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 โครงงานสหกจิฉบบันี้มวีตัถุประสงคก์ารศกึษาวจิยัการจดัท าเอกสาร WORK 

INSTRUCTION (WI) การท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัแิละเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการปผูา้

ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัโิดยการปรบัค่าความเรว็ เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปู

ผา้ใหเ้ป็นไปตามมาตรฐาน เป็นเวลาทีก่ารตดัต่อแผ่นไดเ้วลาทีด่ทีีสุ่ด โดยใชห้ลกัการเกบ็ขอ้มลู

การศกึษาหน้างาน และการสมัภาษณ์จากฝ่ายวศิวกรรมและการผลติ ฝ่ายพฒันาทรพัยากร

มนุษยโ์ดยเลอืกกลุ่มตวัอยา่งในการศกึษา คอื (ผา้ยดื Spendex,ผา้ขน Patagonia) การเกบ็

ขอ้มลูการปฏบิตังิานท าการเกบ็ขอ้มลูจากหน้างานจรงิ โดยการสอบถามพนกังานทีท่ าการคุม

เครื่องจกัร และเกบ็ขอ้มลูจากการใชห้ลกั 3(Gen), Time study, Kaizen 

 จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของปัญหาของการขาดเอกสารมาตรฐานการท างาน 

WORK INSTRUCTION (WI) ในการศกึษาเครื่องปผูา้และประสทิธภิาพการปผูา้ของเครื่องปผูา้

ทีไ่มไ่ดต้ามเป้าหมายทีต่ ัง้เอาไว ้ จากการแกไ้ขสภาพปัญหาเรื่องมาตรฐานการท างาน WORK 

INSTRUCTION (WI) และประสทิธภิาพการปผูา้ ไดผ้ลคอื สามารถจดัท าเอกสารมาตรฐานการ

ท างาน WORK INSTRUCTION (WI) และควบคุมวธิกีารใชง้านของพนกังานส่งผลกระทบต่อ

ประสทิธภิาพการท างานทีส่งูขึน้จากเดมิเฉลีย่ 76% เพิม่ขึน้อกี 6% คดิเป็น 82% โดยการปรบั

ค่าความเรว็เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัใหเ้ป็นมาตรฐานและมกีารจดัท าตารางควบคุมการ

ตัง้ค่าใหเ้ป็นมาตรฐานแกพ้นกังานคุมเครื่อง 

 

 

 

ค าส าคญั: WI/งานมาตรฐาน 
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 The objective of this project study was Work instruction (WI) function 

automatically Fabric and to optimize the cloth coverings automatically speed adjustment. 

Forward - backward - Cutting speed. Fabric of compliance made to the standard. It is 

the best cycle time to cutting cloth of sheet. Using the principles of data collection 

activities is interviews from engineering and manufacturing and development of human 

resources. The study by choose fabric Spendex, Patagonia by collect performance data  

from real locations and ask staff. Using Analysis theory is 3(Gen), Time study, Kaizen. 

 The results study of current state of this problem is lack of work standards Work 

instruction (WI). The study of performance Fabric covering that doesn’t target set out. 

Solving the problem of this project is standard work (WI) and control the operation of 

employee affect performance. up from an average of 76%, increased by 6% to 82% by 

adjusting the speed forward - backward - Cutting speed is standard and has prepared a 

table control is set to a standard machine. 

 

 

Keywords: WI / standard driwork. 
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กิตติกรรมประกาศ 

 ผูจ้ดัท ำขอขอบพระคุณเป็นอยำ่งสงู อำจำรยว์ฐิณิัฐ ภคัพรหมนิทร ์ทีเ่ป็นอำจำรยท์ี่

ปรกึษำในกำรปฏบิตังิำนโครงกำรสหกจิศกึษำ และกำรจดัท ำรำยงำนสหกจิศกึษำฉบบันี้ 

ตลอดจนกำรใหข้อ้คดิเหน็ ค ำชีแ้นะทีเ่ป็นประโยชน์ต่อกำรท ำงำน และขอขอบพระคุณ นำย

จ ำรสั พุกเมอืงกรุง ผูจ้ดักำรแผนกตดัและจดังำน ซึง่เป็นทีป่รกึษำในกำรท ำสหกจิศกึษำในครัง้นี้ 

คอยใหค้ ำแนะน ำในกำรคดัเลอืกหวัขอ้ในกำรท ำรำยงำนและช่วยเพิม่เตมิในกำรปรบัปรงุแกไ้ข

เนื้อหำใหม้คีวำมสมบรูณ์ยิง่ขึน้ 

 นอกจำกนี้ขอขอบพระคุณ นำยชลมัพล โลทำรกัษ์พงศ ์ผูจ้กักำรโรงงำน บรษิทั ว.ีท.ี

กำรเ์มน้ท ์จ ำกดั ทีใ่หก้ำรสนบัสนุนในกำรฝึกงำนสหกจิศกึษำและกำรศกึษำเพื่อจดัท ำรำยงำน

สหกจิศกึษำเอือ้เฟ้ือเอกสำรและขอ้มลูทีส่ ำคญัต่ำงๆ ไดป้ระโยชน์จำกขอ้คดิเหน็ทีแ่นะน ำเป็น

ประโยชน์ต่อกำรท ำงำนในครัง้นี้ รวมถงึขอขอบพระคุณทมีงำนทุกท่ำนทัง้ แผนกตดัและจดังำน

ของบรษิทั นำยภวูนยั ตลำดเงนิ , ชลธชิำ พมิทอง หวัหน้ำวำงแผนกำรตดั ทีไ่ดใ้หค้วำม

ช่วยเหลอืและสนบัสนุน ใหค้วำมร่วมมอื ใหค้ ำแนะน ำแก่ผูจ้ดัท ำรำยงำนตลอดระยะเวลำในกำร

ฝึกสหกจิศกึษำและจดัท ำรำยงำน และยงัเป็นแบบอยำ่งทีด่แีก่พนกังำนและผูจ้ดัท ำดว้ย สุดทำ้ย

นี้ ผูจ้ดัท ำขอขอบพระคุณ บดิำ มำรดำ ครอบครวั และเพื่อนๆ ทุกคนทีม่สี่วนในกำรสนบัสนุน

เป็นก ำลงัใจในกำรท ำงำนแก่ผูจ้ดัท ำในครัง้นี้ หำกเกดิขอ้ผดิพลำดประกำรใดผูจ้ดัท ำจงึขออภยั

ไว ้ณ ทีน่ี้ดว้ย 
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บทท่ี 1 

บทน ำ 

สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตุผล และปัญหำ 
ทาง บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั ไดเ้หน็ถงึ  ปัญหาความสามารถกระบวนการปผูา้ของ

เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนดไว ้โดยก าหนดเป้าหมายที ่

1440 หลา/วนั และ หลา/นาทแีรงงาน ตอ้งมากกวา่หรอืเท่ากบั 3.5 ดจูาก ตารางที ่1ตาราง

แสดงการปผูา้ของเดอืน มกราคม 2558 ทีไ่ม่มวีนัไหนสามารถท าไดถ้งึเป้าทีก่ าหนด จงึเป็นทีม่า

ของโครงงานการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima   

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)  

วันที ่

Appอ.2 

จ ำนวน
หลำทีปู่
ได(้หลำ) 

จ ำนวน
คนทีใ่ช ้

เวลำทีใ่ช ้

(นำท)ี 

จ ำนวน
หลำ/นำที
แรงงำน
(หลำ/
นำที

แรงงำน 

เวลำปู
(หลำ/
นำท)ี 

เป้ำหมำย/
นำที

แรงงำน 

% 
เป้ำหมำย/

นำที
แรงงำน 

05-01-15 1,489.61  1 465 3.203 3.203 3.5 91.53 

06-01-15 2,015.43  1 645 3.125 3.125 3.5 89.28 

07-01-15 1,689.13  1 645 2.619 2.619 3.5 74.82 

08-01-15 1,943.78  1 645 3.014 3.014 3.5 86.10 

09-01-15 1,070.04  1 465 2.301 2.301 3.5 65.75 

12-01-15 1,487.30  1 645 2.306 2.306 3.5 65.88 

13-01-15 1,410.80  1.5 436 2.157 3.236 3.5 92.45 

14-01-15 1,925.11  1.5 645 1.990 2.985 3.5 85.28 

15-01-15 1,391.59  1.5 645 1.438 2.157 3.5 61.64 

16-01-15 1,159.71  1.5 465 1.663 2.494 3.5 71.26 

17-01-15 814.91  1.5 465 1.168 1.752 3.5 50.07 

19-01-15 1,294.64  1.5 465 1.856 2.784 3.5 79.55 

20-01-15 1,287.66  1.5 465 1.846 2.769 3.5 79.12 

21-01-15 1,850.01  1.5 645 1.912 2.868 3.5 81.95 

22-01-15 1,892.19  1.5 645 1.956 2.934 3.5 83.82 

23-01-15 1,109.15  1.5 465 1.590 2.385 3.5 68.15 

24-01-15 1,236.19  1.5 465 1.772 2.658 3.5 75.96 

26-01-15 1,479.93  1.5 465 2.122 3.183 3.5 90.93 

27-01-15 1,348.18  1.5 465 1.933 2.899 3.5 82.84 

28-01-15 1,625.48  1.5 605 1.791 2.687 3.5 76.76 

29-01-15 1,191.01  1.5 465 1.708 2.561 3.5 73.18 

30-01-15 1,049.14  1.5 465 1.504 2.256 3.5 64.46 

31-01-15 1,207.81  1.5 465 1.732 2.597 3.5 74.21 
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ตำรำงท่ี1   ตารางแสดงการปผูา้ของเดอืน มกราคม 2558 

ปัญหาของ การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ 

Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) นัน้เกดิจากการที ่

1.ม ีSI (เอกสารภายในทีส่นบัสนุนการท างาน) แต่ยงัไมม่กีารท างานทีเ่ป็นมาตรฐาน

เพราะยงัขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) ส าหรบัเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

อยูเ่ป็นผลใหไ้มส่ามารถศกึษาวธิกีารควบคุมการท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

ได ้

2.ขาดมาตรฐานในการตัง้ค่าความเรว็เครื่องของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima    

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)เช่น ผา้ชนิดเดยีวกนัขนาดความยาวพอพอกนัแต่ ตัง้ค่าความเรว็ไม่

เท่ากนัส่งผลต่อเวลากระบวนการปผูา้ทีไ่มค่งที ่
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ด้วยเครื่อง Appอ.2 เดือน  มกรำคม 2558
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วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ   
ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้   

1. เพื่อ ศกึษาการท างานของของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshimaจดัท าเอกสาร 

WORK INSTRUCTION (WI)การท างานของเครื่องปผูา้ใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ี่

ตอ้งการศกึษา 

2. เพื่อ เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima    

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5%    

ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน       
 ในการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี

รายละเอยีด ประกอบ 

 ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ         

ศกึษาวธิกีารควบคุมการท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima และ ศกึษา

กระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)เพื่อเพิม่

ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ขึน้อกี 5% บนพืน้ทีแ่ผนกตดั ชัน้ 6 โดยศกึษา 

ขอบเขตด้ำนเวลำ        

 เริม่ตน้ 3 พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 สิน้สุด 28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2558 รวมระยะเวลา 4 

เดอืน 
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ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี1   ขัน้ตอนการด าเนินการ 

ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั        

 1.สามารถจดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION(WI) หรอื การจดัท าเอกสารวธิี

ปฏบิตังิานหวัขอ้การ SET UP เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima 

 2.เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima           

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

3.จดัท า ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)ตดิเขา้กบัตวัเครื่องเอาไว้

ใชง้านจรงิ 

1.ศกึษาสภาพปัจจุบนั 

3.กระบวนการคดัเลอืกปัญหา 

2.ศกึษาสภาพปัญหา 

4.เฝ้าดผููป้ฏบิตังิานและจดบนัทกึ

เวลาการปผูา้ของเครื่องปผูา้ 

5.รวบรวมขอ้มลูและประเมนิผล 

6.วเิคราะหแ์ละสรุปผล 
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4.ท าการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima(ผา้

Spendex,ผา้Patagonia)สามารถลดเวลาในการท างานต่อคนต่อเดอืนได ้ 

 

นิยำมศพัท์เฉพำะ         

1.WI  หมายถงึWORK INSTRUCTION หรอื การจดัท าเอกสารวธิปีฏบิตังิาน 

2.SI  หมายถงึ เอกสารภายในทีส่นบัสนุนการท างาน 

 3.บรษิทั หมายถงึ บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั 

4.เครื่องปผูา้ หมายถงึ เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้Oshima(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

5.Spendex หมายถงึ ผา้ยดื 

6.Patagonia หมายถงึ ผา้ขน 

 

แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน     
 การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาในหวัขอ้ การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปู

ผา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ไดจ้ดัท าแผนและกรอบ

ระยะเวลาด าเนินงาน ดงันี้ 

 
ตำรำงท่ี2   แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

หวัข้องาน

1.เรยีนรูศ้กึษาการท างานในแผนกและขัน้ตอน
ต่างๆขององคก์ร

2.คน้หาหวัขอ้การท า โครงงาน พรอ้มคดัเลอืก
หวัขอ้ใหช้ดัเจน

3.เกบ็ขอ้มลูดบิจากหวัขอ้โครงงาน (การเพิม่
ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ 
อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima)

4.วเิคราะสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ พรอ้มระบุ
แนวทางและ วธิแีกไ้ขปัญหาอย่างชดัเจน

5.ด าเนนิการแกไ้ขปัญหาและเกบ็ขอ้มลูการแกไ้ข

6.สรปุผลของการแกไ้ขปัญหา

7.จดัท ารปูเล่มและรปูแบบการน าเสนอต่อ
คณะกรรมการสหกจิ

แผนการปฏิบติัสหกิจศึกษา

เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4
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บทท่ี  2 

หลกักำรพื้นฐำน เอกสำร และงำนวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

หลกักำรพื้นฐำน          
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ

เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 

 1.หวัขอ้ใหญ่ที ่1.3G (3GEN) 

 2.หวัขอ้ใหญ่ที ่2.คู่มอืข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน (WI)     

 3.หวัขอ้ใหญ่ที ่3.ผงักา้งปลา 

 4.หวัขอ้ใหญ่ที ่4.Time Study 

หวัข้อใหญ่ท่ี 1 3G(3GEN)         

1.หวัขอ้รอง3G (3GEN)        
  1.1.หวัขอ้ยอ่ย Genba (พืน้ทีจ่รงิ)     
   1.1.1.ขอ้ยอ่ยเมื่อจะวางแผน, วเิคราะหอ์ะไร อยา่คดิไปเองไปดดูว้ย
   ตาตวัเองอยา่ฟังแค่รายงานของลกูน้อง เพราะอาจคลาดเคลื่อนได ้  

1.2.หวัขอ้ยอ่ยGenbutsu (ของจรงิ)  

1.2.1.ขอ้ยอ่ยไปสถานทีจ่รงิแลว้ วา่มหีน้าตาลกัษณะอยา่งไร แตกต่าง

จากทีเ่หน็ในรปูมัย้ เหมอืนกบัทีไ่ดย้นิมาหรอืไม่  

1.3.หวัขอ้ยอ่ยGenjitsu (สถานการณ์จรงิในการปฏบิตังิาน) 

1.3.1.ขอ้ยอ่ย เมื่อจะตอ้งวเิคราะหห์าสาเหตุ,ระบุแนวทางการ

ด าเนินการ กต็อ้งวเิคราะหบ์นพืน้ฐานของควำมจริงไม่ใช่ประเดน็

ลอยๆทีไ่รม้ลูเหตุ 

แหล่งสืบค้น

(http://www.bloggang.com/viewdiary.php?id=yuzupon&month=122012&date=13&group=1

&gblog=4)(13 ธนัวาคม 2555)    
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หวัข้อใหญ่ท่ี 2 คู่มอืข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน (WI) 

1. หวัขอ้รองคู่มอืการสอน (WI)คอืเอกสารซึง่อธบิายขัน้ตอนการปฏบิตังิานของงานใด
งานหนึ่งตัง้แต่ตน้จนจบ( STEP BY STEP ) วา่ตอ้งท าอยา่งไร 

1.1 หวัขอ้ยอ่ยเทคนิคการเขยีนคู่มอืการสอน (WI) 
1.1.1.ขอ้ยอ่ยระบุต าแหน่งผูป้ฏบิตังิานใหช้ดัเจน   

 1.1.2.ขอ้ยอ่ยกรณีตอ้งมกีารบนัทกึผลการปฏบิตังิานใหร้ะบุไวด้ว้ย 
 1.1.3.ขอ้ยอ่ยอ้างถงึหรอืแนบแบบฟอรม์ทีต่อ้งใชไ้วด้ว้ย  
 1.1.4.ขอ้ยอ่ยถ้าเป็นเรื่องคลา้ยกนัหรอืหมวดเดยีวกนัอาจรวมเล่มได้
 1.1.5.ขอ้ยอ่ยควรใหผู้ป้ฏบิตังิานร่วมทบทวนเอกสารเพื่อแกไ้ขเอกสาร
 ใหส้อดคลอ้งกบัการปฏบิตังิานจรงิ    
 1.1.6.ขอ้ยอ่ยไม่มรีปูแบบก าหนดเฉพาะ    
 1.1.7.ขอ้ยอ่ยก าหนดเรื่องทีจ่ะเขยีน    
 1.1.8.ขอ้ยอ่ยเขยีนอธบิายงานทีท่ าเป็นล าดบัข ัน้ตอนสัน้และกระชบั
 1.1.9.ขอ้ยอ่ยระบุเกณฑค์ุณภาพของงาน ( ถ้าม ี)   
 (CRITERIA FOR WORKMANSHIP)    
 1.1.10.ขอ้ยอ่ยใชภ้าษาทีเ่ขา้ใจง่ายและอาจใชร้ปูภาพรปูวาดแผนภาพ
 หรอืตารางประกอบ 

1.2 หวัขอ้ยอ่ย ประโยชน์ของ คู่มอืการสอน (WI) 

