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บทคัดยอ
งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพของปญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป
โดยเฉพาะในแผนกเย็บ  ซ่ึงเปนแผนกที่ใหญที่สุดของโรงงาน  จากการศึกษาพบวาปญหาที่สงผลใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพต่ํา  เกิดจากปญหาการจัดสมดุลสายการผลิต  ทําใหเกิดความสูญเปลาในการรอคอย  การวางงาน เกิดคอ
ขวดและงานกองในสายการผลิต  ปญหาทักษะของพนักงานมีประสิทธิภาพแตกตางกัน  และการปรับเปล่ียนเครื่องจักร
อยางรวดเร็ว ใชเวลาคอนขางมากทําใหสงผลตอประสิทธิภาพ  การสงมอบของสายการผลิต ดังน้ันผูวิจัยไดประยุกต
หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  โดยศึกษาวิธีการทํางานเขามาปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตและใชหลักการ ECRS
การศึกษาการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน และการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว
จากผลการวิจัยพบวา  ผลผลิตตัวตอชั่วโมงจากเดิม 17 ตัวตอชั่วโมง เพิ่มเปน 28 ตัวตอชั่วโมง คิดเปนรอยละ
64.7% สามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานจากเดิม 0.52 ตัวตอคนตอชั่วโมง  เปน 0.85 ตัวตอคนตอชั่วโมง  คิดเปนรอยละ
38.82% จํานวนขั้นตอนการผลิตจาก 29 ขั้นตอน  ลดลงเหลือ 27 ขั้นตอน  เวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็วจากเดิม 120 นาทีเปน 9 นาที  คิดเปนรอยละ 92.50 และประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตจาก
52.08% เปน 84.56% เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 38.41%
คําหลัก การเพิ่มผลผลิต เครือ่งนุงหม หลักการวศิวกรรมอุตสาหการ การปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเรว็

Abstract
This Thesis has the main objectives to study problem of garment manufacturing in sewing department. This
research specific in sewing department which it’s largest department. From the study, the problem has effect to
low productivity. It toward line balancing , delay time , idle time ,bottleneck and work in process. In addition
un-line balancing consist from planning of  Inappropriate process , it’s difference  skill of labor  and High time
of quick changeover it’s have effect to productivity and delivery.
The research methodology of productivity in Garment industry is applied methodology oriented of industrial
engineering to improvement. First step, Analyze time study and ECRS for eliminate unnecessary process from
production , reduce cycle time and Quick  Changover .
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The result of productivity improvement in garment manufacturing are the productivity are the production is
increased from 17 unit/hour to 28 unit/hour , efficiency increased is 64.7% , labor productivity increase from
0.52 unit/person/hour to 0.85 unit/person/hour (Percentage are 38.82%) Otherwise sewing process is reduced
from 29 processes to 27 processes , setup time by quick changover reduce from 120 minutes to 9 minutes
(Percentage are 92.50%) and efficiency from line balancing method increase from 52.08% to เปน 84.56%
Keywords: Productivity, Garment, Industrial  Engineer, Quick Changover

1. บทนํา
ตลาดเส้ือผาสําเร็จรูปมีการแขงขันและ

เปล่ียนแปลงอยูเสมอ ดังน้ันองคกรจึงตองมีการจัดการ
ที่ดีจะตองพรอมทีจ่ะรับมือกับสถานการณที่
เปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว  ไมวาจะเปนเรื่องความ
ตองการของลูกคา  ตนทุนการผลิตที่ปรับตวัสูงขึ้น และ
เศรษฐกิจโลกทีต่กต่ําจนบบริษทัตองปดตัวลงไปหรือ
ตองลดกําลังการผลิตลง  ดังน้ันจึงตองมีการทําความ
เขาใจ  วิเคราะห และหาหนทางรับมือกับปญหา
ดังกลาว

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุมหมไทยใน
ปจจบุันจําเปนตองมีการปรับปรงุวิธีการบรหิารและ
ควบคุมกระบวนการผลิต  เพื่อพัฒนาประสิทธภิาพ  ลด
ตนทุน  และใหทันตอความตองการของลูกคาไดอยาง
รวดเร็ว (Quick  Respond)
เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน
กับประเทศคูแขง

