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ในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการจัดทําเพ่ือทําการสํารวจสภาพภายในแผนกเย็บ รวมถึง
การวิเคราะหสภาพการผลิตปจจุบัน รวมถึงการลดและปรับปรุงรอบเวลาการผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตรโดยสภาพปจจุบันที่ไดเขาไป
สํารวจพบวาประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาแผนท่ีแผนกวางแผนการผลิตไดวางไว จากสภาพปจจุบัน
ดังกลาวผูวิจัยไดทําการเก็บ ศึกษา และวิเคราะหขอมูลผลการผลิตท้ังหมดอยางละเอียด และพบวา
รอบเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานไมสัมพันธกับความตองการของลูกคา อีกท้ังประสิทธิภาพใน
การผลิตอยูในระดับท่ีไมนาพึงพอใจ โดยสภาพท่ีกอใหเกิดปญหาการผลิตไมมีประสิทธิภาพจะมี
หลากหลายประเด็นเชน ทักษะการปฏิบัติงานของพนักงาน อุปกรณชวยในการเย็บ การปฏิบัติงานท่ี
ไมมีความจําเปน การเคล่ือนไหวและพื้นท่ีสูญเปลา และความสูญเปลาท่ีไมเกิดมูลคาตางๆในการ
ปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงทําการต้ังหัวขอปญหา และทําการรวบรวมขอมูลท่ีบงช้ีปญหาในการผลิตและ
กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต จากน้ันทําการวางแผนการดําเนินงาน
ตอจากน้ันทําการวิเคราะหหาสาเหตุดวยเคร่ืองมือ แผนผังกางปลารวมกับหลักการ 3จริงเพื่อทําการ
พิสูจนถาเปนสาเหตุท่ีแทจริง จากนั้นจัดทํามาตรการแกไขปญหาเพื่อนําไปสูการปฏิบัติตาม
มาตรการการแกไขปญหาโดยใชเคร่ืองมือในการปรับปรุงงานดวยหลักการ ECRS ควบคูกับการไค
เซ็นอยางตอเนื่อง และทําการตรวจสอบผลการดําเนินงาน เม่ือไดตามเปาหมาย จะเขาสูการจัดทํา
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Summary 
 This project is to study the work of sewing production line by application of Toyota 
Production System to improve production efficiency. Writer survey the Toyata production 
system Step 3 :Standardized Work in sewing production line amd discover the efficiency 
problem because the cycle time is high more than Takt time. Writer using the fish bone 
diagram for finding out the problem and using the Kaizen,3G,3Mand 5W1H to solve and 
make work standard. 
 The improvement given by this project results in the production efficiency of sewing 
production line from 51.89% to 68.15% , reduce production cost from 12.0635 Baht to 
9.1787 Baht become lower 23.91% , increase income of sewing production department from 
29,366 Baht per day to 38,486 Bahtper day become higher 31.10%. 
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4.6 แสดงการพิสูจนสาเหตุรอบเวลาการผลิตข้ันตอนงานท่ี 41 สูง 80 

4.7 แสดงการพิสูจนสาเหตุรอบเวลาการผลิตข้ันตอนท่ี 45 และ ข้ันตอนงานท่ี 46 สูง 81 

4.8 แสดงการพิสูจนสาเหตุรอบเวลาการผลิตข้ันตอนงานท่ี 47 สูง 83 
4.9 แสดงการพิสูจนสาเหตุรอบเวลาการผลิตข้ันตอนท่ี 53 สูง 84 
4.10แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุช้ินงานท่ีรีดมี 4 ช้ิน 86 
4.11แสดงมาตรการและการดาํเนินแกไขสาเหตุตัดช้ินงานกอนเย็บ    87 
4.12 แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุดายวิ่งพันกัน 89 
4.13แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุชอคไมเหมาะกับประเภทผา 90 
4.14แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุช้ินงานเบี่ยงออกจากแนวตีนผี 91 
4.15แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุช้ินงานเบี่ยงออกจากแนวตีนผี 92 
4.16แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุไมมีการจัดวางตําแหนงจักรใหเหมาะสม         93 
4.17 แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุขลิบช้ินงานกอนเย็บ 95 
4.18 แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุไมมีท่ียดึช้ินงานกอนการเย็บ 96 
4.19แสดงขอมูลสรุปรายรับตอนาทีแรงงานกอนและหลังปรับปรุง 114 
4.20 แสดงขอมูลสรุปยอดผลิตชวงกอนและหลังปรับปรุง 115 
4.21 แสดงขอมูลสรุปตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ิน 116 
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สารบัญภาพประกอบ 

 

ภาพท่ี หนา 

 
1.1 แสดงบริษทั 1 
1.2 แสดงกลุมลูกคา  2 
1.3แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 3 
1.4แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 3 
1.5แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว  4 
1.6แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว  4 
1.7แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว  5 
1.8แสดงสินคาประเภทกางเกง  5 
1.9แสดงสินคาประเภทกางเกง  6 
1.10แสดงสินคาประเภทกางเกง  6 
1.11แสดงสินคาประเภทกางเกง  7 
1.12 แสดงสินคาประเภทกางเกง  7 
1.13แสดงสินคาประเภทชุดวายน้ํา  8 
1.14แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม  8 
1.15แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม  9 
1.16แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม  9 
1.17แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 10 
1.18 แสดงรางวัลท่ีบริษัทเขารวมแขงขัน 10 
1.19 แสดงเคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม 11 
1.20 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding 11 
1.21 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding 12 
1.22 แสดงแผนผังองคกรของบริษัท 15 
1.23 แสดงแผนผังองคกรของแผนก Industrial Engineer 16 
2.1 แสดงเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบตาง ๆ 22 
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สารบัญภาพประกอบ(ตอ) 

 

ภาพท่ี หนา 
 
2.2 แสดงลักษณะมุมมองแบบลีน 24 
2.3 แสดงแนวคิดการผลิตแบบลีน 25 
2.4 แสดงหลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 26 
2.5 แสดงคุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดวยการไหลและกิจกรรม 30 
2.6 แสดงเปรียบเทียบ Batch Production กบั Mixed Production 33 
2.7 แสดงการปรับเรียบการผลิต 34 
2.8 แสดงการผลิตแบบแยกแตละกระบวนการกับการผลิตแบบตอเนือ่ง 43 
2.9 แสดงความหมายของ ไคเซ็น ( Kaizen ) 45 
2.10 แสดงระดับของการมีสวนรวมในการปรับปรุงองคการ 47 
2.11 แผนภาพการใชเคร่ืองมือ 5W 1H หรือ 5 Why 52 
2.12 แสดงการผลิตสินคา 55 
2.13 แสดงสมการอัตราการเกิดผลด ี 56 
2.14 ผังกางปลา 58 
3.1แสดงข้ันตอนการปฏิบัติงาน 63 
3.2 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ 64 
3.3 แสดงนโยบายการดําเนนิกิจกรรม TPS 65 
3.4 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการภายในแผนกเย็บตามลําดับหมายเลข 66 
3.5 แสดงประสิทธิภาพรวมถึงคาเฉล่ียกอนปรับปรุง 67 
3.6 แสดงรอบเวลาการทํางานของพนักงานแผนกเย็บกอนทําการปรับปรุง 68 
4.1 แสดงรอยละเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเปรียบเทียบกับเปาหมาย 70 
4.2 แสดงลําดบัในการการปรับปรุงงาน 73 
4.3 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 10 และข้ันตอนงานท่ี 11 73 
4.4 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 12 75 
4.5 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 33 76 
4.6 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 39 77 
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สารบัญภาพประกอบ(ตอ) 

 

ภาพท่ี หนา 
 
4.7 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 41 79 
4.8 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 45 และข้ันตอนงานท่ี 46 80 
4.9 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 47 82 
4.10 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 53 83 
4.11แสดงลําดบัในการการปรับปรุงงาน 85 
4.12แสดงรอบเวลาการทํางานของพนักงานแผนกเย็บกอนทําการปรับปรุง 98 
4.13แสดงรอบเวลาการทํางานของพนักงานแผนกเย็บหลังทําการปรับปรุง 99 
4.14 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพรวมถึงคาเฉล่ียกอนและหลังปรับปรุง 100 
4.15 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 41 101 
4.16แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 41 101 
4.17 แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 41 102 
4.18 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 45 102 
4.19 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 45 102 
4.20แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 45 103 
4.21แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 47 104 
4.22 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 47 104 
4.23แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 47 104 
4.24แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 33 105 
4.25แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 33 105 
4.26แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 33 106 
4.27แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 12 106 
4.28แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 12 106 
4.29แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 12 107 
4.30 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 10 108 
4.31แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 10 108 
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สารบัญภาพประกอบ(ตอ) 

 

ภาพท่ี หนา 
 
4.32แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 10 108 
4.33แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 39 109 
4.34 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 39 109 
4.35แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 39 110 
4.36 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 53 110 
4.37 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 53 110 
4.38 แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 53 111 
4.39แสดงประสิทธิภาพรวมถงึคาเฉลี่ยกอนปรับปรุงหลังปรบัปรุงและติดตามผลหลังปรับปรุง 112 
4.40แสดงรายรับของแผนกเย็บตอวนัเปรียบเทียบกอนปรับปรุงหลังปรับปรุงและชวง 
        ติดตามผลหลังปรับปรุง 113 
4.41แสดงรายรับเฉล่ียของแผนกเย็บเปรียบเทียบชวงกอนและหลังปรับปรุง 114 
4.42 แสดงตนทุนคาแรงพนกังานตอสินคา 1 ช้ิน 116 
4.43 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 10 และ 11 118 
4.44 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 12 118 
4.45 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 33 119 
4.46 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 39 119 
4.47 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 41 120 
4.48 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 45 และ 46 120 
4.49 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 47 121 
4.50 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 53 121 
4.51 แสดงมาตรฐานการทํางานข้ันตอนท่ี 1 , 28 และ 41 122 
 
 



บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังสถานประกอบการ 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1 แสดงบริษัท 

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด สถานท่ีตั้ง 602/40-50 ซ.สาธุประดิษฐ 48 ถ.สาธุประดิษฐ 

แขวง บางโพงพาง เขต ยานนาวา กทม. 10120 

 

1.1.1 ขอมูลสถานประกอบการโดยสังเขป 

ช่ือบริษัท : บริษัท วี.ที. การเมนท จํากดั 

พื้นที่รวม :10ไร  

กอต้ังป :1981  

ทุนจดทะเบียน : เร่ิมตน 4 ลานบาท ตอมา ป 1993 เพิ่มทุนเปน 40 ลานบาท 
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พนักงาน :1,600 คน 

สายการผลิต : 22 สาย 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 
1.2.1 ท่ัวไป 
 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด เปนโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป อยูใน กลุมอุตสาหกรรม ส่ิง
ทอและเครื่องนุงหม ซ่ึง มีความชํานาญพิเศษในผลิตภัณฑ Outer wear, Casual wear และ 
Sportswear มายาวนานกวา 30 ปจําหนายใหลูกคาในประเทศบางสวน โดยสวนใหญเนนสงออกไป
ยังตางประเทศไดแก สหรัฐอเมริกา ฝร่ังเศษ เยอรมันนี เกาหลี และ ญ่ีปุน 
 
1.2.2 ลูกคา 
 ลูกคาหลักของบริษัทคือกลุมบริษัทแนวหนาของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดแก Pataginia 
Decathlon Camel active Adidas Jack wolfskin 
 

 
 

ภาพท่ี 1.2 แสดงกลุมลูกคา 
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1.2.3 ผลิตภณัฑ 

 1.2.3.1 สินคาประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

 

 

ภาพท่ี 1.3 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 

 

 

 

ภาพท่ี 1.4 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 
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ภาพท่ี 1.5 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 

 

 

 

ภาพท่ี 1.6 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 
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ภาพท่ี 1.7 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 

 

 1.2.3.2 สินคาประเภทกางเกง 

 

 

 

ภาพท่ี 1.8 แสดงสินคาประเภทกางเกง 
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ภาพท่ี 1.9 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 

 

 

ภาพท่ี 1.10 แสดงสินคาประเภทกางเกง 
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ภาพท่ี 1.11 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 

 

 
ภาพท่ี 1.12 แสดงสินคาประเภทกางเกง 
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1.2.3.3 สินคาประเภทชดุวายนํ้า 

 

 

 
ภาพท่ี 1.13 แสดงสินคาประเภทชดุวายนํ้า 

 
 1.2.3.4 สินคาประเภทเส้ือกนัลม 

 

 

 
ภาพท่ี 1.14 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 
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ภาพท่ี 1.15 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 

 

 

 
ภาพท่ี 1.16 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 
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ภาพท่ี 1.17 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 

 
1.2.4 การประกันคุณภาพ 

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด มุงเนนการปรับปรุงดานคุณภาพท้ังในกระบวนการผลิต 
รวมถึงการพัฒนาและสงเสริมทักษะใหแกพนักงานอยางตอเนื่อง จากโครงการท่ีบริษัทไดเขารวม
การประกวดกิจกรรมทางดานคุณภาพตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันและวางแผนทางดานคุณภาพอยาง
ตอเนื่อง จึงสามารถเปนหลักประกันในดานคุณภาพของบริษัทท่ีมีตอลูกคา และเปนท่ียอมรับและ
ไดรับความเช่ือม่ันจากลูกคารายใหญจากท่ัวโลก  โดยบริษัทมีเปาหมายท่ีจะมุงสูระบบการผลิตแบบ
ลีน 

 

 

ภาพท่ี 1.18 แสดงรางวัลท่ีบริษัทเขารวมแขงขัน 

   ท่ีมา : แผนกบริหารคุณภาพ บริษัท วี.ที. การเมนท จํากดั 
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1.2.5 การดําเนนิงานของบริษัท  

           บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด มีความสามารถในการผลิตสินคาประเภทเส้ือผา  ซ่ึงมี
ความสามารถในการผลิตโดยอาศัยเครื่องจักรท่ีทันสมัย และเพียงพอตอความตองการในการผลิต
สินคาในแตละประเภท โดยบริษัทจะแบงการดําเนินงานออกเปนแตละแผนกเชนแผนกตัด,แผนก
ตกแตง,แผนกพิมพ,แผนกปก,แผนกเย็บ ซ่ึงในแตละแผนกจะดําเนินงานสอดคลองกัน โดยมี
เคร่ืองจักรท่ีใชในการดําเนินงานหลักๆ 3 ประเภทคือ  

 

           1.2.5.1 เคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม จํานวน 1,978 เคร่ือง  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.19 แสดงเคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม 

 

           1.2.5.2 กลุมเคร่ืองจักร Welding  72 เคร่ือง 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.20 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding 
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          1.2.5.3 กลุมเคร่ืองจักรซีมซิล   50  เคร่ือง 

 

 

 
ภาพท่ี 1.21 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding   

 

1.3 รูปแบบการจัดการองคกรและกํารบริหารองคกร 
 
1.3.1 วิสัยทัศน (vision)   
              ผูนํานวัตกรรมการออกแบบและผลิตเส้ือผาเอาทเทอรแวรและสปอรตแวรระดับโลก   

To be number one automotive steel parts manufacturer in Thailand 

 

1.3.2 พันธกิจ (mission) 

  1.3.2.1 ธํารงรักษาการเติบโตของบริษัทดวยการพัฒนาผลิตภัณฑ สปอรตแวรและเอาเตอร
แวร การสรรหาลูกคาใหม 

 1.3.2.2 เสริมสรางความแข็งแกรงและความสามรถในการแขงขันของโรงงานในภูมิภาค
อาเซียนและเช่ือมโยงเครือขาย ซัพพลายเชน 

 1.3.2.3 นําเคร่ืองมือบริหารคุณภาพระดับสากลมาประยุกตใชในองคกร 

 1.3.2.4 สรางสภาพการทํางานใหมีคุณภาพชีวิต การทํางานท่ีดี สงเสริมบุคลากรใหมีสวน
รวมในการพฒันาองคกรและสนับสนุนการทํางานเปนทีม 

 



13 
 

1.3.3 วัตถุประสงคดานคุณภาพ (quality objective) 

 1.3.3.1 เพิ่มคุณภาพผลิตภัณฑและกระบวนการ 

  1.3.3.1.1  % PO Final ท่ีตรวจผานจากลูกคา ≥ 99% 

  1.3.3.1.2  % ความพึงพอใจของลูกคา ≥ 85 % 

  1.3.3.1.3  % งานซอม หรือ % งานเสีย  ลดลง 50% 

 1.3.3.2 เพิ่มประสิทธิภาพงานเอาเตอรแวร 

  1.3.3.2.1 รายรับตอนาทีแรงงาน ≥ 2 บาท / นาทีแรงงาน 

 1.3.3.3 สรางมาตรฐานดานแรงงานและความปลอดภัยสูมาตรฐานสากล 

  1.3.3.3.1 จํานวนอุบัติเหตุถึงข้ึนตองหยดุงาน  0 คร้ัง 

  1.3.3.3.2 % ความพึงพอใจของพนักงาน ≥ 85 % 

1.3.3.4 ยกระดบัเกรดของSupplier 

  1.3.3.4.1 เกรดของSupplier Grade C ข้ึนไป 

 

1.3.4 นโยบายคุณภาพ 

วีทีกาวลํ้า   นวตักรรมกาวไกล   ใสใจคูคา  พัฒนาพนกังาน   มาตรฐานระดับโลก 

 

1.3.5 นโยบาย 5ส และ ไคเซน 

 1.3.5.1 การลดคาใชจายดานการใชไฟฟา 

  1.3.5.1.1 การลดคาใชจายดานการใชไฟฟา โดยควบคุมให หนวยพลังงานไฟฟา 
คงท่ีเทากับป 2012 

1.3.5.2 ลดคาใชจายดวยกิจกรรม KSS 
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  1.3.5.2.1 ลดคาใชจายท่ีลดไดจากกิจกรรม KSS ≥ 1,200,000 บาท 

 1.3.5.3  สนับสนุนการนําเสนอหวัขอไคเซนท่ีเกีย่วของกับการลดคาใชจายและความ
ปลอดภัย 

  1.3.5.3.1 จํานวนหวัขอท่ีเกีย่วกับแนวคิดทําใหผิดพลาดยาก หรือใหไมผิดพลาด / 
ทําใหถูกตองเสมอ ≥ 10ขอ / เดือน 

  1.3.5.3.2 จํานวนหวัขอท่ีเกีย่วกับแนวคิดทําใหเร็วข้ึน,สะดวกช้ึน ≥ 100 ขอ / 
เดือน 

  1.3.5.3.3 จํานวนหวัขอท่ีเกีย่วกับแนวคิดทําใหไมอันตราย/ปลอดภัย ≥ 30 ขอ / 
เดือน 

 1.3.5.4 จัดกิจกรรมสงเสริม 5 ส 

  1.3.5.4.1 % ความพึงพอใจในการจัดกิจกรรม ≥ 80% 

 1.3.5.5 ยกระดบัคะแนนตรวจ 5 ส  

  1.3.5.5.1 คะแนนตรวจ 5 ส เฉล่ียท้ังโรงงาน ≥ 90 % 

1.3.5.6 สรางจิตสํานึกในการรีไซเคิล 

  1.3.5.6.1 มูลคาการขายชยะรีไซเคิล ≥ 12,000 / เดือน 

 1.3.5.7 สรางสํานึกในการชวยเหลือสังคม 

  1.3.5.7.1 ช่ัวโมงจิตอาสา ≥ 3,500 =ช่ัวโมง / ป 

 1.3.5.8 สนับสนุนใหพนกังานเสนอหวัขอไคเซน 

  1.3.5.8.1 จํานวนหวัขอไคเซน ≥ 376 ขอ / เดือน 

 1.3.5.9 พัฒนากิจกรรม KSSใหเปนเลิศระดับประเทศ 

  1.3.5.9.1 ไดรับรางวัลระดับทองแดง (Bronze) Thailand Kaizen Award 2013   

1 ทีม 



 

1.3.6 แผนผงั

 

 

 

 

งองคกร 

ท่ีมา 

ภาพท่ี 1.22

 : แผนกทรัพ

 

2 แสดงแผนผ

ยากรบุคคล บ

 

 

 

 

ผังองคกรของ

บริษัท วี.ที. ก

งบริษัท 

ารเมนท จํากดััด 
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1.3.7 ตําแหน
 นาย
 
1.3.8 งานท่ีไ
 1.3.8
 1.3.
คุณภาพเชน K
 1.3.8

 1.3.8
กระบวนการ

ภาพท่ี 1

ท่ีมา 

นงและงานท่ีไ
ณัฐ     วงศมห

ดรับมอบหมา
8.1 วิเคราะหห
8.2 รับผิดชอ
Kaizen ,วิธีกา
8.3 รับผิดชอบ

8.4 รับผิดชอบ
รผลิต 

1.23 แสดงแผ

 : แผนกทรัพ

ดรับมอบหม
หาศิริ  

าย 
หาสาเหตุและ
อบในการจัด
ารผลิตแบบลี
บในการจัดส

บดูแลและคว

ผนผังองคกรข

ยากรบุคคล บ

าย 
ตําแหนง

ะการดําเนินก
ดกิจกรรมกา
ลีน 
มดุลในสายก

วบคุมการประ

ของแผนก Ind

บริษัท วี.ที. ก

ง  เจาหนาท่ีแ

การแกไขสําห
รปรับปรุงอ

การผลิต แผนก

ะยุกตใชระบบ

dustrial Engin

ารเมนท จํากดั

ผนก IE ประจ

รับกระบวนก
ยางตอเนื่อง

กเย็บช้ัน 3 อา

บการผลิตแบบ

neer 

ดั 

จํา ชั้น 3 อาค

การท่ีเกี่ยวขอ
เพื่อเสริมสร

าคาร 2 

บโตโยตาใน

16 

าร 2 

ง 
รางระบบ
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 1.3.8.5 เขารวมเปนคณะกรรมการประเมินตรวจสอบโครงการ VTPS ของบริษัท 

 1.3.8.6 ตรวจสอบการปฏิบัติงาน รวมท้ังออกผลการตรวจสอบ, การสรางรายงานการ
ตรวจสอบ และตรวจสอบการดําเนินการแกไขและสรางมาตรฐานการทําปฏิบัติงาน 

1.3.8.7 ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ีไดรับมอบหมาย อยางตอเนื่อง 

1.3.8.8 จัดทําเอกสารตางๆท่ีเกี่ยวของ 

 

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงาน 

 1.4.1  นายประเจิด     สาระดิษฐ  ผูจัดการฝายผลิต 

 1.4.2  นายคมศักดิ์     ผลจันทร  ผูจัดการแผนก IE 

 1.4.3  นายทวศัีกดิ์      ลาลู  เจาหนาท่ีแผนก IE ประจําช้ัน 3 อาคาร 2 

 
1.5  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 วันท่ี 28 เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2556 ถึง วันท่ี 1 เดือน มีนาคม พ.ศ. 2557 

 

1.6 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด เปนบริษัทท่ีผลิตเส้ือผา จําพวกเส้ือกีฬา และเส้ือคลุมกันหนาว
เพื่อการสงออกไปยังตางประเทศ ซ่ึงในปจจุบัน  บริษัทตองประสบกับปญหาในดานของ
ประสิทธิภาพในการผลิตท่ียังมีจุดท่ียังบกพรองและตองการการปรับปรุงเพื่อใหการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน  ซ่ึงผูวิจัยเล็งเห็นถึงความสามารถในการผลิตของบริษัทวายังบริษัทมี
ศักยภาพในการผลิต แตมีปจจัยในการผลิตบางประการท่ีทําใหการผลิตยังไมมีประสิทธิภาพ
เทาท่ีควร 
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 จากปจจัยดังกลาวข้ันตน ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตยังไมดีเทาท่ีควรซ่ึงสงผลทําให
ตนทุนในการดําเนินงานของบริษัทสูง โดยบริษัทมีนโยบายท่ีจะแกไขและปรับปรุงพัฒนา
ประสิทธิภาพในการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อความอยูรอดของกิจการเสมอมา  

ดังนั้นผูจัดการฝายผลิตและผูจัดการแผนกวิศวอุตสาหการจึงไดกําหนดใหผูวิจัยเขาไป
ศึกษาทําการแกไขปญหาเร่ืองรอบเวลาการผลิตและปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดตนทุนในกระบวนการผลิตแผนกเย็บเพื่อใหกิจการมีผลผลิตและกําไรสูงข้ึน
โดยอาศัยระบบและเทคนิคตามระบบการผลิตแบบโตโยตาในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตร ลูกคา 
Adidas เพื่อใหเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดรอบเวลาการผลิต และสามารถผลิตสินคาได
ทันเวลาและเปนไปตามกําหนดการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 

 

1.7 วัตถุประสงคของโครงงาน 

 1.7.1 เพื่อศึกษาและวิเคราะหสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตแผนกเย็บ 

 1.7.2 เพื่อปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานแผนกเย็บ  

 1.7.3 เพื่อเพ่ิมผลิตภาพของสายการผลิตแผนกเย็บ 

 1.7.4 เพื่อเพ่ิมแรงจูงใจและรายไดของแผนกเย็บ 

  

1.8  ขอบเขตของโครงงาน 

ศึกษาวิเคราะห ลดและปรับปรุงรอบเวลาการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดวย
การประยุกตใชเทคนิคของ Industrial Engineer และ ระบบการผลิตแบบโตโยตา ภายใน
กระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 ลูกคา Adidas บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด 
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1.9 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1.9.1 สํารวจระบบ VTPS 

 1.9.2 ดําเนินการสํารวจตามหลัก STEP 3  Standardized Word 

1.9.3  สรุปสภาพของปญหา 

1.9.4 คนหาสาเหตุของปญหา 

1.9.5 จัดทํามาตรการแกไข 

1.9.6 ตรวจสอบผล 

1.9.7 จัดทํามาตรฐานการทํางาน 

 

1.10 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

 1.10.1 สามารถวิเคราะหสภาพปญหาปจจบัุนของกระบวนการผลิตแผนกเยบ็ 

1.10.2 สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานแผนกเย็บ  

 1.10.3 สามารถเพ่ิมผลิตภาพของสายการผลิตแผนกเย็บมากข้ึน 290 ตัว 

 1.10.4 สามารถเพ่ิมแรงจูงใจและรายไดของแผนกเย็บมากข้ึนรอยละ 31.10 
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  บทที ่2 

ทฤษฎีและเคร่ืองมือที่ใชในการปฏิบัติงาน 

  

 ในบทนี้ไดกลาวถึงทฤษฏีตางๆและเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวของท่ีใชในกรณีศึกษาเพื่อลดและ
ปรับปรุงรอบเวลาการผลิตในกระบวนการผลิตโดยผูวิจัยไดใชทฤษฏีตางๆท่ีเกี่ยวของและไดเรียบ
เรียงเนื้อหาและสรุปความสัมพันธเหลานั้นออกมาเปนหัวขอไดดังนี้ 

2.1 ทฤษฎีเร่ืองหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

2.2 แนวคิดและทฤษฏีเกี่ยวกับการผลิตระบบ TPS (Toyota Production System) 

2.3 ไคเซ็น (Kaizen) 

2.4 การปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มการเพิ่มผลผลิต 

2.5 หลักการ 3G    

2.6 แผนผังกางปลา 

2.7 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

2.1 ทฤษฎีเรื่องหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

 
2.1.1 หลักการเบื้องตน 

 การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยู
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบท่ีไดรับการยอมรับท่ัวโลกวา
เปนระบบการผลิตท่ีสามารถลดตนทุนลดความสูญเปลาและลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได
ท้ังยังเปนระบบที่สรางมาตรฐานและแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวยจากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ไดมี
การพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม (New Paradigm) ของการผลิตคือการผลิตแบบลีนซ่ึงกระบวน
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ทัศนนี้มีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากข้ึนและเปนระบบสามารถตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคาไดเปนอยางดีระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหาร
เวลาและการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/Muda) เม่ือโตโยตาตองการท่ีจะใหระบบมี
ความยืดหยุนและลดเวลาต้ังแตการส่ังซ้ือจนถึงการขนสงในกรณีท่ีเปนการส่ังซ้ืออยางเรงดวน
หลักการท่ีสําคัญคือการลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ 

