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บทคดัย่อ: บรษิัท ABC จ ากดัเป็นธุรกิจรบัจ้างผลติเสื้อผ้าส าเร็จรูปตามความต้องการของลูกค้า (Original Design 
Manufacturing) โดยปัจจุบนัก าลงัประสบปัญหาดา้นการส่งมอบสนิคา้ล่าชา้ ท าใหเ้สยีคะแนนการประเมนิดา้นการส่ง
มอบสินค้าตรงเวลา และสูญเสยีรายได้จากอตัราส่วนลดตามวนัที่ส่งมอบสนิค้าเกินก าหนด รวมถึงการเก็บเงนิค่า
ขนส่งสนิค้าทางอากาศจากโรงงานตามขอ้ตกลงการส่งมอบ ซึ่งจากขอ้มูลที่ได้มกีารบนัทึกไว้ย้อนหลงั 1 ปี พบว่า
สาเหตุหลกั เกิดจากปัญหาด้านความล่าช้าในการผลติ เป็นผลให้ผลติสนิค้าเสร็จหลงัจากวนัก าหนดส่งมอบสนิค้า 
ทางผูจ้ดัท าจงึไดเ้ลอืกสนิคา้รุ่นตวัอย่างทีม่กีารบนัทกึว่ามจี านวนและมูลค่าความเสยีหายจากการทีส่่งมอบล่าชา้มาก
ที่สุดมาเป็นตัวอย่างในการศึกษาครัง้นี้ โดยผลการศึกษาพบว่า ก่อนการปรบัปรุงมีข ัน้ตอนการผลิตในรุ่นสินค้า
ตัวอย่างทัง้หมด 30 สถานี ความเร็วในการผลิตเฉลี่ย 106 วินาทีต่อตัว มีก าลงัการผลิต 272 ตัวต่อวนั ใน 1 วนั
ท างาน 8 ชัว่โมง คดิเป็นประสทิธภิาพการผลติที่ 54% ซึ่งหลงัปรบัปรุงขัน้ตอนการผลติและจดัสมดุลการผลติใหม่ 
โดยใชห้ลกัการจดัสมดุลสายการผลติ และเทคนิค ECRS ทีส่ามารถเขา้มาช่วยลดขัน้ตอนการผลติ ลดความสญูเปล่า
ทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการผลติ การจดัเรยีงขัน้ตอนการท างานใหม่ รวมถงึการกระจายงานย่อยไปยงัสถานีใกล้เคยีงเพื่อ
ปรบัสมดุลของระยะเวลารอคอยในแต่ละสถานี พบว่าลงมขี ัน้ตอนการผลติลดลงเหลอื 28 สถานี มรีอบการผลติเฉลี่ย
ลดลงเหลอื 77 วนิาทตี่อตวั ส่งผลใหม้กี าลงัการผลติเพิม่ขึน้เป็น 374 ตวัต่อวนั คดิเป็นประสทิธภิาพการผลติที ่80 % 

ค าส าคญั: ประสทิธภิาพในการผลติ; การจดัสมดุลการผลติ; ความสญูเปล่า 
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Abstract: ABC Co., Ltd., a garment manufacturer operating as an Original Design Manufacturing (ODM) 
company, is currently facing issues related to delayed delivery, resulting in a decline in on-time delivery 
performance, discounted rates due to late delivery, and increased air freight costs. The primary cause of 
these problems, identified through the analysis of last year's records, is factory production delays. Therefore, 
We chose the sample product that was recorded to have the highest amount and value of damage from 
delayed delivery as a sample for this study. The results of the study found that before the improvement, there 
were 30 stations in the production process for the sample product models. The average takt time was                   
106 seconds per unit, with a production capacity of 272 units per day in 1 working day of 8 hours, which is 
considered to be a production efficiency of 54%. After improving the production process and rebalancing 
production. Using the principle of Line balancing and ECRS techniques can help to reduce the steps and 
waste that occur in the production process. Rearranging work steps This includes distributing subtasks to 
nearby stations to balance waiting times at each station. The results were found that the production process 
was reduced to 28 stations, with the average takt time reduced to 77 seconds per piece which made the 
increase in production capacity to 374 pieces per day and a production efficiency of 80%. 
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1. บทน า 
 กลุ่มอุตสาหกรรมสิง่ทอในประเทศไทยมแีนวโน้มที่
จะชะลอตวัลงตามสถาการณ์เศรษฐกิจโลกประกอบกบั
การแข่ งขันที่ สู งขึ้น ในแง่ของการจัดการต้นทุ น 
โดยเฉพาะกลุ่มลูกค้าที่มคีวามเสี่ยงในด้านของอุปสงค์
ของลูกค้ ามีความผันผวนมาก หลังจาก เผชิญ
สถานการณ์โควิด 19 จึงเริ่มมีการย้ายฐานการผลิต             
ไปยัง เวียดนาม และเมียนมา มากยิ่งขึ้น ด้วยปัจจัย
ด้านทักษะของแรงงาน ค่าแรงและต้นทุนที่มีข้อ
ได้เปรยีบกว่าไทย ท าให้โรงงานต่างๆควรรกัษาระดบั
ประสิทธภิาพในการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าไว้อยู่ใน
เกณฑท์ีด่ ีทัง้ในดา้นของคุณภาพสนิคา้ ตน้ทุน และการ
ส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลา ยิ่งมีส่วนส าคัญอย่างมากใน
การรกัษาฐานลูกค้าที่มีการใช้ฐานโรงงานการผลิตใน
ไทย เพื่อป้องกนัการสูญเสยีลูกคา้ในสถานการณ์ที่มอง
หาอุปสงค์เขา้มาทดแทนได้ยาก รวมถึงกรณีที่เลวร้าย
ที่สุดคอืการเชญิพนักงานออกเพื่อลดก าลงัการผลติให้
เหมาะสมกับอุปสงค์ รวมถึงลดการแบกรบัต้นทุนใน
อนาคตหรอืเกดิการปิดกจิการ 
 บ ริษั ท  ABC จ ากั ด  เป็ น ธุ รกิ จ รับ จ้ างผ ลิ ต           
เสื้ อผ้ าส าเร็จรูปในรูปแบบ ODM (Original Design 
Manufacturing) โดยใช้หลักการผลิตตามค าสัง่ซื้ อ
ล่วงหน้าของลูกคา้ (Make to Order) ตัง้อยู่ในพื้นที่เขต 
สามพราน จังหวดั นครปฐม มีปัจจยัส าคัญในการส่ง
มอบสินค้าคือ ก าลังการผลิต คุณภาพและนวตักรรม
การผลติใหแ้ก่แบรนด์ต่างๆ ซึง่ในปัจจุบนับรษิทัประสบ
ปัญหาด้านการส่งมอบสนิค้าล่าชา้จากวนันัดหมายของ
ลูกคา้ โดยเฉพาะในกลุ่มลูกคา้หลกัทีม่จี านวนการสัง่ซื้อ 
เยอะ ส่งผลใหบ้รษิทัเสยีคะแนนดา้นความสามารถใน 

