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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 ปจจุบันการเปลี่ยนแปลงและขยายตัวอยางรวดเร็วของภาวการณตลาดโลกทั้งภาค
เศรษฐกิจและอุตสาหกรรม ตางสงผลใหลูกคาและผูผลิตตองมีการปรับตัวใหทันกับการเปลี่ยนแปลง
ดานความตองการของผูบริ โภคที่นับวันจะมีหลากหลายรูปแบบมากขึ้นไมวาจะเปนใน
ภาคอุตสาหกรรมบริการ หรือภาคอุตสาหกรรมการผลิตใดๆก็ตาม ทําใหผูผลิต/ผูใหบริการหลายๆ
ประเทศจําเปนตองพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการในการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 และสําหรับในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมของไทยก็นับวากําลังประสบกับปญหาอยางหนักใน
ดานการแขงขันกับคูแขงในดานของแรงงานและตนทุนการผลิต โดยเมื่อมาพิจารณาจากขอมูลของ
การสงออกในป 2004 ที่ผานมา ตลาดหลักของสินคาเครื่องนุงหมไทยที่สงออกไป ก็คือประเทศ
สหรัฐอเมริกา รองลงมาคือตลาดยุโรป และญี่ปุนตามลําดับ ดังภาพที่ 1.1  
 

ประเทศที่สินคาเคร่ืองนุงหมไทยสงออก ป 2547

สหรัฐ, 51.82%

อ่ืนๆ, 13.90%
อาเซียน
, 2.36%

ยุโรป, 25.34%

ญี่ปุน, 6.58%

 
ภาพที่ 1.1 แสดงตลาดสงออกหลักของเสื้อผาสําเร็จรูป 

 
 แตเมื่อเปรียบเทียบในตลาดหลักเพียงที่เดียว จากขอมูลจะพบวาการนําเขาสินคาส่ิงทอและ
เครื่องนุงหมของสหรัฐ เมื่อเปรียบเทียบกันระหวางประเทศไทยกับจีนที่เปนคูแขงสําคัญ จะย่ิงแสดง
ใหเห็นถึงภาวะการขยายตัวที่ตางกันอยางเห็นไดชัด คือ จีนมีการสงสินคาเขาเพิ่มข้ึนถึง 41% แต
ในขณะที่ไทยยังคงเพ่ิมข้ึนจากเดิมเพียงแค 1.4% ดังแสดงในตารางดานลางและภาพที่ 2 

 
 



 
2 

ตารางที1่.1 ตารางแสดงสวนแบงตลาดของสินคาสิ่งทอและเครื่องนุงหมทีน่ําเขาใน สหรฐัอเมรกิา  
ที่มา : สถิติสิ่งทอ, สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2548   หนวย :ลานลบ.ม. 
Textiles and 

clothing 
1999 2000 2001 2002 2003 2004 % share 

2004 
% change 
2004/03 

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

 
 ซึ่งในปจจุบันประเทศจีนกําลังไดเปรียบประเทศคูแขงในดานของแรงงานและตนทุนการผลิต
อยูมาก มีโอกาสใหลูกคายายการสั่งผลิตเขาไปยังประเทศจีนไดมากขึ้นดังนั้นหากผูผลิตสินคา
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยยังไมปรับปรุงความสามารถในการแขงขันใหเปนไปตามความตองการ
ของลูกคา ก็จะยิ่งสงผลใหสูญเสียโอกาสทางการคาได 
 

ป 
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1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
  
 สืบเนื่องจากภาวะการแขงขันในตลาดโลกที่รุนแรงขึ้นของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
โดยเฉพาะจากประเทศผูผลิตที่ตนทุนต่ํากวาเชน จีน เปนตน ซึ่งสงผลใหผูประกอบการของไทยมี
ความจําเปนตองแกไขปญหาตนทุนการผลิตที่สูงกวาเพ่ือใหสามารถรักษาลูกคาไวใหได  ดวย
ปจจุบันลูกคามีความตองการซื้อเส้ือผาที่มีรูปแบบแฟชั่นมากขึ้น จํานวนการผลิตตอแบบลดลง 
ตองการการตอบสนองการผลิตที่รวดเร็วทันตอการเปลี่ยนแปลงของแฟชั่น  มีคุณภาพสูงขึ้นแต
ตองการราคาที่ถูกลง ซึ่งเห็นไดชัดวาความตองการของลูกคาปจจุบันมีความแตกตางจากในอดีต
มาก  คือในอดีตรูปแบบจะเปล่ียนแปลงไมมากนัก  จึงใชการผลิตแบบจํานวนมาก  (Mass 
Production) จึงงายตอการบริหารจัดการ และสามารถควบคุมตนทุนไดดีกวา 
 
 โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยในปจจุบันจึงจําเปนตองมีการปรับปรุงวิธีการบริหาร
และควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต ลดตนทุน (Cost) และลดเวลาการ
ผลิต (Lead Time) ใหสามารถตอบสนองความตองการลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Quick Respond) 
เพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับประเทศคูแขง 
 
 ปจจุบันลูกคาผูสั่งผลิต มีการตรวจประเมินผูรับจางผลิตเปนประจําในทุกๆ เดือน  ทั้งนี้เพ่ือ
ตองการควบคุมตนทุนใหประหยัด สินคามีคุณภาพดี ใชเวลาในการผลิตที่สั้นลงเพ่ือการลงทุนมี
ความคุมคามากที่สุด  และเพื่อการวัดและจัดลําดับความมีประสิทธิภาพของโรงงานผูผลิตสินคาจาก
การใหความสําคัญของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งลูกคาผูสั่งผลิตรายนี้ถือวาเปนลูกคาราย
ใหญของผูประกอบการโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทย จึงเปนแรงจูงใจใหผูวิจัยมี
ความสนใจที่จะทําการศึกษา วิธีการบริหาร ควบคุมปรับปรุงกระบวนการผลิต และวิจัยหาปจจัย
ความสําเร็จและความลมเหลวของระบบการผลิตดังกลาว 
 
1.2  ขอมูลทั่วไปของโรงงานตวัอยาง 
 
 เปนโรงงานรับจางผลิตและสงออกสินคาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (OEM : Original 
Equipment Manufacturing) ประเภท เส้ือผากีฬาสําเร็จรูป (Sportswear) โดยผูกอตั้งและบริหาร
ดําเนินงานเปนคนไทย ซึ่งเปดดําเนินงานรับจางผลิตมาเปนเวลามากกวา 10 ป   
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  รายละเอียดเกี่ยวกับของโรงงานตัวอยาง 
 

• สํานักงานใหญตั้งอยูในกรุงเทพมหานคร 
• ฐานการผลิตอยูในกรุงเทพฯ และตางจังหวัด  
• บริษัทผูจัดสง (Supplier) ทั้งในประเทศ และตางประเทศ 
 

 ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีพนักงานรวมทั้งสิ้นประมาณ 2,000 คน ซึ่งกวารอยละ 80 เปน
พนักงานฝายผลิต ที่เหลืออีกรอยละ 20 เปนพนักงานฝายสนับสนุน (ฝายประกันคุณภาพ, ฝายวิจัย
และพัฒนา, ฝายวิศวกรรม, ฝายซอมบํารุง, ฝายพัฒนาทรัพยากรบุคคล, ฝายจัดซื้อและการเงิน และ
ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต) โดยพนักงานมีขอมูลจําเพาะตางๆ ดังตอไปนี้ พนักงานฝายผลิต
สวนใหญเปนเพศหญิงอายุระหวาง 25-35 ป (คิดเปน 65% จากทั้งหมด) และอายุระหวาง 36 – 45 
ป (15% จากทั้งหมด)  
 
 1.2.1  โครงสรางองคกร 
  
  โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง แบงออกเปนตามฝาย แผนก และหนวยงาน
ดังภาพที่ 1.3 
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กรรมการผูจัดการ

ฝายบริหารทั่วไป ฝายโรงงาน

ฝายบัญชี/
การเงิน

ฝายพัฒนา
บุคลากร ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต ฝายประกัน

คุณภาพ
ฝายวิจัย

และพัฒนา

ฝายวางแผน
และควบคุม
การผลิต

ฝายวิศวกรรม
การผลิต

อุปกรณ/
วัตถุดิบ

ตัด

เย็บ

บรรจุหีบหอ

 
ภาพที่ 1.3 แผนผังโครงสรางองคกร 

 
 โครงสรางองคกรของบริษัทฯ คอนขางมีลักษณะแบนราบ (Flat Organization) ลําดับข้ันใน
การบริหาร (Hierarchy of Management) ถูกใชในการแบงกลุมของพนักงาน ออกเปน 3 กลุม คือ 
 
 กลุมที่ 1 ผูบรหิารระดับสูง (Top Management Level) ไดแก กรรมการผูจดัการ, ผูชวย
กรรมการผูจดัการ, และผูจัดการฝาย 
 
 กลุมที่ 2 ผูบรหิารระดับกลาง (Middle Management Level) ไดแกระดับผูจดัการแผนกเชน 
ผูจัดการแผนกเย็บ ผูจัดการแผนกเทคนิค (Pattern , Marking , ตัวอยาง) และหัวหนากลุมงานตางๆ 
เชน หัวหนาหมวดเย็บ 
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 กลุมที่ 3 ระดับปฏิบัติการ (Operational Level) ไดแกพนักงานในสายการผลิต เชน 
พนักงานปูผา , ตัด , เย็บ , ตรวจสอบ เปนตน และพนักงานธุรการ เชน พนักงานบัญชี พนักงานสง
สินคา เปนตน 
 
 จากโครงสรางองคกรของโรงงานแบงออกเปน 2 สวนหลัก ดังนี้ 
 
 ฝายบริหารทั่วไป ประกอบดวย 3 หนวยงานหลัก คือ ฝายบัญชี/การเงิน,  ฝาย
พัฒนาทรัพยากรบุคคล, และฝายจัดซื้อ 
 
 ฝายโรงงาน ประกอบดวย 5 หนวยงานหลัก คือ ฝายผลิต, ฝายประกันคุณภาพ, ฝาย
วิจัยและพัฒนา, ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต และฝายพัฒนาวิศวกรรมการผลิต โดยหนวยงาน
ที่เก่ียวของในการศึกษาจะอยูในฝายผลิต ซึ่งแยกออกมาเปน 4 กระบวนการดวยกัน ดังนี้ 
 

• หนวยงานอุปกรณ/วัตถุดิบ 
  จะเปนหนวยงานที่ รับผิดชอบในดานของการตรวจรับและ
จัดเตรียมจายอุปกรณวัตถุดิบในการผลิตที่รับมาจากบริษัทผูจัดสง (Supplier) 
ไดแก ผาผืน ปาย กระดุม เชือก เปนตน ใหกับหนวยงานที่เก่ียวของในการผลิต
ตอไป 

 
• หนวยงานตัด 

  หนวยงานนี้จะรับมวนผาผืนมาจากหนวยงานอุปกรณ/วัตถุดิบ มา
ดําเนินการตัด จากมวนผาผืน ใหเปนชิ้นงานตามรูปแบบของผลิตภัณฑที่ได
ออกแบบไว แลวทําการจัดเรียงจํานวนและเตรียมสงใหกับหนวยงานเย็บตอไป 

 
• หนวยงานเย็บ 

  เปนหนวยงานที่ดําเนินการแปรรูปจาก ผาชิ้นที่ผานการตัดมาก
จากแผนกตัด มาประกอบใหเปนตัวเส้ือผาสําเร็จรูป โดยผานกระบวนการทั้ง
เครื่องจักร และงานมือ ซึ่งกระบวนการในการประกอบจะเปนไปตามรูปแบบ
ของตัวสินคาที่รับมาจากคําสั่งซื้อลูกคา ซึ่งหนวยงานเย็บนี้จะเปนหนวยงานที่
ทําการศึกษาสําหรับงานวิจัยฉบับนี้ 
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• หนวยงานบรรจุหีบหอ 

 
  เปนหนวยงานที่รับงานสําเร็จรูปจากแผนกเย็บมาดําเนินการ พับ, 
ตกแตง, ใสปาย/ไมแขวน และบรรจุหีบหอ เพื่อเตรียมสงมอบใหกับลูกคา 
 

 1.2.2  ขอมูลกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
  ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม สามารถแบงกระบวนการผลิตไดเปนสามสวน
ใหญ ๆ คือ กระบวนการตัด กระบวนการเย็บ และกระบวนการทําสําเร็จบรรจุหีบหอ โดยในแตละ
กระบวนการผลิตจะใชเวลาไมเทากัน เวลาการผลิตสวนใหญจะอยูในกระบวนการเย็บเนื่องจากเปน
งานฝมือใชคนเปนหลัก ดังจะเห็นไดจากจํานวนพนักงานสวนใหญจะเปนพนักงานเย็บถึง 80 
เปอรเซ็นต ของจํานวนพนักงานทั้งหมดในโรงงาน และเวลาสูญเปลาที่ใชในการผลิตก็พบที่
กระบวนการเย็บมากที่สุดเชนกัน  
 
  วัตถุดิบจากผาผืนจะถูกสงเขากระบวนการแปรรูปจากผาผืนจนกระทั้งสําเร็จเปน
เสื้อผาสําเร็จรูป โดยจะผานกระบวนการในแผนกตางๆ ไดแก แผนกตัด ซึ่งจะเปนหนวยงานที่เปลี่ยน
จากผาผืนเปนผาช้ินตามแบบของชิ้นงาน แลวสงตอไปยังแผนกปก-พิมพ ซึ่งจะทําการปก/พิมพบนตัว
ชิ้นงานตามกําหนด แลวจึงสงใหกับแผนกเย็บ เพื่อทําการประกอบชิ้นงานใหเปนตัว แลวจึงทําการ
บรรจุหีบหอ เพ่ือสงมอบใหลูกคา ดังแสดงในภาพที่ 1.4   
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ภาพที่ 1.4 ข้ันตอนกระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของโรงงานตัวอยาง 
 

 โรงงานตัวอยางทําการผลิตโดยใชระบบการผลิตแบบมัด (Batch or Bundle System) ซึ่ง
เฉลี่ยอยูมัดละประมาณ 20 ตัว ซึ่งจากระบบการผลิตเชนนี้กอใหเกิดปญหาในลักษณะของงานกอง
รอในแตละสถานีงาน และกอใหเกิดปญหาในดานของเวลานําที่ลาชา ซึ่งสงผลตอเนื่องไปยังดาน
คุณภาพและดานตนทุนเนื่องจากงานไมสามารถสงออกไปไดทันที  
 
1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพ่ือศึกษาวิจัยวิธีการบริหารและควบคุมกระบวนการผลิตในแผนกเย็บของโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพ่ือปรับปรุงการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ผลผลิตเพิ่มข้ึน และเวลาที่ใชใน
การผลิตลดลง  
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1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 
 ทําการศึกษาและทดลองปรับปรุงการบริหารและควบคุมกระบวนการผลิตในแผนกเย็บ
จํานวน 1 ผลิตภัณฑ ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง  
 
1.5 ขั้นตอนการศึกษาและวิจยัดําเนินงาน 
 

1.5.1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
1.5.2. ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตในแผนกเย็บ 
1.5.3. วางแผนและกําหนดแนวทางการดําเนนิงาน 
1.5.4. เขาทดลองปรบัปรุงวิธีการบริหารกระบวนการผลิตในแผนกเย็บของโรงงาน 
1.5.5. วิเคราะหและประเมนิผลการดําเนินงาน 
1.5.6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.5.7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

1.6.1. ประสิทธิภาพและผลผลิตเพิ่มข้ึน  
1.6.2. ระยะเวลา(Lead Time)ที่ใชในการผลิตลดลง 
1.6.3. ไดแนวทางปฏบิัติเพื่อการบริหาร ควบคมุและปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนก

 เย็บของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่เหมาะสม
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บทที่ 2 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

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

 
 

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

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

- การไหลแบบต อเน่ือง คือผลิตภัณฑ ควรไหลผ านกระบวนการเพิ่มคุณค า    อย 
างต อเน่ืองปราศจากการรอคอย 

- ระดับการผลิต คือผลิตผลิตภัณฑในลักษณะ Product Mix ตามปริมาณความต 
องการในแต ละช วงเวลา 
 

 การไหลแบบต อเน่ืองจะทําให การผลิตมีช วงเวลานําน อย ทําให สามารถวางแผนการผลิต
แบบ Make to Order แทนการ Make to Stock และการควบคุมระดับการผลิตทําให ปริมาณการ
ผลิตกับปริมาณความต องการของลูกค าใกล เคียงกันเป นการป องกันความสูญเปล าจากการผลิตมาก
เกินไป นอกจากนี้การไหลแบบต อเน่ืองปราศจากการรอคอยซึ่งจะนําไปสู  Zero in Process 
Inventory กําจัดความสูญเปล าจากการคงคลัง และระดับการผลิตที่เหมาะสมทําให สามารถสลับ
เปลี่ยนผลิตภัณฑ ไดงายเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ 
 
 2.1.2.4  การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) 
 
 แนวคิดแบบลีน สินค าคงคลังหรือการคงคลังจะถูกพิจารณาเป นเรื่องของความสูญเปล า 
ฉะนั้นการผลิตสินคาใดๆก็ตามที่ขายไม ไดจะเป นการสูญเปล าเช นเดียวกัน การที่มีการผลิตแต ไม ได 
ขายก็เหมือนสินคาน้ันไม มีค า ดังน้ันสิ่งสําคัญก็คือทําตามความต องการของลูกค าที่แท จริงโดยให 
ความต องการของลูกคาเป นตัวดึงให เกิดการผลิต หลักการน้ีเป นการผลิตตามปริมาณที่เพียงพอในช 
วงเวลาที่ต องการ วัตถุประสงค ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือการสร างความสมดุลและความ
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สัมพันธ ของปริมาณการผลิตกับความต องการเพื่อกําจัดความสูญเปล าท่ีมากเกินไป แต ในทางปฏิบัติ
แลวความต องการมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงได มีการนํา Takt Time มาใช เป น เคร่ืองมือในการ
จัดสมดุลของการไหล 
 
 2.1.2.5  ความสมบูรณ แบบ (Perfection) 
 
 การที่จะทําให ประสบความสําเร็จได น้ันควรได รับผลมาจากทํางานที่มีประสิทธิภาพใน 4 
หลักการที่ไดกล าวไปแล วข างต น ควรทําการเน นให เกิดโอกาสที่จะมีการปรับปรุงในเร่ืองของการ
ลดเวลา พ้ืนที่ ต นทุนและการลดความผิดพลาดที่เก่ียวกับการสร างผลผลิตและการบริหาร 
โดยทั่วไปองค ประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเน นได แก 
 

- บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงมี
คุณลักษณะและเปนกระบวนการเพิ่มคุณค าในสายตาลูกค า  

- เป นการวางโครงสร างระบบการไหลอยางต อเน่ือง ระบบคงคลังเป นศูนย  การ
ผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเป นศูนย  

- ความสมบูรณ แบบคือการเพิ่มคุณค ามากที่สุดโดยการปรับปรุงอย างต อเน่ือง
หรือ Kaizen ซึ่งการประเมินผลต องปรับปรุงได   

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

กิจกรรมที่มีคุณค าในการดําเนินงานที่เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแต ข้ันวัตถุดิบ 
หรือช้ินสวนที่ใช ในการผลิตว าจะใช แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต นําไปสู กระบวนการสุดท าย
ท่ีไดผลิตภัณฑ  

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

Value Added: NNVA) ถือเป นความสูญเปล า แต อาจจําเป นต องยอมให เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ตัวอยางเช น การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส วนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนย ายอุปกรณ /เคร่ืองมือ
ระหวางการผลิต ความสูญเปล าเหลาน้ีอาจจะไม สามารถกําจัดทิ้งได แต สามารถทําให ลดลงได 

 
2.1.3.3 ข้ันตอนการสร างซึ่งไม กอให เกิดคุณค า (Non Value adding: NVA) คือ ความสูญ

เปล าและเปนกิจกรรมที่ไม จําเป นซึ่งควรจะกําจัดออกไป เช น เวลาในการรอคอย (Waiting Time) 
การกองผลิตภัณฑ ระหว างการผลิต(WIP) การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ (Double Handling) 
เปนตน 

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

 
 

ภาพท่ี 2.4 สวนประกอบภายในกระบวนการผลิตใดๆ 
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 2.1.4 เครื่องมือและการดําเนินงานในระบบการผลิตแบบลีน 
 
 ในระบบการผลิตแบบลีนนั้น มีเครื่องมือต างๆอยูมากมาย ดังแสดงในภาพที่ 2.5 
 

 
ภาพที่ 2.5 เคร่ืองมือในระบบการผลิตแบบลีน 

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

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



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

(430) (นาที) 
Takt Time    = 

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

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

 
 

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

 
ภาพที่ 2.9 องคประกอบสําคัญของการทํา TPM 

 
เป าหมายของการทํา TPM ไม ไดเป นแต เพียงความต องการที่จะป องกันการหยุดการทํางานเนื่องจาก
เครื่องจักรเสีย (Breakdowns)และการเกิดของเสียเท าน้ัน แต เป นแนวทางที่นําเราไปสู การทํางานที่
มีประสิทธิภาพและมีต นทุนที่ลดต่ําลงโดยอาศัยเทคนิค 4 ประการคือ  
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- การบํารุงรักษาเชิงป องกัน(Preventive maintenance) เป นการบํารุงรักษาเพื่อป องกัน
การหยุดการทํางานของเครื่องจักรโดยไม ไดคาดหมาย  

- การบํารุงรักษาเชิงการปรับปรุง(Corrective Maintenance) เป นการปรับปรุงหรือการ
เปล่ียนแปลงเพ่ือนําไปสูการป องกันการหยุดการทํางานของเครื่องจักร  

- การป องกันการบํารุงรักษา(Maintenance prevention) เป นการออกแบบและทําการ
ติดต้ังอุปกรณ ที่ไมจําเป นตองมกีารบํารุงรักษาหรือต องการการบํารุงรักษาเพียงเล็กนอย  

- การบํารุงรักษาเมื่อเกิดเหตุขัดข อง(Breakdown maintenance) เป นการซ อมบํารุง
หลังจากที่มีการหยุดการทํางานเพราะเครื่องจักรขัดข อง 

 
 2.1.5 ความสูญเปล า 7 ประการ (7 Wastes) 
 
 โตโยต าซ่ึงเป นบริษัทผู ริเริ่มแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนนั้น ไดจําแนกความสูญเปล าต 
างๆไว เปน 7 ประการ คือ 
 
 2.1.5.1 การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 
 คือการผลิตที่เร็วกว า มากกว า หรือกอนที่กระบวนการต อไปจะต องการ ซ่ึงเกิดมาจากการพ
ยากรณ ที่ไม เหมาะสม ทําให การมีเวลานําที่ยาวนาน ความต องการพ้ืนที่ในการจัดเก็บมากขึ้นและต 
องใช ทรัพยากรในการบริหารจัดการมาก 
 
 2.1.5.2 การรอคอย (Waiting) 
 
 คือการเกิดการรอคอยต างๆในขณะทําการผลิต เช น การรอตั้งเคร่ือง รอคอยวัสดุ หรือรอ
ช้ินงานเปนต น เป นการแสดงถึงการใช เวลาอยางไม มีประสิทธิภาพ ทําให เกิดความล าช าในการผลิต
และส งมอบ เกิดตนทุนสูญเปล า 
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 2.1.5.3 การขนยาย (Transportation) 
 
 จะเก่ียวข องกับการเคลื่อนย ายวัสดุต างๆ ซ่ึงเกิดได ท้ังในส วนของพื้นท่ีในการเก็บรักษา
ของคงคลังและในระหว างกระบวนการผลิต อาจเกิดมาจากการวางผังโรงงานที่ไม ดี การขาด
ระเบียบในการจัดชิ้นงาน ทําให เกิดเสียแรงงานและเวลาในการขนส ง กอให เกิดต นทุนที่สูงขึ้น เกิด
ความเสียหายระหว างการเคลื่อนยาย 
 
 2.1.5.4 กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
 
 เช น การใช เครื่องมือที่ไม ถูกต อง มาตรฐานในการทํางานไม เพียงพอ การจัดลําดับงานไม 
เหมาะสม การนําเครื่องจักรใหญ ๆที่มีความสามารถในการผลิตได ทีละมากๆ มาผลิตจํานวนน อยทํา
ใหเสียค าใชจ ายเกินความจําเป น ทําให เกิดตนทุนที่ไม จําเป น เสียเวลาและแรงงาน 
 
 2.1.5.5 การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) 
 
 นํามาสู การมีเวลานําที่ยาวนาน เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ เกิดค าใช จ ายในการจัดเก็บและต นทุ
นจม หรือเกิดความเสื่อมสภาพและล าสมัยของวัสดุ 
 
 2.1.5.6 การเคลื่อนที่ที่ไม จําเป น (Unnecessary Motions) 
 
 เก่ียวข องกับการเคล่ือนที่ เคลื่อนไหวของพนักงาน เกิดมาจากท าทางการทํางานที่ไม 
เหมาะสม เช น การโค งตัว การเอื้อมหยิบ เป นต น การจัดวางผังและการจัดลําดับงานที่ไม เหมาะสม 
ทําให เกิดความเมื่อยลาและส งผลตอการทํางาน ทําให เกิดอุบัติเหตุไดง าย 
 
 2.1.5.7 ของเสีย (Defects) 
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 อาจเกิดมาจากผลิตภัณฑ ไม ได คุณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือขนย าย ทําให เสียเวลา
และแรงงานในการตรวจสอบแก ไข เกิดต นทุนสูญเปล าความสูญเปลาที่กลาวมาข างต น น้ันเป นสิ่งที่
ควรถูกกําจัดหรือทําให ลดลงในกระบวนการผลิตต างๆเพื่อให การปฏิบัติงานมีแต ส่ิงที่เป นการเพิ่ม
คุณค าให กับผลิตภัณฑ  นอกจากความสูญเปล า 7 ประการที่กล าวมาแล วน้ัน ในป จจุบันได มีผู เพ่ิม
ความสูญเปล าเข าไปอีกตัวหน่ึงเปนความสูญเปล าตัวที่ 8 คือ ความสูญเปล าจากคน ซ่ึงเป นไปได ทั้ง
ท่ีคนทําในสิ่งที่เปนความสูญเปล า และการที่ไมไดใช ประโยชน จากคน 
 

  2.1.6 ระบบคัมบัง (Kanban System) 
 

            ระบบคัมบัง  ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยใหการ
ทํางานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อเปน
สัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพ่ิมเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  
และใชแผนกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให 
“ผลิต” ช้ินสวนเพ่ิมขึ้น (Production Kanban  : P-card )  ซ่ึงบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ ( 
Container ) ที่ใสวัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการ
ดําเนินงานดังตอไปน้ี 
 

• ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 
• หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
• ถาไมมีใบเบิกที่มีคําสั่งอนุมัติ จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากที่เก็บ 
• ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณที่ถูกตองและมีคุณภาพที่ดีเทาน้ัน 
• ช้ินสวนที่ดีเทาน้ันที่จะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 
• ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน P-card  และ 

  วัตถุดิบที่เบิกใชจะตองไมมากเกินกวาจํานวนชิ้นสวนที่บันทึกลงใน C-card 
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Minimizing Waste:
Kanban Production Control Systems

A

B
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Exhibit 8.6Exhibit 8.6

 
ภาพที่ 2.10 ตัวอยางระบบคัมบัง 

 
          ในสายการประกอบหนึ่ง ช้ินสวนที่จําเปนในการผลิตมี ชิ้นสวน A  และชิ้นสวน B 
ซ่ึงผลิตโดยกระบวนการหนาชิ้นสวน A และช้ินสวน B เม่ือถูกผลิตข้ึนแลวจะเก็บไวที่คลังขาง
หนวยผลิต และคัมบังส่ังผลิตจะถูกติดไวกับชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นน้ี  พนักงานขนของจากสายประกอบ
ซ่ึงกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะไปยังคลังของหนวยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินสวน A เทาที่จําเปนโดย
นําคัมบังเบิกถอนไปดวย และที่คลังของชิ้นสวน A เขาจะหยิบกลองบรรจุชิ้นสวน A ตามจํานวน
ของคัมบังเบิกถอน และจะปลดคัมบังส่ังผลิตที่ติดอยูกับช้ินสวน A ออกจากกลองเหลาน้ีไวที่คลัง 
จากนั้นเขาก็จะนํากลองชิ้นสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน  ในเวลาเดียวกันคัม
บังส่ังผลิตที่โดนปลดไวท่ีคลังชิ้นสวน A ของหนวยผลิตจะแสดงถึงจํานวนหนวยของชิ้นสวนที่
โดนเบิกถอนไป บัตรคัมบังเหลาน้ีจะเปนเสมือนคําสั่งผลิตใหแกหนวยผลิตในกระบวนการหนา ซ่ึง
ช้ินสวน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจํานวนบัตรคัมบังส่ังผลิต  ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ชิ้นสวน A 
และชิ้นสวน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู แตชิ้นสวนเหลาน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออก
ของคัมบังส่ังผลิต หรืออีกนัยหน่ึงคือตามลําดับการเบิกถอนของชิ้นสวนโดยสายประกอบนั่นเอง 
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 2.2 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 
 
 การศึกษาการทํางาน (Work Study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆจากศึกษาวิธีการทํางาน 
(Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึง
การทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของ
การทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีขึ้น 
 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต เราจึงใชการศึกษาการ
ทํางานนี้มาชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนที่นอยลง  
 
 การศึกษาการทํางานเปนที่รูจักกันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and 
Motion Study)” แตเน่ืองจากผลงานจากการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลาน้ีและผลจากการวัดงาน
อยางกวางขวาง เราจึงนิยามามนั้นใหมวา “การศึกษาการทํางาน” แทน 
 
 การศึกษาการทํางานเปนเครื่องมือการเพิ่มผลผลิตโดยตรง 
 
 ในการวิธีการตางๆเพ่ือการเพิ่มผลผลิตน้ัน เรามักจะละเลยตอการพิจารณาถึงการใชจายดาน
เงินทุนสําหรับโรงงานและเครื่องจักร เรามีสมมุติฐานวาการเพ่ิมผลผลิตสูงขึ้นไดโดยคงการใช
ทรัพยากรที่มีอยูเทาเดิม ซึ่งเราจะเพิ่มผลผลิตไดดวยการลงทุนสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณ
ทันสมัยและมีประสิทธิภาพมากกวาไดเสมอ ปญหาที่เกิดขึ้นคือจะเปนการคุมกวาหรือไมถาเราจะ
ใชวิธีการของการศึกษาการทํางานในการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นโดยคงการใชทรัพยากรเทาเดิมแทน
การเพ่ิมผลผลิตใหสูงข้ึนดวยการลงทุนทางดานเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงาน 
 เราจะพบวาการเพ่ิมผลผลิตที่ไดผลในระยะยาวก็คือการพัฒนาขบวนการผลิตแบบใหมและ
การติดต้ังโรงงานที่ทันสมัยกวาพรอมดวยอุปกรณที่ทันสมัยและมากกวา อยางไรก็ตามสิ่งที่ตองเปน
ภาระตามมาคือ การลงทุนที่สูงขึ้นพรอมทั้งการเสียเงินตราตางประเทศเนื่องจากเราไมสามารถผลิต
เครื่องจักรไดเองจึงตองส่ังเครื่องจักรและอุปกรณจากตางประเทศ นอกจากนี้เรายังมีผลทําใหอัตรา
การวาจางแรงงานนอยลง ทําใหคนวางงานมีมากขึ้น การศึกษาการทํางานเปนวิธีการเพ่ิมผลผลิตให
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สูงขึ้น ดวยการวิเคราะหขบวนการทํางานที่เปนอยูอยางมีระเบียบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
ทํางานใหดีข้ึน ดังน้ัน การศึกษาการทํางานจึงเปนการเพิ่มผลผลิตโดยไมตองเพ่ิมคาใชจายการลงทุน
มากนัก 
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ตารางที่ 2.1 แสดงวิธีการตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิต 
 
หลักการ
ที่ใช 

ชนิดการปรับปรุงงาน วิธีการ คาใชจาย ระยะเวลา
หวังผล 

ขอบเขตของ 
การปรับปรุง 
เพื่อเพิ่มผลผลิต 

บทบาทของ 
การศึกษาการทํางาน 

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

• การวิจัย 
• การประยุกตวิจัย 
• โรงงานจําลองตามโครงการ 

สูง เปนป ไมมีขอบเขต ชวยปรับปรุงการทํางานให
งายขึ้นและทําใหการซอม
บํ า รุ ง ร ะ ย ะ ช ว ง ก า ร
ออกแบบงายขึ้น การ

ลงทุน 2. ติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณที่
ทันสมัยและมีกําลังผลิตสูง
กวาหรือปรับปรุงโรงงาน
เกาใหทันสมัยยิ่งขึ้น 

• การจัดซื้อ 
• การวิจัยทางขบวนการผลิต 

สูง ทันที
ภายหลังการ

ติดตั้ง 

ไ ม มี ข อ บ เ ข ต
แนนอน 

การจัดวางผังโรงงานชวย
ทําใหการทํางานงายขั้น 

3. การลดสวนของงานเนื่อง
ดวยผลิตภัณฑ 

• การวิจัยผลิตภัณฑ 
• การพัฒนาผลิตภัณฑ 
• การบริหารดานคุณภาพ 
• การศึกษาวิธีการทํางาน  
      (การวิเคราะหคุณคา) 

ไมสูงเมื่อ
เที ยบ กับ
หัวขอ  
1 และ 2 

เปนเดือน มีขอบเขตจํ า กัด
แ ล ะ ต อ ง
ดําเนินการกอน 4
และ 5 

กา รปรั บปรุ ง ออกแบบ
ผลิตภัณฑชวยใหการผลิต
ทําไดงายขึ้น 

การ
บริหาร 
ที่ดีขึ้น 

 

4. การลดสวนของงานเนื่อง
ดวยขบวนการผลิต 

• การวิจัยขบวนการผลิต 
• โรงงานจําลองยอย 

ต่ํา ทันที มีขอบเขตจํากัด ลดเวลาและงานสูญเปลา
จากการเคลื่อนยายวัสดุที่ไม
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หลักการ
ที่ใช 

ชนิดการปรับปรุงงาน วิธีการ คาใชจาย ระยะเวลา
หวังผล 

ขอบเขตของ 
การปรับปรุง 
เพื่อเพิ่มผลผลิต 

บทบาทของ 
การศึกษาการทํางาน 

• การวางแผนขบวนการ 
• การศึกษาวิธีการทํางาน 
      (การวิเคราะหคุณคา) 
      (การอบรมพนักงาน) 

จําเปน 

การ
บริหารที่
ดีขึ้น 

5. การลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ 

• การวัดงาน 
      (นโยบายการตลาด) 
      (การกําหนดมาตรฐาน) 
      (การพัฒนาผลิตภัณฑ) 
      (การวางแผนควบคุมผลิต) 
      (การควบคุมวัสดุ) 
      (การวางแผนซอมบํารุง) 
      (นโยบายบุคลากร) 
      (การปรับปรุงเงื่อนไขการทํางาน) 
      (การอบรมพนักงาน) 
      (โครงการผลตอบแทนเพื่อจูงใจ) 

ต่ํา เ ริ่ ม ช า แ ต
ไดผลเร็ว 

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

โรงงาน 
(ค) ควบคุมคาแรงงาน 
(ง) ว า ง โ ค ร ง ก า ร

ผลตอบแทนเพื่อจูงใจ 
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 ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน 
 
 การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงาน โดยมี
ความสัมพันธกันดังน้ี 
 

• การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูหรือที่
เสนอแนะไวอยางมีระบบและเปนเครื่องมือเพ่ือการพิจารณาและประยุกตใชงานงาย
ขึ้น รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 
 

• การวัดผลงานเปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาการทํางานใหกับคนงานที่ตองตาม
คุณสมบัติ ในการทํางานที่กําหนดใหในระดับการปฏิบัติงานที่ต้ังไว 

  
 

 
 
 

ภาพที่ 2.11 ความสัมพันธของการศึกษาการทาํงานและการวัดผลงาน 
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 การศึกษาวิธีการทํางานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด โดยการศึกษาวิธีการทํางาน
เก่ียวของกับการลดสวนของงาน การวัดผลงานเก่ียวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ ดังน้ันการ
กําหนดมาตรฐานเวลาการทํางานของงานหนึ่งๆ จึงไดทําภายหลังจากศึกษาวิธีการทํางานอันนํามา
ซ่ึงวิธีการทํางานที่ดีกวา 
 
 การศึกษาการทํางานและการวัดผลงานมีวิธีที่แยกไปตางๆ ไดอีก ถึงแมวาการวัดผลงานจะ
ทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวัดผลงาน เชนวิธีการ
สุมตัวอยางของงานที่ทําอาจหาไดกอนเพ่ือกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนที่จะทําการศึกษา
วิธีการทํางานตอไป นอกจากน้ีการศึกษาเวลาทํางาน ยังมีประโยชนใชในการศึกษาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน 
  
 2.3 หลักการของเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
 
 มีอยูหลายหลักการที่เก่ียวของกับเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หลักการเหลาน้ีพัฒนาขึ้นมา
จากประสบการณ ซ่ึงไดกอรูปเปนหลักในการปรับปรุงวิธีการทํางานของสถานที่ปฏิบัติงาน ผูท่ีใช
เปนคนแรกคือ แฟรงค กิลเบรธ ผูเปนตนกําเนิดของการศึกษาการเคลื่อนไหว ตอมาไดถูกขยายให
ใหญข้ึน โดยผูที่ทํางานอยูในสาขานี้โดยเฉพาะอยางยิ่ง ศาสตราจารย บารนส หลักการเหลาน้ีอาจ
จดัรวมกันไดเปน 3 กลุมคือ 
 

• การใชโครงรางของมนุษย 
• การจัดตําแหนงสถานที่ปฏิบัติงาน 
• การออกแบบเครื่องมือ 

 
 หลักการเหลาน้ีมีประโยชนทั้งในโรงงานหรือหองสํานักงานเพราะเปนพ้ืนฐานอยางดีย่ิงใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงข้ึน และลดความเหนื่อยลาของงานที่ทําดวยมือลง
ความคิดซ่ึงเสนอโดยศาสตรจารยบารนส ที่จะบรรยายตอไปนี้ก็เปนอยางงายๆ 
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 การใชโครงรางของมนุษย 
 

1. มือทั้งสองจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดการเคลื่อนท่ีในเวลาเดียวกัน 
2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนตอนพักงาน 
3. การเคลื่อนไหวของแขนทั้งสองขางจะตองเหมือนกันแตในทิศทางตรงกันขามและ

จะตองเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน 
4. การเคลื่อนไหวของมือและลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ต่ําสุดที่สามารถทํา

ใหการทํางานไดผลเปนที่พอใจ 
5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับกลามเน้ือ

ของคนงานขณะทํางานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 
6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่อง จะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบ

เสนตรงแลวมีมุมหักเบี่ยงทิศทางอยางกระทันหัน 
7. การเคลื่อนที่อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวา การ

เคล่ือนที่อยางเครงเครียดหรือควบคุมบังคับ 
8. จังหวะทาทีจําเปนมากในการปฏิบัติงานอยางราบเรียบ สม่ําเสมอและการ

ปฏิบัติงานแบบอัตโนมัติในงานที่มีการกระทําซํ้ากัน งานจะตองจัดวางอยาง
เหมาะสมเพ่ือใหเกิดการงายและทําไดอยางธรรมชาติในเวลาปฏิบัติใหมากที่สุด
เทาที่จะทําได 

9. งานจะตองจัดวางอยูในตําแหนงท่ีการเคลื่อนไหวของดวงตาอยูในขอบเขตที่
สะดวกสบาย น่ันคือดวงตาเวลามองงานขณะปฏิบัติงานอยู จะตองไมเปลี่ยน
โฟกัสบอยๆ 

 
 การจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน 
 

1. ตําแหนงที่แนนอน ตายตัว ตองจัดเตรียมไวสําหรับวางเครื่องมือหรือวัสดุที่ใชใน
งาน ทั้งน้ีเพ่ือใหเกิดนิสัย เคยชนิขึ้นเมื่อหยิบเคร่ืองมือหรือวัสดุน้ันๆ บอยคร้ัง 

2. เครื่องมือหรือวัสดุท่ีใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงท่ีแนนอนเอาไว เพ่ือจะไดไม
คนหาอยางวุนวายเวลาใช 

3. ใชกลองหรือภาชนะเก็บของ เพ่ือนําของน้ันๆไปวางใหใกลกับผูปฏิบัติงานมาก
ท่ีสุด ถาในกรณีใชสงวัสดุโดยอาศัยแรงดึงดูดของโลก จุดปลายทายท่ีสงวัสดุมา
ตองอยูใกลตัวผูใชวัสดุน้ันใหมากที่สุดเชนกัน 
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ปรากฏวาการยืดตัวไปขางหนาจะเก่ียวของกับกลามเน้ือขางหลัง ซ่ึงเปนเหตุใหเกิดความเมื่อยลาได
งาย 
 

 ประเภทของการเคลื่อนไหว 
 
 กฎที่ส่ีในหลักการเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหว คือการเคลื่อนไหวของรางกายตองพยายาม
ใชประเภทต่ําที่สุดเทาที่จะทําได ประเภทของการเคลื่อนไหวน้ีไดสรางขึ้นตามแกนหมุนตางๆ ของ
สวนตางๆ ของรางกายดังแสดงไวในตารางที่ 2.2 
ตาราง 2.2 แสดงประเภทการเคลื่อนไหว 
ประเภท แกนหมุน อวัยวะที่เคลื่อนไหว 
1 
2 
3 
4 
5 

ขอน้ิวมือ 
ขอมือ 
ขอศอก 
หัวไหล 
ทอง 

น้ิวมือ 
มือและนิ้วมือ 
แขนชวงลาง มือ และนิ้วมือ 
แขนชวงบน แขนชวงลาง มือและนิ้วมือ 
ลําตัวชวงบน แขนชวงบน แขนชวงลาง มือและ
น้ิวมือ 

 
 จะเห็นไดวาการเคลื่อนไหวตางๆที่อยูเหนือประเภทที่ 1 จะเกี่ยวของกับการเคลื่อนไหวของ
ประเภทตางๆที่มีการเคล่ือนไหวตํ่ากวาลงไป ถาใชประเภทการเคลื่อนไหวตํ่าจะประหยัดแรงกวาถา
จัดวางทุกสิ่งทุกอยางที่ตองการในการทํางานในตําแหนงที่งายตอการเอื้อม ไปหยิบจับแลวจะ
สามารถทําใหใชประเภทการเคลื่อนไหวท่ีต่ําไดงาย ซ่ึงยังผลใหเกิดการประหยัดแรงขึ้นดังกลาว
ขางตน 
 
 ขอสังเกตอื่นๆ เก่ียวกับการวางผังสถานที่ปฏิบัติงาน 
 

1. ถางานที่มือแตละขางทําเปนงานที่คลายกัน การปอนวัสดุหรือชิ้นสวนใหแกมือทั้ง
สองควรจะแยกออกจากกัน 
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2. ถาใชสายตาในการเลือกวัสดุหรือช้ินสวน วัสดุหรือชิ้นสวนนั้นควรจะตองวางใน

ตําแหนงในบริเวณที่เมื่อใชสายตามองแลวการเคล่ือนไหวของศรีษะตองนอยที่สุด
เทาที่จะทําได 

3. รูปรางลักษณะของวัสดุจะมีอิทธิพลอยางมาก ในการกําหนดตําแหนงที่วางในการ
วางผังสถานที่ปฏิบัติงาน 

