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บทสรุป 

ท าการท าสมดุลของสายการผลิตเสื้อผ้าโดยเริ่มจากการจับเวลาเพื่อหาคอขวด จากนั้นท าการแก้ไข
โดยใช้หลัก Kaizen ท าให้ระยะเวลาของแต่ละสถานีงานลดลง  

ส่งผลให้ท างานได้ตาม Takt Time ที่ก าหนดมา และสามารถปรับปรุงได้ดังนี้ %OTP จาก 89.3% 
เป็น 93.4% %EFF  จาก 60.4% เป็น 64.4% รายรับต่อนาทีแรงงาน จาก 2.05 เป็น 2.11 
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Summary 

 Line Balancing for Garment Manufacturing starts at count time to find the bottleneck 
station, and then modify by Kaizen so duration in each work station decreased 
 Result is can do work in takt time that determined and improve %OTP from 89.3%  
to 93.4% %EFF  from 60.4% to 64.4% and Revenue per labor minutes from 2.05 to 2.11 
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บทท่ี  1  
บทน า 

 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากัด (VT GARMENT Co., LTD.)  

 

 
 

รูปที ่1.1 โลโก้บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากัด 

ที่ตั้ง เลขที่ 602/50 ซ.สาธุประดิษฐ์ 48 ถ.สาธุประดิษฐ์ ยานนาวา บางโพงพาง กรุงเทพมหานคร 10210 
 

 
 

รูปที ่1.2 ทีต่ั้งของบริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
      บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากัด (VT GARMENT Co., LTD.) เป็นบริษัทผู้ผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป ส่งออกใน
ยุโรปอเมริกา และ เอเชีย ผลิตภัณฑ์หลัก Outerwear และ Sportswear ได้รับรองมาตรฐานคุณภาพเช่น ISO 
9001:2000, มรท,WRAP และได้รับรางวัลจากการประกวดต่างๆระดับประเทศจาก 
สมาคมส่งเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
 

 
 

รูปที ่1.3 ลักษณะธุรกิจของบริษัท วี.ที.การ์เม้นท์ จ ากัด 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
บริษัทแบ่งพนักงานออกเป็น 8 ฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายบริหาร ฝ่ายบัญชีและการเงิน ฝ่ายทรัพยากรบุคคล ฝ่าย

จัดซื้อและสต๊อก ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ ฝ่ายซ่อมบ ารุง และฝ่ายขาย 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานทีน่ักศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่งที่ได้รับอยู่ในฝ่ายผลิต อยู่ในแผนก IE เย็บ ประจ าอาคารที่ 1 ชั้นที่ 4 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
พนักงานที่ปรึกษา คุณณัฐพล นิธิปรัชญาปกฤต ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ IE เย็บ ประจ าอาคารที่ 1 ชั้นที่ 4 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
ปฏิบัติงานเป็นระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน ถึง 28 กันยายน พ.ศ. 2561 
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1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

ในการผลิตเสื้อผ้ามีการเปลี่ยน style ของเสื้อผ้าไปเรื่อยๆ ตามแต่ที่ลูกค้าต้องการ จึงต้องมีการเปลี่ยน
วิธีการเย็บและ จัด Layout ใหม่บ่อยครั้ง ในระหว่างที่มีการสหกิจศึกษาอยู่นี้ก็ได้พบกับการเปลี่ยน style 
ต่างๆ มากมาย และทุกครั้งหลังการเปลี่ยน style ก็ต้องท าสมดุลของสายงานผลิตเพ่ือที่จะให้ผลิตได้ตรงตาม
เป้าหมายที่ลูกคา้ต้องการ จึงเกิดเป็นที่มาและความส าคัญของปัญหาดังกล่าว 
 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. ศึกษาการด าเนินไปของสายผลิตการเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
2. เรียนรู้วิธีการท าสมดุลสายงานผลิตการเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
3. สามารถประยุกต์ใช้สิ่งที่เรียนในห้องเรียนมาปรับใช้ในสถานการณ์จริงได้ 
4. เผยแพร่วิธีการต่างๆ ที่สามารถท าได้ในการท าสมดุลสายงานผลิต 
5. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับสายการผลิตและโรงงาน 

 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
1. เข้าใจวิธีการท างานของสายผลิตการเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
2. มีกลยุทธ์ใหม่ๆ ในการท าสมดุลสายงานผลิตที่สามารถใช้งานได้จริง 
3. ได้รับความรู้และประสบการณ์ใหม่ๆ 
4. มีการปฏิบัติในสถานที่จริงและลงมือท าจริง 
5. ทางสถานประกอบการสามารถน าไปปรับใช้เพ่ือการต่อยอดได้ในอนาคต 

 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
Line balancing หมายถึง การท าสมดุลของสายงานผลิต  
Bottleneck Station หรือ กระบวนการคอขวด หมายถึง Work station ที่ใช้เวลานานกว่า Work 

station อ่ืน 
Work in Process (WIP) หมายถึงงานสะสมที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการผลิตในแต่ละสถานี  

Takt time คือ ความเร็วในการผลิต  

KAIZEN หมายความว่า การปรับปรุง  
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บทท่ี  2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1 ทฤษฎีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 
2.1.1 Line Balancing 

Line balancing หมายถึง การท าสมดุลของสายงานผลิต เป็นการท าให้เวลา (เฉลี่ย) ที่ใช้หรือก าลัง
การผลิตในแต่ละสถานีงาน (work station) ในสายการผลิตมีความสมดุลกัน เพ่ือให้สายงานผลิตมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ไม่เกิดกระบวนการคอขวด (Bottleneck process) และการท าสมดุลของสายงานผลิต 
เป็นสิ่งจ าเป็นที่ต้องท าในสายการผลิตที่มีลักษณะขบวนการการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง เช่นสายการผลิตใน
ลักษณะการประกอบชิ้นส่วน 
 
2.1.2 Bottleneck Station 

Bottleneck Station หรือ กระบวนการคอขวด หมายถึง Work station ที่ใช้เวลานานกว่า Work 
station อ่ืนมากๆ เป็นกระบวนการที่จ ากัดก าลังผลิตของสายงานผลิตทั้งหมด กระบวนการคอขวดท าให้เกิด
เวลาสูญเปล่าหรือว่างงาน (Idle time) หรือเกิดงานสะสม Work in Process (WIP) 
Work in Process (WIP) หมายถึงงานสะสมที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการผลิตในแต่ละสถานี ซึ่งในอุดมคติไม่
ควรจะมี WIP เลยเนื่องจากถือเป็นสิ่งที่สิ้นเปลืองในงานผลิต แต่ในความเป็นจริงแล้วนั้นเป็นไปไม่ได้เลยที่จะไม่
มี WIP ในสายงานผลิต สิ่งที่ควรท าคือคง WIP ในแต่ละสถานีในงานผลิตให้มีจ านวนที่เท่าๆ กันและมีจ านวน
น้อยที่สุด เพ่ือที่จะให้ท างานได้ตาม Takt Time แม้ว่าจะเกิดเหตุการณ์ที่ไม่คาดฝันเกิดขึ้นก็ตาม เช่น หยุด
ท างานในสถานีหนึ่งเป็นระยะเวลาสั้นๆ ก็จะไม่ส่งผลต่อทั้งกระบวนการผลิตเนื่องจากมี WIP ในสถานีนั้นๆ อยู่ 
 
2.1.3 Takt Time 

Takt time คือความเร็วในการผลิต เช่น ผลิตสินค้าได้ 1 ชิ้น ในทุกๆ 20 วินาที หรือเรียกอีกอย่าง
หนึ่งก็คือผลิตให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า takt time เป็นภาษาเยอรมันแปลว่า จังหวะดนตรี ซึ่งเราใช้ 
takt time มาใช้เพ่ือก าหนดจังหวะการผลิตสินค้าต่อชิ้นให้เป็นไปตามจังหวะที่ลูกค้าต้องการนั่นคือพนักงาน
ทุกคนต้องควบคุมจังหวะการผลิตสิ่งของในหนึ่งสถานีการผลิตให้นานไม่เกินเวลา ในการค านวณหา  Takt 
time นั้นค านวณได้จาก Takt Time = Planned Production Time / Customer Demand 
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2.1.4 KAIZEN 
          KAIZEN แปลตามศัพท์ภาษาญี่ปุ่นว่า "การปรับปรุง" (Improvement) เป็นแนวคิดที่น ามาใช้ในการ
บริหารการจัดการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นที่การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหาแนวทาง
ใหม่ๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ หัวใจส าคัญอยู่ที่ต้องมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement) 
           KAIZEN เป็นแนวคิดที่จะช่วยรักษามาตรฐานที่มีอยู่เดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น 
(Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แล้ว มาตรฐานที่มีอยู่เดิมก็จะค่อย ๆ ลดลง ความส าคัญในการบวนการ
ของ KAIZEN คือ การใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใช้การลงทุนเพียงเล็กน้อย 
ซ่ึงก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อยที่ค่อย ๆ เพ่ิมพูนขึ้นอย่างต่อเนื่อง ดังนั้น ไม่ว่าจะอยู่ในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใช้วิธีการ KAIZEN เพ่ือปรับปรุงได ้

