
 
 

 

การเพิม่ประสิทธิภาพการผลติชุดช้ันในโดยการจัดสมดุลของ 

กระบวนการผลติในแผนกเยบ็ที ่8 

กรณศึีกษา บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อสีท์ จ ากดั 

AN INCREASE PRODUCTION EFFICIENCY OF UNDERWEAR BY 

BALANCING OF THE PRODUCTION PROCESSES IN B8 DEPARTMENT 

A CASE STUDY OF SABINA FAREAST COMPANY LIMITED 

 

 

 

นางสาวณชิชา ขาวนวล 

 

 

 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต สาขาการจัดการอตุสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่่ น 

พ.ศ.2560 



 
 

การเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตชุดช้ันในโดยการจัดสมดุลของกระบวนการผลติในแผนกเยบ็ที ่8 
กรณีศึกษา บริษัท ซาบีน่า ฟาร์อสีท์ จ ากดั  

AN INCREASE PRODUCTION EFFICIENCY OF UNDERWEAR BY BALANCING OF 
THE PRODUCTION PROCESSES IN B8 DEPARTMENT 

A CASE STUDY OF SABINA FAREAST COMPANY LIMITED 
 

นางสาวณชิชา ขาวนวล 

 
โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น 

พ.ศ.2560 
 

คณะกรรมการสอบ 

 

............................................................................. ประธานกรรมการสอบ 

(อาจารยอ์คัรชยั ชยัมาด) 

............................................................................. อาจารยท่ี์ปรึกษา 

(อาจารยพ์ิชิต งามจรัสศรีวชิยั) 

............................................................................. ประธานสหกิจศึกษาสาขาวชิา 

(อาจารยว์ฒิุพงษ ์ปะวะสาร) 

 

ลขิสิทธ์ิของสถาบันเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่่น



ก 
 

ช่ือโครงงาน  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นในโดยการจดัสมดุลของ 
กระบวนการผลิตในแผนกเยบ็ท่ี 8 
กรณีศึกษา บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั  
AN INCREASE PRODUCTION EFFICIENCY OF UNDERWEAR 
BY BALANCING OF THE PRODUCTION PROCESSES IN B8 
DEPARTMENT 
A CASE STUDY OF SABINA FAREAST COMPANY LIMITED 

ผู้เขียน   นางสาวณิชชา ขาวนวล 
คณะวชิา  บริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 
อาจารย์ทีป่รึกษา  พิชิต งามจรัสศรีวชิยั 
พนักงานทีป่รึกษา คุณสุรารักษ ์แสงจบัจิต 
ช่ือบริษัท  ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 
ประเภทธุรกจิ/สินค้า ผลิตและจ าหน่ายชุดชั้นในสตรี 

บทสรุป 
 โครงงานสหกิจศึกษาน้ีมุ่งเนน้การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดชั้นในสตรี โดย
แรงงานถือเป็นปัจจยัหลกัในกระบวนการผลิต ดงันั้นการจดัสมดุลของกระบวนการผลิตจึงเป็นส่ิง
ส าคญัท่ีจะท าให้การผลิตเกิดประสิทธิภาพสูงสุด จากการศึกษาสภาพในปัจจุบนั โดยใชห้ลกัการ
วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง (Why Why Analysis) เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหากระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต ่า พบวา่กระบวนการผลิตไม่สมดุลเน่ืองจากเกิดคอขวด
ในทุกกลุ่มงานผลิต ส่งผลให้ผลิตสินคา้ไม่ทนัต่อการส่งมอบ จึงคน้หาแนวทางในการปรับปรุง
วิธีการท างาน พื้นท่ีการท างาน และจัดภาระงานให้เหมาะสมตามทักษะของพนักงาน โดย
ประยุกต์ใช้ร่วมกับการจัดสมดุลสายการผลิต ตามแนวคิดการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota 
Production System)         
 ผลการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นในโดยการจดัสมดุลของกระบวนการ
ผลิต สามารถลดเวลาการท างานจาก 17.74 นาทีต่อตวั เหลือ 16.48 นาทีต่อตวั ลดการใชเ้คร่ืองจกัร
ลง 3 เคร่ือง และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตจาก 53 % เป็น 70 %  
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Summary 
This project had emphasize on the increasing efficiency in the women underwear. Which 

labor is the major factor in the production. So the arrangement of balancing on the production is 
important to make the production process more efficiency. Regarding to nowadays study by using 
Why Why Analysis. As the tools for analyze the cause of a low efficiency on process. Which had 
found the production was unbalance therefore the bottleneck problem in the production line. Thus 
it affected to the products' production unable to delivery on time. So it needed to find out the 
alternative way for improve the working process, working areas and the proper arrangement 
according to employee's skills. By adapted employee's skills with the balancing management in 
the producing line. Which it referred to Toyota Production System.  

The project result had increased the potential in underwear producing by management the 
balancing in production. Which it able to reduce the working duration from 17.74 minutes per 
piece to 16.48 per piece. Moreover, it had been reduced 3 machines and able to increase the 
production potential from 53% to 70% 

 

 

 

 

http://analysis.as/


ค 
 

กติตกิรรมประกาศ 

 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นในโดยการจดัสมดุลของ

กระบวนการผลิตในแผนกเยบ็ท่ี 8 กรณีศึกษา บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั สามารถส าเร็จลุล่วง

ไปดว้ยดี ทั้งน้ีตอ้งกราบขอบพระคุณทุกท่านเป็นอยา่งสูงมา ณ โอกาส น้ี  

 คณะกรรมการการสอบ อาจารยอ์คัรชยั ชยัมาด และอาจารยท่ี์ปรึกษาโครงงานสหกิจศึกษา 

อาจารยพ์ิชิต งามจรัสศรีวิชยั ท่ีไดใ้ห้ความอนุเคราะห์แนะน าความรู้อนัเป็นประโยชน์อยา่งยิ่งต่อ

การท าโครงงานและแนะน าเพิ่มเติมแนวทางการพฒันาปรับปรุงผลงานให้สมบูรณ์ยิ่งข้ึนในคร้ังน้ี 

และคณะผูบ้ริหารและพนักงานทุกท่านของบริษัท ซาบีน่า ฟาร์อีสท์ จ  ากัด ท่ีอนุเคราะห์ให้

ด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลและให้ค  าแนะน าในการท างานแต่ละขั้นตอนท่ีเป็นประโยชน์ต่อ

โครงงานสหกิจศึกษาเพื่อปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชุดชั้นในในคร้ังน้ี 

 

 

 

ณิชชา ขาวนวล 

ผูจ้ดัท า 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 



ง 
 

สารบัญ 

หน้า 

บทสรุป           ก 
Summary                ข 
กิตติกรรมประกาศ          ค 
สารบญั            ง 
สารบญัตาราง          ฉ 
สารบญัภาพประกอบ         ช 

บทที่ 
1. บทน า          1 
    1.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ      1 
    1.2 ลกัษณะของธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร   1 
    1.3 รูปแบบการจดัองคก์รและบริหารองคก์ร        1 
    1.4 ต าแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย       2 
    1.5 พนกังานท่ีปรึกษาและต าแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา    2 
    1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน        2 
    1.7 ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา        2 
    1.8 วตัถุประสงคข์องโครงงาน       3 
    1.9 ขอบเขตการศึกษา        3 
    1.10 ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย  3 
    1.11 นิยามศพัทเ์ฉพาะ        4 

2. ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน      5 
    2.1 แนวคิดเก่ียวกบัการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System)   5 
    2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study)                 11 
    2.3 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)                 15 
    2.4  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง                   18 

     

 



จ 
 

สารบัญ (ต่อ) 

หน้า 

บทที่ 
3. แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน         20 
    3.1 แผนงานปฏิบติังาน        20 
    3.2 รายละเอียดโครงงานสหกิจศึกษา       20 
    3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน         21 

4. ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ      23 
    4.1  ขั้นตอนการด าเนินงาน        23 
    4.2  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล        35 
    4.3  วจิารณ์ขอ้มูลโดยการเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บกบัวตัถุประสงคแ์ละจุดมุ่งหมาย  38 

5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ        51 
    5.1  สรุปผลด าเนินโครงงาน        51 
    5.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา        52 
    5.3  ขอ้เสนอแนะจากการด าเนินงาน       52 

บรรณานุกรม          53 

ภาคผนวก          55 
    ภาคผนวก ก. ขอ้มูลท่ีใชใ้นการวเิคราะห์       56 
    ภาคผนวก ข. หนงัสือรับรองการใชป้ระโยชน์ของผลงานวิจยั    60 

ประวตัิผู้จัดท าโครงงาน         63 

 

 

 

 



ฉ 
 

สารบัญตาราง 

ตารางที่                      หน้า 

1.1 แสดงตวัช้ีวดัของโครงงานตามวตัถุประสงค ์     3 
2.1 สัญลกัษณ์กิจกรรมในแผนภูมิกระบวนการไหล     14 
3.1 แผนงานการปฏิบติังาน        20 
3.2 ตารางแสดงตวัช้ีวดัโครงงาน       22 
4.1 รอบเวลาการผลิตชุดชั้นใน       25 
4.2 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มเตา้      28 
4.3 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มตวัเส้ือ      29 
4.4 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มประกอบ      30 
4.5 แนวทางและมาตรการแกไ้ขปัญหา      34 
4.6 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มเตา้ หลงัการปรับปรุง    39 
4.7 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มตวัเส้ือ หลงัการปรับปรุง    41 
4.8 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มประกอบ หลงัการปรับปรุง    44 
4.9 แสดงผลการปรับปรุงเวลาเฉล่ียท่ีช้ินงานเคล่ือนท่ีในระบบ (Throughput Time) 48 
4.10 แสดงผลการปรับปรุงตามตวัช้ีวดัโครงงาน      48 
5.1 แสดงผลการปรับปรุงตามตวัช้ีวดัโครงงาน      51 
5.2 แสดงผลการใชเ้คร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง    51 
 

 
 

 

 

 

 

 



ช 
 

สารบัญภาพประกอบ 

ภาพที ่                      หน้า 

1.1 โครงสร้างบริษทัซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั      1 
2.1 การผลิตแบบแยกแต่ละกระบวนการกบัการผลิตแบบต่อเน่ือง   8 
2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ        15 
2.3 ตวัอยา่งลกัษณะการยนืเคล่ือนไหวท างาน      17 
2.4 ตวัอยา่งความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย      17 
4.1 แผนผงัการด าเนินงานของแผนกเยบ็ท่ี 8      24 
4.2 แผนผงัแสดงการวเิคราะห์หาสาเหตุ      27 
4.3 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มเตา้      28 
4.4 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มตวัเส้ือ      29 
4.5 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มประกอบ      30 
4.6 LAYOUT แผนกเยบ็ท่ี 8 (B8) สไตลง์าน HBL-516     31 
4.7 แผนภาพอธิบายการไหลของกลุ่มงานในกระบวนการผลิต    32 
4.8 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มเตา้ ก่อนการปรับปรุง    35 
4.9 กราฟแสดงการจดัภาระงานใหม่ของกลุ่มเตา้     35 
4.10 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มตวัเส้ือ ก่อนการปรับปรุง    36 
4.11 กราฟแสดงการจดัภาระงานใหม่ของกลุ่มตวัเส้ือ     36 
4.12 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มประกอบ ก่อนการปรับปรุง    37 
4.13 กราฟแสดงการจดัภาระงานใหม่ของกลุ่มประกอบ     37 
4.14 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มเตา้ หลงัการปรับปรุง    38 
4.15 LAYOUT กลุ่มตวัเส้ือ ก่อนปรับปรุง แผนกเยบ็ท่ี 8     40 
4.16 LAYOUT กลุ่มตวัเส้ือ หลงัปรับปรุง แผนกเยบ็ท่ี 8     40 
4.17 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มตวัเส้ือ หลงัการปรับปรุง    41 
4.18 LAYOUT กลุ่มประกอบ ก่อนปรับปรุง แผนกเยบ็ท่ี 8    43 
4.19 LAYOUT กลุ่มประกอบ หลงัปรับปรุง แผนกเยบ็ท่ี 8    43 
4.20 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มประกอบ หลงัการปรับปรุง    44 
4.21 LAYOUT ก่อนปรับปรุง แผนกเยบ็ท่ี 8      46 
4.22 LAYOUT หลงัปรับปรุง แผนกเยบ็ท่ี 8      46 



ซ 
 

สารบัญภาพประกอบ (ต่อ) 

ภาพที ่                      หน้า 

4.23 แผนภาพอธิบายการไหลหลงัการปรับปรุงของกลุ่มงานในกระบวนการผลิต  47 
4.24 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงเวลาการผลิตเฉล่ียของแผนกเยบ็ท่ี 8 49 
4.25 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ียต่อชัว่โมง  49 
4.26 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ียต่อวนั  50 
4.27 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต   50 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 
สถานท่ีตั้งส านกังานใหญ่ : 12 ถนนอรุณอมรินทร์ แขวงอรุณอมรินทร์ เขตบางกอกน้อย 

กรุงเทพมหานคร 10700 สถานท่ีตั้ งโรงงาน : 93/47 ซอย 7 ถนนเพชรเกษม แขวงท่าพระ เขต
บางกอกใหญ่ กรุงเทพมหานคร 10600 (สาขาท่าพระ)     

1.2 ลกัษณะของธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
ประกอบธุรกิจ : ออกแบบ ผลิต และจ าหน่ายสินคา้ชุดชั้นในสตรีและสินคา้จ าพวกกระชบั

สัดส่วน จ าพวกสเตย,์ สเตยชุ์ด และอ่ืนๆ และรับผลิตงานชุดชั้นในแบรนดต่์างๆของต่างประเทศ 
วนัท่ีจดทะเบียน : 11 มกราคม 2520 
ทุนจดทะเบียน : เร่ิมแรก 1,000,000 บาทปัจจุบนั 347,500,000 บาท 
กลุ่มลูกคา้ : ส าหรับทุกช่วงอาย ุ(เด็ก,วยัรุ่น,วยัสาว,วยัผูใ้หญ่) , Lotus , Big C , เครือ Central 

และส่งออกต่างประเทศ  

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและบริหารองค์กร 

 

ภาพที ่1.1โครงสร้างบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง : ผูช่้วยวศิกรโรงงาน 
หนา้ท่ีและงานท่ีไดรั้บมอบหมาย : บริหารจดัการไลน์ผลิต Balance line ,วาง Lay out , ใช้

โปรแกรม Fast React ในการวางแผนการผลิต 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
ช่ือ-สกุล : นางสาวสุรารักษ ์ แสงจบัจิต 
ต าแหน่ง : วศิวกรโรงงาน 
โทรศพัท ์: 089-044-2716 
E – mail : Surasak_S@sabina.co.th 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน        