4. การจับเครื่องมือขึ้นมาจะตองมีผลกระทบกระเทือนนอยที่สุดตอจังหวะการ
เคล่ือนไหว หรือตอความสอดคลองกันของการเคลื่อนไหว คนงานจะตองสามารถ
หยิบเคร่ืองมือขึ้นหรือวางเคร่ืองมือลงโดยที่มือจะเคลื่อนที่จะสวนหน่ึงของงานไป
ยังสวนตอไปของงาน ในวิถีทางธรรมดา การเคลื่อนที่โดยธรรมชาติจะตองเปนวิถี
โคง ไมใชเสนตรง ดังน้ันการเคลื่อนที่ของเครื่องมือจะตองอยูในวิถีคง ซ่ึงไมมี
วัสดุหรือส่ิงของใดขวางทางอยู 

5. การหยิบเคร่ืองมือข้ึนมาหรือวางกลับท่ีเดิมตองทําไดโดยงาย ถาเปนไปไดควรจะ
ใหเครื่องมือคืนกลับที่เดิมโดยอัตโนมัติ 

6. ผลิตภัณฑท่ีสําเร็จรูปแลวควรจะกระทําดังน้ี 
 
• ทิ้งลงในชองสําหรับผานงาน 
• ทิ้งลงในชองผานงานในขณะที่มือเริ่มตนเคล่ือนไหวในทวงทาแรกของวัฏ

จักรตอไป 
• วางลงในที่เก็บของซึ่งวางไวในตําแหนงที่เกิดการเคลื่อนที่ของมือนอยที่สุด 
• ถางานที่ปฏิบัติตองทําเปนทอดๆ แลวควรวางลงในที่เก็บของในลักษณะที่

ผูปฏิบัติงานขั้นถัดไปสามารถหยิบขึ้นมาไดงาย 
 

7. พยายามใชเทา หรือหัวเขาบังคับคานงัดใหมากที่สุดเทาที่จะทําได ในงานจับคีม
หรือจับตัวเลขของเครื่องมือในฟกซเจอร หรือในงานที่ใชเครื่องมือผลักผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปแลวออกไปจากที่ปฏิบัติงาน 

 

 2.4 ประเภทของกระบวนการผลิต 
 
 กระบวนการผลิตแบงได 2 ประเภท คือ กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous 
Production Process) และกระบวนการผลิตแบบไมตอเน่ือง (Intermittent Production Process)  
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หมายถึงกระบวนการผลิตที่ สินคาในระหวางการผลิตจะไหลหรือเคลื่อนที่ไปใน
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่องและรวดเร็ว โดยทั่วไปจะใชในการผลิตสินคาทีละมากๆ สินคามี
รูปแบบมาตรฐานเปนการผลิตเพ่ือรอจําหนาย มีการใชเคร่ืองมือชนิดพิเศษตองลงทุนในดาน
เคร่ืองจักรมาก และใชชางกึ่งชํานาญงาน ปญหาที่มักพบในสายการผลิตประเภทนี้ คือ การจัดสมดุล
สายการผลิตใหมีการไหลอยางตอเนื่องและมีความสมดุลกลาวคือ จะตองมีการจัดสถานีงานใหมี
ความเหมาะสมเพื่อลดเวลาวางงานใหนอยที่สุด 

 
2.4.2 กระบวนการผลิตแบบไมตอเน่ือง 

 
เปนกระบวนการผลิตที่มีลักษณะตรงกันขามกับกระบวนการผลิตแบบตอเน่ืองคือสินคาใน

ระหวางการผลิตจะไมเคล่ือนที่หรือไหลไปอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตแตอาจจะตองมีการ
คอยหรือหยุดรอในระหวางการผลิตเปนระยะๆ นอกจากนี้การผลิตอาจทําในโรงงานหลายๆ 
ประเภทเชน ในโรงกลึง โรงเจียร เปนตน กระบวนการผลิตแบบไมตอเน่ืองน้ีจึงมีชื่อเรียกอีกอยาง
หน่ึงวา กระบวนการผลิตตามงาน (Job Shop Production Process) โดยท่ัวไปจะใชในการผลิต
สินคาท่ีมีปริมาณการผลิตคร้ังละไมมาก และเปนการผลิตตามที่ลูกคาสั่ง รูปแบบสินคาไมมาตรฐาน
และจะเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของลูกคาเครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรชนิดอเนกประสงค 
เชน เคร่ืองกลึง เครื่องไส เคร่ืองขัด เปนตน ใชเงินลงทุนในดานเครื่องจักรไมมากนักและตองใชชาง
ท่ีมีความชํานาญงานเฉพาะอยาง ตัวอยางสินคา เชน โรงงานผลิต ชิ้นสวนรถยนต เฟอรนิเจอร 
โรงงานผลิตอะไหลเครื่องจักร เปนตน ปญหาที่พบในกระบวนการผลิตลักษณะนี้สวนใหญจะ
เก่ียวกับของไหลของงานที่ไมเปนข้ันตอน และการไมตอเน่ืองในการไหลของงานรวมทั้งการ
จัดลําดับการทํางานหลายชนิดใหกับเครื่องจักรหลายเครื่อง 
 
 
 
 

2.4.1 กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง 
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 เมื่อแบงพ้ืนฐานในการผลิตอยางกวางๆ  แลวจะแบงไดเปน 3 ชนิดคือ การผลิตจํานวนมาก 
(Mass Production) การผลิตแบบพอประมาณ (Moderate Production) และการผลิตแบบรับงาน
ยอยเปนชวง (Job Lot Production) โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.5.1 การผลิตจํานวนมาก 
 

สําหรับการผลิตแบบเปนจํานวนมากในระยะเวลานานๆ การที่จะกําหนดอัตราการผลิตที่
แนนอนวาผลิตไดจํานวนเทาไรจึงจัดวาเปนการผลิตแบบจํานวนมาก น้ันไมสามารถกําหนดเปน
คาที่ตายตัวได ตามปกติทางอุตสาหกรรมการผลิตแบบจํานวนมาก คือ ผลผลิตที่มีการขายจํานวน
มากและแบงการผลิตในแตละใบสั่งเปนอิสระตอกัน ตนทุนตอหนวยจะต่ําที่สุดและเครื่องจักร
สําหรับการผลิตเปนแบบจํานวนมากจะไมสามารถผลิตสินคาอื่นได สินคาประเภทนี้ไดแก ไมขีด 
ดินสอ รถยนต ขวด เปนตน 

 
2.5.2 การผลิตแบบพอประมาณ 

 
เปนการผลิตจํานวนมากเชนกันแตจํานวนการผลิตขึ้นอยูกับยอดการสั่ง (Order) มากกวา

เครื่องจักรที่ใชก็เปนเครื่องจักรอเนกประสงคอยางไรก็ดีสําหรับสินคาประเภทนี้จํานวนการผลิตไม
สําคัญเทากับยอดการสั่งอาจมากหรือนอยก็ไดตัวอยางของสินคาประเภทนี้ เชน หนังสือ เครื่องบิน 
เปนตน 
 

2.5.3 การผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง 
 

สําหรับการผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง ผลผลิตจะขึ้นกับยอดขายพนักงานตองมีความ
เช่ียวชาญสูงมีการขึ้นลงของยอดการผลิตอยูเสมอรวมทั้งรูปแบบของการผลิตก็ตองพัฒนาข้ึนตาม
สภาพการณของตลาดแตผลกําไรจะมีมากกวารูปแบบของผลิตภัณฑอาจตองการการประกอบหรือ

  
 2.5 การจําแนกพื้นฐานในการผลิต 



42 
อาจจะผานกระบวนการอัตโนมัติก็ได ตัวอยางของสินคาประเภทนี้ไดแก การผลิตอะไหลของ
รถยนตรุนเกาๆ อุปกรณไฟฟา เปนตน 
 
 2.6 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 
 จากความซับซอนของสายการผลิตและการไมมีประสิทธิภาพของสายการผลิตทําใหเกิด
ปญหาทางดานตางๆ ในสายการผลิต เชน การทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของพนักงานใน
สายการผลิต การเกิดการรอในสายการผลิต เปนตน โดยส่ิงที่จะชวยในการจัดการปญหาเหลาน้ีที่
เกิดขึ้นไดอยางดีคือ การจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึงผลดีในการจัดสมดุลสายการผลิตน้ันเพื่อใหเกิด
ความเหมาะสมในการแบงงานแตละขั้นการทํางานเพื่อใหรวดเร็วตอการปฏิบัติงานของคนงานหรือ
เครื่องจักรตางๆ ในสายการผลิต โดยชวงเวลาระหวางขั้นตอนงานเหลาน้ันจะถูกแบงตามความ
เหมาะสมในการปฏิบัติงานและจํานวนของคนงานที่ตองการในการปฏิบัติงาน จะถูกจัดให
เหมาะสมในแตละกลุมงานเพื่อใหสามารถบริหารจัดการไดทั่วถึงโดยจะมีการมอบหมายงาน
ออกเปนสถานีงานโดยจัดคนงานใหรวมรับผิดชอบและจัดการในกลุมยอยน้ันๆ 
 
 โดยส่ิงที่สําคัญในการจัดสมดุลของสายการผลิตน้ันก็คือการคํานึงถึงรอบเวลาการผลิต
โดยรอบเวลาการผลิตน้ันหมายถึงคาเวลาสูงสุดที่มอบหมายใหงานในแตละสถานีงานทํากอนที่จะ
เคลื่อนงานนั้นออกจากสถานีงาน ดังน้ันเวลาในการปฏิบัติงานจริงของแตละสถานีงานควรมีความ
ใกลเคียงกัน สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอยางตอเนื่องในแตละกิจกรรมตลอดทั้ง
สายการผลิต เพ่ือใหเกิดการลดเวลาวางงานของพนักงานใหเหลือนอยที่สุดหรือคือการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการใชแรงงานของคนงานใหมากขึ้นนั่นเอง จุดที่มักจะกอใหเกิดปญหาในการจัด
สมดุลสายการผลิต คือ ความยากลําบากในการจัดงานที่มีชวงเวลาการผลิตเดียวกันเนื่องจากอาจมี
ความเปนไปไมไดที่จะรวมงานในแตละกลุมงานเขาดวยกัน รวมทั้งความแตกตางในดานการใช
เคร่ืองมืออุปกรณ และเปนงานที่ตองอาศัยเทคโนโลยีเฉพาะในการผลิต 
 
 ในทางการปฏิบัติจริงแลวเวลาวางงานที่เกิดขึ้นของแตละขั้นงานนั้นอาจจะไมเทากันทุก
สถานีงานเนื่องจากบางสถานีงานอาจจะมีความสามารถในการผลิตมากกวาสถานีอื่นเมื่อมีสถานี
งานที่มีอัตราการผลิตที่เร็วกวาสถานีงานอื่นๆแลวน้ันจะทําใหเกิดการรอในสถานีงานน้ันเกิดขึ้น
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หรือถาพยายามลดการวางงานโดยการทํางานใหสถานีงานนั้นๆ อยางตอเน่ืองก็จะทําใหเกิดงาน
ระหวางกระบวนการที่เพ่ิมมากขึ้น ดังน้ันการที่สายการผลิตไมสมดุลจึงควรไดรับการปรับปรุง
เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในดานการใชแรงงานและเครื่องมืออยางเต็มที่ 
 
 หลักโดยทั่วไปในการจัดสมดุลของสายการผลิตมีขั้นตอนที่สําคัญ 5 ข้ันตอน คือ 
 

(1) การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต 
 

หมายถึงการวิเคราะหแยกแยะวาในการผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงานยอย
อะไรบาง แตละงานยอยใชเวลาในการทํางานเทาไร การแบงงานยอยน้ีควรแบงเปนงานยอยที่สุด
เทาที่จะยอยได หรืออีกนัยหน่ึงคือแบงเวลายอยที่ใชเวลาทํางานนอยที่สุดเทาท่ีจะนอยไดเพราะจะ
ทําใหสมดุลสายการผลิตทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
(2) การกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน 
 
ในข้ันตอนของการกําหนดความสัมพันธวางานใดควรทํากอนงานใดควรทําหลังอยางไร 

ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังน้ีจะถูกกําหนดโดยธรรมชาติในการผลิตของงานนั้นๆ การแสดง
ความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใชไดอะแกรมแสดงความสําพันธ
ลําดับกอนหลัง (Precedence Diagram) 

 
(3) การคํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ 

 
เมื่อกําหนดแบงแยกงานยอย และกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงานแลว

ข้ันตอนถัดไปคือการคํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ ซ่ึงคํานวณไดจากสมการ
ตอไปน้ี 
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(เวลาการผลิตทั้งหมดที่ใชในการผลิตตอหนวย) X (จํานวนการผลิตที่ตองการตอวัน) 

              (เวลาที่มีเพ่ือการผลิตตอวัน) 
 
 ซ่ึงจํานวนสถานีการผลิตท่ีต่ําสุดน้ีเปนคาทางทฤษฎี ซ่ึงเมื่อทําการจัดสายการผลิตอาจทํา
ไมไดคือตองใชสถานีการผลิตที่มากกวาที่คํานวณได ดังน้ันการคํานวณจํานวนการผลิตที่ต่ําที่สุดจึง
เปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราวๆ ในเบื้องตนเทาน้ัน 
 

(4) การกําหนดงานยอยใหกับแตละสถานีการผลิต 
 

หมายถึงการจัดวาสถานีการผลิตใดควรทํางานยอยใดบาง โดยจะตองพิจารณาจากลําดับ
การทํางานกอนหลังที่ไดกําหนดไวแลวจากข้ันตอนที่ 2 ประกอบกับการใชเทคนิคการจัดสมดุล
สายการผลิตตางๆ ท่ีกลาวในหัวขอเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตที่จะกลาวตอไปเพื่อจัดงาน
ใหกับสถานีการผลิตตามเงื่อนไขของเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 

 
เทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
จากปญหาเร่ืองความสมดุลในสายการผลิตที่มีความสําคัญและซับซอนต้ังแตป ค.ศ.1995 

ไดเร่ิมมีการพัฒนาเทคนิคตางๆ ที่ชวยในการจัดสมดุลสายการผลิตนับจนปจจุบันไดมีวิธีที่ใชใน
การจัดสมดุลสายการผลิตอยางหลากหลายและมีขอดี ขอเสียแตกตางกันออกไป โดยวิธีในการจัด
สมดุลสายการผลิตสามารถแบงออกเปนสองประเภทหลักๆ ไดดังน้ี (Ignall, 1965) 

 
  (1) วิธีการทาง Mathematical Programming เปนวิธีที่ใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุด 
(Optimal Solution) แตมีขอเสียในเร่ืองความยุงยากในการคํานวณและมีความซับซอนในรปูแบบ
ปญหาวิธีการท่ีสําคัญ ไดแก 
 
 - Dynamic Programming  Algorithm ( Jackson , 1956 ) 
 - Integer Programming ( Bowman , 1960 ) 

 
 
จํานวนสถานีงานการผลิตที่ตํ่าสุด  =  
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 - Dynamic Programming ( Held , 1963 ) 
 
 (2) วิธีการทาง Heuristic เปนวิธีการที่นํามาใชในการแกปญหาโดยใหคําตอบที่ไมใช
คําตอบที่ดีที่สุดแตมีความรวดเร็วซ่ึงมีทั้งวิธีการประมวลผลดวยมือและแบบประมวลผลดวย
คอมพิวเตอร วิธีการท่ีสําคัญไดแก 
 
 - Column rule Technique ( Kilbridge & Wester , 1961 ) 
 - Ranked position weights rule ( Helgeson and Birnie , 1961) 
 - Comsoal  A Computer Method for Sequencing Operations for Assembly Lines 
   (Arcus , 1966) 
 - The Largest – Candidate rule 
 - Most number of following task rule 
 
 เทคนิคตางๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตมีรายละเอียด โดยยอดังตอไปนี้ 
 
 วิธีแรกที่ใชในการแกปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตซ่ึงคิดคนโดย Salveson (1955) โดย
ไดเสนอแนวทางปญหา โดยการกําหนดรอบเวลาการผลิตคงที่ และจํานวนของสถานีงานจะเปนตัว
แปร Salveson ไดแยกแยะปญหาออกเปนข้ันดังน้ีคือ ทําการเลือกโดยการสลับเปลี่ยนไปมาของขั้น
งานเพื่อใหไดสถานีงาน กลาวคือ (1) เลือกรวมขั้นงานที่สอดคลองโครงขายที่แสดงลําดับกอน-หลัง
ของกระบวนการผลิต (2) เวลาของสถานีงานจะนอยกวาหรือเทากับรอบเวลากรผลิตและ (3) 
ผลรวมของรอบเวลาวางในสายการผลิตจะมีคานอยที่สุด 
 Salveson ไดกําหนดรอบเวลาการผลิตเปนฟงคชั่นปริมาณผลิต โดยกําหนดให 
 
  รอบเวลาการผลิต = เวลาการผลิต / ปริมาณการผลิต 
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 และ Salveson ไดทําการกําหนดจํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุดสําหรับสายการผลิตซ่ึง
จะเปนคาที่นอยที่สุดของจํานวนเต็มบวก n ซ่ึง n จะมีคามากกวา หรือเทากับผลรวมของเวลาของ
ข้ันงานหารดวย รอบเวลาการผลิต 
 
  Kmin  =   Min [Integer n] / n> Σ Ei / C 
 โดย Kmin  =  จํานวนที่นอยที่สุดของสถานีงาน 
  E =  เวลาของขั้นงาน 
  C = รอบเวลาการผลิต 
 
 Salveson ยังไดเสนอถึงการใชไดอะแกรมลําดับกอน-หลัง (Precedence Diagram) 
เพ่ือที่จะแสดงลําดับของข้ันงานและการใชแบบจําลองของโปรแกรมเชิงเสนตรงที่จะทําการ
รวบรวมขั้นงานที่จะมอบหมายใหสถานีงานหนึ่งๆ การรวมนี้จะทําใหเกิดเวลาวางงานนอยท่ีสุด 
 
 Jackson (Jackson , 1956) ไดพัฒนาโปรแกรมไดนามิค เพ่ือใชในการหาผลลัพธที่มี
จํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุด โดยรอบเวลาที่กําหนดใหใดๆ วิธีการของ Jackson จะทําการ
แจกแจงผลรวมของขั้นงานทั้งหมดที่เปนไปไดที่จะมอบหมายใหแกสถานีงานใดๆ วิธีการของ 
Jackson มีดังตอไปน้ี คือ ทําการรวมขั้นงานที่เปนไปไดไวในสถานีงานที่ 1 แลวหลังจากสถานี
งานที่ 1 ทําการรวมขั้นงานตางๆ ท่ีเปนไปไดไวในสถานีงานที่ 2 และทําเชนนี้ตอไปเร่ือยๆ จากวิธีน้ี
จะพบวาที่บางจุดหลังจากการสรางสถานีงานครั้งแรกจํานวน K สถานีแลวจะมีการจัดสมดุล
อันหน่ึงท่ีไดมอบหมายข้ันงานทั้งหมดในสถานีงาน ดังน้ันการจัดสมดุลเหลาน้ีจะมีจํานวนสถานี
งานนอยที่สุดสําหรับรอบเวลาผลิตหน่ึงๆ Jackson ไดพิสูจนวาวิธีของเขานั้นไดผลลัพธที่ดีท่ีสุด 
แตวิธีของเขายังมีการยุงยากในการคํานวณอยูมาก 
 
 ตอมา Bowman (1960) ไดทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยพัฒนาโปรแกรมเชิงเสนตรง 2 ชนิดที่
แตกตางกันมาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต ปญหาจะถูกจัดเปนชุดของตัวแปรที่มีขอบขายเปน
เสนตรง ซ่ึงสามารถประเมินคุณคาไดในรูปแบบของสมการเปาหมายเชิงเสนตรง ซ่ึงวิธีของ 
Bowman ยังคงเปนวิธีที่มีความยุงยากในการคํานวณ 
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 หลังจากนั้นเทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิตตางๆ ก็ไดมีการพัฒนามากขึ้นและที่รูจัก
กันดีก็คือวิธี Heuristic ซ่ึงไมมีการรับประกันผลวาจะเปนวิธีที่ใหคําตอบที่ดีที่สุด ตัวอยางของวิธี
เชิงฮิวริสติกส (Heuristic) ที่ใชในปจจุบันไดแก 
 
 Kilbride and Wester method (1961) ไดพัฒนาเทคนิคการจัดสมดุลในสายการผลิต โดย
ปราศจากการใชคอมพิวเตอร ลักษณะที่สําคัญของเทคนิคน้ีก็คือการรวมกลุมของขั้นงานใหอยูใน
แถวยืนแตละหมายเลขของแถวยืนแสดงถึงขั้นงานที่จะถูกเลือก สําหรับการมอบหมายใหเปนหน่ึง
สถานีงาน วิธีการของการคํานวณหมายเลขของแถวยืนในแตละขั้นงานมีดังน้ีคือ ขั้นงานทั้งหมดไม
มีขั้นงานอื่นที่จะตองทํากอนจะจัดไวในแถวยืนที่หน่ึงขั้นงานที่ถัดมาจากขั้นงานในแถวยืนที่ 1 จะ
ถูกจัดเปนหมวดหมูโดยหมายเลขของแถวยืน วิธีการมอบหมายงานเริ่มตนโดยการมอบหมายงาน
ตามลําดับกอนหลังจนกระทั้งไดผลลัพธที่เปนที่พ่ึงพอใจ 
 
 Helgeson and Birnie (1961) ไดพัฒนาเทคนิคของวิธีการ Heuristic มาเปนวิธี Ranked 
Position Weights Rule ซ่ึงเปนวิธีการใหนํ้าหนักโดยวิธีน้ีจะเปนวิธีที่ใหผลลัพธคราวๆ และใช
เวลาในการคํานวณนอยกวาวิธีอื่นๆ โดยวิธีน้ีจะใหนํ้าหนักของงานในตําแหนงตางๆ ท่ีแตกตางกัน
โดยนํ้าหนักที่ใหนั้นจะขึ้นอยูกับระยะเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานและตําแหนงของงานขั้นตอนที่มี
นํ้าหนักมากจะเปนงานที่อยูในขั้นตอนแรกๆ ของงานหรือเปนขั้นตอนที่มีเวลาในการผลิตมากซึ่ง
ตามทฤษฎีแลวจะจัดงานที่มีนํ้าหนักของตําแหนงมากเปนอันดับแรก 
 
 Hoffman (1963)  ไดเสนอวิธีการคํานวณการจัดสมดุลในสายการผลิต โดยใชเมตริกซ
แสดงลําดับกอน-หลัง (Precedence Matrices) ในการรวมขั้นงานใหเปนสถานีงาน 
 
 Mansoor (1964) ไดนําวิธีของ Helgeson and Birnie มาปรับปรุงเปนวิธี Optimal 
Seeking Back-Tracking ในป คศ. 1964 และในป คศ.1973 ไดนํามาขยายเพิ่มเติมเปนระบบ 
Malda Heuristic Technique for Balancing Large Scale Single- Model Assembly Lines 
โดยจะเปนการกําหนดใหมีรอบเวลาการผลิตที่นอยที่สุดกําหนดจํานวนของสถานีงานโดยวิธีการ 
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Search Mansoor อางวาวิธีการของเขาเกือบจะไดผลลัพธที่เปนเลิศแตตองใชเวลาในการ
ประมวลผลโดยคอมพิวเตอรมาก 
 
 Arcus (1966) ไดเสนอเทคนิค Comsoal A Computer Method for Sequencing 
Operations for Assembly Lines ซ่ึงเปนเทคนิคของการสุมตัวอยางลําดับของขั้นงานที่เปนไปได 
จากนั้นทําการจําลองการรวมขั้นงานทั้งหมดที่สามารถจัดได และพิจารณาการจัดขั้นงานท่ีทําใหเกิด
เวลาวางงานนอยที่สุด การเลือกลําดับจะเปนแบบสุมโดยการกําหนดนํ้าหนักใหแกขั้นงานตาม
คุณลักษณะที่มีอยูการเลือกโดย Arcus จะเลือกตัวอยางที่เรียงตามลําดับกอน-หลังและเลือกการ
เรียงลําดับที่เกิดเวลาวางนอยที่สุดในแตละสถานี 
 
 กฎการจัดงานอื่นๆ ที่นิยมใชในปจจุบันนอกเหนือจากกฎที่ไดกลาวมาแลวไดแก The 
Largest-Candidate Rule วิธีการนี้จะเปนวิธีการจัดงานใหแกสถานีงานโดยเร่ิมจากการจัดงานเขา
สถานีแรกโดยเลือกขั้นงานที่มีระยะเวลานานที่สุดจากขั้นงานที่เปนไปไดทั้งหมดเพ่ือที่จะไดทําให
กานจัดงานในสถานีการผลิตตอๆ ไปทําไดงายขึ้นเพราะเมื่องานยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวา
กรณีที่งานยอยใชเวลาทํามาก วิธีน่ีเปนวิธีที่ใหผลเร็วแตใชกับปญหาที่มีความซับซอนมากไมได 
Most Number of following Task Rule จะใหความสําคัญกับงานที่มีงานยอยอื่นๆ ตามมากโดยจะ
จัดใหทํากอนงานที่มีงานยอยตามนอยเพ่ือที่จะไดมีจํานวนงานยอยในการจัดคร้ังตอไปไดมากการ
จะเลือกใชกฎเกณฑใดเพ่ือจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ข้ึนอยูกับผูวางแผนกระบวนการผลิตวิธีการ
จัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในภาพที่ 2.13 
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ภาพที่ 2.14  ผังงานแสดงวิธีการจัดงานใหแกสถานีการผลิตในการทําสมดุลสายการผลิต 

เริ่มตน 

เพ่ิมสถานีการผลิตใหม 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิต 
ตามกฎเกณฑที่กําหนด 

โดยเลือกจากงานยอยที่สามารถจัดได 

คํานวณเวลาทีเ่หลือ 
ในสถานีการผลิต 

จัดงานยอย 
หมดหรือยัง 

หยุด 
หมด 

เวลาที่เหลือของสถานีการ
ผลิตสามารถจดังานยอยอื่น

ใหทําไดอีกหรือไม 

จัดได 

จัดไมได 
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 (5) คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได 
 
 เมื่อไดจัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตแลว ขั้นตอไปก็เปนการคํานวณประสิทธิภาพของ
สายการผลิตโดยการคํานวณประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
 
 คํานิยามตางๆ ที่เก่ียวของกับสายการผลิตดังน้ี 
 
 (1) ขั้นงาน (Work Element) คืองานสวนยอยท่ีถูกแบงมาจากขั้นตอนการทํางานโดย
ข้ันตอนน้ีจะเปนสวนยอยท่ีเล็กที่สุดโดยอยูบนพ้ืนฐานของความเปนไปได ตัวอยางเชน การเจาะรู
หน่ึงตําแหนงหรือการขันสกูรเพ่ือตอวัสดุเขาดวยกันเปนตน 
 
 (2) เวลาของขั้นงาน (Work Element Time) เปนเวลาที่ใชในการทําขั้นงานนั้นๆ 
 
 (3) รอบเวลาการผลิต คือเวลาสูงสุดที่พนักงานแตละคนตองทํางานที่ไดรับมอบหมายให
เสร็จหน่ึงชิ้นหรือชวงระยะเวลาระหวางสินคาสําเร็จแตละช้ินที่เสร็จออกมาจากสายการผลิต 
 
 (4) แผนภาพการผลิตกอนหลัง คือรูปแสดงขั้นตอนและลําดับการทํางานกอนหลังของ
ผลิตภัณฑ 
 
 2.7 การควบคุมการผลิต 
 
 Franklin G Moore (1959) ไดกลาวเกี่ยวกับเร่ืองการควบคุมกระบวนการผลิต 
(Production Control) วาในระบบการผลิตการควบคุมกระบวนการตางๆ หรือปจจัยในการผลิตที่มี
มากมายนั้นเปนไปไดยากเนื่องจากในความเปนจริงมีปจจัยหลายประการที่ทําใหกระบวนการผลิต
ไมเปนไปตามความตองการอันเนื่องมาจากปจจัยภายในและภายนอก เชน การควบคุมการไหลของ
กระบวนการนั้นมีความเกี่ยวเน่ืองกับการจัดการตั้งแตการรับวัตถุดิบและการจัดสงซ่ึงเปนปจจัย
ภายนอกในขณะเดียวกันก็ตองมีการจัดการการผลิตที่ เกิดข้ึนภายในโรงงานใหการไหลของ
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กระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง สายการผลิตที่มีช้ินสวนจํานวนมากจะเกิดการสมดุลของ
สายการผลิตไดยาก เน่ืองจากเครื่องจักรหรือกระบวนการแตละกระบวนการมีความแตกตางใน
อัตราการผลิตและการใชทรัพยากรตางๆ 
 
 ในการผลิตแบบ Job Shop การประกอบจะเปนกระบวนการที่สําคัญเน่ืองจากความ
หลากหลายของชิ้นสวนที่ผลิตข้ึนมาโดยผูที่ทําการควบคุมการผลิตมีหนาท่ีหลักในการควบคุม
ช้ินสวนที่ใชในกระบวนการประกอบโดยตองสามารถชี้บงใหผูประกอบหรือผูผลิตที่เก่ียวของ
ทราบถึงองคประกอบของงานแตละงานวามีชิ้นสวนใดบางท่ีตองการใชในกระบวนการ และตอง
สามารถชี้บงขั้นตอนของงานประกอบยอยกับงานประกอบหลักไดอยางชัดเจนในกระบวนการ
ประกอบงานที่มีความสําคัญนอกเหนือจากการผลิตช้ินสวนก็คือการควบคุมช้ินสวนในระหวาง
กระบวนการซึ่งตองมีการควบคุมช้ินสวนที่เขามาระหวางกระบวนการใหมีความตรงเวลาและมี
ความถูกตองในเร่ืองจํานวน คุณภาพ เพ่ือใหชิ้นสวนที่เขามาระหวางกระบวนการนั้นมีอัตราการ
ใกลเคียงกับอัตราการประกอบใหมากที่สุดช้ินสวนโดยมากไมสามารถที่จะทําไดอยางตอเน่ือง 
เน่ืองจากมีความแตกตางระหวางอัตราการผลิตและอัตราการประกอบ เม่ือไมสามารถทําการผลิต
ช้ินสวนใหมีอัตราเทาเทียมกับอัตราการประกอบแลวน้ัน จึงควรหันมาพิจารณาการผลิตชิ้นสวน
แบบเปน Lots หรือคือการผลิตช้ินสวนคราวละมากๆ น่ันเอง ถาหากการผลิตเปนแบบซ้ําเดิม 
(Repetitive Lots) เราก็สามารถจัดการไดงายข้ึนเนื่องจากการมีกําหนดรอบการผลิตที่แนนอน โดย
สวนมากแลวการกําหนดจํานวนท่ีจะผลิตน้ันจะมาจากจํานวนที่ตองการใชในการประกอบใน
อนาคต เม่ือไดรายการดังกลาวแลวก็จะนําไปทําการจัดซ้ือและสั่งผลิตตามรายการที่กําหนดตอไป 
 
 สวนที่ตองคํานึงถึงในการควบคุมการผลิตอีกประการก็คือระยะเวลานําในการ ซ่ึงเปนเวลา
รอยตอระหวางชวงเวลาการสั่ง และการไดรับกระบวนการผลิตที่มีความตอเน่ืองควรจะมีการเก็บ
วัตถุดิบคงคลังใหนอยทั้งในรูปช้ินสวน และในรูปงานยอย ดังน้ันจึงจําเปนท่ีตองมีและทราบ
ระยะเวลานําใหการผลิตที่แนนอนเพื่อใหการเขามาของวัสดุเปนไปอยางราบรื่น แตถาเปนการผลิต
แบบ Lots การเก็บวัตถุดิบคงคลังเปนสวนสําคัญมากเนื่องจากการสั่งวัตถุดิบในแตละครั้งมีปริมาณ
มากจึงทําใหวัตถุดิบคงคลังสูง ความแมนยําในเร่ืองระยะเวลานําในการผลิตจึงเปนสวนสําคัญใน
การควบคุมการผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย 
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 2.8 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 
 การศึกษาเวลา คือการหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงาน ซ่ึงไดรับการฝกงานน้ัน
มาดีแลว ทํางานนั้นในอัตราปกติ (Normal Pace) ดวยวิธีการท่ีกําหนดให (Specified Method)  
 จากคํานิยามขางตนจะเห็นวาการศึกษาเวลาแตกตางจากการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 
Study) ซึ่งเก่ียวของกับการศึกษาวิธีการทํางานและการออกแบบวิธีท่ีปรับปรุงแลว การศึกษาเวลา
เก่ียวกับการวัดผลงานซึ่งผลที่ไดจะมีหนวยเปนนาทีหรือวินาทีท่ีคนงานหนึ่งๆ สามารถทํางานน้ันๆ 
ไดตามวิธีการที่ไดกําหนดให เวลาที่ไดน้ีก็คือ เวลามาตรฐานหรือ Time Standard น่ันเอง อาจ
อธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงานโดยแสดงเปนสมการความสัมพันธกับผลผลิตไดดังน้ี 
 
 Expected Out-Put (Pieces)  =  Total Time Spent on Operation 
        Standard Time per Piece 
 
 สมการขางตนนี้แสดงใหเห็นวา เวลามาตรฐานของชิ้นงานควรรวมเอาเวลาเผื่อตางๆ 
สําหรับการทํางาน เชน การลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหน่ึงของเวลาที่ใชในการผลิต เวลา
มาตรฐานจะชวยใหเราสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน  เมื่อคนงานทํางานดวย
ประสิทธิภาพ 100%  ดังน้ัน ถาอัตราผลผลิตของคนงานต่ํากวาคามาตรฐานที่กําหนดไว เราอาจ
คํานวณคาประสิทธิภาพในการทํางานไดจากสูตร 
 
   Efficiency   =  Actual Out-Put 
            Standard Out-Put 
 
 ซ่ึงเปนดัชนีท่ีช้ีใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวาได
เปลี่ยนแปลงไปในทางบวกหรือลบ 
 
 ประเภทของการศึกษาเวลา 
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 การศึกษาเวลามีอยู 4 วิธี 
 
 1) Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรงจากการ
ทํางานของคนงานอาจมีการใชกลองถายภาพยนตชวย 
 
 2) Predetermined Motion-Time Systems คือการหาเวลาโดยใชตารางการคํานวณ
มาตรฐานตางๆ ตามวิธีท่ีมีผูคิดคนข้ึน เชน 
  - Motion Time Analysis (MTA) 
  - Body Member Movements 
  - Motion-Time Data for Assembly Work 
  - The Work-Factor System 
  - Elemental Time Standard for Basic Manual Work 
  - Methods Time Motion-Time Study (MTM) 
  - Basic Motion-Time Study (BMT) 
  - Dimensional Motion Time (DMT) 
  - Predetermined Human Work Times 
  - Master Standard Data (MSD) 
 
 3) Work Sampling คือการศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุมตัวอยางเชิงสถิติในการหา
สัดสวนของการทํางาน และเวลามาตรฐาน 
 
 4) Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยขอมูลจากอดีต และ
สูตรบางสูตรชวยในการคํานวณหาเวลา 
 
 
 



54 
 
 แมวาการศึกษาเวลาจะมีประโยชนโดยตรงในการหาเวลามาตรฐานเพื่อนํามาใชในแผนการ
ใหรางวัลแกคนงานก็ตาม แตประโยชนอื่นๆ ซ่ึงอาจไดจากการศึกษาก็มีอีกมากมาย ไดแก 
 1. Labour Cost Control  ใชหาเวลาทํางานของคนงานในงานชิ้นหน่ึงๆ เพ่ือเปรียบเทียบ
กับตนทุน และคาใชจายตางๆ  
 2. Budgeting ใชในการประเมินอัตราคาใชจาย (Overhead Rate) ของชิ้นงานหรือสินคา
ท่ีผลิตโดยใชสูตร 
 
 Overhead Rate      =                          Estimated Overhead Cost                   .  
                  Standard Labour Cost for the Estimated Volume. 
 
 3. Cost Estimation  ใชในการประเมินคาใชจายของงานหรือสินคาที่อาจจะผลิตใน
อนาคตโดยอาศัยขอมูลจากการศึกษาเวลาในอดีต เพ่ือใชในการกําหนดราคาสินคา 
 4. Manpower Planning ใชในการชวยตัดสินใจวาแตละหนวยงานตางๆ ตองการกําลังคน
ในการทํางานเทาใด 
 5. Training ใชเปนมาตรฐานในการจัดฝกคนงานใหม และเปนมาตราเปรียบเทียบระดับ
ประสิทธิภาพภาทํางาน 
 6. Production Line Balancing  ใชชวยในการกระจาย Load การทํางานใหสม่ําเสมอกัน
น่ันคือ คนงานทุกคนควรมีเวลาทํางานและพักผอนเทากัน ไมใชคิดจากจํานวนงาน 
 7. Incentive Scheme Based on Output ใชในการตั้งผลงานมาตรฐาน เพ่ือเปนเกณฑ
เปรียบเทียบผลงานของแตละคน ซ่ึงจะเปนประโยชนในการใหรางวัล หรือโบนัสที่ยุติธรรม 
 8. Evaluation of  Alternative Method  ใชเปรียบเทียบเพ่ือหาวีการทํางานที่ดีกวาโดยการ
หาเวลาของวิธีตางๆ ซ่ึงยังชวยในการหาตนทุนการผลิตที่ตํ่ากวาไดอีกดวย 
 9. Production Scheduling เวลามาตรฐานชวยในการกําหนดเวลาของการผลิตไดอยาง
แนนอน ทําใหการต้ังเปาหมายการผลิตเปนไปตามตองการและชวยในการคํานวณหาวิถีวิกฤตใน
เร่ือง Critical Path Analysis. 

