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 ดวงกมล ณ จรัสวงษ: การลดรอบเวลาการผลิตเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเสื้อแจ็คเกต็
ยี่หอMont-Bell กรณีศึกษา บริษัท วี.ที.การเมนท จํากัด. อาจารยท่ีปรึกษา:อาจารย วิฐิณฐั         
ภัคพรหมินทร , 101 หนา 

งานวิจัยนี้เปนการลดรอบเวลาการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเส้ือแจคเก็ต ลูกคา 
Mont-Bell บริษัท วี.ที.การเมนท จํากัด มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพปจจุบันและวิเคราะหปญหา
ของกระบวนการผลิตแผนกเย็บไลนการผลิตที่ 7 หมวดเสาวลักษณ ชั้น 4 อาคาร 1 เพื่อลดรอบ
เวลาการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตของเสื้อแจคเก็ต ลูกคา Montbell STYLE 1102426 
ใหไดมากกวาหรือเทากับ 63% เพื่อการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใช
หลักการ Balance Lineการปรับสมดุลไลนผลิต , Standardized Work งานมาตรฐาน,การปรับปรุง
การทํางาน (Kaizen) การศึกษาเวลาการทํางานและการเคลื่อนไหว, การประยุกตใชหลักการ
แกปญหาแบบ QC STORY, หลักการ 5Gและการลดความสูญเปลาดวยหลักการ โดยทําการศึกษา
จากเวลามาตรฐานของการทํางานและรอบเวลาการทํางานจริงในแตละขั้นตอนการผลิตและไดเลือก
กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาคร้ังน้ีเปนการผลิตเส้ือแจคเก็ต ลูกคา Mont-Bell กลุมงานท่ี 10 , 14 
และ 16 ผลที่ไดรับคือสามารถลดรอบเวลาการผลิตในกระบวนการจาก ปรับ LAYOUT กลุมงานที่ 
10 ขั้นตอนที่ 59 ถึง 61 เพื่อลดระยะทางในการเดินของพนักงาน และปรับหนางานใหพนักงานเพื่อ
ลดการรอคอยจากระยะทางในการเดินจากเดิม 9.12 เมตร ลดลงเหลือ 0 เมตร ทําการแบงภาระงาน 
กลุมงานที่ 14 ขั้นตอนท่ี 115 เพื่อลดงานกองระหวางกระบวนการ และจัดลําดับขั้นตอนงานใหม ลด
การทํางานซ้ําซอน  กลุมงานท่ี 16 ขั้นตอนที่ 131และ 132 เพื่อแบงภาระงานลดการรอในระหวาง
กระบวนการและลดงานซ้ําซอนในกระบวนการ  

ผลการปรับปรุงเฉล่ียประสิทธิภาพและเวลาการผลิตเฉลี่ยกลุมงานที่ทําการปรับปรุงคือรอบ
เวลาการผลิตรวมผลกอนการปรับปรุง81.73 นาที ผลหลังการปรับปรุง 77.21 นาที ลดลง 4.52นาที 
รอบเวลาการผลิตเฉลี่ย 3 กลุมงาน(นาที) ผลกอนการปรับปรุง 2.96 นาที ผลหลังการปรับปรุง 2.13 
นาที ลดลง 0.83 นาที ผลผลิตท่ีทําได(ตัว/วัน)เฉลี่ย 3 กลุมงาน ผลกอนการปรับปรุง 20ตัว ผลหลัง
การปรับปรุง 29 ตัวเพิ่มขึ้น 9 ตัว ผลผลิตท่ีทําได(ตัว/วัน)เฉลี่ย 3 กลุมงาน ผลกอนการปรับปรุง 
157 ตัว ผลหลังการปรับปรุง 226 ตัว เพิ่มขึ้น 69 ตัว ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 3 กลุมงาน ผล
กอนการปรับปรุง 60.85% ผลหลังการปรับปรุง 87.85% เพิ่มขึ้น 27% รายรับตอนาทีแรงงานเฉลี่ย 
3 กลุมงาน ผลกอนการปรับปรุง 1.74 บาท ผลหลังการปรับปรุง 2.52 บาท เพิ่มขึ้น 0.78 บาท 
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DUANGKAMOL NA CHARASWONG: Reducing cycle times to increase production 
efficiency of Mont-Bell Product CASE STUDY OF V.T.GARMENT CO.LTD 

This research is to reduce cycle times and increase production efficiency jackets 
customers Mont-Bell  V. T. Garment Company Limited. Objective To study the present and 
analysis of problems of production processes department, sewing production line at the 7th 
Saowaluck Division 4th Floor 1. To reduce the cycle times to increase efficiency the 
production line of jackets customers Mont-bell STYLE 1102426 to get more than or equal to 
63%. For improve the method work more efficiently. By using the  Line balancing 
production, Standardized Work , improving the work (Kaizen) study the working time and 
motion, application of the principle of problem solving QC STORY, the principle 5G and 
reduce the waste. ECRS principles. By studying of the standards of work and cycle time in 
each manufacturing step and selected sample used in this study is the production of shirts, 
jackets customers Mont-Bell Group, 10, 14. and 16.The result has been can to reduce 
cycle times in the process of adjusting LAYOUT Group 10 Step 59 to 61 to reduce the 
distance to the employee. To reduce the distance to the employee. And adjusting for the 
staff to reduce waiting from distance walk from 9.12 meters down to 0 meters. To share 
workload groups the 14 steps 115 to reduce the pile during the process. And sequenced a 
new job. Reduce duplication of effort a group the 16 steps at 131 and 132 to share the 
reduce the wait during the process and reduce the redundancy in the process. 

To improve the efficiency and the average production of the work performed to 
improve the cycle time to produce the results before the update 81.73 minutes after the 
update 77.21 minutes, down 4.52 min cycle times were 3 groups (min) before. Update 2.96 
minutes after update 2.13 minutes, down 0.83 min output achieved (units / day) over the 3 
groups was performed before an improvement of 20 the results after update 29 rose 9 
Productivity possible (units / day) average. 3 Group result before the update 157 of the 
restated 226 rose 69 the production efficiency by 3 groups of results and improved 60.85% 
of Adjusted 87.85%, up 27% revenue per minute labor on average 3 groups. The before 
improvement after improvement of 1.74 Baht 2.52 baht, up 0.78 baht. 
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ขอขอบพระคุณอาจารย วิฐิณัฐ   ภัคพรหมินทรอาจารยที่ปรึกษาโครงงานที่ใหคําแนะนําและ
ชวยเหลือในเรื่องตางๆตลอดจนชวยตรวจทานแกไขขอบกพรองของโครงการฉบับน้ีใหมีความสมบูรณ
ยิ่งข้ึนขอขอบพระคุณบริษัท วีการเมนท จํากัด  .ที .ผูบริหารและกรรมการบริหารท่ีใหโอกาสในการเขา
รวมโครงการสหกิจศึกษาขอขอบพระคุณคุณประเจิด   สาระดิษฐ ผูจัดการฝายผลิต คุณคมศักดิ์   ผล
จันทร ผูจัดการแผนก Industrial Engineer คุณวรรณา  เกิดบัญฑิต ผูชวยผูจัดการฝายผลิตแผนกเย็บและ
สําเร็จรูป และคุณวุฒิชัย นาคนภา เจาหนาที่ IE ประจําช้ัน4 อาคาร 1พนักงานท่ีปรึกษาที่ใหโอกาสใน
การทําโครงงานรวมท้ังใหคําแนะนําขอเสนอแนะในการทําโครงการขอขอบพระคุณคุณเสาวลักษณ   
ดวงประทุม หัวหนาแผนกเย็บรวมถึงพนักงานแผนกเย็บท่ีใหความรวมมือในการทําโครงงานและคอย
ใหคําแนะนําขอขอบพระคุณทุกทานที่มีสวนเกี่ยวของแตไมไดเอยนามที่ทําใหโครงงานฉบับนี้สําเร็จ
ลุลวงไปดวยดีมาณโอกาสนี้ดวย 

สรรพปญญาความรูความดีงามทุกประการอันพึงบังเกิดจากโครงงานฉบับนี้ผูจัดทําขอมอบแด
พระคุณบิดามารดาญาติกาบูรพาจารยคณะบริหารธุรกิจสาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรมสถาบัน
เทคโนโลยีไทย– ญี่ปุนและผูที่มีพระคุณทุกทานอันเปนที่มาแหงกําลังกายกําลังใจกําลังทรัพยและปจจัย
ตางๆทั้งปวงที่คอยเกื้อหนุนใหโครงการฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดีขอขอบพระคุณ 
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บทท่ี 1 
 

สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 
 
 บรษิัท ว.ีท.ี การ์เม้นท์ จ ากดั เป็นบรษิัทที่ผลติเสื้อผ้า จ าพวกเสื้อกีฬา และเสื้อคลุมกัน
หนาวเพื่อการส่งออกไปยงัต่างประเทศ ซึ่งในปัจจุบนั บรษิัทต้องประสบกบัปัญหาในด้านของ
ประสิทธิภาพในการผลิตที่ย ังมีจุดที่ย ังบกพร่องและต้องการการปรับปรุงเพื่อให้การผลิตมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น  ซึ่งผู้วจิยัได้เห็นถึงความสามารถในการผลิตของบรษิัทว่ายงับรษิัทมี
ศักยภาพในการผลิต แต่มีปัจจยัในการผลิตบางประการที่ท าให้การผลิตยงัไม่มีประสิทธิภาพ
เทยีบเท่ากบัเป้าหมายทีไ่ดต้ัง้ไว ้

 
ดงันัน้ผู้จดัการฝ่ายผลติและผู้จดัการแผนกผลติจงึได้ก าหนดให้ผู้วจิยัเขา้ไปศกึษาท าการ

แกไ้ขปัญหาเรือ่งรอบเวลาการผลติและปรบัปรงุประสทิธภิาพในการผลติ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและ
ลดต้นทุนในกระบวนการผลติแผนกเยบ็เพื่อใหก้จิการมผีลผลติและก าไรสูงขึน้โดยอาศยัระบบและ
เทคนิคตามระบบการผลติแบบโตโยต้าในแผนกเยบ็ที่ 6 หมวดสายสุดาและแผนกเยบ็ที่ 7 หมวด
เสาวลกัษณ์ ไลน์คู่ทีผ่ลติเสือ้แจค๊เกต็ ลกูคา้ Montbell สไตส ์ST.1102426 เพื่อใหเ้พิม่ประสทิธภิาพ
ในการผลติ ลดรอบเวลาการผลติ และสามารถผลติสนิคา้ไดท้นัเวลาและเป็นไปตามก าหนดการส่ง
มอบสนิคา้ใหก้บัลกูคา้ 
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เดอืน

STYLE

63.73% 59.43% 57.34% 60.17%

ST.1102424

ST.11028348

52.15% 62.28% 56.91% 57.11%

64.57% 62.87% 59.21% 62.22%

กนัยายน ตลุาคม พฤศจกิายน เฉลีย่

ST.1102426

ตารางแสดงขอ้มลู % ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ ลกูคา้ Mont-Bell แต่ละสไตล์
ยอ้นหลงัในช่วงเวลา 3 เดอืนทีม่กีารขึน้งานแต่ละสไตล ์ 
 
 

 
 
 

 
จากตารางแสดงขอ้มลู%ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ ลูกค้า Mont-Bell แต่ละสไตล ์

โดยไดท้ าการเกบ็ขอ้มลูยอ้นหลงั 3 เดอืน ใชข้อ้มลูเฉพาะช่วงเวลาทีผ่ลติเสือ้แจค็เกต็ลูกคา้ Mont-
Bell เท่านัน้ เนื่องจากการขึน้งานผลตินัน้มกีารสลบัลูกคา้และสไตล์ตลอดทัง้เดอืน ดงันัน้การเก็บ
ขอ้มลูจงึใชข้อ้มลู%ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ของ STYLE 1102426 , STYLE 1102424 
และ STYLE 11028348เท่านัน้ ใช้%เฉลีย่ประสทิธภิาพการผลติของแต่ละเดอืนมาเป็นตวัชีว้ดัทีม่า
ของปัญหาว่างาน STYLEใดทีม่%ีประสทิธภิาพการผลติทีต่ ่ากว่าทีบ่รษิทัก าหนดไว ้ 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 จากกราฟแสดง % เฉลีย่ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ลูกคา้Mont-Bell จะพบว่างาน 
STYLE 1102426 มปีระสทิธภิาพการผลติเฉลีย่ต ่าทีสุ่ดจงึไดเ้ลอืกงาน STYLE 1102426 มาเป็น
กรณีศึกษาในการเพิม่ประสทิธิภาพการผลติเสื้อแจค็เก็ต ตามนโยบายการด าเนินงานQCCของ
บรษิทั  
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ก่อนปรบัปรงุ ก าหนดเป้าหมาย 
 

- % ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ 
STYLE 1102426 อยูท่ี ่57.11%  

- ก าหนดเป้าหมายในการเพิม่
ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ 
STYLE 1102426 ใหม้ากกว่าหรอื
เท่ากบั 63% เพิม่ขึน้จากก่อนปรบัปรงุ
คดิเป็น 5.89 % 

 

 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา                                                                                                                               
ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้   

1. เพื่อศกึษาและวเิคราะหส์ภาพปัจจบุนัของกระบวนการผลติแผนกเยบ็ไลน์การผลติที ่7           
หมวดเสาวลกัษณ์ ชัน้ 4 อาคาร 1  
2. เพื่อลดรอบเวลาการผลติเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติของเสือ้แจค๊เกต็ ลกูคา้ 
Montbell STYLE 1102426 ใหไ้ดม้ากกว่าหรอืเท่ากบั 63% 
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ขอบเขตของการด าเนินงาน       
 ในการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีดประกอบ 

ขอบเขตด้านเน้ือหา                  
 ศกึษาวเิคราะห ์ลดและปรบัปรุงรอบเวลาการท างานเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติดว้ย
การประยุกต์ใช้ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ภายในกระบวนการผลิตในแผนกเย็บที่ 7 หมวด
เสาวลักษณ์ (ไลน์อะไหล่) ไลน์ที่ผลิต Sub-Assamblyให้ไลน์ประกอบตัวเสื้อแจ๊คเก็ตลูกค้า 
Montbell สไตส ์ST.1102426 บรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั 

 
 ขอบเขตด้านเวลา        
 วนัที ่3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558           
ขัน้ตอนการด าเนินงาน         
1. ศกึษาสภาพปัจจุบนัและกระบวนการผลติไลน์การผลติที ่7 ลกูคา้ Montbell 
2. ส ารวจงานวจิยัและทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง 
3. ศกึษาและท าการวเิคราะหปั์ญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 
4. ก าหนดแนวทางในการปรบัปรงุปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 
5. น าแนวทางมาปรบัปรงุใชก้บัสภาพการท างาน 
6. วเิคราะหแ์ละประเมนิผลโดยเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการศกึษา 
7. สรปุผลการด าเนินงาน 
     
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั        

1. สามารถวเิคราะหส์ภาพปัญหาปัจจบุนัของกระบวนการผลติแผนกเยบ็ไลน์การผลติที ่7 
หมวดเสาวลกัษณ์ ชัน้ 4 อาคาร 1               
2. สามารถเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติของเสือ้แจค๊เกต็ลกูคา้Montbell ไดม้ากกว่าหรอื   
เท่ากบั63% ที ่OTP 85% ใหไ้ดต้ามเป้าหมายของบรษิทั 
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1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

D

สรุปผลการด าเนินงาน

C
A

P
ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา

ส ารวจงานวิจยัและทฤษฏีที่เกีย่วข้อง

การเกบ็รวบรวมข้อมูล

ศึกษาและท าการวิเคราะห์ปัญหา

ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข

วิเคราะห์ผลเปรียบเทียบก่อนและหลัง

PLAN

ACTION

พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กมุพาพันธ์

นิยามศพัทเ์ฉพาะ                                                 
 1.  ประสทิธภิาพวางแผน หมายถงึ  ประสทิธภิาพการผลติทีฝ่่ายวางแผนก าหนดไว้
 2. OTP (On Time Planning)   หมายถงึ  ท างานไดต้ามแผนทีก่ าหนดไว้   

3. SAM (Standard Allowed Minute) หมายถงึ  เวลามาตรฐานหน่วยเป็นนาทต่ีอตวั 

4. ใบสมดุลการผลติ หมายถงึ  เอกสารทีร่ะบุขัน้ตอนการเยบ็ โดยแต่ละ
ขัน้ตอนจะระบุเวลาของการท างาน 

5. กลุ่มอะไหล่ หมายถงึ  เป็นชนิดของกลุ่มงานทีย่งัไมไ่ดน้ ามาประกอบ
กนัเป็นตวัเสือ้ผา้ 

6. กลุ่มประกอบตวั หมายถงึ  เป็นชนิดของกลุ่มงานทีม่กีารน ากลุ่มงานมา
ประกอบกนักลายเป็นเสือ้ผา้ 

 
แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน      
 การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาในหวัขอ้ การเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติของ
เสือ้แจค๊เกต็ ลกูคา้ Montbell หมวดเยบ็เสาวลกัษณ์ (กลุ่มงานอะไหล่)ไดจ้ดัท าแผนและกรอบ
ระยะเวลาด าเนินงาน ดงันี้ 
ตารางท่ี 1.1  แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน      
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บทท่ี  2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน          
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้    
 2.1 Toyota Production System 

2.1.1 Balance Line  การปรบัสมดุลไลน์ผลติ    
 2.1.2 Standardized Work  งานมาตรฐาน 
2.2 ไคเซน (Kaizen)        

 2.3 การศกึษาเวลาการท างานและการเคลื่อนไหว     
2.4 การประยกุตใ์ชชุ้ดเครือ่งมอืแกปั้ญหา 7 อยา่ง 
2.5 หลกัการ 5G 
2.6 การลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 

2.1.1 Balance Line การปรบัสมดลุไลน์ผลิต       
การจดัสมดุลไลน์ผลติ หรอืการ Balance Line โดยการลดรอบเวลาทีม่ากทีสุ่ดหรอืลด Max 

Cycle Time หรอื  Bottle Neck กเ็ป็นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการเพื่อน าไปสู่การลด
ต้นทุนเช่นกันจุดเริ่มต้นที่ส าคัญมาเป็นอันดับต้นๆของการจัดสมดุลไลน์การผลิต การท าให้
สายการผลติสมดุลกค็อื การแบ่งงานหรอืมอบหมายงานใหแ้ต่ละสถานีงานท าในลกัษณะทีจ่ะท าให ้
แต่ละสถานีงานใช้เวลาในการท างานใกลเ้คยีงกนัหรอืเท่ากนัและไม่เกนิรอบเวลางานทีต่้องการซึ่ง
จะท าให้ลดเวลาสูญเปล่าลงได ้เป้าหมายของการท าให้สายการผลติสมดุลกเ็พื่อ ลดเวลาสูญเปล่า 
ลดรอบเวลางาน ลดต้นทุน การจดัสมดุลสายการผลิตมตีัวชี้ว ัดประสิทธิภาพที่ส าคัญ เช่น 
ประสทิธภิาพความสมดุล ความแปรปรวน ของภาระงาน และความเท่าเทยีมกนัในการกระจายงาน  
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2.1.2  Standardized Work  งานมาตรฐาน 
 Standardized Work เป็นกจิกรรมงานมาตรฐานการท างานของพนักงานในแต่ละProcess 
โดย เน้นการเคลื่อนไหวของคนและล าดบัวธิกีารท างานที่มปีระสทิธภิาพโดยการลดความสูญเปล่า
จากการท างานและความเมื่อยล้าจากวธิกีารท างานที่ไม่ถูกต้องตามลกัษณะทางกายภาพ ได้น า
เครือ่งมอื 3 Ten Set ของ ระบบTPSเขา้มาช่วยวเิคราะหแ์กไ้ขปัญหา 
 
2.2 ไคเซน (Kaizen) 
 2.2.1 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธ์การบรหิารงานแบบญี่ปุ่ น (Kaizen) เป็นภาษาญี่ปุ่ น 
แปลว่า การปรบัปรุง (Improvement) เป็นแนวคดิที่ท าใช้ในการบรหิารการจดัการมปีระสทิธผิล 
โดยมุง่ปรบัปรงุวธิกีารส่วนรว่มของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม ่
ๆ เพื่อปรบัปรุงวธิกีารท างานให้ดขีึน้ไปเรื่อย ๆ อย่างต่อเนื่อง ทัง้ฝ่ายบรหิารและฝ่ายปฏบิตัิเกิด
จากการบรหิาร  

 2.2.2 รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถงึ ระบบตรวจสอบซึง่ไดร้บัการพฒันาขึน้มาเพื่อ
เป็นแนวทางช่วยผู้บริหารและพนักงานช่วยกันแก้ไขปรับปรุงงานของตนอยู่เสมอ 3-Mus 
ประกอบดว้ย (Muda) คอืความสูญเปล่า (Muri) คอืความตงึ (Mura) คอืความแตกต่างขดัแยง้กนั 
โดยการน าเอา 3-Mu’s ไปพจิารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ของการท างาน เช่น ก าลงัคน เทคนิค 
วธิกีาร เวลา สิง่อ านวยความสะดวกและเครือ่งมอืเครื่องใช ้วสัดุทีใ่ช ้ปรมิาณการผลติ สนิคา้คงคลงั 
สถานทีท่ างาน แนวความคดิในการท างาน 

2.2.3 การปรบัปรุงงาน (work Improvement) หมายถงึ การพฒันาหรอืก าหนดหาวธิกีาร
ใหม่ ๆ มกีารด าเนินการ การปรบัปรุงงานจงึรวมถงึสภาพการท างานและกระบวนการท างาน เพื่อ
ลดความผนัแปรทีเ่กดิขึน้จากสาเหตุต่าง ๆ ในกระบวนการผลติ โดยองคก์ารจดัเตรยีมความพรอ้ม
ทัง้ที่ใช้ในการปฎิบตัิงานและใช้ในการป้องกันให้ได้มาตรฐาน ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ การ
ปรบัปรงุจงึมวีตัถุประสงคส์ าคญัคอื  

1. เพื่อปรบัปรงุประสทิธภิาพวธิกีารท างาน 
2. เพื่อแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิขึน้จากการด าเนินงาน และปรบัปรุงการด าเนินงานใหไ้ดผ้ลตาม

เป้าหมาย 
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2.3 การศึกษาวิธีการท างาน 
 2.3.1 การศกึษาวธิกีารท างาน (Method Study) หมายถงึ การศกึษาวธิกีารท างานจาก
การบนัทกึและวเิคราะห์วธิกีารท างานขององค์การที่ก าลงัท าอยู่ เพื่อเสนอวธิกีารท างานแบบใหม่
อย่างมีระบบ และประยุกต์ใช้เป็นเครื่องมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล
การศกึษาวธิกีารท างานจะช่วยให้เกดิการปรบัปรุงกระบวนการในการท างาน ให้มคีวามเหมาะสม
กบัการปฎบิตังิาน โดยยดึหลกัการยศาสตร ์(Ergonomic) และสิง่แวดลอ้มในการท างานเป็นส าคญั 
 2.3.2 การยศาสตร์ (Ergonomic) เป็นเทคนิควิธีการ การน าปัจจยัเกี่ยวกับมนุษย์มา
ประกอบการออกแบบในการท างาน ให้มีความสมดุลเหมาะสมกับสมรรถนะทางสรีรวิทยา
โดยเฉพาะพนกังานทีจ่ะตอ้งปฎบิตังิานนัน้ ๆ  
 วตัถุประสงคข์องการศกึษาวธิกีารท างาน พอสรปุไดด้งันี้ 

1. เพื่อปรบัปรงุกระบวนการและวธิกีารท างานขององคก์าร 
2. เพื่อปรบัปรงุสภาพแวดลอ้มในการท างานขององคก์ารใหเ้หมาะสม 
3. เพื่อปรบัปรงุการใชเ้ครือ่งจกัร เครือ่งมอืและอุปกรณ์ในการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพ 

มากขึน้ 
4. เพื่อลดขัน้ตอนการท างานใหส้ะดวกต่อการท างานของพนกังาน 
5. เพื่อหาวธิกีารหรอืกระบวนการในการขนยา้ยวสัดุใหม้คีวามเหมาะสม ในการท างาน 

ของพนกังาน 
2.3.3 การศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study)  

หมายถงึ เทคนิคในการวเิคราะหข์ัน้ตอนของการปฏบิตังิานเพื่อขจดังานทีไ่ม่จ าเป็นออกและสรรหา
วธิกีารท างานทีด่ทีีสุ่ดและเรว็ที่สุดในการปฏบิตังิาน นัน้ๆ ทัง้นี้รวมถงึการปรบัปรุงมาตรฐานของ
วธิกีารท างาน สภาพการท างาน เครือ่งมอืต่างๆ และการฝึก คนงานใหท้ างานดว้ยวธิทีีถู่กต้อง การ
หาเวลามาตรฐานของงาน 
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2.4 การประยกุต์ใช้ชุดเครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง 
กติศิกัดิพ์ลอยพานิชเจรญิ (2550 : 270) กล่าวไวว้่าเครื่องมอืเทคนิค 7 อย่างถอืว่าเป็น