1.2.1.ขอ้ยอ่ย เพื่อป้องกนัการท างานผดิพลาดหรอืไม่สม ่าเสมอ 

1.2.2.ขอ้ยอ่ยเพื่อใหก้ารปฏบิตังิานเป็นไปตามวธิกีารเดยีวกนั 
 1.2.3.ขอ้ยอ่ยใชเ้ป็นเกณฑค์วบคุมตรวจสอบผลการปฏบิตังิาน 
 1.2.4.ขอ้ยอ่ยเป็นพืน้ฐานในการฝึกอบรมพนกังานใหม่  
 1.2.5.ขอ้ยอ่ยเป็นแนวทางในการทบทวนและตรวจตดิตามคุณภาพ
 ภายใน 

แหล่งสืบค้น 

(http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_Write_Plan.PDF) 

(โดยฝ่ายปรกึษาน าและฝึกอบรมสถาบนัเพิม่ผลผลติแห่งชาต)ิ 
 

 

 

http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_Write_Plan.PDF
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หวัข้อใหญ่ท่ี 3 ผงักา้งปลา         

1.หวัขอ้รองผงักา้งปลา คอื แผนผงัท่ีใชแ้สดงความสมัพนัธอ์ยา่งเป็นระบบระหว่าง
สาเหตุหลายๆ สาเหตุทีเ่ป็นไปไดท้ีส่่งผลกระทบใหเ้กดิปัญหาหนึ่งปัญหา   
  1.1.หวัขอ้ยอ่ย เมื่อไรจงึจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล   
   1.1.1.เมื่อตอ้งการคน้หาสาเหตุแหง่ปัญหา   
   1.1.2.เมื่อตอ้งการท าการศกึษา ท าความเขา้ใจ หรอืท าความรูจ้กักบั
   กระบวนการอื่น ๆ เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรูปั้ญหาเฉพาะใน
   พืน้ทีข่องตนเท่านัน้ แต่เมื่อมกีาร ท าผงักา้งปลาแลว้ จะท าใหเ้รา 
   สามารถรูก้ระบวนการของแผนกอื่นไดง้่ายขึน้   
   1.1.3.เมื่อตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึง่จะช่วยใหทุ้กๆ
    คนใหค้วามสนใจในปัญหาของกลุม่ซึง่แสดงไวท้ีห่วัปลา 

1.2.หวัขอ้ยอ่ยวธิกีารสรา้งแผนผงัสาเหตุและผลหรอืผงักา้งปลา 

1.2.1.ก าหนดประโยคปัญหาทีห่วัปลา 

1.2.2.ก าหนดกลุ่มปัจจยัทีจ่ะท าใหเ้กดิปัญหานัน้ๆ 

1.2.3.ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

1.2.4.หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

1.2.5.จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 

1.2.6.ใชแ้นวทางการปรบัปรุงทีจ่ าเป็น 

 

1.3.หวัขอ้ยอ่ยการก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 

1.3.1.โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) 

เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซึง่ 4M 1E นี้มาจาก  

- M Man คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร 

- M Machine เครื่องจกัรหรอือุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

- M Material วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ ทีใ่ชใ้นกระบวนการ 

- M Method กระบวนการท างาน 

- E Environment อากาศ สถานที ่ความสวา่ง และบรรยากาศการ

ท างาน 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/brainstormmm.htm
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รปูท่ี2   ผงักา้งปลา  

 

แหล่งสืบค้น 

(http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm)     

(โดย เภสชักรประชาสรรณ์ แสนภกัด ีศนูยฝึ์กอบรมภมูปัิญญาสูส่ากล) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
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หวัข้อใหญ่ท่ี 4 Time Study         

1.หวัขอ้รอง Time Study  คอื เป็นเทคนิคในการหาเวลาและอตัราในการท างานเพื่อ
วเิคราะหเ์วลาในการหาเวลาทีใ่ชใ้นการท างานทีเ่หมาะสมขัน้ตอนแรกของการศกึษาเวลาการ
ท างานคอื การเลอืกงานทีจ่ะศกึษา และเมื่อทราบแลว้วา่งานทีจ่ะท าการศกึษาคอืเรื่องใด 
ข ัน้ตอนต่อไปคอืตรวจสอบวธิกีารท างานใหถู้กตอ้งเป็นมาตรฐานเสยีก่อน เพราะหากไม่เขา้ใจ
ข ัน้ตอนหรอืวธิกีารท างานแลว้จะท าใหเ้กดิเวลาทีไ่รป้ระโยชน์ในการท างานได้ 

การศกึษาเวลาการท างานทีด่นีัน้ควรใหพ้นกังานปฏบิตังิานจนผ่าน Learning Curve 
(เสน้การเรยีนรู)้ เพราะการท างานทีส่ม ่าเสมอจะท าใหใ้ชเ้วลาน้อยกวา่ครึง่หนึ่งของเวลาทีห่ดัท า
ใหม่ๆ  เมื่อท าการจบัเวลาเรยีบรอ้ยแลว้ กน็ ามาหาเวลามาตรฐานในการท างาน โดยการประเมนิ
ค่าจากการเปรยีบเทยีบเวลาการท างานจรงิกบัเวลามาตรฐานทีผู่ศ้กึษาการท างานก าหนดขึน้ 
(เวลามาตรฐาน=Basic time+ค่าเผื่อ)ซึง่เวลาท างานจรงิๆอาจจะไมถู่กตอ้งเนื่องจากปัจจยั
หลายๆปัจจยั เชน่ อุณหภมู,ิ ความตัง้ใจในการท างานของพนกังาน และอุปกรณ์เครื่องมอืฯ เป็น
ตน้ 

แหล่งสืบค้น 

(การควบคุมโดยศกึษาปฏบิตังิานเพื่อพฒันาการผลติในอุตสาหกรรมสิง่ทอ กรณีศกึษา บรษิทั ว ี

ท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั))( พ.ศ.2553) 
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เอกสำรและงำนวิจยัท่ีเก่ียวข้อง       
 1.วจิยัเรื่องการลดเวลาในการด าเนินงานการเบกิจ่ายวสัดุคงคลงัในงานวศิวกรรมงาน 
ระบบกรณีศกึษาหา้งหุน้ส่วนจ ากดัทมีอเิลค็ทรคิเอน็จเินยีริง่โดยประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการวาง
ผงัโรงงานการจดัการคลงัสนิคา้และกจิกรรม 5สมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาในการเบกิจ่ายวสัดุคง
คลงัของหา้งหุน้ส่วนจ ากดัทมีอเิลค็ทรคิเอน็จเินียริง่ในส่วนของระบบงานไฟฟ้าอยา่งน้อย 30 
นาทงีานวจิยันี้ไดเ้สนอแนวทางการแกปั้ญหาการด าเนินงานการเบกิจ่ายวสัดุคลงัของหา้ง
หุน้ส่วนจ ากดัทมีอเิลค็ทรคิเอน็จเินียริง่ซึง่ประกอบกจิการเกีย่วกบังานรบัเหมาตดิตัง้และ
บ ารุงรกัษางานวศิวกรรมงานระบบเพื่อลดเวลาในการด าเนินงานการเบกิจ่ายวสัดุคงคลงัและ
จดัการใหส้ามารถใชพ้ืน้ทีใ่นการจดัเกบ็วสัดุในคลงัวสัดุใหเ้ป็นกลุ่มและหมวดหมู่ตามลกัษณะ
การใชง้านโดยพนกังานคลงัวสัดุสามารถทราบต าแหน่งวสัดุโดยพจิารณาความส าคญัตามระดบั
การใชง้านวสัดุทีม่กีารใชส้งูทีสุ่ดปานกลางและต ่าทีสุ่ดพบวา่เวลาในการเบกิจ่ายวสัดุในคลงัวสัดุ
แต่ละครัง้ลดลงประมาณ 35 นาทซีึง่จากการทดสอบสมมตฐิานทางสถติโิดยการเกบ็ขอ้มลูเวลา
ในการเบกิจ่ายวสัดุในคลงัวสัดุเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการจดัคลงัวสัดุจ านวน30ขอ้มลูทีร่ะดบั
นยัส าคญัα = 0.05 พบวา่เวลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายวสัดุหลงัการปรบัปรุงสามารถลดไดม้ากกวา่ 
30 นาทอียา่งมนียัส าคญัซึง่เวลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายวสัดุหลงัการปรบัปรุงทีล่ดลงไดจ้รงิคอื
ประมาณ 35 นาทที าใหส้ามารถลดค่าใชจ้่ายในการจา้งพนกังานคลงัวสัดุไปไดถ้งึ 68,400 บาท
ต่อปีและประโยชน์ทีต่ามมาคอืพืน้ทีภ่ายในคลงัวสัดุเป็นระเบยีบเรยีบรอ้ยสามารถคน้หาวสัดุได้
อยา่งถูกตอ้งทัง้นี้เพื่อใหก้ารจดัเกบ็วสัดุและการเบกิจ่ายวสัดุเป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพสงูสุดจงึ
ไดน้ าระบบสารสนเทศเขา้มาช่วยเพิม่ความถูกตอ้งแม่นย า 
 

แหล่งสืบค้น 
(การลดเวลาในการด าเนินงานการเบกิจ่ายวสัดุคงคลงัในงานวศิวกรรมงานระบบ : 
กรณีศกึษาหา้งหุน้ส่วนจ ากดัทมีอเิลค็ทรคิเอน็จเินียริง่ศวกรรมศาสตร์มหาบณัฑติสาขาวชิา
วศิวกรรมการจดัการอุตสาหกรรมภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการบณัฑติวทิยาลยัมหาวทิยาลยั
เทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือปีการศกึษา 2554) 
 

 2.จากการวเิคราะหส์มรรถนะของระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดใีนกระบวนการผลติ

เสือ้ผา้แบบ AAA พบวา่ จ านวนชิน้งานระหวา่งท าโดยเฉลีย่ต่อวนัของกระบวนการผลติเสือ้ผา้

แบบ AAA มปีรมิาณน้อยลง และเมื่อน าไปเปรยีบเทยีบกบัระบบการผลติของโรงงานตวัอยา่ง

โดยการทดสอบสมมุตฐิานทีร่ะดบันยัส าคญั 0.01 สามารถสรุปไดว้า่จ านวนชิน้งานระหวา่งท า

โดยเฉลีย่ต่อวนัของแต่ละกระบวนการหลกัเมื่อการผลติใชร้ะบบแบบทนัเวลาพอดจีะน้อยกวา่
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จ านวนชิน้งานระหวา่งท าโดยเฉลีย่ต่อวนัของการผลติทีโ่รงงานตวัอยา่งด าเนินการอยูใ่นปัจจุบนั 

ขณะทีอ่ตัราการผลติโดยเฉลีย่ต่อวนัของการผลติทีใ่ชร้ะบบแบบทนัเวลาพอดจีะไม่ต่างจากอตัรา

การผลติโดยเฉลีย่ต่อวนัของการผลติทีโ่รงงานตวัอยา่งด าเนินการอยูใ่นปัจจุบนัทีร่ะดบันยัส าคญั 

0.01 นอกจากนี้การศกึษายงัชีใ้หเ้หน็วา่ขนาดคมับงัมผีลกระทบต่อจ านวนชิน้งานระหวา่งท า

โดยเฉลีย่ต่อวนัและเปอรเ์ซน็ตก์ารสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ นัน่คอื เมื่อเพิม่ขนาดคมับงั

จะท าใหจ้ านวนชิน้งานระหวา่งท าโดยเฉลีย่ต่อวนัสงูขึน้และเปอรเ์ซน้ตก์ารสนองต่อความ

ตอ้งการของลกูคา้สงูขึน้เช่นกนัส าหรบัการผลติเสือ้ผา้แบบ AAA นี้ขนาดคมับงัทีเ่หมาะสม

เท่ากบั 66 ชิน้ซึง่ท าใหร้ะบบการผลติสามารถผลติสนิคา้ไดค้รบตามจ านวนความตอ้งการของ

ลกูคา้ ถ้าลดขนาดคมับงัใหน้้อยกวา่ 66 ชิน้ ระบบการผลติจะไมส่ามารถสนองต่อความตอ้งการ

ของลกูคา้อยา่งมนียัส าคญั แมว้า่จ านวนชิน้งานระหวา่งท าโดยเฉลีย่ต่อวนัจะลดลง และถ้าเพิม่

ขนาดคมับงัใหม้ากกวา่ 66 ชิน้ ระบบการผลติจะสามารถสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ แต่

จ านวนชิน้งานระหวา่งท าโดยเฉลีย่ต่อวนัจะสงูขึน้อย่างมนียัส าคญั และท าใหเ้กดิค่าใชจ้่ายมาก

ขึน้หรอืมคี่าใชจ้่ายทีเ่กนิความจ าเป็นสงูขึน้ 

 

แหล่งสืบค้น 
(การวเิคราะหส์มรรถนะของระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี: กรณีศกึษาโรงงานผลติเสือ้ผา้
ส าเรจ็รปู ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัขอนแก่น โดย   
ดร.พรเทพ ขอขจายเกยีรต ิพ.ศ.2545) 
 

 3.จากการศกึษาวจิยัพบวา่ในกระบวนการของการผลติกระดาษนัน้เครื่องจกัรจะมกีาร
ท างานอยา่งต่อเนื่องเพื่อใหส้ามารถผลติกระดาษไดต้ามความตอ้งการของลกูคา้แต่เครื่องจกัรที่
ใชใ้นการผลตินัน้กต็อ้งมกีารหยดุเครื่องเพื่อท าการซ่อมบ ารุงเนื่องจากชิน้ส่วนของเครื่องจกัร 
มกีารสกึหรอหรอืเสื่อมสภาพไปตามอายกุารใชง้านโดยในโรงงานตวัอยา่งทีท่ าการศกึษานัน้ 
เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติกระดาษจะตอ้งมกีารหยดุเครื่องเป็นประจ าเดอืนละ 24 ชัว่โมง (288 
ชัว่โมง/ปี) ซึง่เป็นแผนงานทีโ่รงงานก าหนด (Plan Shut Down) โดยเครื่องจกัรในโรงงาน 
ตวัอยา่งนัน้มกี าลงัการผลติถงึ 30 ตนั/ชัว่โมงท าใหเ้สยีก าลงัในการผลติไปเดอืนละ 720 ตนั 
ซึง่ท าใหโ้รงงานเกดิความเสยีหายคดิเป็นมลูค่าถงึ 21,600,000 บาทคดิเป็นมลูค่าถงึ 
21,600,000 บาทเพื่อเป็นการลดความเสยีหายนี้งานวจิยันี้จงึไดม้แีนวคดิทีจ่ะลดเวลา 
ในการซ่อมบ ารุงลงเพื่อใหเ้ครื่องจกัรสามารถท าการผลติไดเ้พิม่มากขึน้โดยไดท้ าการทดลอง 
น าเทคนิค PERT ทีป่ระยกุตโ์ดยใชโ้ปรแกรม Visual Basic 6 มาใชเ้พื่อช่วยลดเวลาการซ่อม 
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บ ารุงใหน้้อยลงโดยท าตามขัน้ตอนต่างๆดงันี้ 
1. ศกึษาปัญหาต่างๆทีเ่กดิขึน้และลกัษณะการท างานในการซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรโดยการ
สอบถามพนกังานทีต่อ้งท างานเป็นประจ า 
2. เมื่อมกีารท าแผนการซ่อมบ ารุงรวบรวมขอ้มลูงานทีต่อ้งท าและเวลาทีใ่ชใ้นการซ่อมบ ารุงตาม
แผนงานนัน้ 
3. น าขอ้มลูในแผนงานนัน้ป้อนลงในโปรแกรม Visual Basic 6 ซึง่ใชเ้ทคนิค PERT 
4. ก าหนดเวลาทีค่าดหวงัใหแ้ผนงานนี้ส าเรจ็ 
5. เมื่อโปรแกรมท าการค านวณผลออกมาจะไดเ้ป็นค่าความน่าจะเป็นทีแ่ผนงานนัน้จะสามารถ
ท าไดส้ าเรจ็ตามเวลาทีค่าดหวงัไวง้านวกิฤตแิละสายงานวกิฤติ 
6. ถ้าความน่าจะเป็นทีป่ระมวลผลออกมามคี่ามากกวา่หรอืเท่ากบั 60% จะถอืวา่แผนงานนี้มี
ความเป็นไปไดส้งูแสดงวา่แผนงานนี้สามารถน าไปใชไ้ดแ้ต่ถ้ามคี่าน้อยกวา่ 60% 
แสดงวา่ค่าเวลาทีค่าดหวงัทีก่ าหนดนัน้ไม่เหมาะสมกบัแผนงาน 
7. ทดลองใหพ้นกังานท างานตามแผนงานทีไ่ดจ้ากการประมวลผลโดยใหเ้น้นท างาน 
ทีเ่ป็นงานวกิฤตใิหเ้สรจ็ตามก าหนดเวลา 
8. บนัทกึเวลาทีใ่ชใ้นการซ่อมบ ารุงจรงิเทยีบกบัแผนงานซ่อมบ ารุงเดมิ 
9. ท าตามขัน้ตอนขา้งตน้ในทุกๆแผนงานซ่อมบ ารงุทีเ่กดิขึน้ในระหวา่งเดอืนมกราคม – 
ธนัวาคมพ.ศ. 2549 

