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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 ปจจุบันการเปลี่ยนแปลงและขยายตัวอยางรวดเร็วของภาวการณตลาดโลกทั้งภาค
เศรษฐกิจและอุตสาหกรรม ตางสงผลใหลูกคาและผูผลิตตองมีการปรับตัวใหทันกับการเปลี่ยนแปลง
ดานความตองการของผูบริ โภคที่นับวันจะมีหลากหลายรูปแบบมากขึ้นไมวาจะเปนใน
ภาคอุตสาหกรรมบริการ หรือภาคอุตสาหกรรมการผลิตใดๆก็ตาม ทําใหผูผลิต/ผูใหบริการหลายๆ
ประเทศจําเปนตองพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการในการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 และสําหรับในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมของไทยก็นับวากําลังประสบกับปญหาอยางหนักใน
ดานการแขงขันกับคูแขงในดานของแรงงานและตนทุนการผลิต โดยเมื่อมาพิจารณาจากขอมูลของ
การสงออกในป 2004 ที่ผานมา ตลาดหลักของสินคาเครื่องนุงหมไทยที่สงออกไป ก็คือประเทศ
สหรัฐอเมริกา รองลงมาคือตลาดยุโรป และญี่ปุนตามลําดับ ดังภาพที่ 1.1  
 

ประเทศที่สินคาเคร่ืองนุงหมไทยสงออก ป 2547

สหรัฐ, 51.82%

อ่ืนๆ, 13.90%
อาเซียน
, 2.36%

ยุโรป, 25.34%

ญี่ปุน, 6.58%

 
ภาพที่ 1.1 แสดงตลาดสงออกหลักของเสื้อผาสําเร็จรูป 

 
 แตเมื่อเปรียบเทียบในตลาดหลักเพียงที่เดียว จากขอมูลจะพบวาการนําเขาสินคาส่ิงทอและ
เครื่องนุงหมของสหรัฐ เมื่อเปรียบเทียบกันระหวางประเทศไทยกับจีนที่เปนคูแขงสําคัญ จะย่ิงแสดง
ใหเห็นถึงภาวะการขยายตัวที่ตางกันอยางเห็นไดชัด คือ จีนมีการสงสินคาเขาเพิ่มข้ึนถึง 41% แต
ในขณะที่ไทยยังคงเพ่ิมข้ึนจากเดิมเพียงแค 1.4% ดังแสดงในตารางดานลางและภาพที่ 2 

 
 



 
2 

ตารางที1่.1 ตารางแสดงสวนแบงตลาดของสินคาสิ่งทอและเครื่องนุงหมทีน่ําเขาใน สหรฐัอเมรกิา  
ที่มา : สถิติสิ่งทอ, สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2548   หนวย :ลานลบ.ม. 
Textiles and 

clothing 
1999 2000 2001 2002 2003 2004 % share 

2004 
% change 
2004/03 

China 2,035.5 2,217.9 2,210.7 4,963.1 8,287.7 11,667.7 24.9 40.8 
Mexico 4,142.7 4,746.5 4,289.9 4,335.1 3,926.2 4,100.5 8.7 4.4 
Canada 2,835.5 3,204.0 3,267.5 3,386.8 3,311.7 3,272.0 7.0 -1.2 
Pakistan 1,544.8 1,996.8 2,189.3 2,536.9 2,689.9 2,970.2 6.3 10.4 
South Korea 1,222.1 1,311.8 1,383.5 2,032.2 2,097.1 2,301.4 4.9 9.7 
India 1,149.4 1,248.3 1,250.2 1,544.6 1,665.8 1,915.0 4.1 15.0 
Taiwan 1,269.9 1,233.3 1,224.4 1,391.4 1,356.2 1,302.1 2.8 -4.0 
Indonesia 907.3 1,052.7 1,164.6 1,215.4 1,150.8 1,274.8 2.7 10.8 
Honduras 1,045.2 1,032.3 1,098.9 1,098.8 1,164.5 1,208.9 2.6 3.8 
Thailand 1,117.5 1,318.2 1,308.5 1,316.1 1,098.4 1,113.9 2.4 1.4 
Others 11,345.1 13,502.4 13,422.2 14,467.8 15,478.5 15,814.8 33.7 2.2 
World 28,615.0 32,864.2 32,809.6 38,288.2 42,226.8 46,941.2 100.0 11.2 

0

2,000

4,000

6,000

8,000

10,000

12,000

14,000

1999 2000 2001 2002 2003 2004

จีน

ไทย

 
ภาพที่ 1.2 กราฟเปรียบเทียบการสงสินคาเขาสหรัฐระหวางไทย-จีน 

 
 ซึ่งในปจจุบันประเทศจีนกําลังไดเปรียบประเทศคูแขงในดานของแรงงานและตนทุนการผลิต
อยูมาก มีโอกาสใหลูกคายายการสั่งผลิตเขาไปยังประเทศจีนไดมากขึ้นดังนั้นหากผูผลิตสินคา
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยยังไมปรับปรุงความสามารถในการแขงขันใหเปนไปตามความตองการ
ของลูกคา ก็จะยิ่งสงผลใหสูญเสียโอกาสทางการคาได 
 

ป 
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1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
  
 สืบเนื่องจากภาวะการแขงขันในตลาดโลกที่รุนแรงขึ้นของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
โดยเฉพาะจากประเทศผูผลิตที่ตนทุนต่ํากวาเชน จีน เปนตน ซึ่งสงผลใหผูประกอบการของไทยมี
ความจําเปนตองแกไขปญหาตนทุนการผลิตที่สูงกวาเพ่ือใหสามารถรักษาลูกคาไวใหได  ดวย
ปจจุบันลูกคามีความตองการซื้อเส้ือผาที่มีรูปแบบแฟชั่นมากขึ้น จํานวนการผลิตตอแบบลดลง 
ตองการการตอบสนองการผลิตที่รวดเร็วทันตอการเปลี่ยนแปลงของแฟชั่น  มีคุณภาพสูงขึ้นแต
ตองการราคาที่ถูกลง ซึ่งเห็นไดชัดวาความตองการของลูกคาปจจุบันมีความแตกตางจากในอดีต
มาก  คือในอดีตรูปแบบจะเปล่ียนแปลงไมมากนัก  จึงใชการผลิตแบบจํานวนมาก  (Mass 
Production) จึงงายตอการบริหารจัดการ และสามารถควบคุมตนทุนไดดีกวา 
 
 โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยในปจจุบันจึงจําเปนตองมีการปรับปรุงวิธีการบริหาร
และควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต ลดตนทุน (Cost) และลดเวลาการ
ผลิต (Lead Time) ใหสามารถตอบสนองความตองการลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Quick Respond) 
เพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับประเทศคูแขง 
 
 ปจจุบันลูกคาผูสั่งผลิต มีการตรวจประเมินผูรับจางผลิตเปนประจําในทุกๆ เดือน  ทั้งนี้เพ่ือ
ตองการควบคุมตนทุนใหประหยัด สินคามีคุณภาพดี ใชเวลาในการผลิตที่สั้นลงเพ่ือการลงทุนมี
ความคุมคามากที่สุด  และเพื่อการวัดและจัดลําดับความมีประสิทธิภาพของโรงงานผูผลิตสินคาจาก
การใหความสําคัญของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งลูกคาผูสั่งผลิตรายนี้ถือวาเปนลูกคาราย
ใหญของผูประกอบการโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทย จึงเปนแรงจูงใจใหผูวิจัยมี
ความสนใจที่จะทําการศึกษา วิธีการบริหาร ควบคุมปรับปรุงกระบวนการผลิต และวิจัยหาปจจัย
ความสําเร็จและความลมเหลวของระบบการผลิตดังกลาว 
 
1.2  ขอมูลทั่วไปของโรงงานตวัอยาง 
 
 เปนโรงงานรับจางผลิตและสงออกสินคาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (OEM : Original 
Equipment Manufacturing) ประเภท เส้ือผากีฬาสําเร็จรูป (Sportswear) โดยผูกอตั้งและบริหาร
ดําเนินงานเปนคนไทย ซึ่งเปดดําเนินงานรับจางผลิตมาเปนเวลามากกวา 10 ป   
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  รายละเอียดเกี่ยวกับของโรงงานตัวอยาง 
 

• สํานักงานใหญตั้งอยูในกรุงเทพมหานคร 
• ฐานการผลิตอยูในกรุงเทพฯ และตางจังหวัด  
• บริษัทผูจัดสง (Supplier) ทั้งในประเทศ และตางประเทศ 
 

 ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีพนักงานรวมทั้งสิ้นประมาณ 2,000 คน ซึ่งกวารอยละ 80 เปน
พนักงานฝายผลิต ที่เหลืออีกรอยละ 20 เปนพนักงานฝายสนับสนุน (ฝายประกันคุณภาพ, ฝายวิจัย
และพัฒนา, ฝายวิศวกรรม, ฝายซอมบํารุง, ฝายพัฒนาทรัพยากรบุคคล, ฝายจัดซื้อและการเงิน และ
ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต) โดยพนักงานมีขอมูลจําเพาะตางๆ ดังตอไปนี้ พนักงานฝายผลิต
สวนใหญเปนเพศหญิงอายุระหวาง 25-35 ป (คิดเปน 65% จากทั้งหมด) และอายุระหวาง 36 – 45 
ป (15% จากทั้งหมด)  
 
 1.2.1  โครงสรางองคกร 
  
  โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง แบงออกเปนตามฝาย แผนก และหนวยงาน
ดังภาพที่ 1.3 
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กรรมการผูจัดการ

ฝายบริหารทั่วไป ฝายโรงงาน

ฝายบัญชี/
การเงิน

ฝายพัฒนา
บุคลากร ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต ฝายประกัน

คุณภาพ
ฝายวิจัย

และพัฒนา

ฝายวางแผน
และควบคุม
การผลิต

ฝายวิศวกรรม
การผลิต

อุปกรณ/
วัตถุดิบ

ตัด

เย็บ

บรรจุหีบหอ

 
ภาพที่ 1.3 แผนผังโครงสรางองคกร 

 
 โครงสรางองคกรของบริษัทฯ คอนขางมีลักษณะแบนราบ (Flat Organization) ลําดับข้ันใน
การบริหาร (Hierarchy of Management) ถูกใชในการแบงกลุมของพนักงาน ออกเปน 3 กลุม คือ 
 
 กลุมที่ 1 ผูบรหิารระดับสูง (Top Management Level) ไดแก กรรมการผูจดัการ, ผูชวย
กรรมการผูจดัการ, และผูจัดการฝาย 
 
 กลุมที่ 2 ผูบรหิารระดับกลาง (Middle Management Level) ไดแกระดับผูจดัการแผนกเชน 
ผูจัดการแผนกเย็บ ผูจัดการแผนกเทคนิค (Pattern , Marking , ตัวอยาง) และหัวหนากลุมงานตางๆ 
เชน หัวหนาหมวดเย็บ 



 
6 

 กลุมที่ 3 ระดับปฏิบัติการ (Operational Level) ไดแกพนักงานในสายการผลิต เชน 
พนักงานปูผา , ตัด , เย็บ , ตรวจสอบ เปนตน และพนักงานธุรการ เชน พนักงานบัญชี พนักงานสง
สินคา เปนตน 
 
 จากโครงสรางองคกรของโรงงานแบงออกเปน 2 สวนหลัก ดังนี้ 
 
 ฝายบริหารทั่วไป ประกอบดวย 3 หนวยงานหลัก คือ ฝายบัญชี/การเงิน,  ฝาย
พัฒนาทรัพยากรบุคคล, และฝายจัดซื้อ 
 
 ฝายโรงงาน ประกอบดวย 5 หนวยงานหลัก คือ ฝายผลิต, ฝายประกันคุณภาพ, ฝาย
วิจัยและพัฒนา, ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต และฝายพัฒนาวิศวกรรมการผลิต โดยหนวยงาน
ที่เก่ียวของในการศึกษาจะอยูในฝายผลิต ซึ่งแยกออกมาเปน 4 กระบวนการดวยกัน ดังนี้ 
 

• หนวยงานอุปกรณ/วัตถุดิบ 
  จะเปนหนวยงานที่ รับผิดชอบในดานของการตรวจรับและ
จัดเตรียมจายอุปกรณวัตถุดิบในการผลิตที่รับมาจากบริษัทผูจัดสง (Supplier) 
ไดแก ผาผืน ปาย กระดุม เชือก เปนตน ใหกับหนวยงานที่เก่ียวของในการผลิต
ตอไป 

 
• หนวยงานตัด 

  หนวยงานนี้จะรับมวนผาผืนมาจากหนวยงานอุปกรณ/วัตถุดิบ มา
ดําเนินการตัด จากมวนผาผืน ใหเปนชิ้นงานตามรูปแบบของผลิตภัณฑที่ได
ออกแบบไว แลวทําการจัดเรียงจํานวนและเตรียมสงใหกับหนวยงานเย็บตอไป 

 
• หนวยงานเย็บ 

  เปนหนวยงานที่ดําเนินการแปรรูปจาก ผาชิ้นที่ผานการตัดมาก
จากแผนกตัด มาประกอบใหเปนตัวเส้ือผาสําเร็จรูป โดยผานกระบวนการทั้ง
เครื่องจักร และงานมือ ซึ่งกระบวนการในการประกอบจะเปนไปตามรูปแบบ
ของตัวสินคาที่รับมาจากคําสั่งซื้อลูกคา ซึ่งหนวยงานเย็บนี้จะเปนหนวยงานที่
ทําการศึกษาสําหรับงานวิจัยฉบับนี้ 
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• หนวยงานบรรจุหีบหอ 

 
  เปนหนวยงานที่รับงานสําเร็จรูปจากแผนกเย็บมาดําเนินการ พับ, 
ตกแตง, ใสปาย/ไมแขวน และบรรจุหีบหอ เพื่อเตรียมสงมอบใหกับลูกคา 
 

 1.2.2  ขอมูลกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
  ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม สามารถแบงกระบวนการผลิตไดเปนสามสวน
ใหญ ๆ คือ กระบวนการตัด กระบวนการเย็บ และกระบวนการทําสําเร็จบรรจุหีบหอ โดยในแตละ
กระบวนการผลิตจะใชเวลาไมเทากัน เวลาการผลิตสวนใหญจะอยูในกระบวนการเย็บเนื่องจากเปน
งานฝมือใชคนเปนหลัก ดังจะเห็นไดจากจํานวนพนักงานสวนใหญจะเปนพนักงานเย็บถึง 80 
เปอรเซ็นต ของจํานวนพนักงานทั้งหมดในโรงงาน และเวลาสูญเปลาที่ใชในการผลิตก็พบที่
กระบวนการเย็บมากที่สุดเชนกัน  
 
  วัตถุดิบจากผาผืนจะถูกสงเขากระบวนการแปรรูปจากผาผืนจนกระทั้งสําเร็จเปน
เสื้อผาสําเร็จรูป โดยจะผานกระบวนการในแผนกตางๆ ไดแก แผนกตัด ซึ่งจะเปนหนวยงานที่เปลี่ยน
จากผาผืนเปนผาช้ินตามแบบของชิ้นงาน แลวสงตอไปยังแผนกปก-พิมพ ซึ่งจะทําการปก/พิมพบนตัว
ชิ้นงานตามกําหนด แลวจึงสงใหกับแผนกเย็บ เพื่อทําการประกอบชิ้นงานใหเปนตัว แลวจึงทําการ
บรรจุหีบหอ เพ่ือสงมอบใหลูกคา ดังแสดงในภาพที่ 1.4   
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ภาพที่ 1.4 ข้ันตอนกระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของโรงงานตัวอยาง 
 

 โรงงานตัวอยางทําการผลิตโดยใชระบบการผลิตแบบมัด (Batch or Bundle System) ซึ่ง
เฉลี่ยอยูมัดละประมาณ 20 ตัว ซึ่งจากระบบการผลิตเชนนี้กอใหเกิดปญหาในลักษณะของงานกอง
รอในแตละสถานีงาน และกอใหเกิดปญหาในดานของเวลานําที่ลาชา ซึ่งสงผลตอเนื่องไปยังดาน
คุณภาพและดานตนทุนเนื่องจากงานไมสามารถสงออกไปไดทันที  
 
1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพ่ือศึกษาวิจัยวิธีการบริหารและควบคุมกระบวนการผลิตในแผนกเย็บของโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพ่ือปรับปรุงการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ผลผลิตเพิ่มข้ึน และเวลาที่ใชใน
การผลิตลดลง  
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1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 
 ทําการศึกษาและทดลองปรับปรุงการบริหารและควบคุมกระบวนการผลิตในแผนกเย็บ
จํานวน 1 ผลิตภัณฑ ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง  
 
1.5 ขั้นตอนการศึกษาและวิจยัดําเนินงาน 
 

1.5.1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
1.5.2. ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตในแผนกเย็บ 
1.5.3. วางแผนและกําหนดแนวทางการดําเนนิงาน 
1.5.4. เขาทดลองปรบัปรุงวิธีการบริหารกระบวนการผลิตในแผนกเย็บของโรงงาน 
1.5.5. วิเคราะหและประเมนิผลการดําเนินงาน 
1.5.6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.5.7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

1.6.1. ประสิทธิภาพและผลผลิตเพิ่มข้ึน  
1.6.2. ระยะเวลา(Lead Time)ที่ใชในการผลิตลดลง 
1.6.3. ไดแนวทางปฏบิัติเพื่อการบริหาร ควบคมุและปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนก

 เย็บของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่เหมาะสม
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บทที่ 2 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 
 2.1 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 
 ตั้งแต อดีตจนถึงป จจุบัน ระบบการผลิตที่อุตสาหกรรมการผลิตทั่วไปนิยมนํามาใช มี
วิวัฒนาการเปลี่ยนแปลงอยู เร่ือยๆ จนมีระบบการผลิตอยู มากมายหลายรูปแบบที่ใช อยูในป จจุบันนี้ 
ซ่ึงแต ละแบบก็มีลักษณะเด นและมีความเหมาะสมกับสภาพแวดล อมและสถานการณ ท่ีแตกต างกัน
ไปผู ประกอบการจะต องพยายามหาระบบการผลิตที่เหมาะสมกับธุรกิจของตนเองเพ่ือให สามารถ
ดําเนินธุรกิจได เป นอย างดีในสภาพที่มีการแข งขันกันสูงระบบการผลิตแบบหน่ึงท่ีได รับความ
นิยมอยางแพร หลาย เพราะเชื่อว าเปนระบบการผลิตที่สามารถทํากําไรและเหมาะสมต อ สภาพแวดล 
อมดังเชนป จจุบัน น่ันคือระบบการผลิตแบบลีนหรือ Lean Manufacturing 
 
 2.1.1 ความหมายของระบบการผลิตแบบลีนและวิวัฒนาการ 
 
 คําจํากัดความของการผลิตแบบลีนที่ National Institute of Standards and Technology 
Manufacturing Extension Partnership: NIST/MEP (1999) ใหไว คือระบบที่มุ งเน นการจําแนก
และการกําจัดความสูญเปล าคือกิจกรรมท่ีไม เพ่ิมคุณค า ตลอดจนการพัฒนาอย างต อเน่ืองโดยทําให 
การไหลของผลิตภัณฑ เกิดมาจากการดึงของลูกค า กลาวให เข า ใจง ายๆก็คือ การผลิตที่ใช หลักการ
การกําจัดความสูญเปล า (Waste)เพ่ือสร างคุณค าเพิ่ม(Value Added)  โดยเน นถึงความ ต องการ
ของลูกคาเปนสําคัญหรือเรียกว าตลาดเป นของผูบริโภคน่ันเอง 
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ภาพที่ 2.1 ววิฒันาการของกระบวนการผลิตของแนวคิดแบบลีน 
 
 วิวัฒนาการของแนวความคิดระบบการผลิตแบบลีนเร่ิมข้ึนในอุตสาหกรรมประกอบ
รถยนต  โดยที่ในอดีตระบบการผลิตจะมีลักษณะที่เรียกว า Craft Production คือจะเป นลักษณะการ
ผลิตแบบงานฝ มือซ่ึงต องอาศัยทักษะและความชํานาญสูง ผลิตได ทีละนอยชิ้นและแต ละช้ินมีค าใชจ
ายสูง ต อมาเฮนรี ฟอร ด ทําการผลิตรถยนต โดยใช ระบบการผลิตแบบจํานวนมาก (Mass 
Production) โดยใช วิธีการการศึกษาการทํางาน (Time and Motion)และการทดแทนชิ้นส วน 
(Interchangeable Parts) ในป  1926 เขาได เขียนหนังสือ “Today and Tomorrow” กล าวถึง
ลักษณะการผลิตท่ีเขาทําว ามีข อดีข อเสียอย างไร ต อจากนั้น ทาอิชิ โอโนะ นักวิศวกรของบริษัทโต
โยต าในประเทศญี่ปุ นได ศึกษาต อและเปลี่ยนแปลงให เป นรูปแบบการผลิตแบบดึง (Pull) โดย
การศึกษาและนําเอาระบบซุปเปอร มาเกต็ (Supermarket System) ซ่ึงไม สามารถวางแผนการขายที่
เป นจํานวนแน นอนและตายตัวได ในแต ละวันเนื่องจากลูกค ามีความต องการแตกต างกัน ดังน้ันต อง
คอยตรวจเช็คสินค าและคอยเติมสินค าอยู เสมอ พร อมกับศึกษาการเพ่ิมผลผลิตและคุณภาพของ
ระบบอเมริกาและนํามาใช รวมกับระบบการผลิตทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT) และจิโดกะ (คือ
เครื่องจักรจะมีการตรวจสอบด วยตัวเองหากมีการผิดพลาด สายการผลิตก็จะหยุดทันที)เรียกว า
ระบบการผลิตแบบโตโยต า (Toyota Production System : TPS) ดูภาพที่ 2.1 และเนื่องจาก
ประเทศญี่ปุ นมีลักษณะเปนเกาะและมีทรัพยากรอยู น อยจึงต องมีการพัฒนาปรับปรุงอย างต อเน่ือง
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และให ความสําคัญกับการกําจัดความสูญเปล า ทําให ในช วงยุคนํ้ามันแพงหรือนํ้ามันขาดแคลน
บริษัทโตโยต าจึงไม เกิดผลกระทบจากป ญหาน้ี ต อมาจอห น คราฟฟ ค ชาวอเมริกันซึ่ง เป นนัก
วิจัยอยู บริษัท New United Motor Manufacturing Inc.(NUMMI) ได เล็งเห็น ความสามารถของ
การผลิตดังกล าวจึงนํามาเขียนเป นปรัชญาในการผลิตโดยเปนผู นําเสนอคําว า “ลีน (Lean)” ลงใน
วารสาร “Sloan Management Review ป  1988” จนกระทั่งในป  1990 จิม วอแมค ชาวอเมริกันได 
สนใจเกี่ยวกับการสั่งซ้ืออย างประหยัดพร อมกับเห็นว าญี่ปุ นประสบความสําเร็จในเรื่องกําจัดความ
สูญเปล า จึงได ศึกษาอย างละเอียดและทําอย างเป นระบบจนประสบความสําเร็จ โดยเขียนเป 
นหนังสือ “Machine that Changed the World”ใหเป นแนวคิดการผลิตแบบลีนและให หลักการ
ในการนําไปใช ของแนวคิดแบบลีนไว  5 ประการคือ การกําหนดคุณค า (Value Definition) การวิ
เคราะห การไหลของคุณค า (Value Stream Analysis) การไหล (Flow) การดึง/ทันเวลาพอดี 
(Pull/JIT) และ ความสมบูรณแบบ (Perfection) ดังแสดงไวในภาพที่ 2.2 

 
 

ภาพที่ 2.2 หลักการพื้นฐาน 5 ประการของแนวคิดแบบลีน 
 
 2.1.2 หลักการพื้นฐานของแนวคิดแบบลีน 
  
 2.1.2.1 การกําหนดคุณค า (Value Definition) 
 
 เป นการกําหนดคุณค าโดยใช มุมมองของลูกค า คือเมื่อสมมติว าตัวเองเป นลูกค าที่จะมาซื้อ
สินคาน้ันแล วมองดูว ากระบวนการใดบ างในการผลิตที่ถือว าสร างคุณค าให เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ ที่
ลูกค าเต็มใจที่จะจ ายเงินใหกับกระบวนการนั้น และกระบวนการใดที่ไม ถือว าเป นการสร างขึ้นคุณ ค 
าให กับผลิตภัณฑ น้ันและควรกําจัดออกไปดังน้ันกระบวนการที่สร างคุณค าจึงเป นสิ่งสําคัญโดยที่
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ลูกค าจะเป นคนสุดท ายที่กําหนดคุณค าน้ันดวยเหตุน้ีความสูญเสียประเภทหนึ่งของความสูญเปล า 
คือกระบวนการที่ลูกค าไม ต องการ บริษัทที่มีระบบการผลิตแบบลีนจะทํางานโดยทําความเข าใจ
และบอกได ว าลูกค าต องการซื้ออะไร และในองค กรจะมีการปรับปรุงพ้ืนฐานสินค า การบริหารองค 
กรและพนักงานจนไปถึงแผนกการผลิตหลักการน้ีจะมุ งเน นการกําหนดคุณค า    บนรากฐากความต 
องการลูกค าในเรื่องฟ งก ชั่นของผลิตภัณฑ  คุณภาพและการขนส งอย างมีความสัมพันธ กันทําให 
เกิดต นทุนและราคาขาย 
 
 2.1.2.2 การวิเคราะห การไหลของคุณคา (Value Stream Analysis) 
 
 การวิเคราะห จะเริ่มต นด วยการใช แผนภูมิกระบวนการ (Process Mapping) ที่เรียกว า 
Value Stream Mapping (VSM) หรือแผนภาพสายธารคุณค ากําหนดแต ละขั้นตอนตาม
กระบวนการผลิตภัณฑ  ซ่ึงในแต ละขั้นตอนจะมีคําถามว า “ขั้นตอนนั้นจะมีคุณค าเพ่ิมให กับผลิต
ภัณฑตามทรรศนะของลูกค าหรือไม ” Value Streamหมายถึง กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (ทั้งที่กอให 
เกิดคุณค าเพ่ิมและไม มีคุณค าเพิ่ม) ที่ทําให เกิดผลิตภัณฑ ใหกับลูกค า ดังน้ัน VSM ก็คือการเขียน
แผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและข อมูลสารสนเทศในการผลิตน้ันของกระบวนการต างๆ 
ท่ีมีรายละเอียดต างๆ VSM ช วยในการจําแนกให เห็นถึงขั้นตอนที่เป นการเพิ่มคุณค าและที่ไม เพ่ิม
คุณค าให กับผลิตภัณฑ เพ่ือหาวิธีการกําจัดข้ันตอนที่ไม เพ่ิมคุณค าหรือที่เรียกวาความสูญเปล า 
(Waste/Muda)น้ันออกไปจากกระบวนการ 

 
ภาพที่ 2.3 ตัวอยางแผนภาพสายธารคุณคา 
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 2.1.2.3 การไหล (Flow) 
 
 องค กรต องให การสนับสนุนและมุ งเน นเร่ืองการไหลของผลิตภัณฑ ให เป นแบบด วน 
(Rapid Product Flow) โดยการกําจัดอุปสรรค กําแพงขวางกั้น (Walls) ต างๆและระยะทางที่อยู 
ระหว างแผนกที่เก่ียวข องกับการทํางานทั่วไป ซ่ึงจะมีผลทําให แผนผังการทํางานของพนักงานและ
เคร่ืองมือที่เก่ียวกับกระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปด วย หลักในการไหลจะต องคํานึงถึง 
 

- การไหลแบบต อเน่ือง คือผลิตภัณฑ ควรไหลผ านกระบวนการเพิ่มคุณค า    อย 
างต อเน่ืองปราศจากการรอคอย 

- ระดับการผลิต คือผลิตผลิตภัณฑในลักษณะ Product Mix ตามปริมาณความต 
องการในแต ละช วงเวลา 
 

 การไหลแบบต อเน่ืองจะทําให การผลิตมีช วงเวลานําน อย ทําให สามารถวางแผนการผลิต
แบบ Make to Order แทนการ Make to Stock และการควบคุมระดับการผลิตทําให ปริมาณการ
ผลิตกับปริมาณความต องการของลูกค าใกล เคียงกันเป นการป องกันความสูญเปล าจากการผลิตมาก
เกินไป นอกจากนี้การไหลแบบต อเน่ืองปราศจากการรอคอยซึ่งจะนําไปสู  Zero in Process 
Inventory กําจัดความสูญเปล าจากการคงคลัง และระดับการผลิตที่เหมาะสมทําให สามารถสลับ
เปลี่ยนผลิตภัณฑ ไดงายเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ 
 
 2.1.2.4  การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) 
 
 แนวคิดแบบลีน สินค าคงคลังหรือการคงคลังจะถูกพิจารณาเป นเรื่องของความสูญเปล า 
ฉะนั้นการผลิตสินคาใดๆก็ตามที่ขายไม ไดจะเป นการสูญเปล าเช นเดียวกัน การที่มีการผลิตแต ไม ได 
ขายก็เหมือนสินคาน้ันไม มีค า ดังน้ันสิ่งสําคัญก็คือทําตามความต องการของลูกค าที่แท จริงโดยให 
ความต องการของลูกคาเป นตัวดึงให เกิดการผลิต หลักการน้ีเป นการผลิตตามปริมาณที่เพียงพอในช 
วงเวลาที่ต องการ วัตถุประสงค ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือการสร างความสมดุลและความ
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สัมพันธ ของปริมาณการผลิตกับความต องการเพื่อกําจัดความสูญเปล าท่ีมากเกินไป แต ในทางปฏิบัติ
แลวความต องการมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงได มีการนํา Takt Time มาใช เป น เคร่ืองมือในการ
จัดสมดุลของการไหล 
 
 2.1.2.5  ความสมบูรณ แบบ (Perfection) 
 
 การที่จะทําให ประสบความสําเร็จได น้ันควรได รับผลมาจากทํางานที่มีประสิทธิภาพใน 4 
หลักการที่ไดกล าวไปแล วข างต น ควรทําการเน นให เกิดโอกาสที่จะมีการปรับปรุงในเร่ืองของการ
ลดเวลา พ้ืนที่ ต นทุนและการลดความผิดพลาดที่เก่ียวกับการสร างผลผลิตและการบริหาร 
โดยทั่วไปองค ประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเน นได แก 
 

- บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงมี
คุณลักษณะและเปนกระบวนการเพิ่มคุณค าในสายตาลูกค า  

- เป นการวางโครงสร างระบบการไหลอยางต อเน่ือง ระบบคงคลังเป นศูนย  การ
ผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเป นศูนย  

- ความสมบูรณ แบบคือการเพิ่มคุณค ามากที่สุดโดยการปรับปรุงอย างต อเน่ือง
หรือ Kaizen ซึ่งการประเมินผลต องปรับปรุงได   

-  
 ดังน้ันการบริการและการดําเนินงานขั้นต อไปควรที่จะคํานึงถึงการปรับปรุงอย างต อเน่ืองที่
เป นไปได การวัดประสิทธิภาพโดยการ Benchmarking และ Balance Scorecard การทํางานเป น 
ทีมและค นหา สภาพความต องการที่จะเปลี่ยนแปลงตามสภาพแวดล อม 
 
 2.1.3 การเพิ่มคุณคาและความสูญเปล า 
 
 โดยทั่วไปในการผลิตน้ันจะมีลักษณะงานซึ่งประกอบด วยทั้งกิจกรรมและการไหลที่
สามารถแบ งได เป น 3 ประเภท คือ 
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2.1.3.1 ขั้นตอนที่ถือเป นการสร างคุณค าเพ่ิมให กับผลิตภัณฑ  (Value Added: VA) คือ

กิจกรรมที่มีคุณค าในการดําเนินงานที่เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแต ข้ันวัตถุดิบ 
หรือช้ินสวนที่ใช ในการผลิตว าจะใช แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต นําไปสู กระบวนการสุดท าย
ท่ีไดผลิตภัณฑ  

 
2.1.3.2 ขั้นตอนการสร างซึ่งไม ก อให เกิดคุณค าแต เป นสิ่งจําเป น (Necessary but Non 

Value Added: NNVA) ถือเป นความสูญเปล า แต อาจจําเป นต องยอมให เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ตัวอยางเช น การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส วนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนย ายอุปกรณ /เคร่ืองมือ
ระหวางการผลิต ความสูญเปล าเหลาน้ีอาจจะไม สามารถกําจัดทิ้งได แต สามารถทําให ลดลงได 

 
2.1.3.3 ข้ันตอนการสร างซึ่งไม กอให เกิดคุณค า (Non Value adding: NVA) คือ ความสูญ

เปล าและเปนกิจกรรมที่ไม จําเป นซึ่งควรจะกําจัดออกไป เช น เวลาในการรอคอย (Waiting Time) 
การกองผลิตภัณฑ ระหว างการผลิต(WIP) การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ (Double Handling) 
เปนตน 

 
 ซ่ึงโดยทั่วไปในระบบการผลิตน้ันจะมีลักษณะดังภาพที่ 2.4 คือ ในทั้งหมด 100% ใน
กระบวนการผลิตใดๆน้ันจะเป นข้ันตอนที่ถือว าเพิ่มคุณค าจริงๆมีเพียง 5% เท าน้ัน อีก 95% เป น 
ความสูญเปล า ดังน้ันเราควรให ความสําคัญในการกําจัดความสูญเปล าเพ่ือทําให กระบวนการผลิต
ของเราดีขึ้น 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.4 สวนประกอบภายในกระบวนการผลิตใดๆ 
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 2.1.4 เครื่องมือและการดําเนินงานในระบบการผลิตแบบลีน 
 
 ในระบบการผลิตแบบลีนนั้น มีเครื่องมือต างๆอยูมากมาย ดังแสดงในภาพที่ 2.5 
 

 
ภาพที่ 2.5 เคร่ืองมือในระบบการผลิตแบบลีน 

 
 2.1.4.1 แผนภาพสายธารคุณค า (Value Stream Mapping: VSM) 
 
 เป นเคร่ืองมือพ้ืนฐานในการที่จะพยายามผลักดันองค กรให เข าสู การผลิตแบบลีนก อนท่ีจะ
ไปใช เครื่องมืออื่นๆต อไป ลักษณะคือเป นเครื่องมือที่ใช เขียนแผนภาพที่แสดงถึงเส นทางการผลิต
ของผลิตภัณฑ  ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและข อมูลในการผลิตน้ัน มีประโยชน 
ในการใช จําแนกหรือระบุถึงขั้นตอนที่เป นการเพิ่มคุณค าและที่ไม เพ่ิมคุณค าให กับผลิตภัณฑ  แล 
วจึงหาวิธีการเพื่อทําการกําจัดความสูญเปล าน้ันออกไป ซ่ึง VSM จะเป นเครื่องมือง ายๆคือใช เพียง
กระดาษกับดินสอเท าน้ันก็ทําให มองเห็นกิจกรรมและการไหลทั้งหมดในการเคลื่อนผลิตภัณฑ
(Move Product) ตั้งแต วัตถุดิบจนไปสู ผู บริโภคขั้นสุดท าย ตัวอยางแผนภาพสายธารคุณค า แสดง
ดังภาพที่ 2.6 
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ภาพที่ 2.6 ตัวอยางแผนภาพสายธารคุณคา 

 
 การใช งานของ VSM คือจะใช วาดแผนภาพสถานการณ กระบวนการผลิตในป จจุบันเพ่ือ
แสดงให เห็นถึงความสูญเปล าต างๆที่มี หลักจากนั้นจะวาดแผนภาพสถานการณ กระบวนการผลิต
ในอนาคตที่ลด/กําจัดความสูญเปล าต างๆที่มีออกไปแลวโดยใชเครื่องมือต างๆในการลด/กําจัดความ
สูญเปล าน้ัน เช น การทําให ระบบการผลิตเป นการไหลแบบทีละชิ้น(One Piece Flow) เพ่ือลดการ
มีของคงคลังระหว  างผลิตลง หรือการทําให ระบบการผลิตเป นแบบดึง( Pull System)  เพ่ือป องกัน
การผลิตเกินความตองการ เป นต น 
 
 2.1.4.2 มาตรฐานการทํางาน (Standardize Work) 
 
 มาตรฐานการทํางาน คือวิธีการที่ถูกใช โดยผู ปฏิบัติงานเพ่ือที่จัดการกับงานของตนเองให มี
วิธีการปฏิบัติที่ปลอดภัยและมีประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงเก่ียวข องอยู ในกระบวนการที่เป นการผลิต 
ข้ันตอนปฏิบัติในการผลิตจะต องถูกบันทึกไว ใน Standardize Work Sheet ซ่ึงจัดทําขึ้นมาเพ่ือ
แสดงให เห็นถึงภาพรวมของแผนผังของสถานที่ทํางานและลําดับขั้นตอนในการปฏิบัติงานต างๆ 
นอกจากนี้ยังรวมถึงการแสดง Takt time ระเบียบในเรื่องความปลอดภัย และการตรวจสอบคุณภาพ
อีกด วย นอกจากนี้ยังมีเอกสารที่เก่ียวกับมาตรฐานการทํางานอีก 2 อย างคือ Standardize Work 
Combination Sheet เป นแผ นงานที่แสดงให เห็นทางกราฟฟ กท่ีเก่ียวข องกับเวลาในการปฏิบัติ ช 
วยในการวิเคราะห ลําดับการทํางานและเวลาที่ถือเป นความสูญเปล าได  และจะรวมเวลาทั้งในงานที่



19 
เป นแบบทําด วยมือและงานที่ใช เครื่องจักรทําร วมกันเพื่อใหมั่นใจได ว าการปฏิบัติในทั้ง 2 ส วนอยู 
ภายใน Takt time เหมือนกัน นอกจากนี้ยังใช วิเคราะห ความสัมพันธ ระหว างคนกับเครื่องจักรได ด 
วย เอกสารอีกตัวคือ Production Capacity Sheet เป นแผ นงานแสดงสมรรถนะการผลิต สามารถ
แสดงให เห็นถึงกระบวนการที่เกิดป ญหาหรือเป นคอขวด(bottleneck) และใช ประเมินสมรรถนะ
ของเครื่องจักรด วย 
 
 2.1.4.3 Takt Time 
 
 Takt เป นคํามาจากภาษาเยอรมันมีความหมายถึงไม ของไวทยากรที่คอยให จังหวะในวง
ดนตรีออร เคสทรา ใช ควบคุมจังหวะและความเร็วให กับนักดนตรี ดังน้ัน Takt time จึงนํามาใช ใน
ความหมายของการให จังหวะในการผลิต คือเป นค าที่แสดงถึงความถี่ที่ผลิตภัณฑ จะต องเสร็จส้ิน
เพ่ือให สามารถตอบสนองความต องการของลูกค าได  ดังน้ัน Takt time จึงเป นเครื่องมือที่เชื่อม
ระหว างการผลิตกับลูกค าและนําไปใช ในเรื่องการออกแบบการประกอบและเป นตัวกําหนดอัตรา
ของกระบวนการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนา
ภาชนะบรรจุและเส นทางสําหรับการเคลื่อนย ายวัตถุดิบ นําไปสู การค นหาป ญหาและหาคําตอบที่
เราต องการ โดยจะต องทําการคํานวณ Takt Time สําหรับผลิตภัณฑ และชิ้นส วนการผลิต เพ่ือจะได 
ถูกนําไปจัดสรรและใช กําหนดเวลาในแต ละกระบวนการในห วงโซ การผลิตท้ังหมด ค า Takt time 
จะหามาได จากจํานวนเวลาที่ทํางานต อวันหารด วยจํานวนช้ินงานที่ลูกค าต องการตอวัน เช น 
ปริมาณความต องการของลูกค าเท ากับ 215 ชิ้นต อวัน จํานวนเวลาในการทํางาน 1 วัน คิดเป น 430 
นาที (ใน 1 วันทํางาน 8 ช่ัวโมง เป นเวลาพักเที่ยง 30 นาทีและช วงพักระหว างการทํางาน 10 นาที
สองครั้ง ดังน้ันเวลาทํางาน = (8x60)-(30+20)=430) จะได Takt Time เท ากับ 
 
 
 
 
 

(430) (นาที) 
Takt Time    = 

(215) (ช้ินสวน/วัน) 
= 2 นาที/ชิ้น 
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 หมายความว าในหน่ึงหน วยผลิตจะต องผลิตสินค าได ทุกๆ 2 นาทีเพ่ือให ทันตามความต อง
การลูกคาที่มีความต องการทุก 2 นาที 
 
 2.1.4.4 การควบคุมดวยสายตา (Visual Factory) 
 
 คือระบบที่ใช ช วยในการจัดการและควบคุมสภาพในการทํางานให ม่ันใจได ว าอยู บน
คุณภาพที่ต องการและช วยสนับสนุนให อัตราการผลิตอยู ในระดับมาตรฐาน กลาวให เข าใจง ายๆก็
คือ การควบคุมการปฎิบัติงานโดยใช สัญลักษณ ตางๆ เพ่ือช วยควบคุมให การดําเนินการผลิตน้ันถูกต 
อง ทําให ผลิตภัณฑ มีคุณภาพ ป องกันการปล อยของเสียไปสู กระบวนการขั้นต อไปและอยู ในระดับ
อัตราการผลิตที่กําหนดไว  เช น การใช รูปภาพแสดงการประกอบที่ถูกต อง การใช กราฟหรือผังงาน
แสดงระดับการผลิต การใช ป ายบอกเวลาในการทํางานมาตรฐาน เป นต น 
 
 2.1.4.5 การปรับเปลี่ยนการทาํงานอย างรวดเร็ว (Quick Changeover) 
 การที่จะสามารถผลิตสินค าหลากหลายชนิดที่มีปริมาณน อยด วยระยะเวลาส งมอบที่ส้ันนั้น
จําเปนจะต องมีการปรับปรุงวิธีการเตรียมงานตั้งเคร่ืองจักรให ใช เวลาที่ส้ันที่สุดเท าที่เป นไปได และ
ทําได บ อยครั้งเพ่ือที่จะสามารถตอบสนองตามความต องการที่หลากหลายของลูกค าได  การผลิตสิ
นค าในจํานวนที่น อย(Small Lot)ถ าหากใช เวลาในการปรับตั้งที่ยาวนานจะทําให เกิดช วงเวลาที่
เครื่องจักรไม สามารถสร างมูลคาเพิ่มให กับงานและเกิดเป นความสูญเปล าขึ้นได  การปรับปรุง
วิธีการในงานเตรียมตั้งเครื่องจักรจะเปนตัวที่ถูกนําไปใช ในการแก ไขป ญหาน้ี โดยเริ่มต นที่การ
เปล่ียนแปลงวิธีการเตรียมปรับต้ังภายในเครื่องจักร(Internal Setup) ให กลายเป นการเตรียมการ
ปรับต้ังภายนอกเครื่องจักร(External Setup) หมายถึงการทําให การเตรียมตัวหรือเตรียมงานตั้ง
เคร่ืองจากที่ตองให เครื่องจักรหยุดทํางานเสียกอนจึงจะทําได กลายเปนสามารถทําได โดยไม จําเป นต 
องให เครื่องจักรหยุดทํางานก อน นอกจากน้ีควรพยายามลดความสูญเปล าที่ไม เก่ียวข องกับการ
เตรียมงานตั้งเครื่องโดยตรงออกไป เช น งานค นหาเครื่องมือ การรอการทํางานของเครน    ต างๆ เป 
นต น การลดเวลาในการปรับตั้งถือเป นเทคนิคที่สําคัญในการรองรับการผลิตแบบลีนเลยทีเดียว 
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 2.1.4.6 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 
 การจัดสมดุลสายการผลิตจะพิจารณาถึงป จจัย 2 ตัวคือ ปริมาณและภาระงานของสถานี 
โดยมุ งท่ีจะทําให การทํางานมีอัตราการทํางานหรือใช เวลาในการผลิตแต ละช้ินเท าๆกัน ซ่ึงถ าหาก
เวลาที่ใชในการผลิตไม เท ากันแล วเวลาที่ใช ในสถานีงานที่ช าที่สุดหรือสถานีงานที่ใช เวลามากที่สุด
จะเป นตัวกําหนดอัตราการผลิตสินค าเสร็จออกมาแต ละชิ้น ทําให เกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานที่
ใช เวลาน อยกว า ทําให เกิดความสูญเสียอัตราการผลิตและการว างงานเกิดขึ้น หรือมีของคั่งค าง
ปริมาณมากรอที่จะผ านสถานี ที่ช าน้ัน ซ่ึงเราควรจะต องปรับปรุงเพ่ือทําให ส่ิงเหล าน้ีเกิดข้ึนน อย
ท่ีสุด โดยเร่ิมต นด วยการกําหนดรอบเวลาการผลิต(Cycle time) ลําดับขั้นงาน(Work sequence) 
และเวลาการทํางาน(Workstation Process Time)ของแต ละสถานีงาน ในกรณีที่จํานวนสถานีงาน
มีมากหรือนอยไปก็อาจจัดใหม โดยให มีรอบเวลาการผลิตมากขึ้นหรือน อยลง การสมดุลการผลิตคือ
การพยายามจัดกระบวนการผลิตในแต ละสถานีและงานการประกอบของสถานีต างๆให ใช เวลา
ในแต ละสถานีเท าๆกัน โดยอาจจะรวมส วนของงานต างๆเข าด วยกันเป นสถานี งานทําให การผลิต
เป นไปไดอยางสม่ําเสมอ ดังตัวอยางภาพที่ 2.7 
 

 
ภาพที่ 2.7 ตัวอยางเปรียบเทียบขั้นตอนที่ไมสมดุลกับมีการปรับสมดุลการผลิต 
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 2.1.4.7 การไหลแบบทีละชิ้น (One-Piece Flow) 
 
 การไหลแบบทีละช้ินบางครั้งอาจเรียกว าระบบการผลิตแบบการไหลอย างต อเน่ือง เป นเทค
นิคที่ใช ในการผลิตส วนประกอบในสภาวะเซลลูลาร (Cellular) ซ่ึงการไหลจะเป นการเคลื่อนที่
ไปอยางต อเน่ืองของวัสดุโดยไม มีรอคอยและการสะสมของปริมาณวัสดุบนพ้ืน ทําให การผลิตแบบ
การไหลแบบทีละชิ้นสามารถที่จะมีความคล องตัวของวัตถุดิบผ านไปยังสถานีการทํางานต อไป
จนถึงสถานีการทํางานสุดท ายจนเสร็จเป นผลิตภัณฑ  ข อดีของการไหลแบบทีละชิ้นคือมีการลดลง
ของภาระงาน ลดโอกาสของการเกิดความผิดพลาดในการทํางาน ลดการใช พนักงาน พลังงาน และ
ความต องการพื้นท่ีในการจัดเก็บและการขนสงผลิตภัณฑ  ลดโอกาสในการเกิดความเสียหาย ชํารุด
หรือแตกหักในผลิตภัณฑ  ลดความเสี่ยงในการเกิดความล าสมัย การไหลเวียนของสินค าเร็วข้ึน การ
ผลิตสินค าเป นแบบล อต(Lot) หรือลักษณะยกชุด(Batch) น้ันจะเป นการนําไปสู การก อให เกิด
ผลผลิตที่ถ วงเวลาเข าไปในกระบวนการ ไม มีรายการใดที่สามารถเคลื่อนไปยังกระบวนการต อไป
จนกว าของทั้งหมดในล อตได ผานกระบวนการไปแล ว ล อตที่มีขนาดใหญ ของจะถูกวางและเกิดการ
รอคอยยาวนาน มีช วงเวลานํา(Lead time)สูง ดังตัวอยางเปรียบเทียบในภาพที่ 2.8 
 

 
 

ภาพที่ 2.8 เปรียบเทียบเวลานําการผลิตแบบเปนล็อตและแบบไหลทีละช้ิน 
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 2.1.4.8 การลดการเคลื่อนย ายวัสดุ (Handling Reduction) 
 