เครื่องมอืทีม่ปีระสทิธผิลสูงในการวเิคราะหจ์ุดบกพร่องในงานโดยอาศยั “ขอ้มลูตวัเลข” ที่เกบ็ได้
และพยายามหาจุดบกพร่องนัน้ๆเพื่อน าไปปรบัปรุงงานเนื่องจากเป็นเครื่องมอืทีใ่ชป้ระโยชน์ไดท้ัง้
การแก้ปัญหาคุณภาพการควบคุมคุณภาพของกระบวนการดงันัน้ทางผู้วจิยัจงึได้เลอืกทฤษฎีที่
เกีย่วขอ้งกบัเครือ่งมอืเทคนิค 7 อยา่งมาใชด้ัง้นี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
กราฟ (Graph) คอืแผนภาพทีแ่สดงถงึตวัเลขผลการวเิคราะหท์างสถติทิีส่ามารถทาใหง้่าย

ต่อการทาความเขา้ใจโดยอาศยัการพจิารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ชแ้สดงขอ้มลูทีเ่ป็นตวัเลขหรอืสดัส่วน
แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างปรมิาณที่เปลีย่นแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตัง้แต่ 2 ชุดขึน้ไป
เพื่อใชเ้สนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรบัปรุงโดยการเปรยีบเทยีบปรมิาณขอ้มลูให้
เหน็ไดง้า่ยและรวดเรว็กราฟมหีลายชนิดซึง่ไดส้รปุกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้านตารางดงันี้ 
ทีม่า : กติศิกัดิพ์ลอยพานิชเจรญิ ( 2550 : 273) 

ผงัก้างปลาหรอืผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรอื Fish - Bone หรอื 
Leaf Diagram) แผนภาพทีแ่สดงถงึความสมัพนัธอ์ย่างมรีะบบระหว่างผลทีแ่น่นอนประการหนึ่ง 
(อาการของปัญหา) และสาเหตุทีเ่กี่ยวขอ้งเมื่อเราต้องการเลอืกปัญหากต็้องมกีารระดมสมองและ
ช่วยกนัคดิเสนอแนวความคดิออกมาเมื่อเลอืกแก้ปัญหาจากแผนภูมพิาเรโตแล้วก็น าปัญหานัน้มา
แจกแจงหาสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการคอืคนเครือ่งจกัรวธิกีารและวตัถุดบิดงันัน้ผงัก้างปลาจงึ
มคีวามเหมาะสมกบัปัญหาที่มคีวามผนัแปรสามารถระดมสมองหาสาเหตุได้อย่างกว้างขวางและ
ครบถว้นท าใหท้ราบสาเหตุของปัญหาพรอ้มทีจ่ะน าไปแกไ้ขต่อไป 
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รปูที ่2.1โครงสรา้งแผนภาพกา้งปลา 
ทีม่า : กติศิกัดิพ์ลอยพานิชเจรญิ (2550 : 305) 

 
2.5 หลกัการ 5G 
                 หลกัการ3G เป็นค าศพัทท์ี่มกีารใช้กนัอย่างแพร่หลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรม
การผลติ โดยเฉพาะอย่างยิง่ในการควบคุมบรหิารการผลติหลกัการ 3G นี้ มาจากศพัท์ 3 ค าใน
ภาษาญีปุ่่ น โดยมคีวามหมายว่า จงไปทีพ่ืน้ทีจ่รงิ (GENBA) ไปดขูองจรงิ( GENBUTSU ) 
และ สถานการณ์จรงิ (GENJITSU) ความหมายแฝงของหลกัการ 3G คอื การทีเ่รานัง่ท างานอยู่บน
โต๊ะเพยีงอยา่งเดยีว จะท าใหเ้ราไมส่ามารถมองเหน็หรอืทราบถงึความเป็นจรงิได ้ดงันัน้ เราควรจะ
เขา้ไปในพืน้ทีท่ีเ่กดิปัญหา ใชส้ายตาของตนมองปัญหาทีเ่กดิขึน้ วเิคราะหข์อ้มลูจากสภาพแวดลอ้ม
และความเป็นจรงิทีไ่ดร้บัทราบแลว้จงึค่อยตดัสนิใจแกไ้ขปัญหา  
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2.6. การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการที่ประกอบด้วย การ ก าจดั (Eliminate) การรวมกนั 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง้่าย (Simplify) ซึ่งเป็น หลกัการง่ายๆ ที่
สามารถใชใ้นการเริม่ตน้ลดความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
 

จกัรกรกฤษณ์  ฮัน่ยะลา.  (2552)  การปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติในโรงงานผลติเสือ้ผา้
ส าเรจ็รูปดว้ยเทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา การศกึษาเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพการ
ผลติในโรงงานผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รปู โดยใชเ้ทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา โดยศกึษาใน
ส่วนกระบวนการผลติเสือ้เวส (เสือ้ทหาร) ของบรษิทันอรท์เทริน์ แอนไทร ์จ ากดั 
           จากการศกึษาการท างานของพนกังานและสอบถามหวัหน้างานพบว่าปัญหาหลกัทีพ่บเป็น
เรื่องของประสทิธภิาพในการผลติค่อนขา้งต ่า การจดังานอยู่ในลกัษณะทีท่ างานไม่สะดวก งานอยู่
ในต าแหน่งทีม่กีารเคลื่อนไหวแลว้เกดิความเมือ่ยลา้ชิน้ส่วนต่างๆไม่สะดวกกบัการหยบิใช ้ส่งผลให้
ก าลงัการผลติทีม่อียู่ในปัจจุบนัไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ไดท้ัง้หมดท าใหลู้กคา้
บางรายเปลีย่นไปสัง่ซือ้สนิคา้จากโรงงานอื่น 
           ดงันัน้ผู้วจิยัจงึได้วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผงัแสดงเหตุและผล  (Cause-
and-EffectDiagram) แลว้น าเทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลามาแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้ โดย
การศึกษากระบวนการผลิตด้วยแผนผังการไหล (FlowDiagram) และแผนภูมิกระบวนการ
ผลิต (ProcessChart) แล้วท าการเปลี่ยนแปลงขัน้ตอนการท างานรวมทัง้ใช้หลักการดังกล่าว
ออกแบบวธิกีารท างานของพนกังาน หลงัการปรบัปรุงไดจ้ดัท าเวลามาตรฐานของกระบวนการผลติ
เสือ้เวส (เสือ้ทหาร) และเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพการผลติก่อนและหลงัปรบัปรุง เพื่อน าเสนอแนว
ทางแกไ้ขปัญหาแก่โรงงาน  
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จกัรกฤษณ์ ฮัน่ยะลา. 2555 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาและพฒันาประสิทธิภาพ กระบวนการ
ผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผา้ส าเร็จรูปของนอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากดั มีวตัถุประสงค์
เพื่อศึกษาวิธีการท างานของพนกังานในโรงงานตวัอย่าง  เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงและพฒันาวิธีการ
ท างานใหม่ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใชห้ลกัการ การก าจดั-การรวมกนั-การจดัใหม่-การท าให้ง่าย 
(ECRS)  เพื่อลดขั้นตอนและลดเวลาในกระบวนการผลิต  โดยวิธีการศึกษาเวลามาตรฐานของการ
ท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิตของพนักงานก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS กลุ่ม
ตวัอย่างท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ีเป็นผลิตภณัฑ์กางเกงเวส  เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลใน
คร้ังน้ีคือ นาฬิกาจบัเวลาแบบดิจิทลั และแบบบนัทึกการจบัเวลาวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

  กนกกาญจน์ จริศริเิลศิ. 2556 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคใ์นการหาจานวนสถานีงานทีน้่อย
ทีสุ่ด สาหรบัปัญหาการจดัสมดุลสายงานการประกอบเยบ็ของเสือ้แขนสัน้รุ่น 518729 ของโรงงาน
กรณีศกึษา โดยศกึษาและประยุกต์ใชว้ธิกีารววิฒันาการโดยใชผ้ลต่างสาหรบัแก้ปัญหา โดยมกีาร
พจิารณาประเภทเครื่องจกัรเป็นเงื่อนไขประกอบในการจดัสมดุลสายงานการประกอบเยบ็ และทา
การเปรยีบเทยีบผลกบัสายการงานการประกอบเยบ็ของเสื้อแขนสัน้รุ่น .518729 ปัจจุบนัของ
โรงงานกรณีศกึษา ซึง่วธิกีารววิฒันาการโดยใชผ้ลต่างจะทาหน้าทีใ่นการสรา้งเวคเตอรเ์ริม่ต้นดว้ย
การสุ่มจากจานวนจรงิและปรบัปรุงคาตอบด้วยวธิกีารปรับเปลี่ยนค่าในพกิดั วธิกีารแลกเปลี่ยน
พกิดั และการคดัเลอืก จากผลการทดลองประยุกต์ใชสู้ตรในขัน้ตอนการปรบัเปลีย่นค่าในพกิดัทัง้ 3 
สูตร พบว่าวธิกีารววิฒันาการโดยใชผ้ลต่างโดยการประยุกต์ใชสู้ตรที่ 1 สามารถลดจานวนสถานี
งานไดจ้ากสายงานการประกอบเยบ็ปัจจุบนัจาก 23 สถานี เป็น 17 สถานี มปีระสทิธภิาพของสาย
งานการประกอบเยบ็เสือ้แขนสัน้รุ่น 518729 เพิม่ขึน้เท่ากบั 56 เปอรเ์ซน็ต์ และใชเ้วลาประมวลผล
ไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
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ธนพล คชโอฬาร. 2550 การประยุกต์ใช้ระบบ MTM-2 ในการจดัสายการผลติเสื้อผ้า
ส าเรจ็รูป การวจิยันี้เป็นการน าระบบ MTM-2 มาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลติเสื้อผ้า
ส าเรจ็รูป ซึ่งลกัษณะงานทัว่ไปเป็นการใช้แรงงานคนเป็นหลกั ซึ่งจะเกี่ยวขอ้งกบัการเคลื่อนไหว
ของรา่งกาย ซึง่เหมาะสมต่อการศกึษาเวลามาตรฐานดว้ยการศกึษาการเคลื่อนไหวทีท่ราบล่วงหน้า
ในระบบ MTM-2 เพื่อใชป้ระโยชน์ในการจดัสายการผลติทีต่อบสนองต่อการรบัค าสัง่การผลติอย่าง
ทนัท่วงท ีวตัถุประสงคข์องงานวจิยัคอืตอ้งการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติจากปัจจบุนั ดว้ยการเลอืก
รปูแบบการจดัสายการผลติทีเ่หมาะสมต่อสภาพทมีทีจ่ะผลติ การวจิยัครัง้นี้ไดเ้ขา้ไปท าการศกึษา
ในสายการผลติเสื้อยดืโปโล ด้วยการวเิคราะห์การท างานกระบวนการต่างๆ ที่อยู่ในช่วงของการ
เยบ็เสื้อยดืโปโลทัง้หมด 12 รูปแบบจากการถ่ายภาพเคลื่อนไหว หลงัจากนัน้จงึน ามาหาเวลา
มาตรฐานด้วยระบบ MTM-2 ซึ่งในระหว่างการศกึษาเวลาก็ได้มกีารก าจดัการเคลื่อนไหวที่เป็น
ความสูญเสยีออกไปดว้ย เวลามาตรฐานทีไ่ด้น าไปใชใ้นการก าหนดรปูแบบการจดัสายการผลติ ที่
เหมาะสมกบัสภาพทมีผลติทีม่จี านวนพนกังานแตกต่างกนัออกไป 

 
ณฐักนัต์ อ้วนวจิติร. 2550 การปรบัปรุงการทา งานในสายการผลิต กรณีศกึษา แผนกเยบ็ 

บรษิทั ไนซแ์อพพาเรลจ ากดั เพื่อศกึษาการประยกุตใ์ชห้ลกัการของการศกึษางานอุตสาหกรรมเพื่อ
ท าการลดรอบเวลาต่อชิน้ในสายการผลติของโรงงานกรณีศกึษาซึง่เป็นโรงงานผลติ ชุดกฬีา โดยได้
มุ่งเน้นการปรบัปรุงสายการผลติเสื้อแจ๊คเก็ต รุ่น 388987 ซึ่งม4ี1 สถานีงาน 56ขัน้ตอน และ
พนักงาน 43 คน โดยม ี เป้าหมายคอื เพิม่ความสามารถในการผลติขึ้น 10 เปอรเ์ซน็ต์ หรอื เพิม่
ก าลงัการผลติจาก41 ตวัต่อชัว่โมง เป็น 46 ตวัต่อชัว่โมง ซึง่ทุกสถานีงานจะต้องมเีวลาทีใ่ชใ้นการ
ผลติต ่า กว่า 64.15 วนิาท ีจากการ วเิคราะหพ์บว่า ในปัจจบุนั สถานีงานที3่7 38และ 39 ใชเ้วลาใน
การ ผลติแต่ละสถานีสูงเกนิกว่า 64.15 วนิาท ีจงึมุ่งเน้นการปรบัปรุงที่ สถานีงานดงักล่าว โดย
ตดิตัง้ทีก่ ัน้ ระบุต าแหน่งและประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรบัปรุงงาน ECRS ประกอบดว้ย การขจดังาน 
การรวมงานและการจดังานใหม ่
 
 
 
 
 
 
 

http://cuir.car.chula.ac.th/browse?type=author&value=%E0%B8%98%E0%B8%99%E0%B8%9E%E0%B8%A5+%E0%B8%84%E0%B8%8A%E0%B9%82%E0%B8%AD%E0%B8%AC%E0%B8%B2%E0%B8%A3
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บทท่ี  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
 โครงงานสหกิจศึกษา เรื่อง การเพิ่มประสทิธิภาพสายการผลิตของเสื้อแจ๊คเก็ต ลูกค้า 
Mont-bell แผนกเยบ็ ไลน์เสาวลกัษณ์ ชัน้ 4 อาคาร 1 โดยท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานและลด
รอบเวลาการงานใหอ้ยูภ่ายใต ้TAKT TIME เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพกรผลติใหไ้ดต้ามเป้าหมาย 

ทีม่าของปัญหาเกดิจากปัจจุบนัประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เก็ตนัน้ต ่ากว่าประสทิธภิาพ
ตัง้ตน้ตามแผนทีบ่รษิทัก าหนดไว ้จงึไดเ้ลอืกกรณีศกึษาเป็นไลน์การผลติเสือ้แจ๊คเกต็ ลูกคา้ Mont-
bell สไตส ์ST.1102426 เพื่อศกึษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้ทีส่่งผลใหป้ระสทิธภิาพ
การผลติเสื้อแจค็เก็ตนัน้ต ่า การเลอืกการผลติเสื้อแจค็เก็ตลูกค้า Montbell สไตส์ ST.1102426 
เพราะปัจจุบนัมกีารผลติอยู่ท าให้ง่ายต่อการเก็บข้อมูลสภาพปัญหาได้จากหน้างานจรงิและเป็น
ประโยชน์ต่อการปรบัปรงุและวดัผลในการท างานครัง้นี้อกีดว้ย 
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3.1 ขัน้ตอนในการศึกษา 

 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ศึกษาสภาพปัจจุบันและปัญหา 

เกบ็รวบรวมข้อมูล 

การคัดเลือกปัญหา 

ก าหนดหัวข้อและ                             

หาแนวทางการแก้ไข 

การปฏิบัติตามแนวทางแก้ไข 

รวบรวมข้อมูลและวเิคราะห์ผล 

สรุปผลการด าเนินการ 
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3.2  การศึกษาสภาพปัจจบุนั 

 

  

 
        การศึกษาสภาพปัจจุบนัและปัญหา กรณีศึกษาแผนกเยบ็ชัน้ 4 อาคาร 1 หมวดเย็บ

เสาวลกัษณ์ ไลน์อะไหล่ผลติเสือ้แจค็เกต็ ลกูคา้Mont-Bell จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัไดเ้กบ็ขอ้มลู

จากหน้างานจรงิและสภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้จรงิ ทีส่่งผลกระทบต่อประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ 

ลกูคา้Mont-Bell 

 

 

 

 

รปูที ่3.1 กระบวนการท างานตัง้แต่ตน้น ้าถงึปลายน ้าของบรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท์ จ ากดั 
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3.3  แผนผงัการการด าเนินงาน ( แผนกเยบ็ ) 
 
 
 
 
                
           
 
 
 

     
  

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เริม่ตน้ 

การฝึกอบรม 

WI - PT9 - 13   วิธีการปฏิบตัิการงาน เรือง วิธีการ       

เปา้หมายแผนกเย็บ 

 

     ตารางภาระงานประจ าวนัเลขที ่ JDM – PT9-02 

     ผงัการไหลกจิกรรมหลกัเลขที ่    JDM – PT9 -02 

     ผงัการไหลกจิกรรมย่อยเลขที ่    - 

      ตารางภาระงานประจ าวนัเลขที่   JDM – PT9-03 

      ผงัการไหลกิจกรรมหลกัเลขที่      JDM – PT9 -03 

      ผงัการไหลกิจกรรมยอ่ยเลขที ่   - 

 

จบ 

วางภาระงาน 

เตรยีมความพรอ้มในการขึน้งาน 

ควบคุมเป้าหมายใหไ้ดต้ามแผนและ

คนืวตัถุดบิหลงัเยบ็งานจบ 

เป้าหมายคุณภาพและการวดั 

การจดัเกบ็บนัทกึคุณภาพ 

รบัวตัถุดบิการเยบ็และส าเรจ็รปู

พรอ้มตดัMat ของ Job FG TKS 

      ตารางภาระงานประจ าวนัเลขที่   JDM – PT9-04 

      ผงัการไหลกิจกรรมหลกัเลขที่      JDM – PT9 -04 

      ผงัการไหลกิจกรรมยอ่ยเลขที ่   - 
 

     ตารางภาระงานประจ าวนัเลขที ่ JDM – PT9-01 

ผงัการไหลกจิกรรมหลกัเลขที ่    JDM – PT9 -01 

     ผงัการไหลกจิกรรมย่อยเลขที ่    - 



18 
 

 
 

ตารางภาระงาน 
 

เลขท่ี 
JDM 

หน่วยงาน
ก่อนหน้า 

สิง่ที่ปอ้นเข้า                                
กิจกรรม
หลกั 

สิง่ที่
ออกมา/
งานออก                                                                  

หน่วยงานท่ี
รับงานจาก
ลกูค้า
ภายนอก 

วตัถปุระสงค์ของลกูค้า 
ข้อก าหนดหน้าท่ีงาน 

(JDM) 

JDM-
PT9-
01 

แผนก 
Coaching 

1.ใบสมดลุย์การผลติและ
อปุกรณ์การเย็บ ( FM-PD5-11 
) 

วาง
ภาระ
งาน 

 ใบ
สมดลุย์
การผลติ
และ

อปุกรณ์
การเย็บ 
( FM-

PD5-11 ) 
ท่ีวางคน
เสร็จแล้ว 

แผนกIE 

เพ่ือให้แผนก IE น าใบ
สมดลุย์ท่ีถกูต้อง

ครบถ้วนไปท าการวาง 
Layout และสรุป

เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  

วางภาระงานลงไปในใบ
สมดลุย์การผลติและ
อปุกรณ์การเย็บ ( FM-

PD5-11) โดยดคูวบคูไ่ป
กบัเสือ้ตวัอย่าง 2, คา่ 
Takt Time , รายช่ือ

พนกังาน ให้ขัน้ตอนและ
รายช่ือพนกังานครบถ้วน 
และอยู่ภายใต้ Takt 

Time ทนัเวลาท่ี Event 
ก าหนด 

2.ใบรายละเอียดการผลติ (FM-
PD5-04)  

3.ตวัอย่าง 2 Approve to cut  
(กรณีท่ีมี QRS) 

4.ใบ QRS Approve to cut 
Report ( FM-QA9-01) 

5.Decoration Request Form 
(FM-SA2-24)  

6.ใบรายละเอียดการใช้ด้าย 
(FM-PD5-14)  

7.Accessories Card (FM-
PD5-03) 

ฝ่าย
ทรัพยากร
บคุล (HR) 

8.ใบตรวจสอบรายช่ือและ
สถานะการมาท างาน(FM-
HR6-31) 

แผนก IE คา่ Takt  Time 
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เลขท่ี 
JDM 

หน่วยงานก่อนหน้า สิ่งท่ีป้อนเข้า กิจกรรม
หลัก 

สิ่งท่ีออกมา/
งานออก 

หน่วยงานท่ี
รับงานจาก
ลูกค้า

ภายนอก 

วัตถุประสงค์
ของลูกค้า 

ข้อก าหนด
หน้าท่ีงาน 

(JDM) 

JDM-PT9-
02 

แผนกตรวจสอบ 1 ส าเนาบันทกึ
การประชุม
ก่อนการผลิต 
(FM-QA9-03) 

เตรียมความ
พร้อมใน
การขึน้งาน 

1.Picking List  
Kanban (FM-
PN1-12)  

แผนกสต๊อก
วัตถุดบิการ
เย็บและ
ส าเร็จรูป 

เพื่อให้แผนกส
ต๊อกวัตถุดบิ
การเย็บและ
ส าเร็จรูป
จัดเตรียม
วัตถุดบิให้ได้
ตามจ านวนสี 
ไซส์และขนาด
ให้ตามความ
ต้องการของ
แผนกเย็บและ
ส าเร็จรูป 

เตรียมความ
พร้อมในการ
ขึน้งานโดย
เปิด Kanban 
ไม่เปิดซ า้และ
ให้ล่วงหน้า 3 
วัน และท า
การตัดข้อมูล 
Materials ให้
ครบถ้วนและ
ถูกต้องวันต่อ
วัน   

แผนกวางมาร์ค 2 Order  
Cutting (Job 
Cutting)รายงาน
วางแผนยอด
ตัด  ( FM-PT3-
14) 

2.ใบ
รายละเอียด
การกรอด้าย 

แผนกสต๊อกวัตถุดบิการ
เย็บและส าเร็จรูป 

3.วัตถุดบิการ
เย็บและ
ส าเร็จรูป  

3.ข้อมูล 
Materials ท่ีตัด
เข้า Job FG ใน 
SL 

แผนกต้นทุน เพื่อให้แผนก
ต้นทุนสามารถ
จ าแนก Cost 
ของวัตถุดบิการ
เย็บและ
ส าเร็จรูปตาม 
Job FG ได้ 

4. SAX (ยกเว้น 
SAU) 

      

5 ใบ Transfer 
bill  (FM-QM1-
72) 

      

แผนกตัดและจัดงาน 6. ชิน้งานครบ
ตัว 

      

7. ใบปูวัตถุดบิ
การตัด
(รายละเอียด
มัดตัด) (FM-
PT6-03) 
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เลขท่ี 
JDM 

หน่วยงาน
ก่อนหน้า 

สิง่ที่ปอ้นเข้า                                กิจกรรม
หลกั 

สิง่ที่ออกมา/งาน
ออก                                                                  

หน่วยงานท่ีรับงาน
จากลกูค้าภายนอก 

วตัถปุระสงค์ของลกูค้า ข้อก าหนดหน้าท่ี
งาน (JDM) 

JDM-
PT9-
03 

แผนกโค้ช
ชิ่ง 

1.บลอ็กท่ีใช้
ในการผลติ 

ควบคมุ
เปา้หมาย
ให้ได้ตาม
แผนและ
คืนวตัถดุบิ
หลงัเย็บ
งานจบ 

1.เสือ้ผ้าส าเร็จรูป 1.แผนกตรวจสอบ เพ่ือให้แผนกตรวจสอบไปท าการ 
Pre-Final ให้ผ่าน 

ควบคมุการเย็บ
เสือ้ผ้าส าเร็จรูปให้
คณุภาพตามท่ี
ลกูค้าก าหนด, ให้
ได้รายรับตอ่นาที
แรงงาน และ
เปา้หมายตามท่ี
แผนกวางแผนการ
ผลติก าหนด  และ
คืนเสือ้ตวัอย่าง 2 
หลงัจากเย็บจบ 1 
วนัให้แผนก
ตรวจสอบและท า
การสง่ข้อมลู 
Unpost Job FG 
ให้ถกูต้องและกรณี
มีการขอวตัถดุบิ
เพิ่มจะต้องระบ ุ
Item และก าหนด 
Demard ให้ถกูต้อง 
และเม่ืองานจบต้อง
คืนวตัถดุบิโดย 
Barcode ต้องระบ ุ
Item และจ านวน
ให้ตรงกบัของท่ีคืน     

2. ใบขอตดั
เปล่ียน  ( FM-
QA3-04) 

เพ่ือให้แผนกตรวจสอบได้รู้
รายละเอียดการตดัเปล่ียนชิน้งาน 
และเทียบสีผ้าได้ 

2.แพทเทร์ิน
ผลติ 

3.ตวัอย่าง 2,
ตวัอย่าง 
QRS/Approve to 
cut 

เพ่ือให้แผนกตรวจสอบได้จดัเก็บ
และมีเสือ้ตวัอย่าง 2 ท่ีก าลงัขึน้
ผลติอยู่เทา่นัน้ 

4.ใบรายงานยอด 
Unpost Job FG 
(FM-PT9-16) 

2.แผนกวางแผน
การผลติ 

เพ่ือให้แผนกวางแผนการผลติตดั
แทง่ในโปรแกรม Fasreact ให้ตรง
กบัการผลติจริง 

3.แพทเทริน์
เบสไซส์และ
ใบ
รายละเอียด
ชิน้แพทเทร์ิน 

5.ใบขอเพิ่ม
วตัถดุบิ  (FM-
PT5-07) 

