
ผลงานน าเสนอภาคบรรยาย 

78 
 

การปรับปรุงการผลิตในขั นตอนการคลายยางยืด: กรณีศึกษา 
Production Improvement of the Elastic loosening Process: Case Study 

 
นุชสรา เกรียงกรกฎ*   ปรีชา เกรียงกรกฎ   ยศพล พงษ์แก้ว  และพัชรพล ควรชม  

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัอุบลราชธาน ี  
* E-mail  :  nuchsara.k@ubu.ac.th    

 
บทคัดย่อ 

งานวิจัยนีม้ีจุดประสงค์ เพื่อหาแนวทางปรับปรุงการผลิต ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ กรณีศึกษา โรงงานผลิตเสื้อผ้า
ส้าเร็จรูปแห่งหนึ่งในจังหวัดอุบลราชธานี จากการศึกษาพบว่า มีปัญหาการผลิตในขั้นตอนการตัดยางยืดของแผนกสโตร์ 
เนื่องจากเกิดความล่าช้าในขั้นตอนการคลายยางยืด จากการวิเคราะห์ พบว่า ความล่าช้านั้นมีสาเหตุมาจากการเคลื่อนไหวท่ีไม่
จ้าเป็นของพนักงาน และยังไม่มีอุปกรณ์ที่เหมาะสมเพื่อช่วยในการท้างาน ดังนั้นผู้วิจัย จึงหาแนวทางปรับปรุง โดยประยุกต์
หลักการศึกษางาน การยศาสตร์ และวิศวกรรมคุณค่า เพื่อปรับปรุงการท้างาน และพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืด เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตให้ดียิ่งขึ้น  

ผลการศึกษา พบว่า เมื่อน้าอุปกรณ์คลายยางยืดที่พัฒนาขึ้นไปใช้ในโรงงาน ท้าให้สามารถลดเวลาในการคลายยางยืด
ได้ จากเดิมใช้เวลาเฉลี่ย 246.6 วินาที/ม้วน สามารถลดลงเหลือ 95.7 วินาที/ม้วน คิดเป็นร้อยละ 61.2 ส่งผลท้าให้เครื่องตัด
ยางยืด สามารถตัดยางได้เฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากเดิม 1,158 เส้น/วัน เป็น 1,936 เส้น/วัน 

ค าส าคัญ  :  การปรับปรุงการผลติ  ขั้นตอนการคลายยางยืด  หลักการศึกษางาน  
 

Abstract 
The objective of this research is aimed to improve production in materials preparation process in 

case study of the Apparel factory in Ubon Ratchathani province. From the study, there was some problems 
in the elastic cutting process of the store department. It leaded to have a delay in the elastic loosening 
process. It caused from the unnecessary movement of employee and the unsuitable of equipment. Then, 
we applied the Work Study, Ergonomics and Value Engineering concepts to improve processes and develop 
the elastic loosening equipment in order to have productivity increases. 

From the results, it found that by using the developed equipment, the average of elastic loosening 
time would be reduced from 246.6 seconds/roll to 95.7 seconds/roll or 61.2%. The capacity of elastic cutting 
machine would be increased from 1,158 pieces/day to 1,936 pieces/day. 

Keywords :  Production Improvement,  Elastic Loosening Process,  Work Study Concept  
 
บทน า 

ในปัจจุบัน อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม เป็นอุตสาหกรรมที่มีความส้าคัญต่อเศรษฐกิจไทย และมีการแข่งขันที่
ค่อนข้างสูง นอกจากนี้ ยังเป็นอุตสาหกรรมหลักที่สร้างงานให้กับแรงงานในประเทศระดับต้นๆ อุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุ่งห่มของไทยต้องเผชิญกับผลกระทบการเปลี่ยนแปลงของเศรษฐกิจและมีอัตราการแข่งขันที่เปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ       
มีสภาวะการแข่งขันอย่างรุนแรงทั้งจากภายในและภายนอกประเทศ  โดยเฉพาะการแข่งขันภายนอกประเทศ  โดยคู่แข่งที่
ส้าคัญคือ จีนและเวียดนาม ซึ่งโรงงานอุตสาหกรรมจะต้องมีการปรับตัวและต้องมีการจัดการองค์กรที่ดี เพื่อให้มีระบบการ
ท้างานทีม่ีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น (ส้านักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม, 2554) 
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ในโรงงานผลิตเสื้อผ้าส้าเร็จรูปก็เป็นส่วนหนึ่งของอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม ที่จ้าเป็นต้องเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตทัง้
ในเร่ืองของการลดต้นทุนการผลิต ลดเวลาการท้างาน และการควบคุมคุณภาพ เพื่อเพิ่มศักยภาพการแข่งขันและการเพิ่มผล
ก้าไรให้กับองค์กร จากงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมีผู้วิจัยได้ท้าการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการผลิตเสื้อผ้าส้าเร็จรูป 
ได้แก่ ศิรประภา และคณะ(2555) ได้ศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าส้าเร็จรูป โดยใช้แผ่นตรวจสอบ แผนภูมิ
พาเรโต และแผนภูมิเหตุและผล ในการเก็บข้อมูลของเสีย และวิเคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหา ผลการศึกษา สามารถลด
จ้านวนของเสียลงได้  วิลาสินี และนุชสรา (2555) ได้ศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโดยเฉพาะแผนกเย็บ ซึ่งพบว่ายังมี
ประสิทธิภาพต่้า จากนั้นประยุกต์หลักการวิศวกรรมอุตสาหการ และหลักการECRSเพื่อแก้ไขปัญหา ผลการศึกษา สามารถเพิ่ม
ผลผลิตและลดเวลาในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรได้ ณัฏฐิกา และพงษ์ธนา (2549) ได้ท้าการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้าส้าเร็จรูป เพ่ือเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันในอุตสาหกรรมประเภทนี้ นุชสรา และคณะ (2559) ได้ศึกษา
เพื่อลดจ้านวนช้ินงานซ่อมของขั้นตอนการเย็บผลิตภัณฑ์กางเกงขาสั้น ในโรงงานผลิตเสื้อผ้าส้าเร็จรูปตัวอย่างโดยประยุกต์ใช้
เครื่องมือทางคุณภาพ เช่น แผนภูมิพาเรโต แผนภูมิสาเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุหลักของปัญหา และหลักการ PDCA เพื่อการ
ปรับปรุง ผลการศึกษา สามารถลดจ้านวนช้ินงานซ่อมในขั้นตอนการเย็บลงได้ 

