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บทคัดยอ 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปจจัยที่มีผลตอการตัดผาเบี้ยวและเสนอรูปแบบการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการ
ตัดผาสําหรับผลิตเสื้อโปโลใหสอดคลองกับปจจัยที่มีผลกระทบตอการตัดผาเบี้ยวของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงของเสียที่
เกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดผานั้นคือผาเบี้ยวจะทําใหผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน ดังนั้นจึงดําเนินการวิเคราะหหา
ปจจัยเบื้องตนที่ทําใหเกิดการตัดผาเบี้ยวโดยใชแผนภาพสาเหตุและผล พบวาปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดและปจจัย
จํานวนชั้นการปูผาจะมีผลตอการตัดผาเบี้ยว จากนั้นใชหลักการออกแบบการทดลองหาระดับปจจัยที่เหมาะสมสําหรับ
การดําเนินการตัดผา  ผลการวิจัยพบวา  ปจจัยหลักที่มีผลตอการตัดผาเบี้ยวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p < 0.05)                 
คือ  จํานวนครั้งการลับมีด  แตจํานวนชั้นการปูผาและอิทธิพลรวมของทั้ง  2  ปจจัยจะไมมีผลตอการตัดผาเบี้ยวอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติ ซ่ึงจํานวนครั้งการลับมีดในระดับ 4 คือการลับมีด 20 ครั้งตอรอบการตัดทําใหมีสัดสวนของเสียโดย
เฉลี่ยนอยที่สุด คือ 0.0173 จากนั้นสรางรูปแบบการทํางานที่สอดคลองกับปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดในการตัดผาแตละรอบ
การตัดจะชวยใหสามารถลดสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยที่เกิดจากการตัดผาเบี้ยวเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการทํางานปจจุบัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติและรูปแบบการทํางานที่นําเสนอสามารถลดจํานวนของเสียโดยเฉลี่ยเทากับ 5.74 ช้ินตอรอบ
การตัด หรือคิดเปนรอยละ 70.52 
คําสําคัญ : ของเสีย จํานวนครั้งการลับมีด จํานวนชั้นการปูผา ขั้นตอนการตัดผา 

Abstract 

This research aims to study the factors affecting the crooked fabric cutting and to present the new cutting 
procedure that complies with the factors affecting the crooked fabric cutting of a case study. The defect in 
fabric cutting process was crooked fabric making nonconforming product. The cause and effect diagram 
was utilized to analyze and suggest related factors leading to the problem. It was showed that the number of 
times of knife sharpening and the number of layers in fabric paving would affect the crooked fabric cutting 
the design of experiment was applied to determine appropriate the level of these factors. The main factor 
significantly affected the crooked fabric cutting (p < 0.05) was the number of times of knife sharpening, but 
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the number of layers in fabric paving and interaction between both factors would not significantly affect the 
crooked fabric cutting. The number of times of knife sharpening in the level 4 had been sharpened twenty 
times in each cutting round. The least average defective proportion was 0.0173. Then the new cutting 
procedure would significantly reduce average defective proportion. It could reduce the average number of 
defective items as 5.74 pieces in each cutting round or 70.52 percents. 
Keywords:  Defective items, The number of times of knife sharpening, The number of layers in fabric paving, 

Fabric cutting process 
 
1. บทนํา 
  อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรม
ที่มีความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศไทยเปนอยางมาก 
เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่กอใหเกิดรายไดมากถึงรอยละ 
3.4 ของผลิตภัณฑมวลรวมภายในประเทศ (Gross Domestic 
product, GDP) ในป พ.ศ. 2554 แตจากการศึกษาของ
สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ [1] พบวาอุตสาหกรรม
ส่ิงทอและเครื่องนุงหมไทยมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 
เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตมีอายุการใช
งานนานกวา 10 ป ทําใหสินคาที่ผลิตไดสวนใหญยังไมได
คุณภาพตามความตองการของผูซ้ือและไมสามารถแขงขัน
กับประเทศคูแขงได รวมถึงขาดการทําการตลาดเชิงรุก 
สวนใหญเปนการผลิตตามคําสั ่งซื ้อของลูกคาและไมมี                   
แบรนดเนมเปนของตนเอง นอกจากนี้ยังพบปญหาในดาน
การขาดแคลนบุคลากรทางดานสิ่งทอและเครื่องนุงหม 
เนื่องจากมีบุคลากรที่สําเร็จการศึกษาทางดานนี้จํานวนนอย 
โดยจํานวนผูสําเร็จการศึกษาสาขาสิ่งทอจากสถาบนัการศกึษา
ตางๆ ในแตละป มีจํานวนนอยกวา 645 คน หรือนอยกวา
รอยละ 1 ของจํานวนแรงงานที่มีในอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมทั้งหมด [2] 

