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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 การประกอบธุรกิจในปจจุบันคงไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการแขงขันที่ทวีความรุนแรงข้ึน

ในทุกขณะ แมแตอุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของไทยซึ่งมีจุดแข็งทางดานคุณภาพในการ

ตัดเย็บก็ตาม เพราะมีคูแขงสําคัญอยางประเทศจีนและเวียดนามที่มีจุดแข็งในดานคาแรงงานที่ต่ํา

กวาและกําลังพัฒนาฝมือในดานอ่ืนดวย ทําใหผูผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของไทยตางหันมาให

ความสําคัญกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดตนทุนการผลิตลง ดังน้ันวิทยานิพนธเลมน้ีจึงมี

วัตถุประสงคหลักเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน แตกอนที่จะไปถึง

เนื้อหาหลักของการปรับปรุงกระบวนการผลิตจําเปนตองทราบถึงภาพรวมของงานวิจัยซึ่งจะกลาว

ในบทแรกนี้ โดยมีเน้ือหาครอบคลุมภาพรวมของอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป ขอมูลของโรงงาน

กรณีศึกษาและปญหาท่ีพบ รวมไปถึงรายละเอียดเบื้องตนของแตละบทในวิทยานิพนธเลมน้ี 

1.1 ภาพรวมอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 

 อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมท่ีมีตนกําเนิดมายาวนานเม่ือเทียบกับอุตสาหกรรม

ประเภทอ่ืน มีกระบวนการต้ังแตการผลิตวัตถุดิบจนถึงข้ันตอนการประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ทําใหสามารถแบงโครงสรางของอุตสาหกรรมสิ่งทอไดเปน 4 สวนหลักท่ีสําคัญคือ การผลิตเสนใย 

การปนเสนดาย การผลิตผืนผาและการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป โดยในประเทศไทยมีโรงงาน

อุตสาหกรรมส่ิงทอครบทุกสวนการผลิต 

 อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของผูผลิตในประเทศไทยมักเปนแบบการรับจางผลิต

(Original Equipment Manufacturer: OEM) จากเจาของตราสินคาตางประเทศโดยเฉพาะตลาด

อเมริกาและยุโรป ซึ่งมีหนาท่ีเปนเพียงผูผลิตเทาน้ันมิไดมีสวนเก่ียวของกับการออกแบบสินคาและ

สั่งซ้ือวัตถุดิบ ผูผลิตไทยมีชื่อเสียงในดานความประณีตและฝมือการตัดเย็บมาก แตในสภาวะท่ี

เศรษฐกิจตกต่ําทั่วโลกและการแขงขันทวีความรุนแรงข้ึน ราคาจึงนับเปนปจจัยท่ีสําคัญในการ



2 
 

 

ตัดสินใจเลือกฐานการผลิต ทําใหผูจางผลิตหลายรายหันไปตั้งฐานการผลิตท่ีประเทศจีนและ
เวียดนามแทน ทั้งน้ีเพราะคาแรงงานของสองประเทศน้ันต่ํากวาคาแรงงานไทย ดังน้ันผูรับจางผลิต
ในไทยจึงตองเผชิญกับปญหาปริมาณการส่ังผลิตลดลง ประกอบกับการพัฒนาอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปของไทยในสิบกวาปที่ผานมาเกือบจะนิ่งคงท่ี จึงทําใหอุตสาหกรรมน้ีมีการตื่นตัวข้ึนมาก
และตระหนักถึงความสําคัญของการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพ่ือให
สามารถอยูรอดและทัดเทียมกับคูแขงในตลาดโลกได 

1.2 ขอมูลทั่วไปและขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

1.2.1 ขอมูลทั่วไป 

 โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานรับจางผลิตตามออรเดอร(Make to order) ดําเนินธุรกิจ

ดานการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเพ่ือการสงออก มีพนักงานประมาณ 650-700 คน และกําลังการผลิต

ประมาณ 120,000 – 150,000 ตัวตอเดือน ผลิตภัณฑที่รับจางผลิตมักเปนผลิตภัณฑประเภทผายืด

สําหรับเด็กและผูใหญโดยแบงเปนสัดสวนสําหรับผลิตภัณฑแตละประเภทไดดังน้ี เสื้อผาเด็ก 40 % 

เส้ือผาสตรี 30% และเส้ือผาบุรุษ 30% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

 โดยปกติทางโรงงานกรณีศึกษาจะจําแนกผลิตภัณฑตามวิธีการผลิตเบ้ืองตน เพ่ือให

สะดวกตอการวางแผนและดําเนินงาน จึงแบงผลิตภัณฑออกเปน 6 ประเภทคือ เสื้อแฟชั่น เสื้อทีเชิ้ต 

เส้ือโปโล เส้ือแจ็คเก็ต กางเกงและเส้ือของ Custo (Custo คือลูกคารายหน่ึงของทางโรงงานซ่ึงมี

ลักษณะการผลิตเสื้อที่คอนขางแตกตางจากเสื้อแบบอ่ืน นั่นคือตัวเนื้อผาท่ีใชจะใชเปนผาลาย จึงทํา

ใหขั้นตอนการปูผาน้ันตองใชความพิถีพิถันเปนพิเศษ โดยสวนใหญมักเปนเสื้อผาประเภทชุด

กระโปรงผูหญิง) โดยแบงเปนสัดสวนโดยประมาณไดดังนี้ เสื้อแฟชั่น 35% เสื้อทีเชิ้ต 19% เสื้อ

โปโล 17% เสื้อแจ็คเก็ต 5% กางเกง 10% และเส้ือ Custo 14% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

1.2.2 ขั้นตอนการผลิตสินคา 

 ข้ันตอนการผลิตสินคาจะเปนข้ันตอนตอจากการพัฒนาผลิตภัณฑและการรับคําส่ังซ้ือ

จากลูกคา ดังน้ันอาจกลาวไดวาข้ันตอนการทํางานในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปสามารถแบงได

เปน 2 สวนคือการพัฒนาผลิตภัณฑ และการผลิตสินคา ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
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1. การพัฒนาผลิตภัณฑ 

  ข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑจะเริ่มตนจากการรับรายละเอียดเกี่ยวกับลักษณะ
ผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ และเริ่มดําเนินการพัฒนาชนิดผา สีผา รปูแบบการเย็บ ลายพิมพ/ปก สี
ลายพิมพ/ปก รวมท้ังวัสดุอุปกรณที่ใชประกอบในผลิตภัณฑจนกระท่ังตรงตามความตองการของ
ลูกคา แลวเขาสูกระบวนการผลิตตอไป 

2. การผลิตสินคา  

  ข้ันตอนการผลิตหลักของผลิตภัณฑแตละรูปแบบจะประกอบดวย 6 ขั้นตอน

เหมือนกันคือ การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร การตัดผา การพิมพ/ปกลาย การเย็บประกอบ การ

ตรวจสอบคุณภาพ และการตกแตงสําเร็จรูป(Finishing) ซึ่งมีรายละเอียดการทํางานในแตละสวน 

ดังน้ี 

(ก) การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร 
 เปนกระบวนการเริ่มแรกของการผลิต โดยจะทําการสรางแพทเทิรนทุก

ขนาดตามขอกําหนดของลูกคาผานทางโปรแกรมสําหรับการสรางแพทเทิรน

โดยเฉพาะ จากน้ันนําแพทเทิรนที่ไดมาทดลองจัดวางตําแหนงในโปรแกรม

วางมารค  เพ่ือสรางมารคเกอรที่ชวยลดปริมาณผาท้ิงใหนอยท่ีสุด 

(ข) การตัดผา 
 กระบวนการตัดผาประกอบดวยข้ันตอนยอย 2 ขั้นตอนคือ การปูผา และ

การตัดผาตามมารคเกอร 

• การปูผา ขั้นตอนนี้จําเปนตองอาศัยพนักงานท่ีมีประสบการณและ

ความชํานาญ เพราะในการปูผาแตละชนิดตองอาศัยการประมาณ

น้ําหนักความตึงหยอนของการปูที่แตกตางกันไป เพ่ือใหสามารถปู

ผาไดอยางเหมาะสมกับชนิดผาและเปอรเซ็นตความยืดหดของผารุน

นั้น 

• การตัดผา หลังจากข้ันตอนการปูผาเสร็จ พนักงานจะนํามารคเกอรมา

วางบนชั้นผาท่ีไดปูไวและตัดช้ินสวนตางๆตามมารคเกอร  
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 ชิ้นสวนท่ีไดจากกระบวนการตัดจะถูกแบงออกเปน 2 สวนคือช้ินสวนที่

ไมตองพิมพ/ปกลาย และช้ินสวนที่ตองพิมพ/ปกลาย โดยชิ้นสวนทั้ง 2 แบบน้ี

ตางจะถูกสงไปยังกระบวนการพิมพ/ปกลายเชนกัน  

(ค) การพิมพ/ปกลาย 

    กระบวนการนี้ทางโรงงานกรณีศึกษาจะทําการจางโรงงานพิมพ/ปก

ภายนอกใหพิมพและปกลายตามรูปแบบที่กําหนด 

 หลังจากการรับงานพิมพ/ปกลายจากโรงงานพิมพ/ปกภายนอกแลวจะมี

การตรวจสอบคุณภาพและทําการมัดงานเปนมัด (Bundle) เพ่ือสงใหกับ

กระบวนการเย็บถัดไป โดยใน 1 มัดงานจะประกอบดวยช้ินสวนท้ังหมดท่ี

สามารถเย็บประกอบรวมกันเปนผลิตภัณฑไดประมาณ 10-20 ตัว 

(ง) การเย็บประกอบ 

 กระบวนการเย็บประกอบแบงไดเปน 2 ขั้นตอนหลักคือ การเตรียมงาน 

และการเย็บประกอบ สวนของการเตรียมงานไดแก ขั้นตอนการจุดตําแหนง 

การรีดพับริม การรีดจับจีบ เปนตน และการเย็บประกอบนั้นพนักงานจะนํามัด

งานมาแกเชือกท่ีมัดไว แลวเย็บข้ันตอนท่ีตนเองรับผิดชอบจนหมดท้ังมัดงาน

และมัดเชือกกลับไปเหมือนเดิม มัดงานจะถูกสงไปใหกับพนักงานแตละสถานี

จนกระท่ังครบทุกข้ันตอนกลายเปนผลิตภัณฑที่เย็บประกอบสมบูรณ 

(จ) การตรวจสอบคุณภาพ 

 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเปนกระบวนการท่ีถัดจากกระบวนการ

เย็บ โดยจะทําการสุมตรวจคุณภาพผลิตภัณฑที่เย็บประกอบเสร็จแลว และมี

การตรวจสอบในดาน ขนาด คุณภาพการเย็บ ตําหนิผาและรอยเปอน แลวจัดสง

งานท่ีผานใหกับกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตอไป สวนงานท่ีตรวจไมผาน

ดานคุณภาพการเย็บจะถูกสงกลับไปใหกระบวนการเย็บเพ่ือทําการแกไข 
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(ฉ) การตกแตงสําเร็จรูป 

 กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปประกอบดวยข้ันตอนยอยคือ การซัก การรีด 

การตรวจสอบคุณภาพงานโดยรวม การรอยปาย การพับใสถุง การตรวจจับ

โลหะ การแยกผลิตภัณฑตามขนาด/สี และการบรรจุกลอง เปนอันสิ้นสุด

กระบวนการผลิตพรอมจัดสงสินคาสําเร็จรูปใหกับลูกคา 

 ข้ันตอนการผลิตทั้งหมดสามารถสรุปเปนแผนภาพไดดังรูปท่ี 1.1 และระยะเวลาท่ี

ใชในการดําเนินงานทางโรงงานกรณีศึกษาไดประมาณไว 36 วันโดยเปนสวนของคลังสินคา

ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 2 วันและเปนสวนของการผลิต 34 วัน ซึ่งแตละกระบวนการจะใชเวลา

ดําเนินงานดังน้ี 

• ข้ันตอน 0: การตรวจคุณภาพวัตถุดิบ   2 วัน 

• ขั้นตอน 1: การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร  4 วัน 

• ขั้นตอน 2: การตัดผา     4 วัน 

• ขั้นตอน 3: การพิมพลาย     6 วัน 

• ขั้นตอน 4: การปกลาย     5 วัน 

• ขั้นตอน 5: การเย็บประกอบ    11 วัน 

• ขั้นตอน 6: การตรวจสอบคุณภาพและการตกแตงสําเร็จรูป  4 วัน 
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ขั้นตอน 0 

ขั้นตอน 1 

ขั้นตอน 2 

ขั้นตอน 3 

ขั้นตอน 4 

ขั้นตอน 5 

ขั้นตอน 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.1 กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

 

จับคูชิ้นสวนและมดัเปนมัดๆ 

เย็บประกอบ 

ตรวจสอบคุณภาพการเย็บ 

QC 

สงซัก 

รีด 

พับใสถุง 

บรรจุกลอง 

คํานวณมารคเกอร 

จําแนกชนิดชิน้สวน 

สงชิ้นสวนไปยังโรงพิมพและรับงานพิมพ 

สงชิ้นสวนไปยังโรงปกและรับงานปก QC 

เก็บชิน้สวนไว
รอการจับคู 

ปูผา 

ตัดผา 

ตรวจรับผา 

สรางแพทเทิรน 

ตรวจสอบคุณภาพโดยรวม 

จัดสง 
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1.3 ปญหางานวิจัย 

 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีมีสัดสวนการผลิตเส้ือผาแฟช่ันคอนขางสูงและเปน

ผลิตภัณฑหลักของทางโรงงาน นอกจากน้ีแลวรูปแบบของสินคาก็คอนขางหลากหลาย และจาก

ขอมูลขางตน เวลาท่ีใชในการผลิตต้ังแตวันที่ผาเขาถึงผลิตเปนเส้ือผาสําเร็จรูป จะใชเวลาถึง 36 วัน 

นับเปนเวลาท่ีคอนขางนานสําหรับการผลิตเมื่อเทียบกับเวลาท่ีลูกคาตองการ จึงจําเปนจะตองมีการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและลดระยะเวลาในการผลิตลง โดย

ลักษณะท่ัวไปของโรงงานที่มีผลกระทบตอการทํางานและอาจกอใหเกิดปญหาหากมีการบริหาร

จัดการท่ีไมเหมาะสมคือ 

1. กําลังการผลิตหลักข้ึนกับแรงงานคน ทําใหไมสามารถกําหนดกําลังการผลิตท่ี

แนนอนไดในแตละวัน ซึ่งตางจากโรงงานท่ีมีกําลังการผลิตข้ึนกับเครื่องจักร 

เพราะทรัพยากรบุคคลจะมีความแปรปรวนในการทํางาน เชน การลาหยุดงานอยาง

กะทันหัน ความตั้งใจและความทุมเทในการทํางานแตละวัน เปนตน นอกจากนี้

การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตจากแรงงานคนก็เปนสิ่งท่ีควบคุมไดยาก 

เพราะไมสามารถตั้งคาหรือกําหนดการทํางานของพนักงานไดแมนยําเหมือนกับ

การต้ังเคร่ืองจักรดวย 

2. ผลิตภัณฑมีความหลากหลายมาก แมวากระบวนการผลิตหลักจะคลายคลึงกันก็

ตาม แตในรายละเอียดจะมีสิ่งท่ีแตกตาง โดยเฉพาะเรื่องของการเย็บประกอบ 

ผลิตภัณฑแตละรุนจะมีขั้นตอนการเย็บท่ีตางกัน ทําใหพนักงานตองเรียนรูวิธีการ

ทํางานใหมในทุกรุนของผลิตภัณฑ 

3. มีจํานวนรุนมาก ปริมาณตอรุนนอย อีกทั้งจํานวนขนาดและสีตอรุนก็มากอีก

เชนกัน เหลาน้ีลวนทําใหการจัดเก็บ การแยกงานระหวางกระบวนการผลิต

คอนขางลําบาก โดยเฉพาะในสวนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป และปริมาณ

ตอรุนนอยยังทําใหการเรียนรูวิธีการทํางานของพนักงานตองหยุดลงกอนท่ีจะเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลิตข้ึนได 
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4. อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปแฟชั่น คําวาแฟชั่นก็หมายถึงตามสมัยนิยมซึ่งแสดง

ใหเห็นวาลูกคาอาจเปลี่ยนแปลงรายละเอียดของผลิตภัณฑไดงายกวาอุตสาหกรรม

การผลิตท่ัวไป และตองการภายในระยะเวลาอันสั้นเพ่ือใหผลิตภัณฑออกมา

สอดคลองกับตลาดขณะน้ัน 

 จากลักษณะของอุตสาหกรรมขางตนนี้ประกอบกับการบริหารจัดการผลิตไมเหมาะสม

จึงทําใหโรงงานกรณีศึกษาเกิดปญหาข้ึน โดยสามารถแบงไดเปน 3 ประเด็นหลัก ดังน้ี 

1. ระยะเวลาที่ใชในการผลิตคอนขางนานเมื่อเทียบกับความตองการของลูกคา ซึ่ง

ทางโรงงานไดกําหนดไวเปน 36 วันนับตั้งแตวันที่ผาจัดสงเขามาในโรงงาน  

• การตรวจคุณภาพวัตถุดิบ    2 วัน 

• การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร   4 วัน 

• การตัดผา     4 วัน 

• การพิมพลาย     6 วัน 

• การปกลาย     5 วัน 

• การเย็บประกอบ     11 วัน 

• การตรวจสอบคุณภาพและการตกแตงสําเร็จรูป 4 วัน 

จากระยะเวลาการทํางานในแตละกระบวนการผลิตจะพบวากระบวนการ

เย็บประกอบเปนกระบวนการที่เปนคอขวดของระบบ เพราะใชระยะเวลานานถึง 

11 วัน 

2. การจัดสงสินคาใหลูกคาลาชากวากําหนด จากการเก็บขอมูลยอนหลัง 1 ป พบวามี

จํานวนออรเดอรที่สงลาชากวากําหนดถึง 75% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด

สามารถแบงเปน 

• ลาชา 3-15 วัน   26% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

• ลาชา 16-30 วัน   28% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

• ลาชามากกวา 30 วัน  19% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 
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  ออรเดอรที่สามารถจัดสงใหลูกคาทันกําหนดเวลาก็พบวามีการทํางาน

ลวงเวลาในสวนของการเย็บและกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเพื่อใหสามารถ

ทํางานทันกําหนดได นับเปนการเพิ่มตนทุนการผลิตใหสูงข้ึน 

  แมวาทางโรงงานกรณีศึกษาจะกําหนดเวลาผลิตไว 36 วันซึ่งเปนเวลาท่ี

เผื่อความลาชาหรือความผิดพลาดฉุกเฉินไวแลว แตก็ยังผลิตและจัดสงสินคาให

ลูกคาลาชากวากําหนด ทําใหเกิดผลเสียในดานตนทุนการผลิตที่สูงจากการจาง

แรงงานลวงเวลาและการขนสงจากทางเรือเปนทางอากาศ นอกจากนี้ยังสงผล

กระทบตอชื่อเสียงและความม่ันใจของลูกคาอีกดวย 

3. สัดสวนของเสียสูง จากการเก็บขอมูลยอนหลัง 1 ปพบวากําลังการผลิตเปน 

1,445,385 ตัว จะมีปริมาณของเสียรวมเปน 223,093 ตัว โดยจําแนกตามสาเหตุได

เปน 4 ประเภทคือของเสียจากการเย็บประกอบที่ไมไดคุณภาพ ของเสียจากคราบ

เปอน ของเสียจากงานพิมพ/ปกและของเสียจากตําหนิเนื้อผา รายละเอียดแสดงได

ดังรูปที่ 1.2 

นําปริมาณของเสียแตละประเภทมาคํานวณเปนเปอรเซ็นต จะพบวา

สัดสวนของเสียเปนดังน้ี 

• คุณภาพการเย็บประกอบ 9.82 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 

• การพิมพ/ปกลาย  0.58 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 

• คราบเปอน  2.55 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 

• ตําหนิจากเนื้อผา  1.23 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 
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รูปที่ 1.2 สัดสวนงานดีและของเสียในแตละประเภทของโรงงานกรณีศึกษาในป 2551 

 

  จะพบวาสัดสวนของเสียจากการเย็บประกอบท่ีไมไดคุณภาพตามกําหนด

มีมากท่ีสุดคือ 9.82% ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด จึงจําเปนตองเรงแกไข 

เพราะของเสียจะกอใหเกิดปญหาในดานอ่ืนตามมาดวย หากของเสียจากการเย็บไม

สามารถซอมแซมได สินคาน้ันก็จะไมสามารถจัดสงใหกับลูกคาได ทางโรงงาน

อาจตองขายเปนสินคาเกรดบีหรืออาจตองรับผิดชอบตนทุนการผลิตน้ันเอง แต

หากของเสียจากการเย็บสามารถซอมแซมไดจนผานเกณฑการตรวจสอบ ทาง

โรงงานก็ตองเสียคาตนทุนการผลิตเพ่ิมข้ึนอีกเชนกัน เพราะเทากับวาสินคาตัวนั้น

ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพและการเย็บไมต่ํากวา 2 ครั้ง และยังทําให

กระบวนการเย็บงานใหมตองชะงักไปกับการซอมแซมของเสีย เสียเวลาท้ังการ

ซอมและการปรับตั้งเครื่องจักรใหม นอกจากน้ียังทําใหการบริหารจัดการมีความ

วุนวายและซับซอนข้ึน 
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 ปญหาหลักขางตนจําเปนตองเรงดําเนินการแกไข ในข้ันแรกจักตองหาสาเหตุหลักที่

กอใหเกิดปญหาเหลาน้ันวามาจากข้ันตอนใดของกระบวนการผลิตจะไดทําการแกไขใหตรงจุด หา

สาเหตุที่กอใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิตน้ันๆ รวมทั้งวิธีการปรับปรุงแกไขที่เหมาะสมและ

สอดคลองกับสถานการณจริงในโรงงานกรณีศึกษา  

 วิธีการหากระบวนการทํางานท่ีกอใหเกิดปญหาหลักขางตนของโรงงานกรณีศึกษา จะ

เริ่มตนดําเนินการโดยสํารวจขอมูลการทํางานเบ้ืองตนของแตละกระบวนการ รวมกับการระดม

สมองกับทีมงานของโรงงานกรณีศึกษาพบวารายละเอียดการทํางานของแตละกระบวนการหลักมี

ดังน้ี 

• กระบวนการสรางแพทเทิรนและมารคเกอร: เปนกระบวนการท่ีอาศัยโปรแกรม

ในการสรางแพทเทิรนและมารคเกอรโดยเฉพาะ ใชเวลาในข้ันตอนนี้คอนขางส้ัน 

รวมท้ังสามารถทํางานไดทันกับการทํางานของกระบวนการถัดไปไดและมีการจางงาน

ลวงเวลานอยครั้ง  

• กระบวนการตัดผา: เปนกระบวนการทํางานท่ีอาศัยแรงงานคนเปนหลัก และ

จัดเปนข้ันตอนการทํางานท่ีตองอาศัยความชํานาญของพนักงานคอนขางสูง ทั้งในสวน

งานยอยปูผาท่ีจะตองประมาณน้ําหนักความตึงหยอนในการปูผาใหเหมาะสมกับชนิด

ผาและเปอรเซ็นตยืดหดของผาในรุนน้ัน และสวนงานยอยตัดผาท่ีตองอาศัยความ

แมนยําในการทํางาน ขอมูลการทํางานเบ้ืองตนของกระบวนการน้ีพบวามีการจางงาน

ลวงเวลาเปนประจําและมักจะตัดผาเสร็จไมตรงตามแผนงานหลัก (Master Plan) ของ

ทางโรงงาน สงผลกระทบตอการทํางานของกระบวนการถัดไป คือทําใหมีเวลาในการ

ทํางานนอยลงและเกิดการเรงงานตามมา สาเหตุที่กระบวนการตัดทํางานไมเสร็จทัน

กําหนดพบวามีสาเหตุหลักดังน้ี 

- วัตถุดิบเขาลาชากวากําหนด วัตถุดิบในกระบวนการน้ีคือผา ซึ่งมักจะเขา

ลาชากวากําหนดที่ไดตกลงไวกับทางโรงงาน ทําใหการวางแผนงานหลักไม

สอดคลองกับสถานการณจริงที่เกิดข้ึน โดยจะทราบวาผาไมเขาตามกําหนด
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ก็เม่ือถึงวันนัดหมายสงมอบแลวถึงทราบ ทําใหไมสามารถแกไขแผนงาน

ไดทันทวงทีเชนกัน  

- เปนกระบวนการที่ตองอาศัยความชํานาญและความประณีต จึงใชเวลาใน

การดําเนินงานคอนขางนาน  

 โดยปญหาหลักท่ีทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการตัดงานเปนเพราะวัตถุดิบเขา

ไมตรงกําหนด กวา 80 เปอรเซ็นตของความลาชาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากสาเหตุนี้ เมื่อโรงงาน

กรณีศึกษาทราบถึงปญหานี้ จึงดําเนินการการแกไขเพราะตระหนักถึงผลกระทบที่จะ

ตามมา การท่ีวัตถุดิบเขาไมตรงกําหนดถึงเปนความลาชาท่ีเกิดข้ึนต้ังแตตนนํ้า ซึ่งจะทํา

ใหการผลิตท้ังกระบวนการมีปญหา หลังจากดําเนินการแกไขรวมกับโรงงานผูผลิตผา 

ทําใหการสงผาเขาโรงงานตรงกําหนดเวลามากข้ึน และเมื่อตรวจสอบดูการทํางานของ

กระบวนการตัดก็พบวาสามารถทํางานไดตรงตามแผนงานหลักท่ีไดวางไว  

• กระบวนการพิมพ/ปกลาย: เปนกระบวนการที่ทางโรงงานกรณีศึกษาจางโรงงาน

ภายนอกพิมพ/ปกลายตามท่ีกําหนด โดยกระบวนการน้ีมีหนาท่ีเปนเพียงผูประสานงาน 

สงช้ินงานและตรวจรับงานเทาน้ัน  

• กระบวนการเย็บประกอบ: เปนกระบวนการท่ีอาศัยแรงงานคนเปนหลัก ทําให

กําลังการผลิตของกระบวนการน้ีไมแนนอนขึ้นกับพนักงานในกระบวนการ เมื่อ

พิจารณาขอมูลการทํางานเบื้องตนจะพบวามีสัดสวนของเสียเพราะการเย็บประกอบ

ไมไดคุณภาพถึงเกือบ 10 % ของเสียนี้จะทําใหการทํางานของพนักงานมีประสิทธิภาพ

ลดลง โดยจะตองเสียเวลาในการปรับต้ังจักรใหม (เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษาเปน

โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแฟชั่น ดังน้ันจํานวนตอรุนจึงนอย ทําใหบางครั้งผลิตรุนเกา

เสร็จกอนที่งานเกาจะถูกตรวจสอบและพบวามีงานซอมเย็บ สวนในสายการเย็บ

ประกอบก็เริ่มการผลิตงานรุนใหมแลว เมื่อตองแกไขงานเกาจึงตองเสียเวลาในการ

ปรับต้ังจักรใหม) เลาะสวนที่ผิดพลาด รวมท้ังดําเนินการเย็บประกอบใหม ทั้งหมดน้ี

สงผลใหประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานวันนั้นลดลง โดยพบวาประสิทธิภาพ
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การทํางานของพนักงานอยูที่ประมาณ 50 % และมีการจางแรงงานลวงเวลาเปนประจํา

เพ่ือเรงผลิตสินคาใหทันกําหนด  

• กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ: เปนกระบวนการท่ีอาศัยแรงงานคนในการทํางาน

เปนหลัก จัดเปนข้ันตอนท่ีตองอาศัยความแมนยําในการตรวจสอบคอนขางมาก และ

หากพบวามีงานที่ไมไดคุณภาพก็จําเปนตองสุมตรวจใหเครงครัดข้ึน ดังนั้นการทํางาน

ในกระบวนการน้ีจึงตองใชเวลา แตหากวาการผลิตงานจากกระบวนการเย็บประกอบ

คุณภาพคอนขางสูง ก็จะทําใหสามารถสุมตัวอยางไดนอยลง จากขอมูลการทํางาน

เบื้องตนพบวาไมมีการประเมินประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในกระบวนการน้ี

ไว จึงพิจารณาจากการจางแรงงานลวงเวลาแทนพบวามีการจางงานเชนกันกับ

กระบวนการเย็บประกอบ  และในบางคร้ังท่ีงานมีความเรงดวนมากจะทําให

กระบวนการตรวจสอบเปนไปอยางหละหลวมไมไดตามคุณภาพการปฏิบัติงานท่ีได

กําหนดไว 

• กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป: เปนกระบวนการท่ีอาศัยแรงงานเปนหลัก และใน

กระบวนการน้ีมีการแบงงานเปนงานยอย ทําใหการจัดแผนผังและการไหลของงานเปน

แบบตามกระบวนการ จากขอมูลการทํางานเบ้ืองตนพบวาพ้ืนท่ีภายในของแตละงาน

ยอยประกอบไปดวยงานรอผลิตคอนขางมากและงานที่ผลิตเสร็จแลวแตยังไมครบทั้ง

รุน จนกอใหเกิดปญหาเรื่องการปะปนกันของงานแตละรุนหรือหางานไมพบ รวมท้ังมี

การจางแรงงานลวงเวลาเปนประจําโดยเฉพาะชวงใกลกําหนดสง เพ่ือผลิตงานใหทัน

กําหนดสงลูกคา และงานบางรุนก็พบวาไมสามารถผลิตไดทันกําหนดสงทางเรือ ทําให

ทางโรงงานตองเสียคาขนสงทางอากาศ  

  จากการวิเคราะหกระบวนการหลักทั้ง 6 กระบวนการ พบวากระบวนการผลิตท่ีควรเรง

แกไขคือกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตงสําเร็จรูปเพราะมีประสิทธิภาพการทํางานต่ํา มี

สัดสวนของเสียสูง และมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ สวนอีก 4 กระบวนการคือ

กระบวนการสรางแพทเทิรน/มารคเกอร  กระบวนการตัด  กระบวนการพิมพ/ปกลายและ
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ยังมีระดับความเรงดวนหรือความสําคัญในการแกไขไมรุนแรง

เทากับสองกระบวนการแรก ดังน้ันงานวิจัยนี้จึงมุงปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบและบรรจุหีบ

หอ โดยแนวคิดท่ีจะนํามาใชในการแกปญหาคือลีน ซิกซซิกมา เพราะเปนแนวคิดท่ีมุงเนนกําจัด

ความสูญเปลาและข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต  

1.4 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

วัตถุประสงคของงานวิจัยมีดวยกัน 2 ประการคือ 

1.    เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน ทั้งน้ีก็เพ่ือลดเวลาในการผลิต ลด

ปริมาณงานระหวางทํา (Work in Process) ในกระบวนการผลิต และลดปริมาณของเสีย 

2.    เพ่ือปรับพื้นที่การทํางานใหเหมาะสมกับวิธีการทํางานใหม 

1.5 ขอบเขตของงานวิจัย 

ขอบเขตของงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาและปรับปรุงในสวนตางๆ ดังน้ี 

1. ทําการศึกษาเพ่ือแกไขปรับปรุงใน 2 กระบวนการหลักคือ กระบวนการเย็บประกอบและ

การตกแตงสําเร็จรูป 

2. การดําเนินการปรับปรุงแกไขจะปฏิบัติจริงในสายการเย็บประกอบตัวอยาง และสราง

แบบจําลองในสวนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปดวยโปรแกรม Arena 

3. ทําการศึกษาภายใตเงื่อนไขที่วามีความพรอมของวัตถุดิบท่ีจะตองใชในการผลิตเรียบรอย

แลว ไมนับเวลาท่ีใชในการรอคอยวัตถุดิบ 

4. กระบวนการท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาไมไดเปนผูดําเนินการผลิตคือสง Outsource ใหกับ

ภายนอกโรงงานจะไมนํามาพิจารณารวมดวย คืองานซักในกระบวนการหลักส้ินสุดงาน  

1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 

1. ระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (SOP) ของกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตง

สําเร็จรูป 
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2. อุปกรณชวยในการจัดการเชน บอรดท่ีจะแสดงการควบคุมดวยสายตาได (Visual control) 

อุปกรณชวยในการทํางานของพนักงานในแตละแผนก 

1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 

1. ระยะเวลาในการผลิตสินคาลดลง 

2. ปริมาณของเสียที่มีสาเหตุมาจากการผลิตในโรงงานเองลดลง และปริมาณงานระหวางทํา 

(WIP)ในการผลิตลดลง 

3. กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

4. เปนกรณีศึกษาสําหรับโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปอื่นที่สนใจจะศึกษาและนําแนวคิดลีน

นี้ไปใชในโรงงาน และยังสามารถเปนกรณีศึกษาถึงการนําเทคนิคและเครื่องมือของลีน

ไปใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวย 

1.8 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยนี้จะดําเนินตามหลักของแนวคิดลีน ซิกซซิกมา (Lean Six 

Sigma) นั่นคือ DMAIC ซึ่งมีรายละเอียดในการดําเนินงานแตละข้ันตอน ดังน้ี 

1. Define Phase คือข้ันตอนของการศึกษาและกําหนดปญหา 

• ศึกษาและคนควาเก่ียวกับทฤษฎีที่เกี่ยวของคือแนวคิดลีน ซิกซซิกมา และ

งานวิจัยที่ เคยมีผูทําการศึกษาเกี่ยวกับการนําแนวคิดน้ีไปประยุกตใชใน

อุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้งการจัดการหรือการปรับปรุงกระบวนการผลิต

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

• ศึกษาและสํารวจสภาพการทํางานท่ัวไปภายในโรงงานกรณีศึกษาและสราง
แผนผังกระบวนการผลิต (Process chart) แผนผังกระบวนการไหลใน

กระบวนการ (Flow process chart)  

• ทําการประชุมกับทางโรงงานเพ่ือจัดต้ังทีมงานลีน ซิกซซิกมา รวมทั้งแตงตั้ง

และมอบหมายหนาที่ใหกับทีมงาน และทําการแจงเปาหมายของโครงการ 
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แนวทางและระยะเวลาในการดําเนินงาน เพ่ือขอความคิดเห็นของทีมงาน หาก

ไมเหมาะสมจะไดทําการปรับแตงใหสอดคลองกับความพรอมและแนวโนม

ของความเปนไปไดกับทางโรงงาน  

• ประชุมกับแตละแผนกเพื่อสรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนในการทํางานของแตละแผนก 

2. Measure Phase คือข้ันตอนการวัดสภาพปญหา 

• ศึกษาการทํางานของแตละแผนกอยางใกลชิด และทําการจดบันทึกไว 

• ประชุมกับทีมงานเพ่ือระบุสภาพปญหาท่ีแทจริงและมีแนวทางในการแกไขได 
รวมทั้งตัวช้ีวัดและวิธีการช้ีวัดปญหา คือ ระยะเวลาท่ีใชในการผลิตตอตัว  

ระยะเวลาคอย ปริมาณงานระหวางทํา การทํางานลวงเวลาและปริมาณของเสีย  

• ออกแบบรูปแบบหรือแบบฟอรมท่ีจะใชในการวัดสภาพปญหา 

3. Analyze Phase คือขั้นตอนการวิเคราะหปญหา 

• ทําการวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากข้ันตอนท่ี 2 โดยใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสา

หการคือ ใชแผนผังเครือญาติ (Affinity diagram)ในการจัดกลุมสาเหตุของ

ปญหาที่มีอยูมากมายใหเปนหมวดหมู จากนั้นหาความสัมพันธของแตละ

สาเหตุโดยใชแผนผังความสัมพันธ (Relation diagram) และเลือกสาเหตุที่จะ

นํามาแกไขโดยพิจารณาจากความเปนไปได ความเหมาะสมและคาใชจายใน

การปฏิบัติ  นําสาเหตุที่ไดมาวิเคราะหหาวิธีการแกไข 

• ทําการสรุปแนวทางการแกปญหา 
• ประชุมรวมกับฝายบริหารของทางโรงงานเพ่ือรายงานถึงสภาพปญหาและ

สาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน 

4. Improve Phase คือข้ันตอนการปรับปรุงแกไขปญหา 

• ระดมสมองรวมกับทีมงานถึงแนวทางในการแกไขปญหาตางๆ โดยจะมุงแกไข

จากสาเหตุหลักของปญหาที่ไดจากข้ันตอนท่ี 3 ในการพิจารณาถึงแนว

ทางแกไขน้ีจะตองคํานึงถึงความเปนไปไดในการนํามาปฏิบัติจริงดวย รวมทั้ง
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คํานึงถึงการเตรียมการสําหรับการปรับปรุง เชน อาจตองมีการปรับแผนผังใน

สถานท่ีทํางานใหม มีการสรางอุปกรณชวยในการทํางาน เปนตน 

• ประเมินงบประมาณ อุปกรณและบุคลากรที่ตองใชสําหรับแนวทางปรับปรุงท่ี

คิดข้ึนมา 

• นําเสนอแนวทางในการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับเบ้ืองตนและงบประมาณ 

ความพรอมตางๆของทางโรงงานกอนการปรับปรุง ใหกับฝายบริหารของทาง

โรงงาน เพื่อขอความคิดเห็นถึงแนวโนมความเปนไปได และอนุมัติใหสามารถ

ดําเนินการปรับปรุง 

• ออกแบบแบบฟอรมที่จะใชสําหรับการบันทึกผลที่เกิดข้ึนหลังจากทําการ
ปรับปรุงงาน 

• ดําเนินการเตรียมความพรอมในการท่ีจะปรับปรุง 

• นําวิธีการแกไขที่พิจารณาไวมาทดลองปฏิบัติจริงและบันทึกผลหลังการ

ปรับปรุงท่ีเกิดข้ึน 

• ทําการประชุมกับทีมงานถึงผลท่ีเกิดข้ึนหลังการปรับปรุง รวมท้ังความพึงพอใจ

ในการทํางานของพนักงาน โดยหากแนวทางยังไดผลไมดีที่ควรหรือพนักงาน

ยังคงไมพึงพอใจกับสภาพการทํางานก็จะระดมสมองหาแนวทางแกไขใหม

และทดลองใช จนกวาจะไดแนวทางท่ีเหมาะสม 

5. Control Phase คือขั้นตอนการควบคุมเพ่ือรักษาสภาพหลังปรับปรุงไว 

• ประชุมทีมงานเพ่ือสรุปผลแนวทางที่ใชในการปรับปรุงอีกครั้งหน่ึง 

• จัดทําระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (SOP) และหนาที่ความรับผิดชอบของ

พนักงาน (Job Description) 

• หาแนวทางในการตรวจติดตามผลการทํางาน เพื่อคงสภาพหลังการปรับปรุงไว

และกําหนดวิธีการ เคร่ืองมือที่จะใชในการตรวจติดตามการปฏิบัติงาน รวมท้ัง

ผูควบคุมดูแล 

6. สรุปผลการวิจัยและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.9 ภาพรวมงานวิจัย 

 เน้ือหาในบทแรกนี้จะเกี่ยวของกับภาพรวมของอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป ขอมูล

เบื้องตนและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา รวมท้ังที่มาและปญหาของงานวิจัย เพ่ือให

สามารถกําหนดขอบเขตของการทํางานวิจัยและวัตถุประสงคได โดยแนวคิดหลักที่ใชในการ

ดําเนินการแกไขปรับปรุงคือแนวคิดลีน ซิกซซิกมา ประกอบกับเครื่องมือตางๆของวิศวกรรมอุตสา

หการ ซึ่งมีหลักการและเนื้อหาอยูในบทท่ี 2 รวมทั้งงานวิจัยที่ผานมาเกี่ยวกับแนวคิดลีน ซิกซซิกมา

และอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ในบทถัดไปคือบทท่ี 3 จะเปนการศึกษาและดําเนินการปรับปรุง

กระบวนการเย็บประกอบ ขั้นตอนการดําเนินงานจะประกอบดวย 5 ข้ันตอนตามแนวคิดลีน ซิกซ

ซิกมา คือการระบุปญหาท่ีเกิดข้ึนของกระบวนการเย็บประกอบ จากน้ันกําหนดดัชนีชี้วัดสภาพ

ปญหาและวัดสภาพปญหา วิเคราะหสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาเหลานั้น หาแนวทางท่ีจะแกไขสาเหตุ

ยอยรวมกับทีมงานโรงงานกรณีศึกษา ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบสายตัวอยาง

ตามแนวทางท่ีไดวางไว และวัดผลท่ีไดหลังการปรับปรุงกระบวนการ เพ่ือวัดผลเทียบกับการดําเนิน

ในปจจุบัน และหาแนวทางการควบคุมวิธีการทํางานหลังปรับปรุงเพ่ือคงสภาพการทํางานท่ีมี

ประสิทธิภาพไว สวนการปรับปรุงกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะอยูในบทที่ 4 คือการศึกษาและ

สรางแบบจําลองสถานการณของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป การดําเนินงานของกระบวนการ

ตกแตงสําเร็จรูปจะดําเนินตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมาเชนเดียวกับบทที่ 3 แตในสวนของการ

ดําเนินงานปรับปรุงนั้นจะอาศัยการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรแทนการ

ดําเนินการปฏิบัติจริง และสุดทายคือการสรุปงานวิจัยท้ังหมด รวมท้ังปญหาท่ีพบในการดําเนินงาน

และขอเสนอแนะสําหรับการตอยอดงานวิจัยในบทท่ี 5 

 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

บทที่ 2 

 

ทฤษฎแีละงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 แนวคิดลีน ซิกซซิกมาเปนแนวคิดท่ีใชเปนเครื่องมือหลักของการดําเนินงานวิจัย โดย

เน้ือหาในบทน้ีจะประกอบดวยหลักการหลักคือ วิวัฒนาการของลีน มุมของลีน ความสูญเปลาทั้ง 7 

ประการ การผลิตแบบลีน โครงสรางพ้ืนฐาน รวมไปถึงเคร่ืองมือในการปรับปรุงแกไขตามแนวคิด

ลีน และงานวิจัยที่เคยมีผูทําวิจัยมากอนเกี่ยวกับการใชแนวคิดลีนนี้ในการปรับปรุงอุตสาหกรรม

ตางๆ 

2.1  ระบบการผลิตแบบลีน [1] 

  “Lean (ลีน)” แปลวาผอมหรือบาง ในท่ีนี้มีความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็

หมายถึงคนท่ีมีรางกายสมสวนปราศจากช้ันไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง ดังน้ันแนวคิด

ลีนจึงเปนแนวคิดท่ีนําเอาเคร่ืองมือ วิธีการหรือกิจกรรมตางๆมาประยุกตใช เพ่ือมุงหวังในการขจัด

ความสูญเปลาในกระบวนการและสรางคุณคาท่ีตรงกับความตองการของลูกคาแกสินคาหรือบริการ  

2.1.1  วิวัฒนาการของลีน [1] 

 ลีนมีจุดเริ่มตนมาจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ในอดีตเปนการผลิตแบบหัตถกรรม

โดยจะอาศัยความชํานาญของพนักงานเปนหลัก ไมมีสายการผลิต ตอมาชวงตนศตวรรษท่ี 20 

Henry Ford ผูกอตั้งบริษัท Ford Motor ไดนําเอาความรูดาน Motion and Time ของ Frederick W. 