3.แผนกสต๊อก
วตัถดุบิการเย็บ
และส าเร็จรูป 

เพ่ือให้แผนกสต๊อกวตัถดุบิการเย็บ
และส าเร็จรูปประสานงานกบัฝ่าย
จดัซือ้เพ่ือน าวตัถดุบิเข้าตาม
รายการในใบขอเพิ่ม 

6.วตัถดุบิต้องมี 
Barcode SL ตดิ
ทกุ Item จ านวนท่ี
ถกูต้องระบใุน 
Barcode SL 

เพ่ือให้แผนกสต๊อกวตัถดุบิการเย็บ
และส าเร็จรูปรับคืนและจดัเก็บ
สะดวก 

แผนกซอ่ม
บ ารุง 

1.ใบออกแบบ
และพฒันา
งาน เวลดิง้
ตะเข็บ(FM-
PD3-01) 

7.แพทเทริน์เบส
ไซส์และใบ
รายละเอียดชิน้
แพทเทร์ินต้อง
ครบตามจ านวน
ชิน้ของใบ
รายละเอียดชิน้
แพทเทร์ิน 

4.แผนกแพทเทร์ิน เพ่ือให้แผนกแพทเทร์ินจดัเก็บ 

8.บลอ็กท่ีใช้ใน
การผลติต้องครบ
ตามจ านวนท่ีเบิก 

3.ใบออกแบบ
และพฒันา
งานซีม(FM-
PT1-87) 

9.อปุกรณ์การเย็บ
ต้องครบตาม
จ านวนท่ีเบิก 

5.ฝ่ายซอ่มบ ารุง เพ่ือให้ฝ่ายซอ่มบ ารุงจดัเก็บ 
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เลขที ่
JDM 

หน่วยงาน
ก่อนหน้า 

สิ่งที่ป้อนเข้า กิจกรรมหลกั สิ่งที่ออกมา/
งานออก 

หน่วยงานที่
รับงานจาก
ลกูค้า
ภายนอก 

วตัถปุระสงค์
ของลกูค้า 

ข้อก าหนด
หน้าที่งาน 

(JDM) 

JDM-PT9-
04 

แผนกสต๊อก
วตัถดุิบการ
เย็บ 

1.วตัถดุบิการ
เย็บและ
ส าเร็จรูป  

รับวตัถดุบิ
การเย็บและ
ส าเร็จรูป
พร้อมตดัMat 
ของ Job FG 
TKS 

      Picking 
Liste  
Kanban 
(FM-PN1-
12)   พร้อม
ระบวุนัที่เปิด 
เลขที่ 
KANBAN 
และวนัที่
ครบรอบการ
เบิก   

แผนกสต๊อก
วตัถดุิบการ
เย็บ 

1.วตัถดุบิการ
เย็บและ
ส าเร็จรูป   2.ใบ 
Transfer Bill 
Report ,3.ใบ
ขอเบิกวตัถดุิบ   
,4.Picking List 
Kanban 

วตัถดุิบการ
เย็บและ
ส าเร็จรูป
ครบถ้วน
ถกูต้องตรงกบั
ใบขอเบิก
วตัถดุิบและ
จ านวนที่ระบุ
ในใบ 
KANBAN 
(FM-PT8-56)  

2.ใบ 
Transfer Bill 
Report 

3.ใบขอเบิก
วตัถดุิบ 

วตัถดุิบการ
เย็บและ
ส าเร็จรูป /ใบ
ขอเบิก
วตัถดุิบ
ส าหรับ
KANBANเข้า
พืน้ที่TK  

 TKS     

4.Picking 
List Kanban 
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ผงัเส้นทางการปฏิบติังาน 
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4.   QRS Approve to cut Report ( FM-QA9-01)
5.Decoration Request Form (FM-SA2-24) 
6.                       (FM-PD5-14) 
7.Accessories Card (FM-PD5-03)
8.                                   (FM-HR6-31)
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TKS (WI-PT9-27 )

        (FM)
6.                       (FM-PD5-14) 
10.                                 (FM-QA9-03)
Order  Cutting (Job 
11.Cutting)                    ( FM-PT3-14)
12.Picking List  Kanban (FM-PN1-12) 
13.   Transfer bill  (FM-QM1-72)
14.                 (FM-PT6-03)

           
1.                      
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Station    ่ม       1         ๋  พ  C.T. 

6                           +                 

7                       +               ๋ 

9                         ๋     1/16 2      

10                 ๋        

11     3                     ๋ +      

8    +               ๋ +                  ๋ 

12    +               ๋          

13     3                   ๋ 

14           +            ๋                   

15                 ๋ +             ๋           

Before

M1 2.4

1.32M2

1.42M3

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 6                           +                 0.16 0.18 0.16 0.2 0.16 0.16 0.18 0.16 0.2 0.2 0.16 0.20 0.04 0.18

2 7                       +               ๋ 0.45 0.50 0.45 0.57 0.45 0.45 0.50 0.45 0.57 0.57 0.45 0.57 0.12 0.50

3 8    +               ๋ +                  ๋ 0.4 0.44 0.40 0.41 0.4 0.4 0.44 0.4 0.41 0.41 0.4 0.44 0.04 0.41

4 9                         ๋     1/16 2      1.14 1.20 1.14 1.15 1.14 1.14 1.20 1.14 1.15 1.15 1.14 1.20 0.06 1.16

5 10                 ๋        0.25 0.31 0.25 0.34 0.25 0.25 0.31 0.25 0.34 0.34 0.25 0.34 0.09 0.29

6 11     3                     ๋ +      0.30 0.33 0.30 0.32 0.31 0.30 0.33 0.31 0.34 0.3 0.3 0.34 0.04 0.31

7 12    +               ๋          0.55 0.50 0.55 0.58 0.55 0.55 0.50 0.55 0.58 0.58 0.5 0.58 0.08 0.55

8 13     3                   ๋ 0.35 0.38 0.35 0.37 0.35 0.35 0.38 0.35 0.37 0.37 0.35 0.38 0.03 0.36

9 14           +            ๋                   1.12 1.15 1.12 1.14 1.12 1.12 1.15 1.12 1.14 1.14 1.12 1.15 0.03 1.13

10 15                 ๋ +             ๋           0.25 0.32 0.25 0.37 0.25 0.25 0.32 0.25 0.37 0.37 0.25 0.37 0.12 0.30

TOTAL 4.97 5.31 4.97 5.45 4.98 4.97 5.31 4.98 5.47 5.43 4.92 5.57 0.65 5.18

         จ       BEFORE
            1         ๋    ็

การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
    ตารางจบัเวลาไลน์สาวลกัษณ์ กลุ่มงานอะไหล่ 16 กลุ่ม 133 ขัน้ตอน โดยจบัเวลาแต่ละขัน้ตอน
เป็นจ านวน 10 ครัง้ และน าค่าเฉลีย่มาท ากราฟ YAMAZUMI โดยก าหนดTAKT TIME อยู่ที ่2.50 
นาทต่ีอคนเพื่อคน้หาจดุทีเ่ป็นประเดน็ปัญหาทีท่ าให ้% ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ต ่า 

จากตาราง3.1ตารางการจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่1  จะพบว่า CYCLE 
TIME ของพนกังานแต่ละคนอยู่ต ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้าม
แผน 
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Station    ่ม    2    ้  ใ    ่  C.T. 

17                    (          )

18                     +           (       ฮ   30*30)

19                      2       1/16

20                  +                         

21        ฟ                           3    

Before

M1 2.42

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 17                    (          ) 0.22 0.15 0.16 0.20 0.16 0.15 0.22 0.20 0.16 0.15 0.15 0.22 0.07 0.18

2 18                     +           (       ฮ   30*30)0.55 0.49 0.56 0.57 0.55 0.49 0.55 0.57 0.56 0.49 0.49 0.57 0.08 0.54

3 19                      2       1/16 0.40 0.34 0.40 0.41 0.4 0.34 0.40 0.41 0.40 0.34 0.34 0.41 0.07 0.38

4 20                  +                         +ฟ      1/160.57 0.55 0.58 1.00 0.57 0.55 0.57 1.00 0.58 0.55 0.55 1.00 0.45 0.65

5 21        ฟ                           3    0.56 0.55 1.00 0.56 0.58 0.55 0.56 0.56 1.00 0.55 0.55 1.00 0.45 0.65

TOTAL 2.3 2.08 2.7 2.74 2.26 2.08 2.3 2.74 2.7 2.08 2.08 3.2 1.12 2.40

         จ       BEFORE
         2               

 

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่2  จะพบว่า CYCLE TIME ของ
พนักงานอยู่ต ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน กลุ่มงานที ่2  
จะมพีนักงานท าเพยีง 1 คน เนื่องจากเป็นขัน้ตอนต่อเนื่องกนัไม่สามารถแยกหรอืเกลี่ยงานให้
พนกังานคนอื่นท าได ้เพราะงานแต่ละขัน้ตอนหวัหน้าไลน์จะเป็นผูจ้ดัวางคนใหเ้หมาะสมกบังานไม่
หนกัหรอไมเ่กนิทกัษะทีพ่นกังานแต่ละคนม ี
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Station    ่ม    3    ห   ซ      ,   ่ม    4    ้       ซ  ใ C.T. 

24                      (          )

25                              +          2     

26                           +                            

27                              

28    +   +               2     (          )

33    +   +                                  2    

34    +   +                                2    

38    +               2     (          )

29      +                     

30                            

31                              

32                     1/16+        +     

M2

M3

1.49

1.44

M4

2.58

1.45

Before

M1

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 24                      (          ) 0.24 0.28 0.25 0.20 0.24 0.24 0.24 0.28 0.20 0.25 0.20 0.28 0.08 0.24

2 25                              +          2     0.50 0.50 0.45 0.48 0.45 0.50 0.45 0.50 0.48 0.45 0.45 0.50 0.05 0.48

3 26                           +                            1.15 1.13 1.14 1.00 1.14 1.15 1.14 1.13 1.00 1.14 1.00 1.15 0.15 1.11

4 27                              1.14 1.20 1.14 1.13 1.14 1.14 1.14 1.20 1.13 1.14 1.13 1.20 0.07 1.15

5 28    +   +               2     (          ) 0.40 0.44 0.43 0.33 0.35 0.40 0.35 0.44 0.33 0.43 0.33 0.44 0.11 0.39

6 29      +                     0.30 0.33 0.30 0.22 0.30 0.30 0.30 0.33 0.22 0.30 0.22 0.33 0.11 0.29

7 30                            1.15 1.20 1.17 1.10 1.11 1.15 1.11 1.20 1.10 1.17 1.10 1.20 0.10 1.15

8 31                              0.35 0.38 0.35 0.30 0.35 0.35 0.35 0.38 0.30 0.35 0.30 0.38 0.08 0.35

9 32                     1/16+        +     1.40 1.47 1.45 1.35 1.38 1.40 1.38 1.47 1.35 1.45 1.35 1.47 0.12 1.41

10 33    +   +                                  2    0.35 0.32 0.38 0.30 0.40 0.35 0.40 0.32 0.30 0.38 0.30 0.40 0.10 0.35

11 34    +   +                                2    0.35 0.38 0.40 0.31 0.35 0.35 0.35 0.38 0.31 0.40 0.31 0.40 0.09 0.36

TOTAL 6.98 7.25 7.06 6.41 6.86 6.98 6.86 7.25 6.41 7.06 6.38 7.35 0.97 7.27

         จ       BEFORE
         3        ซ      ,         4        โ   ซ    

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่3 และ 4  จะพบว่า CYCLE TIME 
ของพนักงานแต่ละคนอยู่ต ่ากว่า TAKT TIME โดยมพีนักงาน 1 คนทีม่เีวลาสูงกว่า TAKT TIME 
แต่ไม่ได้เป็นปัญหาที่พนักงานท างานช้าหรอืภาระงานที่มากเกินไป สาเหตุเกิดจากระหว่างการ
ท างานพนกังานจะตอ้งท าและหยุดระหว่างกระบวนการเพราะจกัรมปัีญหาดา้ยขาด จงึแก้ไขโดยให้
ช่างเป็นผูร้บัผดิชอบในปัญหาครัง้นี้ ถงึเวลาจะสงูกย็งัสามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน  
 

 



28 
 

 
 

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 36                          0.55 0.49 0.53 0.5 0.52 0.53 0.5 0.52 0.49 0.55 0.49 0.55 0.06 0.52

2 37    +   +3                               1.1 1.04 1.11 1.06 1.13 1.11 1.06 1.13 1.04 1.1 1.04 1.13 0.09 1.09

3 38    +               2     (          ) 0.40 0.33 0.40 0.41 0.40 0.40 0.41 0.40 0.33 0.40 0.33 0.41 0.08 0.39

TOTAL 2.05 1.86 2.04 1.97 2.05 2.04 1.97 2.05 1.86 2.05 1.86 2.09 0.23 1.99

         5     ซ        +            

         จ       BEFORE

Station    ่ม    5    ้ซ  ใ ห   +ห     ่  ่  C.T. 

36                          

37    +   +3                               

Before

M1 1.36

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 39                         +        4       1.45 1.48 1.46 1.40 1.43 1.50 1.43 1.42 1.44 1.40 1.40 1.50 0.10 1.44

TOTAL 1.45 1.48 1.46 1.4 1.43 1.5 1.43 1.42 1.44 1.4 1.40 1.5 0.1 1.44

         จ       BEFORE
            6        ซ    +             ซ      

Station    ่ม       6    ้   ซ  ใ +   ้  ่ใ     ซ      C.T. 

M1 39                         +        4       1.44

Before

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่5 และ 6  จะพบว่า CYCLE TIME 

ของพนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 42    +                       +          +        0.49 0.55 0.58 0.49 0.53 0.55 0.52 0.44 0.45 0.48 0.44 0.58 0.14 0.51

2 43                        (   A10-1-30) 0.56 0.55 0.53 0.51 0.56 0.54 0.57 0.53 0.51 0.53 0.51 0.57 0.06 0.54

TOTAL 1.05 1.10 1.11 1.00 1.09 1.09 1.09 0.97 0.96 1.01 0.95 1.15 0.2 1.05

         จ       BEFORE
            7                    

Station    ่ม       7    ้        ื ้ห   C.T. 

42    +                       +          

43                        (   A10-1-30)

Before

M1 1.07

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 45                               3      (       ) 0.28 0.26 0.3 0.25 0.20 0.3 0.20 0.26 0.28 0.25 0.20 0.30 0.10 0.26

2 46                      ฟ       3     1.14 1.20 1.14 1.10 1.05 1.14 1.05 1.20 1.14 1.12 1.05 1.20 0.15 1.13

3 47     3        ฟ          1.56 1.58 1.53 1.55 1.40 1.53 1.40 1.58 1.56 1.55 1.40 1.58 0.18 1.52

4 48        +                         0.25 0.31 0.25 0.34 0.20 0.25 0.20 0.31 0.25 0.34 0.20 0.34 0.14 0.27

TOTAL 3.23 3.35 3.22 3.24 2.85 3.22 2.85 3.35 3.23 3.26 2.85 3.42 0.57 3.18

         จ       BEFORE
            8     ซ          +       

Station    ่ม       8    ้ซ  ใ ห     +ฟ     ้ C.T. 

45                               3      (       )

46                      ฟ       3     

47     3        ฟ          

48        +                         

Before

M1 2.18

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่7  จะพบว่า CYCLE TIME ของ

พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 

 

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่8  จะพบว่า CYCLE TIME ของ
พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน  
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 50         ๋           (           ) 0.22 0.18 0.18 0.20 0.23 0.18 0.22 0.18 0.23 0.22 0.18 0.23 0.05 0.20

2 51           +   +                ๋          (                 )1.28 1.31 1.25 1.33 1.25 1.25 1.33 1.31 1.25 1.28 1.25 1.33 0.08 1.28

3 52                   ๋           1/16 0.48 0.50 0.48 0.55 0.54 0.48 0.55 0.50 0.54 0.48 0.48 0.55 0.07 0.51

4 53                 +           ๋         1.14 1.20 1.08 1.15 1.14 1.08 1.15 1.20 1.14 1.14 1.08 1.20 0.12 1.14

5 54              ๋          2    0.25 0.31 0.25 0.34 0.25 0.25 0.34 0.31 0.25 0.25 0.25 0.34 0.09 0.28

6 55             ๋                   +          1.30 1.35 1.23 1.32 1.23 1.23 1.32 1.35 1.23 1.30 1.23 1.35 0.12 1.29

7 56     3                             ๋   0.40 0.43 0.33 0.37 0.44 0.33 0.37 0.43 0.44 0.40 0.33 0.44 0.11 0.39

8 57                   ๋           1/16 0.57 0.59 0.55 0.58 1.00 0.55 0.58 0.59 1.00 0.57 0.55 1.00 0.45 0.66

9 58     3                             ๋ 1.06 1.11 0.57 1.02 0.58 0.57 1.02 1.11 0.58 1.06 0.57 1.11 0.54 0.87

10 058             ๋        (   A10-1-30) 0.48 0.50 0.45 0.55 0.54 0.45 0.55 0.50 0.54 0.48 0.45 0.55 0.10 0.50

TOTAL 7.18 7.48 6.37 7.41 7.2 6.37 7.43 7.48 7.2 7.18 6.37 8.1 1.73 7.13

         จ       BEFORE
            9      ๋       ซ   +                     ๋      

Station    ่ม       9      ๋ ห   ใ ซ   C.T. 

50         ๋           (           )

51           +   +                ๋     

52                   ๋           1/16

53                 +           ๋         

54              ๋          2    

55             ๋                   

56     3                             ๋   

57                   ๋           1/16 

58     3                             ๋ 

058             ๋        (   A10-1-30)

Before

M1

M2

M3

2

2.43

2.42

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่9  จะพบว่า CYCLE TIME ของ
พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 59                                    6      (       ) 0.38 0.37 0.41 0.43 0.38 0.41 0.38 0.37 0.43 0.38 0.37 0.43 0.06 0.39

2 60                    ฟ              6     1.45 1.40 1.45 1.50 1.45 1.45 1.45 1.40 1.50 1.45 1.4 1.50 0.10 1.45

3 61     3        ฟ                 1.47 1.45 1.48 1.50 1.53 1.48 1.53 1.45 1.50 1.47 1.45 1.53 0.08 1.49

4 62               +            ๋           1/16 0.49 0.47 0.55 0.58 0.55 0.55 0.55 0.47 0.58 0.49 0.47 0.58 0.11 0.53

5 63                             +                      0.51 0.50 0.54 0.55 0.58 0.54 0.58 0.50 0.55 0.51 0.5 0.58 0.08 0.54

6 64                                1.58 1.50 1.55 1.57 1.56 1.55 1.56 1.50 1.57 1.58 1.5 1.58 0.08 1.55

7 65    +                    2    0.55 0.39 0.41 0.43 0.47 0.41 0.47 0.39 0.43 0.55 0.39 0.55 0.16 0.45

8 66                       0.46 0.43 0.45 0.48 0.45 0.45 0.45 0.43 0.48 0.46 0.43 0.48 0.05 0.45

9 67                         0.55 0.45 0.51 0.53 0.50 0.51 0.50 0.45 0.53 0.55 0.45 0.55 0.10 0.51

10 68    +                         1.55 1.43 1.55 1.57 1.56 1.55 1.56 1.43 1.57 1.55 1.43 1.57 0.14 1.53

11 69    +                   1.15 1.13 1.21 1.23 1.22 1.21 1.22 1.13 1.23 1.15 1.13 1.23 0.1 1.19

12 70                             +         +        0.33 0.20 0.32 0.28 0.25 0.32 0.25 0.20 0.28 0.33 0.2 0.33 0.13 0.28

13 71                              2     0.26 0.22 0.28 0.30 0.33 0.28 0.33 0.22 0.30 0.26 0.22 0.33 0.11 0.28

14 72    +            +    1.08 1.02 1.10 1.13 1.08 1.10 1.08 1.02 1.13 1.08 1.02 1.13 0.11 1.08

15 73             +                             1.28 1.25 1.30 1.32 1.40 1.30 1.43 1.25 1.32 1.28 1.25 1.43 0.18 1.31

16 073                               1/16 1.41 1.40 1.45 1.50 1.45 1.45 1.45 1.40 1.50 1.41 1.4 1.50 0.1 1.44

TOTAL 8.99 8.39 8.9 9.14 9.03 8.9 9.03 8.39 9.14 8.99 9.72 10.91 1.19 14.47

         จ       BEFORE
            10         ซ    ซ      +            +       

Station    ่ม       10    ้ห   ซ  ใ ซ      C.T. 

59                                   

60                    ฟ              6     

61     3        ฟ                 

62               +            ๋          

63                             

64                                

65    +                    2    

66                       

67                         

68    +                         

69    +                   

70                             +         

71                              2     

72    +            +    

73             +            

M7 073                               1/16 1.44

Before

M1

M2

M3

M4

M5

M6

3.33

1.06

2.00

2.49

1.44

2.39

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่10  จะพบว่า CYCLE TIME ของ
พนักงานแต่ละคนอยู่ต ่ากว่า TAKT TIME ท าให้สามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ได้ตามแผน แต่
พนกังาน 1  คน ทีม่กีารเคลื่อนทีม่ากเกนิไป ในระหว่างการท างาน  
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 74               +              0.16 0.15 0.15 0.20 0.16 0.15 0.15 0.20 0.16 0.16 0.15 0.20 0.05 0.16

2 75                      (       ) 0.45 0.18 0.18 0.57 0.45 0.18 0.18 0.57 0.45 0.45 0.18 0.57 0.39 0.37

3 76                        +      (       ฮ  ) 0.4 0.43 0.43 0.41 0.4 0.43 0.43 0.41 0.4 0.4 0.4 0.43 0.03 0.41

4 77                     +        ษ+                 0.30 0.30 0.30 0.34 0.35 0.30 0.30 0.34 0.35 0.30 0.3 0.35 0.05 0.32

5 78      +               +                (              )0.40 0.35 0.35 0.38 0.25 0.35 0.35 0.38 0.25 0.40 0.25 0.40 0.15 0.35

6 79                +                 (         ) 0.30 0.30 0.30 0.32 0.35 0.33 0.32 0.32 0.35 0.30 0.3 0.35 0.05 0.32

7 80                            (       ฮ  ) 0.34 0.29 0.29 0.30 0.31 0.29 0.29 0.30 0.31 0.34 0.29 0.34 0.05 0.31

TOTAL 2.35 2.00 2.00 2.52 2.27 2.03 2.02 2.52 2.27 2.35 1.87 2.64 0.77 2.23

         จ       BEFORE
            11   ู           +TPU+      

Station    ่ม       11 ธ      หม     +TPU C.T. 

74               +              

75                      (       )

76                        +      (       ฮ  )

77                     +        ษ

78      +               +               

79                +                 (         )

80                            (       ฮ  )

Before

M1 2.34

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่11  จะพบว่า CYCLE TIME ของ

พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 82    +                        1     (          ) 0.28 0.33 0.35 0.25 0.31 0.34 0.31 0.29 0.30 0.34 0.25 0.35 0.10 0.31

TOTAL 0.28 0.33 0.35 0.25 0.31 0.34 0.31 0.29 0.30 0.34 0.25 0.35 0.1 0.31

         จ       BEFORE
            12                

Station    ่ม       12 ห       หม     C.T. 

M1 82    +                        1    0.30

Before

Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 84                           2     (         ) 0.45 0.41 0.35 0.37 0.36 0.45 0.36 0.35 0.41 0.37 0.35 0.45 0.10 0.39

2 85       OT100                10    (       ฮ  ) 0.57 0.55 0.52 0.57 0.53 0.57 0.53 0.52 0.55 0.57 0.52 0.57 0.05 0.55

3 86                                            (       ฮ  )0.48 0.51 0.47 0.52 0.49 0.48 0.49 0.47 0.51 0.52 0.47 0.52 0.05 0.49

4 87                        +               (       ฮ  )0.30 0.33 0.28 0.34 0.35 0.30 0.35 0.28 0.33 0.34 0.28 0.35 0.07 0.32

5 88    +                        +                        0.55 0.57 0.51 0.54 0.53 0.55 0.53 0.51 0.57 0.54 0.51 0.57 0.06 0.54

6 89                  2     +                       0.38 0.45 0.36 0.38 0.41 0.38 0.41 0.36 0.45 0.38 0.36 0.45 0.09 0.40

7 90                  2     +                        4    0.37 0.45 0.35 0.38 0.40 0.37 0.40 0.35 0.45 0.38 0.35 0.45 0.10 0.39

TOTAL 3.1 3.27 2.84 3.10 3.07 3.1 3.07 2.84 3.27 3.1 2.84 3.36 0.52 3.08

         จ       BEFORE
            13                      +                           +         

Station    ่ม       13    ้  ่   ห   หม     C.T. 