เมื่อท าตามแผนการด าเนินการขา้งตน้แลว้พบวา่ผลจากการใหพ้นกังานด าเนินการ 
ท างานตามแผนงานทีไ่ดจ้ากการประมวลผลของโปรแกรมโดยการก าหนดเวลาทีค่าดหวงัใหง้าน 
ส าเรจ็และท างานตามแผนงานทีม่คีวามเป็นไปไดส้งูในระหวา่งเดอืนมกราคม – ธนัวาคมพ.ศ. 
2549 พนกังานใชเ้วลาในการซ่อมบ ารุงไปทัง้หมด 286.10 ชัว่โมงเมื่อเทยีบกบัแผนงานเดมิคอื 
288 ชัว่โมงท าใหส้ามารถลดเวลาการหยดุเครื่องเพื่อซ่อมบ ารุงโดยรวมได ้1 ชม. 50 นาทต่ีอปี 
หรอืลดไดเ้ฉลีย่ 9.16 นาทต่ีอเดอืนหรอื 0.64% โดยในบางเดอืนนัน้เหน็วา่ไม่สามารถลดเวลา 
ลงได ้(ตารางที ่4-1) เนื่องจากงานวจิยันี้เป็นเพยีงการทดลองหาแนวทางซึง่ตอ้งใชค้วามร่วมมอื 
จากพนกังานท าใหใ้นบางครัง้ไมส่ามารถท าไดต้ามแผนทีว่างไวเ้พราะพนกังานแต่ละคนจะม ี
ความช านาญในการท างานทีแ่ตกต่างกนัโดยเวลาในการซ่อมบ ารุงทีส่ามารถลดลงไดน้ัน้ดแูลว้ 
อาจจะเป็นจ านวนทีน้่อยแต่ในการท างานในโรงงานนัน้เวลาเป็นสิง่ทีส่ าคญัอยา่งมากเพราะการ 
มเีวลาเดนิเครื่องจกัรมากขึน้หมายถงึไดผ้ลผลติทีเ่พิม่มากขึน้และเมื่อเทยีบกบัก าลงัการผลติ 
ของเครื่องจกัรทีม่ถีงึ 30 ตนัต่อชัว่โมงแลว้การไดเ้วลาในการเดนิเครื่องเพิม่ขึน้ 1 ชม. 50 นาท ี
ท าใหส้ามารถไดผ้ลผลติกระดาษทีเ่พิม่มากขึน้ 55 ตนัคดิเป็นมลูค่าถงึ 1,650,000บาท 
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แหล่งสืบค้น 
(การศกึษาการลดเวลาหยดุเครื่องจกัรโดยใชเ้ทคนิค PERTวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติ
สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการบณัฑติวทิยาลยัสถาบนัเทคโนโลยี
พระจอมเกลา้พระนครเหนือปีการศกึษา 2549) 
 

4.มาตรฐานการโหลดผา้แบบพบัเขา้เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ GERBER (2013) 
เป็นเอกสารวธิกีารปฏบิตังิานเพื่อใชใ้นการโหลดผา้แบบพบัเขา้เครื่องปผูา้AUTO ยีห่อ้ 
GERBERไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดยท าการแสดงค าอธบิายตัง้แต่การ SET UP ของเครื่องจนสามารถ
ปผูา้และตดัออกมาเป็นแผ่นได ้
 

แหล่งสืบค้น 
(มาตรฐานโหลดผา้แบบพบัเขา้เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ GERBER (2013) บรษิทั ว.ีท.ีการเ์มน้ท ์
จ ากดั เอกสารสนบัสนุนภายใน) 
 
 5.การ SET UP เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ OSHIMA (SI-PT6-18) เป็นมาตรฐานในการใช้
เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ OSHIMA เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการท างานของพนกังานป ูเริม่ตัง้แต่
การน าผา้ทีจ่ะท าการปขูึน้เครื่อง การตัง้ค่าการปขูองเครือ่ง จนสามารถตดัชิน้งานออกมาได ้
 
แหล่งสืบค้น 
(มาตรฐานการ SET UP เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ OSHIMA (SI-PT6-18) เป็นมาตรฐานในการใช้
เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ OSHIMA ปี 2014 บรษิทั ว.ีท.ีการเ์มน้ท ์จ ากดั เอกสารสนบัสนุนภายใน) 
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บทท่ี  3 

วิธีกำรด ำเนินงำน 

 
 โครงงานสหกจิศกึษา เรื่อง การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ 

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงใน    

รปูที ่1 ขัน้ตอนในการด าเนินการซึง่จะอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 

1.ท่ีมำของปัญหำ 

โครงงานการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima         

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)แผนกตดั อาคาร 2 ชัน้ 6 ท าการศกึษากระบวนการปผูา้ของเครื่อง

ปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima โดยการ 

1.1.จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI)การท างานของเครื่องปผูา้ ใหก้บั

พนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา 

1.2.เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima         

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

 

ทาง บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั ไดเ้หน็ถงึ  ปัญหาความสามารถกระบวนการปผูา้ของ

เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนดไว ้โดยก าหนดเป้าหมายที ่

1440 หลา/วนั และ หลา/นาทแีรงงาน ตอ้งมากกวา่หรอืเท่ากบั 3.5 ดจูาก ตารางที ่1 ตาราง

แสดงการปผูา้ของเดอืน มกราคม 2558 ทีไ่ม่มวีนัไหนสามารถท าไดถ้งึเป้าทีก่ าหนด จงึเป็นทีม่า

ของโครงงานการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima   

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 
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2.กำรศึกษำสภำพปัจจุบนั 

ท าการศกึษาสภาพการท างานในแผนกตดัชัน้ 6 เครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

โดยท าการศกึษากระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima เพยีงอยา่งเดยีว เป็น

การเกบ็ขอ้มลูเบือ้งตน้lส าหรบัการศกึษาเพื่อแกปั้ญหาต่อไป 

โครงงานการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

กรณีศกึษา บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั มขี ัน้ตอนการศกึษาสภาพปัจจุบนัแบ่งเป็น 7 ขัน้ตอน 

ดงันี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี3   แผนผงักระบวนการปผูา้เครื่องอตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

  

 

 

 

 

1.รบัเอกสารใบปแูละมารค์จากหวัหน้า 

3.ปมูารค์บนโต๊ะงาน 

 

4.มว้นกระดาษมารค์เกบ็ 

6.เริม่ปผูา้ 

5.ปกูระดาษรองผา้ 

7.ตรวจสอบ 

ความกวา้งยาวของผา้ 

2.ตรวจสอบมารค์ 

และใบป ู

 

 

 

ปผูา้ต่อจนจบงาน 

ผา่น 

ไม่ผา่น 

ไม่ผา่น 

ผา่น 



17 
 

จากรปูที ่3 แผนผงักระบวนการปผูา้เครื่องอตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima และจากการศกึษา

การท างาน พบวา่ พนกังานควบคุมเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ก าหนดพนกังานในการ

ปฏบิตังิานเป็นมาตรฐานในปัจจุบนัคอื  2 คนต่อ 1 โต๊ะ พนกังานคุมเครื่องมหีน้าทีใ่นการ

ปฏบิตังิาน โดยมขี ัน้ตอนดงันี้ 

 

2.1.รบัเอกสารใบปแูละมารค์จากหวัหน้า 

 พนกังานผูร้บัผดิชอบหยบิเอกสารใบปแูละมารค์จากหวัหน้าตามพืน้ทีท่ ีก่ าหนด 

 

รปูท่ี3.1   พนกังานหยบิมารค์จากจุดหยบิมารค์ 
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2.2.ตรวจสอบมารค์และใบป ู 

พนกังานคุมเครื่อง ตรวจรายละเอยีดวา่ใบปกูมัมารค์ตรงกนัหรอืไมถ่้าไม่ตรงใหแ้จง้ที่

หวัหน้า 

 

รปูท่ี3.2   พนกังานตรวจสอบใบปกูบัมารค์ 

2.3.ปมูารค์บนโต๊ะงาน 

น ามารค์ขึน้ปบูนโต๊ะใหสุ้ดความยาวมารค์ แลว้ท าต าแหน่งรอยต่อมารค์และความยาว

มารค์ 

 

รปูท่ี3.3   พนกังานปมูารค์วดัความยาว 
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2.4.มว้นกระดาษมารค์เกบ็ 

มว้นกระดาษมารค์เกบ็และแยกไวร้อใชง้านต่อไป 

 

รปูท่ี3.4   พนกังานมว้นมารค์ 

2.5.ปกูระดาษรองผา้ 

โดยใหป้ลายกระดาษตรงกบัต าแหน่งความยาวมารค์แลว้ใชเ้ทปกาวหนงัไก่ยดึ 

 

รปูท่ี3.5   พนกังานปกูระดาษรองผา้ 
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2.6.เริม่ปผูา้ 

ปผูา้แผ่นแรกตามความยาวของต าแหน่งมารค์ ใชท้่อ PVC ไลผ่า้ใหเ้รยีบ และจดัรมิผา้

ใหเ้สมอกนั 

 

รปูท่ี3.6   พนกังานปผูา้ตามความยาวมารค์ 

2.7.ตรวจสอบความกวา้งยาวของผา้ 

น ามารค์มาทาบบนผา้ทีป่แูผ่นแรกเพื่อตรวจสอบความกวา้งและความยาวอกีครัง้ 

จากนัน้ปผูา้ต่อจนจบงาน 

 

รปูท่ี3.7   พนกังานตรวจสอบความกวา้ง ยาวของผา้ 



21 
 

3.กำรเกบ็ข้อมูลและประเดน็ปัญหำ 

3.1.ประเดน็ของปัญหำ 

 3.1.1.ยงัไม่มเีอกสารWORK INSTRUCTION(WI)การท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัิ

ยีห่อ้ Oshima ใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษาไม่อาจเขา้ใจการท างานของ

ตวัเครื่องจงึไมส่ามารถหาทางแกไ้ขหรอืปรบัปรุงไดโ้ดยม ีเอกสาร SI ฉบบัเก่าเป็นหนงัสอื

อธบิายขัน้ตอนการปฏบิตังิาน แต่ยงัไม่สมบรูณ์  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี4   เอกสาร IS ก่อนการปรบัปรุง 

 

3.1.2.ปัญหาการปรบัค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ทีย่งัไม่เป็นมาตรฐานของ

เครื่องปผูา้สง่ผลต่อเวลาในการท างานโดยตรง นัน้เกดิจากการทีไ่ม่มกีารระบุวา่ความยาวในการ

ปผูา้เท่านี้ ควรตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้ทีแ่น่นอน  

จากการสอบถามตวัพนกังานไดค้วามวา่การตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของ

เครื่องปผูา้นัน้ไม่ไดม้กีารก าหนดทีต่ายตวัขึน้อยูก่บัหน้างานและตวัผูค้วบคุมเครื่องปผูา้เองใน

การก าหนดค่าเดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้ 
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รปูท่ี5   การตัง้ค่าเครื่องไม่เท่ากนั 

3.2.ประชำกรและกลุ่มตวัอย่ำง 

 ไดเ้ลอืกเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ของแผนกตดัชัน้ 6 อาคาร 2 เป็นตวัอยา่งใน

การศกึษา 

 

3.3.เครื่องมือในกำรเกบ็รวบรวมข้อมลู 

3.3.1.3G:ใชใ้นการส ารวจสภาพการท างานจรงิจาก พืน้ทีจ่รงิ ของจรงิ และสถานการณ์

จรงิในการปฏบิตังิาน เป็นการเกบ็ขอ้มลูข ัน้แรกในการศกึษาปัญหาต่อไป 

3.3.2ผงักา้งปลา:ใชใ้นการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาเพื่อระบุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิโดยสรุป

ไดด้งันี้ 2.1.ปัญหาการขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างานของเครื่องปผูา้

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา 2.2.ปัญหาการตัง้ค่า 

เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ทีไ่มม่มีาตรฐาน 

ค่ำควำมเรว็

เครื่องท่ีไม่

เท่ำกนั 
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3.3.3.WI : ใชใ้นการศกึษาขัน้ตอนการจดัท า WORK INSTRUCTION (WI) เพื่อ

แกปั้ญหาการขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัิ

ยีห่อ้Oshimaใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา 

3.3.4.Time Study : ใชใ้นการศกึษาและวเิคราะหเ์วลากอ่นการปรบัปรุงและเวลาหลงั

ปรบัปรุงเพื่อแกไ้ขปัญหาการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัิ

ยีห่อ้ Oshima ทีไ่มม่มีาตรฐานรวมถงึใชใ้นการวเิคราะหผ์ลการศกึษาต่อเป้าหมายทีว่า่งเอาไว 

คอื การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima              

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

3.4.กำรเกบ็รวบรวมข้อมลู 

3.4.1.เริม่เกบ็ขอ้มลู 1 มกราคม 2557 ถงึ 15มกราคม 2558 โดยศกึษาขัน้ตอนในการ
ควบคุมเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima จากหน้างานจรงิ พนกังานคุมเครื่องปผูา้เป็นคน
อธบิายทุกข ัน้ตอนในการท างานและอธบิายปุ่มควบคุมทัง้หมด จนสามารถ จดัท าเอกสาร     
WORK INSTRUCTION (WI) ไดแ้ต่ก่อนไม่มกีารจดัท ารปูแบบเอกสาร WORK 
INSTRUCTION (WI) 

3.4.2.เริม่เกบ็ขอ้มลู 16 มกราคม 2557 ถงึ 30มกราคม 2558 โดยศกึษากระบวนการปู
ผา้ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima จากหน้างานจรงิ พีพ่นกังานคมุเครื่องปผูา้เป็นคน
อธบิายและใหค้ าตชิมเกีย่วกบัการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้ทีท่ า
การปรบัปรุง จนไดค้่าทีด่ที ีสุ่ดในการตดัต่อแผ่น 

 

4.กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
4.1.กำรวิเครำะหป์ระเดน็ปัญหำ 

ประเดน็ปัญหาทีพ่บจากการศกึษา ใชเ้ครื่องมอืแผนผงักา้งปลาในการวเิคราะหส์าเหตุ

ของปัญหาทัง้สาเหตุหลกัและสาเหตุรองทีม่ผีลต่อการเกดิปัญหาดงักล่าว โดยแผนผงักา้งปลา

แสดงเหตุและผลของความสมัพนัธข์องปัญหา ดงันี้ 

 4.1.1.ปัญหาการขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI)การท างานของเครื่องปผูา้

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา 

 4.1.2.ปัญหาการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ 

Oshima ทีไ่มม่มีาตรฐาน 
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รปูท่ี6   แผนผงักา้งปลาแสดงปัญหาเวลาการปผูา้ไม่เท่ากนั 

 จากแผนผงักา้งปลาแสดงความสมัพนัธข์องปัญหาที ่4.1.1. และ 4.1.2. พบวา่สาเหตุ

ของการเกดิปัญหามาจากการที ่ไม่มผีูจ้ดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างาน

ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ทีส่่งผลถงึผูต้อ้งการเรยีนรูห้รอืตอ้งการทีจ่ะปรบัปรุง

กระบวนการท างานของเครื่องปผูา้นัน้ไม่อาจทีจ่ะอ่านแลว้เขา้ใจไดง้่าย ส่วนปัญหาทีเ่กีย่วกบั

การตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้นัน้ เกดิขึน้จากการขาดแรงกระตุน้ใน

การคดิการปรบัปรุงกระบวนการปผูา้อยา่งย ัง้ยนืของผูค้วบคุมเครื่อง หรอืไม่มคีนเหน็ถงึ

ความส าคญัในเรื่องนี้ 
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 4.2.เครื่องมือกำรวิเครำะหข้์อมลู 

 ใชต้ารางการจบัเวลาก่อนปรบัปรุงในการวเิคราะหข์อ้มลู โดยมค าอธบิายดงันี้ 

4.2.1.วเิคราะหก์ารตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัตามชนิดของผา้และระยะการ

ปผูา้(1-3.99หลา, 4-5.99หลา,6-6.99หลา) ของเครื่องปผูา้ก่อนการปรบัปรุง 

4.2.2.เกบ็ขอ้มลูดา้นเวลาในกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ ต่อ 1 แผ่นการปผูา้ วา่ใช้

เวลากี ่วนิาทเีป็นจ านวน 10 ครัง้ เพื่อหาค่าเฉลีย่กระบวนการปผูา้ต่อ 1 แผ่นการปผูา้ 

 

 

 

 

ตำรำงท่ี3   ตารางกระบวนกรวเิคราะหห์รอืประมวลผลขอ้มลู 

 

 

 

 

 

 

 

Seq ชนดิผา้
ความยาว 

1-3.99  หลา
เดนิหน้า-ถอยหลงั-

ความเรว็ตดั
1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 Spendex หนา 2.7.1 8-4-8 17.4 17.2 17.4 17.5 17.4 17.5 17.5 17.5 17.6 17.5 17.2 17.6 0.4 17.5
2 Spendex ปกติ 3.20.0 4-5-7 20.5 20.7 20.6 20.7 20.8 20.5 20.7 20.6 20.7 20.7 20.5 20.8 0.3 20.7
3 Spendex บาง 3.18.1 8-3-5 20.8 20.8 21.8 21.3 20.9 20.9 21.5 20.7 21.0 20.8 20.7 21.8 1.1 21.1
4 Patagonia

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

 ตารางการจบัเวลา(ก่อนปรบัปรงุ)

Seq ชนดิผา้
ความยาว 
4-5.99 หลา

เดนิหน้า-ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 Spendex หนา 4.26.4 10-5-8 23.2 23.1 22.9 22.7 23.1 22.9 22.8 23.1 23.4 23.1 22.7 23.4 0.7 23.0
2 Spendex ปกติ 4.33.7 10-6-9 22.8 22.6 22.6 22.7 22.6 22.7 22.8 22.7 22.7 22.6 22.6 22.8 0.2 22.7
3 Spendex บาง 4.18.1 7-3-5 23.8 23.3 23.8 23.7 23.9 23.4 23.4 23.6 23.3 23.4 23.3 23.9 0.6 23.6
4 Patagonia 5.29.7 10-4-8 24.8 25.0 23.9 24.5 24.7 23.8 24.5 24.2 24.3 24.7 23.8 25.0 1.2 24.4

 ตารางการจบัเวลา(ก่อนปรบัปรงุ)

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

Seq ชนดิผา้
ความยาว 
6-6.99 หลา

เดนิหน้า-ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 Spendex หนา 6.22.2 10-6-8 25.4 25.2 25.4 25.2 25.0 25.1 25.4 25.3 25.4 25.4 25.0 25.4 0.4 25.3
2 Spendex ปกติ 6.11.4 7-4-6 26.6 26.7 26.5 26.7 26.8 26.7 26.0 26.7 26.6 26.7 26.0 26.8 0.8 26.6
3 Spendex บาง 6.8.5 10-3-8 27.1 27.0 26.9 27.1 27.1 26.9 26.8 27.1 27.0 26.9 26.8 27.1 0.3 27.0
4 Patagonia 6.0.4 10-6-9 23.6 23.7 23.6 23.9 23.7 23.6 23.8 23.9 23.8 23.6 23.6 23.9 0.3 23.7