Taylor และ Frank & Lillian Gilbreth มาใชในการผลิตรถยนตฟอรด โดยมีการริเริ่มแนวคิดในการ

สรางสายการผลิตใหมีลักษณะคลายสายน้ํา และนําเอาระบบสายพานลําเลียมาใชในสายการ

ประกอบรถยนตดวย จนเกิดเปนระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) ทําใหสามารถ

ลดเวลาท่ีใชในการผลิตลงไปได รวมถึงตนทุนการผลิตท่ีต่ําลงดวยเชนกัน ตอมาผูบริหารของบริษัท

Toyota ไดนําเอาแนวคิดของ Ford ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทตน แตพบวาระบบการผลิต



20 
 

 

แบบเนนปริมาณไมเหมาะสมกับสภาพประเทศญ่ีปุนในชวงนั้น เนื่องจากเปนชวงหลังสงคราม ทํา

ใหปจจัยการผลิตตางๆมีอยูอยางจํากัด กอปรกับตลาดรถยนตในญี่ปุนยังมีขนาดเล็ก จึงทําการจัดตั้ง

ทีมงานมาทําการระดมสมองเพ่ือพัฒนาระบบการผลิตที่เหมาะสมกับบริษัทข้ึนมาจากประสบการณ 

ทําการทดลองและปรับปรุงงานเรื่อยมา รวมทั้งนําเอาแนวคิดซุปเปอรมาเก็ตหรือระบบดึงเขามา

ประยุกตดวย จนเกิดเปนระบบการผลิตแบบ Toyota ขึ้นมา ซึ่งมีหลักการที่สําคัญคือ “การผลิต

เฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณท่ีตองการ ภายในเวลาที่ตองการ” และมุงเนนจํากัด

ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานและใหความสําคัญดานคุณภาพควบคูไปดวย  ในป 

ค.ศ. 1990 Jame P. Womack, Daniel T. Jones และ Daniel Roos ไดรวมกันแตงหนังสือ “The 

Machine that Changed the World” ซึ่งไดกลาวเปรียบเทียบปจจัยแหงความสําเร็จระหวาง

อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในประเทศญี่ปุน ยุโรปและอเมริกา เพื่ออธิบายถึงวิธีการเพ่ิม

ความสามารถในการจัดการกระบวนการผลิต นับเปนจุดที่ทําใหทั่วโลกเริ่มรูจักและใชคําวาระบบ

ลีนเปนตนมา 

 เราสามารถสรุปวิวัฒนาการของลีนสั้นๆไดดังรูปที่ 2.1 คือเริ่มตนจากระบบการผลิต

แบบงานหัตถกรรม จากน้ัน Henry Ford ไดนําเอาความรู Motion and Time มาปรับปรุง

กระบวนการผลิตจนเกิดเปนการผลิตแบบเนนปริมาณ ตอมาผูบริหารและทีมงาน Toyota ก็ไดทํา

การพัฒนาการผลิตจากประสบการณและแนวคิดระบบดึง จนเกิดเปนการผลิตแบบ Toyota หรือลีน 

 
รูปที่ 2.1 การแสดงวิวัฒนาการของระบบลีนและลักษณะเฉพาะตัว 
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2.1.2  มุมมองของลีน (Lean perspective) [2] 

 หลักการหน่ึงของแนวคิดลีนคือการระบุคุณคาและกําหนดสายธารคุณคา โดยมุมมอง

ของลีนก็คือการพิจารณากิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต ทําใหสามารถแบงลักษณะของกิจกรรมที่

เกิดข้ึนในการผลิตออกเปน 3 ประเภทคือ 

1. กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value added activity: VA) คือ กิจกรรมท่ีทําการเพิ่ม

คุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือบริการ โดยกิจกรรมน้ีคิดเปน 5% ของกิจกรรมท้ังหมด  

2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non value added activity: NVA) คือ กิจกรรมที่ไม

ทําใหเกิดคุณคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑหรือบริการ และเปนกิจกรรมท่ีไมมีความจําเปน

ตอกระบวนการ ซึ่งนับเปนเปาหมายตนๆท่ีควรจะดําเนินการแกไขปรับปรุงโดย

กิจกรรมน้ีคิดเปน 60% ของกิจกรรมท้ังหมด 

3. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน (Necessary non value added 

activity) คือ กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑหรือบริการ แตเปน

กิจกรรมที่มีความจําเปนตอกระบวนการ กิจกรรมนี้สามารถปรับใหมีสัดสวน

นอยลงได โดยปกติกิจกรรมน้ีคิดเปน 35% ของกิจกรรมท้ังหมด  

2.1.3  ความสูญเปลา 7 ประการ [2] 

 Muda คือภาษาญี่ปุนซ่ึงคําน้ีหมายถึงความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ Taiichi 

Ohno ไดจําแนกความสูญเปลาท่ีพบไดทั่วไปในการผลิตทางกายภาพออกเปน 7 ประเภทคือ 

1. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินคาท่ี

มากเกินความพอดี อันจะทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชทรัพยากรมากเกิน

จําเปน และยังกอใหเกิดตนทุนการเก็บรักษาและการขนยายท่ีมากเกินไป 

2. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการรอคอย (Idle time/Delay) คือ ระยะเวลาที่เสียไปเพราะ

การรอคอย ซึ่งอาจเกิดจากการท่ีพนักงานยืนเฝาเคร่ืองจักรอัตโนมัติ การยืนรอเพ่ือ

ดําเนินงานข้ันตอนตอไป รอเครื่องมือ วัตถุดิบ เปนตน 
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3. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการขนสงท่ีไมจําเปน (Transportation) คือ การขนสง

ขอมูล ขาวสาร หรือสินคาท่ีมากเกินไป เชน การเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางทําเปน

ระยะทางไกลๆ การขนยายอยางไมมีประสิทธิภาพ การเคลื่อนยายวัตถุดิบ ชิ้นสวน 

สินคาสําเร็จรูป งานระหวางทําไปเก็บหรือนําออกจากคลังสินคาหรือในระหวาง

กระบวนการผลิต เปนตน 

4. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary motion) คือการ

เคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม โดยอาจเกิดจากการจัดสภาพท่ีทํางานไมเหมาะสม ไม

ถูกตองตามหลักการยศาสตร ทําใหพนักงานเกิดการเคลื่อนไหวท่ีไมกอใหเกิด

ประโยชนในระหวางปฏิบัติงาน เชน การเอ้ือม การมองหา การเดิน เปนตน 

5. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล  (Non-effective 

process) คือ การดําเนินข้ันตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม อันจะทําใหเกิดการ

เคล่ือนไหวที่ไมจําเปน เกิดความบกพรองจากการผลิต ซึ่งจะทําใหเกิดความสูญ

เปลาข้ึน 

6. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการผลิตของเสียและการแกไขงานเสีย (Defects and 

reworks) คือ การผลิตช้ินสวนท่ีมีความบกพรองหรือการแกไขขอบกพรอง การ

ซอมแซม การผลิตใหมเพ่ือทดแทนชิ้นสวนที่เสีย การตรวจสอบ ซึ่งทําใหเกิดความ

สูญเปลาในกระบวนการท้ังดานของตนทุนและเวลา 

7. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการเก็บพัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary stock) คือ 

การจัดเก็บวัตถุดิบ งานระหวางทํา หรือสินคาสําเร็จรูปท่ีมากเกินไป โดยจะสงผล

ใหเวลานํามากข้ึน สินคาตกรุน ตนทุนการจัดเก็บท่ีสูงข้ึน ความลาชา นอกจากน้ียัง

กอใหเกิดปญหาอ่ืนๆในทางออมอีกดวย เชน ความไมสมดุลของสายการผลิต 

ขอบกพรองของช้ินสวนตางๆ พื้นที่ใชสอยลดลง เปนตน 

2.1.4 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน [3,5] 

 หลักการเบื้องตนของแนวคิดลีนแบงออกเปน 5 ขอดวยกัน คือ การระบุคุณคา การระบุ

สายธารคุณคา การสรางการไหล การใชระบบดึงและการมุงสูความสมบูรณแบบ 



23 
 

 

1. การระบุคุณคา (Value) ชวงการระบุคุณคานับเปนชวงท่ีสําคัญมาก โดยจะทําการ

ระบุคุณคาหรือลักษณะของสินคาหรือบริการท่ีลูกคาตองการ ไมควรกําหนดคุณคา

จากมุมมองของบริษัท  องคกรหรือโรงงานเอง  เ พ่ือใหสามารถดําเนินการ

ตอบสนองไดสอดคลองกับความตองการของลูกคาอยางแทจริง 

2. การระบุสายธารคุณคา (Value Stream) เปนข้ันตอนในการสรางสายธารคุณคาหรือ

การระบุข้ันตอนการดําเนินงานทุกข้ันตอน ตั้งแตการออกแบบ การส่ังซ้ือสินคา

ของลูกคา การวางแผน การผลิตสินคา การจัดจําหนาย รวมถึงการจัดสงสินคาหรือ

บริการใหกับลูกคา เพ่ือนําสายธารคุณคามาวิเคราะหหากิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา

ใหกับสินคาหรือบริการ 

3. การสรางการไหล (Flow) เมื่อดําเนินการระบุคุณคา ระบุสายธารคุณคาและขจัด

ความสูญเปลาตามหลักการลีนแลว ก็จะเกิดการไหลของกิจกรรมตางๆที่เพิ่มคุณคา

ใหกับสินคาและบริการไปอยางตอเนื่อง โดยปราศจากของเสีย การออม การ

ยอนกลับและการคอย 

4. การใชระบบดึง (Pull) นั้น จะมุงเนนเพ่ือตอบสนองเฉพาะส่ิงท่ีลูกคาตองการ

เทาน้ัน กลาวคือทําเฉพาะสิ่งท่ีลูกคาตองการ ตามปริมาณที่ตองการ ภายในเวลาท่ี

ตองการ ระบบดึงจึงชวยลดความสูญเปลาในการผลิตหรือการจัดเก็บสินคาคงคลัง

ที่เกินความตองการ 

5. การมุงสูความสมบูรณแบบ (Perfection) นับเปนเปาหมายของการดําเนินโครงการ

ลีน โดยจะทําการสรางคุณคา กําจัดความสูญเปลา คนหาสวนเกินที่ถูกซอนไวและ

ทําการกําจัดออกไปอยางตอเน่ือง 

 2.1.5  โครงสรางของระบบลีน [1,4] 

 องคประกอบของระบบลีนเปรียบเสมือนกับโครงสรางของวิหารดังรูปที่ 2.2 ซึ่งมี

รายละเอียดในแตละสวน ดังน้ี  
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• สวนรากฐานของวิหาร นับเปนสวนที่สําคัญมากท่ีสุดสวนหน่ึง เปรียบเสมือนกับ

แนวคิดลีน (Lean thinking) ซึ่งสรางข้ึนเพ่ือใหพนักงานทุกคนในองคกรเกิดความตระหนักถึงความ

สูญเปลา สามารถแยกแยะงานท่ีเพ่ิมคุณคาและไมเพ่ิมคุณคาออกจากกัน (Initiated awareness) 

สามารถจัดการกับความเปล่ียนแปลง (Change management) และปรับเปล่ียนทัศนคติของพนักงาน

ทุกระดับดวยการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (กิจกรรมไคเซน-Kaizen) นอกจากน้ียังพิจารณานําเอา

นวัตกรรม (Kaikaku/Innovation) และเทคโนโลยีที่เหมาะสมมาใช เพ่ือใหพนักงานทุกคนเกิดความ

มุงม่ัน รวมมือกันกําจัดความสูญเปลา และพัฒนาคุณคาของงานท่ีทํา 

• สวนพ้ืนของวิหาร กอนนําเครื่องมือตางๆของลีนมาใชจะตองดําเนินการวิเคราะห

และวางแผนงาน (Analysis and planning) โดยประเมินผลการจัดการกระบวนการในสภาพปจจุบัน

ตามแนวทางของระบบลีน (Lean assessment) และวิเคราะหปญหาของกระบวนการเพ่ือหาจุด

ปรับปรุงและวางแผน การปรับปรุงดวยแผนภาพสายธารคุณคา(Value stream mapping) 

ขณะเดียวกันทุกฝายในองคกรจะตองรวมมือกันกําหนดนโยบาย ตัวชี้วัดและเปาหมายใหสอดคลอง

กับแผนการดําเนินงาน แลวสื่อสารถายทอดไปท่ัวทั้งองคกร (Policy deployment) เพื่อใชเปนขอมูล

ในการติดตามความคืบหนา ปญหาและอุปสรรคของการปรับปรุง 

• สวนเสาของวิหาร โดยหากสวนรากฐานและพื้นแข็งแรงม่ันคง ก็จะสงผลใหเสา 

ซึ่งเปนโครงสรางถัดมาของวิหารแข็งแรงดวยเชนกัน เสาแตละตนในท่ีนี้ก็คือสวนของกิจกรรมหรือ

เคร่ืองมือในการลดหรือกําจัดสิ่งท่ีไมเพิ่มคุณคาในกระบวนการ และเนนการสรางคุณคาใน

กระบวนการอยางเปนระบบ ประกอบดวย 

  เสาตนที่ 1: การพัฒนาบุคคล (Human development) โดยการฝกอบรมพื้น
ฐานความรูตางๆท่ีเก่ียวของกับระบบการผลิตแบบลีน (Lean Mfg. Training) ใหแกพนักงานใน
ระดับตางๆตามความเหมาะสม การสนับสนุนใหพนักงานรวมกลุมในรูปแบบตางๆ เพ่ือรวมกันทํา
การปรับปรุงงาน (Small group activities) การสรางชองทางใหพนักงานแตละคนสามารถแสดง
ความคิดเห็น และรณรงคสงเสริมการปรับปรุงงานดวยกิจกรรมขอเสนอแนะ (Suggestion) 
ตลอดจนการพัฒนาความสามารถของพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายหนาท่ี (Multi skilled 
operator) 
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Lean Manufacturing 

Analysis and Planning  • Lean Assessment 
         • Value-Stream 
M i  

Policy Deployment (Hoshin Planning) 

• Value       Initiated                                                            Change         • Kaizen (Evolution) 

• Wastes                       Awareness                        Management     • Kaikaku 
(Revolution)     

>> Lean Thinking << 

 

 

 

 Human                   Quality              Production               Machine               Workplace                                 

Development             Assurance                Control              Management         Management 

                 - Lean Mfg. Training            ⋅  JIDOKA /Autonomation       - Pull System (Kanban)        - Maintenance Activities             - 5s     

          - Small Group Activities       - Visual Control                 - Leveled Production - Cellular Manufacturing            - Plant Layout 

                -  Suggestion - Poka – Yoke     - Continuous Flow        - Quick Changeover                - Visual Workplace 

                - Multi Skilled Operator             (Mistake Proofing)                 (One- Piece Flow) 

                      ⋅  Problem Solving                  - Takt Time & Cycle Time  

        - Standardized Work 

                       

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 แสดงสวนประกอบของลีน [1,4] 

  เสาตนที่ 2: การประกันคุณภาพสินคา (Quality assurance) โดยดําเนินการแกไข

ปญหาคุณภาพในกระบวนการ (Problem solving) และสรางระบบการควบคุมคุณภาพของพนักงาน

และเครื่องจักรโดยอัตโนมัติ (Jidoka หรือ Autonomation) ไดแก ระบบการควบคุมดวยสายตา 

(Visual control) และระบบการปองกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร (Poka-Yoke 

หรือ Mistake proofing) 

  เสาตนที่ 3: การควบคุมการผลิต (Production control) โดยการสรางมาตรฐานใน

การทํางาน (Standardized work) การกําหนดจังหวะในการผลิตตามความตองการของลูกคาดวยการ
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กําหนดรอบเวลามาตรฐานในการทํางาน (Takt time) การปรับปรุงรอบเวลาในการทํางานจริง 

(Cycle time) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous flow)การปรับเรียบการผลิต (Leveled Production) 

และการใชระบบดึง (Pull system) โดยใชเคร่ืองมือคือระบบคัมบัง (Kanban) มาชวยในการควบคุม

การผลิต 

  เสาตนที่ 4: การจัดการเครื่องจักรอุปกรณตางๆ (Machine management) โดยทํา

การลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Quick changeover) การเพ่ิมความยืดหยุนใหแกกระบวนการ

ผลิตดวยการจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing) กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

(Maintenance activities) เชนการบํารุงรักษาดวยตนเอง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนตน 

  เสาตนที่ 5: การจัดการสถานท่ีทํางาน (Workplace management) โดยปรับปรุง

พื้นที่ทํางานดวยกิจกรรม 5ส (5s) ซึ่งเปนพ้ืนฐานของการปรับเปล่ียนทัศนคติของพนักงานใหเขาใจ 

ยอมรับความเปล่ียนแปลง และใหความรวมมือ การปรับปรุงการวางผังโรงงาน (Plant layout) ตาม

แนวทางของระบบลีน และพัฒนาประสิทธิภาพในการสื่อสารภายในสถานที่ทํางาน 

 องคประกอบทุกอยางลวนทําใหเกิดระบบลีนที่มั่นคงและแข็งแรงข้ึนในภายในองคกร 

ทั้งนี้ทั้งน้ันแลวการสรางระบบลีนจะประสบความสําเร็จไดยอมเกิดจากความรวมมือกันของ

พนักงานทุกฝายในองคกรที่จะใหความรวมมือและผลักดันจนเกิดระบบลีนขึ้นได 

2.2  เคร่ืองมือในระบบการผลิตแบบลีน (Lean tools) 

 การสรางระบบลีนใหเกิดข้ึนแกองคกรนั้น จําเปนตองอาศัยเครื่องมือชวย ซึ่ง Green [5] ได

พัฒนา Toolkit ของการผลิตแบบลีนและรวบรวมเคร่ืองมือไวทั้งหมด 27 ชนิด ดังน้ี 

1. คัมบัง (Kanban) [6] 

 คําวา คัมบัง นั้นหมายถึงปายหรือสัญญาณ และถูกนํามาใชเปนชื่อสําหรับการเรียก 

ปายการควบคุมวัตถุดิบในระบบดึง ซึ่งก็คือคําส่ังผลิตท่ีจะเคลื่อนที่ไปพรอมกับวัตถุดิบ คัมบัง

เปรียบเสมือนเปนระบบขอมูลสารสนเทศท่ีจะเช่ือมโยงใหทั้งโรงงานเปนหนึ่งเดียวกัน โดยใช

เช่ือมตอทุกกระบวนการ จากกระบวนการหนึ่งไปยังอีกกระบวนการหน่ึงและเช่ือมโยงตลอดท้ัง

สายธารคุณคา 
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 ชนิดคัมบังมีอยูดวยกัน 2 ชนิดคือ 

 - คัมบังขนสง (Transport kanbans) เปนคัมบังท่ีใชในการบอกเมื่อช้ินสวนตางๆจะถูก

เคลื่อนยายไปยังสายการผลิตหรือระหวางกระบวนการในการผลิต ในคัมบังจะระบุชิ้นสวน ปริมาณ 

สถานท่ีที่มากอนและสถานที่ที่กําลังจะไปตอดวย คัมบังขนสงสามารถแบงออกไดอีก 2 ชนิดคือ คัม

บังผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier kanban/Parts-ordering kanban)และคัมบังเบิก (Withdrawal/Infactory 

kanban) 

 - คัมบังการผลิต (Production kanban) เปนคัมบังที่จะแสดงคําแนะนําการปฏิบัติการ

สําหรับกระบวนการเฉพาะ คัมบังการผลิตยังสามารถแบงออกไดอีก 2 ชนิดคือ คัมบังสั่งผลิต 

(Production-ordering kanban) และคัมบังสัญญาณ (Signal kanban) 

 ประโยชนของการใชคัมบังคือ กําจัดการผลิตมากเกินไป เผยใหเห็นความสูญเปลาท่ี

ซอนเรนในกระบวนการ เพ่ิมความยืดหยุนในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา ประสาน

การผลิตของการผลิตชุดเล็กและการผลิตผลิตภัณฑที่หลากหลาย มีกระบวนการจัดหาแบบเรียบงาย 

คนพบคําแนะนําการผลิตแบบมองเห็นไดและเรียบงาย ชวยในการรวมทุกกระบวนการเขาดวยกัน

และโยงเขากับลูกคา  

2. การไหลทีละช้ิน (One-piece flow) [1] 

 เปนการผลิตท่ีผลิตภัณฑดําเนินไปเปนผลิตภัณฑที่สมบูรณหนึ่งช้ินภายในชวงเวลา

หน่ึง ซึ่งผานจุดปฏิบัติการตางๆ โดยปราศจาการหยุดรอหรือการสะสมของงานระหวางผลิต ทําให

ระยะเวลาระหวางการผลิตส้ันลงตางจากการผลิตแบบทีละมากๆหรือก็คือผลิตเปนรุนละจํานวน

มาก นอกจากน้ียังทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิต ผลิตภาพสูงข้ึน เพ่ิมพื้นที่วางในโรงงาน มี

ความปลอดภัยมากข้ึน ชวยลดตนทุนเกี่ยวกับพัสดุคงคลัง และยังทําใหขวัญกําลังใจในการทํางาน

ของพนักงานเพ่ิมข้ึนดวย  

3. 5ส (5s) [1] 

 นับเปนพ้ืนฐานของระบบลีนและระบบอ่ืนๆในโรงงานก็วาได  ซึ่งนับวาเปน  

สิ่งจําเปนและตองทํากอน องคประกอบของ 5ส มีดังน้ี 
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 - สะสาง (Seiri/Sort) คือการแยกแยะส่ิงของท่ีจําเปนออกจากส่ิงของท่ีไมจําเปนและ

ขจัดส่ิงของท่ีไมจําเปนออกไป 

 - สะดวก (Seiton/Storage) คือการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของตางๆในสถานท่ีทํางาน

อยางเปนระบบ เพ่ือความสะดวกและปลอดภัย และคงไวซึ่งคุณภาพ ประสิทธิภาพในการทํางาน 

 - สะอาด (Seiso/Shine) คือการรักษาความสะอาดและตรวจสอบเครื่องจักร เครื่องมือ 

อุปกรณ รวมท้ังบริเวณสถานท่ีทํางาน 

 - สุขลักษณะ (Seiketsu/Standardize) คือการรักษามาตรฐานการปฏิบัติทั้ง 3ส ที่ดีไว 

และปรับปรุงเพ่ือยกระดับมาตรฐานใหสูงข้ึน 

 - สรางนิสัย (Shitsuke/Sustain) คือการปฏิบัติตามระเบียบ กฎเกณฑของหนวยงาน

อยางสมํ่าเสมอ จนกลายเปนการกระทําท่ีเกิดข้ึนเองโดยอัตโนมัติ 

4. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to takt time) [3] 

 คือการควบคุมการผลิตโดยใช Takt time โดยจะรักษาอัตราการผลิตของทุก

กระบวนการใหเทากับ Takt time ตลอดเวลา  

 Takt time สามารถคํานวณไดจากการนําเวลาท่ีใชในการผลิตท่ีมีอยู หารดวยอัตรา

ปริมาณความตองการสินคาของลูกคา ในการผลิตแบบลีนจะใช Takt time เปนตัวกําหนดจังหวะใน

การผลิตเพ่ือใหตรงกันกับอัตราปริมาณความตองการสินคาของลูกคา 

5. การทํางานมาตรฐาน (Standard work) [5]              

  คือการกําหนดรายละเอียดท่ีชัดเจนของกิจกรรมหรือการทํางานแตละอยาง โดยอาจมี

การออกเปนเอกสารอางอิงไวเปนมาตรฐานสําหรับการทํางานและใหยึดปฏิบัติตามมาตรฐานน้ัน 

เมื่อมีการเปล่ียนแปลง จะตองทําการปรับปรุงแกไขเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐาน

ที่ไดแกไขแลว การมีมาตรฐานจะทําใหสามารถควบคุมการทํางานและใชสื่อสารกับพนักงานถึงการ

ปฏิบัติงานไดงายข้ึนดวย  
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6. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method sheets) [5]  

 คือการแสดงวิธีการปฏิบัติงานและคําอธิบายประกอบ โดยจะตองเปนวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีเปนมาตรฐานของงานน้ันแลว   

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual control) [7] 

  คือเคร่ืองมือการสื่อสารแบบตางๆที่ใชในสภาพแวดลอมของการปฏิบัติงาน เชน การ

ใชปาย สัญลักษณ สี บอรดหรือสิ่งตางๆที่สามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกับกระบวนการผลิตสามารถ

เขาใจในสิ่งที่เกิดข้ึน และขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น นับเปนการส่ือสารผานทางสายตา

นั่นเอง ทําใหเห็นหรือแสดงความผิดปกติไดงาย 

8. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance: 

TPM)  

 คือการบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม มุงเนนใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรได

สูงสุด ไมเพียงแตปองกันการหยุดของเครื่องจักรเทาน้ัน แตยังรวมไปถึงการสงเสริมการผลิตให

เกิดผลสูงสุด เปนการนําเอาวิธีการบํารุงรักษาหลักท้ัง 4 ประการเขาไวดวยกัน [1] ดังน้ี 

 - การบํารุงรักษาเม่ือเกิดเหตุขัดของ (Breakdown maintenance: BM) คือการซอมบํารุง

เครื่องจักรเมื่อเกิดเหตุขัดของ 

 - การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance: PM) คือการมุงปองกันการเกิด

ปญหาเครื่องจักรขัดของ 

 - การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective maintenance: CM) คือการปรับปรุงสภาพ

เครื่องจักร เพ่ือปองกันการเกิดปญหาขัดของ และเกิดความไมสะดวกตอการบํารุงรักษา 

 - การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Productive: MP) คือการมุงออกแบบหรือ

ติดต้ังอุปกรณ เพ่ือใหเกิดการบํารุงรักษานอยท่ีสุด 

 การบํารุงรักษาทวีผลจะใหพนักงานทุกคนมีสวนรวม โดยผานทางกิจกรรมกลุมยอย

และปรับปรุงผลการดําเนินงานอยางตอเน่ือง องคประกอบของ TPM หรือกิจกรรมกลุมยอยของ 

TPM มีรายละเอียด [6] ดังน้ี 
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1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual improvement) เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ใชงานเคร่ืองจักรใหไดมากท่ีสุด 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous maintenance/Self maintenance) เพื่อลด

ความสูญเสียของเครื่องจักร เน่ืองจากผูที่รูจักเครื่องจักรน้ันดีที่สุดก็คือผูใชงาน

เครื่องจักรนั่นเอง 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ผลิต 

4. การฝกอบรมและพัฒนาทักษะ (Education and training) เพ่ือเพ่ิมทักษะความ

ชํานาญในการทํางานระหวางคนและเคร่ืองจักร 

5. การจัดทําระบบควบคุมสําหรับชวงเริ่มตน (Initial phase management) เพ่ือ

ประโยชนสําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม หลีกเลี่ยงการเกิดปญหาเดิม 

6. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality maintenance) เพื่อใหทราบวาสภาวะใดของ

เครื่องจักรท่ีจะไมผลิตของเสียออกมา แลวดําเนินการปรับตั้งเครื่องจักรใหเขาสู

สภาวะน้ัน และคงสภาวะน้ันตอไป 

7. การเพ่ิมประสิทธิภาพของฝายสนับสนุน (Indirect section activity)  

8. การจัดการความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม (Safety and environment 

management)  

 การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) จะกอใหเกิดผลดีคือ ผลิตภาพ

ของการผลิตสูงข้ึน คุณภาพของสินคาดีข้ึน ตนทุนการผลิตลดลง สามารถจัดสงสินคาไดตาม

กําหนดของลูกคา เปนการเสริมสรางความปลอดภัยในสถานท่ีทํางาน นอกจากน้ียังสรางเสริมขวัญ

และกําลังใจในการทํางานของพนักงานอีกดวย 

9. การบํารุงรักษาอยางนาเช่ือถือ (Reliability maintenance) [5] 

 จะมีการทํา Failure modes and effects analysis อยางละเอียดสําหรับเครื่องจักรท่ีมี

ความสําคัญสูง เพ่ือเปนการประกันวาจะไมเกิดความเสียหายข้ึน  
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10. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) [5] 

 คือการมุงปองกันการเกิดปญหาเครื่องจักรขัดของ โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษา

กอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย มีการหม่ันตรวจสอบช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักรอยางสมํ่าเสมอตาม

ตารางเวลาท่ีไดกําหนดไว  

11. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive maintenance) [5] 

 คือการซอมบํารุงจากขอมูลของเคร่ืองจักรที่มีในอดีต สถานการณตางๆที่เคยเกิดข้ึน 

แลวทําการคาดการณเหตุที่อาจจะเกิดข้ึน จากน้ันทําการปองกันแกไขกอนที่จะเกิดปญหาข้ึน  

12. การลดเวลาการเปล่ียนงาน (Set up reduction) [6] 

 คือการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรหรือการทํากิจกรรมตางๆเมื่อเปล่ียนรุนการ

ผลิตสินคา โดยจะนับตั้งแตการผลิตสินคารุนเดิมชิ้นสุดทายเสร็จจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิตสินคารุน

ใหมชิ้นแรกได 

 ประโยชนของการลดเวลาการเปล่ียนงานมีหลายประการดวยกันคือ ทําใหสามารถ

ผลิตสินคาหลากหลายชนิดไดมากข้ึน มีความยืดหยุนในการผลิตสูง สามารถผลิตงานเปนแบบการ

ผลิตทีละรุนจํานวนนอยได ลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาของการปรับตั้งเครื่องจักร สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีข้ึน ผลิตภาพสูงข้ึน ชางเทคนิคเกิดความชํานาญสูงข้ึน และ

ยังกอใหเกิดการปรับปรุงงานดวย 

13. การผลิตสินคาแบบผสมรุน (Mixed model production) [1] 

 คือการจัดลําดับในการผลิตสินคาแตละรุน เพ่ือทําใหกระบวนการผลิตสามารถผลิต

สินคาไดตามความตองการของลูกคาท่ีเปล่ียนแปลงไปไดอยางคลองตัว นอกจากน้ียังชวยในการ

กระจายภาระความหนัก-เบา หรือความยาก-งายในการทํางานท่ีแตกตางกันของสินคาแตละชนิดอีก

ดวย หรือก็คือการกระจายงานใหกับพนักงานอยางท่ัวถึงน่ันเอง 
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14. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed production) [1] 

 การปรับเรียบการผลิตหรือเฮจุงกะ (Heijunka) คือการจัดการเพื่อลดความไมสมํ่าเสมอ

ในการผลิต ทั้งในสวนของการกําหนดปริมาณการผลิตและการจัดลําดับการผลิต โดยทําการเฉล่ีย

จํานวนชนิดและปริมาณการผลิตสินคาในแตละชวงเวลาใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา

มากท่ีสุด การปรับเรียบการผลิตมีดวยกัน 2 ลักษณะคือ การปรับเรียบปริมาณการผลิต และการปรับ

เรียบดวยการจัดลําดับในการผลิต 

 ประโยชนของการปรับเรียบการผลิตคือ ทําใหระบบการผลิตมีความยืดหยุน สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปล่ียนแปลงไป ลดตนทุน ลดปญหาความเครียดและความ

เมื่อยลาของพนักงาน ลดการใชงานเครื่องจักรหรืออุปกรณเกินกําลัง อัตราการใชวัตถุดิบสมํ่าเสมอ 

ทําใหสะดวกในการวางแผนการใชวัตถุดิบไดงายข้ึน นอกจากน้ียังชวยในการตรวจพบปญหาดาน

คุณภาพไดงายข้ึน จึงเกิดผลเสียหายนอยกวาการผลิตทีละรุนจํานวนมาก 

15. การฝกอบรมพนักงานขามสาย (Cross trained workforce) [1] 

 คือการพัฒนาทักษะของพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายหนาที่ สามารถควบคุม

กระบวนการผลิตไดพรอมกันหลายกระบวนการ เพื่อใหกระบวนการผลิตมีความยืดหยุนและ

สามารถจัดสรรกําลังคนไดตามความตองการของลูกคา 

16. กลุมการผลิต (Flow cell) [5] 

 คือการจัดการไหลของวัสดุและลําดับของการผลิตใหสอดคลองกับ Cycle time กลุม

เซลลหนึ่งจะประกอบดวยพนักงาน เครื่องจักรและอุปกรณของตนเอง ในแตละเซลลจะมีการ

ทํางานท่ีสมดุล (Line balancing) กันกับ Cycle time  

17. จุดใชงาน (Point of used storage) [5] 

 คือการจัดเตรียมพ้ืนที่ใหเหมาะสม เพื่อสามารถใชงานไดอยางสะดวก ลดการเคลื่อนท่ี

หรือขนยายวัสดุ และรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพ้ืนที่นั้นใหเรียบรอย เพ่ือสะดวกตอการใชงาน  
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18. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) [3] 

 คือความสามารถในการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หรือความสามารถในการควบคุม

คุณภาพเพื่อไมใหเกิดของเสียขึ้น และปองกันการสงของเสียไปยังกระบวนการถัดไป โดยจะใช

หลักการหยุดกระบวนการทันที เมื่อเกิดปญหาคุณภาพข้ึน ซึ่งจะทําการติดตั้งเครื่องจักรที่มีการ

ทํางานแบบอัตโนมัติ เพื่อใหเครื่องจักรสามารถตรวจพบการผลิตชิ้นงานช้ินหน่ึงช้ินเดียวที่มี

ขอบกพรอง และสามารถหยุดการผลิตช้ินงานเหลาน้ันไดโดยทันทีดวยตนเอง 

19. เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) [1,6] 

 คือระบบการปองกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร เปนเครื่องมือท่ีใช

สําหรับการปองกันความผิดพลาดเผอเรอจากการทํางานของพนักงานหรือความผิดพลาดจาก

เครื่องจักร เพ่ือไมใหเกิดของเสียข้ึน หลักการของระบบการปองกันความผิดพลาดของพนักงาน

หรือเคร่ืองจักรคือ การไมรับของเสียมา ไมผลิตของเสีย และไมสงของเสียไปยังกระบวนการถัดไป 

ดวยการติดต้ังเครื่องมือหรืออุปกรณที่เครื่องจักร เพ่ือทําหนาท่ีตรวจสอบ ณ แหลงกําเนดิ 

 ประโยชนของเคร่ืองปองกันความผิดพลาด คือ ชวยบังคับใหวิธีการปฏิบัติงานเปนไป

ตามที่ตองการ เพ่ือคุณภาพของสินคาที่ดี ชวยปองกันชิ้นงานเสียหาย ปองกันเครื่องจักรเสียหาย 

และยังชวยปองกันการบาดเจ็บหรืออุบัติเหตุที่อาจจะเกิดข้ึนดวย 

20. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self check inspection) [5]  

 คือการตรวจสอบความเรียบรอยของช้ินงานดวยพนักงานท่ีผลิตเอง กอนท่ีจะสงตอ

ชิ้นงานไปยังกระบวนการถัดไป ขอมูลท่ีไดจากการบันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะห เพ่ือชวยในการ

ควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียข้ึนอีก  

21. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check inspection) [5] 

 คือการตรวจสอบช้ินงานโดยผูท่ีไมไดอยูในกระบวนการผลิตชิ้นงานน้ัน กอนท่ีจะเริ่ม

ในกระบวนการถัดไป และทําการหยุดการผลิตเพ่ือแกไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตอัตโนมัติ เม่ือ
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ไดรับขอมูลความผิดปกติในข้ันตอนการผลิต การตรวจสอบน้ีรวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิต

ถัดไปตรวจสอบชิ้นงานกอนที่จะเริ่มผลิต  

22. การหยุดสายการผลิตดวยพนักงานเอง (Line stop)  [1] 

  เปนการมอบอํานาจการตัดสินใจใหแกพนักงานในการหยุดกระบวนการผลิต เมื่อ

พบวาเกิดปญหาหรือส่ิงผิดปกติขึ้น และรีบดําเนินการแกไข เพ่ือใหการผลิตกลับเขามาสูสภาพปกติ

ใหเร็วที่สุด  

23. ไคเซน (Kaizen) [8] 

 คือกิจกรรมการปรับปรุงท่ีมีเพิ่มข้ึนเรื่อยๆอยางตอเนื่อง เพื่อสรางสรรคคุณคาใหมีเพิ่ม

มากข้ึนและความสูญเปลานอยลง โดยอาศัย 10 หลักการพ้ืนฐานในการปรับปรุง (จิตวิญญาณ       

ไคเซนที่ถูกตอง) ดังน้ี 

1. โยนความคิดยึดติดแบบเดิมๆของคุณในการทําส่ิงตางๆท้ิงไป 

2. คิดวาวิธีการใหมจะทําไดอยางไร ไมใชคิดวามันจะทําไมไดเพราะอะไร 

3. หามยอมรับขอแกตัว ตองปฏิเสธสถานะเดิม 

4. ไมตองรอความสมบูรณแบบ เพียงแคมีผลดี 50% ก็ควรเริ่มลงมือปฏิบัติแลวหาก

เปนการแกที่ถูกจุด 

5. แกไขขอผิดพลาดทันทีที่พวกมันถูกพบ 

6. ไมใชเงินกอนใหญในการปรับปรุง 

7. “ปญหา”  ใหโอกาสคุณใชสมอง 

8. ถาม “ทําไม” อยางนอย 5 ครั้ง จนกระท่ังคุณพบสาเหตุที่แทจริง 

9. ความคิดเห็นของคน 10 คนยอมดีกวาคนเดียว 

10. การปรับปรุงไมมีจุดจบ 

 ประโยชนของไคเซนคือ ชวยกําจัดตนทุนแฝงที่เกิดจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการท่ี

ซอนอยูในกระบวนการผลิต ชวยปรับปรุงการปฏิบัติการท่ีเพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิต จึง

สามารถสงมอบสินคาไดดวยคุณภาพท่ีดี ตนทุนต่ํา และมีระยะเวลาการผลิตท่ีสั้น  
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24. การออกแบบการทดลอง (Design of experiment) [5] 

 คือเครื่องมือทางสถิติที่ใชในการออกแบบการทดลอง เพื่อศึกษาถึงผลกระทบของแต

ละปจจัยตอการทดลอง  

25. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root cause analysis) [5] 

 คือเทคนิคในการแกปญหาเบ้ืองตน โดยการยอนกลับข้ึนไปหาสาเหตุของปญหา จะ

พยายามหาถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ัน เชน 5 Whys 

26. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical process control) [5] 

 คือการควบคุมกระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของตัวแปรในกระบวนการ กําหนด

ควบคุมเขตจํากัดบนและลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุมกระบวนการใหอยูในขอบเขตท่ีควบคุม  

27. กลุมการแกปญหา (Team based problem solving) [5] 

 คือการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ โดยมีการประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของ เพ่ือ

หาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตามขอตกลง และพยายามใหทุกคนมีสวนรวมในการ

แกไขปญหาเปนสําคัญ  

2.3  การจัดสายสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) [9] 

 การจัดสมดุลสายการผลิต เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหน่ึง ซึ่ง

เปนลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสมํ่าเสมอไมคอยมีการฝนแปรมากนัก 

เคร่ืองจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรชนิดพิเศษเพ่ือผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตําแหนงของข้ันตอน

การทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ันเปนสายการผลิต ซึ่งในสายการผลิต

จะถูกแบงออกเปนสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกัน ปญหาการจัดสมดุล

