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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 การประกอบธุรกิจในปจจุบันคงไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการแขงขันที่ทวีความรุนแรงข้ึน

ในทุกขณะ แมแตอุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของไทยซึ่งมีจุดแข็งทางดานคุณภาพในการ

ตัดเย็บก็ตาม เพราะมีคูแขงสําคัญอยางประเทศจีนและเวียดนามที่มีจุดแข็งในดานคาแรงงานที่ต่ํา

กวาและกําลังพัฒนาฝมือในดานอ่ืนดวย ทําใหผูผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของไทยตางหันมาให

ความสําคัญกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดตนทุนการผลิตลง ดังน้ันวิทยานิพนธเลมน้ีจึงมี

วัตถุประสงคหลักเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน แตกอนที่จะไปถึง

เนื้อหาหลักของการปรับปรุงกระบวนการผลิตจําเปนตองทราบถึงภาพรวมของงานวิจัยซึ่งจะกลาว

ในบทแรกนี้ โดยมีเน้ือหาครอบคลุมภาพรวมของอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป ขอมูลของโรงงาน

กรณีศึกษาและปญหาท่ีพบ รวมไปถึงรายละเอียดเบื้องตนของแตละบทในวิทยานิพนธเลมน้ี 

1.1 ภาพรวมอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 

 อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมท่ีมีตนกําเนิดมายาวนานเม่ือเทียบกับอุตสาหกรรม

ประเภทอ่ืน มีกระบวนการต้ังแตการผลิตวัตถุดิบจนถึงข้ันตอนการประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ทําใหสามารถแบงโครงสรางของอุตสาหกรรมสิ่งทอไดเปน 4 สวนหลักท่ีสําคัญคือ การผลิตเสนใย 

การปนเสนดาย การผลิตผืนผาและการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป โดยในประเทศไทยมีโรงงาน

อุตสาหกรรมส่ิงทอครบทุกสวนการผลิต 

 อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของผูผลิตในประเทศไทยมักเปนแบบการรับจางผลิต

(Original Equipment Manufacturer: OEM) จากเจาของตราสินคาตางประเทศโดยเฉพาะตลาด

อเมริกาและยุโรป ซึ่งมีหนาท่ีเปนเพียงผูผลิตเทาน้ันมิไดมีสวนเก่ียวของกับการออกแบบสินคาและ

สั่งซ้ือวัตถุดิบ ผูผลิตไทยมีชื่อเสียงในดานความประณีตและฝมือการตัดเย็บมาก แตในสภาวะท่ี

เศรษฐกิจตกต่ําทั่วโลกและการแขงขันทวีความรุนแรงข้ึน ราคาจึงนับเปนปจจัยท่ีสําคัญในการ
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ตัดสินใจเลือกฐานการผลิต ทําใหผูจางผลิตหลายรายหันไปตั้งฐานการผลิตท่ีประเทศจีนและ
เวียดนามแทน ทั้งน้ีเพราะคาแรงงานของสองประเทศน้ันต่ํากวาคาแรงงานไทย ดังน้ันผูรับจางผลิต
ในไทยจึงตองเผชิญกับปญหาปริมาณการส่ังผลิตลดลง ประกอบกับการพัฒนาอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปของไทยในสิบกวาปที่ผานมาเกือบจะนิ่งคงท่ี จึงทําใหอุตสาหกรรมน้ีมีการตื่นตัวข้ึนมาก
และตระหนักถึงความสําคัญของการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพ่ือให
สามารถอยูรอดและทัดเทียมกับคูแขงในตลาดโลกได 

1.2 ขอมูลทั่วไปและขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

1.2.1 ขอมูลทั่วไป 

 โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานรับจางผลิตตามออรเดอร(Make to order) ดําเนินธุรกิจ

ดานการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเพ่ือการสงออก มีพนักงานประมาณ 650-700 คน และกําลังการผลิต

ประมาณ 120,000 – 150,000 ตัวตอเดือน ผลิตภัณฑที่รับจางผลิตมักเปนผลิตภัณฑประเภทผายืด

สําหรับเด็กและผูใหญโดยแบงเปนสัดสวนสําหรับผลิตภัณฑแตละประเภทไดดังน้ี เสื้อผาเด็ก 40 % 

เส้ือผาสตรี 30% และเส้ือผาบุรุษ 30% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

 โดยปกติทางโรงงานกรณีศึกษาจะจําแนกผลิตภัณฑตามวิธีการผลิตเบ้ืองตน เพ่ือให

สะดวกตอการวางแผนและดําเนินงาน จึงแบงผลิตภัณฑออกเปน 6 ประเภทคือ เสื้อแฟชั่น เสื้อทีเชิ้ต 

เส้ือโปโล เส้ือแจ็คเก็ต กางเกงและเส้ือของ Custo (Custo คือลูกคารายหน่ึงของทางโรงงานซ่ึงมี

ลักษณะการผลิตเสื้อที่คอนขางแตกตางจากเสื้อแบบอ่ืน นั่นคือตัวเนื้อผาท่ีใชจะใชเปนผาลาย จึงทํา

ใหขั้นตอนการปูผาน้ันตองใชความพิถีพิถันเปนพิเศษ โดยสวนใหญมักเปนเสื้อผาประเภทชุด

กระโปรงผูหญิง) โดยแบงเปนสัดสวนโดยประมาณไดดังนี้ เสื้อแฟชั่น 35% เสื้อทีเชิ้ต 19% เสื้อ

โปโล 17% เสื้อแจ็คเก็ต 5% กางเกง 10% และเส้ือ Custo 14% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

1.2.2 ขั้นตอนการผลิตสินคา 

 ข้ันตอนการผลิตสินคาจะเปนข้ันตอนตอจากการพัฒนาผลิตภัณฑและการรับคําส่ังซ้ือ

จากลูกคา ดังน้ันอาจกลาวไดวาข้ันตอนการทํางานในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปสามารถแบงได

เปน 2 สวนคือการพัฒนาผลิตภัณฑ และการผลิตสินคา ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
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1. การพัฒนาผลิตภัณฑ 

  ข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑจะเริ่มตนจากการรับรายละเอียดเกี่ยวกับลักษณะ
ผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ และเริ่มดําเนินการพัฒนาชนิดผา สีผา รปูแบบการเย็บ ลายพิมพ/ปก สี
ลายพิมพ/ปก รวมท้ังวัสดุอุปกรณที่ใชประกอบในผลิตภัณฑจนกระท่ังตรงตามความตองการของ
ลูกคา แลวเขาสูกระบวนการผลิตตอไป 

2. การผลิตสินคา  

  ข้ันตอนการผลิตหลักของผลิตภัณฑแตละรูปแบบจะประกอบดวย 6 ขั้นตอน

เหมือนกันคือ การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร การตัดผา การพิมพ/ปกลาย การเย็บประกอบ การ

ตรวจสอบคุณภาพ และการตกแตงสําเร็จรูป(Finishing) ซึ่งมีรายละเอียดการทํางานในแตละสวน 

ดังน้ี 

(ก) การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร 
 เปนกระบวนการเริ่มแรกของการผลิต โดยจะทําการสรางแพทเทิรนทุก

ขนาดตามขอกําหนดของลูกคาผานทางโปรแกรมสําหรับการสรางแพทเทิรน

โดยเฉพาะ จากน้ันนําแพทเทิรนที่ไดมาทดลองจัดวางตําแหนงในโปรแกรม

วางมารค  เพ่ือสรางมารคเกอรที่ชวยลดปริมาณผาท้ิงใหนอยท่ีสุด 

(ข) การตัดผา 
 กระบวนการตัดผาประกอบดวยข้ันตอนยอย 2 ขั้นตอนคือ การปูผา และ

การตัดผาตามมารคเกอร 

• การปูผา ขั้นตอนนี้จําเปนตองอาศัยพนักงานท่ีมีประสบการณและ

ความชํานาญ เพราะในการปูผาแตละชนิดตองอาศัยการประมาณ

น้ําหนักความตึงหยอนของการปูที่แตกตางกันไป เพ่ือใหสามารถปู

ผาไดอยางเหมาะสมกับชนิดผาและเปอรเซ็นตความยืดหดของผารุน

นั้น 

• การตัดผา หลังจากข้ันตอนการปูผาเสร็จ พนักงานจะนํามารคเกอรมา

วางบนชั้นผาท่ีไดปูไวและตัดช้ินสวนตางๆตามมารคเกอร  
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 ชิ้นสวนท่ีไดจากกระบวนการตัดจะถูกแบงออกเปน 2 สวนคือช้ินสวนที่

ไมตองพิมพ/ปกลาย และช้ินสวนที่ตองพิมพ/ปกลาย โดยชิ้นสวนทั้ง 2 แบบน้ี

ตางจะถูกสงไปยังกระบวนการพิมพ/ปกลายเชนกัน  

(ค) การพิมพ/ปกลาย 

    กระบวนการนี้ทางโรงงานกรณีศึกษาจะทําการจางโรงงานพิมพ/ปก

ภายนอกใหพิมพและปกลายตามรูปแบบที่กําหนด 

 หลังจากการรับงานพิมพ/ปกลายจากโรงงานพิมพ/ปกภายนอกแลวจะมี

การตรวจสอบคุณภาพและทําการมัดงานเปนมัด (Bundle) เพ่ือสงใหกับ

กระบวนการเย็บถัดไป โดยใน 1 มัดงานจะประกอบดวยช้ินสวนท้ังหมดท่ี

สามารถเย็บประกอบรวมกันเปนผลิตภัณฑไดประมาณ 10-20 ตัว 

(ง) การเย็บประกอบ 

 กระบวนการเย็บประกอบแบงไดเปน 2 ขั้นตอนหลักคือ การเตรียมงาน 

และการเย็บประกอบ สวนของการเตรียมงานไดแก ขั้นตอนการจุดตําแหนง 

การรีดพับริม การรีดจับจีบ เปนตน และการเย็บประกอบนั้นพนักงานจะนํามัด

งานมาแกเชือกท่ีมัดไว แลวเย็บข้ันตอนท่ีตนเองรับผิดชอบจนหมดท้ังมัดงาน

และมัดเชือกกลับไปเหมือนเดิม มัดงานจะถูกสงไปใหกับพนักงานแตละสถานี

จนกระท่ังครบทุกข้ันตอนกลายเปนผลิตภัณฑที่เย็บประกอบสมบูรณ 

(จ) การตรวจสอบคุณภาพ 

 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเปนกระบวนการท่ีถัดจากกระบวนการ

เย็บ โดยจะทําการสุมตรวจคุณภาพผลิตภัณฑที่เย็บประกอบเสร็จแลว และมี

การตรวจสอบในดาน ขนาด คุณภาพการเย็บ ตําหนิผาและรอยเปอน แลวจัดสง

งานท่ีผานใหกับกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตอไป สวนงานท่ีตรวจไมผาน

ดานคุณภาพการเย็บจะถูกสงกลับไปใหกระบวนการเย็บเพ่ือทําการแกไข 
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(ฉ) การตกแตงสําเร็จรูป 

 กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปประกอบดวยข้ันตอนยอยคือ การซัก การรีด 

การตรวจสอบคุณภาพงานโดยรวม การรอยปาย การพับใสถุง การตรวจจับ

โลหะ การแยกผลิตภัณฑตามขนาด/สี และการบรรจุกลอง เปนอันสิ้นสุด

กระบวนการผลิตพรอมจัดสงสินคาสําเร็จรูปใหกับลูกคา 

 ข้ันตอนการผลิตทั้งหมดสามารถสรุปเปนแผนภาพไดดังรูปท่ี 1.1 และระยะเวลาท่ี

ใชในการดําเนินงานทางโรงงานกรณีศึกษาไดประมาณไว 36 วันโดยเปนสวนของคลังสินคา

ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 2 วันและเปนสวนของการผลิต 34 วัน ซึ่งแตละกระบวนการจะใชเวลา

ดําเนินงานดังน้ี 

• ข้ันตอน 0: การตรวจคุณภาพวัตถุดิบ   2 วัน 

• ขั้นตอน 1: การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร  4 วัน 

• ขั้นตอน 2: การตัดผา     4 วัน 

• ขั้นตอน 3: การพิมพลาย     6 วัน 

• ขั้นตอน 4: การปกลาย     5 วัน 

• ขั้นตอน 5: การเย็บประกอบ    11 วัน 

• ขั้นตอน 6: การตรวจสอบคุณภาพและการตกแตงสําเร็จรูป  4 วัน 
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ขั้นตอน 0 

ขั้นตอน 1 

ขั้นตอน 2 

ขั้นตอน 3 

ขั้นตอน 4 

ขั้นตอน 5 

ขั้นตอน 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.1 กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

 

จับคูชิ้นสวนและมดัเปนมัดๆ 

เย็บประกอบ 

ตรวจสอบคุณภาพการเย็บ 

QC 

สงซัก 

รีด 

พับใสถุง 

บรรจุกลอง 

คํานวณมารคเกอร 

จําแนกชนิดชิน้สวน 

สงชิ้นสวนไปยังโรงพิมพและรับงานพิมพ 

สงชิ้นสวนไปยังโรงปกและรับงานปก QC 

เก็บชิน้สวนไว
รอการจับคู 

ปูผา 

ตัดผา 

ตรวจรับผา 

สรางแพทเทิรน 

ตรวจสอบคุณภาพโดยรวม 

จัดสง 
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1.3 ปญหางานวิจัย 

 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีมีสัดสวนการผลิตเส้ือผาแฟช่ันคอนขางสูงและเปน

ผลิตภัณฑหลักของทางโรงงาน นอกจากน้ีแลวรูปแบบของสินคาก็คอนขางหลากหลาย และจาก

ขอมูลขางตน เวลาท่ีใชในการผลิตต้ังแตวันที่ผาเขาถึงผลิตเปนเส้ือผาสําเร็จรูป จะใชเวลาถึง 36 วัน 

นับเปนเวลาท่ีคอนขางนานสําหรับการผลิตเมื่อเทียบกับเวลาท่ีลูกคาตองการ จึงจําเปนจะตองมีการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและลดระยะเวลาในการผลิตลง โดย

ลักษณะท่ัวไปของโรงงานที่มีผลกระทบตอการทํางานและอาจกอใหเกิดปญหาหากมีการบริหาร

จัดการท่ีไมเหมาะสมคือ 

1. กําลังการผลิตหลักข้ึนกับแรงงานคน ทําใหไมสามารถกําหนดกําลังการผลิตท่ี

แนนอนไดในแตละวัน ซึ่งตางจากโรงงานท่ีมีกําลังการผลิตข้ึนกับเครื่องจักร 

เพราะทรัพยากรบุคคลจะมีความแปรปรวนในการทํางาน เชน การลาหยุดงานอยาง

กะทันหัน ความตั้งใจและความทุมเทในการทํางานแตละวัน เปนตน นอกจากนี้

การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตจากแรงงานคนก็เปนสิ่งท่ีควบคุมไดยาก 

เพราะไมสามารถตั้งคาหรือกําหนดการทํางานของพนักงานไดแมนยําเหมือนกับ

การต้ังเคร่ืองจักรดวย 

2. ผลิตภัณฑมีความหลากหลายมาก แมวากระบวนการผลิตหลักจะคลายคลึงกันก็

ตาม แตในรายละเอียดจะมีสิ่งท่ีแตกตาง โดยเฉพาะเรื่องของการเย็บประกอบ 

ผลิตภัณฑแตละรุนจะมีขั้นตอนการเย็บท่ีตางกัน ทําใหพนักงานตองเรียนรูวิธีการ

ทํางานใหมในทุกรุนของผลิตภัณฑ 

3. มีจํานวนรุนมาก ปริมาณตอรุนนอย อีกทั้งจํานวนขนาดและสีตอรุนก็มากอีก

เชนกัน เหลาน้ีลวนทําใหการจัดเก็บ การแยกงานระหวางกระบวนการผลิต

คอนขางลําบาก โดยเฉพาะในสวนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป และปริมาณ

ตอรุนนอยยังทําใหการเรียนรูวิธีการทํางานของพนักงานตองหยุดลงกอนท่ีจะเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลิตข้ึนได 
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4. อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปแฟชั่น คําวาแฟชั่นก็หมายถึงตามสมัยนิยมซึ่งแสดง

ใหเห็นวาลูกคาอาจเปลี่ยนแปลงรายละเอียดของผลิตภัณฑไดงายกวาอุตสาหกรรม

การผลิตท่ัวไป และตองการภายในระยะเวลาอันสั้นเพ่ือใหผลิตภัณฑออกมา

สอดคลองกับตลาดขณะน้ัน 

 จากลักษณะของอุตสาหกรรมขางตนนี้ประกอบกับการบริหารจัดการผลิตไมเหมาะสม

จึงทําใหโรงงานกรณีศึกษาเกิดปญหาข้ึน โดยสามารถแบงไดเปน 3 ประเด็นหลัก ดังน้ี 

1. ระยะเวลาที่ใชในการผลิตคอนขางนานเมื่อเทียบกับความตองการของลูกคา ซึ่ง

ทางโรงงานไดกําหนดไวเปน 36 วันนับตั้งแตวันที่ผาจัดสงเขามาในโรงงาน  

• การตรวจคุณภาพวัตถุดิบ    2 วัน 

• การสรางแพทเทิรนและมารคเกอร   4 วัน 

• การตัดผา     4 วัน 

• การพิมพลาย     6 วัน 

• การปกลาย     5 วัน 

• การเย็บประกอบ     11 วัน 

• การตรวจสอบคุณภาพและการตกแตงสําเร็จรูป 4 วัน 

จากระยะเวลาการทํางานในแตละกระบวนการผลิตจะพบวากระบวนการ

เย็บประกอบเปนกระบวนการที่เปนคอขวดของระบบ เพราะใชระยะเวลานานถึง 

11 วัน 

2. การจัดสงสินคาใหลูกคาลาชากวากําหนด จากการเก็บขอมูลยอนหลัง 1 ป พบวามี

จํานวนออรเดอรที่สงลาชากวากําหนดถึง 75% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด

สามารถแบงเปน 

• ลาชา 3-15 วัน   26% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

• ลาชา 16-30 วัน   28% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 

• ลาชามากกวา 30 วัน  19% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมด 
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  ออรเดอรที่สามารถจัดสงใหลูกคาทันกําหนดเวลาก็พบวามีการทํางาน

ลวงเวลาในสวนของการเย็บและกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเพื่อใหสามารถ

ทํางานทันกําหนดได นับเปนการเพิ่มตนทุนการผลิตใหสูงข้ึน 

  แมวาทางโรงงานกรณีศึกษาจะกําหนดเวลาผลิตไว 36 วันซึ่งเปนเวลาท่ี

เผื่อความลาชาหรือความผิดพลาดฉุกเฉินไวแลว แตก็ยังผลิตและจัดสงสินคาให

ลูกคาลาชากวากําหนด ทําใหเกิดผลเสียในดานตนทุนการผลิตที่สูงจากการจาง

แรงงานลวงเวลาและการขนสงจากทางเรือเปนทางอากาศ นอกจากนี้ยังสงผล

กระทบตอชื่อเสียงและความม่ันใจของลูกคาอีกดวย 

3. สัดสวนของเสียสูง จากการเก็บขอมูลยอนหลัง 1 ปพบวากําลังการผลิตเปน 

1,445,385 ตัว จะมีปริมาณของเสียรวมเปน 223,093 ตัว โดยจําแนกตามสาเหตุได

เปน 4 ประเภทคือของเสียจากการเย็บประกอบที่ไมไดคุณภาพ ของเสียจากคราบ

เปอน ของเสียจากงานพิมพ/ปกและของเสียจากตําหนิเนื้อผา รายละเอียดแสดงได

ดังรูปที่ 1.2 

นําปริมาณของเสียแตละประเภทมาคํานวณเปนเปอรเซ็นต จะพบวา

สัดสวนของเสียเปนดังน้ี 

• คุณภาพการเย็บประกอบ 9.82 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 

• การพิมพ/ปกลาย  0.58 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 

• คราบเปอน  2.55 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 

• ตําหนิจากเนื้อผา  1.23 % ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด 
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รูปที่ 1.2 สัดสวนงานดีและของเสียในแตละประเภทของโรงงานกรณีศึกษาในป 2551 

 

  จะพบวาสัดสวนของเสียจากการเย็บประกอบท่ีไมไดคุณภาพตามกําหนด

มีมากท่ีสุดคือ 9.82% ของปริมาณยอดตรวจสอบท้ังหมด จึงจําเปนตองเรงแกไข 

เพราะของเสียจะกอใหเกิดปญหาในดานอ่ืนตามมาดวย หากของเสียจากการเย็บไม

สามารถซอมแซมได สินคาน้ันก็จะไมสามารถจัดสงใหกับลูกคาได ทางโรงงาน

อาจตองขายเปนสินคาเกรดบีหรืออาจตองรับผิดชอบตนทุนการผลิตน้ันเอง แต

หากของเสียจากการเย็บสามารถซอมแซมไดจนผานเกณฑการตรวจสอบ ทาง

โรงงานก็ตองเสียคาตนทุนการผลิตเพ่ิมข้ึนอีกเชนกัน เพราะเทากับวาสินคาตัวนั้น

ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพและการเย็บไมต่ํากวา 2 ครั้ง และยังทําให

กระบวนการเย็บงานใหมตองชะงักไปกับการซอมแซมของเสีย เสียเวลาท้ังการ

ซอมและการปรับตั้งเครื่องจักรใหม นอกจากน้ียังทําใหการบริหารจัดการมีความ

วุนวายและซับซอนข้ึน 



11 
 

 

 ปญหาหลักขางตนจําเปนตองเรงดําเนินการแกไข ในข้ันแรกจักตองหาสาเหตุหลักที่

กอใหเกิดปญหาเหลาน้ันวามาจากข้ันตอนใดของกระบวนการผลิตจะไดทําการแกไขใหตรงจุด หา

สาเหตุที่กอใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิตน้ันๆ รวมทั้งวิธีการปรับปรุงแกไขที่เหมาะสมและ

สอดคลองกับสถานการณจริงในโรงงานกรณีศึกษา  

 วิธีการหากระบวนการทํางานท่ีกอใหเกิดปญหาหลักขางตนของโรงงานกรณีศึกษา จะ

เริ่มตนดําเนินการโดยสํารวจขอมูลการทํางานเบ้ืองตนของแตละกระบวนการ รวมกับการระดม

สมองกับทีมงานของโรงงานกรณีศึกษาพบวารายละเอียดการทํางานของแตละกระบวนการหลักมี

ดังน้ี 

• กระบวนการสรางแพทเทิรนและมารคเกอร: เปนกระบวนการท่ีอาศัยโปรแกรม

ในการสรางแพทเทิรนและมารคเกอรโดยเฉพาะ ใชเวลาในข้ันตอนนี้คอนขางส้ัน 

รวมท้ังสามารถทํางานไดทันกับการทํางานของกระบวนการถัดไปไดและมีการจางงาน

ลวงเวลานอยครั้ง  

• กระบวนการตัดผา: เปนกระบวนการทํางานท่ีอาศัยแรงงานคนเปนหลัก และ

จัดเปนข้ันตอนการทํางานท่ีตองอาศัยความชํานาญของพนักงานคอนขางสูง ทั้งในสวน

งานยอยปูผาท่ีจะตองประมาณน้ําหนักความตึงหยอนในการปูผาใหเหมาะสมกับชนิด

ผาและเปอรเซ็นตยืดหดของผาในรุนน้ัน และสวนงานยอยตัดผาท่ีตองอาศัยความ

แมนยําในการทํางาน ขอมูลการทํางานเบ้ืองตนของกระบวนการน้ีพบวามีการจางงาน

ลวงเวลาเปนประจําและมักจะตัดผาเสร็จไมตรงตามแผนงานหลัก (Master Plan) ของ

ทางโรงงาน สงผลกระทบตอการทํางานของกระบวนการถัดไป คือทําใหมีเวลาในการ

ทํางานนอยลงและเกิดการเรงงานตามมา สาเหตุที่กระบวนการตัดทํางานไมเสร็จทัน

กําหนดพบวามีสาเหตุหลักดังน้ี 

- วัตถุดิบเขาลาชากวากําหนด วัตถุดิบในกระบวนการน้ีคือผา ซึ่งมักจะเขา

ลาชากวากําหนดที่ไดตกลงไวกับทางโรงงาน ทําใหการวางแผนงานหลักไม

สอดคลองกับสถานการณจริงที่เกิดข้ึน โดยจะทราบวาผาไมเขาตามกําหนด
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ก็เม่ือถึงวันนัดหมายสงมอบแลวถึงทราบ ทําใหไมสามารถแกไขแผนงาน

ไดทันทวงทีเชนกัน  

- เปนกระบวนการที่ตองอาศัยความชํานาญและความประณีต จึงใชเวลาใน

การดําเนินงานคอนขางนาน  

 โดยปญหาหลักท่ีทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการตัดงานเปนเพราะวัตถุดิบเขา

ไมตรงกําหนด กวา 80 เปอรเซ็นตของความลาชาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากสาเหตุนี้ เมื่อโรงงาน

กรณีศึกษาทราบถึงปญหานี้ จึงดําเนินการการแกไขเพราะตระหนักถึงผลกระทบที่จะ

ตามมา การท่ีวัตถุดิบเขาไมตรงกําหนดถึงเปนความลาชาท่ีเกิดข้ึนต้ังแตตนนํ้า ซึ่งจะทํา

ใหการผลิตท้ังกระบวนการมีปญหา หลังจากดําเนินการแกไขรวมกับโรงงานผูผลิตผา 

ทําใหการสงผาเขาโรงงานตรงกําหนดเวลามากข้ึน และเมื่อตรวจสอบดูการทํางานของ

กระบวนการตัดก็พบวาสามารถทํางานไดตรงตามแผนงานหลักท่ีไดวางไว  

• กระบวนการพิมพ/ปกลาย: เปนกระบวนการที่ทางโรงงานกรณีศึกษาจางโรงงาน

ภายนอกพิมพ/ปกลายตามท่ีกําหนด โดยกระบวนการน้ีมีหนาท่ีเปนเพียงผูประสานงาน 

สงช้ินงานและตรวจรับงานเทาน้ัน  

• กระบวนการเย็บประกอบ: เปนกระบวนการท่ีอาศัยแรงงานคนเปนหลัก ทําให

กําลังการผลิตของกระบวนการน้ีไมแนนอนขึ้นกับพนักงานในกระบวนการ เมื่อ

พิจารณาขอมูลการทํางานเบื้องตนจะพบวามีสัดสวนของเสียเพราะการเย็บประกอบ

ไมไดคุณภาพถึงเกือบ 10 % ของเสียนี้จะทําใหการทํางานของพนักงานมีประสิทธิภาพ

ลดลง โดยจะตองเสียเวลาในการปรับต้ังจักรใหม (เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษาเปน

โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแฟชั่น ดังน้ันจํานวนตอรุนจึงนอย ทําใหบางครั้งผลิตรุนเกา

เสร็จกอนที่งานเกาจะถูกตรวจสอบและพบวามีงานซอมเย็บ สวนในสายการเย็บ

ประกอบก็เริ่มการผลิตงานรุนใหมแลว เมื่อตองแกไขงานเกาจึงตองเสียเวลาในการ

ปรับต้ังจักรใหม) เลาะสวนที่ผิดพลาด รวมท้ังดําเนินการเย็บประกอบใหม ทั้งหมดน้ี

สงผลใหประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานวันนั้นลดลง โดยพบวาประสิทธิภาพ
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การทํางานของพนักงานอยูที่ประมาณ 50 % และมีการจางแรงงานลวงเวลาเปนประจํา

เพ่ือเรงผลิตสินคาใหทันกําหนด  

• กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ: เปนกระบวนการท่ีอาศัยแรงงานคนในการทํางาน

เปนหลัก จัดเปนข้ันตอนท่ีตองอาศัยความแมนยําในการตรวจสอบคอนขางมาก และ

หากพบวามีงานที่ไมไดคุณภาพก็จําเปนตองสุมตรวจใหเครงครัดข้ึน ดังนั้นการทํางาน

ในกระบวนการน้ีจึงตองใชเวลา แตหากวาการผลิตงานจากกระบวนการเย็บประกอบ

คุณภาพคอนขางสูง ก็จะทําใหสามารถสุมตัวอยางไดนอยลง จากขอมูลการทํางาน

เบื้องตนพบวาไมมีการประเมินประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในกระบวนการน้ี

ไว จึงพิจารณาจากการจางแรงงานลวงเวลาแทนพบวามีการจางงานเชนกันกับ

กระบวนการเย็บประกอบ  และในบางคร้ังท่ีงานมีความเรงดวนมากจะทําให

กระบวนการตรวจสอบเปนไปอยางหละหลวมไมไดตามคุณภาพการปฏิบัติงานท่ีได

กําหนดไว 

• กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป: เปนกระบวนการท่ีอาศัยแรงงานเปนหลัก และใน

กระบวนการน้ีมีการแบงงานเปนงานยอย ทําใหการจัดแผนผังและการไหลของงานเปน

แบบตามกระบวนการ จากขอมูลการทํางานเบ้ืองตนพบวาพ้ืนท่ีภายในของแตละงาน

ยอยประกอบไปดวยงานรอผลิตคอนขางมากและงานที่ผลิตเสร็จแลวแตยังไมครบทั้ง

รุน จนกอใหเกิดปญหาเรื่องการปะปนกันของงานแตละรุนหรือหางานไมพบ รวมท้ังมี

การจางแรงงานลวงเวลาเปนประจําโดยเฉพาะชวงใกลกําหนดสง เพ่ือผลิตงานใหทัน

กําหนดสงลูกคา และงานบางรุนก็พบวาไมสามารถผลิตไดทันกําหนดสงทางเรือ ทําให

ทางโรงงานตองเสียคาขนสงทางอากาศ  

  จากการวิเคราะหกระบวนการหลักทั้ง 6 กระบวนการ พบวากระบวนการผลิตท่ีควรเรง

แกไขคือกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตงสําเร็จรูปเพราะมีประสิทธิภาพการทํางานต่ํา มี

สัดสวนของเสียสูง และมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ สวนอีก 4 กระบวนการคือ

กระบวนการสรางแพทเทิรน/มารคเกอร  กระบวนการตัด  กระบวนการพิมพ/ปกลายและ
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ยังมีระดับความเรงดวนหรือความสําคัญในการแกไขไมรุนแรง

เทากับสองกระบวนการแรก ดังน้ันงานวิจัยนี้จึงมุงปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบและบรรจุหีบ

หอ โดยแนวคิดท่ีจะนํามาใชในการแกปญหาคือลีน ซิกซซิกมา เพราะเปนแนวคิดท่ีมุงเนนกําจัด

ความสูญเปลาและข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต  

1.4 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

วัตถุประสงคของงานวิจัยมีดวยกัน 2 ประการคือ 

1.    เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน ทั้งน้ีก็เพ่ือลดเวลาในการผลิต ลด

ปริมาณงานระหวางทํา (Work in Process) ในกระบวนการผลิต และลดปริมาณของเสีย 

2.    เพ่ือปรับพื้นที่การทํางานใหเหมาะสมกับวิธีการทํางานใหม 

1.5 ขอบเขตของงานวิจัย 

ขอบเขตของงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาและปรับปรุงในสวนตางๆ ดังน้ี 

1. ทําการศึกษาเพ่ือแกไขปรับปรุงใน 2 กระบวนการหลักคือ กระบวนการเย็บประกอบและ

การตกแตงสําเร็จรูป 

2. การดําเนินการปรับปรุงแกไขจะปฏิบัติจริงในสายการเย็บประกอบตัวอยาง และสราง

แบบจําลองในสวนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปดวยโปรแกรม Arena 

3. ทําการศึกษาภายใตเงื่อนไขที่วามีความพรอมของวัตถุดิบท่ีจะตองใชในการผลิตเรียบรอย

แลว ไมนับเวลาท่ีใชในการรอคอยวัตถุดิบ 

4. กระบวนการท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาไมไดเปนผูดําเนินการผลิตคือสง Outsource ใหกับ

ภายนอกโรงงานจะไมนํามาพิจารณารวมดวย คืองานซักในกระบวนการหลักส้ินสุดงาน  

1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 

1. ระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (SOP) ของกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตง

สําเร็จรูป 
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2. อุปกรณชวยในการจัดการเชน บอรดท่ีจะแสดงการควบคุมดวยสายตาได (Visual control) 

อุปกรณชวยในการทํางานของพนักงานในแตละแผนก 

1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 

1. ระยะเวลาในการผลิตสินคาลดลง 

2. ปริมาณของเสียที่มีสาเหตุมาจากการผลิตในโรงงานเองลดลง และปริมาณงานระหวางทํา 

(WIP)ในการผลิตลดลง 

3. กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

4. เปนกรณีศึกษาสําหรับโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปอื่นที่สนใจจะศึกษาและนําแนวคิดลีน

นี้ไปใชในโรงงาน และยังสามารถเปนกรณีศึกษาถึงการนําเทคนิคและเครื่องมือของลีน

ไปใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวย 

1.8 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยนี้จะดําเนินตามหลักของแนวคิดลีน ซิกซซิกมา (Lean Six 

Sigma) นั่นคือ DMAIC ซึ่งมีรายละเอียดในการดําเนินงานแตละข้ันตอน ดังน้ี 

1. Define Phase คือข้ันตอนของการศึกษาและกําหนดปญหา 

• ศึกษาและคนควาเก่ียวกับทฤษฎีที่เกี่ยวของคือแนวคิดลีน ซิกซซิกมา และ

งานวิจัยที่ เคยมีผูทําการศึกษาเกี่ยวกับการนําแนวคิดน้ีไปประยุกตใชใน

อุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้งการจัดการหรือการปรับปรุงกระบวนการผลิต

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

• ศึกษาและสํารวจสภาพการทํางานท่ัวไปภายในโรงงานกรณีศึกษาและสราง
แผนผังกระบวนการผลิต (Process chart) แผนผังกระบวนการไหลใน

กระบวนการ (Flow process chart)  

• ทําการประชุมกับทางโรงงานเพ่ือจัดต้ังทีมงานลีน ซิกซซิกมา รวมทั้งแตงตั้ง

และมอบหมายหนาที่ใหกับทีมงาน และทําการแจงเปาหมายของโครงการ 
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แนวทางและระยะเวลาในการดําเนินงาน เพ่ือขอความคิดเห็นของทีมงาน หาก

ไมเหมาะสมจะไดทําการปรับแตงใหสอดคลองกับความพรอมและแนวโนม

ของความเปนไปไดกับทางโรงงาน  

• ประชุมกับแตละแผนกเพื่อสรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนในการทํางานของแตละแผนก 

2. Measure Phase คือข้ันตอนการวัดสภาพปญหา 

• ศึกษาการทํางานของแตละแผนกอยางใกลชิด และทําการจดบันทึกไว 

• ประชุมกับทีมงานเพ่ือระบุสภาพปญหาท่ีแทจริงและมีแนวทางในการแกไขได 
รวมทั้งตัวช้ีวัดและวิธีการช้ีวัดปญหา คือ ระยะเวลาท่ีใชในการผลิตตอตัว  

ระยะเวลาคอย ปริมาณงานระหวางทํา การทํางานลวงเวลาและปริมาณของเสีย  

• ออกแบบรูปแบบหรือแบบฟอรมท่ีจะใชในการวัดสภาพปญหา 

3. Analyze Phase คือขั้นตอนการวิเคราะหปญหา 

• ทําการวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากข้ันตอนท่ี 2 โดยใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสา

หการคือ ใชแผนผังเครือญาติ (Affinity diagram)ในการจัดกลุมสาเหตุของ

ปญหาที่มีอยูมากมายใหเปนหมวดหมู จากนั้นหาความสัมพันธของแตละ

สาเหตุโดยใชแผนผังความสัมพันธ (Relation diagram) และเลือกสาเหตุที่จะ

นํามาแกไขโดยพิจารณาจากความเปนไปได ความเหมาะสมและคาใชจายใน

การปฏิบัติ  นําสาเหตุที่ไดมาวิเคราะหหาวิธีการแกไข 

• ทําการสรุปแนวทางการแกปญหา 
• ประชุมรวมกับฝายบริหารของทางโรงงานเพ่ือรายงานถึงสภาพปญหาและ

สาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน 

4. Improve Phase คือข้ันตอนการปรับปรุงแกไขปญหา 

• ระดมสมองรวมกับทีมงานถึงแนวทางในการแกไขปญหาตางๆ โดยจะมุงแกไข

จากสาเหตุหลักของปญหาที่ไดจากข้ันตอนท่ี 3 ในการพิจารณาถึงแนว

ทางแกไขน้ีจะตองคํานึงถึงความเปนไปไดในการนํามาปฏิบัติจริงดวย รวมทั้ง
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คํานึงถึงการเตรียมการสําหรับการปรับปรุง เชน อาจตองมีการปรับแผนผังใน

สถานท่ีทํางานใหม มีการสรางอุปกรณชวยในการทํางาน เปนตน 

• ประเมินงบประมาณ อุปกรณและบุคลากรที่ตองใชสําหรับแนวทางปรับปรุงท่ี

คิดข้ึนมา 

• นําเสนอแนวทางในการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับเบ้ืองตนและงบประมาณ 

ความพรอมตางๆของทางโรงงานกอนการปรับปรุง ใหกับฝายบริหารของทาง

โรงงาน เพื่อขอความคิดเห็นถึงแนวโนมความเปนไปได และอนุมัติใหสามารถ

ดําเนินการปรับปรุง 

• ออกแบบแบบฟอรมที่จะใชสําหรับการบันทึกผลที่เกิดข้ึนหลังจากทําการ
ปรับปรุงงาน 

• ดําเนินการเตรียมความพรอมในการท่ีจะปรับปรุง 

• นําวิธีการแกไขที่พิจารณาไวมาทดลองปฏิบัติจริงและบันทึกผลหลังการ

ปรับปรุงท่ีเกิดข้ึน 

• ทําการประชุมกับทีมงานถึงผลท่ีเกิดข้ึนหลังการปรับปรุง รวมท้ังความพึงพอใจ

ในการทํางานของพนักงาน โดยหากแนวทางยังไดผลไมดีที่ควรหรือพนักงาน

ยังคงไมพึงพอใจกับสภาพการทํางานก็จะระดมสมองหาแนวทางแกไขใหม

และทดลองใช จนกวาจะไดแนวทางท่ีเหมาะสม 

5. Control Phase คือขั้นตอนการควบคุมเพ่ือรักษาสภาพหลังปรับปรุงไว 

• ประชุมทีมงานเพ่ือสรุปผลแนวทางที่ใชในการปรับปรุงอีกครั้งหน่ึง 

• จัดทําระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (SOP) และหนาที่ความรับผิดชอบของ

พนักงาน (Job Description) 

• หาแนวทางในการตรวจติดตามผลการทํางาน เพื่อคงสภาพหลังการปรับปรุงไว

และกําหนดวิธีการ เคร่ืองมือที่จะใชในการตรวจติดตามการปฏิบัติงาน รวมท้ัง

ผูควบคุมดูแล 

6. สรุปผลการวิจัยและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.9 ภาพรวมงานวิจัย 

 เน้ือหาในบทแรกนี้จะเกี่ยวของกับภาพรวมของอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป ขอมูล

เบื้องตนและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา รวมท้ังที่มาและปญหาของงานวิจัย เพ่ือให

สามารถกําหนดขอบเขตของการทํางานวิจัยและวัตถุประสงคได โดยแนวคิดหลักที่ใชในการ

ดําเนินการแกไขปรับปรุงคือแนวคิดลีน ซิกซซิกมา ประกอบกับเครื่องมือตางๆของวิศวกรรมอุตสา

หการ ซึ่งมีหลักการและเนื้อหาอยูในบทท่ี 2 รวมทั้งงานวิจัยที่ผานมาเกี่ยวกับแนวคิดลีน ซิกซซิกมา

และอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ในบทถัดไปคือบทท่ี 3 จะเปนการศึกษาและดําเนินการปรับปรุง

กระบวนการเย็บประกอบ ขั้นตอนการดําเนินงานจะประกอบดวย 5 ข้ันตอนตามแนวคิดลีน ซิกซ

ซิกมา คือการระบุปญหาท่ีเกิดข้ึนของกระบวนการเย็บประกอบ จากน้ันกําหนดดัชนีชี้วัดสภาพ

ปญหาและวัดสภาพปญหา วิเคราะหสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาเหลานั้น หาแนวทางท่ีจะแกไขสาเหตุ

ยอยรวมกับทีมงานโรงงานกรณีศึกษา ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบสายตัวอยาง

ตามแนวทางท่ีไดวางไว และวัดผลท่ีไดหลังการปรับปรุงกระบวนการ เพ่ือวัดผลเทียบกับการดําเนิน

ในปจจุบัน และหาแนวทางการควบคุมวิธีการทํางานหลังปรับปรุงเพ่ือคงสภาพการทํางานท่ีมี

ประสิทธิภาพไว สวนการปรับปรุงกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะอยูในบทที่ 4 คือการศึกษาและ

สรางแบบจําลองสถานการณของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป การดําเนินงานของกระบวนการ

ตกแตงสําเร็จรูปจะดําเนินตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมาเชนเดียวกับบทที่ 3 แตในสวนของการ

ดําเนินงานปรับปรุงนั้นจะอาศัยการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรแทนการ

ดําเนินการปฏิบัติจริง และสุดทายคือการสรุปงานวิจัยท้ังหมด รวมท้ังปญหาท่ีพบในการดําเนินงาน

และขอเสนอแนะสําหรับการตอยอดงานวิจัยในบทท่ี 5 

 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

บทที่ 2 

 

ทฤษฎแีละงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 แนวคิดลีน ซิกซซิกมาเปนแนวคิดท่ีใชเปนเครื่องมือหลักของการดําเนินงานวิจัย โดย

เน้ือหาในบทน้ีจะประกอบดวยหลักการหลักคือ วิวัฒนาการของลีน มุมของลีน ความสูญเปลาทั้ง 7 

ประการ การผลิตแบบลีน โครงสรางพ้ืนฐาน รวมไปถึงเคร่ืองมือในการปรับปรุงแกไขตามแนวคิด

ลีน และงานวิจัยที่เคยมีผูทําวิจัยมากอนเกี่ยวกับการใชแนวคิดลีนนี้ในการปรับปรุงอุตสาหกรรม

ตางๆ 

2.1  ระบบการผลิตแบบลีน [1] 

  “Lean (ลีน)” แปลวาผอมหรือบาง ในท่ีนี้มีความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็

หมายถึงคนท่ีมีรางกายสมสวนปราศจากช้ันไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง ดังน้ันแนวคิด

ลีนจึงเปนแนวคิดท่ีนําเอาเคร่ืองมือ วิธีการหรือกิจกรรมตางๆมาประยุกตใช เพ่ือมุงหวังในการขจัด

ความสูญเปลาในกระบวนการและสรางคุณคาท่ีตรงกับความตองการของลูกคาแกสินคาหรือบริการ  

2.1.1  วิวัฒนาการของลีน [1] 

 ลีนมีจุดเริ่มตนมาจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ในอดีตเปนการผลิตแบบหัตถกรรม

โดยจะอาศัยความชํานาญของพนักงานเปนหลัก ไมมีสายการผลิต ตอมาชวงตนศตวรรษท่ี 20 

Henry Ford ผูกอตั้งบริษัท Ford Motor ไดนําเอาความรูดาน Motion and Time ของ Frederick W. 