 ตารางการจบัเวลา(ก่อนปรบัปรงุ)

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)
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4.3.สรปุกำรวิเครำะหข้์อมลู 

จากสภาพปัญหาและปัญหาจากการท างาน ทีไ่ดอ้ธบิายไปแลว้ในขอ้ขา้งตน้ สามารถ

ระบุประเดน็ปัญหาทีเ่กดิจากการท างาน หลกัๆ ไดด้งันี้ 

 4.3.1.ปัญหาการขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างานของเครื่องปผูา้

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา 

 4.3.2.ปัญหาการตัง้ค่าเดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ 

Oshima ทีไ่มม่มีาตรฐาน 

  

 

5.มำตรกำรแก้ไขปัญหำ 
อนัดบั ปัญหำ แนวทำงกำรแก้ไข 

1 ปัญหาการขาดเอกสาร WORK 
INSTRUCTION (WI) 

- ท าการจดัท า WORK 
INSTRUCTION (WI) เครื่องปผูา้
อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ขึน้มาใหม ่

2 ปัญหาการตัง้ค่าเครื่องปผูา้ 
- ควรมตีารางควบคุมมาตรฐานการตัง้

ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั 
ของเครื่องปผูา้ ตามชนิดผา้และ
ความยาวใหส้อดคล่องกนั 

 

ตำรำงท่ี4   ตารางมาตรการแกไ้ขปัญหา 
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บทท่ี 4 

ผลกำรด ำเนินงำน 

 

 ในบทที ่4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการ

ปผูา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)โดยมหีวัขอ้

การศกึษาดงันี้ 

 1.สามารถจดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION(WI) หรอื การจดัท าเอกสารวธิี

ปฏบิตังิานหวัขอ้การ SET UP เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima 

 2.เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima           

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

3.จดัท า ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)ตดิเขา้กบัตวัเครื่องเอาไว้

ใชง้านจรงิ 

4.ท าการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima   

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)สามารถลดเวลาในการท างานต่อคนต่อเดอืนได ้113.06 นาท ีและ    

ลดตน้ทุนการปผูา้ต่อคนต่อเดอืนได ้ 72.94 บาท 

 

4.1ผลกำรวิเครำะห์กำรปรบัปรงุกระบวนกำร 
 ผลการวเิคราะหก์ารปรบัปรงุกระบวนการการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของ

เครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) จากการวเิคราะหผ์งักา้งปลารปู

ที ่5 แผนผงักา้งปลาแสดงปัญหาการตัง้ค่าการปผูา้ไม่เทา่กนั ปัญหาเกดิจาก 

 4.1.1.ปัญหาเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI)การท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัิ

ยีห่อ้ Oshima ยงัไมส่มบรูณ์ท าใหพ้นกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษาไม่อาจเขา้ใจการ

ท างานของตวัเครื่องจงึไม่สามารถหาทางแกไ้ขหรอืปรบัปรุงไดโ้ดยงาย จากเดมิมเีอกสาร SI 

ฉบบัเก่าเป็นหนงัสอือธบิายขัน้ตอนการปฏบิตังิาน แต่ยงัไม่ครบสมบรูณ์ จงึตอ้งจดัท าเอกสาร

WORK INSTRUCTION (WI)เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ขึน้มาใหม ่
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รปูท่ี7   เอกสาร SI การ SET UP เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ Oshima 

  

4.1.2.ปัญหาการปรบัค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้ทีส่่งผลต่อเวลา

ในการท างาน ยงัไม่เป็นมาตรฐานนัน้เกดิจากการทีไ่มม่กีารระบุวา่ความ ยาวในการปผูา้วา่ในแต่

ละความยาวควรตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้เท่าไร 

จากการสอบถามตวัพนกังานไดค้วามวา่การตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของ

เครื่องปผูา้นัน้ไม่ไดม้กีารก าหนดใหต้ายตวัเพราะขึน้อยูก่บัหน้างานและตวัผูค้วบคุมเครื่องปผูา้ 

หรอืใชป้ระสพการ จากทีท่ างานมาก าหนดค่าเดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้

นัน้เองจงึจ าเป็นตอ้งมใีบควบคุมมาตรฐานการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่อง

ปผูา้ ตามชนิดผา้และความยาวใหส้อดคล่องกนั 

 

 

 

 

 

 

 



29 
 

4.2ผลกำรวิเครำะห์เปรียบเทียบก่อนและหลงักำรปรบัปรงุ 
 ผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงโครงงานเรือ่งการเพิม่ประสทิธภิาพ

กระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)โดยมี

หวัขอ้ดงันี้ 

4.2.1สำมำรถจดัท ำเอกสำร WORK INSTRUCTION(WI) หรือ กำรจดัท ำเอกสำร

วิธีปฏิบติังำนหวัข้อกำร SET UP เครื่องปผู้ำ AUTO ย่ีห้อ Oshima ดเูพ่ิมเติมจำก 

(ภำคผนวก ค) 

ท าการศกึษาขัน้ตอนการ SET UP เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima ในแผนกตดัชัน้ 6 

จนสามารถ จดัท า WORK INSTRUCTION(WI) เอกสารวธิปีฏบิตังิานของเครื่องปผูา้ AUTO 

ยีห่อ้ Oshima จนเสรจ็สิน้ และไดร้บัการอนุมตัจิาก บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั  

 

รปูท่ี8   หน้าปก WI การ SET UP เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima 

ผลทีไ่ดร้บัจากการท า WORK INSTRUCTION (WI) เอกสารวธิปีฏบิตังิานของเครื่องปู

ผา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima 

 1.จดัท าเอกสารการท างานทีเ่ป็นมาตรฐานและน ามาตรฐานการท างานมาใชจ้รงิได ้

2.ง่ายต่อผูท้ ีต่อ้งการศกึษาขัน้ตอนกระบวนการท างานของเครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ 

Oshima 
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4.2.2.กำรเพ่ิมประสิทธิภำพกระบวนกำรปผู้ำของเครือ่งปผู้ำ อตัโนมติัย่ีห้อ 

Oshima (ผ้ำSpendex,ผ้ำPatagonia) ขึ้นอีก 5%มีขัน้ตอนดงัน้ี 

1.ท าการปรบัปรุงการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ 

Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

 

รปูท่ี9   การตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรุงการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั เครื่องปผูา้

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)น าวธิกีารการตัง้ค่าไปท าการปรบัปรุงตาม

ชนิดผา้และความยาวช่วงผา้ไดผ้ลดงันี้ 
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 1.1.เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ความยาว 1-3.99 หลา

ก่อนปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง  

 

 

ตำรำงท่ี5   แสดงกราฟเปรยีบเทยีบเวลาปผูา้ก่อนปรบัปรุงและ หลงัปรบัปรงุ (1-3.99 หลา) 

จากตารางที ่5 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบเวลาปผูา้ก่อนปรบัปรุงและ หลงัปรบัปรุง        

(1-3.99 หลา) พบวา่จากการปรบัปรุงการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัของเครื่องปผูา้

ใหมน่ัน้สง่ผลอนัดถีงึ เวลาทีใ่ชใ้นการปผูา้ต่อแผ่นนัน้ลดลงตามตาราง (เวลาทีล่ดไดต่้อแผ่น 

(วนิาท)ี) และ สามารถระบุการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัทีใ่หค้วามเรว็ไดด้ทีีสุ่ด 

แสดงในตาราง (เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั (หลงั)) 

Seq ชนดิผา้ ความยาว 1-3.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 2.7.1 8-4-8 5-4-9 17.5 17.4 0.1
2 Spendex ปกติ 3.20.0 4-5-7 5-4-10 20.7 19.9 0.8
3 Spendex บาง 3.18.1 8-3-5 7-5-9 21.1 19.8 1.3
4 Patagonia

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)
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1.2.เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ความยาว 4-4.99 หลา

ก่อนปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง  

 

 
ตำรำงท่ี6   แสดงกราฟเปรยีบเทยีบ เวลาปผูา้ ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง (4-5.99 หลา) 

จากตารางที ่6 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบ เวลาปผูา้ ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุ     

(4-5.99 หลา)พบวา่จากการปรบัปรุงการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัของเครื่องปผูา้

ใหมน่ัน้สง่ผลอนัดถีงึ เวลาทีใ่ชใ้นการปผูา้ต่อแผ่นนัน้ลดลงตามตาราง (เวลาทีล่ดไดต่้อแผ่น 

(วนิาท)ี) และ สามารถระบุการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัทีใ่หค้วามเรว็ไดด้ทีีสุ่ด 

แสดงในตาราง (เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั (หลงั)) 

Seq ชนดิผา้ ความยาว 4-5.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 4.26.4 10-5-8 7-7-9 23.0 22.0 1.0
2 Spendex ปกติ 4.33.7 10-6-9 9-7-9 22.7 21.6 1.1
3 Spendex บาง 4.18.1 7-3-5 8-4-10 23.6 21.1 2.5
4 Patagonia 5.29.7 10-4-8 7-7-10 24.4 23.3 1.1

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)
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1.3.เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ความยาว 6-6.99 หลา

ก่อนปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง  

 

 

ตำรำงท่ี7   แสดงกราฟเปรยีบเทยีบ เวลาปผูา้ ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง (6-6.99 หลา) 

จากตารางที ่7แสดงกราฟเปรยีบเทยีบ เวลาปผูา้ ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุ      

(6-6.99 หลา)พบวา่จากการปรบัปรุงการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัของเครื่องปผูา้

ใหมน่ัน้สง่ผลอนัดถีงึ เวลาทีใ่ชใ้นการปผูา้ต่อแผ่นนัน้ลดลงตามตาราง (เวลาทีล่ดไดต่้อแผ่น 

(วนิาท)ี)และ สามารถระบุการตัง้ค่าเดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัทีใ่หค้วามเรว็ไดด้ทีีสุ่ด แสดง

ในตาราง (เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั (หลงั)) 

Seq ชนดิผา้ ความยาว 6-6.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 6.22.2 10-6-8 8-7-10 25.3 23.6 1.7
2 Spendex ปกติ 6.11.4 7-4-6 8-7-10 26.6 23.5 3.1
3 Spendex บาง 6.8.5 10-3-8 9-6-10 27.0 24.3 2.7
4 Patagonia 6.0.4 10-6-9 7-7-10 23.7 23.3 0.4

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ
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2.การเปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงการตัง้ค่าเดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัต่อ

เป้าหมายทีต่ ัง้เอาไว ้คอื การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ 

Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% สรุปผลไดด้งันี้ 

2.1.ผลสรุปการปรบัปรุงการตัง้ค่าก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง แสดงตามตารางที่ 5 

ตารางรวมการจบัเวลาเปรยีบเทยีบ ก่อนปรบัปรุง และ หลงัปรบัปรุง 

 

ตำรำงท่ี8   ตารางรวมการจบัเวลาเปรยีบเทยีบ ก่อนปรบัปรุง และ หลงัปรบัปรงุ 

Seq ชนดิผา้ ความยาว 1-3.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 2.7.1 8-4-8 5-4-9 17.5 17.4 0.1
2 Spendex ปกติ 3.20.0 4-5-7 5-4-10 20.7 19.9 0.8
3 Spendex บาง 3.18.1 8-3-5 7-5-9 21.1 19.8 1.3
4 Patagonia

Seq ชนดิผา้ ความยาว 4-5.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 4.26.4 10-5-8 7-7-9 23.0 22.0 1.0
2 Spendex ปกติ 4.33.7 10-6-9 9-7-9 22.7 21.6 1.1
3 Spendex บาง 4.18.1 7-3-5 8-4-10 23.6 21.1 2.5
4 Patagonia 5.29.7 10-4-8 7-7-10 24.4 23.3 1.1

Seq ชนดิผา้ ความยาว 6-6.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 6.22.2 10-6-8 8-7-10 25.3 23.6 1.7
2 Spendex ปกติ 6.11.4 7-4-6 8-7-10 26.6 23.5 3.1
3 Spendex บาง 6.8.5 10-3-8 9-6-10 27.0 24.3 2.7
4 Patagonia 6.0.4 10-6-9 7-7-10 23.7 23.3 0.4

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)
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2.2.เปรยีบเทยีบผลทีไ่ดต่้อเป้าหมายทีต่ ัง้เอาไว ้การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้

ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

 

ตำรำงท่ี9   ตารางเปรยีบเทยีบ %ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ทีเ่พิม่ขึน้ 

ผลการเปรยีบเทยีบเป็นไปตามทีแ่สดงในตาราง มวีธิคีดิดงันี้ 

%ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้ =100-((เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรุง/เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรุง)*100) 

%ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่  = ผลรวมของ%ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้/ตามจ านวน 

2.2.1.ช่วงความยาวหลา(1-3.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 3.53% 

2.2.2.ช่วงความยาวหลา(4-5.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 6.07% 

2.2.3.ช่วงความยาวหลา(6-6.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 7.52% 

ชนดิผา้ % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้
Spendex หนา 0.57
Spendex ปกติ 3.86
Spendex บาง 6.16
Patagonia

3.53

ชนดิผา้ % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้
Spendex หนา 4.35
Spendex ปกติ 4.85
Spendex บาง 10.59
Patagonia 4.51

6.07

ชนดิผา้ % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้
Spendex หนา 6.72
Spendex ปกติ 11.65
Spendex บาง 10.00
Patagonia 1.69

7.52

เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรงุ เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรงุ
17.5 17.4

ตารางเปรียบเทียบ %ประสิทธิภาพกระบวนการปผูา้ท่ีเพ่ิมขึ้น (ความยาว 1-3.99  หลา)

20.7
21.1

19.9
19.8

เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรงุ เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรงุ

ตารางเปรียบเทียบ %ประสิทธิภาพกระบวนการปผูา้ท่ีเพ่ิมขึ้น (ความยาว 4-5.99 หลา)

เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรงุ เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรงุ
23.0 22.0
22.7 21.6

23.7 23.3

% ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่

% ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่

% ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่

25.3 23.6

26.6 23.5

27.0 24.3

23.6 21.1
24.4 23.3

ตารางเปรียบเทียบ %ประสิทธิภาพกระบวนการปผูา้ท่ีเพ่ิมขึ้น (ความยาว 6-6.99 หลา)
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4.2.3.จดัท ำ ตำรำงกำรตัง้ค่ำเครื่อง (ผ้ำSpendex,ผ้ำPatagonia)ติดเข้ำกบั

ตวัเครื่องเอำไว้ใช้งำนจริง 

หลงัจากท าการศกึษาขัน้ตอนกระบวนการต่างๆ จนสามารถไดค้่าการตัง้เครื่อง ตาม

ชนิดผา้และช่วงความยาวการปตูามทีร่ะบุไดเ้รยีบรอ้ยแลว้ น าขอ้มลูนัน้มาสรา้งตารางการตัง้ค่า

เครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)ทีเ่ป็นมาตรฐาน ตามตารางที ่10 ตารางการตัง้ค่าเครื่อง  

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

 
 

ตำรำงท่ี10   ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

 

ชนิดผา้

Spendex(ผา้คลาย)
Patagonia(ผา้ขน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

ตวัอยา่ง
ความยาว
 1-3.99 
หลา

วนิาที
/แผ่น

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

ตวัอยา่ง
ความยาว
 4-5.99 
หลา

วนิาที
/แผ่น

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

ตวัอยา่ง
ความยาว
 6-6.99 
หลา

วนิาที
/แผ่น

1.Spendex หนา 5-4-9 2.7.1 17.4 7-7-9 4.26.4 22.0 8-7-10 6.22.2 23.6
2.Spendex ปกติ 5-4-10 3.20.0 19.9 9-7-9 4.33.7 21.6 8-7-10 6.11.4 23.5
3.Spendex บาง 7-5-9 3.18.1 19.8 8-4-10 4.18.1 21.1 9-6-10 6.8.5 24.3
4.Patagonia 7-7-10 5.29.7 23.3 7-7-10 6.0.4 23.3

*ผา้ Patagonia ความยาว 1-3 หลาไมพ่บการขึน้งานตามความยาวดงักลา่ว

*ตวัอยา่งความยาวผา้ วดัจากความยาวหน้างานจรงิ 

ตารางการตัง้ค่าเคร่ือง (ผ้าSpende,ผ้าPatagonia)

*เวลาในการปผูา้จะไมค่งทีข่ ึน้อยูก่บั ระยะในการปขูองผา้ แต่สามารถใชอ้า้งองิเวลาได้

*ผา้ Patagonia ความเรว็ในการถอยหลงัหา้มเกนิ 7 เพราะมว้นผา้จะตกลงมาจากเครือ่งรวมถงึมว้นผา้ขนาดใหญ่

ความยาว 1-3.99 หลา ความยาว 4-5.99 หลา ความยาว 6-6.99 หลา

ตวัอย่างชนิดผา้

1.Spendex หนา 2.Spendex ปกติ 3.Spendex บาง



37 
 

น าตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ไปตดิไวท้ีต่วัเครื่องปผูา้

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)เพื่อใหเ้ป็นแบบในการตัง้ค่าเครื่องและการ 

Set Up เครื่องทีเ่ป็นมาตรฐานตามรปูที ่9 รปูตารางการตัง้ค่าเครื่อง(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

ทีต่ดิบนเครื่อง 

 

รปูท่ี9   รปูตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ทีต่ดิบนเครื่อง 
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4.2.4.ท ำกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกระบวนกำรปผู้ำของเครื่องปผู้ำ อตัโนมติัย่ีห้อ 

Oshima   (ผ้ำSpendex,ผ้ำPatagonia)สำมำรถลดเวลำในกำรท ำงำนต่อคนต่อเดือนได้ 

113.06 นำที และ    ลดต้นทุนกำรปผู้ำต่อคนต่อเดือนได้  72.94 บำท 

เวลาและตน้ทุนการปผูา้ทีล่ดลงจากการปรบัปรุงการตัง้คา่ เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็

ตดั เครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

 

ตำรำงท่ี11   ค่าหลาต่อนาทแีรงงาน เดอืน มกราคม 2558(วนัท างานปกตไิม่รวม O.T.) 

