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The main purpose of this study is to improve productivity and efficiency of a 

cutting line process in a garment factory by using Toyota Production System (TPS)-
continuous flow technique.  First, readiness of continuous flow activities was evaluated 
by a survey form.  The evaluation found that the cutting line process was ready for the 
continuous flow activities.  However, some improvements were needed, for example, 
inappropriate process sequence causing from some bottleneck processes.  Then, 
Material Flow Chart (MFC) and Part List technique were employed to investigate the 
workflow of the cutting line.  It was found that the bottleneck process was the 
sequencing process.  Therefore, MFC and Part List were rewritten to change production 
layout, to improve workflow like a straight line without redundancy.  After 
implementation, waiting time and work-in-process (WIP) were reduced. However, the 
initial line balancing was not good enough.  Several adjustments were conducted, for 
example, worker rotations. 

As a result, production area, waiting time, part traveling distance, production 
lead time, and work-in-process (WIP) were reduced by 33.33%, 3.03%, 56.76%, 
18.64%, and 50%, respectively. 
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ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

จากวิกฤตเศรษฐกิจทางการเงนิที่เกิดขึ้นในประเทศสหรฐัอเมรกิาส่งผลกระทบต่อ
เศรษฐกจิในประเทศหลายๆ ประเทศแลว้ขยายวงกวา้งก่อใหเ้กดิภาวะเศรษฐกจิถดถอยทัว่โลก 
โดยเฉพาะในประเทศทีก่ําลงัพฒันาและไดพ้ึง่พาการสง่ออกตลาดหลกัอยา่ง เช่น สหรฐัอเมรกิา 
ซึง่เหน็ไดจ้ากปรมิาณนําเขา้สนิคา้ในบางประเภทของสหรฐัฯลดลง รวมถงึสนิคา้ประเภทเสือ้ผา้
เครื่องนุ่งห่มหน่ึงในปจจยั ั 4 ทีทุ่กคนตอ้งใช ้ซึง่นําเขา้จากประเทศไทยและประเทศอื่นๆ การ
ขยายตวัโดยรวมของมลูค่าการสง่ออกสิง่ทอและเครื่องนุ่งหม่ของไทยในเดอืนช่วงสองเดอืนแรก
ของปี 2552 มอีตัราการขยายตวัลดลงรอ้ยละ 13.7 เป็นการขยายตวัทีล่ดลงจากตลาดหลกัที่
สาํคญั เช่น ตลาดสหรฐัอเมรกิา อาเซยีน และจนี ผูบ้รโิภคในสหรฐัฯ ซึง่เป็นตลาดหลกัของไทย
ไดต้ระหนักถงึการใชจ้่ายมากยิง่ขึน้จนทําใหม้กีารปรบัเปลีย่นพฤตกิรรมการบรโิภค โดยเลอืก
ซือ้เครื่องนุ่งหม่ในมลูค่าตํ่ากวา่เมือ่ซือ้ในปรมิาณเทา่เดมิหรอืซือ้ปรมิาณลดลงจากเดมิ จงึทําให้
ลูกคา้บางกลุ่มในตลาดสหรฐัฯ ลดปรมิาณคาํสัง่ซือ้หรอืปรมิาณการผลติลงประมาณ 10 – 20% 
อยา่งไรกต็ามสาํหรบัตลาดเครื่องนุ่งหม่อื่นๆ ทีค่าดว่าจะขยายตวัไดด้ ี เช่น สหภาพยุโรป และ
ญีปุ่น่ นอกจากน้ียงัมตีลาดใหมท่ีน่่าสนใจ เช่น รสัเซยี ซึง่มลูค่าการสง่ออกเสือ้ผา้สาํเรจ็รปูของ
ไทยไปยงัรสัเซยีปรบัเพิม่ขึน้อยา่งต่อเน่ืองโดยในปี 2550 มอีตัราการขยายตวัเพิม่ขึน้ รอ้ยละ 60 
และในปี 2551 มอีตัราการขยายตวัเพิม่ขึน้รอ้ยละ 43.75 ดงันัน้ผูป้ระกอบการโรงงาน
อุตสาหกรรมหลายรายในประเทศไทยจะตอ้งปรบัตวัเพื่อใหผ้่านวกิฤตทางเศรษฐกจิในครัง้น้ีไป
ได้รวมถึงบรษิทัที่ผูศ้กึษาได้ยกเป็นกรณีศึกษา ได้นําเอาระบบการผลิตแบบโตโยต้า Toyota 
Production System (TPS) มาใชเ้พื่อการประหยดัตน้ทุนการผลติ การเพิม่ประสทิธภิาพการ
ผลิต และการรกัษามาตรฐานการผลิต เพิ่มความสามารถในการแข่งขนัในยุคที่ผู้บริโภคมี
กาํลงัซีอ้น้อย ตอ้งการสนิคา้ราคาถูก รวมทัง้สนิคา้มคีุณภาพดสีง่เสรมิการเปิดตลาดใหม ่

ปจจุบนัโรงงานั ผูผ้ลติเครื่องนุ่งห่มที่ผูศ้กึษาทําการศกึษานัน้ไดนํ้าเอาระบบการผลติ
แบบโตโยต้ามาใชแ้ล้วในบางแผนก เช่น แผนกเยบ็ผา้ ซึ่งเหน็ผลชดัเจนว่าสามารถลดต้นทุน
การผลิตลงได้ จึงขยายผลใช้ในแผนกอื่นที่เกี่ยวข้องด้วย เช่น แผนกตัดผ้า เพื่อให้เกิด
ประสทิธิภาพทัว่ทัง้โรงงาน และเพื่อเป็นการแก้ปญหาที่เกิดขึ้นในแผนกตดั ั ซึ่งก็คือ การไม่
สามารถตดัผา้เพื่อสนบัสนุนสายการผลติของแผนกเยบ็ไดท้นั มกีารหยุดชะงกัของกระบวนการ 
การผลติเป็นไปอยา่งไมต่่อเน่ือง มจีาํนวนชิน้งานเป็นจาํนวนมากอยูร่ะหว่างกระบวนการ จงึได้
นําเอาการดําเนินกจิกรรมตามระบบการผลติแบบโตโยตา้ในขัน้ตอนการสรา้งกระบวนการผลติ
แบบไหลอยา่งต่อเน่ืองมาประยกุตใ์ช ้ 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
1. เพื่อประยุกต์ข ัน้ตอนการสร้างกระบวนการผลิตแบบไหลอย่างต่อเ น่ือง 

(Continuous Flow) โดยอาศยัเครื่องมอื Material Flow Chart : MFC เครือ่งมอืในการวเิคราะห์
การไหลของงานในสภาพปจจุบนั ทาํใหท้ราบและเขา้ใจถงึสภาพปญหาทีเ่ป็นอยูใ่นปจจุบนัแลว้ั ั ั

ทําการปรบัปรุงใหไ้ด ้MFC ใหม่ทีท่ําใหก้ระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง เพื่อลดเวลานํา (Lead 
Time) ในการผลติและชิน้งานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process : WIP) 

2. เพือ่ศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการกระบวนการผลติ 
 
ขอบเขตของการศึกษา 

การศึกษาการประยุกต์ใช้การสร้างกระบวนการผลิตที่มกีารไหลอย่างต่อเน่ืองตาม
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าน้ี กําหนดขอบเขตการศึกษาอยู่ที่ แผนกตัดผ้า โรงงานผู้ผลิต
เครือ่งนุ่งหม่ตวัอยา่ง 

 
ขัน้ตอนการศึกษาและการดาํเนนการิ  

การศึกษาการประยุกต์ใช้การสร้างกระบวนการผลิตที่มกีารไหลอย่างต่อเน่ืองตาม
ระบบการผลติแบบโตโยตา้ ในแผนกตดัผา้ มขีัน้ตอนการศกึษาและดาํเนินการดงัต่อไปน้ี 

1. ศกึษาแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 
2. กาํหนดวตัถุประสงคก์ารศกึษา 
3. กาํหนดขอบเขตของการศกึษา 
4. ศกึษาถงึประโยชน์ทีค่าดวา่จะไดร้บั 
5. ศกึษาหลกัการพืน้ฐาน คน้ควา้เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
6. ศกึษาสภาพปจจุบนัและั รวบรวมขอ้มลูเกีย่วกบัการไหลของงาน 
7. วเิคราะหข์อ้มลูและกาํหนดแนวทางแกไ้ขปรบัปรงุ 
8. ดาํเนินการปรบัปรงุ 
9. สรปุผลและขอ้เสนอแนะ 
10. จดัทาํรายงาน 

 
ประโยชน์ท่ีคาดวาจะได้รบั่  

การศกึษาตามโครงการดงักล่าวคาดหวงัวา่จะเกดิผลประโยชน์ดงัต่อไปน้ี 
1. ทําใหเ้กดิการไหลของกระบวนการผลติแบบไหลต่อเน่ืองโดยมกีารหยุดชะงกัของ

ชิน้งานน้อยทีส่ดุ 
2. ลดเวลานํา (Lead Time) ในการผลติ 
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3. ลดชิน้งานระหวา่งกระบวนการ Work in Process (WIP)  
4. เพิม่ประสทิธภิาพการใชง้านพืน้ทีใ่นการผลติ 
5. ลดความสญูเปล่าในการรอคอย และการขนสง่ระหวา่งกระบวนการผลติ 
6. มคีวามพรอ้มทัง้ดา้นสถานที ่กระบวนการ และบุคลากร ในการทาํกจิกรรมขัน้ต่อไป

ของระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
 

ตารางการดาํเนนิ งาน 
การศึกษาในครัง้น้ีมกีารกําหนดตารางการทํางานดงัแสดงไว้ในตารางที่ 1 โดยเริม่

ดาํเนินการตัง้แต่เดอืนกุมภาพนัธ ์2552 และเสรจ็สิน้ในเดอืนสงิหาคม 2552 
 

ตารางที ่1 แผนและระยะเวลาดาํเนินงาน 

2552 
ลาํดบั หวัข้อการดาํเนนการิ  

ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

1 
ศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติ               

2 กาํหนดวตัถุประสงคก์ารศกึษา               

3 กาํหนดขอบเขตของการศกึษา               

4 
ศกึษาถงึประโยชน์ทีค่าดวา่จะ
ไดร้บั               

5 
ศกึษาหลกัการและงานวจิยัที่
เกีย่วขอ้ง               

6 
ศกึษาสภาพปจจุบนัและั

รวบรวมขอ้มลู               

7 
วเิคราะหข์อ้มลูและกาํหนดการ
ปรบัปรงุ               

8 ดาํเนินการปรบัปรงุ               

9 สรปุผลและขอ้เสนอแนะ               

10 จดัทาํรายงาน               
 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวจยัท่ีเก่ียวข้องิ  

 
หลกัการพืน้ฐาน 

ระบบการผลติแบบโตโยตา้ Toyota Production System (TPS) คอื ระบบการผลติ
ของโตโยต้า ทีย่ดึหลกัการผลติโดยไม่ใหม้สีนิคา้เหลอื หลกัการดงักล่าวมจุีดประสงค ์คอื ผลติ
เฉพาะสนิค้าที่ขายได้เท่านัน้ ซึ่งจะผลิตสนิค้าที่มคีุณภาพและผลิตสนิค้าด้วยต้นทุนที่ตํ่ากวา่  
เพื่อเป็นการลดต้นทุนการผลติโดยมองว่าการผลติโดยมสีนิคา้คงคลงัถอืว่าเป็นต้นทุน จงึต้อง
ผลติโดยไม่ใหม้สีนิคา้คงคลงัเหลอื เพื่อใหเ้ป็นการผลติโดยไม่มตี้นทุน หลกัการดงักล่าวทําให้
สนิคา้มตีน้ทุนการผลติตํ่า  ซึง่การทีจ่ะทําใหร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ ไดผ้ลดใีนทางปฏบิตัิ
จรงินัน้จาํเป็นอยา่งยิง่ทีจ่ะตอ้งปรบัปรงุสภาพเงือ่นไขและประยกุตใ์ชต้ามทัง้ 4 ขัน้ตอนดงัน้ี 

1. Work Site Control การควบคุมสภาพพืน้ทีแ่ละสภาพแวดลอ้มการปฏบิตังิานอยู่
ภายใตก้ารควบคุม Visual Control 

2. Continuous Flow การจดัการไหลของกระบวนการผลติแบบไหลต่อเน่ืองโดยมกีาร
หยดุชะงกัของชิน้งานน้อยทีส่ดุ 

3. Standardized Work เป็นกจิกรรมงานมาตรฐานการทาํงานของพนกังานในแต่ละ 
Process โดยเน้นการเคลื่อนไหวของคนและลําดบัวธิกีารทํางานทีม่ปีระสทิธภิาพ โดยการลด
ความสูญเปล่าจากการทํางานและความเมื่อยลา้จากวธิกีารทาํงานทีไ่ม่ถูกตอ้งตามลกัษณะทาง
กายภาพ ไดนํ้าเครื่องมอื 3 Ten Set ของระบบการผลติแบบโตโยตา้ เขา้มาช่วยวเิคราะหแ์กไ้ข
ปญหาั  

4. Pull System เป็นการสรา้งระบบการผลติใหพ้อเพยีงต่อความตอ้งการของลูกคา้
โดยผลติของทีต่อ้งการในเวลาทีต่อ้งการและปรมิาณทีต่อ้งการเพื่อเป็นการสรา้งระบบการผลติที่
ไมม่ากเกนิไป 

Continuous Flow คอื กจิกรรมการสรา้งกระบวนการผลติทีม่กีารไหลอย่างต่อเน่ือง 
สมํ่าเสมอ เป็นการเปลีย่นแนวคดิของโรงงานทีจ่ดัวางเครือ่งจกัรเป็นกลุ่มตามกระบวนการหรอื
ขนาดของเครื่อง (Job Shop Layout) มาเป็นการจดัเรยีงเครื่องจกัรโดยเรยีงตามลําดบั
กระบวนการผลติตามผลติภณัฑ ์(Product Line Layout) เป็นการปรบัปรุงพืน้ทีท่าํงาน เพื่อลด
เวลานําในการผลติใหส้ัน้ลงเพือ่ทาํใหก้ารตอบสนองต่อการเปลีย่นแปลงดขีึน้และทาํใหก้ารผลติมี
ต้นทุนตํ่า เน่ืองจากมกีารกําจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในการทํางาน ทัง้ในเรือ่งของการขนสง่
ระหว่างกระบวนการ การรอคอยของงานระหว่างกระบวนการ (Work In Process : WIP) โดย
ในอุดมคตกิค็อื การเขา้สูก่ารผลติแบบไหลทลีะชิน้ (One Piece Flow) เมื่อมกีารนํากระบวนการ
ทีม่คีวามแตกต่างกนัมาเรยีงต่อกนั อาจเกดิสถานการณ์ทีร่อบเวลาทาํงานของแต่ละกระบวนการ
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มคีวามแตกต่างกนัอยา่งมากเกดิการรองานและงานระหวา่งกระบวนการ ดงันัน้การทีจ่ะตดัสนิใจ
แบ่งงานใหพ้นกังานแต่ละคนทําจะตอ้งมขีอ้มลูเวลาการทํางานยอ่ยของแต่ละกระบวนการซึง่จะ
ได้จากการจดัเวลาการทํางานของพนักงานในกิจกรรมขัน้ต่อไป คือ ขัน้ที่ 3 Standardized 
Work หรอืงานมาตรฐาน 

การไหลอย่างมรีะเบยีบน้ีชิน้งานทีถู่กส่งสลบัขา้มไปมาในกระบวนการผลติและมกีาร
ไหลที่ส ับสน จะถูกจัดระเบียบใหม่ให้มีการไหลที่ราบรื่นจํานวนชิ้นงานที่จะไหลในแต่ละ
สายการผลติจะมกีีช่ ิน้กไ็ด ้โดยแยกตามชนิดของชิน้งาน สิง่ทีเ่กดิขึน้ คอื ไม่รูว้่าจะจดัวางหน่วย
การประกอบแบบไหนตรงไหนดี จะต้องมกีารทํารายละเอียดคร่าวๆ ของกระบวนการผลิต 
สภาพการติดตัง้เครื่องจักร และข้อกําจัดต่างๆ เสียก่อน โดยมีหัวข้อที่จะต้องตรวจสอบ         
ดงัรายการขา้งล่างน้ี 

1. รายการของชิ้นงานที่ต้องการผลิต หมายเลขชิ้นงาน ปรมิาณการผลิตต่อเดือน 
ปรมิาณการผลติต่อวนั 

2. สถานะของคําสัง่การผลิตในปจจุบนั และต้องมองให้ทะลุไปถึงการเคลื่อนย้ายั

ชิน้งานทีเ่สรจ็แลว้ดว้ย 
3. จดัระเบยีบแผน่วเิคราะห ์Process Chart ของการไหลของกระบวนการผลติ 
4. จดัใหม้ ีFlowchart (หรอืแผนผงัการไหล) ของการจดัการเครื่องจกัร (จํานวน 