การส่งมอบตรงเวลา จากผลการประเมิน Outsource 
ของลูกค้า ซึ่งจะกระทบต่อจ านวนค าสัง่ซื้อที่ลูกค้าจะ
วางแผนให้ส าหรบัการสัง่รอบถดัไป และสูญเสยีรายได้
จากการที่ลูกค้าขอส่วนลดจากมูลค่าของค าสัง่ซื้อที่ส่ง
มอบล่าช้าออกไปตามเกณฑ์ที่ก าหนด รวมถึงต้อง
รบัผิดชอบค่าขนส่งทางอากาศในกรณีที่ลูกค้าต้องการ
สินค้าเร่งด่วน จากวันที่แจ้งขอส่งมอบล่าช้า พบว่ามี
มูลค่าความเสียหาย 4.6 ล้านบาท โดยพบว่าปัจจุบัน             
มคีวามสามารถในการผลติต่อในกลุ่มสนิคา้รุ่นตวัอย่าง
คอื 272 ตวัต่อวนั 
 ปัญหาที่พบจากการศึกษาข้อมูลพบว่าสาเหตุที่
ส่ งผลกระทบมากที่ สุ ด เกิดจากความล่าช้ าการ
ด าเนินงานของโรงงานที่ไม่สามารถผลติสินค้าให้เสร็จ
ได้ทันเวลา โดยสามารถเกิดขึ้นได้จากหลากหลาย
สาเหตุ เช่น จ านวนงานทีต่้องส่งมอบเกนิความสามารถ
ในการผลติของแผนการผลติรายสปัดาห์, ความช านาญ
ในทักษะของพนักงานตัดเย็บ , ความยากของงาน ,
เครื่องจกัรมีปัญหา และขัน้ตอนการผลิต เป็นต้น ทาง
ผู้จดัท าจึงเล็งเห็นว่า การปรับปรุงที่ข ัน้ตอนการผลิต
สามารถท าให้เกิดประสิทธภิาพในการผลิตมากยิ่งขึ้น 
ลดระยะเวลาในการผลติต่อชิ้นลง เพิ่มความเร็วในการ
ผลติเพื่อเพิ่มความสามารถในการผลติให้เสรจ็ทนัเวลา 
ซึ่งกระบวนการผลิตเป็นสาเหตุที่ปัจจัยภายนอกไม่
สามารถส่งกระทบต่อการแก้ไขปัญหาไดท้ าใหพ้นักงาน 
1 คน สามารถผลติชิน้งานต่อวนัไดม้ากขึน้ 

1.1 วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 เพื่อศกึษาแนวทางในการปรบัปรุงขัน้ตอนการผลติ
เพื่อเพิ่มความเร็วในการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพ             
ในการผลติ 
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2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีจดัสมดลุสายการผลิต 
 การจดัสมดุลสายการผลติเป็นการก าหนดงานใหก้บั
หน่วยการผลิต โดยแบ่งออกเป็นสถานีงานหลายๆ
สถานี ที่มเีครื่องมอื เครื่องจกัร จ านวนคนและหน้าทีใ่น
การประกอบสนิคา้ทีแ่ตกต่างกนัออกไป จุดประสงค์ของ
การจดัสมดุลเพื่อให้ภาระงานของแต่ละสถานี มีความ
สมดุล ใหเ้กิดระยะเวลาการรอคอยและการว่างงานน้อย
ที่ สุดในสถานีต่าง ๆ รวมถึงท าให้มีอัตราการผลิต
สอดคล้องกบัความต้องการทีม่อียู่ ซึ่งขอ้มูลทีจ่ าเป็นต่อ
การจดัสมดุลสายการผลิต ประกอบด้วย ปริมาณการ
ผลิต ล าดับขัน้การท างาน และเวลาการท างานของ                 
แต่ละขัน้ [1-4]  
 ก าลังการผลิตต่อวัน =  เวลาในการท างานใน
สายการผลติต่อวนั/รอบเวลาในการผลติต่อชิน้ 
 ประสทิธภิาพการผลติ =  ผลผลติทีท่ าไดจ้รงิต่อวนั/
ผลผลติทีต่อ้งการต่อวนั 
 ความเร็วในการผลิต (Takt Time) =  เวลาที่ใช้ใน
การท างานต่อวนั/ปรมิาณความตอ้งการของลูกคา้ 