 

วนัที่
จ านวนหลาทีป่ไูด้

(หลา)
จ านวนคนที่

ใช้
เวลาทีใ่ช้

(นาท)ีต่อวนั

จ านวนหลา/
นาทแีรงงาน
(หลา/นาที
แรงงาน)

เวลาปู
(หลา/นาท)ี

5/1/2015 1,489.61          1 465 3.203 3.203
9/1/2015 1,070.04          1 465 2.301 2.301
13/1/2015 1,410.80          1.5 465 2.023 3.034
16/1/2015 1,159.71          1.5 465 1.663 2.494
17/1/2015 814.91            1.5 465 1.168 1.752
19/1/2015 1,294.64          1.5 465 1.856 2.784
20/1/2015 1,287.66          1.5 465 1.846 2.769
23/1/2015 1,109.15          1.5 465 1.590 2.385
24/1/2015 1,236.19          1.5 465 1.772 2.658
26/1/2015 1,479.93          1.5 465 2.122 3.183
27/1/2015 1,348.18          1.5 465 1.933 2.899
29/1/2015 1,191.01          1.5 465 1.708 2.561
30/1/2015 1,049.14          1.5 465 1.504 2.256
31/1/2015 1,207.81          1.5 465 1.732 2.597

ค่าหลาต่อนาทีแรงงาน (วนัท างานปกติไม่รวม O.T.)

เคร่ืองปผูา้ อตัโนมติัย่ีห้อ Oshima (อาคาร 2)
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1.หลาต่อนาทแีรงงาน เดอืน มกราคม 2558(วนัท างานปกตไิม่รวม O.T.) 

โดยเลอืกเฉพาะ วนัที ่เป็นวนัท างานปกต ิ(วนัท างานปกตไิม่รวม O.T.) โดยมอีงคป์ระกอบวธิี

คดิดงันี้ 

1.1.จ านวนหลาทีป่ไูด ้(หลา) น ามาจากการเกบ็ขอ้มลูของพนกังานโดยตรง                  

(มผีูร้บัผดิชอบในส่วนนี้) 

1.2.จ านวนคนทีใ่ช ้และ เวลาทีใ่ช ้(นาท)ี ต่อวนั น ามาจากการเกบ็ขอ้มลูของพนกังาน

โดยตรง (มผีูร้บัผดิชอบในส่วนนี้) 

1.3.จ านวนหลา/นาทแีรงงาน(หลา/นาทแีรงงาน) = จ านวนหลาทีป่ไูด/้(จ านวนคนทีใ่ช*้

เวลาทีใ่ช ้(นาท)ีต่อวนั) 

1.4.เวลาป(ูหลา/นาท)ี = (จ านวนหลาทีป่ไูด ้(หลา) / เวลาทีใ่ช ้(นาท)ีต่อวนั) 

 

 
ตำรำงรปูท่ี12   แสดง เวลา และ ตน้ทนุการปผูา้ทีล่ดลง 

 2.ตารางแสดง เวลา และ ตน้ทนุทีล่ดลง เป็นการสรุปผลการศกึษาโดยการเปรยีบเทยีบ 

เป็นตวัเวลา(นาท)ี ทีล่ดลง กบั ตวัตน้ทุนการปผูา้ทีล่ดลง(บาท) โดยสามารถลดเวลาการปผูา้ได้

ทัง้หมด 113.06นาท/ีคน/เดอืน และ สามารถลดตน้ทุนการปผูา้ไปได ้72.94บาท/คน/เดอืน 

องคป์ระกอบวธิคีดิดงันี้ 

2.1.ช่วงความยาวหลา ก าหนดช่วงขึน้เองตามความเหมาะสมในการขึน้ปผูา้ระบุไว ้3 

ช่วง 1-3.99 หลา,4-5.99 หลาและ 6-6.99 หลา 

2.2.หลารวมต่อเดอืน ผลรวมของจ านวนหลาทีป่ไูด ้(หลา)ตารางที ่11 ค่าหลาต่อ

นาทแีรงงาน (วนัท างานปกตไิม่รวม O.T.) 

 

ช่วงความ
ยาวหลา

หลารวมต่อ
เดอืน

เฉลีย่ตามช่วง
ความยาวหลา 

(หาร 3)

หารตามหลา
ผา้ทีส่งูทีสุ่ด 
(ไดจ้ านวน
แผ่น)

เวลาทีล่ดได้
สงูสุดช่วง

ความยาวหลา
 (วนิาท)ี

เวลาทีล่ดลง
ตามช่วง

ความยาวหลา
 (วนิาท)ี

เวลาทีล่ดลง
ตามช่วง

ความยาวหลา
 (นาท)ี

ค่าจา้ง 
ต่อวนั

ค่าจา้ง
ต่อนาที

ค่าจา้ง
ต่อวนิาที

ตน้ทุนการ
ปผูา้ที่
ลดลง 
(บาท)

1-3.99 17,148.78   5,716.26      1,432.65      1.3 1,862.44     31.04          300.00  0.65     0.0108  20.03

4-5.99 17,148.78   5,716.26      954.30         2.5 2,385.75     39.76          300.00  0.65     0.0108  25.65

6-6.99 17,148.78   5,716.26      817.78         3.1 2,535.11     42.25          300.00  0.65     0.0108  27.26

113.06        72.94รวม
*เฉลีย่ตามชว่งความยาวหลาเพราะมกีารปผูา้โดยรวมกระดาษมารค์ ไวด้ว้ยกนั

ตารางแสดงเวลา และ ต้นทุนการปผูา้ท่ีลดลง
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2.3.เฉลีย่ตามช่วงความยาวหลา น าหลารวมต่อเดอืน / ช่วงความยาวหลา(3 ช่วง) = 

17,148.78 / 3 = 5,716.26  (เฉลีย่ตามช่วงความยาวหลาเพราะมกีารปผูา้โดยรวมกระดาษ

มารค์ ไวด้ว้ยกนัท าใหไ้ม่อาจบอกๆไดว้า่ช่วงไหนปไูดก้ีห่ลา) 

2.4.หารตามหลาผา้ทีส่งูทีสุ่ด (ไดจ้ านวนแผ่นปัดเศษลง) 

2.4.1.ช่วงความยาวหลา(1-3.99) 5,716.26   / 3.99 = 1,433 (แผ่น) 

2.4.2.ช่วงความยาวหลา(4-5.99) 5,716.26   / 5.99 = 954 (แผ่น) 

2.4.3.ช่วงความยาวหลา(6-6.99) 5,716.26   / 6.99 = 818 (แผ่น) 

2.5.เวลาทีล่ดไดส้งูสุดช่วงความยาวหลา (วนิาท)ี ดจูาก ตารางที…่  ตารางรวมการจบั

เวลาเปรยีบเทยีบ ก่อนปรบัปรุง และ หลงัปรบัปรุง 

2.6.เวลาทีล่ดลงตามช่วงความยาวหลา (วนิาท/ีเดอืน) 

=หารตามหลาผา้ทีส่งูทีสุ่ด (ไดจ้ านวนแผ่น) * เวลาทีล่ดไดส้งูสุดช่วงความยาวหลา(วนิาท)ี 

2.6.1.ช่วงความยาวหลา(1-3.99) 1,433*1.3 = 1,862.44 (วนิาท/ีเดอืน) 

2.6.2.ช่วงความยาวหลา(4-5.99) 954*2.5  = 2,385.75 (วนิาท/ีเดอืน) 

2.6.3.ช่วงความยาวหลา(6-6.99) 818*3.1  = 2,535.11 (วนิาท/ีเดอืน) 

2.7.เวลาทีล่ดลงตามช่วงความยาวหลา (นาท/ีเดอืน) 

2.7.1.ช่วงความยาวหลา(1-3.99) 1,862.44/60 = 31.04 (นาท/ีเดอืน) 

2.7.2.ช่วงความยาวหลา(4-5.99) 2,385.75/60 = 39.76 (นาท/ีเดอืน) 

2.7.3.ช่วงความยาวหลา(6-6.99) 2,535.11/60 = 42.25 (นาท/ีเดอืน) 

2.8.ค่าจา้ง ต่อวนั  = 300 (บาท/วนั) 

2.9.ค่าจา้งต่อนาท ี  = 300/465 = 0.65 (บาท/นาท)ี 

2.10.ค่าจา้งต่อวนิาท ี  = 0.65/60 = 0.0108 (บาท/วนิาท)ี 
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2.11.ตน้ทุนการปผูา้ทีล่ดลง (บาท) = ค่าจา้งต่อวนิาท*ีเวลาทีล่ดลงตามช่วงความยาว

หลา (วนิาท)ี 

2.11.1.ช่วงความยาวหลา(1-3.99) 0.0108/1,487.98 = 20.03 (บาท/เดอืน) 

2.11.2.ช่วงความยาวหลา(4-5.99) 0.0108/1,906.07 = 25.65 (บาท/เดอืน) 

2.11.3.ช่วงความยาวหลา(6-6.99) 0.0108/2,025.40 = 27.26 (บาท/เดอืน) 
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บทท่ี 5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 

5.1บทสรปุ 
จากการก าหนดเป้าหมายกระบวนการปผูา้ที ่1440 หลา/วนั และ หลา/นาทแีรงงาน 

ตอ้งมากกวา่หรอืเท่ากบั 3.5 ดจูาก ตารางที ่1ตารางแสดงการปผูา้ของเดอืน มกราคม 2558 ที่

ไม่มวีนัไหนสามารถท าไดถ้งึเป้าทีก่ าหนด จงึเป็นทีม่าของโครงงานการเพิม่ประสทิธภิาพ

กระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima   (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 

ปัญหาของ การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ 

Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) นัน้เกดิจากการที ่

1.ม ีSI (เอกสารภายในทีส่นบัสนุนการท างาน) แต่ยงัไมม่กีารท างานทีเ่ป็นมาตรฐาน

เพราะยงัขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) ส าหรบัเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

อยูเ่ป็นผลใหไ้มส่ามารถศกึษาวธิกีารควบคุมการท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima 

ได ้

2.ขาดมาตรฐานในการตัง้ค่าความเรว็เครื่องของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima               

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia)เช่น ผา้ชนิดเดยีวกนัขนาดความยาวพอพอกนัแต่ ตัง้ค่าความเรว็ไม่

เท่ากนัส่งผลต่อเวลากระบวนการปผูา้ทีไ่มค่งที ่  

เครื่องมอืและทฤษฎใีนการแกไ้ขปัญหา 

1.3G:ใชใ้นการส ารวจสภาพการท างานจรงิจาก พืน้ทีจ่รงิ ของจรงิ และสถานการณ์จรงิ

ในการปฏบิตังิาน เป็นการเกบ็ขอ้มลูข ัน้แรกในการศกึษาปัญหาต่อไป 

2.ผงักา้งปลา:ใชใ้นการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาเพื่อระบุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิโดยสรุปได้

ดงันี้2.1.ปัญหาการขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างานของเครื่องปผูา้

อตัโนมตัยิ ีห่อ้Oshimaใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา2.2.ปัญหาการตัง้ค่า 

เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima ทีไ่มม่มีาตรฐาน 
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3.WI : ใชใ้นการศกึษาขัน้ตอนการจดัท า WORK INSTRUCTION (WI)เพื่อแกปั้ญหา

การขาดเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างานของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้Oshima

ใหก้บัพนกังานคุมเครื่องปผูา้และผูท้ ีต่อ้งการศกึษา 

4.Time Study: ใชใ้นการศกึษาและวเิคราะหเ์วลาก่อนการปรบัปรุงและเวลาหลงั

ปรบัปรุงเพื่อแกไ้ขปัญหาการตัง้ค่า เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัิ

ยีห่อ้ Oshima ทีไ่มม่มีาตรฐานรวมถงึใชใ้นการวเิคราะหผ์ลการศกึษาต่อเป้าหมายทีว่า่งเอาไว 

คอื การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima              

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

5.กราฟแท่ง :ใชใ้นการวเิคราะหผ์ลการเปรยีบเทยีบในรปูของการแสดงกราฟแทง่

เพื่อใหง้่ายต่อการศกึษาและความเขา้ใจไดง้่าย 

ผลทีไ่ดร้บั 

1.สามารถจดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION(WI) หรอื การจดัท าเอกสารวธิี

ปฏบิตังิานหวัขอ้การ SET UP เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshimaจากรปูที ่7 หน้าปก WI การ 

SET UP เครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima 

1.1.จดัท าเอกสารการท างานทีเ่ป็นมาตรฐานและน ามาตรฐานการท างานมาใชจ้รงิได้ 

1.2.ง่ายต่อผูท้ ีต่อ้งการศกึษาขัน้ตอนกระบวนการท างานของเครื่องปผูา้ AUTO ยีห่อ้ 

Oshima 

 2.สามารถเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima           

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% ตามช่วงความยาวหลาของผา้ดงันี้ 

2.1.ช่วงความยาวหลา(1-3.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 3.53% 

2.2.ช่วงความยาวหลา(4-5.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 6.07% 

2.3.ช่วงความยาวหลา(6-6.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 7.52% 
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3.จดัท า ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)ตดิเขา้กบัตวัเครื่องเอาไว้

ใชง้านจรงิจาก ตารางที ่7 ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)ทีต่ดิบนเครื่อง

เป็นแบบในการตัง้ค่าเครื่องและการ Set Up เครื่องทีเ่ป็นมาตรฐาน 

4.ท าการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima(ผา้

Spendex,ผา้Patagonia)สามารถลดเวลาในการท างานต่อคนต่อเดอืนได ้113.06 นาท ีและ    

ลดตน้ทุนการปผูา้ต่อคนต่อเดอืนได ้ 72.94 บาท 

 

 5.2อภิปรำยผล 
1.ผลของการศกึษาขัน้ตอนกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima เพื่อ 

จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) นัน้สง่ผลเป็นทีน่่าพอใจกบัการจดัท าเอกสาร

WORK INSTRUCTION (WI)จนเสรจ็เสรจ็สมบรูณ์  และไดร้บัการอนุมตัจิากโรงงานใหบ้รษิทัว ี

ท ีการเ์มน้ท ์จ ากดัใหน้ ามาใชจ่รงิได ้

2. ผลจากการทดสอบและศกึษาการพยายามเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของ

เครื่องปผูา้ อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% โดยการตัง้ค่าเครื่อง

ปผูา้ใหม่พบวา่ในช่วงความยาวการปผูา้ 4-5.99 หลา,6-6.99 หลา นัน้มปีระสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้

เฉลีย่จากเดมิ 6.07%,7.52% ตามอนัดบั ผลทีไ่ดน้ัน้แสดงใหเ้หน็วา่การทดสอบการตัง้ค่าเครื่อง

ปผูา้ใหมส่ามารถท าใหป้ระสทิธภิาพเฉลีย่ของการปผูา้ตามช่วงความยาวเพิม่มากขึน้และได้

มากกวา่ทีต่ ัง้เป้าเอาไวแ้ต่แรกคอื 5% แต่ในช่วงความยาวการปผูา้ 1-3.99 หลานัน้มี

ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่จากเดมิเพยีง 3.53% เท่านัน้ อนัเกดิมาจากการการปผูา้ในความ

ยาวทีน้่อยท าใหส้่งผลถงึการปรบัปรุง เพราะเวลาทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงจะน้อยลงไปตามความ

ยาวการปทูีล่ดลง (เครื่องท างานไดแ้ค่นิดหน่อยกห็ยดุระยะทางในการท าความเรว็ของเครื่องต ่า) 
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5.3อุปสรรคและข้อเสนอแนะในกำรศึกษำ 
อุปสรรคในการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ อตัโนมตัิ

ยีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) มดีงันี้ 

1.ในส่วนของ จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) นัน้จดัท าไดย้ากเพราะไมไ่ด้

มมีาตาฐานการท างานและขอ้มลูเกีย่วกบัเครื่องปผูา้อตัโนมตั ิOshima น้อยมากท าใหก้ารศกึษา

กระบวนการเพื่อทีจ่ะจดัท าWORK INSTRUCTION (WI)ตอ้งใชเ้วลาการศกึษาและจดัท ารปูเล่ม

เอกสารนาน 

2.ในส่วนของการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพของเครื่องปผูา้และการจดัท าตารางการตัง้

ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)ในส่วนนี้มคีวามยากในการเลอืก ชนิดของผา้ในการศกึษา

และการจบัเวลาการศกึษาเพราะ ทัง้ชนิดผา้ และความยาวของผา้นัน้ไม่ไดม้กี าหนดตายตวัตอ้ง

คอยดจูากกระดาษมารค์และสอบถามพนกังานโดยตรง ถ้าพลาดไม่ไดท้ าการศกึษากอ็าจจะตอ้ง

รอ 1-2 วนักวา่จะขึน้มาใหจ้บัเวลาอกี 

 

ขอ้เสนอแนะในการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้ 

อตัโนมตัยิ ีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) มดีงันี้ 

1.ในส่วนของ จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) นัน้จดัท าไดย้ากเพราะไมไ่ด้

มมีาตาฐานการท างานตายตวัในช่วงแรก หลงัจากทีส่ามารถจดัท าเอกสาร WORK 

INSTRUCTION (WI)  จนเสรจ็สิน้นัน้ ควรน ามาเป็นมาตรฐานการท างานแบบจรงิจงัและ

ตดิตามผลใหช้ดัเจน 

2.ในส่วนของตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ควรไดร้บัการตดิตาม

ผลอยา่งใกลช้ดิวา่ผูค้วบคุมเครื่องปผูา้สามารถเขา้ใจและปฏบิตังิานตามไดอ้ยา่งถูกตอ้งตาม

ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) 
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บรรณำนุกรม 
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บรรณำนุกรม 
- (http://www.bloggang.com/viewdiary.php?id=yuzupon&month=122012&date=13&

group=1&gblog=4) 3G (3GEN) (13 ธนัวาคม 2555)  