 
 
 ประโยชนของการศึกษาเวลา
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 10. Plant Lay-Out ชวยในการประมาณพื้นที่ที่จะใชในการทํางานชิ้นหน่ึงๆ วาถาตองการ
ผลิตเทาน้ีตอวันตองใชคนงานจํานวนเทาใด เครื่องจักรก่ีเครื่องและเสนทางของการเคลื่อนของ 
Production Line 
 11. Maximum Plant Capacity ชวยในการคํานวณระดับกําลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน 
เพ่ือใชในการวางแผนการผลิตและขยายกําลังการผลิตในอนคต 
 
 ขั้นตอนของการศึกษาเวลามีทั้งหมด 4 ขั้นตอน ดังน้ี 
 
 1. ทําความเขาใจกับคนงาน และหัวหนางาน และศึกษาพรอมทั้งบันทึกรายละเอียดของ
งานที่ตองการ 
 2. แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอยไวให
ละเอียด 
 3. สังเกต และบันทึกเวลาการทํางานของคนงาน 
 4. คํานวณหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่เหมาะสม 
 
 1. ทําความเขาใจเกี่ยวกับคนงานและหัวหนาคนงาน 
 
 การศึกษาเวลาโดยอาศัยการจับเวลามักมีผลโดยตรงตอคนงานทางดานจิตใจ ทําใหเวลาที่
ไดเร็วไปหรือชาไปเสมอ ดังน้ันจึงควรทําความเขาใจ และอธิบายใหคนงานทราบถึงเหตุผลของการ
จับเวลาวาตองศึกษาดูเวลาเฉลี่ยของการทํางานไมใชจับความเร็วของการทํางานของเขา หัวหนา
คนงานจะชวยไดมากในการอธิบายใหคนงานเขาใจ และดูวางานที่ทําน้ันถูกตองตามวิธี และ
ความเร็วตามที่ตองการ 
 
 กอนทําการศึกษาเวลา ตองมั่นใจวางานนั้นพรอมที่จะถูกศึกษา น่ันคือ 
  ก. วิธีใชอยูเปนวิธีที่ดีที่สุด 
  ข. การวางเครื่องมือเครื่องจักรอยูในลักษณะที่เหมาะสม 
  ค. วัตถุที่ใชทํางานเปนไปตามคุณลักษณะที่ตองการ 
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  ง. สภาพการทํางานดีและไมมีปญหาของความปลอดภัย 
  จ. คุณภาพของชิ้นงานที่ผลิตเปนไปตามที่ตองการ 
  ฉ. ความเร็วของเครื่องจักรเปนไปตามที่ต้ังไว 
  ช. คนงานมีความชํานาญ หรือประสบการณพอสมควร 
 
 2. แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย 
 
 การแบงขั้นตอนการทํางานออกเปนงานยอย เพ่ือความสะดวกในการจับเวลา และเพื่อความ
ละเอียด 
 
 นิยาม ของ “งานยอย” ในที่น้ีหมายถึง หนวยยอยของงานซึ่งเห็นไดชัดเจนสามารถอธิบาย
และจับเวลาได 
 
 ดังน้ันจะเห็นวาหนวยงานยอยน้ีตองไมเล็กเกินไป หรือใหญเกินไปจนซับซอน หนวยยอย
ของงานนี้ตางจากหนวยยอยของการเคลื่อนไหวในเรื่องของ Motion Study เหตุผลที่ตองแบงงาน
ออกเปนงานยอยเพราะ 
 
 ก. เพ่ือแสดงใหเห็นถึงความแตกตางของ “Regular Element” ซ่ึงเกิดขึ้นทุกๆ Cycle กับ 
Intermittent Element ซ่ึงเกิดข้ึนเปนระยะๆ 
 ข. งานยอยบางอันอาจถูกนํามาใชประโยชนในการหาเวลามาตรฐานของงานชนิดอ่ืน โดย
ไมตองเสียเวลาบันมึกใหม 
 ค. เม่ือเกิดการเปลี่ยนแปลงของระบบการทํางานโดยอาจมีการเปลี่ยนแบบหรือ ขั้นตอน
เวลามาตรฐานอาจหาไดงาย โดยการเปลี่ยนงานยอยเพียงบางตัวเทาน้ัน 
 ง. ช้ีใหเห็นถึงการเสียเวลาในการปฏิบัติงาน เชน “Inspection Element” ใชเวลานานเกิน
ควรเปนตน 
 จ. สามารถใหคาอัตราเร็วตางๆ กันกับงานยอยตางๆ ไดเพราะคนงานงานคนอาจทํางาน
ชวยหน่ึงเร็วกวาอีกชวงหนึ่ง 
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 ฉ. สามารถใหคาเผื่อสําหรับความเครียดกับงานยอยตางๆ ได 
 ช. ใชในการสับเปลี่ยนงานของคนงานในสายการผลิตได โดยยายหนวยงานยอยกอนหลัง
ไดเพ่ือใหผลลัพธเทาเดิม เชน การประกอบรถยนต 
 
หลักเกณฑในการแบงงานยอยเพ่ือจับเวลา มีดังน้ี 
 
 ก. งายยอยควรส้ันพอท่ีจับเวลาไดอยางแมนยําโดยปกติแลวงานยอยจะไมส้ันกวา 0.04 
นาที หรือนานกวา 0.35 นาที 
 ข. งานยอยทุกงานควรมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนเพื่อสะดวกแกการแยกจับเวลา จุดที่
งานยอยหน่ึงส้ินสุด และเร่ิมงานยอยตอไปจะมีการแยกแยะอยางเห็นไดชัด (โดยมีสัญญาณหรือ
เสียงบอก) 
 ค. การจับเวลาของเครื่องจักรควรแยกออกจากการจับเวลาการทํางานของคนงาน เพราะ
เวลาการทํางานของเครื่องจักรคงที่ จึงสามารถตรวจสอบกับเวลาที่จับไดวาตรงกันหรือไม 
นอกจากนี้จุดส้ินสุดของเวลาของเครื่องจักรมักจะเปนจุดเร่ิมตนของงานยอยตอไปของคนงาน 
 ง. แยกงานยอยของคนสวนที่ทําขณะเครื่องจักรกําลังเดิน (Inside Work Element) ออก
จากงานยอยของคนงานสวนที่ทําขณะเครื่องจักรหยุด (Outside Work Element) 
 จ. ควรแยก “Constant Element” ออกจาก “Variable Element” 
 
 Constant Element คือหนวยงานยอยซ่ึงเวลาของการทํางานไมข้ึนกับขนาด นํ้าหนัก 
ระยะทาง หรือรูปรางของชิ้นงาน เวลาของมันจะคงที่ และสามารถใชกับการปฏิบัติงานอื่นๆ ไดมัก
เก่ียวของกับการจัดเตรียมเคร่ืองมือ การจัดชิ้นงานใหเขาที่หรือเอาออกจากที่ 
 
 Variable Element คือหนวยงานยอย ซ่ึงเวลาของการทํางานขึ้นกับขนาด รูปราง นํ้าหนัก 
ระยะทางของการทํางาน มักเกี่ยวของกับงาน ซ่ึงตองทําการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางสรีระของ
วัตถุ Variable Element Time จะเปลี่ยนไปสําหรับงานชิ้นตางๆ กันจะตองทําการศึกษาและเก็บ
ขอมูลใหละเอียด ตัวอยาง เชน การกลึงทอนเหล็กบนเครื่องกลึง ระยะเวลาการหยิบทอนเหล็กใส
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บนเครื่องกลึง และเอาออกเมื่อเสร็จแลวเปน Constant Element สวนระยะเวลาในการกลึงขึ้นกับ
ขนาดความยาวของทอนเหล็ก ความเร็ว และการปอนของเครื่องกลึง จึงนับเปน Variable Element 
 
 3. การสังเกตและการบันทึกเวลา 
 
 นาฬิกาที่ใชจับเวลาควรเปนแบบทศนิยมของนาทีหรือชั่วโมง น่ันคือ 1รอบ แบงเปน 100 
ชอง ดังน้ัน 1 ชอง = 0.01 นาที หรือ 0.0001 ชั่วโมง และ 1 รอบ = 1 นาที หรือ 0.01 ชั่วโมง เพ่ือ
ความสะดวกในการคํานวณ 
 
 การจับเวลาสามารถทําได 2 วิธีดังน้ี 
 
 ก. การบันทึกเวลาแบบตอเน่ือง (Continuous Timing) คือการจับเวลาแบบติดตอกันไป
โดยไมหยุด น่ันคือ เร่ิมจับเวลาตั้งแต 0 เม่ือเร่ิมงานยอยงานแรก และเวลาของงานยอยตอๆ ไป ก็ดู
จากเข็มนาฬิกาจนจบวัฎจักร เวลาของงานยอยที่แทจริงจะไดจากเวลาเริ่มตนของงานยอยถัดไปลบ
ออกดวยเวลาเริ่มตนของมัน 
 
 ข. การบันทึกเวลาแบบยอนกลับ (Repetitive Timing หรือ Snapback Timing) คือการจับ
เวลาของแตละงานยอยโดยเริ่มตนที่ 0 ดังน้ันเวลาที่อานไดก็จะเปนเวลาจริงของแตละงานยอยโดย
ไมตองหักออก วิธีน้ีมีประโยชนตรงที่วาคนจับเวลาสามารถหักพวกความลาชาหรือ Motion ที่ผิด
ผลาดไปได และไมตองเสียเวลามาคํานวณเวลาจริงของแตละงานยอย 
 
 ยังมีวิธี Accumulation Timing ซ่ึงคลายกับวิธีที่ 2 เพียงแตใชนาฬิกา 2 หรือ 3 เรือนชวย
โดยทั้ง 2 เรือนนี้มีกลไกท่ีเช่ือมโยงกันถึงกันในลักษณะที่ ถาเรือนท่ี 1 เริ่มเดินอีกเรือนหน่ึงจะหยุด 
ถาเรือนที่ 2 เริ่ม เรือนที่ 1 จะหยุด ดังน้ันทําใหเราอานเวลาของงานยอยแตละอันไดโดยไมตอง
เสียเวลาในการกดนาฬิกาใหกลับไปที่ 0 ใหม และเมื่อบันทึกเวลาเสร็จแลวจึงกดใหเข็มกลับไปที่ 0 
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 ขอสังเกต การบันทึกเวลาที่ตองการควรบันทึกเหตุการณทุกอยางที่เกิดข้ึน เชน ในการหอ 
Hamburger ตองมีการทําความสะอาดโตะทุกๆ 30 นาที ตองเดินไปหยิบกระดาษหอใหมทุก 1 
ช่ัวโมง เปนตน 
 
 4. คํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา 
 
 เหตุที่ตองหาจํานวนรอบที่เหมาะสม เพราะการจับเวลายอมมีการคลาดเคลื่อน และอาจมี
งานยอยแปลกปลอม (Foreign Element) เขามาเกี่ยวของดวย ดังน้ัน การจับเวลาเพียงรอบเดียว 
หรือ 2-3 รอบ ยอมไมใชคาที่แนนอนพอที่จะใชเปนเวลามาตรฐานได การจับเวลานานพอสมควร 
นอกจากจะใหคาแนนอนแลวยังทําใหเรารูถึงความคลาดเคลื่อน (Variance) ของการจับเวลาดวย 
 
 เราจะสมมติวา คาแตกตางในการบันทึกเวลาแตละคร้ังน้ันเกิดจากสาเหตุของโอกาส 
(Chance) เพียงอยางเดียว 
 ดังน้ัน คา Standard Error ของ Mean ของแตละงานยอย ยอมเทากับ 
 

 
 

     

 

        (2.1) 

                    
โดยที่     = standard deviation of distribution of means 
   = standard deviation of universe of each element 
   = actual number of observation of the element 
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  แตคา Standard deviation ( ) ก็คือคา root-mean-square deviation ของคาที่
อานไดจากคาเฉลี่ยของมันนั่นคือ 
 

        (2.2) 

 

 แต  

 
 แทนคา  
 

   

 

    

 
 ถา   
 
 แทนคา  ในสูตร 2.1 จะได 
 

       (2.2) 

 
 ในการจับเวลาของงานชิ้นหน่ึงๆ ผูทําการจับเวลาจะตองตัดสินใจวาจะใหขอมูลที่ไดมีคา
ความคลาดเคลื่อนเทาใด โดยปกติแลวในเรื่องของการศึกษาเวลา เรามักจะตั้งคาความคลาดเคลื่อน
ไว 5% โดยใหมีระดับความเชื่อม่ันไมต่ํากวา 95%  น่ันก็คือเรามีโอกาสอยางนอย 95 จาก 100 
ท่ีคาเฉลี่ยของขอมูลที่ไดมีความคลาดเคลื่อนไมเกิน 5% จากคาที่เปนจริง 
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 จากการสมมติว าขอ มูลที่ ได มี ลักษณะของการแจกแจงเปนแบบปกติ  (Normal 
Distribution) ดังน้ัน จะไดความสัมพันธดังน้ี 
 
      0.05  

      0.05  1.96 *   

 

 
 

 
แทนคา  จากสูตร 2.2 จะได 
 

 0.05   2  

 

        

 
 
 การพิจารณาในการจับเวลาของการดําเนินการวิจัยน้ี จะทําการจับเวลาในแตละงานยอยเปน
จํานวน 10 คร้ัง แลวนําคาที่จับเวลาไดทั้ง 10 คา มาคํานวณแทนคาโดยใชสูตร (4) ขางตนสําหรับ
พิจารณาหาจํานวนครั้งที่จําเปนตองจับเวลาเพิ่มเติม เพ่ือใหไดคาเวลามาตรฐานที่มีความนาเชื่อถือ 
และถูกตองของแตละงานยอย 
 

95% 

Z0.975 = 1.96 
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 2.9 TAKT TIME 
 
 ทํางานใหทันเวลาพอดี ในระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดมีการกําหนดรอบเวลาในการ
ผลิต ซ่ึงเรียกกันวา Takt Time หรือเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงานแตละชิ้นใหเสร็จทันเวลาพอดี
ตามกําหนดโดยจะตองจัดการทํางานของพนักงานแตละคนใหใกลเคียงกับเวลานี้มากที่สุด ก็จะ
สามารถทําใหการทํางานทันเวลาพอดี โดยคาของ Takt Time น้ีจะคิดจากเวลาสุทธิทั้งหมดที่ใชใน
การทํางานแตละวัน หารดวยจํานวนช้ินงานที่ตองการผลิตตอวัน ซึ่งการหา Takt Time สามารถ
เขียนไดดังสูตรตอไปนี้ 
 
  Takt Time   =   เวลาทํางานตอวัน (เวลาปกติ) 
    จํานวนที่ตองการผลิตตอวัน 
 
 โดย  เวลาทํางาน/วัน  = เวลาทั้งหมด – เวลาลดหยอน 
  เวลาลดหยอน  = เวลาพัก + เวลาเตรียมตัวกอนและหลังทํางาน 
      + เวลาทําความสะอาด + อื่นๆ 
 จํานวนชิ้นที่ตองการผลิต/วัน = จํานวนความตองการของลูกคา  
      (โดยดูจากแผนการผลิต) 
 
 ซ่ึงเราจะใช Takt Time น้ีเปนมูลฐานของการปรับปรุงงาน โดยการพยายามที่จะจัดสรรงาน
ยอยใหกับพนักงานแตละคนอยางเทาเทียมกัน เพ่ือไมใหเกิดการรอคอยขึ้น และเกิดงานระหวางทํา 
(Work in Process) ตกคาง เปนการลดงานที่ไรประโยชนไดอีกทางหนึ่ง และหากพบวาในงาน
น้ันๆ ใชพนักงานที่เกินความจําเปน ก็สามารถจะลดจํานวนพนักงานลงไดเพ่ือใหใชพนักงานใหเกิด
ประโยชนสูงสุด โดยพนักงานที่เอาออกไปนั้นก็จะเปนการมอบหมายใหทํางานในหนาที่อื่นๆ ที่
เปนประโยชนได เชน ยายไปทําที่ line อื่นๆ กระบวนการอื่นๆ ได 
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ขอแตกตางระหวาง Takt Time และ Cycle Time 
 
 Takt Time ตางจาก Cycle Time ตรงที่ Cycle Time เปนรอบเวลาการทํางานของพนักงาน
ในสายการผลิตที่เขาสามารถทําไดสวน Takt Time น้ันเปนรอบการผลิตท่ีกําหนดขึ้นจากความ
ตองการในการผลิตที่แทจริง 
 
 ปกติ    Cycle Time  Takt Time 
 หากเกิดปญหา Bottle Neck Cycle Time  Takt Time 
 ตามปกติแลว การที่ Cycle Time นอยกวา Takt Time มากๆ จะไมเปนการดีตอ
สายการผลิตทั้งส้ิน ซ่ึงส่ิงเหลาน้ีตองการ การปรับปรุงแกไข ดังจะไดกลาวตอไป 
 
 Cycle Time คือ เวลาในการทํางาน 1 รอบ ที่เร็วที่สุดและทํางานไดปกติตามการทํางาน 
ตามมาตรฐานของพนักงาน 1 คน (รวมเวลาที่เดิน แตไมรวมการรองาน) 
 
 การอางอิงโดยการใช Takt Time เปนเกณฑ 
 
 พิจารณารูปกราฟขางลางดังตอไปน้ี ภาพท่ี 2.14 จะใหแกนตั้งเปนแกนเวลาที่ใชในการ
ทํางานของพนักงานแตละคน คือ  A , B , C , D , E โดยกําหนด Takt Time ให จะเห็นวาลักษณะ
การทํางานของพนักงานสวนใหญจะมีเวลาเหลือมาก และเวลาที่แตละคนทําจะใชเวลาในการ
ทํางานไมเทากัน 
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 เวลา 

 
พนักงาน 

ภาพท่ี 2.15 ลักษณะการทํางานของพนักงานสวนใหญใชเวลาไมเทากัน 
 ดังน้ันเราจะปรับปรุงการทํางาน โดยการแบงงานใหพนักงานแตละคนทําใหเทาๆ กัน โดย
ใหพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือมากที่สุด ภาพขางลางนี้ ภาพท่ี 2.15 เปนตัวอยางของการจายงาน
ท่ีไมดี คือ พนักงานทุกๆ คนมีเวลาทํางานใกลเคียงกัน และทุกๆ คนจะมีเวลาเหลือ 
 
    เวลา 

 
พนักงาน 

รูปที่ 2.16 ลักษณะการจายงานที่ไมดีทุกๆ คนมีเวลาทาํงานใกลเคียงกันและมีเวลาเหลอื 
 

Takt Time 
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 ลักษณะของการจายงานที่ดีควรจะจัดใหพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือ เพ่ือที่จะให
พนักงานคนนี้ทําหนาที่เปน Group Leader ซ่ึงมีหนาที่ในการตรวจสอบคุณภาพของการผลิตที่
ออกจากหนวยผลิตน้ันๆ กอนที่จะสงไปยังกระบวนการตอๆ ไป สวนพนักงานคนแรกๆ ใหเขา
ทํางานอยางเต็มที่ ดังภาพที่ 2.16 
 
เวลา 

 
พนักงาน 

ภาพท่ี 2.17 การจายงานที่ดีพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือซ่ึงจะคอยตรวจสอบผลิตภัณฑ 
 
 เมื่อจายงานไปแลวก็ยังตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือใหไดงานมาตรฐานที่ทําให
ช้ินงานมีคุณภาพ พนักงานมีความปลอดภัยในการทํางาน สะดวกสบาย และมีลําดับขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตองแนนอน ดังน้ันจะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการทํางานก็จะสามารถลดลงไดอีก เราก็จะ
ทําการแบงงานใหมอีกครั้ง ดังภาพที่ 2.17 
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 เวลา 

 
พนักงาน 

ภาพท่ี 2.18 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซ่ึงเปนการลดจํานวนพนักงานลง 
 
 น่ันคือจะเห็นไดวา การนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชจะทําใหสามารถลดจํานวน
พนักงานลงได น่ันก็คือทําใหสามารถลดตนทุนลงได สวนพนักงานที่เอาออกนั้นเราอาจจะ
มอบหมายงานใหมใหก็ได 
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เวลาทาํงานจริง 

รอคอย 

ทํางานเขา 

 2.10 มูลฐานของการปรับปรุงงาน 
 
 จะใช Takt Time เปนมูลฐานในการปรับปรุง โดยหากวาการทํางานของพนักงานในแตละ 
Cycle มีคามากกวาหรือนอยกวา Takt Time ก็จะเขาปรับปรุงงานนั้นๆ ดังภาพที่ 2.19  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 
 
ภาพที่ 2.19 หลักการปรับปรุงโดยพิจารณาเปรียบเทียบ Cycle Time กับ Takt Time 
 
 หลักการปรับปรุงงาน จะทําใหงานของพนักงานแตละคนถูกกําหนดไวอยางแนนอน
ตายตัว ปราศจากการสูญเสียเวลาเนื่องจากการรอคอย การทํางานของคนหลังๆ จะมีโดยปราศจาก
คนขางหนาไมได ดังน้ันจึงเทากับเปนการเรงใหคนที่ทํางานในชวงแรกๆ พยายามทํางานของตัวเอง
ใหเสร็จทันเวลาโดยเร็วที่สุด และหากเกิดปญหาขึ้นก็จะทําใหสายการผลิตทั้งหมดหยุดชะงัก 
พนักงานที่ทํางานทั้งหมดในสายการผลิตน้ันๆ ก็จะมาชวยกันตรวจสอบเพ่ือแกไขจุดบกพรองน้ันๆ 
เม่ือทุกคนเขาใจถึงสภาพของปญหาและไดรวมมือกันชวยแกไขและตรวจสอบเพื่อวิเคราะหหา
สาเหตุ ก็จะทําใหขอผิดพลาดน้ันเกิดขึ้นนอยลง หรือไมเกิดข้ึนอีก 
 

การเริ่มงาน มูลฐาน 

Takt Time 

จําเปนตองแกไข 
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 การแบงงานน้ีจะพยายามใหพนักงานคนสุดทายมีเวลาเหลือ เพ่ือใหเขาทําหนาที่เปนผู
ตรวจสอบคุณภาพของงานทุกชิ้นกอนที่จะสงไปยังสายการผลิตตอๆ ไป พนักงานคนนี้นับวาเปน
คนสําคัญของกลุมเพราะเขาจะมีหนาที่ในการรับผิดชอบและแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดข้ึนในการ
ทํางานของกลุมทั้งหมดดวยตัวเอง ซ่ึงเรียกวา Group Leader 
 
 หากปญหาที่เกิดขึ้นนั้น Group Leader ไมสามารถที่จะแกไขได ก็จะเปนหนาที่ของผู
ควบคุมงานในฝายผลิตมาชวยแกไข หากผูควบคุมงานในฝายผลิตไมสามารถแกไขได ผูท่ีมีอํานาจ
หนาที่รับผิดชอบสูงย่ิงๆ ขึ้นไปมาชวยดําเนินการ ทั้งน้ีเมื่อเกิดปญหาใดๆ ขึ้นนั้นจะตองหยุดการ
ผลิตที่สวนนั้นๆ อยางทันทวงที เพ่ือทําการแกไขสิ่งบกพรองตางๆ ใหเรียบรอย ทั้งน้ีวิธีปองกัน
อาจจะกระทําไดโดยการใชระบบการซอมบํารุงแบบปองกัน เพ่ือปองกันมิใหเกิดงานคางใน
กระบวนการผลิตมากขึ้น 
 
 2.11 ระบบการผลิตที่ใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
  
 ระบบการผลิตพอสรุปไดเปน 2 กลุม กลุมที่ 1 เปนแบบด้ังเดิม (TRADITIONAL ) ซ่ึงใช
กันมาหลายสิบปแลว และก็ยังใชแพรหลายอยูในปจจุบัน โดยทั่วไปแลวระบบการผลิตในกลุมแรก
น้ีจะเอื้ออํานวยการผลิตแบบจํานวนมาก ตอแบบและไมคอยจะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ  กลุมที่ 1 
มักจะถูกเรียกคลุมไปวาระบบ PBS  กลุมที่ 2 เปนแบบใหมที่เกิดขึ้นในชวงระยะทศวรรษนี้ เพ่ือ
ตอบสนองภาวะความเปลี่ยนแปลงในปจจุบัน เชน ผลิตจํานวนนอยตอแบบ  (SHORT RUN) มีการ
ผลิตหลายรูปแบบของผลิตภัณฑ  (SEVERAL STYLE) ภายในโรงงานเดียว ใชพนักงานเย็บนอยลง
เน่ืองจากประสบปญหาขาดแคลนแรงงาน คําทั่วไปที่ใชเรียกระบบการผลิตในกลุมที่ 2 น้ี คือ 
QUICK RESPONSE หรือการตอบสนองรวดเร็ว 
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 กลุมที่ 1 อดีต-ปจจุบัน 
 A) ทําตลอด MAKE THROUGH 
 การผลิตเสื้อผาแบบนี้ถือไดวาเปนแบบดั้งเดิมซึ่งใชพนักงานเย็บคนเดียวตอตัว หมายถึง 
พนักงานหนึ่งคนจะทําเสื้อผาตามขั้นตอนตางๆ จนเสร็จส้ิน และใชเพียงจักรเข็มเดี่ยวธรรมดาคัน
เดียว 

ขอดี 
1) ลงทุนนอย 
2) งายตอการควบคุมและจัดการ 
3) การขาดงานไมทําใหเสียหายมาก เพราะตางคนตางทําคนละตัว 
4) งานคางในกระบวนการผลิตต่ํา งานตอช้ินเสร็จเร็ว 
5) พนักงานมีความสามารถสูง คุณภาพของงานดี 
ขอเสีย 
1) ตองการพนักงานที่มีความสามารถเฉพาะตัวสูง การฝกฝนใชเวลานานสําหรับ 

พนักงานใหมที่ไมมีประสบการณ  ดังน้ันคาใชจายตอพนักงานจึงสูง 
2)  ผลผลิตต่ํา       
3) โดยเหตุจาก ขอ 1) และ 2)  ขางตน  ตนทุนของสินคาจึงสูง  
4) รักษามาตรฐานของสินคาใหอยูในระดับเดียวกันไดยาก 
 
B) ระบบมัด   

         ขอดี 
     1) เปนระบบท่ีใชอยูทั่วไป และเปนระบบที่สามารถพลิกแพลงการจายงานใหกับ

พนักงานเย็บไดสะดวก 
     2) การขาดงานไมทําใหเสียหายมาก  
     3) สามารถผลิตงานไดทุกรูปแบบและทุกขนาด 
     4) สามารถผลิตในเวลาเดียวกันหลายขนาดหลายแบบและแมกระทั่งสินคาตางชนิดกัน 

โดยไมสูญเสียการควบคุม ทั้งน้ีเพราะมัดงานมีบัตรคุมในแตละข้ันตอนการผลิต 
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     5) สามารถพัฒนาไปเปนแบบจัดสงงานผลิตแบบจัดอันดับขั้นตอนของสายการผลิต

หรือวางจักรตามสะดวกก็ได 
      6) สามารถสงงานไปดานหนา หรือดานขางได 
      7) จัดระบบการจายรายช้ิน (PIECE-RATE) ไดงาย 

    ขอเสีย 
     1) ผลิตไดชา เพราะพนักงานเย็บตองเสียเวลาในการเดินรับ– สงมัดงาน    
     2) ควบคุม WIP ยาก เพราะถูกบดบังอยูในสวนรับ – จายงาน 
     3) หากมีชิ้นงานหลงหายไป จะทําใหเกิดปญหามาก 
   
C) ระบบมัดกาวหนา (PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM)  
     มักเรียกยอๆ PBS ซึ่งพัฒนามาจากระบบแรกหรือระบบมัดดังกลาวมาแลว เปนแบบ

การผลิตที่กําหนดใหจํานวน 1 มัด เปนหน่ึงหนวยงาน แตตางจากระบบมัดในลักษณะที่พนักงาน
เย็บไมตองไปรับและสงงาน โดยจัดใหมีพนักงานอื่นคอยปอนงานใหจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง ซ่ึง
ในระบบนี้จะทํางานไดงายและสะดวกขึ้นหากจัดสายการผลิตใหอยู ในรูปแบบตอเน่ืองกัน ถาหาก
ช้ินงานที่ทํามีขนาดใหญมีนํ้าหนักมากอาจใชกะบะเคลื่อนท่ี (TRUCK) ชวยพักและลําเลียงช้ินงาน      
การผลิตแบบมัดกาวหนา ยังแบงเปนระบบไมตอเน่ือง และตอเน่ือง 

 
       ระบบไมตอเน่ือง  

      การวางผังจักร และการวางจักรไมอยูในลักษณะที่เปนขั้นตอนตอเน่ือง ดังน้ันจึงอาศัย
พนักงานทั่วไปจัดสงงานตอ 

      หมายเหตุ       
      1) ตองทําบัตรควบคุมขั้นตอนการผลิต  
      2) การจัดวางจักร  จัดในลักษณะตามกลุมประเภทจักร 
      
   ระบบตอเน่ือง SYNCHRO SYSTEM 

            พนักงานเย็บรับงานเปนมัดจากการมาสงของพนักงานที่เย็บข้ันตอนการทํากอน โดยอาจ
รับจากโตะหรือกะบะใกลตัว (แกมัด-เย็บ-มัดใหม) แลวผลักหรือสงตอใหพนักงานที่ทําขั้นตอน
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ตอไป โดยใหพนักงานตอไปเห็นและรับไดโดยสะดวก ถามัดมีขนาดใหญหรือระยะหางของ
พนักงานเย็บมีมากก็ใชพนักงานโดยทั่วไปจัดสงงานตอ 
        หมายเหตุ   

1) ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 
2) การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขั้นตอนการผลิต 

                   ขอดี 
1) ใชพนักงานในประสิทธิภาพสูง (SEWING TIME vs IDLE TIME) 
2) ตรวจข้ันตอนของแตละคนงาย สามารถจัดการจายเงินแบบรายชิ้นได 
3) เปนระบบที่จัดการไดงาย และการขาดงานก็ไมกอปญหาใหญ 
4) มาตรฐานของงานสม่ําเสมอ 
5) สามารถใชคนงาน SEMI-SKILL ได 

             ขอเสีย 
             1) ไมเหมาะกับงานที่เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอย หรือจํานวนงานตอแบบนอย 
        2) WIP คอนขางสูง 
             3) ระบบการจัดการตองดี มีการจัด WORK FLOW และ  LAY OUT 
  

D) ระบบสายตรง (LINE SYSTEM OR STRAIGHT LINE)  
     เมื่อถูกคิดคนขึ้นมาใหมๆ ระบบนี้พยายามที่จะจัดความสมดุลยของสายการผลิต (LINE 

BALANCE) ใหมีการไหลของงานจากพนักงานเย็บคนหน่ึงไปยังอีกคนหนึ่งในแบบชิ้นตอชิ้น 
(PIECE BY PIECE) แตลักษณะงานทั่วไปคอนขางจะทําใหสมบูรณไดยาก ตั้งแตขั้นตอนแรกจน
ข้ันตอนสุดทาย จึงมักจะถูกนํามาใชในชวงสั้นๆ ของแตละกลุมที่สามารถจัดความสมดุลยแบบสง
ช้ินตอช้ินได  อุปสรรคของระบบนี้โดยทั่วไปแลวเกิดจากการขาดงานของพนักงานหรือ
ความสามารถของพนักงานไมเทากัน โดยเฉพาะอยางย่ิงเมื่อมีการเปลี่ยนพนักงานเย็บ 

    
   ลักษณะการสงตอชิ้นงาน 
      ก) การสงเปนสาย 
            เปนการประหยัดเวลาการตัดดายของพนักงานที่ทํามากอน 
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            1) สามารถสงตอโดยตรงจากพนักงานคนหนึ่งใหคนตอไปโดยอาจสงบนโตะเชื่อม 

(โตะตอ) หรือพ้ืนลาดเทลงกะบะคนตอไป และอยูใกลคนตอไปที่จะหยิบไดสะดวก ทําใหตัด
ข้ันตอนการพักงานหรือเก็บงานในระหวางสายการผลิต 

            2) สงตอใหพนักงานตอไป โดยอาจจะเคลื่อนที่กะบะ (หรือรถเข็น ฯลฯ) ไปใหอยู
ในตําแหนงท่ีพนักงานคนตอไปจะหยิบไดโดยงายพนักงานคนตอไปเพียงหาช้ินแรกของสายงาน
และคอยๆ ลําเลียงไปเย็บ การที่ชิ้นสวนถูกเย็บเปนสายยาวทําใหประหยัดเวลาในการกมหรือหยิบที
ละช้ิน 

  
      ข) การสงโดยตรงเปนชิ้นเดียวหรือในรูปของการประกอบยอย  

                   - สงทางพ้ืนราบ เชน ผานโตะเช่ือม (โตะตอ) 
                       - สงทางพื้นลาดหรือกะบะ 
                       - สงในกะบะใหญหรือใชรถเข็นในกรณีท่ีงานชิ้นใหญ 
                       - สงโดยระบบสายพานลําเลียง ซ่ึงในระบบนี้จะตองมีการจัดความสมดุลยของ
สายการผลิต         
            จะตองมีการจัดสายงานการผลิตที่สมดุลระหวางพนักงานเย็บตั้งแต 2 คน หรือ
มากกวา 2 คนขึ้นไป ทั้งน้ีเพ่ือการผลิตที่ตอเน่ืองจะไดผลสมบูรณ (จากกลุมหน่ึงไปยังกลุมตอไป 
จํานวนตอกลุมอาจไมเทากันข้ึนอยูกับความยากงายของขั้นตอนเนนภายในกลุมการสงตอแบบ 1ตอ 
1) 
        ขอดี 

1) WIP ต่ํา 
2) ใชพ้ืนที่ทํางานนอย 
3) ไมตองเสียเวลากับมัดงาน (แก+ผูก) 
4) ไมมีการผิดพลาดในการ สง-รับ งาน 
5) ควบคุมงาย 
6) ทําใหเกิดบรรยากาศของ TEAM WORK และการกระตุนในการทํางาน 
ขอเสีย 
1) เปนระบบที่ไมยืดหยุนและทําไดคร้ังละแบบเดียว 
2) ผลผลิตที่ออกมาเปนเวลาของพนักงานที่ทําไดชาที่สุด ดังน้ันอาจเปนผลใหคนที่ 
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เร็วกวาทําชาลง 

3) ตองมีระบบการควบคุมและวางแผนลวงหนาที่สมบูรณมาก 
4) การลงทุนเคร่ืองจักรสูง    เพราะจะตองมีการใชเครื่องจักรซํ้าซอน   หากมีการ 

ขัดของ เชน จักรเสีย ขาดงาน หรือมาสายทําใหขบวนการผลิตสะดุด   

 
E) ระบบผสม (COMBINATION SYSTEM) 

                 ระบบน้ีพัฒนามาจากระบบสายตรง  (LINE SYSTEM) สําหรับผลิตภัณฑที่ไมอาจจัด
ความสมดุลไดต้ังแตข้ันแรกจนถึงขั้นตอนสุดทาย ดังน้ันจึงนําเอาการทําช้ินสวนเล็กๆ (PIECE 
WORK) หรือการประกอบชิ้นสวนยอย (SUB ASSEMBLY) ไปทําในระบบมัดกาวหนา 
(PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM) และในขั้นตอนประกอบใหญ (ขั้นตอนสุดทาย) ทําใน
ระบบสายตรง (LINE SYSTEM)  หรือ INTEGRATED SYSTEM  
 

F) ระบบสายตรงรวม (INTERGRATED UNIT SYSTEM) 
                 เปนระบบที่พัฒนามาจากระบบสายตรง (LINE SYSTEM) เชนเดียวกับระบบผสม 
(COMBINATION SYSTEM) แตมีลักษณะเดนชัดที่การจัดวางจักรเปนไปตามความสมดุลของ
ข้ันตอนการผลิตโดยไมจําเปนตองเปนการสงแบบ 1 ตอ 1 และจัดวางจักรอยูในกลุมส้ันๆ เชน 2, 3 
หรือ 4 จักรและพนักงานเย็บอาจสงแบบ 1 ตอ 2 หรือ 1 ตอ 3 หรือ 2 สงให 1 เปนตน 
  
      สรุป 
             โดยทั่วๆ ไประบบที่แพรหลายมากที่สุดในปจจุบันคอนขางจะเปนแบบระบบผสม 
(COMBINATION SYSTEM) ที่ใชการทําช้ินสวนยอยในแบบมัดกาวหนา (PROGRESSIVE 
BUNDLE SYSTEM) และการประกอบสุดทายในลักษณะระบบสายตรง (STRAIGHT LINE) หรือ 
ระบบสายตรงรวม (INTEGRATED UNIT SYSTEM) 
 หมายเหตุ   บอยๆ ทีเดียวที่ระบบการผลิตแบบดั้งเดิมในกลุมที่ 1 ขางตนน้ี มักจะถูกเรียก
รวมไปหมดวา ระบบมัดกาวหนา “PBS” (PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM) แมวาจาก
การศึกษาวิเคราะหแลว สามารถแยกลักษณะไดตามรายละเอียดที่กลาวมาแลวทั้งหมด 
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         G) INRERFLOW 

           เปนระบบที่อาศัยระบบมัด แตพัฒนาการรับ – สงมัดงานดวยเทคโนโลยีใหม เชน ใช 
สายพานลําเลียง อยางไรก็ดี ระบบนี้มีการลงทุนสูง จึงไมเปนที่นิยม 
 
          กลุมที่ 2 ปจจุบัน-อนาคต 
          การผลิตแบบตอบสนองความตองการหรือความเปลี่ ยนแปลงที่ รวดเ ร็ว (QUICK 
RESPONSE) พอสรุปคราวๆ ไดดังตอไปนี้ 
 
           A) ทําทีละตัว 
               1) ระบบ TSS (TOYOTA SEWING SYSTEM) ระบบ TSS นับไดวาเปนผูนําและริเริ่ม
แนวคิดน้ี โดยอาศัยระบบ JUST-IN-TIME (J I T) เขามาประยุกตใชลักษณะเดนชัดคือ 
                       - พนักงานเย็บยืนทํางาน        
         - ใชพนักงาน 1 คน ตอจักรหลายคัน (2 – 3 คัน) ในขั้นตอนที่ตอเน่ืองกัน 
         - ทําเสร็จทีละตัว (SINGLE UNIT PROCESSING) จึงทําเสร็จ (ทีละตัว) ได
รวดเร็ว               
         - ไมมีงานคางในสายงาน (ZERO WORK IN PROCESS) 
                       - พนักงานเย็บตองไดรับการฝกฝนใหใชจักรไดหลายแบบ (MULTI-SKILL)  
         - จัดสายการผลิตในรูปแบบเกือกมา หรือ ตัว U 
 
                   2) ระบบ RESPONSIVE / MODULAR หัวใจของระบบ คือ J I T + ความรวมมือของ
พนักงาน + คุณภาพรวม (J I T + EMPLOYEE INVOLVEMENT + TOTAL QUALITY) 

                 - พนักงานเย็บยืนทํางาน     
                 - จัดขบวนการเย็บที่สมดุล   
                 - พนักงานเย็บหน่ึงคนตอจักรหลายคัน และเย็บหลายขบวนที่ตอเน่ือง 

         - เปนระบบโรงงานยอยหลายหนวยในหนึ่งโรงงานใหญ    
                       - เปนระบบที่ใหประสิทธิภาพดีในการผลิตจํานวนนอยตอแบบ 
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                    3) ระบบ QRS - JUKI 
                        คลาย TSS แตจะจัดจักรในสายงานมากคันกวา ทําใหเสียเวลาเปลี่ยนแบบการผลิต
ไมตองเปล่ียนจักรเขาออกเพราะไดเตรียมจักรไวในสายการผลิตแลว และอาจจะมี CONVEYOR 
แบบแขวนดวย + WORK STATION-IRON 
 

4) ระบบ TOTAL APPAREL SYSTEM (TAS) BROTHER 
                  คลายกับระบบ TSS  แตไดรวมไปถึงแผนกทําแบบ (PATTERN) วาง MARK และ 

ตัดโดยผนวกกับ LECTRA SYSTEM และขยายไปถึงการรีดและทําสําเร็จดวย 
 
                5) ระบบ SHOP PRODUCTION SYSTEM (SPS) - BROTHER 

                  เปนแนวคิดใหมสําหรับอนาคต  โดยไดคํานึงถึงจุดขาย “POS” (POINT OF 
SALE) และการผลิตภายในอาคารเดียวกัน ในระบบนี้ชั้นลางของอาคาร จะเปนลักษณะคลายกับบู
ติค (BOUTIQUE)  ซ่ึงมีตัวอยางเสื้อผาที่ทําสําเร็จแลวใหลูกคาเลือกแบบผาและสี หลังจากนั้นแลว
พนักงานจะทําการวัดตัว ขอมูลทั้งหมดจะถูกปอนเขาคอมพิวเตอรซ่ึงเชื่อมตอกับฝายผลิตในชั้นบน
ของอาคารที่ทําการตัดเย็บทันที  ลูกคาสามารถจะรับเสื้อผาไดภายในระยะเวลาไมก่ีช่ัวโมง 
 
 B) มัดจํานวนนอย 
      1) MODULAR ใหม 
           - ทําจํานวนมัดเล็กๆ  
          - จัดกลุมในสายการผลิต 
          - น่ังเย็บ 
 
      2) USPS 
          - ทําจํานวนมัดเล็กๆ (5-10 ช้ินตอมัด) 
          - จัดกลุมในสายการผลิต 
          - น่ังเย็บ 
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       3) SINGER TBS และ T&C 
           สามารถแบงไดเปน 2 ขั้นตอน ในขั้นตอนแรกเรียกวา TIME BUNDLE SYSTEM 
(TBS) ซ่ึงไดรวมแนวคิดที่เปนประโยชนมาใชหลายแบบดวยกัน ดังตอไปน้ี 
 
                  ข้ันตอนที่ 1  
       แนวคิดของระบบ MODULAR (MODULAR CONCEPT) 
                      - เปนระบบโรงงานยอยหลายหนวยในหน่ึงโรงงานใหญ 
                      - จัดขบวนการเย็บที่สมดุลย 
                      - พนักงานเย็บหน่ึงคนตอจักร แตมีจักรสํารองในแตละกลุม 
                      - เปนระบบที่ใหประสิทธิภาพสูงในการผลิตจํานวนนอยตอแบบ 
 
       แนวคิด Q C C (Q C C CONCEPT) 
                      - จัดเปนกลุมยอย กลุมละ 3-4 คน 
                      - ความรูสึกรวมกันในการรับผิดชอบ 
                      - ทํางานเปนทีม 
                      - ลดการขาดงาน 
                      - รวมกันใชความคิดเพ่ือปรับปรุงคุณภาพและเพ่ิมผลผลิตรวมทั้งแกปญหา 
 
                  แนวคิดแบบมัดผนวกเวลา (TIME BUNDLE CONCEPT) 
                      - ใชระบบแบงเปน 30 นาที ตอ 1 หนวยมัด (BUNDLE) 
           - ยนระยะเวลาสงงาน (เพราะไดแบงออกเปน 30 นาที) 
                      - ลดงานที่คางในสายงาน 
                      - สามารถพบปญหาที่เกิดขึ้นไดรวดเร็ว 
                      - ใหผลผลิตที่มีประสิทธิภาพดีกวาระบบตั้งเปาตอวัน 
                      - สามารถวางแผนการผลิตและรับการสั่งซ้ือ รวมทั้งการกําหนดการสงมอบสินคาได
แมนยํา                  
                  แนวคิดแบบภาพที่มองเห็น (VISUAL CONCEPT) 
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                      - ปญหาท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิตสามารถมองเห็นไดชัดเจนและเขาใจงายสําหรับทุก
คนในโรงงาน                    
                      - เปนการชวยกระตุนพนักงาน 
                                   
        ขั้นตอนที่ 2 
        ไดผนวกคอมพิวเตอร เขามาใช เ พ่ือใหไดขอมูลทันเวลา  (REAL TIME 
INFORMATION) พอสรุปโดยยอดังน้ี 
                      - ใชคอมพิวเตอรส่ือสารในสายการผลิต เพ่ือใหทราบขอมูลในทุกเวลาที่ตองการ           
- เปนการสื่อสารแบบ 2 WAY เพ่ือการปรับปรุงหรือแกขอขัดของในทันที 
           - สามารถเชื่อมโยงเขากับระบบการคิดจายเงินรายช้ินตอพนักงาน 
                      - ชวยใหการควบคุมการบริหารโรงงานที่มีหลายแหงไดดีขึ้น 
           - ชวยใหสามารถวางแผนการผลิตและรับใบสั่งซ้ือ รวมทั้งการกําหนดการสงมอบ
สินคาไดแมนยํา และมีประสิทธิภาพไดดีข้ึน 
เม่ือรวมทั้ง 2 ขั้นตอนแลวเรียกวา ระบบ T&C 
 
                   สรุป 
                   ระบบการผลิตในกลุมที่ 2 ดังกลาวแลวขางตน พอจะเปนตัวอยางโดยสังเขป เพรายังมี
ระบบการผลิตในแบบ QUICK RESPONSE น้ีในชื่อตางๆ กันอีกหลายบริษัท แตลักษณะจะไม
คอยผิดเพ้ียน ไปจากจุดหมายเดียวกัน ระบบการผลิตแบบใหมน้ีทุกบริษัทไดคิดคนขึ้นมาและ
จําหนายทั้งในรูป SOFTWARE (การจัดการ) และ HARDWARE (เครื่องมือ หรือ เคร่ืองจักร) 
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     กลุมจักรเข็มเด่ียว 

 
 
 
 
 
 

กลุมจักรกลุมจักรพันริม 
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2.12  การวางผังจักรเย็บผา (Lay Out) ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

 
สภาวการณแขงขันในอุตสาหกรรมการเย็บขณะนี้มีความรุนแรงเพิ่มขึ้นตามลําดับ โอกาสที่

จะไดกําไรคอนขางยาก หลายๆ ผูประกอบการอยูในภาวะจํายอม ดังน้ัน เพ่ือที่จะสามารถรักษา
สถานภาพไว  จึงตองหาทางลดตนทุน และพัฒนาการผลิตใหเปนสากลมากขึ้น การวางผังจักร(Lay 
Out) เปนกาวหนึ่งที่จะชวยพัฒนาการผลิตใหทันสมัยข้ึน 

 
ถามีการวางผังจักรที่ดีแลว การควบคุมจะมีระเบียบขึ้น ผลผลิตก็จะไดจํานวนเพิ่มมากขึ้นซึ่ง

หมายถึงตนทุนถูกลง และสามารถสงสินคาไดเร็วขึ้น แตการวางผังจักรน้ัน ถาจะทําใหถูกหลัก
วิชาการเพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงสุดแลว ก็คอนขางจะซับซอน โดยหลักการแลวการวางผังจักรจะมี
อยู 2 รูปแบบ 

รูปแบบที่ 1 จัดกลุมตามประเภทจักรดังภาพที่ 2.19  สามารถจัดไดงายแตรูปแบบนี้  เริ่ม
เส่ือมความนิยม เพราะทําใหงานชา และยากตอการควบคุม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.20 การจัดวางเครื่องจักรตามกลุมของประเภทเครื่องจักร 
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รูปแบบที่ 2 จัดวางจักรเรียงลําดับขั้นตอนของการทํางาน ดังภาพที่ 2.20 รูปแบบใหมน้ีทําให

การทํางานงายขึ้น เพราะแบงเปนสาย (Line) และการควบคุมก็งาย แตการจัดยากกวารูปแบบแรก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.21 การจัดวางเครื่องจักรตามขั้นตอนการเย็บ 
 

ทําไมถึงตองมีการวางแผนงานวางผังจักรในรูปแบบใหม ถาหากลักษณะอุตสาหกรรม
เคร่ืองนุงหมที่ผลิตไมมีการเปล่ียนแปลงรูปแบบ การทํา LAY OUT ก็เปนเร่ืองงาย เพราะทําพียงครั้ง
เดียว สามารถใชไดตลอดไปแตทุกวันน้ีใครบางจะโชคดีขนาดนั้น ลักษณะของการสั่งซ้ือได 
เปลี่ยนแปลงไป จํานวนผลิตตอแบบลดนอยลง และมีแบบหลากหลายที่จะตองทํา         ดังน้ันจึงมี 
ความจําเปนที่จะตองวางแผนในการวางจักรใหสอดคลอง   และเหมาะสมกับรูปแบบที่จะตองผลิต  

จักรยํ้า 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรพันริม 

จักรถักรังกระดุม 

จักรถักรังกระดุม 

จักรพันริม จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรพันริม 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรพันริม 

จักรพันริม 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรเข็มเดี่ยว 

จักรติดกระดุม 

จักรติดกระดุม 
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ใหมอยูเสมอ นอกจากนั้นแลวในแตละรูปแบบของการเมนทอาจใชเครื่องจักรที่แตกตางกัน จึงเปน
อีกเหตุผลหน่ึงที่จะตองวางผังจักรกันใหม 
  

หลักของการวางผังที่ดี มีองคประกอบดังน้ี 
• สามารถทําใหงานผลิตไหลตอเน่ืองไปตามลําดับขั้นตอนอยางราบรื่น 
• มีการเคลื่อนยาย และเคลื่อนไหวของคน และวัสดุนอยท่ีสุดเทาที่จําเปน และ

ควบคุมใหอยูในระยะทางที่ส้ันท่ีสุด 
• ดูมีระเบียบ สะอาดตา เขาใจงาย ควบคุมงาย 
• มีความปลอดภัย และงายตอการเคลื่อนยาย 
• มีความสมดุลในการทํางาน 
• ใชเน้ือที่ในการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

 
ถาหากจัดวางผังจักรไดอยางมีประสิทธิภาพแลว ผลท่ีจะไดคือ 

• พนักงานทํางานงายขึ้น 
• ใชเวลานอยลง หมายถึง ผลผลิตเสร็จเร็วข้ึน เพ่ิมผลผลิตมาก และลดคาใชจายลง 
• การควบคุมทําไดงายขึ้น 
• การติดตามศึกษาวิเคราะหเพ่ือปรับปรุงจะใหดีย่ิงข้ึนทําไดงาย 
• ไมเกิดการรองานหรืองานคางคามาก 

