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บทสรุป 

งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อจดัสมดุลการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและรายรับต่อนาทีใน
การผลิตเส้ือแจ็คเก็ต: ลูกค้า Mont-bell เน่ืองจากการเย็บเส้ือแจ็คเก็ตท่ีกล่าวมาน้ีมีปัญหาเร่ือง
ประสิทธิภาพต ่าอยู่เสมอจึงน าเอาหลกัการ Kaizen , ECRS , Work Study,7 QC tools และ Toyota 
Production System เขา้มาช่วยในการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดปัญหาคอขวดในขบวนการผลิต
โดยขั้นตอนคอขวดมีทั้งหมด 5 ขั้นตอนแบ่งออกเป็นการติดอุปกรณ์ 3 ขั้นตอน , เกล่ียภาระงาน 2
ขั้นตอน 

ผลการปรับปรุงเวลาขั้นตอนท่ี1 เวลาลดลง 39 วินาที ขั้นตอนท่ี 2 เวลาลดลง 42 วินาที 
ขั้นตอนท่ี 3 เวลาลดลง 53 วินาที ขั้นตอนท่ี 4 เวลาลดลง 53 วนิาที ขั้นตอนท่ี 5 เวลาลดลง 16 วนิาที
รวมเวลาทั้งหมดท่ีลดลงไดจ้ากการท าการปรับปรุง 5 ขั้นตอนคือ 3.23 นาทีจากท าให้สามารถเพิ่ม
ผลผลิตได้มากยิ่งข้ึนส่งผลให้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจาก 51.60% เป็น 58.20%และรายรับต่อนาที
เพิ่มข้ึนจาก 1.82 บาท/นาทีเป็น 2.05 บาท/นาที 
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Summary 

 The research aims to Line balance for increase efficiency and revenue per minute of 
jacket product :Customer: Monte-bell. Because, jacket product always have low efficiency 
therefore choose principles to improve operation for reduce bottleneck in production line.This 
bottleneck have a five process and Divided intoBalance Line 2 process and Attach device 3 
process 

Improvement results first process it can reduce 30 second. Second it can reduce 42 
second. Third it can reduce 53 second. Fourth it can reduce 53 second and Fifth it can reduce 16 
second and overall it can reduce 3 minute 23 second then As a result, increase productivity more 
than present. Improvement results can be further enhanced. Increased efficiency from 51.60% to 
58.20% and the revenue per minute increased from 1.82 Baht / min to 2.05 Baht / min. 
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ภาพท่ี 1.2 แผนท่ีบริษทั วี.ที. กาเมน้ท ์จ ากดั 
ท่ีมา : บริษทั ว.ีที. กาเมน้ท ์จ ากดั 

 
1.1 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

ลกัษณะธุรกจิ : ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปและส่งออก 
ประเภทเส้ือผ้า : Outerwear และ Sportwear 

 

 
 

ภาพที ่1.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของบริษทั 
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1.2 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 

ภาพที ่1.4 แผนผงัองคก์ร 
ท่ีมา : บริษทั ว.ีที. กาเมน้ท ์จ ากดั 

พนัธกจิ 
- ธ ารงรักษาการเติบโตของบริษทัดว้ยการพฒันาผลิตภณัฑส์ปอร์ตแวร์ การสรรหาลูกคา้

ใหม่ 
- เสริมสร้างความแข็งแกร่งและความสามารถในการแข่งขนัของโรงงานในภูมิภาค

อาเซียน 
- น าเคร่ืองมือบริหารคุณภาพระดบัสากลมาประยกุตใ์ชใ้นองคก์ร 
- สร้างสถานท่ีท างานให้มีคุณภาพชีวติการท างานท่ีดี ส่งเสริมบุคลากรให้มีส่วนร่วมใน

การพฒันาองคก์ร และสนบัสนุนการท างานเป็นทีม 
วสัิยทศัน์ 

ผูน้ านวตักรรมการออกแบบและผลิตเส้ือผา้เอาทเ์ทอร์แวร์และสปอร์ตแวร์ระดบัโลก 
“Innovation Designer and World Class Manufacturer of Outerwear and Sportswear” 

ค าขวญับริษัท 
“ ว.ีที. กา้วล ้า นวตักรรมกา้วไกล ใส่ใจคู่คา้ พฒันาพนกังานมาตรฐานระดบัโลก” 
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1.3 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง เจา้หนา้ท่ี Industrial Engineer 
หน้าที่งาน - ปฏิบติังานอยูภ่ายในหมวดเยบ็ ชั้น 5 อาคาร 1 มีหน้าท่ีประจ าวนัคือ เม่ือมีการข้ึนงาน 
Style ใหม่จะท าหน้าท่ีจบัเวลาและปรับสมดุลการผลิตให้สามารถส่งช้ินงานไปยงัสถานีต่อไปโดย
อยู่ภายใต้ Takt Time ท่ีตั้ งไวแ้ละจดัท าผงั Lay out ใหม่ให้ตรงตาม Style ท่ีจดัท าอยู่ในปัจจุบัน
จากนั้นในเวลาท่ีไม่ไดมี้การข้ึน Style ใหม่ก็จะร่วมกนักบัหวัหนา้คิดหวัขอ้ Kaizen เพื่อปรับปรุงให้
ดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 

- ไดรั้บมอบหมายเดินตรวจ VTPS แต่ละแผนกวา่อยูใ่นระดบัใด 
- แสดงงาน Lean Day และ Big Cleaning Day 

 

1.4 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
นาย ชาญศกัด์ิ บุญสาร  เจา้หนา้ท่ี Industrial Engineer แผนกเยบ็ ชั้น 3 อาคาร 1 
นางสาว ดวงกมล ณ จรัสวงษ ์ เจา้หนา้ท่ี Industrial Engineerแผนกตดัและจดังาน 
 

1.5 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จ ากดั เป็นบริษทัท่ีผลิตเส้ือผา้ จ  าพวกเส้ือกีฬา และเส้ือคลุมกนัหนาว

เพื่อส่งออกไปยงัต่างประเทศ ซ่ึงในปัจจุบนั บริษทัตอ้งประสบกบัปัญหาในดา้นของประสิทธิภาพ
ในการผลิตท่ียงัมีจุดท่ียงับกพร่องและตอ้งการการปรับปรุงเพื่อใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน   

 

 
 

ภาพท่ี 1.5 กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกเยบ็ ลูกคา้ Mont-bell 
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จากข้อมูลกราฟประสิทธิภาพการผลิต ลูกค้า Mont-bell สไตล์  GMB1103245S18 มี
ประสิทธิภาพการผลิตอยูท่ี่ 51.60 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงค่ามาตรฐานมากกวา่หรือเท่ากบั 54.43 เปอร์เซ็นต์
เหตุผลท่ีตั้ ง เป้าหมายไว้ท่ี  54.43เปอร์เซ็นเพราะเป็นเป้าหมายของบริษัทแสดงว่า ณ ตอนน้ี
ประสิทธิภาพยงัไม่ไดเ้ป้าหมายตามท่ีบริษทัตั้งไวข้ณะท่ีข้ึนงานสไตล ์GMB1103245S18  

ดงันั้นผูท้  าวิจยัจึงเขา้ไปศึกษาท าการแกไ้ขปัญหาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตเส้ือแจ็คเก็ตโดยการลดรอบเวลาในการผลิตโดยอาศยัระบบการผลิตแบบโตโยตา้ในแผนกเยบ็
ท่ี 11 หมวดสายรุ้ง ลูกคา้Mont-bell สไตล ์GMB1103245S18 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดย
ลดรอบเวลาการผลิต เพื่อให้แผนกเยบ็สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลาและเป็นไปตามเป้าหมายการ
ส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
 

1.6 วตัถุประสงค์ 
1. เพื่อศึกษาและวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตเส้ือท่ีหนา้งานจริง 
2. เพื่อลดเวลาจุดท่ีเป็นคอขวดเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของแผนกเยบ็ 
3. เพื่อลดตน้ใหทุ้นแก่บริษทั 

1.7 ผลทีค่าดว่าจะได้รับ 
1. สามารถวเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบนัของกระบวนการผลิตของแผนกเยบ็ได ้
2. เวลาจุดคอขวดลดลงและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
3. ตน้ทุนของผลิตภณัฑล์ดลง 
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1.8 นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. บริษทั   หมายถึง บริษทั วทีี การ์เมน้ท ์จ ากดั 
2. VTPS   หมายถึง ระบบลีนของบริษทั วทีี การ์เมน้ทจ์  ากดั 
3. Kaizen   หมายถึง การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
4. Yamazumi Chart   หมายถึงแผนภูมิความสมดุลของปริมาณงาน 
5. Line balancing  หมายถึง สมดุลการผลิต 
6. ประสิทธิภาพวางแผน หมายถึง ประสิทธิภาพการผลิตท่ีฝ่ายวางแผนก าหนดไว ้  
7. OTP    หมายถึงOn Time Planning หรือการท างานไดต้ามเป้าหมาย  
8. SAM   หมายถึง เวลามาตรฐานหน่วยเป็นนาทีต่อตวั 
9. ใบสมดุลการผลิต    หมายถึง เอกสารท่ีระบุขั้นตอนการเยบ็  
10. กลุ่มอะไหล่  หมายถึง กลุ่มงานท่ียงัไม่ไดน้ ามาประกอบกนัเป็นตวัเส้ือผา้ 
11. กลุ่มประกอบตวั  หมายถึง กลุ่มงานท่ีมีการน ากลุ่มอะไหล่มาประกอบเป็นเส้ือผา้ 
12. Dairy Report   หมายถึง รายงานการผลิตของแผนกเยบ็ประจ าวนั 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งและไดน้ าเสนอ 

ตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 
2.1. Toyota Production System 
 2.1.1 Just In Time 
 2.1.2 Jidoka 
2.2. การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 2.2.1 Kaizen 
 2.2.2 ความสูญเปล่า (3Mu) 
 2.2.3 Work Implement 
2.3. การศึกษาเวลาท างานและการเคล่ือนไหว 
2.4. Line Balanceการปรับสมดุลการผลิต 
2.5. Yamazumi Chart 
2.6. 7 QC Tools 
 6.1 กราฟ 
 6.2 Fish bone Diagram 
 6.3แผยภูมิตน้ไม ้ 
2.7. การลดความสูญเปล่าดว้ยECRS 
2.8. หลกัการ3G 
2.9. โปรแกรม Microsoft Excel 

   2.10. โปรแกรม Microsoft Word 
   2.11. โปรแกรม Microsoft Power Point 
   2.12. โปรแกรม Visio 
   2.13. วจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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2.1 ระบบการผลติของโตโยต้า (Toyota Production System) 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที2่.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
     ท่ีมา : http://hpc4.go.th/director/data/blueprint/TPS.pdf 