- (http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_Write_Plan.PDF) คู่มอื
ข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน (WI) (โดยฝ่ายปรกึษาน าและฝึกอบรมสถาบนัเพิม่ผลผลติ
แห่งชาต)ิ 

- (http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) ผงักา้งปลา 

(โดย เภสชักรประชาสรรณ์ แสนภกัด ีศนูยฝึ์กอบรมภมูปัิญญาสูส่ากล) 

- (การควบคุมโดยศกึษาปฏบิตังิานเพื่อพฒันาการผลติในอุตสาหกรรมสิง่ทอ กรณีศกึษา 

บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั) Time Study ( พ.ศ. 2553) 

- (การลดเวลาในการด าเนินงานการเบกิจ่ายวสัดุคงคลงัในงานวศิวกรรมงานระบบ : 
กรณีศกึษาหา้งหุน้ส่วนจ ากดัทมีอเิลค็ทรคิเอน็จเินียริง่ศวกรรมศาสตรม์หาบณัฑติ
สาขาวชิาวศิวกรรมการจดัการอุตสาหกรรมภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการบณัฑติ
วทิยาลยัมหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือปีการศกึษา 2554) 

- (การวเิคราะหส์มรรถนะของระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี: กรณีศกึษาโรงงานผลติ
เสือ้ผา้ส าเรจ็รปู ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์
มหาวทิยาลยัขอนแก่น โดย   ดร.พรเทพ ขอขจายเกยีรต)ิ 

-  (การศกึษาการลดเวลาหยดุเครื่องจกัรโดยใชเ้ทคนิค PERTวศิวกรรมศาสตร
มหาบณัฑติสาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการบณัฑติ
วทิยาลยัสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือปีการศกึษา 2549) 

- (มาตรฐานโหลดผา้แบบพบัเขา้เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ GERBER (2013) บรษิทั ว.ีท.ีการ์
เมน้ท ์จ ากดั เอกสารสนบัสนุนภายใน) 

- (มาตรฐานการ SET UP เครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ OSHIMA (SI-PT6-18) เป็นมาตรฐานใน
การใชเ้ครื่องป ูAUTO ยีห่อ้ OSHIMA ปี 2014 บรษิทั ว.ีท.ีการเ์มน้ท ์จ ากดั เอกสาร
สนบัสนุนภายใน) 
 

 

 

 

 

 

http://www.bloggang.com/viewdiary.php?id=yuzupon&month=122012&date=13&group=1&gblog=4
http://www.bloggang.com/viewdiary.php?id=yuzupon&month=122012&date=13&group=1&gblog=4
http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_Write_Plan.PDF
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
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ภำคผนวก  
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ภำคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถำนประกอบกำรท่ีฝึกสหกิจศึกษำ 
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1.1ช่ือและท่ีตัง้ของสถำนประกอบกำร 

 1.1.1 บรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั 

 
รปูท่ี11   บรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั 

 

1.1.2 602/40-50 ซอยสาธุประดษิฐ ์48 ถนนสาธุประดษิฐ ์เขตยานนาวา กรุงเทพฯ 

10120 

 
รปูท่ี12   แผนทีบ่รษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั 
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 1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั 

ประเภทอุตสาหกรรม :  เสือ้ผา้ส าเรจ็รปู  

ก าลงัการผลติ  :  171,000,000 นาท/ี ปี  

จ านวนพนกังาน  :  1,600 คน 

ทุนจดทะเบยีน  :  40,000,000 บาท 

เนื้อที ่   :  10  ไร ่ 

ค าขวญับรษิทั  :  “ วทีกีา้วล ้า นวตักรรมกา้วไกล  

                                     ใส่ใจคู่คา้ พฒันาพนกังาน            

                                         มาตรฐานระดบัโลก”  

 

1.2ลกัษณะธรุกิจของสถำนประกอบกำร 

 1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 

บรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั หรอื VT  Gaoup ด าเนินธรุกจิพฒันาและผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รปู 

จ าหน่ายใหล้กูคา้ในประเทศและส่งออกสนิคา้ไปยงัต่างประเทศ 

 

1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 

 
รปูท่ี13   ผลติภณัฑแ์ละลกูคา้ของบรษิทั 

 

 



52 
 

1.3รปูแบบกำรจดัองคก์รและกำรบริหำรองคก์ร 

 1.3.1 รปูแบบการจดัองคก์ร 

 
รปูท่ี14   รปูแบบการจดัองคก์ร 

 1.3.2 โครงสรา้งองคก์ร 

 
รปูท่ี15   โครงสรา้งองคก์ร 
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1.4ต ำแหน่งและหน้ำท่ีงำนท่ีนักศึกษำได้รบัมอบหมำย 

 ต าแหน่ง  : นกัศกึษาฝึกงาน 

 ฝ่าย   : การผลติ 

 แผนก   : เยบ็ 

หน้าที ่ : ศกึษากระบวนการปผูา้ของเครื่องปผูา้อตัโนมตั ิยีห่อ้ Oshima แผนก

ตดัอาคาร 2 โดยเน้นการท างานทีเ่ป็นมาตรฐานและการลดเวลา

กระบวนการปผูา้รวมถงึคอยช่วยเหลอืและช่วยงานในแผนกเยบ็ชัน้ 4   

 

1.5พนักงำนท่ีปรึกษำ และต ำแหน่งของพนักงำนท่ีปรึกษำ 

 ชื่อ  : นายจ ารสั พุกเมอืงกรงุ 

 ต าแหน่ง : ผูจ้ดัการแผนกตดัและจดังาน 

ชื่อ  : นางสาวชลธชิา พมิทอง 

 ต าแหน่ง : หวัหน้าแผนกตดั 

 

1.6ระยะเวลำท่ีปฏิบติังำน 

 ตัง้แต่วนัที ่3  เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึวนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 4 เดอืน 
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ภำคผนวก ข 

งำน KAIZEN ต่ำงๆในแผนกเยบ็ 
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กำรปรบัปรงุระบบ VTPS 

กำรน ำหลกักำร Worksite Control มำประยุกต์ในกำรปรบัปรงุพื้นท่ีหน้ำงำน

เพื่อเพ่ิมประสิทธิภำพในกำรผลิตแผนกเยบ็ อำคำร 2 ชัน้ 4 

1.ฟิวเจอรบ์อรด์กัน้แยกอะไหล่ 

 

2.ป้ายตดิบอกต าแหน่งการโหลดชิ้นงาน 
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3.ป้ายบ่งบอกจุดงานเขา้งานออก 

 

4.ป้ายบ่งบอกตวัตนของหวัหน้า 
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5.แถบผา้บ่งบอกไซต์เพือ่งา่ยต่อการควบคมุและเป็นมาตรฐานเดยีวกนัทุกแผนก 
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ภำคผนวก ค 

 
 WI กำร SET UP เครื่องปผูำ้ AUTO ย่ีห้อ OSHIMA 
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บริษทั วี.ที.กำรเ์ม้นท์ จ ำกดั 

เอกสำรสนับสนุนภำยใน 

 

กำร SET UP เครื่องปผู้ำ AUTO ย่ีห้อ OSHIMA 

(SI-PT6-18) 

 

จดัท ำโดย 

นำย อมรินทร ์เพ่ิมพล 
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ค ำน ำ 

รายงานWI เรื่อง การ SET UP เครื่องป ู AUTO ยีห่อ้ OSHIMA ของแผนกตดั ชัน้ 6 

ฉบบันี้ จดัท าขึน้เพื่อใหพ้นกังานผูร้บัผดิชอบในหน้าทีก่ารตดังานและพนกังานควบคุม

เครื่องจกัรตลอดจนผูท้ีส่นใจทัว่ไป สามารถศกึษา ระบบขัน้ตอนการท างานขัน้พืน้ฐานจาก

รายงานWI ฉบบันี้  

 

 

 

ผูจ้ดัท า  

นาย อมรนิทร ์เพิม่พล 
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สำรบญั 

หวัข้อ       หน้ำ 

1.วตัถุประสงคข์องการจดัท า       4 

2.ขอบเขต       4 

3.เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง       4 

4.ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน       4 

4.1.ปุ่มควบคุมพืน้ฐาน       4 

4.2.การตัง้ค่าเครื่องป ู        6 

4.3.การ SET UP ตามชนิดผา้       12 

4.4.การปกูระดาษมารค์ และ การ SET UP เครื่อง    13 
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1.วตัถปุระสงค์ 

เพื่อก าหนดมาตรฐานในการท างานเครื่องป ูAuto ยีห่อ้ Oshimaของแผนกตดั ชัน้ 6  

2.ขอบเขต 

ครอบคลุมการ Set up เครื่องป ูAuto ยีห่อ้ Oshima ของพนกังานปใูหม้คีวามถูกตอ้งเป็นไป

ตามใบป ูทีก่ าหนดไว ้ 

3.เอกสำรท่ีเก่ียวข้อง 

3.1.คู่มอืการใชเ้ครื่องปผูา้อตัโนมตั ิKX รุ่น K9-190 

4.ขัน้ตอนกำรปฏิบติังำน 

4.1.ปุ่มควบคุมพืน้ฐาน 

หวัขอ้ เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง เครื่องจกัร/วตัถุดบิ ผูร้บัผดิชอบ 
- การอธบิาย

ปุ่มควบคุม
พืน้ฐาน 

-  - Oshima - พนกังาน 

 

         4.1.1.ปุ่มหลกัในการควบคุมเครื่องจกัร 

 

1.ปุ่มเปิดเครื่อง 

2.ปุ่มปิดเครื่อง 

3.ปุ่มหยดุผา้ฉุกเฉิน

  

4.ปุ่มหมุนผา้ขึน้ 

5.ปุ่มหมุนผา้ลง 
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6.คนับดิควบคุมการเคลื่อนทีข่องเครื่องดว้ยมอื 

6.1.บดิ ตามเขม็นาฬกิา เคลื่อนทีไ่ปดา้นหน้า 

6.2.บดิ ทวนเขม็นาฬกิา เคลื่อนทีไ่ปดา้นหลงั 
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 7.แป้นหมุนปรบัความตรงึผา้ และ แป้นหมนุปรบัความหยอ่นผา้ 

 7.1.หมุน ตามเขม็นาฬกิา ผา้จะหยอ่นหมนุมากจะหยอ่นมาก หมุนน้อยจะหยอ่นน้อย 

 7.2.หมุน ทวนเขม็นาฬกิา ผา้จะตรงึขึน้ หมุนมากจะตรงึมาก หมนัน้อยจะตรงึน้อย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.แป้นหมุนปรบัความตรงึผา้ และ แป้น

หมุนปรบัความหยอ่นผา้ 7.1.หมุน ตามเขม็

นาฬกิา ผา้จะหยอ่น 

7.2.หมุน ทวนเขม็

นาฬกิา ผา้จะตรงึขึน้ 
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4.2.การตัง้ค่าเครื่องป ู

หวัขอ้ เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง เครื่องจกัร/วตัถุดบิ ผูร้บัผดิชอบ 
- ขัน้ตอน

การตัง้ค่า
เครื่องป ู

- ใบปวูตัถุดบิ
การตดั 

- Oshima - พนกังาน 

 

     1.ใบปวูตัถุดบิการตดัทีไ่วก้ าหนดความยาวในการตดัของเครื่อง 

 - อ่านความกวา้ง และ ความยาวของใบปวูตัถุดบิการตดั ในการก าหนดการตัง้ค่าเครื่อง

ปผูา้ 

 

 

 

 

 

 

 

ค่าความยาวของการปผูา้ 
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     2.ปุ่มค าส ัง่ฟังกช์ ัน่ F1 

 2.1.กดปุ่ม F1 เพื่อเริม่ป้อนค าส ัง่ 

 2.2.ปุ่มเลอืกหน่วย หลา(Yard) หรอื เมตร(CM) 

  2.2.1.เลอืกหน่วยในการตัง้ค่า ของเครื่องปผูา้ก่อน ดไูดจ้ากใบปวูตัถุดบิการตดั 

  2.2.2.ตัง้ค่าความยาวผา้ทีต่อ้งการตดัค่าทีต่ ัง้ดไูดจ้ากใบปวูตัถุดบิการตดั 

 2.2.3.ค่าทีใ่ชด้ไูดจ้ากรปู (ใบปวูตัถุดบิการตดั)โดยจะตัง้ค่าความยาวผา้ให้

เท่ากบัใบปวูตัถุดบิการตดั 

 3.ปุ่ม เพิม่-ลด ความเรว็ในการเดนิหน้าของเครื่องป ู

  -กดลกูศร ขึน้เพื่อเพิม่ความเรว็,กดลกูศรลงเพื่อลดความเรว็ 

 4.ปุ่ม เพิม่-ลด ความเรว็การถอยหลงัของเครื่องป ู

  - กดลกูศร ขึน้เพื่อเพิม่ความเรว็,กดลกูศรลงเพื่อลดความเรว็ 

 

 

1.ปุ่ม F1 

2.1.ปุ่มการตัง้ค่าความยาวผา้ทีต่อ้งการตดั 

3.ปุ่มการเดนิหน้าของเครื่อง 

 4.ปุ่มการถอยหลงัของเครื่อง 

เพิ่ม 

ลด 

เพิ่ม 

ลด 

2.ปุ่มเลอืกหน่วย หลา(Yard) หรอื เมตร(CM) 
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5.ปุ่มส าหรบัการดงึผา้คลาย 

  - ใชส้ าหรบัผา้คลาย หรอืผา้ทีไ่มไ่ดม้าเป็นมว้น เช่น ผา้ spandex 

 6.ปุ่มส าหรบัการลบัมดีใบมดีตดั 

 7.ปุ่มส าหรบัการตดัผา้ 

 8.ปุ่มส าหรบัการดงึมว้นผา้ตามทศิทางทีต่อ้งการ 

  - การออกค าส ัง่ใหท้ าการดงึผา้ตามทศิทางดงัรปูภาพของผา้มว้น 

 

 

 

 

 

 

 

5.ปุ่มส าหรบัการ

ดงึผา้คลาย

ตอ้งการตดั 

7.ปุ่มส าหรบัการตดัผา้ตอ้งการตดั 

6.ปุ่มส าหรบัการลบัมดีใบมดีตดั 

ตอ้งการตดั 

8.ปุ่มส าหรบัการดงึมว้นผา้ตามทศิทางทีต่อ้งการ

ตอ้งการตดั 

ขอ้ 8. ขอ้ 6. ขอ้ 5. 

ขอ้ 7. 
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 9.ปุ่มตัง้ค่าจ านวนชัน้ผา้ (แผ่น) ทีต่อ้งการปผูา้ 

  - ในรปูคอืการก าหนดค่าการปผูา้ที6่0 ชัน้ (แผ่น) 

 10.จ านวนทีเ่ครื่องปผูา้ ปผูา้ไปแลว้กี ่ช ัน้ (แผ่น) 

 11.ระยะการเคลื่อนทีข่องเครื่องปผูา้ 

  - ใชต้รวจสอบ การเคลื่อนทีไ่ปดา้นหน้าของเครื่องปผูา้วา่เท่ากบัทีต่ ัง้ค่าไว้

หรอืไม่ค่าทีไ่ดต้อ้งเท่ากบัค่าทีต่ ัง้ไวใ้น ขอ้ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

11.ระยะการเคลื่อนทีไ่ปดา้นหน้าของเครื่องปผูา้ 

10.จ านวนทีเ่ครื่องปผูา้ปผูา้ไปแลว้ 9.ปุ่มตัง้ค่าจ านวนชัน้ผา้ (แผ่น) ทีต่อ้งการปผูา้ 
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 12.กดปุ่ม F2 เพื่อเริม่ป้อนค าส ัง่ 

 13.ปุ่มส าหรบัการเพิม่-ลดความเรว็ในการตดัผา้ 

  - กดลกูศร ขึน้เพื่อเพิม่ความเรว็,กดลกูศรลงเพื่อลดความเรว็ 

 14.ปุ่มส าหรบัการเพิม่-ลดระยะทางในการตดัผา้ 

  - กดลกูศร ขึน้เพื่อเพิม่ระยะทาง,กดลกูศรลงเพื่อลดระยะทาง 

 15.ปุ่มส าหรบัสัง่เริม่การท างานของเครื่องปผูา้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

12.กดปุ่ม F2 เพื่อ

เริม่ป้อนค าส ัง่ 

15.ปุ่มส าหรบัสัง่เริม่การท างาน

ของเครื่องปผูา้ 

 
13.ปุ่มเพิม่-ลดความเรว็

ในการตดัผา้ 

14.ปุ่มเพิม่-ลด

ระยะทางในการตดัผา้ 

เพิ่ม 

ลด 

เพิ่ม 

ลด 



70 
 

4.3.การ SET UP ตามชนิดผา้ 

หวัขอ้ เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง เครื่องจกัร/วตัถุดบิ ผูร้บัผดิชอบ 
- การ SET UP 

ผา้แต่ละชนิด 
-  - Oshima 

- ผา้ป ู
- พนกังาน 

 

          1.ชนิดของผา้ 

               1.1.ผา้ยดืหยุน่เช่นSpendex,Patagonia,ตะขา่ย,t-cot 

               1.2.ผา้ไม่ยดืหยุน่เช่นไนลอน 210,ผา้เคลอืบ,วรีาเน่,โพรเีอสเตอร ์

          2.ต าแหน่งการปรบั หวัน็อต ส าหรบัชนิดผา้ทีข่ ึน้ป ู

               - ท าการเปลีย่นต าแหน่ง หวัน็อต ทัง้ 2 ดา้น (ซา้ยและขวาของตวัเครื่อง) ใหต้รงกบั

ชนิดผา้ทีข่ ึน้ปตูามค าอธบิายในรปู 

 

2.1.ต าแหน่งในการ SET UP ของ

ผา้ทั้งยดืหยุน่แบบมว้นและแบบพบั 

2.2.ต าแหน่งในการ SET UP ของผา้

ทัง้ไม่ยดืหยุน่แบบมว้นและแบบพบั 

2.หวัน็อต ปรับต าแหน่ง 
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4.4.การปกูระดาษมารค์ และ การ SET UP เครื่อง 