 ส้าหรับโรงงานที่ทีมผู้วิจัย ได้ท้าการศึกษาเป็นโรงงานที่ผลิตเสื้อผ้าส้าเร็จรูปแห่งหนึ่งในจังหวัดอุบลราชธานี  เริ่ม
ก่อตั้งกิจการเมื่อ พ.ศ. 2546 โรงงานได้ผลิตเสื้อผ้าแบรนด์กีฬาดังบางยี่ห้อและเสื้อผ้าเด็ก ซึ่งจะส่งออกจ้าหน่ายทั่วโลก มีตลาด
หลักอยู่ที่ประเทศสหรัฐอเมริกา ประมาณ 60% อีก 35% ส่งออกที่ยุโรป และอีก 5% อยู่ที่เอเชีย โดยมาตรฐานการผลิตของ
ทางโรงงาน จะมีการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องเพื่อให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า จากการศึกษาสภาพปัญหาใน
ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ แผนกสโตร์ พบว่า มีความล่าช้าเกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดยางยืด เนื่องจากเกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ้าเป็น และยังไม่มีอุปกรณ์ที่เหมาะสมเพื่อช่วยในการคลายยางยืด ดังนั้น ทีมผู้วิจัยจึงได้ศึกษาเพื่อหาแนวทางปรับปรุง โดย
ประยุกต์ใช้หลักการศึกษางาน และหลักการอื่นๆ เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตให้ดียิ่งขึ้น  

   
วิธีการวิจัย 

1. ศึกษาสภาพปัจจุบันในขั นตอนการคลายยางยืด  
   จากการศึกษาการท้างานในขั้นตอนการคลายยางยืดในปัจจุบัน พบว่า พนักงานจะต้องท้าการคลายยางยืดก่อน

น้าเข้าเครื่องตัด ทั้งนี้เพื่อไม่ให้ยางยืดพันกัน และถ้ายางยืดม้วนนั้นคลายเสร็จแล้ว เพื่อต่อเส้นยางยืดเข้ากับม้วนต่อไปพนักงาน
จะใช้อุปกรณ์ในการยิงป้าย มายิงเพื่อยึดต่อเส้นยางยืดเข้าด้วยกัน เพื่อให้เกิดความต่อเนื่องของเส้นยางยืดเมื่อน้าเข้าเครื่องตัด 
โดยม้วนยางยืดจะมีรูปแบบเดียว คือมีลักษณะเป็นม้วน เส้นยางยืดมีความกว้าง 1นิ้วครึ่ง และความยาว 30 เมตรต่อม้วน โดย
สภาพการท้างานปัจจุบันในข้ันตอนคลายยางยืด ดังในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การท้างานในปัจจุบันในข้ันตอนคลายยางยืด 

 จากการคลายยางยดืแบบเดมิ พนักงานจะใช้นิ้วและไขควงเพื่อช่วยในการคลายยางยืด โดยมือซ้ายจะจับไขควง
เพื่อยึดม้วนยางยดืเอาไว้ ส่วนมือขวาจะดึงและคลายยางยืดออกจากม้วนลงในกระบะ ในทิศทางไปกลับหน้าหลัง โดยพนักงาน
จะต้องก้มและเหยยีดแขนเพื่อคลายยางยืด เมื่อท้างานเป็นเวลานานจะท้าให้พนักงานเกิดความล่าช้าและเมื่อยล้าในการท้างาน
ได้ วิธีการคลายยางยืดแบบเดิม ดงัแสดงในรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 การคลายยางยืดแบบเดิม 
 

 จากนั้นท้าการศึกษาเวลาในการคลายยางยืดแบบเดิม (ช่วงเดือนตุลาคม2558) โดยการประมาณค่าจ้านวนครั้ง
ที่เหมาะสมในการจับเวลา ด้วยวิธีของ Maytag (เกชา และยุทธชัย, 2527) ในกรณีที่เวลาการท้างานมีค่ามากกว่า 2 นาทีนั้น 
สามารถใช้การจับเวลาจ้านวน 5 ครั้ง ก็เพียงพอแล้ว ซึ่งค่าเวลาในการคลายยางยืดแต่ละม้วนมีค่ามากกว่า 2 นาทีสามารถจับ
เวลาจ้านวน 5 ครั้งเพื่อใช้ในการศึกษาก็ได้ แต่เพื่อให้ข้อมูลมีความแม่นย้ามากข้ึน จึงท้าการจับเวลาการท้างานของพนักงานใน
การคลายยางยืดแต่ละม้วน จ้านวน 10 ม้วน (หรือ 10 ครั้ง) โดยข้อมูลเวลาในการคลายยางยืด และเวลาเฉลี่ยของวิธีเดิม ดัง
แสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลเวลาในการคลายยางยืด และเวลาเฉลีย่ (วิธีเดิม) 