Taylor และ Frank & Lillian Gilbreth มาใชในการผลิตรถยนตฟอรด โดยมีการริเริ่มแนวคิดในการ

สรางสายการผลิตใหมีลักษณะคลายสายน้ํา และนําเอาระบบสายพานลําเลียมาใชในสายการ

ประกอบรถยนตดวย จนเกิดเปนระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) ทําใหสามารถ

ลดเวลาท่ีใชในการผลิตลงไปได รวมถึงตนทุนการผลิตท่ีต่ําลงดวยเชนกัน ตอมาผูบริหารของบริษัท

Toyota ไดนําเอาแนวคิดของ Ford ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทตน แตพบวาระบบการผลิต
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แบบเนนปริมาณไมเหมาะสมกับสภาพประเทศญ่ีปุนในชวงนั้น เนื่องจากเปนชวงหลังสงคราม ทํา

ใหปจจัยการผลิตตางๆมีอยูอยางจํากัด กอปรกับตลาดรถยนตในญี่ปุนยังมีขนาดเล็ก จึงทําการจัดตั้ง

ทีมงานมาทําการระดมสมองเพ่ือพัฒนาระบบการผลิตที่เหมาะสมกับบริษัทข้ึนมาจากประสบการณ 

ทําการทดลองและปรับปรุงงานเรื่อยมา รวมทั้งนําเอาแนวคิดซุปเปอรมาเก็ตหรือระบบดึงเขามา

ประยุกตดวย จนเกิดเปนระบบการผลิตแบบ Toyota ขึ้นมา ซึ่งมีหลักการที่สําคัญคือ “การผลิต

เฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณท่ีตองการ ภายในเวลาที่ตองการ” และมุงเนนจํากัด

ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานและใหความสําคัญดานคุณภาพควบคูไปดวย  ในป 

ค.ศ. 1990 Jame P. Womack, Daniel T. Jones และ Daniel Roos ไดรวมกันแตงหนังสือ “The 

Machine that Changed the World” ซึ่งไดกลาวเปรียบเทียบปจจัยแหงความสําเร็จระหวาง

อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในประเทศญี่ปุน ยุโรปและอเมริกา เพื่ออธิบายถึงวิธีการเพ่ิม

ความสามารถในการจัดการกระบวนการผลิต นับเปนจุดที่ทําใหทั่วโลกเริ่มรูจักและใชคําวาระบบ

ลีนเปนตนมา 

 เราสามารถสรุปวิวัฒนาการของลีนสั้นๆไดดังรูปที่ 2.1 คือเริ่มตนจากระบบการผลิต

แบบงานหัตถกรรม จากน้ัน Henry Ford ไดนําเอาความรู Motion and Time มาปรับปรุง

กระบวนการผลิตจนเกิดเปนการผลิตแบบเนนปริมาณ ตอมาผูบริหารและทีมงาน Toyota ก็ไดทํา

การพัฒนาการผลิตจากประสบการณและแนวคิดระบบดึง จนเกิดเปนการผลิตแบบ Toyota หรือลีน 

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

 หลักการหน่ึงของแนวคิดลีนคือการระบุคุณคาและกําหนดสายธารคุณคา โดยมุมมอง

ของลีนก็คือการพิจารณากิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต ทําใหสามารถแบงลักษณะของกิจกรรมที่

เกิดข้ึนในการผลิตออกเปน 3 ประเภทคือ 

1. กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value added activity: VA) คือ กิจกรรมท่ีทําการเพิ่ม

คุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือบริการ โดยกิจกรรมน้ีคิดเปน 5% ของกิจกรรมท้ังหมด  

2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non value added activity: NVA) คือ กิจกรรมที่ไม

ทําใหเกิดคุณคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑหรือบริการ และเปนกิจกรรมท่ีไมมีความจําเปน

ตอกระบวนการ ซึ่งนับเปนเปาหมายตนๆท่ีควรจะดําเนินการแกไขปรับปรุงโดย

กิจกรรมน้ีคิดเปน 60% ของกิจกรรมท้ังหมด 

3. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน (Necessary non value added 

activity) คือ กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑหรือบริการ แตเปน

กิจกรรมที่มีความจําเปนตอกระบวนการ กิจกรรมนี้สามารถปรับใหมีสัดสวน

นอยลงได โดยปกติกิจกรรมน้ีคิดเปน 35% ของกิจกรรมท้ังหมด  

2.1.3  ความสูญเปลา 7 ประการ [2] 

 Muda คือภาษาญี่ปุนซ่ึงคําน้ีหมายถึงความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ Taiichi 

Ohno ไดจําแนกความสูญเปลาท่ีพบไดทั่วไปในการผลิตทางกายภาพออกเปน 7 ประเภทคือ 

1. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินคาท่ี

มากเกินความพอดี อันจะทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชทรัพยากรมากเกิน

จําเปน และยังกอใหเกิดตนทุนการเก็บรักษาและการขนยายท่ีมากเกินไป 

2. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการรอคอย (Idle time/Delay) คือ ระยะเวลาที่เสียไปเพราะ

การรอคอย ซึ่งอาจเกิดจากการท่ีพนักงานยืนเฝาเคร่ืองจักรอัตโนมัติ การยืนรอเพ่ือ

ดําเนินงานข้ันตอนตอไป รอเครื่องมือ วัตถุดิบ เปนตน 
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3. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการขนสงท่ีไมจําเปน (Transportation) คือ การขนสง

ขอมูล ขาวสาร หรือสินคาท่ีมากเกินไป เชน การเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางทําเปน

ระยะทางไกลๆ การขนยายอยางไมมีประสิทธิภาพ การเคลื่อนยายวัตถุดิบ ชิ้นสวน 

สินคาสําเร็จรูป งานระหวางทําไปเก็บหรือนําออกจากคลังสินคาหรือในระหวาง

กระบวนการผลิต เปนตน 

4. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary motion) คือการ

เคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม โดยอาจเกิดจากการจัดสภาพท่ีทํางานไมเหมาะสม ไม

ถูกตองตามหลักการยศาสตร ทําใหพนักงานเกิดการเคลื่อนไหวท่ีไมกอใหเกิด

ประโยชนในระหวางปฏิบัติงาน เชน การเอ้ือม การมองหา การเดิน เปนตน 

5. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล  (Non-effective 

process) คือ การดําเนินข้ันตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม อันจะทําใหเกิดการ

เคล่ือนไหวที่ไมจําเปน เกิดความบกพรองจากการผลิต ซึ่งจะทําใหเกิดความสูญ

เปลาข้ึน 

6. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการผลิตของเสียและการแกไขงานเสีย (Defects and 

reworks) คือ การผลิตช้ินสวนท่ีมีความบกพรองหรือการแกไขขอบกพรอง การ

ซอมแซม การผลิตใหมเพ่ือทดแทนชิ้นสวนที่เสีย การตรวจสอบ ซึ่งทําใหเกิดความ

สูญเปลาในกระบวนการท้ังดานของตนทุนและเวลา 

7. ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการเก็บพัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary stock) คือ 

การจัดเก็บวัตถุดิบ งานระหวางทํา หรือสินคาสําเร็จรูปท่ีมากเกินไป โดยจะสงผล

ใหเวลานํามากข้ึน สินคาตกรุน ตนทุนการจัดเก็บท่ีสูงข้ึน ความลาชา นอกจากน้ียัง

กอใหเกิดปญหาอ่ืนๆในทางออมอีกดวย เชน ความไมสมดุลของสายการผลิต 

ขอบกพรองของช้ินสวนตางๆ พื้นที่ใชสอยลดลง เปนตน 

2.1.4 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน [3,5] 

 หลักการเบื้องตนของแนวคิดลีนแบงออกเปน 5 ขอดวยกัน คือ การระบุคุณคา การระบุ

สายธารคุณคา การสรางการไหล การใชระบบดึงและการมุงสูความสมบูรณแบบ 
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1. การระบุคุณคา (Value) ชวงการระบุคุณคานับเปนชวงท่ีสําคัญมาก โดยจะทําการ

ระบุคุณคาหรือลักษณะของสินคาหรือบริการท่ีลูกคาตองการ ไมควรกําหนดคุณคา

จากมุมมองของบริษัท  องคกรหรือโรงงานเอง  เ พ่ือใหสามารถดําเนินการ

ตอบสนองไดสอดคลองกับความตองการของลูกคาอยางแทจริง 

2. การระบุสายธารคุณคา (Value Stream) เปนข้ันตอนในการสรางสายธารคุณคาหรือ

การระบุข้ันตอนการดําเนินงานทุกข้ันตอน ตั้งแตการออกแบบ การส่ังซ้ือสินคา

ของลูกคา การวางแผน การผลิตสินคา การจัดจําหนาย รวมถึงการจัดสงสินคาหรือ

บริการใหกับลูกคา เพ่ือนําสายธารคุณคามาวิเคราะหหากิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา

ใหกับสินคาหรือบริการ 

3. การสรางการไหล (Flow) เมื่อดําเนินการระบุคุณคา ระบุสายธารคุณคาและขจัด

ความสูญเปลาตามหลักการลีนแลว ก็จะเกิดการไหลของกิจกรรมตางๆที่เพิ่มคุณคา

ใหกับสินคาและบริการไปอยางตอเนื่อง โดยปราศจากของเสีย การออม การ

ยอนกลับและการคอย 

4. การใชระบบดึง (Pull) นั้น จะมุงเนนเพ่ือตอบสนองเฉพาะส่ิงท่ีลูกคาตองการ

เทาน้ัน กลาวคือทําเฉพาะสิ่งท่ีลูกคาตองการ ตามปริมาณที่ตองการ ภายในเวลาท่ี

ตองการ ระบบดึงจึงชวยลดความสูญเปลาในการผลิตหรือการจัดเก็บสินคาคงคลัง

ที่เกินความตองการ 

5. การมุงสูความสมบูรณแบบ (Perfection) นับเปนเปาหมายของการดําเนินโครงการ

ลีน โดยจะทําการสรางคุณคา กําจัดความสูญเปลา คนหาสวนเกินที่ถูกซอนไวและ

ทําการกําจัดออกไปอยางตอเน่ือง 

 2.1.5  โครงสรางของระบบลีน [1,4] 

 องคประกอบของระบบลีนเปรียบเสมือนกับโครงสรางของวิหารดังรูปที่ 2.2 ซึ่งมี

รายละเอียดในแตละสวน ดังน้ี  
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• สวนรากฐานของวิหาร นับเปนสวนที่สําคัญมากท่ีสุดสวนหน่ึง เปรียบเสมือนกับ

แนวคิดลีน (Lean thinking) ซึ่งสรางข้ึนเพ่ือใหพนักงานทุกคนในองคกรเกิดความตระหนักถึงความ

สูญเปลา สามารถแยกแยะงานท่ีเพ่ิมคุณคาและไมเพ่ิมคุณคาออกจากกัน (Initiated awareness) 

สามารถจัดการกับความเปล่ียนแปลง (Change management) และปรับเปล่ียนทัศนคติของพนักงาน

ทุกระดับดวยการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (กิจกรรมไคเซน-Kaizen) นอกจากน้ียังพิจารณานําเอา

นวัตกรรม (Kaikaku/Innovation) และเทคโนโลยีที่เหมาะสมมาใช เพ่ือใหพนักงานทุกคนเกิดความ

มุงม่ัน รวมมือกันกําจัดความสูญเปลา และพัฒนาคุณคาของงานท่ีทํา 

• สวนพ้ืนของวิหาร กอนนําเครื่องมือตางๆของลีนมาใชจะตองดําเนินการวิเคราะห

และวางแผนงาน (Analysis and planning) โดยประเมินผลการจัดการกระบวนการในสภาพปจจุบัน

ตามแนวทางของระบบลีน (Lean assessment) และวิเคราะหปญหาของกระบวนการเพ่ือหาจุด

ปรับปรุงและวางแผน การปรับปรุงดวยแผนภาพสายธารคุณคา(Value stream mapping) 

ขณะเดียวกันทุกฝายในองคกรจะตองรวมมือกันกําหนดนโยบาย ตัวชี้วัดและเปาหมายใหสอดคลอง

กับแผนการดําเนินงาน แลวสื่อสารถายทอดไปท่ัวทั้งองคกร (Policy deployment) เพื่อใชเปนขอมูล

ในการติดตามความคืบหนา ปญหาและอุปสรรคของการปรับปรุง 

• สวนเสาของวิหาร โดยหากสวนรากฐานและพื้นแข็งแรงม่ันคง ก็จะสงผลใหเสา 

ซึ่งเปนโครงสรางถัดมาของวิหารแข็งแรงดวยเชนกัน เสาแตละตนในท่ีนี้ก็คือสวนของกิจกรรมหรือ

เคร่ืองมือในการลดหรือกําจัดสิ่งท่ีไมเพิ่มคุณคาในกระบวนการ และเนนการสรางคุณคาใน

กระบวนการอยางเปนระบบ ประกอบดวย 

  เสาตนที่ 1: การพัฒนาบุคคล (Human development) โดยการฝกอบรมพื้น
ฐานความรูตางๆท่ีเก่ียวของกับระบบการผลิตแบบลีน (Lean Mfg. Training) ใหแกพนักงานใน
ระดับตางๆตามความเหมาะสม การสนับสนุนใหพนักงานรวมกลุมในรูปแบบตางๆ เพ่ือรวมกันทํา
การปรับปรุงงาน (Small group activities) การสรางชองทางใหพนักงานแตละคนสามารถแสดง
ความคิดเห็น และรณรงคสงเสริมการปรับปรุงงานดวยกิจกรรมขอเสนอแนะ (Suggestion) 
ตลอดจนการพัฒนาความสามารถของพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายหนาท่ี (Multi skilled 
operator) 
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Lean Manufacturing 

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

Policy Deployment (Hoshin Planning) 

• Value       Initiated                                                            Change         • Kaizen (Evolution) 

• Wastes                       Awareness                        Management     • Kaikaku 
(Revolution)     

>> Lean Thinking << 

 

 

 

 Human                   Quality              Production               Machine               Workplace                                 

Development             Assurance                Control              Management         Management 

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

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

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

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

                      ⋅  Problem Solving                  - Takt Time & Cycle Time  

        - Standardized Work 

                       

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 แสดงสวนประกอบของลีน [1,4] 

  เสาตนที่ 2: การประกันคุณภาพสินคา (Quality assurance) โดยดําเนินการแกไข

ปญหาคุณภาพในกระบวนการ (Problem solving) และสรางระบบการควบคุมคุณภาพของพนักงาน

และเครื่องจักรโดยอัตโนมัติ (Jidoka หรือ Autonomation) ไดแก ระบบการควบคุมดวยสายตา 

(Visual control) และระบบการปองกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร (Poka-Yoke 

หรือ Mistake proofing) 

  เสาตนที่ 3: การควบคุมการผลิต (Production control) โดยการสรางมาตรฐานใน

การทํางาน (Standardized work) การกําหนดจังหวะในการผลิตตามความตองการของลูกคาดวยการ
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กําหนดรอบเวลามาตรฐานในการทํางาน (Takt time) การปรับปรุงรอบเวลาในการทํางานจริง 

(Cycle time) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous flow)การปรับเรียบการผลิต (Leveled Production) 

และการใชระบบดึง (Pull system) โดยใชเคร่ืองมือคือระบบคัมบัง (Kanban) มาชวยในการควบคุม

การผลิต 

  เสาตนที่ 4: การจัดการเครื่องจักรอุปกรณตางๆ (Machine management) โดยทํา

การลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Quick changeover) การเพ่ิมความยืดหยุนใหแกกระบวนการ

ผลิตดวยการจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing) กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

(Maintenance activities) เชนการบํารุงรักษาดวยตนเอง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนตน 

  เสาตนที่ 5: การจัดการสถานท่ีทํางาน (Workplace management) โดยปรับปรุง

พื้นที่ทํางานดวยกิจกรรม 5ส (5s) ซึ่งเปนพ้ืนฐานของการปรับเปล่ียนทัศนคติของพนักงานใหเขาใจ 

ยอมรับความเปล่ียนแปลง และใหความรวมมือ การปรับปรุงการวางผังโรงงาน (Plant layout) ตาม

แนวทางของระบบลีน และพัฒนาประสิทธิภาพในการสื่อสารภายในสถานที่ทํางาน 

 องคประกอบทุกอยางลวนทําใหเกิดระบบลีนที่มั่นคงและแข็งแรงข้ึนในภายในองคกร 

ทั้งนี้ทั้งน้ันแลวการสรางระบบลีนจะประสบความสําเร็จไดยอมเกิดจากความรวมมือกันของ

พนักงานทุกฝายในองคกรที่จะใหความรวมมือและผลักดันจนเกิดระบบลีนขึ้นได 

2.2  เคร่ืองมือในระบบการผลิตแบบลีน (Lean tools) 

 การสรางระบบลีนใหเกิดข้ึนแกองคกรนั้น จําเปนตองอาศัยเครื่องมือชวย ซึ่ง Green [5] ได

พัฒนา Toolkit ของการผลิตแบบลีนและรวบรวมเคร่ืองมือไวทั้งหมด 27 ชนิด ดังน้ี 

1. คัมบัง (Kanban) [6] 

 คําวา คัมบัง นั้นหมายถึงปายหรือสัญญาณ และถูกนํามาใชเปนชื่อสําหรับการเรียก 

ปายการควบคุมวัตถุดิบในระบบดึง ซึ่งก็คือคําส่ังผลิตท่ีจะเคลื่อนที่ไปพรอมกับวัตถุดิบ คัมบัง

เปรียบเสมือนเปนระบบขอมูลสารสนเทศท่ีจะเช่ือมโยงใหทั้งโรงงานเปนหนึ่งเดียวกัน โดยใช

เช่ือมตอทุกกระบวนการ จากกระบวนการหนึ่งไปยังอีกกระบวนการหน่ึงและเช่ือมโยงตลอดท้ัง

สายธารคุณคา 
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 ชนิดคัมบังมีอยูดวยกัน 2 ชนิดคือ 

 - คัมบังขนสง (Transport kanbans) เปนคัมบังท่ีใชในการบอกเมื่อช้ินสวนตางๆจะถูก

เคลื่อนยายไปยังสายการผลิตหรือระหวางกระบวนการในการผลิต ในคัมบังจะระบุชิ้นสวน ปริมาณ 

สถานท่ีที่มากอนและสถานที่ที่กําลังจะไปตอดวย คัมบังขนสงสามารถแบงออกไดอีก 2 ชนิดคือ คัม

บังผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier kanban/Parts-ordering kanban)และคัมบังเบิก (Withdrawal/Infactory 

kanban) 

 - คัมบังการผลิต (Production kanban) เปนคัมบังที่จะแสดงคําแนะนําการปฏิบัติการ

สําหรับกระบวนการเฉพาะ คัมบังการผลิตยังสามารถแบงออกไดอีก 2 ชนิดคือ คัมบังสั่งผลิต 

(Production-ordering kanban) และคัมบังสัญญาณ (Signal kanban) 

 ประโยชนของการใชคัมบังคือ กําจัดการผลิตมากเกินไป เผยใหเห็นความสูญเปลาท่ี

ซอนเรนในกระบวนการ เพ่ิมความยืดหยุนในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา ประสาน

การผลิตของการผลิตชุดเล็กและการผลิตผลิตภัณฑที่หลากหลาย มีกระบวนการจัดหาแบบเรียบงาย 

คนพบคําแนะนําการผลิตแบบมองเห็นไดและเรียบงาย ชวยในการรวมทุกกระบวนการเขาดวยกัน

และโยงเขากับลูกคา  

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

 เปนการผลิตท่ีผลิตภัณฑดําเนินไปเปนผลิตภัณฑที่สมบูรณหนึ่งช้ินภายในชวงเวลา

หน่ึง ซึ่งผานจุดปฏิบัติการตางๆ โดยปราศจาการหยุดรอหรือการสะสมของงานระหวางผลิต ทําให

ระยะเวลาระหวางการผลิตส้ันลงตางจากการผลิตแบบทีละมากๆหรือก็คือผลิตเปนรุนละจํานวน

มาก นอกจากน้ียังทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิต ผลิตภาพสูงข้ึน เพ่ิมพื้นที่วางในโรงงาน มี

ความปลอดภัยมากข้ึน ชวยลดตนทุนเกี่ยวกับพัสดุคงคลัง และยังทําใหขวัญกําลังใจในการทํางาน

ของพนักงานเพ่ิมข้ึนดวย  

3. 5ส (5s) [1] 

 นับเปนพ้ืนฐานของระบบลีนและระบบอ่ืนๆในโรงงานก็วาได  ซึ่งนับวาเปน  

สิ่งจําเปนและตองทํากอน องคประกอบของ 5ส มีดังน้ี 
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 - สะสาง (Seiri/Sort) คือการแยกแยะส่ิงของท่ีจําเปนออกจากส่ิงของท่ีไมจําเปนและ

ขจัดส่ิงของท่ีไมจําเปนออกไป 

 - สะดวก (Seiton/Storage) คือการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของตางๆในสถานท่ีทํางาน

อยางเปนระบบ เพ่ือความสะดวกและปลอดภัย และคงไวซึ่งคุณภาพ ประสิทธิภาพในการทํางาน 

 - สะอาด (Seiso/Shine) คือการรักษาความสะอาดและตรวจสอบเครื่องจักร เครื่องมือ 

อุปกรณ รวมท้ังบริเวณสถานท่ีทํางาน 

 - สุขลักษณะ (Seiketsu/Standardize) คือการรักษามาตรฐานการปฏิบัติทั้ง 3ส ที่ดีไว 

และปรับปรุงเพ่ือยกระดับมาตรฐานใหสูงข้ึน 

 - สรางนิสัย (Shitsuke/Sustain) คือการปฏิบัติตามระเบียบ กฎเกณฑของหนวยงาน

อยางสมํ่าเสมอ จนกลายเปนการกระทําท่ีเกิดข้ึนเองโดยอัตโนมัติ 

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

 คือการควบคุมการผลิตโดยใช Takt time โดยจะรักษาอัตราการผลิตของทุก

กระบวนการใหเทากับ Takt time ตลอดเวลา  

 Takt time สามารถคํานวณไดจากการนําเวลาท่ีใชในการผลิตท่ีมีอยู หารดวยอัตรา

ปริมาณความตองการสินคาของลูกคา ในการผลิตแบบลีนจะใช Takt time เปนตัวกําหนดจังหวะใน

การผลิตเพ่ือใหตรงกันกับอัตราปริมาณความตองการสินคาของลูกคา 

5. การทํางานมาตรฐาน (Standard work) [5]              

  คือการกําหนดรายละเอียดท่ีชัดเจนของกิจกรรมหรือการทํางานแตละอยาง โดยอาจมี

การออกเปนเอกสารอางอิงไวเปนมาตรฐานสําหรับการทํางานและใหยึดปฏิบัติตามมาตรฐานน้ัน 

เมื่อมีการเปล่ียนแปลง จะตองทําการปรับปรุงแกไขเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐาน

ที่ไดแกไขแลว การมีมาตรฐานจะทําใหสามารถควบคุมการทํางานและใชสื่อสารกับพนักงานถึงการ

ปฏิบัติงานไดงายข้ึนดวย  
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6. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method sheets) [5]  

 คือการแสดงวิธีการปฏิบัติงานและคําอธิบายประกอบ โดยจะตองเปนวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีเปนมาตรฐานของงานน้ันแลว   

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual control) [7] 

  คือเคร่ืองมือการสื่อสารแบบตางๆที่ใชในสภาพแวดลอมของการปฏิบัติงาน เชน การ

ใชปาย สัญลักษณ สี บอรดหรือสิ่งตางๆที่สามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกับกระบวนการผลิตสามารถ

เขาใจในสิ่งที่เกิดข้ึน และขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น นับเปนการส่ือสารผานทางสายตา

นั่นเอง ทําใหเห็นหรือแสดงความผิดปกติไดงาย 

8. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance: 

TPM)  

 คือการบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม มุงเนนใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรได

สูงสุด ไมเพียงแตปองกันการหยุดของเครื่องจักรเทาน้ัน แตยังรวมไปถึงการสงเสริมการผลิตให

เกิดผลสูงสุด เปนการนําเอาวิธีการบํารุงรักษาหลักท้ัง 4 ประการเขาไวดวยกัน [1] ดังน้ี 

 - การบํารุงรักษาเม่ือเกิดเหตุขัดของ (Breakdown maintenance: BM) คือการซอมบํารุง

เครื่องจักรเมื่อเกิดเหตุขัดของ 

 - การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance: PM) คือการมุงปองกันการเกิด

ปญหาเครื่องจักรขัดของ 

 - การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective maintenance: CM) คือการปรับปรุงสภาพ

เครื่องจักร เพ่ือปองกันการเกิดปญหาขัดของ และเกิดความไมสะดวกตอการบํารุงรักษา 

 - การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Productive: MP) คือการมุงออกแบบหรือ

ติดต้ังอุปกรณ เพ่ือใหเกิดการบํารุงรักษานอยท่ีสุด 

 การบํารุงรักษาทวีผลจะใหพนักงานทุกคนมีสวนรวม โดยผานทางกิจกรรมกลุมยอย

และปรับปรุงผลการดําเนินงานอยางตอเน่ือง องคประกอบของ TPM หรือกิจกรรมกลุมยอยของ 

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

ใชงานเคร่ืองจักรใหไดมากท่ีสุด 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous maintenance/Self maintenance) เพื่อลด

ความสูญเสียของเครื่องจักร เน่ืองจากผูที่รูจักเครื่องจักรน้ันดีที่สุดก็คือผูใชงาน

เครื่องจักรนั่นเอง 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ผลิต 

4. การฝกอบรมและพัฒนาทักษะ (Education and training) เพ่ือเพ่ิมทักษะความ

ชํานาญในการทํางานระหวางคนและเคร่ืองจักร 

5. การจัดทําระบบควบคุมสําหรับชวงเริ่มตน (Initial phase management) เพ่ือ

ประโยชนสําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม หลีกเลี่ยงการเกิดปญหาเดิม 

6. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality maintenance) เพื่อใหทราบวาสภาวะใดของ

เครื่องจักรท่ีจะไมผลิตของเสียออกมา แลวดําเนินการปรับตั้งเครื่องจักรใหเขาสู

สภาวะน้ัน และคงสภาวะน้ันตอไป 

7. การเพ่ิมประสิทธิภาพของฝายสนับสนุน (Indirect section activity)  

8. การจัดการความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม (Safety and environment 

management)  

 การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) จะกอใหเกิดผลดีคือ ผลิตภาพ

ของการผลิตสูงข้ึน คุณภาพของสินคาดีข้ึน ตนทุนการผลิตลดลง สามารถจัดสงสินคาไดตาม

กําหนดของลูกคา เปนการเสริมสรางความปลอดภัยในสถานท่ีทํางาน นอกจากน้ียังสรางเสริมขวัญ

และกําลังใจในการทํางานของพนักงานอีกดวย 

9. การบํารุงรักษาอยางนาเช่ือถือ (Reliability maintenance) [5] 

 จะมีการทํา Failure modes and effects analysis อยางละเอียดสําหรับเครื่องจักรท่ีมี

ความสําคัญสูง เพ่ือเปนการประกันวาจะไมเกิดความเสียหายข้ึน  
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10. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) [5] 

 คือการมุงปองกันการเกิดปญหาเครื่องจักรขัดของ โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษา

กอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย มีการหม่ันตรวจสอบช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักรอยางสมํ่าเสมอตาม

ตารางเวลาท่ีไดกําหนดไว  

11. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive maintenance) [5] 

 คือการซอมบํารุงจากขอมูลของเคร่ืองจักรที่มีในอดีต สถานการณตางๆที่เคยเกิดข้ึน 

แลวทําการคาดการณเหตุที่อาจจะเกิดข้ึน จากน้ันทําการปองกันแกไขกอนที่จะเกิดปญหาข้ึน  

12. การลดเวลาการเปล่ียนงาน (Set up reduction) [6] 

 คือการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรหรือการทํากิจกรรมตางๆเมื่อเปล่ียนรุนการ

ผลิตสินคา โดยจะนับตั้งแตการผลิตสินคารุนเดิมชิ้นสุดทายเสร็จจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิตสินคารุน

ใหมชิ้นแรกได 

 ประโยชนของการลดเวลาการเปล่ียนงานมีหลายประการดวยกันคือ ทําใหสามารถ

ผลิตสินคาหลากหลายชนิดไดมากข้ึน มีความยืดหยุนในการผลิตสูง สามารถผลิตงานเปนแบบการ

ผลิตทีละรุนจํานวนนอยได ลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาของการปรับตั้งเครื่องจักร สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีข้ึน ผลิตภาพสูงข้ึน ชางเทคนิคเกิดความชํานาญสูงข้ึน และ

ยังกอใหเกิดการปรับปรุงงานดวย 

13. การผลิตสินคาแบบผสมรุน (Mixed model production) [1] 

 คือการจัดลําดับในการผลิตสินคาแตละรุน เพ่ือทําใหกระบวนการผลิตสามารถผลิต

สินคาไดตามความตองการของลูกคาท่ีเปล่ียนแปลงไปไดอยางคลองตัว นอกจากน้ียังชวยในการ

กระจายภาระความหนัก-เบา หรือความยาก-งายในการทํางานท่ีแตกตางกันของสินคาแตละชนิดอีก

ดวย หรือก็คือการกระจายงานใหกับพนักงานอยางท่ัวถึงน่ันเอง 
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14. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed production) [1] 

 การปรับเรียบการผลิตหรือเฮจุงกะ (Heijunka) คือการจัดการเพื่อลดความไมสมํ่าเสมอ

ในการผลิต ทั้งในสวนของการกําหนดปริมาณการผลิตและการจัดลําดับการผลิต โดยทําการเฉล่ีย

จํานวนชนิดและปริมาณการผลิตสินคาในแตละชวงเวลาใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา

มากท่ีสุด การปรับเรียบการผลิตมีดวยกัน 2 ลักษณะคือ การปรับเรียบปริมาณการผลิต และการปรับ

เรียบดวยการจัดลําดับในการผลิต 

 ประโยชนของการปรับเรียบการผลิตคือ ทําใหระบบการผลิตมีความยืดหยุน สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปล่ียนแปลงไป ลดตนทุน ลดปญหาความเครียดและความ

เมื่อยลาของพนักงาน ลดการใชงานเครื่องจักรหรืออุปกรณเกินกําลัง อัตราการใชวัตถุดิบสมํ่าเสมอ 

ทําใหสะดวกในการวางแผนการใชวัตถุดิบไดงายข้ึน นอกจากน้ียังชวยในการตรวจพบปญหาดาน

คุณภาพไดงายข้ึน จึงเกิดผลเสียหายนอยกวาการผลิตทีละรุนจํานวนมาก 

15. การฝกอบรมพนักงานขามสาย (Cross trained workforce) [1] 

 คือการพัฒนาทักษะของพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายหนาที่ สามารถควบคุม

กระบวนการผลิตไดพรอมกันหลายกระบวนการ เพื่อใหกระบวนการผลิตมีความยืดหยุนและ

สามารถจัดสรรกําลังคนไดตามความตองการของลูกคา 

16. กลุมการผลิต (Flow cell) [5] 

 คือการจัดการไหลของวัสดุและลําดับของการผลิตใหสอดคลองกับ Cycle time กลุม

เซลลหนึ่งจะประกอบดวยพนักงาน เครื่องจักรและอุปกรณของตนเอง ในแตละเซลลจะมีการ

ทํางานท่ีสมดุล (Line balancing) กันกับ Cycle time  

17. จุดใชงาน (Point of used storage) [5] 

 คือการจัดเตรียมพ้ืนที่ใหเหมาะสม เพื่อสามารถใชงานไดอยางสะดวก ลดการเคลื่อนท่ี

หรือขนยายวัสดุ และรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพ้ืนที่นั้นใหเรียบรอย เพ่ือสะดวกตอการใชงาน  
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18. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) [3] 

 คือความสามารถในการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หรือความสามารถในการควบคุม

คุณภาพเพื่อไมใหเกิดของเสียขึ้น และปองกันการสงของเสียไปยังกระบวนการถัดไป โดยจะใช

หลักการหยุดกระบวนการทันที เมื่อเกิดปญหาคุณภาพข้ึน ซึ่งจะทําการติดตั้งเครื่องจักรที่มีการ

ทํางานแบบอัตโนมัติ เพื่อใหเครื่องจักรสามารถตรวจพบการผลิตชิ้นงานช้ินหน่ึงช้ินเดียวที่มี

ขอบกพรอง และสามารถหยุดการผลิตช้ินงานเหลาน้ันไดโดยทันทีดวยตนเอง 

19. เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) [1,6] 

 คือระบบการปองกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร เปนเครื่องมือท่ีใช

สําหรับการปองกันความผิดพลาดเผอเรอจากการทํางานของพนักงานหรือความผิดพลาดจาก

เครื่องจักร เพ่ือไมใหเกิดของเสียข้ึน หลักการของระบบการปองกันความผิดพลาดของพนักงาน

หรือเคร่ืองจักรคือ การไมรับของเสียมา ไมผลิตของเสีย และไมสงของเสียไปยังกระบวนการถัดไป 

ดวยการติดต้ังเครื่องมือหรืออุปกรณที่เครื่องจักร เพ่ือทําหนาท่ีตรวจสอบ ณ แหลงกําเนดิ 

 ประโยชนของเคร่ืองปองกันความผิดพลาด คือ ชวยบังคับใหวิธีการปฏิบัติงานเปนไป

ตามที่ตองการ เพ่ือคุณภาพของสินคาที่ดี ชวยปองกันชิ้นงานเสียหาย ปองกันเครื่องจักรเสียหาย 

และยังชวยปองกันการบาดเจ็บหรืออุบัติเหตุที่อาจจะเกิดข้ึนดวย 

20. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self check inspection) [5]  

 คือการตรวจสอบความเรียบรอยของช้ินงานดวยพนักงานท่ีผลิตเอง กอนท่ีจะสงตอ

ชิ้นงานไปยังกระบวนการถัดไป ขอมูลท่ีไดจากการบันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะห เพ่ือชวยในการ

ควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียข้ึนอีก  

21. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check inspection) [5] 

 คือการตรวจสอบช้ินงานโดยผูท่ีไมไดอยูในกระบวนการผลิตชิ้นงานน้ัน กอนท่ีจะเริ่ม

ในกระบวนการถัดไป และทําการหยุดการผลิตเพ่ือแกไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตอัตโนมัติ เม่ือ
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ไดรับขอมูลความผิดปกติในข้ันตอนการผลิต การตรวจสอบน้ีรวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิต

ถัดไปตรวจสอบชิ้นงานกอนที่จะเริ่มผลิต  

22. การหยุดสายการผลิตดวยพนักงานเอง (Line stop)  [1] 

  เปนการมอบอํานาจการตัดสินใจใหแกพนักงานในการหยุดกระบวนการผลิต เมื่อ

พบวาเกิดปญหาหรือส่ิงผิดปกติขึ้น และรีบดําเนินการแกไข เพ่ือใหการผลิตกลับเขามาสูสภาพปกติ

ใหเร็วที่สุด  

23. ไคเซน (Kaizen) [8] 

 คือกิจกรรมการปรับปรุงท่ีมีเพิ่มข้ึนเรื่อยๆอยางตอเนื่อง เพื่อสรางสรรคคุณคาใหมีเพิ่ม

มากข้ึนและความสูญเปลานอยลง โดยอาศัย 10 หลักการพ้ืนฐานในการปรับปรุง (จิตวิญญาณ       

ไคเซนที่ถูกตอง) ดังน้ี 

1. โยนความคิดยึดติดแบบเดิมๆของคุณในการทําส่ิงตางๆท้ิงไป 

2. คิดวาวิธีการใหมจะทําไดอยางไร ไมใชคิดวามันจะทําไมไดเพราะอะไร 

3. หามยอมรับขอแกตัว ตองปฏิเสธสถานะเดิม 

4. ไมตองรอความสมบูรณแบบ เพียงแคมีผลดี 50% ก็ควรเริ่มลงมือปฏิบัติแลวหาก

เปนการแกที่ถูกจุด 

5. แกไขขอผิดพลาดทันทีที่พวกมันถูกพบ 

6. ไมใชเงินกอนใหญในการปรับปรุง 

7. “ปญหา”  ใหโอกาสคุณใชสมอง 

8. ถาม “ทําไม” อยางนอย 5 ครั้ง จนกระท่ังคุณพบสาเหตุที่แทจริง 

9. ความคิดเห็นของคน 10 คนยอมดีกวาคนเดียว 

10. การปรับปรุงไมมีจุดจบ 

 ประโยชนของไคเซนคือ ชวยกําจัดตนทุนแฝงที่เกิดจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการท่ี

ซอนอยูในกระบวนการผลิต ชวยปรับปรุงการปฏิบัติการท่ีเพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิต จึง

สามารถสงมอบสินคาไดดวยคุณภาพท่ีดี ตนทุนต่ํา และมีระยะเวลาการผลิตท่ีสั้น  
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24. การออกแบบการทดลอง (Design of experiment) [5] 

 คือเครื่องมือทางสถิติที่ใชในการออกแบบการทดลอง เพื่อศึกษาถึงผลกระทบของแต

ละปจจัยตอการทดลอง  

25. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root cause analysis) [5] 

 คือเทคนิคในการแกปญหาเบ้ืองตน โดยการยอนกลับข้ึนไปหาสาเหตุของปญหา จะ

พยายามหาถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ัน เชน 5 Whys 

26. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical process control) [5] 

 คือการควบคุมกระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของตัวแปรในกระบวนการ กําหนด

ควบคุมเขตจํากัดบนและลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุมกระบวนการใหอยูในขอบเขตท่ีควบคุม  

27. กลุมการแกปญหา (Team based problem solving) [5] 

 คือการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ โดยมีการประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของ เพ่ือ

หาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตามขอตกลง และพยายามใหทุกคนมีสวนรวมในการ

แกไขปญหาเปนสําคัญ  

2.3  การจัดสายสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) [9] 