 การเคล่ือนย ายและการจัดเก็บวัตถุดิบ ช้ินส วนอุปกรณ และผลิตภัณฑ  ถือเป นส วนหน่ึงใน
กระบวนการผลิต การจัดเก็บและเคลื่อนย ายสิ่งเหล าน้ีอยางมีประสิทธิภาพจะทําให การไหลของงาน
เปนไปอย างมีประสิทธิภาพ ไม เกิดความล าช า หรืองานเป นกระจุกเป นคอขวด การจัดเก็บและการ
เคลื่อนยายเปนงานที่ไม ก อให เกิดคุณค าเพ่ิม (ความสูญเปล า)และยังต องเสียเวลาและพลังงานเสมอ 
จึงควรพิจารณาวิธีการปฏิบัติงานเพ่ือดูว าการเคลื่อนย ายเหล าน้ันมีความจําเป นหรือไม  ถ าหาก
พิจารณาว าไม จําเป นก็ควรกําจัดทิ้งไป การเคล่ือนย ายวัสดุมีความสัมพันธ กับจํานวนงานที่แตกต าง
กันไปในกระบวนการผลิตและจะเกี่ยวข องกับลําดับขั้นตอนของเคร่ืองจักรและบริเวณสถานที่
ทํางานด วย การจัดลําดับของเครื่องมือหรือชิ้นงานทุกชนิดควรจะจัดตามความถี่ของการใช งานและ
จัดวางให เรียงตามลําดับ เคร่ืองมือท่ีต องใช งานอยางต อเน่ืองควรจะจัดวางไว ให อยู ในระดับการ
ทํางานที่เหมาะสม นอกจากนี้การติดตั้งระบบการลําเลียงวัตถุดิบ ในส วนที่ยึดติดกับพ้ืนต องมีความ
สูงท่ีเหมาะสมสามารถลําเลียงวัตถุดิบให เล่ือนไหลไปยังจุดการทํางานต างๆ ดวยแรงผลักหรือแรง
โน มถ วงจากน้ําหนักของมันเอง และทําการปรับปรุงโต ะงานเป นแบบเคลื่อนที่โดยชิ้นงานที่ต อง
การผลิตจะวางบนโต ะงาน ความสูงของชิ้นงานสามารถปรับแต งได อย างเหมาะสมและสามารถ
เคล่ือนย ายจากสถานีงานไปยังจดุทํางานต างๆ ได 
 
 2.1.4.9 ผังโรงงานที่มีความคล องตัว (Facility Layout) 
 
 การออกแบบผังโรงงานที่ดีจะทําให การเคล่ือนย ายของวัสดุเกิดข้ึนเท าที่จําเป นและมีความ
รวดเร็ว ทําให ลดค าใชจ ายและการใช ทรัพยากรทางด านคน เคร่ืองจักร วัสดุ เน้ือท่ี และเวลาอย างได 
มีประสิทธิภาพ ทําให เกิดความสูญเปล านอยที่สุด การออกแบบผังโรงงานที่ดีจึงเป นการเพิ่มผลผลิต
โดยการลดต นทุนเพราะผังโรงงานที่ดีจะเป นตัวขับเคลื่อนให มีการใช ทรัพยากรอย างเต็มที่ เม่ือมี
การจัดวางผังโรงงานใหม ส่ิงสําคัญท่ีใช ในการพิจารณาการจัดวางผังน้ันประกอบด วย การไหลของ
สินค า (Flow of Goods) การไหลของคน (Flow of people) และการไหลของข อมูลและ
สารสนเทศ (Flow of information) และสิ่งที่สําคัญที่สุดที่จะต องพิจารณาก็คือ ผังโรงงานนั้นจะต 
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องส งเสริมระบบให ผลิตภัณฑ เคลื่อนที่ไปอย างเป นระเบียบโดยไม ควรให มีผังโรงงานมีลักษณะที่
แยกส วนออกจากกัน ในการวางผังโรงงานที่ใช ทางเข าออกเป นจุดเดียวกัน เราจะสามารถปฏิบัติงาน
ได ในลักษณะท่ีดึงช้ินส วนหน่ึงออกไปและอีกช้ินหน่ึงจะเข ามาแทนที่ได โดยวิธีน้ีช้ินส วนท่ีอยู ใน
กระบวนการผลิตแต ละขั้นตอน ที่สําคัญยิ่งไปกว าน้ันก็คอื การวางผังแบบนี้จะสามารถทําให คนงาน
ระลึกถึงความสําคัญของแนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดีอยูเสมอ 
 
 2.1.4.10 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส วนร วม (Total Productive Maintenance: 
TPM) 
 
 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส วนร วม(TPM) เป นการทํางานที่ตั้งอยู บนพ้ืนฐานการ
บํารุงรักษาเชิงป องกัน (Productive Maintenance: PM) โดยจะต องอาศัยความร วมมือจากทุก
ระดับและทุกหนาที่การทํางานภายในองค กรตั้งแต ผูบริหารระดับสูงสูผูปฏิบัติงาน 
 

 
ภาพที่ 2.9 องคประกอบสําคัญของการทํา TPM 

 
เป าหมายของการทํา TPM ไม ไดเป นแต เพียงความต องการที่จะป องกันการหยุดการทํางานเนื่องจาก
เครื่องจักรเสีย (Breakdowns)และการเกิดของเสียเท าน้ัน แต เป นแนวทางที่นําเราไปสู การทํางานที่
มีประสิทธิภาพและมีต นทุนที่ลดต่ําลงโดยอาศัยเทคนิค 4 ประการคือ  
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- การบํารุงรักษาเชิงป องกัน(Preventive maintenance) เป นการบํารุงรักษาเพื่อป องกัน
การหยุดการทํางานของเครื่องจักรโดยไม ไดคาดหมาย  

- การบํารุงรักษาเชิงการปรับปรุง(Corrective Maintenance) เป นการปรับปรุงหรือการ
เปล่ียนแปลงเพ่ือนําไปสูการป องกันการหยุดการทํางานของเครื่องจักร  

- การป องกันการบํารุงรักษา(Maintenance prevention) เป นการออกแบบและทําการ
ติดต้ังอุปกรณ ที่ไมจําเป นตองมกีารบํารุงรักษาหรือต องการการบํารุงรักษาเพียงเล็กนอย  

- การบํารุงรักษาเมื่อเกิดเหตุขัดข อง(Breakdown maintenance) เป นการซ อมบํารุง
หลังจากที่มีการหยุดการทํางานเพราะเครื่องจักรขัดข อง 

 
 2.1.5 ความสูญเปล า 7 ประการ (7 Wastes) 
 
 โตโยต าซ่ึงเป นบริษัทผู ริเริ่มแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนนั้น ไดจําแนกความสูญเปล าต 
างๆไว เปน 7 ประการ คือ 
 
 2.1.5.1 การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 
 คือการผลิตที่เร็วกว า มากกว า หรือกอนที่กระบวนการต อไปจะต องการ ซ่ึงเกิดมาจากการพ
ยากรณ ที่ไม เหมาะสม ทําให การมีเวลานําที่ยาวนาน ความต องการพ้ืนที่ในการจัดเก็บมากขึ้นและต 
องใช ทรัพยากรในการบริหารจัดการมาก 
 
 2.1.5.2 การรอคอย (Waiting) 
 
 คือการเกิดการรอคอยต างๆในขณะทําการผลิต เช น การรอตั้งเคร่ือง รอคอยวัสดุ หรือรอ
ช้ินงานเปนต น เป นการแสดงถึงการใช เวลาอยางไม มีประสิทธิภาพ ทําให เกิดความล าช าในการผลิต
และส งมอบ เกิดตนทุนสูญเปล า 
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 2.1.5.3 การขนยาย (Transportation) 
 
 จะเก่ียวข องกับการเคลื่อนย ายวัสดุต างๆ ซ่ึงเกิดได ท้ังในส วนของพื้นท่ีในการเก็บรักษา
ของคงคลังและในระหว างกระบวนการผลิต อาจเกิดมาจากการวางผังโรงงานที่ไม ดี การขาด
ระเบียบในการจัดชิ้นงาน ทําให เกิดเสียแรงงานและเวลาในการขนส ง กอให เกิดต นทุนที่สูงขึ้น เกิด
ความเสียหายระหว างการเคลื่อนยาย 
 
 2.1.5.4 กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
 
 เช น การใช เครื่องมือที่ไม ถูกต อง มาตรฐานในการทํางานไม เพียงพอ การจัดลําดับงานไม 
เหมาะสม การนําเครื่องจักรใหญ ๆที่มีความสามารถในการผลิตได ทีละมากๆ มาผลิตจํานวนน อยทํา
ใหเสียค าใชจ ายเกินความจําเป น ทําให เกิดตนทุนที่ไม จําเป น เสียเวลาและแรงงาน 
 
 2.1.5.5 การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) 
 
 นํามาสู การมีเวลานําที่ยาวนาน เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ เกิดค าใช จ ายในการจัดเก็บและต นทุ
นจม หรือเกิดความเสื่อมสภาพและล าสมัยของวัสดุ 
 
 2.1.5.6 การเคลื่อนที่ที่ไม จําเป น (Unnecessary Motions) 
 
 เก่ียวข องกับการเคล่ือนที่ เคลื่อนไหวของพนักงาน เกิดมาจากท าทางการทํางานที่ไม 
เหมาะสม เช น การโค งตัว การเอื้อมหยิบ เป นต น การจัดวางผังและการจัดลําดับงานที่ไม เหมาะสม 
ทําให เกิดความเมื่อยลาและส งผลตอการทํางาน ทําให เกิดอุบัติเหตุไดง าย 
 
 2.1.5.7 ของเสีย (Defects) 
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 อาจเกิดมาจากผลิตภัณฑ ไม ได คุณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือขนย าย ทําให เสียเวลา
และแรงงานในการตรวจสอบแก ไข เกิดต นทุนสูญเปล าความสูญเปลาที่กลาวมาข างต น น้ันเป นสิ่งที่
ควรถูกกําจัดหรือทําให ลดลงในกระบวนการผลิตต างๆเพื่อให การปฏิบัติงานมีแต ส่ิงที่เป นการเพิ่ม
คุณค าให กับผลิตภัณฑ  นอกจากความสูญเปล า 7 ประการที่กล าวมาแล วน้ัน ในป จจุบันได มีผู เพ่ิม
ความสูญเปล าเข าไปอีกตัวหน่ึงเปนความสูญเปล าตัวที่ 8 คือ ความสูญเปล าจากคน ซ่ึงเป นไปได ทั้ง
ท่ีคนทําในสิ่งที่เปนความสูญเปล า และการที่ไมไดใช ประโยชน จากคน 
 

  2.1.6 ระบบคัมบัง (Kanban System) 
 

            ระบบคัมบัง  ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยใหการ
ทํางานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อเปน
สัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพ่ิมเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  
และใชแผนกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให 
“ผลิต” ช้ินสวนเพ่ิมขึ้น (Production Kanban  : P-card )  ซ่ึงบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ ( 
Container ) ที่ใสวัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการ
ดําเนินงานดังตอไปน้ี 
 

• ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 
• หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
• ถาไมมีใบเบิกที่มีคําสั่งอนุมัติ จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากที่เก็บ 
• ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณที่ถูกตองและมีคุณภาพที่ดีเทาน้ัน 
• ช้ินสวนที่ดีเทาน้ันที่จะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 
• ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน P-card  และ 

  วัตถุดิบที่เบิกใชจะตองไมมากเกินกวาจํานวนชิ้นสวนที่บันทึกลงใน C-card 
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Minimizing Waste:
Kanban Production Control Systems
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ภาพที่ 2.10 ตัวอยางระบบคัมบัง 

 
          ในสายการประกอบหนึ่ง ช้ินสวนที่จําเปนในการผลิตมี ชิ้นสวน A  และชิ้นสวน B 
ซ่ึงผลิตโดยกระบวนการหนาชิ้นสวน A และช้ินสวน B เม่ือถูกผลิตข้ึนแลวจะเก็บไวที่คลังขาง
หนวยผลิต และคัมบังส่ังผลิตจะถูกติดไวกับชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นน้ี  พนักงานขนของจากสายประกอบ
ซ่ึงกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะไปยังคลังของหนวยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินสวน A เทาที่จําเปนโดย
นําคัมบังเบิกถอนไปดวย และที่คลังของชิ้นสวน A เขาจะหยิบกลองบรรจุชิ้นสวน A ตามจํานวน
ของคัมบังเบิกถอน และจะปลดคัมบังส่ังผลิตที่ติดอยูกับช้ินสวน A ออกจากกลองเหลาน้ีไวที่คลัง 
จากนั้นเขาก็จะนํากลองชิ้นสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน  ในเวลาเดียวกันคัม
บังส่ังผลิตที่โดนปลดไวท่ีคลังชิ้นสวน A ของหนวยผลิตจะแสดงถึงจํานวนหนวยของชิ้นสวนที่
โดนเบิกถอนไป บัตรคัมบังเหลาน้ีจะเปนเสมือนคําสั่งผลิตใหแกหนวยผลิตในกระบวนการหนา ซ่ึง
ช้ินสวน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจํานวนบัตรคัมบังส่ังผลิต  ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ชิ้นสวน A 
และชิ้นสวน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู แตชิ้นสวนเหลาน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออก
ของคัมบังส่ังผลิต หรืออีกนัยหน่ึงคือตามลําดับการเบิกถอนของชิ้นสวนโดยสายประกอบนั่นเอง 
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 2.2 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 
 
 การศึกษาการทํางาน (Work Study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆจากศึกษาวิธีการทํางาน 
(Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึง
การทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของ
การทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีขึ้น 
 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต เราจึงใชการศึกษาการ
ทํางานนี้มาชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนที่นอยลง  
 
 การศึกษาการทํางานเปนที่รูจักกันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and 
Motion Study)” แตเน่ืองจากผลงานจากการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลาน้ีและผลจากการวัดงาน
อยางกวางขวาง เราจึงนิยามามนั้นใหมวา “การศึกษาการทํางาน” แทน 
 
 การศึกษาการทํางานเปนเครื่องมือการเพิ่มผลผลิตโดยตรง 
 
 ในการวิธีการตางๆเพ่ือการเพิ่มผลผลิตน้ัน เรามักจะละเลยตอการพิจารณาถึงการใชจายดาน
เงินทุนสําหรับโรงงานและเครื่องจักร เรามีสมมุติฐานวาการเพ่ิมผลผลิตสูงขึ้นไดโดยคงการใช
ทรัพยากรที่มีอยูเทาเดิม ซึ่งเราจะเพิ่มผลผลิตไดดวยการลงทุนสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณ
ทันสมัยและมีประสิทธิภาพมากกวาไดเสมอ ปญหาที่เกิดขึ้นคือจะเปนการคุมกวาหรือไมถาเราจะ
ใชวิธีการของการศึกษาการทํางานในการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นโดยคงการใชทรัพยากรเทาเดิมแทน
การเพ่ิมผลผลิตใหสูงข้ึนดวยการลงทุนทางดานเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงาน 
 เราจะพบวาการเพ่ิมผลผลิตที่ไดผลในระยะยาวก็คือการพัฒนาขบวนการผลิตแบบใหมและ
การติดต้ังโรงงานที่ทันสมัยกวาพรอมดวยอุปกรณที่ทันสมัยและมากกวา อยางไรก็ตามสิ่งที่ตองเปน
ภาระตามมาคือ การลงทุนที่สูงขึ้นพรอมทั้งการเสียเงินตราตางประเทศเนื่องจากเราไมสามารถผลิต
เครื่องจักรไดเองจึงตองส่ังเครื่องจักรและอุปกรณจากตางประเทศ นอกจากนี้เรายังมีผลทําใหอัตรา
การวาจางแรงงานนอยลง ทําใหคนวางงานมีมากขึ้น การศึกษาการทํางานเปนวิธีการเพ่ิมผลผลิตให



30 
สูงขึ้น ดวยการวิเคราะหขบวนการทํางานที่เปนอยูอยางมีระเบียบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
ทํางานใหดีข้ึน ดังน้ัน การศึกษาการทํางานจึงเปนการเพิ่มผลผลิตโดยไมตองเพ่ิมคาใชจายการลงทุน
มากนัก 
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ตารางที่ 2.1 แสดงวิธีการตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิต 
 
หลักการ
ที่ใช 

ชนิดการปรับปรุงงาน วิธีการ คาใชจาย ระยะเวลา
หวังผล 

ขอบเขตของ 
การปรับปรุง 
เพื่อเพิ่มผลผลิต 

บทบาทของ 
การศึกษาการทํางาน 

1. ก า ร พั ฒ น า ข บ ว น ก า ร
เ บื้ อ ง ต น ใ หม ห รื อ ก า ร
ปรับปรุงขบวนการที่มีอยู
เดิม 

• การวิจัย 
• การประยุกตวิจัย 
• โรงงานจําลองตามโครงการ 

สูง เปนป ไมมีขอบเขต ชวยปรับปรุงการทํางานให
งายขึ้นและทําใหการซอม
บํ า รุ ง ร ะ ย ะ ช ว ง ก า ร
ออกแบบงายขึ้น การ

ลงทุน 2. ติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณที่
ทันสมัยและมีกําลังผลิตสูง
กวาหรือปรับปรุงโรงงาน
เกาใหทันสมัยยิ่งขึ้น 

• การจัดซื้อ 
• การวิจัยทางขบวนการผลิต 

สูง ทันที
ภายหลังการ

ติดตั้ง 

ไ ม มี ข อ บ เ ข ต
แนนอน 

การจัดวางผังโรงงานชวย
ทําใหการทํางานงายขั้น 

3. การลดสวนของงานเนื่อง
ดวยผลิตภัณฑ 

• การวิจัยผลิตภัณฑ 
• การพัฒนาผลิตภัณฑ 
• การบริหารดานคุณภาพ 
• การศึกษาวิธีการทํางาน  
      (การวิเคราะหคุณคา) 

ไมสูงเมื่อ
เที ยบ กับ
หัวขอ  
1 และ 2 

เปนเดือน มีขอบเขตจํ า กัด
แ ล ะ ต อ ง
ดําเนินการกอน 4
และ 5 

กา รปรั บปรุ ง ออกแบบ
ผลิตภัณฑชวยใหการผลิต
ทําไดงายขึ้น 

การ
บริหาร 
ที่ดีขึ้น 

 

4. การลดสวนของงานเนื่อง
ดวยขบวนการผลิต 

• การวิจัยขบวนการผลิต 
• โรงงานจําลองยอย 

ต่ํา ทันที มีขอบเขตจํากัด ลดเวลาและงานสูญเปลา
จากการเคลื่อนยายวัสดุที่ไม
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หลักการ
ที่ใช 

ชนิดการปรับปรุงงาน วิธีการ คาใชจาย ระยะเวลา
หวังผล 

ขอบเขตของ 
การปรับปรุง 
เพื่อเพิ่มผลผลิต 

บทบาทของ 
การศึกษาการทํางาน 

• การวางแผนขบวนการ 
• การศึกษาวิธีการทํางาน 
      (การวิเคราะหคุณคา) 
      (การอบรมพนักงาน) 

จําเปน 

การ
บริหารที่
ดีขึ้น 

5. การลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ 

• การวัดงาน 
      (นโยบายการตลาด) 
      (การกําหนดมาตรฐาน) 
      (การพัฒนาผลิตภัณฑ) 
      (การวางแผนควบคุมผลิต) 
      (การควบคุมวัสดุ) 
      (การวางแผนซอมบํารุง) 
      (นโยบายบุคลากร) 
      (การปรับปรุงเงื่อนไขการทํางาน) 
      (การอบรมพนักงาน) 
      (โครงการผลตอบแทนเพื่อจูงใจ) 

ต่ํา เ ริ่ ม ช า แ ต
ไดผลเร็ว 

มีขอบเขตจํากัด ก า ร วั ด เ ว ล า แ ล ะ ตั้ ง
มาตรฐานเวลาเพื่อการ 
(ก) วางแผนและควบคุม 
(ข) ใ ช ป ร ะ โ ย ชน ข อ ง

โรงงาน 
(ค) ควบคุมคาแรงงาน 
(ง) ว า ง โ ค ร ง ก า ร

ผลตอบแทนเพื่อจูงใจ 
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 ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน 
 
 การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงาน โดยมี
ความสัมพันธกันดังน้ี 
 

• การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูหรือที่
เสนอแนะไวอยางมีระบบและเปนเครื่องมือเพ่ือการพิจารณาและประยุกตใชงานงาย
ขึ้น รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 
 

• การวัดผลงานเปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาการทํางานใหกับคนงานที่ตองตาม
คุณสมบัติ ในการทํางานที่กําหนดใหในระดับการปฏิบัติงานที่ต้ังไว 

  
 

 
 
 

ภาพที่ 2.11 ความสัมพันธของการศึกษาการทาํงานและการวัดผลงาน 
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 การศึกษาวิธีการทํางานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด โดยการศึกษาวิธีการทํางาน
เก่ียวของกับการลดสวนของงาน การวัดผลงานเก่ียวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ ดังน้ันการ
กําหนดมาตรฐานเวลาการทํางานของงานหนึ่งๆ จึงไดทําภายหลังจากศึกษาวิธีการทํางานอันนํามา
ซ่ึงวิธีการทํางานที่ดีกวา 
 
 การศึกษาการทํางานและการวัดผลงานมีวิธีที่แยกไปตางๆ ไดอีก ถึงแมวาการวัดผลงานจะ
ทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวัดผลงาน เชนวิธีการ
สุมตัวอยางของงานที่ทําอาจหาไดกอนเพ่ือกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนที่จะทําการศึกษา
วิธีการทํางานตอไป นอกจากน้ีการศึกษาเวลาทํางาน ยังมีประโยชนใชในการศึกษาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน 
  
 2.3 หลักการของเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
 
 มีอยูหลายหลักการที่เก่ียวของกับเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หลักการเหลาน้ีพัฒนาขึ้นมา
จากประสบการณ ซ่ึงไดกอรูปเปนหลักในการปรับปรุงวิธีการทํางานของสถานที่ปฏิบัติงาน ผูท่ีใช
เปนคนแรกคือ แฟรงค กิลเบรธ ผูเปนตนกําเนิดของการศึกษาการเคลื่อนไหว ตอมาไดถูกขยายให
ใหญข้ึน โดยผูที่ทํางานอยูในสาขานี้โดยเฉพาะอยางยิ่ง ศาสตราจารย บารนส หลักการเหลาน้ีอาจ
จดัรวมกันไดเปน 3 กลุมคือ 
 

• การใชโครงรางของมนุษย 
• การจัดตําแหนงสถานที่ปฏิบัติงาน 
• การออกแบบเครื่องมือ 

 
 หลักการเหลาน้ีมีประโยชนทั้งในโรงงานหรือหองสํานักงานเพราะเปนพ้ืนฐานอยางดีย่ิงใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงข้ึน และลดความเหนื่อยลาของงานที่ทําดวยมือลง
ความคิดซ่ึงเสนอโดยศาสตรจารยบารนส ที่จะบรรยายตอไปนี้ก็เปนอยางงายๆ 
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 การใชโครงรางของมนุษย 
 

1. มือทั้งสองจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดการเคลื่อนท่ีในเวลาเดียวกัน 
2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนตอนพักงาน 
3. การเคลื่อนไหวของแขนทั้งสองขางจะตองเหมือนกันแตในทิศทางตรงกันขามและ

จะตองเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน 
4. การเคลื่อนไหวของมือและลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ต่ําสุดที่สามารถทํา

ใหการทํางานไดผลเปนที่พอใจ 
5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับกลามเน้ือ

ของคนงานขณะทํางานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 
6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่อง จะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบ

เสนตรงแลวมีมุมหักเบี่ยงทิศทางอยางกระทันหัน 
7. การเคลื่อนที่อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวา การ

เคล่ือนที่อยางเครงเครียดหรือควบคุมบังคับ 
8. จังหวะทาทีจําเปนมากในการปฏิบัติงานอยางราบเรียบ สม่ําเสมอและการ

ปฏิบัติงานแบบอัตโนมัติในงานที่มีการกระทําซํ้ากัน งานจะตองจัดวางอยาง
เหมาะสมเพ่ือใหเกิดการงายและทําไดอยางธรรมชาติในเวลาปฏิบัติใหมากที่สุด
เทาที่จะทําได 

9. งานจะตองจัดวางอยูในตําแหนงท่ีการเคลื่อนไหวของดวงตาอยูในขอบเขตที่
สะดวกสบาย น่ันคือดวงตาเวลามองงานขณะปฏิบัติงานอยู จะตองไมเปลี่ยน
โฟกัสบอยๆ 

 
 การจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน 
 

1. ตําแหนงที่แนนอน ตายตัว ตองจัดเตรียมไวสําหรับวางเครื่องมือหรือวัสดุที่ใชใน
งาน ทั้งน้ีเพ่ือใหเกิดนิสัย เคยชนิขึ้นเมื่อหยิบเคร่ืองมือหรือวัสดุน้ันๆ บอยคร้ัง 

2. เครื่องมือหรือวัสดุท่ีใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงท่ีแนนอนเอาไว เพ่ือจะไดไม
คนหาอยางวุนวายเวลาใช 

3. ใชกลองหรือภาชนะเก็บของ เพ่ือนําของน้ันๆไปวางใหใกลกับผูปฏิบัติงานมาก
ท่ีสุด ถาในกรณีใชสงวัสดุโดยอาศัยแรงดึงดูดของโลก จุดปลายทายท่ีสงวัสดุมา
ตองอยูใกลตัวผูใชวัสดุน้ันใหมากที่สุดเชนกัน 
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ปรากฏวาการยืดตัวไปขางหนาจะเก่ียวของกับกลามเน้ือขางหลัง ซ่ึงเปนเหตุใหเกิดความเมื่อยลาได
งาย 
 

 ประเภทของการเคลื่อนไหว 
 
 กฎที่ส่ีในหลักการเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหว คือการเคลื่อนไหวของรางกายตองพยายาม
ใชประเภทต่ําที่สุดเทาที่จะทําได ประเภทของการเคลื่อนไหวน้ีไดสรางขึ้นตามแกนหมุนตางๆ ของ
สวนตางๆ ของรางกายดังแสดงไวในตารางที่ 2.2 
ตาราง 2.2 แสดงประเภทการเคลื่อนไหว 
ประเภท แกนหมุน อวัยวะที่เคลื่อนไหว 
1 
2 
3 
4 
5 

ขอน้ิวมือ 
ขอมือ 
ขอศอก 
หัวไหล 
ทอง 

น้ิวมือ 
มือและนิ้วมือ 
แขนชวงลาง มือ และนิ้วมือ 
แขนชวงบน แขนชวงลาง มือและนิ้วมือ 
ลําตัวชวงบน แขนชวงบน แขนชวงลาง มือและ
น้ิวมือ 

 
 จะเห็นไดวาการเคลื่อนไหวตางๆที่อยูเหนือประเภทที่ 1 จะเกี่ยวของกับการเคลื่อนไหวของ
ประเภทตางๆที่มีการเคล่ือนไหวตํ่ากวาลงไป ถาใชประเภทการเคลื่อนไหวตํ่าจะประหยัดแรงกวาถา
จัดวางทุกสิ่งทุกอยางที่ตองการในการทํางานในตําแหนงที่งายตอการเอื้อม ไปหยิบจับแลวจะ
สามารถทําใหใชประเภทการเคลื่อนไหวท่ีต่ําไดงาย ซ่ึงยังผลใหเกิดการประหยัดแรงขึ้นดังกลาว
ขางตน 
 
 ขอสังเกตอื่นๆ เก่ียวกับการวางผังสถานที่ปฏิบัติงาน 
 

1. ถางานที่มือแตละขางทําเปนงานที่คลายกัน การปอนวัสดุหรือชิ้นสวนใหแกมือทั้ง
สองควรจะแยกออกจากกัน 
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2. ถาใชสายตาในการเลือกวัสดุหรือช้ินสวน วัสดุหรือชิ้นสวนนั้นควรจะตองวางใน

ตําแหนงในบริเวณที่เมื่อใชสายตามองแลวการเคล่ือนไหวของศรีษะตองนอยที่สุด
เทาที่จะทําได 

3. รูปรางลักษณะของวัสดุจะมีอิทธิพลอยางมาก ในการกําหนดตําแหนงที่วางในการ
วางผังสถานที่ปฏิบัติงาน 

4. การจับเครื่องมือขึ้นมาจะตองมีผลกระทบกระเทือนนอยที่สุดตอจังหวะการ
เคล่ือนไหว หรือตอความสอดคลองกันของการเคลื่อนไหว คนงานจะตองสามารถ
หยิบเคร่ืองมือขึ้นหรือวางเคร่ืองมือลงโดยที่มือจะเคลื่อนที่จะสวนหน่ึงของงานไป
ยังสวนตอไปของงาน ในวิถีทางธรรมดา การเคลื่อนที่โดยธรรมชาติจะตองเปนวิถี
โคง ไมใชเสนตรง ดังน้ันการเคลื่อนที่ของเครื่องมือจะตองอยูในวิถีคง ซ่ึงไมมี
วัสดุหรือส่ิงของใดขวางทางอยู 

5. การหยิบเคร่ืองมือข้ึนมาหรือวางกลับท่ีเดิมตองทําไดโดยงาย ถาเปนไปไดควรจะ
ใหเครื่องมือคืนกลับที่เดิมโดยอัตโนมัติ 

6. ผลิตภัณฑท่ีสําเร็จรูปแลวควรจะกระทําดังน้ี 
 
• ทิ้งลงในชองสําหรับผานงาน 
• ทิ้งลงในชองผานงานในขณะที่มือเริ่มตนเคล่ือนไหวในทวงทาแรกของวัฏ

จักรตอไป 
• วางลงในที่เก็บของซึ่งวางไวในตําแหนงที่เกิดการเคลื่อนที่ของมือนอยที่สุด 
• ถางานที่ปฏิบัติตองทําเปนทอดๆ แลวควรวางลงในที่เก็บของในลักษณะที่

ผูปฏิบัติงานขั้นถัดไปสามารถหยิบขึ้นมาไดงาย 
 

7. พยายามใชเทา หรือหัวเขาบังคับคานงัดใหมากที่สุดเทาที่จะทําได ในงานจับคีม
หรือจับตัวเลขของเครื่องมือในฟกซเจอร หรือในงานที่ใชเครื่องมือผลักผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปแลวออกไปจากที่ปฏิบัติงาน 

 

 2.4 ประเภทของกระบวนการผลิต 
 
 กระบวนการผลิตแบงได 2 ประเภท คือ กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous 
Production Process) และกระบวนการผลิตแบบไมตอเน่ือง (Intermittent Production Process)  



40 
 

หมายถึงกระบวนการผลิตที่ สินคาในระหวางการผลิตจะไหลหรือเคลื่อนที่ไปใน
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่องและรวดเร็ว โดยทั่วไปจะใชในการผลิตสินคาทีละมากๆ สินคามี
รูปแบบมาตรฐานเปนการผลิตเพ่ือรอจําหนาย มีการใชเคร่ืองมือชนิดพิเศษตองลงทุนในดาน
เคร่ืองจักรมาก และใชชางกึ่งชํานาญงาน ปญหาที่มักพบในสายการผลิตประเภทนี้ คือ การจัดสมดุล
สายการผลิตใหมีการไหลอยางตอเนื่องและมีความสมดุลกลาวคือ จะตองมีการจัดสถานีงานใหมี
ความเหมาะสมเพื่อลดเวลาวางงานใหนอยที่สุด 

 
2.4.2 กระบวนการผลิตแบบไมตอเน่ือง 

 
เปนกระบวนการผลิตที่มีลักษณะตรงกันขามกับกระบวนการผลิตแบบตอเน่ืองคือสินคาใน

ระหวางการผลิตจะไมเคล่ือนที่หรือไหลไปอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตแตอาจจะตองมีการ
คอยหรือหยุดรอในระหวางการผลิตเปนระยะๆ นอกจากนี้การผลิตอาจทําในโรงงานหลายๆ 
ประเภทเชน ในโรงกลึง โรงเจียร เปนตน กระบวนการผลิตแบบไมตอเน่ืองน้ีจึงมีชื่อเรียกอีกอยาง
หน่ึงวา กระบวนการผลิตตามงาน (Job Shop Production Process) โดยท่ัวไปจะใชในการผลิต
สินคาท่ีมีปริมาณการผลิตคร้ังละไมมาก และเปนการผลิตตามที่ลูกคาสั่ง รูปแบบสินคาไมมาตรฐาน
และจะเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของลูกคาเครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรชนิดอเนกประสงค 
เชน เคร่ืองกลึง เครื่องไส เคร่ืองขัด เปนตน ใชเงินลงทุนในดานเครื่องจักรไมมากนักและตองใชชาง
ท่ีมีความชํานาญงานเฉพาะอยาง ตัวอยางสินคา เชน โรงงานผลิต ชิ้นสวนรถยนต เฟอรนิเจอร 
โรงงานผลิตอะไหลเครื่องจักร เปนตน ปญหาที่พบในกระบวนการผลิตลักษณะนี้สวนใหญจะ
เก่ียวกับของไหลของงานที่ไมเปนข้ันตอน และการไมตอเน่ืองในการไหลของงานรวมทั้งการ
จัดลําดับการทํางานหลายชนิดใหกับเครื่องจักรหลายเครื่อง 
 
 
 
 

2.4.1 กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง 
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 เมื่อแบงพ้ืนฐานในการผลิตอยางกวางๆ  แลวจะแบงไดเปน 3 ชนิดคือ การผลิตจํานวนมาก 
(Mass Production) การผลิตแบบพอประมาณ (Moderate Production) และการผลิตแบบรับงาน
ยอยเปนชวง (Job Lot Production) โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.5.1 การผลิตจํานวนมาก 
 

สําหรับการผลิตแบบเปนจํานวนมากในระยะเวลานานๆ การที่จะกําหนดอัตราการผลิตที่
แนนอนวาผลิตไดจํานวนเทาไรจึงจัดวาเปนการผลิตแบบจํานวนมาก น้ันไมสามารถกําหนดเปน
คาที่ตายตัวได ตามปกติทางอุตสาหกรรมการผลิตแบบจํานวนมาก คือ ผลผลิตที่มีการขายจํานวน
มากและแบงการผลิตในแตละใบสั่งเปนอิสระตอกัน ตนทุนตอหนวยจะต่ําที่สุดและเครื่องจักร
สําหรับการผลิตเปนแบบจํานวนมากจะไมสามารถผลิตสินคาอื่นได สินคาประเภทนี้ไดแก ไมขีด 
ดินสอ รถยนต ขวด เปนตน 

 
2.5.2 การผลิตแบบพอประมาณ 

 
เปนการผลิตจํานวนมากเชนกันแตจํานวนการผลิตขึ้นอยูกับยอดการสั่ง (Order) มากกวา

เครื่องจักรที่ใชก็เปนเครื่องจักรอเนกประสงคอยางไรก็ดีสําหรับสินคาประเภทนี้จํานวนการผลิตไม
สําคัญเทากับยอดการสั่งอาจมากหรือนอยก็ไดตัวอยางของสินคาประเภทนี้ เชน หนังสือ เครื่องบิน 
เปนตน 
 

2.5.3 การผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง 
 

สําหรับการผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง ผลผลิตจะขึ้นกับยอดขายพนักงานตองมีความ
เช่ียวชาญสูงมีการขึ้นลงของยอดการผลิตอยูเสมอรวมทั้งรูปแบบของการผลิตก็ตองพัฒนาข้ึนตาม
สภาพการณของตลาดแตผลกําไรจะมีมากกวารูปแบบของผลิตภัณฑอาจตองการการประกอบหรือ

  
 2.5 การจําแนกพื้นฐานในการผลิต 
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อาจจะผานกระบวนการอัตโนมัติก็ได ตัวอยางของสินคาประเภทนี้ไดแก การผลิตอะไหลของ
รถยนตรุนเกาๆ อุปกรณไฟฟา เปนตน 
 
 2.6 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 
 จากความซับซอนของสายการผลิตและการไมมีประสิทธิภาพของสายการผลิตทําใหเกิด
ปญหาทางดานตางๆ ในสายการผลิต เชน การทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของพนักงานใน
สายการผลิต การเกิดการรอในสายการผลิต เปนตน โดยส่ิงที่จะชวยในการจัดการปญหาเหลาน้ีที่
เกิดขึ้นไดอยางดีคือ การจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึงผลดีในการจัดสมดุลสายการผลิตน้ันเพื่อใหเกิด
ความเหมาะสมในการแบงงานแตละขั้นการทํางานเพื่อใหรวดเร็วตอการปฏิบัติงานของคนงานหรือ
เครื่องจักรตางๆ ในสายการผลิต โดยชวงเวลาระหวางขั้นตอนงานเหลาน้ันจะถูกแบงตามความ
เหมาะสมในการปฏิบัติงานและจํานวนของคนงานที่ตองการในการปฏิบัติงาน จะถูกจัดให
เหมาะสมในแตละกลุมงานเพื่อใหสามารถบริหารจัดการไดทั่วถึงโดยจะมีการมอบหมายงาน
ออกเปนสถานีงานโดยจัดคนงานใหรวมรับผิดชอบและจัดการในกลุมยอยน้ันๆ 
 
 โดยส่ิงที่สําคัญในการจัดสมดุลของสายการผลิตน้ันก็คือการคํานึงถึงรอบเวลาการผลิต
โดยรอบเวลาการผลิตน้ันหมายถึงคาเวลาสูงสุดที่มอบหมายใหงานในแตละสถานีงานทํากอนที่จะ
เคลื่อนงานนั้นออกจากสถานีงาน ดังน้ันเวลาในการปฏิบัติงานจริงของแตละสถานีงานควรมีความ
ใกลเคียงกัน สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอยางตอเนื่องในแตละกิจกรรมตลอดทั้ง
สายการผลิต เพ่ือใหเกิดการลดเวลาวางงานของพนักงานใหเหลือนอยที่สุดหรือคือการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการใชแรงงานของคนงานใหมากขึ้นนั่นเอง จุดที่มักจะกอใหเกิดปญหาในการจัด
สมดุลสายการผลิต คือ ความยากลําบากในการจัดงานที่มีชวงเวลาการผลิตเดียวกันเนื่องจากอาจมี
ความเปนไปไมไดที่จะรวมงานในแตละกลุมงานเขาดวยกัน รวมทั้งความแตกตางในดานการใช
เคร่ืองมืออุปกรณ และเปนงานที่ตองอาศัยเทคโนโลยีเฉพาะในการผลิต 
 
 ในทางการปฏิบัติจริงแลวเวลาวางงานที่เกิดขึ้นของแตละขั้นงานนั้นอาจจะไมเทากันทุก
สถานีงานเนื่องจากบางสถานีงานอาจจะมีความสามารถในการผลิตมากกวาสถานีอื่นเมื่อมีสถานี
งานที่มีอัตราการผลิตที่เร็วกวาสถานีงานอื่นๆแลวน้ันจะทําใหเกิดการรอในสถานีงานน้ันเกิดขึ้น
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หรือถาพยายามลดการวางงานโดยการทํางานใหสถานีงานนั้นๆ อยางตอเน่ืองก็จะทําใหเกิดงาน
ระหวางกระบวนการที่เพ่ิมมากขึ้น ดังน้ันการที่สายการผลิตไมสมดุลจึงควรไดรับการปรับปรุง
เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในดานการใชแรงงานและเครื่องมืออยางเต็มที่ 
 
 หลักโดยทั่วไปในการจัดสมดุลของสายการผลิตมีขั้นตอนที่สําคัญ 5 ข้ันตอน คือ 
 

(1) การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต 
 

หมายถึงการวิเคราะหแยกแยะวาในการผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงานยอย
อะไรบาง แตละงานยอยใชเวลาในการทํางานเทาไร การแบงงานยอยน้ีควรแบงเปนงานยอยที่สุด
เทาที่จะยอยได หรืออีกนัยหน่ึงคือแบงเวลายอยที่ใชเวลาทํางานนอยที่สุดเทาท่ีจะนอยไดเพราะจะ
ทําใหสมดุลสายการผลิตทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
(2) การกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน 
 
ในข้ันตอนของการกําหนดความสัมพันธวางานใดควรทํากอนงานใดควรทําหลังอยางไร 

ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังน้ีจะถูกกําหนดโดยธรรมชาติในการผลิตของงานนั้นๆ การแสดง
ความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใชไดอะแกรมแสดงความสําพันธ
ลําดับกอนหลัง (Precedence Diagram) 

 
(3) การคํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ 

 
เมื่อกําหนดแบงแยกงานยอย และกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงานแลว

ข้ันตอนถัดไปคือการคํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ ซ่ึงคํานวณไดจากสมการ
ตอไปน้ี 
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(เวลาการผลิตทั้งหมดที่ใชในการผลิตตอหนวย) X (จํานวนการผลิตที่ตองการตอวัน) 

              (เวลาที่มีเพ่ือการผลิตตอวัน) 
 
 ซ่ึงจํานวนสถานีการผลิตท่ีต่ําสุดน้ีเปนคาทางทฤษฎี ซ่ึงเมื่อทําการจัดสายการผลิตอาจทํา
ไมไดคือตองใชสถานีการผลิตที่มากกวาที่คํานวณได ดังน้ันการคํานวณจํานวนการผลิตที่ต่ําที่สุดจึง
เปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราวๆ ในเบื้องตนเทาน้ัน 
 

(4) การกําหนดงานยอยใหกับแตละสถานีการผลิต 
 

หมายถึงการจัดวาสถานีการผลิตใดควรทํางานยอยใดบาง โดยจะตองพิจารณาจากลําดับ
การทํางานกอนหลังที่ไดกําหนดไวแลวจากข้ันตอนที่ 2 ประกอบกับการใชเทคนิคการจัดสมดุล
สายการผลิตตางๆ ท่ีกลาวในหัวขอเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตที่จะกลาวตอไปเพื่อจัดงาน
ใหกับสถานีการผลิตตามเงื่อนไขของเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 

 
เทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
จากปญหาเร่ืองความสมดุลในสายการผลิตที่มีความสําคัญและซับซอนต้ังแตป ค.ศ.1995 

ไดเร่ิมมีการพัฒนาเทคนิคตางๆ ที่ชวยในการจัดสมดุลสายการผลิตนับจนปจจุบันไดมีวิธีที่ใชใน
การจัดสมดุลสายการผลิตอยางหลากหลายและมีขอดี ขอเสียแตกตางกันออกไป โดยวิธีในการจัด
สมดุลสายการผลิตสามารถแบงออกเปนสองประเภทหลักๆ ไดดังน้ี (Ignall, 1965) 

 
  (1) วิธีการทาง Mathematical Programming เปนวิธีที่ใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุด 
(Optimal Solution) แตมีขอเสียในเร่ืองความยุงยากในการคํานวณและมีความซับซอนในรปูแบบ
ปญหาวิธีการท่ีสําคัญ ไดแก 
 
 - Dynamic Programming  Algorithm ( Jackson , 1956 ) 
 - Integer Programming ( Bowman , 1960 ) 

 
 
จํานวนสถานีงานการผลิตที่ตํ่าสุด  =  
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 - Dynamic Programming ( Held , 1963 ) 
 
 (2) วิธีการทาง Heuristic เปนวิธีการที่นํามาใชในการแกปญหาโดยใหคําตอบที่ไมใช
คําตอบที่ดีที่สุดแตมีความรวดเร็วซ่ึงมีทั้งวิธีการประมวลผลดวยมือและแบบประมวลผลดวย
คอมพิวเตอร วิธีการท่ีสําคัญไดแก 
 
 - Column rule Technique ( Kilbridge & Wester , 1961 ) 
 - Ranked position weights rule ( Helgeson and Birnie , 1961) 
 - Comsoal  A Computer Method for Sequencing Operations for Assembly Lines 
   (Arcus , 1966) 
 - The Largest – Candidate rule 
 - Most number of following task rule 
 
 เทคนิคตางๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตมีรายละเอียด โดยยอดังตอไปนี้ 
 
 วิธีแรกที่ใชในการแกปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตซ่ึงคิดคนโดย Salveson (1955) โดย
ไดเสนอแนวทางปญหา โดยการกําหนดรอบเวลาการผลิตคงที่ และจํานวนของสถานีงานจะเปนตัว
แปร Salveson ไดแยกแยะปญหาออกเปนข้ันดังน้ีคือ ทําการเลือกโดยการสลับเปลี่ยนไปมาของขั้น
งานเพื่อใหไดสถานีงาน กลาวคือ (1) เลือกรวมขั้นงานที่สอดคลองโครงขายที่แสดงลําดับกอน-หลัง
ของกระบวนการผลิต (2) เวลาของสถานีงานจะนอยกวาหรือเทากับรอบเวลากรผลิตและ (3) 
ผลรวมของรอบเวลาวางในสายการผลิตจะมีคานอยที่สุด 
 Salveson ไดกําหนดรอบเวลาการผลิตเปนฟงคชั่นปริมาณผลิต โดยกําหนดให 
 
  รอบเวลาการผลิต = เวลาการผลิต / ปริมาณการผลิต 
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 และ Salveson ไดทําการกําหนดจํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุดสําหรับสายการผลิตซ่ึง
จะเปนคาที่นอยที่สุดของจํานวนเต็มบวก n ซ่ึง n จะมีคามากกวา หรือเทากับผลรวมของเวลาของ
ข้ันงานหารดวย รอบเวลาการผลิต 
 
  Kmin  =   Min [Integer n] / n> Σ Ei / C 
 โดย Kmin  =  จํานวนที่นอยที่สุดของสถานีงาน 
  E =  เวลาของขั้นงาน 
  C = รอบเวลาการผลิต 
 
 Salveson ยังไดเสนอถึงการใชไดอะแกรมลําดับกอน-หลัง (Precedence Diagram) 
เพ่ือที่จะแสดงลําดับของข้ันงานและการใชแบบจําลองของโปรแกรมเชิงเสนตรงที่จะทําการ
รวบรวมขั้นงานที่จะมอบหมายใหสถานีงานหนึ่งๆ การรวมนี้จะทําใหเกิดเวลาวางงานนอยท่ีสุด 
 
 Jackson (Jackson , 1956) ไดพัฒนาโปรแกรมไดนามิค เพ่ือใชในการหาผลลัพธที่มี
จํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุด โดยรอบเวลาที่กําหนดใหใดๆ วิธีการของ Jackson จะทําการ
แจกแจงผลรวมของขั้นงานทั้งหมดที่เปนไปไดที่จะมอบหมายใหแกสถานีงานใดๆ วิธีการของ 
Jackson มีดังตอไปน้ี คือ ทําการรวมขั้นงานที่เปนไปไดไวในสถานีงานที่ 1 แลวหลังจากสถานี
งานที่ 1 ทําการรวมขั้นงานตางๆ ท่ีเปนไปไดไวในสถานีงานที่ 2 และทําเชนนี้ตอไปเร่ือยๆ จากวิธีน้ี
จะพบวาที่บางจุดหลังจากการสรางสถานีงานครั้งแรกจํานวน K สถานีแลวจะมีการจัดสมดุล
อันหน่ึงท่ีไดมอบหมายข้ันงานทั้งหมดในสถานีงาน ดังน้ันการจัดสมดุลเหลาน้ีจะมีจํานวนสถานี
งานนอยที่สุดสําหรับรอบเวลาผลิตหน่ึงๆ Jackson ไดพิสูจนวาวิธีของเขานั้นไดผลลัพธที่ดีท่ีสุด 
แตวิธีของเขายังมีการยุงยากในการคํานวณอยูมาก 
 