โรงงานกรณีศึกษาเปนผูผลิตและจัดจําหนาย
เสื้อผาสําเร็จรูปขนาดเล็กรายหนึ่งที่รับออกแบบและผลิต
เสื้อตามสั่ งแบบครบวงจรใหกับสถานประกอบการ 
มหาวิทยาลัย บริษัท หางราน โรงแรมและสวนราชการ  
เนนการออกแบบตามความตองการและความพึงพอใจ   
ของลูกคาเปนสําคัญ โดยผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา 
คือ เสื้อโปโล มีปริมาณการผลิตคิดเปนรอยละ 56 ของ
ปริมาณการผลิตทั้งหมด จากการสัมภาษณและสํารวจการ
ทํางานเบื้องตนในปจจุบัน พบวาโรงงานกรณีศึกษามีการ
ตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูปตามสั่งของลูกคาจํานวนมาก โดย
ปริมาณการสั่งของลูกคาแตละรายมีไมมากนัก (ประมาณ 
200-300 ตัว) และผลิตภัณฑที่มีความหลากหลายแตจํานวน

การผลิตนอย (High Mix-Low Volume)   สงผลใหเกิด
ปญหาตางๆ เชน การตัดผาเบี้ยวไมไดขนาดตามมาตรฐาน
ของโรงงาน เนื่องจากการปูผา หรืออาจเกิดจากการใช
ใบมีดที่ไมคมเพราะขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง จาก
ปญหาที่กลาวไวขางตนทําใหโรงงานกรณีศึกษามีของเสีย
จากการผลิต สงผลใหเกิดตนทุนในการผลิตคอนขางมาก 
จึงทําใหความสามารถในการแขงขันของโรงงานลดลง 
ดังนั้นเพื่อการปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพและ
สามารถแขงขันกับผูประกอบการรายอื่นๆ ได   โรงงาน
กรณีศึกษาจําเปนตองลดของเสียจากการผลิตและมีการ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องเพื่อตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ดวยคุณภาพสูงสุดและตนทุนต่ําสุด จึง
จะสามารถทําใหองคกรอยูรอดไดในสังคมการแขงขันใน
ปจจุบัน 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของพบวา [3-5] ได
นําแผนภาพพาเรโตมาใช ในการเรียงลําดับเพื่อหา
ความสําคัญของปญหาและแผนภาพสาเหตุและผล ในการ
หาสาเหตุของการเกิดปญหา จากนั้นเปรียบเทียบผลกอน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุงดวยการทดสอบสมมุติฐาน 
ซ่ึงการดําเนินงานสามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต 
สําหรับ  [6-7] ไดนําหลักการออกแบบการทดลองมา
ประยุกตใชเพื่อลดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิต โดย
วิเคราะหปจจัยที่เหมาะสมกับการดําเนินการผลิต จากนั้น
กําหนดรูปแบบการทํางานที่นําเสนอโดยใชหลักการศึกษา
การทํางาน ซ่ึงผลการดําเนินงานจะชวยลดของเสียได             
การดําเนินการวิจัยครั้งนี้จึงใชแผนภาพพาเรโตจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา 
จากนั้นคนหาสาเหตุการเกิดปญหาโดยใชแผนภาพสาเหตุ
และผลและใชการออกแบบการทดลองเพื่อวิเคราะหปจจัย
ที่มีอิทธิพลตอการเกิดของเสียในขั้นตอนการตัดผาของ
โรงงานกรณีศึกษา จากนั้นจะดําเนินการปรับปรุงขั้นตอน
การตัดผาสําหรับผลิตเสื้อโปโลเพื่อลดของเสียที่เกิดจาก
ปญหาการตัดผาเบี้ยว ซ่ึงกอใหเกิดความสูญเสียตนทุน
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วัตถุดิบ ทําใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถลดของเสียและ
เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสามารถแขงขันกับ
ผูประกอบการรายอื่นๆ ได  

2. วิธีการดําเนินงานวจิยั 

1) รวบรวมขอมูลการผลิตเสื้อโปโลในสภาพ
ปจจุบัน ตั้งแตเดือนเมษายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2554 
เพื่อระบุปญหาที่จะทําการศึกษาโดยใชแผนภาพพาเรโต 

2)  วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนภาพ
สาเหตุและผล 

3)  ออกแบบการทดลองและดําเนินการทดลองโดย
ใชการออกแบบการทดลองแบบ 2 ปจจัย 

4)  กําหนดรูปแบบการทํางานของพนักงานให
สอดคลองกับปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

5)  เปรียบเทียบสัดสวนของเสียกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุง 

6)  สรุปผลงานวิจัย 

3. กําหนดปญหาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

จากการรวบรวมข อมูลของ เสี ยที่ เ กิ ดขึ้ น ใน
กระบวนการต า งๆ  ของกา รผลิ ต เ สื้ อ โป โลพบว า

