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วัตถุประสงค์ Objectives
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01 เพื่อลดเวลากระบวนการผลิตของแผนกตัดผา้

เพื่อเพิ่มจ านวนชิ้นงานในแต่ละวันของแผนกเย็บผ้าใน
กระบวนการผลิตกางเกงกีฬาผ้าไลคร่า ยี่ห้อ 2XU

02
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01 August, 2017

ศึกษาและเก็บข้อมูล

03

October, 2017 to 
December, 2017

จับเวลาและหาแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการ 

02
September, 2017

วิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหา

การด าเนินงาน Research Schedule (ได้ด าเนินการแล้ว)
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04

December, 2017 to 
January, 2018

จับเวลาโดยตรง
หลังการปรับปรุง

05
วิเคราะห์ เปรียบเทียบ 

ตรวจสอบผลลัพธ์ ก่อนและ
หลังปรับปรุง

06 สรุป อภิปรายผล
และจัดท ารายงาน
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ศึกษาและเก็บข้อมูล

4

แผนกตัดผ้า



การตัดผ้าการมัดชิ้นงาน

2 3

456

การคลายผ้า การปูผ้า

1

การรับวัตถุดิบ

การมาร์คงาน

ศึกษาและเก็บข้อมูลพื้นฐานของแผนกตัดผ้า

แสดงตัวอย่าง แผนภูมิกระบวนการท างาน ของกระบวนการคลายผ้า
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              วิธีการปัจจุบัน
วันท่ี     :    28 พฤษจิกายน 2560

   ช่ือกระบวนการ       :   การคลายผ้า (ความยาวผ้าเฉล่ีย 60 YDS) จับเวลาโดย     :    น.ส.วัจนาภรณ์  ช้างพลาย
   แผนก       :   ตัดผ้า แผ่นท่ี      :    1 ของ 2

Time

เวลา หมายเหตุ
เดินไปหยิบมว้นผ้ามาท่ีเคร่ืองคลายผ้า

แกะพลาสติกท่ีหุ้มมากับมว้นผ้า

กดเปิดเคร่ืองและดึงผ้าออกจากมว้นและเข้าสู่เคร่ืองคลายผ้า

คลายผ้า

ปิดเคร่ืองและตรวจสอบขนาดผ้า

เปิดเคร่ืองเพ่ือคลายผ้าต่อ

เมือ่คลายผ้าเสร็จ ปิดเคร่ืองและติดลาเบล

มดัผ้าท่ีการคลายแล้ว

เก็บผ้าท่ีชั้นวาง

                แผนภูมิกระบวนการ  Process Flow Chart

Event Destination Symbol

รวม

อธิบายเหตุการณ์ สัญลักษณ์

เดินกลับมายังเคร่ืองคลายผ้า

Recommendation
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วิเคราะห์หาสาเหตุของ
การเกิดปัญหา
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แผนกตัดผ้า

กระบวนการผลิตใช้ 
เวลานาน

สินค้าคุณภาพไม่ได้มาตรฐาน

ท ำกำรทิ้งผ้ำที่คลำยไว้น้อยเกินไป

กำรตรวจสอบ

วัตถุดิบไม่ตรงตำมออเดอร์

สุ่มตรวจท ำให้เกดิขอ้ผิดผลำด

วัตถุดิบ

ไม่ได้ตำมมำตรฐำน
กำรตรวจสอบไม่เพียงพอ

เกิดกำรฉีกขำด
มีรู

รูปร่างลักษณะ

ยับ
ไม่เรียบร้อย

ขนำดไม่ตรงตำมมำตรฐำนบิดเบี้ยว

ผ้ำใช้แล้วเหลือเป็นจ ำนวนมำก

ท ำกำรผลิตเป็นม้วนโดยไม่ไดแ้บ่งไว้

ยำกต่อกำรค้นหำ จัดเก็บวัตถุดิบได้น้อย
ต้องรอใบออเดอร์ลูกค้ำ

วิธีการควบคุมดูแล
กำรเบิกผ้ำมำใช้ใช้เวลำนำน

กำรจัดเก็บไม่เป็นระเบียบ

ขำดกำรตรวจสอบงำนด่วน

ตัดชิ้นงำนไม่ได้มำตรฐำน
พนักงำนไม่ช ำนำญไม่ตั้งใจท ำงำน

วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน วิธีการท างาน 

สภาพแวดล้อมการ
ท างาน

ปริมาณการท างาน

สถานประกอบการ

การตรวจสอบด้วยตัวเอง

คนเหนื่อยง่ำย

ฝุ่น

ควำมสว่ำงไม่เพียงพอ

อำกำศร้อน

มีไฟส่องสว่ำงไม่เพียงพอ

พนักงำนไม่ท ำตำมวิธกีำรมำตรฐำน

วิธีกำร

กำรวำงผังโรงงำน
เกิดกำรเคลื่อนย้ำยมำก

ควำมสมดุล

กำรรองำน

ต้องรองานกระบวนการก่อนหน้าถึงจะท าได้ 

ช้ินงำนต่อคนมำกเกินไปท ำให้คนเมื่อยล้ำ
แบ่งงานให้แตล่ะคนไม่เทา่กนั 

ลักษณะการท างาน

วิธีกำร ซ้ ำซ้อน

ต้องใช้ประสบกำรณ์สูง
มีกำรท ำงำนที่ยำก

กำรเดินกลับไป-มำ

ไม่มีเครื่องมืออ ำนวยควำมสะดวก

ไม่มีสมำธิ

ไม่ค่อยได้ท ำควำมสะอำด

เสียงรบกวน
เสียงจำกเครื่องตัดผ้ำ

คนคุยกัน

การบ ารุงรักษา

ขำดกำรบ ำรุงรักษำท่ีดี

ไม่ตรวจเช็คคมมีดก่อนตัด

เครื่องจักรเสียบ่อย

เกิดชิ้นงำนเสีย

การใช้งาน
ขั้นตอนกำรใช้มีควำมซับซ้อน

ไม่มีอุปกรณ์ป้องกันกำรใช้เครื่องจักร

ท ำให้กำรใช้งำนเกิดควำมผิดพลำด

เกิดอันตรำยต่อผู้ใช้งำน

จ านวนเคร่ืองจักร

ไม่เพียงพอต่อกำรใช้งำน

ท ำให้ผลิตงำนได้ล่ำช้ำ

ความทันสมัย

ขำดกำรน ำเทคโนโลยีใหม่ๆมำใช้

ไม่มีระบบเตือนเมื่อเครื่องจกัรท ำงำนผิดปกติ

เครื่องจักร/อุปกรณ์ 

ท างานล่าช้า 

เมื่อพบสิ่งผิดปกติไม่แจ้งหัวหน้างาน

ขำดทักษะ

ไม่เข้ำใจเทคโนโลยี
กำรท ำงำนของเครื่องจักร

ขั้นตอนกำรท ำงำน
ไม่เป็นมำตรฐำน

สุขภาพ
ป่วย/ไข้ ติดบุหรี่/แอลกอฮอลล์

สำยตำไม่ดี เมื่อยล้ำ เวลำพักน้อย

ลักษณะนิสัย

เบื่อง่ำย ใจร้อน ไม่มีควำมอดทน

ไม่มีสมำธิ
มีเสียงดังรบกวน

อำกำศร้อน

อำกำศร้อน

ไม่ปฏิบัติหน้าท่ีตามที่ท่ีได้รับมอบหมาย
ขำดควำมเอำใจใส่

ไม่มีแรงจูงใจ

ขำดกำรอบรม

ไม่มีประสบกำรณท์ ำงำน
ท างานผิดผลาด

ขำดกำรอบรม
แผนกำรอบรมไมต่อ่เนือ่ง

พนักงาน/คน 

7



เกิดความสูญเปล่าใน
การรอคอย ต้องพัก
ผ้าที่คลายทิ้งไว้ 2 วัน 

ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า ใ น ก า ร มี
กระบวนการที่ไม่จ าเป็น มีการปู
ผ้าที่มีการเดินกลับไปกลับมา 
อีกทั้งลักษณะการท างานที่
แตกต่างกันของพนักงาน

การใช้พื้นที่ในการจัดเก็บได้
ไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย 

ปัญหาที่พบในแผนกตัดผ้า
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การปรับปรุงการรอ
คอยหลังการ
คลายผ้า
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การจ าลองการหดตัวของผ้าในปัจจุบัน

คลายผ้า

ออกแบบใบเก็บข้อมูลเพือ่
บันทึกการหดตัวของผ้า และ
ท าการจ าลองสถานการณ์
การหดและคลายตัวของผ้า
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แบบฟอร์มบันทึกขนาดของผ้า 
วันที ่                        เวลา รหัสผ้า

ผ้า ด้าน
อุณหภูมิ

(๐c)

ก่อนการ
คลายตัว

เก็บไว้ 2 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 4 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 6 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 8 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 10 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 12 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 14 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 16 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 18 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 20 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 22 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 24 
ชั่วโมง

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

           ท าการวัดขนาดโดย                                                                                                                                                                                                                       ใบท่ี 1 ของ 2

แบบฟอร์มบันทึกขนาดของผ้า 
วันที ่                        เวลา รหัสผ้า

ผ้า ด้าน
อุณหภูมิ

(๐c)