 ตอมา Bowman (1960) ไดทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยพัฒนาโปรแกรมเชิงเสนตรง 2 ชนิดที่
แตกตางกันมาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต ปญหาจะถูกจัดเปนชุดของตัวแปรที่มีขอบขายเปน
เสนตรง ซ่ึงสามารถประเมินคุณคาไดในรูปแบบของสมการเปาหมายเชิงเสนตรง ซ่ึงวิธีของ 
Bowman ยังคงเปนวิธีที่มีความยุงยากในการคํานวณ 
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 หลังจากนั้นเทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิตตางๆ ก็ไดมีการพัฒนามากขึ้นและที่รูจัก
กันดีก็คือวิธี Heuristic ซ่ึงไมมีการรับประกันผลวาจะเปนวิธีที่ใหคําตอบที่ดีที่สุด ตัวอยางของวิธี
เชิงฮิวริสติกส (Heuristic) ที่ใชในปจจุบันไดแก 
 
 Kilbride and Wester method (1961) ไดพัฒนาเทคนิคการจัดสมดุลในสายการผลิต โดย
ปราศจากการใชคอมพิวเตอร ลักษณะที่สําคัญของเทคนิคน้ีก็คือการรวมกลุมของขั้นงานใหอยูใน
แถวยืนแตละหมายเลขของแถวยืนแสดงถึงขั้นงานที่จะถูกเลือก สําหรับการมอบหมายใหเปนหน่ึง
สถานีงาน วิธีการของการคํานวณหมายเลขของแถวยืนในแตละขั้นงานมีดังน้ีคือ ขั้นงานทั้งหมดไม
มีขั้นงานอื่นที่จะตองทํากอนจะจัดไวในแถวยืนที่หน่ึงขั้นงานที่ถัดมาจากขั้นงานในแถวยืนที่ 1 จะ
ถูกจัดเปนหมวดหมูโดยหมายเลขของแถวยืน วิธีการมอบหมายงานเริ่มตนโดยการมอบหมายงาน
ตามลําดับกอนหลังจนกระทั้งไดผลลัพธที่เปนที่พ่ึงพอใจ 
 
 Helgeson and Birnie (1961) ไดพัฒนาเทคนิคของวิธีการ Heuristic มาเปนวิธี Ranked 
Position Weights Rule ซ่ึงเปนวิธีการใหนํ้าหนักโดยวิธีน้ีจะเปนวิธีที่ใหผลลัพธคราวๆ และใช
เวลาในการคํานวณนอยกวาวิธีอื่นๆ โดยวิธีน้ีจะใหนํ้าหนักของงานในตําแหนงตางๆ ท่ีแตกตางกัน
โดยนํ้าหนักที่ใหนั้นจะขึ้นอยูกับระยะเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานและตําแหนงของงานขั้นตอนที่มี
นํ้าหนักมากจะเปนงานที่อยูในขั้นตอนแรกๆ ของงานหรือเปนขั้นตอนที่มีเวลาในการผลิตมากซึ่ง
ตามทฤษฎีแลวจะจัดงานที่มีนํ้าหนักของตําแหนงมากเปนอันดับแรก 
 
 Hoffman (1963)  ไดเสนอวิธีการคํานวณการจัดสมดุลในสายการผลิต โดยใชเมตริกซ
แสดงลําดับกอน-หลัง (Precedence Matrices) ในการรวมขั้นงานใหเปนสถานีงาน 
 
 Mansoor (1964) ไดนําวิธีของ Helgeson and Birnie มาปรับปรุงเปนวิธี Optimal 
Seeking Back-Tracking ในป คศ. 1964 และในป คศ.1973 ไดนํามาขยายเพิ่มเติมเปนระบบ 
Malda Heuristic Technique for Balancing Large Scale Single- Model Assembly Lines 
โดยจะเปนการกําหนดใหมีรอบเวลาการผลิตที่นอยที่สุดกําหนดจํานวนของสถานีงานโดยวิธีการ 
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Search Mansoor อางวาวิธีการของเขาเกือบจะไดผลลัพธที่เปนเลิศแตตองใชเวลาในการ
ประมวลผลโดยคอมพิวเตอรมาก 
 
 Arcus (1966) ไดเสนอเทคนิค Comsoal A Computer Method for Sequencing 
Operations for Assembly Lines ซ่ึงเปนเทคนิคของการสุมตัวอยางลําดับของขั้นงานที่เปนไปได 
จากนั้นทําการจําลองการรวมขั้นงานทั้งหมดที่สามารถจัดได และพิจารณาการจัดขั้นงานท่ีทําใหเกิด
เวลาวางงานนอยที่สุด การเลือกลําดับจะเปนแบบสุมโดยการกําหนดนํ้าหนักใหแกขั้นงานตาม
คุณลักษณะที่มีอยูการเลือกโดย Arcus จะเลือกตัวอยางที่เรียงตามลําดับกอน-หลังและเลือกการ
เรียงลําดับที่เกิดเวลาวางนอยที่สุดในแตละสถานี 
 
 กฎการจัดงานอื่นๆ ที่นิยมใชในปจจุบันนอกเหนือจากกฎที่ไดกลาวมาแลวไดแก The 
Largest-Candidate Rule วิธีการนี้จะเปนวิธีการจัดงานใหแกสถานีงานโดยเร่ิมจากการจัดงานเขา
สถานีแรกโดยเลือกขั้นงานที่มีระยะเวลานานที่สุดจากขั้นงานที่เปนไปไดทั้งหมดเพ่ือที่จะไดทําให
กานจัดงานในสถานีการผลิตตอๆ ไปทําไดงายขึ้นเพราะเมื่องานยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวา
กรณีที่งานยอยใชเวลาทํามาก วิธีน่ีเปนวิธีที่ใหผลเร็วแตใชกับปญหาที่มีความซับซอนมากไมได 
Most Number of following Task Rule จะใหความสําคัญกับงานที่มีงานยอยอื่นๆ ตามมากโดยจะ
จัดใหทํากอนงานที่มีงานยอยตามนอยเพ่ือที่จะไดมีจํานวนงานยอยในการจัดคร้ังตอไปไดมากการ
จะเลือกใชกฎเกณฑใดเพ่ือจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ข้ึนอยูกับผูวางแผนกระบวนการผลิตวิธีการ
จัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในภาพที่ 2.13 
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ภาพที่ 2.14  ผังงานแสดงวิธีการจัดงานใหแกสถานีการผลิตในการทําสมดุลสายการผลิต 

เริ่มตน 

เพ่ิมสถานีการผลิตใหม 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิต 
ตามกฎเกณฑที่กําหนด 

โดยเลือกจากงานยอยที่สามารถจัดได 

คํานวณเวลาทีเ่หลือ 
ในสถานีการผลิต 

จัดงานยอย 
หมดหรือยัง 

หยุด 
หมด 

เวลาที่เหลือของสถานีการ
ผลิตสามารถจดังานยอยอื่น

ใหทําไดอีกหรือไม 

จัดได 

จัดไมได 
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 (5) คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได 
 
 เมื่อไดจัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตแลว ขั้นตอไปก็เปนการคํานวณประสิทธิภาพของ
สายการผลิตโดยการคํานวณประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
 
 คํานิยามตางๆ ที่เก่ียวของกับสายการผลิตดังน้ี 
 
 (1) ขั้นงาน (Work Element) คืองานสวนยอยท่ีถูกแบงมาจากขั้นตอนการทํางานโดย
ข้ันตอนน้ีจะเปนสวนยอยท่ีเล็กที่สุดโดยอยูบนพ้ืนฐานของความเปนไปได ตัวอยางเชน การเจาะรู
หน่ึงตําแหนงหรือการขันสกูรเพ่ือตอวัสดุเขาดวยกันเปนตน 
 
 (2) เวลาของขั้นงาน (Work Element Time) เปนเวลาที่ใชในการทําขั้นงานนั้นๆ 
 
 (3) รอบเวลาการผลิต คือเวลาสูงสุดที่พนักงานแตละคนตองทํางานที่ไดรับมอบหมายให
เสร็จหน่ึงชิ้นหรือชวงระยะเวลาระหวางสินคาสําเร็จแตละช้ินที่เสร็จออกมาจากสายการผลิต 
 
 (4) แผนภาพการผลิตกอนหลัง คือรูปแสดงขั้นตอนและลําดับการทํางานกอนหลังของ
ผลิตภัณฑ 
 
 2.7 การควบคุมการผลิต 
 
 Franklin G Moore (1959) ไดกลาวเกี่ยวกับเร่ืองการควบคุมกระบวนการผลิต 
(Production Control) วาในระบบการผลิตการควบคุมกระบวนการตางๆ หรือปจจัยในการผลิตที่มี
มากมายนั้นเปนไปไดยากเนื่องจากในความเปนจริงมีปจจัยหลายประการที่ทําใหกระบวนการผลิต
ไมเปนไปตามความตองการอันเนื่องมาจากปจจัยภายในและภายนอก เชน การควบคุมการไหลของ
กระบวนการนั้นมีความเกี่ยวเน่ืองกับการจัดการตั้งแตการรับวัตถุดิบและการจัดสงซ่ึงเปนปจจัย
ภายนอกในขณะเดียวกันก็ตองมีการจัดการการผลิตที่ เกิดข้ึนภายในโรงงานใหการไหลของ
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กระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง สายการผลิตที่มีช้ินสวนจํานวนมากจะเกิดการสมดุลของ
สายการผลิตไดยาก เน่ืองจากเครื่องจักรหรือกระบวนการแตละกระบวนการมีความแตกตางใน
อัตราการผลิตและการใชทรัพยากรตางๆ 
 
 ในการผลิตแบบ Job Shop การประกอบจะเปนกระบวนการที่สําคัญเน่ืองจากความ
หลากหลายของชิ้นสวนที่ผลิตข้ึนมาโดยผูที่ทําการควบคุมการผลิตมีหนาท่ีหลักในการควบคุม
ช้ินสวนที่ใชในกระบวนการประกอบโดยตองสามารถชี้บงใหผูประกอบหรือผูผลิตที่เก่ียวของ
ทราบถึงองคประกอบของงานแตละงานวามีชิ้นสวนใดบางท่ีตองการใชในกระบวนการ และตอง
สามารถชี้บงขั้นตอนของงานประกอบยอยกับงานประกอบหลักไดอยางชัดเจนในกระบวนการ
ประกอบงานที่มีความสําคัญนอกเหนือจากการผลิตช้ินสวนก็คือการควบคุมช้ินสวนในระหวาง
กระบวนการซึ่งตองมีการควบคุมช้ินสวนที่เขามาระหวางกระบวนการใหมีความตรงเวลาและมี
ความถูกตองในเร่ืองจํานวน คุณภาพ เพ่ือใหชิ้นสวนที่เขามาระหวางกระบวนการนั้นมีอัตราการ
ใกลเคียงกับอัตราการประกอบใหมากที่สุดช้ินสวนโดยมากไมสามารถที่จะทําไดอยางตอเน่ือง 
เน่ืองจากมีความแตกตางระหวางอัตราการผลิตและอัตราการประกอบ เม่ือไมสามารถทําการผลิต
ช้ินสวนใหมีอัตราเทาเทียมกับอัตราการประกอบแลวน้ัน จึงควรหันมาพิจารณาการผลิตชิ้นสวน
แบบเปน Lots หรือคือการผลิตช้ินสวนคราวละมากๆ น่ันเอง ถาหากการผลิตเปนแบบซ้ําเดิม 
(Repetitive Lots) เราก็สามารถจัดการไดงายข้ึนเนื่องจากการมีกําหนดรอบการผลิตที่แนนอน โดย
สวนมากแลวการกําหนดจํานวนท่ีจะผลิตน้ันจะมาจากจํานวนที่ตองการใชในการประกอบใน
อนาคต เม่ือไดรายการดังกลาวแลวก็จะนําไปทําการจัดซ้ือและสั่งผลิตตามรายการที่กําหนดตอไป 
 
 สวนที่ตองคํานึงถึงในการควบคุมการผลิตอีกประการก็คือระยะเวลานําในการ ซ่ึงเปนเวลา
รอยตอระหวางชวงเวลาการสั่ง และการไดรับกระบวนการผลิตที่มีความตอเน่ืองควรจะมีการเก็บ
วัตถุดิบคงคลังใหนอยทั้งในรูปช้ินสวน และในรูปงานยอย ดังน้ันจึงจําเปนท่ีตองมีและทราบ
ระยะเวลานําใหการผลิตที่แนนอนเพื่อใหการเขามาของวัสดุเปนไปอยางราบรื่น แตถาเปนการผลิต
แบบ Lots การเก็บวัตถุดิบคงคลังเปนสวนสําคัญมากเนื่องจากการสั่งวัตถุดิบในแตละครั้งมีปริมาณ
มากจึงทําใหวัตถุดิบคงคลังสูง ความแมนยําในเร่ืองระยะเวลานําในการผลิตจึงเปนสวนสําคัญใน
การควบคุมการผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย 
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 2.8 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 
 การศึกษาเวลา คือการหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงาน ซ่ึงไดรับการฝกงานน้ัน
มาดีแลว ทํางานนั้นในอัตราปกติ (Normal Pace) ดวยวิธีการท่ีกําหนดให (Specified Method)  
 จากคํานิยามขางตนจะเห็นวาการศึกษาเวลาแตกตางจากการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 
Study) ซึ่งเก่ียวของกับการศึกษาวิธีการทํางานและการออกแบบวิธีท่ีปรับปรุงแลว การศึกษาเวลา
เก่ียวกับการวัดผลงานซึ่งผลที่ไดจะมีหนวยเปนนาทีหรือวินาทีท่ีคนงานหนึ่งๆ สามารถทํางานน้ันๆ 
ไดตามวิธีการที่ไดกําหนดให เวลาที่ไดน้ีก็คือ เวลามาตรฐานหรือ Time Standard น่ันเอง อาจ
อธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงานโดยแสดงเปนสมการความสัมพันธกับผลผลิตไดดังน้ี 
 
 Expected Out-Put (Pieces)  =  Total Time Spent on Operation 
        Standard Time per Piece 
 
 สมการขางตนนี้แสดงใหเห็นวา เวลามาตรฐานของชิ้นงานควรรวมเอาเวลาเผื่อตางๆ 
สําหรับการทํางาน เชน การลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหน่ึงของเวลาที่ใชในการผลิต เวลา
มาตรฐานจะชวยใหเราสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน  เมื่อคนงานทํางานดวย
ประสิทธิภาพ 100%  ดังน้ัน ถาอัตราผลผลิตของคนงานต่ํากวาคามาตรฐานที่กําหนดไว เราอาจ
คํานวณคาประสิทธิภาพในการทํางานไดจากสูตร 
 
   Efficiency   =  Actual Out-Put 
            Standard Out-Put 
 
 ซ่ึงเปนดัชนีท่ีช้ีใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวาได
เปลี่ยนแปลงไปในทางบวกหรือลบ 
 
 ประเภทของการศึกษาเวลา 
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 การศึกษาเวลามีอยู 4 วิธี 
 
 1) Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรงจากการ
ทํางานของคนงานอาจมีการใชกลองถายภาพยนตชวย 
 
 2) Predetermined Motion-Time Systems คือการหาเวลาโดยใชตารางการคํานวณ
มาตรฐานตางๆ ตามวิธีท่ีมีผูคิดคนข้ึน เชน 
  - Motion Time Analysis (MTA) 
  - Body Member Movements 
  - Motion-Time Data for Assembly Work 
  - The Work-Factor System 
  - Elemental Time Standard for Basic Manual Work 
  - Methods Time Motion-Time Study (MTM) 
  - Basic Motion-Time Study (BMT) 
  - Dimensional Motion Time (DMT) 
  - Predetermined Human Work Times 
  - Master Standard Data (MSD) 
 
 3) Work Sampling คือการศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุมตัวอยางเชิงสถิติในการหา
สัดสวนของการทํางาน และเวลามาตรฐาน 
 
 4) Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยขอมูลจากอดีต และ
สูตรบางสูตรชวยในการคํานวณหาเวลา 
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 แมวาการศึกษาเวลาจะมีประโยชนโดยตรงในการหาเวลามาตรฐานเพื่อนํามาใชในแผนการ
ใหรางวัลแกคนงานก็ตาม แตประโยชนอื่นๆ ซ่ึงอาจไดจากการศึกษาก็มีอีกมากมาย ไดแก 
 1. Labour Cost Control  ใชหาเวลาทํางานของคนงานในงานชิ้นหน่ึงๆ เพ่ือเปรียบเทียบ
กับตนทุน และคาใชจายตางๆ  
 2. Budgeting ใชในการประเมินอัตราคาใชจาย (Overhead Rate) ของชิ้นงานหรือสินคา
ท่ีผลิตโดยใชสูตร 
 
 Overhead Rate      =                          Estimated Overhead Cost                   .  
                  Standard Labour Cost for the Estimated Volume. 
 
 3. Cost Estimation  ใชในการประเมินคาใชจายของงานหรือสินคาที่อาจจะผลิตใน
อนาคตโดยอาศัยขอมูลจากการศึกษาเวลาในอดีต เพ่ือใชในการกําหนดราคาสินคา 
 4. Manpower Planning ใชในการชวยตัดสินใจวาแตละหนวยงานตางๆ ตองการกําลังคน
ในการทํางานเทาใด 
 5. Training ใชเปนมาตรฐานในการจัดฝกคนงานใหม และเปนมาตราเปรียบเทียบระดับ
ประสิทธิภาพภาทํางาน 
 6. Production Line Balancing  ใชชวยในการกระจาย Load การทํางานใหสม่ําเสมอกัน
น่ันคือ คนงานทุกคนควรมีเวลาทํางานและพักผอนเทากัน ไมใชคิดจากจํานวนงาน 
 7. Incentive Scheme Based on Output ใชในการตั้งผลงานมาตรฐาน เพ่ือเปนเกณฑ
เปรียบเทียบผลงานของแตละคน ซ่ึงจะเปนประโยชนในการใหรางวัล หรือโบนัสที่ยุติธรรม 
 8. Evaluation of  Alternative Method  ใชเปรียบเทียบเพ่ือหาวีการทํางานที่ดีกวาโดยการ
หาเวลาของวิธีตางๆ ซ่ึงยังชวยในการหาตนทุนการผลิตที่ตํ่ากวาไดอีกดวย 
 9. Production Scheduling เวลามาตรฐานชวยในการกําหนดเวลาของการผลิตไดอยาง
แนนอน ทําใหการต้ังเปาหมายการผลิตเปนไปตามตองการและชวยในการคํานวณหาวิถีวิกฤตใน
เร่ือง Critical Path Analysis. 

 
 
 ประโยชนของการศึกษาเวลา
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 10. Plant Lay-Out ชวยในการประมาณพื้นที่ที่จะใชในการทํางานชิ้นหน่ึงๆ วาถาตองการ
ผลิตเทาน้ีตอวันตองใชคนงานจํานวนเทาใด เครื่องจักรก่ีเครื่องและเสนทางของการเคลื่อนของ 
Production Line 
 11. Maximum Plant Capacity ชวยในการคํานวณระดับกําลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน 
เพ่ือใชในการวางแผนการผลิตและขยายกําลังการผลิตในอนคต 
 
 ขั้นตอนของการศึกษาเวลามีทั้งหมด 4 ขั้นตอน ดังน้ี 
 
 1. ทําความเขาใจกับคนงาน และหัวหนางาน และศึกษาพรอมทั้งบันทึกรายละเอียดของ
งานที่ตองการ 
 2. แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอยไวให
ละเอียด 
 3. สังเกต และบันทึกเวลาการทํางานของคนงาน 
 4. คํานวณหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่เหมาะสม 
 
 1. ทําความเขาใจเกี่ยวกับคนงานและหัวหนาคนงาน 
 
 การศึกษาเวลาโดยอาศัยการจับเวลามักมีผลโดยตรงตอคนงานทางดานจิตใจ ทําใหเวลาที่
ไดเร็วไปหรือชาไปเสมอ ดังน้ันจึงควรทําความเขาใจ และอธิบายใหคนงานทราบถึงเหตุผลของการ
จับเวลาวาตองศึกษาดูเวลาเฉลี่ยของการทํางานไมใชจับความเร็วของการทํางานของเขา หัวหนา
คนงานจะชวยไดมากในการอธิบายใหคนงานเขาใจ และดูวางานที่ทําน้ันถูกตองตามวิธี และ
ความเร็วตามที่ตองการ 
 
 กอนทําการศึกษาเวลา ตองมั่นใจวางานนั้นพรอมที่จะถูกศึกษา น่ันคือ 
  ก. วิธีใชอยูเปนวิธีที่ดีที่สุด 
  ข. การวางเครื่องมือเครื่องจักรอยูในลักษณะที่เหมาะสม 
  ค. วัตถุที่ใชทํางานเปนไปตามคุณลักษณะที่ตองการ 
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  ง. สภาพการทํางานดีและไมมีปญหาของความปลอดภัย 
  จ. คุณภาพของชิ้นงานที่ผลิตเปนไปตามที่ตองการ 
  ฉ. ความเร็วของเครื่องจักรเปนไปตามที่ต้ังไว 
  ช. คนงานมีความชํานาญ หรือประสบการณพอสมควร 
 
 2. แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย 
 
 การแบงขั้นตอนการทํางานออกเปนงานยอย เพ่ือความสะดวกในการจับเวลา และเพื่อความ
ละเอียด 
 
 นิยาม ของ “งานยอย” ในที่น้ีหมายถึง หนวยยอยของงานซึ่งเห็นไดชัดเจนสามารถอธิบาย
และจับเวลาได 
 
 ดังน้ันจะเห็นวาหนวยงานยอยน้ีตองไมเล็กเกินไป หรือใหญเกินไปจนซับซอน หนวยยอย
ของงานนี้ตางจากหนวยยอยของการเคลื่อนไหวในเรื่องของ Motion Study เหตุผลที่ตองแบงงาน
ออกเปนงานยอยเพราะ 
 
 ก. เพ่ือแสดงใหเห็นถึงความแตกตางของ “Regular Element” ซ่ึงเกิดขึ้นทุกๆ Cycle กับ 
Intermittent Element ซ่ึงเกิดข้ึนเปนระยะๆ 
 ข. งานยอยบางอันอาจถูกนํามาใชประโยชนในการหาเวลามาตรฐานของงานชนิดอ่ืน โดย
ไมตองเสียเวลาบันมึกใหม 
 ค. เม่ือเกิดการเปลี่ยนแปลงของระบบการทํางานโดยอาจมีการเปลี่ยนแบบหรือ ขั้นตอน
เวลามาตรฐานอาจหาไดงาย โดยการเปลี่ยนงานยอยเพียงบางตัวเทาน้ัน 
 ง. ช้ีใหเห็นถึงการเสียเวลาในการปฏิบัติงาน เชน “Inspection Element” ใชเวลานานเกิน
ควรเปนตน 
 จ. สามารถใหคาอัตราเร็วตางๆ กันกับงานยอยตางๆ ไดเพราะคนงานงานคนอาจทํางาน
ชวยหน่ึงเร็วกวาอีกชวงหนึ่ง 
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 ฉ. สามารถใหคาเผื่อสําหรับความเครียดกับงานยอยตางๆ ได 
 ช. ใชในการสับเปลี่ยนงานของคนงานในสายการผลิตได โดยยายหนวยงานยอยกอนหลัง
ไดเพ่ือใหผลลัพธเทาเดิม เชน การประกอบรถยนต 
 
หลักเกณฑในการแบงงานยอยเพ่ือจับเวลา มีดังน้ี 
 
 ก. งายยอยควรส้ันพอท่ีจับเวลาไดอยางแมนยําโดยปกติแลวงานยอยจะไมส้ันกวา 0.04 
นาที หรือนานกวา 0.35 นาที 
 ข. งานยอยทุกงานควรมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนเพื่อสะดวกแกการแยกจับเวลา จุดที่
งานยอยหน่ึงส้ินสุด และเร่ิมงานยอยตอไปจะมีการแยกแยะอยางเห็นไดชัด (โดยมีสัญญาณหรือ
เสียงบอก) 
 ค. การจับเวลาของเครื่องจักรควรแยกออกจากการจับเวลาการทํางานของคนงาน เพราะ
เวลาการทํางานของเครื่องจักรคงที่ จึงสามารถตรวจสอบกับเวลาที่จับไดวาตรงกันหรือไม 
นอกจากนี้จุดส้ินสุดของเวลาของเครื่องจักรมักจะเปนจุดเร่ิมตนของงานยอยตอไปของคนงาน 
 ง. แยกงานยอยของคนสวนที่ทําขณะเครื่องจักรกําลังเดิน (Inside Work Element) ออก
จากงานยอยของคนงานสวนที่ทําขณะเครื่องจักรหยุด (Outside Work Element) 
 จ. ควรแยก “Constant Element” ออกจาก “Variable Element” 
 
 Constant Element คือหนวยงานยอยซ่ึงเวลาของการทํางานไมข้ึนกับขนาด นํ้าหนัก 
ระยะทาง หรือรูปรางของชิ้นงาน เวลาของมันจะคงที่ และสามารถใชกับการปฏิบัติงานอื่นๆ ไดมัก
เก่ียวของกับการจัดเตรียมเคร่ืองมือ การจัดชิ้นงานใหเขาที่หรือเอาออกจากที่ 
 
 Variable Element คือหนวยงานยอย ซ่ึงเวลาของการทํางานขึ้นกับขนาด รูปราง นํ้าหนัก 
ระยะทางของการทํางาน มักเกี่ยวของกับงาน ซ่ึงตองทําการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางสรีระของ
วัตถุ Variable Element Time จะเปลี่ยนไปสําหรับงานชิ้นตางๆ กันจะตองทําการศึกษาและเก็บ
ขอมูลใหละเอียด ตัวอยาง เชน การกลึงทอนเหล็กบนเครื่องกลึง ระยะเวลาการหยิบทอนเหล็กใส
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บนเครื่องกลึง และเอาออกเมื่อเสร็จแลวเปน Constant Element สวนระยะเวลาในการกลึงขึ้นกับ
ขนาดความยาวของทอนเหล็ก ความเร็ว และการปอนของเครื่องกลึง จึงนับเปน Variable Element 
 
 3. การสังเกตและการบันทึกเวลา 
 
 นาฬิกาที่ใชจับเวลาควรเปนแบบทศนิยมของนาทีหรือชั่วโมง น่ันคือ 1รอบ แบงเปน 100 
ชอง ดังน้ัน 1 ชอง = 0.01 นาที หรือ 0.0001 ชั่วโมง และ 1 รอบ = 1 นาที หรือ 0.01 ชั่วโมง เพ่ือ
ความสะดวกในการคํานวณ 
 
 การจับเวลาสามารถทําได 2 วิธีดังน้ี 
 
 ก. การบันทึกเวลาแบบตอเน่ือง (Continuous Timing) คือการจับเวลาแบบติดตอกันไป
โดยไมหยุด น่ันคือ เร่ิมจับเวลาตั้งแต 0 เม่ือเร่ิมงานยอยงานแรก และเวลาของงานยอยตอๆ ไป ก็ดู
จากเข็มนาฬิกาจนจบวัฎจักร เวลาของงานยอยที่แทจริงจะไดจากเวลาเริ่มตนของงานยอยถัดไปลบ
ออกดวยเวลาเริ่มตนของมัน 
 
 ข. การบันทึกเวลาแบบยอนกลับ (Repetitive Timing หรือ Snapback Timing) คือการจับ
เวลาของแตละงานยอยโดยเริ่มตนที่ 0 ดังน้ันเวลาที่อานไดก็จะเปนเวลาจริงของแตละงานยอยโดย
ไมตองหักออก วิธีน้ีมีประโยชนตรงที่วาคนจับเวลาสามารถหักพวกความลาชาหรือ Motion ที่ผิด
ผลาดไปได และไมตองเสียเวลามาคํานวณเวลาจริงของแตละงานยอย 
 
 ยังมีวิธี Accumulation Timing ซ่ึงคลายกับวิธีที่ 2 เพียงแตใชนาฬิกา 2 หรือ 3 เรือนชวย
โดยทั้ง 2 เรือนนี้มีกลไกท่ีเช่ือมโยงกันถึงกันในลักษณะที่ ถาเรือนท่ี 1 เริ่มเดินอีกเรือนหน่ึงจะหยุด 
ถาเรือนที่ 2 เริ่ม เรือนที่ 1 จะหยุด ดังน้ันทําใหเราอานเวลาของงานยอยแตละอันไดโดยไมตอง
เสียเวลาในการกดนาฬิกาใหกลับไปที่ 0 ใหม และเมื่อบันทึกเวลาเสร็จแลวจึงกดใหเข็มกลับไปที่ 0 
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 ขอสังเกต การบันทึกเวลาที่ตองการควรบันทึกเหตุการณทุกอยางที่เกิดข้ึน เชน ในการหอ 
Hamburger ตองมีการทําความสะอาดโตะทุกๆ 30 นาที ตองเดินไปหยิบกระดาษหอใหมทุก 1 
ช่ัวโมง เปนตน 
 
 4. คํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา 
 
 เหตุที่ตองหาจํานวนรอบที่เหมาะสม เพราะการจับเวลายอมมีการคลาดเคลื่อน และอาจมี
งานยอยแปลกปลอม (Foreign Element) เขามาเกี่ยวของดวย ดังน้ัน การจับเวลาเพียงรอบเดียว 
หรือ 2-3 รอบ ยอมไมใชคาที่แนนอนพอที่จะใชเปนเวลามาตรฐานได การจับเวลานานพอสมควร 
นอกจากจะใหคาแนนอนแลวยังทําใหเรารูถึงความคลาดเคลื่อน (Variance) ของการจับเวลาดวย 
 
 เราจะสมมติวา คาแตกตางในการบันทึกเวลาแตละคร้ังน้ันเกิดจากสาเหตุของโอกาส 
(Chance) เพียงอยางเดียว 
 ดังน้ัน คา Standard Error ของ Mean ของแตละงานยอย ยอมเทากับ 
 

 
 

     

 

        (2.1) 

                    
โดยที่     = standard deviation of distribution of means 
   = standard deviation of universe of each element 
   = actual number of observation of the element 
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  แตคา Standard deviation ( ) ก็คือคา root-mean-square deviation ของคาที่
อานไดจากคาเฉลี่ยของมันนั่นคือ 
 

        (2.2) 

 

 แต  

 
 แทนคา  
 

   

 

    

 
 ถา   
 
 แทนคา  ในสูตร 2.1 จะได 
 

       (2.2) 

 
 ในการจับเวลาของงานชิ้นหน่ึงๆ ผูทําการจับเวลาจะตองตัดสินใจวาจะใหขอมูลที่ไดมีคา
ความคลาดเคลื่อนเทาใด โดยปกติแลวในเรื่องของการศึกษาเวลา เรามักจะตั้งคาความคลาดเคลื่อน
ไว 5% โดยใหมีระดับความเชื่อม่ันไมต่ํากวา 95%  น่ันก็คือเรามีโอกาสอยางนอย 95 จาก 100 
ท่ีคาเฉลี่ยของขอมูลที่ไดมีความคลาดเคลื่อนไมเกิน 5% จากคาที่เปนจริง 
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 จากการสมมติว าขอ มูลที่ ได มี ลักษณะของการแจกแจงเปนแบบปกติ  (Normal 
Distribution) ดังน้ัน จะไดความสัมพันธดังน้ี 
 
      0.05  

      0.05  1.96 *   

 

 
 

 
แทนคา  จากสูตร 2.2 จะได 
 

 0.05   2  

 

        

 
 
 การพิจารณาในการจับเวลาของการดําเนินการวิจัยน้ี จะทําการจับเวลาในแตละงานยอยเปน
จํานวน 10 คร้ัง แลวนําคาที่จับเวลาไดทั้ง 10 คา มาคํานวณแทนคาโดยใชสูตร (4) ขางตนสําหรับ
พิจารณาหาจํานวนครั้งที่จําเปนตองจับเวลาเพิ่มเติม เพ่ือใหไดคาเวลามาตรฐานที่มีความนาเชื่อถือ 
และถูกตองของแตละงานยอย 
 

95% 

Z0.975 = 1.96 
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 2.9 TAKT TIME 
 
 ทํางานใหทันเวลาพอดี ในระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดมีการกําหนดรอบเวลาในการ
ผลิต ซ่ึงเรียกกันวา Takt Time หรือเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงานแตละชิ้นใหเสร็จทันเวลาพอดี
ตามกําหนดโดยจะตองจัดการทํางานของพนักงานแตละคนใหใกลเคียงกับเวลานี้มากที่สุด ก็จะ
สามารถทําใหการทํางานทันเวลาพอดี โดยคาของ Takt Time น้ีจะคิดจากเวลาสุทธิทั้งหมดที่ใชใน
การทํางานแตละวัน หารดวยจํานวนช้ินงานที่ตองการผลิตตอวัน ซึ่งการหา Takt Time สามารถ
เขียนไดดังสูตรตอไปนี้ 
 
  Takt Time   =   เวลาทํางานตอวัน (เวลาปกติ) 
    จํานวนที่ตองการผลิตตอวัน 
 
 โดย  เวลาทํางาน/วัน  = เวลาทั้งหมด – เวลาลดหยอน 
  เวลาลดหยอน  = เวลาพัก + เวลาเตรียมตัวกอนและหลังทํางาน 
      + เวลาทําความสะอาด + อื่นๆ 
 จํานวนชิ้นที่ตองการผลิต/วัน = จํานวนความตองการของลูกคา  
      (โดยดูจากแผนการผลิต) 
 
 ซ่ึงเราจะใช Takt Time น้ีเปนมูลฐานของการปรับปรุงงาน โดยการพยายามที่จะจัดสรรงาน
ยอยใหกับพนักงานแตละคนอยางเทาเทียมกัน เพ่ือไมใหเกิดการรอคอยขึ้น และเกิดงานระหวางทํา 
(Work in Process) ตกคาง เปนการลดงานที่ไรประโยชนไดอีกทางหนึ่ง และหากพบวาในงาน
น้ันๆ ใชพนักงานที่เกินความจําเปน ก็สามารถจะลดจํานวนพนักงานลงไดเพ่ือใหใชพนักงานใหเกิด
ประโยชนสูงสุด โดยพนักงานที่เอาออกไปนั้นก็จะเปนการมอบหมายใหทํางานในหนาที่อื่นๆ ที่
เปนประโยชนได เชน ยายไปทําที่ line อื่นๆ กระบวนการอื่นๆ ได 
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ขอแตกตางระหวาง Takt Time และ Cycle Time 
 
 Takt Time ตางจาก Cycle Time ตรงที่ Cycle Time เปนรอบเวลาการทํางานของพนักงาน
ในสายการผลิตที่เขาสามารถทําไดสวน Takt Time น้ันเปนรอบการผลิตท่ีกําหนดขึ้นจากความ
ตองการในการผลิตที่แทจริง 
 
 ปกติ    Cycle Time  Takt Time 
 หากเกิดปญหา Bottle Neck Cycle Time  Takt Time 
 ตามปกติแลว การที่ Cycle Time นอยกวา Takt Time มากๆ จะไมเปนการดีตอ
สายการผลิตทั้งส้ิน ซ่ึงส่ิงเหลาน้ีตองการ การปรับปรุงแกไข ดังจะไดกลาวตอไป 
 
 Cycle Time คือ เวลาในการทํางาน 1 รอบ ที่เร็วที่สุดและทํางานไดปกติตามการทํางาน 
ตามมาตรฐานของพนักงาน 1 คน (รวมเวลาที่เดิน แตไมรวมการรองาน) 
 
 การอางอิงโดยการใช Takt Time เปนเกณฑ 
 
 พิจารณารูปกราฟขางลางดังตอไปน้ี ภาพท่ี 2.14 จะใหแกนตั้งเปนแกนเวลาที่ใชในการ
ทํางานของพนักงานแตละคน คือ  A , B , C , D , E โดยกําหนด Takt Time ให จะเห็นวาลักษณะ
การทํางานของพนักงานสวนใหญจะมีเวลาเหลือมาก และเวลาที่แตละคนทําจะใชเวลาในการ
ทํางานไมเทากัน 
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 เวลา 

 
พนักงาน 

ภาพท่ี 2.15 ลักษณะการทํางานของพนักงานสวนใหญใชเวลาไมเทากัน 
 ดังน้ันเราจะปรับปรุงการทํางาน โดยการแบงงานใหพนักงานแตละคนทําใหเทาๆ กัน โดย
ใหพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือมากที่สุด ภาพขางลางนี้ ภาพท่ี 2.15 เปนตัวอยางของการจายงาน
ท่ีไมดี คือ พนักงานทุกๆ คนมีเวลาทํางานใกลเคียงกัน และทุกๆ คนจะมีเวลาเหลือ 
 
    เวลา 

 
พนักงาน 

รูปที่ 2.16 ลักษณะการจายงานที่ไมดีทุกๆ คนมีเวลาทาํงานใกลเคียงกันและมีเวลาเหลอื 
 

Takt Time 
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 ลักษณะของการจายงานที่ดีควรจะจัดใหพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือ เพ่ือที่จะให
พนักงานคนนี้ทําหนาที่เปน Group Leader ซ่ึงมีหนาที่ในการตรวจสอบคุณภาพของการผลิตที่
ออกจากหนวยผลิตน้ันๆ กอนที่จะสงไปยังกระบวนการตอๆ ไป สวนพนักงานคนแรกๆ ใหเขา
ทํางานอยางเต็มที่ ดังภาพที่ 2.16 
 
เวลา 

 
พนักงาน 

ภาพท่ี 2.17 การจายงานที่ดีพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือซ่ึงจะคอยตรวจสอบผลิตภัณฑ 
 
 เมื่อจายงานไปแลวก็ยังตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือใหไดงานมาตรฐานที่ทําให
ช้ินงานมีคุณภาพ พนักงานมีความปลอดภัยในการทํางาน สะดวกสบาย และมีลําดับขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตองแนนอน ดังน้ันจะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการทํางานก็จะสามารถลดลงไดอีก เราก็จะ
ทําการแบงงานใหมอีกครั้ง ดังภาพที่ 2.17 
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 เวลา 

 
พนักงาน 

ภาพท่ี 2.18 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซ่ึงเปนการลดจํานวนพนักงานลง 
 
 น่ันคือจะเห็นไดวา การนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชจะทําใหสามารถลดจํานวน
พนักงานลงได น่ันก็คือทําใหสามารถลดตนทุนลงได สวนพนักงานที่เอาออกนั้นเราอาจจะ
มอบหมายงานใหมใหก็ได 
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เวลาทาํงานจริง 

รอคอย 

ทํางานเขา 

 2.10 มูลฐานของการปรับปรุงงาน 
 
 จะใช Takt Time เปนมูลฐานในการปรับปรุง โดยหากวาการทํางานของพนักงานในแตละ 
Cycle มีคามากกวาหรือนอยกวา Takt Time ก็จะเขาปรับปรุงงานนั้นๆ ดังภาพที่ 2.19  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 
 
ภาพที่ 2.19 หลักการปรับปรุงโดยพิจารณาเปรียบเทียบ Cycle Time กับ Takt Time 
 
 หลักการปรับปรุงงาน จะทําใหงานของพนักงานแตละคนถูกกําหนดไวอยางแนนอน
ตายตัว ปราศจากการสูญเสียเวลาเนื่องจากการรอคอย การทํางานของคนหลังๆ จะมีโดยปราศจาก
คนขางหนาไมได ดังน้ันจึงเทากับเปนการเรงใหคนที่ทํางานในชวงแรกๆ พยายามทํางานของตัวเอง
ใหเสร็จทันเวลาโดยเร็วที่สุด และหากเกิดปญหาขึ้นก็จะทําใหสายการผลิตทั้งหมดหยุดชะงัก 
พนักงานที่ทํางานทั้งหมดในสายการผลิตน้ันๆ ก็จะมาชวยกันตรวจสอบเพ่ือแกไขจุดบกพรองน้ันๆ 
เม่ือทุกคนเขาใจถึงสภาพของปญหาและไดรวมมือกันชวยแกไขและตรวจสอบเพื่อวิเคราะหหา
สาเหตุ ก็จะทําใหขอผิดพลาดน้ันเกิดขึ้นนอยลง หรือไมเกิดข้ึนอีก 
 

การเริ่มงาน มูลฐาน 

Takt Time 

จําเปนตองแกไข 
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 การแบงงานน้ีจะพยายามใหพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือ เพ่ือใหเขาทําหนาที่เปนผู
ตรวจสอบคุณภาพของงานทุกชิ้นกอนที่จะสงไปยังสายการผลิตตอๆ ไป พนักงานคนนี้นับวาเปน
คนสําคัญของกลุมเพราะเขาจะมีหนาที่ในการรับผิดชอบและแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดข้ึนในการ
ทํางานของกลุมทั้งหมดดวยตัวเอง ซ่ึงเรียกวา Group Leader 
 
 หากปญหาที่เกิดขึ้นนั้น Group Leader ไมสามารถที่จะแกไขได ก็จะเปนหนาที่ของผู
ควบคุมงานในฝายผลิตมาชวยแกไข หากผูควบคุมงานในฝายผลิตไมสามารถแกไขได ผูท่ีมีอํานาจ
หนาที่รับผิดชอบสูงย่ิงๆ ขึ้นไปมาชวยดําเนินการ ทั้งน้ีเมื่อเกิดปญหาใดๆ ขึ้นนั้นจะตองหยุดการ
ผลิตที่สวนนั้นๆ อยางทันทวงที เพ่ือทําการแกไขสิ่งบกพรองตางๆ ใหเรียบรอย ทั้งน้ีวิธีปองกัน
อาจจะกระทําไดโดยการใชระบบการซอมบํารุงแบบปองกัน เพ่ือปองกันมิใหเกิดงานคางใน
กระบวนการผลิตมากขึ้น 
 
 2.11 ระบบการผลิตที่ใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
  
 ระบบการผลิตพอสรุปไดเปน 2 กลุม กลุมที่ 1 เปนแบบด้ังเดิม (TRADITIONAL ) ซ่ึงใช
กันมาหลายสิบปแลว และก็ยังใชแพรหลายอยูในปจจุบัน โดยทั่วไปแลวระบบการผลิตในกลุมแรก
น้ีจะเอื้ออํานวยการผลิตแบบจํานวนมาก ตอแบบและไมคอยจะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ  กลุมที่ 1 
มักจะถูกเรียกคลุมไปวาระบบ PBS  กลุมที่ 2 เปนแบบใหมที่เกิดขึ้นในชวงระยะทศวรรษนี้ เพ่ือ
ตอบสนองภาวะความเปลี่ยนแปลงในปจจุบัน เชน ผลิตจํานวนนอยตอแบบ  (SHORT RUN) มีการ
ผลิตหลายรูปแบบของผลิตภัณฑ  (SEVERAL STYLE) ภายในโรงงานเดียว ใชพนักงานเย็บนอยลง
เน่ืองจากประสบปญหาขาดแคลนแรงงาน คําทั่วไปที่ใชเรียกระบบการผลิตในกลุมที่ 2 น้ี คือ 
QUICK RESPONSE หรือการตอบสนองรวดเร็ว 
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 กลุมที่ 1 อดีต-ปจจุบัน 
 A) ทําตลอด MAKE THROUGH 
 การผลิตเสื้อผาแบบนี้ถือไดวาเปนแบบดั้งเดิมซึ่งใชพนักงานเย็บคนเดียวตอตัว หมายถึง 
พนักงานหนึ่งคนจะทําเสื้อผาตามขั้นตอนตางๆ จนเสร็จส้ิน และใชเพียงจักรเข็มเดี่ยวธรรมดาคัน
เดียว 

ขอดี 
1) ลงทุนนอย 
2) งายตอการควบคุมและจัดการ 
3) การขาดงานไมทําใหเสียหายมาก เพราะตางคนตางทําคนละตัว 
4) งานคางในกระบวนการผลิตต่ํา งานตอช้ินเสร็จเร็ว 
5) พนักงานมีความสามารถสูง คุณภาพของงานดี 
ขอเสีย 
1) ตองการพนักงานที่มีความสามารถเฉพาะตัวสูง การฝกฝนใชเวลานานสําหรับ 

พนักงานใหมที่ไมมีประสบการณ  ดังน้ันคาใชจายตอพนักงานจึงสูง 
2)  ผลผลิตต่ํา       
3) โดยเหตุจาก ขอ 1) และ 2)  ขางตน  ตนทุนของสินคาจึงสูง  
4) รักษามาตรฐานของสินคาใหอยูในระดับเดียวกันไดยาก 
 
B) ระบบมัด   

         ขอดี 
     1) เปนระบบท่ีใชอยูทั่วไป และเปนระบบที่สามารถพลิกแพลงการจายงานใหกับ

พนักงานเย็บไดสะดวก 
     2) การขาดงานไมทําใหเสียหายมาก  
     3) สามารถผลิตงานไดทุกรูปแบบและทุกขนาด 
     4) สามารถผลิตในเวลาเดียวกันหลายขนาดหลายแบบและแมกระทั่งสินคาตางชนิดกัน 

โดยไมสูญเสียการควบคุม ทั้งน้ีเพราะมัดงานมีบัตรคุมในแตละข้ันตอนการผลิต 
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     5) สามารถพัฒนาไปเปนแบบจัดสงงานผลิตแบบจัดอันดับขั้นตอนของสายการผลิต

หรือวางจักรตามสะดวกก็ได 
      6) สามารถสงงานไปดานหนา หรือดานขางได 
      7) จัดระบบการจายรายช้ิน (PIECE-RATE) ไดงาย 

    ขอเสีย 
     1) ผลิตไดชา เพราะพนักงานเย็บตองเสียเวลาในการเดินรับ– สงมัดงาน    
     2) ควบคุม WIP ยาก เพราะถูกบดบังอยูในสวนรับ – จายงาน 
     3) หากมีชิ้นงานหลงหายไป จะทําใหเกิดปญหามาก 
   
C) ระบบมัดกาวหนา (PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM)  
     มักเรียกยอๆ PBS ซึ่งพัฒนามาจากระบบแรกหรือระบบมัดดังกลาวมาแลว เปนแบบ

การผลิตที่กําหนดใหจํานวน 1 มัด เปนหน่ึงหนวยงาน แตตางจากระบบมัดในลักษณะที่พนักงาน
เย็บไมตองไปรับและสงงาน โดยจัดใหมีพนักงานอื่นคอยปอนงานใหจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง ซ่ึง
ในระบบนี้จะทํางานไดงายและสะดวกขึ้นหากจัดสายการผลิตใหอยู ในรูปแบบตอเน่ืองกัน ถาหาก
ช้ินงานที่ทํามีขนาดใหญมีนํ้าหนักมากอาจใชกะบะเคลื่อนท่ี (TRUCK) ชวยพักและลําเลียงช้ินงาน      
การผลิตแบบมัดกาวหนา ยังแบงเปนระบบไมตอเน่ือง และตอเน่ือง 

 
       ระบบไมตอเน่ือง  

      การวางผังจักร และการวางจักรไมอยูในลักษณะที่เปนขั้นตอนตอเน่ือง ดังน้ันจึงอาศัย
พนักงานทั่วไปจัดสงงานตอ 

      หมายเหตุ       
      1) ตองทําบัตรควบคุมขั้นตอนการผลิต  
      2) การจัดวางจักร  จัดในลักษณะตามกลุมประเภทจักร 
      
   ระบบตอเน่ือง SYNCHRO SYSTEM 

            พนักงานเย็บรับงานเปนมัดจากการมาสงของพนักงานที่เย็บข้ันตอนการทํากอน โดยอาจ
รับจากโตะหรือกะบะใกลตัว (แกมัด-เย็บ-มัดใหม) แลวผลักหรือสงตอใหพนักงานที่ทําขั้นตอน
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ตอไป โดยใหพนักงานตอไปเห็นและรับไดโดยสะดวก ถามัดมีขนาดใหญหรือระยะหางของ
พนักงานเย็บมีมากก็ใชพนักงานโดยทั่วไปจัดสงงานตอ 
        หมายเหตุ   

1) ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 
2) การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขั้นตอนการผลิต 

                   ขอดี 
1) ใชพนักงานในประสิทธิภาพสูง (SEWING TIME vs IDLE TIME) 
2) ตรวจข้ันตอนของแตละคนงาย สามารถจัดการจายเงินแบบรายชิ้นได 
3) เปนระบบที่จัดการไดงาย และการขาดงานก็ไมกอปญหาใหญ 
4) มาตรฐานของงานสม่ําเสมอ 
5) สามารถใชคนงาน SEMI-SKILL ได 