สายการผลิตจึงเปนเรื่องการพิจารณากําหนดงานหรือข้ันงานตาง ๆ ที่ใชในการประกอบสินคา

ใหกับสถานีงานหรือหนวยผลิต  โดยพยายามใหสถานีงานตาง  ๆ  มีภาระงานท่ีสมดุลกัน 

ขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการ 
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 การจัดสายการผลิตแบบตอเน่ืองนี้ ถาสามารถจัดใหสถานีทํางานแตละสถานีมีความ

สมดุลกัน เวลาวางเปลาในแตละสถานีก็จะมีนอย เมื่อเวลาวางในสถานีงานมีนอย ก็แสดงวา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูง 

 การแบงสายการผลิตออกเปนสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการนําสินคาสําเร็จรูป

มาวิเคราะหแยกออกเปนสวน ๆ และศึกษาข้ันตอนในการประกอบช้ินสวนยอย ๆ นั้นเขาเปนสินคา

สําเร็จรูป ตอจากน้ันจึงศึกษาเวลาท่ีใชในการทํางานแตละข้ันตอน แลวจึงนําข้ันตอนของงาน

เหลาน้ันมาแบงในสถานีงานใหถูกตองตามลําดับข้ัน โดยใหสายการผลิตน้ันมีความสมดุลดวย 

 การจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง นับวามีความสําคัญมาก

ในดานการออกแบบโรงงาน โรงงานท่ีมีการจัดสายการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ จะตองพยายามจัด

สายการผลิตใหมีความสมดุล ซึ่งตามความหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิต (Production 

Line Balancing) ก็คือการพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทํางานหรือเวลาท่ีใชเทา ๆ 

กัน แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานีงานไมเทากันแลว อัตราการผลิตของสินคาน้ันจะถูกกําหนด

โดยเวลาการทํางานของสถานีงานท่ีใชเวลามากท่ีสุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานีงานท่ีเปนตัวกําหนด

อัตราการผลิตของสินคาน้ี เราเรียกวารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางท่ี

สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด ดังน้ัน จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้น

ในสถานีงานท่ีใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดข้ึนนอยที่สุด) ตามปกติในการจัด

สายการผลิต จะเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิตลําดับข้ันงานตาง ๆ และเวลาเฉล่ียหรือเวลา

มาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นน้ัน จากน้ันก็พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกันใหเปนสถานีทํางาน

โดยพยายามใหเกิดความแตกตางของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอยที่สุด ในกรณีที่สถานีทํางานมี

มากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม โดยใหรอบเวลาผลิตมากข้ึนหรือนอยลงตามลําดับ 

2.4  งานวิจัยที่เก่ียวของกับระบบการผลิตแบบลีน 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบลีนมีอยูมากมาย ซึ่งจะขอแบงงานวิจัยออกเปน 3 

หัวขอตามลักษณะของงานวิจัยคือ งานวิจัยท่ีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมตางๆท่ีนําระบบการผลิตแบบลีน
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ไปประยุกตใช งานวิจัยที่เกี่ยวกับเครื่องมือลีน และงานวิจัยที่เกี่ยวกับปจจัยที่มีผลตอการประยุกตใช

ระบบการผลิตแบบลีน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

 2.4.1 งานวิจัยที่เก่ียวกับอุตสาหกรรมตางๆที่นําระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตใช 

  มีงานวิจัยมากมายท่ีกลาวถึงประโยชนและหลักการเบื้องตนของแนวคิดลีน โดย Melton 

[10] ไดอธิบายถึงแนวคิดลีนเบ้ืองตนวา คือการระบุคุณคา การกําจัดความสูญเปลา และการสราง

สายธารคุณคา (หมายถึงคุณคาในมุมมองของลูกคา) ซึ่งจากหลักการดังกลาวจะทําใหเกิดประโยชน

ของการนําแนวคิดลีนไปประยุกตใชในอุตสาหกรรม ดังน้ี 

  - ดานลูกคา ชวยลดระยะเวลานําลง 

  - ดานการผลิต ชวยลดปรมิาณสินคาคงคลังลง 

  - ดานการจัดการ เปนการปรับปรุงความรูดานการจัดการใหดีขึ้น 

  - ปรับปรุงกระบวนการใหดียิ่งข้ึน (ลดการแกงาน (rework)) 

 โดยมากแลวลีนจะถูกนําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิตแบบไมตอเนื่อง

มากกวาอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบตอเน่ือง สาเหตุหลักเปนเพราะวาในกระบวนการผลิตแบบ

ไมตอเน่ืองมักจะมีอุปสรรคเขามาและทําใหการผลิตหยุดชะงัก ซึ่งจะทําใหไมสามารถผลิตสินคาได

เสร็จตรงตามกําหนดท่ีไดตกลงไวกับลูกคา ตัวอยางการประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมตางๆ เชน 

การบริหารงานโครงการ (Project management)งานกอสราง อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ อุตสาหกรรม

การผลิตเลนส อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองใชในบาน 

อุตสาหกรรมการผลิตสินคาอุปโภคบริโภค เปนตน เพ่ือใหเกิดประโยชนทั้งทางดานการปรับปรุง

กระบวนการผลิต การบริหารจัดการและการจัดการหวงโซอุปทาน สวนการนําลีนเขาไปใชใน

อุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเน่ืองยังคงไมมากนัก [11] 

 เน่ืองจากการผลิตแบบลีนมีประโยชนอยางมากมาย ทําใหมีผูที่ เล็งเห็นและนําไป

ประยุกตใชในโรงงาน และพบวาเกิดประโยชนกับโรงงานของตน ตัวอยางเชน 

• อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ Melton [10] ไดประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ 

ซึ่งกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดและใชเวลาในการผลิต
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ประมาณ 10 สัปดาหหลังจากที่วัตถุดิบเขาโรงงาน แตโดยทั่วไปแลวลูกคาจะให

ระยะเวลานําประมาณ 6 สัปดาหเทาน้ัน เนื่องจากระยะเวลาท่ีใชในการผลิต

มากกวาระยะเวลานําที่ลูกคากําหนดจึงตองทําการทํานายการส่ังซื้อของลูกคา

ลวงหนา และหลังจากนําแนวคิดลีนเขาไปประยุกตใชพบวา 

  -   สามารถลดรอบเวลาในหวงโซอุปทานท้ังหมดลงได 50 % 

-  สามารถเพ่ิมความถูกตองในการจัดสงสินคาใหกับลูกคาได 25 % ทั้ง

ในดานกําหนดสง มอบและดานคุณภาพของสินคา 

 -  สามารถลดจํานวนสินคาคงคลังลงได 30 %  

• อุตสาหกรรมการผลิตเลนส Edmond, OK-based Pelco Product Inc. [12] สามารถ

เพ่ิมผลผลิตไดมากกวา 32 เปอรเซ็นตดังแสดงในตารางท่ี 2.1 และกําจัดเวลาการ

ทํางานท่ีไมกอใหเกิดคุณคาไดมากกวา 2.5 ชั่วโมงแรงงานตอวัน  

ตารางที่ 2.1 ผลผลิตของ Edmond, OK-based Pelco Product Inc. กอนและหลังทําลีน 

ชวงดําเนินงาน จํานวนช้ินเฉล่ียที่ทําไดตอวัน เพิ่มขึ้นจากเดิม 
กอนทําลีน 767 - 

หลังทําลีน 5 วัน 1016 32.50% 

หลังทําลีน 12 วัน 1546 52.20% 

ทําไคเซน 3429 121.80% 

• อุตสาหกรรมผลิตภัณฑเพื่อสุขภาพ North Cove Plant [13] ไดประยุกตใชแนวคิด

ลีนในโรงงานและพบวา 

 -  ลดปริมาณงานระหวางทําได 80 % 

 -  ลดเวลาสูญเปลาได 81 % 

 -  ลดรอบเวลาการผลิตได 50 % 

 -  ลดปริมาณของเสียได 38 % 
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 2.4.2 งานวิจัยที่เก่ียวกับเครื่องมือลีน 

 แนวคิดลีนไดแนะนําเครื่องมือที่จะชวยในการพัฒนาโรงงานหรือองคกรใหเปนลีนไว

มากมาย เชน การผลิตแบบเซลลูลาร การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (ไคเซน) ระบบดึง การผลิตแบบ

ทันเวลา การลดขนาดรุนการผลิตใหนอยลง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) 

คัมบัง การเปลี่ยนรุนอยางรวดเร็ว (Quick changeover) และการจัดการดานคุณภาพ เปนตน และใน

การทําลีนก็มีผูนําเครื่องมือลีนเหลานั้นไปใชรวมกับเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการท่ีมีอยูใน

ตารางที่ 2.2 [14]ไดแสดงถึงการนําเครื่องมือเขาไปใชในการทําลีนของนักวิจัยแตละทาน 

ตารางที่ 2.2 เครื่องมือที่ใชในการทําลีนของนักวิจัยแตละทาน [14] 

Lean pratices and their appearance in key references
Lean pratices Sources

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Bottleneck removal (production smoothing)
Cellular manufacturing * * * * * *
Competitive benchmarking
Continuous improvement programs * * * * * * * * * * *
Cross-functional work force * * * * * * * * * * *
Cycle time reductions * * * * *
Focused factory production * * * * * * *
JIT/continuous flow production * * * * * * * * * * * * * * * *
Lot size reductions * * * * * * * * * * * * * *
Maintenance optimization
New process equipment/technologies * * *
Planning and scheduling strategies
Preventive maintenance * * * * * * * * * * *
Process capability measurements * * * * *
Pull system/kanban * * * * * * * * * * * * * * * *
Quality management programs *
Quick changeover techniques * * * * * * * * * * * * * * * *
Reengineered production process
Safety improvement programs * * *
Self-directed work teams * * * * * * * * * *
Total quality management * * * * * * * * * * *
(1) Sugimori et al. (1997); Monden (1981); Pegels (1984); (2) Wantuck (1983); (3) Lee and Ebrahimpour (1984); (4) Suzaki (1985);
(5) Finch and Cox (1986); (6) Voss and Robinson (1987); (7) Hay (1988); (8) Bicheno (1989); (9) Chan et al. (1990); (10) Piper and

McLachlin (1990); (11) White (1993); (12) Shingo Prize Guidelines (1996); (13) Sakakibara et al. (1997); (14) Koufteros et al. (1998);
(15) Flynn et al. (1999); (16) White et al. (1999).  

 เครื่องมือนับเปนสิ่งสําคัญในการปรับเปล่ียนโรงงานหรือองคกรใหเปนการผลิตแบบ

ลีน จึงมีนักวิจัยท่ีทําการศึกษาเกี่ยวกับความเหมาะสมของการนําเคร่ืองมือลีนเขาไปใชใน

อุตสาหกรรม Abdulmalek และ Rajgopal [11] ไดสรุปความเหมาะสมของการนําเครื่องมือลีนเขา

ไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกลาไดดังน้ี 
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• การผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing) อาจจะไมสามารถนํามาใชได ทั้งน้ี

เพราะเครื่องจักรในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกลามีขนาดใหญ ทําใหการ

เคล่ือนยายยาก นอกจากน้ีจํานวนการผลิตตอครั้ง (Lot size)ก็คอนขางจะถูก

กําหนดไวคงที่ ขอจํากัดเหลาน้ีทําใหไมเหมาะสมในการจัดการผลิตเปนแบบเซลล 

• การลดระยะเวลาปรับตั้งเครื่อง (Setup time reduction) การผลิตแบบทันเวลา 

(Just-in-time) ระดับการผลิต (Production leveling) และการบํารุงรักษาแบบทวีผล

แบบทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance: TPM) จัดเปนเคร่ืองมือท่ี

เหมาะสมในการนํามาใชในการปรับปรุงเพียงบางสวนของกระบวนการ 

• 5ส แผนภาพสายธารคุณคา (Value stream mapping) และระบบการควบคุมดวย

สายตา (Visual control) จัดเปนเครื่องมือท่ีสามารถนํามาประยุกตใชไดในทุกสวน

ของกระบวนการ 

 นอกจากน้ียังมีนักวิจัยที่ศึกษาเกี่ยวกับการนําลีนเขาไปประยุกตใชในอุตสาหกรรม     

สิ่งทอ ซึ่งไดนําเสนอเสนทางในการประยุกตใชไวดังแบบจําลองของการประยุกตใชระบบการผลิต

แบบลีนดังรูปท่ี 2.3 เปนการสรุปข้ันตอนของการประยุกตใชเครื่องมือตางๆ โดยจะเริ่มจากฐานของ

สามเหล่ียมไปสูยอด จึงตองทําการวัดสภาพในปจจุบันกอนดวยแผนภาพสายธารคุณคาและตั้ง

แผนภาพสายธารคุณคาในอนาคตท่ีตองการไว จากน้ันก็ทําการตั้งนโยบายและข้ันตอนการปรับปรุง 

สรางระบบการจัดการดวยสายตา ทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และจัดทํามาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงาน โดยใชเครื่องมือตางๆในแตละข้ันตอนดังในรูปท่ี 2.3 ทั้งหมดนี้จะนําไปสูระบบการผลิต

แบบทันเวลา (Just-in-time) และความพึงพอใจจากลูกคา 
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รูปที่ 2.3 แบบจําลองการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน (ดัดแปลงจาก [15] ) 

 2.4.3 งานวิจัยที่เก่ียวกับปจจัยที่มีผลตอการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน 

 แมวาลีนจะมีคนทราบถึงประโยชนของการผลิตแบบลีนมากมาย แตการท่ีจะสามารถ

ประยุกตใชลีนในโรงงานหรือองคกรของตนเองไดนั้น ยอมข้ึนกับปจจัยแวดลอมภายในองคกรดวย 

โดย Shan และ Ward [14] ไดศึกษาถึงผลกระทบจากปจจัยแวดลอมขององคกรตอการความเปนไป

ไดในการนําลีนเขามาประยุกตใช ซึ่งปจจัยแวดลอมที่ไดทําการศึกษามี 3 อยางคือ อายุของโรงงาน 

ขนาดของโรงงาน และสหภาพแรงงาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 1. ดานอายุของโรงงาน 

 อายุของโรงงานอาจจะบอกเปนนัยถึงแนวโนมของแรงตอตานในการเปลี่ยนแปลงหรือ

การนําสิ่งใหมๆเขามาในโรงงาน จากความรูหรือส่ิงตีพิมพงานวิจัยโดยสวนใหญกลาววาอายุของ

องคกรมักจะแปรผกผันกับอัตราการประยุกตใชวิวัฒนาการใหมภายในองคกรนั้น นั่นคือเปน

เวลานานคร้ังถึงจะมีการปรับปรุงพัฒนาองคกร ทั้งนี้เพราะรูปแบบขององคกรมีความคงตัวมาเปน

Value  Stream  Mapping 

      Customer 
    

Standardized Work 
Takt and Cycle time 

Visual Management 
 

Policy  Deployment (Culture change) 
  PDCA                    Catah ball Changed by Consensus         

Just In Time 
 

    Continuous Improvement 
Rapid Improvement      Mistake Proofing 
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เวลานาน แตอยางไรก็ตามขอดีขององคกรที่มีอายุยาวนานก็คือเปนการงายท่ีจะหาเสนทางในการ

ปรับปรุงใหมอยางตอเนื่อง เพราะอาจนําแนวทางการปรับปรุงที่เคยทํามาเปนปรับปรุงเพ่ือเปน

แนวทางใหกับการปรับปรุงใหม ในทางตรงกันขามก็พบวาอายุขององคกรอาจจะขัดขวางการ

ประยุกตใชความรูใหมไดเชนกัน  

 จากผลงานวิจัย Shan และ Ward [14] ไดรวมรวบขอมูลท่ีจะแนะนําวาองคกรใหมมีขอดี

ตามธรรมชาติในการประยุกตใชลีน และอายุขององคกรจะเปนผลลบตอการประยุกตใชการผลิต

แบบลีน หรือก็คือโรงงานเกาจะประยุกตใชการผลิตแบบลีนนอยกวาโรงงานใหม 

 2. ดานขนาดของโรงงาน 

 มีนักวิจัยหลายทานกลาววางานดานการบริหารจะนําไปสูความซับซอนที่มากข้ึนใน

องคกรใหญ ผูจัดการอาจจะไมพยายามเปล่ียนแปลงใดๆในองคกรหรือเขาเหลาน้ันอาจจะพยายาม

ดําเนินงานออกนอกเสนทางการปรับปรุงท่ีไดวางไวหรือไมกระตือรือรนในการปฏิบัติงานตาม

แผนการปรับปรุง และนี่คือความจริงของการประยุกตใชความรูเทคนิคใหมเขาสูองคกร องคกร

ขนาดใหญจะมีความยากลําบากในการเปล่ียนแปลงมาก เน่ืองมาจากความเฉ่ือยในองคกร ดังน้ัน

องคกรขนาดใหญจะมีผลลบกับการประยุกตใชการผลิตแบบลีน และยังพบวาผลความเฉ่ือยของ

ขนาดองคกรในอุตสาหกรรมการผลิตเกิดข้ึนบอยกวาในอุตสาหกรรมการบริการ  

 อยางไรก็ตามขนาดใหญขององคกรก็อาจจะสงผลดีตอการประยุกตใชการผลิตแบบลีน

ก็ได ทั้งน้ีเพราะองคกรขนาดใหญสามารถที่จะลงทุนทั้งดานทรัพยากรบุคคลและเงินลงทุนในการ

ประยุกตใชแนวคิดลีนไดดีกวาองคกรขนาดเล็ก  

 ในขณะที่ยังมีขอโตแยงกันระหวางเรื่องผลของขนาดองคกรตอการประยุกตใชการผลิต

แบบลีน  แตมีงานวิจัยกอนหนานี้อยางมากมายที่สนับสนุนวาองคกรขนาดใหญสงผลดีกับการ

ประยุกตใชการผลิตแบบลีน แมวาผลของความเฉื่อยในองคกรขนาดใหญจะมีมากกวาในองคกร

ขนาดเล็กตอการประยุกตใชการผลิตแบบลีนก็ตาม 
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 3. ดานสหภาพแรงงาน 

 สหภาพแรงงานภายในองคกรดูเหมือนจะเปนปจจัยสําคัญสําหรับการประยุกตใช

เครื่องมือหรือความรูตางๆ แมวาจะยังไมมีขอสรุปของผลของสหภาพแรงงานท่ีแนนอน 

 ในงานวิจัย Shan และ Ward [14] ไดเสนอวา “โรงงานที่มีสหภาพแรงงานมักจะนําการ

ผลิตแบบลีนไปใชนอยกวาโรงงานท่ีไมมีหรือมีสหภาพแรงงานเปนบางสวน” 

 จากงานวิจัย Shan และ Ward [14] ทําใหทราบวาปจจัยแวดลอมขององคกรมีผลอยางมี

นัยสําคัญตอการประยุกตใชแนวคิดลีนในองคกร อิทธิพลของขนาดองคกรมีผลอยางมากตอการ

ประยุกตใชเทคนิคใหม สวนอิทธิพลดานสหภาพแรงงานและอายุขององคกรก็มีอิทธิพลเชนกันแต

นอยกวาส่ิงท่ียึดถือกันมาในองคกร 

 นอกจากน้ี Melton [10] ยังไดกลาวถึงแรงสนับสนุนการผลิตแบบลีนและแรงตอตาน

การประยุกตใชลีน โดยแรงสนับสนุนนั้นก็คือประโยชนที่จะไดรับจากการผลิตแบบลีน คือชวยลด

ตนทุนการผลิต ความเขาใจถึงความตองการที่แทจริงของลูกคา ลดการทํางานที่ผิดพลาด พนักงาน

สามารถทํางานไดหลายหนาที่และมีความรูความเขาใจมากข้ึนเกี่ยวกับการจัดการหวงโซอุปทานใน

กระบวนการผลิตและสายธารคุณคา สวนแรงตอตานก็เปนสิ่งสําคัญท่ีตองพิจารณาในการ

ประยุกตใชลีน ซึ่งแรงตอตานแรกน้ีจะมาจากแรงตานตามธรรมชาติ เชน ความสงสัยหรือไมแนใจ

ในหลักการของลีน ความไมเช่ือม่ันวาหลักการลีนจะสามารถปรับปรุงการทํางานหรือการผลิต

ภายในองคกรได อีกแรงตานหน่ึงที่สําคัญและมักจะนํามาเปนขออางคือ ไมมีเวลาในการปรับปรุง

งานเพราะการทํางานในปจจุบันก็คอนขางจะยุง ทําใหไมมีเวลาในการปรับปรุงงานใหดียิ่งข้ึน 

นอกจากน้ียังมีแรงตานท่ีมีอยูในวัฒนธรรมหรือความเช่ือในการผลิตก็คือ มักจะมีการผลิตเปนขนาด

รุนท่ีใหญ เพื่อลดเวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรใหมเมื่อมีการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑที่จะผลิต

เพราะการผลิตรุนขนาดใหญจะมีจํานวนครั้งในการเปล่ียนรุนนอย  

 Goforth [15] ไดกลาวถึงอุปสรรคท่ีอาจจะพบไดในอุตสาหกรรมส่ิงทอตอการ

ประยุกตใชการผลิตแบบลีนวามีอยูดวยกันมากมาย เชน การเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมในองคกรซึ่ง

เปนส่ิงท่ียากและตองการความรวมมือจากทุกคนในองคกรตั้งแตระดับผูบริหารถึงพนักงาน
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ปฏิบัติการ การทําความเขาใจในหลักการของลีนและแปลงเปนข้ันตอนตางๆท่ีถูกตอง การท่ีตอง

เปล่ียนข้ันตอนการทํางานใหมซึ่งตางจากข้ันตอนเดิมท่ีปฏิบัติมาเปนเวลานาน เปนตน  

 จากแรงตอตานและขอจํากัดตางๆในการประยุกตใชการผลิตแบบลีน เชน คาใชจายใน

การดําเนินงาน ระยะเวลา เปนตน ทําใหบางงานวิจัยไมสามารถท่ีจะทําการประยุกตใชไดจริง จึงมี

การสรางแบบจําลองเพื่อทดลองการนําลีนเขาไปใชแทนและเปรียบเทียบผลกอนและหลังการ

ประยุกตใชลีนในแบบจําลองแทน ซึ่ง Melton [16] ไดกลาวถึงปญหาใหญ 2 ปญหาในการนํา

แนวคิดลีนนี้ไปประยุกตใชในกระบวนการทางธุรกิจคือ 

• ประโยชนที่ไดรับจากลีนน้ียังไมสามารถวัดออกมาไดชัดเจน : มีประโยชน

มากมายในการนําแนวคิดลีนนี้ไปใช กระบวนการทางธุรกิจรวดเร็วขึ้นคือ สามารถ

ตอบสนองความตองการไดเร็วข้ึน นอกจากน้ีกระบวนการทางธุรกิจสวนมากยอม

เช่ือมโยงกันเปนหวงโซอุปทาน ซึ่งจะทําใหสามารถจัดสงไดรวดเร็ว หมายถึง

ประโยชนทางดานการเงินของบริษัทดวยเชนกัน 

• การแสดงใหเห็นวากระบวนการหลังปรับปรุงนี้มีประสิทธิภาพข้ึน : จากแนวคิด

ลีนนี้จะเปนแรงท่ีผลักดันใหเกิดการตรวจสอบท้ังหวงโซอุปทานวามีกระบวนการ

ใดท่ีไมนิ่งอยู หรือเปนกระบวนการท่ีไมมีประสิทธิภาพ ในบางคร้ังยังแสดงให

เห็นถึงกระบวนการที่เปนคอขวดอีกดวย 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

บทที่ 3  
 

การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบ 

 งานวิจัยนี้มุงเนนท่ีจะแกไขปรับปรุง 2 กระบวนการหลักของโรงงานกรณีศึกษาคือ 

กระบวนการเย็บประกอบและกระบวนการบรรจุหีบหอ โดยกระบวนการเย็บประกอบจะดําเนิน

ปรับปรุงจริงในสายตัวอยางซ่ึงจะกลาวถึงในบทน้ี วิธีการดําเนินงานจะดําเนินตาม 5 ขั้นตอนหลัก

ของลีน ซิกซซิกมาคือการศึกษาและระบุปญหาที่พบในการทํางานของกระบวนการเย็บประกอบ 

กําหนดดัชนีชี้วัดและวัดสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึน วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา รวมท้ังหาแนว

ทางแกไขและดําเนินการปรับปรุงกับสายการเย็บประกอบตัวอยาง วัดผลท่ีเกิดข้ึนภายหลังและหา

วิธีการควบคุมสภาพหลังปรับปรุงไว 

3.1 การจัดต้ังทีมงานและกําหนดเปาหมาย 

 เนื่องจากการท่ีจะระบุปญหาใหไดชัดเจนและตรงกับการปฏิบัติงานจริง จําเปนตองอาศัย

ความรวมมือจากโรงงานกรณีศึกษา จึงดําเนินการประสานงานกับทางโรงงานและจัดตั้งทีมงาน

ข้ึนมา โดยมีวัตถุประสงคหลักเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนในสวนของ

การเย็บประกอบ ซึ่งเปนจุดมักจะทํางานไมทันกําหนดเวลา มีผูรวมในทีมงานรวม 9 ทาน

ประกอบดวย ผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา 1 ทาน พนักงานฝายวางแผนและปรับปรุง 3 ทาน 

หัวหนาแผนกเย็บประกอบ 2 ทาน หัวหนาสายเย็บตัวอยาง 1 ทาน หัวหนาแผนกบรรจุหีบหอ 1 

ทานและผูวจิัย 

3.2 การระบุปญหา 

 การระบุปญหานับเปนข้ันตอนแรกของการปรับปรุงโดยใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมา และการ

ที่จะระบุปญหาไดนั้นจําเปนตองจัดต้ังทีมงานรวมกับทางโรงงานกรณีศึกษา พรอมทั้งศึกษาถึง

ข้ันตอนการทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษากอน แลวเขาสูการระบุปญหารวมกับทีมงาน

โดยวิธีการระดมสมองควบคูกับการใชแผนภูมิกระบวนการไหลวิเคราะหกระบวนการเย็บประกอบ
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ปญหาที่พบน้ันมีหลายหลากปญหาแตจําเปนตองคัดสรรเฉพาะปญหาหลักและทางโรงงาน

กรณีศึกษาสามารถควบคุมไดมาทําการศึกษากอน 

3.2.1 กระบวนการทํางานในปจจุบัน 

 กระบวนการเย็บประกอบทางโรงงานกรณีศึกษาจะถูกแบงเปน 20 สาย โดยในแตละ

สายจะประกอบดวยพนักงานประมาณ 20 คนและเครื่องจักรเย็บผาชนิดตางๆเชน จักรเย็บเข็มเด่ียว 

จักรเย็บเข็มคู จักรลา จักรพันริม เปนตน มีหัวหนาสายแตละสาย 1 คนเพ่ือควบคุมการทํางานของ

สายการเย็บนั้น ฝายวางแผนจะทําการจัดสรรงานแตละรุนใหกับแตละสายการเย็บโดยจะพยายาม

ใหงาน 1 รุนตอ 1 สายการเย็บและจัดใหตามความถนัดในการเย็บของพนักงานในสายน้ัน  

 เมื่อช้ินสวนถูกมัดเปนมัดงานเสร็จเรียบรอยจะถูกสงข้ึนมายังสวนงานเย็บประกอบ โดย

บางคร้ังจะสงมาทีเดียวหมดทั้งรุน แตบางกรณีก็อาจจะทยอยสงใหกับการเย็บประกอบ พนักงาน

เย็บประกอบทําการตรวจรับมัดงานท่ีสงเขามา และจะเขาสูระบวนการเตรียมชิ้นสวนและการเย็บ

ประกอบ แตกอนหนาท่ีจะเขาสูกระบวนการผลิตไดจะตองมีข้ันตอนการวางแผนและเตรียมงาน

กอน ซึ่งหัวหนาสายการเย็บจะเปนผูเตรียม โดยมีรายละเอียดการทํางานดังน้ี 

1. การวางแผนและเตรียมงาน  

  หัวหนาจะดําเนินการเตรียมงานตามแผนงานท่ีทางฝายวางแผนไดวางไวใหวาแต

ละสายการเย็บจะตองผลิตสินคารุนใดบาง โดยข้ันตอนการเตรียมงานของหัวหนาสายการเย็บจะ

ประกอบไปดวย 

(ก) การตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ  

 หัวหนาสายการเย็บจะตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบท่ีจะสงเขาสู

กระบวนการเย็บประกอบจากฝายวางแผนการผลิต เชน ชิ้นสวนท่ีตองพิมพ/

ปกลาย อุปกรณที่ใชประกอบตกแตง (Accessory) ปายหรือตราท่ีตองติดกับ

ผลิตภัณฑ เปนตน เพราะหากเกิดความไมพรอมของวัตถุดิบอาจจะทําให

แผนการผลิตตองเปล่ียนใหม โดยอาจจะนํางานรุนอื่นมาผลิตแทนกอน 
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หัวหนาสายการเย็บจะไดเตรียมการดําเนินงานในขั้นตอนตอไปไดถูกตองกับ

รุนที่จะทําการผลิต 

 เมื่อทราบรุนท่ีจะทําการผลิตแนนอนแลวก็จะตรวจสอบความพรอมในแง

ของจํานวนของแตละชิ้นสวนท่ีสงมอบข้ึนมา เพราะในการผลิตเส้ือผา

สําเร็จรูปแตละรุนน้ันจะประกอบไปดวยช้ินสวนจํานวนมาก เชน ชิ้นสวน

ดานหนา ชิ้นสวนดานหลัง ชิ้นสวนทําปก ชิ้นสวนแขนซาย/ขวา เปนตน เพื่อ

จะไดทราบความพรอมในการท่ีจะเริ่มผลิตงานรุนน้ันและวางแผนการเย็บ

ประกอบในชวงแรกไดเหมาะสมกับวัตถุดิบท่ีมี 

(ข) การเรียนรูขั้นตอนการเย็บประกอบ 

 เน่ืองจากงานแตละรุนท่ีเปล่ียนแปลงไปจะมีข้ันตอนการเย็บประกอบท่ี

เปล่ียนไปเชนกัน และหัวหนาสายการเย็บจะเปนผูสอนวิธีการใหกับพนักงาน

ในสายของตนเอง หัวหนาสายการเย็บจึงจําเปนที่จะตองเรียนรูข้ันตอนการเย็บ

ที่ถูกตอง รวมถึงขอควรระวังในดานคุณภาพ 

 การเรียนรูขั้นตอนการเย็บประกอบน้ันหัวหนาสายจะศึกษาจากเอกสารที่

บอกข้ันตอนการเย็บประกอบควบคูกับตัวอยางสินคาที่จะผลิต เพ่ือตรวจสอบ

ความเหมาะสมของข้ันตอนและวิธีการเย็บประกอบกับการผลิตในทางปฏิบัติ

จริง นอกจากน้ียังชวยใหการสอนงานใหกับพนักงานเปนไปไดอยางรวดเร็ว

และสามารถบงบอกขอควรระวังในการเย็บใหกับพนักงานไดอีกดวย 

(ค) การจัดสรรทรัพยากร 

 เมื่อหัวหนาสายการเย็บประกอบบทราบถึงข้ันตอนการเย็บประกอบแลวก็

จะทําการวางแผนการใชทรัพยากรสําหรับการผลิตงานรุนนั้น  โดยจะ

ประกอบดวยการจัดสรรทรัพยากรบุคคลและเครื่องจักร 

• ดานทรัพยากรเครื่องจักร ทําการตรวจสอบจํานวนเครื่องจักรแตละ

ชนิดท่ีจะตองใชในการผลิตงานรุนใหมและจํานวนท่ีมีอยูใน

สายการผลิตเกา เพ่ือจะไดทราบจํานวนเครื่องจักรที่ขาดหรือเกิน แลว
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แจงใหพนักงานชางทราบลวงหนาถึงวันท่ีจะเริ่มงานรุนใหมเพ่ือมา

ดําเนินการเคลื่อนยายเครื่องจักรและปรับตั้งใหม 

• ดานทรัพยากรบุคคล ทําการวางแผนจํานวนคนท่ีเหมาะสมสําหรับ

การเตรียมชิ้นสวนและการเย็บประกอบในแตละข้ันตอน ซึ่งตรงสวน

นี้ทางหัวหนาสายการเย็บจะอาศัยประสบการณในการจัดสรรจํานวน

คน รวมทั้งพิจารณาขอจํากัดในดานของความสามารถพนักงาน

ควบคูกับจํานวนจักรแตละชนิดท่ีมี  

2. การเตรียมชิ้นสวน  

  ในข้ันตอนน้ีจะเปนการเตรียมชิ้นสวนตางๆใหพรอมกับการเย็บประกอบ โดยใน

แตละรุนงานจะมีการเตรียมงานที่แตกตางกันไป ตัวอยางการเตรียมงาน ไดแก การเย็บเตรียมซกคอ 

การเย็บติดตราบอกรายละเอียดตางๆ (ตราไซส ตราแคร ตราเมน) การจุดตําแหนง การรีดพับขอบ

ชิ้นสามเหล่ียมสําหรับติดดานในหลังเสื้อ เปนตน จึงตองมีการแบงพนักงานไวสําหรับการเตรียม

งานดวย 

3. การเย็บประกอบ  

  หลังจากที่ชิ้นสวนบางสวนถูกเตรียมไวและพรอมสําหรับการนํามาเย็บประกอบ

แลว จะถูกนํามาเย็บประกอบโดยจะไลไปทีละข้ันตอนตามแตละข้ันตอนของงานแตละรุน ขั้นตอน

การเย็บประกอบของงานแตละรุนก็จะมีข้ันตอนท่ีแตกตางกันไป พนักงานท่ีทําหนาท่ีเย็บประกอบ

ในข้ันตอนแรกจะนํามัดงานมาแกเชือกและเย็บข้ันตอนของตนเองจนเสร็จครบทุกตัวในมัดแลวก็

มัดเชือกกลับไปเหมือนเดิม แลวสงงานมัดน้ันใหพนักงานคนถัดไปและตนเองก็นํามัดงานใหมมา

ทํา มัดงานจะถูกไปเชนนี้จนกระท่ังครบทุกข้ันตอน 

  ในชวงแรกของการเริ่มงานรุนใหม พนักงานชางจะทําการเคล่ือนยายจักรตามชนิด

และจํานวนท่ีหัวหนาสายเย็บไดวางไว รวมทั้งทําการปรับตั้งจักรใหมใหสอดคลองกับวิธีการเย็บ

งานรุนใหม สวนวิธีการเย็บงานหัวหนาสายการเย็บจะตองสอนวิธีการเย็บใหกับพนักงานทุกคน

สําหรับขั้นตอนที่พนักงานน้ันตองเย็บ  
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 ข้ันตอนการทํางานของกระบวนการเย็บประกอบขางตนสามารถนํามาสรุปเปนเสนทาง

การไหลของงานไดดังรูปท่ี 3.1 การไหลของงานจะเริ่มตนจากสวนทายสายการผลิตซึ่งก็คือจุดของ

การเตรียมชิ้นสวน และเขาสูข้ันตอนการเย็บไลตามข้ันตอนการทํางานที่ไดวางไวจากทายสายไปยัง

ตนสาย แลวนับจํานวนงานที่เย็บประกอบเสร็จที่ตนสาย  

 

รูปที่ 3.1 เสนทางการเดินของงานกระบวนการเย็บประกอบ 

3.2.2 การกําหนดปญหา 

 จากการศึกษากระบวนการดําเนินงานอยางละเอียด พบวาข้ันตอนการทํางานมีขั้นตอนท่ี

ไมเหมาะสมและขาดประสิทธิภาพ โดยจะสงผลกระทบตอเปอรเซ็นตประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงานและสัดสวนของเสีย จึงระบุปญหาของกระบวนการเย็บประกอบไว 2 ปญหาหลักดังหัวขอ

ดานลาง สวนสาเหตุที่กอใหเกิดสองปญหาหลักน้ันจะวิเคราะหละเอียดในหัวขอการวิเคราะห

ปญหาถัดไป 

 ปญหาหลักของกระบวนการเย็บประกอบ 

- ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  

- สัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บ  

3.3 การวัดสภาพปญหา 

 การวัดสภาพปญหาจัดเปนข้ันตอนที่สองของการดําเนินงานตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมา 

กอนท่ีจะวัดสภาพปญหาไดนั้นจําเปนตองเริ่มตนจากการกําหนดดัชนีที่จะใชชี้วัดปญหาเสียกอน 

และดําเนินการวางแผนการเก็บขอมูล จึงจะไดดัชนีบงช้ีสภาพปญหาในปจจุบันที่เกิดข้ึน 
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3.3.1 การกําหนดดัชนีช้ีวัดปญหา 

 แนวทางการวัดผลและเก็บขอมูลเบ้ืองตนจะเริ่มตนจากการกําหนดดัชนีชี้วัดกอน 

เพ่ือใหทราบถึงขอมูลท่ีจําเปนจะตองบันทึกไว ปญหาของกระบวนการเย็บประกอบคือเรื่องของ

ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและสัดสวนของเสียจากคุณภาพการเย็บประกอบ จึงกําหนด

ดัชนีชี้วัด 2 ตัวคือ    

ประสิทธิภาพการทํางาน =  จํานวนสินคาท่ีผลิตได(ชิ้น)xคาเวลามาตรฐาน(นาที/ชิ้น) 

      เวลาท่ีใชในการผลิตสินคา (นาที) 

สัดสวนของเสีย =       ปริมาณของเสีย (ชิ้น) x 100 

    ปริมาณสินคาท่ีผลิตท้ังหมด (ชิ้น)  

3.3.2 การเก็บบันทึกขอมูล 

 หลังจากที่ไดดัชนีชี้วัดแลว จึงทําการตรวจสอบความพรอมของขอมูลเพ่ือนําไปสูการ

คํานวณคาดัชนีที่กําหนดไวกับทางโรงงานกรณีศึกษา พบวามีความพรอมทางดานขอมูล ซึ่งมี

รายละเอียดดังน้ี 

1. ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบ 

 โรงงานกรณีศึกษามีการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บ

ประกอบแตละสายการเย็บทุกเดือนแตเริ่มตนการเก็บขอมูลนี้ไมนานนัก กอนหนานี้ทางโรงงานมี

การบันทึกขอมูลเปนปริมาณงานที่พนักงานสามารถเย็บประกอบเสร็จในแตละวันและเวลาการ

ทํางานของพนักงานในแตละสาย เพื่อประโยชนในดานของคาจางแรงงาน จึงทําใหสามารถนํา

ปริมาณงานท่ีผลิตได คาเวลามาตรฐานในการเย็บประกอบงานรุนนั้นและเวลาการทํางานของ

พนักงานท่ีทางโรงงานมีรายงานเก็บไวมาใชในการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่

ผานมาได โดยคิดจากเวลาท่ีเหมาะสมในการเย็บประกอบ (คือจํานวนงานท่ีเย็บประกอบเสร็จคูณ

กับเวลามาตรฐานในการเย็บประกอบงานรุนนั้น) เทียบกับเวลาที่พนักงานใชในการผลิต  

 



   51 

 

2. สัดสวนของเสียอันเน่ืองมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ 

 โรงงานกรณีศึกษามีการบันทึกจํานวนของเสียอันเน่ืองมาจากสาเหตุตางๆรวม 5 

ประเภทคือ คุณภาพการเย็บ การเปอนน้ํามันเคร่ืองจักร การเปอนทั่วไป ตําหนิเนื้อผาและการพิมพ/

ปกลาย จึงสามารถนําขอมูลสัดสวนของเสียดานคุณภาพการเย็บประกอบมาใชในงานวิจัยนี้ได ไม

จําเปนตองวางแผนออกแบบการเก็บขอมูลในสวนนี้ 

 จากการตรวจสอบขอมูลของทางโรงงานกรณีศึกษาพบวามีขอมูลเพียงพอสําหรับ

การสะทอนใหเห็นถึงสภาพปญหาในปจจุบันตามดัชนีที่ตั้งไวของกระบวนการเย็บประกอบ  

3.3.3 ผลการวัดสภาพปญหา 

กระบวนการเย็บประกอบมีการจัดแผนผังและการทํางานเปนหลายสายการผลิต โดยที่

แตละสายจะมีการผลิตผลิตภัณฑแตละรุนกัน จึงนับวากระบวนการนี้มีการจัดวางแผนผังและการ

ไหลของงานตามผลิตภัณฑ โดยงานวิจัยนี้จะมุงปรับปรุงกระบวนการในสายการเย็บประกอบ

ตัวอยาง จึงทําใหการวัดสภาพการทํางานในปจจุบันตองวัดจากสายการเย็บประกอบตัวอยาง เพื่อให

สามารถเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงไดภายใตกลุมตัวอยางเดียวกัน ดัชนีชี้วัดท่ีใชใน

การวัดผลของกระบวนการเย็บประกอบคือ ประสิทธิภาพการทํางานและสัดสวนของเสียอัน

เนื่องมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี  

1. ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบ 

   ทําการเก็บขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบในสายตัว

อยางที่ทําการศึกษายอนหลังเปนเวลาประมาณ 1 ป (10 เดือน)คือ เดือน มค.- ตค. 2551 เพ่ือให

ใกลเคียงกับสภาพการทํางานจริงในปจจุบัน เพราะในอุตสาหกรรมน้ีพนักงานมักไมอยูประจําแตละ