 
Toyota Production System คืออะไร Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของ
Toyota ท่ียึดหลกัการผลิตโดยท่ีไม่ใหมี้สินคา้เหลือหลกัดงักล่าวมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะสินคา้ท่ี
ขายได้เท่านั้น โดยจะผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพและผลิตสินค้า ด้วยต้นทุนท่ีต ่ากว่าเพื่อเป็นการลด
ตน้ทุนการผลิตโดยTPS มี2เสาหลกัคือ 
 

2.1.1 Just In Time (JIT) เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายให้ผลิตส่ิงท่ีต้องการส่งมอบได้ตามเวลาท่ี
ตอ้งการในปริมาณท่ีตอ้งการและมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยหลกัการท่ีน ามาใช้
ใน JIT ไดแ้ก่ 
 1.ระบบดึง(Pull System) เป็นการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนย้าย
วตัถุดิบ,ช้ินส่วนหรือสินคา้โดยใช ้Kanban  
 2. กระบวนการผลิตต่อเน่ือง(Continuous Flow Processing)เพื่อให้ Lead Time 
ในการผลิตในแต่ละรอบของกระบวนการเหลือนอ้ยท่ีสุด 
 3. รอบการผลิต(Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการผลิตต ่าสุด 

2.1.2 Jidokaหลกัการท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพโดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยงัลูกคา้
โดยพนักงานและเคร่ืองจกัรสามารถท่ีจะหยุดการท างานได้เองเม่ือสายการผลิตเกิด
ปัญหาดว้ยเคร่ืองมืออีกชนิดหน่ึง Pokayokeเป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัความผิดพลาด
ไม่ให้คนหรือเคร่ืองจกัรท างานผิดพลาดท่ีอาจเกิดจากการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์หรือ
ระบบ ท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของสินค้า จากหลักการดังกล่าวข้างต้นในการท า

http://hpc4.go.th/director/data/blueprint/TPS.pdf
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ระบบการผลิตแบบ Toyota Production System ไดผ้ลดีในทางปฏิบติัไดจ้ริงนั้นจ าเป็น
อยา่งยิง่ในการปรับปรุงสภาพเง่ือนไขและประยกุตใ์ชต้าม 4 Step  

 1. Work site Control การควบคุมสภาพพื้นท่ีและสภาพแวดลอ้มการปฏิบติังาน
อยูภ่ายใตก้ารควบคุม(Visual Control)  
 2. Continuous Flow การจดัการไหลของกระบวนการผลิตแบบไหลต่อเน่ือง
โดยมีการหยดุชะงกัของช้ินงานนอ้ยท่ีสุด 
 3. Standardized Work เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการท างานของพนักงานใน
แต่ละProcess โดยเนน้การเคล่ือนไหวของคนและล าดบัวิธีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพโดย
การลดความสูญเปล่าจากการท างานและความเม่ือยล้าจากวิธีการท างานท่ีไม่ถูกตอ้งตาม
ลกัษณะทางกายภาพได้น าเคร่ืองมือ 3 Ten Set ของระบบTPSเข้ามาช่วยวิเคราะห์แก้ไข
ปัญหา 
 4. Pull System เป็นการสร้างระบบการผลิตให้พอเพียงต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้โดยผลิตของท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการและปริมาณท่ีตอ้งการเป็นการสร้างระบบ
ผลิตท่ีไม่มากเกินไป  

2.2 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 2.2.1ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่นแปลว่า
การปรับปรุง (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีท าใช้ในการบริหารการจดัการมีประสิทธิผลโดยมุ่ง
ปรับปรุงวธีิการส่วนร่วมของพนกังานทุกคนบุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีข้ึนไปเร่ือยๆอย่างต่อเน่ืองทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเกิดจากการ
บริหาร  

 2.2.2รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อ
เป็นแนวทางช่วยผู ้บริหารและพนักงานช่วยกันแก้ไขปรับปรุงงานของตนอยู่เสมอ 3-Mus 
ประกอบดว้ย (Muda) คือความสูญเปล่า (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกต่างขดัแยง้กนั โดย
การน าเอา 3-Mu’s ไปพิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ของการท างาน เช่น ก าลงัคน เทคนิค วิธีการ 
เวลา ส่ิงอ านวยความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช ้วสัดุท่ีใช ้ปริมาณการผลิต สินคา้คงคลงั สถานท่ี
ท างาน แนวความคิดในการท างาน 
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2.2.3 การปรับปรุงงาน (work Improvement) หมายถึง การพฒันาหรือก าหนดหาวิธีการ
ใหม่ๆมีการด าเนินการการปรับปรุงงานจึงรวมถึงสภาพการท างานและกระบวนการท างานเพื่อลด
ความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุต่างๆในกระบวนการผลิตการปรับปรุงจึงมีวตัถุประสงคส์ าคญัคือ  

1. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพวธีิการท างาน 
2. เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงาน และปรับปรุงการด าเนินงานให้ไดผ้ลตาม

เป้าหมาย 

2.3 การศึกษาเวลาการท างานและการเคลือ่นไหว  
 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Time – and – motion study) หรือเรียกว่า 
การศึกษาการท างาน (Work study) เป็นการศึกษาการเคล่ือนท่ีของพนกังานรอบๆ บริเวณท่ี
ปฏิบติังาน และความสัมพนัธ์กนัระหว่างพนกังานกบัเคร่ืองมือเคร่ืองใชห้รือความสัมพนัธ์
กนัระหว่างพนักงานกบัพนักงานในการปฏิบติังานแบบกลุ่มการพิจารณาการเคล่ือนท่ีของ
พนกังาน และวสัดุโดยกวา้งๆ จะเก่ียวขอ้งกบัการพยายามท่ีจะใชล้กัษณะงาน และเคร่ืองจกัร
ท่ีมีอยูแ่ลว้ให้มีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน โดยก าจดัเวลาวา่งของงานออกไปให้มากท่ีสุด ขจดัการ
เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น หรือท่ีใชเ้วลามากออกไป และพิจารณาความเหน่ือยลา้ของพนกังานเป็น
หลกั  

2.4 Balance Line การปรับสมดุลสายการผลติ     
 การจดัสมดุลสายการผลิต (ProductionLine Balancing) คือการจดังานให้กับ

สถานีงานต่างๆในโรงงานท่ีมีการผลิตต่อเน่ืองกนัไปตลอดสายการผลิต โดยพยายามท าให้
ภาระงานในแต่ละสถานีงานมีความสมดุลกนัโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดจุดคอขวดให้เหลือ
น้อยท่ีสุดท าให้มีประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุดซ่ึงวตัถุประสงค์ดงักล่าวจะสามารถ
บรรลุได้ตอ้งมีงานเขา้สถานีงานอย่างต่อเน่ืองท าให้เวลาการว่างงานของแต่ละสถานีงานมี
น้อยท่ีสุด ส่งผลให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุดหรือมีการสูญเสียความสมดุลน้อย
ท่ีสุด (Balance Delay) 
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2.5 Yamazumi Chart 
 

 

 
 
 

 
 
 

ภาพที2่.2 Yamazumi Chart 

ทีม่า :https://leanmanufacturingpdf.com/yamazumi-chart 
 

การสร้าง Yamazumi Chartรู้ Cycle Time จากการจบัเวลา (จบัเวลาประมาณ 10 คร้ังและกรอกลง
ตารางจบัเวลา) 

(1) เลือก Cycle Time  1 รอบท่ีดีท่ีสุดท่ีจบัได ้
(2) งานเพิ่มเติม คือ งานท่ีเกิดข้ึน 1 คร้ัง เม่ือครบทุก ๆ ก่ี Cycle 
ล าดบัท่ี 1 วาดกราฟแท่ง Yamazumi chart โดยใชค้่ารวม C.T. ท่ีนอ้ยท่ีสุดจากตารางจบัเวลา 
ล าดบัท่ี 2 น างานท่ีท ามาเป็นรอบค านวณหาเวลาต่อช้ิน  
ล าดบัท่ี 3 เขียน Yamazumi Chart ของพนกังานทุกคนใน Line และขีดเส้น Takt Time ดว้ยสี
แดง 

2.6 การประยุกต์ใช้ชุดเคร่ืองมอืแก้ปัญหา 7 อย่าง 
กิติศักด์ิพลอยพานิชเจริญ (2550 : 270) กล่าวไวว้่าเคร่ืองมือเทคนิค 7 อย่างถือว่าเป็น

เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศยั “ขอ้มูลตวัเลข” ท่ีเก็บได้
และพยายามหาจุดบกพร่องนั้นๆเพื่อน าไปปรับปรุงงานเน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระโยชน์ไดท้ั้ง
การแก้ปัญหาคุณภาพการควบคุมคุณภาพของกระบวนการดังนั้นทางผูว้ิจยัจึงได้เลือกทฤษฎีท่ี
เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งมาใชด้งัน้ี 
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2.6.1 กราฟ 
 
 
 
 
 
   
 
 

 

ภาพท่ี2.3 กราฟเส้นและกราฟแท่ง 
 
กราฟ (Graph) คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถทาให้ง่าย

ต่อการทาความเขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ชแ้สดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขหรือสัดส่วน
แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไป
เพื่อใชเ้สนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้
เห็นไดง่้ายและรวดเร็ว 

 
2.6.2 แผนผงักา้งปลา 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.4 โครงสร้างแผนผงักา้งปลา 
ท่ีมา :http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
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แผนผงักา้งปลา(Fish – Bone Diagram) คือ ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น 
(JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีวา่ "เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบ
ระหวา่งสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้ส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา" 

 
เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล 
       1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
       2. เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ เพราะวา่โดย
ส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลาแลว้ จะท าให้
เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
       3. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆ คนใหค้วามสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

 
วธีิการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
       ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
       1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
       2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ  
       3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
       4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
       5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
       6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/brainstormmm.htm
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2.6.3 แผนผงัตน้ไม ้
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 2.5 โครงสร้างแผนภูมิตน้ไม ้

ท่ีมา https://gahaor.wordpress.com 
 
แผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) 
แผนผงัตน้ไมคื้อแผนผงัตน้ไม ้เป็นแผนผงัท่ีใชใ้นการหามาตรการท่ีดีท่ีสุดจากหลายๆ มาตรการ
เพื่อท่ีจะแกไ้ขปัญหาใหส้ าเร็จลุล่วงไปไดโ้ดยการคิดหลายๆมาตรการมาและใหน้ ้าหนกัจากหวัขอ้ท่ี
เก่ียวขอ้งและเลือกมาตรการท่ีมีคะแนนมาท่ีสุดมาแกไ้ข 
 
เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัตน้ไม ้
       1. เม่ือตอ้งการแกปั้ญหาโดยมีการก าหนดมาตรการไวอ้ยา่งเป็นระบบ (System approach) 
       2. เม่ือตอ้งการใหส้มาชิกกลุ่มมีมติท่ีมีความสอดคลอ้งกนั (Compromise)  
       3. เม่ือตอ้งการแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหากบัมาตรการแกไ้ขในรูปของแผนผงัซ่ึงท าใหง่้าย
ต่อการเขา้ใจ (มองภาพรวมในหนา้เดียวเหมือน Mind Map) 
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วธีิท าแผนผงัตน้ไม ้
- ตั้งเป้าหมาย 
- สร้างชุดมาตรการการแกไ้ขปัญหา 
- ตรวจสอบมาตรการ และความหมายของความสัมพนัธ์ 
- ก าหนดโครงตน้ไม(้ลากเส้นเป้าหมายกบัมาตร) 
- ก าหนดแผนปฏิบติัการ 

2.7 การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

2.8 หลกัการ 3G 
 หลกัการ3G เป็นค าศพัทท่ี์มีการใชก้นัอยา่งแพร่หลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรม
การผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ่งในการควบคุมบริหารการผลิตหลักการ 3G น้ี มาจากศพัท์ 3 ค าใน
ภาษาญ่ี ปุ่น โดยมีความหมายว่า จงไปท่ีพื้ น ท่ีจริง (GENBA) ไปดูของจริง( GENBUTSU )
และ สถานการณ์จริง (GENJITSU) ความหมายแฝงของหลกัการ 3G คือ การท่ีเรานัง่ท างานอยูบ่น
โต๊ะเพียงอยา่งเดียว จะท าให้เราไม่สามารถมองเห็นหรือทราบถึงความเป็นจริงได ้ดงันั้น เราควรจะ
เขา้ไปในพื้นท่ีท่ีเกิดปัญหา ใชส้ายตาของตนมองปัญหาท่ีเกิดข้ึน วิเคราะห์ขอ้มูลจากสภาพแวดลอ้ม
และความเป็นจริงท่ีไดรั้บทราบแลว้จึงค่อยตดัสินใจแกไ้ขปัญหา 
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2.9 โปรแกรม Microsoft Excel 
โปรแกรมส าหรับบนัทึก วเิคราะห์แนวโนม้ของยอดขายจากขอ้มูลท่ีป้อนเขา้ไปในตาราง 

และน าแสดงขอ้มูลเก่ียวกบั มีการวเิคราะห์ขอ้มูลและพฒันาระบบขอ้มูล เช่น 
1) วเิคราะห์ขอ้มูลเป้าหมายยอดเยบ็ประจ าวนั 
2) จดัท ากราฟแท่งในการเปรียบเทียบขอ้มูลต่างๆ 

 

 
ภาพท่ี 2.6 โปรแกรม Microsoft Excel 

ท่ีมา :http://www.phuketi.com/2016/06/microsoft-excel.html 

2.10 โปรแกรม Microsoft Word 
โปรแกรมไมโครซอฟตเ์วิด ซ่ึงเป็นโปรแกรมประมวลผลค าแบบพิเศษ ช่วยให้

สร้าง 
เอกสารแบบมืออาชีพอยา่งมีประสิทธิภาพ เช่น  

1) พิมพร์ายงานและพิมพข์อ้ความส าหรับท า Visual Control ต่าง ๆ 
 

 
ภาพท่ี 2.7 โปรแกรม Microsoft Word 

ท่ีมา : https://athiwatpc.wordpress.com/office 
 

http://www.phuketi.com/2016/06/microsoft-excel.html
https://athiwatpc.wordpress.com/office
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2.11 โปรแกรม PowerPoint 
โปรแกรมส าหรับน าเสนอขอ้มูลในรูปแบบของ ขอ้ความ รูปภาพ เสียง 

ภาพเคล่ือนไหวเช่น 
- การน าเสนอหวัขอ้การ Kaizen Reworkของแผนกเยบ็ประจ าสัปดาห์ 

 

 
ภาพท่ี 2.8โปรแกรม PowerPoint 

ท่ีมา :http://www.theantedu.com/2016/07/o101001.html 
 

2.12 โปรแกรม Visio 
   เป็นโปรแกรมการสร้าง Flow Chart หรือ Diagram เช่น 

- การท า lay out ของหมวดต่าง ๆในแผนกเยบ็เม่ือข้ึนงานสไตลใ์หม่ 
 

 
ภาพท่ี 2.9โปรแกรม  Visio 

ท่ีมา : https://e-ciela.net/prilozheniya/116-visio-2016-standard.html 
 

 
 

http://www.theantedu.com/2016/07/o101001.html
https://e-ciela.net/prilozheniya/116-visio-2016-standard.html
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2.13  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ยุทธณรงค์ จงจันทร์ ยอดนภา เกตุเมือง นรา บุรีพันธ์(2555) การจัดสมดุลการผลิตเพื่อลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตติดตั้งดั้มพ์ กล่าวว่า บทความน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุง
ขบวนการท างานในสายการผลิตติดตั้งดัม๊พ(์Mounting Dump) ของบริษทัตวัอยา่งท่ีมีความตอ้งการ
ของลูกคา้364วนัต่อคนัโดยพยายามก าจดัและลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อสายการผลิตซ่ึง
ไดแ้ก่ งานท่ีเป็นจุดคอขวด ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย การเคล่ือนไหวท่ีเกินจ าเป็น งานเสีย 
และงานท่ีต้องน ากลับซ่อมท าใหม่เพื่อลดต้นทุนของการผลิต ซ่ึงเกิดจากปัญหาท่ีไม่เคยมีการ
เปล่ียนแปลงมาตรฐานการท างานสายการผลิตมีการท างานท่ีซบัซ้อนท าให้กระบวนการท างานขาด
ความต่อเน่ืองเคร่ืองมือท่ีใช้ในการด าเนินงานวิจยัน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ7ชนิด 
ส าหรับการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการศึกษาการท างาน  การปรับปรุงผงั
โรงงาน เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต ด้วยหลกัเกณฑ์ECRS ผลการด าเนินงานวิจยัสามารถ
ควบคุมรอบเวลาการผลิตไม่ให้เกินค่าจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 1800 วินาทีต่อคนั ไดทุ้ก
สถานีงานรอบเวลาการผลิตรวมลดลง 300 วินาทีต่อคนัคิดเป็น 1.03% ลดตน้ทุนจากการซ่อมสี 
122,304 บาท ก่อนการปรับปรุงได ้100% ลดตน้ทุนจากการเปล่ียนแบตเตอร่ี 179,240 บาทก่อนการ
ปรับปรุงได ้100% ลดตน้ทุนจากการเปล่ียนสายลม 108,825บาทก่อนการปรับปรุงได ้100% และ
สามารถก าหนดเวลามาตรฐานการท างานใหก้บัพนกังานได ้
 

วราภรณ์ วงษ์นิล(2554)การเพิ่มผลิตภาพกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผู้หญิงกล่าววา่
งานวิจยัน้ีมุ่งเน้น”เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง” โดยแรงงานและ
เคร่ืองจกัรถือเป็นปัจจยัหลักในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มดังนั้ นการจัดสมดุลการผลิตจึงเป็น
ส่ิงจ าเป็นอยา่งยิ่งเพื่อให้การผลิตเกิดประสิทธิภาพจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิ
กา้งปลา(Fish Bone Diagram)เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา”กระบวนการผลิต
ไม่มีประสิทธิภาพ”พบว่ากระบวนการผลิตไม่สมดุลเกิดจากคอขวดในหลายขั้นตอนส่งผลให้เกิด
การผลิตงานไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ส่งมอบงานล่าชา้ สินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต
สูง ตน้ทุนจมในผา้สูงเน่ืองจากระยะเวลาในการหมุนเวยีนผา้ออกมาเป็นชุดใชเ้วลาผลิตนานใชพ้ื้นท่ี
การจดัเก็บกวา้ง อตัราการวา่งงานบางขั้นตอนสูง บางขั้นตอนตอ้งท างานล่วงเวลาผูท้  าวจิยัน้ีจึงใชว้ิธ
การหาเส้นทางวิกฤตสร้างโครงข่ายงานเพื่อหาเส้นทางวิกฤตโดยประยุกต์ใช้ร่วมกบัการจดัสมดุล
การผลิตโดยใช้เกณฑ์น ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่งจากนั้นท าการมอบหมายงานและฝึกอบรม
ทกัษะให้ช านาญมากข้ึน ผลการวิจยัการจดัสมดุลการผลิตสามารถลดเวลาการท างานจาก360วินาที
ต่อชุดเหลือ116วนิาทีต่อสุดลดสถานีงานยอ่ยจาก14สถานีงานเหลือ4สถานีลดการส่งมอบงานล่าชา้ 
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เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจาก 37.61% เป็น95.68% และเพิ่มยอดขายจาก 2,000ชุดต่อเดือน
เป็น 6,200 ชุดต่อเดือน คิดเป็นมูลค่ายอดขายท่ีเพิ่มข้ึน 630,000 บาทต่อเดือน 
 

นายสุวัจชัย ครูช่วยอวยพร(2553) การเพิ่มประสิทธิภาพโดยการจัดสมดุล  กล่าวว่า
การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการจดัสมดุลการผลิตการเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิตโดยกรณีศึกษาท่ีพิจารณาคือสายการผลิตรางเล่ือนเบาะรถยนต์จาก
การศึกษาเบ้ืองตน้พบว่ากระบวนการผลิตของสายการผลิตดงักล่าวมีจ านวนทั้งส้ิน 8 สถานีงานผู ้
ศึกษาจึงไดท้  าการแบ่งงานออกเป็นงานย่อยๆในแต่ละสถานีงานและจบัเวลาแต่ละงานยอ่ยจ านวน 
10 คร้ังเพื่อใชใ้นการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาเพื่อให้เกิดความเช่ือมัน่โดยก าหนดให้ค่า
ความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต์หลงัจากนั้นจึงได้ท าการจบัเวลาให้ครบตามจ านวนคร้ังท่ี
ค านวณไดจึ้งท าการค านวณหาเวลามาตรฐานของแต่ละงานยอ่ยซ่ึงพบวา่เวลารวมกนัทั้งส้ิน 199.84 
วินาททีจากการค านวณพบว่าประสิทธิภาพของสายการผลิตก่อนปรับปรุงมีค่าเท่ากับ81.34 
เปอร์เซ็นต์และเปอร์เซ็นต์การสูญเสียความสมดุลก่อนปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 25.63 เปอร์เซ็นต์
หลงัจากนั้นผูศึ้กษาไดท้  าการเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อให้สายการผลิตสมดุลโดยผูศึ้กษาได้
จดัท าตารางและผงัก าหนดข่ายงานน าหน้าและท าการปรับปรุงโดยอาศยัตารางและผงัดงักล่าวดว้ย
วธีิจดังานยอ่ยเขา้สถานีงานโดยวิธีการท่ีใชน้ ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่งและวธีิการจดังานยอ่ยท่ี
จ านวนงานตามหลงัมากสุดก่อน 
 ผลการปรับปรุงพบวา่วิธีแรกให้ประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 79.50 เปอร์เซ็นต์
หรือลดลง 1.87เปอร์เซ็นตเ์ปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียความสมดุลลดลง 20.49เปอร์เซ็นตห์รือลดลง 5.14 
เปอร์เซ็นต์และอตัราการผลิตเพิ่มเป็น 164.23 ช้ินหรือเพิ่มข้ึน 6.78 เปอร์เซ็นต์ส่วนวิธีท่ีสองให้
ประสิทธิภาพหลังปรับปรุงเป็น 87.05 เปอร์เซ็นต์หรือเพิ่มข้ึน 5.71 เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์การ
สูญเสียความสมดุลลดลง 12.94 เปอร์เซ็นต์หรือลดลง 12.65 เปอร์เซ็นต์และอตัราการผลิตเพิ่มข้ึน
เป็น 179.82ช้ินหรือเพิ่มข้ึน 16.91 เปอร์เซ็นตด์งันั้นวิธีท่ีสองจึงเป็นวิธีท่ีมีความเหมาะสมนอกจากน้ี
วธีิการด าเนินการทั้งสองท่ีไดน้ าเสนอนั้นยงัท าใหจ้  านวนพนกังานลดลง 1 คนอีกดว้ย 