ซ่ึงความสูญเปลา (Waste/Muda) ท่ีสําคัญในกระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโตโยตาคือการ
ผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปนสินคาท่ีสะสมไวนานใน
คลังสินคา (Inventory) ทําใหเกิดการรักษาท่ียุงยากจากรูปแบบการผลิตท่ีเปนแบบแบทช
(Batches)ของผลิตภัณฑขนาดใหญท่ีมุงเนนในเร่ืองของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวน
มากซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีนท่ีมีเคร่ืองจักรท่ี
เหมือนกันการดําเนินงานในทางท่ีเหมือนกันแตสามารถมองเห็นความแตกตางในการปองกัน
ปญหาอยางสมบูรณแบบ 
 ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมท่ีจะใชการผลิตแบบลีนเปนการผลิตจํานวน
มากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกท่ีดีกวาการผลิตแบบจํานวน
มาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงายๆนั่นคือการรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการ
และสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาท่ีคลายกันท่ีทําใหเกิด
ประสิทธิผลความยืดหยุนและคุณภาพซ่ึงมีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาท่ีตองการขอ
ไดเปรียบในการแขงขันในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมตอระหวางโรงงานแบบ
ลีน (Lean Factories) ซ่ึงทําใหไดผลลัพธท่ีคุมคา 

 

2.1.2 วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
 วิวัฒนาการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝมือ (Craft Production) มาเปนแบบผลิตแบบ
จํานวนมาก (Mass Production) แตในปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปล่ียนแปลงไปดังภาพที่ 2.1 
(Spann et al., 1997) จะเห็นไดวาภายใตการผลิตในยุคปจจุบันการผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกับ
ลักษณะการผลิตท่ีลูกคาตองการมากท่ีสุดโดยมีการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตและมีการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 
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และศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหน่ึงเดือนโตโยตาไดสรุปวาระบบวิธีการผลิตแบบจํานวน
มากไมเหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโตโยตาดังนั้นโตโยตาจึงตองการสรางรถยนตท่ีมีรูปแบบ
ท่ีหลากหลายภายในโรงงานซ่ึงแตกตางจากรูปแบบการผลิตของฟอรด (Ford) อยางส้ินเชิงและยัง
ขาดความพรอมทางดานเงินทุนจึงไมสามารถเพิ่มการลงทุนทางดานเทคโนโลยีชั้นสูงไดเม่ือเขา
กลับถึงญ่ีปุนจึงไดเรียกไทอิจิโอโนะวิศวกรการผลิตเพ่ือรวมพัฒนาระบบการผลิตเม่ือโอโนะได
ศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจํานวนมากทําใหเห็นขอจํากัดหลายประการดังนั้นจึงไดออกแบบ
ระบบเพื่อลดความสูญเปลาและเนนประสิทธิภาพสูงสุดดวยตนทุนท่ีต่ํากวาและมีความยืดหยุนกวา
แนวทางการผลิตแบบจํานวนมากระบบที่พัฒนาขึ้นจึงรูจักกันดีในนามระบบการผลิตแบบโตโยตา
และไดเปนตนแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือการผลิตแบบลีนโดยมุงลดความสูญเปลา
จากการใชทรัพยากรที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา (Non ValueAdded : NVA) และรวมถึง
แนวทางปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องดวยการลงทุนในทรัพยากรมนุษย (Human Capital) 
โดยไมเนนการลงทุนในเทคโนโลยีช้ันสูงแตจะมุงการปรับปรุงโดยมีพนักงานเปนตัวขับเคล่ือนท่ี
สําคัญและสอดคลองกับปรัชญาคุณภาพอยางการจัดการดานคุณภาพรวมทั้งองคกรจึงสงผลให
ญ่ีปุนสามารถแขงขันในตลาดโลกและทําใหธุรกิจของอเมริกาตองดําเนินการปรับตัวในชวง
ทศวรรษ 1980กลาวกันวากอนหนาท่ีโอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตาข้ึนมาเขาไดเดินทาง
ไปดูงานท่ีบริษัทผลิตรถยนตฟอรดท่ีสหรัฐอเมริกานั่นคือจุดกําเนิดความคิดเร่ืองระบบการผลิตแบบ
โตโยตาท่ีมุงเนนการไหลของงานหลัก (Flow) โดยส่ิงตางๆท่ีขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวา
เปนความสูญเปลา (Waste/Muda) ท่ีจะตองกําจัดออกไปจากท่ีกลาวมาสรุปไดวาระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing System) มีจุดกําเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตานั่นเองโดนเจมส
วอแม็กเปนผูเรียกระบบการผลิตดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีนและเผยแพรจนเปนท่ีรูจัก 
 
2.1.4 มุมมองแบบลีน: นิยาม 
 American Society For Quality (ASQ) ใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววา
เปนการเร่ิมพิจารณาการกําจัดของเสียท้ังหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิตหลักการของลีนรวมถึง
เวลาการรอคอยเปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) การ
ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนท่ีระบบผลัก) การไหลของ
กลุมผลิตภัณฑ (ลดขนาดกลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual 
ProcessTimes) (Monden, 1998)National Institute of Standards and Technology Manufacturing 
Extension Partnership(NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนระบบ
ท่ีมุงเนนการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยทําให
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ตองการของลูกคามากําหนดส่ิงท่ีจะตองทําดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนส่ิง
สําคัญยิ่ง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 

  2.1.5.1.1 คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 

  2.1.5.1.2 ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาท่ีในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือ
บริการท่ีจะนําเสนอออกสูตลาด 

  2.1.5.1.3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ ( Feedback) คือ ส่ิงท่ีกําหนด
วาผูผลิตหรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึง
พอใจของลูกคา 

2.1.5.2 การไหล (Flow) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่องคือการทําให
สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลาโดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิต
ดวยเหตุอันใดก็ตามใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ําซ่ึงแมวาระดับน้ํา
จะลดตํ่าลงแตก็ยังไหลอยูเสมอองคกรตางๆตองการมุงเนนในเร่ืองการไหลของผลิตภัณฑแบบ
รวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการกําจัดอุปสรรคตางๆและระยะทางท่ีอยูระหวางแผนกท่ี
เกี่ยวของกับการทํางานทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวกับการผลิต
เปล่ียนแปลงไปการไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีนและเปน
จุดเร่ิมตนท่ีจะตองทําใหเกิดข้ึนกอนท่ีจะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆของระบบการผลิตแบบลีนตอไป
การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังนี้คือ 

2.1.5.2.1 อยาใหเคร่ืองจักรวางงานดวยเหตุอันใดกต็าม (Idle) 
2.1.5.2.2 หากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม 

(Out of Control) ตองแกไขใหกลับสูภาวะปกติไดเร็วท่ีสุด 
2.1.5.2.3 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance :  

PM) เปนส่ิงท่ีตองใชเวลาใหนอยท่ีสุดแมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตามเพราะบางกรณีไมสามารถ
ควบคุมเวลานีไ้ด 

2.1.5.2.4 อยาขัดจังหวะการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม 
2.1.5.2.5 จัดกาํลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line  

Balancing) ซ่ึงจะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work In Process : WIP) หรือเกิดคอขวด
ข้ึน (Bottleneck) 

2.1.5.2.6 ลดปริมาณการขนยาย 
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2.1.5.2.7 ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
2.1.5.2.8 จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม 

2.1.5.3 การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีนสินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลัง
จะถูกพิจารณาเปนเร่ืองการสูญเปลาฉะน้ันการผลิตผลิตภัณฑท่ีขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกันดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการคือการทําการผลิตเม่ือลูกคามีความ
ตองการสินคานั้นและผลิตแคเพียงพอกับท่ีลูกคาตองการโดยหมายถึงท้ังลูกคาภายในและภายนอก
เปนการผลิตท่ีเขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามส่ัง (Made To Order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและ
รอการขาย (Made To Stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ี
เกิดข้ึนเพราะการรอคอย (Waiting) วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือการสรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลาจึงไดนําTakt Time มาใชเปนเคร่ืองมือใน
การจัดสมดุลของการไหลโดยTakt Time นั้นเปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการ
ของลูกคา และเปนความรวดเร็วท่ีกําหนดใหในกระบวนการผลิตเพื่อทําใหไดตามความตองการใน
ระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเปนเครื่องมือท่ีเช่ือมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปน
ตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนา
เสนทางสําหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภัณฑ ซ่ึงนําไปสูการคนหาปญหาและหาคําตอบท่ีตองการใน
หลักการนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง (Work Backward) คือ นําความตองการของ
ลูกคา (Customer Requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอลูกคามาซ้ือ การผลิต
ตองทําเม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต (MasterProduction Plan : 
MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast) ในการใชระบบดึงใหสมบูรณ
แบบ ใหใชกับท้ังลูกคาภายนอก (External Customer) ซ่ึงก็คือ บริษัทหรือลูกคาท่ีซ้ือสินคาจากเรา 
และกับท้ังลูกคาภายใน (Internal Customer) ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหนวยงานท่ีเราตองใหการ
สนับสนุนแกเขาหรือบุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของการ
จัดการดานคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM) 

2.1.5.4 ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากท่ีเขาใจความตองการของลูกคา รูและ 
เขาใจในคุณคาของสินคาท่ีผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรม 
ในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับสินคาและบริการอยางตอเนื่อง 
รวมถึง การคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิด
ของ PDCA (Plan-Do–Check–Act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการทํางานท่ี
มีประสิทธิภาพในหลักการท่ีไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการ
ลดเวลา พื้นท่ี ตนทุน และการลดความผิดพลาดเกี่ยวกับการสรางผลผลิตและการจัดการ ซ่ึงเปน
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ผลตอบสนองไปยังความตองการของลูกคา โดยท่ัวไปองคประกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีน
มุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึง
เปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา ประการท่ีสอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหล
อยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สาม
ความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น
การบริการและการดําเนินงานข้ันตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องท่ีเปนไปได 
 
2.1.6 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน 

2.1.6.1 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจท่ีนิยม
ใชในประเทศญ่ีปุน และเปนท่ีรูจักกันในคําวา ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุนท่ีกาวหนามา
มากกวา 20 ป เพราะไดใช ไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอ ทําให
บริหารธุรกิจไดตรงเปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการ
เปล่ียนแปลงมากและนอยของปริมาณผลิตภัณฑท่ีกําหนด และเม่ือมีการพัฒนาปรับปรุงมากข้ึน
เร่ือย ๆ การรวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลัก ซ่ึงทําใหมี
ขอไดเปรียบในการแขงขันในระยะยาว 

2.1.6.2 การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีนคือการทํา
ความเขาใจวาอะไรคือ คุณคา (Value) และความสูญเปลา (Waste/Muda) ท้ังในและนอกองคกรท่ีอยู
ในความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนส่ิงจําเปนและตองถูกสรางข้ึนในสายตาลูกคาและตามท่ี
ลูกคากําหนด และมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะ
กําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโต
โยตา (Toyota Production System : TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน3 ประเภท คือ 

2.1.6.2.1 ส่ิงท่ีไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปลาและ
เปนกิจกรรมท่ีไมจําเปนซ่ึงควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การ
สุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work In Process : WIP) โดยไมเช่ือมตอเพื่อเขาสู
กระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซํ้า ๆ (Double Handing) 
 2.1.6.2.2 ส่ิงท่ีจําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value 

Added:NNVA) คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคล่ือนยายอุปกรณหรือเคร่ืองมือระหวางการ
ผลิต และเพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปล่ียนแปลงการทํางานคร้ังใหญ เชน การวาง
ผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปล่ียนแปลงไดในทันที   
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2.1.7 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
ดังท่ีทราบกันมาแลววาการปรับเปล่ียนองคกรคงไมสามารถเกิดข้ึนไดในเพียงช่ัวขามคืนซ่ึง

ประกอบดวยกิจกรรมตางๆดังเชนการปรับปรุงสถานท่ีการใหบริการลูกคาการปรับปรุงผลิตภัณฑ
การขจัดความสูญเปลาและมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดข้ึนซํ้าอีกโดยเคร่ืองมือและเทคนิคชวยใน
การแกปญหาตางๆดังนี้ 

2.1.7.1 ไคเซน (Kaizen) ไคเซนเปนภาษาญ่ีปุนมีความหมายวาการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ตลอดไป(Continual Improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึงการเปล่ียนแปลง (Change) และ 
Zen หมายถึงดี(Good) ไคเซนเปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลาโดยเนนในความ
มีสวนรวม(Participation) ของทุกคนเปนหลักและเช่ือในปริมาณของส่ิงท่ีทําการปรับปรุงมากกวา
ผลท่ีไดจากการปรับปรุง (Return) คือเนนการปรับปรุงหลายๆส่ิงทําปริมาณมากๆถึงแมวาผลลัพธท่ี
ไดจะดีข้ึนเพียงเล็กนอย (Small Improvement) แตถาทําไปเร่ือยๆอยางตอเนื่อง (Continuous) มันก็
จะกลายเปนผลการปรับปรุงท่ียิ่งใหญ (Big Improvement) ในอนาคตในขณะท่ีซิกซซิกมาจะเลือก
ทําโครงงาน (Project) ท่ีใหผลตอบแทนทางการเงิน (Financial Return) ท่ีคุมคาเทานั้นไมเนนท่ี
ปริมาณผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทานั้นส่ิงท่ีวัดเปนตัวเงินไมไดแตเปน
ส่ิงท่ีทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปนกิจกรรมของไคเซนไดการทํากิจกรรมไคเซนอาจเปน
กลุมหรือเดี่ยวก็ไดข้ึนกับเร่ืองท่ีทําโดยเร่ืองท่ีทําไคเซนอาจทําใหเกิดส่ิงเหลานี้  
  2.1.7.1.1      ระยะทางการขนยายลดลง 

 2.1.7.1.2      รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลง 
 2.1.7.1.3      ผลิตภาพเพ่ิมข้ึน 
 2.1.7.1.4      ใชพื้นที่นอยลง 
 2.1.7.1.5      งานออกดีข้ึน 
 2.1.7.1.6      งานท่ีอยูระหวางกระบวนการ (WIP) ลดลง 
 2.1.7.1.7      คุณภาพดีข้ึน 
 2.1.7.1.8      กระบวนการผลิตส้ันลง 
 2.1.7.1.9      ใชเวลาการตั้งเคร่ืองจักรลดลง 
 2.1.7.1.10     เพิ่มความปลอดภัย 
 2.1.7.1.11     ขวัญกําลังใจดีข้ึน 
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2.1.7.2 การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT)  
การผลิตแบบทันเวลาพอดีเปนระบบการผลิตท่ีนํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ี

มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆออกจากระบวนการซ่ึงพัฒนาขึ้นโดย
บริษัทโตโยตาประเทศญ่ีปุนเพื่อใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและช้ินสวนเขาสูกระบวนการผลิตใน
ปริมาณและเวลาที่ตองการเพื่อใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความตองการท้ังปริมาณและเวลาท้ังนี้
เพ่ือลดความสูญเสียและตนทุนท่ีมาจากการคงคลังและลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสีย
ของการผลิตแบบคราวละมากๆการผลิตแบบทันเวลาพอดีถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางท่ีเคยมี
ในการผลิตแบบคราวละมากๆไดแตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงท่ีตองคอยปรับตั้ง
กระบวนการและการวางแผนรวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดย
สรุปการผลิตแบบทันเวลาพอดีตองมีการเปล่ียนแปลงท่ีตางจากการผลิตคราวละมากๆดังตอไปนี้ 

2.1.7.2.1 ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิตใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากันและ
สามารถรองรับผลิตภัณฑท่ีหลากหลายได 
 2.1.7.2.2 ตองลดหรือกําจัดเวลาท่ีใชในการตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุนการผลิต (Setup 

Time) โดยมีเปาหมายอยูท่ีการเปล่ียนแปลงแตละคร้ังตองไมเกิน 10 นาทีหรือท่ีเรียกกันวา SMED 
(SingleMinute Exchange of Die) 

 2.1.7.2.3 ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซ้ือแตละคราว (Lot Size) ซ่ึง
แนนอนวาทําใหเกิดจํานวนครั้งของการตั้งเคร่ืองและจํานวนครั้งของการส่ังซ้ือท่ีมากข้ึน. 
  2.1.7.2.4 ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (Production Lead Time  
และ Delivery Lead Time)ซ่ึงเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวาง
หนวยผลิตสวนการลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือและการติดตอ
ประสานงานท่ีดีกับผูผลิตจากภายนอก 
  2.1.7.2.5 ตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเพื่อใหเคร่ืองจักรมีความ
พรอมอยูตลอดเวลาซ่ึงการผลิตแบบทันเวลาเคร่ืองจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการ
ผลิตคร้ังละมากๆ 
  2.1.7.2.6 ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ (Flexible Work Force) เชนสามารถใช
เคร่ืองจักรไดสามารถบํารุงรักษาไดสามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอ่ืนไดซ่ึง
แตกตางจากการผลิตคราวละมากๆที่จะใชแรงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยาง 
  2.1.7.2.7 ตองการผูผลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือไดและมีระบบประกันคุณภาพท่ีจะ
ไมทําใหช้ินสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงานรวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก  
  2.1.7.2.8 ตองขนถายช้ินงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอยๆหรือถาเปนไปไดก็
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การพัฒนาอยางตอเนื่องและความสอดคลองของการทํางานท่ีเปนระบบสวนเคร่ืองมือท่ีมี
ประสิทธิภาพจะตองเปนการลงทุนโดยมองถึงระยะยาวทางดานเคร่ืองจักรพรอมท้ังการดูแลรักษา 
เคร่ืองจักรอยางเปนระบบ 

ความสูญเปลาจากการผลิตในระบบ TPS 
1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากจนเกินไป 
2. ความสูญเปลาจากการรอคอย 
3. ความสูญเปลาจากการขนยาย 
4. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสมของพนักงาน 
5. ความสูญเปลาจากการทํางานท่ีซํ้าซอน 
6. ความสูญเปลาจากการเก็บสตอกสินคาและวัตถุดิบ 
7. ความสูญเปลาจากผลิตภณัฑไมมีคุณภาพหรือผลิตของเสีย 

แนวทางของ TPS ท่ีสามารถชวยแกปญหาดังกลาวไดถูกบันทึกไวและนํามาปฏิบัติและ 
พัฒนากันอยางตอเนื่องโดยจะข้ึนอยูกบความเหมาะสมกับวิธีการผลิตท่ีแตกตางกันโดยจะสามารถ 
อธิบายแยกเปนหัวขอไดดังนี้ 
 
1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากจนเกินไป 
 
คําอธิบาย 

ความสูญเปลาดังกลาวเกิดจากการผลิตมากเกินกวาความตองการของตลาดถาหากสภาวะ
ความตองการของตลาดมีความแนนอนปญหาขอนี้ก็คงจะไมสงผลมากแตเนื่องจากสภาวะการตลาด
มีความผันผวนข้ึนลงอยูตลอดเวลาทําใหบริษัทไมสามารถวางแผนการผลิตไดสอดคลองกับความ
ตองการของตลาดสงผลใหมีการขาดสตอกเกิดข้ึนบอยๆทําใหมีการสะสมของพัสดุคงคลังเพิ่มข้ึน
เร่ือยๆรวมทั้งความสูญเสียท่ีตามมาจากการมีพัสดุคงคลังท่ีเพิ่มข้ึนเชนตนทุนท่ีเพิ่มข้ึนและความ
สูญเสียจากการใชพื้นที่คลังเก็บสินคา (บูรณศักดิ์  มาดหมาย, 2552) 
 
รายละเอียด 
 ในบางคร้ังช้ินงานท่ีผลิตไมตรงตามแผนจะถูกจัดเก็บไวตามเสนทางในโรงงานทําใหเกิด
การขัดขวางการไหลของการผลิตอีกท้ังยังจะตองใชพื้นท่ีจัดเก็บเกินความจําเปนโดยจะตอง
ส้ินเปลืองกับของระหวางการผลิตและของที่รอการจัดสงนอกจากนี้ในการผลิตบางช้ินงานจะตอง
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ใชวัตถุดิบและช้ินสวนประกอบซ่ึงจะตองเรียกใชกอนความจําเปนทําใหเงินทุนจมอยูกับสินคาและ
ยังทําใหความยืดหยุนของการผลิตลดลงอีกดวย 

 
สาเหตุ 

บางคร้ังการท่ีมีคนจํานวนมากเกินไปหรือมีอุปกรณในการผลิตมากเกินไปจึงจําเปนท่ี
จะตองส่ังผลิตงานเพื่อไมใหคนหรือเคร่ืองจักรวางงานหรืออาจจะเปนกรณีของการวางแผนการ
ผลิตในปริมาณท่ีมากเพื่อจัดเก็บไวเปนสินคาคงคลังในการสงขายระยะยาวอีกหนึ่งกรณีขององคกร
ท่ีมีการใหความสําคัญกับแผนการผลิตทําใหฝายผลิตมีอํานาจในการตัดสินใจซ่ึงในบางคร้ังอาจมี
การผลิตเกินความจําเปนก็เปนไปได 
 
วิธีการแกไข 

วางแผนและผลิตงานตามจํานวนท่ีตองการเทานั้นโดยใหยึดปริมาณการส่ังของลูกคาเปน
หลักในบางบริษัทอาจใชการส่ังสินคาโดยใชระบบKanbanซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการควบคุม
สินคาท้ังระบบตั้งแตลูกคาจนถึงผูผลิตเพ่ือไมใหเกิดการผลิตเกินความจําเปนโดยKanbanจะตองมี
ท้ังการใชระหวางบริษัทลูกคาและภายในบริษัทเองนอกจากนี้การวางแผนการผลิตใหมีความถ่ีมาก
ข้ึนเพื่อลดปริมาณสินคาคงคลังในสินคาแตละตัวใหนอยลงโดยใชวิธีการปรับเรียบการผลิตหรือ
Heijunkaสวนในกรณีท่ีมีพนักงานหรือเคร่ืองจักรมากเกินไปอาจทําการลดจํานวนพนักงานหรือ
เคร่ืองจักรลงเพื่อใหเกิดความคลองตัวในการผลิตและไมเกิดตนทุนท่ีจมไปกับแรงงานและ
เคร่ืองจักรท่ีมีมากเกินความจําเปน 

 
2. ความสูญเปลาจากการรอคอย 
 
คําอธิบาย 

การรอคอยท่ีเกิดจากการสะสมของงานหรือใบส่ังงานตามข้ันตอนการผลิตการรอคอยทํา
ใหการไหลของงานหยุดชะงักและไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑหรือบริการที่บริษัททําอยูแต
กลับทําใหเวลาผานไปโดยสูญเปลาสงผลกับตนทุนจมท่ีเพิ่มข้ึนและชวงเวลานําในการสงมอบท่ี
ยาวนานข้ึน 
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รายละเอียด 
บางกรณีอาจมีบางข้ันตอนการผลิตท่ีไมสามารถดําเนินการไดเพราะรอบการผลิตเพื่อสง 

ของใหลูกคายาวเกินไปจําเปนท่ีจะตองรอกลองเพ่ือใสช้ินงานใหมหากมีการเพิ่มปริมาณการส่ัง
สินคาและไมไดมีแผนสํารองตางๆเอาไวเชนแผนการเรียกวัตถุดิบแผนสํารองเคร่ืองจักรหรือใน
กรณีท่ีเคร่ืองจักรมีปญหาผลสืบเนื่องจากการรองานก็คือการเรงผลิตงานดวนสงผลใหการ
ตรวจสอบไมสามารถทําไดอยางท่ัวถึงทําใหเกิดความผิดพลาดจากการผลิตเกิดข้ึนไดงายในบางคร้ัง
จําเปนท่ีจะตองทํางานลวงเวลาและใชแรงงานมากกวาปกติท้ังหมดนี้สืบเนื่องเปนผลกระทบแบบ
โดมิโน 
 
สาเหตุ 

สาเหตุของความสูญเปลาจากการรองานอาจมีอยูหลายประเภทและจากหลายสวนของ
บริษัทไมวาจะเปนปญหาจากการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสมการเก็บตุนสินคาบางอยางมาก
จนเกินไปทําใหเนื้อท่ีการเก็บสินคาไมเพียงพอการผลิตงานในปริมาณท่ีมากเพื่อจัดเก็บการผลิตท่ีมี
สายการผลิตยาวเกินไปการผลิตงานแบบไหลวนการประมาณการท่ีผิดพลาดจากฝายการตลาดการ
ผลิตงานจากความรูสึกโดยไมไดยึดเอาขอมูลอางอิง 
 
วิธีการแกไข 

ควรที่จะวางแผนการผลิตใหมีความสอดคลองกับการไหลของงานไมใหมีการผลิตท่ีมาก
หรือนอยจนเกินไปเพราะอาจจะสงผลกระทบตอปริมาณวัตถุดิบช้ินสวนประกอบอีกท้ังพื้นท่ีใน
การจัดเก็บสินคาคงคลังและสินคาท่ีรอการผลิตในบางคร้ังการปรับแผนการผลิตแบบราบเรียบ
Heijunkaอาจเปนอีกทางเลือกหน่ึงท่ีจะชวยใหแผนการผลิตมีประสิทธิภาพและสงผลตอการไหล
ของงานใหเกิดข้ึนอยางตอเนื่องท้ังนี้ควรท่ีจะนําระบบKanbanเพ่ือชวยในการควบคุมปริมาณสินคา
คงคลังดวยหากสามารถทําใหระบบการผลิตมีความนิ่งแลวการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตก็จะทําได
อยางงายและรวดเร็วอีกดวย 
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3. ความสูญเปลาจากการขนยาย 
 
คําอธิบาย 
 การขนยายวัสดุภายในโรงงานเปนความสูญเปลาอยางหน่ึงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ท้ังนี้เนื่องจากการเคล่ือนยายวัสดุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งไมไดกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับวัสดุ
ดังกลาวแตมีคาใชจายในการขนยายเกิดข้ึนจึงตองพยายามลดการขนยายและการเพ่ิมมูลคาเพิ่มให
มากข้ึนระหวางการขนยาย 
 
รายละเอียด 

จากการเคล่ือนยายท่ีเกิดข้ึนโดยไมจําเปนสงผลใหการใชพื้นท่ีเกิดการสูญเปลาอีกท้ังความ
สูญเปลาจากการขนยายสามารถทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลงไดหากการเคล่ือนยายวัตถุดิบและ
ช้ินสวนประกอบไมมีความเหมาะสมการเคล่ือนยายดังกลาวจําเปนที่จะตองใชแรงงานและอุปกรณ
เคร่ืองจักรในการขนยายทําใหเกิดตนทุนท่ีไมจําเปนและยังสามารถท่ีจะทําใหช้ินงานเกิดความ
เสียหายไดอีกดวย 
 
สาเหตุ 

สาเหตุหลักๆของความสูญเปลาจากกาขนยายคือการวางผังไมดีทําใหเกิดการเคล่ือนไหวที่
ไมจําเปนอีกกรณีหนึ่งคือการผลิตแบบกองเก็บซ่ึงดูเหมือนจะเปนปญหาหลักๆของความสูญเปลา
หลายๆอยางการใชพนักงานใหผลิตงานแตเพียงอยางเดียวการนั่งทํางานหรือการทํางานโดยใชการ
เคล่ือนไหวท่ีนอยจนเกินไปเปนตน 
 
