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บทสรุป 

ในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการจัดทําเพ่ือทําการสํารวจสภาพภายในแผนกเย็บ รวมถึง
การวิเคราะหสภาพการผลิตปจจุบัน รวมถึงการลดและปรับปรุงรอบเวลาการผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตรโดยสภาพปจจุบันที่ไดเขาไป
สํารวจพบวาประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาแผนท่ีแผนกวางแผนการผลิตไดวางไว จากสภาพปจจุบัน
ดังกลาวผูวิจัยไดทําการเก็บ ศึกษา และวิเคราะหขอมูลผลการผลิตท้ังหมดอยางละเอียด และพบวา
รอบเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานไมสัมพันธกับความตองการของลูกคา อีกท้ังประสิทธิภาพใน
การผลิตอยูในระดับท่ีไมนาพึงพอใจ โดยสภาพท่ีกอใหเกิดปญหาการผลิตไมมีประสิทธิภาพจะมี
หลากหลายประเด็นเชน ทักษะการปฏิบัติงานของพนักงาน อุปกรณชวยในการเย็บ การปฏิบัติงานท่ี
ไมมีความจําเปน การเคล่ือนไหวและพื้นท่ีสูญเปลา และความสูญเปลาท่ีไมเกิดมูลคาตางๆในการ
ปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงทําการต้ังหัวขอปญหา และทําการรวบรวมขอมูลท่ีบงช้ีปญหาในการผลิตและ
กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต จากน้ันทําการวางแผนการดําเนินงาน
ตอจากน้ันทําการวิเคราะหหาสาเหตุดวยเคร่ืองมือ แผนผังกางปลารวมกับหลักการ 3จริงเพื่อทําการ
พิสูจนถาเปนสาเหตุท่ีแทจริง จากนั้นจัดทํามาตรการแกไขปญหาเพื่อนําไปสูการปฏิบัติตาม
มาตรการการแกไขปญหาโดยใชเคร่ืองมือในการปรับปรุงงานดวยหลักการ ECRS ควบคูกับการไค
เซ็นอยางตอเนื่อง และทําการตรวจสอบผลการดําเนินงาน เม่ือไดตามเปาหมาย จะเขาสูการจัดทํา
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Company’s name V.T. GARMENT CO., LTD 
Business Type  Garment 
 

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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ปรึกษาท่ีใหโอกาสในการทําโครงงานรวมท้ังใหคําแนะนําขอเสนอแนะในการทําโครงการ
ขอขอบพระคุณคุณเพียงเดือน   เกรัมย ผูจัดการแผนกเย็บ และคุณสมจิตร   สุมาลีหัวหนาแผนกเย็บ
รวมถึงพนักงานแผนกเย็บท่ีใหความรวมมือในการทําโครงงานและคอยให คําแนะนํา
ขอขอบพระคุณทุกทานท่ีมีสวนเกี่ยวของแตไมไดเอยนามท่ีทําใหโครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงไป
ดวยดีมาณโอกาสนี้ดวย 

สรรพปญญาความรูความดีงามทุกประการอันพึงบังเกิดจากโครงงานฉบับนี้ผูจัดทําขอมอบ
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ปจจัยตางๆท้ังปวงท่ีคอยเกื้อหนุนใหโครงการฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดีขอขอบพระคุณ 
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4.17 แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุขลิบช้ินงานกอนเย็บ 95 
4.18 แสดงมาตรการและการดําเนินแกไขสาเหตุไมมีท่ียดึช้ินงานกอนการเย็บ 96 
4.19แสดงขอมูลสรุปรายรับตอนาทีแรงงานกอนและหลังปรับปรุง 114 
4.20 แสดงขอมูลสรุปยอดผลิตชวงกอนและหลังปรับปรุง 115 
4.21 แสดงขอมูลสรุปตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ิน 116 

 



ญ 
 

สารบัญภาพประกอบ 

 

ภาพท่ี หนา 

 
1.1 แสดงบริษทั 1 
1.2 แสดงกลุมลูกคา  2 
1.3แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 3 
1.4แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 3 
1.5แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว  4 
1.6แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว  4 
1.7แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว  5 
1.8แสดงสินคาประเภทกางเกง  5 
1.9แสดงสินคาประเภทกางเกง  6 
1.10แสดงสินคาประเภทกางเกง  6 
1.11แสดงสินคาประเภทกางเกง  7 
1.12 แสดงสินคาประเภทกางเกง  7 
1.13แสดงสินคาประเภทชุดวายน้ํา  8 
1.14แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม  8 
1.15แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม  9 
1.16แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม  9 
1.17แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 10 
1.18 แสดงรางวัลท่ีบริษัทเขารวมแขงขัน 10 
1.19 แสดงเคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม 11 
1.20 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding 11 
1.21 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding 12 
1.22 แสดงแผนผังองคกรของบริษัท 15 
1.23 แสดงแผนผังองคกรของแผนก Industrial Engineer 16 
2.1 แสดงเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบตาง ๆ 22 
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สารบัญภาพประกอบ(ตอ) 

 

ภาพท่ี หนา 
 
2.2 แสดงลักษณะมุมมองแบบลีน 24 
2.3 แสดงแนวคิดการผลิตแบบลีน 25 
2.4 แสดงหลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 26 
2.5 แสดงคุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดวยการไหลและกิจกรรม 30 
2.6 แสดงเปรียบเทียบ Batch Production กบั Mixed Production 33 
2.7 แสดงการปรับเรียบการผลิต 34 
2.8 แสดงการผลิตแบบแยกแตละกระบวนการกับการผลิตแบบตอเนือ่ง 43 
2.9 แสดงความหมายของ ไคเซ็น ( Kaizen ) 45 
2.10 แสดงระดับของการมีสวนรวมในการปรับปรุงองคการ 47 
2.11 แผนภาพการใชเคร่ืองมือ 5W 1H หรือ 5 Why 52 
2.12 แสดงการผลิตสินคา 55 
2.13 แสดงสมการอัตราการเกิดผลด ี 56 
2.14 ผังกางปลา 58 
3.1แสดงข้ันตอนการปฏิบัติงาน 63 
3.2 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ 64 
3.3 แสดงนโยบายการดําเนนิกิจกรรม TPS 65 
3.4 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการภายในแผนกเย็บตามลําดับหมายเลข 66 
3.5 แสดงประสิทธิภาพรวมถึงคาเฉล่ียกอนปรับปรุง 67 
3.6 แสดงรอบเวลาการทํางานของพนักงานแผนกเย็บกอนทําการปรับปรุง 68 
4.1 แสดงรอยละเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเปรียบเทียบกับเปาหมาย 70 
4.2 แสดงลําดบัในการการปรับปรุงงาน 73 
4.3 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 10 และข้ันตอนงานท่ี 11 73 
4.4 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 12 75 
4.5 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 33 76 
4.6 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 39 77 
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สารบัญภาพประกอบ(ตอ) 

 

ภาพท่ี หนา 
 
4.7 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 41 79 
4.8 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 45 และข้ันตอนงานท่ี 46 80 
4.9 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 47 82 
4.10 แสดงแผนผังกางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันตอนงานท่ี 53 83 
4.11แสดงลําดบัในการการปรับปรุงงาน 85 
4.12แสดงรอบเวลาการทํางานของพนักงานแผนกเย็บกอนทําการปรับปรุง 98 
4.13แสดงรอบเวลาการทํางานของพนักงานแผนกเย็บหลังทําการปรับปรุง 99 
4.14 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพรวมถึงคาเฉล่ียกอนและหลังปรับปรุง 100 
4.15 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 41 101 
4.16แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 41 101 
4.17 แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 41 102 
4.18 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 45 102 
4.19 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 45 102 
4.20แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 45 103 
4.21แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 47 104 
4.22 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 47 104 
4.23แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 47 104 
4.24แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 33 105 
4.25แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 33 105 
4.26แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 33 106 
4.27แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 12 106 
4.28แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 12 106 
4.29แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 12 107 
4.30 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 10 108 
4.31แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 10 108 
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สารบัญภาพประกอบ(ตอ) 

 

ภาพท่ี หนา 
 
4.32แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 10 108 
4.33แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 39 109 
4.34 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 39 109 
4.35แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 39 110 
4.36 แสดงงานกอนปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 53 110 
4.37 แสดงงานหลังปรับปรุงข้ันตอนงานท่ี 53 110 
4.38 แสดงสัดสวนรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงข้ันตอนงานท่ี 53 111 
4.39แสดงประสิทธิภาพรวมถงึคาเฉลี่ยกอนปรับปรุงหลังปรบัปรุงและติดตามผลหลังปรับปรุง 112 
4.40แสดงรายรับของแผนกเย็บตอวนัเปรียบเทียบกอนปรับปรุงหลังปรับปรุงและชวง 
        ติดตามผลหลังปรับปรุง 113 
4.41แสดงรายรับเฉล่ียของแผนกเย็บเปรียบเทียบชวงกอนและหลังปรับปรุง 114 
4.42 แสดงตนทุนคาแรงพนกังานตอสินคา 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. การเมนท จํากัด สถานท่ีตั้ง 602/40-50 ซ.สาธุประดิษฐ 48 ถ.สาธุประดิษฐ 

แขวง บางโพงพาง เขต ยานนาวา กทม. 10120 

 

1.1.1 ขอมูลสถานประกอบการโดยสังเขป 

ช่ือบริษัท : บริษัท วี.ที. การเมนท จํากดั 

พื้นที่รวม :10ไร  

กอต้ังป :1981  

ทุนจดทะเบียน : เร่ิมตน 4 ลานบาท ตอมา ป 1993 เพิ่มทุนเปน 40 ลานบาท 
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พนักงาน :1,600 คน 

สายการผลิต : 22 สาย 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 
1.2.1 ท่ัวไป 
 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด เปนโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป อยูใน กลุมอุตสาหกรรม ส่ิง
ทอและเครื่องนุงหม ซ่ึง มีความชํานาญพิเศษในผลิตภัณฑ Outer wear, Casual wear และ 
Sportswear มายาวนานกวา 30 ปจําหนายใหลูกคาในประเทศบางสวน โดยสวนใหญเนนสงออกไป
ยังตางประเทศไดแก สหรัฐอเมริกา ฝร่ังเศษ เยอรมันนี เกาหลี และ ญ่ีปุน 
 
1.2.2 ลูกคา 
 ลูกคาหลักของบริษัทคือกลุมบริษัทแนวหนาของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดแก Pataginia 
Decathlon Camel active Adidas Jack wolfskin 
 

 
 

ภาพท่ี 1.2 แสดงกลุมลูกคา 
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1.2.3 ผลิตภณัฑ 

 1.2.3.1 สินคาประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

 

 

ภาพท่ี 1.3 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 

 

 

 

ภาพท่ี 1.4 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 
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ภาพท่ี 1.5 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 

 

 

 

ภาพท่ี 1.6 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 



5 
 

 

 

ภาพท่ี 1.7 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันหนาว 

 

 1.2.3.2 สินคาประเภทกางเกง 

 

 

 

ภาพท่ี 1.8 แสดงสินคาประเภทกางเกง 
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ภาพท่ี 1.9 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 

 

 

ภาพท่ี 1.10 แสดงสินคาประเภทกางเกง 
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ภาพท่ี 1.11 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 

 

 
ภาพท่ี 1.12 แสดงสินคาประเภทกางเกง 
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1.2.3.3 สินคาประเภทชดุวายนํ้า 

 

 

 
ภาพท่ี 1.13 แสดงสินคาประเภทชดุวายนํ้า 

 
 1.2.3.4 สินคาประเภทเส้ือกนัลม 

 

 

 
ภาพท่ี 1.14 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 
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ภาพท่ี 1.15 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 

 

 

 
ภาพท่ี 1.16 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 
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ภาพท่ี 1.17 แสดงสินคาประเภทเส้ือกันลม 

 
1.2.4 การประกันคุณภาพ 

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด มุงเนนการปรับปรุงดานคุณภาพท้ังในกระบวนการผลิต 
รวมถึงการพัฒนาและสงเสริมทักษะใหแกพนักงานอยางตอเนื่อง จากโครงการท่ีบริษัทไดเขารวม
การประกวดกิจกรรมทางดานคุณภาพตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันและวางแผนทางดานคุณภาพอยาง
ตอเนื่อง จึงสามารถเปนหลักประกันในดานคุณภาพของบริษัทท่ีมีตอลูกคา และเปนท่ียอมรับและ
ไดรับความเช่ือม่ันจากลูกคารายใหญจากท่ัวโลก  โดยบริษัทมีเปาหมายท่ีจะมุงสูระบบการผลิตแบบ
ลีน 

 

 

ภาพท่ี 1.18 แสดงรางวัลท่ีบริษัทเขารวมแขงขัน 

   ท่ีมา : แผนกบริหารคุณภาพ บริษัท วี.ที. การเมนท จํากดั 
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1.2.5 การดําเนนิงานของบริษัท  

           บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด มีความสามารถในการผลิตสินคาประเภทเส้ือผา  ซ่ึงมี
ความสามารถในการผลิตโดยอาศัยเครื่องจักรท่ีทันสมัย และเพียงพอตอความตองการในการผลิต
สินคาในแตละประเภท โดยบริษัทจะแบงการดําเนินงานออกเปนแตละแผนกเชนแผนกตัด,แผนก
ตกแตง,แผนกพิมพ,แผนกปก,แผนกเย็บ ซ่ึงในแตละแผนกจะดําเนินงานสอดคลองกัน โดยมี
เคร่ืองจักรท่ีใชในการดําเนินงานหลักๆ 3 ประเภทคือ  

 

           1.2.5.1 เคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม จํานวน 1,978 เคร่ือง  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.19 แสดงเคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม 

 

           1.2.5.2 กลุมเคร่ืองจักร Welding  72 เคร่ือง 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.20 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding 
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          1.2.5.3 กลุมเคร่ืองจักรซีมซิล   50  เคร่ือง 

 

 

 
ภาพท่ี 1.21 แสดงเคร่ืองจักรเเคร่ืองจักร Welding   

 

1.3 รูปแบบการจัดการองคกรและกํารบริหารองคกร 
 
1.3.1 วิสัยทัศน (vision)   
              ผูนํานวัตกรรมการออกแบบและผลิตเส้ือผาเอาทเทอรแวรและสปอรตแวรระดับโลก   

To be number one automotive steel parts manufacturer in Thailand 

 

1.3.2 พันธกิจ (mission) 

  1.3.2.1 ธํารงรักษาการเติบโตของบริษัทดวยการพัฒนาผลิตภัณฑ สปอรตแวรและเอาเตอร
แวร การสรรหาลูกคาใหม 

 1.3.2.2 เสริมสรางความแข็งแกรงและความสามรถในการแขงขันของโรงงานในภูมิภาค
อาเซียนและเช่ือมโยงเครือขาย ซัพพลายเชน 

 1.3.2.3 นําเคร่ืองมือบริหารคุณภาพระดับสากลมาประยุกตใชในองคกร 

 1.3.2.4 สรางสภาพการทํางานใหมีคุณภาพชีวิต การทํางานท่ีดี สงเสริมบุคลากรใหมีสวน
รวมในการพฒันาองคกรและสนับสนุนการทํางานเปนทีม 
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1.3.3 วัตถุประสงคดานคุณภาพ (quality objective) 

 1.3.3.1 เพิ่มคุณภาพผลิตภัณฑและกระบวนการ 

  1.3.3.1.1  % PO Final ท่ีตรวจผานจากลูกคา ≥ 99% 

  1.3.3.1.2  % ความพึงพอใจของลูกคา ≥ 85 % 

  1.3.3.1.3  % งานซอม หรือ % งานเสีย  ลดลง 50% 

 1.3.3.2 เพิ่มประสิทธิภาพงานเอาเตอรแวร 

  1.3.3.2.1 รายรับตอนาทีแรงงาน ≥ 2 บาท / นาทีแรงงาน 

 1.3.3.3 สรางมาตรฐานดานแรงงานและความปลอดภัยสูมาตรฐานสากล 

  1.3.3.3.1 จํานวนอุบัติเหตุถึงข้ึนตองหยดุงาน  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 

วีทีกาวลํ้า   นวตักรรมกาวไกล   ใสใจคูคา  พัฒนาพนกังาน   มาตรฐานระดับโลก 

 

1.3.5 นโยบาย 5ส และ ไคเซน 

 1.3.5.1 การลดคาใชจายดานการใชไฟฟา 

  1.3.5.1.1 การลดคาใชจายดานการใชไฟฟา โดยควบคุมให หนวยพลังงานไฟฟา 
คงท่ีเทากับป 2012 

1.3.5.2 ลดคาใชจายดวยกิจกรรม KSS 
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  1.3.5.2.1 ลดคาใชจายท่ีลดไดจากกิจกรรม KSS ≥ 1,200,000 บาท 

 1.3.5.3  สนับสนุนการนําเสนอหวัขอไคเซนท่ีเกีย่วของกับการลดคาใชจายและความ
ปลอดภัย 

  1.3.5.3.1 จํานวนหวัขอท่ีเกีย่วกับแนวคิดทําใหผิดพลาดยาก หรือใหไมผิดพลาด / 
ทําใหถูกตองเสมอ ≥ 10ขอ / เดือน 

  1.3.5.3.2 จํานวนหวัขอท่ีเกีย่วกับแนวคิดทําใหเร็วข้ึน,สะดวกช้ึน ≥ 100 ขอ / 
เดือน 

  1.3.5.3.3 จํานวนหวัขอท่ีเกีย่วกับแนวคิดทําใหไมอันตราย/ปลอดภัย ≥ 30 ขอ / 
เดือน 

 1.3.5.4 จัดกิจกรรมสงเสริม 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 สรางจิตสํานึกในการรีไซเคิล 

  1.3.5.6.1 มูลคาการขายชยะรีไซเคิล ≥ 12,000 / เดือน 

 1.3.5.7 สรางสํานึกในการชวยเหลือสังคม 

  1.3.5.7.1 ช่ัวโมงจิตอาสา ≥ 3,500 =ช่ัวโมง / ป 

 1.3.5.8 สนับสนุนใหพนกังานเสนอหวัขอไคเซน 

  1.3.5.8.1 จํานวนหวัขอไคเซน ≥ 376 ขอ / เดือน 

 1.3.5.9 พัฒนากิจกรรม KSSใหเปนเลิศระดับประเทศ 

  1.3.5.9.1 ไดรับรางวัลระดับทองแดง (Bronze) Thailand Kaizen Award 2013   

1 ทีม 



 

1.3.6 แผนผงั

 

 

 

 

งองคกร 

ท่ีมา 

ภาพท่ี 1.22

 : แผนกทรัพ

 

2 แสดงแผนผ

ยากรบุคคล บ

 

 

 

 

ผังองคกรของ

บริษัท วี.ที. ก

งบริษัท 

ารเมนท จํากดััด 
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1.3.7 ตําแหน
 นาย
 
1.3.8 งานท่ีไ
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 1.3.
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รับกระบวนก
ยางตอเนื่อง

กเย็บช้ัน 3 อา

บการผลิตแบบ

neer 

ดั 

จํา ชั้น 3 อาค
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เพื่อเสริมสร
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บโตโยตาใน

16 
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 1.3.8.5 เขารวมเปนคณะกรรมการประเมินตรวจสอบโครงการ VTPS ของบริษัท 

 1.3.8.6 ตรวจสอบการปฏิบัติงาน รวมท้ังออกผลการตรวจสอบ, การสรางรายงานการ
ตรวจสอบ และตรวจสอบการดําเนินการแกไขและสรางมาตรฐานการทําปฏิบัติงาน 

1.3.8.7 ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ีไดรับมอบหมาย อยางตอเนื่อง 

1.3.8.8 จัดทําเอกสารตางๆท่ีเกี่ยวของ 

 

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงาน 

 1.4.1  นายประเจิด     สาระดิษฐ  ผูจัดการฝายผลิต 

 1.4.2  นายคมศักดิ์     ผลจันทร  ผูจัดการแผนก IE 

 1.4.3  นายทวศัีกดิ์      ลาลู  เจาหนาท่ีแผนก 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 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด เปนบริษัทท่ีผลิตเส้ือผา จําพวกเส้ือกีฬา และเส้ือคลุมกันหนาว
เพื่อการสงออกไปยังตางประเทศ ซ่ึงในปจจุบัน  บริษัทตองประสบกับปญหาในดานของ
ประสิทธิภาพในการผลิตท่ียังมีจุดท่ียังบกพรองและตองการการปรับปรุงเพื่อใหการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน  ซ่ึงผูวิจัยเล็งเห็นถึงความสามารถในการผลิตของบริษัทวายังบริษัทมี
ศักยภาพในการผลิต แตมีปจจัยในการผลิตบางประการท่ีทําใหการผลิตยังไมมีประสิทธิภาพ
เทาท่ีควร 
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 จากปจจัยดังกลาวข้ันตน ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตยังไมดีเทาท่ีควรซ่ึงสงผลทําให
ตนทุนในการดําเนินงานของบริษัทสูง โดยบริษัทมีนโยบายท่ีจะแกไขและปรับปรุงพัฒนา
ประสิทธิภาพในการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อความอยูรอดของกิจการเสมอมา  

ดังนั้นผูจัดการฝายผลิตและผูจัดการแผนกวิศวอุตสาหการจึงไดกําหนดใหผูวิจัยเขาไป
ศึกษาทําการแกไขปญหาเร่ืองรอบเวลาการผลิตและปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดตนทุนในกระบวนการผลิตแผนกเย็บเพื่อใหกิจการมีผลผลิตและกําไรสูงข้ึน
โดยอาศัยระบบและเทคนิคตามระบบการผลิตแบบโตโยตาในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตร ลูกคา 
Adidas เพื่อใหเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดรอบเวลาการผลิต และสามารถผลิตสินคาได
ทันเวลาและเปนไปตามกําหนดการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 

 

1.7 วัตถุประสงคของโครงงาน 

 1.7.1 เพื่อศึกษาและวิเคราะหสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตแผนกเย็บ 

 1.7.2 เพื่อปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานแผนกเย็บ  

 1.7.3 เพื่อเพ่ิมผลิตภาพของสายการผลิตแผนกเย็บ 

 1.7.4 เพื่อเพ่ิมแรงจูงใจและรายไดของแผนกเย็บ 

  

1.8  ขอบเขตของโครงงาน 

ศึกษาวิเคราะห ลดและปรับปรุงรอบเวลาการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดวย
การประยุกตใชเทคนิคของ Industrial Engineer และ ระบบการผลิตแบบโตโยตา ภายใน
กระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 ลูกคา Adidas บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด 

 

 

 



19 
 

1.9 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1.9.1 สํารวจระบบ VTPS 

 1.9.2 ดําเนินการสํารวจตามหลัก STEP 3  Standardized Word 

1.9.3  สรุปสภาพของปญหา 

1.9.4 คนหาสาเหตุของปญหา 

1.9.5 จัดทํามาตรการแกไข 

1.9.6 ตรวจสอบผล 

1.9.7 จัดทํามาตรฐานการทํางาน 

 

1.10 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

 1.10.1 สามารถวิเคราะหสภาพปญหาปจจบัุนของกระบวนการผลิตแผนกเยบ็ 

1.10.2 สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานแผนกเย็บ  

 1.10.3 สามารถเพ่ิมผลิตภาพของสายการผลิตแผนกเย็บมากข้ึน 290 ตัว 

 1.10.4 สามารถเพ่ิมแรงจูงใจและรายไดของแผนกเย็บมากข้ึนรอยละ 31.10 
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  บทที ่2 

ทฤษฎีและเคร่ืองมือที่ใชในการปฏิบัติงาน 

  

 ในบทนี้ไดกลาวถึงทฤษฏีตางๆและเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวของท่ีใชในกรณีศึกษาเพื่อลดและ
ปรับปรุงรอบเวลาการผลิตในกระบวนการผลิตโดยผูวิจัยไดใชทฤษฏีตางๆท่ีเกี่ยวของและไดเรียบ
เรียงเนื้อหาและสรุปความสัมพันธเหลานั้นออกมาเปนหัวขอไดดังนี้ 

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 แผนผังกางปลา 

2.7 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

2.1 ทฤษฎีเรื่องหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

 
2.1.1 หลักการเบื้องตน 

 การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยู
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบท่ีไดรับการยอมรับท่ัวโลกวา
เปนระบบการผลิตท่ีสามารถลดตนทุนลดความสูญเปลาและลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได
ท้ังยังเปนระบบที่สรางมาตรฐานและแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวยจากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ไดมี
การพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม (New Paradigm) ของการผลิตคือการผลิตแบบลีนซ่ึงกระบวน
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ทัศนนี้มีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากข้ึนและเปนระบบสามารถตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคาไดเปนอยางดีระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหาร
เวลาและการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/Muda) เม่ือโตโยตาตองการท่ีจะใหระบบมี
ความยืดหยุนและลดเวลาต้ังแตการส่ังซ้ือจนถึงการขนสงในกรณีท่ีเปนการส่ังซ้ืออยางเรงดวน
หลักการท่ีสําคัญคือการลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ 

ซ่ึงความสูญเปลา (Waste/Muda) ท่ีสําคัญในกระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโตโยตาคือการ
ผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปนสินคาท่ีสะสมไวนานใน
คลังสินคา (Inventory) ทําใหเกิดการรักษาท่ียุงยากจากรูปแบบการผลิตท่ีเปนแบบแบทช
(Batches)ของผลิตภัณฑขนาดใหญท่ีมุงเนนในเร่ืองของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวน
มากซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีนท่ีมีเคร่ืองจักรท่ี
เหมือนกันการดําเนินงานในทางท่ีเหมือนกันแตสามารถมองเห็นความแตกตางในการปองกัน
ปญหาอยางสมบูรณแบบ 
 ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมท่ีจะใชการผลิตแบบลีนเปนการผลิตจํานวน
มากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกท่ีดีกวาการผลิตแบบจํานวน
มาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงายๆนั่นคือการรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการ
และสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาท่ีคลายกันท่ีทําใหเกิด
ประสิทธิผลความยืดหยุนและคุณภาพซ่ึงมีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาท่ีตองการขอ
ไดเปรียบในการแขงขันในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมตอระหวางโรงงานแบบ
ลีน (Lean Factories) ซ่ึงทําใหไดผลลัพธท่ีคุมคา 

 

2.1.2 วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
 วิวัฒนาการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝมือ (Craft Production) มาเปนแบบผลิตแบบ
จํานวนมาก (Mass Production) แตในปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปล่ียนแปลงไปดังภาพที่ 2.1 
(Spann et al., 1997) จะเห็นไดวาภายใตการผลิตในยุคปจจุบันการผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกับ
ลักษณะการผลิตท่ีลูกคาตองการมากท่ีสุดโดยมีการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตและมีการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 
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และศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหน่ึงเดือนโตโยตาไดสรุปวาระบบวิธีการผลิตแบบจํานวน
มากไมเหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโตโยตาดังนั้นโตโยตาจึงตองการสรางรถยนตท่ีมีรูปแบบ
ท่ีหลากหลายภายในโรงงานซ่ึงแตกตางจากรูปแบบการผลิตของฟอรด (Ford) อยางส้ินเชิงและยัง
ขาดความพรอมทางดานเงินทุนจึงไมสามารถเพิ่มการลงทุนทางดานเทคโนโลยีชั้นสูงไดเม่ือเขา
กลับถึงญ่ีปุนจึงไดเรียกไทอิจิโอโนะวิศวกรการผลิตเพ่ือรวมพัฒนาระบบการผลิตเม่ือโอโนะได
ศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจํานวนมากทําใหเห็นขอจํากัดหลายประการดังนั้นจึงไดออกแบบ
ระบบเพื่อลดความสูญเปลาและเนนประสิทธิภาพสูงสุดดวยตนทุนท่ีต่ํากวาและมีความยืดหยุนกวา
แนวทางการผลิตแบบจํานวนมากระบบที่พัฒนาขึ้นจึงรูจักกันดีในนามระบบการผลิตแบบโตโยตา
และไดเปนตนแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือการผลิตแบบลีนโดยมุงลดความสูญเปลา
จากการใชทรัพยากรที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา (Non ValueAdded : NVA) และรวมถึง
แนวทางปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องดวยการลงทุนในทรัพยากรมนุษย (Human Capital) 
โดยไมเนนการลงทุนในเทคโนโลยีช้ันสูงแตจะมุงการปรับปรุงโดยมีพนักงานเปนตัวขับเคล่ือนท่ี
สําคัญและสอดคลองกับปรัชญาคุณภาพอยางการจัดการดานคุณภาพรวมทั้งองคกรจึงสงผลให
ญ่ีปุนสามารถแขงขันในตลาดโลกและทําใหธุรกิจของอเมริกาตองดําเนินการปรับตัวในชวง
ทศวรรษ 1980กลาวกันวากอนหนาท่ีโอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตาข้ึนมาเขาไดเดินทาง
ไปดูงานท่ีบริษัทผลิตรถยนตฟอรดท่ีสหรัฐอเมริกานั่นคือจุดกําเนิดความคิดเร่ืองระบบการผลิตแบบ
โตโยตาท่ีมุงเนนการไหลของงานหลัก (Flow) โดยส่ิงตางๆท่ีขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวา
เปนความสูญเปลา (Waste/Muda) ท่ีจะตองกําจัดออกไปจากท่ีกลาวมาสรุปไดวาระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing System) มีจุดกําเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตานั่นเองโดนเจมส
วอแม็กเปนผูเรียกระบบการผลิตดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีนและเผยแพรจนเปนท่ีรูจัก 
 
