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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเพื่อคํานวณหาเวลามาตรฐานในแผนกเย็บกางเกง รุน A1314 ของ
พนักงาน ในโรงงานตัดเย็บเสื้อผาตัวอยาง เพื่อใชในการเปรียบเทียบกับคา SAM (Standard 
Allowance Minute) และคาเวลาที่ไดจากการทํางานจริง (Actual Time) ซ่ึงคา SAM เปนคาเวลา
มาตรฐานที่ทางโรงงานกําหนดขึ้น โดยคิดจากเวลาการเย็บชิ้นงานตัวอยางของพนักงานที่เปนตัวแทน
จากสํานักงานใหญที่ยังไมไดพิจารณาถึงอัตราการทํางานของพนักงานโดยตรง  จากการศึกษาพบวา 
คาเวลามาตรฐานของการเย็บกางเกงที่ไดจากการคํานวณ คือ 17.92 นาที/ตัว จากขอมูลมาตรฐานของ
โรงงาน (SAM) ใชเวลา 16.78 นาที/ตัว และเวลาที่ไดจากการทํางานจริง (Actual Time) เปน 18.3 
นาที/ตัว  คาเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อนของเวลามาตรฐานที่ไดจากการคํานวณ และ SAM ของ
โรงงาน เมื่อเทียบกับ เวลาที่ไดจากการทํางานจริงคิดเปน 2.12% และ 9.05% ตามลําดับ จากผล
การศึกษา ทําใหทางโรงงานไดเขาใจเกี่ยวการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานในการคํานวณหา
คาเวลามาตรฐานตามหลักการศึกษางาน (Work Study) มากขึ้น และเปนขอมูลมาตรฐานที่ใชพิจารณา
ในการวางแผนการผลิต การจายคาตอบแทน และการประเมินใหเงินจูงใจกับพนักงานได 
 

คําสําคัญ  เวลามาตรฐาน การตัดเย็บเสื้อผา เวลามาตรฐานที่โรงงานกําหนด (SAM) 
 
Abstract 
This study for calculates the standard time of workers in a sewing section (case: shorts; 
model A1314) and then compares the results with SAM (Standard Allowance Minute), 
determined by the factory and the actual time from the production line. From the study, 
we know that the standard time is 17.92 min/piece, the SAM is 16.78 min/piece and the 
actual time is 18.3 min/piece. The percentages of deviation of the standard and SAM times 
compared with the actual times are 2.12% and 9.05% respectively.  From the results, the 
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factory can determine the rating factor to calculate the standard time for production 
planning and wage payment. 
 

Keywords Standard Time, Garment Production, Standard Allowance Minute 

 
บทนํา 
 ปจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตตางๆ มีความหลากหลายและความซับซอนในกระบวนการ
ผลิตที่แตกตางกัน ทั้งในเรื่องของวัตถุดิบที่ใช วิธีการ/เทคโนโลยี เครื่องจักรอุปกรณ รวมถึง
ความสามารถของพนักงานในการทํางานใดๆ เพราะพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันทั้งในเรื่อง
ของความเอาใจใส ความพยายาม ความแมนยํา และความกระตือรือรนในการทํางาน (นุชสรา, 2545)
ดังนั้น การศึกษาเวลา (Time Study) หรือการวัดผลงาน (Work Measurement) เพื่อคํานวณหาเวลา
มาตรฐานของพนักงานจึงเปนเรื่องที่นาสนใจสําหรับการประยุกตหลักการศึกษางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมตัวอยาง ทั้งนี้เพื่อเปนขอมูลมาตรฐานใหกับทางโรงงาน ที่สามารถนํามาใชในการ
วางแผนกําลังคน การวางแผนการผลิต และการจายคาตอบแทนใหกับพนักงานได 
 