วิธีการแกไข 

ทําไดโดยการวางผังเครื่องจักรและคนงานใหมีความเหมาะสมการวางผังการผลิตแบบ
ไหลวนและการฝกใหพนักงานสามารถทํางานไดหลายๆประเภทและไมควรที่จะนั่งทํางานมี
รูปแบบการสงของและการจัดเก็บเปนแบบแผน 
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4. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสมของพนักงาน 
 
คําอธิบาย 

การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปนเคล่ือนไหวแลวไมเกิดมูลคาเพิ่มหรือการเคล่ือนไหวท่ีไมถูกตาม
หลักการยศาสตรทําใหใชเวลาทํางานมากเกินไปเกิดความเหนื่อยลาไดงายหรืออาจจะหมายถึงใช
คนทํางานท่ีไมเหมาะสม 
 
รายละเอียด 

ในกรณีท่ีลักษณะงานตองใชพื้นท่ีในการทํางานท่ีมากเชนช้ินงานมีขนาดใหญหรือมีการ
เคล่ือนไหวในการเดินทางหรือขยับโดยไมจําเปนการเพิ่มคนท่ีมากเกินไปการเพิ่มงานท่ีมากเกินไป
หรือการที่ความสามารถท่ีไมเทากันหรือการมีงานไมสมํ่าเสมอในบางคร้ังอาจมีความเคล่ือนไหวท่ี
ไมเกี่ยวกับการผลิตโดยไมจําเปน 
 
สาเหตุ 

การวางผังการผลิตท่ีไมเหมาะสมสภาพของการทํางานท่ีเกี่ยวของกันแตอยูแยกกันสภาพ
จิตใจของพนักงานไมมีความพรอมเกิดการเหมอลอยและการไมมีการอบรมพนักงานอยางเพียงพอ 
 
วิธีการแกไข 

แกไขไดโดยการวางแผนผังการผลิตแบบไหลวนไมใหมีจุดท่ีติดขัดหรือมีระยะหางกันโดย
ไมจําเปนทําการอบรมพนักงานใหสามารถทํางานไดอยางถูกตองและเปนข้ันตอนหรือการทําคูมือ
มาตรฐานการทํางานและการเคล่ือนไหวของรางกายในการผลิต 
 
 
5. ความสูญเปลาจากการทํางานท่ีซํ้าซอน 
 
คําอธิบาย 

กระบวนการผลิตเปนปจจัยท่ีสําคัญในการแปรรูปผลิตภัณฑแตถาเราสามารถขจัด
กระบวนการผลิตท่ีไมมีความจําเปนออกไปไดก็จะสามารถขจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอน
การผลิตออกไปได 
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รายละเอียด 
การวางแผนการผลิตท่ีไมเหมาะสมหรือการมีข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนการมีคนมาก

เกินไปและการดอยประสิทธิภาพของพนักงานการปลอยปะละเลยทําใหของเสียหลุดไปในระบบ 
 
สาเหตุ 

สวนใหญเกิดจากการตรวจพิจารณาข้ันตอนการผลิตไมเพียงพอทําใหช้ินงานมีปญหาจึง
จําเปนตองทําการซอมหรือคัดแยกงานท่ีมีปญหาออกจากชิ้นงานดีบางคร้ังอาจเกิดจากความ
ประมาทเลินเลอโดยไมมีการพิจารณารายละเอียดของข้ันตอนการทํางานเพียงพอหรือการท่ีไมมี
อุปกรณท่ีเหมาะสมในการตรวจสอบเชน Go-No-Go Gage ในการชวยตรวจสอบคุณภาพของ
ช้ินงานการไมดูแลการทํางานใหเปนไปตามมาตรฐานหรือแมแตการมีวัตถุดิบท่ีไมดีในสายการผลิต
และยังไมตรวจสอบวัตถุดิบใหดีพอ 
 
วิธีแกไข 

ส่ิงท่ีตองทําคือการปรับเปล่ียนการออกแบบข้ันตอนกอนการผลิตใหมใหมีความสอดคลอง
กันท้ังระบบการตรวจรายละเอียดของข้ันตอนการผลิตใหมีความเหมาะสมการทําการปรับปรุง
แกไขอุปกรณใหเปนระบบอัตโนมัติมีการควบคุมการทํางานใหเปนไปตามคูมือมาตรฐานทําการ
สงเสริมใหพนักงานมีการทํา Kaizen อยูเสมอ 
 
6. ความสูญเปลาจากการเก็บสตอกสินคาและวัตถุดิบ 
 
คําอธิบาย 

เพื่อทําใหม่ันใจวาการผลิตจะสามารถดําเนินไปไดอยางสมํ่าเสมอและมีสินคารองรับกับ
ความตองการที่ไมแนนอนไดตลอดเวลาการมีพัสดุคงคลังมากเกินความจําเปนเปนการเพ่ิมตนทุน
ใหกับผลิตภัณฑเพราะตองเพ่ิมเนื้อท่ีในการจัดเก็บพัสดุคงคลังเหลานั้นมากข้ึนและเสียดอกเบ้ียจาก
ตนทุนจมมากข้ึนเพิ่มพนักงานในการดูแลพัสดุคงคลังมากข้ึนและงานเอกสารเพิ่มข้ึน 
 
รายละเอียด 

การผลิตเพื่อจัดเก็บเพราะตองรอรอบการสงของใหลูกคายาวเกินไปการทํางานดวยความ
เคยชินโดยการใชพื้นท่ีในการจัดเก็บอยางสูญเปลาสงผลตอเนื่องใหเกิดการขนยายและการ
ตรวจสอบท่ีมีมากเกินความจําเปนและยังทําใหเงินทุนหมุนเวียนในระบบลดลงอีกดวย 
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เปนเพราะทุกคนคิดวาการมีโกดังเปนเร่ืองปกติธรรมดาจึงไมสนใจการบริหารจัดการ

สินคาคงคลังหรือเปนเพราะการวางแผนการผลิตท่ีไมดีไมมีการสอดคลองกับปริมาณการส่ังของ
จากลูกคาการมีประสบการณท่ีไมดีเกี่ยวกับการหยุดการผลิตเปนเวลานานจนสงผลกระทบตอการ
สงของใหลูกคาจึงไดมีการตั้งระดับของ Safety Stock ที่มากเกินความจําเปนหรือเปนเพราะการผลิต
จากความรูสึกไมไดอางอิงจากขอมูลจริง 
 
วิธีการแกไข 

ตองปฏิวัติความนึกคิดตอการมีโกดังใหมวาโกดงัไมไดมีไวเพื่อเกบ็ช้ินงานแตเปนท่ีพักของ
ช้ินงานชั่วคราวเพื่อรอการจัดสงในดานการผลิตจะตองวางแผนการผลิตใหมีความเหมาะสมการวาง
แผนการผลิตโดยใชวิธีการปรับเรียบหรือHeijunkaใหการผลิตมีการไหลอยางตอเนื่องและเปน
รูปแบบไมมีการทํางานท่ีซํ้าซอนการใชระบบKanbanเพื่อเปนการชวยควบคุมสตอกสินคาการวาง
แผนการผลิตใหเปล่ียนแบบไดงายและรวดเร็ว 
 
7. ความสูญเปลาจากผลิตภัณฑไมมีคุณภาพหรือผลิตของเสีย 
 
คําอธิบาย 

ปญหาเกิดข้ึนตามมาหลายอยางจากการผลิตของเสียเชนความลาชาในการสงมอบเสีย
คาใชจายเพิ่มข้ึนเสียเวลาและแรงงานเสียเวลาในการตรวจสอบและท่ีจะสงผลกระทบเสียหาย
รุนแรงกวานั้นคือหากของเสียนั้นสงไปถึงมือลูกคานอกจากจะเสียคาใชจายเพ่ิมข้ึนมากกวาเดิมแลว
ยังกอใหเกิดความรูสึกในแงลบกับลูกคาท่ีมีตอผลิตภัณฑและช่ือเสียงของบริษัทซ่ึงหากเกิดข้ึนบอย
ก็จะสงผลกระทบถึงการตลาดของบริษัทถึงข้ันอาจทําใหสูญเสียสวนแบงดานการตลาด 
 
รายละเอียด 

ตนทุนคาวัสดุเพ่ิมข้ึนทําใหกําไรลดลงหรือในบางคร้ังถึงกับขาดทุนประสิทธิภาพของการ
ผลิตลดลงเพราะตองใชเวลาในการแกปญหาของเสียและยังตองทําการจางพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพเพิ่มข้ึนอีกท้ังยังจะทําใหความเช่ือถือของลูกคาในตัวบริษัทลดลงดวย 
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ในกระบวนการผลิตท่ีมีข้ันตอนหลายๆข้ันตอนสาเหตุสวนใหญจะเปนเพราะการเนนการ

ตรวจสอบข้ันตอนสุดทายอยางเดียวและวิธีการตรวจสอบคุณภาพไมไดมีมาตรฐานรวมท้ังไมมี
มาตรฐานในการทํางานท่ีเหมาะสมพนักงานตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพหรือละเลยจนปลอยให
ของเสียหลุดเขาไปอยูในระบบ 
 
วิธีแกไข 

ทําระบบการตรวจสอบอัตโนมัติและการทํางานใหเปนมาตรฐานตองมีการฝกฝนพนักงาน
ใหมีประสิทธิภาพในการทํางานโดยเฉพาะการตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนใหความม่ันใจแก
พนักงานโดยการทําตัวอยางช้ินงานท่ีมีปญหาเพื่อใหสามารถเปรียบเทียบไดอยางรวดเร็วใชวิธีการ
ทําเคร่ืองหมายในจุดท่ีมีปญหาบอยๆเพื่อลดการมองขามปญหาทําการตรวจสอบสินคาทุกช้ินกอน
สงมอบใหลูกคาควรสรางระบบการตรวจสอบคุณภาพในระหวางการผลิตอยาผลิตสินคาใหเยอะ
เกินไปจนมีของคงคางในสายการผลิตหรือโกดังเปนจํานวนมากจัดระบบรับประกันคุณภาพใหมี
ประสิทธิภาพและมีการตรวจสอบอยูเสมอ 
 
2.2.2 ความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS: Toyota Production System) 
 2.2.2.1 การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเนื่อง(Continuous Flow) เปนพื้นฐานของการ
ผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) เปนการทําใหช้ินงานไหลไดอยางตอเนื่องต้ังแตตน
กระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดทายโดยไมมีการหยุดผลิต 

1.1) ข้ันตอนการทําใหกระบวนการสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง 
1.1.1) จัดทํา Part List ดวยการเรียบเรียงลําดับการทํางานของแตละผลิตภัณฑกับ 

เคร่ืองจักรท้ังหมดท่ีมีวาแตละกระบวนการทํางานของผลิตภัณฑนั้นใชกับเคร่ืองจักรไหนบาง 
1.1.2) เขียนแผนภาพการไหลของงานเพื่อวิเคราะหการไหลของงานวามีจุดไหน 

ของกระบวนการวามีจุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใชเคร่ืองจักรซํ้าซอนกันบางซ่ึงสงผลใหมีการ
รอคอยเกิดข้ึนได 

1.1.3) จัดทําการไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เปนการแกไขปญหางานท่ีตอง 
รอคอยเคร่ืองจักรเนื่องจากมีงานหลายงานผานเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียว 

1.1.4) จัดทําการไหลแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) นั่นคือใหพนักงานทําการ
ผลิตช้ินงานแลวสงตอไปยังกระบวนการถัดไปทีละช้ินโดยลดความสูญเปลาในการขนสง
และเคล่ือนยายภาชนะของช้ินงานใหเหลือนอยท่ีสุด 
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หนดและ 
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2.3 ไคเซ็น 
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ทําใหพนักงา
ดวยภาพที่ 2.9

ภ

ซ็น (Kaizen) 
สริฐศรี (2541 
ข้ึนโดยมีประ
หญหลวงในท
ผูปฏิบัติงานทุ
นมีสวนรวม

9 

ภาพท่ี 2.9 แสด

 
 น.113-114 ) 
ะสิทธิภาพมา
ทางตรงกันข
ทุกคนใชความ
มในการบริหา

 
ดงความหมาย

 กลาววาไคเซ็
ากข้ึนถาผูปฏิ
ขามถาประเมิ
มฉลาดและมีค
ารงานขององ

ยของ ไคเซ็น

ซ็น ( Kaizen )
ฏิบัติงานทําง
มินสถานการ
ความพยายาม
งคการซ่ึงสาม

 ( Kaizen ) 

) เปนข้ันตอน
งานผิดพลาด
รณไดถูกตอง
มมากข้ึนงานต
มารถแสดงใ
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วัฒนา พัฒนพงศ (2543, น.269 ) ใหความหมายไคเซ็น ( Kaizen ) วาหมายถึงการปรับปรุง
งานอยางตอเนือ่งในเร่ืองท่ีเกีย่วของกับทุกคน เชน ผูบริหารและคนงาน เปนตน นิตยา เงินประเสริฐ
ศรี ( 2541, น.112-113 ) อธิบายวา ไคเซ็น ( Kaizen ) ในความหมายอยางกวาง หมายถึง การ
เปล่ียนแปลงส่ิงตาง ๆ เพื่อใหเกิดผลดีข้ึน สวนในความหมายอยางแคบ หมายถึง การเลือกเคร่ืองมือ
และวิธีการทํางานตาง ๆ เพือ่ใหเกดิการ เปล่ียนแปลง โดยรวบรวมการเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนไมมาก
นัก และขจัดขอจํากัดตาง ๆ ท่ีเกี่ยวกับการทํางาน โดยมีการสรางสมการไดดังนี ้

Work = Purpose + ( Means and Methods ) 
( งาน ) = ( ความมุงหมาย ) + ( เคร่ืองมือและวิธีการ ) 

 
งาน ( Work ) เปนกระบวนการตอเนื่อง ซ่ึงมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับความมุงหมาย  

( Purpose ) เคร่ืองมือและวิธีการตาง ๆ (Means and Methods ) ซ่ึงองคประกอบเหลานี้ไมสามารถ
พิจารณาไดอยางอิสระแยกออกจากกันไดสามารถสรุปไดวา ไคเซ็น ( Kaizen ) เปนการปรับปรุง
วิธีการทํางานอยางตอเนื่องแบบคอยเปนคอยไป โดยเนนการมีสวนรวมในการทํางานของพนักงาน
ในองคการ เพื่อรวมกันปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีมาตรฐานท่ีสูงข้ึนอยูตลอดเวลา และตอเนื่อง
อยางไมมีท่ีส้ินสุด 
 
2.3.2 ความสําคัญของไคเซ็น 

ไคเซ็นเปนกลยุทธท่ีสําคัญท่ีสุดในการบริหารแบบญ่ีปุนซ่ึงไคเซ็นเปนวิธีการปรับปรุงอยู
ตลอดเวลาและเปนหนาท่ีของทุกๆคนในองคกรต้ังแตผูบริหารระดับสูงไปจนกระท่ังพนักงาน
ระดับลางสุดกิจกรรมไคเซ็นเปนกิจกรรมท่ีรวบรวมวิธีการท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมผลผลิตการ
ควบคุมคุณภาพรวม( TQC ) กิจกรรมกลุมยอยระบบขอเสนอแนะระบบอัตโนมัติหุนยนตใน
อุตสาหกรรมและแรงงานสัมพันธโดยเนนท่ีระบบการทํางานช่ัวชีวิตคาจางท่ีจายตามอาวุโสเขาไว
ดวยกัน 
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ภาพท่ี 2.1
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เห็นไดวากิจกรรมไคเซ็นเปนวิธีการหนึ่งในการปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพของ
องคการใหสูงข้ึนซ่ึงกิจกรรมไคเซ็นเปนกิจกรรมที่อยูในระดับพื้นฐานของระดับสูงท่ีองคการ
จะตองปฏิบัติเพื่อใหไปสูข้ันสูงสุดในการบริหารงาน 
 
2.3.3 แนวคิดเร่ืองความรูเก่ียวกับไคเซ็น 

ไคเซ็น (Kaizen) เปนกลยุทธท่ีสําคัญท่ีสุดในการบริหารแบบญ่ีปุนหรือจะเรียกวากุญแจสู
ความสําเร็จของการแขงขันแบบญ่ีปุนไคเซ็นแปลวาการปรับปรุงซ่ึงจะปรับปรุงอยูตลอดเวลาและ
เปนหนาท่ีของทุกๆคนตั้งแตผูบริหารระดับสูงผูจัดการและคนงานในประเทศญ่ีปุนระบบการ
ทํางานไดถูกพัฒนาโดยใหผูบริหารและคนงานมีจิตสํานึกเกี่ยวกับไคเซ็น(ปรับปรุง) (Imai, 1986)
ดังนั้นไคเซ็นจึงเปนธุรกิจของทุกคนแนวคิดเกี่ยวกับไคเซ็นจึงเปนการทําความเขาใจในความ
แตกตางระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนและการบริหารแบบตะวันตกลักษณะท่ีแตกตางกันจะอยูใน
ดานของความคิดไคเซ็นของญ่ีปุนเปนแนวคิดท่ีมุงเกีย่วกับกระบวนการทํางานในขณะท่ีแนวคิดทาง
ตะวันตกเปนแบบมุงท่ีผลสําเร็จของงานไคเซ็นเปนคําท่ีใชกันอยางแพรหลายและเปนคําธรรมดา
สามัญท่ีใชในหนังสือพิมพวิทยุและโทรทัศนไมวาจะเปนเร่ืองเกี่ยวกับรัฐบาลการเมืองการทูตหรือ
ระบบสวัสดิการตลอดจนแรงงานสัมพันธก็ใชคําไคเซ็นท้ังส้ินเม่ือเกิดวิกฤตการณทางดานนํ้ามันใน
ปค.ศ. 1970 นั้นท่ัวโลกไดรับผลกระทบอยางมากทําใหหลายส่ิงเปลี่ยนไปตามสถานการณเชน
ตนทุนทางวัสดุพลังงานและแรงงานสูงข้ึนอยางรวดเร็วผลผลิตเกี่ยวกับเคร่ืองอํานวยความสะดวกมี
มากเกินความตองการเกิดการแขงขันระหวางบริษัทมากข้ึนมีความตองการที่จะไดผลิตภัณฑใหมๆ
เพ่ิมข้ึนมีความตองการที่จะลดจุดคุมทุนความเปล่ียนแปลงเหลานี้ทําใหผูบริหารระดับสูงตองปรับ
กลยุทธใหสอดคลองกับความตองการของผูบริโภคในเร่ืองของคุณภาพของสินคาตลอดจนบริการ
ซ่ึงตองการความรวดเร็วกวาท่ีเคยปฏิบัติมาญ่ีปุนจึงถือโอกาสนี้ใชไคเซ็นมาเปนขอไดเปรียบในการ
แขงขันกับฝายตะวันตกกลยุทธของไคเซ็นครอบคลุมในทศวรรษ 1980, 1990 และปตอๆไปในดาน
การบริหารดานการผลิตจนถึงดานการตลาดนอกจากจะย้ําเร่ืองไคเซ็นแลวยังกลาวดวยวาถาจะให
บริษัทอยูรอดและมีการเติบโตจะตองมีแนวความคิดสรางสรรคในส่ิงใหมๆ(Innovation) อีกดวยไค
เซ็นเคล่ือนไหวอยูตลอดเวลาในบริษัทญ่ีปุนผูบริหารใชความต้ังใจของเขาอยางนอย50% ในไคเซ็น 
(การปรับปรุง) ผูบริหารระดับสูงของญ่ีปุนจะมองหาชองทางท่ีจะปรับปรุงระบบและวิธีการปฏิบัติ
ในบริษัทซ่ึงจะเปนการไคเซ็นในเร่ืองแรงงานสัมพันธการตลาดและความสัมพันธกับผูจัดหาร
ผูบริหารระดับกลางหัวหนาแรงงานและคนงานจะมีสวนในไคเซ็นอยางแข็งขันวิศวกรในโรงงาน
ของญ่ีปุนมักจะตักเตือนกันวา “จะไมมีความกาวหนาเลยถาคุณยังทําส่ิงตางๆแบบเดิมอยู
ตลอดเวลา”ดังนั้นไคเซ็น (การปรับปรุง) จึงเปนหนาท่ีของทุกคนและทุกระดับในองคการและนี่คือ
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กลยุทธของบริษัทญ่ีปุนท่ีมีความชํานาญในไคเซ็นมาเปนเวลาถึง 30 ปมาแลวแนวคิดไคเซ็นอธิบาย
ไดวาทําไมบริษัทในประเทศญ่ีปุนจึงไมเหมือนเดิมเม่ือการเวลาผานไปไคเซ็นหมายถึงการปรับปรุง
ทุกๆวิถีทางของชีวิตชีวิตในการทํางานชีวิตในสังคมและชีวิตภายในบานควรจะไดรับการปรับปรุง
ใหดีข้ึนอยางสมํ่าเสมอโดยทุกคนจะตองเกี่ยวของในการปรับปรุงนี้ดวยความเช่ือท่ีวาการปรับปรุง
ไมมีวันส้ินสุดและไมมีสักวันเดียวท่ีผานไปโดยไมมีการปรับปรุงในสวนหนึ่งสวนใดของบริษัท
ดังนั้นในแตละวันผูจัดการและพนักงานจะตองพบกับส่ิงทาทายใหมๆและทุกวันหมายถึง
ความกาวหนาการท่ีจะอยูไดในธุรกิจจะตองกาวหนาอยางไมมีท่ีส้ินสุดไคเซ็นมีลักษณะท่ีเปน
จุดออนและจุดแข็งในตัวเอง Imai (1986) กลาววาแนวคิดไคเซ็นนี้จะฝงรากลึกในใจของผูจัดการ
และพนักงานโดยท่ีพวกเขาไมรูตัวมากอนเลยวากําลังคิดตามแนวไคเซ็นอยูไคเซ็นยังมีลักษณะ
พิเศษตรงท่ีคํานึงถึงการมุงเนนดานกระบวนการ (Process Orientation) ท่ีมีการติดตามกระบวนการ
และประเมินผลกระบวนการอยางตอเนื่องโดยใชการอบรมพนักงานในเร่ืองของวิธีการและเทคนิค
เพ่ือพัฒนาทักษะเฉพาะตัวตลอดจนกระตุนใหเกิดความพยายามในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและ
เม่ือผลลัพธเปนท่ีพึงพอใจก็มีการใหรางวัลและการยอมรับเปนส่ิงตอบแทนไคเซ็นมีลักษณะแบบ
การปรับปรุงข้ันเล็กโดยใชการสรางมาตรฐานในการทํางานเชนเอกสารวิธีมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน (Standard Operation Procedure, Sops)โดยแยกเปนมาตรฐานในการปรับปรุงและ
มาตรฐานในการรักษาดังนั้นจึงจําเปนตองมีกฏระเบียบเพื่อรักษามาตรฐานและมีการปรับปรุง
มาตรฐานการทํางานของตนอยูเสมอโดยใชกลไกในการแกไขปญหาเชน PDCAนอกจากนี้ไคเซ็น
ยังมีลักษณะท่ีคํานึงถึงความสําคัญของคนเน่ืองจากการทําไคเซ็นเกี่ยวของกับทุกคนในองคกรไมวา
จะเปนผูบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานหนางานทุกคนตองตระหนักถึงคุณภาพและการปรับปรุงอยู
เสมอมีการรวมมือและทํางานกันเปนกลุมท้ังกลุมถาวรและกลุมชั่วคราวโดยอาจใชโครงสรางการ
แกปญหาเชน QCC หรืออาจใชระบบขอเสนอแนะสวนตัวเปนตนไคเซ็นเปนส่ิงท่ีไมยากตอการ
เขาใจแตไมใชเร่ืองงายท่ีจะทําไดสําเร็จผูซ่ึงไมเขาใจความสําคัญของการปรับปรุงอยางตอเนื่องดีพอ
อาจคิดวากิจกรรมการปรับปรุงท่ีดีสามารถดําเนินการและรักษาใหคงไวไดไมยากเม่ือมีการสงเสริม
ท่ีดีและมีหัวหนาระดับสูงคอยชวยเหลือแตในความเปนจริงแลวไมใชเร่ืองงายบางกรณีศึกษา
เกี่ยวกับการปรับปรุงอาจลมเหลวเพราะปราศจากการสืบสวนปญหาในกิจกรรมท่ีดี Wu and Chen 
(2006) กลาววาบางคร้ังโปรแกรมการปรับปรุงอาจดูเหมือนวาสําเร็จแลวแตไมสามารถถูกรักษาไว
ไดนานเปนตนนอกจากนี้ความสําเร็จในการแกปญหายังข้ึนอยูกับลักษณะของปญหาอีกดวย
กลาวคือปญหาถูกระบุจากความแตกตางระหวางคาคาดหวังและคาจริงธรรมดาแลวคาคาดหวังมา
จากทฤษฎีหรือความพึงพอใจแตคาจริงมาจากผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจริงซ่ึงถาคาความแตกตางระหวางคา
คาดหวังและคาจริงสามารถถูกตรวจวัดไดแสดงวาปญหานั้นชัดเจนจะสามารถแกไขไดดวยการ
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เลือกวิธีแกปญหาท่ีเหมาะสมถาความแตกตางระหวางคาคาดหวังและคาจริงไมสามารถถูกตรวจวัด
ไดแสดงวาปญหานั้นคลุมเครือซ่ึงยากตอการคนหาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริงไดดังนั้นจึงตองใช
ความพยายามอยางมากท้ังนี้ความสําเร็จจากการแกไขปญหาถูกวัดไดหลายมุมมองผูเช่ียวชาญบาง
ทานนับความสําเร็จจากการคนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงไดมากกวาการแกไขอาการของปญหา
เทานั้น 

ไคเซ็น (Kaizen) เปนตัวอยางหน่ึงของการปรับปรุงอยางตอเนื่องซ่ึงมาจากศัพทภาษาญ่ีปุน
แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement) ไคเซ็นเปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารการจัดการอยาง
มีประสิทธิผลโดยมุงเนนท่ีการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีข้ึนอยูเสมอหัวใจสําคัญอยูท่ีตองมีการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement)ไคเซ็นเปนแนวคิดท่ีจะชวยรักษา
มาตรฐานเดิมท่ีมีอยู (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งข้ึนหากขาดซ่ึงแนวคิดนี้แลวมาตรฐานเดิมท่ีมี
อยูก็จะคอยๆลดลงความสําคัญของกระบวนการไคเซ็นคือการใชความรูความสามารถของพนักงาน
มาคิดปรับปรุงงานโดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยและคอยๆ
เพิ่มพูนข้ึนอยางตอเนื่องตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาลดังนั้นไมวาจะอยูใน
สภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการไคเซ็นเพ่ือการปรับปรุงได 

 
2.3.4 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
1111111ชํานาญ  รัตนากร (2553 : 57 - 64) ไดกลาววาระบุวามี 7 ข้ันตอนซ่ึงท้ัง 7 ข้ันตอนดังกลาว
นี้กลาวไดวาเปนวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพงานของเดม
ม่ิงท่ีเรียกวา PDCA (Plan-Do-Check-Action) ท่ีนาไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรมหรือ
ทุกระบบการปฏิบัติงานนั่นเองไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรืองานใหญประกอบดวย 

2.3.4.1 คนหาปญหาและกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
2.3.4.2 วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพื่อรูสถานการณของปญหา 
2.3.4.3 วิเคราะหหาสาเหตุ 
2.3.4.4 กําหนดวิธีการแกไขส่ิงท่ีตองระบุคือทําอะไรทําอยางไรทําเม่ือไร 
2.3.4.5 ใครเปนคนทําและทําอยางไร 
2.3.4.6 ลงมือดําเนินการ 11111111111111 
2.3.4.7 ตรวจดูผลผลกระทบตางๆและการรักษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการกําหนด

มาตรฐานการทํางาน 
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2.3.5 กิจกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดังนี้ 
11111112.3.5.1 P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพ้ืนท่ีหรือกระบวนการที่
ตองการปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผลเชนรอบเวลา (Cycle 
Time) เวลาการหยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการต้ังเคร่ืองอัตราการเกิดของเสียเปนตนโดยมีการ
ดําเนินกิจกรรมกลุมยอย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นรวมกันพัฒนา
แนวทางสําหรับแกปญหาในเชิงลึกดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการทา
งานหรือกระบวนการใหมแทนแนวทาง 
เดิมโดยสมาชิกของกลุม 
11111112.3.5.2 D-Do ในชวงนี้จะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใช
ดําเนินการสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงภายในชวงเวลาอันส้ันโดยมีผลกระทบตอเวลาทางานนอย
ท่ีสุด (Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด 
111111 2.3.5.3  C-Check โดยใชมาตรวัดท่ีจัดทําข้ึนไวสําหรับติดตามวัดผลการดําเนินกิจกรรม
ตามวิธีการใหม (New Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิมหากผลลัพธจากแนวทาง
ใหมไมสามารถบรรลุตามเปาหมายทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการคนหา
แนวทางปรับปรุงตอไป 
11111112.3.5.4 A-Act โดยไดนําขอมูลท่ีวัดผลและประเมินไวในชวงของการตรวจสอบเพ่ือใช
สําหรับดําเนินการปรับแก (Corrective Action) ดวยทีมงานไคเซ็นซ่ึงมีผูบริหารใหการสนับสนุน
เพื่อมุงบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ
กิจกรรมการปรับปรุงทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใช
ความคิดสรางสรรค (Creativity) เพื่อขจัดความสูญเปลาโดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสายงาน
อยางตอเนื่องในชวงเวลา 3 - 10 วันและมีการติดตาม (Follow Up) ผลลัพธหรือความเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนภายใน 30 วันหลังจากดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงรวมท้ังมีการจัดทํามาตรฐานกระบวนการ 
(Process Standardization) นักปฏิบัติการไคเซ็นไดเสนอแนวทางท่ีสามารถใชปรับปรุงงานไดโดย
ไดแกการลองพยายามคิดในแงของการหยุดการลดหรือการเปล่ียนโดยที่การหยุดหรือลดไดแกการ
หยุดการทางานท่ีไมจําเปนท้ังหลายหยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชนและไมมีความสําคัญท้ังหลาย
แตอยางไรก็ตามมีบางส่ิงบางอยางท่ีไมสามารถทําใหหยุดไดซ่ึงหากเปนเชนนั้นผูปฏิบัติงานอาจ
ตองมุงประเด็นไปท่ีเร่ืองการลดเชนลดงานท่ีไมมีประโยชนงานที่กอความรําคาญนาเบ่ือหนายให
มากท่ีสุดเทาท่ีจะทําไดแมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมดแตก็เกิดมีการปรับปรุงข้ึนแลวสวน
การเปล่ียนแปลงบางสวนของงานนั้นหมายถึงการพิจารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองบางอยางท่ี
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2.4 การปรับปรุงงานเพ่ือเพ่ิมการเพิ่มผลผลิต 
 
2.4.1 แนวคิดเก่ียวกับการเพิ่มผลผลิต 

แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิตเร่ิมข้ึนคร้ังแรกในประเทศสหรัฐอเมริกาจากการที่เฟรดเดอริค
ดับบลิวเทเลอร ( Frederick W. Taylor ) ไดสังเกตวิธีการทํางานของพนักงานในเหมืองแรแหงหนึ่ง
พบวาการท่ีพนักงานแตละคนใชพล่ัวตักแรดวยวิธีการและทาทางท่ีแตกตางกันทําใหไดจํานวนแร
ไมเทากันเทเลอรจึงคิดวาหากเขาสามารถคนหาวิธีการทํางานท่ีไดผลดีท่ีสุดและกําหนดเปน
มาตรฐานใหพนักงานทุกคนปฏิบัติตามก็จะทําใหไดจํานวนแรมากท่ีสุดการใชมาตรฐานกําหนด
วิธีการทํางานเพ่ือใหสามารถควบคุมและวัดผลงานไดนี้เองคือการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทาง
วิทยาศาสตรซ่ึงเปนแนวคิดท่ีถูกนํามาใชในการบริหารงานในยุดเร่ิมแรกของวงการอุตสาหกรรม 
วีณาโฆษิตสุรังกุลและคณะ ( 2546,น.5 ) กลาววาการเพิ่มผลผลิตนั้นสามารถอธิบายไดออกเปน 2 
แนวคิดดังนี้ 

2.4.1.1 แนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคม หมายถึงความคิดท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุงส่ิง 
ตางๆใหดีข้ึนอยูเสมอ 

2.4.1.2 แนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึงอัตราสวนระหวางปจจัยการผลิตท่ีใชเชน แรงงาน
วัตถุดิบพลังงานเคร่ืองจักรและอ่ืนๆกับผลิตผลท่ีไดจากกระบวนการผลิตจากอัตราสวนระหวาง
ผลิตผลและปจจัยการผลิตนั้นสามารถวัดความมีประสิทธิผลไดดวยวิธีการดังตอไปนี้ ( จําลักษณ
ขุนพลแกว, 2544, น.14-17 ) 

2.4.1.2.1 ใชปจจัยการผลิตเทาเดิมแตทําใหผลิตผลเพิ่มข้ึน 
2.4.1.2.2 ใชปจจัยการผลิตใหนอยลงแตผลผลิตเทาเดิม 
2.4.1.2.3 ใชปจจัยการผลิตนอยลงแตทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึน 
2.4.1.2.4 ใชปจจัยการผลิตเพิ่มข้ึนแตทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึนมากกวา 
2.4.1.2.5 ลดจํานวนผลิตผลลงจากเดิมโดยลดอัตราการใชปจจัยการผลิตใน 

อัตราสวนท่ีมากกวา 
  
2.4.2 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

วีณา  โฆษิตสุรังกุลและคณะ ( 2546, น.8-11 ) กลาววาองคประกอบของการเพ่ิมผลผลิตมี
อยูดวยกัน 5 ลักษณะคือ 

2.4.2.1 คุณภาพ( Quality ) หมายถึงส่ิงท่ีลูกคาตองการหรือพึงพอใจโดยไมเปนภัยตอสังคม
และส่ิงแวดลอม 
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2.4.2.2 ตนทุน( Cost ) หมายถึงคาใชจายตางๆที่จายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคาหรือ
บริการตนทุนนี้จะเกิดข้ึนต้ังแตข้ันตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑการผลิตการทดสอบจนถึง
สําเร็จเปนสินคาและสงมอบใหกับลูกคาตนทุนประกอบไปดวยตนทุนวัตถุดิบตนทุนการทํางาน
ของเคร่ืองจักรและตนทุนแรงงานหรือคาจางพนักงานนั่นเองการเพ่ิมผลผลิตท่ีดีจําเปนตองลด
ตนทุนโดยเนนเร่ืองคุณภาพควบคูกันไปดวยซ่ึงในงานวิจัยนี้ก็ใชเกณฑในเร่ืองการลดตนทุนเปนตัว
แปรตามดวยเหมือนกัน 

2.4.2.3 การสงมอบ( Delivery ) หมายถึงการผลิตสินคาหรือบริการใหถึงมือลูกคาตาม 
เวลาท่ีกําหนดอาจดวยวิธีการลดการสูญเสียเวลาในระหวางการสงมอบงานเปนตน 

2.4.2.4 ความปลอดภัย( Safety ) หมายถึงสภาวะท่ีปราศจากอุบัติเหตุการบาดเจ็บการ 
เจ็บปวดหรือความสูญเสียจากการทํางาน 
 2.4.2.5 ขวัญและกําลังใจในการทํางาน( Moral ) หมายถึงสภาพทางจิตใจของ 
ผูปฏิบัติงานซ่ึงข้ึนอยูกับบรรยากาศในการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางาน 
 2.4.2.6 ส่ิงแวดลอม( Environment ) หมายถึงการรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมไมทําลาย 
ส่ิงแวดลอมเพราะเม่ือมีปญหาส่ิงแวดลอมเกิดข้ึนจะสงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของพนักงานใน
ท่ีสุด 
 2.4.2.7 จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ( Ethics ) หมายถึงการไมเอาเปรียบผูบริโภค 
ไมทําลายส่ิงแวดลอมไมเอาเปรียบพนักงานเปนตนดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาการเพิ่มผลผลิตนั้น
จะสามารถทําใหองคการมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึนดวยวิธีการตางๆเชนการลดตนทุนในการผลิต
ลงการสรางใหสถานที่ทํางานหรือลักษณะการทํางานมีความปลอดภัยเพื่อลดการเกิดอุบัติเหตุอัน
นํามาสูความเสียหายการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึนการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน
ใหมเพื่อใหมีผลผลิตเพิ่มสูงข้ึนเปนตนและนอกจากนั้นการเพิ่มผลผลิตยังเปนส่ิงท่ีแสดงถึงระดับ
ความสําเร็จของเปาหมายอีกดวย 
 
2.4.3 การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม (Productivity in Industry) 
1111111จําลักษณ  ขุนพลแกว (2546 : 216 - 220) ในการดําเนินธุรกิจการคาใดๆก็ตามความสําคัญ
อยูท่ีการจําหนายสินคาและบริการตางๆแตการท่ีจะใหกิจการคาม่ันคงและเจริญอยูไดตลอดไป
จําเปนตองดําเนินตามหลัก 3 ประการคือ 

2.4.3.1 ตองมีลูกคาฉะนั้นกิจการดานการตลาดจึงเปนส่ิงท่ีตองการพิจารณาโดยละเอียด
และถือไดวาเปนงานสําคัญอันดับแรกเพราะธุรกิจใดๆก็ตามจะตองยืนไดตองอาศัยลูกคาเทานั้นถา
กิจการใดมีลูกคามากและความตองการสินคาในตลาดสูงกิจการนั้นเจริญและการขยายกิจการไดแต
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2.6 แผนผังกางปลา 

หรือเรียกเปนทางการวา  แผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) ท่ีแสดงถึง

ความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กบัสาเหตุท้ังหมดท่ีเปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหานัน้ 

(Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone 

Diagram)" (cdn.learners.in.th/assets/media/files/000/062/708/original_FishBone.doc[18พ.ค.

2554]) 

2.6.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

2.6.1.1 เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา                                                                                                
2.6.1.2 เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกบักระบวนการอ่ืน ๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนกังานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเทานั้น แตเม่ือมีการ ทําผังกางปลา
แลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน  
              2.6.1.3 เมื่อตองการใหเปนแนวทางใน การระดมสมอง  ซ่ึงจะชวยใหทุกๆ คนใหความ
สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหวัปลา 

 
วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลาส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทํา

เปนทีม เปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี ้
1. กําหนดประโยคปญหาท่ีหวัปลา 

2. กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหานั้นๆ  

3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแตละปจจยั 

4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6. ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 
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ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดงัตอไปนี ้

-สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหวัปลา 

-สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

-ปจจยั (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

-สาเหตุหลัก 

-สาเหตุยอย 

-ซ่ึงสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 

หลักการเบื้องตนของแผนภมิูกางปลา (Fishbone diagram)  

คือการใสช่ือของปญหาท่ีตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสน

หลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใสช่ือของปญหายอย ซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 - 

6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา (Sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใส

ช่ือของส่ิงท่ีทําใหเกิดปญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหานั้นยงั

มีสาเหตุท่ีเปนองคประกอบยอยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมาก

ท่ีสุด 4 – 5 ระดับ เม่ือมีขอมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณแลว จะทําใหมองเหน็ภาพขององคประกอบ

ท้ังหมด ท่ีจะเปนสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ภาวิณี   เตียนธนา (2550) การประยุกตใชระบบ TOYOTA PRODUCTION SYSTEM เพื่อ
ปรับปรุงการทํางานและลดเวลา โดยการใหบริการลูกคาซอมรถเช็คระยะทําการลดเวลาสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑเบรกเกอรงานวิจัยช้ินนี้ มีจุดประสงค เพื่อลดความสูญเปลาใน
สายการผลิตเบรกเกอร โดยพยายามขจัดและลดงานท่ี ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added) 
ตอตัวผลิตภัณฑ อาทิเชนความสูญเปลา เนื่องจาก การรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหวท่ีเกินจําเปน 
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(Excess Motion) ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย (Defect) หรืองานท่ีตองนํากลับมาทําใหม 
(Rework) เปนตน ซ่ึงสาเหตุท่ีกลาวมานี้ทําใหโรงงานตัวอยางมีตนทุนท่ีตองสูญเสียเปนเงิน 
2,000,000 บาทในป พ.ศ. 2550 ซ่ึงงานวิจัยช้ินนี้ไดใชเทคนิค Why Why Analysis, การศึกษาการ
ทํางานโดยใชแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร เปนเคร่ืองมือหลักท่ีจะชวยใหหารากเหงาของปญหา (Root 
Cause) และการวิเคราะห โดยหลักการ 3 T เวลาท่ีใชในการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเปนเวลาสวนเกิน 
(T2)เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการท่ีไดปรับปรุงในสวนของสายการผลิต พบวา ความ
สูญเสียตาง ๆ ท่ีไดกลาวมาน้ัน มีแนวโนมลดลงโดยสามารถ ลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของผลิตภัณฑ จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีตอช้ิน โดยมีจํานวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 
เปอรเซ็นต และลดสัดสวนของงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาจาก 41 เปอรเซ็นต เหลือเพียง 28 เปอรเซ็นต  
 

อภิชาติ  วงศสืบสกุล (2550) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดความสูญเปลาของ
กระบวนการพนสี โรงงานตัวอยางของบริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด โดยในคร้ังแรก
ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพนสีเทากับ 85% ซ่ึงผลจากการศึกษาพบวาประสิทธิภาพการ
ผลิตในกระบวนการพนสีเพิ่มข้ึนเปน 90.48% โดยใชเทคนิคการขจัดงานท่ีไมจําเปนและ เทคนิค
การจัดกระบวนการผลิตใหม โดยการประยุกตการออกแบบการทดลองท่ีเหมาะสมในกระบวนการ
ผลิต 

 
ประวิทย  ถาวร (2550) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใชแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา 

รวมกับแนวคิดซิกซ ซิกมา โดยนําเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ของสายการประกอบ
เพลารถยนตซ่ึงในปจจุบันในโรงงานกรณีศึกษา มีคาเฉลี่ยประสิทธิภาพการผลิตเพียง 74.4 % มี
เวลานําในการผลิต 11.13 ช่ัวโมง และมีช้ินงานระหวางทํา (WIP) จํานวนมาก โดยสาเหตุของเวลา
นําท่ียาวนาน ไดแก การวางผังสายการผลิตท่ีไมเหมาะสม จากปญหาดังกลาว ผูวิจัยไดนําแนวคิด
การผลิตแบบโตโยตา รวมกับแนวคิด ซิกซ ซิกมา มาใชในการปรับปรุงกระบวนการ โดยนําจุดเดน
ของแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา ท่ีมุงเนนในการกําจัดความสูญเปลาและกิจกรรมท่ีไมเพิ่มมูลคา 
ตลอดจนทําใหกระบวนการผลิตดําเนินไดอยางตอเนื่อง โดยอาศัยหลักการผลิตแบบไหลที่ละช้ิน 
และ การควบคุมการผลิตดวยระบบคัมบังซ่ึงชวยในการควบคุมปริมาณช้ินงานระหวางทํา มา
ประยุกตใชรวมกันจุดเดนของ ซิกซ ซิกมา ท่ีมุงเนนในการวิเคราะหขอมูลดวยหลักทางสถิติ ลด
ความผันแปรและปรับปรุงผลลัพธของกระบวนการ ซ่ึงหลังการปรับปรุง ทําใหโรงงานกรณีศึกษา 
มีเวลานําในการผลิตลดลง 34 % เหลืองเพียง 7.35 ช่ัวโมง ช้ินงานระหวางทําลดลง 55 % และ
คาเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 91.3 % บรรลุตามเปาหมายท่ีกําหนดไว 
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ปฐมพงษ หอมศรี, อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ และ ปรณัฐ วิสุวรรณ (2555) การประยุกตใชระบบ
การผลิตแบบโตโยตา กรณีศึกษา โรงงานผลิตถังน้ํามันรถยนต โดยงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคหลักท่ี
จะนําแนวความคิดของการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาเขาไปปรับปรุงกระบวนการผลิต
น้ํามันรถยนตโดยมุงกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ลดเวลานําในการสงมอบช้ินสวนใหกับลูกคาลดพ้ืนท่ีและวัสดุคงคลังในกระบวนการผลิต 
เคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดแก งานมาตรฐาน (Standard Work) การวิเคราะห
กระบวนการทํางาน จัดสมดุลสายการผลิตใหนอยกวา Takt time เพ่ือกําจัดสาเหตุแหงความสูญ
เปลา ระบบคัมบังถูกนํามาใชในการส่ังผลิตแบบทันเวลา นอกจากนี้ยังปรับปรุงพ้ืนท่ีการทํางานให
สามารถควบคุมดวยสายตา ผลของการดําเนินการวิจัยสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) 
จํานวนถังน้ํามันตอช่ัวโมงของกระบวนการประกอบเพ่ิมข้ึน 18.31%, จํานวนพนักงานลดลง 
11.11%, สินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาลดลง 17.68%, ปริมาณช้ินสวนของงานระหวางทําและ
ขนาดลอต (Lot size) ในกระบวนการผลิตลดลง 14.48%, พื้นท่ีการจัดเก็บช้ินสวนประกอบและ
สินคาสําเร็จรูปลดลง 328.81 ตารางเมตร หรือ 34% อีกท้ังเวลานําของกระบวนการผลิตลดลง 
86.17% รวมแลวสามารถประหยัดคาใชจายของโรงงานตัวอยางเปนจํานวนเงินท้ังส้ิน 
36,008,727.82 บาทตอป 
 

สมโภชน  กูลศิริศรีตระกูล (2543) การเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกันชน
หนา โดยไดทําการวิจัยเกี่ยวกับ การเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกันชนหนา โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานใหสามรถเพิ่มผลผลิตลดเวลาการทํางานให
ส้ันลง ซ่ึงมีแนวทางท่ีนํามาใชชวยในการศึกษาคือการศึกษาเร่ืองของการทํางาน การจัดสมดุลของ
สายการผลิต และการกําหนดมาตรฐานของการทํางาน จากแนวทางท่ีดําเนินการสามารถแกไข
ปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตไดคือ ปญหาเกี่ยวกับเทคนิคของการทํางาน การขนถายวัสดุ และการ
จัดสมดุลของสายการประกอบ ผลท่ีไดหลังจากท่ีดําเนินการแกปญหาท่ีเกิดข้ึนทําใหสามารถเพิ่ม
ผลผลิตข้ึนมาได รอยละ 22.70 ในการทํางานลดลง รอยละ 18.70 
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บทที่ 3 
แผนงานข้ันตอนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
 เนื้อหาบทนี้กลาวถึงแผนการปฏิบัติและข้ันตอนการดําเนินงานข้ันตอนหรือวิธีการตางๆท่ี
ใชในกรณีศึกษาดังนี้ การศึกษากระบวนการผลิตโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ในแต
ละข้ันตอนตามระบบการผลิตแบบโตโยตาโดยมุงเนนท่ีข้ันตอนงานมาตรฐาน  

 
3.1 แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน 
ตารางท่ี 3.1 แสดงแผนการปฏิบัติงาน 
 

 

หัวของาน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 

1. สํารวจระบบ VTPS 

STEP 1 Worksite Control 

                 STEP 2  Continuous Flow 

                 STEP 3  Standardized Work 

                 STEP 4  Pull System 

2. สรุปสภาพของปญหา 

3. คนหาสาเหตุของปญหา 

4. จัดทํามาตรการแกไข 

5. ตรวจสอบผล 

6. จัดทํามาตรฐานการทํางาน 

7. นําเสนอผลงานตอผูบริหาร 

=  PLAN  =  ACTUAL 



 

แผนขั้นต

 

 

 

 

 

 

 

 

1.กํ

2.รวบรว

4.วิเคร

ตอนการดําเนิน

ศึกษาสภาพ

กําหนดปญหา

วมขอมูลช้ีบงป

3.วาง

ราะหสาเหตุแล

5.ปฏิบตั

7.กําหนดเป

6.ตรว

นงาน 

ภาพท่ี 3

พปจจุบัน , ค

าและเลือกหวั

ญหาและกําหน

แผนการดําเนิ

ละระบุสาเหตุเพื่

ติตามมาตรกา

ปนมาตรฐานแ

วจสอบผลการ

 

3.1 แสดงข้ันต

นหาปญหา 

วขอการปรับป

นดเปาหมายการ

นนิงาน 

พื่อนําไปแกไขป

ารแกไข 

และสรุปผล 

รแกไข 

อนการปฏิบตัิ

ปรุง 

รปรับปรุง 

ปองกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตงิาน 

ไม

 

มไดผล 
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3.2 การศึกษ
 บริษั
แตละแผนกใ
ตกแตง  5.แผ
กระบวนการ

 

 

 จาก
จนถึงปลายนํ
ผลิต โดยแบ
นโยบายการ
แบบ VTPS จ

ษาสภาพปจ
ษัท วี.ที. การเ
ใหญๆในการ
ผนกเย็บ 6. แผ
รไหลในภาพที

ภาพที่ 3.2 แ
น้ําของกระบว
งการผลิตไป
ผลิตโดยประ
จะแสดงดังภา

จุบัน 
เมนท จํากัด มี
รดําเนินงานดั
ผนกตรวจสอ
ที่ 3.2 

ภาพท่ี 3.2 แส

สดงใหเห็นถึ
วนการคือลูกค
ปตามลูกคาแล
ยุกตใชระบบ
าพท่ี 3.3  

มีกระบวนกา
ดังนี้ 1.คลังวัต
บคุณภาพ 7.แ

สดงแผนผังกา

 

ถึงการไหลข
คา   โดยในห
ละประเภทสิน
บการผลิตแบบ

ารไหลในหล
ตถุดิบ 2.แผน
แผนกสําเร็จรู

รไหลของกระ

องกระบวนก
หมวดเย็บภาย
นคาท่ีผลิต โด
บโตโยตามาใ

ายสวนซ่ึงสา
นกตัดงาน 3.แ
ป 8.แผนกชิป

ะบวนการ 

การต้ังแตตน
ในโรงงานมี
ดยนโยบายก
ใชในการผลิต

ามารถจําแนก
แผนกจัดงาน
ปปง โดยจะแ

นน้ําคือเจาขอ
ทั้งหมด 22 ห
ารผลิตของบ
ตโดยนโยบาย
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กออกเปน
น 4.แผนก
แสดงภาพ

 

งวัตถุดิบ
หมวดการ
บริษัทเปน
ยการผลิต



 

 

 

 จากภ
ในคร้ังนี้จะใ
ในการผลิตเพื

เนื่อง
แผนการผลิต
ภายในช้ัน 3 

การผ
กลุมงานปร
กระบวนการผ

 

 

 

ภาพท่ี 3.3 แส
ชหลักการใน
พื่อใหสอดคล

งจากประสิท
ต ผูวิจัยจึงถูกก
อาคาร 2 ลูกค

ผลิตในภายใน
ะกอบตัวซ่ึง
ผลิตจะเปนดัง

ภาพท่ี 3.

สดงใหเห็นถึง
นระบบการผลิ
ลองกับนโยบา

ธิภาพในการ
กําหนดภาระ
คา Adidas หม

นแผนเย็บของ
จะทําหนาที่
งภาพท่ี 3.4 

.3 แสดงนโยบ

งนโยบายการ
ลิตแบบโตโยต
ายของบริษัท

รผลิตในหมว
งานจากผูจัดก
มวดเย็บท่ี 16 

ลูกคา Adidas
ที่ในการผลิต

บายการดําเนนิ

ดําเนินกจิกรร
ตามาใชเพื่อป
ในการดําเนิน

ดเย็บท่ี 16 ต่ํา
การฝาย IE ใ
 หมวดสมจิตร

s จะแบงออกเป
 โดยการแผ

นกจิกรรม TPS

รม TPS ในกา
ปรับปรุงรอบเ
นงาน  

ากวาแผนที่ได
ใหเขาไปดูแล
ร  

ปน 2 สวน คือ
นผังการไห

S 

ารผลิต โดยก
เวลาและประ

ดถูกวางจากแ
ลในสวนของแ

อ กลุมงานอะ
ลของวัตถุดิ
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การทําวิจัย
สิทธิภาพ

แผนกวาง
แผนกเย็บ

ไหล และ
บภายใน



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท

 

 จากภ
วัตถุดิบจะถูก
แผนกเย็บจะท
ประกอบดวย
แปะตราสินค
นําอะไหลที่ผ
อะไหลเขามา
ตรวจสอบสิน
บรรจุสินคาจ

 

 

 

 

 

 

 

งานอ

กลุ

4

กลุม

ท่ี 3.4  แสดงแ

ภาพท่ี3.4 ที่แ
กเบิกจากคลังว
ทําการนําเอาว
ยสวนที่เปนสว
คาบนตัวสินคา
ผลิตเสร็จทําก
ากันจนเสร็จสิ
นคาอยูทายสา
ะทําการติดตร

 

QC 

ง

ป

ออก

ลุม

4

มงานประกอ

แผนผังการไห

แสดงใหเห็นถึ
วัตถุดิบผานแ
วัตถุดิบท่ีเปน
วนประกอบห
า โดยหลังจาก
การโหลดเขาส
ส้ินกระบวนก
ายการผลิต เพื่
ราไซสและใส

5

งานเขากลุม

ประกอบตัว 

3

อบตัว 

 

 

 

 

ลของกระบวน

ถึงผังการไหล
แผนกตัด และ
นชิ้นสวนมาทํ
หลักๆของสินค
กผานกระบวน
สูกลุมประกอ
ารประกอบตั
อตรวจสอบใ
สบรรจุภัณฑแ

นการภายในแ

ลของกระบวน
แผนกพิมพ ก
ทําการเย็บประ
คา เชนกระเป
นการผลิตในก
อบตัว เพื่อทํา
ัว สินคาจะมา
นเร่ืองของคุณ
และทําการบรร

 

 

 

งานออก

อะไห

2

ผนกเย็บตามล

นการภายในแ
กอนจะมาถึงแ
ะกอบในสวน
า ค้ิวตกแตงต
กลุมอะไหลแล
การเย็บช้ินส
าอยูที่ทายสาย
ณภาพตางๆ จา
รจุลงกลองตอ

 

Pack

 

 

กกลุม

หล 

2

กลุมงานอะไ

ลําดับหมายเล

แผนกเย็บ โดย
แผนกเย็บ โดย
นของกลุมอะไ
ตางๆ และรวม
ลว คนโหลดวั
สวนหลักตางๆ
ยการผลิตซ่ึงจ
ากนั้นจะสงต
อไป 

k  6

งานเขากลุม

อะไหล 

1

ไหล 
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ข 

ยผาท่ีเปน
ยเม่ือเขาสู
ไหลซ่ึงจะ
ถึงการฮีต
วัตถุดิบจะ
ๆจากกลุม
จะมีแผนก
อสูแผนก



 

จากก
ปญหาท่ีเกิดจ
 1. เว
 2.ไม
 3. ป
 ซ่ึงจ
การแกไขอย
ตนทุนในการ

 ปญห
หลักการจากร
กราฟแสดงป
ประสิทธิภาพ
รอบเวลาในก
ทํางานของพน
 

 

 จาก
สํารวจขอมูล
จากชวงเวลาด
การผลิตจะอยู
 

 

 

 

การท่ีผูวิจัยได
จากการผลิตตา
ลาในการผลิต
มสามารถท่ีจะ
ระสิทธิภาพใน
ากปจจัยดังก
างเรงดวนจะ
รดําเนินงาน ร