 การจัดสมดุลสายการผลิต เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหน่ึง ซึ่ง

เปนลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสมํ่าเสมอไมคอยมีการฝนแปรมากนัก 

เคร่ืองจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรชนิดพิเศษเพ่ือผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตําแหนงของข้ันตอน

การทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ันเปนสายการผลิต ซึ่งในสายการผลิต

จะถูกแบงออกเปนสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกัน ปญหาการจัดสมดุล

สายการผลิตจึงเปนเรื่องการพิจารณากําหนดงานหรือข้ันงานตาง ๆ ที่ใชในการประกอบสินคา

ใหกับสถานีงานหรือหนวยผลิต  โดยพยายามใหสถานีงานตาง  ๆ  มีภาระงานท่ีสมดุลกัน 

ขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการ 
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 การจัดสายการผลิตแบบตอเน่ืองนี้ ถาสามารถจัดใหสถานีทํางานแตละสถานีมีความ

สมดุลกัน เวลาวางเปลาในแตละสถานีก็จะมีนอย เมื่อเวลาวางในสถานีงานมีนอย ก็แสดงวา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูง 

 การแบงสายการผลิตออกเปนสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการนําสินคาสําเร็จรูป

มาวิเคราะหแยกออกเปนสวน ๆ และศึกษาข้ันตอนในการประกอบช้ินสวนยอย ๆ นั้นเขาเปนสินคา

สําเร็จรูป ตอจากน้ันจึงศึกษาเวลาท่ีใชในการทํางานแตละข้ันตอน แลวจึงนําข้ันตอนของงาน

เหลาน้ันมาแบงในสถานีงานใหถูกตองตามลําดับข้ัน โดยใหสายการผลิตน้ันมีความสมดุลดวย 

 การจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง นับวามีความสําคัญมาก

ในดานการออกแบบโรงงาน โรงงานท่ีมีการจัดสายการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ จะตองพยายามจัด

สายการผลิตใหมีความสมดุล ซึ่งตามความหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิต (Production 

Line Balancing) ก็คือการพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทํางานหรือเวลาท่ีใชเทา ๆ 

กัน แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานีงานไมเทากันแลว อัตราการผลิตของสินคาน้ันจะถูกกําหนด

โดยเวลาการทํางานของสถานีงานท่ีใชเวลามากท่ีสุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานีงานท่ีเปนตัวกําหนด

อัตราการผลิตของสินคาน้ี เราเรียกวารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางท่ี

สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด ดังน้ัน จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้น

ในสถานีงานท่ีใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดข้ึนนอยที่สุด) ตามปกติในการจัด

สายการผลิต จะเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิตลําดับข้ันงานตาง ๆ และเวลาเฉล่ียหรือเวลา

มาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นน้ัน จากน้ันก็พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกันใหเปนสถานีทํางาน

โดยพยายามใหเกิดความแตกตางของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอยที่สุด ในกรณีที่สถานีทํางานมี

มากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม โดยใหรอบเวลาผลิตมากข้ึนหรือนอยลงตามลําดับ 

2.4  งานวิจัยที่เก่ียวของกับระบบการผลิตแบบลีน 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบลีนมีอยูมากมาย ซึ่งจะขอแบงงานวิจัยออกเปน 3 

หัวขอตามลักษณะของงานวิจัยคือ งานวิจัยท่ีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมตางๆท่ีนําระบบการผลิตแบบลีน
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ไปประยุกตใช งานวิจัยที่เกี่ยวกับเครื่องมือลีน และงานวิจัยที่เกี่ยวกับปจจัยที่มีผลตอการประยุกตใช

ระบบการผลิตแบบลีน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

 2.4.1 งานวิจัยที่เก่ียวกับอุตสาหกรรมตางๆที่นําระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตใช 

  มีงานวิจัยมากมายท่ีกลาวถึงประโยชนและหลักการเบื้องตนของแนวคิดลีน โดย Melton 

[10] ไดอธิบายถึงแนวคิดลีนเบ้ืองตนวา คือการระบุคุณคา การกําจัดความสูญเปลา และการสราง

สายธารคุณคา (หมายถึงคุณคาในมุมมองของลูกคา) ซึ่งจากหลักการดังกลาวจะทําใหเกิดประโยชน

ของการนําแนวคิดลีนไปประยุกตใชในอุตสาหกรรม ดังน้ี 

  - ดานลูกคา ชวยลดระยะเวลานําลง 

  - ดานการผลิต ชวยลดปรมิาณสินคาคงคลังลง 

  - ดานการจัดการ เปนการปรับปรุงความรูดานการจัดการใหดีขึ้น 

  - ปรับปรุงกระบวนการใหดียิ่งข้ึน (ลดการแกงาน (rework)) 

 โดยมากแลวลีนจะถูกนําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิตแบบไมตอเนื่อง

มากกวาอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบตอเน่ือง สาเหตุหลักเปนเพราะวาในกระบวนการผลิตแบบ

ไมตอเน่ืองมักจะมีอุปสรรคเขามาและทําใหการผลิตหยุดชะงัก ซึ่งจะทําใหไมสามารถผลิตสินคาได

เสร็จตรงตามกําหนดท่ีไดตกลงไวกับลูกคา ตัวอยางการประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมตางๆ เชน 

การบริหารงานโครงการ (Project management)งานกอสราง อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ อุตสาหกรรม

การผลิตเลนส อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองใชในบาน 

อุตสาหกรรมการผลิตสินคาอุปโภคบริโภค เปนตน เพ่ือใหเกิดประโยชนทั้งทางดานการปรับปรุง

กระบวนการผลิต การบริหารจัดการและการจัดการหวงโซอุปทาน สวนการนําลีนเขาไปใชใน

อุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเน่ืองยังคงไมมากนัก [11] 

 เน่ืองจากการผลิตแบบลีนมีประโยชนอยางมากมาย ทําใหมีผูที่ เล็งเห็นและนําไป

ประยุกตใชในโรงงาน และพบวาเกิดประโยชนกับโรงงานของตน ตัวอยางเชน 

• อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ Melton [10] ไดประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ 

ซึ่งกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดและใชเวลาในการผลิต
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ประมาณ 10 สัปดาหหลังจากที่วัตถุดิบเขาโรงงาน แตโดยทั่วไปแลวลูกคาจะให

ระยะเวลานําประมาณ 6 สัปดาหเทาน้ัน เนื่องจากระยะเวลาท่ีใชในการผลิต

มากกวาระยะเวลานําที่ลูกคากําหนดจึงตองทําการทํานายการส่ังซื้อของลูกคา

ลวงหนา และหลังจากนําแนวคิดลีนเขาไปประยุกตใชพบวา 

  -   สามารถลดรอบเวลาในหวงโซอุปทานท้ังหมดลงได 50 % 

-  สามารถเพ่ิมความถูกตองในการจัดสงสินคาใหกับลูกคาได 25 % ทั้ง

ในดานกําหนดสง มอบและดานคุณภาพของสินคา 

 -  สามารถลดจํานวนสินคาคงคลังลงได 30 %  

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

เพ่ิมผลผลิตไดมากกวา 32 เปอรเซ็นตดังแสดงในตารางท่ี 2.1 และกําจัดเวลาการ

ทํางานท่ีไมกอใหเกิดคุณคาไดมากกวา 2.5 ชั่วโมงแรงงานตอวัน  

ตารางที่ 2.1 ผลผลิตของ Edmond, OK-based Pelco Product Inc. กอนและหลังทําลีน 

ชวงดําเนินงาน จํานวนช้ินเฉล่ียที่ทําไดตอวัน เพิ่มขึ้นจากเดิม 
กอนทําลีน 767 - 

หลังทําลีน 5 วัน 1016 32.50% 

หลังทําลีน 12 วัน 1546 52.20% 

ทําไคเซน 3429 121.80% 

• อุตสาหกรรมผลิตภัณฑเพื่อสุขภาพ North Cove Plant [13] ไดประยุกตใชแนวคิด

ลีนในโรงงานและพบวา 

 -  ลดปริมาณงานระหวางทําได 80 % 

 -  ลดเวลาสูญเปลาได 81 % 

 -  ลดรอบเวลาการผลิตได 50 % 

 -  ลดปริมาณของเสียได 38 % 
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 2.4.2 งานวิจัยที่เก่ียวกับเครื่องมือลีน 

 แนวคิดลีนไดแนะนําเครื่องมือที่จะชวยในการพัฒนาโรงงานหรือองคกรใหเปนลีนไว

มากมาย เชน การผลิตแบบเซลลูลาร การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (ไคเซน) ระบบดึง การผลิตแบบ

ทันเวลา การลดขนาดรุนการผลิตใหนอยลง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) 

คัมบัง การเปลี่ยนรุนอยางรวดเร็ว (Quick changeover) และการจัดการดานคุณภาพ เปนตน และใน

การทําลีนก็มีผูนําเครื่องมือลีนเหลานั้นไปใชรวมกับเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการท่ีมีอยูใน

ตารางที่ 2.2 [14]ไดแสดงถึงการนําเครื่องมือเขาไปใชในการทําลีนของนักวิจัยแตละทาน 

ตารางที่ 2.2 เครื่องมือที่ใชในการทําลีนของนักวิจัยแตละทาน [14] 

Lean pratices and their appearance in key references
Lean pratices Sources

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

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

 เครื่องมือนับเปนสิ่งสําคัญในการปรับเปล่ียนโรงงานหรือองคกรใหเปนการผลิตแบบ

ลีน จึงมีนักวิจัยท่ีทําการศึกษาเกี่ยวกับความเหมาะสมของการนําเคร่ืองมือลีนเขาไปใชใน

อุตสาหกรรม Abdulmalek และ Rajgopal [11] ไดสรุปความเหมาะสมของการนําเครื่องมือลีนเขา

ไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกลาไดดังน้ี 
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• การผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing) อาจจะไมสามารถนํามาใชได ทั้งน้ี

เพราะเครื่องจักรในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกลามีขนาดใหญ ทําใหการ

เคล่ือนยายยาก นอกจากน้ีจํานวนการผลิตตอครั้ง (Lot size)ก็คอนขางจะถูก

กําหนดไวคงที่ ขอจํากัดเหลาน้ีทําใหไมเหมาะสมในการจัดการผลิตเปนแบบเซลล 

• การลดระยะเวลาปรับตั้งเครื่อง (Setup time reduction) การผลิตแบบทันเวลา 

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

แบบทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance: TPM) จัดเปนเคร่ืองมือท่ี

เหมาะสมในการนํามาใชในการปรับปรุงเพียงบางสวนของกระบวนการ 

• 5ส แผนภาพสายธารคุณคา (Value stream mapping) และระบบการควบคุมดวย

สายตา (Visual control) จัดเปนเครื่องมือท่ีสามารถนํามาประยุกตใชไดในทุกสวน

ของกระบวนการ 

 นอกจากน้ียังมีนักวิจัยที่ศึกษาเกี่ยวกับการนําลีนเขาไปประยุกตใชในอุตสาหกรรม     

สิ่งทอ ซึ่งไดนําเสนอเสนทางในการประยุกตใชไวดังแบบจําลองของการประยุกตใชระบบการผลิต

แบบลีนดังรูปท่ี 2.3 เปนการสรุปข้ันตอนของการประยุกตใชเครื่องมือตางๆ โดยจะเริ่มจากฐานของ

สามเหล่ียมไปสูยอด จึงตองทําการวัดสภาพในปจจุบันกอนดวยแผนภาพสายธารคุณคาและตั้ง

แผนภาพสายธารคุณคาในอนาคตท่ีตองการไว จากน้ันก็ทําการตั้งนโยบายและข้ันตอนการปรับปรุง 

สรางระบบการจัดการดวยสายตา ทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และจัดทํามาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงาน โดยใชเครื่องมือตางๆในแตละข้ันตอนดังในรูปท่ี 2.3 ทั้งหมดนี้จะนําไปสูระบบการผลิต

แบบทันเวลา (Just-in-time) และความพึงพอใจจากลูกคา 
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รูปที่ 2.3 แบบจําลองการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน (ดัดแปลงจาก [15] ) 

 2.4.3 งานวิจัยที่เก่ียวกับปจจัยที่มีผลตอการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน 

 แมวาลีนจะมีคนทราบถึงประโยชนของการผลิตแบบลีนมากมาย แตการท่ีจะสามารถ

ประยุกตใชลีนในโรงงานหรือองคกรของตนเองไดนั้น ยอมข้ึนกับปจจัยแวดลอมภายในองคกรดวย 

โดย Shan และ Ward [14] ไดศึกษาถึงผลกระทบจากปจจัยแวดลอมขององคกรตอการความเปนไป

ไดในการนําลีนเขามาประยุกตใช ซึ่งปจจัยแวดลอมที่ไดทําการศึกษามี 3 อยางคือ อายุของโรงงาน 

ขนาดของโรงงาน และสหภาพแรงงาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 1. ดานอายุของโรงงาน 

 อายุของโรงงานอาจจะบอกเปนนัยถึงแนวโนมของแรงตอตานในการเปลี่ยนแปลงหรือ

การนําสิ่งใหมๆเขามาในโรงงาน จากความรูหรือส่ิงตีพิมพงานวิจัยโดยสวนใหญกลาววาอายุของ

องคกรมักจะแปรผกผันกับอัตราการประยุกตใชวิวัฒนาการใหมภายในองคกรนั้น นั่นคือเปน

เวลานานคร้ังถึงจะมีการปรับปรุงพัฒนาองคกร ทั้งนี้เพราะรูปแบบขององคกรมีความคงตัวมาเปน

Value  Stream  Mapping 

      Customer 
    

Standardized Work 
Takt and Cycle time 

Visual Management 
 

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

Just In Time 
 

    Continuous Improvement 
Rapid Improvement      Mistake Proofing 
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เวลานาน แตอยางไรก็ตามขอดีขององคกรที่มีอายุยาวนานก็คือเปนการงายท่ีจะหาเสนทางในการ

ปรับปรุงใหมอยางตอเนื่อง เพราะอาจนําแนวทางการปรับปรุงที่เคยทํามาเปนปรับปรุงเพ่ือเปน

แนวทางใหกับการปรับปรุงใหม ในทางตรงกันขามก็พบวาอายุขององคกรอาจจะขัดขวางการ

ประยุกตใชความรูใหมไดเชนกัน  

 จากผลงานวิจัย Shan และ Ward [14] ไดรวมรวบขอมูลท่ีจะแนะนําวาองคกรใหมมีขอดี

ตามธรรมชาติในการประยุกตใชลีน และอายุขององคกรจะเปนผลลบตอการประยุกตใชการผลิต

แบบลีน หรือก็คือโรงงานเกาจะประยุกตใชการผลิตแบบลีนนอยกวาโรงงานใหม 

 2. ดานขนาดของโรงงาน 

 มีนักวิจัยหลายทานกลาววางานดานการบริหารจะนําไปสูความซับซอนที่มากข้ึนใน

องคกรใหญ ผูจัดการอาจจะไมพยายามเปล่ียนแปลงใดๆในองคกรหรือเขาเหลาน้ันอาจจะพยายาม

ดําเนินงานออกนอกเสนทางการปรับปรุงท่ีไดวางไวหรือไมกระตือรือรนในการปฏิบัติงานตาม

แผนการปรับปรุง และนี่คือความจริงของการประยุกตใชความรูเทคนิคใหมเขาสูองคกร องคกร

ขนาดใหญจะมีความยากลําบากในการเปล่ียนแปลงมาก เน่ืองมาจากความเฉ่ือยในองคกร ดังน้ัน

องคกรขนาดใหญจะมีผลลบกับการประยุกตใชการผลิตแบบลีน และยังพบวาผลความเฉ่ือยของ

ขนาดองคกรในอุตสาหกรรมการผลิตเกิดข้ึนบอยกวาในอุตสาหกรรมการบริการ  

 อยางไรก็ตามขนาดใหญขององคกรก็อาจจะสงผลดีตอการประยุกตใชการผลิตแบบลีน

ก็ได ทั้งน้ีเพราะองคกรขนาดใหญสามารถที่จะลงทุนทั้งดานทรัพยากรบุคคลและเงินลงทุนในการ

ประยุกตใชแนวคิดลีนไดดีกวาองคกรขนาดเล็ก  

 ในขณะที่ยังมีขอโตแยงกันระหวางเรื่องผลของขนาดองคกรตอการประยุกตใชการผลิต

แบบลีน  แตมีงานวิจัยกอนหนานี้อยางมากมายที่สนับสนุนวาองคกรขนาดใหญสงผลดีกับการ

ประยุกตใชการผลิตแบบลีน แมวาผลของความเฉื่อยในองคกรขนาดใหญจะมีมากกวาในองคกร

ขนาดเล็กตอการประยุกตใชการผลิตแบบลีนก็ตาม 
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 3. ดานสหภาพแรงงาน 

 สหภาพแรงงานภายในองคกรดูเหมือนจะเปนปจจัยสําคัญสําหรับการประยุกตใช

เครื่องมือหรือความรูตางๆ แมวาจะยังไมมีขอสรุปของผลของสหภาพแรงงานท่ีแนนอน 

 ในงานวิจัย Shan และ Ward [14] ไดเสนอวา “โรงงานที่มีสหภาพแรงงานมักจะนําการ

ผลิตแบบลีนไปใชนอยกวาโรงงานท่ีไมมีหรือมีสหภาพแรงงานเปนบางสวน” 

 จากงานวิจัย Shan และ Ward [14] ทําใหทราบวาปจจัยแวดลอมขององคกรมีผลอยางมี

นัยสําคัญตอการประยุกตใชแนวคิดลีนในองคกร อิทธิพลของขนาดองคกรมีผลอยางมากตอการ

ประยุกตใชเทคนิคใหม สวนอิทธิพลดานสหภาพแรงงานและอายุขององคกรก็มีอิทธิพลเชนกันแต

นอยกวาส่ิงท่ียึดถือกันมาในองคกร 

 นอกจากน้ี Melton [10] ยังไดกลาวถึงแรงสนับสนุนการผลิตแบบลีนและแรงตอตาน

การประยุกตใชลีน โดยแรงสนับสนุนนั้นก็คือประโยชนที่จะไดรับจากการผลิตแบบลีน คือชวยลด

ตนทุนการผลิต ความเขาใจถึงความตองการที่แทจริงของลูกคา ลดการทํางานที่ผิดพลาด พนักงาน

สามารถทํางานไดหลายหนาที่และมีความรูความเขาใจมากข้ึนเกี่ยวกับการจัดการหวงโซอุปทานใน

กระบวนการผลิตและสายธารคุณคา สวนแรงตอตานก็เปนสิ่งสําคัญท่ีตองพิจารณาในการ

ประยุกตใชลีน ซึ่งแรงตอตานแรกน้ีจะมาจากแรงตานตามธรรมชาติ เชน ความสงสัยหรือไมแนใจ

ในหลักการของลีน ความไมเช่ือม่ันวาหลักการลีนจะสามารถปรับปรุงการทํางานหรือการผลิต

ภายในองคกรได อีกแรงตานหน่ึงที่สําคัญและมักจะนํามาเปนขออางคือ ไมมีเวลาในการปรับปรุง

งานเพราะการทํางานในปจจุบันก็คอนขางจะยุง ทําใหไมมีเวลาในการปรับปรุงงานใหดียิ่งข้ึน 

นอกจากน้ียังมีแรงตานท่ีมีอยูในวัฒนธรรมหรือความเช่ือในการผลิตก็คือ มักจะมีการผลิตเปนขนาด

รุนท่ีใหญ เพื่อลดเวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรใหมเมื่อมีการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑที่จะผลิต

เพราะการผลิตรุนขนาดใหญจะมีจํานวนครั้งในการเปล่ียนรุนนอย  

 Goforth [15] ไดกลาวถึงอุปสรรคท่ีอาจจะพบไดในอุตสาหกรรมส่ิงทอตอการ

ประยุกตใชการผลิตแบบลีนวามีอยูดวยกันมากมาย เชน การเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมในองคกรซึ่ง

เปนส่ิงท่ียากและตองการความรวมมือจากทุกคนในองคกรตั้งแตระดับผูบริหารถึงพนักงาน
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ปฏิบัติการ การทําความเขาใจในหลักการของลีนและแปลงเปนข้ันตอนตางๆท่ีถูกตอง การท่ีตอง

เปล่ียนข้ันตอนการทํางานใหมซึ่งตางจากข้ันตอนเดิมท่ีปฏิบัติมาเปนเวลานาน เปนตน  

 จากแรงตอตานและขอจํากัดตางๆในการประยุกตใชการผลิตแบบลีน เชน คาใชจายใน

การดําเนินงาน ระยะเวลา เปนตน ทําใหบางงานวิจัยไมสามารถท่ีจะทําการประยุกตใชไดจริง จึงมี

การสรางแบบจําลองเพื่อทดลองการนําลีนเขาไปใชแทนและเปรียบเทียบผลกอนและหลังการ

ประยุกตใชลีนในแบบจําลองแทน ซึ่ง Melton [16] ไดกลาวถึงปญหาใหญ 2 ปญหาในการนํา

แนวคิดลีนนี้ไปประยุกตใชในกระบวนการทางธุรกิจคือ 

• ประโยชนที่ไดรับจากลีนน้ียังไมสามารถวัดออกมาไดชัดเจน : มีประโยชน

มากมายในการนําแนวคิดลีนนี้ไปใช กระบวนการทางธุรกิจรวดเร็วขึ้นคือ สามารถ

ตอบสนองความตองการไดเร็วข้ึน นอกจากน้ีกระบวนการทางธุรกิจสวนมากยอม

เช่ือมโยงกันเปนหวงโซอุปทาน ซึ่งจะทําใหสามารถจัดสงไดรวดเร็ว หมายถึง

ประโยชนทางดานการเงินของบริษัทดวยเชนกัน 

• การแสดงใหเห็นวากระบวนการหลังปรับปรุงนี้มีประสิทธิภาพข้ึน : จากแนวคิด

ลีนนี้จะเปนแรงท่ีผลักดันใหเกิดการตรวจสอบท้ังหวงโซอุปทานวามีกระบวนการ

ใดท่ีไมนิ่งอยู หรือเปนกระบวนการท่ีไมมีประสิทธิภาพ ในบางคร้ังยังแสดงให

เห็นถึงกระบวนการที่เปนคอขวดอีกดวย 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

บทที่ 3  
 

การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบ 

 งานวิจัยนี้มุงเนนท่ีจะแกไขปรับปรุง 2 กระบวนการหลักของโรงงานกรณีศึกษาคือ 

กระบวนการเย็บประกอบและกระบวนการบรรจุหีบหอ โดยกระบวนการเย็บประกอบจะดําเนิน

ปรับปรุงจริงในสายตัวอยางซ่ึงจะกลาวถึงในบทน้ี วิธีการดําเนินงานจะดําเนินตาม 5 ขั้นตอนหลัก

ของลีน ซิกซซิกมาคือการศึกษาและระบุปญหาที่พบในการทํางานของกระบวนการเย็บประกอบ 

กําหนดดัชนีชี้วัดและวัดสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึน วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา รวมท้ังหาแนว

ทางแกไขและดําเนินการปรับปรุงกับสายการเย็บประกอบตัวอยาง วัดผลท่ีเกิดข้ึนภายหลังและหา

วิธีการควบคุมสภาพหลังปรับปรุงไว 

3.1 การจัดต้ังทีมงานและกําหนดเปาหมาย 

 เนื่องจากการท่ีจะระบุปญหาใหไดชัดเจนและตรงกับการปฏิบัติงานจริง จําเปนตองอาศัย

ความรวมมือจากโรงงานกรณีศึกษา จึงดําเนินการประสานงานกับทางโรงงานและจัดตั้งทีมงาน

ข้ึนมา โดยมีวัตถุประสงคหลักเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนในสวนของ

การเย็บประกอบ ซึ่งเปนจุดมักจะทํางานไมทันกําหนดเวลา มีผูรวมในทีมงานรวม 9 ทาน

ประกอบดวย ผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา 1 ทาน พนักงานฝายวางแผนและปรับปรุง 3 ทาน 

หัวหนาแผนกเย็บประกอบ 2 ทาน หัวหนาสายเย็บตัวอยาง 1 ทาน หัวหนาแผนกบรรจุหีบหอ 1 

ทานและผูวจิัย 

3.2 การระบุปญหา 

 การระบุปญหานับเปนข้ันตอนแรกของการปรับปรุงโดยใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมา และการ

ที่จะระบุปญหาไดนั้นจําเปนตองจัดต้ังทีมงานรวมกับทางโรงงานกรณีศึกษา พรอมทั้งศึกษาถึง

ข้ันตอนการทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษากอน แลวเขาสูการระบุปญหารวมกับทีมงาน

โดยวิธีการระดมสมองควบคูกับการใชแผนภูมิกระบวนการไหลวิเคราะหกระบวนการเย็บประกอบ
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ปญหาที่พบน้ันมีหลายหลากปญหาแตจําเปนตองคัดสรรเฉพาะปญหาหลักและทางโรงงาน

กรณีศึกษาสามารถควบคุมไดมาทําการศึกษากอน 

3.2.1 กระบวนการทํางานในปจจุบัน 

 กระบวนการเย็บประกอบทางโรงงานกรณีศึกษาจะถูกแบงเปน 20 สาย โดยในแตละ

สายจะประกอบดวยพนักงานประมาณ 20 คนและเครื่องจักรเย็บผาชนิดตางๆเชน จักรเย็บเข็มเด่ียว 

จักรเย็บเข็มคู จักรลา จักรพันริม เปนตน มีหัวหนาสายแตละสาย 1 คนเพ่ือควบคุมการทํางานของ

สายการเย็บนั้น ฝายวางแผนจะทําการจัดสรรงานแตละรุนใหกับแตละสายการเย็บโดยจะพยายาม

ใหงาน 1 รุนตอ 1 สายการเย็บและจัดใหตามความถนัดในการเย็บของพนักงานในสายน้ัน  

 เมื่อช้ินสวนถูกมัดเปนมัดงานเสร็จเรียบรอยจะถูกสงข้ึนมายังสวนงานเย็บประกอบ โดย

บางคร้ังจะสงมาทีเดียวหมดทั้งรุน แตบางกรณีก็อาจจะทยอยสงใหกับการเย็บประกอบ พนักงาน

เย็บประกอบทําการตรวจรับมัดงานท่ีสงเขามา และจะเขาสูระบวนการเตรียมชิ้นสวนและการเย็บ

ประกอบ แตกอนหนาท่ีจะเขาสูกระบวนการผลิตไดจะตองมีข้ันตอนการวางแผนและเตรียมงาน

กอน ซึ่งหัวหนาสายการเย็บจะเปนผูเตรียม โดยมีรายละเอียดการทํางานดังน้ี 

1. การวางแผนและเตรียมงาน  

  หัวหนาจะดําเนินการเตรียมงานตามแผนงานท่ีทางฝายวางแผนไดวางไวใหวาแต

ละสายการเย็บจะตองผลิตสินคารุนใดบาง โดยข้ันตอนการเตรียมงานของหัวหนาสายการเย็บจะ

ประกอบไปดวย 

(ก) การตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ  

 หัวหนาสายการเย็บจะตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบท่ีจะสงเขาสู

กระบวนการเย็บประกอบจากฝายวางแผนการผลิต เชน ชิ้นสวนท่ีตองพิมพ/

ปกลาย อุปกรณที่ใชประกอบตกแตง (Accessory) ปายหรือตราท่ีตองติดกับ

ผลิตภัณฑ เปนตน เพราะหากเกิดความไมพรอมของวัตถุดิบอาจจะทําให

แผนการผลิตตองเปล่ียนใหม โดยอาจจะนํางานรุนอื่นมาผลิตแทนกอน 
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หัวหนาสายการเย็บจะไดเตรียมการดําเนินงานในขั้นตอนตอไปไดถูกตองกับ

รุนที่จะทําการผลิต 

 เมื่อทราบรุนท่ีจะทําการผลิตแนนอนแลวก็จะตรวจสอบความพรอมในแง

ของจํานวนของแตละชิ้นสวนท่ีสงมอบข้ึนมา เพราะในการผลิตเส้ือผา

สําเร็จรูปแตละรุนน้ันจะประกอบไปดวยช้ินสวนจํานวนมาก เชน ชิ้นสวน

ดานหนา ชิ้นสวนดานหลัง ชิ้นสวนทําปก ชิ้นสวนแขนซาย/ขวา เปนตน เพื่อ

จะไดทราบความพรอมในการท่ีจะเริ่มผลิตงานรุนน้ันและวางแผนการเย็บ

ประกอบในชวงแรกไดเหมาะสมกับวัตถุดิบท่ีมี 

(ข) การเรียนรูขั้นตอนการเย็บประกอบ 

 เน่ืองจากงานแตละรุนท่ีเปล่ียนแปลงไปจะมีข้ันตอนการเย็บประกอบท่ี

เปล่ียนไปเชนกัน และหัวหนาสายการเย็บจะเปนผูสอนวิธีการใหกับพนักงาน

ในสายของตนเอง หัวหนาสายการเย็บจึงจําเปนที่จะตองเรียนรูข้ันตอนการเย็บ

ที่ถูกตอง รวมถึงขอควรระวังในดานคุณภาพ 

 การเรียนรูขั้นตอนการเย็บประกอบน้ันหัวหนาสายจะศึกษาจากเอกสารที่

บอกข้ันตอนการเย็บประกอบควบคูกับตัวอยางสินคาที่จะผลิต เพ่ือตรวจสอบ

ความเหมาะสมของข้ันตอนและวิธีการเย็บประกอบกับการผลิตในทางปฏิบัติ

จริง นอกจากน้ียังชวยใหการสอนงานใหกับพนักงานเปนไปไดอยางรวดเร็ว

และสามารถบงบอกขอควรระวังในการเย็บใหกับพนักงานไดอีกดวย 

(ค) การจัดสรรทรัพยากร 

 เมื่อหัวหนาสายการเย็บประกอบบทราบถึงข้ันตอนการเย็บประกอบแลวก็

จะทําการวางแผนการใชทรัพยากรสําหรับการผลิตงานรุนนั้น  โดยจะ

ประกอบดวยการจัดสรรทรัพยากรบุคคลและเครื่องจักร 

• ดานทรัพยากรเครื่องจักร ทําการตรวจสอบจํานวนเครื่องจักรแตละ

ชนิดท่ีจะตองใชในการผลิตงานรุนใหมและจํานวนท่ีมีอยูใน

สายการผลิตเกา เพ่ือจะไดทราบจํานวนเครื่องจักรที่ขาดหรือเกิน แลว
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แจงใหพนักงานชางทราบลวงหนาถึงวันท่ีจะเริ่มงานรุนใหมเพ่ือมา

ดําเนินการเคลื่อนยายเครื่องจักรและปรับตั้งใหม 

• ดานทรัพยากรบุคคล ทําการวางแผนจํานวนคนท่ีเหมาะสมสําหรับ

การเตรียมชิ้นสวนและการเย็บประกอบในแตละข้ันตอน ซึ่งตรงสวน

นี้ทางหัวหนาสายการเย็บจะอาศัยประสบการณในการจัดสรรจํานวน

คน รวมทั้งพิจารณาขอจํากัดในดานของความสามารถพนักงาน

ควบคูกับจํานวนจักรแตละชนิดท่ีมี  

2. การเตรียมชิ้นสวน  

  ในข้ันตอนน้ีจะเปนการเตรียมชิ้นสวนตางๆใหพรอมกับการเย็บประกอบ โดยใน

แตละรุนงานจะมีการเตรียมงานที่แตกตางกันไป ตัวอยางการเตรียมงาน ไดแก การเย็บเตรียมซกคอ 

การเย็บติดตราบอกรายละเอียดตางๆ (ตราไซส ตราแคร ตราเมน) การจุดตําแหนง การรีดพับขอบ

ชิ้นสามเหล่ียมสําหรับติดดานในหลังเสื้อ เปนตน จึงตองมีการแบงพนักงานไวสําหรับการเตรียม

งานดวย 

3. การเย็บประกอบ  

  หลังจากที่ชิ้นสวนบางสวนถูกเตรียมไวและพรอมสําหรับการนํามาเย็บประกอบ

แลว จะถูกนํามาเย็บประกอบโดยจะไลไปทีละข้ันตอนตามแตละข้ันตอนของงานแตละรุน ขั้นตอน

การเย็บประกอบของงานแตละรุนก็จะมีข้ันตอนท่ีแตกตางกันไป พนักงานท่ีทําหนาท่ีเย็บประกอบ

ในข้ันตอนแรกจะนํามัดงานมาแกเชือกและเย็บข้ันตอนของตนเองจนเสร็จครบทุกตัวในมัดแลวก็

มัดเชือกกลับไปเหมือนเดิม แลวสงงานมัดน้ันใหพนักงานคนถัดไปและตนเองก็นํามัดงานใหมมา

ทํา มัดงานจะถูกไปเชนนี้จนกระท่ังครบทุกข้ันตอน 

  ในชวงแรกของการเริ่มงานรุนใหม พนักงานชางจะทําการเคล่ือนยายจักรตามชนิด

และจํานวนท่ีหัวหนาสายเย็บไดวางไว รวมทั้งทําการปรับตั้งจักรใหมใหสอดคลองกับวิธีการเย็บ

งานรุนใหม สวนวิธีการเย็บงานหัวหนาสายการเย็บจะตองสอนวิธีการเย็บใหกับพนักงานทุกคน

สําหรับขั้นตอนที่พนักงานน้ันตองเย็บ  
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 ข้ันตอนการทํางานของกระบวนการเย็บประกอบขางตนสามารถนํามาสรุปเปนเสนทาง

การไหลของงานไดดังรูปท่ี 3.1 การไหลของงานจะเริ่มตนจากสวนทายสายการผลิตซึ่งก็คือจุดของ

การเตรียมชิ้นสวน และเขาสูข้ันตอนการเย็บไลตามข้ันตอนการทํางานที่ไดวางไวจากทายสายไปยัง

ตนสาย แลวนับจํานวนงานที่เย็บประกอบเสร็จที่ตนสาย  

 

รูปที่ 3.1 เสนทางการเดินของงานกระบวนการเย็บประกอบ 

3.2.2 การกําหนดปญหา 

 จากการศึกษากระบวนการดําเนินงานอยางละเอียด พบวาข้ันตอนการทํางานมีขั้นตอนท่ี

ไมเหมาะสมและขาดประสิทธิภาพ โดยจะสงผลกระทบตอเปอรเซ็นตประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงานและสัดสวนของเสีย จึงระบุปญหาของกระบวนการเย็บประกอบไว 2 ปญหาหลักดังหัวขอ

ดานลาง สวนสาเหตุที่กอใหเกิดสองปญหาหลักน้ันจะวิเคราะหละเอียดในหัวขอการวิเคราะห

ปญหาถัดไป 

 ปญหาหลักของกระบวนการเย็บประกอบ 

- ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  

- สัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บ  

3.3 การวัดสภาพปญหา 

 การวัดสภาพปญหาจัดเปนข้ันตอนที่สองของการดําเนินงานตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมา 

กอนท่ีจะวัดสภาพปญหาไดนั้นจําเปนตองเริ่มตนจากการกําหนดดัชนีที่จะใชชี้วัดปญหาเสียกอน 

และดําเนินการวางแผนการเก็บขอมูล จึงจะไดดัชนีบงช้ีสภาพปญหาในปจจุบันที่เกิดข้ึน 
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3.3.1 การกําหนดดัชนีช้ีวัดปญหา 

 แนวทางการวัดผลและเก็บขอมูลเบ้ืองตนจะเริ่มตนจากการกําหนดดัชนีชี้วัดกอน 

เพ่ือใหทราบถึงขอมูลท่ีจําเปนจะตองบันทึกไว ปญหาของกระบวนการเย็บประกอบคือเรื่องของ

ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและสัดสวนของเสียจากคุณภาพการเย็บประกอบ จึงกําหนด

ดัชนีชี้วัด 2 ตัวคือ    

ประสิทธิภาพการทํางาน =  จํานวนสินคาท่ีผลิตได(ชิ้น)xคาเวลามาตรฐาน(นาที/ชิ้น) 

      เวลาท่ีใชในการผลิตสินคา (นาที) 

สัดสวนของเสีย =       ปริมาณของเสีย (ชิ้น) x 100 

    ปริมาณสินคาท่ีผลิตท้ังหมด (ชิ้น)  

3.3.2 การเก็บบันทึกขอมูล 

 หลังจากที่ไดดัชนีชี้วัดแลว จึงทําการตรวจสอบความพรอมของขอมูลเพ่ือนําไปสูการ

คํานวณคาดัชนีที่กําหนดไวกับทางโรงงานกรณีศึกษา พบวามีความพรอมทางดานขอมูล ซึ่งมี

รายละเอียดดังน้ี 

1. ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบ 

 โรงงานกรณีศึกษามีการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บ

ประกอบแตละสายการเย็บทุกเดือนแตเริ่มตนการเก็บขอมูลนี้ไมนานนัก กอนหนานี้ทางโรงงานมี

การบันทึกขอมูลเปนปริมาณงานที่พนักงานสามารถเย็บประกอบเสร็จในแตละวันและเวลาการ

ทํางานของพนักงานในแตละสาย เพื่อประโยชนในดานของคาจางแรงงาน จึงทําใหสามารถนํา

ปริมาณงานท่ีผลิตได คาเวลามาตรฐานในการเย็บประกอบงานรุนนั้นและเวลาการทํางานของ

พนักงานท่ีทางโรงงานมีรายงานเก็บไวมาใชในการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่

ผานมาได โดยคิดจากเวลาท่ีเหมาะสมในการเย็บประกอบ (คือจํานวนงานท่ีเย็บประกอบเสร็จคูณ

กับเวลามาตรฐานในการเย็บประกอบงานรุนนั้น) เทียบกับเวลาที่พนักงานใชในการผลิต  
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2. สัดสวนของเสียอันเน่ืองมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ 

 โรงงานกรณีศึกษามีการบันทึกจํานวนของเสียอันเน่ืองมาจากสาเหตุตางๆรวม 5 

ประเภทคือ คุณภาพการเย็บ การเปอนน้ํามันเคร่ืองจักร การเปอนทั่วไป ตําหนิเนื้อผาและการพิมพ/

ปกลาย จึงสามารถนําขอมูลสัดสวนของเสียดานคุณภาพการเย็บประกอบมาใชในงานวิจัยนี้ได ไม

จําเปนตองวางแผนออกแบบการเก็บขอมูลในสวนนี้ 

 จากการตรวจสอบขอมูลของทางโรงงานกรณีศึกษาพบวามีขอมูลเพียงพอสําหรับ

การสะทอนใหเห็นถึงสภาพปญหาในปจจุบันตามดัชนีที่ตั้งไวของกระบวนการเย็บประกอบ  

3.3.3 ผลการวัดสภาพปญหา 

กระบวนการเย็บประกอบมีการจัดแผนผังและการทํางานเปนหลายสายการผลิต โดยที่

แตละสายจะมีการผลิตผลิตภัณฑแตละรุนกัน จึงนับวากระบวนการนี้มีการจัดวางแผนผังและการ

ไหลของงานตามผลิตภัณฑ โดยงานวิจัยนี้จะมุงปรับปรุงกระบวนการในสายการเย็บประกอบ

ตัวอยาง จึงทําใหการวัดสภาพการทํางานในปจจุบันตองวัดจากสายการเย็บประกอบตัวอยาง เพื่อให

สามารถเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงไดภายใตกลุมตัวอยางเดียวกัน ดัชนีชี้วัดท่ีใชใน

การวัดผลของกระบวนการเย็บประกอบคือ ประสิทธิภาพการทํางานและสัดสวนของเสียอัน

เนื่องมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี  

1. ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบ 

   ทําการเก็บขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบในสายตัว

อยางที่ทําการศึกษายอนหลังเปนเวลาประมาณ 1 ป (10 เดือน)คือ เดือน มค.- ตค. 2551 เพ่ือให

ใกลเคียงกับสภาพการทํางานจริงในปจจุบัน เพราะในอุตสาหกรรมน้ีพนักงานมักไมอยูประจําแตละ

โรงงาน จะมีการโยกยายเปลี่ยนโรงงานอยูเสมอ ซึ่งหากนําขอมูลในปกอนๆมาพิจารณารวมดวย 

อาจจะทําใหขอมูลคลาดเคลื่อนไดเพราะเปนพนักงานคนละรุนกันกับในปจจุบัน และความชํานาญ

ของพนักงานนับเปนปจจัยหลักท่ีสงผลตอประสิทธิภาพในการทํางาน 
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รูปที่ 3.2 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการทํางานของพนักงานสายการเย็บประกอบตัวอยางในแตละเดือน 

   จากรูปท่ี 3.2 จะพบวาประสิทธิภาพการเย็บประกอบของพนักงานสายตัวอยาง    

10 เดือนจะอยูในชวง 30 – 40 เปอรเซ็นตและคํานวณหาคาเฉล่ียไดเปน 37.23 เปอรเซ็นต ซึ่ง