84                           2     (         )

85       OT100                10    (       ฮ  )

86                                           

87                        +              

M2 88    +                        0.54

M3 89                  2     +                       0.40

M4 89                  2     +                       0.39

Before

1.45M1

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่12  จะพบว่า CYCLE TIME ของ

พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 

 

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่13  จะพบว่า CYCLE TIME ของ

พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 90                          +       (          ) 0.16 0.18 0.16 0.15 0.16 0.18 0.15 0.18 0.16 0.16 0.15 0.18 0.03 0.16

2 91                   (       ) 0.31 0.33 0.35 0.20 0.27 0.33 0.20 0.33 0.27 0.31 0.2 0.35 0.15 0.29

3 92    +                2             0.35 0.38 0.36 0.33 0.40 0.38 0.33 0.38 0.40 0.35 0.33 0.40 0.07 0.37

4 93                   +       1/4 0.43 0.45 0.48 0.39 0.39 0.45 0.39 0.45 0.39 0.43 0.39 0.48 0.09 0.43

5 95           +           0.25 0.31 0.25 0.43 0.25 0.31 0.43 0.31 0.25 0.25 0.25 0.43 0.18 0.30

6 96                               2        (             1/8)1.05 1.09 1.00 0.58 1.09 1.09 0.58 1.09 1.09 1.05 0.58 1.09 0.51 0.97

7 97                           2        1/16 1.11 1.09 1.13 1.01 1.05 1.09 1.01 1.09 1.05 1.11 1.01 1.13 0.12 1.07

8 98    +                                               (             )1.12 1.15 1.12 1.21 1.35 1.15 1.21 1.15 1.35 1.12 1.12 1.35 0.23 1.19

9 99                    2       (             ) 1.12 1.15 1.12 1.00 1.12 1.15 1.00 1.15 1.12 1.12 1.00 1.15 0.15 1.11

10 100                +                   2        1/16 1.40 1.33 1.36 1.30 1.35 1.33 1.30 1.33 1.35 1.40 1.30 1.40 0.10 1.35

11 101               +           2.55 2.58 3.00 2.45 2.55 2.58 2.45 2.58 2.55 2.55 2.45 3.00 0.55 2.58

12 102                            +       0.22 0.25 0.21 0.18 0.19 0.25 0.18 0.25 0.19 0.22 0.18 0.25 0.07 0.21

13 103                           0.35 0.38 0.36 0.27 0.29 0.38 0.27 0.38 0.29 0.35 0.27 0.38 0.11 0.33

14 104                                   1.33 1.36 1.28 1.25 1.32 1.36 1.25 1.36 1.32 1.33 1.25 1.36 0.11 1.32

15 105                     0.35 0.38 0.36 0.28 0.30 0.38 0.28 0.38 0.30 0.35 0.28 0.38 0.10 0.34

16 106                     1/16 2.12 2.20 2.07 2.03 2.05 2.20 2.03 2.20 2.05 2.12 2.03 2.20 0.17 2.11

17 107                        (       1/8) 1.28 1.25 1.17 1.12 1.19 1.25 1.12 1.25 1.19 1.28 1.12 1.28 0.16 1.21

18 108                    +      0.48 0.45 0.51 0.42 0.53 0.45 0.42 0.45 0.53 0.48 0.42 0.53 0.11 0.47

19 109                             0.58 0.52 0.56 0.50 0.55 0.52 0.50 0.52 0.55 0.58 0.50 0.58 0.08 0.54

20 110                         1/4 0.48 0.45 0.53 0.41 0.42 0.45 0.41 0.45 0.42 0.48 0.41 0.53 0.12 0.45

21 111                                1.17 1.18 1.19 1.16 1.21 1.18 1.16 1.18 1.21 1.17 1.16 1.21 0.05 1.18

22 112                         +               0.56 0.50 0.55 0.50 0.58 0.50 0.50 0.50 0.58 0.56 0.50 0.58 0.08 0.53

23 113                      1/16        0.32 0.36 0.31 0.30 0.38 0.36 0.30 0.36 0.38 0.32 0.3 0.38 0.08 0.34

24 114                     +               6    1.19 1.23 1.19 1.18 1.25 1.23 1.18 1.23 1.25 1.19 1.18 1.25 0.07 1.21

25 115            +              +   +     2.58 2.55 2.57 2.54 2.55 2.45 2.51 2.55 2.53 2.55 2.45 2.58 0.13 2.54

26 116       +                             1.51 1.55 1.54 1.49 1.57 1.55 1.49 1.55 1.57 1.51 1.49 1.57 0.08 1.53

27 117                     +      +2   1.23 1.19 1.18 1.15 1.17 1.19 1.15 1.19 1.17 1.23 1.15 1.23 0.08 1.19

28 118                              10   0.56 0.58 0.57 0.53 0.55 0.58 0.53 0.58 0.55 0.56 0.53 0.58 0.05 0.56

29 119                      1/16        1.05 1.09 1.00 1.00 1.04 1.09 1.00 1.09 1.04 1.05 1.00 1.09 0.09 1.05

TOTAL 27.21 27.51 27.48 25.36 27.12 27.41 25.33 27.51 27.1 27.18 25 28.92 3.92 26.92

         จ       BEFORE
            14                             +               

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่14  จะพบว่า CYCLE TIME ของ
พนักงานแต่ละคนอยู่ต ่ากว่า TAKT TIME แต่จะมบีางขัน้ตอนทีท่ าใหข้ ัน้ตอนต่อไปเกดิการรอคอย
และวธิกีารท างานของขัน้ตอนการทบัคิว้ท าใหก้ารซมีหน้าหมวกไม่ตดิเพราะมผีา้เหลอื จงึต้องมกีาร
เจยีนผา้เหลอืออกท าใหเ้กดิการรอและมปัีญหาคุณภาพตรงส่วนทีซ่มีเทปกาวไมต่ดิ 
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Station    ่ม       14    ้  ่   ห   หม        ้หม C.T. 

90                          +       (          )

91                   (       )

92    +                2             

114                     +               6    

93                   +       1/4

95           +           

96                               2       

97                           2        1/16

98    +                                               

99                    2       (             )

100                +                   2        1/16

M5 101               +           2.26

102                            +       

103                           

104                                   

105                     

106                     1/16

107                        (       1/8)

108                    +      

109                             

110                         1/4

111                                

112                         +               

113                      1/16        

116       +                             

119                      1/16        

M12 115            +              +   +     2.23

117                     +      +2   

118                              10   

Before

M1

M2

M3

M4

M6

M7

M8

M9

M10

M11 2.47

1.37

1.04

2.43

2.3

1.42

2.31

1.54

1.00

1.4

1.41M13

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     ตารางจบัเวลาของพนกังานแต่ละคนและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่14 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 120                         1.41 1.39 1.54 1.49 1.47 1.39 1.54 1.49 1.41 1.47 1.39 1.54 0.15 1.46

2 121    +      2              +          4    0.55 0.50 0.56 0.58 0.54 0.50 0.56 0.58 0.55 0.54 0.50 0.58 0.08 0.55

3 122                      1/16        1.13 1.15 1.21 1.24 1.16 1.15 1.21 1.24 1.13 1.16 1.13 1.24 0.11 1.18

TOTAL 3.09 3.04 3.31 3.31 3.17 3.04 3.31 3.31 3.09 3.17 3.02 3.36 0.34 3.18

         จ       BEFORE
            15      +         

Station    ่ม       15      +   ้     C.T. 

M1 120                         1.46

121    +      2              +          4    

122                      1/16        

Before

M2 1.43

 

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่15  จะพบว่า CYCLE TIME ของ

พนกังานแต่ละคนอยูต่ ่ากว่า TAKT TIME ท าใหส้ามารถผลติตามยอดนาทต่ีอชิน้ไดต้ามแผน 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 122             +       0.56 0.58 0.59 0.55 1.01 0.59 0.55 0.56 0.58 1.01 0.55 1.01 0.46 0.66

2 123                      +    +       0.50 0.55 0.50 0.45 0.47 0.50 0.45 0.50 0.55 0.47 0.45 0.55 0.10 0.49

3 124                      +    +    1.15 1.21 1.24 1.12 1.18 1.24 1.12 1.15 1.21 1.18 1.12 1.24 0.12 1.18

4 125                              (       8    ) 1.10 1.09 1.11 1.07 1.14 1.11 1.07 1.10 1.09 1.14 1.07 1.14 0.07 1.10

5 126         ษ      +                    1.21 1.24 1.27 1.20 1.29 1.27 1.20 1.21 1.24 1.29 1.20 1.29 0.09 1.24

6 127                         (       ฮ  ) 1.54 1.51 1.55 1.50 1.57 1.55 1.50 1.54 1.51 1.57 1.50 1.57 0.07 1.53

7 128                   +     5      1.14 1.11 1.15 1.09 1.10 1.15 1.09 1.14 1.11 1.10 1.09 1.15 0.06 1.12

8 129                       (       1/8) 1.24 1.27 1.25 1.21 1.28 1.25 1.21 1.24 1.27 1.28 1.21 1.28 0.07 1.25

9 130      +             0.45 0.42 0.37 0.33 0.35 0.37 0.33 0.45 0.42 0.35 0.33 0.45 0.12 0.38

10 131         ษ+                  +    2.12 2.10 2.16 2.04 2.08 2.16 2.04 2.12 2.10 2.08 2.04 2.16 0.12 2.10

11 132                          (       ฮ  ) 1.25 1.28 1.31 1.23 1.27 1.31 1.23 1.25 1.28 1.27 1.23 1.31 0.08 1.27

12 133          +                      1.51 1.53 1.58 1.48 1.57 1.58 1.48 1.51 1.53 1.57 1.48 1.58 0.1 1.53

TOTAL 13.77 12.36 14.08 10.56 14.31 14.08 13.27 13.77 13.89 14.31 13.27 14.73 1.46 13.86

         จ       BEFORE
            16           ซ     +      ซ  +          +              +       

Station    ่ม       16    ้   ห  ซ     +      ซ  +   ้  ่   C.T. 

122             +       

123                      +    +       

124                      +    +    

125                              (       8    )

126         ษ      +                    

127                         (       ฮ  )

128                   +     5      

129                       (       1/8)

130      +             

131         ษ+                  +    

132                          (       ฮ  ) 

M5 133          +                      1.53

3.43

2.53

1.38

3.34

Before

M1

M2

M3

M4

จากตารางจบัเวลาและกราฟ YAMAZUMI กลุ่มงานที ่16  จะพบว่า มพีนกังาน 2 คนทีม่ ี
CYCLE TIME มากกว่า TAKT TIME จากการเกบ็ขอ้มลูพนกังานคนแรกจะมปัีญหาอยู่ตรงเทปกาว
ที่ตดัมาจากแผนกตดัไม่เท่ากนัท าให้ต้องมาเจยีนให้เท่ากนัเพื่อให้ขัน้ตอนต่อไปมรีมิผ้าไว้เยบ็ได ้
ส่วนปัญหาของพนักงานคนที่สองคอื แต่ละขัน้ตอนใช้เวลาท างานมากเกินไปท า ให้มกีารรอของ
ขัน้ตอนต่อไป  
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เกบ็ขอ้มลูหน้างานจรงิเกีย่วกบัการวางคนและเครือ่งจกัรเพื่อน ามาจดัท า LAYOUT สไตล ์

1102426 เพื่อดกูารไหลของกลุ่มงานแต่ละกลุ่มและดูจดุทีเ่ป็นคอขวดหรอืจดุทีเ่ป็นปัญหาใน

กระบวนทีท่ าใหป้ระสทิธภิาพการผลติต ่า 

รปูที ่3.6 LAYOUT กลุ่มงานอะไหล่ หมวดเยบ็เสาวลกัษณ์ สไตล ์1102426 ลกูคา้ Mont-Bell 

รปูที ่3.7 อธบิายรายละเอยีด LAYOUT กลุ่มงานอะไหล่ 
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แผนภาพอธบิายการไหลของแต่ละกลุ่มงาน โดยอ้างองิจาก LAYOUT ที่ใช้จรงิในหน้า 
จดัท าเพื่อเขา้ใจรายละเอยีดการไหลของงานมากขึน้ การจดั LAYOUT ของแต่ละกลุ่มงานขึน้อยู่กบั
หน้างานจรงิไม่สามารถจดัเรยีงตามกลุ่มได้ ขัน้อยู่กบัการวางจกัรและขัน้ตอนที่ท าต่อกนั การวาง  
LAYOUT จงึตอ้งค านึงถงึสภาพหน้างานจรงิกบัการวางเครือ่งจกัรเป็นหลกั 

จากแผนภาพอธบิายการไหลของแต่ละกลุ่มงาน สามารถอธบิายไดด้งันี้ 

 

- กลุ่มงานทีแ่ทนดว้ยสเีขยีว หมายถงึ กลุ่มงานทีท่ าตามขัน้ตอนเสรจ็แลว้น าโหลดงาน

เขา้ไลน์ประกอบตวั  

- กลุ่มงานทีแ่ทนดว้ยสสีม้ หมายถงึ กลุ่มงานทีเ่ป็นรายละเอยีดของซบัในยอ่ยๆ

ก่อนทีจ่ะประกอบเป็นซบัในทีเ่ป็นตวั แลว้น าโหลดเขา้ไลน์ประกอบตวั 

- กลุ่มงานทีแ่ทนดว้ยสฟ้ีา หมายถงึ กลุ่มงานทีท่ าขัน้ตอนเกีย่วกบัหมวกทัง้หมด 

แลว้น าโหลดเขา้ไลน์ประกอบตวั 
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การวิเคราะหข้์อมลู 
ผงักางปลาเพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุทีส่่งผลต่อ % ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ สไตล ์

1102426 ลกูคา้ Mont-Bellต ่า สามารถวเิคราะหห์าสาเหตุไดด้งันี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

จากผงักางปลาสามารถวเิคราะหห์าสาเหตุทีส่่งผลต่อ % ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็

ต ่า ได ้3 สาเหตุดงันี้ 

- ซมีหน้าหมวกและกลางหมวกใชเ้วลานานและซมีไมต่ดิ 

- พนกังานใชเ้วลาในการเคลื่อนทีม่ากเกนิไป 

- พนกังานทีม่ภีาระงานมากเกนิไปและมเีวลาจ ากดั 

หลงัจากไดส้าเหตุแลว้กจ็ะดงึเฉพาะกลุ่มงานทีเ่ป็นสาเหตุเท่านัน้ เพื่อดปัูญหาทีเ่กดิขึน้และ

หาแนวทางแกไ้ขต่อไปโดยเริม่จากขอ้มลูสภาพปัจจุบนัและตารางจบัเวลารวมแต่ละกลุ่มงานเพื่อจะ

ไดส้าเหตุทีส่่งผลต่อปัญหาจรงิ 

  

 

% ประสิทธิภาพการผลิต
เส้ือแจ็คเกต็ 

 ลูกค้า Mont-Bell ต ่า

งานกลุ่มซิปหน้า
เข้าไม่ทนัไลน์ประกอบ

อะไหล่จกัรช ารดุ

งานกลุ่มซิปหน้า
เข้าไม่ทนัประกอบตัว

งานกลุ่มซบัใน
เข้าไม่ทนัประกอบตัว

ช้ินงานไม่ครบตวั กลุ่มอะไหล่หมวก
เข้าไม่ทนัประกอบตัว
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จากการเก็บข้อมูลจากสภาพปัจจุบนัโดยท าการจบัเวลาแต่ละกลุ่มงานและแต่ละขัน้ตอน
แล้วน าเวลาที่ได้มาจดัท าเป็นกราฟ YAMAZUMI และได้เก็บขอ้มูลหน้างานและจากการสอบถาม
หวัหน้าไลน์เพื่อศกึษาการวางคนและเครือ่งจกัร เพื่อน าขอ้มลูทีไ่ดม้าวเิคราะหห์าสาเหตุดงันี้ 

Station รายละเอียดขัน้ตอน C.T. แต่ละขัน้ตอน C.T. รวม 

M1 

6 ขดีถุงแพค็ต าแหน่งแปะเชอืก+กน้ต าแหน่งตดิตรา 0.18 

2.40 
7 พบัคิว้หวัทา้ยชอ่งรอ้ย+พบัคิว้กน้กระเป๋า 0.50 

9 พบัแปะชอ่งรอ้ยเชอืกกระเป๋าแพค็1/16 2เทีย่ว 0.41 

10 เยบ็ต่อขา้งกระเป๋าเวน้ปาก 1.16 

11 พง้ 3 เสน้รมิต่อประกบกระเป๋า+รมิผา่ 0.29 

M2 

8 วดั+ ตดิตรากน้กระเป๋า+พบัเยบ็ยดึกน้กระเป๋า 0.31 
1.32 12 วดั+เยบ็ต่อกน้กระเป๋าเกบ็เสือ้ 0.55 

13 พง้ 3 เสน้รมิต่อกน้กระเป๋า 0.36 

M3 
14 พบัรมิผา่ + พบัปากกระเป๋าเกบ็เสือ้ ใส่เชอืก 1.13 

1.42 
15 มดัเชอืกปากกระเป๋า+รอ้เชอืกกระเป๋าใส่หวัลอ็ค 0.30 

M4 

17 ขดีปกในต าแหน่งแปะ (ชอลค์ละลาย) 0.18 

2.42 
18 รดีลามเินตตดิชิน้แปะ+อดัตดิปกใน (เครื่องฮที 30*30) 0.54 

19 เยบ็แปะสแีตง่กลางปกใน2เทีย่ว 1/16 0.38 

20 เยบ็ต่อปกในบนล่าง+ทบัคิว้เวน้กลางใส่วรีาเน่ 0.65 

21 เยบ็เนาฟองน ้ากบีวรีาเน่ตดิปกใน ผา้3ชิน้ 0.65 

M5 

24 ขดีสาปกระโปรงซา้ยขวา (ชอลค์ละลาย) 0.24 

2.58 25 พบัเยบ็ผา้ทอ่รอ้ยเชอืกกระโปรง+เนาปิดรมิ 2 ชิน้ 0.48 

26 เยบ็ประกบสาปกบัชิน้กระโปรง+เนาทอ่รอ้ยเชอืกตดิสาปซา้ยขวา 1.11 

27 พบัแปะต่อสาปชายกระโปรงซา้ยขวา 1.15 

M6 

28 จดุ+จี+้ตอกตอกตาไก่ชาย 2 จดุ (ดนิสอเทยีน) 0.39 

1.47 
33 จดุ+จี+้ตอกกระดุมสาปกระโปรงขา้งขวาตวัล่าง 2 จดุ 0.35 

34 จดุ+จี+้ตอกกระดุมสาปกระโปรงขา้งขวาตวับน 2 จดุ 0.36 

38 จี+้ตอกตาไก่หน้าใน 2 จดุ (ดนิสอเทยีน) 0.39 

82 จี+้ตอกตาไก่ธนูหลงักลางหมวก 1 จดุ 0.30 

M7 
29 เจยีน+กลบัสาปกระโปรงซา้ยขวา 0.39 

1.44 
30 ทบัคิว้รอบสาปกระโปรงซา้ยขวา 0.29 

M8 31 รอ้ยเชอืกชายกระโปรงใส่หวัลอ็ค 1.15 1.45 
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32 พบัทบัคิว้สาปกระโปรง1/16+ใส่เชอืก+สอดห ู 0.35 

M9 
36 พง้ต่อขา้งหน้าล่างซา้ยขวา 1.41 

1.36 
37 วดั+พง้+3 เสน้เนากระโปรงตดิซบัในทอ่นล่าง 1.09 

M10 39 พง้ต่อชิน้ใตแ้ขนหน้าหลงั+ซา้ยขวา 4 เทีย่ว 1.44 1.44 

M11 
42 ขดี+แปะตดิตราเสือ้กบัผา้รอง+สอดตราไซร ์ 0.51 

1.07 
43 กุ๊นรมิชิน้รองตราเสือ้ (ซองA10-1-30) 0.54 

M12 

45 ลูบแป้งหลงับนต าแหน่งเดนิเสน้ 3 เสน้ (ถุงแป้ง) 0.26 

2.18 46 เยบ็เดนิเสน้หลงับนใส่ฟองน ้า 3 เสน้ 1.13 

47 พง้ 3 เสน้เนาฟองน ้าหลงั 1.52 

48 ลูบแป้ง+เยบ็แปะผา้รองตดิหลงัซบัใน 0.27 

M13 

50 ขดีกระเป๋าหน้าในขวา (ชอคลค์ละลาย) 0.20 
2.00 51 ย ้าหวัซปิ+ผา่+เยบ็เจาะซปิกระเป๋าหน้า 1.28 

52 ทบัคิว้ซปิปากกระเป๋าหน้าในขวา 1/16 0.51 

M14 

53 เยบ็พบัหอ่หวัซปิ+กน้ซปิกระเป๋าหา้ในขวา 1.14 
2.43 54 บารแ์ทค็กระเป๋าหน้าซา้ย 2 จดุ 0.28 

55 เยบ็ต่อกระเป๋าหน้าในขวาผา้ตาขา่ย 1.29 

M15 

56 พง้ 3 เสน้รมิชิน้ต่อผา้ตาขา่ยกระเป๋าใน 0.39 

2.42 57 ทบัคิว้รมิต่อกระเป๋าหน้าในขวา 1/16  0.66 

58 พง้ 3 เสน้เนาตาขา่ยตดิชิน้รองกระเป๋า 0.87 

058 กุ๊นรมิกระเป๋าหน้าใน (ซองA10-1-30) 0.50 

M16 

74 ขดีธนูกลางหมวก+ต าแหน่งเวลโก ้ 0.16 

2.34 

75 ตดิเวลโกธ้นูกลางหมวก (จกัรบาส) 0.37 

76 รดีลามเินตตดิชิน้ตาขา่ย+ตดิธนู(เครือ่งฮที) 0.41 

77 เยบ็ประกบธนูกลางหมวก+แกะกระดาษ 0.32 

78 เจยีน+กลบัธนูกลางหมวก+เหลก็แหลมงดัมมุ 0.35 

79 เหลก็แหลมงดัมมุ+รดีแต่งตะเขบ็ธนู (เตารดีมอื) 0.32 

80 อดักดลามเินตตดิชิน้ธนูหมวก (เครื่องฮที) 0.31 

M17 

59 ลูบแป้งหน้าต าแหน่งเดนิเสน้ซา้ยขวา 0.39 
3.33 60 เยบ็เดนิเสน้หน้าใส่ฟองน ้าซา้ยขวา 6 เสน้ 1.45 

61 พง้ 3 เสน้เนาฟองน ้าหน้าซา้ยขวา 1.49 

M18 
62 เยบ็เนารมิหน้า+เยบ็แปะกระเป๋าหน้าในขวา 0.53 

1.06 
63 ตดิตราเสือ้รมิขา้งหน้าในซา้ย 0.54 
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M19 
64 เยบ็แปะผา้รองตาไก่หน้าในซา้ยขวา 1.55 

2.00 
65 จี+้ตอกตาไก่หน้าซา้ยขวา 2 จดุ 0.45 

M20 

66 เยบ็ต่อไหลซบัในซา้ยขวา 0.45 
2.49 67 เยบ็เขา้ขา้งซบัในซา้ยขวา 0.51 

68 วดั+เยบ็เขา้วงแขนซบัในซา้ยขวา 1.53 

M21 

69 วดั+เยบ็ต่อซบัในกลางตวั 1.19 
1.44 70 รอ้ยเชอืกชายเขา้ทอ่รอ้ยเชอืก+เขา้ตาไก่ 0.28 

71 บารแ์ทค็มมุสาปกระโปรงซา้ยขวา 2 จดุ  0.28 

M22 
72 วดั+เยบ็เขา้ปกใน+ขรบิ 1.08 

2.39 
73 วดัคอวดัปกบน+เยบ็ประกบสาป 1.31 

M23 073 ทบัคิว้สาปต่อหน้าซบัในซา้ยขวา 1/16 1.44 1.44 

M24 

84 มารค์เทปกาวตดิสาปหน้าหมวก 2 จดุ (เตารดีมอื) 0.39 

1.45 85 อดัเทปOT100 ตดิสาปหน้าหมวก 10 ว ิ(เครื่องฮที) 0.55 

86 รดีลามเินตตดิมมุเชอืกสาปหน้าหมวกนอกซา้ยขวา 0.49 

87 รดีลามเินตตดิชิน้ตาขา่ย+ตดิหน้าหมวกนอก 0.32 

M25 88 วดั+เยบ็ต่อกลางสาปหน้าหมวกใน 0.54 1.10 

M26 89 รอ้ยหใูส่หวัลอ็ค 2 ชิน้+ เยบ็ย ้าตดิสาปหน้าหมวก 0.40 1.18 

M27 

90 ขดีกลางหมวกต าแหน่งเวลโก+้ตดิธนู (ชอลค์ละลาย) 0.39 

1.37 91 ตดิเวลโกก้ลางหมวก (จกัรบาส) 0.29 

92 จี+้ตอกตากก่ลางหมวก 2 จดุใส่ผา้รอง 0.37 

114 บารแ์ทค็มมุชอ่งเชอืก+เทปหวัหน้าหมวก 6 จดุ 0.43 

M28 
93 เยบ็ตดิธนูกลางหมวก+ทบัคิว้1/4 0.30 

1.04 
95 เยบ็ตดิธนู+ต่อกลางหลงั 0.57 

M29 

96 เยบ็ต่อกลางหน้าหมวกขา้งซา้ยขวา2 เทีย่ว 1.07 
2.43 97 ทบัคิว้ต่อกลางหน้าหมวกนอก 2 เทีย่ว 1/16 1.19 

98 วดั+เยบ็ต่อหน้าหมวกตดิกบัสาปซา้ยขวาเวน้ตรงต่อคอหมวก 1.11 

M30 
99 เยบ็ต่อกลางหมวกนอก 2เทีย่ว (จกัรตดัรมิผา้) 1.35 

2.3 
100 ย ้าผา้ยดึเชอืก+ทบัคิว้กลางหมวกนอก 2 เทีย่ว 1/16 2.58 

M31 101 ซมีต่อกลางหน้า+กลางหมวกนอก 2.37 2.26 

M32 

102 รอ้ยเชอืกกลางหมวกใส่หวัลอ็ค+ลกูตุม้ 0.33 
1.42 103 เยบ็ต่อผา้กบัเชอืกกลางหมวก 1.32 