ยางยืด  
(ม้วนที)่ 

เวลาคลายยางยืด 
วิธีเดิม (วินาที) 

ยางยืด 
 (ม้วนที่) 

เวลาคลายยางยืดวิธีเดิม (วินาที) 

1 246  6 248 
2 244 7 245 
3 248  8 247 
4 246 9 246 
5 247  10 249 

Time 
Average 246.6 

 
 จากตารางที่ 1 ข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดวิธีเดิมของพนักงานจะเป็น 246.6 วินาที/ม้วน หรือคิดเป็น 
14.6 ม้วน/ช่ัวโมง หรือประมาณ 117 ม้วน/วัน ซึ่งพนักงานท้างานได้ค่อนข้างช้า และไม่สะดวกในการคลายยางยืด และจาก
การศึกษาข้อมูลการผลิตของเครื่องตัดยางยืดของทางโรงงานในแผนกสโตร์  (ในช่วงวันที่ 15-31 ตุลาคม 2558) ก่อนการ
ปรับปรุงวิธีการคลายยางยืด เครื่องจักรสามารถตัดยางยืด ได้เฉลี่ยประมาณ 144 เส้น/ช่ัวโมง หรือ 1,158 เส้น/วัน 
 

2. ท าการออกแบบอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ 
   จากการศึกษาการท้างานเดิมของพนักงานในการคลายยางยืด ทีมผู้วิจัยจึงได้ออกแบบอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ

ร่วมกับทางโรงงาน เพื่อช่วยในการท้างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยใช้หลักการศึกษาการท้างานและการยศาสตร์ ในการ
ก้าหนดระยะความสูงของแท่นวางอุปกรณ์ในการนั่งท้างาน  ซึ่งความสูงจะอยู่ระหว่าง 17 -24 นิ้ว หรือประมาณ 43-60 ซ.ม. 
(Barnes R. M.,1980) และความกว้างความยาวความสูงของอุปกรณ์ จะพิจารณาจากความกว้างxความยาวxความสูงของ
กระบะที่ใส่ยางยืด ซึ่งมีขนาด 40x55x40 ซ.ม. และส้าหรับหลักการวิศวกรรมคุณค่า ซึ่งเป็นหลักการหนึ่งที่ช่วยในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ด้วยการลดต้นทุนของช้ินส่วนลง แต่ยังคงคุณภาพและหน้าท่ีในการท้างานเอาไว้ได้เช่นเดิมหรือดีขึ้น (อัมพิกา, 2540) 
ดังนั้น ในการออกแบบอุปกรณ์ จะใช้หลักการนี้เพื่อช่วยในการเลือกใช้วัสดุและคิดต้นทุน โดยแบบร่างอุปกรณ์คลายยางยืด
ต้นแบบ ดังในรูปที่ 3 
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รูปที่ 2 การคลายยางยืดแบบเดิม 
 

 จากนั้นท้าการศึกษาเวลาในการคลายยางยืดแบบเดิม (ช่วงเดือนตุลาคม2558) โดยการประมาณค่าจ้านวนครั้ง
ที่เหมาะสมในการจับเวลา ด้วยวิธีของ Maytag (เกชา และยุทธชัย, 2527) ในกรณีที่เวลาการท้างานมีค่ามากกว่า 2 นาทีนั้น 
สามารถใช้การจับเวลาจ้านวน 5 ครั้ง ก็เพียงพอแล้ว ซึ่งค่าเวลาในการคลายยางยืดแต่ละม้วนมีค่ามากกว่า 2 นาทีสามารถจับ
เวลาจ้านวน 5 ครั้งเพื่อใช้ในการศึกษาก็ได้ แต่เพื่อให้ข้อมูลมีความแม่นย้ามากข้ึน จึงท้าการจับเวลาการท้างานของพนักงานใน
การคลายยางยืดแต่ละม้วน จ้านวน 10 ม้วน (หรือ 10 ครั้ง) โดยข้อมูลเวลาในการคลายยางยืด และเวลาเฉลี่ยของวิธีเดิม ดัง
แสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลเวลาในการคลายยางยืด และเวลาเฉลีย่ (วิธีเดิม) 

ยางยืด  
(ม้วนที)่ 

เวลาคลายยางยืด 
วิธีเดิม (วินาที) 

ยางยืด 
 (ม้วนที่) 

เวลาคลายยางยืดวิธีเดิม (วินาที) 

1 246  6 248 
2 244 7 245 
3 248  8 247 
4 246 9 246 
5 247  10 249 

Time 
Average 246.6 

 
 จากตารางที่ 1 ข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดวิธีเดิมของพนักงานจะเป็น 246.6 วินาที/ม้วน หรือคิดเป็น 
14.6 ม้วน/ช่ัวโมง หรือประมาณ 117 ม้วน/วัน ซึ่งพนักงานท้างานได้ค่อนข้างช้า และไม่สะดวกในการคลายยางยืด และจาก
การศึกษาข้อมูลการผลิตของเครื่องตัดยางยืดของทางโรงงานในแผนกสโตร์  (ในช่วงวันที่ 15-31 ตุลาคม 2558) ก่อนการ
ปรับปรุงวิธีการคลายยางยืด เครื่องจักรสามารถตัดยางยืด ได้เฉลี่ยประมาณ 144 เส้น/ช่ัวโมง หรือ 1,158 เส้น/วัน 
 