ขั้นตอนการวิจัย 
      1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง  
          โรงงานตัวอยาง เปนโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเพื่อสงออกตางประเทศ กอตั้งเมื่อป พ.ศ.
2545 ในจังหวัดอุบลราชธานี สํานักงานใหญอยูที่กรุงเทพฯ ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากรัฐบาล 
ปจจุบันมีพนักงาน 476 คน เปาหมายของบริษัท คือ ขยายโรงงานใหเปนบริษัทขนาดใหญมีพนักงาน
ไมนอยกวา 1,500 คน  
       โรงงานไดมีการแบงแผนกงานตามกระบวนการผลิต ดังนี้ แผนกสโตร แผนกตัด แผนก
เย็บ แผนกประกันคุณภาพ แผนกรีด และแผนกบรรจุหีบหอ จากการศึกษากระบวนการผลิตใน
โรงงานตัวอยาง พบวา ขั้นตอนการเย็บเปนขั้นตอนที่มีพนักงานจํานวนมาก (9 สายงานผลิตมี
พนักงานประมาณ 26 คน /สายงานผลิต) ซ่ึงมีความสามารถและอัตราการทํางานที่แตกตางกัน ดังนั้น
จึงเลือกขั้นตอนการเย็บกางเกง รุน A1314 เปนตัวอยางการศึกษาเพื่อคํานวณหาเวลามาตรฐานของ
พนักงาน ทั้งนี้ปจจุบันโรงงานมีการใชคา SAM (Standard Allowance Minute) ซ่ึงเปนคาเวลา
มาตรฐานที่โรงงานกําหนดขึ้นในแตละรุนของผลิตภัณฑ โดยคิดจากเวลาการเย็บชิ้นงานตัวอยางของ
พนักงานที่เปนตัวแทนจากสํานักงานใหญที่ยังไมไดพิจารณาถึงอัตราการทํางานของพนักงานโดยตรง 
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ทําใหพนักงานทํางานไมไดตามแผนที่ตั้งไว ตัวอยางรูปผลิตภัณฑกางเกง และแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตอยางสังเขปของการเย็บกางเกงรุน A1314 ดังรูปที่ 1และ 2 ตามลําดับ 

           
                                                  (ดานหนา)                                        (ดานหลัง) 

รูปท่ี 1    แสดงรูปผลิตภัณฑกางเกง Style : A1314 
 

    ผากุน  ผากุน 

ชิ้นแตงขาง ชิ้นแตงขาง       +    + 
ชิ้นหนา ชิ้นหลัง แถบขาง ชิ้นแตงขาง เชือก เชือก ชิ้นหนา ชิ้นหลัง ยางเอว ปายตรา ปายขนาด ปายแตงขอบเอว 
 
 
 1 โพงตอชิ้นขาง 
 
 2 โพงกุนแล็ปชิ้นตอขาง 
 3 ลมคิ้ว1/8 เสนกุนแล็ปตอขางลาง 
 4 แตะปลายขาแบ 
 

 5 เนากุน 
  

 6 โพงกุนแล็ปเสนตอขาหนา 
 7 ลมคิ้ว1/8 เสนกุนแล็ปตอขางหนา 
 8 โพงตอเปาหนาหลัง 
 9 ลมคิ้ว 1/8 เปาหนาหลัง 
 

 10 โพงใสยางเอว 
  
 11 ติดตราเอว 2 ตัว 
 12 ลาขอบ 
 13 โพงขาใน 
 14 ถอยขา 1/8 
 

 15 ติดปายแตงขอบเอวหนา 
 16 ตัดเศษดาย 
 
 1 QC หนาไลน ตรวจสอบทุกชิ้น 

รูปท่ี 2  แผนภมูิกระบวนการผลิตอยางสังเขปของการเยบ็กางเกง  Style  :  A1314 
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                   2.  การประเมินอัตราการทํางานของพนักงานและการศึกษาเวลา 
          2.1 ในการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง จะพิจารณาใน

แผนกเย็บกางเกงรุน A1314 ของสายการผลิตที่ 7 และ 9 โดยนําเอาระบบของ Westinghouse ที่มีการ
นําไปใชกันอยางกวางขวางมาใชในการประเมิน เนื่องจากมีการพิจารณาปจจัยถึง 4 ดาน (Lowry,et 
al.,1940) ซ่ึงสามารถนํามาวิเคราะหเพื่อประเมินอัตราการทํางานของพนักงาน ที่มีลักษณะการทํางาน
ที่ใกลเคียงกันไดอยางละเอียด  ดังนี้ 