หาดังกลาวขา
ระบบการผลิต
ประสิทธิภาพ
พดังภาพท่ี 3.5
การผลิตท่ีไม
นักงานแผนก

ภาพ

ภาพท่ี 3.5 ที่แ
ดานประสิทธิ
ดังกลาวพบวา
ยูที่ชวงระหวา

ดเขาไปทํากา
างๆหลายประ
ตไมสัมพันธกั
ควบคุมเปาหม
นการผลิตต่ําเ
ลาวทําใหผูวิ
ะสงผลเสียตอ
วมถึงขวัญกํา

างตนเปนเร่ือง
ตแบบโตโยตา
พโดยจําแนก
5  และแสดงแ
สัมพันธกับค
เย็บกอนทํากา

พท่ี3.5 แสดงป

แสดงใหเห็น
ธิภาพในการผ
าประสิทธิภาพ
างรอยละ 48.8

ารสํารวจสภา
ะการเชน 
กับความตองก
มายในการผลิ
เกินกวา 60 % 
จัยเล็งเห็นถึง
อบริษัทในเร่ือ
ลังใจและคาต

งของรอบเวลา
าเพื่อเปนบรรท
ออกวันท่ีสํา
ผนภูมิ Yamaz
ความตองการ
ารปรับปรุง 

ระสิทธิภาพร

 
นถึงประสิทธิภ
ผลิตในชวงวัน
พในการผลิตน
85 จนถึง 53.62

พปจจุบันพบ
  

การของลูกคา 
ิตใหคงท่ีได 
 
งความสําคัญข
องของประสิ
ตอบแทนของพ

าและประสิท
ทัดฐานในการ
รวจในชวงก
zumi Chart เพ
รของลูกคา ดัง

วมถึงคาเฉล่ีย

ภาพและคาเฉ
นที่ 9 ธันวาคม
นั้นมีคาเฉล่ียอ
2 ตามลําดับ  

บวากระบวนก
 
 

ของปญหาดัง
ทธิภาพในกา
พนักงานผูปฏิ

ธิภาพในการผ
รทํางานวิจัยคร
กอนปรับปรุง
พื่อแสดงถึงสภ
งภาพที่ 3.6 โ

ยกอนปรับปรุง

ฉล่ียกอนการป
 2556 จนถึง ว
อยูที่รอยละ 5

การผลิตในแผ
  
  

กลาว ซ่ึงหาก
ารผลิตและป
ฏิบัติงาน 

ผลิต โดยผูวิจั
ร้ังนี้ โดยผูวิจั
งรวมถึงแสด
ภาพปญหาใน
โดยแสดงรอบ

 

ง 

ปรับปรุงโดย
วันท่ี 14 ธันว
1.89 โดยประ
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ผนกเย็บมี

กไมไดรับ
ญหาดาน

ัยจะอาศัย
ัยจะแสดง
งคาเฉล่ีย
นเร่ืองของ
บเวลาการ

 

ยผูวิจัยเขา
าคม 2556 
ะสิทธิภาพ
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บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ขั้นตอนการดําเนินงานและผลการดําเนินงาน 

 ข้ันตอนการดําเนินงานและผลการดําเนินงาน ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตร ลูกคา ADIDAS  ของ บริษัท วี.ที. การเมนท 
จํากัด  โดยข้ันตอนในการดําเนินโครงการนั้นจะอางอิงถึงทฤษฎีและบทความท่ีเกี่ยวของเพื่อ
นํามาใชในการดําเนินโครงการซ่ึงแบงข้ันตอนการดําเนินโครงการไดเปนข้ันตอนดังนี้ 

4.1.1 กําหนดปญหาและเลือกหัวขอการปรับปรุง 
  4.1.2 กําหนดเปาหมายการปรับปรุง 

  4.1.3 วางแผนการดําเนินงาน 
  4.1.4 วิเคราะหหาสาเหตุและระบุสาเหตุ 
  4.1.5 กําหนดมาตรการและดําเนินการแกไข  
  4.1.6 ตรวจสอบผล 
  4.1.7 สรุปผลและกําหนดเปนมาตรฐาน 
  
4.1.1 กําหนดปญหาและเลือกหัวขอการปรับปรุง 

เนื่องจากผูบริหาร บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด  ตองการใหแผนกเย็บในฝายผลิต
ประยุกตใชระบบ Toyota Product System: TPS มาใชในการผลิต โดยผูจัดการฝายผลิตมีนโยบาย
ใหนักศึกฝกงาน จํานวน 1 คน มาฝกงานท่ีแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตร ลูกคา Adidas เพื่อใหแผนก
เย็บสามารถทําการผลิตโดยประยุกตใชระบบ TPS เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยในกรณีศึกษา
นี้ผูวิจัยไดรับมอบหมายใหทําการปรับปรุง TPS Step 3 Standardized Work  

จากการสํารวจสภาพปจจุบันเม่ือวันท่ี 9 เดือน ธันวาคม 2556 จะเห็นไดวาจากขอมูลการ
ผลิตในสวนของรอบเวลาการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตแลวนั้น พบวารอบเวลาการทํางานสูง
กวา Takt Time ของลูกคาสงผลทําใหประสิทธิภาพในการผลิตตํ่า ดวยสภาพปญหาดังกลาวผูวิจัยทํา
การเขาตรวจสอบและจับเวลาและรวบรวมขอมูลจากฝายผลิต จึงพบวาประสิทธิภาพการผลิตตํ่า 
 ปญหา: ประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาแผนท่ีกําหนด 
 หัวขอการปรับปรุง: เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหเปนไปตามแผน  
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4.1.2 กําหนดเปาหมายการปรับปรุง 
เปาหมาย : ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตเฉล่ียโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบ 

โตโยตาใหมากกวาหรือเทากับรอยละ 65 
เหตุผลในการตั้งเปาหมาย : เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตใหมากข้ึน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงรอยละเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเปรียบเทียบกับเปาหมาย 
 

4.1.3 วางแผนการดําเนินงาน  
ดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินงาน เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถ

ปฏิบัติงานตามแผน และบรรลุวัตถุประสงค 
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ตารางที

4.1.4 วิเคราะ
จาก

ปญหาท้ังสาเ
ตามข้ันตอนง
 ผูวิจั
ทุกข้ันตอนใน
และสามารถเ

 โดย
สาเหตุของปญ
สูญเปลา 
 โดย
ประสิทธิภาพ
จะอางอิงแนว

 
 

ท่ี 4.1 แสดงแ

ะหหาสาเหตแุ
ปญหาท่ีพบจ
เหตุหลักและส
งานท่ีมีรอบเว
ัยจะทําการศึก
นการผลิต รว
ปรียบเทียบห

การคนหาสาเ
ญหาหรือควา

ผูวิจัยจะอางอิ
พและสามารถ
วทฤษฏี ดังนี้ 

ผนการดาํเนิน

และระบุสาเหต
จากการศึกษา
สาเหตุรองท่ีมี
วลาการทํางาน
กษารายละเอีย
มท้ังจับเวลาเ
ารอบเวลาท่ีเที

เหตุของปญห
มสูญเปลาท่ีเกิ

อิงแนวทางตา
คนหาสาเหตุข
  

นงานต้ังแต วนั

 

 

ตุ  
า จึงใชเคร่ืองม
มผีลตอการเกิ
นที่สูงเกิน Ta
ยดของงานใน
เร่ิมตนต้ังแตก
ที่ยงตรงที่สุด เ

หาจะตองอาศัย
กิดข้ึนจากการ

ามทฤษฏีตาง
ของปญหาได

 

นที่ 1 ธันวาค

มือแผนภาพก
กิดปญหาดังก
akt Time  
สถานีงานน้ัน
การหยิบช้ินงา
เพื่อทําการปรั

ยหลักการสังเก
รปฏิบัติงานเพื

ๆท่ีชวยคนห
ดอยางแมนยําแ

  

ม 2556 ถึง 3

กางปลาในกา
ลาว โดยแบง

นๆเพื่อทําความ
านจนพนักงา
ับปรุง 
กตพนักงานแ
พื่อทําการตรว

าความสูญเป
และมีประสิท

 

1 มกราคม  2

ารวิเคราะหส
งแยกแผนภาพ

มเขาใจในกระ
นวางช้ินงานเ

และทฤษฏีในก
จสอบวาอะไร

ลาเพื่อใหไดข
ทธิภาพสูงสุด 
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าเหตุของ
พกางปลา

ะบวนการ
เพื่อศึกษา

การคนหา
รคือความ

ขอมูลท่ีมี
โดยผูวิจัย
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1.  3 MU 

  Muda  คือ ความสูญเสียตางๆจากการปฏิบัติงาน เชน วัตถุดิบ (ของเสีย, ขณะต้ังเคร่ือง
, Stock เกาเก็บ)แรงงาน (รอคอย,การแกไขงาน,ทํางานท่ีไมจําเปน)เวลาการทํางาน 

  Mura  คือ ความไมสมํ่าเสมอในการปฏิบัติงาน เชน ปริมาณงานบางวันสูง บางวันตํ่า 

  Muri   คือ การทํางานเกินกําลังของผูปฏิบัติงาน เชน ทํางานดวยทาทางท่ีไมเหมาะสม
ชั่วโมงการทํางานหนักเกินไปวางของซอนกันหลายช้ัน สูงเกินไป 

 

2.  3G  

Genba    คือ เขาไปตรวจสอบสถานท่ีปฏิบัติงานจริง 

Genbutsu   คือ เขาไปตรวจสอบท่ีช้ินงานจริง 

Genjitsu   คือ การคนหาความจริง, ขอเท็จจริง  

 

จากปญหาท่ีพบจากการศึกษา จึงใชเคร่ืองมือแผนภาพกางปลาในการวิเคราะหสาเหตุของ
ปญหาท้ังสาเหตุหลักและสาเหตุรองท่ีมีผลตอการเกิดปญหาดังกลาว โดยแบงแยกแผนภาพกางปลา
ตามข้ันตอนงานท่ีมีรอบเวลาการทํางานท่ีสูงเกิน Takt Time โดยผูวิจัยจะเขาไปทําการสํารวจและ
คนหาสาเหตุของปญหา ซ่ึงจะแสดงใหเห็นขอมูลแตละสถานีงานท้ัง 8 สถานีงานท่ีมีรอบเวลาการผลิต
เกินจากเวลาการผลิตท่ีกําหนดซ่ึงจะทําการวิเคราะหดวยเคร่ืองมือแผนผังกางปลาโดยจะทําการ
วิเคราะหจากข้ันตอนงานท่ีมีรอบเวลาการผลิตเกินท่ีสูงท่ีสุดเร่ือยไปจนถึงข้ันตอนงานท่ีมีรอบเวลาการ
ผลิตเกินตํ่าท่ีสูง โดยจะแสดงลําดับการวิเคราะหดวยเคร่ืองมือกางปลาดังภาพท่ี 4.2 

 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
6  5
 

4.1.4
เสนริมสาปห

 

 

ภาพ

อางอิ

5                  

4.1 ข้ันตอนงา
นาใน 2 ริมซา

พท่ี 4.3  แสดงแ

อิง : ภาพที่ 4

      4          

 
ภาพท่ี 4.2 แส

านท่ี 10: พงตอ
ายขวา    

แผนผังกางปล

.2 แสดงลําดบั

                   

สดงลําดับในก

อคอสาปหนา

ลาวิเคราะหกา

บในการปรับป

    7    1      

การการปรับป

าในบนซายแล

รผลิตข้ันตอน

ปรุงงานลําดับ

       2   3     

รุงงาน 
ละขวา และ ข้ัน

นงานท่ี 10 และ

ที่ 1 

          8 

นตอนงานท่ี11

ะข้ันตอนงาน
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1: พง 3 

 

ที่ 11 



 

จาก
จาก 

ทําก
3 จริง เพื่อพิส

 
ตารางท่ี

 

สาเห

1.ไมมีการจัด
ตําแหนงจักร
เหมาะสม 

 

 

สรุปจากตาร

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ผังภาพกางปล

1.ไมมีกา
 

การพิสูจนสาเห
สูจนวาสาเหตุ

ท่ี 4.2 แสดงกา

ตุ 

ดวาง
รให

างท่ี 4.2 จะเห็

ลาข้ันตอนงาน

ารจัดวางตําแห

หตุรอบเวลาก
ตดุงักลาวเปน

ารพิสูจนสาเห

Genba(พืน้

ห็นไดวาจากส

นที่ 10 และ ขั

หนงจักรใหเห

การผลิตข้ันตอ
ตนเหตุของป

หตุรอบเวลากา

นท่ีจริง) 

สถานการณจริ

ข้ันตอนงานท่ี

หมาะสม 

อนท่ี 10 และ
ปญหาจริง 

ารผลิตข้ันตอน

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

พื้นท่ีสู

การเค

11 รอบเวลาก

 ข้ันตอนงานท

นที่ 10 และ ข้ัน

ของจริง) G

ลาวเปนตนเห

สญูเปลาจาก

ล่ือนไหว 

การผลิตสูงสา

ที ่11 สูง โดย

นตอนงานท่ี1

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหา
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าเหตุเกดิ

ยใชหลัก 

1 สูง 

การณท่ีจริง) 

 

าจริง 



 

4.1.4
 

 
จาก

ทําก
สาเหตุดังกลา
 

สาเห

1.ชิ้นงานเบ่ีย
จากแนวตีนผี

 

 
สรุปจากตาร

4.2 ข้ันตอนงา

 

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 

ผังภาพกางปล
1.ชิ้นงาน
 

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

 
ตารางท่ี 
 

ตุ 

ยงออก
ผี 

 

างท่ี 4.3  จะเห

านท่ี 12: เยบ็พั

.4  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนงาน
นเบ่ียงออกจาก

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

 4.3 แสดงการ

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

พบัค้ิวสาปหน

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

นที่ 12 รอบเว
กแนวตีนผี 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

รพิสูจนสาเหต

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจ ิ

าใน+ตอหนา

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 12 ส

ตุรอบเวลาการ

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

ซายขวา 1/4   

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 2 

สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

รผลิตข้ันตอน

ของจริง) G

 

กลาวเปนตนเห

 

 

นที่ 12 

 

จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

งานท่ี 12 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

75 

พสูิจนวา 

การณท่ีจริง) 

าจริง 



 

4.1.4

 

 

จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

 

 

 

 

4.3 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 
ผังภาพกางปล

1.ใชชอค
2.ชิ้นงาน

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

านท่ี 33:ทับค้ิว

.5  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนงาน
คไมเหมาะกบั
นเบ่ียงออกจาก

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

วปากกระเปาห

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

นที่ 33 รอบเว
บประเภทผา 
กแนวตีนผี 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

หนาซายขวา  

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 33 ส

  

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 3 
สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

นที่ 33 

 
จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

76 

 

พสูิจนวา



 

 

สาเห

1.ใชชอคไมเ
กับประเภทผ

 

2.ชิ้นงานเบ่ีย
จากแนวตีนผี
 

 
สรุปจากตาร

 
4.1.4

 

ตารางท่ี 4.4

ตุ 

หมาะ
ผา 

 

ยงออก
ผี 

 

างท่ี 4.4  จะเห

4.4 ข้ันตอนงา

 
ภาพท่ี 4.

อางอิง : 

 แสดงการพิสู

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

านท่ี 39: วัด+พ

.6  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

สูจนสาเหตุรอ

นท่ีจริง) 

 

 

สถานการณจ ิ

พงตอบาหนาซ

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

อบเวลาการผลิ

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

ซายขวา  

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

ตข้ันตอนงาน

ของจริง) G

 

 

กลาวเปนตนเห

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 4 

นที่ 33 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

นที่ 39 

 

77 

การณท่ีจริง) 

าจริง 

 



 

จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

สาเห

1.ตองขลิบช้ิน
กอนเย็บ 

 

 
สรุปจากตาร
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผังภาพกางปล
1.ตองขลิ

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

ตารางท่ี 4.5

 

ตุ 

นงาน  

างท่ี 4.5  จะเห

ลาข้ันตอนงาน
ลิบช้ินงานกอ

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

 แสดงการพิสู

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

นที่ 39 รอบเว
นเย็บ 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

 
สูจนสาเหตุรอ

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจ ิ

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 39 ส

อบเวลาการผลิ

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

ตข้ันตอนงาน

ของจริง) G

 

กลาวเปนตนเห

จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

นที่ 39 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

78 

พสูิจนวา

การณท่ีจริง) 

าจริง 



 

4.1.4

  

จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

4.5 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 
ผังภาพกางปล

1.ชิ้นงาน

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

านท่ี 41: รีดตะ

 

.7  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนงาน
นมี 4 ชิ้น 

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

ะเข็บตัวเส้ือกอ

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

นที่ 41 รอบเว

การผลิตข้ันตอ
ริง 

 

 

 

 

 

อนประกอบตั

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 41 ส

ตวั 

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 5 
สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

นที่ 41 

 
จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

79 

 

พสูิจนวา



 

 

สาเห

1.ตองขลิบช้ิน
กอนเย็บ 

 

 

สรุปจากตาร

 

4.1.4
คอ 

 

 

ภาพ

อางอิ

 

ตารางท่ี 4.6

ตุ 

นงาน  

างท่ี 4.6จะเห็

4.6 ข้ันตอนงา

พท่ี 4.8  แสดงแ

อิง : ภาพที่ 4

 แสดงการพิสู

Genba(พืน้

นไดวาจากสถ

านท่ี 45: พง 3

แผนผังกางปล

.2 แสดงลําดบั

สูจนสาเหตุรอ

นท่ีจริง) 

 

ถานการณจริ

 เสนริมหนาซ

ลาวิเคราะหกา

บในการปรับป

อบเวลาการผลิ

Genbutsu(ข

งสาเหตุดังกล

ซายขวา และ ข

รผลิตข้ันตอน

ปรุงงานลําดับ

ตข้ันตอนงาน

ของจริง) G

 

ลาวเปนตนเห

ข้ันตอนงานท่ี

นงานท่ี 45 และ

ที่ 6 

นที่ 41 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหาจ

ที่ 46: วัดขีด+พั

ะข้ันตอนงาน

80 

การณท่ีจริง) 

จริง 

พับติดเทป

 

ที่ 46 



 

จาก
จาก 

ทําก
หลัก 3 จริง เพ

 

ตารางท่ี

สาเห

1.ตองขลิบช้ิน
กอนเย็บ 

 

 

สรุปจากตาร

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผังภาพกางปล

1.ตัดช้ิน
 

การพิสูจนสาเห
พือ่พิสูจนวาส

ที 4.7 แสดงกา

 

ตุ 

นงาน  

างท่ี4.7  จะเห็

ลาข้ันตอนงาน

งานกอนเย็บ 

หตุรอบเวลาก
สาเหตุดังกลาว

รพิสูจนสาเห

Genba(พืน้

ห็นไดวาจากส

นที่ 45 และ ขั

 

การผลิตข้ันตอ
วเปนตนเหตุข

ตุรอบเวลากา

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจริ

ข้ันตอนงานท่ี

อนงานท่ี 45 แ
ของปญหาจริ

รผลิตข้ันตอน

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

 46 รอบเวลา

และข้ันตอนง
ริง 

นที่ 45 และ ข้ัน

ของจริง) G

 

ลาวเปนตนเห

าการผลิตสูงส

งานท่ี 46 สูง โ

นตอนงานท่ี 4

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหา

81 

สาเหตุเกดิ

โดยใช

6 สูง 

การณท่ีจริง) 

าจริง 



 

4.1.4

 

 

 
จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

4.7 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 

ผังภาพกางปล
1.ดายวิง่

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

านท่ี 47: ขีด+เ

.9  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนท่ี 4
พันกนั 

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

เย็บตราติดคอ

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

47 รอบเวลาก

การผลิตข้ันตอ
ริง 

 

 

 

 

หลัง+ทับค้ิวเท

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

การผลิตสูงสา

อนงานท่ี 47 ส

ทปคอหลัง 

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 7 

าเหตุเกดิจาก 

สูง โดยใชหลั

นที่ 47 

 

ลัก 3 จริง เพื่อ

82 

  

พสูิจนวา



 

ตาร

 

สาเห

1.ดายวิง่พันกั
 

 

สรุปจากตาร

 
4.1.4

 

จาก

างท่ี 4.8 แสด

ตุ 

กนั  

างท่ี 4.8  จะเห

4.8 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 
ผังภาพกางปล

1.ไมมีทีย่ึ

งการพิสูจนส

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

านท่ี 53: ทับค้ิ

 
.10  แสดงแผน

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนท่ี 5
ยดึชิน้งานกอ

สาเหตุรอบเวล

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจ ิ

ค้ิวซิปหนา+เน

นผังกางปลาวิ

สดงลําดับในก

53  รอบเวลา
นการเย็บ 

าการผลิตข้ันต

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

นาริมสาปหนา

เคราะหการผลิ

การปรับปรุงง

การผลิตสูงส

ตอนงานท่ี 47 

ของจริง) G

 

กลาวเปนตนเห

หมวกซายขวา

ลิตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 8 
าเหตุเกดิจาก 

7 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

า 

นท่ี 53 

 
 

83 

การณท่ีจริง) 

าจริง 

 



 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

สาเห

1.ไมมีที่ยึดช้ิน
กอนการเย็บ 
 

 
สรุปจากตาร

 
4.1.4
จากก

ตนเหตุของป

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

ตารางท่ี 4

 

ตุ 

น้งาน
 

 

างท่ี4.9 จะเห็

4.9 ผลการวิเค
การพิสูจนสา
ปญหาได ดังนี้

1. ข้ันต
-ไมมี

2. ข้ันต
-ชิ้น

3. ข้ันต
-ใชช
-ชิ้น

4. ข้ันต
-ตอง

5. ข้ันต
-ชิ้น
 

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

.9 แสดงการพิ

Genba(พืน้

นไดวาจากสถ

คราะหขอมูล 

เหตุทั้ง 8 ขอ 
นี ้
ตอนท่ี 10 และ
มกีารจดัวางตํ
ตอนท่ี 12 
งานเบ่ียงออก
ตอนท่ี 33  
ชอคไมเหมาะ
งานเบ่ียงออก
ตอนท่ี 39 
งขลิบช้ินงาน
ตอนท่ี 41 
งานมี 4 ชิน้ 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

พสูิจนสาเหตุร

นท่ีจริง) 

 

ถานการณจริ

 

 พบวาสาเหตุ

ะ 11 
ตาํแหนงจักรใ

กจากแนวตีนผี

ะกับประเภทผ
กจากแนวตีนผี

นกอนเย็บ 

อนงานท่ี 53 ส

รอบเวลาการผ

Genbutsu(ข

งสาเหตุดังกล

ตดุังกลาว เปน

ใหเหมาะสม 

ผี 

ผา 
ผี 

สูง โดยใชหลั

ผลิตขั้นตอนท่ี

ของจริง) G

 

ลาวเปนตนเห

นตนเหตุของป

ลัก 3 จริง เพื่อ

ที ่53 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหาจ

ปญหาจริง จึง

84 

พสูิจนวา

การณท่ีจริง) 

จริง 

สรุป



 

 
4.1.5 กําหนด
 การแ
สถานีงานท่ีมี
สายการผลิตมี
จะแสดงลําดับ
ลําดับท่ี 1 เร่ือ

 

           6  5

  

6. ข้ันต
-ตัดช

7. ข้ันต
-ดาย

8. ข้ันต
-ไมมี

ดมาตรการแล
แกปญหาคอข
มีรอบเวลากา
มีความสมดุล
บในการปรับ
อยไปจนถึงข้ัน

5               

 

ตอนท่ี 45 และ
ช้ินงานกอนเย็
ตอนท่ี 47 
ยวิ่งพนักัน 
ตอนท่ี 53 
มทีี่ยดึชิ้นงาน

ะดําเนินการแ
ขวดท่ีเกิดจากร
ารผลิตที่สูงที่
ในการผลิตแล
ปรุงงานโดยเ ิ
นตอนงานท่ีรอ

        4       

ภาพท่ี 4

ะ 46 
ยบ็ 

นกอนการเยบ็ 

แกไข  
รอบเวลาในก
ที่สุดกอนแลว
ละมีรอบเวลา
ร่ิมจากข้ันตอ
อบเวลาการผลิ

                 

 

4.11 แสดงลําด

 

การทํางานสูงผู
วไลจุดคอขว
ที่ทันตอความ
นงานท่ีรอบเว
ลิตท่ีเกินเวลาน

         7  1 

ดับในการการ

ผูวิจัยจะจะเร่ิม
ดในจุดถัดไป
มตองการของ
วลาการผลิตที
นอยท่ีสุดตามล

           2   

ปรับปรุงงาน 

มทําการเขาปรั
ปอยางตอเนื่อ
ลูกคา โดยภ
ที่เวลาเกินมาก
ลําดับ 

 3            8
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รับปรุงใน
องเพื่อให
าพท่ี 4.11
กที่สุดเปน

8  

 



 

โดย
ตามระบบกา
แนวทางในกา
ที่เหมาะสม โ

 
4.1.5

 
ตาร

 

 

 กอน
ผาท่ีเปนอะไ
หมวก 4.สวน
การผลิตกอน
ประกอบตัว 

 แนว
หัวขอ C:Com
แสดงรอบเวล

การปรับปรุง
ารผลิตแบบโต
ารแกปญหาต
โดยการปรับป

5.1 ข้ันตอนงา

างท่ี 4.10 แส

นการปรับปรุง
ไหลในการปร
นแขนดานซาย
นปรับปรุงจะแ

วทางการปรับป
mbine คือเอาข
ลาการทํางานข

และการแกไข
ตโยตาเชน เค
างๆท่ีเกิดข้ึนจ
รุงจะมีรายละ

านท่ี 41: รีดตะ

ดงมาตรการแ

ง  พบวาข้ันตอ
ระกอบตัวถึง 
ย และ5.สวนแ
แสดงในภาพที

ปรุง  ทําการแ
ข้ันตอนท่ีมีค
ของพนักงานแ

ขปญหาจะอา
คร่ืองมือ ECR
จากการปฏิบตัิ
ะเอียด ดังตอไป

ะเข็บตัวเส้ือก

และการดําเนิน

อนงานนี้มีภาร
 5 จุดคือ 1.ส
แขนดานขวา จึ
ที่ 4.11 ลําดับที

บงภาระงานที
วามเขากันได
แผนกเย็บกอน

ศัยหลักการใน
RS และการ
ตงิานใหมีประ
ปนี้ 

อนประกอบตั

นแกไขสาเหตชุ

ระงานท่ีมากเกิ
วนตะเข็บช้ิน
จึงเปนสาเหตุ
ที่ 1 ข้ันตอนที่

ที่สามารถทํารว
ดมารวมกัน โ
นทําการปรับป

นการปรับปรุ
รไคเซ็น เพื่อทํ
ะสิทธิภาพและ

ตวั 

ชิ้นงานท่ีรีดมี

กินไปโดยพนั
นหนา 2.สวนต
ใหรอบเวลาก
ที่ 41 : ข้ันตอน

วมกันได โดย
โดยสามารถสั
ปรุง จะพบวา มี

รุงงานดวยเทค
ทําการปรับปร
ะมีรอบเวลาใน

ม ี4 ชิ้น 

นักงานจะตอง
ตะเข็บช้ินหลั
การผลิตสูง ซ่ึง
นรีดตะเข็บตัว

ยใชเคร่ืองมือ 
สังเกตจากภาพ
มภีาระงานท่ีน
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คนิคตางๆ
รุงและหา
นการผลิต

 

ทําการรีด
ลัง 3.สวน
งรอบเวลา
วเส้ือกอน

ECRS ใน
พที่ 3.6 ที่
นอยสงผล



 

ทําใหรอบเว
ชิ้นงาน 3 สวน
และ 3.แขนด
บารโคตติดเสื

 หลัง
ข้ันตอนงานนี
ข้ันตอนงานที
หลังปรับปรุง
สามารถปฏิบั

 

4.1.5
คอ 

 

  