             ขอเสีย 
             1) ไมเหมาะกับงานที่เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอย หรือจํานวนงานตอแบบนอย 
        2) WIP คอนขางสูง 
             3) ระบบการจัดการตองดี มีการจัด WORK FLOW และ  LAY OUT 
  

D) ระบบสายตรง (LINE SYSTEM OR STRAIGHT LINE)  
     เมื่อถูกคิดคนขึ้นมาใหมๆ ระบบนี้พยายามที่จะจัดความสมดุลยของสายการผลิต (LINE 

BALANCE) ใหมีการไหลของงานจากพนักงานเย็บคนหน่ึงไปยังอีกคนหนึ่งในแบบชิ้นตอชิ้น 
(PIECE BY PIECE) แตลักษณะงานทั่วไปคอนขางจะทําใหสมบูรณไดยาก ตั้งแตขั้นตอนแรกจน
ข้ันตอนสุดทาย จึงมักจะถูกนํามาใชในชวงสั้นๆ ของแตละกลุมที่สามารถจัดความสมดุลยแบบสง
ช้ินตอช้ินได  อุปสรรคของระบบนี้โดยทั่วไปแลวเกิดจากการขาดงานของพนักงานหรือ
ความสามารถของพนักงานไมเทากัน โดยเฉพาะอยางย่ิงเมื่อมีการเปลี่ยนพนักงานเย็บ 

    
   ลักษณะการสงตอชิ้นงาน 
      ก) การสงเปนสาย 
            เปนการประหยัดเวลาการตัดดายของพนักงานที่ทํามากอน 
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            1) สามารถสงตอโดยตรงจากพนักงานคนหนึ่งใหคนตอไปโดยอาจสงบนโตะเชื่อม 

(โตะตอ) หรือพ้ืนลาดเทลงกะบะคนตอไป และอยูใกลคนตอไปที่จะหยิบไดสะดวก ทําใหตัด
ข้ันตอนการพักงานหรือเก็บงานในระหวางสายการผลิต 

            2) สงตอใหพนักงานตอไป โดยอาจจะเคลื่อนที่กะบะ (หรือรถเข็น ฯลฯ) ไปใหอยู
ในตําแหนงท่ีพนักงานคนตอไปจะหยิบไดโดยงายพนักงานคนตอไปเพียงหาช้ินแรกของสายงาน
และคอยๆ ลําเลียงไปเย็บ การที่ชิ้นสวนถูกเย็บเปนสายยาวทําใหประหยัดเวลาในการกมหรือหยิบที
ละช้ิน 

  
      ข) การสงโดยตรงเปนชิ้นเดียวหรือในรูปของการประกอบยอย  

                   - สงทางพ้ืนราบ เชน ผานโตะเช่ือม (โตะตอ) 
                       - สงทางพื้นลาดหรือกะบะ 
                       - สงในกะบะใหญหรือใชรถเข็นในกรณีท่ีงานชิ้นใหญ 
                       - สงโดยระบบสายพานลําเลียง ซ่ึงในระบบนี้จะตองมีการจัดความสมดุลยของ
สายการผลิต         
            จะตองมีการจัดสายงานการผลิตที่สมดุลระหวางพนักงานเย็บตั้งแต 2 คน หรือ
มากกวา 2 คนขึ้นไป ทั้งน้ีเพ่ือการผลิตที่ตอเน่ืองจะไดผลสมบูรณ (จากกลุมหน่ึงไปยังกลุมตอไป 
จํานวนตอกลุมอาจไมเทากันข้ึนอยูกับความยากงายของขั้นตอนเนนภายในกลุมการสงตอแบบ 1ตอ 
1) 
        ขอดี 

1) WIP ต่ํา 
2) ใชพ้ืนที่ทํางานนอย 
3) ไมตองเสียเวลากับมัดงาน (แก+ผูก) 
4) ไมมีการผิดพลาดในการ สง-รับ งาน 
5) ควบคุมงาย 
6) ทําใหเกิดบรรยากาศของ TEAM WORK และการกระตุนในการทํางาน 
ขอเสีย 
1) เปนระบบที่ไมยืดหยุนและทําไดคร้ังละแบบเดียว 
2) ผลผลิตที่ออกมาเปนเวลาของพนักงานที่ทําไดชาที่สุด ดังน้ันอาจเปนผลใหคนที่ 
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เร็วกวาทําชาลง 

3) ตองมีระบบการควบคุมและวางแผนลวงหนาที่สมบูรณมาก 
4) การลงทุนเคร่ืองจักรสูง    เพราะจะตองมีการใชเครื่องจักรซํ้าซอน   หากมีการ 

ขัดของ เชน จักรเสีย ขาดงาน หรือมาสายทําใหขบวนการผลิตสะดุด   

 
E) ระบบผสม (COMBINATION SYSTEM) 

                 ระบบน้ีพัฒนามาจากระบบสายตรง  (LINE SYSTEM) สําหรับผลิตภัณฑที่ไมอาจจัด
ความสมดุลไดต้ังแตข้ันแรกจนถึงขั้นตอนสุดทาย ดังน้ันจึงนําเอาการทําช้ินสวนเล็กๆ (PIECE 
WORK) หรือการประกอบชิ้นสวนยอย (SUB ASSEMBLY) ไปทําในระบบมัดกาวหนา 
(PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM) และในขั้นตอนประกอบใหญ (ขั้นตอนสุดทาย) ทําใน
ระบบสายตรง (LINE SYSTEM)  หรือ INTEGRATED SYSTEM  
 

F) ระบบสายตรงรวม (INTERGRATED UNIT SYSTEM) 
                 เปนระบบที่พัฒนามาจากระบบสายตรง (LINE SYSTEM) เชนเดียวกับระบบผสม 
(COMBINATION SYSTEM) แตมีลักษณะเดนชัดที่การจัดวางจักรเปนไปตามความสมดุลของ
ข้ันตอนการผลิตโดยไมจําเปนตองเปนการสงแบบ 1 ตอ 1 และจัดวางจักรอยูในกลุมส้ันๆ เชน 2, 3 
หรือ 4 จักรและพนักงานเย็บอาจสงแบบ 1 ตอ 2 หรือ 1 ตอ 3 หรือ 2 สงให 1 เปนตน 
  
      สรุป 
             โดยทั่วๆ ไประบบที่แพรหลายมากที่สุดในปจจุบันคอนขางจะเปนแบบระบบผสม 
(COMBINATION SYSTEM) ที่ใชการทําช้ินสวนยอยในแบบมัดกาวหนา (PROGRESSIVE 
BUNDLE SYSTEM) และการประกอบสุดทายในลักษณะระบบสายตรง (STRAIGHT LINE) หรือ 
ระบบสายตรงรวม (INTEGRATED UNIT SYSTEM) 
 หมายเหตุ   บอยๆ ทีเดียวที่ระบบการผลิตแบบดั้งเดิมในกลุมที่ 1 ขางตนน้ี มักจะถูกเรียก
รวมไปหมดวา ระบบมัดกาวหนา “PBS” (PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM) แมวาจาก
การศึกษาวิเคราะหแลว สามารถแยกลักษณะไดตามรายละเอียดที่กลาวมาแลวทั้งหมด 
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         G) INRERFLOW 

           เปนระบบที่อาศัยระบบมัด แตพัฒนาการรับ – สงมัดงานดวยเทคโนโลยีใหม เชน ใช 
สายพานลําเลียง อยางไรก็ดี ระบบนี้มีการลงทุนสูง จึงไมเปนที่นิยม 
 
          กลุมที่ 2 ปจจุบัน-อนาคต 
          การผลิตแบบตอบสนองความตองการหรือความเปลี่ ยนแปลงที่ รวดเ ร็ว (QUICK 
RESPONSE) พอสรุปคราวๆ ไดดังตอไปนี้ 
 
           A) ทําทีละตัว 
               1) ระบบ TSS (TOYOTA SEWING SYSTEM) ระบบ TSS นับไดวาเปนผูนําและริเริ่ม
แนวคิดน้ี โดยอาศัยระบบ JUST-IN-TIME (J I T) เขามาประยุกตใชลักษณะเดนชัดคือ 
                       - พนักงานเย็บยืนทํางาน        
         - ใชพนักงาน 1 คน ตอจักรหลายคัน (2 – 3 คัน) ในขั้นตอนที่ตอเน่ืองกัน 
         - ทําเสร็จทีละตัว (SINGLE UNIT PROCESSING) จึงทําเสร็จ (ทีละตัว) ได
รวดเร็ว               
         - ไมมีงานคางในสายงาน (ZERO WORK IN PROCESS) 
                       - พนักงานเย็บตองไดรับการฝกฝนใหใชจักรไดหลายแบบ (MULTI-SKILL)  
         - จัดสายการผลิตในรูปแบบเกือกมา หรือ ตัว U 
 
                   2) ระบบ RESPONSIVE / MODULAR หัวใจของระบบ คือ J I T + ความรวมมือของ
พนักงาน + คุณภาพรวม (J I T + EMPLOYEE INVOLVEMENT + TOTAL QUALITY) 

                 - พนักงานเย็บยืนทํางาน     
                 - จัดขบวนการเย็บที่สมดุล   
                 - พนักงานเย็บหน่ึงคนตอจักรหลายคัน และเย็บหลายขบวนที่ตอเน่ือง 

         - เปนระบบโรงงานยอยหลายหนวยในหนึ่งโรงงานใหญ    
                       - เปนระบบที่ใหประสิทธิภาพดีในการผลิตจํานวนนอยตอแบบ 
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                    3) ระบบ QRS - JUKI 
                        คลาย TSS แตจะจัดจักรในสายงานมากคันกวา ทําใหเสียเวลาเปลี่ยนแบบการผลิต
ไมตองเปล่ียนจักรเขาออกเพราะไดเตรียมจักรไวในสายการผลิตแลว และอาจจะมี CONVEYOR 
แบบแขวนดวย + WORK STATION-IRON 
 

4) ระบบ TOTAL APPAREL SYSTEM (TAS) BROTHER 
                  คลายกับระบบ TSS  แตไดรวมไปถึงแผนกทําแบบ (PATTERN) วาง MARK และ 

ตัดโดยผนวกกับ LECTRA SYSTEM และขยายไปถึงการรีดและทําสําเร็จดวย 
 
                5) ระบบ SHOP PRODUCTION SYSTEM (SPS) - BROTHER 

                  เปนแนวคิดใหมสําหรับอนาคต  โดยไดคํานึงถึงจุดขาย “POS” (POINT OF 
SALE) และการผลิตภายในอาคารเดียวกัน ในระบบนี้ชั้นลางของอาคาร จะเปนลักษณะคลายกับบู
ติค (BOUTIQUE)  ซ่ึงมีตัวอยางเสื้อผาที่ทําสําเร็จแลวใหลูกคาเลือกแบบผาและสี หลังจากนั้นแลว
พนักงานจะทําการวัดตัว ขอมูลทั้งหมดจะถูกปอนเขาคอมพิวเตอรซ่ึงเชื่อมตอกับฝายผลิตในชั้นบน
ของอาคารที่ทําการตัดเย็บทันที  ลูกคาสามารถจะรับเสื้อผาไดภายในระยะเวลาไมก่ีช่ัวโมง 
 
 B) มัดจํานวนนอย 
      1) MODULAR ใหม 
           - ทําจํานวนมัดเล็กๆ  
          - จัดกลุมในสายการผลิต 
          - น่ังเย็บ 
 
      2) USPS 
          - ทําจํานวนมัดเล็กๆ (5-10 ช้ินตอมัด) 
          - จัดกลุมในสายการผลิต 
          - น่ังเย็บ 
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       3) SINGER TBS และ T&C 
           สามารถแบงไดเปน 2 ขั้นตอน ในขั้นตอนแรกเรียกวา TIME BUNDLE SYSTEM 
(TBS) ซ่ึงไดรวมแนวคิดที่เปนประโยชนมาใชหลายแบบดวยกัน ดังตอไปน้ี 
 
                  ข้ันตอนที่ 1  
       แนวคิดของระบบ MODULAR (MODULAR CONCEPT) 
                      - เปนระบบโรงงานยอยหลายหนวยในหน่ึงโรงงานใหญ 
                      - จัดขบวนการเย็บที่สมดุลย 
                      - พนักงานเย็บหน่ึงคนตอจักร แตมีจักรสํารองในแตละกลุม 
                      - เปนระบบที่ใหประสิทธิภาพสูงในการผลิตจํานวนนอยตอแบบ 
 
       แนวคิด Q C C (Q C C CONCEPT) 
                      - จัดเปนกลุมยอย กลุมละ 3-4 คน 
                      - ความรูสึกรวมกันในการรับผิดชอบ 
                      - ทํางานเปนทีม 
                      - ลดการขาดงาน 
                      - รวมกันใชความคิดเพ่ือปรับปรุงคุณภาพและเพ่ิมผลผลิตรวมทั้งแกปญหา 
 
                  แนวคิดแบบมัดผนวกเวลา (TIME BUNDLE CONCEPT) 
                      - ใชระบบแบงเปน 30 นาที ตอ 1 หนวยมัด (BUNDLE) 
           - ยนระยะเวลาสงงาน (เพราะไดแบงออกเปน 30 นาที) 
                      - ลดงานที่คางในสายงาน 
                      - สามารถพบปญหาที่เกิดขึ้นไดรวดเร็ว 
                      - ใหผลผลิตที่มีประสิทธิภาพดีกวาระบบตั้งเปาตอวัน 
                      - สามารถวางแผนการผลิตและรับการสั่งซ้ือ รวมทั้งการกําหนดการสงมอบสินคาได
แมนยํา                  
                  แนวคิดแบบภาพที่มองเห็น (VISUAL CONCEPT) 
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                      - ปญหาท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิตสามารถมองเห็นไดชัดเจนและเขาใจงายสําหรับทุก
คนในโรงงาน                    
                      - เปนการชวยกระตุนพนักงาน 
                                   
        ขั้นตอนที่ 2 
        ไดผนวกคอมพิวเตอร เขามาใช เ พ่ือใหไดขอมูลทันเวลา  (REAL TIME 
INFORMATION) พอสรุปโดยยอดังน้ี 
                      - ใชคอมพิวเตอรส่ือสารในสายการผลิต เพ่ือใหทราบขอมูลในทุกเวลาที่ตองการ           
- เปนการสื่อสารแบบ 2 WAY เพ่ือการปรับปรุงหรือแกขอขัดของในทันที 
           - สามารถเชื่อมโยงเขากับระบบการคิดจายเงินรายช้ินตอพนักงาน 
                      - ชวยใหการควบคุมการบริหารโรงงานที่มีหลายแหงไดดีขึ้น 
           - ชวยใหสามารถวางแผนการผลิตและรับใบสั่งซ้ือ รวมทั้งการกําหนดการสงมอบ
สินคาไดแมนยํา และมีประสิทธิภาพไดดีข้ึน 
เม่ือรวมทั้ง 2 ขั้นตอนแลวเรียกวา ระบบ T&C 
 
                   สรุป 
                   ระบบการผลิตในกลุมที่ 2 ดังกลาวแลวขางตน พอจะเปนตัวอยางโดยสังเขป เพรายังมี
ระบบการผลิตในแบบ QUICK RESPONSE น้ีในชื่อตางๆ กันอีกหลายบริษัท แตลักษณะจะไม
คอยผิดเพ้ียน ไปจากจุดหมายเดียวกัน ระบบการผลิตแบบใหมน้ีทุกบริษัทไดคิดคนขึ้นมาและ
จําหนายทั้งในรูป SOFTWARE (การจัดการ) และ HARDWARE (เครื่องมือ หรือ เคร่ืองจักร) 
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     กลุมจักรเข็มเด่ียว 

 
 
 
 
 
 

กลุมจักรกลุมจักรพันริม 
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2.12  การวางผังจักรเย็บผา (Lay Out) ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

 
สภาวการณแขงขันในอุตสาหกรรมการเย็บขณะนี้มีความรุนแรงเพิ่มขึ้นตามลําดับ โอกาสที่

จะไดกําไรคอนขางยาก หลายๆ ผูประกอบการอยูในภาวะจํายอม ดังน้ัน เพ่ือที่จะสามารถรักษา
สถานภาพไว  จึงตองหาทางลดตนทุน และพัฒนาการผลิตใหเปนสากลมากขึ้น การวางผังจักร(Lay 
Out) เปนกาวหนึ่งที่จะชวยพัฒนาการผลิตใหทันสมัยข้ึน 

 
ถามีการวางผังจักรที่ดีแลว การควบคุมจะมีระเบียบขึ้น ผลผลิตก็จะไดจํานวนเพิ่มมากขึ้นซึ่ง

หมายถึงตนทุนถูกลง และสามารถสงสินคาไดเร็วขึ้น แตการวางผังจักรน้ัน ถาจะทําใหถูกหลัก
วิชาการเพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงสุดแลว ก็คอนขางจะซับซอน โดยหลักการแลวการวางผังจักรจะมี
อยู 2 รูปแบบ 

รูปแบบที่ 1 จัดกลุมตามประเภทจักรดังภาพที่ 2.19  สามารถจัดไดงายแตรูปแบบนี้  เริ่ม
เส่ือมความนิยม เพราะทําใหงานชา และยากตอการควบคุม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.20 การจัดวางเครื่องจักรตามกลุมของประเภทเครื่องจักร 
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รูปแบบที่ 2 จัดวางจักรเรียงลําดับขั้นตอนของการทํางาน ดังภาพที่ 2.20 รูปแบบใหมน้ีทําให

การทํางานงายขึ้น เพราะแบงเปนสาย (Line) และการควบคุมก็งาย แตการจัดยากกวารูปแบบแรก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.21 การจัดวางเครื่องจักรตามขั้นตอนการเย็บ 
 

ทําไมถึงตองมีการวางแผนงานวางผังจักรในรูปแบบใหม ถาหากลักษณะอุตสาหกรรม
เคร่ืองนุงหมที่ผลิตไมมีการเปล่ียนแปลงรูปแบบ การทํา LAY OUT ก็เปนเร่ืองงาย เพราะทําพียงครั้ง
เดียว สามารถใชไดตลอดไปแตทุกวันน้ีใครบางจะโชคดีขนาดนั้น ลักษณะของการสั่งซ้ือได 
เปลี่ยนแปลงไป จํานวนผลิตตอแบบลดนอยลง และมีแบบหลากหลายที่จะตองทํา         ดังน้ันจึงมี 
ความจําเปนที่จะตองวางแผนในการวางจักรใหสอดคลอง   และเหมาะสมกับรูปแบบที่จะตองผลิต  

จักรยํ้า 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรพันริม 

จักรถักรังกระดุม 

จักรถักรังกระดุม 

จักรพันริม จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรพันริม 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรพันริม 

จักรพันริม 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรติดกระดุม 

จักรติดกระดุม 
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ใหมอยูเสมอ นอกจากนั้นแลวในแตละรูปแบบของการเมนทอาจใชเครื่องจักรที่แตกตางกัน จึงเปน
อีกเหตุผลหน่ึงที่จะตองวางผังจักรกันใหม 
  

หลักของการวางผังที่ดี มีองคประกอบดังน้ี 
• สามารถทําใหงานผลิตไหลตอเน่ืองไปตามลําดับขั้นตอนอยางราบรื่น 
• มีการเคลื่อนยาย และเคลื่อนไหวของคน และวัสดุนอยท่ีสุดเทาที่จําเปน และ

ควบคุมใหอยูในระยะทางที่ส้ันท่ีสุด 
• ดูมีระเบียบ สะอาดตา เขาใจงาย ควบคุมงาย 
• มีความปลอดภัย และงายตอการเคลื่อนยาย 
• มีความสมดุลในการทํางาน 
• ใชเน้ือที่ในการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

 
ถาหากจัดวางผังจักรไดอยางมีประสิทธิภาพแลว ผลท่ีจะไดคือ 

• พนักงานทํางานงายขึ้น 
• ใชเวลานอยลง หมายถึง ผลผลิตเสร็จเร็วข้ึน เพ่ิมผลผลิตมาก และลดคาใชจายลง 
• การควบคุมทําไดงายขึ้น 
• การติดตามศึกษาวิเคราะหเพ่ือปรับปรุงจะใหดีย่ิงข้ึนทําไดงาย 
• ไมเกิดการรองานหรืองานคางคามาก 

 
 ในการดําเนินงานเพื่อจัดวางผังจักรนี้ จําเปนจะตองมีขอมูลดังตอไปนี้ 

• เปาหมายการผลิตตอวัน 
• จํานวนพนักงานเย็บ 
• ใบวิเคราะหงานซึ่งใหขอมูล 

 ก. ขั้นตอนตามลําดับ 
 ข. ผลผลิตตอขั้นตอน หรือเวลา 
 ค. ชนิดของเครื่องจักร 

• ผังการทํางานตอเน่ือง (Work Flow Diagram) 



81 

• จํานวนจักรทั้งหมดและชนิดของจักร 
• ลักษณะพื้นท่ีของการทํางาน 

 
   
 

 
 

 
    
                                            
           
 
 
 
 

ภาพที่ 2.22 แนวทางการวางแผนผังเครื่องจักร 
 
 จะเห็นไดวาจะทํา Lay-Out ก็จะตองเริ่มจากใบวิเคราะหงานกอน โดยทั่วไปแลวโรงงาน
การเมนทจะมีการทําการวิเคราะหงานอยูแลวเพียงแตวาอาจเขียนใบวิเคราะหคราวๆ หรือไมลําดับ
ข้ันตอนอยางละเอียด ทั้งน้ีเพราะพึ่งพาประสบการณในการปฏิบัติมากกวาการวางแผน เมื่อไดใบ
วิเคราะหงานที่มีขอมูลถูกตองตามที่ระบุในภาพที่ 2.21 แลวขั้นตอไปก็ทําใบแสดงผังการทํางาน
ตอเน่ืองใบหนึ่ง (Work Flow) และ Line Balance อีกใบหน่ึง ซ่ึงขอมูลท่ีตองการไดระบุไวในภาพ
ท่ี 2.21แลว 
 เมื่อเสร็จส้ินแลวทั้ง 3 ขั้นตอน คือใบวิเคราะหงาน ใบผังการทํางานตอเน่ือง และใบ Line 
Balance การทํา Lay-Out ก็เร่ิมได 
 ทฤษฎีการทํา Lay-Out จําไดงายๆ มี 3 คําส่ัง สง – หยิบ – เคลื่อนไหว ขยายความไดดังน้ี 
 

- เปาหมายการผลิต 
-  จํานวนพนักงานเย็บ 
-  จํานวนจักรแตละแบบ

Work Flow 
การทํางานตอเน่ือง 

Line Balance 
ความสมดุล 

Lay Out 
การจัดวางผัง 

Work Analysis 
ใบวิเคราะหงาน 

- ขั้นตอนตามลําดับ 
- ผลผลิตตอแตละขั้นหรือ 
เวลาชนิดของเครื่องจักร 

- ผังการทํางานตอเน่ือง
ชิ้นสวนทุกช้ิน 
- การทาํชิ้นสวนยอย 
- การประกอบยอย 
- การประกอบขั้นสุดทาย 

- ลักษณะพื้นที่ของการทํางาน 
- ระบบการผลิต 
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ภาพที่ 2.35 การจัดแผนผังเคร่ืองจักแบบคน 1 คนทํางานสองอยาง หรือคน 2 คนทํางานสองอยาง 

(One Operation Two Operates Two Machines or Two Operations on Two Machines) 
 
 2.13 การออกแบบปรับปรุงเทคนิคการเย็บและการใชอุปกรณชวย 
         (Sewing Technique & Attachment) 
 
     การออกแบบและการปรับปรุงวิธีการทํางานมี  3  ประเภท  ดังนี้ 
 
              1. การออกแบบปรับปรุงโดยวิธีการทํางาน 
              2. การออกแบบปรับปรุงโดยใชอุปกรณชวยเย็บ  
              3. การออกแบบปรับปรุงโดยการออกแบบพื้นที่ในการทํางาน 
             
 ประโยชนในการใชอุปการณชวย 
 
              1. เพ่ือชวยจับ  ยึด ชิ้นงานในขั้นตอนการเย็บ ( เพ่ือทดแทนการทํางานดวยมือที่ยุงยากและ
อันตราย ) 
              2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและคงระดับมาตรฐานการเย็บของสินคาเปนมาตรฐาน
เดียวกัน 
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          ขอควรพิจารณาในการใชอุปกรณชวยเย็บ 
 
            1. ชนิดของจักรที่ใชเย็บ 
                  1.1.1  จักรฐานแบน 
                  1.1.2  จักรฐานตั้ง 
                  1.1.3  จักรฐานกระบอก 
                  1.1.4  จักรฐานขอศอก 
 
               2. ความหนา  บางของวัสดุที่ใชเย็บ 
  ความแตกตางของลักษณะผาที่ใชเย็บ เชน  ผาคอตตอน  ผาปาน  ผามัสลิน  ผายีนส  
ผาโพลีเอสเตอร และผาอื่น  ๆ จะตองมีความสัมพันธกับขนาดความกวางของปากซอง    การเลือก
ซ้ืออุปกรณชวยเย็บใหเกิดประโยชนสูงสุดนั้นจะตองนําผาตัวอยางที่ใชจริงรวมถึง    วิธีการเย็บใน
ข้ันตอนนั้น ๆ  ไปทําการทดลองเย็บกอนการส่ังซื้อทุกครั้ง 
 

      3. ตีนผี  แปนฟนและฟนจักรจะตองสัมพันธกัน 
 

               ประเภทของการใชอุปกรณชวยเย็บ 
 
                  ลักษณะอุปกรณชวยเย็บที่ติดตั้งเขากับจักรสามารถแบงออกตามลักษณะการใชงาน
ไดเปน 3 กลุมใหญ ๆ คือ 
 
              1. Guides หรือ Gauges   ซึ่งใชสําหรับก้ันแนวของการเย็บหรือวัดระยะแนวของการเย็บ     
แบงออกเปน 2 ชนิดคือ 
 
                  1.1  อุปกรณอิสระติดตั้งไดดวยตัวเอง  ซึ่งมีทั้งชนิดปรับตั้งระยะสั้น  –  ยาวหรือเหว่ียง
เขา  ออกได 
                  1.2  สรางอุปกรณพิเศษควบคุมตีนผี มีทั้งชนิดติดตายตัวและปรับตั้งระยะได 
 
              2. Special   Foot   หรือตีนผีพิเศษ  ซึ่งแตละชนิดจะทําหนาที่แตกตางกัน เชน 
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สามารถสอดแถบผาได  สามารถบังคับใหผาที่เย็บจับยนได  ใชสําหรับเย็บครอมเชือก ใชสําหรับ
มวนริมชายผา หรือใชสําหรับพับชายผา 
 
              3. Folder (ซองกุน)  และ  Binder  (ซองมวน)  ซองกุนสามารถใชเย็บไดกับจักรเข็มเดี่ยว 
จักรเข็มคูฝเข็มธรรมดาและฝเข็มลูกโซ รวมถึงสามารถพัฒนา ใชกุนขอบเอวรวมกับยางยืดได เพ่ือ
เพิ่มประสิทธิภาพที่รวดเร็วขึ้น 
 
       2.14 การใชคนอยางมีประสิทธิภาพ 
 
                   โดยทั่วไปแลวฝายบริหารตองการใหพนักงานเย็บมีความชํานาญในงานอยางนอย 2 
อยางสามารถที่จะทําการโยกยายพนักงานใหเหมาะสม  เพ่ือสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 
ปญหาเรื่องแรงงานขาดแคลน  คาแรงงานที่เพ่ิมสูงขึ้นเร่ือย ๆ และระดับฝมือแรงงานเปนปญหาที่
บริษัทผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปประสบอยูในระดับสากลไดจําแนกฝมือแรงงานไวดังน้ี 
 
         ระดับท่ี 1  Unskilled ยังไมมีทักษะ หมายถึง สามารถทํางานไดในรูปแบบงายๆเพียงหนึ่งหรือ
สองอยางลักษณะงาน เชน เก็บเศษดาย เล็มหางดาย หรือใชจักรประเภท  Bartack  (ยํ้าตัวหนอน) 
Button Holes (ถักรังกระดุม) เปนตน การฝกพนักงานนี้ใชเวลาต่ํากวาหน่ึงสัปดาห 
         ระดับที่ 2  Semi-Skilled ก่ึงทักษะ หมายถึง  ความสามารถที่จะทําการเย็บประกอบเสื้อผา
อยางงาย ๆ  ได เชน เย็บประกบชิ้นหนาและชิ้นหลังเขาดวยกันสามารถประกอบซับในไดครบถวน 
หรือประกอบซับในเขากับตัวเส้ือได     พนักงานในระดับนี้จะใชเวลาฝกฝนหลายสัปดาหแตไมเกิน
หน่ึงเดือน 
 
         ระดับที่ 3  Skilled ผูมีทักษะ หมายถึงlสามารถทํางานยาก ๆ ได เชน ประกอบแขนเขากับตัว
เส้ือ ประกอบคอปกเขากับตัวเส้ือหรืองานอ่ืน ๆ ที่ยุงยากเปนตนพนักงานที่มีฝมือน้ีจะใชระยะเวลา
การฝกฝนสามถึงส่ีเดือนซึ่งรวมท้ังเวลาที่ใชในการเขารวมงานในสายการผลิตจริงจนกระทั่งฝมือถึง
ระดับมาตรฐาน 
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         ระดับที่ 4  Highly Skilled  พนักงานระดับยอดทักษะ  นับไดวาทุกวันนี้หาไดยากยิ่งสําหรับ
ความสามารถแลวก็คือ     เย็บไดทุกรูปแบบทุกขั้นตอนจนจบสิ้นกระบวนการทั้งยังปรับตัวไดอยาง
รวดเร็วเมื่อมีการผลิตในรูปแบบใหม ๆ  ที่เปลี่ยนไปกวาจะมาถึงระดับนี้ไพนักงานก็จะตองผานการ
ฝกฝนและพัฒนาตวัเองจากประสบการณมาดวยระยะเวลาที่ยาวนาน 
 
 สัดสวนของ  Supervisor ตอพนักงานเย็บมีผลกับระดับฝมือของพนักงานเย็บ     เพราะโดย
ปกติแลว  Supervisor   จะตองใชเวลาและเอาใจใสกับพนักงานเย็บที่มีฝมือนอยมากกวาพนักงานก็
จะตองผานการฝกฝนและพัฒนาตัวเองจากประสบการณมาดวยระยะเวลาที่ยาวนาน  
เม่ือกลาวถึงระดับตาง ๆ    ของพนักงานเย็บแลวก็คงจะตองกลาวถึงลักษณะงานที่เย็บดวยเพราะ
เปนเรื่องทีเก่ียวเน่ืองกันอยูในงานเย็บนี้    หากเปนงานที่พนักงานเคยเย็บมากอนสม่ําเสมอ แลว 
ยอมจะไมเกิดความยุงยากแตประการใด   แตปญหาที่จะเกิดข้ึนในสวนของลักษณะงานใหม (New 
Operations) 
 
         ลักษณะงานใหม  คือ  งานที่จะตองเรียนรูทุกครั้งที่จะมีการเปลี่ยนแบบในการผลิต   ซ่ึงก็จะ 
ข้ึนอยูกับผลิตภัณฑที่โรงงานน้ัน  ๆ ผลิตอยู    สินคาในแบบพื้นฐาน เม่ือมีการเปลี่ยนรูปแบบสินคา
โดยทั่วไปแลวอาจทําใหมีลักษณะงานใหมเกิดขึ้นเพียงหนึ่งหรือสองอยางที่จะตองเรียนรูในขณะที่
สินคาแบบสไตล      เมื่อมีการเปลี่ยนแบบแลวจะเกิดลักษณะงานใหมขึ้นมาอีกมากพอสมควรและ
พนักงานเย็บตองใชการเรียนรู  และสรางความชํานาญขึ้นมามากกวาในแบบแรก 
 
         ในทั้งสองกรณีดังกลาว เวลาท่ีใช ( Learning  Curve) ในการเรียนรูและสรางความชํานาญ
ยอมขึ้นอยูกับ ความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานเย็บและลักษณะของงานที่เปล่ียนไปดวย สวน
ลักษณะงานที่เปลี่ยนไปนี้อาจแยกแยะออกไดเปน 3 ลักษณะดวยกันคือ 
 
         1)  Standard  Operation   ( ลักษณะงานมาตรฐาน )   หมายถึงหนวยงานที่ผลิตสินคาที่มี
โครงสรางช้ินสวนเหมือนกัน  ยกตัวอยางเชน กางเกงขายาวสตรีซ่ึงมีลักษณะงานและขั้นตอนโดย
สวนใหญแลวจะเหมือน ๆ กันในทุกแบบที่ผลิตหากมีการเปลี่ยนชนิดของผา พนักงานเย็บก็
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สามารถสรางความคุนเคยไดในระยะเวลาที่ส้ัน  ซ่ึงสรุปไดวาเวลาที่ใชในการเรียนรู ( Learning  
Time )  โดยรวมแลวใชเวลานอย 
 
         2)  Transfer  Operations ( ลักษณะงานคลายเคียง)  หมายถึงพนักงานที่มีความสามารถมี
ความชํานาญพ้ืนฐานดีอยูแลว     และทํางานมากกวาหน่ึงข้ันตอนตองปรับตัวเขากับลักษณะของ
งานรูปแบบตาง ๆ  ยกตัวอยาง  เชน  พนักงานเย็บซึ่งโดยปรกติแลวทําหนาที่เย็บคิ้ว      เมื่อมีการ
เปล่ียนแบบเกิดขึ้นพนักงานเย็บนี้จะตองปรับตัวเขากับรูปรางของชิ้นงานที่เปล่ียนไป เชนแบบปก
เส้ือแบบตาง ๆ  สาบปกในรูปแบบที่ไมเหมือนกันและชิ้นแบบตาง ๆ เปนตน 
 
         ลักษณะที่เปลี่ยนน้ี  จะมีการเปลี่ยนที่รูปรางชิ้นงาน  ซ่ึงมีการเปล่ียนดายเย็บและแนวตะเข็บ
กวาง แคบ ไมเทากันโดยที่พนักงานเย็บไมจําเปนตองเปลี่ยนลักษณะงานใหมโดยสิ้นเชิง  เพียงแต
ปรับตัวจากความสามารถที่มีอยูแลวมาทํางานที่ใกลเคียงกัน 
 
         3)  New Operation  ( ลักษณะงานใหม )  หมายถึง  พนักงานเย็บซึ่งมีความสามารถความ
ชํานาญขั้นพ้ืนฐาน  แตตองเปลี่ยนไปทํางานในลักษณะใหมที่ไมเคยทํามากอน เหตุการณน้ีเกิดข้ึน
บอย ๆ  ในการผลิตสินคาแบบสไตล ( Styled  Product) และแบบแฟชั่น  Fashion  Product )  ซ่ึง
ข้ึนอยูกับลักษณะของความยุงยากซับซอนของงานใหม     ท่ีจะมีผลกระทบกับระยะลาที่พนักงาน
จะตองปรับตัวใหคุนเคยได    
 
 2.15 การมีมาตรฐานการทํางาน 
  
               การมีมาตรฐานการทํางาน   คือ   การมีระบบเอกสาร   (Documentation )   อางอิงการ
ทํางานไวเปนมาตรฐานสําหรับการทํางานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้นเมื่อมีการเปล่ียนแปลงใด ๆ 
ก็ปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น     การมีมาตรฐานทําใหเรา
สามารถควบคุมการทํางาน   และผลงานไดงายรวมถึงสามารถใชส่ือสารกับพนักงานถึงการปฏิบัติ
ทํางานไดงายข้ึนดวยนับเปนบันไดขั้นแรก ๆ  ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วาไดตัวอยางของมาตรฐาน
การทํางานก็คือ คูมือการทํางานตาง ๆ น่ันเองหรืออาจกลาววามีระบบ ISO 9000  ก็พอจะกลาวได 
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 2.16 การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 
 
              TPM เปนเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีนการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางาน
รวมกันระหวางคนกับเคร่ืองจักร    และทําใหเกิดประโยชนจากการใชเคร่ืองจักรใหเกิดผลผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิต    เพ่ือความเขาใจลองพิจารณาความแตกตางของการบํารุงรักษา
แบบเกา    และการบํารุงรักษาแบบลีนหรือ   TPM    ซ่ึงจะพบวาลีนเนนในเรื่องของทีมบํารุงรักษา
เครื่องจักร การที่ชางเทคนิคสามารถดูแลเครื่องจักรไดมากกวาการหนึ่งเคร่ือง (multi skill ) การให
ความสําคัญกับการปองกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอมซึ่งก็คือแนวคิดที่วาการ
ปองกันปญหาดีกวาการแกปญหาและการใหผูปฏิบัติงานที่เคร่ืองจักรน้ันดูแลเครื่องจักรของตัวเอง
ใหไดมากที่สุด โดยมีชางเทคนิคเปนพ่ีเล้ียงและอบรมเรื่องการดูแลรักษาเครื่องจักรให 
 
            พัฒนาการของการซอมบํารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเปน TPM  พอจะจําแนกออก
ไดเปน 4  ขั้นตอน ดังน้ี คือ 
 
            1. Breakdown  Maintenance (BM) คือ จะมีการซอมหรือบํารุงรักษาเครื่องจักรเกิดความ
เสียหายแลวเทาน้ัน 
            2. Preventive  Maintenance  (PM) คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
            3. Productive  Maintenance (PM)  คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
ตลอดอายุการใชงาน  การออกแบบเพื่อใหมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรนอยที่สุด (Maintenance   
Preventive : MP ) และปรับปรุงเครื่องจักรเพ่ือใหงายตอการบํารุงรักษาและปองกันเครื่องเสีย 
(Maintenance  Improvement : MI)  
            4. Total  Preventive  Maintenance (TPM) คือ Productive  Maintenance ที่ไดรวมการ
บํารุงรักษาดวยตัวเอง (Autonomous  Maintenance )เขาไปดวย 
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           การทํา TPM จะใหผลดีดังน้ีคือ 
 

      1. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น   (Productivity )  เน่ืองจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไม
วางงาน   

            2. คุณภาพของสินคาดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเคร่ืองจักรทํางานผิดปกติไป
จากสภาวะที่ควรเปน  เม่ือเคร่ืองจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ  ของเสียจึงไมเกิดขึ้น 
            3. ตนทุนการผลิตต่ําลง (Cost) เน่ืองจากผลิตภาพดีขึ้น  
            4. จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงานเปนไปไดดีขึ้นจาก
การทํา  TPM 
            5. เสริมสรางความปลอดภัย (Safety)  เน่ืองจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดีจึงทําใหมี
สภาพที่มีความปลอดภัยในการใชงาน 
            6. ขวัญและกําลังใจในการทํางานดีขึ้น ( Morale ) เพราะสภาพแวดลอมมีความปลอดภัย
และพนักงานไดมีสวนรวมในการํางานมากขึ้นจึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทําอยูและทํา
ใหรูสึกวาตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้นทําไมจึงตองทํา   TPM    เพราะวา 
TPM มีจุดประสงคเพ่ือคดวามสูญเสีย ( Loss ) ทั้ง 6 ประการท่ีเกิดขึ้นในการผลิต                                                        

 
   ความสูญเสียทั้ง 6 ประการมีดังน้ี  
 
  1.  การที่เครื่องเสีย ( Breakdown ) ไมสามารถใชงานได 
  2. การปรับต้ังเครื่องจักรใหม   และการปรับเคร่ือง    (Set Up & Adjustment) 
  3. การเปดเครื่องโดยไมมีการปฏิบัติงานหรือมีการหยุดงาน (Idle & Minor  Stoppage ) 
  4. ความเร็วของการผลิตตกลง (speed) ทําใหไดสินคานอยลง 
  5. การเกิดของเสียและการแกไข 

          6 .การเร่ิมงานเครื่องจักรภายหลังการปรับต่ังหรือเปลี่ยนรุนการผลิตเนื่องดวยกวาอัตราขอดี
จะไตระดับจนถึงระดับปกติจําเปนตองใชเวลา 
 

 1. มุงเนนที่การปรับปรุง (Focus Improvement ) ไมวาจะเปนโครงการ (Project)  
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หรือกิจกรรมกลุมก็ตาม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชเครื่องจักรใหมากที่สุด 
         2. การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานที่เคร่ืองจักรน้ัน ( Autonomous 
Maintenance/ Self  Maintenance) เพ่ือลดความสูญเสียของเรื่องจักรเนื่องจากผูที่รูจักเรื่องจักรดี
ท่ีสุดก็คือผูใชงานนั่นเอง 
         3. การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร  (Plan Maintenance )  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิต  โดยเปนการทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ (Operator) 
         4. การฝกอบรมในการดูแลและทํางานกับเคร่ืองจักร (Training) เพ่ือเพ่ิมทักษะความชํานาญ
ในการทํางานรวมกับเครื่องจักร 
         5. การปอนขอมูลกลับของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชเครื่องจักร (Early Management 
Maintenance  ) เพ่ือประโยชนสําหรับการปรับปรุงไมใหพบปญหาเดิม ๆ 
        6. การบํารุงรักษาคุณภาพ ( Quality Maintenance) คือการทราบวาสภาวะใดของเครื่องจักรที่
จะไมผลิตของเสียออกมาแลวดําเนินการปรับตั้งเครื่องจักรใหเขาสูสภาวะที่เครื่องจักรจะผลิตของดี
ไดตลอดไป 
        7. การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพของผายที่ไมไดเก่ียวของโดยตรงกับการผลิตเนื่องจากผาย
ท่ีไมไดเก่ียวของโดยตรงกับการผลิตก็แนนอนวาเปนผายสนับสนุนการผลิตน่ันเอง    ดังน้ัน    จึงมี
ความสัมพันธและสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได 
 
 2.17 ไคเซน (Kaizen)  
 
            ไคเซนเปนภาษาญี่ปุนซึ่งมีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเน่ืองตลอดไป ( Continual  
Improvement ) เน่ืองจาก Kai มีความหมายถึงการเปลี่ยนแปลง (Change )และ Zen หมายถึงดี 
(Good) 
 
            ไคเซนเปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเน่ือง ตลอดเวลา โดยเนนในความมีสวนรวม
ของทุกคนเปนหลัก และเช่ือในปริมาณของสิ่งที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจาการปรับปรุงคือ
เนนการปรับปรุงมากกวาผลปรับปรุงคือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ  ส่ิงทําปริมาณมาก ๆ   ถึงแมวา
ผลลัพธที่ไดจะดีขึ้นเพียงเล็กนอยแตถาทําไปเรื่อย ๆ อยางตอเน่ืองมันกลายเปนผลการปรับปรุงที่
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ย่ิงใหญในอนาคต   ในขณะที่ซิกซซิกมาจะเลือกทําโครงงานที่ใหผลตอบแทนทางการเงินท่ีคุมคา
เทาน้ันไมเนนที่ปริมาณ 
      
              ผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทาน้ัน ส่ิงที่วัดเปนตัวเงินไมได   แต
เปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปนกิจกรรมของไคเซนได การทํากิจกรรมไคเซนอาจ
เปนกลุมหรือเด่ียวก็ได ขึ้นอยูกับเรื่องท่ีทํา โดยเรื่องที่ทําไคเซนอาจทําใหเกิดส่ิงเหลาน้ี 
 

• ระยะทางการขนยายลดลง 
• Cycle Time ลดลง 
• ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
• ใชพ้ืนที่นอยลง 
• งานออกดีขึ้น 
• WIP ลดลง 
• คุณภาพดีข้ึน 
• กระบวนการผลิตส้ันลง 
• ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
• เพ่ิมความปลอดภัย    
• ขวัญกําลังใจดีขึ้น 

 
       ทัศนคติที่ควรสรางใหเกิดขึ้นสําหรับการทําไคเซน มีดังน้ี  คือ 
 
       1. ท้ิงความคิดเกา ๆ วาจะสามารถทําใหเกิดขึ้นไดอยางไร  ( Can’t  do )     
              2. คิดวาจะทําอยางไรดวยวิธีใหม ๆ เพ่ือ 
              3. อยายอมรับคําแกตัว 
              4. ไมตองแสวงหาความสมบูรณของมนุษยแบบ 100 % กอนลงมือทํา 50% ก็เร่ิมทําได
แลว 
    5. แกไขขอผิดพลาดทันทีที่พบ อยารีรอ 
              6. ไมจําเปนตองใชเงินมากมายเพื่อการปรับปรุง 
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              7. คิดวาปญหาชวยใหมีโอกาสไดฝกฝนสมองมากขึ้น จงวิ่งเขาหาปญหาเพื่อทําการแกไข 
              8. ถาม  “ทําไม” อยางนอยหาคร้ัง จนกระทั่งพบรากของปญหา (Root Cause ) 
       9. ความคิดของคนสิบคนดีกวาความคิดของคนคนเดียว 
            10. การปรับปรุงใหดีขึ้นไมมีจบและไมมีที่ส้ินสุด 

 
 

 2.18 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 นภิส  ชุณหศรี (2543) ทําการวิจัยเรื่อง “Assembly Line Balancing-a Case Study of a 
Hard disk Factory” การวิจัยในครั้งน้ีไดมีการพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรของการจัดสมดุล
ในสายการผลิตแบบประกอบที่มีอยูใหเหมาะสม โดยใชวัตถุประสงคของการไดชิ้นงานออกมามาก
ท่ีสุดโดยมีตัวควบคุมคือ จํานวนคนงานที่ใช จํานวนเครื่องจักรที่ใช และพ้ืนที่ที่ใชในการทํางานใน
แตละสายการประกอบ กระบวนการปจจุบันที่ใชเพ่ือจัดสมดุลของสายการประกอบ ไดมีการใช
แผน Spreadsheet ชวยในการคํานวณ โดยรูความตองการจํานวนชิ้นงานในแตละวัน จากนั้นจะ
สามารถคํานวณหาจํานวนคนงานที่นอยที่สุดที่สามารถประกอบไดจํานวนตรงตามความตองการ
อยางไรก็ตาม ปจจัยอ่ืนๆ เชนจํานวนคนงานที่สามารถใชได จํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชไดใน
แตละสถานีทํางานยังไมไดนํามาคิดในกระบวนการปจจุบัน จึงไดทําการพัฒนาแบบจําลองทาง
คณิตศาสตรเพ่ือที่สามารถนําปจจัยเหลาน้ีมารวมอยูได โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือที่สามารถจัดสมดุล
ของสายการประกอบ คํานวณหากําลังการผลิตของแตละสาย และสามารถบอกไดถึงสถานีทํางานที่
เปนคอขวด โดยผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด เม่ือนําไปทดสอบแบบจําลองที่พัฒนานี้
สามารถใหผลไดตามความตองการไดมีการใชโปรแกรม Lindo เปนเคร่ืองมือในการแกปญหาทาง
คณิตศาสตร 
 