2.1.4 มุมมองแบบลีน: นิยาม 
 American Society For Quality (ASQ) ใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววา
เปนการเร่ิมพิจารณาการกําจัดของเสียท้ังหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิตหลักการของลีนรวมถึง
เวลาการรอคอยเปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) การ
ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนท่ีระบบผลัก) การไหลของ
กลุมผลิตภัณฑ (ลดขนาดกลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual 
ProcessTimes) (Monden, 1998)National Institute of Standards and Technology Manufacturing 
Extension Partnership(NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนระบบ
ท่ีมุงเนนการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยทําให
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ตองการของลูกคามากําหนดส่ิงท่ีจะตองทําดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนส่ิง
สําคัญยิ่ง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 

  2.1.5.1.1 คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 

  2.1.5.1.2 ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาท่ีในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือ
บริการท่ีจะนําเสนอออกสูตลาด 

  2.1.5.1.3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ ( Feedback) คือ ส่ิงท่ีกําหนด
วาผูผลิตหรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึง
พอใจของลูกคา 

2.1.5.2 การไหล (Flow) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่องคือการทําให
สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลาโดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิต
ดวยเหตุอันใดก็ตามใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ําซ่ึงแมวาระดับน้ํา
จะลดตํ่าลงแตก็ยังไหลอยูเสมอองคกรตางๆตองการมุงเนนในเร่ืองการไหลของผลิตภัณฑแบบ
รวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการกําจัดอุปสรรคตางๆและระยะทางท่ีอยูระหวางแผนกท่ี
เกี่ยวของกับการทํางานทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวกับการผลิต
เปล่ียนแปลงไปการไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีนและเปน
จุดเร่ิมตนท่ีจะตองทําใหเกิดข้ึนกอนท่ีจะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆของระบบการผลิตแบบลีนตอไป
การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังนี้คือ 

2.1.5.2.1 อยาใหเคร่ืองจักรวางงานดวยเหตุอันใดกต็าม (Idle) 
2.1.5.2.2 หากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม 

(Out of Control) ตองแกไขใหกลับสูภาวะปกติไดเร็วท่ีสุด 
2.1.5.2.3 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance :  

PM) เปนส่ิงท่ีตองใชเวลาใหนอยท่ีสุดแมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตามเพราะบางกรณีไมสามารถ
ควบคุมเวลานีไ้ด 

2.1.5.2.4 อยาขัดจังหวะการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม 
2.1.5.2.5 จัดกาํลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line  

Balancing) ซ่ึงจะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work In Process : WIP) หรือเกิดคอขวด
ข้ึน (Bottleneck) 

2.1.5.2.6 ลดปริมาณการขนยาย 
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2.1.5.2.7 ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
2.1.5.2.8 จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม 

2.1.5.3 การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีนสินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลัง
จะถูกพิจารณาเปนเร่ืองการสูญเปลาฉะน้ันการผลิตผลิตภัณฑท่ีขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกันดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการคือการทําการผลิตเม่ือลูกคามีความ
ตองการสินคานั้นและผลิตแคเพียงพอกับท่ีลูกคาตองการโดยหมายถึงท้ังลูกคาภายในและภายนอก
เปนการผลิตท่ีเขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามส่ัง (Made To Order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและ
รอการขาย (Made To Stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ี
เกิดข้ึนเพราะการรอคอย (Waiting) วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือการสรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลาจึงไดนําTakt Time มาใชเปนเคร่ืองมือใน
การจัดสมดุลของการไหลโดยTakt Time นั้นเปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการ
ของลูกคา และเปนความรวดเร็วท่ีกําหนดใหในกระบวนการผลิตเพื่อทําใหไดตามความตองการใน
ระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเปนเครื่องมือท่ีเช่ือมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปน
ตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนา
เสนทางสําหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภัณฑ ซ่ึงนําไปสูการคนหาปญหาและหาคําตอบท่ีตองการใน
หลักการนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง (Work Backward) คือ นําความตองการของ
ลูกคา (Customer Requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอลูกคามาซ้ือ การผลิต
ตองทําเม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต (MasterProduction Plan : 
MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast) ในการใชระบบดึงใหสมบูรณ
แบบ ใหใชกับท้ังลูกคาภายนอก (External Customer) ซ่ึงก็คือ บริษัทหรือลูกคาท่ีซ้ือสินคาจากเรา 
และกับท้ังลูกคาภายใน (Internal Customer) ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหนวยงานท่ีเราตองใหการ
สนับสนุนแกเขาหรือบุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของการ
จัดการดานคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM) 

2.1.5.4 ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากท่ีเขาใจความตองการของลูกคา รูและ 
เขาใจในคุณคาของสินคาท่ีผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรม 
ในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับสินคาและบริการอยางตอเนื่อง 
รวมถึง การคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิด
ของ PDCA (Plan-Do–Check–Act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการทํางานท่ี
มีประสิทธิภาพในหลักการท่ีไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการ
ลดเวลา พื้นท่ี ตนทุน และการลดความผิดพลาดเกี่ยวกับการสรางผลผลิตและการจัดการ ซ่ึงเปน
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ผลตอบสนองไปยังความตองการของลูกคา โดยท่ัวไปองคประกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีน
มุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึง
เปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา ประการท่ีสอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหล
อยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สาม
ความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น
การบริการและการดําเนินงานข้ันตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องท่ีเปนไปได 
 
2.1.6 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน 

2.1.6.1 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจท่ีนิยม
ใชในประเทศญ่ีปุน และเปนท่ีรูจักกันในคําวา ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุนท่ีกาวหนามา
มากกวา 20 ป เพราะไดใช ไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอ ทําให
บริหารธุรกิจไดตรงเปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการ
เปล่ียนแปลงมากและนอยของปริมาณผลิตภัณฑท่ีกําหนด และเม่ือมีการพัฒนาปรับปรุงมากข้ึน
เร่ือย ๆ การรวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลัก ซ่ึงทําใหมี
ขอไดเปรียบในการแขงขันในระยะยาว 

2.1.6.2 การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีนคือการทํา
ความเขาใจวาอะไรคือ คุณคา (Value) และความสูญเปลา (Waste/Muda) ท้ังในและนอกองคกรท่ีอยู
ในความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนส่ิงจําเปนและตองถูกสรางข้ึนในสายตาลูกคาและตามท่ี
ลูกคากําหนด และมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะ
กําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโต
โยตา (Toyota Production System : TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน3 ประเภท คือ 

2.1.6.2.1 ส่ิงท่ีไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปลาและ
เปนกิจกรรมท่ีไมจําเปนซ่ึงควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การ
สุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work In Process : WIP) โดยไมเช่ือมตอเพื่อเขาสู
กระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซํ้า ๆ (Double Handing) 
 2.1.6.2.2 ส่ิงท่ีจําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value 

Added:NNVA) คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคล่ือนยายอุปกรณหรือเคร่ืองมือระหวางการ
ผลิต และเพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปล่ียนแปลงการทํางานคร้ังใหญ เชน การวาง
ผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปล่ียนแปลงไดในทันที   
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2.1.7 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
ดังท่ีทราบกันมาแลววาการปรับเปล่ียนองคกรคงไมสามารถเกิดข้ึนไดในเพียงช่ัวขามคืนซ่ึง

ประกอบดวยกิจกรรมตางๆดังเชนการปรับปรุงสถานท่ีการใหบริการลูกคาการปรับปรุงผลิตภัณฑ
การขจัดความสูญเปลาและมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดข้ึนซํ้าอีกโดยเคร่ืองมือและเทคนิคชวยใน
การแกปญหาตางๆดังนี้ 

2.1.7.1 ไคเซน (Kaizen) ไคเซนเปนภาษาญ่ีปุนมีความหมายวาการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ตลอดไป(Continual Improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึงการเปล่ียนแปลง (Change) และ 
Zen หมายถึงดี(Good) ไคเซนเปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลาโดยเนนในความ
มีสวนรวม(Participation) ของทุกคนเปนหลักและเช่ือในปริมาณของส่ิงท่ีทําการปรับปรุงมากกวา
ผลท่ีไดจากการปรับปรุง (Return) คือเนนการปรับปรุงหลายๆส่ิงทําปริมาณมากๆถึงแมวาผลลัพธท่ี
ไดจะดีข้ึนเพียงเล็กนอย (Small Improvement) แตถาทําไปเร่ือยๆอยางตอเนื่อง (Continuous) มันก็
จะกลายเปนผลการปรับปรุงท่ียิ่งใหญ (Big Improvement) ในอนาคตในขณะท่ีซิกซซิกมาจะเลือก
ทําโครงงาน (Project) ท่ีใหผลตอบแทนทางการเงิน (Financial Return) ท่ีคุมคาเทานั้นไมเนนท่ี
ปริมาณผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทานั้นส่ิงท่ีวัดเปนตัวเงินไมไดแตเปน
ส่ิงท่ีทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปนกิจกรรมของไคเซนไดการทํากิจกรรมไคเซนอาจเปน
กลุมหรือเดี่ยวก็ไดข้ึนกับเร่ืองท่ีทําโดยเร่ืองท่ีทําไคเซนอาจทําใหเกิดส่ิงเหลานี้  
  2.1.7.1.1      ระยะทางการขนยายลดลง 

 2.1.7.1.2      รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลง 
 2.1.7.1.3      ผลิตภาพเพ่ิมข้ึน 
 2.1.7.1.4      ใชพื้นที่นอยลง 
 2.1.7.1.5      งานออกดีข้ึน 
 2.1.7.1.6      งานท่ีอยูระหวางกระบวนการ (WIP) ลดลง 
 2.1.7.1.7      คุณภาพดีข้ึน 
 2.1.7.1.8      กระบวนการผลิตส้ันลง 
 2.1.7.1.9      ใชเวลาการตั้งเคร่ืองจักรลดลง 
 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)  
การผลิตแบบทันเวลาพอดีเปนระบบการผลิตท่ีนํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ี

มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆออกจากระบวนการซ่ึงพัฒนาขึ้นโดย
บริษัทโตโยตาประเทศญ่ีปุนเพื่อใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและช้ินสวนเขาสูกระบวนการผลิตใน
ปริมาณและเวลาที่ตองการเพื่อใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความตองการท้ังปริมาณและเวลาท้ังนี้
เพ่ือลดความสูญเสียและตนทุนท่ีมาจากการคงคลังและลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสีย
ของการผลิตแบบคราวละมากๆการผลิตแบบทันเวลาพอดีถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางท่ีเคยมี
ในการผลิตแบบคราวละมากๆไดแตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงท่ีตองคอยปรับตั้ง
กระบวนการและการวางแผนรวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดย
สรุปการผลิตแบบทันเวลาพอดีตองมีการเปล่ียนแปลงท่ีตางจากการผลิตคราวละมากๆดังตอไปนี้ 

2.1.7.2.1 ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิตใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากันและ
สามารถรองรับผลิตภัณฑท่ีหลากหลายได 
 2.1.7.2.2 ตองลดหรือกําจัดเวลาท่ีใชในการตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุนการผลิต (Setup 

Time) โดยมีเปาหมายอยูท่ีการเปล่ียนแปลงแตละคร้ังตองไมเกิน 10 นาทีหรือท่ีเรียกกันวา SMED 
(SingleMinute Exchange of Die) 

 2.1.7.2.3 ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซ้ือแตละคราว (Lot Size) ซ่ึง
แนนอนวาทําใหเกิดจํานวนครั้งของการตั้งเคร่ืองและจํานวนครั้งของการส่ังซ้ือท่ีมากข้ึน. 
  2.1.7.2.4 ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (Production Lead Time  
และ Delivery Lead Time)ซ่ึงเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวาง
หนวยผลิตสวนการลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือและการติดตอ
ประสานงานท่ีดีกับผูผลิตจากภายนอก 
  2.1.7.2.5 ตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเพื่อใหเคร่ืองจักรมีความ
พรอมอยูตลอดเวลาซ่ึงการผลิตแบบทันเวลาเคร่ืองจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการ
ผลิตคร้ังละมากๆ 
  2.1.7.2.6 ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ (Flexible Work Force) เชนสามารถใช
เคร่ืองจักรไดสามารถบํารุงรักษาไดสามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอ่ืนไดซ่ึง
แตกตางจากการผลิตคราวละมากๆที่จะใชแรงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยาง 
  2.1.7.2.7 ตองการผูผลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือไดและมีระบบประกันคุณภาพท่ีจะ
ไมทําใหช้ินสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงานรวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก  
  2.1.7.2.8 ตองขนถายช้ินงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอยๆหรือถาเปนไปไดก็



 

คราวละหนึ่ง
ปริมาณงานร

 
2.1.7
การ

Flow) ซ่ึงจะ
ปริมาณสมํ่าเ
ของลูกคาถือ
ที่ตองทํากอน
งานอยางราบ
รุนเดียวกันค
สองมีลักษณ

 

 

 
สมม

และ 400 ชิ้น
สามารถปรับ

 

งหนวย (Sma
ระหวางกระบ

7.3 การปรับเ ี
ปรับเรียบการ
ทําใหการคว
เสมอคงท่ีตลอ
วาเปนการลด
นการติดต้ังระ
บเรียบสม่ําเสม
ร้ังละมากๆ (
ะพิเศษดังภาพ

ภาพท่ี 2.6 

มุติวาในเดือน
นตามลําดับแล
บเรียบการผลิต

all-Lot-Conve
บวนการ 

รียบการผลิต 
รผลิตจะทําให
บคุมการผลิต
อดชวงเวลาใ
ดความผันแป
ะบบคัมบังเนื่
มอกอนโดยทั
(Batch Produ
พที่ 2.6 

แสดงเปรียบเ

นหนึ่งลูกคาตอ
ละใหเดือนหน
ตไดดังภาพท่ี 

eyance หรือ

 (Smooth Pro
หเกิดการไห
ตเปนไปไดอย
นการผลิตโด
ร (Mura/Var

นืองจากระบบ
ทั่วไปในปจจุบ
uction) และก

เทยีบ Batch P
ท่ีมา : (Feld

องการสินคาด
นึ่งมีวันทํางาน
 2.7 

 One-Piece 

oduction Sequ
ลของงานอย
ยางงายการปรั
ดยผลิตทุกรุน 
iation) ในการ
บคัมบังจะใชง
บันมีลักษณะ
การผลิตแบบ

Production กับ
d, 2001) 

ดังนี้คือ A B 
น 20 วันโดย

Flow) ทั้งนี้

uence) 
างราบเรียบอ
รับเรียบการผ
 (Model) ทุก
รผลิตการปรับ
งานไดดีเม่ือก
การผลิตอยู 2
ผสมรุน (Mix

บ Mixed Prod

C และ D จําน
ยมีเวลาทํางาน

นี้เพื่อลดเวลาน

อยางสม่ําเสม
ผลิตคือการผลิ
กวันตามความ
ับเรียบการผลิ
การผลิตมีการ
2 ลักษณะคือ
xedProductio

duction 

นวน 1,600, 1
นวันละ 8ชั่วโ

33 

นําและลด

อ(Steady 
ลิตงานท่ีมี
มตองการ
ลิตเปนส่ิง
รไหลของ
อการผลิต
on) ซ่ึงท้ัง

 

1,200,800 
โมงดังนั้น



 

 

 
2.1.7

 การมี
(Standard) ส
เอกสารและอ
การทํางานแล
ข้ันแรกๆของ
Instruction) ต

 
2.2 แนวคิด

 
2.2.1 แนวคิด
แนวคิดหลักข

2.2.1
2.2.1
2.2.1
2.2.1

 
TPS

วัฒนธรรมกา
คือพระเจารว

7.4 การมีมาต
มมีาตรฐานก
สําหรับการทํา
อบรมพนักงา
ละผลงานไดง
งการเพิ่มผลผ
ตางๆนั่นเองห

และทฤษฏีเ

ดและทฤษฏีเกี
ของระบบการ
1.1 หลัก Just 
1.2 Jidoka เป
1.3 Flexible W
1.4 Kaizen ก

S คือระบบที
ารจัดการและ
วมท้ังตองใหค

ภาพ

ตรฐานในการท
ารทํางานคือก
างานและปฏิบ
านใหทําตามม
งายรวมถึงใชส
ผลิตเลยก็วาได
หรืออาจกลาว

กี่ยวกับการ

ก่ียวกับการผลิ
รผลิตแบบโต
 In Time (JIT
นภาษาญ่ีปุน

Workforce เป
ารแนะนําปรับ

ที่ประกอบดว
เคร่ืองมือท่ีมี
ความสําคัญกั

พท่ี 2.7 แสดง
ท่ีมา : (Feld

ทํางาน (Work
การมีระบบเอ
บัติตามาตรฐ
มาตรฐานท่ีได
ส่ือกับพนักงา
ดตัวอยางของ
ววามีระบบ IS

ผลติระบบ 

ลิตระบบ TPS
ตโยตาประกอ
T) การผลิตแบ
หมายถึงการห
ปนการปรับจาํ
ับปรุงหรือขอ

วยองคประกอ
ประสิทธิภาพ
ับคนเปนหลัก

 
การปรับเรียบ
d, 2001) 

k Standardiza
อกสาร (Docu
านนั้นเมื่อมีก
ดแกไขนั้นกา
านถึงการปฏิบ
มาตรฐานการ

SO 9000 ก็พอ

TPS (Toyo

S (Toyota Pr
อบดวยหลัก 4
บบทันเวลาพอ
หยุดทันทีเม่ือ
านวนคนกับเค
อเสนอแนะจา

อบสําคัญ 3 
พโดยผูบริหาร
กสวนของวัฒ

บการผลิต 

ation) 
umentation) อ
การเปล่ียนแป
รมีมาตรฐาน
บัติงานไดงาย
รทํางานก็คือค
อจะกลาวได 

ta Product

roduction Sy
 ประการไดแ
อดี 
อพบของเสีย 
คร่ืองจักรใหส
ากคนงาน 

 อยางคือคว
รตองเขาใจถึง
ฒนธรรมการจั

อางอิงไวเปนม
ปลงใดๆก็ตอง
นทําใหสามาร
ยข้ึนดวยนับเป
คูมือการทํางา

tion System

ystem) 
แก 

สอดคลองกับ

วามเขาใจของ
งหลักการที่วา
จดัการไดแกก

34 

 

มาตรฐาน
งปรับปรุง
ถควบคุม
ปนบันได
าน (Work 

m) 

บการผลิต 

งผูบริหาร
าลูกคา 
การมี 



35 
 

การพัฒนาอยางตอเนื่องและความสอดคลองของการทํางานท่ีเปนระบบสวนเคร่ืองมือท่ีมี
ประสิทธิภาพจะตองเปนการลงทุนโดยมองถึงระยะยาวทางดานเคร่ืองจักรพรอมท้ังการดูแลรักษา 
เคร่ืองจักรอยางเปนระบบ 

ความสูญเปลาจากการผลิตในระบบ TPS 
1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากจนเกินไป 
2. ความสูญเปลาจากการรอคอย 
3. ความสูญเปลาจากการขนยาย 
4. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสมของพนักงาน 
5. ความสูญเปลาจากการทํางานท่ีซํ้าซอน 
6. ความสูญเปลาจากการเก็บสตอกสินคาและวัตถุดิบ 
7. ความสูญเปลาจากผลิตภณัฑไมมีคุณภาพหรือผลิตของเสีย 

แนวทางของ TPS ท่ีสามารถชวยแกปญหาดังกลาวไดถูกบันทึกไวและนํามาปฏิบัติและ 
พัฒนากันอยางตอเนื่องโดยจะข้ึนอยูกบความเหมาะสมกับวิธีการผลิตท่ีแตกตางกันโดยจะสามารถ 
อธิบายแยกเปนหัวขอไดดังนี้ 
 
1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากจนเกินไป 
 
คําอธิบาย 

ความสูญเปลาดังกลาวเกิดจากการผลิตมากเกินกวาความตองการของตลาดถาหากสภาวะ
ความตองการของตลาดมีความแนนอนปญหาขอนี้ก็คงจะไมสงผลมากแตเนื่องจากสภาวะการตลาด
มีความผันผวนข้ึนลงอยูตลอดเวลาทําใหบริษัทไมสามารถวางแผนการผลิตไดสอดคลองกับความ
ตองการของตลาดสงผลใหมีการขาดสตอกเกิดข้ึนบอยๆทําใหมีการสะสมของพัสดุคงคลังเพิ่มข้ึน
เร่ือยๆรวมทั้งความสูญเสียท่ีตามมาจากการมีพัสดุคงคลังท่ีเพิ่มข้ึนเชนตนทุนท่ีเพิ่มข้ึนและความ
สูญเสียจากการใชพื้นที่คลังเก็บสินคา (บูรณศักดิ์  มาดหมาย, 2552) 
 
รายละเอียด 
 ในบางคร้ังช้ินงานท่ีผลิตไมตรงตามแผนจะถูกจัดเก็บไวตามเสนทางในโรงงานทําใหเกิด
การขัดขวางการไหลของการผลิตอีกท้ังยังจะตองใชพื้นท่ีจัดเก็บเกินความจําเปนโดยจะตอง
ส้ินเปลืองกับของระหวางการผลิตและของที่รอการจัดสงนอกจากนี้ในการผลิตบางช้ินงานจะตอง
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ใชวัตถุดิบและช้ินสวนประกอบซ่ึงจะตองเรียกใชกอนความจําเปนทําใหเงินทุนจมอยูกับสินคาและ
ยังทําใหความยืดหยุนของการผลิตลดลงอีกดวย 

 
สาเหตุ 

บางคร้ังการท่ีมีคนจํานวนมากเกินไปหรือมีอุปกรณในการผลิตมากเกินไปจึงจําเปนท่ี
จะตองส่ังผลิตงานเพื่อไมใหคนหรือเคร่ืองจักรวางงานหรืออาจจะเปนกรณีของการวางแผนการ
ผลิตในปริมาณท่ีมากเพื่อจัดเก็บไวเปนสินคาคงคลังในการสงขายระยะยาวอีกหนึ่งกรณีขององคกร
ท่ีมีการใหความสําคัญกับแผนการผลิตทําใหฝายผลิตมีอํานาจในการตัดสินใจซ่ึงในบางคร้ังอาจมี
การผลิตเกินความจําเปนก็เปนไปได 
 
วิธีการแกไข 

วางแผนและผลิตงานตามจํานวนท่ีตองการเทานั้นโดยใหยึดปริมาณการส่ังของลูกคาเปน
หลักในบางบริษัทอาจใชการส่ังสินคาโดยใชระบบKanbanซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการควบคุม
สินคาท้ังระบบตั้งแตลูกคาจนถึงผูผลิตเพ่ือไมใหเกิดการผลิตเกินความจําเปนโดยKanbanจะตองมี
ท้ังการใชระหวางบริษัทลูกคาและภายในบริษัทเองนอกจากนี้การวางแผนการผลิตใหมีความถ่ีมาก
ข้ึนเพื่อลดปริมาณสินคาคงคลังในสินคาแตละตัวใหนอยลงโดยใชวิธีการปรับเรียบการผลิตหรือ
Heijunkaสวนในกรณีท่ีมีพนักงานหรือเคร่ืองจักรมากเกินไปอาจทําการลดจํานวนพนักงานหรือ
เคร่ืองจักรลงเพื่อใหเกิดความคลองตัวในการผลิตและไมเกิดตนทุนท่ีจมไปกับแรงงานและ
เคร่ืองจักรท่ีมีมากเกินความจําเปน 

 
2. ความสูญเปลาจากการรอคอย 
 
คําอธิบาย 

การรอคอยท่ีเกิดจากการสะสมของงานหรือใบส่ังงานตามข้ันตอนการผลิตการรอคอยทํา
ใหการไหลของงานหยุดชะงักและไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑหรือบริการที่บริษัททําอยูแต
กลับทําใหเวลาผานไปโดยสูญเปลาสงผลกับตนทุนจมท่ีเพิ่มข้ึนและชวงเวลานําในการสงมอบท่ี
ยาวนานข้ึน 
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รายละเอียด 
บางกรณีอาจมีบางข้ันตอนการผลิตท่ีไมสามารถดําเนินการไดเพราะรอบการผลิตเพื่อสง 

ของใหลูกคายาวเกินไปจําเปนท่ีจะตองรอกลองเพ่ือใสช้ินงานใหมหากมีการเพิ่มปริมาณการส่ัง
สินคาและไมไดมีแผนสํารองตางๆเอาไวเชนแผนการเรียกวัตถุดิบแผนสํารองเคร่ืองจักรหรือใน
กรณีท่ีเคร่ืองจักรมีปญหาผลสืบเนื่องจากการรองานก็คือการเรงผลิตงานดวนสงผลใหการ
ตรวจสอบไมสามารถทําไดอยางท่ัวถึงทําใหเกิดความผิดพลาดจากการผลิตเกิดข้ึนไดงายในบางคร้ัง
จําเปนท่ีจะตองทํางานลวงเวลาและใชแรงงานมากกวาปกติท้ังหมดนี้สืบเนื่องเปนผลกระทบแบบ
โดมิโน 
 
สาเหตุ 

สาเหตุของความสูญเปลาจากการรองานอาจมีอยูหลายประเภทและจากหลายสวนของ
บริษัทไมวาจะเปนปญหาจากการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสมการเก็บตุนสินคาบางอยางมาก
จนเกินไปทําใหเนื้อท่ีการเก็บสินคาไมเพียงพอการผลิตงานในปริมาณท่ีมากเพื่อจัดเก็บการผลิตท่ีมี
สายการผลิตยาวเกินไปการผลิตงานแบบไหลวนการประมาณการท่ีผิดพลาดจากฝายการตลาดการ
ผลิตงานจากความรูสึกโดยไมไดยึดเอาขอมูลอางอิง 
 
วิธีการแกไข 

ควรที่จะวางแผนการผลิตใหมีความสอดคลองกับการไหลของงานไมใหมีการผลิตท่ีมาก
หรือนอยจนเกินไปเพราะอาจจะสงผลกระทบตอปริมาณวัตถุดิบช้ินสวนประกอบอีกท้ังพื้นท่ีใน
การจัดเก็บสินคาคงคลังและสินคาท่ีรอการผลิตในบางคร้ังการปรับแผนการผลิตแบบราบเรียบ
Heijunkaอาจเปนอีกทางเลือกหน่ึงท่ีจะชวยใหแผนการผลิตมีประสิทธิภาพและสงผลตอการไหล
ของงานใหเกิดข้ึนอยางตอเนื่องท้ังนี้ควรท่ีจะนําระบบKanbanเพ่ือชวยในการควบคุมปริมาณสินคา
คงคลังดวยหากสามารถทําใหระบบการผลิตมีความนิ่งแลวการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตก็จะทําได
อยางงายและรวดเร็วอีกดวย 
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3. ความสูญเปลาจากการขนยาย 
 