ก่อนการ
คลายตัว

เก็บไว้ 26 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 28 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 30 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 32 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 34 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 36 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 38 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 40 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 42 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 44 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 46 
ชั่วโมง

เก็บไว้ 48 
ชั่วโมง

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

           ท าการวัดขนาดโดย                                                                                                                                                                                                                       ใบท่ี 2 ของ 2

ขนาดของหน้าผ้า วันท่ี 1

หมายเหตุ

ผ้า
ผืน

ที่ 
1

ผ้า
ผืน

ที่ 
2

ผ้า
ผืน

ที่ 
3

ขนาดของหน้าผ้า วันท่ี 2

หมายเหตุ

ผ้า
ผืน

ที่ 
1

ผ้า
ผืน

ที่ 
2

ผ้า
ผืน

ที่ 
3



วิธีการจ าลองการหดตัวของผ้า
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1. น าผ้าที่ได้จากโรงงานมา 3 รหัส
รหัสละ 3 ผืน รวมทั้งหมด 9 ผืน

2. น ามาม้วนกับไม้ทีเป็นเวลา 1 สัปดาห์

5. วัดขนาดของผ้าทั้ง 4 ด้านทั้งบันทึกผล

4. จ าลองสภาพอากาศท่ีแตกต่างกัน ทั้งหมด 3 สภาพอากาศ

6. บันทึกผลการทดลองและ สรุปผลการทดลอง

เปรียบเสมือนกับหน้าร้อน  เปรียบเสมือนกับหน้าหนาว 

เปรียบเสมือนกับหน้าฝน 

3. คลายผ้าออก
จากไม้ที

แบบฟอร์มบันทึกขนาดของผ้า 

วันท่ี                         เวลา รหัสผ้า  

ผ้า ด้าน
ก่อนการ

คลายตัว

เก็บไว้ 2 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 4 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 6 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 8 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 10 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 12 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 14 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 16 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 18 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 20 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 22 

ชัว่โมง

เก็บไว้ 24 

ชัว่โมง
หมายเหตุ

1

2

3

4

1

2

3

4

1

2
3
4

           ท าการวัดขนาดโดย   ใบท่ี 1 ของ 2

อุณหภูมิ

ขนาดของหน้าผ้า วันท่ี 1

ผ้า
ผืน

ที่ 
1

ผ้า
ผืน

ที่ 
2

ผ้า
ผืน

ที่ 
3

ก ข

ค



ผลการหดตัวของผ้ารหัสที ่1
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ก่อนการ
คลายตัว

เก็บไว้ 
2 ชม.

เก็บไว้ 
4 ชม.

เก็บไว้ 
6 ชม.

เก็บไว้ 
8 ชม.

เก็บไว้ 
10 ชม.

เก็บไว้ 
12 ชม.

เก็บไว้ 
14 ชม.

เก็บไว้ 
16 ชม.

เก็บไว้ 
18 ชม.

เก็บไว้ 
20 ชม.

เก็บไว้ 
22 ชม.

เก็บไว้ 
24 ชม.

เก็บไว้ 
26 ชม.

เก็บไว้ 
28 ชม.

เก็บไว้ 
30 ชม.

เก็บไว้ 
32 ชม.

เก็บไว้ 
34 ชม.

เก็บไว้ 
36 ชม.

เก็บไว้ 
38 ชม.

เก็บไว้ 
40 ชม.

เก็บไว้ 
42 ชม.

เก็บไว้ 
44 ชม.

เก็บไว้ 
46 ชม.

เก็บไว้ 
48 ชม.

1 53.5 53.2 53.1 52.9 52.9 52.7 52.6 52.6 52.6 52.6 52.6 52.6 52.5 52.4 52.4 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3
2 53.5 53.2 53.1 53.1 53.1 52.9 52.8 52.8 52.7 52.7 52.7 52.7 52.6 52.6 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5
3 44.9 44.8 44.8 44.6 44.6 44.6 44.6 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5
4 45.4 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3
1 53.6 53.1 52.9 52.8 52.8 52.8 52.4 52.4 52.4 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3 52.3
2 53.1 52.6 52.5 52.4 52.3 52.3 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 52.0 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9
3 45.7 45.4 45.4 45.4 45.4 45.4 45.4 45.4 45.4 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3 45.3
4 44.8 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5
1 45.8 45.4 45.4 45.3 45.3 45.3 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0
2 44.2 43.8 43.8 43.6 43.6 43.6 43.4 43.4 43.4 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2
3 47.6 47.4 47.3 47.3 47.3 47.3 47.3 47.3 47.3 47.2 47.2 47.2 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1
4 47.4 47.2 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.1 47.0 47.0 47.0 47.0 46.9 46.9 46.9 46.8 46.8 46.8 46.8 46.8 46.8 46.8 46.8 46.8

30 29 28 28 29 28 29 28 28 28 27 28 29 28 29 30 29 29 28 29 29 30 29 28

      ท าการวัดขนาดโดย  นางสาววัจนาภรณ์ ช้างพลาย

ขนาดของผ้า (เซนติเมตร) 

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส)

ผ้า
ผืน

ที่ 
1

ผ้า
ผืน

ที่ 
2

ผ้า
ผืน

ที่ 
3

แบบฟอร์มบันทึกขนาดของผ้า 

ผ้า ด้าน



11
.007.0

0
3.0

0
23

.00
19

.00
15

.00
11

.007.0
0

3.0
0

23
.00

19
.00

15
.00

53.5

52.5

51.5
50.5

49.5

48.5

47.5

46.5

45.5

44.5

เวลาในการว ัดผ ้า

ขน
าด

ผ ้า
 (เ

ซน
ต ิเ

มต
ร)

ด ้าน 1

ด ้าน 2
ด ้าน 3

ด ้าน 4

กราฟแสดงการหดต ัวของผ ้าผ ืนท ี ่ 1 รห ัส 889

ผลการหดตัวของผ้ารหัสที ่1

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 13

ผ้ารหัสที ่1 : 889 

ผืนที่ 1 เวลาที่ท้ัง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 30 ชั่วโมง
ผืนที ่2 เวลาทีท่ั้ง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 34 ชั่วโมง
ผืนที่ 3 เวลาที่ท้ัง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 32 ชั่วโมง

ผ้าผืนที่ 2 : ใช้ระยะเวลาในการหยุดหดตัวนานที่สุด

ผ้าทุกด้าน
หยุดหดตัว



ผลการหดตัวของผ้ารหัสที ่2
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ก่อนการ
คลายตัว

เก็บไว้ 
2 ชม.

เก็บไว้ 
4 ชม.

เก็บไว้ 
6 ชม.

เก็บไว้ 
8 ชม.

เก็บไว้ 
10 ชม.

เก็บไว้ 
12 ชม.

เก็บไว้ 
14 ชม.

เก็บไว้ 
16 ชม.

เก็บไว้ 
18 ชม.

เก็บไว้ 
20 ชม.

เก็บไว้ 
22 ชม.

เก็บไว้ 
24 ชม.

เก็บไว้ 
26 ชม.

เก็บไว้ 
28 ชม.

เก็บไว้ 
30 ชม.

เก็บไว้ 
32 ชม.

เก็บไว้ 
34 ชม.

เก็บไว้ 
36 ชม.

เก็บไว้ 
38 ชม.

เก็บไว้ 
40 ชม.

เก็บไว้ 
42 ชม.

เก็บไว้ 
44 ชม.

เก็บไว้ 
46 ชม.

เก็บไว้ 
48 ชม.

1 41.1 41.1 41.1 41.2 41.2 41.1 41.2 41.2 41.2 41.2 41.2 41.2 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1 41.1
2 42.0 41.9 41.8 41.8 41.8 41.8 41.9 41.9 41.9 41.8 41.8 41.8 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6
3 48.0 44.6 44.5 44.5 44.4 44.4 44.4 44.4 44.3 44.3 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2
4 44.5 44.2 44.2 44.1 44.1 44.0 44.1 44.0 44.0 44.0 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.8 43.8 43.8 43.8 43.8 43.8 43.8 43.8 43.8

1 41.0 40.7 40.7 40.7 40.7 40.7 40.7 40.7 40.7 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6
2 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.4 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3 40.3
3 44.7 44.6 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4 44.4
4 46.8 45.3 45.3 45.2 45.2 45.1 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0

1 39.0 38.9 38.8 38.8 38.8 38.8 38.9 38.9 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8 38.8
2 39.2 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.2 39.2 39.2 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1 39.1
3 44.3 44.2 44.1 44.0 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.8 43.8 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9
4 43.7 43.6 43.4 43.5 43.4 43.4 43.5 43.4 43.4 43.4 43.3 43.3 43.4 43.4 43.4 43.4 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3 43.3

24.0 25.0 25.0 25.0 25.0 24.5 24.5 24.0 24.0 24.0 24.0 24.5 24.0 25.0 25.5 25.0 25.0 24.5 24.0 24.0 24.0 24.0 24.5 25.0

   ท าการวัดขนาดโดย   นางสาวสุธิดา ศรีสมยา

ขนาดของผ้า (เซนติเมตร) 

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส)