ประสทิธภิาพ ความสามารถในการผลติ และแบบของการผลติ เป็นตน้) การจดัวางหอ้งต่างๆ ใน
โรงงานและทีต่ ัง้เครือ่งจกัร (แผนผงัเลยเ์อาต)์ รวมทัง้การจดัการ “ของ” และ “คน” ดว้ย 

5. ลกัษณะเฉพาะของผลผลติ (เช่น คําสัง่ซื้อแต่ละชิ้นงาน สนิค้าที่ขึน้อยู่กบัฤดูกาล 
เป็นตน้) ขอ้จาํกดัในดา้นต่าง ๆ และสถานทีต่ัง้โรงงาน 

6. ขอ้จาํกดัทางดา้นเทคนิคของโรงงาน ขอ้จาํกดัดา้นความสามารถในการบรหิาร และ
ขอ้จาํกดัในดา้นการจดัการกระบวนการผลติ 

7. สภาพการดําเนินงาน ความปลอดภยั ปญหาสภาพแวดล้อม ปญหาแรงงาน และั ั

ขอ้กาํหนดทางกฎหมาย 
เมื่อการตรวจสอบในหวัขอ้ต่างๆ ขา้งต้นเสรจ็สมบูรณ์แล้ว กเ็ริม่วางแผนว่าจะใหม้กีี่

กระบวนการทีต่อ้งการให ้ “ไหล” ได ้สุดทา้ยกก็ําหนดจาํนวนสายการผลติใหเ้หมาะสมกบัสภาพ
ในปจจุบันของโรงงานให้มากที่สุด และเพื่อที่จะให้กระบวนการผลิตสามารถ ั “ไหลอย่างมี
ระเบยีบ” ไดค้วรจะตอ้งทาํตามลาํดบัขัน้ตอนขา้งล่างน้ี 

1. คดิถงึสภาพของชนิดของรายการชิน้งานทีต่อ้งผลติ ปรมิาณการผลติ และการไหล
ของกระบวนการผลิต เช่น การประมาณการจํานวนที่ต้องการของชนิดของชิ้นงานในแต่ละ
สายการผลติ และจดลงในกระดาษบนัทกึการทาํงาน 

2. ตรวจสอบประสทิธภิาพและจาํนวนของเครือ่งจกัรทีต่อ้งใชใ้นการผลติ ตําแหน่งทีต่ ัง้
ของโรงงานและเสน้ทางการผลติ (ลําดบัของกระบวนการผลติ) การดําเนินการผลติ และสภาพ
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การดาํเนินการผลติ เป็นตน้ จากนัน้ตรวจสอบดว้ยวา่จากสถานการณ์ทีเ่หน็จะตอ้งจดัใหม้กีีช่นิด
และกีช่ิน้งานลงในแต่ละสายการผลติ ซึง่ตอ้งคาํนึงถงึชิน้งานทีม่สีภาพการผลติทีเ่หมอืนกนั หรอื
มชีนิดที่คล้ายกนัก็ควรจะจดัไว้ในสายการผลิตเดียวกนั และคํานึงถึงลกัษณะ (รายการของ
ชิน้งาน) และจาํนวนของสายการผลติดว้ย 

3. กาํหนดชนิดของชิน้งานลงในแต่ละสายการผลติ หากมสีายการผลติเป็นจาํนวนมาก 
ก็ต้องมกีารจดัการการผลิตของชิ้นงานที่ต้องการ โดยเรยีงลําดบัตามปรมิาณที่ต้องการของ
ชิน้งานนัน้ๆ 

4. ตอ้งพจิารณาถงึจาํนวนของชิน้งานดว้ย ชิน้งานชนิดไหนทีม่ปีรมิาณการผลติมากก็
ตอ้งจดัเอาไวก้บัสายการผลติทีร่บัไหวเทา่นัน้ สว่นชิน้งานทีผ่ลติจาํนวนน้อยกร็วบรวมเอาชนิดที่
คล้ายๆ กนัมาอยู่บนสายการผลติเดยีวกนั (สายการผลติผสม) สําหรบัชนิดที่ผลิตน้อยจรงิๆ 
ชนิดที่มจีํานวนจํากดั สนิค้าชนิดพเิศษ รวมทัง้สนิค้าตวัอย่างและสนิค้าทดลองที่ผลิตไม่มาก
เหล่าน้ี หากนําไปผลิตในสายการผลิตที่ผลิตเป็นจํานวนมากแล้วจะต้องเสียเวลาในการ
ปรบัเปลี่ยนขัน้ตอนมาก รบกวนการผลิตสินค้าหลัก การส่งชิ้นส่วน และผู้ที่ปฏิบัติงานใน
สายการผลติกจ็ะตอ้งเสยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ เกดิการผลติไม่ตรงตามกําหนดเวลา รวม
ไปถงึไดผ้ลผลติไม่ตรงเปาหมายดว้ย สิง่เหล่าน้ีสามารถทีจ่ะปองกนัไม่ใ้ ้ หเ้กดิขึน้ไดด้ว้ยการจดั
ให้มสีายการผลิตแบบพเิศษเกิดขึ้น (สายการผลิตน้ีเกอืบจะเป็นชนิดทําด้วยมอืทัง้หมด โดย
จะตอ้งมคีวามยดืหยุน่เป็นอยา่งมาก) 

5. หลงัจากไดส้ายการผลติในความคดิแลว้ กท็ําการจดัวางตําแหน่งเครื่องจกัร ซึ่ง
มกัจะเกดิความไม่เพยีงพอของเครื่องจกัรอยู่เสมอ อย่างไรกต็ามการรกัษาจํานวนสายการผลติ
เอาไวถ้อืเป็นเรื่องสาํคญั ดงันัน้หากสามารถหาเครื่องจกัรมาเสรมิในส่วนทีข่าดหายไปกจ็ะเป็น
สิง่ที่ดทีี่สุด ถ้าเป็นไปได้เครื่องจกัรที่มขีนาดใหญ่โตเกะกะกินพื้นที่มาก ก็ควรจะเปลี่ยนเป็น
เครื่องจกัรขนาดเล็กหลายๆ ตัวที่ทํางานต่อเน่ืองกันไปจะดีกว่า ณ จุดน้ีก็ควรที่จะกลบัไป
ทบทวนหวัขอ้ที ่4 ดอูกีครัง้ วา่ยงัมคีวามลาํบากในการปรบัแต่งสายการผลติอยูอ่กีหรอืไม ่ถา้มกี็
แกไ้ขเสยี 

6. หลงัการปรบัแต่งโครงสรา้งของสายการผลติเรยีบรอ้ยแลว้ ใหเ้ตรยีมแผนผงัการวาง
ตําแหน่ง (Layout) และแผนภมูกิระบวนการ (Process Chart) 

สิง่สําคญัทีต่้องคํานึงถงึตลอดเวลา กค็อื การสรา้งโครงสรา้งของการดําเนินงานแบบ
ไหลเป็นระเบยีบน้ีตอ้งไมใ่หม้กีารเสยีเวลาโดยเปล่าประโยชน์อยา่งเดด็ขาด 

 
การคดัเลอืกสายการผลติตวัอยา่ง 
สายการผลติตวัอย่างเกดิจากการรวมเอาหลายๆ สายการผลติที่จดัเป็นระบบเขา้ไว้

ดว้ยกนั การจดัสายการผลติตวัอย่างเริม่ตน้ดว้ยการเลอืกเอาสายการผลติทีม่กีระบวนการผลติ
แบบปกตทิีม่ชีิ้นงานทีซ่บัซอ้นมากทีสุ่ดและมจีํานวนชิน้งานมากทีสุ่ดเอาไวก่้อน และเน่ืองจาก
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เป็นตัวอย่าง ดังนัน้หลังจากการทําไคเซ็นแล้วจะต้องไม่มีปญหาหรือข้อจํากัดใดๆ ในั

กระบวนการผลิตด้วย นัน่คือต้องมีการจัดการปรับปรุงการผลิตตัง้แต่การส่งชิ้นส่วนเข้า
สายการผลติไปจนกระทัง่จบกระบวนการผลติ 
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 ตารางที ่2 หวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหล 
วนัเดอืนปีทีเ่ริม่ __________________ วนัเดอืนปีทีเ่สรจ็__________________ 
       ชื่อสถานที ่           สายการผลติตวัอยา่ง (กระบวนการผลติ _____________) 

หวัขอ้ การประเมนิ การวดัผล ขอ้สงัเกต 
1. โครงสรา้งของกระบวนการผลติและชิน้งาน
ทัง้หมดเป็นการผลิตแบบไหลหรือไม่ มีการ
คดัเลอืกสายการผลติตวัอยา่งหรอืไม ่

    

2. มกีารจดัวางตําแหน่งของเครื่องจกัรเรยีงกนั
ไปตามกระบวนการผลิตหรือไม่ และมีการใช้
เครือ่งจกัรเฉพาะสายการผลติหรอืไม ่

    

3. มีการกําหนดจํานวนชนิดและปริมาณของ
วสัดุทีนํ่าเขา้สายการผลติอยา่งคงทีห่รอืไม ่(ตอ้ง
อาศยัความพยายามในการปรบัเรยีบภาระการ
ผลติ (เฮจุงขะ) ของผูป้ฏบิตังิานดว้ย) 

    

4. การเริม่การผลติ การปฏบิตักิารและการจบ
กระบวนผลิต เป็นการผลิตแบบไหลทีละชิ้น
หรอืไม ่

    

5. ในการจัดเตรียมการผลิตเป็นล็อตนัน้ แต่
ละลอ็ตเป็นลอ็ตขนาดเลก็หรอืไม ่

    

6. การเริม่การผลติ การปฏบิตักิาร และการจบ
การผลิต ทุกขัน้ตอนเป็นแบบโดขิขะหรือไม ่
(เครือ่งจกัรทีต่ ัง้อยูก่บัที ่ทาํการผลติเท่าทีจ่าํเป็น
เทา่นัน้หรอืไม ่

    

7. การทํางานมลีกัษณะต่อเน่ืองไปในแนวยาว
ตามสายการผลติหรอืไม ่

    

8. การผลติไหลไดจ้รงิหรอืไม ่มกีารทาํงานอยา่ง
เป็นมาตรฐานตามที่ “ปรากฏอยู่ตรงหน้า ” 
หรอืไม ่(เมือ่ตอ้งทาํงานสลบัแบบซํ้าไปซํ้ามา) 

    

9. มผีูป้ฏบิตังิานทีส่ามารถทาํงานไดห้ลายอยา่ง
และใชเ้ครือ่งมอืไดห้ลายแบบขา้มไปทาํงานทีอ่ยู่
นอกสายการผลติตวัอยา่งบา้งหรอืไม ่
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ตารางที ่2 หวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหล (ต่อ) 

วนัเดอืนปีทีเ่ริม่ __________________ วนัเดอืนปีทีเ่สรจ็_____________________ 
ชื่อสถานที ่           สายการผลติตวัอยา่ง (กระบวนการผลติ _______________) 

หวัขอ้ การประเมนิ การวดัผล ขอ้สงัเกต 
10. เน่ืองจากต้องทํางานได้หลายอย่างมีการ
ฝึกอบรมและวดัผลบา้งหรอืไม ่

    

11. การเก็บสํารองระหว่างการผลิต มีจํานวน
น้อยหรอืไม ่

    

12. มกีารทําใหช้่วงเวลาในการเปลี่ยนแผนการ
ดาํเนินงาน (ดงัโดร)ิ สัน้ลงหรอืไม ่

    

13 .  มีการ เปลี่ ยนดัง โดริ เ รีย งลํ าดับจาก
กระบวนการสรา้งชิน้งาน การประกอบและการ
จบการผลติหรอืไม ่

    

14 .  มีการ นํ า อุปกรณ์ที่ ใ ช้ ในการผลิต ใน
สายการผลติตวัอย่างไปใชร้่วมกบัสายการผลติ
อื่นหรอืไม่ (ตอ้งไม่ใหเ้กดิการไหลสบัสนขึน้ของ 
“ชิ้นงาน” ที่ไหลอยู่ตามหลกัการผลิตแบบไหล
อยา่งมรีะเบยีบ-เซรวิขะ) 

    
 

15. ในกรณีที่การจัดการหน่วยสนับสนุนการ
ผลติไมเ่ป็นหน่ึงเดยีวและทาํการผลติไปพรอ้มๆ
กนัไมไ่ด ้ไดม้กีารใชค้มับงัสาํหรบัระบบการผลติ
แบบดงึเขา้มาชว่ยหรอืไม ่

    

1 6 .  ไ ด้ มี ก า ร ชี้ เ ฉ พ า ะ ล ง ไ ป ห รื อ ไ ม่ ว่ า
สายการผลติตวัอย่างมลีําดบักระบวนการผลิต
อยา่งไรและอยูต่รงไหน 

    

จาํนวนหวัขอ้ทีต่อ้งวดั 
(ระยะที ่3....ตอ้ง 12 หวัขอ้ขึน้ไป)  
(ระยะที่ 4 ลําดบัขัน้ตอนที่ 9.... ต้อง 15 หวัขอ้
ขึน้ไป)  
(ระยะที่ 4 ลําดับขัน้ตอนที่ 10 .... ต้อง 16 
หวัขอ้) 
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การจดัเตรยีมการผลติเป็นลอ็ตแบบไหลทลีะชิน้โดยไม่มกีารหยุดกระบวนการนัน้ ที่
สําคญัต้องมกีารกําหนดจํานวนการผลติต่อล็อตโดยใหเ้ป็นล็อตขนาดเล็กเท่านัน้ การกําหนด
จาํนวนการผลติต่อลอ็ตสามารถคาํนวณไดจ้ากสตูรขา้งล่างดงัน้ี 

 

จาํนวนการผลติต่อลอ็ต    =         จาํนวนทีต่อ้งการในแต่ละวนั 

    จาํนวนครัง้ของการเปลีย่นผงัการผลติต่อวนั 

 

นอกจากน้ีการผลติเป็นลอ็ตเลก็ๆ ยงัใชเ้วลาในการเปลีย่นผงัการผลติน้อยลงดว้ย 
ในการสรา้งชิน้งานตามกระบวนการผลติแบบไหลในสายการผลติเดยีวจะสามารถทํา

กระบวนการผลติทีต่่อเน่ืองไปในแนวยาวไดม้ากมาย แมบ้างกระบวนการตอ้งผลติชิน้งานทีไ่ม่
เหมอืนกนัเลยกต็าม พนักงานทีท่ํางานอยู่กต็้องรกัษาการทํางานภายใต้แทกไทมข์องตนเอาไว้
ใหไ้ด ้โดยเฉพาะในกระบวนการของการประกอบ การทําใหก้ระบวนการดําเนินไปในแนวยาว
อยา่งเดยีวไดจ้ะทาํใหก้ารทํางานงา่ยขึน้ แต่ถา้หากมกีระบวนการผลติชิน้งานทีแ่ตกต่างกนัมาก
ตอ้งมกีารฝึกอบรมใหพ้นกังานมคีวามเชีย่วชาญในการทาํงานหลายอยา่งทีส่ามารถทาํสลบัแบบ
ซํ้าไปมาไดโ้ดยไมผ่ดิพลาด  ดงันัน้การฝึกสอนใหท้ํางานไดห้ลายแบบ การวางแผนการอบรม
และการวดัผลจงึมคีวามสําคญั ซึ่งในการวางแผนการฝึกอบรมก็ควรจะต้องให้เหมาะสมกบั
ความสามารถของพนักงานแต่ละคนดว้ย (มคีวามเชีย่วชาญดา้นไหนเป็นพเิศษ) จากนัน้กว็าง
แผนการอบรม และวดัผลวา่ความสามารถของพนกังานแต่ละคนในขณะนัน้อยูร่ะดบัไหน และทาํ
อะไรไดบ้า้ง จะทาํใหก้ารจดัวางตําแหน่งงานเป็นไปไดง้า่ยขึน้ 

 
การวดัผล 

การดาํเนินกจิกรรมการสรา้งกระบวนการผลติทีม่กีารไหลอย่างต่อเน่ืองตามระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้น้ี สามารถวดัผลการดาํเนินการไดต้ามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

1. ลดเวลานําการผลติ (Lead Time) ในการผลติใหส้ัน้ลงเพื่อทาํใหก้ารตอบสนองต่อ
การเปลีย่นแปลงดขีึน้และทาํใหก้ารผลติมตีน้ทุนตํ่า 

2. ลดพืน้ทีใ่นการทาํงาน 
3. ลดปรมิาณสนิคา้คงคลงั (Finish Goods และ Work in process) 
4. ลดการเคลื่อนไหวและการขนสง่ 
5. เพิม่ความสามารถในการทาํงานของพนกังานดว้ยการอบรมใหพ้นกังานมทีกัษะใน

การทาํงานหลายๆ อยา่ง 
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รปูที ่1 แสดงตวัอยา่งการลดลงของเวลานํา 
 

  
  

รปูที ่2 แสดงตวัอยา่งการลดลงของพืน้ทีท่าํงาน             
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รปูที ่3 แสดงตวัอยา่งการลดลงของสนิคา้คงคลงั 
 

 
 

รปูที ่4 แสดงตวัอยา่งผลการดาํเนินกจิกรรม Continuous Flow 
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เทคนคตางๆิ ่  ท่ีนํามาใช้ 