คําอธิบาย 
 การขนยายวัสดุภายในโรงงานเปนความสูญเปลาอยางหน่ึงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ท้ังนี้เนื่องจากการเคล่ือนยายวัสดุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งไมไดกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับวัสดุ
ดังกลาวแตมีคาใชจายในการขนยายเกิดข้ึนจึงตองพยายามลดการขนยายและการเพ่ิมมูลคาเพิ่มให
มากข้ึนระหวางการขนยาย 
 
รายละเอียด 

จากการเคล่ือนยายท่ีเกิดข้ึนโดยไมจําเปนสงผลใหการใชพื้นท่ีเกิดการสูญเปลาอีกท้ังความ
สูญเปลาจากการขนยายสามารถทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลงไดหากการเคล่ือนยายวัตถุดิบและ
ช้ินสวนประกอบไมมีความเหมาะสมการเคล่ือนยายดังกลาวจําเปนที่จะตองใชแรงงานและอุปกรณ
เคร่ืองจักรในการขนยายทําใหเกิดตนทุนท่ีไมจําเปนและยังสามารถท่ีจะทําใหช้ินงานเกิดความ
เสียหายไดอีกดวย 
 
สาเหตุ 

สาเหตุหลักๆของความสูญเปลาจากกาขนยายคือการวางผังไมดีทําใหเกิดการเคล่ือนไหวที่
ไมจําเปนอีกกรณีหนึ่งคือการผลิตแบบกองเก็บซ่ึงดูเหมือนจะเปนปญหาหลักๆของความสูญเปลา
หลายๆอยางการใชพนักงานใหผลิตงานแตเพียงอยางเดียวการนั่งทํางานหรือการทํางานโดยใชการ
เคล่ือนไหวท่ีนอยจนเกินไปเปนตน 
 
วิธีการแกไข 

ทําไดโดยการวางผังเครื่องจักรและคนงานใหมีความเหมาะสมการวางผังการผลิตแบบ
ไหลวนและการฝกใหพนักงานสามารถทํางานไดหลายๆประเภทและไมควรที่จะนั่งทํางานมี
รูปแบบการสงของและการจัดเก็บเปนแบบแผน 
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4. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสมของพนักงาน 
 
คําอธิบาย 

การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปนเคล่ือนไหวแลวไมเกิดมูลคาเพิ่มหรือการเคล่ือนไหวท่ีไมถูกตาม
หลักการยศาสตรทําใหใชเวลาทํางานมากเกินไปเกิดความเหนื่อยลาไดงายหรืออาจจะหมายถึงใช
คนทํางานท่ีไมเหมาะสม 
 
รายละเอียด 

ในกรณีท่ีลักษณะงานตองใชพื้นท่ีในการทํางานท่ีมากเชนช้ินงานมีขนาดใหญหรือมีการ
เคล่ือนไหวในการเดินทางหรือขยับโดยไมจําเปนการเพิ่มคนท่ีมากเกินไปการเพิ่มงานท่ีมากเกินไป
หรือการที่ความสามารถท่ีไมเทากันหรือการมีงานไมสมํ่าเสมอในบางคร้ังอาจมีความเคล่ือนไหวท่ี
ไมเกี่ยวกับการผลิตโดยไมจําเปน 
 
สาเหตุ 

การวางผังการผลิตท่ีไมเหมาะสมสภาพของการทํางานท่ีเกี่ยวของกันแตอยูแยกกันสภาพ
จิตใจของพนักงานไมมีความพรอมเกิดการเหมอลอยและการไมมีการอบรมพนักงานอยางเพียงพอ 
 
วิธีการแกไข 

แกไขไดโดยการวางแผนผังการผลิตแบบไหลวนไมใหมีจุดท่ีติดขัดหรือมีระยะหางกันโดย
ไมจําเปนทําการอบรมพนักงานใหสามารถทํางานไดอยางถูกตองและเปนข้ันตอนหรือการทําคูมือ
มาตรฐานการทํางานและการเคล่ือนไหวของรางกายในการผลิต 
 
 
5. ความสูญเปลาจากการทํางานท่ีซํ้าซอน 
 
คําอธิบาย 

กระบวนการผลิตเปนปจจัยท่ีสําคัญในการแปรรูปผลิตภัณฑแตถาเราสามารถขจัด
กระบวนการผลิตท่ีไมมีความจําเปนออกไปไดก็จะสามารถขจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอน
การผลิตออกไปได 
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รายละเอียด 
การวางแผนการผลิตท่ีไมเหมาะสมหรือการมีข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนการมีคนมาก

เกินไปและการดอยประสิทธิภาพของพนักงานการปลอยปะละเลยทําใหของเสียหลุดไปในระบบ 
 
สาเหตุ 

สวนใหญเกิดจากการตรวจพิจารณาข้ันตอนการผลิตไมเพียงพอทําใหช้ินงานมีปญหาจึง
จําเปนตองทําการซอมหรือคัดแยกงานท่ีมีปญหาออกจากชิ้นงานดีบางคร้ังอาจเกิดจากความ
ประมาทเลินเลอโดยไมมีการพิจารณารายละเอียดของข้ันตอนการทํางานเพียงพอหรือการท่ีไมมี
อุปกรณท่ีเหมาะสมในการตรวจสอบเชน Go-No-Go Gage ในการชวยตรวจสอบคุณภาพของ
ช้ินงานการไมดูแลการทํางานใหเปนไปตามมาตรฐานหรือแมแตการมีวัตถุดิบท่ีไมดีในสายการผลิต
และยังไมตรวจสอบวัตถุดิบใหดีพอ 
 
วิธีแกไข 

ส่ิงท่ีตองทําคือการปรับเปล่ียนการออกแบบข้ันตอนกอนการผลิตใหมใหมีความสอดคลอง
กันท้ังระบบการตรวจรายละเอียดของข้ันตอนการผลิตใหมีความเหมาะสมการทําการปรับปรุง
แกไขอุปกรณใหเปนระบบอัตโนมัติมีการควบคุมการทํางานใหเปนไปตามคูมือมาตรฐานทําการ
สงเสริมใหพนักงานมีการทํา Kaizen อยูเสมอ 
 
6. ความสูญเปลาจากการเก็บสตอกสินคาและวัตถุดิบ 
 
คําอธิบาย 

เพื่อทําใหม่ันใจวาการผลิตจะสามารถดําเนินไปไดอยางสมํ่าเสมอและมีสินคารองรับกับ
ความตองการที่ไมแนนอนไดตลอดเวลาการมีพัสดุคงคลังมากเกินความจําเปนเปนการเพ่ิมตนทุน
ใหกับผลิตภัณฑเพราะตองเพ่ิมเนื้อท่ีในการจัดเก็บพัสดุคงคลังเหลานั้นมากข้ึนและเสียดอกเบ้ียจาก
ตนทุนจมมากข้ึนเพิ่มพนักงานในการดูแลพัสดุคงคลังมากข้ึนและงานเอกสารเพิ่มข้ึน 
 
รายละเอียด 

การผลิตเพื่อจัดเก็บเพราะตองรอรอบการสงของใหลูกคายาวเกินไปการทํางานดวยความ
เคยชินโดยการใชพื้นท่ีในการจัดเก็บอยางสูญเปลาสงผลตอเนื่องใหเกิดการขนยายและการ
ตรวจสอบท่ีมีมากเกินความจําเปนและยังทําใหเงินทุนหมุนเวียนในระบบลดลงอีกดวย 
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สาเหตุ 
เปนเพราะทุกคนคิดวาการมีโกดังเปนเร่ืองปกติธรรมดาจึงไมสนใจการบริหารจัดการ

สินคาคงคลังหรือเปนเพราะการวางแผนการผลิตท่ีไมดีไมมีการสอดคลองกับปริมาณการส่ังของ
จากลูกคาการมีประสบการณท่ีไมดีเกี่ยวกับการหยุดการผลิตเปนเวลานานจนสงผลกระทบตอการ
สงของใหลูกคาจึงไดมีการตั้งระดับของ Safety Stock ที่มากเกินความจําเปนหรือเปนเพราะการผลิต
จากความรูสึกไมไดอางอิงจากขอมูลจริง 
 
วิธีการแกไข 

ตองปฏิวัติความนึกคิดตอการมีโกดังใหมวาโกดงัไมไดมีไวเพื่อเกบ็ช้ินงานแตเปนท่ีพักของ
ช้ินงานชั่วคราวเพื่อรอการจัดสงในดานการผลิตจะตองวางแผนการผลิตใหมีความเหมาะสมการวาง
แผนการผลิตโดยใชวิธีการปรับเรียบหรือHeijunkaใหการผลิตมีการไหลอยางตอเนื่องและเปน
รูปแบบไมมีการทํางานท่ีซํ้าซอนการใชระบบKanbanเพื่อเปนการชวยควบคุมสตอกสินคาการวาง
แผนการผลิตใหเปล่ียนแบบไดงายและรวดเร็ว 
 
7. ความสูญเปลาจากผลิตภัณฑไมมีคุณภาพหรือผลิตของเสีย 
 
คําอธิบาย 

ปญหาเกิดข้ึนตามมาหลายอยางจากการผลิตของเสียเชนความลาชาในการสงมอบเสีย
คาใชจายเพิ่มข้ึนเสียเวลาและแรงงานเสียเวลาในการตรวจสอบและท่ีจะสงผลกระทบเสียหาย
รุนแรงกวานั้นคือหากของเสียนั้นสงไปถึงมือลูกคานอกจากจะเสียคาใชจายเพ่ิมข้ึนมากกวาเดิมแลว
ยังกอใหเกิดความรูสึกในแงลบกับลูกคาท่ีมีตอผลิตภัณฑและช่ือเสียงของบริษัทซ่ึงหากเกิดข้ึนบอย
ก็จะสงผลกระทบถึงการตลาดของบริษัทถึงข้ันอาจทําใหสูญเสียสวนแบงดานการตลาด 
 
รายละเอียด 

ตนทุนคาวัสดุเพ่ิมข้ึนทําใหกําไรลดลงหรือในบางคร้ังถึงกับขาดทุนประสิทธิภาพของการ
ผลิตลดลงเพราะตองใชเวลาในการแกปญหาของเสียและยังตองทําการจางพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพเพิ่มข้ึนอีกท้ังยังจะทําใหความเช่ือถือของลูกคาในตัวบริษัทลดลงดวย 
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สาเหตุ 
ในกระบวนการผลิตท่ีมีข้ันตอนหลายๆข้ันตอนสาเหตุสวนใหญจะเปนเพราะการเนนการ

ตรวจสอบข้ันตอนสุดทายอยางเดียวและวิธีการตรวจสอบคุณภาพไมไดมีมาตรฐานรวมท้ังไมมี
มาตรฐานในการทํางานท่ีเหมาะสมพนักงานตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพหรือละเลยจนปลอยให
ของเสียหลุดเขาไปอยูในระบบ 
 
วิธีแกไข 

ทําระบบการตรวจสอบอัตโนมัติและการทํางานใหเปนมาตรฐานตองมีการฝกฝนพนักงาน
ใหมีประสิทธิภาพในการทํางานโดยเฉพาะการตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนใหความม่ันใจแก
พนักงานโดยการทําตัวอยางช้ินงานท่ีมีปญหาเพื่อใหสามารถเปรียบเทียบไดอยางรวดเร็วใชวิธีการ
ทําเคร่ืองหมายในจุดท่ีมีปญหาบอยๆเพื่อลดการมองขามปญหาทําการตรวจสอบสินคาทุกช้ินกอน
สงมอบใหลูกคาควรสรางระบบการตรวจสอบคุณภาพในระหวางการผลิตอยาผลิตสินคาใหเยอะ
เกินไปจนมีของคงคางในสายการผลิตหรือโกดังเปนจํานวนมากจัดระบบรับประกันคุณภาพใหมี
ประสิทธิภาพและมีการตรวจสอบอยูเสมอ 
 
2.2.2 ความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS: Toyota Production System) 
 2.2.2.1 การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเนื่อง(Continuous Flow) เปนพื้นฐานของการ
ผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) เปนการทําใหช้ินงานไหลไดอยางตอเนื่องต้ังแตตน
กระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดทายโดยไมมีการหยุดผลิต 

1.1) ข้ันตอนการทําใหกระบวนการสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง 
1.1.1) จัดทํา Part List ดวยการเรียบเรียงลําดับการทํางานของแตละผลิตภัณฑกับ 

เคร่ืองจักรท้ังหมดท่ีมีวาแตละกระบวนการทํางานของผลิตภัณฑนั้นใชกับเคร่ืองจักรไหนบาง 
1.1.2) เขียนแผนภาพการไหลของงานเพื่อวิเคราะหการไหลของงานวามีจุดไหน 

ของกระบวนการวามีจุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใชเคร่ืองจักรซํ้าซอนกันบางซ่ึงสงผลใหมีการ
รอคอยเกิดข้ึนได 

1.1.3) จัดทําการไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เปนการแกไขปญหางานท่ีตอง 
รอคอยเคร่ืองจักรเนื่องจากมีงานหลายงานผานเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียว 

1.1.4) จัดทําการไหลแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) นั่นคือใหพนักงานทําการ
ผลิตช้ินงานแลวสงตอไปยังกระบวนการถัดไปทีละช้ินโดยลดความสูญเปลาในการขนสง
และเคล่ือนยายภาชนะของช้ินงานใหเหลือนอยท่ีสุด 
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วัฒนา พัฒนพงศ (2543, น.269 ) ใหความหมายไคเซ็น ( Kaizen ) วาหมายถึงการปรับปรุง
งานอยางตอเนือ่งในเร่ืองท่ีเกีย่วของกับทุกคน เชน ผูบริหารและคนงาน เปนตน นิตยา เงินประเสริฐ
ศรี ( 2541, น.112-113 ) อธิบายวา ไคเซ็น ( Kaizen ) ในความหมายอยางกวาง หมายถึง การ
เปล่ียนแปลงส่ิงตาง ๆ เพื่อใหเกิดผลดีข้ึน สวนในความหมายอยางแคบ หมายถึง การเลือกเคร่ืองมือ
และวิธีการทํางานตาง ๆ เพือ่ใหเกดิการ เปล่ียนแปลง โดยรวบรวมการเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนไมมาก
นัก และขจัดขอจํากัดตาง ๆ ท่ีเกี่ยวกับการทํางาน โดยมีการสรางสมการไดดังนี ้

Work = Purpose + ( Means and Methods ) 
( งาน ) = ( ความมุงหมาย ) + ( เคร่ืองมือและวิธีการ ) 

 
งาน ( Work ) เปนกระบวนการตอเนื่อง ซ่ึงมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับความมุงหมาย  

( Purpose ) เคร่ืองมือและวิธีการตาง ๆ (Means and Methods ) ซ่ึงองคประกอบเหลานี้ไมสามารถ
พิจารณาไดอยางอิสระแยกออกจากกันไดสามารถสรุปไดวา ไคเซ็น ( Kaizen ) เปนการปรับปรุง
วิธีการทํางานอยางตอเนื่องแบบคอยเปนคอยไป โดยเนนการมีสวนรวมในการทํางานของพนักงาน
ในองคการ เพื่อรวมกันปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีมาตรฐานท่ีสูงข้ึนอยูตลอดเวลา และตอเนื่อง
อยางไมมีท่ีส้ินสุด 
 
2.3.2 ความสําคัญของไคเซ็น 

ไคเซ็นเปนกลยุทธท่ีสําคัญท่ีสุดในการบริหารแบบญ่ีปุนซ่ึงไคเซ็นเปนวิธีการปรับปรุงอยู
ตลอดเวลาและเปนหนาท่ีของทุกๆคนในองคกรต้ังแตผูบริหารระดับสูงไปจนกระท่ังพนักงาน
ระดับลางสุดกิจกรรมไคเซ็นเปนกิจกรรมท่ีรวบรวมวิธีการท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมผลผลิตการ
ควบคุมคุณภาพรวม( TQC ) กิจกรรมกลุมยอยระบบขอเสนอแนะระบบอัตโนมัติหุนยนตใน
อุตสาหกรรมและแรงงานสัมพันธโดยเนนท่ีระบบการทํางานช่ัวชีวิตคาจางท่ีจายตามอาวุโสเขาไว
ดวยกัน 
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เห็นไดวากิจกรรมไคเซ็นเปนวิธีการหนึ่งในการปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพของ
องคการใหสูงข้ึนซ่ึงกิจกรรมไคเซ็นเปนกิจกรรมที่อยูในระดับพื้นฐานของระดับสูงท่ีองคการ
จะตองปฏิบัติเพื่อใหไปสูข้ันสูงสุดในการบริหารงาน 
 
2.3.3 แนวคิดเร่ืองความรูเก่ียวกับไคเซ็น 

ไคเซ็น (Kaizen) เปนกลยุทธท่ีสําคัญท่ีสุดในการบริหารแบบญ่ีปุนหรือจะเรียกวากุญแจสู
ความสําเร็จของการแขงขันแบบญ่ีปุนไคเซ็นแปลวาการปรับปรุงซ่ึงจะปรับปรุงอยูตลอดเวลาและ
เปนหนาท่ีของทุกๆคนตั้งแตผูบริหารระดับสูงผูจัดการและคนงานในประเทศญ่ีปุนระบบการ
ทํางานไดถูกพัฒนาโดยใหผูบริหารและคนงานมีจิตสํานึกเกี่ยวกับไคเซ็น(ปรับปรุง) (Imai, 1986)
ดังนั้นไคเซ็นจึงเปนธุรกิจของทุกคนแนวคิดเกี่ยวกับไคเซ็นจึงเปนการทําความเขาใจในความ
แตกตางระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนและการบริหารแบบตะวันตกลักษณะท่ีแตกตางกันจะอยูใน
ดานของความคิดไคเซ็นของญ่ีปุนเปนแนวคิดท่ีมุงเกีย่วกับกระบวนการทํางานในขณะท่ีแนวคิดทาง
ตะวันตกเปนแบบมุงท่ีผลสําเร็จของงานไคเซ็นเปนคําท่ีใชกันอยางแพรหลายและเปนคําธรรมดา
สามัญท่ีใชในหนังสือพิมพวิทยุและโทรทัศนไมวาจะเปนเร่ืองเกี่ยวกับรัฐบาลการเมืองการทูตหรือ
ระบบสวัสดิการตลอดจนแรงงานสัมพันธก็ใชคําไคเซ็นท้ังส้ินเม่ือเกิดวิกฤตการณทางดานนํ้ามันใน
ปค.ศ. 1970 นั้นท่ัวโลกไดรับผลกระทบอยางมากทําใหหลายส่ิงเปลี่ยนไปตามสถานการณเชน
ตนทุนทางวัสดุพลังงานและแรงงานสูงข้ึนอยางรวดเร็วผลผลิตเกี่ยวกับเคร่ืองอํานวยความสะดวกมี
มากเกินความตองการเกิดการแขงขันระหวางบริษัทมากข้ึนมีความตองการที่จะไดผลิตภัณฑใหมๆ
เพ่ิมข้ึนมีความตองการที่จะลดจุดคุมทุนความเปล่ียนแปลงเหลานี้ทําใหผูบริหารระดับสูงตองปรับ
กลยุทธใหสอดคลองกับความตองการของผูบริโภคในเร่ืองของคุณภาพของสินคาตลอดจนบริการ
ซ่ึงตองการความรวดเร็วกวาท่ีเคยปฏิบัติมาญ่ีปุนจึงถือโอกาสนี้ใชไคเซ็นมาเปนขอไดเปรียบในการ
แขงขันกับฝายตะวันตกกลยุทธของไคเซ็นครอบคลุมในทศวรรษ 1980, 1990 และปตอๆไปในดาน
การบริหารดานการผลิตจนถึงดานการตลาดนอกจากจะย้ําเร่ืองไคเซ็นแลวยังกลาวดวยวาถาจะให
บริษัทอยูรอดและมีการเติบโตจะตองมีแนวความคิดสรางสรรคในส่ิงใหมๆ(Innovation) อีกดวยไค
เซ็นเคล่ือนไหวอยูตลอดเวลาในบริษัทญ่ีปุนผูบริหารใชความต้ังใจของเขาอยางนอย50% ในไคเซ็น 
(การปรับปรุง) ผูบริหารระดับสูงของญ่ีปุนจะมองหาชองทางท่ีจะปรับปรุงระบบและวิธีการปฏิบัติ
ในบริษัทซ่ึงจะเปนการไคเซ็นในเร่ืองแรงงานสัมพันธการตลาดและความสัมพันธกับผูจัดหาร
ผูบริหารระดับกลางหัวหนาแรงงานและคนงานจะมีสวนในไคเซ็นอยางแข็งขันวิศวกรในโรงงาน
ของญ่ีปุนมักจะตักเตือนกันวา “จะไมมีความกาวหนาเลยถาคุณยังทําส่ิงตางๆแบบเดิมอยู
ตลอดเวลา”ดังนั้นไคเซ็น (การปรับปรุง) จึงเปนหนาท่ีของทุกคนและทุกระดับในองคการและนี่คือ
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กลยุทธของบริษัทญ่ีปุนท่ีมีความชํานาญในไคเซ็นมาเปนเวลาถึง 30 ปมาแลวแนวคิดไคเซ็นอธิบาย
ไดวาทําไมบริษัทในประเทศญ่ีปุนจึงไมเหมือนเดิมเม่ือการเวลาผานไปไคเซ็นหมายถึงการปรับปรุง
ทุกๆวิถีทางของชีวิตชีวิตในการทํางานชีวิตในสังคมและชีวิตภายในบานควรจะไดรับการปรับปรุง
ใหดีข้ึนอยางสมํ่าเสมอโดยทุกคนจะตองเกี่ยวของในการปรับปรุงนี้ดวยความเช่ือท่ีวาการปรับปรุง
ไมมีวันส้ินสุดและไมมีสักวันเดียวท่ีผานไปโดยไมมีการปรับปรุงในสวนหนึ่งสวนใดของบริษัท
ดังนั้นในแตละวันผูจัดการและพนักงานจะตองพบกับส่ิงทาทายใหมๆและทุกวันหมายถึง
ความกาวหนาการท่ีจะอยูไดในธุรกิจจะตองกาวหนาอยางไมมีท่ีส้ินสุดไคเซ็นมีลักษณะท่ีเปน
จุดออนและจุดแข็งในตัวเอง Imai (1986) กลาววาแนวคิดไคเซ็นนี้จะฝงรากลึกในใจของผูจัดการ
และพนักงานโดยท่ีพวกเขาไมรูตัวมากอนเลยวากําลังคิดตามแนวไคเซ็นอยูไคเซ็นยังมีลักษณะ
พิเศษตรงท่ีคํานึงถึงการมุงเนนดานกระบวนการ (Process Orientation) ท่ีมีการติดตามกระบวนการ
และประเมินผลกระบวนการอยางตอเนื่องโดยใชการอบรมพนักงานในเร่ืองของวิธีการและเทคนิค
เพ่ือพัฒนาทักษะเฉพาะตัวตลอดจนกระตุนใหเกิดความพยายามในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและ
เม่ือผลลัพธเปนท่ีพึงพอใจก็มีการใหรางวัลและการยอมรับเปนส่ิงตอบแทนไคเซ็นมีลักษณะแบบ
การปรับปรุงข้ันเล็กโดยใชการสรางมาตรฐานในการทํางานเชนเอกสารวิธีมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน (Standard Operation Procedure, Sops)โดยแยกเปนมาตรฐานในการปรับปรุงและ
มาตรฐานในการรักษาดังนั้นจึงจําเปนตองมีกฏระเบียบเพื่อรักษามาตรฐานและมีการปรับปรุง
มาตรฐานการทํางานของตนอยูเสมอโดยใชกลไกในการแกไขปญหาเชน PDCAนอกจากนี้ไคเซ็น
ยังมีลักษณะท่ีคํานึงถึงความสําคัญของคนเน่ืองจากการทําไคเซ็นเกี่ยวของกับทุกคนในองคกรไมวา
จะเปนผูบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานหนางานทุกคนตองตระหนักถึงคุณภาพและการปรับปรุงอยู
เสมอมีการรวมมือและทํางานกันเปนกลุมท้ังกลุมถาวรและกลุมชั่วคราวโดยอาจใชโครงสรางการ
แกปญหาเชน QCC หรืออาจใชระบบขอเสนอแนะสวนตัวเปนตนไคเซ็นเปนส่ิงท่ีไมยากตอการ
เขาใจแตไมใชเร่ืองงายท่ีจะทําไดสําเร็จผูซ่ึงไมเขาใจความสําคัญของการปรับปรุงอยางตอเนื่องดีพอ
อาจคิดวากิจกรรมการปรับปรุงท่ีดีสามารถดําเนินการและรักษาใหคงไวไดไมยากเม่ือมีการสงเสริม
ท่ีดีและมีหัวหนาระดับสูงคอยชวยเหลือแตในความเปนจริงแลวไมใชเร่ืองงายบางกรณีศึกษา
เกี่ยวกับการปรับปรุงอาจลมเหลวเพราะปราศจากการสืบสวนปญหาในกิจกรรมท่ีดี Wu and Chen 
(2006) กลาววาบางคร้ังโปรแกรมการปรับปรุงอาจดูเหมือนวาสําเร็จแลวแตไมสามารถถูกรักษาไว
ไดนานเปนตนนอกจากนี้ความสําเร็จในการแกปญหายังข้ึนอยูกับลักษณะของปญหาอีกดวย
กลาวคือปญหาถูกระบุจากความแตกตางระหวางคาคาดหวังและคาจริงธรรมดาแลวคาคาดหวังมา
จากทฤษฎีหรือความพึงพอใจแตคาจริงมาจากผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจริงซ่ึงถาคาความแตกตางระหวางคา
คาดหวังและคาจริงสามารถถูกตรวจวัดไดแสดงวาปญหานั้นชัดเจนจะสามารถแกไขไดดวยการ
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เลือกวิธีแกปญหาท่ีเหมาะสมถาความแตกตางระหวางคาคาดหวังและคาจริงไมสามารถถูกตรวจวัด
ไดแสดงวาปญหานั้นคลุมเครือซ่ึงยากตอการคนหาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริงไดดังนั้นจึงตองใช
ความพยายามอยางมากท้ังนี้ความสําเร็จจากการแกไขปญหาถูกวัดไดหลายมุมมองผูเช่ียวชาญบาง
ทานนับความสําเร็จจากการคนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงไดมากกวาการแกไขอาการของปญหา
เทานั้น 

ไคเซ็น (Kaizen) เปนตัวอยางหน่ึงของการปรับปรุงอยางตอเนื่องซ่ึงมาจากศัพทภาษาญ่ีปุน
แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement) ไคเซ็นเปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารการจัดการอยาง
มีประสิทธิผลโดยมุงเนนท่ีการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีข้ึนอยูเสมอหัวใจสําคัญอยูท่ีตองมีการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement)ไคเซ็นเปนแนวคิดท่ีจะชวยรักษา
มาตรฐานเดิมท่ีมีอยู (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งข้ึนหากขาดซ่ึงแนวคิดนี้แลวมาตรฐานเดิมท่ีมี
อยูก็จะคอยๆลดลงความสําคัญของกระบวนการไคเซ็นคือการใชความรูความสามารถของพนักงาน
มาคิดปรับปรุงงานโดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยและคอยๆ
เพิ่มพูนข้ึนอยางตอเนื่องตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาลดังนั้นไมวาจะอยูใน
สภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการไคเซ็นเพ่ือการปรับปรุงได 

 
2.3.4 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
1111111ชํานาญ  รัตนากร (2553 : 57 - 64) ไดกลาววาระบุวามี 7 ข้ันตอนซ่ึงท้ัง 7 ข้ันตอนดังกลาว
นี้กลาวไดวาเปนวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพงานของเดม
ม่ิงท่ีเรียกวา PDCA (Plan-Do-Check-Action) ท่ีนาไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรมหรือ
ทุกระบบการปฏิบัติงานนั่นเองไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรืองานใหญประกอบดวย 

2.3.4.1 คนหาปญหาและกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
2.3.4.2 วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพื่อรูสถานการณของปญหา 
2.3.4.3 วิเคราะหหาสาเหตุ 
2.3.4.4 กําหนดวิธีการแกไขส่ิงท่ีตองระบุคือทําอะไรทําอยางไรทําเม่ือไร 
2.3.4.5 ใครเปนคนทําและทําอยางไร 
2.3.4.6 ลงมือดําเนินการ 11111111111111 
2.3.4.7 ตรวจดูผลผลกระทบตางๆและการรักษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการกําหนด

มาตรฐานการทํางาน 
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2.3.5 กิจกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดังนี้ 
11111112.3.5.1 P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพ้ืนท่ีหรือกระบวนการที่
ตองการปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผลเชนรอบเวลา (Cycle 
Time) เวลาการหยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการต้ังเคร่ืองอัตราการเกิดของเสียเปนตนโดยมีการ
ดําเนินกิจกรรมกลุมยอย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นรวมกันพัฒนา
แนวทางสําหรับแกปญหาในเชิงลึกดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการทา
งานหรือกระบวนการใหมแทนแนวทาง 
เดิมโดยสมาชิกของกลุม 
11111112.3.5.2 D-Do ในชวงนี้จะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใช
ดําเนินการสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงภายในชวงเวลาอันส้ันโดยมีผลกระทบตอเวลาทางานนอย
ท่ีสุด (Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด 
111111 2.3.5.3  C-Check โดยใชมาตรวัดท่ีจัดทําข้ึนไวสําหรับติดตามวัดผลการดําเนินกิจกรรม
ตามวิธีการใหม (New Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิมหากผลลัพธจากแนวทาง
ใหมไมสามารถบรรลุตามเปาหมายทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการคนหา
แนวทางปรับปรุงตอไป 
11111112.3.5.4 A-Act โดยไดนําขอมูลท่ีวัดผลและประเมินไวในชวงของการตรวจสอบเพ่ือใช
สําหรับดําเนินการปรับแก (Corrective Action) ดวยทีมงานไคเซ็นซ่ึงมีผูบริหารใหการสนับสนุน
เพื่อมุงบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ
กิจกรรมการปรับปรุงทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใช
ความคิดสรางสรรค (Creativity) เพื่อขจัดความสูญเปลาโดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสายงาน
อยางตอเนื่องในชวงเวลา 3 - 10 วันและมีการติดตาม (Follow Up) ผลลัพธหรือความเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนภายใน 30 วันหลังจากดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงรวมท้ังมีการจัดทํามาตรฐานกระบวนการ 
(Process Standardization) นักปฏิบัติการไคเซ็นไดเสนอแนวทางท่ีสามารถใชปรับปรุงงานไดโดย
ไดแกการลองพยายามคิดในแงของการหยุดการลดหรือการเปล่ียนโดยที่การหยุดหรือลดไดแกการ
หยุดการทางานท่ีไมจําเปนท้ังหลายหยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชนและไมมีความสําคัญท้ังหลาย
แตอยางไรก็ตามมีบางส่ิงบางอยางท่ีไมสามารถทําใหหยุดไดซ่ึงหากเปนเชนนั้นผูปฏิบัติงานอาจ
ตองมุงประเด็นไปท่ีเร่ืองการลดเชนลดงานท่ีไมมีประโยชนงานที่กอความรําคาญนาเบ่ือหนายให
มากท่ีสุดเทาท่ีจะทําไดแมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมดแตก็เกิดมีการปรับปรุงข้ึนแลวสวน
การเปล่ียนแปลงบางสวนของงานนั้นหมายถึงการพิจารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองบางอยางท่ี
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2.4 การปรับปรุงงานเพ่ือเพ่ิมการเพิ่มผลผลิต 
 
2.4.1 แนวคิดเก่ียวกับการเพิ่มผลผลิต 

แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิตเร่ิมข้ึนคร้ังแรกในประเทศสหรัฐอเมริกาจากการที่เฟรดเดอริค
ดับบลิวเทเลอร ( Frederick W. Taylor ) ไดสังเกตวิธีการทํางานของพนักงานในเหมืองแรแหงหนึ่ง
พบวาการท่ีพนักงานแตละคนใชพล่ัวตักแรดวยวิธีการและทาทางท่ีแตกตางกันทําใหไดจํานวนแร
ไมเทากันเทเลอรจึงคิดวาหากเขาสามารถคนหาวิธีการทํางานท่ีไดผลดีท่ีสุดและกําหนดเปน
มาตรฐานใหพนักงานทุกคนปฏิบัติตามก็จะทําใหไดจํานวนแรมากท่ีสุดการใชมาตรฐานกําหนด
วิธีการทํางานเพ่ือใหสามารถควบคุมและวัดผลงานไดนี้เองคือการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทาง
วิทยาศาสตรซ่ึงเปนแนวคิดท่ีถูกนํามาใชในการบริหารงานในยุดเร่ิมแรกของวงการอุตสาหกรรม 
วีณาโฆษิตสุรังกุลและคณะ ( 2546,น.5 ) กลาววาการเพิ่มผลผลิตนั้นสามารถอธิบายไดออกเปน 2 
แนวคิดดังนี้ 

2.4.1.1 แนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคม หมายถึงความคิดท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุงส่ิง 
ตางๆใหดีข้ึนอยูเสมอ 

2.4.1.2 แนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึงอัตราสวนระหวางปจจัยการผลิตท่ีใชเชน แรงงาน
วัตถุดิบพลังงานเคร่ืองจักรและอ่ืนๆกับผลิตผลท่ีไดจากกระบวนการผลิตจากอัตราสวนระหวาง
ผลิตผลและปจจัยการผลิตนั้นสามารถวัดความมีประสิทธิผลไดดวยวิธีการดังตอไปนี้ ( จําลักษณ
ขุนพลแกว, 2544, น.14-17 ) 

2.4.1.2.1 ใชปจจัยการผลิตเทาเดิมแตทําใหผลิตผลเพิ่มข้ึน 
2.4.1.2.2 ใชปจจัยการผลิตใหนอยลงแตผลผลิตเทาเดิม 
2.4.1.2.3 ใชปจจัยการผลิตนอยลงแตทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึน 
2.4.1.2.4 ใชปจจัยการผลิตเพิ่มข้ึนแตทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึนมากกวา 
2.4.1.2.5 ลดจํานวนผลิตผลลงจากเดิมโดยลดอัตราการใชปจจัยการผลิตใน 

อัตราสวนท่ีมากกวา 
  
2.4.2 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

วีณา  โฆษิตสุรังกุลและคณะ ( 2546, น.8-11 ) กลาววาองคประกอบของการเพ่ิมผลผลิตมี
อยูดวยกัน 5 ลักษณะคือ 

2.4.2.1 คุณภาพ( Quality ) หมายถึงส่ิงท่ีลูกคาตองการหรือพึงพอใจโดยไมเปนภัยตอสังคม
และส่ิงแวดลอม 
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2.4.2.2 ตนทุน( Cost ) หมายถึงคาใชจายตางๆที่จายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคาหรือ
บริการตนทุนนี้จะเกิดข้ึนต้ังแตข้ันตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑการผลิตการทดสอบจนถึง
สําเร็จเปนสินคาและสงมอบใหกับลูกคาตนทุนประกอบไปดวยตนทุนวัตถุดิบตนทุนการทํางาน
ของเคร่ืองจักรและตนทุนแรงงานหรือคาจางพนักงานนั่นเองการเพ่ิมผลผลิตท่ีดีจําเปนตองลด
ตนทุนโดยเนนเร่ืองคุณภาพควบคูกันไปดวยซ่ึงในงานวิจัยนี้ก็ใชเกณฑในเร่ืองการลดตนทุนเปนตัว
แปรตามดวยเหมือนกัน 

2.4.2.3 การสงมอบ( Delivery ) หมายถึงการผลิตสินคาหรือบริการใหถึงมือลูกคาตาม 
เวลาท่ีกําหนดอาจดวยวิธีการลดการสูญเสียเวลาในระหวางการสงมอบงานเปนตน 

2.4.2.4 ความปลอดภัย( Safety ) หมายถึงสภาวะท่ีปราศจากอุบัติเหตุการบาดเจ็บการ 
เจ็บปวดหรือความสูญเสียจากการทํางาน 
 2.4.2.5 ขวัญและกําลังใจในการทํางาน( Moral ) หมายถึงสภาพทางจิตใจของ 
ผูปฏิบัติงานซ่ึงข้ึนอยูกับบรรยากาศในการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางาน 
 2.4.2.6 ส่ิงแวดลอม( Environment ) หมายถึงการรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมไมทําลาย 
ส่ิงแวดลอมเพราะเม่ือมีปญหาส่ิงแวดลอมเกิดข้ึนจะสงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของพนักงานใน
ท่ีสุด 
 2.4.2.7 จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ( Ethics ) หมายถึงการไมเอาเปรียบผูบริโภค 
ไมทําลายส่ิงแวดลอมไมเอาเปรียบพนักงานเปนตนดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาการเพิ่มผลผลิตนั้น
จะสามารถทําใหองคการมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึนดวยวิธีการตางๆเชนการลดตนทุนในการผลิต
ลงการสรางใหสถานที่ทํางานหรือลักษณะการทํางานมีความปลอดภัยเพื่อลดการเกิดอุบัติเหตุอัน
นํามาสูความเสียหายการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึนการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน
ใหมเพื่อใหมีผลผลิตเพิ่มสูงข้ึนเปนตนและนอกจากนั้นการเพิ่มผลผลิตยังเปนส่ิงท่ีแสดงถึงระดับ
ความสําเร็จของเปาหมายอีกดวย 
 
2.4.3 การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม (Productivity in Industry) 
1111111จําลักษณ  ขุนพลแกว (2546 : 216 - 220) ในการดําเนินธุรกิจการคาใดๆก็ตามความสําคัญ
อยูท่ีการจําหนายสินคาและบริการตางๆแตการท่ีจะใหกิจการคาม่ันคงและเจริญอยูไดตลอดไป
จําเปนตองดําเนินตามหลัก 3 ประการคือ 

2.4.3.1 ตองมีลูกคาฉะนั้นกิจการดานการตลาดจึงเปนส่ิงท่ีตองการพิจารณาโดยละเอียด
และถือไดวาเปนงานสําคัญอันดับแรกเพราะธุรกิจใดๆก็ตามจะตองยืนไดตองอาศัยลูกคาเทานั้นถา
กิจการใดมีลูกคามากและความตองการสินคาในตลาดสูงกิจการนั้นเจริญและการขยายกิจการไดแต
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2.6 แผนผังกางปลา 

หรือเรียกเปนทางการวา  แผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) ท่ีแสดงถึง

ความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กบัสาเหตุท้ังหมดท่ีเปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหานัน้ 

(Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone 

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

2554]) 

2.6.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

2.6.1.1 เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา                                                                                                
2.6.1.2 เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกบักระบวนการอ่ืน ๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนกังานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเทานั้น แตเม่ือมีการ ทําผังกางปลา
แลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน  
              2.6.1.3 เมื่อตองการใหเปนแนวทางใน การระดมสมอง  ซ่ึงจะชวยใหทุกๆ คนใหความ
สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหวัปลา 

 
วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลาส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทํา

เปนทีม เปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี ้
1. กําหนดประโยคปญหาท่ีหวัปลา 

2. กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหานั้นๆ  

3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแตละปจจยั 

4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6. ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 

 

 



 

การกําหนดหั

ควร

กําหนดหวัขอ

หนึ่งช้ินเทคนิ

ทําไม ในการ

การกําหนดป

เราส

นั้นสามารถที

โดยสวนมาก

ตางๆ ซ่ึง 4M

M - Man   คน

M - Machine

M - Material

M - Method 

E - Environm

ท่ีมา: (cdn.l

หัวขอปญหาท่ี

กําหนดใหชดั

อปญหาในเชิ

นคิการระดมค

รเขียนแตละก

ปจจัยบนกางป

สามารถที่จะกํ

ที่จะชวยใหเร

กมักจะใชหลัก

M 1E นี้มาจาก

นงาน หรือพน

e เคร่ืองจักรห

l วัตถุดิบหรือ

 กระบวนการ

ment อากาศ ส

learners.in.th

ท่ีหัวปลา 

ดเจนและมีคว

งลบ เชน อัตร

ความคิดเพื่อจ

างยอยๆ 

ปลา 

กําหนดกลุมป

าแยกแยะและ

กการ 4M 1E

 

นกังาน หรือบ

หรืออุปกรณอํ

อะไหล อุปก

ทํางาน 

สถานท่ี ความ

ภ

h/assets/medi

วามเปนไปได

ราของเสีย อัต

จะไดกางปลา

ปจจัยอะไรก็ไ

ะกําหนดสาเห

E เปนกลุมปจ

บุคลากร 

านวยความส

กรณอ่ืนๆ ที่ใช

มสวาง และบร

 
ภาพท่ี 2.14 ผั
ia/files/000/0

ด นอกจากนีก้

ตราการเกิดอุบ

ที่ละเอียดสวย

ด แตตองม่ัน

หตุตางๆ ไดอ

จจัย (Factors)

ะดวก 

ชในกระบวนก

รรยากาศการท

ผังกางปลา 
62/708/origin

การกําหนดปญ

บัติเหตุ หรืออั

ยงาม คือ การ

ใจวากลุมท่ีเร

อยางเปนระบ

) เพื่อจะนําไป

การ 

ทํางาน 

nal_FishBone

ญหาท่ีหวัปลา

อัตราตนทุนต

รถาม ทําไม ทํ

รากําหนดไวเ

บ และเปนเห

ปสูการแยกแ

 

e.doc[18พ.ค.

58 

า ควร

อสินคา

ทาํไม 

เปนปจจัย

หตุเปนผล 

ยะสาเหตุ

.2554] ) 



59 
 

ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดงัตอไปนี ้

-สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหวัปลา 

-สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

-ปจจยั (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

-สาเหตุหลัก 

-สาเหตุยอย 

-ซ่ึงสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 

หลักการเบื้องตนของแผนภมิูกางปลา (Fishbone diagram)  

คือการใสช่ือของปญหาท่ีตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสน

หลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใสช่ือของปญหายอย ซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 - 

6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา (Sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใส

ช่ือของส่ิงท่ีทําใหเกิดปญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหานั้นยงั

มีสาเหตุท่ีเปนองคประกอบยอยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมาก

ท่ีสุด 4 – 5 ระดับ เม่ือมีขอมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณแลว จะทําใหมองเหน็ภาพขององคประกอบ

ท้ังหมด ท่ีจะเปนสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ภาวิณี   เตียนธนา (2550) การประยุกตใชระบบ TOYOTA PRODUCTION SYSTEM เพื่อ
ปรับปรุงการทํางานและลดเวลา โดยการใหบริการลูกคาซอมรถเช็คระยะทําการลดเวลาสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑเบรกเกอรงานวิจัยช้ินนี้ มีจุดประสงค เพื่อลดความสูญเปลาใน
สายการผลิตเบรกเกอร โดยพยายามขจัดและลดงานท่ี ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added) 
ตอตัวผลิตภัณฑ อาทิเชนความสูญเปลา เนื่องจาก การรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหวท่ีเกินจําเปน 
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(Excess Motion) ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย (Defect) หรืองานท่ีตองนํากลับมาทําใหม 
(Rework) เปนตน ซ่ึงสาเหตุท่ีกลาวมานี้ทําใหโรงงานตัวอยางมีตนทุนท่ีตองสูญเสียเปนเงิน 
2,000,000 บาทในป พ.ศ. 2550 ซ่ึงงานวิจัยช้ินนี้ไดใชเทคนิค Why Why Analysis, การศึกษาการ
ทํางานโดยใชแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร เปนเคร่ืองมือหลักท่ีจะชวยใหหารากเหงาของปญหา (Root 
Cause) และการวิเคราะห โดยหลักการ 3 T เวลาท่ีใชในการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเปนเวลาสวนเกิน 
(T2)เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการท่ีไดปรับปรุงในสวนของสายการผลิต พบวา ความ
สูญเสียตาง ๆ ท่ีไดกลาวมาน้ัน มีแนวโนมลดลงโดยสามารถ ลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของผลิตภัณฑ จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีตอช้ิน โดยมีจํานวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 
เปอรเซ็นต และลดสัดสวนของงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาจาก 41 เปอรเซ็นต เหลือเพียง 28 เปอรเซ็นต  
 

อภิชาติ  วงศสืบสกุล (2550) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดความสูญเปลาของ
กระบวนการพนสี โรงงานตัวอยางของบริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด โดยในคร้ังแรก
ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพนสีเทากับ 85% ซ่ึงผลจากการศึกษาพบวาประสิทธิภาพการ
ผลิตในกระบวนการพนสีเพิ่มข้ึนเปน 90.48% โดยใชเทคนิคการขจัดงานท่ีไมจําเปนและ เทคนิค
การจัดกระบวนการผลิตใหม โดยการประยุกตการออกแบบการทดลองท่ีเหมาะสมในกระบวนการ
ผลิต 

 
ประวิทย  ถาวร (2550) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใชแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา 

รวมกับแนวคิดซิกซ ซิกมา โดยนําเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ของสายการประกอบ
เพลารถยนตซ่ึงในปจจุบันในโรงงานกรณีศึกษา มีคาเฉลี่ยประสิทธิภาพการผลิตเพียง 74.4 % มี
เวลานําในการผลิต 11.13 ช่ัวโมง และมีช้ินงานระหวางทํา (WIP) จํานวนมาก โดยสาเหตุของเวลา
นําท่ียาวนาน ไดแก การวางผังสายการผลิตท่ีไมเหมาะสม จากปญหาดังกลาว ผูวิจัยไดนําแนวคิด
การผลิตแบบโตโยตา รวมกับแนวคิด ซิกซ ซิกมา มาใชในการปรับปรุงกระบวนการ โดยนําจุดเดน
ของแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา ท่ีมุงเนนในการกําจัดความสูญเปลาและกิจกรรมท่ีไมเพิ่มมูลคา 
ตลอดจนทําใหกระบวนการผลิตดําเนินไดอยางตอเนื่อง โดยอาศัยหลักการผลิตแบบไหลที่ละช้ิน 
และ การควบคุมการผลิตดวยระบบคัมบังซ่ึงชวยในการควบคุมปริมาณช้ินงานระหวางทํา มา
ประยุกตใชรวมกันจุดเดนของ ซิกซ ซิกมา ท่ีมุงเนนในการวิเคราะหขอมูลดวยหลักทางสถิติ ลด
ความผันแปรและปรับปรุงผลลัพธของกระบวนการ ซ่ึงหลังการปรับปรุง ทําใหโรงงานกรณีศึกษา 
มีเวลานําในการผลิตลดลง 34 % เหลืองเพียง 7.35 ช่ัวโมง ช้ินงานระหวางทําลดลง 55 % และ
คาเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 91.3 % บรรลุตามเปาหมายท่ีกําหนดไว 
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ปฐมพงษ หอมศรี, อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ และ ปรณัฐ วิสุวรรณ (2555) การประยุกตใชระบบ
การผลิตแบบโตโยตา กรณีศึกษา โรงงานผลิตถังน้ํามันรถยนต โดยงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคหลักท่ี
จะนําแนวความคิดของการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาเขาไปปรับปรุงกระบวนการผลิต
น้ํามันรถยนตโดยมุงกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ลดเวลานําในการสงมอบช้ินสวนใหกับลูกคาลดพ้ืนท่ีและวัสดุคงคลังในกระบวนการผลิต 
เคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดแก งานมาตรฐาน (Standard Work) การวิเคราะห
กระบวนการทํางาน จัดสมดุลสายการผลิตใหนอยกวา Takt time เพ่ือกําจัดสาเหตุแหงความสูญ
เปลา ระบบคัมบังถูกนํามาใชในการส่ังผลิตแบบทันเวลา นอกจากนี้ยังปรับปรุงพ้ืนท่ีการทํางานให
สามารถควบคุมดวยสายตา ผลของการดําเนินการวิจัยสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) 
จํานวนถังน้ํามันตอช่ัวโมงของกระบวนการประกอบเพ่ิมข้ึน 18.31%, จํานวนพนักงานลดลง 
11.11%, สินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาลดลง 17.68%, ปริมาณช้ินสวนของงานระหวางทําและ
ขนาดลอต (Lot size) ในกระบวนการผลิตลดลง 14.48%, พื้นท่ีการจัดเก็บช้ินสวนประกอบและ
สินคาสําเร็จรูปลดลง 328.81 ตารางเมตร หรือ 34% อีกท้ังเวลานําของกระบวนการผลิตลดลง 
86.17% รวมแลวสามารถประหยัดคาใชจายของโรงงานตัวอยางเปนจํานวนเงินท้ังส้ิน 
36,008,727.82 บาทตอป 
 

สมโภชน  กูลศิริศรีตระกูล (2543) การเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกันชน
หนา โดยไดทําการวิจัยเกี่ยวกับ การเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกันชนหนา โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานใหสามรถเพิ่มผลผลิตลดเวลาการทํางานให
ส้ันลง ซ่ึงมีแนวทางท่ีนํามาใชชวยในการศึกษาคือการศึกษาเร่ืองของการทํางาน การจัดสมดุลของ
สายการผลิต และการกําหนดมาตรฐานของการทํางาน จากแนวทางท่ีดําเนินการสามารถแกไข
ปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตไดคือ ปญหาเกี่ยวกับเทคนิคของการทํางาน การขนถายวัสดุ และการ
จัดสมดุลของสายการประกอบ ผลท่ีไดหลังจากท่ีดําเนินการแกปญหาท่ีเกิดข้ึนทําใหสามารถเพิ่ม
ผลผลิตข้ึนมาได รอยละ 22.70 ในการทํางานลดลง รอยละ 18.70 
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บทที่ 3 
แผนงานข้ันตอนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
 เนื้อหาบทนี้กลาวถึงแผนการปฏิบัติและข้ันตอนการดําเนินงานข้ันตอนหรือวิธีการตางๆท่ี
ใชในกรณีศึกษาดังนี้ การศึกษากระบวนการผลิตโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ในแต
ละข้ันตอนตามระบบการผลิตแบบโตโยตาโดยมุงเนนท่ีข้ันตอนงานมาตรฐาน  

 
3.1 แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน 
ตารางท่ี 3.1 แสดงแผนการปฏิบัติงาน 
 

 

หัวของาน 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. สรุปสภาพของปญหา 

3. คนหาสาเหตุของปญหา 

4. จัดทํามาตรการแกไข 

5. ตรวจสอบผล 

6. จัดทํามาตรฐานการทํางาน 

7. นําเสนอผลงานตอผูบริหาร 

=  PLAN  =  ACTUAL 



 

แผนขั้นต

 

 

 

 

 

 

 

 

1.กํ

2.รวบรว

4.วิเคร

ตอนการดําเนิน

ศึกษาสภาพ

กําหนดปญหา

วมขอมูลช้ีบงป

3.วาง

ราะหสาเหตุแล

5.ปฏิบตั

7.กําหนดเป

6.ตรว

นงาน 

ภาพท่ี 3

พปจจุบัน , ค

าและเลือกหวั

ญหาและกําหน

แผนการดําเนิ

ละระบุสาเหตุเพื่

ติตามมาตรกา

ปนมาตรฐานแ

วจสอบผลการ

 

3.1 แสดงข้ันต

นหาปญหา 

วขอการปรับป

นดเปาหมายการ

นนิงาน 

พื่อนําไปแกไขป

ารแกไข 

และสรุปผล 

รแกไข 

อนการปฏิบตัิ

ปรุง 

รปรับปรุง 

ปองกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตงิาน 

ไม

 

มไดผล 
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3.2 การศึกษ
 บริษั
แตละแผนกใ
ตกแตง  5.แผ
กระบวนการ

 

 

 จาก
จนถึงปลายนํ
ผลิต โดยแบ
นโยบายการ
แบบ VTPS จ

ษาสภาพปจ
ษัท วี.ที. การเ
ใหญๆในการ
ผนกเย็บ 6. แผ
รไหลในภาพที

ภาพที่ 3.2 แ
น้ําของกระบว
งการผลิตไป
ผลิตโดยประ
จะแสดงดังภา

จุบัน 
เมนท จํากัด มี
รดําเนินงานดั
ผนกตรวจสอ
ที่ 3.2 

ภาพท่ี 3.2 แส

สดงใหเห็นถึ
วนการคือลูกค
ปตามลูกคาแล
ยุกตใชระบบ
าพท่ี 3.3  

มีกระบวนกา
ดังนี้ 1.คลังวัต
บคุณภาพ 7.แ

สดงแผนผังกา

 

ถึงการไหลข
คา   โดยในห
ละประเภทสิน
บการผลิตแบบ

ารไหลในหล
ตถุดิบ 2.แผน
แผนกสําเร็จรู

รไหลของกระ

องกระบวนก
หมวดเย็บภาย
นคาท่ีผลิต โด
บโตโยตามาใ

ายสวนซ่ึงสา
นกตัดงาน 3.แ
ป 8.แผนกชิป

ะบวนการ 

การต้ังแตตน
ในโรงงานมี
ดยนโยบายก
ใชในการผลิต

ามารถจําแนก
แผนกจัดงาน
ปปง โดยจะแ

นน้ําคือเจาขอ
ทั้งหมด 22 ห
ารผลิตของบ
ตโดยนโยบาย
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กออกเปน
น 4.แผนก
แสดงภาพ

 

งวัตถุดิบ
หมวดการ
บริษัทเปน
ยการผลิต



 

 

 

 จากภ
ในคร้ังนี้จะใ
ในการผลิตเพื

เนื่อง
แผนการผลิต
ภายในช้ัน 3 

การผ
กลุมงานปร
กระบวนการผ

 

 

 

ภาพท่ี 3.3 แส
ชหลักการใน
พื่อใหสอดคล

งจากประสิท
ต ผูวิจัยจึงถูกก
อาคาร 2 ลูกค

ผลิตในภายใน
ะกอบตัวซ่ึง
ผลิตจะเปนดัง

ภาพท่ี 3.

