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 การวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติในอุตสาหกรรม
การเ์มนต ์กรณีศกึษาโรงงานอุตสาหกรรม XYZ ของแผนกเยบ็ SW 116 ซึง่รบัหน้าทีผ่ลติเสือ้ยดื
กฬีา ทีก่ําลงัประสบปญัหาในกระบวนการผลติเน่ืองจากผลติชิน้งานไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ําหนด 
โดยมกีารกําหนดเป้าหมายการผลติคอื 100 ชิน้ต่อชัว่โมง แต่จากขอ้มลูปจัจุบนัพบว่ากําลงัการ
ผลติในปจัจุบนัเฉลีย่อยูท่ี ่56 ชิน้ต่อชัว่โมง ซึง่ตํ่ากวา่เป้าหมายทีก่ําหนดไวท้ัง้น้ีสาเหตุหลกัมาจาก
ปรมิาณงานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process : WIP) ทีม่ากเกนิไป สง่ผลใหเ้กดิความสญูเปล่าใน
สายการผลติ การวจิยัครัง้น้ีจงึมุ่งเน้นการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืวเิคราะหแ์ละขจดัความสญูเปล่าใน
กระบวนการผลติ อาท ิการวเิคราะหส์าเหตุดว้ย Why-Why Analysis, การจดัสมดุลสายการผลติ
ดว้ย Yamazumi Chart และการดาํเนินกจิกรรมปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) โดยมแีนวทางใน
การปรบัปรุง เช่น การปรบัเปลี่ยนผงัพืน้ทีก่ารผลติใหเ้ป็นในรูปแบบของการส่งต่องานชิน้ต่อชิ้น    
(One Piece Flow) การเฉลีย่ปรมิาณงานระหว่างสถานี และการกําหนดมาตรฐานการทาํงาน จาก
ผลการดาํเนินการพบว่าสามารถเพิม่กําลงัการผลติจากเดมิ 56 ชิน้ต่อชัว่โมงเป็น 79 ชิน้ต่อชัว่โมง 
คดิเป็นอตัราการเพิม่ขึน้รอ้ยละ 41 ซึง่สะทอ้นใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพของการใชเ้ครื่องมอืในการ
วเิคราะหแ์ละขจดัความสญูเปล่าในกระบวนการผลติของแผนกเยบ็ SW 116 ทีส่ามารถเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการผลติใหใ้กลเ้คยีงกบัความตอ้งการของผูบ้รโิภคหรอืเป้าหมายทีก่าํหนดไดม้ากยิง่ขึน้ 
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 This research aims to improve production efficiency in the garment industry. 
The case study was conducted at the sewing section SW 116 of XYZ garment factory, 
which produces sports T-shirts. The section faced problems in the production process 
because it could not reach the target of 100 pieces per hour. Currently, the average 
output is only 56 pieces per hour. The main reason is too much work in process (WIP), 
which causes delays and waste in the production line. To solve this problem, the study 
applied simple tools to find and reduce waste in the production process. These tools 
include Why-Why Analysis to find root causes, Yamazumi Chart to balance work 
between stations, and Kaizen activities to improve the process step by step. The 
improvements include changing the layout of the machines to a one-piece flow system, 
sharing the work more equally between workers, and setting standard working methods. 
After making these changes, the production rate increased from 56 pieces per hour to 
79 pieces per hour, which is a 41% improvement. This shows that using simple 
problem-solving tools can help improve the production process and bring it closer to the 
factory’s goal. 
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 สารนิพนธ์ฉบบัน้ีสําเรจ็ลุล่วงได้ด้วยความช่วยเหลือและการสนับสนุนจากหลายฝ่าย 
ขา้พเจา้ขอแสดงความขอบพระคุณอย่างยิง่ต่ออาจารยท์ีป่รกึษาหลกั ผูช้่วยศาสตราจารย ์ดร.รชตะ 
รุง่ตระกูลชยั ผูใ้หค้าํแนะนําทัง้ในดา้นแนวคดิ ทฤษฎ ีและกระบวนการดาํเนินงานตลอดระยะเวลา
ของการจดัทาํสารนิพนธฉ์บบัน้ี รวมทัง้ผูช้่วยศาสตราจารย ์ดร.วฐิณิฐั ภคัรพรหมนิทร ์ทีใ่หก้ารสนบัสนุน
ในการประสานงานกบัโรงงานกรณีศกึษา และใหค้าํปรกึษาอยา่งใกลช้ดิในการดาํเนินงานวจิยัภาค 
ปฏบิตั ิ 
 ขา้พเจา้ขอขอบคุณผูบ้รหิารและเจา้หน้าทีข่องโรงงานอุตสาหกรรม XYZ ทีใ่หค้วามรว่มมอื
ในการใหข้อ้มลู สนบัสนุนการปรบัปรงุกระบวนการศกึษา ตลอดจนเอือ้เฟ้ือเวลาและสถานทีใ่นการ
เกบ็ขอ้มลูภาคสนามอยา่งเตม็ใจและกระตอืรอืรน้ ทีท่าํใหก้ารวจิยัน้ีสาํเรจ็ตามเป้าหมาย 
 นอกจากน้ี ขา้พเจา้ขอขอบคุณเพื่อนนักศกึษารว่มรุน่และผูม้สีว่นเกีย่วขอ้งทุกท่าน ทีใ่ห้
ความชว่ยเหลอืและกาํลงัใจตลอดระยะเวลาการดาํเนินงานวจิยั 
 ทา้ยทีสุ่ดน้ี ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณบดิา มารดา และครอบครวัทีเ่ป็นแรงสนับสนุนและ
กาํลงัใจทีม่ ัน่คงตลอดเสน้ทางการศกึษาและชวีติของขา้พเจา้ 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางและเหตผุลของปัญหา 
 ในปี พ.ศ. 2567 อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุ่งหม่ของไทยยงัคงมบีทบาทสาํคญัต่อ
เศรษฐกจิ โดยมมีลูค่าการส่งออกตลอดทัง้ปีอยู่ทีป่ระมาณ 226,179.55 ลา้นบาท เพิม่ขึน้รอ้ยละ 
2.7 จากปีก่อนหน้า ขณะทีม่ลูคา่การนําเขา้อยูท่ี ่191,679.75 ลา้นบาท เพิม่ขึน้รอ้ยละ 3.6 อยา่งไร
กต็าม แนวโน้มทีม่ลูคา่การนําเขา้ใกลเ้คยีงกบัมลูคา่การสง่ออก สะทอ้นถงึความทา้ทายทีอุ่ตสาหกรรม
น้ีกาํลงัเผชญิ หมวดสนิคา้หลกัทีส่ง่ออกไดส้งู ไดแ้ก่ เครือ่งนุ่งหม่ 80,555.50 ลา้นบาท เสน้ใยประดษิฐ ์
38,839.65 ลา้นบาท เสน้ดา้ย 19,224.55 ลา้นบาท และผา้ผนื 36,985.45 ลา้นบาท สว่นการนําเขา้
สงูในกลุ่มผา้ผนื 67,017.65 ลา้นบาท เสน้ดา้ย 50,647.40 ลา้นบาท และเครื่องนุ่งหม่ 54,826.65 
ลา้นบาท สะทอ้นใหเ้หน็ถงึความพึง่พาวตัถุดบินําเขา้จํานวนมาก แมภ้าคการบรโิภคในประเทศ
อาจฟ้ืนตวัจากภาคการทอ่งเทีย่ว แต่อุตสาหกรรมยงัเผชญิความเสีย่งจากตน้ทุนการผลติทีเ่พิม่ขึน้ 
เช่น ค่าจา้งแรงงาน ค่าไฟฟ้า พลงังาน และภาวะเศรษฐกจิโลกทีย่งัไม่แน่นอน ซึง่อาจส่งผลใหข้ดี
ความสามารถในการแขง่ขนัของผูป้ระกอบการไทยลดลง หากไม่มกีารปรบัตวัหรอืปรบัปรุงประสทิธภิาพ
การผลติอยา่งจรงิจงั (สถาบนัพฒันาอุตสาหกรรมสิง่ทอ. 2568) 
 โครงสรา้งของอุตสาหกรรมไทยสว่นใหญ่ยงัคงพึง่พารปูแบบการผลติแบบเดมิ (Traditional) 
และเน้นรบัจา้งผลติ (OEM) ทาํใหแ้ขง่ขนัดา้นตน้ทุนไมไ่ด ้ทัง้ยงัขาดการพฒันาผลติภณัฑท์ีม่เีอกลกัษณ์
หรอืมลูคา่เพิม่ สง่ผลใหห้ลายแบรนดแ์ฟชัน่ระดบักลาง-ล่าง (Hi-Street Fashion) ยา้ยฐานการผลติ
ออกนอกประเทศ ในขณะทีคู่แ่ขง่อยา่งเวยีดนามมกีารเตบิโตของการสง่ออกสงูกว่า 45% ในรอบ 5 ปี 
(ชญาดา จริกติตถิาวร. 2567) 
 จากแนวโน้มการแขง่ขนัทีท่วคีวามรุนแรงมากขึน้ ผูป้ระกอบการไทยในอุตสาหกรรมสิง่ทอ
จาํเป็นตอ้งปรบักลยุทธก์ารดําเนินงาน ทัง้ในดา้นการเพิม่ประสทิธภิาพ การลดตน้ทุน และการสรา้ง
ความแตกต่างใหก้บัผลติภณัฑ ์เพื่อไม่ใหส้ญูเสยีความสามารถในการแขง่ขนัในตลาดโลกทีเ่ปลีย่นแปลง
อยา่งรวดเรว็ ทาํใหบ้รษิทักรณศีกึษามคีวามจาํเป็นตอ้งปรบัตวัเพือ่ใหส้มารถผลติไดต้ามเป้าหมาย
ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ รวมทัง้การลดตน้ทุนการผลติ 
 โดยบรษิทักรณีศกึษาเป็นบรษิทัผูผ้ลติเสือ้ผา้สาํเรจ็รปู เช่น เสือ้แจก็เกต็ เสือ้โคต้ และ
เสือ้ผา้สาํเรจ็รปูอื่นๆ ของแบรนดช์ัน้นําต่างๆ โดยในกระบวนการผลติของทางบรษิทัมคีวามเกีย่วขอ้ง
กบัปจัจยัต่างๆ เช่น ดา้นบุคลากร วตัถุดบิ และขัน้ตอนการทํางาน ปจัจุบนัแรงงานส่วนใหญ่ใน
บรษิทัเป็นแรงงานต่างดา้ว โดยเฉพาะชาวเมยีนมา ซึง่ทําใหม้ขีอ้จํากดัดา้นภาษาและความเขา้ใจ
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ในกระบวนการทํางาน อาจส่งผลใหเ้กดิความผดิพลาดในการสื่อสาร การฝึกสอนงาน และการปฏบิตังิาน
จรงิ อกีทัง้พนักงานบางส่วนยงัมทีกัษะไม่เพยีงพอ จงึทําใหก้ระบวนการผลติสนิคา้ขาดประสทิธภิาพ
ส่งผลต่อการผลิตสนิค้าไม่ได้ตามเป้าหมายที่กําหนด และเกิดการสะสมของงานระหว่างกระบวนการ 
(Work in Process : WIP) จาํนวนมาก จงึตอ้งมกีารแกไ้ขปญัหาดงักล่าวเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพและ
คุณภาพงานการผลติเพือ่เพิม่ศกัยภาพในการทาํกาํไรใหก้บัองคก์รทีส่งูขึน้ 
 จากการรวบรวมขอ้มลูสภาพปจัจุบนัของงานวจิยัจากกรณศีกึษา อุตสาหกรรมการเ์มนต์
ทีแ่ผนกเยบ็โดยมกีารผลติสนิคา้ประเภทเสือ้ยดืกฬีา รุน่ SW116 ไดม้กีารกําหนดเป้าหมายในการ
ผลติจาํนวน 1,000 ชิน้ต่อวนั หรอืเทา่กบั 100 ชิน้ต่อชัว่โมง จากผลการดาํเนินการทางปฏบิตัผิลติ
สนิคา้ปจัจุบนัไดจ้าํนวน 590 ชิน้ต่อวนั หรอืเท่ากบั 59 ชิน้ต่อชัว่โมง มผีลต่าง 410 ชิน้ต่อวนั ซึง่
เมือ่เปรยีบเทยีบผลต่างของผลติสนิคา้ตดิลบรอ้ยละ 41 แสดงใหเ้หน็วา่กระบวนการผลติสนิคา้ประเภท
เสือ้ยดืกฬีา รุน่ SW116 ไมไ่ดต้ามเป้าหมายทีก่ําหนด เน่ืองจากกระบวนการผลติสนิคา้มคีวาม  
สญูเปล่าจาก จํานวนภาระงานแต่ละกระบวนการมเีวลาการทาํงานทีไ่มส่มดุลกนัคอื รอบเวลาการ
ทาํงาน( Cycle Time) บางกระบวนการมรีอบเวลาการทาํงานเกนิค่าเป้าหมายการผลติ Takt Time
ทีก่ําหนดส่งผลใหเ้กดิจุดคอขวดในสายการผลติและการจดัลําดบัขัน้ตอนการผลติทีส่่งผลต่อการ
ไหลของชิน้งานและพนักงานยงัขาดทกัษะความชํานาญส่งผลทําใหเ้กดิความล่าชา้และสะสมของ
งาน (Work in Process: WIP) ในบางจุด ทาํใหก้ระบวนการผลติประเภทเสือ้ยดืกฬีา รุน่ SW116 
ของบรษิทักรณีศกึษาอุตสาหกรรมการเ์มนตข์าดประสทิธภิาพการผลติ ไมส่ามารถผลติไดต้ามเป้าหมาย
ทีก่ําหนดสง่ผลต่อความสามารถในการทํากําไรใหก้บัองคก์ร ดงันัน้ผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจในการศกึษา
หวัเรือ่งงานวจิยั การศกึษาการปรบัปรงุกระบวนการเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติของแผนกเยบ็: 
กรณีศกึษาการใชก้ลุ่มเครื่องมอืวเิคราะหแ์ละขจดัความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ เพื่อศกึษาสาเหตุ
และทีม่าของปญัหาและกําหนดแนวทางแกไ้ขเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติใหม้ศีกัยภาพผลติได้
ตามเป้าหมายทีก่าํหนด 
 
วตัถปุระสงคแ์ละจดุมุ่งหมายของงานวิจยั 
 1. เพือ่ศกึษาและวเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัของกระบวนการเยบ็ของแผนกเยบ็ 
 2. เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานของพนกังานแผนกเยบ็ 
 3. เพือ่เพิม่จาํนวนการผลติ ชิน้ต่อชัว่โมงของแผนกเยบ็ 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาการปรบัปรุงกระบวนการเพื่อเพิม่ประสทิธิภาพการผลิตของ
แผนกเยบ็ : กรณีศกึษาการใช้กลุ่มเครื่องมอืวเิคราะห์และขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ 
กระบวนการผลติสนิคา้ประเภทเสือ้ยดืกฬีา รุน่ SW116 โดยใชเ้ครื่องมอืในการวเิคราะหก์ระบวนการ
ทาํงาน รอบเวลาทาํงาน(Cycle Time) ของแต่ละขัน้ตอนในการวเิคราะหก์ารทาํงานดว้ยเครื่องมอื 
Why Why Analysis และ  Yamazumi Chart เพื่อปรบัปรุงกระบวนการทาํงานและสายสมดุลการผลติ
ใหม้ปีระสทิธภิาพทีส่งูขึน้ และผลผลติไดต้ามเป้าหมายทีก่าํหนด  
 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
 การดาํเนินการงานวจิยัมขี ัน้ตอนดงัน้ี 
 1. การศกึษาสภาพปจัจุบนัในกระบวนการผลติของแผนกเยบ็  
 2. การเกบ็ขอ้มลูในแต่ละขัน้ตอนและจบัเวลาในกระบวนการ 
 3. การวเิคราะหป์ระเดน็ปญัหาและวางแผนการแกไ้ขปญัหา 
 4. ดาํเนินการทดสอบการปรบัปรงุตาแผนทีว่างไวเ้พือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 
 5. การวดัผลและสรปุผลการดาํเนินงานวจิยั 
 6. นําเสนอการดาํเนินงานการวจิยัใหแ้ก่ผูป้ระกอบการ 
 7. การเขยีนรายงานการวจิยั 
 
ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถวเิคราะหส์ภาพปญัหาปจัจุบนัของกระบวนการผลติในแผนกเยบ็ 
 2. สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงานของพนกังานในแผนกเยบ็ 
 3. สามารถเพิม่ผลผลติจาํนวนชิน้ต่อชัว่โมงในกระบวนการผลติของแผนกเยบ็ 
 
ระยะเวลาในการทาํวิจยัและแผนดาํเนินการ 
 การศกึษางานวจิยัการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติของแผนกเยบ็ดว้ยการปรบัปรุงประสทิธภิาพ
กระบวนการผลติโดยใชห้ลกัการผลติแบบโตโยตา้ กรณีศกึษาอุตสาหกรรมการเ์มน้ทค์รัง้น้ีไดม้ี
กําหนดแผนระยะเวลาในการศกึษาและดําเนินงานตัง้แต่วนัที ่11 มกราคม 2568 ถงึ 19 เมษายน 
2568 ดงัตารางที ่1 
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ตารางที ่1 แผนการดาํเนินงาน 

ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
มกราคม 

2568 
กมุภาพนัธ ์

2568 
มีนาคม 

2568 
เมษายน 

2568 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. การศกึษาสภาพปจัจุบนัใน
กระบวนการผลติแผนกเยบ็ 

                

2. การเกบ็ขอ้มลูในแต่ละขัน้ตอน
และจบัเวลาในกระบวนการ 

                

3. การวเิคราะหป์ระเดน็ปญัหา
และวางแผนการแกไ้ขปญัหา 

                

4. ดาํเนินการทดสอบการ
ปรบัปรงุตาแผนทีว่างไวเ้พือ่เพิม่
ประสทิธภิาพการผลติ 

                

5. การวดัผลและสรปุผลการ
ดาํเนินงานวจิยั 

                

6. นําเสนอการดาํเนินงานการ
วจิยัใหแ้ก่ผูป้ระกอบการ 

                

7. การเขยีนรายงานการวจิยั                 

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 
ตารางที ่2 นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

คาํศพัท ์ ความหมาย 
Kaizen แนวคดิการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
One Piece Flow แนวคดิการผลติแบบชิน้ต่อชิน้ 

Layout (ผงัการจดัวาง) 
การจดัตําแหน่งของเครือ่งจกัร อุปกรณ์ และ
พืน้ทีท่าํงานในสายการผลติ 

Bottleneck (จุดคอขวด) 
จุดทีม่คีวามลา่ชา้หรอืเป็นอุปสรรคต่อการ
ไหลของงาน สง่ผลใหเ้กดิการรอคอยหรอื
สะสมงานจาํนวนมาก 

Work in Process (WIP) 
ปรมิาณงานทีอ่ยูร่ะหวา่งการผลติในสายงาน
แต่ละจุด 

Cycle Time 
เวลาจรงิทีใ่ชใ้นการผลติชิน้งานหน่ึงชิน้ใน 
แต่ละกระบวนการ 
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ตารางที ่2 นิยามศพัทเ์ฉพาะ (ต่อ) 
คาํศพัท ์ ความหมาย 

Takt Time 
เวลาทีก่าํหนดใหผ้ลติชิน้งานหน่ึงชิน้ตาม
อตัราความตอ้งการของลกูคา้ 

Pcs/Man/Hr 
หน่วยวดัผลติภาพแรงงาน หมายถงึ จาํนวน
ชิน้ทีผ่ลติไดต่้อคนต่อชัว่โมง 

บรษิทั XYZ โรงงานกรณศีกึษาอุตสาหกรรม การเ์มนต ์
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บทท่ี 2 
ทบทวนวรรณกรรม 

 
ประวติัความเป็นมา บริษทั XYZ (โรงงานกรณีศึกษาอตุสาหกรรม การเ์มนต)์ 
 เน่ืองจากผูว้จิยัมคีวามตัง้ใจทีจ่ะประยุกต์ใชแ้นวคดิของ ระบบการผลติแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System: TPS) ในการวเิคราะหแ์ละแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ภายในกระบวนการ
ผลติ จงึไดด้ําเนินการตดิต่อและสอบถามเพื่อหาบรษิทัที่สําหรบัใชเ้ป็นกรณีศกึษาในการพฒันา
และปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติ ภายหลงัจากการประสานงานร่วมกบัอาจารยท์ีป่รกึษา ผูว้จิยั
สามารถหาบรษิทัที่ใหค้วามร่วมมอืและยนิยอมใหเ้ขา้ไปศกึษาและเกบ็ขอ้มูลได ้โดยในงานวจิยั
ครัง้น้ีจะสมมตุเิรยีกบรษิทัดงักล่าววา่ บรษิทั XYZ ซึง่มปีระวตัคิวามเป็นมาดงัน้ี  
 โรงงานหรอืบรษิทักรณีศกึษาไดก่้อตัง้ขึน้ในปี พ.ศ 2538 หรอืเป็นเวลากว่า 45 ปี โดย
เริม่ตน้จากการเป็นธุรกจิครอบครวัขนาดเลก็ มทีุนจดทะเบยีนเริม่ตน้อยูท่ี ่14 ลา้นบาท และดาํเนินงาน
มาอยา่งยาวนานต่อเน่ือง จนในปี พ.ศ 2552 มทีุนจดทะเบยีนเพิม่ขึน้เป็น 157.5 ลา้นบาท และใน
ปี พ.ศ 2554 เพิม่ขึน้เป็น 210 ลา้นบาท ซึง่เป็นผลมาจากการดาํเนินงานทีก่า้วหน้าและมัน่คง โดย
มยีอดสง่ออกถงึ 6 ลา้นชิน้ และมรีายไดถ้งึ 1,050 ลา้นบาท และในปจัจุบนัทางบรษิทั สามารถผลติ
เสือ้ผา้ขายไดโ้ดยมกีําลงัการผลติออยูท่ีป่ระมาณ 500,000 ชิน้ต่อเดอืน และพนักงานมากกว่า 3,500 คน 
จากโรงงานทัง้หมด 4 แหง่ แต่ในปจัจุบนัจากการตรวจสอบขอ้มลูในดา้นการเงนิพบว่าทางบรษิทั
กาํลงัประสบปญัหาในเรือ่งของการเงนิเน่ืองจากกาํลงัขาดทุนในชว่ง 2 ปีหลงัแมจ้ะมรีายไดท้ีส่งูขึน้
กต็าม  
 สาํหรบัผลติภณัฑท์ีม่กีารผลติและสง่ออกตลอดการดาํเนินงานของทางบรษิทันัน้ จะเป็น
เสือ้ผา้ทีม่คีุณภาพทัง้ของผูช้าย ผูห้ญงิ และเดก็ โดยมสีนิคา้หลกั ไดแ้ก่ เสือ้แจค็เกท็ เสือ้โคท้ เสือ้
โอเวอรด์คท้ และชุดกฬีา ทีผ่ลติจากวตัถุดบิคุณภาพดแีละเทคโนโลยทีนัสมยั ตามมาตรฐานสากล 
และมพีนัธมติรที่ความสมัพนัธ์อนัดใีนต่างประเทศทําใหเ้ป็นที่ยอมรบัในฐานะผูผ้ลติและส่งออก
เสือ้ผา้ในประเทศไทย ทําใหท้างบรษิทัไดเ้ป็นผูผ้ลติหรอืจดัสนิคา้ใหแ้ก่แบรนด์ระดบัโลก ชัน้นํา
โดยเฉพาะแบรนดใ์นประเทศสหรฐัอเมรกิาและกลุ่มประเทศยปุโรป 
 ทัง้น้ีทางบรษิทักรณีศกึษา ไดใ้หค้วามสําคญัในเรื่องห่วงโซ่อุปทาน เพื่อใหส้ามารถส่ง
มอบสนิคา้ไดต้ามระยะเวลาและมคีุณภาพ โดยอาศยัระบบ Lean Manufacturing เขา้มาในการชว่ย
ลดระยะเวลาในการผลติ รวมถงึในดา้นระบบประกนัคุณภาพ ทีม่กีารฝึกอบรมพนกังานใหม้คีวามรู้
ความเขา้ใจและสามารถตรวจสอบคุณภาพของสนิค้าด้วยตนเองได้ในบางขัน้ตอนโดยไม่ต้องมี
ผูต้รวจสอบจากภายนอก รวมถงึเทคโนโลยใีนการผลติขัน้สูงมาใชใ้นกระบวนการผลติอย่างครบ
วงจร เช่น เครื่องตดัผา้ Gerber Cutter ทีม่รีะบบ Knife Intelligence เพิม่ความแมน่ยาํและลดของเสยี, 
เครื่องเยบ็กระเป๋าอตัโนมตั,ิ เครื่องถ่ายเทความรอ้นทีพ่มิพแ์ละกดลายไดพ้รอ้มกนัดว้ยกําลงัผลติ