2.2 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา  
 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and 
Time Study) เป็นเทคนิคการวิเคราะห์การปฏิบัติงาน 
เพื่อการพัฒนาวิธีการท างานที่ดียิ่งขึ้น โดยท าการหา
งานที่ไม่จ าเป็นและขจัดออกหรือเปลี่ยนแปลงวิธีการ
ท างานให้ดีขึ้น ทัง้ในด้านของมาตรฐาน สภาพการ
ท างาน และเครื่องมือ ไปจนถึงการฝึกพนักงานให้
ท างานดว้ยวธิกีารทีถู่กตอ้ง 
 การหาเวลาที่ เป็นมาตรฐานในการท างานที่ ใช้
ส าหรบัการวดัผลงานเป็นเวลาทีท่ างานได ้เรยีกว่า เวลา
มาตรฐาน (Standard Time) หมายถึงเวลาที่พนักงาน

ท างานภายเงื่อนไขการท างานปกติด้วยอตัราความเร็ว
มาตรฐาน โดยมขีัน้ตอนหลกัประกอบดว้ย การแยกงาน
ออกมาเป็นงานย่อย แบ่งกลุ่มงานย่อย การสงัเกตและ
จับ เวลา การค าน วณ ห ารอบ เวลาในการผลิ ต                       
การค านวณหาเวลาเฉลี่ย การค านวณหาเวลาปกตแิละ
เวลามาตรฐาน ซึ่ งการศึกษาเวลาแบ่ งออกเป็ น                      
2 ประเภท [5-8] 
2.2.1 การศกึษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คอื
การศึกษาเวลาผ่านการจับเวลาในการท างานของ
พนักงาน ซึ่งต้องมีการก าหนดจ านวนครัง้ในการจับ
เวลาแล้วจงึน ามาหาเวลาท างานปกตแิละเวลามาตรฐาน
ต่อไป 
2.2.2 การสุ่มงาน (Sampling) เป็นการศึกษาเวลา
เพื่อให้ได้เวลามาตรฐานจากการสุ่มจบัเวลาที่ใช้ในการ
ท างานจรงิในสายการผลติ 

2.3 ทฤษฎี ECRS 
 การลดต้นทุนหรอืขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็นออกจากการ
ท างานทีส่ามารถน าไปประยุกต์ใชไ้ดอ้ย่างแพร่หลายใน
การเพิม่ประสทิธภิาพในการท างาน ม ี4 หลกัการส าคญั
ซึ่ง ECRS ย่อมาจาก Eliminate, Combine, Rearrange 
และ Simplify หรอืการขจดั การผสาน การจดัใหม่ และ
การท าใหง้า่ย ซึง่แต่ละวธิมีคีวามหมายดงันี้ [9] 
2.3.1 การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การก าจัดเอา
ขัน้ตอนในการท างานทีไ่ม่จ าเป็นออกไป 
2.3.2 การผสาน (Combine) หมายถงึ การรวมขัน้ตอน
การท างานที่มคีวามคล้ายคลงึกนั เขา้มาท างานร่วมกนั
ในจุดเดยีว เพื่อลดปรมิาณงานที่ไม่จ าเป็นหรอืเกิดงาน
ทีซ่อ้นทบักนั 
 2.3.3 การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจดัเรยีง
ขัน้ตอนการท างานใหม่ ไม่ให้เกิดความซ ้าซ้อน หรือ
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จดัเรยีงตามความถนัดเพื่อลดความยุ่งยากในขัน้ตอนที่
ไม่จ าเป็น 
2.3.4 ก ารท า ให้ ง่ าย  (Simplify) ห ม ายถึ ง  ก าร
จดัรูปแบบของงานให้เข้าใจง่าย หาวิธีการด าเนินงาน
แบบใหม่แทนรูปแบบเดิมเพื่อให้คนท างานสามารถ
ท างานนัน้ไดอ้ย่างมประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 

2.4 ทฤษฎี Pareto 
 ทฤษฎี Pareto คือเครื่องมือที่ใช้ส าหรบัตรวจสอบ
ปัญหาต่างๆทีเ่กดิขึน้ ทีส่ามารถไปประยุกต์ใชไ้ดก้บัทุก
ปัญหา ซึ่งจะแสดงใหเ้ห็นในรูปของแผนผงั แบ่งปัญหา
ออกมาตามประเภทของสาเหตุพร้อมกับล าดับ
ความส าคัญของปัญหา เพื่อให้เห็นถึงสัดส่วนของ
ปัญหาที่ส่งผลกระทบมากน้อยเพียงใด โดยแผนภูมจิะ
แสดงด้วยกราฟแท่ง สื่อถึงปัญหาที่ เกิดมากที่ สุด 
ร่วมกับกราฟเส้นที่จะบอกการสะสมของปัญหาทุก
ปัญหาอย่างต่อเนื่อง [10]  

2.5 ทฤษฎีก้างปลา  
 ทฤษฎีก้างปลาเป็นแผนผงัเพื่อแสดงสาเหตุและผล 
แสดงถงึความสมัพนัธ์ระหว่างปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัสาเหตุ
ทัง้หมดทีเ่ป็นไปไดท้ี่จะก่อให้เกิดปัญหานัน้เพื่อน าไปสู่
แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง โดยการก าหนด
ปัจจยัของแผนผงันัน้ สามารถก าหนดกลุ่มปัจจยัตาม
ความส าคญัหรอืแยกตามจุดประสงค์เป้าหมายของงาน 
ตามหลักการ 4M เป็นกลุ่มปัจจัยเพื่ อน าไปสู่การ
แยกแยะสาเหตุของปัญหา ประกอบไปด้วยรายละเอยีด
ดงันี้ 
2.5.1 Man พนักงาน หรอื บุคลากร 
2.5.2 Machine เครื่องจกัร เครื่องมือ อุปกรณ์อ านวย
ความสะดวก 