2. ท าการออกแบบอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ 
   จากการศึกษาการท้างานเดิมของพนักงานในการคลายยางยืด ทีมผู้วิจัยจึงได้ออกแบบอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ

ร่วมกับทางโรงงาน เพื่อช่วยในการท้างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยใช้หลักการศึกษาการท้างานและการยศาสตร์ ในการ
ก้าหนดระยะความสูงของแท่นวางอุปกรณ์ในการนั่งท้างาน  ซึ่งความสูงจะอยู่ระหว่าง 17 -24 น้ิว หรือประมาณ 43-60 ซ.ม. 
(Barnes R. M.,1980) และความกว้างความยาวความสูงของอุปกรณ์ จะพิจารณาจากความกว้างxความยาวxความสูงของ
กระบะที่ใส่ยางยืด ซึ่งมีขนาด 40x55x40 ซ.ม. และส้าหรับหลักการวิศวกรรมคุณค่า ซึ่งเป็นหลักการหนึ่งที่ช่วยในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ด้วยการลดต้นทุนของช้ินส่วนลง แต่ยังคงคุณภาพและหน้าท่ีในการท้างานเอาไว้ได้เช่นเดิมหรือดีขึ้น (อัมพิกา, 2540) 
ดังนั้น ในการออกแบบอุปกรณ์ จะใช้หลักการนี้เพื่อช่วยในการเลือกใช้วัสดุและคิดต้นทุน โดยแบบร่างอุปกรณ์คลายยางยืด
ต้นแบบ ดังในรูปที่ 3 

 

ประมวลบทความในการประชุมทางวิชาการระดับชาติ มอบ.วจิัย ครั้งที่ 11 | 13-14 กรกฎาคม 2560 
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รูปที่ 3 แบบร่างของอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ 
 

จากรูปที่ 3  น้ามาท้าเป็นอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ โดยวัสดุหลักของอุปกรณ์จะใช้เหล็กท่อเหลี่ยมและแผ่นไม้อัด 
ซึ่งมีระยะความสูงของแท่นวางกระบะ 47.5 ซ.ม. และมี ความกว้าง x ความยาว x ความสูง เป็น 50x69.5x131 ซ.ม. โดยมี
ต้นทุนรวม คิดเป็น 1,150 บาท โดยอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ ดังในรูปที่ 4 

 

 
 

รูปที่ 4 อุปกรณ์คลายยางยดืต้นแบบ 
 

จากรูปที่ 4 เป็นอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ เพื่อช่วยลดความเมื่อยล้าให้กับพนักงานและให้ท้างานได้สะดวกขึ้ น 
เนื่องจากพนักงานไม่ต้องก้ม และสามารถใช้มือทั้งสองข้างในการท้างานได้   ซึ่งอุปกรณ์นี้จะสามารถใส่ยางยืดได้ 2-3 ม้วน 
ขั้นตอนการท้างาน คือ พนักงานจะน้ากระบะใส่ยางยืดมาวางบนแท่นวางอุปกรณ์ จากนั้นน้าม้วนยางยืดมาเสียบเข้ากับแกน
แขวนม้วนยางยืดดังรูป และพนักงานจะคลายยางยืดลงในกระบะในทิศทางการดึงยางยืดมาด้านหน้าล้าตัวแล้วคลายยางยืด         
ไปกลับหน้าหลัง ลงในกระบะจนเต็มแนว เรียงไปเรื่อยๆ และถ้ายางม้วนนั้นคลายเสร็จ พนักงานจะใช้อุปกรณ์ยิงป้าย มายิงเพื่อ
ยึดต่อเส้นยางของม้วนเก่าและม้วนใหม่เข้าด้วยกัน เพื่อให้เกิดความต่อเนื่องของเส้นยางยืด และเมื่อคลายยางยืดจนเต็มกระบะ
แล้ว พนักงานจะเอากระบะที่เต็มนั้น ไปวางไว้เพื่อรอเข้าเครื่องตัดยางต่อไป   

 จากนั้นเมื่อพนักงานใช้อุปกรณ์ต้นแบบนี้ไปได้ระยะหนึ่ง จึงท้าการศึกษาเวลาในการคลายยางยืดของพนักงาน       
(ช่วงเดือนธันวาคม2558) โดยจับเวลาของพนักงานในการคลายยางยืดแต่ละม้วน จ้านวน 10 ม้วน ข้อมูลดังในตารางที ่2 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลเวลาเฉลีย่ในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ต้นแบบ 
 

ยางยืด  
(ม้วนที)่ 

เวลาคลายยางยืด 
(วินาที) 

ยางยืด 
 (ม้วนที่) 

เวลาคลายยางยืด (วินาที) 