ลาการผลิตที่
นออกมาจากขั
านขวา  ไปรว
ส้ือ เพื่อความส

งปรับปรุง  พ
นี้ลดลงอยูที่ 
ที่ 1:เย็บเปอรเซ็
งอยูที่ 1.43 จา
ัติงานไดทันร

5.2 ข้ันตอนงา

 

ตารางท่ี 

ที่สถานีงานน้ีมี
ข้ันตอนรีดตะเ
วมกับข้ันตอน
สมดุลลดเวลาส

พบวาในข้ันต
1.29 นาที โด
ซ็นตผาท่ีมีภา
ากเดิมกอนปรั
รอบเวลาความ

านท่ี 45: พง 3

 4.11 แสดงม

้มีเพียง 53 วิน
เข็บตัวเส้ือกอ
นงานท่ี 1:เย็บ
สูญเปลาจากก

อนนี้ เม่ือได
ดยลดลงจากเว
ระงานท่ีนอยเ
รับปรุงเวลาอ
มตองการของลู

 เสนริมหนาซ

าตรการและก

นาที ผูวิจัยจึง
อนประกบตัวคื
เปอรเซ็นตผา
การรอคอยและ

ดถูกแบงงานอ
วลากอนปรับ
เกินไปเม่ือได
ยูที่ 53 วินาที 
ลูกคาและมีเวล

ซายขวา และ ขั

การดําเนนิแกไ

งทําการแบงภ
คือ 1.สวนหมว
า ที่มีภาระงาน
ะเพิ่มประสิทธิ

ออกไปทําให
บปรุงท่ี  43  วิ
รับการแบงภ
 ซ่ึงจากการป
ลาสูญเปลานอ

ข้ันตอนงานท่ี 

ไขสาเหตุตัดชิ้

ภาระงานใหม
วก 2.สวนแขน
นเพียงการเย็บ
ธิภาพ 

หรอบเวลากา
วินาที และใน
าระงานใหมท
รับปรุงพบวา
อยท่ีสุด 

 46: วัดขีด+พั

ชน้งานกอนเยบ็
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มโดยแบง
นดานซาย 
บรวมแท็ค

ารผลิตใน
นสวนของ
ทําใหเวลา
าพนักงาน

ับตดิเทป

บ 
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กอนการปรับปรุง  พบวาข้ันตอนงานมีภาระงานท่ีมากเกินไปโดยพนักงานจะตองทํางาน 3 
สวนคือ1.วัดและตัดขอบชายเส้ือ 2.เย็บขอบชายเส้ือ 3.พงขอบชายเส้ือ จึงเปนสาเหตุใหรอบเวลาการ
ผลิตสูงซ่ึงรอบเวลาการผลิตกอนปรับปรุงจะแสดงในภาพท่ี  4.11 ลําดับท่ี 2 ข้ันตอนท่ี 45 :ข้ันตอน 
พง 3เสนริมหนาซายขวา และข้ันตอนท่ี 46 : วัดขีด+พับติดเทปคอ 

 แนวทางการปรับปรุง  การขจัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป โดยใชเคร่ืองมือ ECRS ในหัวขอ
E:Eliminate คือการขจัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป โดยในข้ันตอนนี้การวัดและการตัดขอบชายเส้ือถือ
เปนข้ันตอนท่ีไมจําเปนจึงจําเปนตองทําการขจัดออกไปโดยการปรับปรุงคือใหแมลงน้ําหรือคนโหลด
อะไหลบริเวณหนาสายการผลิตเปนผูทําหนาท่ีในการวัดและตัดและหนีบมากับโซSwitch Track 
เพื่อใหพนักงานในข้ันตอนงานน้ีทําการหยิบอะไหลมาทําการเย็บและพงไดอยางตอเนื่อง  

 หลังการปรับปรุง  พบวาในข้ันตอนงานน้ี เม่ือไดถูกขจัดงานท่ีไมจําเปนออกไปทําใหรอบ
เวลาการผลิตในข้ันตอนงานนี้ลดลงอยูท่ี 1.43 นาที โดยลดลงจากเวลากอนปรับปรุงท่ี  26  วินาที ซ่ึง
จากการปรับปรุงพบวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดทันรอบเวลาความตองการของลูกคาและมีเวลา
สูญเปลานอยท่ีสุด 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4.1.5

 

 

กอน
ตองระวังในก
จะสงผลทําใ
ตอเนื่องไดจึง
4.11 ลําดับท่ี 

แนว
ทําใหทํางานง
โดยในข้ันตอ
เนื่องจาก การ
เพื่อใหดายวิ่ง

  

5.3 ข้ันตอนงา

 
ตารางท่ี 

นปรับปรุง  พบ
การทํางานเนือ่
หดายอาจขาด
งเปนสาเหตุใ
 3 ข้ันตอนท่ี 4

วทางการปรับ
งายข้ึนหรือกา
อนงานนี้พบว
รเย็บตองใชคว
งไดอยางตอเนื

านท่ี 47: ขีด+เ

 4.12 แสดงม

บวาเปนจักรที
องจากเปนดาย
ดหรือพันกัน
หรอบเวลากา

47 : ข้ันตอนขีด

ปรุง  การทําใ
ารหาอุปกรณช
วาเปนจักรท่ีจ
วามระมัดระวงั
นือ่ง ไมพันกัน

เย็บตราติดคอ

าตรการและก

ที่ใชดายแบบ 2
ยแบบ 2 สี ซ่ึง
และยังสงผล
ารผลิตสูงซ่ึงร
ด+เย็บตราติด

ใหงายข้ึน โดย
ชวยเหลือเพื่อ
จะใชดายแบบ
งัดายท่ีจะพันห
น  ชวยใหการท

หลัง+ทับค้ิวเท

การดําเนนิแกไ

2 ชนิดสี ซ่ึงจํ
ปญหาท่ีพบคื
ลทําใหไมสาม
รอบเวลาการผ
ดคอหลังและทั

ยใชเคร่ืองมือ 
ทําใหสามารถ
บ 2 ชนิดซ่ึงทํ
หรือดายขาด จึ
ทํางานสะดวก

ทปคอหลัง 

ไขสาเหตุดายวิ่

าเปนจะตองมี
คือจักรไมมีตะ
มารถท่ีจะเรงค
ผลิตกอนปรับ
ทบัค้ิวเทปคอห

 ECRS ในหัว
ถปฏิบัติงานไ
ทําใหเกิดขอจํ
จงึจําเปนตองมี
ก งาย และรวด

วิ่งพนักนั 

มีเทคนิคในกา
ะขอสําหรับเกี่
ความเร็วในก
บปรุงจะแสดง
หลัง 

ขอ S:Simpli
ดงายและสะด
ากัดในการป
มีการใสตะขอ
ดเร็ว 
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ารเย็บและ
ยวดายซ่ึง
การเย็บให
งในภาพที่ 

ify คือการ
ดวกยิ่งข้ึน 
ปฏิบัติงาน
อเกี่ยวดาย

 



 

หลัง
ผลิตในข้ันตอ
ปรับปรุงพบว
ไมพันหรือข
ตองการของลู

 
4.1.5

 
ตาร

 

 

  

 

 

 

  

งปรับปรุง  พบ
อนงานนี้ลดล
วาพนักงานส
ขาดซ่ึงสามาร
ลูกคาและมีเวล

5.4 ข้ันตอนงา

างท่ี 4.13 แส

บวาในข้ันตอน
ลงอยูที่ 1.44 น
ามารถปฏิบัติ
รถลดเวลาใน
ลาสูญเปลานอ

านท่ี 33:ทับค้ิว

ดงมาตรการแ

นนี้ เม่ือปรับป
นาที โดยลดล
ติงานไดตอเนื่
การใสดายท่ี
อยท่ีสุด 

วปากกระเปาห

และการดําเนนิ

ปรุงดวยการใ
ลงจากเวลากอ
องและสามาร
เข็ม สงผลทํ

หนาซายขวา  

นแกไขสาเหตุช

ใสตะขอเก่ียวด
อนปรับปรุงที
รถเพิ่มความเร็
าใหการผลิต

  

ชอคไมเหมาะ

ดายทําใหรอบ
ที่ 24 วินาที ซ่ึ
ร็วในการเย็บโ
ตทันตอรอบเว

ะกับประเภทผ
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บเวลาการ
ซึงจากการ
โดยท่ีดาย
วลาความ

ผา 

 



 

 ตาร
 

 

กอน
ดวยชอคเพื่อ
เย็บค้ิวกระเป
รอบเวลาการผ
กระเปาหนาซ

 แนว
S:Simplify 
ข้ันตอนท่ีไม
ระยะผาและป
ข้ึนและจากก
การขีดผาเปน
มุมลางกระเป

 หลัง
ทําใหรอบเวล
วินาที ซ่ึงหลั
ตองการของลู

รางท่ี 4.14 แส

นปรับปรุง  พ
กําหนดแนวเย็
าขางและหลัง
ผลิตกอนปรับ
ซายขวา 

วทางการปรับ
 คือการทําใ
จําเปนคือการ
ปรับปรุงโดยเป
การท่ีทําแนวกั้
นแนวยาวแตเม
ปา ชวยใหพนัก

งปรับปรุง  พบ
ลาการผลิตใน
ลังจากการปรั
ลูกคาและมีเวล

สดงมาตรการแ

พบวาพนักงา
ย็บจากนั้นพน
งจากนั้นจะทํา
บปรุงจะแสดง

ปุรง  การขจัด
ใหการทํางาน
รขีดงานซ่ึงจะ
ปล่ียนอุปกรณ
ั้นกะระยะผาท
มื่อทําท่ีกั้นกะ
กงานเย็บไดเป

บวาในข้ันตอน
นสถานีงานนี้
บปรุงพบวาพ
ลาสูญเปลานอ

และการดําเนนิ

านมีความเร็ว
นักงานจะทําก
าการเย็บค้ิวกร
งในภาพท่ี 4.1

ดข้ันตอนท่ีไม
นงายข้ึน ซ่ึงใน
ะทําใหเสียเว
ณในการขีดผา
ทําใหความยา
ะระยะผาแลว 
ปนแนวตรงได

นนี้ เม่ือปรับป
นี้ลดลงอยูที่  1
พนักงานสาม
อยท่ีสุด 

นแกไขสาเหตุ

วในการทํางา
การเย็บผาตาม
ระเปาขางจึงเป
1 ลําดับท่ี 4 ข้ั

มจําเปนออกไ
นข้ันตอนท่ี 3
ลาใหการเย็บ
จากชอคเปนป
าวในการขีดผ
 จะทําการขีด
ดตอเนื่องยิ่งข้ึ

ปรุงดวยการส
1.42  นาที โด
ารถปฏิบัติงา

ตชุิ้นงานเบ่ียงอ

นตํ่าเนื่องจา
มแนวชอคท่ีได
ปนสาเหตุใหร
ั้นตอนท่ี 33 : 

ไป โดยใชเคร่ื
3:ทับค้ิวปากก
บค้ิวกระเปา จึ
ปากกาขีดผาเพื
ผาลดลง โดยก
เพียงมุม 2 มุม
น 

สรางอุปกรณใ
ดยลดลงจากเว
านไดตอเนื่อง

ออกจากแนวตี

ากจะตองทําก
ดทําการขีดแน
รอบเวลาการผ
 ข้ันตอนเย็บทั

ืองมือ ECRS 
กระเปาหนาซ
จึงทําการทําแ
พื่อความสะดว
กอนปรับปรุงจ
มคือมุมบนกร

ในการทํางานใ
วลากอนปรับ
งทันตอรอบเ
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ตนีผี 

 

การขีดผา
นวในการ
ผลิตสูงซ่ึง
ทับค้ิวปาก

 ในหัวขอ
ซายขวา มี
นวกั้นกะ
วกรวดเร็ว
จะตองทํา
ระเปาและ

ใหงายข้ึน
ปรุงท่ี 24 
วลาความ



 

4.1.5.5 ข้ันตอ

 
ตาร

 

 

กอน
จะตองใชเวล
ใหไมสามารถ

ผลิตกอนปรับ

ซายขวา 1/4   

แนว
การทํางานงา
ซ่ึงในข้ันตอน
ผูปฏิบัติงานใ
อยางตอเนื่อง

 

อนงานท่ี 12: เ

างท่ี 4.15 แส

นปรับปรุง  พบ
ลาในการจัดผา
ถทําการเย็บทั

บปรุงจะแสดง

วทางการปรับ
ายข้ึนหรือการ
นงานน้ี จะทําก
ในข้ันตอนงา
โดยไมตองห

เยบ็พับค้ิวสาป

ดงมาตรการแ

บวาพนักงานจ
าใหตรงและจ
ทับค้ิวไดอยาง

งในภาพที่ 4.1

ปรุง  การทําใ
รหาอุปกรณช
การปรับปรุงด
านนี้ สามารถ
ยุดเพื่อจัดผาเข

ปหนาใน+ตอห

และการดําเนนิ

จะตองทําการ
จะตองไลจับผ
ตอเนื่อง จึงเป

11 ลําดับท่ี 5 ขั

ใหงายข้ึน โดย
ชวยเหลือเพื่อท
ดวยการจัดทําแ
จับผาเขาจักร
ขาจักร และไม

หนาซายขวา 1

นแกไขสาเหตุชิ

รจัดผาและเล็ง
ผาตามความยา
ปนสาเหตุใหร

ข้ันตอนงานท่ี 

ยใชเคร่ืองมือ 
ทําใหสามารถ
แนวกั้นและก
รเพื่อทําการเย็
มเสียเวลาในก

1/4   

ชิ้นงานเบ่ียงอ

งผาใหตรงกอ
าวอยูบอยคร้ัง
รอบเวลาการผ

 12: เย็บพับค้ิ

 ECRS ในหัว
ถปฏิบัติงานได
ะระยะผาเพื่อ
ย็บ และสามาร
การกะระยะผา

ออกจากแนวตี

อนท่ีจะทําการ
งจากสาเหตุดั
ผลิตสูงซ่ึงรอบ

ค้ิวสาปหนาใน

วขอS:Simplify
ดงายและสะด
อใหสะดวกตอ
รถเย็บเปนแน
าใหตรง 
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นผี 

 

รทับค้ิวซ่ึง
ังกลาวทํา
บเวลาการ

น+ตอหนา

fy คือการ
ดวกยิ่งข้ึน 
อพนักงาน
นวตรงได



 

หลัง
เวลาการผลิต
การปรับปรุง
เปลานอยที่สุ

 

4.1.5
เสนริมสาปห

 

      ตารางท่ี 4

                       

 

กอน
เกิดเวลาสูญเป
เกิดเวลาสูญเป

ภาพท่ี 4.11 ลํ

พง 3 เสนริมส

งปรังปรุง  พบ
ในสถานีงาน
พบวาพนักงา
ด 

5.6 ข้ันตอนงา
นาใน 2 ริมซา

4.16 แสดงมา

       

นปรับปรุง  พบ
ปลาในการลุก
ปลาจึงเปนสา

ลําดับท่ี 6 ข้ันต

สาปหนาใน 2 

บวาในข้ันตอน
นี้ลดลงอยูที่ 
านสามารถปฏิ

านท่ี 10: พงตอ
ายขวา 

าตรการและกา

บวาพนักงานจ
กเดินไปยังเครื
าเหตุใหรอบเว

ตอนงานท่ี 10:
 ริมซายขวา 

นนี้ เม่ือปรับป
 1.32 นาที โด
ฏิบัติงานทันต

อคอสาปหนา

ารดําเนินแกไข

จะตองทําการ
ร่ืองจักรอีกเครื
วลาการผลิตสู

: พงตอคอส

ปรุงดวยการทํ
ยลดลงจากเว
อรอบเวลาคว

ในบนซายแล

ขสาเหตุไมมกี

เคล่ือนไหวระ
ร่ืองรวมถึงกา
สูง ซ่ึงรอบเวล

าปหนาในบน

ทําแนวกั้นและ
ลากอนปรับป
วามตองการขอ

ะขวา และข้ัน

การจัดวางตําแ

ะหวางเคร่ืองจั
รจัดตําแหนง
ลาการผลิตกอ

นซายและขวา 

ะกะระยะผาท
ปรุงท่ี 26 วินา
องลูกคาและมี

นตอนงานท่ี 11

แหนงจักรใหเห

จักรท้ังสองเค
งการนั่งทํางาน
อนปรับปรุงจะ

 และ ข้ันตอน
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ทําใหรอบ
าที ซ่ึงจาก
มีเวลาสูญ

1: พง 3 

หมาะสม        

ร่ืองซ่ึงจะ
นซ่ึงทําให
ะแสดงใน

นงานท่ี11: 

  

 



94 
 

 แนวทางการปรับปรุง  การขจัดพื้นท่ีท่ีไมจําเปนออกไป โดยใชเคร่ืองมือ ECRS ในหัวขอ
E:Eliminate คือการขจัดพื้นท่ีท่ีไมจําเปนออกไปซ่ึงข้ันตอนงานน้ีจะทําการปรับปรุงดวยการขจัดพื้นท่ี
สูญเปลา ดวยการปรับปรุงและจัดพ้ืนท่ีในการทํางานใหมเพื่อใหมีการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปลาใหนอย
ท่ีสุดโดยการปรับตําแหนงโตะจักรใหมีความใกลชิดมากขึ้นเพื่อลดพื้นท่ีสูญเปลาในเคลื่อนไหว
ระหวางสองเคร่ืองจักรในการทํางาน เพื่อใหคุณระเบียบสามารถทํางานไดตอเนื่องมากขึ้นไมตองลุก
จากเกาอ้ีเพื่อขยับตัวไปยังเคร่ืองจักรชวยลดความเม่ือยลาและเวลาสูญเปลา 

หลังปรับปรุง  พบวาในข้ันตอนนี้ เม่ือปรับปรุงดวยการจัดพื้นท่ีการทํางานใหมใหตอเนื่องข้ึน
และลดการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปลาทําใหรอบเวลาการผลิตในสถานีงานนี้ลดลงอยูท่ี 1.31 นาที โดยลดลง
จากเวลากอนปรับปรุงท่ี 26 วินาที ซ่ึงจากการปรับปรุงพบวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานทันตอรอบ
เวลาความตองการของลูกคาและมีเวลาสูญเปลานอยท่ีสุด 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4.1.5

 

 

      

 กอน
การพงประกอ
ผาท้ัง 2 สวน
ปรับปรุงจะแ

 แนว
E:Eliminateคื
การขจดัภาระ
โดยจะทําตัดภ
โซ Switch T
ขลิบผากอนเข

5.7 ข้ันตอนงา

ตารางท่ี 

  

นปรับปรุง  พบ
อบตัวถึง 2 จุด
นมาเขาเย็บใน
สดงในภาพที่

วทางการปรับป
ือการขจดัภาร
ะงานท่ีไมจําเป
ภาระงานออก

Track เพือ่ใหค
ขาเคร่ืองจกัรพ

านท่ี 39: วัด+พ

 4.17 แสดงม

บวาพนักงานมี
ดคือ 1.สวนผา
จักรพงจึงเปน
 3.16 ลําดับท่ี

ปรุง  การขจดั
ระงานท่ีไมจําเ
ปนออกไป ดว
ไปใหแมลงน้ํ
คุณประณตีสา
พงและสามาร

พงตอบาหนาซ

าตรการและก

มภีาระงานท่ีม
าแขนดานบน
นสาเหตุใหร
ท ี7 ข้ันตอนงาน

ดภาระงานท่ีไ
เปนออกไปซ่ึ
วยการนําเอาขั
น้าํ(คนโหลดอะ
ามารถหยิบผา
ถทํางานไดตอ

ซายขวา 

การดําเนนิแกไ

มากเกินไปโดย
และ 2.สวนช
อบเวลาการผ
นที่ 39: วัด+พ

ไมจําเปนออกไ
งในสถานีงาน
ข้ันตอนการขลิ
ะไหล)หนาสา
าแลวพงประก
อเนื่องมากข้ึน

ไขสาเหตุขลิบ

ยพนักงานจะต
วงตัวดานลาง
ผลิตสูง ซ่ึงร
พงตอบาหนาซ

ไปโดยใชเคร่ือ
นคุณประณตีจ
ลิบผากอนการ
ายการผลิตเปน
อบตวัไดทันที
น 

ชิ้นงานกอนเย็

ตองทําการขลิ
งจากนั้นพนัก
รอบเวลาการ
ซายขวา 

องมือ ECRS 
จะทําการปรับ
รพงประกอบต
นผูขลิบและโ
ทโีดยไมเสียเว
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ยบ็ 

 

ลิบผากอน
งานจะนํา
ผลิตกอน

 ในหวัขอ
ปรุงดวย
ตัวออกไป 
หลดเขา
วลาในการ



 

 หลัง
เวลาการผลิตใ
การปรับปรุงพ
เปลานอยท่ีสุ

 

4.1.5

 

ตาร

 

 

กอน
ออกเปนเส้ือส
เก็บซับในใน
รอบเวลาการผ

53: ทับค้ิวซิป

งปรับปรุง  พ
ในสถานีงานนี
พบวาพนักงาน
ด 

5.8 ข้ันตอนงา

างท่ี 4.18 แส

นปรับปรุง  พ
สําเร็จรูป การ
นสวนของชาย
ผลิตสูงซ่ึงรอบ

ปหนา+เนาริม

พบวาในข้ันตอ
นี้ลดลงอยูที่ 1
นสามารถปฏิบ

านท่ี 53: ทับค้ิ

ดงมาตรการแ

บวาเปนข้ันต
ทํางานจึงลําบ
ยเส้ือเนื่องจาก
บเวลาการผลิต

สาปหนาหมว

อนนี้เม่ือปรับป
1.42 นาที โด
บัติงานทันตอ

ค้ิวซิปหนา+เน

และการดําเนนิ

ตอนงานที่อยูส
บากในการหยิ
กจะเสียเวลาใ
ตกอนปรับปรุ

วกซายขวา 

ปรุงดวยการข
ยลดลงจากเวล
อรอบเวลาควา

นาริมสาปหนา

นแกไขสาเหตุไ

สวนชวงสุดท
บช้ินงานจาก
นการจัดช้ินง
รุงจะแสดงใน

จัดงานท่ีไมจํ
ลากอนปรับป
มตองการของ

หมวกซายขวา

ไมมีที่ยดึชิ้นง

ทายของการผลิ
โซSwitch Tr
งานกอนเขาจัก
ภาพท่ี 3.16 ลํ

าเปนออกไปท
ปรุงท่ี 14 วนิา
งลูกคาและมีเว

า 

งานกอนการเย็

ลิตซ่ึงชิ้นงาน
rackเพื่อจะมา
ักรพงจึงเปนส
ลําดับท่ี 8 ข้ันต

96 

ทําใหรอบ
ที ซ่ึงจาก
วลาสูญ

ยบ็ 

 

นที่ผลิตจะ
ทําการพง
สาเหตุให
ตอนงานท่ี 
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 แนวทางการปรับปรุง  การทําใหงายข้ึน โดยใชเคร่ืองมือ ECRS ในหัวขอS:Simplify คือการทํา

ใหการทํางานงายและสะดวกยิ่งข้ึน ซ่ึงในข้ันตอนงานท่ี 53: ทับค้ิวซิปหนา+เนาริมสาปหนาหมวกซาย
ขวา จะทําการปรับปรุงดวยการเปล่ียนวิธีการทํางานดวยการไมปลดช้ินงานออกจากโซ โดยจะทําการ
เปล่ียนตําแหนงการหนีบช้ินงานจากเดิมท่ีไมมีการกําหนดจุดหนีบช้ินงานในสถานีกอนหนา โดยจะ

กําหนดใหข้ันตอนงานกอนหนาหนีบช้ินงานในสวนปกคอเส้ือ เพ่ือใหพนักงานในข้ันตอนงานท่ี 53: 
ทับค้ิวซิปหนา+เนาริมสาปหนาหมวกซายขวา ไมตองปลดช้ินงานออกจากโซและสามารถจับชายเส้ือ
เขาเครื่องจักรพงไดทันทีซ่ึงสามารถจับช้ินงานไดถนัดข้ึนและไมเสียเวลาในการจัดช้ินงานกอนเขา
เคร่ืองจักรพงและสามารถทํางานไดตอเนื่องมากข้ึน 
 หลังปรับปรุง  พบวาในข้ันตอนนี้เม่ือปรับปรุงดวยการปรับการทํางานใหมดวยการไมปลด
ช้ินงานออกจากโซทําใหรอบเวลาการผลิตในสถานีงานน้ีลดลงอยูท่ี 1.43นาที โดยลดลงจากเวลากอน
ปรับปรุงท่ี 11 วินาที ซ่ึงจากการปรับปรุงพบวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานทันตอรอบเวลาความ
ตองการของลูกคาและมีเวลาสูญเปลานอยท่ีสุด 

 

4.1.6 ตรวจสอบผล 

 จากการปรับปรุงงานท้ังหมด 8 สถานี ท่ีมีรอบเวลาการผลิตไมทันตอความตองการของลูกคา
จะใชวิธีและเทคนิคในการไคเซ็นตางๆ เพื่อใชเปนมาตรการในการแกไขปญหาท้ังหมดในสายการผลิต 
ท้ัง 8 สถานีงาน เพื่อใหทันตอความตองการของลูกคา โดยผลกอนการปรับปรุงและผลหลังการ
ปรับปรุงจะแสดงดังภาพที่ 4.12 และ ภาพท่ี 4.13 

 
  

 

   

 

 



 

 

 

 

  

ภาพ

 
 จาก
ปรับปรุง จะพ
ความตองการ
เห็นถึงจํานวน
คาสมดุลสาย

 

 

 

 

 

% BAL

 
พท่ี 4.12 แสดง

ภาพท่ี 4.12 ที
พบวามีสถานี
รของลูกคาอยู
นสถานีงานท่ีต
การผลิตกอนป

LANCE L

=  

รอบเวลาการท

ที่แสดงใหเห็
งานท่ีมีรอบเว
ที่ 1.51 นาที แ
ตองทําการปรั
ปรับปรุง อยูที

LINE  =  

  53.84 / 

ทํางานของพน

นถึงรอบเวล
วลาการผลิตที
แตรอบเวลาสูง
รับปรุงเนื่องจ
ที่รอยละ 66.83

 CT รวม 

  2.12*38

นักงานแผนกเ

าการทํางานข
ที่เกินตอเวลาค
งสุดกอนปรับ
ากรอบเวลาเกิ
3  

  / (CT M

8) =  66.8

ย็บกอนทํากา

ของพนักงาน
ความตองการ
บปรุงอยูที่ 2.1
กินเวลาความต

Max * จําน

83 % 

ารปรับปรุง 

นแผนกเย็บกอ
ของลูกคาโด
2 นาที โดยจะ
ตองการของลู

 

นวนคน) 
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อนทําการ
ยเวลาจาก
ะแสดงให
กคา ทั้งนี้

 



 

 

 

 

 

 

จากภ
ปรับปรุง พบ
ของลูกคา โด
1.44 นาที ทั้ง
66.83   

 

 

% BA

ภาพท่ี 4.

 
ภาพท่ี 4.13 ทีแ่
วารอบเวลากา
ยรอบเวลาสูง
นีค้าสมดุลสา

ALANCE

= 

.13 แสดงรอบ

แสดงใหเหน็ถึ
ารทํางานหลัง
สุด จากเดิมกอ
ยการผลิตหลั

E LINE  

   49.78 /

บเวลาการทํางา

ถึงรอบเวลากา
การไคเซ็นปรั
อนปรับปรุงอ
ังปรับปรุง อยู

 

 =  CT รว

/  (1.44*3

านของพนักงา

ารทํางานของพ
รับปรุงงานน้ัน
อยูที่ 2.12 นาที
ยูที่รอยละ 90.9

วม  / (CT

38) =  90

านแผนกเย็บห

พนักงานแผน
นมีรอบเวลาท่ี
ท ีหลังทําการป
97 จากเดิมกอ

T Max * จ

0.97 % 

Ta

หลังทําการปรับ

นกเย็บหลังทําก
ทนัตอความต
ปรับปรุงเวลาล
นปรับปรุงอยู

จํานวนค

akt Time 1.