 1 พฤศจิกายน 2560 – 28 กุมภาพนัธ์ 2561 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา      
 บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั เป็นบริษทัผลิตชุดชั้นในเพื่อขายในประเทศและส่งออกไป
ต่างประเทศ ในปัจจุบัน บริษัทต้องประสบกับปัญหาในด้านของประสิทธิภาพการผลิตท่ีมี
จุดบกพร่องและต้องการการปรับปรุงเพื่อให้มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน ซ่ึงมีปัจจยัในการผลิตบาง
ประการท่ีท าใหก้ารผลิตยงัไม่มีประสิทธิภาพเทียบเท่าเป้าหมายท่ีทางบริษทัไดต้ั้งไว ้  
 ดังนั้น จึงเข้าไปศึกษาท าการแก้ไขปัญหาเร่ืองการจดัสมดุลสายการผลิตและปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแผนกเย็บท่ี 8ซ่ึงไม่ได้ตาม
เป้าหมายท่ีคาดการณ์ไว ้อนัเน่ืองมาจากเหตุผลหลายประการ เช่นการวางผงัสถานีงานไม่สมดุล การ
มอบหมายงานใหพ้นกังานไม่ตรงกบัทกัษะ หรือการเคล่ือนไหวของพนกังานซ่ึงเป็นความสูญเปล่า 
เป็นตน้ เป็นปัจจยัท่ีท าให้ผลผลิตแต่ละวนัไม่ไดต้ามแผนท่ีวางไว ้ซ่ึงส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้ให้
ลูกคา้และท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน โดยอาศยัระบบและเทคนิคการผลิตแบบโตโยตา้ ในแผนก
เยบ็ท่ี 8ท่ีท าการผลิตชุดชั้นในสไตล์ HBL-516 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต สายการผลิตเกิด
ความสมดุล และสามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลา เป็นไปตามก าหนดการส่งมอบให้กบัลูกคา้ โดยได้
ก าหนดเป้าหมาย ดงัน้ี 
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ตารางที ่1.1   แสดงตวัช้ีวดัของโครงงานตามวตัถุประสงค ์

ตัวช้ีวดั เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง 

Throughput Time (min) 17 17.74 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย(ตวัต่อชัว่โมง) 38 31 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย(ตวัต่อวนั) 311 252 

% ประสิทธิภาพการผลิต 65 % 53 % 

 
1.8 วตัถุประสงค์ของโครงงาน 

1.8.1 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของแผนกเยบ็ท่ี 8 ใหไ้ดม้ากกวา่ 65 %  
 1.8.2 เพื่อจดัสมดุลกระบวนการผลิตของแผนกเยบ็ท่ี 8 
 1.8.3 เพื่อท าใหผ้ลผลิตสามารถผลิตไดม้ากกวา่ 65 %     

1.9 ขอบเขตการศึกษา         

 ศึกษาการปรับปรุงรอบเวลาการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต และจดัสมดุล
สายการผลิตดว้ยการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ ภายในกระบวนการผลิตของแผนกเยบ็
ท่ี 8ผลิตชุดชั้นใน สไตล ์HBL-516 บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 ถึง 
วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561        

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
 1.10.1 ประสิทธิภาพการผลิตของแผนกเยบ็ท่ี 8เพิ่มข้ึนมากกวา่ 65 %   
 1.10.2 กระบวนการผลิตของแผนกเยบ็ท่ี 8เกิดความสมดุล 
 1.10.3 ผลผลิตไดต้ามเป้าหมาย มากกวา่ 65 %     
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1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 
1.11.1 SAM  หมายถึง เวลามาตรฐานหน่วยเป็นนาทีต่อตวั  

 1.11.2 EC   หมายถึงการตรวจสอบทา้ยกระบวนการ 

 1.11.3 Takt Time  หมายถึงความเร็วในการผลิต 

 1.11.4 Cycle Time  หมายถึงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อรอบกระบวนการ 

1.11.5 ใบจดัสมดุลการผลิต หมายถึงเอกสารท่ีระบุขั้นตอนการเยบ็  

1.11.6 กลุ่มเตา้ หมายถึงกลุ่มงานในส่วนของเต้า ท่ีย ังไม่ได้น ามา

ประกอบเป็นชุดชั้นใน 

1.11.7 กลุ่มตวัเส้ือ หมายถึง กลุ่มงานในส่วนของตวัเส้ือท่ียงัไม่ได้น ามา

ประกอบเป็นชุดชั้นใน 

1.11.8 กลุ่มประกอบ หมายถึง การน ากลุ่มเตา้และกลุ่มตวัเส้ือมาประกอบเป็น

ชุดชั้นใน 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 การศึกษากระบวนการผลิตชุดชั้นใน เพื่อปรับสมดุลสายการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต กรณีศึกษาบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท์ จ  ากดั ผูศึ้กษาไดท้  าการศึกษาและคน้ควา้แนวคิด ทฤษฎี 
เทคโนโลยแีละงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี      

2.1 แนวคดิเกีย่วกบัการผลติแบบ TPS (Toyota Production System)  
 2.1.1 การปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 2.1.2 ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Production System)   
 2.1.3 การวางผงัโรงงาน (Layout) 
 2.1.4 งานมาตรฐาน (Standardized Work) 

2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study)      
 2.2.1 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study)     
 2.2.2 การยศาสตร์ (Ergonomic)       
 2.2.3 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study)     
 2.2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) 

2.3 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 
2.1 แนวคดิเกีย่วกบัการผลติแบบ TPS (Toyota Production System) 

การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลิตผล (Output) 

ต่อปัจจยัการผลิต (Input) ท่ีใช้ไป โดยค่าของผลผลิตจะตอ้งเป็นผลผลิตท่ีขายได้จริง ไม่นับรวม

ผลิตผลท่ีเป็นของเสีย (Defect) ผลิตผลท่ีไม่เป็นท่ีตอ้งการของตลาด และผลิตผลท่ีตอ้งน ามาเก็บไว้

ในโกดงัสินคา้เน่ืองจากผลิตผลเหล่าน้ีเป็นผลิตผลท่ีไม่ไดก่้อใหเ้กิดรายไดต่้อโรงงาน  

 ความสามารถในการผลิต (Productivity) คือ สัดส่วนของผลิตผล (Output) ท่ีไดต่้อหน่วย

ของปัจจยัการผลิตท่ีใช้ (Input) ในขณะท่ีคู่แข่งมีจ านวนเพิ่มข้ึนเร่ือยๆและปัจจยัการผลิตมีราคา

สูงข้ึน ท าใหทุ้กองคก์รพยายามท่ีจะน าไปสู่การไดเ้ปรียบในดา้นการก าหนดราคา ในการเพิ่ม 
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ผลผลิต ท าได ้4 วธีิคือ        
  1. ท าให ้Output เพิ่มข้ึน แต่ Input เท่าเดิม     
  2. ท าใหO้utput เพิ่มข้ึนแต่ใช ้Input ลดลง 

3. ท าให ้Output และ Input เพิ่มข้ึน แต่ Output ท่ีเพิ่มสูงกวา่ Input ท่ีเพิ่ม 
4. Output เท่าเดิม แต่ Input ลดลง 

ส่ิงท่ี “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System: TPS) มุ่งหวงัคือ วิธี การ
ผลิตซ่ึงสมเหตุสมผล และสอดคลองตามแนวคิดในการขจดั ความสูญเปล่า (MUDA) ให้หมด ส้ิน
ไป กล่าวคือ กิจกรรมท่ีจะด าเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรม 
หลกั 2 กิจกรรมซ่ึงสนบัสนุน “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System) คือ การ
ผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) และระบบอตัโนมติั (Automation หรือ Jidoka)  
 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี หมายถึง “หน่วยงานซ่ึงตอ้งการใช้ส่ิงของจะไปรับส่ิงของท่ี
ตอ้งการ ในเวลาท่ีตองการ และในปริมาณท่ีตอ้งการ เท่านั้น” หรือเป็นการเปล่ียนรูปแบบจากเดิมท่ี
กระบวนการก่อนหน้าจะส่งส่ิงท่ีตนเองผลิตไปให้กระบวนการถัดไป เปล่ียนรูปแบบซ่ึง
กระบวนการถดัไปจะเป็นผูไ้ปรับส่ิงท่ีจ  าเป็นเม่ือจ าเป็นแทนท่ีผ่านมามกัคิดเสมอว่าจะตอ้งผลิต
เท่าท่ีจะสามารถผลิตไดแ้ละเพิ่มอตัราการเดินเคร่ืองให้สูงข้ึน โดยจะไม่ยอมปล่อยให้คนงานและ
เคร่ืองจกัรอยูว่า่งเพื่อลดตน้ทุนการผลิตและสร้างผลก าไร แต่ในสภาพความเป็นจริง จะเกิดการผลิต
มากเกินหรือเกิดสต็อกของสินคา้ ท่ีขายไม่หมด ซ่ึงกดดนัต่อการบริหารธุรกิจ ดงันั้น จะตอ้งคิดว่า
จะเกิดผลก าไรข้ึนเม่ือขายสินคา้แลว้ โดยเปล่ียนไปสู่การผลิตซ่ึงจะผลิตหลงัจากรับค าสั่งซ้ือหรือ
ค าสั่งผลิตแลว้ และลดปริมาณของสตอ็กใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด     
 ส าหรับ ระบบอตัโนมติั หรือ (Jidoka) ความส าคญัของ “Automation ซ่ึงฉลาดตดัสินใจได้
เอง” และเพื่อไม่ให้ของเสียถูกส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปจึงต้องหยุดเคร่ืองจักรหรือ
สายการผลิตของหนา้งานผลิตซ่ึงเป็นจุดเกิดของปัญหา ในกรณี เคร่ืองจกัรอตัโนมติั เม่ือเกิดปัญหา
ข้ึนเคร่ืองจะหยดุท างานโดยอตัโนมติั ดงันั้นจึงไม่มี การผลิตของเสีย (อวยชยั ลีขสวสัด์ิ. 2553) 

2.1.1 การปรับสมดุลของสายการผลติ(Line Balancing)    
 การปรับสมดุลของสายการผลิตเป็นการท าให้เวลา(เฉล่ีย) ท่ีใชห้รือก าลงัการผลิตในแต่ละ
สถานีงาน(work station) ในสายการผลิตมีความสมดุลกนั เพื่อใหส้ายงานผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด
ไม่เกิดกระบวนการคอขวด(Bottleneck process) และการท าสมดุลของสายงานผลิต เป็นส่ิงจ าเป็นท่ี
ตอ้งท าในสายการผลิตท่ีมีลกัษณะขบวนการการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง    

สูตรค านวณ Line Balancing = (Total Cycle Time/(Operations X Bottleneck)) X 100 (%) 
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ขอ้จ ากดัต่างๆในการจดัสมดุลกระบวนการผลิต     
 กระบวนการคอขวด หมายถึง สถานีงานท่ีใชเ้วลานานกวา่สถานีงานอ่ืนมากๆ เป็นกระบวน
การท่ีจ ากดัก าลงัผลิตของสายงานผลิตทั้งหมด กระบวนการคอขวดท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าหรือ
วา่งงาน หรือเกิดงานสะสม Work in Process (WIP) 

Precedence constraint หมายถึง ล าดบัขั้นตอนทางเทคนิค ท่ีงานจะตอ้งท าใหเ้สร็จก่อนท่ีจะ
มีการเร่ิมอีกงานไม่สามารถท่ีจะรัดคิวท าก่อนได ้เช่นงานในการท ารูเกลียวเพื่อใส่สกรู จะตอ้งมีการ
เจาะรูก่อนท่ีจะท าเกลียว 

Zone restriction หมายถึง ข้อจ ากัดในด้านของสถานท่ีในด้านลบ ท าให้ไม่สามารถจัด
กระบวนการผลิตอยูใ่กลก้นัได ้เช่นงานเช่ือมท่ีตอ้งมีความร้อน งานท า Pressing ท่ีตอ้งมีเสียงดงัและ
มีการใช้น ้ ามันเข้ามาในกระบวนการผลิตความไม่แน่นอนของเวลาท างานเน่ืองจากคนหรือ
เคร่ืองจกัรวตัถุดิบและ ของเสีย (Yield) จะมีผลท าให้ Capacity ไม่น่ิง ค่าจริงไม่ตรงกบั assumption 
เป็นตน้ (Admin Happyhew. 2559)   

2.1.2 ระบบการผลติแบบต่อเน่ือง (Continuous Production  System) 
 ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง  เป็นระบบท่ีมีการไหลของวตัถุดิบต่อเน่ืองตามสายการผลิต  
(Line  production)  เช่น โรงงานผลิตอาหารกระป๋อง  การผลิตแกว้ของโรงงานผลิตแกว้  บุหร่ี  ไม้
อดั  น ้ าตาล เป็นตน้  ลกัษณะท่ีดีของระบบการผลิตต่อเน่ืองก็คือใช้พื้นท่ีในโรงงานไดป้ระโยชน์
คุม้ค่าเต็มประสิทธิภาพ เพราะพื้นท่ีส่วนใหญ่ใช้เป็นพื้นท่ีในกระบวนการผลิตของสายการผลิต
เหลือพื้นท่ีในการเก็บวุตถุดิบเล็กน้อย  และการขนยา้ยวตัถุดิบในสายการผลิต  ก็จะใช้การขนยา้ย
แบบตายตวั  เช่น  ใชส้ายพาน  (Conveyers)  ขนยา้ยวตัถุดิบในโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ในระบบ
การผลิตแบบต่อเน่ือง  ผูผ้ลิตจะตอ้งวางผงัโรงงานให้สอดคลอ้งกบัระบบการผลิต  ผงัของโรงงาน
อุตสาหกรรมท่ีสอดคล้องกบัระบบการผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใช้กนัมากคือ การวางผงัโรงงานแบบ
ชนิดของผลิตภณัฑ ์ (Product  Layout)      
 ลกัษณะการผลิตแบบต่อเน่ือง  มีลกัษณะการผลิตดงัน้ี    
 1.  มีอุปกรณ์และกระบวนการผลิตมาตรฐาน 

2.  ลกัษณะของปัจจยัการผลิต จะมีมาตรฐานแน่นอนไม่เปล่ียนแปลง 
3.  ล าดบัการผลิตแน่นอน        

 4.  การไหลหรือการเคล่ือนยา้ยของงานมกัจะใชส้ายพาน (Conveyor  Belts)  
 5. การป้อนงานเขา้หน่วยผลิตแต่ละหน่วย จะใชก้ฎเกณฑต์ามล าดบัมาก่อนเขา้ก่อน 
 6.  ผลิตสินคา้มาตรฐานไดที้ละมากๆ (Mass  Production) 
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การท าใหก้ระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) เป็นพื้นฐานของการผลิตแบบ 
TPS (Toyota Production System) เป็นการท าให้ช้ินงานไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่ตน้กระบวนการ
ไปจนถึงกระบวนการสุดทา้ยโดยไม่มีการหยดุผลิต 