           เทคนิคเครื่องมือที่น ามาใช้ในการท า KAIZEN ได้แก่ 

- วงจร PDCA: ซึ่งประกอบไปด้วย การวางแผน (Plan), การปฏิบัติ (Do), การตรวจสอบ (Check), และการ
ปรับปรุงแก้ไข (Action) 

- Problem Solving Method หรือกระบวนการแก้ปัญหา 

- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝึกอบรมเพ่ือเฝ้าระวังความปลอดภัย 

- Quality Control Circles (QCC) กลุ่มควบคุมคุณภาพ 

- Just in Time System (JIT) หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

- Total Productive Maintenance (TPM) หรือการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

- Total Quality Control (TQM) หรือการบริหารคุณภาพโดยรวม 
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2.1.5 ECRS 
 ECRS คือ แนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน หรือที่เรียกว่า Waste ซึ่งเป็นต้นทุนที่ไม่
สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์ใดๆ ECRS คือ ตัวย่อของ Eliminate (การก าจัด) Combine (การรวม) 
Rearrange (การจัดเรียงใหม่) และ Simplify (การท าให้ง่ายขึ้น) ในการน าหลักการ ECRS มาใช้ อาจน ามาใช้
เพียงตัวเดียวก็ได้ ไม่ได้จ าเป็นที่จะต้องเลือกใช้ทุกตัวทุกวิธี 

- Eliminate (ก าจัด) 
Eliminate คือ การตัดสิ่งที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการหรือในระบบออกไป เพ่ือลดระยะเวลาในการท างานให้สั้น
ลง เช่น การท ารายงานที่บริษัทไม่ได้น าข้อมูลมาใช้เลยหรือเป็นรายงานที่มีข้อมูลซ้ าซ้อนกับรายงานอ่ืนของ
บริษัท 

- Combine (รวม) 
Combine คือ การหาวิธีรวมงานเข้าด้วยกัน เพ่ือประหยัดเวลาในการท างาน ซึ่งในบางกรณียังช่วยลดจ านวน
แรงงานที่ต้องใช้ของงานนั้นอีกด้วย เช่น การรวมเอกสารที่มีเนื้อหาเกี่ยวข้องและใกล้เคียงกันไว้ในแผ่นเดียว 
เพ่ือลดเวลาท าเอกสารซ้ าซ้อน 

- Rearrange (จัดใหม่) 
Rearrange หมายถึง การจัดเรียงใหม่ จัดล าดับความส าคัญในการท างานใหม่ให้ง่ายขึ้น เพราะบางครั้งขั้นตอน
การท างานที่ใช้มาโดยตลอดอาจช้ากว่าขั้นตอนแบบใหม่ที่สลับขั้นตอนการท างานเพียงเล็กน้อย  เช่น การ
จัดล าดับของชิ้นส่วนในไลน์การผลิตใหม่ เพ่ือลดความผิดพลาดในการหยิบผิด 

- Simplify (ท าให้ง่าย) 
Simplify คือ การปรับปรุงวิธีท างานให้ง่ายข้ึน เพ่ือลดระยะเวลาในการท างานให้เสร็จเร็วขึ้น 
เช่น การจัดวางเครื่องมือให้สะดวกต่อการท างาน หรือ การวางสินค้าที่ต้องส่งมอบให้ลูกค้าบ่อยๆ ไว้ในจุดที่
สามารถขนย้ายออกได้ง่าย เป็นต้น 
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2.2 เทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 
2.2.1 โปรแกรม Microsoft Visio 2013 