ปจจบุันลูกคาเปนผูส่ังผลิต  มีการตรวจสอบ
ประเมินเปนประจํา  เพื่อตองการควบคุมตนทุนให
ประหยัด  สินคามคีุณภาพดี  ใชเวลาในการผลิตที่ส้ันลง
เพื่อการลงทุนที่คุมคา และเพื่อการวัดและจัดลําดับ
ความมีประสิทธภิาพของโรงงานผูผลิตสินคาจากการให
ความสําคัญของการปรับปรงุกระบวนการผลิต  จึงเปน
แรงจงูใจใหผูวจิัยมีความสนใจทีจ่ะศึกษาวิธีการเพิม่
ผลผลิต ควบคมุ  ปรับปรงุกระบวนการผลิต  และหา
วิธีการแกไขปรับปรงุของระบบการผลิตดังกลาว
ความสําคัญของปญหา

1.1 ปรับปรุงวธิีการบรหิารและควบคุม
กระบวนการผลิต

1.2 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
1.3 ลดตนทุนการผลิต (Cost)
1.4 ลดเวลาการผลิต
1.5 ตอบสนองความตองการของลูกคา

วัตถุประสงค
เพื่อศึกษาวิธกีระบวนการผลิตในแผนกเย็บใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  เพื่อปรับปรุงการผลิต
ใหมีประสิทธภิาพ  ผลผลิตเพิม่ขึ้นและเวลาที่ใชในการ
ผลิตลดลง
ขอบเขตของงานวจิัย

ทําการศึกษาและทดลองปรับปรงุกระบวนการ
ผลิตในแผนกเยบ็ 1
สไตลในโรงงานอุตสาหกรรมเครือ่งนุงหม

2. ที่มาของปญหา
ผลิตภัณฑตวัอยางเปนผลิตภัณฑที่กรณีศึกษา

โรงงานตัดเยบ็เส้ือผาสําเร็จรูป จ. อุบลราชธานี โดย
ผูวิจัยเลือกกางเกงสไตล 419863 ดังรูปที่ 1 เปน
ผลิตภัณฑตวัอยาง ที่เขาศึกษามีการผลิตอยูตลอด
ขึ้นอยูกับการส่ังซ้ือของลูกคา  อีกทั้งมจีํานวนการส่ังซ้ือ
(Order) ในแตละครั้งสูงและทางผูวิจัยยังพบปญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  คือประสิทธิภาพและ
ผลผลิตต่ํา อีกทั้งการปรับเปล่ียนนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็ว (Quick  Changover) ใชเวลามาก  ซ่ึงสงผล
ตอผลผลิตของผลิตภัณฑตวัอยางตอไป

ซ่ึงผูวิจัยพบวาระหวางกระบวนการผลิตในแต
ละขั้นตอนเกิดคอขวด (Bottle  Neck) ในการผาน
กระบวนการใหสําเร็จเพื่อที่จะไปสูขั้นตอนตอไปสงผล
ใหเกิดความสูญเปลา  และในเวลาเดียวกันในบาง



การประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจําป พ.ศ. 2555
17-19 ตุลาคม 2555 ชะอํา เพชรบุรี

645

ขั้นตอนเกิดการรองาน  จากปญหาดังกลาว ยังสงผลไป
กระทบกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนตอๆไป  แลวยัง
สงผลถึงการใชเครื่องจักรที่ไมเต็มศักยภาพอีกดวย

จากการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ
ตัวอยาง  ทําใหทราบถึงขั้นตอน  กระบวนการผลิต
การใชเครื่องจักร  การเคล่ือนไหวของพนักงาน  และ
การใชเวลาของแตละขั้นตอนตั้งแตวัตถุดิบจนกระทั่งมา
เปนผลิตภัณฑตัวอยาง ซ่ึงไดทําการเก็บขอมูลดาน
เวลาในสวนของการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว
(Quick  Changover) การใชเวลาของแตละขั้นตอน
ยอย  จากน้ันผูวิจัยศึกษาดานเวลาของพนักงานในแต
ละขั้นตอนยอย  และนําผลของการศึกษาดานเวลามา
วิเคราะห