โรงงาน จะมีการโยกยายเปลี่ยนโรงงานอยูเสมอ ซึ่งหากนําขอมูลในปกอนๆมาพิจารณารวมดวย 

อาจจะทําใหขอมูลคลาดเคลื่อนไดเพราะเปนพนักงานคนละรุนกันกับในปจจุบัน และความชํานาญ

ของพนักงานนับเปนปจจัยหลักท่ีสงผลตอประสิทธิภาพในการทํางาน 
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รูปที่ 3.2 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการทํางานของพนักงานสายการเย็บประกอบตัวอยางในแตละเดือน 

   จากรูปท่ี 3.2 จะพบวาประสิทธิภาพการเย็บประกอบของพนักงานสายตัวอยาง    

10 เดือนจะอยูในชวง 30 – 40 เปอรเซ็นตและคํานวณหาคาเฉล่ียไดเปน 37.23 เปอรเซ็นต ซึ่ง

ประสิทธิภาพของการเย็บประกอบสายตัวอยางตํ่ากวาคาเฉล่ียของพนักงานเย็บประกอบทั้งโรงงาน

กรณีศึกษาคือ 44 เปอรเซ็นต และนับวาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบต่ํากวา

ความตองการของทางโรงงานกรณีศึกษา ดังน้ันดัชนีชี้วัดน้ีจึงชวยสะทอนใหเห็นถึงปญหาของ

กระบวนการน้ีไดอยางชัดเจน 

2. สัดสวนของเสียอันเนื่องมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ 

  การเก็บขอมูลสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บของสายตัวอยางการเย็บ

ประกอบท่ีทําการศึกษาเปนสายเดียวกับที่วัดประสิทธิภาพการทํางาน โดยขอมูลท่ีจะนํามาเปนตัว

เปรียบเทียบกับหลังปรับปรุงคือสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพเย็บเฉล่ียในชวงระยะเวลาประมาณ  

1 ป (10 เดือน) คือเดือน มค.-ตค. 2551 เพ่ือใหใกลเคียงกับสภาพการทํางานในปจจุบันแสดงดัง       

รูปท่ี 3.3 โดยพบวาสัดสวนงานเสียเฉล่ียคือ 19.23% และสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บเปน 

12.67% สวนคาเฉล่ียของโรงงานคือสัดสวนงานเสียอยูที่ 14.17% และสัดสวนของเสียเพราะ

คุณภาพการเย็บคือ 9.82% ซึ่งสัดสวนของเสียของสายเย็บประกอบตัวอยางสูงกวาคาเฉล่ียของ

โรงงาน 



   53 

 

 
รูปที่ 3.3 สัดสวนของเสียของพนักงานสายการเย็บประกอบตัวอยางในแตละเดือน 

3.4 การวิเคราะหปญหา 

 ปญหาหลักของกระบวนการเย็บประกอบคือประสิทธิภาพในการทํางานและสัดสวนของ

เสียท่ีเกิดข้ึน จึงจําเปนตองหาสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาหลักท้ังสองน้ัน โดยอาศัยเครื่องมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการคือการวิเคราะห 4M การวิเคราะหขั้นตอนการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการ

ไหล (Flow Process Chart)รวมกับการจําแนกกิจกรรมตามแนวคิดลีนคือ กิจกรรมท่ีกอใหเกิดมูลคา

กับผลิตภัณฑ (VA) กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแตจําเปนตองมี(NVA-N) และ

สุดทายคือกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑและไมจําเปนตองมี(NVA) เพ่ือคัดกรองหาจุด

ที่ไมเหมาะสมในการทํางานแลวนําไปสรางผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) รวมกับการระดม

สมองของทางโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งจะทําใหไดสาเหตุหลักของปญหา แลวหาสาเหตุยอยท่ี

กอใหเกิดสาเหตุหลักและความสัมพันธระหวางสาเหตุยอยดวยการสรางผังความสัมพันธ (Relation 

Diagram) นอกจากน้ียังมีการจําแนกความสูญเปลาท้ัง 7 ที่เกิดข้ึนในผังความสัมพันธดวย  

 หลังจากท่ีไดสาเหตุยอยท่ีกอใหเกิดปญหาเรื่องประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและ

สัดสวนของเสียที่เกิดข้ึนแลว จึงนําไปสรุปและเลือกสาเหตุที่สามารถแกไขได รวมทั้งวิเคราะหหา

แนวทางการแกไขสาเหตุยอยตางๆ 
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3.4.1 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล 

 แผนภูมิกระบวนการไหลจะสามารถจัดประเภทของกิจกรรมออกไดเปน 5 ชนิดคือการ

ทํางาน (สัญลักษณวงกลม) การขนสง (สัญลักษณลูกศร) การรอคอย (สัญลักษณตัวอักษร D) การ

ตรวจสอบ (สัญลักษณสี่เหล่ียม) และการจัดเก็บ (สัญลักษณสามเหล่ียม) ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึง

หนาที่ที่แทจริงของแตละกิจกรรมไดชัดเจนข้ึน จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานของกระบวนการ

เย็บประกอบสามารถนํามาสรุปเปนแผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือนําไปสูแนวทางการวิเคราะห

กระบวนการผลิตไดดังตารางท่ี 3.1  

 การสรางแผนภูมิกระบวนการไหลน้ีเปนเพียงการยกตัวอยางเบื้องตน จากท่ีกลาวมา

ขางตนวาข้ันตอนการเย็บประกอบของทุกรุนการผลิตจะเปล่ียนแปลงไป ทําใหจํานวนข้ันตอนการ

เย็บประกอบของแตละรุนไมเทากันดวยเชนกัน แมวาในรายละเอียดการเย็บประกอบจะแตกตางกัน 

แตในภาพรวมแลวจะคลายกันคือมีสวนของการเตรียมความพรอมและสวนของการเย็บ ในทุกรุน

จะมีข้ันตอนการเตรียมความพรอมเหมือนกันคือข้ันตอนที่ 1-3 และเมื่อเขาสูกระบวนการเย็บในแต

ละข้ันตอนจะมีกิจกรรมที่เหมือนกัน 6 กิจกรรมคือการเคลื่อนยายไปยังสถานีงานน้ัน การรอคอย

การเย็บ การแกเชือก การเย็บ การมัดเชือกและการรอคอยการเคล่ือนยายไปยังสถานีงานถัดไป ซึ่งก็

คือกิจกรรมท่ี 4-9 ในตารางท่ี 3.1 ในท่ีนี้จึงขอยกตัวอยางเพียง 3 ข้ันตอนเย็บเทาน้ัน 

 จากการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเย็บ

ประกอบพบวามีจํานวนชนิดกิจกรรมแตละชนิดในชวงการเตรียมความพรอม (กิจกรรมท่ี 1-3) ดังน้ี 

• การขนสง   1  ขั้นตอน 

• การรอคอย   1  ข้ันตอน 

• การตรวจสอบ  1  ข้ันตอน 

 และชวงการเย็บ (กิจกรรมที่ 4-9) ตอ 1 ข้ันตอน ดังน้ี 

• การทํางาน  3  ข้ันตอน 

• การขนสง   1  ขั้นตอน 

• การรอคอย   2  ข้ันตอน 
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ตารางที่ 3.1 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเย็บประกอบ 

1 NVA-N

2 NVA-N

3 NVA

4 NVA-N

5 NVA

6 NVA-N

7 VA

8 NVA-N

9 NVA

10 NVA-N

11 NVA

12 NVA-N

13 VA

14 NVA-N

15 NVA

16 NVA-N

17 NVA

18 NVA-N

19 VA

20 NVA-N

มัดชิ้นสวนถูกเคล่ือนยายไปยังสถานีงานท่ี 2

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเย็บข้ันตอนท่ี 1

ชิ้นสวนถูกเย็บข้ันตอนท่ี 1

ชิ้นสวนถูกมัดเปนมัดชิ้นสวนเหมือนเดิม

มัดชิ้นสวนถูกแกเชือก

ชิ้นสวนถูกเย็บข้ันตอนท่ี 3

ชิ้นสวนถูกมัดเปนมัดชิ้นสวนเหมือนเดิม

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเย็บข้ันตอนท่ี 2

มัดชิ้นสวนถูกแกเชือก

ชิ้นสวนถูกเย็บข้ันตอนท่ี 2

ชิ้นสวนถูกมัดเปนมัดชิ้นสวนเหมือนเดิม

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเคล่ือนยาย

มัดชิ้นสวนถูกเคล่ือนยายไปยังสถานีงานท่ี 3

ข้ันตอน
สัญลักษณ

ชนิดของกิจกรรม

มัดชิ้นสวนจะถูกตรวจนับจํานวนเขาสูกระบวนการเย็บ

มัดชิ้นสวนถูกขนยายไปยังบริเวณท่ีเก็บชิ้นสวน

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเย็บข้ันตอนท่ี 3

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการดําเนินงาน

มัดชิ้นสวนถูกเคล่ือนยายไปยังสถานีงานท่ี 1

มัดชิ้นสวนถูกแกเชือก

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเคล่ือนยาย

 

 พิจารณาเฉพาะชวงการเย็บจะพบวาสวนของการทํางานนับเปน 50 % ของกิจกรรม

ทั้งหมดตอการเย็บ 1 ข้ันตอนและอีก 50 % เปนการขนสงและรอคอย โดยจํานวนข้ันตอนการเย็บ

ทั้งหมดของการผลิตแตละรุนจะมีจํานวนข้ันตอนคอนขางมาก จึงอาจกลาวไดวาในกระบวนการ

เย็บประกอบมีกิจกรรมการปฏิบัติงานจริง 50% ของจํานวนกิจกรรมท้ังหมดและอีก 50% ตอง     

สูญเปลาไปกับการขนสงและการรอคอยระหวางกระบวนการผลิต  
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 แมวาจะมีกิจกรรมการปฏิบัติงานถึง 50% แตในกิจกรรมการปฏิบัติงานเหลานั้นอาจมี

กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแทรกอยู จึงนําการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแนวคิด

ลีนเขามาประกอบดวยในสวนของการเย็บจะพบวา 

• กิจกรรมที่ทําใหเกิดมูลคา: VA           1  ขั้นตอน

(ข้ันตอนที่ 7 เย็บประกอบ) 

• กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดมูลคา: NVA    2  ขั้นตอน

(ข้ันตอนที่ 5 และ 9 การรอคอย) 

• กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน: NVA-N  3  ขั้นตอน 

(ข้ันตอนที่ 4, 6 และ 8 การขนสงและการแก/ผูกเชือกมัดงาน) 

 การจําแนกประเภทของกิจกรรมตามแนวคิดลีนนี้ชวยเผยวาแทจริงแลวกิจกรรมท่ี

กอใหเกิดมูลคาใน 1 ข้ันตอนการเย็บมีเพียงกิจกรรมเดียวซึ่งก็คือการเย็บประกอบข้ันตอนนั้น สวน

กิจกรรมอ่ืนจัดไปกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑทั้งส้ิน ดังน้ันอาจกลาวไดวาใน

กระบวนการเย็บจะประกอบดวยข้ันตอนท่ีกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑเพียง 17% ของจํานวน

กิจกรรมท้ังหมดและอีก 83% ตองสูญเสียใหกับการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ 

3.4.2 การวิเคราะห 4M 

 ทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาของกระบวนการเย็บประกอบ ซึ่งจะพบวามี

มากมายหลายสาเหตุที่กอใหเกิดท่ีสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตํ่าและสัดสวน

ของเสียสูง จึงทํากาวิเคราะหและจําแนกตามหลักการของ 4M คือดานทรัพยากรบุคคล ดาน

เครื่องจักร ดานวิธีการผลิตและดานวัตถุดิบ เพ่ือจัดสาเหตุยอยตางๆเปนหมวดหมู มีรายละเอียดดังน้ี 

1. ดานทรัพยากรบุคคล (Man) 

  ดานทรัพยากรบุคคลจัดเปนเรื่องที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิตและ

คุณภาพของผลิตภัณฑมาก เพราะตามท่ีกลาวขางตนวาการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเปนอุตสาหกรรมที่มี

กําลังการผลิตหลักข้ึนกับแรงงานซ่ึงตางจากอุตสาหกรรมสวนใหญในปจจุบันที่มีกําลังการผลิต

หลักข้ึนกับเครื่องจักร ดังนั้นประสิทธิภาพการทํางานของบุคลากรจึงนับเปนส่ิงสําคัญ แตปญหาท่ี
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เกิดมาจากทรัพยากรบุคคลก็เปนส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไดยากเชนกัน เพราะปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพ

การทํางานของบุคลากรเปนปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได เชน สภาพจิตใจ ความตั้งใจในการทํางาน 

ความรับผิดชอบ เปนตน ปญหาที่เกิดมาจากบุคลากรจึงมักพบไดทั่วไปในการทํางาน โดยปญหา

หลักท่ีพบในโรงงานกรณีศึกษามีดังน้ี 

• ในบางครั้งหัวหนาสายการเย็บไมเรียนรูข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุนใหม

ลวงหนา แตจะมาเรียนรูในขณะท่ีทําการสอนงานรุนนั้นใหกับพนักงานเลย 

จึงทําใหเสียเวลาในการสอนงานมากข้ึนเพราะขาดการเตรียมพรอม นอกจาก

ผลกระทบทางดานเวลาแลว ดานคุณภาพการสอนก็จะไมดีเทาท่ีควรดวย

เพราะหากไมทําการทดลองเย็บกอนก็จะไมทราบถึงขอควรระวังในการเย็บ

บางข้ันตอนและจะสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑที่ออกมาดวย 

• พนักงานขาดความกระตือรือรนในการปฏิบัติงาน โดยหากมีเรงงานจาก

หัวหนาสายการเย็บก็จะทําใหปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จมาก แตหากไมมี

การเรงงานปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จก็จะข้ึนกับความตั้งใจและเอาใจใส

ในการทํางานของพนักงานในวันน้ัน จากขอมูลปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จ

แตละวันยอนหลังพบวามีความแตกตางของปริมาณงานคอนขางมาก แมวาจะ

เปนงานรุนเดียวกันและไมพิจารณาวันแรกที่เริ่มปฏิบัติงานรุนนั้นเพราะเปน

ชวงของการสอนงานและการเรียนรูข้ันตอนการเย็บ จึงสะทอนใหเห็นถึง

ความสําคัญของการจูงใจใหพนักงานมีความกระตือรือรนในการทํางานมาก

ข้ึน 

2. ดานเคร่ืองจักร (Machine) 

  เครื่องจักรท่ีใชสําหรับกระบวนการเย็บประกอบคือจักรเย็บผา ในสายการเย็บ

ประกอบจะมีจักรเย็บผาแตละชนิดประจําอยู และปญหาท่ีพบเกี่ยวกับเคร่ืองจักรคือ 

• ในขณะที่ดําเนินการเย็บประกอบเครื่องจักรอาจจะเสียกะทันหันหรือเกิด

ปญหาที่ตองทําการปรับตั้งเครื่องใหม เพราะสงผลตอคุณภาพของงานเย็บ
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ประกอบ ทําใหสูญเสียเวลาในการซอมปรับจักรใหมและเวลาในการรอคอย

ชางซอมในกรณีที่ชวงเวลานั้นไมมีชางซอมวางสําหรับการดําเนินการใหได 

3. ดานวิธีการผลิต (Method) 

  การออกแบบวิธีการผลิตใหสอดคลองกับลักษณะของงานในอุตสาหกรรมน้ันเปน

สิ่งท่ีสําคัญและจะชวยใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะวิธีการผลิตจะสงผลถึงข้ันตอนการ

ทํางานในแตละข้ันตอน โดยวิธีการผลิตของข้ันตอนการเย็บประกอบเปนแบบไมตอเน่ืองและสง

งานทีละมัดงานในแตละข้ันตอน ปญหาท่ีพบเกี่ยวกับวิธีการผลิตมีดังน้ี 

• วิธีการจัดสรรจํานวนพนักงานเย็บประกอบสําหรับแตละข้ันตอนไม

เหมาะสม โดยหัวหนาสายการเย็บจะเปนผูวางแผนตามประสบการณที่ผาน

มา ทําใหการจัดสรรจํานวนพนักงานในบางคร้ังไมเหมาะสมและกอใหเกิด

ปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ ปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จมี

จํานวนนอยเพราะจัดจํานวนคนไมสอดคลองกับเวลาท่ีใชในการเย็บประกอบ

แตละข้ันตอน 

• มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑขึ้น ดังในตารางท่ี 3.1 

แผนภูมิกระบวนการไหล เชน ข้ันตอนการแกเชือกที่มัดงานมา และการผูก

เชือกกลับไปหลังเย็บข้ันตอนน้ันเสร็จ ทั้งน้ีเพราะการสงงานในแตละข้ันตอน

เปนแบบมัดงานจึงตองมีขั้นตอนการแกเชือกและมัดเชือกแทรกอยูใน

กระบวนการผลิตดวย  

• วิธีการผลิตเปนแบบไมตอเน่ืองจึงทําใหพนักงานไมมีแรงกระตุนในการเย็บ

ประกอบข้ันตอนของตนเอง ทั้งน้ีเพราะพนักงานแตละคนจะเย็บประกอบ

งานไวเปนมัดงาน ทําใหข้ันตอนกอนและหลังตนเองมีปริมาณงานกองรอเย็บ

ประกอบไว จึงไมจําเปนตองรีบเย็บข้ันตอนของตนเองใหทันกับพนักงาน

ขั้นตอนกอนและหลังตนเอง ประกอบกับการวางแผนจํานวนพนักงานไม

เหมาะสมและเม่ือเกิดการกองของงานบางกระบวนการข้ึน จะแกไขโดยการ

โยกยายพนักงานในบางข้ันตอนมาชวยเย็บประกอบข้ันตอนที่ผลิตไมทันกอน 
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ทําใหพนักงานไมมีแรงกระตุนในการเรงปฏิบัติงานของตนเองเพราะทราบวา

หากเย็บประกอบไมทันจะมีพนักงานคนอ่ืนเขามาชวยงาน 

• ในกระบวนการเย็บไมมีการตรวจสอบคุณภาพงานที่ทําระหวางผลิต ทําให

พนักงานไมทราบผลงานท่ีตนเองเย็บจนกวางานจะเย็บประกอบเสร็จและสง

ใหกับพนักงานตรวจสอบคุณภาพ การตรวจพบปญหาดานคุณภาพการเย็บจึง

สายเกินจะแกไขไดทันถวงที  กอให เ กิดของเสียดานคุณภาพการเย็บ

คอนขางมาก และของเสียดานคุณภาพการเย็บจะถูกสงกลับไปดําเนินการ

ซอมเย็บใหม โดยมักจะเปนชวงเวลาท่ีสายการเย็บเปล่ียนรุนการผลิตไปแลว 

จึงเสียเวลาในการปรับตั้งจักรใหมและเวลาในการแกไขซอมแซม นอกจากน้ี

ยังทําใหการผลิตงานรุนใหมตองชะงัก 

4. ดานวัตถุดิบ (Material) 

  ปญหาดานวัตถุดิบนับเปนเรื่องสําคัญในอุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปซึ่ง

อาจเปนเรื่องคุณภาพของวัตถุดิบหรือดานความลาชาในการสงมอบวัตถุดิบ ซึ่งมีรายละเอียดของ

ปญหาท่ีเกี่ยวของกระบวนการเย็บประกอบ ดังน้ี 

• ชิ้นสวนท่ีไดจากกระบวนการตัดในบางกรณีพบวาไมไดตามขนาดท่ี

เหมาะสม จึงตองเพ่ิมข้ันตอนการเจียนแตงกอนทําการเย็บประกอบได โดย

สาเหตุเกิดจากเปอรเซ็นตความยืด/หดของผาที่เขามาไมตรงกับการทดสอบ

เปอรเซ็นตยืด/หดที่ไดประมาณไว ทําใหแพทเทิรนท่ีสรางมาไมเหมาะสม 

หรืออาจเกิดจากคุณภาพการตัดของพนักงานตัดเอง 

• ผาซึ่งเปนวัตถุดิบหลักมีการสงมอบจากผูผลิตลาชากวากําหนด จึงทําให

กําหนดการทํางานในแตละข้ันตอนลาชาไปท้ังกระบวนการ แตกําหนดสง

สินคาใหกับลูกคายังคงเปนกําหนดการเดิม จึงทําใหทุกกระบวนการผลิตมี

ระยะเวลาในการทํางานส้ันลง สงผลใหตองมีการจางพนักงานทํางาน

ลวงเวลาเปนประจํา ซึ่งสาเหตุที่มีการสงผาลาชาน้ันมาจากหลายปจจัย เชน 
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ความลาชาจากผูผลิตเอง ความลาชาในการยืนยันชนิด/สีผาจากลูกคา ซึ่งทํา

ใหทางโรงงานกรณีศึกษาส่ังผาไปยังผูผลิตลาชา เปนตน 

• งานพิมพ/ปกจากโรงงานรับจางพิมพ/ปกสงงานเขามาใหโรงงานกรณีศึกษา

ลาชากวากําหนด โดยสาเหตุของความลาชาจะคลายคลึงกับเรื่องผาคือ ความ

ลาชาจากโรงงานพิมพ/ปกเอง ความลาชาในการยืนยันลาย/สีพิมพปกจาก

ลูกคา เหลาน้ีลวนทําใหกําหนดการทํางานทุกกระบวนการลาชากวากําหนด

และระยะเวลาในการทํางานแตละกระบวนการส้ันลงดวย กอใหเกิดการเรง

งานและการพนักงานทํางานลวงเวลา การเรงงานบางกรณียังสงผลกระทบถึง

คุณภาพสินคาท่ีผลิตออกมาดวย 

 จากการวิเคราะหทั้ง 4 ดานคือทรัพยากรบุคคล เครื่องจักร วิธีการผลิตและวัตถุดิบ 

สามารถนํามาสรุปเปนแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) ไดดังรูปท่ี 3.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.4 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุที่ทําใหกระบวนการเย็บประกอบขาดประสิทธิภาพ 

พนักงานขาดความ
กระตือรือรน หัวหนาสายไม

เตรียมงานกอนผลติ 

ผาสงเขา
โรงงานลาชา งานพิมพ/ปก

ลาชา 
การตรวจสอบ

คุณภาพไมทันถวง

ขั้นตอนการทํางาน 
NVA มาก 

เคร่ืองจักรเสีย    
กะทันหัน 

กระบวนการทํางาน   
ขาดประสิทธิภาพ 

Method 

Machine 

Material 

ชิ้นสวนตดัมา
ไมไดมาตรฐาน 

รูปแบบการผลิตไมเหมาะสม 

Man 

จัดสรรจํานวนพนักงานใน
แตละขั้นตอนไมเหมาะสม 
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 ปญหาการเย็บประกอบของโรงงานกรณีศึกษามีจํานวนมากดังท่ีกลาวขางตน แตจะ

เลือกแกไขเฉพาะปญหาท่ีทางโรงงานสามารถควบคุมได และเปนปญหาหลักท่ีสงผลกระทบตอการ

ผลิตกอนซึ่งจะกลาวตอไปในสวนของสรุปสาเหตุและเลือกสาเหตุที่เหมาะสมมาทําการปรับปรุง

แกไข 

3.4.3 การหาสาเหตุยอยดวยผังกลุมเครือญาติและผังความสัมพันธ [17] 

 จากการวิเคราะหกระบวนการดวยแผนภูมิกระบวนการไหลและการจําแนกสาเหตุของ

ปญหาใน 4 ดานคือ ดานทรัพยากรบุคคล ดานเครื่องจักร ดานวิธีการผลิตและดานวัตถุดิบ แลวนํา

สาเหตุยอยเหลาน้ันรวมกับการระดมสมองของทีมงานโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือสรางผังกลุมเครือญาติ

แสดงหัวขอหลักท่ีสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานและสัดสวนของเสีย 
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รูปที่ 3.5 ผังกลุมเครือญาต ิ(Affinity Diagram) ของกระบวนการเย็บประกอบ 
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รูปที่ 3.6 ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธของสาเหตุยอยที่สงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํา 
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สาเหตุยอยท่ีไดจากผังความสัมพันธแสดงใหเห็นปญหายอยของกระบวนการเย็บ

ประกอบ โดยปญหายอยเหลานั้นคือความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการทํางานน่ันเอง การ

จําแนกชนิดของความสูญเปลาแบงเปน 7 ชนิดดังน้ี   

ตารางที่ 3.2 ประเภทของความสูญเปลาท้ัง 7 และความหมาย [2] 

ลําดับ ความสูญเปลา ความหมาย 

W1 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

ผลิตมากเกินไป 

การผลิตสินคาท่ีมากกวาความตองการขณะน้ัน 

W2 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

รอคอย 

ระยะเวลาที่เสียไปเพราะการรอคอย อาจเกิดจากการยืน

รอเพ่ือดําเนินงานข้ันตอนตอไป รอเครื่องมือ วัตถุดิบ 

W3 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

ขนสงท่ีไมจําเปน 

การขนสงขอมูล ขาวสาร หรือสินคาท่ีมากเกินไป เชน 

การเคลื่อนยายช้ินงานระหวางทําเปนระยะทางไกลๆ 

การขนยายอยางไมมีประสิทธิภาพ  การเคล่ือนยาย

วัตถุดิบ ชิ้นสวน สินคาสําเร็จรูป งานระหวางทําไปเก็บ 

W4 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน 

การเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม โดยอาจเกิดจากการจัด

ส ภ า พ ที่ ทํ า ง า น ไ ม เ ห ม า ะ ส ม  ไ ม ถู ก ต อ ง ต า ม  

หลักการยศาสตร 

W5 ความสูญเปลาท่ีเกิดจาก

กระบวนการผลิตท่ีขาด

ประสิทธิผล 

การดําเนินข้ันตอนการผลิตท่ีไมเหมาะสม อันจะทําให

เกิดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน เกิดความบกพรองจาก

การผลิต 
W6 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

ผลิตของเสียและการแกไข

การผลิตช้ินสวนท่ีมีความบกพรองหรือการแกไข การ

ซอมแซม การผลิตใหมเพ่ือทดแทนงานท่ีเสีย 

W7 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

เก็บพัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน 

การจัดเก็บวัตถุดิบ งานระหวางทํา หรือสินคาสําเร็จรูปท่ี

มากเกินไป 

 

จะพบวาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาของกระบวนการเย็บประกอบน้ันมีมากมาย

หลากหลายสาเหตุ แตหากวาสามารถแกไขสาเหตุที่อยูรอบนอกของผังความสัมพันธในรูปที่ 3.6 
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และ 3.7 ได ก็จะสามารถแกไขปญหาท่ีอยูดานในถัดเขาไปไดเพราะสาเหตุที่อยูรอบนอกเปน

รากเหงาของสาเหตุดานใน ซึ่งสามารถสรุปสาเหตุเหลาน้ันไดดังน้ี 

ตารางที่ 3.3 สาเหตุยอยท่ีทําใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํา 

สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 

รอบเวลาการทํางานสูง (A) 

 

 

- มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ

มาก (1) 

- ความไมพรอมของวัตถุดิบจากกระบวนการกอนหนา (2) 

- ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process (4) 

ปริมาณงานระหวางทําคางใน

กระบวนการ (B) 

- ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process (4) 

- หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ (3) 

ความยากในการเย็บประกอบ (C) - ขอกําหนดจากลูกคา (5) 

ชวงเวลาในการเปล่ียนรุนงานใหม

นาน (D) 

- ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน(6) 

- ขอกําหนดจากลูกคา (ความยากในการเย็บประกอบ) (5) 

Rework งานซอม (E) - ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (6) 

- ตอในตารางที่ 3.4 
พนักงานทํางานไมเต็มท่ี (F) - ขาดแรงจูงใจในการทํางาน (8) 

- ขาดการควบคุมดูแลอยางสมํ่าเสมอ (7) 
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ตารางที่ 3.4 สาเหตุยอยท่ีทําใหสัดสวนของเสียสูง 

สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไมทันกับ

การผลิต (A) 

- ความตองการของลูกคา (จํานวนตอออรเดอร

นอย) (1) 

- ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเร่ิมตนและ

ระหวางการผลิต (2) 

จํานวนในการสงงานแตละข้ันตอนมาก (B) - ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process (3) 

หัวหนางานสอนวิธีการเย็บประกอบผิด (C) - ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (4) 

- หัวหนางานขาดความกระตือรือรน (5) 

- เอกสารขั้นตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน (6) 

- ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารขั้นตอนการเย็บ

ประกอบและเส้ือตัวอยางผิดพลาด (7) 

พนักงานขาดความเอาใจใสในการทํางาน 

(D) 

- ขาดการอบรมพนักงาน(8) 

- ผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิต (9) 

- ความตองการของลูกคา (เกิดการเรงงานจาก

กระบวนการถัดไป) (10) 

 

จากตารางแสดงสาเหตุยอยท้ังหมดมีบางหัวขอท่ีซ้ําซอนกัน ดังเชนวาแทจริงแลว

สัดสวนของเสียสูงจะสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ําลงดวย แตเนื่องจากวา

สัดสวนของเสียเปนปญหาหลักปญหาหนึ่งของทางโรงงานกรณีศึกษาที่ทําใหสูญเสียเวลาและเพ่ิม

ตนทุนการผลิตข้ึนโดยใชเหตุ จึงพิจารณาเรื่องสัดสวนของเสียข้ึนมาเปนประเด็นหลักแมวาจะเปน

หนึ่งในสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการทํางานตํ่าก็ตาม สาเหตุยอยบางสาเหตุกอใหเกิดของเสียและ

ยังทําใหประสิทธิภาพการทํางานต่ําดวย จึงทําการสรุปสาเหตุยอยท่ีควรแกไขปรับปรุงดังตาราง 3.5  
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ตารางที่ 3.5 สาเหตุยอยท้ังหมดท่ีทําใหประสิทธิภาพการทํางานตํ่าและสัดสวนของเสียสูง 

ลําดับที่ สาเหตุยอย 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

ความไมพรอมของวัตถุดิบกระบวนการกอนหนา 

ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process 

หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ 

ความยากในการเย็บประกอบ 

ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน 

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 

ขาดการควบคุมดูแลอยางสมํ่าเสมอ 

ขาดการอบรมพนักงาน 

ผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิต 

เกิดการเรงงานจากกระบวนการถัดไป 

ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและเส้ือตัวอยางทํางานผิดพลาด 

เอกสารขั้นตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน 

หัวหนางานขาดความกระตือรือรน 

ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเร่ิมตนและระหวางการผลิต 

จํานวนตอออรเดอรนอย 
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และตัดสาเหตุที่ซ้ํากัน นอกจากนี้บางสาเหตุยอยดานนอกสุดเปนสาเหตุที่ไมสามารถหลีกเล่ียงได 

เชน ความตองการของลูกคา จะทําการพิจารณาสาเหตุถัดในเขามาแทน 

3.4.4 สรุปสาเหตุและแนวทางแกไข 

สาเหตุที่กอใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการเย็บประกอบมีมากมายหลายสาเหตุ จึง

จําเปนตองคัดเลือกสาเหตุที่เหมาะสมในการนํามาดําเนินปรับปรุงในงานวิจัยนี้ โดยเลือกแกไข

เฉพาะปญหาท่ีทางโรงงานสามารถควบคุมได และเปนปญหาหลักท่ีสงผลกระทบตอการผลิตกอน

ซึ่งก็คือ มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก(ขอ 1)  ลักษณะการผลิตเปน

แบบ Batch Process(ขอ 3)  หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ(ขอ 4)  ขาดระเบียบวิธีการ

ทํางานมาตรฐาน(ขอ 6)  ขาดแรงจูงใจในการทํางาน(ขอ 7)  ขาดการควบคุมดูแลอยางสม่ําเสมอ(ขอ 

8)  ขาดการอบรมพนักงาน(ขอ 9)  ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและเสื้อ

ตัวอยางทํางานผิดพลาด(ขอ 12)  เอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน(ขอ 13)  หัวหนางาน

ขาดความกระตือรือรน(ขอ 14)  ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเริ่มตนและระหวางการผลิต(ขอ 

15) 

 สวนสาเหตุยอยท่ีไมนํามาพิจารณาแกไขในงานวิจัยนี้ดังรายละเอียดดานลาง เพราะ

ขอจํากัดทางดานเวลาและความพรอมของการรวมมือกันระหวางโรงงานกรณีศึกษากับทางลูกคา 

• ขอกําหนดท่ีเกี่ยวกับความตองการของลูกคาคือ ความยากในการเย็บประกอบและ

จํานวนออรเดอรตอรุนนอย เพราะเปนสิ่งท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาไมสามารถควบคุมไดหรือ

ควบคุมไดยาก ทั้งนี้เพราะในปจจุบันการแขงขันทวีความรุนแรงขึ้นมาก ทางโรงงานกรณีศึกษา

จําเปนตองเตรียมปรับระบบการผลิตใหยืดหยุนมากขึ้น และเรื่องของความยากในการเย็บประกอบ

เปนสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไมไดเพราะขึ้นกับการออกแบบของทางลูกคา 

• การผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิตและการเรงงานจากกระบวนการถัดไป 

สงผลใหเกิดของเสียข้ึนได เหตุการณนี้เปนเหตุการณที่ไมอาจควบคุมไดโดยตรงและอาจหลีกเลี่ยง

ไมได เชน ลูกคาตองการเรงสินคา หรืออาจเกิดจากความลาชาตั้งแตตนกระบวนการ จึงทําใหตอง

เรงงานท่ีสวนการเย็บประกอบ หากสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานใหสูงข้ึนก็จะ
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ทําใหผลิตสินคาไดมากข้ึนดวยเชนกัน สภาวะการเรงงานก็จะนอยลงได ดังน้ันการแกไขเรื่อง

ประสิทธิภาพการทํางานก็จะสงผลตอการเรงงานดวยเชนกัน จึงไมนําสาเหตุยอยน้ีมาปรับปรุงงาน 

• ความไมพรอมของวัตถุดิบจากกระบวนการกอนหนา อาจเกิดไดจากความ

ผิดพลาดของกระบวนการผลิตกอนหนา การวางแผนงานหรืออาจเปนเพราะความผิดพลาดจาก 

Supplier ซึ่งถือวานอกขอบเขตของกระบวนการเย็บประกอบ 

  สาเหตุยอยที่จะนํามาแกไขและปรับปรุงมีทั้งหมด 11 หัวขอ โดยแตละหัวขอมีแนวทาง

ในการปรับปรุงดังน้ี 

• สาเหตุที่ 1 มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมากและสาเหตุที่ 

3 ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process : ทั้ง 2 สาเหตุนี้เกิดจากรูปแบบของการผลิตเหมือนกัน 

เพราะการผลิตเปนแบบ Batch Process จึงทําใหการสงตอมัดงานระหวางแตละข้ันตอนตองสงเปน

มัดงานทีละหลายตัว จึงเพิ่มข้ันตอนการแกเชือกและมัดเชือกในทุกมัดงานและทุกครั้งที่มีการสงตอ

งาน ดังท่ีวิเคราะหในแผนภูมิกระบวนการไหลจะพบวาขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑมีมากถึง 50% ดังน้ันจึงควรเปล่ียนลักษณะการผลิตจากแบบ Batch Process เปนการผลิต

แบบตอเน่ืองแทน (One-Piece Flow) ซึ่งจะชวยลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑ 

• สาเหตุที่ 4 หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ: สวนมากหัวหนางาน

มักจะเปนคนท่ีมีประสบการณการทํางานคอนขางมาก จึงทําใหใชประสบการณและความเคยชินใน

การจัดสรรจํานวนคนในแตละข้ันตอน จึงอาจเกิดความผิดพลาดในการจัดสรรจํานวนในแตละ

ขั้นตอนไมสมดุลกัน สาเหตุนี้จะสงผลกระทบตอปริมาณงานระหวางคางในกระบวนการสูงและทํา

ใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตํ่า เพราะงานไมเสร็จออกมาเปนตัว ไมสามารถสงตอ

ใหกับกระบวนการถัดไปได นอกจากน้ียังกอใหเกิดปญหาในระยะยาวคือเมื่อประสิทธิภาพการ

ทํางานของพนักงานต่ํา ก็จะสงผลใหผลิตงานไมทันตามแผนการผลิตที่ตั้งไว กอใหเกิดการเรงงาน

ในภายหลัง ซึ่งเม่ือเกิดการเรงงานก็จะสืบเน่ืองใหเกิดของเสียข้ึนอีก ดังนั้นจึงจําเปนตองแกไข
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ปญหานี้โดยการอาศัยคาเวลาการทํางานมาตรฐานของพนักงานในแตละขั้นตอนมาคํานวณจํานวน

คนท่ีเหมาะสมรวมกับประสบการณของหัวหนางาน  

• สาเหตุที่ 6 ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐานและสาเหตุที่ 14 หัวหนางานขาด

ความกระตือรือรน: เนื่องจากวาหัวหนางานเย็บประกอบไมมีระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน จึงทํา

ใหไมมีการกําหนดขั้นตอนการทํางานท่ีเหมาะสม คุณภาพและประสิทธิภาพของการทํางานข้ึนกับ

หัวหนางานแตละบุคคล นอกจากน้ียังผันแปรตามสภาพจิตใจและสถานการณการทํางานใน

ขณะน้ัน โดยหากเปนชวงใกลถึงกําหนดสงมีการเรงงานมาก จะทําใหประสิทธิภาพในการทํางาน

ลดลง ดังน้ันข้ันตอนการทํางานบางอยางจึงขาดหายไป สงผลตอการทํางานในข้ันตอนอ่ืนๆดวย ทํา

การแกไขโดยสรางระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐานของหัวหนาพนักงานเย็บประกอบ 

• สาเหตุที่ 7 ขาดแรงจูงใจในการทํางานและสาเหตุที่ 8 ขาดการควบคุมดูแลอยาง

สมํ่าเสมอ: การจายคาแรงงานของพนักงานเย็บประกอบเปนแบบเงินเดือน จึงทําใหขาดแรงจูงใจใน

การเรงผลิตงานเพราะรายไดของพนักงานไมไดขึ้นกับจํานวนงานที่ผลิตได หัวหนางานจะเขามามี

บทบาทในการชวยควบคุมการทํางานของพนักงานใหเปนไปตามเปาหมายท่ีฝายวางแผนตั้งยอด

การผลิตไวในแตละวันแทน และเมื่อการทํางานข้ึนกับคนเปนหลักจึงอาจเกิดความผิดพลาดหรือ

การปฏิบัติงานตามสภาพจิตใจของพนักงานในแตละวัน ดังนั้นจําเปนตองหารูปแบบการผลิตท่ีจะ

บังคับใหพนักงานจําเปนตองตั้งใจปฏิบัตงิานและควบคุมการทํางานของพนักงานไปในตัวดวย ซึ่งก็

คือการผลิตแบบตอเน่ืองนั่นเอง ดวยการจัดสายการผลิตแบบตอเน่ืองและสมดุลสายการผลิตจะทํา

ใหพนักงานมีความกระตือรือรนในการทํางานมากข้ึน เนื่องจากพนักงานจะตองเรงผลิตงานใหทัน

กับพนักงานกระบวนการถัดไป เพ่ือไมใหเกิดการรองานข้ึน โดยมีหัวหนางานเปนผูควบคุมและ

กระตุนการทํางานอีกสวนหน่ึงดวย แตกตางกับการผลิตแบบ Batch Process ที่พนักงานแตละคนจะ

มีงานรอผลิตกองรออยูเปนจํานวนมาก ทําใหพนักงานไมจําเปนตองเรงผลิตงานใหทันกับ

กระบวนการถัดไป นอกจากนี้ยังควรสราง Visual Control Board ที่แสดงปริมาณงานท่ีผลิตเสร็จใน

แตละชวงเวลาของวัน เพ่ือแจงใหกับพนักงานทราบและมีกําลังใจในการผลิตงานตอไป และยัง

สงผลดีกับฝายบริหารและจัดการดวย  
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• สาเหตุที่ 9 ขาดการอบรมพนักงาน: เนื่องจากขาดการอบรมและปลูกฝงให

พนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการผลิตของเสีย วาเกิดผลเสียมากเพียงใด ทําใหพนักงาน

ปฏิบัติงานโดยสนใจเพียงการทํางานในข้ันตอนของตนเองเทานั้น แตขาดการตรวจสอบงานท่ี

ตนเองไดผลิตไป  กอใหเกิดของเสียจํานวนมาก  เพราะจะทราบวางานน้ันเสียก็ตอเมื่อถึง

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งระยะเวลาท่ีใชถึงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพก็จะทําให

พนักงานผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมากแลว 

• สาเหตุที่ 12 ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและสาเหตุที่ 13 

เส้ือตัวอยางทํางานผิดพลาด เอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน: กอนการดําเนินการผลิต

สินคาแตละรุน หัวหนางานจะไดรับเอกสารท่ีระบุขั้นตอนการเย็บประกอบผลิตภัณฑและตัวอยาง

ของผลิตภัณฑชนิดน้ัน บางกรณีพบวาข้ันตอนท่ีระบุในเอกสารไมตรงกับตัวอยางผลิตภัณฑที่ไดรับ 

และหากหัวหนางานยึดการเย็บประกอบตามเอกสารหรือตัวอยางผลิตภัณฑอยางใดอยางหน่ึง อาจ

ทําใหสอนข้ันตอนการเย็บประกอบใหกับพนักงานผิด และกอใหเกิดของเสียในที่สุด เชนเดียวกัน

กับเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน ดังนั้นหัวหนางานจึงควรเตรียมงานกอนการผลิต 