1.  ทักษะ (Skill)  คือ  ความสามารถในการทํางานตามกาํหนด 
2.  ความพยายาม (Effort) คอื  ความตั้งใจในการทํางาน 
3.  ความสม่ําเสมอ (Consistency)  ในการทํางานแตละรอบ 

              4. สภาพแวดลอมในการทํางาน (Conditions) คือ ส่ิงที่อยูรอบๆ ในสถานที่ทํางานที่มีผลตอ
การทํางาน เชน อุณหภูมิ แสงสวาง และเสียงโดยคาการประเมินในระบบ Westinghouse ดังตารางที่ 1      
                                                                            

ตารางที่  1   แสดงคาคะแนนการประเมนิอัตราการทํางานในระบบ  Westinghouse 
 

ทักษะ ความพยายาม 
+0.15       A1                  ชํานาญสูงมาก 
+0.13       A2 
+0.11        B1                  ดีมาก 
+0.08        B2                   
+0.06        C1                   ด ี
+0.03        C2 
0.00           D                   เฉลี่ย 
-0.05         E1                  พอใช 
-0.10         E2                   
-0.16         F1                   ควรปรบัปรุง 
-0.22         F2 

+0.13          A1                  ชํานาญสูงมาก 
+0.12          A2 
+0.10          B1                  ดีมาก 
+0.08          B2                   
+0.06          C1                   ด ี
+0.02          C2 
0.00             D                   เฉลี่ย 
-0.04            E1                 พอใช 
-0.18            E2                   
-0.12            F1                ควรปรบัปรุง    
-0.17            F2 

สภาพแวดลอมในการทํางาน  ความสม่ําเสมอ 
+0.06            A              ดีเย่ียม       
+0.04            B              ดีมาก 
+0.02            C              ด ี
  0.00            D              เฉลี่ย 
-0.03             E              พอใช 
-0.07             F              ควรปรับปรุง 

+0.04            A              ดีเย่ียม       
+0.03            B              ดีมาก 
+0.01            C              ด ี
  0.00            D              เฉลี่ย 
-0.02             E              พอใช 
-0.02             F              ควรปรับปรุง 
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                 เมื่อทําการประเมินใหคะแนนในแตละปจจัย เรียบรอยแลว นําคาที่ไดรวมเขากับ 1 
และคูณเขากับ 100 ก็จะไดคาประสิทธิภาพการทํางาน หรือคาอัตราการทํางานของพนักงานแตละคน
ที่ทําการประเมิน ถาคาที่ไดมีคามากกวา 100 แสดงวาพนักงานคนนั้นทํางานไดในอัตราที่เร็วกวาปกติ 
แตถาคาที่ไดนอยกวา 100 แสดงวาพนักงานทํางานไดชากวาสภาพปกติ 
       2.2  การศึกษาเวลา 

                1. การหาคาเวลาปกติ ในการกําหนดจํานวนครั้งของการจับเวลา ถือเปนการเก็บ
ตัวอยางทางสถิติ (Sampling Process) โดยเลือกระดับความเชื่อมั่นที่ 95% และคาความแมนยําที่ + 5% 
ซ่ึงจํานวนครั้งในการจับเวลาที่คํานวณได คือ 11 คร้ัง ดังนั้นทางทีมผูศึกษาจึงกําหนดจํานวนครั้งใน
การจับเวลาแตละงานยอยเปน 20 คร้ัง  ซ่ึงจากคาเวลาการทํางานของพนักงานที่ศึกษา จะมีคาที่
แตกตางกันไปตามความสามารถในการทํางานของพนักงานแตละคน ดังนั้นจึงตองทําการแปลงคา
เวลาที่ไดจากการสังเกตการณใหอยูในรูปของคาเวลาปกติกอน โดยการคูณเขากับคาประสิทธิภาพการ
ทํางาน หรือคาอัตราการทํางานที่ผูสังเกตการณไดทําการประเมินใหกับพนักงาน (Barnes,1980) โดย
สูตรในการคํานวณมีดังนี้ 