หวัขอ้ เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง เครื่องจกัร/วตัถุดบิ ผูร้บัผดิชอบ 
- ขัน้ตอนการปู

กระดาษมารค์ 
และ ข ัน้ตอน
การ SET UP 
ผา้ขึน้เครื่อง 

- กระดาษมารค์  - Oshima 
- กระดาษรองผา้ 
- ใบปวูตัถุดบิการตดั 
- ผา้ป ู

- พนกังาน 

 

 1.กระดาษมารค์ ไวก้ าหนดค่าการตดัผา้ของเครื่องป ู

      1.1.อ่านความยาว โดยดจูากกระดาษมารค์  

  - ผา้ยดืหยุน่ เผื่อค่าความยาวการปผูา้ 2 นิ้ว (2 นิ้ว เท่ากบั 5.56 เซนตเิมตร) 

  - ผา้ไม่ยดืหยุน่ เผื่อค่าความยาวการปผูา้ 1 นิ้ว (1 นิ้ว เท่ากบั 2.78เซนตเิมตร) 

      1.2.อ่านจ านวนชัน้ผา้(แผ่น) โดยดจูากใบปวูตัถุดบิการตดั 

 

 

  

 

1.1.ค่าความยาวของการปผูา้ 

1.2.จ านวนชัน้ผา้ (แผ่น) 
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 1.3.บนัทกึขอ้มลูเขา้ระบบของเครื่อง 

      1.3.1.ใส่ขอ้มลูความยาวตามกระดาษมารค์จากขอ้ที่ 1.1. เลอืก หน่วย ของการปผูา้

ใหถู้ก วา่เป็น หลา(Yard) หรอื เมตร(CM) โดยกดปุ่มเปลีย่นหน่วยการปผูา้ และเปลีย่นค่าการปู

โดยการกดทีช่่องปุ่มตวัเลขทลีะตวัแบ่งออกเป็น หลา,นิ้ว,เซนตเิมตร เรยีงจากซา้ยไปขวา ใส่

ตวัเลขทีต่อ้งการ กด Enter 

      1.3.2.ใส่ขอ้มลูชัน้ผา้ (แผ่น) ดจูากใบปวูตัถุดบิการตดัจากขอ้ที ่1.2. โดยกดปุ่ม 

WANT ของตารางช่องที ่1 ใส่ตวัเลขทีต่อ้งการ กด Enter 

 

 

 

  

 

 

 

 

หลา นิ้ว เซนตเิมตร 

1.3.1.ใส่ขอ้มลูความยาว 1.3.2.ใส่ขอ้มลูชัน้ผา้ (แผ่น) 

 

ปุ่มเปลีย่นหน่วยการปผูา้ 



73 
 

 2.ปกูระดาษรองผา้ 

      2.1.อ่านความกวา้งและความยาว ของกระดาษมารค์ ในการก าหนดค่าการปู

กระดาษรองผา้ 

      2.2.ปกูระดาษรองผา้ตามความยาวของ กระดาษมารค์ ใหเ้พิม่ความยาวจากเดมิ 2 

นิ้ว      (2 นิ้ว เท่ากบั 5.56 เซนตเิมตร)ไม่วา่กระดาษมารค์ จะมาเป็นหน่วย เมตร หรอื หลา ก็

ตาม 

 

 

  

2.1. 

2.2. 
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 3.ยดึกระดาษรองผา้ 

      - ยดึกระดาษรองผา้ดว้ยเทปกาวหนงัไก่ตรงหวัมุม ทัง้ 4 มุม 

 

 4.ยกผา้  

    4.1.แผ่นเหลก็ชุดอุปกรณ์ส าหรบัรองผา้ คลาย 

    4.2.ผา้มว้น ยกขึน้ทีว่างผา้ และชดิดา้นบนตามรปูของเครื่อง ใหถ้อดชุดอุปกรณ์ออก 

    4.3.ผา้คลาย ยกขึน้ทีว่างผา้ และชดิดา้นบนตามรปูของเครื่อง ใหใ้สชุ่ดอุปกรณ์เขา้ไป 

 
4.1.แผ่นเหลก็ชุดอุปกรณ์ส าหรบัรองผา้ คลาย 



75 
 

 

 

 5.SET UP ผา้ 1 

      5.1.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นบนของเครื่องขึน้ 

      5.2.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นล่างของเครื่องขึน้ 

 

5.1.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นบนของเครื่องขึน้ 5.2.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นล่างของเครื่องขึน้ 

4.3.ผา้คลาย ใหใ้ส่ชุดอุปกรณ์เขา้ไป 

4.2.ผา้มว้น ใหถ้อดชุดอุปกรณ์ออก 
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      5.3.จดัหวัผา้ไวด้า้นหน้าเครื่องป ูชดิดา้นซา้ยของรปูพอประมาณ และจดัผา้ใหเ้รยีบ

ตามรปู 

 

 6. SET UP ผา้ 2 (เหลก็ทบัผา้ดา้นบน) 

      6.1.สอดหวัผา้ไวด้า้นล่างเหลก็ทบัผา้ดา้นบนตามรปู 

      6.2.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นบนของเครื่องลง 

 

 

5.3.จดัหวัผา้ไปไวด้า้นหน้าเครื่องป ู

6.1.สอดหวัผา้ไวด้า้นล่าง

เหลก็ทบัผา้ดา้นบนตามรปู 

6.2.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นบน

ของเครื่องลง 
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 7. SET UP ผา้ 3 (เหลก็ทบัผา้ดา้นล่าง) 

      7.1.สอดหวัผา้ไวด้า้นล่างเหลก็ทบัผา้ดา้นล่างตามรปู       

      7.2.ยกเหลก็ทบัผา้ดา้นล่างของเครื่องลง  

 

 

 

8. SET UP ผา้ 4 

      8.1.กดปุ่ม หมุนผา้ลง (หน้าที ่4 หวัขอ้ที ่5) 

      8.2.จดัผา้ใหผ้า้เกนิมาดา้นหน้าพอประมาณตามรปู 

 

     8.2.กดปุ่ม หมุนผา้ลง และจดัผา้ให้

เหมอืนรปู 

7.2.ยกเหลก็ทบัผา้

ดา้นล่างของเครื่องลง 

7.1.สอดหวัผา้ไวด้า้นล่าง

เหลก็ทบัผา้ดา้นล่างตามรปู
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 9.ทดสอบการปผูา้ 

      - ท าการทดสอบการปผูา้แผ่นแรกถ้าใหไ้ด้ตามค่าทีก่ าหนดไวข้องใบปวูตัถุดบิการ

ตดัโดยการวดัค่าความยาวของผา้ทีป่กูบัใบปวูตัถุดบิการตดัถ้ามคี่าตรงกนัถอืวา่พรอ้มปงูานจรงิ 

ถ้าไม่ตรงใหไ้ปท าการ SET UP ในขอ้ที ่1 ใหม ่

 

 10.ปผูา้จรงิ 

      - เครื่องปผูา้ปผูา้จนหมด มว้น หรอื หมดกองผา้ เป็นอนัจบขัน้ตอนการใชเ้ครื่องปู

ผา้ AUTO ยีห่อ้ OSHIMA 
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ภำคผนวก ง 

หนังสือรบัรองกำรใช้ประโยชน์ของผลงำนวิจยั 
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หนังสือรบัรองกำรใช้ประโยชน์ของผลงำนวิจยั 
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การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการปผู้าของเครื่องปผู้า อตัโนมติัย่ีห้อ Oshima 
(ผ้าSpendex, ผ้าPatagonia) 

กรณีศึกษา บริษทั วี.ที. การเ์ม้นท์ จ ากดั  
A title of increase efficiency in laying process on Oshima laying machine  

(Spendex and Patagonia fabric) 

CASE STUDY: V.T. GARMENT CO., LTD 

นายอมรนิทร ์ เพิม่พล , อาจารย ์วฐิณิฐั ภคัพรหมนิทร ์
Faculty of Information Technology, Thai-Nichi Institute of Technology 

1771/1 Pattanakarn Rd., Suanluang, Bangkok 10250, Thailand 

Thitiporn@tni.ac.th 
kasem@tni.ac.th

บทคดัย่อ 
โครงงานสหกจิฉบบันี้มวีตัถุประสงค์การศกึษาวจิยัการ

จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) การท างาน

ของเครือ่งปผูา้อตัโนมตัแิละเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการปผูา้

ของเครือ่งปผูา้อตัโนมตัโิดยการปรบัคา่ความเรว็ เดนิหน้า-

ถอยหลงั-ความเรว็ตดั ของเครือ่งปผูา้ใหเ้ป็นไปตาม

มาตรฐาน เป็นเวลาทีก่ารตดัต่อแผน่ไดเ้วลาที่ดทีีส่ดุ โดย

ใชห้ลกัการเกบ็ขอ้มลูการศกึษาหน้างาน และการสมัภาษณ์

จากฝ่ายวศิวกรรมและการผลติ ฝ่ายพฒันาทรพัยากร

มนุษย์โดยเลอืกกลุ่มตวัอย่างในการศกึษา คอื (ผา้ยดื 

Spendex,ผา้ขน Patagonia) การเกบ็ขอ้มลูการปฏบิตังิาน

ท าการเกบ็ขอ้มลูจากหน้างานจรงิ โดยการสอบถาม

พนกังานทีท่ าการคุมเครือ่งจกัร และเกบ็ขอ้มลูจากการใช้

หลกั 3(Gen), Time study, Kaizen 

 จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของปัญหาของการ

ขาดเอกสารมาตรฐานการท างาน WORK INSTRUCTION 

(WI) ในการศกึษาเครือ่งปผูา้และประสทิธภิาพการปผูา้

ของเครือ่งปผูา้ทีไ่มไ่ดต้ามเป้าหมายทีต่ ัง้เอาไว ้ จากการ

แกไ้ขสภาพปัญหาเรือ่งมาตรฐานการท างาน WORK 

INSTRUCTION (WI) และประสทิธภิาพการปผูา้ ไดผ้ลคอื 

สามารถจดัท าเอกสารมาตรฐานการท างาน WORK 

INSTRUCTION (WI) และควบคมุวธิีการใชง้านของ

พนกังานสง่ผลกระทบต่อประสทิธภิาพการท างานทีส่งูขึน้

จากเดมิเฉลีย่ 76% เพิม่ขึน้อกี 6% คดิเป็น 82% โดยการ

ปรบัค่าความเรว็เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดัใหเ้ป็น

มาตรฐานและมกีารจดัท าตารางควบคมุการตัง้ค่าใหเ้ป็น

มาตรฐานแกพ้นกังานคมุเครือ่ง 

ABSTRACT 
The objective of this project study was Work 

instruction (WI) function automatically Fabric and to 

optimize the cloth coverings automatically speed 

adjustment. Forward - backward - Cutting speed. 

Fabric of compliance made to the standard. It is the 

best cycle time to cutting cloth of sheet. Using the 

principles of data collection activities is interviews 

from engineering and manufacturing and development 

of human resources. The study by choose fabric 

Spendex, Patagonia by collect performance data  

from real locations and ask staff. Using Analysis 

theory is 3(Gen), Time study, Kaizen. 

 The results study of current state of this 

problem is lack of work standards Work instruction 

(WI). The study of performance Fabric covering that 

doesn’t target set out. Solving the problem of this 
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project is standard work (WI) and control the 

operation of employee affect performance. up from an 

average of 76%, increased by 6% to 82% by 

adjusting the speed forward - backward - Cutting 

speed is standard and has prepared a table control is 

set to a standard machine. 

1. บทน า 
ทาง บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท์ จ ากดั ไดเ้หน็ถงึ  

ปัญหาความสามารถกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้
อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima ยงัไมไ่ดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนดไว ้
โดยก าหนดเป้าหมายที ่1440 หลา/วนั และ หลา/นาที
แรงงาน ตอ้งมากกวา่หรอืเท่ากบั 3.5 ดจูาก ตารางแสดง
การปผูา้ของเดอืน มกราคม 2558 ทีไ่มม่วีนัไหนสามารถ
ท าไดถ้งึเป้าที่ก าหนด จงึเป็นทีม่าของโครงงานการเพิม่
ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัิ
ยีห่อ้ Oshima   (ผา้Spendex,ผา้Patagonia)  

 
2. ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีใช้ 

2.1.1.หวัขอ้รอง3G (3GEN) 
(http://www.bloggang.com/viewdiary.php?id=yuzupon&
month=122012&date=13&group=1&gblog=4)(13 
ธนัวาคม 2555) 3G (3GEN) 1.Genba (พื้นทีจ่รงิ)1.1.เมือ่
จะวางแผน, วเิคราะห์อะไร อย่าคดิไปเองไปดดูว้ยตา
ตวัเองอย่าฟังแคร่ายงานของลูกน้อง เพราะอาจ
คลาดเคลื่อนได ้2.Genbutsu (ของจรงิ) 2.1.ไปสถานทีจ่รงิ
แลว้ วา่มหีน้าตาลกัษณะอย่างไร แตกต่างจากทีเ่หน็ใน
รปูมัย้ เหมอืนกบัทีไ่ดย้นิมาหรอืไม ่3.Genjitsu 
(สถานการณ์จรงิในการปฏบิตังิาน) 3.1. เมือ่จะตอ้ง
วเิคราะห์หาสาเหตุ,ระบแุนวทางการด าเนินการ กต็อ้ง

วเิคราะห์บนพื้นฐานของความจริงไมใ่ช่ประเดน็ลอยๆทีไ่ร้
มลูเหต ุ

2.1.2.คูม่อืข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน (WI) 
(http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_
Write_Plan.PDF)(โดยฝ่ายปรกึษาน าและฝึกอบรมสถาบนั
เพิม่ผลผลติแหง่ชาต)ิคูม่อืการสอน (WI)คอืเอกสารซึง่
อธบิายข ัน้ตอนการปฏบิตังิานของงานใดงานหนึ่งตัง้แต่ตน้
จนจบ( STEP BY STEP ) วา่ตอ้งท าอย่างไรประโยชน์
ของ คูม่อืการสอน (WI) 1.ขอ้ย่อย เพื่อป้องกนัการท างาน
ผดิพลาดหรอืไมส่ม ่าเสมอ 2.ขอ้ย่อยเพื่อใหก้ารปฏบิตังิาน
เป็นไปตามวธิกีารเดยีวกนั 3.ขอ้ย่อยใชเ้ป็นเกณฑ์ควบคมุ
ตรวจสอบผลการปฏบิตังิาน 4.ขอ้ย่อยเป็นพื้นฐานในการ
ฝึกอบรมพนกังานใหม่ 5.ขอ้ย่อยเป็นแนวทางในการ
ทบทวนและตรวจตดิตามคณุภาพภายใน 

2.1.3.ผงักา้งปลา 

(http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbo

nemm.htm) (โดย เภสชักรประชาสรรณ์ แสนภกัด ีศนูย์

ฝึกอบรมภูมปัิญญาสูส่ากล)ผงักา้งปลาคอื แผนผงัทีใ่ช้

แสดงความสมัพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ 

สาเหตุทีเ่ป็นไปไดท้ีส่ง่ผลกระทบใหเ้กดิปัญหาหนึ่งปัญหา

1.เมือ่ไรจงึจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล 1.1.เมือ่ตอ้งการ

คน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 1.2.เมือ่ตอ้งการท าการศกึษา ท า

ความเขา้ใจ หรอืท าความรูจ้กักบักระบวนการอื่น ๆ 

เพราะวา่โดยสว่นใหญ่พนกังานจะรูปั้ญหาเฉพาะในพื้นที่

ของตนเท่านัน้ แต่เมือ่มกีาร ท าผงักา้งปลาแลว้ จะท าให้

เราสามารถรูก้ระบวนการของแผนกอื่นไดง้่ายขึน้ 1.3.เมือ่

ตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึง่จะชว่ยให้

ทุกๆคนใหค้วามสนใจในปัญหาของกลุ่มซึง่แสดงไวท้ีห่วั

ปลา 

2.1.3. Time Study 

(การควบคมุโดยศกึษาปฏบิตังิานเพื่อพฒันาการผลติใน

อุตสาหกรรมสิง่ทอ กรณีศกึษา บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท์ 

จ ากดั))( พ.ศ.2553) Time Study  คอื เป็นเทคนิคในการ

หาเวลาและอตัราในการท างานเพื่อวเิคราะห์เวลาในการหา

เวลาทีใ่ชใ้นการท างานทีเ่หมาะสมขัน้ตอนแรกของ

การศกึษาเวลาการท างานคอื การเลอืกงานทีจ่ะศกึษา และ

http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_Write_Plan.PDF
http://www.rbac.ac.th/site/assets/Doc/finance/Manual_Write_Plan.PDF
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/brainstormmm.htm
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เมือ่ทราบแลว้วา่งานทีจ่ะท าการศกึษาคอืเรือ่งใด ข ัน้ตอน

ต่อไปคอืตรวจสอบวธิีการท างานใหถู้กตอ้งเป็นมาตรฐาน

เสยีกอ่น เพราะหากไมเ่ขา้ใจข ัน้ตอนหรอืวธิกีารท างานแลว้

จะท าใหเ้กดิเวลาทีไ่รป้ระโยชน์ในการท างานได้ 

2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
วทิยาลยัมหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระ

นครเหนือ (2554) เวลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายวสัดหุลงัการ
ปรบัปรงุสามารถลดไดม้ากกวา่ 30 นาทอีย่างมนียัส าคญั
ซึง่เวลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายวสัดหุลงัการปรบัปรงุทีล่ดลง
ไดจ้รงิคอืประมาณ 35 นาทที าใหส้ามารถลดคา่ใชจ้่ายใน
การจา้งพนกังานคลงัวสัดไุปไดถ้งึ 68,400 บาทต่อปี 

นายพพิฒัพงศ ์ ศรชีนะ  และ นายพรประเสรฐิ  
ขวาลาธาร (2555) การลดของเสยีในการกระบวนการผลติ
อฐิบลอ็ก โดยสามารถลดของเสยีจากเดมิ 705 ชิน้/วนั 
ลดลงเหลอื 564 ชิน้/วนั 