ขั้นตอนการท าใหก้ระบวนการสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
1. จดัท าPart List ดว้ยการเรียบเรียงล าดบัการท างานของแต่ละผลิตภณัฑก์บัเคร่ืองจกัร 

ทั้งหมดท่ีมีวา่แต่ละกระบวนการท างานของผลิตภณัฑน์ั้นใชก้บัเคร่ืองจกัรไหนบา้ง  
 2. เขียนแผนภาพการไหลของงาน เพื่อวิเคราะห์การไหลของงานว่ามีจุดไหน ของ
กระบวนการวา่มีจุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใชเ้คร่ืองจกัรซ ้ าซ้อนกนับา้ง ซ่ึงส่งผลให้มีการรอ
คอยเกิดข้ึนได ้          
 3.จัดท าการไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เป็นการแก้ไขปัญหางานท่ีต้องรอคอย
เคร่ืองจกัรเน่ืองจากมีงานหลายงานผา่นเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว    
 4. จดัท าการไหลแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) คือให้พนกังานท าการผลิตช้ินงานแลว้ส่ง
ต่อไปยงักระบวนการถดัไปทีละช้ิน โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและเคล่ือนยา้ย  
 5. อบรมพนกังานใหมี้ทกัษะในการท างานไดห้ลาย ๆ อยา่ง (Multi-processHandling) 

 

ภาพที ่2.1 การผลิตแบบแยกแต่ละกระบวนการกบัการผลิตแบบต่อเน่ือง 

ท่ีมา : อวยชยั ลีขสวสัด์ิ. (2553). ออนไลน์. 
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ผลท่ีไดจ้ากการท างานใหมี้การไหลอยา่งต่อเน่ือง 
1. ลดเวลาน าการผลิต (Lead Time) 
2. ลดปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป (WIP) และสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) 
3. ลดพื้นทีการท างาน (Working Area) 
4. เพิ่มความสามารถในการท างานดว้ยการอบรมใหพ้นกังานมีทกัษะหลายๆอยา่ง 
5. ลดการเคล่ือนไหวและการขนส่ง (อวยชยั ลีขสวสัด์ิ. 2553)   

 2.1.3 การวางผงัโรงงาน        
 การวางผงัโรงงาน หมายถึง การเลือกสถานท่ีตั้งใหแ้ก่หน่วยงานหรืออุปกรณ์การผลิต ซ่ึง
เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีของบุคคล วตัถุดิบ สินคา้ระหวา่งผลิตและอุปกรณ์เสริมอ่ืนๆท่ีตอ้งมี
อยู ่ในการปฎิบติัการผลิต การเคล่ือนท่ีของส่ิงเหล่าน้ีส่งผลกระทบอยา่งส าคญัต่อประสิทธิภาพใน
การผลิต การวางผงัโรงงานใหแ้ก่ระบบการผลิตนั้น ขั้นตอนการผลิตและระวางท่ีจ าเป็น ตอ้ง
จดัสรรใหอุ้ปกรณ์การผลิตในแต่ละขั้นตอน การวางผงัโรงงานใหแ้ก่ระบบผลิตนั้นอาจเป็นผลมา
จากการจดัหาระบบการผลิตเขา้มาใหม่หรือการดดัแปลงระบบการผลิตเดิมเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพ
ในการผลิตมากยิง่ข้ึนเพื่อยกระดบัการผลิตใหสู้งข้ึน จนท าใหต้อ้งลดหรือขยายระวางท่ีภายใน
บริเวณโรงงาน          
 ประโยชน์ของการวางผงัโรงงาน       
 1. ลดระยะทางและลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยวสัดุ    
 2. ช่วยใหว้ตัถุดิบไหลไปไดร้วดเร็วและราบร่ืนช่วยขจดัปัญหาการท างานท่ีมีมากเกินไป
 3. เพื่อสะดวกในการด าเนินงาน โดยการแบ่งพื้นท่ีภายในใหเ้หมาะสม  
 4. ขจดัส่ิงรบกวน การสั่นสะเทือนของพื้นท่ี ฝุ่ นละออง ความร้อน การถ่ายเทอากาศ  
 5. จดัแผนงานต่างๆใหท้ างานในกรอบความรับผิดชอบท่ีชดัเจน ให้เอ้ือประโยชน์ต่อ
กระบวนการผลิตและง่ายต่อการควบคุม       
 6. จดัวางพื้นท่ีใหมี้ประโยชน์อยา่งเตม็ท่ี      
 7. ลดปัญหาดา้นความเส่ียงต่อสุขภาพ และสร้างความปลอดภยัในการท างาน                        
(Masaki Ogawa. 2553)  
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2.1.4 งานมาตรฐาน (Standardized Work)     
 งานมาตรฐาน หรือ งานมาตรฐานท่ีท าซ ้ าๆกันและเหมือนกันทุกรอบโดยเน้นการ
เคล่ือนไหวของคนเป็นส าคญัและก าหนดวิธีท างาน เพื่อผลิตสินคา้ท่ีดี พนักงานปลอดภยั และ
ตน้ทุนต ่าลง          
  2.1.4.1 องค์ประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน    
  1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาท่ีก าหนดและ
เป็นตวัก าหนดความเร็วในการขายท่ีสะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้    
  Takt Time = Sale Speed = เวลาท างานปกติ / ปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
  2. ล าดบัการท างาน (Working Sequence) คือล าดบัในการผลิต  
  3. Standard Work In Process คือจ านวนช้ินงานท่ีจ าเป็นต้องมีไวเ้เพื่อท าซ ้ าใน
ล าดบัเดียวกนัหรือในกรณีท่ีเป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เคร่ืองจกัรสามารถท างานดว้ยตวัเองโดยไม่
ตอ้งมีคนเฝ้าเคร่ือง          
  2.1.4.2 ผลทีไ่ด้รับในการท างานมาตรฐาน     
  1. สร้างมาตรฐานการท างานของแต่ละกระบวนการ    
  2. เพิ่มผลิตภาพการท างานของชัว่โมงการท างานพนกังานแต่ละคน  
  3. จดัสรรจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิตอยา่งเหมาะสม   
  4. ลดพื้นท่ีการท างาน       
  5. ลด Muri , Mura , Muda (อวยชยั ลีขสวสัด์ิ. 2553) 
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2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study)     

 2.2.1 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study)    
 การศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึกและวิเคราะห์วิธีการท างานของพนกังาน เพื่อเสนอ
วิธีการท างานแบบใหม่อยา่งมีระบบ และประยุกตใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผล การศึกษาการท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างานให้มี
ความเหมาะสมกบัการปฏิบติังาน โดยยดึหลกัการยศาสตร์และส่ิงแวดลอ้ม  
 2.2.2 การยศาสตร์ (Ergonomic)       
 เป็นเทคนิควิธีการการน าปัจจยัเก่ียวกบัมนุษยม์าประกอบการออกแบบในการท างานให้มี
ความสมดุลเหมาะสมกบัสรีรวทิยาโดยเฉพาะพนกังานท่ีตอ้งปฏิบติังานนั้นๆ    

วตัถุประสงคข์องการศึกษาวิธีการท างาน      
 1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวธีิการท างาน     
 2. เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม    
 3. เพื่อปรับปรุงการใชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหมี้ประสิทธิภาพ
 4. เพื่อลดขั้นตอนการท างานใหส้ะดวกต่อการท างาน    
 5. เพื่อกาวธีิการหรือกระบวนการในการขนยา้ยวสัดุใหมี้ความเหมาะสมในการท างาน
(จกัรกฤษณ์ วนัดี. 2557)         

2.2.3 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study)    
 บางคร้ังเรียกวา่ Methods Design  หรือ Methods Study เป็นการวเิคราะห์ขั้นตอนของการ
เคล่ือนไหวในการปฏิบติังานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และการวางผงัในการปฏิบติังานนั้น 

 2.2.4 การศึกษาเวลา (Time Study)      
 การศึกษาเวลา Time Study หรือ Work Measurement  เป็นวธีิการในการค านวณหาเวลาใน
การปฏิบติังานโดยอาศยัเคร่ืองมือจบัเวลา และการบนัทึก     
  2.2.4.1 การก าหนดเวลาเผ่ือ      
  การค านวณเวลาปกติจากการใชเ้วลาเลือก เม่ือปรับดว้ยค่าองคป์ระกอบการ
ประเมิน ถือเป็นเวลามาตรฐานไม่ได ้“เวลาเผื่อ” จึงเป็นเวลาท่ีเพิ่มใหจ้ากเวลาปกติ  
  1. เวลาเผือ่กิจส่วนตวั (Personal allowance) เวลาเผือ่กิจส่วนตวั เช่น เขา้หอ้งน ้า 
ลา้งมือ ด่ืมน ้า จะถูกก าหนดใหม้ากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัลกัษณะความหนกัเบาของงาน ระยะเวลา
ท างาน เง่ือนไขการท างาน ฯลฯ เวลาเผือ่ส าหรับกิจส่วนตวัอาจจะสูงกวา่ 5% ของเวลาปกติ 
  2. เวลาเผือ่ความเม่ือยลา้ (Fatigue allowance) เวลาเผือ่สาหรบความเม่ือยลา้จ าเป็น
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ส าหรับงานท่ีมีเง่ือนไขการท างานท่ีจะสร้างความเม่ือยลา้ ในท างานไดม้าก เช่น งานหนกั 
สภาพแวดลอ้มการท างานไม่ดี มีความเครียดในการท างาน ระยะเวลาในการท างาน ฯลฯ คน
จ าเป็นตอ้งพกัเม่ือรู้สึกวา่ท างานเกิดความเม่ือยลา้      
  3. เวลาเผือ่ความล่าชา้ (Delay allowance) เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ เป็นเวลาเผื่อ
ส าหรับความล่าชา้เน่ืองจากการปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเสียไปเน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรช ารุด          
  2.2.4.2 การหาเวลามาตรฐาน      
  เม่ือมีการจบัเวลาบนัทึกขอ้มูลเวลาตามจ านวนวฏัจกัรใหไ้ดร้ะดบัความเช่ือมัน่และ
ระดบัความผดิพลาดท่ีตอ้งการแลว้สามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชค้่าเฉล่ียของขอ้มูลเวลา จากนั้นจะ
ปรับค่าการประเมินท าใหไ้ดค่้าเวลารกติ เม่ือปรับค่าเวลาเผือ่จะไดเ้ป็นเวลามาตรฐาน 

การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกติปรับค่าเวลาเผื่อ ท าได ้2 วธีิ 
  1. เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x % เวลาเผือ่)   
  2. เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x 100 / 100 - % เวลาเผือ่   
  วตัถุประสงคข์องการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา    
  1. การพฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ คือ การออกแบบวธีิการท างาน (Work Methods 
Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจักร และวตัถุดิบมาใช้ประโยชน์อย่างเต็มก าลังจะรวมถึง
การศึกษาระบบการผลิต การป้อนวตัถุดิบ การใช้เคร่ืองจกัร ขั้นตอนในการผลิตและการขนส่ง 
ดังนั้ นในการออกแบบวิธีการท างานจึงต้องเร่ิมต้นตั้ งแต่การศึกษาว ัตถุประสงค์ไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อน ามาซ่ึงการพฒันาวธีิการท่ีดีท่ีสุดในการท างาน  
  2. การจดัท าวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานหลงัจากท่ีเราไดพ้ฒันาวิธีการท างานท่ี
เหมาะสมท่ีสุดและน าเอาวิธีการนั้นมาใชโ้ดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานยอ่ย ๆซ่ึงอธิบายรายละเอียด
ต่างๆในการท างาน เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวสัดุ เคร่ืองมือท่ีใช้ในการ
ประกอบ รวมทั้งก าหนดสภาพเง่ือนไขในการท างานเพื่อใหไ้ดม้าตรฐานท่ีตั้งไว ้  
  3. การหาเวลามาตรฐานซ่ึงอยู่ในขั้น Work Measurement คือ การหาจ านวนนาที
ของคนงานท่ีได้รับการฝึกมาดีแล้วท างานท่ีก าหนดด้วยความเร็วปกติ ภายใต้สภาพเง่ือนไขท่ี
ก าหนดไว ้เวลาท่ีไดน้ี้จะเป็นมาตรฐานในการท างานของงานนั้น ๆซ่ึงจะใช้ประโยชน์ในการจดั
ตาราง การผลิต การวางแผนการผลิต การประเมินตน้ทุน การควบคุมตน้ทุนแรงงาน และอ่ืนๆ วิธีท่ี 
นิยมใชก้นัมากท่ีสุดในการหาเวลามาตรฐานคือ การใชน้าฬิกาจบัเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
ซ่ึงจะไดเ้วลาจากการศึกษางานจริง จากนั้นปรับค่าท่ีไดด้ว้ยตวัคูณอตัราความเร็วและบวกดว้ยค่าเผื่อ
ในการท างานเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานส าหรับงานนั้น     
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  4. การฝึกหัดคนงาน การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีจะใช้ไม่ไดผ้ลเลย ถา้คนงานไม่
รู้จกัวธีิใช ้ดงันั้นการศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาจึงเนน้ถึงการน าเอาวธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้
มาใชง้านได ้การฝึกคนงานให้ท างานตามมาตรฐานจนไดเ้วลาตามท่ีก าหนดไวโ้ดยอาศยัแผนภูมิท่ี
ไดจ้ากการออกแบบวธีิการท างานมาแลว้ หรือจะเป็นการสาธิตและการจูงใจใหค้นอยากท างาน  

2.2.4.3 เคร่ืองทีใ่ช้วเิคราะห์การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  
  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)    
  ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกกระบวนการผลิตหรือวธีิการท างานให้อยูใ่นลกัษณะท่ี
เห็นได้ชัดเจนและเข้าใจได้ง่าย ในแผนภูมิน้ีจะแสดงถึงขั้นตอนการท างานตั้ งแต่ต้นจนจบ
กระบวนการ เช่น ถูกล าเลียงไปยงัหอ้งเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปล่ียนรูปร่างโดยเคร่ืองจกัร จนกระทัง่
เป็นช้ินส่วนหรือน าไปประกอบเป็นผลิตภณัฑ์  ในแผนแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใช้สัญลกัษณ์
แสดงถึงความหมายต่าง ๆซ่ึงสามารถดดัแปลงเพื่อน าไปใชก้บังานอยา่งอ่ืนได ้โดยสมาคมวิศวกร
เคร่ืองกลของอเมริกาแบ่งกิจกรรมในวธีิการท างานออกเป็น 5 ประเภทหลกัคือ  
  การปฏิบัติงานหรือการท างาน (Operations)หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้ว ัสดุ 
เปล่ียนแปลงอยา่งจงใจ หรือเป็นการเพิ่มมูลค่าใหก้บัวสัดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรม
ท่ีแยกหรือประกอบ กิจกรรมท่ีจดัหรือเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต   
  การขนส่งหรือการขนย้าย (Transportations) หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้ว ัสดุ
เคล่ือนยา้ยจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต และยกเวน้
กรณีท่ีเป็นการเคล่ือนยา้ยโดยพนกังานระหวา่งตรวจสอบ     
  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ เปรียบเทียบ
ชนิด คุณภาพ หรือปริมาณของวสัดุ       
  การพกั (Storages) หมายถึง กิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือถูกควบคุมเอาไว ้ตาม
แผนการซ่ึงสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ       
  ความล่าช้า (Delays) หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอ ก่อนจะท างานขั้นต่อไป
(สุขมุ มัน่คง. 2559) 
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ตารางที ่2.1 สัญลกัษณ์กิจกรรมในแผนภูมิกระบวนการไหล 

 

ท่ีมา : วนัชยั ริจิรวนิช (2545 : 104) 
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2.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes)     

 ความสูญเปล่า (Wastes) คือ ส่ิงท่ีสูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์

ใด ๆ แต่กลบัท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานลดลง โดยความสูญเปล่า 7 ประการ มีดงัน้ี 

 

ภาพที ่2.2 ความสูญเปล่า7 ประการ 

ท่ีมา : วทิยา อินทร์สอน ; ปัทมาพร ท่อชู ; ภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร. (2558). ออนไลน์. 