 
 
           โดยคาเวลาปกติที่คํานวณไดจะใชคาเวลาเฉลี่ยที่คํานวณไดจาก 2 สายงานผลิต (สาย
งานผลิต 7 และ สายงานผลิต 9)                  
                               2. การกําหนดเวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อ
ลดหยอนเวลาสวนตัว เวลาลดหยอนเนื่องจากความเมื่อยลา และเวลาลดหยอนของความลาชาของ
กิจกรรมการรอตางๆ เนื่องจาก ในปจจุบันทางโรงงานตัวอยาง ไดมีการประเมินเวลาเผื่อใหพนักงาน
คือ 20% ดังนั้นทีมผูศึกษาจึงกําหนดคาเวลาเผื่อในแตละงานยอยคือ 20 % ตามที่ทางโรงงานกําหนดไว 
                               3. การหาคาเวลามาตรฐาน หลังจากที่คํานวณคาเวลาปกติและคาเวลาเผื่อไดแลว 
จากนั้นทําการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน ซ่ึงสามารถคํานวณไดจากสูตร   
 
          
 
  เมื่อคํานวณไดคาเวลามาตรฐานแลว จากนั้นนําคาที่ไดไปเปรียบเทียบกับคาเวลา 
SAM ของทางโรงงาน กับคาเวลาที่ไดจากการทํางานในสายการผลิตจริงของการผลิตกางเกง ในรุน 
A1314 เพื่อนํามาวิเคราะหเปรียบเทียบผลของคาเวลาที่ไดและเสนอแนะใหกับทางโรงงานตอไป 

เวลาปกติ  =  เวลาสังเกตการณ x  ประสิทธิภาพ 

เวลามาตรฐาน  =  เวลาปกติ  +  (เวลาปกติ  x  (%เวลาเผื่อ)) 
                         =  เวลาปกติ (1 + (% เวลาเผื่อ)) 
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ผลการวิจัย  
จากการประเมนิอัตราการทํางานของพนักงานและการศึกษาเวลา ไดผลของการประเมิน

อัตราการทํางานของพนักงานและการคํานวณหาเวลามาตรฐานของการเย็บกางเกง รุน A1314 ดัง
แสดงในตารางที่ 2 

 
ตารางที่  2  ผลการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานและการหาเวลามาตรฐาน 
 

ชื่อผลิตภัณฑ  :  กางเกง รุน A1314 เลขท่ีแบบฟอรม  :  7/2547 

ที่ 
 

ข้ันตอน 
 

 
ชื่อ

พน
ักงา

น 
 Lin

e 

เวล
าเฉ

ลี่ย
  (s

ec.
) 

ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พ (

%)
 

เวล
าป
กต

 ิ(se
c.) 

เวล
าป
กต

ิเฉลี่
ย 

เวล
าเผ

ื่อ(%
) 

เวล
าม
าตร

ฐาน
     

 
(se

c.) 

1 โพงตอชิ้นแตงขาง เอ 9 55.65 132 73.46 73.46 20 88.15 
2 โพงกุนแล็ปชิ้นตอขาง สายทิพย 7 27.97 131 36.44 37.72 20 45.26 
   อรวรรณ 9 47.56 82 39.00     
3 ลมคิ้ว 1/8 เสนกุนแล็ปชิ้นตอขางลาง บัวลอย 7 26.26 133 34.93 35.05 20 42.06 
   สะมาภัย 9 27.48 128 35.17     
4 แตะปลายขาแบ อุเทน 7 64.83 131 84.28 84.48 20 101.38 
   วาสนา 7 92.92 91 84.56     
   นลินา 9 61.94 132 81.76     
   สุนทร 9 120.29 72 86.61     
   แววตา 9 92.61 92 85.20     
5 เนากุน นกนอย 7 62.46 98 61.21 59.64 20 71.57 
   ฑุลิกา 7 50.76 115 58.37     
   รัตนา 7 43.90 133 58.36     
   อัมรินทร 7 84.19 72 60.61     
   วรรณี 9 43.74 134 58.61     
   สมยงค 9 78.33 72 60.84     
   ลําพูน 9 60.74 93 59.93     
   วงศเดือน 9 56.95 98 59.16     
6 โพงกุนแล็ปเสนตอขาหนา วันเพ็ญ 7 172.15 88 151.50 150.10 20 180.12 
   สมถวิล 7 240.13 65 156.08     
   สมพอง 7 257.78 59 152.09     
   รําพึง 7 191.71 80 153.37     
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ตารางที่  2 (ตอ)  ผลการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานและการหาเวลามาตรฐาน 
 