ผ้า
ผืน

ที่ 
1

ผ้า
ผืน

ที่ 
2

ผ้า
ผืน

ที่ 
3

แบบฟอร์มบันทึกขนาดของผ้า 

ผ้า ด้าน



11
.007.0

0
3.0

0
23

.00
19

.00
15

.00
11

.007.0
0

3.0
0

23
.00

19
.00

15
.00

48.0

47.2

46.4

45.6

44.8

44.0

43.2

42.4

41.6

40.8

เวลาในการว ัดผ ้า

ขน
าด

ผ ้า
 (เ

ซน
ต ิเ

มต
ร)

ด ้าน 1

ด ้าน 2
ด ้าน 3

ด ้าน 4

กราฟแสดงการหดต ัวของผ ้าผ ืนท ี ่ 2 รห ัส 8105

ผลการหดตัวของผ้ารหัสที ่2

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 15

ผ้ารหัสที ่2 : 8105

ผืนที ่1 เวลาทีท่ั้ง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 36 ชั่วโมง

ผืนที่ 2 เวลาที่ท้ัง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 26 ชั่วโมง
ผืนที่ 3 เวลาที่ท้ัง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 32 ชั่วโมง

ผ้าผืนที่ 1 : ใช้ระยะเวลาในการหยุดหดตัวนานที่สุด

ผ้าทุกด้าน
หยุดหดตัว



ผลการหดตัวของผ้ารหัสที ่3
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ก่อนการ
คลายตัว

เก็บไว้ 
2 ชม.

เก็บไว้ 
4 ชม.

เก็บไว้ 
6 ชม.

เก็บไว้ 
8 ชม.

เก็บไว้ 
10 ชม.

เก็บไว้ 
12 ชม.

เก็บไว้ 
14 ชม.

เก็บไว้ 
16 ชม.

เก็บไว้ 
18 ชม.

เก็บไว้ 
20 ชม.

เก็บไว้ 
22 ชม.

เก็บไว้ 
24 ชม.

เก็บไว้ 
26 ชม.

เก็บไว้ 
28 ชม.

เก็บไว้ 
30 ชม.

เก็บไว้ 
32 ชม.

เก็บไว้ 
34 ชม.

เก็บไว้ 
36 ชม.

เก็บไว้ 
38 ชม.

เก็บไว้ 
40 ชม.

เก็บไว้ 
42 ชม.

เก็บไว้ 
44 ชม.

เก็บไว้ 
46 ชม.

เก็บไว้ 
48 ชม.

1 45.5 45.4 45.2 45.2 45.2 45.2 45.2 45.2 45.2 45.2 45.2 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1
2 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.7 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6
3 44.7 44.7 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5 44.5
4 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.6 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5 42.5

1 44.2 44.1 44.1 44.0 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9 43.9
2 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4
3 45.0 45.0 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.8 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7
4 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4 41.4

1 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.6 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5 41.5
2 44.9 44.8 44.8 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.7 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6 44.6
3 40.8 40.8 40.8 40.8 40.7 40.7 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.6 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5
4 45.4 45.2 45.2 45.2 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.1 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0

25.5 26.5 25.0 24.0 25.0 25.0 24.5 25.0 24.0 25.0 25.0 25.0 26.0 26.5 26.0 25.5 25.0 25.0 25.0 25.0 25.0 25.0 25.0 25.0

  ท าการวัดขนาดโดย   นางสาวอังค์วรา  รุจิพรรณ

แบบฟอร์มบันทึกขนาดของผ้า 

ผ้า ด้าน

ขนาดของผ้า (เซนติเมตร) 

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส)

ผ้า
ผืน

ที่ 
1

ผ้า
ผืน

ที่ 
2

ผ้า
ผืน

ที่ 
3



11
.007.0

0
3.0

0
23

.00
19

.00
15

.00
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.007.0
0

3.0
0

23
.00

19
.00

15
.00

45.5

45.0

44.5

44.0

43.5

43.0

42.5

42.0

41.5

41.0

เวลาในการว ัดผ ้า

ขน
าด

ผ ้า
 (เ

ซน
ต ิเ

มต
ร)

ด ้าน 1

ด ้าน 2
ด ้าน 3

ด ้าน 4

กราฟแสดงการหดต ัวของผ ้าผ ืนท ี ่ 3 รห ัส 8117

ผลการหดตัวของผ้ารหัสที ่3

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 17

ผ้ารหัสที ่3 : 8105

ผืนท่ี 1 เวลาท่ีท้ัง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 28 ชั่วโมง

ผืนที ่2 เวลาทีท่ั้ง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 30 ชั่วโมง
ผืนที่ 3 เวลาที่ท้ัง 4 ด้านหยุดหดตัวคือ 28 ชั่วโมง

ผ้าผืนที่ 2 : ใช้ระยะเวลาในการหยุดหดตัวนานที่สุด

ผ้าทุกด้าน
หยุดหดตัว



สรุปผลการทดลอง

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 18

จากข้อมูลการทดลองสามารถสรุปได้ว่า เวลาของการหดตัวของผ้าแต่ละรหัสใช้เวลาใกล้เคียงกัน แต่เวลาที่ใช้มากสุดคือ 36 
ชั่วโมง ณ สภาวะที่ 2 คือ จ าลองโดยน าผ้ามาวางไว้บนโต๊ะภายในห้องในอุณหภมูิห้องปกติซึ่งเปรียบเสมือนกับหน้าหนาว และหลังจาก
36 ชั่วโมงแล้วผ้าจะหยุดการหดตัวลง

ดังนั้นทางผูด้ าเนินงานวิจัยได้เสนอเวลาที่ใช้ในการรอคอยท่ีโรงงานใช้ควรเปลี่ยนจาก 48 ชั่วโมงเป็น 36 ชั่วโมง เนื่องจาก
เป็นระยะเวลามากที่สุดในผ้าทั้งหมดในการทดลองครั้งนี้ เพื่อให้โรงงานสามารถลดเวลาในการรอคอยการหดตัวของผ้าลงได้ เป็นเวลา 
12 ชั่วโมง 

48 hr       36 hr



Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

การปรับปรุง
กระบวนการปูผ้าถึง 
การมัดชิ้นงาน

19



จับเวลากระบวนการปูผ้าจนถึงการมัดชิ้นงาน

บันทึกข้อมูลและจับเวลาจากการบันทึกวิดีโอการท างานของแผนกตัดผ้า เพื่อหาเวลาในการท างาน

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

แผนภูมิกระบวนการการปูผ้าจนถึงการมัดชิ้นงาน

20

              วิธีการปัจจุบัน
วันท่ี     :    28 พฤษจิกายน 2560

   ช่ือกระบวนการ       :   การปูผ้าจนถึงการมัดช้ินงาน จับเวลาโดย     :    น.ส.อังค์วรา  รุจิพรรณ
   แผนก       :   ตัดผ้า แผ่นท่ี      :    2 ของ 2

Time

เวลา หมายเหตุ
1.เตรียมอุปกรณ์ 10.79

2.ปูกระดาษรองท่ีติดมากับแมแ่บบ 2.88

3.มว้นเก็บแมแ่บบและเตรียมอุปกรณ์ 111.67

4.พนักงานเดินไปท่ีจุดส้ินสุดการปูกระดาษรอง 3.32

5.จัดปลายกระดาษรองชั้นท่ี1 12.08

6.พนักงานเดินกลับมาท่ีจุดเร่ิมต้น 3.25

7.จัดต้นกระดาษรองชั้นท่ี1 9.03

8.ดึงกระดาษออกจากมว้น 3.12

9.พนักงานเดินไปท่ีจุดส้ินสุดของการปูกระดาษ 3.91

10.จัดกระดาษรองชั้นท่ี2 11.32

11.พนักงานเดินกลับมาท่ีจุดเร่ิมต้น 3.19

12.จัดกระดาษรองชั้นท่ี2 6.37

13.ตัดกระดาษ 3.80

14.พนักงานดึงผ้าออกมาปู 4.44

15.พนักงานเดินไปท่ีจุดส้ินสุดการปูผ้า 3.63

16.จัดผ้า 15.59

17.พนักงานเดินกลับมาท่ีจุดเร่ิมต้น 3.49

18.จัดผ้า 8.99

19.ตัดผ้า 4.16

20.ดึงกระดาษออกจากมว้น 2.41

สัญลักษณ์

                แผนภูมิกระบวนการ  Process Flow Chart

Event Destination Symbol Recommendation

อธิบายเหตุการณ์

              วิธีการปัจจุบัน
วันท่ี     :    28 พฤษจิกายน 2560

   ช่ือกระบวนการ       :   การปูผ้าจนถึงการมัดช้ินงาน จับเวลาโดย     :    น.ส.อังค์วรา  รุจิพรรณ
   แผนก       :   ตัดผ้า แผ่นท่ี      :    2 ของ 2