Visio เป็นเครื่องมือที่เสริมการท างานของ Microsoft Office ในการช่วยให้สร้างแผนภูมิ แผนผัง 
ตารางแสดงโครงสร้างองค์กร แผนภูมิทางการตลาด ตารางเวลา และอ่ืนๆ ได้อย่างง่ายดาย รวมทั้งช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการสื่อสารโดยช่วยให้แต่ละแผนกสามารถดูแผนภูมิหรือตารางในรูปแบบไฟล์ที่แตกต่างกัน
ตามต้องการได้ เช่น ไฟล์ที่ส่งทางอี-เมล์, ระบบอินทราเน็ต และ อินเทอร์เน็ต เป็นต้น และยังช่วยให้ผู้จัดท า
เอกสารสร้างภาพกราฟิกใหม่ๆ แปลกๆ ได้สะดวก เพ่ือเพ่ิมสีสัน ความชัดเจนให้กับข้อมูลต่างๆ ได้เป็นอย่างดี  
ซึ่งรุ่นที่ใช้ในการท างานเป็น Microsoft Visio 2013 ใช้ในการวาด Layout ของแต่ละไลน์เมื่อมีการเปลี่ยน
สไตล์ในแต่ละครั้งหลังท าการจัดสมดุลสายการผลิตเสร็จสิ้นแล้วเพ่ือบันทึกไว้เป็นหลักฐาน 
 

 
 

รูปที ่2.1 หน้าจอของโปรแกรม Microsoft Visio 2013 
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2.2.2 โปรแกรม Fastreact 

โปรแกรม Fastreact เป็นโปรแกรมท่ีใช้ในการเช็ค Shipment ของแต่ละสายการผลิต มีรายละเอียด
คือ สายการผลิตนี้ก าลังผลิตสไตล์ไหนอยู่ ต้องผลิตจ านวนกี่ตัว มีรอบการส่ง (Shipment) เมื่อไร สิ้นสุดและ
ขึ้นสไตล์ใหม่เมื่อไร นอกจากนี้ในหน้าโปรแกรมยังมีรายละเอียดของงานแต่ละสไตล์อีกด้วยว่าสไตล์นี้มี
รูปลักษณ์งานส าเร็จรูปเป็นอย่างไร งานนี้ต้องใช้คนในการผลิตกี่คนจึงจะเหมาะสม และเป็นตัวก าหนดว่างานนี้
ผลิต 1 ตัว ใช้ระยะเวลารวมก่ีนาที (SAM)  
 

 
 

รูปที ่2.2 หน้าจอของโปรแกรม Fastreact 

2.2.3  โปรแกรม VNC Visual Board 
เป็นโปรแกรมท่ีอยู่หน้าสายการผลิตทุกสาย มีรายละเอียดที่ระบุไว้ว่า สายการผลิตนี้ มีก าลังคนเท่าไร 

ก าลังผลิตสไตล์อะไร วันนี้ต้องผลิตกี่ตัว มี Takt time อยู่ที่เท่าไร จนถึงเจาะลึกในแต่ละชั่วโมงว่าชั่วโมงนี้ผลิต
ได้กี่ตัว ทั้งส่วนประกอบตัว และ ส่วนอะไหล่ และคิดเป็นกี่เปอร์เซ็นต์มีเสื้อผ้าที่กองหลังจากผลิตเสร็จแล้ว รอ
รีด รอQC และรอPack เป็นจ านวนกี่ตัว และจากการผลิตมี Rework เกิดขึ้นกี่ตัว คิดเป็นกี่เปอร์เซ็นต์ และ
ก าลังการผลิตในตอนนี้มีประสิทธิภาพเท่าใด และเมื่อเทียบกับแผนจากแผนกวางแผนการผลิตแล้วมี
ประสิทธิภาพอยู่ที่เท่าใด และมีรายรับต่อชั่วโมงแรงงานเป็นเท่าใด อีกทั้งโปรแกรมนี้ยังสามารถท าการแก้ไข
และเช็คสภาพปัจจุบันได้จากคอมพิวเตอร์หรือแท็บเล็ตที่ลงโปรแกรมดังกล่าวอยู่ได้อีกด้วย 
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รูปที ่2.3 หน้าจอของโปรแกรม VNC Visual Board ที่หน้าสายการผลิตการเย็บ 

 
 

รูปที ่2.4 หน้าจอของโปรแกรม VNC Visual Board จากแท็บเล็ตของผู้จัดการแผนกเย็บ (4/1) 
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2.2.4 โปรแกรม Cycle time tracking 