ดร.พรเทพ ขอขจายเกยีรต ิ(2555) ถา้ลดขนาดคมั
บงัใหน้้อยกวา่ 66 ชิน้ ระบบการผลติจะไมส่ามารถสนอง
ต่อความตอ้งการของลูกคา้อย่างมนียัส าคญั แมว้า่จ านวน
ชิน้งานระหวา่งท าโดยเฉลีย่ต่อวนัจะลดลง และถา้เพิม่
ขนาดคมับงัใหม้ากกวา่ 66 ชิน้ ระบบการผลติจะสามารถ
สนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ แต่จ านวนชิน้งานระหว่าง
ท าโดยเฉลีย่ต่อวนัจะสงูขึน้อย่างมนียัส าคญั และท าใหเ้กดิ
คา่ใชจ้่ายมากขึน้หรอืมคีา่ใชจ้่ายทีเ่กนิความจ าเป็นสงูขึน้ 

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือปี
การศกึษา  (2549) เวลาในการซ่อมบ ารงุทีส่ามารถลดลง
เทยีบกบัแผนงานเดมิคอื288 ชัว่โมงท าใหส้ามารถลดเวลา
การหยุดเครือ่งเพื่อซ่อมบ ารงุโดยรวมได ้1 ชม. 50 นาทตี่อ
ปีหรอืลดไดเ้ฉลีย่ 9.16 นาทตี่อเดอืนหรอื 0.64%เทยีบกบั
ก าลงัการผลติของเครือ่งจกัรทีม่ถีงึ 30 ตนัต่อชัว่โมงแลว้
การไดเ้วลาในการเดนิเครือ่งเพิม่ขึน้ 1 ชม. 50 นาท ี
ท าใหส้ามารถไดผ้ลผลติกระดาษทีเ่พิม่มากขึน้ 55 ตนัคดิ

เป็นมลูคา่ถงึ 1,650,000บาท 
 

 

 

 

 

3. วิธีการด าเนินงาน 

3.1 ขัน้ตอนในการศึกษา 

ขัน้ตอนการศกึษาสภาพปัจจุบนัแบง่เป็น 7 ขัน้ตอน 

 
3.2 กระบวนการวิเคราะห์ปัญหาการก าหนดค่า

ความเรว็ในการปผูา้ของเครื่องปผูา้อตัโนมติัยี่ห้อ 

OSHIMA ยงัไม่เป็นมาตรฐาน 

 
3.3 ประเดน็ของปัญหา 

 3.3.1.ยงัไมม่เีอกสารWORK INSTRUCTION 

(WI) การท างานของเครือ่งปผูา้อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima 

ใหก้บัพนกังานคมุเครือ่งปผูา้และผูท้ีต่อ้งการศกึษาไมอ่าจ

เขา้ใจการท างานของตวัเครือ่งจงึไมส่ามารถหาทางแกไ้ข

หรอืปรบัปรงุไดโ้ดยม ีเอกสาร SI ฉบบัเกา่เป็นหนงัสอื

อธบิายข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน แต่ยงัไมส่มบรูณ์  

 3.3.2.ปัญหาการปรบัคา่ เดนิหน้า-ถอยหลงั-

ความเรว็ตดั ทีย่งัไมเ่ป็นมาตรฐานของเครือ่งปผูา้สง่ผลต่อ

เวลาในการท างาน นัน้เกดิจากการทีไ่มม่กีารระบวุ่าความ

ยาวในการปผูา้เท่านี้ ควรตัง้คา่ เดนิหน้า-ถอยหลงั-

ความเรว็ตดั ของเครือ่งปผูา้ทีแ่น่นอน  
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4 ผลการด าเนินงาน 

4.1ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลงัการ

ปรบัปรงุ 

4.1.1การปรบัปรงุ WORK INSTRUCTION (WI)  

 
ท าการศกึษาข ัน้ตอนการ SET UP เครือ่งปผูา้ AUTO 

ยีห่อ้ Oshima ในแผนกตดัชัน้ 6 จนสามารถ จดัท า 

WORK INSTRUCTION(WI) เอกสารวธิปีฏบิตังิานของ

เครือ่งปผูา้ AUTO ยีห่อ้ Oshima จนเสรจ็สิน้ และไดร้บั

การอนุมตัจิาก บรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท์ จ ากดั แบง่หวัขอ้การ

ท า WI ไดด้งันี้1. ปุ่ มควบคมุพื้นฐาน2. การตัง้คา่เครือ่งปู 

3. การ SET UP ตามชนิดผา้ 4. การปูกระดาษมารค์ และ 

การ SET UP เครือ่ง 

4.1.2การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการปูผา้ของเครื่อง

ปผูา้ อตัโนมติัยี่ห้อ Oshima (ผา้Spendex, 

ผา้Patagonia) ขึน้อีก 5%มีข ัน้ตอนดงัน้ี 

 

 
ท าการปรบัปรงุการตัง้คา่ เดนิหน้า-ถอยหลงั-ความเรว็ตดั 

เครือ่งปผูา้อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia) แสดงเวลาการปผูา้ทีล่ดลงต่อแผน่หลงั

ปรบัปรงุกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ลดลงตามระยะ

ความยาวทีไ่ดก้ าหนดของไว ้

 
 

Seq ชนดิผา้ ความยาว 1-3.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 2.7.1 8-4-8 5-4-9 17.5 17.4 0.1
2 Spendex ปกติ 3.20.0 4-5-7 5-4-10 20.7 19.9 0.8
3 Spendex บาง 3.18.1 8-3-5 7-5-9 21.1 19.8 1.3
4 Patagonia

Seq ชนดิผา้ ความยาว 4-5.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 4.26.4 10-5-8 7-7-9 23.0 22.0 1.0
2 Spendex ปกติ 4.33.7 10-6-9 9-7-9 22.7 21.6 1.1
3 Spendex บาง 4.18.1 7-3-5 8-4-10 23.6 21.1 2.5
4 Patagonia 5.29.7 10-4-8 7-7-10 24.4 23.3 1.1

Seq ชนดิผา้ ความยาว 6-6.99 หลา

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (ก่อน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

 (หลงั)

ก่อนปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

หลงัปรบัปรงุ
(วนิาท)ี

เวลาทีล่ดได้
ต่อแผ่น
(วนิาท)ี

1 Spendex หนา 6.22.2 10-6-8 8-7-10 25.3 23.6 1.7
2 Spendex ปกติ 6.11.4 7-4-6 8-7-10 26.6 23.5 3.1
3 Spendex บาง 6.8.5 10-3-8 9-6-10 27.0 24.3 2.7
4 Patagonia 6.0.4 10-6-9 7-7-10 23.7 23.3 0.4

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

 ตารางการจบัเวลาเปรียบเทียบ ก่อนปรบัปรงุ และ หลงัปรบัปรงุ

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

Spendex (ผา้คลาย),Patagonia (ผา้ขน)

ชนดิผา้ % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้
Spendex หนา 0.57
Spendex ปกติ 3.86
Spendex บาง 6.16
Patagonia

3.53

ชนดิผา้ % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้
Spendex หนา 4.35
Spendex ปกติ 4.85
Spendex บาง 10.59
Patagonia 4.51

6.07

ชนดิผา้ % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้
Spendex หนา 6.72
Spendex ปกติ 11.65
Spendex บาง 10.00
Patagonia 1.69

7.52

เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรงุ เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรงุ
17.5 17.4

ตารางเปรียบเทียบ %ประสิทธิภาพกระบวนการปผูา้ท่ีเพ่ิมขึ้น (ความยาว 1-3.99  หลา)

20.7
21.1

19.9
19.8

เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรงุ เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรงุ

ตารางเปรียบเทียบ %ประสิทธิภาพกระบวนการปผูา้ท่ีเพ่ิมขึ้น (ความยาว 4-5.99 หลา)

เวลาการปผูา้ก่อนปรบัปรงุ เวลาการปผูา้หลงัปรบัปรงุ
23.0 22.0
22.7 21.6

23.7 23.3

% ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่

% ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่

% ทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่

25.3 23.6

26.6 23.5

27.0 24.3

23.6 21.1
24.4 23.3

ตารางเปรียบเทียบ %ประสิทธิภาพกระบวนการปผูา้ท่ีเพ่ิมขึ้น (ความยาว 6-6.99 หลา)
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ตารางแสดง % ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้ ตามชว่งความยาว

หลา 

1.ชว่งความยาวหลา(1-3.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 

3.53% 

2.ชว่งความยาวหลา(4-5.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 

6.07% 

3.ชว่งความยาวหลา(6-6.99) ประสทิธภิาพเฉลีย่เพิม่ขึน้ = 

7.52% 

4.1.3จดัท า ตารางการตัง้ค่าเครื่อง (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia)ติดเข้ากบัตวัเครื่องเอาไว้ใช้งานจริง 

 
น าตารางการตัง้ค่าเครือ่ง (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ไป

ตดิไวท้ีต่วัเครือ่งปผูา้อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,

ผา้Patagonia)เพื่อใหเ้ป็นแบบในการตัง้คา่เครือ่งและการ 

Set Up เครือ่งทีเ่ป็นมาตรฐาน 

4.1.4ท าการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการปผู้าของ

เครื่องปผู้า อตัโนมติัยี่ห้อ Oshima (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia)สามารถลดเวลาในการท างานต่อคนต่อ

เดือนได้ 113.06 นาที และลดต้นทนุการปผูา้ต่อคนต่อ

เดือนได้  72.94 บาท 

 
ตารางแสดง เวลา และ ตน้ทุนทีล่ดลง เป็นการ

สรปุผลการศกึษาโดยการเปรยีบเทยีบ เป็นตวัเวลา(นาท)ี 

ทีล่ดลง กบั ตวัตน้ทุนการปผูา้ทีล่ดลง(บาท) โดยสามารถ

ลดเวลาการปผูา้ไดท้ัง้หมด 113.06 นาท/ีคน/เดอืน และ 

สามารถลดตน้ทุนการปผูา้ไปได ้72.94 บาท/คน/เดอืน 

องคป์ระกอบวธิคีดิดงันี้ 

5 บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

5.1อภิปรายผล 

1.ผลของการศกึษาข ัน้ตอนกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปู

ผา้อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima เพื่อ จดัท าเอกสาร WORK 

INSTRUCTION (WI) นัน้สง่ผลเป็นทีน่่าพอใจกบัการ

จดัท าเอกสารWORK INSTRUCTION (WI)จนเสรจ็เสรจ็

สมบรูณ์  และไดร้บัการอนุมตัจิากโรงงานใหบ้รษิทัว ีท ี

การเ์มน้ท์ จ ากดัใหน้ ามาใชจ่รงิได้ 

2. ผลจากการทดสอบและศกึษาการพยายามเพิม่

ประสทิธภิาพกระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัิ

ยีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้Patagonia) ขึน้อกี 5% 

โดยการตัง้คา่เครือ่งปผูา้ใหมพ่บว่าในชว่งความยาวการปู

ผา้ 4-5.99 หลา,6-6.99 หลา นัน้มปีระสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้

เฉลีย่จากเดมิ 6.07%,7.52% ตามอนัดบั ผลทีไ่ดน้ัน้แสดง

ใหเ้หน็วา่การทดสอบการตัง้คา่เครือ่งปผูา้ใหมส่ามารถท า

ใหป้ระสทิธภิาพเฉลีย่ของการปผูา้ตามชว่งความยาวเพิม่

มากขึน้และไดม้ากกวา่ทีต่ ัง้เป้าเอาไวแ้ต่แรกคอื 5% แต่

ในชว่งความยาวการปผูา้ 1-3.99 หลานัน้มปีระสทิธภิาพที่

เพิม่ขึน้เฉลีย่จากเดมิเพยีง 3.53% เท่านัน้ อนัเกดิมาจาก

การการปผูา้ในความยาวทีน่้อยท าใหส้ง่ผลถงึการปรบัปรงุ 

เพราะเวลาทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุจะน้อยลงไปตามความ

ชนิดผา้

Spendex(ผา้คลาย)
Patagonia(ผา้ขน)

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

ตวัอยา่ง
ความยาว
 1-3.99 
หลา

วนิาที
/แผ่น

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

ตวัอยา่ง
ความยาว
 4-5.99 
หลา

วนิาที
/แผ่น

เดนิหน้า-
ถอยหลงั-
ความเรว็ตดั

ตวัอยา่ง
ความยาว
 6-6.99 
หลา

วนิาที
/แผ่น

1.Spendex หนา 5-4-9 2.7.1 17.4 7-7-9 4.26.4 22.0 8-7-10 6.22.2 23.6
2.Spendex ปกติ 5-4-10 3.20.0 19.9 9-7-9 4.33.7 21.6 8-7-10 6.11.4 23.5
3.Spendex บาง 7-5-9 3.18.1 19.8 8-4-10 4.18.1 21.1 9-6-10 6.8.5 24.3
4.Patagonia 7-7-10 5.29.7 23.3 7-7-10 6.0.4 23.3

*ผา้ Patagonia ความยาว 1-3 หลาไมพ่บการขึน้งานตามความยาวดงักลา่ว

*ตวัอยา่งความยาวผา้ วดัจากความยาวหน้างานจรงิ 

ตารางการตัง้ค่าเคร่ือง (ผ้าSpende,ผ้าPatagonia)

*เวลาในการปผูา้จะไมค่งทีข่ ึน้อยูก่บั ระยะในการปขูองผา้ แต่สามารถใชอ้า้งองิเวลาได้

*ผา้ Patagonia ความเรว็ในการถอยหลงัหา้มเกนิ 7 เพราะมว้นผา้จะตกลงมาจากเครือ่งรวมถงึมว้นผา้ขนาดใหญ่

ความยาว 1-3.99 หลา ความยาว 4-5.99 หลา ความยาว 6-6.99 หลา

ตวัอย่างชนิดผา้

1.Spendex หนา 2.Spendex ปกติ 3.Spendex บาง

ช่วงความ
ยาวหลา

หลารวมต่อ
เดอืน

เฉลีย่ตามช่วง
ความยาวหลา 

(หาร 3)

หารตามหลา
ผา้ทีส่งูทีสุ่ด 
(ไดจ้ านวน
แผ่น)

เวลาทีล่ดได้
สงูสุดช่วง

ความยาวหลา
 (วนิาท)ี

เวลาทีล่ดลง
ตามช่วง

ความยาวหลา
 (วนิาท)ี

เวลาทีล่ดลง
ตามช่วง

ความยาวหลา
 (นาท)ี

ค่าจา้ง 
ต่อวนั

ค่าจา้ง
ต่อนาที

ค่าจา้ง
ต่อวนิาที

ตน้ทุนการ
ปผูา้ที่
ลดลง 
(บาท)

1-3.99 17,148.78   5,716.26      1,432.65      1.3 1,862.44     31.04          300.00  0.65     0.0108  20.03

4-5.99 17,148.78   5,716.26      954.30         2.5 2,385.75     39.76          300.00  0.65     0.0108  25.65

6-6.99 17,148.78   5,716.26      817.78         3.1 2,535.11     42.25          300.00  0.65     0.0108  27.26

113.06        72.94รวม
*เฉลีย่ตามชว่งความยาวหลาเพราะมกีารปผูา้โดยรวมกระดาษมารค์ ไวด้ว้ยกนั

ตารางแสดงเวลา และ ต้นทุนการปผูา้ท่ีลดลง
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ยาวการปทูีล่ดลง (เครือ่งท างานไดแ้คน่ิดหน่อยกห็ยุด

ระยะทางในการท าความเรว็ของเครื่องต ่า) 

5.2อปุสรรคในการศึกษา 

อุปสรรคในการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการปู

ผา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia) มดีงันี้ 

1.ในสว่นของ จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) 

นัน้จดัท าไดย้ากเพราะไมไ่ดม้มีาตาฐานการท างานและ

ขอ้มลูเกีย่วกบัเครือ่งปผูา้อตัโนมตั ิOshima น้อยมากท าให้

การศกึษากระบวนการเพื่อทีจ่ะจดัท าWORK 

INSTRUCTION (WI) ตอ้งใชเ้วลาการศกึษาและจดัท า

รปูเล่มเอกสารนาน 

2.ในสว่นของการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพของเครือ่งปู

ผา้และการจดัท าตารางการตัง้ค่าเครือ่ง (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia)ในสว่นนี้มคีวามยากในการเลอืก ชนิดของผา้

ในการศกึษาและการจบัเวลาการศกึษาเพราะ ทัง้ชนิดผา้ 

และความยาวของผา้นัน้ไมไ่ดม้กี าหนดตายตวัตอ้งคอยดู

จากกระดาษมาร์คและสอบถามพนกังานโดยตรง ถา้พลาด

ไมไ่ดท้ าการศกึษากอ็าจจะตอ้งรอ 1-2 วนักวา่จะขึน้มาให้

จบัเวลาอกี 

5.3ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

ขอ้เสนอแนะในการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพ

กระบวนการปผูา้ของเครือ่งปผูา้ อตัโนมตัยิีห่อ้ Oshima 

(ผา้Spendex,ผา้Patagonia) มดีงันี้ 

1.ในสว่นของ จดัท าเอกสาร WORK INSTRUCTION (WI) 

นัน้จดัท าไดย้ากเพราะไมไ่ดม้มีาตาฐานการท างานตายตวั

ในชว่งแรก หลงัจากทีส่ามารถจดัท าเอกสาร WORK 

INSTRUCTION (WI)  จนเสรจ็สิน้นัน้ ควรน ามาเป็น

มาตรฐานการท างานแบบจรงิจงัและตดิตามผลใหช้ดัเจน 

2.ในสว่นของตารางการตัง้คา่เครือ่ง (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia) ควรไดร้บัการตดิตามผลอย่างใกลช้ดิวา่ผู้

ควบคมุเครือ่งปผูา้สามารถเขา้ใจและปฏบิตังิานตามได้

อย่างถูกตอ้งตามตารางการตัง้ค่าเครือ่ง (ผา้Spendex,ผา้

Patagonia) 
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