 
 ในการดําเนินงานเพื่อจัดวางผังจักรนี้ จําเปนจะตองมีขอมูลดังตอไปนี้ 

• เปาหมายการผลิตตอวัน 
• จํานวนพนักงานเย็บ 
• ใบวิเคราะหงานซึ่งใหขอมูล 

 ก. ขั้นตอนตามลําดับ 
 ข. ผลผลิตตอขั้นตอน หรือเวลา 
 ค. ชนิดของเครื่องจักร 

• ผังการทํางานตอเน่ือง (Work Flow Diagram) 
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• จํานวนจักรทั้งหมดและชนิดของจักร 
• ลักษณะพื้นท่ีของการทํางาน 

 
   
 

 
 

 
    
                                            
           
 
 
 
 

ภาพที่ 2.22 แนวทางการวางแผนผังเครื่องจักร 
 
 จะเห็นไดวาจะทํา Lay-Out ก็จะตองเริ่มจากใบวิเคราะหงานกอน โดยทั่วไปแลวโรงงาน
การเมนทจะมีการทําการวิเคราะหงานอยูแลวเพียงแตวาอาจเขียนใบวิเคราะหคราวๆ หรือไมลําดับ
ข้ันตอนอยางละเอียด ทั้งน้ีเพราะพึ่งพาประสบการณในการปฏิบัติมากกวาการวางแผน เมื่อไดใบ
วิเคราะหงานที่มีขอมูลถูกตองตามที่ระบุในภาพที่ 2.21 แลวขั้นตอไปก็ทําใบแสดงผังการทํางาน
ตอเน่ืองใบหนึ่ง (Work Flow) และ Line Balance อีกใบหน่ึง ซ่ึงขอมูลท่ีตองการไดระบุไวในภาพ
ท่ี 2.21แลว 
 เมื่อเสร็จส้ินแลวทั้ง 3 ขั้นตอน คือใบวิเคราะหงาน ใบผังการทํางานตอเน่ือง และใบ Line 
Balance การทํา Lay-Out ก็เร่ิมได 
 ทฤษฎีการทํา Lay-Out จําไดงายๆ มี 3 คําส่ัง สง – หยิบ – เคลื่อนไหว ขยายความไดดังน้ี 
 

- เปาหมายการผลิต 
-  จํานวนพนักงานเย็บ 
-  จํานวนจักรแตละแบบ

Work Flow 
การทํางานตอเน่ือง 

Line Balance 
ความสมดุล 

Lay Out 
การจัดวางผัง 

Work Analysis 
ใบวิเคราะหงาน 

- ขั้นตอนตามลําดับ 
- ผลผลิตตอแตละขั้นหรือ 
เวลาชนิดของเครื่องจักร 

- ผังการทํางานตอเน่ือง
ชิ้นสวนทุกช้ิน 
- การทาํชิ้นสวนยอย 
- การประกอบยอย 
- การประกอบขั้นสุดทาย 

- ลักษณะพื้นที่ของการทํางาน 
- ระบบการผลิต 
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ภาพที่ 2.35 การจัดแผนผังเคร่ืองจักแบบคน 1 คนทํางานสองอยาง หรือคน 2 คนทํางานสองอยาง 

(One Operation Two Operates Two Machines or Two Operations on Two Machines) 
 
 2.13 การออกแบบปรับปรุงเทคนิคการเย็บและการใชอุปกรณชวย 
         (Sewing Technique & Attachment) 
 
     การออกแบบและการปรับปรุงวิธีการทํางานมี  3  ประเภท  ดังนี้ 
 
              1. การออกแบบปรับปรุงโดยวิธีการทํางาน 
              2. การออกแบบปรับปรุงโดยใชอุปกรณชวยเย็บ  
              3. การออกแบบปรับปรุงโดยการออกแบบพื้นที่ในการทํางาน 
             
 ประโยชนในการใชอุปการณชวย 
 
              1. เพ่ือชวยจับ  ยึด ชิ้นงานในขั้นตอนการเย็บ ( เพ่ือทดแทนการทํางานดวยมือที่ยุงยากและ
อันตราย ) 
              2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและคงระดับมาตรฐานการเย็บของสินคาเปนมาตรฐาน
เดียวกัน 
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          ขอควรพิจารณาในการใชอุปกรณชวยเย็บ 
 
            1. ชนิดของจักรที่ใชเย็บ 
                  1.1.1  จักรฐานแบน 
                  1.1.2  จักรฐานตั้ง 
                  1.1.3  จักรฐานกระบอก 
                  1.1.4  จักรฐานขอศอก 
 
               2. ความหนา  บางของวัสดุที่ใชเย็บ 
  ความแตกตางของลักษณะผาที่ใชเย็บ เชน  ผาคอตตอน  ผาปาน  ผามัสลิน  ผายีนส  
ผาโพลีเอสเตอร และผาอื่น  ๆ จะตองมีความสัมพันธกับขนาดความกวางของปากซอง    การเลือก
ซ้ืออุปกรณชวยเย็บใหเกิดประโยชนสูงสุดนั้นจะตองนําผาตัวอยางที่ใชจริงรวมถึง    วิธีการเย็บใน
ข้ันตอนนั้น ๆ  ไปทําการทดลองเย็บกอนการส่ังซื้อทุกครั้ง 
 

      3. ตีนผี  แปนฟนและฟนจักรจะตองสัมพันธกัน 
 

               ประเภทของการใชอุปกรณชวยเย็บ 
 
                  ลักษณะอุปกรณชวยเย็บที่ติดตั้งเขากับจักรสามารถแบงออกตามลักษณะการใชงาน
ไดเปน 3 กลุมใหญ ๆ คือ 
 
              1. Guides หรือ Gauges   ซึ่งใชสําหรับก้ันแนวของการเย็บหรือวัดระยะแนวของการเย็บ     
แบงออกเปน 2 ชนิดคือ 
 
                  1.1  อุปกรณอิสระติดตั้งไดดวยตัวเอง  ซึ่งมีทั้งชนิดปรับตั้งระยะสั้น  –  ยาวหรือเหว่ียง
เขา  ออกได 
                  1.2  สรางอุปกรณพิเศษควบคุมตีนผี มีทั้งชนิดติดตายตัวและปรับตั้งระยะได 
 
              2. Special   Foot   หรือตีนผีพิเศษ  ซึ่งแตละชนิดจะทําหนาที่แตกตางกัน เชน 
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สามารถสอดแถบผาได  สามารถบังคับใหผาที่เย็บจับยนได  ใชสําหรับเย็บครอมเชือก ใชสําหรับ
มวนริมชายผา หรือใชสําหรับพับชายผา 
 
              3. Folder (ซองกุน)  และ  Binder  (ซองมวน)  ซองกุนสามารถใชเย็บไดกับจักรเข็มเดี่ยว 
จักรเข็มคูฝเข็มธรรมดาและฝเข็มลูกโซ รวมถึงสามารถพัฒนา ใชกุนขอบเอวรวมกับยางยืดได เพ่ือ
เพิ่มประสิทธิภาพที่รวดเร็วขึ้น 
 
       2.14 การใชคนอยางมีประสิทธิภาพ 
 
                   โดยทั่วไปแลวฝายบริหารตองการใหพนักงานเย็บมีความชํานาญในงานอยางนอย 2 
อยางสามารถที่จะทําการโยกยายพนักงานใหเหมาะสม  เพ่ือสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 
ปญหาเรื่องแรงงานขาดแคลน  คาแรงงานที่เพ่ิมสูงขึ้นเร่ือย ๆ และระดับฝมือแรงงานเปนปญหาที่
บริษัทผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปประสบอยูในระดับสากลไดจําแนกฝมือแรงงานไวดังน้ี 
 
         ระดับท่ี 1  Unskilled ยังไมมีทักษะ หมายถึง สามารถทํางานไดในรูปแบบงายๆเพียงหนึ่งหรือ
สองอยางลักษณะงาน เชน เก็บเศษดาย เล็มหางดาย หรือใชจักรประเภท  Bartack  (ยํ้าตัวหนอน) 
Button Holes (ถักรังกระดุม) เปนตน การฝกพนักงานนี้ใชเวลาต่ํากวาหน่ึงสัปดาห 
         ระดับที่ 2  Semi-Skilled ก่ึงทักษะ หมายถึง  ความสามารถที่จะทําการเย็บประกอบเสื้อผา
อยางงาย ๆ  ได เชน เย็บประกบชิ้นหนาและชิ้นหลังเขาดวยกันสามารถประกอบซับในไดครบถวน 
หรือประกอบซับในเขากับตัวเส้ือได     พนักงานในระดับนี้จะใชเวลาฝกฝนหลายสัปดาหแตไมเกิน
หน่ึงเดือน 
 
         ระดับที่ 3  Skilled ผูมีทักษะ หมายถึงlสามารถทํางานยาก ๆ ได เชน ประกอบแขนเขากับตัว
เส้ือ ประกอบคอปกเขากับตัวเส้ือหรืองานอ่ืน ๆ ที่ยุงยากเปนตนพนักงานที่มีฝมือน้ีจะใชระยะเวลา
การฝกฝนสามถึงส่ีเดือนซึ่งรวมท้ังเวลาที่ใชในการเขารวมงานในสายการผลิตจริงจนกระทั่งฝมือถึง
ระดับมาตรฐาน 
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         ระดับที่ 4  Highly Skilled  พนักงานระดับยอดทักษะ  นับไดวาทุกวันนี้หาไดยากยิ่งสําหรับ
ความสามารถแลวก็คือ     เย็บไดทุกรูปแบบทุกขั้นตอนจนจบสิ้นกระบวนการทั้งยังปรับตัวไดอยาง
รวดเร็วเมื่อมีการผลิตในรูปแบบใหม ๆ  ที่เปลี่ยนไปกวาจะมาถึงระดับนี้ไพนักงานก็จะตองผานการ
ฝกฝนและพัฒนาตวัเองจากประสบการณมาดวยระยะเวลาที่ยาวนาน 
 
 สัดสวนของ  Supervisor ตอพนักงานเย็บมีผลกับระดับฝมือของพนักงานเย็บ     เพราะโดย
ปกติแลว  Supervisor   จะตองใชเวลาและเอาใจใสกับพนักงานเย็บที่มีฝมือนอยมากกวาพนักงานก็
จะตองผานการฝกฝนและพัฒนาตัวเองจากประสบการณมาดวยระยะเวลาที่ยาวนาน  
เม่ือกลาวถึงระดับตาง ๆ    ของพนักงานเย็บแลวก็คงจะตองกลาวถึงลักษณะงานที่เย็บดวยเพราะ
เปนเรื่องทีเก่ียวเน่ืองกันอยูในงานเย็บนี้    หากเปนงานที่พนักงานเคยเย็บมากอนสม่ําเสมอ แลว 
ยอมจะไมเกิดความยุงยากแตประการใด   แตปญหาที่จะเกิดข้ึนในสวนของลักษณะงานใหม (New 
Operations) 
 
         ลักษณะงานใหม  คือ  งานที่จะตองเรียนรูทุกครั้งที่จะมีการเปลี่ยนแบบในการผลิต   ซ่ึงก็จะ 
ข้ึนอยูกับผลิตภัณฑที่โรงงานน้ัน  ๆ ผลิตอยู    สินคาในแบบพื้นฐาน เม่ือมีการเปลี่ยนรูปแบบสินคา
โดยทั่วไปแลวอาจทําใหมีลักษณะงานใหมเกิดขึ้นเพียงหนึ่งหรือสองอยางที่จะตองเรียนรูในขณะที่
สินคาแบบสไตล      เมื่อมีการเปลี่ยนแบบแลวจะเกิดลักษณะงานใหมขึ้นมาอีกมากพอสมควรและ
พนักงานเย็บตองใชการเรียนรู  และสรางความชํานาญขึ้นมามากกวาในแบบแรก 
 
         ในทั้งสองกรณีดังกลาว เวลาท่ีใช ( Learning  Curve) ในการเรียนรูและสรางความชํานาญ
ยอมขึ้นอยูกับ ความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานเย็บและลักษณะของงานที่เปล่ียนไปดวย สวน
ลักษณะงานที่เปลี่ยนไปนี้อาจแยกแยะออกไดเปน 3 ลักษณะดวยกันคือ 
 
         1)  Standard  Operation   ( ลักษณะงานมาตรฐาน )   หมายถึงหนวยงานที่ผลิตสินคาที่มี
โครงสรางช้ินสวนเหมือนกัน  ยกตัวอยางเชน กางเกงขายาวสตรีซ่ึงมีลักษณะงานและขั้นตอนโดย
สวนใหญแลวจะเหมือน ๆ กันในทุกแบบที่ผลิตหากมีการเปลี่ยนชนิดของผา พนักงานเย็บก็
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สามารถสรางความคุนเคยไดในระยะเวลาที่ส้ัน  ซ่ึงสรุปไดวาเวลาที่ใชในการเรียนรู ( Learning  
Time )  โดยรวมแลวใชเวลานอย 
 
         2)  Transfer  Operations ( ลักษณะงานคลายเคียง)  หมายถึงพนักงานที่มีความสามารถมี
ความชํานาญพ้ืนฐานดีอยูแลว     และทํางานมากกวาหน่ึงข้ันตอนตองปรับตัวเขากับลักษณะของ
งานรูปแบบตาง ๆ  ยกตัวอยาง  เชน  พนักงานเย็บซึ่งโดยปรกติแลวทําหนาที่เย็บคิ้ว      เมื่อมีการ
เปล่ียนแบบเกิดขึ้นพนักงานเย็บนี้จะตองปรับตัวเขากับรูปรางของชิ้นงานที่เปล่ียนไป เชนแบบปก
เส้ือแบบตาง ๆ  สาบปกในรูปแบบที่ไมเหมือนกันและชิ้นแบบตาง ๆ เปนตน 
 
         ลักษณะที่เปลี่ยนน้ี  จะมีการเปลี่ยนที่รูปรางชิ้นงาน  ซ่ึงมีการเปล่ียนดายเย็บและแนวตะเข็บ
กวาง แคบ ไมเทากันโดยที่พนักงานเย็บไมจําเปนตองเปลี่ยนลักษณะงานใหมโดยสิ้นเชิง  เพียงแต
ปรับตัวจากความสามารถที่มีอยูแลวมาทํางานที่ใกลเคียงกัน 
 
         3)  New Operation  ( ลักษณะงานใหม )  หมายถึง  พนักงานเย็บซึ่งมีความสามารถความ
ชํานาญขั้นพ้ืนฐาน  แตตองเปลี่ยนไปทํางานในลักษณะใหมที่ไมเคยทํามากอน เหตุการณน้ีเกิดข้ึน
บอย ๆ  ในการผลิตสินคาแบบสไตล ( Styled  Product) และแบบแฟชั่น  Fashion  Product )  ซ่ึง
ข้ึนอยูกับลักษณะของความยุงยากซับซอนของงานใหม     ท่ีจะมีผลกระทบกับระยะลาที่พนักงาน
จะตองปรับตัวใหคุนเคยได    
 
 2.15 การมีมาตรฐานการทํางาน 
  
               การมีมาตรฐานการทํางาน   คือ   การมีระบบเอกสาร   (Documentation )   อางอิงการ
ทํางานไวเปนมาตรฐานสําหรับการทํางานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้นเมื่อมีการเปล่ียนแปลงใด ๆ 
ก็ปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น     การมีมาตรฐานทําใหเรา
สามารถควบคุมการทํางาน   และผลงานไดงายรวมถึงสามารถใชส่ือสารกับพนักงานถึงการปฏิบัติ
ทํางานไดงายข้ึนดวยนับเปนบันไดขั้นแรก ๆ  ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วาไดตัวอยางของมาตรฐาน
การทํางานก็คือ คูมือการทํางานตาง ๆ น่ันเองหรืออาจกลาววามีระบบ ISO 9000  ก็พอจะกลาวได 
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 2.16 การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 
 
              TPM เปนเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีนการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางาน
รวมกันระหวางคนกับเคร่ืองจักร    และทําใหเกิดประโยชนจากการใชเคร่ืองจักรใหเกิดผลผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิต    เพ่ือความเขาใจลองพิจารณาความแตกตางของการบํารุงรักษา
แบบเกา    และการบํารุงรักษาแบบลีนหรือ   TPM    ซ่ึงจะพบวาลีนเนนในเรื่องของทีมบํารุงรักษา
เครื่องจักร การที่ชางเทคนิคสามารถดูแลเครื่องจักรไดมากกวาการหนึ่งเคร่ือง (multi skill ) การให
ความสําคัญกับการปองกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอมซึ่งก็คือแนวคิดที่วาการ
ปองกันปญหาดีกวาการแกปญหาและการใหผูปฏิบัติงานที่เคร่ืองจักรน้ันดูแลเครื่องจักรของตัวเอง
ใหไดมากที่สุด โดยมีชางเทคนิคเปนพ่ีเล้ียงและอบรมเรื่องการดูแลรักษาเครื่องจักรให 
 
            พัฒนาการของการซอมบํารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเปน TPM  พอจะจําแนกออก
ไดเปน 4  ขั้นตอน ดังน้ี คือ 
 
            1. Breakdown  Maintenance (BM) คือ จะมีการซอมหรือบํารุงรักษาเครื่องจักรเกิดความ
เสียหายแลวเทาน้ัน 
            2. Preventive  Maintenance  (PM) คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
            3. Productive  Maintenance (PM)  คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
ตลอดอายุการใชงาน  การออกแบบเพื่อใหมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรนอยที่สุด (Maintenance   
Preventive : MP ) และปรับปรุงเครื่องจักรเพ่ือใหงายตอการบํารุงรักษาและปองกันเครื่องเสีย 
(Maintenance  Improvement : MI)  
            4. Total  Preventive  Maintenance (TPM) คือ Productive  Maintenance ที่ไดรวมการ
บํารุงรักษาดวยตัวเอง (Autonomous  Maintenance )เขาไปดวย 
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           การทํา TPM จะใหผลดีดังน้ีคือ 
 

      1. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น   (Productivity )  เน่ืองจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไม
วางงาน   

            2. คุณภาพของสินคาดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเคร่ืองจักรทํางานผิดปกติไป
จากสภาวะที่ควรเปน  เม่ือเคร่ืองจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ  ของเสียจึงไมเกิดขึ้น 
            3. ตนทุนการผลิตต่ําลง (Cost) เน่ืองจากผลิตภาพดีขึ้น  
            4. จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงานเปนไปไดดีขึ้นจาก
การทํา  TPM 
            5. เสริมสรางความปลอดภัย (Safety)  เน่ืองจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดีจึงทําใหมี
สภาพที่มีความปลอดภัยในการใชงาน 
            6. ขวัญและกําลังใจในการทํางานดีขึ้น ( Morale ) เพราะสภาพแวดลอมมีความปลอดภัย
และพนักงานไดมีสวนรวมในการํางานมากขึ้นจึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทําอยูและทํา
ใหรูสึกวาตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้นทําไมจึงตองทํา   TPM    เพราะวา 
TPM มีจุดประสงคเพ่ือคดวามสูญเสีย ( Loss ) ทั้ง 6 ประการท่ีเกิดขึ้นในการผลิต                                                        

 
   ความสูญเสียทั้ง 6 ประการมีดังน้ี  
 
  1.  การที่เครื่องเสีย ( Breakdown ) ไมสามารถใชงานได 
  2. การปรับต้ังเครื่องจักรใหม   และการปรับเคร่ือง    (Set Up & Adjustment) 
  3. การเปดเครื่องโดยไมมีการปฏิบัติงานหรือมีการหยุดงาน (Idle & Minor  Stoppage ) 
  4. ความเร็วของการผลิตตกลง (speed) ทําใหไดสินคานอยลง 
  5. การเกิดของเสียและการแกไข 

          6 .การเร่ิมงานเครื่องจักรภายหลังการปรับต่ังหรือเปลี่ยนรุนการผลิตเนื่องดวยกวาอัตราขอดี
จะไตระดับจนถึงระดับปกติจําเปนตองใชเวลา 
 

 1. มุงเนนที่การปรับปรุง (Focus Improvement ) ไมวาจะเปนโครงการ (Project)  
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หรือกิจกรรมกลุมก็ตาม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชเครื่องจักรใหมากที่สุด 
         2. การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานที่เคร่ืองจักรน้ัน ( Autonomous 
Maintenance/ Self  Maintenance) เพ่ือลดความสูญเสียของเรื่องจักรเนื่องจากผูที่รูจักเรื่องจักรดี
ท่ีสุดก็คือผูใชงานนั่นเอง 
         3. การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร  (Plan Maintenance )  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิต  โดยเปนการทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ (Operator) 
         4. การฝกอบรมในการดูแลและทํางานกับเคร่ืองจักร (Training) เพ่ือเพ่ิมทักษะความชํานาญ
ในการทํางานรวมกับเครื่องจักร 
         5. การปอนขอมูลกลับของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชเครื่องจักร (Early Management 
Maintenance  ) เพ่ือประโยชนสําหรับการปรับปรุงไมใหพบปญหาเดิม ๆ 
        6. การบํารุงรักษาคุณภาพ ( Quality Maintenance) คือการทราบวาสภาวะใดของเครื่องจักรที่
จะไมผลิตของเสียออกมาแลวดําเนินการปรับตั้งเครื่องจักรใหเขาสูสภาวะที่เครื่องจักรจะผลิตของดี
ไดตลอดไป 
        7. การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพของผายที่ไมไดเก่ียวของโดยตรงกับการผลิตเนื่องจากผาย
ท่ีไมไดเก่ียวของโดยตรงกับการผลิตก็แนนอนวาเปนผายสนับสนุนการผลิตน่ันเอง    ดังน้ัน    จึงมี
ความสัมพันธและสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได 
 
 2.17 ไคเซน (Kaizen)  
 
            ไคเซนเปนภาษาญี่ปุนซึ่งมีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเน่ืองตลอดไป ( Continual  
Improvement ) เน่ืองจาก Kai มีความหมายถึงการเปลี่ยนแปลง (Change )และ Zen หมายถึงดี 
(Good) 
 
            ไคเซนเปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเน่ือง ตลอดเวลา โดยเนนในความมีสวนรวม
ของทุกคนเปนหลัก และเช่ือในปริมาณของสิ่งที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจาการปรับปรุงคือ
เนนการปรับปรุงมากกวาผลปรับปรุงคือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ  ส่ิงทําปริมาณมาก ๆ   ถึงแมวา
ผลลัพธที่ไดจะดีขึ้นเพียงเล็กนอยแตถาทําไปเรื่อย ๆ อยางตอเน่ืองมันกลายเปนผลการปรับปรุงที่
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ย่ิงใหญในอนาคต   ในขณะที่ซิกซซิกมาจะเลือกทําโครงงานที่ใหผลตอบแทนทางการเงินท่ีคุมคา
เทาน้ันไมเนนที่ปริมาณ 
      
              ผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทาน้ัน ส่ิงที่วัดเปนตัวเงินไมได   แต
เปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปนกิจกรรมของไคเซนได การทํากิจกรรมไคเซนอาจ
เปนกลุมหรือเด่ียวก็ได ขึ้นอยูกับเรื่องท่ีทํา โดยเรื่องที่ทําไคเซนอาจทําใหเกิดส่ิงเหลาน้ี 
 

• ระยะทางการขนยายลดลง 
• Cycle Time ลดลง 
• ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
• ใชพ้ืนที่นอยลง 
• งานออกดีขึ้น 
• WIP ลดลง 
• คุณภาพดีข้ึน 
• กระบวนการผลิตส้ันลง 
• ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
• เพ่ิมความปลอดภัย    
• ขวัญกําลังใจดีขึ้น 

 
       ทัศนคติที่ควรสรางใหเกิดขึ้นสําหรับการทําไคเซน มีดังน้ี  คือ 
 
       1. ท้ิงความคิดเกา ๆ วาจะสามารถทําใหเกิดขึ้นไดอยางไร  ( Can’t  do )     
              2. คิดวาจะทําอยางไรดวยวิธีใหม ๆ เพ่ือ 
              3. อยายอมรับคําแกตัว 
              4. ไมตองแสวงหาความสมบูรณของมนุษยแบบ 100 % กอนลงมือทํา 50% ก็เร่ิมทําได
แลว 
    5. แกไขขอผิดพลาดทันทีที่พบ อยารีรอ 
              6. ไมจําเปนตองใชเงินมากมายเพื่อการปรับปรุง 
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              7. คิดวาปญหาชวยใหมีโอกาสไดฝกฝนสมองมากขึ้น จงวิ่งเขาหาปญหาเพื่อทําการแกไข 
              8. ถาม  “ทําไม” อยางนอยหาคร้ัง จนกระทั่งพบรากของปญหา (Root Cause ) 
       9. ความคิดของคนสิบคนดีกวาความคิดของคนคนเดียว 
            10. การปรับปรุงใหดีขึ้นไมมีจบและไมมีที่ส้ินสุด 

 
 

 2.18 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 นภิส  ชุณหศรี (2543) ทําการวิจัยเรื่อง “Assembly Line Balancing-a Case Study of a 
Hard disk Factory” การวิจัยในครั้งน้ีไดมีการพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรของการจัดสมดุล
ในสายการผลิตแบบประกอบที่มีอยูใหเหมาะสม โดยใชวัตถุประสงคของการไดชิ้นงานออกมามาก
ท่ีสุดโดยมีตัวควบคุมคือ จํานวนคนงานที่ใช จํานวนเครื่องจักรที่ใช และพ้ืนที่ที่ใชในการทํางานใน
แตละสายการประกอบ กระบวนการปจจุบันที่ใชเพ่ือจัดสมดุลของสายการประกอบ ไดมีการใช
แผน Spreadsheet ชวยในการคํานวณ โดยรูความตองการจํานวนชิ้นงานในแตละวัน จากนั้นจะ
สามารถคํานวณหาจํานวนคนงานที่นอยที่สุดที่สามารถประกอบไดจํานวนตรงตามความตองการ
อยางไรก็ตาม ปจจัยอ่ืนๆ เชนจํานวนคนงานที่สามารถใชได จํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชไดใน
แตละสถานีทํางานยังไมไดนํามาคิดในกระบวนการปจจุบัน จึงไดทําการพัฒนาแบบจําลองทาง
คณิตศาสตรเพ่ือที่สามารถนําปจจัยเหลาน้ีมารวมอยูได โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือที่สามารถจัดสมดุล
ของสายการประกอบ คํานวณหากําลังการผลิตของแตละสาย และสามารถบอกไดถึงสถานีทํางานที่
เปนคอขวด โดยผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด เม่ือนําไปทดสอบแบบจําลองที่พัฒนานี้
สามารถใหผลไดตามความตองการไดมีการใชโปรแกรม Lindo เปนเคร่ืองมือในการแกปญหาทาง
คณิตศาสตร 
 
 ฐานันดร แกวทอง (2538) ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต และหาแนวทางในการ
ประยุกตใชวิชาการดานวิศวกรรมอุตสาหการในการแกปญหา โดยจะนําเอาระบบการผลิตที่เรียกวา 
ระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิตทันเวลาพอดี  เขามาใช เ พ่ือเปนแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตใหกับโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตพัดลม 
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 จากการศึกษาและวิเคราะหพบวามีปญหาตางๆ มากมายภายในโรงงาน ซ่ึงประกอบดวย 
การวางผังโรงงานไมเหมาะสม ความไมสมดุลของสายการผลิต ความลมเหลวของการจัดการระบบ
ช้ินสวน การขาดขอมูลเพ่ือใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต  และความสูญเปลาอัน
เน่ืองมาจากวิธีการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพในการศึกษาครั้งน้ีไดมีการใชความพยายามเปนอยาง
มากเพื่อแกไขปญหาตางๆ ดังที่ไดกลาวมาจากการจัดวางผังโรงงานใหมทําใหสามารถเพ่ิม
สายการผลิตจาก 3 เปน 4 สายการผลิต ซ่ึงหมายถึงผลผลิตจะเพิ่มขึ้นประมาณ 33% การนําเทคนิค
การจัดสมดุลการผลิตมาพัฒนาใชรวมกับโปรแกรมการทํางาน ของระบบทําใหประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงข้ึนถึง 36% โดยพิจารณาจากคาดัชนีผลผลิตของแรงงานการออกแบบระบบรหัส
ช้ินสวน และการพัฒนาฐานขอมูลชิ้นสวนทําใหสามารถปรับปรุงระบบการจัดหาและจัดการ
ช้ินสวนตลอดจนวัตถุดิบใหดีขึ้น ซ่ึงสงผลใหการวางแผนและการควบคุมการผลิตสามารถดําเนิน
ไปไดดวยดี จากการปรับปรุงขางตนทําใหประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานแหงน้ีเพ่ิมขึ้นอยาง
มากมาย เม่ือเปรียบเทียบผลผลิตในชวง 6 เดือนของชวงเวลากอนและหลัง ดําเนินการปรับปรุง
ระบบพบวาผลผลิตของโรงงานเพิ่มขึ้นจาก 198,901 หนวย เปน 373,108 หนวย 
 
 กรรณิกา  ศิลานนท (2539) ทําการวิจัยเร่ือง “Application of Genetic Algorithms in 
Multi-Objectives Assembly Line Balancing”  โดยกลาววา ปญหาการจัดสมดุลของสายการ
ประกอบเปนปญหาที่สําคัญมากปญหาหนึ่งในระบบการผลิต โดยทั่วไปแลวปญหาการจัดสมดุล
ของสายงานการประกอบมักพิจารณาวัตถุประสงคในการจัดเพียงวัตถุประสงคเดียว แตเน่ืองจากใน
ระบบการผลิตจริงยังมีวัตถุประสงคอื่นๆ ที่ควรนํามาพิจารณาประกอบดวย ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงได
เสนอการนําเอาเจเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithms) มาประยุกตใชในการหาคําตอบของ
ปญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบแบบหลายวัตถุประสงค ซ่ึงหมายถึงการหารูปแบบ
ของการจัดงานใหกับแตละสถานีทํางาน เพ่ือตอบสนองวัตถุประสงค 3 ประการพรอมๆ กัน คือ
เพ่ือใหสายงานการประกอบมีจํานวนสถานีการทํางานนอยที่สุด มีรอบเวลาการผลิตนอยที่สุด และมี
ความแปรปรวนของภาระงานในแตละสถานีการทํางานนอยท่ีสุด นอกจากน้ียังไดศึกษาและ
ทดสอบพารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบของเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งไดแก ขนาดของประชากร 
ประเภทของการครอสโอเวอร ความนาจะเปนในการครอสโอเวอร และความนาจะเปนในการมิวเท
ชันจากการทดลองพบวาขนาดของประชากรวิธีการครอสโอเวอรและความนาจะเปนในการมิเทชัน
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เปนพารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบโดยเจเนติกอัลกอริทึม ดังน้ันในการนําเจเนติกอัลกอริทึม
ไปใชจริงควรมีการกําหนดคาพารามิเตอรท่ีเหมาะสม โดยอาจใชคาที่เหมาะสมที่ไดจากการทดลอง
ในงานวิจัยน้ีเปนแนวทางเบื้องตนจากงานวิจัยน้ีจะไดวา เจเนติกอัลกอริทึมแบบหลายวัตถุประสงค
เปนวิธีหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีหลายวัตถุที่มีประสิทธิภาพและสามารถใหคําตอบที่ดีภายใน
ระยะเวลาที่กําหนดได 
 
 ประเสริฐ  ธัญจรูญ (2536) ไดทดลองเอาระบบการจายวัสดุแบบทันเวลาพอดีไปใชกับสาย
การประกอบหลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนต เพ่ือลดคาใชจายที่เกิดจากวัสดุเสียหาย หรือ
สูญเสียในสายการประกอบ ผูวิจัยไดออกแบบสายการประกอบหลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนต
ข้ึนใหม โดยศึกษาขั้นตอนการประกอบ เวลาที่ใช การปรับปรุงการทํางานและการจัดสมดุลของ
สายการประกอบ (Line Balance) จากน้ันจึงออกแบบระบบการจายวัสดุแบบทันเวลาพอดีโดยใช
บัตรเรียกชิ้นสวน จากการเก็บขอมูลและเปรียบเทียบกันระบบเดิมพบวาหลังจากการปรับปรุงสาย
การประกอบตลอดเวลาระยะแรก โดยใชระบบการใชบัตรเรียกชิ้นสวนมีผลทําใหการควบคุมวัสดุดี
ข้ึน หัวหนางานสามารถเห็นความเสียหายไดอยางชัดเจน โดยเปรียบเทียบกับวัสดุประเภทยางความ
เสียหายลดลง 4.69%  กระจก 4.83% โลหะ 2.8% โดยสาเหตุหลักของความเสียหายเน่ืองจากการ
เบิกวัสดุในปริมาณมากทําใหเกิดความเสียหายและสูญหาย 
 
 ผจญ ภักดีกุล (2531) ในการวิจัยน้ีไดเขาศึกษาวิจัยในกระบวนการประกอบของ
อุตสาหกรรมตูเย็น ซ่ึงผูวิจัยไดแบงสวนของกิจกรรมการทํางานไว 2 ลักษณะ ก็คือ กิจกรรมการ
ประกอบ กับกิจกรรมของเครื่องจักร โดยทั้งหมดจะตองดําเนินงานภายใตคนงานผูควบคุม โดยการ
เขาวิจัยไดปรับปรุงในสวนของการบริหารสมดุลของงานในแตละกระบวนการ โดยนําเทคนิค
ทางดานวิศวกรรมอุตสาหการเขามาประยุกตใช ซ่ึงชวยลดในดานของความสูญเปลาจากงานคางใน
กระบวนการผลิตและความสูญเสียในดานของการรอคอยงาน อันเนื่องมาจากสายการผลิตไมสมดุล 
โดยผลของการปรับปรุงระบบการทํางานของผูวิจัยน้ี สามารถระบุออกมาไดอยางชัดเจนในตัวชี้วัด
วาสามารถลดความลาชาในสายงานไดตั้งแต 4-6% และสามารถลดระยะทางและเวลาการ
เคล่ือนยายงานไดถึง 51-60% ซ่ึงชวยสงผลใหผลผลิตของแรงงานเพิ่มขึ้น 6.38% 
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 นิสา ชัยนภาพร (2545) งานวิจัยน้ีเขาศึกษาและปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียในการผลิต
ของโรงงานผลิตเกาอี้ทันตกรรม โดยผูวิจัยไดพบถึงสาเหตุที่ทําใหผลผลิตไดนอยเน่ืองจากมีการรอ
คอยและความลาชาในการประกอบขึ้น ซ่ึงมีผลมาจากสายการผลิตที่ไมสมดุล ซ่ึงทางผูวิจัยไดทํา
การปรับปรุงโดยการวิเคราะหใหทราบถึงจุดที่เปนคอขวดในกระบวนการผลิตกอน แลวจึงทําการ
กําหนดรหัสขั้นงานและรหัสช้ินงานใหม เพ่ือใหมีความสัมพันธกับขั้นตอนในการประกอบ ซ่ึงชวย
ใหสามารถจัดการและบริหารงานไดงายขึ้น โดยผลจากการเขาปรับปรุงในดานสมดุลการผลิตของ
ผูวิจัยสรุปไดวา ชวยทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 33 หนวย เปน 48 หนวยตอเดือน และลดการสงมอบ
ลาชาลงจาก 1 ตัวมาเปน 0.33 ตัวตอเดือน ซ่ึงชวยสงผลใหโรงงานสามารถดําเนินงานประกอบได
อยางตอเน่ือง ลดการรอคอยงาน และลดงานระหวางทําลงได 
 
 แกมกานต ภิญโญ (2544) งานวิจัยน้ีไดเขาศึกษาสภาพตนทุนการผลิตที่สูงในอุตสาหกรรม
เส้ือผาสําเร็จรูป โดยการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน
เพ่ือกําหนดมาตรฐานในการทํางานและลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต การวางแผนและ
ควบคุมการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการวางแผน ลดการสงมอบไมทันเวลาได ผานทางการ
ประยุกตใชซอฟแวรคอมพิวเตอรที่ชวยในการจัดระบบฐานขอมูล ซ่ึงในการวิจัยไดเนนเขาไปใน
สวนของการวิเคราะหตนทุนการผลิตในการทํางานตางๆ โดยผลที่ออกมาสรามารถลดตนทุนโสหุย
การผลิตตอยอดขายลงจากเดิม 38.56% ลดอัตราการสูญเสียวัตถุดิบของสินคามีตําหนิลงถึง 
90.85% และนอกจากนี้ยังสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ซ่ึงชวยให
ผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วย่ิงขึ้น 
  
 อุดร สุรินา (2541) งานวิจัยน้ีไดเขาศึกษาและออกแบบ ระบบการผลิต แบบทันเวลาพอดี 
ในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา เปนตัวอยางกรณีศึกษา ซ่ึงได หาแนวทางการ
ประยุกตใชวิชาการดานการบริหารการผลิต โดยนําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เขามาใชใน
การแกปญหา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในสายงานการผลิต เกาอ้ีรูปแบบ DC-029 จากการนําระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี เขามาใชในโรงงานตัวอยาง โดยมีเทคนิค การทํางานแบบยืดหยุน 
เพ่ือใหสายงานการผลิตมีประสิทธิภาพพรอมทั้งเกิดความสมดุลยในสายงาน การผลิต อีกทั้งยังนํา
ระบบคัมบังมาใชในการบริหารวัสดุ และไดมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน ผลจากการ
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นําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี มาประยุกตใชในสายงานการผลิตตัวอยาง คร้ังน้ี ทําใหสายงาน
การผลิตเกาอี้รูปแบบ DC-029 มีอัตราผลผลิตสูงข้ึน ตนทุนวัสดุในการผลิตทางตรง ลดลง 10 
เปอรเซ็นต และแรงงานในการผลิตทางตรงลดลง 28.56 เปอรเซ็นต 
 
 อนวัชช จรปญญานนท (2539) งานวิจัยน้ีไดเขาศึกษาและปรับปรุงระบบการผลิตใน
โรงงานประกอบแบตเตอรี่สําหรับรถยนตน่ังสวนบุคคล โดยผูวิจัยไดนําเทคนิคระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีมาใชซ่ึงชวยสงผลใหสายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้น รวมถึงการนําระบบคัมบังมา
ใชเพ่ือบริหารวัสดุระหวางผลิต และยังไดมีการจัดสรางเอกสารมาตรฐานการทํางานเพ่ือกําหนด
วิธีการทํางานของพนักงานใหถูกตองลดความสูญเสียที่อาจจะเกิดจากความผิดพลาดของการ
ปฏิบัติงานลง โดยผลจากการประยุกตใชและพัฒนาระบบการผลิตแบบทันเวลานี้ สามารถลดงาน
ระหวางกระบวนการผลิตลงไดถึง 89% อัตราผลผลิตสูงขึ้นจากเดิม 23% เวลาในการผลิตลดลง 
19% ซ่ึงผลที่ไดสามารถชวยใหโรงงานมีความสามารถในทํากําไรเพ่ิมขึ้น และทําความพึงพอใจ
ของลูกคาใหอยูในระดับสูง 
 
 เชิดพงษ ดานยุทธศิลป (2539) ในการวิจัยน้ีไดเขาศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย โดยใชแนวทางการปรับปรุงตั้งแตการจัดองคกรและแรงงาน การ
ปรับปรุงดานการจัดผังโรงงาน และการขนถายวัสดุ โดยมุงเนนในเรื่องของการลดความสูญเสียการ
ใชทรัพยากร นอกจากนี้ยังไดมีการนําเทคนิคของเทคนิค 5 ส เพ่ือชวยใหสามารถควบคุมดูแลไดงาย
ข้ึน โดยจากการเขาปรับปรุงในโรงงานตัวอยางของผูวิจัย สามารถชวยใหโรงงานมีผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 
27.66% ลดความสูญเสียของวัตถุดิบลงได 7.56% ลดพ้ืนที่ในการจัดเก็บทางราบลงไดถึง 86% ลด
ระยะทางการขนสงระหวางผลิตลงได 25% ซ่ึงสงผลใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น 
 
 



บทที่ 3 
 

การศึกษาดานการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

 ในงานวิจัยนี้ไดทําการสํารวจสภาพทั่วไปของไลนผลิตในโรงงานตัวอยาง เพ่ือทําการ
คัดเลือกผลิตภัณฑและไลนผลิตที่จะเขาศึกษาวิจัยและใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป โดยการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงดวยวิธีการและเครื่องมือทาง
วิศวกรรมอุตสาหการหลายๆ ทางเลือกดวยกัน ซึ่งจะเก่ียวของกับดานผลผลิต ประสิทธิภาพ เวลา
การผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งในการศึกษาสภาพโรงงานตัวอยางประกอบดวยหัวขอ
ตางๆ ดังตอไปนี้ 
 

1) การดําเนินงานและการจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 
2) ขอมูลดานการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
3) การวิเคราะหสภาพปญหาของสายการผลิตที่เขาศึกษา 

 
3.1  การดําเนินงานและการจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 
 
 โรงงานที่เขาศึกษาเปนโรงงานที่รับจางผลิตและสงออกเสื้อผากีฬาและเสื้อผาลําลอง
สําเร็จรูป ที่มีฐานการผลิตทั้งในกรุงเทพฯ และตางจังหวัด โดยแบงการดําเนินงานออกเปน 2 ฝาย
ดังนี้ 
 
 3.1.1 ฝายบริหารทั่วไป  
 
 ประกอบดวย 3 หนวยงานหลัก คือ ฝายบัญชี/การเงิน,  ฝายพัฒนาทรัพยากรบุคคล, และ
ฝายขาย/จัดซื้อ   
 
 กรรมการผูจัดการ มีหนาที่เปนตัวแทนในการดูแลการบริหารจัดการของบริษัทฯ หาโอกาส
ในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการตางๆ ของบริษัทฯ ทั้งในเรื่องการตลาดและการขาย การ
บริหารการผลิตและกระบวนการ 
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  3.1.2 ฝายโรงงาน 
 
 ประกอบดวย ฝายผลิต ซึ่งแบงยอยเปนแผนกตางๆ อีกไดแก แผนกวัตถุดิบ , แผนกตัด , 
แผนกเย็บ , และแผนกบรรจุหีบหอ 
 
 บริษัทที่เขาศึกษารับคําส่ังซ้ือมาจากลูกคาตางประเทศ 100% โดยกระบวนการเริ่มตนของ
แตละงาน เริ่มจากที่ลูกคานําเอกสารตนแบบของสินคามาใหทางฝายขาย หลังจากนั้นฝายขาย
และพัฒนาผลิตภัณฑก็จะออกเอกสารใบสั่งตัดสินคาตัวอยาง เพื่อทําตัวอยางสินคาขึ้นมาใหลูกคา
พิจารณา และเมื่อฝายขายไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาแลวก็จะออกใบสั่งซื้อวัตถุดิบ พรอมกับ
รายละเอียดของสินคาใหแกฝายผลิต หลังจากนั้นฝายผลิตจะวางแผนการผลิตตอใหกับแผนกตัด, 
แผนกเย็บ, และแผนกบรรจุหีบหอ  
 

 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงขัน้ตอนกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรปูของโรงงานตัวอยาง 
  
3.2  ขอมูลดานการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
   
 ในการดําเนินงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปที่เปนกรณีศึกษาในที่นี้ จะมุงเนนไปที่สวนของการ
ผลิตเย็บ เพราะดังที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 วาเวลาการผลิตและเวลาสูญเสียสวนใหญของโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยนั้น จะเกิดในสวนการผลิตเย็บมากที่สุด และงานจะสามารถสงใหกับ
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ลูกคาไดตรงเวลาหรือไม จะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของการผลิตของไลนผลิตนั้นๆ โดยชิ้นสวนที่ใช
ในการผลิตมีทั้งที่สั่งซ้ือภายในประเทศจากหลายๆซัพพลายเออรและจากตางประเทศ ซึ่งสงผลให
มีปญหาในดานคุณภาพและการสงมอบของวัตถุดิบในการผลิต อยางไรก็ตามเพื่อใหการปรับปรุง
กระบวนการในฝายผลิตเย็บที่ เขาศึกษาวิจัยสามารถดําเนินงานไดอยางเต็มระบบและมี
ประสิทธิภาพ จึงไดมีการเตรียมพรอมของวัตถุดิบไมใหเกิดปญหากอนลงผลิต 
 ขอมูลการผลิตของสายการผลิตเย็บในโรงงานตัวอยาง ของการเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป ผูวิจัย
ไดแบงหัวขอศึกษาออกเปน 3 หัวขอหลักๆดวยกัน ดังนี้ 