104 เยบ็เดนิเสน้กลางหมวกใส่ผา้รองเชอืก 0.34 
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M33 
105 เยบ็ต่อชิน้ต่อคอหมวก 2.11 

2.31 
106 ทบัคิว้ต่อคอหมวกนอก 1/16 1.21 

M34 
107 เยบ็ประกบหน้าหมวกนอกใน (จกัรตดั1/8) 0.47 

1.54 
108 รอ้ยเชอืกใส่หวัลอ็ค+ต่อผา้ 0.54 

M35 
109 ทบัคิว้กบัแลปหน้าหมวกซา้ยขวา 0.45 

1.00 
110 ทบัคิว้หน้าหมวกใส่เชอืก 1/4 1.18 

M36 
111 กดทบัคิว้สาปหน้าหมวกนอกตดิสาปใน 0.53 

1.4 
112 ทบัคิว้ชอ่งเชอืกหน้าหมวก+เจยีนรมิผา้หน้า 0.34 

M37 

113 ทบัคิว้มมุคอหน้าหมวก 1/16 ซา้ยขวา 1.21 
2.47 116 ตดัเทป+แปะเทปปิดต าแหน่งบารห์น้าหมวก 2.54 

119 ทบัคิว้มมุคอหน้าหมวก 1/16 ซา้ยขวา 1.53 
M38 115 เจยีนผา้รอง+ซมีผา้รองเชอืก+มมุ+ตอ่คอ 2.54 2.23 

M39 
117 จดุต าแหน่งตอกกระดุม+เจาะร+ู2มลิ 0.56 

1.41 
118 อดัเทปลามเินตสาปกลางหน้าหมวก 10 ว ิ 1.05 

M40 120 พบัทบัคิว้รมิชิน้ปิดหมวก 1.46 1.46 

M41 
121 จดุ+เจาะร2ูมลิชิน้ปิดหมวก+ตอกกระดุม 4 จดุ 0.55 

1.43 
122 ทบัคิว้มมุคอหน้าหมวก 1/16 ซา้ยขวา 1.18 

M42 

122 รดีสาปรองซปิ+สาปลา่ง 0.66 

3.43 123 เยบ็ประกบสาปปิดหวัซปิ+กลบั+ทบัคิว้ 0.49 

124 รดีลามเินตสาปรองซปิบน+กลาง+ลา่ง 1.18 

125 พบัทบัคิว้รมิสาปรองซปิดา้นใน (ดา้ยถี8่เขม็) 1.10 

M43 

126 แกะกระดาษดงึออก+รดีแตง่ตะเขบ็สาปกลาง 1.24 
2.53 127 อดัลามเินตสาปรองซปิกลาง (เครื่องฮที) 1.53 

128 เยบ็ต่อสาปรองซปิบน+ลา่ง 5เทีย่ว 1.12 

M44 
129 เยบ็ประกบสาปวปิหกัมมุ (จกัรตดั1/8) 1.25 

1.38 
130 เจยีน+กลบัสาปรองซปิ 0.38 

M45 
131 แกะกระดาษ+รดีแต่งตะเขบ้สาปบน+ล่าง 2.10 

3.34 
132 อดัลามเินตสาปรองซปิบนล่าง(เครื่องฮที)  1.27 

M46 133 พบัหวัซปิ+เยบ็ตดิซปิกบัสาปรองซปิ 1.53 1.53 
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จากกราฟแสดง CYCLE TIME รวมแต่ละกลุ่มทัง้ 16 กลุ่ม พบว่ามกีลุ่มงานที ่10,14 และ 
16มเีวลารวมมากที่สุดจงึเลือก3กลุ่มงานนี้มาเพื่อมาวิเคราะห์แต่ละกลุ่มงานแต่ละขัน้ตอนว่ามี
ปัญหาทีต่รงจดุใดเพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุและหาแนวทางแกไ้ขในแต่ละกลุ่มงานและแต่ละขัน้ตอน 

               รปูที ่3.8 กลุ่มงานที ่10         รปูที ่3.9 กลุ่มงานที ่14 

  

 

   

 

     

                                              รปูที ่3.10 กลุ่มงานที ่16 

TAKT TIME 2.50 

นาท ี
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Station    ่ม       10    ้ห   ซ  ใ ซ      C.T. 

59                                   

60                    ฟ              6     

61     3        ฟ                 

62               +            ๋          

63                             

64                                

65    +                    2    

66                       

67                         

68    +                         

69    +                   

70                             +         

71                              2     

72    +            +    

73             +            

M7 073                               1/16 1.44

Before

M1

M2

M3

M4

M5

M6

3.33

1.06

2.00

2.49

1.44

2.39

 วเิคราะหข์อ้มลูกลุ่มงานที ่10 จากตารางและกราฟ YAMAZUMI พบว่าขัน้ตอนที ่59 ถงึ 
61 มพีนกังานท า 1 คน มเีวลา CYCLE TIME อยูท่ี ่3.33 นาท ีโดย  TACK TIME อยูท่ี ่2.50 นาท ี
ท าใหข้ ัน้ตอนต่อไปมกีารรอคอยและจ านวนชิน้ต่อนาทไีมไ่ดต้ามเป้าหมาย 
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ภาพจากหน้างานจรงิของกลุ่มงานที ่10 พบว่าสภาพการท างานโต๊ะลูบแป้งอยู่ฝัง่ตรงขา้ม
กบัพนกังานท าใหเ้วลาท างานพนกังานจะตอ้งมกีารเดนิลอ้มเสาเพื่อไปทีโ่ต๊ะลูบแป้งและเดนิกลบัมา
นัง่ท าขัน้ตอนงานอื่นต่อ ท าใหข้ ัน้ตอนต่อไปเกดิการรอคอยมเีวลาสญูเปล่าในการท างาน  

รปูที ่3.11 และ 3.12 กลุ่มงานที ่10 ขัน้ตอนที ่59-61 กลุ่มงานซบัในหน้าซา้ยขวา 

แผนภาพแสดงล าดบัขัน้ตอนการท างานและการเคลื่อนไหวของพนักงาน พบว่า 1 รอบการ
เดนิของพนักงาน เท่ากบั 9.12 เมตร ใน 1 รอบสามารถท าชิน้งานได ้1 มดั โดย 1 มดั มทีัง้หมด 
30 ชิน้  ใน 1 วนั พนักงานจะต้องเดนิ 8.6 รอบ หรอืประมาณ 9 รอบ เพื่อใหไ้ดเ้ป้าจ านวนชิน้งาน
ต่อวนัคอื 258 ชิน้ คดิระยะเวลาการเดนิทัง้หมดเป็น 82.08 เมตร ดงันัน้จงึเป็นเวลาสูญเปล่าทีไ่ม่ท า
ใหเ้กดิมลูค่าต่อชิน้งาน จงึเป็นปัญหาทีต่อ้งหาแนวทางแกไ้ข  
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Station    ่ม       14    ้  ่   ห   หม        ้หม C.T. 

90                          +       (          )

91                   (       )

92    +                2             

114                     +               6    

93                   +       1/4

95           +           

96                               2       

97                           2        1/16

98    +                                               

99                    2       (             )

100                +                   2        1/16

M5 101               +           2.26

102                            +       

103                           

104                                   

105                     

106                     1/16

107                        (       1/8)

108                    +      

109                             

110                         1/4

111                                

112                         +               

113                      1/16        

116       +                             

119                      1/16        

M12 115            +              +   +     2.23
117                     +      +2   

118                              10   
1.41M13

1.00

1.4

2.43

2.3

1.42

2.31

1.54

Before

M1

M2

M3

M4

M6

M7

M8

M9

M10

M11 2.47

1.37

1.04

วเิคราะห์ขอ้มูลกลุ่มงานที่ 14 จากตารางและกราฟ YAMAZUMI พบว่า CYCLE TIME 
ของพนักงานแต่ละคนอยู่ต ่ากว่า TACK TIME แต่จะมบีางขัน้ตอนทีท่ าใหข้ ัน้ตอนต่อไปเกิดการรอ
คอยและเกดิงานกองในกระบวนการ เนื่องจากขัน้ตอนการซมีเทปกาวส่วนหมวกพนักงานมภีาระ
งาน 3 ขัน้ตอน คอื เจยีนรมิผา้ , ซมีหมวก และรอ้ยเชอืกใส่หวัลอ็ก ดงันัน้จงึจะหาแนวทางแก้ไข
เพื่อแบ่งภาระงานใหไ้มห่นกัเกนิไปและท าไมใ่หเ้กนิงานกองหรองานรอในขัน้ตอนต่อไป 
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รปูที ่3.13 ขัน้ตอนการเจยีนรมิผา้ก่อนทีจ่ะซมีเทปกาว 

 

 

  

 

 

 

รปูที ่3.14 ขัน้ตอนการซมีเทปกาวสเีทาทบับนรอยทบัคิว้บนหมวกเพื่อปิดรอยเยบ็และกนัน ้า 

 

 

 

 

 

รปูที ่3.15 ขัน้ตอนการรอ้ยเชอืกและหวัลอ็กทีค่อหมวก 
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Station    ่ม       16    ้   ห  ซ     +      ซ  +   ้  ่   C.T. 

122             +       

123                      +    +       

124                      +    +    

125                              (       8    )

126         ษ      +                    

127                         (       ฮ  )

128                   +     5      

129                       (       1/8)

130      +             

131         ษ+                  +    

132                          (       ฮ  ) 

M5 133          +                      1.53

3.43

2.53

1.38

3.34

Before

M1

M2

M3

M4

วเิคราะห์ขอ้มูลกลุ่มงานที่ 16 จากตารางและกราฟ YAMAZUMI จะพบว่า มพีนักงาน 2 
คนทีม่ ี CYCLE TIME มากกว่า TACK TIME พนักงานคนแรกจะมปัีญหาอยู่ตรงเทปกาวทีต่ดัมา
จากแผนกตดัไมเ่ท่ากนัท าใหต้อ้งมาเจยีนใหเ้ท่ากนัเพื่อใหข้ ัน้ตอนต่อไปมรีมิผา้ไวเ้ยบ็ไดส้่วนปัญหา
ของพนกังานคนทีส่องคอื แต่ละขัน้ตอนใชเ้วลาท างานมากเกนิไปท าใหม้กีารรอของขัน้ตอนต่อไป  
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 รปูที ่3.16 และ 3.17  ขัน้ตอนที ่122 ถงึ 125 การตดิเทปกาวทีห่วัซปิมารค์ดว้ยเตารดี

มอืและนาบดว้ยเครือ่งฮที แป้น 30*30 ซม. 

 

 รปูที ่3.18 ขัน้ตอนการตดิเทปกาวทีส่าปซปิมารค์ดว้ยเตารดีมอืและนาบดว้ยเครือ่งฮที 

แป้น 30*30 ซม.  

 

 

 

 

 

จากรูปที ่3.16 , 3.17 และ 3.18 จะเป็นขัน้ตอนที่มพีนักงานรายวนั 1 คนท า จากการ
สงัเกตและศกึษาวธิกีารท างานโดยการจบัเวลาและถ่ายวดิโีอพบว่า ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนนี้นัน้
ไมไ่ดเ้กดิจากทีพ่นกังานท างานชา้ แต่เกดิจากมขีัน้ตอนงานรองมาเพิม่โดยไม่เกี่ยวกบังานหลกัทีท่ า
อยูจ่งึท าใหเ้วลา CYCLE TIME สูงกว่า TACK TIME สาเหตุมาจากกระดาษกาวทีต่ดัมาจากแผนก
ตดันัน้มขีนาดไม่เท่ากนัดงัรปูที ่3.18 ชิน้งานหมายเลข 1 กาวนัน้ไม่เท่ากนัเวลาน าไปนาบกบัสาป
ซปิก็จะท าให้ระยะเยบ็ไม่เท่ากนั ท าให้ขัน้ตอนต่อไปจงึท างานได้ล าบาก ชิ้นที่ถูกต้องคอื ชิ้นงาน
หมายเลข 2 สังเกตได้ตามถูกศรที่ชี้ได้ ดังนัน้ปัญหานี้ไม่ได้เกิดจากพนักงานแต่เกิดจาก
กระบวนการก่อนหน้าทีไ่มไ่ดอ้ยูใ่นความรบัผดิชอบจงึขอ้น าเสนอเป็นขอ้เสนอแนะต่อไป 

 

1 

2 
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รปูที ่3.19 ขัน้ตอนที ่131 ขัน้ตอนการแกะกระดาษกาวออกจากซาบซปิและกลบัมุมหวัซปิ 

 

 

 

 

รปูที ่3.20 ขัน้ตอนที ่131 ขัน้ตอนรดีตกแต่งซาบซปิดว้ยเตารดีมอืก่อนจะนาบดว้ยเครือ่งฮที 

  

 

 

 

 

รปูที ่3.21 ขัน้ตอนที ่132 ขัน้ตอนอดัลามเินตสาบซปิบนล่าง ใชเ้วลา 20 วนิาท ี

 

 

 

 

จากรปูที ่3.19 – 3.21 ทีไ่ดจ้ากการจบัเวลาหน้างาน ถ่ายวดิโีอ และสอบถามจากพนักงาน

ทีท่ า ปัญหาเกดิจากแต่ละขัน้ตอนนัน้ละเอยีดและมเีวลาทีก่ าหนดไว ้ไม่สามารถเร่งท าใหเ้รว็ขึน้ได ้

เพราะภาระหน้าทีท่ีม่ากเกนิไปและท าใหเ้กดิการรอคอย ส่งผลใหข้ัน้ตอนต่อไปท าสาปซปิโหลดเขา้

ไลน์ประกอบไมท่นั จงึน าปัญหาทีเ่กดิขึน้หาแนวทางแกไ้ข 
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สรปุผลการวิเคราะหปั์ญหา  

1. กลุ่มงานที ่10 ขัน้ตอนที ่59-61 พบปัญหาคอืซบัในหน้าซา้ยขวาโหลดเขา้ไม่ทนัไลน์ประกอบ

ตวัและพนักงานมกีารเคลื่อนที่มากเกนิไป ท าใหเ้กดิเวลาสูญเปล่า คอืพนักงานมรีะยะในการ

เดนิเท่ากบั 9.12 เมตร ใน 1 รอบ สามารถท าชิน้งานได ้1 มดั โดย 1 มดั มทีัง้หมด 30 ชิน้  

ใน 1 วนั พนักงานจะต้องเดนิ 8.6 รอบ หรอืประมาณ 9 รอบ เพื่อใหไ้ดต้ามยอดจ านวน

ชิน้งานต่อวนัคอื 258 ชิน้ คดิระยะเวลาการเดนิทัง้หมดเป็น 82.08 เมตร  

2. กลุ่มงานที่ 14 ขัน้ตอนที่ 115 พบปัญหาคอืกลุ่มหมวกโหลดเข้าไม่ทนัไลน์ประกอบตวั 

เนื่องจากมกีารรอขัน้ตอนการซมีเทปกาวหน้าหมวก และพนักงานทีท่ าขัน้ตอนนี้มภีาระงานที่

มากเกนิไปและมกีารท างานซ ้าซอ้น เพราะก่อนซมีจะต้องเจยีนรมิผา้ใหเ้รยีบก่อนที่จะท าการ

ซมีเทปกาวตดิทีห่มวก ถ้าเจยีนไม่ดกีจ็ะท าใหซ้มีเทปกาวไม่ตดิ และส่งผลใหม้กีารส่งชิน้งาน

ยอ้นกลบัมาท าใหม ่ขัน้ตอนน้ีเป็นขัน้ตอนทีต่้องพงึระวงัเพราะถ้าใหค้นทีเ่จยีนไม่เป็นมาท าจะ

ท าให้ผ้าขาด มีผลต่อการผลิตคือชิ้นงานไม่พอผลิตจะต้องมีการเบิกขอตัดเพิ่มที่เป็น

กระบวนการทีล่่าชา้ท าใหส้ญูเสยีตน้ทุในการผลติ 

3. กลุ่มงานที ่16 ขัน้ตอนที ่131และ 132 พบปัญหาคอืกลุ่มสาปซปิโหลดเขา้ไม่ทนัไลน์ประกอบ

ตวั เพราะพนักงานมภีาระงานทีม่ากเกนิไปงานทีท่ าเป็นงานทีล่ะเอยีดและมเีวลาจ ากดัท าให้

ไมส่ามารถเรง่งานใหเ้รว็ไดแ้ละมกีารส่งงานทีซ่ ้าซ้อน ส่งผลใหก้ระบวนการต่อไปต้องมกีารรอ

คอย  

สรุปปัญหาทัง้ 3 กลุ่มงานนี้คอื มผีลกระทบต่อไลน์ประกอบตวัเป็นอย่างมาก เพราะเป็น

สาเหตุท าใหไ้ลน์ประกอบตวัต้องมกีารรอคอยท าใหก้ารผลติหยุดชะงกัเมื่อกลุ่มงานอะไหล่เขา้ไม่

ทนั ท าให้ประสทิธภิาพการผลตินัน้ไม่ได้ตามเป้าหมาย กลุ่มงานทัง้ 3 กลุ่ม จงึเป็นสาเหตุของ

ปัญหาจรงิ 

 

 

 



54 
 

 
 

แนวทางและมาตรการแก้ไขปัญหา 

กลุ่มงาน สรปุผลการวิเคราะหปั์ญหา แนวทางการแก้ไข 

 
 

กลุ่มงานที ่10 

-ซบัในหน้าซา้ยขวาโหลดเขา้ไมท่นั
ประกอบตวั  
- พนกังานมกีารเคลื่อนทีม่ากเกนิไป 
เนื่องจากLayout ทีม่รีะยะทางทีไ่กลมี
ระยะทางยาว 

- ปรบั Layout หน้างานใหม่และ
ล าดบัขัน้ตอนการท างานใหมเ่พื่อ
ท างานเป็นล าดบัขัน้ตอนก่อนหลงั 
และลดไมใ่หม้กีารเดนิ   

 
 
 
 

กลุ่มงานที ่14 

- กลุ่มหมวกโหลดเขา้ไมท่นัประกอบตวั 
 
- ซมีเทปไมต่ดิใชเ้วลาเจยีนรมิผา้นาน 
เวลาCYCLE TIME กว่าต ่า TAKT 
TIME แต่มงีานกองจากการส่งงาน
กลบัมาท าใหม่ 

 

- หลงัจากทบัคิว้เสรจ็ใหพ้นักงาน
ผูช้่วยมาเจยีนรมิผา้กลางหมวก
และหน้าหมวกออกเพื่อให้
พนกังานซมีหน้าหมวกและกลาง
หมวกไดง้า่ยและซมีเทปกาวตดิไม่
หลุด เพื่อเป็นการเกลีย่ภาระงาน
ไมใ่หห้นกัเกนิไปและไมเ่กดิงาน
กองในขัน้ตอน 

 
 

 
กลุ่มงานที ่16 

- กลุ่มสาปซปิหน้าโหลดเขา้ไมท่นั
ประกอบตวั 
- ภาระงานทีม่ากเกนิไปและมเีวลา
จ ากดัท าใหไ้มส่ามารถท างานเรว็ได ้
เพราะถ้าท าชิน้งานไมด่ขี ัน้ตอนต่อไปจะ
ท างานยาก 
- กระบวนการท างานซ ้าซอ้น เกดิการ
รอคอย 
 

- ใหพ้นกังานรายวนัมาช่วยรดี
ตกแต่งลามเินต เพื่อลดภาระงาน
และลดงานกองระหว่างขัน้ตอนท า
ใหง้านไหลทลีะชิน้ไมม่คีอขวดใน
กระบวนการสามารถโหลดเขา้
ประกอบตวัไดท้นั 
- จดัล าดบังานใหม่ 
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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
 

 ในบทที ่4 นี้จะแสดผลการด าเนินงานการวเิคราะหข์อ้มลูการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติเสือ้
แจค็เกต็ สไตล ์110226  ลูกคา้ Mont-Bell กรณีศกึษาหมวดเยบ็เสาวลกัษณ์ (กลุ่มงานอะไหล่) ชัน้ 
4 อาคาร 1 ด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยมหีวัขอ้แนวทางการแกไ้ขดงันี้ 
 
4.1 ผลการด าเนินงาน 

1. ปรบั LAYOUT กลุ่มงานที ่10 ขัน้ตอนที ่59 ถงึ 61 เพื่อลดระยะทางในการเดนิของ
พนักงาน และปรบัหน้างานให้พนักงานท างานได้สะดวกมากขึ้น  ลดการรอคอยใน
ขัน้ตอนต่อไปและสามารถโหลดกลุ่มงานซบัในเขา้ทนัไลน์ประกอบตวั 

2. ท าการเกลีย่ภาระงาน กลุ่มงานที ่14 ขัน้ตอนที ่115 เพื่อลดภาระงานทีม่ากเกนิไปหรอื
ลดงานกองระหว่างกระบวนการ สามารถมเีวลาเหลือในการตรวจสอบชิ้นงานก่อน
โหลดเขา้ไลน์ประกอบตวั และลดปัญหาการโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบไมท่นั 

3. จดัล าดบัขัน้ตอนงานใหม่ ลดการท างานซ ้าซอ้น  กลุ่มงานที ่16 ขัน้ตอนที่ 131 เพื่อ
เป็นการแบ่งภาระงานไม่ให้มกีารรอในระหว่างกระบวนการและปรบัการท างาให้เป็น
แบบ ท า 1 ชิน้ ส่ง 1 ชิน้ ท าใหง้านมกีารไหลอย่างต่อเนื่องไม่มกีารหยุดรอ เป็นการลด
ปัญหาการโหลดงานเขา้ไมท่นัไลน์ประกอบตวั 
 

4.2 ผลการวิเคราะหก่์อนและหลงัปรบัปรงุ 
4.1.1 ปรบั LAYOUT กลุ่มงานที ่10 ขัน้ตอนที ่59 ถงึ 61 เพื่อลดระยะทางในการเดนิของ

พนกังานโดยด าเนินการตามแนวทางการแกไ้ขดงันี้ 
1. ยา้ยโต๊ะลบูแป้งจากฝัง่ตรงขา้มมาวางไวข้า้งพนกังาน 
2. ยา้ยชัน้วางมาวางไวด้า้นตรงขา้มจกัรของพนกังาน 
3. จดัพืน้ทีห่น้างานใหเ้ป็นล าดบัขัน้ตอนง่ายต่อการท างาน 
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ตารางแสดงผลก่อนและหลงัปรบัปรุงตามแนวทางแก้ไข จากสภาพปัจจุบนักลุ่มงานที่ 10 

ขัน้ตอนที ่59 ถงึ 61จากการปรบัหน้างานจรงิ 

 
 

 
 
 
 

BEFORE AFTER 

  
        Layout ทีไ่มเ่หมาะสมกบัการท างานท า
ใหพ้นกังานมกีารเคลื่อนทีม่ากเกนิไป เกดิเวลา
ทีส่ญูเปล่าไปกบัการเดนิ จ านวนชิน้งานไมไ่ด้
ตามเป้าหมายและพนกังานจะเกดิการเมือ่ยลา้
ได ้

        ปรบั Layout ใหเ้หมาะสมกบัการท างาน
ท าใหล้ดการเดนิทีม่ากเกนิไปของพนกังาน
และท าใหพ้นกังานท างานไดส้ะดวกและ
ตามล าดบัขัน้ตอน  

รปูที ่4.1 รปูที ่4.2 
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ตารางแสดงผลก่อนและหลงัปรบัปรงุตามแนวทางแกไ้ข จากสภาพปัจจบุนักลุ่มงานที ่10 

ขัน้ตอนที ่59 ถงึ 61จากการปรบั LAYOUT เพื่อลดระยะทางในการเดนิ                                                                   

 
 
 

BEFORE AFTER 

  
        จาก Layout เดมิ ทีม่รีะยะทางในการ
เดนิทีม่ากเกนิไป 1 รอบการเดนิของพนกังาน 
เท่ากบั 9.12 เมตร ใน 1 รอบสามารถท า
ชิน้งานได ้1 มดั โดย 1 มดัมทีัง้หมด 30 ชิน้  
ใน 1 วนั พนกังานจะตอ้งเดนิ 8.6 รอบหรอื
ประมาณ 9 รอบ เพื่อใหไ้ดเ้ป้าจ านวนชิน้งาน
ต่อวนัคอื 258 ชิน้ คดิระยะเวลาการเดนิ
ทัง้หมดเป็น 82.08 เมตร ท าใหเ้กดิเวลาสญู
เปล่า 

        หลงัจากการปรบั Layout ท าใหร้ะยะทาง
ในการเดนิของพนกังานลดลง เมือ่เทยีบกบั
หน้างานจรงิ พนกังานจะไม่มกีารเคลื่อนหรอืไม่
มกีารเดนิเลย ท าใหพ้นกังานท างานไดส้ะดวก
ขึน้ และลดเวลาสญูเปล่าในการเดนิ ท าให้
ประสทิธภิาพการท างานมากขัน้ 
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 59                                    6      (       ) 0.38 0.37 0.41 0.43 0.38 0.43 0.38 0.37 0.41 0.38 0.37 0.43 0.06 0.39

2 60                    ฟ              6     1.07 1.11 1.08 1.05 1.09 1.05 1.07 1.11 1.08 1.09 1.05 1.11 0.06 1.08

3 61     3        ฟ                 1.25 1.22 1.24 1.27 1.23 1.27 1.25 1.22 1.24 1.23 1.22 1.27 0.05 1.24

4 62               +            ๋           1/16 0.49 0.47 0.55 0.58 0.55 0.58 0.49 0.47 0.55 0.55 0.47 0.58 0.11 0.53

5 63                             +                      0.51 0.50 0.54 0.55 0.58 0.55 0.51 0.50 0.54 0.58 0.50 0.58 0.08 0.54

6 64                                1.58 1.50 1.55 1.57 1.56 1.57 1.58 1.50 1.55 1.56 1.50 1.58 0.08 1.55

7 65    +                    2    0.55 0.39 0.41 0.43 0.47 0.43 0.55 0.39 0.41 0.47 0.39 0.55 0.16 0.45

8 66                       0.46 0.43 0.45 0.48 0.45 0.48 0.46 0.43 0.45 0.45 0.43 0.48 0.05 0.45

9 67                         0.55 0.45 0.51 0.53 0.50 0.53 0.55 0.45 0.51 0.50 0.45 0.55 0.10 0.51

10 68    +                         1.55 1.43 1.55 1.57 1.56 1.57 1.55 1.43 1.55 1.56 1.43 1.57 0.14 1.53

11 69    +                   1.15 1.13 1.21 1.23 1.22 1.23 1.15 1.13 1.21 1.22 1.13 1.23 0.1 1.19

12 70                             +         +        0.33 0.20 0.32 0.28 0.25 0.28 0.33 0.20 0.32 0.25 0.20 0.33 0.13 0.28

13 71                              2     0.26 0.22 0.28 0.30 0.33 0.30 0.26 0.22 0.28 0.33 0.22 0.33 0.11 0.28

14 72    +            +    1.08 1.02 1.10 1.13 1.08 1.13 1.08 1.02 1.10 1.08 1.02 1.13 0.11 1.08

15 73             +                             1.28 1.25 1.30 1.32 1.4 1.32 1.28 1.25 1.30 1.4 1.25 1.40 0.15 1.31

16 073                               1/16 1.41 1.40 1.45 1.50 1.45 1.50 1.41 1.40 1.45 1.45 1.40 1.50 0.1 1.44

TOTAL 8.39 7.87 8.29 8.46 8.37 8.46 8.39 7.87 8.29 8.37 9.14 10.26 1.12 13.85

         จ       AFTER
            10         ซ    ซ      +            +       

Station    ่ม       10    ้ห   ซ  ใ ซ      C.T. 