ประสิทธิภาพของการเย็บประกอบสายตัวอยางตํ่ากวาคาเฉล่ียของพนักงานเย็บประกอบทั้งโรงงาน

กรณีศึกษาคือ 44 เปอรเซ็นต และนับวาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเย็บประกอบต่ํากวา

ความตองการของทางโรงงานกรณีศึกษา ดังน้ันดัชนีชี้วัดน้ีจึงชวยสะทอนใหเห็นถึงปญหาของ

กระบวนการน้ีไดอยางชัดเจน 

2. สัดสวนของเสียอันเนื่องมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ 

  การเก็บขอมูลสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บของสายตัวอยางการเย็บ

ประกอบท่ีทําการศึกษาเปนสายเดียวกับที่วัดประสิทธิภาพการทํางาน โดยขอมูลท่ีจะนํามาเปนตัว

เปรียบเทียบกับหลังปรับปรุงคือสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพเย็บเฉล่ียในชวงระยะเวลาประมาณ  

1 ป (10 เดือน) คือเดือน มค.-ตค. 2551 เพ่ือใหใกลเคียงกับสภาพการทํางานในปจจุบันแสดงดัง       

รูปท่ี 3.3 โดยพบวาสัดสวนงานเสียเฉล่ียคือ 19.23% และสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บเปน 

12.67% สวนคาเฉล่ียของโรงงานคือสัดสวนงานเสียอยูที่ 14.17% และสัดสวนของเสียเพราะ

คุณภาพการเย็บคือ 9.82% ซึ่งสัดสวนของเสียของสายเย็บประกอบตัวอยางสูงกวาคาเฉล่ียของ

โรงงาน 
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รูปที่ 3.3 สัดสวนของเสียของพนักงานสายการเย็บประกอบตัวอยางในแตละเดือน 

3.4 การวิเคราะหปญหา 

 ปญหาหลักของกระบวนการเย็บประกอบคือประสิทธิภาพในการทํางานและสัดสวนของ

เสียท่ีเกิดข้ึน จึงจําเปนตองหาสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาหลักท้ังสองน้ัน โดยอาศัยเครื่องมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการคือการวิเคราะห 4M การวิเคราะหขั้นตอนการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการ

ไหล (Flow Process Chart)รวมกับการจําแนกกิจกรรมตามแนวคิดลีนคือ กิจกรรมท่ีกอใหเกิดมูลคา

กับผลิตภัณฑ (VA) กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแตจําเปนตองมี(NVA-N) และ

สุดทายคือกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑและไมจําเปนตองมี(NVA) เพ่ือคัดกรองหาจุด

ที่ไมเหมาะสมในการทํางานแลวนําไปสรางผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) รวมกับการระดม

สมองของทางโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งจะทําใหไดสาเหตุหลักของปญหา แลวหาสาเหตุยอยท่ี

กอใหเกิดสาเหตุหลักและความสัมพันธระหวางสาเหตุยอยดวยการสรางผังความสัมพันธ (Relation 

Diagram) นอกจากน้ียังมีการจําแนกความสูญเปลาท้ัง 7 ที่เกิดข้ึนในผังความสัมพันธดวย  

 หลังจากท่ีไดสาเหตุยอยท่ีกอใหเกิดปญหาเรื่องประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและ

สัดสวนของเสียที่เกิดข้ึนแลว จึงนําไปสรุปและเลือกสาเหตุที่สามารถแกไขได รวมทั้งวิเคราะหหา

แนวทางการแกไขสาเหตุยอยตางๆ 
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3.4.1 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล 

 แผนภูมิกระบวนการไหลจะสามารถจัดประเภทของกิจกรรมออกไดเปน 5 ชนิดคือการ

ทํางาน (สัญลักษณวงกลม) การขนสง (สัญลักษณลูกศร) การรอคอย (สัญลักษณตัวอักษร D) การ

ตรวจสอบ (สัญลักษณสี่เหล่ียม) และการจัดเก็บ (สัญลักษณสามเหล่ียม) ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึง

หนาที่ที่แทจริงของแตละกิจกรรมไดชัดเจนข้ึน จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานของกระบวนการ

เย็บประกอบสามารถนํามาสรุปเปนแผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือนําไปสูแนวทางการวิเคราะห

กระบวนการผลิตไดดังตารางท่ี 3.1  

 การสรางแผนภูมิกระบวนการไหลน้ีเปนเพียงการยกตัวอยางเบื้องตน จากท่ีกลาวมา

ขางตนวาข้ันตอนการเย็บประกอบของทุกรุนการผลิตจะเปล่ียนแปลงไป ทําใหจํานวนข้ันตอนการ

เย็บประกอบของแตละรุนไมเทากันดวยเชนกัน แมวาในรายละเอียดการเย็บประกอบจะแตกตางกัน 

แตในภาพรวมแลวจะคลายกันคือมีสวนของการเตรียมความพรอมและสวนของการเย็บ ในทุกรุน

จะมีข้ันตอนการเตรียมความพรอมเหมือนกันคือข้ันตอนที่ 1-3 และเมื่อเขาสูกระบวนการเย็บในแต

ละข้ันตอนจะมีกิจกรรมที่เหมือนกัน 6 กิจกรรมคือการเคลื่อนยายไปยังสถานีงานน้ัน การรอคอย

การเย็บ การแกเชือก การเย็บ การมัดเชือกและการรอคอยการเคล่ือนยายไปยังสถานีงานถัดไป ซึ่งก็

คือกิจกรรมท่ี 4-9 ในตารางท่ี 3.1 ในท่ีนี้จึงขอยกตัวอยางเพียง 3 ข้ันตอนเย็บเทาน้ัน 

 จากการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเย็บ

ประกอบพบวามีจํานวนชนิดกิจกรรมแตละชนิดในชวงการเตรียมความพรอม (กิจกรรมท่ี 1-3) ดังน้ี 

• การขนสง   1  ขั้นตอน 

• การรอคอย   1  ข้ันตอน 

• การตรวจสอบ  1  ข้ันตอน 

 และชวงการเย็บ (กิจกรรมที่ 4-9) ตอ 1 ข้ันตอน ดังน้ี 

• การทํางาน  3  ข้ันตอน 

• การขนสง   1  ขั้นตอน 

• การรอคอย   2  ข้ันตอน 
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ตารางที่ 3.1 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเย็บประกอบ 

1 NVA-N

2 NVA-N

3 NVA

4 NVA-N

5 NVA

6 NVA-N

7 VA

8 NVA-N

9 NVA

10 NVA-N

11 NVA

12 NVA-N

13 VA

14 NVA-N

15 NVA

16 NVA-N

17 NVA

18 NVA-N

19 VA

20 NVA-N

มัดชิ้นสวนถูกเคล่ือนยายไปยังสถานีงานท่ี 2

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเย็บข้ันตอนท่ี 1

ชิ้นสวนถูกเย็บข้ันตอนท่ี 1

ชิ้นสวนถูกมัดเปนมัดชิ้นสวนเหมือนเดิม

มัดชิ้นสวนถูกแกเชือก

ชิ้นสวนถูกเย็บข้ันตอนท่ี 3

ชิ้นสวนถูกมัดเปนมัดชิ้นสวนเหมือนเดิม

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเย็บข้ันตอนท่ี 2

มัดชิ้นสวนถูกแกเชือก

ชิ้นสวนถูกเย็บข้ันตอนท่ี 2

ชิ้นสวนถูกมัดเปนมัดชิ้นสวนเหมือนเดิม

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเคล่ือนยาย

มัดชิ้นสวนถูกเคล่ือนยายไปยังสถานีงานท่ี 3

ข้ันตอน
สัญลักษณ

ชนิดของกิจกรรม

มัดชิ้นสวนจะถูกตรวจนับจํานวนเขาสูกระบวนการเย็บ

มัดชิ้นสวนถูกขนยายไปยังบริเวณท่ีเก็บชิ้นสวน

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเย็บข้ันตอนท่ี 3

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการดําเนินงาน

มัดชิ้นสวนถูกเคล่ือนยายไปยังสถานีงานท่ี 1

มัดชิ้นสวนถูกแกเชือก

มัดชิ้นสวนถูกกองรอการเคล่ือนยาย

 

 พิจารณาเฉพาะชวงการเย็บจะพบวาสวนของการทํางานนับเปน 50 % ของกิจกรรม

ทั้งหมดตอการเย็บ 1 ข้ันตอนและอีก 50 % เปนการขนสงและรอคอย โดยจํานวนข้ันตอนการเย็บ

ทั้งหมดของการผลิตแตละรุนจะมีจํานวนข้ันตอนคอนขางมาก จึงอาจกลาวไดวาในกระบวนการ

เย็บประกอบมีกิจกรรมการปฏิบัติงานจริง 50% ของจํานวนกิจกรรมท้ังหมดและอีก 50% ตอง     

สูญเปลาไปกับการขนสงและการรอคอยระหวางกระบวนการผลิต  
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 แมวาจะมีกิจกรรมการปฏิบัติงานถึง 50% แตในกิจกรรมการปฏิบัติงานเหลานั้นอาจมี

กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแทรกอยู จึงนําการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแนวคิด

ลีนเขามาประกอบดวยในสวนของการเย็บจะพบวา 

• กิจกรรมที่ทําใหเกิดมูลคา: VA           1  ขั้นตอน

(ข้ันตอนที่ 7 เย็บประกอบ) 

• กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดมูลคา: NVA    2  ขั้นตอน

(ข้ันตอนที่ 5 และ 9 การรอคอย) 

• กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน: NVA-N  3  ขั้นตอน 

(ข้ันตอนที่ 4, 6 และ 8 การขนสงและการแก/ผูกเชือกมัดงาน) 

 การจําแนกประเภทของกิจกรรมตามแนวคิดลีนนี้ชวยเผยวาแทจริงแลวกิจกรรมท่ี

กอใหเกิดมูลคาใน 1 ข้ันตอนการเย็บมีเพียงกิจกรรมเดียวซึ่งก็คือการเย็บประกอบข้ันตอนนั้น สวน

กิจกรรมอ่ืนจัดไปกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑทั้งส้ิน ดังน้ันอาจกลาวไดวาใน

กระบวนการเย็บจะประกอบดวยข้ันตอนท่ีกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑเพียง 17% ของจํานวน

กิจกรรมท้ังหมดและอีก 83% ตองสูญเสียใหกับการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ 

3.4.2 การวิเคราะห 4M 

 ทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาของกระบวนการเย็บประกอบ ซึ่งจะพบวามี

มากมายหลายสาเหตุที่กอใหเกิดท่ีสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตํ่าและสัดสวน

ของเสียสูง จึงทํากาวิเคราะหและจําแนกตามหลักการของ 4M คือดานทรัพยากรบุคคล ดาน

เครื่องจักร ดานวิธีการผลิตและดานวัตถุดิบ เพ่ือจัดสาเหตุยอยตางๆเปนหมวดหมู มีรายละเอียดดังน้ี 

1. ดานทรัพยากรบุคคล (Man) 

  ดานทรัพยากรบุคคลจัดเปนเรื่องที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิตและ

คุณภาพของผลิตภัณฑมาก เพราะตามท่ีกลาวขางตนวาการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเปนอุตสาหกรรมที่มี

กําลังการผลิตหลักข้ึนกับแรงงานซ่ึงตางจากอุตสาหกรรมสวนใหญในปจจุบันที่มีกําลังการผลิต

หลักข้ึนกับเครื่องจักร ดังนั้นประสิทธิภาพการทํางานของบุคลากรจึงนับเปนส่ิงสําคัญ แตปญหาท่ี
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เกิดมาจากทรัพยากรบุคคลก็เปนส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไดยากเชนกัน เพราะปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพ

การทํางานของบุคลากรเปนปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได เชน สภาพจิตใจ ความตั้งใจในการทํางาน 

ความรับผิดชอบ เปนตน ปญหาที่เกิดมาจากบุคลากรจึงมักพบไดทั่วไปในการทํางาน โดยปญหา

หลักท่ีพบในโรงงานกรณีศึกษามีดังน้ี 

• ในบางครั้งหัวหนาสายการเย็บไมเรียนรูข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุนใหม

ลวงหนา แตจะมาเรียนรูในขณะท่ีทําการสอนงานรุนนั้นใหกับพนักงานเลย 

จึงทําใหเสียเวลาในการสอนงานมากข้ึนเพราะขาดการเตรียมพรอม นอกจาก

ผลกระทบทางดานเวลาแลว ดานคุณภาพการสอนก็จะไมดีเทาท่ีควรดวย

เพราะหากไมทําการทดลองเย็บกอนก็จะไมทราบถึงขอควรระวังในการเย็บ

บางข้ันตอนและจะสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑที่ออกมาดวย 

• พนักงานขาดความกระตือรือรนในการปฏิบัติงาน โดยหากมีเรงงานจาก

หัวหนาสายการเย็บก็จะทําใหปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จมาก แตหากไมมี

การเรงงานปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จก็จะข้ึนกับความตั้งใจและเอาใจใส

ในการทํางานของพนักงานในวันน้ัน จากขอมูลปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จ

แตละวันยอนหลังพบวามีความแตกตางของปริมาณงานคอนขางมาก แมวาจะ

เปนงานรุนเดียวกันและไมพิจารณาวันแรกที่เริ่มปฏิบัติงานรุนนั้นเพราะเปน

ชวงของการสอนงานและการเรียนรูข้ันตอนการเย็บ จึงสะทอนใหเห็นถึง

ความสําคัญของการจูงใจใหพนักงานมีความกระตือรือรนในการทํางานมาก

ข้ึน 

2. ดานเคร่ืองจักร (Machine) 

  เครื่องจักรท่ีใชสําหรับกระบวนการเย็บประกอบคือจักรเย็บผา ในสายการเย็บ

ประกอบจะมีจักรเย็บผาแตละชนิดประจําอยู และปญหาท่ีพบเกี่ยวกับเคร่ืองจักรคือ 

• ในขณะที่ดําเนินการเย็บประกอบเครื่องจักรอาจจะเสียกะทันหันหรือเกิด

ปญหาที่ตองทําการปรับตั้งเครื่องใหม เพราะสงผลตอคุณภาพของงานเย็บ
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ประกอบ ทําใหสูญเสียเวลาในการซอมปรับจักรใหมและเวลาในการรอคอย

ชางซอมในกรณีที่ชวงเวลานั้นไมมีชางซอมวางสําหรับการดําเนินการใหได 

3. ดานวิธีการผลิต (Method) 

  การออกแบบวิธีการผลิตใหสอดคลองกับลักษณะของงานในอุตสาหกรรมน้ันเปน

สิ่งท่ีสําคัญและจะชวยใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะวิธีการผลิตจะสงผลถึงข้ันตอนการ

ทํางานในแตละข้ันตอน โดยวิธีการผลิตของข้ันตอนการเย็บประกอบเปนแบบไมตอเน่ืองและสง

งานทีละมัดงานในแตละข้ันตอน ปญหาท่ีพบเกี่ยวกับวิธีการผลิตมีดังน้ี 

• วิธีการจัดสรรจํานวนพนักงานเย็บประกอบสําหรับแตละข้ันตอนไม

เหมาะสม โดยหัวหนาสายการเย็บจะเปนผูวางแผนตามประสบการณที่ผาน

มา ทําใหการจัดสรรจํานวนพนักงานในบางคร้ังไมเหมาะสมและกอใหเกิด

ปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ ปริมาณงานเย็บประกอบเสร็จมี

จํานวนนอยเพราะจัดจํานวนคนไมสอดคลองกับเวลาท่ีใชในการเย็บประกอบ

แตละข้ันตอน 

• มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑขึ้น ดังในตารางท่ี 3.1 

แผนภูมิกระบวนการไหล เชน ข้ันตอนการแกเชือกที่มัดงานมา และการผูก

เชือกกลับไปหลังเย็บข้ันตอนน้ันเสร็จ ทั้งน้ีเพราะการสงงานในแตละข้ันตอน

เปนแบบมัดงานจึงตองมีขั้นตอนการแกเชือกและมัดเชือกแทรกอยูใน

กระบวนการผลิตดวย  

• วิธีการผลิตเปนแบบไมตอเน่ืองจึงทําใหพนักงานไมมีแรงกระตุนในการเย็บ

ประกอบข้ันตอนของตนเอง ทั้งน้ีเพราะพนักงานแตละคนจะเย็บประกอบ

งานไวเปนมัดงาน ทําใหข้ันตอนกอนและหลังตนเองมีปริมาณงานกองรอเย็บ

ประกอบไว จึงไมจําเปนตองรีบเย็บข้ันตอนของตนเองใหทันกับพนักงาน

ขั้นตอนกอนและหลังตนเอง ประกอบกับการวางแผนจํานวนพนักงานไม

เหมาะสมและเม่ือเกิดการกองของงานบางกระบวนการข้ึน จะแกไขโดยการ

โยกยายพนักงานในบางข้ันตอนมาชวยเย็บประกอบข้ันตอนที่ผลิตไมทันกอน 
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ทําใหพนักงานไมมีแรงกระตุนในการเรงปฏิบัติงานของตนเองเพราะทราบวา

หากเย็บประกอบไมทันจะมีพนักงานคนอ่ืนเขามาชวยงาน 

• ในกระบวนการเย็บไมมีการตรวจสอบคุณภาพงานที่ทําระหวางผลิต ทําให

พนักงานไมทราบผลงานท่ีตนเองเย็บจนกวางานจะเย็บประกอบเสร็จและสง

ใหกับพนักงานตรวจสอบคุณภาพ การตรวจพบปญหาดานคุณภาพการเย็บจึง

สายเกินจะแกไขไดทันถวงที  กอให เ กิดของเสียดานคุณภาพการเย็บ

คอนขางมาก และของเสียดานคุณภาพการเย็บจะถูกสงกลับไปดําเนินการ

ซอมเย็บใหม โดยมักจะเปนชวงเวลาท่ีสายการเย็บเปล่ียนรุนการผลิตไปแลว 

จึงเสียเวลาในการปรับตั้งจักรใหมและเวลาในการแกไขซอมแซม นอกจากน้ี

ยังทําใหการผลิตงานรุนใหมตองชะงัก 

4. ดานวัตถุดิบ (Material) 

  ปญหาดานวัตถุดิบนับเปนเรื่องสําคัญในอุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปซึ่ง

อาจเปนเรื่องคุณภาพของวัตถุดิบหรือดานความลาชาในการสงมอบวัตถุดิบ ซึ่งมีรายละเอียดของ

ปญหาท่ีเกี่ยวของกระบวนการเย็บประกอบ ดังน้ี 

• ชิ้นสวนท่ีไดจากกระบวนการตัดในบางกรณีพบวาไมไดตามขนาดท่ี

เหมาะสม จึงตองเพ่ิมข้ันตอนการเจียนแตงกอนทําการเย็บประกอบได โดย

สาเหตุเกิดจากเปอรเซ็นตความยืด/หดของผาที่เขามาไมตรงกับการทดสอบ

เปอรเซ็นตยืด/หดที่ไดประมาณไว ทําใหแพทเทิรนท่ีสรางมาไมเหมาะสม 

หรืออาจเกิดจากคุณภาพการตัดของพนักงานตัดเอง 

• ผาซึ่งเปนวัตถุดิบหลักมีการสงมอบจากผูผลิตลาชากวากําหนด จึงทําให

กําหนดการทํางานในแตละข้ันตอนลาชาไปท้ังกระบวนการ แตกําหนดสง

สินคาใหกับลูกคายังคงเปนกําหนดการเดิม จึงทําใหทุกกระบวนการผลิตมี

ระยะเวลาในการทํางานส้ันลง สงผลใหตองมีการจางพนักงานทํางาน

ลวงเวลาเปนประจํา ซึ่งสาเหตุที่มีการสงผาลาชาน้ันมาจากหลายปจจัย เชน 
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ความลาชาจากผูผลิตเอง ความลาชาในการยืนยันชนิด/สีผาจากลูกคา ซึ่งทํา

ใหทางโรงงานกรณีศึกษาส่ังผาไปยังผูผลิตลาชา เปนตน 

• งานพิมพ/ปกจากโรงงานรับจางพิมพ/ปกสงงานเขามาใหโรงงานกรณีศึกษา

ลาชากวากําหนด โดยสาเหตุของความลาชาจะคลายคลึงกับเรื่องผาคือ ความ

ลาชาจากโรงงานพิมพ/ปกเอง ความลาชาในการยืนยันลาย/สีพิมพปกจาก

ลูกคา เหลาน้ีลวนทําใหกําหนดการทํางานทุกกระบวนการลาชากวากําหนด

และระยะเวลาในการทํางานแตละกระบวนการส้ันลงดวย กอใหเกิดการเรง

งานและการพนักงานทํางานลวงเวลา การเรงงานบางกรณียังสงผลกระทบถึง

คุณภาพสินคาท่ีผลิตออกมาดวย 

 จากการวิเคราะหทั้ง 4 ดานคือทรัพยากรบุคคล เครื่องจักร วิธีการผลิตและวัตถุดิบ 

สามารถนํามาสรุปเปนแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) ไดดังรูปท่ี 3.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.4 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุที่ทําใหกระบวนการเย็บประกอบขาดประสิทธิภาพ 

พนักงานขาดความ
กระตือรือรน หัวหนาสายไม

เตรียมงานกอนผลติ 

ผาสงเขา
โรงงานลาชา งานพิมพ/ปก

ลาชา 
การตรวจสอบ

คุณภาพไมทันถวง

ขั้นตอนการทํางาน 
NVA มาก 

เคร่ืองจักรเสีย    
กะทันหัน 

กระบวนการทํางาน   
ขาดประสิทธิภาพ 

Method 

Machine 

Material 

ชิ้นสวนตดัมา
ไมไดมาตรฐาน 

รูปแบบการผลิตไมเหมาะสม 

Man 

จัดสรรจํานวนพนักงานใน
แตละขั้นตอนไมเหมาะสม 
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 ปญหาการเย็บประกอบของโรงงานกรณีศึกษามีจํานวนมากดังท่ีกลาวขางตน แตจะ

เลือกแกไขเฉพาะปญหาท่ีทางโรงงานสามารถควบคุมได และเปนปญหาหลักท่ีสงผลกระทบตอการ

ผลิตกอนซึ่งจะกลาวตอไปในสวนของสรุปสาเหตุและเลือกสาเหตุที่เหมาะสมมาทําการปรับปรุง

แกไข 

3.4.3 การหาสาเหตุยอยดวยผังกลุมเครือญาติและผังความสัมพันธ [17] 

 จากการวิเคราะหกระบวนการดวยแผนภูมิกระบวนการไหลและการจําแนกสาเหตุของ

ปญหาใน 4 ดานคือ ดานทรัพยากรบุคคล ดานเครื่องจักร ดานวิธีการผลิตและดานวัตถุดิบ แลวนํา

สาเหตุยอยเหลาน้ันรวมกับการระดมสมองของทีมงานโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือสรางผังกลุมเครือญาติ

แสดงหัวขอหลักท่ีสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานและสัดสวนของเสีย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   62 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

รูปที่ 3.5 ผังกลุมเครือญาต ิ(Affinity Diagram) ของกระบวนการเย็บประกอบ 
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รูปที่ 3.6 ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธของสาเหตุยอยที่สงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํา 
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สาเหตุยอยท่ีไดจากผังความสัมพันธแสดงใหเห็นปญหายอยของกระบวนการเย็บ

ประกอบ โดยปญหายอยเหลานั้นคือความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการทํางานน่ันเอง การ

จําแนกชนิดของความสูญเปลาแบงเปน 7 ชนิดดังน้ี   

ตารางที่ 3.2 ประเภทของความสูญเปลาท้ัง 7 และความหมาย [2] 

ลําดับ ความสูญเปลา ความหมาย 

W1 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

ผลิตมากเกินไป 

การผลิตสินคาท่ีมากกวาความตองการขณะน้ัน 

W2 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

รอคอย 

ระยะเวลาที่เสียไปเพราะการรอคอย อาจเกิดจากการยืน

รอเพ่ือดําเนินงานข้ันตอนตอไป รอเครื่องมือ วัตถุดิบ 

W3 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

ขนสงท่ีไมจําเปน 

การขนสงขอมูล ขาวสาร หรือสินคาท่ีมากเกินไป เชน 

การเคลื่อนยายช้ินงานระหวางทําเปนระยะทางไกลๆ 

การขนยายอยางไมมีประสิทธิภาพ  การเคล่ือนยาย

วัตถุดิบ ชิ้นสวน สินคาสําเร็จรูป งานระหวางทําไปเก็บ 

W4 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน 

การเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม โดยอาจเกิดจากการจัด

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

หลักการยศาสตร 

W5 ความสูญเปลาท่ีเกิดจาก

กระบวนการผลิตท่ีขาด

ประสิทธิผล 

การดําเนินข้ันตอนการผลิตท่ีไมเหมาะสม อันจะทําให

เกิดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน เกิดความบกพรองจาก

การผลิต 
W6 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

ผลิตของเสียและการแกไข

การผลิตช้ินสวนท่ีมีความบกพรองหรือการแกไข การ

ซอมแซม การผลิตใหมเพ่ือทดแทนงานท่ีเสีย 

W7 ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ

เก็บพัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน 

การจัดเก็บวัตถุดิบ งานระหวางทํา หรือสินคาสําเร็จรูปท่ี

มากเกินไป 

 

จะพบวาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาของกระบวนการเย็บประกอบน้ันมีมากมาย

หลากหลายสาเหตุ แตหากวาสามารถแกไขสาเหตุที่อยูรอบนอกของผังความสัมพันธในรูปที่ 3.6 
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และ 3.7 ได ก็จะสามารถแกไขปญหาท่ีอยูดานในถัดเขาไปไดเพราะสาเหตุที่อยูรอบนอกเปน

รากเหงาของสาเหตุดานใน ซึ่งสามารถสรุปสาเหตุเหลาน้ันไดดังน้ี 

ตารางที่ 3.3 สาเหตุยอยท่ีทําใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํา 

สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 

รอบเวลาการทํางานสูง (A) 

 

 

- มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ

มาก (1) 

- ความไมพรอมของวัตถุดิบจากกระบวนการกอนหนา (2) 

- ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process (4) 

ปริมาณงานระหวางทําคางใน

กระบวนการ (B) 

- ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process (4) 

- หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ (3) 

ความยากในการเย็บประกอบ (C) - ขอกําหนดจากลูกคา (5) 

ชวงเวลาในการเปล่ียนรุนงานใหม

นาน (D) 

- ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน(6) 

- ขอกําหนดจากลูกคา (ความยากในการเย็บประกอบ) (5) 

Rework งานซอม (E) - ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (6) 

- ตอในตารางที่ 3.4 
พนักงานทํางานไมเต็มท่ี (F) - ขาดแรงจูงใจในการทํางาน (8) 

- ขาดการควบคุมดูแลอยางสมํ่าเสมอ (7) 

 

 

 

 

 



67 

 

ตารางที่ 3.4 สาเหตุยอยท่ีทําใหสัดสวนของเสียสูง 

สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไมทันกับ

การผลิต (A) 

- ความตองการของลูกคา (จํานวนตอออรเดอร

นอย) (1) 

- ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเร่ิมตนและ

ระหวางการผลิต (2) 

จํานวนในการสงงานแตละข้ันตอนมาก (B) - ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process (3) 

หัวหนางานสอนวิธีการเย็บประกอบผิด (C) - ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน (4) 

- หัวหนางานขาดความกระตือรือรน (5) 

- เอกสารขั้นตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน (6) 

- ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารขั้นตอนการเย็บ

ประกอบและเส้ือตัวอยางผิดพลาด (7) 

พนักงานขาดความเอาใจใสในการทํางาน 

(D) 

- ขาดการอบรมพนักงาน(8) 

- ผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิต (9) 

- ความตองการของลูกคา (เกิดการเรงงานจาก

กระบวนการถัดไป) (10) 

 

จากตารางแสดงสาเหตุยอยท้ังหมดมีบางหัวขอท่ีซ้ําซอนกัน ดังเชนวาแทจริงแลว

สัดสวนของเสียสูงจะสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ําลงดวย แตเนื่องจากวา

สัดสวนของเสียเปนปญหาหลักปญหาหนึ่งของทางโรงงานกรณีศึกษาที่ทําใหสูญเสียเวลาและเพ่ิม

ตนทุนการผลิตข้ึนโดยใชเหตุ จึงพิจารณาเรื่องสัดสวนของเสียข้ึนมาเปนประเด็นหลักแมวาจะเปน

หนึ่งในสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการทํางานตํ่าก็ตาม สาเหตุยอยบางสาเหตุกอใหเกิดของเสียและ

ยังทําใหประสิทธิภาพการทํางานต่ําดวย จึงทําการสรุปสาเหตุยอยท่ีควรแกไขปรับปรุงดังตาราง 3.5  
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ตารางที่ 3.5 สาเหตุยอยท้ังหมดท่ีทําใหประสิทธิภาพการทํางานตํ่าและสัดสวนของเสียสูง 

ลําดับที่ สาเหตุยอย 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

ความไมพรอมของวัตถุดิบกระบวนการกอนหนา 

ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process 

หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ 

ความยากในการเย็บประกอบ 

ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน 

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 

ขาดการควบคุมดูแลอยางสมํ่าเสมอ 

ขาดการอบรมพนักงาน 

ผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิต 

เกิดการเรงงานจากกระบวนการถัดไป 

ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและเส้ือตัวอยางทํางานผิดพลาด 

เอกสารขั้นตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน 

หัวหนางานขาดความกระตือรือรน 

ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเร่ิมตนและระหวางการผลิต 

จํานวนตอออรเดอรนอย 
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และตัดสาเหตุที่ซ้ํากัน นอกจากนี้บางสาเหตุยอยดานนอกสุดเปนสาเหตุที่ไมสามารถหลีกเล่ียงได 

เชน ความตองการของลูกคา จะทําการพิจารณาสาเหตุถัดในเขามาแทน 

3.4.4 สรุปสาเหตุและแนวทางแกไข 

สาเหตุที่กอใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการเย็บประกอบมีมากมายหลายสาเหตุ จึง

จําเปนตองคัดเลือกสาเหตุที่เหมาะสมในการนํามาดําเนินปรับปรุงในงานวิจัยนี้ โดยเลือกแกไข

เฉพาะปญหาท่ีทางโรงงานสามารถควบคุมได และเปนปญหาหลักท่ีสงผลกระทบตอการผลิตกอน

ซึ่งก็คือ มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก(ขอ 1)  ลักษณะการผลิตเปน

แบบ Batch Process(ขอ 3)  หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ(ขอ 4)  ขาดระเบียบวิธีการ

ทํางานมาตรฐาน(ขอ 6)  ขาดแรงจูงใจในการทํางาน(ขอ 7)  ขาดการควบคุมดูแลอยางสม่ําเสมอ(ขอ 

8)  ขาดการอบรมพนักงาน(ขอ 9)  ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและเสื้อ

ตัวอยางทํางานผิดพลาด(ขอ 12)  เอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน(ขอ 13)  หัวหนางาน

ขาดความกระตือรือรน(ขอ 14)  ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเริ่มตนและระหวางการผลิต(ขอ 

15) 

 สวนสาเหตุยอยท่ีไมนํามาพิจารณาแกไขในงานวิจัยนี้ดังรายละเอียดดานลาง เพราะ

ขอจํากัดทางดานเวลาและความพรอมของการรวมมือกันระหวางโรงงานกรณีศึกษากับทางลูกคา 

• ขอกําหนดท่ีเกี่ยวกับความตองการของลูกคาคือ ความยากในการเย็บประกอบและ

จํานวนออรเดอรตอรุนนอย เพราะเปนสิ่งท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาไมสามารถควบคุมไดหรือ

ควบคุมไดยาก ทั้งนี้เพราะในปจจุบันการแขงขันทวีความรุนแรงขึ้นมาก ทางโรงงานกรณีศึกษา

จําเปนตองเตรียมปรับระบบการผลิตใหยืดหยุนมากขึ้น และเรื่องของความยากในการเย็บประกอบ

เปนสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไมไดเพราะขึ้นกับการออกแบบของทางลูกคา 

• การผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิตและการเรงงานจากกระบวนการถัดไป 

สงผลใหเกิดของเสียข้ึนได เหตุการณนี้เปนเหตุการณที่ไมอาจควบคุมไดโดยตรงและอาจหลีกเลี่ยง

ไมได เชน ลูกคาตองการเรงสินคา หรืออาจเกิดจากความลาชาตั้งแตตนกระบวนการ จึงทําใหตอง

เรงงานท่ีสวนการเย็บประกอบ หากสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานใหสูงข้ึนก็จะ
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ทําใหผลิตสินคาไดมากข้ึนดวยเชนกัน สภาวะการเรงงานก็จะนอยลงได ดังน้ันการแกไขเรื่อง

ประสิทธิภาพการทํางานก็จะสงผลตอการเรงงานดวยเชนกัน จึงไมนําสาเหตุยอยน้ีมาปรับปรุงงาน 

• ความไมพรอมของวัตถุดิบจากกระบวนการกอนหนา อาจเกิดไดจากความ

ผิดพลาดของกระบวนการผลิตกอนหนา การวางแผนงานหรืออาจเปนเพราะความผิดพลาดจาก 

Supplier ซึ่งถือวานอกขอบเขตของกระบวนการเย็บประกอบ 

  สาเหตุยอยที่จะนํามาแกไขและปรับปรุงมีทั้งหมด 11 หัวขอ โดยแตละหัวขอมีแนวทาง

ในการปรับปรุงดังน้ี 

• สาเหตุที่ 1 มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมากและสาเหตุที่ 

3 ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process : ทั้ง 2 สาเหตุนี้เกิดจากรูปแบบของการผลิตเหมือนกัน 

เพราะการผลิตเปนแบบ Batch Process จึงทําใหการสงตอมัดงานระหวางแตละข้ันตอนตองสงเปน

มัดงานทีละหลายตัว จึงเพิ่มข้ันตอนการแกเชือกและมัดเชือกในทุกมัดงานและทุกครั้งที่มีการสงตอ

งาน ดังท่ีวิเคราะหในแผนภูมิกระบวนการไหลจะพบวาขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑมีมากถึง 50% ดังน้ันจึงควรเปล่ียนลักษณะการผลิตจากแบบ Batch Process เปนการผลิต

แบบตอเน่ืองแทน (One-Piece Flow) ซึ่งจะชวยลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑ 

• สาเหตุที่ 4 หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ: สวนมากหัวหนางาน

มักจะเปนคนท่ีมีประสบการณการทํางานคอนขางมาก จึงทําใหใชประสบการณและความเคยชินใน

การจัดสรรจํานวนคนในแตละข้ันตอน จึงอาจเกิดความผิดพลาดในการจัดสรรจํานวนในแตละ

ขั้นตอนไมสมดุลกัน สาเหตุนี้จะสงผลกระทบตอปริมาณงานระหวางคางในกระบวนการสูงและทํา

ใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตํ่า เพราะงานไมเสร็จออกมาเปนตัว ไมสามารถสงตอ

ใหกับกระบวนการถัดไปได นอกจากน้ียังกอใหเกิดปญหาในระยะยาวคือเมื่อประสิทธิภาพการ

ทํางานของพนักงานต่ํา ก็จะสงผลใหผลิตงานไมทันตามแผนการผลิตที่ตั้งไว กอใหเกิดการเรงงาน

ในภายหลัง ซึ่งเม่ือเกิดการเรงงานก็จะสืบเน่ืองใหเกิดของเสียข้ึนอีก ดังนั้นจึงจําเปนตองแกไข
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ปญหานี้โดยการอาศัยคาเวลาการทํางานมาตรฐานของพนักงานในแตละขั้นตอนมาคํานวณจํานวน

คนท่ีเหมาะสมรวมกับประสบการณของหัวหนางาน  

• สาเหตุที่ 6 ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐานและสาเหตุที่ 14 หัวหนางานขาด

ความกระตือรือรน: เนื่องจากวาหัวหนางานเย็บประกอบไมมีระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน จึงทํา

ใหไมมีการกําหนดขั้นตอนการทํางานท่ีเหมาะสม คุณภาพและประสิทธิภาพของการทํางานข้ึนกับ

หัวหนางานแตละบุคคล นอกจากน้ียังผันแปรตามสภาพจิตใจและสถานการณการทํางานใน

ขณะน้ัน โดยหากเปนชวงใกลถึงกําหนดสงมีการเรงงานมาก จะทําใหประสิทธิภาพในการทํางาน

ลดลง ดังน้ันข้ันตอนการทํางานบางอยางจึงขาดหายไป สงผลตอการทํางานในข้ันตอนอ่ืนๆดวย ทํา

การแกไขโดยสรางระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐานของหัวหนาพนักงานเย็บประกอบ 

• สาเหตุที่ 7 ขาดแรงจูงใจในการทํางานและสาเหตุที่ 8 ขาดการควบคุมดูแลอยาง

สมํ่าเสมอ: การจายคาแรงงานของพนักงานเย็บประกอบเปนแบบเงินเดือน จึงทําใหขาดแรงจูงใจใน

การเรงผลิตงานเพราะรายไดของพนักงานไมไดขึ้นกับจํานวนงานที่ผลิตได หัวหนางานจะเขามามี

บทบาทในการชวยควบคุมการทํางานของพนักงานใหเปนไปตามเปาหมายท่ีฝายวางแผนตั้งยอด

การผลิตไวในแตละวันแทน และเมื่อการทํางานข้ึนกับคนเปนหลักจึงอาจเกิดความผิดพลาดหรือ

การปฏิบัติงานตามสภาพจิตใจของพนักงานในแตละวัน ดังนั้นจําเปนตองหารูปแบบการผลิตท่ีจะ

บังคับใหพนักงานจําเปนตองตั้งใจปฏิบัตงิานและควบคุมการทํางานของพนักงานไปในตัวดวย ซึ่งก็

คือการผลิตแบบตอเน่ืองนั่นเอง ดวยการจัดสายการผลิตแบบตอเน่ืองและสมดุลสายการผลิตจะทํา

ใหพนักงานมีความกระตือรือรนในการทํางานมากข้ึน เนื่องจากพนักงานจะตองเรงผลิตงานใหทัน

กับพนักงานกระบวนการถัดไป เพ่ือไมใหเกิดการรองานข้ึน โดยมีหัวหนางานเปนผูควบคุมและ

กระตุนการทํางานอีกสวนหน่ึงดวย แตกตางกับการผลิตแบบ Batch Process ที่พนักงานแตละคนจะ

มีงานรอผลิตกองรออยูเปนจํานวนมาก ทําใหพนักงานไมจําเปนตองเรงผลิตงานใหทันกับ

กระบวนการถัดไป นอกจากนี้ยังควรสราง Visual Control Board ที่แสดงปริมาณงานท่ีผลิตเสร็จใน

แตละชวงเวลาของวัน เพ่ือแจงใหกับพนักงานทราบและมีกําลังใจในการผลิตงานตอไป และยัง

สงผลดีกับฝายบริหารและจัดการดวย  
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• สาเหตุที่ 9 ขาดการอบรมพนักงาน: เนื่องจากขาดการอบรมและปลูกฝงให

พนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการผลิตของเสีย วาเกิดผลเสียมากเพียงใด ทําใหพนักงาน

ปฏิบัติงานโดยสนใจเพียงการทํางานในข้ันตอนของตนเองเทานั้น แตขาดการตรวจสอบงานท่ี

ตนเองไดผลิตไป  กอใหเกิดของเสียจํานวนมาก  เพราะจะทราบวางานน้ันเสียก็ตอเมื่อถึง

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งระยะเวลาท่ีใชถึงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพก็จะทําให

พนักงานผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมากแลว 

• สาเหตุที่ 12 ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและสาเหตุที่ 13 

เส้ือตัวอยางทํางานผิดพลาด เอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน: กอนการดําเนินการผลิต

สินคาแตละรุน หัวหนางานจะไดรับเอกสารท่ีระบุขั้นตอนการเย็บประกอบผลิตภัณฑและตัวอยาง

ของผลิตภัณฑชนิดน้ัน บางกรณีพบวาข้ันตอนท่ีระบุในเอกสารไมตรงกับตัวอยางผลิตภัณฑที่ไดรับ 

และหากหัวหนางานยึดการเย็บประกอบตามเอกสารหรือตัวอยางผลิตภัณฑอยางใดอยางหน่ึง อาจ

ทําใหสอนข้ันตอนการเย็บประกอบใหกับพนักงานผิด และกอใหเกิดของเสียในที่สุด เชนเดียวกัน

กับเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน ดังนั้นหัวหนางานจึงควรเตรียมงานกอนการผลิต 