โดยการตรวจสอบข้ันตอนการเย็บประกอบจากเอกสารรวมกับตัวอยางผลิตภัณฑกอนเริ่มผลิต หาก

พบวามีสวนที่ไมตรงกันหรือไมชัดเจน จะไดสามารถสอบถามกลับไปยังผูที่เกี่ยวของและแกไขได

ทันทวงทีกอนการผลิต 

• สาเหตุที่ 15 ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเริ่มตนและระหวางการผลิต: 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเปนกระบวนการท่ีอยูถัดจากกระบวนการเย็บประกอบ ชวงเวลาที่

งานไหลไปยังกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ การเย็บประกอบยังคงดําเนินไปทําใหกวาจะพบวา

งานรุนนั้นมีบางข้ันตอนที่ผลิตไมถูกตองตามขอกําหนดของลูกคา งานรุนน้ันก็ดําเนินการผลิตไป

ไดจํานวนมากหรืออาจจะผลิตเสร็จทั้งรุนแลวก็ได  กอใหเกิดของเสียเปนจํานวนมาก จึงจําเปนตอง

สรางกระบวนการตรวจสอบเขามา เพื่อใหสามารถพบของเสียและดําเนินการแกไขใหเร็วที่สุด 

วิธีการแกไขคือเพิ่มกระบวนการตรวจสอบคุณภาพชวงเร่ิมตนและระหวางการผลิต ชวยให

พนักงานตรวจสอบคุณภาพเขามามีบทบาทในการตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบ พรอมกับแจง

ขอกําหนดใหพนักงานเย็บประกอบทราบดวย เพ่ือใหผลิตงานไดตรงตามขอกําหนดเหลานั้น และ
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สวนของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพหลังการเย็บประกอบก็สามารถสุมตรวจจํานวนนอยลงได 

เพราะมีการควบคุมคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตอยูแลว 

 แนวทางการแกไขสาเหตุยอยแตละสาเหตทุี่กอใหเกิดประสิทธิภาพการเย็บประกอบต่ํา

และสัดสวนของเสียสูงสามารถสรุปไดดังตารางท่ี 3.6 ดังน้ี 

ตารางที่ 3.6 สาเหตุยอยและแนวทางการแกไขเบื้องตนของกระบวนการเย็บประกอบ  

ลําดับที่ สาเหตุยอย แนวทางแกไขเบื้องตน 

1 

2 

4 

5 

7 

8 

9 

10 

 

13 

14 

15 

 มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process 

หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ                                

ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน 

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 

ขาดการควบคุมดูแลอยางสมํ่าเสมอ 

ขาดการอบรมพนักงาน 

ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและเส้ือ 

ตัวอยางทํางานผิดพลาด 

เอกสารขั้นตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน 

หัวหนางานขาดความกระตือรือรน 

ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเร่ิมตนและระหวางการผลิต 

One-Piece Flow 

 

จัดสายสมดุลการผลิต 

จัดทํา SOP 

One-Piece Flow, 

Visual Control Board 

จัดการอบรม 

มีข้ันตอนการตรวจสอบ 

ความถูกตองของเอกสาร 

และตัวอยางผลิตภัณฑ 

จัดทํา SOP 

QC-in line 
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3.5 การแกไขปรับปรุง 

  วิธีการแกไขปรับปรุงแตละสาเหตุยอยไดแสดงดังตารางที่ 3.6 ซึ่งสามารถแบงวิธีการแกไข

ปรับปรุงออกไดเปน 5 ประเด็นยอยคือ 

•   การอบรมพนักงานและผูที่ เกี่ยวของใหมีความรูความเขาใจในเรื่องของการผลิต

แบบตอเน่ือง และการตรวจสอบคุณภาพการทํางานของตนเอง 

• การผลิตแบบ One-Piece Flow และจัดสายสมดุลการผลิต โดยข้ันตอนการเตรียมงาน

อาศัยคาเวลามาตรฐานการทํางานในการคํานวณหาจํานวนคนท่ีเหมาะสม 

• ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชวงเริ่มตนและระหวางกระบวนการผลิต 

• เอกสารและอุปกรณชวยในการทํางาน เชน Visual Control Board และ Check list  

• การจัดทําวิธีการทํางานมาตรฐานของพนักงาน โดยสวนน้ีจะอยูในหัวขอ 3.5 การควบคุม

สภาพหลังปรับปรุง 

3.5.1 การอบรมพนักงาน 

 ขั้นตอนแรกกอนการเริ่มดําเนินการปรับปรุงจําเปนตองใหความรูความเขาใจกับ

พนักงานและผูที่มีสวนเก่ียวของโดยข้ันตอนการดําเนินงานมีดังน้ี 

1. เสนอเรื่องการอบรมพนักงานใหกับทางโรงงานกรณีศึกษาเพื่อขอความเห็นชอบ 

2. กําหนดรายช่ือพนักงานท่ีมีสวนเกี่ยวของในการดําเนินการปรับปรุง 

  พนักงานท่ีมีสวนเก่ียวของในการดําเนินปรับปรุงคือ พนักงานฝายวาง

แผนการผลิต(ทีมงานของทางโรงงานกรณีศึกษา) หัวหนางานเย็บประกอบของ

สายการผลิตตัวอยาง พนักงานในสายการเย็บประกอบตัวอยาง หัวหนาพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพ พนักงานตรวจสอบคุณภาพ ชางต้ังปรับตั้งเครื่องจักร 

3. กําหนดหัวขอที่จะบรรยายใหกับพนักงาน 

  หัวขอที่จะทําการบรรยายนั้นจะประกอบดวย 2 สวนหลักคือเรื่องของการ

ผลิตแบบ One-Piece Flow และการตรวจสอบคุณภาพงานดวยตนเองกอนสงตอ

ใหกับกระบวนการถัดไป 
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4. ติดตามผลการดําเนินงานโดยมีการประชุมเพ่ือแจงผลการดําเนินงานใหพนักงาน

ทราบและสรางกําลังใจในการดําเนินการตอไป 

3.5.2 การผลิตแบบ One-Piece Flow 

 กอนการดําเนินการผลิตแบบ One-Piece Flow ไดนั้น จําเปนตองอาศัยวางแผนการ

ดําเนินงานรวมกับทางโรงงานกรณีศึกษา ทั้งในสวนของการวางแผนเตรียมงาน ชวงเริ่มตนของการ

ผลิตงานรุนใหม การควบคุมระหวางการผลิตโดยจะแบงข้ันตอนการทํางานออกเปน 3 สวนยอยคือ 

1. การวางแผนเตรียมงาน 

1.1 การเลือกรุนผลิตภัณฑ 

 ทําการเลือกรุนผลิตภัณฑที่จะศึกษารวมกันกับทีมงานฝายวางแผนและ

หัวหนางานเย็บประกอบสายตัวอยาง โดยจะเลือกผลิตภัณฑที่เปนผลิตภัณฑหลักของ

ทางโรงงานมาทําการศึกษาคือผลิตภัณฑเสื้อผาเด็กและมีรูปแบบเปนเส้ือยืดคอกลม รุน

ผลิตภัณฑที่เลือกมาศึกษามีทั้งหมด 3 รุน ใชระยะเวลาในการผลิตรวมทั้ง 3 รุนประมาณ 

1 เดือน รายละเอียดงานแตละรุนมีดังน้ี 

• รุน A  มีข้ันตอนการเย็บประกอบท้ังหมด 26 ข้ันตอน เวลามาตรฐาน 

18.30 นาทีตอตัว 

• รุน B  มีข้ันตอนการเย็บประกอบท้ังหมด 18 ข้ันตอน เวลามาตรฐาน 

14.95 นาทีตอตัว 

• รุน C  มีข้ันตอนการเย็บประกอบท้ังหมด 14 ขั้นตอน เวลามาตรฐาน 

12.14 นาทีตอตัว 

1.2 การเตรียมงานของหัวหนาสายเย็บประกอบ    

 เนื่องจากการเตรียมงานของหัวหนาสายเย็บประกอบมีความสําคัญตอท้ัง

ประสิทธิภาพการทํางานและสัดสวนของเสีย จึงจําเปนกําหนดข้ันตอนการเตรียมงาน
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ใหครบถวนและรัดกุม ปองกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึน โดยขั้นตอนการเตรียมงานมี

ดังน้ี 

• การเรียนรูวิธีการเย็บประกอบ: ตรวจสอบความถูกตองของเอกสารท่ี

ระบุข้ันตอนการเย็บประกอบและผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดรับ โดยหากเกิด

ขอสงสัยตองดําเนินการปรึกษากับหัวหนากระบวนการเย็บประกอบ 

เพื่อหาวิธีการเย็บประกอบที่ถูกตอง หลังจากน้ันดําเนินการทดลองเย็บ

และเรียนรู ข้ันตอนทั้งหมด วางแผนการจัดสรรจํานวนคนในแตละ

ข้ันตอน ซึ่งจะกลาวในหัวขอที่ 1.4 การจัดสายสมดุลการผลิตในหนา 72 

• แจงแผนกชางถึงวันและเวลาโดยประมาณท่ีจะดําเนินการผลิตงานรุน

ใหม เพื่อใหชางมาดําเนินการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหเหมาะสมกับการผลิต

งานรุนใหม 

1.3 มาตรการปองกันความผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน  

 อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปนั้นเปนอุตสาหกรรมท่ีตองอาศัยความ

ประณีตและความละเอียดในการผลิต โดยปกติแลวปญหาเรื่องสีผาเพี้ยนเปนปญหาที่

พบมากและจําเปนตองหามาตรการเพ่ือปองกันความผิดพลาดในสวนนี้ ผาแตละพับท่ี

สงเขาโรงงาน หากมองแบบทั่วไปจะพบวามีสีผาเดียวกัน แตหากมองใหละเอียดแลวจะ

พบวาผาแตละพับจะมีเฉดสีที่แตกตางกัน การปูผาจะปูทีละจํานวนชั้นมากๆ ดังน้ันใน

ชั้นผาทั้งหมดจะประกอบดวยผาที่มาจากหลายพับ ชิ้นสวนตางๆที่จะนํามาประกอบ

เปนผลิตภัณฑตัวเดียวกันตองมาจากผาในชั้นเดียวกัน เพราะจะมาจากผาพับเดียวกัน 

หากวาชิ้นสวนที่นํามาประกอบมาจากผาคนละช้ันกัน อาจเกิดความผิดพลาดทางดาน

เฉดสีของผาได โดยอาจพบวาผาชิ้นสวนดานหนามีเฉดสีเขมกวาสวนแขน เปนตน การ

สงงานแบบ Batch Process ที่ทางโรงงานกรณีศึกษาไดดําเนินการอยูในปจจุบันนั้นจะ

มัดช้ินสวนท้ังหมดรวมกันใน 1 มัดงาน ซึ่งในแตละมัดจะประกอบดวยชิ้นสวนท้ังหมด

ที่สามารถผลิตผลิตภัณฑไดประมาณ 20 ตัว จึงไมเกิดขอผิดพลาดในการประกอบ
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ชิ้นสวนตางๆ นอกจากนี้ทุกช้ินสวนจะมีการติดสต๊ิกเกอรระบุลําดับของช้ันผาไว 

เพ่ือใหพนักงานตรวจสอบช้ินสวนที่จะเย็บประกอบเขาดวยกันวามาจากผาช้ันเดียวกัน  

 ในการผลิตแบบไหลทีละช้ินจะมีการสงตอชิ้นงานทีละช้ินจึงอาจเกิดความ

ผิดพลาดในการเย็บประกอบไดงาย โดยหากเกิดความผิดพลาดข้ึนจะกอใหเกิดของเสีย

ขึ้น จําเปนตองหาข้ันตอนในการทํางานท่ีจะชวยปองกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึน กอน

จะดําเนินการเย็บประกอบจะมีโตะจายงานทําหนาที่หอช้ินสวนทั้งหมดสําหรับการ

ประกอบงาน 1 ตัวเขาดวยกัน โตะจายงานน้ีจะอยูระหวางข้ันตอนการเตรียมงานและ

การเย็บประกอบ โดยชิ้นสวนท่ีกลาวถึงจะมี 2 สวนคือชิ้นสวนที่ไมตองทําการเตรียม

และช้ินสวนที่ผานการเตรียมมาเรียบรอยแลวน่ันเอง โตะจายงานนี้จึงชวยปองกันการ

ปะปนกันของช้ินสวนแตละช้ันผา 

1.4 การจัดสายสมดุลการผลิต     

 การจัดสมดุลการผลิตจะแบงออกเปน 3 ชวงคือชวงเริ่มตนการผลิตงาน ชวงท่ี

งานคงที่และชวงจบงาน ทั้งน้ีเพราะขั้นตอนการเย็บประกอบแตละข้ันตอนพนักงานจะ

ทํางานเสร็จในชวงเวลาท่ีไลกัน ไมจบงานพรอมกันทั้งหมด จึงจําเปนตองจัดคนบน

พื้นฐานของสถานการณทํางานจริง โดยมีรายละเอียดการจัดงานในแตละชวงดังน้ี 

• ชวงเริ่มตนการผลิตงาน: ตามปกติแลวในข้ันตอนแรกของกระบวนการ

เย็บประกอบจะผลิตงานรุนเดิมเสร็จกอนข้ันตอนหลัง วิธีการจัดการคน

ในสวนน้ีคือ ขั้นตอนแรกใหหัวหนางานสอนงานสําหรับการผลิตงาน

รุนถัดไป หลังจากนั้นใหทําการเตรียมชิ้นสวนของงานรุนใหมหรือชวย

จัดการกับข้ันตอนหลังของงานรุนเกา รอความพรอมในการเริ่มผลิตงาน

รุนใหม  

• ชวงการผลิตคงที่: เมื่อพนักงานทุกคนผานการเรียนรูขั้นตอนการเย็บ

ประกอบของตนเองจากหัวหนางานครบถวน จะทําใหระบบงานเริ่มเขา

สูสมดุลและสามารถผลิตไดตามแผนการจัดสรรทรัพยากรท่ีวางไว เม่ือ

เขาสูชวงปลายของการผลิตพนักงานในสวนของการเย็บเตรียมชิ้นสวน 
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อาจมีพนักงานในสวนของการเตรียมชิ้นสวนปฏิบัติงานของตนเองเสร็จ 

ทําใหสามารถนําพนักงานตรงสวนนั้นเขาไปเพ่ิมในการเย็บประกอบได

อีก  

• ชวงจบงาน: ชวงนี้จะมีพนักงานกวาครึ่งที่ปฏิบัติงานในข้ันตอนของ

ตนเองเสร็จเรียบรอยแลว และจะเขาสูการเร่ิมตนผลิตงานรุนใหมถัดไป 

โดยพนักงานท่ีปฏิบัติงานของตนเองเสร็จจะไปเรียนรูข้ันตอนการเย็บ

ประกอบท่ีจะไดรับหมายใหทําในงานรุนใหม และจากน้ันจะไปชวย

เตรียมชิ้นสวนเพ่ือรอใหพนักงานทุกคนผลิตงานรุนเดิมเสร็จ 

 จากการเลือกรุนผลิตภัณฑที่จะทําการศึกษาในข้ันตอน 1.1 ไดผลิตภัณฑ

ทั้งสิ้น 3 ผลิตภัณฑ ชวงเริ่มตนของการเปล่ียนรุนจะประมาณเวลาท่ีใชในการสอนงาน

และเรียนรูงานแตละข้ันตอน 2 ชั่วโมงและสามารถเย็บงานสวนเตรียมช้ินสวนได 40% 

ของกําลังการผลิต เพราะมีการเรียนรูงานและการเก็บงานรุนเดิม จากน้ันคํานวณหาเวลา

ตองการสําหรับการผลิตข้ันตอนที่เหลือท้ังหมดแลวนําไปจัดสายสมดุลผลิต เพ่ือหา

จํานวนคนท่ีเหมาะสมสําหรับแตละข้ันตอน ภายใตขอจํากัดเรื่องจํานวนคนและจํานวน

เครื่องจักรแตละชนิดท่ีมีโดยข้ันตอนการคํานวณของงานแตละรุนมีดังดานลางนี้ 

ยกตัวอยางการคํานวณเพียงการจัดงานรุน A รุนเดียว สวนผลการคํานวณและการ

จัดสรรจํานวนของงานรุน B และ C แสดงดังตารางท่ี 3.11 ถึง 3.18 

การคํานวณสายสมดุลการผลิตงานรุน A 

(ก) จํานวนออรเดอร 2,350 ตัว  จํานวนพนักงานท่ีมี 20 คนและเวลาทํางาน 8 ชั่วโมง/

วันรายละเอียดข้ันตอนการเย็บประกอบดังตารางท่ี 3.7 
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ตารางที่ 3.7 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน A 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ รับตอจาก เวลาตอตัว 

    ขั้นตอนที่ (นาที/ตวั) 

  เตรียมชิ้นสวน     

1 เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัดดาย - 0.45 

2 เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัดดาย - 0.45 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน - 0.36 

4 โพงกันลุยปลายแขน - 0.71 

5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + ตดัดาย 3,4 0.89 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 5 1.25 

7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียม +เจียน + ตัดดาย 1 0.71 

8 รีดก่ึงกลางหลัง - 0.54 

9 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง +เนา +เจียน 7,8 1.07 

  ประกอบชิ้นสวน     

10 โพงกันลุยสาปไหลบน 9 0.36 

11 เย็บสกัดหัวสาปลาง 1 จุด + กลับ 10 0.36 

12 เย็บปะกบสาปบน + กลับ 11 0.63 

13 
เย็บทับคิ้วสาปไหลบน +ลาง + พับเก็บสาปบน+ตัด
ดาย 12 1.25 

14 เย็บสกัดสาปไหล + ตัดดาย 13 0.54 

15 เจียนแตงไหล 14 0.54 

16 โพงตอไหล +ใสเทป 1 ขาง+ตดั 15 0.63 

17 เจียนแตงคอ 16 0.54 

18 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 17 0.36 

19 ลากุนคอรอบ +ตดัดาย 18 0.89 

20 เย็บติดกุนแลปคอหลัง +ตัดดาย 19 0.71 
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ตารางที่ 3.7 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน A (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ รับตอจาก เวลาตอตัว 

    ขั้นตอนที่ (นาที/ตวั) 

  ประกอบชิ้นสวน     

21 โพงเขาแขน 6, 20 0.89 

22 โพงเขาขาง +ใสตรา2 ตัว +กันลุยเปดชาย 21 1.25 

23 เย็บยํ้าปลายแขนในนอก + ตัดดาย 22 0.71 

24 เย็บสกัดขาง +เย็บเปดชายมวนริม ตัดดาย 23 1.43 

25 ลาชายหนา +หลัง +ตดัดาย 24 0.80 

  รวม   18.30 
 

(ข) ชวงเริ่มตนการผลิต : ชวงน้ีจะเริ่มมีพนักงานทยอยเตรียมชิ้นสวน โดยจะแบง

จํานวนพนักงานทําในข้ันตอนการเตรียมตางๆท่ีสามารถทําได และถูกจํากัดดวย

จํานวนเครื่องรีดท่ีสามารถทําไดเพียง 2 คนเทาน้ัน และจํานวนช้ินงานที่ไดจะได

เพียง 40% ของกําลังการผลิต ทั้งน้ีเพราะพนักงานจะตองแบงเวลาไปเรียนรู

ข้ันตอนการทํางานรุนใหมของตนเองกอนท่ีจะมาเตรียมชิ้นงาน โดยสามารถผลิต

ไดดังตารางท่ี 3.8 และคํานวณหาจํานวนชิ้นงานท่ียังตองผลิตและเวลาท่ีตองการใช

ในการผลิต     
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ตารางที่ 3.8 จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถเตรียมไดในชวงเริ่มตนเปลี่ยนงานรุน A 

ลําดับ
ที่ 
  

ข้ันตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

จํานวนที่   
ผลิตได 

ชวงเร่ิมตน 

จํานวนที่ตองผลิต 

  ชิ้น 
เวลา 

(นาที) 

  เตรียมชิ้นสวน        

1 
เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัด
ดาย 0.45 753 1,597 713.11 

2 
เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัด
ดาย 0.45 753 1,597 713.11 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน 0.36 672 1,678 599.29 

4 โพงกันลุยปลายแขน 0.71 - 2,350 1,678.57 
5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + 

ตัดดาย 0.89 - 2,350 2,098.21 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 1.25 - 2,350 2,937.50 
7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียม +เจียน 

+ ตดัดาย 0.71 - 2,350 1,678.57 

8 รีดก่ึงกลางหลัง 0.54 179.2 2,170.8 1,162.93 

9 
เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง +เนา +
เจียน 1.07 - 2,350 2,517.86 

 

(ค) คํานวณหาเวลาท่ีตองการใชสําหรับการผลิตแตละข้ันตอน : เน่ืองจากวามีบาง

ขั้นตอนที่พนักงานไดดําเนินการทําไปบางสวนแลว จึงทําใหไมสามารถนําคาเวลา

มาตรฐานแตละข้ันตอนมาใชในการคํานวณหาจํานวนคนท่ีเหมาะสมไดทันที 

จําเปนตองคํานวณหาเวลาท่ีแตละข้ันตอนตองการ เพื่อนําไปคํานวณสัดสวนเวลา

ความตองการแตละข้ันตอน แสดงดังตารางท่ี 3.9 

จํานวนตัวที่ผลิตไดชวงเริ่มตน  = 0.4 x(จํานวนพนักงาน x 480)/ เวลามาตรฐาน 



82 

 

 จํานวนตัวที่ตองผลิตอีก = จํานวนออรเดอร–จํานวนตัวท่ีผลิตไดชวง

เริ่มตน 

เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิต  = จํานวนตัวที่ตองผลิตอีก x คาเวลามาตรฐาน 

ตารางที่ 3.9 จํานวนชิ้นงานท่ียังไมไดผลิตและเวลาที่ตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงาน

รุน A 

ลําดับ
ที่ 
 

ข้ันตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

จํานวนที่
ผลิตได 

ชวงเร่ิมตน 

จํานวนที่ตองผลิต 

 
ชิ้น 

เวลา 
(นาที) 

  เตรียมชิ้นสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัดดาย 0.45 753 1,597 713.11 

2 เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัดดาย 0.45 753 1,597 713.11 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน 0.36 672 1,678 599.29 

4 โพงกันลุยปลายแขน 0.71 - 2,350 1,678.57 
5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + 

ตัดดาย 
0.89 - 2,350 2,098.21 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 1.25 - 2,350 2,937.50 
7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียม +เจียน + 

ตัดดาย 
0.71 - 2,350 1,678.57 

8 รีดก่ึงกลางหลัง 0.54 179.2 2,170.8 1,162.93 

9 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง +เนา +เจียน 1.07 - 2,350 2,517.86 

  ประกอบชิ้นสวน         

10 โพงกันลุยสาปไหลบน 0.36 - 2,350 839.29 

11 เย็บสกัดหัวสาปลาง 1 จุด + กลับ 0.36 - 2,350 839.29 

12 เย็บปะกบสาปบน + กลับ 0.63 - 2,350 1,468.75 
13 เย็บทับค้ิวสาปไหลบน +ลาง + พับเก็บ

สาปบน+ตัดดาย 
1.25 - 2,350 2,937.50 

 



83 

 

ตารางที่ 3.9 จํานวนงานท่ียังไมไดผลิตและเวลาที่ตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงานรุน 

A (ตอ) 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) 
ชวง
เริ่มตน ชิ้น เวลา (นาที) 

14 เย็บสกัดสาปไหล + ตดัดาย 0.54 - 2,350 1,258.93 

15 เจียนแตงไหล 0.54 - 2,350 1,258.93 

16 โพงตอไหล +ใสเทป 1 ขาง+ตดั 0.63 - 2,350 1,468.75 

17 เจียนแตงคอ 0.54 - 2,350 1,258.93 

18 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36 - 2,350 839.29 

19 ลากุนคอรอบ +ตดัดาย 0.89 - 2,350 2,098.21 

20 เย็บติดกุนแลปคอหลัง +ตัดดาย 0.71 - 2,350 1,678.57 

21 โพงเขาแขน 0.89 - 2,350 2,098.21 

22 
โพงเขาขาง +ใสตรา2 ตัว +กันลุยเปด

ชาย 1.25 - 2,350 2,937.50 

23 เย็บยํ้าปลายแขนในนอก + ตดัดาย 0.71 - 2,350 1,678.57 

24 
เย็บสกัดขาง +เย็บเปดชายมวนริม ตัด

ดาย 1.43 - 2,350 3,357.14 

25 ลาชายหนา +หลัง +ตัดดาย 0.80 - 2,350 1,888.39 

  รวม 18.30     42,005.39 
 

(ง) คํานวณหาจํานวนคนท่ีเหมาะสมในแตละข้ันตอน [9] ควบคูกับการแบงข้ันตอน

การทํางานใหม ทั้งน้ีการวมข้ันตอนใหมนั้นตองสอดคลองกับจํานวนคนท่ีคํานวณ

ออกมาไดกันกับความเปนไปไดในการผลิต เชน ขั้นตอนท่ีตองการรวมกันน้ัน

ตอเนื่องกันสามารถเย็บประกอบไดตอกัน ใชเครื่องจักรชนิดเดียวกันในการเย็บ

ประกอบขั้นตอนท่ีจัดมารวมกัน เพ่ือใหสอดคลองกับสถานการณทํางานจริง 
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สัดสวนความตองการเวลา =  เวลาท่ีตองการสําหรับข้ันตอนนั้น/เวลาท้ังหมด 

จํานวนคนท่ีเหมาะสม  =  สัดสวนเวลาในแตละข้ันตอน x จํานวนคน  

ทั้งหมดที่มี 

  จํานวนคนท่ีเหมาะสมท่ีไดจากการคํานวณนั้นมีคาเปนทศนิยม ซึ่งในความเปนจริง

ไมสามารถแบงคนไดเปนจํานวนทศนิยม ทําใหตองเกิดการปดคาทศนิยมเปนจํานวน

เต็ม โดยการปดคาทศนิยมจะยึดหลักวา หากทศนิยมเขาใกลจํานวนเต็มมากจะ

ดําเนินการปดคาน้ันๆกอน แลวคอยไลปดคาทศนิยมที่หางไกลจาก 0.9 หรือ 0.1 เพื่อให

ไดจํานวนคนท่ีเหมาะสมสําหรับแตละข้ันตอนจริง โดยแสดงในตารางท่ี 3.10 

 หลังน้ันจะดําเนินการปรึกษากับทางหัวหนาสายเย็บประกอบเพื่อแจงใหทราบถึง

จํานวนคนท่ีเหมาะสมในแตละข้ันตอน รวมทั้งบอกกลาวใหทราบถึงข้ันตอนท่ีมีการปด

ตําแหนงข้ึนหรือลง เพื่อประกอบกับการจัดพนักงานแตละคนลงในแตละข้ันตอน โดย

จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมท่ีไดจากการปดคาลง ควรจะเลือกพนักงานที่มีความถนัด

และชํานาญข้ันตอนนั้นมาดําเนินการ สวนจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมท่ีไดจากการปด

ขึ้น อาจเลือกพนักงานท่ีมีความถนัดนอยลงมาก็ได 

  จํานวนคนที่ไดนั้นเปนจํานวนคนโดยประมาณทั้งน้ีหากเกิดกรณีฉุกเฉินก็

จําเปนตองปรับจํานวนคนใหเหมาะสมสําหรับสถานการณในขณะนั้น 

2. ชวงเร่ิมตนของการผลติงานรุนใหม 

  ชวงเริ่มตนการผลิตงานรุนใหมจะเปนชวงรอยตอระหวางพนักงานท่ีกําลังจะ

เริ่มผลิตงานรุนใหมกับพนักงานท่ียังคงผลิตงานรุนเกาใหจบ โดยวิธีการจัดการคนชวง

นี้คือใหพนักงานท่ีผลิตงานรุนเดิมเสร็จ มาเรียนรูการผลิตงานรุนใหม หลังจากน้ันให

ดําเนินการเตรียมชิ้นสวนกอน เพ่ือรอคอยพนักงานสวนทายของข้ันตอน  

  หลังจากเริ่มตนผลิตงานรุนใหมตามแผนการจัดสรรทรัพยากรบุคคลท่ีไดวาง

ไว หัวหนาสายเย็บประกอบจะมีหนาท่ีในการตรวจสอบคุณภาพการเย็บของงานรวมกัน
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กับพนักงานตรวจสอบคุณภาพดวย เพราะเปนชวงเริ่มตนผลิต พนักงานอาจยังไมคุนเคย

กับข้ันตอนการทํางานและอาจกอใหเกิดของเสียไดงาย  

3. การควบคุมระหวางการผลิต 

 หัวหนาสายเย็บประกอบจะควบคุมการทํางานของพนักงานใหเปนไปตาม

แผนงานที่ไดวางไว โดยหากมีการลาหยุดหรือการพักเขาหองนํ้า หัวหนาสายเย็บ

ประกอบจะเปนผูเย็บประกอบงานข้ันตอนน้ันแทน เพ่ือรักษาสมดุลของสายการเย็บ

ประกอบไว ในขณะที่ดําเนินการผลิตจริงอาจจะพบวาบางวันไมสามารถดําเนินการผลิต

ตามแผนท่ีวางไวไดเน่ืองจากเหตุสุดวิสัย เชน จํานวนพนักงานไมครบตามแผนท่ีวางไว 

อันเนื่องมาจากการลาหยุด การขอยืมคนจากสายการผลิตอื่นไปชวยเรงผลิตงานรุนที่

ใกลวันกําหนดสงกอน ดังนั้นแผนการจัดสรรจํานวนคนจะเปนแนวทางในการจัด

จํานวนคนใหเหมาะสม หากทราบจํานวนคนท่ีแนนอนไดลวงหนาก็สามารถนํามา

จัดสรรสายสมดุลตามข้ันตอนท่ีไดกําหนดไว ทั้งน้ีทั้งนั้นตองอาศัยความรูเร่ืองการจัด

สายสมดุลรวมกับประสบการณและความชํานาญของหัวหนาสายการเย็บประกอบดวย 

ในการจัดสรรจํานวนพนักงานสําหรับการทํางานจริง 

 เมื่อการผลิตดําเนินเขาสูชวงทายคือเริ่มมีพนักงานข้ันตอนแรกปฏิบัติงานของ

ตนเสร็จสิ้น ก็จะเขาสูชวงการเริ่มตนงานใหม คือตองเรียนรูวิธีการเย็บประกอบงาน

ใหมจากหัวหนาเย็บประกอบดังเชนกลาวในชวงเริ่มตนการผลิตงานรุนใหม 

 



86 

86 

 

 

 ตารางที่ 3.10 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน A ในแตละขั้นตอนใหม 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน 
จากการ
คํานวณ 

ที่
เหมาะสม 

  เตรียมชิ้นสวน             

1 เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัดดาย 0.45 1 713.11 0.02 0.34 

1 2 เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัดดาย 0.45 2 713.11 0.02 0.34 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน 0.36 3 599.29 0.01 0.29 

4 โพงกันลุยปลายแขน 0.71 4 1,678.57 0.04 0.80 

3 5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + ตดัดาย 0.89 5 2,098.21 0.05 1.00 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 1.25 6 2,937.50 0.07 1.40 

7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหลี่ยม +เจียน + ตัดดาย 0.71 7 1,678.57 0.04 0.80 1 

8 รีดกึ่งกลางหลัง 0.54 8 1,162.93 0.03 0.55   

9 เย็บติดชิ้นสามเหลี่ยมหลัง +เนา +เจียน 1.07 9 2,517.86 0.06 1.20 1 

  ประกอบชิ้นสวน             

10 โพงกันลุยสาปไหลบน 0.36 10 839.29 0.02 0.40   

11 เย็บสกัดหัวสาปลาง 1 จุด + กลับ 0.36 11 839.29 0.02 0.40 2 

12 เย็บปะกบสาปบน + กลับ 0.63 12 1,468.75 0.03 0.70   
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ตารางที่ 3.10 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน A ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน 
จากการ
คํานวณ 

ที่
เหมาะสม 

  ประกอบชิ้นสวน             

13 เย็บทับคิ้วสาปไหลบน +ลาง + พับเก็บสาปบน+ตัดดาย 1.25 13 2,937.50 0.07 1.40 2 

14 เย็บสกัดสาปไหล + ตัดดาย 0.54   1,258.93 0.03 0.60   

15 เจียนแตงไหล 0.54 14 1,258.93 0.03 0.60 1 

16 โพงตอไหล +ใสเทป 1 ขาง+ตดั 0.63   1,468.75 0.03 0.70   

17 เจียนแตงคอ 0.54 15 1,258.93 0.03 0.60 1 

18 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36   839.29 0.02 0.40   

19 ลากุนคอรอบ +ตดัดาย 0.89 16 2,098.21 0.05 1.00 1 

20 เย็บติดกุนแลปคอหลัง +ตัดดาย 0.71 17 1,678.57 0.04 0.80 1 

21 โพงเขาแขน 0.89 18 2,098.21 0.05 1.00 1 

22 โพงเขาขาง +ใสตรา2 ตัว +กันลุยเปดชาย 1.25 19 2,937.50 0.07 1.40 1 

23 เย็บย้ําปลายแขนในนอก + ตัดดาย 0.71 20 1,678.57 0.04 0.80 1 

24 เย็บสกัดขาง +เย็บเปดชายมวนริม ตัดดาย 1.43 21 3,357.14 0.08 1.60 2 
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ตารางที่ 3.10 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน A ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน 
จากการ
คํานวณ ที่เหมาะสม 

25 ลาชายหนา +หลัง +ตดัดาย 0.80 22 1,888.39 0.04 0.90 1 

  รวม 42.41   42,005.39     20 
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ตารางที่ 3.11 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน B 

 

 

ลําดับที่ ข้ันตอนการเย็บ รับตอจาก เวลามาตรฐาน 

    ขั้นตอนที่ (นาที/ตวั) 

  เตรียมช้ินสวน     

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย - 0.45 

2 เย็บเตรียมตราแคร + PO 2 ตัว  - 0.45 

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง +เจียน+ ตัดดาย 1,2 0.71 

4 รีดก่ึงกลางช้ินหลัง - 0.54 
5 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + เนา + เจียน + ตดัดาย        

(ผามวน ) 3,4 1.43 

  ประกอบชิ้นสวน     

6 โพงตอไหล + ใสเทป + ตัด 5 0.63 

7 เจียนคอ (คอเบี้ยว) 6 0.54 

8 ขลิบคอ 1 จุด 7 0.36 

9 เย็บเดินกุนคอหลัง + วัด + ตัด 8 0.71 

10 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 9 0.36 

11 ลากุนคอเข็มคูรอบคอ+ ตดั 10 1.07 

12 เย็บสกัดกุนคอ 1 จุด 11 0.54 

13 โพงกันลุยคอ 1 จุด 12 0.36 

14 เย็บยํ้าคอ + ค้ิว 1 จุด + ตดัดาย 13 0.54 

15 โพงเขาวงแขน 2 ขาง 14 0.98 

16 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 15 1.16 

17 ลาปลายแขนกลม 2 ขาง + ตัดดาย  16 1.16 

18 ลาชายวงกลม + ตัดดาย  17 0.98 

  รวม   12.95 
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ตารางที่ 3.12 จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถเตรียมไดในชวงเริ่มตนเปลี่ยนงานรุน B 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมช้ินสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,020 1,348.18 

2 เย็บเตรียมตราแคร + PO 2 ตัว  0.45 430 3,020 1,348.18 
3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง 

+เจียน+ ตัดดาย 
0.71 - 3,450 2,464.29 

4 รีดก่ึงกลางช้ินหลัง 0.54 90 3,360 1,800.21 
5 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + เนา + 

เจียน + ตัดดาย (ผามวน ) 
1.43 - 3,450 4,928.57 
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ตารางที่ 3.13 จํานวนงานที่ยังไมผลิตและเวลาท่ีตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงานรุน B 

ลําดับ
ที่ ข้ันตอนการเย็บ 

เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมชิ้นสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,020 1,348.18 

2 เย็บเตรียมตราแคร + PO 2 ตัว  0.45 430 3,020 1,348.18 
3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง +

เจียน+ ตัดดาย 
0.71 - 3,450 2,464.29 

4 รีดก่ึงกลางช้ินหลัง 0.54 90 3,360 1,800.21 
5 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + เนา + เจียน 

+ ตดัดาย (ผามวน ) 
1.43 - 3,450 4,928.57 

  ประกอบชิ้นสวน         

6 โพงตอไหล + ใสเทป + ตัด 0.63 - 3,450 2,156.25 

7 เจียนคอ (คอเบี้ยว) 0.54 - 3,450 1,848.21 

8 ขลิบคอ 1 จุด 0.36 - 3,450 1,232.14 

9 เย็บเดินกุนคอหลัง + วัด + ตัด 0.71 - 3,450 2,464.29 

10 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36 - 3,450 1,232.14 

11 ลากุนคอเข็มคูรอบคอ+ ตดั 1.07 - 3,450 3,696.43 

12 เย็บสกัดกุนคอ 1 จุด 0.54 - 3,450 1,848.21 

13 โพงกันลุยคอ 1 จุด 0.36 - 3,450 1,232.14 

14 เย็บยํ้าคอ + ค้ิว 1 จุด + ตดัดาย 0.54 - 3,450 1,848.21 

15 โพงเขาวงแขน 2 ขาง 0.98 - 3,450 3,388.39 

16 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 - 3,450 4,004.46 

17 ลาปลายแขนกลม 2 ขาง + ตัดดาย  1.16 - 3,450 4,004.46 

18 ลาชายวงกลม + ตัดดาย  0.98 - 3,450 3,388.39 

  รวม       44,233.18 
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ตารางที่ 3.14 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน B ในแตละขั้นตอนใหม 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

ขั้นตอน
ใหม 

เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

  เตรียมชิ้นสวน             

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 1 1,348.18 0.03 0.61   

2 เย็บเตรียมตราแคร + PO 2 ตัว  0.45 2 1,348.18 0.03 0.61   

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหลี่ยมหลัง +เจียน+ ตัดดาย 0.71 3 2,464.29 0.06 1.11 5 

4 รีดกึ่งกลางชิ้นหลัง 0.54 4 1,800.21 0.04 0.81   

5 เย็บติดชิ้นสามเหลี่ยมหลัง + เนา + เจียน + ตดัดาย (ผามวน ) 1.43 5 4,928.57 0.11 2.23   

  ประกอบชิ้นสวน             

6 โพงตอไหล + ใสเทป + ตัด 0.63 6 2,156.25 0.05 0.97 1 

7 เจียนคอ (คอเบี้ยว) 0.54 7 1,848.21 0.04 0.84 1 

8 ขลิบคอ 1 จุด 0.36   1,232.14 0.03 0.56  

9 เย็บเดินกุนคอหลัง + วัด + ตัด 0.71 8 2,464.29 0.06 1.11 1 

10 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36 9 1,232.14 0.03 0.56 1 

11 ลากุนคอเข็มคูรอบคอ+ ตดั 1.07 10 3,696.43 0.08 1.67 2 
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ตารางที่ 3.14 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน B ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

ขั้นตอน
ใหม 

เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

12 เย็บสกัดกุนคอ 1 จุด 0.54 11 1,848.21 0.04 0.84 1 

13 โพงกันลุยคอ 1 จุด 0.36 12 1,232.14 0.03 0.56 1 

14 เย็บย้ําคอ + คิ้ว 1 จุด + ตดัดาย 0.54 13 1,848.21 0.04 0.84 1 

15 โพงเขาวงแขน 2 ขาง 0.98 14 3,388.39 0.08 1.53 3 

16 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 15 4,004.46 0.09 1.81   

17 ลาปลายแขนกลม 2 ขาง + ตัดดาย  1.16 16 4,004.46 0.09 1.81 3 

18 ลาชายวงกลม + ตัดดาย  0.98 17 3,388.39 0.08 1.53   

  รวม     44,233.18     20 
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ตารางที่ 3.15 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน C 

ลําดับที่ ข้ันตอนการเย็บ รับตอจาก เวลามาตรฐาน 

    ข้ันตอนที่ (นาที/ตวั) 

  เตรียมช้ินสวน     

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย - 0.45 

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย - 0.45 

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 1,2 0.63 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย - 0.36 

5 รีดก่ึงกลางหลัง - 0.45 

6 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 3,5 1.25 

  ประกอบช้ินสวน     

7 โพงตอไหลซาย ขวา + ตดั 6 0.63 

8 โพงเขาซกคอ + กลับ 4,7 1.07 

9 ลาคลอมคอเข็มคูคอหนา + ตัดดาย 8 0.80 

10 เย็บเข็มคูลูกโซดามคอไหล + ตัด 9 1.79 

11 โพงเขาวงแขน 10 0.98 

12 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 11 1.16 

13 ลาปลายแขนกลม + ตัดดาย 12 1.16 

14 ลาชายกลม + ตดัดาย 13 0.98 

  รวม   12.14 
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ตารางที่ 3.16 จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถเตรียมไดในชวงเริ่มตนเปลี่ยนงานรุน C 

ลําดับ
ที่ ข้ันตอนการเย็บ 

เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมช้ินสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 
3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง 

+ ตดัดาย 
0.63 - 3,500 2,187.50 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย 0.36 134.4 3,366 1,202.00 

5 รีดก่ึงกลางหลัง 0.45 - 3,500 1,562.50 

6 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 1.25 - 3,500 4,375.00 
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ตารางที่ 3.17 จํานวนงานที่ยังไมผลิตและเวลาท่ีตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงานรุน C 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได 

จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมช้ินสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 
3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง 

+ ตดัดาย 
0.63 - 3,500 2,187.50 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย 0.36 134.4 3,366 1,202.00 

5 รีดก่ึงกลางหลัง 0.45 - 3,500 1,562.50 

6 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 1.25 - 3,500 4,375.00 

  ประกอบชิ้นสวน         

7 โพงตอไหลซาย ขวา + ตดั 0.63 - 3,500 2,187.50 

8 โพงเขาซกคอ + กลับ 1.07 - 3,500 3,750.00 

9 ลาคลอมคอเข็มคูคอหนา + ตัดดาย 0.80 - 3,500 2,812.50 

10 เย็บเข็มคูลูกโซดามคอไหล + ตัด 1.79 - 3,500 6,250.00 

11 โพงเขาวงแขน 0.98 - 3,500 3,437.50 

12 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 - 3,500 4,062.50 

13 ลาปลายแขนกลม + ตัดดาย 1.16 - 3,500 4,062.50 

14 ลาชายกลม + ตดัดาย 0.98 - 3,500 3,437.50 

  รวม 12.14     42,068.00 
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ตารางที่ 3.18 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน C ในแตละขั้นตอนใหม 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลาตอตัว ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

  เตรียมชิ้นสวน             

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 1 1,370.50 0.03 0.65   

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย 0.45 2 1,370.50 0.03 0.65   

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหลี่ยมหลัง + ตัดดาย 0.63 3 2,187.50 0.05 1.04 6 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย 0.36 4 1,202.00 0.03 0.57   

5 รีดกึ่งกลางหลัง 0.45 5 1,562.50 0.04 0.74   

6 เย็บติดชิ้นสามเหลี่ยมหลัง + ตัดดาย 1.25 6 4,375.00 0.10 2.08   

  ประกอบชิ้นสวน             

7 โพงตอไหลซาย ขวา + ตดั 0.63 7 2,187.50 0.05 1.04 1 

8 โพงเขาซกคอ + กลับ 1.07 8 3,750.00 0.09 1.78 2 

9 ลาคลอมคอเข็มคูคอหนา + ตัดดาย 0.80 9 2,812.50 0.07 1.34 1 

10 เย็บเข็มคูลูกโซดามคอไหล + ตัด 1.79 10 6,250.00 0.15 2.97 3 

11 โพงเขาวงแขน 0.98 11 3,437.50 0.08 1.63 2 
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ตารางที่ 3.18 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน C ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

12 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 12 4,062.50 0.10 1.93 2 

13 ลาปลายแขนกลม + ตดัดาย 1.16 13 4,062.50 0.10 1.93 2 

14 ลาชายกลม + ตดัดาย 0.98 14 3,437.50 0.08 1.63 1 

  รวม 12.14   42,068.00     20 
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3.5.3 Quality Control in Line 

การตรวจสอบคุณภาพงานระหวางการผลิตนับเปนข้ันตอนที่สําคัญมากเพราะจะชวยให

ทราบถึงปญหาการผลิตท่ีเกิดข้ึนไดอยางทันทวงที โดยข้ันตอนการดําเนินงานมีดังน้ี 

• แจงใหหวัหนาการตรวจสอบคุณภาพทราบวาจะมีขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ

ระหวางกระบวนการผลิตเกิดข้ึนและขอพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 1 ทานมาทํา

การตรวจสอบในสายการเย็บประกอบตัวอยาง 

• วิธีการตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตจะแบงออกเปน 3 ระดับในการ

ตรวจสอบคือ 

1. ชวงเริ่มตนการผลิต: จะทําการตรวจสอบอยางเครงครัด คือทุก 2 

ชั่วโมงใน 2 วันแรกของการเริ่มตนผลิต เพราะเปนชวงเรียนรูขั้นตอน

การเย็บประกอบจึงอาจจะมีความผิดพลาดหรือคุณภาพการเย็บ

ประกอบท่ียังไมไดตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดไว จึงจําเปนตองมี

ความเครงครัดในการตรวจสอบ และดวยจํานวนพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพที่มีอยูอยางจํากัด ดังน้ันเวลาตรวจสอบท่ีเหมาะสมคือทุก 2 

ชั่วโมง 

2. ชวงการผลิตเร่ิมคงท่ี: คือวันที่ 3 ของการผลิตจนถึงวันแรกท่ีงานรุน

นั้นสงไปยังกระบวนการตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบ จะ

ตรวจสอบทุก 4 ชั่วโมง ซึ่งจะผอนปรนการตรวจสอบลงมาจากชวง

เริ่มตนการผลิต ทั้งนี้เพราะพนักงานจะเริ่มเรียนรูข้ันตอนการเย็บ

ประกอบและทราบถึงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนของตนเองแลว 

ดังน้ันจึงสามารถลดการตรวจสอบลงได นอกจากน้ียังมีหัวหนาสาย

เย็บประกอบคอยควบคุมคุณภาพการเย็บประกอบอยูดวย 

3. ชวงทายการผลิต: คือชวงท่ีงานรุนน้ันถูกสงไปยังกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบแลว ดังน้ันสามารถลดการ

ตรวจสอบเปนวันละ 1 ครั้งได ทั้งน้ีเพราะงานจะถูกตรวจสอบโดย
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพและจากหัวหนาสายเย็บประกอบแลว 

จึงไมจําเปนตองตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตบอยเหมือนสอง

ชวงแรก  

 หากพนักงานตรวจสอบคุณภาพพบวามีการเย็บประกอบท่ีไมไดคุณภาพตามท่ี

ลูกคากําหนดจะแจงใหกับพนักงานประจําข้ันตอนนั้นทราบทันที  

3.5.4 อุปกรณชวยปฏิบัติงาน   

สวนหนึ่งของปญหาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตํ่าเปนเพราะพนักงานขาด

ความกระตือรือรนในการปฏิบัติ ดวยการแกไขระบบการผลิตใหเปนแบบการไหลทีละชิ้นนับเปน

วิธีการหนึ่งที่ชวยใหพนักงานมีความกระตือรือรนมากข้ึน การสราง Visual Control Board ก็เปน

อุปกรณหนึ่งท่ีจะทําใหพนักงานทราบวาสายการเย็บประกอบของตนเองน้ันทํางานเสร็จไปแลว

ทั้งส้ินจํานวนเทาไรในแตละวัน รวมทั้งเปนอุปกรณที่ใชในการส่ือสารประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงานฝายผลิตใหกับผูบริหารงานที่เกี่ยวของอีกดวย รายละเอียดที่เขียนไวบน Visual Control 

Board คือ 

• ขอมูลทั่วไป: เลขท่ีออรเดอร จํานวนออรเดอร  

• จํานวนที่ผลิตไดในแตละวัน 

• จํานวนที่เหลือผลิต 

• เปาหมายท่ีฝายวางแผนตั้งไว 

3.6 การควบคุมสภาพหลังปรับปรุง 

 การคงสภาพการทํางานหลังปรับปรุงไวจําเปนตองมีการกําหนดข้ันตอนการปฏิบัติงานของ

พนักงานใหชัดเจนไวในวิธีการทํางานมาตรฐาน เพื่อใหพนักงานปฏิบัติงานตามข้ันตอนนี้ควบคูกับ

การจัดอบรมใหความรูกับพนักงานอยางสม่ําเสมอ และมีทีมงานในการดําเนินการตอโดยกําหนด

เปาหมาย ตรวจติดตามผลการดําเนินงานตามแนวคิด PDCA อยางสมํ่าเสมอ 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของหัวหนาสายเย็บประกอบสรุปไดดังรูปท่ี 3.8  
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ถูกตอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.8 แผนภาพขั้นตอนการทํางานของหัวหนาสายเย็บประกอบ 

 
รับแผนงานผลติลวงหนา

จากฝายวางแผน 

ตรวจสอบความถูกตองของขั้นตอน
การเย็บประกอบจากเอกสารและ
ผลิตภัณฑตัวอยางวาสอดคลองกัน

ศึกษาขั้นตอนการเย็บ
ประกอบงานรุนนั้น 

ทดลองเย็บประกอบตามขั้นตอน 

วางแผนจัดสรรจํานวน
พนักงานในแตละขัน้ตอน 

แจงฝายชางจักรถึงวันที่จะ
เร่ิมผลิตงานรุนใหม 

ดําเนินการผลิต 

สอบถามขั้นตอนการเย็บ
ประกอบท่ีถูกตองจากหัวหนา
กระบวนการเย็บประกอบ 

ไมถกูตอง 

ทยอยสอนขั้นตอนการเย็บ
ใหกับพนักงาน 
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3.7 ผลที่ไดรับหลังการปรับปรุง 

 ดัชนีชี้วัดผลของกระบวนการเย็บประกอบท่ีไดกําหนดไวคือประสิทธิภาพการทํางานและ

สัดสวนของเสียเนื่องมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ จากการดําเนินการปรับปรุงงาน 3 รุนคือ A, B 

และ C พบวาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานสูงข้ึนและสัดสวนของเสียลดลงดังน้ี 

3.7.1 ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  

หลังการดําเนินการปรับปรุงตามแผนงานพบวาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน

เพ่ิมข้ึน รายละเอียดผลหลังการปรับปรุงดังตารางท่ี 3.19โดยประสิทธิภาพแตละรุนสรุปไดดังน้ี 

• รุน A ประสิทธิภาพการทํางานเปน 64.88 % 

• รุน B ประสิทธิภาพการทํางานเปน 57.50 % 

• รุน C ประสิทธิภาพการทํางานเปน 61.33 % 

ตารางที่ 3.19 ประสิทธิภาพการทํางานการผลิตงานรุน A , B และ C ของพนักงานในแตละวัน 

รุน A 

วันที่ผลิต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

% Efficiency  48.61 66.72 71.68 62.79 61.38 68.82 74.15 - - 

% Average Efficiency 64.88 

รุน B 

วันที่ผลิต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

% Efficiency  52.25 59.35 59.92 53.28 55.17 55.44 59.49 59.20 63.40 

% Average Efficiency 57.50 

รุน C 

วันที่ผลิต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

% Efficiency  53.41 56.68 54.92 59.01 65.89 61.50 75.65 63.61 - 

% Average Efficiency 61.33 
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ประสิทธิภาพโดยเฉลี่ย หาไดจากการนําเวลาท่ีใชในการผลิตงานท้ัง 3 รุนหารดวยเวลา

ที่เหมาะสมในการผลิต ไดคาเฉลี่ยเปน 61.24 % เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุง 

• ประสิทธิภาพเฉลี่ยกอนปรับปรุงคือ 37.23 % 

• ประสิทธิภาพเฉลี่ยหลังปรับปรุงคือ 61.24 % 

• ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพสูงข้ึน 24.01% 

3.7.2 สัดสวนของเสีย  

หลังการดําเนินการปรับปรุงตามแผนงานพบวาสัดสวนของเสียลดลง โดยแตละรุนมี

สัดสวนของเสียจากคุณภาพการเย็บประกอบในประเภทตางๆแสดงดังรูปท่ี 3.9 

สรุปผลการปรับปรุงสามารถลดของเสียเนื่องจากคุณภาพการเย็บประกอบไมผานเกณฑ

แตละรุนไดดังน้ี 

• รุน A สัดสวนของเสียเน่ืองจากการเย็บประกอบ 9.48 % 

• รุน B สัดสวนของเสียเน่ืองจากการเย็บประกอบ 7.08 % 

• รุน C สัดสวนของเสียเน่ืองจากการเย็บประกอบ 8.07 % 

 
รูปที่ 3.9 เปอรเซ็นตของเสียเน่ืองจากคุณภาพการเย็บประกอบประเภทตางๆหลังปรับปรุง 
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สัดสวนของเสียเนื่องจากไมผานเกณฑคุณภาพการเย็บประกอบหลังดําเนินการปรับปรุง

เฉลี่ยจะคํานวณจากจํานวนของเสียเพราะการเย็บประกอบท้ัง 3 รุนหารดวยจํานวนท่ีผลิตงาน

ทั้งหมดคือ 8.21% เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุงไดดังน้ี 

• สัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บประกอบเฉลี่ยกอนปรับปรุงคือ 12.67 % 

• สัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บประกอบเฉลี่ยหลังปรับปรุงคือ  8.21 % 

• ผลการปรับปรุงสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บประกอบลดลง  4.46 % 

3.8  วิเคราะหผล     

 จากผลที่ไดรับหลังปรับปรุงคือประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานท่ีสูงข้ึน ซึ่งหมายถึง

เวลาที่ใชในการผลิตลดลง จึงทําการวิเคราะหผลที่ไดรับในดานของเวลาท่ีใชในการผลิตโดยจะ

เปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการผลิตจริงกับเวลาผลิตท่ีฝายวางแผนกําหนดไวและเวลาท่ีใชในการผลิต

เม่ือกอนปรับปรุงกระบวนการ ดังน้ี 

• เปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุงกับแผนการผลิต 

 การวางแผนการผลิตของฝายวางแผนจะคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของพนักงานบน

พื้นฐานประสิทธิภาพการทํางาน 50% รุนตัวอยาง 3 รุนท่ีนํามาผลิตคือ A, B และ C มีกําหนดการ

สําหรับเวลาท่ีใชในการผลิตดังตารางท่ี 3.20  

ตารางที่ 3.20 แผนการผลิตและเวลาท่ีใชในการผลิตจริงของงานรุน A, B และ C 

รุน จํานวน
ออรเดอร 

(ตัว) 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

เวลาสําหรับ
การผลิต 
(นาที) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (100%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (50%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิตจริง 

A 2350 18.30 43005.00 4.48 8.96 6.85 

B 3450 12.95 44677.50 4.65 9.31 8.15 

C 3500 12.14 42490.00 4.43 8.85 7.25 
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 ผลหลังปรับปรุงพบวาสามารถผลิตไดทันตามแผนการผลิตท่ีวางไวและผลิตไดเสร็จ

กอนแผนดวย โดยแตรุน A ผลิตเสร็จกอนกําหนด 2.11 วัน รุน B ผลิตเสร็จกอนกําหนด 1.16 วัน 

รุน C ผลิตเสร็จกอนกําหนด 1.6 วัน เฉลี่ยแลวสามารถผลิตเสร็จกอนแผนการผลิต 1.62 วัน 

• เปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุงกับกอนปรับปรุง 

 ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานสายเย็บประกอบตัวเดิมคือ 37% ดังน้ันจะ

ประมาณเวลาที่ใชสําหรับการผลิตไดผลดังตารางท่ี 3.21 พบวาเวลาประมาณสําหรับการผลิตของ

งานรุน A, B และ C อยูที่ 12.11, 12.58 และ 11.96 วัน เมื่อทํางานตามเวลาทํางานปกติ ผลที่ไดจาก

การปรับปรุงพบวาเวลาที่ใชในการผลิตงานรุน A, B และ C คือ 6.85 , 8.15 และ 7.25 วัน ซึ่งนอย

กวาการทํางานโดยประมาณกอนปรับปรุง โดยรุน A สามารถลดเวลาที่ใชในการผลิตลงได 5.26 วัน 

รุน B สามารถลดเวลาที่ใชในการผลิตลงได 4.43 วัน รุน C สามารถลดเวลาที่ใชในการผลิตลงได 

4.71 วัน เฉลี่ยแลวสามารถลดเวลาท่ีใชในการผลิตลงได 4.80 วัน/รุน 

ตารางท่ี 3.21 เวลาการผลิตโดยประมาณกอนปรับปรุงและเวลาที่ใชในการผลิตจริงหลังปรับปรุง

ของงานรุน A, B และ C 

รุน จํานวน
ออรเดอร 

(ตัว) 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

เวลาสําหรับ
การผลิต 
(นาที) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (100%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (37%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิตจริง 

A 2350 18.30 43005.00 4.48 12.11 6.85 

B 3450 12.95 44677.50 4.65 12.58 8.15 

C 3500 12.14 42490.00 4.43 11.96 7.25 

 จํานวนวันที่ใชในการผลิตลดลงน้ันจะทําใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถตนทุนการ

ผลิตดานคาจางแรงงานลงได โดยตนทุนจะลดลงเทากับคาจางแรงงานตอวันตอคนคือ 203 บาท/วัน 

(คาแรงงานมาตรฐานตอวันของแรงงานในจังหวัดกรุงเทพฯ จากกระทรวงแรงงาน) คูณกับจํานวน

พนักงานในสายการผลิตคือ 20 คนและคูณกับจํานวนวันการผลิตลดลง ดังน้ันงานรุน A สามารถลด

ตนทุนลงได 21,355 บาท รุน B ตนทุนลดลง 17,978 บาท และรุน C ตนทุนลดลง 19,131 บาท เมื่อ
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คํานวณเปนตนทุนตอตัวน้ันจะพบวาโดยเฉล่ียแลวสามารถลดตนทุนลงได 6.59 บาท/ตัว แสดงดัง

ตารางที่ 3.22 

ตารางที่ 3.22 ตนทุนการผลิตดานแรงงานท่ีลดลงหลังการปรับปรุง 

รุน จํานวนออรเดอร 
(ตัว) 

จํานวนวันผลิตลดลง 
(วัน) 

ตนทุนคาแรงงาน
ลดลง (บาท) 

ตนทุนลดลง 
(บาท/ตวั) 

A 2,350 5.26 21,355.60 9.09 

B 3,450 4.43 17,978.19 5.21 

C 3,500 4.71 19,131.84 5.47 

 

 

 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

 

  บทท่ี 4  
 

การศึกษาและสรางแบบจําลองของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป (Finishing) 

 การศึกษาและดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะวิจัยตามข้ันตอน
ของแนวคิดลีน ซิกซซิกมา คือ การศึกษาและระบุปญหาท่ีพบในการทํางานของกระบวนการตกแตง
สําเร็จรูปกําหนดดัชนีชี้วัดและวัดสภาพปญหาที่เกิดข้ึน วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา รวมท้ังหา
แนวทางแกไขและดําเนินการปรับปรุง วัดผลท่ีเกิดข้ึนภายหลังและหาวิธีการควบคุมสภาพหลัง
ปรับปรุงไว ในการดําเนินงานวิจัยของกระบวนการน้ีจะอาศัยแบบจําลองสถานการณชวยพิสูจน
วิธีการแกไขปรับปรุงท่ีนําเสนอและวัดผลท่ีเกิดข้ึนดวยโปรแกรม Arena  

4.1 การจัดต้ังทีมงานและกําหนดเปาหมาย 

 ข้ันตอนแรกจําเปนตองจัดต้ังทีมงานกับทางโรงงานกรณีศึกษากอน โดยบุคคลท่ีเกี่ยวของ

จะมีทั้งหมด 9 ทานคือผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา 1 ทาน พนักงานฝายวางแผนและปรับปรุง 3 

ทาน หัวหนาแผนกเย็บประกอบ 2 ทาน หัวหนาสายเย็บตัวอยาง 1 ทาน หัวหนาแผนกบรรจุหีบหอ1 

ทานและผูวิจัย โดยมีวัตถุประสงคหลักเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

4.2 การระบุปญหา 

 การระบุปญหานับเปนข้ันตอนแรกของแนวคิดลีน ซิกซซิกมา ในการท่ีจะระบุปญหาได

เหมาะสมกับสถานการณที่เกิดข้ึนในขณะน้ันจําเปนตองเขาใจถึงกระบวนการทํางานและความ

จําเปนของการดําเนินงานแตละข้ันตอนกอน ดังน้ันในหัวขอนี้จะแบงเปน 2 หัวขอยอยคือการศึกษา

กระบวนการทํางานในปจจุบันและปญหาท่ีพบ 

4.2.1 กระบวนการทํางานในปจจุบัน 

 กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของทางโรงงานกรณีศึกษาจะแบงการทํางานออกเปน

สวนๆตามข้ันตอนการดําเนินงานคือ การรีด การตรวจสอบคุณภาพ การรอยปาย การพับ/ใสถุง การ
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ตรวจสอบโลหะและแยกผลิตภัณฑตามรุน/ขนาด/สีและการบรรจุกลอง ซึ่งไมไดแบงเปน

สายการผลิตตามแตละรุนสินคาเชนเดียวกับกระบวนการเย็บกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะ

ประกอบดวยข้ันตอนยอยตางๆดังท่ีกลาวในบทที่ 1 ซึ่งในบทน้ีจะขอกลาวถึงข้ันตอนการ

ดําเนินงานในแตละขั้นตอนอยางละเอียด ยกเวนข้ันตอนการซัก เพราะเปนข้ันตอนท่ีทางโรงงาน

ไมไดดําเนินการเอง แตจะสงใหโรงงานรับจางซักโดยเฉพาะ  

1. การรีด 

 ผลิตภัณฑที่เย็บประกอบสมบูรณและผานการตรวจสอบคุณภาพแลวจะถูกสงมา

ใหกับขั้นตอนการรีดแบบเปนมัดงาน โดยในแตละมัดงานจะมีงานประมาณ 10-20 ตัวและไมปน

รุน/ขนาด/สี พนักงานรีดจะนํางานแตละมัดมาแกเชือกออกแลวรีดทีละตัวจนครบท้ังมัดงานน้ัน 

และนําเชือกมามัดหลวมๆไวเหมือนเดิมแลวใสในตะกรารอการสงตอใหกับกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพโดยรวมตอไป 

2. การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม 

  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพโดยรวมจะดําเนินการหลังข้ันตอนการรีด โดย

วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนนี้ก็เพ่ือตรวจสอบคราบนํ้ามันจักรที่อาจเปอนอยูในสินคาได 

ผลิตภัณฑสวนใหญของโรงงานกรณีศึกษามักเปนผายืดทําใหสังเกตคราบน้ํามันจักรไดยาก แตจะ

เห็นไดชัดเจนข้ึนหลังผานการรีด จึงจําเปนตองมีการตรวจสอบคุณภาพอีกครั้งหน่ึงแมวาจะมีการ

ตรวจสอบคุณภาพหลังการเย็บประกอบแลวก็ตาม  

  การตรวจสอบคุณภาพโดยรวมนี้จะทําการสุมตรวจคุณภาพในดานอ่ืนดวยไม

เฉพาะแตรอยเปอนคราบนํ้ามันเชน ดานคุณภาพการเย็บ รอยเปอนตางๆ คุณภาพการรีด ขนาด เปน

ตน พนักงานจะหยิบงานจากตะกรามาสุมตรวจสอบคุณภาพโดยรวมประมาณ   3-5 ตัวตอมัดงาน

และหลังจากตรวจเสร็จจะแยกงานออกเปนงานดีผานการตรวจสอบกับงานท่ีไมผาน งานที่ไมผาน

เกณฑจะถูกสงไปทําการแกไขตามสาเหตุที่ไมผาน สวนงานที่ผานการตรวจสอบก็จะถูกซอนทับกัน

ไวแยกตามรุนงานเทาน้ัน หลังจากกระบวนการน้ีจะทําใหงานปนสีและขนาดกัน 
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3. การรอยปาย 

  งานท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพโดยรวมจะถูกสงมายังสวนของการรอยปาย โดย

เมื่อมีปริมาณงานที่ตรวจผานจํานวนมาก จะมีพนักงานเก็บงานมาสงตอใหกับขั้นตอนนี้ พนักงาน

รอยปายแตละคนจะมีกระปุกยาวท่ีบรรจุปายของงานรุนน้ันทุกขนาด และจะตรวจสอบขนาดจาก

ตราไซสที่ติดอยูดานในหลังเสื้อ แลวหยิบปายขนาดน้ันรอยใสเขาไป ทําการรอยทีละตัวจนครบทั้ง

กองงาน และสงตอใหกับขั้นตอนถัดไปแลวหยิบงานกองใหมมาทําการรอยปายเชนเดิม 

4. การพับและใสถุง 

  กองงานท่ีผานกระบวนการรอยปายแลวจะถูกเคลื่อนยายมายังโตะพับและใสถุง 

โดยพนักงานจะทําการพับผลิตภัณฑทีละตัวจนครบท้ังกองและสงกองงานท่ีพับแลวใหกับพนักงาน

ใสถุง ซึ่งจะทําหนาที่ใสถุงทีละตัวเชนกัน ผลิตภัณฑที่ถูกบรรจุถุงเรียบรอยแลวจะถูกใสรวมใน

กลองกระดาษเพื่อรอการนําไปตรวจสอบโลหะในข้ันตอนถัดไป 

5. การตรวจจับโลหะและแยกผลิตภัณฑตามขนาด/ส ี

  ขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการหยิบผลิตภัณฑบรรจุถุงมาผานเครื่องตรวจจับโลหะ  

ที่ปลายสายเครื่องตรวจจะมีพนักงานอีกหนึ่งคนท่ีทําหนาท่ีแยกงานตามรุน/ขนาด/สี ใสในกลอง

กระดาษแตละใบแยกกัน 

6. การบรรจุกลอง 

  การปฏิบัติงานในสวนน้ีจะแยกออกไปยังบริเวณหองบรรจุที่ลูกคากําหนด 

ขั้นตอนการทํางานจะประกอบดวยการเตรียมกลอง การปมรหัสตางๆลงบนหนากลองการเตรียม

อุปกรณอื่นๆ การบรรจุสินคาลงกลองและตรวจนับจํานวนตามเอกสารท่ีแจงตาม หลังจากบรรจุ

สินคาลงกลองเสร็จและตรวจนับจํานวนครบถวน จะตองไปแจงพนักงานฝายเอกสารใหออก

เอกสารสําหรับการจัดสงและเตรียมรถขนสงสินคา  

 แผนผังการจัดวางตําแหนงและการไหลของงานสิ้นสุดงานสามารถสรุปไดดังรูปท่ี 4.1 

โดยจะเริ่มตนจากข้ันตอนการรีดและไปส้ินสุดกระบวนการท่ีการบรรจุกลองตามลูกศร  
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รูปที่ 4.1 เสนทางการเดินของงานกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู 

4.2.2 การกําหนดปญหา 

 จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปพบวารูปแบบการ

ผลิตไมสอดคลองกับการไหลเขาของงานกอใหเกิดปญหาในดานตางๆคือมีปริมาณงานระหวางทํา

คางในกระบวนการสูง เกิดการรอคอยของงานระหวางแตละกระบวนการยอย ทั้งสองปญหานี้ลวน

สงผลทําใหผลิตภาพของกระบวนการลดลง  

ปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือ 

- ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการสูง 

- เวลารอคอยของงานระหวางแตละกระบวนการ 

4.3 การวัดสภาพปญหา 

 การวัดสภาพปญหาน้ันสามารถวัดไดหลายวิธี แตทั้งนี้ทั้งน้ันแลวจําเปนตองเลือกดัชนีชี้วัด

ใหสอดคลองกับปญหาที่ไดตั้งไว เพ่ือใหคาดัชนีนั้นสามารถสะทอนใหเห็นถึงปญหาที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการได จากนั้นกําหนดขอมูลที่ตองการและวิธีการเก็บขอมูล บันทึกขอมูลที่ไดลงใน

โปรแกรม Arena เพ่ือจําลองสถานการณในปจจุบัน ทดลองรันผลการทํางานและวัดคาดัชนีที่ได 

โดยคาดัชนีนั้นจะเปนตัวแทนบงบอกถึงสภาพการทํางานในปจจุบันของกระบวนการตกแตง



111 

 

สําเร็จรูป  

4.3.1 การกําหนดดัชนีช้ีวัดปญหา 

      ปญหาหลักที่พบจากข้ันตอนการกําหนดปญหาคือเรื่องของปริมาณงานระหวางทําที่คาง

ในกระบวนการและเวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการ เนื่องจากความไมเหมาะสมของรูปแบบ

การทํางาน นอกจากจะสงผลใหปริมาณงานระหวางทําคางในการกระบวนการสูงแลว ยังทําให

อัตราการผลิตของกระบวนการตํ่าดวย จึงกําหนดคาดัชนีชี้วัดไว 3 คาคือ 

• ปริมาณงานระหวางทํา (Work in Process : ตัว/เดือน) คือปริมาณงานท่ีคางใน

กระบวนการ ยังไมเสร็จส้ินครบทุกกระบวนการยอยของกระบวนการนั้น และ

ปริมาณงานท่ีกองรอผลิตนั้น สวนปริมาณงานท่ีผลิตเสร็จแลวจะถือวาสงตอใหกับ

กระบวนการถัดไปทันที 

• เวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการยอยเฉล่ีย (Waiting Time : ช่ัวโมง/ตัว) คือ

เวลาที่งานถูกกองรอคอยการทํางานของพนักงานในชวงรอยตอระหวางแตละ

กระบวนการยอยกอนที่จะเขาสูกระบวนการยอยน้ัน  

• อัตราการผลิต (Productivity : ตัว/เดือน) คือจํานวนงานท่ีผานการผลิตครบทุก

กระบวนการยอย  

4.3.2 การเก็บบันทึกขอมูล 

 การเก็บขอมูลจะเก็บตามคาดัชนีชี้วัดท่ีไดตั้งไว 3 ตัวคือ ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางใน

กระบวนการท้ังหมด เวลารอคอยเฉล่ียระหวางแตละกระบวนการยอยและอัตราการผลิต ซึ่งพบวา

ทางโรงงานกรณีศึกษามีการเก็บขอมูลไวบางสวน และบางสวนไมไดมีการวัดผลตามคาดัชนีที่ได

ตั้งไว จึงจําเปนตองทําการออกแบบการเก็บขอมูล โดยการเก็บบันทึกคาดัชนีแตละตัวมีรายละเอียด 

ดังน้ี 

1. ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการ 

   โรงงานกรณีศึกษาไมไดมีการช้ีวัดปญหาการทํางานเรื่องปริมาณงานระหวางทําท่ี
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คางในกระบวนการไวอยางแนชัด แตมีการบันทึกปริมาณสินคาที่ตรวจสอบเสร็จหลังผานการ

ตรวจสอบคุณภาพในแตละวัน และปริมาณสินคาท่ีจัดสงใหลูกคาในแตละเดือน จึงทําใหสามารถ

คํานวณหาคาปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการแตละเดือนได โดยนําปริมาณงานท่ีสงเขา

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปแตละเดือนคือ ปริมาณสินคาท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพนั่นเองลบ

กับปริมาณสินคาท่ีผลิตเสร็จคือ ปริมาณสินคาท่ีสงออกตอเดือน ก็จะไดปริมาณงานระหวางทําท่ี

คางในแตละเดือนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

2. เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอย   

   เวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการยอยของโรงงานกรณีศึกษาไมมีการบันทึก

เปนคาที่แนนอน เพียงแตทราบวามีการรอคอยเกิดข้ึนระหวางกระบวนการยอย ดังน้ันจําเปนตอง

ออกแบบวิธีการเก็บเวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการยอย โดยทําการแนบกระดาษแข็งติดไป

กับทุกมัดงาน และใหพนักงานบันทึกเวลาเริ่มตนทํางานและเวลาเสร็จสิ้นงานมัดน้ันในทุก

กระบวนการยอย ซึ่งจะสามารถคํานวณหาเวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยโดยการหาผลตาง

ของเวลาส้ินสุดงานเดิมกับเวลาเริ่มงานกระบวนการใหม 

3. อัตราการผลิต 

   อัตราการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปน้ันก็คือปริมาณสินคาท่ีผลิตเสร็จ 

โดยในทางปฏิบัติของโรงงานกรณีศึกษาจะผลิตเสร็จเม่ือใกลเคียงกับกําหนดสงสินคา ทําให

สามารถประมาณจํานวนสินคาท่ีทําเสร็จในแตละเดือนเปนอัตราการผลิตของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปได 

4.3.3 ผลการวัดสภาพปญหา 

 ผลการวัดสภาพปญหาในแตละดานคือ ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการ 

เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยและอัตราการผลิตมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการ 
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  การเก็บขอมูลปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการยอนหลังเปนเวลา 1 ป 

คือเดือน มค.-ธค. 2551 มีคาเฉล่ียอยูที่ 58,939 ตัว/เดือน ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางใน

กระบวนการแตละเดือนแสดงดังรูปท่ี 4.2  

 

รูปที่ 4.2 ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของป 2551 

2. เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอย 

  เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยไดจากการเก็บบันทึกขอมูลของพนักงาน 

โดยเก็บขอมูลทั้งหมด 300 ขอมูลพบวาคาเวลารอคอยเฉล่ียสําหรับแตละกระบวนการยอยมีคาดัง

ตารางที่ 4.1 คือเวลารอคอยรวมเฉลี่ย 13.089 ชั่วโมงตอตัว  

ตารางที่ 4.1 เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

กระบวนการ เวลารอคอย (ชั่วโมง/ตัว) 

การรีดกับการตรวจสอบคุณภาพโดยรวม 1.769 

การตรวจสอบคุณภาพโดยรวมกับการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 11.32 

รวม 13.089 

3. อัตราการผลิต 

  อัตราการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปยอนหลังเปนเวลา 1 ป คือเดือน 
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มค.-ธค. 2551 มีคาเฉล่ียอยูที่ 113,312 ตัว/เดือน อัตราการผลิตแตละเดือนแสดงดังรูปท่ี 4.3 อัตรา

การผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะนอยกวากระบวนการเย็บประกอบ ทําใหไมสามารถ

ผลิตงานไดทันกับงานที่ไหลเขามากอใหเกิดการรอคอยและปริมาณงานระหวางท่ีคางใน

กระบวนการ ดังน้ันในการทํางานปจจุบันของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะมีการทํางานลวงเวลา

เปนประจําและมีการเพ่ิมจํานวนพนักงานในบางวันที่งานเรงผลิตมาก ทําใหอัตราการผลิตสูงข้ึน

และสามารถสงสินคาใหลูกคาทันกําหนดสง 

 

รูปที่ 4.3 อัตราการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของป 2551 

4.4 การวิเคราะหปญหา  

 ปญหาของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือเรื่องของปริมาณงานระหวางทําที่คางใน

กระบวนการ เกิดการรอคอยข้ึนและอัตราการผลิต ดังนั้นจึงจําเปนตองวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา โดยอาศัยเครื่องมือของวิศวกรรมอุตสาหการ วิเคราะหข้ันตอนการผลิตดวยแผนภูมิ

กระบวนการไหลควบคูกันกับการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมา  วิเคราะห 

4M และหาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาหลักรวมท้ังความสัมพันธของแตละสาเหตุยอยดวยผังกลุม

เครือญาติและผังความสัมพันธ จากน้ันทําการสรุปสาเหตุและหาแนวทางแกไข 
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4.4.1 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล 

 แผนภูมิกระบวนการไหลจะจัดประเภทของกิจกรรมออกเปน 5 ชนิดคือการทํางาน 

(สัญลักษณวงกลม) การขนสง (สัญลักษณลูกศร) การรอคอย (สัญลักษณตัวอักษร D) การ

ตรวจสอบ (สัญลักษณสี่เหล่ียม)และการจัดเก็บ (สัญลักษณสามเหล่ียม) ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึงหนาท่ี

ที่แทจริงของแตละกิจกรรมไดชัดเจนข้ึน จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูป สามารถนํามาสรุปเปนแผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือนําไปสูแนวทางการวิเคราะห

กระบวนการผลิตไดดังตารางท่ี 4.2 

ตารางที่ 4.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู 

1 NVA-N

2 NVA

3 NVA-N

4 NVA

5 NVA-N

6 NVA-N

7 VA

8 NVA-N

9 NVA-N

10 NVA

11 NVA-N

12 NVA

13 NVA-N

14 NVA-N

15 NVA

16 NVA-N

17 NVA

18 VA

ข้ันตอน
สัญลักษณ

ชนิดของกิจกรรม

งานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพถูกนับจํานวน

งานถูกเก็บไวรอการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังสวนการรีด

งานถูกกองรอการรีด

มัดงานถูกแกเชือก

งานถูกรีด

งานถูกมัดเปนมัดงานตามเดิม

มัดงานถูกกองรอคอยการขนยาย

มัดงานถูกขนยายไปยังสวนการตรวจสอบคุณภาพ

งานถูกหยิบมายังโตะรีด

งานถูกยายไปยังตะกราเหล็ก

มัดงานถูกกองรอคอยการตรวจสอบ

มัดงานถูกแกเชือก

งานถูกตรวจสอบคุณภาพ

งานถูกกองรอคอยการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังสวนการรอยปาย

งานถูกกองรอคอยการรอยปาย

งานถูกรอยปายตราสินคา
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ตารางที่ 4.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู(ตอ) 

19 NVA

20 NVA-N

21 NVA

22 VA

23 NVA

24 VA

25 NVA

26 NVA-N

27 NVA

28 NVA-N

29 VA

30 NVA

31 NVA-N

32 VA

งานถูกกองรอคอยการบรรจุกลอง

งานถูกกองรอคอยการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังสวนพับ/ใสถุง

งานถูกกองรอคอยการพับ

งานถูกพับ

งานถูกกองรอการใสถุง

งานถูกบรรจุใสถุง

งานถูกนับตรวจสอบจํานวน

งานถูกบรรจุลงกลอง

ข้ันตอน
สัญลักษณ

ชนิดของกิจกรรม

งานถูกกองรอคอยการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังเคร่ืองตรวจจับโลหะ

งานถูกกองรอคอยการตรวจโลหะ

งานถูกตรวจสอบโลหะดวยเคร่ืองตรวจจับโลหะ

งานถูกแยกขนาดและสี

  
 จากการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปพบวามีจํานวนชนิดกิจกรรมแตละชนิด ดังน้ี 

• การทํางาน  9   ขั้นตอน 

• การขนสง   7   ขั้นตอน 

• การรอคอย   12  ขั้นตอน 

• การตรวจสอบ  4    ขั้นตอน 

 เมื่อนําจํานวนข้ันตอนมาคิดเปนเปอรเซ็นตพบวามีกิจกรรมท่ีเปนการทํางาน 28% การ

ขนสง 22% การรอคอย 37.5% และการตรวจสอบ 12.5% ของจํานวนกิจกรรมการตกแตงสําเร็จรูป

ทั้งหมด กิจกรรมที่มีสัดสวนมากท่ีสุดคือการรอคอยคิดเปน 1 ใน 3 ของกิจกรรมทั้งหมด ซึ่งเปน

กิจกรรมที่ไมควรมีในกระบวนการผลิตแตกลับมีเปนสัดสวนมากท่ีสุด นอกจากน้ีกิจกรรมที่เปน
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การขนสงก็นับวามีสัดสวนมากเชนกัน ทําใหทราบวาวิธีการผลิตน้ีมีกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคา

กับผลิตภัณฑคอนขางมาก และจําเปนตองแกไขวิธีการผลิตใหมเพ่ือตัดความสูญเปลาเหลาน้ี 

 การจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมาจะพบวามีกิจกรรมท่ีไม

กอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑถึง 26 กิจกรรมโดยแยกเปนกิจกรรมท่ีจําเปนตองมี 14 กิจกรรมและไม

จําเปนตองมี 12 กิจกรรม สวนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมีเพียง 6 กิจกรรมเทาน้ัน ซึ่ง

คิดไดเปน 20% ของกิจกรรมการตกแตงสําเร็จรูปทั้งหมด และกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑมีสูงถึง 80% ของกิจกรรมการตกแตงสําเร็จรูปทั้งหมด ดังน้ันจะเห็นวามีความสูญเปลา

เกิดข้ึนในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

4.4.2 การวิเคราะห 4M 

 ปญหาของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปท่ีพบเกิดมาจากหลายสาเหตุ โดยจะแยกเปน 4 

สาเหตุหลักตามหลัก 4M คือดานทรัพยากรบุคคล ดานเครื่องจักร ดานวิธีการผลิตและดานวัตถุดิบ 

จากการศึกษาพบวาดานเครื่องจักรของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปมีเฉพาะเตารีดและเครื่อง

ตรวจจับโลหะซึ่งมักไมกอใหเกิดปญหาในการทํางาน สวนดานวัตถุดิบก็เชนกันมักไมกอใหเกิด

ปญหาในการทํางานจึงไมกลาวถึงสองดานน้ี 

1. ดานทรัพยากรบุคคล 

  ปญหาดานทรัพยากรบุคคลในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปนั้นคลายคลึงกับ

กระบวนการเย็บประกอบกลาวคือพนักงานขาดความกระตือรือรนในการทํางาน ทั้งนี้เพราะวิธีการ

ผลิตแบบไมตอเนื่องและสงงานเปนมัดงาน ทําใหขาดแรงผลักดันพนักงานในการเรงปฏิบัติงาน

เพ่ือใหทันกับพนักงานข้ันตอนกอนและหลังตนเอง นอกจากน้ีพนักงานจะพยายามรอใหงานเสร็จ

ครบหรือเกือบครบทั้งรุนกอนจึงจะเร่ิมกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตั้งแตการรอยปายเปนตนไปได 

ทําใหมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการคอนขางสูง สาเหตุที่พนักงานพยายามรอใหงาน

ครบท้ังรุนกอนจึงคอยเริ่มการรอยปายเปนเพราะการดําเนินงานแตละรุนจะตองใชปาย/ถุง/อุปกรณ

ประกอบท่ีแตกตางกัน ทําใหทุกครั้งของการเปล่ียนรุนงานจะตองเปล่ียนปาย/ถุง/อุปกรณประกอบ

ใหม แตในความเปนจริงจะพบวาไมสามารถรอใหงานครบท้ังรุนกอนจึงเริ่มงานได โดยสายการเย็บ
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ทั้ง 17 สายจากกระบวนการเย็บประกอบผานการตรวจสอบคุณภาพจะทยอยสงงานแตละรุนลงมา

ใหกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป ดังนั้นหากกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปรอจนงานครบทั้งรุนกอน

คอยเริ่มทําก็จะทําใหมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการสูงและจะทําใหไมสามารถ

ดําเนินการตกแตงสําเร็จรูปไดทันกับกําหนดสงท่ีวางไว เพราะตองสูญเสียเวลาไปกับการรอคอย 

การแกไขปญหาการทํางานไมทันกําหนดเวลาก็จะใชวิธีการจางงานลวงเวลาเปนประจําควบคูกัน

กับการโยกคนในข้ันตอนอ่ืนมาชวยเรงงานรุนที่ถึงกําหนดสงกอน ทําใหพนักงานท่ีปฏิบัติงาน

ขั้นตอนน้ันขาดความกระตือรือรนในการทํางาน โดยทราบวาจะมีพนักงานคนอ่ืนมาชวยกันทํางาน

ขั้นตอนที่ไมทันนั่นเอง ทําใหการทํางานรุนอื่นตองชะงักลง และก็จะเขาสูปญหาเดิมคือผลิตงานรุน

นั้นไมทันตอไปและก็ใชการแกไขปญหาแบบเดิมท่ีกระทบตองานรุนถัดๆไปเปนวัฏจักรเชนนี้ 

2. ดานวิธีการผลิต 

  วิธีการผลิตท่ีไมเหมาะสมจะกอใหเกิดปญหาตางๆในการทํางานมากมาย โดยใน

โรงงานกรณีศึกษานี้ที่มีกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องและสงงานเปนมัดงานกอใหเกิดปญหา

ดานวิธีการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปดังน้ี 

• วิธีการผลิตแบบไมตอเน่ืองและการสงงานเปนมัดงานไมสอดคลองกับการสง

งานจากกระบวนการกอนหนาคือการเย็บประกอบและการตรวจสอบคุณภาพ

ที่มีการจัดสายการผลิตเปนสายละผลิตภัณฑ `ดังรูปท่ี 4.4 หลังจากงานถูกสง

เขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปทําใหมีการปะปนงานแตละรุน/ขนาด/สี 

กอใหเกิดข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาข้ึนในกระบวนการ 

• วิธีการผลิตแบบไมตอเน่ืองและการสงงานเปนมัดงานจะกอใหเกิดปริมาณ

งานระหวางทําคางในกระบวนการคอนขางสูงและดวยกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปเปนกระบวนการท่ีตองใชปาย/ถุง/อุปกรณตางๆประกอบในการ

ดําเนินงาน จึงทําใหตองใชพื้นท่ีบางสวนในการจัดเก็บวัสดุอุปกรณเหลาน้ัน 

และหากมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนอีก ก็จะทําใหการจัดสรร

พื้นท่ีใชสอยในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนไปอยางลําบากและไม

เพียงพอตอการจัดเก็บงานได 
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รูปที่ 4.4 แผนผังแสดงการไหลของงานจากกระบวนการเย็บสู 

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

• งานแตละรุนใชปาย/ถุง/อุปกรณที่แตกตางกัน ทําใหการทํางานแบบสลับรุน

ไปมาจะตองเสียเวลาในการเปล่ียนอุปกรณเหลาน้ันใหม โดยสายการเย็บและ

การตรวจสอบคุณภาพจะทยอยสงงานแตละรุนลงมาจนครบท้ังรุน ทําให

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตองรองานท่ีสงลงมาเพ่ือใหมีจํานวนมากระดับ

หน่ึงหากไมตองการสลับรุนผลิตภัณฑไปมา แตบางกรณีที่จําเปนตองผลิตก็

จะตองทยอยทํางานแตละรุนสลับไปมาตามงานท่ีสงลงมาจากกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

• มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแทรกในกระบวนการ

คือการแยกสี/ขนาดของสินคาแตละรุนกอนการบรรจุกลอง นับเปนข้ันตอนที่

เสียเวลามากเพราะการสังเกตปายบอกขนาดน้ันทําไดยาก จึงพบความ

ผิดพลาดในการแยกขนาดไดงาย กอนการปดผนึกกลองจะตองทําการ

ตรวจสอบจํานวนสินคาสําเร็จรูปแตละขนาด/สีทั้งหมดใหตรงกับจํานวนท่ี

แจงบรรจุมา และหากพบวาจํานวนท่ีแจงมากับจํานวนท่ีตรวจสอบไดในการ

บรรจุไมตรงกันก็จําเปนตองรื้อการบรรจุกลองออกมาเพ่ือหาขอผิดพลาดใน

การบรรจุหรือคัดแยกผิดขนาดใหม นับเปนความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการ 
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 จากการวิเคราะหทั้ง 4 ดานคือทรัพยากรบุคคล เครื่องจักร วิธีการผลิตและวัตถุดิบ 

สามารถนํามาสรุปเปนแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ไดดังรูปท่ี 4.5  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 แผนผังกางปลาสาเหตุที่ทําใหกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปขาดประสิทธิภาพ 

4.4.3 การหาสาเหตุยอยดวยผังกลุมเครือญาติและผังความสัมพันธ [17] 

 การวิเคราะหปญหาดวยแผนผังกระบวนการไหลและ 4M จะทําใหพบถึงสาเหตุยอยที่

กอใหเกิดปญหาในการทํางาน นําสาเหตุยอยเหลาน้ันมาสรุปรวมกับการระดมสมองของทีมงาน

โรงงานกรณีศึกษาเพื่อสรางผังกลุมเครือญาติและผังความสัมพันธขึ้น โดยที่ปญหาหลักของ

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการคอนขางสูง และการ

รอคอยระหวางกระบวนการยอย และสาเหตุยอยของท้ังสองปญหาหลักแสดงในผังกลุมเครือญาติ

รูปที่ 4.6 

 

 

 

 

พนักงานขาดความ
กระตือรือรน 

พนักงานรอคอยใหงานรุนที่จะ
ผลิตมีมากจํานวนหนึ่ง 

ขั้นตอนการทํางาน 
NVA มาก 

Method 

การสงงานเปนแบบมัดงาน 

Man 

รูปแบบการผลิต
ไมเหมาะสม 

กระบวนการทํางาน   
ขาดประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 4.6 ผังกลุมเครือญาต ิ(Affinity Diagram) ของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู 

ปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ การรอคอย 

ลักษณะของกระบวนการผลิตไม
เหมาะสม 

รอบเวลาการทํางานสูง 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไม
กอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

การจัดสรรจํานวนทรัพยากร
สําหรับแตละข้ันตอนไม

เหมาะสม 

กําลังการผลตินอยกวากําลังการ
ผลิตกระบวนการกอนหนา พนักงานรอใหจาํนวนงานรุนนั้น

สงมาใกลจบรุนหรือจบรุนกอน 
จึงจะปฏิบัติงาน 

ลักษณะของกระบวนการผลิตไม
เหมาะสม 
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   สาเหตุยอยท่ีไดจากผังความสัมพันธคือส่ิงท่ีกอใหเกิดปญหาในกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปโดยท่ีสาเหตุเหลานั้นสวนหน่ึงก็คือความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการตามแนวคิดลีน 

ซิกซ ซิกมาน่ันเอง สามารถจําแนกไดเปน 7 ชนิดดังตารางท่ี 3.2 เนื่องจากสาเหตุยอยมีจํานวน

มากมายแตแทจริงแลวรากท่ีกอใหเกิดปญหาเหลาน้ันจะอยูดานนอกสุดของผังความสัมพันธ หาก

แกสาเหตุดานนอกไดก็จะสามารถแกปญหาดานในไปในตัวดวย ดังน้ันทําการสรุปสาเหตุยอยท่ี

แทจริงของสาเหตุหลักไดดังตารางท่ี 4.3   

ตารางที่ 4.3 สาเหตุยอยที่แทจริงของปญหาเรื่องปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการและ

การรอคอย 

สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 

รอบเวลาการทํางานสูง (A) - มีขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑมาก (1) 

- ขาดความรูเร่ืองการจัดสายสมดุลการผลิต (2) 

-จํานวนพนักงานนอยเกินไป (3) 

- ลักษณะการผลิตแบบ Batch Process (4) 

การจัดสรรจํานวนคนในแตละขั้นตอนไม

เหมาะสม (B) 

- ขาดความรูเร่ืองการจัดสายสมดุลการผลิต (2) 

มีการเปลี่ยนรุนไปมาบอยคร้ัง (C) -การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอย

สงทีละนอย แตมากรุน (5) 

พนักงานไมปฏิบัติงาน (D) -การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอย

สงทีละนอย แตมากรุน (5) 
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 สาเหตุยอยท่ีแทจริงท่ีกอใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจากตาราง

ที่ 4.3 จะพบวามีอยูเพียงไมกี่สาเหตุที่แทจริง โดยสามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4.4 

ตารางที่ 4.4  สาเหตุยอยทั้งหมดท่ีทําใหปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการสูงและ              

เกิดการรอคอย 

ลําดับที ่ สาเหตุยอย 

1 

2 

3 

4 

5 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

ขาดความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิต 

ลักษณะการผลิตแบบ Batch Process 

จํานวนพนักงานนอยเกินไป 

การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอยสงทีละนอย แตมากรุน 

4.4.4 สรุปสาเหตุและการแนวทางแกไข 

     สาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปสามารถสรุปได 5 

สาเหตุ การแกไขปญหาสําหรับแตละสาเหตุมีรายละเอียดดังน้ี 

• สาเหตุที่ 1 มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหมูลคากับผลิตภัณฑมาก : กระบวนการ

ตกแตงสําเร็จรูปมีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑคอนขางมากคือ มีการรอ

คอยเขาแทรกระหวางกระบวนการยอยเสมอ ซึ่งเปนความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

คอนขางมาก นอกจากนี้ยังพบวามีข้ันตอนการแยกสี/ขนาดของสินคาแตละรุนกอนการบรรจุกลอง 

นับเปนข้ันตอนที่ใชเวลามากและยากตอการสังเกตปายบอกขนาด ทําใหเกิดความผิดพลาดในการ

แยกขนาดไดงาย สาเหตุที่กอใหเกิดการปะปนงานแตละขนาด/สีนั้นเปนเพราะหลังผานการ

ตรวจสอบคุณภาพโดยรวมแลว งานจะถูกใสรวมกันแมวาในตอนแรกการสงงานจะสงเปนมัดงานท่ี

แยกรุน/ขนาด/สี ก็ตาม ดังน้ันจึงควรหาวิธีการทํางานหรือการไหลของงานใหเหมาะสมเพ่ือปองกัน
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การปะปนกันของงานแตละรุน/ขนาด/สี โดยหากจัดสายการผลิตเปนแบบตอเน่ืองจะสามารถลด

การรอคอยระหวางแตละกระบวนการยอยได เพราะงานจะไมถูกกองรอผลิต และยังทําใหสามารถ

แยกรุน/ขนาด/สีของงานไดดวย โดยเมื่อจะทําการเปล่ียนรุน/ขนาด/สี ใหมีการสงสัญญาณหรือทํา

สัญลักษณจากข้ันตอนแรกคือกระบวนการรีด เพ่ือใหพนักงานรอยปาย/พับ/บรรจุถุงแยกสินคาเปน

คนละกลองกัน ก็จะสามารถตัดข้ันตอนการแยกรุน/ขนาด/สีได ลดรอบเวลาในการทํางานลงและลด

ความผิดพลาดในการบรรจุสินคาปะปนขนาด/ในกลองเดียวกันได 

• สาเหตุที่ 2 ขาดความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิต : เน่ืองจากการจัดจํานวน

พนักงานสําหรับแตละกระบวนการยอยจะจัดตามวิจารณญาณของหัวหนากระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปไมไดมีการคํานวณจัดสายการผลิตใหสมดุล จึงทําใหจํานวนพนักงานไมสอดคลองกับคา

เวลาการทํางานจริงของแตละกระบวนการ กอใหเกิดการกองของงานจํานวนมาก ซึ่งก็คือสาเหตุ

ของปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการและการรอคอยข้ึนน่ันเอง ดังน้ันจึงควรจัดจํานวน

พนักงานสําหรับแตละกระบวนการยอยจากการคํานวณและจัดสายสมดุลการผลิต 

• สาเหตุที่ 3 ลักษณะการผลิตแบบ Batch Process : การผลิตรูปแบบเดิม คือ Batch 

Process จะเปนการสงงานทีละมัดงานและจัดสายการผลิตโดยแยกตามกระบวนการ ซึ่งเหมาะกับ

การผลิตงานท่ีมีการสงงานตอรุนเขามาจํานวนมากเพ่ือใหสอดคลองกับกําลังการผลิตของท้ัง

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป แตเนื่องจากการสงงานจากระบวนการกอนหนาจะเปนลักษณะทยอย

สงเขามาทีละนอยและมีจํานวนรุนมาก จึงควรปรับรูปแบบการทํางานของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปใหสอดคลองกับการไหลเขาของงานมากกวาการยึดติดับรูปแบบที่เคยปฏิบัติกันมาเปน

เวลานาน ดังน้ันควรเปลี่ยนรูปแบบการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนแบบตอเน่ืองและ

มีจํานวนสายท่ีเหมาะสม เพ่ือรองรับกับจํานวนงานที่สงมามากรุนแตจํานวนไมมาก 

• สาเหตุที่ 4 จํานวนพนักงานนอยเกินไป : เนื่องจากกําลังการผลิตของกระบวนการ

ตกแตงสําเร็จรูปในปจจุบันไมเพียงพอตออัตราการไหลเขาของงานจากกระบวนการกอนหนา ทํา

ใหเกิดการกองของงานและเวลารอคอยข้ึนในกระบวนการ นอกจากน้ีในแงของการจางงาน ทําให

เกิดการจางงานลวงเวลาเปนประจําและเกิดการเพิ่มจํานวนพนักงานจากแผนกอ่ืนท่ีขาด
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ประสบการณและความเชี่ยวชาญในการทํางาน อาจกอใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานและ

จํานวนชั่วโมงทํางานตอวันที่มากเกินไป ก็ทําใหพนักงานเหนื่อยลาจนทําใหประสิทธิภาพการ

ทํางานและความถูกตองในการทํางานลดลงได ดังนั้นจึงควรเพ่ิมจํานวนพนักงานและเวลาการ

ทํางานใหเหมาะสมกับงานท่ีไหลเขามา 

• สาเหตุที่ 5 การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอยสงทีละนอย แตมากรุน : 

เนื่องจากการไหลของงานจากกระบวนการกอนหนาเปนแบบจํานวนมากรุน แตจํานวนตอรุนนอย 

ทําใหไมสอดคลองกับรูปแบบการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป ดังน้ันจึงควรปรับ

สายการผลิตใหมีจํานวนสายท่ีเหมาะสม และกําลังการผลิตแตละสายสอดคลองกับอัตราการไหล

เขาของงานจากกระบวนการกอนหนา ก็จะทําใหการไหลของงานเปนไปอยางราบรื่นและสามารถ

แบงงานจํานวนมากมายหลายรุนใหกับแตละสายส้ินสุดงาน ชวยลดจํานวนรุนงานตอสายการผลิต

ลงได 

แนวทางการแกไขสาเหตุยอยท้ังหมดสามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4.5 

ตารางที่ 4.5 สาเหตุยอยและแนวทางการแกไขเบื้องตนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

ลําดับที่ สาเหตุยอย แนวทางแกไขเบื้องตน 

1 

2 

3 

 

4 

 

5 

 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

การยึดติดกับรูปแบบการผลิตเดิม 

การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอยสงทีละ 

นอยแตมากรุน 

จํานวนพนักงานนอยเกินไป 

 

ขาดความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิต 

       การผลิตแบบตอเน่ือง ,   

       จัดแบงเปนสาย            

        การผลิตยอย 

 

เพ่ิมจํานวนพนักงานให 

เหมาะสม 

จัดสายสมดุลโดยอาศัย 

คาเวลาการทํางานจริง 
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4.5 การแกไขปรับปรุง 

 จากการวิเคราะหปญหาจะพบวาลักษณะการไหลเขาของงานกับลักษณะการทํางานของ

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปไมสอดคลองกัน จนกอใหเกิดปญหาในการผลิตตางๆ ดังน้ันจึงเสนอ

ทางแกไขโดยการจัดรูปแบบการผลิตเปนแบบตอเน่ือง และแบงเปนสายงานเชนเดียวกับ

กระบวนการเย็บประกอบ เพื่อรองรับงานที่จะทยอยสงเขามา นอกจากนี้ยังพบวาการจัดจํานวนคน

ในแตละกระบวนการยอยของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปน้ันไมเหมาะสม จึงเกิดการกองของงาน

คอนขางมากและทําใหไมสามารถผลิตงานเสร็จออกเปนตัวพรอมบรรจุกลองได การแกไขปญหา

คือการจัดจํานวนพนักงานใหสมดุลกันในแตละกระบวนการยอย การเพ่ิมจํานวนสายการผลิตให

เหมาะสมและดําเนินการผลิตแบบตอเน่ือง ขั้นตอนการดําเนินงานแกไขปรับปรุงมีรายละเอียดดังน้ี 

4.5.1 การวิเคราะหจํานวนสายการผลิตที่เหมาะสม 

 ปจจุบันการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะมีเพียงสายการผลิตเดียว ซึ่งไม

สอดคลองกับการไหลเขาของงาน จึงควรแบงสายการผลิตออกเปนหลายสาย โดยข้ึนกับลักษณะ

การทํางานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป ซึ่งมีรายละเอียดการทํางานของแตละกระบวนการยอย

ดังน้ี 

• การรีด : ปจจัยที่มีผลตอการทํางานของกระบวนการรีดน้ันจะข้ึนกับชนิดผาและ

ขนาดของผลิตภัณฑ แตสวนใหญชนิดผาของผลิตภัณฑที่ทางโรงงานผลิตมักเปนแบบผายืด ที่มี

สวนผสมของผาแตละชนิดใกลเคียงกัน ชนิดผาจึงไมสงผลตอการทํางานของกระบวนการน้ี สวน

ขนาดของผลิตภัณฑจะสงผลตอเวลาที่ใชในการผลิต แตข้ันตอนการทํางานน้ันเหมือนเดิม 

• การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม : ข้ันตอนการทํางานของกระบวนการนี้จะข้ึนกับ

ชนิดของผลิตภัณฑและลูกคา ข้ันตอนการตรวจสอบโดยรวมจะคลายคลึงกันคือตรวจคุณภาพการ

รีด การเย็บประกอบและขนาดโดยรวม แตรายละเอียดและความเขมงวดในการตรวจข้ึนกับชนิด

ของผลิตภัณฑรวมท้ังลูกคาแตละรายดวย  
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• การรอยปาย/พับ/บรรจุถุง : วิธีการรอยปายจะข้ึนกับลูกคา ซึ่งลูกคาแตละรายจะมี

การใชปายท่ีแตกตางกัน เชน การใชเชือกปานรอยกับปาย การใชเข็มกลัดกับปาย โดยอุปกรณที่

แตกตางกันจะสงผลกระทบตอเวลาที่ใชในการเปล่ียนรุนผลิตภัณฑ สวนวิธีการพับและบรรจุถุงจะ

มีวิธีการทํางานสําหรับผลิตภัณฑแตละรุนท่ีคลายคลึงกัน แตอุปกรณที่ใชอาจแตกตางกันตามแต

ขนาดและลูกคา เชน ขนาดถุง ลักษณะถุง เปนตน 

 กระบวนการยอยแตละกระบวนการนั้นจะมีวิธีการทํางานท่ีคอนขางคลายคลึงแมวา

ชนิดผลิตภัณฑจะแตกตางกันก็ตาม แตการใชวัสดุอุปกรณในการผลิตจะตางกันหากลูกคาเปนคน

ละรายกัน ดังน้ันการแบงจํานวนสายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจึงควรแบงตามชนิด

ของลูกคา เพ่ือใหมีการใชวัสดุอุปกรณที่เหมือนกัน ลดเวลาในการเปล่ียนรุนหรือมีวิธีการทํางานที่

คลายคลึงกัน เชน ลักษณะการรอยปาย การบรรจุถุง เปนตน ซึ่งจํานวนลูกคามีมากมายหลายราย 

ดังน้ันจึงควรจําแนกกลุมลูกคารายหลักออกมากอน ซึ่งสามารถจําแนกไดเปน 4 กลุมท่ีสําคัญคือ 

ลูกคากลุม X , Y , Custo และอ่ืนๆคือลูกคากลุมยอยทั้งหมด รายละเอียดของผลิตภัณฑของลูกคาแต

ละกลุมแสดงดังตารางท่ี 4.6  กลุมลูกคาหลักแตละรายจะมีตราสินคายอยอีกหลายตรารวมอยูดวย 

ซึ่งกลุมลูกคา X จะประกอบดวยตราสินคายอย 5 ตราและมีลักษณะผลิตภัณฑเปนแบบเดียวกันคือ 

สินคาแฟช่ันและทีเช้ิตสําหรับเด็ก มียอดการส่ังผลิตเฉล่ีย 40% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป 

กลุมลูกคา Y จะประกอบดวยตราสินคายอย 5 ตราและมีลักษณะผลิตภัณฑเปนแบบสินคาแฟชั่น   

ทีเช้ิตหรือโปโลสําหรับผูใหญ มียอดการส่ังผลิตเฉล่ีย 30% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป สวน

กลุมลูกคา Custo จะมีเพียงตราสินคาเดียว ลักษณะผลิตภัณฑเปนแบบแฟช่ันสําหรับผูใหญและมี

ยอดการสั่งผลิตเฉลี่ย 15% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป กลุมลูกคารายอื่นๆจะเปนลูกคาท่ี

ไมไดมีการส่ังผลิตเปนประจําหรือมียอดการสั่งผลิตตอปไมมาก จะจัดรวมอยูในกลุมอื่นๆ ซึ่งรวม

แลวมียอดการสั่งผลิตเฉล่ียเปน 15% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป  

 การแบงจํานวนสายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเรจ็รูปจะยึดตามกลุมลูกคา โดย

พบวามีกลุมลูกคาหลัก 4 กลุม แตเนื่องจากวาในกลุมลูกคาจะมีตราสินคายอยอีก ทางทีมงาน

โรงงานกรณีศึกษาจึงวิเคราะหวาควรจะแบงสายการผลิตเปน 2 สายยอยสําหรับกลุมลูกคาหลัก X 
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และYเ พ่ือใหจํานวนรุนสินคาของแตละสายบรรจุหีบหอมีความเหมาะสม  ดังนั้นจํานวน

สายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะแบงเปน 6 สายคือ สายท่ี 1 และ 2 สําหรับกลุม

ลูกคา X สายท่ี 3 และ 4 สําหรับกลุมลูกคา Y สายท่ี 5 สําหรับกลุมลูกคา Custo และสายท่ี 6 สําหรับ

กลุมลูกคาอ่ืนๆ 

ตารางที่ 4.6 รายละเอียดกลุมลูกคาหลักของทางโรงงานกรณีศึกษา 

กลุมลูกคา จํานวนตราสินคายอย จํานวนออรเดอร (%) รูปแบบสินคา 

X 5 40 แฟช่ันและทีเชิ้ตสําหรบัเด็ก 

Y 5 30 แฟช่ัน ทีเชิ้ตและโปโลสําหรับผูใหญ 

Custo 1 15 แฟช่ันสําหรับผูใหญ 

อื่นๆ - 15 - 

4.5.2 การคํานวณหาจํานวนพนักงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเบื้องตน 

 ปริมาณงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปท่ีทําเสร็จตอวันนั้นเฉลี่ยใกลเคียงกับ

กระบวนการเย็บประกอบ แมวากําลังผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปไมเพียงพอสําหรับงาน

ที่ไหลเขาจากกระบวนการเย็บประกอบ แตเปนเพราะการเพิ่มจํานวนช่ัวโมงทํางานและเพิ่มจํานวน

พนักงานจากกระบวนการอ่ืน จึงทําใหสามารถผลิตงานไดทันกําหนดสง แตการแกไขงานเชนนั้น

จะกอใหเกิดปญหาในการทํางานข้ึน ทั้งน้ีเพราะการดึงพนักงานจากกระบวนการอ่ืนมา ซึ่งไมมี

ความถนัดในการทํางานกระบวนการน้ีสามารถกอใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานไดงาย 

นอกจากนี้การเพ่ิมชั่วโมงการทํางานของพนักงานมากจนเกินไป ทําใหพนักงานเกิดความเหน่ือยลา

และสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานจะต่ําลงและมีโอกาสเกิดความผิดพลาดในการ

ทํางานมากข้ึนเชนกัน ดังน้ันจึงจําเปนตองเพิ่มจํานวนพนักงานใหเหมาะสม ตารางท่ี 4.7 จะแสดง

ใหเห็นกําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของจํานวนพนักงานในปจจุบันบนการ

ทํางาน 8 ชั่วโมงตอวันหรือ 10.5 ชั่วโมงตอวัน  
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ตารางที่ 4.7 กําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตอวัน 

จํานวนพนักงาน เวลาทํางานตอวัน เวลาการผลิต เวลาทํางานตอตัว กําลังการผลติ 

(คน) (ชม./คน) (ชม./วัน) (นาที/ตวั) (ตัว/วัน) 

45 8 360 7.44 2,903 

45 10.5 472.5 7.44 3,810 

 จากตารางจะพบวากําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะประมาณ 3,000-

4,000 ตัว/วัน ซึ่งนอยกวาการไหลเขาของงานจากกระบวนการเย็บประกอบคือ 4,737 ตัว/วัน ดังน้ัน

จําเปนตองเพ่ิมจํานวนพนักงานในสวนนี้ เพื่อใหสามารถรองรับจํานวนงานท่ีสงเขามาได โดยท่ี

เปาหมายตอวันที่ทางโรงงานตองการคือ 4,737 ตัว/วันและมีการช่ัวโมงการทํางานตอวันของ

พนักงานเปน 10.5 ชม. ดังน้ันจํานวนพนักงานเบื้องตนทั้งหมดท่ีตองการแสดงดังตารางท่ี 4.8 คือ 56 

คน ทั้งน้ีทั้งน้ันแลวจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับแตละสายการผลิตจะคํานวณอยางละเอียด

ในหัวขอที่ 4.5.4 คือการจัดจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสม 

ตารางที่ 4.8 จํานวนพนักงานโดยประมาณของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

กําลังการผลิต เวลาทํางานตอตัว เวลาการผลิต เวลาทํางานตอวัน จํานวนพนักงาน 

(ตัว/วัน) (นาที/ตวั) (ชม./วัน) (ชม./คน) (คน) 

4,737 7.44 3,5243.28 10.5 56 

4.5.3 การจัดงานเขาแตละสายการผลิตบรรจุหีบหอ 

 วิธีการแกไขปรับปรุงการทํางานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือการปรับ

สายการผลิตเปนแบบตอเนื่องและแบงเปนจํานวนสายการผลิตท่ีเหมาะสม ซึ่งก็คือ 6 สายการผลิต 

โดยสายท่ี 1 และ 2 จะรองรับผลิตภัณฑแบบแฟชั่นและทีเชิ้ตสําหรับเด็ก สายท่ี 3 และ 4 จะรองรับ

ผลิตภัณฑแบบแฟชั่น ทีเชิ้ตและโปโลสําหรับผูใหญ สวนสายที่ 5 จะเปนผลิตภัณฑของ Custo และ

สายท่ี 6 จะเปนผลิตภัณฑประเภทอ่ืนๆ ทําการจัดสายการเย็บประกอบท้ังหมด 17 สายเขาสูสายการ

ตกแตงสําเร็จรูปทั้ง 6 สายตามประเภทของผลิตภัณฑไดดังตารางท่ี 4.9 คือ 
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ตารางที่ 4.9 การไหลเขาของงานจากกระบวนการเย็บประกอบสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

ลําดับสายการผลติ
บรรจุหีบหอ 

สายการเย็บ
ประกอบที่ 

กําลังการผลติของ          
สายเย็บประกอบ (ตัว/วัน) 

อัตราการไหลเขา 
(ตัว/วัน) 

1 6 258 944 

  15 314   

  17 372   

2 8 348 866 

  11 290   

  12 228   

3 1 263 759 

  4 250   

  7 246   

4 3 280 725 

  13 168   

  14 277   

5 5 247 672 

  16 425   

6 2 220 771 

  9 340   

  10 211   

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 1 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 6, 15 และ 17 รวม 944 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 2 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 8, 11 และ 12 รวม 866 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 3 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 1, 4 และ 7  รวม 759 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 4 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 3, 13 และ 14 รวม 725 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 5 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 5 และ 16  รวม 672 ตัว/วัน  
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• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 6 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 2, 9 และ 10 รวม 771 ตัว/วัน  

4.5.4 การคํานวณจํานวนพนักงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปที่เหมาะสม [9] 

 หลังจากการกําหนดจํานวนสายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปและการจัด

งานเขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปแตละสายจากกระบวนการเย็บประกอบแลว จึงกําหนด

จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับแตละสายการผลิต ซึ่งจํานวนพนักงานในแตละสายการผลิต

ตองสอดคลองกับจํานวนงานท่ีไหลเขาสูสายการผลิต โดยจะตั้งเปาหมายสําหรับการผลิตของสาย

บรรจุหีบหอเทากับจํานวนงานที่ไหลเขามาจากกระบวนการเย็บประกอบและเวลาการทํางานของ

พนักงานเปน 10.5 ชั่วโมงตอวัน  

 กระบวนการยอยท่ีสําคัญของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะแบงเปน 3 กระบวนการ

ยอยคือกระบวนการยอย 1: การรีด กระบวนการยอย 2: การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม และ

กระบวนการยอย 3: การรอยปาย/พับ/บรรจุถุง แตละกระบวนการน้ันไมมีขอมูลเรื่องเวลามาตรฐาน 

ดังนั้นจึงทําการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการทํางานจริงของแตละกระบวนการรวมทั้งสิ้น 

กระบวนการละ 300 ขอมูลพบวาแตละข้ันตอนมีคาเวลาการทํางานจริงเฉลี่ยดังน้ี 

• กระบวนการ 1: การรีด     เวลาทํางานจริง 2.51 นาที/ตัว 

• กระบวนการ 2: การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม  เวลาทํางานจริง 1.50 นาที/ตัว 

• กระบวนการ 3: การรอยปาย/พับ/บรรจุถุง  เวลาทํางานจริง 3.43 นาที/ตัว 

รวม       เวลาทํางานจริง 7.44 นาที/ตัว 

 คํานวณจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับแตละกระบวนการยอยของแตละสายบรรจุ

หีบหอโดยจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมจะคํานวณมาจาก เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิตหารดวย

เวลาการทํางานของพนักงาน 1 คนตอวัน ไดจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมเบื้องตนสําหรับแตละ

กระบวนการยอยของแตละสายการผลิตดังตารางท่ี 4.10  
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 เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิต =  คาเวลาการทํางานจริงเฉลี่ย x จํานวนงาน 

 จํานวนพนักงาน  =  เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิต 

      เวลาทํางานของพนักงานตอวัน 

ตารางท่ี 4.10 จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยของแตละสายการตกแตงสําเร็จรูปจากการ

คํานวณ 

สายท่ี กระบวนการยอย กําลังการผลติ เวลาการผลิต เวลาทํางานตอวัน 
จํานวน
พนักงาน 

    (ตัว/วัน) (ชม./วัน) (ชม./คน) (คน) 

1 รีด 944 2,369.44 10.5 3.76 

  ตรวจสอบคุณภาพ 944 1,416 10.5 2.25 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 944 3,237.92 10.5 5.14 

2 รีด 866 2,173.66 10.5 3.45 

  ตรวจสอบคุณภาพ 866 1,299 10.5 2.06 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 866 2,970.38 10.5 4.71 

3 รีด 759 1,905.09 10.5 3.02 

  ตรวจสอบคุณภาพ 759 1,138.5 10.5 1.81 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 759 2,603.37 10.5 4.13 

4 รีด 725 1,819.75 10.5 2.89 

  ตรวจสอบคุณภาพ 725 1,087.5 10.5 1.73 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 725 2,486.75 10.5 3.95 

5 รีด 672 1,686.72 10.5 2.68 

  ตรวจสอบคุณภาพ 672 1,008 10.5 1.60 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 672 2,304.96 10.5 3.66 

6 รีด 771 1,935.21 10.5 3.07 

  ตรวจสอบคุณภาพ 771 1,156.5 10.5 1.84 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 771 2,644.53 10.5 4.20 
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 จากตารางท่ี 4.10 แสดงจํานวนพนักงานเบ้ืองตนท่ีเหมาะสมสําหรับแตละข้ันตอนและมี

คาเปนทศนิยม ซึ่งไมสามารถทําไดจริงในทางปฏิบัติ จําเปนตองปดจํานวนพนักงานข้ึนหรือลง

ตามแตความใกลเคียงของเศษทศนิยมเหลาน้ัน จํานวนพนักงานสําหรับบางสายการผลิตมีเศษ

ทศนิยมท่ีไมชัดเจนสําหรับการปดเปนจํานวนเต็ม จึงทําใหเกิดทางเลือกในการจัดจํานวนพนักงาน

ไดหลายกรณี สายการผลิตท่ีมีการจัดจํานวนพนักงานไดหลายแบบคือสายการผลิตท่ี 2 และ 5 

 สายบรรจุหีบหอที่ 2 นั้น จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับกระบวนการยอยรีด 

ตรวจสอบคุณภาพและรอยปาย/พับ/บรรจุถุง คือ 3.45, 2.06 และ 4.71 คน จํานวนพนักงานรีดมี

ความใกลเคียงกับจํานวนเต็ม 3 และ 4 ทําใหสามารถจัดจํานวนพนักงานไดเปน 2 แบบคือ 3 และ 4 

คน สวนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะใกลเคียงกับจํานวนเต็ม 2 ดังนั้นจึงใหพนักงานสําหรับ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพโดยรวมมี 2 คน และสวนกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง จะ

จัดเปนจํานวน 4 และ 5 คน เพื่อใหสอดคลองกับจํานวนพนักงานรีด สรุปการจัดจํานวนพนักงาน

สําหรับสายที่ 2 ไดเปน 4 แบบดังน้ี 

• แบบท่ี 1  กระบวนการรีด     3 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 คน  

• แบบท่ี 2  กระบวนการรีด     4 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  

• แบบที่ 3  กระบวนการรีด     4 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 คน  

• แบบที่ 4  กระบวนการรีด     3 คน  

     กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

     กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  
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 จํานวนพนักงานท่ีตองจากการคํานวณรวม 3 กระบวนการคือ 10.22 คน ดังน้ันการจัด

จํานวนพนักงานในแบบท่ี 4 รวม 9 คนซ่ึงนอยกวาท่ีคํานวณได ทําใหกําลังการผลิตอาจไมเพียงพอ

ตออัตราการไหลเขาของงานได ดังน้ันจะเหลือการจัดเพียง 3 แบบ คือแบบท่ี 1,2 และ 3  

 สายบรรจุหีบหอที่ 5 มีจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมจากการคํานวณสําหรับกระบวนการ

ยอยรีด ตรวจสอบคุณภาพโดยรวมและรอยปาย/พับ/บรรจุถุง คือ 2.68, 1.60 และ 3.66 คน ซึ่งไมได

ใกลเคียงกับจํานวนเต็มอยางชัดเจน จึงตองมีการทดลองจัดจํานวนพนักงานทั้งการปดจํานวนข้ึน

หรือลง โดยสามารถทดลองจัดจํานวนพนักงานสําหรับสายบรรจุหีบหอที่ 5 ได 4 แบบดังน้ี 

• แบบท่ี 1  กระบวนการรีด     2 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  

• แบบท่ี 2  กระบวนการรีด     3 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3 คน  

• แบบท่ี 3  กระบวนการรีด     3 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  

• แบบท่ี 4  กระบวนการรีด     2 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3 คน  

 

 จํานวนพนักงานที่ตองจากการคํานวณรวม 3 กระบวนการคือ 7.94 คน ดังนั้นการจัด

จํานวนพนักงานในแบบที่ 4 รวม 7 คนซ่ึงนอยกวาท่ีคํานวณได ทําใหกําลังการผลิตอาจไมเพียงพอ

ตออัตราการไหลเขาของงานได ดังน้ันจะเหลือการจัดเพียง 3 แบบ คือแบบท่ี 1,2 และ 3  
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 สวนการจัดจํานวนพนักงานสําหรับสายการผลิตที่ 1, 3, 4 และ 6 จะมีเพียงแบบเดียว

เนื่องจากจํานวนพนักงานเบ้ืองตนท่ีไดจากตารางท่ี 4.10 นั้นมีคาใกลเคียงกับจํานวนเต็มท่ีคอนขาง

ชัดเจน สวนจํานวนพนักงานของสายการผลิตที่ 2 และ 5 จะมีหลายแบบดังที่กลาวไปขางตน การ

ทดสอบหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมของสายการผลิตท่ี 2 และ 5 จะมาจากการทดลองสราง

แบบจําลองสถานการณในหัวขอถัดไป สามารถสรุปการจัดจํานวนพนักงานสําหรับแตละ

กระบวนการยอยของสายบรรจุหีบหอทั้ง 6 สายไดดังตารางท่ี 4.11 ถึง 4.16 

ตารางที่ 4.11 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 1 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

1 รีด 3.76 4 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2.25 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5.14 5 

ตารางที่ 4.12 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 2 

กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสม (คน) 

จากการคํานวณ (คน) แบบท่ี 1 แบบที่ 2 แบบที่ 3 

รีด 3.45 3 4 4 

ตรวจสอบคุณภาพ 2.06 2 2 2 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4.71 5 4 5 

ตารางที่ 4.13 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 3 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

3 รีด 3.02 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 1.81 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4.13 4 
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ตารางที่ 4.14 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 4 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

4 รีด 2.89 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 1.73 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3.95 4 

ตารางที่ 4.15 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 5 

กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสม (คน) 

จากการคํานวณ (คน) แบบที่ 1 แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 

รีด 2.68 2 3 3 

ตรวจสอบคุณภาพ 1.60 2 2 2 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3.66 4 3 4 

ตารางที่ 4.16 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 6 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

6 รีด 3.07 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 1.84 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4.20 4 

4.5.5 การสรางแบบจําลองสถานการณ 

 เน่ืองจากในการปฏิบัติงานจริง เวลาท่ีใชในการทํางานจะไมใชคาเฉล่ียเสมอไป ดังนั้น

จึงทําการสรางแบบจําลองสถานการณขึ้นมาเพื่อทดสอบผลท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือจัดสายการผลิตเปน

แบบตอเน่ืองและมีจํานวนสายบรรจุหีบหอ 6 สาย การสรางแบบจําลองสถานการณดวย

คอมพิวเตอรจะอาศัยโปรแกรม Arena และมีระบบการทํางานคือเริ่มตั้งแตการไหลเขาของงาน 17 

สายสูสายสิ้นสุดงานท้ัง 6 สาย ซึ่งแตละสายจะมีขั้นตอนการทํางานเหมือนกันคือกระบวนการรีด 
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ตรวจสอบคุณภาพโดยรวม รอยปาย/พับ/บรรจุถุง และไหลออกจากระบบไป สมมติฐานของการ

สรางแบบจําลองมีดังน้ี 

• Arrival Rate : คืออัตราการไหลของงานเขาสูระบบ (อัตราการผลิตของ

กระบวนการเย็บประกอบแตละสาย) 

• การสงงานเขาสูระบบจะสงเปนมัดงานคือ ทีละ 10 ชิ้น สวนการสงตองาน

ภายในกระบวนการจะสงตอทีละชิ้น 

• การจัดสายการผลิตจากกระบวนการกอนหนาเขาสูแตละสายสิ้นสุดงานจะจัด

ตามท่ีไดกําหนดไวในหัวขอ 4.5.3 

• ลําดับการทํางานจะเปนแบบ First in first out (FIFO) 

• เวลาการทํางานตอวันคือ 10.5 ชั่วโมง  

• กระบวนการทํางานของแตละสายบรรจุหีบหอมีกระบวนการยอยเหมือนกัน

คือ กระบวนการรีด ตรวจสอบคุณภาพโดยรวมและรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 

รวม 3 กระบวนการยอย  

• จํานวนพนักงานสําหรับแตละสายบรรจุหีบหอและแตละกระบวนการยอยจะ

จัดตามท่ีไดคํานวณไวในหัวขอ 4.5.4 

• อุปกรณสําหรับการปฏิบัติงานมีอยางไมจํากัดคือ Infinity 

• จํานวนงานที่คางในแตละวันจะสะสมตอไปยังวันถัดไป 

 นอกจากน้ียังตองกรอกขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการจําลองสถานการณลงใน

โปรแกรม ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี 

• อัตรางานเขาสูกระบวนการ 

 การคํานวณอัตราการการสงงานเขาสูระบบ จะสอดคลองกับอัตราการ

ผลิตของกระบวนการกอนหนาคือ กระบวนการเย็บประกอบและตรวจสอบคุณภาพ 

โดยที่แตละสายมีอัตราการผลิตที่แตกตางกันดังตารางท่ี 4.9 จึงนํามาคํานวณเปนอัตรา

การไหลเขาของงานสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป และเน่ืองจาการไหลเขาของงานจะ
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ถูกสงเปนมัดงาน มัดงานหน่ึงจะประกอบดวยผลิตภัณฑประมาณ 10 ตัว ดังน้ันทําการ

เปล่ียนหนวยอัตราการไหลเขาของงานจาก ชิ้น/ชั่วโมง เปน มัดงาน/ชั่วโมง ซึ่งจะพบวา

อัตราการไหลเขาของงานจากสายเย็บประกอบท่ีแตกตางกันจะมีอัตราที่ตางกันดังตาราง

ที่ 4.17 

อัตราการไหลเขาของงาน (ชิ้น/ชั่วโมง)   =     กําลังการผลิต (ชิ้น/วัน) 

           เวลาการทํางานตอวัน (ชั่วโมง/วัน) 

อัตราการไหลเขาของงาน (มัด /ชั่วโมง)   = อัตราการไหลเขาของงาน (ชิ้น/ชม.)