ชื่อผลิตภัณฑ  :  กางเกง รุน A1314 เลขท่ีแบบฟอรม  :  7/2547 

ที่ 
 

ข้ันตอน 
 

 
ชื่อ

พน
ักงา

น 
 Lin

e 

เวล
าเฉ

ลี่ย
  (s

ec.
) 

ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พ (

%)
 

เวล
าป
กต

 ิ(se
c.) 

เวล
าป
กต

ิเฉลี่
ย 

เวล
าเผ

ื่อ (
%)

 
เวล

าม
าตร

ฐาน
 

(se
c.) 

   บัวลา 7 236.35 65 153.56     
   สมหมาย 9 173.09 87 150.59     
   อาลอน 9 154.60 96 148.42     
   รุงนภา 9 115.16 129 148.56     
   สมโภช 9 102.03 134 136.72     
7 ลมคิ้ว 1/8 กุนแล็ปเสนตอขาหนา สโรชา 7 62.69 128 80.24 80.54 20 96.65 
   บัวลอย 7 120.08 67 80.45     
   ศิริมา 9 58.27 138 78.08      
   นงลักษณ 9 85.10 98 83.40      
8 โพงตอเปาหนาหลัง หนูกร 7 44.82 130 57.67 58.50 20 69.72  
   จิราภรณ 9 55.44 107 59.32      
9 ลมคิ้ว 1/8 เปาหนาหลัง ลําดวน 7 32.93 127 41.82 41.18 20  49.42 
   บังอร 9 30.94 131 40.53     

10 โพงใสยางเอว สุบรรณ 7 38.55 122 47.03 45.68 20 54.82 
   อรพัน 9 34.09 130 44.32     

11 ติดตราเอว  2  ตัว ราตรี 7 29.05 130 38.95 39.29 20 47.15 
   ไกรศรี 9 30.95 128 39.62     

12 ลาขอบ สิงคคํา 7 41.43 126 52.20 52.56 20 63.07 
   สมภักตร 9 39.78 133 52.91     

13 โพงขาใน รัชนี 7 44.44 97 43.11 44.03 20 52.84 
   ดวงจันทร 9 46.34 96 44.49     
   จินตนา 9 35.32 126 44.50     

14 ถอยขา 1/8 บังอร 7 42.06 132 55.52 56.15 20 67.38 
   อุไร 7 43.06 130 56.46     
   ธิติมา 9 56.46 100 56.46     

15 ติดปายแตงขอบเอวหนา รัชดา 7 28.54 130 37.10 37.93 20 45.52 
   นิภาภรณ 9 50.98 76 38.75     

รวมเวลาปกต ิ 896.31   1075.10 
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 จากตารางที่ 2 คาเวลามาตรฐานที่คํานวณไดของการเย็บกางเกง ทั้ง 15 ขั้นตอนคิดเปน 
1075.10 วินาที/ตัว หรือ 17.92 นาที/ตัว  และเมื่อพิจารณาจากขอมูลมาตรฐานของโรงงานที่ใชในการ
วัดผลงานคือ คา SAM  (Standard Allowanced Minute)  ในการผลิตกางเกงรุนเดียวกัน ทั้ง 15 ขั้นตอน 
ใชเวลาเปน 1007.02 วินาที/ตัว หรือ 16.78 นาที/ตัว   และจากการเก็บขอมูลการผลิตของสายการผลิต
ที่ 7 และ 9 ไดคาขอมูลเฉล่ียของการผลิตกางเกงรุน A1314 คิดเปน 18.3 นาที/ตัว  ดังนั้นเมื่อ
คํานวณหาคาเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อนของเวลาที่คํานวณได และคา SAM เปรียบเทียบกับคาเวลา
ที่ไดจากการทํางานจริง คิดเปน 2.12%และ 9.05% ตามลําดับ 
 