 ฐานันดร แกวทอง (2538) ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต และหาแนวทางในการ
ประยุกตใชวิชาการดานวิศวกรรมอุตสาหการในการแกปญหา โดยจะนําเอาระบบการผลิตที่เรียกวา 
ระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิตทันเวลาพอดี  เขามาใช เ พ่ือเปนแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตใหกับโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตพัดลม 
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 จากการศึกษาและวิเคราะหพบวามีปญหาตางๆ มากมายภายในโรงงาน ซ่ึงประกอบดวย 
การวางผังโรงงานไมเหมาะสม ความไมสมดุลของสายการผลิต ความลมเหลวของการจัดการระบบ
ช้ินสวน การขาดขอมูลเพ่ือใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต  และความสูญเปลาอัน
เน่ืองมาจากวิธีการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพในการศึกษาครั้งน้ีไดมีการใชความพยายามเปนอยาง
มากเพื่อแกไขปญหาตางๆ ดังที่ไดกลาวมาจากการจัดวางผังโรงงานใหมทําใหสามารถเพ่ิม
สายการผลิตจาก 3 เปน 4 สายการผลิต ซ่ึงหมายถึงผลผลิตจะเพิ่มขึ้นประมาณ 33% การนําเทคนิค
การจัดสมดุลการผลิตมาพัฒนาใชรวมกับโปรแกรมการทํางาน ของระบบทําใหประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงข้ึนถึง 36% โดยพิจารณาจากคาดัชนีผลผลิตของแรงงานการออกแบบระบบรหัส
ช้ินสวน และการพัฒนาฐานขอมูลชิ้นสวนทําใหสามารถปรับปรุงระบบการจัดหาและจัดการ
ช้ินสวนตลอดจนวัตถุดิบใหดีขึ้น ซ่ึงสงผลใหการวางแผนและการควบคุมการผลิตสามารถดําเนิน
ไปไดดวยดี จากการปรับปรุงขางตนทําใหประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานแหงน้ีเพ่ิมขึ้นอยาง
มากมาย เม่ือเปรียบเทียบผลผลิตในชวง 6 เดือนของชวงเวลากอนและหลัง ดําเนินการปรับปรุง
ระบบพบวาผลผลิตของโรงงานเพิ่มขึ้นจาก 198,901 หนวย เปน 373,108 หนวย 
 
 กรรณิกา  ศิลานนท (2539) ทําการวิจัยเร่ือง “Application of Genetic Algorithms in 
Multi-Objectives Assembly Line Balancing”  โดยกลาววา ปญหาการจัดสมดุลของสายการ
ประกอบเปนปญหาที่สําคัญมากปญหาหนึ่งในระบบการผลิต โดยทั่วไปแลวปญหาการจัดสมดุล
ของสายงานการประกอบมักพิจารณาวัตถุประสงคในการจัดเพียงวัตถุประสงคเดียว แตเน่ืองจากใน
ระบบการผลิตจริงยังมีวัตถุประสงคอื่นๆ ที่ควรนํามาพิจารณาประกอบดวย ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงได
เสนอการนําเอาเจเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithms) มาประยุกตใชในการหาคําตอบของ
ปญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบแบบหลายวัตถุประสงค ซ่ึงหมายถึงการหารูปแบบ
ของการจัดงานใหกับแตละสถานีทํางาน เพ่ือตอบสนองวัตถุประสงค 3 ประการพรอมๆ กัน คือ
เพ่ือใหสายงานการประกอบมีจํานวนสถานีการทํางานนอยที่สุด มีรอบเวลาการผลิตนอยที่สุด และมี
ความแปรปรวนของภาระงานในแตละสถานีการทํางานนอยท่ีสุด นอกจากน้ียังไดศึกษาและ
ทดสอบพารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบของเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งไดแก ขนาดของประชากร 
ประเภทของการครอสโอเวอร ความนาจะเปนในการครอสโอเวอร และความนาจะเปนในการมิวเท
ชันจากการทดลองพบวาขนาดของประชากรวิธีการครอสโอเวอรและความนาจะเปนในการมิเทชัน
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เปนพารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบโดยเจเนติกอัลกอริทึม ดังน้ันในการนําเจเนติกอัลกอริทึม
ไปใชจริงควรมีการกําหนดคาพารามิเตอรท่ีเหมาะสม โดยอาจใชคาที่เหมาะสมที่ไดจากการทดลอง
ในงานวิจัยน้ีเปนแนวทางเบื้องตนจากงานวิจัยน้ีจะไดวา เจเนติกอัลกอริทึมแบบหลายวัตถุประสงค
เปนวิธีหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีหลายวัตถุที่มีประสิทธิภาพและสามารถใหคําตอบที่ดีภายใน
ระยะเวลาที่กําหนดได 
 
 ประเสริฐ  ธัญจรูญ (2536) ไดทดลองเอาระบบการจายวัสดุแบบทันเวลาพอดีไปใชกับสาย
การประกอบหลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนต เพ่ือลดคาใชจายที่เกิดจากวัสดุเสียหาย หรือ
สูญเสียในสายการประกอบ ผูวิจัยไดออกแบบสายการประกอบหลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนต
ข้ึนใหม โดยศึกษาขั้นตอนการประกอบ เวลาที่ใช การปรับปรุงการทํางานและการจัดสมดุลของ
สายการประกอบ (Line Balance) จากน้ันจึงออกแบบระบบการจายวัสดุแบบทันเวลาพอดีโดยใช
บัตรเรียกชิ้นสวน จากการเก็บขอมูลและเปรียบเทียบกันระบบเดิมพบวาหลังจากการปรับปรุงสาย
การประกอบตลอดเวลาระยะแรก โดยใชระบบการใชบัตรเรียกชิ้นสวนมีผลทําใหการควบคุมวัสดุดี
ข้ึน หัวหนางานสามารถเห็นความเสียหายไดอยางชัดเจน โดยเปรียบเทียบกับวัสดุประเภทยางความ
เสียหายลดลง 4.69%  กระจก 4.83% โลหะ 2.8% โดยสาเหตุหลักของความเสียหายเน่ืองจากการ
เบิกวัสดุในปริมาณมากทําใหเกิดความเสียหายและสูญหาย 
 
 ผจญ ภักดีกุล (2531) ในการวิจัยน้ีไดเขาศึกษาวิจัยในกระบวนการประกอบของ
อุตสาหกรรมตูเย็น ซ่ึงผูวิจัยไดแบงสวนของกิจกรรมการทํางานไว 2 ลักษณะ ก็คือ กิจกรรมการ
ประกอบ กับกิจกรรมของเครื่องจักร โดยทั้งหมดจะตองดําเนินงานภายใตคนงานผูควบคุม โดยการ
เขาวิจัยไดปรับปรุงในสวนของการบริหารสมดุลของงานในแตละกระบวนการ โดยนําเทคนิค
ทางดานวิศวกรรมอุตสาหการเขามาประยุกตใช ซ่ึงชวยลดในดานของความสูญเปลาจากงานคางใน
กระบวนการผลิตและความสูญเสียในดานของการรอคอยงาน อันเนื่องมาจากสายการผลิตไมสมดุล 
โดยผลของการปรับปรุงระบบการทํางานของผูวิจัยน้ี สามารถระบุออกมาไดอยางชัดเจนในตัวชี้วัด
วาสามารถลดความลาชาในสายงานไดตั้งแต 4-6% และสามารถลดระยะทางและเวลาการ
เคล่ือนยายงานไดถึง 51-60% ซ่ึงชวยสงผลใหผลผลิตของแรงงานเพิ่มขึ้น 6.38% 
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 นิสา ชัยนภาพร (2545) งานวิจัยน้ีเขาศึกษาและปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียในการผลิต
ของโรงงานผลิตเกาอี้ทันตกรรม โดยผูวิจัยไดพบถึงสาเหตุที่ทําใหผลผลิตไดนอยเน่ืองจากมีการรอ
คอยและความลาชาในการประกอบขึ้น ซ่ึงมีผลมาจากสายการผลิตที่ไมสมดุล ซ่ึงทางผูวิจัยไดทํา
การปรับปรุงโดยการวิเคราะหใหทราบถึงจุดที่เปนคอขวดในกระบวนการผลิตกอน แลวจึงทําการ
กําหนดรหัสขั้นงานและรหัสช้ินงานใหม เพ่ือใหมีความสัมพันธกับขั้นตอนในการประกอบ ซ่ึงชวย
ใหสามารถจัดการและบริหารงานไดงายขึ้น โดยผลจากการเขาปรับปรุงในดานสมดุลการผลิตของ
ผูวิจัยสรุปไดวา ชวยทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 33 หนวย เปน 48 หนวยตอเดือน และลดการสงมอบ
ลาชาลงจาก 1 ตัวมาเปน 0.33 ตัวตอเดือน ซ่ึงชวยสงผลใหโรงงานสามารถดําเนินงานประกอบได
อยางตอเน่ือง ลดการรอคอยงาน และลดงานระหวางทําลงได 
 
 แกมกานต ภิญโญ (2544) งานวิจัยน้ีไดเขาศึกษาสภาพตนทุนการผลิตที่สูงในอุตสาหกรรม
เส้ือผาสําเร็จรูป โดยการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน
เพ่ือกําหนดมาตรฐานในการทํางานและลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต การวางแผนและ
ควบคุมการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการวางแผน ลดการสงมอบไมทันเวลาได ผานทางการ
ประยุกตใชซอฟแวรคอมพิวเตอรที่ชวยในการจัดระบบฐานขอมูล ซ่ึงในการวิจัยไดเนนเขาไปใน
สวนของการวิเคราะหตนทุนการผลิตในการทํางานตางๆ โดยผลที่ออกมาสรามารถลดตนทุนโสหุย
การผลิตตอยอดขายลงจากเดิม 38.56% ลดอัตราการสูญเสียวัตถุดิบของสินคามีตําหนิลงถึง 
90.85% และนอกจากนี้ยังสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ซ่ึงชวยให
ผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วย่ิงขึ้น 
  
 อุดร สุรินา (2541) งานวิจัยน้ีไดเขาศึกษาและออกแบบ ระบบการผลิต แบบทันเวลาพอดี 
ในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา เปนตัวอยางกรณีศึกษา ซ่ึงได หาแนวทางการ
ประยุกตใชวิชาการดานการบริหารการผลิต โดยนําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เขามาใชใน
การแกปญหา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในสายงานการผลิต เกาอ้ีรูปแบบ DC-029 จากการนําระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี เขามาใชในโรงงานตัวอยาง โดยมีเทคนิค การทํางานแบบยืดหยุน 
เพ่ือใหสายงานการผลิตมีประสิทธิภาพพรอมทั้งเกิดความสมดุลยในสายงาน การผลิต อีกทั้งยังนํา
ระบบคัมบังมาใชในการบริหารวัสดุ และไดมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน ผลจากการ
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นําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี มาประยุกตใชในสายงานการผลิตตัวอยาง คร้ังน้ี ทําใหสายงาน
การผลิตเกาอี้รูปแบบ DC-029 มีอัตราผลผลิตสูงข้ึน ตนทุนวัสดุในการผลิตทางตรง ลดลง 10 
เปอรเซ็นต และแรงงานในการผลิตทางตรงลดลง 28.56 เปอรเซ็นต 
 
 อนวัชช จรปญญานนท (2539) งานวิจัยน้ีไดเขาศึกษาและปรับปรุงระบบการผลิตใน
โรงงานประกอบแบตเตอรี่สําหรับรถยนตน่ังสวนบุคคล โดยผูวิจัยไดนําเทคนิคระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีมาใชซ่ึงชวยสงผลใหสายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้น รวมถึงการนําระบบคัมบังมา
ใชเพ่ือบริหารวัสดุระหวางผลิต และยังไดมีการจัดสรางเอกสารมาตรฐานการทํางานเพ่ือกําหนด
วิธีการทํางานของพนักงานใหถูกตองลดความสูญเสียที่อาจจะเกิดจากความผิดพลาดของการ
ปฏิบัติงานลง โดยผลจากการประยุกตใชและพัฒนาระบบการผลิตแบบทันเวลานี้ สามารถลดงาน
ระหวางกระบวนการผลิตลงไดถึง 89% อัตราผลผลิตสูงขึ้นจากเดิม 23% เวลาในการผลิตลดลง 
19% ซ่ึงผลที่ไดสามารถชวยใหโรงงานมีความสามารถในทํากําไรเพ่ิมขึ้น และทําความพึงพอใจ
ของลูกคาใหอยูในระดับสูง 
 
 เชิดพงษ ดานยุทธศิลป (2539) ในการวิจัยน้ีไดเขาศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย โดยใชแนวทางการปรับปรุงตั้งแตการจัดองคกรและแรงงาน การ
ปรับปรุงดานการจัดผังโรงงาน และการขนถายวัสดุ โดยมุงเนนในเรื่องของการลดความสูญเสียการ
ใชทรัพยากร นอกจากนี้ยังไดมีการนําเทคนิคของเทคนิค 5 ส เพ่ือชวยใหสามารถควบคุมดูแลไดงาย
ข้ึน โดยจากการเขาปรับปรุงในโรงงานตัวอยางของผูวิจัย สามารถชวยใหโรงงานมีผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 
27.66% ลดความสูญเสียของวัตถุดิบลงได 7.56% ลดพ้ืนที่ในการจัดเก็บทางราบลงไดถึง 86% ลด
ระยะทางการขนสงระหวางผลิตลงได 25% ซ่ึงสงผลใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น 
 
 



บทที่ 3 
 

การศึกษาดานการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

 ในงานวิจัยนี้ไดทําการสํารวจสภาพทั่วไปของไลนผลิตในโรงงานตัวอยาง เพ่ือทําการ
คัดเลือกผลิตภัณฑและไลนผลิตที่จะเขาศึกษาวิจัยและใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป โดยการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงดวยวิธีการและเครื่องมือทาง
วิศวกรรมอุตสาหการหลายๆ ทางเลือกดวยกัน ซึ่งจะเก่ียวของกับดานผลผลิต ประสิทธิภาพ เวลา
การผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งในการศึกษาสภาพโรงงานตัวอยางประกอบดวยหัวขอ
ตางๆ ดังตอไปนี้ 
 

1) การดําเนินงานและการจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 
2) ขอมูลดานการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
3) การวิเคราะหสภาพปญหาของสายการผลิตที่เขาศึกษา 

 
3.1  การดําเนินงานและการจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 
 
 โรงงานที่เขาศึกษาเปนโรงงานที่รับจางผลิตและสงออกเสื้อผากีฬาและเสื้อผาลําลอง
สําเร็จรูป ที่มีฐานการผลิตทั้งในกรุงเทพฯ และตางจังหวัด โดยแบงการดําเนินงานออกเปน 2 ฝาย
ดังนี้ 
 
 3.1.1 ฝายบริหารทั่วไป  
 
 ประกอบดวย 3 หนวยงานหลัก คือ ฝายบัญชี/การเงิน,  ฝายพัฒนาทรัพยากรบุคคล, และ
ฝายขาย/จัดซื้อ   
 
 กรรมการผูจัดการ มีหนาที่เปนตัวแทนในการดูแลการบริหารจัดการของบริษัทฯ หาโอกาส
ในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการตางๆ ของบริษัทฯ ทั้งในเรื่องการตลาดและการขาย การ
บริหารการผลิตและกระบวนการ 
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  3.1.2 ฝายโรงงาน 
 
 ประกอบดวย ฝายผลิต ซึ่งแบงยอยเปนแผนกตางๆ อีกไดแก แผนกวัตถุดิบ , แผนกตัด , 
แผนกเย็บ , และแผนกบรรจุหีบหอ 
 
 บริษัทที่เขาศึกษารับคําส่ังซ้ือมาจากลูกคาตางประเทศ 100% โดยกระบวนการเริ่มตนของ
แตละงาน เริ่มจากที่ลูกคานําเอกสารตนแบบของสินคามาใหทางฝายขาย หลังจากนั้นฝายขาย
และพัฒนาผลิตภัณฑก็จะออกเอกสารใบสั่งตัดสินคาตัวอยาง เพื่อทําตัวอยางสินคาขึ้นมาใหลูกคา
พิจารณา และเมื่อฝายขายไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาแลวก็จะออกใบสั่งซื้อวัตถุดิบ พรอมกับ
รายละเอียดของสินคาใหแกฝายผลิต หลังจากนั้นฝายผลิตจะวางแผนการผลิตตอใหกับแผนกตัด, 
แผนกเย็บ, และแผนกบรรจุหีบหอ  
 

 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงขัน้ตอนกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรปูของโรงงานตัวอยาง 
  
3.2  ขอมูลดานการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
   
 ในการดําเนินงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปที่เปนกรณีศึกษาในที่นี้ จะมุงเนนไปที่สวนของการ
ผลิตเย็บ เพราะดังที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 วาเวลาการผลิตและเวลาสูญเสียสวนใหญของโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยนั้น จะเกิดในสวนการผลิตเย็บมากที่สุด และงานจะสามารถสงใหกับ
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ลูกคาไดตรงเวลาหรือไม จะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของการผลิตของไลนผลิตนั้นๆ โดยชิ้นสวนที่ใช
ในการผลิตมีทั้งที่สั่งซ้ือภายในประเทศจากหลายๆซัพพลายเออรและจากตางประเทศ ซึ่งสงผลให
มีปญหาในดานคุณภาพและการสงมอบของวัตถุดิบในการผลิต อยางไรก็ตามเพื่อใหการปรับปรุง
กระบวนการในฝายผลิตเย็บที่ เขาศึกษาวิจัยสามารถดําเนินงานไดอยางเต็มระบบและมี
ประสิทธิภาพ จึงไดมีการเตรียมพรอมของวัตถุดิบไมใหเกิดปญหากอนลงผลิต 
 ขอมูลการผลิตของสายการผลิตเย็บในโรงงานตัวอยาง ของการเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป ผูวิจัย
ไดแบงหัวขอศึกษาออกเปน 3 หัวขอหลักๆดวยกัน ดังนี้ 

3.2.1 กระบวนการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
3.2.2 ประสิทธิภาพในการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
3.2.3 คุณภาพในการผลิต 
 

 3.2.1  กระบวนการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
   
 การผลิตของแผนกเย็บคือกระบวนการแปรรูปจากวัตถุดิบใหเปนเสื้อผาสําเร็จรูป ในที่นี้
วัตถุดิบคือชิ้นผาที่ไดผานกระบวนการจากแผนกตัด ตัดมาเปนชิ้นสวนตางๆ ตามที่ไดมีการ
ออกแบบไว หรือเปนชิ้นสวนสําเร็จรูปที่ไมตองผานกระบวนการตัดสามารถนํามาใชไดทันที ซึ่ง
รับมาจากสโตรชิ้นสวนสําเร็จรูป ซึ่งหากเรามองเปนแผนภาพกระบวนการผลิตแผนกตัดหรือสโตร
ช้ินสวนสําเร็จรูปนี้จะเปนในสวนของงานปอนเขา (Input) และหนวยผลิตเย็บที่ทําการวิจัยจะเปน
กระบวนการแปรรูปโดยการผานขั้นตอนงานตางๆที่ออกแบบไว (Process) และชิ้นงานที่ผานการ
กระบวนการเย็บทั้งหมดและออกมาเปนสินคาที่ไดออกมาเราเรียกวาเปนเส้ือผาสําเร็จรูป (Output) 
ดังแสดงไวใน ภาพที่ 3.2 
 
           INPUT       (SEWING) PROCESS        OUTPUT 
  
 
 
    
วัตถุดิบจากแผนกตดั  กระบวนการผลิตแผนกเย็บ     แผนกสําเร็จรูปและ 
/สโตรชิน้สวนสําเร็จรูป       (ที่เขาทําการศึกษา)      บรรจุหีบหอ 

 
ภาพที่ 3.2 แสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตของแผนกเย็บ 

ข้ันตอน 
ที่ 1 

ข้ันตอน 
ที่ 2 

ข้ันตอน 
ที่ 3 

ข้ันตอน 
ที่ n 
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ในดานการบริหารกระบวนการผลิตของไลนผลิตเย็บในโรงงานตัวอยาง ใชระบบการผลิต

แบบมัด ซึ่งหมายถึงกระบวนการผลิตที่พนักงานจะตองเย็บข้ันตอนงานของตนเองใหเสร็จตาม
จํานวนตัวที่มีอยูในมัดใหหมดเสียกอน แลวจึงสามารถสงไปยังสถานีงานของขั้นตอนตอไปได โดย
ในไลนผลิตของโรงงานตัวอยางมีจํานวนตัวในมัดประมาณ 20 ตัว และผูวิจัยไดแสดงระบบการ
ผลิตแบบมัดของไลนผลิตในโรงงานตัวอยางไวในภาพที่ 3.3 

 

 
 
ภาพที่ 3.3 แสดงระบบการผลิตแบบมดัในแตละขั้นตอนงาน 

 
 โดยผลิตภัณฑที่ผูวิจัยคัดเลือกทําการศึกษาในไลนผลิตเย็บของโรงงานตัวอยางเปนเส้ือ

แจ็คเก็ตกีฬาที่โรงงานตัวอยางมีอัตราสวนเปน 55% จากประเภทผลิตภัณฑทั้งหมดที่รับจางผลิต
ดังแสดงในภาพที่ 3.4 ซึ่งผูวิจัยไดแยกแสดงสวนประกอบตางๆ ตั้งแตวัตถุดิบปอนเขาที่ตองใช และ
ข้ันตอนกระบวนการเย็บของผลิตภัณฑตัวอยางนี้ ดังแสดงไวในหัวขอถัดไป 

 

       
 

ภาพที่ 3.4 แสดงผลติภณัฑตัวอยางที่ทําการศึกษาวิจัย 
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3.2.1.1 วัตถุดิบปอนเขา  
 
 สามารถแยกออกเปน 2 ประเภทดวยกัน คือวัตถุดิบที่ตองผานกระบวนการตัดมา

กอน ไดแก ชิ้นผาสวนตางๆ เปนตน และวัตถุดิบสําเร็จรูปที่ไมตองผานกระบวนการตัดสามารถ
นํามาใชไดเลยทันที 

  
3.2.1.1.1 วัตถุดิบปอนเขาที่ตองผานกระบวนการตัด มีจํานวน 43 ชิ้นสวน ไดแก 

 
3.2.1.1.1.1 ชิ้นหนาลางซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.2 ชิ้นหนาลางขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.3 ชิ้นแตงกระเปาซาย 1 ชิ้น 

 3.2.1.1.1.4 ชิ้นแตงกระเปาขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.5 ชิ้นถุงกระเปาบนซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.6 ชิ้นถุงกระเปาบนขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.7 ชิ้นถุงกระเปาลางซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.8 ชิ้นถุงกระเปาลางขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.9 ชิ้นหนาบนซาย  1 ชิ้น 

   3.2.1.1.1.10 ชิ้นหนาบนขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.11 ชิ้นตาขายขางซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.12 ชิ้นตาขายขางขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.13 ชิ้นขางลางซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.15 ชิ้นขางลางขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.16 ชิ้นแตงหนาซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.17 ชิ้นแตงหนาขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.18 ชิ้นแตงหลังซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.19 ชิ้นแตงหลังขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.20 ชิ้นตาขายกลางหลังบน 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.21 ชิ้นหลังบนขางซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.22 ชิ้นหลังบนขางขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.23 ชิ้นหลังลาง  1 ชิ้น 
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 3.2.1.1.1.24 ชิ้นแขนหนาซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.25 ชิ้นแขนหนาขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.26 ชิ้นแขนหลังซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.27 ชิ้นแขนหลังขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.28 ชิ้นแตงแขนหนาซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.29 ชิ้นแตงแขนหนาขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.30 ชิ้นหลังซับใน  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.31 ชิ้นซับในแขนบนซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.32 ชิ้นซับในแขนบนขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.33 ชิ้นปลายแขนซับในซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.34 ชิ้นปลายแขนซับในขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.35 ชิ้นหนาซับในซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.36 ชิ้นหนาซับในขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.37 ชิ้นสาปหนาซับในซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.38 ชิ้นสาปหนาซับในขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.39 ชิ้นปกบน  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.40 ชิ้นปกลาง  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.41 ชิ้นดามชาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.42 ชิ้นดามขอมือซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.43 ชิ้นดามขอมือขวา 1 ชิ้น 
 

3.2.1.1.2 วัตถุดิบสําเร็จรูป มีจํานวน 8 ชิ้นสวน   ไดแก 
 

 3.2.1.1.2.1 เทปกุน   3 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.2 เทปกุนคอหลังซับใน 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.3 ชิ้นเทปยึดรักแรซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.4 ชิ้นเทปยึดรักแรขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.5 ปายเบอร  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.6 ปายยี่หอ  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.7 ซิปหนา   1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.8 ยางยืดปลายแขน 2 ชิ้น 
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3.2.1.2 ข้ันตอนกระบวนการผลิตเย็บ  
   
คือกระบวนการนําวัตถุดิบปอนเขามาผานขั้นตอนกระบวนการเย็บตางๆ ที่ไดมี

การออกแบบไว โดยผลิตภณัฑตัวอยางมีจํานวนขั้นตอนทัง้ส้ิน 73 ขั้นตอนการทํางาน ดงัแสดงไว
ใน ตารางที่ 3.1 

 
ตารางที่ 3.1 แสดงขัน้ตอนการเย็บและประเภทเครื่องจกัรที่ใชในการเย็บผลิตภัณฑตัวอยาง 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ 
2 โพงตอช้ินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
3 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา งานมือ 
4 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
5 ขลิบมุมกระเปา + คิ้วปากกระเปา ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน 
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอกลางหนาซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
9 รดีชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ 

10 ยํ้าปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง จักรเย็บยํ้า 
11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา งานมือ 
13 โพงตอช้ินแตงหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา งานมือ 
15 โพงตอช้ินแตงหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
16 รดีชิ้นขาง ซาย-ขวา งานมือ 
17 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป 
18 เนาริมกระเปาตดิชิ้นหนา จักรเข็มเดี่ยว 
19 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
20 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
21 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

22 โพงตอกลางหลัง จักรโพง 5 เสน 
23 รดีชิ้นหลัง งานมือ 
24 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 

25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 

26 รดีชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ 

27 โพงตอช้ินแตงแขนหนา ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 

28 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน จักรโพง 5 เสน 

29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
30 เย็บตอหวงกุนคอหลงั จักรเข็มเดี่ยว 
31 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเดี่ยว 
32 ตดิหวงคอ จักรเข็มเดี่ยว 
33 ตดิหวงคอหลงัซับใน จักรเข็มเดี่ยว 
34 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
35 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
36 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู 
37 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
38 คิ้วตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเดี่ยว 
39 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน 
40 พับเนาปายเบอร จักรเข็มเดี่ยว 
41 พับเนาปายยี่หอ จักรเข็มเดี่ยว 
42 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
43 ขีดสเปคปก งานมือ 
44 ประกบปก จักรเข็มเดี่ยว 
45 รดีปก งานมือ 
46 เย็บปดปก จักรเข็มเดี่ยว 
47 เย็บเขาคอใน จักรเข็มเดี่ยว 
48 เย็บเขาคอนอก จักรเข็มเดี่ยว 
49 รดีพับกลางผาดามชาย งานมือ 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

50 เย็บเนาปดดามชาย จักรเข็มเดี่ยว 
51 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเดี่ยว 
52 ประกบซับในชาย จักรเข็มเดี่ยว 
53 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเดี่ยว 
54 ตดิซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเดี่ยว 
55 ประกบซิปหนา จักรเข็มเดี่ยว 
56 ประกบคอหนา จักรเข็มเดี่ยว 
57 ประกบชายหนา จักรเข็มเดี่ยว 
58 ยํ้ารักแร จักรเข็มเดี่ยว 
59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ 
60 เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
61 วัดตดัยาง งานมือ 
62 เย็บยึดยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
63 กลับ+เย็บคิ้วยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
64 เย็บเนายางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
65 เขาขอมือนอก จักรเข็มเดี่ยว 
66 ประกบขอมือใน จักรเข็มเดี่ยว 
67 โพงกันลุยชาย จักรโพง 3 เสน 

68 โพงกันลุยขอมือ จักรโพง 3 เสน 

69 โพงกันลุยคอ จักรโพง 3 เสน 

70 กลับตัวเสื้อ งานมือ 
71 คิ้วเข็มคูชาย จักรเข็มคู 
72 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเดี่ยว 

 
  สําหรับแผนภมูิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ของการเย็บ
ผลิตภัณฑตัวอยางไดแสดงไวใน ภาพที่ 3.5 ถึง ภาพที่ 3.7 ตามลําดบั 
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11 12

13

14

15

16

17

ชิ้นตาขาย
ขาง ซ-ข

ชิ้นขางลาง
ซ -ข

เทปกุน
3 เสน

ชิ้นแตงหนา
ซ -ข

ชิ้นแตงหลัง
ซ -ข

21 22

23

ชิ้นตาขาย
กลางหลังบน

ชิ้นหลังบน
ขาง ซ-ข

ชิ้นหลังลาง ช้ินยึด
รักแร

25 26

27

ชิ้นแขน
หนา ซ-ข

ชิ้นแขน
หลัง ซ-ข

ชิ้นแตงแขน
หนา ซ-ข

28

ช้ินหนาบน
ซ-ข

ถุงกระเปา
ลาง ซ-ข

ถุงกระเปา
บน ซ-ข

ชิ้นแตง
กระเปา ซ-ข

ชิ้นหนา
ลาง ซ-ข

31

2

4

5

6

7

8

9

10

18

19

20

24

29

48

51

52

54

55

56

57

58

65

66

67

68

69

70

71

72

ชิ้นซับในสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 30 - 47

ช้ินผาดามชายสําเร็จ
ที่มาจากข้ันตอนที่ 49-50

ชิ้นซิปสําเร็จ
ที่มาจากข้ันตอนที่ 53

ชิ้นขอมือสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 59-64

ตรวจสอบคุณภาพ

รีดตกแตง

บรรจุหีบหอ  
ภาพที่ 3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (กลุมตัวนอก) 
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30 37

31 38

32

ชิ้นกุนหวง
คอหลัง

ชิ้นหนา
ซับใน ซ-ข

ชิ้นสาปหนา
ใน ซ-ข

ชิ้นซับใน
แขนบน ซ-ข

ชิ้นปลายแขน
ซับใน ซ-ข

34

เทปกุน
คอหลัง

40 41

ปาย
เบอร

ปาย
ยี่หอ

43

44

ปกบน ปกลาง

45

4633

ชิ้นหลัง
ซับใน

35

36

39

42

47

ชิ้นซับในสําเร็จ
รอประกอบกับตัวนอก 

ในขั้นตอนที่ 48  
 

ภาพที่ 3.6     แสดงแผนภูมกิระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (กลุมซับใน) 
 

 
 

ภาพที่ 3.7     แสดงแผนภูมกิระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (กลุมช้ินสวนเสริม) 
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 3.2.2 ประสิทธิภาพในการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 

 
ในการศึกษาขอมูลดานประสิทธิภาพการผลิตในการดําเนินงานผลิตผลิตภัณฑ

ตัวอยางที่เขาศึกษานั้น ผูวิจัยไดแบงหัวขอของการศึกษาเปน 4 หัวขอดวยกัน คือ การกําหนดเวลา
มาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยาง การกําหนดอัตราการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง รอบเวลาการ
ทํางานจริงของพนักงานที่ใชในแตละขั้นตอนการทํางาน และอัตราผลผลิตกับประสิทธิภาพผลผลิต
ของการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่เขาศึกษา 

 
 3.2.2.1  เวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยาง 

    
  การกําหนดเวลามาตรฐานการทํางานของผลิตภัณฑตัวอยางในโรงงานตัวอยาง
ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering Technique) ที่เรียกวาการศึกษา
เวลาการทํางาน ดวยวิธีการจับเวลาการทํางาน ซึ่งทางผูวจิัยขอแสดงรายละเอียดเพิ่มเติมจากบทที่ 
2 ในสวนของการประเมินคาระดับความสามารถ (Grading Factor: G.F.)และการใหเปอรเซ็นตคา
เผื่อในการทํางาน (Allowance Time) ที่ใชกับผลิตภัณฑตัวอยางในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป ที่ไดรับลิขสิทธิ์และนํามาเผยแพรโดยมูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทย ดังแสดง
ไวดานลาง 

 
  3.2.2.1.1 การประเมินคาระดับความสามารถ  
 

   เพ่ือสรางเกณฑและเปนแนวทางในการตัดสินใจของผูที่เขาทําการศึกษา
เวลาในการวิเคราะหและประเมินคาระดับความสามารถนี้ ผูวิจัยจึงไดมีการแบงการวิเคราะห
ออกเปน 3 สวนใหญดวยกัน ดังตอไปนี้ 

 
  3.2.2.1.1.1  ความพยายามและความตั้งใจ (Effort) 

      
    คือการพิจารณาการเย็บหรือการทํางานของพนักงานในขั้นตอน
นั้นๆ ที่เขาศึกษาเวลา ในดานความพยายาม ความกระตือรือลนและความตั้งใจ เชน การ
เคล่ือนไหวของพนักงานที่ชาหรือเร็ว สมาธิในการทํางาน เปนตน โดยกําหนดเปนเกณฑพิจารณา
ไวเบื้องตนดังตอไปนี้ 
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พนักงานมีความตั้งใจสูง (ทํางานตอเนื่องตลอด)  ประเมิน > 80% 
พนักงานมีความตั้งใจปานกลาง (หยุดทํางาน 1-2 ครั้ง)80% ≥ ประเมิน ≥ 60% 
พนักงานมีความตั้งใจต่ํา (หยุดทํางานมากกวา 3 ครั้ง) ประเมิน < 60%   
 
  3.2.2.1.1.2  ทักษะและความชํานาญ (Skill) 
      

    คือการพิจารณาการเย็บหรือการทํางานของพนักงานในขั้นตอน
นั้นๆ ที่เขาศึกษาเวลา ดานทักษะความสามารถและความชํานาญในงานขั้นตอนนั้นๆ ไดแก ลําดับ
วิธีการทํางานที่ถูกตอง การเหยียบจักรและการสงผาเขาจักรที่รวดเร็วและหยุดจักรไดตรงตําแหนง 
เปนตน โดยกําหนดเปนเกณฑพิจารณาไวเบื้องตนดังตอไปนี้ 

 
พนักงานมีทักษะสูง (เย็บตรงตามมาตรฐานวิธีการทํางาน) ประเมิน > 80% 

 พนักงานมีทักษะพอใช (จังหวะหยุดจักรเกินจากมาตรฐานวิธีการทํางานแตลําดับ
การทํางานตามมาตรฐานวิธีการทํางาน)    80% ≥ ประเมิน ≥ 60%  
พนักงานฝกหัด (ไมสามารถทําตามมาตรฐานวิธีการทํางาน)ประเมิน < 60% 

  
 

  3.2.2.1.1.3  คุณภาพงานที่ไดออกมา (Quality) 
      

    คือการพิจารณาถึงคุณภาพงานที่เย็บออกมาจากพนักงานใน
ข้ันตอนนั้นๆ  โดยกําหนดเปนเกณฑพิจารณาไวเบื้องตนดังตอไปนี้ 

 
คุณภาพผานสม่ําเสมอ (10 ตัวไดคุณภาพทั้ง 10 ตัว) ประเมิน 100%  
คุณภาพผานไมสม่ําเสมอ (ไดคุณภาพ 6 - 9 ตัวจาก 10 ตัว)  ประเมิน  60% 
คุณภาพไมผาน (ไดคุณภาพ < 5 ตัวจาก 10 ตัว)  ประเมิน  0%   
 

  ในการคํานวนคาประเมินระดับความสามารถนี้ จะนําคาที่ประเมินไดจากเกณฑ
ทั้ง 3 นี้มาหาคาเฉลี่ย ซึ่งสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 

 

3
QualitySkillEffortFactorGrading ++

=  
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  3.2.2.1.2 การกําหนดเปอรเซ็นตคาเผื่อการทํางาน 

     
การกําหนดเปอรเซ็นตคาเผื่อในการทํางานของผลิตภัณฑตัวอยางใน

โรงงานตัวอยางนี้ ใชวิธีการและขอมูลจากบริษัทที่ปรึกษาดานการผลิตอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปของประเทศสหรัฐอเมริกาที่ชื่อวา Kurt Salmon Associates โดยไดรับลิขสิทธิ์และ
เผยแพรโดยมูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทย ซึ่งการกําหนดคาเผื่อนี้จะเปลี่ยนตาม
ประเภทของเครื่องจักรเปนหลัก ดังแสดงไวในตารางที่ 3.2 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงเปอรเซน็ตมาตรฐานคาเผ่ือในการทํางานที่ใชกับผลติภัณฑตัวอยาง 

 
ลํา 
ดับ ประเภทเครื่องจักร % สูญเสีย 

เครื่องจักร 
% สวนตัว
และเมื่อยลา % แรงจูงใจ รวม 

1 จักรเข็มเด่ียว 
• แบบธรรมดา (มีกระสวย) 
• แบบลูกโซ (ไมมีกระสวย) 

 
12.5% 
7.5% 

 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 

 
22.5% 
27.5% 

2 จักรเข็มคู 
• แบบธรรมดา (มีกระสวย) 
• แบบลูกโซ (ไมมีกระสวย) 

 
17.5% 

9% 

 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 

 
37.5% 
29% 

3 จักรโพง,พันริม 
 (3,4,5 เสน) 

 
10.5% 

 
7.5% 

 
12.5% 

 
30.5% 

4 จักรลา  10.5% 7.5% 12.5% 30.5% 
5 จักรถักรงักระดุม 

• ธรรมดา (1 ตัว/คน) 
• ธรรมดา (2 ตัว/คน) 
• ลูกโซ (1 ตัว/คน) 
• ลูกโซ (2 ตัว/คน) 

 
5% 
10% 
9.5% 
7% 

 
7.5% 
7.5% 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 
12.5% 
12.5% 

 
25% 
30% 

29.5% 
27% 

6 จักรติดกระดุม 9% 7.5% 12.5% 29% 
7 จักรย้ํา 

• 1 ตัว/คน 
• 2 ตัว/คน 

 
5% 
10% 

 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 

 
25% 
30% 

8 งานมือ, เวลาการทํางานที่ไมใชจักร 
• กรรไกร 
• พับ 
• ตรวจสอบ 
• รีด 

 
0 
0 
0 

2.5% 

 
7.5% 
7.5% 
7.5% 

12.5% 

 
12.5% 
12.5% 
12.5% 
12.5% 

 
20% 
20% 
20% 

27.5% 
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 ดังนั้นการคํานวณหาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยาง สามารถเขียนเปนสมการได
ดังนี้ 

 
SAM = BT + AL 

 
SAM = เวลามาตรฐาน (Standard Allowed Minute) 
BT = เวลาพื้นฐาน (Basic Time) 
AL = เปอรเซ็นตคาเผื่อการทํางาน 
 

โดยที่ 
   BT = CT x G.F. 
 
CT = รอบเวลาการทํางานจริง  
 G.F. = คาประเมินความสามารถ 
   

 โดยคาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยางในทุกข้ันตอน ที่ไดมาจากสมการการหาเวลา
มาตรฐานขางตน ไดแสดงไวในตารางที่ 3.4 

 
  3.2.2.2  อัตราการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง 
    
  การคํานวณหาอัตราการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยางแบงออกเปนสวนของการ
คํานวณหาอัตราการผลิตแตละขั้นตอนยอย กับการคํานวณหาอัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่
สําเร็จเปนตัวหนาหมวด 

    
   3.2.2.2.1 อัตราการผลิตแตละข้ันตอนยอยของผลิตภัณฑตัวอยาง 
 
   การคํานวณหาอัตราการผลิตแตละข้ันตอนยอยของผลิตภัณฑตัวอยาง 
คํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตหารดวยเวลามาตรฐานการทํางานของขั้นตอนการทํางาน ซึ่ง
สามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 
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OperationSAM
OperationonSpentTimeTotalPiecesOutputExpected =)(  

   
 Expected Output (Pieces) = อัตราการผลิตที่คาดหวังหนวยเปนตัว 

Total Time Spent on Operation = เวลาที่ใชในการผลิตของขั้นตอนนั้นๆ 
SAM Operation   = เวลามาตรฐานตอตัวของขั้นตอนนั้นๆ 

 
  ซ่ึงหนวยเวลาที่ใชในการผลิต ที่นํามาคํานวณอัตราการผลิตแตละข้ันตอนการ

ทํางานของผลิตภัณฑตัวอยาง โรงงานตัวอยางจะใชหนวยเปน 1 ช่ัวโมงการทํางาน (เทากับ 60 
นาที) ซึ่งอัตราการผลิตที่คาดหวังในแตละขั้นตอนงาน ไดแสดงไวในตารางที่ 3.3 เชนเดียวกันกับ
เวลามาตรฐาน 

 
ตารางที่ 3.3 แสดงเวลามาตรฐานแตละขั้นตอนการทํางานและมาตรฐานอัตราการผลิตตอช่ัวโมง
        ของแตละขั้นตอนงานผลิตภัณฑตัวอยาง 

CT G.F. B.T. AL SAM 
ลํา 
ดับ ชื่อขั้นตอน เครื่องจักรและ

อุปกรณเสริม 
เวลาเฉลี่ยที่
จับได 

(นาที/ตัว) 

คาความ 
สามารถ 

เวลา
พื้นฐาน 

% 
คาเผื่อ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตัว) 

อัตราการ
ผลิต 

(ตัว/ชม.) 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ 0.40 87% 0.348 20% 0.418 144 
2 โพงตอชิ้นแตงกระเปาหนาลาง 

ซาย-ขวา 
จักรโพง 5 เสน 0.43 90% 0.387 

 
30.5% 0.505 

 
119 

 
3 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-

ขวา 
จักรเข็มเด่ียว 0.73 85% 0.621 

 
22.5% 0.760 

 
79 

 
4 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา 
5 ขลิบมุมกระเปา + ค้ิวปากกระเปา 

ซาย-ขวา 
6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา 

จักรเข็มเด่ียว 1.45 88% 1.276 22.5% 1.563 38 

7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน 0.40 90% 0.360 30.5% 0.470 128 
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอก

ลางหนาซาย-ขวา 
จักรโพง 5 เสน 0.30 90% 0.270 

 
30.5% 0.352 

 
170 

 
9 รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ 0.14 78% 0.109 27.5% 0.139 431 

10 ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 
ตําแหนง 

จักรเย็บยํ้า 0.41 78% 0.320 
 

25% 0.400 
 

150 
 

12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา 
14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 

 
งานมือ 0.40 90% 0.360 20% 0.432 139 
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CT G.F. B.T. AL SAM 

ลํา 
ดับ ชื่อขั้นตอน เครื่องจักรและ

อุปกรณเสริม 
เวลาเฉลี่ยที่
จับได 

(นาที/ตัว) 

คาความ 
สามารถ 

เวลา
พื้นฐาน 

% 
คาเผื่อ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตัว) 

อัตราการ
ผลิต 

(ตัว/ชม.) 

11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา 
13 โพงตอชิ้นแตงหนาขาง ซาย-ขวา 
15 โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 

จักรโพง 5 เสน 
 

1.53 
 

90% 1.377 30.5% 1.797 33 

16 รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา งานมือ 0.18 87% 0.157 27,5% 0.200 301 
17 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป 0.46 87% 0.400 30.5% 0.522 115 
18 เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา จักรเข็มเด่ียว 0.60 87% 0.522 22.5% 0.639 94 
19 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว 1.66 87% 1.444 22.5% 1.769 34 
20 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 3 เสน 1.14 90% 1.026 30.5% 1.339 45 
21 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา 
22 โพงตอกลางหลัง 

จักรโพง 5 เสน 0.93 87% 0.809 30.5% 1.056 57 

23 รีดชิ้นหลงั งานมือ 0.15 87% 0.131 27.5% 0.166 361 
24 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 1.19 90% 1.071 30.5% 1.398 43 
26 ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ 0.40 87% 0.348 27.5% 0.444 135 
25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา 
27 โพงตอชิ้นแตงแขนหนา ซาย-ขวา 
28 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลาง

แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

จักรโพง 5 เสน 4.06 68% 2.761 30.5% 3.603 17 

29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 2.30 90% 2.070 30.5% 2.701 22 
30 เย็บตอหวงกุนคอหลัง จักรเข็มเด่ียว 0.04 82% 0.033 22.5% 0.040 1493 
31 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเด่ียว 0.05 82% 0.041 22.5% 0.050 1195 
32 ติดหวงคอ จักรเข็มเด่ียว 0.09 95% 0.086 22.5% 0.105 573 
33 ติดหวงคอหลังซับใน จักรเข็มเด่ียว 0.41 88% 0.361 22.5% 0.442 136 
34 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 0.54 95% 0.513 30.5% 0.669 90 
35 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 0.77 95% 0.732 30.5% 0.955 63 
36 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู 0.30 95% 0.285 37.5% 0.392 153 
37 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 0.64 97% 0.621 30.5% 0.810 74 
38 ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเด่ียว 0.73 97% 0.708 22.5% 0.867 69 
39 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน 0.66 94% 0.620 30.5% 0.810 74 
40 พับเนาปายเบอร 
41 พับเนาปายยี่หอ 

จักรเข็มเด่ียว 0.21 94% 0.197 22.5% 0.242 248 

42 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 2.23 95% 2.119 30.5% 2.765 22 
43 ขีดสเปคปก งานมือ 0.22 97% 0.213 20% 0.256 234 
44 ประกบปก จักรเข็มเด่ียว 0.38 95% 0.361 22.5% 0.442 136 
45 รีดปก งานมือ 0.29 98% 0.284 27.5% 0.362 166 
46 เย็บปดปก 

 
จักรเข็มเด่ียว 0.31 98% 0.304 

 
22.5% 0.372 

 
161 
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CT G.F. B.T. AL SAM 

ลํา 
ดับ ชื่อขั้นตอน เครื่องจักรและ

อุปกรณเสริม 
เวลาเฉลี่ยที่
จับได 

(นาที/ตัว) 

คาความ 
สามารถ 

เวลา
พื้นฐาน 

% 
คาเผื่อ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตัว) 

อัตราการ
ผลิต 

(ตัว/ชม.) 