เป็นโปรแกรมที่ใช้ในการจับเวลา โดยฟังก์ชันหลักๆ ที่ใช้คือส่วนของ Line Balancing ที่ใช้ในการจับ
เวลาของแต่ละสถานีงาน และเปรียบเทียบกับ Takt time จากแผนที่ก าหนดมา เป็นรูปแบบของกราฟของแต่
ละสถานีงาน และจะรู้ได้ทันทีว่าสถานีงานไหนมีเวลาที่เกินไปจาก Takt time และยังแสดงถึง %Balance 
ของสายการผลิตนี้ว่าสมดุลอย่างไรด้วย และอีกส่วนหนึ่ง คือส่วนของ GSD Analysis เป็นการจับเวลาลึกไปถึง
ระดับองค์ประกอบงานว่าแต่ละข้ันตอนมีระยะเวลาเท่าไร 
 

 
 

รูปที ่2.5 หน้าจอหลักเมื่อเข้าโปรแกรม Cycle Time Tracking 
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รูปที่ 2.6 รายละเอียดเมนูต่างๆ ของโปรแกรม Cycle Time Tracking 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนนิงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 
ตารางท่ี 3.1   ตารางแผนการฝึกงาน 

 
 

3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
        งานที่ต้องท าภายในหนึ่งวันแบ่งออกเป็นช่วงเช้า 8โมงเช้าถึงเที่ยง และช่วงบ่าย บ่ายโมงถึง5โมงเย็น 
ในช่วงเช้าจะมีการประชุมของผู้จัดการกับหัวหน้าสายการผลิตในอาคาร 1 ชั้น 4 ที่หน้าชั้นทุกๆ วัน เพ่ือ
ติดตามงานของเมื่อวานรวมถึงภาระหน้าที่ที่ต้องท าในวันนี้ เมื่อเสร็จสิ้น ในเวลา 9โมงเช้า ก็มีการประชุมของ
ผู้จัดการแผนกเย็บแต่ละชั้นและ IE ที่ประจ าในชั้นนั้นๆ กับผู้จัดการ IE เพ่ือติดตามผลงานและรายงานความ
คืบหน้าต่างๆ ที่ได้ท ามารวมถึงภาระงานในวันนี้ด้วย และเมื่อเสร็จการประชุมจึงเริ่มท างานในสายการผลิต ทั้ง
การจับเวลา ท าสมดุลของสายการผลิตของสายการผลิตสไตล์งานใหม่ ติดตามความคืบหน้า ท าเอกสารต่างๆ 
เช่น งานปรับปรุงสายการผลิตของหัวหน้าสายการผลิต(Kaizen) และการปรับปรุงสายการผลิตต่างๆ ให้เป็นไป
ตามหลัก 5ส รวมไปถึงการช่วยงานในสายการผลิตในชั้นอ่ืนอาคารอ่ืนตามที่ได้รับมอบหมายจากหั วหน้า IE 
ตามแต่ละวันที่ได้รับ 
 
 
 

หวัขอ้งาน
เรียนรู้แนวทางการท างานเบ้ืองตน้
ก าหนดหวัขอ้ปัญหา
ส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย
วางแผนแกไ้ข
ก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละปฎิบติั
ติดตามผล
ท าให้เป็นมาตรฐาน

เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
        สไตล์ที่เลือกน ามาเขียนในโครงงานเล่มนี้คือ GMB1102492F18 ซึ่งเป็นเสื้อของ MontBell ขึ้นงานที่
สายการผลิตที่ 6 และ 7 หลังจากที่ทางสายการผลิตได้ขึ้นงานสไตล์นี้เป็นที่เรียบร้อยแล้ว ก็ท าการจับเวลาใน
แต่ละสถานีว่าใช้เวลานานเท่าใด และน าไปเปรียบเทียบกับ Takt Time ตามที่ทางฝ่ายวางแผนการผลิตได้
ก าหนดมาให้ว่าในแต่ละวันจะต้องผลิตทั้งหมดกี่ตัว หลังจากท าการจับเวลาทั้งหมดเสร็จสิ้นก็จะได้ออกมาเป็น 
Yamazumi Chart ก่อนการท าสมดุลสายการผลิตดังกล่าว 
 

 
 