 



7 

สงู, จกัรเยบ็ลวดลายควบคุมดว้ยคอมพวิเตอร,์ เครื่องเยบ็สาบเสือ้อตัโนมตั,ิ และเครื่องขึน้รปูยาง
ยดื รวมถงึการใชซ้อฟตแ์วร ์V-Stitcher สาํหรบัออกแบบเสือ้ผา้ 3 มติแิบบเรยีลไทม ์ซึง่ช่วยลด
เวลาและขอ้ผดิพลาดในการผลติไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ  
 นอกจากในเรื่องของเทคโนโลยกีารผลติและการนําระบบระบบ Lean Manufacturing 
เขา้มาในการช่วยลดระยะเวลาในการผลติแลว้ ทางบรษิทัยงัมรีะบบคุณภาพทีเ่ป็นมาตราฐานและ
เป็นทีย่อมรบั ไดแ้ก่ ISO14001 ทีแ่สดงถงึความใสใ่จทีม่ต่ีอสิง่แวดลอ้ม ISO 9001 ทีแ่สดงถงึระบบ
การบรหิารทีม่ปีระสทิธภิาพ นอกจากมาตรฐานของ ISO แลว้ ยงัไดร้บัใบรบัรอง OHSAS 18001 
สาํหรบัการปฏบิตัติามมาตรฐานดา้นอาชวีอนามยัและความปลอดภยั รวมถงึไดร้บัการรบัรองจาก 
C-TPAT ทีเ่ป็นเครือ่งยนืยนัว่าทางบรษิทัมคีวามปลอดภยัในกระบวนการผลติและขนสง่ตามมาตรฐาน 
สากล โดยเฉพาะการคา้กบัทางสหรฐัอเมรกิา และยงัไดร้บัใบรบัรอง WRAP ระดบั A ทีเ่ป็นการ
รบัรองว่ามกีารดําเนินงานอย่างถูกตอ้งถูกตอ้งตามหลกัแรงงาน สทิธมินุษยชน ความปลอดภยั และ
กฎหมายสิง่แวดลอ้ม 
 จากการดาํเนินงานอยา่งต่อเน่ืองและมคีวามตัง้ใจในการพฒันาในดา้นโครงสรา้งองคก์ร 
เทคโนโลยกีารผลติ ระบบการจดัการห่วงโซ่อุปทาน และระบบประกนัคุณภาพทําใหบ้รษิทักรณีศกึษาน้ี
สามารถเติบโตจากธุรกจิครอบครวัขนาดเล็กไปสู่การเป็นผูผ้ลติและส่งออกเสื้อผา้รายใหญ่ของ
ประเทศทีไ่ดร้บัความไวว้างใจจากพนัธมติรทัง้ในและต่างประเทศ ความสาํเรจ็น้ีสะทอ้นถงึศกัยภาพ
ในการบรหิารจดัการ การปรบัตวัต่อการเปลีย่นแปลงในอุตสาหกรรม  
 
อตุสาหกรรมส่ิงทอ (อตุสาหกรรมการเ์มนต)์ 
 อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุ่งห่มถอืเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมการผลติขนาดใหญ่ทีม่ี
ความสาํคญัต่อเศรษฐกจิและสงัคม เน่ืองจากมโีครงสรา้งการผลติทีเ่ชื่อมโยงต่อเน่ืองกนัอย่างครบ
วงจร ตัง้แต่ต้นน้ําจนถงึปลายน้ํา ไดแ้ก่ การผลติเสน้ใยและการป ัน่ดา้ย ซึ่งเป็นการสรา้งวตัถุดบิ
พืน้ฐานใหก้บักระบวนการผลติ ต่อดว้ยการทอผา้ การถกัผา้ การผลติผา้ไมถ่กัไมท่อ (Nonwoven) 
รวมถงึกระบวนการฟอกยอ้ม การพมิพล์วดลาย และการตกแต่งสาํเรจ็ เพือ่ใหผ้า้มคีุณสมบตัติามที่
ตอ้งการ และในขัน้ตอนสุดทา้ยคอื การทีนํ่าวตัถุดบิและผลติภณัฑก์ึง่สาํเรจ็รปูจากขัน้กลางน้ํามา
ผ่านการออกแบบ การสรา้งคุณค่าและมูลค่าเพิม่ จนไดเ้ป็นเสือ้ผา้สําเรจ็รูป เพื่อใชป้ระโยชน์ใน
ชวีติประจาํวนัรวมถงึความตอ้งการของตลาดทัง้ในและต่างประเทศ (บุรนิทร ์พทุธโชต.ิ 2563) 
 โดย ธยา ภริมย ์(ม.ป.ป.) กล่าวว่าอุตสาหกรรมสิง่ทอในขัน้ตอนของการผลติขัน้สุดทา้ย
จะเน้นการใชแ้รงงานเป็นหลกั ทาํใหเ้มื่อค่าจา้งแรงงานในประเทศสงูขึน้ ผูป้ระกอบการจงึมกัยา้ย
ฐานการผลติไปยงัประเทศทีม่ตีน้ทุนแรงงานตํ่ากวา่ เชน่ จนี อนิโดนีเซยี อนิเดยี และเวยีดนาม 
 สว่นในดา้นผลติภณัฑ ์อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องแต่งกายสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม 
คอื กลุ่มสิง่ทอ และกลุ่มเครื่องแต่งกาย กลุ่มสิง่ทอ ไดแ้ก่ การผลติเสน้ดา้ย ผา้ผนื และเสน้ใยประดษิฐ ์
เช่น โพลเีอสเตอร ์ไนลอน อะครลีคิ และเรยอน ซึ่งเป็นวตัถุดบิสําคญัในการแปรรปูต่อ ส่วนกลุ่ม
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เครื่องแต่งกายคอืการผลติเสือ้ผา้สาํเรจ็รปู โดยจาํแนกตามลกัษณะการทอไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื 
เสือ้ผา้สาํเรจ็รปูจาก ผา้ถกั และเสือ้ผา้สาํเรจ็รปูจาก ผา้ทอ  
 
ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้อง  
 ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Productions System) 
 ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ถูกคดิคน้โดย Taiichi 
Ohno โดยมจุีดมุง่หมายหลกัเพื่อกําจดัความสญูเปล่าในกระบวนการผลติทัง้หมด แนวคดิสาํคญั
ของ TPS คอืการมุง่เน้นการลดชว่งเวลาตัง้แต่การสัง่ซือ้ของลกูคา้จนถงึการรบัชาํระเงนิใหส้ัน้ทีสุ่ด 
ผา่นการกําจดักจิกรรมทีไ่มส่รา้งคุณค่าไลเกอร ์(Liker. 2549) จากแนวคดิดงักล่าว ทาํให ้TPS ไดร้บั
การยกย่องในดา้นประสทิธภิาพ นวตักรรม และการบรหิารจดัการทีโ่ดดเด่น และยงัเป็นแนวทาง
หลกัทีถู่กนําไปประยกุตใ์ชเ้พือ่การลดของเสยีและเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติในองคก์ร
อุตสาหกรรมทัว่โลก (Asanka. 2025) 
 นอกจาก TPS แลว้ ความสาํเรจ็ของโตโยตา้ยงัเกดิจาก “วถิแีหง่โตโยตา้” หรอื Toyota 
Way ซึง่ถอืเป็นหลกัการพืน้ฐานของวฒันธรรมองคก์ร ทีช่่วยเสรมิให ้TPS ถูกนําไปใชไ้ดอ้ยา่งมี
ประสทิธภิาพ ไลเกอร ์(Liker. 2549) กล่าวว่า ระบบการผลติแบบโตโยตา้ถูกพฒันาและใชง้านจรงิ
ในพืน้ทีก่ารผลติมาเป็นเวลาหลายปี จงึทําใหส้ามารถบรรลุผลสําเรจ็ไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม นอกจากน้ี 
คลรี;ี ลามารช์; และยอช (Cleary; LaMarsh; and Yauch. 2020) ไดอ้ธบิายเพิม่เตมิว่า Toyota 
Way เป็นแนวทางหลกัในการดาํเนินธุรกจิ ซึง่ประกอบดว้ยหลกัการสาํคญัทีส่ามารถประยุกตใ์ชไ้ด้
กบัทุกหน่วยงาน ทัง้หน่วยงานผลติ หน่วยงานสนับสนุน และกจิกรรมในห่วงโซ่คุณค่าตลอดทัง้
กระบวนการ ตัง้แต่ตน้น้ําจนถงึปลายน้ํา โดยม ีTPS เป็นองคป์ระกอบสาํคญัทีช่่วยผลกัดนัใหเ้กดิ
การพฒันาและปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองภายในองคก์ร 
 จากงานวจิยัขา้งตน้จะเหน็ไดว้่า ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) และแนวทาง Toyota 
Way มบีทบาทสาํคญัในการสรา้งประสทิธภิาพสงูสุด ลดความสญูเปล่า และยกระดบัมาตรฐาน
กระบวนการผลติ เน่ืองจากทัง้สองแนวทางเน้นการลดของเสยีและการพฒันาประสทิธภิาพในทุก
ขัน้ตอน ภายใตห้ลกัการของ Toyota Way ทีส่ามารถนําไปประยุกต์ใชไ้ดก้บัทุกหน่วยงาน ทัง้
สายการผลติและหน่วยงานสนบัสนุนอื่นๆ จงึถอืเป็นแนวทางหลกัในการบรหิารจดัการและพฒันา
องคก์ร เพื่อสรา้งมาตรฐานคุณภาพสูง ควบคู่กบันวตักรรมและการจดัการที่มปีระสทิธภิาพ โดย
หลกัการของ Toyota Way ตัง้อยูบ่นกรอบแนวคดิสาํคญั 2 เสาหลกั ไดแ้ก่ 
 1. การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) - การพฒันาอยา่งไมห่ยดุยัง้
ผา่นการเรยีนรู ้การทดลอง และการยกระดบัมาตรฐานอยูเ่สมอ 
 2. ความเคารพต่อผูค้น (Respect for People) - การใหค้วามสาํคญักบับุคลากร การ
สรา้งวฒันธรรมองคก์รทีส่ง่เสรมิการมสีว่นรว่ม และการพฒันาศกัยภาพของพนกังานทุกระดบั 
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 โดยทัง้สองแนวคดิขา้งตน้น้ีถูกรองรบัดว้ยองคป์ระกอบหลกั 5 ประการของ Toyota Way 
ซึ่งเป็นพืน้ฐานในการขบัเคลื่อนองค์กรอย่างมปีระสทิธภิาพ และเป็นแนวทางร่วมในการดําเนิน
กจิกรรมของระบบ TPS 
 1. ความทา้ทาย (Challenge) 
 2. ไคเซน็ (Kaizen) 
 3. การไปดดูว้ยตนเอง ณ แหล่งทีเ่กดิเหตุ (Genchi Genbutsu) 
 4. ความเคารพ (Respect) 
 5. การทาํงานเป็นทมี (Teamwork) 
 

 
 

รปูที ่1 กรอบแนวคดิของ Toyota Way   
 

 ทีม่า : Cleary; LaMarsh; and Yauch. (2020). Validating the Effectiveness of 
Training Within Industry Programs. Journal of Manufacturing Technology Management.  
31(10) : 41-64. 
 
 นอกจากน้ี เอน็คนูา; แฟรม์ลูเลน; และเพรทอเรยีส (Nkuna; Vermeulen; and Pretorius. 
2023) ไดอ้ธบิายว่า “คุณภาพ” เป็นปจัจยัพืน้ฐานทีส่าํคญัในการสรา้งความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ 
และเป็นสิง่ทีฝ่งัอยู่ในทุกกจิกรรมทีโ่ตโยต้าดําเนินการ วธิกีารผลติรถยนต์ของโตโยต้าแสดงออก
ผา่นระบบการผลติของโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) โดยรปูที ่2 จะแสดงกลยุทธ์
ของ TPS ทีโ่ตโยตา้ใชใ้นการดําเนินงาน เพื่อสรา้งมาตรฐานสูงสุดในดา้นคุณภาพ ต้นทุน และ
ประสทิธภิาพ 
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รปูที ่2 เสาหลกัของระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) 
 
 ทีม่า : Nkuna; Vermeulen; and Pretorius. (2023). Developing a JIT Implementation 
Framework for a South African Automotive Parts Manufacturer. Journal of Industrial 
Engineering.  34(1) : 138-154. 
 
 นอกจากน้ีจากรปูที ่2 แสดงใหเ้หน็ถงึ 2 เสาหลกัของระบบการผลติแบบโตโยตา้ ทีย่ดึ
หลกัการผลติโดยที่ไม่ใหม้สีนิคา้คงเหลอื หรอืมเีฉพาะสนิคา้ที่สามารถขายไดเ้ท่านัน้ และสนิคา้
เหล่านัน้จะตอ้งมคีุณภาพและผลติดว้ยตน้ทุนทีต่ํ่า ผ่องใส เพช็รรกัษ์; และศริตัน์ แจง้รกัษ์สกุล. 
(2553) โดย 2 เสาหลกัดงักล่าวประกอบดว้ย 
  
 Just in Time (JIT) 
 เป็นระบบทีมุ่ง่เน้นใหม้กีารรบัวตัถุดบิหรอืสนิคา้จากผูท้ีม่าจดัสง่ เมื่อจาํเป็นตอ้งใชเ้ท่านัน้ 
โดยมเีป้าหมายหลกัเพื่อลดต้นทุนในการเก็บรกัษาสนิคา้คงคลงั และช่วยในการขายรวมถึงการ
หมนุเวยีนสนิคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพหรอืดยีิง่ขึน้ โดยการนําระบบ JIT มาใชน้ัน้จะตอ้งมี
การวางแผนห่วงโซ่อุปทานทัง้หมดที่เกี่ยวขอ้งอย่างรอบคอบ ตัง้แต่ขัน้ตอนเริม่ต้นจนถึงการส่ง
มอบ ใหเ้ป็นไปอยา่งราบรืน่ สรปุคอื สามารถสง่มอบสนิคา้ถงึมอืลกูคา้ไดโ้ดยไมต่อ้งมสีนิคา้คงคลงั 
และไมม่ตีน้ทุนหรอืระยะเวลาการรอคอย (Balaji; Gopal; and Rashmi. 2021) 
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  Jidoka  
 Jidoka หรอื ระบบอตัโนมตั ิ(Automation) เป็นแนวคดิสาํคญัประการหน่ึงของระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) โดยมเีป้าหมายหลกัในการ ป้องกนัไมใ่ห้
ของเสยีหรอืความผดิพลาดในกระบวนการผลติถูกสง่ต่อไปยงัขัน้ตอนถดัไป แนวคดิน้ีครอบคลุมถงึ
การหยดุเครือ่งจกัรหรอืสายการผลติทนัทเีมื่อพบความผดิปกตทิีจุ่ดปฏบิตังิาน ในกรณีทีใ่ชเ้ครื่องจกัร
อตัโนมตั ิหากเกดิปญัหาขึน้ เครื่องจกัรจะสามารถ หยุดทาํงานไดเ้องโดยอตัโนมตั ิซึง่ช่วยลดการ
เกดิของเสยี และเปิดโอกาสให ้พนกังาน 1 คนสามารถควบคุมดแูลเครื่องจกัรหลายเครื่องไดพ้รอ้ม
กนั เพิม่ประสทิธภิาพการใชแ้รงงานและทรพัยากรในระบบการผลติ (อภชิาต ิวงคก์ฎ. 2560) 
 จากงานวจิยัขา้งต้นทีม่กีารอธบิายเกีย่วกบัแนวคดิของเสาหลกัในระบการผลติแบบโต
โยตา้ จะเหน็ว่า 2 เสาหลกัของระบบการผลติแบบโตโยตา้นัน้มแีนวคดิในการลดตน้ทุนทีต่่างกนั 
ไมว่่าจะเป็นการจดัการในเรื่องวตัถุดบิและหว่งโซ่อุปทานอยา่ง Just in Time (JIT) หรอื Jidoka ที่
จะกล่าวถงึการระบบหยุดเครื่องจกัรอตัโนมตัเิมื่อเกดิขอ้ผดิพลาดระหว่างกระบวนการผลติเพื่อไมใ่ห้
มขีองเสยีหลุดต่อไปยงักระบวนการอื่นๆ ต่อไป  ทัง้น้ี 2 เสาหลกัทีก่ล่าวมาจะสามารถขบัเคลื่อนได้
อยา่งมปีระสทิธภิาพนัน้จะตอ้งมรีากฐานทีส่าํคญัอยา่ง Heijunka, Standardized Work และ Kaizen 
ดงัทีแ่สดงใหใ้นรปูที ่2 และมคีาํอธบิายดงัต่อไปน้ี 
 
 Henjuka 
 กอ้งเกยีรต ิวรีะอาชากุล; และสมบตั ิวริยิพนัธุว์ตัร (2560) ไดอ้ธบิายว่า Henjuka เป็น
วธิกีารเฉลี่ยปรมิาณการผลติของแต่ละชนิดสนิคา้ ใหม้คีวามสมํ่าเสมอในการผลติใหส้ามารถลด
ความผดัผวนของความต้องการและความสูญเปล่าของทรพัยากร และไดส้รุปขัน้ตอนในการปรบั
เรยีบการผลติไว ้2 ขัน้ตอนดงัน้ี 
 1. ปรบัภาระงานประจําสปัดาห ์ใหเ้ท่ากนัโดยเฉลีย่จากอตัราความตอ้งการ ดงัรปูที ่3 
จะทาํใหม้กีารผลติทีเ่ทา่กนัแต่ตวัเลขการผลติจะมกีารเปลีย่นแปลงตามออรเ์ดอรท์ีไ่ดร้บั 
 2. ปรบัอตัราส่วนของการผลติใหม้คีวามสมํ่าเสมอ ดงัรปูที ่4 ทีเ่ริม่จากการระบุสดัสว่น
การผลติในแต่ละโมเดล หากกําหนดสดัสว่นการทาํงานเริม่ตน้เป็น A:B:C:D = 5:3:2:2 อาจดาํเนินการ
ปรบัใหง้า่ยขึน้โดยนําคา่ตํ่าสดุในสดัสว่นน้ี (คอื 2) มาเป็นตวัหาร จะไดส้ดัสว่นใหมเ่ป็น A:B:C:D = 
2.5:1.5:1:1 จากนัน้จงึปดัค่าทศนิยมลงเป็นจํานวนเตม็ เพื่อใหส้ะดวกต่อการนําไปใชใ้นกระบวน 
การผลติจรงิ ไดผ้ลลพัธเ์ป็น A:B:C:D = 2:1:1:1 
 โซมยา; ราเมช; และสาวถีา (Sowmya; Ramesh; and Savitha. 2024) ยงักล่าวอกีว่า 
การปรบัเรยีบการผลติ มคีวามสาํคญัอยา่งมากในสภาพแวดลอ้มทางธุรกจิในปจัจุบนัทีผ่นัผวนเพื่อ
จดัการกบัความไม่แน่นอนของความต้องการลูกคา้ ซึ่งอาจนําไปสู่การใช้กําลงัการผลติไม่เต็มที่
หรอืภาระงานทีเ่กนิกาํลงั สง่ผลใหเ้กดิปญัหา ดา้นคุณภาพและการชาํรดุของเครือ่งจกัร  
 



12 

 
 

รปูที ่3 การเฉลีย่ภาระงาน หรอืการปรบัเรยีบประจาํวนั 
 
 ทีม่า : Sowmya; Ramesh; and Savitha. (2024). Optimizing Production Line Efficiency 
Through a Standardized Work Tool : A Case Study.  Powertech Journal. 48(2) : 13-34. 
 