59                                   

60                    ฟ              6     

61     3        ฟ                 

62               +            ๋          

63                             

64                                

65    +                    2    

66                       

67                         

68    +                         

69    +                   

70                             +         

71                              2     

72    +            +    

73             +            

M7 073                               1/16 1.4

2.27

M1

M2

M3

M4

M5

M6

2.43

1.00

1.54

2.31

1.55

After

 จากตารางจบัเวลาหลงัการปรบัปรงุ โดยการปรบั LAYOUT ใหเ้มาะสมกบัการท างาน
เพื่อลดการเดนิทีม่ากเกนิไปของพนกังาน โดยจบัเวลาหลงัปรบัปรงุ 10 ครัง้ และไดเ้ลอืกค่าเฉลีย่มา
เป็นตวัวดัว่าหลงัจากการปรบัปรงุเวลา CYCLE TIME อยูท่ี ่2.43 นาท ีโดย  TAKT TIME อยูท่ี ่
2.50 นาท ีเวลา CYCLE TIMEลดลงจากก่อนปรบัปรงุ 0.54 นาท ีคดิเป็น 27.08 % 

ตารางจบัเวลาแต่ละขัน้ตอน และกราฟ YAMAZUMI ของกลุ่มงานที ่10 
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4.1.2 ท าการเกลีย่ภาระงาน กลุ่มงานที ่14 ขัน้ตอนที ่115 เพื่อลดภาระงานทีม่ากเกนิไป
หรอืลดงานกองระหว่างกระบวนการ สามารถมเีวลาเหลอืในการตรวจสอบชิน้งานก่อนโหลดเขา้ไลน์
ประกอบตวั และลดปัญหาการโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบไมท่นัโดยด าเนินการตามแนวทางการ
แกไ้ขดงันี้ 

ตารางแสดงผลก่อนและหลงัปรบัปรงุ กลุ่มงานที ่14 ขัน้ตอนที ่115 

D 
 
ก่ 
 
 

ก่อน
ปรบั 
ปรงุ 

 
 
 
 

รปูหน้างาน
จรงิ 

เจยีนรมิผา้ ซมีเทปกาวตดิหมวก รอยเชอืกและหวัลอ็ก 
 

รายละเอยีด
ขัน้ตอน 

 

พนกังานซมีตอ้งเจยีน
รมิผา้ออกก่อนจะซมี
เทปกาว ใชเ้วลา 0.45 
นาท ี

พนกังานซมีเทปกาว
ตดิทบัดา้ยทีก่ลาง
หมวก ใชเ้วลา 1.10 
นาท ี

หลงัจากซมีเสรจ็ 
พนกังานจะรอยหวัลอ็ก
ทีห่มวกใชเ้วลา 0.38 
นาท ี

D 
 
ก่ 
 
 

หลงั
ปรบั 
ปรงุ 

 
 
 
 

รปูหน้างาน
จรงิ 

เจยีนรมิผา้ ซมีเทปกาวตดิหมวก รอยเชอืกและหวัลอ็ก 
 

รายละเอยีด
ขัน้ตอน 

 

ใหผู้ช้่วยมาเจยีนรมิ
ผา้ออกก่อนจะซมีเทป
กาว ใชเ้วลา 0.35 
นาท ี

พนกังานซมีเทปกาว
ตดิทบัดา้ยทีก่ลาง
หมวก ใชเ้วลา 1.05 
นาท ี

หลงัจากซมีเสรจ็ 
พนกังานจะรอยหวัลอ็ก
ทีห่มวกใชเ้วลา 0.35 
นาท ี
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 90                          +       (          ) 0.16 0.18 0.16 0.15 0.16 0.16 0.18 0.15 0.16 0.15 0.15 0.18 0.03 0.16

2 91                   (       ) 0.31 0.33 0.35 0.20 0.27 0.35 0.33 0.20 0.31 0.20 0.20 0.35 0.15 0.29

3 92    +                2             0.35 0.38 0.36 0.33 0.40 0.36 0.38 0.33 0.35 0.33 0.33 0.40 0.07 0.36

4 93                   +       1/4 0.43 0.45 0.48 0.39 0.39 0.48 0.45 0.39 0.43 0.39 0.39 0.48 0.09 0.43

5 95           +           0.25 0.31 0.25 0.43 0.25 0.25 0.31 0.43 0.25 0.43 0.25 0.43 0.18 0.32

6 96                               2        (             1/8)1.05 1.09 1.00 0.58 1.09 1.00 1.09 0.58 1.05 0.58 0.58 1.09 0.51 0.91

7 97                           2        1/16 1.11 1.09 1.13 1.01 1.05 1.13 1.09 1.01 1.11 1.01 1.01 1.13 0.12 1.07

8 98    +                                               (             )1.12 1.15 1.12 1.21 1.35 1.12 1.15 1.21 1.12 1.21 1.12 1.35 0.23 1.18

9 99                    2       (             ) 1.12 1.15 1.12 1.00 1.12 1.12 1.15 1.00 1.12 1.00 1.00 1.15 0.15 1.09

10 100                +                   2        1/16 1.40 1.33 1.36 1.30 1.35 1.36 1.33 1.30 1.40 1.30 1.30 1.40 0.10 1.34

11 101               +           2.55 2.58 3.00 2.45 2.55 3.00 2.58 2.45 2.55 2.45 2.45 3.00 0.55 2.62

12 102                            +       0.22 0.25 0.21 0.18 0.19 0.21 0.25 0.18 0.22 0.18 0.18 0.25 0.07 0.21

13 103                           0.35 0.38 0.36 0.27 0.29 0.36 0.38 0.27 0.35 0.27 0.27 0.38 0.11 0.33

14 104                                   1.33 1.36 1.28 1.25 1.32 1.28 1.36 1.25 1.33 1.25 1.25 1.36 0.11 1.30

15 105                     0.35 0.38 0.36 0.28 0.30 0.36 0.38 0.28 0.35 0.28 0.28 0.38 0.10 0.33

16 106                     1/16 2.12 2.20 2.07 2.03 2.05 2.07 2.20 2.03 2.12 2.03 2.03 2.20 0.17 2.09

17 107                        (       1/8) 1.28 1.25 1.17 1.12 1.19 1.17 1.25 1.12 1.28 1.12 1.12 1.28 0.16 1.20

18 108                    +      0.48 0.45 0.51 0.42 0.53 0.51 0.45 0.42 0.48 0.42 0.42 0.53 0.11 0.47

19 109                             0.58 0.52 0.56 0.50 0.55 0.56 0.52 0.52 0.58 0.50 0.50 0.58 0.08 0.54

20 110                         1/4 0.48 0.45 0.53 0.41 0.42 0.53 0.45 0.41 0.48 0.41 0.41 0.53 0.12 0.46

21 111                                1.17 1.18 1.19 1.16 1.21 1.19 1.18 1.16 1.17 1.16 1.16 1.21 0.05 1.18

22 112                         +               0.56 0.50 0.55 0.50 0.58 0.55 0.50 0.50 0.56 0.50 0.50 0.58 0.08 0.53

23 113                      1/16        0.32 0.36 0.31 0.30 0.38 0.31 0.36 0.30 0.32 0.30 0.30 0.38 0.08 0.33

24 114                     +               6    1.19 1.23 1.19 1.18 1.25 1.19 1.23 1.18 1.19 1.18 1.18 1.25 0.07 1.20

25 115            +              +   +     1.6 1.5 1.55 1.6 1.5 1.55 1.54 1.57 1.55 1.58 1.54 1.58 0.04 1.55
26 116       +                             1.51 1.55 1.54 1.49 1.57 1.54 1.55 1.49 1.51 1.49 1.49 1.57 0.08 1.52

27 117                     +      +2   1.23 1.19 1.18 1.15 1.17 1.18 1.19 1.15 1.23 1.15 1.15 1.23 0.08 1.18

28 118                              10   0.56 0.58 0.57 0.53 0.55 0.57 0.58 0.53 0.56 0.53 0.53 0.58 0.05 0.56

29 119                      1/16        1.05 1.09 1.00 1.00 1.04 1.00 1.09 1.00 1.05 1.00 1.00 1.09 0.09 1.03

TOTAL 26.18 26.5 26.46 24.39 26.11 26.46 26.5 24.41 26.18 24.4 24.09 27.92 3.83 25.76

         จ       AFTER
            14                             +               

จากตารางจบัเวลาหลงัการปรบัปรุง โดยปฏบิตัติามแนวการแก้ไขคอืใหท้มีผูช้่วยมาช่วยใน
ขัน้ตอนเจียนริมผ้าเพื่อเป็นการลดภาระงานที่มากเกินไป เพื่อเป็นการให้พนักงานท าหน้าที่
รบัผดิชอบแต่ขัน้ตอนที่ตวัเองต้องท าและท างานไดต้ามคุณภาพทีลู่กค้าก าหนดเพราะขัน้ตอนการ
ซมีเป็นขัน้ตอนทีต่อ้งใชเ้วลาและละเอยีดในการท าเพราะถา้มขีอ้ผดิพลาดจะท าการแก้ไขไดย้าก ผล
หลงัปรบัปรุง จงึส่งผลถงึประสทิธภิาพการท างานทีเ่พิม่ขึน้และคุณภาพชิน้งานทีถู่กต้องตามลูกค้า
ก าหนด  โดยผลปรบัปรุงใชต้วัชีว้ดัเป็นการจบัเวลาหลงัการปรบัปรุง 5 ครัง้ และเอาค่าเฉลีย่มาคดิ
เป็นเวลาทีล่ดลงจากหลงัปรบัปรงุดงันี้ 
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Station    ่ม       14    ้  ่   ห   หม        ้หม C.T. 

90                          +       (          )

91                   (       )

92    +                2             

93                   +       1/4

95           +           

96                               2       

97                           2        1/16

98    +                                               

99                    2       (             )

100                +                   2        1/16

101               +           

M5 102                            +       2.26

103                           

104                                   

105                     

106                     1/16

107                        (       1/8)

108                    +      

109                             

110                         1/4

111                                

112                         +               

113                      1/16        

114                     +               6    

115            +              +   +     

116       +                             

M12 117                     +      +2   1.55
118                              10   

119                      1/16        

1.40

2.47

M13 1.41

2.3

1.42

2.31

1.54

1.00

M7

M8

M9

M10

M11

1.37

1.04

2.43

M1

M2

M3

M4

M6

After

 ตารางจบัเวลาแต่ละขัน้ตอน และกราฟ YAMAZUMI ของกลุ่มงานที่ 14 หลงัจากการ
ปรบัปรุงเวลา CYCLE TIME อยู่ที ่1.55 นาท ีโดย  TACK TIME อยู่ที ่2.50 นาท ี เวลา CYCLE 
TIMEลดลงจากก่อนปรบัปรงุ 0.68 นาท ีคดิเป็น 30.49% 
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            16

FROM :

TO :
ลกัษณะงาน

         Before                               After 

LINE 

PART No. 

PART NAME ผู้บันทึก:          

HYOJUN SAGYO HYO 

ใบแสดงการท างานมาตร าน 

   วันท่ีบันทึก: 

REPORTED CHECKED APPROVED 

    Revise No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เช็คคุณภาพ ความปลอดภัย มาตร านที ่ จ านวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ล าดับของ DOCUMENT NO. 
TOTAL PRODUCTION SYSTEM SECTION 

1 

Pcs. 

2.50 

Sec./Pcs. 

3.34 

Sec./Pcs. 

ความปลอดภยั 

ขัน้ตอนท่ี 122 และ124 

1 

ขัน้ตอนท่ี 122 และ124 

1 

ขัน้ตอนท่ี 123 และ125 

1 

ขัน้ตอนท่ี 126 และ127 

1 

ขัน้ตอนท่ี 128 

1 

ขัน้ตอนท่ี 129 และ 130 

1 

ขัน้ตอนท่ี  131 

1 

ขัน้ตอนท่ี  132 

1 

ขัน้ตอนท่ี 133 

1 

F/G ซปิหน้า  

1 2 3 5 6 

7 4,8 9 10 

4.1.3 จดัล าดบัขัน้ตอนงานใหม่ ลดการท างานซ ้าซอ้น  กลุ่มงานที ่16 ขัน้ตอนที ่131 เพื่อ
เป็นการแบ่งภาระงานไม่ใหม้กีารรอในระหว่างกระบวนการและปรบัการท างาใหเ้ป็นแบบ ท า 1 ชิน้ 
ส่ง 1 ชิน้ ท าใหง้านมกีารไหลอย่างต่อเนื่องไม่มกีารหยุดรอ เป็นการลดปัญหาการโหลดงานเขา้ไม่
ทนัไลน์ประกอบตวั 

รปูที ่4.3 แผนภาพงานมาตรฐานกลุ่มงานที ่16  ก่อนปรบัปรงุ 
 

จากรปูที่ 4.3  แผนภาพงานมาตรฐานกลุ่มงานที ่16 พบว่าก่อนปรบัปรุงมกีารส่งงานที่
ซ ้าซอ้นและไม่เป็นตามล าดบัขัน้ตอน คอืขัน้ตอนที ่5 – 8 มกีารส่งงานขา้มขัน้ตอนท าใหม้กีารรอ
และท างานซ ้าซอ้นทีไ่ม่เกดิประโยชน์ ท าใหม้เีวลารอคอยและ CYCLE TIME สูง ท าใหก้ารท างาน
ไม่มปีระสทิธภิาพ ปัญหาทีเ่กดิขึน้ท าใหก้ลุ่มงาน 16 โหลดงานเขา้ไม่ทนัไลน์ประกอบตวัท าใหไ้ลน์
ประกอบตวัหยดุชะงกัมกีารรอเกดิขึน้ ส่งผลใหม้ปีระสทิธภิาพการผลติทีต่ ่า 
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            16

FROM :

TO :
ลกัษณะงาน

         Before                               After 

LINE 

PART No. 

PART NAME ผู้บันทึก:          

HYOJUN SAGYO HYO 

ใบแสดงการท างานมาตร าน 

   วันท่ีบันทึก: 

REPORTED CHECKED APPROVED 

    Revise No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เช็คคุณภาพ ความปลอดภัย มาตร านที ่ จ านวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ล าดับของ DOCUMENT NO. 
TOTAL PRODUCTION SYSTEM SECTION 

1 

Pcs. 

2.50 

Sec./Pcs. 

2.40 

Sec./Pcs. 

ความปลอดภยั 

ขัน้ตอนท่ี 122 และ124 

1 

ขัน้ตอนท่ี 122 และ124 

1 

ขัน้ตอนท่ี 123 และ125 

1 

ขัน้ตอนท่ี 127 

1 

ขัน้ตอนท่ี 128 

1 

ขัน้ตอนท่ี 129 และ 130 

1 

ขัน้ตอนท่ี 126 และ 131 

1 

ขัน้ตอนท่ี  132 

1 

ขัน้ตอนท่ี 133 

1 

F/G ซปิหน้า  

1 2 3 4 5 

6 7 8 9 

รปูที ่4.4 แผนภาพงานมาตรฐานกลุ่มงานที ่16  หลงัปรบัปรงุ 
 

                จากรปูที ่4.4  แผนภาพงานมาตรฐานกลุ่มงานที ่16  ผลจากการน าแนวทางแก้ไขไป
ปฏบิตัคิอืจดัล าดบังานใหมแ่ละเกลีย่งานใหพ้นกังานเพื่อลดการรอคอยระหว่างกระบวนการและงาน
ซ ้าซอ้นในกระบวนการ ผลหลงัปรบัปรุงพบว่า การไหลของงานมคีวามต่อเนื่องขึน้ไม่มงีานซ ้าซอ้น
ระหว่างกระบวนการ ท าใหง้านไหลเป็นชิน้ต่อชิน้ ท าใหก้ารผลติมปีระสทิธภิาพมากขึน้และสามารถ
ผลติไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนดไวใ้น  CYCLE TIMEทีต่ ่ากว่า  
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Station

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 122             +       0.56 0.58 0.59 0.55 1.01 0.55 0.58 0.56 1.01 0.59 0.55 1.01 0.46 0.66

2 123                      +    +       0.50 0.55 0.50 0.45 0.47 0.45 0.55 0.50 0.47 0.50 0.45 0.55 0.10 0.49

3 124                      +    +    1.15 1.21 1.24 1.12 1.18 1.12 1.21 1.15 1.18 1.24 1.12 1.24 0.12 1.18

4 125                              (       8    ) 1.10 1.09 1.11 1.07 1.14 1.07 1.09 1.10 1.14 1.11 1.07 1.14 0.07 1.10

5 126         ษ      +                    0.35 0.35 0.38 0.40 0.37 0.40 0.35 0.35 0.37 0.38 0.35 0.40 0.05 0.37

6 127                         (       ฮ  ) 1.54 1.51 1.55 1.50 1.57 1.50 1.51 1.54 1.57 1.55 1.50 1.57 0.07 1.53

7 128                   +     5      1.14 1.11 1.15 1.09 1.10 1.09 1.11 1.14 1.10 1.15 1.09 1.15 0.06 1.12

8 129                       (       1/8) 1.24 1.27 1.25 1.21 1.28 1.21 1.27 1.24 1.28 1.25 1.21 1.28 0.07 1.25

9 130      +             0.45 0.42 0.37 0.33 0.35 0.33 0.42 0.45 0.35 0.37 0.33 0.45 0.12 0.38

10 131         ษ+                  +    0.35 0.35 0.38 0.40 0.37 0.40 0.35 0.35 0.37 0.38 0.35 0.40 0.05 0.37

11 132                          (       ฮ  ) 1.21 1.23 1.25 1.21 1.24 1.21 1.23 1.21 1.24 1.25 1.21 1.25 0.04 1.23

12 133          +                      1.42 1.44 1.45 1.42 1.44 1.42 1.44 1.42 1.44 1.45 1.42 1.45 0.03 1.43

TOTAL 11.01 9.67 11.22 8.12 11.52 10.75 11.11 11.01 11.52 11.22 10.65 11.89 1.24 11.122

         จ       AFTER
            16           ซ     +      ซ  +          +              +       

จากตารางจบัเวลาหลงัการปรบัปรุง โดยปฏบิตัติามแนวการแก้ไขคอืจบัล าดบังานใหม่เพื่อ
ลดงานซ ้าซอ้นในกระบวนการและการรอคอยในกระบวนการ ท าใหก้ารไหลของงานเป็นขัน้ตอนไม่
มกีารท างานขา้มขัน้ตอนหรอืขา้มเครื่องจกัร และเกลีย่งานรดีแต่งลามเินตมาใหค้นตดิสาปซปิ เพื่อ
เป็นการเกลี่ยงานให้สมดุลกนัและท าให้การท างานในกระบวนการเป็นการท าส่งชิ้นต่อชิน้ หรอืถ้า
ท าไม่ให้กจ็ะให้ผู้ช่วยหรอแมลงน ้ามาเป็นคนรดีแทน ท าใหก้ารผลติมปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ท ายอด
ชิน้งานไดต้ามเป้าหมายมงีานโหลดเขา้ทนัไลน์ประกอบโดยผลปรบัปรุงใชต้วัชีว้ดัเป็นการจบัเวลา
หลงัการปรบัปรงุ 10 ครัง้ และเอาค่าเฉลีย่มาคดิเป็นเวลาทีล่ดลงจากหลงัปรบัปรงุดงันี้ 
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Station    ่ม       16    ้   ห  ซ     +      ซ  +   ้  ่   C.T. 