1 146 6 145 
2 144 7 147 
3 146 8 146 
4 147 9 144 
5 143 10 147 

Time 
Average 145.5 

 
 จากตารางที่ 2 ข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ต้นแบบ พนักงานจะใช้เวลาในการท้างานเฉลี่ย 
145.5 วินาที/ม้วน หรือประมาณ 24.7 ม้วน/ช่ัวโมง หรือประมาณ 198 ม้วน/วัน เพิ่มขึ้นจากวิธีเดิม 81 ม้วน/วัน ซึ่งพนักงาน
สามารถท้างานได้เร็วขึ้น เมื่อเทียบกับการคลายยางยืดวิธีเดิม ที่ยังไม่มีอุปกรณ์ช่วยในการท้างาน และส้าหรับข้อมูลการผลิต
ของเครื่องตัดยางยืด (ในช่วงวันที่ 1-15 ธันวาคม 2558) เครื่องจักรสามารถตัดยางยืด ได้เฉลี่ยเพิ่มขึ้น ประมาณ 211 เส้น/
ช่ัวโมง หรือ 1,694 เส้น/วัน เพิ่มขึ้นจากเดิม 583 เส้น/วัน เนื่องจาก พนักงานในข้ันตอนคลายยางยืดสามารถเตรียมยางยืดเพื่อ
เข้าเครื่องตัดได้มากข้ึน 
            และจากนั้นได้สอบถามเกี่ยวกับการใช้งานอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบกับพนักงาน พบว่า ยังมีข้อบกพร่องในการ
ท้างาน คือ ในการเอื้อมมือเพื่อคลายยางยืด ยังท้าได้ไม่สะดวกนัก คือยังต้องได้โน้มตัวและเหยียดแขน เพราะกระบะใส่ยางยืด
ถูกวางในแนวยาว และม้วนยางยืดถูกวางไว้ในทิศทางเดียวกันกับการดึงเพื่อคลายยางยืด ไปกลับหน้าหลัง ท้าให้บังทิศทางการ
คลายยางยืด  และในส่วนของเสาคานด้านข้างของอุปกรณ์ก็ท้าให้กีดขวางการท้างานของพนักงาน ดังนั้นควรท้าการปรับปรุง
และพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืด เพื่อแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าวต่อไป 

3. การปรับปรุงและพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืด 
   จากข้อบกพร่องในการใช้งานอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ ทีมผู้วิจัยและวิศวกรโรงงาน จึงได้หาแนวทางร่วมกัน 

เพื่อท้าการปรับปรุงและพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืดนี้ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใช้เทคนิคการตั้งค้าถาม 5W1H เพื่อช่วยใน
การออกแบบอุปกรณ์ที่ปรับปรุง ตัวอย่างการตั้งค้าถามและหาค้าตอบ ดังต่อไปนี้ 

  1.) ค้าถาม  ท้าไมแกนม้วนยางยืดถึงวางในแนวเดียวกับทิศทางการคลายยาง (ไปกลับหน้าหลัง) สามารถวางแนว
อื่นได้หรือไม่? 

      ค้าตอบ สามารถท้าได้ เช่น วางในทิศทางไปกลับซ้ายขวาแทน เป็นต้น 
  2.) ค้าถาม  ท้าไมอุปกรณ์จึงต้องมีเสาค้้า 2 ข้าง มีด้านเดียวได้หรือไม่? 
      ค้าตอบ สามารถท้าได้ เพราะเสาค้้า ท้าหน้าที่เป็นตัวยึดแกนเสียบม้วนยางยืด และรับน้้าหนักม้วนยางยืด ซึ่งมี

น้้าหนักไม่มากนัก 
  จากนั้นจึงได้รวบรวมแนวความคิดและข้อมูลต่างๆที่ได้ เพื่อน้ามาออกแบบปรับปรุงอุปกรณ์คลายยางยืด ทั้งนี้เพื่อ

ลดข้อบกพร่องต่างๆในการท้างานของอุปกรณ์ต้นแบบ โดยแบบร่างและอุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุงใหม่ ดังในรูปที่ 5 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลเวลาเฉลีย่ในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ต้นแบบ 
 

ยางยืด  
(ม้วนที)่ 

เวลาคลายยางยืด 
(วินาที) 

ยางยืด 
 (ม้วนที่) 

เวลาคลายยางยืด (วินาที) 

1 146 6 145 
2 144 7 147 
3 146 8 146 
4 147 9 144 
5 143 10 147 

Time 
Average 145.5 

 
 จากตารางที่ 2 ข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ต้นแบบ พนักงานจะใช้เวลาในการท้างานเฉลี่ย 
145.5 วินาที/ม้วน หรือประมาณ 24.7 ม้วน/ช่ัวโมง หรือประมาณ 198 ม้วน/วัน เพิ่มขึ้นจากวิธีเดิม 81 ม้วน/วัน ซึ่งพนักงาน
สามารถท้างานได้เร็วขึ้น เมื่อเทียบกับการคลายยางยืดวิธีเดิม ที่ยังไม่มีอุปกรณ์ช่วยในการท้างาน และส้าหรับข้อมูลการผลิต
ของเครื่องตัดยางยืด (ในช่วงวันที่ 1-15 ธันวาคม 2558) เครื่องจักรสามารถตัดยางยืด ได้เฉลี่ยเพิ่มขึ้น ประมาณ 211 เส้น/
ช่ัวโมง หรือ 1,694 เส้น/วัน เพิ่มขึ้นจากเดิม 583 เส้น/วัน เนื่องจาก พนักงานในข้ันตอนคลายยางยืดสามารถเตรียมยางยืดเพื่อ
เข้าเครื่องตัดได้มากข้ึน 
            และจากนั้นได้สอบถามเกี่ยวกับการใช้งานอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบกับพนักงาน พบว่า ยังมีข้อบกพร่องในการ
ท้างาน คือ ในการเอื้อมมือเพื่อคลายยางยืด ยังท้าได้ไม่สะดวกนัก คือยังต้องได้โน้มตัวและเหยียดแขน เพราะกระบะใส่ยางยืด
ถูกวางในแนวยาว และม้วนยางยืดถูกวางไว้ในทิศทางเดียวกันกับการดึงเพื่อคลายยางยืด ไปกลับหน้าหลัง ท้าให้บังทิศทางการ
คลายยางยืด  และในส่วนของเสาคานด้านข้างของอุปกรณ์ก็ท้าให้กีดขวางการท้างานของพนักงาน ดังนั้นควรท้าการปรับปรุง
และพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืด เพื่อแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าวต่อไป 

3. การปรับปรุงและพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืด 
   จากข้อบกพร่องในการใช้งานอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ ทีมผู้วิจัยและวิศวกรโรงงาน จึงได้หาแนวทางร่วมกัน 

เพื่อท้าการปรับปรุงและพัฒนาอุปกรณ์คลายยางยืดนี้ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใช้เทคนิคการตั้งค้าถาม 5W1H เพื่อช่วยใน
การออกแบบอุปกรณ์ที่ปรับปรุง ตัวอย่างการตั้งค้าถามและหาค้าตอบ ดังต่อไปนี้ 

  1.) ค้าถาม  ท้าไมแกนม้วนยางยืดถึงวางในแนวเดียวกับทิศทางการคลายยาง (ไปกลับหน้าหลัง) สามารถวางแนว
อื่นได้หรือไม่? 

      ค้าตอบ สามารถท้าได้ เช่น วางในทิศทางไปกลับซ้ายขวาแทน เป็นต้น 
  2.) ค้าถาม  ท้าไมอุปกรณ์จึงต้องมีเสาค้้า 2 ข้าง มีด้านเดียวได้หรือไม่? 
      ค้าตอบ สามารถท้าได้ เพราะเสาค้้า ท้าหน้าที่เป็นตัวยึดแกนเสียบม้วนยางยืด และรับน้้าหนักม้วนยางยืด ซึ่งมี

น้้าหนักไม่มากนัก 
  จากนั้นจึงได้รวบรวมแนวความคิดและข้อมูลต่างๆที่ได้ เพื่อน้ามาออกแบบปรับปรุงอุปกรณ์คลายยางยืด ทั้งนี้เพื่อ

ลดข้อบกพร่องต่างๆในการท้างานของอุปกรณ์ต้นแบบ โดยแบบร่างและอุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุงใหม่ ดังในรูปที่ 5 
 

ประมวลบทความในการประชุมทางวิชาการระดับชาติ มอบ.วจิัย ครั้งที่ 11 | 13-14 กรกฎาคม 2560 
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รูปที่ 5 แบบร่างและอุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 5 อุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุง วัสดุก็จะใช้เหล็กท่อเหลี่ยมและแผ่นไม้อัดเป็นช้ินส่วนหลัก ซึ่งมีขนาด
ความกว้าง x ความยาว x ความสูง เป็น 45x77x131 ซ.ม. และมีต้นทุนรวม คิดเป็น 950 บาท โดยมีจุดที่แตกต่างจากอุปกรณ์
ต้นแบบ 3 ส่วนหลักๆ ส่วนแรก คือ ตรงแกนเสียบม้วนยางยืดจะยึดกับแกนเหล็กในแนวตั้งฉากกับด้านหน้าของพนักงาน เพื่อ
จะได้ยึดม้วนยางยืดในแนวระนาบเพื่อคลายยางยืดออกด้านข้าง (ในแนวไปกลับซ้ายขวา) ท้าให้การท้างานท้าได้สะดวกและ
รวดเร็วขึ้นเพราะต้าแหน่งการเคลื่อนไหวของแขนและมือจะสั้นลง ส่วนที่ 2 คือ แท่นวางกระบะจะปรับต้าแหน่งเพื่อให้วาง
กระบะได้ในแนวทางขวางตามทิศทางการคลายยางเพื่อลดการเคลื่อนไหว และส่วนสุดท้าย คือ เสาค้้าจะเหลือเสาเดียว เพื่อจะ
ได้ไม่กีดขวางการท้างาน และประหยัดต้นทุนวัสดุของอุปกรณ์ 

จากนั้นจึงให้พนักงานได้ทดลองใช้งานอุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุงใหม่ เพื่อทดสอบการใช้งานระยะหนึ่ง และ
สอบถามพนักงาน พบว่า อุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุงใหม่ สามารถท้างานได้สะดวกและรวดเร็วขึ้น และลดข้อบกพร่อง
ต่างๆที่เกิดขึ้นได้ ซึ่งรูปภาพแสดงการท้างานของพนักงานโดยใช้อุปกรณ์คลายยางยืดที่ปรับปรุงใหม่ ดังในรูปที่ 6  

 

 
 

รูปที่ 6 การท้างานของพนักงานโดยใช้อุปกรณ์คลายยางยดืที่ปรับปรุงใหม่ 
 

 เมื่อพนักงานใช้งานอุปกรณ์ที่ปรับปรุงได้ระยะหนึ่งแล้ว หลังจากนั้นจึงท้าการศึกษาเวลาในการท้างานของพนักงาน 
(ช่วงเดือนกุมภาพันธ์2559) โดยการจับเวลาของพนักงานในการคลายยางยืดแต่ละม้วน จ้านวน 10 ม้วน ข้อมูลดังในตารางที ่3 
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ตารางที่ 3 ข้อมูลเวลาเฉลีย่ในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ที่ปรบัปรุง 
ยางยืด 