เมื่อผูวิจัยเขาศึกษาวิธีการทํางานในขั้นตอน
ยอยของแตละขั้นตอนแลว  ยังพบความสูญเปลาที่เกิด
จากการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปนของพนักงาน  ทําใหตอง
สูญเสียเวลา  ความลาชาในการเคล่ือนไหว  และเกิด
ความไมสะดวกแกผูปฎิบัติงาน  ทําใหเสียเวลากับ
กระบวนการปฎิบัติงานในกระบวนการผลิต

รูปที่ 1 แสดงกางเกงสไตล 419863 เปนผลิตภัณฑตัวอยาง

2.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย
2.1.1 ศึกษางานทฤษฎีและงานวิจัยที่

เกี่ยวของ
2.1.2 ศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะห

กระบวนการผลิตในแผนกเย็บ
2.1.3 กําหนดแนวทางการดําเนินงาน

2.1.4
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกเย็บของ

โรงงานตวัอยาง
2.1.5 วิเคราะหและประเมินผลการดําเนินงาน
2.1.6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ
แกมกานต  ภิญโญ [1] การวิจัยน้ีมี

จุดมุงหมายเพื่อศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิต
สูงอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเส้ือผาสําเร็จรูป
โดยประยุกตใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ เชน
การศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและควบคุมการ
ผลิต อีกทั้งประยุกตใชซอรฟแวรชวยในการปรับปรุง
โดยสาเหตุของปญหาเกิดจากการขาดการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ  การสูญเสียวัตถุดิบ
ในกระบวนการผลิตแลวสงผลถึงการสงมอบที่ลาชา
นอกจากน้ียังเปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบ
ฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ซ่ึงชวยใหผูบริหารสามารถ
ตัดสินใจดานบริหารไดอยางรวดเร็วยิ่งขึ้น

นิ พ น ธ   บุ ญ ป ส า ท [2] ก า ร ป รั บ ป รุ ง
ประสิทธิภาพการผลิตเปนหัวใจของอุตสาหกรรมเพราะ
สามารถทําใหกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นและลดตนทุนการ
ผลิตใหต่ําลง แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตมีดวยกัน  เชน การบํารุงรักษาในเชิงปองกัน การ
ควบคุมคุณภาพ การควบคุมและการวางแผนการผลิต
สําหรับการจัดสายการผลิตเปนอีกวิธีหน่ึงที่มีความ
เหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรม
เส้ือผาสําเร็จรูป  โดยผูวิจัยใหแนวคิดในการจัดสมดุล
สายการผลิตและการมอบหมายงาน  โดยวิธีการคือเก็บ
ขอมูลดานเวลาการทํางานของพนักงานแบบทันทีทันใด
ดวยคอมพิวเตอร  แลวนํามาคํานวณมอบหมายงาน
ใหกับพนักงานในขั้นตอนตางๆ ทางผูวิจัยใชโปรแกรม
สําเร็จรูปเอ็กเซลในการชวยคํานวณซ่ึงคาประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตสูงขึ้น

รักศัก ด์ิ  หิรัญญะสิริ . [3] ดําเนินการเพิ่ม
ผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยใช
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วิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาชวยปรับปรุงการ
ผลิต โดยเริ่มจากวิธีการทํางานกับหลัก ECRS เพื่อ
ขจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ  จาก
วิธีการเพิ่มผลผลิตสงผลใหผลิตภาพแรงงานจาก 0.67
ตัวตอคนตอชั่วโมง เพิ่มขึ้นเปน 0.92 ตัวตอคนตอ
ชั่วโมง คิดเปน 37.31 เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพการจัด
สมดุลจาก 52.77 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้นเปน 84.11
เปอรเซ็นต จํานวนขั้นตอนจาก 72 ขั้นตอนลดลงเหลือ
68 ขั้นตอน และระยะทางการขนยายจาก 105 ลงลด
เหลือ 87 เมตร