2.3.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction)   
 เป็นการผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้
ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนว ความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มาก
ท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงาน
ระหวา่งท าในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 

2.3.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory)   
 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากพสัดุคงคลงัดูเหมือนวา่จะเป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่เก่ียวขอ้ง
โดยตรงกบัการท างาน แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงั เพื่อเก็บช้ินส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแลว้
โดยจะตอ้งจ่ายเพื่อการควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่า โกดงัค่าแรงงานต่าง ๆ ซ่ึงจะเป็นผลให้ตน้ทุนการ
ผลิตสูงข้ึน ปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการร้ือโกดงัเก็บช้ินส่วนทิ้งเสีย และสร้างคลงัสินคา้ยอ่ย
ข้ึนมาในสายการผลิตเพื่อใหส้ามารถจดัส่งช้ินส่วนท่ีตอ้งการ ตามจ านวนและในเวลาท่ีตอ้งการ  
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2.3.3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation)    
 การขนส่ง เป็นกิจกรรมท่ีท าให้ว ัสดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนย้าย
เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซอ้น เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 

2.3.4 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing)   
 เป็นการมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั
หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้ งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภณัฑ์ ดังนั้นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยู่ในกระบวนการผลิต โดยให้พนกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน   

2.3.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากงานเสีย (Defect)     
 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ขงานเสียนั้นไดท้นัที 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีท าการผลิตเป็น Lot ใหญ่ ๆ นั้น จะมีงานคัง่คา้งสะสมอยูร่ะหวา่งแต่ละ
กระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมีผลท าให้การตรวจพบงานเสียนั้นกระท าไดช้า้ นอกจากน้ี ความสูญ
เปล่าของงานท่ีเสีย ยงัรวมไปถึงความสูญเปล่า ของการซ่อมงานในส่วนของส านกังานก็ไดแ้ก่ การ
พิมพร์ายงานผดิ ตอ้งเสียเวลาพิมพใ์หม่ 

2.3.6 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion)    
 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว หรือการออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่
เหมาะสม ก่อนอ่ืนจะตอ้งขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือน ไหว ไดแ้ก่ การหยบิออกมาวางไว้
ก่อน การกม้การเอียง เช่น การหยบิช้ินส่วนจากดา้นหลงั หรือการท างานโดยใชมื้อเพียงขา้งเดียว ใน
สถานประกอบการท่ีตอ้งท างานแข่งกบัเวลา ความสูญเปล่าด้านน้ีจะส าคญัมาก โดยเกิดจากการ
ออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่เหมาะสม และขาดมาตรฐานในการท างาน 
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ภาพที ่2.3 ตวัอยา่งลกัษณะการยนืเคล่ือนไหวท างาน 

ท่ีมา : วทิยา อินทร์สอน ; ปัทมาพร ท่อชู ; ภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร. (2558). ออนไลน์. 

2.3.7 ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการรอคอย (Waiting)     
 เกิดจากการขาดความสมดุลเน่ืองมาจากการวางแผนการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการ
ผลิตท่ีไม่ลงตวัหรือไม่ดีพอ ไม่วา่จะเป็นจากความไม่สมดุลความเร็วในการผลิต ความล่าชา้ในการ
ผลิต ระยะทางระหว่างกระบวนการผลิตท่ีห่างไกลกัน การเติมวตัถุดิบในคลังสินค้า ความไม่
สัมพนัธ์ของเคร่ืองจกัรอตัโนมติักบัพนกังานหรือความสามารถของพนกังานเก่ากบัพนกังานใหม่
ในการส่งมอบงานต่อกนั (วทิยา อินทร์สอน ; ปัทมาพรท่อชู ; ภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร. 2558) 

 

ภาพที ่2.4 ตวัอยา่งความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย 
ท่ีมา : วทิยาอินทร์สอน ; ปัทมาพร ท่อชู ; ภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร. (2558). ออนไลน์. 
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2.4 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
อุกฤษฏ์ อชชัโคสิต (2540) ศึกษาการปรับปรุงสมดุลการผลิต กรณีศึกษาการผลิตชุดชั้นใน

มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา ระบบการจดัสมดุลสายการผลิตโดยใชว้ธีิการในการจดัสมดุลสายการผลิต
ส าหรับการผลิตแบบต่อเน่ือง การศึกษาน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกับการวางแผนการผลิตส าหรับ
สายการผลิตชุดชั้นใน โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพื่อใหเ้กิดเวลาวา่งงานนอ้ยท่ีสุดและ
ท าให้ผลิตไดอ้ยา่งซ่ึงการจดัสมดุลการผลิตท่ีใชใ้นปัจจุบนัจดัโดยหัวหน้าท่ีมีประสบการณ์ในการ
จดัพนกังานเยบ็เขา้ท างานในสถานีงานต่างๆ       
 ผลการศึกษาการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อให้สายการผลิตมีเวลาวา่งงานนอ้ยท่ีสุดหลงัจาก
น าไปปฏิบติัท าให้ผลผลิตเพิ่มข้ึน 13% และเกิดงานค้างในกระบวนการผลิตลดลง52%  ท าให้
สามารถลดค่าใชจ่้ายลงได ้756,000 บาทต่อปี 

เมธัส หีบเงิน (2549) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต กรณีศึกษาโรงงานท าตูน้ ้ าเยน็ มีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต ใช้วิธีการ
ศึกษาการท างาน การวดัผลงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพ และการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน        
 ผลการศึกษา หลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต สามารถลดขั้นตอนการ
ผลิตจากเดิม 63 ขั้นตอน เป็น 57 ข้ึนตอน โดยเวลามาตรฐานการผลิตลดลงจากเดิม 49.14 นาที ต่อ 1 
ตู้ เป็น 43.85 นาที ต่อ 1 ตู้ หลังจากท าการจดัสมดุลสายการผลิตประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจากเดิม 
72.90 % เป็น83.09 % สามารถท าใหค่้าใชจ่้ายลดลงไดถึ้ง 64,943 บาท ต่อเดือน 

ธีรวฒัน์ สมสิริกาญจนคุน (2550) ศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
SNT25TON 4CAVTY โดยใชห้ลกัการลดความสูญเปล่าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพลดของเสียลดการรอ
คอยและการลดเวลาในกระบวนการผลิต        

ผลการศึกษาสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตจาก105.99ชัว่โมงเหลือ31.65ชัว่โมงลด
เวลารอคอยได1้00%ลดค่าใชจ่้ายจากการผลิตของเสียได ้6,309,360 บาทต่อปีการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตจาก62.9%เป็น89.39%จุดคอขวดไม่สามารถลดเวลา Takt time ได้เน่ืองจากเง่ือนไขทาง
เทคนิคแต่สามารถลดการรอคอยได1้00% 

สุพตัรา และคณะ (2551) ศึกษาการเพิ่มก าลงัการผลิตหมอ้หุงขา้ว โดยใชว้ิธีการปรับปรุง
การท างานและจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อหาจุดคอขวดในกระบวนการผลิต และใชห้ลกัการ 5W1H, 
ECRS ,ผงักา้งปลาวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าใหเ้กิดจุดคอขวดในกระบวนการผลิต 
 ผลการศึกษา สาเหตุท่ีท าให้เกิดจุดคอขวดคือเกิดจากการใช้เคร่ืองมือและการใช้พื้นท่ี
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ปฏิบติังานไม่เหมาะสม และกระบวนการผลิตไม่มีความสมดุล จึงท าการปรับปรุงโดยปรับต าแหน่ง
การวางอุปกรณ์ พื้นท่ีปฏิบติังาน และวธีิการท างานของพนกังาน และจดัสมดุลสายการผลิต จากการ
ปรับปรุงท าใหส้ามารถผลิตหมอหุงขา้วเพิ่มข้ึน จากเดิม 1,099 ใบต่อวนั เป็น 1,471 ใบต่อวนั 

จักรกรกฤษณ์ ฮั่นยะลา (2555) ศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
โรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป โดยใชท้ฤษฎีการศึกษาการเคล่ือนไหวและการศึกษาเวลา ท าการศึกษา
เก่ียวกบักระบวนการผลิตเส้ือเวสของบริษทันอร์ทเทิร์น แอนไทร์ จ ากดั   
 ผลการศึกษา ทราบว่าประสิทธิภาพการผลิตอยู่ในระดบัท่ีต ่า การจดัพื้นท่ีการท างานเกิด
ความไม่เหมาะสมขั้นตอนการงานมีการเคล่ือนไหวซ่ึงท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ อุปกรณ์ในการท างาน
ไม่สะดวกต่อการหยิบใช้งาน ท าให้ก าลังการผลิตไม่สามารถผลิตได้ตามเป้าหมาย จึงท าการ
แกปั้ญหาโดยเปล่ียนขั้นตอนการท างาน วิธีการท างาน และจดัท าเวลามาตรฐานของกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน       
 ในบทน้ีได้กล่าวถึงทฤษฎีท่ีเก่ียวกบักระบวนการผลิต การเพิ่มประสิทธิภาพด้วยวิธีการ
ปรับสมดุลสายการผลิต และการศึกษาเร่ืองการเคล่ือนไหว เวลา วิธีการท างาน รวมถึงความสูญ
เปล่า 7 ประการ และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินงาน โดยจากการศึกษาทฤษฎี
และงานวิจยั ท าให้ทราบถึงขั้นตอนในการปรับปรุงและการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ซ่ึง
แนวทางในการปรับปรุงสายการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตท่ีจะน ามาใชคื้อ หลกัการของ
การผลิตแบบโตโยตา้ โดยโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีจะพิจารณาในเร่ืองการปรับปรุงสายการผลิต
ให้เกิดความสมดุลและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ไดต้ามเป้าหมาย โดยท าการเก็บขอ้มูลแผนก
เยบ็ท่ี 8ผลิตชุดชั้นใน สไตล ์HBL-516 บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั  

 

 

 

 

 

 



 

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

การปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท ซาบีน่า ฟาร์อีสท์ จ  ากัด มีการจัดท าแผนการ
ปฏิบติังานในการท าโครงงานสหกิจศึกษา เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการท างานและท าให้การท างาน
บรรลุวตัถุประสงคก์ารฝึกปฏิบติังานจริง       

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 
ตารางที ่3.1 แผนงานการปฏิบติังาน 

 

3.2 รายละเอยีดโครงงานสหกจิศึกษา      
 ท าการศึกษากระบวนการผลิตชุดชั้นใน สไตล์ HBL-516แผนกเยบ็ท่ี 8 โดยไดท้  าการจบั
รอบเวลาการผลิต ศึกษาเก่ียวกบัวธีิการท างานของพนกังาน ขั้นตอนการท างานและการเคล่ือนไหว
ของพนกังาน โดยการสังเกตและสอบถามขอ้มูล ขอบเขตการท างานจากหวัหนา้แผนกโดยตรง เพื่อ
ปรับปรุงวิธีการท างาน และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ไดต้ามเป้าหมาย ซ่ึงถือเป็นขอ้มูลท่ีส าคญั
ในการท าของแผนกเยบ็ท่ี 8 บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน        
3.3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา     

 การศึกษาสภาพปัจจุบนัและปัญหา กรณีศึกษาแผนกเย็บท่ี 8สไตล์งาน HBL-516 จาก
การศึกษาสภาพปัจจุบนั ไดเ้ก็บขอ้มูลและสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริง คือ พนกังานมีการเคล่ือนไหว
และมีภาระงานท่ีมากเกินไปส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต โดยประสิทธิภาพการผลิตใน
ปัจจุบนัสามารถท าได ้53%โดยเป้าหมายท่ีตอ้งการคือ ประสิทธิภาพการผลิตตอ้งมากกวา่ 65 % 

3.3.2 การค้นคว้างานวจัิยและทฤษฏีทีเ่กีย่วข้อง    
 ศึกษาเอกสาร งานวิจยั และทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การจดั
สมดุลของกระบวนการผลิต และความสูญเปล่า 7 ประการท่ีเกิดข้ึนในกระบวน โดยยึดแนวคิดการ
ผลิตแบบโตโยต้า  (Toyota Production System) เพื่อ เ ป็นแนวทางในการแก้ปัญหาและเ กิด
แนวความคิดใหม่ 

3.3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล       
  3.3.3.1. จบัเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนเป็นจ านวน 5 คร้ัง และคิดค่าเฉล่ีย 
  3.3.3.2. น าค่าเฉล่ียมาค านวณค่าเผื่อ (SAM) 18 % เพื่อท ากราฟ YAMAZUMI โดย
ค่าเผือ่ในท่ีน้ีจะมีการเผือ่ค่าของความเม่ือยลา้ การท าธุระส่วนตวั การตดัเส้นดา้ย และการเปล่ียนดา้ย
  3.3.3.3. ก าหนดการผลิตท่ี 55 ตวัต่อชัว่โมง ซ่ึงค่า Takt Time อยู่ท่ี 1.09 นาที ต่อ
คน ซ่ึงการคิดค่า Takt Time เพื่อคน้หาจุดท่ีท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นในต ่า  
  3.3.3.4. เก็บขอ้มูลโดยการสังเกตวิธีการท างาน การเคล่ือนไหวของพนกังานและ
ขั้นตอนการท างานต่างๆในกระบวนการผลิต 