122             +       

123                      +    +       

124                      +    +    

125                              (       8    )

126         ษ      +                    

127                         (       ฮ  )

128                   +     5      

129                       (       1/8)

130      +             

131         ษ+                  +    

132                          (       ฮ  ) 

M5 133          +                      2.05

M1

M2

M3

M4

3.43

2.11

1.38

2.40

After

 ตารางจบัเวลาแต่ละขัน้ตอน และกราฟ YAMAZUMI ของกลุ่มงานที่ 16 หลงัจากการ
ปรบัปรุงเวลา CYCLE TIME อยู่ที ่2.40 นาท ีโดย  TAKT TIME อยู่ที ่2.50 นาท ี เวลา CYCLE 
TIMEลดลงจากก่อนปรบัปรงุ 0.56 นาท ีคดิเป็น  28.14% 
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4.3 สรปุผลก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 จากการด าเนินการน าแนวทางการแก้ไขมาปฏบิตัิในกลุ่มงานที่เป็นปัญหาที่ส่งผลต่อประ
สทิธภาพการผลติทัง้ 3 กลุ่ม ไดว้เิคราะหแ์ละสรปุผลก่อนและหลงัปรบัปรงุดงันี้ 
  4.3.1ผลการปรบัปรุงกลุ่มงานที่10 ขัน้ตอนที่ 59 ถงึ 61 มพีนักงานท า 1 คน ผล
หลงัจากการปรบัปรุงคอื ปรบั LAYOUT และจดัหน้างานใหม่เพื่อใหเ้หมาะสมกบัการท างาน โดย
แสดงผลหลงัการปรบัปรงุเป็น ตารางจบัเวลา 5 ครัง้ เลอืกเอาค่าเฉลีย่มาท ากราฟ YAMAZUMI ผล
จากการวเิคราะห์คอื เวลา CYCLE TIME ลดลงจากเดมิ 0.54 นาท ีคดิเป็นที่ลดลง เท่ากบั 
27.08 %  แสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูดงันี้ 
 

ตารางที ่4.1 แสดงผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงกลุ่มงานที ่10 ขัน้ตอนที ่59 ถงึ 61 
 ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาท)ี 

ก่อนปรบัปรงุ 3 9.12 3.33 
หลงัปรบัปรงุ 3 0 2.43 

ผลต่าง 0 9.12 0.90 
% ลดลง 0 100% 27.03% 

 
ตารางที ่4.2 แสดงผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงกลุ่มงานที ่10 ขัน้ตอนที ่59 ถงึ 61 

 ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลต่าง 

จ านวนชิน้ต่อชัว่โมง 18 25 +7 

จ านวนชิน้ต่อวนั 139 193 +54 

% ประสทิธภิาพ 53.87 % 74.80 % +20.93% 

รายรบัต่อนาทแีรงงาน 1.54 2.15 +0.6 

 
 จากตารางที่ 4.2 ประสทิธภิาพการผลตินัน้เพิม่ขึน้จากเดมิ 27.93% หลงัจากไดน้ าแนว
ทางการแกไ้ขมาปฏบิตั ิท าใหผ้ลหลงัปรบัปรุงมรีอบเวลาการผลติทีล่ดลงและประสทิธภิาพการผลติ
ทีเ่พิม่ ขอ้มลูการวเิคราะห์นี้มาจากการน าแนวทางการแก้ไขมาปฏบิตัทิี่หน้างานจรงิและไดท้ าการ
ตรวจสอบโดยการจบัเวลาหลงัปรบัปรุงเป็นจ านวน 10 ครัง้ และได้น าค่าเฉลี่ยมาคดิเป็นเวลา 
CYCLE TIME เพื่อน ามาแสดงผลจากการด าเนินงานเท่านัน้ 

หลงัปรบัปรงุ ก่อนปรบัปรงุ 
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 4.3.2 ผลการปรบัปรุงกลุ่มงานที่14  ขัน้ตอนที ่115 มพีนักงานท า 1 คน ท า 3 ขัน้ตอน 
โดยมงีานหลกัคอืซมีเทปกาวตดิหมวกกบัรอ้ยหวัลอ็ก และงานรองคอืเจยีนรมิผ้า ผลหลงัจากการ
ปรบัปรุงคอื แบ่งภาระงานรองใหท้มีผูช้่วยมาท าแทน เพื่อลดภาระงานเพื่อให้พนักงานท างานหลกั
ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพโดยแสดงผลหลงัการปรบัปรุงเป็น ตารางจบัเวลา 5 ครัง้ เลอืกเอาค่าเฉลีย่
มาท ากราฟ YAMAZUMI ผลจากการวเิคราะหค์อื เวลา CYCLE TIME ลดลงจากก่อนปรบัปรุง 
0.68 นาท ีคดิเป็น 30.49% แสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูดงันี้ 
 

ตารางที ่4.3 แสดงผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงกลุ่มงานที ่14 ขัน้ตอนที ่115 
 

 ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลต่าง 

รอบเวลาการผลติ (นาท)ี 2.23  1.55 -0.68 

จ านวนชิน้ต่อชัว่โมง 26 38 +12 

จ านวนชิน้ต่อวนั 201 294 +93 

% ประสทิธภิาพ 77.91 % 113.95 % +36.04% 

รายรบัต่อนาทแีรงงาน 2.23 3.27 +1.04 

 
จากตารางที ่4.3 รอบเวลาการผลติลดลง 0.68 นาท ีคดิเป็น 30.49% หลงัจากลดภาระงาน

รองในขัน้ตอนเจยีนรมิผ้า ท าให้พนักงานท างานหลกัในขัน้ตอนซมีเทปกาวติดหมวกได้อย่างมี
ประสทิธภิาพและไม่ท าใหเ้กดิปัญหาซมีเทปกาวไม่ตดิ ท าให้ประสทิธภิาพการผลตินัน้เพิม่ขึน้จาก
เดมิ 50% หลงัจากไดน้ าแนวทางการแก้ไขมาปฏบิตั ิท าใหผ้ลหลงัปรบัปรุงมรีอบเวลาการผลติที่
ลดลงและประสทิธภิาพการผลติที่เพิม่ ข้อมูลการวเิคราะห์นี้มาจากการน าแนวทางการแก้ไขมา
ปฏบิตัทิีห่น้างานจรงิและไดท้ าการตรวจสอบโดยการจบัเวลาหลงัปรบัปรุงเป็นจ านวน 10 ครัง้ และ
ไดน้ าค่าเฉลีย่มาคดิเป็นเวลา CYCLE TIME เพื่อน ามาแสดงผลจากการด าเนินงานเท่านัน้ 
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 4.3.3 ผลการปรบัปรุงกลุ่มงานที่ 16  ขัน้ตอนที ่129 , 130 และ 131 มพีนักงานท า 1 
คน ท า 3 ขัน้ตอน โดยท าการจดัล าดบัขัน้ตอนงานใหมเ่พื่อใหง้านไหลอย่างต่อเนื่องเป็นขัน้ตอน ไม่
มกีารท างานซ ้าซอ้นและท าการแบ่งภาระงานรดีตกแต่งลามเินตใหพ้นักงานเยบ็ประกอบซปิหรอืทมี
ผูช้่วย เพื่อใหช้ิ้นงานส่งเป็นชิ้นต่อชิ้น  ท าให้พนักงานท างานได้อย่างมปีระสทิธิภาพโดยแสดงผล
หลงัการปรบัปรุงเป็น ตารางจบัเวลา 5 ครัง้ เลอืกเอาค่าเฉลีย่มาท ากราฟ YAMAZUMI ผลจากการ
วเิคราะหค์อื เวลา CYCLE TIME ลดลงจากก่อนปรบัปรุง 0.56 นาท ีคดิเป็น  28.14% แสดงผล
การวเิคราะหข์อ้มลูดงันี้ 

ผลจากการด าเนินการการแก้ไข กลุ่มงานที ่16 ขัน้ตอนที ่131 และ 132 เพื่อเป็นการแบ่ง
ภาระงานไม่ใหม้กีารรอในระหว่างกระบวนการและปรบัการท างานใหเ้ป็นแบบ ท า 1 ชิน้ ส่ง 1 ชิน้ 
ท าใหง้านมกีารไหลอยา่งต่อเนื่องไมม่กีารหยดุรอและลดงานทีซ่ ้าซอ้นในกระบวนการ  แสดงผลของ
ขอ้มลูดงัต่อไปนี้ 

 
ตารางที ่4.4 แสดงผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงกลุ่มงานที ่16 ขัน้ตอนที ่131 และ 132  

 ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลต่าง 

รอบเวลาการผลติ (นาท)ี 3.34  2.40 -0.94 

จ านวนชิน้ต่อชัว่โมง 17 25 +8 

จ านวนชิน้ต่อวนั 131 193 +62 

% ประสทิธภิาพ 50.77 % 74.81 % +24.04% 

รายรบัต่อนาทแีรงงาน 1.45 2.14 +0.69 

 
จากตารางที ่4.4 รอบเวลาการผลติลดลง 0.94 นาท ีคดิเป็น 28.14% ท าใหป้ระสทิธภิาพ

การผลตินัน้เพิม่ขึน้จากเดมิ 33.33 % หลงัจากได้น าแนวทางการแก้ไขมาปฏบิตั ิท าให้ผลหลงั
ปรบัปรุงมรีอบเวลาการผลติที่ลดลงและประสทิธภิาพการผลติที่เพิม่ ขอ้มูลการวเิคราะห์นี้มาจาก
การน าแนวทางการแก้ไขมาปฏิบตัิที่หน้างานจรงิและได้ท าการตรวจสอบโดยการจบัเวลาหลงั
ปรบัปรุงเป็นจ านวน 10 ครัง้ และไดน้ าค่าเฉลีย่มาคดิเป็นเวลา CYCLE TIME เพื่อน ามาแสดงผล
จากการด าเนินงานเท่านัน้ 
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สรุปผลการปรบัปรุงเฉลี่ยประสทิธภิาพและเวลาการผลติเฉลี่ยกลุ่มงานที่ท าการปรบัปรุ ง 
แสดงขอ้มลูดงันี้ 

 
 ผลก่อนการปรบัปรุง ผลหลงัการปรบัปรุง สรุปผล คดิเป็น% 

รอบเวลาการผลติรวม
(นาท)ี 

81.73 77.21 ลดลง 4.52
นาท ี

5.53% 

รอบเวลาการผลติเฉลีย่ 3 
กลุ่มงาน(นาท)ี 

 
2.96 

 
2.13 

ลดลง 0.83 
นาท ี

  
28.04% 

ผลผลติทีท่ าได(้ตวั/ชม.)
เฉลีย่ 3 กลุ่มงาน 

20 29 เพิม่ขึน้  
9 ตวั 

45% 

ผลผลติทีท่ าได(้ตวั/วนั)
เฉลีย่ 3 กลุ่มงาน 

157 226 เพิม่ขึน้  
69 ตวั 

43.94% 

ประสทิธภิาพการผลติ
เฉลีย่ 3 กลุ่มงาน 

60.85% 87.85% เพิม่ขึน้  
27% 

44.37% 

รายรบัต่อนาทแีรงงาน 
เฉลีย่ 3 กลุ่มงาน 

1.74 2.52 เพิม่ขึน้  
0.78 

44.83% 

 
 
กราฟแสดงผลสรุปผลก่อนและหลงัปรบัปรุงรอบเวลาการผลติรวมและเวลาการผลติเฉลี่ย

กลุ่มงานทีท่ าการปรบัปรงุ แสดงขอ้มลูดงันี้ 
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กราฟแสดงผลสรุปผลก่อนและหลงัปรบัปรุงผลผลติทีท่ าได้(ตวั/ชม.)เฉลีย่ 3 กลุ่มงานและ

ผลผลติทีท่ าได(้ตวั/วนั)เฉลีย่ 3 กลุ่มงานทีท่ าการปรบัปรงุ แสดงขอ้มลูดงันี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กราฟแสดงผลสรุปผลก่อนและหลงัปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติเฉลีย่ 3 กลุ่มงานและรายรบัต่อ
นาทแีรงงานเฉลีย่ 3 กลุ่มงานทีท่ าการปรบัปรงุ แสดงขอ้มลูดงันี้ 
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บทท่ี 5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1บทสรปุ 

จากการศกึษาโครงงานสหกจิเรือ่ง การเพิม่ประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็ ลูกคา้ Mont-
Bell สไตล ์1102426 โดยมทีีม่าของโครงงานมาจากบรษิทั ว ีท ีการเ์มน้ท ์จ ากดั ไดม้นีโยบายของ
บรษิทัที่เกี่ยวกบัการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติเสื้อแจค็เกต็ ให้ได ้% ประสทิธภิาพการผลติตาม
แผนอยู่ที ่63% และม ีOTP 100 % โดยก าหนดยอดจ านวนชิน้อยู่ที ่258 ต่อวนั ความต้องการต่อ
ชัว่โมงอยู่ที ่24 ตวั มเีวลาการท างานทัง้หมด 7.75 ชัว่โมงต่อวนั รายรบัต่อนาทแีรงงานอยู่ที ่1.81
บาท ตามทีไ่ดว้างแผนไว ้เพื่อสามารถท าการผลติสนิคา้และส่งออกไดต้ามเวลาทีล่กูคา้ก าหนด  

เนื่องจากสภาพปัจจุบนัประสทิธภิาพการผลติเสือ้แจค็เกต็นัน้ต ่ากว่า 63 % และยอดการ
ผลติต่อวนัไม่ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ ส่งผลให้มปัีญหาในเรื่องการผลติไม่ทนัส่งออก จาก
สภาพปัจจบุนัทีไ่ดก้ล่าวไวข้ ัน้ต้น ไดท้ าการคดัเลอืกกรณีศกึษาไลน์การผลติทีก่ าลงัท าการผลติเสือ้
แจค็เกต็และม ี% ประสทิธภิาพการผลติต ่ากว่า 63 % จงึไดท้ าการเกบ็รวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงั 3 
เดอืนและเลอืกสไตลง์านทีท่ าการผลติเสือ้แจค็เกต็ โดยช่วงเวลาหรอืวนัทีม่กีารผลติ มาหาค่าเฉลีย่
เพื่อเลือกสไตล์ที่มีประสิทธิภาพต ่ าสุดมาท าการศึกษาปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขเพื่อ
ด าเนินการต่อไป 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัได้เลือกการผลิตเสื้อแจ็คเก็ต ลูกค้า Mont-Bell สไตล ์
1102426 ไลน์การผลติเสาวลกัษณ์ (กลุ่มงานอะไหล่ซบัใน)และได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลจาก
หน้างานจรงิ พบว่ามกีลุ่มงานอะไหล่ 3 กลุ่มทีส่่งผลต่อการโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบตวัไม่ทนั ดงันี้
1. กลุ่มงานที ่10 พนักงานใชเ้วลาและระยะทางในการเคลื่อนในการเคลื่อนทีม่ากเกนิไป2.กลุ่มงาน
ที ่14 ซมีเทปกาวใชเ้วลางานรองมากกว่างานหลกัและซมีเทปกาวไมต่ดิ 3. กลุ่มงานที ่16 พนักงาน
ทีม่ภีาระงานมากเกนิไปมเีวลาการท างานที่จ ากดัและขัน้ตอนการท างานที่ซบัซ้อนเกนิไป โดยน า
เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหค์อื ใชห้ลกั Toyota Production System เรื่อง Balance Line  การ
ปรบัสมดุลไลน์ผลติ , Standardized Work  งานมาตรฐาน ไคเซน(Kaizen) การศกึษาเวลาการ
ท างานและการเคลื่อนไหว การประยุกต์ใช้หลกัการแก้ปัญหาแบบ QC STORYหลกัการ 5Gและ 
การลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS          
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ผลหลงัการปรบัปรุงคอื ปรบั LAYOUT กลุ่มงานที่ 10 ขัน้ตอนที่ 59 ถงึ 61 เพื่อลด
ระยะทางในการเดนิของพนักงาน และปรบัหน้างานใหพ้นักงานท างานไดส้ะดวกมากขึน้ ลดการรอ
คอยในขัน้ตอนต่อไปและสามารถโหลดกลุ่มงานซบัในเขา้ทนัไลน์ประกอบตวั  ผลจากการวเิคราะห์
คอื เวลา CYCLE TIME ลดลงจากเดมิ 0.54 นาท ีคดิเป็นทีล่ดลง เท่ากบั 27.08 % และระยะทาง
ในการเดนิจากเดมิ 9.12 เมตร ลดลงเหลอื 0 เมตร สามารถโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบตวัไดท้นั ท า
การเกลี่ยภาระงาน กลุ่มงานที่ 14 ขัน้ตอนที่ 115 เพื่อลดภาระงานที่มากเกนิไปหรอืลดงานกอง
ระหว่างกระบวนการ สามารถมเีวลาเหลอืในการตรวจสอบชิ้นงานก่อนโหลดเข้าไลน์ประกอบตวั 
และลดปัญหาการโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบไม่ทนั  ผลจากการวเิคราะหค์อื เวลา CYCLE TIME 
ลดลงจากก่อนปรบัปรุง 0.68 นาท ีคดิเป็น 30.49% สามารถโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบตวัได้ทนั 
และ จดัล าดบัขัน้ตอนงานใหม่ ลดการท างานซ ้าซอ้น  กลุ่มงานที ่16 ขัน้ตอนที ่131และ 132 เพื่อ
เป็นการแบ่งภาระงานไม่ให้มกีารรอในระหว่างกระบวนการและปรบัการท างานให้เป็นแบบ ท า 1 
ชิน้ ส่ง 1 ชิ้น ท าให้งานมกีารไหลอย่างต่อเนื่องไม่มกีารหยุดรอและลดงานซ ้าซ้อนในกระบวนการ 
เป็นการลดปัญหาการโหลดงานเขา้ไม่ทนัไลน์ประกอบตวั ผลจากการวเิคราะห์คอื เวลา CYCLE 
TIME ลดลงจากก่อนปรบัปรุง 0.56 นาท ีคดิเป็น  28.14%  สามารถโหลดงานเขา้ไลน์ประกอบตวั
ไดท้นั 

ผลการปรบัปรงุเฉลีย่ประสทิธภิาพและเวลาการผลติเฉลีย่กลุ่มงานทีท่ าการปรบัปรุงคอืรอบ
เวลาการผลติรวมผลก่อนการปรบัปรงุ81.73 นาท ีผลหลงัการปรบัปรุง 77.21 นาท ีลดลง 4.52นาท ี
รอบเวลาการผลติเฉลี่ย 3 กลุ่มงาน(นาท)ี ผลก่อนการปรบัปรุง 2.96 นาท ีผลหลงัการปรบัปรุง 
2.13 นาท ีลดลง 0.83 นาท ีผลผลติทีท่ าได้(ตวั/วนั)เฉลีย่ 3 กลุ่มงาน ผลก่อนการปรบัปรุง 20ตวั 
ผลหลงัการปรบัปรุง 29 ตวัเพิม่ขึน้ 9 ตวั ผลผลติที่ท าได้(ตวั/วนั)เฉลีย่ 3 กลุ่มงาน ผลก่อนการ
ปรบัปรุง 157 ตวั ผลหลงัการปรบัปรุง 226 ตวั เพิม่ขึน้ 69 ตวั ประสทิธภิาพการผลติเฉลีย่ 3 กลุ่ม
งาน ผลก่อนการปรบัปรุง 60.85% ผลหลังการปรบัปรุง 87.85% เพิ่มขึ้น 27% รายรบัต่อนาที
แรงงานเฉลีย่ 3 กลุ่มงาน ผลก่อนการปรบัปรุง 1.74 บาท ผลหลงัการปรบัปรุง 2.52 บาท เพิม่ขึน้ 
0.78 บาท 
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5.3 อปุสรรคและข้อเสนอแนะในการศึกษา 
 5.3.1 อปุสรรคในการศึกษา 

 - การเก็บขอ้มูลนัน้ยากเพราะงานแต่ละสไตล์มชี่วงเวลาขึน้งานไม่ถงึ 1 เดอืน การเก็บ
ขอ้มูลก่อนและหลงัจะต้องรบีเกบ็เพราะเวลาการด าเนินงานในการวดัผลนัน้สัน้  การเก็บขอ้มูลจงึ
ตอ้งละเอยีดและรวดเรว็ ใชข้อ้มลูหรอืปัญหาทีส่่งผลต่อประสทิธภิาพทีส่ารถแกไ้ขหน้างานได้ 
 - บางปัญหาไม่สามารถเขา้ไปแก้ไขได้เพราะเป็นปัญหาระหว่างแผนก จงึท าการแก้ไขได้
เฉพาะจดุทีร่บัผดิชอบเท่านัน้ 
 

 5.3.2  ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

-  ควรมกีารจดัก าลงัคนหรอืขัน้ตอนใหต้รงกบัใบสมดุลเพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการท างาน  
-  ควรน าเก้าอี้หมุนมาใช้เพื่อลดการเคลื่อนไหวที่มากเกนิไปของพนักงานท าให้พนักงาน

ท างานไดส้ะดวกมากขึน้ไมต่อ้งลุกเปลีย่นต าแน่งบ่อยและควรเลอืกเกา้อีท้ี่มคีวามสูงทีพ่อเหมาะเพื่อ
ไมใ่หพ้นกังานตอ้งกม้มากเกนิไปจดุทีค่วรน าเก้าอีห้มนุมาใชเ้พื่อลดการเคลื่อนไหว 

-  ควรมกีารวางก าลงัคนใหเ้หมาะสมกบักลุ่มงานเพื่อป้องกนัไม่ใหพ้นักงานรบัผดิชอบงาน
ทีม่ากเกนิไปเพื่อลดการรอในกระบวนการและเป็นการแบ่งงานใหเ้ท่ากนั 

- ควรมกีารวางคนให้เหมาะสมและกระจายงานเพื่อให้หวัหน้างานรู้ว่างานกลุ่มใดหรอื
กระบวนการใดที่ไม่มคีนท าจะไดม้กีารขอเพิม่คนเพื่อความลงตวัของการวางคนก่อนการเริม่ผลติ
เพื่อป้องกนัปัญหาคนขาดระหว่างการท างาน 
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บรรณานุกรม 
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[Online], Available: http://cpico.wordpress.com/2009/11/ [27 มกราคม 2557]  

-  ดารารตัน์ กัง่เซ่ง, 2555, QC STORY [Online], Available: 
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-  ภาวณิอีาจปรแุละ สุทศัน์ รตันเกือ้กงัวาน, 2551,การลดเวลาสญูเปล่าใน

กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑเ์บรกเกอร,์วทิยานิพนธป์รญิญาวศิวกรรมศาสตร

บณัฑติ สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตรจ์ฬุาลงกรมหาวทิยาลยั 

- ณฐัว ีอุตกฤษฏ,์ 2555.  PDCA [ออนไลน์], แหล่งทีม่า:  
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- บญัญตั ิบุญญา และ สุรสั ตัง้ไพฑรูย์,  2553. Kaizen [ออนไลน์], แหล่งทีม่า: http://km.k2-
online.net/?p=466   [7 กุมภาพนัธ ์2557] 

- วจิติร ตณัฑสุทธิ,์ 2550, การศึกษาการท างาน, พมิพค์รัง้ที ่9, โรงพมิพแ์ห่งจฬุาลงกรณ์
มหาวทิยาลยั,กรงุเทพฯ. 

- ธนพล คชโอฬาร, 2550, การประยุกต์ใช้ระบบ MTM-2 ในการจดัสายการผลิตเส้ือผา้
ส าเรจ็รปู,โรงพมิพแ์ห่งจฬุาลงกรณ์มหาวทิยาลยั,กรงุเทพฯ. 
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ภาคผนวก  
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ภาคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้สถานประกอบการ 

 

 
 

รปูท่ี 1.1 แสดงบรษิทั 

 

บรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั  สถานทีต่ ัง้  602/40-50  ซ.สาธุประดษิฐ ์48  ถ.สาธุประดษิฐ ์ 

แขวง บางโพงพาง  เขต ยานนาวา  กรงุเทพฯ  10120 

 

1.1.1 ข้อมลูสถานประกอบการโดยสงัเขป 

ชื่อบรษิทั : บรษิทัว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั 

พืน้ทีร่วม :10ไร ่ 

ก่อตัง้ปี :1981  

ทุนจดทะเบยีน : เริม่ตน้ 4 ลา้นบาท ต่อมา ปี 1993  เพิม่ทุนเป็น 40 ลา้นบาท 

พนกังาน :1,600 คน 

สายการผลติ : 22 ไลน์ 
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1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 
1.2.1 ทัว่ไป 
 บรษิทั ว.ีท.ี การเ์มน้ท ์จ ากดั เป็นโรงงานผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รปูอยู่ในกลุ่มอุตสาหกรรมสิง่ทอ
และเครื่องนุ่งห่ม ซึ่งมคีวามช านาญพเิศษในผลติภณัฑ์ Outer wear, Casual wear และ 
Sportswear มายาวนานกว่า 30 ปีจ าหน่ายใหล้กูคา้ในประเทศบางส่วน โดยส่วนใหญ่เน้นส่งออกไป
ยงัต่างประเทศไดแ้ก่ สหรฐัอเมรกิา ฝรัง่เศส เยอรมนันี เกาหล ีและ ญีปุ่่ น 
 
1.2.2 ลูกค้า 
 ลกูคา้หลกัของบรษิทัคอืกลุ่มบรษิทัแนวหน้าของอุตสาหกรรมสิง่ทอไดแ้ก่ Pataginia  
Decathlon Camel active Adidas Jack wolfskin 
    
 

 
 

รปูท่ี 1.2 แสดงกลุ่มลกูคา้ 
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1.2.3 ผลิตภณัฑ ์

- สนิคา้ประเภทเสือ้กนัหนาว 

 

 

 

รปูท่ี 1.3  แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัหนาว 

 

 

 

รปูท่ี 1.4 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัหนาว 
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รปูท่ี 1.5 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัหนาว 

 

 
 

รปูท่ี 1.6 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัหนาว 

 

 

รปูท่ี 1.7 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัหนาว 
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- สนิคา้ประเภทกางเกง 
 

 
 

รปูท่ี 1.8 แสดงสนิคา้ประเภทกางเกง 

 

 
 

รปูท่ี 1.9 แสดงสนิคา้ประเภทกางเกง 
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รปูท่ี 1.10 แสดงสนิคา้ประเภทกางเกง 

 
 

รปูท่ี 1.11 แสดงสนิคา้ประเภทกางเกง 
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รปูท่ี 1.12 แสดงสนิคา้ประเภทกางเกง 

 

- สนิคา้ประเภทชุดว่ายน ้า 

 

 
 

รปูท่ี 1.13 แสดงสนิคา้ประเภทชุดว่ายน ้า 
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- สนิคา้ประเภทเสือ้กนัลม 

 

 
 

รปูท่ี 1.14 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัลม 

 
 

รปูท่ี 1.15 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัลม 
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รปูท่ี 1.16 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัลม 

 

 
 

รปูท่ี 1.17 แสดงสนิคา้ประเภทเสือ้กนัลม 

 

1.2.4 การประกนัคณุภาพ 

 บรษิัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากดั มุ่งเน้นการปรบัปรุงด้านคุณภาพทัง้ในกระบวนการผลิต 

รวมถงึการพฒันาและส่งเสรมิทกัษะให้แก่พนักงานอย่างต่อเนื่อง จากโครงการทีบ่รษิทัไดเ้ขา้ร่วม

การประกวดกจิกรรมทางดา้นคุณภาพตัง้แต่อดตีจนถงึปัจจุบนัและวางแผนทางด้านคุณภาพอย่าง
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ต่อเนื่อง จงึสามารถเป็นหลกัประกนัในด้านคุณภาพของบรษิทัที่มต่ีอลูกคา้ และเป็นที่ยอมรบัและ

ไดร้บัความเชื่อมัน่จากลกูคา้รายใหญ่จากทัว่โลก  โดยมเีป้าหมายทีจ่ะมุง่สู่ระบบการผลติแบบลนี 

รปูท่ี 1.18 แสดงรางวลัทีบ่รษิทัเขา้รว่มแขง่ขนั 

 

1.2.5 การด าเนินงานของบริษทั  

 บรษิัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากัด มคีวามสามารถในการผลิตสินค้าประเภทเสื้อผ้า  ซึ่งมี

ความสามารถในการผลติโดยอาศยัเครื่องจกัรทีท่นัสมยั และเพยีงพอต่อความต้องการในการผลติ

สนิค้าในแต่ละประเภท โดยบรษิทัจะแบ่งการด าเนินงานออกเป็นแต่ละแผนกเช่นแผนกตดั ,แผนก

ตกแต่ง,แผนกพิมพ์,แผนกปัก,แผนกเย็บ ซึ่งในแต่ละแผนกจะด าเนินงานสอดคล้องกัน โดยมี

เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการด าเนินงานหลกัๆ 3 ประเภทคอื  

 1.เครือ่งจกัรเยบ็อุตสาหกรรม จ านวน 1,978 เครือ่ง  
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รปูท่ี 1.19 แสดงเครือ่งจกัรเยบ็อุตสาหกรรม 