 
 

รปูที ่4 การปรบัเรยีบอตัราสว่นของการผลติ 
 
 ทีม่า : Sowmya; Ramesh; and Savitha. (2024). Optimizing Production Line Efficiency 
Through a Standardized Work Tool : A Case Study.  Powertech Journal. 48(2) : 13-34. 
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 งานมาตรฐาน (Standardized Work) คอืแนวทางการทาํงานทีง่า่ย ปลอดภยั และมปีระสทิธภิาพ
สงูสดุในการปฏบิตังิาน อยา่งไรกต็าม งานมาตรฐานไมจ่าํเป็นตอ้งมเีพยีงรปูแบบเดยีว โดยควรไดร้บั
การออกแบบรว่มกนัโดยพนกังานผูป้ฏบิตังิานจรงิ และใชเ้ป็นพืน้ฐานในการปรบัปรุงกระบวนการ
อย่างต่อเน่ือง เพราะหากขาดรากฐานทีม่ ัน่คงและมาตรฐานทีช่ดัเจน อาจส่งผลใหร้ะบบ Just in 
Time ไมส่ามารถดาํเนินการผลติไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 เป้าหมายหลกัของงานมาตรฐาน คอืการเพิม่ขดีความสามารถในการผลติ ผา่นกจิกรรม
ทีไ่มซ่บัซอ้นแต่มปีระสทิธภิาพสงู โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่สรา้งความสมดุลในสายการผลติ ลดระยะ 
เวลาในการทาํงาน ลดของเสยี และลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัในระบบ (Fin; et al. 2017) 
 นอกจากน้ีจากแนวคดิของ (สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลย ี(ไทย-ญี่ปุ่น).2561) ระบุว่า 
Standardized Work หมายถงึกระบวนการปรบัปรงุงานมาตรฐานอยา่งต่อเน่ือง โดยมวีตัถุประสงค์
เพือ่กาํหนดกฎเกณฑก์ารผลติใหช้ดัเจน และคาํนึงถงึความปลอดภยั คุณภาพ ปรมิาณ และตน้ทุน
ในกระบวนการทาํงาน องคป์ระกอบหลกัของงานมาตรฐานประกอบดว้ย 3 สว่น ไดแ้ก่ 
 1. Takt Time - เวลาในการผลติทีส่มัพนัธก์บัความตอ้งการลูกคา้ หรอืคอืเวลาทีเ่ป็น
ตวักาํหนดวา่การผลติงาน 1 ชิน้ใหเ้สรจ็นัน้ตอ้งใชเ้วลาเทา่ไหรเ่พือ่ใหท้นัต่อความตอ้งการของลกูคา้ 
 2. Work Sequence - ลําดบัขัน้ตอนการทาํงาน และศริศิกัดิ ์นิลทยั (2565) ไดอ้ธบิาย
เพิม่เตมิอกีวา่ เป็นขัน้ตอนในการปฏบิตังิานเพือ่ใหเ้กดิเป็นมาตรฐานเดยีวกนั และใหพ้นกังานสามารถ
ปฏบิตังิานไดเ้หมอืนกนัทุกครัง้ 
 3. Standard In-Process Stock - ปรมิาณงานระหว่างกระบวนการขัน้ตํ่าทีท่าํใหพ้นกังาน
สามารถทํางานไดอ้ย่างต่อเน่ืองและในส่วนของ Standard In-Process Stock ศริศิกัดิ ์นิลทยั 
(2565) ไดอ้ธบิายเพิม่เตมิอกีวา่ คอืจาํนวนงานทีต่อ้งสะสมหรอืเกบ็ไวใ้นพืน้ทีห่น้างานของพนกังานแต่
ละคน เพื่อใหส้ามารถวนรอบการทํางานหรอืพนักงานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ย่างต่อเน่ือง หรอืก็
คอืสามารถเริม่งานใหมพ่รอ้มกนัไดทุ้กจุด หรอืกค็อืปรมิาณงานขัน้ตํ่าของงานระหว่างกระบวนการ
ทีจ่าํเป็นเพื่อใหส้ามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองโดยไมเ่กดิการหยุดชะงดัของกระบวนการผลติ 
(Fin; et al. 2017) 
 ในขณะที่ศริศิกัดิ ์นิลทยั (2565) ไดอ้ธบิายเกี่ยวกบัองคป์ระกอบของงานมาตรฐาน 
(Standardized Work Components) เพิม่เตมิ โดยมอีงคป์ระกอบทีเ่พิม่เตมิจากดา้นบนมา 2 ขอ้
ดงัน้ี 
 1. Acting Takt Time - เวลา Takt Time ทีเ่กดิขึน้จรงิในหน้างาน 
 2. Target Cycle Time - เวลาการทาํงานในแต่ละรอบทีต่ัง้ไวเ้ป็นเป้าหมาย 
 จากทีก่ล่าวมาขา้งตน้ทาํใหเ้หน็ว่าองคป์ระกอบของงานมาตรฐาน (Standardized Work 
Components) จะประกอบไปดว้ย 3 องคป์ระกอบและสามารถมอีงคป์ระกอบอื่นเพิม่เตมิไดเ้พื่อให้
งานมาตรฐานมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ นอกจากน้ีศริศิกัดิ ์นิลทยั (2565) ไดอ้ธบิายเกีย่วกบัขัน้ตอน
การจดัทาํงานมาตรฐาน ไวด้งัน้ี 
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 1. ระบุขัน้ตอนการทาํงานและวเิคราะหล์าํดบัขัน้ตอนของกจิกรรมทีพ่นกังานตอ้งปฏบิตัิ
ในกระบวนการผลติ 
 2. จบัเวลา (Time Measurement) หรอืการวดัระยะเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละกระบวนการใน
การปฏบิตังิาน 
 3. จดัทาํเอกสารมาตรฐาน โดยนําจากการวเิคราะหล์าํดบัขัน้ตอนการทาํงานและการจบั
เวลามาจดัทําเอกสาร 3 ชุด ไดแ้ก่ แผนผงัลําดบัการทาํงาน (Work Sequence Chart), ตาราง
ผสมผสานงานคน-เครื่องจกัร (Standardized Work Combination Table) และแผนภูมยิามาซูม ิ
(Yamazumi Chart) เพือ่วเิคราะหภ์าระงาน 
 4. ศึกษาระยะเวลาและความผนัผวนของรอบการผลิตในแต่ละกระบวนการ เพื่อหา
คา่เฉลีย่และสว่นเบีย่งเบนของเวลาในแต่ละกระบวนการ 
 5. วเิคราะหง์านทีท่ําซํ้า และงานเตรยีมเปลีย่นรุ่นเช่น การจดัเตรยีมเครื่องมอื การเปลีย่น
ขนาดหรอืรุน่สนิคา้ 
 6. จดัทําแผนภาพ Yamazumi Chartเพื่อแสดงภาระงานของแต่ละกระบวนการ และดู
สมดุลการทาํงานของคนกบัเครือ่งจกัร 
 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งการจดัลาํดบังาน (Work Sequence) 
 
 ทีม่า : ศริศิกัดิ ์นิลทยั. (2565). การปรบัปรงุประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้ระบบ Toyota 
Production System ในโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ กรณีศึกษา สายการผลิต วาลว์บอดี้.  
หน้า 17. 
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รปูที ่6 ตวัอยา่ง Standard In-Process Stock หรอืมาตรฐานงานคา้งไลน์ 
 
 ทีม่า : ศริศิกัดิ ์นิลทยั. (2565). การปรบัปรงุประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้ระบบ Toyota 
Production System ในโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ กรณีศึกษา สายการผลิต วาลว์บอดี้.  
หน้า 17. 
 
 Muda Mura Muri  
 โตโยตา้ ยเูค แมกกาซนี (Toyota UK Magazine. 2013) ไดอ้ธบิายเกีย่วกบัแนวคดิ 3M 
หรอื Muda, Mura และ Muri ไวว้่า แนวคดิทัง้ 3 ประการน้ีถอืเป็นเสาหลกัของระบบการผลติแบบ
โตโยตา้ ทีใ่ชใ้นการขจดัความสญูเปล่า เพิม่ความสมํ่าเสมอ และลดภาระงานทีม่ากเกนิความจําเป็น 
โดย  Muda ไดแ้ก่ ความสญูเปล่า, Mura ไดแ้ก่ ความไมส่มํ่าเสมอ และ Muri ไดแ้ก่ ภาระงานที่
มากเกนิ และเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ ลดตน้ทุน และสง่เสรมิการมสีว่นรว่มของพนกังานทุกระดบัใน
องคก์ร การขจดั 3 สิง่ดงักล่าวจงึถอืเป็นอกีเป้าหมายนึงในองคก์ร แมว้่าแนวคดิ 3M จะถอืเป็นเสา
หลกัของโตโยต้าที่มตี้นกําเนิดมาจากประเทศญี่ปุ่น แต่แนวคดิดงักล่าวไม่ไดจ้ํากดัอยู่เฉพาะใน
ประเทศญีปุ่น่เทา่นัน้ แต่ยงัสามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกองคก์รทัว่โลก (Shedge; et al. 2022) 
 โดยจากการศกึษางานวจิยัของ เชดจ;์ และคณะ (Shedge; et al. 2022); และสมอลล ี
(Smalley. 2020) ไดใ้หค้ําอธบิายและขยายความเพิม่เตมิรวมถงึการยกตวัอยา่งการเกดิเกีย่วกบั 
Muda, Mura และ Muri โดยใชก้รณกีารขนยา้ยงานดว้ยรถบรรทุก ซึง่แสดงไวใ้นรปูที ่7 ดงัน้ี 
 
 Muda (ความสญูเปล่า) 
 Muda หมายถงึกจิกรรมหรอืทรพัยากรทีไ่ม่สรา้งมูลค่าใหแ้ก่ลูกคา้ โดยสามารถแบ่ง
ออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่คุณค่าแต่มคีวามจําเป็นทีต่อ้งมใีนกระบวนการ เช่น 
การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการ และกจิกรรมไม่เพิม่มลูค่าและสามารถกําจดัออกจากกระบวน 
การได ้เช่น การเคลื่อนไหวทีซ่ํ้าซอ้น และของเสยีในกระบวนการผลติ ซึง่โดยทัว่ไป Muda สามารถ
แบ่งออก เป็น 7 ประเภท ไดแ้ก่  
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 1. การผลติเกนิความตอ้งการ (Overproduction) หรอื ความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการผลติ
สนิคา้เกนิความจําเป็นหรอืเกนิความต้องการของผูบ้รโิภค ส่งผลใหเ้กดิสนิค้าคงคลงัที่มากเกนิ
ความจาํเป็นและเป็นการเพิม่ตน้ทุนจากการจดัเกบ็สนิคา้ดงักล่าว  
 2. การรอคอย (Waiting) เป็นความสูญเปล่าจากการรอคอยทีม่สีาเหตุมาจาก ความ
ล่าช้าในกระบวนการผลติ เช่น การรอคอยงานจากอกีสถานีนึง การรอคอยวตัถุดบิ การรอคอย
เครือ่งจกัรทาํงานหรอืเครือ่งจกัรเสยี 
 3. การขนส่งที่ไม่จําเป็น (Transportation) ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการเคลื่อนยา้ย
วตัถุดบิหรอืชิน้งานในกระบวนการโดยไมก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่ 
 4. กระบวนการทีไ่มจ่าํเป็น (Overprocessing) ความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการทาํงานหรอื
กระบวนการที่เกินความจําเป็น เช่น การเพิม่ขัน้ตอนที่ไม่สรา้งมูลค่าเพิม่ให ้และทําใหเ้วลาใน
กระบวนการเพิม่สงูขึน้ 
 5. สนิคา้คงคลงัสว่นเกนิ (Excess Inventory) เป็นความสญูเปล่าทีเ่กดิมาจากการผลติ
ทีเ่กนิความตอ้งการทาํใหต้อ้งมกีารจดัเกบ็วตัถุดบิเพิม่และสนิคา้สาํเรจ็รปูทีม่ากเกนิไป นอกจากน้ี
ยงัรวมถงึชิน้งานระหวา่งผลติ ทีเ่กดิจากขอ้ผดิพลาดในกระบวนการหรอืการทาํงานทีไ่มต่่อเน่ือง 
 6. การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่ําเป็น (Unnecessary Motion) ความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหว
ของพนกังานทีไ่มก่่อใหเ้กดิประสทิธภิาพ เชน่ การเดนิไปมาเกนิความจาํเป็นขณะปฏบิตังิานเน่ืองจาก
การจดัวางเครือ่งจกัรหรอืตําแหน่งการทาํงาน 
 7. การผลติสนิคา้ทีม่ขีอ้บกพรอ่ง (Defects) : การผลติทีเ่กดิขอ้ผดิพลาดและตอ้งแกไ้ข 
ทาํใหเ้สยีเวลาในกระบวนการเน่ืองจากตอ้งทาํการแกไ้ขปญัหาดงักล่าว รวมถงึทรพัยากรหากตอ้ง
มกีารผลติสนิคา้ชิน้ดงักล่าวใหม ่
 และจากรปูที ่7 ไดท้ําการยกตวัอย่างของความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการใชร้ถขนส่งสาม
คนัโดยทีค่นัทีส่ามทีใ่ชใ้นการขนส่ง นัน้ความจรงิแลว้ไม่มคีวามจําเป็น เน่ืองจากรถคนัทีห่น่ึงและ
คนัทีส่องยงัสามารถบรรทุกเพิม่ไดอ้กีอยา่งละหน่ึงกล่อง ดงันัน้ หากมกีารจดัสรรพืน้ทีบ่รรทุกอยา่ง
เหมาะสม จะสามารถลดจาํนวนเทีย่วรถลงได ้และชว่ยลดตน้ทุนในการขนสง่ 
 
 Mura (ความไมส่มํ่าเสมอ) 
 หมายถงึ ความไม่สมดุลหรอืความไม่สมํ่าเสมอในที่เกดิขึน้กระบวนการ เช่น การทีจุ่ด
งานใดจุดงานหน่ึงตอ้งรบัภาระงานหรอืทาํงานหนกัมากกว่าจุดงานอื่นๆ หรอืการทีม่ปีรมิาณงานที่
ไม่แน่นอนซึง่อาจจะมาจากคําสัง่การผลติ ซึ่งสิง่เหล่าน้ีจะก่อใหเ้กดิงานระหว่างกระบวนการผลติ 
(Work in Process: WIP) และทาํใหก้ระบวนการผลติไมต่่อเน่ือง สง่ผลใหเ้กดิ Muda และ Muri 
ตามมาไดใ้นภายหลงั  โดยจากรปูที ่7 ทีไ่ดท้าํการยกตวัอยา่งการเกดิ Mura ในกระบวนการขนสง่ 
จากการที่รถแต่ละคนับรรทุกสนิค้าในปรมิาณที่ไม่เท่ากนั ทําใหก้ระบวนการทัง้หมดขาดความ
สอดคลอ้ง และกอ่ใหเ้กดิความแปรปรวนในระบบการผลติ 
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 Muri (ภาระงานทีม่ากเกนิ)  
 หมายถงึ การทํางานทีเ่กนิขดีความสามารถหรอืขดีจํากดัของ ของพนกังานหรอืเครื่องจกัร 
เช่น การทํางานล่วงเวลาที่มากเกนิ การตัง้เป้าหมายงานในแต่ละวนัที่เกนิความสามารถในการ
ทํางานจรงิของพนักงานและเครื่องจกัร เปรยีบเสมอืนการบรรทุกสนิคา้น้ําหนักหกตนัลงบนรถที่
รองรบัไดเ้พยีงสามตนั หรอืเทยีบไดก้บัการใชง้านเครือ่งจกัรหรอืพนกังานเกนิขดีจาํกดัทีก่าํหนดไว ้
ส่งผลใหเ้กดิความเสีย่งต่ออุบตัเิหตุ การสกึหรอของเครื่องจกัร และการรัว่ไหลของทรพัยากรตามมา 
ดงัทีแ่สดงในรปูที ่7 นอกจากน้ีสาเหตุของ Muri ยงัรวมถงึการสื่อสารทีไ่มช่ดัเจน การออกแบบงาน
ทีไ่มเ่หมาะสม และการขาดการฝึกอบรมทีย่งัไมเ่พยีงพอ  
 

 
 

รปูที ่7 ภาพเปรยีบเทยีบการเกดิ Muda Mura และ Muri ผา่นการขนสง่ 
 

 ทีม่า : Smalley. (2020). The art of Lean : An introduction to Muda, Mura, and 
Muri.  Online. 

 
 จากขอ้มลูขา้งตน้จะเหน็ว่า Muda Mura และ Muri มคีวามสมัพนัธก์นั โดย เพยีนคอฟสก ี
(Pieńkowski. 2014) ไดอ้ธบิายเพิม่เตมิถงึความสมัพนัธด์งักล่าวโดยยกตวัอยา่งในเรื่องของการ
ผลติไวว้่า Mura (ความไมส่มํ่าเสมอ) ในบรบิทของการผลตินัน้เปรยีบเทยีบไดก้บัปรมิาณการผลติ 



18 

ทีม่ยีอดการผลติไมเ่ทา่กนัโดยบางชว่งเวลามยีอดการผลติตํ่า ขณะทีบ่างชว่งมยีอดการผลติสงูมาก
เกนิไป ซึง่ความไม่แน่นอนน้ีก่อใหเ้กดิ Muri (ภาระงานทีม่ากเกนิ) และ Muda (ความสญูเปล่า) 
ตามมา เชน่ การผลติเกนิความจาํเป็น การทีพ่นกังานตอ้งทาํงานหนกัเกนิกําลงั หรอืเรง่รบีจนเกดิ
ขอ้ผดิพลาดไดง้า่ย 
 นอกจากน้ี หาก Mura และ Muri เกดิขึน้พรอ้มกนั จะนําไปสู ่Muda ในรปูแบบต่างๆ เช่น 
งานล่าชา้ งานผดิพลาด งานทีต่้องยอ้นกลบัมาแก้ไข การรอควิใชเ้ครื่องจกัร หรอืรอคน ซึ่งกจิกรรม
เหล่าน้ีลว้นเป็นงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ ดงัทีแ่สดงในรูปที ่8 ดงันัน้ ในการปรบัปรุงกระบวน 
การผลติจงึไมส่ามารถพจิารณา Muda เพยีงอยา่งเดยีวได ้ตอ้งวเิคราะห ์Mura และ Muri รว่มดว้ย 
 

 
 

รปูที ่8 ภาพแสดงความเชื่อมโยงระหวา่งการเกดิ Muda Mura และ Muri 
 
 ทีม่า : Pieńkowski.  (2014).  Waste Measurement Techniques for Lean Companies.  
International Journal of Lean Thinking. 5(1) : 1-16. 
 
 Kaizen  
 Kaizen ถอืเป็นหวัใจสาํคญัของวฒันธรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองของญี่ปุ่น และกลาย 
เป็นแนวคดิหลกัในระบบการจดัการสมยัใหมท่ัว่โลก โดย กจิกรรม Kaizen นัน้เป็นวฒันธรรมการ
ทํางานอย่างหน่ึงทีม่ตี้นกําเนิดมาจากประเทศญี่ปุ่น ซึ่งเป็นการทํางานแบบม ี“การปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง” โดยคาํวา่ Kaizen มาจากคาํวา่ Kai ซึง่แปลวา่การเปลีย่นแปลง และ Zen หมายถงึ สิง่ทีด่ี
ขึน้ ตรนั; และเหงยีน (Tran; and Nguyen. 2025) หรอืการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยการบรหิาร
จดัการแบบ Kaizen นัน้จะไมมุ่ง่เน้นทีผ่ลลพัธเ์ป็นหลกั แต่ใหค้วามสาํคญักบัวธิกีารหรอืกระบวนการ 
โดยแนวคดิดัง้เดมิของญี่ปุ่น นัน้ การ Kaizen ไม่จําเป็นตอ้งเป็นโครงการทีใ่ชต้น้ทุนสงูหรอืการ
ปรบัปรงุครัง้ใหญ่ แต่เป็นการปรบัปรุงทลีะเลก็น้อยในทุกๆ วนั จนเกดิการเปลีย่นแปลง ซึง่เป็นสิง่
ทีส่ามารถทาํไดใ้นทุกระดบัขององคก์ร (Syaputra; and Aisyah. 2022) 
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 จากการศกึษางานวจิยัขา้งตน้พบว่า การทํา Kaizen เป็นการเน้นปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง
และคอ่ยเป็นคอ่ยไป จงึไดท้าํการศกึษาเพิม่เตมิเกีย่วกบัวธิกีารทาํ Kaizen พบวา่การทาํ Kaizen 
นัน้มเีครื่องมอืทีห่ลากหลาย ทีส่ามารถสนับสนุนแนวทางของ Kaizen ได ้เช่น ระบบ 5ส แผนภูม ิ 
พาเรโต และวงจร PDCA ซึง่เป็นเครื่องมอืทีช่่วยใหก้ระบวนการปรบัปรุงมปีระสทิธภิาพและสามารถ
วดัผลได ้หรอืกค็อืเครื่องมอืต่างๆ เหล่าน้ีมบีทบาทในการทําให ้Kaizen มคีวามเป็นรปูธรรมและ
วดัผลไดม้ากยิง่ขึน้ 
 นอกจากเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการช่วยทาํกจิกรรม Kaizen ทีม่กีารกล่าวไปขา้งตน้แลว้นัน้ 
เรอืงฤทธิ ์เผยศริ ิ(2566) ไดก้ล่าววา่บุคลากรในองคก์รตอ้งมสีว่นรว่มในการทาํไคเซน็ดว้ยความ
เตม็ใจ เน่ืองจากการปรบัปรุงและรกัษาสภาพการทาํ Kaizen นัน้สามารถทาํไดจ้ากสามญัสาํนึก
ของคนในองคก์ร และเป็นผลทีเ่กดิจากการร่วมมอืในการใหข้อ้คดิ ขอ้เสนอแนะต่างๆ ในการปรบัปรุง
อยา่งสรา้งสรรค ์โดยเกดิจากกระบวนการพฒันา ไมใ่ชจ่ากการสัง่การจากระดบับนลงสูร่ะดบัล่าง 
นอกจากน้ียงัทาํใหพ้นกังานรูส้กึว่าตนเองมคีุณค่าและมเีป้าหมายในการทํางานของตน และมอีทิธพิล
ต่อความตัง้ใจในการทาํงานและการลาออก เน่ืองจากการทาํกจิกรรมดงักล่าวสง่ผลในเชงิบวกต่อ
ความผกูพนัของพนักงานต่อองคก์ร เพราะพนักงานจะรูส้กึว่าตนเองมสี่วนร่วมในการพฒันาองคก์ร
จากการปรบัปรงุกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง (Tran; and Nguyen. 2025) 
 นอกจากจะสรา้งความสามคัคแีละเพิม่คุณค่าในการทํางานของทุกคนในองค์กรแล้ว 
สาร;ี และวนินัต ี(Sari; and Winanti. 2022) ไดอ้ธบิายเกีย่วกบัการทาํกจิกรรม Kaizen ไวว้า่ ใน
สว่นของภาคการผลติกจิกรรม Kaizen สามารถเป็นหน่ึงในปจัจยัทีส่ามารถเพิม่ผลติภาพ (Productivity) 
และผลการปฏบิตังิาน (Performance) ใหส้งูขึน้ได ้ซึง่เกดิจากการทีพ่นกังานมสีว่นรว่มในการปรบัปรุง
องคก์ร และช่วยใหม้คีวามคดิสรา้งสรรคใ์นการทาํงานตามมา ทาํใหส้ามารถเพิม่ประสทิธภิาพโดยรวม
ขององคก์รได ้
 จากการทบทวนงานวจิยัขา้งต้นสามารถสรุปไดว้่า การดําเนินกจิกรรม Kaizen ไม่
จําเป็นต้องใช้งบประมาณจํานวนมาก แต่สามารถส่งเสรมิประสทิธภิาพการทํางานผ่านความ
ร่วมมอืของบุคลากรในทุกระดบั ทําใหอ้งคก์รสามารถพฒันาอย่างยัง่ยนืได ้ดงันัน้ Kaizen จงึ
ไม่ไดเ้ป็นเพยีงเทคนิคการบรหิารจดัการ แต่เป็นวฒันธรรมองคก์รทีเ่สรมิสรา้งทัง้ประสทิธภิาพ 
กระบวนการ และคุณคา่ของทรพัยากรมนุษยใ์นเวลาเดยีวกนั  
 
 Yamazumi Chart  
 เป็นกราฟแทง่ทีใ่ชแ้สดงและเปรยีบเทยีบระหวา่งเวลาในการทาํงานจรงิของพนกังานแต่
ละคนในแต่ละรอบการทาํงาน กบัเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการหรอื Takt Time โดยแผนภูมน้ีิทาํหน้าทีเ่ป็น
เครือ่งมอืสาํหรบัวเิคราะหภ์าระงานของพนกังานในแต่ละสถานี เพื่อใหส้ามารถปรบัปรุงการจดัสรร
งานใหเ้หมาะสมกบัความสามารถของแต่ละคน โดยมเีป้าหมายใหภ้าระงานของแต่ละพนักงานไม่
เกนิเวลาทีก่ําหนดตาม Takt Time ซึง่จะช่วยใหก้ารผลติสามารถดาํเนินการไดท้นัตามความตอ้งการ
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ของลูกคา้ และส่งผลใหก้ารทํางานโดยรวมมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ (สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลย ี
(ไทย-ญี่ปุ่น). 2561) ในทางกลบักนัหากขัน้ตอนการทํางานถูกจดัไว้อย่างไม่เหมาะสม หรอืหาก
พนักงานไม่ปฏบิตัติามมาตรฐานทีอ่งค์กรกําหนดไว ้อาจก่อใหเ้กดิผลกระทบต่อเวลาในการผลติ 
ทําใหไ้ม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างทนัท่วงท ีอกีทัง้ยงัส่งผลต่อคุณภาพของ
ผลติภณัฑโ์ดยรวม (ธญัญาลกัษ์ สกลวาร.ี 2566) 
 ราฮมิ (Rahim. 2024) กล่าวว่า แผนภูม ิYamazumi Chart สามารถช่วยในการตรวจสอบ 
Muda Mura Muri ได ้โดยทีส่ามารถนําปรบัสมดุลของสายการผลติใหเ้หมาะสมกบัเวลาใน 1 รอบ
การผลติ (Cycle Time) และใหส้อดคลอ้งกบัแทคไทม ์(Takt Time) รวมถงึการกระจายงานใหม ่
หรอืลดขัน้ตอนทีก่่อใหเ้กดิคอขวดในกระบวนการผลติ เพื่อใหส้ายการผลติทํางานไดอ้ย่างราบรื่น 
และยงัมปีระโยชน์ต่างๆ ดงัน้ี 
 1.  การประเมนิผลการปฏบิตังิาน 
 2.  การปรบัสมดุลสายการผลติ 
 3.  การขจดัความสญูเปล่า 
 4.  ใชง้านงา่ย 
 5.  งา่ยต่อการสือ่สาร 
 สาํหรบัขัน้ตอนในการสรา้ง Yamazumi Chart วฐิณิฐั ภคัพรหมนิทร ์(2567) ไดอ้ธบิาย
ขัน้ตอนไวด้งัน้ี 
 1. ทาํการจบัเวลา Cycle Time ประมาณ 10 ครัง้ ในตาราง โดยใหเ้ลอืกเวลา 1 รอบ
ทีด่ทีีส่ดุมาใช ้
 2. วาดกราฟแท่งโดยใชค้่า Cycle Time รวมทีน้่อยสุดจากตารางจบัเวลา โดยมกีารแบ่งสี
ตามลาํดบังานยอ่ย 
 3. ทาํการวาดเสน้ประเพื่อแสดงค่าแกว่งของ Cycle Time โดยใชค้่ารวมของ Cycle Time 
ทีม่ากทีส่ดุในการวาด  
 4. ทาํการวาดจุดกลมหรอืเสน้ประเพื่อแสดงค่าเฉลีย่ของ Cycle Time จากตารางจบั
เวลา 
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รปูที ่9 ภาพแสดงตวัอยา่งการเขยีนแผนภมู ิYamazumi Chart 
 
 ทีม่า : วฐิณิฐั ภคัพรหมนิทร.์ (2567). Toyota Production System Standardized 
Work.  (เอกสารประกอบการสอน). หน้า 42. 
 