     จํานวนชิ้นตอมัดงาน (ชิ้น/มัด) = 10 

ตารางที่ 4.17 อัตราการไหลเขาของงานจากสายเย็บประกอบเขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

สายการเย็บประกอบที่ อัตราการไหลเขา (ตัว/ชั่วโมง) อัตราการไหลเขา (มัด/ชั่วโมง) 

1 32.875 3.3 

2 27.5 2.75 

3 35 3.5 

4 31.25 3.1 

5 30.875 3.1 

6 32.25 3.2 

7 30.75 3.1 

8 43.5 4.35 

9 42.5 4.25 

10 26.375 2.6 

11 36.25 3.6 

12 28.5 2.85 

13 21 2.1 

14 34.625 3.45 

15 39.25 3.9 

16 53.125 5.3 

17 46.5 4.65 
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• เวลาในการทํางานแตละกระบวนการ 

  ขอมูลเวลาท่ีใชในการทํางานจริงแตละกระบวนการยอยจากท่ีเก็บบันทึก

มา นําไปวิเคราะหการกระจายตัวและหาคาพารามิเตอรตางๆไดผลดังตารางท่ี 4.18 โดย

จะนํา Expression ที่ไดใสลงในการสรางแบบจําลอง 

ตารางท่ี 4.18 Distribution และ Expression ของเวลาท่ีใชในการทํางานแตละกระบวนการยอยใน  

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

กระบวนการท่ี Distribution Expression 

1 Lognormal LOGN(2.52, 1.62) 

2 Erlang -0.001 + ERLA(0.499, 

3 Exponential EXPO(3.43) 

• จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยและเวลาทํางาน 

   จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยจะจัดตามตารางท่ี 4.11-4.16 ที่

คํานวณไวแลวและเวลาในการทํางานตอวันคือ 10.5 ชั่วโมง  

 เม่ือทําการเตรียมขอมูลท่ีจะกรอกลงในโปรแกรมและสมมติฐานการสรางแบบจําลอง

เรียบรอยแลวจึงทําการสรางแบบจําลองขึ้นมา แตเนื่องจากสายการผลิตที่ 2 และ 5 เปนการทดลอง

จัดจํานวนพนักงาน ดังนั้นจะทําการจําลองสถานการณการผลิตสําหรับการจัดจํานวนพนักงาน

ทั้งหมดของสายการผลิตท่ี 2 และ 5 เพ่ือหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมดังแผนผังในรูปที่ 4.8 และ 

4.9 แลวจึงทําการจําลองสถานการณการผลิตท้ัง 6 สายการผลิตเพื่อวัดผลท่ีเกิดข้ึน 

 

 

 

a) แบบท่ี 1 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 
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b) แบบที่ 2 

 

 

 

c) แบบที่ 3 

รูปที่ 4.8 แผนผังแบบจําลองสายการผลิตท่ี 2 ทั้ง 3 แบบ 

 

 

a) แบบท่ี 1 

 

 

b) แบบที่ 2 

 

 

 

c) แบบที่ 3 

รูปที่ 4.9 แผนผังแบบจําลองสายการผลิตท่ี 5 ทั้ง 3 แบบ 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

รีด 
2 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
3 คน 

Dispose 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 



142 
 

 

 ผลที่ไดจากการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบของสายการผลิตที่ 2 แสดงไดดังตารางท่ี 

4.19 พบวาการจัดจํานวนพนักงานตามแบบท่ี 3 จะมีอัตราการผลิตของกระบวนการมากท่ีสุด 

ปริมาณงานระหวางทําและเวลารอคอยนอยที่สุด โดยหากเทียบกับอัตราการไหลเขาของงานคือ 866 

ตัว/วัน หรือ 22,516 ตัว/เดือน (คิด 1 เดือนมีวันทํางาน 26 วัน) พบวามีอัตราการผลิตที่ใกลเคียงกับ

อัตราการไหลเขาของงาน ดังนั้นจะเลือกจัดจํานวนพนักงานตามแบบท่ี 3 คือพนักงานสําหรับ

กระบวนการรีด 4 คน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 2 คนและกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง  

5 คน 

ตารางที่ 4.19 ผลการจําลองสถานการณการทํางานท้ัง 4 แบบของสายการผลิตท่ี 2 

แบบท่ี จํานวนพนักงาน
รวมท้ังสาย (คน) 

อัตราการผลิต 
(ตัว/วัน) 

ปริมาณงานระหวางทํา 
(ตัว/เดือน) 

เวลารอคอยรวม 
(ชั่วโมง/ชิ้น) 

1 10 19,495 2,727 23.27 

2 10 19,195 3,194 26.84 

3 11 21,780 609 6.38 

 ผลที่ไดจากการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบของสายการผลิตที่ 5 แสดงไดดังตารางท่ี 

4.20 พบวาการจัดจํานวนพนักงานแบบที่ 3 ใหอัตราการผลิตของสายที่มากท่ีสุดและมีปริมาณงาน

ระหวางทําคางในกระบวนการ รวมทั้งเวลารอคอยนอยที่สุด หากเปรียบเทียบกับเปาหมายหรือ

อัตราการไหลเขาของงานสายน้ีคือ 672 ตัว/วัน หรือ 17,472 ตัว/เดือน (คิด 1 เดือนมี 26 วันทํางาน) 

จะพบวาอัตราการผลิตมีคามากกวาอัตราการไหลเขาของงาน อาจเกิดการรองานจากกระบวนการ

กอนหนาได จึงเสนอการจัดจํานวนพนักงานตามแบบท่ี 2 คือพนักงานสําหรับกระบวนการรีด 3 คน 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 2 คนและกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง  3 คน รวมกับการเพ่ิม

เวลาการทํางานของพนักงาน เน่ืองจากการจัดแบบน้ีอัตราการผลิตยังคงไมเพียงพอตอการไหลเขา

ของงานแตมีคาอัตราการผลิตมากเปนอันดับสอง ดังน้ันจึงควรเพิ่มเวลาทํางานในสวนของ

กระบวนการท่ีเปนคอขวดของระบบซ่ึงก็คือกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุงเปน 12.5 ชั่วโมง/วัน   
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ตารางที่ 4.20 ผลการจําลองสถานการณการทํางานท้ัง 4 แบบของสายการผลิตท่ี 5 

แบบท่ี จํานวนพนักงาน
รวมท้ังสาย (คน) 

อัตราการผลิต 
(ตัว/เดือน) 

ปริมาณงานระหวางทํา 
(ตัว/เดือน) 

เวลารอคอยรวม 
(ชั่วโมง/ชิ้น) 

1 8 13,011 4,657 49.82 

2 8 14,331 2,862 32.36 

3 9 17,552 18 1.9 

 หลังจากการทดสอบหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมในแตละกระบวนการยอยของ

สายการผลิตท่ี 2 และ 5 ไดแลว จึงทําการสรุปจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมของท้ัง 6 สายการผลิตดัง

ตารางที่ 4.21 คือ 57 คน นําจํานวนพนักงานเหลาน้ันไปจําลองสถานการณทํางาน เพื่อตรวจสอบผล

ที่เกิดข้ึน แผนผังแบบจําลองที่สรางดังรูปท่ี 4.10  
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ตารางที่ 4.21 จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยท่ีเหมาะสมของสายการผลิตท้ัง 6 สาย 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน 

1 รีด 4 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 

2 รีด 4 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 

3 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 

4 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 

5 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3 

6 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 

  รวม 57 
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รูปที่ 4.10 แผนผังแบบจําลองสายส้ินสุดงานท้ังหมด 6 สายการผลิต 

Line 1: 3.3 bundles/hr 

Line 4: 3.1 bundles/hr 

Line 7: 3.1 bundles/hr 

Line 2: 2.75 bundles/hr 

Line 9: 4.25 bundles/hr 

Line 10: 2.6 bundles/hr 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

Line 3: 3.5 bundles/hr 

Line 13: 2.1 bundles/hr 

Line 14:3.45 bundles/hr 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

Line 6: 3.2 bundles/hr 

Line 15:3.9 bundles/hr 

Line 17:4.65 bundles/hr 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
3 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 
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4.5.6 การจัดผังการทํางานและข้ันตอนการทํางานใหม 

 ผังการทํางานเดิมของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะจัดตามข้ันตอนการทํางาน 

(Process Layout) ซึ่งพบวาไมสอดคลองกับการไหลเขาของงาน ทั้งน้ีเพราะกระบวนการผลิตกอน

หนาคือการตรวจสอบคุณภาพจะประกบกับกระบวนการเย็บประกอบแตละสาย ดังน้ันการไหลเขา

ของงานจะเปนแบบทยอยเขาคือจํานวนรุนมากแตจํานวนตอรุนนอยดังรปูที่ 4.4 และหากปรับการ

ผลิตเปนแบบตอเนื่องที่ทําการจําลองสถานการณไวมาปฏิบัติจริงจําเปนตองปรับผังโรงงานให

เหมาะสม โดยปรับผังโรงงานเปนแบบตามลักษณะผลิตภัณฑและลูกคาแทน เพื่อใหสอดคลองกับ

การไหลเขาของงานคือการจัดผังการผลิตเปนแบบผลิตภัณฑ การสงตองานเปนไปอยางตอเนื่อง 

และลดเวลาในการเดินทางสงงานดวย เพราะสามารถจัดสายการผลิตใหตอเนื่องสามารถสงงานถึง

กันได ผังการทํางานแบบตอเน่ืองแสดงดังรูปที่ 4.11 โดยจํานวนสายบรรจุหีบหอนั้นข้ึนกับความ

เหมาะสมของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 รูปที่ 4.11 ผังการทํางานกระบวนการตกแตงสําเร็จรปูใหม 

 จากการจําลองสถานการณพบวาการนําความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิตเขามาใช

จัดจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการยอยและการแบงการผลิตออกเปนหลายสายการผลิตท่ี

เหมาะสม การทํางานอยางตอเน่ืองระหวางกระบวนการยอย จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต

ขึ้นได ซึ่งนับเปนประโยชนทางตรงท่ีไดรับ นอกจากน้ีแลวยังสามารถบริหารจัดการงานท่ีมีมากมาย

หลายรุน/ขนาด/สี ไมใหปะปนกันไดดวย โดยหากนําไปปฏิบัติจริงจะเรียงสายการผลิตดังรูปท่ี 4.9 

และสามารถกําจัดข้ันตอนการคัดแยกงานแตละรุน/ขนาด/สีได เนื่องจากงานจํานวนมากมายหลาย
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รุนจะถูกกระจายไปยังแตละสายการผลิต ดังน้ันจํานวนรุนงานในแตละสายจึงมีนอยลง ชวยใหการ

ทํางานและบริหารจัดการเปนไปไดงายข้ึนและไมเกิดการปะปนกันของงานแตละรุน/ขนาด/สี 

4.6 การควบคุมสภาพหลังปรับปรุง 

 เนื่องจากการดําเนินงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนเพียงการจําลองสถานการณ

การผลิตแบบตอเน่ือง ดังน้ันหากนําไปปฏิบัติจริงจะตองจัดผังและพ้ืนท่ีการทํางานใหมให

เหมาะสมแลวจัดทําระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐานของพนักงานใหสอดคลองกับข้ันตอนการผลิต

ใหมเพ่ือคงสภาพหลังการปรับปรุงไวได  

4.7 ผลที่ไดรับหลังการปรับปรุง 

 ผลที่ไดรับจากการจําลองสถานการณการผลิตแบบตอเนื่องทั้ง 6 สายและเพิ่มจํานวน

พนักงานเปน 57 คนไดกําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปปริมาณงานระหวางทําท่ีคาง

ในกระบวนการและเวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยดังน้ี 

4.7.1 ปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการ 

 ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการท่ีไดจากผลการรันในแบบจําลอง

สถานการณพบวามีคาเปน 5,859 ตัว/เดือน ซึ่งเปนปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการเมื่อ

เริ่มตนจากการที่ไมมีงานคางในระบบเลย และเกิดข้ึนเม่ือมีอัตราการไหลเขาของงานและเวลาที่ใช

ในการทํางานแตละกระบวนการยอยดังคาพารามิเตอรที่ใสเขาไป  

 ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการเฉล่ียในปจจุบันเปน 58,939 ตัว/เดือน โดย

จะพิจารณามาจากการเฉล่ียใน 1 ป ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการน้ีคือปริมาณงาน

ระหวางทําท่ีคางสะสมมาจากเดือนกอนหนาดวย ซึ่งแตกตางกันกับการคํานวณปริมาณงานระหวาง

ทําที่ไดจากแบบจําลอง ดังนั้นจะหักปริมาณงานระหวางทําที่ไดรับมาจากเดือนกอนหนาของการ

พิจารณาคือ ปริมาณงานระหวางทําท่ีสงมาจากเดือนธันวาคม ป 2550 คือ 49,604 ตัว ปริมาณงาน

ระหวางทําเฉลี่ยเมื่อไมนับรวมปริมาณงานระหวางทําคางจากเดือนกอนหนาคือ 9,335 ตัว/เดือน 
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 ปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการจากสภาพปจจุบันคือ 9,335 ตัว/เดือน และ

ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการหลังการปรับปรุงคือ 5,859 ตัว/เดือน ดังน้ันจะสามารถ

ลดปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการลงได 3,476 ตัว/เดือน  

4.7.2 เวลารอคอยเฉล่ีย 

 เวลารอคอยเฉลี่ยระหวางกระบวนการยอยภายในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปท่ีไดจาก

การจําลองสถานการณผลิตพบวา เวลารอคอยเฉลี่ยระหวางกระบวนการรีดกับการตรวจสอบ

คุณภาพโดยรวมเปน 4.08 ชั่วโมง/ตัว และเวลารอคอยระหวางกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

โดยรวมกับการรอยปาย/พับ/บรรจุถุงเปน 2.64ชั่วโมง/ตัว รวมเวลารอคอยท้ังหมดเปน 6.72 ชั่วโมง/

ตัว ซึ่งจากเดิมเวลารอคอยรวมเฉลี่ยคือ 13.09 ชั่วโมง/ตัว ทําใหสามารถลดเวลารอคอยลงได 6.37 

ชั่วโมง/ตัว  

4.7.3 อัตราการผลิต 

 อัตราการผลิตท้ัง 6 สายที่ไดจากการจําลองสถานการณคือ 117,150 ตัว/เดือน ซึ่งใน

ปจจุบันอัตราการผลิตอยูที่ 113,312 ตัว/เดือน ดังน้ันอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึน 3,838 ตัว/เดือน  

4.8 การวิเคราะหผล 

4.8.1   ผลิตภาพ 

 ผลท่ีไดรับหลังการปรับปรุงพบวากระบวนการทํางานน้ันมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน 

แตเนื่องจากมีการเพ่ิมจํานวนพนักงานเขาไป ดังน้ันจึงควรคํานวณหาคาผลิตภาพ เพ่ือใหทราบถึง

จํานวนผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนตอชั่วโมงการทํางานแรงงานนอกจากคาอัตราการผลิตเพียงอยางเดียว   

ผลิตภาพสามารถคํานวณไดดังสูตรดานลางน้ี 

 ผลิตภาพ =    จํานวนงานที่ผลิตได (ตัว/วัน) 

    เวลาท่ีใชในการผลิต (ชั่วโมง/วัน) 
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 กอนการปรับปรุงน้ันโดยเฉลี่ยแลวพนักงานจะทํางานเฉล่ียวันละ 13.5 ชั่วโมงตอวัน

และมีจํานวนพนักงานท้ังหมด 45 คน อัตราการผลิตเฉลี่ยคือ 113,312 ตัว/เดือน คํานวณอัตราการ

ผลิตเปนตอวัน โดยกําหนดให 1 เดือนมีวันทํางาน 26 วัน ดังนั้นจะสามารถคํานวณผลิตภาพตอ

ปรับปรุงได  7.17 ตัว/ชั่วโมงแรงงาน 

 หลังการปรับปรุงพบวาอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึนเปน 117,150 ตัว/เดือน โดยมาจากการ

ทํางานของพนักงานท้ังหมด 57 คน และเวลาที่ใชในการทํางานคือ 10.5 ชั่วโมงตอวัน ยกเวน

สายการผลิตท่ี 5 กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุงจะใชเวลาทํางาน 12.5 ชั่วโมงตอวัน และ

กําหนดให 1 เดือนมี 26 วันทํางาน คํานวณผลิตภาพหลังปรับปรุงไดเปน 7.45 ตัว/ชั่วโมงแรงงาน 

ดังน้ันผลิตภาพหลังการปรับปรุงน้ันสูงข้ึน 0.28 ตัว/ชั่วโมงแรงงาน  

4.8.2   ตนทุนการผลิต 

 กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึนน้ันจะชวยทําใหตนทุนการผลิตลดลง ทั้งน้ี

เพราะสามารถเพ่ิมอัตราการผลิตใหสูงข้ึนภายใตเวลาการทํางานเดิม โดยจะพบวาอัตราการผลิต

กอนปรับปรุงคือ 113,312 ตัว/เดือน ซึ่งก็คือ 4,358 ตัว/วัน (กําหนดให 1 เดือน มีวันทํางาน 26 วัน) 

สวนคาจางพนักงานคํานวณ ดังน้ี 

• 8 ชั่วโมงแรกคือ  203 บาท/คน   (คาแรงมาตรฐาน) 

• 2.5 ชั่วโมงถัดมาคือ  63 บาท/คน  (1 เทา) 

• ชั่วโมงถัดไป คือ  38 บาท/ชั่วโมง/คน (1.5 เทา) 

 โดยเฉล่ียกอนการปรับปรุงพนักงานจะทํางานวันละ 13.5 ชั่วโมง ดังนั้นคาจางพนักงาน

เทากับ 380 บาท/วัน/คน จํานวนพนักงาน 45 คน คาแรงงานท้ังหมดคือ 444,600 บาท/เดือน เมื่อ

คํานวณเปนตนทุนการผลิตดานคาแรงงานจะไดเปน 3.92 บาท/ตัว 

 สวนหลังการปรับปรุงจะพบวาสามารถผลิตไดเดือนละ 117.150 ตัว/เดือน มีจํานวน

พนักงานท้ังหมด 57 คน ทํางาน 10.5 ชั่วโมง/วัน และมีพนักงานของสายการผลิตท่ี 5 กระบวนการ

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง ทํางาน 12.5 ชั่วโมง/วัน ดังนั้นคาจางแรงงานพนักงานคํานวณไดเปน 15,390 

บาท/วัน หรือเปน 400,140 บาท/เดือน เมื่อคํานวณเปนตนทุนการผลิตคาแรงงานจะไดเปน 3.42 

บาท/ตัว หลังการปรับปรุงจะสามารถลดตนทุนคาแรงงานในการผลิตลงได 0.5 บาท/ตัว และโดย
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เฉล่ียกําลังการผลิตอยูที่ 113,312 ตัว/เดือนในปจจุบัน ทําใหสามารถลดตนทุนลงไดประมาณ 

56,656 บาท/เดือน นอกจากน้ียังสามารถลดคาไฟฟาที่ใชในการผลิตลงได เนื่องจากจํานวนชั่วโมง

การทํางานตอวันนั้นลดลงจาก 13.5 ชั่วโมงเปน 10.5 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

บทที่ 5  
 

สรุปผล 

 บทท่ี 5 สรุปผลเปนบทสุดทายของงานวิจัยนี้ โดยบทน้ีจะทําการสรุปงานวิจัยทั้งหมดตั้งแต

วัตถุประสงค ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยและผลที่ไดรับหลังการปรับปรุง นอกจากนี้ยังจะกลาวถึง

ขอเสนอแนะนําสําหรับการตอยอดงานวิจัยตอไป 

5.1  สรุปผลงานวิจัย 

อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของผูผลิตในประเทศไทยมักเปนแบบการรับจางผลิต

(Original Equipment Manufacturer: OEM) จากเจาของตราสินคาตางประเทศ มีหนาที่เปนเพียง

ผูผลิตเทานั้นมิไดมีสวนเกี่ยวของกับการออกแบบสินคาและส่ังซ้ือวัตถุดิบ ผูผลิตไทยมีจุดแข็งใน

ดานความประณีตและฝมือการตัดเย็บ แตในสภาวะท่ีเศรษฐกิจตกต่ําท่ัวโลกและการแขงขันทวี

ความรุนแรงข้ึน ราคาจึงนับเปนปจจัยที่สําคัญในการตัดสินใจเลือกฐานการผลิต ทําใหผูจางผลิต

หลายรายหันไปต้ังฐานการผลิตที่ประเทศจีนและเวียดนามแทน ทั้งน้ีเพราะคาแรงงานของสอง

ประเทศน้ันต่ํากวาคาแรงงานไทย ดังน้ันผูรับจางผลิตในไทยจึงตองเผชิญกับปญหาปริมาณการส่ัง

ผลิตลดลง ประกอบกับการพัฒนาอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปของไทยในสิบกวาปที่ผานมา

เกือบจะนิ่งคงท่ี จึงทําใหอุตสาหกรรมนี้มีการตื่นตัวข้ึนมากและตระหนักถึงความสําคัญของการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน โรงงานกรณีศึกษาก็เชนกันไดตระหนักถึง

ความสําคัญในเรื่องน้ี โดยปญหาของทางโรงงานกรณีศึกษาท่ีพบมี 3 ประเด็นหลักคือ ระยะเวลาที่

ใชในการผลิตนานกวาความตองการของลูกคา การสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และสัดสวน

ของเสียคอนขางสูง จากปญหาหลักขางตนจําเปนตองเรงทางแนวทางแกไขและปรับปรุง ขั้นตอน

แรกน้ันจะทําการศึกษากระบวนการผลิตโดยรวม เพ่ือหากระบวนการท่ีกอใหเกิดปญหาหลักท้ัง 3 

นั้น หลังจากการศึกษากระบวนการผลิตแตละข้ันตอนแลวพบวา กระบวนการผลิตท่ีควรเรงแกไข

คือกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตงสําเร็จรูป เพราะมีประสิทธิภาพการทํางานตํ่า มีสัดสวน

ของเสียสูง  และมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ  สวนอีก  4 กระบวนการคือ
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กระบวนการสรางแพทเทิรน/มารคเกอร  กระบวนการตัด  กระบวนการพิมพ/ปกลายและ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ยังมีระดับความเรงดวนหรือความสําคัญในการแกไขไมรุนแรง

เทากับสองกระบวนการแรก โดยหากสามารถปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตง

สําเร็จรูปใหมีประสิทธิภาพการทํางานสูงข้ึนและลดของเสียลง ก็จะชวยลดเวลาในการทํางานลง

และสามารถจัดสงสินคาใหทันกําหนดไดมากข้ึน 

แนวคิดลีนเปนแนวคิดหนึ่งท่ีนําเอาเครื่องมือ วิธีการหรือกิจกรรมตางๆมาประยุกตใช เพ่ือ

มุงหวังในการขจัดความสูญเปลาในกระบวนการและสรางคุณคาที่ตรงกับความตองการของลูกคา

แกสินคาหรือบริการ โดยมีการจําแนกลักษณะของกิจกรรมในกระบวนการออกเปน 3 ประเภทคือ 

กิจกรรมท่ีกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ แตจําเปนตองมี 

และกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ กิจกรรม 2 ประเภทหลังนับเปนความสูญเปลาที่

เกิดข้ึนในกระบวนการ และจําเปนตองกําจัดออกเพ่ือใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

ดังนั้นในงานวิจัยน้ีจึงใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมาเปนเครื่องมือในการดําเนินงาน เพ่ือกําจัดความสูญ

เปลาและข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต โดยมีวัตถุประสงคหลัก 2 

ประการ ประการแรกคือการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพ่ือลดเวลาในการ

ผลิต ลดปริมาณงานระหวางทํา (Work in Process) ในกระบวนการผลิต และลดปริมาณของเสีย 

ประการสองคือการปรับพ้ืนท่ีการทํางานใหมใหเหมาะสมกับวิธีการทํางานใหม ข้ันตอนการ

ดําเนินงานน้ันจะดําเนินตามแนวคิดลีน ซิกซ ซิกมาคือ การระบุปญหาท่ีพบ (Define Phase) การ

กําหนดดัชนีชี้วัดและวัดสภาพปญหาที่เกิดข้ึน (Measure Phase) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

(Analyze Phase) การหาแนวทางแกไขและดําเนินการปรับปรุง (Improve Phase) และการควบคุม

สภาพหลังปรับปรุงไว (Control Phase) 

การศึกษาปญหาของกระบวนการเย็บประกอบพบวาปญหาหลักคือประสิทธิภาพการ

พนักงานตํ่าและสัดสวนของเสียสูง ทําการวิเคราะหหาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาเหลานั้นดวย

การวิเคราะห 4M การใชแผนภูมิกระบวนการไหลและการระดมสมองรวมกับทีมงานของโรงงาน

กรณีศึกษา ทําใหไดสาเหตุยอยจํานวนมากมายท่ีกอใหเกิดปญหาหลัก นําสาเหตุยอยเหลาน้ันมาจัด

กลุมดวยผังเครือญาติและหาความสัมพันธของสาเหตุยอยดวยผังความสัมพันธ สรุปหาสาเหตุที่
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แทจริงของปญหา และคัดเลือกสาเหตุยอยที่มีความเหมาะสม ไมขัดกับขอจํากัดของโรงงาน

กรณีศึกษามาทําการแกไข สาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการทํางานตํ่าคือการจัดสรรจํานวนพนักงาน

สําหรับแตละกระบวนการไมเหมาะสม มีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแฝงใน

กระบวนการมาก มีการแกไขงานซอมและพนักงานขาดแรงจูงใจในการปฏิบัติงาน แนวทางในการ

แกไขคือการจัดสายสมดุลการผลิต ดําเนินการผลิตแบบไหลทีละชิ้นและจัดทํา Visual Control 

Board  สวนสาเหตุที่ทําใหสัดสวนของเสียสูงเปนเพราะขาดการตรวจสอบคุณภาพระหวาง

กระบวนการผลิต การเตรียมงานของหัวหนาสายการเย็บประกอบและพนักงานขาดความเอาใจใส 

แนวทางในการแกไขปญหาเหลาน้ีคือกําหนดข้ันตอนการทํางานของหัวหนาสายเย็บประกอบ ใหมี

การเตรียมงานกอนเริ่มการผลิตคือ การตรวจสอบความถูกตองระหวางเอกสารบงข้ันตอนการเย็บ

ประกอบและเส้ือตัวอยาง แลวทดลองเย็บประกอบกอน เพ่ือใหสามารถวางแผนการผลิตและสอน

งานใหกับพนักงานในสายไดอยางถูกตอง และมีการตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบระหวาง

ผลิตดวย เพ่ือใหสามารถตรวจสอบและแกไขไดอยางทันทวงที  

การทํางานในปจจุบันนั้นมีคาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานสายเย็บประกอบ

ตัวอยางเฉลี่ยเปน 37.23% และหลังปรับปรุงแลวคาประสิทธิภาพการทํางานเฉล่ียเปน 60.64% 

ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 23.41% ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานท่ีสูงข้ึนนั้นหมายถึงเวลาท่ีใช

ในการผลิตลดลง หากมองในแงของเวลาท่ีใชในการผลิตพบวาสามารถลดเวลาการผลิตลงไดเฉลี่ย 

4.80 วันตอรุน สวนเรื่องของสัดสวนของเสียก็พบวาสามารถลดสัดสวนของเสียเนื่องจากคุณภาพ

เย็บประกอบลงไดจาก 12.67% เปน 8.26 % ซึ่งลดลงถึง 4.41% นอกจากนี้การผลิตแบบไหลทีละ

ชิ้นยังจะทําใหปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการลดลงดวย โดยปริมาณงานระหวางทําท่ี

คางในกระบวนการในท่ีนี้คือปริมาณงานระหวางทําท่ีคางและกําลังดําเนินการผลิตในแตละ

กระบวนการยอยอยู และการท่ีปริมาณงานระหวางทําที่คางในการผลิตลดลงจะทําใหระยะเวลาของ

สินคาท่ีคางในกระบวนการลดลง รวมท้ังงายตอการบริหารจัดการพ้ืนท่ีภายใน ลดความผิดพลาดที่

อาจจะเกิดการปะปนกันของงานแตละข้ันตอนยอยและสามารถปรับเปลี่ยนรุนการผลิตใหมไดงาย 

การศึกษากระบวนการตกแตงสําเร็จรูปพบวามีปญหาเรื่องของปริมาณงานระหวางทําท่ีคาง

ในกระบวนการคอนขางสูง เกิดการรอคอยขึ้นระหวางกระบวนการยอยและยังทําใหผลิตภาพของ
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กระบวนการต่ําอีกดวย ดําเนินการหาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาเหลานั้นดวยการวิเคราะห 4M 

วิเคราะหกระบวนการผลิตดวยแผนภูมิกระบวนการไหล และการระดมสมอง จากน้ันนําสาเหตุที่

ยอยท่ีไดไปจัดหมวดหมูและหาความสัมพันธของสาเหตุยอยเหลาน้ัน ดวยผังเครือญาติและผัง

ความสัมพันธ โดยที่สาเหตุยอยเหลาน้ันเปนเพราะรูปแบบการผลิตของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปไมสอดคลองกับการไหลเขาของงานจากกระบวนการกอนหนา เนื่องจากวาการสงงานจาก

กระบวนการเย็บประกอบน้ันจะทยอยสงเขากระบวนการตกแตงสําเร็จรูปโดยท่ีมีจํานวนรุนงาน

มากแตจํานวนตอรุนนอย ทําใหพนักงานไมอยากเริ่มการผลิตงานรุนท่ียังสงไมครบ  เกิดการรอคอย

ขึ้นและนอกจากนี้การสงงานเปนมัดงานยังทําใหเกิดปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการมาก

ดวย แนวทางการแกไขคือการจัดการผลิตเปนแบบตอเนื่องและมีจํานวนหลายสายการผลิตเพ่ือให

เหมาะสมกับการไหลเขาของงาน รวมทั้งจัดสายสมดุลการผลิตของจํานวนพนักงานแตละ

กระบวนการยอย จากการระดมสมองรวมกับทีมงานและวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑ/ลูกคาพบวา

ควรจะแบงสายการผลิตออกเปน 6 สายยอยเพ่ือใหสอดคลองกับลักษณะผลิตภัณฑ/ลูกคา และกําลัง

การผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปในปจจุบันไมเพียงพอตออัตราการเขาของงานจาก

กระบวนการกอนหนา จึงจําเปนตองเพ่ิมจํานวนพนักงานและจัดจํานวนพนักงานสําหรับแตละ

สายการผลิตและแตละกระบวนการยอยใหเหมาะสม โดยหลังจากการคํานวณกําลังการผลิตบน

พื้นฐานความตองการของโรงงานกรณีศึกษาคือพนักงานทํางานวันละ 10.5 ชั่วโมง จึงควรเพิ่ม

จํานวนพนักงานจาก 45 คนเปน 57 คน การจัดจํานวนพนักงานสําหรับแตละสายการผลิตจะข้ึนกับ

ภาระงานที่ไหลเขามาแตละสาย เนื่องจากการทํางานในสถานการณจริงจะมีคาเวลาท่ีใชในการ

ปฏิบัติงานไมแนนอน  เ พ่ือใหใกล เคียงกับสถานการณจริงจึงจําลองสถานการณการผลิต

แบบตอเน่ือง 6 สายการผลิตและการไหลเขาของงาน รวมทั้งจํานวนพนักงานท่ีไดคํานวณไว ผลท่ี

ไดคือสามารถลดปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการลงไดจาก 70,606 ตัว/เดือน เปน 

38,084 ตัว/เดือน ลดลงได 32,529 ตัว/เดือน เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยเฉล่ียจากเดิม 

13.09 ชั่วโมง/ตัว เปน 6.72 ชั่วโมง/ตัว ลดลง 6.37 ตัว/เดือน และยังทําใหกําลังการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 

113,412 ตัว/เดือนเปน 117, 258 ตัว/เดือน เพ่ิมข้ึน 3,846 ตัว/เดือน 
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5.2  ขอเสนอแนะ 

 1. หลังการวิจัยน้ีจะพบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานไดมากข้ึน แตในเรื่องของ

สัดสวนของเสียนั้นสามารถลดสัดสวนของเสียลงไดประมาณ 4 เปอรเซ็นต ซึ่งนับวาสามารถลดลง

ไดระดับหน่ึง แตจํานวนของเสียที่เหลืออยูคือประมาณ 8 เปอรเซ็นตก็ยังนับเปนเปอรเซ็นตที่ยังสูง

อยูโดยแนวทางการแกไขที่เสนอสําหรับงานวิจัยหนาคือเรื่องของการฝกอบรมพัฒนาทักษะการ

ทํางานของพนักงาน ทั้งน้ีเพราะการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนการผลิตท่ีมีการเปลี่ยนแปลงข้ันตอน

และรายละเอียดการเย็บประกอบไปในทุกรุนผลิตภัณฑ นอกจากน้ีขอกําหนดเรื่องคุณภาพการเย็บ

ประกอบก็คอนขางเขมงวด จึงจําเปนตองมีการฝกทักษะและพัฒนาฝมือการเย็บประกอบของ

พนักงานอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือชวยลดระยะเวลาที่ใชในการเปล่ียนรุนคือชวงของการสอนงานและ

ระยะเวลาที่ใชในการผลิตดวย นอกจากน้ียังสามารถลดสัดสวนของเสียไดเน่ืองมาจากมีการ

ฝกอบรมและพัฒนาคุณภาพการเย็บประกอบดวย 

2. งานวิจัยน้ีประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเปนตัวเลขท่ีคอนขางต่ํากวาความเปน

จริง ทั้งน้ีเพราะการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานจะเทียบมาจากคาเวลาการทํางาน

มาตรฐานแตละข้ันตอนการเย็บประกอบซ่ึงทางโรงงานกรณีศึกษาเปนผูกําหนดและเปนคาเวลา

มาตรฐานที่วิเคราะหมาจากการผลิตแบบจํานวนมาก ทําใหคาเวลามาตรฐานน้ันนอยกวาความเปน

จริง สงผลใหคาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเปนตัวเลขที่ต่ํากวาความเปนจริง ในงานวิจัย

หนาจึงควรมีการกําหนดคาเวลามาตรฐานท่ีเหมาะสมข้ึนใหม เพ่ือสามารถสะทอนใหเห็นถึงสภาพ

การทํางานท่ีเปนจริงได 

 3. งานวิจัยนี้ไดแสดงใหเห็นวาการผลิตแบบตอเนื่องจะทําใหการผลิตของโรงงานเส้ือผา

สําเร็จรูปมีประสิทธิภาพมากขึ้น แตในสวนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนเพียงการจําลอง

สถานการณเทาน้ัน ดังนั้นในงานวิจัยหนาควรจะทดลองปรับสายการผลิตเปนแบบตอเน่ืองทั้ง

สายการผลิต ตั้งแตกระบวนการเย็บประกอบ การตรวจสอบคุณภาพและการตกแตงสําเร็จรูปเพ่ือ

เปรียบเทียบผลการผลิตแบบไมตอเน่ืองกับการผลิตแบบตอเน่ืองไดอยางสมบูรณ 

 

 



 

 

รายการอางอิง 
 
 [1] เกียรติขจร โฆมานะสิน.  Lean: วิถีแหงการสรางคุณคาสูองคกรที่เปนเลิศ.  พิมพครั้งท่ี 1.          
  กรุงเทพมหานคร: สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ. สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการ, 2550. 
[2] Hines, P., and Taylor, D.  Going lean.  UK: Lean Enterprise Research Centre Cardiff   
      Business School, 2000. 
[3] วูแมค, เจมส ที; และ โจนส, แดเนียล ที.  แนวคิดแบบลีน.  แปลโดย  วิทยา  สุหฤทดํารง              
      และ  ยุพา  กลอนกลาง.  กรุงเทพมหานคร: สํานักพิมพอี.ไอ.สแควร, 2550. 
[4] Pascal, D.  Lean production simplified: A plain-language guide to the world’s most 

powerful  production system.  New York: Productivity Press, 2002. 
[5] Green, B. M.  Taxonomy of the adaptation of lean production tools and technics.  Ph.D.  
      Thesis,  Faculty of Engineering Science,  The University of Tennessee, 2002. 
[6] นิพนธ บัวแกว.  รูจักระบบการผลิตแบบลีน.  กรุงเทพมหานคร: สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี  
      (ไทย-ญี่ปุน), 2547. 
[7] ไลเคอร, เจฟฟรีย เค.  วิถีแหงโตโยตา.  แปลโดย  วิทยา  สุหฤทดํารง.  กรุงเทพมหานคร:  
      สํานักพิมพอี.ไอ.สแควร, 2548. 
[8] Productivity press development team.  ไคเซน (Kaizen for the shopfloor).  แปลโดย บุญเสริม    
      วันทนาศุภมาต.  กรุงเทพมหานคร: สํานักพิมพอี.ไอ.สแควร, 2550. 
[9] พิภพ ลลิตาภรณ. ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต (ฉบับปรับปรุง). กรุงเทพมหานคร: 

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2548. 
[10] Melton, T.  The benefits of lean manufacturing: what lean thinking has to offer the process  

industries.  Chemical Engineering Research and Design 83 (2005): 662-673. 
[11] Abdulmalek, F., and Rajgopal, J.  Analyzing the benefits of lean manufacturing and value      
      stream mapping via simulation: A process sector case study.  International Journal of          
      Production Economics 107 (2006): 223-236. 
[12] Increasing throughput with lean concepts [Online].  2008.  Available from:  
      http://www.qualitymag.com  
[13] Lean manufacturers recognized for excellence.  8 February 2007.  PR Newswire.   

 



157 
 

 

[14] Shah, R., and Ward, P. T.  Lean manufacturing: context, practices bundles, and performance.  
      Journal of Operation Management 21 (2003): 129-149. 
[15] Goforth, K. A.  Adapting lean manufacturing principles to the textile industry.  Master 

Thesis, Faculty of Science, North Carolina State University, 2007. 
[16] Melton, P. M.  To lean or not to lean? (that is the question).  Chemical Engineering 

Research and Design 759 (2004): 34-37. 
[17] วันรัตน จันทกิจ. 17 เคร่ืองมือนักคิด. กรุงเทพมหานคร: สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ, 2548. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



158 
 

 

ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวณัสญศยา สิทธิโชควโรดม เกิดเมื่อวันท่ี 10 มกราคม พ.ศ.2528 ที่จังหวัด

กรุ ง เทพมหานคร  สํา เร็ จการศึกษาระดับประถมศึกษาและมัธยมศึกษา  จากโรง เรี ยน                           

ซางตาครูสคอนแวนท จังหวัดกรุงเทพมหานคร และสําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิทยาศาสตร

บัณฑิต เกียรตินิยมอันดับ 2 สาขาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีการอาหาร (วิศวกรรมอาหาร) คณะ

อุตสาหกรรมเกษตร จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร จังหวัดกรุงเทพมหานคร ในปการศึกษา 2549 

และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาตน 

ปการศึกษา 2550  

 
 
 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ภาพรวมอุตสาหกรรม
	1.2 ข้อมูลทั่วไปและขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
	1.3 ปัญหางานวิจัย
	1.4 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.5 ขอบเขตของงานวิจัย
	1.6 ผลที่คาดว่าจะได้รับของงานวิจัย
	1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.8 ขั้นตอนในการทำวิจัย
	1.9 ภาพรวมงานวิจัย

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ระบบการผลิตแบบลีน
	2.2 เครื่องมือในระบบการผลิตแบบลีน
	2.3 การจัดสายสมดุลการผลิต
	2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแบบลีน

	บทที่ 3 การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบ
	3.1 การจัดตั้งทีมงานและกำหนดเป้าหมาย
	3.2 การระบุปัญหา
	3.3 การวัดสภาพปัญหา
	3.4 การวิเคราะห์ปัญหา
	3.5 การแก้ไขปรับปรุง
	3.6 การควบคุมสภาพหลังปรับปรุง
	3.7 ผลที่ได้รับหลังการปรับปรุง
	3.8 วิเคราะห์ผล

	บทที่ 4 การศึกษาและสร้างแบบจำลองของกระบวนการตกแต่งสำเร็จรูป
	4.1 การจัดตั้งทีมงานและกำหนดเป้าหมาย
	4.2 การระบุปัญหา
	4.3 การวัดสภาพปัญหา
	4.4 การวิเคราะห์ปัญหา
	4.5 การแก้ไขปรับปรุง
	4.6 การควบคุมสภาพหลังปรับปรุง
	4.7 ผลที่ได้รับหลังการปรับปรุง
	4.8 การวิเคราะห์ผล

	บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
	5.1 สรุปผลงานวิจัย
	5.2 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 