3.3.4 ศึกษาและท าการวเิคราะห์ปัญหา      
  เม่ือท าการศึกษาภายในกระบวนการผลิตแลว้สามารถวิเคราะห์สาเหตุและสรุป
ปัญหาท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตต ่าไดด้งัน้ี      
  1.พนกังานมีการเคล่ือนไหวมากเกินไป     
  2.ใชเ้วลาในการเจียนและตรวจสอบช้ินงาน    
  3.พนกังานมีภาระงานท่ีมากเกินไป     
หลงัจากทราบปัญหาจึงท าการวเิคราะห์แต่ละกลุ่มงานเพื่อคน้หาจุดท่ีเป็นปัญหา (Bottle Neck) โดย
ท าการศึกษาและวิเคราะห์จุดท่ีเป็นปัญหาจากกราฟYAMAZUMI เพื่อดูว่าสถานีงานใดท่ีใช้เวลา
มากท่ีสุดและสถานีงานใดท่ีเป็นขอ้จ ากดัในกระบวนการผลิต 
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3.3.5 ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข      
 จากสภาพปัญหาท่ีพบ ไดก้ าหนดแนวทางการแกไ้ข โดยการจดัภาระงานใหม่ให้แต่ละกลุ่ม
งาน และท าการจดั Layoutใหม่ เพื่อลดภาระงาน ลดการเคล่ือนไหวของพนกังาน ซ่ึงเป็นปัญหาใน
ปัจจุบนั รวมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหไ้ดต้ามเป้าหมาย ท่ี 65 % 

3.3.6 วเิคราะห์ผลการเปรียบเทยีบก่อนและหลงั    
 หลงัจากการด าเนินการแกไ้ขตามรูปแบบท่ีไดว้างแผน ท าการวิเคราะห์ผลโดยใชเ้ป้าหมาย
ท่ี 65 % เป็นตวัช้ีวดัเปรียบเทียบกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ได้ประสิทธิภาพการผลิต
มากกวา่ 65 %  

ตารางที ่3.2 ตวัช้ีวดัโครงงาน 

ตัวช้ีวดั เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง 

Throughput Time (min) 17 17.74 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย(ตวัต่อชัว่โมง) 38 31 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย(ตวัต่อวนั) 311 252 

% ประสิทธิภาพการผลิต 65 % 53 

3.3.7 สรุปผลการด าเนินงาน       
 สรุปผลการด าเนินงานหลงัจากการปรับปรุงแลว้ ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มมากข้ึนเพียงใด 
ผลท่ีไดรั้บเป็นไปตามวตัถุประสงคห์รือไม่ แสดงผลโดยใชก้ราฟและเปรียบเทียบเป็นค่าร้อยละ 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 ในบทท่ี 4จะแสดงผลการด าเนินงานการวเิคราะห์ขอ้มูลการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต
ชุดชั้นใน สไตล ์HBL-516 กรณีศึกษาบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั แผนกเยบ็ท่ี 8 โดยมีหวัขอ้ดงัน้ี

4.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน  
  

4.1.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา     
 การศึกษาสภาพปัจจุบนัและปัญหากรณีศึกษาแผนกเยบ็ท่ี 8 สไตลง์านHBL-516 จาก
การศึกษาสภาพปัจจุบนัไดเ้ก็บขอ้มูลและสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
การผลิต โดยแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตและแสดงแผนภาพการด าเนินงาน ดงัภาพท่ี 4.1 
  4.1.1.1. การตรวจรับวตัถุดิบ โดยมีการตรวจสอบชนิดของผา้สีและจ านวนของ
วตัถุดิบและตรวจสอบคุณสภาพวตัถุดิบท่ีตรวจรับมีความสมบูรณ์ไม่มีความเสียหาย  
  4.1.1.2. การจัดเกบ็วตัถุดิบ น าไปจดัเก็บในท่ีพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบเพื่อรอไปผลิต
  4.1.1.3. การเยบ็ช้ินงาน แบ่งเป็น 3 ส่วนคือ กลุ่มเตา้กลุ่มตวัเส้ือและกลุ่มประกอบ 
ซ่ึงกลุ่มเตา้และกลุ่มตวัเส้ือจะเยบ็ช้ินงานในแต่ละส่วนและน ามาประกอบเขา้ดว้ยกนัท่ีกลุ่มประกอบ
โดยในกระบวนการผลิตจะใชจ้กัรเยบ็ผา้AGA จ านวน 1เคร่ือง, 3 OL จ านวน 1 เคร่ือง, 2 ND 
จ านวน 2 เคร่ือง, TK จ านวน 4 เคร่ือง, 1ZZ จ านวน 5เคร่ือง, 1 ND จ านวน 10เคร่ือง  
  4.1.1.4. การตรวจสอบโดย EC (Enconcept) ท าการตรวจสอบสภาพช้ินงานโดย
ใชส้ายตาตรวจสอบสเป็คของช้ินงานและใชส้ายวดัท าการวดัขนาดให้ตรงกบัสเป็คงานท่ีลูกคา้
ตอ้งการและการตรวจสอบโดยทัว่ไปช้ินงานตอ้งไม่มีการฉีกขาดเส้นดา้ยไม่มีการหลุดไม่มีคราบ
สกปรกโครงของชุดชั้นในไม่หกังอ       
  4.1.1.5. ย้ายไปห้อง PACK ส่งช้ินงานท่ีผลิตแลว้ไปหอ้งบรรจุ เพื่อท าการสุ่มตรวจ
อีกคร้ังและเตรียมการบรรจุหีบห่อต่อไป       
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ภาพที ่4.1 แผนผงัการด าเนินงานของแผนกเยบ็ท่ี 8 

 

 

 

วตัถุดิบ 

2. การจดัเก็บวตัถุดิบ 

1. การตรวจรับวตัถุดิบ 

3. การเยบ็กลุ่มเตา้ 

6. การตรวจสอบโดย EC 

7. ยา้ยไปหอ้ง PACK 

4. การเยบ็กลุ่มเส้ือ 

5. การเยบ็กลุ่มประกอบ 
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4.1.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล       
 ท าการจบัเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนเป็นจ านวน 5 คร้ังและคิดค่าเฉล่ีย 5 คร้ังน าค่าเฉล่ีย
มาคิดค่าเผื่อ 18 % เพื่อท ากราฟ YAMAZUMI  โดยค่าเผื่อในท่ีน้ีจะมีการเผื่อค่าของความเม่ือยล้า
การท าธุระส่วนตวัการตดัเส้นดา้ยและการเปล่ียนดา้ย โดยหวัหนา้แผนกไดก้ าหนดจ านวนการผลิต
ท่ี 55 ตวัต่อชัว่โมงซ่ึงค่า Takt Time จึงอยูท่ี่ 1.09 นาทีต่อคน รายละเอียดดงัน้ี 
ตารางที ่4.1 รอบเวลาการผลิตชุดชั้นใน  

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ (นาท)ี ค่าเผ่ือ 18 % 

1 แซ็กกนัยดืรักแร้ 0.27 0.31 

2 ซอ้นแทก็หูหนา้ 2 จุด 0.63 0.75 

3 โพง้คอหนา้+ชีฟอง 0.65 0.76 

4 เยบ็เกล็ดทรง+ย  ้า 0.38 0.44 

5 เยบ็กดคอหนา้ 1.16 1.37 

6 ครอบฟอง 0.51 0.60 

7 เยบ็กนัยดืรอบเตา้ 0.41 0.48 

8 ต่อหวัใจบน+กลบัเนาหวา่งอก 0.81 0.96 

9 กล้ิงหวา่งอกบน 0.11 0.13 

10 เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้า 0.37 0.44 

11 แซ็กเส้น 1 ยางใตอ้ก 0.47 0.55 

12 แซ็กเส้น 2 ยางใตอ้ก+สอดสายสั้น 0.42 0.49 

13 เนาขา้งตวัเส้ือ 0.36 0.43 
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ตารางที ่4.1  รอบเวลาการผลิตชุดชั้นใน (ต่อ)  

14 เขา้เตา้ ทองค า 1.80 2.12 

เน 2.20 2.06 

15 แซ็กเส้น 1 ยางใตแ้ขน 0.51 0.60 

16 แซ็กเส้น 2 ยางใตแ้ขน 0.40 0.47 

17 กล้ิงเตา้ ปกติ 0.51 0.60 

18 สอดโครง (งานใน) 0.32 0.38 

19 แทก็โครง 4 จุด 0.28 0.33 

20 เจียนโครง 4 จุด 0.26 0.30 

21 แทก็คลุมหูหนา้ 2 จุด 0.29 0.34 

22 ร้อย+พบัแทก็สายหลงั 4 จุด 0.34 0.40 

23 เจียนยาง 4 จุด 0.26 0.25 

24 แซ็กตะขอตวัผู-้เมีย+ตราผา้ 0.28 0.33 

25 แซ็กปิดริมตะขอตวัผู-้เมีย 0.28 0.33 

26 ติดจุดแต่ง 1 จุด 0.21 0.24 

27 ตอกป้าย 1 จุด 0.20 0.24 

28 ตดัเศษดา้ย 0.87 1.03 

รวมรอบเวลาการผลิตทั้งกระบวนการ 17.74 
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4.1.3 ศึกษาและท าการวเิคราะห์ข้อมูล      
  4.1.3.1 การวเิคราะห์ Why Why Analysis     
  เป็นเคร่ืองมือท่ีใชว้ิเคราะห์เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง (Root Cause) ท่ีส่งผลต่อ % 
ประสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นใน สไตลง์าน HBL-516 ต ่า สามารถวเิคราะห์สาเหตุไดด้งัน้ี 

 

ภาพที ่4.2 แผนผงัแสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุ 

สามารถวเิคราะห์สาเหตุท่ีส่งผลต่อ % ประสิทธิภาพการผลิตต ่าได ้3 สาเหตุดงัน้ี 
 1. พนักงานมีการเคล่ือนไหวมากเกินไป เน่ืองจากการลุกเปล่ียนเคร่ืองจกัร เพื่อท างาน
ขั้นตอนต่อไป          
 2. มีขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซ้อนคือการใช้เวลาเจียนริมผา้และการตรวจสอบช้ินงานใช้
เวลานาน          
 3. พนกังานมีภาระงานท่ีมากเกินไปโดยการรวมงานไวท่ี้เดียวท าใหเ้กิดงานกอง 
 หลกัจากได้สาเหตุ จึงท าการวิเคราะห์กลุ่มงานท่ีเป็นสาเหตุเพื่อคน้หาจุดท่ีเป็นปัญหาท่ี
เกิดข้ึน (Bottle Neck) และหาแนวทางในการแกไ้ข โดยท าการศึกษาและวิเคราะห์จุดท่ีเป็นปัญหา
จากกราฟ YAMAZUMI เพื่อดูวา่สถานีงานใดท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด และสถานีงานใดท่ีเป็นขอ้จ ากดัใน
กระบวนการผลิต 
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ภาพที ่4.3 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มเตา้ 

ตารางที ่4.2 รอบเวลาการผลิตของกลุ่มเตา้ 

สถานีงาน ขั้นตอนการท างาน ขั้นตอนย่อย C.T. C.T. รวม 
1 1.แซ็กกนัยดืรักแร้   0.31 0.31 
2 2.ซอ้นแทก็หูหนา้ 2 จุด     0.75 0.75 
3 3.โพง้คอหนา้+ชีฟอง     0.76 0.76 
4 4.เยบ็เกล็ดทรง+ย  ้า     0.44 0.44 

5 5.เยบ็กดคอหนา้   
5.1.เยบ็กดคอหนา้ 1.05 

1.37 
5.2.เจียนผา้ 0.32 

6 
6.ครอบฟอง     0.60 

1.08 
7.เยบ็กนัยดืรอบเตา้     0.48 

จากภาพท่ี 4.3 กราฟกลุ่มเตา้ พบวา่รอบเวลาการผลิตของสถานีงานท่ี 1-4 และ 6 อยูต่  ่ากวา่
ค่า Takt Time ท าให้สามารถผลิตได้ตามแผนแต่สถานีงานท่ี 5มีรอบเวลาการผลิตมากกว่า                   
Takt Time จากการเก็บขอ้มูลพนกังานจะตอ้งท าการเจียนหลงัจากเยบ็เสร็จทุกช้ินเพื่อให้ขั้นตอน
ต่อไป 

0.31

0.75 0.76
0.44

1.05

0.6

0.32

0.48

0
0.2
0.4
0.6
0.8
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สถานีงาน

กลุ่มเต้า
เวลา (นาที) Takt Time = 1.09 
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ภาพที ่4.4 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มตวัเส้ือ 

ตารางที ่4.3 รอบเวลาการผลิตของกลุ่มตวัเส้ือ 

สถานีงาน ขั้นตอนการท างาน C.T. C.T. รวม 

7 
8.ต่อหวัใจบน+กลบัเนาหวา่งอก   0.96 

1.09 
9.กล้ิงหวา่งอกบน   0.13 

8 
10.เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้า   0.44 

1.48 11.แซ็กเส้น 1 ยางใตอ้ก   0.55 
12.แซ็กเส้น 2 ยางใตอ้ก+สอดสายสั้น   0.49 

9 13.เนาขา้งตวัเส้ือ   0.43 0.43 

จากภาพท่ี 4.4 กราฟกลุ่มตวัเส้ือ พบวา่รอบเวลาการผลิตของสถานีงานท่ี 7 และ 9 อยูต่  ่ากวา่
ค่า Takt Time ท าให้สามารถผลิตได้ตามแผนแต่สถานีงานท่ี 8 มีรอบเวลาการผลิตมากกว่า            
Takt Time จากการเก็บขอ้มูลสถานีงานท่ี 8พนักงานมีการเคล่ือนไหวในระหว่างการท างานและ
ขั้นตอนท่ีรับผดิชอบมากเกินไป 
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ภาพที ่4.5 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มประกอบ 

ตารางที ่4.4 รอบเวลาการผลิตของกลุ่มประกอบ 

สถานีงาน ขั้นตอนการท างาน C.T. C.T. รวม 

10 14.เขา้เตา้ 
2.12 2.12 
2.60 2.60 

11 
15.แซ็กเส้น 1 ยางใตแ้ขน   0.60 

1.07 
16.แซ็กเส้น 2 ยางใตแ้ขน   0.47 

12 17.กล้ิงเตา้ ปกติ   0.60 0.60 

13 

18.สอดโครง (งานใน)   0.38 

2.00 

19.แทก็โครง 4 จุด   0.33 
20.เจียนโครง 4 จุด   0.30 
21.แทก็คลุมหูหนา้ 2 จุด   0.34 
22.ร้อย+พบัแทก็สายหลงั 4 จุด   0.40 
23.เจียนยาง 4 จุด   0.25 