ดังน้ันจากการทบทวนงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ
พบวาปญหาการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมเปนเรื่องที่นาสนใจ  ทางผูวจิัยจึงเลือกที่จะ
ศึกษางานดานเทคนิคการเพิม่ผลผลิตตอไป

3. การเพิ่มผลผลิตในกรณีศึกษา
ทางผูวจิัยไดศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นใน

สายการผลิต  จึงไดนําวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เชน  หลัก ECRS , ความสูญเปลาของการเคล่ือนไหว
ที่ไมจําเปนในขั้นตอนการทํางานจริงของพนักงานใน
สายการผลิต  และจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชรอบ
เวลาการทํางานจริงของพนักงาน  เขามาปรับปรุงเพื่อ
เพิ่มผลผลิตของสายการผลิต  โดยเริ่มจาก

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตของสายการผลิต
และศึกษาอัตราผลผลิตที่คาดหวงัของผลิตภัณฑ

ตัวอยาง
โดยคํานวณอัตราผลผลิตที่คาดหวังจากสูตร

อัตราผลผลิตที่คาดหวัง =
เวลาการผลิตขั้นตอนน้ันๆ(60) * จํานวนพนักงาน (1)

เวลามาตรฐานตอตัวของขั้นตอนน้ัน

( ตามตารางที่ 1 ดานลาง )

ตารางที่ 1 แสดงอัตราผลผลิตที่คาดหวังของผลติภัณฑตวัอยาง

จากตารางทางผูวิจัยไดคํานวณอัตราผลผลิตที่
คาดหวังโดยคิดเปนเปอรเซ็นตที่คาดหวังตั้งแต 100%
ลดลงตามลําดับและคิดใหอัตราผลผลิตที่คาดหวังให
เปนจํานวนตัวตอหนวยชั่วโมงการทํางาน แลวเฉล่ีย
จํ า น ว น พ นั ก ง า น ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ลิ ต อ ยู ที่ 14
โดยเทียบจากชั่วโมงการทำงานปกติ (8 ชั่วโมง/วัน)

3.2 ศึกษาการปรับเปล่ียนแบบอยางรวดเร็ว
(Quick Changover) ซ่ึงเปนการเตรียมความพรอม

กอนลงผลิตโดยแยกกิจกรรมภายในออกจากกิจกรรม
ภายนอกหลังจากน้ันจัดกิจกรรมภายในกอนลงผลิตให
เปนกิจกรรมภายนอกทั้งหมดและกําหนดผูรับผิดชอบ
ในแตละกิจกรรมใหชัดเจน เชน  การปรับตั้งเครื่องจักร
การสอนพนักงานนอกสายการผลิต  เปนตน (ตาม
ตารางที่ 2 ดานลาง)
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ตารางที่ 2 แสดงการจัดกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก

3.3 ศึกษาดานเวลาการทํางานจริง (Cycle
Time)
ของพนักงานในสายการผลิตในแตละขั้นตอนเทยีบกับค
วามตองการของลูกคา (Takt Time) (ตามตารางที่ 3
ดานลาง )
ซ่ึงถาพบวาเวลาการทํางานจริงของพนักงาน (Cycle
Time) มีคามากกวาความตองการลูกคา (Takt Time)
จะสงผลตอการสงมอบไมทันเวลา  ในทางกลับกันถา
เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (Cycle Time) มีคา
นอยกวาความตองการลูกคา (Takt Time) การสงมอบ
สามารถสงทันเวลา

ตารางที่ 3 แสดงกราฟเปรียบเทียบเวลา Cycle  Time
เทียบกับ Takt  Time ในแตละขั้นตอน

4. ผลการวิจยั
จากการดําเนินงานในงานวิจยั ซ่ึงเปนการ

ปรับปรุงในกระบวนการผลิตเพือ่เพิ่มผลผลิตในแผนก
เย็บ  โดยอาศัยเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ  ตั้งแต
กระบวนการทํางาน  การจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช
รอบเวลาการทํางานจริงของพนักงาน  การจัดผังจักร
เพื่อใหการดําเนินงานผลิตมีการไหลของงานอยาง
ตอเน่ืองและรวดเร็ว   ซ่ึงการดําเนินงานการปรับปรุง
สามารถเพิ่มผลผลิต ไดดังน้ี