3.2.1 กระบวนการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
3.2.2 ประสิทธิภาพในการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
3.2.3 คุณภาพในการผลิต 
 

 3.2.1  กระบวนการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
   
 การผลิตของแผนกเย็บคือกระบวนการแปรรูปจากวัตถุดิบใหเปนเสื้อผาสําเร็จรูป ในที่นี้
วัตถุดิบคือชิ้นผาที่ไดผานกระบวนการจากแผนกตัด ตัดมาเปนชิ้นสวนตางๆ ตามที่ไดมีการ
ออกแบบไว หรือเปนชิ้นสวนสําเร็จรูปที่ไมตองผานกระบวนการตัดสามารถนํามาใชไดทันที ซึ่ง
รับมาจากสโตรชิ้นสวนสําเร็จรูป ซึ่งหากเรามองเปนแผนภาพกระบวนการผลิตแผนกตัดหรือสโตร
ช้ินสวนสําเร็จรูปนี้จะเปนในสวนของงานปอนเขา (Input) และหนวยผลิตเย็บที่ทําการวิจัยจะเปน
กระบวนการแปรรูปโดยการผานขั้นตอนงานตางๆที่ออกแบบไว (Process) และชิ้นงานที่ผานการ
กระบวนการเย็บทั้งหมดและออกมาเปนสินคาที่ไดออกมาเราเรียกวาเปนเส้ือผาสําเร็จรูป (Output) 
ดังแสดงไวใน ภาพที่ 3.2 
 
           INPUT       (SEWING) PROCESS        OUTPUT 
  
 
 
    
วัตถุดิบจากแผนกตดั  กระบวนการผลิตแผนกเย็บ     แผนกสําเร็จรูปและ 
/สโตรชิน้สวนสําเร็จรูป       (ที่เขาทําการศึกษา)      บรรจุหีบหอ 

 
ภาพที่ 3.2 แสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตของแผนกเย็บ 

ข้ันตอน 
ที่ 1 

ข้ันตอน 
ที่ 2 

ข้ันตอน 
ที่ 3 

ข้ันตอน 
ที่ n 
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ในดานการบริหารกระบวนการผลิตของไลนผลิตเย็บในโรงงานตัวอยาง ใชระบบการผลิต

แบบมัด ซึ่งหมายถึงกระบวนการผลิตที่พนักงานจะตองเย็บข้ันตอนงานของตนเองใหเสร็จตาม
จํานวนตัวที่มีอยูในมัดใหหมดเสียกอน แลวจึงสามารถสงไปยังสถานีงานของขั้นตอนตอไปได โดย
ในไลนผลิตของโรงงานตัวอยางมีจํานวนตัวในมัดประมาณ 20 ตัว และผูวิจัยไดแสดงระบบการ
ผลิตแบบมัดของไลนผลิตในโรงงานตัวอยางไวในภาพที่ 3.3 

 

 
 
ภาพที่ 3.3 แสดงระบบการผลิตแบบมดัในแตละขั้นตอนงาน 

 
 โดยผลิตภัณฑที่ผูวิจัยคัดเลือกทําการศึกษาในไลนผลิตเย็บของโรงงานตัวอยางเปนเส้ือ

แจ็คเก็ตกีฬาที่โรงงานตัวอยางมีอัตราสวนเปน 55% จากประเภทผลิตภัณฑทั้งหมดที่รับจางผลิต
ดังแสดงในภาพที่ 3.4 ซึ่งผูวิจัยไดแยกแสดงสวนประกอบตางๆ ตั้งแตวัตถุดิบปอนเขาที่ตองใช และ
ข้ันตอนกระบวนการเย็บของผลิตภัณฑตัวอยางนี้ ดังแสดงไวในหัวขอถัดไป 

 

       
 

ภาพที่ 3.4 แสดงผลติภณัฑตัวอยางที่ทําการศึกษาวิจัย 
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3.2.1.1 วัตถุดิบปอนเขา  
 
 สามารถแยกออกเปน 2 ประเภทดวยกัน คือวัตถุดิบที่ตองผานกระบวนการตัดมา

กอน ไดแก ชิ้นผาสวนตางๆ เปนตน และวัตถุดิบสําเร็จรูปที่ไมตองผานกระบวนการตัดสามารถ
นํามาใชไดเลยทันที 

  
3.2.1.1.1 วัตถุดิบปอนเขาที่ตองผานกระบวนการตัด มีจํานวน 43 ชิ้นสวน ไดแก 

 
3.2.1.1.1.1 ชิ้นหนาลางซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.2 ชิ้นหนาลางขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.3 ชิ้นแตงกระเปาซาย 1 ชิ้น 

 3.2.1.1.1.4 ชิ้นแตงกระเปาขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.5 ชิ้นถุงกระเปาบนซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.6 ชิ้นถุงกระเปาบนขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.7 ชิ้นถุงกระเปาลางซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.8 ชิ้นถุงกระเปาลางขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.9 ชิ้นหนาบนซาย  1 ชิ้น 

   3.2.1.1.1.10 ชิ้นหนาบนขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.11 ชิ้นตาขายขางซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.12 ชิ้นตาขายขางขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.13 ชิ้นขางลางซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.15 ชิ้นขางลางขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.16 ชิ้นแตงหนาซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.17 ชิ้นแตงหนาขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.18 ชิ้นแตงหลังซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.19 ชิ้นแตงหลังขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.20 ชิ้นตาขายกลางหลังบน 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.21 ชิ้นหลังบนขางซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.22 ชิ้นหลังบนขางขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.23 ชิ้นหลังลาง  1 ชิ้น 
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 3.2.1.1.1.24 ชิ้นแขนหนาซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.25 ชิ้นแขนหนาขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.26 ชิ้นแขนหลังซาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.27 ชิ้นแขนหลังขวา  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.28 ชิ้นแตงแขนหนาซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.29 ชิ้นแตงแขนหนาขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.30 ชิ้นหลังซับใน  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.31 ชิ้นซับในแขนบนซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.32 ชิ้นซับในแขนบนขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.33 ชิ้นปลายแขนซับในซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.34 ชิ้นปลายแขนซับในขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.35 ชิ้นหนาซับในซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.36 ชิ้นหนาซับในขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.37 ชิ้นสาปหนาซับในซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.38 ชิ้นสาปหนาซับในขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.39 ชิ้นปกบน  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.40 ชิ้นปกลาง  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.41 ชิ้นดามชาย  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.42 ชิ้นดามขอมือซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.1.43 ชิ้นดามขอมือขวา 1 ชิ้น 
 

3.2.1.1.2 วัตถุดิบสําเร็จรูป มีจํานวน 8 ชิ้นสวน   ไดแก 
 

 3.2.1.1.2.1 เทปกุน   3 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.2 เทปกุนคอหลังซับใน 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.3 ชิ้นเทปยึดรักแรซาย 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.4 ชิ้นเทปยึดรักแรขวา 1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.5 ปายเบอร  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.6 ปายยี่หอ  1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.7 ซิปหนา   1 ชิ้น 
 3.2.1.1.2.8 ยางยืดปลายแขน 2 ชิ้น 
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3.2.1.2 ข้ันตอนกระบวนการผลิตเย็บ  
   
คือกระบวนการนําวัตถุดิบปอนเขามาผานขั้นตอนกระบวนการเย็บตางๆ ที่ไดมี

การออกแบบไว โดยผลิตภณัฑตัวอยางมีจํานวนขั้นตอนทัง้ส้ิน 73 ขั้นตอนการทํางาน ดงัแสดงไว
ใน ตารางที่ 3.1 

 
ตารางที่ 3.1 แสดงขัน้ตอนการเย็บและประเภทเครื่องจกัรที่ใชในการเย็บผลิตภัณฑตัวอยาง 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ 
2 โพงตอช้ินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
3 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา งานมือ 
4 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
5 ขลิบมุมกระเปา + คิ้วปากกระเปา ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน 
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอกลางหนาซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
9 รดีชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ 

10 ยํ้าปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง จักรเย็บยํ้า 
11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา งานมือ 
13 โพงตอช้ินแตงหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา งานมือ 
15 โพงตอช้ินแตงหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
16 รดีชิ้นขาง ซาย-ขวา งานมือ 
17 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป 
18 เนาริมกระเปาตดิชิ้นหนา จักรเข็มเดี่ยว 
19 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
20 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
21 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

22 โพงตอกลางหลัง จักรโพง 5 เสน 
23 รดีชิ้นหลัง งานมือ 
24 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 

25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 

26 รดีชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ 

27 โพงตอช้ินแตงแขนหนา ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 

28 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน จักรโพง 5 เสน 

29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
30 เย็บตอหวงกุนคอหลงั จักรเข็มเดี่ยว 
31 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเดี่ยว 
32 ตดิหวงคอ จักรเข็มเดี่ยว 
33 ตดิหวงคอหลงัซับใน จักรเข็มเดี่ยว 
34 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
35 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
36 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู 
37 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
38 คิ้วตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเดี่ยว 
39 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน 
40 พับเนาปายเบอร จักรเข็มเดี่ยว 
41 พับเนาปายยี่หอ จักรเข็มเดี่ยว 
42 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
43 ขีดสเปคปก งานมือ 
44 ประกบปก จักรเข็มเดี่ยว 
45 รดีปก งานมือ 
46 เย็บปดปก จักรเข็มเดี่ยว 
47 เย็บเขาคอใน จักรเข็มเดี่ยว 
48 เย็บเขาคอนอก จักรเข็มเดี่ยว 
49 รดีพับกลางผาดามชาย งานมือ 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

50 เย็บเนาปดดามชาย จักรเข็มเดี่ยว 
51 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเดี่ยว 
52 ประกบซับในชาย จักรเข็มเดี่ยว 
53 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเดี่ยว 
54 ตดิซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเดี่ยว 
55 ประกบซิปหนา จักรเข็มเดี่ยว 
56 ประกบคอหนา จักรเข็มเดี่ยว 
57 ประกบชายหนา จักรเข็มเดี่ยว 
58 ยํ้ารักแร จักรเข็มเดี่ยว 
59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ 
60 เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
61 วัดตดัยาง งานมือ 
62 เย็บยึดยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
63 กลับ+เย็บคิ้วยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
64 เย็บเนายางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
65 เขาขอมือนอก จักรเข็มเดี่ยว 
66 ประกบขอมือใน จักรเข็มเดี่ยว 
67 โพงกันลุยชาย จักรโพง 3 เสน 

68 โพงกันลุยขอมือ จักรโพง 3 เสน 

69 โพงกันลุยคอ จักรโพง 3 เสน 

70 กลับตัวเสื้อ งานมือ 
71 คิ้วเข็มคูชาย จักรเข็มคู 
72 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเดี่ยว 

 
  สําหรับแผนภมูิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ของการเย็บ
ผลิตภัณฑตัวอยางไดแสดงไวใน ภาพที่ 3.5 ถึง ภาพที่ 3.7 ตามลําดบั 
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65
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ชิ้นซับในสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 30 - 47

ช้ินผาดามชายสําเร็จ
ที่มาจากข้ันตอนที่ 49-50

ชิ้นซิปสําเร็จ
ที่มาจากข้ันตอนที่ 53

ชิ้นขอมือสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 59-64

ตรวจสอบคุณภาพ

รีดตกแตง

บรรจุหีบหอ  
ภาพที่ 3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (กลุมตัวนอก) 
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30 37

31 38

32

ชิ้นกุนหวง
คอหลัง

ชิ้นหนา
ซับใน ซ-ข

ชิ้นสาปหนา
ใน ซ-ข

ชิ้นซับใน
แขนบน ซ-ข

ชิ้นปลายแขน
ซับใน ซ-ข

34

เทปกุน
คอหลัง

40 41

ปาย
เบอร

ปาย
ยี่หอ

43

44

ปกบน ปกลาง

45

4633

ชิ้นหลัง
ซับใน

35

36

39

42

47

ชิ้นซับในสําเร็จ
รอประกอบกับตัวนอก 

ในขั้นตอนที่ 48  
 

ภาพที่ 3.6     แสดงแผนภูมกิระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (กลุมซับใน) 
 

 
 

ภาพที่ 3.7     แสดงแผนภูมกิระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (กลุมช้ินสวนเสริม) 
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 3.2.2 ประสิทธิภาพในการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 

 
ในการศึกษาขอมูลดานประสิทธิภาพการผลิตในการดําเนินงานผลิตผลิตภัณฑ

ตัวอยางที่เขาศึกษานั้น ผูวิจัยไดแบงหัวขอของการศึกษาเปน 4 หัวขอดวยกัน คือ การกําหนดเวลา
มาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยาง การกําหนดอัตราการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง รอบเวลาการ
ทํางานจริงของพนักงานที่ใชในแตละขั้นตอนการทํางาน และอัตราผลผลิตกับประสิทธิภาพผลผลิต
ของการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่เขาศึกษา 

 
 3.2.2.1  เวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยาง 

    
  การกําหนดเวลามาตรฐานการทํางานของผลิตภัณฑตัวอยางในโรงงานตัวอยาง
ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering Technique) ที่เรียกวาการศึกษา
เวลาการทํางาน ดวยวิธีการจับเวลาการทํางาน ซึ่งทางผูวจิัยขอแสดงรายละเอียดเพิ่มเติมจากบทที่ 
2 ในสวนของการประเมินคาระดับความสามารถ (Grading Factor: G.F.)และการใหเปอรเซ็นตคา
เผื่อในการทํางาน (Allowance Time) ที่ใชกับผลิตภัณฑตัวอยางในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป ที่ไดรับลิขสิทธิ์และนํามาเผยแพรโดยมูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทย ดังแสดง
ไวดานลาง 

 
  3.2.2.1.1 การประเมินคาระดับความสามารถ  
 

   เพ่ือสรางเกณฑและเปนแนวทางในการตัดสินใจของผูที่เขาทําการศึกษา
เวลาในการวิเคราะหและประเมินคาระดับความสามารถนี้ ผูวิจัยจึงไดมีการแบงการวิเคราะห
ออกเปน 3 สวนใหญดวยกัน ดังตอไปนี้ 

 
  3.2.2.1.1.1  ความพยายามและความตั้งใจ (Effort) 

      
    คือการพิจารณาการเย็บหรือการทํางานของพนักงานในขั้นตอน
นั้นๆ ที่เขาศึกษาเวลา ในดานความพยายาม ความกระตือรือลนและความตั้งใจ เชน การ
เคล่ือนไหวของพนักงานที่ชาหรือเร็ว สมาธิในการทํางาน เปนตน โดยกําหนดเปนเกณฑพิจารณา
ไวเบื้องตนดังตอไปนี้ 
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พนักงานมีความตั้งใจสูง (ทํางานตอเนื่องตลอด)  ประเมิน > 80% 
พนักงานมีความตั้งใจปานกลาง (หยุดทํางาน 1-2 ครั้ง)80% ≥ ประเมิน ≥ 60% 
พนักงานมีความตั้งใจต่ํา (หยุดทํางานมากกวา 3 ครั้ง) ประเมิน < 60%   
 
  3.2.2.1.1.2  ทักษะและความชํานาญ (Skill) 
      

    คือการพิจารณาการเย็บหรือการทํางานของพนักงานในขั้นตอน
นั้นๆ ที่เขาศึกษาเวลา ดานทักษะความสามารถและความชํานาญในงานขั้นตอนนั้นๆ ไดแก ลําดับ
วิธีการทํางานที่ถูกตอง การเหยียบจักรและการสงผาเขาจักรที่รวดเร็วและหยุดจักรไดตรงตําแหนง 
เปนตน โดยกําหนดเปนเกณฑพิจารณาไวเบื้องตนดังตอไปนี้ 

 
พนักงานมีทักษะสูง (เย็บตรงตามมาตรฐานวิธีการทํางาน) ประเมิน > 80% 

 พนักงานมีทักษะพอใช (จังหวะหยุดจักรเกินจากมาตรฐานวิธีการทํางานแตลําดับ
การทํางานตามมาตรฐานวิธีการทํางาน)    80% ≥ ประเมิน ≥ 60%  
พนักงานฝกหัด (ไมสามารถทําตามมาตรฐานวิธีการทํางาน)ประเมิน < 60% 

  
 

  3.2.2.1.1.3  คุณภาพงานที่ไดออกมา (Quality) 
      

    คือการพิจารณาถึงคุณภาพงานที่เย็บออกมาจากพนักงานใน
ข้ันตอนนั้นๆ  โดยกําหนดเปนเกณฑพิจารณาไวเบื้องตนดังตอไปนี้ 

 
คุณภาพผานสม่ําเสมอ (10 ตัวไดคุณภาพทั้ง 10 ตัว) ประเมิน 100%  
คุณภาพผานไมสม่ําเสมอ (ไดคุณภาพ 6 - 9 ตัวจาก 10 ตัว)  ประเมิน  60% 
คุณภาพไมผาน (ไดคุณภาพ < 5 ตัวจาก 10 ตัว)  ประเมิน  0%   
 

  ในการคํานวนคาประเมินระดับความสามารถนี้ จะนําคาที่ประเมินไดจากเกณฑ
ทั้ง 3 นี้มาหาคาเฉลี่ย ซึ่งสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 

 

3
QualitySkillEffortFactorGrading ++

=  
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  3.2.2.1.2 การกําหนดเปอรเซ็นตคาเผื่อการทํางาน 

     
การกําหนดเปอรเซ็นตคาเผื่อในการทํางานของผลิตภัณฑตัวอยางใน

โรงงานตัวอยางนี้ ใชวิธีการและขอมูลจากบริษัทที่ปรึกษาดานการผลิตอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปของประเทศสหรัฐอเมริกาที่ชื่อวา Kurt Salmon Associates โดยไดรับลิขสิทธิ์และ
เผยแพรโดยมูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทย ซึ่งการกําหนดคาเผื่อนี้จะเปลี่ยนตาม
ประเภทของเครื่องจักรเปนหลัก ดังแสดงไวในตารางที่ 3.2 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงเปอรเซน็ตมาตรฐานคาเผ่ือในการทํางานที่ใชกับผลติภัณฑตัวอยาง 

 
ลํา 
ดับ ประเภทเครื่องจักร % สูญเสีย 

เครื่องจักร 
% สวนตัว
และเมื่อยลา % แรงจูงใจ รวม 

1 จักรเข็มเด่ียว 
• แบบธรรมดา (มีกระสวย) 
• แบบลูกโซ (ไมมีกระสวย) 

 
12.5% 
7.5% 

 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 

 
22.5% 
27.5% 

2 จักรเข็มคู 
• แบบธรรมดา (มีกระสวย) 
• แบบลูกโซ (ไมมีกระสวย) 

 
17.5% 

9% 

 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 

 
37.5% 
29% 

3 จักรโพง,พันริม 
 (3,4,5 เสน) 

 
10.5% 

 
7.5% 

 
12.5% 

 
30.5% 

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

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

 
5% 
10% 
9.5% 
7% 

 
7.5% 
7.5% 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 
12.5% 
12.5% 

 
25% 
30% 

29.5% 
27% 

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

• 1 ตัว/คน 
• 2 ตัว/คน 

 
5% 
10% 

 
7.5% 
7.5% 

 
12.5% 
12.5% 

 
25% 
30% 

8 งานมือ, เวลาการทํางานที่ไมใชจักร 
• กรรไกร 
• พับ 
• ตรวจสอบ 
• รีด 

 
0 
0 
0 

2.5% 

 
7.5% 
7.5% 
7.5% 

12.5% 

 
12.5% 
12.5% 
12.5% 
12.5% 

 
20% 
20% 
20% 

27.5% 
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 ดังนั้นการคํานวณหาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยาง สามารถเขียนเปนสมการได
ดังนี้ 

 
SAM = BT + AL 

 
SAM = เวลามาตรฐาน (Standard Allowed Minute) 
BT = เวลาพื้นฐาน (Basic Time) 
AL = เปอรเซ็นตคาเผื่อการทํางาน 
 

โดยที่ 
   BT = CT x G.F. 
 
CT = รอบเวลาการทํางานจริง  
 G.F. = คาประเมินความสามารถ 
   

 โดยคาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยางในทุกข้ันตอน ที่ไดมาจากสมการการหาเวลา
มาตรฐานขางตน ไดแสดงไวในตารางที่ 3.4 

 
  3.2.2.2  อัตราการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง 
    
  การคํานวณหาอัตราการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยางแบงออกเปนสวนของการ
คํานวณหาอัตราการผลิตแตละขั้นตอนยอย กับการคํานวณหาอัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่
สําเร็จเปนตัวหนาหมวด 

    
   3.2.2.2.1 อัตราการผลิตแตละข้ันตอนยอยของผลิตภัณฑตัวอยาง 
 
   การคํานวณหาอัตราการผลิตแตละข้ันตอนยอยของผลิตภัณฑตัวอยาง 
คํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตหารดวยเวลามาตรฐานการทํางานของขั้นตอนการทํางาน ซึ่ง
สามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 
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OperationSAM
OperationonSpentTimeTotalPiecesOutputExpected =)(  

   
 Expected Output (Pieces) = อัตราการผลิตที่คาดหวังหนวยเปนตัว 

Total Time Spent on Operation = เวลาที่ใชในการผลิตของขั้นตอนนั้นๆ 
SAM Operation   = เวลามาตรฐานตอตัวของขั้นตอนนั้นๆ 

 
  ซ่ึงหนวยเวลาที่ใชในการผลิต ที่นํามาคํานวณอัตราการผลิตแตละข้ันตอนการ

ทํางานของผลิตภัณฑตัวอยาง โรงงานตัวอยางจะใชหนวยเปน 1 ช่ัวโมงการทํางาน (เทากับ 60 
นาที) ซึ่งอัตราการผลิตที่คาดหวังในแตละขั้นตอนงาน ไดแสดงไวในตารางที่ 3.3 เชนเดียวกันกับ
เวลามาตรฐาน 

 
ตารางที่ 3.3 แสดงเวลามาตรฐานแตละขั้นตอนการทํางานและมาตรฐานอัตราการผลิตตอช่ัวโมง
        ของแตละขั้นตอนงานผลิตภัณฑตัวอยาง 

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

อุปกรณเสริม 
เวลาเฉลี่ยที่
จับได 

(นาที/ตัว) 

คาความ 
สามารถ 

เวลา
พื้นฐาน 

% 
คาเผื่อ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตัว) 

อัตราการ
ผลิต 

(ตัว/ชม.) 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ 0.40 87% 0.348 20% 0.418 144 
2 โพงตอชิ้นแตงกระเปาหนาลาง 

ซาย-ขวา 
จักรโพง 5 เสน 0.43 90% 0.387 

 
30.5% 0.505 

 
119 

 
3 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-

ขวา 
จักรเข็มเด่ียว 0.73 85% 0.621 

 
22.5% 0.760 

 
79 

 
4 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา 
5 ขลิบมุมกระเปา + ค้ิวปากกระเปา 

ซาย-ขวา 
6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา 

จักรเข็มเด่ียว 1.45 88% 1.276 22.5% 1.563 38 

7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน 0.40 90% 0.360 30.5% 0.470 128 
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอก

ลางหนาซาย-ขวา 
จักรโพง 5 เสน 0.30 90% 0.270 

 
30.5% 0.352 

 
170 

 
9 รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ 0.14 78% 0.109 27.5% 0.139 431 

10 ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 
ตําแหนง 

จักรเย็บยํ้า 0.41 78% 0.320 
 

25% 0.400 
 

150 
 

12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา 
14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 

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

ลํา 
ดับ ชื่อขั้นตอน เครื่องจักรและ

อุปกรณเสริม 
เวลาเฉลี่ยที่
จับได 

(นาที/ตัว) 

คาความ 
สามารถ 

เวลา
พื้นฐาน 

% 
คาเผื่อ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตัว) 

อัตราการ
ผลิต 

(ตัว/ชม.) 

11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา 
13 โพงตอชิ้นแตงหนาขาง ซาย-ขวา 
15 โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 

จักรโพง 5 เสน 
 

1.53 
 

90% 1.377 30.5% 1.797 33 

16 รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา งานมือ 0.18 87% 0.157 27,5% 0.200 301 
17 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป 0.46 87% 0.400 30.5% 0.522 115 
18 เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา จักรเข็มเด่ียว 0.60 87% 0.522 22.5% 0.639 94 
19 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว 1.66 87% 1.444 22.5% 1.769 34 
20 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 3 เสน 1.14 90% 1.026 30.5% 1.339 45 
21 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา 
22 โพงตอกลางหลัง 

จักรโพง 5 เสน 0.93 87% 0.809 30.5% 1.056 57 

23 รีดชิ้นหลงั งานมือ 0.15 87% 0.131 27.5% 0.166 361 
24 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 1.19 90% 1.071 30.5% 1.398 43 
26 ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ 0.40 87% 0.348 27.5% 0.444 135 
25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา 
27 โพงตอชิ้นแตงแขนหนา ซาย-ขวา 
28 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลาง

แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

จักรโพง 5 เสน 4.06 68% 2.761 30.5% 3.603 17 

29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 2.30 90% 2.070 30.5% 2.701 22 
30 เย็บตอหวงกุนคอหลัง จักรเข็มเด่ียว 0.04 82% 0.033 22.5% 0.040 1493 
31 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเด่ียว 0.05 82% 0.041 22.5% 0.050 1195 
32 ติดหวงคอ จักรเข็มเด่ียว 0.09 95% 0.086 22.5% 0.105 573 
33 ติดหวงคอหลังซับใน จักรเข็มเด่ียว 0.41 88% 0.361 22.5% 0.442 136 
34 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 0.54 95% 0.513 30.5% 0.669 90 
35 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 0.77 95% 0.732 30.5% 0.955 63 
36 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู 0.30 95% 0.285 37.5% 0.392 153 
37 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 0.64 97% 0.621 30.5% 0.810 74 
38 ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเด่ียว 0.73 97% 0.708 22.5% 0.867 69 
39 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน 0.66 94% 0.620 30.5% 0.810 74 
40 พับเนาปายเบอร 
41 พับเนาปายยี่หอ 

จักรเข็มเด่ียว 0.21 94% 0.197 22.5% 0.242 248 

42 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 2.23 95% 2.119 30.5% 2.765 22 
43 ขีดสเปคปก งานมือ 0.22 97% 0.213 20% 0.256 234 
44 ประกบปก จักรเข็มเด่ียว 0.38 95% 0.361 22.5% 0.442 136 
45 รีดปก งานมือ 0.29 98% 0.284 27.5% 0.362 166 
46 เย็บปดปก 

 
จักรเข็มเด่ียว 0.31 98% 0.304 

 
22.5% 0.372 

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

ลํา 
ดับ ชื่อขั้นตอน เครื่องจักรและ

อุปกรณเสริม 
เวลาเฉลี่ยที่
จับได 

(นาที/ตัว) 

คาความ 
สามารถ 

เวลา
พื้นฐาน 

% 
คาเผื่อ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที/ตัว) 

อัตราการ
ผลิต 

(ตัว/ชม.) 

47 เย็บเขาคอใน 
48 เย็บเขาคอนอก 

จักรเข็มเด่ียว 2.38 90% 2.142 22.5% 2.624 23 

49 รีดพับกลางผาดามชาย งานมือ 0.26 97% 0.252 27.5% 0.322 187 
50 เย็บเนาปดดามชาย จักรเข็มเด่ียว 0.89 78% 0.694 22.5% 0.850 71 
51 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเด่ียว 0.73 90% 0.657 22.5% 0.805 75 
52 ประกบซับในชาย จักรเข็มเด่ียว 2.90 90% 2.610 22.5% 3.197 19 
53 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเด่ียว 0.13 97% 0.126 22.5% 0.154 388 
54 ติดซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเด่ียว 2.29 90% 2.061 22.5% 2.525 24 
55 ประกบซิปหนา 
56 ประกบคอหนา 
57 ประกบชายหนา 
58 ย้ํารักแร 

จักรเข็มเด่ียว 2.57 87% 2.236 22.5% 2.739 22 

59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ 0.30 95% 0.285 20% 0.342 175 
60 เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว 0.30 82% 0.246 22.5% 0.301 199 
61 วัดตัดยาง งานมือ 0.09 88% 0.079 20% 0.095 631 
62 เย็บยึดยางขอมือ 
63 กลับ+เย็บค้ิวยางขอมือ 
64 เย็บเนายางขอมือ 

จักรเข็มเด่ียว 1.74 84% 1.462 22.5% 1.790 34 

65 เขาขอมือนอก 
66 ประกบขอมือใน 

จักรเข็มเด่ียว 2.63 84% 2.209 22.5% 2.706 22 

67 โพงกันลุยชาย 
68 โพงกันลุยขอมือ 
69 โพงกันลุยคอ 
70 กลับตัวเสื้อ 

จักรโพง 3 เสน 2.50 87% 2.175 30.5% 2.838 21 

71 ค้ิวเข็มคูชาย จักรเข็มคู 1.09 94% 1.025 37.5% 1.409 43 
72 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเด่ียว 1.17 94% 1.100 22.5% 1.347 45 
 ตรวจสอบคุณภาพ งานมือ 1.92 97% 1.862 20% 2.235 27 
 รีดตกแตง งานมือ 1.23 97% 1.193 27.5% 1.521 39 
 พับลงถุง + ยิงปาย งานมือ 0.68 84% 0.571 20% 0.685 88 

รวม  49.10  43.00  58.740  
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   3.2.2.2.2 อัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่สําเร็จเปนตัวหนาหมวด 
 

 คือการคํานวณหาอัตราการผลิตที่คาดหวัง ที่ผานกระบวนการผลิตในทุก
ข้ันตอนและสําเร็จออกเปนตัวหนาสายการผลิตพรอมสงใหกับลูกคา โดยคํานวณจากเวลาที่ใชใน
การผลิตหารดวยเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ แลวคูณดวยจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต ซึ่ง
สามารถเขียนออกมาเปนสมการความสัมพันธไดดังนี้ 

 
OperatorNox

SAMTotal
SpentTimeTotalPiecesOutputExpected .)( =  

 
 Expected Output (Pieces) = อัตราการผลิตที่คาดหวังหนวยเปนตัว 

Total Time Spent  = เวลาที่ใชในการผลิตของผลติภัณฑ 
Total SAM   = เวลามาตรฐานตอตัวของผลิตภัณฑ 
No. Operator   = จํานวนพนักงานที่มีในสายการผลิต 

 
  ในการคํานวณหาอัตราการผลิตที่คาดหวังของผลิตภัณฑที่สําเร็จเปนตัวหนวย
เวลาที่ใชในการผลิตของผลิตภัณฑจะใชหนวยเริ่มตนที่ 1 ชั่วโมง (60 นาที) กอนแลวแปรผันไป
ตามจํานวนชั่วโมงการทํางานตอวันที่กําหนดของโรงงาน ในที่นี้คือ   

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

และ  12 ชั่วโมง = 60 นาที x 12 = 720 นาที 
  

จากตารางที่ 3.3 จะไดคาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑตัวอยางคือ 58.740 นาที
ตอตัว และจํานวนของพนักงานในสายการผลิตที่ทําการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางมีจํานวนพนักงาน
ทั้งสิ้น 21 คน ดังนั้นเมื่อนํามาแทนคาในสมการจะไดอัตราการผลิตที่คาดหวังของผลิตภัณฑ
ตัวอยาง ตามตารางที่ 3.4  
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ตารางที่ 3.4 แสดงอัตราการผลิตทีค่าดหวงัของผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
 

เวลามาตรฐาน 
ของผลิตภัณฑ 
(Total SAM) 

เวลาที่ใชในการผลิต 
 

58.740 นาที/ตัว 1 ชม.  
(60 นาที) 

8 ชม.  
(480 นาที) 

10 ชม.  
(600 นาที) 

12 ชม.  
(720 นาที) 

จํานวนพนักงาน 1 คน 21 คน 21 คน 21 คน 21 คน 
เปอรเซ็นตที่คาดหวัง อัตราผลผลิตที่คาดหวัง (จํานวนตัวตอหนวยช่ัวโมงทํางาน) 

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

 
  3.2.2.3 ประสิทธิภาพจากอัตราผลผลิตที่ทําไดจริงของผลิตภัณฑตัวอยางใน 
   สายการผลิตที่เขาศึกษา 
   
  การคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต จะคิดจากอัตราผลผลิตที่เปนงานดีที่ 
Q.C.ตรวจผานเทานั้น ซึ่งอัตราผลผลิตกอนปรับปรุงที่ไดจากการดําเนินงานผลิตของผลิตภัณฑ
ตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษาเฉลี่ยอยูที่ 13 ตัวตอชั่วโมงเมื่อเทียบกับอัตราการผลิตที่
คาดหวังที่ 21 ตัวตอช่ัวโมง จะเห็นไดวาประสิทธิภาพผลผลิตเฉล่ียอยูที่ 61.9% และหากพิจารณา
เปนผลิตภาพดานแรงงาน สายการผลิตนี้มีประสิทธิภาพจากผลิตภาพแรงงานอยูที่ 68.2 % ดัง
รายละเอียดเพิ่มเติมไดในตารางที่ 3.5 และ 3.6 
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ตารางที่ 3.5  แสดงอัตราผลผลิตและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลผลิตที่ทําไดจรงิของผลติภัณฑ
ตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

วันที่ทํา
การผลิต 

อัตราผลผลิต 
ที่คาดหวัง 
(ตัวตอชม.) 

ผลผลิตงานดี 
ที่ทําไดจริง 
(ตัวตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 
ผลผลิต 

คาเฉลี่ยรวมอัตรา
ผลผลิตที่ทําไดจริง 

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

13 

รวม 252 156 61.9%  

 
โดยที่   
คาเฉลี่ยรวมอัตราผลผลิตที่ทําไดจริง =   รวมอัตราผลผลิตงานดีที่ทําไดจริง (ตัวตอชั่วโมง)
       จํานวนวันผลิต 

 = 156 ตัวตอช่ัวโมง 
      12 วันผลิต 

     = 13 ตัวตอช่ัวโมงตอวัน 
 
 

 เปอรเซ็นตประสิทธิภาพผลผลิต  =   รวมอัตราผลผลิตงานดีที่ทําไดจริง (ตัวตอชั่วโมง)
        รวมอัตราผลผลิตที่คาดหวัง (ตัวตอช่ัวโมง) 
      = 156 ตัวตอช่ัวโมง / 252 ตัวตอช่ัวโมง 
      = 61.9 % 
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ตารางที่ 3.6  แสดงอัตราและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลิตภาพแรงงานที่ทําไดจริงของ
ผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 
วันที่ทําการ

ผลิต 
พนักงาน 
ที่มาทํางาน 

อัตราผลผลิต 
ที่คาดหวัง 

(ตัวตอคนตอชม.) 

ผลผลิตงาน
ดีทําไดจริง 
(ตัวตอชม.) 

ผลิตภาพแรงงาน 
ที่ทําไดจริง 

(ตัวตอคนตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 

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

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

รวม 231 0.99 156 0.67 68.2% 

 
โดยที่  
ผลิตภาพดานแรงงานรวม = รวมอัตราผลผลิตงานดีที่ทําไดจริง (ตัวตอช่ัวโมง) 
       รวมแรงงานที่ใช  
     = 156 ตัวตอช่ัวโมง 
            231 คน 
     = 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
 
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพผลิตภาพแรงงานรวม = ผลิตภาพดานแรงงานที่ทําไดจริง 
        ผลิตภาพดานแรงงานที่คาดหวัง 
       = 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
        0.99 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
       = 68.2 % 
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  3.2.2.4  การจัดวางกําลังคนเพื่อจัดสมดุลสายการผลิตและรอบเวลาการทํางาน 
   จริงในแตละขั้นตอนของผลิตภัณฑตัวอยางของพนักงานในสายการผลิต 
   ที่เขาศึกษา 
   
  การจัดวางกําลังคนในกระบวนการผลิตในผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่
เขาศึกษา มีวิศวกรของโรงงานเปนผูจัดสรรความตองการกําลังคนตอข้ันตอนและหัวหนา
สายการผลิตเปนผูเลือกพนักงานของตนเองลงในขั้นตอนตางๆ โดยนํามาจากขอมูลจากอดีตที่เคย
วางพนักงานในแบบงานที่มีรูปแบบใกลเคียงกัน  
 
  สายการผลิตที่เขาศึกษา มีจํานวนพนักงานรวมทั้งสิ้น 21 คน ในที่นี้แทนชื่อ
พนักงานทั้ง 21 คนดวยพยัญชนะภาษาอังกฤษตั้งแต A ถึง U ตามลําดับ การจัดวางกําลังคนใน
แตละขั้นตอนและรอบเวลาการทํางานจริงของพนักงานแตละคน มีดังตารางที่ 3.7 
 
ตารางที่ 3.7 แสดงการจัดวางกําลังคนกับข้ันตอนการทํางานผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่   
        เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

ชื่อพนักงาน 
ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

รอบเวลา 
การทํางาน 

รวมเวลาที่ใช 
(นาที) 

คนที่ 
1 

A 1 
12+14 

26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.40 
0.40 
0.40 
0.22 
0.30 

1.72 

คนที่ 
2 

B 2 
7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
จักรลาเทป 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

1.59 

คนที่ 
3 

C 3+4+5 
+6 

 

วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + ค้ิว
1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-
ขวาประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

จักรเข็มเด่ียว 
  

0.73 
1.45 

 

2.18 

คนที่ 
4 

D 9 
10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

งานมือ 
จักรเย็บยํ้า 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

1.43 
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ชื่อพนักงาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

รอบเวลา 
การทํางาน 

รวมเวลาที่ใช 
(นาที) 

คนที่ 
5 

E 11+13+
15 

21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา+โพงตอกลางหลังบน 

โพง 5 เสน 
 

โพง 5 เสน 

1.53 
 

0.93 

2.46 

คนที่ 
6 

F 18 
19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
โพง 5 เสน 

0.60 
1.66 
1.14 

3.40 

คนที่ 
7 

G 24 
36 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

โพง 5 เสน 
จักรเข็มคู 

1.19 
0.30 

1.49 

คนที่ 
8 

H 25+27 
+28 

โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงแขน
หนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลายแขน + โพงตอกลาง
แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

โพง 5 เสน 
 

4.06 4.06 

คนที่ 
9 

I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 
 

โพง 5 เสน 2.30 2.30 

คนที่ 
10 

J 30 
31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

1.70 

คนที่ 
11 

K 34 
35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

2.61 

คนที่ 
12 

L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 
 

โพง 5 เสน 2.23 2.23 

คนที่ 
13 

M 40+41 
56+57 

+58+59 

พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา 
+ย้ํารักแร 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

 

0.21 
2.57 

2.78 

คนที่ 
14 

N 46 
47+48 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.31 
2.38 

2.69 

คนที่ 
15 

O 50 
51 

เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.89 
0.73 

1.62 

คนที่ 
16 

P 52 ประกบซับในชาย 
 

จักรเข็มเด่ียว 2.90 2.90 

คนที่
17 

Q 53 
54 

เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

จักรเข็มเด่ียว 
จักรเข็มเด่ียว 

0.13 
2.29 

2.42 

คนที่ 
18 

R 60 
61 

62+63 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยางขอมือ+เย็บเนา

จักรเข็มเด่ียว 
งานมือ 

จักรเข็มเด่ียว 

0.30 
0.09 
1.74 

2.13 
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ชื่อพนักงาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

รอบเวลา 
การทํางาน 

รวมเวลาที่ใช 
(นาที) 

+64 ยางขอมือ  
คนที่ 
19 

S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 
 

จักรเข็มเด่ียว 2.63 2.63 

คนที่ 
20 

T 67+68 
+69+70 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเสื้อ 

โพง 3 เสน 
 

2.50 2.50 

คนที่ 
21 

U 71+72 ค้ิวเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

จักรเข็มคู 
จักรเข็มเด่ียว 

1.09 
1.17 

2.26 

 
 จากรอบเวลาการทํางานจริงของพนักงานแตละคนในขั้นตอนการทํางานที่ไดรับ
มอบหมายเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาพื้นฐานของขั้นตอนงานนั้นๆ จะเห็นถึงประสิทธิภาพของ
พนักงานในการเย็บงานขั้นตอนนั้นๆ ไดดังตารางที่ 3.8 และแสดงเปนกราฟในภาพที่ 3.8 และ 3.9 
 
ตารางที่ 3.8 แสดงเวลาและประสทิธิภาพของพนักงานในแตละขัน้ตอน 

ชื่อ ลําดับ
งาน 

ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 
เวลา

มาตรฐาน 
(Basic Time) 

รอบเวลาของ
พนักงานจรงิ 
(Cycle Time) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ
ของพนักงาน 

A 1 
12+14 

26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.348 
0.360 
0.348 
0.213 
0.285 

0.40 
0.40 
0.40 
0.22 
0.30 

87% 
90% 
87% 
97% 
95% 

ประสิทธิภาพรวม 1.554 1.72 90% 
B 2 

7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
จักรลาเทป 

0.387 
0.360 
0.270 
0.400 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

90% 
90% 
90% 
87% 

ประสิทธิภาพรวม 1.42 1.59 89% 
C 3+4+5 

+6 
 

วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + 
ค้ิว1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง 
ซาย-ขวาประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

จักรเข็ม
เด่ียว 

  

1.276 
0.621 

1.45 
0.73 

 

88% 
85% 

ประสิทธิภาพรวม 1.9 2.18 87% 
D 9 

10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

งานมือ 
จักรเย็บยํ้า 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 

0.109 
0.320 
0.157 
0.131 
0.284 
0.252 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

78% 
78% 
87% 
87% 
98% 
97% 



125 

ชื่อ ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

เวลา
มาตรฐาน 

(Basic Time) 

รอบเวลาของ
พนักงานจรงิ 
(Cycle Time) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ
ของพนักงาน 

ประสิทธิภาพรวม 1.25 1.43 88% 
E 11+13

+15 
21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา+โพงตอกลางหลัง
บน 

โพง 5 เสน 
 

โพง 5 เสน 

1.377 
 

0.809 

1.53 
 

0.93 

90% 
 

87% 

ประสิทธิภาพรวม 2.19 2.46 89% 
F 18 

19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

จักรเข็ม
เด่ียว 

โพง 5 เสน 

0.522 
1.444 
1.026 

0.60 
1.66 
1.14 

87% 
87% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.992 3.40 88% 
G 24 

36 
โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

โพง 5 เสน 
จักรเข็มคู 

1.071 
0.285 

1.19 
0.30 

90% 
95% 

ประสิทธิภาพรวม 1.36 1.49 91% 
H 25+27 

+28 
โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงแขน
หนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลายแขน + โพงตอกลาง
แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

โพง 5 เสน 
 

2.761 4.06 68% 

ประสิทธิภาพรวม 2.761 4.06 68% 
I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 

 
โพง 5 เสน 2.07 2.30 90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.07 2.30 90% 
J 30 

31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

จักรเข็ม
เด่ียว 

 

0.033 
0.041 
0.086 
0.361 
0.708 
0.361 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

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

ประสิทธิภาพรวม 1.59 1.70 94% 
K 34 

35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 

0.513 
0.732 
0.621 
0.620 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

95% 
95% 
97% 
94% 

ประสิทธิภาพรวม 2.49 2.61 95% 
L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 

 
โพง 5 เสน 2.119 2.23 95% 

ประสิทธิภาพรวม 2.119 2.23 95% 
M 40+41 

55+56 
พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา 

จักรเข็ม
เด่ียว 

0.197 
2.236 

0.21 
2.57 

94% 
87% 
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ชื่อ ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย เครื่องจักร 