 

 2.กลุ่มเครือ่งจกัร Welding  72 เครือ่ง 

 

 

 

รปูท่ี 1.20 แสดงเครือ่งจกัรเครือ่งจกัร Welding 

3.กลุ่มเครือ่งจกัรซมีซลิ 50 เครือ่ง 

 

 
 

รปูท่ี 1.21 แสดงเครือ่งจกัรเครือ่งจกัร Welding 

 

1.3 รปูแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 
1.3.1 วิสยัทศัน์ (vision) 

 ผูน้ านวตักรรมการออกแบบและผลติเสือ้ผา้เอาทเ์ทอรแ์วรแ์ละสปอรต์แวรร์ะดบัโลก 

To be number one automotive steel parts manufacturer in Thailand 

1.3.2 พนัธกิจ (mission) 

1.3.2.1 ธ ารงรกัษาการเตบิโตของบรษิทัดว้ยการพฒันาผลติภณัฑ ์สปอรต์แวรแ์ละเอา้เตอร์

แวร ์การสรรหาลกูคา้ใหม่ 

1.3.2.2  เสรมิสรา้งความแขง็แกรง่และความสามรถในการแขง่ขนัของโรงงานในภูมภิาค

อาเซยีนและเชื่อมโยงเครอืข่าย ซพัพลายเชน 
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1.3.2.3 น าเครือ่งมอืบรหิารคุณภาพระดบัสากลมาประยุกตใ์ชใ้นองคก์ร 

1.3.2.4  สรา้งสภาพการท างานใหม้คีุณภาพชวีติ การท างานทีด่ ีส่งเสรมิบุคลากรใหม้สี่วน

รว่มในการพฒันาองคก์รและสนบัสนุนการท างานเป็นทมี 

1.3.3 วตัถปุระสงคด้์านคณุภาพ (quality objective) 

 1.3.3.1 เพิม่คุณภาพผลติภณัฑแ์ละกระบวนการ 

  1.3.3.1.1  % PO Final ทีต่รวจผ่านจากลกูคา้ ≥ 99% 

  1.3.3.1.2  %  ความพงึพอใจของลกูคา้ ≥ 85 % 

  1.3.3.1.3  % งานซ่อม หรอื % งานเสยี  ลดลง 50% 

 1.3.3.2 เพิม่ประสทิธภิาพงานเอา้เตอรแ์วร์ 

  1.3.3.2.1 รายรบัต่อนาทแีรงงาน ≥ 2 บาท / นาทแีรงงาน 

 1.3.3.3 สรา้งมาตรฐานดา้นแรงงานและความปลอดภยัสู่มาตรฐานสากล 

  1.3.3.3.1 จ านวนอุบตัเิหตุถงึขึน้ตอ้งหยดุงาน  0 ครัง้ 

  1.3.3.3.2  % ความพงึพอใจของพนกังาน ≥ 85 % 

 1.3.3.4 ยกระดบัเกรดของSupplier 

  1.3.3.4.1 เกรดของ Supplier Grade C ขึน้ไป 

1.3.4 นโยบายคณุภาพ 

วทีกีา้วล ้า   นวตักรรมกา้วไกล   ใส่ใจคู่คา้ พฒันาพนกังาน   มาตรฐานระดบัโลก 

1.3.5 นโยบาย 5ส และ ไคเซน็ 

 1.3.5.1 การลดค่าใชจ้า่ยดา้นการใชไ้ฟฟ้า 

 1.3.5.1.1 การลดค่าใชจ้า่ยดา้นการใชไ้ฟฟ้า โดยควบคุมให ้หน่วยพลงังานไฟฟ้า 

คงทีเ่ท่ากบัปี 2012 

 1.3.5.2 ลดค่าใชจ้า่ยดว้ยกจิกรรม KSS 

  1.3.5.2.1 ลดค่าใชจ้า่ยทีล่ดไดจ้ากกจิกรรม KSS ≥ 1,200,000 บาท 

 1.3.5.3  สนบัสนุนการน าเสนอหวัขอ้ไคเซนทีเ่กีย่วขอ้งกบัการลดค่าใชจ้่ายและความ

ปลอดภยั 
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  1.3.5.3.1 จ านวนหวัขอ้ทีเ่กี่ยวกบัแนวคดิท าใหผ้ดิพลาดยาก หรอืใหไ้มผ่ดิพลาด / 

ท าใหถู้กตอ้งเสมอ ≥ 10ขอ้ / เดอืน 

  1.3.5.3.2 จ านวนหวัขอ้ทีเ่กี่ยวกบัแนวคดิท าใหเ้รว็ขึน้,สะดวกชึน้ ≥ 100 ขอ้ / 

เดอืน 

  1.3.5.3.3 จ านวนหวัขอ้ทีเ่กี่ยวกบัแนวคดิท าใหไ้มอ่นัตราย/ปลอดภยั ≥ 30 ขอ้ / 

เดอืน 

 1.3.5.4 จดักจิกรรมส่งเสรมิ 5 ส 

  1.3.5.4.1 % ความพงึพอใจในการจดักจิกรรม ≥ 80% 

1.3.5.5 ยกระดบัคะแนนตรวจ 5 ส  

  1.3.5.5.1 คะแนนตรวจ 5 ส เฉลีย่ทัง้โรงงาน ≥ 90 % 

 1.3.5.6  สรา้งจติส านึกในการรไีซเคลิ 

  1.3.5.6.1 มลูค่าการขายชยะรไีซเคลิ ≥ 12,000 / เดอืน 

 1.3.5.7  สรา้งส านึกในการช่วยเหลอืสงัคม 

  1.3.5.7.1 ชัว่โมงจติอาสา ≥ 3,500 =ชัว่โมง / ปี 

 1.3.5.8  สนบัสนุนใหพ้นกังานเสนอหวัขอ้ไคเซน 

  1.3.5.8.1 จ านวนหวัขอ้ไคเซน ≥ 376 ขอ้ / เดอืน 

 1.3.5.9 พฒันากจิกรรม KSS ใหเ้ป็นเลศิระดบัประเทศ 

  1.3.5.9.1 ไดร้บัรางวลัระดบัทองแดง (Bronze) Thailand Kaizen Award 2013  1 

ทมี 
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1.3.6 แผนผงัองคก์ร 

รปูท่ี 1.22 แสดงแผนผงัองคก์รของบรษิทั 
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รปูท่ี 1.23 แสดงแผนผงัองคก์รของแผนก IE 

 

1.3.7 ต าแหน่งและงานท่ีได้รบัมอบหมาย 

นางสาวดวงกมล ณ  จรสัวงษ์  ต าแหน่ง  นกัศกึษาฝักงานแผนก IE ประจ าชัน้ 4 อาคาร 1 

 

1.3.8 งานท่ีได้รบัมอบหมาย 

 1.3.8.1 วเิคราะหห์าสาเหตุและการด าเนินการแกไ้ขส าหรบักระบวนการทีเ่กีย่วขอ้ง 

 1.3.8.2 เกบ็ขอ้มลู Rework ทุกไลน์การผลติเป็นประจ าทุกวนัและคดิใบแจง้เป้าการผลติ 

 1.3.8.3 เกบ็ขอ้มลูหน้างานเพื่อวเิคราะหปั์ญหาประสทิธภิาการผลติต ่า และ จบัเวลา     

ปรบั Line Balance ในไลน์ทีม่ปัีญหา 
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1.4 พนักงานท่ีปรึกษาและต าแหน่งงาน 
1.4.1 คุณประเจดิ      สาระดษิฐ ์  ผูจ้ดัการฝ่ายผลติ 

1.4.2 คุณคมศกัดิ ์     ผลจนัทร ์  ผูจ้ดัการแผนก IE 

1.4.3 คุณวรรณา       เกดิบณัฑติ  ผูช้่วยผูจ้ดัการฝ่ายผลติเยบ็ส าเรจ็รปู 

1.4.3 คุณวุฒชิยั        นาคนภา           เจา้หน้าทีแ่ผนก IE ประจ าชัน้ 4 อาคาร 1 

1.4.3 คุณเสาวลกัษณ์ ดวงประทุม  หวัหน้าหมวดเยบ็ไลน์ 7  
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ภาคผนวก ข 
ภาคผนวก ข. หนังสือรบัรองการใช้ประโยชน์ 
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ภาคผนวก ค 
ภาคผนวก ข. Project VTPS และสตูรการค านวณ 
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100%

1.81 บาท

ไลนอ์ะไหล ่เสาวลกัษณ์

T.T.

ประสทิธภิาพตามแผน

OTP

รายรับ/นาทแีรงงาน

24 ตวั

10.75 ชม.

39  คน

8 ตวั

2.50 นาที

63%

จ านวนWIP

กลุม่งาน กลุม่งาน 1- 16

ความตอ้งการ/ชม.

เวลาท างาน

จ านวนคน

สตูรในการค านวณประสิทธิภาพการผลิต 

E แทนค่า ยอดเยบ็ต่อวนั (ตามแผน) 

C แทนค่า ยอดบรรจกุล่องต่อวนั (ตามแผน) 

L แทนค่า ชัว่โมงการท างาน 

M แทนค่า นาทแีรงงาน (K x L x 60) 

K แทนค่า ยอดพนกังานในไลน์ 

N แทนค่า ชัว่โมงแรงงาน (M / 60) 

P แทนค่า % ประสทิธภิาพการผลติ 

 สตูร      

OTP แทนค่า % OTP ท าในเวลาวางแผนไว ้

 สตูร      

B แทนค่า % ประสทิธภิาพการผลติ (ตามแผน) 

 

รายรบั แทนค่า รายรบัต่อนาทแีรงงาน 

 สตูร      (งานแต่ละสไตลไ์ม่เท่ากนั) 

ตารางแสดงรายละเอยีดเกี่ยวกบัการผลติไลน์กลุ่มงานอะไหล่ ทีใ่ชใ้นการชีว้ดัประสทิธภิาพ

การผลติ 
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ประวติัผูจ้ดัท า 

 

 

 

 

 

 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวดวงกมล    ณ  จรสัวงษ์ 

วนั – เดอืน – ปีเกดิ 31 ตุลาคม พ.ศ. 2535 

ทีอ่ยูปั่จจบุนั  เลขที ่ 159/8 ซอยพระรามหก22 ถนนพระรามหก แขวงทุ่งพญาไท  
เขตราชเทว ี กรงุเทพมหานคร 10400 

   โทรศพัทม์อืถอื 084-721-2553 

   E – mail : namnarak_manta@hotmail.com 

 

ประวตักิารศกึษา 

 พ.ศ.2553 บรหิารธุรกจิบณัฑติ 

   สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่ น 

 พ.ศ.2547 โรงเรยีน ศรอียธุยา  ในพระอุปถมัภฯ์ 

   แผนกการศกึษา maths-english 

 

ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 

 พ.ศ.2557 ISO 9001 : 2008 internal Audit Certificate 

mailto:namnarak_manta@hotmail.com


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

ประวัติโดยยอสถานประกอบการที่ฝกสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

1.1 ช่ือและที่ตั้งสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปที่ 1.1 แสดงบริษัท 

 

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

แขวง บางโพงพาง  เขต ยานนาวา  กรุงเทพฯ  10120 

 

1.1.1 ขอมูลสถานประกอบการโดยสังเขป 

ชื่อบริษัท : บริษัทวี.ที. การเมนท จํากัด 

พ้ืนที่รวม :10ไร  

กอตั้งป :1981  

ทุนจดทะเบียน : เริ่มตน 4 ลานบาท ตอมา ป 1993  เพ่ิมทุนเปน 40 ลานบาท 

พนักงาน :1,600 คน 

สายการผลิต : 22 ไลน 

 

 

 

 



1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
1.2.1 ทั่วไป 
 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด เปนโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปอยูในกลุมอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอและเคร่ืองนุงหม ซึ่งมีความชํานาญพิเศษในผลิตภัณฑ Outer wear, Casual wear และ 
Sportswear มายาวนานกวา 30 ปจําหนายใหลูกคาในประเทศบางสวน โดยสวนใหญเนน
สงออกไปยังตางประเทศไดแก สหรัฐอเมริกา ฝรั่งเศส เยอรมันนี เกาหลี และ ญี่ปุน 
 
1.2.2 ลูกคา 
 ลูกคาหลักของบริษัทคือกลุมบริษัทแนวหนาของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดแก Pataginia  
Decathlon Camel active Adidas Jack wolfskin 
    
 

 
 

รูปที่ 1.2 แสดงกลุมลูกคา 

 

 

 

 

 



1.2.3 ผลิตภัณฑ 

- สินคาประเภทเสื้อกันหนาว 

 

 

 

รูปที่ 1.3  แสดงสินคาประเภทเสื้อกันหนาว 

 

 

 

รูปที่ 1.4 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันหนาว 



 
 

รูปที่ 1.5 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันหนาว 

 

 
 

รูปที่ 1.6 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันหนาว 

 

 

 

รูปที่ 1.7 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันหนาว 



 

- สินคาประเภทกางเกง 
 

 
 

รูปที่ 1.8 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 

 
 

รูปที่ 1.9 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 



 
 

รูปที่ 1.10 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 
 

รูปที่ 1.11 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 



 
 

รูปที่ 1.12 แสดงสินคาประเภทกางเกง 

 

- สินคาประเภทชุดวายนํ้า 

 

 
 

รูปที่ 1.13 แสดงสินคาประเภทชุดวายนํ้า 

 

 

 

 

 

 

 



- สินคาประเภทเสื้อกันลม 

 

 
 

รูปที่ 1.14 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันลม 

 
 

รูปที่ 1.15 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันลม 

 



 
 

รูปที่ 1.16 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันลม 

 

 
 

รูปที่ 1.17 แสดงสินคาประเภทเสื้อกันลม 

 

1.2.4 การประกันคุณภาพ 

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด มุงเนนการปรับปรุงดานคุณภาพทั้งในกระบวนการผลิต 

รวมถึงการพัฒนาและสงเสริมทักษะใหแกพนักงานอยางตอเนื่อง จากโครงการที่บริษัทไดเขา

รวมการประกวดกิจกรรมทางดานคุณภาพตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันและวางแผนทางดานคุณภาพ

อยางตอเนื่อง จึงสามารถเปนหลักประกันในดานคุณภาพของบริษัทที่มีตอลูกคา และเปนที่

ยอมรับและไดรับความเชื่อม่ันจากลูกคารายใหญจากท่ัวโลก  โดยมีเปาหมายที่จะมุงสูระบบการ

ผลิตแบบลีน 



รูปที่ 1.18 แสดงรางวัลที่บริษัทเขารวมแขงขัน 

 

1.2.5 การดําเนินงานของบริษัท  

 บริษัท วี.ที. การเมนท จํากัด มีความสามารถในการผลิตสินคาประเภทเสื้อผา  ซึ่งมี

ความสามารถในการผลิตโดยอาศัยเครื่องจักรที่ทันสมัย และเพียงพอตอความตองการในการ

ผลิตสินคาในแตละประเภท โดยบริษัทจะแบงการดําเนินงานออกเปนแตละแผนกเชนแผนกตัด,

แผนกตกแตง,แผนกพิมพ,แผนกปก,แผนกเย็บ ซึ่งในแตละแผนกจะดําเนินงานสอดคลองกัน 

โดยมีเคร่ืองจักรที่ใชในการดําเนินงานหลักๆ 3 ประเภทคือ  

 1.เคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม จํานวน 1,978 เคร่ือง  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.19 แสดงเคร่ืองจักรเย็บอุตสาหกรรม 

 

 2.กลุมเคร่ืองจักร Welding  72 เคร่ือง 

 

 

 



รูปที่ 1.20 แสดงเคร่ืองจักรเครื่องจักร Welding 

3.กลุมเคร่ืองจักรซีมซิล 50 เคร่ือง 

 

 
 

รูปที่ 1.21 แสดงเคร่ืองจักรเครื่องจักร Welding 

 

1.3 รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 
1.3.1 วิสัยทศัน (vision) 

 ผูนํานวัตกรรมการออกแบบและผลิตเสื้อผาเอาทเทอรแวรและสปอรตแวรระดับโลก 

To be number one automotive steel parts manufacturer in Thailand 

1.3.2 พันธกิจ (mission) 

1.3.2.1 ธํารงรักษาการเตบิโตของบริษทัดวยการพัฒนาผลิตภัณฑ สปอรตแวรและเอา

เตอรแวร การสรรหาลูกคาใหม 

1.3.2.2  เสริมสรางความแขง็แกรงและความสามรถในการแขงขันของโรงงานในภูมิภาค

อาเซียนและเชื่อมโยงเครือขาย ซัพพลายเชน 

1.3.2.3 นําเครื่องมือบริหารคุณภาพระดับสากลมาประยกุตใชในองคกร 

1.3.2.4  สรางสภาพการทํางานใหมีคุณภาพชีวิต การทาํงานที่ดี สงเสริมบุคลากรใหมี

สวนรวมในการพัฒนาองคกรและสนับสนนุการทํางานเปนทีม 

1.3.3 วตัถุประสงคดานคุณภาพ (quality objective) 

 1.3.3.1 เพ่ิมคณุภาพผลิตภัณฑและกระบวนการ 

  1.3.3.1.1  % PO Final ที่ตรวจผานจากลกูคา ≥ 99% 

  1.3.3.1.2  %  ความพึงพอใจของลูกคา ≥ 85 % 

  1.3.3.1.3  % งานซอม หรือ % งานเสีย  ลดลง 50% 



 1.3.3.2 เพ่ิมประสิทธิภาพงานเอาเตอรแวร 

  1.3.3.2.1 รายรับตอนาทีแรงงาน ≥ 2 บาท / นาทีแรงงาน 

 1.3.3.3 สรางมาตรฐานดานแรงงานและความปลอดภยัสูมาตรฐานสากล 

  1.3.3.3.1 จํานวนอุบัตเิหตถุึงขึ้นตองหยุดงาน  0 คร้ัง 

  1.3.3.3.2  % ความพึงพอใจของพนักงาน ≥ 85 % 

 1.3.3.4 ยกระดับเกรดของSupplier 

  1.3.3.4.1 เกรดของ Supplier Grade C ขึ้นไป 

1.3.4 นโยบายคุณภาพ 

วีทีกาวล้ํา   นวัตกรรมกาวไกล   ใสใจคูคา พัฒนาพนักงาน   มาตรฐานระดับโลก 

1.3.5 นโยบาย 5ส และ ไคเซ็น 

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

 1.3.5.1.1 การลดคาใชจายดานการใชไฟฟา โดยควบคมุให หนวยพลังงาน

ไฟฟา คงที่เทากับป 2012 

 1.3.5.2 ลดคาใชจายดวยกิจกรรม KSS 

  1.3.5.2.1 ลดคาใชจายทีล่ดไดจากกิจกรรม KSS ≥ 1,200,000 บาท 

 1.3.5.3  สนับสนุนการนําเสนอหัวขอไคเซนที่เก่ียวของกับการลดคาใชจายและความ

ปลอดภัย 

  1.3.5.3.1 จํานวนหัวขอทีเ่ก่ียวกับแนวคดิทําใหผิดพลาดยาก หรือใหไม

ผิดพลาด / ทาํใหถูกตองเสมอ ≥ 10ขอ / เดือน 

  1.3.5.3.2 จํานวนหัวขอทีเ่ก่ียวกับแนวคดิทําใหเร็วขึ้น,สะดวกชึ้น ≥ 100 ขอ / 

เดือน 

  1.3.5.3.3 จํานวนหัวขอทีเ่ก่ียวกับแนวคดิทําใหไมอันตราย/ปลอดภัย ≥ 30 ขอ 

/ เดือน 

 1.3.5.4 จัดกิจกรรมสงเสริม 5 ส 

  1.3.5.4.1 % ความพึงพอใจในการจัดกิจกรรม ≥ 80% 

1.3.5.5 ยกระดับคะแนนตรวจ 5 ส  

  1.3.5.5.1 คะแนนตรวจ 5 ส เฉลี่ยทั้งโรงงาน ≥ 90 % 

 1.3.5.6  สรางจิตสํานึกในการรีไซเคิล 



  1.3.5.6.1 มูลคาการขายชยะรีไซเคิล ≥ 12,000 / เดือน 

 1.3.5.7  สรางสํานึกในการชวยเหลือสังคม 

  1.3.5.7.1 ชั่วโมงจิตอาสา ≥ 3,500 =ชั่วโมง / ป 

 1.3.5.8  สนับสนุนใหพนักงานเสนอหัวขอไคเซน 

  1.3.5.8.1 จํานวนหัวขอไคเซน ≥ 376 ขอ / เดือน 

 1.3.5.9 พัฒนากิจกรรม KSS ใหเปนเลศิระดับประเทศ 

  1.3.5.9.1 ไดรับรางวัลระดับทองแดง (Bronze) Thailand Kaizen Award 2013  

1 ทีม 

1.3.6 แผนผังองคกร 

รูปที่ 1.22 แสดงแผนผังองคกรของบริษทั 
 



 

รูปที่ 1.23 แสดงแผนผังองคกรของแผนก IE 

 

1.3.7 ตําแหนงและงานทีไ่ดรับมอบหมาย 

นางสาวดวงกมล ณ  จรัสวงษ  ตําแหนง  นักศึกษาฝกงานแผนก IE ประจําชั้น 4 

อาคาร 1 

 

1.3.8 งานที่ไดรับมอบหมาย 

 1.3.8.1 วิเคราะหหาสาเหตแุละการดําเนินการแกไขสําหรับกระบวนการที่เก่ียวของ 

 1.3.8.2 เก็บขอมูล Rework ทุกไลนการผลิตเปนประจําทุกวันและคิดใบแจงเปาการผลิต 

 1.3.8.3 เก็บขอมูลหนางานเพ่ือวิเคราะหปญหาประสิทธภิาการผลิตต่าํ และ จับเวลา     

ปรับ Line Balance ในไลนที่มีปญหา 

 

 

 

 



1.4 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงาน 
1.4.1 คุณประเจิด      สาระดิษฐ  ผูจัดการฝายผลิต 

1.4.2 คุณคมศักด์ิ      ผลจันทร  ผูจัดการแผนก IE 

1.4.3 คุณวรรณา       เกิดบัณฑิต  ผูชวยผูจัดการฝายผลติเย็บสําเร็จรูป 

1.4.3 คุณวุฒิชัย        นาคนภา           เจาหนาที่แผนก IE ประจําชั้น 4 อาคาร 1 

1.4.3 คุณเสาวลักษณ ดวงประทุม  หัวหนาหมวดเย็บไลน 7  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
ภาคผนวก ข. หนังสือรับรองการใชประโยชน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
ภาคผนวก ข. Project VTPS และสตูรการค านวณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 



100%

1.81 บาท

ไลน์อะไหล ่เสาวลกัษณ์

T.T.

ประสทิธิภาพตามแผน

OTP

รายรบั/นาทีแรงงาน

24 ตวั

10.75 ชม.

39  คน

8 ตวั

2.50 นาที

63%

จ านวนWIP

กลุม่งาน กลุม่งาน 1- 16

ความตอ้งการ/ชม.

เวลาท างาน

จ านวนคน

สูตรในการค านวณประสิทธิภาพการผลิต 

E แทนค่า ยอดเย็บต่อวนั (ตามแผน) 

C แทนค่า ยอดบรรจุกล่องต่อวัน (ตามแผน) 

L แทนค่า ชั่วโมงการท างาน 

M แทนค่า นาทีแรงงาน (K x L x 60) 

K แทนค่า ยอดพนักงานในไลน์ 

N แทนค่า ชั่วโมงแรงงาน (M / 60) 

P แทนค่า % ประสิทธิภาพการผลิต 

 สูตร     (
𝐸 ×𝑆𝐴𝑀 𝐺𝑆𝐷 ×100

𝑁
)/60 

OTP แทนค่า % OTP ท าในเวลาวางแผนไว ้

 สูตร     
𝐸  ×100

𝐶
 

B แทนค่า % ประสิทธิภาพการผลิต (ตามแผน) 

 

รายรับ แทนค่า รายรับต่อนาทีแรงงาน 

 สูตร     
𝑃

𝐵
× รายรับต่อนาท ี(งานแต่ละสไตล์ไมเ่ท่ากัน) 

ตารางแสดงรายละเอียดเกีย่วกับการผลติไลน์กลุ่มงานอะไหล่ ที่ใช้ในการชี้วัด

ประสิทธิภาพการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 
 



ประวัติผูจัดทํา 

 

 

 

 

 

 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวดวงกมล    ณ  จรัสวงษ 

วัน – เดือน – ปเกิด 31 ตุลาคม พ.ศ. 2535 

ที่อยูปจจุบัน  เลขที ่ 159/8 ซอยพระรามหก22 ถนนพระรามหก แขวงทุงพญาไท  
เขตราชเทวี  กรุงเทพมหานคร 10400 

   โทรศัพทมือถอื 084-721-2553 

   E – mail : namnarak_manta@hotmail.com 

 

ประวตัิการศึกษา 

 พ.ศ.2553 บริหารธุรกิจบัณฑิต 

   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 

 พ.ศ.2547 โรงเรียน ศรีอยุธยา  ในพระอุปถัมภฯ 

   แผนกการศึกษา maths-english 

 

ประวตัิการฝกอบรม/สัมมนา 

 พ.ศ.2557 ISO 9001 : 2008 internal Audit Certificate 
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