Time

เวลา หมายเหตุ
21.พนักงานเดินไปท่ีจุดส้ินสุดของการปูกระดาษ 3.82

22.จัดกระดาษรองระหว่างชั้นในการปูผ้า 10.43

23.พนักงานเดินกลับมาท่ีจุดเร่ิมต้น 3.22

24.จัดกระดาษรอง 5.38

25.ตัดกระดาษ 3.55

26.เตรียมกระดาษแมแ่บบและน ามาปูชั้นข้างบนสุด 15.02

27.จัดแมแ่บบ 26.86

28.แปะสก็อตเทปใสติดกับฉลาก 2.81

29.น าฉลากแปะลงบนกระดาษ 2.99

30.มาร์คงานซ้าย 1.45

31.มาร์คงานขวา 1.52

32.ติดอุปกรณ์ล้อคต าแหน่ง 3.13

33.ตัดส่วนท่ีไมต้่องการออกไปและจัดต าแหน่ง 30.03

34.ตัดผ้าส่วนท่ีต้องการ 12.07

35.แกะสติกเกอร์ 2.94

36.ทากาว 2.04

37.ติดสติกเกอร์กับกระดาษแมแ่บบ 2.38

38.พนักงานมว้นผ้าเป็นมว้น 11.60

39.น าเชือกมามดัชิ้นงาน 9.07

40.น าชิ้นงานใส่ลงถุง 2.14

379.90รวม

สัญลักษณ์

                แผนภูมิกระบวนการ  Process Flow Chart

Event Destination Symbol Recommendation

อธิบายเหตุการณ์

31   1     8     0     0
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แสดงเวลาของแต่ละกระบวนการ และแผนภูมิแสดง Cycle Time และ เวลาที่ใช้ในแต่ละ
กระบวนการ ของแผนกตัดผ้า

ในส่วนของ กระบวนการปูผ้ามีการเกิด
ความสูญเสียเนื่องจากการท างานที่ซับซ้อนขึ้น
เกิดขึ้น และลักษณะการท างานที่แตกต่างกัน

แผนกตัดผ้า จะเห็นได้ว่า Cycle Time ของแผนกตัด
คือ 1,331.24 วินาที 

(ตัวอย่างการปูผ้าทั้งหมด 25 ชั้น แม่แบบทั้งหมด 
24 รูปแบบ)
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ล าดับท่ี กระบวนการ
เวลาท่ีใช้

(วินาที)
หมายเหตุ

1 การปูผ้า 295.73 เวลาเบ้ืองต้นของการปูผ้า 1 ชัน้

2 การมาร์คงานก่อนท าการตัดผ้า 8.77 เวลาท่ีใชต่้อ 1 มัดชิน้งาน

3 ท าการจัดต าแหน่งของงาน 3.13 เวลาของ 1 ตัวล้อคชิน้งาน

4 การตัดผ้า 42.10 เวลาท่ีใชต่้อ 1 มัดชิน้งาน

5 การติดฉลาก 7.35 เวลาท่ีใชต่้อ 1 มัดชิน้งาน

6 การมัดชิน้งาน 22.82 เวลาท่ีใชต่้อ 1 มัดชิน้งาน

รอบเวลำกำรผลิต = 1,320.79 วินาที



แผนผังก้างปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการปูผ้า
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วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน 

เครื่องจักร/อุปกรณ์ พนักงาน/คน 

เมื่อยล้า
ขาดทักษะในการท างาน

ความสม่ าเสมอในการท างานท างานไม่สะดวก/ถนัด

ท างานล่าช้า

ลักษณะนิสัย : เบ่ือง่าย

ท างานผิดพลาด

เกิดกำรท ำงำนท่ีซ้ ำซ้อน

ขำดกำรฝึกอบรม

เล่นกันขณะท ำงำน

สรีระที่แตกต่ำงกัน

ขำดทักษะกำรท ำงำน

ท ำงำนซ้ ำๆในกำรปูและตัดผ้ำ

ไม่มีควำมช ำนำญ

ท ำกำรตัดและปูผ้ำเป็นจ ำนวนมำก

ไม่ได้ท ำงำนท่ีท ำเป็นประจ ำ

ควำมถ่ีในกำรท ำงำนเดิม

ไม่มีควำมช ำนำญ

กำรสลับเปลี่ยนงำน

กำรสลับเปลี่ยนงำน

กำรสลับเปลี่ยนงำน

มีวิธีการท างานหลายรูปแบบ

การท างานที่ซ้ าซ้อน

ลักษณะการท างานของแต่ละคนต่างกัน

การท างานซ้ าๆ

ใช้เวลานานในการหยิบของ

พนักงำนท ำตำมควำมถนัดในแต่ละคน

ไม่มีวิธีท่ีเป็นมำตรฐำน

มีกำรเดินกลับไป-มำเป็นจ ำนวนมำก
ไม่มีอุปกรณ์อ ำนวยควำมสะดวก

ไม่มีวิธีที่เป็นมำตรฐำน
ต้องท ำกำรจัดผ้ำบ่อยและนำน

ไม่มีอุปกรณ์อ ำนวยควำมสะดวก

มีกำรจัดวำงท่ีไม่สะดวกต่อกำรท ำงำน

วัตถุดิบที่ใช้

เกิดควำมยำกง่ำยของวัตถุดิบแต่ละชนิด

วัตถุดิบแตกต่ำงกัน

รูปร่าง

รูปร่ำงไม่ได้มำตรฐำน

ยับ/ไม่เรียบร้อย/ขำด

ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน

จ ำนวนอุปกรณ์น้อย

ขาดความทันสมัย/ความสะดวกสบาย

ไม่มีกำรน ำเทคโนโลยีใหม่ๆมำใช้

เกิดชิ้นงานที่ไม่ได้มาตรฐาน

ขำดกำรบ ำรุงรักษำ

มีดตัดผ้าไม่คม
ขำดกำรตรวจสอบ

ไม่ค่อยมีสิ่งอ านวยความสะดวก

ขำดสิ่งอ ำนวยควำมสะดวกที่ช่วยในกำรปูผ้ำ

ใช้เวลาในการปูผ้านาน

วิธีการท างาน 
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แผนผังก้างปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดผ้า
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วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน วิธีการท างาน 

เครื่องจักร/อุปกรณ์ พนักงาน/คน 

เมื่อยล้า
เกิดกำรท ำงำนท่ีซ้ ำๆในกำรตดัแม่แบบ

ไม่มีเครื่องมืออ ำนวยควำมสะดวก

ท างานล่าช้า
ขำดทักษะกำรท ำงำน

ขำดควำมช ำนำญ
กำรสลับเปลี่ยนงำน

ยากต่อการเอ้ือมมือไปตัดทีไ่กลๆ
ท ำงำนไม่สะดวก/ถนัด

สรีระท่ีแตกต่ำงกัน

ขาดทักษะในการท างาน

ขำดกำรฝึกอบรม
กำรสลับเปลี่ยนงำน

เล่นกันขณะท างาน
ไม่ตั้งใจท ำงำน

ไม่มีความอดทน/เบ่ือง่าย
เป็นงำนท่ีต้องใช้ควำมช ำนำญ

ท างานผิดพลาด
ไม่มีควำมช ำนำญ

มีวิธีการท างานหลายรูปแบบ
พนักงำนท ำตำมควำมถนัดในแต่ละคน

ไม่มีวิธีท่ีเป็นมำตรฐำน

ลักษณะในการท างานของแต่ละคนต่างกัน

ไม่มีวิธีที่เป็นมำตรฐำน

การท างานซ้ า ๆ

ต้องมีกำรตัดผ้ำเป็นจ ำนวนมำก

พนักงำนเมื่อยล้ำ

ใช้เวลานานในการตัดชิ้นส่วนที่ไม่จ าเป็น

ควำมยำกง่ำยของแม่แบบ
แม่แบบในการตัดผ้า

เกิดควำมยำกง่ำยของแม่แบบแต่ละชนิด

แม่แบบแตกต่ำงกัน

รูปร่าง
มีขนำดเล็ก

มีควำมละเอียดสูง

การวางรูปแบบแม่แบบ
กำรจัดวำงของรูปที่ใกล้กันจนเกินไป

ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน

ขาดความทันสมัย/ความสะดวกสบาย

ขาดการบ ารุงรักษา

มีดตัดผ้าไม่คม

มีเครื่องตัดเพียง 1 เครื่องต่อ 1 โต๊ะ

ไม่มีกำรน ำเทคโนโลยีใหม่ๆมำใช้

เกิดชิ้นงำนท่ีไม่ได้มำตรฐำน

ขำดกำรตรวจสอบ/บ ำรงุรักษำ

ใช้เวลาในการตัดผ้านาน
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วิเคราะห์ลักษณะการท างาน 
ส าหรับการปูผ้า และเลือกวิธีที่เร็ว
กว่า และท าให้สามารถลดเวลาในการ
ผลิตลงได้ จากนั้นน ามาจัดท าคู่มือ
การท างาน

การปูผ้า

ปัจจุบัน การปูผ้านั้นมีลักษณะการท างานแต่ละ
ข้ันตอนท่ีแตกต่างกัน พนักงานแต่ละคนส่วนมากจะท าตามความ
ถนัดของตัวเอง ไม่มีวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน ท าให้เวลาที่ได้
ของแต่ละคนแตกต่างกันออกไป 

ปรับปรุงโดย

การตัดชิ้นงาน

ปัจจุบัน เครื่องจักรมีจ านวน 1 เครื่อง/โต๊ะ และจ านวนงานที่
ต้องท ามีจ านวนมาก แต่สามารถท าได้เพียงคนเดียว ท าให้งานเกิดการ
รอคอยคนเกิดขึ้น ท าให้เกิดความล่าช้าในการท างาน