การทาํกจิกรรม Continuous Flow คอื การทาํใหช้ิน้งานสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง
ตัง้แต่ตน้จนจบกระบวนการโดยไมม่กีารหยดุระหว่างการผลติ การสรา้งกระบวนการผลติใหไ้หล
ไดอ้ย่างต่อเน่ือง โดยเรยีงลําดบัเครื่องจกัรตามการไหลของงาน ปล่อยงานใหไ้หลไปทลีะ Box 
หรอืทลีะชิน้ จดัสมดุล (Balance) งานของพนกังานแต่ละคนใหใ้กลเ้คยีงกนั การทาํกจิกรรมใน
ขัน้ตอนน้ีจะเริม่จากการทาํตาราง Part List โดยจะทาํการศกึษาลําดบัขัน้ของกระบวนการผลติ
ชิน้งานแต่ละชิน้ว่ามกีารผา่นกระบวนการใดบา้งและมลีําดบัเป็นอยา่งไร จากนัน้จงึทําการเขยีน
ผงัการไหลของวตัถุดบิ (Material Flow Chart : MFC) 

 
ขัน้ตอนในการทาํใหก้ระบวนการสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
1. จดัทํา Part List ดว้ยการเรยีบเรยีงลําดบัการทํางานของแต่ละผลติภณัฑก์บั

เครือ่งจกัรทัง้หมดทีม่อียูว่า่แต่ละกระบวนการทาํงานของผลติภณัฑน์ัน้ใชเ้ครือ่งจกัรไหนบา้ง 
2. เขยีนแผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) เพื่อวเิคราะหก์าร

ไหลของงานว่ามจุีดไหนของกระบวนการทีม่กีารใชเ้ครื่องจกัรซํ้าซอ้นกนับา้ง ซึง่จะสง่ผลใหต้อ้ง
เกดิมกีารรอคอยเกดิขึน้ได ้

3. จดัทาํการไหลแบบราบรืน่ (Smooth Flow) เป็นการแกไ้ขปญหางานทีต่อ้งรอคอยั  
เครือ่งจกัรเน่ืองจากมงีานหลายงานผา่นเครือ่งจกัรเพยีงเครือ่งเดยีว 

4. จดัทาํการผลติแบบทลีะชิน้ (One Piece Flow) นัน่คอื ใหพ้นกังานทาํการผลติ
ชิ้นงานแล้วส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปทลีะชิ้น โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ
เคลื่อนยา้ยภาชนะของชิน้งานใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ 

5. อบรมพนกังานใหม้ทีกัษะในการทาํงานไดห้ลายๆ อยา่ง (Multi-Process Handling) 
 
เงือ่นไขการผลติ แบบไหลอยา่งต่อเน่ือง 

1. เรยีงอุปกรณ์ เครือ่งจกัรใหเ้ป็นไปตามตามลาํดบัของกระบวนการ 

2. ปล่อยใหช้ิน้งานไหลทลีะ 1 ชิน้ 

3. ปล่อยใหช้ิน้งานไหลในเวลาทีใ่กลเ้คยีงกนั 

4. ใชห้ลกัการรบัผดิชอบหลายกระบวนการ 

5. พฒันาพนกังานใหม้คีวามชาํนาญหลายดา้นๆ 

6. ใหพ้นกังานยนืทาํงาน (การยนืทาํงานจะทาํใหก้ารทาํงานคล่องและสามารถ

ชว่ยเหลอืกนัและกนัได)้ 
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จดัทาํตาราง Part List 

วธิกีารเขยีนตาราง Part List 

1. เขยีนลาํดบัขัน้ของกระบวนการผลติ 

2. เขยีน Part Name หรอื M/C No. 

3. วงกลม หรอื จุดแทน Part Name หรอื M/C No. ทีผ่า่นแต่ละกระบวนการผลติ        
         

 

รปูที ่5 ตวัอยา่งตาราง Part List 
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เขยีนแผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) 
การเขยีน MFC เริม่จากการศกึษาการไหลของกระบวนการในการแปรรปูสนิคา้แต่ละ

ชนิดวา่จะตอ้งผา่นกระบวนการใด เครือ่งจกัรใดบา้ง ในการเขยีนใหเ้ขยีนกรอบสีเ่หลีย่ม 1 กรอบ
ต่อ 1 เครื่องจกัร หรอื Station ในการทาํงาน เรยีงลําดบัตามการไหลของงาน จากนัน้ลากเสน้
ทางการไหลของชิน้งานผ่านกรอบทีท่ําการแปรรปูชิน้งานเหล่านัน้ จะเหน็เสน้ทางการไหลของ
ชิน้งานตัง้แต่เป็นวตัถุดบิจนกลายเป็นสนิคา้สําเรจ็ ในการเขยีนวเิคราะหส์ภาพปจจุบนัจะเหน็ั  
จุดทีท่าํใหก้ารไหลไมต่่อเน่ือง คอื จุดทีม่เีสน้ทางของชิน้งานมาเจอกนัซึง่เป็นกระบวนการทีถู่ก
ใชใ้นการผลติชิน้งานรว่มกนัหลายรายการ เสน้ทางการไหลของชิน้งานมกีารขา้มกระบวนการ 
หรอืมกีารวนซํ้ากระบวนการ เป็นตน้ จุดเหล่าน้ีเป็นจุดทีจ่ะตอ้งทาํการปรบัปรุงโดยทาํการรา่ง 
MFC เปาหมายทีจ่ะตอ้งทําการปรบัปรุง้  เพื่อใหช้ิน้งานสามารถไหลไดอ้ย่างต่อเน่ือง ซึ่งใน  
อุดมคต ิคอื การทาํใหเ้สน้ทางการไหลเป็นเสน้ตรงและไม่มเีสน้ทางอื่นมารว่มดว้ย แต่ทัง้น้ีตอ้ง
ตรวจสอบเวลาการใชง้านกระบวนการ (Work Load) ใหเ้หมาะสมดว้ย กล่าวคอื ตอ้งสามารถทาํ
การผลิตได้เต็มเวลาทํางานปกติ แนวทางในการปรับปรุงทําได้โดยการเพิ่มเครื่องจักร 
กระบวนการผลติเฉพาะเสน้ทางการไหลนัน้ๆ เพือ่ทาํใหเ้สน้ทางการไหลเป็นเสน้ตรงใหม้ากทีส่ดุ
และเป็นเสน้ทางเฉพาะชิน้งานนัน้เมื่อเขยีน MFC ทีเ่ป็นเปาหมายในการปรบัปรุงไดแ้ลว้้  จงึ
พจิารณาการจดัยา้ย Layout ต่อไป 

 
สรปุวธิกีารเขยีน MFC 
1. เขยีนเครือ่งจกัร (หรอือาจไมจ่าํเป็นตอ้งเป็นเครือ่งจกัร เช่น โต๊ะ) แทนดว้ยสีเ่หลีย่ม 

และขดีเสน้แผนการไหลของงาน 
2. เครือ่งจกัร 1 เครือ่งเทา่กบั 1 สีเ่หลีย่ม 
3. ไมเ่กีย่วขอ้งกบัขนาดของเครือ่งจกัรและ Layout จรงิ 
4. เขยีนแผนการไหลของงานใหเ้ป็นเสน้ตรง และใหเ้สน้ตดักนัน้อยทีส่ดุ 
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รปูที ่6 ตวัอยา่งการเขยีน MFC ปจจุบนัก่อนการปรบัปรงุั  
            

 

รปูที ่7 ตวัอยา่งการเขยีน MFC เปาหมายหลงัการปรบัปรงุ้  
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รปูที ่8 ตวัอยา่งการจดั Layout ใหก้ารไหลของงานเป็น Smooth Line 
 

นอกจากน้ีมกีารนําเอาเทคนิคการระดมสมอง (Brain Storming) ซึง่เป็นเทคนิคทีใ่ชใ้น
รวบรวมแนวคิดจากผู้รบัผดิชอบกระบวนการที่มทีกัษะความชํานาญในด้านต่างๆ มาใช้เพื่อ
วเิคราะห์ปญหา ั กําหนดแนวทาง ในการทํางาน วางแผนในการทํางาน วิเคราะห์หาสาเหตุ 
ผลกระทบ ตลอดจนกาํหนดวธิกีารปรบัปรงุเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 

 
เอกสารและงานวจยัท่ีเก่ียวข้องิ  

ไกรฤกษ์  ธวชัพนัธุ ์(2549) ไดก้ล่าวในบทความเรื่อง Lean Manufacturing จากระบบ
การผลติในวงการรถยนต์ สู่อุตสาหกรรมสิง่ทอ นิตยสาร Logistic and Supply Chain 
Information for Thai Industries ว่า เมื่อบรษิทั ไนซ ์แอพพาเรล จาํกดั เริม่ใชก้ารผลติแบบลนี 
บรษิทัมปีญหาตอ้งเปลีย่นมุมมองพนกังานั  เปลีย่นความคดิ เพราะแต่ก่อนทุกคนบอกว่าทาํงาน
อยา่งเดยีวเยอะๆ จะดจีะเก่ง แต่การผลติแบบลนีไมใ่ช่แบบนัน้ หน่ึงคนตอ้งทาํหลายอยา่ง การ
เปลี่ยนความเชื่อตรงนัน้ต้องปลูกฝงตัง้แต่ระดบัผูใ้หญ่ หวัหน้าแผนกั  แล้วค่อยๆใหร้ะดบั
พนักงานซมึซบัว่าลนีดอีย่างไร ทัง้น้ีการปรบัรูปแบบการผลติสู่การผลติแบบลนี ไม่ใช่สิง่ที่
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ปรบัเปลีย่นและเกดิผลเพยีงขา้มคนื ซึง่กรณีศกึษาของไนซ ์แอพพาเรล ทีนํ่าการผลติแบบลนี
เขา้มาใชแ้ลว้ประมาณ 3 ปี ตอ้งใชเ้วลาช่วง 6 เดอืนแรกในการอบรม โดยเชญิผูเ้ชีย่วชาญจาก
ต่างประเทศมาใหค้าํปรกึษา ขัน้แรกอบรมในระดบัหวัหน้า แลว้จงึขยายผลสูร่ะดบัพนกังาน โดย
มนีโยบายวา่พนกังานของบรษิทัทุกคนตอ้งไดร้บัการอบรมแนวทางการผลติแบบลนีไมน้่อยกว่า 
6 ชัว่โมง/ปี เพราะการเปลีย่นมมุมองและสรา้งความเขา้ใจใหก้บัผูป้ฏบิตังิาน ถอืเป็นจุดยากทีสุ่ด
ของการผลติแบบลนี บรษิทัดําเนินการผลติแบบลนีโดยเปลี่ยนสายงาน ใหต้ดั เยบ็ มาอยู่
ดว้ยกนัหมด เพราะการตดัแลว้กอง แลว้คอ่ยขนยา้ย รวมถงึการหยบิวางงาน ถอืเป็นการสญูเสยี 
พนกังานทุกคนทีท่าํงานจะตรวจสอบงานตวัเองก่อนคอ่ยสง่ แทนทีจ่ะมแีผนกตรวจสอบงานแยก
ต่างหาก ดงันัน้งานทีเ่สรจ็ออกมาจะเสยีน้อยมาก ทัง้น้ีจากการปรบัรูปแบบการผลติดงักล่าว
สง่ผลชดัเจน คอื ลดสตอ็คในโรงงานกว่า 4 เท่าตวั จากเดมิสตอ็คประมาณ 30-45 วนั แต่
ปจจุบนัอยูท่ีป่ระมาั ณ 10 วนั ชว่ยลดปรมิาณสนิคา้เสยีหายจากเดมิทีเ่คยมปีระมาณ 10% เหลอื
เพยีง 1-2% นอกจากน้ีช่วยเสรมิความแขง็แกร่งดา้นการบรหิารซพัพลายเชนทัง้ภายใน และ
ภายนอกโรงงาน เน่ืองจากมคีวามรดักุมในเรื่องการจดัการวตัถุดบิ-การจดัส่งสนิคา้ ทําให้
สามารถสนองตอบการคา้แบบ Speed to Market ไดด้ ีกระบวนการทาํงานในสายผลติมรีะบบ
และความชดัเจนขึน้ ช่วยลดระยะเวลาทัง้ในการเคลื่อนยา้ยชิน้งาน การรอชิ้นงาน ทําให้
กระบวนการทาํงานลื่นไหล   

ถวิล  ราญพล (2551) ได้กล่าวในงานวจิยั เรื่องการศึกษาระบบการผลิตแบบผสม
ระหว่างการผลติแบบต่อเน่ือง และการผลติแบบไหลทลีะชิน้ในอุตสาหกรรม สปินเดลิ มอเตอร ์
สาํหรบั ฮารด์ ดสิก ์ไดรฟ์ ว่าระบบการผลติทีศ่กึษามทีัง้หมด 51 ขัน้ตอน ไมเ่หมาะสมทีจ่ะเป็น
แบบการไหลอย่างต่อเน่ืองทัง้หมดเน่ืองจากมขี้อจํากดัจากขอ้กําหนดของการออกแบบของ
ผลติภณัฑ ์จงึไดก้าํหนดแนวทางในการดาํเนินการจดัทาํระบบการผลติแบบผสม 5 ขอ้ดงัน้ี 

1. ตอ้งมนีโยบายจากผูบ้รหิาร 
2. ตอ้งใหค้วามรูค้วามเขา้ใจในสิง่ทีท่าํทัว่ทัง้องคก์ร 
3. ทาํการกาํหนดจาํนวนชิน้งานระหวา่งผลติ 
4. ปรบัปรงุเพือ่ปรบัเรยีบใหก้ารผลติแบบผสมมกีารไหลอยา่งสมํ่าเสมอ 
5. การตดิตามผลและการควบคุม 
ผลจากการศกึษาหลงัการประยุกต์ใชต้ามแนวทางขา้งตน้ พบว่า การปรบัเปลีย่นจาก

การผลิตแบบต่อเน่ืองมาเป็นระบบการผลิตแบบผสมโดยใช้การไหลทีละชิ้นเข้าร่วม ทําให้
สามารถลดชิน้งานเฉลีย่ระหว่างผลติลงไดจ้าก 4,779 ชิน้ เป็น 1,222 ชิน้ หรอืคดิเป็น 76.5 
เปอรเ์ซน็ต ์และสามารถเพิม่สมดุลการผลติไดจ้าก 79.1 เป็น 87.0 เปอรเ์ซน็ต ์

นรนิทร ์  ธรีจุมพล (2549) ไดก้ล่าวในบทความเรื่อง Lean Manufacturing จากระบบ
การผลติในวงการรถยนต์ สู่อุตสาหกรรมสิง่ทอ นิตยสาร Logistic and Supply Chain 
Information for Thai Industries ว่า บรษิทั ว ีเอ เอส การเ์มน้ท ์ (ประเทศไทย) จาํกดั นําการ
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ผลติแบบลนีมาประยุกตใ์ชป้ระมาณ 2-3 เดอืน โดยศกึษารปูแบบการผลติแบบลนีจากบรษิทั 
ไนซ ์แอพพาเรล จาํกดั และบรษิทั ทองไทยการทอ จาํกดั แลว้นํามาปรบัและเรยีนรูเ้อง พบการ
เปลี่ยนแปลงที่สําคญั คอื ระบบงานลื่นไหลต่อเน่ืองมากขึ้น ลดปรมิาณชิ้นงานที่ค้างใน
สายการผลติ ทัง้ในกรณีทีท่ําไม่ทนั และกรณีทีช่ิน้งานหลบซ่อน แต่เมื่อสายการผลติมคีวาม
ชดัเจนขึน้ทาํใหป้ญหาดงักล่าวลดน้อยลง นอกจากน้ีั  Lead time ในการผลติยงัสัน้ลง จากเดมิใช้
เวลาประมาณ 15 วนั แต่ปจจุบนัใชเ้พยีงประมาณ ั 1-2 วนั   

ปญญา  สาํราญหนัต ์ั (2550) ไดก้ล่าวในงานวจิยั เรือ่งการประยกุตร์ะบบการผลติแบบ
โตโยต้าสําหรับสายการผลิตสายพานรถยนต์โรงงานตัวอย่าง ว่ามีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพการผลติของโรงงานผลติสายพานตวัอยา่ง โดยแบ่งงานวจิยัออกเป็น 3 สว่น คอื 

ส่วนที่ 1 เกี่ยวขอ้งกบัการเก็บรวบรวมขอ้มูลการไหลของวตัถุดบิและขอ้มูล และ
คุณภาพของกระบวนการ 

ส่วนที ่2 เกี่ยวขอ้งกบัการวเิคราะหส์ภาพการหยุดชะงกัของกระบวนการผลติ การ
ประเมนิผลของการหยุดชะงกัและเสนอแนวทางในการปรบัปรุงที่ดทีี่สุดดว้ยหลกัการการผลติ
แบบทนัเวลาพอด ี

สว่นที ่3 เกีย่วขอ้งกบัการปฏบิตัจิรงิและการประเมนิผลหลงัการปรบัปรงุ 
หลงัการดาํเนินงานปรบัปรงุไดผ้ลดงัน้ี 
1. ไดร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ทีม่ปีระสทิธภิาพมากขึน้ โดยสามารถลดเวลานําลง 