 
นางสาวนิตยา ศรีสุขและนางสาวศิรินทร์วงษ์ พงษ์นรินทร์ (2541)การจัดสมดุลการผลิต

และการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของคนงานกล่าวว่าโครงการศึกษาวิจัยคร้ังน้ีได้
ท าการศึกษาเก่ียวกบัการจดัสมดุลการผลิตและการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของ
คนงานภายในโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเลคโทรนิคส์ซ่ึงท าการศึกษาวิจัยในกรณีศึกษา บริษัท 
เดลตา้อิเลคโทรนิคส์(ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน) โดยเลือกท าการศึกษาผลิตภณัฑ ์SWITCHING 
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POWER SUPPLY ในส่วน MODEL:DPS200PB-106A ทั้ งน้ี เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ดังกล่าวเป็น
ผลิตภณัฑ์หลกัท่ีบริษทัท าการผลิตและการผลิตผลิตเพื่อการส่งออกซ่ึงยงัมีขอ้บกพร่องในการจดั
สมดุลการท างานของคนงานท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุง 

ในการศึกษาวิจัยโครงการน้ีได้น าความรู้และเทคนิคด้านการจัดสมดุลการผลิตและ
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลามาประยกุตใ์ชท้ั้งน้ีเพื่อให้ไดข้อ้มูลพื้นฐานในการท างานคือเวลา
มาตรฐานในการท างานในแต่ละขั้นตอนเม่ือได้ท าการศึกษาและปรับปรุงการท างานของคนงาน
รวมทั้งไดจ้ดัสมดุลสายงานผลิตเป็นท่ีเรียบร้อยทางบริษทัไดน้ าวิธีการท างานท่ีปรับปรุงไปใช้ใน
การท างานจริงสามารถลดเวลาสูญเปล่าลงได้25%และประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน25%เม่ือ
เทียบกบัการท างานแบบเดิม 

 
ฐานันดร์ แก้วทอง(2539)ระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิตทันเวลาพอดีกล่าวว่า

วตัถุประสงคข์องการวิจยัในคร้ังน้ีเพื่อท่ีจะศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตและหาแนวทางใน
การประยุกต์ใช้วิชาการดา้นวิศวกรรมอุตสาหการในการแกไ้ขปัญหาโดยระบบการผลิตท่ีเรียกว่า
ระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิตทันเวลาพอดีเข้ามาใช้ เพื่ อเป็นแนวทางในการเพิ่ ม
ประสิทธิภาพกบัโรงงานตวัอยา่งซ่ึงเป็นโรงงานผลิตพดัลม 
 จากการศึกษาและวเิคราะห์พบวา่มีปัญหาต่างๆมากมายภายในโรงงานซ่ึงประกอบดว้ยการ
วางผงัโรงงานไม่เหมาะสมความไม่สมดุลของสายการผลิต ความล้มเหลวของการจดัการระบบ
ช้ินส่วนการขาดขอ้มูลเพื่อใชใ้นการวางแผนและควบคุมการผลิตและความสูญเปล่าอนัเน่ืองมาจาก
วิธีการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพในการศึกษาคร้ังน้ีได้มีการใช้ความพยายามเป็นอย่างมากเพื่อ
แกไ้ขปัญหาต่างๆดงัท่ีไดก้ล่าวมาจากการจดัวางผงัโรงงานใหม่ท าให้สามารถเพิ่มสายการผลิตจาก 
3 เป็น 4 สายการผลิตซ่ึงหมายถึงผลผลิตจะเพิ่มข้ึนประมาณ 33% การน าเทคนิคการจดัสมดุลการ
ผลิตมาพฒันาใชร่้วมกบัโปรแกรมการท างานของระบบท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงข้ึน
36%โดยพิจารณาจากค่าดชันีผลผลิตของแรงงานการออกแบบระบบรหัสช้ินส่วนและการพฒันา
ฐานขอ้มูลช้ินส่วนท าให้สามารถปรับปรุงระบบการจดัหาและการจดัการช้ินส่วนตลอดจนวตัถุดิบ
ใหดี้ข้ึนซ่ึงส่งผลใหก้ารส่งแผนและการควบคุมการผลิตสามารถด าเนินไปไดด้ว้ยดีจากการปรับปรุง
ขา้งตน้ท าให้ประสิทธิภารการผลิตของโรงงานแห่งน้ีเพิ่มข้ึนอยา่งมากมายเม่ือเปรียบเทียบผลผลิต
ในช่วงเวลา 6 เดือนของช่วงเวลาก่อนและหลงัด าเนินการปรับปรุงระบบพบวา่ผลผลิตของโรงงาน
เพิ่มจาก198,901หน่วยเป็น373,108หน่วย 

 



21 
 
 

 นางสาวอัจฉราวรรณ ณ สงขลา (2552)การศึกษาขบวนการท างานของโรงงานเส้ือผ้า
อุตสาหกรรมกล่าววา่การศึกษาขบวนการท างานของโรงงานเส้ือผา้อุตสาหกรรมกรณีศึกษาบริษทับู
ติคนิวซิต้ีจ  ากดั(มหาชน)มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการท างานของโรงงานอุตสาหกรรม
เส้ือผา้เพื่อพฒันาความสามารถของผูส้อนในการน าความรู้ ความเขา้ใจ ในกระบวนการท างานของ
โรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผา้ไปประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสมและเพื่อพฒันาการเรียนการสอนของ
สาขาวิชาท่ีเก่ียวขอ้งให้มีคุณภาพเพิ่มข้ึนใช้รูปแบบการศึกษาเชิงคุณภาพท าการศึกษาขอ้มูลจาก
เอกสารและเวบไซตท่ี์เก่ียวขอ้งศึกษากระบวนการท างานจากสถานท่ีจริงและท าการสัมภาษณ์โดย
ใชแ้บบสัมภาษณ์ชนิดไม่มีโครงสร้าง วิเคราะห์เน้ือหา และ ถอดเทปสัมภาษณ์น ามาเรียบเรียงและ
สรุปผล 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

  
 ในการวิจยัเร่ืองการเพิ่ม % Efficiency สไตล์ GMB1103245S18 ของสายการผลิตสายรุ้ง
คร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาต่างๆ ท่ีส่งผลท าให้%Efficiencyมีค่าต ่ากว่าท่ี
โรงงานก าหนดไวแ้ละก าหนดแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาเพื่อเพิ่ม%Efficiencyและรายรับ
ต่อนาทีใหไ้ดต้ามเป้าหมายหรือมากกวา่ 
 วธีิด าเนินงานวจิยัมีรายละเอียดดงัน้ี 
 3.1 แผนการปฏิบติังานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 

 3.3 ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท าวจิยั 

 3.4 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ท่ีท าใหเ้กิดปัญหา 

 3.5 วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีไดด้ว้ยวิธีทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 

 3.6 คดัเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการปฏิบติัจริง เพื่อปรับปรุงวธีิการเก่าๆ 

 3.7 ก าหนดตวัช้ีวดัในดา้นต่างๆท่ีจะท าวจิยั  
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3.1 แผนงานการฝึกงาน 
 สหกิจศึกษาท่ี บริษทั วีที การ์เมน้ท ์จ ากดั เป็นเวลา 4 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 
2560 ถึงวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2560 โดยท างานอยู่ในฝ่ายผลิต แผนก Industrial Engineerซ่ึงได้
ศึกษาวิธีการท างานของแผนกเยบ็ชั้น5 อาคาร 1 และปรับปรุงประสิทธิภาพ กระบวนการผลิตเส้ือ
แจค็เก็ต 
 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 แผนการท างาน 
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3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 
 

 

 

 
คน้หาปัญหาคดัเลือกปัญหา และมูลเหตุจูงใจ 

ส ารวจสภาพปัจจุบนัและก าหนดเป้าหมาย 

วเิคราะห์หาสาเหตุ 

ลงมือปฏิบติัตามมาตรการแกไ้ข 

ก าหนดมาตรการแกไ้ข 

ตรวจสอบผลการ

ด าเนินงาน 

สรุปผล และ จดัท ามาตรฐาน 

เร่ิม 

จบ 
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3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ทีเ่กีย่วข้องกบัการท าวจิัย 
 

 
 

ภาพท่ี 3.3 Job JDM 
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ภาพท่ี 3.4 Material and Information Flow Chart 
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3.4ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่ าให้เกดิปัญหา 
 3.4.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

ประชากรไดแ้ก่พนกังาน หวัหนา้ในแผนกเยบ็ของลูกคา้Mont-bell ทั้งสายการผลิตจ านวน 
45คน กลุ่มตวัอย่างได้แก่ช้ินงานเส้ือผา้ของลูกคา้ Mont-bell ท่ีอยู่ระหว่างกระบวนการเย็บท่ีเป็น
สินคา้แจ็คเก็ตเท่านั้นโดยท าการศึกษาท่ีบริษทั วีทีการ์เม้นท์ จะท าการศึกษากระบวนการวิธีการ
ท างานทั้งหมดของแผนกเยบ็เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการท าวจิยั 

 
 3.4.2 เก็บรวบรวมขอ้มูล 
  - สังเกตวธีิการปฏิบติังานของพนกังานในแต่ละขั้นตอน 
  - จบัเวลาการท างานของพนกังานในแต่ละขั้นตอน 
  - ตรวจสอบเปอร์เซ็นตป์ระสิทธิภาพแต่ละวนัวา่ไดต้ามมาตรฐานหรือไม่ 
 
 3.4.3 วเิคราะห์ปัญหาท่ีพบ 
  จากการศึกษาวิธีการท างานของแผนกเยบ็ หมวด11 สายรุ้งเม่ือทราบปัญหาจึงน า
ปัญหามาวเิคราะห์โดยใชท้ฤษฎีแผนผงัสาเหตุและผลหรือแผนผงักา้งปลามาช่วยวเิคราะห์ปัญหา 