โดยการตรวจสอบข้ันตอนการเย็บประกอบจากเอกสารรวมกับตัวอยางผลิตภัณฑกอนเริ่มผลิต หาก

พบวามีสวนที่ไมตรงกันหรือไมชัดเจน จะไดสามารถสอบถามกลับไปยังผูที่เกี่ยวของและแกไขได

ทันทวงทีกอนการผลิต 

• สาเหตุที่ 15 ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเริ่มตนและระหวางการผลิต: 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเปนกระบวนการท่ีอยูถัดจากกระบวนการเย็บประกอบ ชวงเวลาที่

งานไหลไปยังกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ การเย็บประกอบยังคงดําเนินไปทําใหกวาจะพบวา

งานรุนนั้นมีบางข้ันตอนที่ผลิตไมถูกตองตามขอกําหนดของลูกคา งานรุนน้ันก็ดําเนินการผลิตไป

ไดจํานวนมากหรืออาจจะผลิตเสร็จทั้งรุนแลวก็ได  กอใหเกิดของเสียเปนจํานวนมาก จึงจําเปนตอง

สรางกระบวนการตรวจสอบเขามา เพื่อใหสามารถพบของเสียและดําเนินการแกไขใหเร็วที่สุด 

วิธีการแกไขคือเพิ่มกระบวนการตรวจสอบคุณภาพชวงเร่ิมตนและระหวางการผลิต ชวยให

พนักงานตรวจสอบคุณภาพเขามามีบทบาทในการตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบ พรอมกับแจง

ขอกําหนดใหพนักงานเย็บประกอบทราบดวย เพ่ือใหผลิตงานไดตรงตามขอกําหนดเหลานั้น และ
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สวนของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพหลังการเย็บประกอบก็สามารถสุมตรวจจํานวนนอยลงได 

เพราะมีการควบคุมคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตอยูแลว 

 แนวทางการแกไขสาเหตุยอยแตละสาเหตทุี่กอใหเกิดประสิทธิภาพการเย็บประกอบต่ํา

และสัดสวนของเสียสูงสามารถสรุปไดดังตารางท่ี 3.6 ดังน้ี 

ตารางที่ 3.6 สาเหตุยอยและแนวทางการแกไขเบื้องตนของกระบวนการเย็บประกอบ  

ลําดับที่ สาเหตุยอย แนวทางแกไขเบื้องตน 

1 

2 

4 

5 

7 

8 

9 

10 

 

13 

14 

15 

 มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

ลักษณะการผลิตเปนแบบ Batch Process 

หัวหนางานจัดจํานวนคนตามประสบการณ                                

ขาดระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐาน 

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 

ขาดการควบคุมดูแลอยางสมํ่าเสมอ 

ขาดการอบรมพนักงาน 

ผูรับผิดชอบงานดานเอกสารข้ันตอนการเย็บประกอบและเส้ือ 

ตัวอยางทํางานผิดพลาด 

เอกสารขั้นตอนการเย็บประกอบไมชัดเจน 

หัวหนางานขาดความกระตือรือรน 

ไมมีการตรวจสอบคุณภาพในชวงเร่ิมตนและระหวางการผลิต 

One-Piece Flow 

 

จัดสายสมดุลการผลิต 

จัดทํา SOP 

One-Piece Flow, 

Visual Control Board 

จัดการอบรม 

มีข้ันตอนการตรวจสอบ 

ความถูกตองของเอกสาร 

และตัวอยางผลิตภัณฑ 

จัดทํา SOP 

QC-in line 
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3.5 การแกไขปรับปรุง 

  วิธีการแกไขปรับปรุงแตละสาเหตุยอยไดแสดงดังตารางที่ 3.6 ซึ่งสามารถแบงวิธีการแกไข

ปรับปรุงออกไดเปน 5 ประเด็นยอยคือ 

•   การอบรมพนักงานและผูที่ เกี่ยวของใหมีความรูความเขาใจในเรื่องของการผลิต

แบบตอเน่ือง และการตรวจสอบคุณภาพการทํางานของตนเอง 

• การผลิตแบบ One-Piece Flow และจัดสายสมดุลการผลิต โดยข้ันตอนการเตรียมงาน

อาศัยคาเวลามาตรฐานการทํางานในการคํานวณหาจํานวนคนท่ีเหมาะสม 

• ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชวงเริ่มตนและระหวางกระบวนการผลิต 

• เอกสารและอุปกรณชวยในการทํางาน เชน Visual Control Board และ Check list  

• การจัดทําวิธีการทํางานมาตรฐานของพนักงาน โดยสวนน้ีจะอยูในหัวขอ 3.5 การควบคุม

สภาพหลังปรับปรุง 

3.5.1 การอบรมพนักงาน 

 ขั้นตอนแรกกอนการเริ่มดําเนินการปรับปรุงจําเปนตองใหความรูความเขาใจกับ

พนักงานและผูที่มีสวนเก่ียวของโดยข้ันตอนการดําเนินงานมีดังน้ี 

1. เสนอเรื่องการอบรมพนักงานใหกับทางโรงงานกรณีศึกษาเพื่อขอความเห็นชอบ 

2. กําหนดรายช่ือพนักงานท่ีมีสวนเกี่ยวของในการดําเนินการปรับปรุง 

  พนักงานท่ีมีสวนเก่ียวของในการดําเนินปรับปรุงคือ พนักงานฝายวาง

แผนการผลิต(ทีมงานของทางโรงงานกรณีศึกษา) หัวหนางานเย็บประกอบของ

สายการผลิตตัวอยาง พนักงานในสายการเย็บประกอบตัวอยาง หัวหนาพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพ พนักงานตรวจสอบคุณภาพ ชางต้ังปรับตั้งเครื่องจักร 

3. กําหนดหัวขอที่จะบรรยายใหกับพนักงาน 

  หัวขอที่จะทําการบรรยายนั้นจะประกอบดวย 2 สวนหลักคือเรื่องของการ

ผลิตแบบ One-Piece Flow และการตรวจสอบคุณภาพงานดวยตนเองกอนสงตอ

ใหกับกระบวนการถัดไป 
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4. ติดตามผลการดําเนินงานโดยมีการประชุมเพ่ือแจงผลการดําเนินงานใหพนักงาน

ทราบและสรางกําลังใจในการดําเนินการตอไป 

3.5.2 การผลิตแบบ One-Piece Flow 

 กอนการดําเนินการผลิตแบบ One-Piece Flow ไดนั้น จําเปนตองอาศัยวางแผนการ

ดําเนินงานรวมกับทางโรงงานกรณีศึกษา ทั้งในสวนของการวางแผนเตรียมงาน ชวงเริ่มตนของการ

ผลิตงานรุนใหม การควบคุมระหวางการผลิตโดยจะแบงข้ันตอนการทํางานออกเปน 3 สวนยอยคือ 

1. การวางแผนเตรียมงาน 

1.1 การเลือกรุนผลิตภัณฑ 

 ทําการเลือกรุนผลิตภัณฑที่จะศึกษารวมกันกับทีมงานฝายวางแผนและ

หัวหนางานเย็บประกอบสายตัวอยาง โดยจะเลือกผลิตภัณฑที่เปนผลิตภัณฑหลักของ

ทางโรงงานมาทําการศึกษาคือผลิตภัณฑเสื้อผาเด็กและมีรูปแบบเปนเส้ือยืดคอกลม รุน

ผลิตภัณฑที่เลือกมาศึกษามีทั้งหมด 3 รุน ใชระยะเวลาในการผลิตรวมทั้ง 3 รุนประมาณ 

1 เดือน รายละเอียดงานแตละรุนมีดังน้ี 

• รุน A  มีข้ันตอนการเย็บประกอบท้ังหมด 26 ข้ันตอน เวลามาตรฐาน 

18.30 นาทีตอตัว 

• รุน B  มีข้ันตอนการเย็บประกอบท้ังหมด 18 ข้ันตอน เวลามาตรฐาน 

14.95 นาทีตอตัว 

• รุน C  มีข้ันตอนการเย็บประกอบท้ังหมด 14 ขั้นตอน เวลามาตรฐาน 

12.14 นาทีตอตัว 

1.2 การเตรียมงานของหัวหนาสายเย็บประกอบ    

 เนื่องจากการเตรียมงานของหัวหนาสายเย็บประกอบมีความสําคัญตอท้ัง

ประสิทธิภาพการทํางานและสัดสวนของเสีย จึงจําเปนกําหนดข้ันตอนการเตรียมงาน
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ใหครบถวนและรัดกุม ปองกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึน โดยขั้นตอนการเตรียมงานมี

ดังน้ี 

• การเรียนรูวิธีการเย็บประกอบ: ตรวจสอบความถูกตองของเอกสารท่ี

ระบุข้ันตอนการเย็บประกอบและผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดรับ โดยหากเกิด

ขอสงสัยตองดําเนินการปรึกษากับหัวหนากระบวนการเย็บประกอบ 

เพื่อหาวิธีการเย็บประกอบที่ถูกตอง หลังจากน้ันดําเนินการทดลองเย็บ

และเรียนรู ข้ันตอนทั้งหมด วางแผนการจัดสรรจํานวนคนในแตละ

ข้ันตอน ซึ่งจะกลาวในหัวขอที่ 1.4 การจัดสายสมดุลการผลิตในหนา 72 

• แจงแผนกชางถึงวันและเวลาโดยประมาณท่ีจะดําเนินการผลิตงานรุน

ใหม เพื่อใหชางมาดําเนินการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหเหมาะสมกับการผลิต

งานรุนใหม 

1.3 มาตรการปองกันความผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน  

 อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปนั้นเปนอุตสาหกรรมท่ีตองอาศัยความ

ประณีตและความละเอียดในการผลิต โดยปกติแลวปญหาเรื่องสีผาเพี้ยนเปนปญหาที่

พบมากและจําเปนตองหามาตรการเพ่ือปองกันความผิดพลาดในสวนนี้ ผาแตละพับท่ี

สงเขาโรงงาน หากมองแบบทั่วไปจะพบวามีสีผาเดียวกัน แตหากมองใหละเอียดแลวจะ

พบวาผาแตละพับจะมีเฉดสีที่แตกตางกัน การปูผาจะปูทีละจํานวนชั้นมากๆ ดังน้ันใน

ชั้นผาทั้งหมดจะประกอบดวยผาที่มาจากหลายพับ ชิ้นสวนตางๆที่จะนํามาประกอบ

เปนผลิตภัณฑตัวเดียวกันตองมาจากผาในชั้นเดียวกัน เพราะจะมาจากผาพับเดียวกัน 

หากวาชิ้นสวนที่นํามาประกอบมาจากผาคนละช้ันกัน อาจเกิดความผิดพลาดทางดาน

เฉดสีของผาได โดยอาจพบวาผาชิ้นสวนดานหนามีเฉดสีเขมกวาสวนแขน เปนตน การ

สงงานแบบ Batch Process ที่ทางโรงงานกรณีศึกษาไดดําเนินการอยูในปจจุบันนั้นจะ

มัดช้ินสวนท้ังหมดรวมกันใน 1 มัดงาน ซึ่งในแตละมัดจะประกอบดวยชิ้นสวนท้ังหมด

ที่สามารถผลิตผลิตภัณฑไดประมาณ 20 ตัว จึงไมเกิดขอผิดพลาดในการประกอบ
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ชิ้นสวนตางๆ นอกจากนี้ทุกช้ินสวนจะมีการติดสต๊ิกเกอรระบุลําดับของช้ันผาไว 

เพ่ือใหพนักงานตรวจสอบช้ินสวนที่จะเย็บประกอบเขาดวยกันวามาจากผาช้ันเดียวกัน  

 ในการผลิตแบบไหลทีละช้ินจะมีการสงตอชิ้นงานทีละช้ินจึงอาจเกิดความ

ผิดพลาดในการเย็บประกอบไดงาย โดยหากเกิดความผิดพลาดข้ึนจะกอใหเกิดของเสีย

ขึ้น จําเปนตองหาข้ันตอนในการทํางานท่ีจะชวยปองกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึน กอน

จะดําเนินการเย็บประกอบจะมีโตะจายงานทําหนาที่หอช้ินสวนทั้งหมดสําหรับการ

ประกอบงาน 1 ตัวเขาดวยกัน โตะจายงานน้ีจะอยูระหวางข้ันตอนการเตรียมงานและ

การเย็บประกอบ โดยชิ้นสวนท่ีกลาวถึงจะมี 2 สวนคือชิ้นสวนที่ไมตองทําการเตรียม

และช้ินสวนที่ผานการเตรียมมาเรียบรอยแลวน่ันเอง โตะจายงานนี้จึงชวยปองกันการ

ปะปนกันของช้ินสวนแตละช้ันผา 

1.4 การจัดสายสมดุลการผลิต     

 การจัดสมดุลการผลิตจะแบงออกเปน 3 ชวงคือชวงเริ่มตนการผลิตงาน ชวงท่ี

งานคงที่และชวงจบงาน ทั้งน้ีเพราะขั้นตอนการเย็บประกอบแตละข้ันตอนพนักงานจะ

ทํางานเสร็จในชวงเวลาท่ีไลกัน ไมจบงานพรอมกันทั้งหมด จึงจําเปนตองจัดคนบน

พื้นฐานของสถานการณทํางานจริง โดยมีรายละเอียดการจัดงานในแตละชวงดังน้ี 

• ชวงเริ่มตนการผลิตงาน: ตามปกติแลวในข้ันตอนแรกของกระบวนการ

เย็บประกอบจะผลิตงานรุนเดิมเสร็จกอนข้ันตอนหลัง วิธีการจัดการคน

ในสวนน้ีคือ ขั้นตอนแรกใหหัวหนางานสอนงานสําหรับการผลิตงาน

รุนถัดไป หลังจากนั้นใหทําการเตรียมชิ้นสวนของงานรุนใหมหรือชวย

จัดการกับข้ันตอนหลังของงานรุนเกา รอความพรอมในการเริ่มผลิตงาน

รุนใหม  

• ชวงการผลิตคงที่: เมื่อพนักงานทุกคนผานการเรียนรูขั้นตอนการเย็บ

ประกอบของตนเองจากหัวหนางานครบถวน จะทําใหระบบงานเริ่มเขา

สูสมดุลและสามารถผลิตไดตามแผนการจัดสรรทรัพยากรท่ีวางไว เม่ือ

เขาสูชวงปลายของการผลิตพนักงานในสวนของการเย็บเตรียมชิ้นสวน 
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อาจมีพนักงานในสวนของการเตรียมชิ้นสวนปฏิบัติงานของตนเองเสร็จ 

ทําใหสามารถนําพนักงานตรงสวนนั้นเขาไปเพ่ิมในการเย็บประกอบได

อีก  

• ชวงจบงาน: ชวงนี้จะมีพนักงานกวาครึ่งที่ปฏิบัติงานในข้ันตอนของ

ตนเองเสร็จเรียบรอยแลว และจะเขาสูการเร่ิมตนผลิตงานรุนใหมถัดไป 

โดยพนักงานท่ีปฏิบัติงานของตนเองเสร็จจะไปเรียนรูข้ันตอนการเย็บ

ประกอบท่ีจะไดรับหมายใหทําในงานรุนใหม และจากน้ันจะไปชวย

เตรียมชิ้นสวนเพ่ือรอใหพนักงานทุกคนผลิตงานรุนเดิมเสร็จ 

 จากการเลือกรุนผลิตภัณฑที่จะทําการศึกษาในข้ันตอน 1.1 ไดผลิตภัณฑ

ทั้งสิ้น 3 ผลิตภัณฑ ชวงเริ่มตนของการเปล่ียนรุนจะประมาณเวลาท่ีใชในการสอนงาน

และเรียนรูงานแตละข้ันตอน 2 ชั่วโมงและสามารถเย็บงานสวนเตรียมช้ินสวนได 40% 

ของกําลังการผลิต เพราะมีการเรียนรูงานและการเก็บงานรุนเดิม จากน้ันคํานวณหาเวลา

ตองการสําหรับการผลิตข้ันตอนที่เหลือท้ังหมดแลวนําไปจัดสายสมดุลผลิต เพ่ือหา

จํานวนคนท่ีเหมาะสมสําหรับแตละข้ันตอน ภายใตขอจํากัดเรื่องจํานวนคนและจํานวน

เครื่องจักรแตละชนิดท่ีมีโดยข้ันตอนการคํานวณของงานแตละรุนมีดังดานลางนี้ 

ยกตัวอยางการคํานวณเพียงการจัดงานรุน A รุนเดียว สวนผลการคํานวณและการ

จัดสรรจํานวนของงานรุน B และ C แสดงดังตารางท่ี 3.11 ถึง 3.18 

การคํานวณสายสมดุลการผลิตงานรุน A 

(ก) จํานวนออรเดอร 2,350 ตัว  จํานวนพนักงานท่ีมี 20 คนและเวลาทํางาน 8 ชั่วโมง/

วันรายละเอียดข้ันตอนการเย็บประกอบดังตารางท่ี 3.7 
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ตารางที่ 3.7 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน A 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ รับตอจาก เวลาตอตัว 

    ขั้นตอนที่ (นาที/ตวั) 

  เตรียมชิ้นสวน     

1 เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัดดาย - 0.45 

2 เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัดดาย - 0.45 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน - 0.36 

4 โพงกันลุยปลายแขน - 0.71 

5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + ตดัดาย 3,4 0.89 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 5 1.25 

7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียม +เจียน + ตัดดาย 1 0.71 

8 รีดก่ึงกลางหลัง - 0.54 

9 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง +เนา +เจียน 7,8 1.07 

  ประกอบชิ้นสวน     

10 โพงกันลุยสาปไหลบน 9 0.36 

11 เย็บสกัดหัวสาปลาง 1 จุด + กลับ 10 0.36 

12 เย็บปะกบสาปบน + กลับ 11 0.63 

13 
เย็บทับคิ้วสาปไหลบน +ลาง + พับเก็บสาปบน+ตัด
ดาย 12 1.25 

14 เย็บสกัดสาปไหล + ตัดดาย 13 0.54 

15 เจียนแตงไหล 14 0.54 

16 โพงตอไหล +ใสเทป 1 ขาง+ตดั 15 0.63 

17 เจียนแตงคอ 16 0.54 

18 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 17 0.36 

19 ลากุนคอรอบ +ตดัดาย 18 0.89 

20 เย็บติดกุนแลปคอหลัง +ตัดดาย 19 0.71 
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ตารางที่ 3.7 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน A (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ รับตอจาก เวลาตอตัว 

    ขั้นตอนที่ (นาที/ตวั) 

  ประกอบชิ้นสวน     

21 โพงเขาแขน 6, 20 0.89 

22 โพงเขาขาง +ใสตรา2 ตัว +กันลุยเปดชาย 21 1.25 

23 เย็บยํ้าปลายแขนในนอก + ตัดดาย 22 0.71 

24 เย็บสกัดขาง +เย็บเปดชายมวนริม ตัดดาย 23 1.43 

25 ลาชายหนา +หลัง +ตดัดาย 24 0.80 

  รวม   18.30 
 

(ข) ชวงเริ่มตนการผลิต : ชวงน้ีจะเริ่มมีพนักงานทยอยเตรียมชิ้นสวน โดยจะแบง

จํานวนพนักงานทําในข้ันตอนการเตรียมตางๆท่ีสามารถทําได และถูกจํากัดดวย

จํานวนเครื่องรีดท่ีสามารถทําไดเพียง 2 คนเทาน้ัน และจํานวนช้ินงานที่ไดจะได

เพียง 40% ของกําลังการผลิต ทั้งน้ีเพราะพนักงานจะตองแบงเวลาไปเรียนรู

ข้ันตอนการทํางานรุนใหมของตนเองกอนท่ีจะมาเตรียมชิ้นงาน โดยสามารถผลิต

ไดดังตารางท่ี 3.8 และคํานวณหาจํานวนชิ้นงานท่ียังตองผลิตและเวลาท่ีตองการใช

ในการผลิต     
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ตารางที่ 3.8 จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถเตรียมไดในชวงเริ่มตนเปลี่ยนงานรุน A 

ลําดับ
ที่ 
  

ข้ันตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

จํานวนที่   
ผลิตได 

ชวงเร่ิมตน 

จํานวนที่ตองผลิต 

  ชิ้น 
เวลา 

(นาที) 

  เตรียมชิ้นสวน        

1 
เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัด
ดาย 0.45 753 1,597 713.11 

2 
เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัด
ดาย 0.45 753 1,597 713.11 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน 0.36 672 1,678 599.29 

4 โพงกันลุยปลายแขน 0.71 - 2,350 1,678.57 
5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + 

ตัดดาย 0.89 - 2,350 2,098.21 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 1.25 - 2,350 2,937.50 
7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียม +เจียน 

+ ตดัดาย 0.71 - 2,350 1,678.57 

8 รีดก่ึงกลางหลัง 0.54 179.2 2,170.8 1,162.93 

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

 

(ค) คํานวณหาเวลาท่ีตองการใชสําหรับการผลิตแตละข้ันตอน : เน่ืองจากวามีบาง

ขั้นตอนที่พนักงานไดดําเนินการทําไปบางสวนแลว จึงทําใหไมสามารถนําคาเวลา

มาตรฐานแตละข้ันตอนมาใชในการคํานวณหาจํานวนคนท่ีเหมาะสมไดทันที 

จําเปนตองคํานวณหาเวลาท่ีแตละข้ันตอนตองการ เพื่อนําไปคํานวณสัดสวนเวลา

ความตองการแตละข้ันตอน แสดงดังตารางท่ี 3.9 

จํานวนตัวที่ผลิตไดชวงเริ่มตน  = 0.4 x(จํานวนพนักงาน x 480)/ เวลามาตรฐาน 
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 จํานวนตัวที่ตองผลิตอีก = จํานวนออรเดอร–จํานวนตัวท่ีผลิตไดชวง

เริ่มตน 

เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิต  = จํานวนตัวที่ตองผลิตอีก x คาเวลามาตรฐาน 

ตารางที่ 3.9 จํานวนชิ้นงานท่ียังไมไดผลิตและเวลาที่ตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงาน

รุน A 

ลําดับ
ที่ 
 

ข้ันตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

จํานวนที่
ผลิตได 

ชวงเร่ิมตน 

จํานวนที่ตองผลิต 

 
ชิ้น 

เวลา 
(นาที) 

  เตรียมชิ้นสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัดดาย 0.45 753 1,597 713.11 

2 เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัดดาย 0.45 753 1,597 713.11 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน 0.36 672 1,678 599.29 

4 โพงกันลุยปลายแขน 0.71 - 2,350 1,678.57 
5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + 

ตัดดาย 
0.89 - 2,350 2,098.21 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 1.25 - 2,350 2,937.50 
7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียม +เจียน + 

ตัดดาย 
0.71 - 2,350 1,678.57 

8 รีดก่ึงกลางหลัง 0.54 179.2 2,170.8 1,162.93 

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

  ประกอบชิ้นสวน         

10 โพงกันลุยสาปไหลบน 0.36 - 2,350 839.29 

11 เย็บสกัดหัวสาปลาง 1 จุด + กลับ 0.36 - 2,350 839.29 

12 เย็บปะกบสาปบน + กลับ 0.63 - 2,350 1,468.75 
13 เย็บทับค้ิวสาปไหลบน +ลาง + พับเก็บ

สาปบน+ตัดดาย 
1.25 - 2,350 2,937.50 
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ตารางที่ 3.9 จํานวนงานท่ียังไมไดผลิตและเวลาที่ตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงานรุน 

A (ตอ) 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) 
ชวง
เริ่มตน ชิ้น เวลา (นาที) 

14 เย็บสกัดสาปไหล + ตดัดาย 0.54 - 2,350 1,258.93 

15 เจียนแตงไหล 0.54 - 2,350 1,258.93 

16 โพงตอไหล +ใสเทป 1 ขาง+ตดั 0.63 - 2,350 1,468.75 

17 เจียนแตงคอ 0.54 - 2,350 1,258.93 

18 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36 - 2,350 839.29 

19 ลากุนคอรอบ +ตดัดาย 0.89 - 2,350 2,098.21 

20 เย็บติดกุนแลปคอหลัง +ตัดดาย 0.71 - 2,350 1,678.57 

21 โพงเขาแขน 0.89 - 2,350 2,098.21 

22 
โพงเขาขาง +ใสตรา2 ตัว +กันลุยเปด

ชาย 1.25 - 2,350 2,937.50 

23 เย็บยํ้าปลายแขนในนอก + ตดัดาย 0.71 - 2,350 1,678.57 

24 
เย็บสกัดขาง +เย็บเปดชายมวนริม ตัด

ดาย 1.43 - 2,350 3,357.14 

25 ลาชายหนา +หลัง +ตัดดาย 0.80 - 2,350 1,888.39 

  รวม 18.30     42,005.39 
 

(ง) คํานวณหาจํานวนคนท่ีเหมาะสมในแตละข้ันตอน [9] ควบคูกับการแบงข้ันตอน

การทํางานใหม ทั้งน้ีการวมข้ันตอนใหมนั้นตองสอดคลองกับจํานวนคนท่ีคํานวณ

ออกมาไดกันกับความเปนไปไดในการผลิต เชน ขั้นตอนท่ีตองการรวมกันน้ัน

ตอเนื่องกันสามารถเย็บประกอบไดตอกัน ใชเครื่องจักรชนิดเดียวกันในการเย็บ

ประกอบขั้นตอนท่ีจัดมารวมกัน เพ่ือใหสอดคลองกับสถานการณทํางานจริง 
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สัดสวนความตองการเวลา =  เวลาท่ีตองการสําหรับข้ันตอนนั้น/เวลาท้ังหมด 

จํานวนคนท่ีเหมาะสม  =  สัดสวนเวลาในแตละข้ันตอน x จํานวนคน  

ทั้งหมดที่มี 

  จํานวนคนท่ีเหมาะสมท่ีไดจากการคํานวณนั้นมีคาเปนทศนิยม ซึ่งในความเปนจริง

ไมสามารถแบงคนไดเปนจํานวนทศนิยม ทําใหตองเกิดการปดคาทศนิยมเปนจํานวน

เต็ม โดยการปดคาทศนิยมจะยึดหลักวา หากทศนิยมเขาใกลจํานวนเต็มมากจะ

ดําเนินการปดคาน้ันๆกอน แลวคอยไลปดคาทศนิยมที่หางไกลจาก 0.9 หรือ 0.1 เพื่อให

ไดจํานวนคนท่ีเหมาะสมสําหรับแตละข้ันตอนจริง โดยแสดงในตารางท่ี 3.10 

 หลังน้ันจะดําเนินการปรึกษากับทางหัวหนาสายเย็บประกอบเพื่อแจงใหทราบถึง

จํานวนคนท่ีเหมาะสมในแตละข้ันตอน รวมทั้งบอกกลาวใหทราบถึงข้ันตอนท่ีมีการปด

ตําแหนงข้ึนหรือลง เพื่อประกอบกับการจัดพนักงานแตละคนลงในแตละข้ันตอน โดย

จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมท่ีไดจากการปดคาลง ควรจะเลือกพนักงานที่มีความถนัด

และชํานาญข้ันตอนนั้นมาดําเนินการ สวนจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมท่ีไดจากการปด

ขึ้น อาจเลือกพนักงานท่ีมีความถนัดนอยลงมาก็ได 

  จํานวนคนที่ไดนั้นเปนจํานวนคนโดยประมาณทั้งน้ีหากเกิดกรณีฉุกเฉินก็

จําเปนตองปรับจํานวนคนใหเหมาะสมสําหรับสถานการณในขณะนั้น 

2. ชวงเร่ิมตนของการผลติงานรุนใหม 

  ชวงเริ่มตนการผลิตงานรุนใหมจะเปนชวงรอยตอระหวางพนักงานท่ีกําลังจะ

เริ่มผลิตงานรุนใหมกับพนักงานท่ียังคงผลิตงานรุนเกาใหจบ โดยวิธีการจัดการคนชวง

นี้คือใหพนักงานท่ีผลิตงานรุนเดิมเสร็จ มาเรียนรูการผลิตงานรุนใหม หลังจากน้ันให

ดําเนินการเตรียมชิ้นสวนกอน เพ่ือรอคอยพนักงานสวนทายของข้ันตอน  

  หลังจากเริ่มตนผลิตงานรุนใหมตามแผนการจัดสรรทรัพยากรบุคคลท่ีไดวาง

ไว หัวหนาสายเย็บประกอบจะมีหนาท่ีในการตรวจสอบคุณภาพการเย็บของงานรวมกัน
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กับพนักงานตรวจสอบคุณภาพดวย เพราะเปนชวงเริ่มตนผลิต พนักงานอาจยังไมคุนเคย

กับข้ันตอนการทํางานและอาจกอใหเกิดของเสียไดงาย  

3. การควบคุมระหวางการผลิต 

 หัวหนาสายเย็บประกอบจะควบคุมการทํางานของพนักงานใหเปนไปตาม

แผนงานที่ไดวางไว โดยหากมีการลาหยุดหรือการพักเขาหองนํ้า หัวหนาสายเย็บ

ประกอบจะเปนผูเย็บประกอบงานข้ันตอนน้ันแทน เพ่ือรักษาสมดุลของสายการเย็บ

ประกอบไว ในขณะที่ดําเนินการผลิตจริงอาจจะพบวาบางวันไมสามารถดําเนินการผลิต

ตามแผนท่ีวางไวไดเน่ืองจากเหตุสุดวิสัย เชน จํานวนพนักงานไมครบตามแผนท่ีวางไว 

อันเนื่องมาจากการลาหยุด การขอยืมคนจากสายการผลิตอื่นไปชวยเรงผลิตงานรุนที่

ใกลวันกําหนดสงกอน ดังนั้นแผนการจัดสรรจํานวนคนจะเปนแนวทางในการจัด

จํานวนคนใหเหมาะสม หากทราบจํานวนคนท่ีแนนอนไดลวงหนาก็สามารถนํามา

จัดสรรสายสมดุลตามข้ันตอนท่ีไดกําหนดไว ทั้งน้ีทั้งนั้นตองอาศัยความรูเร่ืองการจัด

สายสมดุลรวมกับประสบการณและความชํานาญของหัวหนาสายการเย็บประกอบดวย 

ในการจัดสรรจํานวนพนักงานสําหรับการทํางานจริง 

 เมื่อการผลิตดําเนินเขาสูชวงทายคือเริ่มมีพนักงานข้ันตอนแรกปฏิบัติงานของ

ตนเสร็จสิ้น ก็จะเขาสูชวงการเริ่มตนงานใหม คือตองเรียนรูวิธีการเย็บประกอบงาน

ใหมจากหัวหนาเย็บประกอบดังเชนกลาวในชวงเริ่มตนการผลิตงานรุนใหม 
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 ตารางที่ 3.10 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน A ในแตละขั้นตอนใหม 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน 
จากการ
คํานวณ 

ที่
เหมาะสม 

  เตรียมชิ้นสวน             

1 เย็บเตรียมตราเมน + ตราไซส + ตัดดาย 0.45 1 713.11 0.02 0.34 

1 2 เย็บเตรียมตราแคร + ตรา PO + ตัดดาย 0.45 2 713.11 0.02 0.34 

3 ตัดยางปลายแขน 2 เสน 0.36 3 599.29 0.01 0.29 

4 โพงกันลุยปลายแขน 0.71 4 1,678.57 0.04 0.80 

3 5 เย็บสกัดยางปลายแขนซายขวา 4 จุด + ตดัดาย 0.89 5 2,098.21 0.05 1.00 

6 พับเย็บปลายแขน (ใสยาง) + ตดัดาย 1.25 6 2,937.50 0.07 1.40 

7 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหลี่ยม +เจียน + ตัดดาย 0.71 7 1,678.57 0.04 0.80 1 

8 รีดกึ่งกลางหลัง 0.54 8 1,162.93 0.03 0.55   

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

  ประกอบชิ้นสวน             

10 โพงกันลุยสาปไหลบน 0.36 10 839.29 0.02 0.40   

11 เย็บสกัดหัวสาปลาง 1 จุด + กลับ 0.36 11 839.29 0.02 0.40 2 

12 เย็บปะกบสาปบน + กลับ 0.63 12 1,468.75 0.03 0.70   
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ตารางที่ 3.10 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน A ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน 
จากการ
คํานวณ 

ที่
เหมาะสม 

  ประกอบชิ้นสวน             

13 เย็บทับคิ้วสาปไหลบน +ลาง + พับเก็บสาปบน+ตัดดาย 1.25 13 2,937.50 0.07 1.40 2 

14 เย็บสกัดสาปไหล + ตัดดาย 0.54   1,258.93 0.03 0.60   

15 เจียนแตงไหล 0.54 14 1,258.93 0.03 0.60 1 

16 โพงตอไหล +ใสเทป 1 ขาง+ตดั 0.63   1,468.75 0.03 0.70   

17 เจียนแตงคอ 0.54 15 1,258.93 0.03 0.60 1 

18 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36   839.29 0.02 0.40   

19 ลากุนคอรอบ +ตดัดาย 0.89 16 2,098.21 0.05 1.00 1 

20 เย็บติดกุนแลปคอหลัง +ตัดดาย 0.71 17 1,678.57 0.04 0.80 1 

21 โพงเขาแขน 0.89 18 2,098.21 0.05 1.00 1 

22 โพงเขาขาง +ใสตรา2 ตัว +กันลุยเปดชาย 1.25 19 2,937.50 0.07 1.40 1 

23 เย็บย้ําปลายแขนในนอก + ตัดดาย 0.71 20 1,678.57 0.04 0.80 1 

24 เย็บสกัดขาง +เย็บเปดชายมวนริม ตัดดาย 1.43 21 3,357.14 0.08 1.60 2 
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ตารางที่ 3.10 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน A ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน 
จากการ
คํานวณ ที่เหมาะสม 

25 ลาชายหนา +หลัง +ตดัดาย 0.80 22 1,888.39 0.04 0.90 1 

  รวม 42.41   42,005.39     20 
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ตารางที่ 3.11 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน B 

 

 

ลําดับที่ ข้ันตอนการเย็บ รับตอจาก เวลามาตรฐาน 

    ขั้นตอนที่ (นาที/ตวั) 

  เตรียมช้ินสวน     

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย - 0.45 

2 เย็บเตรียมตราแคร + PO 2 ตัว  - 0.45 

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง +เจียน+ ตัดดาย 1,2 0.71 

4 รีดก่ึงกลางช้ินหลัง - 0.54 
5 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + เนา + เจียน + ตดัดาย        

(ผามวน ) 3,4 1.43 

  ประกอบชิ้นสวน     

6 โพงตอไหล + ใสเทป + ตัด 5 0.63 

7 เจียนคอ (คอเบี้ยว) 6 0.54 

8 ขลิบคอ 1 จุด 7 0.36 

9 เย็บเดินกุนคอหลัง + วัด + ตัด 8 0.71 

10 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 9 0.36 

11 ลากุนคอเข็มคูรอบคอ+ ตดั 10 1.07 

12 เย็บสกัดกุนคอ 1 จุด 11 0.54 

13 โพงกันลุยคอ 1 จุด 12 0.36 

14 เย็บยํ้าคอ + ค้ิว 1 จุด + ตดัดาย 13 0.54 

15 โพงเขาวงแขน 2 ขาง 14 0.98 

16 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 15 1.16 

17 ลาปลายแขนกลม 2 ขาง + ตัดดาย  16 1.16 

18 ลาชายวงกลม + ตัดดาย  17 0.98 

  รวม   12.95 
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ตารางที่ 3.12 จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถเตรียมไดในชวงเริ่มตนเปลี่ยนงานรุน B 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมช้ินสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,020 1,348.18 

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

+เจียน+ ตัดดาย 
0.71 - 3,450 2,464.29 

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

เจียน + ตัดดาย (ผามวน ) 
1.43 - 3,450 4,928.57 
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ตารางที่ 3.13 จํานวนงานที่ยังไมผลิตและเวลาท่ีตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงานรุน B 

ลําดับ
ที่ ข้ันตอนการเย็บ 

เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมชิ้นสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,020 1,348.18 

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

เจียน+ ตัดดาย 
0.71 - 3,450 2,464.29 

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

+ ตดัดาย (ผามวน ) 
1.43 - 3,450 4,928.57 

  ประกอบชิ้นสวน         

6 โพงตอไหล + ใสเทป + ตัด 0.63 - 3,450 2,156.25 

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

8 ขลิบคอ 1 จุด 0.36 - 3,450 1,232.14 

9 เย็บเดินกุนคอหลัง + วัด + ตัด 0.71 - 3,450 2,464.29 

10 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36 - 3,450 1,232.14 

11 ลากุนคอเข็มคูรอบคอ+ ตดั 1.07 - 3,450 3,696.43 

12 เย็บสกัดกุนคอ 1 จุด 0.54 - 3,450 1,848.21 

13 โพงกันลุยคอ 1 จุด 0.36 - 3,450 1,232.14 

14 เย็บยํ้าคอ + ค้ิว 1 จุด + ตดัดาย 0.54 - 3,450 1,848.21 

15 โพงเขาวงแขน 2 ขาง 0.98 - 3,450 3,388.39 

16 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 - 3,450 4,004.46 

17 ลาปลายแขนกลม 2 ขาง + ตัดดาย  1.16 - 3,450 4,004.46 

18 ลาชายวงกลม + ตัดดาย  0.98 - 3,450 3,388.39 

  รวม       44,233.18 
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ตารางที่ 3.14 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน B ในแตละขั้นตอนใหม 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

ขั้นตอน
ใหม 

เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

  เตรียมชิ้นสวน             

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 1 1,348.18 0.03 0.61   

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

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหลี่ยมหลัง +เจียน+ ตัดดาย 0.71 3 2,464.29 0.06 1.11 5 

4 รีดกึ่งกลางชิ้นหลัง 0.54 4 1,800.21 0.04 0.81   

5 เย็บติดชิ้นสามเหลี่ยมหลัง + เนา + เจียน + ตดัดาย (ผามวน ) 1.43 5 4,928.57 0.11 2.23   

  ประกอบชิ้นสวน             

6 โพงตอไหล + ใสเทป + ตัด 0.63 6 2,156.25 0.05 0.97 1 

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

8 ขลิบคอ 1 จุด 0.36   1,232.14 0.03 0.56  

9 เย็บเดินกุนคอหลัง + วัด + ตัด 0.71 8 2,464.29 0.06 1.11 1 

10 เย็บกุนแลปดามคอ ( ใสซองกุนยาว ) 0.36 9 1,232.14 0.03 0.56 1 

11 ลากุนคอเข็มคูรอบคอ+ ตดั 1.07 10 3,696.43 0.08 1.67 2 
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ตารางที่ 3.14 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน B ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

ขั้นตอน
ใหม 

เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

12 เย็บสกัดกุนคอ 1 จุด 0.54 11 1,848.21 0.04 0.84 1 

13 โพงกันลุยคอ 1 จุด 0.36 12 1,232.14 0.03 0.56 1 

14 เย็บย้ําคอ + คิ้ว 1 จุด + ตดัดาย 0.54 13 1,848.21 0.04 0.84 1 

15 โพงเขาวงแขน 2 ขาง 0.98 14 3,388.39 0.08 1.53 3 

16 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 15 4,004.46 0.09 1.81   

17 ลาปลายแขนกลม 2 ขาง + ตัดดาย  1.16 16 4,004.46 0.09 1.81 3 

18 ลาชายวงกลม + ตัดดาย  0.98 17 3,388.39 0.08 1.53   

  รวม     44,233.18     20 
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ตารางที่ 3.15 ข้ันตอนการเย็บประกอบงานรุน C 

ลําดับที่ ข้ันตอนการเย็บ รับตอจาก เวลามาตรฐาน 

    ข้ันตอนที่ (นาที/ตวั) 

  เตรียมช้ินสวน     

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย - 0.45 

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย - 0.45 

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 1,2 0.63 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย - 0.36 

5 รีดก่ึงกลางหลัง - 0.45 

6 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 3,5 1.25 

  ประกอบช้ินสวน     

7 โพงตอไหลซาย ขวา + ตดั 6 0.63 

8 โพงเขาซกคอ + กลับ 4,7 1.07 

9 ลาคลอมคอเข็มคูคอหนา + ตัดดาย 8 0.80 

10 เย็บเข็มคูลูกโซดามคอไหล + ตัด 9 1.79 

11 โพงเขาวงแขน 10 0.98 

12 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 11 1.16 

13 ลาปลายแขนกลม + ตัดดาย 12 1.16 

14 ลาชายกลม + ตดัดาย 13 0.98 

  รวม   12.14 
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ตารางที่ 3.16 จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถเตรียมไดในชวงเริ่มตนเปลี่ยนงานรุน C 

ลําดับ
ที่ ข้ันตอนการเย็บ 

เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมช้ินสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 
3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง 

+ ตดัดาย 
0.63 - 3,500 2,187.50 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย 0.36 134.4 3,366 1,202.00 