กระบวนการตัดผาจะมีจํานวนของเสียโดยเฉลี่ย 195 ตัว
ตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 39.88 ของจํานวนของเสีย
ทั้งหมด ดังแสดงในรูปที่ 1 ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้ จึงได
ทําการศึกษาปญหาการตัดผาเบี้ยวในขั้นตอนการตัดผา 
จากแผนภาพพาเรโตในรูปที่ 1 พบวาปญหาที่ทําใหเกิด
จํานวนของเสียจากการทํางาน คือ ปญหาการตัดผาเบี้ยว
ซ่ึงมีจํานวนของเสียสูงสุด จึงไดดําเนินการวิเคราะหหา
ปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาดังกลาวโดยใชแผนภาพสาเหตุ
และผลดวยการระดมสมองและวิเคราะหรวมกับผูจัดการ
โรงงาน วิศวกรที่ เกี่ยวของ หัวหนางาน หัวหนาชางซอม
บํารุงรักษาและตัวแทนพนักงานในกระบวนการตัดผาและ
คัดเลือกปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาการตัดผาเบี้ยว ดังแสดง
ในรูปที่ 2 จึงสรุปไดวาปจจัยที่ทําใหเกิดการตัดผาเบี้ยว คือ 
ปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดและปจจัยจํานวนชั้นการปูผา 
ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาไมไดกําหนดจํานวนครั้ง 

การลับมีดและจํานวนชั้นการปูผาใหเปนมาตรฐาน
ในการทํางาน ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้จึงดําเนินการศึกษา
ปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดและปจจัยจํานวนชั้นการปูผา 
โดยการออกแบบการทดลองและการทดสอบสมมติฐาน
ทางสถิติ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 1 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียโดยเฉลี่ย (ตัวตอเดือน) ของเสื้อโปโลในกระบวนการตางๆ ตั้งแต เมษายน 
ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2554 
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4. การออกแบบการทดลองและการวิเคราะหผล  

4.1  การออกแบบการทดลอง 

4.1.1 ปจจัยที่ใชในการทดลอง 
ปจจัยที่ใชในการทดลองมี 2 ปจจัย คือ ปจจัย

จํานวนครั้งการลับมีดและปจจัยจํานวนชั้นการปูผา 
4.1.2 ระดับของแตละปจจัย 

  1) จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลวิธีการ
ทํางานในปจจุบัน พบวาขณะตัดผาพนักงานจะมีการลับ
มีดกอนทําการตดัผาชิ้นสวนแรกไมต่ํากวา 2 ครั้ง  
แตหลังจากนั้นจะไมกําหนดจํานวนครั้งการลับมีดที่ชัดเจน
ในการตัดชิ้นสวนอื่นๆ ซ่ึงกลาวไดวาโรงงานกรณีศึกษาไมมี

การกําหนดจํานวนครั้ งการลับมีดที่ เปนมาตรฐาน 
นอกจากนี้จํานวนครั้งการลับมีดจะมีผลใหเวลาในการ
ทํางานเพิ่มขึ้นและอาจจะเกิดความลาชา ดังนั้นเพื่อให
เวลาที่ใชในการลับมีดไมมากเกินกวาเวลาการทํางานใน
สภาพปจจุบัน จึงกําหนดระดับของการลับมีดขึ้นตาม
สภาพการทํางานจริงของพนักงานในแผนกตัด โดยกําหนด
ปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดเปน 4 ระดับ คือ การลับมีด 5 
ครั้งตอรอบการตัด, 10 ครั้งตอรอบการตัด, 15 ครั้งตอรอบ
การตัดและ 20 ครั้งตอรอบการตัด ตามระดับจํานวนชั้น
การปูผาที่กําหนด ซ่ึงหนึ่งรอบการตัดหมายถึง การตัดผาที่
วางชิ้นแพทเทิรนทั้งหมด 8 ช้ินสวน และสามารถปูผากี่ช้ัน
ก็ไดตอหนึ่งรอบการตัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2  แผนภาพสาเหตุและผลของปญหาการตัดผาเบี้ยว 
 

โดยความหมายของระดับตางๆ ในการลับมีดตอ
ตอรอบการตัด ตามระดับจํานวนชั้นการปูผาที่กําหนด มี
รายละเอียดดังนี้ 

- การลับมีด 5 ครั้งตอรอบการตัด หมายถึง การลับมีด
จํานวน 5 ครั้งในแตละรอบการตัด เมื่อระดับจํานวนชั้นการ
ปูผาซอนกันเปนจํานวน 40 ช้ัน, 50 ช้ัน, 60 ช้ันและ 70 ช้ัน  