รอ้ยละ 58.20 คดิเป็น 182 ชัว่โมง 49 นาท ี12 วนิาท ีและสามารถยกระดบัการประกนัคุณภาพ 
คดิเป็นหวัขอ้ทีผ่า่นการประเมนิ จาํนวนรอ้ยละ 92.8 ของหวัขอ้ทัง้หมด 

2. ไดผ้ลการตอบแทนการลงทุนจากการปรบัปรุงซึง่แสดงค่า ระยะเวลาคนืทุน IRR 
และมลูคา่เทยีบเทา่ปจจุบนั ตามลาํดบัเทา่กบั ระยะเวลาคนืทุน ั 27 วนั IRR 700.15% และมลูคา่
เทยีบเท่าปจจุบนั ั 29,303,026 บาท ซึง่ไดผ้ลตอบแทนใกลเ้คยีงกบัการประมาณการเบือ้งต้น 
และหลงัจากปรบัปรงุสามารถลดคา่ใชจ้า่ยลงได ้6,307,384 บาทต่อเดอืน 

3. ผลจากการสาํรวจความพงึพอใจของพนกังาน ไดค้ะแนนเฉลีย่ 3.64 คะแนน จาก
คะแนนรวม 4 คะแนน ซึง่คดิเป็นระดบัความพงึพอใจมาก 

ฝายบรหิาร นิตยสาร ่ Logistics Digest บรษิทัททีไีอเอส จํากดั (2549) ไดก้ล่าวใน
บทความเรื่อง Lean Manufacturing จากระบบการผลติในวงการรถยนต ์สูอุ่ตสาหกรรมสิง่ทอ
นิตยสาร Logistic and Supply Chain Information for Thai Industries ว่านบัจากโตโยตา้
ผูผ้ลติรถยนตร์ายใหญ่ไดค้ดิคน้การผลติแบบลนีและเปิดเป็นแนวทางสูว่งการอุตสาหกรรมต่างๆ 
ไดส้รา้งปรากฎการณ์ใหมแ่ละจุดประกายใหเ้กอืบทุกภาคอุตสาหกรรมหนัมาปรบัรปูแบบบรหิาร
จดัการดา้นการผลติใหเ้หน็และเขา้ใจกระบวนการมากขึน้ เพื่อมุ่งกําจดักจิกรรมทีไ่รป้ระโยชน์ 
และส่งเสรมิกจิกรรมทีส่รา้งมูลค่าเพิม่เชงิธุรกจิ ตามหลกัการสําคญัของการผลติแบบลนี ใน
ปจจุบนัมหีลายอุตสาหกรรมที่ประยุกต์การผลติแบบลนีมาใช้ั  และเหน็ผลชดัเจน ดงัเช่นใน
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วงการอุตสาหกรรมสิง่ทอไทยทีบ่รษิทั ไนซ ์แอพพาเรล จาํกดั ประสบผลสาํเรจ็และกลายเป็น
แมแ่บบในวงการ บรษิทั ไนซ ์แอพพาเรล จาํกดั ผูผ้ลติชุดกฬีาฟุตบอล บาสเกตบอล เทนนิส 
ใหก้บั 3 แบรนดด์งั คอื Adidas, Nike, Under Armour และผลติเสือ้ผา้ปอนผู้้ คา้ปลกีในสหภาพ
ยุโรป สหรฐัอเมรกิา และญีปุ่น่ ไดห้นัมาเอาจรงิเอาจงั โดยจดักระบวนการผลติในสายการผลติ
ใหม่ แยกทมีการผลติตามสนิคา้แต่ละแบรนดแ์ละแยกโรงงานชดัเจนไม่ปะปนกนั จดัใหแ้ต่ละ
แผนกทีท่าํงานต่อเน่ืองกนัมาอยูใ่กลก้นั เช่น ตดั เยบ็ ฟินิชชิง่ แพคกิง้ ใชร้ปูแบบการสง่ต่องาน
แบบการไหลชิน้เดยีว (One-Piece Flow) คอื การสง่ชิน้งานระหวา่งแผนกแบบชิน้ต่อชิน้ และให้
พนกังานตรวจสอบคุณภาพชิน้งานของตนเองทุกครัง้ทีเ่สรจ็สิน้งานแต่ละชิน้ แทนรปูแบบเดมิที่
แต่ละแผนกแยกเป็นสดัส่วน ส่งต่องานทลีะหลายชิ้นรวมเป็นมดัๆ ทําให้เกิดความล่าช้า 
เสยีเวลาจากการรองาน จากการเคลื่อนยา้ยชิน้งาน หรอืทาํงานไมท่นัเมื่อมชีิน้งานมาพรอ้มกนั
มากเกนิไป ซึง่ลว้นแต่เป็นกจิกรรมทีไ่มเ่กดิมลูค่า หรอื ของเสยี (Waste) ตามหลกัการการผลติ
แบบลนีทัง้สิน้ 

วชิยั  ชนูอง (2549) ไดก้ล่าวในงานวจิยั เรื่องการเปรยีบเทยีบระบบการผลติแบบ Batch 
Production กบั TPS ของโรงงานผลติชิน้สว่นพลาสตกิในอุตสาหกรรมยานยนต ์ว่าระบบการผลติ
สนิคา้แบบ Batch Production เน้นการลดเวลาทีส่ญูเสยีจากการผลติบ่อยครัง้และมกีารลงทุนใน
ดา้นเครื่องจกัรเท่าทีจ่าํเป็น สว่นระบบการผลติแบบ TPS เน้นใหม้กีารผลติแบบ JIT โดยจะมกีาร
ลงทุนทางดา้นเครือ่งจกัรและบรรจุภณัฑ ์เพือ่ใหส้ามารถลดเวลาและตน้ทุนทางดา้นการผลติ ไดผ้ล
สรุปจากขอ้เปรยีบเทยีบในสว่นต่างๆ ว่า Batch Production มขีอ้ดใีนเรื่องวธิกีารสัง่ซือ้ทีง่า่ยกว่า 
การลงทุนเครือ่งจกัรน้อยกวา่ ตน้ทุนคา่บรรจุภณัฑท์ีไ่มจ่าํเป็นตอ้งลงทุนเป็นกอ้นๆ และระยะเวลา
ทีส่ญูเสยีหรอื Down-Time ต่อชิน้ทีน้่อยกว่า แต่ในสว่นของ TPS นัน้มขีอ้ดทีีแ่ตกต่างกนัออกไป 
คือ มีระยะเวลาการติดตัง้เครื่องจกัรที่น้อยกว่า ส่งผลให้สามารถผลิตงานได้หลากหลายกว่า   
บรรจุภณัฑซ์ึง่ไดแ้ก่กล่องพลาสตกิทีส่ามารถนํากลบัมาใชใ้หมไ่ด ้ซึง่สง่ผลดต่ีอตน้ทุนในระยะยาว 
และทีส่าํคญั กค็อื ปรมิาณสนิคา้คงคลงัเฉลีย่ต่อเดอืน รวมถงึพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้คงคลงัต่อเดอืน มี
น้อยกวา่ Batch Production เป็นอยา่งมาก 

วรีะพล  ไชยธรีตัต์ และ ชนะภยั  แกว้บุตรา (2550) ไดเ้รยีบเรยีงเรื่องลดความ      
สญูเปล่าดว้ยแนวคดิ Toyota Way (TPS) ของบรษิทั ชยัวฒันา แทนเนอรี ่กรุป๊ จาํกดั (มหาชน) 
ในการประชุมวชิาการ The 8th Symposium on TQM-Best Practices in Thailand ว่ามี
วตัถุประสงคเ์พือ่เปลีย่นแปลงแนวทางทีเ่คยปฏบิตัใินอดตี ทีท่าํการผลติจนเสรจ็และครบจาํนวน
ในขัน้ตอนแรกก่อน แลว้จงึทาํการผลติในขัน้ตอนถดัไป ซึง่ทาํใหเ้วลารวมในการผลติสนิคา้แต่ละ
ประเภทใชเ้วลานาน เน่ืองจากมกีารสญูเสยีเวลาการผลติในแต่ละขัน้ตอนไปอยา่งมาก ไดแ้ก่ 

1. เวลาทีพ่นกังานหรอืวตัถุดบิ ตอ้งหยดุน่ิง ก่อนทาํการผลติ (Stagnation) 
2. เวลาทีใ่ชใ้นการผลติ (Process Time) ซึง่รวมเวลาในการปรบัแต่งเครื่องและเวลา

ผลติ 
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3. เวลาทีต่อ้งรอก่อนทีจ่ะสง่ไปยงัขัน้ตอนต่อไป (Waiting Time for Processing) 
4. เวลาทีใ่ชใ้นการเคลื่อนยา้ยในกระบวนการต่อไป (Moving Time) 
รวมถงึแกป้ญหา อุปสรรค และความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในอดตีั  ซึง่ไดแ้ก่ 
1. เกดิงานระหวา่งผลติ (WIP) มาก 
2. เสยีพืน้ทีก่ารจดัเกบ็ 
3. การทาํงานซํ้าซอ้น / จดัลาํดบังานไมส่มดุล 
4. บางสถานีงานเกดิการคอยงานจากกระบวนการก่อนหน้า เน่ืองจากอตัราเรว็ของ

การผลติแต่ละสถานีงานไมเ่ทา่กนั 
5. เวลารวมทีใ่ชใ้นผลตินาน 
6. Line การผลติยดืหยุน่ไดย้าก เพราะแต่ละ Line ผลติควรตอ้งผลติตามกําลงัทีผ่ลติ

ไดท้ัง้ๆ ทีค่วามตอ้งการจากลกูคา้แต่ละผลติภณัฑม์ปีรมิาณไมเ่ทา่กนัในแต่ละวนั 
7. เมือ่เกดิงานเสยี (ของเสยี) ไมส่ามารถแกป้ญหาไดท้นัทว่งทีั  
8. เมื่อพนักงานขาดงานหรอืไม่อยู่ประจํางาน จะเกดิปญหาความไม่ต่อเน่ืองในการั

ผลติหรอืการจดัหาคนเขา้ทาํงานแทน 
จงึดาํเนินการทาํกจิกรรม TPS ทัง้ 4 ขัน้ตอน คอื 
1. Work Site Control สถานทีท่าํงานตอ้งอยูใ่นสภาพทีไ่ดร้บัการควบคุมดแูล   
2. การทาํใหก้ระบวนการไหลต่อเน่ือง (Continuous Flow) 
3. งานมาตรฐาน Standardized Work งานทีท่าํซํ้าๆ กนัโดยเน้นการเคลื่อนไหวขอ

คน 
4. ระบบดงึ Pull System คอื ผลติของทีต่อ้งการในเวลาทีต่อ้งการเฉพาะปรมิาณที่

ตอ้งการ 
ผลการดาํเนินกจิกรรม 
1. ลดเวลานํา (Lead Time) ในการผลติผลติภณัฑ ์(จาก 3.75 วนั เหลอื 1 วนั) 
2. สนิคา้ระหว่างผลติคงคลงัลดลง (Work-in-Process Inventory) (จาก 80-100 คอื 

เหลอื 33 คนั) 
3. การทํางานนอกเวลาลดลง จาก 18 ชัง่โมงต่อสปัดาห ์เหลอืเพยีง 6 ชัว่โมงต่อ

สปัดาห)์ 
4. ผลติภาพ (Productivity) เพิม่ขึน้ (เดมิ 0.91 หลงัทาํ TPS ได ้1.33 สงูขึน้ 0.42 

CS/MD) 
5. ผลติชิน้งานทีต่อ้งการ ในเวลาทีต่อ้งการ และในปรมิาณทีต่อ้ง (JIT) เพื่อรบัมอืกบั

การเปลีย่นแปลงของความตอ้งการของลกูคา้ในแต่ละวนั (35-48 Carset) 
6. ไม่ยอมใหช้ิน้งานทีบ่กพร่องผ่านไปยงัสถานีงานถดัไป (Jidoka) ของเสยีน้อยลง 

(เดมิ 10 ชิน้ หลงัทาํ TPS เหลอื 1-2 ชิน้) 
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สุกจิ  คงปิยาจารย ์(2549) ไดก้ล่าวในบทความเรื่อง Lean Manufacturing จากระบบ
การผลติในวงการรถยนต์ สู่อุตสาหกรรมสิง่ทอ นิตยสาร Logistic and Supply Chain 
Information for Thai Industries วา่ หา้งหุน้สว่นจาํกดั ฮงเสง็การทอ เริม่นําการผลติแบบลนีเขา้
มาใชใ้นโรงงาน สง่ผลชดัเจน คอื ลดเวลาและลดกระบวนการในการทาํงานลง เน่ืองจากระบบ
การผลติเดมิมกีารทาํงานหลายขัน้ตอน และสง่ต่อชิน้งานจาํนวนมากเป็นมดัๆ ซึง่กว่าชิน้งานใน
ขัน้ตอนแรกจะไปถงึขัน้ตอนสุดทา้ยอาจใชเ้วลาเกอืบ 2 วนั แต่ปจจุบนัใชเ้วลาประมาณ ั 3 
ชัว่โมง และยงักล่าวว่าลนีช่วยลดของเสยีไดเ้ยอะ เพราะจาํนวนของทีน้่อยจะเหน็ปญหาไดเ้รว็ ั

แต่การทําลนีไม่จบ ตอ้ง Improve ตลอดเวลา ซึง่ขณะน้ีบรษิทัทําในเรื่องกระบวนการ เพราะ
บรษิทัเป็น OEM จงึทาํแคป่รบัปรงุประสทิธภิาพการผลติก่อน แต่ต่อไปสิง่ทีค่วรทาํ คอื ปรบัปรุง
เรือ่งการพฒันาผลติภณัฑด์ว้ย 

สาํเรจ็  เกษยา และ บุญเรอืง  ตนัไถง (2552) ไดก้ล่าวในบทความเรื่อง การประยุกตใ์ช้
ระบบการผลติแบบลนีเพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติ : กรณีศกึษาโรงงานผลติชิน้ส่วนระบบส่ง
กําลงั ในการประชุมวชิาการทางวศิวกรรมศาสตรม์หาวทิยาลยัสงขลานครนิทร ์ครัง้ที ่7 ว่าไดนํ้า
แนวคดิของการผลติแบบลนีเขา้ไปปรบัปรุงระบบการผลติของกระบวนการผลติชิน้ส่วนของระบบ
ส่งกําลงั โดยตัง้เปาหมายที่จะ้ สามารถลดความสูญเสยีที่อยู่ในกระบวนการ ได้แก่ Work in 
Process (WIP) การใชพ้นกังานไดไ้มเ่ตม็ศกัยภาพ ปรมิาณการผลติสนิคา้ไมส่อดคลอ้งกบัความ
ตอ้งการของลกูคา้ สภาพของพืน้ทีใ่นการปฏบิตังิานไมอ่ยูใ่นสภาพทีส่ามารถควบคุมไดด้ว้ยสายตา 
สายการผลติตน้แบบ (Model Line) ทีใ่ชใ้นการศกึษากระบวนการผลติของอุตสาหกรรมผลติ
ชิ้นส่วนยานยนต์น้ี อยู่ในส่วนของสายการผลิตประเภทการกลงึชิ้นงานหลงัจากกระบวนการ    
ตขีึน้รปู ซึง่เป็นกระบวนการปลายสดุก่อนทีส่นิคา้จะถูกสง่ไปยงัลกูคา้ เน่ืองจากเป็นกระบวนการ
ที่ต้องการควบคุมคุณภาพ มกีําหนดเวลาส่งมอบสนิค้าใหแ้ก่ลูกค้าที่ชดัเจนและสามารถ
เปลีย่นแปลงผงัการผลติไดง้า่ย นอกจากน้ีเมื่อสนิคา้ผา่นกระบวนการน้ีแลว้กจ็ะเขา้สูก่ารบรรจุ
และจดัเกบ็เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปูซึง่เหมาะกบัการทาํระบบการผลติแบบดงึ สายการผลติตน้แบบจะ
แยกผลติสนิคา้ 2vชนิด โดยทัง้ 2 สายการผลติจะมเีครื่องจกัรทาํงานอยูส่ายละ 4 เครื่อง โดย
สายการผลติ A จะมขี ัน้ตอนการผลติ 4 ขัน้ตอน และสายการผลติ B จะมขี ัน้ตอนการผลติ 3 
ขัน้ตอน โดยเครือ่งจกัรตวัสดุทา้ยจะทาํงานทัง้ 2 สนิคา้  

การดําเนินงานในขัน้ตอนการปรบัปรุงความต่อเน่ืองของกระบวนการทีเ่น้นการสรา้ง
กระบวนการใหไ้หลอย่างต่อเน่ืองทลีะชิน้ (One-Piece-Flow) ขจดัการหยุดน่ิงของชิน้งาน
ระหวา่งกระบวนการ โดยทาํการสาํรวจหน้างานและปรบัปรงุโดยยดึหลกัการตามหวัขอ้ดงัน้ี 