รูปที่3.1 Yamazumi Chart ก่อนการปรับปรุงของสายการผลิตที่ 6 และ 7 style GMB1102492F18 

ทั้งนี้จะเห็นได้ว่ามีแท่งเวลาที่เกิน Takt Time อยู่ทั้งหมด 9 ขั้นตอนด้วยกัน จึงท าการ Kaizen ไปทีละจุด 
 
โดยมีเงื่อนไขท่ีต้องค านึงถึงอยู่บางประการ 

1. การเกลี่ยงานนั้นสามารถท าได้ในกลุ่มงานเดียวกัน และ ท าได้เพียงแค่สถานีงานข้างเคียงเท่านั้น 
เนื่องจากล าดับการเย็บไม่สามารถปรับเปลี่ยนได้ อาจปรับได้หากหัวหน้าสายการผลิตมีวิธีเย็บที่ดีกว่า  

จากใน Yamazumi Chart ดังกล่าว มีทั้งหมด 8 กลุ่มงานอะไหล่ และ 1 สายการประกอบตัว 
รายชื่อกลุ่มอะไหล่ (P) 
กลุ่ม 1 สาปรองซิป  มีทั้งหมด 5 สถานี    กลุ่ม 5 ชิ้นหมวก มีท้ังหมด 23 สถานี 
กลุ่ม 2 กะโปรง  มีทั้งหมด 9 สถานี    กลุ่ม 6 ชิ้นหน้า  มีทั้งหมด 7 สถานี 
กลุ่ม 3 ซับใน  มีทั้งหมด 15 สถานี   กลุ่ม 7 ชิ้นหลัง  มีทั้งหมด 11 สถานี 
กลุ่ม 4 ถุงกระเป๋า  มีทั้งหมด 3 สถานี    กลุ่ม 8 ชิ้นแขน มีทั้งหมด 2 สถานี 
และ กลุ่มประกอบตัว (A) มีทั้งหมด 24 สถานี 

1 2 3 
4 
5 

6 7 8 9 
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2. ควรถามความคิดเห็นกับหัวหน้าสายการผลิตหรือผู้จัดการประจ าชั้นก่อนท าการปรับปรุงแก้ไขทุกครั้ง 
เนื่องจากอาจมีแนวทางความเห็นที่ดีกว่าหรืออาจมีแนวทางอ่ืนๆ ในการปรับปรุงเพิ่มเติม 

 

 
 

รูปที่ 3.2  layout ของสายการผลิตที่ 6 และ 7 style GMB1102492F18 และจุดที่ท าการแก้ไข 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

1 

2 

3 4,5 

6 

7 

8 

9 
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ขั้นตอนที่ 1  
            เป็นขั้นตอนอะไหล่ซับใน ขั้นตอนที่ 7 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ S ท าให้ง่ายขึ้น คือ   
เปลี่ยนชนิดของตีนผีที่ใช้ เนื่องจากตีนผีที่ใช้อยู่ปัจจุบันไม่สามารถทับคิ้วได้สะดวก สามารถลดเวลา จาก 3.84 
นาที เหลือ 3.21 นาที ลดลง 0.63 นาที คิดเป็น 16.4% 
 
ขั้นตอนที่ 2  
            เป็นขั้นตอนอะไหล่ซับใน ขั้นตอนที่ 13 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ R จัดใหม่คือ ให้หัวหน้า
สายการผลิตเข้ามาช่วยปรับวิธีการเย็บของพนักงาสามารถลดเวลา จาก 4.35 นาที เหลือ 3.28 นาที ลดลง 
1.07 นาที คิดเป็น 24.6% 
 
ขั้นตอนที่ 3  
            เป็นขั้นตอนอะไหล่ชิ้นกะโปรง ขั้นตอนที่ 1 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ E ก าจัด และ ข้อ R 
จัดใหม่คือ ท าการแก้ไข layout โดยแต่เดิมที่วางไว้นั้นพนักงานในขั้นตอนนี้ต้องท า 2 จักรจึงเกิดการเดินไป
มาระหว่าจักร ได้แก้ไขโดยน าจักรมาวางไว้ใกล้ๆ กันและจัดหาเก้าอ้ีหมุนให้พนักงานท างานสะดวกขึ้นสามารถ
ลดเวลา จาก 4.21 นาที เหลือ 3.19 นาที ลดลง 1.02 นาที คิดเป็น 24.2% 
 