2.5.3 Material วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ ที่ใช ้
ในกระบวนการ 
2.5.4 Method ขัน้ตอนงาน กระบวนการท างาน 

3. การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 
3.1 การวิเคราะห์ปัญหา 
 จากการศึกษาสาเหตุของปัญหาพบว่าในช่วง 1 ปี
ย้ อนหลังตั ้งแต่ ปี  2021 ไตรมาสที่  4 ถึ งปี  2022        
ไตรมาสที่ 3 โดยมอีุปสงค์สูงสุดในช่วงไตรมาสที่ 3ของ
ปี 2022 หลงัจากการฟ้ืนตวัหลงัสถานการณ์ Covid 19 
รวมถงึเป็นช่วงมคีวามสามารถในการส่งมอบสนิคา้ตรง
เวลาน้อยทีสุ่ดดงัรปูที ่1 
 เมื่อดูข้อมูลย้อนหลงัที่มีการบนัทึกสาเหตุของการ
ส่งมอบล่าช้าด้วยแผนภูมิ Pareto ดังรูปที่  2 พบว่า
สาเหตุ ห ลักที่ มี ส่ วนมากที่ สุ ด เกิ ดจาก  Factory 
Production ซึ่งหมายถึงสาเหตุการผลติของโรงงาน ซึ่ง
มสีดัส่วนอยู่ที ่46.31% จากจ านวนทัง้หมด ล าดบัถดัมา
คือ Vendor (Internal) หมายถึง ผู้ ส่งมอบวัตถุดิบที่
บริษัทเป็นคนจัดหาเอง, Customer หมายถึง ความ
ล่าช้าที่ เกิดจากทางลูกค้า และ Vendor (External) 
หมายถงึผูส่้งมอบวตัถุดบิทีลู่กคา้เป็นคนจดัหาเอง 

 
รปูท่ี 1 ขอ้มลูอุปสงคแ์ละความสามารถในการส่ง    

มอบสนิคา้ตรงเวลา 1 ปี ยอ้นหลงั 
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รปูท่ี 2 ขอ้มลูสดัส่วนสาเหตุของการส่งมอบสนิคา้ล่าชา้ยอ้นหลงั 

 หลงัจากนัน้ได้ท าการวเิคราะห์เพื่อหาสดัส่วนของ
ชนิดสินค้าที่ เกิดการส่งมอบล่าช้ามากที่ สุด โดย
พิจารณาจากมูลค่าความเสียหาย พบว่ากลุ่มสินค้า 
Jacket มีสดัส่วนของจ านวนการส่งมอบสินค้าล่าช้า
และเกดิค่าความเสยีหายมากทีสุ่ด ดงัตารางที ่1 
 ทางผู้จ ัดท าจึงได้เลือกรุ่นสินค้า Jacket ที่มีการ
ผลติแลว้เกดิการส่งมอบล่าชา้มาเป็นสนิคา้ตวัอย่างดงั
รปูที ่3 ส าหรบัการศกึษาครัง้นี้ 
 จากแผนภูมิ Pareto และการวิเคราะห์สินค้ารุ่น
ตัวอย่างดังรูปที่ 2 และตารางที่ 1 พบว่าสาเหตุของ
ปัญหาที่ส่งผลกระทบมากทีสุ่ดคอืปัญหาจากการผลติ
ของโรงงาน จึงน าแผนภูมิก้างปลามาประกอบการ
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดา้นประสทิธภิาพการผลติ
ในสนิคา้รุ่นตวัอย่างดงัรปูที ่4 
 การวเิคราะห์แผนภูมิก้างปลา พบว่าสาเหตุหลกั
ของปัญหาที่ เกิดขึ้นในการผลิตสินค้ารุ่นตัวอย่าง              
จะเป็นสาเหตุด้านขัน้ตอนและวิธีการท างาน เช่น                
มีขัน้ตอนที่ท างานซ ้าซ้อน มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น
ระหว่างการผลิตรวมถึงทักษะความช านาญของ
พนักงาน 

ตารางท่ี 1 สดัส่วนประเภทของสนิคา้ทีส่่งมอบล่าชา้ 

 

 
          รปูท่ี 3 สนิคา้ Jacket รุ่นตวัอย่าง H01 
 
 หลงัจากนัน้ ได้ท าการศกึษาเกี่ยวกบัขัน้ตอนการ
ผลิต สินค้ า รุ่ น ตั ว อย่ าง ใน รูป ที่  5 แ ละแผนผั ง
สายการผลติของสนิคา้รุ่นตวัอย่างนี้ดงัรปูที ่6 
 

 ประเภท

สินค้า

 จ านวนท่ีส่ง

มอบล่าช้า

 ความเสียหาย 

(USD)

 On-time 

Delivery % 

แจก็เกต็ 96,543        71,669            74%
เสื้อยดื 65,648        32,642            78%
กางเกงขาสัน้ 57,669        28,608            78%
กางเกงขายาว 4,363          1,316             85%
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รปูท่ี 4 แผนภูมกิา้งปลา 

 
 

รปูท่ี 5 ขัน้ตอนการผลติสนิคา้รุน่ตวัอย่าง รปูท่ี 6 แผนผงัสายการผลติสนิคา้รุ่นตวัอย่าง 

 ขัน้ตอนการผลิตเริ่มจากการตัดผ้า (Cutting)              
การน าชิ้นส่วนผ้าไปผ่านกระบวนการย่อย  เช่น               
การสกรนีผา้ การปักโลโก้ และน าชิ้นงานมาประกบคู่ 
(Matching) รวมกันซึ่งขัน้ตอนเหล่านี้จะไม่ถูกน ามา
ค านวณอยู่ในรอบเวลาการผลติ เนื่องจากเป็นขัน้ตอน
ที่ตัง้อยู่นอกสายการผลิต ไม่เกี่ยวข้องกับส่วนของ        
การตัดเย็บ หลังจากนั ้นจึงน าเข้าสู่สายการผลิต                
ดงัรปูที ่6 