เวลา
มาตรฐาน 

(Basic Time) 

รอบเวลาของ
พนักงานจรงิ 
(Cycle Time) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ
ของพนักงาน 

+57+5
8 

+ย้ํารักแร  
 

ประสิทธิภาพรวม 2.43 2.78 88% 
N 46 

47+48 
เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

จักรเข็ม
เด่ียว 

 

0.304 
2.142 

0.31 
2.38 

98% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.45 2.69 91% 
O 50 

51 
เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

จักรเข็ม
เด่ียว 

0.694 
0.657 

0.89 
0.73 

78% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 1.35 1.62 83% 
P 52 ประกบซับในชาย 

 
จักรเข็ม
เด่ียว 

2.61 2.90 90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.61 2.90 90% 
Q 53 

54 
เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

จักรเข็ม
เด่ียว 

0.126 
2.061 

0.13 
2.29 

97% 
90% 

ประสิทธิภาพรวม 2.19 2.42 90% 
R 60 

61 
62+63 

+64 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยางขอมือ+เย็บ
เนายางขอมือ 

เข็มเด่ียว 
งานมือ 
เข็มเด่ียว 

 

0.246 
0.079 
1.462 

0.30 
0.09 
1.74 

82% 
88% 
84% 

ประสิทธิภาพรวม 1.79 2.13 84% 
S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 

 
จักรเข็ม
เด่ียว 

2.209 2.63 84% 

ประสิทธิภาพรวม 2.209 2.63 84% 
T 67+68 

+69+70 
โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเสื้อ 

โพง 3 เสน 
 

2.175 2.50 87% 

ประสิทธิภาพรวม 2.175 2.50 87% 
U 71+72 ค้ิวเข็มคูชาย 

เย็บวนรอบตัว 
จักรเข็มคู 
จักรเข็ม
เด่ียว 

1.025 
1.100 

 

1.09 
1.17 

94% 
94% 

ประสิทธิภาพรวม 2.129 2.26 94% 
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ภาพที่ 3.8    แสดงเปรียบเทียบรอบเวลาทํางานจริงกับเวลาพื้นฐานรวมของขั้นตอนงานที่
มอบหมายใหกับพนักงานในสายการผลิตทีเ่ขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 

 
 
ภาพที่ 3.9   แสดงเปอรเซน็ตประสทิธิภาพของพนักงานจากงานที่มอบหมายในสายการผลิตที่เขา
       ศึกษา (กอนปรับปรงุ) 
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 ซึ่งจากภาพที่ 3.8 และ ภาพที่ 3.9 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพพนักงานสวนใหญจะอยูใน
ระดับที่นาพอใจ (เกินกวา 80%) มีเพียงพนักงาน H เทานั้นที่ประสิทธิภาพต่ํา  
 
 และจากการวางกําลังคนในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ ผูวิจัยไดนํามาแสดงอยูในรูปของ
แผนภูมิสายการประกอบ (Assembly Process Chart) ที่มีการรวมขั้นตอนงาน (Combine) เขา
ดวยกันของขั้นตอนการผลิตเย็บผลิตภัณฑตัวอยางกอนปรับปรุง เพื่อใหเห็นถึงความสัมพันธใน
การจัดลําดับสถานีงานกับข้ันตอนงานและพนักงานที่ปฏิบัติในขั้นตอนงานนั้นๆ ดังแสดงไวใน 
ภาพที่ 3.10 
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0.73

0.38
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C

0.14 0.41

0.18

0.15

0.29

2.23

L

0.26

ชิ้นแตงกระเปาหนาลางซาย-ขวา

ชิ้นหนาลางซาย-ขวา

ถุงกระเปาบน ซาย-ขวา

ชิ้นตาขายแตงขางซาย-ขวา

ชิ้นหลัง

ชิ้นแขน

กุนหวงคอหลัง

ชิ้นหลังซับใน

แขนซับใน

ชิ้นหนาซับใน

ชิ้นปาย

ปก

ชิ้นดามชาย

ชิ้นดามขอมือ

ซิป

ยางยืดขอมือ

กลุมซับใน

กลุมปก

กลุมขอมือ

กลุมแขน

กลุมชิ้นหลังตัวนอก

กลุมชิ้นแตงขาง

ลําดับ
ขั้นตอน

พนักงาน

Cycle Time

ภาพที่ 3.10 แสดงแผนภูมิสายการประกอบการผลิตผลิตภัณฑตัวอยาง (กอนปรับปรุง) 

nkam
Typewritten Text
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  จากอัตราการผลิตที่คาดหวัง คือ 21 ตัวตอชั่วโมง นํามาคิดเปน Takt Time เพื่อกําหนด
จังหวะการไหลของงานนั้น 
    
   จะได Takt Time  =     60 นาที     .    = 2.86 นาที 
      21 ตัวตอช่ัวโมง 
 
 และเมื่อนํารอบเวลาการทํางานจริงของแตละลําดับงานที่ไดมีการรวมขั้นตอนเขาดวยกัน 
(ภาพที่ 3.10) มาเปรียบเทียบกับเวลา Takt Time จะไดผลดังแสดงในภาพที่ 3.11  

 

 
ภาพที่ 3.11 กราฟเปรียบเทยีบเวลา Cycle Time กับ TAKT Time ในแตละลําดับข้ันตอนงาน 

                      (กอนปรับปรุง) 
 
 จากภาพที่ 3.11 แสดงใหเห็นวาลําดับงานสวนใหญจะต่ํากวา Takt Time ที่กําหนด แตจะ
มีเพียงลําดับข้ันตอนงานที่ 9, 13 และ 28 ที่ใชเวลามากกวา Takt Time ซึ่งก็หมายความวา ใน
สายการผลิตมีทั้งคอขวดและงานกองอยูในกระบวนการผลิต ที่จะตองไดรับการแกไขปรับปรุง 
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   3.2.2.5  การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน 
 
   การจัดวางแผนผังเครื่องจักรของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ 
ไดมีการจัดวางแผนผังแบบใหงานไหลตามกระบวนการ ซึ่งจักรแตละคันจะตั้งอยูใกลๆ กัน
ตามลําดับของขั้นตอนการทํางาน แตในบางข้ันตอนก็ไมเปนเชนนั้น ทําใหการไหลของงานมีการ
เดินทางที่ซับซอนและมีระยะทางไกลเสียเวลาในการขนสงงาน สงผลใหมีระยะทางการไหลของ
งานรวมกันถึง 105 เมตร ดังแสดงไวในภาพที่ 3.12  
 

 
 
ภาพที่ 3.12 แสดงแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงานทุกกระบวนการของผลิตภัณฑตัวอยางใน 
                  สายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 



132 
   3.2.2.6  จํานวนเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 
 
  เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยางนี้ เปนเครื่องจักรใน
ลักษณะทั่วๆไป ไมไดมีเครื่องจักรที่พิเศษหรือซับซอนไปจากเครื่องจักรเย็บผาตามโรงงาน
อุตสาหกรรมเสื้อผาอื่นๆ มีสภาพคอนขางใหมไมเกิน 4 ป โดยสามารถสรุปจากการวางกําลังคน
และการจัดวางแผนผังเครื่องจักรที่กําลังปฏิบัติอยูได ดังตารางที่ 3.9 
 

ตารางที่ 3.9 แสดงประเภทและจํานวนเครือ่งจักรที่ใชในสายการผลิต (กอนปรับปรุง) 
 

ลําดับ ประเภทเครื่องจักร จํานวนจักร (คนั) 
1 จักรเข็มเดี่ยว 13 
2 จักรโพง 5 เสน 7 
3 จักรโพง 3 เสน 2 
4 จักรเข็มคู 2 
5 จักรลาติดเทป 1 
6 จักรเย็บยํ้าอัตโนมตั ิ 1 
7 เตารดีไอน้ํา 1 

รวม 27 
  
 3.2.3  คุณภาพในการผลิต 
 
 เนื่องจากระบบการผลิตที่ไมสมดุลและการไหลของงานที่แตละครั้งจะสงเปนจํานวนมากๆ 
ของสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ จากขอมูลแผนกควบคุมคุณภาพ ไดแสดงใหเห็นถึงถึงผลผลิตที่
พนักงานเย็บออกมาทั้งหมดที่รวมจํานวนงานซอมในแตละวัน เมื่อคิดมาเปอรเซ็นตงานดีแลวจะ
อยูเพียง 90% เทานั้น ดังรายละเอียดในตารางที่ 3.10 
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ตารางที่ 3.10 เปอรเซ็นตงานดี (Yield) ของสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

วันที่ทํา
การผลิต 

อัตราผลผลิต 
ที่คาดหวัง 
(ตัวตอชม.) 

ผลผลิตงานดี 
ทําไดจริง 

(ตัวตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 
ผลผลิต 

ผลผลิตทั้งหมดรวม
งานซอม 

(ตัวตอชม.) 

%งานดี 
 

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

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

 
 และประเภทของปญหางานซอมในแตละวันที่ QC. ตรวจพบ มีทั้งหมด 13 ประเภทงาน
ซอมรวมจํานวนจุดที่พบ 42 จุด โดยสรุปเปนรายละเอียดไดดังตารางที่ 3.11 และภาพที่ 3.13 
 
ตารางที่ 3.11 แสดงประเภทและจํานวนงานซอมของสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
 

ลําดับ ประเภทของปญหางานซอม จํานวนจุดที่พบ คิดเปน % % สะสม 

1 ย้ําปากกระเปาเอียง 8 19% 19% 
2 ชิ้นแตงขางไมเทากัน 8 19% 38% 
3 ตัวซับในแตก 5 12% 50% 
4 คิ้วซิปตก 4 10% 60% 
5 ตําแหนงปายไมตรง 3 7% 67% 
6 ขอบขอมือเล็กใหญ 3 7% 74% 
7 ปกตกรอง,คอแตก 2 5% 79% 
8 ซิปโกง 2 5% 83% 
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ลําดับ ประเภทของปญหางานซอม จํานวนจุดที่พบ คิดเปน % % สะสม 

9 เข็มคูชายดายโดด 2 5% 88% 
10 ปากกระเปาอา 2 5% 93% 
11 โพงแขนแตก 1 2% 95% 
12 เย็บผาดามชายบิด 1 2% 98% 
13 คิ้วชายตกรอง 1 2% 100% 

รวม 42 100% 100% 

 

 
 
ภาพที่ 3.13 แสดงแผนผังพาเรโตประเภทงานซอมในสายการผลิตทีเ่ขาศึกษา (กอนปรับปรุง) 
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3.3 การวิเคราะหสภาพปญหาของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
 
 ในการวิเคราะหสภาพปญหาของการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา
ผูวิจัยไดแบงหัวขอการวิเคราะหออกเปน 2 ดานหลักๆ ดวยกัน คือ ดานประสิทธิภาพการผลิต และ
ดานคุณภาพการผลิต  
 
 3.3.1 การวิเคราะหสภาพปญหาดานประสิทธิภาพการผลิต 
 
   3.3.1.1 ประสิทธิภาพผลผลิตของสายการผลิต  
   จากตารางที่ 3.5  แสดงอัตราผลผลิตและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลผลิตที่
ทําไดจริงของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) เมื่อนํามาพลอทเปน
กราฟจะเห็นไดวาผลผลิต และประสิทธิภาพการผลิตในแตละวัน ไมมีความแนนอน และไมมี
ลักษณะเปนแนวโนมจะเพิ่มข้ึน หรือลดลง ดังแสดงในภาพที่ 3.14 และภาพที่ 3.15 

 
ภาพที่ 3.14 กราฟแสดงประสิทธิภาพผลผลิตในแตละวันทํางาน 

 
ภาพที่ 3.15 กราฟแสดงจํานวนตัวผลผลิตตอช่ัวโมงในแตละวันทํางาน 
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  และถาวิเคราะหขอมูลจากตารางที่ 3.6  แสดงอัตราและเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจากผลิต
ภาพแรงงานที่ทําไดจริงของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอนปรับปรุง) เมื่อ
นํามาพลอทเปนกราฟที่ 3.16 ก็จะเห็นไดประสิทธิภาพการผลิตในแตละวัน ไมมีความแนนอน และ
ไมมีลักษณะเปนแนวโนมจะเพิ่มข้ึน หรือลดลงเชนกัน และถาดูประกอบกับจํานวนพนักงานที่มา
ทํางานในแตละวันก็จะพบวาพนักงานมิไดมาทํางานเต็ม 21 คนทุกวัน ดังแสดงในภาพที่ 3.17 
และเมื่อคํานวณเปนเปอรเซ็นตขาดงานเฉลี่ยสูงถึง 8 เปอรเซ็นต ดังแสดงในภาพที่ 3.18 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.16 กราฟแสดงเปอรเซน็ตประสิทธิภาพจากผลิตภาพแรงงานจริงในแตละวันทํางาน 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.17 กราฟแสดงจํานวนพนักงานทีม่าทํางานในแตละวันทํางาน 
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ภาพที่ 3.18 กราฟแสดงเปอรเซน็ตพนักงานขาดงานในแตละวันทํางาน 
 
 จากสภาพปญหาการขาดงานของพนักงานในสายการผลิตเฉล่ียสูงถึง 8 เปอรเซ็นต และ
จากภาพที่ 3.18 จะเห็นเปอรเซ็นตขาดงานในแตละวันสูงต่ําสลับกัน จึงสงผลเปนสาเหตุหนึ่งที่ทํา
ใหผลผลิตสูงต่ําไมไดตามเปาหมายที่โรงงานคาดหวังไว 
  
  3.3.1.2 ประสิทธิภาพผลผลิตกับประสิทธิภาพจากพนักงานแตละคน 
 
  เนื่องในกระบวนการผลิตเย็บตองการพนักงานที่มีฝมือ (Skill Labor) มีทักษะใน
การเย็บที่ตองการเวลาในฝกฝนมาเปนอยางดีจนมีฝมือและคุณภาพตามที่ตองการ ดังนั้นหากมี
พนักงานที่มีทักษะความสามารถต่ําก็จะสงผลใหผลผลิตในข้ันตอนที่พนักงานคนนั้นทําไมได
คุณภาพและปริมาณที่ตองการ จึงตองมีการพิจารณาถึงประสิทธิภาพพนักงานดวย จากตารางที่ 
3.8 แสดงเวลาและประสิทธิภาพของพนักงานในแตละข้ันตอน กับภาพที่ 3.9   กราฟแสดง
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพของพนักงานจากงานที่มอบหมายในสายการผลิตที่เขาศึกษา (กอน
ปรับปรุง) จะเห็นไดวาพนักงานสวนใหญสามารถทํางานไดในระดับประสิทธิภาพสูงกวา 80 
เปอรเซ็นต มีเพียงพนักงานคนเดียวเทานั้นที่ประสิทธิภาพต่ํา คือพนักงาน H มีประสิทธิภาพเพียง 
68 เปอรเซ็นต และยังมีทักษะที่ไมชํานาญ ซึ่งทําใหอัตราการไหลของงานในสายการผลิตเกิดความ
ไมสมดุล คนเร็วอาจตองเสียเวลารอคนชาหรือรอจุดคอขวดนั้นเอง เพราะดวยสาเหตุจาก
ประสิทธิภาพความชํานาญของพนักงานไมเทากัน  
  และจากสาเหตุในดานทักษะความสามารถในการทํางานของพนักงาน ในที่นี้จะ
กลาวถึงก็คือรอบเวลาการทํางาน ซึ่งหากรอบเวลาการทํางานที่ไดไมสม่ําเสมอก็อาจจะหมายถึง 
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ทักษะความสามารถของพนักงานที่ยังไมชํานาญ ซึ่งจะสงผลใหไดผลผลิตในแตละชั่วโมงไม
สม่ําเสมอ และจากเหตุผลที่ไดกลาวมา ผูวิจัยจึงไดแสดงออกมาในรูปของคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard deviation) ดังตารางที่ 3.12 
 
ตาราง 3.12  แสดงคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลาการทํางานของพนักงาน 
 

รอบเวลานาทีการทํางาน (Cycle Time) 
พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน 

ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย รอบ 
1 

รอบ 
2 

รอบ 
3 

รอบ 
4 

รอบ 
5 

เฉลี่ย 
(นาท/ีตัว) 

คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

A 1 
12+14 

 
26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง 
ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

0.42 
0.42 

 
0.42 
0.23 
0.30 

0.40 
0.38 

 
0.40 
0.20 
0.32 

0.40 
0.40 

 
0.45 
0.22 
0.32 

0.40 
0.39 

 
0.37 
0.23 
0.28 

0.38 
0.42 

 
0.37 
0.23 
0.30 

0.40 
0.40 

 
0.40 
0.22 
0.30 

0.01 
0.02 

 
0.04 
0.01 
0.01 

B 2 
7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

0.43 
0.38 
0.25 
0.48 

0.45 
0.40 
0.32 
0.43 

0.43 
0.38 
0.30 
0.48 

0.43 
0.42 
0.33 
0.45 

0.42 
0.40 
0.30 
0.45 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

0.01 
0.01 
0.03 
0.02 

C 4+5+6 
 
 
3 

วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุม
กระเปา + ค้ิว1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+
เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา 
ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

1.45 
 
 

0.73 

1.48 
 
 

0.72 

1.45 
 
 

0.75 

1.43 
 
 

0.73 

1.45 
 
 

0.73 

1.45 
 
 

0.73 

0.02 
 
 

0.01 
D 9 

10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

0.18 
0.45 
0.18 
0.16 
0.30 
0.27 

0.13 
0.38 
0.18 
0.17 
0.28 
0.27 

0.13 
0.42 
0.18 
0.12 
0.30 
0.25 

0.13 
0.40 
0.18 
0.15 
0.30 
0.27 

0.12 
0.42 
0.17 
0.13 
0.28 
0.27 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

0.03 
0.02 
0.01 
0.02 
0.01 
0.01 

E 11+13
+15 

 
21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้น
แตงหนาขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตง
หลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย +โพงตอกลางหลัง
บน 

1.48 
 
 

0.93 

1.55 
 
 

0.87 

1.53 
 
 

0.90 

1.55 
 
 

0.97 

1.55 
 
 

1.00 

1.53 
 
 

0.93 

0.03 
 
 

0.05 

F 18 
19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

0.58 
1.59 
1.29 

0.65 
1.70 
1.13 

0.63 
1.69 
1.15 

0.60 
1.73 
1.08 

0.55 
1.57 
1.03 

0.60 
1.66 
1.14 

0.04 
0.07 
0.10 
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รอบเวลานาทีการทํางาน (Cycle Time) 

พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย รอบ 

1 
รอบ 

2 
รอบ 

3 
รอบ 

4 
รอบ 

5 
เฉลี่ย 

(นาท/ีตัว) 

คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

G 24 
36 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

1.17 
0.32 

1.30 
0.32 

1.17 
0.30 

1.23 
0.28 

1.10
0.28 

1.19 
0.30 

0.08 
0.02 

H 25+27 
+28 

โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอ
ชิ้นแตงแขนหนา  ซาย-ขวา+วัดสเปค
ปลายแขน + โพงตอกลางแขนหนาซาย-
ขวา + กลับแขน 

3.50 4.45 3.87 3.56 4.93 4.06 0.61 

I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 2.28 2.33 2.35 2.25 2.30 2.30 0.04 
J 30 

31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

0.05 
0.04 
0.08 
0.42 
0.72 
0.38 

0.05 
0.05 
0.08 
0.47 
0.73 
0.33 

0.03 
0.05 
0.10 
0.40 
0.72 
0.37 

0.03 
0.06 
0.08 
0.38 
0.78 
0.40 

0.05 
0.04 
0.10 
0.38 
0.72 
0.40 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

0.01 
0.01 
0.01 
0.03 
0.03 
0.03 

K 34 
35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

0.50 
0.80 
0.62 
0.65 

0.53 
0.70 
0.62 
0.68 

0.48 
0.75 
0.67 
0.65 

0.58 
0.73 
0.68 
0.67 

0.58 
0.85 
0.63 
0.64 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

0.05 
0.06 
0.03 
0.02 

L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 2.20 2.22 2.27 2.23 2.22 2.23 0.03 
M 40+41 

55+56 
+57 
+58 

พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบ
ชายหนา+ย้ํารักแร 

0.20 
2.52 

0.22 
2.40 

0.20 
2.83 

0.20 
2.62 

0.22 
2.48 

0.21 
2.57 

0.01 
0.17 

N 46 
47+48 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

0.30 
2.42 

0.35 
2.40 

0.30 
2.33 

0.32 
2.37 

0.30 
2.38 

0.31 
2.38 

0.02 
0.03 

O 50 
51 

เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

0.87 
0.75 

0.90 
0.70 

0.88 
0.72 

0.88 
0.73 

0.92 
0.75 

0.89 
0.73 

0.02 
0.02 

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

54 
เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

0.13 
2.33 

0.13 
2.00 

0.12 
2.32 

0.13 
2.25 

0.12 
2.53 

0.13 
2.29 

0.02 
0.01 

R 60 
61 

62+63 
+64 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยาง
ขอมือ+เย็บเนายางขอมือ 

0.33 
0.08 
1.77 

 

0.30 
0.10 
1.73 

0.30 
0.10 
1.75 

0.30 
0.10 
1.07 

0.27 
0.08 
1.75 

0.30 
0.09 
1.74 

0.02 
0.01 
0.03 

S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 2.70 2.55 2.67 2.58 2.67 2.63 0.06 
T 67+68 

+69 
+70 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกัน
ลุยคอ+กลับตัวเสื้อ 

2.50 2.50 2.47 2.50 2.52 2.50 0.02 
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รอบเวลานาทีการทํางาน (Cycle Time) 

พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อข้ันตอนงานทีร่ับมอบหมาย รอบ 

1 
รอบ 

2 
รอบ 

3 
รอบ 

4 
รอบ 

5 
เฉลี่ย 

(นาท/ีตัว) 

คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

U 71 
72 

ค้ิวเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

0.98 
1.15 

1.17 
1.17 

1.17 
1.17 

1.12 
1.17 

1.00 
1.18 

1.09 
1.17 

0.09 
0.01 

 
  จากผลของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ออกมาจะพบวา พนักงาน H มีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานสูงที่สุดที่ 0.61  ซึ่งพนักงาน H เดิมทีเปนพนักงานที่มีประสิทธิภาพต่ําอยูแลว ย่ิงทําให
พิจารณาไดอยางชัดเจนวา พนักงาน H เปนพนักงานที่ตองไดรับการฝกฝนซ้ํา เพื่อสรางทักษะ
ความชํานาญใหมากขึ้น ซึ่งจะชวยลดความแปรปรวนของผลผลิตที่จะไดจากขั้นตอนที่พนักงาน H 
เปนผูรับผิดชอบ 
 
  3.3.1.3 การบริหารสมดุลสายการผลิตของสายการผลิตที่เขาศึกษา 
 
   เมื่อพิจารณาถึงจากการวางกําลังคนเพ่ือสมดุลสายการผลิตในแตละขั้นตอนของ
ผลิตภัณฑตัวอยาง จะเห็นไดวาพนักงานสวนใหญจะมีเวลาเหลือเมื่อนํารอบเวลาการทํางานจริง 
ของข้ันตอนงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายบวกรวมคาเผื่อเวลาสูญเสียเขาไป นํามา
คํานวณเทียบกับจํานวนตัวที่คาดหวังคือ 21 ตัวตอช่ัวโมงตอสายการผลิต จํานวนพนักงานทั้งหมด 
21 คน ดังแสดงในตารางที่ 3.13  

 
ตารางที่ 3.13 แสดงเวลาที่ใชในการทํางานของพนักงานตามงานที่มอบหมาย (กอนปรับปรุง) 

 

พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย 

Cycle 
Time 
ตอตัว 

Cycle 
Time 
+%คา
เผื่อ 

จํานวนตัว 
ที่คาดหวัง 
ตอชั่วโมง 

เวลาทํางาน
ที่คาดวาจะ
ใชตอชั่วโมง 

(นาที) 

รวมเวลา 
ที่ใช
ทํางาน 
ตอชั่วโมง 

A 1 
12+14 

26 
43 
59 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 

0.40 
0.40 
0.40 
0.22 
0.30 

0.48 
0.48 
0.48 
0.26 
0.36 

21 
21 
21 
21 
21 

10.08 
10.08 
10.08 
5.46 
7.56 

43.26 

B 2 
7 
8 

17 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 

0.43 
0.40 
0.30 
0.46 

0.56 
0.52 
0.39 
0.60 

21 
21 
21 
21 

11.76 
10.92 
8.19 
12.6 

43.47 

C 4+5+6 วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + 1.45 1.78 21 37.38 56.07 
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พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย 

Cycle 
Time 
ตอตัว 

Cycle 
Time 
+%คา
เผื่อ 

จํานวนตัว 
ที่คาดหวัง 
ตอชั่วโมง 

เวลาทํางาน
ที่คาดวาจะ
ใชตอชั่วโมง 

(นาที) 

รวมเวลา 
ที่ใช
ทํางาน 
ตอชั่วโมง 

 
 
3 

ค้ิว1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง 
ซาย-ขวา 
ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 

 
 

0.73 

 
 

0.89 

 
 

21 

 
 

18.69 
D 9 

10 
16 
23 
45 
49 

รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 
รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา 
รีดชิ้นหลัง 
รีดปก 
รีดพับกลางผาดามชาย 

0.14 
0.41 
0.18 
0.15 
0.29 
0.26 

0.18 
0.51 
0.23 
0.19 
0.37 
0.33 

21 
21 
21 
21 
21 
21 

3.78 
10.71 
4.83 
3.99 
7.77 
6.93 

38.01 

E 11+13
+15 

21+22 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
โพงตอหลังบนตาขาย +โพงตอกลางหลังบน 

1.53 
 

0.93 

2.00 
 

1.21 

21 
 

21 

42 
 

25.41 

67.41 

F 18 
19 
20 

เย็บเนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

0.60 
1.66 
1.14 

0.74 
2.03 
1.49 

21 
21 
21 

15.54 
42.63 
31.29 

89.46 

G 24 
36 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 

1.19 
0.30 

1.55 
0.41 

21 
21 

32.55 
8.61 

41.16 

H 25+27 
+28 

โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา+โพงตอชิ้นแตงแขน
หนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลายแขน + โพงตอกลาง
แขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

4.06 5.30 21 113.19 113.19 

I 29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา 2.30 3.00 21 63 63 
J 30 

31 
32 
33 
38 
44 

เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 
ติดหวงคอหลังซับใน 
ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16 
ประกบปก 

0.04 
0.05 
0.09 
0.41 
0.73 
0.38 

0.05 
0.06 
0.11 
0.50 
0.89 
0.47 

21 
21 
21 
21 
21 
21 

1.05 
1.26 
2.31 
10.5 

18.69 
9.87 

43.68 

K 34 
35 
37 
39 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
โพงเขาแขนหนาซับใน 

0.54 
0.77 
0.64 
0.66 

0.70 
1.00 
0.84 
0.86 

21 
21 
21 
21 

14.7 
21 

17.64 
18.06 

71.4 

L 42 โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 2.23 2.91 21 61.11 61.11 
M 40+41 

55+56 
+57 
+58 

พับเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ 
ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา 
+ย้ํารักแร 

0.21 
2.57 

0.26 
3.14 

21 
21 

5.46 
65.94 

71.4 
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พนัก 
งาน 

ลําดับ
งาน ชื่อขั้นตอนงานทีร่ับมอบหมาย 

Cycle 
Time 
ตอตัว 

Cycle 
Time 
+%คา
เผื่อ 

จํานวนตัว 
ที่คาดหวัง 
ตอชั่วโมง 

เวลาทํางาน
ที่คาดวาจะ
ใชตอชั่วโมง 

(นาที) 

รวมเวลา 
ที่ใช
ทํางาน 
ตอชั่วโมง 

N 46 
47+48 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

0.31 
2.38 

0.38 
2.92 

21 
21 

7.98 
61.32 

69.3 

O 50 
51 

เย็บเนาปดดามชาย 
วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 

0.89 
0.73 

1.09 
0.89 

21 
21 

22.89 
18.69 

41.58 

P 52 ประกบซับในชาย 2.90 3.55 21 74.55 74.55 
Q 53 

54 
เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 

0.13 
2.29 

0.16 
2.81 

21 
21 

3.36 
59.01 

62.37 

R 60 
61 

62+63 
+64 

เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
วัดตัดยาง 
เย็บยึดยางขอมือ+กลับ + เย็บค้ิวยางขอมือ+เย็บ
เนายางขอมือ 

0.30 
0.09 
1.74 

0.37 
0.11 
2.13 

21 
21 
21 

7.77 
2.31 

44.73 

54.81 

S 65+66 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 2.63 3.22 21 67.62 67.62 
T 67+68 

+69 
+70 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเสื้อ 

2.50 3.26 21 68.46 68.46 

U 71 
72 

ค้ิวเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

1.09 
1.17 

1.31 
1.40 

21 
21 

27.51 
29.40 

56.91 

 
ซึ่งจากตารางแสดงผลนี้สามารถนํามาพล็อตเปนกราฟไดดังภาพที่ 3.19 

 
 

ภาพที่ 3.19 กราฟเวลาของพนักงานในหนึ่งชั่วโมงกับจํานวนงานทีม่อบหมาย (กอนปรับปรงุ) 
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  จากกราฟแสดงเวลาพนักงานในหนึ่งชั่วโมงจะเห็นวามีพนักงานจํานวน 9 คนที่ยังมีเวลา
การทํางานวางอยูเมื่อคํานวณเวลาตามผลผลิตที่คาดหวังไวที่ 21 ตัวตอช่ัวโมง ซึ่งหมายความวา
ข้ันตอนงานที่พนักงานเหลานี้รับผิดชอบอยูจะมีโอกาสสรางงานกองในสายการผลิต และมี
พนักงานอยู 12 คน (E,F,H,I,K,L,M,N,P,Q.S.T) ที่ใชเวลาสูงเกินในหนึ่งชั่วโมงจึงไมสามารถทําได
ถึงตามผลผลิตที่คาดหวัง และนั่นก็หมายถึงการเกิดคอขวดในสายการผลิตนั่นเอง และจุดคอขวด
นี้ก็จะสงผลใหเกิดปญหาการรองานของพนักงานในขั้นตอนถัดไปจะวางงาน และทําใหไมได
ผลผลิตตามที่คาดหวังนั้นเอง  
 
  และเมื่อนําเวลารอบเวลาการทํางานจริงในแตละสถานีงานที่ไดมีการรวมขั้นตอน (ดู
ตารางที่ 3.14) มาเปรียบเทียบกับเวลา Takt Time จะไดผลดังแสดงในภาพที่ 3.21 ซึ่งเวลาที่ใช
จริงสวนใหญนอยกวาเวลา Takt Time  

 
 ตารางที่ 3.14 แสดงรายละเอียดการรวบขั้นตอนงาน (กอนปรับปรุง) 

ลําดับงาน เบอรขั้นตอน จักร พนักงาน 
เวลารวม 

ตอพนักงาน 
ก.กลุมเตรียมงานกอนเขาสายการผลิต 

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

ข.กลุมชิ้นหนาตัวนอก 
2 2 โพง 5 เสน B 2.07 
3 3,4,5,6 จักรเข็มเดี่ยว C 2.67 
4 7,8 โพง 5 เสน B 2.07 

5 9,10 เตารดีไอน้ํา, 
จักรเย็บยํ้า D 1.81 

เวลาไหลของงานสูงสุด 2.67 
ค.กลุมชิ้นตาขายแตงขาง 

6 11,13,15 โพง 5 เสน E 3.21 
7 16 เตารดีไอน้ํา D 1.81 
8 17 จักรลาเทป B 2.07 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.21 
ง.กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก (ประกอบ ข ค) 

9 18,19,20 จักรเข็มเดี่ยว F 4.26 
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ลําดับงาน เบอรขั้นตอน จักร พนักงาน 

เวลารวม 
ตอพนักงาน 

โพง 3 เสน 
เวลาไหลของงานสูงสุด 4.26 

จ.กลุมชิ้นหลังนอก 
10 21,22 โพง 5 เสน E 3.21 
11 23 เตารดีไอน้ํา D 1.81 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.21 
ฉ.กลุมประกอบช้ินหนา,หลังตัวนอก (ประกอบ ง จ) 

12 24 โพง 5 เสน G 1.96 
เวลาไหลของงานสูงสุด 1.96 

ช.กลุมชิ้นแขนตัวนอก 
13 25,27,28 โพง 5 เสน H 5.30 

เวลาไหลของงานสูงสุด 5.30 
ซ.กลุมประกอบตัวกับชิ้นแขนตัวนอก (ประกอบ ฉ ช) 

14 29 โพง 5 เสน I 3.00 
เวลาไหลของงานสูงสุด 3.00 

ฌ.กลุมซับใน 
15 30,31,32,33 จักรเข็มเดี่ยว J 2.08 
16 34,35 โพง 5 เสน K 3.40 
17 36 จักรเข็มคู G 1.96 
18 37 โพง 5 เสน K 3.40 
19 38 จักรเข็มเดี่ยว J 2.08 
20 39 โพง 5 เสน K 3.40 
21 40,41 จักรเข็มเดี่ยว M 3.40 
22 42 โพง 5 เสน L 2.91 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.40 
ฎ.กลุมปก 

23 44 จักรเข็มเดี่ยว J 2.08 
24 45 เตารดีไอน้ํา D 1.81 

เวลาไหลของงานสูงสุด 2.08 
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ลําดับงาน เบอรขั้นตอน จักร พนักงาน 

เวลารวม 
ตอพนักงาน 

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

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.55 
ฐ.กลุมขอมือ 

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

ฑ.กลุมประกอบตัว (ประกอบ ฏ ฐ) 
32 65,66 จักรเข็มเดี่ยว S 3.22 
33 67,68,69,70 โพง 3 เสน T 3.26 

34 71,72 จักรเข็มคู, 
จักรเข็มเดี่ยว U 2.71 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.26 
   
  และจากการแบงกลุมงานในตารางที่ 3.14 จึงสามารถนํามาเขียนเปนแผนภูมิการ
ประกอบไดเพ่ือแสดงใหเห็นถึงเวลาการไหลสูงสุดของแตละกลุม ดังแสดงในภาพที่ 3.20 
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ภาพที่ 3.20 แสดงเวลาการไหลของงานสงูสุดในแตละกลุมงาน (กอนปรับปรุง) 
 

  และเมื่อนําเวลาการไหลสูงสุด หรือข้ันตอนที่เปนคอขวดของในแตละกลุมชิ้นสวนยอยก็จะ
พบวาสวนใหญใชเวลานอยกวา Takt Time ซึ่งหมายความวามีโอกาสทํางานกองเกินจํานวนตัว
เปาหมายที่คาดหวังดังแสดงในภาพที่ ภาพที่ 3.21 แสดงเปรียบเทียบเวลาการไหลสูงสุดแตละ
กลุมงานกับ TAKT Time (กอนปรับปรุง) 

 
ภาพที่ 3.21 แสดงเปรียบเทยีบเวลาการไหลสูงสดุแตละกลุมงานกับ TAKT Time (กอนปรับปรุง) 
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ในสายการผลิตมีปญหาคอขวดในกลุมงาน ค. กลุมประกอบชิ้นตาขายแตงขาง ซึ่งใชเวลา
สูงถึง 3.21 นาที ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ค. 
จะสามารถผลิตชิ้นงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม ค. 60 นาที / 3.21 นาท ี =  18.69  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    2.30  ตวัตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ง. กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก ซึ่งใชเวลาสูงถึง 4.26 

นาที ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ง. จะสามารถ
ผลิตชิ้นงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม ง. 60 นาที / 4.26 นาท ี =  14.08  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    6.92  ตวัตอช่ัวโมง 
จากปญหาคอขวดนี้จะทําใหข้ันตอนถัดไปตองรอคอยชิ้นงาน พนักงานวางงานและทํา

ผลผลิตไดเทาที่งานไหลมาใหเทานั้น คือ 14.08 ตัวตอช่ัวโมง  
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน จ. กลุมชิ้นหลังนอก ซึ่งใชเวลาสูงถึง 3.21 นาที 

ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ง. จะสามารถผลิต
ช้ินงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.21 นาท ี =  18.69  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    2.30  ตวัตอช่ัวโมง 
แตในกลุมงานเหลานี้ นี้มิใชจุดคอขวดที่ใชเวลามากที่สุด จากกราฟในภาพที่ 3.21 จะเห็น

กลุมงานที่ใชเวลาเกิน Takt Time สูงสุดคือ กลุมงาน ช.กลุมชิ้นแขนตัวนอก ใชเวลาสูงถึง 5.30 
นาที จะผลิตชิ้นงานไดเพียง 

  คอขวดที่กลุม ช. 60 นาที / 5.30 นาท ี =  11.32  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =   21.00 ตัวตอช่ัวโมง 
                                          ดังนัน้นอยกวาเปาหมาย   =     9.68 ตัวตอช่ัวโมง 
ดังนั้นถึงแมวาในขั้นตอนถัดไปจะมีเวลาเหลือนอยกวา Takt Time แตก็ไมสามารถผลิตได

ช้ินงานตามเปาหมาย 21 ชิ้นตอช่ัวโมง เพราะขั้นตอนงานกอนหนาไหลมาไดเพียง 11.32  ตัวตอ
ช่ัวโมงเทานั้น 
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ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ซ. กลุมประกอบตัวกับชิ้นแขนตัวนอก ซึ่งใชเวลา 

3.00 นาที ในขณะที่ Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ซ. จะ
สามารถผลิตชิ้นงานไดดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.00 นาท ี =  20  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    1 ตัวตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ฌ. กลุมซับใน ซึ่งใชเวลาสูงถึง 3.40 นาที ในขณะที่ 

Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ฌ. จะสามารถผลิตชิ้นงานได
ดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.40 นาท ี =  17.64  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    3.36  ตวัตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดตอมาคือกลุมงาน ฏ. กลุมประกอบตัว ซึ่งใชเวลา3.55 นาที ในขณะที่ 

Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ฌ. จะสามารถผลิตชิ้นงานได
ดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.55 นาท ี =  16.90  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    4.10  ตวัตอช่ัวโมง 
ปญหาคอขวดจุดสุดทายคือกลุมงาน ฑ. กลุมประกอบตัว ซึ่งใชเวลา 3.26 นาที ในขณะที่ 

Takt Time กําหนดไวที่ 2.86 นาที นั้นหมายถึงในแตละชั่วโมงกลุม ฌ. จะสามารถผลิตชิ้นงานได
ดังนี้  

          คอขวดที่กลุม จ. 60 นาที / 3.26 นาท ี =  18.40  ตัวตอช่ัวโมงเทานั้น 
ในขณะที่เปาหมาย Takt Time  60 นาที / 2.86 นาที  =  21.00  ตัวตอช่ัวโมง 
        ดงันัน้นอยกวาเปาหมาย   =    2.60  ตวัตอช่ัวโมง 
 
จากผลของเวลาการทํางานจะเห็นไดวา กลุมงาน ช.กลุมชิ้นแขนตัวนอกจะใชเวลาในการ

ทํางานที่สูงที่สุดคือ 5.30 นาที/ตัว ที่พนักงาน H เปนผูรับผิดชอบ ซึ่งเปนกลุมงานชิ้นสวนอิสระ
ประกอบดวย 3 ข้ันตอนยอยคือข้ันตอนที่ 25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา ข้ันตอนที่ 27 โพงตอ
ช้ินแตงแขนหนาซาย-ขวา และขั้นตอนที่ 28 วัดสเปคปลายแขนรวมโพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา
รวมกลับแขน ซึ่งใชพนักงานเย็บคนเดียว และยังขาดความชํานาญ(จากคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
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รอบเวลาการทํางานที่สูงถึง 0.61)มีประสิทธิภาพต่ํา จึงใชรอบเวลาการทํางานสูง และจะไดเสนอ
วิธีการปรับปรุงตอไปในบทที่ 4 

  
จากสูตรการคํานวณประสิทธิภาพของการจัดสมดุลสายการผลิต สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

  ประสิทธิภาพ =     เวลาที่ใชในการผลิตรวม                 .     
         รอบเวลาการผลิตของสถานีงานสูงสุด x จํานวนสถานีงาน 

 
   =  58.74 
              5.30 x 21 
    
   =  52.77% 
 

  3.3.1.4 การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน 
 
  การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงานในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ มีระยะทาง
รวมถึง 105 เมตร ซึ่งมีสาเหตุมาจากการจัดวางตําแหนงจักรในแตละขั้นตอนที่ไมตอเนือ่งกนั ทาํให
ตองมีการเคลื่อนยายงานในแตละกลุมงาน ซึ่งควรจะตองมีการปรับปรุงใหมีระยะทางการสงงานที่
ใกลกันมากขึ้น ผูวิจัยจะแสดงการไหลของงานกับความสัมพันธของแรงงานในแผนผังจักรโดยแยก
แสดงตามการไหลกลุมชิ้นงานหลักๆ ตามแผนภูมิสายการประกอบ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
  กลุมชิ้นหนาตัวนอก 
  ในกลุมนี้การจัดวางตําแหนงจักรในขั้นตอนที่ 9 กับข้ันตอนที่ 10 มีระยะทางที่หางไกลกัน
มาทั้งที่ใชพนักงานคนเดียวกัน ทําใหตองมีการเดินทางรวมถึง 20 เมตร ดังภาพที่ 3.22  
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ภาพที่ 3.22 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมชิ้นหนาลางซาย-ขวา (กอนปรบัปรุง) 
   
  กลุมชิ้นตาขายแตงขางซาย-ขวา 
  ในกลุมชิ้นตาขายนี้ข้ันตอนที่ 16 กับข้ันตอนที่ 17 ก็มีตองมีการเคลื่อนยายชิ้นงานไกล
เนื่องจากมีการวางตําแหนงจักรอยูกันไมเหมาะสม ซึ่งสงผลใหมีระยะทางการไหลรวมถึง 17 เมตร 
ดังภาพที่ 3.23 
 

 
 

ภาพที่ 3.23 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมชิ้นตาขายขางซาย-ขวา (กอนปรับปรุง) 
 
   
กลุมชิ้นหลังและชิ้นแขนนอก 
  ชิ้นหลังตัวนอกจะปอนเขาที่จักรในขั้นตอน 21,22 และสงไปยังขั้นตอนที่ 23 ซึ่งนับวาไม
ไกลมา และชิ้นแขนที่ตองมีการจัดเตรียมกอนเขาไลนแลวจึงสงไปที่ข้ันตอน 25,27,28 สงผลใหมี
ระยะทางการไหลรวม 7 เมตร ดังภาพที่ 3.24 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 20 เมตร 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 17 เมตร 
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จักรเข็มเด่ียว

จักรเข็มเด่ียว จักรเข็มเด่ียว

จักรเข็มเด่ียว

โพง 5 เสน โพง 5 เสน โพง 5 เสน จักรเข็มคู

โพง 5 เสน

โพง 5 เสนโพง 5 เสน

โพง 3 เสนจักรเย็บย้ํา

จักรลาเทป

โตะขีดงาน

เตารีด

จักรเข็มเด่ียว จักรเข็มเด่ียว

A

E D

26

23

H

21+22

ชิ้นแขนตัวนอก

25+27+28

ชิ้นหลังนอก

 
 

ภาพที่ 3.24 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมชิ้นหลังและชิน้แขนนอก (กอนปรับปรุง) 
   
  กลุมชิ้นซับใน 
  ในกลุมซับนี้มีชิ้นสวนเปนจํานวนมากทําใหมีระยะทางการไหลของงานรวมถึง 19 เมตรดัง
ภาพที่ 3.25 

 
 

ภาพที่ 3.25 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมซับใน (กอนปรับปรุง) 
 

  กลุมชิ้นปก 
  ในกลุมนี้เมื่อเตรียมขั้นตอนงานกอนเขาสายการผลิตแลวจะสงเขาไปที่ข้ันตอน 44 แลว
สงไปรีด ซึ่งสงผลใหมีระยะทางการไหลอยู 8 เมตร ดังภาพที่ 3.26 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 7 เมตร 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 19 เมตร 
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ภาพที่ 3.26 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมปก (กอนปรับปรงุ) 
 