สดงใหเห็นถึง
นระบบการผลิ
ลองกับนโยบา

ธิภาพในการ
กําหนดภาระ
คา Adidas หม

นแผนเย็บของ
จะทําหนาที่
งภาพท่ี 3.4 

.3 แสดงนโยบ

งนโยบายการ
ลิตแบบโตโยต
ายของบริษัท

รผลิตในหมว
งานจากผูจัดก
มวดเย็บท่ี 16 

ลูกคา Adidas
ที่ในการผลิต

บายการดําเนนิ

ดําเนินกจิกรร
ตามาใชเพื่อป
ในการดําเนิน

ดเย็บท่ี 16 ต่ํา
การฝาย IE ใ
 หมวดสมจิตร

s จะแบงออกเป
 โดยการแผ

นกจิกรรม TPS

รม TPS ในกา
ปรับปรุงรอบเ
นงาน  

ากวาแผนที่ได
ใหเขาไปดูแล
ร  

ปน 2 สวน คือ
นผังการไห

S 

ารผลิต โดยก
เวลาและประ

ดถูกวางจากแ
ลในสวนของแ

อ กลุมงานอะ
ลของวัตถุดิ
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วัตถุดิบจะถูก
แผนกเย็บจะท
ประกอบดวย
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นําอะไหลที่ผ
อะไหลเขามา
ตรวจสอบสิน
บรรจุสินคาจ

 

 

 

 

 

 

 

งานอ

กลุ

4

กลุม

ท่ี 3.4  แสดงแ

ภาพท่ี3.4 ที่แ
กเบิกจากคลังว
ทําการนําเอาว
ยสวนที่เปนสว
คาบนตัวสินคา
ผลิตเสร็จทําก
ากันจนเสร็จสิ
นคาอยูทายสา
ะทําการติดตร

 

QC 

ง

ป

ออก

ลุม

4

มงานประกอ

แผนผังการไห

แสดงใหเห็นถึ
วัตถุดิบผานแ
วัตถุดิบท่ีเปน
วนประกอบห
า โดยหลังจาก
การโหลดเขาส
ส้ินกระบวนก
ายการผลิต เพื่
ราไซสและใส

5

งานเขากลุม

ประกอบตัว 

3

อบตัว 

 

 

 

 

ลของกระบวน

ถึงผังการไหล
แผนกตัด และ
นชิ้นสวนมาทํ
หลักๆของสินค
กผานกระบวน
สูกลุมประกอ
ารประกอบตั
อตรวจสอบใ
สบรรจุภัณฑแ

นการภายในแ

ลของกระบวน
แผนกพิมพ ก
ทําการเย็บประ
คา เชนกระเป
นการผลิตในก
อบตัว เพื่อทํา
ัว สินคาจะมา
นเร่ืองของคุณ
และทําการบรร

 

 

 

งานออก

อะไห

2

ผนกเย็บตามล

นการภายในแ
กอนจะมาถึงแ
ะกอบในสวน
า ค้ิวตกแตงต
กลุมอะไหลแล
การเย็บช้ินส
าอยูที่ทายสาย
ณภาพตางๆ จา
รจุลงกลองตอ

 

Pack

 

 

กกลุม

หล 

2

กลุมงานอะไ

ลําดับหมายเล

แผนกเย็บ โดย
แผนกเย็บ โดย
นของกลุมอะไ
ตางๆ และรวม
ลว คนโหลดวั
สวนหลักตางๆ
ยการผลิตซ่ึงจ
ากนั้นจะสงต
อไป 

k  6

งานเขากลุม

อะไหล 

1

ไหล 
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ยผาท่ีเปน
ยเม่ือเขาสู
ไหลซ่ึงจะ
ถึงการฮีต
วัตถุดิบจะ
ๆจากกลุม
จะมีแผนก
อสูแผนก



 

จากก
ปญหาท่ีเกิดจ
 1. เว
 2.ไม
 3. ป
 ซ่ึงจ
การแกไขอย
ตนทุนในการ

 ปญห
หลักการจากร
กราฟแสดงป
ประสิทธิภาพ
รอบเวลาในก
ทํางานของพน
 

 

 จาก
สํารวจขอมูล
จากชวงเวลาด
การผลิตจะอยู
 

 

 

 

การท่ีผูวิจัยได
จากการผลิตตา
ลาในการผลิต
มสามารถท่ีจะ
ระสิทธิภาพใน
ากปจจัยดังก
างเรงดวนจะ
รดําเนินงาน ร

หาดังกลาวขา
ระบบการผลิต
ประสิทธิภาพ
พดังภาพท่ี 3.5
การผลิตท่ีไม
นักงานแผนก

ภาพ

ภาพท่ี 3.5 ที่แ
ดานประสิทธิ
ดังกลาวพบวา
ยูที่ชวงระหวา

ดเขาไปทํากา
างๆหลายประ
ตไมสัมพันธกั
ควบคุมเปาหม
นการผลิตต่ําเ
ลาวทําใหผูวิ
ะสงผลเสียตอ
วมถึงขวัญกํา

างตนเปนเร่ือง
ตแบบโตโยตา
พโดยจําแนก
5  และแสดงแ
สัมพันธกับค
เย็บกอนทํากา

พท่ี3.5 แสดงป

แสดงใหเห็น
ธิภาพในการผ
าประสิทธิภาพ
างรอยละ 48.8

ารสํารวจสภา
ะการเชน 
กับความตองก
มายในการผลิ
เกินกวา 60 % 
จัยเล็งเห็นถึง
อบริษัทในเร่ือ
ลังใจและคาต

งของรอบเวลา
าเพื่อเปนบรรท
ออกวันท่ีสํา
ผนภูมิ Yamaz
ความตองการ
ารปรับปรุง 

ระสิทธิภาพร

 
นถึงประสิทธิภ
ผลิตในชวงวัน
พในการผลิตน
85 จนถึง 53.62

พปจจุบันพบ
  

การของลูกคา 
ิตใหคงท่ีได 
 
งความสําคัญข
องของประสิ
ตอบแทนของพ

าและประสิท
ทัดฐานในการ
รวจในชวงก
zumi Chart เพ
รของลูกคา ดัง

วมถึงคาเฉล่ีย

ภาพและคาเฉ
นที่ 9 ธันวาคม
นั้นมีคาเฉล่ียอ
2 ตามลําดับ  

บวากระบวนก
 
 

ของปญหาดัง
ทธิภาพในกา
พนักงานผูปฏิ

ธิภาพในการผ
รทํางานวิจัยคร
กอนปรับปรุง
พื่อแสดงถึงสภ
งภาพที่ 3.6 โ

ยกอนปรับปรุง

ฉล่ียกอนการป
 2556 จนถึง ว
อยูที่รอยละ 5

การผลิตในแผ
  
  

กลาว ซ่ึงหาก
ารผลิตและป
ฏิบัติงาน 

ผลิต โดยผูวิจั
ร้ังนี้ โดยผูวิจั
งรวมถึงแสด
ภาพปญหาใน
โดยแสดงรอบ

 

ง 

ปรับปรุงโดย
วันท่ี 14 ธันว
1.89 โดยประ
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บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ขั้นตอนการดําเนินงานและผลการดําเนินงาน 

 ข้ันตอนการดําเนินงานและผลการดําเนินงาน ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตร ลูกคา ADIDAS  ของ บริษัท วี.ที. การเมนท 
จํากัด  โดยข้ันตอนในการดําเนินโครงการนั้นจะอางอิงถึงทฤษฎีและบทความท่ีเกี่ยวของเพื่อ
นํามาใชในการดําเนินโครงการซ่ึงแบงข้ันตอนการดําเนินโครงการไดเปนข้ันตอนดังนี้ 

4.1.1 กําหนดปญหาและเลือกหัวขอการปรับปรุง 
  4.1.2 กําหนดเปาหมายการปรับปรุง 

  4.1.3 วางแผนการดําเนินงาน 
  4.1.4 วิเคราะหหาสาเหตุและระบุสาเหตุ 
  4.1.5 กําหนดมาตรการและดําเนินการแกไข  
  4.1.6 ตรวจสอบผล 
  4.1.7 สรุปผลและกําหนดเปนมาตรฐาน 
  
4.1.1 กําหนดปญหาและเลือกหัวขอการปรับปรุง 

เนื่องจากผูบริหาร บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด  ตองการใหแผนกเย็บในฝายผลิต
ประยุกตใชระบบ Toyota Product System: TPS มาใชในการผลิต โดยผูจัดการฝายผลิตมีนโยบาย
ใหนักศึกฝกงาน จํานวน 1 คน มาฝกงานท่ีแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตร ลูกคา Adidas เพื่อใหแผนก
เย็บสามารถทําการผลิตโดยประยุกตใชระบบ TPS เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยในกรณีศึกษา
นี้ผูวิจัยไดรับมอบหมายใหทําการปรับปรุง TPS Step 3 Standardized Work  

จากการสํารวจสภาพปจจุบันเม่ือวันท่ี 9 เดือน ธันวาคม 2556 จะเห็นไดวาจากขอมูลการ
ผลิตในสวนของรอบเวลาการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตแลวนั้น พบวารอบเวลาการทํางานสูง
กวา Takt Time ของลูกคาสงผลทําใหประสิทธิภาพในการผลิตตํ่า ดวยสภาพปญหาดังกลาวผูวิจัยทํา
การเขาตรวจสอบและจับเวลาและรวบรวมขอมูลจากฝายผลิต จึงพบวาประสิทธิภาพการผลิตตํ่า 
 ปญหา: ประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาแผนท่ีกําหนด 
 หัวขอการปรับปรุง: เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหเปนไปตามแผน  
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4.1.2 กําหนดเปาหมายการปรับปรุง 
เปาหมาย : ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตเฉล่ียโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบ 

โตโยตาใหมากกวาหรือเทากับรอยละ 65 
เหตุผลในการตั้งเปาหมาย : เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตใหมากข้ึน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงรอยละเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเปรียบเทียบกับเปาหมาย 
 

4.1.3 วางแผนการดําเนินงาน  
ดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินงาน เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถ

ปฏิบัติงานตามแผน และบรรลุวัตถุประสงค 
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ตารางที

4.1.4 วิเคราะ
จาก

ปญหาท้ังสาเ
ตามข้ันตอนง
 ผูวิจั
ทุกข้ันตอนใน
และสามารถเ

 โดย
สาเหตุของปญ
สูญเปลา 
 โดย
ประสิทธิภาพ
จะอางอิงแนว

 
 

ท่ี 4.1 แสดงแ

ะหหาสาเหตแุ
ปญหาท่ีพบจ
เหตุหลักและส
งานท่ีมีรอบเว
ัยจะทําการศึก
นการผลิต รว
ปรียบเทียบห

การคนหาสาเ
ญหาหรือควา

ผูวิจัยจะอางอิ
พและสามารถ
วทฤษฏี ดังนี้ 

ผนการดาํเนิน

และระบุสาเหต
จากการศึกษา
สาเหตุรองท่ีมี
วลาการทํางาน
กษารายละเอีย
มท้ังจับเวลาเ
ารอบเวลาท่ีเที

เหตุของปญห
มสูญเปลาท่ีเกิ

อิงแนวทางตา
คนหาสาเหตุข
  

นงานต้ังแต วนั

 

 

ตุ  
า จึงใชเคร่ืองม
มผีลตอการเกิ
นที่สูงเกิน Ta
ยดของงานใน
เร่ิมตนต้ังแตก
ที่ยงตรงที่สุด เ

หาจะตองอาศัย
กิดข้ึนจากการ

ามทฤษฏีตาง
ของปญหาได

 

นที่ 1 ธันวาค

มือแผนภาพก
กิดปญหาดังก
akt Time  
สถานีงานน้ัน
การหยิบช้ินงา
เพื่อทําการปรั

ยหลักการสังเก
รปฏิบัติงานเพื

ๆท่ีชวยคนห
ดอยางแมนยําแ

  

ม 2556 ถึง 3

กางปลาในกา
ลาว โดยแบง

นๆเพื่อทําความ
านจนพนักงา
ับปรุง 
กตพนักงานแ
พื่อทําการตรว

าความสูญเป
และมีประสิท

 

1 มกราคม  2

ารวิเคราะหส
งแยกแผนภาพ

มเขาใจในกระ
นวางช้ินงานเ

และทฤษฏีในก
จสอบวาอะไร

ลาเพื่อใหไดข
ทธิภาพสูงสุด 
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าเหตุของ
พกางปลา

ะบวนการ
เพื่อศึกษา

การคนหา
รคือความ

ขอมูลท่ีมี
โดยผูวิจัย
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1.  3 MU 

  Muda  คือ ความสูญเสียตางๆจากการปฏิบัติงาน เชน วัตถุดิบ (ของเสีย, ขณะต้ังเคร่ือง
, Stock เกาเก็บ)แรงงาน (รอคอย,การแกไขงาน,ทํางานท่ีไมจําเปน)เวลาการทํางาน 

  Mura  คือ ความไมสมํ่าเสมอในการปฏิบัติงาน เชน ปริมาณงานบางวันสูง บางวันตํ่า 

  Muri   คือ การทํางานเกินกําลังของผูปฏิบัติงาน เชน ทํางานดวยทาทางท่ีไมเหมาะสม
ชั่วโมงการทํางานหนักเกินไปวางของซอนกันหลายช้ัน สูงเกินไป 

 

2.  3G  

Genba    คือ เขาไปตรวจสอบสถานท่ีปฏิบัติงานจริง 

Genbutsu   คือ เขาไปตรวจสอบท่ีช้ินงานจริง 

Genjitsu   คือ การคนหาความจริง, ขอเท็จจริง  

 

จากปญหาท่ีพบจากการศึกษา จึงใชเคร่ืองมือแผนภาพกางปลาในการวิเคราะหสาเหตุของ
ปญหาท้ังสาเหตุหลักและสาเหตุรองท่ีมีผลตอการเกิดปญหาดังกลาว โดยแบงแยกแผนภาพกางปลา
ตามข้ันตอนงานท่ีมีรอบเวลาการทํางานท่ีสูงเกิน Takt Time โดยผูวิจัยจะเขาไปทําการสํารวจและ
คนหาสาเหตุของปญหา ซ่ึงจะแสดงใหเห็นขอมูลแตละสถานีงานท้ัง 8 สถานีงานท่ีมีรอบเวลาการผลิต
เกินจากเวลาการผลิตท่ีกําหนดซ่ึงจะทําการวิเคราะหดวยเคร่ืองมือแผนผังกางปลาโดยจะทําการ
วิเคราะหจากข้ันตอนงานท่ีมีรอบเวลาการผลิตเกินท่ีสูงท่ีสุดเร่ือยไปจนถึงข้ันตอนงานท่ีมีรอบเวลาการ
ผลิตเกินตํ่าท่ีสูง โดยจะแสดงลําดับการวิเคราะหดวยเคร่ืองมือกางปลาดังภาพท่ี 4.2 

 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
6  5
 

4.1.4
เสนริมสาปห

 

 

ภาพ

อางอิ

5                  

4.1 ข้ันตอนงา
นาใน 2 ริมซา

พท่ี 4.3  แสดงแ

อิง : ภาพที่ 4

      4          

 
ภาพท่ี 4.2 แส

านท่ี 10: พงตอ
ายขวา    

แผนผังกางปล

.2 แสดงลําดบั

                   

สดงลําดับในก

อคอสาปหนา

ลาวิเคราะหกา

บในการปรับป

    7    1      

การการปรับป

าในบนซายแล

รผลิตข้ันตอน

ปรุงงานลําดับ

       2   3     

รุงงาน 
ละขวา และ ข้ัน

นงานท่ี 10 และ

ที่ 1 

          8 

นตอนงานท่ี11

ะข้ันตอนงาน

73 

 

1: พง 3 

 

ที่ 11 



 

จาก
จาก 

ทําก
3 จริง เพื่อพิส

 
ตารางท่ี

 

สาเห

1.ไมมีการจัด
ตําแหนงจักร
เหมาะสม 

 

 

สรุปจากตาร

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ผังภาพกางปล

1.ไมมีกา
 

การพิสูจนสาเห
สูจนวาสาเหตุ

ท่ี 4.2 แสดงกา

ตุ 

ดวาง
รให

างท่ี 4.2 จะเห็

ลาข้ันตอนงาน

ารจัดวางตําแห

หตุรอบเวลาก
ตดุงักลาวเปน

ารพิสูจนสาเห

Genba(พืน้

ห็นไดวาจากส

นที่ 10 และ ขั

หนงจักรใหเห

การผลิตข้ันตอ
ตนเหตุของป

หตุรอบเวลากา

นท่ีจริง) 

สถานการณจริ

ข้ันตอนงานท่ี

หมาะสม 

อนท่ี 10 และ
ปญหาจริง 

ารผลิตข้ันตอน

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

พื้นท่ีสู

การเค

11 รอบเวลาก

 ข้ันตอนงานท

นที่ 10 และ ข้ัน

ของจริง) G

ลาวเปนตนเห

สญูเปลาจาก

ล่ือนไหว 

การผลิตสูงสา

ที ่11 สูง โดย

นตอนงานท่ี1

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหา

74 

าเหตุเกดิ

ยใชหลัก 

1 สูง 

การณท่ีจริง) 

 

าจริง 



 

4.1.4
 

 
จาก

ทําก
สาเหตุดังกลา
 

สาเห

1.ชิ้นงานเบ่ีย
จากแนวตีนผี

 

 
สรุปจากตาร

4.2 ข้ันตอนงา

 

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 

ผังภาพกางปล
1.ชิ้นงาน
 

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

 
ตารางท่ี 
 

ตุ 

ยงออก
ผี 

 

างท่ี 4.3  จะเห

านท่ี 12: เยบ็พั

.4  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนงาน
นเบ่ียงออกจาก

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

 4.3 แสดงการ

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

พบัค้ิวสาปหน

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

นที่ 12 รอบเว
กแนวตีนผี 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

รพิสูจนสาเหต

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจ ิ

าใน+ตอหนา

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 12 ส

ตุรอบเวลาการ

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

ซายขวา 1/4   

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 2 

สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

รผลิตข้ันตอน

ของจริง) G

 

กลาวเปนตนเห

 

 

นที่ 12 

 

จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

งานท่ี 12 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

75 

พสูิจนวา 

การณท่ีจริง) 

าจริง 



 

4.1.4

 

 

จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

 

 

 

 

4.3 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 
ผังภาพกางปล

1.ใชชอค
2.ชิ้นงาน

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

านท่ี 33:ทับค้ิว

.5  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนงาน
คไมเหมาะกบั
นเบ่ียงออกจาก

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

วปากกระเปาห

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

นที่ 33 รอบเว
บประเภทผา 
กแนวตีนผี 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

หนาซายขวา  

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 33 ส

  

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 3 
สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

นที่ 33 

 
จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

76 

 

พสูิจนวา



 

 

สาเห

1.ใชชอคไมเ
กับประเภทผ

 

2.ชิ้นงานเบ่ีย
จากแนวตีนผี
 

 
สรุปจากตาร

 
4.1.4

 

ตารางท่ี 4.4

ตุ 

หมาะ
ผา 

 

ยงออก
ผี 

 

างท่ี 4.4  จะเห

4.4 ข้ันตอนงา

 
ภาพท่ี 4.

อางอิง : 

 แสดงการพิสู

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

านท่ี 39: วัด+พ

.6  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

สูจนสาเหตุรอ

นท่ีจริง) 

 

 

สถานการณจ ิ

พงตอบาหนาซ

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

อบเวลาการผลิ

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

ซายขวา  

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

ตข้ันตอนงาน

ของจริง) G

 

 

กลาวเปนตนเห

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 4 

นที่ 33 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

นที่ 39 

 

77 

การณท่ีจริง) 

าจริง 

 



 

จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

สาเห

1.ตองขลิบช้ิน
กอนเย็บ 

 

 
สรุปจากตาร
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผังภาพกางปล
1.ตองขลิ

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

ตารางท่ี 4.5

 

ตุ 

นงาน  

างท่ี 4.5  จะเห

ลาข้ันตอนงาน
ลิบช้ินงานกอ

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

 แสดงการพิสู

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

นที่ 39 รอบเว
นเย็บ 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

 
สูจนสาเหตุรอ

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจ ิ

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 39 ส

อบเวลาการผลิ

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

ตข้ันตอนงาน

ของจริง) G

 

กลาวเปนตนเห

จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

นที่ 39 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

78 

พสูิจนวา

การณท่ีจริง) 

าจริง 



 

4.1.4

  

จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

4.5 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 
ผังภาพกางปล

1.ชิ้นงาน

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

านท่ี 41: รีดตะ

 

.7  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนงาน
นมี 4 ชิ้น 

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

ะเข็บตัวเส้ือกอ

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

นที่ 41 รอบเว

การผลิตข้ันตอ
ริง 

 

 

 

 

 

อนประกอบตั

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

วลาการผลิตสู

อนงานท่ี 41 ส

ตวั 

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 5 
สูงสาเหตุเกิดจ

สูง โดยใชหลั

นที่ 41 

 
จาก 

ลัก 3 จริง เพื่อ

79 

 

พสูิจนวา



 

 

สาเห

1.ตองขลิบช้ิน
กอนเย็บ 

 

 

สรุปจากตาร

 

4.1.4
คอ 

 

 

ภาพ

อางอิ

 

ตารางท่ี 4.6

ตุ 

นงาน  

างท่ี 4.6จะเห็

4.6 ข้ันตอนงา

พท่ี 4.8  แสดงแ

อิง : ภาพที่ 4

 แสดงการพิสู

Genba(พืน้

นไดวาจากสถ

านท่ี 45: พง 3

แผนผังกางปล

.2 แสดงลําดบั

สูจนสาเหตุรอ

นท่ีจริง) 

 

ถานการณจริ

 เสนริมหนาซ

ลาวิเคราะหกา

บในการปรับป

อบเวลาการผลิ

Genbutsu(ข

งสาเหตุดังกล

ซายขวา และ ข

รผลิตข้ันตอน

ปรุงงานลําดับ

ตข้ันตอนงาน

ของจริง) G

 

ลาวเปนตนเห

ข้ันตอนงานท่ี

นงานท่ี 45 และ

ที่ 6 

นที่ 41 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหาจ

ที่ 46: วัดขีด+พั

ะข้ันตอนงาน

80 

การณท่ีจริง) 

จริง 

พับติดเทป

 

ที่ 46 



 

จาก
จาก 

ทําก
หลัก 3 จริง เพ

 

ตารางท่ี

สาเห

1.ตองขลิบช้ิน
กอนเย็บ 

 

 

สรุปจากตาร

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผังภาพกางปล

1.ตัดช้ิน
 

การพิสูจนสาเห
พือ่พิสูจนวาส

ที 4.7 แสดงกา

 

ตุ 

นงาน  

างท่ี4.7  จะเห็

ลาข้ันตอนงาน

งานกอนเย็บ 

หตุรอบเวลาก
สาเหตุดังกลาว

รพิสูจนสาเห

Genba(พืน้

ห็นไดวาจากส

นที่ 45 และ ขั

 

การผลิตข้ันตอ
วเปนตนเหตุข

ตุรอบเวลากา

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจริ

ข้ันตอนงานท่ี

อนงานท่ี 45 แ
ของปญหาจริ

รผลิตข้ันตอน

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

 46 รอบเวลา

และข้ันตอนง
ริง 

นที่ 45 และ ข้ัน

ของจริง) G

 

ลาวเปนตนเห

าการผลิตสูงส

งานท่ี 46 สูง โ

นตอนงานท่ี 4

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหา

81 

สาเหตุเกดิ

โดยใช

6 สูง 

การณท่ีจริง) 

าจริง 



 

4.1.4

 

 

 
จาก

 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

4.7 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 

ผังภาพกางปล
1.ดายวิง่

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

านท่ี 47: ขีด+เ

.9  แสดงแผนผ

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนท่ี 4
พันกนั 

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

เย็บตราติดคอ

ผังกางปลาวิเค

สดงลําดับในก

47 รอบเวลาก

การผลิตข้ันตอ
ริง 

 

 

 

 

หลัง+ทับค้ิวเท

คราะหการผลิ

การปรับปรุงง

การผลิตสูงสา

อนงานท่ี 47 ส

ทปคอหลัง 

ตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 7 

าเหตุเกดิจาก 

สูง โดยใชหลั

นที่ 47 

 

ลัก 3 จริง เพื่อ

82 

  

พสูิจนวา



 

ตาร

 

สาเห

1.ดายวิง่พันกั
 

 

สรุปจากตาร

 
4.1.4

 

จาก

างท่ี 4.8 แสด

ตุ 

กนั  

างท่ี 4.8  จะเห

4.8 ข้ันตอนงา

ภาพท่ี 4.

อางอิง : 
ผังภาพกางปล

1.ไมมีทีย่ึ

งการพิสูจนส

Genba(พืน้

หน็ไดวาจากส

านท่ี 53: ทับค้ิ

 
.10  แสดงแผน

 ภาพที่ 4.2 แส

ลาข้ันตอนท่ี 5
ยดึชิน้งานกอ

สาเหตุรอบเวล

นท่ีจริง) 

 

สถานการณจ ิ

ค้ิวซิปหนา+เน

นผังกางปลาวิ

สดงลําดับในก

53  รอบเวลา
นการเย็บ 

าการผลิตข้ันต

Genbutsu(ข

ริงสาเหตุดังก

นาริมสาปหนา

เคราะหการผลิ

การปรับปรุงง

การผลิตสูงส

ตอนงานท่ี 47 

ของจริง) G

 

กลาวเปนตนเห

หมวกซายขวา

ลิตข้ันตอนงาน

านลําดับท่ี 8 
าเหตุเกดิจาก 

7 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญห

า 

นท่ี 53 

 
 

83 

การณท่ีจริง) 

าจริง 

 



 

ทําก
สาเหตุดังกลา

 

สาเห

1.ไมมีที่ยึดช้ิน
กอนการเย็บ 
 

 
สรุปจากตาร

 
4.1.4
จากก

ตนเหตุของป

การพิสูจนสาเห
าวเปนตนเหต

ตารางท่ี 4

 

ตุ 

น้งาน
 

 

างท่ี4.9 จะเห็

4.9 ผลการวิเค
การพิสูจนสา
ปญหาได ดังนี้

1. ข้ันต
-ไมมี

2. ข้ันต
-ชิ้น

3. ข้ันต
-ใชช
-ชิ้น

4. ข้ันต
-ตอง

5. ข้ันต
-ชิ้น
 

หตุรอบเวลาก
ตขุองปญหาจ

.9 แสดงการพิ

Genba(พืน้

นไดวาจากสถ

คราะหขอมูล 

เหตุทั้ง 8 ขอ 
นี ้
ตอนท่ี 10 และ
มกีารจดัวางตํ
ตอนท่ี 12 
งานเบ่ียงออก
ตอนท่ี 33  
ชอคไมเหมาะ
งานเบ่ียงออก
ตอนท่ี 39 
งขลิบช้ินงาน
ตอนท่ี 41 
งานมี 4 ชิน้ 

การผลิตข้ันตอ
ริง 

พสูิจนสาเหตุร

นท่ีจริง) 

 

ถานการณจริ

 

 พบวาสาเหตุ

ะ 11 
ตาํแหนงจักรใ

กจากแนวตีนผี

ะกับประเภทผ
กจากแนวตีนผี

นกอนเย็บ 

อนงานท่ี 53 ส

รอบเวลาการผ

Genbutsu(ข

งสาเหตุดังกล

ตดุังกลาว เปน

ใหเหมาะสม 

ผี 

ผา 
ผี 

สูง โดยใชหลั

ผลิตขั้นตอนท่ี

ของจริง) G

 

ลาวเปนตนเห

นตนเหตุของป

ลัก 3 จริง เพื่อ

ที ่53 สูง 

Genjitsu(สถานก

หตุของปญหาจ

ปญหาจริง จึง

84 

พสูิจนวา

การณท่ีจริง) 

จริง 

สรุป



 

 
4.1.5 กําหนด
 การแ
สถานีงานท่ีมี
สายการผลิตมี
จะแสดงลําดับ
ลําดับท่ี 1 เร่ือ

 

           6  5

  

6. ข้ันต
-ตัดช

7. ข้ันต
-ดาย

8. ข้ันต
-ไมมี

ดมาตรการแล
แกปญหาคอข
มีรอบเวลากา
มีความสมดุล
บในการปรับ
อยไปจนถึงข้ัน

5               

 

ตอนท่ี 45 และ
ช้ินงานกอนเย็
ตอนท่ี 47 
ยวิ่งพนักัน 
ตอนท่ี 53 
มทีี่ยดึชิ้นงาน

ะดําเนินการแ
ขวดท่ีเกิดจากร
ารผลิตที่สูงที่
ในการผลิตแล
ปรุงงานโดยเ ิ
นตอนงานท่ีรอ

        4       

ภาพท่ี 4

ะ 46 
ยบ็ 

นกอนการเยบ็ 

แกไข  
รอบเวลาในก
ที่สุดกอนแลว
ละมีรอบเวลา
ร่ิมจากข้ันตอ
อบเวลาการผลิ

                 

 

4.11 แสดงลําด

 

การทํางานสูงผู
วไลจุดคอขว
ที่ทันตอความ
นงานท่ีรอบเว
ลิตท่ีเกินเวลาน

         7  1 

ดับในการการ

ผูวิจัยจะจะเร่ิม
ดในจุดถัดไป
มตองการของ
วลาการผลิตที
นอยท่ีสุดตามล

           2   

ปรับปรุงงาน 

มทําการเขาปรั
ปอยางตอเนื่อ
ลูกคา โดยภ
ที่เวลาเกินมาก
ลําดับ 

 3            8
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รับปรุงใน
องเพื่อให
าพท่ี 4.11
กที่สุดเปน

8  

 



 

โดย
ตามระบบกา
แนวทางในกา
ที่เหมาะสม โ

 
4.1.5

 
ตาร

 

 