ที่มีลักษณะการจัดวางสายการผลิตส่วนของการ              
ตดัเยบ็ (Sewing) แบบ U-Shape ส าหรบัขัน้ตอนการ
เยบ็ทัง้หมด 30 สถานี ซึ่งประกอบไปด้วยส่วนหลกัๆ
คือ การท าหมวก การท าซิป การท าถุ งกระเป๋า                
ขอบแขน การประกอบตัวและการตรวจสอบสินค้า 
โดยกราฟในขอ้มลูหลงัจากน้ี ขัน้ตอนการตดัเยบ็ต่างๆ
จะอ้างองิสดีงัรปูที่ 5 รวมถงึใน 1 สถานี อาจมจี านวน
งานมากกว่า 1 งาน ดงัตารางที ่2  

Cutting Matching Sewing

Hood

Zip

Pocket

Cuff

Assembly Inspection
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ตารางท่ี 2 ขัน้ตอนการผลติสนิคา้รุ่นตวัอย่าง

 
 

 หลงัจากนัน้ไดท้ าการเกบ็ขอ้มลูกลุ่มตวัอย่างส าหรบั
การศกึษาดว้ยการจบัเวลาในแต่ละขัน้ตอนการผลติของ
แต่ละสถานี ทัง้หมด 30 ตวัอย่าง แบ่งออกเป็นทัง้หมด 
3 ชุดช่วงเวลา รอบที่   1  เวลา 10.00 น. ในรูปที่  7  
รอบที่ 2 เวลา 13.00 น. ในรูปที่ 8  และรอบที่ 3 เวลา 
16.00 น. ในรูปที่ 9 เพื่อลดความคลาดเคลื่อนของเวลา 
สรุปออกมาด้วยแผนภูมิ Yamazumi Chart โดยเส้นสี
แดงด้านบนคือระยะเวลาที่ใช้ในการผลติเพื่อให้ทนัต่อ
ความต้องการของลูกคา้ที่ 104 วนิาท ีโดยค านวณจาก
รอบเวลาการผลติและประสทิธภิาพในการผลติทีก่ าหนด
ไว ้ดงัตวัแปรต่อไปนี้ 

จ านวนสถานี = 30 สถาน ี
ชัว่โมงการท างาน = 8 ชัว่โมงต่อวนั 
รอบเวลาการผลติทีลู่กคา้ก าหนด = 31.1 นาทตี่อชิน้ 
ประสทิธภิาพในการผลติ = 60% 

ก าลงัการผลติตามปรมิาณความตอ้งการของลูกคา้ 
= จ านวนสถานี x ชัว่โมงการท างาน x นาท ีx 
ประสทิธภิาพการผลติ / รอบเวลาการผลติต่อชิน้ 
= 30 x 8 x 60 x 0.6 / 31.1 
= 8,640 / 31.1 
= 278 ชิน้ ต่อวนั 

ความเรว็ในการผลติต่อวนั 
= เวลาที่ใช้ในการท างานต่อวนั/ปรมิาณความต้องการ
ของลูกคา้ 
= 8 x 60 x 60 / 278 
= 104 วนิาทตี่อชิน้ 
(เส้นสเีหลอืงด้านล่างคอืระยะเวลาที่ใช้ในการผลติตาม
รอบเวลาที่ก าหนดไว้ที่ 95 วินาที ซึ่งเป็นเวลาอ้างอิง
จากรุ่นเก่าที่มีลกัษณะแบบใกล้เคียงกัน) ดังตัวแปร
ต่อไปนี้ 