  กลุมสายการประกอบ 
  ในการจัดตําแหนงเครื่องจักรของการประกอบตัวนี้ มีการจัดวางจักรที่ไมเหมาะสมในชวง
รอยตอของกลุมชิ้นงานตางๆ ทําใหตองมีการเคลื่อนยายงานที่ไกลไมตอเนื่อง และเนื่องจากใน
ระยะทางที่ไกลนี้เองทําใหพนักงานจึงทํางานเปนกอง แลวจึงสงไปยังตําแหนงที่ตองการครั้งละ
จํานวนมาก สงผลใหมีระยะทางที่ไกลถึง 34 เมตร ดังภาพที่ 3.27 
 

 
 

 
ภาพที่ 3.27 แสดงระยะทางการไหลของงานในกลุมการประกอบตัว (กอนปรับปรุง) 

  จากระยะทางไหลทั้งหมดของการจัดวางแผนผังเครื่องจักรในสายการผลิตที่เขาศึกษานี้ มี
ระยะทางที่ไกลจากขั้นตอนการทํางานที่ตองสงไปขั้นตอนการรีดกอนทําใหมีระยะทางเพิ่มข้ึน และ

มีระยะทางการไหลของงานรวม 8 เมตร 

มีระยะทางการไหลของงานรวม 34 เมตร 
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การจัดวางจักรที่ไมตอเนื่องกันระหวางกลุมชิ้นงานตางๆ ซึ่งสามารถสรุปรวมระยะทางไดดังตาราง
ที่ 3.15 
 
ตารางที่ 3.15 แสดงระยะทางการไหลของงานของผลติภัณฑตัวอยางในสายการผลิตทีเ่ขาศึกษา 
       (กอนปรับปรุง) 

ลําดับ กลุมชิ้นงาน 
ระยะทางการไหล 

หรือการเคลื่อนที่ของงาน (เมตร) 
1 ชิ้นหนาลางซาย-ขวา 20 
2 ชิ้นตาขายแตงขางซาย-ขวา 17 
3 ชิ้นหลังและชิ้นแขนนอก 10 
4 ชิ้นซับใน 19 
5 ชิ้นปก 8 
6 การประกอบตัวรวม 34 

รวมระยะทาง 105 

  
 จากประสิทธิภาพผลผลิตสามารถออกไดเพียง 62% จากเปาหมายที่ตองการ ซึ่งเปน
ปญหามาจากการบริหารสมดุลในสายการผลิต และการปรับปรุงหากตองการผลผลิตที่เพิ่มข้ึนจาก
เดิมก็จําเปนจะตองมีการวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดรอบเวลาการทํางานใหนอยลง 
จากขั้นตอนกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง เราสามารถที่จะแบงกิจกรรมของขั้นตอน
กระบวนการผลิตออกไดเปน 2 ประเภท คือกิจกรรมที่มีมูลคากับ กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาดัง
แสดงรายละเอียดไวในตารางที่ 3.16 
 
ตารางที่ 3.16 แสดงกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาและกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาของขั้นตอน 
                กระบวนการผลิตผลิตภัณฑตัวอยาง 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ  O 
2 โพงตอชิ้นแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
3 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา งานมือ  O 
4 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
5 ขลิบมุมกระเปา + คิ้วปากกระเปา ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน O  
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอกลางหนาซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
9 รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ  O 

10 ย้ําปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง จักรเย็บย้ํา O  
11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา งานมือ  O 
13 โพงตอชิ้นแตงหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา งานมือ  O 
15 โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
16 รีดชิ้นขาง ซาย-ขวา งานมือ  O 
17 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป O  
18 เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา จักรเข็มเด่ียว O  
19 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
20 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
21 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
22 โพงตอกลางหลงั จักรโพง 5 เสน O  
23 รีดชิ้นหลัง งานมือ  O 
24 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
25 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
26 รีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ  O 
27 โพงตอชิ้นแตงแขนหนา ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
28 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา 

+ กลับแขน 
จักรโพง 5 เสน O  

29 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
30 เย็บตอหวงกุนคอหลัง จักรเข็มเด่ียว O  
31 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเด่ียว O  
32 ติดหวงคอ จักรเข็มเด่ียว O  
33 ติดหวงคอหลังซับใน จักรเข็มเด่ียว O  
34 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

35 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
36 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู O  
37 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
38 ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเด่ียว O  
39 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน O  
40 พับเนาปายเบอร จักรเข็มเด่ียว O  
41 พับเนาปายยี่หอ จักรเข็มเด่ียว O  
42 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน O  
43 ขีดสเปคปก งานมือ  O 
44 ประกบปก จักรเข็มเด่ียว O  
45 รีดปก งานมือ  O 
46 เย็บปดปก จักรเข็มเด่ียว O  
47 เย็บเขาคอใน จักรเข็มเด่ียว O  
48 เย็บเขาคอนอก จักรเข็มเด่ียว O  
49 รีดพับกลางผาดามชาย งานมือ  O 
50 เย็บเนาปดดามชาย จักรเข็มเด่ียว O  
51 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเด่ียว O  
52 ประกบซับในชาย จักรเข็มเด่ียว O  
53 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเด่ียว O  
54 ติดซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเด่ียว O  
55 ประกบซิปหนา จักรเข็มเด่ียว O  
56 ประกบคอหนา จักรเข็มเด่ียว O  
57 ประกบชายหนา จักรเข็มเด่ียว O  
58 ย้ํารักแร จักรเข็มเด่ียว O  
59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ  O 
60 เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา จักรเข็มเด่ียว O  
61 วัดตัดยาง งานมือ  O 
62 เย็บยึดยางขอมือ จักรเข็มเด่ียว O  
63 กลับ+เย็บค้ิวยางขอมือ จักรเข็มเด่ียว O  
64 เย็บเนายางขอมือ จักรเข็มเด่ียว O  



156 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักร 

กิจกรรมที่
กอใหเกิด
มูลคา 
(VA) 

กิจกรรมที่ไม
กอใหเกิด
มูลคา 
(NVA) 

65 เขาขอมือนอก จักรเข็มเด่ียว O  
66 ประกบขอมือใน จักรเข็มเด่ียว O  
67 โพงกันลุยชาย จักรโพง 3 เสน O  
68 โพงกันลุยขอมือ จักรโพง 3 เสน O  
69 โพงกันลุยคอ จักรโพง 3 เสน O  
70 กลับตัวเสื้อ งานมือ  O 
71 ค้ิวเข็มคูชาย จักรเข็มคู O  
72 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเด่ียว O  

 
 กิจกรรมที่มีมูลคางาน (งานเย็บ)  58  ข้ันตอน คิดเปน     81 เปอรเซ็นต 
 กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคางาน (งานมือ) 14  ข้ันตอน คิดเปน    19 เปอรเซ็นต 
 จากกิจกรรมของงานจะเห็นไดวา ยังมีโอกาสที่เพิ่มผลผลิตในสายการผลิตได หาก
สามารถลดจํานวนงานที่ไมเกิดมูลคาออกไปจากกระบวนการผลิต ซึ่งจะกลาวถึงวิธีการดําเนินงาน
ปรับปรุงในบทที่ 4 
 
 3.3.2 การวิเคราะหสภาพปญหาดานคุณภาพการผลิต 
 
 จากเปอรเซ็นตงานดีของผลผลิตในผลิตภัณฑตัวอยางของสายการผลิตที่เขาศึกษา เมื่อ
วิเคราะหจากลักษณะของกราฟในแตละวันจากภาพที่ 3.28 

 
ภาพที่ 3.28 แสดงเปอรเซน็ตงานดีในแตละวันของสายการผลิตที่เขาศกึษา (กอนปรับปรุง) 
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  จะเห็นไดวามีลักษณะสูงและต่ําเปนชวงลูกคลื่น ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากระบบการผลิตที่สง
งานจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกข้ันตอนหนึ่งเปนจํานวนหลายๆชิ้นในแตละครั้ง ซ่ึงทําใหเวลามีปญหา
คุณภาพงานจะตรวจพบไดพรอมๆกันในหลายๆตัว ทําใหไมสกัดหรือแกไขปญหาไดทันเวลาซึ่งการ
แกไขจะตองปฎิบัติในดานการจัดวางสมดุลกับระบบการไหลของงาน และเพ่ือวิเคราะหสภาพของ
ประเภทงานซอมที่เกิดขึ้น ผูวิจัยจึงไดนําประเภทของงานซอมที่พบมาเขียนเปนแผนผังพาเรโตเพ่ือ
วิเคราะหวาปญหาเรื้อรังในสายการผลิตหรือไม ซึ่งจากการนํามาเขียนเปนแผนผังพาเรโตไดดัง
ภาพที่ 3.29  

 
ภาพที่ 3.29 แสดงการวิเคราะหแผนผังพาเรโตประเภทงานซอม (กอนปรับปรุง) 

 จากพาเรโตไดแสดงใหเห็นวาปญหางานซอมของสายการผลิตนี้ไมไดอยูในรูปแบบของ 
20:80 หรือกลาวก็คือไมมีปญหาใดเปนปญหาเรื้อรัง (Chronic Problem) แตกลับกลายอยูในรูป
ของ 50:80 (50:80 มาจากจํานวนปญหาที่สงผลถึง 80% ของปญหาทั้งหมดโดยมีอยู 7 ประเภท
จากทั้งหมด 13 ประเภท) คือปญหาที่เกิดขึ้นอยางฉับพลัน (Pop Up) หากกลาวกันในภาษาของ
โรงงานก็คือทุกๆ ประเภทปญหาเหลานี้มีโอกาสเกิดขึ้นอีกเมื่อไรก็ไดหากไมไดมีการควบคุมและ
ระมัดระวัง โดยเฉพาะในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปปญหาที่เกิดขึ้นอยางฉับพลันนี้จะพบไดมาก 
เนื่องจากความไมเขาใจในคุณภาพและเทคนิควิธีการเย็บงานของพนักงานเสียสวนใหญ  
 
 
 
 
 
 
  

80%

50:80
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 จากการวิเคราะหสภาพของปญหาการผลิตของโรงงานตัวอยางตามที่กลาวมาแลวนั้น 
สามารถสรุปขอมูลการผลิตกอนปรับปรุงไดดังแสดงในตารางที่ 3.17 
 
ตารางที่ 3.17 ตารางสรุปขอมูลการผลิตของสายการผลิตตัวอยางกอนปรับปรงุ 
ลําดับ ขอมูลการผลิตของสายการผลิตตัวอยาง กอนปรับปรุง 

1 ผลผลิตตัวตอช่ัวโมง 13 ตัว 
2 ผลิตภาพแรงงาน 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง 
3 คณุภาพงานด ี(%Yield) 90 เปอรเซน็ต 
4 จํานวนพนักงานทั้งหมด 21 คน 
5 จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด 27 คัน 
6 จํานวนขั้นตอนการผลิต 72 ข้ันตอนยอย 
7 รอบเวลามาตรฐานการผลิต 58.74 นาทตีอตัว 
8 ประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิต 52.77 เปอรเซน็ต 
9 ระยะทางการขนยายชิ้นงานในสายการผลิตทัง้หมด 105 เมตร 

 



บทที่ 4 
 

การดําเนินการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมผลผลิต 
 

 ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปไดมีการแขงขันกันทั้งในดานคุณภาพและ
ราคากันอยูมาก ซ่ึงความอยูรอดของบริษัทนั้นจะขึ้นอยูกับความสามารถในการจัดการดานการตลาด
และดานการผลิต ในสวนของดานการผลิตน้ันเปนสวนหนึ่งที่มีความสําคัญในการกําหนดสถานะ
ของการดําเนินธุรกิจ กลาวคือถาโรงงานใดมีการจัดการดานการผลิตที่ไมดีพอก็จะทําใหเกิดปญหา
ซ่ึงสงผลกระทบในรูปของความสูญเปลาทางดานการดําเนินงานตางๆ การเขาทําการศึกษาใน
วิทยานิพนธฉบับน้ีพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปตัวอยางนี้ คือปญหาการ
จัดการทางดานการผลิตในสวนของการจัดสมดุลสายการผลิตและการจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับ
การไหลของงาน กลาวคือในโรงงานตัวอยางน้ันมีผลผลิตที่ ตํ่ากวาจํานวนที่คาดหวังไว อัน
เน่ืองมาจากขาดแนวทางการบริหารกระบวนการในสายการผลิตเย็บที่เหมาะสมจึงสงผลใหมี
ผลผลิตต่ํากวาที่คาดหวังไวดังที่ไดกลาวไวขางตน 
 
 จากการวิเคราะหขอมูลของโรงงานในดานตางๆ ที่ไดกลาวมาในบทกอนหนาน้ีพบวา
ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการจัดการการผลิตเย็บตามกรณีศึกษาของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปนี้ มีดังน้ี 
 

(1) ขาดการวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการในขั้นตอนกระบวนการผลิตเพ่ือลดรอบการ
ทํางานใหนอยลงและเพื่อลดกิจกรรมที่ ไมกอให เกิดมูลคาออกจากขั้นตอน
กระบวนการผลิต 

(2) ขาดการจัดการในการบริหารสมดุลสายการผลิตทั้งกลุมชิ้นสวนและกลุมการประกอบ
ตัวทําใหเกิดคอขวด และงานกองในสายการผลิต สงผลใหผลผลิตไมไดตามที่คาดหวัง
ไว 

(3) การขาดการจัดวางแผนผังเครื่องจักรและการกําหนดการไหลของงานที่สงเสริมใหงาน
สามารถออกเปนตัวไดเร็วขึ้นทําใหใชเวลาในการผลิตมาก 
 

 เน่ืองจากผลิตภัณฑหลักของโรงงานที่ทําการศึกษาคือเส้ือผากีฬาสําเร็จรูป โดยเฉพาะเสื้อ
แจ็คเก็ตกีฬา ดังน้ันในวิทยานิพนธฉบับนี้จึงมุงเนนไปยังการจัดการเพิ่มผลผลิตในเสื้อแจ็คเก็ตกีฬา
ดังที่ไดแสดงไวในบทที่ผานมา ซ่ึงในผลิตภัณฑแบบอ่ืนๆน้ันพบวาจะมีลักษณะกระบวนการผลิตที่



160 
คลายคลึงกัน ดังน้ันแนวทางที่ดําเนินการกับผลิตภัณฑหลักนี้สามารถนําไปประยุกตใชไดกับ
ผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ โดยแนวทางการดําเนินการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมผลผลิตน้ัน สามารถสรุปไดเปน 3 
ข้ันตอนดังน้ีคือ 
 

4.1  การปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนกระบวนการผลิตเย็บ โดยการศึกษารายละเอียด
วิธีการทํางานในแตละกระบวนการและวิเคราะหเพ่ือนําไปสูการปรับปรุง เร่ิมจากสวน
ที่เปนปญหาก็คือจุดที่เปนคอขวดในสายการผลิตกอนแลวจึงขยายผลตอไปในขั้นตอน
อื่นๆตามลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชหลักการ ECRS กับการศึกษาการทํางาน 
ซ่ึงเปนเครื่องมือของวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและลดความสูญ
เปลาจากกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคางานออกไปจากกระบวนการผลิตในผลิตภัณฑตัวอยาง 
 

4.2  การปรับปรุงการจัดสมดุลสายการผลิต โดยทําการจัดสรรกําลังคนใหมในทุกขั้นตอน
กระบวนการผลิตท้ังในกลุมชิ้นสวนและกลุมการประกอบตัว เพ่ือปรับเรียบให
สายการผลิตมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น เพ่ือลดความสูญเปลาจากการรอคอยงานและงาน
ผลิตท่ีมากเกินไป 

 
4.3  การปรับปรุงการจัดวางแผนผังเคร่ืองจักรกับการไหลของงาน โดยการปรับตําแหนง

การวางเครื่องจักรใหสอดคลองกับทิศทางการไหลของงาน ซ่ึงจะตองสัมพันธกับการ
จัดสรรพนักงานกับขั้นตอนงานที่อยูในตําแหนงงานนั้นๆ  เพ่ือลดความสูญเปลาจาก
ระยะทางในการเคลื่อนที่ของงานและสงเสริมใหงานสามารถไหลไดอยางตอเน่ือง 

 
 จากขอสรุปของแนวทางการดําเนินการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมผลผลิตที่ไดกลาวมาแลวน้ัน จะทำ
การอธิบายวิธีการดําเนินงานโดยละเอียดังน้ี 
 
 4.1 การปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 
 ในการเขาศึกษาการทํางานเพื่อทําการปรับปรุงวิธีการทํางานใหลดความสูญเปลาไปจาก
วิธีการทํางาน ผูวิจัยไดนําหลักการ 5W1H ควบคูกับหลักการ ECRS มาเปนหลักในการวิเคราะห
เพ่ือการปรับปรุง โดยหลักการของ 5W1H ที่ใชเปนการถามเพ่ือวิเคราะหความจําเปนในแตละ
ข้ันตอนซึ่งประกอบดวยคําถามหลัก 6 คําถามคือ 
 What?  เปนคําถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน เชน ทําอะไร 
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 When?  เปนคําถามเพื่อหาขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสม เชน ทําเมื่อไร 
 Where?  เปนคําถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม เชน ทําที่ไหน 
 Who?  เปนคําถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมกับงาน เชน ใครเปนคนทํา 
 How?  เปนคําถามเพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เชน ทําอยางไร 
 Why?  เปนคําถามเพื่อหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม ซ่ึงจะใชเปนคําถามที่
สองของทุกๆ คําถาม เชน ทําไมตองทํา ทําไมตองทําตอนนั้น ทําไมตองทําที่น่ัน ทําไมตองเปน
พนักงานคนนั้นทํา และทําไมตองทําอยางนั้น เปนตน โดยตัวอยางคําถามเพ่ือการปรับปรุงเชน 
 
 What?  ทําอะไร   ทําไมตองทํา  ทําอยางอื่นไดหรือไม 
 When?  ทําเมื่อไร   ทําไมตองทําตอนนั้น ทําตอนอื่นไดหรือไม 
 Where?  ทําที่ไหน   ทําไมตองทําที่น่ัน  ทําที่อื่นไดหรือไม 
 Who?  ใครเปนคนทํา   ทําไมตองเปนคนนั้น  คนอื่นทําแทนได
หรือไม 
 How?  ทําอยางไร   ทําไมตองทําอยางนั้น ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม 
 
และหลักการ ECRS ที่นํามาใชน้ีประกอบดวย 
 
 E = Eliminate คือการตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในขั้นตอน 
     กระบวนการผลิตออกไป 
 C =  Combine  คือการรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกันเพื่อ 
     ประหยัดเวลา หรือแรงงานในการทํางาน 
 R = Re-arrange  คือการจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
 S = Simplify   คือการปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวย 
     ใหทํางานไดงายขึ้น 

 
 และจากการวิเคราะหถึงคุณคางานจึงไดเขาศึกษาการทํางานไดเขาปฎิบัติการปรับปรุง
วิธีการทํางานรวมกับทีมครูฝกสอนเย็บ หัวหนาเย็บ โดยใหวิศวกรเปนผูทําการวิเคราะหรายละเอียด
ข้ันตอนการทํางาน โดยเร่ิมจากขั้นตอนที่เปนคอขวดในสายการผลิตกอนแลวจึงดําเนินการใน
ข้ันตอนที่มีปญหารองลงมาจนครบทั้งกระบวนการผลิต(มาจากการวิเคราะหในบทที่แลว)แลวสง
ใหครูฝกสอนเย็บกับหัวหนาสายการผลิตเปนผูทดลองปฎิบัติพรอมๆไปกับทดลองจับเวลาการ
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ทํางาน และประสานงานกับ QC. ใหตรวจสอบคุณภาพวาไดตามขอกําหนดของลูกคาหรือไม แลว
จึงนําไปสอนพนักงานเย็บในสายการผลิต ดูภาพที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 

 ขั้นตอนการทํางานในผลิตภัณฑตัวอยางที่เขาศึกษา ที่สามารถวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการ
ทํางานใหม มีทั้งส้ิน 17 ขั้นตอนการทํางาน ดังแสดงใน ตารางที่ 4.1 

วิศวกรอุตสาหการเขาศึกษา
ปรับปรุงวิธีการทํางานของ

ครูฝกเย็บสอนเทคนิคและ 
วิธีการทาํงาน 

วิศวกรอุตสาหการเฝาติดตาม
ประสิทธิภาพผลผลิต กับความ

สมดุลสายการผลิต 

เจาหนาที่ QC 
ตรวจเฝาระวัง

ผลผลิตเพ่ิมขึ้นได
ตามเปาหมาย

ผาน 

ไม

เปลี่ยนพนง.
เย็บ 

ติดตาม 
ได 

ไมได 
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนการทํางานที่ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมโดยใชหลักการ ECRS 

หลักการที่
ใชปรับปรุง 

เวลาการทํางาน 
(นาทีตอตัว) 

ลําดับ 
 ขั้นตอนการทํางาน 

E C R S กอน หลัง 

ลดลง 
นาที
ตอตัว 

คิด
เปน 
% 

ก. กลุมเตรียมชิ้นงานกอนเขาสายการผลิต 
1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา /    0.40 0.31 0.09 22% 

12+14 ขีดชิ้นแตงหนา+หลัง ซาย-ขวา /    0.40 0.31 0.09 22% 
26 ขีดชิ้นแตงแขนซาย-ขวา /    0.40 0.30 0.10 25% 
43 ขีดสเปคปก / /   0.40 0.22 0.12 30% 
59 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา /    0.30 0.17 0.13 43% 

ค. กลุมชิ้นตาขายแตงขาง ซาย-ขวา 
16 รีดชิ้นแตงขางซาย-ขวา /    0.18 - 0.18 100% 

ง. กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก 
19 เย็บตอหนาขางซาย-ขวา / /   1.67 1.47 0.20 12% 

จ. กลุมชิ้นหลังตัวนอก 
21+22 โพงตอหลังบนตาขายซาย-ขวา  /   0.93 0.75 0.18 19% 

23 รีดชิ้นหลัง /    0.15 - 0.15 100% 
ช. กลุมชิ้นแขนตัวนอก 

28 วัดสเปคปลายแขนหนาซาย-ขวา  /   0.77 0.62 0.13 17% 
ฌ. กลุมซับใน 

33 ติดหวงคอหลังซับใน    / 0.41 0.25 0.16 39% 
38 เย็บคิ้วตอสาปหนาในซาย-ขวา 1/16    / 0.73 0.67 0.06 8% 

40+41 เย็บเนาปายเบอร+พับเนาปายยี่หอ /    0.21 0.17 0.04 0.8% 
42 โพงเขาขางซับในซาย-ขวา / /   2.23 1.88 0.35 16% 

ฐ. กลุมขอบขอมือ 
60 เย็บตอขอบขอมือซาย-ขวา /    0.30 - 0.30 100% 

ฑ. กลุมประกอบตัว 
50 เย็บเนาปดดามชาย /    0.89 - 0.89 100% 
52 ประกบซับในชาย  / /  2.90 2.50 0.40 14% 

รวม 13.27 9.49 3.78 28% 
  
 
รายละเอียดการปรับปรุงในขั้นตอนยอยของแตละขั้นตอนการผลิตแสดงอยูในตารางที่ 4.2 ถึง 
ตาราง 4.18 



164 
ตารางที่ 4.2 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดช้ินกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขั้นตอน : ชีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 หยิบช้ินงานที่วางดานหนาช้ินละ 1 โหล     หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 จัดตําแหนงชิ้นงาน /    มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซายหยิบชิ้นงานทีละช้ินมาวางดานหนา /    มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน     ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 มือขวาหยิบดินสอขาว     หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดชิ้นงานตาม BLOCK       
7 หยิบช้ินงาน 2 ช้ินมารวมกันแลววางบนโตะดานขาง      
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 11 รวมขั้นตอนยอย : 5 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 122 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 45 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 81 เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.3 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดช้ินแตงหนา-หลัง ซาย-ขวา 
ขั้นตอน : ขีดชิ้นแตงหนา+ช้ินแตงหลัง ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 หยิบช้ินงานที่วางดานหนาช้ินละ 1 โหล         หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 จัดตําแหนงชิ้นงาน /       มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซายหยิบชิ้นงานทีละช้ินมาวางดานหนา /       มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน         ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 มือขวาหยิบดินสอขาว         หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดชิ้นงานตาม BLOCK            
7 หยิบช้ินงาน 2 ช้ินมารวมกันแลววางบนโตะดานขาง           
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 7 รวมขั้นตอนยอย : 5 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.09 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 43 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 22 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 28 เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.4 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนรีดช้ินแตงขาง ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : รีดชิ้นแตงขางซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เตารีดไอนํ้า พนักงานผูปฎิบัติ : D วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะรีดงาน /    ยกเลิกการรีด 
2 มือขวากับมือซายชวยจัดตําแหนงผาใหเรียบ /     
3 มือขวาเอือ้มไปจับเตารีด /     
4 มือซายชวยดึงผาไมไหยน /     
5 รีดตรงตะเข็บตอกลางขางซ/ข /     
6 มือซายชวยปดตะเข็บ /     
7  2 มือซาย-ขวาหยบิชิ้นงานไปวางบนโตะรีดดานบน /     
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 7 รวมขั้นตอนยอย : - 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.5 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนรีดช้ินหลัง 
 
ขั้นตอน : รีดชิ้นหลัง แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เตารีดไอนํ้า พนักงานผูปฎิบัติ : D วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะรีดงาน /    ยกเลิกการรีด 
2 มือขวากับมือซายชวยจัดตําแหนงผาใหเรียบ /     
3 มือขวาจับเตารีด /     
4 มือซายชวยดึงผาไมไหยน /     
5 รีดชิ้นงานใหตะเข็บอยูดานตาขาย /     
6  2 มือหยิบชิ้นงานเลื่อนไปวางขางบน /     
7       
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 6 รวมขั้นตอนยอย : - 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.15 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดช้ินแตงแขน ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 หยิบช้ินงานที่วางดานหนาช้ินละ 1 โหล         หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 จัดตําแหนงชิ้นงาน         มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซายหยิบชิ้นงานทีละช้ินมาวางดานหนา  /       มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน         ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 มือขวาหยิบดินสอขาว         หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดชิ้นงานตาม BLOCK            
7 หยิบช้ินงาน 2 ช้ินมารวมกันแลววางบนโตะดานขาง           
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย :  รวมขั้นตอนยอย :  

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

เวลาลดลงจากเดิม  นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม  ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน  เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน  เปอรเซ็นต 



169 
ตารางที่ 4.7 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนวัดสเปคปลายแขนหนา ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : วัดสเปคปลายแขนหนา ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : H วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นแขนซายมาจับตําแหนงกลางตะเข็บ  /   หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นซาย-ขวา มาประกบกัน 
2 มือซายจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน  /   จับตะเข็บกลางแขนซาย-ขวาตรงกัน 
3 มือขวาจับริมผาดานหนา  /   วางตําแหนงตะเข็บกลางแขนตรงสเปคกลางที่

จุดเร่ิม 
4 มือซายหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค  /   มือขวาจับกรรไกรมาขลิบวัดสเปค 2 ช้ิน 
5 วางกรรไกร  /   เลื่อนมือขวาจับสเปคกลางตะเข็บ 
6 มือซายเล่ือนมาจับริมผาดานหลัง  /   มือซายจับริมผาดานหนา 
7 มือขวาเลื่อนมาจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน  /   มือขวาขลิบตําแหนงสเปค 2 ช้ิน 
8 มือขวาหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค  /   นําช้ินงานเขาจักร 
9 วางชิ้นงาน  /    
10 หยิบช้ินแขนขวามาจับตําแหนงกลางตะเข็บ  /    
11 มือซายจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน  /    
12 มือขวาจับริมผาดานหนา  /    
13 มือซายหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค  /    
14 วางกรรไกร  /    
15 มือซายเล่ือนมาจับริมผาดานหลัง      
16 มือขวาเลื่อนมาจับตําแหนงตะเข็บกลางแขน      
17 มือขวาหยิบกรรไกรมาขลิบวัดเสปค      
18 นําชิ้นงานเขาจักร      
19       
รวมขั้นตอนยอย : 18 รวมขั้นตอนยอย : 8 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.15 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 18 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 19 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 23 เปอรเซ็นต 



170 
ตารางที่ 4.8 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดสเปคปก 
 
ขั้นตอน : ชีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซาย-ขวาหยิบชิ้นปกบนเลื่อนมาวางบนโตะขีดงาน     มือซาย-ขวาหยิบชิ้นปกบนเลื่อนมาวางบนโตะ

ขีดงาน 
2 มือขวาหยิบ PATTERN มาวางบนชิ้นงาน  /   มือขวาหยิบ PATTERN มาวางบนชิ้นงาน

พรอมดินสอ 
3 มือซายชวยจัดตําแหนง     มือซายชวยจัดตําแหนง 
4 มือขวาหยิบดินสอ  /   ขีดตรงตําแหนงขอบปกดานบน 17 น้ิว 
5 ขีดตรงตําแหนงขอบปกดานบน  10 น้ิว     หยิบชิ้นงานเลื่อนไปวางดานบน 
6 เปลี่ยนตําแหนงประคอง PATTERN  /    
7 ขีดตอจากตําแหนงขอบปกดานบน 7 น้ิว  /    
8 ขีดตรงตําแหนงขอบปกดานลาง  10 น้ิว /     
9 เปลี่ยนตําแหนงประคอง PATTERN /     
10 ขีดตอจากตําแหนงขอบปกดานลาง 7 น้ิว /     
11 หยิบช้ินงานเลื่อนไปวางดานบน      
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
รวมขั้นตอนยอย : 11 รวมขั้นตอนยอย : 5 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 122 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 45 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 81 เปอรเซ็นต 



171 
ตารางที่ 4.9 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: ไมมี (งานมือ) พนักงานผูปฎิบัติ : A วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นขอบขอมือวางบนโตะขีดงาน     หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
2 มือซายหยิบ PATTERN มาวางบนชิ้นงาน     มือซายหยิบ BLOCK งานวางทาบบนชิ้นงาน 
3 มือซาย-ขวา ชวยจัดตําแหนงใหตรง /    มือขวาหยิบดินสอขาว 
4 มือขวาหยิบปากกาละลาย     ขีดช้ินงานตาม BLOCK  
5 ขีดตําแหนงขอบขอมือโดยรอบ     หยิบชิ้นงาน 2 ชิ้นมารวมกันแลววางบนโตะ

ดานขาง 
6 ขีดตําแหนงขอบขอมือก่ึงกลางขอบขอมือ     หยิบชิ้นงานที่วางดานหนาชิ้นละ 1 โหล 
7 พลิกวางชิ้นงานดานขางซาย      
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 7 รวมขั้นตอนยอย : 6 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.13 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 153 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 43 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 76 เปอรเซ็นต 



172 
ตารางที่ 4.10 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บตอขางหนา ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : เย็บตอขางหนา ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : F วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นงานดานหนาวางบนโตะจักร     มือซายหยิบชิ้นงานดานหนาวางบนโตะจักร 
2 มือขวาหยิบชิ้นขางกุน     มือขวาหยิบชิ้นขางกุน 
3 วัดสเปค     วัดสเปค 
4 หยิบงานเขาใตตีนผ ี     หยิบงานเขาใตตีนผ ี
5 เย็บล็อคลายตรงกุน     เย็บล็อคลายตรงกุน 
6 พลิกตําแหนงดูลายที่ล็อค     พลิกตําแหนงดูลายท่ีล็อค 
7 เย็บตอหนา 4 น้ิว     เย็บตอหนา 4 น้ิว 
8 จัดตําแหนง     จัดตําแหนง 
9 เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว     เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว 
10 มือซายจัดตําแหนงตรงกป.     มือซายจัดตําแหนงตรงกป. 
11 เย็บตอหนาขาง 3 น้ิว     เย็บตอหนาขาง 3 น้ิว 
12 กลับชิ้นงานเย็บอีกดาน     กลับชิ้นงานเย็บอีกดาน 
13 เย็บจากกป.บน 2 น้ิว     เย็บจากกป.บน 2 น้ิว 
14 จับตําแหนงชายประกบกัน     จับตําแหนงชายประกบกัน 
15 เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว     เย็บตอหนาขาง 4 น้ิว 
16 กลับชิ้นงาน /    วางงานบนโตะวางงานดานซาย 
17 เย็บตรงตําแหนงกป.อีก 1 คร้ัง /     
18 หยิบช้ินงานวางบนโตะวางงานดานขางซาย      
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 18 รวมขั้นตอนยอย : 16 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.20 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 5 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 12 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 14 เปอรเซ็นต 

 



173 
ตารางที่ 4.11 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนโพงตอหลังบนตาขาย 
 
ขั้นตอน : โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: โพง 5 เสน พนักงานผูปฎิบัติ : E วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นตาขายวางใตตีนผี     มือซายหยิบชิ้นตาขายวางใตตีนผี 
2 มือซายหยิบชิ้นหลังขางบนขวาวางประกบ     มือซายหยิบชิ้นหลังขางบนขวาวางประกบ 
3 โพงชิ้นตอขาง 2 น้ิว  /   โพงช้ินตอขาง พรอมประคองผา 6  น้ิว 
4 ใชมือชวยประคองตําแหนง  /   จับชิ้นริมผาประกบ 
5 โพงตอหลัง 6 น้ิว  /   โพงช้ินตอขาง พรอมประคองผา 6.5  น้ิว 
6 จัดตําแหนง โพงตอหลัง 4.5 น้ิว     กลับชิ้นงานวางใตตีนผี 
7 กลับชิ้นงานวางใตตีนผี     หยิบชิ้นตอหลังซายมาประกบ 
8 หยิบช้ินตอหลังซายมาประกบ     โพงช้ินตอขาง พรอมประคองผา 6  น้ิว 
9 โพงชิ้นตอขาง 2 น้ิว  /   จับชิ้นริมผาประกบ 
10 ใชมือชวยประคองตําแหนง  /   โพงชิ้นตอขาง พรอมประคองผา 6.5  น้ิว 
11 โพงตอหลัง 6 น้ิว  /   เอาชิ้นหลังบนวางใตตีนผี 
12 จัดตําแหนง โพงตอหลัง 4.5 น้ิว     หยิบชิ้นหลังลางวางประกบ 
13 เอาช้ินหลังบนวางใตตีนผี     โพงชิ้นตอหลังบน-ลาง 5 น้ิว 
14 หยิบช้ินหลังลางวางประกบ     โพงตอหลังบน-ลาง 5.5 น้ิว 
15 โพงชิ้นตอหลังบน-ลาง 3 น้ิว  /   ตัดเศษดาย/เอางานออกจากจักร 
16 ประคองผา  /   วางงานบนโตะวางงาน 
17 โพงตอหลังบน-ลาง 5 น้ิว  /    
18 จับริมผาประกบโพงตอ หลังบน-ลาง 3.5 น้ิว      
19 ตัดเศษดาย/เอางานออกจากจักร      
20 วางงานบนโตะวางงาน      
รวมขั้นตอนยอย : 20 รวมขั้นตอนยอย : 16 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.18 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 24 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 19 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 37 เปอรเซ็นต 

 



174 
ตารางที่ 4.12 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนติดหวงคอหลังซับใน 
 
ขั้นตอน : เย็บติดหวงคอหลังซับใน แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : J วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 

มือซายหยิบชิ้นหลังซับในที่วางบนโตะดานขาง     มือซายหยิบชิ้นหลังซับในที่วางบนโตะ
ดานขาง 

2 วางบนโตะจักร     วางงานใตตําแหนงตีนผีตรงจุดท่ี 1 ท่ีทํารอย
มารค 

3 จัดตําแหนงผาใหเรียบ     จัดตําแหนงใหตรงรอยมารค 
4 มือขวาหยิบ BLOCK มาวางทาบบนชิ้นซับใน /   / เย็บติดหวงคอซับในจุดแรก 
5 มือซายกดทับชิ้น PATTERN /   / เลื่อนช้ินซับในไปขางหนา 
6 มือขวาหยิบปากกาละลาย /   / จัดตําแหนงใหตรงรอยมารค ท่ี 2 
7 จุดตําแหนงที่ติดเบอร 2 จุด /   / เย็บติดหวงคอซับในจุดที่ 2 
8 มือซาย-ขวา จับชิ้นงานวางใตตีนผี     เอางานออกจากตีนผ ี
9 มือขวาหยิบหวงคอหลัง     มือขวาหยิบกรรไกรตัดเศษดาย 
10 วางหวงคอตรงจุดท่ี 1      วางงานบนโตะจักรดานซาย 
11 เย็บติดหวงคอซับในจุดแรก      
12 เล่ือนชิ้นซับในไปขางหนา      
13 เย็บติดหวงคอซับในจุดที่ 2      
14 เอางานออกจากตีนผี      
15 มือขวาหยิบกรรไกรตัดเศษดาย      
16 วางงานบนโตะวางงานดานขวา      
17       
18       
19       

รวมขั้นตอนยอย : 16 รวมขั้นตอนยอย : 10 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.16 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 94 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 39 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 64 เปอรเซ็นต 



175 
ตารางที่ 4.13 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บคิ้วตอสาปหนาใน ซาย-ขวา  
 
ขั้นตอน : คิ้วตอสาปหนาใน ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : J วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบงานวางบนโตะจักร     มือซายหยิบงานวางบนโตะจักร 
2 มือซาย-ขวาชวยจับงานเขาใตตีนผี    / มือซาย-ขวาชวยจับตะเข็บเขาซองปดตะเข็บ 
3 มือซายปดตะเข็บเขาดานสาป    / เย็บยํ้าตรงหัวตะเข็บ 
4 เร่ิมเย็บ โดยมือขวายํ้างาน    / มือขวาจับตรงตะเข็บ 
5 คิ้วสาปหนา 2 น้ิว    / มือซายจับตรงตะเข็บหลังตีนผีชวยประคองผา 
6 ยกชิ้นงาน จัดตําแหนงตะเข็บสาปหนา    / คิ้วสาปหนา 8 น้ิว 
7 คิ้วสาปหนา 4 น้ิว    / เลื่อนมือขวามาจับประคองตําแหนงใหม 
8 มือขวาจับตรงตะเข็บ    / คิ้วสาปหนา 8 น้ิว 
9 มือซายชวยลูบประคองผา    / มือขวาจับงานตรงตะเข็บชาย 
10 คิ้วสาปหนา 5 น้ิว    / มือซายจับงานประคอง 
11 มือซาย-ขวาชวยจัดตําแหนงตะเข็บสาปหนา    / คิ้วสาปหนา 6 น้ิว 
12 คิ้วสาปหนา 4 น้ิว    / หยิบชิ้นงานวางบนโตะจักรดานซายบน 
13 มือซายจับงานประคอง      
14 คิ้วสาปหนา 3 น้ิว      
15 มือขวาจับงานตรงตะเข็บชาย      
16 คิ้วสาปหนา 4 น้ิว      
17 หยิบช้ินงานวางบนโตะวางงานดานขางขวา      
18       
19       
20       

รวมขั้นตอนยอย : 17 รวมขั้นตอนยอย : 12 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.06 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 7 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 8 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 8 เปอรเซ็นต 

 



176 
ตารางที่ 4.14 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บเนาปายเบอรปายย่ีหอ 
 
ขั้นตอน : เย็บเนาปายเบอร + พับเนาปายย่ีหอ แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : M วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบเบอร 8 ธง     มือขวาหยิบเบอร 8 ธง 
2 มือขวาหยิบเบอร CARE     มือซายหยิบเบอร CARE 
3 มือซาย-ขวาหยิบ 2 เบอรรวมกัน จัดตําแหนง     2 มือชวยจัดตําแหนง 
4 เย็บเนาเบอร 8 ธงเขาดวยกัน 1.5 น้ิว     เย็บเนาเบอร 8 ธงเขาดวยกัน 1.5 น้ิว แลวหยุด 
5 มือซายหยิบเบอรที่เย็บแลวใสในถุง /    มือขวาหยิบเบอร ย่ีหอ  
6 มือขวาหยิบเบอรย่ีหอ     2 มือชวยจัดตําแหนง เอาเขาใตตีนผี 
7 มือซาย-ขวาชวยพับเบอร ย่ีหอ  /   เย็บเนาเบอรย่ีหอ 0.5 น้ิว ตอจากเบอร 8 ธง 
8 มือซายเอาเบอรเขาใตตีนผี  /    
9 เย็บเนาเบอร ย่ีหอ 0.5 น้ิว      
10 มือซายหยิบเบอรที่เย็บแลวใสในถุง  /    
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 10 รวมขั้นตอนยอย : 5 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.04 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 68 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 0.8 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 24 เปอรเซ็นต 

 



177 
ตารางที่ 4.15 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บโพงเขาขางซับใน 
ขั้นตอน : โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: โพง 5 เสน พนักงานผูปฎิบัติ : L วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะจักร     มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะจักร 
2 เอางานเขาใตตีนผี     เอางานเขาใตตีนผี 
3 โพงขางซับในขวา 5 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 5 นิ้ว 
4 ตัดเศษดาย     ตัดเศษดาย 
5 โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว 
6 จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน     จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน 
7 โพงขางซับในขวา 8 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 8 นิ้ว 
8  ตัดเศษดาย      ตัดเศษดาย 
9 โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว 

10 จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน     จัดตําแหนงลายตรงรักแรใหตรงกัน 
11 โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว     โพงขางซับในขวา 7 นิ้ว 
12 วัดสเปคตําแหนงติดเบอร /    มือขวาหยิบเบอร CAREท่ีติดกับเบอรยี่หอ 
13 มือขวาหยิบเบอร CARE   /   วางตรงตําแหนงท่ีจะติดเบอร 
14 มือซายหยิบกรรไกร  /   โพงเขาเบอร 6 นิ้ว 
15 ตัดแยกเบอร CARE / /   ตัดเศษดาย 
16 มือขวาเอาเบอรวางตรงตําแหนงติดเบอร  /   วางบนโตะวางงานดานซาย 
17 โพงติดเบอร1.5 นิ้ว  /    
18 มือขวาหยิบเบอร ยี่หอ  /    
19 มือซายหยิบกรรไกร  /    
20 ตัดแยกเบอร ยี่หอ / /    
21 มือขวาเอาเบอรวางตรงตําแหนงติดเบอร  /    
22 โพงติดเบอร 4.5 นิ้ว  /    
23 ตัดเศษดาย      
24 วางบนโตะวางงานดานซาย      

รวมขั้นตอนยอย : 24 รวมขั้นตอนยอย : 16 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.35 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 5 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 16 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 18 เปอรเซ็นต 



178 
ตารางที่ 4.16 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา 
 
ขั้นตอน : เย็บตอขอบขอมือ ซาย-ขวา แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : R วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 หยิบช้ินงานขอบขอมือพับคร่ึงตามความยาว /    ยกเลิกขั้นตอนเย็บ 
2 เย็บตอผาขอบขอมอื  1.5 น้ิว /     
3 หยิบช้ินงานขอบขอมือพับคร่ึงตามความยาว /     
4 เย็บตอผาขอบขอมอื  1.5 น้ิว /     
5 วางชิ้นงานบนโตะจักรดานซาย /     
6       
7       
8       
9       
10       
11       
12       
13       
14       
15       
16       
17       
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 5 รวมขั้นตอนยอย : - 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.30 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.17 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บเนาปดดามชาย 
 
ขั้นตอน : เย็บเนาปดดามชาย แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : O วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 
ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 