 Why Why analysis  
 เซรร์ตั (Serrat. 2017) ไดใ้หค้าํอธบิายว่า Why Why Analysis เป็นเทคนิคทีพ่ฒันาโดย 
Sakichi Toyoda ซึง่เป็นเทคนิคทีง่า่ยแต่มปีระสทิธภิาพในการใชว้เิคราะหป์ญัหา โดยการตัง้คาํถามว่า 
“ทาํไม” ซํ้าๆ จาํนวน 5 ครัง้ เพื่อลงลกึถงึสาเหตุของปญัหาทีแ่ทจ้รงิ แทนทีจ่ะโทษปจัจยัภายนอก
อื่นๆ สาํหรบัองคป์ระกอบทีส่าํคญัในการทาํ Why Why Analysis คอื การนิยามปญัหาใหช้ดัเจน, 
ตอบคาํถามดว้ยความซื่อสตัย ์และความมุ่งมัน่ในการคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิเพื่อแกไ้ขปญัหาใหถู้ก
จุด โดยวธิกีารทาํ Why why analysis จะม ี5 ขัน้ตอนพืน้ฐานในการดาํเนินการดงัน้ี  
 1. การสรา้งทมีและกาํหนดปญัหารว่มกนั  
  สรา้งทมีงานและช่วยกนักําหนดปญัหาใหช้ดัเจน โดยปญัหาเหล่านัน้จะต้องไดร้บั
การยอมรบัจากการคดัเลอืกผา่นทุกคนภายในทมี  
 2. เริม่การทาํไมครัง้ที ่1 
  ทาํการหยบิปญัหาทีค่ดัเลอืกมาจากภายในทมีและนํามาถามคาํถามในทมีว่า “ทาํไม
ปญัหาน้ีจงึเกดิขึน้” ซึง่โดยทัว่ไปจะมคีาํตอบไดถ้งึ 3-4 ขอ้ ใหท้าํการบนัทกึคาํตอบทีไ่ดท้ัง้หมดไว ้
 3. ทาํการถามทาํไม ต่อเน่ืองจนครบ 5 ครัง้  
  จากนัน้ใหท้ําการถามคาํว่า “ทําไม” ต่อเน่ืองจากคําตอบแรกเป็นลําดบัขัน้บนัไดจน
ครบ 5 ครัง้ โดยนําแต่ละคําตอบทีไ่ดม้าเรยีงต่อจากคําตอบก่อนหน้า เพื่อใหส้ามารถมองเหน็สาเหตุ
และเหตุผลของปญัหาไดอ้ยา่งชดัเจน 
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 4. คน้หาสาเหตุเชงิระบบ 
  จากคําตอบทัง้หมดของคาํถามทีผ่่านมาใหช้่วยกนัวเิคราะหใ์น “ทําไม” ครัง้สุดทา้ย
และคน้หาสาเหตุทีเ่กีย่วขอ้ง โดยชว่ยกนัหารอืและสรปุวา่สาเหตุใดกนัแน่ทีเ่ป็นปญัหาทีแ่ทจ้รงิ  
 5. พฒันาแนวทางแกไ้ข  
  หลงัจากสามารถยนืยนัสาเหตุของปญัหาไดแ้ลว้นัน้ ใหช้่วยกนัหาแนวทางในการแกไ้ข
และจดัการสาเหตุดงักล่าว ซึง่การดาํเนินการแกไ้ขดงักล่าวอาจตอ้งใชห้น่วยงานอื่นนอกจากในทมี
มาชว่ยแต่การวางแผนและการนําไปปฏบิตัไิดจ้รงิจะทาํใหท้มีไดร้บัประโยชน์จากการมสีว่นรว่ม  
  จากขัน้ตอนขา้งตน้สามารถสรปุเป็นภาพไดอ้ยา่งงา่ยไดด้งัรปูที ่10 
 

 
 

รปูที ่10 ขัน้ตอนในการทาํ Why Why Analysis 
 

 ทีม่า : Serrat. (2017). The Five Whys Technique Knowledge Solutions : 
Tools, Methods, and Approaches to Drive Organizational Performance.  p. 309. 
 
 แมโ้ดยทัว่ไป การใช ้Why Why Analysis จะเป็นการตัง้คาํถามว่า “ทาํไม” 5 ครัง้ แต่ใน
ความเป็นจรงิแล้วไม่จําเป็นต้องทําตามจํานวนดงักล่าว แต่สามารถถามน้อยกว่าหรอืมากกว่า 5 
ครัง้กไ็ด ้จนกว่าจะเจอสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ อย่างไรกต็ามยงัคงจําเป็นต้องมากําหนดเกณฑใ์นการตัง้
คาํถาม เช่น การหยุดถามเมื่อพบว่าการลงทุนเพยีงเลก็น้อยสามารถสรา้งผลลพัธท์ีด่ขี ึน้มาก, พบ
สาเหตุไมก่ีป่ระการแต่สง่ผลกระทบมาก, หรอืเมื่อพบสาเหตุทีอ่งคก์รสามารถควบคุมและแกไ้ขได ้
(Barsalou; and Starzyńska. 2023) 
 



23 

 จากแนวคดิของงานวจิยัขา้งตน้จะเหน็วา่ เครือ่งมอื Why Why Analysis เป็นเครือ่งมอืที่
ใชช้ว่ยในการหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาผา่นการถามดว้ยคาํวา่ “ทาํไม” ทาํใหส้ามารถแกไ้ขปญัหา
ไดอ้ย่างตรงจุดทัง้น้ีตอ้งตอบคําถามอยา่งตรงไปตรงมาและมคีวามซื่อสตัย ์แมโ้ดยทัว่ไปจะนิยมถาม
คาํถามทัง้หมด 5 ครัง้ จาํนวนการถาม สามารถปรบัไดต้ามความซบัซอ้นของปญัหาโดยไมจ่าํเป็น 
ตอ้งถามถงึ 5 หรอืมากกวา่ 5 ครัง้กไ็ดโ้ดยขึน้อยูก่บัความเหมาะสม 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
 อะรยีนัต;ี อซัฮาร;์ และลูบสิ (Ariyanti; Azhar; and Lubis. 2020) ไดท้าํการปรบัสมดุล
ของสายการผลติ โดยใช ้Yamazumi Chart เป็นเครือ่งมอืในการปรบัปรงุในเรือ่งของการปรบัความ
ไมส่มดุลของภาระงานในแต่ละสถานีของสายการผลติชิน้สว่นรถจกัรยานยนต ์K81 ทาํใหส้ายการผลติ
ดงักล่าวไม่สามารถผลติชิน้งานไดค้รบตามเป้าหมายทีก่ําหนดไวเ้น่ืองจากความล่าชา้ รวมถงึพบ
ปญัหาพนักงานบางส่วนมเีวลาว่างอนัเกดิมาจากการรอคอย โดยผูว้จิยัไดท้ําการเกบ็ขอ้มูลผ่าน
การสมัภาษณ์ผูป้ฏบิตังิาน และเขา้พืน้ทีส่งัเกตหน้างานจรงิ และวเิคราะหจ์ากเอกสารทีเ่กี่ยวขอ้ง 
หลงัจากนัน้จงึทําการจบัเวลาและหาค่าเฉลี่ยของแต่ละขัน้ตอนในสายการผลติ และทํางานแบ่ง
กจิกรรมออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ กจิกรรมทีเ่พิม่คุณคา่ (Value Added), กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่คุณค่า
แต่จาํเป็น (Non-Value Added But Necessary), และกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่คุณคา่ (Non-Value Added) 
เพื่อนําไปวเิคราะหภ์าระงานของแต่ละสถานีดว้ย Yamazumi Chart ผลการวจิยัพบว่า หลงัจาก
ดาํเนินการปรบัปรุง ประสทิธภิาพของสายการผลติ เพิม่ขึน้จาก 59.86% เป็น 79% และสามารถ
ลดเวลาว่างทีเ่กดิมาจากการรอคอย และความล่าชา้ไดอ้ย่างมนีัยสาํคญั การกระจายภาระงานของ
พนักงานในแต่ละสถานีมคีวามสมดุลมากขึน้ ช่วยใหก้ระบวนการผลติดําเนินไดอ้ย่างต่อเน่ืองและ
สอดคลอ้งกบัเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ทีล่กูคา้กาํหนด 
 ซาบดักา; และคณะ (Sabadka; et al. 2017) ทาํการวจิยัเกีย่วกบัการปรบัปรุงประสทิธภิาพ
การผลติของอุตสาหกรรมยานยนต์โดยการใชแ้นวคดิ Lean รว่มกบัเครื่องมอื Yamazumi Chart 
เพือ่วเิคราะหแ์ละปรบัสมดุลสายการผลติ ใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุด โดยไดท้าํการเลอืก 3 สถานีที่
พบปญัหาเวลาในการทาํงานหรอื Cycle Time เกนิกว่าทีก่ําหนดหรอืตัง้เป้าหมายไว ้ทาํใหไ้มส่ามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ได ้ซึง่ทางผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครือ่งมอื Yamazumi Chart เป็นเครือ่งมอื
หลกัในการวดัระยะเวลาแต่ละกจิกรรมของผูป้ฏบิตังิาน พรอ้มแบ่งออกเป็นงานทีเ่พิม่มลูค่า (VA), 
งานจําเป็น (NW) และงานทีไ่ม่เพิม่มลูค่า (NVA) ซึง่นําเสนอผ่านแผนภูมแิท่งหลากส ีจากการ
วเิคราะหพ์บว่าปญัหาคอขวดในแต่ละสถานีสามารถแกไ้ขโดยการ ลดเวลาการทํางานทีไ่มจ่าํเป็น, 
การยา้ยบางขัน้ตอนไปยงัสถานีใหม ่และการเปลีย่นอุปกรณ์ใหท้าํงานอตัโนมตัเิพื่อใหผู้ป้ฏบิตังิาน
มเีวลาทาํอยา่งอื่นทีเ่พิม่มลูคา่ได ้ตวัอยา่งการปรบัปรงุในงานวจิยัชิน้น้ีแสดงใหเ้หน็ถงึการนําเครื่องมอื
และเทคโนโลยเีขา้มาช่วยลดภาระของพนักงานในแต่ละสถานี เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติ 
โดยเฉพาะในสถานี 410 ซึง่เดมิใชเ้ครือ่งอดัแบบสองมอืทีต่อ้งพึง่พาการทาํงานของพนกังาน สง่ผล
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ใหเ้กดิความล่าชา้และความไม่สะดวก จงึไดม้กีารปรบัเปลีย่นมาใชเ้ครื่องอดัแบบอตัโนมตั ิพรอ้ม
ตดิตัง้ระบบเซนเซอร์ความปลอดภยั ทําใหก้ารทํางานรวดเรว็และปลอดภยัยิง่ขึน้ ส่วนในสถานี 
520 มกีารยา้ยภาระงานบางสว่นไปยงัสถานีใหมเ่พือ่แกป้ญัหาความแออดัและชว่ยลดเวลาเฉลีย่ใน
แต่ละรอบการทาํงาน ขณะทีส่ถานี 600 ซึง่เดมิมภีาระงานมากเกนิไปสาํหรบัพนกังานคนเดยีว ก็
ไดถู้กแบ่งออกเป็นสองสว่นใหพ้นกังานสองคนรว่มกนัรบัผดิชอบ จากการปรบัปรุงดงักล่าว พบว่า
สามารถลดเวลาในการทํางานของแต่ละสถานีไดอ้ย่างมนีัยสําคญั โดยสถานี 410 ทีเ่ดมิใชเ้วลา 
44.3 วนิาทต่ีอรอบ ลดลงเหลอื 29.6 วนิาท ีหลงัจากเปลีย่นจากเครื่องอดัแบบสองมอืมาใชเ้ครื่อง
อดัอตัโนมตัพิรอ้มเซนเซอรค์วามปลอดภยั สว่นสถานี 520 ซึง่มภีาระงานมากเกนิไป ไดม้กีารยา้ย
งานบางส่วนไปยงัสถานีใหม่ สง่ผลใหเ้วลาการทํางานลดลงจาก 48.7 วนิาท ีเหลอื 32.5 วนิาท ี
ขณะทีส่ถานี 600 มกีารแบ่งภาระงานใหพ้นกังาน 2 คนช่วยกนั ทาํใหเ้วลาลดลงจาก 52.4 วนิาท ี
เหลอื 37.4 วนิาท ี
 ศริศิกัดิ ์ นิลทยั (2565) ไดม้กีารนําระบบการผลติแบบโตโยตา้มาปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติวาลว์บอดีโ้ดยมเีป้าหมายทีจ่ะลดดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ ลดเวลาการปฏบิตังิาน 
จาํนวนพนกังานและปรบัสมดุลของไลน์การผลติ โดยจากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูพบวา่สายการผลติ
มปีญัหามาจากการทีพ่นักงานเกดิกการรอคอยในกระบวนการทําใหก้ระบวนการผลตินัน้ไมส่มดุล 
โดยใชห้ลกัการ 4M1E หรอืกค็อื Man (คน), Machine (เครื่องจกัร), Material (วสัดุ), Method 
(วธิกีาร) และ Environment (สิง่แวดลอ้ม) มาประยุกต์ร่วมกบัระบบการผลติแบบโตโยตา้ เพื่อ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติ ผลการวจิยัพบวา่หลงัจากการปรบัปรงุประสทิธภิาพโดยการประยุกตใ์ช้
ระบบการผลติแบบโต โยตา้สามารถกําจดัความสญูเปล่าในสายการผลติตรงตามวตัถุประสงคข์อง
องคก์ร ผลจากการปรบัปรงุ สายการผลติสามารถลดพนกังานจาก 4 คน ใหเ้หลอื 3 คน คดิเป็น 25 
% ลดเวลาการปฏบิตังิานจาก 189.7 วนิาทต่ีอรอบ เหลอื 143.5 วนิาทต่ีอรอบ ลดลง 46.2 วนิาที
ต่อรอบ คดิเป็น 24.4% เพิม่ประสทิธภิาพการ ปฏบิตังิานเพิม่จาก 64.7% เป็น 91.4% ทาํใหล้ด
ตน้ทุนของโรงงานไดปี้ละ 127,440 บาท ต่อปี 
 กุมภาร;์ นีรนัจนั; และสตัปเูต (Kumbhar; Niranjan; and Satpute. 2014) ไดท้าํการวจิยั
การปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติของสายการประกอบในโรงงานผลติเกยีร ์โดยมเีป้าหมายในการ
ลดเวลาในกระบวนการ ( Cycle Time) ผา่นการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ ซึง่จะเน้น
ไปทีก่ารกําจดัความสญูเปล่า 3 ประการไดแ้ก่ Muda (ของเสยี), Mura (ความไมส่มํ่าเสมอ) และ 
Muri (ภาระเกนิกําลงั) และนํามาพฒันาอยา่งต่อเน่ืองผ่านแนวทาง Kaizen รวมถงึการใชแ้นวคดิ 
Takt Time ในการวางแผนการผลติใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ ผ่านการวเิคราะห์
กระบวนการทํางาน วเิคราะหภ์าระงาน และวเิคราะหก์ารเคลื่อนไหว เพื่อหาจุดทีสู่ญเปล่าและ
นําไปสูก่ารปรบัปรุง ผูว้จิยัมเีป้าหมายในการเพิม่กําลงัการผลติจาก 708 ชิน้ต่อวนัเป็น 775 ชิน้ต่อวนั 
โดยไมต่อ้งมกีารเพิม่จาํนวนพนกังาน ซึง่ผูว้จิยัไดอ้อกแบบตดิตัง้ระบบอตัโนมตัริาคาประหยดั ซึง่
ใชก้ลไกเชอืกและน้ําหนักถ่วงสาํหรบัการยกและเคลื่อนยา้ยชิน้งาน รวมถงึการใชแ้ผนภูม ิYamazumi 



25 

เพื่อปรบัสมดุลงานในแต่ละสถานี ทําใหส้ามารถลดเวลารอบการผลติจาก 70 วนิาท ีเหลอื 66 
วนิาท ีทาํใหส้ามารถผลติชิน้งานไดต้ามเป้าหมายทีว่างไว ้
 คง; และคณะ (Kong; et al. 2025) ไดท้าํการเพิม่ผลผลติของอุตสาหกรรมกาเมนต ์ใน
สายการผลติเยบ็ภาพ โดยการประยุกต์ใชห้ลกัการของ Lean Manufacturing ร่วมกบัการปรบั
สมดุลของเวลาในกระบวนการผลติ เพื่อลดของเสยีและงานระหว่างกระบวนการ โดยใชเ้ทคโนโลยี
เขา้มาชว่ยในการลาํเลยีงชิน้งานระหวา่งสถานี ทาํใหล้ดเวลาในการสง่ต่อและสะสมชิน้งาน จากนัน้
จงึทาํการใช ้Yamazumi Chart ในการวเิคราะห ์ละการคาํนวณ Takt Time เพื่อระบุจุดทีเ่กดิความ
ไมส่มดุลของงานระหวา่งสถานี (Mura) พรอ้มปรบัโครงสรา้งงานใหเ้หมาะสมกบัเวลาเฉลีย่ทีค่าํนวณได ้
เพื่อใหแ้ต่ละสถานีใชเ้วลาใกล้เคยีงกนัมากที่สุด หลงัการปรบัปรุงพบว่า ประสทิธภิาพการผลติ
โดยรวมเพิม่ขึน้ 14.7% และอตัราการใชแ้รงงานเพิม่ขึน้จาก 70.8% เป็น 82.1% อกีทัง้ยงัสามารถ
ลดจาํนวนชิน้งานคา้งระหวา่งกระบวนการ  ไดอ้ยา่งมนียัสาํคญั 
 ปิยมน โกศลชยั (2559) พบปญัหาในการผลติ ในบรษิทัผูผ้ลติถุงบรรจุผม เน่ืองจากไม่
สามารถผลติสนิคา้ไดท้นัต่อความต้องการของผูโ้ภคได ้จงึมเีป้าหมายในการเพิม่ เพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติและลดตน้ทุนโดยรวมขององคก์ร ผูว้จิยัใชห้ลกัการของ Kaizen รว่มกบั Why-Why Analysis 
และแผนผงัแสดงเหตุและผล (Fishbone Diagram) เพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาคุณภาพและ
ปรมิาณของเสยีในกระบวนการ โดยเน้นทีป่จัจยัดา้นแรงงาน เครื่องจกัร วตัถุดบิ วธิกีาร และสิง่แวดลอ้ม 
โดยในงานวจิยัน้ีไดใ้ชเ้ทคนิค Why-Why เพื่อสอบถามหาสาเหตุอยา่งต่อเน่ืองจนไดค้าํตอบทีแ่ทจ้รงิ
ของปญัหา จากนัน้นําเสนอแนวทางการปรบัปรุง เช่น การปรบัตัง้ค่ามาตรฐานของเครื่องจกัร การ
อบรมพนกังาน และการปรบัปรงุขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพก่อนการบรรจุ เน่ืองจากปญัหาหลกั
นัน้เกดิจากการทีพ่นักงานปฏบิตังิานทีไ่ม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน ในการตัง้ค่าการทํางานของเครื่องจกัร
ทาํใหเ้กดิจากความผดิพลาดในการควบคุมอุณหภูมขิองการซลีถุง โดยผลการวจิยัพบว่า หลงัการ
ดาํเนินการปรบัปรุง อตัราของเสยีลดลงจาก 10.23% เหลอืเพยีง 6.12% และตน้ทุนการผลติลดลง
เฉลีย่ 60,000 บาทต่อเดอืน 
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินการวิจยั 

 
 ในการวจิยัเรื่อง การศกึษาการปรบัปรุงกระบวนการเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติของ
แผนกเยบ็: กรณศีกึษาการใชก้ลุ่มเครื่องมอืวเิคราะหแ์ละขจดัความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ มี
วตัถุประสงคเ์พือ่ศกึษาสาเหตุของปญัหาต่างๆ ทีส่ง่ผลใหก้ารผลติในสายการผลติมจีาํนวนชิน้งาน
ต่อชัว่โมงตํ่ากว่าทีก่ําหนด และกําหนดแนวทางการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหาเพื่อเพิม่ปรมิาณการผลติ
ต่อชัว่โมงใหส้งูขึน้ โดยมขี ัน้ตอนวธิกีารดาํเนินงานวจิยัอยา่งละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
 1. ศกึษาและรวบรวมขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปจัจุบนัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการดาํเนินงานวจิยั 
 2. ศกึษาและรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการทาํงานวจิยั 
 3. ศกึษาทีม่าของปญัหา สาเหตุ ทีท่าํใหเ้กดิปญัหา 
 4. วเิคราะหข์อ้มลูทีไ่ดด้ว้ยวธิกีารทางสถติ ิหรอืเครือ่งมอืทดสอบ 
 5. คดัเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปไดใ้นการปฏบิตัจิรงิ เพือ่ไปปรบัปรงุวธิกีารเก่าๆ 
 6. กาํหนดตวัชีว้ดัในดา้นต่างๆ ทีจ่ะทาํการวจิยั  
 
ศึกษาและรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัจจบุนัท่ีเก่ียวข้องกบัการดาํเนินงานวิจยั 
 ในการดําเนินการวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัไดม้กีารวางแผนขัน้ตอนการศกึษาตามแนวคดิของ
ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) โดยเริม่จากการ ประเมนิสภาพ
พืน้ทีก่ารทาํงานหน้างานดว้ยแนวทาง Worksite Control จากนัน้จงึดาํเนินการออกแบบแนวทาง
ปรบัปรงุกระบวนการใหเ้กดิ การไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) ตลอดสายการผลติ ก่อนที่
จะไปจดัทํา งานมาตรฐาน (Standardized Work) เพื่อรกัษาความสมํ่าเสมอในการทํางาน และ
สุดทา้ย ไดว้างโครงสรา้งของระบบการดงึงาน (Pull System) เพื่อใหก้ารผลติสอดคลอ้งกบัความ
ตอ้งการจรงิ ลดการผลติเกนิ โดยลําดบัขัน้ตอนของกระบวนการวจิยัดงักล่าวสามารถสรุปไดต้าม
ภาพที ่11 
 การสาํรวจกระบวนการผลติของแผนกเยบ็กระบวนผลติสนิคา้ เสือ้ผา้กฬีา SW116 เพื่อ
ศกึษาสภาพปจัจุบนัของกระบวนการผลติและขัน้ตอนการทาํงาน สภาพผงัพืน้ทีก่ารผลติ (Layout) 
ลําดบัขัน้ตอนการไหลของงานในแต่ละกระบวนการ โดยจุดประสงคข์องการสาํรวจในครัง้น้ีคอืเพื่อ
ตรวจสอบความต่อเน่ืองในการไหลของงาน (Workflow), วเิคราะหค์วามสมัพนัธร์ะหว่างหน่วยงาน 
หรอืจุดเชื่อมต่อในแต่ละขัน้ตอน รวมถงึระบุจุดทีม่โีอกาสเกดิปญัหา เช่น การสะสมของงานระหว่าง
กระบวนการ (Work in process : WIP), จุดคอขวด หรอืการเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็นของพนกังาน 
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 การเขา้ไปศกึษาขอ้มลูสภาพพืน้ทีป่จัจุบนัโดยทาํการเขา้ไปสาํรวจพืน้ทีห่น้าและการขอ
ขอ้มลูจากหวัหน้างานทาํใหท้ราบถงึ Lay Out ของกระบวนการผลติเสือ้ผา้กฬีา SW116 ดงัรปูที ่
12 โดยจากแผนผงัพืน้ทีก่ารผลติจะสงัเกตเหน็ไดว้่าจะมโีต๊ะพืน้ทีข่นาดใหญ่อยู่ตรงกลางซึง่เป็น
แหล่งสะสมของ งานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process :WIP) เน่ืองจากมพีืน้ทีใ่นการวางงาน
ระหวา่งกระบวนการเยอะดงัทีแ่สดงในรปูที ่13 

 

Worksite Control

Continuous Flow

Standardized Work

Pull System
 

 
รปูที ่11 ขัน้ตอนการศกึษาตามระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
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รปูที ่12 แผนผงักระบวนการผลติของแผนกเยบ็ SW116 



29 

 
 
รปูที ่13 การสะสมของงานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process :WIP) ของ Lay Out ปจัจุบนั 

 
ศึกษาและรวบรวมข้อมลูของกระบวนการต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัการทาํงานวิจยั 
 การศกึษาขอ้มูลและจดัเก็บรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการผลติของแผนกเยบ็เสื้อผา้
กฬีา SW116 ดว้ยการศกึษากระบวนการไหลของชิน้งาน ลําดบัการทํางาน และการจบัเวลาการ
ทาํงาน (Cycle Time) ของแต่ละขัน้ตอนการทาํงานพบว่าขัน้ตอนการปฏบิตังิานของแผนกเยบ็
เสือ้ผา้กฬีา SW116 มทีัง้หมด 10 ขัน้ตอนหลกัๆ โดยสามารถเรยีงเป็นลาํดบัขัน้ตอนไดด้งัรปูที ่14 
และจดัทาํเป็นตารางจบัเวลาไดด้งั ตารางที ่3  
 

 
 

รปูที ่14 ขัน้ตอนการเยบ็ของแผนกเยบ็เสือ้กฬีา SW 116 
 
 

1.ต่อและเนาคอ 2.ต่อไหล่ 3.เขา้คอ 4.เขา้แขน 5.เขา้ขา้ง

6.ลม้คอ7.ลาชาย8.ลาแขน9.ตดิเทป10.ลม้เทป
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 และจากการเกบ็ขอ้มลูในกระบวนการผลติของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW116 คน้พบว่า
ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในแผนก คอืการทีไ่มส่ามารถผลติชิน้งานไดต้ามเป้าหมาย 100 ชิน้ต่อชัว่โมงโดย
ทาํไดเ้ฉลีย่เพยีง 56 ชิน้ต่อชัว่โมงดงัขอ้มลูทีแ่สดงในตารางที ่4 ทาํใหก้ารผลติชิน้งานต่อวนัไมถ่งึ
เป้าหมายทีต่ ัง้ไวแ้ละตอ้งทาํการทาํงานล่วงเวลาเพิม่เพื่อใหไ้ดย้อดตามเป้าหมายทีก่ําหนดไว ้โดย
ทางผูว้จิยัตัง้เป้าหมายทีจ่ะเพิม่จาํนวนการผลติต่อชัว่โมงใหม้ากกวา่ 56 ชิน้ต่อชัว่โมง  
 จากการสาํรวจพืน้ทีก่ารผลติของแผนก พบว่ามกีารเกดิ Muda, Mura และ Muri ซึง่เป็น
ปจัจยัสาํคญัทีส่่งผลกระทบต่อประสทิธภิาพการทาํงาน โดยในส่วนของ Muda (ความสญูเปล่า) 
พบความสูญเปล่าหลกั ไดแ้ก่ การผลติสนิคา้คงคลงัส่วนเกนิในรูปแบบงานระหว่างกระบวนการ 
(WIP) ทีส่ะสมเกนิความจาํเป็น การเคลื่อนไหวทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่า เช่น การเดนิยา้ยจกัรเยบ็ผา้
หรอือุปกรณ์ในการทาํงาน รวมถงึความสญูเปล่าจากการจดัเตรยีมงานทีไ่มเ่ป็นระบบซึง่ก่อใหเ้กดิ
ความล่าชา้ และการผลติสนิคา้ทีม่ขีอ้บกพรอ่งจากความไมช่าํนาญของพนกังานจนตอ้งแกไ้ขซํ้าซอ้น
และสะสมเป็น WIP เพิม่ขึน้ สว่นของ Mura (ความไมส่มํ่าเสมอ) เกดิจากการทีพ่นกังานบางจุดมี
ความชาํนาญและทาํงานไดร้วดเรว็ต่อเน่ือง ขณะทีข่ ัน้ตอนถดัไปไมส่ามารถรองรบังานไดท้นั สง่ผล
ใหเ้กดิการสะสมของ WIP และภาระงานไมส่มดุลระหวา่งจุดงานต่างๆ และสดุทา้ย Muri (ภาระงาน
เกนิกําลงั) ปรากฏจากการกําหนดเป้าหมายการผลติรายวนัทีส่งูเกนิศกัยภาพของพนกังาน ทาํให้
ตอ้งมกีารทํางานล่วงเวลาเกอืบทุกวนั ซึง่ถอืว่าเป็นภาระงานเกนิกําลงั โดยทัง้หมดน้ีสะทอ้นใหเ้หน็
ถงึขอ้จาํกดัในกระบวนการทีค่วรไดร้บัการปรบัปรงุเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ  
 
ตารางที ่3 ขอ้มลูการผลติของแผนกเยบ็เสือ้กฬีา SW 116 ประจาํเดอืนมกราคม 2568 

วนัท่ี จาํนวนคน 
เวลาในการ
ทาํงาน 

งานท่ีผลิตได้ 
(วนั) 

จาํนวนช้ิน
ต่อชัว่โมง 

เป้าหมาย Pcs/man/hr 

4-1-2025 15 8 480 60 100 4 
6-1-2025 15 8 400 50 100 3 
7-1-2025 13 8 400 50 100 4 
8-1-2025 12 8 392 49 100 4 
9-1-2025 11 8 408 51 100 5 
10-1-2025 11 8 300 38 100 3 
11-1-2025 11 8 400 50 100 5 
13-1-2025 11 8 120 15 100 1 
14-1-2025 18 10 100 10 100 1 
15-1-2025 16 10 173 17 100 1 
16-1-2025 15 10 501 50 100 3 
17-1-2025 14 8 444 56 100 4 
18-1-2025 14 11 784 71 100 5 
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ตารางที ่3 ขอ้มลูการผลติของแผนกเยบ็เสือ้กฬีา SW 116 ประจาํเดอืนมกราคม 2568 (ต่อ) 

วนัท่ี จาํนวนคน 
เวลาในการ
ทาํงาน 

งานท่ีผลิตได้ 
(วนั) 

จาํนวนช้ิน
ต่อชัว่โมง 

เป้าหมาย Pcs/man/hr 

20-1-2025 13 11 731 66 100 5 
21-1-2025 13 11 756 69 100 5 
22-1-2025 14 11 699 64 100 5 
23-1-2025 14 11 800 73 100 5 
24-1-2025 15 11 888 81 100 5 
25-1-2025 14 11 887 81 100 6 
27-1-2025 17 11 598 54 100 3 
28-1-2025 17 11 811 74 100 4 
29-1-2025 17 11 875 80 100 5 
30-1-2025 17 10 904 90 100 5 
คา่เฉลีย่ 14 10 559 56 100 4 
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ตารางที ่4 การจบัเวลาในแต่ละจุดงานของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW116  

ขัน้ตอน 
จบัเวลา 

เฉลี่ย 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ต่อและเนาคอ 47.30 48.00 46.20 47.90 48.10 47.50 47.30 46.90 46.80 47.10 47.31 
ต่อไหล ่ 25.50 26.10 25.30 26.30 26.70 26.10 26.50 26.40 27.50 25.90 26.23 
เขา้คอ 33.20 33.40 31.90 32.40 32.10 32.50 32.60 32.50 33.20 33.50 32.73 
เขา้แขน 33.12 33.78 32.45 33.80 32.40 33.11 34.20 32.50 32.60 33.10 33.11 
เขา้ขา้ง 38.11 37.50 37.13 38.23 38.06 37.50 38.32 37.23 37.91 38.33 37.83 
ลม้คอ 46.11 46.33 45.10 45.56 45.77 45.66 46.17 46.90 47.01 46.10 46.07 
ลาชาย 56.30 56.91 56.10 57.13 57.98 57.31 56.40 56.55 57.43 56.30 56.84 
ลาแขน 34.00 33.90 33.00 35.00 36.12 37.01 34.20 35.11 33.60 34.12 34.61 
ตดิเทป 30.50 30.61 29.43 31.01 30.59 30.11 31.19 29.99 30.12 30.45 30.40 
ลม้เทป 34.00 35.11 33.00 33.91 34.89 35.01 36.11 34.20 34.92 35.10 34.63 
รวม 378.14 381.64 369.6 381.24 382.71 381.81 382.99 378.28 381.09 380 379.75 
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ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหต ุท่ีทาํให้เกิดปัญหา 
 จากขอ้มลูการศกึษาและรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการทาํงาน
วจิยั พบว่าแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW116 ไม่สามารถผลติชิน้งานไดต้ามเป้าหมาย 100 ชิน้ต่อ
ชัว่โมงและมเีป้าหมายต่อวนัคอื 1,000 ชิน้ และมเีวลาการทาํงานเฉลีย่อยูท่ี ่10 ชัว่โมงต่อวนั โดย
จากขอ้มลูดงักล่าว สามารถนํามาคาํนวณหา Takt time ไดด้งัน้ี 
 
   Takt time =  
 

   Takt time = 
000,1

606010 
  =  36 วนิาทต่ีอชิน้ 

 
 จากการคาํนวณขา้งตน้พบว่าจะตอ้งทาํการผลติเสือ้ผา้กฬีา 36 วนิาทต่ีอชิน้ จงึจะสามารถ
ผลติงานไดต้ามเป้าหมายทีก่ําหนดหรอืตามทีลู่กคา้ตอ้งการ และเมื่อนําขอ้มลูจากตารางที ่3 มา
คาํนวณหา Pcs/man/hr หรอืจาํนวนการผลติต่อคนในหน่ึงชัว่โมงจะสามารถหาไดด้งัน้ี 
 
 Pcs/Man/Hr = 
 

 Pcs/Man/Hr  = 
14
56

  =  4  Pcs/Man/Hr 

 
 ซึง่หากตอ้งการผลติใหไ้ดต้ามเป้าหมาย 1,000 ชิน้ต่อวนัหรอื 100 ชิน้ต่อชัว่โมงโดย
ใชพ้นกังาน 14 คน จะตอ้งมคีวามสามารถในการเยบ็เสือ้กฬีาต่อคนใน 1 ชัว่โมง ไดด้งัน้ี 
 

Pcs/Man/Hr  =  
14
100

  =  7  Pcs/Man/Hr 

 
 จากการคํานวณขา้งตน้ทําใหท้ราบว่าใน 1 ชัว่โมงพนกังาน 1 คนจะสามารถเยบ็เสือ้
กฬีาออกมาไดเ้พยีง 4 ชิน้ต่อชัว่โมง จากเป้าหมาย 7 ชิน้ และเพื่อใหท้ราบถงึสาเหตุของปญัหาที่
ไม่สามารถผลติงานไดต้ามเป้าหมาย ทีก่ําหนดและเพิม่จํานวนการผลติต่อคนในหน่ึงชัว่โมงจงึนํา 
ขอ้มลูจากตารางที ่4 ทีไ่ดท้าํการจบัเวลาในแต่ละจุดปฏบิตังิาน มาวเิคราะหเ์พื่อหาสาเหตุดงักล่าว 
โดยใชเ้ครือ่งมอื Yamazumi Chart มาชว่ยในการวเิคราะห ์ 
 

เวลาทาํงานต่อวนั (วนิาท)ี 
ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ต่อวนั 

จาํนวนทีผ่ลติได ้
จาํนวนคนในกระบวนการ x จาํนวนชัว่โมงทีใ่ชใ้นการผลติ 
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 จากการวเิคราะหข์อ้มูลเพื่อนํามาทําการสรา้ง Yamazumi Chart ทําใหท้ราบว่าเวลา 
Cycle Time หรอืเวลาในการผลติ 1 ชิน้นัน้มากกวา่เวลา Takt time คอ่นขา้งมาก เน่ืองจากเวลาใน
การปฏบิตังิานแต่ละจุดเมือ่เฉลีย่มาแลว้นัน้จะอยู ่37 วนิาทซีึง่มากกวา่ Takt time ทาํใหต้อ้งทาํการ
วเิคราะหเ์วลาในการปฏบิตังิานของแต่ละจุดงานเทยีบกบั Takt time แทน เพื่อใหส้ามารถวเิคราะหห์า
จุดงานทีม่เีวลาในการปฏบิตังิาน หรอื Cycle Time มากทีสุ่ด และเขา้ไปตรวจสอบเพิม่เตมิและ
วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาและแก้ไขปญัหาในจุดงานดงักล่าว เพื่อใหส้ามารถลดเวลาในการ
ผลติได ้ 
 

 
 

รปูที ่15 แผนภมู ิYamazumi Chart ของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW116 
 
 จากแผนภูม ิYamazumi Chart ทีแ่สดงในรปูที ่15 จะเหน็ว่าในสว่นของขัน้ตอนต่อคอ
และเนาคอ, การลม้คอ และการลาชาย  เป็น 3 ขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาในการปฏบิตังิานมากทีสุ่ด จงึตอ้ง
เขา้ไปทาํการศกึษาขอ้มลูทีม่าของปญัหา สาเหตุ ทีท่าํใหเ้กดิปญัหาเกดิขึน้ในกระบวนการผลติของ
แผนกเยบ็ SW116 โดยใชห้ลกัการจากการเขา้ไปศกึษาหน้างานจรงิ ซึง่เป็นการลงพืน้ทีเ่พื่อศกึษา
สภาพทาํงานจรงิโดยสงัเกตลกัษณะการทาํงานของพนักงาน เช่น การจดัวางอุปกรณ์ และลําดบัการไหล
ของงานในแต่ละจุดของกระบวนการผลติ รวมถงึการจบัเวลาในกระบวนการ เพื่อใหส้ามารถนํา
ขอ้มลูทีไ่ดไ้ปใชใ้นการวเิคราะหป์ญัหาต่อไป 
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วิเคราะหข้์อมลูท่ีได้ด้วยวิธีการทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 
 จากขอ้มลูในการสาํรวจครัง้แรกทําใหท้ราบถงึปรมิาณงาน ระหว่างกระบวนการ (Work 
in Process : WIP) จาํนวนมาก เน่ืองจากแผนผงัพืน้ทีก่ารผลติจะมโีต๊ะพืน้ทีข่นาดใหญ่อยูต่รง
กลางซึง่เป็นแหล่งสะสมของ งานระหว่างกระบวนการ เน่ืองจากมพีืน้ทีใ่นการวางงานระหว่างกระบวน 
การคอ่นขา้งมาก และแสดงใหเ้หน็ถงึ Muda ในกระบวนการเน่ืองจากปรมิาณงานระหวา่งผลติเยอะ
มากเกนิไป ซึง่อาจจะเกดิมาจากความไม่สมํ่าเสมอของงาน (Muri) เน่ืองจากในแต่ละขัน้ตอนมคีวาม
ยากงา่ยในการเยบ็ทีต่่างกนัทาํใหร้ะยะเวลาทีใ่ชไ้มเ่ทา่กนั ทาํใหจุ้ดงานทีท่าํงานไดเ้รว็กว่าสามารถ
สง่งานมายงัอกี จุดงานและเกดิเป็นงานระหวา่งกระบวนการได ้  
 จงึไดท้าํการวเิคราะห ์Why Why analysis เพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ ของจาํนวน WIP ทีม่ี
จํานวนมาก และไดผ้ลออกมาดงัรปูที ่16 โดยจากการวเิคราะหจ์ะสรุปไดว้่าพืน้ทีแ่ละการจดัวาง
อุปกรณ์ในสายการผลติไม่เอือ้อํานวยต่อการไหลของงานรวมถงึพนักงานตดิการผลติงานจํานวน
มากและมาสะสมเกบ็ไว ้ทาํใหพ้นกังานสะสมงานเป็นจาํนวนมาก และยงัมพีืน้ทีท่ีเ่หมาะสมต่อการ
จดัวางหรอืจดัเกบ็WIP ทาํใหเ้กดิ WIP สงู ดงัรปูที ่16 
 

 
 
รปูที ่16 การสะสมของงานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process : WIP) ของ Lay Out ปจัจุบนั 
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รปูที ่17 การวเิคราะห ์Why Why Analysis ของการสะสมงานระหวา่งผลติจาํนวนมาก 
 
 ในส่วนของเวลาในแต่ละจุดงานจากขอ้มูลขา้งต้นจะทราบว่าขัน้ตอนต่อคอและเนาคอ, 
การลม้คอ และการลาชาย เป็น 3 ขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาในการปฏบิตังิานมากทีสุ่ด โดยใชเ้วลา 46.2 
วนิาท,ี 45.1 วนิาท ีและ 56.1 วนิาท ีตามลําดบั โดยผูว้จิยัไดท้าํการวเิคราะหใ์นขัน้ตอนแรกหรอื
ต่อคอและเนาคอ พบว่า จุดงานดงักล่าว มกีารจดัวางจกัรเยบ็ผา้ไดจ้ดัวางโดยการนําจกัร 3 ตวัมา
เรยีงตดิกนัเป็นแนวนอนสง่ผลใหพ้นกังานในจุดงานดงักล่าว เมื่อทาํการต่อคอเสรจ็แลว้ตอ้งลุกขึน้
เดนิไปยงัจกัรเยบ็ผา้อกีเครื่องเพื่อเนาคอต่อทาํใหเ้กดิ Muda หรอืความสญูเปล่าเน่ืองจากการเคลื่อนไหว
ทีไ่มจ่าํเป็น ดงัรปูที ่17 และเมือ่นํามาวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาโดยใช ้Why Why Analysis แม้
จะถามทาํไมไมค่รบ 5 ครัง้เน่ืองจาก จากการทบทวนวรรณกรรมพบวา่การทาํ Why Why Analysis 
สามารถถามน้อยกวา่หรอืมากกว่า 5 ครัง้กไ็ด ้ทาํใหผ้ลการวเิคราะห ์Why Why Analysis จะไดด้งั
รปูที ่18 โดยสรุปไดว้่า เกดิจากการจดัวางจกัรเยบ็ผา้ไมเ่หมาะสม ทาํใหพ้นกังานตอ้งลุกเดนิไป
กลบัหลายครัง้ เกดิการเคลื่อนไหวสญูเปล่า (Barsalou; and Starzyńska. 2023)   
 
 

งานระหว่างกระบวนการอยูบ่รเิวณพืน้ทีก่ารผลติจาํนวนมาก

ทาํไมปัญหาจงึเกดิ

พนกังานมกีารผลติแบบสะสมงานจาํนวนมาก

ไมส่ามารถผลติงานแบบชิน้ต่อชิน้ได้

พืน้ทีย่งัไมเ่อือ้อํานวยมากพอในการส่งต่องาน

มโีต๊ะขนาดใหญ่อยูต่รงกลางและจดัพืน้ทีโ่ดยเน้นการสะสมงาน
ระหว่างขัน้ตอน

ออกแบบพืน้ทีเ่พื่อความสะดวกในการวางงาน ไมเ่น้นการไหลงาน
แบบ one piece flow

ทาํไม

ทาํไม

ทาํไม

ทาํไม
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รปูที ่18 การจดัวางจกัรเยบ็ในกระบวนการต่อคอและเนาคอในสภาพปจัจุบนั 
 

 
 

รปูที ่19 การวเิคราะห ์Why Why Analysis ของขัน้ตอนต่อและการเนาคอ 
 
 จากการเกบ็ขอ้มลูและจบัเวลา Cycle Time ในสภาพปจัจุบนั การลม้คอ และการลาชาย 
เป็นอกีจุดสาํคญัทีจ่าํเป็นตอ้งดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการผลติและ
ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้เน่ืองจาก 2 จุดดงักล่าว เป็นจุดทีท่ําใหเ้กดิคอขวด (Bottle Neck) ใน
กระบวนการผลติ จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลู พบวา่ ทีเ่วลาของบางกระบวนการมากกวา่เวลาเฉลีย่
นัน้ มาจากความแตกต่างในทกัษะและความชาํนาญของพนกังาน ประกอบกบัการเคลื่อนไหวทีส่ญู
เปล่า ระหว่างกระบวนการทํางาน เช่น การเตรยีมผา้หรอืชิน้งานเพื่อหาตําแหน่งทีเ่ขา้สู่กระบวน 
การเยบ็ ซึง่ถอืว่าเป็น Muda ในกระบวนการดงัรปูที ่19 และยงัทาํใหเ้กดิ Muri จากการทีต่อ้งมา

การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่าในจดุงานต่อคอและเนาคอ

ทาํไมปัญหาจงึเกดิ

พนกังานตอ้งลุกเดนิไปยงัจกัรเยบ็ผา้อกีจดุขณะ
ปฏบิตังิาน

จกัรอยูไ่กลเกนิกว่าจะเคลื่อนยา้ยโดยการขยบัเก้าอีไ้ด้

การจดัวางยงัไม่คาํนึงถงึลาํดบัการทํางานและการส่งต่องาน

ทาํไม

ทาํไม
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จดัการงานระหว่างกระบวนการที่มมีากเกนิ เน่ืองจากพนักงานบางคนต้องมาช่วยในการจดัการ
หรอืเยบ็ในจุดงานทีไ่มไ่ดเ้ป็นจุดงานของตน้ 
 

 
 