99 

 

บปรุง 

การ
ตองการ
ลดลงอยูที่ 
ยูที่รอยละ 

น)  
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 จากภ
ปรับปรุง โดย
สํารวจโดยอา
ธันวาคม 255
เก็บขอมูลปร

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.14 แ

ภาพที่ 4.14 แ
ยกอนปรับปร
างอิงขอมูลปร
56 และหลังกา
ะสิทธิภาพกา

แสดงการเปรยี

แสดงใหเห็นถึ
รุงการทํางาน
ระสิทธิภาพก
ารปรับปรุงพ
รผลิตในชวงว

 
ยบเทียบประสิ

 

ถึงการเปรียบ
พบวาคาเฉล่ีย
ารผลิตของบ ิ
บวาประสิทธิ
วันท่ี 6 มกราค

สิทธิภาพรวมถึ

เทียบประสิท
ยของประสิท
ริษัทในชวงวั
ธิภาพการผลิต
คม 2557  จนถึ

ึงคาเฉล่ียกอน

ทธิภาพรวมถึง
ธิภาพในการผ
ันท่ี 9 ธันวาค
ตเฉล่ียอยูที่รอ
ถึง วันท่ี 11 มก

นและหลังปรับ

งคาเฉล่ียกอน
ผลิตอยูที่รอย
คม 2556 จนถึง
อยละ 68.15 โ
กราคม 2557 

100 

 

บปรุง 

นและหลัง
ยละ 51.89 
ง วันท่ี 14 
ดยทําการ



 

4.1.7 สรุปผล

 
1. ข้ันตอนงาน
 

ก

  
ภาพ
 
หลัง

งานออกไปทํ
ปรับปรุงท่ี  4
ไดรับการแบ
ซ่ึงจากการปรั
เวลาสูญเปลา

 
 

ลและกําหนดเ

นที่ 41: รีดตะ

กอนปรับปรุง

พท่ี 4.15 แสดง

งปรับปรุง  พบ
าใหรอบเวลา

43  วินาที และ
งภาระงานให
รับปรุงพบวาพ
นอยที่สุดโดย

เปนมาตรฐาน

เข็บตัวเส้ือกอ

2.12 นาท ี  

งานกอนปรับ

บวาในข้ันตอน
การผลิตในสถ
ในสวนของข้ั
มทําใหเวลาห
พนักงานสามา
ยภาพท่ี 4.17 จ

น 

อนประกอบตัว

  

 

บปรุง  

นงานท่ี 41: รีด
ถานงีานน้ีลดล
ข้ันตอนงานท่ี 
หลังปรับปรุงอ
ารถปฏิบัติงาน
จะแสดงกราฟ

ว กอนปรับปร

 ห

 ภาพ

ดตะเข็บตัวเส้ือ
ลงอยูที่ 1.29 น
1:เยบ็เปอรเซ็น
อยูที่ 1.43 จากเ
นไดทันรอบเว
ฟแทงเปรียบเ

รุงเวลาอยูที่ 2.

หลังปรับปรุง

พท่ี 4.16 แสดง

อกอนประกอบ
นาที โดยลดลง
นตผาท่ีมีภาระ
เดิมกอนปรับป
วลาความตองก
ทียบเวลากอน

.12 นาที 

ง 1.29 นาที 

งงานหลังปรับ

บตัว เม่ือไดถู
งจากเวลากอน
ะงานที่นอยเกิ
ปรุงเวลาอยูที่
การของลูกคา
นและหลังปรั
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บปรุง 

กแบง
น
กินไปเม่ือ
 53 วินาที 
และมี
รับปรุง 



 

 สรุป
แบงงานใหกั
แบงภาระงาน
ภาระงานใหม
ละ 33  
 

2. ข้ันตอนงาน
2.09 นาที 
 

ก

 
 ภาพ
  
 

ปผลการปรับป
ับพนักงานกล
นจนสามารถท
ม ทําใหรอบเ

นที่ 45: พง 3 เ

กอนปรับปรุง

พท่ี 4.18 แสดง

 

ภาพท่ี 4.17 แ
 

ปรุง  พบวาห
ลุมอะไหลทีม่ี
ทําการผลิตได
เวลาลดลง 43

เสนริมหนาซ

 2.09 นาที  

งานกอนปรับ

แสดงสัดสวน

ลังทําการไคเ
มรีอบเวลาตํ่า 
ดทันตอเวลาค
3 วินาที โดยร

ายขวา และ 46

  

 

บปรุง  

รอบเวลาการ

เซ็นปรับปรุงง
 โดยมีรอบเว
ความตองการ
รอบเวลาหลัง

6: วัดขีด+พับต

 ห

 ภาพ

ผลิตท่ีลดลง 

งาน โดยการแ
วลาเพียง 53 
ของลูกคา โ
ปรับปรุงอยูที

ตดิเทปคอ กอ

หลังปรับปรุง

พท่ี 4.19 แสดง

 

แบงภาระงาน
 วนิาที โดย
โดยพบวาหลั
ที่ 1.29 นาที ล

อนปรับปรุงเว

ง 1.43 นาที 

งงานหลังปรับ
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นใหมโดย
ไดทําการ
ังจากแบง
ลดลงรอย

ลาอยูที ่

 

บปรุง 



 

หลัง
ติดเทปคอ 
ออกไปใหพน
แลวทําการโ
สถานีงานนี้ล
พบวาพนักงา
โดยภาพท่ี 4.
 
 

 

 สรุป
ออกไปคือก
ความตองกา
วินาที โดยรอ
 

 
 
 
 

งการปรับปรุง
เม่ือไดถูกขจั

นักงานผูชวยห
หลดใสโซมา
ลดลงอยูที่ 1.4
านสามารถปฏิ
20 จะแสดงก

ปการปรับปรุ
ารนําเอาข้ันต
รของลูกคา โ
อบเวลาหลังป

ง  พบวาในข้ัน
จัดงานท่ีไมจํา
หนาสายการผลิ
าเพื่อท่ีสารถม
43 นาที โดยล
ิบัติงานไดทัน
กราฟแทงเปรี

ภาพท่ี 4.20 แ
 

รุง  พบวาหลั
ตอนที่ไมจําเป
โดยพบวาหลั
ปรับปรุงอยูที่ 

นตอนงานท่ี 4
าเปนออกไปคื
ลิตเปนผูปฏิบั
มาใหคุณปรีย
ลดลงจากเวลา
นรอบเวลาควา
ยบเทียบเวลา

แสดงสัดสวน

ลังทําการไคเ
ปนโดยหลังก
ลังจากขจัดข้ัน
 1.43นาที ลด

45: พง 3 เสนริ
คือการนําเอา
บตัิงานแทนใน
ยาทําการเย็บไ
ากอนปรับปรุ
ามตองการขอ
กอนและหลัง

รอบเวลาการ

ซ็นปรับปรุง
การปรับปรุง
นตอนท่ีไมจํา
ลงรอยละ 20 

ริมหนาซายขว
ข้ันตอนการวั
นสวนของการ
ไดทันที ทําให
รุงท่ี  26  วินาท
งลูกคาและมีเ
งปรับปรุง 

ผลิตท่ีลดลง 

งาน โดยการ
สามารถทําก
าเปนออก ทํา
 

วา และ 46: วั
วัดและตัดขอ
รวัดและตัดขอ
หรอบเวลากา
ที ซ่ึงจากการ
เวลาสูญเปลา

 

รขจัดงานท่ีไ
การผลิตไดทัน
าใหรอบเวลา
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ัดขีด+พับ
บชายเส้ือ
อบชายเส้ือ
ารผลิตใน
รปรับปรุง
นอยท่ีสุด

 

ไมจําเปน
นตอเวลา
ลดลง 26 



 

 
3. ข้ันตอนงาน
 

ก

ภาพ
 
 หลัง
ปรับปรุงดวย
ลดลงจากเวล
ตอเนื่องและส
เวลาในการใ
เปลานอยที่สุ
 

 

นที่ 47: ขีด+เย็

กอนปรับปรุง

พท่ี 4.21 แสดง

งปรับปรุง  พ
ยการใสตะขอ
ลากอนปรับป
สามารถเพิ่มค
สดายท่ีเข็ม ส
ด โดยภาพท่ี 

ยบ็ตราติดคอห

 2.08 นาที  

งานกอนปรับ

บวาในข้ันตอ
เกี่ยวดายทําใ
ปรุงท่ี 24 วินา
วามเร็วและค
สงผลทําใหกา
4.23 จะแสดง

ภาพท่ี 4.23 แ

หลัง+ทับค้ิวเท

  

 
 

บปรุง  

อนงานท่ี 47: 
หรอบเวลากา
าที ซ่ึงจากการ
ความตอเนื่องใ
ารผลิตทันตอ
งกราฟแทงเป

แสดงสัดสวน

ทปคอหลัง กอ

 ห

 ภาพ

 ขีด+เย็บตรา
ารผลิตในข้ันต
รปรับปรุงพบ
ในการเย็บโดย
อรอบเวลาควา
ปรียบเทียบเวล

รอบเวลาการ

นปรับปรุงเวล

หลังปรับปรุง

พท่ี 4.22 แสดง

ติดคอหลัง+ท
ตอนงานนี้ลด
บวาพนักงาน
ยที่ดายไมพันห
ามตองการขอ
ลากอนและห

ผลิตท่ีลดลง 

ลาอยูที่ 2.08 น

ง 1.44 นาที 

งงานหลังปรับ

ทับค้ิวเทปคอ
ดลงอยูที่ 1.44 
สามารถปฏิบั
หรือขาดซ่ึงส
องลูกคาและมี
ลังปรับปรุง 

 

104 

นาที 

 

บปรุง 

อหลัง เม่ือ
 นาที โดย
บัติงานได
สามารถลด
มีเวลาสูญ

 



 

 สรุป
ทํางานงายข้ึน
หลังการปรับ
ใหการทํางาน
ลดลงรอยละ
 
4. ข้ันตอนงาน
 

ก

ภาพท่ี
 

 หลัง
การสรางอุปก
ระยะการขีดจ
ผา จากการทํา
เสมอกันโดย
เวลากอนปรับ
ทันตอรอบเว
แทงเปรียบเที
 
 

ปการปรับปรุง
นและสะดวก
บปรุงสามารถ
นสะดวกข้ึน 
 19 

นที่ 33:ทับค้ิว

กอนปรับปรุง 

ที 4.24 แสดงงา

งปรับปรุง  พบ
กรณในการทํ
จากเดิมตองขีด
าแนวกะระยะ
การปรับปรุง
บปรุงท่ี 24 วิน
วลาความตองก
ทยีบเวลากอน

ง  พบวาหลังท
กข้ึนซ่ึงคือตะ
ถทําการผลิตไ
ทําใหรอบเวล

ปากกระเปาห

 2.06 นาที  

านกอนปรับป

บวาในข้ันตอ
ทํางานใหงายขึ
ดแนวตลอดก
ผาทําใหสามา
ทําใหรอบเวล
นาที ซ่ึงหลังจ
การของลูกคา
นและหลังปรับ

ทําการไคเซ็น
ะขอเกี่ยวดาย
ไดทันตอเวล
ลาลดลง 24 วิ

หนาซายขวา  ก

  

    
 

ปรุง   

อนงานที่ 33:ทั
ข้ึนโดยการสร
ระเปาเหลือเพี
ารถเพ่ิมความ
ลาการผลิตใน
จากการปรับป
าและมีเวลาสูญ
บปรุง 

 
 

นปรับปรุงงาน
ยเพื่อไมใหดา
าความตองก
วินาที โดยรอ

กอนปรับปรุงเ

 ห

   

ภาพท่ี

ทับค้ิวปากกระ
รางแนวกั้นกะ
พียงขีดท่ีมุมบ
ตอเนื่องในกา
นสถานีงานน้ีล
ปรุงพบวาพนัก
ญเปลานอยที่

น โดยการติดต
ายพันกันหรือ
ารของลูกคา 
บเวลาหลังปร

เวลาอยูที่ 2.06

หลังปรับปรุง 

ท่ี 4.25 แสดงงา

ะเปาหนาซาย
ะระยะไวขาง
นและลางของ
ารเย็บและทําใ
ลดลงอยูที่  1.4
กงานสามารถ
สุด โดยภาพ

ตั้งอุปกรณที่ท
อปองกันดาย
 โดยพบวาหล
รับปรุงอยูที่ 

6 นาที 

  1.42 นาที 

านหลังปรับป

ยขวา  เม่ือปรับ
งตีนผีทําใหส
งกระเปาดวยป
ใหการเย็บเปน
42  นาที โดย
ถปฏิบัติงานได
ที่ 4.26 จะแส
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ทําใหการ
ขาด โดย
ลังจากทํา
1.44 นาที 

 

ปรุง 

บปรุงดวย
ามารถลด
ปากกาขีด
นแนวตรง
ลดลงจาก
ดตอเนื่อง
สดงกราฟ



 

 สรุป
ทําใหการควา
และไมสะดว
มากข้ึน โดยพ
หลังปรับปรุง

 
5. ข้ันตอนงาน

 
ภ

ปการปรับปรุง
ามยาวในการ
วกโดยเปล่ียน
พบวาหลังจาก
งอยูที่ 1.42 น

นที่ 12: เย็บพับ

กอน

าพท่ี 4.27 แส

 

ภาพท่ี 4.26 แ
 

ง  พบวาหลังท
รขีดงานนอยล
เปนปากกาขี
กทาํใหการทาํ
าที ลดลงรอย

บค้ิวสาปหนา

ปรังปรุง 1.58

ดงงานกอนป

เสียเวล

จับผาใ

เพ่ือกา

แสดงสัดสวน

ทําการไคเซ็น
ลง และเปล่ียน
ดผา สงผลทาํ
างานงายข้ึน ท
ยละ 19 

าใน+ตอหนาซ

8 นาที  

รับปรุง  

ลาใหการ

ใหตรง

ารทับคิ้ว 

รอบเวลาการ

นปรับปรุงงาน
นอุปกรณในก
าใหสามารถทํ
ทําใหรอบเวล

ซายขวา 1/4  ก

 
 ห

 ภ

ผลิตท่ีลดลง 

น โดยการสรา
การขีดงานจาก
ทาํการเย็บไดต
ลาลดลง 24 วิน

อนปรับปรุงเว

หลังปรับปรุง

าพท่ี 4.28 แส

 

างแนวกั้นกะร
กการใชชอคที
ตอเนือ่งเปนแ
นาที โดยรอบ

วลาอยูที ่1.58

ง 1.32 นาที 

สดงงานหลังป
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ระยะผา
ที่ขีดนาน
แนวตรง
บเวลา

 นาที 

 

รับปรุง 



 

หลัง
ปรับปรุงดวย
ในการเย็บได
ปรับปรุงที่ 2
ตองการของลู
กอนและหลัง
 

 

 สรุป
โดยสรางอุป
ปรับปรุงสาม
ทํางานงายข้ึน
ละ 22 

 

 

 

 

งปรังปรุง  พบ
ยการทําแนวกั้น
 สงผลทําใหร

26 วินาที ซ่ึงจ
ลูกคาและมีเว
งปรับปรุง 

ปการปรับปรุง
กรณในการก
มารถทําการผ
น ทําใหรอบเ

บวาในข้ันตอ
นและกะระยะ
รอบเวลาการผ
จากการปรับป
ลาสูญเปลาน

ภาพท่ี 4.29  แ
 

ง  พบวาหลั
กะระยะของผา
ลิตไดทันตอเ
วลาลดลง 26

นงานท่ี 12: เ
ะผาทําใหสาม
ผลิตในสถานงี
ปรุงพบวาพนั
อยท่ีสุด โดยภ

แสดงสัดสวน

ังทําการไคเซ็
าเพือ่ทําใหกะ
เวลาความตอ
6 วินาที โดยร

ย็บพับค้ิวสาป
มารถเย็บเปนแ
งานนี้ลดลงอยู
นักงานสามาร
ภาพท่ี 4.29 จ

นรอบเวลาการ

ซนปรับปรุงงา
ะระยะผาไดร
งการของลูกค
รอบเวลาหลัง

ปหนาใน+ตอ
แนวตรงไดตอ
ยที่ 1.32 นาที โ
รถปฏิบัติงาน
จะแสดงกราฟ

รผลิตท่ีลดลง

าน โดยการทํ
วดเร็วมากยิ่ง
คา โดยพ
ปรับปรุงอยูที

อหนาซายขวา
อเนื่องและเพ่ิม
โดยลดลงจาก
นทันตอรอบเว
ฟแทงเปรียบเ

ง 

ทาํใหการทํางา
ข้ึน โดย
บวาหลังจากท
ที่ 1.32 นาที ล
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า 1/4  เม่ือ
มความเร็ว
กเวลากอน
วลาความ
ทียบเวลา

 

านงายข้ึน
ยหลังการ
ทําใหการ
ลดลงรอย



 

6. ข้ันตอนงาน
ใน 2 ริมซายข

 
 กอน

ภาพท่ี

 

หลัง
งานท่ี 11: พง
ตอเนื่องข้ึนแ
นาที โดยลด
ปฏิบัติงานทัน
แสดงกราฟแ
 

 

พ้ืน

เคลื

นที่ 10: พงตอ
ขวา กอนปรับ

นปรับปรุง 1.5

ที 4.30 แสดงงา

งปรับปรุง  พบ
ง 3 เสนริมสา
และลดการเคลื
ดลงจากเวลาก
นตอรอบเวลา
แทงเปรียบเทีย

นที่สูญเปลาจา

ล่ือนไหว 

อคอสาปหนาใ
ปรุงเวลาอยูที่

7 นาที  

านกอนปรับป

บวาในขั้นตอน
าปหนาใน 2 
ล่ือนไหวที่สูญ
กอนปรับปรุ
าความตองกา
ยบเวลากอนแ

ภาพท่ี 4.32  แ

ากการ

ในบนซายและ
 1.57 นาที 

 

 
ปรุง   

นงานที่ 10: พ
 ริมซายขวา เ
ญเปลาทําใหร
รุงท่ี 26 วินาที
ารของลูกคาแ
และหลังปรับป

แสดงสัดสวน

ะขวา และข้ันต

 หลัง

ภาพท่ี

พงตอคอสาปห
มื่อปรับปรุงด
รอบเวลาการ
ที ซ่ึงจากการ
และมีเวลาสูญ
ปรุง 

นรอบเวลาการ

ตอนงานท่ี 11:

งปรับปรุง 1.3

ท่ี 4.31 แสดงงา

หนาในบนซา
ดวยการจัดพื้น
ผลิตในสถานี
รปรับปรุงพบ
ญเปลานอยท่ีสุ

รผลิตท่ีลดลง

: พง 3 เสนริม

1 นาที 

านหลังปรับป

ยและขวา แล
้นท่ีการทํางา
นีงานนี้ลดลงอ
บวาพนักงาน
สุด โดยภาพที

ง 
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มสาปหนา

 
ปรุง 

ะข้ันตอน
นใหมให
อยูที่ 1.31 
นสามารถ
ที่ 4.32 จะ

 



 

 สรุป
ใหตอเนื่องม
ตอเวลาความ
วินาที โดยรอ
  
 

7. ข้ันตอนงาน
 

กอน

ภาพท่ี

 

หลัง
1.56นาทีเม่ือ
เคร่ืองจักรพง
กอนปรับปรุง
ตองการของลู
กอนและหลัง

 
 

ปการปรับปรุง
ากข้ึนและลด
มตองการของ
อบเวลาหลังป

นที่ 39: วัด+พ

นปรับปรุง 1.5

ที 4.33 แสดงงา

งปรับปรุง  พบ
อปรับปรุงด
งออกไป ทําใ
งที่ 14 วินาที 
ลูกคาและมีเวล
งปรับปรุง 

ง  พบวาหลั
ดการเคล่ือนไห
ลูกคา โดยพบ
ปรับปรุงอยูที่ 

พงตอบาหนาซ

6 นาที  

านกอนปรับป

บวาในข้ันตอ
วยการขจัดง
หรอบเวลากา
ซ่ึงจากการปรั
ลาสูญเปลานอ

ังทําการไคเซ็
หวสูญเปลา 
บวาหลังจากท
 1.31 นาที ลด

ซายขวากอนป

 

 
 

ปรุง   

นงานท่ี 39: วั
งานท่ีไมจําเป
ารผลิตในสถา
รับปรุงพบวาพ
อยท่ีสุด โดย

 
 

ซนปรับปรุงงา
โดยหลังการ
ทําใหการทําง
ดลงรอยละ 22

รับปรุงเวลาอ

 หลัง

ภาพท่ี

วัด+พงตอบาห
ปนซ่ึงคือข้ัน
านีงานนี้ลดล
พนักงานสาม
ยภาพท่ี 4.35 จ

าน โดยการจั
ปรับปรุงสาม
งานงายข้ึน ทาํ
2 

ยูที่ 1.56 นาที

งปรับปรุง 1.42

ท่ี 4.34 แสดงงา

หนาซายขวาก
ตอนการขลิ
งอยูที่ 1.42 น
ารถปฏิบัติงาน
จะแสดงกราฟ

จดัพื้นท่ีการทํา
มารถทําการผ
าใหรอบเวลา

 

2 นาที 

านหลังปรับป

กอนปรับปรุง
บงานกอนเข
นาที โดยลดลง
นทันตอรอบเ
ฟแทงเปรียบเ

109 

างานใหม
ลิตไดทัน
าลดลง 26 

 

ปรุง 

งเวลาอยูที่ 
ขาเย็บใน
งจากเวลา
เวลาความ
ทียบเวลา



 

 สรุป
ออกไป โดย
หลังจากขจดั
1.42 นาที ลด
 

8. ข้ันตอนงาน

 
กอน

 

ภาพท่ี

 

ปการปรับปรุง
ยหลังการปรับ
งานท่ีไมจะเป
ดลงรอยละ 12

นที่ 53: ทับค้ิว

นปรับปรุง 1.5

ที 4.36 แสดงงา

ภาพท่ี 4.35  แ
 

ง  พบวาห
บปรุงสามารถ
ปนนั้น ทําให
2 

วซิปหนา+เนา

4 นาที  

านกอนปรับป

 

แสดงสัดสวน

หลังทําการไค
ถทําการผลิตไ
หรอบเวลาลด

าริมสาปหนาห

 

 

ปรุง   

นรอบเวลาการ

คเซ็นปรับปรุ
ดทันตอเวลาค
ดลง 14 วินา

หมวกซายขวา

 หลัง

ภาพท่ี

รผลิตท่ีลดลง

งงาน ดวยก
ความตองการ
าท ี โดยรอบเ

 กอนปรับปรุ

งปรับปรุง 1.43

ท่ี 4.37 แสดงงา

ง 

การขจดังานที่
รของลูกคา โ
เวลาหลังปรับ

งเวลาอยูที่ 1.5

3 นาที 

านหลังปรับป
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ไมจําเปน
โดยพบวา
บปรุงอยูที่ 

54 นาที 

 

ปรุง 



 

หลัง
ปรับปรุงดวย
สถานีงานน้ีล
พนักงานสาม
ภาพท่ี 4.38 จ
 

สรุป
รวดเร็วข้ึน 
พบวาหลังจา
หลังปรับปรุง
 

4.1.7
 จากส
ไคเซ็นดวยวิ ี
ตางๆในบท
ประสิทธิภาพ
  

งปรับปรุง  พบ
ยการปรับการ
ลดลงอยูที่ 1.43
มารถปฏิบัติงา
จะแสดงกราฟ

ปการปรับปรุง
โดยหลังการ
กการทําใหก
งอยูที่ 1.43 น

7.1 สรุปประส
สภาพปญหาก
ธีตางๆ โดยอ
กอนหนา ส
พกอนปรับปรุ

บวาในข้ันตอน
รทํางานใหมด
3นาที โดยลดล
นทันตอรอบเ
ฟแทงเปรียบเที

ภาพท่ี 4.38  แ
ง  พบวาหลั
รปรับปรุงสาม
ารทํางานงาย
าที ลดลงรอย

สิทธิภาพกอน
กอนการปรับ
อาศัยเครื่องมือ
งผลทําใหป
รุงหลังปรับป

นงานท่ี 53: ทั
ดวยการไมปล
ลงจากเวลากอ
เวลาความตอ
ทยีบเวลากอน

 

แสดงสัดสวน
ังทําการไคเซ็
มารถทําการผ
และรวดเร็วขึ
ยละ 10 

นและหลังทําก
บปรุงท่ีการผลิ
อECRS ในก
ระสิทธิภาพ
รุง และติดตา

ทับค้ิวซิปหนา
ลดชิ้นงานออ
อนปรับปรุงท่ี
งการของลูกค
นและหลังปรับ

นรอบเวลาการ
ซ็นปรับปรุงงา
ผลิตไดทันตอเ
ข้ึน ทําใหรอบ

การปรับปรุง 
ลิตมีประสิทธิ
การไคเซ็น จา
ในการผลิตเ
ามผลหลังปรับ

+เนาริมสาปห
กจากโซทําให
 11 วินาที ซ่ึง
คาและมีเวลาสู
บปรุง 

รผลิตท่ีลดลง
าน ดวยการทํ
เวลาความตอ
บเวลาลดลง 1

 
ภาพท่ีต่ํา ทาง
ากการปรับปร
เฉล่ียสูงข้ึน ภ
บปรุง 

หนาหมวกซา
หรอบเวลากา
จากการปรับป
สูญเปลานอยที

ง 
ทาํใหการทํางา
งการของลูกค
1 วินาที โดย

งผูวิจัยไดเขาไ
รุงดวยวิธีและ
ภาพท่ี 4.39 
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ยขวา เม่ือ
ารผลิตใน
ปรุงพบวา
ที่สุด โดย

 

นงายและ
คา โดย
ยรอบเวลา

ไปทําการ
ะแนวทาง
 แสดงถึง



 

ภาพท่ี 4.39 แ
  

 จากภ
ติดตามผลหลั
พบวาประสิท
53.62 และ
ปรับปรุงในวั

แสดงเปนคา

ประสิทธิภาพ
13 มกราคม 2
เปนคารอยละ
สรุปการปรับ
ในชวงติดตา
ขอมูลท่ีเทากั

 

 

 

 

แสดงประสิทธิ

ภาพท่ี 4.39 ที่
ลังปรับปรุง พ
ทธิภาพรายวัน
 52.73 ตามลํ
วนัท่ี 6 มกราคม

รอยละดังนี้ 6

พหลังปรับปรุ
2557 จนถึง 18
ะดังนี้ 69.28,6
บปรุงวาประสิท
มผลพบวาปร
น 

ธิภาพรวมถึงค

แสดงใหเห็นถึ
พบวาในชวงก
นชวงกอนปรับ
าดับ โดยคาเ
ม 2557 จนถึง

66.24 , 67

งอยูที่รอยละ 
8 มกราคม 255
68.87,70.12,7
ทธิภาพการผลิ
ระสิทธิภาพก

 
คาเฉล่ียกอนป

ถึงประสิทธิภ
อนปรับปรุงใ
บปรุงแสดงเป
เฉล่ียประสิทธิ
ง 11 มกราคม 2

7.56 , 66.94 , 

 68.15 และชว
57 พบวาประสิ
70.01,69.73 
ลิตหลังปรับป
การผลิตยังสาม

รับปรุงหลังป

าพรวมถึงคาเฉ
ในวันท่ี 9 ธัน
ปนคารอยละดั
ธิภาพกอนปรั
2557 พบวาปร

 68.24 , 69.56

วงสุดทายคือช
สิทธิภาพรายวั
และ 69.98 ตา
ปรุงเพิ่มข้ึนจาก
มารถทําไดตา

ปรับปรุงและติ

ฉล่ียกอนปรับ
วาคม 2556 จ
ังนี้ 51.47 , 5
รับปรุงอยูที่ร
ระสิทธิภาพรา

6 และ 70.35 ต

ชวงติดตามผล
วนัชวงติดตาม
ามลําดับ จากข
กกอนปรับปรุ
ามเปาหมายใน

ตดิตามผลหลัง

บปรุงหลังปรับ
นถึง 14 ธันว

54.21 , 48.85 

อยละ 51.89 
ายวันชวงหลัง

ตามลําดับ โด

ลหลังปรับปรุ
มผลหลังปรับป
ขอมูลดังกลา
รุงถึงรอยละ 3
นระยะเวลาก
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งปรับปรุง 

บปรุงและ
าคม 2556 
 , 50.46 , 

 ชวงหลัง
งปรับปรุง

ดยคาเฉล่ีย

รุงในวันท่ี 
ปรุงแสดง
วสามารถ

31.34 และ
การสํารวจ



 

4.1.7

 เม่ือท
นาทีแรงงานส
การผลิต โดย
4.40 

 

ภาพท่ี 4.40 แ

      ผ

 จากภ
ปรับปรุงและ
ธันวาคม 255
1.63 บาทตอน
แรงงาน  ถัดม
ตอนาทีแรงงา
โดยรายรับขอ
ผลในวันท่ี 13
รายรับอยูที่ 2

7.2  สรุปขอมู

4.1.7.2.1 

ทําการปรับป
สูงข้ึน ทําใหแ
รายรับตอวันก

แสดงรายรับขอ

ผลหลังปรับป

ภาพท่ี 4.40 แส
ะชวงติดตามผ
6 รายรับของแ
นาทีแรงงาน ต
มาชวงหลังปรั
านนั้นมีรายรับ
องแผนกเย็บเฉ
3 มกราคม 25

2.14 , 2.13 , 2.