แนวทางการปรับปรุง

เสนอ
ท าการ เพิ่ มจ านวนเครื่ องตัดผ้ า

จ านวน 1 เครื่อง เพื่อเพิ่มชิ้นงานท่ีได้จาก
การตัดผ้าให้เร็วย่ิงขึ้น

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีใช้เวลานานในการผลิต 2 อันดับแรก
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วิธีการปรับปรุงกระบวนการปูผ้า

25

1. จับเวลาโดยตรงก่อนท าการปรับปรุง
และวิเคราะห์การท างานของพนักงาน

2. เลือกวิธีท่ีใช้เวลาน้อยที่สุดและ
สะดวกในการท างาน

5. จับเวลาหลังการปรับปรุง 4. จัดท าคู่มือการท างาน

3. ปรับเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อให้
สะดวกต่อการใช้งาน
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ลักษณะการท างานของพนักงาน
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1) การจัดที่ปลายของกระดาษหรือผ้า ของขั้นตอนท่ี 5 10 16 และ 22 

วิธีท่ี 1 พนักงานจะดึงผ้าให้ตรงกับต าแหน่งท่ีต้องการจากนั้นจะจัดผ้าให้ตรง
ต าแหน่ง และน าท่ีทับมาทับ

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้คือ 7.52 วินาที

วิธีท่ี 2 พนักงานจะดึงผ้าให้เลยต าแหนง่ที่ต้องการปูก่อน จากนั้นถึงจะท าการ
จัดต าแหน่ง และน าที่ทับมาทับ

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้ คือ 14.25 วินาที

มีปัจจัยภายนอกมารบกวนเช่น ลมพัดท าให้กระดาษปลิว พนักงาน
ต้องกลับมาจัดใหม่ เป็นต้น

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้ คือ 21.79 วินาที
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ลักษณะการท างานของพนักงาน
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2) การจัดที่ต้นของกระดาษหรือผ้า ของขั้นตอนท่ี 7 12 18 24 และ 27  

วิธีท่ี 1 พนักงานเดินกลับไปมายังจุดเริม่ต้นพร้อมกัน จากนั้นถึงจะท าการจัด
กระดาษรองให้อยู่ต าแหน่งท่ีพร้อมต่อการตัด

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้คือ 7.96 วินาที

วิธีที่ 2 พนักงานคนแรกเดินกลับมายังจุดเริ่มต้น จากนั้นถึงจะท าการจัด
กระดาษรองให้อยู่ต าแหน่งที่พร้อมต่อการตัด แต่พนักงานคนที่ 2 ท าการจัด
กระดาษรองพร้อมกับเดินกลับมาที่จุดเริ่มต้น

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้ คือ 19.98 วินาที
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ลักษณะการท างานของพนักงาน
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3) การตัดกระดาษหรือผ้าด้วยเคร่ืองมือตัด ของขั้นตอนท่ี 13 19 และ 25 

วิธีที่ 2 พนักงานคนที่ 1 ผลักเครื่องตัดไปฝั่งตรงข้ามจากนั้นรอให้เครื่องตัด
เด้งกลับมา และท าการเอื้อมมือไปหยิบเครื่องตัดกลับมาไว้ท่ีเดิม

วิธีท่ี 1 พนักงานคนท่ี 1 ผลักเครื่องตัดไปฝั่งตรงข้ามให้กับคนที่ 2 จากนั้น 
พนักงานคนที่ 2 ท าให้การผลักเครื่องตัดกลับมาให้กับพนักงานคนแรก 

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้คือ 3.47 วินาที

เวลาเฉลี่ยของวิธีนี้ คือ 5.05 วินาที
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กระบวนการตัดผ้า

กราฟเปรียบเทียบเวลา ก่อน-หลังการปรับปรุงของกระบวนการปูผ้า
จนถึงการมัดช้ินงาน

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
หลังจากได้มีการจัดท าคู่มือการท างาน และปรับเปล่ียนอุปกรณ์ในการ

ท างานบางส่วน ท าให้พนักงานท างานเป็นมาตรฐานเดียวกัน ส่งผลให้สามารถ
ลดเวลาในการปูผ้าจนถึงมัดชิ้นงานจากเดิม 1320.70 วินาที เป็น 1094.24 วินาที 
ท าให้  เวลารอบเวลาของกระบวนการผลิตลดลงเป็นร้อยละ 17.15 ท าให้
กระบวนการสามารถท างานได้เร็วยิ่งขึ้น

รอบเวลาการผลิต = 1094.24 วนิาที

รอบเวลาการผลิต = 1320.70 วนิาที
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ผลหลังการปรับปรุง
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การปรับปรุง
พื้นที่ภายใน
บริเวณแผนก

30



เครื่องคลายผ้า

ม้วนผ้า

จะเห็นได้ว่า การวางพาเลท หรือ ม้วนผ้า ในแต่ละวัน มีพื้นที่และต าแหน่งที่ไม่แน่นอน ท าให้ยากต่อการค้นหา 
อีกท้ังยังใช้พื้นที่อย่างไม่เป็นระเบียบ เนื่องจากการวางในแต่ละครั้งสลับสับเปลี่ยนต าแหน่งกัน และปะปนกับ

วัตถุดิบอื่นที่ใช้ในแผนก เป็นต้น

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

การปรับปรุงพื้นที่บริเวณแผนกตัดผ้าเพิ่มเติม
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ตัวอย่างการวางม้วนผ้าในปัจจุบัน
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แนวทางการจัดท าชั้นวางม้วนผ้า

ตารางแสดงการเก็บข้อมูลการใช้ผ้าในแต่ละวันของแผนกตัดผ้า

จากข้อมูลในช่วงวันที่ 9 ตุลาคม – 16 พฤศจิกายน 2560 จะเห็นว่า
จ านวนผ้าที่ใช้มากสดุ / วัน คือ 1781 YDS ประมาณ 30 ม้วน
จ านวนผ้าที่ใช้เฉลี่ย / วัน คือ 949.47 YDS ประมาณ 16 ม้วน 

จากข้อมูลก่อนหน้า 
การคลายผ้า 1 ม้วนใช้เวลาประมาณ 489.72 วินาที 
1 วันท างานท้ังหมด 8 ชั่วโมง     28,800 วินาที

สามารถคลายผ้าได้สงูสดุ 58 ม้วน / วัน
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ความยาวผ้า จ านวนช้ินงาน ความยาวผ้า จ านวนช้ินงาน ความยาวผ้า จ านวนช้ินงาน

9/10/2560 193 5,216 0 0 193 5,216

10/10/2560 644 14,047 0 0 644 14,047

11/10/2560 544 11,933 0 0 544 11,933

12/10/2560 442 10,317 0 0 442 10,317

14/10/2560 238 6,862 0 0 238 6,862

16/10/2560 464 10,282 38 455 502 10,737

17/10/2560 500 10,450 209 4,335 709 14,785

18/10/2560 743 16,898 503 11,129 1,246 28,027

19/10/2560 758 16,246 52 2,658 810 18,904

20/10/2560 559 7,666 115 4,013 674 11,679

21/10/2560 780 13,922 0 0 780 13,922

23/10/2560 805 13,993 279 5,606 1,084 19,599

24/10/2560 987 17,735 0 0 987 17,735

25/10/2560 1,332 21,793 0 0 1,332 21,793

27/10/2560 583 12,136 0 0 583 12,136

28/10/2560 1,499 28,894 0 0 1,499 28,894

30/10/2560 1,253 24,384 0 0 1,253 24,384

31/10/2560 1,689 16,402 0 0 1,689 16,402

1/11/2560 1,059 23,450 0 0 1,059 23,450

2/11/2560 1,046 23,774 0 0 1,046 23,774

3/11/2560 1,306 12,328 0 0 1,306 12,328

6/11/2560 1,262 9,524 0 0 1,262 9,524

7/11/2560 496 11,497 0 0 496 11,497

8/11/2560 649 12,390 0 0 649 12,390

9/11/2560 1,356 30,577 290 5,248 1,646 35,825

10/11/2560 979 14,435 286 5,360 1,265 19,795

11/11/2560 955 13,620 0 0 955 13,620

13/11/2560 880 14,984 0 0 880 14,984

14/11/2560 930 13,902 0 0 930 13,902

16/11/2560 1,412 18,700 369 4,810 1,781 23,510

รวม 26,343 458,357 2,141 43,614 28,484 501,971

เฉล่ีย 878 15,279 71 1,454 949 16,732

วันท่ี
เวลาท างานปกติ ท างานล่วงเวลา รวม



Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

ทางคณะผู้ด าเนินงานวิจัยจึงท าการออกแบบชั้นวางม้วนผ้า ขนาด 180 x 370 x 210 cm3

(รวมทั้งหมด 6 ชั้น ชั้นละ 35 cm) เพื่อให้สะดวกต่อการหยบิใชแ้ละการจัดเกบ็ที่เป็นระเบียบมากยิง่ขึ้น