- การลับมีด 10 ครั้งตอรอบการตัด หมายถึง การ
ลับมีดจํานวน 10 ครั้งในแตละรอบการตัด เมื่อระดับ

จํานวนชั้นการปูผาซอนกันเปนจํานวน 40 ช้ัน, 50 ช้ัน, 60 
ช้ันและ 70 ช้ัน  

- การลับมีด 15 ครั้งตอรอบการตัด หมายถึง การ
ลับมีดจํานวน 15 ครั้งในแตละรอบการตัด เมื่อระดับ
จํานวนชั้นการปูผาซอนกันเปนจํานวน 40 ช้ัน, 50 ช้ัน, 60 
ช้ันและ 70 ช้ัน  

- การลับมีด 20 ครั้งตอรอบการตัด หมายถึง การ
ลับมีดจํานวน 20 ครั้งในแตละรอบการตัด เมื่อระดับ
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จํานวนชั้นการปูผาซอนกันเปนจํานวน 40 ช้ัน, 50 ช้ัน, 60 
ช้ันและ 70 ช้ัน  

2) ปจจัยจํานวนชั้นการปูผา มี 4 ระดับคือ การปูผา
ซอนกันเปนจํานวน 40 ช้ัน, 50 ช้ัน, 60 ช้ันและ 70 ช้ัน 

ในแตละระดับมีการทําซ้ํ า  5 ซํ้า  โดยที่  1 ซํ้า
หมายถึงการตัดผา 1 รอบการตัด เชน ปูผา 40 ช้ันในหนึ่ง
รอบการตัดจะมีจํานวนผาที่ตัดได คือ 320 ช้ิน (การตัดผา
แตละรอบการตัด โตะตัดผาจะสามารถวางชิ้นแพทเทิรนได
ทั้งหมด 8 ช้ินสวนและสามารถปูผากี่ช้ันก็ไดตอหนึ่งรอบ
การตัด) 

4.1.3 ตัวแปรตอบสนอง 
   ผลตอบสนองจากการทดลองที่เลือกใชในการ
วิจัยครั้งนี้คือผาเบี้ยวซึ่งพิจารณาจากลักษณะทางกายภาพ
ของชิ้นงานที่ตัด โดยการใชสายตาตรวจสอบชิ้นงานผาน
การทาบแพทเทิรน ซ่ึงอางอิงจากมาตรฐานลักษณะผา
เบี้ยวของโรงงานกรณีศึกษา จากการรวบรวมขอมูลจํานวน
ผาเบี้ยวและนํามาแสดงเปนสัดสวนของเสียในแตละรอบ
การตัด เมื่อมีจํานวนครั้งการลับมีดและจํานวนชั้นการปูผา
ที่แตกตางกันดังในตารางที่ 1 

4.1.4 การทดสอบความเพียงพอของตัวแบบ 
จากการกําหนดระดับของปจจัยที่ ใชในการ

ทดลอง  ดังกลาวไวในหัวขอที่ 2)และการวิจัยนี้ยังได
ตรวจสอบความเพียงพอของขอมูลที่ใชในการทดลองเพื่อ
วิเคราะหระดับของปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสีย โดย
ทดสอบความเพียงพอของตัวแบบซึ่งเปนการตรวจสอบ
ความเหมาะสมและความถูกตองของขอมูลดวยวิธี 2 วิธี 
ดังนี้ 

1) การทดสอบความเปนอิสระของขอมูล 
   จากกราฟรูปที่ 3 พบวาการกระจายตัวของคา
สวนตกคาง (Residual) (คาสวนตกคาง หมายถึง ผลตาง
คาสัดสวนของเสียของแตละซํ้ากับคาเฉลี่ยสัดสวนของเสีย
ในเซลลนั้นๆ) มีรูปแบบที่เปนอิสระ เนื่องจากการกระจาย
ตัวไมมีรูปแบบที่แนนอน หรือไมสามารถประมาณรูปแบบ
ที่แนนอนได แสดงใหเห็นวาคาสวนตกคางมีความเปน
อิสระตอกัน [8] 
 
 
 

ตารางที่ 1 สัดสวนของเสียในแตละรอบการตัดเมื่อมี
จํานวนครั้งของการลับมีดและจํานวนชั้นการปูผาแตกตาง
กัน 