 (ม้วนที่) 
เวลาการ 

คลายยาง(วินาที) 
ยางยืด 

 (ม้วนที่) 
เวลาการ 

คลายยาง (วินาที) 
1 96 6 94 
2 93 7 98 
3 95 8 96 
4 97 9 95 
5 96 10 97 

Time 
Average 95.7 

 
จากตารางที่ 3 ข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ท่ีปรับปรุงใหม่ พนักงานจะใช้เวลาในการท้างาน

เฉลี่ย 95.7 วินาที/ม้วน หรือประมาณ 37.6 ม้วน/ช่ัวโมง หรือ 300 ม้วน/วัน เพิ่มขึ้นจากวิธีที่ใช้อุปกรณ์ต้นแบบ คิดเป็น 102 
ม้วน/วัน ซึ่งพนักงานสามารถท้างานได้เร็วขึ้น และได้ผลผลิตเพิ่มขึ้น เมื่อเทียบกับการคลายยางยืดที่ใช้อุปกรณ์ต้นแบบ  และ
ส้าหรับข้อมูลการผลิตของเครื่องตัดยางยืด (ในช่วงวันท่ี 5-20 กุมภาพันธ์ 2559) เครื่องจักรสามารถตัดยางยืด ได้เฉลี่ยเพิ่มขึ้น 
242 เส้น/ชั่วโมง หรือประมาณ 1,936 เส้น/วัน เพิ่มขึ้นจากเดิม คิดเป็น 242 เส้น/วัน 
 
ผลการวิจัย 

โดยได้ท้าการเก็บข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดวิธีการเดิมของพนักงาน และข้อมูลการผลิตของเครื่องตัดยาง
ยืด (ในช่วงเดือนตุลาคม2558) และหลังจากนั้นได้ออกแบบปรับปรุงอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ และพัฒนาอุปกรณ์คลาย
ยางยืดเพื่อลดข้อบกพร่องต่างๆที่เกิดขึ้น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท้างานในขั้นตอนการคลายยางยืด  และการตัดยางยืด
ให้ดีขึ้น ข้อมูลการปรับปรุงอยู่ระหว่างในช่วงเดือน พฤศจิกายน 2558-กุมภาพันธ์2559 การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและ
หลังการปรับปรุง ดังในตารางที่ 4 

ตารางที่ 4 ข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

ข้อมูล วิธีเดิม 
(1) 

ใช้อุปกรณ์
ต้นแบบ (2) 

ใช้อุปกรณ์ที่
ปรับปรุง (3) 

ผลการปรับปรุง 
พิจารณาจาก 
(1) และ (3) 

คิดเป็น 
ร้อยละ 

เวลาเฉลี่ยในการคลายยาง 
(วินาที/ม้วน) 

246.6 145.5 95.7 150.9 (ลดลง) 61.2 

ปริมาณม้วนยางยดืเฉลีย่ที่
คลายได้ (ม้วน/วัน) 

117 198 300 183 (เพิ่มขึ้น) 156 

ปริมาณการตัดยางยดืเฉลีย่ 
(เส้น/วัน) 

1,158 1,694 1,936 778 (เพิ่มขึ้น) 67.2 

 

 จากตารางที่ 4 จะเห็นได้ว่า เวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดของพนักงาน มีแนวโน้มที่ลดลง เมื่อเปรียบจากวิธีการเดิม
ที่ยังไม่มีอุปกรณ์กับเมื่อใช้อุปกรณ์ช่วยในการท้างาน ท้าให้สามารถคลายยางยืดได้สะดวกและรวดเร็วขึ้น โดยเวลาเฉลี่ยในการ
คลายยางยืดจากเดิมใช้เวลา 246.6 วินาที/ม้วน ลดลงเป็น 95.7 วินาที/ม้วน ซึ่งลดลงได้ 150.9 วินาที/ม้วน คิดเป็นร้อยละ 
61.2 และปริมาณม้วนยางยืดเฉลี่ยที่คลายได้ก็เพิ่มขึ้นเป็น 183 ม้วน/วัน นั่นคือพนักงานสามารถคลายยางยืดเพื่อเตรียมเข้า
เครื่องตัดยางได้มากขึ้น ซึ่งส่งผลต่อการท้างานของเครื่องตัดยาง เพราะสามารถเตรียมตัดช้ินงานไว้ก่อนได้มากขึ้นตามไปด้วย 
โดยข้อมูลปริมาณการตัดยางยืดเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากเดิม 1,158 เส้น/วัน เป็น 1,936 เส้น/วัน เพิ่มขึ้นเป็น 778 เส้น/วัน คิดเป็น
ร้อยละ 67.2 
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ตารางที่ 3 ข้อมูลเวลาเฉลีย่ในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ที่ปรบัปรุง 
ยางยืด 

 (ม้วนที่) 
เวลาการ 

คลายยาง(วินาที) 
ยางยืด 

 (ม้วนที่) 
เวลาการ 

คลายยาง (วินาที) 
1 96 6 94 
2 93 7 98 
3 95 8 96 
4 97 9 95 
5 96 10 97 

Time 
Average 95.7 

 
จากตารางท่ี 3 ข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดโดยใช้อุปกรณ์ท่ีปรับปรุงใหม่ พนักงานจะใช้เวลาในการท้างาน