อัตราส่วน 1 : 33.33 cm

L = 370 cm

h 
= 

35
 c

m

Front View

ขนาดของม้วนผ้า
เส้นผ่านศูนย์กลาง 20 cm

ความยาว ประมาณ 125 - 160 cm

L = 370 cm

h 
= 

35
 c

m

H
 =

 2
10

 c
m

1 ชั้น สามารถเก็บได้ประมาณท้ังหมด 18 ม้วน
มีทั้งหมด 6 ชั้น ซึ่งสามารถเก็บได้ทั้งหมดประมาณ 108 ม้วน

ชั้นวางม้วนผ้า
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แนวทางการปรับปรุงการจัดวางม้วนผ้า (แนวทางที่น าเสนอให้กับบริษัท)

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

น าเหล็กที่ไม่ได้ใช้มาประกอบเป็นชั้นวาง
ม้วนผ้า

เสนอแนวทางให้บริษัทน าไปปรับใชใ้นอนาคต

ชั้นวางผ้าทีส่ามารถปรับขนาด
ความสูงได้ตามต้องการ 

2 3
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การวางม้วนผ้าไว้บาพาเลท
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ก่อนปรับปรุง : มีการน าแม่แบบมาวางไว้บนโต๊ะ หลังปรับปรุง : น าแม่แบบมาแขวนติดไว้ท่ีฝาผนัง
ท าให้สามารถหาแม่แบบได้ง่ายขึ้น อีกท้ังยังสามารถใช้โต๊ะได้อย่างเต็ม

ประสิทธิภาพและเกิดประโยชน์มากยิง่ขึ้น

การปรับปรุงพื้นที่บริเวณแผนกตัดผ้าเพิ่มเติม (ได้ท าการปรับปรุงเสร็จส้ินแล้ว)
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แผนกเย็บผ้า

ศึกษาและเก็บข้อมูล
แผนกเย็บผ้า 
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ศึกษาและเก็บข้อมูลพื้นฐานของแผนกเย็บผ้า

การเย็บผ้า การตัดแต่งด้าย

ตรวจสอบคุณภาพการบรรจุลงกล่อง

การรับวัตถุดิบเข้า
กระบวนการ

5

1 32

4

กระบวนการผลิตในแผนกเย็บผ้า
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ต าแหน่งเครื่องจักรในกระบวนการ แผนกเย็บผ้า
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แผนกเย็บผ้า

วิธีการท างาน 

สภาพแวดล้อม
การท างาน

ปริมาณการท างาน

สถานประกอบการ

การตรวจสอบด้วยตัวเอง

ลักษณะการท างาน

ควำมชื้น

พ้ืนท่ีในกำรท ำงำน

ฝุ่น

เสียงรบกวน

ควำมสว่ำงไม่เพียงพอ

อำกำศร้อนท ำให้คนเหนื่อยง่ำย
ไม่มีสมำธิท ำงำน

เกิดควำมผิดพลำดในกำรท ำงำน

หลอดไฟไม่
เพียงพอ

วิธีกำร

มีกำรท ำงำนที่ซับซ้อน
ต้องใช้ประสบกำรณ์สูง

ไม่มีวิธีกำรที่เป็นมำตรำฐำน

วิธีกำร

กำรวำงผังโรงงำน
เกิดกำรเคลื่อนย้ำยมำก

ควำมสมดุล

กำรส่งต่องำน

ส่งต่องำนเป็นจ ำนวนมำก ท ำให้เกิดควำมล่ำช้ำ

ช้ินงำนต่อคนมำกเกินไปท ำให้คนเมื่อยล้ำ
เกิดควำมผิดพลำดในกำรท ำงำน

พนักงาน/คน 

ปฏิบัติงานไม่ถูกวิธี 

เมื่อพบสิ่งผิดปกติไม่แจ้งหัวหน้างาน

พนักงานประมาท

ใช้เวลานานในการแก้ไขชิน้งาน

ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน

สุขภาพ

ลักษณะนิสัย
ขำดทักษะ

เหน่ือย

ป่วย/ไข้ ติดบุหรี/่แอลกอฮอลล์

สำยตำไม่ดี

เบ่ือง่ำย ใจร้อน ไม่มีควำมอดทน

ไม่มีสมำธิ
มีเสียงดังรบกวน

เย็บงำนไม่เรียบร้อย

ขำดกำรอบรม

วิธีกำรสอนผิดพลำด

ไม่มีควำมตั้งใจในกำรท ำงำน

พนักงำนขำดประสบกำรณ์

เครื่องจักร/อุปกรณ์ 

อุปกรณ์ช ารุด

ขำดกำรตรวจสอบ
ขำดพนักงำนตรวจสอบ

การตรวจสอบ

ต ำแหน่งกำรตรวจสอบ

วิธีกำรตรวจสอบกำรตรวจสอบ

ความพร้อมต่อการใช้งาน

เครื่องจักรไม่เพียงพอต่อกำรใช้งำน

อยู่ระหว่ำงกำรซ่อมความทันสมัย

ขำดกำรน ำเอำเทคโนโลยีมำใช้

สินค้าคุณภาพไม่ได้มาตราฐาน

กำรควบคุมดูแล

กำรตรวจสอบ

วิธีกำรจัดกำร

สุ่มตรวจท ำให้เกิดข้อผิดผลำด

วัตถุดิบ

ไม่ได้ตำมมำตรฐำน

ขำดกำรตรวจสอบ

ด้ำยไม่เรียบร้อย

รูปร่างลักษณะ

กล่องยุบ

ขนำดไม่ตรงตำมมำตรฐำน
วิธีการควบคุมดูแล

สถำนท่ี

กำรจัดเก็บ

วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน 

ผลผลิตไม่ตรงตาม
เป้าหมาย
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ปัญหาทีพ่บในแผนกเย็บผ้า

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 40

เกิดความสูญเปล่า เนื่องจากการ
ขนส่งที่ ไม่จ าเป็น เนื่องจากมีการ
เคล่ือนย้ายชิ้นงานมากเกินไป 

เกิดความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย 
เกิดงานเสียในกระบวนการเย็บผ้า

พนักงานแต่ละคนมีทักษะในการท างานที่
แตกต่างกัน ประกอบกับความซับซ้อนของ
งาน ที่ท าให้พนักงานไม่ท าตามขั้นตอนที่
วางไว้ 



เวลาท่ีใช้
( วินาที )

1 1.1 ประกอบขาซ้าย 98.68
1.2 ประกอบขาขวา 117.2

2 2.1 วนเป้า 73.58 ประกอบขาซ้ายรวมกับขาขวา
2.2 เย็บขอบเอว 26.59

3 ใส่เอวขอบยาง 45.21
4 ใส่กระเป๋า 28.29
5 แฟลตเอว 55.16
6 พับปลายขา 70.53
7 บาร์แท็ค 35.92
8 ใส่ป้าย 41.1
9 เจาะรังดุม 76.52
10 ตัดแต่งด้าย 101.29
11 ตรวจสอบคุณภาพ 43.11
12 บรรจุสินค้าลงกล่อง 74.76

รวม 887.94

ล าดับ กิจกรรม หมายเหตุ
              วิธีการปัจจบัุน

วันท่ี     :    30 พฤษจกิายน 2560
   ช่ือกระบวนการ       :   การเย็บผ้าจนถึงการบรรจสิุนค้าลงกล่อง จบัเวลาโดย     :    น.ส.สุธิดา  ศรีสมยา
   แผนก       :   เย็บผ้า แผ่นท่ี      :    1 ของ 1

Time

เวลา หมายเหตุ

หยิบชิ้นส่วนด้านขวามือ และซ้ายมือ ประกบกัน 8.87
เย็บด้วยเคร่ือง FL จากปลายขาไปยังต้นขา 28.50
ดึงชิ้นงานออกและกลับด้านชิ้นงาน 7.73
ทาน้ ามันบริเวณท่ีมีการสกรีน 3.73
จับผ้าท้ังสองด้านมาวางประกบกันบนฐานเย็บ 8.31

ท าการเย็บด้วยเคร่ือง FL จากต้นขาไปปลายขา 28.26

ดึงชิ้นงานออกจากเคร่ือง ตรวจเชค็ และวางชิ้นงานบนโต๊ะ 4.73
…

ติดฉลากท่ีกางเกง 7.12
พับกล่อง (เหลือง) 15.62
ติดฉลาก 3.89
พับกล่อง (ขาว) 11.85
ติดฉลาก 6.48
พับกางเกงใส่กล่องเหลือง 18.81
น ากล่องเหลืองมาสวมเข้ากล่องสีขาว 3.73

รวม 887.94

... …

  56    5    13    0    0

                แผนภูมิกระบวนการ  Process Flow Chart

Event Destination Symbol

อธิบายเหตุการณ์ สัญลักษณ์

Recommendation

ประกอบขาซ้าย

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd.