3.5 การสร้างเคร่ืองมอืทีใ่ช้ในโครงงาน 
 -ใชน้าฬิกาจบัเวลา มาช่วยในการจบัเวลาการท างานของพนกังานแผนกเยบ็ 
 -ใชโ้ปรแกรม LBC ของบริษทัมาช่วยในการค านวณค่าเฉล่ียของรอบเวลาการ
ท างานของพนกังานแต่ละขั้นตอน และสร้างกราฟ Yamazumi Chart   

3.6 คดัเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบิัติจริง 
 3.6.1 เม่ือทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ จึงไดเ้สนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหาคือ 
  - เจียร์อุปกรณ์ท่ีกั้นคิ้วออก 2มิล 
  - ใชอุ้ปกรณ์ตีนผ ี¼ มีบล็อคกั้น 
  - ใชอุ้ปกรณ์ตีนผ ีCL1/16 NS 
  - เปล่ียนล าดบังานใหม่ 
  - เกล่ียภาระงานใหค้นถดัไป 
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 3.6.2ด าเนินการปรับปรุง 

  -จดัท ารอบเวลาแต่ละขั้นตอน 
 - จดัท า Line Balancing โดยใชเ้คร่ืองมือ Yamazumi Chart เปรียบเทียบกบั
เป้าหมายการผลิต 

  - Kaizen ปรับปรุงวธีิการท างานและอุปกรณ์หรือเกล่ียภาระงาน 

3.7 ก าหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆ 
  -เปรียบเทียบเวลาก่อน-หลงัปรับปรุงในขั้นตอนท่ีรอบเวลาเกิน Takt Time  

   สูตรการค านวณ Takt Time คือ 
เวลาการท างานต่อวนั

ผลผลิตท่ีตอ้งการต่อวนั
 

 - เปรียบเทียบ เปอร์เซ็นต ์ประสิทธิภาพ ก่อน/หลงัปรับปรุง 
  - เปรียบเทียบ รายรับต่อนาที ก่อนและหลงัปรับปรุง 
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1  ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกีย่วกบัสภาพปัจจุบันทีจ่ะท างานวจิัย 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 ภาพรวมการท างานของบริษทั 
 

 บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท์ จ  ากดั เม่ือไดรั้บแผนงานจะท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบ จาก Supplier เม่ือ
รับวตัถุดิบเขา้มาจะน าไปเก็บในสต็อกผา้และให้แผนกตดัท าเร่ืองขอดึงผา้ไปยงัแผนกตดั จากนั้น
แผนกตดัจะเบิกผา้เพื่อปูตดัตามแผนส่งไปยงัแผนกจดังานน างานจากแผนกตดัไปจดัเป็นชุดเพื่อให้
แผนกเย็บหากมีงานพิมพ์,ปักหรือเลเซอร์จะท าการส่งไปยงัแผนก Decoration ก่อน จึงน ามาให้
แผนกจดังานอีกคร้ังจากนั้นจึงส่งไปแผนกเยบ็ แผนกเยบ็ท าการเยบ็ประกอบตวัส่งไปตรวจยงั QC 
ทา้ยสายการผลิตและบรรจุลงกล่องจากนั้นจะส่งไปยงัแผนก Pre-Final เพื่อท าการตรวจโลหะและ
จดัส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
 

จากการท่ีไดเ้ขา้ไปอยูใ่นแผนกเยบ็ชั้น5/1 จึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลประสิทธิภาพการเยบ็โดย
แยกออกเป็นลูกคา้แต่ละรายของบริษทัซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 บริษทัหลกัดงัน้ี  
1. Adidas 2. Adidas Golf 3. Mont-bell 4. Patagonia  
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ภาพท่ี 4.2 กราฟเปอร์เซ็นประสิทธิภาพของแต่ละลูกคา้ 
 

จากกราฟแสดงให้เห็นว่าลูกคา้ท่ีมีปัญหาดา้นประสิทธิภาพน้อยท่ีสุดคือลูกคา้ Mont-bell 
จึงได้เขา้ไปส ารวจชั้นท่ีได้รับมอบหมายให้ท างานคือชั้น 5/1 จะแบ่งออกเป็น 4 สายการผลิตคือ       
1. จินตนา 2. วราภรณ์ 3. สายรุ้ง 4. ส้มเกล้ียง ว่ามีสายการผลิตไหนก าลงัเยบ็เส้ือลูกคา้ Mont-bell 
หรือไม่พบวา่ 
 

            ตารางท่ี 4.1 ตารางเปอร์เซ็นประสิทธิภาพของแต่ละสายการผลิตบนชั้น 5 อาคาร 1 
 
 
 
 
  
 
 

จากตารางพบว่า %Efficiency ของแต่ละสายการผลิตมีดังน้ีสายการผลิตจินตนา39.16% 
วราภรณ์ 36.02%  สายรุ้ง 34.60% และส้มเกล้ียงไม่ไดเ้ยบ็เส้ือลูกคา้ Mont-bell จึงเลือกสายการผลิต
ท่ีมี %Efficiency ต ่าท่ีสุดมาท าโปรเจคคือสายการผลิตสายรุ้ง 
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4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วข้องกบัการท าวจิัย 
เขา้ดูสถานท่ีจริงของสายการผลิตสายรุ้งท่ีไดเ้ลือกวา่จะท าโปรเจคเพื่อเก็บขอ้มูลพบวา่ก าลงั

เย็บลูกค้า: Mont-bell Style: GMB1103245S18 จึงท าการเก็บข้อมูล %Efficiency และรายรับต่อ
นาทีณ ปัจจุบนัโดยมีขอ้มูลดงัน้ี 

 

ภาพท่ี4.3 กราฟรายรับต่อนาที และ % Efficiency ณ ปัจจุบนั สายการผลิต: สายรุ้ง 
 

จากการเก็บขอ้มูลวนัท่ี 27/11/2560-30/11/2560พบวา่ %Efficiency ของสายการผลิตสายรุ้ง 
ณ ปัจจุบนัอยูท่ี่ 51.60%และรายรับต่อนาที 1.82 บาท/นาที ซ่ึงรายรับต่อนาที จะบ่งบอกวา่บริษทัจะ
ไดก้ าไรหรือไม่จากการเยบ็คร้ังน้ีซ่ึงเป้าหมายของบริษทัคือ 1.92 บาท/นาทีดงันั้นจึงไดค้  านวณหา
เป้าหมายตามท่ีบริษทัตั้งเอาไวใ้นการการผลิตคร้ังน้ีคือ Efficiency = 54.43% มาจากสูตร 

% Efficiency ท่ีตอ้งการ=
รายรับต่อนาทีเป้าหมาย

รายรับต่อนาทีปัจจุบนั
𝑋ประสิทธิภาพปัจจุบนั 

=1.92

1.82
𝑋51.60 = 54.43%  

หลงัจากไดข้อ้มูล ณ ปัจจุบนัจึงเขา้หาขอ้มูลเก่ียวกบัมูลเหตุจูงใจในการท าโปรเจคในคร้ังน้ี
เพื่อมาเสริมขอ้มูลวา่นอกจากเพิ่มประสิทธิภาพและลดตน้ทุนให้แก่บริษทัแลว้ยงัมีเหตุจูงใจอะไร
อีกในการท าโปรเจคคร้ังน้ีโดยมูลเหตุจูงใจจะแบ่งออกเป็น3ด้านคือ 1 ด้านบริษทั 2 ด้านลูกค้า
ภายใน 3 ดา้นพนกังาน 

1. ดา้นบริษทัคือจะท าให้บริษทัเพิ่มรายรับต่อนาที และOn Time Planning(OTP) ท าใหบ้ริษทั
ได้ก าไรมากยิ่งข้ึนและเยบ็ทนัตามแผนท่ีวางไวซ่ึ้งปัจจุบนัรายรับต่อนาทีเฉล่ียอยู่ท่ี 1.82 
บาท/นาที OTP อยูท่ี่ 80.20% 
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2. ด้านลูกค้าภายในคือจะท าให้บริษัทลด  Rework จากการเย็บซ่ึงปัจจุบัน  Rework อยู่ท่ี 
11.73% 

3. ดา้นพนกังานคือหากพนกังานเยบ็ไดต้าม OTP และ Rework ท่ีก าหนดก็จะไดค้่า Incentive 
เพิ่มข้ึนตามตารางดงัน้ี 
 

   ตารางท่ี 4.2 ตารางค่า Incentive On Time Planning 
 

 
 

     ตารางท่ี 4.3 ตารางค่า Incentive Rework 
 

 
 

 หลังจากได้เป้าหมายและมูลเหตุจูงใจแล้วจึง เข้าจับเวลาผู ้จ ัดท าได้ท าการจับเวลา
สายการผลิตสายรุ้ง 83 ขั้นตอน โดยจบัเวลาแต่ละขั้นตอนเป็นจ านวน 5 คร้ัง จากนั้นน าค่าเฉล่ียมา
ท ากราฟ Yamazumi Chart โดย Takt time อยู่ท่ี 2.24 นาทีต่อช้ินเป้าหมายการเยบ็ต่อวนัเท่ากบั200 
ตวัต่อวนั,1วนัท างาน 8ชัว่โมงโดยคิด Takt time ไดด้งัน้ี  
 
 

%OTP 75% 76% 77% 78% 79% 80% 81% 82% 83% 84%

   /   6 7.28 8.56 9.84 11.12 12.4 13.68 14.96 16.24 17.52

%OTP 85% 86% 87% 88% 89% 90% 91% 92% 93% 94%

   /   18.8 20.08 21.36 22.64 23.92 25.2 26.48 27.76 29.04 30.32

%OTP 95% 96% 97% 98% 99% 100% 101% 102% 103% 104%

   /   31.6 32.88 34.16 35.44 36.72 38 38.9 39.8 40.7 41.6

%OTP 105% 106% 107% 108% 109% 110% 111% 112% 113% 114%

   /   42.5 43.4 44.3 45.2 46.1 47 47.9 48.8 49.7 50.6

%OTP 115% 116% 117% 118% 119% 120%

   /   51.5 52.4 53.3 54.2 55.1 56

% งาน

ซอ่มเย็บ

≤2.9 % 3.00 – 

3.49 %

3.50 – 

3.99 %

4.00 – 

4.49 %

4.50 – 

4.99 %

5.00 – 

5.49 %

บาท/วัน 20 18.33 16.67 15 13.33 11.67

% งาน

ซอ่มเย็บ

5.50 – 

5.59 %

6.00 – 

6.49 %

6.50 – 

6.99 %

7.00 – 

7.49 %

7.50 – 

7.99 %

≥8.00%

บาท/วัน 10 8.33 6.67 5 3.33 0
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จ านวนช้ินงานตามเป้าหมายต่อชัว่โมง=จ านวนผลิตต่อวนั/ชัว่โมง 
จ านวนช้ินงานตามเป้าหมายต่อชัว่โมง= 200/8 = 25ตวั/ชัว่โมง 
T.T = 60 นาที / จ  านวนช้ินงานตามเป้าหมายต่อชัว่โมง 
T.T = 60 / 25 = 2.24 นาทีต่อช้ิน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4 Yamazumi Chart ก่อนปรับปรุง 
อา้งอิงท่ี ภาคผนวก ค 