1 มือขวาหยิบชิ้นงานจากกลองวางงานขางจักร /    ยกเลิกขั้นตอนการเย็บ 
2 มือขวาหยิบกรรไกรมาตัดริมหัวผาดามชาย /     
3 ตัดผาริมดามชาย /     
4 หยิบช้ินดามชายวัดเสปค /     
5 ขลิบชิ้นดามชายตาม สเปค /     
6 หยิบช้ินดามชายเขาใตตีนผี /     
7 เย็บปดชิ้นดามชาย 5 น้ิว /     
8 ลูบผาใหเรียบ /     
9 เย็บปดชิ้นดามชาย 5 น้ิว /     
10 เย็บปดชิ้นดามชาย 5 น้ิว /     
11 จัดระยะ /     
12 เย็บปดชิ้นดามชาย 4 น้ิว /     
13 เย็บปดชิ้นดามชาย 7 น้ิว /     
14 จัดระยะ /     
15 เย็บปดชิ้นดามชาย 3 น้ิว /     
16 เย็บปดชิ้นดามชาย 6 น้ิว /     
17 หยิบช้ินงานสําเร็จวางบนโตะวางงานดานซาย /     
18       
19       
20       
รวมขั้นตอนยอย : 17 รวมขั้นตอนยอย : - 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.89 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม - ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน - เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ 4.18 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการทํางานขั้นตอนเย็บประกบซับในชาย 
ขั้นตอน : เย็บประกบซับในชาย แบบงาน : เส้ือแจ็คเก็ตกีฬา 
เครื่องจักร: เข็มเดี่ยว พนักงานผูปฎิบัติ : P วันที่เขาปรับปรุง:  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
รูปแสดงพ้ืนท่ีการทํางาน (Work Station Lay-Out) 

ขั้นตอนยอยปจจุบัน E C R S ขั้นตอนยอยท่ีปรับปรุงแลว 
1 มือซายหยิบงานวางบนโตะจักร     มือซายหยิบชิ้นงานวางบนโตะจักร 
2 วัดสเปคตัวเสื้อ     วัดสเปคตัวเสื้อ 
3 จับชิ้นหนาซายเขาใตตีนผี   /  เย็บล็อคชายหนาซาย 4 น้ิว 
4 เย็บล็อคชายหนาซาย 4 น้ิว   /  เย็บเขาชายนอก 8 น้ิว 
5 เล่ือนชิ้นงานลงมาใหช้ินหนาขวาเขาใตตีนผี   /  จัดตําแหนงประคองผา  
6 เย็บล็อคชายหนาขวา 4 น้ิว     เย็บเขาชายนอก 10  น้ิว 
7 เย็บเขาชายนอก5 น้ิว  /   จัดตําแหนงประคองผา  
8 จัดตําแหนง  /   เย็บเขาชายนอก 9  น้ิว 
9 เย็บเขาชายนอก 7  น้ิว  /   จัดตําแหนงประคองผา  

10 จัดตําแหนงก่ึงกลางประกบกัน  /   เย็บเขาชายนอก 4  น้ิว 
11 เย็บเขาชายนอก  8  น้ิว  /   เย็บล็อคชายนอก 4 น้ิว 
12 จัดตําแหนงประคองผา  /   เย็บล็อคชายในขวา 4 
13 เย็บเขาชายนอก 6 น้ิว  /   เย็บเขาชายนอก 8 น้ิว 
14 เย็บเขาชายนอก 5 น้ิว  /   จัดตําแหนงประคองผา  
15 เย็บล็อคชายในชิ้นหนาซาย 4 น้ิว   /  เย็บเขาชายนอก 10  น้ิว 
16 เย็บล็อคชายในขวา 4  /   จัดตําแหนงประคองผา  
17 เย็บประกบซับใน 8 น้ิว  /   เย็บเขาชายนอก 9  น้ิว 
18 จัดตําแหนงประคองผา  /   จัดตําแหนงประคองผา  
19 เย็บประกบซับใน 10 น้ิว  /   เย็บเขาชายนอก 4  น้ิว 
20 จัดตําแหนงประคองผา  /   เย็บล็อคชายใน 4 น้ิว 
21 เย็บประกบซับในชาย 9 น้ิว  /   หยิบงานวางบนโตะดานขวา 
22 เย็บประกบซับในชาย 4 น้ิว  /    
23 หยิบงานวางบนโตะดานขวา      

รวมขั้นตอนยอย : 23 รวมขั้นตอนยอย : 21 

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

เวลาลดลงจากเดิม 0.40 นาทีตอตัว ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 4 ตัวตอชั่วโมง 

ปรับปรุงไดคิดเปน 14 เปอรเซ็นต ปรับปรุงไดคิดเปน 20 เปอรเซ็นต 
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 จากการวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางานผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตท่ีเขาศึกษา
สามารถสรุปออกมาตามกิจกรรมของงานไดดังตารางที่ 4.19 
 
ตารางที่ 4.19 แสดงผลการปรับปรุงวิธีการทํางานผลิตภัณฑตัวอยาง 
 

กิจกรรมของงาน จํานวนข้ันตอน 
กอนปรับปรุง 

ตัด/ขจัด 
ขั้นตอน 

ปรับปรุง 
วิธีการ 

จํานวนขั้นตอน 
หลังปรับปรุง 

กิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา 
(ข้ันตอนการเย็บ) 

58 2 7 56 

กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา 
(ข้ันตอนงานมือ) 

14 2 6 12 

รวม 72 4 13 68 

 
 และจากผลการปรับปรุงการทํางานทําใหได ข้ันตอนกระบวนการผลิตและแผนภูมิ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑตัวอยางใหมดังตารางที่ 4.20 และ ภาพที่ 4.2 ถึง ภาพที่ 4.4 
 
ตารางที่ 4.20 แสดงขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

1 ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา งานมือ 
2 โพงตอชิ้นแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
3 วัดสเปคปากกระเปา ซาย-ขวา งานมือ 
4 ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
5 ขลิบมุมกระเปา + ค้ิวปากกระเปา ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
6 เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
7 วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง จักรโพง 5 เสน 
8 วัดสเปคตอกลางหนา + โพงตอกลางหนาซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
9 รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา งานมือ 

10 ยํ้าปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง จักรเย็บย้ํา 
11 โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
12 ขีดชิ้นแตงหนาซาย-ขวา งานมือ 
13 โพงตอชิ้นแตงหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

14 ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา งานมือ 
15 โพงตอชิ้นแตงหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
16 ลาติดเทป 3 เสน จักรลาเทป 
17 เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา จักรเข็มเดี่ยว 
18 เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว 
19 โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
20 โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
21 โพงตอกลางหลัง จักรโพง 5 เสน 
22 โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
23 โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
24 ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา งานมือ 
25 โพงตอชิ้นแตงแขนหนา ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
26 วัดเสปคปลายแขน+โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน จักรโพง 5 เสน 
27 โพงเขาแขน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
28 เย็บตอหวงกุนคอหลัง จักรเข็มเดี่ยว 
29 กุนหวงคอหลัง จักรเข็มเดี่ยว 
30 ติดหวงคอ จักรเข็มเดี่ยว 
31 ติดหวงคอหลังซับใน จักรเข็มเดี่ยว 
32 โพงตอปลายแขนซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
33 โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
34 กุนเทปติดคอหลังซับใน จักรเข็มคู 
35 โพงตอสาปหนาซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
36 ค้ิวตอสาปหนาซับใน 1/16” จักรเข็มเดี่ยว 
37 โพงตอแขนหนาซับใน จักรโพง 5 เสน 
38 พับเนาปายเบอร จักรเข็มเดี่ยว 
39 พับเนาปายยี่หอ จักรเข็มเดี่ยว 
40 โพงเขาขางซับใน ซาย-ขวา จักรโพง 5 เสน 
41 ขีดสเปคปก งานมือ 
42 ประกบปก จักรเข็มเดี่ยว 
43 รีดปก งานมือ 
44 เย็บปดปก จักรเข็มเดี่ยว 
45 เย็บเขาคอใน จักรเข็มเดี่ยว 
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ลําดับ ชื่อข้ันตอน เครื่องจักรที่ใช 

46 เย็บเขาคอนอก จักรเข็มเดี่ยว 
47 รีดพับกลางผาดามชาย งานมือ 
48 วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก จักรเข็มเดี่ยว 
49 ประกบซับในชาย จักรเข็มเดี่ยว 
50 เย็บพับหัวซิป จักรเข็มเดี่ยว 
51 ติดซิปหนา + วัดสเปค จักรเข็มเดี่ยว 
52 ประกบซิปหนา จักรเข็มเดี่ยว 
53 ประกบคอหนา จักรเข็มเดี่ยว 
54 ประกบชายหนา จักรเข็มเดี่ยว 
55 ยํ้ารักแร จักรเข็มเดี่ยว 
56 ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา งานมือ 
57 วัดตัดยาง งานมือ 
58 เย็บยึดยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
59 กลับ+เย็บคิ้วยางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
60 เย็บเนายางขอมือ จักรเข็มเดี่ยว 
61 เขาขอมือนอก จักรเข็มเดี่ยว 
62 ประกบขอมือใน จักรเข็มเดี่ยว 
63 โพงกันลุยชาย จักรโพง 3 เสน 
64 โพงกันลุยขอมือ จักรโพง 3 เสน 
65 โพงกันลุยคอ จักรโพง 3 เสน 
66 กลับตัวเสื้อ งานมือ 
67 ค้ิวเข็มคูชาย จักรเข็มคู 
68 เย็บวนรอบตัว จักรเข็มเดี่ยว 
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11 12

13

14

15

16

ชิ้นตาขาย
ขาง ซ-ข

ชิ้นขางลาง
ซ -ข

เทปกุน
3 เสน

ชิ้นแตงหนา
ซ -ข

ชิ้นแตงหลัง
ซ -ข

20 21

ชิ้นตาขาย
กลางหลังบน

ชิ้นหลังบน
ขาง ซ-ข

ชิ้นหลังลาง ชิ้นยึด
รักแร

23 24

25

ชิ้นแขน
หนา ซ-ข

ชิ้นแขน
หลัง ซ-ข

ชิ้นแตงแขน
หนา ซ-ข

26

ชิ้นหนาบน
ซ-ข

ถุงกระเปา
ลาง ซ-ข

ถุงกระเปา
บน ซ-ข

ชิ้นแตง
กระเปา ซ-ข

ชิ้นหนา
ลาง ซ-ข

31

2

4

5

6

7

8

9

10

17

18

19

22

27

46

48

49

51

52

53

54

55

61

62

63

64

65

66

67

68

ช้ินซับในสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 28 - 45

ชิ้นผาดามชายสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 47 

ชิ้นซิปสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 50

ชิ้นขอมือสําเร็จ
ที่มาจากขั้นตอนที่ 56 - 60

ตรวจสอบคุณภาพ

รีดตกแตง

บรรจุหีบหอ  
ภาพที่ 4.2 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตการประกอบหลักของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
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28 35

29 36

30

ชิ้นกุนหวง
คอหลัง

ชิ้นหนา
ซับใน ซ-ข

ชิ้นสาปหนา
ใน ซ-ข

ชิ้นซับใน
แขนบน ซ-ข

ชิ้นปลายแขน
ซับใน ซ-ข

32

เทปกุน
คอหลัง

38 39

ปาย
เบอร

ปาย
ยี่หอ

41

42

ปกบน ปกลาง

43

4431

ชิ้นหลัง
ซับใน

33

34

37

40

45

ชิ้นซับในสําเร็จ
รอประกอบกับตัวนอก 

ในขั้นตอนที่ 46  
 

ภาพที่ 4.3 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตกลุมซับในของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
 

 
 
ภาพที่ 4.4 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตกลุมช้ินสวนเสริมของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
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 หลังจากการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีวิธีการทํางานที่ดีที่สุดและ
เหมาะสมและผลิตภัณฑยังคงไดตามคุณภาพงานที่ลูกคาตองการ ทําใหรอบเวลามาตรฐานการผลิต
เดิมที่ 58.74 นาทีตอตัว ลดลงไป 3.78 นาที/ตัว ทําใหรอบเวลามาตรฐานนั้นปรับลดลงเปน 54.96 
นาทีตอตัว  ตอจากนั้นผูวิจัยจึงไดเร่ิมดําเนินการปรับปรุงวางสมดุลสายการผลิตใหม เพ่ือใหได
ผลผลิตในปริมาณที่มากขึ้น โดยใชทรัพยากรอยางคุมคา ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนินงานดังน้ี 
 
 4.2 การปรับปรุงการจัดสมดุลสายการผลิต 
  
 จากเปาหมายผลผลิตที่ 21 ตัวตอช่ัวโมง จากจํานวนพนักงาน 21 คน คิดเปนเวลา Takt 
Time ไดท่ี 2.86 นาที จากบทที่ 3 ที่ไดแสดงผลการวิเคราะหออกมาวา สายการผลิตมีปญหาในเรื่อง
ของการจัดสมดุลสายการผลิตโดยพิจารณาจากรอบเวลาการทํางานจริงที่พนักงานใชในการ
ปฎิบัติงานขั้นตอนงานนั้นๆ ท่ีมีท้ังสูงกวาและต่ํากวา Takt Time มาก ในแนวคิดปรับปรุงจะใช
แนวคิดการปรับเรียบสายการผลิตใหในแตละกลุมข้ันตอนงานมีเวลาการไหลของงานที่ใกลเคียงกัน 
ซ่ึงจะสงผลใหมีอัตราผลผลิตในแตละกลุมไดสม่ําเสมอ ซ่ึงจะชวยลดปญหาการรอคอยงาน กับ
ปญหาคอขวดที่จะเกิดขึ้นในสายการผลิตได 
 จากการวิเคราะหและปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไดกลาวไปแลวจึงดําเนินการจัดลําดับ
งานในสายการผลิตใหม โดยนํางานมือที่เปนข้ันตอนแรกในแตละกลุมมาจัดอยูในกลุมเตรียม
ช้ินงานแลวจึงวางกําลังคนลงขั้นตอนใหม สามารถจัดลําดับงานไดเปน 29 ลําดับสถานีงาน ซ่ึง
เขียนอยูในรูปของแผนภูมิกระบวนการประกอบดังภาพที่ 4.5 โดยรายละเอียดการจัดวางสมดุล
กําลังคนกับขั้นตอนงานจะแสดงอยูในตารางที่ 4.21 และ 4.22 
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1,12,14,24,41,56,
47,28,29,30

2

A
B

3

C
3,4,5,6

4

B
7,8

5

9,10

2

1.86 2.68 2.682.79 2.79

6

E
11,13,15,16

2.78

7

B
17

2.68

9

E
20+21

2.78

10

G

2.70

22

13

I

2.55

27

I

2.55

14

22

N

2.69

44,45,46

K

2.68

15

32,33

K

2.68

17

35,36

L

40

2.54

18

L

2.54

20

37 38+39

Q

2.59

19

21

B
42,43

2.68

12

H
25,26

2.72

R
57,58,59,60

2.81

27

23

R

2.81

48

24

P

2.50

49

25

Q

2.59

50,51

26

M

2.57

52,53,54,55

28

S

2.63

61,62

29

T

2.50

67,68,69,70

30

U

2.26

71,72

รีด

ซิปหนาชิ้นหนาลาง

ชิ้นหลังนอก

ชิ้นแขนซับใน

ชิ้นหนาซับใน
ชิ้นปาย

ถุงกระเปาบน

ชิ้นตาขายแตงขาง
ชิ้นแตงกระเปาหนาลาง

ชิ้นปก
ชิ้นดามขอมือ

ลําดับงาน

ขั้นตอนการทํางาน
ชื่อพนักงาน

Cycle Time

ภาพที่ 4.5 แสดงแผนภูมิสายการประกอบของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง)

กุนหวงคอหลัง

ชิ้นดามชาย

C

8

F
18,19

2.61

11

G
23

2.70

31

G

2.70

16

34
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ตาราง 4.21 แสดงการวางสมดุลสายการผลิตผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 

ชื่อ
พนักงาน ลําดับงาน ช่ือขั้นตอนงานที่รับมอบหมาย เครื่อง 

จักร 

รอบเวลา
ที่ใช 

(Cycle 
Time) 

รอบเวลา
ที่ใช 
รวม 

% คาเผื่อ 

รวมเวลา
ที่ใช 

(นาที) 

คน
ท่ี 
1 

A 1 
12+14 

24 
41 
56 
47 
28 
29 
30 

ขีดชิ้นกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงหนา ซาย-ขวา+ขีดชิ้นแตงหลัง ซาย-ขวา 
ขีดชิ้นแตงแขน ซาย-ขวา 
ขีดสเปคปก 
ขีดสเปคขอมือ ซาย-ขวา 
รีดพับกลางผาดามชาย 
เย็บตอหวงกุนคอหลัง 
กุนหวงคอหลัง 
ติดหวงคอ 

งานมือ 
งานมือ 
งานมือ 
งานมอื 
งานมือ 
เตารีด 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.31 
0.31 
0.30 
0.22 
0.17 
0.30 
0.06 
0.07 
0.12 

0.37 
0.37 
0.36 
0.26 
0.20 
0.38 
0.07 
0.09 
0.15 

2.26 

คน
ท่ี 
2 

B 2 
7 
8 

17 
42 
43 

โพงชินแตงกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปค + โพงถุงกระเปาบนลาง 
วัดสเปค + โพงตอกลางหนา ซาย-ขวา 
เนาริมกระเปาติดชิ้นหนา 
ประกบปก 
รีดปก 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 
เตารีด 

0.43 
0.40 
0.30 
0.70 
0.50 
0.35 

0.56 
0.52 
0.39 
0.86 
0.61 
0.45 

3.39 

คน
ท่ี 
3 

C 3 
4+5+6 

 
 
9 

10 

ประกบปากกระเปาหนาลาง ซาย-ขวา 
วัดสเปคปากกระเปา ซายขวา+ขลิบมุมกระเปา + คิ้ว
1/4ปากกระเปา ซาย-ขวา+เย็บยึดถุงกระเปาลาง ซาย-
ขวา 
รีดชิ้นหนา ซาย-ขวา 
ยํ้าปากกระเปา ซาย-ขวา 4 ตําแหนง 

เข็มเดี่ยว 
  
 
 

เตารีด 
จักรเย็บยํ้า 

0.73 
1.45 

 
 

0.16 
0.45 

0.89 
1.78 

 
 

0.20 
0.56 

3.44 

คน
ท่ี 
4 

E 11+13 
+15 
16 

20+21 

โพงตอตาขายขาง ซาย-ขวา+โพงตอช้ินแตงหนาขาง 
ซาย-ขวา+โพงตอช้ินแตงหลังขาง ซาย-ขวา 
ลาติดเทป 3 เสน 
โพงตอหลังบนตาขาย ซาย-ขวา+โพงตอกลางหลัง
บน 

โพง 5 เสน 
 

จักรลาเทป 
โพง 5 เสน 

1.53 
 

0.50 
0.75 

2.00 
 

0.65 
0.98 

3.63 

คน
ท่ี 
5 

F 18 
19 

เย็บตอหนาขาง ซาย-ขวา 
โพงริมตอหนาขาง ซาย-ขวา 

เข็มเดี่ยว 
โพง 5 เสน 

1.47 
1.14 

1.80 
1.49 

3.29 

คน
ท่ี 
6 

G 22 
34 
23 

โพงตอหลังขาง ซาย-ขวา 
กุนเทปติดคอหลังซับใน 
โพงตอกลางแขนบน ซาย-ขวา 

โพง 5 เสน 
จักรเข็มคู 
โพง 5 เสน 

1.19 
0.30 
1.21 

1.55 
0.41 
1.58 

3.54 

คน
ท่ี 
7 

H 25+26 โพงตอช้ินแตงแขนหนา ซาย-ขวา+วัดสเปคปลาย
แขน + โพงตอกลางแขนหนาซาย-ขวา + กลับแขน 

โพง 5 เสน 
 

2.72 3.55 3.55 
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ชื่อ
พนักงาน ลําดับงาน ช่ือขั้นตอนงานที่รับมอบหมาย เครื่อง 

จักร 

รอบเวลา
ที่ใช 

(Cycle 
Time) 

รอบเวลา
ที่ใช 
รวม 

% คาเผื่อ 

รวมเวลา
ที่ใช 

(นาที) 

คน
ท่ี 
8 

I 27 
31 

โพงเขาแขน ซาย-ขวา 
ติดหวงคอหลังซับใน 

โพง 5 เสน 
เข็มเดี่ยว 

2.30 
0.25 

0.86 
2.45 

3.31 

คน
ท่ี 
9 

K 32 
33 
35 
36 

โพงตอปลายแขน ซาย-ขวา 
โพงเขาแขนหลัง ซาย-ขวา 
โพงตอสาปหนาซับใน 
คิ้วตอสาปหนาซับใน 1/16” 

โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
โพง 5 เสน 
เข็มเดี่ยว 

0.54 
0.77 
0.64 
0.73 

0.70 
1.00 
0.84 
0.89 

3.44 

คน
ท่ี 
10 

L 37 
40 

โพงเขาแขนหนาซับใน 
โพงเขาขางซับในใสปาย ซาย-ขวา 
 

โพง 5 เสน 0.66 
1.88 

0.86 
2.45 

3.31 

คน
ท่ี 
11 

N 44 
45+46 

เย็บปดปก 
เขาคอใน+เขาคอนอก 

เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.31 
2.38 

0.38 
2.92 

3.30 

คน
ท่ี 
12 

R 48 
57+58+
59+60 

วัดสเปค + เย็บเขาดามชายนอก 
วัดตัดยาง+เย็บยึดยางขอมือ+กลับ+เย็บคิ้วยางขอมือ+
เย็บเนายางขอมือ 

เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.98 
1.83 

1.20 
2.24 

3.44 

คน
ท่ี 
13 

P 49 ประกบซับในชาย 
 

เข็มเดี่ยว 2.50 3.06 3.06 

คน
ท่ี
14 

Q 50 
51 

38+39 

เย็บพับหัวซิป 
ติดซิปหนา + วัดสเปค 
พับเนาปายเบอร+พับเนาปายย่ีหอ 

เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 
เข็มเดี่ยว 

0.13 
2.29 
0.17 

0.16 
2.81 
0.21 

3.17 

คน
ท่ี
15 

M 52+53+
54+55 

ประกบซิปหนา+ประกบคอหนา+ประกบชายหนา+
ยํ้ารักแร 
 

เข็มเดี่ยว 2.57 3.15 3.15 

คน
ท่ี 
16 

S 61+62 เย็บเขาขอมือนอก+เย็บประกบขอมือใน 
 

เข็มเดี่ยว 2.63 3.22 3.22 

คน
ท่ี 
17 

T 63+64+
65+66 

โพงกันลุยชาย+โพงกันลุยขอมือ+โพงกันลุยคอ+ 
กลับตัวเส้ือ 

โพง 3 เสน 
 

2.50 3.26 
 

3.26 

คน
ท่ี 
18 

U 67+68 คิ้วเข็มคูชาย 
เย็บวนรอบตัว 

จักรเข็มคู 
เข็มเดี่ยว 

1.09 
1.17 

1.42 
1.43 

2.86 

 
รวมรอบเวลามาตรฐานการทํางาน (นาที/ตัว) 

 
54.96 
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 จากตารางที่ 4.21 จะเห็นวาพนักงาน A จะถูกวางใหใชเวลาการทํางานนอยที่สุด เน่ืองจาก
พนักงาน A ควรที่จะมีการตรวจหรือนับชิ้นงานของตนเองกอนปอนเขาสายการผลิตเพ่ือปองกัน
ปญหาเมื่องานประกอบตัวแลวจะเสียเวลาในการแกไขงานมาก 
 สวนพนักงาน H ที่เปนจุดคอขวดเดิมที่ใชเวลามากที่สุด ไดมีการแบงแยกข้ันตอนออกเพ่ือ
จัดเวลาการทํางานใหม โดยแยกขั้นตอนที่ 23 ใหพนักงาน G เปนผูปฎิบัติแทน 
 และพนักงาน U ที่เปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการที่มีเวลาเหลือเพ่ือที่ใชไดชวยในการ
ดูคุณภาพงานเบื้องตนอีกครั้งกอนสงออกไปยังแผนก QC 
 
ตารางที่ 4.22 แสดงเวลาการทํางานในแตละกลุมชิ้นงาน (หลังปรับปรุง) 

ลําดับ
งาน 

เบอรข้ันตอน เครื่องจักร พนักงาน เวลารวมตอ
พนักงาน 

ก. กลุมเตรียมชิ้นงานกอนเขาสายการผลิต 
1 1,12,14,24, 41,56,47, 28,29,30 งานมือ 

เตารีด 
เข็มเดี่ยว 

A 2.26 

เวลาไหลของงานสูงสุด 2.26 
ข. กลุมชิ้นหนาตัวนอก 

2 2 โพง 5 เสน B 3.39 
3 3,4,5,6 เข็มเดี่ยว C 3.44 
4 7,8 โพง 5 เสน B 3.39 
5 9,10 เตารีด 

จักรเย็บย้ํา 
C 3.44 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.44 
ค. กลุมชิ้นตาขายแตงขาง 

6 11,13,15,16 โพง 5 เสน 
จักรลาเทป 

E 3.63 

เวลาไหลของงานสูงสุด 3.63 
ง. กลุมประกอบชิ้นหนาตัวนอก (ข+ค) 

7 17 เข็มเดี่ยว B 3.39 
8 18,19 เข็มเดี่ยว 

โพง 3 เสน 
F 3.29 

เวลาการไหลสูงสุด 3.39 
จ. กลุมชิ้นหลังนอก 
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ลําดับ
งาน เบอรข้ันตอน เครื่องจักร พนักงาน เวลารวมตอ

พนักงาน 

9 20,21 โพง 5 เสน E 3.63 
เวลาการไหลสูงสุด 3.63 

ฉ. กลุมประกอบชิ้นหนา-ชิ้นหลังตัวนอก (ง+จ) 
10 22 โพง 5 เสน G 3.54 

เวลาการไหลสูงสุด 3.54 
ช. กลุมชิ้นแขนตัวนอก 
11 23 โพง 5 เสน G 3.54 
12 25,26 โพง 5 เสน H 3.55 

เวลาการไหลสูงสุด 3.55 
ซ. กลุมประกอบตัวกับชิ้นแขนตัวนอก (ฉ+ช) 

13 27 โพง 5 เสน I 3.31 
เวลาการไหลสูงสุด 3.31 

ฌ. กลุมซับใน 
14 31 เข็มเดี่ยว I 3.31 
15 32,33 โพง 5 เสน K 3.44 
16 34 เข็มคู G 3.54 
17 35,36 โพง 5 เสน 

เข็มเดี่ยว 
K 3.44 

18 37 โพง 5 เสน L 3.31 
19 38,39 เข็มเดี่ยว Q 3.17 
20 40 โพง 5 เสน L 3.31 

เวลาการไหลสูงสุด 3.54 
ฎ.  กลุมปก 

21 42,43 เข็มเดี่ยว 
เตารีด 

B 3.39 

เวลาการไหลสูงสุด 3.39 
ฏ. กลุมประกอบตัว (ประกอบ ซ+ฌ+ฎ) 

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

พนักงาน 

เวลาการไหลสูงสุด 3.44 
ฐ. กลุมขอมือ 

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

ฑ. กลุมประกอบตัว (ฏ+ฐ) 
28 61,62 เข็มเดี่ยว S 3.22 
29 63,64,65,66 โพง 3 เสน T 3.26 
30 67,68 เข็มคู,เข็มเดี่ยว U 2.86 

เวลาการไหลสูงสุด 3.26 
 
เม่ือนํามาพล็อตเปนกราฟ จะไดดังภาพที่ 4.6 

 
ภาพที่ 4.6 แสดงเปรียบเทียบเวลาไหลสูงสุด ของแตละกลุมงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 จากภาพที่ 4.6 จะเห็นวาการจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง โดยลดจํานวน
พนักงาน(ในที่น้ีมองเปนสถานีงาน) ลงเหลือรวมทั้งส้ิน 18 คน มีกลุมงาน 2 กลุมคือกลุมชิ้นตาขาย
แตงขางกับกลุมชิ้นหลังนอกที่ลําดับขั้นตอนงานที่ 11,13,15 และ 20,21 ที่มีเวลาไหลสูงสุดอยูที่ 
3.63 นาทีตอตัว ซ่ึงเปนเวลาที่เปนตัวกําหนดอัตราผลผลิตที่ออกหนาสายการผลิต  
 
 



193 
ดังน้ัน  อัตราผลผลิต(ตัวตอชั่วโมง)ที่จะได =  60 
                3.63 นาที 
       =     16.5 ตัวตอช่ัวโมง 
 
 ประสิทธิภาพการจัดสมดุล =     รอบเวลาการผลิต 
            เวลาการผลิตสูงสุดของขั้นตอน x จํานวนสถานี 
     =       54.96 นาที 
       3.63 นาที x 18 สถานี 
     = 84.11% 
  
 จากการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต คิดเปนอัตราผลผลิตที่ 16.5 ตัวตอชั่วโมง 
ประสิทธิภาพในการจัดสมดุลสายการผลิตอยูท่ี 84.11 เปอรเซ็นต 
 
 4.3 การปรับปรุงการจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน 
 
 อีกสิ่งหน่ึงที่ตองปฎิบัติไปควบคูกันกับการจัดสมดุลสายการผลิตก็คือการจัดวางแผนผัง
เคร่ืองจักรกับการกําหนดทิศทางการไหลของงาน ซ่ึงจะตองสอดคลองกับการจัดสมดุลสายการผลิต 
เพ่ือลดความสูญเปลาจากการขนยายงาน โดยในการวางแผนผังเครื่องจักรน้ีตองการใหงานสามารถ
ไหลไดอยางตอเน่ือง ซ่ึงในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงการจัดวางแผนผังเครื่องจักรสามารถลดระยะ
ทางการขนยายงานไดลงเหลือเพียง 87 เมตร ดังภาพที่ 4.7  
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ภาพที่ 4.7 แสดงแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 จากการปรับสมดุลกําลังคนและจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงานใหมน้ัน ทํา
ใหจํานวนเครื่องจักรที่ใชสามารถลดลงไปไดจํานวน 1 คัน ดังตารางที่ 4.23 
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ตารางที่ 4.23 แสดงประเภทจํานวนเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 

ลําดับ ประเภทเครื่องจักร จํานวนจักร (คัน) 
1 จักรเข็มเดี่ยว 12 
2 จักรโพง 5 เสน 7 
3 จักรโพง 3 เสน 2 
4 จักรเข็มคู 2 
5 จักรลาติดเทป 1 
6 จักรเย็บย้ําอัตโนมัติ 1 
7 เตารีดไอน้ํา 1 

รวม 26 
 
 และจากการปรับปรุงการจัดการในสายการผลิตในทุกหัวขอที่กลาวมาขางตน สามารถ
สรุปผลการดําเนินงานปรับปรุงในดานผลผลิตโดยมีอัตราผลผลิตเฉล่ียตอชั่วโมง 16 ตัวตอชั่วโมง 
ซ่ึงหากเปนผลิตภาพแรงงานจะไดที่  0.92  ตัวตอคนตอชั่วโมง คิดเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพจาก
ผลิตภาพแรงงานรวม 84.4% ดังตารางที่ 4.24 
ตารางที่ 4.24 แสดงผลผลิตตัวตอชั่วโมงของผลิตภัณฑตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
สัปดาห
ทําการ
ผลิต 

(6 วัน) 

รวม 
พนักงาน 
ที่ใช 

(คน/6
วัน) 

อัตรา
ผลผลิต 
ท่ีคาดหวัง 
(ตัวตอคน
ตอชม.) 

ผลผลิตงาน
ด ี

ที่ทําไดจริง 
(ตัวตอชม.) 

ผลิตภาพ
แรงงานที่
ทําไดจริง 
(ตัวตอคน
ตอชม.) 

เปอรเซ็นต 
ประสิทธิภาพ 
จากผลิตภาพ
แรงงานที่ทํา

ไดจริง 

เฉลี่ย 
ผลผลิต 

(ตัว/ชม.) 

ชวง
ระยะเวลา 
ดําเนินการ 

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

15 ระหวาง
ดําเนินการ 

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

16 หลังจากการ
ดําเนินการ 

รวม 926 1.09 855 0.92 84.4%   
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 ผลการดําเนินงานดานคุณภาพ จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยใชหลักของ ECRS 
ควบคูไปกับระบบการสอนงานของครูฝกเย็บ การปรับสมดุลการผลิตและแผนผังเคร่ืองจักรกับการ
ไหลของงานที่สงเสริมใหงานสามารถไหลไดอยางตอเน่ือง (แยกสวนท่ีทําไดกอนออกมาเปนสวน
เตรียมช้ินสวนและใหกลุมช้ินงานสงตอกันใหไดมากที่สุด) สงผลใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนและควบคุม
คุณภาพงานไดดีข้ึนจนมีเปอรเซ็นตงานดีเฉล่ียอยู 96 เปอรเซ็นตตามขอมูลแผนก QC. ได
รายละเอียดดังตารางที่ 4.25 
 
ตารางที่ 4.25 แสดงเปอรเซ็นตงานดี (%Yield) ของสายการผลิต (หลังปรับปรุง) 
 

สัปดาหทําการผลิต 
(6 วัน) 

ผลผลิตงานดี 
ทําไดจริง 

(ตัวตอชม.) 

ผลผลิตทั้งหมดรวม
งานซอม 

(ตัวตอชม.) 

%งานดี 
(% Yield) 

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

รวม 855 907 94.6% 

 
  
 จากการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขา
ศึกษาตามที่ไดกลาวมาแลวน้ัน สามารถสรุปขอมูลการผลิตหลังปรับปรุงไดดังแสดงในตารางที่ 
4.26 
 
 
 
 
 



197 
ตารางที่ 4.26 สรุปขอมูลการผลิตของสายการผลิตตัวอยาง (หลังปรับปรุง) 
 
ลําดับ ขอมูลการผลิตของ 

สายการผลิตตัวอยาง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

1 ผลผลิตตัวตอชั่วโมง 13 ตัว 16 ตัว เพิ่มขึ้น 3 ตัวตอชั่วโมง 
คิดเปน 18.7% 

2 ผลิตภาพแรงงาน 0.67 ตัวตอคนตอ
ชั่วโมง 

0.92 ตัวตอคนตอ
ชั่วโมง 

เพ่ิมข้ึน 0.25 ตัวตอคน
ตอชั่วโมง คิดเปน 

37.31% 
3 คุณภาพงานดี  90 เปอรเซ็นต 94.56เปอรเซ็นต เพิ่มขึ้น  4.56  % 
4 จํานวนพนักงานทั้งหมด 21 คน 18 คน ลดลง 3 คน  

คิดเปน 14.2% 
5 จํานวนเครื่องจักรท้ังหมด 27 คัน 26 คัน ลดลง 1 คัน 

คิดเปน 3.7% 
6 จํานวนขั้นตอนการผลิต 72 ข้ันตอนยอย 68 ข้ันตอนยอย ลดลง 4 ขั้นตอน  

คิดเปน 5.5% 
7 รอบเวลามาตรฐานการผลิต 58.74 นาทีตอตัว 54.96  นาทีตอตัว ลดลง 3.78 นาทีตอตัว 

คิดเปน 6.43% 
8 ประสิทธิภาพการจัดสมดุล

สายการผลิต 
52.77% 84.11% เพ่ิมขึ้น 31.34 % 

9 ระยะทางการขนยายชิ้นงาน
ในสายการผลิตท้ังหมด 

105 เมตร 87 เมตร ลดลง 18 เมตร 
คิดเปน 17% 

 



บทที่ 5 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 บทสรุป 

 
 อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปของโรงงานตัวอยางที่ไดศึกษานี้พบวา ปญหาของ
โรงงานที่สงผลใหประสิทธิภาพผลผลิตต่ํา และผลผลิตไมไดตามจํานวนเปาหมายที่คาดหวังไว มา
จากสาเหตุจากวิธีการทํางานที่มีขั้นตอนและการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนอยูในกระบวนการผลิต   
การบริหารและจัดการสมดุลสายการผลิตที่ไมเหมาะสมทําใหเกิดคอขวดและงานกองใน
สายการผลิต ใชพนักงานมากเกินจําเปนสงผลใหตนทุนแรงงานสูง รวมถึงการออกแบบแผนผัง
เครื่องจักรกับการไหลของงานที่ไมสนับสนุนใหงานสามารถไหลไดอยางตอเน่ือง ทําใหมีความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตมาก  
 ในวิทยานิพนธฉบับน้ีไดดําเนินการเขาปรับปรุงในสวนของแผนกเย็บของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป ซึ่งสามารถสรุปแนวทางและขั้นตอนการดําเนินการปรับปรุงที่
ดําเนินการไปแลวดังตอไปน้ี 

(1) วิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑเพ่ือระบุประเภทของกิจกรรมวาเปน
กิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาหรือเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา เพ่ือจัดกลุมของ
ขั้นตอนงาน 

(2) วิเคราะหหาวิธีการขจัดหรือปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการ เชน การศึกษาการทํางาน การศึกษาเวลาการทํางาน การปรับปรุงดวย
แนวคิด 5W1H หลักการ ECRS ซ่ึงชวยใหผูวิจัยสามารถจําแนกงานจนนําไปสูการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพ่ือใหขั้นตอนงานมีวิธีการทํางานที่ เหมาะสมที่สุด ณ 
สภาพแวดลอมปจจุบัน 

(3) ศึกษาเวลาและจัดแบงกลุมงานการผลิตตามชิ้นสวนงานเพ่ือจัดกําลังคนลงในขั้นตอน
งานยอยของกลุมชิ้นสวนงานตามเวลา Takt Time ที่กําหนดจากเปาหมายที่คาดหวัง 
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(4) จัดทําแผนภูมิสายการประกอบเพื่อใหทราบถึงระยะเวลาการไหลสูงสุดหรือขั้นตอน

วิกฤตเพื่อการติดตามและควบคุมแตละชิ้นสวนงานใหสามารถสงงานใหกับสายการ
ประกอบไดอยางตอเน่ืองและมีจํานวนพอดีกับที่ตองการ 

(5) จัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน โดยแยกสวนการเตรียมงานกอนเขา
สายการผลิตออกจากกระบวนการไหลของงาน เชนงานมือที่เปนขั้นตอนแรกของกลุม
ชิ้นสวนงาน เนนการไหลงานของชิ้นสวนหลักของผลิตภัณฑใหไหลไดอยางตอเน่ือง 

(6) ควบคุมและติดตามปรับปรุงการดําเนินงานของสายการผลิตอยางตอเน่ือง ซ่ึงจะชวย
ใหการดําเนินงานผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป เปนไปตามที่ได
กําหนดไว 

 ซ่ึงระหวางการดําเนินการและหลังการเขาปรับปรุงผลิตภัณฑตัวอยางในสายการผลิตที่เขา
ศึกษาตามขั้นตอนและวิธีการที่กลาวมาแลวน้ัน พบวาเกิดผลของการดําเนินการปรับปรุงซ่ึงสามารถ
แสดงผลไดดังตอไปนี้ 
 
5.2 ผลการดําเนินงาน 
 
 จากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ ซ่ึงเปนการปรับปรุงกระบวนการผลิตเย็บเพ่ือเพ่ิม
ผลผลิตในแผนกเย็บ โดยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ต้ังแตการศึกษาการทํางาน การจัด
สมดุลสายการผลิต การจัดวางแผนผังเครื่องจักรกับการไหลของงาน เพ่ือใหการดําเนินงานผลิตมี
การไหลของงานอยางตอเน่ืองและรวดเร็ว ซ่ึงจากการดําเนินงานปรับปรุงสามารถเพิ่มผลิตภาพ
แรงงานจากเดิม 0.67 ตัวตอคนตอช่ัวโมง เปน 0.92 ตัวตอคนตอชั่วโมง ซ่ึงเพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปน 
37.31 เปอรเซ็นต และ ประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตจากเดิม 52.77% เปน 84.11% ซ่ึง
เพ่ิมขึ้นคิดเปน 31.34%  ดังรายละเอียดที่ไดกลาวไปแลวในตารางที่ 4.26 
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5.3 ปญหาและอุปสรรค 
  
 การเขาทําการศึกษาเพื่อจัดทําวิทยานิพนธการเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมน้ี ในโรงงานตัวอยางนี้พบวาในการดําเนินงานน้ีเกิดปญหาและอุปสรรคมาก 
ดังตอไปนี้ 
 

(1) อัตราการขาดงานของพนักงาน ซ่ึงมีสูงเฉลี่ยถึง 8% ตอวัน สงผลใหสายการผลิตมีปญหา
คอขวดที่สามารถเกิดขึ้นไดทันที เม่ือพนักงานประจําขั้นตอนนั้นๆ ไมมาทํางาน  

(2) คุณภาพของชิ้นสวนงานที่มาจากแผนกตัด ทําใหตองคัดเลือกชิ้นสวนงานกอนปอนเขา
สายการผลิตแบบ 100% ซ่ึงการเปนการทํางานที่ซํ้าซอน 

 
5.4 ขอเสนอแนะ 
  
 ในการดําเนินงานวิจัยพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางใน
ผลิตภัณฑที่เขาทําการศึกษานี้ สามารถที่จะปรับปรุงไดตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดใน
ขางตนและจะขอสรุปขอเสนอแนะที่ควรดําเนินการในอนาคตตอไปดังน้ีคือ 
 

(1) ขั้นตอนกระบวนการผลิตควรที่จะวิเคราะหแบงกลุมของงานตามกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา
หรือไมมากอนงานลงผลิต ในสายการผลิต ซ่ึงจะชวยลดความสูญเปลาในสายการผลิตลง
ได 

(2) ควรมีการจัดทําแผนภูมิสายการประกอบทุกครั้งกอนงานลงผลิต เพ่ือเตรียมพรอมในการ
ผลิตลวงหนา เชนจํานวนจักร ทักษะของพนักงาน เปนตน 

(3) โรงงานควรที่จะจัดทําบันทึกทักษะความสามารถของพนักงาน (Skill Inventory) เพ่ือท่ีจะ
ใชในการตัดสินใจถึงการจัดวางคนใหเหมาะสมกับงาน เนื่องจากการผลิตเสื้อผา 
จําเปนตองใชทักษะสวนตัวของพนักงานแตละคน ซ่ึงจะสงผลกับคุณภาพและปริมาณที่จ
ไดจากสายการผลิต 
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(4) คุณภาพของชิ้นสวนงานที่ปอนเขาควรที่จะมีการตรวจสอบที่แมนยํา กอนสงเขามาใน

แผนกเย็บ เพ่ือลดเวลาสูญเสียจากเวลาและพนักงานที่ตองมาตรวจงานซ้ําซอน 
(5) เน่ืองจากการไหลของงานที่รวดเร็วขึ้น ดังน้ันฝายอื่นๆที่เก่ียวของ เชนฝายชางจักร ฝาย

วัตถุดิบ ฝาย PPC และฝาย QC ควรจะปรับตารางการทํางานของตนเองใหทันกับการไหล
ของงานที่รวดเร็วขึ้น 

 
5.5 หัวขอท่ีควรทําการวิจัยตอ 

 
 หลังจากการปรับปรุงและแกไขกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในโรงงานเครื่องนุงหม

ตัวอยางนี้ งานวิจัยที่ควรดําเนินตอหลังการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ คือ 
 

(1) การประยุกต TPM มาใชในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพ่ือลดเวลาในการซอมบํารุง
และปรับต้ังเคร่ืองจักรใหรวดเร็วข้ึน 

(2) การวางแผนวัตถุดิบเพ่ือใหรองรับความตองการของสายการผลิตในระบบการผลิต
แบบทันเวลา (Just in Time) เพ่ือควบคุมวัตถุดิบใหทันความตองการในรอบการผลิต
ที่กําหนดข้ึน 

(3) การนําระบบแรงจูงใจเขามาชวยใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางาน  
(4) การเพิ่มผลผลิตในแผนกตัดของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุ งหม  เ พ่ือให

ประสิทธิภาพและคุณภาพไดตรงความตองการของแผนกเย็บ 
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พัฒนาประสิทธิภาพการเพิ่มผลผลิต และในป พ.ศ.2548 จนถึงปจจุบันทํางานอยูที่บริษัท ทู-วิน
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