1. ลด Lead Time ทัง้กระบวนการ 
2. ลดปรมิาณการจดัเกบ็ของชิน้งานในขัน้ตอนต่างๆ 
3. ลดพืน้ทีก่ารใชง้าน และจดัเกบ็ 
4. ลดการเคลื่อนที ่เคลื่อนยา้ยชิน้งานทีไ่มจ่าํเป็น 
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มขีัน้ตอนการปฏบิตังิานดงัน้ี 
1. เกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติและนํามาเขยีน Material Flow Chart (MFC) และทาํการ

วเิคราะหค์วามต่อเน่ืองของกระบวนการ ซึง่พบว่า การไหลของกระบวนการเดมิมคีวามต่อเน่ือง
และเหมาะสม แต่พบว่า ในช่วงต่อระหว่างเครื่องจกัรจะม ี WIP คา้งอยู่ในกระบวนการเป็น
จํานวนมาก เน่ืองจากเครื่องจกัรอยู่ห่างกนัจงึต้องมกีารสตอ็กวตัถุดบิและรอการขนยา้ยไป
กระบวนการถดัไป 

2. วเิคราะหก์ารจดัวางเครือ่งจกัรและลาํดบัขัน้การทาํงาน พบวา่ การจดัวางเครื่องจกัร
ไมม่คีวามต่อเน่ือง สง่ผลใหท้ศิทางการไหลของวตัถุดบิไมม่คีวามต่อเน่ือง 

3. ปรบัปรุงผงัการจดัวางเครื่องจกัร โดยทาํการยา้ยเครื่องจกัรของแต่ละสายการผลติ
มาวางชดิกนัเพื่อใหช้ิน้งานไมม่กีารหยุดคา้งระหว่างกระบวนการ ทาํใหส้ามารถลดปรมิาณของ 
WIP  

4. นําขอ้มลูการสัง่ซือ้สนิคา้ทัง้ 2 ชนิดของลกูคา้มาคาํนวณหาคา่ Takt Time  
5. เกบ็ขอ้มลูเวลาการปฏบิตังิานของพนกังานในกระบวนการผลติ 
ผลทีไ่ดจ้ากขัน้ตอนการปรบัปรงุความต่อเน่ืองของกระบวนการ คอื 
สายการผลติ A Lead Time ลดลง 38% WIP ลดลง 20% Transportation ลดลง 50% 

สายการผลติ B Lead Time ลดลง 50% WIP ลดลง 50% Transportation ลดลง 50% 
เฉลีย่ Lead Time ลดลง 44% WIP ลดลง 35 % Transportation ลดลง 50% 

เมื่อดําเนินงานครบทัง้ 6 ขัน้ตอน ผลการปฏบิตัิงานที่สามารถเปรยีบเทยีบเพื่อ
นําเสนอในเชงิตวัเลข ไดแ้ก่ ปรมิาณของ WIP ลดลง 35เปอรเ์ซนต ์เวลานําในการผลติลดลง 44 
เปอรเ์ซนต ์การขนสง่วตัถุดบิในกระบวนการลดลง 50 เปอรเ์ซนต ์ ลดจาํนวนพนกังานในระดบั
ปฏบิตักิารลง 57 เปอรเ์ซนต ์

             
 



บทท่ี 3 
วธีิ การดาํเนนิ งานสารนพนธ์ิ  

 
ขัน้ตอนการดาํเนนการศึกษาิ  

การศกึษาการประยกุตใ์ชก้ารผลติแบบไหลอยา่งต่อเน่ืองในครัง้น้ีมกีาํหนดขัน้ตอนใน
การศกึษาเป็นลาํดบัขัน้ตอนตามรปูที ่9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สาํรวจขอ้มลูการผลติ 

จดัทาํแผนภมูกิารผลติ 

สาํรวจการสญูเปล่าระหวา่งกระบวนการผลติ 

ตรวจสอบสาเหตุและชีบ้่งปญหาั  

นําเสนอแนวทาง 

 ดาํเนินการปรบัปรงุและเปรยีบเทยีบผล

 
 

รปูที ่9 แสดงขัน้ตอนการประยกุตใ์ชก้ารผลติแบบไหลอยา่งต่อเน่ือง 
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เครื่องมือท่ีใช้สาํหรบัการศึกษา 
1. แผนผงัการกําหนดขัน้ตอนในการดาํเนินการศกึษา เป็นการกําหนดแนวทางในการ

ดําเนินงานตัง้แต่เริม่ต้นจากการสํารวจขอ้มูลเพื่อนํามาวิเคราะห์และกําหนดแนวทางในการ
ปรบัปรงุจนไปถงึขัน้ตอนสดุทา้ย 

2. แผนภมูกิระบวนการผลติ ใชเ้พือ่แสดงขัน้ตอนการผลติตัง้แต่การรบัเขา้วตัถุดบิจาก
โรงงานผูผ้ลติ ทาํการรบัเขา้ ตรวจสอบ และจดัเกบ็โดยแผนกสโตรผ์า้ เขา้สูแ่ผนกตดั และแผนก
เยบ็ของฝายผลติผลติแลว้สง่เป็นเสือ้ผา้สาํเรจ็รปูไปยงัแผนกสง่ออก เพือ่จดัสง่ใหล้กูคา้ต่อไป่  

3. ตารางหวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหลเพื่อสํารวจความพรอ้มของแผนกในการ
ดาํเนินการตามระบบการผลติแบบไหลต่อเน่ือง 

4. แผนผงั (Layout) แสดงพืน้ในการผลติ ใชป้ระกอบการอธบิายการไหลของชิน้งาน
การเคลื่อนทีแ่ละการทาํงานของพนกังานในแผนก 

5. ตาราง Part List เพือ่แสดงลาํดบัการทาํงานของเครือ่งจกัร 
6. แผนผงัการไหลของวตัถุดบิ (Material Flow Chart : MFC) 
7. นาฬกิาจบัเวลา 

 
ข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัจจบุนั 

1. ขอ้มลูทัว่ไปของโรงงานกรณศีกึษา  
 เป็นบรษิัทที่ทําธุรกิจในอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้าสําเร็จรูป เริม่ดําเนินธุรกิจในปี 
2524 มเีปาหมายมุง่สูก่ารเป็นผูผ้ลติเสือ้ผา้ระดบัโลก้  เลง็เหน็วา่ระบบการผลติแบบโตโยตา้ หรอื 
Toyota Production System (TPS) เป็นระบบการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพทีสุ่ดในปจจุบนั ั จงึ
นําเอาระบบการผลติแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใชเ้พื่อพฒันาขดีความสามารถและศกัยภาพของ
บรษิทัฯ ในการตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้  
 กระบวนการทํางานภายในบริษัทเริ่มต้นจากการวางแผนและสัง่ซื้อวตัถุดิบจาก
โรงงานผูผ้ลติ ทําการรบัเขา้ ตรวจสอบ และจดัเกบ็โดยแผนกสโตรผ์า้ จากนัน้ผา้จะถูกเบกิออก
โดยแผนกตดัของฝายผลติผ่านเขา้กระบวนการของฝายผลติแลว้ส่งเป็นเสือ้ผา้สําเรจ็รูปไปยงั่ ่

แผนกสง่ออก เพือ่จดัสง่ใหล้กูคา้ต่อไป ดงัรปูที ่10   
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โรงงาน วตัถุดิบ ลูกคา้
แผนผงัการทาํงาน

 
 

รปูที ่10 แสดงแผนผงัการทาํงานภายในบรษิทั 
 

 
 สว่นของฝายผลติมผีูจ้ดัการโรงงานเป็นดแูลรบัผดิชอบบรหิารงานโดยตรง ประกอบ่

ไปดว้ยแผนกต่าง ๆ ดงัน้ี 1. แผนกตดัผา้ 2. แผนกจดังาน 3. แผนกตกแต่ง 4. แผนกเยบ็ และ5.

แผนกสาํเรจ็รปู ดงัรปูแสดงแผนผงัองคก์รของฝายผลติ่  รปูที ่11 

 

ผูจ้ดัการโรงงาน

 
 

 

รปูที ่11 แสดงแผนผงัองคก์รของฝายผลติ่  
 

ผูจ้ดัการแผนกตดัผา้ 
และจดังาน 

 ผูจ้ดัการแผนกตกแตง่ ผูจ้ดัการแผนกเยบ็ 
และสาํเรจ็รปู 
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2. ลกัษณะผลติภณัฑ ์
 เสือ้ผา้สาํเรจ็รปูทีท่างโรงงานกรณศีกึษาทาํการผลติ เป็นสนิคา้ประเภทเสือ้แจ๊กเกต็ 

เสือ้แจ๊กเกต็สาํหรบัออกกาํลงักาย เสือ้และกางเกงสาํหรบัเล่นสก ีเสือ้กนัหนาวสาํหรบัสภุาพบุรษ 

สภุาพสตร ีเสือ้ยดืคอกลม ดงัตวัอยา่งตามรปูที ่12 

 

                    

    
 

รปูที ่12 แสดงตวัอยา่งผลติภณัฑ ์
 
 

ลกัษณะการผลติจะเป็นแบบ OEM (Original Equipment Manufacturer) กลุ่มลกูคา้

อยูใ่นประเทศสหรฐัอเมรกิาและกลุ่มประเทศยโุรปเป็นหลกั เชน่ The North Face, Nike, 

Nautica, Patagonia ฯลฯ 

3. ขอ้มลูของกระบวนการต่างๆ  
การดาํเนินงานในฝายผลติประกอบดว้ยกระบวนการ่ ต่างๆ ดงัรปูที ่13   
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รปูที ่13 แสดงกระบวนการผลติ 
 

ตารางที ่3 แสดงรายละเอยีดกระบวนการผลติ 
กระบวนการ รายละเอียด 

การปผูา้-ตดัผา้ การนําผา้มาปตูามความยาวของกระดาษมารค์ ปผูา้ตามใหไ้ดจ้าํนวน
ชัน้ของผา้ตามที่กําหนดไว ้จากนัน้จงึนําผา้ที่ปูไวไ้ปตดัตามแบบบน
กระดาษมารค์ 

การจดัชุดงาน การนําชิ้นส่วนต่างๆ ที่ตดัเสรจ็ แยกชิ้นส่วนตามขนาด (Size) ของ
สนิค้ารุ่นนัน้ ๆ แล้วนํามาจดัรวมเขา้เป็นชุดๆ หากชิ้นส่วนใดต้องมี
การตกแต่ง กจ็ดัสง่ใหก้ระบวนการตกแต่ง ก่อนสง่ใหก้ระบวนการเยบ็
ต่อไป 

การตกแต่ง การนําชิ้นส่วนมาตกแต่งเพิม่เติม เช่น ติดตราสนิค้า ลวดลาย โดย
การปก ั การพมิพ ์หรอืการ Welding ก่อนสง่ไปยงักระบวนการเยบ็ 

การเยบ็ การนําชิ้นส่วนต่างๆ มาเย็บติดกันเพื่อเป็นเสื้อหรือกางเกง ตาม
มาตรฐานของสนิคา้ทีล่กูคา้กาํหนด 

การตรวจสอบและ
บรรจุหบีหอ่ 

การตรวจสอบคุณภาพสนิคา้หลงัการเยบ็โดยตรวจตามมาตรฐานของ
สนิค้านัน้ ๆ พรอ้มทัง้รดีผา้ใหเ้รยีบด้วยความรอ้น ก่อนพบับรรจุลง
กล่องเป็นลาํดบัต่อไป 
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กระบวนการตกแต่ง 

กระบวนการปผูา้-ตดัผา้ 

กระบวนการจดัชุดงาน 

กระบวนการเยบ็ 

กระบวนการตรวจสอบ
และบรรจุลงหบีหอ่ 

งานปกั 

งานพมิพ ์

งาน Welding 

รปูที ่14 แสดงแผนผงัสรปุกระบวนการผลติ 
 
 

ขัน้ตอนการทาํงานของแผนกปผูา้-ตดัผา้-จดังาน 
 
 
 
 
 
 

  

เบกิผา้จากฝายสโตรผ์า้วตัถุดบิ่  

นําผา้ไปปบูนโต๊ะตามความยาวทีก่าํหนดมาบนกระดาษมารค์ 

ตดัผา้ตามความยาวนัน้  

ผูา้ชัน้ที ่2 ตามความยาวของมารค์และตดัผา้เชน่กนั 

ก 

ป
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สภาพปจจุบนัของโรงงานกรณศีกึษาั  
จากการสํารวจขอ้มูลเบื้องต้น พบว่า โรงงานไดม้กีารนําระบบการผลติแบบโตโยต้า 

มาใชเ้พื่อเป็นหลกัประกนัในคุณภาพและสรา้งความพงึพอใจสูงสุดใหก้บัลูกค้า เน่ืองจากการ
ผลติแบบโตโยต้ามหีวัใจสําคญัของระบบอยู่ที่การเน้นการทํางานตามมาตรฐานการผลติแบบ
ทนัเวลาพอด ี(Just in Time) การสรา้งคุณภาพในกระบวนการผลติ (Jidoka) และการปรบัปรุง
อยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) ซึง่จะสามารถชว่ยพฒันาศกัยภาพในการผลติ และเพิม่ขดีความสามารถ
ในการแข่งขนัของบรษิัทใหก้้าวหน้าทดัเทยีมคู่แข่งในเวทรีะหว่างประเทศ บรษิทัจงึได้จดัตัง้
ทมีงานระบบการผลติแบบโตโยตา้ ซึง่ทมีงานประกอบดว้ยตวัแทนจากทุกหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง
ไดแ้ก่ System Group, Production Group, และ Kaizen Support Group รวมถงึทมีงานกลางที่
รบัผดิชอบโครงการ TPS โดยตรง มขีอบเขตโครงการอยู่ในหน่วยงานของแผนกผลติ แผนก  
สต๊อกวตัถุดบิ และแผนกตรวจสอบ โดยดําเนินการตามระบบการผลติแบบโตโยต้าครบทัง้ 4 
ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ที ่1 การควบคุมดแูลดว้ยการมอง (Work Site Control หรอื Visual Control) 

สุม่ตรวจสอบและมดัชิน้สว่นทีต่ดัแลว้  

เคลื่อนยา้ยไปโต๊ะจดังาน 

รอใสช่ิน้ DEC (แบบทีต่อ้งตกแต่ง) 

 สง่ใหแ้ผนกเยบ็

 ดาํเนินการเชน่น้ีซํ้า ๆ ไปจนมจีาํนวนชัน้ผา้ครบตามทีก่าํหนด  

 จากนัน้วางกระดาษมารค์ไวช้ัน้บนสดุ  

 สง่ผา้ต่อไปยงัโต๊ะตดั ตดัผา้ตามแบบบนกระดาษมารค์  

ก 
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ขัน้ที ่2 การจดักระบวนการผลติแบบไหลต่อเน่ือง (Continuous Flow)  
ขัน้ที ่3 กาํหนดเป็นงานมาตรฐาน (Standardized Work)  
ขัน้ที ่4 ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System)  
ซึง่โครงการจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ชว่ง คอื 
ช่วงนํารอ่ง โดยมพีืน้ทีนํ่ารอ่งอยู ่3 สว่น ไดแ้ก่ พืน้ที ่Loading พืน้ทีง่านสง่ออก หอ้ง

ตรวจโลหะ และหน่วยงานต้นแบบ (Model Line) ซึ่งเป็นสายการผลติของแผนกเยบ็ 1 
สายการผลติ  

ชว่งขยายผล เพือ่ขยายขอบเขตการทาํกจิกรรมการผลติแบบโตโยตา้ ไปทัว่ทัง้โรงงาน 
โดยมหีน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง คอื 1. หน่วยจดังาน 2. แผนกตดั 3. แผนก Decoration (ปกั /พมิพ ์
/รดี /เลเซอร)์ 4. แผนกสต๊อกวตัถุดบิการตดั 5. แผนกสต๊อกวตัถุดบิการเยบ็และสาํเรจ็รปู และ 
6. แผนกตรวจสอบ  

ซึง่หลงัจากจบกจิกรรมในช่วงนําร่อง สายการผลติต้นแบบ (Model Line) ประสบ
ความสาํเรจ็ในการทาํกจิกรรม มผีลการประเมนิเป็นทีน่่าพอใจของผูบ้รหิาร ดงัตารางที ่3 แสดง
ผลลพัธห์ลงัการปรบัปรงุการผลติตามระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
 
ตารางที ่4 แสดงผลลพัธห์ลงัการปรบัปรงุการผลติตามระบบการผลติแบบโตโยตา้ 

หวัข้อ ปัจจบุนั 
ผลลพัธห์ลงั
ปรบัปรงุ 

% เปรียบเทียบ 
(หลงัปรบัปรงุ/

ปัจจบุนั) 
เป้าหมาย 

ลดีไทม ์
(Lead  Time) 

11.66 วนั 5.25 วนั ลด 62.00% ลดลง 30% 

ชิน้งานระหวา่ง
กระบวนการผลติ 

(Work in  Process) 
1,432 ตวั 737 ตวั ลด 62.00% ลดลง 30% 

พืน้ทีก่ารใชง้าน 
(Area) 