 
 จากภาพท่ี 4.4 แสดงให้เห็นวา่มีพนกังานท่ีมีรอบเวลาการท างานเกิน Takt Time ท่ีก าหนด
โดยแบ่งออกเป็น 5 ประเด็นดงัน้ี 

1. ขั้นตอนทบัคิ้วธนู 
2. ขั้นตอนพบัห่อประกบเขา้ถ ้า 
3. ขั้นตอนแปะปก 
4. ขั้นตอนเยบ็ทบัคิ้วซิปหนา้ 
5. ขั้นตอนทบัคิ้วปกคอ 
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4.3 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่ าให้เกดิปัญหา 
จากตารางจบัเวลาและกราฟ Yamazumi Chart จะพบวา่ Cycle time ของพนกังานแต่ละคน

อยูต่  ่ากวา่ Takt timeโดยมีพนกังาน 5 คนท่ีมีเวลาสูงกวา่ Takt time จึงน ามาวเิคราะห์แผนผงักา้งปลา
เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.5 วเิคราะห์แผนผงักา้งปลา 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.6 วเิคราะห์แผนผงักา้งปลา 
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จากแผนผังก้างปลาภาพท่ี  4.5 , 4.6 หัวปลาหรือหัวข้อเร่ืองท่ีจะท าโปรเจคคือเพิ่ม               
% Efficiency  Style: GMB1103245S18 โดยจะแบ่งกา้งออกเป็น4ก้างคือ วิธีการ วตัถุดิบ คน และ
เคร่ืองจกัรโดยจะใช้หลกัการ 2S  ในการประเมินและการประเมินจะใช้สัญญาลกัษณ์ในการบ่งว่า
ปัญหาน้ีใช่(วงกลม),ไม่แน่ใจ(สามเหล่ียม)หรือไม่ใช่(เอ็กซ์)โดย S1จะบอกว่าสาเหตุน้ีมีผลกับ
ปัญหาหรือไม่และ S2 จะบอกวา่สาเหตุน้ีอยูใ่นความรับผิดชอบของเราหรือไม่โดยหากสาเหตุไหน
ท่ี S1 และ S2 เป็นวงกลมทั้งคู่จะน าสาเหตุนั้นไปท าการแก้ไขและจากการวิเคราะห์ก้างปลานั้น
สาเหตุท่ีไดว้งกลมทั้งคู่มาจากกา้งวธีิการโดยมีประเด็น5ประเด็นดงัน้ี 
ประเด็นท่ี 1 ขั้นตอนทบัค้ิวซิปหน้าไม่ทนัเวลา เป็นสาเหตุมาจากท่ีกั้นคิ้วตีนผีหนาท าให้ตีนผีติด
แนวเส้นเยบ็ท าให้คิ้วเล็กใหญ่ท าให้เยบ็ไม่ผา่นคุณภาพภายในคร้ังเดียวตอ้งเลาะงานและแกไ้ขงาน
ท าใหข้ั้นตอนทบัคิ้วซิปหนา้ไม่ทนัเวลา 
ประเด็นท่ี 2 ขั้นตอนพบัห่อประกบเขา้ถ ้าไม่ทนัเวลา เป็นสาเหตุมาจากเวลาเยบ็ไม่มีตวักดริมผา้ท า
ให้ริมผา้เบนออกจากแนวบล็อกท าให้ตอ้งจบัประคองตามแนวบล็อกกั้นบ่อยท าให้ขั้นตอนพบัห่อ
ประกบเขา้ถ ้าไม่ทนัเวลา 
ประเด็นท่ี 3 ขั้นตอนทบัคิ้วปกคอไม่ทนัเวลา เป็นสาเหตุมาจากขนาดตีนผีพอดีกบัต าแหน่งตาไก่ท า
ให้ตีนผีชนไก่ตาท าให้ทบัค้ิวคดบริเวณตาไก่ท าให้ตอ้งเลาะงานซ่อมท าให้ขั้นตอนทบัคิ้วปกคอไม่
ทนัเวลา 
ประเด็นท่ี 4 ขั้นตอนแปะปกไม่ทนัเวลา เป็นสาเหตุมาจาก ตอกตาไก่ก่อนเยบ็ติดปกท าให้ตาไก่สอง
ขา้งอยูค่นละต าแหน่งกนัท าใหเ้ลาะงานซ่อมบ่อยท าใหข้ั้นตอนวดัต าแหน่งแปะปกไม่ทนัเวลา 
ประเด็นท่ี 5 ขั้นตอนทบัคิ้วธนูไม่ทนัเวลาเป็นสาเหตุมาจากภาระการท างานเยอะท าให้ขั้นตอนทบั
คิ้วธนูไม่ทนัเวลา 
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4.4 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวธีิทางสถิติ หรือเคร่ืองมอืทดสอบ 
 จากการท่ีได้ประเด็นท่ีต้องแก้ไขมาแล้วจากก้างปลาจึงน าประเด็นทั้ งหมดน้ีมาท าการ
พิสูจน์วา่ประเด็นท่ีไดม้านั้นเกิดข้ึนจริงหรือเปล่าโดยการใชพ้ิสูจน์จะใชห้ลกัการ3จริงคือ 1. ช้ินงาน
จริง 2. สถานท่ีจริง 3. สถานการณ์จึงเขา้ไปดูในสายการผลิตจริงท่ีสายการผลิต 11 สายรุ้งอาคาร 1 
ชั้น 5 โดยไดร้ายละเอียดทั้งหมดดงัน้ี 

    ตารางท่ี 4.4ตารางรายละเอียดของปัญหาท่ีพบ 
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จากการไดร้ายละเอียดแต่ละขั้นตอนจึงไปส ารวจขั้นตอนท่ีเป็นประเด็นปัญหาใน
สายการผลิตเพื่อพิสูจน์วา่ปัญหามีลกัษณะเป็นยงัไงตามหลกั3จริง 

           ตารางท่ี 4.5 ตารางรายละเอียดขั้นตอนและรูปภาพปัญหาจริง 
 

 
 

สรุปไดว้า่ประเด็นปัญหา 5 ประเด็นน้ีเกิดข้ึนจริงในสถานท่ีจริงและไดเ้ก็บรายละเอียดใน
ขั้นตอนนั้นมาเพื่อหามาตรการแกไ้ขต่อไปเพื่อลดให้อยูภ่ายใตเ้วลาTakt Time 
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4.5 คดัเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบิัติจริง เพือ่ไปปรับปรุงวธีิการ 
  จากท่ีได้พิสูจน์แล้วว่าประเด็นท่ีได้มา 5 ประเด็นเป็นปัญหาจริงและได้เก็บรายละเอียด
ลกัษณะปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงน าขอ้มูลท่ีได้มาวิเคราะห์และหามาตรการแก้ไขแต่มีหลายมาตรการท่ี
สามารถใช้ได้จึงอยากทราบและแก้ไขปัญหาด้วยมาตรการท่ี เหมาะสมท่ีสุดจึงใช้เคร่ืองมือ                
Tree Diagram มาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อให้น ้ าหนักว่ามาตรการไหนเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะน ามา
แกไ้ข 5 ประเด็นปัญหาน้ีโดยมเีกณฑก์ารประเมนิมาตรการทีไ่ดม้าดงันี้ 
 
ตารางท่ี 4.6 เกณฑก์ารประเมินคดัเลือกมาตรการ 
 

ระดับคะแนน 
1)ความเป็นไปได้
ในการแก้ไขปัญหา 

2) ระยะเวลาในการ
ด าเนินมาตรการ 

3)ผลกระทบหน่วยงาน
อืน่ 

5 คะแนน มาก < 60 นาที 0 หน่วยงาน 

3 คะแนน ปานกลาง ≥60-120 นาท ี 1 หน่วยงาน 

1 คะแนน น้อย >120 นาที ≥ 2 หน่วยงาน 

 
เกณฑ์การให้คะแนนแบ่งออกเป็น 3 ระดบัคือ 5 คะแนน , 3 คะแนน , 1 คะแนน ตามล าดบัโดยแบ่ง
เกณฑอ์อกเป็น3เกณฑไ์ดแ้ก่  

1. ความเป็นไปได้ในการแก้ไขปัญหาหากมีความเป็นไปไดม้ากให้ 5 คะแนน , มีความ
เป็นไปไดป้านกลางให ้3 คะแนน มีความเป็นไปไดน้อ้ยให ้1 คะแนน 

2. ระยะเวลาในการด าเนินมาตรการปัญหาหากเวลาน้อยกวา่ 60 นาทีให้ 5 คะแนน , เวลา
มากกว่าเท่ากับ 60 แต่ไม่เกิน 120 นาทีให้ 3 คะแนน , เวลามากกว่า 120นาทีให้ 1
คะแนน 

3. ผลกระทบหน่วยงานอ่ืนหากไม่มีผลกระทบต่อหน่วยงานอ่ืนให้ 5 คะแนน , หากมี
ผลกระทบต่อ 1 หน่วยงานให้ 3 คะแนน หากมีผลกระทบมากกวา่2หน่วยงานข้ึนไปให ้
3 คะแนน 

หลงัไดจ้ดัท าเกณฑก์ารใหค้ะแนนแลว้ก็เร่ิมท า Tree Diagram เพื่อใหค้ะแนนแต่ละมาตรการท่ีคิดมา
วา่มาตรการไหนเหมาะสมท่ีจะใชใ้นการแกไ้ขประเด็นปัญหานั้นมากท่ีสุด 
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1.) อุปกรณ์ท่ีกั้นทบัคิ้วตีนผีหนา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.7 การคดัเลือกมาตรการดว้ย Tree Diagram (1) 
 
  จากภาพ 4.7 Tree Diagram ไดข้อ้สรุปวา่เลือกมาตรการเจียร์อุปกรณ์ท่ีกั้นคิ้วออก 2 มิล
เพราะไดค้ะแนนจากเกณฑก์ารใหค้ะแนนมากท่ีสุดคือ 11 คะแนน 
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2.) เวลาเยบ็ไม่มีตวักดริมผา้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.8 การคดัเลือกมาตรการดว้ย Tree Diagram(2) 

 
  จากภาพ 4.8 Tree Diagram ไดข้อ้สรุปวา่เลือกมาตรการใชอุ้ปกรณ์ตีนผ ี¼ มีบล็อกกั้นเพราะ
ไดค้ะแนนจากเกณฑก์ารใหค้ะแนนมากท่ีสุดคือ 9 คะแนน 
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3.) ขนาดอุปกรณ์ตีนผพีอดีกบัต าแหน่งตาไก่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.9 การคดัเลือกมาตรการดว้ย Tree Diagram(3) 