ระดับของจํานวนครั้ง 
การลับมีด 

ระดับของจํานวนชั้นการปูผา 

40 ช้ัน 50 ช้ัน 60 ช้ัน 70 ช้ัน 
5 0.178 0.163 0.171 0.177 

0.153 0.168 0.167 0.191 

0.147 0.165 0.177 0.179 

0.156 0.175 0.181 0.175 

0.172 0.153 0.169 0.182 

10 0.141 0.000 0.150 0.168 

0.000 0.135 0.146 0.170 

0.109 0.143 0.000 0.159 

0.100 0.150 0.144 0.000 

0.103 0.148 0.163 0.164 

15 0.078 0.088 0.000 0.105 

0.000 0.080 0.092 0.113 

0.000 0.000 0.081 0.000 

0.063 0.000 0.102 0.125 

0.056 0.080 0.000 0.000 

20 0.000 0.030 0.000 0.059 

0.022 0.000 0.000 0.070 

0.000 0.040 0.052 0.000 

0.025 0.000 0.048 0.000 

0.000 0.000 0.000 0.000 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3  การกระจายตัวของคาสวนตกคางกับลําดับของ
ขอมูล 

2) การทดสอบความคลาดเคลื่อนของขอมูล
สัดสวนของเสีย  

การวิเคราะหคาความคลาดเคลื่อนของขอมูล
สัดสวนของเสียสามารถพิจารณาไดโดยสรางกราฟแสดง
แนวโนมความแปรปรวนระหวางคาสวนตกคางกับคาความ
เหมาะสม (Fitted value)   (คาความเหมาะสม หมายถึง 
ผลตางคาสัดสวนของเสียกับคาสวนตกคางในแตละขอมูล) 
ดังแสดงในรูปที่ 4 [8] 
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รูปที่ 4 กราฟการกระจายตัวของคาสวนตกคางกับคา
ความเหมาะสม 
 

จะเห็นวาแนวโนมของความแปรปรวนมีลักษณะ
การกระจายตัวของจุดที่พลอต (Plot) เปนแบบสุมและไมมี
รูปแบบที่แนนอน แสดงวาความแปรปรวนของคาความ
คลาดเคลื่อนของขอมูลสัดสวนของเสียและขอมูลสัดสวน
ของเสียมีความถูกตองนาเชื่อถือ [8] 

4.1.5 วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลสัดสวน
ของเสีย 

การวิเคราะหวาปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดและ
ปจจัยจํานวนครั้งการปูผามีผลตอการเกิดของเสียคือผา
เบี้ยวหรือไม จะดําเนินการโดยวิเคราะหความแปรปรวน
ของขอมูลสัดสวนของเสีย ดังแสดงในตารางที่ 2  

 
ตารางที่ 2 วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลสัดสวนของ
เสีย 

Source DF SS MS F P-value 

จํานวนคร้ังการลับมีด 3 0.273 0.091 48.598 0.000 

จํานวนชั้นการปูผา 3 0.008 0.003 1.341 0.269 

จํานวนคร้ังการลับมีด * 

จํานวนชั้นการปูผา 

9 0.001 0.000 0.072 1.000 

ความคลาดเคลื่อน 64 0.070 0.002 - - 

 
จากผลการวิเคราะหความแปรปรวนของปจจัยที่มี

ผลตอการตัดผาเบี้ยวพบวา ปจจัยหลักที่มีผลตอการตัดผา
เบี้ยวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p < 0.05) คือ จํานวนครั้ง
การลับมีด แตจํานวนชั้นการปูผาและอิทธิพลรวมของทั้ง 2 
ปจจัย จะไมมีผลตอการตัดผาเบี้ยวอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติ 

4.2 การเปรียบเทียบพหุคูณ 

การทดสอบการเปรียบเทียบพหุคูณวาชวงระดับ
จํานวนครั้งการลับมีดใดที่มีความแตกตางกัน โดยใชวิธีการ
เปรียบเทียบพหุคูณของ Duncan เนื่องจากเปนวิธีการ                  
ที่ใหผลการทดสอบที่แมนยําเมื่อทุกระดับจํานวนครั้ง             
การลับมีดมีจํานวนขอมูลเทากัน [9] ดังแสดงในตารางที่ 3 
 

ตารางท่ี 3 ผลการทดสอบการเปรียบเทียบพหุคูณขอมูล
สัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยที่ระดับตางๆ ของจํานวนครั้งการ
ลับมีด 

 

จากผลการทดสอบสามารถสรุปไดวา จํานวนครั้ง
การลับมีด ในระดับ 1, 2, 3 และ 4 (การลับมีด 5 ครั้งตอ
รอบการตัด การลับมีด 10 ครั้งตอรอบการตัด การลับมีด 
15 ครั้งตอรอบการตัดและการลับมีด 20 ครั้งตอรอบการ
ตัด ตามลําดับ) จะทําใหในแตละรอบการตัดเกิดสัดสวน
ของเสียโดยเฉลี่ยที่แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 
ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยในแตละ
ระดับของจํานวนครั้งการลับมีดที่แตกตางกัน  พบวา 
จํานวนครั้งการลับมีด ในระดับ 4 (การลับมีด 20 ครั้งตอ
รอบการตัด) จะมีสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยนอยที่สุด คือ 
0.0173 ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้ จึงสรุปไดวาจํานวนครั้งการลับ
มีดที่เหมาะสม คือ 20 ครั้งตอรอบการตัด จะทําใหชิ้นงานที่
ตัดมีคุณภาพตามมาตรฐาน (ผาไมเบี้ยว) มากที่สุดและจะ
นําจํานวนครั้งการลับมีดที่เหมาะสมนี้ไปใชปรับปรุงการ
ทํางานในขั้นตอนตัดผา 