4.1 เวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็ว (Quick  Changover) โดยจัดกิจกรรมภายในให
เปนกิจกรรมภายนอกทั้งหมด (ตามตารางที่ 4 ดานลาง)

ตารางที่ 4 แสดงผลเวลาในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็ว (Quick  Changover) กอนและหลังปรับปรุง

4.2 ผูวิจัยไดศึกษาปญหาที่พบในสายการผลิต
ที่เขาศึกษา  และใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เพื่อปรับปรุงและสามารถเพิ่มผลผลิตได (ตามตารางที่
5 ดานลาง)
ตารางที่ 5 แสดงขอมูลการผลิตของสายการผลิตตวัอยาง
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5. สรุปผลและเสนอแนะ
อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของ

โรงงานตัวอยางที่ไดศึกษาพบวา  ปญหาของโรงงานที่
สงผลใหประสิทธิภาพผลผลิตต่ํา และผลผลิตไมไดตาม
เปาหมายที่วางไว  สาเหตุเกิดจากวิธีการทํางานที่มี
ขั้ น ตอนแล ะกา ร เ ค ล่ื อน ไห ว ที่ ไ ม จํ า เป น อยู ใ น
กระบวนการผลิต  การบริหารและการจัดสมดุล
สายการผลิตโดยใชรอบเวลาการทํางานจริงของ
พนักงานที่ไมเหมาะสม  ทําใหเกิดการคอขวดและงาน
กองในสายการผลิตใชพนักงานเกินความจําเปนสงผล
ใหตนทุนแรงงานสูง  รวมถึงการออกแบบผังจักรการ
ไหลของงาน ที่ไมสนับสนุนใหงานสามารถไหลไดอยาง
ตอเน่ือง  ทําใหมีความสูญเสียในกระบวนการผลิตมาก

ในงานวิจัยฉบับน้ีไดดําเนินการเขาปรับปรุงใน
สวนของแผนกเย็บของโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป
ซ่ึงสามารถสรุปแนวทางและขั้นตอนการดําเนินการ
ปรับปรุงที่ดําเนินการไปแลว  ดังน้ี

วิเคราะหขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑเพื่อ
ระบุประเภทของกิจกรรมวาเปนกิจกรรมภายนอกหรือ
กิจกรรมภายใน  โดยใหกิจกรรมภายในเปนกิจกรรม
ภายนอก  เพื่อให เวลาในสวนของการปรับเปล่ียน
เครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick  Changover) ใชเวลา
นอยแลวจะสงผลตอผลผลิตตอไป

วิเคราะหและหาวิธีการปรับปรุงวิธีการทํางาน
โดยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เชน
หลักการ ECRS , ความสูญเปลาของการเคล่ือนไหวที่
ไมจําเปนในขั้นตอนการทํางานจริงของพนักงานใน
สายการผลิต  และจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชรอบ
เวลาการทํางานจริงของพนักงาน ไดอยางตอเน่ืองและมี
จํานวนคนและจํานวนเครื่องจักรไดอยางเหมาะสม

ศึกษาเวลาและจัดแบงกลุมของงานเพื่อ
จัดคนลงในขั้นตอนยอย ตามรอบเวลาการทํางานจริง
ของพนักงาน (Cycle Time) ผลผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรม

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนไปตามที่กําหนดไวไดดังน้ี
สามารถเพิ่มผลผลิตตัวตอชั่วโมงจากเดิม 17
ตัวตอชั่วโมงเปน 28 ตัวตอชั่วโมง และประสิทธิภาพ
การจัดสมดุลสายการผลิตจากเดิม 52.08 % เปน
84.56 %
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