 
  จากภาพ 4.9 Tree Diagram ไดข้อ้สรุปวา่เลือกมาตรการใชอุ้ปกรณ์ตีนผ ีCL1/16 NS เพราะ
ไดค้ะแนนจากเกณฑก์ารใหค้ะแนนมากท่ีสุดคือ 9 คะแนน 
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4.) ตอกตาไก่ก่อนเยบ็ติดปก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.10 การคดัเลือกมาตรการดว้ย Tree Diagram(4) 

 
จากภาพ 4.10 Tree Diagram ไดข้อ้สรุปวา่เลือกมาตรการเปล่ียนล าดบังานใหม่เพราะไดค้ะแนน

จากเกณฑก์ารใหค้ะแนนมากท่ีสุดคือ 13 คะแนน 
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5.) เกล่ียภาระงานใหค้นถดัไป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.11 การคดัเลือกมาตรการดว้ย Tree Diagram (5) 

 
  จากภาพ 4.11 Tree Diagram ไดข้อ้สรุปวา่เลือกมาตรการเกล่ียภาระงานใหค้นถดัไป เพราะ
ไดค้ะแนนจากเกณฑก์ารใหค้ะแนนมากท่ีสุดคือ 15 คะแนน 
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สรุปมาตรการท่ีไดแ้ต่ละปัญหา 
1. ท่ีกั้นคิ้วผหีนาใชม้าตรการเจียร์อุปกรณ์ท่ีกั้นคิ้วออก 2 มิล 
2. เวลาเยบ็ไม่มีตวักดริมผา้ใชม้าตรการใชอุ้ปกรณ์ตีนผ ี¼ มีบล็อกกั้น 
3. ขนาดอุปกรณ์ตีนผพีอดีกบัต าแหน่งตาไก่ใชม้าตรการเปล่ียนล าดบังานใหม่ 
4. ตอกตาไก่ก่อนเยบ็ติดปกใชม้าตรการเปล่ียนล าดบังานใหม่ 
5. ภาระงานเยอะใชม้าตรการเกล่ียภาระงานใหค้นถดัไป 

4.6 สรุปผล ก าหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆ ทีจ่ะท าวจิัย 
หลงัจากไดม้าตรการในการแกไ้ขทั้ง 5 มาตรการแลว้จึงน ามาวางแผนเพื่อน ามาตรการไป

ใชต้ามขั้นตอนท่ีเป็นประเด็นปัญหาทั้ง 5 ประเด็นโดยมีแผนการด าเนินการดงัน้ี 

    ตารางท่ี 4.7 แผนการด าเนินการลงมาตรการ 

 
 

หลงัจากไดว้างแผนการด าเนินงานแลว้ก็ท าการด าเนินงานตามแผนไวคื้อน ามาตรการไปใช้
ในสายการผลิตไดร้ายละเอียดดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 2 3 4 5

Plan 1 ออกแบบอุปกรณ์ที่เหมาะสม 1 เขยีนขนาดอุปกรณ์ที่ตอ้งการ นศ.ฝึกงาน

Do 2 คน้หาและทดลองอุปกรณ์ 2 หาอุปกรณ์ที่ตอ้งการและน ามาทดลองใช ้ นศ.ฝึกงาน

Check 3 ตรวจสอบการด าเนนิงาน 3 เชค็เวลาขัน้ตอนที่ปรับปรงุและแกไ้ข นศ.ฝึกงาน

Action 4 สรปุผลทดลอง 4 สรปุผลวา่ไดผ้ลหรอืไม่และปรับปรงุ นศ.ฝึกงาน

ผูรั้บผดิชอบ

Do

ตัง้แต ่ 1 ธันวาคม - 5 ธันวาคม
วธิปีฏบิัต ิรายละเอยีดPDCAMaster Plan
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     ตารางท่ี 4.8 รายละเอียดหลงัการปรับปรุง 
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เปรียบเทียบรูปภาพก่อนและหลงัปรับปรุงวา่แตกต่างกนัอยา่งไร 

 ตารางท่ี 4.9 เปรียบเทียบรูปก่อนและหลงั 

 
 



46 
 
 

หลงัจากด าเนินตามแผนและท าตามมาตรการในจุดท่ีเป็นประเด็นปัญหาแลว้จึงไปท าการ
จับเวลาเพื่อเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงเป็น Yamazumi Chart และตารางเวลา
เปรียบเทียบเพื่อแสดงให้เห็นว่าเวลาลดลงมากนอ้ยแค่ไหนไดแ้ละมีจุดท่ีเป็นคอขวดหลงัปรับปรุง
โดยมีขอ้มูลดงัน้ี 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.12 Yamazumi Chart หลงัปรับปรุง 
อา้งองิที ่ภาคผนวก ค 

 
หลงัจากด าเนินตามแผนและท าตามมาตรการในจุดท่ีเป็นประเด็นปัญหาแลว้จึงไปท าการ

จบัเวลาเพื่อเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงวา่เวลาลดลงมากนอ้ยแค่ไหนไดข้อ้มูลดงัน้ี 

 ตารางท่ี 4.10 ตารางสรุปผลเวลา 

ประเดน็ทั้งหมด ผลก่อนการ
ปรับปรุง 

ผลหลงัการ
ปรับปรุง 

สรุปผล 

1 2 นาที 31วนิาที 1 นาที 52วนิาที ลดลง 39 วนิาที 

2 2 นาที 35วนิาที 1 นาที 53วนิาที ลดลง 42 วนิาที 

3 2 นาที 31วนิาที 1 นาที 38วนิาที ลดลง 53 วนิาที 

4 2 นาที 38วนิาที 1 นาที 45วนิาที ลดลง 53 วนิาที  

5 2 นาที 30วนิาที 2 นาที 14วนิาที ลดลง 16 วนิาที 

รวม 12นาที 45วนิาที  9นาที 22วนิาที ลดลง3นาที 23วนิาที 

 
- ประเด็นที ่1 พบวา่หลงัจากเปล่ียนท่ีกั้นคิ้วตีนผใีหบ้างลงท าใหพ้นกังานเขา้มุมซิปง่ายข้ึน

ไม่เกิดงาน Rework และเยบ็ง่ายข้ึนจึงส่งผลใหเ้วลาลดลงจาก 2.31 นาทีเหลือ 1.52 นาที 
- ประเด็นที ่2 พบวา่หลงัจากติดตวักดริมผา้เขา้ท่ีตีนผีแลว้ท าใหพ้นกังานสามารถเยบ็ยาวได้

และไม่ตอ้งคอยประคองผา้ใหต้รงอยูเ่สมอๆจึงส่งผลใหเ้วลาลดลงจาก 2.35 นาทีเหลือ1.53 
นาที 
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- ประเด็นที ่3พบวา่หลงัจากเปล่ียนตีนผใีหบ้างลงแลว้เวลาเยบ็ผา่นรูตาไก่จะไม่ชนรูตาไก่ท า
ใหไ้ม่เกิดการแกไ้ขงานในสถานีจึงส่งผลใหเ้วลาลดลดลงจาก 2.31 นาทีเหลือ 1.38 นาที 

- ประเด็นที ่4พบวา่หลงัจากเปล่ียนล าดบัการท างานใหต้อกรูตาไก่หลงัเยบ็ปกติดแลว้ท าให้
พนกังานไม่ตอ้งเทียบหรือเล็งรูตาไก่สองขา้งใหต้รงกนัสามารถตอกตามจุดมาร์คไดท้นัที
จึงส่งผลใหเ้วลาลดลดลงจาก 2.38 นาทีเหลือ 1.45 นาที 

- ประเด็นที ่5พบวา่หลงัจากเกล่ียภาระงานใหค้นถดัไปช่วยประกบธนูหลงัทบัคิ้วสองขา้งท า
ใหเ้วลาขั้นตอนเจียนทบัค้ิวธนูทนัเวลา Takt Time คือเวลาลดลงจาก2.31 นาทีเหลือ 2.14 
นาทีไม่ติดปัญหาคอขวดและส่งอะไหล่เขา้ประกอบตวัทนั 

 
จากหลงัจากปรับปรุงทั้ง 5ประเด็น จึงท าการเก็บผลการปรับปรุงโดยดูขอ้มูลจากโปรแกรม

แทบ็โรลซ่ึงเป็นโปรแกรมท่ีใชดู้ขอ้มูล % Efficiency, On Time Planning , รายรับต่อนาทีของบริษทั
ซ่ึงผลหลงัปรับปรุงมีดงัน้ี 

1 % Efficiency เพิ่มข้ึนจาก 51.60% เป็น 58.20% 

ตารางท่ี 4.11ตารางเปรียบเทียบ Efficiency ก่อนปรับปรุง เป้าหมาย และ หลงัปรับปรุง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13 กราฟเปรียบเทียบ Efficiency ก่อนปรับปรุง เป้าหมาย และ หลงัปรับปรุง 
 
หลงัจากการปรับปรุง % Efficiency เพิ่มข้ึนเป็น 58.20% ซ่ึงคิดเป็น 6.60% เม่ือเทียบกบัก่อน

ปรับปรุงและเพิ่มข้ึนคิดเป็น 11.34%  จากก่อนปรับปรุง 
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2 On Time Planning  

 
 

ภาพท่ี 4.14 กราฟเปรียบเทียบ On Time Planning ก่อนปรับปรุง และ หลงัปรับปรุง 
 

หลงัจากการปรับปรุง  % On Time Planning เพิ่มข้ึนเป็น 87.00% ซ่ึงคิดเป็น 6.80% เม่ือเทียบ
กบัก่อนปรับปรุงและเพิ่มข้ึนคิดเป็น 7.82 % จากก่อนปรับปรุง 
 

3 รายรับต่อนาที 

\  
 

ภาพท่ี 4.15 กราฟเปรียบเทียบรายรับต่อนาที ก่อนปรับปรุง และ หลงัปรับปรุง 
 

หลงัจากการปรับปรุง รายรับต่อนาทีเพิ่มข้ึนเป็น 2.05 ซ่ึงคิดเป็น 0.23 บาท/นาที เม่ือเทียบ
กบัก่อนปรับปรุงและเพิ่มข้ึนคิดเป็น 11.22% จากก่อนปรับปรุง 
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4 %Rework 

 
 

ภาพท่ี 4.16 กราฟเปรียบเทียบ % Rework ก่อนปรับปรุง และ หลงัปรับปรุง 
 

 หลงัจากปรับปรุง %Reworkลดลงเหลือ10.28%ซ่ึงคิดเป็น1.45%เม่ือเทียบกบัก่อนปรับปรุง
ซ่ึงลดลงคิดเป็น 14% จากก่อนปรับปรุง 
 

5 ค่า Incentive  

ตารางท่ี 4.12 ตารางค่า Incentive On Time Planning 
 

 
 
 

 
 

 
 