5 รีดก่ึงกลางหลัง 0.45 - 3,500 1,562.50 

6 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 1.25 - 3,500 4,375.00 
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ตารางที่ 3.17 จํานวนงานที่ยังไมผลิตและเวลาท่ีตองการสําหรับการผลิตแตละข้ันตอนของงานรุน C 

ลําดับ
ที่ 

ขั้นตอนการเย็บ เวลา
มาตรฐาน 

จํานวนที่
ผลิตได 

จํานวนที่ตองผลิต 

    (นาที/ตวั) ชวงเร่ิมตน ชิ้น เวลา(นาที) 

  เตรียมช้ินสวน         

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย 0.45 430 3,070 1,370.50 
3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหล่ียมหลัง 

+ ตดัดาย 
0.63 - 3,500 2,187.50 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย 0.36 134.4 3,366 1,202.00 

5 รีดก่ึงกลางหลัง 0.45 - 3,500 1,562.50 

6 เย็บติดช้ินสามเหล่ียมหลัง + ตัดดาย 1.25 - 3,500 4,375.00 

  ประกอบชิ้นสวน         

7 โพงตอไหลซาย ขวา + ตดั 0.63 - 3,500 2,187.50 

8 โพงเขาซกคอ + กลับ 1.07 - 3,500 3,750.00 

9 ลาคลอมคอเข็มคูคอหนา + ตัดดาย 0.80 - 3,500 2,812.50 

10 เย็บเข็มคูลูกโซดามคอไหล + ตัด 1.79 - 3,500 6,250.00 

11 โพงเขาวงแขน 0.98 - 3,500 3,437.50 

12 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 - 3,500 4,062.50 

13 ลาปลายแขนกลม + ตัดดาย 1.16 - 3,500 4,062.50 

14 ลาชายกลม + ตดัดาย 0.98 - 3,500 3,437.50 

  รวม 12.14     42,068.00 
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ตารางที่ 3.18 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน C ในแตละขั้นตอนใหม 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลาตอตัว ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

  เตรียมชิ้นสวน             

1 เย็บเตรียมตราเมน + ไซส + ตดัดาย 0.45 1 1,370.50 0.03 0.65   

2 เย็บเตรียมตราแคร 2 ตัว + ตดัดาย 0.45 2 1,370.50 0.03 0.65   

3 จุด + เย็บติดตราชิ้นสามเหลี่ยมหลัง + ตัดดาย 0.63 3 2,187.50 0.05 1.04 6 

4 เย็บเตรียมซกคอ + ตัดดาย 0.36 4 1,202.00 0.03 0.57   

5 รีดกึ่งกลางหลัง 0.45 5 1,562.50 0.04 0.74   

6 เย็บติดชิ้นสามเหลี่ยมหลัง + ตัดดาย 1.25 6 4,375.00 0.10 2.08   

  ประกอบชิ้นสวน             

7 โพงตอไหลซาย ขวา + ตดั 0.63 7 2,187.50 0.05 1.04 1 

8 โพงเขาซกคอ + กลับ 1.07 8 3,750.00 0.09 1.78 2 

9 ลาคลอมคอเข็มคูคอหนา + ตัดดาย 0.80 9 2,812.50 0.07 1.34 1 

10 เย็บเข็มคูลูกโซดามคอไหล + ตัด 1.79 10 6,250.00 0.15 2.97 3 

11 โพงเขาวงแขน 0.98 11 3,437.50 0.08 1.63 2 
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ตารางที่ 3.18 จํานวนคนที่เหมาะสมสําหรับการผลิตงานรุน C ในแตละขั้นตอนใหม (ตอ) 

ลําดับที่ ขั้นตอนการเย็บ เวลามาตรฐาน ขั้นตอนใหม เวลาที่ตองการใช จํานวนคน จํานวนคน 

    (นาที/ตวั) ที่ (นาที) สัดสวน จากการคํานวณ ที่เหมาะสม 

12 โพงเขาขาง + ใสตราแคร 1.16 12 4,062.50 0.10 1.93 2 

13 ลาปลายแขนกลม + ตดัดาย 1.16 13 4,062.50 0.10 1.93 2 

14 ลาชายกลม + ตดัดาย 0.98 14 3,437.50 0.08 1.63 1 

  รวม 12.14   42,068.00     20 
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3.5.3 Quality Control in Line 

การตรวจสอบคุณภาพงานระหวางการผลิตนับเปนข้ันตอนที่สําคัญมากเพราะจะชวยให

ทราบถึงปญหาการผลิตท่ีเกิดข้ึนไดอยางทันทวงที โดยข้ันตอนการดําเนินงานมีดังน้ี 

• แจงใหหวัหนาการตรวจสอบคุณภาพทราบวาจะมีขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ

ระหวางกระบวนการผลิตเกิดข้ึนและขอพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 1 ทานมาทํา

การตรวจสอบในสายการเย็บประกอบตัวอยาง 

• วิธีการตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตจะแบงออกเปน 3 ระดับในการ

ตรวจสอบคือ 

1. ชวงเริ่มตนการผลิต: จะทําการตรวจสอบอยางเครงครัด คือทุก 2 

ชั่วโมงใน 2 วันแรกของการเริ่มตนผลิต เพราะเปนชวงเรียนรูขั้นตอน

การเย็บประกอบจึงอาจจะมีความผิดพลาดหรือคุณภาพการเย็บ

ประกอบท่ียังไมไดตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดไว จึงจําเปนตองมี

ความเครงครัดในการตรวจสอบ และดวยจํานวนพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพที่มีอยูอยางจํากัด ดังน้ันเวลาตรวจสอบท่ีเหมาะสมคือทุก 2 

ชั่วโมง 

2. ชวงการผลิตเร่ิมคงท่ี: คือวันที่ 3 ของการผลิตจนถึงวันแรกท่ีงานรุน

นั้นสงไปยังกระบวนการตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบ จะ

ตรวจสอบทุก 4 ชั่วโมง ซึ่งจะผอนปรนการตรวจสอบลงมาจากชวง

เริ่มตนการผลิต ทั้งนี้เพราะพนักงานจะเริ่มเรียนรูข้ันตอนการเย็บ

ประกอบและทราบถึงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนของตนเองแลว 

ดังน้ันจึงสามารถลดการตรวจสอบลงได นอกจากน้ียังมีหัวหนาสาย

เย็บประกอบคอยควบคุมคุณภาพการเย็บประกอบอยูดวย 

3. ชวงทายการผลิต: คือชวงท่ีงานรุนน้ันถูกสงไปยังกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบแลว ดังน้ันสามารถลดการ

ตรวจสอบเปนวันละ 1 ครั้งได ทั้งน้ีเพราะงานจะถูกตรวจสอบโดย
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพและจากหัวหนาสายเย็บประกอบแลว 

จึงไมจําเปนตองตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตบอยเหมือนสอง

ชวงแรก  

 หากพนักงานตรวจสอบคุณภาพพบวามีการเย็บประกอบท่ีไมไดคุณภาพตามท่ี

ลูกคากําหนดจะแจงใหกับพนักงานประจําข้ันตอนนั้นทราบทันที  

3.5.4 อุปกรณชวยปฏิบัติงาน   

สวนหนึ่งของปญหาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตํ่าเปนเพราะพนักงานขาด

ความกระตือรือรนในการปฏิบัติ ดวยการแกไขระบบการผลิตใหเปนแบบการไหลทีละชิ้นนับเปน

วิธีการหนึ่งที่ชวยใหพนักงานมีความกระตือรือรนมากข้ึน การสราง Visual Control Board ก็เปน

อุปกรณหนึ่งท่ีจะทําใหพนักงานทราบวาสายการเย็บประกอบของตนเองน้ันทํางานเสร็จไปแลว

ทั้งส้ินจํานวนเทาไรในแตละวัน รวมทั้งเปนอุปกรณที่ใชในการส่ือสารประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงานฝายผลิตใหกับผูบริหารงานที่เกี่ยวของอีกดวย รายละเอียดที่เขียนไวบน Visual Control 

Board คือ 

• ขอมูลทั่วไป: เลขท่ีออรเดอร จํานวนออรเดอร  

• จํานวนที่ผลิตไดในแตละวัน 

• จํานวนที่เหลือผลิต 

• เปาหมายท่ีฝายวางแผนตั้งไว 

3.6 การควบคุมสภาพหลังปรับปรุง 

 การคงสภาพการทํางานหลังปรับปรุงไวจําเปนตองมีการกําหนดข้ันตอนการปฏิบัติงานของ

พนักงานใหชัดเจนไวในวิธีการทํางานมาตรฐาน เพื่อใหพนักงานปฏิบัติงานตามข้ันตอนนี้ควบคูกับ

การจัดอบรมใหความรูกับพนักงานอยางสม่ําเสมอ และมีทีมงานในการดําเนินการตอโดยกําหนด

เปาหมาย ตรวจติดตามผลการดําเนินงานตามแนวคิด PDCA อยางสมํ่าเสมอ 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของหัวหนาสายเย็บประกอบสรุปไดดังรูปท่ี 3.8  
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ถูกตอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.8 แผนภาพขั้นตอนการทํางานของหัวหนาสายเย็บประกอบ 

 
รับแผนงานผลติลวงหนา

จากฝายวางแผน 

ตรวจสอบความถูกตองของขั้นตอน
การเย็บประกอบจากเอกสารและ
ผลิตภัณฑตัวอยางวาสอดคลองกัน

ศึกษาขั้นตอนการเย็บ
ประกอบงานรุนนั้น 

ทดลองเย็บประกอบตามขั้นตอน 

วางแผนจัดสรรจํานวน
พนักงานในแตละขัน้ตอน 

แจงฝายชางจักรถึงวันที่จะ
เร่ิมผลิตงานรุนใหม 

ดําเนินการผลิต 

สอบถามขั้นตอนการเย็บ
ประกอบท่ีถูกตองจากหัวหนา
กระบวนการเย็บประกอบ 

ไมถกูตอง 

ทยอยสอนขั้นตอนการเย็บ
ใหกับพนักงาน 
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3.7 ผลที่ไดรับหลังการปรับปรุง 

 ดัชนีชี้วัดผลของกระบวนการเย็บประกอบท่ีไดกําหนดไวคือประสิทธิภาพการทํางานและ

สัดสวนของเสียเนื่องมาจากคุณภาพการเย็บประกอบ จากการดําเนินการปรับปรุงงาน 3 รุนคือ A, B 

และ C พบวาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานสูงข้ึนและสัดสวนของเสียลดลงดังน้ี 

3.7.1 ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  

หลังการดําเนินการปรับปรุงตามแผนงานพบวาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน

เพ่ิมข้ึน รายละเอียดผลหลังการปรับปรุงดังตารางท่ี 3.19โดยประสิทธิภาพแตละรุนสรุปไดดังน้ี 

• รุน A ประสิทธิภาพการทํางานเปน 64.88 % 

• รุน B ประสิทธิภาพการทํางานเปน 57.50 % 

• รุน C ประสิทธิภาพการทํางานเปน 61.33 % 

ตารางที่ 3.19 ประสิทธิภาพการทํางานการผลิตงานรุน A , B และ C ของพนักงานในแตละวัน 

รุน A 

วันที่ผลิต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

% Efficiency  48.61 66.72 71.68 62.79 61.38 68.82 74.15 - - 

% Average Efficiency 64.88 

รุน B 

วันที่ผลิต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

% Efficiency  52.25 59.35 59.92 53.28 55.17 55.44 59.49 59.20 63.40 

% Average Efficiency 57.50 

รุน C 

วันที่ผลิต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

% Efficiency  53.41 56.68 54.92 59.01 65.89 61.50 75.65 63.61 - 

% Average Efficiency 61.33 
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ประสิทธิภาพโดยเฉลี่ย หาไดจากการนําเวลาท่ีใชในการผลิตงานท้ัง 3 รุนหารดวยเวลา

ที่เหมาะสมในการผลิต ไดคาเฉลี่ยเปน 61.24 % เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุง 

• ประสิทธิภาพเฉลี่ยกอนปรับปรุงคือ 37.23 % 

• ประสิทธิภาพเฉลี่ยหลังปรับปรุงคือ 61.24 % 

• ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพสูงข้ึน 24.01% 

3.7.2 สัดสวนของเสีย  

หลังการดําเนินการปรับปรุงตามแผนงานพบวาสัดสวนของเสียลดลง โดยแตละรุนมี

สัดสวนของเสียจากคุณภาพการเย็บประกอบในประเภทตางๆแสดงดังรูปท่ี 3.9 

สรุปผลการปรับปรุงสามารถลดของเสียเนื่องจากคุณภาพการเย็บประกอบไมผานเกณฑ

แตละรุนไดดังน้ี 

• รุน A สัดสวนของเสียเน่ืองจากการเย็บประกอบ 9.48 % 

• รุน B สัดสวนของเสียเน่ืองจากการเย็บประกอบ 7.08 % 

• รุน C สัดสวนของเสียเน่ืองจากการเย็บประกอบ 8.07 % 

 
รูปที่ 3.9 เปอรเซ็นตของเสียเน่ืองจากคุณภาพการเย็บประกอบประเภทตางๆหลังปรับปรุง 
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สัดสวนของเสียเนื่องจากไมผานเกณฑคุณภาพการเย็บประกอบหลังดําเนินการปรับปรุง

เฉลี่ยจะคํานวณจากจํานวนของเสียเพราะการเย็บประกอบท้ัง 3 รุนหารดวยจํานวนท่ีผลิตงาน

ทั้งหมดคือ 8.21% เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุงไดดังน้ี 

• สัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บประกอบเฉลี่ยกอนปรับปรุงคือ 12.67 % 

• สัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บประกอบเฉลี่ยหลังปรับปรุงคือ  8.21 % 

• ผลการปรับปรุงสัดสวนของเสียเพราะคุณภาพการเย็บประกอบลดลง  4.46 % 

3.8  วิเคราะหผล     

 จากผลที่ไดรับหลังปรับปรุงคือประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานท่ีสูงข้ึน ซึ่งหมายถึง

เวลาที่ใชในการผลิตลดลง จึงทําการวิเคราะหผลที่ไดรับในดานของเวลาท่ีใชในการผลิตโดยจะ

เปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการผลิตจริงกับเวลาผลิตท่ีฝายวางแผนกําหนดไวและเวลาท่ีใชในการผลิต

เม่ือกอนปรับปรุงกระบวนการ ดังน้ี 

• เปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุงกับแผนการผลิต 

 การวางแผนการผลิตของฝายวางแผนจะคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของพนักงานบน

พื้นฐานประสิทธิภาพการทํางาน 50% รุนตัวอยาง 3 รุนท่ีนํามาผลิตคือ A, B และ C มีกําหนดการ

สําหรับเวลาท่ีใชในการผลิตดังตารางท่ี 3.20  

ตารางที่ 3.20 แผนการผลิตและเวลาท่ีใชในการผลิตจริงของงานรุน A, B และ C 

รุน จํานวน
ออรเดอร 

(ตัว) 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

เวลาสําหรับ
การผลิต 
(นาที) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (100%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (50%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิตจริง 

A 2350 18.30 43005.00 4.48 8.96 6.85 

B 3450 12.95 44677.50 4.65 9.31 8.15 

C 3500 12.14 42490.00 4.43 8.85 7.25 
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 ผลหลังปรับปรุงพบวาสามารถผลิตไดทันตามแผนการผลิตท่ีวางไวและผลิตไดเสร็จ

กอนแผนดวย โดยแตรุน A ผลิตเสร็จกอนกําหนด 2.11 วัน รุน B ผลิตเสร็จกอนกําหนด 1.16 วัน 

รุน C ผลิตเสร็จกอนกําหนด 1.6 วัน เฉลี่ยแลวสามารถผลิตเสร็จกอนแผนการผลิต 1.62 วัน 

• เปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุงกับกอนปรับปรุง 

 ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานสายเย็บประกอบตัวเดิมคือ 37% ดังน้ันจะ

ประมาณเวลาที่ใชสําหรับการผลิตไดผลดังตารางท่ี 3.21 พบวาเวลาประมาณสําหรับการผลิตของ

งานรุน A, B และ C อยูที่ 12.11, 12.58 และ 11.96 วัน เมื่อทํางานตามเวลาทํางานปกติ ผลที่ไดจาก

การปรับปรุงพบวาเวลาที่ใชในการผลิตงานรุน A, B และ C คือ 6.85 , 8.15 และ 7.25 วัน ซึ่งนอย

กวาการทํางานโดยประมาณกอนปรับปรุง โดยรุน A สามารถลดเวลาที่ใชในการผลิตลงได 5.26 วัน 

รุน B สามารถลดเวลาที่ใชในการผลิตลงได 4.43 วัน รุน C สามารถลดเวลาที่ใชในการผลิตลงได 

4.71 วัน เฉลี่ยแลวสามารถลดเวลาท่ีใชในการผลิตลงได 4.80 วัน/รุน 

ตารางท่ี 3.21 เวลาการผลิตโดยประมาณกอนปรับปรุงและเวลาที่ใชในการผลิตจริงหลังปรับปรุง

ของงานรุน A, B และ C 

รุน จํานวน
ออรเดอร 

(ตัว) 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตวั) 

เวลาสําหรับ
การผลิต 
(นาที) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (100%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิต (37%) 

จํานวนวัน
สําหรับการ
ผลิตจริง 

A 2350 18.30 43005.00 4.48 12.11 6.85 

B 3450 12.95 44677.50 4.65 12.58 8.15 

C 3500 12.14 42490.00 4.43 11.96 7.25 

 จํานวนวันที่ใชในการผลิตลดลงน้ันจะทําใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถตนทุนการ

ผลิตดานคาจางแรงงานลงได โดยตนทุนจะลดลงเทากับคาจางแรงงานตอวันตอคนคือ 203 บาท/วัน 

(คาแรงงานมาตรฐานตอวันของแรงงานในจังหวัดกรุงเทพฯ จากกระทรวงแรงงาน) คูณกับจํานวน

พนักงานในสายการผลิตคือ 20 คนและคูณกับจํานวนวันการผลิตลดลง ดังน้ันงานรุน A สามารถลด

ตนทุนลงได 21,355 บาท รุน B ตนทุนลดลง 17,978 บาท และรุน C ตนทุนลดลง 19,131 บาท เมื่อ
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คํานวณเปนตนทุนตอตัวน้ันจะพบวาโดยเฉล่ียแลวสามารถลดตนทุนลงได 6.59 บาท/ตัว แสดงดัง

ตารางที่ 3.22 

ตารางที่ 3.22 ตนทุนการผลิตดานแรงงานท่ีลดลงหลังการปรับปรุง 

รุน จํานวนออรเดอร 
(ตัว) 

จํานวนวันผลิตลดลง 
(วัน) 

ตนทุนคาแรงงาน
ลดลง (บาท) 

ตนทุนลดลง 
(บาท/ตวั) 

A 2,350 5.26 21,355.60 9.09 

B 3,450 4.43 17,978.19 5.21 

C 3,500 4.71 19,131.84 5.47 

 

 

 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

 

  บทท่ี 4  
 

การศึกษาและสรางแบบจําลองของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป (Finishing) 

 การศึกษาและดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะวิจัยตามข้ันตอน
ของแนวคิดลีน ซิกซซิกมา คือ การศึกษาและระบุปญหาท่ีพบในการทํางานของกระบวนการตกแตง
สําเร็จรูปกําหนดดัชนีชี้วัดและวัดสภาพปญหาที่เกิดข้ึน วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา รวมท้ังหา
แนวทางแกไขและดําเนินการปรับปรุง วัดผลท่ีเกิดข้ึนภายหลังและหาวิธีการควบคุมสภาพหลัง
ปรับปรุงไว ในการดําเนินงานวิจัยของกระบวนการน้ีจะอาศัยแบบจําลองสถานการณชวยพิสูจน
วิธีการแกไขปรับปรุงท่ีนําเสนอและวัดผลท่ีเกิดข้ึนดวยโปรแกรม Arena  

4.1 การจัดต้ังทีมงานและกําหนดเปาหมาย 

 ข้ันตอนแรกจําเปนตองจัดต้ังทีมงานกับทางโรงงานกรณีศึกษากอน โดยบุคคลท่ีเกี่ยวของ

จะมีทั้งหมด 9 ทานคือผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา 1 ทาน พนักงานฝายวางแผนและปรับปรุง 3 

ทาน หัวหนาแผนกเย็บประกอบ 2 ทาน หัวหนาสายเย็บตัวอยาง 1 ทาน หัวหนาแผนกบรรจุหีบหอ1 

ทานและผูวิจัย โดยมีวัตถุประสงคหลักเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

4.2 การระบุปญหา 

 การระบุปญหานับเปนข้ันตอนแรกของแนวคิดลีน ซิกซซิกมา ในการท่ีจะระบุปญหาได

เหมาะสมกับสถานการณที่เกิดข้ึนในขณะน้ันจําเปนตองเขาใจถึงกระบวนการทํางานและความ

จําเปนของการดําเนินงานแตละข้ันตอนกอน ดังน้ันในหัวขอนี้จะแบงเปน 2 หัวขอยอยคือการศึกษา

กระบวนการทํางานในปจจุบันและปญหาท่ีพบ 

4.2.1 กระบวนการทํางานในปจจุบัน 

 กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของทางโรงงานกรณีศึกษาจะแบงการทํางานออกเปน

สวนๆตามข้ันตอนการดําเนินงานคือ การรีด การตรวจสอบคุณภาพ การรอยปาย การพับ/ใสถุง การ
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ตรวจสอบโลหะและแยกผลิตภัณฑตามรุน/ขนาด/สีและการบรรจุกลอง ซึ่งไมไดแบงเปน

สายการผลิตตามแตละรุนสินคาเชนเดียวกับกระบวนการเย็บกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะ

ประกอบดวยข้ันตอนยอยตางๆดังท่ีกลาวในบทที่ 1 ซึ่งในบทน้ีจะขอกลาวถึงข้ันตอนการ

ดําเนินงานในแตละขั้นตอนอยางละเอียด ยกเวนข้ันตอนการซัก เพราะเปนข้ันตอนท่ีทางโรงงาน

ไมไดดําเนินการเอง แตจะสงใหโรงงานรับจางซักโดยเฉพาะ  

1. การรีด 

 ผลิตภัณฑที่เย็บประกอบสมบูรณและผานการตรวจสอบคุณภาพแลวจะถูกสงมา

ใหกับขั้นตอนการรีดแบบเปนมัดงาน โดยในแตละมัดงานจะมีงานประมาณ 10-20 ตัวและไมปน

รุน/ขนาด/สี พนักงานรีดจะนํางานแตละมัดมาแกเชือกออกแลวรีดทีละตัวจนครบท้ังมัดงานน้ัน 

และนําเชือกมามัดหลวมๆไวเหมือนเดิมแลวใสในตะกรารอการสงตอใหกับกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพโดยรวมตอไป 

2. การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม 

  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพโดยรวมจะดําเนินการหลังข้ันตอนการรีด โดย

วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนนี้ก็เพ่ือตรวจสอบคราบนํ้ามันจักรที่อาจเปอนอยูในสินคาได 

ผลิตภัณฑสวนใหญของโรงงานกรณีศึกษามักเปนผายืดทําใหสังเกตคราบน้ํามันจักรไดยาก แตจะ

เห็นไดชัดเจนข้ึนหลังผานการรีด จึงจําเปนตองมีการตรวจสอบคุณภาพอีกครั้งหน่ึงแมวาจะมีการ

ตรวจสอบคุณภาพหลังการเย็บประกอบแลวก็ตาม  

  การตรวจสอบคุณภาพโดยรวมนี้จะทําการสุมตรวจคุณภาพในดานอ่ืนดวยไม

เฉพาะแตรอยเปอนคราบนํ้ามันเชน ดานคุณภาพการเย็บ รอยเปอนตางๆ คุณภาพการรีด ขนาด เปน

ตน พนักงานจะหยิบงานจากตะกรามาสุมตรวจสอบคุณภาพโดยรวมประมาณ   3-5 ตัวตอมัดงาน

และหลังจากตรวจเสร็จจะแยกงานออกเปนงานดีผานการตรวจสอบกับงานท่ีไมผาน งานที่ไมผาน

เกณฑจะถูกสงไปทําการแกไขตามสาเหตุที่ไมผาน สวนงานที่ผานการตรวจสอบก็จะถูกซอนทับกัน

ไวแยกตามรุนงานเทาน้ัน หลังจากกระบวนการน้ีจะทําใหงานปนสีและขนาดกัน 
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3. การรอยปาย 

  งานท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพโดยรวมจะถูกสงมายังสวนของการรอยปาย โดย

เมื่อมีปริมาณงานที่ตรวจผานจํานวนมาก จะมีพนักงานเก็บงานมาสงตอใหกับขั้นตอนนี้ พนักงาน

รอยปายแตละคนจะมีกระปุกยาวท่ีบรรจุปายของงานรุนน้ันทุกขนาด และจะตรวจสอบขนาดจาก

ตราไซสที่ติดอยูดานในหลังเสื้อ แลวหยิบปายขนาดน้ันรอยใสเขาไป ทําการรอยทีละตัวจนครบทั้ง

กองงาน และสงตอใหกับขั้นตอนถัดไปแลวหยิบงานกองใหมมาทําการรอยปายเชนเดิม 

4. การพับและใสถุง 

  กองงานท่ีผานกระบวนการรอยปายแลวจะถูกเคลื่อนยายมายังโตะพับและใสถุง 

โดยพนักงานจะทําการพับผลิตภัณฑทีละตัวจนครบท้ังกองและสงกองงานท่ีพับแลวใหกับพนักงาน

ใสถุง ซึ่งจะทําหนาที่ใสถุงทีละตัวเชนกัน ผลิตภัณฑที่ถูกบรรจุถุงเรียบรอยแลวจะถูกใสรวมใน

กลองกระดาษเพื่อรอการนําไปตรวจสอบโลหะในข้ันตอนถัดไป 

5. การตรวจจับโลหะและแยกผลิตภัณฑตามขนาด/ส ี

  ขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการหยิบผลิตภัณฑบรรจุถุงมาผานเครื่องตรวจจับโลหะ  

ที่ปลายสายเครื่องตรวจจะมีพนักงานอีกหนึ่งคนท่ีทําหนาท่ีแยกงานตามรุน/ขนาด/สี ใสในกลอง

กระดาษแตละใบแยกกัน 

6. การบรรจุกลอง 

  การปฏิบัติงานในสวนน้ีจะแยกออกไปยังบริเวณหองบรรจุที่ลูกคากําหนด 

ขั้นตอนการทํางานจะประกอบดวยการเตรียมกลอง การปมรหัสตางๆลงบนหนากลองการเตรียม

อุปกรณอื่นๆ การบรรจุสินคาลงกลองและตรวจนับจํานวนตามเอกสารท่ีแจงตาม หลังจากบรรจุ

สินคาลงกลองเสร็จและตรวจนับจํานวนครบถวน จะตองไปแจงพนักงานฝายเอกสารใหออก

เอกสารสําหรับการจัดสงและเตรียมรถขนสงสินคา  

 แผนผังการจัดวางตําแหนงและการไหลของงานสิ้นสุดงานสามารถสรุปไดดังรูปท่ี 4.1 

โดยจะเริ่มตนจากข้ันตอนการรีดและไปส้ินสุดกระบวนการท่ีการบรรจุกลองตามลูกศร  
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รูปที่ 4.1 เสนทางการเดินของงานกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู 

4.2.2 การกําหนดปญหา 

 จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปพบวารูปแบบการ

ผลิตไมสอดคลองกับการไหลเขาของงานกอใหเกิดปญหาในดานตางๆคือมีปริมาณงานระหวางทํา

คางในกระบวนการสูง เกิดการรอคอยของงานระหวางแตละกระบวนการยอย ทั้งสองปญหานี้ลวน

สงผลทําใหผลิตภาพของกระบวนการลดลง  

ปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือ 

- ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการสูง 

- เวลารอคอยของงานระหวางแตละกระบวนการ 

4.3 การวัดสภาพปญหา 

 การวัดสภาพปญหาน้ันสามารถวัดไดหลายวิธี แตทั้งนี้ทั้งน้ันแลวจําเปนตองเลือกดัชนีชี้วัด

ใหสอดคลองกับปญหาที่ไดตั้งไว เพ่ือใหคาดัชนีนั้นสามารถสะทอนใหเห็นถึงปญหาที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการได จากนั้นกําหนดขอมูลที่ตองการและวิธีการเก็บขอมูล บันทึกขอมูลที่ไดลงใน

โปรแกรม Arena เพ่ือจําลองสถานการณในปจจุบัน ทดลองรันผลการทํางานและวัดคาดัชนีที่ได 

โดยคาดัชนีนั้นจะเปนตัวแทนบงบอกถึงสภาพการทํางานในปจจุบันของกระบวนการตกแตง
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สําเร็จรูป  

4.3.1 การกําหนดดัชนีช้ีวัดปญหา 

      ปญหาหลักที่พบจากข้ันตอนการกําหนดปญหาคือเรื่องของปริมาณงานระหวางทําที่คาง

ในกระบวนการและเวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการ เนื่องจากความไมเหมาะสมของรูปแบบ

การทํางาน นอกจากจะสงผลใหปริมาณงานระหวางทําคางในการกระบวนการสูงแลว ยังทําให

อัตราการผลิตของกระบวนการตํ่าดวย จึงกําหนดคาดัชนีชี้วัดไว 3 คาคือ 

• ปริมาณงานระหวางทํา (Work in Process : ตัว/เดือน) คือปริมาณงานท่ีคางใน

กระบวนการ ยังไมเสร็จส้ินครบทุกกระบวนการยอยของกระบวนการนั้น และ

ปริมาณงานท่ีกองรอผลิตนั้น สวนปริมาณงานท่ีผลิตเสร็จแลวจะถือวาสงตอใหกับ

กระบวนการถัดไปทันที 

• เวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการยอยเฉล่ีย (Waiting Time : ช่ัวโมง/ตัว) คือ

เวลาที่งานถูกกองรอคอยการทํางานของพนักงานในชวงรอยตอระหวางแตละ

กระบวนการยอยกอนที่จะเขาสูกระบวนการยอยน้ัน  

• อัตราการผลิต (Productivity : ตัว/เดือน) คือจํานวนงานท่ีผานการผลิตครบทุก

กระบวนการยอย  

4.3.2 การเก็บบันทึกขอมูล 

 การเก็บขอมูลจะเก็บตามคาดัชนีชี้วัดท่ีไดตั้งไว 3 ตัวคือ ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางใน

กระบวนการท้ังหมด เวลารอคอยเฉล่ียระหวางแตละกระบวนการยอยและอัตราการผลิต ซึ่งพบวา

ทางโรงงานกรณีศึกษามีการเก็บขอมูลไวบางสวน และบางสวนไมไดมีการวัดผลตามคาดัชนีที่ได

ตั้งไว จึงจําเปนตองทําการออกแบบการเก็บขอมูล โดยการเก็บบันทึกคาดัชนีแตละตัวมีรายละเอียด 

ดังน้ี 

1. ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการ 

   โรงงานกรณีศึกษาไมไดมีการช้ีวัดปญหาการทํางานเรื่องปริมาณงานระหวางทําท่ี
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คางในกระบวนการไวอยางแนชัด แตมีการบันทึกปริมาณสินคาที่ตรวจสอบเสร็จหลังผานการ

ตรวจสอบคุณภาพในแตละวัน และปริมาณสินคาท่ีจัดสงใหลูกคาในแตละเดือน จึงทําใหสามารถ

คํานวณหาคาปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการแตละเดือนได โดยนําปริมาณงานท่ีสงเขา

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปแตละเดือนคือ ปริมาณสินคาท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพนั่นเองลบ

กับปริมาณสินคาท่ีผลิตเสร็จคือ ปริมาณสินคาท่ีสงออกตอเดือน ก็จะไดปริมาณงานระหวางทําท่ี

คางในแตละเดือนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

2. เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอย   

   เวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการยอยของโรงงานกรณีศึกษาไมมีการบันทึก

เปนคาที่แนนอน เพียงแตทราบวามีการรอคอยเกิดข้ึนระหวางกระบวนการยอย ดังน้ันจําเปนตอง

ออกแบบวิธีการเก็บเวลารอคอยระหวางแตละกระบวนการยอย โดยทําการแนบกระดาษแข็งติดไป

กับทุกมัดงาน และใหพนักงานบันทึกเวลาเริ่มตนทํางานและเวลาเสร็จสิ้นงานมัดน้ันในทุก

กระบวนการยอย ซึ่งจะสามารถคํานวณหาเวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยโดยการหาผลตาง

ของเวลาส้ินสุดงานเดิมกับเวลาเริ่มงานกระบวนการใหม 

3. อัตราการผลิต 

   อัตราการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปน้ันก็คือปริมาณสินคาท่ีผลิตเสร็จ 

โดยในทางปฏิบัติของโรงงานกรณีศึกษาจะผลิตเสร็จเม่ือใกลเคียงกับกําหนดสงสินคา ทําให

สามารถประมาณจํานวนสินคาท่ีทําเสร็จในแตละเดือนเปนอัตราการผลิตของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปได 

4.3.3 ผลการวัดสภาพปญหา 

 ผลการวัดสภาพปญหาในแตละดานคือ ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการ 

เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยและอัตราการผลิตมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการ 
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  การเก็บขอมูลปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการยอนหลังเปนเวลา 1 ป 

คือเดือน มค.-ธค. 2551 มีคาเฉล่ียอยูที่ 58,939 ตัว/เดือน ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางใน

กระบวนการแตละเดือนแสดงดังรูปท่ี 4.2  

 

รูปที่ 4.2 ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของป 2551 

2. เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอย 

  เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยไดจากการเก็บบันทึกขอมูลของพนักงาน 

โดยเก็บขอมูลทั้งหมด 300 ขอมูลพบวาคาเวลารอคอยเฉล่ียสําหรับแตละกระบวนการยอยมีคาดัง

ตารางที่ 4.1 คือเวลารอคอยรวมเฉลี่ย 13.089 ชั่วโมงตอตัว  

ตารางที่ 4.1 เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

กระบวนการ เวลารอคอย (ชั่วโมง/ตัว) 

การรีดกับการตรวจสอบคุณภาพโดยรวม 1.769 

การตรวจสอบคุณภาพโดยรวมกับการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 11.32 

รวม 13.089 

3. อัตราการผลิต 

  อัตราการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปยอนหลังเปนเวลา 1 ป คือเดือน 
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มค.-ธค. 2551 มีคาเฉล่ียอยูที่ 113,312 ตัว/เดือน อัตราการผลิตแตละเดือนแสดงดังรูปท่ี 4.3 อัตรา

การผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะนอยกวากระบวนการเย็บประกอบ ทําใหไมสามารถ

ผลิตงานไดทันกับงานที่ไหลเขามากอใหเกิดการรอคอยและปริมาณงานระหวางท่ีคางใน

กระบวนการ ดังน้ันในการทํางานปจจุบันของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะมีการทํางานลวงเวลา

เปนประจําและมีการเพ่ิมจํานวนพนักงานในบางวันที่งานเรงผลิตมาก ทําใหอัตราการผลิตสูงข้ึน

และสามารถสงสินคาใหลูกคาทันกําหนดสง 

 

รูปที่ 4.3 อัตราการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของป 2551 

4.4 การวิเคราะหปญหา  

 ปญหาของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือเรื่องของปริมาณงานระหวางทําที่คางใน

กระบวนการ เกิดการรอคอยข้ึนและอัตราการผลิต ดังนั้นจึงจําเปนตองวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา โดยอาศัยเครื่องมือของวิศวกรรมอุตสาหการ วิเคราะหข้ันตอนการผลิตดวยแผนภูมิ

กระบวนการไหลควบคูกันกับการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมา  วิเคราะห 

4M และหาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาหลักรวมท้ังความสัมพันธของแตละสาเหตุยอยดวยผังกลุม

เครือญาติและผังความสัมพันธ จากน้ันทําการสรุปสาเหตุและหาแนวทางแกไข 
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4.4.1 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล 

 แผนภูมิกระบวนการไหลจะจัดประเภทของกิจกรรมออกเปน 5 ชนิดคือการทํางาน 

(สัญลักษณวงกลม) การขนสง (สัญลักษณลูกศร) การรอคอย (สัญลักษณตัวอักษร D) การ

ตรวจสอบ (สัญลักษณสี่เหล่ียม)และการจัดเก็บ (สัญลักษณสามเหล่ียม) ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึงหนาท่ี

ที่แทจริงของแตละกิจกรรมไดชัดเจนข้ึน จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูป สามารถนํามาสรุปเปนแผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือนําไปสูแนวทางการวิเคราะห

กระบวนการผลิตไดดังตารางท่ี 4.2 

ตารางที่ 4.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู 

1 NVA-N

2 NVA

3 NVA-N

4 NVA

5 NVA-N

6 NVA-N

7 VA

8 NVA-N

9 NVA-N

10 NVA

11 NVA-N

12 NVA

13 NVA-N

14 NVA-N

15 NVA

16 NVA-N

17 NVA

18 VA

ข้ันตอน
สัญลักษณ

ชนิดของกิจกรรม

งานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพถูกนับจํานวน

งานถูกเก็บไวรอการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังสวนการรีด

งานถูกกองรอการรีด

มัดงานถูกแกเชือก

งานถูกรีด

งานถูกมัดเปนมัดงานตามเดิม

มัดงานถูกกองรอคอยการขนยาย

มัดงานถูกขนยายไปยังสวนการตรวจสอบคุณภาพ

งานถูกหยิบมายังโตะรีด

งานถูกยายไปยังตะกราเหล็ก

มัดงานถูกกองรอคอยการตรวจสอบ

มัดงานถูกแกเชือก

งานถูกตรวจสอบคุณภาพ

งานถูกกองรอคอยการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังสวนการรอยปาย

งานถูกกองรอคอยการรอยปาย

งานถูกรอยปายตราสินคา
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ตารางที่ 4.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู(ตอ) 

19 NVA

20 NVA-N

21 NVA

22 VA

23 NVA

24 VA

25 NVA

26 NVA-N

27 NVA

28 NVA-N

29 VA

30 NVA

31 NVA-N

32 VA

งานถูกกองรอคอยการบรรจุกลอง

งานถูกกองรอคอยการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังสวนพับ/ใสถุง

งานถูกกองรอคอยการพับ

งานถูกพับ

งานถูกกองรอการใสถุง

งานถูกบรรจุใสถุง

งานถูกนับตรวจสอบจํานวน

งานถูกบรรจุลงกลอง

ข้ันตอน
สัญลักษณ

ชนิดของกิจกรรม

งานถูกกองรอคอยการขนยาย

งานถูกขนยายไปยังเคร่ืองตรวจจับโลหะ

งานถูกกองรอคอยการตรวจโลหะ

งานถูกตรวจสอบโลหะดวยเคร่ืองตรวจจับโลหะ

งานถูกแยกขนาดและสี

  
 จากการจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปพบวามีจํานวนชนิดกิจกรรมแตละชนิด ดังน้ี 

• การทํางาน  9   ขั้นตอน 

• การขนสง   7   ขั้นตอน 

• การรอคอย   12  ขั้นตอน 

• การตรวจสอบ  4    ขั้นตอน 

 เมื่อนําจํานวนข้ันตอนมาคิดเปนเปอรเซ็นตพบวามีกิจกรรมท่ีเปนการทํางาน 28% การ

ขนสง 22% การรอคอย 37.5% และการตรวจสอบ 12.5% ของจํานวนกิจกรรมการตกแตงสําเร็จรูป

ทั้งหมด กิจกรรมที่มีสัดสวนมากท่ีสุดคือการรอคอยคิดเปน 1 ใน 3 ของกิจกรรมทั้งหมด ซึ่งเปน

กิจกรรมที่ไมควรมีในกระบวนการผลิตแตกลับมีเปนสัดสวนมากท่ีสุด นอกจากน้ีกิจกรรมที่เปน
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การขนสงก็นับวามีสัดสวนมากเชนกัน ทําใหทราบวาวิธีการผลิตน้ีมีกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคา

กับผลิตภัณฑคอนขางมาก และจําเปนตองแกไขวิธีการผลิตใหมเพ่ือตัดความสูญเปลาเหลาน้ี 

 การจําแนกชนิดของกิจกรรมตามแนวคิดลีน ซิกซซิกมาจะพบวามีกิจกรรมท่ีไม

กอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑถึง 26 กิจกรรมโดยแยกเปนกิจกรรมท่ีจําเปนตองมี 14 กิจกรรมและไม

จําเปนตองมี 12 กิจกรรม สวนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมีเพียง 6 กิจกรรมเทาน้ัน ซึ่ง

คิดไดเปน 20% ของกิจกรรมการตกแตงสําเร็จรูปทั้งหมด และกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑมีสูงถึง 80% ของกิจกรรมการตกแตงสําเร็จรูปทั้งหมด ดังน้ันจะเห็นวามีความสูญเปลา