ลผลประโยชน

 รายรับตอนาท

รุงรอบเวลาแ
แผนกเย็บมีรา
กอนและหลัง

องแผนกเย็บต

รุง 

สดงใหเห็นถึง
ผลหลังปรับป
แผนกเย็บตอน
ตามลําดับ โดย
ับปรุงในวนัที
บอยูที่ 2.05 , 2
ฉล่ียหลังปรับ

557 จนถึง วันท
17 , 2.17 , 2.1

นทางตรงจาก

ทีแรงงานของ

และเพิ่มประสิ
ายรับตอวันท่ีส
ปรับปรุงรอบ

 

ตอวันเปรียบเที

 

งรายรับของแผ
รุง พบวากอน
นาทีแรงงานนั้
ยรายรับของแ
ที่ 6 มกราคม 2
2.09 , 2.07 , 2.
บปรุงอยูที่ 2.1
ที่ 18 มกราคม

16 และ 2.17 บ

การดําเนินงาน

งแผนกเย็บสูง

สิทธิภาพการผ
สูงข้ึนจาการป
บเวลาและประ

ทยีบกอนปรับ

ผนกเย็บตอวัน
นปรับปรุงใน
นัน้มีรายรับอยู
ผนกเย็บเฉล่ีย

2557 จนถึง 11
11 , 2.15 และ
1 บาทตอนาที
ม 2557 รายรับ
บาทตอนาทีแ

น 

ข้ึน 

ผลิตแลวจะเป
ปรับปรุงรอบเ
ะสิทธิภาพการ

ปรุงหลังปรับ

นโดยเปรียบเที
ชวงวันท่ี 9 ธั
ท่ี 1.59 , 1.68 
กอนปรับปรุง
 มกราคม 255
 2.18 บาทตอ
ทีแรงงาน ชวง
บของแผนกเย็
รงงานตามลํา

ปนผลทําให ร
เวลาและประ
รผลิตจะแสดง

บปรุงและชวงต

ทียบกอนปรับ
ันวาคม 2556
 , 1.51 , 1.56 , 
งอยูที่ 1.61 บา
57 รายรับของ
อนาทีแรงงานต
งสุดทายคือชว
บตอนาทีแรง
ดับ ซ่ึงสามาร
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รายรับตอ
ะสิทธิภาพ
งในภาพท่ี 

 

ตดิตาม    

บปรุงหลัง
 จนถึง 14 
 1.66 และ 
าทตอนาที
แผนกเย็บ
ตามลําดับ 
วงติดตาม
งงานนั้นมี
รถสรุปผล



 

จากการปรับป
เย็บไดถึงรอย

 

ภาพ

 จาก
ปรับปรุงโดย
จริงจะออกมา
29,366.40 บา
ขางตน โดยเ
รายรับเพิ่มข้ึน

 

ตาร
 อางอิ
 

ปรุงไดวา การ
ยละ 31.10 

พท่ี 4.41 แสด

ภาพที่ 4.41 แ
รายรับเฉล่ียก
าเปนคาเฉล่ียร
าท และเชนกั
เมื่อคํานวณเส
นรอยละ 31.10

างท่ี 4.19 แส
อิง : ขอมูลจาก

รปรับปรุงรอบ

งรายรับเฉล่ียข

แสดงใหเห็น
อนปรับปรุงม
รายรับของแผ
นในการคําน
สร็จส้ินแลวร
0  

ดงขอมูลสรุป
กเอกสารใบแ

บเวลาและปร

 

 

ของแผนกเย็บ

 

ถึงรายรับเฉลี
มาจากการนําเอ
ผนกเย็บกอนป
วณหารายรับ
รายรับตอนาที

ปรายรับตอนา
แจงเปาหมายแ

ะสิทธิภาพกา

บเปรียบเทยีบช

ล่ียของแผนก
อารายรับเฉล่ีย
ปรับปรุงโดยร
บหลังปรับปรุง
ทีแรงงานท้ังห

าทีแรงงานกอ
แผนกเย็บ บริ

ารผลิตสามารถ

ชวงกอนและห

กเย็บเปรียบเที
ยตอนาทีแรงง
ายรับตอนาที
งซ่ึงสามารถคํ
หมดจะเทากับ

อนและหลังปร
ษัท วี.ที. การ

ถเพิ่มรายรับข

 

หลังปรับปรุง 

ทียบชวงกอน
งานคูณกับนา
ทีแรงงานท้ังหม
คํานวณดวยวิธี
บ 38,486.40 

รับปรุง 

รเมนท จํากดั 
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ของแผนก

 

นและหลัง
ทีแรงงาน
มดเทากับ 
ธีเดียวกัน
บาท โดย

 



 

ตาร
รายละเอียดใ
เฉล่ียจากในช
ภาคการคําน
ออกมาเปนร
รายรับตอวัน
บาทตอนาทแี
 

 เม่ือท
พนักงานตอสิ
สูงข้ึน โดยแส

อาง

 

จาก
ปรับปรุงในวั
156 , 165 , 14
อยูที่ 945 ตัว 
ที่พนักงานส
สินคาท่ีผลิตไ
 

างท่ี 4.19 แส
นตารางแสดง
ชวงกอนและ
วณรายรับตอ
รายรับตอวันท
นกอนปรับปรุ
แรงงาน 

4.1.7.2.2 
ทําการปรับปร
สินคาตอช้ินลด
สดงในตารางที

ตารางท่ี 4
งอิง : ขอมูลจา

ตารางท่ี 4.20
วันท่ี 9 ธันวาค
48 , 153 , 163
 และชวงหลัง
สามารถผลิตไ
ไดในชวงหลั

สดงใหเห็นขอ
งคา 3 สวนคือ
หลังปรับปรุง
อวัน จะนําเอา
ท้ังในสวนขอ
งเทากับ 29,3

 ตนทุนคาแรง
รุงรอบเวลาแล
ดลง เนื่องจาก
ที่ 4.20 

4.20 แสดงขอ
ากเอกสารใบ

0 แสดงขอมู
คม 2556 จนถึ

3 และ 160 ตัว
งปรับปรุงใน
ไดอยูที่ 201 ,
งปรับปุรงอยู

อมูลสรุปราย
อ 1.คาเฉล่ียร
ง 2.นาทีแรงง
ารายรับตอนา
องกอนและห
66.40 บาทตอ

งพนกังานเย็บ
ละเพิ่มประสิท
กการปรับปรุง

 

อมูลสรุปยอด
แจงเปาหมาย

 

ลสรุปผลิตภ
ถึง 14 ธันวาค
ว ตามลําดับ โ
วันท่ี 6 มกรา

, 205 , 204 , 2
ที่ 1,242 ตัว   

ยรับตอนาทีแ
ายรับตอนาที
งานจริง และ 
าทีแรงงานมา
หลังการปรับ
อนาทีแรงงาน

บตอสินคาตอชิ
ทธิภาพการผลิ
รอบเวลาและ

ผลิตชวงกอน
ยแผนกเย็บ บ ิ

ภาพชวงกอน
คม 2556 ผลผ
โดยยอดรวมสิ
าคม 2557 จน
207 , 211และ
 

รงงานกอนแ
แรงงานกอน
3.รายรับตอวั
คูณดวยนาทีแ
ปรุง จากตาร
น และหลังปรั

ชิ้นลดลง 
ตแลวจะเปนผ
เพิ่มประสิทธิ

นและหลังปรับ
ริษัท วี.ที. การ

และหลังปรับ
ผลิตท่ีพนักงา
สินคาท่ีผลิตได
ถึง วันท่ี 11 ม
ะ 214 ตัว ตา

และหลังปรับ
และหลังปรับ
วันหนวยเปน
แรงงาน จะไ
รางสามารถส
รับปรุงอยูที่ 3

ผลทําให ตนท
ภาพทําใหผล

บปรุง 

รเมนท จํากัด

บปรุง พบวา
นสามารถผลิ
ดในชวงกอน
มกราคม 255
ามลําดับ โดย
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ปรุง โดย
บปรุงโดย
บาท โดย
ดผลลัพธ
สรุปไดวา
38,486.40 

ทนุคาแรง
ผลิตท่ีได

ด 

 

ชวงกอน
ลิตไดอยูที่ 
นปรับปรุง

7 ผลผลิต
ยยอดรวม



 

  

 จาก
กอนปรับปรุ
945 ตัว เม่ือเข
ที่ผลิตได ผล
ชวงหลังการป
6 วันอยูที่ 1,

พนักงานตอส
พนักงานตอสิ
 

 

 

ภา

ภาพท่ี 4.42 ท
งในวันท่ี 9 ธั
ขาสูภาคการค
ลัทธตนทุนค
ปรับปรุงในวั
,242 ตัว เมื่อ
สินคาตอช้ินห
สินคาตอช้ินล

ตารางท่ี 4.

พท่ี 4.42 แสด

ที่แสดงใหเห็
ธันวาคม 2556
คํานวณดวยก
าแรงพนักงาน
ันท่ี 6 มกราค
เขาสูภาคการ
หลังปรับปรุง
ลดลงถึงรอยล

.21 แสดงขอม

 

ดงตนทุนคาแร

ห็นถึงตนทุนค
6 จนถึง วันที
การนําเอาคาแ
นตอสินคาตอ
คม 2557 จนถึ
รคํานวณดว
งอยูที่ 9.1787
ละ 23.91 

มูลสรุปตนทนุ

รงพนกังานตอ

คาแรงพนักง
ที่ 14 ธันวาคม
แรงพนักงานทํ
อชิ้นกอนปรับ
ถึง วันท่ี 11 มก
ยวิธีดังกลาว

7 บาทตอตัว ซึ

นคาแรงพนกั

อสินคา 1 ชิน้ 

านตอสินคาต
ม 2556 ยอดก
ทําการหารดว
บปรุงอยูที่ 12
กราคม 2557 
ข้ันตนแลว ผ
ซ่ึงสารถมาส

งานตอสินคา

ตอช้ิน พบวา
การผลิตรวม 6
ยจํานวนตัวย

2.0635 บาทต
 ยอดการผลิต
ผลลัพธตนทุ
รุปไดวาตนท

าตอช้ิน 
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าชวงเวลา
6 วันอยูที่ 
ยอดสินคา
อตัว และ
ตรวมอยูที่ 
ทุนคาแรง
ทุนคาแรง
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 จากตารางท่ี 4.21 แสดงใหเห็นถึงขอมูลสรุปตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ิน พบวา
กอนทําการปรับปรุงรอบเวลาและประสิทธิภาพการผลิต จํานวนยอดการผลิตรวมอยูท่ี 945 ตัวและ
ตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอชิ้นกอนปรับปรุงอยูท่ี 12.0635 บาทตอชิ้น และ หลังการ
ปรับปรุงยอดการผลิตรวมอยูท่ี 1,242 ตัวและตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินหลังปรับปรุงอยู
ท่ี 9.1787 บาทตอช้ิน 

 

4.1.7.3 จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

 เนื่องจากการปรับปรุงไคเซ็นงานเพื่อลดรอบเวลาการทํางานและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตมีการปรับเปล่ียนข้ันตอนท่ีอาจไมจําเปนในการปฏิบัติงาน หรือในบางข้ันตอนอาจจะตองมีการ
ปรับเปล่ียนวิธีในการปฏิบัติงาน และยังรวมถึงการสรางอุปกรณในการชวยเย็บใหมีความตอเนื่อง
และมีประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากข้ึน ดวยเหตุนี้จงึตองมีการปรับปรุงและจัดทํามาตรฐาน
การทํางานในแตละข้ันตอนท่ีมีการปรับปรุงไคเซ็นงานใหมเพื่อใหเปนมาตรฐานแกพนักงานในการ
ปฏิบัติงานในข้ันตอนนั้นๆ 

 โดยการจดัทํามาตรการทํางานผูวิจยัไดนําเคร่ืองมือ 5W1H มาใชเพื่อประกอบการจัดทํา
มาตรฐานการทํางานหลังการปรับปรุงลดรอบเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยสถานีงาน
ท่ีตองจัดทํามาตรฐานการทํางานใหมมี 9 สถานีงาน ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

1. ข้ันตอนพง
 

 

2. มาตรฐานก
 

งตอคอสาปห

ภาพ

การเย็บข้ันตอน

ภ

หนาในบนซาย

ท่ี 4.43 แสดงม

นเยบ็ทับค้ิวสา

ภาพท่ี 4.44 แส

ยขวาและพง 

 

มาตรฐานการ

าปหนาใน+ต

 

สดงมาตรฐาน

3 เสนริมสาป

ทํางานข้ันตอ

อหนาซายขวา

นการทํางานข้ัน

ปหนาใน 2 ริม

นที่ 10 และ 1

า 

นตอนท่ี 12 

มซายขวา 

 

1 
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3. มาตรฐานก
 

4. มาตรฐานก
 

การเย็บข้ันตอน

ภ
การเย็บข้ันตอ

ภ

นเยบ็ทับค้ิวปา

ภาพท่ี 4.45 แส
อนวัดและพงต

ภาพท่ี 4.46 แส

ากกระเปาหน

 
สดงมาตรฐาน
ตอบาหนาซา

 

สดงมาตรฐาน

นาซายขวา 

นการทํางานข้ัน
ายขวา 

นการทํางานข้ัน

นตอนท่ี 33 

นตอนท่ี 39 
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5. มาตรฐานก
 

6. มาตรฐานก
 

การทํางานข้ัน

ภ

การเย็บข้ันตอ

ภาพที

นตอนรีดตะเข็

ภาพท่ี 4.47 แส

อนพง3เสนริม

ท่ี 4.48 แสดงม

 

ข็บตัวเส้ือกอน

 

สดงมาตรฐาน
 

มหนาซายขวา

 

มาตรฐานการท
 

นประกอบตัว

การทํางานข้ัน

าและข้ันตอน

ทํางานข้ันตอน

 

นตอนท่ี 41 

วัดขีด+พับติด

นที่ 45 และ 4

 

ดเทปคอ 

 

46 
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7. มาตรฐานก

8. มาตรฐานก

 

การทํางานข้ัน

ภ

การทํางานข้ัน

ภ

นตอนขีด+เยบ็

ภาพท่ี 4.49 แส

นตอนทับค้ิวซิ

ภาพท่ี 4.50 แส

บตราติดคอห
 

 

สดงมาตรฐาน
 
 

ซิปหนา+เนาริ

 

สดงมาตรฐาน

ลังและทับค้ิว

นการทํางานข้ัน

ริมสาปหนาห

นการทํางานข้ัน

วเทปคอหลัง 

นตอนท่ี 47 

มวก 

นตอนท่ี 53 
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9. มาตรฐานก
 
 
 

 

 

การทํางานข้ัน

ภาพที

นตอนเย็บเปอ

ท่ี 4.51 แสดงม

 

อรเซ็นตผาดาน

 

มาตรฐานการทํ

นขาง+รีดหม

ทาํงานข้ันตอน

วกและแขนซ

นที ่1 , 28 และ 4

ซายขวา 

 

41 
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บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการดําเนินงาน 

ในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการจัดทําเพื่อทําการสํารวจสภาพภายในแผนกเย็บ รวมถึง

การวิเคราะหสภาพการผลิตปจจุบัน รวมถึงการลดและปรับปรุงรอบเวลาการผลิตและเพิ่ม

ประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตรโดยสภาพปจจบัุนที่ไดเขาไป

สํารวจพบวาประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาแผนท่ีแผนกวางแผนการผลิตไดวางไว จากสภาพปจจุบัน

ดังกลาวผูวิจัยไดทําการเก็บ ศึกษา และวิเคราะหขอมูลผลการผลิตท้ังหมดอยางละเอียด และพบวา

รอบเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานไมสัมพันธกับความตองการของลูกคา อีกท้ังประสิทธิภาพใน

การผลิตอยูในระดับท่ีไมนาพึงพอใจ โดยสภาพท่ีกอใหเกิดปญหาการผลิตไมมีประสิทธิภาพจะมี

หลากหลายประเด็นเชน ทักษะการปฏิบัติงานของพนักงาน อุปกรณชวยในการเย็บ การปฏิบัติงานท่ี

ไมมีความจําเปน การเคล่ือนไหวและพ้ืนท่ีสูญเปลา และความสูญเปลาท่ีไมเกิดมูลคาตางๆในการ

ปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงทําการต้ังหัวขอปญหา และทําการรวบรวมขอมูลท่ีบงช้ีปญหาในการผลิตและ

กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต จากนั้นทําการวางแผนการดําเนินงาน

ตอจากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุดวยเคร่ืองมือ แผนผังกางปลารวมกับหลักการ 3 จริงเพื่อทําการ

พิสูจนถาเปนสาเหตุท่ีแทจริง จากนั้นจัดทํามาตรการแกไขปญหาเพื่อนําไปสูการปฏิบัติตาม

มาตรการการแกไขปญหาโดยใชเคร่ืองมือในการปรับปรุงงานดวยหลักการ ECRS ควบคูกับการไค

เซ็นอยางตอเนื่อง และทําการตรวจสอบผลการดําเนินงาน เม่ือไดตามเปาหมาย จะเขาสูการจัดทํา

มาตรฐานการทํางานท่ีจะทําโดยอาศัยหลัก 5W 1H โดยหลังจากท่ีผูวิจัยไดทําการปรับปรุง

ประสิทธิภาพตามข้ันตอนข้ันตนพบวาประสิทธิภาพในการผลิตมีแนวโนมสูงข้ึนอยางตอเนื่อง อัน

เปนผลมาจากการลดความสูญเปลาจากการผลิต 
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5.1.1 สรุปผลประโยชนทางตรง:รายรับของแผนกเย็บสูงขึ้น 

โดยชวงกอนทําการปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 14 ธันวาคม 2556 นั้น

พบวา รายรับของแผนกเย็บในชวงนี้อยูท่ี 1.59,1.68,1.51,1.56,1.66 และ1.63 บาทตอนาทีแรงงาน 

ตามลําดับ โดยในชวงกอนการปรับปรุง รายรับเฉล่ียอยูท่ี 1.61 บาทตอนาทีแรงงานโดยมีรายรับ

เฉล่ียอยู ท่ี  29 ,366 บาท  และชวงหลังการปรับปรุงราย รับของแผนกเ ย็บในชวงนี้อยู ท่ี 

2.05,2.09,2.07,2.11,2.15 และ 2.18 บาทตอนาทีโดยในชวงหลังปรับปรุง รายรับเฉล่ียอยูท่ี 2.11 บาท

ตอนาทีแรงงาน โดยมีรายรับเฉล่ียอยูท่ี 38,486 บาท เพิ่มข้ึนรอยละ 31.10  

 

5.1.2 สรุปผลประโยชนทางตรง:ตนทุนคาแรงพนักงานเยบ็ตอสินคาตอชิ้นลดลง 

โดยชวงเวลากอนปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 14 ธันวาคม 2556 ยอดการ
ผลิตรวม 6 วันอยูท่ี 945 ตัว เม่ือเขาสูภาคการคํานวณดวยการนําเอาคาแรงพนักงานทําการหารดวย
จํานวนตัวยอดสินคาท่ีผลิตได ผลลัทธตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินกอนปรับปรุงอยูท่ี 
12.0635 บาทตอตัว และชวงหลังการปรับปรุงในวันท่ี 16 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 21 ธันวาคม 
2556 ยอดการผลิตรวมอยูท่ี 6 วันอยูท่ี 1,242 ตัว เม่ือเขาสูภาคการคํานวณดวยวิธีดังกลาวข้ันตนแลว 
ผลลัพธตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินหลังปรับปรุงอยูท่ี 9.1787 บาทตอตัว ซ่ึงสารถมาสรุป
ไดวาตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินลดลงถึงรอยละ 23.91 

 

5.1.3 สรุปผลประโยชนทางออม:ผลิตภาพผลิตสูงขึ้น 

ชวงกอนปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง 14 ธันวาคม 2556 ผลผลิตภาพท่ี

พนักงานสามารถผลิตไดอยูท่ี 156 , 165 , 148 , 153 , 163 และ 160 ตัว ตามลําดับ โดยยอดรวมสินคา

ท่ีผลิตไดในชวงกอนปรับปรุงอยูท่ี 945 ตัว และชวงหลังปรับปรุงในวันท่ี 6 มกราคม 2557 จนถึง 

วันท่ี 11 มกราคม 2557 ผลผลิตภาพท่ีพนักงานสามารถผลิตไดอยูท่ี 201 , 205 , 204 , 207 , 211และ 

214 ตัว ตามลําดับ โดยยอดรวมสินคาท่ีผลิตไดในชวงหลังปรับปุรงอยูท่ี 1,242 ตัว  เพ่ิมข้ึนรอยละ 

31.43  
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5.1.4 สรุปผลประโยชนทางออม:รอบเวลาการทํางานลดลงและประสิทธิภาพกาผลิตสูงขึ้น 

โดยชวงกอนทําการปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 14 ธันวาคม 2556 นั้น

พบวา รอบเวลาการผลิตนั้นสูงเกินกวา Takl Time รอบเวลาของสถานีงานท่ีมากท่ีสุดเทากับ 2.12 นาที 

ซ่ึงเลยจาก Takl Time ท่ีอยูเพียง 1.51 นาที จากปจจัยดังกลาวทําใหผลผลิตท่ีผลิตไดมีจํานวนไม

เหมาะสมกับความตองการของลูกคาคือผลิตไดเพียง 945 ตัว และยังสงผลตอประสิทธิภาพในการ

ผลิต โดยประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ียชวงกอนปรับปรุงอยูท่ีรอยละ 51.89 และในชวงหลังการ

ปรับปรุงในวันท่ี 16 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 21 ธันวาคม 2556 พบวารอบเวลาการผลิตสามารถ

ทําไดต่ํากวา Takl Time ดวยรอบเวลาของสถานีงานท่ีมากท่ีสุดอยูท่ี 1.41 นาที ซ่ึงต่ํากวา Takl Time 

สงผลทําใหยอดการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 326 ตัว จึงทําใหยอดการผลิตชวงหลังปรับปรุงอยูท่ี 1,271 ตัว 

ซ่ึงสงผลตอประสิทธิภาพในการผลิตใหมีคาสูงข้ึน จากรอยละ 51.89 เปน รอยละ 68.15 สูงข้ึนรอย

ละ 31.34  

 

5.2 ขอเสนอแนะ 

5.2.1 การซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

 บอยคร้ังท่ีผูวิจัยพบเห็นเหตุการณท่ีเคร่ืองจักรขัดของ ซ่ึงในเหตุการณดังกลาวจะสงผล

กระทบตอประสิทธิภาพในการผลิต โดยเวลาท่ีเคร่ืองจักรขัดของสูงจะทําใหประสิทธิภาพในการ

ผลิตลดลงไดเนื่องจาก ตองเสียเวลาในการหยุดการผลิตในสถานีนั้นเพ่ือทําการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

โดยแนวทางแกไขควรจัดทําแผนการซอมบํารุงเคร่ืองจักรอยางตอเนื่องเปนประจํา เพื่อให

เคร่ืองจักรไดรับการบํารุงรักษาอยางตอเนื่องและมีสภาพสมูบรณพรอมใชงานและลดการขัดของ

ของเคร่ืองจักรระหวางทําการผลิต 

5.2.2 อุปกรณสนับสนุนในการปฏิบตัิงาน 
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 จากงานวิจัยในบทกอนหนาพบวา การผลิตท่ีไมมีประสิทธิภาพและรอบเวลาที่สูงในการ

ผลิตเกิดจากการขาดอุปกรณท่ีสนับสนุนในการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะ

แสดงออกเปน 2 ขอ ดังนี้ 

 5.2.2.1 เกาอ้ีนั่งของผูปฏิบัติงานท่ีทํางาน 2จักร ควรจะใชเกาอ้ีแบบท่ีมีลอเล่ือนและท่ีนั่ง

หมุนไดเพื่อใหพนักงานสามารถเคล่ือนไหวโดยไมตองลุกจากตัวเกาอ้ีและสามารถหมุนตัวเพื่อ

ปฏิบัติงานไดอยางตอเนื่องและลดความสูญเปลาจากพ้ืนท่ี ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและ

ความเม่ือยลาในการทํางานของพนักงาน 

 5.2.2.2 ปากกาขีดผา เปนอุปกรณท่ีควรใชแทนชอคขีดผาเนื่องจากการใชชอคขีดผานั้นยาก

ตอการขีดและใชเวลานาน ควรเลือกใชปากกาขีดผาแทนเพ่ือความสะดวกและรวดเร็วในการขีด

ช้ินงาน 
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เอกสารประกอบการปฏิบัติงานโครงการสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 



 

ภาพท่ี 4.2 แส

 

สดงลําดับในกการการปรับปรรุงงาน 
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ภาพท่ี 4.13 แแสดงรอบเวลาาการทํางานขอองพนักงานแผ

 

ผนกเย็บหลังทํทาํการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.3  แส

 

สดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันนตอนงานท่ี 100 และข้ันตอนนงานท่ี 11 
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ภาพท่ี 4.4  แส

 

สดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันนตอนงานท่ี 122 
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ภาพท่ี 4.5  แสสดงแผนผังกา

 

างปลาวิเคราะหการผลิตข้ันนตอนงานท่ี 333 
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ภาพท่ี 4.6  แส

 

สดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันนตอนงานท่ี 399 

134 

 



 

ภาพท่ี 4.7  แสสดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ัน

 

นตอนงานท่ี 411 

135 

 



 

ภาพท่ี 4.8  แส

 

สดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันนตอนงานท่ี 455 และข้ันตอนนงานท่ี 46 
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ภาพท่ี 4.9  แสสดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ัน

 

นตอนงานท่ี 477 
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 ภาพท่ี 4.10  

 

แสดงแผนผังกกางปลาวิเคราาะหการผลิตข้ั

 

ข้ันตอนงานท่ี 53 
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ภาพท่ี 4.39 แแสดงประสิทธิธิภาพรวมถึงคคาเฉล่ียกอนป

 

 

รับปรุงหลังปปรับปรุงและตติดิตามผลหลัง
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งปรับปรุง 



 

ภาพท่ี 4.40 แ

      ผ

 

แสดงรายรับขอ

ผลหลังปรับป

องแผนกเย็บต

รุง 

ตอวันเปรียบเที

 

ทยีบกอนปรับปรุงหลังปรับบปรุงและชวงต
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ตารางท่ี 4.20
 
 

0 แสดงขอมูลสรุปยอดผลิตตชวงกอนแล

 

ะหลังปรับปรุรุง 
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