ขั้นตอนที่ 4 และ 5  
             เป็นขั้นตอนอะไหล่ชิ้นหมวก ขั้นตอนที่ 1 และ 2 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ R จัดใหม่    
คือ ได้ท าการเพิ่มเครื่องนาบไปอีก 1 เครื่อง จากของเดิมที่มีอยู่แล้ว 1 เครื่อง กลายเป็น 2 เครื่อง เนื่องจากทั้ง
สองขั้นตอนจ าเป็นต้องใช้เครื่องนาบ เมื่อขั้นตอนหนึ่งใช้อยู่อีกขั้นตอนหนึ่งต้องรอ ท าให้ใช้ระยะเวลามาก
สามารถลดเวลา จาก 5.94 นาที และ 3.81 นาที เหลือ 3.04 และ 3.13 ลดลง 3.58 นาที คิดเป็น 36.7% 
 
ขั้นตอนที่ 6  
             เป็นขั้นตอนอะไหล่ชิ้นหมวก ขั้นตอนที่ 9 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ R จัดใหม่ คือ         
ให้หัวหน้าสายการผลิตเข้ามาช่วยปรับวิธีการเย็บของพนักงาน และ เกลี่ยงานให้ขั้นตอนก่อนหน้า สามารถลด
เวลา จาก 5.37 นาที เหลือ 3.31 นาที ลดลง 2.06 นาที คิดเป็น 38.3% 
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ขั้นตอนที่ 7  
             เป็นขั้นตอนอะไหล่ชิ้นหน้า ขั้นตอนที่ 1 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ R จัดใหม่ คือ ขั้นตอนนี้
พนักงานมีภาระงานมาก ทั้งการขีดงาน ตัด และเย็บงาน จึงท าการแก้ไขโดยขอให้ทีมผู้ช่วยท าการขีดและตัด
ให้เรียบร้อยก่อนให้พนักงานในขั้นตอนนี้ สามารถลดเวลา จาก 4.65 นาที เหลือ 3.23 นาที ลดลง 1.42 นาที 
คิดเป็น 30.5% 
 
ขั้นตอนที่ 8  
             เป็นขั้นตอนอะไหล่ชิ้นหน้า ขั้นตอนที่ 5 ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ R จัดใหม่ และ ข้อ S  
ท าให้ง่ายขึ้นคือ ขั้นตอนนี้พนักงานท างาน 2 จักร แต่ท างานกลับไปกลับมา คือท างานจักรที่ 1 แล้วไปท าต่อ
จักรที่ 2 และกลับมาจักรที่ 1 ถึงจะสิ้นสุดกระบวนการในขั้นตอนนี้ จะเห็นได้ว่ามีการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นอยู่
มาก จึงแก้ไขวิธีการท างานให้ท างานเสร็จทีเดียวในแต่ละจักรสามารถลดเวลา จาก 4.18 นาที เหลือ 3.31 
นาที ลดลง 0.87 นาที คิดเป็น 20.8% 
 
ขั้นตอนที่ 9  
            เป็นขั้นตอนประกอบตัว ท าการแก้ไขโดยใช้หลัก ECRS ข้อ R จัดใหม่ คือ เนื่องจากขั้นตอนนี้มีภาระ
งานมากเกินไปแม้จะท างานได้อย่างรวดเร็ว จึงท าการเกลี่ยงานให้ขั้นตอนก่อนหน้าที่มีภาระงานน้อยเพ่ิมเข้าไป 
สามารถลดเวลา จาก 3.84 นาที เหลือ 3.07 นาที ลดลง 0.77 นาที คิดเป็น 20.1%   
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บทท่ี 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

  

4.1   ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 
 หลังจากได้ท าการปรับปรุงเรียบร้อยแล้วในส่วนของขั้นตอนที่เกิน Takt Time และจับเวลาใหม่ได้เป็น 
Yamazumi Chart หลังการปรับปรุงดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 4.1 Yamazumi Chart หลังการปรับปรุงของสายการผลิตที่ 6 และ 7 style GMB1102492F18 

 
             ภายหลังการปรับปรุงท าให้ทุกขั้นตอนไม่เกิน Takt Time ตามแผนที่ตั้งมา  
 
             จากนั้นได้น าไปต่อยอดใน style GMB1102491F18 ซึ่งมีข้ันตอนการท างานที่ใกล้เคียงกัน 
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รูปที่ 4.2 Yamazumi Chart ของสายการผลิตที่ 6 และ 7 style GMB1102491F18 