เกิดข้ึนในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

4.4.2 การวิเคราะห 4M 

 ปญหาของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปท่ีพบเกิดมาจากหลายสาเหตุ โดยจะแยกเปน 4 

สาเหตุหลักตามหลัก 4M คือดานทรัพยากรบุคคล ดานเครื่องจักร ดานวิธีการผลิตและดานวัตถุดิบ 

จากการศึกษาพบวาดานเครื่องจักรของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปมีเฉพาะเตารีดและเครื่อง

ตรวจจับโลหะซึ่งมักไมกอใหเกิดปญหาในการทํางาน สวนดานวัตถุดิบก็เชนกันมักไมกอใหเกิด

ปญหาในการทํางานจึงไมกลาวถึงสองดานน้ี 

1. ดานทรัพยากรบุคคล 

  ปญหาดานทรัพยากรบุคคลในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปนั้นคลายคลึงกับ

กระบวนการเย็บประกอบกลาวคือพนักงานขาดความกระตือรือรนในการทํางาน ทั้งนี้เพราะวิธีการ

ผลิตแบบไมตอเนื่องและสงงานเปนมัดงาน ทําใหขาดแรงผลักดันพนักงานในการเรงปฏิบัติงาน

เพ่ือใหทันกับพนักงานข้ันตอนกอนและหลังตนเอง นอกจากน้ีพนักงานจะพยายามรอใหงานเสร็จ

ครบหรือเกือบครบทั้งรุนกอนจึงจะเร่ิมกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตั้งแตการรอยปายเปนตนไปได 

ทําใหมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการคอนขางสูง สาเหตุที่พนักงานพยายามรอใหงาน

ครบท้ังรุนกอนจึงคอยเริ่มการรอยปายเปนเพราะการดําเนินงานแตละรุนจะตองใชปาย/ถุง/อุปกรณ

ประกอบท่ีแตกตางกัน ทําใหทุกครั้งของการเปล่ียนรุนงานจะตองเปล่ียนปาย/ถุง/อุปกรณประกอบ

ใหม แตในความเปนจริงจะพบวาไมสามารถรอใหงานครบท้ังรุนกอนจึงเริ่มงานได โดยสายการเย็บ
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ทั้ง 17 สายจากกระบวนการเย็บประกอบผานการตรวจสอบคุณภาพจะทยอยสงงานแตละรุนลงมา

ใหกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป ดังนั้นหากกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปรอจนงานครบทั้งรุนกอน

คอยเริ่มทําก็จะทําใหมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการสูงและจะทําใหไมสามารถ

ดําเนินการตกแตงสําเร็จรูปไดทันกับกําหนดสงท่ีวางไว เพราะตองสูญเสียเวลาไปกับการรอคอย 

การแกไขปญหาการทํางานไมทันกําหนดเวลาก็จะใชวิธีการจางงานลวงเวลาเปนประจําควบคูกัน

กับการโยกคนในข้ันตอนอ่ืนมาชวยเรงงานรุนที่ถึงกําหนดสงกอน ทําใหพนักงานท่ีปฏิบัติงาน

ขั้นตอนน้ันขาดความกระตือรือรนในการทํางาน โดยทราบวาจะมีพนักงานคนอ่ืนมาชวยกันทํางาน

ขั้นตอนที่ไมทันนั่นเอง ทําใหการทํางานรุนอื่นตองชะงักลง และก็จะเขาสูปญหาเดิมคือผลิตงานรุน

นั้นไมทันตอไปและก็ใชการแกไขปญหาแบบเดิมท่ีกระทบตองานรุนถัดๆไปเปนวัฏจักรเชนนี้ 

2. ดานวิธีการผลิต 

  วิธีการผลิตท่ีไมเหมาะสมจะกอใหเกิดปญหาตางๆในการทํางานมากมาย โดยใน

โรงงานกรณีศึกษานี้ที่มีกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องและสงงานเปนมัดงานกอใหเกิดปญหา

ดานวิธีการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปดังน้ี 

• วิธีการผลิตแบบไมตอเน่ืองและการสงงานเปนมัดงานไมสอดคลองกับการสง

งานจากกระบวนการกอนหนาคือการเย็บประกอบและการตรวจสอบคุณภาพ

ที่มีการจัดสายการผลิตเปนสายละผลิตภัณฑ `ดังรูปท่ี 4.4 หลังจากงานถูกสง

เขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปทําใหมีการปะปนงานแตละรุน/ขนาด/สี 

กอใหเกิดข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาข้ึนในกระบวนการ 

• วิธีการผลิตแบบไมตอเน่ืองและการสงงานเปนมัดงานจะกอใหเกิดปริมาณ

งานระหวางทําคางในกระบวนการคอนขางสูงและดวยกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปเปนกระบวนการท่ีตองใชปาย/ถุง/อุปกรณตางๆประกอบในการ

ดําเนินงาน จึงทําใหตองใชพื้นท่ีบางสวนในการจัดเก็บวัสดุอุปกรณเหลาน้ัน 

และหากมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนอีก ก็จะทําใหการจัดสรร

พื้นท่ีใชสอยในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนไปอยางลําบากและไม

เพียงพอตอการจัดเก็บงานได 
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รูปที่ 4.4 แผนผังแสดงการไหลของงานจากกระบวนการเย็บสู 

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

• งานแตละรุนใชปาย/ถุง/อุปกรณที่แตกตางกัน ทําใหการทํางานแบบสลับรุน

ไปมาจะตองเสียเวลาในการเปล่ียนอุปกรณเหลาน้ันใหม โดยสายการเย็บและ

การตรวจสอบคุณภาพจะทยอยสงงานแตละรุนลงมาจนครบท้ังรุน ทําให

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตองรองานท่ีสงลงมาเพ่ือใหมีจํานวนมากระดับ

หน่ึงหากไมตองการสลับรุนผลิตภัณฑไปมา แตบางกรณีที่จําเปนตองผลิตก็

จะตองทยอยทํางานแตละรุนสลับไปมาตามงานท่ีสงลงมาจากกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

• มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแทรกในกระบวนการ

คือการแยกสี/ขนาดของสินคาแตละรุนกอนการบรรจุกลอง นับเปนข้ันตอนที่

เสียเวลามากเพราะการสังเกตปายบอกขนาดน้ันทําไดยาก จึงพบความ

ผิดพลาดในการแยกขนาดไดงาย กอนการปดผนึกกลองจะตองทําการ

ตรวจสอบจํานวนสินคาสําเร็จรูปแตละขนาด/สีทั้งหมดใหตรงกับจํานวนท่ี

แจงบรรจุมา และหากพบวาจํานวนท่ีแจงมากับจํานวนท่ีตรวจสอบไดในการ

บรรจุไมตรงกันก็จําเปนตองรื้อการบรรจุกลองออกมาเพ่ือหาขอผิดพลาดใน

การบรรจุหรือคัดแยกผิดขนาดใหม นับเปนความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการ 
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 จากการวิเคราะหทั้ง 4 ดานคือทรัพยากรบุคคล เครื่องจักร วิธีการผลิตและวัตถุดิบ 

สามารถนํามาสรุปเปนแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ไดดังรูปท่ี 4.5  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 แผนผังกางปลาสาเหตุที่ทําใหกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปขาดประสิทธิภาพ 

4.4.3 การหาสาเหตุยอยดวยผังกลุมเครือญาติและผังความสัมพันธ [17] 

 การวิเคราะหปญหาดวยแผนผังกระบวนการไหลและ 4M จะทําใหพบถึงสาเหตุยอยที่

กอใหเกิดปญหาในการทํางาน นําสาเหตุยอยเหลาน้ันมาสรุปรวมกับการระดมสมองของทีมงาน

โรงงานกรณีศึกษาเพื่อสรางผังกลุมเครือญาติและผังความสัมพันธขึ้น โดยที่ปญหาหลักของ

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการคอนขางสูง และการ

รอคอยระหวางกระบวนการยอย และสาเหตุยอยของท้ังสองปญหาหลักแสดงในผังกลุมเครือญาติ

รูปที่ 4.6 

 

 

 

 

พนักงานขาดความ
กระตือรือรน 

พนักงานรอคอยใหงานรุนที่จะ
ผลิตมีมากจํานวนหนึ่ง 

ขั้นตอนการทํางาน 
NVA มาก 

Method 

การสงงานเปนแบบมัดงาน 

Man 

รูปแบบการผลิต
ไมเหมาะสม 

กระบวนการทํางาน   
ขาดประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 4.6 ผังกลุมเครือญาต ิ(Affinity Diagram) ของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรปู 

ปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ การรอคอย 

ลักษณะของกระบวนการผลิตไม
เหมาะสม 

รอบเวลาการทํางานสูง 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไม
กอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

การจัดสรรจํานวนทรัพยากร
สําหรับแตละข้ันตอนไม

เหมาะสม 

กําลังการผลตินอยกวากําลังการ
ผลิตกระบวนการกอนหนา พนักงานรอใหจาํนวนงานรุนนั้น

สงมาใกลจบรุนหรือจบรุนกอน 
จึงจะปฏิบัติงาน 

ลักษณะของกระบวนการผลิตไม
เหมาะสม 
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   สาเหตุยอยท่ีไดจากผังความสัมพันธคือส่ิงท่ีกอใหเกิดปญหาในกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปโดยท่ีสาเหตุเหลานั้นสวนหน่ึงก็คือความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการตามแนวคิดลีน 

ซิกซ ซิกมาน่ันเอง สามารถจําแนกไดเปน 7 ชนิดดังตารางท่ี 3.2 เนื่องจากสาเหตุยอยมีจํานวน

มากมายแตแทจริงแลวรากท่ีกอใหเกิดปญหาเหลาน้ันจะอยูดานนอกสุดของผังความสัมพันธ หาก

แกสาเหตุดานนอกไดก็จะสามารถแกปญหาดานในไปในตัวดวย ดังน้ันทําการสรุปสาเหตุยอยท่ี

แทจริงของสาเหตุหลักไดดังตารางท่ี 4.3   

ตารางที่ 4.3 สาเหตุยอยที่แทจริงของปญหาเรื่องปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการและ

การรอคอย 

สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 

รอบเวลาการทํางานสูง (A) - มีขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคากับ

ผลิตภัณฑมาก (1) 

- ขาดความรูเร่ืองการจัดสายสมดุลการผลิต (2) 

-จํานวนพนักงานนอยเกินไป (3) 

- ลักษณะการผลิตแบบ Batch Process (4) 

การจัดสรรจํานวนคนในแตละขั้นตอนไม

เหมาะสม (B) 

- ขาดความรูเร่ืองการจัดสายสมดุลการผลิต (2) 

มีการเปลี่ยนรุนไปมาบอยคร้ัง (C) -การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอย

สงทีละนอย แตมากรุน (5) 

พนักงานไมปฏิบัติงาน (D) -การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอย

สงทีละนอย แตมากรุน (5) 
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 สาเหตุยอยท่ีแทจริงท่ีกอใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจากตาราง

ที่ 4.3 จะพบวามีอยูเพียงไมกี่สาเหตุที่แทจริง โดยสามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4.4 

ตารางที่ 4.4  สาเหตุยอยทั้งหมดท่ีทําใหปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการสูงและ              

เกิดการรอคอย 

ลําดับที ่ สาเหตุยอย 

1 

2 

3 

4 

5 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

ขาดความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิต 

ลักษณะการผลิตแบบ Batch Process 

จํานวนพนักงานนอยเกินไป 

การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอยสงทีละนอย แตมากรุน 

4.4.4 สรุปสาเหตุและการแนวทางแกไข 

     สาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปสามารถสรุปได 5 

สาเหตุ การแกไขปญหาสําหรับแตละสาเหตุมีรายละเอียดดังน้ี 

• สาเหตุที่ 1 มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหมูลคากับผลิตภัณฑมาก : กระบวนการ

ตกแตงสําเร็จรูปมีข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑคอนขางมากคือ มีการรอ

คอยเขาแทรกระหวางกระบวนการยอยเสมอ ซึ่งเปนความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

คอนขางมาก นอกจากนี้ยังพบวามีข้ันตอนการแยกสี/ขนาดของสินคาแตละรุนกอนการบรรจุกลอง 

นับเปนข้ันตอนที่ใชเวลามากและยากตอการสังเกตปายบอกขนาด ทําใหเกิดความผิดพลาดในการ

แยกขนาดไดงาย สาเหตุที่กอใหเกิดการปะปนงานแตละขนาด/สีนั้นเปนเพราะหลังผานการ

ตรวจสอบคุณภาพโดยรวมแลว งานจะถูกใสรวมกันแมวาในตอนแรกการสงงานจะสงเปนมัดงานท่ี

แยกรุน/ขนาด/สี ก็ตาม ดังน้ันจึงควรหาวิธีการทํางานหรือการไหลของงานใหเหมาะสมเพ่ือปองกัน
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การปะปนกันของงานแตละรุน/ขนาด/สี โดยหากจัดสายการผลิตเปนแบบตอเน่ืองจะสามารถลด

การรอคอยระหวางแตละกระบวนการยอยได เพราะงานจะไมถูกกองรอผลิต และยังทําใหสามารถ

แยกรุน/ขนาด/สีของงานไดดวย โดยเมื่อจะทําการเปล่ียนรุน/ขนาด/สี ใหมีการสงสัญญาณหรือทํา

สัญลักษณจากข้ันตอนแรกคือกระบวนการรีด เพ่ือใหพนักงานรอยปาย/พับ/บรรจุถุงแยกสินคาเปน

คนละกลองกัน ก็จะสามารถตัดข้ันตอนการแยกรุน/ขนาด/สีได ลดรอบเวลาในการทํางานลงและลด

ความผิดพลาดในการบรรจุสินคาปะปนขนาด/ในกลองเดียวกันได 

• สาเหตุที่ 2 ขาดความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิต : เน่ืองจากการจัดจํานวน

พนักงานสําหรับแตละกระบวนการยอยจะจัดตามวิจารณญาณของหัวหนากระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปไมไดมีการคํานวณจัดสายการผลิตใหสมดุล จึงทําใหจํานวนพนักงานไมสอดคลองกับคา

เวลาการทํางานจริงของแตละกระบวนการ กอใหเกิดการกองของงานจํานวนมาก ซึ่งก็คือสาเหตุ

ของปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการและการรอคอยข้ึนน่ันเอง ดังน้ันจึงควรจัดจํานวน

พนักงานสําหรับแตละกระบวนการยอยจากการคํานวณและจัดสายสมดุลการผลิต 

• สาเหตุที่ 3 ลักษณะการผลิตแบบ Batch Process : การผลิตรูปแบบเดิม คือ Batch 

Process จะเปนการสงงานทีละมัดงานและจัดสายการผลิตโดยแยกตามกระบวนการ ซึ่งเหมาะกับ

การผลิตงานท่ีมีการสงงานตอรุนเขามาจํานวนมากเพ่ือใหสอดคลองกับกําลังการผลิตของท้ัง

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป แตเนื่องจากการสงงานจากระบวนการกอนหนาจะเปนลักษณะทยอย

สงเขามาทีละนอยและมีจํานวนรุนมาก จึงควรปรับรูปแบบการทํางานของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปใหสอดคลองกับการไหลเขาของงานมากกวาการยึดติดับรูปแบบที่เคยปฏิบัติกันมาเปน

เวลานาน ดังน้ันควรเปลี่ยนรูปแบบการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนแบบตอเน่ืองและ

มีจํานวนสายท่ีเหมาะสม เพ่ือรองรับกับจํานวนงานที่สงมามากรุนแตจํานวนไมมาก 

• สาเหตุที่ 4 จํานวนพนักงานนอยเกินไป : เนื่องจากกําลังการผลิตของกระบวนการ

ตกแตงสําเร็จรูปในปจจุบันไมเพียงพอตออัตราการไหลเขาของงานจากกระบวนการกอนหนา ทํา

ใหเกิดการกองของงานและเวลารอคอยข้ึนในกระบวนการ นอกจากน้ีในแงของการจางงาน ทําให

เกิดการจางงานลวงเวลาเปนประจําและเกิดการเพิ่มจํานวนพนักงานจากแผนกอ่ืนท่ีขาด
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ประสบการณและความเชี่ยวชาญในการทํางาน อาจกอใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานและ

จํานวนชั่วโมงทํางานตอวันที่มากเกินไป ก็ทําใหพนักงานเหนื่อยลาจนทําใหประสิทธิภาพการ

ทํางานและความถูกตองในการทํางานลดลงได ดังนั้นจึงควรเพ่ิมจํานวนพนักงานและเวลาการ

ทํางานใหเหมาะสมกับงานท่ีไหลเขามา 

• สาเหตุที่ 5 การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอยสงทีละนอย แตมากรุน : 

เนื่องจากการไหลของงานจากกระบวนการกอนหนาเปนแบบจํานวนมากรุน แตจํานวนตอรุนนอย 

ทําใหไมสอดคลองกับรูปแบบการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป ดังน้ันจึงควรปรับ

สายการผลิตใหมีจํานวนสายท่ีเหมาะสม และกําลังการผลิตแตละสายสอดคลองกับอัตราการไหล

เขาของงานจากกระบวนการกอนหนา ก็จะทําใหการไหลของงานเปนไปอยางราบรื่นและสามารถ

แบงงานจํานวนมากมายหลายรุนใหกับแตละสายส้ินสุดงาน ชวยลดจํานวนรุนงานตอสายการผลิต

ลงได 

แนวทางการแกไขสาเหตุยอยท้ังหมดสามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4.5 

ตารางที่ 4.5 สาเหตุยอยและแนวทางการแกไขเบื้องตนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

ลําดับที่ สาเหตุยอย แนวทางแกไขเบื้องตน 

1 

2 

3 

 

4 

 

5 

 

มีขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอใหมูลคากับผลิตภัณฑมาก 

การยึดติดกับรูปแบบการผลิตเดิม 

การสงงานจากกระบวนการกอนหนาจะทยอยสงทีละ 

นอยแตมากรุน 

จํานวนพนักงานนอยเกินไป 

 

ขาดความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิต 

       การผลิตแบบตอเน่ือง ,   

       จัดแบงเปนสาย            

        การผลิตยอย 

 

เพ่ิมจํานวนพนักงานให 

เหมาะสม 

จัดสายสมดุลโดยอาศัย 

คาเวลาการทํางานจริง 
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4.5 การแกไขปรับปรุง 

 จากการวิเคราะหปญหาจะพบวาลักษณะการไหลเขาของงานกับลักษณะการทํางานของ

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูปไมสอดคลองกัน จนกอใหเกิดปญหาในการผลิตตางๆ ดังน้ันจึงเสนอ

ทางแกไขโดยการจัดรูปแบบการผลิตเปนแบบตอเน่ือง และแบงเปนสายงานเชนเดียวกับ

กระบวนการเย็บประกอบ เพื่อรองรับงานที่จะทยอยสงเขามา นอกจากนี้ยังพบวาการจัดจํานวนคน

ในแตละกระบวนการยอยของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปน้ันไมเหมาะสม จึงเกิดการกองของงาน

คอนขางมากและทําใหไมสามารถผลิตงานเสร็จออกเปนตัวพรอมบรรจุกลองได การแกไขปญหา

คือการจัดจํานวนพนักงานใหสมดุลกันในแตละกระบวนการยอย การเพ่ิมจํานวนสายการผลิตให

เหมาะสมและดําเนินการผลิตแบบตอเน่ือง ขั้นตอนการดําเนินงานแกไขปรับปรุงมีรายละเอียดดังน้ี 

4.5.1 การวิเคราะหจํานวนสายการผลิตที่เหมาะสม 

 ปจจุบันการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะมีเพียงสายการผลิตเดียว ซึ่งไม

สอดคลองกับการไหลเขาของงาน จึงควรแบงสายการผลิตออกเปนหลายสาย โดยข้ึนกับลักษณะ

การทํางานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป ซึ่งมีรายละเอียดการทํางานของแตละกระบวนการยอย

ดังน้ี 

• การรีด : ปจจัยที่มีผลตอการทํางานของกระบวนการรีดน้ันจะข้ึนกับชนิดผาและ

ขนาดของผลิตภัณฑ แตสวนใหญชนิดผาของผลิตภัณฑที่ทางโรงงานผลิตมักเปนแบบผายืด ที่มี

สวนผสมของผาแตละชนิดใกลเคียงกัน ชนิดผาจึงไมสงผลตอการทํางานของกระบวนการน้ี สวน

ขนาดของผลิตภัณฑจะสงผลตอเวลาที่ใชในการผลิต แตข้ันตอนการทํางานน้ันเหมือนเดิม 

• การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม : ข้ันตอนการทํางานของกระบวนการนี้จะข้ึนกับ

ชนิดของผลิตภัณฑและลูกคา ข้ันตอนการตรวจสอบโดยรวมจะคลายคลึงกันคือตรวจคุณภาพการ

รีด การเย็บประกอบและขนาดโดยรวม แตรายละเอียดและความเขมงวดในการตรวจข้ึนกับชนิด

ของผลิตภัณฑรวมท้ังลูกคาแตละรายดวย  
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• การรอยปาย/พับ/บรรจุถุง : วิธีการรอยปายจะข้ึนกับลูกคา ซึ่งลูกคาแตละรายจะมี

การใชปายท่ีแตกตางกัน เชน การใชเชือกปานรอยกับปาย การใชเข็มกลัดกับปาย โดยอุปกรณที่

แตกตางกันจะสงผลกระทบตอเวลาที่ใชในการเปล่ียนรุนผลิตภัณฑ สวนวิธีการพับและบรรจุถุงจะ

มีวิธีการทํางานสําหรับผลิตภัณฑแตละรุนท่ีคลายคลึงกัน แตอุปกรณที่ใชอาจแตกตางกันตามแต

ขนาดและลูกคา เชน ขนาดถุง ลักษณะถุง เปนตน 

 กระบวนการยอยแตละกระบวนการนั้นจะมีวิธีการทํางานท่ีคอนขางคลายคลึงแมวา

ชนิดผลิตภัณฑจะแตกตางกันก็ตาม แตการใชวัสดุอุปกรณในการผลิตจะตางกันหากลูกคาเปนคน

ละรายกัน ดังน้ันการแบงจํานวนสายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจึงควรแบงตามชนิด

ของลูกคา เพ่ือใหมีการใชวัสดุอุปกรณที่เหมือนกัน ลดเวลาในการเปล่ียนรุนหรือมีวิธีการทํางานที่

คลายคลึงกัน เชน ลักษณะการรอยปาย การบรรจุถุง เปนตน ซึ่งจํานวนลูกคามีมากมายหลายราย 

ดังน้ันจึงควรจําแนกกลุมลูกคารายหลักออกมากอน ซึ่งสามารถจําแนกไดเปน 4 กลุมท่ีสําคัญคือ 

ลูกคากลุม X , Y , Custo และอ่ืนๆคือลูกคากลุมยอยทั้งหมด รายละเอียดของผลิตภัณฑของลูกคาแต

ละกลุมแสดงดังตารางท่ี 4.6  กลุมลูกคาหลักแตละรายจะมีตราสินคายอยอีกหลายตรารวมอยูดวย 

ซึ่งกลุมลูกคา X จะประกอบดวยตราสินคายอย 5 ตราและมีลักษณะผลิตภัณฑเปนแบบเดียวกันคือ 

สินคาแฟช่ันและทีเช้ิตสําหรับเด็ก มียอดการส่ังผลิตเฉล่ีย 40% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป 

กลุมลูกคา Y จะประกอบดวยตราสินคายอย 5 ตราและมีลักษณะผลิตภัณฑเปนแบบสินคาแฟชั่น   

ทีเช้ิตหรือโปโลสําหรับผูใหญ มียอดการส่ังผลิตเฉล่ีย 30% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป สวน

กลุมลูกคา Custo จะมีเพียงตราสินคาเดียว ลักษณะผลิตภัณฑเปนแบบแฟช่ันสําหรับผูใหญและมี

ยอดการสั่งผลิตเฉลี่ย 15% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป กลุมลูกคารายอื่นๆจะเปนลูกคาท่ี

ไมไดมีการส่ังผลิตเปนประจําหรือมียอดการสั่งผลิตตอปไมมาก จะจัดรวมอยูในกลุมอื่นๆ ซึ่งรวม

แลวมียอดการสั่งผลิตเฉล่ียเปน 15% ของจํานวนออรเดอรทั้งหมดตอป  

 การแบงจํานวนสายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเรจ็รูปจะยึดตามกลุมลูกคา โดย

พบวามีกลุมลูกคาหลัก 4 กลุม แตเนื่องจากวาในกลุมลูกคาจะมีตราสินคายอยอีก ทางทีมงาน

โรงงานกรณีศึกษาจึงวิเคราะหวาควรจะแบงสายการผลิตเปน 2 สายยอยสําหรับกลุมลูกคาหลัก X 
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และYเ พ่ือใหจํานวนรุนสินคาของแตละสายบรรจุหีบหอมีความเหมาะสม  ดังนั้นจํานวน

สายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะแบงเปน 6 สายคือ สายท่ี 1 และ 2 สําหรับกลุม

ลูกคา X สายท่ี 3 และ 4 สําหรับกลุมลูกคา Y สายท่ี 5 สําหรับกลุมลูกคา Custo และสายท่ี 6 สําหรับ

กลุมลูกคาอ่ืนๆ 

ตารางที่ 4.6 รายละเอียดกลุมลูกคาหลักของทางโรงงานกรณีศึกษา 

กลุมลูกคา จํานวนตราสินคายอย จํานวนออรเดอร (%) รูปแบบสินคา 

X 5 40 แฟช่ันและทีเชิ้ตสําหรบัเด็ก 

Y 5 30 แฟช่ัน ทีเชิ้ตและโปโลสําหรับผูใหญ 

Custo 1 15 แฟช่ันสําหรับผูใหญ 

อื่นๆ - 15 - 

4.5.2 การคํานวณหาจํานวนพนักงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเบื้องตน 

 ปริมาณงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปท่ีทําเสร็จตอวันนั้นเฉลี่ยใกลเคียงกับ

กระบวนการเย็บประกอบ แมวากําลังผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปไมเพียงพอสําหรับงาน

ที่ไหลเขาจากกระบวนการเย็บประกอบ แตเปนเพราะการเพิ่มจํานวนช่ัวโมงทํางานและเพิ่มจํานวน

พนักงานจากกระบวนการอ่ืน จึงทําใหสามารถผลิตงานไดทันกําหนดสง แตการแกไขงานเชนนั้น

จะกอใหเกิดปญหาในการทํางานข้ึน ทั้งน้ีเพราะการดึงพนักงานจากกระบวนการอ่ืนมา ซึ่งไมมี

ความถนัดในการทํางานกระบวนการน้ีสามารถกอใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานไดงาย 

นอกจากนี้การเพ่ิมชั่วโมงการทํางานของพนักงานมากจนเกินไป ทําใหพนักงานเกิดความเหน่ือยลา

และสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานจะต่ําลงและมีโอกาสเกิดความผิดพลาดในการ

ทํางานมากข้ึนเชนกัน ดังน้ันจึงจําเปนตองเพิ่มจํานวนพนักงานใหเหมาะสม ตารางท่ี 4.7 จะแสดง

ใหเห็นกําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปของจํานวนพนักงานในปจจุบันบนการ

ทํางาน 8 ชั่วโมงตอวันหรือ 10.5 ชั่วโมงตอวัน  
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ตารางที่ 4.7 กําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปตอวัน 

จํานวนพนักงาน เวลาทํางานตอวัน เวลาการผลิต เวลาทํางานตอตัว กําลังการผลติ 

(คน) (ชม./คน) (ชม./วัน) (นาที/ตวั) (ตัว/วัน) 

45 8 360 7.44 2,903 

45 10.5 472.5 7.44 3,810 

 จากตารางจะพบวากําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะประมาณ 3,000-

4,000 ตัว/วัน ซึ่งนอยกวาการไหลเขาของงานจากกระบวนการเย็บประกอบคือ 4,737 ตัว/วัน ดังน้ัน

จําเปนตองเพ่ิมจํานวนพนักงานในสวนนี้ เพื่อใหสามารถรองรับจํานวนงานท่ีสงเขามาได โดยท่ี

เปาหมายตอวันที่ทางโรงงานตองการคือ 4,737 ตัว/วันและมีการช่ัวโมงการทํางานตอวันของ

พนักงานเปน 10.5 ชม. ดังน้ันจํานวนพนักงานเบื้องตนทั้งหมดท่ีตองการแสดงดังตารางท่ี 4.8 คือ 56 

คน ทั้งน้ีทั้งน้ันแลวจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับแตละสายการผลิตจะคํานวณอยางละเอียด

ในหัวขอที่ 4.5.4 คือการจัดจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสม 

ตารางที่ 4.8 จํานวนพนักงานโดยประมาณของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

กําลังการผลิต เวลาทํางานตอตัว เวลาการผลิต เวลาทํางานตอวัน จํานวนพนักงาน 

(ตัว/วัน) (นาที/ตวั) (ชม./วัน) (ชม./คน) (คน) 

4,737 7.44 3,5243.28 10.5 56 

4.5.3 การจัดงานเขาแตละสายการผลิตบรรจุหีบหอ 

 วิธีการแกไขปรับปรุงการทํางานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปคือการปรับ

สายการผลิตเปนแบบตอเนื่องและแบงเปนจํานวนสายการผลิตท่ีเหมาะสม ซึ่งก็คือ 6 สายการผลิต 

โดยสายท่ี 1 และ 2 จะรองรับผลิตภัณฑแบบแฟชั่นและทีเชิ้ตสําหรับเด็ก สายท่ี 3 และ 4 จะรองรับ

ผลิตภัณฑแบบแฟชั่น ทีเชิ้ตและโปโลสําหรับผูใหญ สวนสายที่ 5 จะเปนผลิตภัณฑของ Custo และ

สายท่ี 6 จะเปนผลิตภัณฑประเภทอ่ืนๆ ทําการจัดสายการเย็บประกอบท้ังหมด 17 สายเขาสูสายการ

ตกแตงสําเร็จรูปทั้ง 6 สายตามประเภทของผลิตภัณฑไดดังตารางท่ี 4.9 คือ 
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ตารางที่ 4.9 การไหลเขาของงานจากกระบวนการเย็บประกอบสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

ลําดับสายการผลติ
บรรจุหีบหอ 

สายการเย็บ
ประกอบที่ 

กําลังการผลติของ          
สายเย็บประกอบ (ตัว/วัน) 

อัตราการไหลเขา 
(ตัว/วัน) 

1 6 258 944 

  15 314   

  17 372   

2 8 348 866 

  11 290   

  12 228   

3 1 263 759 

  4 250   

  7 246   

4 3 280 725 

  13 168   

  14 277   

5 5 247 672 

  16 425   

6 2 220 771 

  9 340   

  10 211   

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 1 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 6, 15 และ 17 รวม 944 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 2 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 8, 11 และ 12 รวม 866 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 3 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 1, 4 และ 7  รวม 759 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 4 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 3, 13 และ 14 รวม 725 ตัว/วัน  

• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 5 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 5 และ 16  รวม 672 ตัว/วัน  
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• สายการตกแตงสําเร็จรูปที่ 6 รับงานจากสายเย็บประกอบที่ 2, 9 และ 10 รวม 771 ตัว/วัน  

4.5.4 การคํานวณจํานวนพนักงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปที่เหมาะสม [9] 

 หลังจากการกําหนดจํานวนสายการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปและการจัด

งานเขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปแตละสายจากกระบวนการเย็บประกอบแลว จึงกําหนด

จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับแตละสายการผลิต ซึ่งจํานวนพนักงานในแตละสายการผลิต

ตองสอดคลองกับจํานวนงานท่ีไหลเขาสูสายการผลิต โดยจะตั้งเปาหมายสําหรับการผลิตของสาย

บรรจุหีบหอเทากับจํานวนงานที่ไหลเขามาจากกระบวนการเย็บประกอบและเวลาการทํางานของ

พนักงานเปน 10.5 ชั่วโมงตอวัน  

 กระบวนการยอยท่ีสําคัญของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะแบงเปน 3 กระบวนการ

ยอยคือกระบวนการยอย 1: การรีด กระบวนการยอย 2: การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม และ

กระบวนการยอย 3: การรอยปาย/พับ/บรรจุถุง แตละกระบวนการน้ันไมมีขอมูลเรื่องเวลามาตรฐาน 

ดังนั้นจึงทําการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการทํางานจริงของแตละกระบวนการรวมทั้งสิ้น 

กระบวนการละ 300 ขอมูลพบวาแตละข้ันตอนมีคาเวลาการทํางานจริงเฉลี่ยดังน้ี 

• กระบวนการ 1: การรีด     เวลาทํางานจริง 2.51 นาที/ตัว 

• กระบวนการ 2: การตรวจสอบคุณภาพโดยรวม  เวลาทํางานจริง 1.50 นาที/ตัว 

• กระบวนการ 3: การรอยปาย/พับ/บรรจุถุง  เวลาทํางานจริง 3.43 นาที/ตัว 

รวม       เวลาทํางานจริง 7.44 นาที/ตัว 

 คํานวณจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับแตละกระบวนการยอยของแตละสายบรรจุ

หีบหอโดยจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมจะคํานวณมาจาก เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิตหารดวย

เวลาการทํางานของพนักงาน 1 คนตอวัน ไดจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมเบื้องตนสําหรับแตละ

กระบวนการยอยของแตละสายการผลิตดังตารางท่ี 4.10  
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 เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิต =  คาเวลาการทํางานจริงเฉลี่ย x จํานวนงาน 

 จํานวนพนักงาน  =  เวลาท่ีตองการสําหรับการผลิต 

      เวลาทํางานของพนักงานตอวัน 

ตารางท่ี 4.10 จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยของแตละสายการตกแตงสําเร็จรูปจากการ

คํานวณ 

สายท่ี กระบวนการยอย กําลังการผลติ เวลาการผลิต เวลาทํางานตอวัน 
จํานวน
พนักงาน 

    (ตัว/วัน) (ชม./วัน) (ชม./คน) (คน) 

1 รีด 944 2,369.44 10.5 3.76 

  ตรวจสอบคุณภาพ 944 1,416 10.5 2.25 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 944 3,237.92 10.5 5.14 

2 รีด 866 2,173.66 10.5 3.45 

  ตรวจสอบคุณภาพ 866 1,299 10.5 2.06 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 866 2,970.38 10.5 4.71 

3 รีด 759 1,905.09 10.5 3.02 

  ตรวจสอบคุณภาพ 759 1,138.5 10.5 1.81 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 759 2,603.37 10.5 4.13 

4 รีด 725 1,819.75 10.5 2.89 

  ตรวจสอบคุณภาพ 725 1,087.5 10.5 1.73 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 725 2,486.75 10.5 3.95 

5 รีด 672 1,686.72 10.5 2.68 

  ตรวจสอบคุณภาพ 672 1,008 10.5 1.60 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 672 2,304.96 10.5 3.66 

6 รีด 771 1,935.21 10.5 3.07 

  ตรวจสอบคุณภาพ 771 1,156.5 10.5 1.84 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 771 2,644.53 10.5 4.20 
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 จากตารางท่ี 4.10 แสดงจํานวนพนักงานเบ้ืองตนท่ีเหมาะสมสําหรับแตละข้ันตอนและมี

คาเปนทศนิยม ซึ่งไมสามารถทําไดจริงในทางปฏิบัติ จําเปนตองปดจํานวนพนักงานข้ึนหรือลง

ตามแตความใกลเคียงของเศษทศนิยมเหลาน้ัน จํานวนพนักงานสําหรับบางสายการผลิตมีเศษ

ทศนิยมท่ีไมชัดเจนสําหรับการปดเปนจํานวนเต็ม จึงทําใหเกิดทางเลือกในการจัดจํานวนพนักงาน

ไดหลายกรณี สายการผลิตท่ีมีการจัดจํานวนพนักงานไดหลายแบบคือสายการผลิตท่ี 2 และ 5 

 สายบรรจุหีบหอที่ 2 นั้น จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมสําหรับกระบวนการยอยรีด 

ตรวจสอบคุณภาพและรอยปาย/พับ/บรรจุถุง คือ 3.45, 2.06 และ 4.71 คน จํานวนพนักงานรีดมี

ความใกลเคียงกับจํานวนเต็ม 3 และ 4 ทําใหสามารถจัดจํานวนพนักงานไดเปน 2 แบบคือ 3 และ 4 

คน สวนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะใกลเคียงกับจํานวนเต็ม 2 ดังนั้นจึงใหพนักงานสําหรับ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพโดยรวมมี 2 คน และสวนกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง จะ

จัดเปนจํานวน 4 และ 5 คน เพื่อใหสอดคลองกับจํานวนพนักงานรีด สรุปการจัดจํานวนพนักงาน

สําหรับสายที่ 2 ไดเปน 4 แบบดังน้ี 

• แบบท่ี 1  กระบวนการรีด     3 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 คน  

• แบบท่ี 2  กระบวนการรีด     4 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  

• แบบที่ 3  กระบวนการรีด     4 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 คน  

• แบบที่ 4  กระบวนการรีด     3 คน  

     กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

     กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  



135 
 

 

 จํานวนพนักงานท่ีตองจากการคํานวณรวม 3 กระบวนการคือ 10.22 คน ดังน้ันการจัด

จํานวนพนักงานในแบบท่ี 4 รวม 9 คนซ่ึงนอยกวาท่ีคํานวณได ทําใหกําลังการผลิตอาจไมเพียงพอ

ตออัตราการไหลเขาของงานได ดังน้ันจะเหลือการจัดเพียง 3 แบบ คือแบบท่ี 1,2 และ 3  

 สายบรรจุหีบหอที่ 5 มีจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมจากการคํานวณสําหรับกระบวนการ

ยอยรีด ตรวจสอบคุณภาพโดยรวมและรอยปาย/พับ/บรรจุถุง คือ 2.68, 1.60 และ 3.66 คน ซึ่งไมได

ใกลเคียงกับจํานวนเต็มอยางชัดเจน จึงตองมีการทดลองจัดจํานวนพนักงานทั้งการปดจํานวนข้ึน

หรือลง โดยสามารถทดลองจัดจํานวนพนักงานสําหรับสายบรรจุหีบหอที่ 5 ได 4 แบบดังน้ี 

• แบบท่ี 1  กระบวนการรีด     2 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  

• แบบท่ี 2  กระบวนการรีด     3 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3 คน  

• แบบท่ี 3  กระบวนการรีด     3 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 คน  

• แบบท่ี 4  กระบวนการรีด     2 คน  

    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  2 คน 

    กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3 คน  

 

 จํานวนพนักงานที่ตองจากการคํานวณรวม 3 กระบวนการคือ 7.94 คน ดังนั้นการจัด

จํานวนพนักงานในแบบที่ 4 รวม 7 คนซ่ึงนอยกวาท่ีคํานวณได ทําใหกําลังการผลิตอาจไมเพียงพอ

ตออัตราการไหลเขาของงานได ดังน้ันจะเหลือการจัดเพียง 3 แบบ คือแบบท่ี 1,2 และ 3  
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 สวนการจัดจํานวนพนักงานสําหรับสายการผลิตที่ 1, 3, 4 และ 6 จะมีเพียงแบบเดียว

เนื่องจากจํานวนพนักงานเบ้ืองตนท่ีไดจากตารางท่ี 4.10 นั้นมีคาใกลเคียงกับจํานวนเต็มท่ีคอนขาง

ชัดเจน สวนจํานวนพนักงานของสายการผลิตที่ 2 และ 5 จะมีหลายแบบดังที่กลาวไปขางตน การ

ทดสอบหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมของสายการผลิตท่ี 2 และ 5 จะมาจากการทดลองสราง

แบบจําลองสถานการณในหัวขอถัดไป สามารถสรุปการจัดจํานวนพนักงานสําหรับแตละ

กระบวนการยอยของสายบรรจุหีบหอทั้ง 6 สายไดดังตารางท่ี 4.11 ถึง 4.16 

ตารางที่ 4.11 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 1 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

1 รีด 3.76 4 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2.25 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5.14 5 

ตารางที่ 4.12 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 2 

กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสม (คน) 

จากการคํานวณ (คน) แบบท่ี 1 แบบที่ 2 แบบที่ 3 

รีด 3.45 3 4 4 

ตรวจสอบคุณภาพ 2.06 2 2 2 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4.71 5 4 5 

ตารางที่ 4.13 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 3 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

3 รีด 3.02 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 1.81 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4.13 4 
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ตารางที่ 4.14 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 4 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

4 รีด 2.89 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 1.73 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3.95 4 

ตารางที่ 4.15 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 5 

กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสม (คน) 

จากการคํานวณ (คน) แบบที่ 1 แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 

รีด 2.68 2 3 3 

ตรวจสอบคุณภาพ 1.60 2 2 2 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3.66 4 3 4 

ตารางที่ 4.16 จํานวนพนักงานของแตละกระบวนการยอยของสายการผลิตท่ี 6 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน จํานวนพนักงาน 

    จากการคํานวณ (คน) ที่เหมาะสม (คน) 

6 รีด 3.07 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 1.84 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4.20 4 

4.5.5 การสรางแบบจําลองสถานการณ 

 เน่ืองจากในการปฏิบัติงานจริง เวลาท่ีใชในการทํางานจะไมใชคาเฉล่ียเสมอไป ดังนั้น

จึงทําการสรางแบบจําลองสถานการณขึ้นมาเพื่อทดสอบผลท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือจัดสายการผลิตเปน

แบบตอเน่ืองและมีจํานวนสายบรรจุหีบหอ 6 สาย การสรางแบบจําลองสถานการณดวย

คอมพิวเตอรจะอาศัยโปรแกรม Arena และมีระบบการทํางานคือเริ่มตั้งแตการไหลเขาของงาน 17 

สายสูสายสิ้นสุดงานท้ัง 6 สาย ซึ่งแตละสายจะมีขั้นตอนการทํางานเหมือนกันคือกระบวนการรีด 
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ตรวจสอบคุณภาพโดยรวม รอยปาย/พับ/บรรจุถุง และไหลออกจากระบบไป สมมติฐานของการ

สรางแบบจําลองมีดังน้ี 

• Arrival Rate : คืออัตราการไหลของงานเขาสูระบบ (อัตราการผลิตของ

กระบวนการเย็บประกอบแตละสาย) 

• การสงงานเขาสูระบบจะสงเปนมัดงานคือ ทีละ 10 ชิ้น สวนการสงตองาน

ภายในกระบวนการจะสงตอทีละชิ้น 

• การจัดสายการผลิตจากกระบวนการกอนหนาเขาสูแตละสายสิ้นสุดงานจะจัด

ตามท่ีไดกําหนดไวในหัวขอ 4.5.3 

• ลําดับการทํางานจะเปนแบบ First in first out (FIFO) 

• เวลาการทํางานตอวันคือ 10.5 ชั่วโมง  

• กระบวนการทํางานของแตละสายบรรจุหีบหอมีกระบวนการยอยเหมือนกัน

คือ กระบวนการรีด ตรวจสอบคุณภาพโดยรวมและรอยปาย/พับ/บรรจุถุง 

รวม 3 กระบวนการยอย  

• จํานวนพนักงานสําหรับแตละสายบรรจุหีบหอและแตละกระบวนการยอยจะ

จัดตามท่ีไดคํานวณไวในหัวขอ 4.5.4 

• อุปกรณสําหรับการปฏิบัติงานมีอยางไมจํากัดคือ Infinity 

• จํานวนงานที่คางในแตละวันจะสะสมตอไปยังวันถัดไป 

 นอกจากน้ียังตองกรอกขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการจําลองสถานการณลงใน

โปรแกรม ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี 

• อัตรางานเขาสูกระบวนการ 

 การคํานวณอัตราการการสงงานเขาสูระบบ จะสอดคลองกับอัตราการ

ผลิตของกระบวนการกอนหนาคือ กระบวนการเย็บประกอบและตรวจสอบคุณภาพ 

โดยที่แตละสายมีอัตราการผลิตที่แตกตางกันดังตารางท่ี 4.9 จึงนํามาคํานวณเปนอัตรา

การไหลเขาของงานสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป และเน่ืองจาการไหลเขาของงานจะ
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ถูกสงเปนมัดงาน มัดงานหน่ึงจะประกอบดวยผลิตภัณฑประมาณ 10 ตัว ดังน้ันทําการ

เปล่ียนหนวยอัตราการไหลเขาของงานจาก ชิ้น/ชั่วโมง เปน มัดงาน/ชั่วโมง ซึ่งจะพบวา

อัตราการไหลเขาของงานจากสายเย็บประกอบท่ีแตกตางกันจะมีอัตราที่ตางกันดังตาราง

ที่ 4.17 

อัตราการไหลเขาของงาน (ชิ้น/ชั่วโมง)   =     กําลังการผลิต (ชิ้น/วัน) 

           เวลาการทํางานตอวัน (ชั่วโมง/วัน) 

อัตราการไหลเขาของงาน (มัด /ชั่วโมง)   = อัตราการไหลเขาของงาน (ชิ้น/ชม.)