14 
24.แซ็กตะขอตวัผู-้เมีย+ตราผา้   0.33 

0.66 
25.แซ็กปิดริมตะขอตวัผู-้เมีย   0.33 

15 
26.ติดจุดแต่ง 1 จุด   0.24 

0.48 
27.ตอกป้าย 1 จุด 0.24 

16 28.ตดัเศษดา้ย 1.03 1.03 

2.12
2.6

0.6 0.6 0.38 0.24 0.33
1.03

0.48
0.33 0.24 0.33
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3
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กลุ่มประกอบ Takt Time = 1.09 
เวลา (นาที) 
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จากภาพท่ี 4.5 กราฟกลุ่มประกอบพบวา่ Cycle Time ของสถานีงานท่ี 11 สถานีงานท่ี 12 
สถานีงานท่ี 14 สถานีงานท่ี 15 และสถานีงานท่ี 16 อยู่ต  ่ากว่าค่า Takt Time ท าให้สามารถผลิตได้
ตามแผนแต่สถานีงานท่ี 10 มีรอบเวลาการผลิตมากกว่า Takt Time จากการเก็บขอ้มูลสถานีงานท่ี 
10เป็นการท าขั้นตอนเดียวกนัคือขั้นตอนเขา้เตา้ แต่ใชพ้นกังานจ านวน 2 คน ซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้งมี
การใชท้กัษะของพนกังานและจ าเป็นตอ้งท าการตรวจสอบหลงัจากการเยบ็เพื่อส่งไปขั้นตอนถดัไป 
จึงเป็นขอ้จ ากดัของกระบวนการผลิต                   
 สถานีงานท่ี 13 พนกังานมีขั้นตอนท่ีรับผิดชอบมากเกินไปท าให้เวลาสูงกวา่ค่า Takt Time
จากการเก็บขอ้มูลจากหนา้งานจริงเก่ียวกบัการวางคนและเคร่ืองจกัรเพื่อน ามาจดัท า Layout แผนก
เยบ็ท่ี 8 สไตลง์าน HBL-516 เพื่อดูการไหลของกลุ่มงานและจุดท่ีเป็นปัญหาในกระบวนการท่ีท าให้
ประสิทธิภาพการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย 

 

ภาพที ่4.6 LAYOUTแผนกเยบ็ท่ี 8 (B8) สไตลง์าน HBL-516 
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แผนภาพอธิบายการไหลของแต่ละกลุ่มงาน โดยอา้งอิงจาก LAYOUT ท่ีเก็บขอ้มูลจากพื้นท่ีปฏิบติังาน เพื่อแสดงให้เห็นขั้นตอนการท างานมากขั้น 

การจดัวางเคร่ืองจกัรหนา้งานจริงไม่สามารถจดัเรียงตามขั้นตอนได ้ข้ึนอยูก่บัขั้นตอนการท างานท่ีท าต่อกนั หรือขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงสามารถท าก่อนได ้

การจดั LAYOUT จึงตอ้งค านึงถึงสภาพหนา้งานจริงเป็นหลกัจากการศึกษา % Balance Delay 100 – 53 = 47 %จากแผนภาพอธิบายการไหลของแต่ละกลุ่มงาน

และขั้นตอน ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.7 แผนภาพอธิบายการไหลของกลุ่มงานในกระบวนการผลิต 

จุดเร่ิมตน้ของงาน 
จุดส้ินสุดของงาน 

จุดท่ีเป็นBottle Neck 

32 
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4.1.3.2 สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหา      

1. กลุ่มเตา้ สถานีงานท่ี 5 ขั้นตอนท่ี 5 พบปัญหาคือ ขั้นตอนการท างานตอ้งใช้
ทกัษะของพนักงานและใช้เวลาในการเย็บเน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ียาก และจะต้องท าการเจียน
หลงัจากเยบ็เสร็จทุกช้ินเพื่อให้ขั้นตอนต่อไปสามารถเยบ็ต่อได ้ซ่ึงในขั้นตอนเจียนริมผา้ ถา้หาก
พนกังานท าการเจียนโดยไม่ระวงัจะท าให้ผา้ขาด เน่ืองจากผา้ในช้ินส่วนน้ีเป็นผา้บาง มีผลต่อการ
ผลิตจะตอ้งมีการเบิกวตัถุดิบเพิ่ม ท าใหเ้กิดของเสียและสูญเสียตน้ทุนในการผลิต  
  2. กลุ่มตวัเส้ือ สถานีงานท่ี 8 ขั้นตอนท่ี 10 – 12 พบปัญหาคือ พนกังานหน่ึงคนมี
ขั้นตอนในการท างานท่ีมากเกินไปและในแต่ละขั้นตอนทั้ง 10,11 และ12 พนกังานตอ้งลุกจากท่ีนัง่
เพื่อเปล่ียนเคร่ืองจกัรในการท างาน 2 คร้ัง ท าให้เกิดความสูญเปล่า และขั้นตอนท่ี 12 พนักงาน
จะตอ้งหยิบช้ินส่วนท่ีเป็นสายสั้นเขา้มาเยบ็รวมกบัตวัเส้ือ ระหว่างท่ีเยบ็พนกังานจ าเป็นตอ้งหยุด
การเยบ็เพื่อวดัสเป็คงานก่อนจะสอดสายสั้น ขั้นตอนน้ีจึงเป็นขั้นตอนท่ีตอ้งระมดัระวงัเพราะถา้สาย
ท่ีเยบ็มีขนาดไม่ตรงสเป็คจะท าใหช้ิ้นงานยอ้นกลบัมาท าใหม่ มีผลต่อการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
  3. กลุ่มประกอบ สถานีงานท่ี 13 ขั้นตอนท่ี 18 – 23 พนกังานหน่ึงคนมีขั้นตอนใน
การท างานทั้งหมด 6 ขั้นตอน ในขั้นตอนท่ี 18 การสอดโครงชุดชั้นใน 2 ช้ินต่อ 1 ตวั ในการสอด
โครงเป็นขั้นตอนท่ีใชเ้วลานานเน่ืองจากโครงเป็นเหล็กแข็ง จ  าเป็นตอ้งใชแ้รงมาก ถา้หากไม่ระวงั
จะท าใหโ้ครงของชุดชั้นในบิดเบ้ียวไดแ้ละในขั้นตอนท่ี 22 ใชเ้วลามากท่ีสุดจาก 6ขั้นตอน เน่ืองจาก
การร้อยสาย พบัสาย และการแท็กสาย มีการก าหนดสเป็คของช้ินงาน ในส่วนของการร้อยสาย 
พนกังานตอ้งวดัความยาวของสายชุดชั้นในจากแถบตวัอยา่งก่อนเพื่อใหไ้ดต้ามสเป็คก่อนจะพบัสาย 
การพบัสายตอ้งพบัใหเ้หลือออกมาเพื่อใหส้ามารถท าการแทก็ได ้แลว้เจียนส่วนท่ีเหลือออก 
 4. กลุ่มประกอบ สถานีงานท่ี 10 ขั้นตอนการเขา้เตา้ มีพนกังาน 2 คนท่ีท าหนา้ท่ีเหมือนกนั 
การท างานในขั้นตอนน้ีมีขอ้จ ากดัคือ ไม่สามารถเปล่ียนพนกังานคนอ่ืนให้มาท าแทนได ้เพราะงาน
ในขั้นตอนน้ีหวัหนา้แผนกเยบ็ (Supervisor) ไดท้  าการจดัวางคนใหเ้หมาะสมกบัทกัษะของพนกังาน 
ในขั้นตอนน้ีใชเ้วลามากเน่ืองจาก การน ากลุ่มเตา้และกลุ่มตวัเส้ือมาเยบ็ประกอบกนัตอ้งวดัช้ินงาน
ให้เท่ากนัไม่มีการเกยกนั หลงัจากเยบ็เสร็จตอ้งท าการตรวจสอบดว้ยตนเองวา่เตา้กบัตวัเส้ือมีขนาด
ท่ีพอดีกนัหรือไม่ หรือดา้ยโดดหรือไม่ ถา้เกิดปัญหาจะตอ้งแกไ้ขทนัทีก่อนท่ีจะส่งไปขั้นตอนถดัไป
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4.1.4 แนวทางและมาตรการแก้ไขปัญหา 

ตารางที่ 4.5 แนวทางและมาตรการแกไ้ขปัญหา  

กลุ่มงาน สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหา แนวทางการแก้ไข 
กลุ่มเตา้ 1.การเย็บกดคอหน้าและการ

เจียนริมผา้ใชเ้วลานาน 
2.เกิดWIPกองท่ีสถานีงานท่ี 5 
3.โหลดงานเขา้กลุ่มประกอบไม่
ทนั  

จดัภาระงานใหม่ 
1.สถานีงานท่ี 4 ช่วยท าขั้นตอนท่ี 5.2 การ
เจียนผา้ ระหวา่งรองานจากสถานีงานท่ี 3  
2.สถานีงานท่ี 5 ท าการเยบ็กดคอหนา้อย่าง
เดียวเพื่อลด WIP ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต 

กลุ่มตวัเส้ือ 1.สถานีงานท่ี 8 มีภาระงานท่ี
มาก 
2. พนักงานเกิดการเคล่ือนไหว
มากเกินไป เ น่ืองจากต้องลุก
เปล่ียนเคร่ืองจกัร 
3.โหลดงานเขา้กลุ่มประกอบไม่
ทนั 

ปรับ Layout และจดัภาระงานใหม่ 
1.ปรับ Layout โดยยุบเคร่ืองจกัรขั้นตอนท่ี 
10 
2.สถานีงานท่ี 9 ท าขั้นตอนท่ี 10และ 13 
3.สถานีงานท่ี 8 จะท างานแค่ขั้นตอนท่ี 11 
และ 12 เพื่อลดภาระงานและการ
เคล่ือนไหว 

กลุ่ม
ประกอบ 

1.สถานีงานท่ี 13 มีภาระงานท่ี
มากเกินไป 
2.กระบวนการท างานซ ้ าซอ้นใน
ขั้นตอนท่ี 20 และ 23  
3. เกิดWIPกองท่ีสถานีงานท่ี 13 

ปรับ Layout และจดัภาระงานใหม่ 
1.ปรับ Layout สลบัท่ีกนัระหวา่งสถานีงาน
ท่ี 14 และสถานีงานท่ี 15   
2.ยุบเคร่ืองจกัรขั้นตอนท่ี 21 และ 22ไปท า
รวมกบั ขั้นตอนท่ี 19   
3.แบ่งภาระงานโดยให้ สถานีงานท่ี 12 ท า
ขั้นตอนท่ี 17 และช่วยท าขั้นตอนท่ี 18   
4.สถานีงานท่ี 13 ท าขั้นตอนท่ี 19,21 และ
22 
5.สถานีงานท่ี 15 ท าขั้นตอนท่ี 20,23,26 
และ27 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล        

 4.2.1. กลุ่มเต้า 

 

ภาพที ่4.8 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มเตา้ ก่อนการปรับปรุง 

 

ภาพที ่4.9 กราฟแสดงการจดัภาระงานใหม่ของกลุ่มเตา้ 

1. สถานีงานท่ี 9 ท าขั้นตอนท่ี 10 เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้า และขั้นตอนท่ี 13   
2. สถานีงานท่ี 8 จะท างานแค่ขั้นตอนท่ี 11 และ 12 เพื่อลดภาระงานและการเคล่ือนไหว 
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4.2.2. กลุ่มตัวเส้ือ 

 

ภาพที ่4.10 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มตวัเส้ือ ก่อนการปรับปรุง 

 

ภาพที ่4.11 กราฟแสดงการจดัภาระงานใหม่ของกลุ่มตวัเส้ือ 

1. สถานีงานท่ี 9 ท าขั้นตอนท่ี 10 เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้า และขั้นตอนท่ี 13   
 2. สถานีงานท่ี 8 จะท างานแค่ขั้นตอนท่ี 11 และ 12 เพื่อลดภาระงานและการเคล่ือนไหว 
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4.2.3. กลุ่มประกอบ 

 

ภาพที ่4.12 กราฟแสดง YAMAZUMI กลุ่มประกอบ ก่อนการปรับปรุง 

 

ภาพที ่4.13 กราฟแสดงการจดัภาระงานใหม่ของกลุ่มประกอบ 

1. สถานีงานท่ี 12 ท าขั้นตอนท่ี 17 และช่วยท าขั้นตอนท่ี 18      
2. สถานีงานท่ี 13 ท าขั้นตอนท่ี 19,21,22 สถานีงานท่ี 15 ท าขั้นตอนท่ี 20,23,26,27 
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4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยการเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมาย
 4.3.1 ผลการวเิคราะห์กลุ่มเต้า       
 1. สถานีงานท่ี4ช่วยท าขั้นตอนการเจียนผา้ระหวา่งรองานจากสถานีงานท่ี 3    

2. สถานีงานท่ี5 ท าการเยบ็กดคอหน้าอย่างเดียวเพื่อลดWIP ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
 จากการจบัเวลาหลงัการปรับปรุง โดยการจดัภาระงานใหม่ จบัเวลาหลงัการปรับปรุง 5 คร้ัง 
และไดเ้ลือกค่าเฉล่ียท่ีคิดค่าเผื่อ 18 % เป็นตวัช้ีวดั โดยค่า Takt Time เท่ากบั 1.09 นาที หลงัจากการ
ปรับปรุงรอบเวลาการผลิตของสถานีงานท่ี 4 เพิ่มข้ึนเป็น 0.79 นาที จาก 0.44 นาที เน่ืองจากแบ่ง
งานขั้นตอนการเจียนผา้มาท าแทนสถานีงานท่ี 5 และ สถานีงานท่ี 5 รอบเวลาการผลิตลดลงเหลือ 
0.89 นาที จาก 1.37 นาที ลดลงจากก่อนการปรับปรุง 0.48 นาที    
 รอบเวลาการผลิตของกลุ่มเตา้ ก่อนการปรับปรุง ใช้เวลา 4.71 นาที หลงัการปรับปรุง ใช้
เวลา 4.36 นาที ลดลง 0.35 นาที 

 

ภาพที ่4.14 กราฟแสดงYAMAZUMI กลุ่มเตา้หลงัการปรับปรุง 
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ตารางที ่4.6 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มเตา้หลงัการปรับปรุง 