รปูที ่20 งานระหวา่งกระบวนการ ระหวา่งการสง่ต่อในกระบวนการในสภาพปจัจุบนั 
 
 นอกจากการจดัเตรียมชิ้นงานที่ส่งต่อระหว่างกระบวนการที่ไม่เป็นระเบียบแล้วยงั
สงัเกตถงึการสลบัจุดงานของพนักงานทําใหร้ะยะเวลาในการปฏบิตังิานของขัน้ตอนดงักล่าวเพิม่
มากขึน้ และเพื่อใหว้เิคราะหส์าเหตุไดถู้กตอ้งและสามารถหาวธิแีกไ้ขไดอ้ยา่งถูกจุดจงึไดนํ้าเครื่องมอื 
Why Why Analysis มาช่วยในการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดงักล่าวขา้งตน้ โดยจากการวเิคราะห ์
Why Why Analysis พบวา่สามารถทาํออกมาได ้2 รปูแบบทัง้ในดา้นการจดัการงานและการเคลื่อนไหว 
ดงัรปูที ่21 และ 22 ตามลาํดบั  
 จากการวเิคราะหใ์นส่วนของดา้นการเคลื่อนไหวนัน้จะพบว่า การส่งต่อชิน้งานทีไ่ม่สะดวก 
จากการทีพ่นักงานต้องนําผา้จากกระบวนการก่อนหน้ามาคลี่และพลกิเพื่อหาชุดทีต่นเองต้องทํา
การเยบ็ ซึง่ปญัหาน้ีเกดิขึน้เน่ืองจากไม่มมีาตรฐานทีช่ดัเจนในการสง่ต่อชิน้งาน ทําใหร้ปูแบบการ
ทํางานในแต่ละคนแตกต่างกนั ทําใหเ้วลาในการทํางานแต่ละรอบไม่เท่ากนั และยงัพบว่าหวัหน้า
งานยงัไมเ่หน็ถงึปญัหาหลกัดงักล่าว จงึไมไ่ดม้กีารปรบัปรุงหรอืกําหนดแนวทางแกไ้ขทีเ่หมาะสม 
ส่งผลใหเ้กดิความล่าชา้และความสูญเปล่าในกระบวนการทํางานในทีสุ่ด นอกจากสาเหตุขา้งต้น
แลว้จากการทีว่เิคราะห ์Why Why อกีรปูแบบและพบว่าพนักงานยงัไม่ชํานาญในจุดงานของ
ตนเองเน่ืองจากตอ้งปรบัเปลีย่นจุดงานบ่อยครัง้ โดยสาเหตุสาํคญัคอืหวัหน้างานตอ้งการเคลื่อนยา้ย
พนกังานเพือ่สนบัสนุนงานระหวา่งกระบวนการต่างๆ สง่ผลใหพ้นกังานขาดความเชีย่วชาญเฉพาะ
จุด เกดิความล่าชา้ในการทํางาน ซึ่งหากสามารถจดัการจํานวนงานระหว่างกระบวนการโดยการ
แกไ้ขในเรือ่งของแผนผงัการผลติแลว้จะสามารถทาํใหพ้นกังานชาํนาญมากขึน้จากการไมต่อ้งยา้ย
จุดงานไปมาบ่อยครัง้ 
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รปูที ่21 การวเิคราะห ์Why Why Analysis กรณีระยะเวลาในการปฏบิตังิานมากกว่าค่าเฉลีย่ 

ครัง้ที ่1 
 

 
 
รปูที ่22 การวเิคราะห ์Why Why analysis กรณีระยะเวลาในการปฏบิตังิานมากกว่าค่าเฉลีย่ 

ครัง้ที ่2 
 
คดัเลือกแนวทางท่ีเป็นไปได้ในการปฏิบติัจริง เพ่ือไปปรบัปรงุวิธีการเก่าๆ 
 การคดัเลอืกแนวทางในการปรบัปรุงวธิกีารทํางานเดมิหรอืการทาํ Kaizen ซึง่เป็นการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองเพือ่พฒันาประสทิธภิาพการทาํงาน ลดความสญูเปล่าและสรา้งกระบวนการ
ทีย่ ัง่ยนื โดยพจิารณาจากแนวทางทีส่ามารถดาํเนินการไดจ้รงิในสภาพแวดลอ้มของสถานประกอบ 
การ แนวทางทีถู่กเสนอจะตอ้งมคีวามเหมาะสมทัง้ในดา้นตน้ทนุ เวลา ทรพัยากร และไมก่ระทบต่อ

ระยะเวลาในการปฏบิตังิานมากกว่าค่าเฉลีย่

ทาํไมปัญหาจงึเกดิ

พนกังานยงัไมช่าํนาญในจดุงานของตน

โดนสลบัเปลีย่นจดุงานบ่อย

หวัหน้างานตอ้งการเคลยีรง์านระหว่างกระบวนการ

ทาํไม

ทาํไม

ระยะเวลาในการปฏบิตังิานมากกว่าค่าเฉลีย่

ทาํไมปัญหาจงึเกดิ

พนกังานมกีารเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า

มกีารส่งต่องานทีไ่ม่สะดวก เช่น การทีต่อ้งมาคลีผ่า้เอง

ไม่มมีาตรฐานในการส่งต่องาน

หวัหน้างานยงัไมเ่หน็ถงึปัญหาดงักล่าว

ทาํไม

ทาํไม

ทาํไม
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การผลติโดยรวม ซึง่ไดจ้ากการศกึษาขอ้มลูจากหน้างาน รว่มกบัการสอบถามความคดิเหน็ของผูท้ี่
เกีย่วขอ้ง เช่น หวัหน้างาน เพื่อใหแ้น่ใจว่าแนวทางทีเ่ลอืกมคีวามเป็นไปไดใ้นการปฏบิตัจิรงิ และ
สามารถนําไปใชไ้ดโ้ดยไมก่ระทบต่อกระบวนการผลติ  
 โดยจากปญัหาอยา่งแรก ทีม่าจากการทีแ่ผนผงัพืน้ทีก่ารผลติจะมโีต๊ะพืน้ทีข่นาดใหญ่
อยู่ตรงกลางซึ่งเป็นแหล่งสะสมของ งานระหว่างกระบวนการ เน่ืองจากมพีืน้ทีใ่นการวางงานระหว่าง
กระบวนการค่อนขา้งมาก และไดม้กีารใชเ้ครื่องมอื Why Why Analysis ในการวเิคราะหห์าสาเหตุ
ของปญัหา จึงได้มกีารพูดคุยกบัทางผู้ประกอบการในการปรบัเปลี่ยนแผนผงั ให้เป็นไปตาม
แนวทางของ One Piece Flow เพื่อลดการสะสมของ WIP รวมถงึพืน้ทีว่าง WIP บรเิวณโต๊ะใหญ่
ตรงกลางพืน้ทีก่ารผลติ  
 สรุปคอื ในดา้นของปญัหาแผนผงัพืน้ที่การผลติมองว่ามาจากการที่พืน้ทีก่ารผลติเอื้อ 
อํานวยต่อการวางงาน WIP ทําใหพ้นักงานสามารถทํางานของตวัเองไดโ้ดยไม่ตอ้งคํานึงถงึขัน้ตอน
ถดัไปเน่ืองจากมพีืน้ทีใ่นการวางงานดงักล่าว ผูว้จิยัจงึมแีนวทางในการแกไ้ขปญัหาดงักล่าวโดย
การปรบัเปลีย่นแผนผงัการผลติโดยการนําโต๊ะบรเิวณกลางพืน้ทีก่ารผลติออกและปรบัรปูแบบของ
แผนผงัใหเ้ป็นไปตาม One Piece Flow มากขึน้ ดงัรปูที ่23 
 

 
 

รปูที ่23 แนวทางในการปรบัเปลีย่นแผนผงัหลงัการปรบัปรงุ 
 
 จากปญัหาขา้งตน้ทีต่อ้งมกีารแกไ้ขโดยปรบัแผนผงัพืน้ทีก่ารผลติ จงึทําใหส้ามารถแกไ้ข
ปญัหาในสว่นของกระบวนการต่อคอและเนาได ้เน่ืองจากกระบวนการดงักล่าว มกีารเคลื่อนไหวทีไ่ม่
จาํเป็นหรอื Muda จากการทีพ่นกังานตอ้งเคลื่อนยา้ยจุดในการปฏบิตังิานหรอืเปลีย่นจกัรเยบ็ผา้ จงึ
ทําการปรบัการจดัวางจกัรเยบ็ผา้บรเิวณดงักล่าวไม่ใหเ้กดิการเคลื่อนไหวที่สูญเปล่าหรอืเกดิน้อย
ทีส่ดุ โดยไดม้กีารเปลีย่นการจดัวางของจกัรเยบ็ผา้ดงัรปูที ่24 
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รปูที ่24 แนวทางในการปรบัเปลีย่นการวางเครือ่งจกัรขัน้ตอนต่อคอและเนาคอ 
 
 ส่วนของจากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลในส่วนของขัน้ตอนลม้คอและลาชาย และวเิคราะห์
สาเหตุพบว่า ที่เวลาของกระบวนการมากกว่าเวลาเฉลี่ยนัน้ มาจากความแตกต่างในทกัษะและ
ความชาํนาญของพนกังาน ประกอบกบั การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า หรอื Muda ระหว่างกระบวน 
การทํางาน เช่น การเตรยีมผา้หรอืชิน้งานเพื่อหาตําแหน่งทีเ่ขา้สู่กระบวนการเยบ็ จงึไดห้าแนว
ทางแกไ้ขโดยการจดัสมดุลของสายการผลติ โดยใหพ้นักงานทีม่คีวามสามารถหรอืทาํเวลาไดด้ใีน
จุดงานต่างๆ ปฏบิตังิานอยู่จุดทีต่นถนัดโดยไม่มกีารยา้ยจุดงานเพื่อใหเ้กดิความชํานาญ และได้
ปรกึษาทางหวัหน้าของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 116 ในการอบรมพนักงานใหม้กีารวางงาน
ระหวา่งกระบวนการใหเ้ป็นระเบยีบและงา่ยต่อการนําไปดาํเนินงานต่อเพือ่ลดเวลาในการทาํงาน 
 
กาํหนดตวัช้ีวดัในด้านต่างๆ ท่ีจะทาํการวิจยั 
 เพื่อใหส้ามารถประเมนิผลการเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติหลงัการปรบัปรุงของแผนก
เยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 116 ไดจ้งึไดท้ําการกําหนดตวัชีว้ดัขึน้ เพื่อใหส้ามารถเหน็ผลการเปลีย่น 
แปลงไดอ้ยา่งเป็นรปูธรรม ดงัน้ี 
 
 จาํนวนชิน้งานทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมง (Pieces Per Hour) 
 ใช้เพื่อวดัประสทิธภิาพของสายการผลิตก่อนและหลงัการปรบัปรุงโดยพจิารณาจาก
จาํนวนชิน้งานทีส่ามารถผลติไดภ้ายในเวลา 1 ชัว่โมง ต่อพนกังาน 1 คน ซึง่สะทอ้นความสามารถ
ในการเพิม่ผลผลติอยา่งเป็นรปูธรรมโดยตอ้งมจีาํนวนงานทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงมากขึน้ โดยมสีตูรใน
การคาํนวณดงัน้ี 
 
 Pcs/Man/Hr = 
 
 

จาํนวนทีผ่ลติได ้
จาํนวนคนในกระบวนการ x จาํนวนชัว่โมงทีใ่ชใ้นการผลติ 
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 ตวัอยา่งในการคาํนวณ 
 แผนก SW116 สามารถผลติชิน้งานได ้56 ชิน้/ชัว่โมง โดยใชพ้นกังานทัง้หมด 14 คน 
 จาํนวนชิน้ทีผ่ลติได ้= 56 
 จาํนวนคนในกระบวนการ = 14 
 จาํนวนชัว่โมงในการผลติ = 1  
 

Pcs/Man/Hr = 
114

56


 =  4 Pcs/Man/Hr 

 
 จากผลการคาํนวณขา้งตน้สรุปไดว้่าแผนก SW116 สามารถผลติชิน้งานได ้4 ชิน้ต่อคน
ต่อชัว่โมง โดยหากตอ้งการใหจ้าํนวนชิน้เพิม่ขึน้หมายความวา่หลงัการปรบัปรงุจะตอ้งมจีาํนวนชิน้
ทีไ่ดจ้ากการผลติมากขึน้หรอืมจีาํนวนคนในกระบวนการทีล่ดลง  
 
 จาํนวนชิน้งานทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมง (Pieces Per Hour) 
 โดยตัง้เป้าหมายว่าหลงัการปรบัปรุงจะตอ้งมคี่าเฉลีย่มากกว่า 60 ชิน้ต่อชัว่โมง และ
ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ะถูกนํามาเปรยีบเทยีบเพือ่ประเมนิการเปลีย่นแปลงของประสทิธภิาพในการผลติ 
 

 
                   x 100  
 
 

 ตวัอยา่งในการคาํนวณ 
 เดมิผลติได ้56 ชิน้ต่อชัว่โมง ปจัจุบนัหลงัการปรบัปรงุสามารถผลติได ้75 ชิน้ต่อชัว่โมง 
 

 
 =               x 100
  

 = 100
56

5675



= 41% 

 
 หมายความว่าหลงัการปรบัปรุงสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติไดม้ากกว่าเดมิถึง
รอ้ยละ 41 โดยหลงัการปรบัปรงุหากสามารถเพิม่จาํนวนชิน้ในการผลติต่อชัว่โมงไดม้ากเท่าไหรจ่ะ
ทาํใหป้ระสทิธภิาพในการผลติเพิม่ขึน้ตามมา 
 

สว่นต่างระหวา่งก่อนการปรบัปรงุกบัจาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงปจัจุบนั 
จาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงก่อนมกีารปรบัปรงุ 

สว่นต่างระหวา่งก่อนการปรบัปรงุกบัจาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงปจัจุบนั 
จาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงก่อนมกีารปรบัปรงุ 
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 จากตวัชีว้ดัดงักล่าวจะเหน็ไดว้า่ คา่ Pcs/Man/Hr และจาํนวนชิน้งานทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมง
โดยเปรยีบเทยีบหารอ้ยละการเปลีย่นแปลงก่อนและหลงัการปรบัปรุง เป็นเกณฑใ์นการประเมนิ
ประสทิธภิาพของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 116 เพื่อช่วยสะทอ้นถงึความสามารถในการปรบัปรุง
ผลผลติไดอ้ย่างชดัเจน และสามารถใชเ้ป็นเครื่องมอืในการตดิตามผลการพฒันากระบวนการผลติ
ในระยะยาว 
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บทท่ี 4 
ผลการดาํเนินงานวิจยั (Results) 

 
 จากการวเิคราะหแ์ละการลงพืน้ทีจ่รงิ พบว่าปญัหาหลกัของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 
116 เกดิจากการจดัผงัพืน้ทีก่ารผลติทีเ่อือ้อาํนวยต่อการสะสมงานระหว่างกระบวนการ (Work in 
Process: WIP) และการเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า (Muda) โดยมสีาเหตุมาจากการวางโต๊ะขนาดใหญ่
อยูก่ลางพืน้ทีก่ารผลติ ทาํใหพ้นกังานสามารถทาํงานไดโ้ดยไมค่าํนึงถงึขัน้ตอนถดัไป สง่ผลใหเ้กดิ
การสะสมงานจํานวนมาก เพื่อแกไ้ขปญัหาดงักล่าว ผูว้จิยัจงึไดป้รบัผงัการผลติใหม่ตามหลกัการ
ไหลชิน้ต่อชิน้ (One Piece Flow) จงึไดนํ้าโต๊ะบรเิวณกลางพืน้ทีก่ารผลติออก เพื่อลดการสะสม
ของการเพและใหพ้นกังานสามารถปฏบิตังิานไดส้ะดวกและสง่ต่องานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ดงัแสดงใน
รปูที ่24 
   ก่อนการการปรบัปรงุพืน้ทีไ่ดม้กีารใหท้างหวัหน้าทาํการจดัการงานระหวา่งกระบวนการ
ใหห้มดจากพืน้ทีก่ารผลติเพื่อใหส้ามารถวดัประสทิธภิาพการทาํงานหลงัการปรบัปรุงได ้โดยหลงั
การปรบัปรงุ พืน้ทีส่าํหรบัวางงานระหวา่งกระบวนการถูกจาํกดั ทาํใหล้ดการสะสมของงานระหวา่ง
กระบวนการลดลงเหลอืเพยีงสตอ็กมาตรฐานทีจ่าํเป็น อกีทัง้ไดก้าํหนดพืน้ทีด่า้นขา้งสาํหรบัจดัการ
งานสว่นเกนิหากมจีํานวนมากเกนิไป การสง่ต่อของงานมคีวามต่อเน่ืองมากขึน้ ช่วยสรา้งความต่อเน่ือง
ของการไหลของงานในรปูแบบของการผลติแบบชิน้ต่อชิน้ (One Piece Flow) และทาํใหก้ระบวน 
การผลติมปีระสทิธภิาพมากขึน้เน่ืองจากลดความสูญเปล่าจากการรอคอยและ ลดการสะสมงาน
ระหวา่งกระบวนการ (WIP) ดงัรปูที ่25 
 จากการปรบัแผนผงัพืน้ทีก่ารผลติขา้งต้น ทําใหส้ามารถแกไ้ขปญัหาการเคลื่อนไหวที่
สญูเปล่า (Muda) ในกระบวนการต่อคอและเนาคอได ้และการปรบัการจดัวางจกัรเยบ็ผา้ใหมโ่ดย
การทาํโต๊ะมาชดิตดิกนัคลา้ยกบัรปูตวัแอล เพือ่ลดการเคลื่อนยา้ยจุดปฏบิตังิานจากการตอ้งลุกเดนิ
ในการยา้ยจกัรเยบ็ผา้เป็นการขยบัตวัยา้ยจากกเก้าอี้นึงไปอกีเก้าอกีนึงที่อยู่ดา้นขา้งดงัรูปที ่26 
ทําใหก้ารทํางานต่อเน่ืองมากขึน้ ส่งผลใหล้ดความสูญเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการ
ผลติในจุดดงักล่าวได ้
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รปูที ่26 ปรมิาณงานระหวา่งกระบวนการหลงัการปรบัปรงุพืน้ทีก่ารผลติ 
 

 
 

รปูที ่27 การจดัวางจกัรเยบ็ผา้หลงัการปรบัปรงุของจุดงาน ต่อคอและเนาคอ 



47 

 สําหรบัขัน้ตอนล้มคอและลาชาย ที่พบว่าสาเหตุหลกัที่ทําใหเ้วลาการทํางานมากกว่า
เวลาเฉลีย่ มาจากความแตกต่างในทกัษะและความชํานาญของพนักงาน รวมถงึการเคลื่อนไหวที่
สญูเปล่า (Muda) ระหว่างกระบวนการ เช่น การเตรยีมผา้หรอืจดัตําแหน่งชิน้งานก่อนเยบ็ ดงันัน้ 
จงึไดป้รบัปรงุโดยจดัสมดุลสายการผลติ ใหพ้นกังานประจาํจุดงานทีถ่นดัและไมม่กีารยา้ยตําแหน่ง 
เพือ่เพิม่ความชาํนาญ พรอ้มทัง้อบรมใหพ้นกังานจดัเตรยีมงานระหวา่งกระบวนการใหเ้ป็นระเบยีบ
และงา่ยต่อการทาํงาน เพื่อลดเวลาและเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ โดยหลงัการปรบัปรุงไดใ้หพ้นกังาน
จดัเตรยีมผา้โดยการกางไวเ้พื่อใหข้ ัน้ตอนต่อไปสามารถนําไปใชง้านต่อไดง้่ายโดยไปตอ้งทําการ
คลีแ่ละพลกิผา้ดงักล่าวเพื่อหาจุดในการเยบ็ โดยสามารถเปรยีบเทยีบการจดัวางก่อนและหลงัการ
ปรบัปรงุไดด้งัรปูที ่28 และ 29 ตามลาํดบั 
 

 
 

รปูที ่28 การสง่ต่องานในกระบวนการในสภาพปจัจุบนั 
 

 
 

รปูที ่29 การสง่ต่องานในกระบวนการหลงัการปรบัปรงุ 
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 หลงัการปรบัปรงุดงักล่าวทีท่าํการปรบัแผนผงัการผลติเป็นแบบ One Piece Flow ทีนํ่า
โต๊ะตรงกลางออก และจดัวางจกัรเยบ็ผา้ใหม ่เพื่อลด WIP และเพิม่ความต่อเน่ืองของการผลติ รวมถงึ
ปรบัจุดงานต่อคอและเนาคอใหล้ดการลุกเดนิซึ่งเป็นการเคลื่อนไหวที่สูญเปล่า และใหพ้นักงาน
ประจาํจุดทีถ่นดัในขัน้ตอนลม้คอและลาชาย พรอ้มอบรมใหจ้ดัเตรยีมผา้ใหพ้รอ้ม สง่ผลใหล้ดความ
สญูเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพ และเพื่อเป็นการวดัผลประสทิธภิาพของกระบวนการผลติการปรบัปรุง 
จงึทาํการจบัเวลาใหม่เพื่อจดัทาํ Standardized Work เพื่อประเมนิผลลพัธห์ลงัการปรบัปรุง โดย
ผลการจบัเวลาจะแสดงใหเ้หน็ดงัตารางที ่5 โดยจะพบว่า Cycle time โดยรวมลดลง จาก 396.6 
วนิาท ีเหลอื 320.8 วนิาท ีอกีทัง้เวลาแต่ละจุดงานเมื่อเฉลีย่ออกมาแลว้มคีวามใกลเ้คยีงกบัค่า Takt 
time มากขึน้โดยคา่ Takt time จะกาํหนดไวอ้ยูท่ี ่36 วนิาท ีแต่เวลาเฉลีย่ของแต่ละกระบวนการอยู่
ที ่32 วนิาท ีซึง่น้อยกวา่ Takt time ทีก่าํหนดและลดลงจากคา่เฉลีย่เดมิ 37 วนิาท ีไดถ้งึ 5 วนิาท ี
 จากตารางจบัเวลาขา้งต้นเมื่อนํามาเปรยีบเทยีบค่าเฉลี่ยเวลาการทํางานก่อนและหลงั
การปรบัปรุง พบว่าขัน้ตอนส่วนใหญ่มเีวลาเฉลีย่ลดลงอย่างชดัเจน อนัเป็นผลมาจากการกําหนด
จุดปฏบิตังิานใหม่ของพนักงานและการปรบัปรุงกระบวนการ อยา่งไรกต็าม พบว่ามเีพยีงขัน้ตอน
เขา้แขนทีม่เีวลาเฉลีย่เพิม่ขึน้ จาก 33.11 วนิาท ีเป็น 44.60 วนิาท ีซึง่อาจเกดิจากการจดัใหพ้นักงาน
ประจําจุดงานมากขึน้ ส่งผลใหจ้ํานวนพนักงานในขัน้ตอนดงักล่าวลดลง เน่ืองจากบางส่วนถูกจดั
ใหไ้ปปฏบิตังิานในจุดอื่นทีเ่หมาะสมกบัทกัษะและความชาํนาญของพนกังาน แมว้า่เวลาในขัน้ตอน
น้ีจะเพิม่ขึน้ แต่กย็งัสอดคลอ้งกบัแนวคดิการปรบัปรุงโดยรวมทีมุ่่งเน้นการลดความสญูเปล่าและ
สรา้งความต่อเน่ืองของกระบวนการผลติ ส่งผลใหป้ระสทิธภิาพโดยรวมของการผลติดขีึน้อย่าง
ชดัเจน 
 Yamazumi Chart หลงัการปรบัปรุง (รปูที ่30) พบว่า เวลาเฉลีย่ของกระบวนการอยูท่ี ่
32 วนิาทต่ีอชิน้จากทีก่ล่าวไปขา้งตน้ และม ีCycle Time รวมอยูท่ี ่320.8 วนิาท ีโดยใชพ้นกังาน
ทัง้หมดเฉลีย่ 14 คน สามารถผลติไดเ้ฉลีย่ 79 ชิน้ต่อชัว่โมง หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 79 ของเป้าหมาย
การผลติทีก่ําหนดไว ้100 ชิน้ต่อชัว่โมงจากขอ้มลูผลลพัธด์งักล่าวแสดงใหเ้หน็ถงึความสามารถใน
การลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ นอกจากน้ีจากผลการปรบัปรุงสายการผลติสง่ผลใหก้าร
ดาํเนินงานมคีวามเป็นระบบและมปีระสทิธภิาพมากขึน้ เน่ืองจากสามารถลดความสญูเปล่า ไมว่่า
จะเป็นการลดงานคา้ง (WIP) การลดเวลารอคอย และการลดการเคลื่อนไหวทีไ่ม่จาํเป็น การปรบั
สมดุลเวลาทํางานของพนักงานช่วยใหแ้ต่ละขัน้ตอนในกระบวนการมคีวามต่อเน่ืองมากขึน้ ส่งผล
ใหส้ามารถผลติงานไดอ้ยา่งราบรื่น และลดความเสีย่งในการเกดิคอขวด แมก้ารผลติยงัไมส่ามารถ
ทาํตามเป้าหมายไดท้ัง้หมด แต่กย็งัสามารถเหน็ถงึความกา้วหน้าในการเพิม่ผลผลติ และการเพิม่
ศกัยภาพทีจ่ะพฒันาไปสูร่ะดบัเป้าหมายไดใ้นอนาคต 
 นอกจากน้ี การทําใหส้ายการผลติสมดุลยงัช่วยเพิม่ความยดืหยุ่นดา้นการจดัการแรงงาน 
โดยสามารถจดัสรรพนกังานไปยงัจุดทีจ่าํเป็นไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ ทาํใหร้องรบัการเปลีย่นแปลง
ของคาํสัง่ซือ้หรอืตลาดทีผ่นัผวนไดเ้รว็ขึน้ ซึง่เป็นปจัจยัสาํคญัต่อการสรา้งความสามารถในการแขง่ขนั 
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อกีทัง้การผลติทีเ่ป็นระบบต่อเน่ืองยงัสนบัสนุนการควบคุม ทีท่าํใหต้รวจพบปญัหาไดเ้รว็และแกไ้ข
ไดท้นัทว่งท ีสง่ผลใหง้านเสยีลดลงและลดตน้ทุนจากการแกไ้ข  
  ผลลพัธเ์หล่าน้ีก่อใหเ้กดิผลกระทบเชงิบวกต่อการดาํเนินงานทางธุรกจิอย่างชดัเจน ทัง้
ในดา้นการลดต้นทุนการผลติ เพิม่คุณภาพของสนิคา้ สรา้งสมดุลในสายการผลติ และเพิม่ศกัยภาพ  
ในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ ซึง่เป็นปจัจยัทีส่นบัสนุนใหอ้งคก์รสามารถรกัษาความ 
สามารถในการแขง่ขนัและสรา้งความยัง่ยนืในการดาํเนินงานไดใ้นระยะยาว 
 โดยสามารถนําขอ้มูลดงักล่าวมาจดัทําเป็นกราฟแสดงเวลาในกระบวนการผลิตของ
แผนกเยบ็หลงัการปรบัปรงุได ้
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ตารางที ่5 การจบัเวลาในแต่ละจุดงานของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW116 หลงัการปรบัปรงุ 