สรุปและเสนอแนะ 
     สรุป 

จากการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง เมื่อพิจารณา
ถึงประสิทธิภาพการทํางาน หรือ อัตราการทํางานของพนักงาน จะเห็นวาในการทํางานขั้นตอน
เดียวกัน  พนักงานมีความสามารถ  ความพยายาม  และความกระตือรือรนในการทํางานที่แตกตางกัน  
สรุปไดวาระดับคะแนนของพนักงานแตละคนมีคาแตกตางกันตามระดับอัตราการทํางาน แตเมื่อนํา
เวลาสังเกตการณของแตละขั้นตอนงานมาแปลงเปนคาเวลาปกติแลว สวนใหญจะใหคาเวลาที่
ใกลเคียงกัน จากขอมูลในตารางที่ 2 ในขั้นตอนที่ 6 คือการโพงกุนแล็ปเสนตอขาหนา ซ่ึงเปนขั้นตอน
ที่ตองใชความชํานาญสูงในการเย็บ  จะเห็นวาพนักงานในสายการผลิตที่ 7 สวนใหญจะใชเวลาเย็บ
มากกวาสายการผลิตที่ 9  นั่นคือพนักงานสายการผลิตที่ 9 มีความชํานาญมากกวา แตเมื่อแปลงคาเปน
เวลาปกติของทั้ง 2 สายการผลิตแลวจะใหคาที่ใกลเคียงกัน  ดังนั้น พนักงานในสายการผลิตที่ 7 ใน
ขั้นตอนนี้ควรไดรับการฝกฝนใหมีความชํานาญในการเย็บมากขึ้น และในสวนขั้นตอนอื่นๆ คาเวลา
ปกติเฉลี่ยที่ไดจะมีคาที่ใกลเคียงกัน 

จากการศึกษาเวลาจะใชคาเวลาปกติเฉลี่ยที่ไดในแตละขั้นตอนมาคํานวณ ซ่ึงจะคิดคาเวลาเผื่อ
เปน 20% ตามที่ทางโรงงานกําหนด โดยคาเวลามาตรฐานที่คํานวณไดของการเย็บกางเกงทั้ง 15 
ขั้นตอนคิดเปน 1075.10 วินาที/ตัว หรือ 17.92 นาที/ตัว (ดังในตารางที่ 2) ดังนั้น สรุปคาเวลามาตรฐาน
ที่ไดจากการคํานวณ คา SAM  (Standard Allowanced Minute)  เมื่อเปรียบเทียบกับคาเวลาที่ไดจาก
การทํางานจริง แสดงเปนคาเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อน  โดยขอมูลดังแสดงในตารางที่  3   
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ตารางที่  3  แสดงคาเวลามาตรฐาน  คาเวลา SAM เมื่อเปรียบเทียบกับคาเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 
 

เวลามาตรฐาน ผลิตภณัฑ กางเกง ความคลาดเคลื่อน (%) 
เวลามาตรฐานจากการคํานวณ 1075.10  วินาที/ตัว 