สถานีงาน กลุ่มเต้า C.T. C.T. รวม 

1 1.แซ็กกนัยดืรักแร้ 0.32 0.32 

2 2.ซอ้นแทก็หูหนา้ 2 จุด   0.62 0.62 

3 3.โพง้คอหนา้+ชีฟอง   0.72 0.72 

4 4.เยบ็เกล็ดทรง+ย  ้า   0.42 0.79 

เจียนผา้ 0.37 

5 5.เยบ็กดคอหนา้   0.89 0.89 

6 6.ครอบฟอง   0.57 1.04 

7.เยบ็กนัยดืรอบเตา้   0.47 

รวมเวลาการผลิต กลุ่มเตา้ 4.36 

4.3.2 ผลการวเิคราะห์ กลุ่มตัวเส้ือ        

1. ปรับ Layoutโดยยบุเคร่ืองจกัรขั้นตอนท่ี10     
 2. สถานีงานท่ี 9 ท าขั้นตอนท่ี 10 และ13      
 3. สถานีงานท่ี8 จะท างานแค่ขั้นตอนท่ี 11 และ 12 เพื่อลดภาระงานและการเคล่ือนไหว
 จากการปรับปรุง โดยการจดั Layout ใหม่คือยุบเคร่ืองจกัรในขั้นตอนท่ี 10 ออก และให้
ท างานร่วมกบัสถานีงานท่ี 9 เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนั และเล่ือนเคร่ืองจกัรท่ี11และ
12ไปแทนท่ีเคร่ืองจกัท่ี 10         
 การจดัภาระงานใหม่ จบัเวลาหลงัการปรับปรุง 5 คร้ัง และไดเ้ลือกค่าเฉล่ียท่ีคิดค่าเผือ่ 18 % 
เป็นตวัช้ีวดั โดยค่า Takt Time เท่ากบั 1.09 นาที หลงัจากการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตของสถานี
งานท่ี 8 ลดลงเหลือ 1.05 นาที จาก 1.48 นาที ลดลงจากก่อนการปรับปรุง 0.43นาทีและ สถานีงานท่ี 
9 รอบเวลาการผลิตเพิ่มข้ึน เป็น 0.91 นาที จาก 0.43 นาทีเน่ืองจากแบ่งขั้นตอนท่ี 10 มาท าแทน
สถานีงานท่ี 8แต่ยงัไม่เกินค่า Takt Time       
 รอบเวลาการผลิตของกลุ่มตวัเส้ือ ก่อนการปรับปรุง ใช้เวลา 3.00 นาที หลงัการปรับปรุง 
ใชเ้วลา 2.98 นาที ลดลง 0.02 นาที 
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ภาพที ่4.15 LAYOUTกลุ่มตวัเส้ือก่อนปรับปรุงแผนกเยบ็ท่ี 8 

 

ภาพที ่4.16 LAYOUTกลุ่มตวัเส้ือหลงัปรับปรุงแผนกเยบ็ท่ี 8 

LAYOUT LINE B8 (BEFORE) 

LAYOUT LINE B8 (AFTER) 
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ภาพที ่4.17 กราฟแสดงYAMAZUMI กลุ่มตวัเส้ือหลงัการปรับปรุง 

ตารางที ่4.7 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มตวัเส้ือหลงัการปรับปรุง 

สถานีงาน กลุ่มตัวเส้ือ C.T. C.T. รวม 

7 
8.ต่อหวัใจบน+กลบัเนาหวา่งอก   0.86 

1.02 
9.กล้ิงหวา่งอกบน   0.16 

8 
11.แซ็กเส้น 1 ยางใตอ้ก   0.56 

1.05 
12.แซ็กเส้น 2 ยางใตอ้ก+สอดสายสั้น   0.49 

9 
10.เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้า   0.47 

0.91 
13.เนาขา้งตวัเส้ือ 0.44 

รวมเวลาการผลิต กลุ่มตวัเส้ือ 2.98 
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4.3.3 ผลการวเิคราะห์ กลุ่มประกอบ      
 1. ปรับ Layout สลบัท่ีกนัระหวา่งสถานีงานท่ี 14 และสถานีงานท่ี 15   
 2. ยบุเคร่ืองจกัรขั้นตอนท่ี 21 และ 22ไปท ารวมกบั ขั้นตอนท่ี 19   
 3. แบ่งภาระงานโดยให ้สถานีงานท่ี 12 ท าขั้นตอนท่ี 17 และช่วยท าขั้นตอนท่ี 18  
 4. สถานีงานท่ี 13 ท าขั้นตอนท่ี 19 21 และ22     
 5. สถานีงานท่ี 15 ท าขั้นตอนท่ี 20 23 26 และ27 

จากการปรับปรุงโดยการจดั Layout ใหม่คือสลบัท่ีกนัระหว่างสถานีงานท่ี 14 และสถานี
งานท่ี 15เน่ืองจากการสถานีงานท่ี 15 ช่วยท าการเจียนทั้งสองขั้นตอนในคร้ังเดียวโดยใชมื้อเพื่อลด
การเจียนซ ้ าซ้อนหลายคร้ัง ท างานต่อจากสถานีงานท่ี 23 สถานีงานท่ี14 สามารถท าไดเ้ช่นกนั แต่
เพื่อไม่ใหใ้ชเ้วลามากจนเกินไป จึงสลบัใหส้ถานีงานท่ี 15 ท าแทน    
 หลงัจากการปรับปรุง สามารถช่วยยบุเคร่ืองจกัรลงได ้2 เคร่ือง เน่ืองจากขั้นตอนท่ี 21 และ 
22 ไปท ารวมกบั ขั้นตอนท่ี 19 ท่ีใชเ้คร่ืองจกัรชนิดเดียวกนั     
 การจดัภาระงานใหม่จบัเวลาหลงัการปรับปรุง5 คร้ังและไดเ้ลือกค่าเฉล่ียท่ีคิดค่าเผื่อ18 % 
เป็นตวัช้ีวดัโดยค่า Takt Time เท่ากบั1.09 นาทีหลงัจากการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตของสถานี
งานท่ี13ลดลงเหลือ1.08 นาทีใน3 ขั้นตอนจาก2.00นาทีใน6 ขั้นตอนลดลงจากก่อนการปรับปรุง
0.92นาทีสถานีงานท่ี12  รอบเวลาการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น0.97 นาทีจาก0.6 นาทีเน่ืองจากแบ่งงาน
ขั้นตอนท่ี18 มาท าแทนสถานีงานท่ี13 และสถานีงานท่ี15 รอบเวลาการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น0.94 นาที
จาก0.48 นาทีเน่ืองจากแบ่งงานขั้นตอนท่ี20 และ23 มาท าแทนสถานีงานท่ี13 ส ถ า นี ง า น ท่ี 10
ขั้นตอนการเขา้เตา้มีพนักงาน2คนท่ีท าหน้าท่ีเหมือนกนัการท างานในขั้นตอนน้ีมีขอ้จ ากดัคือไม่
สามารถเปล่ียนพนักงานคนอ่ืนให้มาท าแทนได้เพราะงานในขั้นตอนน้ีได้ท าการจดัวางคนให้
เหมาะสมกบัทกัษะของพนกังานในขั้นตอนน้ีใชเ้วลามากเน่ืองจากการน ากลุ่มเตา้และกลุ่มตวัเส้ือมา
เยบ็ประกอบกนัตอ้งวดัช้ินงานให้เท่ากนัไม่มีการเกยกนัหลงัจากเยบ็เสร็จตอ้งท าการตรวจสอบดว้ย
ตนเองถา้เกิดปัญหาจะตอ้งแกไ้ขทนัทีก่อนท่ีจะส่งไปขั้นตอนถดัไป    
 รอบเวลาการผลิตของกลุ่มประกอบ ก่อนการปรับปรุง ใช้เวลา 10.03 นาที หลังการ
ปรับปรุง ใชเ้วลา 9.14 นาที ลดลง 0.89 นาที 
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ภาพที ่4.18 LAYOUT กลุ่มประกอบก่อนปรับปรุงแผนกเยบ็ท่ี8 

 

ภาพที ่4.19 LAYOUTกลุ่มประกอบหลงัปรับปรุงแผนกเยบ็ท่ี 8 

LAYOUT LINE B8 (BEFORE) 

LAYOUT LINE B8 (AFTER) 
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ภาพที ่4.20 กราฟแสดงYAMAZUMI กลุ่มประกอบหลงัการปรับปรุง 

ตารางที ่4.8 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มประกอบหลงัการปรับปรุง 

สถานีงาน กลุ่มประกอบ C.T. C.T. รวม 

10 14.เขา้เตา้ 
1.57 1.57 

1.86 1.86 

11 
15.แซ็กเส้น 1 ยางใตแ้ขน   0.44 

0.99 
16.แซ็กเส้น 2 ยางใตแ้ขน   0.55 

12 
17.กล้ิงเตา้ ปกติ   0.56 

0.97 
18.สอดโครง (งานใน)   0.41 

13 

19.แทก็โครง 4 จุด   0.37 

1.08 21.แทก็คลุมหูหนา้ 2 จุด   0.32 

22.ร้อย+พบัแทก็สายหลงั 4 จุด   0.39 
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ตารางที ่4.8 แสดงรอบเวลาการผลิตของกลุ่มประกอบหลงัการปรับปรุง(ต่อ) 

14 
24.แซ็กตะขอตวัผู-้เมีย+ตราผา้   0.36 

0.72 
25.แซ็กปิดริมตะขอตวัผู-้เมีย   0.36 

15 

20.เจียนโครง 4 จุด 0.22 

0.94 
23.เจียนยาง 4 จุด 0.21 

26.ติดจุดแต่ง 1 จุด   0.26 

27.ตอกป้าย 1 จุด 0.25 

16 28.ตดัเศษดา้ย 1.00 1.00 

รวมเวลาการผลิต กลุ่มประกอบ 9.14 

รวมเวลาการผลิตทั้ง 3 กลุ่ม 16.48 
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4.3.4 เปรียบเทยีบ LAYOUT ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงแผนกเยบ็ที ่8 

 

ภาพที ่4.21 LAYOUT ก่อนปรับปรุงแผนกเยบ็ท่ี8 

 

ภาพที ่4.22 LAYOUT หลงัปรับปรุงแผนกเยบ็ท่ี 8 

ก่อนการปรับปรุง ใชเ้คร่ืองจกัร24 เคร่ือง หลงัการปรับปรุง ลดลงเหลือ 21 เคร่ืองโดยกลุ่ม
ตวัเส้ือ ลดเคร่ืองจกัรประเภท 1ND 1 เคร่ือง และกลุ่มประกอบ ลดเคร่ืองจกัรประเภท TK 2 เคร่ือง 

LAYOUT LINE B8 (AFTER) 

LAYOUT LINE B8 (BEFORE) 
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แผนภาพอธิบายการไหลหลงัการปรับปรุงของแต่ละกลุ่มงานโดยอา้งอิงจากLAYOUT ท่ีท  าการปรับปรุงใหม่ เพื่อแสดงใหเ้ห็นขั้นตอนการท างานการ
จดัวางเคร่ืองจกัรหนา้งานจริงยงัคงไม่สามารถจดัเรียงตามขั้นตอนไดข้ึ้นอยูก่บัขั้นตอนการท างานท่ีท าต่อกนัหรือขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงสามารถท าก่อนได้
การจดัLAYOUT จึงตอ้งค านึงถึงสภาพหนา้งานจริงเป็นหลกัจากการปรับปรุง % Balance Delay ลดลงเหลือ 100 – 70 = 30 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.23 แผนภาพอธิบายการไหลหลงัการปรับปรุงของกลุ่มงานในกระบวนการผลิต 

47 

จุดเร่ิมตน้ของงาน 
จุดส้ินสุดของงาน 
จุดท่ีแกไ้ขปัญหา 
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4.3.5 สรุปผลการด าเนินงาน       
 จากการด าเนินการน าแนวทางการแกไ้ขมาปฏิบติัในจุดท่ีเป็นปัญหา (Bottle Neck) ท่ีส่งผล
กระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตทั้ง 3 กลุ่ม ท าการวิเคราะห์และสรุปผลก่อนปรับปรุงและหลงั
ปรับปรุง ดงัน้ี          
  4.3.5.1 ผลการปรับปรุงเวลาเฉลีย่ทีช้ิ่นงานเคล่ือนทีใ่นระบบ   
  จากการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตทั้งกระบวนการลดลงเหลือ 16.48 นาทีจาก 
17.74 นาทีลดลงจากก่อนการปรับปรุง 1.26 นาที      

ตารางที ่4.9  แสดงผลการปรับปรุงเวลาเฉล่ียท่ีช้ินงานเคล่ือนท่ีในระบบ (Throughput Time) 

KPI Before After 
Throughput Time (min) 17.74 16.48 

4.3.5.2 ผลการปรับปรุงตามตัวช้ีวดัโครงงาน    
  จากผลการด าเนินงาน ประสิทธิภาพการผลิตก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 53 % หลงัจาก
การปรับปรุงแลว้ประสิทธิภาพการผลิตอยูท่ี่ 70 % เพิ่มข้ึนจากเดิม 13 % คิดเป็น 32.08 % สามารถ
ท าไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไวคื้อ การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกวา่ 65 % สรุปผลการปรับปรุง
เฉล่ียประสิทธิภาพต่อวนัท่ีท าการปรับปรุงแลว้แสดงขอ้มูลดงัน้ี 

ตารางที ่4.10แสดงผลการปรับปรุงตามตวัช้ีวดัโครงงาน 

KPI Target Before After Difference 

Throughput Time (min) 17 17.74 16.48 1.26 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย 
(ตวัต่อชัว่โมง) 

38 31 42 11 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย 
(ตวัต่อวนั) 

311 252 333 81 

% ประสิทธิภาพการผลิต 65% 53% 70% 17 % 
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ภาพที ่4.24 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงเวลาการผลิตเฉล่ียของแผนกเยบ็ท่ี 8 

จากการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตทั้งกระบวนการลดลงเหลือ 16.48 นาทีจาก 17.74 นาที
ลดลงจากก่อนการปรับปรุง 1.26 นาที 

 

ภาพที ่4.25 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ียต่อชัว่โมง 

ผลผลิตท่ีสามารถท าได้ต่อชั่วโมงจากก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 31 ตวัต่อชั่วโมง หลงัการ
ปรับปรุงผลผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 42 ตวัต่อชัว่โมง คิดเป็น 35.48 % 
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ภาพที ่4.26 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ียต่อวนั 

ผลผลิตท่ีสามารถท าได้ต่อวนั จากก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 252 ตวัต่อชั่วโมง หลังการ
ปรับปรุงผลผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 333 ตวัต่อชัว่โมง คิดเป็น 32.14 % 

 

ภาพที ่4.27 กราฟแสดงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

ประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ียท่ีสามารถท าได้ จากก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 53 % หลังการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 70 % เพิ่มข้ึนจากเดิม 13 % คิดเป็น 32.08 % สามารถท า
ไดต้ามเป้าหมายท่ีเป็นตวัช้ีวดัโครงงานท่ีวา่ เพิ่มประสิทธิภาพใหไ้ดม้ากกวา่ 65 %
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลด าเนินโครงงาน        

 จากการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการจดัสมดุลของกระบวนการผลิตแผนกเยบ็ท่ี 8
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นใน โดยมีท่ีมาของโครงงานจากบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 
ไดมี้นโยบายบริษทัท่ีเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชุดชั้นในไดใ้ห้ประสิทธิภาพการผลิต
ตามเป้าหมายท่ีมากกว่า 65 % โดยก าหนดยอดจ านวนช้ินอยู่ท่ี 311 ตวัต่อวนั ความตอ้งการต่อ
ชัว่โมงอยูท่ี่ 38 ตวัต่อชัว่โมง มีเวลาท างานทั้งหมด 8 ชัว่โมงต่อวนั ตามท่ีไดว้างแผนไว ้เพื่อสามารถ
ท าการผลิตสินคา้และส่งออกไดต้ามเวลาท่ีลูกคา้ก าหนดโดยน าเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ คือ 
ใช้หลกัการผลิตแบบโตโยตา้ เร่ืองการปรับสมดุลสายการผลิต การวางผงัโรงงาน การศึกษาการ
ท างานและการเคล่ือนไหวและการลดความสูญเปล่า 7 ประการ สามารถสรุปผลการศึกษาตาม
ตวัช้ีวดัโครงงานไดด้งัน้ี         