ขัน้ตอน 
จบัเวลา 

เฉลี่ย 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ต่อและเนาคอ 46.40 47.00 46.50 47.20 47.50 47.10 46.30 47.25 46.20 46.90 46.84 
ต่อไหล ่ 25.26 25.11 24.90 24.58 25.00 24.15 24.80 25.30 24.50 24.91 24.85 
เขา้คอ 37.90 38.20 38.91 38.80 37.85 37.91 37.80 38.80 38.10 37.81 38.21 
เขา้แขน 44.10 44.59 44.25 45.10 45.06 44.29 44.80 45.10 44.55 44.20 44.60 
เขา้ขา้ง 25.33 24.30 25.45 25.11 25.95 24.25 24.15 24.67 24.90 25.10 24.92 
ลม้คอ 20.89 19.99 20.24 20.57 19.95 20.99 20.78 20.88 20.00 21.23 20.55 
ลาชาย 38.71 38.00 37.55 37.41 37.29 38.10 37.01 37.99 38.21 37.25 37.75 
ลาแขน 38.59 38.99 38.38 39.09 38.45 38.97 39.10 39.25 38.55 38.48 38.79 
ตดิเทป 21.99 22.14 23.24 22.59 21.76 21.73 22.01 22.55 23.10 22.59 22.37 
ลม้เทป 28.03 27.30 27.45 27.55 28.00 28.51 27.85 27.64 27.24 35.10 28.47 
รวม 327.199 325.62 326.87 328 326.81 326 324.6 329.43 325.35 333.57 327.34 
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รปูที ่30 แผนภมู ิYamazumi Chart หลงัมกีารปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติ 
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 เมือ่นําขอ้มลูดงักล่าวมาคาํนวณ ผลติภาพแรงงาน (Productivity : Pcs/Man/Hr) ไดด้งัน้ี 
 

 
   Pcs/Man/Hr = 
 
 

   Pcs/Man/Hr = 
14
79

  =  5.6 หรอื 6 Pcs/Man/Hr 

 
 และเมื่อนํามาพจิารณาหาความเปลีย่นแปลงของประสทิธภิาพการทาํงานโดยคดิจาก
จาํนวนชิน้งานต่อชัว่โมงทีส่ามารถผลติเพิม่ได ้จะคาํนวณออกมาไดด้งัน้ี  
 
 
 
 

    = 100
56

5679



 = 41% 

 
 ภายหลงัการปรบัปรุงเบื้องต้นพบว่า สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติไดร้อ้ยละ 41 
โดยเทยีบจากผลผลติทีไ่ด ้และสามารถเพิม่จาํนวนการผลติต่อคนต่อชัว่โมง ไดเ้ฉลีย่ประมาณ 1-2 
ชิน้  
 สรุปผลการดาํเนินการตามแนวทางแกไ้ขจุดทีพ่บปญัหา ทีส่ง่ผลกระทบต่อเวลาในกระบวน 
การผลติ โดยการปรบัปรุงแผนผงัการจดัวางจกัรเยบ็ผา้ (Lay Out) โดยเน้นไปทีห่ลกัการผลติแบบ
ชิน้ต่อชิน้ (One Piece Flow) และลดความสญูเปล่าจากการเคลื่อนที ่พบว่ามปีรมิาณงานระหว่าง
กระบวนการลดลง และกระบวนการผลติมคีวามต่อเน่ืองมากขึน้ สง่ผลใหเ้วลาเฉลีย่ ในการผลติต่อ
ชิน้อยูท่ี ่32 วนิาท ีผลติได ้79 ชิน้ต่อชัว่โมง จากเดมิ 56 ชิน้ต่อชัว่โมง คดิเป็นประสทิธริปูทีเ่พิม่ขึน้
รอ้ยละ 41 และมผีลติภาพแรงงานเฉลีย่อยูท่ี ่5 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง  
 จากตารางที ่6 ทีแ่สดงขอ้มลูจาํนวนชิน้ต่อชัว่โมงของแผนกเยบ็ SW 116 เดอืนกุมภาพนัธ ์
2568 แสดงใหเ้หน็วา่ การผลติในชว่งวนัที ่1-28 กุมภาพนัธ ์2568 พบว่า มกีารใชจ้าํนวนพนกังาน
เฉลีย่ 14 คน ใชเ้วลาในการทาํงานเฉลีย่ 8 ชัว่โมงต่อวนั โดยสามารถผลติงานไดเ้ฉลีย่ 678 ชิน้ต่อวนั 
คดิเป็นจาํนวนชิน้ต่อชัว่โมงโดยเฉลีย่ 79 ชิน้ และ Productivity (Pcs/Man/Hr) อยูท่ีเ่ฉลีย่ 5 ชิน้ต่อคน
ต่อชัว่โม 
 

จาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมง 
จาํนวนคนในกระบวนการ 

สว่นต่างระหวา่งก่อนการปรบัปรงุกบัจาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงปจัจุบนั 
จาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงก่อนมกีารปรบัปรงุ 
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 และจากขอ้มลูในตารางเมื่อนํามาสรา้งเป็นแผนภูมดิงัรปูที ่31 แสดงใหเ้หน็ว่า จํานวน
ชิน้งานทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมงในเดอืนกุมภาพนัธส์ว่นใหญ่เขา้ใกลห้รอืถงึเกณฑม์าตรฐานทีก่ําหนดไว ้
โดยเฉพาะในช่วงสปัดาหแ์รกและสปัดาหส์ุดทา้ยทีส่ามารถผลติไดเ้ฉลีย่มากกว่า 90 ชิน้ต่อชัว่โมง 
อย่างไรกต็ามยงัพบว่ายงัมบีางวนัในช่วงกลางเดอืนทีจ่ํานวนชิน้งานทีผ่ลติไดย้งัค่อนขา้งตํ่า เช่น 
วนัที ่21-25 กุมภาพนัธ ์แต่โดยรวมสามารถสรุปไดว้่า หลงัจากมกีารปรบัเปลีย่นผงัการจดัวางเครื่องจกัร
และการทาํงานใหส้อดคลอ้งกบัระบบผลติแบบชิน้ต่อชิน้ (One Piece Flow) และมกีารออกแบบ
ลําดบัขัน้ตอนการทํางานใหม่ ร่วมกบัการจดัฝึกอบรมซํ้าให้กบัพนักงานบางส่วนแล้ว ส่งผลให้
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติดขีึน้อยา่งเหน็ไดช้ดั 
 

 
 

รปูที ่31 แผนภมูแิสดงจาํนวนชิน้ต่อชัว่โมงของแผนกเยบ็ในเดอืนกุมภาพนัธ ์
 
ตารางที ่6 ขอ้มลูจาํนวนชิน้ต่อชัว่โมงของแผนกเยบ็เดอืนกุมภาพนัธ ์2568 

วนัท่ี จาํนวนคน 
เวลาในการ
ทาํงาน 

งานท่ีผลิตได้
(วนั) 

จาํนวนช้ิน
ต่อชัว่โมง 

เป้าหมาย Pcs/man/hr 

1-2-2025 17 12 1135 95 100 6 
3-2-2025 17 8 572 72 100 4 
4-2-2025 15 8 550 69 100 5 
5-2-2025 15 10 910 91 100 6 
6-2-2025 15 8 670 84 100 6 
7-2-2025 15 8 720 90 100 6 
8-2-2025 15 8 654 82 100 5 
10-2-2025 14 8 767 96 100 7 
11-2-2025 13 8 650 81 100 6 
12-2-2025 14 8 740 93 100 7 
13-2-2025 14 10 922 92 100 7 
14-2-2025 14 8 750 94 100 7 
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ตารางที ่6 ขอ้มลูจาํนวนชิน้ต่อชัว่โมงของแผนกเยบ็เดอืนกุมภาพนัธ ์2568 (ต่อ) 

วนัท่ี จาํนวนคน 
เวลาในการ
ทาํงาน 

งานท่ีผลิตได้
(วนั) 

จาํนวนช้ิน
ต่อชัว่โมง 

เป้าหมาย Pcs/man/hr 

15-2-2025 13 8 611 76 100 6 
17-2-2025 14 8 720 90 100 6 
18-2-2025 14 10 947 95 100 7 
19-2-2025 12 8 405 51 100 4 
20-2-2025 15 8 700 88 100 6 
21-2-2025 15 8 377 47 100 3 
22-2-2025 15 8 520 65 100 4 
24-2-2025 15 8 471 59 100 4 
25-2-2025 12 8 430 54 100 4 
26-2-2025 14 8 440 55 100 4 
27-2-2025 14 8 794 99 100 7 
28-2-2025 14 8 827 79 100 5 
คา่เฉลีย่ 14 8 678 79 100 5 

 
 จากการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติของแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 116 พบว่า
ภายในแผนกเยบ็มปีญัหาเรื่องานสะสมระหว่างกระบวนการ (WIP) และการเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า 
(Muda) เน่ืองจากการจดัวางแผนผงัพืน้ทีก่ารผลติทีไ่ม่เหมาะสม จากการทีม่กีารวางโต๊ะกลางขนาดใหญ่  
ทีเ่อือ้อาํนวยต่อการวางงานในกระบวนการและการทาํงานแบบไมต่่อเน่ืองทาํใหเ้กดิงานคา้งจาํนวน
มาก โดยผูว้จิยัไดท้าํการปรบัปรงุโดยการนําโต๊ะบรเิวณกลางพืน้ทีก่ารผลติออก และจดัวางจกัรเยบ็ผา้
ในรปูแบบ One Piece Flow เพื่อใหเ้กดิการไหลของงานทีต่่อเน่ือง และลดการสะสมงาน ในสว่น
ของการลดการเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็น ไดม้กีารจบัเวลาและสงัเกตการปฏบิตังิานของพนกังาน โดย
การทาํ Yamazumi Chart และทาํการอบรมพนกังานใหส้ามารถจดัเตรยีมงานอยา่งมรีะเบยีบ และ
กําหนดใหพ้นักงานประจําจุดทีส่อดคลอ้งกบัความถนัดของแต่ละคน เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการ
ทาํงานในแต่ละขัน้ตอน โดยเฉพาะในขัน้ตอนทีม่คีวามแตกต่างของทกัษะอย่างเช่นการลม้คอและ
ลาชาย 
 หลงัการปรบัปรุง ไดม้กีารจบัเวลาการทํางานใหม่เพื่อนํามาเปรยีบเทยีบกบัขอ้มูลเดมิ 
พบวา่เวลาเฉลีย่ในการผลติต่อชิน้ลดลงจาก 396.6 วนิาท ีเหลอื 320.8 วนิาท ีหรอืเฉลีย่ 32 วนิาที
ต่อกระบวนการ ซึง่ใกลเ้คยีงกบัค่า Takt time ทีก่ําหนดไวท้ี ่36 วนิาทต่ีอชิน้ และเมื่อพจิารณาผลผลติ
ต่อชัว่โมงพบวา่เพิม่ขึน้จาก 56 ชิน้ต่อชัว่โมงเป็น 79 ชิน้ต่อชัว่โมง คดิเป็นอตัราการเพิม่ขึน้รอ้ยละ 
41 ขณะที ่Pcs/man/hr หรอืผลผลติต่อคนต่อชัว่โมงเพิม่ขึน้จากประมาณ  4 ชิน้ เป็น 5.6 หรอืเฉลีย่
ประมาณ 6 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง และยงัพบว่าหลงัการปรบัปรุง จุดงานสว่นใหญ่มเีวลาเฉลีย่ลดลง 
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ยกเวน้บางขัน้ตอน เช่น การเขา้แขนทีม่เีวลาเพิม่ขึน้จาก 33.11 เป็น 44.60 วนิาท ีซึง่เกดิจากการ
จดัคนใหมต่ามความถนดั อยา่งไรกต็ามกย็งัถอืวา่สอดคลอ้งกบัเป้าหมายการปรบัปรงุโดยรวม 
 ขอ้มลูการผลติของเดอืนกุมภาพนัธ ์2568 พบว่า ในช่วงวนัที ่1-28 กุมภาพนัธ ์มกีารใช้
พนกังานเฉลีย่ 14 คนต่อวนั ทาํงานวนัละ 8 ชัว่โมง และสามารถผลติไดเ้ฉลีย่ 678 ชิน้ต่อวนั หรอื
ประมาณ 79 ชิน้ต่อชัว่โมง ซึง่สอดคลอ้งกบัเป้าหมายทีก่ําหนดไว ้โดยเฉพาะในช่วงสปัดาหแ์รก
และสดุทา้ยทีม่ผีลผลติสงูกวา่ 90 ชิน้ต่อชัว่โมง และแมจ้ะมบีางวนัในชว่งกลางเดอืนทีผ่ลผลติตํ่าลง 
แต่โดยรวมถอืวา่การปรบัผงัการผลติและการฝึกอบรมพนกังานชว่ยใหก้ระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพ
ดขีึน้ และจากการปรบัปรงุดงักล่าวขา้งตน้สามารถสรปุไดเ้ป็นตารางที ่7 ดงัน้ี 
 
ตารางที ่7 สรปุผลการดาํเนินงานก่อนและหลงัการปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติ 

การวดัผล ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ เปล่ียนแปลง 
Cycle Time รวม 396.6 วนิาท ี 320.8 วนิาท ี ลดลง 75.8 วนิาท ี
เวลาเฉลีย่ต่อจุดงาน 37 วนิาท ี 32 วนิาท ี ลดลง 5 วนิาท ี
ผลผลติต่อชัว่โมง (Output/Hour) 56 ชิน้/ชม. 79 ชิน้/ชม. เพิม่ขึน้ 41% 
Productivity (ชิน้/คน/ชม.) ประมาณ 4 5.6 – 6 ชิน้ เพิม่ขึน้ 1–2 ชิน้ 
จาํนวนพนกังาน 14 คน 14 คน คงที ่
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บทท่ี 5 
ความคิดเหน็ ข้อเสนอแนะ และอปุสรรคในการวิจยั 

 
ความคิดเหน็ของผูวิ้จยั 
 จากการศกึษาการปรบัปรุงกระบวนการผลติในแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 116 ผูว้จิยั
สงัเกตwfhว่า ปญัหาในสายการผลติไม่ไดเ้กดิจากทกัษะของพนักงานเพยีงอย่างเดยีวเท่านัน้ แต่
เกี่ยวขอ้งอย่ากบัการจดัผงัพืน้ที่การผลติและวธิกีารทํางาน เมื่อการจดัผงัเอื้ออํานวยต่อการเกดิ
การสะสมงานหรอืขาดความต่อเน่ือง จะนําไปสู่การเกดิงานระหว่างกระบวนการ (WIP) และการ
เคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า 
 โดยการประยุกตใ์ชแ้นวคดิแบบ One Piece Flow และการวเิคราะหด์ว้ย Yamazumi 
Chart แสดงใหเ้หน็ถงึความสาํคญัของการออกแบบกระบวนการทีเ่อือ้อาํนวยต่อการไหลของงาน
อยา่งต่อเน่ืองรวมถงึการปรบัสมดุลเวลาในแต่ละขัน้ตอน ขณะเดยีวกนั ผูว้จิยัยงัไดเ้รยีนรูว้า่การจดั
บุคลากรใหต้รงกบัความถนดัของงานมผีลต่อประสทิธภิาพโดยรวม แมบ้างขัน้ตอนจะใชเ้วลานาน
ขึน้ แต่กระบวนการโดยรวมนัน้มสีมดุลและมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 นอกจากน้ี การเปลี่ยนแปลงเพยีงเลก็น้อย เช่น การนําโต๊ะบรเิวณกลางพืน้ทีก่ารผลติ
ออกจากพืน้ที ่แสดงใหเ้หน็วา่การปรบัปรงุไมจ่าํเป็นตอ้งมคีวามซบัซอ้นเสมอไป หากแต่มุง่เน้นไป
ทีก่ารแกป้ญัหาอยา่งตรงจุดโดยอาศยัความเขา้ใจสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา ขณะเดยีวกนั การได้
เขา้ไปศกึษาในอุตสาหกรรมการเ์มนตย์งัทาํใหผู้ว้จิยัเขา้ใจขัน้ตอนการผลติตัง้แต่ตน้จนถงึการผลติ
เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปู และตระหนกัวา่ปญัหาแมม้ลีกัษณะเฉพาะในแต่ละอุตสาหกรรม แต่สาเหตุหลกั
กลบัคลา้ยคลงึกนั เช่น การจดัวางพืน้ทีท่ีไ่ม่เหมาะสม การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า และการกระจาย
ภาระงานทีไ่มส่มดุล ซึง่เป็นปจัจยัสาํคญัทีท่าํใหก้ารผลติขาดประสทิธภิาพ 
 ในดา้นการแกไ้ขปญัหา ผูว้จิยัพบว่าการมสีว่นรว่มของทัง้หวัหน้างานและพนกังานเป็น
องค์ประกอบสําคญั หากหวัหน้างานไม่เขา้ใจแนวคดิและเหตุผลของการปรบัปรุง หรอืขาดการ
สือ่สารทีช่ดัเจนไปยงัพนกังานในจุดงานต่างๆ กอ็าจทาํใหก้ารปรบัปรงุไมเ่กดิขึน้ หรอืเกดิขึน้แต่ไม่
ยัง่ยนื เพราะผูป้ฏบิตังิานไมเ่ขา้ใจถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของการเปลีย่นแปลงขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 
ในสว่นของการใชเ้ครื่องมอืในการปรบัปรุงกระบวนการ ผูว้จิยัไดนํ้าความรูจ้ากทฤษฎใีนหอ้งเรยีน
และการฝึกปฏบิตัแิบบ On-the-Job Training (OJT) ในอุตสาหกรรมต่างๆ มาประยุกตใ์ชจ้รงิใน
ภาคอุตสาหกรรมการเ์มนต ์ซึง่ชว่ยใหเ้ขา้ใจขอ้จาํกดัในการใชเ้ครือ่งมอืแต่ละประเภท และสามารถ
ปรบัใชใ้หเ้หมาะสมกบัการปฏบิตังิานของหน้างานได ้
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 ตวัอยา่งเช่น การประยุกตใ์ชแ้ผนภูม ิYamazumi โดยใชค้่าเวลาเฉลีย่แทนการจบัเวลา
แบบรายบุคคล เพื่อใหเ้หมาะกบัขอ้จํากดัดา้นทรพัยากรทีม่อียู่จรงิในหน้างาน และการวเิคราะห์
ปญัหาดว้ย Why-Why Analysis กส็ามารถช่วยใหร้ะบุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาไดอ้ยา่งแมน่ยาํ
และนําไปสูก่ารแกไ้ขทีต่รงจุด 
 สุดทา้ยน้ี ผูว้จิยัมองว่า หากองค์กรสามารถปลูกฝงัแนวคดิการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) ใหแ้ก่บุคลากรไดอ้ย่างเป็นระบบ จะช่วยใหส้ามารถพฒันากระบวนการผลติไดอ้ย่าง
มัน่คงและระยะยาว เน่ืองจากการปรบัปรุงทีย่ ัง่ยนืไม่สามารถเกดิขึไ้ดจ้ากการเปลี่ยนแปลงเพยีง
ครัง้เดยีว แต่ต้องเกดิจากการคน้หาจุดทีส่ามารถพฒันาเพิม่เตมิไดอ้ย่างสมํ่าเสมอ พรอ้มกบัการ
เปิดรบัฟงัความคดิเหน็จากทุกฝา่ย โดยเฉพาะพนกังานในหน้างาน ซึง่จะนําไปสูก่ารเปลีย่นแปลง
ทีแ่ทจ้รงิและยัง่ยนื 
 