Station Work load NO Process Machine Takt Time

S1 Sub1 1 LOAD M 37            

S1 Sub2 2 HOOD 4OL 28            

S2 Sub1 3 HOOD IL 42            

S3 Sub1 4 HOOD BH 47            

S4 Sub1 5 HOOD 4OL 39            

S4 Sub2 6 HOOD 4OL 32            

S5 Sub1 7 HOOD M 10            

S5 Sub2 8 HOOD SN 60            

S6 Sub1 9 HOOD SN 24            

S6 Sub2 10 ZIP SN 20            

S7 Sub1 11 FRONT & POCKET M 38            

S7 Sub2 12 FRONT & POCKET IL 46            

S8 Sub1 13 FRONT & POCKET 3OL 27            

S9 Sub1 14 FRONT & POCKET SN 48            

S9 Sub2 15 FRONT & POCKET SN 37            

S10 Sub1 15 FRONT & POCKET SN 37            

S10 Sub2 16 FRONT & POCKET BT 27            

S10 Sub3 17 FRONT & POCKET M 18            

S11 Sub1 18 SLEEVE CUFF SN 52            

S12 Sub1 19 PRE SLEEVE 4OL 56            

S13 Sub1 20 ASSEMBLY 4OL 34            

S14 Sub1 21 ASSEMBLY IL 26            

S14 Sub2 22 ASSEMBLY SN 11            

S15 Sub1 23 ASSEMBLY 4OL 93            

S16 Sub1 24 ASSEMBLY IL 73            

S17 Sub1 25 ASSEMBLY 4OL 55            

S17 Sub2 26 ASSEMBLY 4OL 35            

S18 Sub1 27 ASSEMBLY IL 54            

S19 Sub1 28 ASSEMBLY IL 76            

S20 Sub1 29 ASSEMBLY 4OL 48            

S21 Sub1 30 ASSEMBLY SN 33            

S21 Sub2 31 ASSEMBLY SN 49            

S22 Sub1 32 ASSEMBLY 4OL 62            

S23 Sub1 33 ASSEMBLY IL 56            

S24 Sub1 34 ASSEMBLY SN 92            

S25 Sub1 34 ASSEMBLY SN 92            

S26 Sub1 35 ASSEMBLY SN 49            

S26 Sub2 36 ASSEMBLY SN 57            

S27 Sub1 37 ASSEMBLY SN 96            

S28 Sub1 38 ASSEMBLY SN 41            

S28 Sub2 39 ASSEMBLY M 6              

S28 Sub3 40 ASSEMBLY M 34            

S28 Sub4 41 ASSEMBLY SN 16            

S29 Sub1 42 ASSEMBLY BT 25            

S29 Sub2 43 ASSEMBLY BT 46            

S30 Sub1 44 INSPECTION M 79            
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จ านวนสถานี = 30 สถาน ี
ชัว่โมงการท างาน = 8 ชัว่โมงต่อวนั 
รอบเวลาการผลติทีโ่รงงานก าหนด = 28.6 นาทตี่อชิน้ 
ประสทิธภิาพในการผลติ = 60% 

ก าลงัการผลติตามรอบการผลติทีโ่รงงานก าหนด 
= จ านวนสถานี  x ชั ว่ โมงการท างาน  x นาที  x 
ประสทิธภิาพการผลติ / รอบเวลาการผลติต่อชิน้ 
= 30 x 8 x 60 x 0.6 / 28.6 

= 8,640 / 28.6 
= 302 ชิน้ ต่อวนั 

ความเร็วในการผลติต่อวนั = เวลาที่ใช้ในการท างาน
ต่อวนั/ปรมิาณความตอ้งการของลูกคา้ 
= 8 x 60 x 60 / 302 
= 95 วนิาทตี่อชิน้ 
 

 
รปูท่ี 7 ค่าเฉลีย่ของเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจากกลุ่มตวัอย่างชุดที ่1 

 
รปูท่ี 8  ค่าเฉลีย่ของเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจากกลุ่มตวัอย่างชุดที ่2 
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รปูท่ี 9 ค่าเฉลีย่ของเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจากกลุ่มตวัอย่างชุดที ่3 

 หลงัจากนัน้จึงน าข้อมูลทัง้ 3 ชุดเฉลี่ยออกมาเป็น 
Takt Time ที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุงเพื่อลด
ความผนัผวนจากค่าเวลาในแต่ละช่วงของวนั ดงัรูปที ่
10 ทีม่ปัีจจยัมาจากความเหนื่อยล้าของพนักงาน ในแต่
ละช่วงเวลาของวนัทีแ่ตกต่างกนัออกไป 
 จากขอ้มูลกราฟขา้งต้นจะปรากฏเส้นควบคุมสแีดง
และสเีหลอืงทีม่คีวามหมายดงันี้ 
เส้นสีแดง หมายถึง Takt Time ที่ได้จาการค านวณ 
ก าลงัการผลติตามปรมิาณความตอ้งการของลูกคา้ 
เสน้สแีหลอืง หมายถงึ Cycle Time ของเวลาอา้งองิจาก
รุ่นเก่าที่มีลกัษณะแบบใกล้เคียงกันทีเคยผลิตผ่านมา 
ใชเ้ป็นเป้าหมายในการปรบัปรุงเวลา  
 การวเิคราะห์ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ในการผลิตจาก
กลุ่มตวัอย่างทัง้หมดพบว่า ม ีทัง้หมด 3 สถานีทีใ่ชเ้วลา
มากกว่ารอบเวลาการท างานที่ ก าหนดไว้ ซึ่ งเป็น
ขัน้ตอนที่ท าให้เกดิคอขวดในสายการผลติ รวมถึงยงัมี
หลายสถานีทีใ่ชเ้วลาในขัน้ตอนการผลติของตนเองน้อย 
มากเมื่อเทยีบกบั ท าให้สายการผลติขาดความสมดุล 

อย่างมาก เมื่อดูจากค่าสูงสุด 106 วนิาท ีในสถานีที ่26 
และน้อยสุด 27 วนิาที ในสถานีที่ 6 ส่งผลให้มีค่าส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานจากเวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละ
สถานอียู่ที ่21.43 วนิาท ี
 จากรูปที่ 11 ในแท่งสแีดงแสดงใหเ้ห็นถึงระยะเวลา
ทีใ่ช้ในการผลติจรงิมากกว่าระยะเวลามาตรฐานที่ตัง้ไว ้
ซึ่ งพบว่ ามีอยู่  28 สถานีที่ ใช้ ระยะเวลามากกว่ า
ระยะเวลามาตรฐาน 

3.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ขัน้ตอนที่  1 เริ่มจากการหาขัน้ตอนหรือการ
เคลื่อนไหวที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (NVA) ในกระบวนการ
ผลิต ผ่านการสงัเกตวิธีการท างานและค าแนะน าจาก
หัวหน้างาน ซึ่ งพบว่ามี 12 ขัน้ตอน จากทั ้งหมด                  
11 สถานี  ที่มีการเคลื่อนไหวที่ เกิดความสูญเปล่า 
ประกอบไปด้วยสถานีที่ 9, 10, 12, 14, 15, 16, 17, 22, 
24, 25 และ 27 ซึ่งสถานีส่วนใหญ่จะอยู่ในขัน้ตอนการ
ประกอบชิน้งาน โดยสงัเกตทีแ่ท่งสแีดงดงัรปูที ่12 
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 ขัน้ตอนที่  2 หลังจากที่ท าการวิเคราะห์เพื่อหา
ขัน้ตอนที่มีความสูญเปล่า เริ่มท าการปรบัปรุงวิธีการ
เคลื่อนไหวโดยมหีวัหน้างานให้ค าแนะน าแก่พนักงาน 
และอ้างอิงจากสินค้าที่ เคยมีการปรับปรุง พัฒนา
ขัน้ตอนการผลิต ซึ่งมีข ัน้ตอนการผลิตที่คล้ายคลึงกัน
กับสินค้าตัวอย่ าง 80% จึงได้น าวิธีการเหล่านั ้น                        
เข้ามาช่วยในการปรับวิธีการจับชิ้นงานระหว่างเย็บ                         