17.92  นาที/ตวั 
2.12 

SAM 1007.02  วินาที/ตัว  
16.78  นาที/ตวั 

9.05 

เวลาที่ไดจากการทํางานจริง 18.3  นาที/ตัว - 
  

จากตารางที่ 3 จะเห็นวาคาเวลามาตรฐานที่ไดจากการคํานวณ (17.92 นาที/ตัว) ที่มีการ
ประเมินอัตราการทํางานของพนักงานในสายการผลิตทั้ง 15 ขั้นตอน จะมีคามากกวาคา SAM (16.78 
นาที/ตัว)   ซ่ึงไมไดพิจารณาในสวนนี้    
   และเมื่อพิจารณาคาเวลามาตรฐานที่คํานวณได (17.92 นาที/ตัว) จะเห็นวามีคานอยกวาคาเวลา
ที่ไดจากการทํางานจริงของพนักงาน (18.3 นาที/ตัว) ทั้งนี้เนื่องมาจากในการทํางานจริง  กระบวนการ
ผลิตจะตองมีเวลารอคอยงาน ซ่ึงงานไมไดเคลื่อนที่ตลอดเวลา บางขั้นตอนจะตองรอคอยงานจาก
ขั้นตอนกอนหนานั้น  และในการศึกษาเวลากรณีนี้จะมีรอบเวลาการทํางานสั้นๆ (Short Cycle Time)  
ซ่ึงไมไดจับเวลาในชวงที่รองาน ทําใหเวลาที่ไดมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้น ดังนั้น จากผลการศึกษาทํา
ใหทางโรงงานไดเขาใจเกี่ยวกับการประเมินอัตราการทํางานของพนักงาน เพื่อหาคาเวลามาตรฐาน
ตามหลักการศึกษางาน (Work Study) ไดชัดเจนมากขึ้น  และยังสามารถนําไปประยุกตกับสายงาน
ผลิตอื่นๆ ตอไปได  
 
    ขอเสนอแนะ 
 1.) กรณีของพนักงานใหมเขามาทํางาน ทางโรงงานควรมีการอบรม และฝกฝนการทํางาน
ใหกับพนักงานในสายงานผลิตฝกหัด เพื่อใหเกิดความชํานาญกอนเขาทํางานในสายงานผลิตจริง จะ
ทําใหการทํางานในแตละขั้นตอนเร็วขึ้นใกลเคียงกับคาเวลามาตรฐาน ที่สภาวะปกติ 

2.)  การจัดสมดุลการผลิตในขั้นตอนการเย็บคอนขางจะมีความยุงยาก โดยเฉพาะขั้นตอนงาน
เย็บที่มีความยาก  เพราะตองอาศัยความชํานาญในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการทํางานลง  ดังนั้น
ควรจัดใหมีพนักงานชวยเตรียมงานยอยอ่ืนๆที่นอกเหนือ เชน  การวัดระยะ  การตัดขอบผาในสวนที่
ไมจําเปนทิ้ง ฯลฯ ยกตัวอยางเชน การเย็บกางเกงในขั้นตอนที่6 คือการโพงกุนแล็ปเสนตอขาหนา (ดัง
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ในรูปที่ 3 ) เนื่องจากเปนการเย็บในลักษณะเปนมุมโคง ระยะเย็บจะทําใหเกิดรอยยน ซ่ึงพนักงาน
จะตองทําการตัดผากุนเปนมุมโคงเพื่อใหมีระยะในการยืดตัวจะไดไมเกิดรอยยนบนชิ้นงาน ดังนั้น
ควรจัดใหมีพนักงานชวยเตรียมงานตัดแตงขอบผาในสวนที่ทําใหเกิดความลาชานี้ ซ่ึงในการจัดสมดุล
การผลิตของแผนกเย็บ ก็เปนเรื่องที่นาสนใจในการศึกษาวิจัยในลําดับตอไป 

                                                    
 
                                            กอนเย็บ                                                               หลังเย็บ 

รูปท่ี  3   แสดงชิ้นงานในขั้นตอนโพงกุนแล็ปเสนตอขาหนาของผลิตภัณฑกางเกง 
 

3.) หัวหนางานผลิตซึ่งทําหนาที่ควบคุมการเย็บของแตละสายงานผลิต  เมื่อทราบแผนที่จะ
ผลิตผลิตภัณฑใหมควรทําการทดลองเย็บกอนพนักงานคนอื่น ๆ เพื่อที่จะไดออกแบบหรือทําอุปกรณ
ชวยในการเย็บ  จะไดนํามาเปนตัวอยางใหกับพนักงานในสายงานผลิตได  

4.)  การจัดคนเขาทํางาน  ควรมีสถิติวาพนักงานคนไหนถนัดกับจักรชนิดใด  การเย็บลักษณะ
ไหน  เพื่อที่จะไดจัดพนักงานใหเหมาะสมกับงานที่ถนัด  ซ่ึงจะชวยใหการทํางานเร็วข้ึนได 
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