จับเวลาของแต่ละกระบวนการในแผนกเย็บผ้า

แผนภูมิกระบวนการของแผนกเย็บผ้า เวลาของกระบวนการเย็บแต่ละข้ันตอน
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แผนภูมิแสดง Cycle Time VA NNVA และ NVA ของแผนกเย็บผ้า

จากเวลาที่จับจริงมีเวลากระบวนการเย็บที่ใช้เวลานาน
กว่ากระบวนการผลิตอื่น อาจท าให้เกิดการรอคอย ท าให้ผล
ผลิตท่ีต้องการต่อวันไม่ตรงตามยอดที่ต้ังไว้ 

จึงได้ท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานท่ีเกิดคุณค่า ไม่
เกิดคุณค่า และไม่เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า ในกระบวนย่อย
ของกระบวนการเย็บ 

จากแผนภูมิกระบวนการเย็บกางเกงกีฬา พบว่ามี
72 กระบวนการย่อย แบ่งออกเป็น 12 กระบวนการ
หลัก เห็นได้ว่าใช้เวลาในการเย็บต้ังแต่กระบวนการ
แรกจนได้ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปมีเวลารวมเท่ากับ 

887.94 วินาที และมี Cycle Time ของแผนกเย็บ

เท่ากับ 117.2 วินาที
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วิเคราะห์หาสาเหตุของ
การเกิดปัญหา
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วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน วิธีการท างาน 

เครื่องจักร/อุปกรณ์ พนักงาน/คน 

เมื่อยล้า
วิธีกำรนั่งไม่เหมำะสม

นั่งเย็บผ้ำเป็นเวลำนำน

เย็บชิ้นงานผิดพลาด

ทักษะกำรเย็บแต่ละคนแตกต่ำงกัน
เบ่ือหน่าย

แต่ละคนใช้เครื่องจักรเดิมซ้ ำบ่อยๆ
ขำดทักษะกำรท ำงำนท่ีหลำกหลำย

เกิดการเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น
เอื้อมมือไกลจำกตัวช้ินงำน

กำรจัดวำงอุปกรณ์ไม่มีประสิทธิภำพ

วิธีการเย็บของแต่ละคนแตกต่างกัน

ไม่ท ำตำมขั้นตอนมำตรฐำน

เนื้อผ้าท่ีใช้
มีควำมยำกในกำรเย็บ

แสงสว่ำงไม่เพียงพอ

ด้ายพันกัน
กำรท ำงำนท่ีผิดพลำดของเครื่องจักร

ใช้เวลาในการเย็บนาน

เกิดการขัดข้องของการใช้เคร่ืองจักร

กำรใช้งำนท่ีไม่ถูกวิธี

เนื้อผ้าท่ีสกรีน

ต้องทำน้ ำมันก่อนกำรเย็บ

มีขั้นตอนท่ีเพิ่มขึ้นก่อนกำรเย็บ

เคร่ืองจักรว่างงาน

ใช้เครื่องจักรได้ไม่เต็มประสิทธิภำพ

เคร่ืองจักรไม่ทันสมัย

ขำดกำรน ำเทคโนโลยีใหม่ๆมำใช้

เกียจคร้าน
บรรยำกำศในโรงงำนร้อนอบอ้ำว

แรงจูงใจในกำรท ำงำนน้อย

กระบวนการเย็บที่ซับซ้อน

เย็บผิดขั้นตอน

รูปแบบผลิตภัณฑ์ที่ซับซ้อน

การจัดวางผ้า

ควำมยำกในกำรน ำมำใช้

แผนผังก้างปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บขาขวา
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แผนผังก้างปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดแต่งด้าย

วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน วิธีการท างาน 

เครื่องจักร/อุปกรณ์ พนักงาน/คน 

เมื่อยล้า

ท างานล่าช้า

ลักษณะนิสัย : เบ่ือง่าย

ท างานไม่เรียบร้อย

เกิดกำรท ำงำนท่ีซ้ ำๆ

ขำดทักษะกำรท ำงำน

ท ำงำนซ้ ำๆในกำรตัดแตง่ด้ำย

ไม่มีควำมช ำนำญ

เป็นงำนท่ีต้องใช้ควำมละเอียดและทักษะสูง

มีวิธีการท างานหลายรูปแบบ

ลักษณะการท างานของแต่ละคนต่างกัน

การท างานซ้ าๆ

ใช้เวลาในการตรวจสอบนาน
พนักงำนท ำตำมควำมถนัดในแต่ละคน

ไม่มีวิธีท่ีเป็นมำตรฐำน

ไม่มีวิธีที่เป็นมำตรฐำน
ต้องท ำกำรตัดแต่งเป็นจ ำนวนมำก

เมื่อยล้ำ

สีด้ำยคล้ำยกับสีกำงเกงมำก

ด้ายไม่เรียบร้อย

ขั้นตอนก่อนหน้ำท ำงำนไมเ่รียบรอ้ย

ไม่ได้ตรวจสอบทุกชิ้น

วัตถุดิบที่รับมามีข้อผิดพลาดเยอะ

ขั้นตอนก่อนหน้ำท ำงำนไมเ่รียบรอ้ย

ไม่ได้ตรวจสอบทุกชิ้น

ขาดความทันสมัย/ความสะดวกสบาย

ไม่มีกำรน ำเทคโนโลยีใหม่ๆมำใช้

ยากต่อการใช้งานตัดแต่งด้าย

เครื่องมือไม่ได้เป็นท่ีตัดแต่งด้ำย
แบบอัตโนมัติ

กรรไกรไม่คม
ขำดกำรตรวจสอบ

ไม่ค่อยมีสิ่งอ านวยความสะดวก

ขำดสิ่งอ ำนวยควำมสะดวกที่ช่วยในตัดแต่งด้ำย

เก่ียวกับวัตถุอ่ืนตอนขนย้ำย

ยากต่อการมองเห็น

ขั้นตอนก่อนหน้ำท ำงำนไมเ่รียบรอ้ย

รอยด้ำยเล็กมำก

เมื่อยล้ำสุขภาพ

มองเห็นรอยด้ำยไม่ชัด

สำยตำไม่ดี / อำยุมำก

ใช้เวลาตัดแต่งด้ายนาน
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การปรับปรุงใน
แผนกเย็บผ้า โดยใช้

เทคนิค ECRS

46



ลดเวลาจากความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบขาขวา

1 หยิบชิน้ส่วนแรก และทาน้ ามนับริเวณท่ีมกีารสกรีน 6.94 วินาที

2 หยิบชิน้ส่วนท่ีสองมาวางประกอบ ท าการมาร์คงาน 14.12 วินาที

ล าดับ 1
หยิบชิน้ส่วนแรกและชิน้ส่วนท่ีสองมาวางประกอบกันบน
โต๊ะพร้อมกัน และทาน้ ามนับริเวณท่ีมกีารสกรีนในชิน้ส่วน

14.35 วินาที

ข้ันตอนการท างาน ก่อนปรับปรุง

ล าดับ

ข้ันตอนการท างาน หลังปรับปรุง

9. หยิบชิน้ส่วนแรก และทาน้ ามันบริเวณท่ีมีการสกรีน 6.94
10. หยิบชิน้ส่วนท่ีสองมาวางประกอบ ท าการมาร์คงาน 14.12
11. หยิบชิน้ส่วนท้ังสองชิน้มาประกบกัน 3.14
12. เย็บด้วยเคร่ือง FL จากปลายขาไปต้นขา 29.16
13. น าชิน้งานออก กลับด้าน พับชิน้งานประกบกันและมาร์ค 20.28
14. จับผ้าท้ังสองด้านมาวางประกบกันบนฐานเย็บ 3.26
15. ท าการเย็บด้วยเคร่ือง FL จากต้นขาและปลายขา 28.14
16. ดึงชิน้งานออกจากเคร่ือง ตรวจเชค็ และวางชิน้งานบนโต๊ะ 5.32
17. ส่งไปกระบวนการวนเป้า 6.84

ประกอบขาขวา
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เป็ นก า ร ร วมกร ะบ วนก า ร  ใ ห้
พนักงานหยิบชิ้นส่วนทั้งสองมา
วางบนโต๊ะพร้อมกัน สามารถลด

เวลาลงได้ 6.71 วินาที



ลดเวลาจากความสูญเปล่าในกระบวนการเย็บขอบเอว
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1 วัดความยาวยางยืด 3.45 3.45
2 เย็บปลายขอบยางยืดท้ัง 2 ด้านติดกัน 12.88 12.88
3 ส่งไปกระบวนการใส่เอวขอบยาง 10.26 1.62

26.59 17.95เวลารวม (วินาที)

ล าดับ รายละเอียดงานย่อย
เวลา(วินาที)

ย้ายการผลิตจากเครื่องจักร SN3 
ไปผลิตที่เครื่องจักร SN1 เนื่องจาก
เครื่องจักรอยู่ติดกัน สามารถลด
เวลาการ เคลื่ อนย้ ายชิ้ น งาน ได้ 

8.64 วินาที

หลังปรับปรุงก่อนปรับปรุง



ลดเวลาจากความสูญเปล่าในกระบวนการใส่เอวขอบยาง
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จากเคร่ืองจักร OL2 สามารถเอ้ือม
ไปยังเครื่องจักร SN1 ได้ จึงย้าย
เครื่องจักรจาก SN2 มา SN1 ลด
เวลาการเคลื่อนย้ายชิ้นงานได ้

7.63 วินาที 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1 น าขอบกางเกงของขอบยางมาวางให้ตรงต าแหน่ง 5.63 5.63
2 ท าการเย็บติดกัน 30.45 30.45
3 ส่งไปกระบวนการใส่กระเป๋า 9.13 1.5