 กอน
ผาท่ีเปนอะไ
หมวก 4.สวน
การผลิตกอน
ประกอบตัว 

 แนว
หัวขอ C:Com
แสดงรอบเวล

การปรับปรุง
ารผลิตแบบโต
ารแกปญหาต
โดยการปรับป

5.1 ข้ันตอนงา

างท่ี 4.10 แส

นการปรับปรุง
ไหลในการปร
นแขนดานซาย
นปรับปรุงจะแ

วทางการปรับป
mbine คือเอาข
ลาการทํางานข

และการแกไข
ตโยตาเชน เค
างๆท่ีเกิดข้ึนจ
รุงจะมีรายละ

านท่ี 41: รีดตะ

ดงมาตรการแ

ง  พบวาข้ันตอ
ระกอบตัวถึง 
ย และ5.สวนแ
แสดงในภาพที

ปรุง  ทําการแ
ข้ันตอนท่ีมีค
ของพนักงานแ

ขปญหาจะอา
คร่ืองมือ ECR
จากการปฏิบตัิ
ะเอียด ดังตอไป

ะเข็บตัวเส้ือก

และการดําเนิน

อนงานนี้มีภาร
 5 จุดคือ 1.ส
แขนดานขวา จึ
ที่ 4.11 ลําดับที

บงภาระงานที
วามเขากันได
แผนกเย็บกอน

ศัยหลักการใน
RS และการ
ตงิานใหมีประ
ปนี้ 

อนประกอบตั

นแกไขสาเหตชุ

ระงานท่ีมากเกิ
วนตะเข็บช้ิน
จึงเปนสาเหตุ
ที่ 1 ข้ันตอนที่

ที่สามารถทํารว
ดมารวมกัน โ
นทําการปรับป

นการปรับปรุ
รไคเซ็น เพื่อทํ
ะสิทธิภาพและ

ตวั 

ชิ้นงานท่ีรีดมี

กินไปโดยพนั
นหนา 2.สวนต
ใหรอบเวลาก
ที่ 41 : ข้ันตอน

วมกันได โดย
โดยสามารถสั
ปรุง จะพบวา มี

รุงงานดวยเทค
ทําการปรับปร
ะมีรอบเวลาใน

ม ี4 ชิ้น 

นักงานจะตอง
ตะเข็บช้ินหลั
การผลิตสูง ซ่ึง
นรีดตะเข็บตัว

ยใชเคร่ืองมือ 
สังเกตจากภาพ
มภีาระงานท่ีน
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คนิคตางๆ
รุงและหา
นการผลิต

 

ทําการรีด
ลัง 3.สวน
งรอบเวลา
วเส้ือกอน

ECRS ใน
พที่ 3.6 ที่
นอยสงผล



 

ทําใหรอบเว
ชิ้นงาน 3 สวน
และ 3.แขนด
บารโคตติดเสื

 หลัง
ข้ันตอนงานนี
ข้ันตอนงานที
หลังปรับปรุง
สามารถปฏิบั

 

4.1.5
คอ 

 

  

ลาการผลิตที่
นออกมาจากขั
านขวา  ไปรว
ส้ือ เพื่อความส

งปรับปรุง  พ
นี้ลดลงอยูที่ 
ที่ 1:เย็บเปอรเซ็
งอยูที่ 1.43 จา
ัติงานไดทันร

5.2 ข้ันตอนงา

 

ตารางท่ี 

ที่สถานีงานน้ีมี
ข้ันตอนรีดตะเ
วมกับข้ันตอน
สมดุลลดเวลาส

พบวาในข้ันต
1.29 นาที โด
ซ็นตผาท่ีมีภา
ากเดิมกอนปรั
รอบเวลาความ

านท่ี 45: พง 3

 4.11 แสดงม

้มีเพียง 53 วิน
เข็บตัวเส้ือกอ
นงานท่ี 1:เย็บ
สูญเปลาจากก

อนนี้ เม่ือได
ดยลดลงจากเว
ระงานท่ีนอยเ
รับปรุงเวลาอ
มตองการของลู

 เสนริมหนาซ

าตรการและก

นาที ผูวิจัยจึง
อนประกบตัวคื
เปอรเซ็นตผา
การรอคอยและ

ดถูกแบงงานอ
วลากอนปรับ
เกินไปเม่ือได
ยูที่ 53 วินาที 
ลูกคาและมีเวล

ซายขวา และ ขั

การดําเนนิแกไ

งทําการแบงภ
คือ 1.สวนหมว
า ที่มีภาระงาน
ะเพิ่มประสิทธิ

ออกไปทําให
บปรุงท่ี  43  วิ
รับการแบงภ
 ซ่ึงจากการป
ลาสูญเปลานอ

ข้ันตอนงานท่ี 

ไขสาเหตุตัดชิ้

ภาระงานใหม
วก 2.สวนแขน
นเพียงการเย็บ
ธิภาพ 

หรอบเวลากา
วินาที และใน
าระงานใหมท
รับปรุงพบวา
อยท่ีสุด 

 46: วัดขีด+พั

ชน้งานกอนเยบ็
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มโดยแบง
นดานซาย 
บรวมแท็ค

ารผลิตใน
นสวนของ
ทําใหเวลา
าพนักงาน

ับตดิเทป

บ 

 



88 
 

กอนการปรับปรุง  พบวาข้ันตอนงานมีภาระงานท่ีมากเกินไปโดยพนักงานจะตองทํางาน 3 
สวนคือ1.วัดและตัดขอบชายเส้ือ 2.เย็บขอบชายเส้ือ 3.พงขอบชายเส้ือ จึงเปนสาเหตุใหรอบเวลาการ
ผลิตสูงซ่ึงรอบเวลาการผลิตกอนปรับปรุงจะแสดงในภาพท่ี  4.11 ลําดับท่ี 2 ข้ันตอนท่ี 45 :ข้ันตอน 
พง 3เสนริมหนาซายขวา และข้ันตอนท่ี 46 : วัดขีด+พับติดเทปคอ 

 แนวทางการปรับปรุง  การขจัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป โดยใชเคร่ืองมือ ECRS ในหัวขอ
E:Eliminate คือการขจัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป โดยในข้ันตอนนี้การวัดและการตัดขอบชายเส้ือถือ
เปนข้ันตอนท่ีไมจําเปนจึงจําเปนตองทําการขจัดออกไปโดยการปรับปรุงคือใหแมลงน้ําหรือคนโหลด
อะไหลบริเวณหนาสายการผลิตเปนผูทําหนาท่ีในการวัดและตัดและหนีบมากับโซSwitch Track 
เพื่อใหพนักงานในข้ันตอนงานน้ีทําการหยิบอะไหลมาทําการเย็บและพงไดอยางตอเนื่อง  

 หลังการปรับปรุง  พบวาในข้ันตอนงานน้ี เม่ือไดถูกขจัดงานท่ีไมจําเปนออกไปทําใหรอบ
เวลาการผลิตในข้ันตอนงานนี้ลดลงอยูท่ี 1.43 นาที โดยลดลงจากเวลากอนปรับปรุงท่ี  26  วินาที ซ่ึง
จากการปรับปรุงพบวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดทันรอบเวลาความตองการของลูกคาและมีเวลา
สูญเปลานอยท่ีสุด 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4.1.5

 

 

กอน
ตองระวังในก
จะสงผลทําใ
ตอเนื่องไดจึง
4.11 ลําดับท่ี 

แนว
ทําใหทํางานง
โดยในข้ันตอ
เนื่องจาก การ
เพื่อใหดายวิ่ง

  

5.3 ข้ันตอนงา

 
ตารางท่ี 

นปรับปรุง  พบ
การทํางานเนือ่
หดายอาจขาด
งเปนสาเหตุใ
 3 ข้ันตอนท่ี 4

วทางการปรับ
งายข้ึนหรือกา
อนงานนี้พบว
รเย็บตองใชคว
งไดอยางตอเนื

านท่ี 47: ขีด+เ

 4.12 แสดงม

บวาเปนจักรที
องจากเปนดาย
ดหรือพันกัน
หรอบเวลากา

47 : ข้ันตอนขีด

ปรุง  การทําใ
ารหาอุปกรณช
วาเปนจักรท่ีจ
วามระมัดระวงั
นือ่ง ไมพันกัน

เย็บตราติดคอ

าตรการและก

ที่ใชดายแบบ 2
ยแบบ 2 สี ซ่ึง
และยังสงผล
ารผลิตสูงซ่ึงร
ด+เย็บตราติด

ใหงายข้ึน โดย
ชวยเหลือเพื่อ
จะใชดายแบบ
งัดายท่ีจะพันห
น  ชวยใหการท

หลัง+ทับค้ิวเท

การดําเนนิแกไ

2 ชนิดสี ซ่ึงจํ
ปญหาท่ีพบคื
ลทําใหไมสาม
รอบเวลาการผ
ดคอหลังและทั

ยใชเคร่ืองมือ 
ทําใหสามารถ
บ 2 ชนิดซ่ึงทํ
หรือดายขาด จึ
ทํางานสะดวก

ทปคอหลัง 

ไขสาเหตุดายวิ่

าเปนจะตองมี
คือจักรไมมีตะ
มารถท่ีจะเรงค
ผลิตกอนปรับ
ทบัค้ิวเทปคอห

 ECRS ในหัว
ถปฏิบัติงานไ
ทําใหเกิดขอจํ
จงึจําเปนตองมี
ก งาย และรวด

วิ่งพนักนั 

มีเทคนิคในกา
ะขอสําหรับเกี่
ความเร็วในก
บปรุงจะแสดง
หลัง 

ขอ S:Simpli
ดงายและสะด
ากัดในการป
มีการใสตะขอ
ดเร็ว 
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ารเย็บและ
ยวดายซ่ึง
การเย็บให
งในภาพที่ 

ify คือการ
ดวกยิ่งข้ึน 
ปฏิบัติงาน
อเกี่ยวดาย

 



 

หลัง
ผลิตในข้ันตอ
ปรับปรุงพบว
ไมพันหรือข
ตองการของลู

 
4.1.5

 
ตาร

 

 

  

 

 

 

  

งปรับปรุง  พบ
อนงานนี้ลดล
วาพนักงานส
ขาดซ่ึงสามาร
ลูกคาและมีเวล

5.4 ข้ันตอนงา

างท่ี 4.13 แส

บวาในข้ันตอน
ลงอยูที่ 1.44 น
ามารถปฏิบัติ
รถลดเวลาใน
ลาสูญเปลานอ

านท่ี 33:ทับค้ิว

ดงมาตรการแ

นนี้ เม่ือปรับป
นาที โดยลดล
ติงานไดตอเนื่
การใสดายท่ี
อยท่ีสุด 

วปากกระเปาห

และการดําเนนิ

ปรุงดวยการใ
ลงจากเวลากอ
องและสามาร
เข็ม สงผลทํ

หนาซายขวา  

นแกไขสาเหตุช

ใสตะขอเก่ียวด
อนปรับปรุงที
รถเพิ่มความเร็
าใหการผลิต

  

ชอคไมเหมาะ

ดายทําใหรอบ
ที่ 24 วินาที ซ่ึ
ร็วในการเย็บโ
ตทันตอรอบเว

ะกับประเภทผ
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บเวลาการ
ซึงจากการ
โดยท่ีดาย
วลาความ

ผา 

 



 

 ตาร
 

 

กอน
ดวยชอคเพื่อ
เย็บค้ิวกระเป
รอบเวลาการผ
กระเปาหนาซ

 แนว
S:Simplify 
ข้ันตอนท่ีไม
ระยะผาและป
ข้ึนและจากก
การขีดผาเปน
มุมลางกระเป

 หลัง
ทําใหรอบเวล
วินาที ซ่ึงหลั
ตองการของลู

รางท่ี 4.14 แส

นปรับปรุง  พ
กําหนดแนวเย็
าขางและหลัง
ผลิตกอนปรับ
ซายขวา 

วทางการปรับ
 คือการทําใ
จําเปนคือการ
ปรับปรุงโดยเป
การท่ีทําแนวกั้
นแนวยาวแตเม
ปา ชวยใหพนัก

งปรับปรุง  พบ
ลาการผลิตใน
ลังจากการปรั
ลูกคาและมีเวล

สดงมาตรการแ

พบวาพนักงา
ย็บจากนั้นพน
งจากนั้นจะทํา
บปรุงจะแสดง

ปุรง  การขจัด
ใหการทํางาน
รขีดงานซ่ึงจะ
ปล่ียนอุปกรณ
ั้นกะระยะผาท
มื่อทําท่ีกั้นกะ
กงานเย็บไดเป

บวาในข้ันตอน
นสถานีงานนี้
บปรุงพบวาพ
ลาสูญเปลานอ

และการดําเนนิ

านมีความเร็ว
นักงานจะทําก
าการเย็บค้ิวกร
งในภาพท่ี 4.1

ดข้ันตอนท่ีไม
นงายข้ึน ซ่ึงใน
ะทําใหเสียเว
ณในการขีดผา
ทําใหความยา
ะระยะผาแลว 
ปนแนวตรงได

นนี้ เม่ือปรับป
นี้ลดลงอยูที่  1
พนักงานสาม
อยท่ีสุด 

นแกไขสาเหตุ

วในการทํางา
การเย็บผาตาม
ระเปาขางจึงเป
1 ลําดับท่ี 4 ข้ั

มจําเปนออกไ
นข้ันตอนท่ี 3
ลาใหการเย็บ
จากชอคเปนป
าวในการขีดผ
 จะทําการขีด
ดตอเนื่องยิ่งข้ึ

ปรุงดวยการส
1.42  นาที โด
ารถปฏิบัติงา

ตชุิ้นงานเบ่ียงอ

นตํ่าเนื่องจา
มแนวชอคท่ีได
ปนสาเหตุใหร
ั้นตอนท่ี 33 : 

ไป โดยใชเคร่ื
3:ทับค้ิวปากก
บค้ิวกระเปา จึ
ปากกาขีดผาเพื
ผาลดลง โดยก
เพียงมุม 2 มุม
น 

สรางอุปกรณใ
ดยลดลงจากเว
านไดตอเนื่อง

ออกจากแนวตี

ากจะตองทําก
ดทําการขีดแน
รอบเวลาการผ
 ข้ันตอนเย็บทั

ืองมือ ECRS 
กระเปาหนาซ
จึงทําการทําแ
พื่อความสะดว
กอนปรับปรุงจ
มคือมุมบนกร

ในการทํางานใ
วลากอนปรับ
งทันตอรอบเ
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ตนีผี 

 

การขีดผา
นวในการ
ผลิตสูงซ่ึง
ทับค้ิวปาก

 ในหัวขอ
ซายขวา มี
นวกั้นกะ
วกรวดเร็ว
จะตองทํา
ระเปาและ

ใหงายข้ึน
ปรุงท่ี 24 
วลาความ



 

4.1.5.5 ข้ันตอ

 
ตาร

 

 

กอน
จะตองใชเวล
ใหไมสามารถ

ผลิตกอนปรับ

ซายขวา 1/4   

แนว
การทํางานงา
ซ่ึงในข้ันตอน
ผูปฏิบัติงานใ
อยางตอเนื่อง

 

อนงานท่ี 12: เ

างท่ี 4.15 แส

นปรับปรุง  พบ
ลาในการจัดผา
ถทําการเย็บทั

บปรุงจะแสดง

วทางการปรับ
ายข้ึนหรือการ
นงานน้ี จะทําก
ในข้ันตอนงา
โดยไมตองห

เยบ็พับค้ิวสาป

ดงมาตรการแ

บวาพนักงานจ
าใหตรงและจ
ทับค้ิวไดอยาง

งในภาพที่ 4.1

ปรุง  การทําใ
รหาอุปกรณช
การปรับปรุงด
านนี้ สามารถ
ยุดเพื่อจัดผาเข

ปหนาใน+ตอห

และการดําเนนิ

จะตองทําการ
จะตองไลจับผ
ตอเนื่อง จึงเป

11 ลําดับท่ี 5 ขั

ใหงายข้ึน โดย
ชวยเหลือเพื่อท
ดวยการจัดทําแ
จับผาเขาจักร
ขาจักร และไม

หนาซายขวา 1

นแกไขสาเหตุชิ

รจัดผาและเล็ง
ผาตามความยา
ปนสาเหตุใหร

ข้ันตอนงานท่ี 

ยใชเคร่ืองมือ 
ทําใหสามารถ
แนวกั้นและก
รเพื่อทําการเย็
มเสียเวลาในก

1/4   

ชิ้นงานเบ่ียงอ

งผาใหตรงกอ
าวอยูบอยคร้ัง
รอบเวลาการผ

 12: เย็บพับค้ิ

 ECRS ในหัว
ถปฏิบัติงานได
ะระยะผาเพื่อ
ย็บ และสามาร
การกะระยะผา

ออกจากแนวตี

อนท่ีจะทําการ
งจากสาเหตุดั
ผลิตสูงซ่ึงรอบ

ค้ิวสาปหนาใน

วขอS:Simplify
ดงายและสะด
อใหสะดวกตอ
รถเย็บเปนแน
าใหตรง 
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นผี 

 

รทับค้ิวซ่ึง
ังกลาวทํา
บเวลาการ

น+ตอหนา

fy คือการ
ดวกยิ่งข้ึน 
อพนักงาน
นวตรงได



 

หลัง
เวลาการผลิต
การปรับปรุง
เปลานอยที่สุ

 

4.1.5
เสนริมสาปห

 

      ตารางท่ี 4

                       

 

กอน
เกิดเวลาสูญเป
เกิดเวลาสูญเป

ภาพท่ี 4.11 ลํ

พง 3 เสนริมส

งปรังปรุง  พบ
ในสถานีงาน
พบวาพนักงา
ด 

5.6 ข้ันตอนงา
นาใน 2 ริมซา

4.16 แสดงมา

       

นปรับปรุง  พบ
ปลาในการลุก
ปลาจึงเปนสา

ลําดับท่ี 6 ข้ันต

สาปหนาใน 2 

บวาในข้ันตอน
นี้ลดลงอยูที่ 
านสามารถปฏิ

านท่ี 10: พงตอ
ายขวา 

าตรการและกา

บวาพนักงานจ
กเดินไปยังเครื
าเหตุใหรอบเว

ตอนงานท่ี 10:
 ริมซายขวา 

นนี้ เม่ือปรับป
 1.32 นาที โด
ฏิบัติงานทันต

อคอสาปหนา

ารดําเนินแกไข

จะตองทําการ
ร่ืองจักรอีกเครื
วลาการผลิตสู

: พงตอคอส

ปรุงดวยการทํ
ยลดลงจากเว
อรอบเวลาคว

ในบนซายแล

ขสาเหตุไมมกี

เคล่ือนไหวระ
ร่ืองรวมถึงกา
สูง ซ่ึงรอบเวล

าปหนาในบน

ทําแนวกั้นและ
ลากอนปรับป
วามตองการขอ

ะขวา และข้ัน

การจัดวางตําแ

ะหวางเคร่ืองจั
รจัดตําแหนง
ลาการผลิตกอ

นซายและขวา 

ะกะระยะผาท
ปรุงท่ี 26 วินา
องลูกคาและมี

นตอนงานท่ี 11

แหนงจักรใหเห

จักรท้ังสองเค
งการนั่งทํางาน
อนปรับปรุงจะ

 และ ข้ันตอน
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ทําใหรอบ
าที ซ่ึงจาก
มีเวลาสูญ

1: พง 3 

หมาะสม        

ร่ืองซ่ึงจะ
นซ่ึงทําให
ะแสดงใน

นงานท่ี11: 
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 แนวทางการปรับปรุง  การขจัดพื้นท่ีท่ีไมจําเปนออกไป โดยใชเคร่ืองมือ ECRS ในหัวขอ
E:Eliminate คือการขจัดพื้นท่ีท่ีไมจําเปนออกไปซ่ึงข้ันตอนงานน้ีจะทําการปรับปรุงดวยการขจัดพื้นท่ี
สูญเปลา ดวยการปรับปรุงและจัดพ้ืนท่ีในการทํางานใหมเพื่อใหมีการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปลาใหนอย
ท่ีสุดโดยการปรับตําแหนงโตะจักรใหมีความใกลชิดมากขึ้นเพื่อลดพื้นท่ีสูญเปลาในเคลื่อนไหว
ระหวางสองเคร่ืองจักรในการทํางาน เพื่อใหคุณระเบียบสามารถทํางานไดตอเนื่องมากขึ้นไมตองลุก
จากเกาอ้ีเพื่อขยับตัวไปยังเคร่ืองจักรชวยลดความเม่ือยลาและเวลาสูญเปลา 

หลังปรับปรุง  พบวาในข้ันตอนนี้ เม่ือปรับปรุงดวยการจัดพื้นท่ีการทํางานใหมใหตอเนื่องข้ึน
และลดการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปลาทําใหรอบเวลาการผลิตในสถานีงานนี้ลดลงอยูท่ี 1.31 นาที โดยลดลง
จากเวลากอนปรับปรุงท่ี 26 วินาที ซ่ึงจากการปรับปรุงพบวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานทันตอรอบ
เวลาความตองการของลูกคาและมีเวลาสูญเปลานอยท่ีสุด 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4.1.5

 

 

      

 กอน
การพงประกอ
ผาท้ัง 2 สวน
ปรับปรุงจะแ

 แนว
E:Eliminateคื
การขจดัภาระ
โดยจะทําตัดภ
โซ Switch T
ขลิบผากอนเข

5.7 ข้ันตอนงา

ตารางท่ี 

  

นปรับปรุง  พบ
อบตัวถึง 2 จุด
นมาเขาเย็บใน
สดงในภาพที่

วทางการปรับป
ือการขจดัภาร
ะงานท่ีไมจําเป
ภาระงานออก

Track เพือ่ใหค
ขาเคร่ืองจกัรพ

านท่ี 39: วัด+พ

 4.17 แสดงม

บวาพนักงานมี
ดคือ 1.สวนผา
จักรพงจึงเปน
 3.16 ลําดับท่ี

ปรุง  การขจดั
ระงานท่ีไมจําเ
ปนออกไป ดว
ไปใหแมลงน้ํ
คุณประณตีสา
พงและสามาร

พงตอบาหนาซ

าตรการและก

มภีาระงานท่ีม
าแขนดานบน
นสาเหตุใหร
ท ี7 ข้ันตอนงาน

ดภาระงานท่ีไ
เปนออกไปซ่ึ
วยการนําเอาขั
น้าํ(คนโหลดอะ
ามารถหยิบผา
ถทํางานไดตอ

ซายขวา 

การดําเนนิแกไ

มากเกินไปโดย
และ 2.สวนช
อบเวลาการผ
นที่ 39: วัด+พ

ไมจําเปนออกไ
งในสถานีงาน
ข้ันตอนการขลิ
ะไหล)หนาสา
าแลวพงประก
อเนื่องมากข้ึน

ไขสาเหตุขลิบ

ยพนักงานจะต
วงตัวดานลาง
ผลิตสูง ซ่ึงร
พงตอบาหนาซ

ไปโดยใชเคร่ือ
นคุณประณตีจ
ลิบผากอนการ
ายการผลิตเปน
อบตวัไดทันที
น 

ชิ้นงานกอนเย็

ตองทําการขลิ
งจากนั้นพนัก
รอบเวลาการ
ซายขวา 

องมือ ECRS 
จะทําการปรับ
รพงประกอบต
นผูขลิบและโ
ทโีดยไมเสียเว
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ยบ็ 

 

ลิบผากอน
งานจะนํา
ผลิตกอน

 ในหวัขอ
ปรุงดวย
ตัวออกไป 
หลดเขา
วลาในการ



 

 หลัง
เวลาการผลิตใ
การปรับปรุงพ
เปลานอยท่ีสุ

 

4.1.5

 

ตาร

 

 

กอน
ออกเปนเส้ือส
เก็บซับในใน
รอบเวลาการผ

53: ทับค้ิวซิป

งปรับปรุง  พ
ในสถานีงานนี
พบวาพนักงาน
ด 

5.8 ข้ันตอนงา

างท่ี 4.18 แส

นปรับปรุง  พ
สําเร็จรูป การ
นสวนของชาย
ผลิตสูงซ่ึงรอบ

ปหนา+เนาริม

พบวาในข้ันตอ
นี้ลดลงอยูที่ 1
นสามารถปฏิบ

านท่ี 53: ทับค้ิ

ดงมาตรการแ

บวาเปนข้ันต
ทํางานจึงลําบ
ยเส้ือเนื่องจาก
บเวลาการผลิต

สาปหนาหมว

อนนี้เม่ือปรับป
1.42 นาที โด
บัติงานทันตอ

ค้ิวซิปหนา+เน

และการดําเนนิ

ตอนงานที่อยูส
บากในการหยิ
กจะเสียเวลาใ
ตกอนปรับปรุ

วกซายขวา 

ปรุงดวยการข
ยลดลงจากเวล
อรอบเวลาควา

นาริมสาปหนา

นแกไขสาเหตุไ

สวนชวงสุดท
บช้ินงานจาก
นการจัดช้ินง
รุงจะแสดงใน

จัดงานท่ีไมจํ
ลากอนปรับป
มตองการของ

หมวกซายขวา

ไมมีที่ยดึชิ้นง

ทายของการผลิ
โซSwitch Tr
งานกอนเขาจัก
ภาพท่ี 3.16 ลํ

าเปนออกไปท
ปรุงท่ี 14 วนิา
งลูกคาและมีเว

า 

งานกอนการเย็

ลิตซ่ึงชิ้นงาน
rackเพื่อจะมา
ักรพงจึงเปนส
ลําดับท่ี 8 ข้ันต

96 

ทําใหรอบ
ที ซ่ึงจาก
วลาสูญ

ยบ็ 

 

นที่ผลิตจะ
ทําการพง
สาเหตุให
ตอนงานท่ี 
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 แนวทางการปรับปรุง  การทําใหงายข้ึน โดยใชเคร่ืองมือ ECRS ในหัวขอS:Simplify คือการทํา

ใหการทํางานงายและสะดวกยิ่งข้ึน ซ่ึงในข้ันตอนงานท่ี 53: ทับค้ิวซิปหนา+เนาริมสาปหนาหมวกซาย
ขวา จะทําการปรับปรุงดวยการเปล่ียนวิธีการทํางานดวยการไมปลดช้ินงานออกจากโซ โดยจะทําการ
เปล่ียนตําแหนงการหนีบช้ินงานจากเดิมท่ีไมมีการกําหนดจุดหนีบช้ินงานในสถานีกอนหนา โดยจะ

กําหนดใหข้ันตอนงานกอนหนาหนีบช้ินงานในสวนปกคอเส้ือ เพ่ือใหพนักงานในข้ันตอนงานท่ี 53: 
ทับค้ิวซิปหนา+เนาริมสาปหนาหมวกซายขวา ไมตองปลดช้ินงานออกจากโซและสามารถจับชายเส้ือ
เขาเครื่องจักรพงไดทันทีซ่ึงสามารถจับช้ินงานไดถนัดข้ึนและไมเสียเวลาในการจัดช้ินงานกอนเขา
เคร่ืองจักรพงและสามารถทํางานไดตอเนื่องมากข้ึน 
 หลังปรับปรุง  พบวาในข้ันตอนนี้เม่ือปรับปรุงดวยการปรับการทํางานใหมดวยการไมปลด
ช้ินงานออกจากโซทําใหรอบเวลาการผลิตในสถานีงานน้ีลดลงอยูท่ี 1.43นาที โดยลดลงจากเวลากอน
ปรับปรุงท่ี 11 วินาที ซ่ึงจากการปรับปรุงพบวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานทันตอรอบเวลาความ
ตองการของลูกคาและมีเวลาสูญเปลานอยท่ีสุด 

 

4.1.6 ตรวจสอบผล 

 จากการปรับปรุงงานท้ังหมด 8 สถานี ท่ีมีรอบเวลาการผลิตไมทันตอความตองการของลูกคา
จะใชวิธีและเทคนิคในการไคเซ็นตางๆ เพื่อใชเปนมาตรการในการแกไขปญหาท้ังหมดในสายการผลิต 
ท้ัง 8 สถานีงาน เพื่อใหทันตอความตองการของลูกคา โดยผลกอนการปรับปรุงและผลหลังการ
ปรับปรุงจะแสดงดังภาพที่ 4.12 และ ภาพท่ี 4.13 

 
  

 

   

 

 



 

 

 

 

  

ภาพ

 
 จาก
ปรับปรุง จะพ
ความตองการ
เห็นถึงจํานวน
คาสมดุลสาย

 

 

 

 

 

% BAL

 
พท่ี 4.12 แสดง

ภาพท่ี 4.12 ที
พบวามีสถานี
รของลูกคาอยู
นสถานีงานท่ีต
การผลิตกอนป

LANCE L

=  

รอบเวลาการท

ที่แสดงใหเห็
งานท่ีมีรอบเว
ที่ 1.51 นาที แ
ตองทําการปรั
ปรับปรุง อยูที

LINE  =  

  53.84 / 

ทํางานของพน

นถึงรอบเวล
วลาการผลิตที
แตรอบเวลาสูง
รับปรุงเนื่องจ
ที่รอยละ 66.83

 CT รวม 

  2.12*38

นักงานแผนกเ

าการทํางานข
ที่เกินตอเวลาค
งสุดกอนปรับ
ากรอบเวลาเกิ
3  

  / (CT M

8) =  66.8

ย็บกอนทํากา

ของพนักงาน
ความตองการ
บปรุงอยูที่ 2.1
กินเวลาความต

Max * จําน

83 % 

ารปรับปรุง 

นแผนกเย็บกอ
ของลูกคาโด
2 นาที โดยจะ
ตองการของลู

 

นวนคน) 
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อนทําการ
ยเวลาจาก
ะแสดงให
กคา ทั้งนี้

 



 

 

 

 

 

 

จากภ
ปรับปรุง พบ
ของลูกคา โด
1.44 นาที ทั้ง
66.83   

 

 

% BA

ภาพท่ี 4.