การปรบัมุมตอนเอาชิ้นงานเข้าเครื่องจักรให้มีความ
แม่นย าและรวดเร็วยิ่งขึ้น รวมถึงสาเหตุของการหยุด
จกัรบ่อยในบางสถานี ที่ส่งผลให้ใช้เวลาในการท างาน
นานกว่าค่าเวลามาตรฐานทีก่ าหนดไว ้จากนัน้จงึท าการ
ประมาณเวลาที่สามารถลดลงได้จากการใช้ข้อมูลใน
อดตีเพื่อประเมนิความเป็นไปได้ว่าสามารถลดเวลาใน
การผลติไปไดด้งัตารางที ่3 

 
รปูท่ี 10 ค่าเฉลีย่ของเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจากกลุ่มตวัอย่างทัง้หมด 

 
รปูท่ี 11 ค่าเฉลีย่ของเวลาทีใ่ชใ้นการผลติเกนิในแต่ละสถานี 
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รปูท่ี 12 กราฟแสดงขัน้ตอนทีม่กีารเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่าในการผลติ 

 ขัน้ตอนที่ 3 การจัดเรียงขัน้ตอนการท างานและ
สถานีใหม่ โดยอ้างอิงจากสินค้าที่เคยมีการปรบัปรุง 
พัฒนาขัน้ตอนการผลิต ซึ่ งมีข ัน้ตอนการผลิตที่
คล้ายคลงึกนักับสนิค้าตวัอย่าง จากเดมิจะท าการผลิต
โดยเริ่มจากการท าฮู้ดไปตามองค์ประกอบของเสื้อ 
จากนัน้จงึเริม่ประกอบตวั ซึง่หลงัจากการศกึษาขัน้ตอน
ของสินค้าในอดีต พบว่าขัน้ตอนการเย็บชิ้นงานไม่
จ าเป็นที่จะต้องเสรจ็ตามองค์ประกอบของเสื้อทลีะส่วน 
พนักงานเยบ็สามารถผลติชิ้นงานในส่วนของตนเองได้
โดยไม่เกิดปัญหาคุณภาพตามมา โดยช่วยให้ค่าส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละ
สถานี 21.43  ลดลงเหลอื 17.01 แสดงให้เห็นว่าสมดุล
ในไลน์การผลติดขีึน้เมื่อท าการจดัเรยีงขัน้ตอนใหม่ โดย
ที่ยังไม่ได้ท าการคัดแยกงานย่อยหลังจากการปรับ
สมดุลใหม่ดงัรปูที ่13 

 

 

 ขัน้ตอนที ่4 หลงัจากการท าการจดัเรยีงขัน้ตอนการ
ผลิตใหม่ในขัน้ตอนที่ 3 แล้วจ าเป็นจะการคดัแยกงาน
ย่อยในขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่ใช่ทกัษะเฉพาะ หรอืการ
มอบหมายงานสนับสนุนไปยงัสถานีใกล้เคยีงเพื่อปรบั
สมดุลการผลติ เนื่องจากยงัคงมบีางสถานีทีเ่ป็นขัน้ตอน
ที่ต้องใช้เวลาในการผลิตนานเกินกว่าเวลามาตรฐาน 
รวมถึงยงัมีความแตกต่างของเวลาในแต่ละสถานี โดย
สงัเกตจากค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานที ่17.01 ซึ่งสถานี
ใกล้เคียงจะประกอบด้วย ด้านซ้าย ขวา และสถานี
ตรงกันข้าม เพื่ อลดระยะเวลาการเคลื่อนไหวของ
พนักงานจากสถานีหนึ่งไปยงัอกีสถานี เช่น การจดัเรยีง
ชิ้นงานเพื่อให้สถานีถัดไป ไม่ต้องใช้เวลาในการหา
ชิ้นงานเพื่อไปท าต่อ, การช่วยจบัมุมชิ้นงานขณะเลื่อน
ชิ้นงานออกจากจกัรเพื่อใหช้ิ้นงานถูกเยบ็อย่างต่อเนื่อง 
รวมถึงการช่วยสถานีสุดท้ายในการวดัไซส์มาตรฐาน                
ซึ่งเป็นหนึ่งในงานย่อยของการตรวจสินค้าเบื้องต้น   
เป็นตน้ 
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ตารางท่ี 3 ตวัอย่างการปรบัปรุงขัน้ตอนการผลติเพื่อลดความสญูเปล่า 
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รปูท่ี 13 กราฟแสดง cycle Time หลงัการจดัเรยีงขัน้ตอนการผลติ 

ตารางท่ี 4 ผลลพัธ์ของการปรบัปรุงขัน้ตอนการผลิต
เพื่อลดเวลาในการผลติของแต่ละสถานี 

 
ตารางท่ี  5 สรุปผลลัพธ์ของการปรับปรุงขัน้ตอน                
การผลติ 

 