45.21 37.58

ล าดับ รายละเอียดงานย่อย
เวลา(วินาที)

เวลารวม (วินาที)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง



ลดเวลาจากความสูญเปล่าในกระบวนการใส่กระเป๋า
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ย้ายกระบวนการ 4 จาก SN2 มา
อยู่เครื่องจักร SN1 จึงสามารถ
ผลิตในกระบวนการแฟลตเอวต่อ
จากกระบวนกวนการใส่กระเป๋าได้
เลย

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1 ท าการเย็บขอบกางเกงเล็กน้อย 4.56 4.56
2 จัดต าแหน่งระหว่างกระเป๋ากับขอบกางเกง 4.12 4.12
3 น ากระเป๋ามาเย็บติดกัน 12.77 12.77
4 ส่งไปกระบวนการแฟลตเอว 6.84 0

28.29 21.45เวลารวม (วินาที)

ล าดับ รายละเอียดงานย่อย
เวลา(วินาที)

หลังปรับปรุงก่อนปรับปรุง



0

20

40

60

80

100

120

ปร
ะก

อบ
ขำ

ซ้ำ
ย

ปร
ะก

อบ
ขำ

ขว
ำ

วน
เป

้ำ

เย
็บข

อบ
เอ

ว

ใส
่เอ

วข
อบ

ยำ
ง 

ใส
่กร

ะเ
ป๋ำ

+แ
ฟล

ตเ
อว

พับ
ปล

ำย
ขำ

บำ
ร์แ

ท็ค

ใส
่ป้ำ

ย

เจ
ำะ

รัง
ดุม

ตัด
แต

่งด
้ำย

ตร
วจ

สอ
บค

ุณภ
ำพ

บร
รจ

ุสิน
ค้ำ

ลง
กล

่อง

เว
ลา

ท า
งา

น 
(ว

ินา
ที)

กระบวนการ

สมดุลสายการผลิต หลังการปรับปรุง

เวลา รอบเวลาการผลิต

รอบเวลาการผลิต= 110.49 วินาที

ก ร ะ บ ว น ก า ร ห ลั ง ก า ร ป รั บ ป รุ ง มี
สายการผลิตสมดุลขึ้น และรอบเวลาการผลิตลดลง
จาก 117.2 วินาที เป็น 110.49 วินาที เนื่องจากการ
ปรับลดเวลาจากความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และการลด
สถานีงานให้สถานีที่มีเครื่องจักรเหมือนกันท างาน
แทน เพื่อให้เกิดความสมดุลในสายการผลิตมากขึ้น

กราฟสมดุลสายการผลิตของกระบวนการเย็บกางเกงกีฬาหลังปรับปรุง
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ค านวณประสิทธิภาพ
สมดุลสายการผลิต
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ค านวณประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตของแผนกเย็บผ้าก่อนและหลังการปรับปรุง

สถานีงาน
เวลา

(วินาที)
สถานีงาน

เวลา
(วินาที)

ประกอบขาซ้าย 1 98.68 1 98.68
ประกอบขาขวา 2 117.2 2 110.49
วนเป้า 3 73.58 3 73.58
เย็บขอบเอว 4 26.68 4 17.95
ใส่เอวขอบยาง 5 45.21 5 37.58
ใส่กระเป๋า 6 28.29
แฟลตเอว 7 55.16
พับปลายขา 8 70.53 7 70.53
บาร์แท็ค 9 35.92 8 35.92
ใส่ป้าย 10 41.1 9 41.1
เจาะรังดุม 11 76.52 10 76.52
ตัดแต่งด้าย 12 101.29 11 101.29
ตรวจสอบคุณภาพ 13 43.11 12 43.11
บรรจุสินค้าลงกล่อง 14 74.76 13 74.76

เวลารวม (วินาที) 887.94 858.12

หลังปรับปรุง

6 76.61

กระบวนการ
ก่อนปรับปรุง ผลการค านวณ

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลาว่างงานทั้งหมด 752.86 578.25

ประสิทธิภาพสมดุล
สายการผลิต

54.12 % 59.74 %

ดัชนีความเรียบของ
สายการผลิต

226.16 188.57

สรุป
1. เวลาในการว่างงานลดนอ้ยลงจากก่อนปรับปรุง 
2. ประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตหลังการปรับปรุงมีค่าเพิ่มขึ้นร้อยละ 5.62
3. ดัชนีความเรียบของสายการผลิตหลังการปรับปรุงมีการปรับเรียบให้เข้าใกล้ 0
มากขึ้น เนื่องจากยิ่งค่าเข้าใกล้ 0 แสดงว่าสายการผลิตมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น 
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การจ าลองสถานการณ์
ในโปรแกรมอารีนา
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จ าลองสถานการณ์โดยใช้โปรแกรมอารีนา

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 55

ก าหนดให้เย็บกางเกงทีละถุง หนึ่งถุงสามารถประกอบกางเกงได้ 20 ตัว เมื่อสถานีงานประกอบขาซ้ายและขาขวา
เย็บกางเกงครบ 1 ถุง จะมีพนักงานท าหน้าที่ขนส่งงานไปกระบวนการถัดไปครั้งละ 1 ถุง ไปจนถึงสถานีงานตรวจสอบคุณภาพ 
หลังจากนั้นพนักงานจะแยกกางเกงออกทีละตัว เพื่อน าไปบรรจุสินค้าลงกล่อง 

1. เริ่มต้ังแต่การเย็บขาซ้ายขาขวาไปจนถึงการบรรจุสินค้าลงกล่อง รวม 12 กระบวนการหลัก

2. รันโปรแกรมจ านวน 1 รอบ โดยความยาวก าหนด เป็น 8 ชั่วโมง

 



ก่อนการปรับปรุง
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โมเดลจ าลองกระบวนการการเย็บขาซ้ายขาขวาถึงการพับปลายขา

โมเดลจ าลองกระบวนการบาร์แท็คจนถึงการบรรจุสินค้าลงกล่อง



หลังการปรับปรุง
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หลังการปรับปรุง รวมกระบวนการย่อยของการเย็บประกอบขาขวาเข้าด้วยกันเพื่อเป็นการลดเวลาในการผลิต และตัดกระบวนการเคลื่อนย้ายชิ้นงานจาก
กระบวนการใส่กระเป๋าไปยังกระบวนการแฟลตเอว โดยรวมสองกระบวนการไว้ในโต๊ะเดียวกัน

โมเดลการจ าลองกระบวนการการเย็บขาซ้ายขาขวาถึงบาร์แท็ค

โมเดลการจ าลองกระบวนการใส่ป้ายจนถึงการบรรจุสินค้าลงกล่อง



เปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการปรับปรุง

Performance Manufacturing (Thailand) Ltd. 58

หลังการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตได้ถึง 6 ตัวต่อวัน หรือเพิ่มขึ้นถึงร้อยละ 3.39 ต่อวัน คิดเป็นเงิน 6,000 บาท
ต่อวัน หรือคิดเป็นเงิน 138,000 บาทต่อเดือน จึงสามารถสรุปได้ว่าการน าสมดุลสายการผลิตมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในแผนกเย็บผ้า สามารถเพิ่มผลผลิตต่อวันได้ และยังสามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตที่เกิดจาก
งานที่ไม่เกิดคุณค่าและกระบวนการที่ไม่จ าเป็น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสมดุลสายการผลิต

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลผลิตที่ได้ต่อวันจากการจ าลองสถานการณ์ในโปรแกรมอารีนา



แนวทางการแก้ไขปัญหาเกิดของเสียในแผนกเย็บผ้า

การแก้ไข

การเกิดของเสียในกระบวนการ 
ทางผู้ด าเนินงาน วิจัยคิดว่า เสนอ
แนวทาง โดยให้พนักงานได้รับการ
อบรมทักษะ ในการท างาน ให้ มี
มาตรฐานเหมือนกัน และมีการ
ทดสอบหลังการอบรม เพื่อติดตาม
ผล
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อุปสรรคและปัญหา

1. ไม่สามารถเลือกรุ่นกางเกงตามแบบที่ทาง
ผู้ด าเนินงานวิจัยสนใจได้ 

2. การด าเนินการแก้ไขปัญหา หลังปรับปรุง 
เป็นไปได้ยากท่ีจะให้พนักงานให้ความร่วมมือ

3. การปรับเปลี่ยนสายการผลิตของแผนก
ตัดผ้าและเย็บผ้าตามที่ทางผู้ด าเนินงานวิจัยได้ออกแบบ
ไว้ สามารถจัดท าได้ยาก 

แนวทางการแก้ไข

1. เก็บข้อมูล จับเวลาการผลิตกางเกงรุ่นที่มี
ลักษณะและรูปแบบการผลิตให้ใกล้เคียงกบัรุ่นที่สนใจ
มากที่สุด (ของปัญหา 1)

2. ใช้โปรแกรมอารีน่ามาสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์พร้อมทดลองด าเนินงานหลังการปรับปรุง
และวิเคราะห์ผลท่ีได้ (ของปัญหา 2 3)
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อุปสรรคและปัญหาที่พบในระหว่างการด าเนินงาน
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