 
ภาพท่ี 4.13 ทีแ่
วารอบเวลากา
ยรอบเวลาสูง
นีค้าสมดุลสา

ALANCE

= 

.13 แสดงรอบ

แสดงใหเหน็ถึ
ารทํางานหลัง
สุด จากเดิมกอ
ยการผลิตหลั

E LINE  

   49.78 /

บเวลาการทํางา

ถึงรอบเวลากา
การไคเซ็นปรั
อนปรับปรุงอ
ังปรับปรุง อยู

 

 =  CT รว

/  (1.44*3

านของพนักงา

ารทํางานของพ
รับปรุงงานน้ัน
อยูที่ 2.12 นาที
ยูที่รอยละ 90.9

วม  / (CT

38) =  90

านแผนกเย็บห

พนักงานแผน
นมีรอบเวลาท่ี
ท ีหลังทําการป
97 จากเดิมกอ

T Max * จ

0.97 % 

Ta

หลังทําการปรับ

นกเย็บหลังทําก
ทนัตอความต
ปรับปรุงเวลาล
นปรับปรุงอยู

จํานวนค

akt Time 1.

99 

 

บปรุง 

การ
ตองการ
ลดลงอยูที่ 
ยูที่รอยละ 

น)  
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 จากภ
ปรับปรุง โดย
สํารวจโดยอา
ธันวาคม 255
เก็บขอมูลปร

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.14 แ

ภาพที่ 4.14 แ
ยกอนปรับปร
างอิงขอมูลปร
56 และหลังกา
ะสิทธิภาพกา

แสดงการเปรยี

แสดงใหเห็นถึ
รุงการทํางาน
ระสิทธิภาพก
ารปรับปรุงพ
รผลิตในชวงว

 
ยบเทียบประสิ

 

ถึงการเปรียบ
พบวาคาเฉล่ีย
ารผลิตของบ ิ
บวาประสิทธิ
วันท่ี 6 มกราค

สิทธิภาพรวมถึ

เทียบประสิท
ยของประสิท
ริษัทในชวงวั
ธิภาพการผลิต
คม 2557  จนถึ

ึงคาเฉล่ียกอน

ทธิภาพรวมถึง
ธิภาพในการผ
ันท่ี 9 ธันวาค
ตเฉล่ียอยูที่รอ
ถึง วันท่ี 11 มก

นและหลังปรับ

งคาเฉล่ียกอน
ผลิตอยูที่รอย
คม 2556 จนถึง
อยละ 68.15 โ
กราคม 2557 
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บปรุง 

นและหลัง
ยละ 51.89 
ง วันท่ี 14 
ดยทําการ



 

4.1.7 สรุปผล

 
1. ข้ันตอนงาน
 

ก

  
ภาพ
 
หลัง

งานออกไปทํ
ปรับปรุงท่ี  4
ไดรับการแบ
ซ่ึงจากการปรั
เวลาสูญเปลา

 
 

ลและกําหนดเ

นที่ 41: รีดตะ

กอนปรับปรุง

พท่ี 4.15 แสดง

งปรับปรุง  พบ
าใหรอบเวลา

43  วินาที และ
งภาระงานให
รับปรุงพบวาพ
นอยที่สุดโดย

เปนมาตรฐาน

เข็บตัวเส้ือกอ

2.12 นาท ี  

งานกอนปรับ

บวาในข้ันตอน
การผลิตในสถ
ในสวนของข้ั
มทําใหเวลาห
พนักงานสามา
ยภาพท่ี 4.17 จ

น 

อนประกอบตัว

  

 

บปรุง  

นงานท่ี 41: รีด
ถานงีานน้ีลดล
ข้ันตอนงานท่ี 
หลังปรับปรุงอ
ารถปฏิบัติงาน
จะแสดงกราฟ

ว กอนปรับปร

 ห

 ภาพ

ดตะเข็บตัวเส้ือ
ลงอยูที่ 1.29 น
1:เยบ็เปอรเซ็น
อยูที่ 1.43 จากเ
นไดทันรอบเว
ฟแทงเปรียบเ

รุงเวลาอยูที่ 2.

หลังปรับปรุง

พท่ี 4.16 แสดง

อกอนประกอบ
นาที โดยลดลง
นตผาท่ีมีภาระ
เดิมกอนปรับป
วลาความตองก
ทียบเวลากอน

.12 นาที 

ง 1.29 นาที 

งงานหลังปรับ

บตัว เม่ือไดถู
งจากเวลากอน
ะงานที่นอยเกิ
ปรุงเวลาอยูที่
การของลูกคา
นและหลังปรั
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บปรุง 

กแบง
น
กินไปเม่ือ
 53 วินาที 
และมี
รับปรุง 



 

 สรุป
แบงงานใหกั
แบงภาระงาน
ภาระงานใหม
ละ 33  
 

2. ข้ันตอนงาน
2.09 นาที 
 

ก

 
 ภาพ
  
 

ปผลการปรับป
ับพนักงานกล
นจนสามารถท
ม ทําใหรอบเ

นที่ 45: พง 3 เ

กอนปรับปรุง

พท่ี 4.18 แสดง

 

ภาพท่ี 4.17 แ
 

ปรุง  พบวาห
ลุมอะไหลทีม่ี
ทําการผลิตได
เวลาลดลง 43

เสนริมหนาซ

 2.09 นาที  

งานกอนปรับ

แสดงสัดสวน

ลังทําการไคเ
มรีอบเวลาตํ่า 
ดทันตอเวลาค
3 วินาที โดยร

ายขวา และ 46

  

 

บปรุง  

รอบเวลาการ

เซ็นปรับปรุงง
 โดยมีรอบเว
ความตองการ
รอบเวลาหลัง

6: วัดขีด+พับต

 ห

 ภาพ

ผลิตท่ีลดลง 

งาน โดยการแ
วลาเพียง 53 
ของลูกคา โ
ปรับปรุงอยูที

ตดิเทปคอ กอ

หลังปรับปรุง

พท่ี 4.19 แสดง

 

แบงภาระงาน
 วนิาที โดย
โดยพบวาหลั
ที่ 1.29 นาที ล

อนปรับปรุงเว

ง 1.43 นาที 

งงานหลังปรับ
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นใหมโดย
ไดทําการ
ังจากแบง
ลดลงรอย

ลาอยูที ่

 

บปรุง 



 

หลัง
ติดเทปคอ 
ออกไปใหพน
แลวทําการโ
สถานีงานนี้ล
พบวาพนักงา
โดยภาพท่ี 4.
 
 

 

 สรุป
ออกไปคือก
ความตองกา
วินาที โดยรอ
 

 
 
 
 

งการปรับปรุง
เม่ือไดถูกขจั

นักงานผูชวยห
หลดใสโซมา
ลดลงอยูที่ 1.4
านสามารถปฏิ
20 จะแสดงก

ปการปรับปรุ
ารนําเอาข้ันต
รของลูกคา โ
อบเวลาหลังป

ง  พบวาในข้ัน
จัดงานท่ีไมจํา
หนาสายการผลิ
าเพื่อท่ีสารถม
43 นาที โดยล
ิบัติงานไดทัน
กราฟแทงเปรี

ภาพท่ี 4.20 แ
 

รุง  พบวาหลั
ตอนที่ไมจําเป
โดยพบวาหลั
ปรับปรุงอยูที่ 

นตอนงานท่ี 4
าเปนออกไปคื
ลิตเปนผูปฏิบั
มาใหคุณปรีย
ลดลงจากเวลา
นรอบเวลาควา
ยบเทียบเวลา

แสดงสัดสวน

ลังทําการไคเ
ปนโดยหลังก
ลังจากขจัดข้ัน
 1.43นาที ลด

45: พง 3 เสนริ
คือการนําเอา
บตัิงานแทนใน
ยาทําการเย็บไ
ากอนปรับปรุ
ามตองการขอ
กอนและหลัง

รอบเวลาการ

ซ็นปรับปรุง
การปรับปรุง
นตอนท่ีไมจํา
ลงรอยละ 20 

ริมหนาซายขว
ข้ันตอนการวั
นสวนของการ
ไดทันที ทําให
รุงท่ี  26  วินาท
งลูกคาและมีเ
งปรับปรุง 

ผลิตท่ีลดลง 

งาน โดยการ
สามารถทําก
าเปนออก ทํา
 

วา และ 46: วั
วัดและตัดขอ
รวัดและตัดขอ
หรอบเวลากา
ที ซ่ึงจากการ
เวลาสูญเปลา

 

รขจัดงานท่ีไ
การผลิตไดทัน
าใหรอบเวลา
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ัดขีด+พับ
บชายเส้ือ
อบชายเส้ือ
ารผลิตใน
รปรับปรุง
นอยท่ีสุด

 

ไมจําเปน
นตอเวลา
ลดลง 26 



 

 
3. ข้ันตอนงาน
 

ก

ภาพ
 
 หลัง
ปรับปรุงดวย
ลดลงจากเวล
ตอเนื่องและส
เวลาในการใ
เปลานอยที่สุ
 

 

นที่ 47: ขีด+เย็

กอนปรับปรุง

พท่ี 4.21 แสดง

งปรับปรุง  พ
ยการใสตะขอ
ลากอนปรับป
สามารถเพิ่มค
สดายท่ีเข็ม ส
ด โดยภาพท่ี 

ยบ็ตราติดคอห

 2.08 นาที  

งานกอนปรับ

บวาในข้ันตอ
เกี่ยวดายทําใ
ปรุงท่ี 24 วินา
วามเร็วและค
สงผลทําใหกา
4.23 จะแสดง

ภาพท่ี 4.23 แ

หลัง+ทับค้ิวเท

  

 
 

บปรุง  

อนงานท่ี 47: 
หรอบเวลากา
าที ซ่ึงจากการ
ความตอเนื่องใ
ารผลิตทันตอ
งกราฟแทงเป

แสดงสัดสวน

ทปคอหลัง กอ

 ห

 ภาพ

 ขีด+เย็บตรา
ารผลิตในข้ันต
รปรับปรุงพบ
ในการเย็บโดย
อรอบเวลาควา
ปรียบเทียบเวล

รอบเวลาการ

นปรับปรุงเวล

หลังปรับปรุง

พท่ี 4.22 แสดง

ติดคอหลัง+ท
ตอนงานนี้ลด
บวาพนักงาน
ยที่ดายไมพันห
ามตองการขอ
ลากอนและห

ผลิตท่ีลดลง 

ลาอยูที่ 2.08 น

ง 1.44 นาที 

งงานหลังปรับ

ทับค้ิวเทปคอ
ดลงอยูที่ 1.44 
สามารถปฏิบั
หรือขาดซ่ึงส
องลูกคาและมี
ลังปรับปรุง 
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นาที 

 

บปรุง 

อหลัง เม่ือ
 นาที โดย
บัติงานได
สามารถลด
มีเวลาสูญ

 



 

 สรุป
ทํางานงายข้ึน
หลังการปรับ
ใหการทํางาน
ลดลงรอยละ
 
4. ข้ันตอนงาน
 

ก

ภาพท่ี
 

 หลัง
การสรางอุปก
ระยะการขีดจ
ผา จากการทํา
เสมอกันโดย
เวลากอนปรับ
ทันตอรอบเว
แทงเปรียบเที
 
 

ปการปรับปรุง
นและสะดวก
บปรุงสามารถ
นสะดวกข้ึน 
 19 

นที่ 33:ทับค้ิว

กอนปรับปรุง 

ที 4.24 แสดงงา

งปรับปรุง  พบ
กรณในการทํ
จากเดิมตองขีด
าแนวกะระยะ
การปรับปรุง
บปรุงท่ี 24 วิน
วลาความตองก
ทยีบเวลากอน

ง  พบวาหลังท
กข้ึนซ่ึงคือตะ
ถทําการผลิตไ
ทําใหรอบเวล

ปากกระเปาห

 2.06 นาที  

านกอนปรับป

บวาในข้ันตอ
ทํางานใหงายขึ
ดแนวตลอดก
ผาทําใหสามา
ทําใหรอบเวล
นาที ซ่ึงหลังจ
การของลูกคา
นและหลังปรับ

ทําการไคเซ็น
ะขอเกี่ยวดาย
ไดทันตอเวล
ลาลดลง 24 วิ

หนาซายขวา  ก

  

    
 

ปรุง   

อนงานที่ 33:ทั
ข้ึนโดยการสร
ระเปาเหลือเพี
ารถเพ่ิมความ
ลาการผลิตใน
จากการปรับป
าและมีเวลาสูญ
บปรุง 

 
 

นปรับปรุงงาน
ยเพื่อไมใหดา
าความตองก
วินาที โดยรอ

กอนปรับปรุงเ

 ห

   

ภาพท่ี

ทับค้ิวปากกระ
รางแนวกั้นกะ
พียงขีดท่ีมุมบ
ตอเนื่องในกา
นสถานีงานน้ีล
ปรุงพบวาพนัก
ญเปลานอยที่

น โดยการติดต
ายพันกันหรือ
ารของลูกคา 
บเวลาหลังปร

เวลาอยูที่ 2.06

หลังปรับปรุง 

ท่ี 4.25 แสดงงา

ะเปาหนาซาย
ะระยะไวขาง
นและลางของ
ารเย็บและทําใ
ลดลงอยูที่  1.4
กงานสามารถ
สุด โดยภาพ

ตั้งอุปกรณที่ท
อปองกันดาย
 โดยพบวาหล
รับปรุงอยูที่ 

6 นาที 

  1.42 นาที 

านหลังปรับป

ยขวา  เม่ือปรับ
งตีนผีทําใหส
งกระเปาดวยป
ใหการเย็บเปน
42  นาที โดย
ถปฏิบัติงานได
ที่ 4.26 จะแส
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ทําใหการ
ขาด โดย
ลังจากทํา
1.44 นาที 

 

ปรุง 

บปรุงดวย
ามารถลด
ปากกาขีด
นแนวตรง
ลดลงจาก
ดตอเนื่อง
สดงกราฟ



 

 สรุป
ทําใหการควา
และไมสะดว
มากข้ึน โดยพ
หลังปรับปรุง

 
5. ข้ันตอนงาน

 
ภ

ปการปรับปรุง
ามยาวในการ
วกโดยเปล่ียน
พบวาหลังจาก
งอยูที่ 1.42 น

นที่ 12: เย็บพับ

กอน

าพท่ี 4.27 แส

 

ภาพท่ี 4.26 แ
 

ง  พบวาหลังท
รขีดงานนอยล
เปนปากกาขี
กทาํใหการทาํ
าที ลดลงรอย

บค้ิวสาปหนา

ปรังปรุง 1.58

ดงงานกอนป

เสียเวล

จับผาใ

เพ่ือกา

แสดงสัดสวน

ทําการไคเซ็น
ลง และเปล่ียน
ดผา สงผลทาํ
างานงายข้ึน ท
ยละ 19 

าใน+ตอหนาซ

8 นาที  

รับปรุง  

ลาใหการ

ใหตรง

ารทับคิ้ว 

รอบเวลาการ

นปรับปรุงงาน
นอุปกรณในก
าใหสามารถทํ
ทําใหรอบเวล

ซายขวา 1/4  ก

 
 ห

 ภ

ผลิตท่ีลดลง 

น โดยการสรา
การขีดงานจาก
ทาํการเย็บไดต
ลาลดลง 24 วิน

อนปรับปรุงเว

หลังปรับปรุง

าพท่ี 4.28 แส

 

างแนวกั้นกะร
กการใชชอคที
ตอเนือ่งเปนแ
นาที โดยรอบ

วลาอยูที ่1.58

ง 1.32 นาที 

สดงงานหลังป
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ระยะผา
ที่ขีดนาน
แนวตรง
บเวลา

 นาที 

 

รับปรุง 



 

หลัง
ปรับปรุงดวย
ในการเย็บได
ปรับปรุงที่ 2
ตองการของลู
กอนและหลัง
 

 

 สรุป
โดยสรางอุป
ปรับปรุงสาม
ทํางานงายข้ึน
ละ 22 

 

 

 

 

งปรังปรุง  พบ
ยการทําแนวกั้น
 สงผลทําใหร

26 วินาที ซ่ึงจ
ลูกคาและมีเว
งปรับปรุง 

ปการปรับปรุง
กรณในการก
มารถทําการผ
น ทําใหรอบเ

บวาในข้ันตอ
นและกะระยะ
รอบเวลาการผ
จากการปรับป
ลาสูญเปลาน

ภาพท่ี 4.29  แ
 

ง  พบวาหลั
กะระยะของผา
ลิตไดทันตอเ
วลาลดลง 26

นงานท่ี 12: เ
ะผาทําใหสาม
ผลิตในสถานงี
ปรุงพบวาพนั
อยท่ีสุด โดยภ

แสดงสัดสวน

ังทําการไคเซ็
าเพือ่ทําใหกะ
เวลาความตอ
6 วินาที โดยร

ย็บพับค้ิวสาป
มารถเย็บเปนแ
งานนี้ลดลงอยู
นักงานสามาร
ภาพท่ี 4.29 จ

นรอบเวลาการ

ซนปรับปรุงงา
ะระยะผาไดร
งการของลูกค
รอบเวลาหลัง

ปหนาใน+ตอ
แนวตรงไดตอ
ยที่ 1.32 นาที โ
รถปฏิบัติงาน
จะแสดงกราฟ

รผลิตท่ีลดลง

าน โดยการทํ
วดเร็วมากยิ่ง
คา โดยพ
ปรับปรุงอยูที

อหนาซายขวา
อเนื่องและเพ่ิม
โดยลดลงจาก
นทันตอรอบเว
ฟแทงเปรียบเ

ง 

ทาํใหการทํางา
ข้ึน โดย
บวาหลังจากท
ที่ 1.32 นาที ล
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า 1/4  เม่ือ
มความเร็ว
กเวลากอน
วลาความ
ทียบเวลา

 

านงายข้ึน
ยหลังการ
ทําใหการ
ลดลงรอย



 

6. ข้ันตอนงาน
ใน 2 ริมซายข

 
 กอน

ภาพท่ี

 

หลัง
งานท่ี 11: พง
ตอเนื่องข้ึนแ
นาที โดยลด
ปฏิบัติงานทัน
แสดงกราฟแ
 

 

พ้ืน

เคลื

นที่ 10: พงตอ
ขวา กอนปรับ

นปรับปรุง 1.5

ที 4.30 แสดงงา

งปรับปรุง  พบ
ง 3 เสนริมสา
และลดการเคลื
ดลงจากเวลาก
นตอรอบเวลา
แทงเปรียบเทีย

นที่สูญเปลาจา

ล่ือนไหว 

อคอสาปหนาใ
ปรุงเวลาอยูที่

7 นาที  

านกอนปรับป

บวาในขั้นตอน
าปหนาใน 2 
ล่ือนไหวที่สูญ
กอนปรับปรุ
าความตองกา
ยบเวลากอนแ

ภาพท่ี 4.32  แ

ากการ

ในบนซายและ
 1.57 นาที 

 

 
ปรุง   

นงานที่ 10: พ
 ริมซายขวา เ
ญเปลาทําใหร
รุงท่ี 26 วินาที
ารของลูกคาแ
และหลังปรับป

แสดงสัดสวน

ะขวา และข้ันต

 หลัง

ภาพท่ี

พงตอคอสาปห
มื่อปรับปรุงด
รอบเวลาการ
ที ซ่ึงจากการ
และมีเวลาสูญ
ปรุง 

นรอบเวลาการ

ตอนงานท่ี 11:

งปรับปรุง 1.3

ท่ี 4.31 แสดงงา

หนาในบนซา
ดวยการจัดพื้น
ผลิตในสถานี
รปรับปรุงพบ
ญเปลานอยท่ีสุ

รผลิตท่ีลดลง

: พง 3 เสนริม

1 นาที 

านหลังปรับป

ยและขวา แล
้นท่ีการทํางา
นีงานนี้ลดลงอ
บวาพนักงาน
สุด โดยภาพที

ง 
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มสาปหนา

 
ปรุง 

ะข้ันตอน
นใหมให
อยูที่ 1.31 
นสามารถ
ที่ 4.32 จะ

 



 

 สรุป
ใหตอเนื่องม
ตอเวลาความ
วินาที โดยรอ
  
 

7. ข้ันตอนงาน
 

กอน

ภาพท่ี

 

หลัง
1.56นาทีเม่ือ
เคร่ืองจักรพง
กอนปรับปรุง
ตองการของลู
กอนและหลัง

 
 

ปการปรับปรุง
ากข้ึนและลด
มตองการของ
อบเวลาหลังป

นที่ 39: วัด+พ

นปรับปรุง 1.5

ที 4.33 แสดงงา

งปรับปรุง  พบ
อปรับปรุงด
งออกไป ทําใ
งที่ 14 วินาที 
ลูกคาและมีเวล
งปรับปรุง 

ง  พบวาหลั
ดการเคล่ือนไห
ลูกคา โดยพบ
ปรับปรุงอยูที่ 

พงตอบาหนาซ

6 นาที  

านกอนปรับป

บวาในข้ันตอ
วยการขจัดง
หรอบเวลากา
ซ่ึงจากการปรั
ลาสูญเปลานอ

ังทําการไคเซ็
หวสูญเปลา 
บวาหลังจากท
 1.31 นาที ลด

ซายขวากอนป

 

 
 

ปรุง   

นงานท่ี 39: วั
งานท่ีไมจําเป
ารผลิตในสถา
รับปรุงพบวาพ
อยท่ีสุด โดย

 
 

ซนปรับปรุงงา
โดยหลังการ
ทําใหการทําง
ดลงรอยละ 22

รับปรุงเวลาอ

 หลัง

ภาพท่ี

วัด+พงตอบาห
ปนซ่ึงคือข้ัน
านีงานนี้ลดล
พนักงานสาม
ยภาพท่ี 4.35 จ

าน โดยการจั
ปรับปรุงสาม
งานงายข้ึน ทาํ
2 

ยูที่ 1.56 นาที

งปรับปรุง 1.42

ท่ี 4.34 แสดงงา

หนาซายขวาก
ตอนการขลิ
งอยูที่ 1.42 น
ารถปฏิบัติงาน
จะแสดงกราฟ

จดัพื้นท่ีการทํา
มารถทําการผ
าใหรอบเวลา

 

2 นาที 

านหลังปรับป

กอนปรับปรุง
บงานกอนเข
นาที โดยลดลง
นทันตอรอบเ
ฟแทงเปรียบเ
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างานใหม
ลิตไดทัน
าลดลง 26 

 

ปรุง 

งเวลาอยูที่ 
ขาเย็บใน
งจากเวลา
เวลาความ
ทียบเวลา



 

 สรุป
ออกไป โดย
หลังจากขจดั
1.42 นาที ลด
 

8. ข้ันตอนงาน

 
กอน

 

ภาพท่ี

 

ปการปรับปรุง
ยหลังการปรับ
งานท่ีไมจะเป
ดลงรอยละ 12

นที่ 53: ทับค้ิว

นปรับปรุง 1.5

ที 4.36 แสดงงา

ภาพท่ี 4.35  แ
 

ง  พบวาห
บปรุงสามารถ
ปนนั้น ทําให
2 

วซิปหนา+เนา

4 นาที  

านกอนปรับป

 

แสดงสัดสวน

หลังทําการไค
ถทําการผลิตไ
หรอบเวลาลด

าริมสาปหนาห

 

 

ปรุง   

นรอบเวลาการ

คเซ็นปรับปรุ
ดทันตอเวลาค
ดลง 14 วินา

หมวกซายขวา

 หลัง

ภาพท่ี

รผลิตท่ีลดลง

งงาน ดวยก
ความตองการ
าท ี โดยรอบเ

 กอนปรับปรุ

งปรับปรุง 1.43

ท่ี 4.37 แสดงงา

ง 

การขจดังานที่
รของลูกคา โ
เวลาหลังปรับ

งเวลาอยูที่ 1.5

3 นาที 

านหลังปรับป
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ไมจําเปน
โดยพบวา
บปรุงอยูที่ 

54 นาที 

 

ปรุง 



 

หลัง
ปรับปรุงดวย
สถานีงานน้ีล
พนักงานสาม
ภาพท่ี 4.38 จ
 

สรุป
รวดเร็วข้ึน 
พบวาหลังจา
หลังปรับปรุง
 

4.1.7
 จากส
ไคเซ็นดวยวิ ี
ตางๆในบท
ประสิทธิภาพ
  

งปรับปรุง  พบ
ยการปรับการ
ลดลงอยูที่ 1.43
มารถปฏิบัติงา
จะแสดงกราฟ

ปการปรับปรุง
โดยหลังการ
กการทําใหก
งอยูที่ 1.43 น

7.1 สรุปประส
สภาพปญหาก
ธีตางๆ โดยอ
กอนหนา ส
พกอนปรับปรุ

บวาในข้ันตอน
รทํางานใหมด
3นาที โดยลดล
นทันตอรอบเ
ฟแทงเปรียบเที

ภาพท่ี 4.38  แ
ง  พบวาหลั
รปรับปรุงสาม
ารทํางานงาย
าที ลดลงรอย

สิทธิภาพกอน
กอนการปรับ
อาศัยเครื่องมือ
งผลทําใหป
รุงหลังปรับป

นงานท่ี 53: ทั
ดวยการไมปล
ลงจากเวลากอ
เวลาความตอ
ทยีบเวลากอน

 

แสดงสัดสวน
ังทําการไคเซ็
มารถทําการผ
และรวดเร็วขึ
ยละ 10 

นและหลังทําก
บปรุงท่ีการผลิ
อECRS ในก
ระสิทธิภาพ
รุง และติดตา

ทับค้ิวซิปหนา
ลดชิ้นงานออ
อนปรับปรุงท่ี
งการของลูกค
นและหลังปรับ

นรอบเวลาการ
ซ็นปรับปรุงงา
ผลิตไดทันตอเ
ข้ึน ทําใหรอบ

การปรับปรุง 
ลิตมีประสิทธิ
การไคเซ็น จา
ในการผลิตเ
ามผลหลังปรับ

+เนาริมสาปห
กจากโซทําให
 11 วินาที ซ่ึง
คาและมีเวลาสู
บปรุง 

รผลิตท่ีลดลง
าน ดวยการทํ
เวลาความตอ
บเวลาลดลง 1

 
ภาพท่ีต่ํา ทาง
ากการปรับปร
เฉล่ียสูงข้ึน ภ
บปรุง 

หนาหมวกซา
หรอบเวลากา
จากการปรับป
สูญเปลานอยที

ง 
ทาํใหการทํางา
งการของลูกค
1 วินาที โดย

งผูวิจัยไดเขาไ
รุงดวยวิธีและ
ภาพท่ี 4.39 
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ยขวา เม่ือ
ารผลิตใน
ปรุงพบวา
ที่สุด โดย

 

นงายและ
คา โดย
ยรอบเวลา

ไปทําการ
ะแนวทาง
 แสดงถึง



 

ภาพท่ี 4.39 แ
  

 จากภ
ติดตามผลหลั
พบวาประสิท
53.62 และ
ปรับปรุงในวั

แสดงเปนคา

ประสิทธิภาพ
13 มกราคม 2
เปนคารอยละ
สรุปการปรับ
ในชวงติดตา
ขอมูลท่ีเทากั

 

 

 

 

แสดงประสิทธิ

ภาพท่ี 4.39 ที่
ลังปรับปรุง พ
ทธิภาพรายวัน
 52.73 ตามลํ
วนัท่ี 6 มกราคม

รอยละดังนี้ 6

พหลังปรับปรุ
2557 จนถึง 18
ะดังนี้ 69.28,6
บปรุงวาประสิท
มผลพบวาปร
น 

ธิภาพรวมถึงค

แสดงใหเห็นถึ
พบวาในชวงก
นชวงกอนปรับ
าดับ โดยคาเ
ม 2557 จนถึง

66.24 , 67

งอยูที่รอยละ 
8 มกราคม 255
68.87,70.12,7
ทธิภาพการผลิ
ระสิทธิภาพก

 
คาเฉล่ียกอนป

ถึงประสิทธิภ
อนปรับปรุงใ
บปรุงแสดงเป
เฉล่ียประสิทธิ
ง 11 มกราคม 2

7.56 , 66.94 , 

 68.15 และชว
57 พบวาประสิ
70.01,69.73 
ลิตหลังปรับป
การผลิตยังสาม

รับปรุงหลังป

าพรวมถึงคาเฉ
ในวันท่ี 9 ธัน
ปนคารอยละดั
ธิภาพกอนปรั
2557 พบวาปร

 68.24 , 69.56

วงสุดทายคือช
สิทธิภาพรายวั
และ 69.98 ตา
ปรุงเพิ่มข้ึนจาก
มารถทําไดตา

ปรับปรุงและติ

ฉล่ียกอนปรับ
วาคม 2556 จ
ังนี้ 51.47 , 5
รับปรุงอยูที่ร
ระสิทธิภาพรา

6 และ 70.35 ต

ชวงติดตามผล
วนัชวงติดตาม
ามลําดับ จากข
กกอนปรับปรุ
ามเปาหมายใน

ตดิตามผลหลัง

บปรุงหลังปรับ
นถึง 14 ธันว

54.21 , 48.85 

อยละ 51.89 
ายวันชวงหลัง

ตามลําดับ โด

ลหลังปรับปรุ
มผลหลังปรับป
ขอมูลดังกลา
รุงถึงรอยละ 3
นระยะเวลาก
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งปรับปรุง 

บปรุงและ
าคม 2556 
 , 50.46 , 

 ชวงหลัง
งปรับปรุง

ดยคาเฉล่ีย

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 บาทตอน
แรงงาน  ถัดม
ตอนาทีแรงงา
โดยรายรับขอ
ผลในวันท่ี 13
รายรับอยูที่ 2

7.2  สรุปขอมู

4.1.7.2.1 

ทําการปรับป
สูงข้ึน ทําใหแ
รายรับตอวันก

แสดงรายรับขอ

ผลหลังปรับป

ภาพท่ี 4.40 แส
ะชวงติดตามผ
6 รายรับของแ
นาทีแรงงาน ต
มาชวงหลังปรั
านนั้นมีรายรับ
องแผนกเย็บเฉ
3 มกราคม 25

2.14 , 2.13 , 2.