ท า OTP ไดเ้ฉล่ีย 87% ตลอดทั้งสไตลแ์สดงวา่พนกังานไดเ้งินเพิ่มข้ึนเฉล่ีย 21.36 บาท/วนั 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 บทวจิารณ์ 
 จากการด าเนินงานสหกิจท่ีบริษทั วี.ที. การ์เมน้ท์ จ  ากดัได้เขา้ไปศึกษากระบวนการของ
แผนกเย็บท่ี  11 หมวดสายรุ้งจากการส ารวจพบว่า ลูกค้า Mont-bell สไตล์ GMB1103245S18 
ประสิทธิภาพสายการผลิตมีค่าเท่ากบัร้อยละ 51.60  แต่ประสิทธิภาพมาตรฐานท่ีตั้งไวร้้อยละ 54.43 
ซ่ึงต ่ากว่าเกณฑ์มาตรฐานคิดเป็นร้อยละ 2.83 จึงด าเนินการปรับปรุงสายการผลิตโดยจดัท า Line 
Balancing โดยใชเ้คร่ืองมือ Yamazumi Chartเปรียบเทียบกบัเป้าหมายการผลิตโดย Takt Time อยูท่ี่ 
2.24 นาทีจากนั้นท าการจบัเวลาท่ีพนกังานใชใ้นการผลิตในขั้นตอนของตนเองเพื่อดูวา่มีจุดคอขวด
หรือไม่หากมีจุดคอขวดจึงจัดท าLine Balancingในไลน์ผลิตและจากการจับเวลานั้ นพบว่ามี             
5 ประเด็นปัญหาดงัน้ีท่ีเกิน Takt Time ท่ีตั้งเอาไว ้ 

1. ขั้นตอนทบัคิ้วซิปหนา้ รอบเวลาการผลิต 2.31 นาที 
2. ขั้นตอนพบัห่อประกบเขา้ถ ้ารอบเวลาการผลิต 2.35 นาที   
3. ขั้นตอนทบัคิ้วปกคอรอบเวลาการผลิต 2.31 นาที  
4. ขั้นตอนแปะปก รอบเวลาการผลิต 2.38 นาที  
5. ขั้นตอนทบัคิ้วธนูรอบเวลาการผลิต 2.30 

 
จากท่ีได้ปัญหามาแล้วนั้ นจึงใช้ Tree Diagram ในการค้นหามาตรการท่ีจะมาท าการ

ปรับปรุงประเด็นปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไวโ้ดยไดม้าตรการ
หลงัจากท าTree Diagram ดงัน้ี  

1. อุปกรณ์ท่ีกั้นคิ้วตีนผีหนาใชม้าตรการเจียร์อุปกรณ์ท่ีกั้นคิ้วออก 2 มิล 
2. เวลาเยบ็ไม่มีตวักดริมผา้ใชม้าตรการใชอุ้ปกรณ์ตีนผ ี¼ มีบล็อกกั้น 
3. ขนาดอุปกรณ์ตีนผพีอดีกบัต าแหน่งตาไก่ใชม้าตรการเปล่ียนล าดบังานใหม่ 
4. ตอกตาไก่ก่อนเยบ็ติดปกใชม้าตรการเปล่ียนล าดบังานใหม่ 
5. เกล่ียภาระงานใหค้นถดัไปใชม้าตรการเกล่ียภาระงานให้คนถดัไป 
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จากการด าเนินการปรับปรุงท าใหส้ามารถลดรอบเวลาการผลิตไดด้งัน้ี  
1. ประเด็น 1 ขั้นตอนทบัคิ้วซิปหนา้ สาเหตุมาจากอุปกรร์ท่ีกั้นตีนผใีหญ่เวลาลดลงจาก 2.31 

นาทีเหลือ 1.52 นาที 
2. ประเด็น 2 ขั้นตอนพบัห่อประกบเขา้ถ ้า สาเหตุมาจากไม่มีตวักดริมผา้ เวลาลดลงจาก 2.35 

นาทีเหลือ1.53 นาที 
3. ประเด็น 3 ขั้นตอนทบัคิ้วปกคอ สาเหตุมาจากอุปกรณ์ตีนผใีหญ่เวลาเยบ็ติดตาไก่เวลาลด

ลดลงจาก 2.31 นาทีเหลือ 1.38 นาที 
4. ประเด็น 4 ขั้นตอนแปะปก สาเหตุมาจากจดัต าแหน่งการท างานผดิ เวลาลดลดลงจาก 2.38 

นาทีเหลือ 1.45 นาที 
5. ประเด็น 5 ขั้นตอนทบัคิ้วธนู สาเหตุมาจากภาระงานเยอะ เวลาลดลงจาก 2.31 นาทีเหลือ 

2.14 นาที 
และ % Efficiency ข้ึนจาก 51.60 เป็น 58.20% ท าใหร้ายรับต่อนาทีเพิ่มข้ึนจาก 1.82 บาท/นาทีเป็น 
2.05 บาท/นาที และ On Time Planning เพิ่มข้ึนจาก 80.20% เป็น 87.00% 
 

5.2 สรุปเนือ้หาทีส่ าคญั 
 จากการได้ไปสหกิจท่ีโรงงาน วี.ที.การ์เมน้ท์ ผูท้  าวิจยัได้มอบหมายให้ไปอยู่ใน
แผนกIEเยบ็ชั้น 5 อาคาร 1 ผูท้  าวจิยัจึงเขา้ไปดูท่ีหนา้งานจริงพบวา่ชั้นน้ีมีสายการผลิตผลิต
ทั้งหมด 4 สายการผลิตซ่ึง 3 ใน 4 สายการผลิตมีปัญหาเร่ืองการเยบ็เส้ือลูกคา้ Mont-bell มี
ประสิทธิภาพต ่ าจึงเข้าท าการเก็บข้อมูลว่าสายการผลิตใดต ่ าท่ี สุดจึงได้ข้อสรุปว่า
สายการผลิตสายรุ้งมีประสิทธิภาพต ่าท่ีสุดจึงเลือกแกไ้ขปัญหาสายการผลิตน้ีซ่ึงการท าวจิยั
ในคร้ังใช้หลกัการจดัสมดุลการผลิตเพื่อลดขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดและเพิ่มความสมดุลใน
การผลิตซ่ึงส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการท างานเพิ่มมากข้ึนผูท้  าวิจยัไดท้  าการจดัสมดุลการ
ผลิตโดยแบ่งออกเป็นติดอุปกรณ์ช่วย 3 ขั้นตอนและเกล่ียงาน 2 ขั้นตอนก่อนเปอร์เซ็นต์
ประสิทธิภาพเท่ากบั 51.60% หลงัเพิ่มข้ึนเป็น 58.20% ก่อนปรับปรุงรายรับต่อนาทีเท่ากบั
1.82 บาท/นาที หลงัปรับปรุงเพิ่มข้ึนเป็น 2.05 บาท/นาที 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
- วิธี ท่ีท  าการปรับปรุงในรายงานน้ีสามารถน าไปใช้กับลูกค้า Mont-bell ท่ีผลิตอยู่ ท่ี
สายการผลิตอ่ืนไดห้รือน ามาใชอี้กคร้ังหากกลบัมาท างาน Style เดิม 
- ควรมีการจบัเวลาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อติดตามผลการปรับปรุงต่อ 
- ควรท าการ Kaizen จุดอ่ืนต่อเพื่อเพิ่ม % Efficiency ใหเ้พิ่มมากข้ึนกวา่เดิม  
- ควรท าการปรบัปรงุประสทิธภิาพลกูคา้ Adidas Golf ซึง่มปีระสทิธภิาพต ่ารองลงมาจาก 
ลกูคา้ Mont-Bell 
 

5.4 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
- วธีิการจดัสมดุลการผลิตเน่ืองจากไดม้าท าท่ีหนา้งานจริงท าใหรู้้เร่ืองการเยบ็ , หลกัการและ 
น าไปประยกุตใ์ชใ้นอนาคต 
- ทางโรงงานไดท้ าระบบ Lean VTPS ท าใหจ้ากการท่ีมาฝึกงานไดเ้จอระบบทุกวนัท าให้
เขา้ใจมากยิง่ข้ึน 
- ไดค้วามรู้ในเร่ืองวธีิการเยบ็เส้ือเพราะตอ้งท าการศึกษาก่อนท่ีจะจดัสมดุลการผลิต 
- จากท่ีตอ้งท ารายงานส่งท าใหต้อ้งศึกษาเร่ืองการท ารายงานและส่งให้อาจารยท่ี์ปรึกษาตรวจ
ท าให้สามารถน าเอาขอ้ผิดพลาดและค าแนะน ามาแก้ไขและเป็นความรู้ท่ีสามารถใช้ได้ใน
อนาคต 
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รายละเอยีดงานระหว่างสหกจิศึกษา 
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รายละเอยีดงานระหว่างสหกจิศึกษา 
 

 
 

 ขา้พเจา้ได้ไปปฏิบัติงานท่ีแผนก วิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering) ซ่ึงเป็น
แผนกท่ีมีหนา้ท่ีหลกัคือการควบคุมสายการผลิตให้สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายในแต่ละวนั
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและรายรับต่อนาทีให้ได้มากท่ีสุดโดยการท่ีจะท าให้สามารถผลิตได้ตาม
เป้าหมายนั้นจะตอ้งท าการจบัเวลาทุกสถานีงานในสายการผลิตเพื่อดู Cycle Time ของพนกังานทุก
คนว่าเกิน Takt time ท่ีบริษัทก าหนดไวห้รือไม่หากมีสถานีใดท่ีเวลา Cycle time เกิน Takt time 
จะต้องน าหลักการหรือทฤษฎีต่างๆมาช่วยในการปรับปรุงเพื่อให้ Cycle time ทุกสถานีงานอยู่
ภายใต้ Takt timeทั้ งหมดจากการท่ีข้าพ เจ้าได้มาท าในแผนกน้ีท าให้ข้าพเจ้าพบปัญหาใน
สายการผลิตท่ีขา้พเจา้ไดรั้บมอบหมายจากทางบริษทัให้ดูแลและตรวจสอบจึงน ามาแกไ้ขปรับปรุง
และเขียนเป็นวจิยัฉบบัน้ี  
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 
 

ช่ือ – สกุล   นายณฐัพล นิธิปรัชญาปกฤต 
วนั เดือน ปีเกดิ   09 มิถุนายน 2539 
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ระดบัประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย  
    โรงเรียนพระหฤทยัคอนแวนต ์
ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษาตอนปลาย  
    โรงเรียนเซนตด์อมินิก 
ระดบัอุดมศึกษา     คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559 
    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
ทุนการศึกษา   - บริษทั VT Garment- 
ประวตัิการอบรม  1. TOYOTA PRODUCETION SYSTEM 

ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
    2. MONOZUKURI SYSTEMณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย– ญ่ีปุ่น 
    3. Kaizen Suggestion 
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี - 

 
 

 