226.68 
เมตร2 

216.43 
เมตร2 

ลด  4.52% ลดลง 10% 

ระยะทาง (Distance) 57 เมตร 37.2 เมตร ลด 34.7% ลดลง 20% 

 
บรษิทัจงึอนุมตัใิหด้ําเนินกจิกรรมในช่วงขยายผลต่อไป ซึ่งแผนกต่อไปทีโ่รงงานมี

โครงการที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้ คือ แผนกตดั โดยมเีปาหมายหลกัเพื่อให้้
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แผนกตดัสามารถจดัเตรยีมงานใหท้างแผนกเยบ็ไดท้นัต่อตามความตอ้งการพอด ีดงันัน้ผูศ้กึษา
จงึได้มโีอกาสเขา้ไปศึกษารายละเอยีดของหน่วยงานแผนกตดั ในขัน้ตอนที่ 2 ของการ
ดาํเนินการในระบบการผลติแบบโตโยตา้ซึง่ กค็อื การจดักระบวนการผลติแบบไหลต่อเน่ือง 
 
ปัญหา สาเหต ุท่ีทาํให้เกดปัญหาิ  

จากที่แผนกเยบ็ดําเนินการผลิตโดยใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าแล้วนัน้ส่งผลให้
ประสทิธภิาพในการผลติดขีึน้  จงึขยายผลนําระบบการผลติแบบโตโยตา้มาใชก้บัแผนกตดั ซึ่ง
ประสบปญหาเกี่ยวกบัการตดัผา้ส่งใหแ้ผนกเยบ็ไม่ทนัั  พนักงานต้องทํางานล่วงเวลาเป็นเวลา
หลายวนัต่อสปัดาห ์และมคีวามถีใ่นการทาํบ่อยครัง้ มชีิน้งานระหว่างกระบวนการ (WIP) กอง
อยู่เป็นจํานวนมาก และหากแผนกเยบ็นําระบบการผลติแบบโตโยต้าซึ่งทําใหป้ระสทิธภิาพใน
การผลติของแผนกเยบ็สงูขึน้นัน้มาใชก้บัทุกๆ สายการผลติแลว้ จะส่งผลทําใหแ้ผนกตดัส่งงาน
ไดไ้มท่นัความตอ้งการของแผนกเยบ็เพิม่มากขึน้ ดงันัน้ผูศ้กึษาและทมีงาน TPS ของบรษิทั จงึ
ไดท้ําการสํารวจและศกึษาสภาพการทํางานปจจุบนัขั องแผนกตดั ไดผ้ลการสํารวจตามตาราง
หวัขอ้ประเมนิดา้นล่าง 
 
 ตารางที ่5 ผลการสาํรวจตามหวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหล 

วนัเดอืนปีทีเ่ริม่ __________________ วนัเดอืนปีทีเ่สรจ็__________________ 
       ชื่อสถานที ่           สายการผลติตวัอยา่ง (กระบวนการผลติ _____________) 

การประเมนิ 
หวัขอ้ 

ผา่น ไมผ่า่น 
ขอ้สงัเกต 

1. โครงสรา้งของกระบวนการผลติและชิ้นงาน
ทัง้หมดเป็นการผลิตแบบไหลหรือไม่  มีการ
คดัเลอืกสายการผลติตวัอยา่งหรอืไม ่

   

2. มกีารจดัวางตําแหน่งของเครื่องจกัรเรยีงกนัไป
ตามกระบวนการผลิตหรือไม่  และมีการใช้
เครือ่งจกัรเฉพาะสายการผลติหรอืไม ่

   

3.    มกีารกําหนดจาํนวนชนิดและปรมิาณของวสัดุที่
นําเข้าสายการผลิตอย่างคงที่หรอืไม่ (ต้องอาศยั
ความพยายามในการปรบัเรยีบภาระการผลติ 
(เฮจุงขะ) ของผูป้ฏบิตังิานดว้ย) 
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ตารางที ่5 ผลการสาํรวจตามหวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหล (ต่อ) 

วนัเดอืนปีทีเ่ริม่ __________________ วนัเดอืนปีทีเ่สรจ็_____________________ 
ชื่อสถานที ่           สายการผลติตวัอยา่ง (กระบวนการผลติ ______________) 

การประเมนิ 
หวัขอ้ 

ผา่น ไมผ่า่น 
ขอ้สงัเกต 

4. การเริม่การผลติ การปฏบิตักิารและการจบ
กระบวนผลติ เป็นการผลติแบบไหลทลีะชิน้
หรอืไม ่

   

5. ในการจดัเตรยีมการผลติเป็นลอ็ตนัน้ แต่
ละลอ็ตเป็นลอ็ตขนาดเลก็หรอืไม ่

   

6. การเริม่การผลติ การปฏบิตักิาร และการจบ
การผลติ ทุกขัน้ตอนเป็นแบบโดขขิะหรอืไม ่
(เครือ่งจกัรทีต่ ัง้อยูก่บัที ่ทาํการผลติเทา่ทีจ่าํเป็น
เทา่นัน้หรอืไม ่

   

7. การทาํงานมลีกัษณะต่อเน่ืองไปในแนวยาว
ตามสายการผลติผลติหรอืไม ่

   
 

8. การผลติไหลไดจ้รงิหรอืไม ่มกีารทาํงานอยา่ง
เป็นมาตรฐานตามที ่“ปรากฏอยูต่รงหน้า” หรอืไม ่
(เมือ่ตอ้งทาํงานสลบัแบบซํ้าไปซํ้ามา) 

   

9. มผีูป้ฏบิตังิานทีส่ามารถทาํงานไดห้ลายอยา่ง
และใชเ้ครือ่งมอืไดห้ลายแบบขา้มไปทาํงานทีอ่ยู่
นอกสายการผลติตวัอยา่งบา้งหรอืไม ่

 

× 

อยู่ระหว่างทดลอง
ส า ย ก า ร ผ ลิ ต
ตัวอย่างควบคู่ ไป
กั บ ก า ร ใ ช้
สายการผลติเดมิ 

10. เน่ืองจากตอ้งทาํงานไดห้ลายอยา่งมกีาร
ฝึกอบรมและวดัผลบา้งหรอืไม ่

   

11. การเกบ็สาํรองระหวา่งการผลติ มจีาํนวนน้อย
หรอืไม ่

   

12. มกีารทาํใหช้ว่งเวลาในการเปลีย่นแผนการ
ดาํเนินงาน (ดงัโดร)ิ สัน้ลงหรอืไม ่
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ตารางที ่5 ผลการสาํรวจตามหวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหล (ต่อ) 

วนัเดอืนปีทีเ่ริม่ __________________ วนัเดอืนปีทีเ่สรจ็_____________________ 
ชื่อสถานที ่           สายการผลติตวัอยา่ง (กระบวนการผลติ 

_______________) 
การประเมนิ 

หวัขอ้ 
ผา่น ไมผ่า่น 

ขอ้สงัเกต 

13. มกีารเปลีย่นดงัโดรเิรยีงลาํดบัจาก
กระบวนการสรา้งชิน้งาน การประกอบและการ
จบการผลติหรอืไม ่

   

14.   
× 

มกีารนําอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการผลติใน
สายการผลติตวัอยา่งไปใชร้ว่มกบัสายการผลติ
อื่นหรอืไม ่(ตอ้งไมใ่หเ้กดิการไหลสบัสนขึน้ของ 
“ชิน้งาน” ทีไ่หลอยูต่ามหลกัการผลติแบบไหล
อยา่งมรีะเบยีบ-เซรวิขะ) 

อุ ป ก ร ณ์ มี ก า ร
โ ย ก ย้ า ย ไ ป ต า ม
พนกังานผูใ้ชง้าน 

 

15. ในกรณทีีก่ารจดัการหน่วยสนบัสนุนการ
ผลติไมเ่ป็นหน่ึงเดยีวและทาํการผลติไปพรอ้มๆ
กนัไมไ่ด ้ไดม้กีารใชค้มับงัสาํหรบัระบบการผลติ
แบบดงึเขา้มาชว่ยหรอืไม ่

 

× 

การใช้คัมบัง เ ป็น
ขัน้ตอนต่อๆ ไป ยงั
ไม่นํามาประยุกต์ใช้
ในขัน้ตอนน้ี 

16. ไดม้กีารชีเ้ฉพาะลงไปหรอืไมว่า่
สายการผลติตวัอยา่งมลีาํดบักระบวนการผลติ
อยา่งไรและอยูต่รงไหน 

 

× 

จากการสาํรวจมกีาร
ระ บุสายการผลิต
ตัว อย่ า ง  แ ต่ก า ร
จดัลําดบัการผลติยงั
ไมด่พีอ 

จาํนวนหวัขอ้ทีต่อ้งวดั   
(ระยะที ่3....ตอ้ง 12 หวัขอ้ขึน้ไป)  
(ระยะที ่4 ลาํดบัขัน้ตอนที ่9.... ตอ้ง 15 หวัขอ้
ขึน้ไป)  

  

 

(ระยะที ่4 ลาํดบัขัน้ตอนที1่0.... ตอ้ง 16 หวัขอ้) 

จํานวนหวัขอ้ที่ผ่าน 
12 หวัขอ้ 
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จากตารางที ่5 หวัขอ้ประเมนิการผลติแบบไหลประกอบดว้ยจาํนวนหวัขอ้ทีต่อ้งสาํรวจ
ทัง้สิน้ 16 หวัขอ้ ผลการสาํรวจ พบว่า แผนกตดัมหีวัขอ้ทีผ่า่นทัง้สิน้ 12 หวัขอ้ ซึง่อาจสรุปไดว้่า
แผนกตดัมคีวามพรอ้มในการทาํกจิกรรมตามระบบการผลติแบบโตโยตา้อยูใ่นระยะที ่3 ของการ
ดาํเนินการ โดยหวัขอ้ทีไ่มผ่า่นตอ้งทาํการปรบัปรงุ ไดแ้ก่ 

1. หวัขอ้ที ่9 มผีูป้ฏบิตังิานทีส่ามารถทํางานไดห้ลายอยา่งและใชเ้ครือ่งมอืไดห้ลาย
แบบขา้มไปทาํงานทีอ่ยูน่อกสายการตวัอยา่ง เน่ืองจากอยูใ่นชว่งระหวา่งทดลองจงึยงัคงมกีารใช้
สายการผลติตวัอยา่งควบคูไ่ปกบัการใชส้ายการผลติแบบเดมิ  

2. หวัขอ้ที ่14 มกีารนําอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการผลติในสายการผลติตวัอย่างไปใชร้่วมกบั
สายการผลิตอื่น เน่ืองจากอุปกรณ์ที่ใช้มีขนาดเล็ก เช่น อุปกรณ์การตัดผ้างาน สามารถ
เคลื่อนยา้ยไดง้า่ย โยกยา้ยไปตามพนักงานผูใ้ชง้าน จงึมกีารระบุผูร้บัผดิชอบไวท้ีอุ่ปกรณ์นัน้ๆ 
และกาํหนดพนกังานปฏบิตัหิน้าทีป่ระจาํแต่ละสายการผลติ 

3. หวัขอ้ที ่15 ในกรณีทีก่ารจดัการหน่วยสนบัสนุนการผลติไม่เป็นหน่ึงเดยีวและทํา
การผลติไปพรอ้มๆกนัไม่ได้ ยงัไม่ได้มกีารใช้คมับงัสําหรบัระบบการผลิตแบบดงึเขา้มาช่วย 
เน่ืองจากการใชค้มับงัเป็นขัน้ตอนต่อๆ ไป ยงัไมนํ่ามาประยกุตใ์ชใ้นขัน้ตอนน้ี 

4. หวัขอ้ที ่16 มกีารชีเ้ฉพาะลงไปว่าสายการผลติตวัอย่างมลีําดบักระบวนการผลติ
อยา่งไรและอยูต่รงไหน แต่การจดัลาํดบัการผลติยงัไมด่พีอ และยงัมกีารใชส้ายการผลติตวัอยา่ง
ทาํการผลติในรปูแบบเดมิสลบัไปกบัการผลติแบบโตโยตา้ จงึประเมนิใหไ้มผ่า่นในหวัขอ้น้ี 

การจดัลําดบัการผลิตและแผนผงัการผลิตที่ไม่ดีพอนัน้ส่งผลให้เกิดการผลิตที่ไม่
ต่อเน่ือง มกีารเคลื่อนยา้ยทีส่ญูเปล่าระหวา่งการผลติ ตามตารางที ่6  
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ตารางที ่6 แสดงเวลาทาํงานในแต่ละขัน้ตอนของผา้แต่ละชนิด 
ชนดผา้ิ  Spandex  Polyester Tricot  44 " วีราเน ่ 40S  

ความยาวมารค์ 5 หลา 2 น้ิว 1 หลา 2 น้ิว 10 น้ิว 
จาํนวนแผน่ 63 63 32 
จาํนวนชิน้/ตวั 12 5 1 
จาํนวนตวั 5 5 10 
จาํนวนชิน้ทัง้โต๊ะ 60 25 10 
เริม่ปผูา้ 10:23 15:20 15:59 
ปผูา้เสรจ็ 11:45 16:03 16:10 
รวมเวลาป ู(นาท)ี 82 43 11 
เริม่ตดั 13:03 16:35 17:35 
ตดัเสรจ็ 14:10 16:53 17:45 
รวมเวลาตดั(นาท)ี 67 18 10 
รวมเวลาป-ูตดั 149 61 21 
สุม่ตรวจ+มดั 65 - - 
เคลื่อนยา้ยไปโต๊ะจดังาน 5.03 - - 
รอจดังาน 10.1 - - 
จดังาน/แผน่ (นาท)ี 1.28 - - 
รวมเวลาจดังาน(นาที) 80.64   
รวมเวลาป-ูตดั-จดังาน 309.77 - - 

 
เพือ่ประกอบการพจิารณา เวลารอบและสมดุลการผลติ จงึเลอืกศกึษาชนิดผา้ตวัอยา่ง 

1 ชนิด โดยในทีน้ี่เลอืกชนิดผา้ Spandax เป็นตวัอยา่ง 
 

ตารางที ่7 แสดงเวลาในแต่ละขัน้ตอนการผลติของผา้ตวัอยา่ง 
ลาํดบั ขัน้ตอน เวลาการผลต ิ (นาที) 

1 การปผูา้ 82 
2 การตดัผา้ 67 
3 สุม่ตรวจ + มดัผา้ 65 
4 การจดังาน 96 

รวม 310 
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ประสทิธภิาพของสมดุลการผลติ (Line Balance Efficiency) หาไดจ้ากสูตรการ
คาํนวณดงัต่อไปน้ี 

 
 ประสทิธภิาพของสมดุลการผลติ    =          เวลารวมของเวลาการผลติในแต่ละขัน้ตอน 
      

         เวลาสงูสดุของเวลาการผลติ x จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
 

ซึง่ในทีน้ี่ เวลารวมของเวลาการผลติในแต่ละขัน้ตอน  มคีา่เทา่กบั  310   นาท ี
เวลาสงูสดุของเวลาการผลติ   มคีา่เทา่กบั   96    นาท ี
จาํนวนขัน้ตอนการผลติ    มคีา่เทา่กบั    4   ขัน้ตอน 

 
เพราะฉะนัน้ ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิตอยู่ที่ 80.73% เมื่อนําเวลาในแต่ละ

ขัน้ตอนมาแสดงในรปูกราฟแทง่ จะไดผ้ลดงัน้ี 
 

0

20

40

60

80

100

120

ขัน้ตอนการทํางาน

Ti
m

e(
m

in
.)