47 เย็บเขาคอใน 
48 เย็บเขาคอนอก 

จักรเข็มเด่ียว 2.38 90% 2.142 22.5% 2.624 23 

49 รีดพับกลางผาดามชาย งานมือ 0.26 97% 0.252 27.5% 0.322 187 
50 เย็บเนาปดดามชาย จักรเข็มเด่ียว 0.89 78% 0.694 22.5% 0.850 71 
51 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเด่ียว 0.73 90% 0.657 22.5% 0.805 75 
52 ประกบซับในชาย จักรเข็มเด่ียว 2.90 90% 2.610 22.5% 3.197 19 
53 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเด่ียว 0.13 97% 0.126 22.5% 0.154 388 
54 ติดซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเด่ียว 2.29 90% 2.061 22.5% 2.525 24 
55 ประกบซิปหนา 
56 ประกบคอหนา 
57 ประกบชายหนา 
58 ย้ํารักแร 

จักรเข็มเด่ียว 2.57 87% 2.236 22.5% 2.739 22 

59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ 0.30 95% 0.285 20% 0.342 175 
60 เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว 0.30 82% 0.246 22.5% 0.301 199 
61 วัดตัดยาง งานมือ 0.09 88% 0.079 20% 0.095 631 
62 เย็บยึดยางขอมือ 
63 กลับ+เย็บค้ิวยางขอมือ 
64 เย็บเนายางขอมือ 

จักรเข็มเด่ียว 1.74 84% 1.462 22.5% 1.790 34 

65 เขาขอมือนอก 
66 ประกบขอมือใน 

จักรเข็มเด่ียว 2.63 84% 2.209 22.5% 2.706 22 

67 โพงกันลุยชาย 
68 โพงกันลุยขอมือ 
69 โพงกันลุยคอ 
70 กลับตัวเสื้อ 

จักรโพง 3 เสน 2.50 87% 2.175 30.5% 2.838 21 

71 ค้ิวเข็มคูชาย จักรเข็มคู 1.09 94% 1.025 37.5% 1.409 43 
72 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเด่ียว 1.17 94% 1.100 22.5% 1.347 45 
 ตรวจสอบคุณภาพ งานมือ 1.92 97% 1.862 20% 2.235 27 
 รีดตกแตง งานมือ 1.23 97% 1.193 27.5% 1.521 39 
 พับลงถุง + ยิงปาย งานมือ 0.68 84% 0.571 20% 0.685 88 

รวม  49.10  43.00  58.740  
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   3.2.2.2.2 อัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่สําเร็จเปนตัวหนาหมวด 
 

 คือการคํานวณหาอัตราการผลิตที่คาดหวัง ที่ผานกระบวนการผลิตในทุก
ข้ันตอนและสําเร็จออกเปนตัวหนาสายการผลิตพรอมสงใหกับลูกคา โดยคํานวณจากเวลาที่ใชใน
การผลิตหารดวยเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ แลวคูณดวยจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต ซึ่ง
สามารถเขียนออกมาเปนสมการความสัมพันธไดดังนี้ 

 
OperatorNox

SAMTotal
SpentTimeTotalPiecesOutputExpected .)( =  

 
 Expected Output (Pieces) = อัตราการผลิตที่คาดหวังหนวยเปนตัว 

Total Time Spent  = เวลาที่ใชในการผลิตของผลติภัณฑ 
Total SAM   = เวลามาตรฐานตอตัวของผลิตภัณฑ 
No. Operator   = จํานวนพนักงานที่มีในสายการผลิต 

 
  ในการคํานวณหาอัตราการผลิตที่คาดหวังของผลิตภัณฑที่สําเร็จเปนตัวหนวย
เวลาที่ใชในการผลิตของผลิตภัณฑจะใชหนวยเริ่มตนที่ 1 ชั่วโมง (60 นาที) กอนแลวแปรผันไป
ตามจํานวนชั่วโมงการทํางานตอวันที่กําหนดของโรงงาน ในที่นี้คือ   

 
 8 ชั่วโมง  = 60 นาที x 8 = 480 นาที 
10 ชั่วโมง = 60 นาที x 10 = 600 นาที 

และ  12 ชั่วโมง = 60 นาที x 12 = 720 นาที 
  

จากตารางที่ 3.3 จะไดคาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยางคือ 58.740 นาที
ตอตัว และจํานวนของพนักงานในสายการผลิตที่ทําการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางมีจํานวนพนักงาน
ทั้งสิ้น 21 คน ดังนั้นเมื่อนํามาแทนคาในสมการจะไดอัตราการผลิตที่คาดหวังของผลิตภัณฑ
ตัวอยาง ตามตารางที่ 3.4  
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ตารางที่ 3.4 แสดงอัตราการผลิตทีค่าดหวงัของผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
 

เวลามาตรฐาน 
ของผลิตภัณฑ 
(Total SAM) 

เวลาที่ใชในการผลิต 
 

58.740 นาที/ตัว 1 ชม.  
(60 นาที) 

8 ชม.  
(480 นาที) 

10 ชม.  
(600 นาที) 

12 ชม.  
(720 นาที) 

จํานวนพนักงาน 1 คน 21 คน 21 คน 21 คน 21 คน 
เปอรเซ็นตที่คาดหวัง อัตราผลผลิตที่คาดหวัง (จํานวนตัวตอหนวยช่ัวโมงทํางาน) 

100% 0.99 21 168 210 252 
95% 0.94 20 160 200 240 
90% 0.89 19 153 190 228 
85% 0.84 18 144 180 216 
80% 0.79 17 136 170 204 
75% 0.74 16 128 160 192 
70% 0.69 15 120 150 180 
65% 0.64 14 112 140 168 
60% 0.59 13 104 130 156 

 
  3.2.2.3 ประสิทธิภาพจากอัตราผลผลิตที่ทําไดจริงของผลิตภัณฑตัวอยางใน 
   สายการผลิตที่เขาศึกษา 
   
  การคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต จะคิดจากอัตราผลผลิตที่เปนงานดีที่ 
Q.C.ตรวจผานเทานั้น ซึ่งอัตราผลผลิตกอนปรับปรุงที่ไดจากการดําเนินงานผลิตของผลิตภัณฑ
ตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษาเฉลี่ยอยูที่ 13 ตัวตอชั่วโมงเมื่อเทียบกับอัตราการผลิตที่
คาดหวังที่ 21 ตัวตอช่ัวโมง จะเห็นไดวาประสิทธิภาพผลผลิตเฉล่ียอยูที่ 61.9% และหากพิจารณา
เปนผลิตภาพดานแรงงาน สายการผลิตนี้มีประสิทธิภาพจากผลิตภาพแรงงานอยูที่ 68.2 % ดัง
รายละเอียดเพิ่มเติมไดในตารางที่ 3.5 และ 3.6 
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ตารางที่ 3.5  แสดงอัตราผลผลิตและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลผลิตที่ทําไดจรงิของผลติภัณฑ
ตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

วันที่ทํา
การผลิต 

อัตราผลผลิต 
ที่คาดหวัง 
(ตัวตอชม.) 

ผลผลิตงานดี 
ที่ทําไดจริง 
(ตัวตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 
ผลผลิต 

คาเฉลี่ยรวมอัตรา
ผลผลิตที่ทําไดจริง 

(ตัวตอชม.) 
1 21 11 52.4% 
2 21 14 66.7% 
3 21 16 76.2% 
4 21 12 57.1% 
5 21 11 52.4% 
6 21 12 57.1% 
7 21 13 61.9% 
8 21 10 47.6% 
9 21 14 66.7% 
10 21 14 66.7% 
11 21 15 71.4% 
12 21 14 66.7% 

13 

รวม 252 156 61.9%  

 
โดยที่   
คาเฉลี่ยรวมอัตราผลผลิตที่ทําไดจริง =   รวมอัตราผลผลิตงานดีที่ทําไดจริง (ตัวตอชั่วโมง)
       จํานวนวันผลิต 

 = 156 ตัวตอช่ัวโมง 
      12 วันผลิต 

     = 13 ตัวตอช่ัวโมงตอวัน 
 
 

 เปอรเซ็นตประสิทธิภาพผลผลิต  =   รวมอัตราผลผลิตงานดีที่ทําไดจริง (ตัวตอชั่วโมง)
        รวมอัตราผลผลิตที่คาดหวัง (ตัวตอช่ัวโมง) 
      = 156 ตัวตอช่ัวโมง / 252 ตัวตอช่ัวโมง 
      = 61.9 % 
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ตารางที่ 3.6  แสดงอัตราและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลิตภาพแรงงานที่ทําไดจริงของ
ผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 
วันที่ทําการ

ผลิต 
พนักงาน 
ที่มาทํางาน 

อัตราผลผลิต 
ที่คาดหวัง 

(ตัวตอคนตอชม.) 

ผลผลิตงาน
ดีทําไดจริง 
(ตัวตอชม.) 

ผลิตภาพแรงงาน 
ที่ทําไดจริง 

(ตัวตอคนตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 

ผลิตภาพแรงงาน 
1 20 0.99 11 0.55 55.6% 
2 19 0.99 14 0.74 74.4% 
3 20 0.99 16 0.80 80.8% 
4 18 0.99 12 0.67 67.3% 
5 21 0.99 11 0.52 52.9% 
6 16 0.99 12 0.75 75.8% 
7 19 0.99 13 0.68 69.1% 
8 17 0.99 10 0.59 59.4% 
9 21 0.99 14 0.67 67.3% 

10 20 0.99 14 0.70 70.7% 
11 21 0.99 15 0.71 72.2% 
12 19 0.99 14 0.74 74.4% 

รวม 231 0.99 156 0.67 68.2% 

 
โดยที่  
ผลิตภาพดานแรงงานรวม = รวมอัตราผลผลิตงานดีที่ทําไดจริง (ตัวตอช่ัวโมง) 
       รวมแรงงานที่ใช  
     = 156 ตัวตอช่ัวโมง 
            231 คน 
     = 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
 
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพผลิตภาพแรงงานรวม = ผลิตภาพดานแรงงานที่ทําไดจริง 
        ผลิตภาพดานแรงงานที่คาดหวัง 
       = 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
        0.99 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
       = 68.2 % 
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  3.2.2.4  การจัดวางกําลังคนเพื่อจัดสมดุลสายการผลิตและรอบเวลาการทํางาน 
   จริงในแตละขั้นตอนของผลิตภัณฑตัวอยางของพนักงานในสายการผลิต 
   ที่เขาศึกษา 
   
  การจัดวางกําลังคนในกระบวนการผลิตในผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่
เขาศึกษา มีวิศวกรของโรงงานเปนผูจัดสรรความตองการกําลังคนตอข้ันตอนและหัวหนา
สายการผลิตเปนผูเลือกพนักงานของตนเองลงในขั้นตอนตางๆ โดยนํามาจากขอมูลจากอดีตที่เคย
วางพนักงานในแบบงานที่มีรูปแบบใกลเคียงกัน  
 
  สายการผลิตที่เขาศึกษา มีจํานวนพนักงานรวมทั้งสิ้น 21 คน ในที่นี้แทนชื่อ
พนักงานทั้ง 21 คนดวยพยัญชนะภาษาอังกฤษตั้งแต A ถึง U ตามลําดับ การจัดวางกําลังคนใน
แตละขั้นตอนและรอบเวลาการทํางานจริงของพนักงานแตละคน มีดังตารางที่ 3.7 
 
ตารางที่ 3.7 แสดงการจัดวางกําลังคนกับข้ันตอนการทํางานผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่   
        เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

ชื่อพนักงาน 
ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

รอบเวลา 
การทํางาน 

รวมเวลาที่ใช 
(นาที) 

คนที่ 
1 

A 1 
12+14 

26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.40 
0.40 
0.40 
0.22 
0.30 

1.72 

คนที่ 
2 

B 2 
7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
จักรลาเทป 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

1.59 

คนที่ 
3 

C 3+4+5 
+6 

 

วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + ค้ิว
1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-
ขวาประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

จักรเข็มเด่ียว 
  

0.73 
1.45 

 

2.18 

คนที่ 
4 

D 9 
10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

งานมือ 
จักรเย็บยํ้า 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

1.43 
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ชื่อพนักงาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

รอบเวลา 
การทํางาน 

รวมเวลาที่ใช 
(นาที) 

คนที่ 
5 

E 11+13+
15 

21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา+โพงตอกลางหลังบน 

โพง 5 เสน 
 

โพง 5 เสน 

1.53 
 

0.93 

2.46 

คนที่ 
6 

F 18 
19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
โพง 5 เสน 

0.60 
1.66 
1.14 

3.40 

คนที่ 
7 

G 24 
36 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

โพง 5 เสน 
จักรเข็มคู 

1.19 
0.30 

1.49 

คนที่ 
8 

H 25+27 
+28 

โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงแขน
หนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลายแขน + โพงตอกลาง
แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

โพง 5 เสน 
 

4.06 4.06 

คนที่ 
9 

I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 
 

โพง 5 เสน 2.30 2.30 

คนที่ 
10 

J 30 
31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

1.70 

คนที่ 
11 

K 34 
35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

2.61 

คนที่ 
12 

L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 
 

โพง 5 เสน 2.23 2.23 

คนที่ 
13 

M 40+41 
56+57 

+58+59 

พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา 
+ย้ํารักแร 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

 

0.21 
2.57 

2.78 

คนที่ 
14 

N 46 
47+48 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.31 
2.38 

2.69 

คนที่ 
15 

O 50 
51 

เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.89 
0.73 

1.62 

คนที่ 
16 

P 52 ประกบซับในชาย 
 

จักรเข็มเด่ียว 2.90 2.90 

คนที่
17 

Q 53 
54 

เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.13 
2.29 

2.42 

คนที่ 
18 

R 60 
61 

62+63 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยางขอมือ+เย็บเนา

จักรเข็มเด่ียว 
งานมือ 

จักรเข็มเด่ียว 

0.30 
0.09 
1.74 

2.13 
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ชื่อพนักงาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

รอบเวลา 
การทํางาน 

รวมเวลาที่ใช 
(นาที) 

+64 ยางขอมือ  
คนที่ 
19 

S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 
 

จักรเข็มเด่ียว 2.63 2.63 

คนที่ 
20 

T 67+68 
+69+70 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเสื้อ 

โพง 3 เสน 
 

2.50 2.50 

คนที่ 
21 

U 71+72 ค้ิวเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

จักรเข็มคู 
จักรเข็มเด่ียว 

1.09 
1.17 

2.26 

 
 จากรอบเวลาการทํางานจริงของพนักงานแตละคนในขั้นตอนการทํางานที่ไดรับ
มอบหมายเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาพื้นฐานของขั้นตอนงานนั้นๆ จะเห็นถึงประสิทธิภาพของ
พนักงานในการเย็บงานขั้นตอนนั้นๆ ไดดังตารางที่ 3.8 และแสดงเปนกราฟในภาพที่ 3.8 และ 3.9 
 
ตารางที่ 3.8 แสดงเวลาและประสทิธิภาพของพนักงานในแตละขัน้ตอน 

ชื่อ ลําดับ
งาน 

ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 
เวลา

มาตรฐาน 
(Basic Time) 

รอบเวลาของ
พนักงานจรงิ 
(Cycle Time) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ
ของพนักงาน 

A 1 
12+14 

26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.348 
0.360 
0.348 
0.213 
0.285 

0.40 
0.40 
0.40 
0.22 
0.30 

87% 
90% 
87% 
97% 
95% 

ประสิทธิภาพรวม 1.554 1.72 90% 
B 2 

7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
จักรลาเทป 

0.387 
0.360 
0.270 
0.400 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

90% 
90% 
90% 
87% 

ประสิทธิภาพรวม 1.42 1.59 89% 
C 3+4+5 

+6 
 

วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + 
ค้ิว1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง 
ซาย-ขวาประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

จักรเข็ม
เด่ียว 

  

1.276 
0.621 

1.45 
0.73 

 

88% 
85% 

ประสิทธิภาพรวม 1.9 2.18 87% 
D 9 

10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

งานมือ 
จักรเย็บยํ้า 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.109 
0.320 
0.157 
0.131 
0.284 
0.252 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

78% 
78% 
87% 
87% 
98% 
97% 
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ชื่อ ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

เวลา
มาตรฐาน 

(Basic Time) 

รอบเวลาของ
พนักงานจรงิ 
(Cycle Time) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ
ของพนักงาน 

ประสิทธิภาพรวม 1.25 1.43 88% 
E 11+13

+15 
21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา+โพงตอกลางหลัง
บน 

โพง 5 เสน 
 

โพง 5 เสน 

1.377 
 

0.809 

1.53 
 

0.93 

90% 
 

87% 

ประสิทธิภาพรวม 2.19 2.46 89% 
F 18 

19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

จักรเข็ม
เด่ียว 

โพง 5 เสน 

0.522 
1.444 
1.026 

0.60 
1.66 
1.14 

87% 
87% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.992 3.40 88% 
G 24 

36 
โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

โพง 5 เสน 
จักรเข็มคู 

1.071 
0.285 

1.19 
0.30 

90% 
95% 

ประสิทธิภาพรวม 1.36 1.49 91% 
H 25+27 

+28 
โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงแขน
หนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลายแขน + โพงตอกลาง
แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

โพง 5 เสน 
 

2.761 4.06 68% 

ประสิทธิภาพรวม 2.761 4.06 68% 
I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 

 
โพง 5 เสน 2.07 2.30 90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.07 2.30 90% 
J 30 

31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

จักรเข็ม
เด่ียว 

 

0.033 
0.041 
0.086 
0.361 
0.708 
0.361 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

83% 
82% 
96% 
88% 
97% 
95% 

ประสิทธิภาพรวม 1.59 1.70 94% 
K 34 

35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 

0.513 
0.732 
0.621 
0.620 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

95% 
95% 
97% 
94% 

ประสิทธิภาพรวม 2.49 2.61 95% 
L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 

 
โพง 5 เสน 2.119 2.23 95% 

ประสิทธิภาพรวม 2.119 2.23 95% 
M 40+41 

55+56 
พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา 

จักรเข็ม
เด่ียว 

0.197 
2.236 

0.21 
2.57 

94% 
87% 
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ชื่อ ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

เวลา
มาตรฐาน 

(Basic Time) 

รอบเวลาของ
พนักงานจรงิ 
(Cycle Time) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ
ของพนักงาน 

+57+5
8 

+ย้ํารักแร  
 

ประสิทธิภาพรวม 2.43 2.78 88% 
N 46 

47+48 
เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

จักรเข็ม
เด่ียว 

 

0.304 
2.142 

0.31 
2.38 

98% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.45 2.69 91% 
O 50 

51 
เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

จักรเข็ม
เด่ียว 

0.694 
0.657 

0.89 
0.73 

78% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 1.35 1.62 83% 
P 52 ประกบซับในชาย 

 
จักรเข็ม
เด่ียว 

2.61 2.90 90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.61 2.90 90% 
Q 53 

54 
เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

จักรเข็ม
เด่ียว 

0.126 
2.061 

0.13 
2.29 

97% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.19 2.42 90% 
R 60 

61 
62+63 

+64 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยางขอมือ+เย็บ
เนายางขอมือ 

เข็มเด่ียว 
งานมือ 
เข็มเด่ียว 

 

0.246 
0.079 
1.462 

0.30 
0.09 
1.74 

82% 
88% 
84% 

ประสิทธิภาพรวม 1.79 2.13 84% 
S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 

 
จักรเข็ม
เด่ียว 

2.209 2.63 84% 

ประสิทธิภาพรวม 2.209 2.63 84% 
T 67+68 

+69+70 
โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเสื้อ 

โพง 3 เสน 
 

2.175 2.50 87% 

ประสิทธิภาพรวม 2.175 2.50 87% 
U 71+72 ค้ิวเข็มคูชาย 

เย็บวนรอบตัว 
จักรเข็มคู 
จักรเข็ม
เด่ียว 

1.025 
1.100 

 

1.09 
1.17 

94% 
94% 

ประสิทธิภาพรวม 2.129 2.26 94% 
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ภาพที่ 3.8    แสดงเปรียบเทียบรอบเวลาทํางานจริงกับเวลาพื้นฐานรวมของขั้นตอนงานที่
มอบหมายใหกับพนักงานในสายการผลิตทีเ่ขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 

 
 
ภาพที่ 3.9   แสดงเปอรเซน็ตประสทิธิภาพของพนักงานจากงานที่มอบหมายในสายการผลิตที่เขา
       ศึกษา (กอนปรับปรงุ) 
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 ซึ่งจากภาพที่ 3.8 และ ภาพที่ 3.9 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพพนักงานสวนใหญจะอยูใน
ระดับที่นาพอใจ (เกินกวา 80%) มีเพียงพนักงาน H เทานั้นที่ประสิทธิภาพต่ํา  
 
 และจากการวางกําลังคนในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ ผูวิจัยไดนํามาแสดงอยูในรูปของ
แผนภูมิสายการประกอบ (Assembly Process Chart) ที่มีการรวมขั้นตอนงาน (Combine) เขา
ดวยกันของขั้นตอนการผลิตเย็บผลิตภัณฑตัวอยางกอนปรับปรุง เพื่อใหเห็นถึงความสัมพันธใน
การจัดลําดับสถานีงานกับข้ันตอนงานและพนักงานที่ปฏิบัติในขั้นตอนงานนั้นๆ ดังแสดงไวใน 
ภาพที่ 3.10 
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0.13
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0.03

0.09

1.74

2.63 2.50 1.09 1.17

รีดQ
C

0.14 0.41

0.18

0.15

0.29

2.23

L

0.26

ชิ้นแตงกระเปาหนาลางซาย-ขวา

ชิ้นหนาลางซาย-ขวา

ถุงกระเปาบน ซาย-ขวา

ชิ้นตาขายแตงขางซาย-ขวา

ชิ้นหลัง

ชิ้นแขน

กุนหวงคอหลัง

ชิ้นหลังซับใน

แขนซับใน

ชิ้นหนาซับใน

ชิ้นปาย

ปก

ชิ้นดามชาย

ชิ้นดามขอมือ

ซิป

ยางยืดขอมือ

กลุมซับใน

กลุมปก

กลุมขอมือ

กลุมแขน

กลุมชิ้นหลังตัวนอก

กลุมชิ้นแตงขาง

ลําดับ
ขั้นตอน

พนักงาน

Cycle Time

ภาพที่ 3.10 แสดงแผนภูมิสายการประกอบการผลิตผลิตภัณฑตัวอยาง (กอนปรับปรุง) 

nkam
Typewritten Text
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  จากอัตราการผลิตที่คาดหวัง คือ 21 ตัวตอชั่วโมง นํามาคิดเปน Takt Time เพื่อกําหนด
จังหวะการไหลของงานนั้น 
    
   จะได Takt Time  =     60 นาที     .    = 2.86 นาที 
      21 ตัวตอช่ัวโมง 
 
 และเมื่อนํารอบเวลาการทํางานจริงของแตละลําดับงานที่ไดมีการรวมขั้นตอนเขาดวยกัน 
(ภาพที่ 3.10) มาเปรียบเทียบกับเวลา Takt Time จะไดผลดังแสดงในภาพที่ 3.11  

 

 
ภาพที่ 3.11 กราฟเปรียบเทยีบเวลา Cycle Time กับ TAKT Time ในแตละลําดับข้ันตอนงาน 

                      (กอนปรับปรุง) 
 
 จากภาพที่ 3.11 แสดงใหเห็นวาลําดับงานสวนใหญจะต่ํากวา Takt Time ที่กําหนด แตจะ
มีเพียงลําดับข้ันตอนงานที่ 9, 13 และ 28 ที่ใชเวลามากกวา Takt Time ซึ่งก็หมายความวา ใน
สายการผลิตมีทั้งคอขวดและงานกองอยูในกระบวนการผลิต ที่จะตองไดรับการแกไขปรับปรุง 
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   3.2.2.5  การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน 
 
   การจัดวางแผนผังเครื่องจักรของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ 
ไดมีการจัดวางแผนผังแบบใหงานไหลตามกระบวนการ ซึ่งจักรแตละคันจะตั้งอยูใกลๆ กัน
ตามลําดับของขั้นตอนการทํางาน แตในบางข้ันตอนก็ไมเปนเชนนั้น ทําใหการไหลของงานมีการ
เดินทางที่ซับซอนและมีระยะทางไกลเสียเวลาในการขนสงงาน สงผลใหมีระยะทางการไหลของ
งานรวมกันถึง 105 เมตร ดังแสดงไวในภาพที่ 3.12  
 

 
 
ภาพที่ 3.12 แสดงแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงานทุกกระบวนการของผลิตภัณฑตัวอยางใน 
                  สายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
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   3.2.2.6  จํานวนเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 
 
  เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยางนี้ เปนเครื่องจักรใน
ลักษณะทั่วๆไป ไมไดมีเครื่องจักรที่พิเศษหรือซับซอนไปจากเครื่องจักรเย็บผาตามโรงงาน
อุตสาหกรรมเสื้อผาอื่นๆ มีสภาพคอนขางใหมไมเกิน 4 ป โดยสามารถสรุปจากการวางกําลังคน
และการจัดวางแผนผังเครื่องจักรที่กําลังปฏิบัติอยูได ดังตารางที่ 3.9 
 

ตารางที่ 3.9 แสดงประเภทและจํานวนเครือ่งจักรที่ใชในสายการผลิต (กอนปรับปรุง) 
 

ลําดับ ประเภทเครื่องจักร จํานวนจักร (คนั) 
1 จักรเข็มเดี่ยว 13 
2 จักรโพง 5 เสน 7 
3 จักรโพง 3 เสน 2 
4 จักรเข็มคู 2 
5 จักรลาติดเทป 1 
6 จักรเย็บยํ้าอัตโนมตั ิ 1 
7 เตารดีไอน้ํา 1 

รวม 27 
  
 3.2.3  คุณภาพในการผลิต 
 
 เนื่องจากระบบการผลิตที่ไมสมดุลและการไหลของงานที่แตละครั้งจะสงเปนจํานวนมากๆ 
ของสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ จากขอมูลแผนกควบคุมคุณภาพ ไดแสดงใหเห็นถึงถึงผลผลิตที่
พนักงานเย็บออกมาทั้งหมดที่รวมจํานวนงานซอมในแตละวัน เมื่อคิดมาเปอรเซ็นตงานดีแลวจะ
อยูเพียง 90% เทานั้น ดังรายละเอียดในตารางที่ 3.10 
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ตารางที่ 3.10 เปอรเซ็นตงานดี (Yield) ของสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

วันที่ทํา
การผลิต 

อัตราผลผลิต 
ที่คาดหวัง 
(ตัวตอชม.) 

ผลผลิตงานดี 
ทําไดจริง 

(ตัวตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 
ผลผลิต 

ผลผลิตทั้งหมดรวม
งานซอม 

(ตัวตอชม.) 

%งานดี 
 

1 21 11 52.4% 12 92% 
2 21 14 66.7% 15 93% 
3 21 16 76.2% 17 94% 
4 21 12 57.1% 14 86% 
5 21 11 52.4% 13 85% 
6 21 12 57.1% 15 80% 
7 21 13 61.9% 16 81% 
8 21 10 47.6% 12 83% 
9 21 14 66.7% 15 93% 

10 21 14 66.7% 14 100% 
11 21 15 71.4% 16 94% 
12 21 14 66.7% 15 93% 
รวม 252 156 61.9% 174 90% 

 
 และประเภทของปญหางานซอมในแตละวันที่ QC. ตรวจพบ มีทั้งหมด 13 ประเภทงาน
ซอมรวมจํานวนจุดที่พบ 42 จุด โดยสรุปเปนรายละเอียดไดดังตารางที่ 3.11 และภาพที่ 3.13 
 
ตารางที่ 3.11 แสดงประเภทและจํานวนงานซอมของสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

ลําดับ ประเภทของปญหางานซอม จํานวนจุดที่พบ คิดเปน % % สะสม 

1 ย้ําปากกระเปาเอียง 8 19% 19% 
2 ชิ้นแตงขางไมเทากัน 8 19% 38% 
3 ตัวซับในแตก 5 12% 50% 
4 คิ้วซิปตก 4 10% 60% 
5 ตําแหนงปายไมตรง 3 7% 67% 
6 ขอบขอมือเล็กใหญ 3 7% 74% 
7 ปกตกรอง,คอแตก 2 5% 79% 
8 ซิปโกง 2 5% 83% 
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ลําดับ ประเภทของปญหางานซอม จํานวนจุดที่พบ คิดเปน % % สะสม 

9 เข็มคูชายดายโดด 2 5% 88% 
10 ปากกระเปาอา 2 5% 93% 
11 โพงแขนแตก 1 2% 95% 
12 เย็บผาดามชายบิด 1 2% 98% 
13 คิ้วชายตกรอง 1 2% 100% 

รวม 42 100% 100% 

 

 
 
ภาพที่ 3.13 แสดงแผนผังพาเรโตประเภทงานซอมในสายการผลิตทีเ่ขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
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3.3 การวิเคราะหสภาพปญหาของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
 
 ในการวิเคราะหสภาพปญหาของการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา
ผูวิจัยไดแบงหัวขอการวิเคราะหออกเปน 2 ดานหลักๆ ดวยกัน คือ ดานประสิทธิภาพการผลิต และ
ดานคุณภาพการผลิต  
 
 3.3.1 การวิเคราะหสภาพปญหาดานประสิทธิภาพการผลิต 
 
   3.3.1.1 ประสิทธิภาพผลผลิตของสายการผลิต  
   จากตารางที่ 3.5  แสดงอัตราผลผลิตและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลผลิตที่
ทําไดจริงของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) เมื่อนํามาพลอทเปน
กราฟจะเห็นไดวาผลผลิต และประสิทธิภาพการผลิตในแตละวัน ไมมีความแนนอน และไมมี
ลักษณะเปนแนวโนมจะเพิ่มข้ึน หรือลดลง ดังแสดงในภาพที่ 3.14 และภาพที่ 3.15 

 
ภาพที่ 3.14 กราฟแสดงประสิทธิภาพผลผลิตในแตละวันทํางาน 

 
ภาพที่ 3.15 กราฟแสดงจํานวนตัวผลผลิตตอช่ัวโมงในแตละวันทํางาน 
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  และถาวิเคราะหขอมูลจากตารางที่ 3.6  แสดงอัตราและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลิต
ภาพแรงงานที่ทําไดจริงของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) เมื่อ
นํามาพลอทเปนกราฟที่ 3.16 ก็จะเห็นไดประสิทธิภาพการผลิตในแตละวัน ไมมีความแนนอน และ
ไมมีลักษณะเปนแนวโนมจะเพิ่มข้ึน หรือลดลงเชนกัน และถาดูประกอบกับจํานวนพนักงานที่มา
ทํางานในแตละวันก็จะพบวาพนักงานมิไดมาทํางานเต็ม 21 คนทุกวัน ดังแสดงในภาพที่ 3.17 
และเมื่อคํานวณเปนเปอรเซ็นตขาดงานเฉลี่ยสูงถึง 8 เปอรเซ็นต ดังแสดงในภาพที่ 3.18 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.16 กราฟแสดงเปอรเซน็ตประสิทธิภาพจากผลิตภาพแรงงานจริงในแตละวันทํางาน 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.17 กราฟแสดงจํานวนพนักงานทีม่าทํางานในแตละวันทํางาน 
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ภาพที่ 3.18 กราฟแสดงเปอรเซน็ตพนักงานขาดงานในแตละวันทํางาน 
 
 จากสภาพปญหาการขาดงานของพนักงานในสายการผลิตเฉล่ียสูงถึง 8 เปอรเซ็นต และ
จากภาพที่ 3.18 จะเห็นเปอรเซ็นตขาดงานในแตละวันสูงต่ําสลับกัน จึงสงผลเปนสาเหตุหนึ่งที่ทํา
ใหผลผลิตสูงต่ําไมไดตามเปาหมายที่โรงงานคาดหวังไว 
  
  3.3.1.2 ประสิทธิภาพผลผลิตกับประสิทธิภาพจากพนักงานแตละคน 
 
  เนื่องในกระบวนการผลิตเย็บตองการพนักงานที่มีฝมือ (Skill Labor) มีทักษะใน
การเย็บที่ตองการเวลาในฝกฝนมาเปนอยางดีจนมีฝมือและคุณภาพตามที่ตองการ ดังนั้นหากมี
พนักงานที่มีทักษะความสามารถต่ําก็จะสงผลใหผลผลิตในข้ันตอนที่พนักงานคนนั้นทําไมได
คุณภาพและปริมาณที่ตองการ จึงตองมีการพิจารณาถึงประสิทธิภาพพนักงานดวย จากตารางที่ 
3.8 แสดงเวลาและประสิทธิภาพของพนักงานในแตละข้ันตอน กับภาพที่ 3.9   กราฟแสดง
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพของพนักงานจากงานที่มอบหมายในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอน
ปรับปรุง) จะเห็นไดวาพนักงานสวนใหญสามารถทํางานไดในระดับประสิทธิภาพสูงกวา 80 
เปอรเซ็นต มีเพียงพนักงานคนเดียวเทานั้นที่ประสิทธิภาพต่ํา คือพนักงาน H มีประสิทธิภาพเพียง 
68 เปอรเซ็นต และยังมีทักษะที่ไมชํานาญ ซึ่งทําใหอัตราการไหลของงานในสายการผลิตเกิดความ
ไมสมดุล คนเร็วอาจตองเสียเวลารอคนชาหรือรอจุดคอขวดนั้นเอง เพราะดวยสาเหตุจาก
ประสิทธิภาพความชํานาญของพนักงานไมเทากัน  
  และจากสาเหตุในดานทักษะความสามารถในการทํางานของพนักงาน ในที่นี้จะ
กลาวถึงก็คือรอบเวลาการทํางาน ซึ่งหากรอบเวลาการทํางานที่ไดไมสม่ําเสมอก็อาจจะหมายถึง 
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ทักษะความสามารถของพนักงานที่ยังไมชํานาญ ซึ่งจะสงผลใหไดผลผลิตในแตละชั่วโมงไม
สม่ําเสมอ และจากเหตุผลที่ไดกลาวมา ผูวิจัยจึงไดแสดงออกมาในรูปของคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard deviation) ดังตารางที่ 3.12 
 
ตาราง 3.12  แสดงคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลาการทํางานของพนักงาน 
 

รอบเวลานาทีการทํางาน (Cycle Time) 
พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน 

ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย รอบ 
1 

รอบ 
2 

รอบ 
3 

รอบ 
4 

รอบ 
5 

เฉลี่ย 
(นาท/ีตัว) 

คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

A 1 
12+14 

 
26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง 
ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

0.42 
0.42 

 
0.42 
0.23 
0.30 

0.40 
0.38 

 
0.40 
0.20 
0.32 

0.40 
0.40 

 
0.45 
0.22 
0.32 

0.40 
0.39 

 
0.37 
0.23 
0.28 

0.38 
0.42 

 
0.37 
0.23 
0.30 

0.40 
0.40 

 
0.40 
0.22 
0.30 

0.01 
0.02 

 
0.04 
0.01 
0.01 

B 2 
7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

0.43 
0.38 
0.25 
0.48 

0.45 
0.40 
0.32 
0.43 

0.43 
0.38 
0.30 
0.48 

0.43 
0.42 
0.33 
0.45 

0.42 
0.40 
0.30 
0.45 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

0.01 
0.01 
0.03 
0.02 

C 4+5+6 
 
 
3 

วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุม
กระเปา + ค้ิว1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+
เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา 
ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

1.45 
 
 

0.73 

1.48 
 
 

0.72 

1.45 
 
 

0.75 

1.43 
 
 

0.73 

1.45 
 
 

0.73 

1.45 
 
 

0.73 

0.02 
 
 

0.01 
D 9 

10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

0.18 
0.45 
0.18 
0.16 
0.30 
0.27 

0.13 
0.38 
0.18 
0.17 
0.28 
0.27 

0.13 
0.42 
0.18 
0.12 
0.30 
0.25 

0.13 
0.40 
0.18 
0.15 
0.30 
0.27 

0.12 
0.42 
0.17 
0.13 
0.28 
0.27 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

0.03 
0.02 
0.01 
0.02 
0.01 
0.01 

E 11+13
+15 

 
21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้น
แตงหนาขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตง
หลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย +โพงตอกลางหลัง
บน 

1.48 
 
 

0.93 

1.55 
 
 

0.87 

1.53 
 
 

0.90 

1.55 
 
 

0.97 

1.55 
 
 

1.00 

1.53 
 
 

0.93 

0.03 
 
 

0.05 

F 18 
19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

0.58 
1.59 
1.29 

0.65 
1.70 
1.13 

0.63 
1.69 
1.15 

0.60 
1.73 
1.08 

0.55 
1.57 
1.03 

0.60 
1.66 
1.14 

0.04 
0.07 
0.10 
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รอบเวลานาทีการทํางาน (Cycle Time) 

พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย รอบ 

1 
รอบ 

2 
รอบ 

3 
รอบ 

4 
รอบ 

5 
เฉลี่ย 

(นาท/ีตัว) 

คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

G 24 
36 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

1.17 
0.32 

1.30 
0.32 

1.17 
0.30 

1.23 
0.28 

1.10
0.28 

1.19 
0.30 

0.08 
0.02 

H 25+27 
+28 

โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอ
ชิ้นแตงแขนหนา  ซาย-ขวา+วัดสเปค
ปลายแขน + โพงตอกลางแขนหนาซาย-
ขวา + กลับแขน 

3.50 4.45 3.87 3.56 4.93 4.06 0.61 

I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 2.28 2.33 2.35 2.25 2.30 2.30 0.04 
J 30 

31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

0.05 
0.04 
0.08 
0.42 
0.72 
0.38 

0.05 
0.05 
0.08 
0.47 
0.73 
0.33 

0.03 
0.05 
0.10 
0.40 
0.72 
0.37 

0.03 
0.06 
0.08 
0.38 
0.78 
0.40 

0.05 
0.04 
0.10 
0.38 
0.72 
0.40 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

0.01 
0.01 
0.01 
0.03 
0.03 
0.03 

K 34 
35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

0.50 
0.80 
0.62 
0.65 

0.53 
0.70 
0.62 
0.68 

0.48 
0.75 
0.67 
0.65 

0.58 
0.73 
0.68 
0.67 

0.58 
0.85 
0.63 
0.64 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

0.05 
0.06 
0.03 
0.02 

L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 2.20 2.22 2.27 2.23 2.22 2.23 0.03 
M 40+41 

55+56 
+57 
+58 

พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบ
ชายหนา+ย้ํารักแร 

0.20 
2.52 

0.22 
2.40 

0.20 
2.83 

0.20 
2.62 

0.22 
2.48 

0.21 
2.57 

0.01 
0.17 

N 46 
47+48 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

0.30 
2.42 

0.35 
2.40 

0.30 
2.33 

0.32 
2.37 

0.30 
2.38 

0.31 
2.38 

0.02 
0.03 

O 50 
51 

เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

0.87 
0.75 

0.90 
0.70 

0.88 
0.72 

0.88 
0.73 

0.92 
0.75 

0.89 
0.73 

0.02 
0.02 

P 52 ประกบซับในชาย 3.00 2.75 2.92 2.72 3.13 2.90 0.17 
Q 53 

54 
เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

0.13 
2.33 

0.13 
2.00 

0.12 
2.32 

0.13 
2.25 

0.12 
2.53 

0.13 
2.29 

0.02 
0.01 

R 60 
61 

62+63 
+64 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยาง
ขอมือ+เย็บเนายางขอมือ 

0.33 
0.08 
1.77 

 

0.30 
0.10 
1.73 

0.30 
0.10 
1.75 

0.30 
0.10 
1.07 

0.27 
0.08 
1.75 

0.30 
0.09 
1.74 

0.02 
0.01 
0.03 

S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 2.70 2.55 2.67 2.58 2.67 2.63 0.06 
T 67+68 

+69 
+70 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกัน
ลุยคอ+กลับตัวเสื้อ 

2.50 2.50 2.47 2.50 2.52 2.50 0.02 



140 
รอบเวลานาทีการทํางาน (Cycle Time) 

พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย รอบ 

1 
รอบ 

2 
รอบ 

3 
รอบ 

4 
รอบ 

5 
เฉลี่ย 

(นาท/ีตัว) 

คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

U 71 
72 

ค้ิวเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

0.98 
1.15 

1.17 
1.17 

1.17 
1.17 

1.12 
1.17 

1.00 
1.18 

1.09 
1.17 

0.09 
0.01 

 
  จากผลของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ออกมาจะพบวา พนักงาน H มีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานสูงที่สุดที่ 0.61  ซึ่งพนักงาน H เดิมทีเปนพนักงานที่มีประสิทธิภาพต่ําอยูแลว ย่ิงทําให
พิจารณาไดอยางชัดเจนวา พนักงาน H เปนพนักงานที่ตองไดรับการฝกฝนซ้ํา เพื่อสรางทักษะ
ความชํานาญใหมากขึ้น ซึ่งจะชวยลดความแปรปรวนของผลผลิตที่จะไดจากขั้นตอนที่พนักงาน H 
เปนผูรับผิดชอบ 
 
  3.3.1.3 การบริหารสมดุลสายการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
 
   เมื่อพิจารณาถึงจากการวางกําลังคนเพ่ือสมดุลสายการผลิตในแตละขั้นตอนของ
ผลิตภัณฑตัวอยาง จะเห็นไดวาพนักงานสวนใหญจะมีเวลาเหลือเมื่อนํารอบเวลาการทํางานจริง 
ของข้ันตอนงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายบวกรวมคาเผื่อเวลาสูญเสียเขาไป นํามา
คํานวณเทียบกับจํานวนตัวที่คาดหวังคือ 21 ตัวตอช่ัวโมงตอสายการผลิต จํานวนพนักงานทั้งหมด 
21 คน ดังแสดงในตารางที่ 3.13  

 
ตารางที่ 3.13 แสดงเวลาที่ใชในการทํางานของพนักงานตามงานที่มอบหมาย (กอนปรับปรุง) 

 

พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย 

Cycle 
Time 
ตอตัว 

Cycle 
Time 
+%คา
เผื่อ 

จํานวนตัว 
ที่คาดหวัง 
ตอชั่วโมง 

เวลาทํางาน
ที่คาดวาจะ
ใชตอชั่วโมง 

(นาที) 

รวมเวลา 
ที่ใช
ทํางาน 
ตอชั่วโมง 

A 1 
12+14 

26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

0.40 
0.40 
0.40 
0.22 
0.30 

0.48 
0.48 
0.48 
0.26 
0.36 

21 
21 
21 
21 
21 

10.08 
10.08 
10.08 
5.46 
7.56 

43.26 

B 2 
7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

0.56 
0.52 
0.39 
0.60 

21 
21 
21 
21 

11.76 
10.92 
8.19 
12.6 

43.47 

C 4+5+6 วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + 1.45 1.78 21 37.38 56.07 
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พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย 

Cycle 
Time 
ตอตัว 

Cycle 
Time 
+%คา
เผื่อ 

จํานวนตัว 
ที่คาดหวัง 
ตอชั่วโมง 

เวลาทํางาน
ที่คาดวาจะ
ใชตอชั่วโมง 

(นาที) 

รวมเวลา 
ที่ใช
ทํางาน 
ตอชั่วโมง 

 
 
3 

ค้ิว1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง 
ซาย-ขวา 
ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

 
 

0.73 

 
 

0.89 

 
 

21 

 
 

18.69 
D 9 

10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

0.18 
0.51 
0.23 
0.19 
0.37 
0.33 

21 
21 
21 
21 
21 
21 

3.78 
10.71 
4.83 
3.99 
7.77 
6.93 

38.01 

E 11+13
+15 

21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย +โพงตอกลางหลังบน 

1.53 
 

0.93 

2.00 
 

1.21 

21 
 

21 

42 
 

25.41 

67.41 

F 18 
19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

0.60 
1.66 
1.14 

0.74 
2.03 
1.49 

21 
21 
21 

15.54 
42.63 
31.29 

89.46 

G 24 
36 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

1.19 
0.30 

1.55 
0.41 

21 
21 

32.55 
8.61 

41.16 

H 25+27 
+28 

โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงแขน
หนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลายแขน + โพงตอกลาง
แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

4.06 5.30 21 113.19 113.19 

I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 2.30 3.00 21 63 63 
J 30 

31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

0.05 
0.06 
0.11 
0.50 
0.89 
0.47 

21 
21 
21 
21 
21 
21 

1.05 
1.26 
2.31 
10.5 

18.69 
9.87 

43.68 

K 34 
35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

0.70 
1.00 
0.84 
0.86 

21 
21 
21 
21 

14.7 
21 

17.64 
18.06 

71.4 

L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 2.23 2.91 21 61.11 61.11 
M 40+41 

55+56 
+57 
+58 

พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา 
+ย้ํารักแร 

0.21 
2.57 

0.26 
3.14 

21 
21 

5.46 
65.94 

71.4 
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พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย 

Cycle 
Time 
ตอตัว 

Cycle 
Time 
+%คา
เผื่อ 

จํานวนตัว 
ที่คาดหวัง 
ตอชั่วโมง 

เวลาทํางาน
ที่คาดวาจะ
ใชตอชั่วโมง 

(นาที) 

รวมเวลา 
ที่ใช
ทํางาน 
ตอชั่วโมง 

N 46 
47+48 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

0.31 
2.38 

0.38 
2.92 

21 
21 

7.98 
61.32 

69.3 

O 50 
51 

เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

0.89 
0.73 

1.09 
0.89 

21 
21 

22.89 
18.69 

41.58 

P 52 ประกบซับในชาย 2.90 3.55 21 74.55 74.55 
Q 53 

54 
เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

0.13 
2.29 

0.16 
2.81 

21 
21 

3.36 
59.01 

62.37 

R 60 
61 

62+63 
+64 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยางขอมือ+เย็บ
เนายางขอมือ 

0.30 
0.09 
1.74 

0.37 
0.11 
2.13 

21 
21 
21 

7.77 
2.31 

44.73 

54.81 

S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 2.63 3.22 21 67.62 67.62 
T 67+68 

+69 
+70 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเสื้อ 

2.50 3.26 21 68.46 68.46 

U 71 
72 

ค้ิวเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

1.09 
1.17 

1.31 
1.40 

21 
21 

27.51 
29.40 

56.91 

 
ซึ่งจากตารางแสดงผลนี้สามารถนํามาพล็อตเปนกราฟไดดังภาพที่ 3.19 

 
 

ภาพที่ 3.19 กราฟเวลาของพนักงานในหนึ่งชั่วโมงกับจํานวนงานทีม่อบหมาย (กอนปรับปรงุ) 
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  จากกราฟแสดงเวลาพนักงานในหนึ่งชั่วโมงจะเห็นวามีพนักงานจํานวน 9 คนที่ยังมีเวลา
การทํางานวางอยูเมื่อคํานวณเวลาตามผลผลิตที่คาดหวังไวที่ 21 ตัวตอช่ัวโมง ซึ่งหมายความวา
ข้ันตอนงานที่พนักงานเหลานี้รับผิดชอบอยูจะมีโอกาสสรางงานกองในสายการผลิต และมี
พนักงานอยู 12 คน (E,F,H,I,K,L,M,N,P,Q.S.T) ที่ใชเวลาสูงเกินในหนึ่งชั่วโมงจึงไมสามารถทําได
ถึงตามผลผลิตที่คาดหวัง และนั่นก็หมายถึงการเกิดคอขวดในสายการผลิตนั่นเอง และจุดคอขวด
นี้ก็จะสงผลใหเกิดปญหาการรองานของพนักงานในขั้นตอนถัดไปจะวางงาน และทําใหไมได
ผลผลิตตามที่คาดหวังนั้นเอง  
 
  และเมื่อนําเวลารอบเวลาการทํางานจริงในแตละสถานีงานที่ไดมีการรวมขั้นตอน (ดู
ตารางที่ 3.14) มาเปรียบเทียบกับเวลา Takt Time จะไดผลดังแสดงในภาพที่ 3.21 ซึ่งเวลาที่ใช
จริงสวนใหญนอยกวาเวลา Takt Time  

 
 ตารางที่ 3.14 แสดงรายละเอียดการรวบขั้นตอนงาน (กอนปรับปรุง) 

ลําดับงาน เบอรขั้นตอน จักร พนักงาน 
เวลารวม 

ตอพนักงาน 
ก.กลุมเตรียมงานกอนเขาสายการผลิต 

1 1,12,14,26,43,59 งานมือ A 2.06 
เวลาไหลของงานสูงสุด 2.06 

ข.กลุมชิ้นหนาตัวนอก 
2 2 โพง 5 เสน B 2.07 
3 3,4,5,6 จักรเข็มเดี่ยว C 2.67 
4 7,8 โพง 5 เสน B 2.07 

5 9,10 เตารดีไอน้ํา, 
จักรเย็บยํ้า D 1.81 

เวลาไหลของงานสูงสุด 2.67 
ค.กลุมชิ้นตาขายแตงขาง 

6 11,13,15 โพง 5 เสน E 3.21 
7 16 เตารดีไอน้ํา D 1.81 
8 17 จักรลาเทป B 2.07 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.21 
ง.กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก (ประกอบ ข ค) 

9 18,19,20 จักรเข็มเดี่ยว F 4.26 
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ลําดับงาน เบอรขั้นตอน จักร พนักงาน 

เวลารวม 
ตอพนักงาน 

โพง 3 เสน 
เวลาไหลของงานสูงสุด 4.26 

จ.กลุมชิ้นหลังนอก 
10 21,22 โพง 5 เสน E 3.21 
11 23 เตารดีไอน้ํา D 1.81 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.21 
ฉ.กลุมประกอบช้ินหนา,หลังตัวนอก (ประกอบ ง จ) 

12 24 โพง 5 เสน G 1.96 
เวลาไหลของงานสูงสุด 1.96 

ช.กลุมชิ้นแขนตัวนอก 
13 25,27,28 โพง 5 เสน H 5.30 

เวลาไหลของงานสูงสุด 5.30 
ซ.กลุมประกอบตัวกับชิ้นแขนตัวนอก (ประกอบ ฉ ช) 

14 29 โพง 5 เสน I 3.00 
เวลาไหลของงานสูงสุด 3.00 

ฌ.กลุมซับใน 
15 30,31,32,33 จักรเข็มเดี่ยว J 2.08 
16 34,35 โพง 5 เสน K 3.40 
17 36 จักรเข็มคู G 1.96 
18 37 โพง 5 เสน K 3.40 
19 38 จักรเข็มเดี่ยว J 2.08 
20 39 โพง 5 เสน K 3.40 
21 40,41 จักรเข็มเดี่ยว M 3.40 
22 42 โพง 5 เสน L 2.91 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.40 
ฎ.กลุมปก 