จากรูปที่ 5 แสดงความสัมพันธจํานวนครั้งการลับ
มีดและจํานวนชั้นการปูผาในทุกระดับที่มีอิทธิพลตอสัดสวน
ของเสียโดยเฉลี่ย พบวาเมื่อจํานวนครั้งการลับมีดมากขึ้น
จะสงผลใหสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยลดลงอยางชัดเจนและ
มีนัยสําคัญทางสถิติ แตจํานวนชั้นการปูผาเพิ่มขึ้นจะมีผล
ใหสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้นไมมากนัก  อีกทั้ง

ระดับ 

การลับมีด 

N Subset  for alpha = 0.05 

1 2 3 4 

20 

15 

10 

5 

Sig. 

20 

20 

20 

20 

 

0.01730 

 

 

 

1.000 

 

0.05315 

 

 

1.000 

 

 

0.11465 

 

1.000 

 

 

 

0.16995 

1.000 
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อิทธิพลรวมระหวางจํานวนครั้งการลับมีดและจํานวนชั้น
การปูผาไมมีผลตอสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติ 

 
    
 

 

 

  
  
 
 
 
รูปที่ 5 ความสัมพันธจํานวนครั้งการลับมีดและจํานวนชั้น
การปูผาในทุกระดับที่มีอิทธิพลตอสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ย 
 

เนื่องจากปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาไมไดกําหนด
จํานวนครั้งการลับมีดและจํานวนชั้นการปูผาใหเปน
มาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน แตอยางไรก็ตามวิธีการ
ทํางานในขั้นตอนการปูผายังคงเปนวิธีการเดิมที่โรงงาน
กรณีศึกษาใชในปจจุบัน จึงทําใหตนทุนการปูผาของวิธีการ
ทํางานที่นําเสนอไมแตกตางจากปจจุบัน สําหรับจํานวน
ครั้งการลับมีดจะมีผลใหเวลาในการทํางานเพิ่มขึ้นและ
อาจจะเกิดความลาชา ดังนั้นเพื่อใหเวลาที่ใชในการลับมีด
ไมมากเกินกวาเวลาการทํางานในสภาพปจจุบัน การวิจัย
ครั้งนี้จึงกําหนดระดับการลับมีดสูงสุดเพียง 20 ครั้งตอรอบ
การตัดและไมพิจารณาตนทุนการลับมีดและตนทุนการปูผา 

 
5. กําหนดรูปแบบการทํางานในขั้นตอนการตัดให
สอดคลองกับปจจัยที่มีผลตอการตัดผาเบ้ียว 

5.1 การดําเนินงานในขั้นตอนการตัดผาในปจจุบันของ
โรงงานกรณีศึกษา 

การทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษามีทั้งหมด 
4 งานยอยดังนี้ 

1) ตัดชิ้นสวนที่มีขนาดเล็กกอน จึงตัดชิ้นใหญและ
ควรใชเหล็กทับหัวผากอนทําการตัดทุกครั้งเพื่อไมใหผา
เคลื่อน ดังแสดงในรูปที่ 6 

2) ตัดผาตามรอยมารค สามารถตัดคลาดเคลื่อนได
ไมเกิน 0.5 เซนติเมตร ดังรูปที่ 7 

 
 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6 วิธีการตัดและการใชเหล็กทับหัวผาเพื่อปองกันผา
เคลื่อน 
 
 

 
 
 

 

 

รูปที่ 7 วิธีการตดัผาตามรอยมารค 
 

3) ขณะตัดผาพนักงานจะมีการลับมีดกอนทําการ
ตัดผาชิ้นสวนแรกไมต่ํากวา 2 ครั้ง แตหลังจากนั้นจะไม
กําหนดจํานวนครั้งการลับมีดที่ชัดเจนในการตัดชิ้นสวน
ตางๆ 

4) หากผาที่ตัดเกิดความเสียหาย เชน พบรอย
ตําหนิ หรือการตัดผาเบี้ยว พนักงานจะตองแจงผูจัดการ
ทันที 

5.2 กําหนดรูปแบบการทํางานในขั้นตอนการตัดให
สอดคลองกับปจจัยที่มีผลตอการตัดผาเบี้ยว 