ข้อเสนอแนะ 
 ขอ้เสนอแนะเชงิปฏบิตั ิ
 1.  ไมไ่ดม้กีารแกไ้ขปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองโดยทาํเพยีงชัว่คราวและไมไ่ดท้าํต่อ 
  จากการสาํรวจพืน้ทีก่ารผลติ พบว่า ทีส่ถานประกอบการเคยมกีารปรบัปรุงกระบวน 
การมาก่อน แต่ไม่มกีารตดิตามหรอืทําต่อเน่ือง ทําใหผ้ลการปรบัปรุงค่อยๆ หายไป เพื่อป้องกนั
ไมใ่หเ้กดิปญัหาน้ีอกี องคก์รควรมแีผนตดิตามและทบทวนผลการปรบัปรุงเป็นระยะและเป็นระบบ 
โดยกําหนดช่วงเวลาทีช่ดัเจน เช่น รายไตรมาสหรอืรายครึง่ปี พรอ้มทัง้กําหนดผูร้บัผดิชอบและ
ขัน้ตอนการประเมนิทีเ่ป็นมาตรฐาน ซึ่งวธิกีารน้ีจะช่วยใหแ้นวทางที่นําไปใชย้งัคงไดผ้ลในระยะ
ยาว และไมย่อ้นกลบัไปสูก่ารทาํงานแบบเดมิ 
  แนวทางดงักล่าวสอดคลอ้งกบังานวจิยัของอาล;ี อสิลาม; และเฮา (Ali; Islam; and 
Howe. 2013) ทีช่ีว้่า การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement : CI) จาํเป็นตอ้งมี
การตดิตามและประเมนิผล นอกจากน้ีไพปา กาเลอาโน; และคณะ (Paipa-Galeano; et al. 2020) 
พบวา่หน่ึงในอุปสรรคหลกัของความยัง่ยนืในการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง คอื การขาดความสอดคลอ้ง
ระหวา่งเป้าหมายขององคก์รกบัเป้าหมายของ CI ซึง่ทาํใหพ้นกังานขาดแรงจงูใจและเกดิการต่อตา้น
การเปลี่ยนแปลง การมรีะบบตดิตามและทบทวนอย่างต่อเน่ืองจะช่วยใหแ้ผนการปรบัปรุงยงัคง
สอดคลอ้งกบัเป้าหมายเชงิกลยุทธข์ององคก์ร สรา้งความเขา้ใจร่วมกนัระหว่างทุกฝา่ย และทําให ้
CI กลายเป็นสว่นหน่ึงของงานประจาํ  
  ทัง้น้ี ผลการวจิยัในบรษิทัผลติสุราแหง่หน่ึง (เรอืงฤทธิ ์เผยศริ.ิ 2566) พบว่า ปจัจยั
ทีช่ว่ยขบัเคลื่อนใหเ้กดิ CI อยา่งต่อเน่ือง ไดแ้ก่ 
  1. การสนับสนุนจากหวัหน้างาน ที่ตดิตามความคบืหน้าของโครงการไคเซน็อย่าง
ใกลช้ดิ และใหค้าํปรกึษาเมือ่พนกังานพบปญัหา 
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  2. รางวลัและการยอมรบั เพื่อสร้างแรงจูงใจให้พนักงานส่งข้อเสนอการปรบัปรุง
อยา่งต่อเน่ือง 
  3. ทมีไคเซน็ทีม่ปีระสบการณ์ ทาํหน้าทีถ่่ายทอดความรูแ้ละเป็นแกนกลางประสานงาน
ระหวา่งฝา่ย 
  4. วฒันธรรมองค์กรที่สนับสนุนการพฒันา ทําใหพ้นักงานเหน็ว่าการปรบัปรุงเป็น
หน้าทีข่องทุกคน ไมใ่ชเ่พยีงโครงการชัว่คราว 
  การมรีะบบตดิตามและทบทวนอยา่งต่อเน่ืองควบคูก่บัปจัจยัสนบัสนุนเหล่าน้ี จะชว่ย
ใหแ้ผนการปรบัปรงุสอดคลอ้งกบัเป้าหมายเชงิกลยทุธข์ององคก์ร สรา้งความเขา้ใจรว่มกนัระหว่าง
ทุกฝา่ย และทาํให ้CI กลายเป็นสว่นหน่ึงของงานประจาํอยา่งแทจ้รงิ 
  การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองสามารถทําใหรู้ปธรรมไดห้ากมกีารกําหนดกจิกรรมหรอื
ตวัชีว้ดั (KPI) ทีช่ดัเจน ซึง่การกําหนดตวัชีว้ดั (KPI) จะทาํใหใ้นสว่นของหวัหน้างานมกีารตดิตาม
และสนับสนุน เพื่อดูความคบืหน้าในการปรบัปรุงอยา่งใกลช้ดิ เช่น การเขา้ร่วมประชุมตดิตามผล
อย่างน้อยเดอืนละหน่ึงครัง้ และใหค้ําปรกึษาเมื่อพบปญัหา ขณะปฏบิตังิานเพื่อการปรบัปรุงเป็น 
ไปอยา่งต่อเน่ือง ทัง้น้ีเพือ่สรา้งแรงจงูในในการปรบัปรงุหรอืทาํใหเ้กดิการปรบัปรงุใหม่ๆ  ควรมกีาร
จดัการประกวดและมอบรางวลัใหแ้ก่หวัขอ้ที่น่าสนใจและมผีลลพัธ์ในการปรบัปรุงที่ดเีช่น เช่น 
มอบรางวลั “Kaizen of the Month” และเผยแพรผ่ลงานทีไ่ดร้างวลัผา่นการประชาสมัพนัธห์รอื
อเีมลในทุกไตรมาส เพือ่กระตุน้ใหพ้นกังานสง่ขอ้เสนอการปรบัปรงุอยา่งสมํ่าเสมอ  
  ขณะเดยีวกนัการสรา้งวฒันธรรมองคก์รทีส่นับสนุนการพฒันา เช่น การจดักจิกรรม 
5ส ทุกสองเดอืน จะทําใหพ้นักงานมสี่วนร่วมและมองว่าการปรบัปรุงเป็นหน้าทีข่องทุกคน ไม่ใช่
เพยีงโครงการชัว่คราว กจิกรรมเหล่าน้ีเมื่อทาํอยา่งต่อเน่ืองและมกีารตดิตามผลตามรอบทีก่ําหนด 
จะชว่ยใหก้ารปรบัปรงุกลายเป็นสว่นหน่ึงของการทาํงานประจาํวนัอยา่งต่อเน่ือง 
 
 2. การสง่เสรมิความเขา้ใจของพนกังานเพือ่ใหป้ฏบิตัแินวทางเดยีวกนั 
  การปรบัปรุงกระบวนการทํางานใหม้ปีระสทิธภิาพนัน้จะไม่สามารถเกดิขึน้ได ้หาก
พนักงานในแต่ละจุดงานขาดความเขา้ใจหรอืมคีวามเขา้ใจทีไ่ม่ตรงกนั โดยเฉพาะในกรณีโรงงาน
กรณีศกึษาทีม่แีรงงานต่างดา้วทําใหข้อ้จํากดัดา้นภาษาและวฒันธรรม ผูว้จิยัจงึเสนอใหม้กีารอบรม
เบื้องต้นหรอืสื่อสารแนวทางการปรบัปรุงที่ชดัเจนใหก้บัพนักงานทุกระดบั โดยเน้นยํ้าที่หวัหน้า
งานเพื่อใหส้ามารถถ่ายทอดขอ้มลูไดอ้ยา่งถูกตอ้งมากขึน้ พรอ้มทัง้อธบิายเหตุผลของการเปลีย่น 
แปลง เพือ่ใหเ้กดิการยอมรบัและสามารถปฏบิตัติามไดใ้นทศิทางเดยีวกนั ลดความคลาดเคลื่อนใน
การทาํงาน และทาํใหผ้ลของการปรบัปรงุเกดิขึน้จรงิ แมจ้ะมปีญัหาเรือ่งความแตกต่างของภาษา 
  จากผลการวจิยัของ ทวพีล มาสุข (2559) พบว่า ผูป้ระกอบการในจงัหวดัจนัทบุรี
สว่นใหญ่ใชห้วัหน้างานและพนักงานรุน่พีเ่ป็นผูถ่้ายทอดงานแก่แรงงานต่างดา้ว โดยเน้นการสอน
ภาคปฏบิตั ิควบคู่กบัการสื่อสารใหแ้รงงานเขา้ใจเน้ือหางาน วธิใีชเ้ครื่องมอื และกฎระเบยีบต่างๆ 
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เพื่อใหส้ามารถทํางานไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ และปรบัตวัเขา้กบัทมีงานไดเ้รว็ โดยอาจทําเป็น
รปูภาพพรอ้มภาษาประจําชาตขิองแรงงานต่างดา้ว เพื่อใหเ้กดิความเขา้ใจทีง่า่ยขึน้และปฏบิตัไิป
ในทางเดยีวกนัไดอ้ยา่งถูกตอ้งจากการดภูาพประกอบ ซึง่สอดคลอ้งกบังานวจิยัของมเูชเค; และฟิร ิ
(Musheke; and Phiri. 2021) ทีร่ะบุว่าการเลอืกช่องทางการสื่อสารทีเ่หมาะสมช่วยใหข้อ้มลูสง่ถงึ
กนัไดช้ดัเจนมากขึน้ และเมื่อพนักงานไดร้บัขอ้มูลทีเ่ขา้ใจตรงกนั จะทําใหก้ารทํางานขององคก์ร
โดยรวมมปีระสทิธภิาพสงูขึน้ สาํหรบัแรงงานต่างดา้ว การใชภ้าษาทีเ่ขา้ใจงา่ยรว่มกบัสื่อการสอน
ที่เป็นภาพหรอืการสาธติ รวมถึงการมหีวัหน้างานเป็นผูถ่้ายทอด จะช่วยลดขอ้จํากดัดา้นภาษา
และสรา้งความเขา้ใจรว่มกนั 
 

 
 

รปูที ่32 ตวัอยา่งภาพในการสือ่สารสาํหรบัพนกังานต่างดา้ว 
 

 ทีม่า : We Love Safety. (ม.ป.ป). คู่มือความปลอดภยัในการทาํงานภาษาพม่า. 
ออนไลน์. 
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 3. การฝึกและปฏบิตัพินกังานใหเ้ป็นทุกจุดงาน 
  จากปญัหาการสบัเปลีย่นตําแหน่งของพนกังานในกระบวนการผลติ จนทาํใหเ้วลาใน
การทํางานเพิม่มากขึน้จนไมส่ามารถผลติชิน้งานไดต้ามแผนทีว่างไว ้พบว่าการทีพ่นักงานขาดทกัษะ
ในจุดงานอื่นส่งผลให้เกดิความล่าช้าและไม่สามารถดําเนินงานตามมาตรฐานได้ ผู้วจิยัจงึเสนอให้
องคก์รจดัการฝึกอบรมแบบหมนุเวยีนงาน เพือ่การพฒันาทกัษะหลากหลาย เพือ่ใหพ้นกังานสามารถ
ปฏบิตังิานไดใ้นหลายจุดงาน ซึง่จะช่วยเพิม่ความยดืหยุ่นในสายการผลติ และลดผลกระทบจากการ
ขาดแคลนแรงงานเฉพาะจุด นอกจากน้ีธนัราช; และพารมูาซวัร ์(Dhanraj; and Parumasur.  2014) 
กล่าวอกีว่า การหมุนเวยีนงาน นอกจากจะเพิม่ทกัษะในกาปฏบิตังิานแลว้ ยงัช่วยลดความเบื่อหน่าย
และอุบตัเิหตุ และสรา้งโอกาสในความกา้วหน้าในตําแหน่งงาน รวมถงึเพิม่ความเขา้ใจในงาน ทาํให้
เกดิผลดต่ีอองคก์รตามมา เน่ืองจากการทํางานทีเ่หมอืนเดมิหรอืซํ้าๆ ในทุกวนัจะส่งผลใหเ้กดิความ
เบื่อหน่ายและส่งผลต่อประสทิธภิาพและความพงึพอใจของพนักงาน อะซซี;ี โซลฟ์าการ;ี และเหลยีง 
(Azizi; Zolfaghari; and Liang. 2010) ทัง้น้ีจะสามารถทาํไดก้ต่็อเมื่อพนกังานตามจุดงานต่างๆ ทาํ
ชาํนาญในจุดงานของตนและมแีผนในการผลติวนัดงักล่าวไม่มากจนเกนิไป จนทําใหง้านไมส่ามารถ
ผลติไดต้ามแผน  
  โดยแนวทางในการทําใหพ้นักงาน สามารถปฏบิตังิานไดทุ้กจุดงานหรอืมกีารฝึกใน
จุดงานต่างๆ อาจนํา Skills Matrix มาใชใ้นการประเมนิและเป็นขอ้มลูเพื่อใหท้ราบว่าพนกังานคน
ไหนสามารถปฏบิตังิานจุดใดไดบ้า้ง จุดใดทีช่ํานาญ จุดใดทีค่วรปรบัปรุงเพิม่ โดยอาจทําเป็นผล
ประเมนิรายบุคคลหรอืทาํเป็นภาพรวมของแผนก กไ็ดเ้ชน่กนั  
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รปูที ่33 ตวัอยา่งเอกสารทีส่ามารถนําไปประยกุตใ์ชใ้นเรือ่ง Skill Matrix (1) 
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รปูที ่34 ตวัอยา่งเอกสารทีส่ามารถนําไปประยกุตใ์ชใ้นเรือ่ง Skill Matrix (2) 
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 จากรปูที ่33 และ 34 เป็นตวัอยา่งเอกสารทีส่ามารถประยกุตใ์ชร้ว่มกบั Skill Matrix และ
การสลบัจุดงาน โดยในภาพจะแสดงรายชื่อพนกังานพรอ้มรายการงานทีส่ามารถปฏบิตัไิด ้รวมถงึ
ระดบัความชาํนาญ ซึง่ชว่ยใหส้ามารถระบุไดว้า่พนกังานคนใดสามารถทาํงานใดไดบ้า้ง และงานใด
ทีย่งัขาดความชํานาญและจําเป็นต้องฝึกเพิม่เตมิ อกีทัง้ยงัสามารถใชร้่วมกบัเอกสารในรูปที ่5.2 
ซึง่แสดงขอ้มลูการมาปฏบิตังิานและตําแหน่งทีร่บัผดิชอบในแต่ละวนั เพื่อใหส้ามารถคน้หาพนกังาน
ทีม่ทีกัษะตรงตามความตอ้งการจากเอกสารในรปูที ่34 มาทดแทนไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 นอกจากการใช้เพื่อทดแทนพนักงานในกรณีที่มกีารขาดงานแล้ว เอกสารและระบบ
ดงักล่าวยงัสามารถนํามาช่วยในการบรหิารจดัการในกระบวนการผลติในแต่ละขัน้ตอนใหเ้ป็นไป
อยา่งราบรืน่ โดยเฉพาะในกรณีมพีนกังานใหมเ่ขา้มาปฏบิตังิาน ซึง่อาจยงัไมคุ่น้ชิน้กบัการทาํงาน 
รวมถงึในกรณีที่เกดิเหตุการณ์ไม่คาดคดิ เช่น เครื่องจกัรขดัขอ้ง การเปลี่ยนแผนการผลติอย่าง
กะทนัหนั หรอืการเรง่การผลติเพือ่ตอบสนองคาํสัง่ซือ้เรง่ดว่น 
 นอกจากน้ีการมขีอ้มูลทกัษะและความชํานาญของพนักงานทีช่ดัเจนจะช่วยใหห้วัหน้า
งานสามารถจดัสรรและหมุนเวยีนบุคลากรไปยงัจุดงานทีเ่หมาะสมไดท้นัท ีและลดความเสีย่งต่อ
การหยุดกระบวนการเน่ืองจากคนไมเ่พยีงพอ ป้องกนัการเกดิคอขวด (Bottleneck) และเพิม่ประสทิธภิาพ
โดยรวมของสายการผลติไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
 
 ขอ้เสนอแนะและแนวทางสาํหรบัการพฒันา  
 1. ศกึษาการปรบัปรงุกระบวนการผลติแผนกตดั 
  จากการเปรยีบเทยีบผลลพัธก่์อนและหลงัการปรบัปรุงในแผนกเยบ็เสือ้ผา้กฬีา SW 
116 พบว่ามกีารเปลีย่นแปลงในทางทีด่อียา่งชดัเจน ผูว้จิยัจงึเลง็เหน็ถงึความเป็นไปไดใ้นการนํา
แนวทางปรบัปรุงดงักล่าวไปประยุกต์ใชก้บัแผนกอื่นทีย่งัประสบปญัหา โดยจากการสาํรวจพบว่า 
แผนกตดั ยงัประสบปญัหา หลายอย่าง เช่น การจดัวางพืน้ทีก่ารผลติทีไ่ม่เหมาะสม เน่ืองจาก มี
ทางเขา้-ออกทีค่บัแคบ และการจดัวางเครื่องจกัรทีข่วางเสน้ทางการสญัจร ส่งผลใหเ้กดิความไม่
สะดวกในการทาํงาน 
  นอกจากน้ียงัพบปญัหาเกีย่วกบัการไหลของงานทีไ่มต่่อเน่ือง และมจีาํนวนงานระหว่าง
กระบวนการ (WIP) ค่อนขา้งมาก ส่งผลใหภ้าระงานของพนักงานไม่เท่ากนั ดงันัน้ จงึควรมกีาร
ประยุกต์ใชแ้นวทางการปรบัปรุงที่ไดจ้ากแผนกเยบ็ มาปรบัใชก้บัแผนกตดัเพื่อใหเ้หมาะสมกบั
ลกัษณะของงาน และลดผลกระทบทีอ่าจสง่ต่อไปยงัแผนกอื่น เน่ืองจากแผนกตดัเป็นขัน้ตอนก่อน
เขา้สูก่ระบวนการเยบ็ หากมปีญัหาในสว่นน้ี อาจสง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติโดยรวมได ้
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 2. ศกึษาผลกระทบในดา้นตน้ทุน คุณภาพ และประสทิธภิาพโดยรวม  
  การศกึษาครัง้น้ีเน้นในดา้นเวลาและการไหลของงานเป็นหลกั โดยในงานวจิยัไมไ่ดม้ี
การลงลกึถงึขอ้มลูดา้นตน้ทุนและการเงนิในการปรบัปรุงว่าก่อนและหลงัมคีวามแตกต่างกนัอย่างไร 
หากมกีารเพิม่ผลผลติในระหว่างวนัหรอืลดจาํนวนคนปฏบิตังิานในจุดต่างๆ ได ้ดงันัน้งานวจิยัใน
อนาคตควรศกึษาผลกระทบจากการปรบัปรุงในแง่มุมของต้นทุนรวมถึงด้านอื่นๆ เพิม่เตมิ เช่น 
ตน้ทุนต่อหน่วยก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ระดบัคุณภาพงาน หรอืความพงึพอใจของลูกคา้ เพื่อให้
ไดม้มุมองทีค่รบถว้นและใชป้ระกอบการตดัสนิใจในการขยายผลสูร่ะดบัองคก์ร 
 3. ควรเกบ็ขอ้มลูในชว่งเวลาทีห่ลากหลายมากขึน้ 
  เพื่อให้ข้อมูลในการวิเคราะห์มคีวามถูกต้องแม่นยํามากขึ้น ควรมกีารเก็บข้อมูล
ในช่วงการผลติสนิคา้ใหน้านขึน้หรอืเกบ็ขอ้มูลในส่วนของสนิคา้ประเภทต่าง ๆรวมถงึในช่วงที่มี
คําสัง่ผลิตไม่แน่นอน เพื่อเทียบกบัข้อมูลเดิมก่อนมีการปรบัปรุงและหาความแตกต่างในการ
ดาํเนินงาน 
 
อปุสรรคและข้อจาํกดัของการวิจยั  
 จากการดําเนินการวจิยั ผูว้จิยัพบอุปสรรคและขอ้จํากดับางประการ โดยเฉพาะในดา้น
ระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลู เน่ืองจากช่วงเวลาทีเ่ขา้ดําเนินการวจิยัในแผนก SW116 ตรงกบัช่วง
การผลติเสือ้ยดืกฬีา ซึง่มรีะยะเวลาในการผลติค่อนขา้งสัน้ หากเลยจากช่วงเวลาดงักล่าว สนิคา้ที่
ผลติจะเปลีย่นเป็นรปูแบบอื่นทีม่ขี ัน้ตอนและกระบวนการเยบ็แตกต่างกนัจากของเดมิทีใ่ชใ้นการศกึษา 
จงึอาจสง่ผลใหข้อ้มลูทีเ่กบ็ไดไ้มส่ามารถเปรยีบเทยีบกนัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ทาํใหข้อ้จาํกดัทีเ่หน็ได้
ชดัคอืการไม่สามารถนําไปใชก้บัเสือ้ประเภทอื่นๆ ได้เน่ืองจากอาจจะพบปญัหาที่ไม่เหมอืนกนั
เน่ืองมาจากขัน้ตอนและการวางแผนผงัการผลติ นอกจากน้ีเน่ืองจากเวลาทีจ่ํากดั ทําใหผู้ว้จิยัยงั
ไมไ่ดนํ้าหลกัการและเครือ่งมอืของระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) 
มาใช้ได้อย่างครบถ้วนสมบูรณ์ เน่ืองจากในการดําเนินการจรงิยงัมขีอ้จํากดัในด้านเวลา ทําให้
ไม่ไดด้ําเนินการในส่วนของ การควบคุมหน้างาน (Worksite Control) ใหแ้ล้วเสรจ็และไม่ได้
ดาํเนินงานในสว่นของการวางระบบดงึงาน (Pull System) 
 ในส่วนของขัน้ตอนที่ดําเนินการไปแล้วนัน้การปรบัแผนผงัการผลติใหเ้ป็นแบบ One 
Piece Flow นัน้ทางบรษิทั ไดม้กีารปรบัเปลีย่นแผนผงัทนัททีาํใหส้ามารถเกบ็ผลไดร้วดเรว็ แต่
ทัง้น้ีทางบรษิทัยงัคงมแีนวคดิในการสะสม งานระหวา่งกระบวนการ แลว้คอ่ยนํามาจดัการภายหลงั
เน่ืองจากตอ้งการให ้จุดงานทีส่ามารถปฏบิตังิานไดเ้รว็ทาํงานรอไวเ้พื่อมาช่วยจุดงานอื่นในขัน้ตอน
ถดัๆ ไป ไดส้ง่ผลใหบ้างครัง้การผลติไมเ่ป็นไปแนวทางแบบ One Piece Flow  
 นอกจากน้ี ทางบรษิทัมกีารจดัสรรพนักงานจากหน่วยงานอื่นที่มคีวามชํานาญเขา้มา
ช่วยในสายการผลติ รวมถงึการเกดิการเปลีย่นจุดงานของพนกังานบ่อยครัง้เน่ืองจากนําพนกังาน
ดงักล่าวเขา้มาแทนที ่จงึเป็นขอ้จาํกดัต่อการเกบ็ขอ้มลูการทาํงานแบบรายบุคคล หรอืการวางแผน
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จดัทํางานมาตรฐาน (Standardized Work)อกีทัง้บางวนัในกระบวนการผลติเน้นการจดัการงาน
ระหว่างกระบวนการมากกว่าการผลติตามลําดบัขัน้ตอนปกต ิส่งผลใหบ้างขัน้ตอนถูกขา้มไป และ
ทาํใหก้ารจบัเวลาเพือ่วเิคราะหก์ระบวนการไมส่ามารถดาํเนินการไดค้รบถว้นตามแผนทีว่างไว ้
 สุดทา้ยน้ี ในเรื่องของการสื่อสารกบัพนักงาน ผูว้จิยัพบว่าการสมัภาษณ์หรอืสอบถาม
ขอ้มลูจากพนกังานบางส่วนเป็นไปไดย้าก เน่ืองจากพนักงานส่วนใหญ่เป็นแรงงานต่างดา้ว ทําให้
เกดิขอ้จาํกดัดา้นภาษาและการสื่อสาร ส่งผลใหบ้างคนอาจไมเ่ขา้ใจถงึแนวคดิหรอืเหตุผลของการ
ปรบัปรุงกระบวนการอย่างชดัเจน และไม่สามารถปฏบิตัติามแนวทางที่วางไวไ้ดค้รบถ้วนตามที่
ผูว้จิยัคาดหวงั 
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