23 44 จักรเข็มเดี่ยว J 2.08 
24 45 เตารดีไอน้ํา D 1.81 

เวลาไหลของงานสูงสุด 2.08 
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ลําดับงาน เบอรขั้นตอน จักร พนักงาน 

เวลารวม 
ตอพนักงาน 

ฏ.กลุมประกอบตัว (ประกอบ ซ ฌ ฎ) 
25 46,47,48 จักรเข็มเดี่ยว N 3.30 
26 49 เตารดีไอน้ํา D 1.81 
27 50,51 จักรเข็มเดี่ยว O 1.98 
28 52 จักรเข็มเดี่ยว P 3.55 
29 53,54 จักรเข็มเดี่ยว Q 2.97 
30 55,56,57,58 จักรเข็มเดี่ยว M 3.40 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.55 
ฐ.กลุมขอมือ 

31 60,61,62,63,64 จักรเข็มเดี่ยว R 2.61 
เวลาไหลของงานสูงสุด 2.61 

ฑ.กลุมประกอบตัว (ประกอบ ฏ ฐ) 
32 65,66 จักรเข็มเดี่ยว S 3.22 
33 67,68,69,70 โพง 3 เสน T 3.26 

34 71,72 จักรเข็มคู, 
จักรเข็มเดี่ยว U 2.71 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.26 
   
  และจากการแบงกลุมงานในตารางที่ 3.14 จึงสามารถนํามาเขียนเปนแผนภูมิการ
ประกอบไดเพ่ือแสดงใหเห็นถึงเวลาการไหลสูงสุดของแตละกลุม ดังแสดงในภาพที่ 3.20 
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ภาพที่ 3.20 แสดงเวลาการไหลของงานสงูสุดในแตละกลุมงาน (กอนปรับปรุง) 
 

  และเมื่อนําเวลาการไหลสูงสุด หรือข้ันตอนที่เปนคอขวดของในแตละกลุมชิ้นสวนยอยก็จะ
พบวาสวนใหญใชเวลานอยกวา Takt Time ซึ่งหมายความวามีโอกาสทํางานกองเกินจํานวนตัว
เปาหมายที่คาดหวังดังแสดงในภาพที่ ภาพที่ 3.21 แสดงเปรียบเทียบเวลาการไหลสูงสุดแตละ
กลุมงานกับ TAKT Time (กอนปรับปรุง) 

 
ภาพที่ 3.21 แสดงเปรียบเทยีบเวลาการไหลสูงสดุแตละกลุมงานกับ TAKT Time (กอนปรับปรุง) 
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ในสายการผลิตมีปญหาคอขวดในกลุมงาน ค. กลุมประกอบชิ้นตาขายแตงขาง ซึ่งใชเวลา
สูงถึง 3.21 นาที ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ค. 
จะสามารถผลิตชิ้นงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม ค. 60 นาที / 3.21 นาท ี =  18.69  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    2.30  ตวัตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ง. กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก ซึ่งใชเวลาสูงถึง 4.26 

นาที ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ง. จะสามารถ
ผลิตชิ้นงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม ง. 60 นาที / 4.26 นาท ี =  14.08  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    6.92  ตวัตอช่ัวโมง 
จากปญหาคอขวดนี้จะทําใหข้ันตอนถัดไปตองรอคอยชิ้นงาน พนักงานวางงานและทํา

ผลผลิตไดเทาที่งานไหลมาใหเทานั้น คือ 14.08 ตัวตอช่ัวโมง  
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน จ. กลุมชิ้นหลังนอก ซึ่งใชเวลาสูงถึง 3.21 นาที 

ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ง. จะสามารถผลิต
ช้ินงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.21 นาท ี =  18.69  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    2.30  ตวัตอช่ัวโมง 
แตในกลุมงานเหลานี้ นี้มิใชจุดคอขวดที่ใชเวลามากที่สุด จากกราฟในภาพที่ 3.21 จะเห็น

กลุมงานที่ใชเวลาเกิน Takt Time สูงสุดคือ กลุมงาน ช.กลุมชิ้นแขนตัวนอก ใชเวลาสูงถึง 5.30 
นาที จะผลิตชิ้นงานไดเพียง 

  คอขวดที่กลุม ช. 60 นาที / 5.30 นาท ี =  11.32  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =   21.00 ตัวตอช่ัวโมง 
                                          ดังนัน้นอยกวาเปาหมาย   =     9.68 ตัวตอช่ัวโมง 
ดังนั้นถึงแมวาในขั้นตอนถัดไปจะมีเวลาเหลือนอยกวา Takt Time แตก็ไมสามารถผลิตได

ช้ินงานตามเปาหมาย 21 ชิ้นตอช่ัวโมง เพราะขั้นตอนงานกอนหนาไหลมาไดเพียง 11.32  ตัวตอ
ช่ัวโมงเทานั้น 
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ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ซ. กลุมประกอบตัวกับชิ้นแขนตัวนอก ซึ่งใชเวลา 

3.00 นาที ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ซ. จะ
สามารถผลิตชิ้นงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.00 นาท ี =  20  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    1 ตัวตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ฌ. กลุมซับใน ซึ่งใชเวลาสูงถึง 3.40 นาที ในขณะที่ 

Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ฌ. จะสามารถผลิตชิ้นงานได
ดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.40 นาท ี =  17.64  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    3.36  ตวัตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ฏ. กลุมประกอบตัว ซึ่งใชเวลา3.55 นาที ในขณะที่ 

Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ฌ. จะสามารถผลิตชิ้นงานได
ดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.55 นาท ี =  16.90  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    4.10  ตวัตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดสุดทายคือกลุมงาน ฑ. กลุมประกอบตัว ซึ่งใชเวลา 3.26 นาที ในขณะที่ 

Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ฌ. จะสามารถผลิตชิ้นงานได
ดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.26 นาท ี =  18.40  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    2.60  ตวัตอช่ัวโมง 
 
จากผลของเวลาการทํางานจะเห็นไดวา กลุมงาน ช.กลุมชิ้นแขนตัวนอกจะใชเวลาในการ

ทํางานที่สูงที่สุดคือ 5.30 นาที/ตัว ที่พนักงาน H เปนผูรับผิดชอบ ซึ่งเปนกลุมงานชิ้นสวนอิสระ
ประกอบดวย 3 ข้ันตอนยอยคือข้ันตอนที่ 25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา ข้ันตอนที่ 27 โพงตอ
ช้ินแตงแขนหนาซาย-ขวา และขั้นตอนที่ 28 วัดสเปคปลายแขนรวมโพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา
รวมกลับแขน ซึ่งใชพนักงานเย็บคนเดียว และยังขาดความชํานาญ(จากคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
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รอบเวลาการทํางานที่สูงถึง 0.61)มีประสิทธิภาพต่ํา จึงใชรอบเวลาการทํางานสูง และจะไดเสนอ
วิธีการปรับปรุงตอไปในบทที่ 4 

  
จากสูตรการคํานวณประสิทธิภาพของการจัดสมดุลสายการผลิต สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

  ประสิทธิภาพ =     เวลาที่ใชในการผลิตรวม                 .     
         รอบเวลาการผลิตของสถานีงานสูงสุด x จํานวนสถานีงาน 

 
   =  58.74 
              5.30 x 21 
    
   =  52.77% 
 

  3.3.1.4 การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน 
 
  การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงานในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ มีระยะทาง
รวมถึง 105 เมตร ซึ่งมีสาเหตุมาจากการจัดวางตําแหนงจักรในแตละขั้นตอนที่ไมตอเนือ่งกนั ทาํให
ตองมีการเคลื่อนยายงานในแตละกลุมงาน ซึ่งควรจะตองมีการปรับปรุงใหมีระยะทางการสงงานที่
ใกลกันมากขึ้น ผูวิจัยจะแสดงการไหลของงานกับความสัมพันธของแรงงานในแผนผังจักรโดยแยก
แสดงตามการไหลกลุมชิ้นงานหลักๆ ตามแผนภูมิสายการประกอบ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
  กลุมชิ้นหนาตัวนอก 
  ในกลุมนี้การจัดวางตําแหนงจักรในขั้นตอนที่ 9 กับข้ันตอนที่ 10 มีระยะทางที่หางไกลกัน
มาทั้งที่ใชพนักงานคนเดียวกัน ทําใหตองมีการเดินทางรวมถึง 20 เมตร ดังภาพที่ 3.22  
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ภาพที่ 3.22 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมชิ้นหนาลางซาย-ขวา (กอนปรบัปรุง) 
   
  กลุมชิ้นตาขายแตงขางซาย-ขวา 
  ในกลุมชิ้นตาขายนี้ข้ันตอนที่ 16 กับข้ันตอนที่ 17 ก็มีตองมีการเคลื่อนยายชิ้นงานไกล
เนื่องจากมีการวางตําแหนงจักรอยูกันไมเหมาะสม ซึ่งสงผลใหมีระยะทางการไหลรวมถึง 17 เมตร 
ดังภาพที่ 3.23 
 

 
 

ภาพที่ 3.23 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมชิ้นตาขายขางซาย-ขวา (กอนปรับปรุง) 
 
   
กลุมชิ้นหลังและชิ้นแขนนอก 
  ชิ้นหลังตัวนอกจะปอนเขาที่จักรในขั้นตอน 21,22 และสงไปยังขั้นตอนที่ 23 ซึ่งนับวาไม
ไกลมา และชิ้นแขนที่ตองมีการจัดเตรียมกอนเขาไลนแลวจึงสงไปที่ข้ันตอน 25,27,28 สงผลใหมี
ระยะทางการไหลรวม 7 เมตร ดังภาพที่ 3.24 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 20 เมตร 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 17 เมตร 
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จักรเข็มเด่ียว

จักรเข็มเด่ียว จักรเข็มเด่ียว

จักรเข็มเด่ียว

โพง 5 เสน โพง 5 เสน โพง 5 เสน จักรเข็มคู

โพง 5 เสน

โพง 5 เสนโพง 5 เสน

โพง 3 เสนจักรเย็บย้ํา

จักรลาเทป

โตะขีดงาน

เตารีด

จักรเข็มเด่ียว จักรเข็มเด่ียว

A

E D

26

23

H

21+22

ชิ้นแขนตัวนอก

25+27+28

ชิ้นหลังนอก

 
 

ภาพที่ 3.24 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมชิ้นหลังและชิน้แขนนอก (กอนปรับปรุง) 
   
  กลุมชิ้นซับใน 
  ในกลุมซับนี้มีชิ้นสวนเปนจํานวนมากทําใหมีระยะทางการไหลของงานรวมถึง 19 เมตรดัง
ภาพที่ 3.25 

 
 

ภาพที่ 3.25 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมซับใน (กอนปรับปรุง) 
 

  กลุมชิ้นปก 
  ในกลุมนี้เมื่อเตรียมขั้นตอนงานกอนเขาสายการผลิตแลวจะสงเขาไปที่ข้ันตอน 44 แลว
สงไปรีด ซึ่งสงผลใหมีระยะทางการไหลอยู 8 เมตร ดังภาพที่ 3.26 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 7 เมตร 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 19 เมตร 
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ภาพที่ 3.26 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมปก (กอนปรับปรงุ) 
 
  กลุมสายการประกอบ 
  ในการจัดตําแหนงเครื่องจักรของการประกอบตัวนี้ มีการจัดวางจักรที่ไมเหมาะสมในชวง
รอยตอของกลุมชิ้นงานตางๆ ทําใหตองมีการเคลื่อนยายงานที่ไกลไมตอเนื่อง และเนื่องจากใน
ระยะทางที่ไกลนี้เองทําใหพนักงานจึงทํางานเปนกอง แลวจึงสงไปยังตําแหนงที่ตองการครั้งละ
จํานวนมาก สงผลใหมีระยะทางที่ไกลถึง 34 เมตร ดังภาพที่ 3.27 
 

 
 

 
ภาพที่ 3.27 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมการประกอบตัว (กอนปรับปรุง) 

  จากระยะทางไหลทั้งหมดของการจัดวางแผนผังเครื่องจักรในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ มี
ระยะทางที่ไกลจากขั้นตอนการทํางานที่ตองสงไปขั้นตอนการรีดกอนทําใหมีระยะทางเพิ่มข้ึน และ

มีระยะทางการไหลของงานรวม 8 เมตร 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 34 เมตร 
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การจัดวางจักรที่ไมตอเนื่องกันระหวางกลุมชิ้นงานตางๆ ซึ่งสามารถสรุปรวมระยะทางไดดังตาราง
ที่ 3.15 
 
ตารางที่ 3.15 แสดงระยะทางการไหลของงานของผลติภัณฑตัวอยางในสายการผลิตทีเ่ขาศึกษา 
       (กอนปรับปรุง) 

ลําดับ กลุมชิ้นงาน 
ระยะทางการไหล 

หรือการเคลื่อนที่ของงาน (เมตร) 
1 ชิ้นหนาลางซาย-ขวา 20 
2 ชิ้นตาขายแตงขางซาย-ขวา 17 
3 ชิ้นหลังและชิ้นแขนนอก 10 
4 ชิ้นซับใน 19 
5 ชิ้นปก 8 
6 การประกอบตัวรวม 34 

รวมระยะทาง 105 

  
 จากประสิทธิภาพผลผลิตสามารถออกไดเพียง 62% จากเปาหมายที่ตองการ ซึ่งเปน
ปญหามาจากการบริหารสมดุลในสายการผลิต และการปรับปรุงหากตองการผลผลิตที่เพิ่มข้ึนจาก
เดิมก็จําเปนจะตองมีการวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดรอบเวลาการทํางานใหนอยลง 
จากขั้นตอนกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง เราสามารถที่จะแบงกิจกรรมของขั้นตอน
กระบวนการผลิตออกไดเปน 2 ประเภท คือกิจกรรมที่มีมูลคากับ กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาดัง
แสดงรายละเอียดไวในตารางที่ 3.16 
 
ตารางที่ 3.16 แสดงกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาและกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาของขั้นตอน 
                กระบวนการผลิตผลิตภัณฑตัวอยาง 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ  O 
2 โพงตอชิ้นแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
3 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา งานมือ  O 
4 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
5 ขลิบมุมกระเปา + คิ้วปากกระเปา ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน O  
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอกลางหนาซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
9 รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ  O 

10 ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง จักรเย็บย้ํา O  
11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา งานมือ  O 
13 โพงตอชิ้นแตงหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา งานมือ  O 
15 โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
16 รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา งานมือ  O 
17 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป O  
18 เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา จักรเข็มเด่ียว O  
19 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
20 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
21 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
22 โพงตอกลางหลงั จักรโพง 5 เสน O  
23 รีดชิ้นหลัง งานมือ  O 
24 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
26 รีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ  O 
27 โพงตอชิ้นแตงแขนหนา ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
28 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา 

+ กลับแขน 
จักรโพง 5 เสน O  

29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
30 เย็บตอหวงกุนคอหลัง จักรเข็มเด่ียว O  
31 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเด่ียว O  
32 ติดหวงคอ จักรเข็มเด่ียว O  
33 ติดหวงคอหลังซับใน จักรเข็มเด่ียว O  
34 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

35 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
36 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู O  
37 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
38 ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเด่ียว O  
39 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน O  
40 พับเนาปายเบอร จักรเข็มเด่ียว O  
41 พับเนาปายยี่หอ จักรเข็มเด่ียว O  
42 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
43 ขีดสเปคปก งานมือ  O 
44 ประกบปก จักรเข็มเด่ียว O  
45 รีดปก งานมือ  O 
46 เย็บปดปก จักรเข็มเด่ียว O  
47 เย็บเขาคอใน จักรเข็มเด่ียว O  
48 เย็บเขาคอนอก จักรเข็มเด่ียว O  
49 รีดพับกลางผาดามชาย งานมือ  O 
50 เย็บเนาปดดามชาย จักรเข็มเด่ียว O  
51 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเด่ียว O  
52 ประกบซับในชาย จักรเข็มเด่ียว O  
53 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเด่ียว O  
54 ติดซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเด่ียว O  
55 ประกบซิปหนา จักรเข็มเด่ียว O  
56 ประกบคอหนา จักรเข็มเด่ียว O  
57 ประกบชายหนา จักรเข็มเด่ียว O  
58 ย้ํารักแร จักรเข็มเด่ียว O  
59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ  O 
60 เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
61 วัดตัดยาง งานมือ  O 
62 เย็บยึดยางขอมือ จักรเข็มเด่ียว O  
63 กลับ+เย็บค้ิวยางขอมือ จักรเข็มเด่ียว O  
64 เย็บเนายางขอมือ จักรเข็มเด่ียว O  



156 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

65 เขาขอมือนอก จักรเข็มเด่ียว O  
66 ประกบขอมือใน จักรเข็มเด่ียว O  
67 โพงกันลุยชาย จักรโพง 3 เสน O  
68 โพงกันลุยขอมือ จักรโพง 3 เสน O  
69 โพงกันลุยคอ จักรโพง 3 เสน O  
70 กลับตัวเสื้อ งานมือ  O 
71 ค้ิวเข็มคูชาย จักรเข็มคู O  
72 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเด่ียว O  

 
 กิจกรรมที่มีมูลคางาน (งานเย็บ)  58  ข้ันตอน คิดเปน     81 เปอรเซ็นต 
 กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคางาน (งานมือ) 14  ข้ันตอน คิดเปน    19 เปอรเซ็นต 
 จากกิจกรรมของงานจะเห็นไดวา ยังมีโอกาสที่เพิ่มผลผลิตในสายการผลิตได หาก
สามารถลดจํานวนงานที่ไมเกิดมูลคาออกไปจากกระบวนการผลิต ซึ่งจะกลาวถึงวิธีการดําเนินงาน
ปรับปรุงในบทที่ 4 
 
 3.3.2 การวิเคราะหสภาพปญหาดานคุณภาพการผลิต 
 
 จากเปอรเซ็นตงานดีของผลผลิตในผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่เขาศึกษา เมื่อ
วิเคราะหจากลักษณะของกราฟในแตละวันจากภาพที่ 3.28 

 
ภาพที่ 3.28 แสดงเปอรเซน็ตงานดีในแตละวันของสายการผลิตที่เขาศกึษา (กอนปรับปรุง) 
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  จะเห็นไดวามีลักษณะสูงและต่ําเปนชวงลูกคลื่น ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากระบบการผลิตที่สง
งานจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกข้ันตอนหนึ่งเปนจํานวนหลายๆชิ้นในแตละครั้ง ซ่ึงทําใหเวลามีปญหา
คุณภาพงานจะตรวจพบไดพรอมๆกันในหลายๆตัว ทําใหไมสกัดหรือแกไขปญหาไดทันเวลาซึ่งการ
แกไขจะตองปฎิบัติในดานการจัดวางสมดุลกับระบบการไหลของงาน และเพ่ือวิเคราะหสภาพของ
ประเภทงานซอมที่เกิดขึ้น ผูวิจัยจึงไดนําประเภทของงานซอมที่พบมาเขียนเปนแผนผังพาเรโตเพ่ือ
วิเคราะหวาปญหาเรื้อรังในสายการผลิตหรือไม ซึ่งจากการนํามาเขียนเปนแผนผังพาเรโตไดดัง
ภาพที่ 3.29  

 
ภาพที่ 3.29 แสดงการวิเคราะหแผนผังพาเรโตประเภทงานซอม (กอนปรับปรุง) 

 จากพาเรโตไดแสดงใหเห็นวาปญหางานซอมของสายการผลิตนี้ไมไดอยูในรูปแบบของ 
20:80 หรือกลาวก็คือไมมีปญหาใดเปนปญหาเรื้อรัง (Chronic Problem) แตกลับกลายอยูในรูป
ของ 50:80 (50:80 มาจากจํานวนปญหาที่สงผลถึง 80% ของปญหาทั้งหมดโดยมีอยู 7 ประเภท
จากทั้งหมด 13 ประเภท) คือปญหาที่เกิดขึ้นอยางฉับพลัน (Pop Up) หากกลาวกันในภาษาของ
โรงงานก็คือทุกๆ ประเภทปญหาเหลานี้มีโอกาสเกิดขึ้นอีกเมื่อไรก็ไดหากไมไดมีการควบคุมและ
ระมัดระวัง โดยเฉพาะในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปปญหาที่เกิดขึ้นอยางฉับพลันนี้จะพบไดมาก 
เนื่องจากความไมเขาใจในคุณภาพและเทคนิควิธีการเย็บงานของพนักงานเสียสวนใหญ  
 
 
 
 
 
 
  

80%

50:80
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 จากการวิเคราะหสภาพของปญหาการผลิตของโรงงานตัวอยางตามที่กลาวมาแลวนั้น 
สามารถสรุปขอมูลการผลิตกอนปรับปรุงไดดังแสดงในตารางที่ 3.17 
 
ตารางที่ 3.17 ตารางสรุปขอมูลการผลิตของสายการผลิตตัวอยางกอนปรับปรงุ 
ลําดับ ขอมูลการผลิตของสายการผลิตตัวอยาง กอนปรับปรุง 

1 ผลผลิตตัวตอช่ัวโมง 13 ตัว 
2 ผลิตภาพแรงงาน 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
3 คณุภาพงานด ี(%Yield) 90 เปอรเซน็ต 
4 จํานวนพนักงานทั้งหมด 21 คน 
5 จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด 27 คัน 
6 จํานวนขั้นตอนการผลิต 72 ข้ันตอนยอย 
7 รอบเวลามาตรฐานการผลิต 58.74 นาทตีอตัว 
8 ประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิต 52.77 เปอรเซน็ต 
9 ระยะทางการขนยายชิ้นงานในสายการผลิตทัง้หมด 105 เมตร 

 



บทที่ 4 
 

การดําเนินการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมผลผลิต 
 

 ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปไดมีการแขงขันกันทั้งในดานคุณภาพและ
ราคากันอยูมาก ซ่ึงความอยูรอดของบริษัทนั้นจะขึ้นอยูกับความสามารถในการจัดการดานการตลาด
และดานการผลิต ในสวนของดานการผลิตน้ันเปนสวนหนึ่งที่มีความสําคัญในการกําหนดสถานะ
ของการดําเนินธุรกิจ กลาวคือถาโรงงานใดมีการจัดการดานการผลิตที่ไมดีพอก็จะทําใหเกิดปญหา
ซ่ึงสงผลกระทบในรูปของความสูญเปลาทางดานการดําเนินงานตางๆ การเขาทําการศึกษาใน
วิทยานิพนธฉบับน้ีพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปตัวอยางนี้ คือปญหาการ
จัดการทางดานการผลิตในสวนของการจัดสมดุลสายการผลิตและการจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับ
การไหลของงาน กลาวคือในโรงงานตัวอยางน้ันมีผลผลิตที่ ตํ่ากวาจํานวนที่คาดหวังไว อัน
เน่ืองมาจากขาดแนวทางการบริหารกระบวนการในสายการผลิตเย็บที่เหมาะสมจึงสงผลใหมี
ผลผลิตต่ํากวาที่คาดหวังไวดังที่ไดกลาวไวขางตน 
 
 จากการวิเคราะหขอมูลของโรงงานในดานตางๆ ที่ไดกลาวมาในบทกอนหนาน้ีพบวา
ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการจัดการการผลิตเย็บตามกรณีศึกษาของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปนี้ มีดังน้ี 
 

(1) ขาดการวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการในขั้นตอนกระบวนการผลิตเพ่ือลดรอบการ
ทํางานใหนอยลงและเพื่อลดกิจกรรมที่ ไมกอให เกิดมูลคาออกจากขั้นตอน
กระบวนการผลิต 

(2) ขาดการจัดการในการบริหารสมดุลสายการผลิตทั้งกลุมชิ้นสวนและกลุมการประกอบ
ตัวทําใหเกิดคอขวด และงานกองในสายการผลิต สงผลใหผลผลิตไมไดตามที่คาดหวัง
ไว 

(3) การขาดการจัดวางแผนผังเครื่องจักรและการกําหนดการไหลของงานที่สงเสริมใหงาน
สามารถออกเปนตัวไดเร็วขึ้นทําใหใชเวลาในการผลิตมาก 
 

 เน่ืองจากผลิตภัณฑหลักของโรงงานที่ทําการศึกษาคือเส้ือผากีฬาสําเร็จรูป โดยเฉพาะเสื้อ
แจ็คเก็ตกีฬา ดังน้ันในวิทยานิพนธฉบับนี้จึงมุงเนนไปยังการจัดการเพิ่มผลผลิตในเสื้อแจ็คเก็ตกีฬา
ดังที่ไดแสดงไวในบทที่ผานมา ซ่ึงในผลิตภัณฑแบบอ่ืนๆน้ันพบวาจะมีลักษณะกระบวนการผลิตที่
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คลายคลึงกัน ดังน้ันแนวทางที่ดําเนินการกับผลิตภัณฑหลักนี้สามารถนําไปประยุกตใชไดกับ
ผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ โดยแนวทางการดําเนินการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมผลผลิตน้ัน สามารถสรุปไดเปน 3 
ข้ันตอนดังน้ีคือ 
 

4.1  การปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนกระบวนการผลิตเย็บ โดยการศึกษารายละเอียด
วิธีการทํางานในแตละกระบวนการและวิเคราะหเพ่ือนําไปสูการปรับปรุง เร่ิมจากสวน
ที่เปนปญหาก็คือจุดที่เปนคอขวดในสายการผลิตกอนแลวจึงขยายผลตอไปในขั้นตอน
อื่นๆตามลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชหลักการ ECRS กับการศึกษาการทํางาน 
ซ่ึงเปนเครื่องมือของวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและลดความสูญ
เปลาจากกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคางานออกไปจากกระบวนการผลิตในผลิตภัณฑตัวอยาง 
 

4.2  การปรับปรุงการจัดสมดุลสายการผลิต โดยทําการจัดสรรกําลังคนใหมในทุกขั้นตอน
กระบวนการผลิตท้ังในกลุมชิ้นสวนและกลุมการประกอบตัว เพ่ือปรับเรียบให
สายการผลิตมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น เพ่ือลดความสูญเปลาจากการรอคอยงานและงาน
ผลิตท่ีมากเกินไป 

 
4.3  การปรับปรุงการจัดวางแผนผังเคร่ืองจักรกับการไหลของงาน โดยการปรับตําแหนง

การวางเครื่องจักรใหสอดคลองกับทิศทางการไหลของงาน ซ่ึงจะตองสัมพันธกับการ
จัดสรรพนักงานกับขั้นตอนงานที่อยูในตําแหนงงานนั้นๆ  เพ่ือลดความสูญเปลาจาก
ระยะทางในการเคลื่อนที่ของงานและสงเสริมใหงานสามารถไหลไดอยางตอเน่ือง 

 
 จากขอสรุปของแนวทางการดําเนินการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมผลผลิตที่ไดกลาวมาแลวน้ัน จะทำ
การอธิบายวิธีการดําเนินงานโดยละเอียดังน้ี 
 
 4.1 การปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 
 ในการเขาศึกษาการทํางานเพื่อทําการปรับปรุงวิธีการทํางานใหลดความสูญเปลาไปจาก
วิธีการทํางาน ผูวิจัยไดนําหลักการ 5W1H ควบคูกับหลักการ ECRS มาเปนหลักในการวิเคราะห
เพ่ือการปรับปรุง โดยหลักการของ 5W1H ที่ใชเปนการถามเพ่ือวิเคราะหความจําเปนในแตละ
ข้ันตอนซึ่งประกอบดวยคําถามหลัก 6 คําถามคือ 
 What?  เปนคําถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน เชน ทําอะไร 



161 
 When?  เปนคําถามเพื่อหาขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสม เชน ทําเมื่อไร 
 Where?  เปนคําถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม เชน ทําที่ไหน 
 Who?  เปนคําถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมกับงาน เชน ใครเปนคนทํา 
 How?  เปนคําถามเพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เชน ทําอยางไร 
 Why?  เปนคําถามเพื่อหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม ซ่ึงจะใชเปนคําถามที่
สองของทุกๆ คําถาม เชน ทําไมตองทํา ทําไมตองทําตอนนั้น ทําไมตองทําที่น่ัน ทําไมตองเปน
พนักงานคนนั้นทํา และทําไมตองทําอยางนั้น เปนตน โดยตัวอยางคําถามเพ่ือการปรับปรุงเชน 
 
 What?  ทําอะไร   ทําไมตองทํา  ทําอยางอื่นไดหรือไม 
 When?  ทําเมื่อไร   ทําไมตองทําตอนนั้น ทําตอนอื่นไดหรือไม 
 Where?  ทําที่ไหน   ทําไมตองทําที่น่ัน  ทําที่อื่นไดหรือไม 
 Who?  ใครเปนคนทํา   ทําไมตองเปนคนนั้น  คนอื่นทําแทนได
หรือไม 
 How?  ทําอยางไร   ทําไมตองทําอยางนั้น ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม 
 
และหลักการ ECRS ที่นํามาใชน้ีประกอบดวย 
 
 E = Eliminate คือการตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในขั้นตอน 
     กระบวนการผลิตออกไป 
 C =  Combine  คือการรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกันเพื่อ 
     ประหยัดเวลา หรือแรงงานในการทํางาน 
 R = Re-arrange  คือการจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
 S = Simplify   คือการปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวย 
     ใหทํางานไดงายขึ้น 

 
 และจากการวิเคราะหถึงคุณคางานจึงไดเขาศึกษาการทํางานไดเขาปฎิบัติการปรับปรุง
วิธีการทํางานรวมกับทีมครูฝกสอนเย็บ หัวหนาเย็บ โดยใหวิศวกรเปนผูทําการวิเคราะหรายละเอียด
ข้ันตอนการทํางาน โดยเร่ิมจากขั้นตอนที่เปนคอขวดในสายการผลิตกอนแลวจึงดําเนินการใน
ข้ันตอนที่มีปญหารองลงมาจนครบทั้งกระบวนการผลิต(มาจากการวิเคราะหในบทที่แลว)แลวสง
ใหครูฝกสอนเย็บกับหัวหนาสายการผลิตเปนผูทดลองปฎิบัติพรอมๆไปกับทดลองจับเวลาการ



162 
ทํางาน และประสานงานกับ QC. ใหตรวจสอบคุณภาพวาไดตามขอกําหนดของลูกคาหรือไม แลว
จึงนําไปสอนพนักงานเย็บในสายการผลิต ดูภาพที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 

 ขั้นตอนการทํางานในผลิตภัณฑตัวอยางที่เขาศึกษา ที่สามารถวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการ
ทํางานใหม มีทั้งส้ิน 17 ขั้นตอนการทํางาน ดังแสดงใน ตารางที่ 4.1 

วิศวกรอุตสาหการเขาศึกษา
ปรับปรุงวิธีการทํางานของ

ครูฝกเย็บสอนเทคนิคและ 
วิธีการทาํงาน 

วิศวกรอุตสาหการเฝาติดตาม
ประสิทธิภาพผลผลิต กับความ

สมดุลสายการผลิต 

เจาหนาที่ QC 
ตรวจเฝาระวัง

ผลผลิตเพ่ิมขึ้นได
ตามเปาหมาย

ผาน 

ไม

เปลี่ยนพนง.
เย็บ 

ติดตาม 
ได 

ไมได 
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนการทํางานที่ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมโดยใชหลักการ ECRS 

หลักการที่
ใชปรับปรุง 

เวลาการทํางาน 
(นาทีตอตัว) 

ลําดับ 
 ขั้นตอนการทํางาน 

E C R S กอน หลัง 

ลดลง 
นาที
ตอตัว 

คิด
เปน 
% 

ก. กลุมเตรียมชิ้นงานกอนเขาสายการผลิต 
1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา /    0.40 0.31 0.09 22% 

12+14 ขีดชิ้นแตงหนา+หลัง ซาย-ขวา /    0.40 0.31 0.09 22% 
26 ขีดชิ้นแตงแขนซาย-ขวา /    0.40 0.30 0.10 25% 
43 ขีดสเปคปก / /   0.40 0.22 0.12 30% 
59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา /    0.30 0.17 0.13 43% 

ค. กลุมชิ้นตาขายแตงขาง ซาย-ขวา 
16 รีดชิ้นแตงขางซาย-ขวา /    0.18 - 0.18 100% 

ง. กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก 
19 เย็บตอหนาขางซาย-ขวา / /   1.67 1.47 0.20 12% 

จ. กลุมชิ้นหลังตัวนอก 
21+22 โพงตอหลังบนตาขายซาย-ขวา  /   0.93 0.75 0.18 19% 

23 รีดชิ้นหลัง /    0.15 - 0.15 100% 
ช. กลุมชิ้นแขนตัวนอก 

28 วัดสเปคปลายแขนหนาซาย-ขวา  /   0.77 0.62 0.13 17% 
ฌ. กลุมซับใน 

33 ติดหวงคอหลังซับใน    / 0.41 0.25 0.16 39% 
38 เย็บคิ้วตอสาปหนาในซาย-ขวา 1/16    / 0.73 0.67 0.06 8% 

40+41 เย็บเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ /    0.21 0.17 0.04 0.8% 
42 โพงเขาขางซับในซาย-ขวา / /   2.23 1.88 0.35 16% 

ฐ. กลุมขอบขอมือ 
60 เย็บตอขอบขอมือซาย-ขวา /    0.30 - 0.30 100% 

ฑ. กลุมประกอบตัว 
50 เย็บเนาปดดามชาย /    0.89 - 0.89 100% 
52 ประกบซับในชาย  / /  2.90 2.50 0.40 14% 

รวม 13.27 9.49 3.78 28% 
  
 
รายละเอียดการปรับปรุงในขั้นตอนยอยของแตละขั้นตอนการผลิตแสดงอยูในตารางที่ 4.2 ถึง 
ตาราง 4.18 
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ตารางที่ 4.2 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดช้ินกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขั้นตอน : ชีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 หยิบช้ินงานที่วางดานหนาช้ินละ 1 โหล     หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 จัดตําแหนงชิ้นงาน /    มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซายหยิบชิ้นงานทีละช้ินมาวางดานหนา /    มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน     ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 มือขวาหยิบดินสอขาว     หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดชิ้นงานตาม BLOCK       
7 หยิบช้ินงาน 2 ช้ินมารวมกันแลววางบนโตะดานขาง      
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 11 รวมขั้นตอนยอย : 5 

เวลา 0.40 นาที/ตัว จํานวน 150 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.22 นาที/ตัว จํานวน 272 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 122 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 45 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 81 เปอรเซ็นต 

 



165 
ตารางที่ 4.3 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดช้ินแตงหนา-หลัง ซาย-ขวา 
ขั้นตอน : ขีดชิ้นแตงหนา+ช้ินแตงหลัง ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 หยิบช้ินงานที่วางดานหนาช้ินละ 1 โหล         หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 จัดตําแหนงชิ้นงาน /       มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซายหยิบชิ้นงานทีละช้ินมาวางดานหนา /       มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน         ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 มือขวาหยิบดินสอขาว         หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดชิ้นงานตาม BLOCK            
7 หยิบช้ินงาน 2 ช้ินมารวมกันแลววางบนโตะดานขาง           
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 7 รวมขั้นตอนยอย : 5 

เวลา 0.40 นาที/ตัว จํานวน 150 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.31 นาที/ตัว จํานวน 193 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.09 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 43 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 22 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 28 เปอรเซ็นต 

 



166 
ตารางที่ 4.4 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนรีดช้ินแตงขาง ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : รีดชิ้นแตงขางซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เตารีดไอนํ้า พนักงานผูปฎิบัติ : D วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะรีดงาน /    ยกเลิกการรีด 
2 มือขวากับมือซายชวยจัดตําแหนงผาใหเรียบ /     
3 มือขวาเอือ้มไปจับเตารีด /     
4 มือซายชวยดึงผาไมไหยน /     
5 รีดตรงตะเข็บตอกลางขางซ/ข /     
6 มือซายชวยปดตะเข็บ /     
7  2 มือซาย-ขวาหยบิชิ้นงานไปวางบนโตะรีดดานบน /     
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 7 รวมขั้นตอนยอย : - 

เวลา 0.18 นาที/ตัว จํานวน 333 ตัว/ชม. เวลาที่ใช - นาที/ตัว จํานวน - ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 



167 
ตารางที่ 4.5 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนรีดช้ินหลัง 
 
ขั้นตอน : รีดชิ้นหลัง แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เตารีดไอนํ้า พนักงานผูปฎิบัติ : D วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะรีดงาน /    ยกเลิกการรีด 
2 มือขวากับมือซายชวยจัดตําแหนงผาใหเรียบ /     
3 มือขวาจับเตารีด /     
4 มือซายชวยดึงผาไมไหยน /     
5 รีดชิ้นงานใหตะเข็บอยูดานตาขาย /     
6  2 มือหยิบชิ้นงานเลื่อนไปวางขางบน /     
7       
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 6 รวมขั้นตอนยอย : - 

เวลา 0.15 นาที/ตัว จํานวน 400 ตัว/ชม. เวลาที่ใช - นาที/ตัว จํานวน - ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.15 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 



168 
ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดช้ินแตงแขน ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 หยิบช้ินงานที่วางดานหนาช้ินละ 1 โหล         หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 จัดตําแหนงชิ้นงาน         มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซายหยิบชิ้นงานทีละช้ินมาวางดานหนา  /       มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน         ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 มือขวาหยิบดินสอขาว         หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดชิ้นงานตาม BLOCK            
7 หยิบช้ินงาน 2 ช้ินมารวมกันแลววางบนโตะดานขาง           
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย :  รวมขั้นตอนยอย :  

เวลา  นาที/ตัว จํานวน  ตัว/ชม. เวลาที่ใช  นาที/ตัว จํานวน  ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม  นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม  ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน  เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน  เปอรเซ็นต 



169 
ตารางที่ 4.7 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนวัดสเปคปลายแขนหนา ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : วัดสเปคปลายแขนหนา ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : H วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นแขนซายมาจับตําแหนงกลางตะเข็บ  /   หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นซาย-ขวา มาประกบกัน 
2 มือซายจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน  /   จับตะเข็บกลางแขนซาย-ขวาตรงกัน 
3 มือขวาจับริมผาดานหนา  /   วางตําแหนงตะเข็บกลางแขนตรงสเปคกลางที่

จุดเร่ิม 
4 มือซายหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค  /   มือขวาจับกรรไกรมาขลิบวัดสเปค 2 ช้ิน 
5 วางกรรไกร  /   เลื่อนมือขวาจับสเปคกลางตะเข็บ 
6 มือซายเล่ือนมาจับริมผาดานหลัง  /   มือซายจับริมผาดานหนา 
7 มือขวาเลื่อนมาจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน  /   มือขวาขลิบตําแหนงสเปค 2 ช้ิน 
8 มือขวาหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค  /   นําช้ินงานเขาจักร 
9 วางชิ้นงาน  /    
10 หยิบช้ินแขนขวามาจับตําแหนงกลางตะเข็บ  /    
11 มือซายจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน  /    
12 มือขวาจับริมผาดานหนา  /    
13 มือซายหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค  /    
14 วางกรรไกร  /    
15 มือซายเล่ือนมาจับริมผาดานหลัง      
16 มือขวาเลื่อนมาจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน      
17 มือขวาหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค      
18 นําชิ้นงานเขาจักร      
19       
รวมขั้นตอนยอย : 18 รวมขั้นตอนยอย : 8 

เวลา 0.77 นาที/ตัว จํานวน 78 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.62 นาที/ตัว จํานวน 96 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.15 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 18 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 19 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 23 เปอรเซ็นต 



170 
ตารางที่ 4.8 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดสเปคปก 
 
ขั้นตอน : ชีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซาย-ขวาหยิบชิ้นปกบนเลื่อนมาวางบนโตะขีดงาน     มือซาย-ขวาหยิบชิ้นปกบนเลื่อนมาวางบนโตะ

ขีดงาน 
2 มือขวาหยิบ PATTERN มาวางบนชิ้นงาน  /   มือขวาหยิบ PATTERN มาวางบนชิ้นงาน

พรอมดินสอ 
3 มือซายชวยจัดตําแหนง     มือซายชวยจัดตําแหนง 
4 มือขวาหยิบดินสอ  /   ขีดตรงตําแหนงขอบปกดานบน 17 น้ิว 
5 ขีดตรงตําแหนงขอบปกดานบน  10 น้ิว     หยิบชิ้นงานเลื่อนไปวางดานบน 
6 เปลี่ยนตําแหนงประคอง PATTERN  /    
7 ขีดตอจากตําแหนงขอบปกดานบน 7 น้ิว  /    
8 ขีดตรงตําแหนงขอบปกดานลาง  10 น้ิว /     
9 เปลี่ยนตําแหนงประคอง PATTERN /     
10 ขีดตอจากตําแหนงขอบปกดานลาง 7 น้ิว /     
11 หยิบช้ินงานเลื่อนไปวางดานบน      
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
รวมขั้นตอนยอย : 11 รวมขั้นตอนยอย : 5 

เวลา 0.40 นาที/ตัว จํานวน 150 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.22 นาที/ตัว จํานวน 272 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 122 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 45 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 81 เปอรเซ็นต 



171 
ตารางที่ 4.9 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นขอบขอมือวางบนโตะขีดงาน     หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 มือซายหยิบ PATTERN มาวางบนชิ้นงาน     มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซาย-ขวา ชวยจัดตําแหนงใหตรง /    มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือขวาหยิบปากกาละลาย     ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 ขีดตําแหนงขอบขอมือโดยรอบ     หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดตําแหนงขอบขอมือก่ึงกลางขอบขอมือ     หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
7 พลิกวางชิ้นงานดานขางซาย      
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 7 รวมขั้นตอนยอย : 6 

เวลา 0.30 นาที/ตัว จํานวน 200 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.17 นาที/ตัว จํานวน 353 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.13 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 153 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 43 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 76 เปอรเซ็นต 



172 
ตารางที่ 4.10 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บตอขางหนา ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : เย็บตอขางหนา ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : F วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นงานดานหนาวางบนโตะจักร     มือซายหยิบชิ้นงานดานหนาวางบนโตะจักร 
2 มือขวาหยิบชิ้นขางกุน     มือขวาหยิบชิ้นขางกุน 
3 วัดสเปค     วัดสเปค 
4 หยิบงานเขาใตตีนผ ี     หยิบงานเขาใตตีนผ ี
5 เย็บล็อคลายตรงกุน     เย็บล็อคลายตรงกุน 
6 พลิกตําแหนงดูลายที่ล็อค     พลิกตําแหนงดูลายท่ีล็อค 
7 เย็บตอหนา 4 น้ิว     เย็บตอหนา 4 น้ิว 
8 จัดตําแหนง     จัดตําแหนง 
9 เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว     เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว 
10 มือซายจัดตําแหนงตรงกป.     มือซายจัดตําแหนงตรงกป. 
11 เย็บตอหนาขาง 3 น้ิว     เย็บตอหนาขาง 3 น้ิว 
12 กลับชิ้นงานเย็บอีกดาน     กลับชิ้นงานเย็บอีกดาน 
13 เย็บจากกป.บน 2 น้ิว     เย็บจากกป.บน 2 น้ิว 
14 จับตําแหนงชายประกบกัน     จับตําแหนงชายประกบกัน 
15 เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว     เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว 
16 กลับชิ้นงาน /    วางงานบนโตะวางงานดานซาย 
17 เย็บตรงตําแหนงกป.อีก 1 คร้ัง /     
18 หยิบช้ินงานวางบนโตะวางงานดานขางซาย      
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 18 รวมขั้นตอนยอย : 16 

เวลา 1.67 นาที/ตัว จํานวน 36 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 1.47 นาที/ตัว จํานวน 41 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.20 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 5 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 12 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 14 เปอรเซ็นต 

 



173 
ตารางที่ 4.11 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนโพงตอหลังบนตาขาย 
 
ขั้นตอน : โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: โพง 5 เสน พนักงานผูปฎิบัติ : E วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นตาขายวางใตตีนผี     มือซายหยิบชิ้นตาขายวางใตตีนผี 
2 มือซายหยิบชิ้นหลังขางบนขวาวางประกบ     มือซายหยิบชิ้นหลังขางบนขวาวางประกบ 
3 โพงชิ้นตอขาง 2 น้ิว  /   โพงช้ินตอขาง พรอมประคองผา 6  น้ิว 
4 ใชมือชวยประคองตําแหนง  /   จับชิ้นริมผาประกบ 
5 โพงตอหลัง 6 น้ิว  /   โพงช้ินตอขาง พรอมประคองผา 6.5  น้ิว 
6 จัดตําแหนง โพงตอหลัง 4.5 น้ิว     กลับชิ้นงานวางใตตีนผี 
7 กลับชิ้นงานวางใตตีนผี     หยิบชิ้นตอหลังซายมาประกบ 
8 หยิบช้ินตอหลังซายมาประกบ     โพงช้ินตอขาง พรอมประคองผา 6  น้ิว 
9 โพงชิ้นตอขาง 2 น้ิว  /   จับชิ้นริมผาประกบ 
10 ใชมือชวยประคองตําแหนง  /   โพงชิ้นตอขาง พรอมประคองผา 6.5  น้ิว 
11 โพงตอหลัง 6 น้ิว  /   เอาชิ้นหลังบนวางใตตีนผี 
12 จัดตําแหนง โพงตอหลัง 4.5 น้ิว     หยิบชิ้นหลังลางวางประกบ 
13 เอาช้ินหลังบนวางใตตีนผี     โพงชิ้นตอหลังบน-ลาง 5 น้ิว 
14 หยิบช้ินหลังลางวางประกบ     โพงตอหลังบน-ลาง 5.5 น้ิว 
15 โพงชิ้นตอหลังบน-ลาง 3 น้ิว  /   ตัดเศษดาย/เอางานออกจากจักร 
16 ประคองผา  /   วางงานบนโตะวางงาน 
17 โพงตอหลังบน-ลาง 5 น้ิว  /    
18 จับริมผาประกบโพงตอ หลังบน-ลาง 3.5 น้ิว      
19 ตัดเศษดาย/เอางานออกจากจักร      
20 วางงานบนโตะวางงาน      
รวมขั้นตอนยอย : 20 รวมขั้นตอนยอย : 16 

เวลา 0.93 นาที/ตัว จํานวน 64 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.75 นาที/ตัว จํานวน 80 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 24 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 19 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 37 เปอรเซ็นต 

 



174 
ตารางที่ 4.12 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนติดหวงคอหลังซับใน 
 
ขั้นตอน : เย็บติดหวงคอหลังซับใน แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : J วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 

มือซายหยิบชิ้นหลังซับในที่วางบนโตะดานขาง     มือซายหยิบชิ้นหลังซับในที่วางบนโตะ
ดานขาง 

2 วางบนโตะจักร     วางงานใตตําแหนงตีนผีตรงจุดท่ี 1 ท่ีทํารอย
มารค 

3 จัดตําแหนงผาใหเรียบ     จัดตําแหนงใหตรงรอยมารค 
4 มือขวาหยิบ BLOCK มาวางทาบบนชิ้นซับใน /   / เย็บติดหวงคอซับในจุดแรก 
5 มือซายกดทับชิ้น PATTERN /   / เลื่อนช้ินซับในไปขางหนา 
6 มือขวาหยิบปากกาละลาย /   / จัดตําแหนงใหตรงรอยมารค ท่ี 2 
7 จุดตําแหนงที่ติดเบอร 2 จุด /   / เย็บติดหวงคอซับในจุดที่ 2 
8 มือซาย-ขวา จับชิ้นงานวางใตตีนผี     เอางานออกจากตีนผ ี
9 มือขวาหยิบหวงคอหลัง     มือขวาหยิบกรรไกรตัดเศษดาย 
10 วางหวงคอตรงจุดท่ี 1      วางงานบนโตะจักรดานซาย 
11 เย็บติดหวงคอซับในจุดแรก      
12 เล่ือนชิ้นซับในไปขางหนา      
13 เย็บติดหวงคอซับในจุดที่ 2      
14 เอางานออกจากตีนผี      
15 มือขวาหยิบกรรไกรตัดเศษดาย      
16 วางงานบนโตะวางงานดานขวา      
17       
18       
19       