Process 1 (ปู)

Process 2 (ตัด)

Process 3 (สุ่มตรวจ+มดั)

Process 4 (จดังาน)

 
 

รปูที ่15 แสดงเวลาในแต่ละขัน้ตอนการผลติ 
 

และเมื่อพจิารณาการทาํงานของสายการผลติทัง้ 7 สายการผลติ (7 โต๊ะตดั) ต่อรอบ
การผลติ 1 รอบ จะไดด้งัตารางที ่8 
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ตารางที ่8 แสดงเวลาในแต่ละขัน้ตอนการผลติของทัง้ 7 สายการผลติ 

 CT.1 CT.2 CT.3 CT.4 CT.5 CT.6 CT.7 

Process 1 (ป)ู 82 87 83 84 82 0 82 

Process 2 (ตดั) 67 66 66 65 67 0 64 

Process 3 (สุม่ตรวจ+

มดั) 
65 60 64 65 61 0 61 

Process 4 (จดังาน) 0 0 0 0 0 575 0 

 
จะเหน็ไดว้า่ สมดุลการผลติ (Line Balancing) ยงัไมด่พีอ ทาํใหเ้กดิจุดคอขวดและเป็น

ปญหาต่อระบบการไหลอยา่งต่อเน่ือง ฝายจดังาน ั ่ (โต๊ะตดั 6) ตอ้งทาํงานล่วงเวลาเพือ่ทาํการจดั
ผา้ทีส่ง่จากโต๊ะตดัอื่นๆ  
 

เมือ่นําเวลาในแต่ละขัน้ตอนมาแสดงในรปูกราฟแทง่ จะไดผ้ลดงัน้ี 
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รปูที ่16 แสดงเวลาในแต่ละขัน้ตอนของ 7 สายการผลติต่อรอบการผลติ 
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ซึ่งเมื่อทําการเกบ็ขอ้มูลของชิ้นงานระหว่างผลติ (WIP) ในการผลติ (ตดัผา้) ผา้
ตวัอย่าง 1 ชนิด (ผา้ Spandax) จะเหน็ไดว้่ามยีอดชิน้งานระหว่างการผลติรวมทุกขัน้ตอน 
เทา่กบั 2,520 ชิน้ ดงัรายละเอยีดต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่9 จาํนวนชิน้งานระหวา่งการผลติในแต่ละขัน้ตอน 

ลาํดบั ขัน้ตอน WIP (ตวั) 
1 การปผูา้ 315 
2 การตดัผา้ 315 
3 สุม่ตรวจ + มดัผา้ 315 
4 การจดังาน 5*315 หรอื 1,575 

รวม 2,520 
หมายเหตุ : จํานวนชิน้งานระหว่างการผลติ ณ ทีน้ี่ไม่นับรวมชิน้งานทีอ่ยู่ในขณะ

พนกังานทาํการผลติ เชน่ ชิน้งานขณะทาํการป ูทาํการตดั ทาํการมดั หรอืทาํการจดังาน 
 
การวเคราะหข้์อมลูิ  

จากการสํารวจและศึกษาการทํางานของสายการผลิต การไหลของกระบวนการ 
อธบิายไดว้่า สายงานทีท่ําการศกึษาม ี4 ขัน้ตอน มเีงื่อนไข คอื ตอ้งทาํตามลําดบัขัน้ตอนการ
ทาํงาน ไม่สามารถทํางานขา้มขัน้ตอนได ้  ใน 1 สายการผลติ หรอื 1 โต๊ะตดั มขีัน้ตอนการ
ทาํงานแต่ละขัน้ตอนดงัน้ี คอื  

ขัน้ตอนที ่1 เตรยีมผา้พรอ้มป ู
ขัน้ตอนที ่2  ปผูา้ 
ขัน้ตอนที ่3 ตดั 
ขัน้ตอนที ่4 สุม่ตรวจ+มดั 
และจากนัน้ทุกโต๊ะจะเคลื่อนยา้ยไปโต๊ะจดังาน 
ขัน้ตอนที ่5 จดังาน 
ขัน้ตอนที ่6 รอใสช่ิน้ DEC 
ขัน้ตอนที ่7 สง่ไปแผนกเยบ็ 
บุคลากรในแต่ละโต๊ะตดั ประกอบดว้ย พนกังานปผูา้ 2 คน พนกังานตดั 2 คน รวม 6

โต๊ะ มพีนกังานทัง้สิน้ 24 คน และพนกังานจดังานทัง้แผนกรวม 5 คน ขัน้ตอนการทาํงานแต่ละ
โต๊ะ จะเริม่ต้นดว้ยพนักงานปูผา้ทัง้ 2 คน จะเตรยีมผา้พรอ้มปู โดยเริม่ต้นดว้ยการปูกระดาษ
มารค์ที่เตรยีมไวใ้นชัน้แรก นํามว้นผา้มาจดัวางบนโต๊ะแล้วคลี่ผา้ออกดงึมุมทัง้สองขา้งของผา้
แล้วปูผ้าตามความยาวที่กําหนดตามกระดาษมาร์ค แล้วทําการตดัผ้าตามความยาวนัน้โดย
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เครื่องตดัทีต่ดิตัง้ประจาํอยูก่บัโต๊ะ ทาํการปผูา้ชัน้ที ่2 ตามความยาวของมารค์และตดัผา้เช่นกนั 
ดําเนินการเช่นน้ีซํ้า ๆ ไปจนมจีํานวนชัน้ผา้ครบตามทีก่ําหนด จากนัน้วางกระดาษมารค์ไวช้ัน้
บนสดุ พนกังานตดั 2 คน จะทาํการตดัผา้ออกเป็นชิน้ตามแบบทีก่ําหนดไวบ้นกระดาษมารค์นัน้ 
ทําการสุ่มตรวจสอบชัน้งานพรอ้มกบัการมดัชิน้งานรปูแบบเดยีวกนัไม่ใหห้ลุดออกจากกนั แลว้
ทาํการเคลื่อนยา้ยไปยงัโต๊ะจดังาน เพื่อใหพ้นักงานจดังานทําการจดัชิน้ผา้เป็นชุดๆ พรอ้มทีจ่ะ
นําไปเยบ็เป็นตวัเสือ้หรอืกางเกงตามแบบ หรอืหากรปูแบบใดตอ้งมกีารตดิอุปกรณ์ตกแต่ง เช่น 
ซปิ กระดุม กจ็ะรอจดัใหม้อุีปกรณ์ตกแต่งครบก่อนจงึสง่ไปยงัแผนกตดั  ซึง่จากการเฝาสงัเกต้

การทํางานของโต๊ะตดั พบว่า มคีอขวดอยู่ทีต่ําแหน่งจดังาน คอื เมื่อแต่ละโต๊ะส่งชิน้งานทีต่ดั
เสรจ็แลว้มายงัโต๊ะตดัแลว้ พนกังานจดังาน 5 คน มคีวามสามารถในการจดังานไดท้นัใหโ้ต๊ะตดั
ไดเ้พยีง 5 โต๊ะ จงึมกีารกองของงานเพื่อรอการจดังาน เกดิการสะสมของงานทัง้วนั มชีิน้งาน
ระหว่างกระบวนการในขัน้ตอนการจดังานถงึ 1,575 ตวั และมชีิน้งานระหว่างกระบวนการของ
ทุกขัน้ตอนการผลติรวม 2,520 ตวั ส่งผลใหแ้ผนกจดังานต้องทํางานล่วงเวลา เป็นเวลา 2-3 
ชัว่โมง ทุกๆ วนั นอกเหนือจากนัน้อาจมบีางครัง้เกดิความล่าชา้มาก จนทําใหจ้ดังานไดไ้ม่ทนั
ตามความตอ้งการของแผนกเยบ็ จากตารางที ่6 และ 7 จะเหน็ไดว้่า มกีารสญูเสยีเวลาไปการ
กบัเคลื่อนยา้ยไปโต๊ะจดังาน  และสูญเสยีเวลาไปกบัการรอคอย (รอจดังาน) ดงันัน้เพื่อสรา้ง
กระบวนการผลติใหไ้หลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง จงึเริม่จากการทาํตาราง Part List (ตารางที ่10) โดย
ศกึษาลําดบัขัน้ของกระบวนการผลติผา้ทัง้สามชนิดว่ามกีารผา่นกระบวนการใดบา้งและมลีําดบั
เป็นอยา่งไร จากนัน้จงึทาํการเขยีนแผนผงัการไหลของวตัถุดบิ(Material Flow Chart : MFC 
Before ตารางที ่ 11) พบว่า เสน้ทางการไหลของวตัถุดบิ มบีางกระบวนการทีผ่า้แต่ละโต๊ะตดั    
มกีารใชง้านร่วมกนั เช่น กระบวนการจดังาน ซึง่แสดงใหเ้หน็ถงึโอกาสทีง่านเขา้มาพรอ้มกนั
แลว้ เกดิการหยุดชะงกัของงานจงึทําใหเ้กดิการไหลของงานทีไ่ม่ต่อเน่ือง และม ีLayout ของ
พืน้ทีท่าํงานก่อนการปรบัปรงุตามรปูที ่17 
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ตารางที ่10 แสดง Part List ก่อนการปรบัปรงุ 
 

Process 
 
 
Item Part 

Name 
 

M/C No. 

 
   

สมุ่
ตรวจ 

จดั รอ
ใส่ 

เตรียม   
 

ปผูา้ ตดั ผา้ 
งาน ชนิ้   

+ 
พร้อมป ู

มดั DEC 

 
Custo 

 
-mer 

 
1 

 
โต๊ะตดั 1 

 

       
 
 

 
2 
 

 
โต๊ะตดั 2 

       
 
 

 
3 

 

 4  3  2  1 

โต๊ะตดั 3 
       

 
 

 
4 

 

 4  3  2  1 

โต๊ะตดั 4 
       

 
 

 
5 

 

 4  3  2  1 

โต๊ะตดั 5 
  

 
 
 

 
 

 
 

 
 

           
  
 

 
6 

 

 4  3  2  1 

โต๊ะตดั 6 
       

 
 

 
7 

 

 4  3  2  1 

 7  6  5 

       
โต๊ะตดั 7  4  3  2  1 
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ตารางที ่11 แสดง Material Flow Chart (MFC) ก่อนการปรบัปรงุ  
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รปูที ่17 แสดง Layout ก่อนการปรบัปรงุ 
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ออกแบบวธีการท่ีิ จะแก้ปัญหา กาํหนดแนวทางท่ีเหมาะสม 
สรปุหวัขอ้ทีต่อ้งปรบัปรงุไดด้งัน้ี 
1.  งานมคีอขวดอยูท่ีต่ําแหน่งจดังาน 
2.  งานกองเป็นกอ้นๆไมไ่หลอยา่งต่อเน่ือง 
3.  มคีวามสญูเปล่าในการเคลื่อนยา้ยระหวา่งการทาํงาน 
เมื่อพบจุดทีเ่ป็นอุปสรรคต่อการไหลของชิน้งานแลว้ จงึไดห้าทางปรบัปรุงให ้MFC มี

ลกัษณะเป็นเสน้ตรงใหม้ากทีสุ่ด โดยพยายามไมใ่หม้เีสน้รว่ม ซึง่ตอ้งปรบัปรุงกระบวนการใหม ่
โดยแยกกระบวนการทีใ่ชร้ว่มกนัออกมาเป็นกระบวนการเฉพาะของแต่ละสายการผลติ ปรบัปรุง
อุปกรณ์การทํางานใหม้คีรบถ้วน ประจําอยู่ทุกสายการผลติ จากนัน้พจิารณาปรบัยา้ย Layout 
ซึง่เป็นการปรบัปรงุการทาํงานทีช่ว่ยลดความสญูเปล่าจากการเดนิของพนกังาน 

ดา้นบุคลากร ไดม้กีารปรบัเปลีย่นใหพ้นักงานสามารถทํางานไดห้ลายหน้าทีโ่ดยจาก
เดมิทีใ่ชพ้นกังานป ู2 คน พนกังานตดั 2 คน ใหป้รบัเปลีย่นโดยทดลองใชพ้นกังานตดั 4 คน
พนักงานตดั 3 คน และพนักงานจดังานชุดเดมิ ทัง้ก่อนและหลงัการปรบัปรุง Layout ซึ่ง
แสดงผลไวด้งัตารางที ่12, 13 และ 14 
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ตารางที ่12 ผลการปรบัเปลีย่นการทาํงานและจาํนวนพนกังาน (ผา้ชนิดที ่1) 
BEFORE KAIZEN 1 KAIZEN 2 KAIZEN  3 

พนักงานป ู2 
คน 

พนักงานตดั 
4 คน 

พนักงานตดั 
4 คน 

พนักงานตดั 
3 คน Spandex 

พนักงานตดั 
2 คน ครัง้ท่ี 1 ครัง้ท่ี 2 ครัง้ท่ี 3 

ความยาวมารค์ 5 หลา 2 น้ิว 5 หลา 2 น้ิว 5 หลา 2 น้ิว 5 หลา 2 น้ิว 
จาํนวนแผน่ 63 63 63 63 
จาํนวนชิน้/ตวั 12 12 12 12 
จาํนวนตวั 5 5 5 5 
จาํนวนชิน้ทัง้โต๊ะ 60 60 60 60 
เริม่ปผูา้ 10:23 14:25 13:47 17:48 
ปผูา้เสรจ็ 11:45 15:42 15:14 19:3 
รวมเวลาป ู(นาท)ี 82 77 87 102 
เริม่ตดั 13:03 8:09 15:18 19:38 
ตดัเสรจ็ 14:1 8:52 15:52 20:19 
รวมเวลาตดั(นาท)ี 67 43 34 41 
รวมเวลาป-ูตดั 149 120 121 143 
สุม่ตรวจ+มดั 65 67 64 62 
เคลื่อนยา้ยไปโต๊ะจดังาน 5.03 5.09 5.08 - 
รอจดังาน 10.10 10.52 10.52 - 
จดังาน/แผน่ (นาท)ี 1.28 1.22 1.23 1.18 
รวมเวลาจดังาน(นาที) 80.64 76.86 77.49 74.34 
รวมเวลาป-ูตดั-จดังาน 309.77 279.47 278.09 279.34 
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ตารางที ่13 แสดงผลการปรบัเปลีย่นการทาํงานและจาํนวนพนกังาน (ผา้ชนิดที ่2) 
แบบท่ี 1 แบบท่ี 3 

พนักงานป ู2 คน พนักงานตดั 3 คน Polyester Tricot 
พนักงานตดั 2 คน   

ชนดผา้ิ  66" Tricot (Ft0907)  66" Tricot (Ft0907)  

ความยาวมารค์ 1 หลา 2 น้ิว 1 หลา 2 น้ิว 
จาํนวนแผน่ 63 63 
จาํนวนชิน้/ตวั 5 5 
จาํนวนตวั 5 5 
จาํนวนชิน้ทัง้โต๊ะ 25 25 
เริม่ปผูา้ 15:20 18:06 
ปผูา้เสรจ็ 16:03 18:50 
รวมเวลาป ู(นาท)ี 43 44 
เริม่ตดั 16:35 18:54 
ตดัเสรจ็ 16:53 19:10 
รวมเวลาตดั(นาท)ี 18 16 
รวมเวลาป-ูตดั 61 60 
เวลาตดัตอแผน่ ่  (นาที) 2.44 2.40 
เวลาป-ูตดัตอแผน่ ่ /คน (นาที) - - 
จาํนวนพนกังานป-ูตดั 4 3 
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ตารางที ่14 แสดงผลการปรบัเปลีย่นการทาํงานและจาํนวนพนกังาน (ผา้ชนิดที ่3) 
แบบท่ี 1 แบบท่ี 3 

พนักงานป ู2 คน พนักงานตดั 3 คน Veerane 
พนักงานตดั 2 คน   

ชนดผา้ิ  44 " วีราเน ่ 40S 44 " วีราเน ่ 40S 

ความยาวมารค์ 10 น้ิว 10 น้ิว 
จาํนวนแผน่ 32 32 
จาํนวนชิน้/ตวั 1 1 
จาํนวนตวั 10 10 
จาํนวนชิน้ทัง้โต๊ะ 10 10 
เริม่ปผูา้ 15:59 19:18 
ปผูา้เสรจ็ 16:10 19:27 
รวมเวลาป ู(นาท)ี 11 9 
เริม่ตดั 17:35 19:28 
ตดัเสรจ็ 17:45 19:36 
รวมเวลาตดั(นาท)ี 10 8 
รวมเวลาป-ูตดั 21 17 
เวลาป-ูตดัตอแผน่ ่  (นาที) 2.10 1.70 
เวลาป-ูตดัตอแผน่ ่ /คน (นาที) - - 
จาํนวนพนกังานป-ูตดั 4 3 
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คดัเลือกแนวทางเพ่ือปรบัปรงุ 
จากตารางที ่12, 13 และ 14 แสดงใหเ้หน็ว่า การ ป-ูตดั-จดังาน ในแบบที ่1 และ 2 

(KAIZEN 1 และ 2 ใชพ้นักงานตดั 4 คน) ใชเ้วลาลดลงจากแบบเดมิก่อนการปรบัปรุง 
(พนกังานป ู2 คน พนกังานตดั 2 คน) มากกวา่การลดลงของการปรบัปรุงในแบบที ่3 (พนกังาน
ตดั 3 คน ) แต่ทางผูศ้กึษาและทมีงาน TPS ของบรษิทัขอเลอืกใชแ้บบที ่ 3 ในการปรบัปรุง 
เพราะมคีวามเหมาะสมในดา้นกาํลงัคนซึง่ใชช้า่งตดัในจาํนวนทีน้่อยกวา่แบบอื่น ซึง่ต่อไปจะไดม้ี
การฝึกฝนใหพ้นักงานมคีวามชํานาญในหลายหน้าที ่ใหพ้นักงานทุกคนมคีวามสามารถในการ
ทํางาน ทัง้ ปผูา้ ตดัผา้ และจดังาน จะส่งผลใหล้ดเวลาในการปฏบิตังิานไดม้ากยิง่ขึน้ และการ
ทาํกจิกรรมการผลติแบบโตโยตา้ ในขัน้ต่อไปขัน้ที ่3 คอื Standard Work (งานมาตรฐาน) กจ็ะ
ช่วยใหไ้ดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพสมํ่าเสมอ  ไดง้านทีม่ปีระสทิธภิาพดเีพิม่มากยิง่ขึน้ต่อไปอกี เพราะ
ในขัน้ตอนน้ีจะเน้นที่การลดการเคลื่อนไหวของคนเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
พนกังานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งเป็นมาตรฐาน  

ส่วนการจดัสายการผลิตใหม่ โดยจดัสายการผลิตแบบแยกตามผลิตภณัฑ์ จดัให้มี
กระบวนการจดังานเฉพาะของแต่ละโต๊ะตดั ในทุกๆ โต๊ะตดัสามารถดําเนินงานในทุกขัน้ตอน
ครบทัง้ 7 ขัน้ตอนไดอ้ยา่งครบถว้นในโต๊ะเดยีว ไมม่กีารเคลื่อนยา้ยขิน้งานไปยงัโต๊ะจดังาน แต่
ใหจ้ดังานใหเ้สรจ็สิน้ในโต๊ะตดันัน้ แลว้เปลีย่นจากโต๊ะจดังานเป็นโต๊ะตดัที ่6  จะได ้MFC ใหม ่ที่
มลีกัษณะเป็นเสน้ตรงทีง่านไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ตามตารางที ่15  ได ้Part List ใหม ่ตามตาราง
ที ่16 และได ้Layout ใหมต่ามรปูที ่18 
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ตารางที ่15 แสดง Material Flow Chart (MFC) หลงัการปรบัปรงุ 
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ตารางที ่16 แสดง Part List หลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที ่18 แสดง Layout หลงัการปรบัปรงุ 
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หลงัจากมกีารปรบัเปลี่ยนการทํางานและจํานวนพนักงาน จากใชพ้นักงานปู 2 คน 
พนกังานตดั 2 คน พนกังานสุม่ตรวจ + มดั 1 คน แลว้เคลื่อนยา้ยไปโต๊ะจดังานมพีนกังานจดั
งาน 5 คน เป็นใชพ้นกังานป-ูตดั 3 คน ใชพ้นกังานสุม่ตรวจ + มดั + จดังาน 2 คน จะไดก้ราฟ
แสดงการทาํงานใน 1 รอบการทาํงานของ 1 โต๊ะตดั ดงัรปูที ่19 นอกจากนัน้เมื่อดาํเนินงานครบ
ทัง้ 7 สายการผลติจะไดเ้วลาการผลติดงัตารางที่ 17 และแสดงรอบการทํางานของทัง้ 7 
สายการผลติหลงัการปรบัปรงุดงัรปูที ่20 
 

0

20

40

60

80

100

120

140

160

Ti
m

e(
m

in
.)