การดําเนินงานในขั้นตอนการตัดผาในรูปแบบที่
นําเสนอมีการกําหนดมาตรฐานการลับมีดในขั้นตอนที่ 3 
เพิ่มเติม โดยการกําหนดจํานวนครั้งการลับมีด มีหลักการ
กําหนดดังนี้ คือ เมื่อเริ่มตนทําการตัดผาพนักงานจะตอง
ลับมีดกอน 2 ครั้งและหากตัดชิ้นปจจุบันเปนชิ้นใหญ 
จะตองทําการลับมีดมากกวาการตัดชิ้นปจจุบัน 1 ครั้ง 
กอนตัดชิ้นตอไปและจํานวนครั้งที่ตองลับมีดทั้งหมดตอง
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เทากับ 20 ครั้งตามที่กําหนด ซ่ึงรายละเอียดของการลับมีด
ตามจํานวนครั้งที่กําหนดในรูปแบบการทํางานที่นําเสนอ 
จะแสดงดังตารางที่ 4 และการวางชิ้นแพทเทิรนในแตละ
รอบการตัด จะแสดงในรูปที่ 8 

 
                                                
 

 
 
 
รูปที่ 8 การวางชิ้นแพทเทิรนในแตละรอบการตัด 

รูปที่ 8 การวางชิ้นแพทเทิรนในแตละรอบการตัด 

จากรูปที่ 8 ช้ิน A, B, C, D, E, F, Gและ H คือ แขน
ซาย 1 แขนซาย 2 แขนขวา 1 แขนขวา 2 ช้ินหนา 1 ช้ิน
หนา 2 ช้ินหลัง 1และชิ้นหลัง 2 ตามลําดับ 

 
ตารางที่ 4 จํานวนครั้งการลับมีดในแตละรอบการตัดเมื่อ
ทํางานตามรูปแบบที่นําเสนอ 

ลําดับ รายละเอียดการลับมีด จํานวนครั้งการลับมีด 

1 กอนตัดชิ้น A 2 ครั้ง 

2 กอนตัดชิ้น F 3 ครั้ง 

3 กอนตัดชิ้น B 2 ครั้ง 

4 กอนตัดชิ้น E 3 ครั้ง 

5 กอนตัดชิ้น C 2 ครั้ง 

6 กอนตัดชิ้น G 3 ครั้ง 

7 กอนตัดชิ้น D 2 ครั้ง 

8 กอนตัดชิ้น H 3 ครั้ง 

รวมจํานวนครั้งการลับมีดในทุกลําดับ 20 ครั้ง 

 
การตัดผาแตละชิ้นสวนในแตละรอบการตัดนั้นตอง

ทําการตัดตามลําดับที่กําหนด พรอมทั้งลับมีดใหเปนไป
ตามจํานวนครั้งที่กําหนดดวย โดยการกําหนดจํานวนครั้ง
การลับมีดนั้น มีหลักการกําหนดดังนี้ คือ กอนทําการตัด
จะตองลับมีดกอน 2 ครั้งและหากตัดชิ้นปจจุบันเปนชิ้น
ใหญ ในการลับมีดกอนทําการตัดชิ้นตอไปตองมีจํานวน
ครั้งการลับมีดมากกวาการตัดชิ้นปจจุบัน 1  ครั้งและ
จํานวนครั้งที่ตองลับมีดทั้งหมดตองไมเกิน 20  ครั้งตามที่
กําหนด เปนตน 

 
6.  เปรียบเทียบจํานวนของเสีย เมื่อทํางานดวย
วิธีการในปจจุบันกับรูปแบบการทํางานที่นําเสนอ 

จากผลการวิจัย พบวารูปแบบการทํางานที่นําเสนอ
ในหัวขอ 5.2 มีจํานวนของเสียเฉลี่ยในขั้นตอนการตัดที่
ดําเนินการทดสอบ 50 รอบการตัด เทากับ 2.4 ช้ินตอรอบ
การตัด เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการทํางานในปจจุบันของ
โรงงานกรณีศึกษาที่มีจํานวนของเสียเฉลี่ยในขั้นตอนการ
ตัดที่ดําเนินการทดสอบ 50 รอบการตัด เทากับ 8.14 ช้ิน
ตอรอบการตัด ซ่ึงลดลงโดยเฉลี่ยเทากับ 5.74 ช้ินตอรอบ
การตัด หรือคิดเปนรอยละ 70.52 จึงกลาวไดวารูปแบบ
การทํางานที่นําเสนอเหมาะสมในการนําไปใชงานตอไป 
จากนั้นทําการเปรียบเทียบสัดสวนของเสียที่เกิดจากการ
ตัดผาเบี้ยวในวิธีการทํางานปจจุบันกับรูปแบบการทํางาน
ที่นําเสนอ โดยการทดสอบสมมติฐานทางสถิติของคาเฉลี่ย
ดวย T-test ดังแสดงในตารางที่ 5 

 
ตารางที่ 5 การทดสอบสมมติฐานสัดสวนของเสียที่เกิด
จากการตัดผาเบี้ยวในวิธีการทํางานปจจุบันของโรงงาน
กรณีศึกษาและรูปแบบการทํางานที่นําเสนอ 

 N Mean StDev. 