รวมขั้นตอนยอย : 16 รวมขั้นตอนยอย : 10 

เวลา 0.41 นาที/ตัว จํานวน 146 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.25 นาที/ตัว จํานวน 240 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.16 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 94 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 39 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 64 เปอรเซ็นต 



175 
ตารางที่ 4.13 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บคิ้วตอสาปหนาใน ซาย-ขวา  
 
ขั้นตอน : คิ้วตอสาปหนาใน ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : J วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบงานวางบนโตะจักร     มือซายหยิบงานวางบนโตะจักร 
2 มือซาย-ขวาชวยจับงานเขาใตตีนผี    / มือซาย-ขวาชวยจับตะเข็บเขาซองปดตะเข็บ 
3 มือซายปดตะเข็บเขาดานสาป    / เย็บยํ้าตรงหัวตะเข็บ 
4 เร่ิมเย็บ โดยมือขวายํ้างาน    / มือขวาจับตรงตะเข็บ 
5 คิ้วสาปหนา 2 น้ิว    / มือซายจับตรงตะเข็บหลังตีนผีชวยประคองผา 
6 ยกชิ้นงาน จัดตําแหนงตะเข็บสาปหนา    / คิ้วสาปหนา 8 น้ิว 
7 คิ้วสาปหนา 4 น้ิว    / เลื่อนมือขวามาจับประคองตําแหนงใหม 
8 มือขวาจับตรงตะเข็บ    / คิ้วสาปหนา 8 น้ิว 
9 มือซายชวยลูบประคองผา    / มือขวาจับงานตรงตะเข็บชาย 
10 คิ้วสาปหนา 5 น้ิว    / มือซายจับงานประคอง 
11 มือซาย-ขวาชวยจัดตําแหนงตะเข็บสาปหนา    / คิ้วสาปหนา 6 น้ิว 
12 คิ้วสาปหนา 4 น้ิว    / หยิบชิ้นงานวางบนโตะจักรดานซายบน 
13 มือซายจับงานประคอง      
14 คิ้วสาปหนา 3 น้ิว      
15 มือขวาจับงานตรงตะเข็บชาย      
16 คิ้วสาปหนา 4 น้ิว      
17 หยิบช้ินงานวางบนโตะวางงานดานขางขวา      
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 17 รวมขั้นตอนยอย : 12 

เวลา 0.73 นาที/ตัว จํานวน 82 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.67 นาที/ตัว จํานวน 89 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.06 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 7 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 8 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 8 เปอรเซ็นต 

 



176 
ตารางที่ 4.14 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บเนาปายเบอรปายย่ีหอ 
 
ขั้นตอน : เย็บเนาปายเบอร + พับเนาปายย่ีหอ แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : M วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบเบอร 8 ธง     มือขวาหยิบเบอร 8 ธง 
2 มือขวาหยิบเบอร CARE     มือซายหยิบเบอร CARE 
3 มือซาย-ขวาหยิบ 2 เบอรรวมกัน จัดตําแหนง     2 มือชวยจัดตําแหนง 
4 เย็บเนาเบอร 8 ธงเขาดวยกัน 1.5 น้ิว     เย็บเนาเบอร 8 ธงเขาดวยกัน 1.5 น้ิว แลวหยุด 
5 มือซายหยิบเบอรที่เย็บแลวใสในถุง /    มือขวาหยิบเบอร ย่ีหอ  
6 มือขวาหยิบเบอรย่ีหอ     2 มือชวยจัดตําแหนง เอาเขาใตตีนผี 
7 มือซาย-ขวาชวยพับเบอร ย่ีหอ  /   เย็บเนาเบอรย่ีหอ 0.5 น้ิว ตอจากเบอร 8 ธง 
8 มือซายเอาเบอรเขาใตตีนผี  /    
9 เย็บเนาเบอร ย่ีหอ 0.5 น้ิว      
10 มือซายหยิบเบอรที่เย็บแลวใสในถุง  /    
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 10 รวมขั้นตอนยอย : 5 

เวลา 0.21 นาที/ตัว จํานวน 285 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 0.17 นาที/ตัว จํานวน 353 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.04 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 68 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 0.8 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 24 เปอรเซ็นต 

 



177 
ตารางที่ 4.15 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บโพงเขาขางซับใน 
ขั้นตอน : โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: โพง 5 เสน พนักงานผูปฎิบัติ : L วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะจักร     มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะจักร 
2 เอางานเขาใตตีนผี     เอางานเขาใตตีนผี 
3 โพงขางซับในขวา 5 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 5 นิ้ว 
4 ตัดเศษดาย     ตัดเศษดาย 
5 โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว 
6 จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน     จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน 
7 โพงขางซับในขวา 8 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 8 นิ้ว 
8  ตัดเศษดาย      ตัดเศษดาย 
9 โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว 

10 จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน     จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน 
11 โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว 
12 วัดสเปคตําแหนงติดเบอร /    มือขวาหยิบเบอร CAREท่ีติดกับเบอรยี่หอ 
13 มือขวาหยิบเบอร CARE   /   วางตรงตําแหนงท่ีจะติดเบอร 
14 มือซายหยิบกรรไกร  /   โพงเขาเบอร 6 นิ้ว 
15 ตัดแยกเบอร CARE / /   ตัดเศษดาย 
16 มือขวาเอาเบอรวางตรงตําแหนงติดเบอร  /   วางบนโตะวางงานดานซาย 
17 โพงติดเบอร1.5 นิ้ว  /    
18 มือขวาหยิบเบอร ยี่หอ  /    
19 มือซายหยิบกรรไกร  /    
20 ตัดแยกเบอร ยี่หอ / /    
21 มือขวาเอาเบอรวางตรงตําแหนงติดเบอร  /    
22 โพงติดเบอร 4.5 นิ้ว  /    
23 ตัดเศษดาย      
24 วางบนโตะวางงานดานซาย      

รวมขั้นตอนยอย : 24 รวมขั้นตอนยอย : 16 

เวลา 2.23 นาที/ตัว จํานวน 27 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 1.88 นาที/ตัว จํานวน 32 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.35 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 5 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 16 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 18 เปอรเซ็นต 



178 
ตารางที่ 4.16 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : R วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 หยิบช้ินงานขอบขอมือพับคร่ึงตามความยาว /    ยกเลิกขั้นตอนเย็บ 
2 เย็บตอผาขอบขอมอื  1.5 น้ิว /     
3 หยิบช้ินงานขอบขอมือพับคร่ึงตามความยาว /     
4 เย็บตอผาขอบขอมอื  1.5 น้ิว /     
5 วางชิ้นงานบนโตะจักรดานซาย /     
6       
7       
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 5 รวมขั้นตอนยอย : - 

เวลา 0.30 นาที/ตัว จํานวน 200 ตัว/ชม. เวลาที่ใช - นาที/ตัว จํานวน - ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.30 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.17 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บเนาปดดามชาย 
 
ขั้นตอน : เย็บเนาปดดามชาย แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : O วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 มือขวาหยิบชิ้นงานจากกลองวางงานขางจักร /    ยกเลิกขั้นตอนการเย็บ 
2 มือขวาหยิบกรรไกรมาตัดริมหัวผาดามชาย /     
3 ตัดผาริมดามชาย /     
4 หยิบช้ินดามชายวัดเสปค /     
5 ขลิบชิ้นดามชายตาม สเปค /     
6 หยิบช้ินดามชายเขาใตตีนผี /     
7 เย็บปดชิ้นดามชาย 5 น้ิว /     
8 ลูบผาใหเรียบ /     
9 เย็บปดชิ้นดามชาย 5 น้ิว /     
10 เย็บปดชิ้นดามชาย 5 น้ิว /     
11 จัดระยะ /     
12 เย็บปดชิ้นดามชาย 4 น้ิว /     
13 เย็บปดชิ้นดามชาย 7 น้ิว /     
14 จัดระยะ /     
15 เย็บปดชิ้นดามชาย 3 น้ิว /     
16 เย็บปดชิ้นดามชาย 6 น้ิว /     
17 หยิบช้ินงานสําเร็จวางบนโตะวางงานดานซาย /     
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 17 รวมขั้นตอนยอย : - 

เวลา 0.89 นาที/ตัว จํานวน 67 ตัว/ชม. เวลาที่ใช - นาที/ตัว จํานวน - ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.89 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.18 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บประกบซับในชาย 
ขั้นตอน : เย็บประกบซับในชาย แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : P วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบงานวางบนโตะจักร     มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะจักร 
2 วัดสเปคตัวเสื้อ     วัดสเปคตัวเสื้อ 
3 จับชิ้นหนาซายเขาใตตีนผี   /  เย็บล็อคชายหนาซาย 4 น้ิว 
4 เย็บล็อคชายหนาซาย 4 น้ิว   /  เย็บเขาชายนอก 8 น้ิว 
5 เล่ือนชิ้นงานลงมาใหช้ินหนาขวาเขาใตตีนผี   /  จัดตําแหนงประคองผา  
6 เย็บล็อคชายหนาขวา 4 น้ิว     เย็บเขาชายนอก 10  น้ิว 
7 เย็บเขาชายนอก5 น้ิว  /   จัดตําแหนงประคองผา  
8 จัดตําแหนง  /   เย็บเขาชายนอก 9  น้ิว 
9 เย็บเขาชายนอก 7  น้ิว  /   จัดตําแหนงประคองผา  

10 จัดตําแหนงก่ึงกลางประกบกัน  /   เย็บเขาชายนอก 4  น้ิว 
11 เย็บเขาชายนอก  8  น้ิว  /   เย็บล็อคชายนอก 4 น้ิว 
12 จัดตําแหนงประคองผา  /   เย็บล็อคชายในขวา 4 
13 เย็บเขาชายนอก 6 น้ิว  /   เย็บเขาชายนอก 8 น้ิว 
14 เย็บเขาชายนอก 5 น้ิว  /   จัดตําแหนงประคองผา  
15 เย็บล็อคชายในชิ้นหนาซาย 4 น้ิว   /  เย็บเขาชายนอก 10  น้ิว 
16 เย็บล็อคชายในขวา 4  /   จัดตําแหนงประคองผา  
17 เย็บประกบซับใน 8 น้ิว  /   เย็บเขาชายนอก 9  น้ิว 
18 จัดตําแหนงประคองผา  /   จัดตําแหนงประคองผา  
19 เย็บประกบซับใน 10 น้ิว  /   เย็บเขาชายนอก 4  น้ิว 
20 จัดตําแหนงประคองผา  /   เย็บล็อคชายใน 4 น้ิว 
21 เย็บประกบซับในชาย 9 น้ิว  /   หยิบงานวางบนโตะดานขวา 
22 เย็บประกบซับในชาย 4 น้ิว  /    
23 หยิบงานวางบนโตะดานขวา      

รวมขั้นตอนยอย : 23 รวมขั้นตอนยอย : 21 

เวลา 2.90 นาที/ตัว จํานวน 20 ตัว/ชม. เวลาที่ใช 2.50 นาที/ตัว จํานวน 24 ตัว/ชม. 

เวลาลดลงจากเดิม 0.40 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 4 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 14 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 20 เปอรเซ็นต 
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 จากการวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางานผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตท่ีเขาศึกษา
สามารถสรุปออกมาตามกิจกรรมของงานไดดังตารางที่ 4.19 
 
ตารางที่ 4.19 แสดงผลการปรับปรุงวิธีการทํางานผลิตภัณฑตัวอยาง 
 

กิจกรรมของงาน จํานวนข้ันตอน 
กอนปรับปรุง 

ตัด/ขจัด 
ขั้นตอน 

ปรับปรุง 
วิธีการ 

จํานวนขั้นตอน 
หลังปรับปรุง 

กิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา 
(ข้ันตอนการเย็บ) 

58 2 7 56 

กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา 
(ข้ันตอนงานมือ) 

14 2 6 12 

รวม 72 4 13 68 

 
 และจากผลการปรับปรุงการทํางานทําใหได ข้ันตอนกระบวนการผลิตและแผนภูมิ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางใหมดังตารางที่ 4.20 และ ภาพที่ 4.2 ถึง ภาพที่ 4.4 
 
ตารางที่ 4.20 แสดงขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ 
2 โพงตอชิ้นแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
3 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา งานมือ 
4 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
5 ขลิบมุมกระเปา + ค้ิวปากกระเปา ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน 
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอกลางหนาซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
9 รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ 

10 ยํ้าปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง จักรเย็บย้ํา 
11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา งานมือ 
13 โพงตอชิ้นแตงหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา งานมือ 
15 โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
16 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป 
17 เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา จักรเข็มเดี่ยว 
18 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
19 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
20 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
21 โพงตอกลางหลัง จักรโพง 5 เสน 
22 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
23 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
24 ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ 
25 โพงตอชิ้นแตงแขนหนา ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
26 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน จักรโพง 5 เสน 
27 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
28 เย็บตอหวงกุนคอหลัง จักรเข็มเดี่ยว 
29 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเดี่ยว 
30 ติดหวงคอ จักรเข็มเดี่ยว 
31 ติดหวงคอหลังซับใน จักรเข็มเดี่ยว 
32 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
33 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
34 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู 
35 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
36 ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเดี่ยว 
37 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน 
38 พับเนาปายเบอร จักรเข็มเดี่ยว 
39 พับเนาปายยี่หอ จักรเข็มเดี่ยว 
40 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
41 ขีดสเปคปก งานมือ 
42 ประกบปก จักรเข็มเดี่ยว 
43 รีดปก งานมือ 
44 เย็บปดปก จักรเข็มเดี่ยว 
45 เย็บเขาคอใน จักรเข็มเดี่ยว 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

46 เย็บเขาคอนอก จักรเข็มเดี่ยว 
47 รีดพับกลางผาดามชาย งานมือ 
48 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเดี่ยว 
49 ประกบซับในชาย จักรเข็มเดี่ยว 
50 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเดี่ยว 
51 ติดซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเดี่ยว 
52 ประกบซิปหนา จักรเข็มเดี่ยว 
53 ประกบคอหนา จักรเข็มเดี่ยว 
54 ประกบชายหนา จักรเข็มเดี่ยว 
55 ยํ้ารักแร จักรเข็มเดี่ยว 
56 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ 
57 วัดตัดยาง งานมือ 
58 เย็บยึดยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
59 กลับ+เย็บคิ้วยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
60 เย็บเนายางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
61 เขาขอมือนอก จักรเข็มเดี่ยว 
62 ประกบขอมือใน จักรเข็มเดี่ยว 
63 โพงกันลุยชาย จักรโพง 3 เสน 
64 โพงกันลุยขอมือ จักรโพง 3 เสน 
65 โพงกันลุยคอ จักรโพง 3 เสน 
66 กลับตัวเสื้อ งานมือ 
67 ค้ิวเข็มคูชาย จักรเข็มคู 
68 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเดี่ยว 
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11 12

13

14

15

16

ชิ้นตาขาย
ขาง ซ-ข

ชิ้นขางลาง
ซ -ข

เทปกุน
3 เสน

ชิ้นแตงหนา
ซ -ข

ชิ้นแตงหลัง
ซ -ข

20 21

ชิ้นตาขาย
กลางหลังบน

ชิ้นหลังบน
ขาง ซ-ข

ชิ้นหลังลาง ชิ้นยึด
รักแร

23 24

25

ชิ้นแขน
หนา ซ-ข

ชิ้นแขน
หลัง ซ-ข

ชิ้นแตงแขน
หนา ซ-ข

26

ชิ้นหนาบน
ซ-ข

ถุงกระเปา
ลาง ซ-ข

ถุงกระเปา
บน ซ-ข

ชิ้นแตง
กระเปา ซ-ข

ชิ้นหนา
ลาง ซ-ข

31

2

4

5

6

7

8

9

10

17

18

19

22

27

46

48

49

51

52

53

54

55

61

62

63

64

65

66

67

68

ช้ินซับในสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 28 - 45

ชิ้นผาดามชายสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 47 

ชิ้นซิปสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 50

ชิ้นขอมือสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 56 - 60

ตรวจสอบคุณภาพ

รีดตกแตง

บรรจุหีบหอ  
ภาพที่ 4.2 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตการประกอบหลักของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
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28 35

29 36

30

ชิ้นกุนหวง
คอหลัง

ชิ้นหนา
ซับใน ซ-ข

ชิ้นสาปหนา
ใน ซ-ข

ชิ้นซับใน
แขนบน ซ-ข

ชิ้นปลายแขน
ซับใน ซ-ข

32

เทปกุน
คอหลัง

38 39

ปาย
เบอร

ปาย
ยี่หอ

41

42

ปกบน ปกลาง

43

4431

ชิ้นหลัง
ซับใน

33

34

37

40

45

ชิ้นซับในสําเร็จ
รอประกอบกับตัวนอก 

ในขั้นตอนที่ 46  
 

ภาพที่ 4.3 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตกลุมซับในของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
 

 
 
ภาพที่ 4.4 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตกลุมช้ินสวนเสริมของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
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 หลังจากการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีวิธีการทํางานที่ดีที่สุดและ
เหมาะสมและผลิตภัณฑยังคงไดตามคุณภาพงานที่ลูกคาตองการ ทําใหรอบเวลามาตรฐานการผลิต
เดิมที่ 58.74 นาทีตอตัว ลดลงไป 3.78 นาที/ตัว ทําใหรอบเวลามาตรฐานนั้นปรับลดลงเปน 54.96 
นาทีตอตัว  ตอจากนั้นผูวิจัยจึงไดเร่ิมดําเนินการปรับปรุงวางสมดุลสายการผลิตใหม เพ่ือใหได
ผลผลิตในปริมาณที่มากขึ้น โดยใชทรัพยากรอยางคุมคา ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนินงานดังน้ี 
 
 4.2 การปรับปรุงการจัดสมดุลสายการผลิต 
  
 จากเปาหมายผลผลิตที่ 21 ตัวตอช่ัวโมง จากจํานวนพนักงาน 21 คน คิดเปนเวลา Takt 
Time ไดท่ี 2.86 นาที จากบทที่ 3 ที่ไดแสดงผลการวิเคราะหออกมาวา สายการผลิตมีปญหาในเรื่อง
ของการจัดสมดุลสายการผลิตโดยพิจารณาจากรอบเวลาการทํางานจริงที่พนักงานใชในการ
ปฎิบัติงานขั้นตอนงานนั้นๆ ท่ีมีท้ังสูงกวาและต่ํากวา Takt Time มาก ในแนวคิดปรับปรุงจะใช
แนวคิดการปรับเรียบสายการผลิตใหในแตละกลุมข้ันตอนงานมีเวลาการไหลของงานที่ใกลเคียงกัน 
ซ่ึงจะสงผลใหมีอัตราผลผลิตในแตละกลุมไดสม่ําเสมอ ซ่ึงจะชวยลดปญหาการรอคอยงาน กับ
ปญหาคอขวดที่จะเกิดขึ้นในสายการผลิตได 
 จากการวิเคราะหและปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไดกลาวไปแลวจึงดําเนินการจัดลําดับ
งานในสายการผลิตใหม โดยนํางานมือที่เปนข้ันตอนแรกในแตละกลุมมาจัดอยูในกลุมเตรียม
ช้ินงานแลวจึงวางกําลังคนลงขั้นตอนใหม สามารถจัดลําดับงานไดเปน 29 ลําดับสถานีงาน ซ่ึง
เขียนอยูในรูปของแผนภูมิกระบวนการประกอบดังภาพที่ 4.5 โดยรายละเอียดการจัดวางสมดุล
กําลังคนกับขั้นตอนงานจะแสดงอยูในตารางที่ 4.21 และ 4.22 



1

1,12,14,24,41,56,
47,28,29,30

2

A
B

3

C
3,4,5,6

4

B
7,8

5

9,10

2

1.86 2.68 2.682.79 2.79

6

E
11,13,15,16

2.78

7

B
17

2.68

9

E
20+21

2.78

10

G

2.70

22

13

I

2.55

27

I

2.55

14

22

N

2.69

44,45,46

K

2.68

15

32,33

K

2.68

17

35,36

L

40

2.54

18

L

2.54

20

37 38+39

Q

2.59

19

21

B
42,43

2.68

12

H
25,26

2.72

R
57,58,59,60

2.81

27

23

R

2.81

48

24

P

2.50

49

25

Q

2.59

50,51

26

M

2.57

52,53,54,55

28

S

2.63

61,62

29

T

2.50

67,68,69,70

30

U

2.26

71,72

รีด

ซิปหนาชิ้นหนาลาง

ชิ้นหลังนอก

ชิ้นแขนซับใน

ชิ้นหนาซับใน
ชิ้นปาย

ถุงกระเปาบน

ชิ้นตาขายแตงขาง
ชิ้นแตงกระเปาหนาลาง

ชิ้นปก
ชิ้นดามขอมือ

ลําดับงาน

ขั้นตอนการทํางาน
ชื่อพนักงาน

Cycle Time

ภาพที่ 4.5 แสดงแผนภูมิสายการประกอบของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง)

กุนหวงคอหลัง

ชิ้นดามชาย

C

8

F
18,19

2.61

11

G
23

2.70

31

G

2.70

16

34
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ตาราง 4.21 แสดงการวางสมดุลสายการผลิตผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 

ชื่อ
พนักงาน ลําดับงาน ช่ือขั้นตอนงานที่รับมอบหมาย เครื่อง 

จักร 

รอบเวลา
ที่ใช 

(Cycle 
Time) 

รอบเวลา
ที่ใช 
รวม 

% คาเผื่อ 

รวมเวลา
ที่ใช 

(นาที) 

คน
ท่ี 
1 

A 1 
12+14 

24 
41 
56 
47 
28 
29 
30 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 
รีดพับกลางผาดามชาย 
เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 

งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมอื 
งานมือ 
เตารีด 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.31 
0.31 
0.30 
0.22 
0.17 
0.30 
0.06 
0.07 
0.12 

0.37 
0.37 
0.36 
0.26 
0.20 
0.38 
0.07 
0.09 
0.15 

2.26 

คน
ท่ี 
2 

B 2 
7 
8 

17 
42 
43 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
ประกบปก 
รีดปก 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 
เตารีด 

0.43 
0.40 
0.30 
0.70 
0.50 
0.35 

0.56 
0.52 
0.39 
0.86 
0.61 
0.45 

3.39 

คน
ท่ี 
3 

C 3 
4+5+6 

 
 
9 

10 

ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + คิ้ว
1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-
ขวา 
รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ยํ้าปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 

เข็มเดี่ยว 
  
 
 

เตารีด 
จักรเย็บยํ้า 

0.73 
1.45 

 
 

0.16 
0.45 

0.89 
1.78 

 
 

0.20 
0.56 

3.44 

คน
ท่ี 
4 

E 11+13 
+15 
16 

20+21 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอช้ินแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอช้ินแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 
โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา+โพงตอกลางหลัง
บน 

โพง 5 เสน 
 

จักรลาเทป 
โพง 5 เสน 

1.53 
 

0.50 
0.75 

2.00 
 

0.65 
0.98 

3.63 

คน
ท่ี 
5 

F 18 
19 

เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

เข็มเดี่ยว 
โพง 5 เสน 

1.47 
1.14 

1.80 
1.49 

3.29 

คน
ท่ี 
6 

G 22 
34 
23 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 
โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา 

โพง 5 เสน 
จักรเข็มคู 
โพง 5 เสน 

1.19 
0.30 
1.21 

1.55 
0.41 
1.58 

3.54 

คน
ท่ี 
7 

H 25+26 โพงตอช้ินแตงแขนหนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลาย
แขน + โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

โพง 5 เสน 
 

2.72 3.55 3.55 
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ชื่อ
พนักงาน ลําดับงาน ช่ือขั้นตอนงานที่รับมอบหมาย เครื่อง 

จักร 

รอบเวลา
ที่ใช 

(Cycle 
Time) 

รอบเวลา
ที่ใช 
รวม 

% คาเผื่อ 

รวมเวลา
ที่ใช 

(นาที) 

คน
ท่ี 
8 

I 27 
31 

โพงเขาแขน ซาย-ขวา 
ติดหวงคอหลังซับใน 

โพง 5 เสน 
เข็มเดี่ยว 

2.30 
0.25 

0.86 
2.45 

3.31 

คน
ท่ี 
9 

K 32 
33 
35 
36 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
คิ้วตอสาปหนาซับใน 1/16” 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
เข็มเดี่ยว 

0.54 
0.77 
0.64 
0.73 

0.70 
1.00 
0.84 
0.89 

3.44 

คน
ท่ี 
10 

L 37 
40 

โพงเขาแขนหนาซับใน 
โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 
 

โพง 5 เสน 0.66 
1.88 

0.86 
2.45 

3.31 

คน
ท่ี 
11 

N 44 
45+46 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.31 
2.38 

0.38 
2.92 

3.30 

คน
ท่ี 
12 

R 48 
57+58+
59+60 

วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 
วัดตัดยาง+เย็บยึดยางขอมือ+กลับ+เย็บคิ้วยางขอมือ+
เย็บเนายางขอมือ 

เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.98 
1.83 

1.20 
2.24 

3.44 

คน
ท่ี 
13 

P 49 ประกบซับในชาย 
 

เข็มเดี่ยว 2.50 3.06 3.06 

คน
ท่ี
14 

Q 50 
51 

38+39 

เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 
พับเนาปายเบอร+พับเนาปายย่ีหอ 

เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.13 
2.29 
0.17 

0.16 
2.81 
0.21 

3.17 

คน
ท่ี
15 

M 52+53+
54+55 

ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา+
ยํ้ารักแร 
 

เข็มเดี่ยว 2.57 3.15 3.15 

คน
ท่ี 
16 

S 61+62 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 
 

เข็มเดี่ยว 2.63 3.22 3.22 

คน
ท่ี 
17 

T 63+64+
65+66 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเส้ือ 

โพง 3 เสน 
 

2.50 3.26 
 

3.26 

คน
ท่ี 
18 

U 67+68 คิ้วเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

จักรเข็มคู 
เข็มเดี่ยว 

1.09 
1.17 

1.42 
1.43 

2.86 

 
รวมรอบเวลามาตรฐานการทํางาน (นาที/ตัว) 

 
54.96 
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 จากตารางที่ 4.21 จะเห็นวาพนักงาน A จะถูกวางใหใชเวลาการทํางานนอยที่สุด เน่ืองจาก
พนักงาน A ควรที่จะมีการตรวจหรือนับชิ้นงานของตนเองกอนปอนเขาสายการผลิตเพ่ือปองกัน
ปญหาเมื่องานประกอบตัวแลวจะเสียเวลาในการแกไขงานมาก 
 สวนพนักงาน H ที่เปนจุดคอขวดเดิมที่ใชเวลามากที่สุด ไดมีการแบงแยกข้ันตอนออกเพ่ือ
จัดเวลาการทํางานใหม โดยแยกขั้นตอนที่ 23 ใหพนักงาน G เปนผูปฎิบัติแทน 
 และพนักงาน U ที่เปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการที่มีเวลาเหลือเพ่ือที่ใชไดชวยในการ
ดูคุณภาพงานเบื้องตนอีกครั้งกอนสงออกไปยังแผนก QC 
 
ตารางที่ 4.22 แสดงเวลาการทํางานในแตละกลุมชิ้นงาน (หลังปรับปรุง) 

ลําดับ
งาน 

เบอรข้ันตอน เครื่องจักร พนักงาน เวลารวมตอ
พนักงาน 

ก. กลุมเตรียมชิ้นงานกอนเขาสายการผลิต 
1 1,12,14,24, 41,56,47, 28,29,30 งานมือ 

เตารีด 
เข็มเดี่ยว 

A 2.26 

เวลาไหลของงานสูงสุด 2.26 
ข. กลุมชิ้นหนาตัวนอก 

2 2 โพง 5 เสน B 3.39 
3 3,4,5,6 เข็มเดี่ยว C 3.44 
4 7,8 โพง 5 เสน B 3.39 
5 9,10 เตารีด 

จักรเย็บย้ํา 
C 3.44 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.44 
ค. กลุมชิ้นตาขายแตงขาง 

6 11,13,15,16 โพง 5 เสน 
จักรลาเทป 

E 3.63 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.63 
ง. กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก (ข+ค) 

7 17 เข็มเดี่ยว B 3.39 
8 18,19 เข็มเดี่ยว 

โพง 3 เสน 
F 3.29 

เวลาการไหลสูงสุด 3.39 
จ. กลุมชิ้นหลังนอก 
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ลําดับ
งาน เบอรข้ันตอน เครื่องจักร พนักงาน เวลารวมตอ

พนักงาน 

9 20,21 โพง 5 เสน E 3.63 
เวลาการไหลสูงสุด 3.63 

ฉ. กลุมประกอบชิ้นหนา-ชิ้นหลังตัวนอก (ง+จ) 
10 22 โพง 5 เสน G 3.54 

เวลาการไหลสูงสุด 3.54 
ช. กลุมชิ้นแขนตัวนอก 
11 23 โพง 5 เสน G 3.54 
12 25,26 โพง 5 เสน H 3.55 

เวลาการไหลสูงสุด 3.55 
ซ. กลุมประกอบตัวกับชิ้นแขนตัวนอก (ฉ+ช) 

13 27 โพง 5 เสน I 3.31 
เวลาการไหลสูงสุด 3.31 

ฌ. กลุมซับใน 
14 31 เข็มเดี่ยว I 3.31 
15 32,33 โพง 5 เสน K 3.44 
16 34 เข็มคู G 3.54 
17 35,36 โพง 5 เสน 

เข็มเดี่ยว 
K 3.44 

18 37 โพง 5 เสน L 3.31 
19 38,39 เข็มเดี่ยว Q 3.17 
20 40 โพง 5 เสน L 3.31 

เวลาการไหลสูงสุด 3.54 
ฎ.  กลุมปก 

21 42,43 เข็มเดี่ยว 
เตารีด 

B 3.39 

เวลาการไหลสูงสุด 3.39 
ฏ. กลุมประกอบตัว (ประกอบ ซ+ฌ+ฎ) 

22 44,45,46 เข็มเดี่ยว N 3.30 
23 48 เข็มเดี่ยว R 3.44 
24 49 เข็มเดี่ยว P 3.06 
25 50,51 เข็มเดี่ยว Q 3.17 
26 52,53,54,55 เข็มเดี่ยว M 3.15 
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ลําดับ
งาน เบอรข้ันตอน เครื่องจักร พนักงาน เวลารวมตอ

พนักงาน 

เวลาการไหลสูงสุด 3.44 
ฐ. กลุมขอมือ 

27 57,58,59,60 เข็มเดี่ยว R 3.44 
เวลาการไหลสูงสุด 3.44 

ฑ. กลุมประกอบตัว (ฏ+ฐ) 
28 61,62 เข็มเดี่ยว S 3.22 
29 63,64,65,66 โพง 3 เสน T 3.26 
30 67,68 เข็มคู,เข็มเดี่ยว U 2.86 

เวลาการไหลสูงสุด 3.26 
 
เม่ือนํามาพล็อตเปนกราฟ จะไดดังภาพที่ 4.6 

 
ภาพที่ 4.6 แสดงเปรียบเทียบเวลาไหลสูงสุด ของแตละกลุมงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 จากภาพที่ 4.6 จะเห็นวาการจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง โดยลดจํานวน
พนักงาน(ในที่น้ีมองเปนสถานีงาน) ลงเหลือรวมทั้งส้ิน 18 คน มีกลุมงาน 2 กลุมคือกลุมชิ้นตาขาย
แตงขางกับกลุมชิ้นหลังนอกที่ลําดับขั้นตอนงานที่ 11,13,15 และ 20,21 ที่มีเวลาไหลสูงสุดอยูที่ 
3.63 นาทีตอตัว ซ่ึงเปนเวลาที่เปนตัวกําหนดอัตราผลผลิตที่ออกหนาสายการผลิต  
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ดังน้ัน  อัตราผลผลิต(ตัวตอชั่วโมง)ที่จะได =  60 
                3.63 นาที 
       =     16.5 ตัวตอช่ัวโมง 
 
 ประสิทธิภาพการจัดสมดุล =     รอบเวลาการผลิต 
            เวลาการผลิตสูงสุดของขั้นตอน x จํานวนสถานี 
     =       54.96 นาที 
       3.63 นาที x 18 สถานี 
     = 84.11% 
  
 จากการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต คิดเปนอัตราผลผลิตที่ 16.5 ตัวตอชั่วโมง 
ประสิทธิภาพในการจัดสมดุลสายการผลิตอยูท่ี 84.11 เปอรเซ็นต 
 
 4.3 การปรับปรุงการจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน 
 
 อีกสิ่งหน่ึงที่ตองปฎิบัติไปควบคูกันกับการจัดสมดุลสายการผลิตก็คือการจัดวางแผนผัง
เคร่ืองจักรกับการกําหนดทิศทางการไหลของงาน ซ่ึงจะตองสอดคลองกับการจัดสมดุลสายการผลิต 
เพ่ือลดความสูญเปลาจากการขนยายงาน โดยในการวางแผนผังเครื่องจักรน้ีตองการใหงานสามารถ
ไหลไดอยางตอเน่ือง ซ่ึงในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงการจัดวางแผนผังเครื่องจักรสามารถลดระยะ
ทางการขนยายงานไดลงเหลือเพียง 87 เมตร ดังภาพที่ 4.7  
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ภาพที่ 4.7 แสดงแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 จากการปรับสมดุลกําลังคนและจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงานใหมน้ัน ทํา
ใหจํานวนเครื่องจักรที่ใชสามารถลดลงไปไดจํานวน 1 คัน ดังตารางที่ 4.23 
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ตารางที่ 4.23 แสดงประเภทจํานวนเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 

ลําดับ ประเภทเครื่องจักร จํานวนจักร (คัน) 
1 จักรเข็มเดี่ยว 12 
2 จักรโพง 5 เสน 7 
3 จักรโพง 3 เสน 2 
4 จักรเข็มคู 2 
5 จักรลาติดเทป 1 
6 จักรเย็บย้ําอัตโนมัติ 1 
7 เตารีดไอน้ํา 1 

รวม 26 
 
 และจากการปรับปรุงการจัดการในสายการผลิตในทุกหัวขอที่กลาวมาขางตน สามารถ
สรุปผลการดําเนินงานปรับปรุงในดานผลผลิตโดยมีอัตราผลผลิตเฉล่ียตอชั่วโมง 16 ตัวตอชั่วโมง 
ซ่ึงหากเปนผลิตภาพแรงงานจะไดที่  0.92  ตัวตอคนตอชั่วโมง คิดเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจาก
ผลิตภาพแรงงานรวม 84.4% ดังตารางที่ 4.24 
ตารางที่ 4.24 แสดงผลผลิตตัวตอชั่วโมงของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
สัปดาห
ทําการ
ผลิต 

(6 วัน) 

รวม 
พนักงาน 
ที่ใช 

(คน/6
วัน) 

อัตรา
ผลผลิต 
ท่ีคาดหวัง 
(ตัวตอคน
ตอชม.) 

ผลผลิตงาน
ด ี

ที่ทําไดจริง 
(ตัวตอชม.) 

ผลิตภาพ
แรงงานที่
ทําไดจริง 
(ตัวตอคน
ตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 
จากผลิตภาพ
แรงงานที่ทํา

ไดจริง 

เฉลี่ย 
ผลผลิต 

(ตัว/ชม.) 

ชวง
ระยะเวลา 
ดําเนินการ 

1 103 1.09 87 0.84 77.1% 
2 106 1.09 92 0.87 79.8% 

15 ระหวาง
ดําเนินการ 

3 104 1.09 97 0.93 85.3% 
4 103 1.09 101 0.98 89.9% 
5 104 1.09 94 0.90 82.6% 
6 101 1.09 97 0.96 88.1% 
7 102 1.09 97 0.95 87.2% 
8 101 1.09 94 0.93 85.3% 
9 102 1.09 96 0.94 86.2% 

16 หลังจากการ
ดําเนินการ 

รวม 926 1.09 855 0.92 84.4%   
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 ผลการดําเนินงานดานคุณภาพ จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยใชหลักของ ECRS 
ควบคูไปกับระบบการสอนงานของครูฝกเย็บ การปรับสมดุลการผลิตและแผนผังเคร่ืองจักรกับการ
ไหลของงานที่สงเสริมใหงานสามารถไหลไดอยางตอเน่ือง (แยกสวนท่ีทําไดกอนออกมาเปนสวน
เตรียมช้ินสวนและใหกลุมช้ินงานสงตอกันใหไดมากที่สุด) สงผลใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนและควบคุม
คุณภาพงานไดดีข้ึนจนมีเปอรเซ็นตงานดีเฉล่ียอยู 96 เปอรเซ็นตตามขอมูลแผนก QC. ได
รายละเอียดดังตารางที่ 4.25 
 
ตารางที่ 4.25 แสดงเปอรเซ็นตงานดี (%Yield) ของสายการผลิต (หลังปรับปรุง) 
 

สัปดาหทําการผลิต 
(6 วัน) 

ผลผลิตงานดี 
ทําไดจริง 

(ตัวตอชม.) 

ผลผลิตทั้งหมดรวม
งานซอม 

(ตัวตอชม.) 

%งานดี 
(% Yield) 

1 87 90 97% 
2 92 95 97% 
3 97 110 88% 
4 101 108 94% 
5 94 96 98% 
6 97 100 97% 
7 97 103 94% 
8 94 103 91% 
9 96 102 94% 

รวม 855 907 94.6% 

 
  
 จากการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขา
ศึกษาตามที่ไดกลาวมาแลวน้ัน สามารถสรุปขอมูลการผลิตหลังปรับปรุงไดดังแสดงในตารางที่ 
4.26 
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ตารางที่ 4.26 สรุปขอมูลการผลิตของสายการผลิตตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
 
ลําดับ ขอมูลการผลิตของ 

สายการผลิตตัวอยาง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

1 ผลผลิตตัวตอชั่วโมง 13 ตัว 16 ตัว เพิ่มขึ้น 3 ตัวตอชั่วโมง 
คิดเปน 18.7% 

2 ผลิตภาพแรงงาน 0.67 ตัวตอคนตอ
ชั่วโมง 

0.92 ตัวตอคนตอ
ชั่วโมง 

เพ่ิมข้ึน 0.25 ตัวตอคน
ตอชั่วโมง คิดเปน 

37.31% 
3 คุณภาพงานดี  90 เปอรเซ็นต 94.56เปอรเซ็นต เพิ่มขึ้น  4.56  % 
4 จํานวนพนักงานทั้งหมด 21 คน 18 คน ลดลง 3 คน  

คิดเปน 14.2% 
5 จํานวนเครื่องจักรท้ังหมด 27 คัน 26 คัน ลดลง 1 คัน 

คิดเปน 3.7% 
6 จํานวนขั้นตอนการผลิต 72 ข้ันตอนยอย 68 ข้ันตอนยอย ลดลง 4 ขั้นตอน  

คิดเปน 5.5% 
7 รอบเวลามาตรฐานการผลิต 58.74 นาทีตอตัว 54.96  นาทีตอตัว ลดลง 3.78 นาทีตอตัว 

คิดเปน 6.43% 
8 ประสิทธิภาพการจัดสมดุล

สายการผลิต 
52.77% 84.11% เพ่ิมขึ้น 31.34 % 

9 ระยะทางการขนยายชิ้นงาน
ในสายการผลิตท้ังหมด 

105 เมตร 87 เมตร ลดลง 18 เมตร 
คิดเปน 17% 

 



บทที่ 5 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 บทสรุป 

 
 อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปของโรงงานตัวอยางที่ไดศึกษานี้พบวา ปญหาของ
โรงงานที่สงผลใหประสิทธิภาพผลผลิตต่ํา และผลผลิตไมไดตามจํานวนเปาหมายที่คาดหวังไว มา
จากสาเหตุจากวิธีการทํางานที่มีขั้นตอนและการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนอยูในกระบวนการผลิต   
การบริหารและจัดการสมดุลสายการผลิตที่ไมเหมาะสมทําใหเกิดคอขวดและงานกองใน
สายการผลิต ใชพนักงานมากเกินจําเปนสงผลใหตนทุนแรงงานสูง รวมถึงการออกแบบแผนผัง
เครื่องจักรกับการไหลของงานที่ไมสนับสนุนใหงานสามารถไหลไดอยางตอเน่ือง ทําใหมีความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตมาก  
 ในวิทยานิพนธฉบับน้ีไดดําเนินการเขาปรับปรุงในสวนของแผนกเย็บของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป ซึ่งสามารถสรุปแนวทางและขั้นตอนการดําเนินการปรับปรุงที่
ดําเนินการไปแลวดังตอไปน้ี 

(1) วิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑเพ่ือระบุประเภทของกิจกรรมวาเปน
กิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาหรือเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา เพ่ือจัดกลุมของ
ขั้นตอนงาน 

(2) วิเคราะหหาวิธีการขจัดหรือปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการ เชน การศึกษาการทํางาน การศึกษาเวลาการทํางาน การปรับปรุงดวย
แนวคิด 5W1H หลักการ ECRS ซ่ึงชวยใหผูวิจัยสามารถจําแนกงานจนนําไปสูการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพ่ือใหขั้นตอนงานมีวิธีการทํางานที่ เหมาะสมที่สุด ณ 
สภาพแวดลอมปจจุบัน 

(3) ศึกษาเวลาและจัดแบงกลุมงานการผลิตตามชิ้นสวนงานเพ่ือจัดกําลังคนลงในขั้นตอน
งานยอยของกลุมชิ้นสวนงานตามเวลา Takt Time ที่กําหนดจากเปาหมายที่คาดหวัง 
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(4) จัดทําแผนภูมิสายการประกอบเพื่อใหทราบถึงระยะเวลาการไหลสูงสุดหรือขั้นตอน

วิกฤตเพื่อการติดตามและควบคุมแตละชิ้นสวนงานใหสามารถสงงานใหกับสายการ
ประกอบไดอยางตอเน่ืองและมีจํานวนพอดีกับที่ตองการ 

(5) จัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน โดยแยกสวนการเตรียมงานกอนเขา
สายการผลิตออกจากกระบวนการไหลของงาน เชนงานมือที่เปนขั้นตอนแรกของกลุม
ชิ้นสวนงาน เนนการไหลงานของชิ้นสวนหลักของผลิตภัณฑใหไหลไดอยางตอเน่ือง 

(6) ควบคุมและติดตามปรับปรุงการดําเนินงานของสายการผลิตอยางตอเน่ือง ซ่ึงจะชวย
ใหการดําเนินงานผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป เปนไปตามที่ได
กําหนดไว 

 ซ่ึงระหวางการดําเนินการและหลังการเขาปรับปรุงผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขา
ศึกษาตามขั้นตอนและวิธีการที่กลาวมาแลวน้ัน พบวาเกิดผลของการดําเนินการปรับปรุงซ่ึงสามารถ
แสดงผลไดดังตอไปนี้ 
 
5.2 ผลการดําเนินงาน 
 
 จากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ ซ่ึงเปนการปรับปรุงกระบวนการผลิตเย็บเพ่ือเพ่ิม
ผลผลิตในแผนกเย็บ โดยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ต้ังแตการศึกษาการทํางาน การจัด
สมดุลสายการผลิต การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน เพ่ือใหการดําเนินงานผลิตมี
การไหลของงานอยางตอเน่ืองและรวดเร็ว ซ่ึงจากการดําเนินงานปรับปรุงสามารถเพิ่มผลิตภาพ
แรงงานจากเดิม 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง เปน 0.92 ตัวตอคนตอชั่วโมง ซ่ึงเพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปน 
37.31 เปอรเซ็นต และ ประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตจากเดิม 52.77% เปน 84.11% ซ่ึง
เพ่ิมขึ้นคิดเปน 31.34%  ดังรายละเอียดที่ไดกลาวไปแลวในตารางที่ 4.26 
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5.3 ปญหาและอุปสรรค 
  
 การเขาทําการศึกษาเพื่อจัดทําวิทยานิพนธการเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมน้ี ในโรงงานตัวอยางนี้พบวาในการดําเนินงานน้ีเกิดปญหาและอุปสรรคมาก 
ดังตอไปนี้ 
 

(1) อัตราการขาดงานของพนักงาน ซ่ึงมีสูงเฉลี่ยถึง 8% ตอวัน สงผลใหสายการผลิตมีปญหา
คอขวดที่สามารถเกิดขึ้นไดทันที เม่ือพนักงานประจําขั้นตอนนั้นๆ ไมมาทํางาน  

(2) คุณภาพของชิ้นสวนงานที่มาจากแผนกตัด ทําใหตองคัดเลือกชิ้นสวนงานกอนปอนเขา
สายการผลิตแบบ 100% ซ่ึงการเปนการทํางานที่ซํ้าซอน 

 
5.4 ขอเสนอแนะ 
  
 ในการดําเนินงานวิจัยพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางใน
ผลิตภัณฑที่เขาทําการศึกษานี้ สามารถที่จะปรับปรุงไดตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดใน
ขางตนและจะขอสรุปขอเสนอแนะที่ควรดําเนินการในอนาคตตอไปดังน้ีคือ 
 

(1) ขั้นตอนกระบวนการผลิตควรที่จะวิเคราะหแบงกลุมของงานตามกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา
หรือไมมากอนงานลงผลิต ในสายการผลิต ซ่ึงจะชวยลดความสูญเปลาในสายการผลิตลง
ได 

(2) ควรมีการจัดทําแผนภูมิสายการประกอบทุกครั้งกอนงานลงผลิต เพ่ือเตรียมพรอมในการ
ผลิตลวงหนา เชนจํานวนจักร ทักษะของพนักงาน เปนตน 

(3) โรงงานควรที่จะจัดทําบันทึกทักษะความสามารถของพนักงาน (Skill Inventory) เพ่ือท่ีจะ
ใชในการตัดสินใจถึงการจัดวางคนใหเหมาะสมกับงาน เนื่องจากการผลิตเสื้อผา 
จําเปนตองใชทักษะสวนตัวของพนักงานแตละคน ซ่ึงจะสงผลกับคุณภาพและปริมาณที่จ
ไดจากสายการผลิต 
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(4) คุณภาพของชิ้นสวนงานที่ปอนเขาควรที่จะมีการตรวจสอบที่แมนยํา กอนสงเขามาใน

แผนกเย็บ เพ่ือลดเวลาสูญเสียจากเวลาและพนักงานที่ตองมาตรวจงานซ้ําซอน 
(5) เน่ืองจากการไหลของงานที่รวดเร็วขึ้น ดังน้ันฝายอื่นๆที่เก่ียวของ เชนฝายชางจักร ฝาย

วัตถุดิบ ฝาย PPC และฝาย QC ควรจะปรับตารางการทํางานของตนเองใหทันกับการไหล
ของงานที่รวดเร็วขึ้น 

 
5.5 หัวขอท่ีควรทําการวิจัยตอ 

 
 หลังจากการปรับปรุงและแกไขกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในโรงงานเครื่องนุงหม

ตัวอยางนี้ งานวิจัยที่ควรดําเนินตอหลังการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ คือ 
 

(1) การประยุกต TPM มาใชในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพ่ือลดเวลาในการซอมบํารุง
และปรับต้ังเคร่ืองจักรใหรวดเร็วข้ึน 

(2) การวางแผนวัตถุดิบเพ่ือใหรองรับความตองการของสายการผลิตในระบบการผลิต
แบบทันเวลา (Just in Time) เพ่ือควบคุมวัตถุดิบใหทันความตองการในรอบการผลิต
ที่กําหนดข้ึน 

(3) การนําระบบแรงจูงใจเขามาชวยใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางาน  
(4) การเพิ่มผลผลิตในแผนกตัดของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุ งหม  เ พ่ือให

ประสิทธิภาพและคุณภาพไดตรงความตองการของแผนกเย็บ 
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