CT.1/1 CT.1/2

รอบการทํางานใน 1 โต๊ะตดั

Process 4 (จัดงาน)

Process 3 (สุ่มตรวจ+มัด)

Process 2 (ตัด)

Process 1 (ปู)

 

รปูที ่19 แสดงเวลาการทาํงานหลงัปรบัเปลีย่นหน้าทีค่วามรบัผดิชอบของพนกังาน 
 
ตารางที ่17 แสดงเวลาในแต่ละขัน้ตอนของ 7 สายการผลติหลงัการปรบัปรงุ 

 CT.1 CT.2 CT.3 CT.4 CT.5 CT.6 CT.7 

Process 1 (ป)ู 82 87 83 84 82 83 82 

Process 2 (ตดั) 67 66 66 65 67 65 64 

Process 3 (สุม่

ตรวจ+มดั) 
65 60 64 65 61 63 61 

Process 4 (จดังาน) 81 80 84 84 83 82 80 
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รปูที ่20 แสดงเวลาการทาํงานทัง้ 7 สายการผลติหลงัการปรบัปรงุ 

 

จะไดจ้าํนวนชิน้งานระหวา่งการผลติในแต่ละขัน้ตอนทีเ่หมาะสมสาํหรบัการตดัผา้ชนิด

น้ีดงัตารางที ่18 

ตารางที ่18 จาํนวนชิน้งานระหวา่งการผลติในแต่ละขัน้ตอนหลงัการปรบัปรงุ 
ลาํดบั ขัน้ตอน WIP (ตวั) 

1 การปผูา้ 315 
2 การตดัผา้ 315 
3 สุม่ตรวจ + มดัผา้ 315 
4 การจดังาน 315  

รวม 1,260 
 

ไดร้ะยะเวลานํา (Lead Time) ของกระบวนการใหมเ่ปรยีบเทยีบกบักระบวนการเดมิ
ดงัตารางที ่19 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                  54 

ตารางที ่19 สรปุผลของระยะเวลานําทีเ่ปลีย่นไปเพือ่เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

กระบวนการ 

ระยะเวลานํา

การสงข้อมลู่

ขาวสาร่  

(ชัว่โมง) 

ระยะเวลานํา

ของ

กระบวนการ

ผลติ  (ชัว่โมง) 

ระยะเวลานํา

ของการสตอ็ก 

(ชัว่โมง) 

รวม 

ระยะเวลานํา 

(ชัว่โมง) 

 กอน่  หลงั กอน่  หลงั กอน่  หลงั กอน่  หลงั 

ร้อยละ

ของ

ระยะเวลา

นําท่ีลดลง 

(%) 

วางแผนการผลติ 48 48 1.5 1.5 0 0 49.5 49.5 0% 

การผลติ (ป-ูจดั) 24 12 5.5 2.0 32.5 24.5 62 38.5 37.9% 

ตดิชิน้ตกแต่ง 0.5 0 1 1 1.5 0 3 1 66.7% 

การจดัสง่ 0.5 0 0.5 0.5 24 24 25 24.5 2% 

รวมกระบวนการ 73 60 8.5 5 58 48.5 139.5 113.5 18.64% 

 
ซึง่ Lead Time ทีร่ะบุ คอื ระยะเวลานําในการสง่มอบสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ (แผนกเยบ็) 

โดยแบ่งออกเป็น 3 ระยะเวลา คอื ระยะเวลาการหยุดชะงกัของขอ้มลู ระยะเวลาการผลติสนิคา้ 
และระยะเวลาการหยุดชะงกัของสต็อกระหว่างกระบวนการและสต็อกของของดีที่อยู่ท้าย
กระบวนการ โดยในทีน้ี่จะเหน็ว่าสามารถลด Lead Time ไดเ้กอืบทุกกระบวนการ ยกเวน้ใน
ขัน้ตอนการวางแผนของฝายผลติ ซึง่หมายความรวมถงึ่  เวลาทีใ่ชใ้นการวางแผน จดัเตรยีมงาน
ตัง้แต่ส่งขอ้มลูไปยงัสโตรผ์า้ การใชเ้วลาในการคลายผา้ และการเคลื่อนยา้ยผา้ของแผนกสโตร์
มายงัแผนกตดั 
          
กาํหนดตวัช้ีวดั 

จากการทาํกจิกรรม Continuous Flow ในขัน้ที ่2 ของระบบการผลติแบบโตโยตา้ของ
โรงงานกรณศีกึษานัน้ มหีวัขอ้ทีท่าํการปรบัปรงุ ไดแ้ก่ 

1. ตําแหน่งจดังานไมเ่ป็นคอขวด 
2. งานไหลอยา่งต่อเน่ือง 
3. ลดความสญูเปล่าในการเคลื่อนยา้ย 
4. ใชพ้ืน้ทีท่าํงานน้อยลง 
5. ลดเวลานําการผลติ 
6. ลดชิน้งานระหวา่งกระบวนการ 
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โดยกาํหนดตวัชีว้ดัและเปาหมายดงัน้ี้  
 
ตารางที ่20 กาํหนดเปาหมายการทาํกิ้ จกรรม 

ลาํดบั รายการ เป้าหมาย 

1 ลดพืน้ทีใ่ชง้าน ( ตารางเมตร) 30% 

2 ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ย ( เมตร ) 30% 

3 ลดเวลาทีส่ญูเปล่า (นาท)ี 10% 

4 ลดเวลานําการผลติ 10% 

5 ลดชิน้งานระหวา่งกระบวนการ 

 

50% 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 

โรงงานกรณีศกึษามเีปาหมายในการนําเอาระบบการผลติแบบโตโยต้า้ มาใชใ้นแผนก
ตดั ในช่วงขยายผลของการทาํกจิกรรมการผลติแบบโตโยตา้ เพื่อสรา้งใหเ้กดิการใชร้ะบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ทัว่ทัง้โรงงาน จากการศกึษาเป็นการดาํเนินกจิกรรมในขัน้ตอนที ่2 ของระบบ
การผลติแบบโตโยต้า คอื การสรา้งกระบวนการผลติทีม่กีารไหลอย่างต่อเน่ือง ใหเ้กดิขึน้ใน
แผนกตดั เริม่ตน้จากการสาํรวจความพรอ้มของการทาํระบบ โดยใชห้วัขอ้ประเมนิการผลติแบบ
ไหล ในการตรวจประเมนิ ซึง่ผลจากการสาํรวจ พบว่า มหีวัขอ้ทีผ่า่น 12 หวัขอ้ จากทัง้หมด 16 
หวัขอ้ จงึสรุปไดว้่าโดยภาพรวม แผนกตดัมคีวามพรอ้มทีจ่ะดําเนินตามระบบการผลติแบบโต
โยต้า แต่ต้องทําการปรับปรุงในบางหัวข้อ เช่น ยังมีการนําอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตใน
สายการผลิตตวัอย่างไปใช้ร่วมกบัสายการผลิตอื่น เน่ืองจากมกีารโยกย้ายอุปกรณ์ตามการ
โยกยา้ยพนักงาน จงึต้องกําหนดใหไ้ม่มกีารโยกยา้ยเครื่องมอืขา้มสายการผลติ โดยการระบุ
พนักงานประจําสายการผลติ ทําหน้าทีใ่นแต่ละสายการผลติใหช้ดัเจน  นอกจากนัน้ยงัพบว่า มี
การชี้เฉพาะระบุสายการผลิตตวัอย่าง ระบุการจดัลําดบักระบวนการผลิตแล้วแต่ยงัไม่ดีพอ
เน่ืองจากพบปญหามจุีดของงานทีท่าํั ใหก้ระบวนการผลติไหลไมต่่อเน่ือง  

จงึไดส้าํรวจพืน้ทีก่ารทาํงานของแผนกตดั บรเิวณอาคาร 1 ชัน้ 6 แลว้ใชว้ธิกีารเขยีน 
Part List และ MFC เพือ่คน้หาสาเหตุทีท่าํใหก้ระบวนการผลติไมต่่อเน่ือง ซึง่พบวา่ มคีอขวดอยู่
ทีข่ ัน้ตอน การจดังาน จงึหาแนวทางแกไ้ขโดยกําหนดแนวทางการไหลของชิ้นงานใหม่ จดัทํา 
Part List และ MFC ทีป่รบัปรุงใหม ่ซึง่ลดพืน้ทีท่าํงานลงได ้192 ตารางเมตรต่อ 6 โต๊ะตดั (คดิ
เป็น 33.33%) ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ยไดป้ระมาณ 126 เมตรต่อ 6 โต๊ะตดั ลดเวลาที ่  
สญูเปล่าในการเคลื่อนยา้ยได ้75 นาทต่ีอวนัต่อ  6 โต๊ะตดั ลดเวลาในการรอจดังานได ้150 นาที
ต่อวนัต่อ  6 โต๊ะตดั และสามารถกาํจดัจุดทีเ่ป็นคอขวดของขัน้ตอนการดาํเนินงานออกไปได ้ 

นอกจากนัน้ได้ทําการจบัเวลาการทํางานปกติ ตัง้แต่เริม่ต้นการทํางาน คอื ขัน้ตอน
การเตรยีมผา้พรอ้มป ูจนถงึขัน้ตอนจดังาน จากเดมิใชพ้นกังาน ปผูา้ 2 คน ตดัผา้ 2 คน เทยีบ
กบัรปูแบบใหมท่ีป่รบัเปลีย่นพนกังานในการทาํงานโดยใชพ้นกังานตดั 3 คน ทาํหน้าทีท่ ัง้ป-ูตดั 
ซึง่สามารถลดจํานวนพนักงานได ้1 คน ต่อ 1 โต๊ะตดั พนักงานทีเ่หลอืจากการทํางานทัง้ 6   
โต๊ะตดัน้ี จะไดร้บัมอบหมายใหท้ํางานอย่างอื่นทดแทน หรอื ไปทํางานทีโ่ต๊ะตดัที่ 6 ซึ่งถูก
ปรบัเปลีย่นจากโต๊ะจดังานมาเป็นโต๊ะตดัที ่6 เพิม่อกี 1 โต๊ะ  ผลจากการปรบัปรุงสามารถลด
ระยะเวลานําการผลติโดยรวมไดท้ัง้สิน้ 18.64% และสามารถลดชิน้งานระหว่างกระบวนการลง
ได ้50%  
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สรปุจากการดาํเนินกจิกรรม 
1. ลดพืน้ทีท่าํงานงานลงไดป้ระมาณ 32 ตารางเมตรต่อ 1 โต๊ะตดั  หรอื 192 ตาราง

เมตรต่อ 6 โต๊ะตดั การใชง้านพืน้ทีจ่าก 576 (6x4x24) ตารางเมตร เป็น 384 (6x4x16) ตาราง
เมตร (คดิเป็น 33.33%)  

2. ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ยไดป้ระมาณ 21 เมตรต่อ 1 โต๊ะตดั หรอื 126 เมตร
ต่อ 6 โต๊ะตดั (คดิเป็น 56.76%) 

3. ลดเวลาทีส่ญูเปล่าในการเคลื่อนยา้ยได ้5 นาทต่ีอครัง้ต่อ 1 โต๊ะตดั หรอื 75 นาที
ต่อวนัต่อ  6 โต๊ะตดั (คดิเป็น 3.03%) 

4. ลดเวลาในการรอจดังานไดป้ระมาณ 10 นาทต่ีอครัง้ต่อ 1 โต๊ะตดั หรอื 150 นาทต่ีอ
วนัต่อ  6 โต๊ะตดั (คดิเป็น 6.06%) 

5. ลดชิน้งานระหวา่งกระบวนการลงได ้50% 
6. ปรบัปรงุขบวนการผลติเพือ่แกไ้ขจุดคอขวด คอื ขัน้ตอนการจดังานได ้ลดระยะเวลา

นําการผลติโดยรวมได ้18.64% 
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ข้อเสนอแนะเพ่ือการพฒันาและปรบัปรงุในอนาคต 
การศึกษาการประยุกต์ใช้การสร้างกระบวนการผลิตที่มกีารไหลอย่างต่อเน่ืองตาม

ระบบการผลติแบบโตโยต้า ในแผนกตดัของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มครัง้น้ี เป็นการ
ประยกุตใ์ชก้บัสายการผลติตวัอยา่ง  ซึง่ใชต้อ้งเวลาในการปรบัเปลีย่น และความเขา้ใจในการทาํ
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ดงันัน้หากต้องการให้ประสบความสําเร็จ สามารถรองรบัความ
ตอ้งการในการผลติของแผนกเยบ็ได ้จะตอ้งขยายผลใหเ้กดิการนําไปใชท้ัว่ทุกสายการผลติของ
แผนกตดั ทําอย่างสมํ่าเสมอ และปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง  จงึต้องอาศยัการมสี่วนร่วมของผู้ที่
เกี่ยวข้อง โดยเฉพาะหวัหน้างานต้องมคีวามเข้าใจในวตัถุประสงค์ของการทํากิจกรรม รู้ถึง
ประโยชน์ที่จะได้รบั และให้ความสําคัญกับการสร้างจิตสํานึกในการทํางานที่ดีให้เกิดกับ
พนกังาน  

นอกเหนือจากนัน้การทํากจิกรรมการผลติแบบโตโยตา้ใหป้ระสบความสาํเรจ็สมบูรณ์
นัน้ต้องดําเนินกจิกรรมใหค้รบทัง้ 4 ขัน้ตอน ดงันัน้จงึต้องใหค้วามสําคญัและดําเนินการทํา
กจิกรรม การผลติแบบโตโยตา้ในขัน้ต่อไปขัน้ที ่3 คอื Standard Work (งานมาตรฐาน) คอื การ
กาํหนดวธิกีารทาํงานเพือ่ลดความสญูเปล่า (Muda) ในกระบวนการผลติเน้นการเคลื่อนไหวของ
คนเป็นสาํคญั พนักงานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ย่างเป็นมาตรฐาน ไดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพสมํ่าเสม
ต่อไป 
 
ประโยชน์ท่ีได้จากการทาํสารนพนธ์ิ  

1. ไดแ้นวทางในการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ 
2. พนกังานทีป่ฎบิตังิานในแผนกตดัของบรษิทัตวัอย่างทราบถงึกระบวนการผลติทีม่ี

การไหลอยา่งต่อเน่ืองตามระบบการผลติแบบโตโยตา้ พรอ้มทัง้ปฎบิตัไิดอ้ยา่งถูกตอ้งเหมาะสม 
3. พนกังานในแผนกตดัแต่ละคนมทีกัษะ ความสามารถในการทาํงานไดห้ลายๆหน้าที ่

(Multi Skill) 
4. กระบวนการผลติในแผนกตดัเป็นการผลติแบบไหลต่อเน่ืองโดยไม่มกีารหยุดชะงกั

ของชิน้งาน  
5. ลดเวลานําการผลติ และชิน้งานระหวา่งกระบวนการลงได ้
6. สามารถปรบัปรุงและเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการกระบวนการผลติ โดย

การปรบัเสน้ทางการไหลของชิน้งานทาํใหล้ดพืน้ทีก่ารใชง้านลง ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ย 
ลดเวลาทีส่ญูเปล่าในการเคลื่อนยา้ย และลดเวลาในการรอจดังาน 

7. มคีวามพรอ้มในการทาํกจิกรรมขัน้ต่อไปของ ระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
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