4. ผลการด าเนินงาน 
 การป รับ ป รุ งก ารจั ด สม ดุ ลก ารผ ลิ ต  (Line 
Balancing) ด้วยการวเิคราะห์หาขัน้ตอนที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า (NVA) เพื่ อก าจัดการเคลื่อนไหวที่สูญเปล่า 
(Eliminate) การรวมขัน้ตอนเข้ามาท าต่อเนื่ องกันใน
สถานีเดียว (Combine) และการท าให้พนักงานท างาน
ไดง้่ายขึน้ (Simplify) จากนัน้ท าการการจดัเรยีงขัน้ตอน
การผลติใหม่ (Rearrange) โดยอ้างองิจากสนิคา้ทีเ่คยมี
การปรบัปรุงมาก่อน ตามหลัก ECRS จากนัน้ท าการ
แบ่งงานย่อยของสถานีออกมา มอบหมายงานย่อย
ให้กับสถานีใกล้เคียงด้านข้างและด้านตรงข้าม ที่ใช้
เวลาในการท างานน้อยกว่า เพื่อปรับสมดุลให้แต่ละ
สถานีมีระยะเวลาในการท างานที่ใกล้เคียงกัน ซึ่งจะ
ส่งผลให้ขัน้ตอนการผลติเกิดสภาวะคอขวดลดลงและมี
ประสทิธภิาพการผลติที่สูงขึ้น จาก Takt time สูงสุดใน
ทุกสถานีที่ลดน้อยเหลือสูงสุดในสถานีที่ 12 ที่ใช้เวลา 
77 วนิาทีดงัรูปที่ 14 รวมถึงการเคลื่อนไหวในการแบ่ง
งานย่อยของพนักงานก่อนและหลงัปรบัปรุงดงัรปูที ่15 
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รปูท่ี 14 กราฟแสดง Takt Time หลงัการปรบัปรุง 

 โด ย  Cycle Time สู ง สุ ด ก่ อ น ป รับ ป รุ งอ ยู่ ที ่                 
106 วนิาท ีน้อยสุด 27 วนิาท ีและมคี่าส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานอยู่ที่ 21.43 วินาที จากทัง้หมด 30 สถานี 
ซึ่งหากประมาณการจากการวางแผนด้วยชัว่โมงการ
ท างาน 8 ชัว่โมง จะสามารถผลิตได้ 272 ตัวต่อวัน 
หรอื 34 ชิ้นต่อชัว่โมงคดิเป็นประสทิธภิาพการผลติที ่
54% และหลงัจากปรบัปรุงในขัน้ตอนการจดัเรียงและ
แบ่งงานย่อยใหม่แล้ว ในสายการผลติใช้ Cycle Time 
สูงสุดที่ 77 วินาที น้อยสุด 48 วินาที และมีค่าส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ที่ 8.80 วินาที จากทัง้หมด               
28 สถานี ซึ่งหากประมาณการจากการวางแผนด้วย
ชัว่ โมงการท างาน 8 ชัว่ โมง  จะสามารถผลิตได ้                
374 ตัวต่อวัน หรือ 46.75 ชิ้นต่อชัว่ โมง คิดเป็น
ประสทิธภิาพการผลติที ่80%  

รปูท่ี 15 Layout และการเคลื่อนไหวในการแบ่งงานย่อย
ของพนักงานก่อนและหลงัปรบัปรุง 
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5. สรปุผล 
 จากการวเิคราะห์ข้อมูลเพื่อปรบัปรุงขัน้ตอนการ
ผลิตและประสิทธิภาพการผลิตในสินค้าตัวอย่าง 
ผูจ้ดัท าไดน้ าแนวคดิและทฤษฎีเกี่ยวกบัการลดความ
สูญความสูญเสยีในการท างานอย่าง ECRS และการ
จดัสมดุลการผลิต พบว่าพนักงานในสายการผลิตมี
การเคลื่อนไหวที่สูญเปล่า โดยอ้างอิงแนวทางการ
ปรบัปรุงจากสินค้ารุ่นอื่นที่เคยผ่านการปรับปรุงใน
อดีต  เพื่ อลดการเคลื่ อนไหวที่สูญ เป ล่า เพื่ อให้
พนักงานสามารถท างานได้รวดเร็วขึ้น ซึ่งหลังจาก
ปรับปรุงแล้วคาดว่าจะสามารถลดระยะเวลาลงได ้ 
203 วนิาทตี่อการผลติเสือ้ 1 ตวั อกีทัง้มจี านวนสถานี
ลดลงจากสถานี เดิมก่อนปรับปรุงที่  10 และ 15 
ทัง้หมด 2 สถาน ี
 หลงัจากนัน้ จงึท าการจดัเรยีงขัน้ตอนการท างาน
และ Layout ใหม่ ท าให้สามารถลดระยะเวลาการรอ
คอยลงได ้รวมถงึการปรบัสมดุลการผลติ ส่งผลใหง้าน
ในแต่ละสถานีมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น สามารถลด 
Cycle Time ที่นานที่สุดจากเดิม 106 วินาที เหลือ  
77 วินาที และมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานจากเดิม 
21.23 เหลือ 8.80 วินาทีต่อสถานี แสดงให้เห็นถึง
ระยะเวลารอคอยทีล่ดลง จากค่าเฉลี่ยของเวลาทีใ่ชแ้ต่
ละสถานีซึ่งหากประมาณการจากการวางแผนด้วย
ชัว่โมงการท างาน 8 ชัว่โมง ประสิทธิภาพการผลิต
จากเดมิ 54% เพิม่ขึน้เป็น 80% 

6. กิตติกรรมประกาศ 
การศึกษาค้นคว้าอิสระครัง้นี้ส าเร็จได้ด้วยความ

กรุณาจาก อาจารยท์ีป่รกึษาการศกึษาคน้ควา้อสิระ ที่
ได้ให้ความกรุณาแนะน า ตรวจตราและแก้ไขเนื้อหา

ตลอดจนให้ก าลงัใจในการท าการศกึษาค้นคว้าอิสระ 
ขอขอบคุณเจ้าหน้าที่และบุคคลที่เกี่ยวข้องภายใน
บริษัท ABC จ ากัด ที่ให้ความรู้ ความร่วมมือและ
ความช่วยเหลอืตลอดการศกึษาวจิยัในครัง้นี้ 
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