วิธีการทํางานในปจจุบัน 50 0.0029 0.00373 

วิธีการทํางาน 

ตามรูปแบบที่นําเสนอ 

50 0.0009 0.00087 

T-Test of difference  T-Value P-Value DF 

0 3.447 0.001 49 

  จากตารางที่ 6 พบวาคา P-value นอยกวา 0.05 
นั่นคือ สัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยในปจจุบันมากกวาสัดสวน
ของเสียโดยเฉลี่ยในรูปแบบการทํางานที่นําเสนออยางมี
นัยสําคัญทางสถิติ 
 
7.  สรุปผล 

จากการรวบรวมขอมูลปญหาในการผลิตเสื้อโปโล
ในสภาพปจจุบันโดยใชแผนภาพพาเรโต พบวาปญหาที่ทํา
ใหเกิดจํานวนของเสียจากการทํางาน คือ ปญหาการตัดผา
เบี้ยวซึ่งมีจํานวนของเสียสูงสุด จึงไดดําเนินการวิเคราะห
หาปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาและไดมีการระดมสมองจากผูที่
มีสวนเกี่ยวของเพื่อวิเคราะหและคัดเลือกปจจัยที่ทําใหเกิด
ปญหาดังกลาว จึงสรุปไดวาปจจัยที่ทําใหเกิดการตัดผา
เบี้ยวสวนใหญเกิดจากวิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม คือ 
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ปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดและปจจัยจํานวนชั้นการปูผา 
ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้จึงดําเนินการศึกษาระดับของปจจัย
จํานวนครั้งการลับมีดและระดับของปจจัยจํานวนชั้นการปู
ผาที่มีผลตอการเกิดผาเบี้ยว (ของเสีย) ดวยการออกแบบ
การทดลองและการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ พบวา 
ปจจัยหลักที่มีผลตอการตัดผาเบี้ยวอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติ (p < 0.05) คือ จํานวนครั้งการลับมีด แตจํานวนชั้น
การปูผาและอิทธิพลรวมของทั้ง 2 ปจจัยจะไมมีผลตอการ
ตัดผาเบี้ยวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ จากผลการทดสอบ
เปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีของ Duncan  สามารถสรุปได
วา จํานวนครั้งการลับมีด ในระดับ 1, 2, 3 และ 4 (การลับ
มีด 5 ครั้งตอรอบการตัด การลับมีด 10 ครั้งตอรอบการตัด 
การลับมีด 15 ครั้งตอรอบการตัดและการลับมีด 20 ครั้งตอ
รอบการตัด ตามลําดับ) จะทําใหแตละรอบการตัดเกิด
สัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยที่แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติ ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ย
ในแตละระดับของจํานวนครั้งการลับมีดที่แตกตางกัน 
พบวา จํานวนครั้งการลับมีดในระดับ 4 (การลับมีด 20 ครั้ง
ตอรอบการตัด) จะมีสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยนอยที่สุด คือ  
0.0173 จึงสรุปวาจํานวนครั้งการลับมีดที่เหมาะสม คือ  20 
ครั้งตอรอบการตัด จะทําใหช้ินงานที่ตัดมีคุณภาพตาม
มาตรฐาน (ผาไมเบี้ยว) มากที่สุดและจะนําจํานวนครั้งการ
ลับมีดที่เหมาะสมนี้ไปใชปรับปรุงการทํางานในขั้นตอนตัด
ผาของโรงงานกรณีศึกษา โดยสรางรูปแบบการทํางานที่
สอดคลองกับปจจัยจํานวนครั้งการลับมีดในการตัดผาแตละ
รอบการตัดจะชวยใหสามารถลดสัดสวนของเสียโดยเฉลี่ยที่
เกิดจากการตัดผาเบี้ยวเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการทํางาน
ปจจุบันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติและเมื่อพิจารณาจํานวน
ของเสียโดยเฉลี่ยที่ลดลงในแตละรอบการตัด  พบวา
รูปแบบการทํางานที่นําเสนอสามารถลดจํานวนของเสีย
โดยเฉลี่ยเทากับ 5.74 ช้ินตอรอบการตัด หรือคิดเปน             
รอยละ 70.52 

 
8.  กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณหัวหนาวิศวกร วิศวกรที่เกี่ยวของใน
สายการผลิต หัวหนาพนักงานและพนักงานทุกคนของ
โรงงานกรณีศึกษาที่ใหความอนุเคราะหและความรวมมือ
ในการรวบรวมขอมูลสําหรับการทําวิจัยครั้งนี้ 
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