ลผลประโยชน

 รายรับตอนาท

รุงรอบเวลาแ
แผนกเย็บมีรา
กอนและหลัง

องแผนกเย็บต

รุง 

สดงใหเห็นถึง
ผลหลังปรับป
แผนกเย็บตอน
ตามลําดับ โดย
ับปรุงในวนัที
บอยูที่ 2.05 , 2
ฉล่ียหลังปรับ

557 จนถึง วันท
17 , 2.17 , 2.1

นทางตรงจาก

ทีแรงงานของ

และเพิ่มประสิ
ายรับตอวันท่ีส
ปรับปรุงรอบ

 

ตอวันเปรียบเที

 

งรายรับของแผ
รุง พบวากอน
นาทีแรงงานนั้
ยรายรับของแ
ที่ 6 มกราคม 2
2.09 , 2.07 , 2.
บปรุงอยูที่ 2.1
ที่ 18 มกราคม

16 และ 2.17 บ

การดําเนินงาน

งแผนกเย็บสูง

สิทธิภาพการผ
สูงข้ึนจาการป
บเวลาและประ

ทยีบกอนปรับ

ผนกเย็บตอวัน
นปรับปรุงใน
นัน้มีรายรับอยู
ผนกเย็บเฉล่ีย

2557 จนถึง 11
11 , 2.15 และ
1 บาทตอนาที
ม 2557 รายรับ
บาทตอนาทีแ

น 

ข้ึน 

ผลิตแลวจะเป
ปรับปรุงรอบเ
ะสิทธิภาพการ

ปรุงหลังปรับ

นโดยเปรียบเที
ชวงวันท่ี 9 ธั
ท่ี 1.59 , 1.68 
กอนปรับปรุง
 มกราคม 255
 2.18 บาทตอ
ทีแรงงาน ชวง
บของแผนกเย็
รงงานตามลํา

ปนผลทําให ร
เวลาและประ
รผลิตจะแสดง

บปรุงและชวงต

ทียบกอนปรับ
ันวาคม 2556
 , 1.51 , 1.56 , 
งอยูที่ 1.61 บา
57 รายรับของ
อนาทีแรงงานต
งสุดทายคือชว
บตอนาทีแรง
ดับ ซ่ึงสามาร
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รายรับตอ
ะสิทธิภาพ
งในภาพท่ี 

 

ตดิตาม    

บปรุงหลัง
 จนถึง 14 
 1.66 และ 
าทตอนาที
แผนกเย็บ
ตามลําดับ 
วงติดตาม
งงานนั้นมี
รถสรุปผล



 

จากการปรับป
เย็บไดถึงรอย

 

ภาพ

 จาก
ปรับปรุงโดย
จริงจะออกมา
29,366.40 บา
ขางตน โดยเ
รายรับเพิ่มข้ึน

 

ตาร
 อางอิ
 

ปรุงไดวา การ
ยละ 31.10 

พท่ี 4.41 แสด

ภาพที่ 4.41 แ
รายรับเฉล่ียก
าเปนคาเฉล่ียร
าท และเชนกั
เมื่อคํานวณเส
นรอยละ 31.10

างท่ี 4.19 แส
อิง : ขอมูลจาก

รปรับปรุงรอบ

งรายรับเฉล่ียข

แสดงใหเห็น
อนปรับปรุงม
รายรับของแผ
นในการคําน
สร็จส้ินแลวร
0  

ดงขอมูลสรุป
กเอกสารใบแ

บเวลาและปร

 

 

ของแผนกเย็บ

 

ถึงรายรับเฉลี
มาจากการนําเอ
ผนกเย็บกอนป
วณหารายรับ
รายรับตอนาที

ปรายรับตอนา
แจงเปาหมายแ

ะสิทธิภาพกา

บเปรียบเทยีบช

ล่ียของแผนก
อารายรับเฉล่ีย
ปรับปรุงโดยร
บหลังปรับปรุง
ทีแรงงานท้ังห

าทีแรงงานกอ
แผนกเย็บ บริ

ารผลิตสามารถ

ชวงกอนและห

กเย็บเปรียบเที
ยตอนาทีแรงง
ายรับตอนาที
งซ่ึงสามารถคํ
หมดจะเทากับ

อนและหลังปร
ษัท วี.ที. การ

ถเพิ่มรายรับข

 

หลังปรับปรุง 

ทียบชวงกอน
งานคูณกับนา
ทีแรงงานท้ังหม
คํานวณดวยวิธี
บ 38,486.40 

รับปรุง 

รเมนท จํากดั 
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ของแผนก

 

นและหลัง
ทีแรงงาน
มดเทากับ 
ธีเดียวกัน
บาท โดย

 



 

ตาร
รายละเอียดใ
เฉล่ียจากในช
ภาคการคําน
ออกมาเปนร
รายรับตอวัน
บาทตอนาทแี
 

 เม่ือท
พนักงานตอสิ
สูงข้ึน โดยแส

อาง

 

จาก
ปรับปรุงในวั
156 , 165 , 14
อยูที่ 945 ตัว 
ที่พนักงานส
สินคาท่ีผลิตไ
 

างท่ี 4.19 แส
นตารางแสดง
ชวงกอนและ
วณรายรับตอ
รายรับตอวันท
นกอนปรับปรุ
แรงงาน 

4.1.7.2.2 
ทําการปรับปร
สินคาตอช้ินลด
สดงในตารางที

ตารางท่ี 4
งอิง : ขอมูลจา

ตารางท่ี 4.20
วันท่ี 9 ธันวาค
48 , 153 , 163
 และชวงหลัง
สามารถผลิตไ
ไดในชวงหลั

สดงใหเห็นขอ
งคา 3 สวนคือ
หลังปรับปรุง
อวัน จะนําเอา
ท้ังในสวนขอ
งเทากับ 29,3

 ตนทุนคาแรง
รุงรอบเวลาแล
ดลง เนื่องจาก
ที่ 4.20 

4.20 แสดงขอ
ากเอกสารใบ

0 แสดงขอมู
คม 2556 จนถึ

3 และ 160 ตัว
งปรับปรุงใน
ไดอยูที่ 201 ,
งปรับปุรงอยู

อมูลสรุปราย
อ 1.คาเฉล่ียร
ง 2.นาทีแรงง
ารายรับตอนา
องกอนและห
66.40 บาทตอ

งพนกังานเย็บ
ละเพิ่มประสิท
กการปรับปรุง

 

อมูลสรุปยอด
แจงเปาหมาย

 

ลสรุปผลิตภ
ถึง 14 ธันวาค
ว ตามลําดับ โ
วันท่ี 6 มกรา

, 205 , 204 , 2
ที่ 1,242 ตัว   

ยรับตอนาทีแ
ายรับตอนาที
งานจริง และ 
าทีแรงงานมา
หลังการปรับ
อนาทีแรงงาน

บตอสินคาตอชิ
ทธิภาพการผลิ
รอบเวลาและ

ผลิตชวงกอน
ยแผนกเย็บ บ ิ

ภาพชวงกอน
คม 2556 ผลผ
โดยยอดรวมสิ
าคม 2557 จน
207 , 211และ
 

รงงานกอนแ
แรงงานกอน
3.รายรับตอวั
คูณดวยนาทีแ
ปรุง จากตาร
น และหลังปรั

ชิ้นลดลง 
ตแลวจะเปนผ
เพิ่มประสิทธิ

นและหลังปรับ
ริษัท วี.ที. การ

และหลังปรับ
ผลิตท่ีพนักงา
สินคาท่ีผลิตได
ถึง วันท่ี 11 ม
ะ 214 ตัว ตา

และหลังปรับ
และหลังปรับ
วันหนวยเปน
แรงงาน จะไ
รางสามารถส
รับปรุงอยูที่ 3

ผลทําให ตนท
ภาพทําใหผล

บปรุง 

รเมนท จํากัด

บปรุง พบวา
นสามารถผลิ
ดในชวงกอน
มกราคม 255
ามลําดับ โดย
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ปรุง โดย
บปรุงโดย
บาท โดย
ดผลลัพธ
สรุปไดวา
38,486.40 

ทนุคาแรง
ผลิตท่ีได

ด 

 

ชวงกอน
ลิตไดอยูที่ 
นปรับปรุง

7 ผลผลิต
ยยอดรวม



 

  

 จาก
กอนปรับปรุ
945 ตัว เม่ือเข
ที่ผลิตได ผล
ชวงหลังการป
6 วันอยูที่ 1,

พนักงานตอส
พนักงานตอสิ
 

 

 

ภา

ภาพท่ี 4.42 ท
งในวันท่ี 9 ธั
ขาสูภาคการค
ลัทธตนทุนค
ปรับปรุงในวั
,242 ตัว เมื่อ
สินคาตอช้ินห
สินคาตอช้ินล

ตารางท่ี 4.

พท่ี 4.42 แสด

ที่แสดงใหเห็
ธันวาคม 2556
คํานวณดวยก
าแรงพนักงาน
ันท่ี 6 มกราค
เขาสูภาคการ
หลังปรับปรุง
ลดลงถึงรอยล

.21 แสดงขอม

 

ดงตนทุนคาแร

ห็นถึงตนทุนค
6 จนถึง วันที
การนําเอาคาแ
นตอสินคาตอ
คม 2557 จนถึ
รคํานวณดว
งอยูที่ 9.1787
ละ 23.91 

มูลสรุปตนทนุ

รงพนกังานตอ

คาแรงพนักง
ที่ 14 ธันวาคม
แรงพนักงานทํ
อชิ้นกอนปรับ
ถึง วันท่ี 11 มก
ยวิธีดังกลาว

7 บาทตอตัว ซึ

นคาแรงพนกั

อสินคา 1 ชิน้ 

านตอสินคาต
ม 2556 ยอดก
ทําการหารดว
บปรุงอยูที่ 12
กราคม 2557 
ข้ันตนแลว ผ
ซ่ึงสารถมาส

งานตอสินคา

ตอช้ิน พบวา
การผลิตรวม 6
ยจํานวนตัวย

2.0635 บาทต
 ยอดการผลิต
ผลลัพธตนทุ
รุปไดวาตนท

าตอช้ิน 
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าชวงเวลา
6 วันอยูที่ 
ยอดสินคา
อตัว และ
ตรวมอยูที่ 
ทุนคาแรง
ทุนคาแรง
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 จากตารางท่ี 4.21 แสดงใหเห็นถึงขอมูลสรุปตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ิน พบวา
กอนทําการปรับปรุงรอบเวลาและประสิทธิภาพการผลิต จํานวนยอดการผลิตรวมอยูท่ี 945 ตัวและ
ตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอชิ้นกอนปรับปรุงอยูท่ี 12.0635 บาทตอชิ้น และ หลังการ
ปรับปรุงยอดการผลิตรวมอยูท่ี 1,242 ตัวและตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินหลังปรับปรุงอยู
ท่ี 9.1787 บาทตอช้ิน 

 

4.1.7.3 จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

 เนื่องจากการปรับปรุงไคเซ็นงานเพื่อลดรอบเวลาการทํางานและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตมีการปรับเปล่ียนข้ันตอนท่ีอาจไมจําเปนในการปฏิบัติงาน หรือในบางข้ันตอนอาจจะตองมีการ
ปรับเปล่ียนวิธีในการปฏิบัติงาน และยังรวมถึงการสรางอุปกรณในการชวยเย็บใหมีความตอเนื่อง
และมีประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากข้ึน ดวยเหตุนี้จงึตองมีการปรับปรุงและจัดทํามาตรฐาน
การทํางานในแตละข้ันตอนท่ีมีการปรับปรุงไคเซ็นงานใหมเพื่อใหเปนมาตรฐานแกพนักงานในการ
ปฏิบัติงานในข้ันตอนนั้นๆ 

 โดยการจดัทํามาตรการทํางานผูวิจยัไดนําเคร่ืองมือ 5W1H มาใชเพื่อประกอบการจัดทํา
มาตรฐานการทํางานหลังการปรับปรุงลดรอบเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยสถานีงาน
ท่ีตองจัดทํามาตรฐานการทํางานใหมมี 9 สถานีงาน ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

1. ข้ันตอนพง
 

 

2. มาตรฐานก
 

งตอคอสาปห

ภาพ

การเย็บข้ันตอน

ภ

หนาในบนซาย

ท่ี 4.43 แสดงม

นเยบ็ทับค้ิวสา

ภาพท่ี 4.44 แส

ยขวาและพง 

 

มาตรฐานการ

าปหนาใน+ต

 

สดงมาตรฐาน

3 เสนริมสาป

ทํางานข้ันตอ

อหนาซายขวา

นการทํางานข้ัน

ปหนาใน 2 ริม

นที่ 10 และ 1

า 

นตอนท่ี 12 

มซายขวา 

 

1 
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3. มาตรฐานก
 

4. มาตรฐานก
 

การเย็บข้ันตอน

ภ
การเย็บข้ันตอ

ภ

นเยบ็ทับค้ิวปา

ภาพท่ี 4.45 แส
อนวัดและพงต

ภาพท่ี 4.46 แส

ากกระเปาหน

 
สดงมาตรฐาน
ตอบาหนาซา

 

สดงมาตรฐาน

นาซายขวา 

นการทํางานข้ัน
ายขวา 

นการทํางานข้ัน

นตอนท่ี 33 

นตอนท่ี 39 
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5. มาตรฐานก
 

6. มาตรฐานก
 

การทํางานข้ัน

ภ

การเย็บข้ันตอ

ภาพที

นตอนรีดตะเข็

ภาพท่ี 4.47 แส

อนพง3เสนริม

ท่ี 4.48 แสดงม

 

ข็บตัวเส้ือกอน

 

สดงมาตรฐาน
 

มหนาซายขวา

 

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
 
 

ซิปหนา+เนาริ

 

สดงมาตรฐาน

ลังและทับค้ิว

นการทํางานข้ัน

ริมสาปหนาห

นการทํางานข้ัน

วเทปคอหลัง 

นตอนท่ี 47 

มวก 

นตอนท่ี 53 
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9. มาตรฐานก
 
 
 

 

 

การทํางานข้ัน

ภาพที

นตอนเย็บเปอ

ท่ี 4.51 แสดงม

 

อรเซ็นตผาดาน

 

มาตรฐานการทํ

นขาง+รีดหม

ทาํงานข้ันตอน

วกและแขนซ

นที ่1 , 28 และ 4

ซายขวา 

 

41 
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บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการดําเนินงาน 

ในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการจัดทําเพื่อทําการสํารวจสภาพภายในแผนกเย็บ รวมถึง

การวิเคราะหสภาพการผลิตปจจุบัน รวมถึงการลดและปรับปรุงรอบเวลาการผลิตและเพิ่ม

ประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิตในแผนกเย็บท่ี 16 หมวดสมจิตรโดยสภาพปจจบัุนที่ไดเขาไป

สํารวจพบวาประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาแผนท่ีแผนกวางแผนการผลิตไดวางไว จากสภาพปจจุบัน

ดังกลาวผูวิจัยไดทําการเก็บ ศึกษา และวิเคราะหขอมูลผลการผลิตท้ังหมดอยางละเอียด และพบวา

รอบเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานไมสัมพันธกับความตองการของลูกคา อีกท้ังประสิทธิภาพใน

การผลิตอยูในระดับท่ีไมนาพึงพอใจ โดยสภาพท่ีกอใหเกิดปญหาการผลิตไมมีประสิทธิภาพจะมี

หลากหลายประเด็นเชน ทักษะการปฏิบัติงานของพนักงาน อุปกรณชวยในการเย็บ การปฏิบัติงานท่ี

ไมมีความจําเปน การเคล่ือนไหวและพ้ืนท่ีสูญเปลา และความสูญเปลาท่ีไมเกิดมูลคาตางๆในการ

ปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงทําการต้ังหัวขอปญหา และทําการรวบรวมขอมูลท่ีบงช้ีปญหาในการผลิตและ

กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต จากนั้นทําการวางแผนการดําเนินงาน

ตอจากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุดวยเคร่ืองมือ แผนผังกางปลารวมกับหลักการ 3 จริงเพื่อทําการ

พิสูจนถาเปนสาเหตุท่ีแทจริง จากนั้นจัดทํามาตรการแกไขปญหาเพื่อนําไปสูการปฏิบัติตาม

มาตรการการแกไขปญหาโดยใชเคร่ืองมือในการปรับปรุงงานดวยหลักการ ECRS ควบคูกับการไค

เซ็นอยางตอเนื่อง และทําการตรวจสอบผลการดําเนินงาน เม่ือไดตามเปาหมาย จะเขาสูการจัดทํา

มาตรฐานการทํางานท่ีจะทําโดยอาศัยหลัก 5W 1H โดยหลังจากท่ีผูวิจัยไดทําการปรับปรุง

ประสิทธิภาพตามข้ันตอนข้ันตนพบวาประสิทธิภาพในการผลิตมีแนวโนมสูงข้ึนอยางตอเนื่อง อัน

เปนผลมาจากการลดความสูญเปลาจากการผลิต 
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5.1.1 สรุปผลประโยชนทางตรง:รายรับของแผนกเย็บสูงขึ้น 

โดยชวงกอนทําการปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 14 ธันวาคม 2556 นั้น

พบวา รายรับของแผนกเย็บในชวงนี้อยูท่ี 1.59,1.68,1.51,1.56,1.66 และ1.63 บาทตอนาทีแรงงาน 

ตามลําดับ โดยในชวงกอนการปรับปรุง รายรับเฉล่ียอยูท่ี 1.61 บาทตอนาทีแรงงานโดยมีรายรับ

เฉล่ียอยู ท่ี  29 ,366 บาท  และชวงหลังการปรับปรุงราย รับของแผนกเ ย็บในชวงนี้อยู ท่ี 

2.05,2.09,2.07,2.11,2.15 และ 2.18 บาทตอนาทีโดยในชวงหลังปรับปรุง รายรับเฉล่ียอยูท่ี 2.11 บาท

ตอนาทีแรงงาน โดยมีรายรับเฉล่ียอยูท่ี 38,486 บาท เพิ่มข้ึนรอยละ 31.10  

 

5.1.2 สรุปผลประโยชนทางตรง:ตนทุนคาแรงพนักงานเยบ็ตอสินคาตอชิ้นลดลง 

โดยชวงเวลากอนปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 14 ธันวาคม 2556 ยอดการ
ผลิตรวม 6 วันอยูท่ี 945 ตัว เม่ือเขาสูภาคการคํานวณดวยการนําเอาคาแรงพนักงานทําการหารดวย
จํานวนตัวยอดสินคาท่ีผลิตได ผลลัทธตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินกอนปรับปรุงอยูท่ี 
12.0635 บาทตอตัว และชวงหลังการปรับปรุงในวันท่ี 16 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 21 ธันวาคม 
2556 ยอดการผลิตรวมอยูท่ี 6 วันอยูท่ี 1,242 ตัว เม่ือเขาสูภาคการคํานวณดวยวิธีดังกลาวข้ันตนแลว 
ผลลัพธตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินหลังปรับปรุงอยูท่ี 9.1787 บาทตอตัว ซ่ึงสารถมาสรุป
ไดวาตนทุนคาแรงพนักงานตอสินคาตอช้ินลดลงถึงรอยละ 23.91 

 

5.1.3 สรุปผลประโยชนทางออม:ผลิตภาพผลิตสูงขึ้น 

ชวงกอนปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง 14 ธันวาคม 2556 ผลผลิตภาพท่ี

พนักงานสามารถผลิตไดอยูท่ี 156 , 165 , 148 , 153 , 163 และ 160 ตัว ตามลําดับ โดยยอดรวมสินคา

ท่ีผลิตไดในชวงกอนปรับปรุงอยูท่ี 945 ตัว และชวงหลังปรับปรุงในวันท่ี 6 มกราคม 2557 จนถึง 

วันท่ี 11 มกราคม 2557 ผลผลิตภาพท่ีพนักงานสามารถผลิตไดอยูท่ี 201 , 205 , 204 , 207 , 211และ 

214 ตัว ตามลําดับ โดยยอดรวมสินคาท่ีผลิตไดในชวงหลังปรับปุรงอยูท่ี 1,242 ตัว  เพ่ิมข้ึนรอยละ 

31.43  



125 
 

5.1.4 สรุปผลประโยชนทางออม:รอบเวลาการทํางานลดลงและประสิทธิภาพกาผลิตสูงขึ้น 

โดยชวงกอนทําการปรับปรุงในวันท่ี 9 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 14 ธันวาคม 2556 นั้น

พบวา รอบเวลาการผลิตนั้นสูงเกินกวา Takl Time รอบเวลาของสถานีงานท่ีมากท่ีสุดเทากับ 2.12 นาที 

ซ่ึงเลยจาก Takl Time ท่ีอยูเพียง 1.51 นาที จากปจจัยดังกลาวทําใหผลผลิตท่ีผลิตไดมีจํานวนไม

เหมาะสมกับความตองการของลูกคาคือผลิตไดเพียง 945 ตัว และยังสงผลตอประสิทธิภาพในการ

ผลิต โดยประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ียชวงกอนปรับปรุงอยูท่ีรอยละ 51.89 และในชวงหลังการ

ปรับปรุงในวันท่ี 16 ธันวาคม 2556 จนถึง วันท่ี 21 ธันวาคม 2556 พบวารอบเวลาการผลิตสามารถ

ทําไดต่ํากวา Takl Time ดวยรอบเวลาของสถานีงานท่ีมากท่ีสุดอยูท่ี 1.41 นาที ซ่ึงต่ํากวา Takl Time 

สงผลทําใหยอดการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 326 ตัว จึงทําใหยอดการผลิตชวงหลังปรับปรุงอยูท่ี 1,271 ตัว 

ซ่ึงสงผลตอประสิทธิภาพในการผลิตใหมีคาสูงข้ึน จากรอยละ 51.89 เปน รอยละ 68.15 สูงข้ึนรอย

ละ 31.34  

 

5.2 ขอเสนอแนะ 

5.2.1 การซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

 บอยคร้ังท่ีผูวิจัยพบเห็นเหตุการณท่ีเคร่ืองจักรขัดของ ซ่ึงในเหตุการณดังกลาวจะสงผล

กระทบตอประสิทธิภาพในการผลิต โดยเวลาท่ีเคร่ืองจักรขัดของสูงจะทําใหประสิทธิภาพในการ

ผลิตลดลงไดเนื่องจาก ตองเสียเวลาในการหยุดการผลิตในสถานีนั้นเพ่ือทําการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

โดยแนวทางแกไขควรจัดทําแผนการซอมบํารุงเคร่ืองจักรอยางตอเนื่องเปนประจํา เพื่อให

เคร่ืองจักรไดรับการบํารุงรักษาอยางตอเนื่องและมีสภาพสมูบรณพรอมใชงานและลดการขัดของ

ของเคร่ืองจักรระหวางทําการผลิต 

5.2.2 อุปกรณสนับสนุนในการปฏิบตัิงาน 
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 จากงานวิจัยในบทกอนหนาพบวา การผลิตท่ีไมมีประสิทธิภาพและรอบเวลาที่สูงในการ

ผลิตเกิดจากการขาดอุปกรณท่ีสนับสนุนในการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะ

แสดงออกเปน 2 ขอ ดังนี้ 

 5.2.2.1 เกาอ้ีนั่งของผูปฏิบัติงานท่ีทํางาน 2จักร ควรจะใชเกาอ้ีแบบท่ีมีลอเล่ือนและท่ีนั่ง

หมุนไดเพื่อใหพนักงานสามารถเคล่ือนไหวโดยไมตองลุกจากตัวเกาอ้ีและสามารถหมุนตัวเพื่อ

ปฏิบัติงานไดอยางตอเนื่องและลดความสูญเปลาจากพ้ืนท่ี ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและ

ความเม่ือยลาในการทํางานของพนักงาน 

 5.2.2.2 ปากกาขีดผา เปนอุปกรณท่ีควรใชแทนชอคขีดผาเนื่องจากการใชชอคขีดผานั้นยาก

ตอการขีดและใชเวลานาน ควรเลือกใชปากกาขีดผาแทนเพ่ือความสะดวกและรวดเร็วในการขีด

ช้ินงาน 
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ภาพท่ี 4.2 แส

 

สดงลําดับในกการการปรับปรรุงงาน 
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ภาพท่ี 4.13 แแสดงรอบเวลาาการทํางานขอองพนักงานแผ

 

ผนกเย็บหลังทํทาํการปรับปรุง 
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นตอนงานท่ี 411 
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ภาพท่ี 4.8  แส

 

สดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ันนตอนงานท่ี 455 และข้ันตอนนงานท่ี 46 
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ภาพท่ี 4.9  แสสดงแผนผังกาางปลาวิเคราะหการผลิตข้ัน

 

นตอนงานท่ี 477 
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ภาพท่ี 4.39 แแสดงประสิทธิธิภาพรวมถึงคคาเฉล่ียกอนป
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ตารางท่ี 4.20
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