     จํานวนชิ้นตอมัดงาน (ชิ้น/มัด) = 10 

ตารางที่ 4.17 อัตราการไหลเขาของงานจากสายเย็บประกอบเขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

สายการเย็บประกอบที่ อัตราการไหลเขา (ตัว/ชั่วโมง) อัตราการไหลเขา (มัด/ชั่วโมง) 

1 32.875 3.3 

2 27.5 2.75 

3 35 3.5 

4 31.25 3.1 

5 30.875 3.1 

6 32.25 3.2 

7 30.75 3.1 

8 43.5 4.35 

9 42.5 4.25 

10 26.375 2.6 

11 36.25 3.6 

12 28.5 2.85 

13 21 2.1 

14 34.625 3.45 

15 39.25 3.9 

16 53.125 5.3 

17 46.5 4.65 
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• เวลาในการทํางานแตละกระบวนการ 

  ขอมูลเวลาท่ีใชในการทํางานจริงแตละกระบวนการยอยจากท่ีเก็บบันทึก

มา นําไปวิเคราะหการกระจายตัวและหาคาพารามิเตอรตางๆไดผลดังตารางท่ี 4.18 โดย

จะนํา Expression ที่ไดใสลงในการสรางแบบจําลอง 

ตารางท่ี 4.18 Distribution และ Expression ของเวลาท่ีใชในการทํางานแตละกระบวนการยอยใน  

กระบวนการตกแตงสําเร็จรูป 

กระบวนการท่ี Distribution Expression 

1 Lognormal LOGN(2.52, 1.62) 

2 Erlang -0.001 + ERLA(0.499, 

3 Exponential EXPO(3.43) 

• จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยและเวลาทํางาน 

   จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยจะจัดตามตารางท่ี 4.11-4.16 ที่

คํานวณไวแลวและเวลาในการทํางานตอวันคือ 10.5 ชั่วโมง  

 เม่ือทําการเตรียมขอมูลท่ีจะกรอกลงในโปรแกรมและสมมติฐานการสรางแบบจําลอง

เรียบรอยแลวจึงทําการสรางแบบจําลองขึ้นมา แตเนื่องจากสายการผลิตที่ 2 และ 5 เปนการทดลอง

จัดจํานวนพนักงาน ดังนั้นจะทําการจําลองสถานการณการผลิตสําหรับการจัดจํานวนพนักงาน

ทั้งหมดของสายการผลิตท่ี 2 และ 5 เพ่ือหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมดังแผนผังในรูปที่ 4.8 และ 

4.9 แลวจึงทําการจําลองสถานการณการผลิตท้ัง 6 สายการผลิตเพื่อวัดผลท่ีเกิดข้ึน 

 

 

 

a) แบบท่ี 1 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 
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b) แบบที่ 2 

 

 

 

c) แบบที่ 3 

รูปที่ 4.8 แผนผังแบบจําลองสายการผลิตท่ี 2 ทั้ง 3 แบบ 

 

 

a) แบบท่ี 1 

 

 

b) แบบที่ 2 

 

 

 

c) แบบที่ 3 

รูปที่ 4.9 แผนผังแบบจําลองสายการผลิตท่ี 5 ทั้ง 3 แบบ 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

รีด 
2 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
3 คน 

Dispose 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 
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 ผลที่ไดจากการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบของสายการผลิตที่ 2 แสดงไดดังตารางท่ี 

4.19 พบวาการจัดจํานวนพนักงานตามแบบท่ี 3 จะมีอัตราการผลิตของกระบวนการมากท่ีสุด 

ปริมาณงานระหวางทําและเวลารอคอยนอยที่สุด โดยหากเทียบกับอัตราการไหลเขาของงานคือ 866 

ตัว/วัน หรือ 22,516 ตัว/เดือน (คิด 1 เดือนมีวันทํางาน 26 วัน) พบวามีอัตราการผลิตที่ใกลเคียงกับ

อัตราการไหลเขาของงาน ดังนั้นจะเลือกจัดจํานวนพนักงานตามแบบท่ี 3 คือพนักงานสําหรับ

กระบวนการรีด 4 คน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 2 คนและกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง  

5 คน 

ตารางที่ 4.19 ผลการจําลองสถานการณการทํางานท้ัง 4 แบบของสายการผลิตท่ี 2 

แบบท่ี จํานวนพนักงาน
รวมท้ังสาย (คน) 

อัตราการผลิต 
(ตัว/วัน) 

ปริมาณงานระหวางทํา 
(ตัว/เดือน) 

เวลารอคอยรวม 
(ชั่วโมง/ชิ้น) 

1 10 19,495 2,727 23.27 

2 10 19,195 3,194 26.84 

3 11 21,780 609 6.38 

 ผลที่ไดจากการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบของสายการผลิตที่ 5 แสดงไดดังตารางท่ี 

4.20 พบวาการจัดจํานวนพนักงานแบบที่ 3 ใหอัตราการผลิตของสายที่มากท่ีสุดและมีปริมาณงาน

ระหวางทําคางในกระบวนการ รวมทั้งเวลารอคอยนอยที่สุด หากเปรียบเทียบกับเปาหมายหรือ

อัตราการไหลเขาของงานสายน้ีคือ 672 ตัว/วัน หรือ 17,472 ตัว/เดือน (คิด 1 เดือนมี 26 วันทํางาน) 

จะพบวาอัตราการผลิตมีคามากกวาอัตราการไหลเขาของงาน อาจเกิดการรองานจากกระบวนการ

กอนหนาได จึงเสนอการจัดจํานวนพนักงานตามแบบท่ี 2 คือพนักงานสําหรับกระบวนการรีด 3 คน 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 2 คนและกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุง  3 คน รวมกับการเพ่ิม

เวลาการทํางานของพนักงาน เน่ืองจากการจัดแบบน้ีอัตราการผลิตยังคงไมเพียงพอตอการไหลเขา

ของงานแตมีคาอัตราการผลิตมากเปนอันดับสอง ดังน้ันจึงควรเพิ่มเวลาทํางานในสวนของ

กระบวนการท่ีเปนคอขวดของระบบซ่ึงก็คือกระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุงเปน 12.5 ชั่วโมง/วัน   
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ตารางที่ 4.20 ผลการจําลองสถานการณการทํางานท้ัง 4 แบบของสายการผลิตท่ี 5 

แบบท่ี จํานวนพนักงาน
รวมท้ังสาย (คน) 

อัตราการผลิต 
(ตัว/เดือน) 

ปริมาณงานระหวางทํา 
(ตัว/เดือน) 

เวลารอคอยรวม 
(ชั่วโมง/ชิ้น) 

1 8 13,011 4,657 49.82 

2 8 14,331 2,862 32.36 

3 9 17,552 18 1.9 

 หลังจากการทดสอบหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมในแตละกระบวนการยอยของ

สายการผลิตท่ี 2 และ 5 ไดแลว จึงทําการสรุปจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมของท้ัง 6 สายการผลิตดัง

ตารางที่ 4.21 คือ 57 คน นําจํานวนพนักงานเหลาน้ันไปจําลองสถานการณทํางาน เพื่อตรวจสอบผล

ที่เกิดข้ึน แผนผังแบบจําลองที่สรางดังรูปท่ี 4.10  
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ตารางที่ 4.21 จํานวนพนักงานแตละกระบวนการยอยท่ีเหมาะสมของสายการผลิตท้ัง 6 สาย 

สายท่ี กระบวนการยอย จํานวนพนักงาน 

1 รีด 4 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 

2 รีด 4 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 5 

3 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 

4 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 

5 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 3 

6 รีด 3 

  ตรวจสอบคุณภาพ 2 

  รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 4 

  รวม 57 
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รูปที่ 4.10 แผนผังแบบจําลองสายส้ินสุดงานท้ังหมด 6 สายการผลิต 

Line 1: 3.3 bundles/hr 

Line 4: 3.1 bundles/hr 

Line 7: 3.1 bundles/hr 

Line 2: 2.75 bundles/hr 

Line 9: 4.25 bundles/hr 

Line 10: 2.6 bundles/hr 

Line 8: 4.35 bundles/hr 

Line 11: 3.6 bundles/hr 

Line 12:2.85 bundles/hr 

Line 3: 3.5 bundles/hr 

Line 13: 2.1 bundles/hr 

Line 14:3.45 bundles/hr 

Line 5: 3.1 bundles/hr 

Line 16:5.3 bundles/hr 

Line 6: 3.2 bundles/hr 

Line 15:3.9 bundles/hr 

Line 17:4.65 bundles/hr 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 

รีด 
4 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
5 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
3 คน 

Dispose 

รีด 
3 คน 

ตรวจสอบ 
2 คน 

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง 
4 คน 

Dispose 
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4.5.6 การจัดผังการทํางานและข้ันตอนการทํางานใหม 

 ผังการทํางานเดิมของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปจะจัดตามข้ันตอนการทํางาน 

(Process Layout) ซึ่งพบวาไมสอดคลองกับการไหลเขาของงาน ทั้งน้ีเพราะกระบวนการผลิตกอน

หนาคือการตรวจสอบคุณภาพจะประกบกับกระบวนการเย็บประกอบแตละสาย ดังน้ันการไหลเขา

ของงานจะเปนแบบทยอยเขาคือจํานวนรุนมากแตจํานวนตอรุนนอยดังรปูที่ 4.4 และหากปรับการ

ผลิตเปนแบบตอเนื่องที่ทําการจําลองสถานการณไวมาปฏิบัติจริงจําเปนตองปรับผังโรงงานให

เหมาะสม โดยปรับผังโรงงานเปนแบบตามลักษณะผลิตภัณฑและลูกคาแทน เพื่อใหสอดคลองกับ

การไหลเขาของงานคือการจัดผังการผลิตเปนแบบผลิตภัณฑ การสงตองานเปนไปอยางตอเนื่อง 

และลดเวลาในการเดินทางสงงานดวย เพราะสามารถจัดสายการผลิตใหตอเนื่องสามารถสงงานถึง

กันได ผังการทํางานแบบตอเน่ืองแสดงดังรูปที่ 4.11 โดยจํานวนสายบรรจุหีบหอนั้นข้ึนกับความ

เหมาะสมของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 รูปที่ 4.11 ผังการทํางานกระบวนการตกแตงสําเร็จรปูใหม 

 จากการจําลองสถานการณพบวาการนําความรูเรื่องการจัดสายสมดุลการผลิตเขามาใช

จัดจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการยอยและการแบงการผลิตออกเปนหลายสายการผลิตท่ี

เหมาะสม การทํางานอยางตอเน่ืองระหวางกระบวนการยอย จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต

ขึ้นได ซึ่งนับเปนประโยชนทางตรงท่ีไดรับ นอกจากน้ีแลวยังสามารถบริหารจัดการงานท่ีมีมากมาย

หลายรุน/ขนาด/สี ไมใหปะปนกันไดดวย โดยหากนําไปปฏิบัติจริงจะเรียงสายการผลิตดังรูปท่ี 4.9 

และสามารถกําจัดข้ันตอนการคัดแยกงานแตละรุน/ขนาด/สีได เนื่องจากงานจํานวนมากมายหลาย



147 
 

 

รุนจะถูกกระจายไปยังแตละสายการผลิต ดังน้ันจํานวนรุนงานในแตละสายจึงมีนอยลง ชวยใหการ

ทํางานและบริหารจัดการเปนไปไดงายข้ึนและไมเกิดการปะปนกันของงานแตละรุน/ขนาด/สี 

4.6 การควบคุมสภาพหลังปรับปรุง 

 เนื่องจากการดําเนินงานของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนเพียงการจําลองสถานการณ

การผลิตแบบตอเน่ือง ดังน้ันหากนําไปปฏิบัติจริงจะตองจัดผังและพ้ืนท่ีการทํางานใหมให

เหมาะสมแลวจัดทําระเบียบวิธีการทํางานมาตรฐานของพนักงานใหสอดคลองกับข้ันตอนการผลิต

ใหมเพ่ือคงสภาพหลังการปรับปรุงไวได  

4.7 ผลที่ไดรับหลังการปรับปรุง 

 ผลที่ไดรับจากการจําลองสถานการณการผลิตแบบตอเนื่องทั้ง 6 สายและเพิ่มจํานวน

พนักงานเปน 57 คนไดกําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปปริมาณงานระหวางทําท่ีคาง

ในกระบวนการและเวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยดังน้ี 

4.7.1 ปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการ 

 ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการท่ีไดจากผลการรันในแบบจําลอง

สถานการณพบวามีคาเปน 5,859 ตัว/เดือน ซึ่งเปนปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการเมื่อ

เริ่มตนจากการที่ไมมีงานคางในระบบเลย และเกิดข้ึนเม่ือมีอัตราการไหลเขาของงานและเวลาที่ใช

ในการทํางานแตละกระบวนการยอยดังคาพารามิเตอรที่ใสเขาไป  

 ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการเฉล่ียในปจจุบันเปน 58,939 ตัว/เดือน โดย

จะพิจารณามาจากการเฉล่ียใน 1 ป ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการน้ีคือปริมาณงาน

ระหวางทําท่ีคางสะสมมาจากเดือนกอนหนาดวย ซึ่งแตกตางกันกับการคํานวณปริมาณงานระหวาง

ทําที่ไดจากแบบจําลอง ดังนั้นจะหักปริมาณงานระหวางทําที่ไดรับมาจากเดือนกอนหนาของการ

พิจารณาคือ ปริมาณงานระหวางทําท่ีสงมาจากเดือนธันวาคม ป 2550 คือ 49,604 ตัว ปริมาณงาน

ระหวางทําเฉลี่ยเมื่อไมนับรวมปริมาณงานระหวางทําคางจากเดือนกอนหนาคือ 9,335 ตัว/เดือน 
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 ปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการจากสภาพปจจุบันคือ 9,335 ตัว/เดือน และ

ปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการหลังการปรับปรุงคือ 5,859 ตัว/เดือน ดังน้ันจะสามารถ

ลดปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการลงได 3,476 ตัว/เดือน  

4.7.2 เวลารอคอยเฉล่ีย 

 เวลารอคอยเฉลี่ยระหวางกระบวนการยอยภายในกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปท่ีไดจาก

การจําลองสถานการณผลิตพบวา เวลารอคอยเฉลี่ยระหวางกระบวนการรีดกับการตรวจสอบ

คุณภาพโดยรวมเปน 4.08 ชั่วโมง/ตัว และเวลารอคอยระหวางกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

โดยรวมกับการรอยปาย/พับ/บรรจุถุงเปน 2.64ชั่วโมง/ตัว รวมเวลารอคอยท้ังหมดเปน 6.72 ชั่วโมง/

ตัว ซึ่งจากเดิมเวลารอคอยรวมเฉลี่ยคือ 13.09 ชั่วโมง/ตัว ทําใหสามารถลดเวลารอคอยลงได 6.37 

ชั่วโมง/ตัว  

4.7.3 อัตราการผลิต 

 อัตราการผลิตท้ัง 6 สายที่ไดจากการจําลองสถานการณคือ 117,150 ตัว/เดือน ซึ่งใน

ปจจุบันอัตราการผลิตอยูที่ 113,312 ตัว/เดือน ดังน้ันอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึน 3,838 ตัว/เดือน  

4.8 การวิเคราะหผล 

4.8.1   ผลิตภาพ 

 ผลท่ีไดรับหลังการปรับปรุงพบวากระบวนการทํางานน้ันมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน 

แตเนื่องจากมีการเพ่ิมจํานวนพนักงานเขาไป ดังน้ันจึงควรคํานวณหาคาผลิตภาพ เพ่ือใหทราบถึง

จํานวนผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนตอชั่วโมงการทํางานแรงงานนอกจากคาอัตราการผลิตเพียงอยางเดียว   

ผลิตภาพสามารถคํานวณไดดังสูตรดานลางน้ี 

 ผลิตภาพ =    จํานวนงานที่ผลิตได (ตัว/วัน) 

    เวลาท่ีใชในการผลิต (ชั่วโมง/วัน) 
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 กอนการปรับปรุงน้ันโดยเฉลี่ยแลวพนักงานจะทํางานเฉล่ียวันละ 13.5 ชั่วโมงตอวัน

และมีจํานวนพนักงานท้ังหมด 45 คน อัตราการผลิตเฉลี่ยคือ 113,312 ตัว/เดือน คํานวณอัตราการ

ผลิตเปนตอวัน โดยกําหนดให 1 เดือนมีวันทํางาน 26 วัน ดังนั้นจะสามารถคํานวณผลิตภาพตอ

ปรับปรุงได  7.17 ตัว/ชั่วโมงแรงงาน 

 หลังการปรับปรุงพบวาอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึนเปน 117,150 ตัว/เดือน โดยมาจากการ

ทํางานของพนักงานท้ังหมด 57 คน และเวลาที่ใชในการทํางานคือ 10.5 ชั่วโมงตอวัน ยกเวน

สายการผลิตท่ี 5 กระบวนการรอยปาย/พับ/บรรจุถุงจะใชเวลาทํางาน 12.5 ชั่วโมงตอวัน และ

กําหนดให 1 เดือนมี 26 วันทํางาน คํานวณผลิตภาพหลังปรับปรุงไดเปน 7.45 ตัว/ชั่วโมงแรงงาน 

ดังน้ันผลิตภาพหลังการปรับปรุงน้ันสูงข้ึน 0.28 ตัว/ชั่วโมงแรงงาน  

4.8.2   ตนทุนการผลิต 

 กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึนน้ันจะชวยทําใหตนทุนการผลิตลดลง ทั้งน้ี

เพราะสามารถเพ่ิมอัตราการผลิตใหสูงข้ึนภายใตเวลาการทํางานเดิม โดยจะพบวาอัตราการผลิต

กอนปรับปรุงคือ 113,312 ตัว/เดือน ซึ่งก็คือ 4,358 ตัว/วัน (กําหนดให 1 เดือน มีวันทํางาน 26 วัน) 

สวนคาจางพนักงานคํานวณ ดังน้ี 

• 8 ชั่วโมงแรกคือ  203 บาท/คน   (คาแรงมาตรฐาน) 

• 2.5 ชั่วโมงถัดมาคือ  63 บาท/คน  (1 เทา) 

• ชั่วโมงถัดไป คือ  38 บาท/ชั่วโมง/คน (1.5 เทา) 

 โดยเฉล่ียกอนการปรับปรุงพนักงานจะทํางานวันละ 13.5 ชั่วโมง ดังนั้นคาจางพนักงาน

เทากับ 380 บาท/วัน/คน จํานวนพนักงาน 45 คน คาแรงงานท้ังหมดคือ 444,600 บาท/เดือน เมื่อ

คํานวณเปนตนทุนการผลิตดานคาแรงงานจะไดเปน 3.92 บาท/ตัว 

 สวนหลังการปรับปรุงจะพบวาสามารถผลิตไดเดือนละ 117.150 ตัว/เดือน มีจํานวน

พนักงานท้ังหมด 57 คน ทํางาน 10.5 ชั่วโมง/วัน และมีพนักงานของสายการผลิตท่ี 5 กระบวนการ

รอยปาย/พับ/บรรจุถุง ทํางาน 12.5 ชั่วโมง/วัน ดังนั้นคาจางแรงงานพนักงานคํานวณไดเปน 15,390 

บาท/วัน หรือเปน 400,140 บาท/เดือน เมื่อคํานวณเปนตนทุนการผลิตคาแรงงานจะไดเปน 3.42 

บาท/ตัว หลังการปรับปรุงจะสามารถลดตนทุนคาแรงงานในการผลิตลงได 0.5 บาท/ตัว และโดย
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เฉล่ียกําลังการผลิตอยูที่ 113,312 ตัว/เดือนในปจจุบัน ทําใหสามารถลดตนทุนลงไดประมาณ 

56,656 บาท/เดือน นอกจากน้ียังสามารถลดคาไฟฟาที่ใชในการผลิตลงได เนื่องจากจํานวนชั่วโมง

การทํางานตอวันนั้นลดลงจาก 13.5 ชั่วโมงเปน 10.5 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

บทที่ 5  
 

สรุปผล 

 บทท่ี 5 สรุปผลเปนบทสุดทายของงานวิจัยนี้ โดยบทน้ีจะทําการสรุปงานวิจัยทั้งหมดตั้งแต

วัตถุประสงค ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยและผลที่ไดรับหลังการปรับปรุง นอกจากนี้ยังจะกลาวถึง

ขอเสนอแนะนําสําหรับการตอยอดงานวิจัยตอไป 

5.1  สรุปผลงานวิจัย 

อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของผูผลิตในประเทศไทยมักเปนแบบการรับจางผลิต

(Original Equipment Manufacturer: OEM) จากเจาของตราสินคาตางประเทศ มีหนาที่เปนเพียง

ผูผลิตเทานั้นมิไดมีสวนเกี่ยวของกับการออกแบบสินคาและส่ังซ้ือวัตถุดิบ ผูผลิตไทยมีจุดแข็งใน

ดานความประณีตและฝมือการตัดเย็บ แตในสภาวะท่ีเศรษฐกิจตกต่ําท่ัวโลกและการแขงขันทวี

ความรุนแรงข้ึน ราคาจึงนับเปนปจจัยที่สําคัญในการตัดสินใจเลือกฐานการผลิต ทําใหผูจางผลิต

หลายรายหันไปต้ังฐานการผลิตที่ประเทศจีนและเวียดนามแทน ทั้งน้ีเพราะคาแรงงานของสอง

ประเทศน้ันต่ํากวาคาแรงงานไทย ดังน้ันผูรับจางผลิตในไทยจึงตองเผชิญกับปญหาปริมาณการส่ัง

ผลิตลดลง ประกอบกับการพัฒนาอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปของไทยในสิบกวาปที่ผานมา

เกือบจะนิ่งคงท่ี จึงทําใหอุตสาหกรรมนี้มีการตื่นตัวข้ึนมากและตระหนักถึงความสําคัญของการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน โรงงานกรณีศึกษาก็เชนกันไดตระหนักถึง

ความสําคัญในเรื่องน้ี โดยปญหาของทางโรงงานกรณีศึกษาท่ีพบมี 3 ประเด็นหลักคือ ระยะเวลาที่

ใชในการผลิตนานกวาความตองการของลูกคา การสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และสัดสวน

ของเสียคอนขางสูง จากปญหาหลักขางตนจําเปนตองเรงทางแนวทางแกไขและปรับปรุง ขั้นตอน

แรกน้ันจะทําการศึกษากระบวนการผลิตโดยรวม เพ่ือหากระบวนการท่ีกอใหเกิดปญหาหลักท้ัง 3 

นั้น หลังจากการศึกษากระบวนการผลิตแตละข้ันตอนแลวพบวา กระบวนการผลิตท่ีควรเรงแกไข

คือกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตงสําเร็จรูป เพราะมีประสิทธิภาพการทํางานตํ่า มีสัดสวน

ของเสียสูง  และมีปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการ  สวนอีก  4 กระบวนการคือ
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กระบวนการสรางแพทเทิรน/มารคเกอร  กระบวนการตัด  กระบวนการพิมพ/ปกลายและ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ยังมีระดับความเรงดวนหรือความสําคัญในการแกไขไมรุนแรง

เทากับสองกระบวนการแรก โดยหากสามารถปรับปรุงกระบวนการเย็บประกอบและการตกแตง

สําเร็จรูปใหมีประสิทธิภาพการทํางานสูงข้ึนและลดของเสียลง ก็จะชวยลดเวลาในการทํางานลง

และสามารถจัดสงสินคาใหทันกําหนดไดมากข้ึน 

แนวคิดลีนเปนแนวคิดหนึ่งท่ีนําเอาเครื่องมือ วิธีการหรือกิจกรรมตางๆมาประยุกตใช เพ่ือ

มุงหวังในการขจัดความสูญเปลาในกระบวนการและสรางคุณคาที่ตรงกับความตองการของลูกคา

แกสินคาหรือบริการ โดยมีการจําแนกลักษณะของกิจกรรมในกระบวนการออกเปน 3 ประเภทคือ 

กิจกรรมท่ีกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ แตจําเปนตองมี 

และกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ กิจกรรม 2 ประเภทหลังนับเปนความสูญเปลาที่

เกิดข้ึนในกระบวนการ และจําเปนตองกําจัดออกเพ่ือใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

ดังนั้นในงานวิจัยน้ีจึงใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมาเปนเครื่องมือในการดําเนินงาน เพ่ือกําจัดความสูญ

เปลาและข้ันตอนการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต โดยมีวัตถุประสงคหลัก 2 

ประการ ประการแรกคือการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพ่ือลดเวลาในการ

ผลิต ลดปริมาณงานระหวางทํา (Work in Process) ในกระบวนการผลิต และลดปริมาณของเสีย 

ประการสองคือการปรับพ้ืนท่ีการทํางานใหมใหเหมาะสมกับวิธีการทํางานใหม ข้ันตอนการ

ดําเนินงานน้ันจะดําเนินตามแนวคิดลีน ซิกซ ซิกมาคือ การระบุปญหาท่ีพบ (Define Phase) การ

กําหนดดัชนีชี้วัดและวัดสภาพปญหาที่เกิดข้ึน (Measure Phase) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

(Analyze Phase) การหาแนวทางแกไขและดําเนินการปรับปรุง (Improve Phase) และการควบคุม

สภาพหลังปรับปรุงไว (Control Phase) 

การศึกษาปญหาของกระบวนการเย็บประกอบพบวาปญหาหลักคือประสิทธิภาพการ

พนักงานตํ่าและสัดสวนของเสียสูง ทําการวิเคราะหหาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาเหลานั้นดวย

การวิเคราะห 4M การใชแผนภูมิกระบวนการไหลและการระดมสมองรวมกับทีมงานของโรงงาน

กรณีศึกษา ทําใหไดสาเหตุยอยจํานวนมากมายท่ีกอใหเกิดปญหาหลัก นําสาเหตุยอยเหลาน้ันมาจัด

กลุมดวยผังเครือญาติและหาความสัมพันธของสาเหตุยอยดวยผังความสัมพันธ สรุปหาสาเหตุที่
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แทจริงของปญหา และคัดเลือกสาเหตุยอยที่มีความเหมาะสม ไมขัดกับขอจํากัดของโรงงาน

กรณีศึกษามาทําการแกไข สาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการทํางานตํ่าคือการจัดสรรจํานวนพนักงาน

สําหรับแตละกระบวนการไมเหมาะสม มีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑแฝงใน

กระบวนการมาก มีการแกไขงานซอมและพนักงานขาดแรงจูงใจในการปฏิบัติงาน แนวทางในการ

แกไขคือการจัดสายสมดุลการผลิต ดําเนินการผลิตแบบไหลทีละชิ้นและจัดทํา Visual Control 

Board  สวนสาเหตุที่ทําใหสัดสวนของเสียสูงเปนเพราะขาดการตรวจสอบคุณภาพระหวาง

กระบวนการผลิต การเตรียมงานของหัวหนาสายการเย็บประกอบและพนักงานขาดความเอาใจใส 

แนวทางในการแกไขปญหาเหลาน้ีคือกําหนดข้ันตอนการทํางานของหัวหนาสายเย็บประกอบ ใหมี

การเตรียมงานกอนเริ่มการผลิตคือ การตรวจสอบความถูกตองระหวางเอกสารบงข้ันตอนการเย็บ

ประกอบและเส้ือตัวอยาง แลวทดลองเย็บประกอบกอน เพ่ือใหสามารถวางแผนการผลิตและสอน

งานใหกับพนักงานในสายไดอยางถูกตอง และมีการตรวจสอบคุณภาพการเย็บประกอบระหวาง

ผลิตดวย เพ่ือใหสามารถตรวจสอบและแกไขไดอยางทันทวงที  

การทํางานในปจจุบันนั้นมีคาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานสายเย็บประกอบ

ตัวอยางเฉลี่ยเปน 37.23% และหลังปรับปรุงแลวคาประสิทธิภาพการทํางานเฉล่ียเปน 60.64% 

ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 23.41% ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานท่ีสูงข้ึนนั้นหมายถึงเวลาท่ีใช

ในการผลิตลดลง หากมองในแงของเวลาท่ีใชในการผลิตพบวาสามารถลดเวลาการผลิตลงไดเฉลี่ย 

4.80 วันตอรุน สวนเรื่องของสัดสวนของเสียก็พบวาสามารถลดสัดสวนของเสียเนื่องจากคุณภาพ

เย็บประกอบลงไดจาก 12.67% เปน 8.26 % ซึ่งลดลงถึง 4.41% นอกจากนี้การผลิตแบบไหลทีละ

ชิ้นยังจะทําใหปริมาณงานระหวางทําท่ีคางในกระบวนการลดลงดวย โดยปริมาณงานระหวางทําท่ี

คางในกระบวนการในท่ีนี้คือปริมาณงานระหวางทําท่ีคางและกําลังดําเนินการผลิตในแตละ

กระบวนการยอยอยู และการท่ีปริมาณงานระหวางทําที่คางในการผลิตลดลงจะทําใหระยะเวลาของ

สินคาท่ีคางในกระบวนการลดลง รวมท้ังงายตอการบริหารจัดการพ้ืนท่ีภายใน ลดความผิดพลาดที่

อาจจะเกิดการปะปนกันของงานแตละข้ันตอนยอยและสามารถปรับเปลี่ยนรุนการผลิตใหมไดงาย 

การศึกษากระบวนการตกแตงสําเร็จรูปพบวามีปญหาเรื่องของปริมาณงานระหวางทําท่ีคาง

ในกระบวนการคอนขางสูง เกิดการรอคอยขึ้นระหวางกระบวนการยอยและยังทําใหผลิตภาพของ
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กระบวนการต่ําอีกดวย ดําเนินการหาสาเหตุยอยที่กอใหเกิดปญหาเหลานั้นดวยการวิเคราะห 4M 

วิเคราะหกระบวนการผลิตดวยแผนภูมิกระบวนการไหล และการระดมสมอง จากน้ันนําสาเหตุที่

ยอยท่ีไดไปจัดหมวดหมูและหาความสัมพันธของสาเหตุยอยเหลาน้ัน ดวยผังเครือญาติและผัง

ความสัมพันธ โดยที่สาเหตุยอยเหลาน้ันเปนเพราะรูปแบบการผลิตของกระบวนการตกแตง

สําเร็จรูปไมสอดคลองกับการไหลเขาของงานจากกระบวนการกอนหนา เนื่องจากวาการสงงานจาก

กระบวนการเย็บประกอบน้ันจะทยอยสงเขากระบวนการตกแตงสําเร็จรูปโดยท่ีมีจํานวนรุนงาน

มากแตจํานวนตอรุนนอย ทําใหพนักงานไมอยากเริ่มการผลิตงานรุนท่ียังสงไมครบ  เกิดการรอคอย

ขึ้นและนอกจากนี้การสงงานเปนมัดงานยังทําใหเกิดปริมาณงานระหวางทําคางในกระบวนการมาก

ดวย แนวทางการแกไขคือการจัดการผลิตเปนแบบตอเนื่องและมีจํานวนหลายสายการผลิตเพ่ือให

เหมาะสมกับการไหลเขาของงาน รวมทั้งจัดสายสมดุลการผลิตของจํานวนพนักงานแตละ

กระบวนการยอย จากการระดมสมองรวมกับทีมงานและวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑ/ลูกคาพบวา

ควรจะแบงสายการผลิตออกเปน 6 สายยอยเพ่ือใหสอดคลองกับลักษณะผลิตภัณฑ/ลูกคา และกําลัง

การผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปในปจจุบันไมเพียงพอตออัตราการเขาของงานจาก

กระบวนการกอนหนา จึงจําเปนตองเพ่ิมจํานวนพนักงานและจัดจํานวนพนักงานสําหรับแตละ

สายการผลิตและแตละกระบวนการยอยใหเหมาะสม โดยหลังจากการคํานวณกําลังการผลิตบน

พื้นฐานความตองการของโรงงานกรณีศึกษาคือพนักงานทํางานวันละ 10.5 ชั่วโมง จึงควรเพิ่ม

จํานวนพนักงานจาก 45 คนเปน 57 คน การจัดจํานวนพนักงานสําหรับแตละสายการผลิตจะข้ึนกับ

ภาระงานที่ไหลเขามาแตละสาย เนื่องจากการทํางานในสถานการณจริงจะมีคาเวลาท่ีใชในการ

ปฏิบัติงานไมแนนอน  เ พ่ือใหใกล เคียงกับสถานการณจริงจึงจําลองสถานการณการผลิต

แบบตอเน่ือง 6 สายการผลิตและการไหลเขาของงาน รวมทั้งจํานวนพนักงานท่ีไดคํานวณไว ผลท่ี

ไดคือสามารถลดปริมาณงานระหวางทําที่คางในกระบวนการลงไดจาก 70,606 ตัว/เดือน เปน 

38,084 ตัว/เดือน ลดลงได 32,529 ตัว/เดือน เวลารอคอยระหวางกระบวนการยอยเฉล่ียจากเดิม 

13.09 ชั่วโมง/ตัว เปน 6.72 ชั่วโมง/ตัว ลดลง 6.37 ตัว/เดือน และยังทําใหกําลังการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 

113,412 ตัว/เดือนเปน 117, 258 ตัว/เดือน เพ่ิมข้ึน 3,846 ตัว/เดือน 
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5.2  ขอเสนอแนะ 

 1. หลังการวิจัยน้ีจะพบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานไดมากข้ึน แตในเรื่องของ

สัดสวนของเสียนั้นสามารถลดสัดสวนของเสียลงไดประมาณ 4 เปอรเซ็นต ซึ่งนับวาสามารถลดลง

ไดระดับหน่ึง แตจํานวนของเสียที่เหลืออยูคือประมาณ 8 เปอรเซ็นตก็ยังนับเปนเปอรเซ็นตที่ยังสูง

อยูโดยแนวทางการแกไขที่เสนอสําหรับงานวิจัยหนาคือเรื่องของการฝกอบรมพัฒนาทักษะการ

ทํางานของพนักงาน ทั้งน้ีเพราะการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนการผลิตท่ีมีการเปลี่ยนแปลงข้ันตอน

และรายละเอียดการเย็บประกอบไปในทุกรุนผลิตภัณฑ นอกจากน้ีขอกําหนดเรื่องคุณภาพการเย็บ

ประกอบก็คอนขางเขมงวด จึงจําเปนตองมีการฝกทักษะและพัฒนาฝมือการเย็บประกอบของ

พนักงานอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือชวยลดระยะเวลาที่ใชในการเปล่ียนรุนคือชวงของการสอนงานและ

ระยะเวลาที่ใชในการผลิตดวย นอกจากน้ียังสามารถลดสัดสวนของเสียไดเน่ืองมาจากมีการ

ฝกอบรมและพัฒนาคุณภาพการเย็บประกอบดวย 

2. งานวิจัยน้ีประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเปนตัวเลขท่ีคอนขางต่ํากวาความเปน

จริง ทั้งน้ีเพราะการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานจะเทียบมาจากคาเวลาการทํางาน

มาตรฐานแตละข้ันตอนการเย็บประกอบซ่ึงทางโรงงานกรณีศึกษาเปนผูกําหนดและเปนคาเวลา

มาตรฐานที่วิเคราะหมาจากการผลิตแบบจํานวนมาก ทําใหคาเวลามาตรฐานน้ันนอยกวาความเปน

จริง สงผลใหคาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเปนตัวเลขที่ต่ํากวาความเปนจริง ในงานวิจัย

หนาจึงควรมีการกําหนดคาเวลามาตรฐานท่ีเหมาะสมข้ึนใหม เพ่ือสามารถสะทอนใหเห็นถึงสภาพ

การทํางานท่ีเปนจริงได 

 3. งานวิจัยนี้ไดแสดงใหเห็นวาการผลิตแบบตอเนื่องจะทําใหการผลิตของโรงงานเส้ือผา

สําเร็จรูปมีประสิทธิภาพมากขึ้น แตในสวนของกระบวนการตกแตงสําเร็จรูปเปนเพียงการจําลอง

สถานการณเทาน้ัน ดังนั้นในงานวิจัยหนาควรจะทดลองปรับสายการผลิตเปนแบบตอเน่ืองทั้ง

สายการผลิต ตั้งแตกระบวนการเย็บประกอบ การตรวจสอบคุณภาพและการตกแตงสําเร็จรูปเพ่ือ

เปรียบเทียบผลการผลิตแบบไมตอเน่ืองกับการผลิตแบบตอเน่ืองไดอยางสมบูรณ 
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