 
4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเปรียบเทียบระหว่าง style GMB1102492F18 และ GMB1102491F18 มีผลลัพธ์ดังนี้ 
 

 

 
รูปที่ 4.3 %EFF รายรับต่อ HR min และ %OTP แพ็ค ของสายการผลิตที่ 6 style GMB1102492F18  

 

 

 
รูปที่ 4.4 %EFF %OTP และ รายรับต่อ HR min ของสายการผลิตที่ 6 และ 7 style GMB1102492F18 



19 
 

 

 
รูปที่ 4.5 %EFF รายรับต่อ HR min และ %OTP แพ็ค ของสายการผลิตที่ 6 style GMB1102491F18  

 
 

รูปที่ 4.6 %EFF %OTP และ รายรับต่อ HR min ของสายการผลิตที่ 6 และ 7 style GMB1102492F18 

หมายเหตุ: ข้อมูลของทั้ง 2 style เป็นข้อมูลที่ไม่ได้ท าการรวม Learning Curve ในช่วงขึ้นงาน 4 วันเข้าไป 
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
จากข้อมูลข้างต้น สามารถสรุปผลการด าเนินงานได้เป็นดังนี้ 

%EFF จาก 60.4% เป็น 64.4% ปรับปรุงได4้% คิดเป็น6.21% %OTP แพ็ค จาก 89.3% เป็น 93.4 ปรับปรุง
ได้4.1% คิดเป็น4.59% รายรับต่อนาทีแรงงาน จาก 2.05 เป็น 2.11 ปรับปรุงได้0.06 คิดเป็น2.93% 
  

 
 

รปูท่ี 5.1 เปรียบเทียบ %EFF GMB11024092F18 และ GMB11024091F18 
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รปูท่ี 5.2 เปรียบเทียบ %OTP แพ็ค style GMB11024092F18 และ GMB11024091F18 
 

 
 

รูปที่ 5.3 เปรียบเทียบรายรับต่อนาทีแรงงานGMB11024092F18 และ GMB11024091F18 
 
 

0.0%

20.0%

40.0%

60.0%

80.0%

100.0%

GMB11024092F18 GMB11024091F18

89.3% 93.4% 

0

0.5

1

1.5

2

2.5

GMB11024092F18 GMB11024091F18

2.05 2.11 

หน่วย % 

Style 

หน่วย 
บาทต่อนาท ี

Style 



22 
 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการท าโครงงานชิ้นนี้คือ การท า Kaizen ในสถานีงานต่างๆ นั้น ใช้ความรู้ทางด้าน
การเย็บผ้าเข้ามาเกี่ยวข้องด้วย การแก้ไขคือควรปรึกษาหัวหน้าแผนกเย็บหรือผู้จัดการแผนกเย็บเพ่ือขอความ
ช่วยเหลือ และในโครงงานฉบับนี้ก็มีส่วนช่วยในการ Kaizen ด้วยเช่นกัน 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
การด าเนินงานที่ผ่านมามีปัญหาอุปสรรคมากมาย เช่น สไตล์ของงานที่เปลี่ยนไปเรื่อยๆ และระยะเวลา

ในการผลิตแต่ละสไตล์มีความสั้นยาวไม่เท่ากัน องค์ความรู้ในการเย็บต่างๆ ยังมีไม่เพียงพอ และอ่ืน ๆ 
ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงานคือควรศึกษาเรื่องราวให้เชี่ยวชาญก่อนที่จะลงมือกระท า ถ้าไม่เพียงพอก็
สามารถถามได้จากผู้เชี่ยวชาญในแขนงนั้นๆ 
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ภาคผนวก ก.  
กิจกรรมอื่นๆ ที่ท าในขณะที่สหกิจศึกษา 
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 รูปที ่ก.1 จัดท าบอร์ดน าเสนอ Kaizen ประจ าเดือน 
 

 
 

รูปที ่ก.2 ปรับปรุงกล่องเก็บธงแสดงสถานะของสถานีงาน 
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รูปที ่ก.3 ปรับปรุงบอร์ด CCCF 
 

 
 

รูปที ่ก.4 ปรับปรุงป้ายเวลา 
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