ตารางที ่5.1   แสดงผลการปรับปรุงตามตวัช้ีวดัโครงงาน 

ตัวช้ีวดั เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่าง 

Throughput Time (min) 17 17.74 16.48 1.26 
ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย(ตวัต่อชัว่โมง) 38 31 42 11 

ผลผลิตท่ีท าไดเ้ฉล่ีย(ตวัต่อวนั) 311 252 333 81 

% ประสิทธิภาพการผลิต 65% 53% 70% 17 % 

จากก่อนการปรับปรุงใช ้23 เคร่ือง หลงัการปรับปรุงใช ้20 เคร่ือง คือจกัรเข็มเด่ียว (1ND)  
1 เคร่ือง และจกัรแทก็ (TK) 2 เคร่ือง 
ตารางที ่5.2   แสดงผลการใชเ้คร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง 

Machine 3OL AGA 2ND TK 1ZZ 1ND รวม 

ก่อนปรับปรุง 1 1 2 4 5 10 23 
หลงัปรับปรุง 1 1 2 2 5 9 20 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา        

 1. ควรเลือกสไตล์งานท่ีมีระยะเวลาการผลิตยาวนานเพื่อการวดัผลมีประสิทธิภาพมากข้ึน
 2. ควรศึกษาขั้นตอนการท างานทุกขั้นตอนใหล้ะเอียดก่อนการจบัเวลาจริง 
 3. ควรศึกษาปัญหาท่ีมีขอ้จ ากดัเช่นเดียวกบัปัญหาทัว่ไปเพื่อหาแนวทางแกไ้ขต่อไป 
 4. การวิจยัคร้ังต่อไปควรเก็บขอ้มูลเพิ่มข้ึนอย่างละเอียด ไดแ้ก่พฤติกรรมการท างานของ
พนกังาน ก าลงัการผลิตของจกัรแต่ละชนิด ระยะเวลาในการสอนงานใหก้บัพนกังานใหม่ 
 5. เพิ่มเติมการค านวณความเส่ียงในการผลิต เช่น อตัราการลาหยุด ค านึงถึงแนวทางในการ
แกปั้ญหา 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน       

 1.การเก็บขอ้มูลมีความยากเน่ืองจากงานแต่ละสไตล์มีช่วงเวลาสั้น การเก็บขอ้มูลก่อนและ
หลงัจึงใช้ระยะเวลาสั้น การเก็บขอ้มูลจึงตอ้งละเอียดและรวดเร็ว บางปัญหาไม่สามารถแกไ้ขได้
เพราะเป็นปัญหาท่ีมีขอ้จ ากดัทางดา้นเทคนิค และการใชท้กัษะของพนกังานท่ีมีประสบการณ์ จึงท า
การแกไ้ขเฉพาะจุดท่ีเป็นปัญหาล าดบัต่อไป      
 2. ควรมีการจดัก าลงัคนหรือขั้นตอนให้ตรงกบัใบจดัสมดุล และเรียงขั้นตอนให้ถูกตอ้งไม่
สลบัไปมาเพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการท างาน      
 3. ควรเลือกเกา้อ้ีท่ีมีความสูงหรือปรับระดบัความสูงของเคร่ืองจกัรท่ีพอเหมาะกบัพนกังาน
เพื่อไม่ใหพ้นกังานกม้มากเกินไปจนเกิดความเม่ือยลา้     
 4. ควรมีการวางก าลงัคนให้เหมาะสมและกระจายงานให้เท่าๆกนัโดยค านึงถึงทกัษะของ
พนกังานแต่ละคนเพื่อลดภาระงานท่ีมากเกินไปส าหรับบางคน 
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ก.1 ตารางแสดงทกัษะของพนักงาน 

 
 
 

ล ำดบั ต๋ิม อ๋อย แอน1 ร ำไพ วนั จอย ยำ หน่อย เน ทองค ำ บนัจำ ตอ้ม ศรี วิ ต๋ี จรัสธร แอน2

1 P P

2 P P

3 P

4 P

5 P P

6 P

7 P

8 P P

9 P P

10 P P P

11 P

12 P

13 P

14 P P

15 P

16 P P

17 P

18 P P

19 P

20 P P

21 P

22 P

23 P P P

24 P

25 P

26 P

27 P

28 P

เยบ็กดคอหน้ำ  

เยบ็เกลด็ทรง+ย  ้ำ  

โพง้คอหน้ำ+ชีฟอง  

ซอ้นแทก็หูหน้ำ 2 จุด  

แซ็กกนัยดืรักแร้

แซ็กเสน้ 1 ยำงใตอ้ก  

เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้ำ  

กล้ิงหวำ่งอกบน  

ต่อหัวใจบน+กลบัเนำหวำ่งอก  

เยบ็กนัยดืรอบเตำ้  

ครอบฟอง  

กล้ิงเตำ้ ปกติ  

แซ็กเสน้ 2 ยำงใตแ้ขน  

แซ็กเสน้ 1 ยำงใตแ้ขน  

เขำ้เตำ้ ปกติ  

เนำขำ้งตวัเส้ือ  

แซ็กเสน้ 2 ยำงใตอ้ก+สอดสำยสั้น  

เจียนยำง 4 จุด  

ร้อย+พบัแทก็สำยหลงั 4 จุด  

แทก็คลุมหูหน้ำ 2 จุด  

เจียนโครง 4 จุด  

แทก็โครง 4 จุด  

สอดโครง (งำนใน)  

ขั้นตอนกำรท ำงำน
พนักงำน

ตดัเศษดำ้ย 

ตอกป้ำย 1 จุด  

ติดจุดแต่ง 1 จุด  

แซ็กปิดริมตะขอตวัผู-้เมีย  

แซ็กตะขอตวัผู-้เมีย+ตรำผำ้  
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ก.2 ตารางแสดงรอบเวลาการผลติก่อนการปรับปรุง 

 

ล ำดับ CT1 CT2 CT3 CT4 CT5 ค่ำเฉลี่ย ค่ำเผ่ือ 18 %

1 0.33 0.23 0.46 0.14 0.18 0.27 0.31

2 1.33 0.59 0.45 0.31 0.48 0.63 0.75

3 0.82 0.78 0.45 0.66 0.53 0.65 0.76

4 0.42 0.49 0.27 0.32 0.37 0.38 0.44

5 1.42 1 1.24 0.84 1.29 1.16 1.37

6 0.56 0.67 0.42 0.49 0.4 0.51 0.6

7 0.58 0.48 0.32 0.35 0.32 0.41 0.48

8 0.76 0.76 0.86 0.94 0.73 0.81 0.96

9 0.07 0.08 0.16 0.15 0.11 0.11 0.13

10 0.31 0.37 0.36 0.36 0.44 0.37 0.44

11 0.48 0.49 0.43 0.46 0.47 0.47 0.55

12 0.36 0.38 0.32 0.55 0.48 0.42 0.49

13 0.35 0.39 0.33 0.39 0.37 0.36 0.43

ทองค ำ 1.38 0.81 1.57 2.12 3.1 1.8 2.12

เน 2.24 2.16 2.21 2.24 2.18 2.2 2.06

15 0.47 0.53 0.5 0.51 0.52 0.506 0.60

16 0.39 0.4 0.41 0.41 0.39 0.4 0.47

17 0.66 0.61 0.45 0.42 0.4 0.51 0.6

18 0.23 0.32 0.33 0.33 0.38 0.32 0.38

19 0.23 0.31 0.3 0.28 0.29 0.282 0.33

20 0.34 0.18 0.31 0.21 0.25 0.26 0.3

21 0.24 0.34 0.31 0.24 0.29 0.284 0.34

22 0.29 0.35 0.3 0.41 0.35 0.34 0.40

23 0.29 0.29 0.28 0.11 0.12 0.218 0.25

24 0.27 0.25 0.26 0.33 0.31 0.28 0.33

25 0.27 0.25 0.26 0.33 0.31 0.28 0.33

26 0.21 0.17 0.19 0.25 0.22 0.21 0.24

27 0.21 0.17 0.19 0.23 0.21 0.2 0.24

28 0.67 1.33 0.78 0.81 0.77 0.87 1.03

17.74รวม

เจียนยำง 4 จุด  

แซ็กตะขอตวัผู-้เมีย+ตรำผำ้  

แซ็กปิดริมตะขอตวัผู-้เมีย  

ติดจุดแต่ง 1 จุด  

ตอกป้ำย 1 จุด  

ตดัเศษดำ้ย 

กล้ิงเตำ้ ปกติ  

สอดโครง (งำนใน)  

แทก็โครง 4 จุด  

เจียนโครง 4 จุด  

แทก็คลุมหูหน้ำ 2 จุด  

ร้อย+พบัแทก็สำยหลงั 4 จุด  

แซ็กเสน้ 2 ยำงใตอ้ก+สอดสำยสั้น  

เนำขำ้งตวัเส้ือ  

14 เขำ้เตำ้  

แซ็กเสน้ 1 ยำงใตแ้ขน  

แซ็กเสน้ 2 ยำงใตแ้ขน  

ครอบฟอง  

เยบ็กนัยดืรอบเตำ้  

ต่อหัวใจบน+กลบัเนำหวำ่งอก  

กล้ิงหวำ่งอกบน  

เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้ำ  

แซ็กเสน้ 1 ยำงใตอ้ก  

ขั้นตอนกำรท ำงำน

แซ็กกนัยดืรักแร้

ซอ้นแทก็หูหน้ำ 2 จุด  

โพง้คอหน้ำ+ชีฟอง  

เยบ็เกลด็ทรง+ย  ้ำ  

เยบ็กดคอหน้ำ  
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ก.3 ตารางแสดงรอบเวลาการผลติหลงัการปรับปรุง 

 

ล ำดับ CT1 CT2 CT3 CT4 CT5 ค่ำเฉลี่ย ค่ำเผ่ือ 18 %

1 0.455 0.137 0.177 0.266 0.314 0.27 0.32

2 0.447 0.312 0.483 0.634 0.748 0.52 0.62

3 0.452 0.658 0.533 0.647 0.764 0.61 0.72

4 0.273 0.320 0.366 0.375 0.443 0.36 0.42

0.870 0.890 0.910 0.870 0.780 0.75 0.89

0.320 0.330 0.290 0.280 0.250 0.31 0.37

6 0.418 0.485 0.400 0.506 0.597 0.48 0.57

7 0.319 0.354 0.316 0.451 0.532 0.39 0.47

8 0.730 0.750 0.727 0.750 0.700 0.73 0.86

9 0.160 0.150 0.111 0.114 0.135 0.13 0.16

10 0.360 0.361 0.444 0.370 0.436 0.39 0.47

11 0.428 0.461 0.466 0.466 0.550 0.47 0.56

12 0.324 0.350 0.477 0.419 0.494 0.41 0.49

13 0.326 0.388 0.372 0.365 0.430 0.38 0.44

ทองค ำ 1.565 1.410 1.210 1.320 1.140 1.33 1.57

เน 1.800 1.650 1.810 1.110 1.520 1.58 1.86

15 0.310 0.410 0.350 0.340 0.460 0.37 0.44

16 0.363 0.450 0.410 0.577 0.520 0.46 0.55

17 0.452 0.416 0.400 0.507 0.598 0.47 0.56

18 0.330 0.334 0.379 0.318 0.376 0.35 0.41

19 0.330 0.350 0.350 0.340 0.370 0.31 0.37

20 0.100 0.208 0.250 0.258 0.120 0.19 0.22

21 0.280 0.250 0.288 0.293 0.250 0.27 0.32

22 0.350 0.340 0.330 0.340 0.300 0.33 0.39

23 0.210 0.111 0.117 0.200 0.240 0.18 0.21

24 0.320 0.240 0.340 0.360 0.280 0.31 0.36

25 0.340 0.320 0.340 0.283 0.260 0.31 0.36

26 0.190 0.250 0.220 0.207 0.244 0.22 0.26

27 0.190 0.227 0.207 0.200 0.236 0.21 0.25

28 0.780 0.805 0.766 0.870 1.027 0.85 1.00

16.48รวม

เจียนผำ้
5

14

ขั้นตอนกำรท ำงำน

แซ็กกนัยดืรักแร้

ซอ้นแทก็หูหน้ำ 2 จุด  

โพง้คอหน้ำ+ชีฟอง  

เยบ็เกลด็ทรง+ย  ้ำ  

เยบ็กดคอหน้ำ  

ครอบฟอง  

เยบ็กนัยดืรอบเตำ้  

ต่อหัวใจบน+กลบัเนำหวำ่งอก  

กล้ิงหวำ่งอกบน  

เยบ็ต่อใตอ้ก+ย  ้ำ  

แซ็กเสน้ 1 ยำงใตอ้ก  

แซ็กเสน้ 2 ยำงใตอ้ก+สอดสำยสั้น  

เนำขำ้งตวัเส้ือ  

เขำ้เตำ้  

แซ็กเสน้ 1 ยำงใตแ้ขน  

แซ็กเสน้ 2 ยำงใตแ้ขน  

กล้ิงเตำ้ ปกติ  

สอดโครง (งำนใน)  

แทก็โครง 4 จุด  

เจียนโครง 4 จุด  

แทก็คลุมหูหน้ำ 2 จุด  

ร้อย+พบัแทก็สำยหลงั 4 จุด  

เจียนยำง 4 จุด  

แซ็กตะขอตวัผู-้เมีย+ตรำผำ้  

แซ็กปิดริมตะขอตวัผู-้เมีย  

ติดจุดแต่ง 1 จุด  

ตอกป้ำย 1 จุด  

ตดัเศษดำ้ย 
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ภาคผนวก ข. 

หนังสือรับรองการใช้ประโยชน์ของผลงานวจิัย 

(ผลงานโครงงานสหกจิศึกษา ระดับปริญญาตรี) 
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ข. หนังสือรับรองการใช้ประโยชน์ของผลงานวจัิย 
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ข. หนังสือรับรองการใช้ประโยชน์ของผลงานวจัิย (ต่อ) 
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    โรงเรียนเทศบาลศรีบุณยานุสสรณ์จงัหวดัสมุทรสาคร 

ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษา พ.ศ. 2551 

    โรงเรียนสมุทรสาครบูรณะ จงัหวดัสมุทรสาคร 

ระดบัอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2557 

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

ทุนการศึกษา   - ไม่มี - 

ประวตัิการฝึกอบรม  1. Zero Waste พ.ศ. 2557 

2. 5S Seminar พ.ศ. 2558 

3. Fire Training and Fire Escape Training  พ.ศ. 2558 

 4. Technology Management and Innovation 4.0 พ.ศ. 2559 

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี -  

 