เฉลี่ย 95.7 วินาที/ม้วน หรือประมาณ 37.6 ม้วน/ช่ัวโมง หรือ 300 ม้วน/วัน เพิ่มขึ้นจากวิธีที่ใช้อุปกรณ์ต้นแบบ คิดเป็น 102 
ม้วน/วัน ซึ่งพนักงานสามารถท้างานได้เร็วขึ้น และได้ผลผลิตเพิ่มขึ้น เมื่อเทียบกับการคลายยางยืดที่ใช้อุปกรณ์ต้นแบบ  และ
ส้าหรับข้อมูลการผลิตของเครื่องตัดยางยืด (ในช่วงวันท่ี 5-20 กุมภาพันธ์ 2559) เครื่องจักรสามารถตัดยางยืด ได้เฉลี่ยเพิ่มขึ้น 
242 เส้น/ชั่วโมง หรือประมาณ 1,936 เส้น/วัน เพิ่มขึ้นจากเดิม คิดเป็น 242 เส้น/วัน 
 
ผลการวิจัย 

โดยได้ท้าการเก็บข้อมูลเวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดวิธีการเดิมของพนักงาน และข้อมูลการผลิตของเครื่องตัดยาง
ยืด (ในช่วงเดือนตุลาคม2558) และหลังจากนั้นได้ออกแบบปรับปรุงอุปกรณ์คลายยางยืดต้นแบบ และพัฒนาอุปกรณ์คลาย
ยางยืดเพื่อลดข้อบกพร่องต่างๆที่เกิดขึ้น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท้างานในขั้นตอนการคลายยางยืด  และการตัดยางยืด
ให้ดีขึ้น ข้อมูลการปรับปรุงอยู่ระหว่างในช่วงเดือน พฤศจิกายน 2558-กุมภาพันธ์2559 การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและ
หลังการปรับปรุง ดังในตารางที่ 4 

ตารางที่ 4 ข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

ข้อมูล วิธีเดิม 
(1) 

ใช้อุปกรณ์
ต้นแบบ (2) 

ใช้อุปกรณ์ที่
ปรับปรุง (3) 

ผลการปรับปรุง 
พิจารณาจาก 
(1) และ (3) 

คิดเป็น 
ร้อยละ 

เวลาเฉลี่ยในการคลายยาง 
(วินาที/ม้วน) 

246.6 145.5 95.7 150.9 (ลดลง) 61.2 

ปริมาณม้วนยางยดืเฉลีย่ที่
คลายได้ (ม้วน/วัน) 

117 198 300 183 (เพิ่มขึ้น) 156 

ปริมาณการตัดยางยดืเฉลีย่ 
(เส้น/วัน) 

1,158 1,694 1,936 778 (เพิ่มขึ้น) 67.2 

 

 จากตารางที่ 4 จะเห็นได้ว่า เวลาเฉลี่ยในการคลายยางยืดของพนักงาน มีแนวโน้มที่ลดลง เมื่อเปรียบจากวิธีการเดิม
ที่ยังไม่มีอุปกรณ์กับเมื่อใช้อุปกรณ์ช่วยในการท้างาน ท้าให้สามารถคลายยางยืดได้สะดวกและรวดเร็วขึ้น โดยเวลาเฉลี่ยในการ
คลายยางยืดจากเดิมใช้เวลา 246.6 วินาที/ม้วน ลดลงเป็น 95.7 วินาที/ม้วน ซึ่งลดลงได้ 150.9 วินาที/ม้วน คิดเป็นร้อยละ 
61.2 และปริมาณม้วนยางยืดเฉลี่ยที่คลายได้ก็เพิ่มขึ้นเป็น 183 ม้วน/วัน นั่นคือพนักงานสามารถคลายยางยืดเพื่อเตรียมเข้า
เครื่องตัดยางได้มากขึ้น ซึ่งส่งผลต่อการท้างานของเครื่องตัดยาง เพราะสามารถเตรียมตัดช้ินงานไว้ก่อนได้มากขึ้นตามไปด้วย 
โดยข้อมูลปริมาณการตัดยางยืดเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากเดิม 1,158 เส้น/วัน เป็น 1,936 เส้น/วัน เพิ่มขึ้นเป็น 778 เส้น/วัน คิดเป็น
ร้อยละ 67.2 

ประมวลบทความในการประชุมทางวิชาการระดับชาติ มอบ.วจิัย ครั้งที่ 11 | 13-14 กรกฎาคม 2560 
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อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 
สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานในขั นตอนการคลายยางยืด 
โดยสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการท้างานของพนักงานในขั้นตอนการคลายยางยืด  ก่อนและหลังการ

ปรับปรุง ข้อมูลดังในรูปที่ 7 

 
รูปที่ 7 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการคลายยางยืดแต่ละวิธีของพนักงาน  ก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
จากรูปที่ 7 เป็นสรุปการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการคลายยางยืดแต่ละแบบของพนักงาน  โดยแบบแรกจะเป็น

วิธีการท้างานแบบเดิมของพนักงาน  ซึ่งยังไม่มีอุปกรณ์ช่วยในการคลายยางยืด ท้าให้เกิดความเมื่อยล้าและล่าช้าในการ
ท้างาน ส่วนแบบที่ 2 พนักงานจะใช้อุปกรณ์ต้นแบบท่ีทางผู้วิจัยได้ออกแบบร่วมกับทางโรงงาน  ท้าให้สามารถคลายยางยืด
ได้สะดวกมากขึ้น แต่ก็ยังมีข้อบกพร่องอยู่บ้างในเรื่องของการเคลื่อนไหวของแขนและมือยังท้าได้ไม่สะดวกเท่าที่ควร  จึง
ได้พัฒนา ในแบบที่ 3 โดยมีการปรับปรุงอุปกรณ์คลายยางยืด  เพื่อแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆที่เกิดขึ้น  ท้าให้พนักงานท้างาน
ได้สะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น 
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