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บทคัดยอ
งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพของปญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป
โดยเฉพาะในแผนกเย็บ  ซ่ึงเปนแผนกที่ใหญที่สุดของโรงงาน  จากการศึกษาพบวาปญหาที่สงผลใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพต่ํา  เกิดจากปญหาการจัดสมดุลสายการผลิต  ทําใหเกิดความสูญเปลาในการรอคอย  การวางงาน เกิดคอ
ขวดและงานกองในสายการผลิต  ปญหาทักษะของพนักงานมีประสิทธิภาพแตกตางกัน  และการปรับเปล่ียนเครื่องจักร
อยางรวดเร็ว ใชเวลาคอนขางมากทําใหสงผลตอประสิทธิภาพ  การสงมอบของสายการผลิต ดังน้ันผูวิจัยไดประยุกต
หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  โดยศึกษาวิธีการทํางานเขามาปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตและใชหลักการ ECRS
การศึกษาการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน และการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว
จากผลการวิจัยพบวา  ผลผลิตตัวตอชั่วโมงจากเดิม 17 ตัวตอชั่วโมง เพิ่มเปน 28 ตัวตอชั่วโมง คิดเปนรอยละ
64.7% สามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานจากเดิม 0.52 ตัวตอคนตอชั่วโมง  เปน 0.85 ตัวตอคนตอชั่วโมง  คิดเปนรอยละ
38.82% จํานวนขั้นตอนการผลิตจาก 29 ขั้นตอน  ลดลงเหลือ 27 ขั้นตอน  เวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็วจากเดิม 120 นาทีเปน 9 นาที  คิดเปนรอยละ 92.50 และประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตจาก
52.08% เปน 84.56% เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 38.41%
คําหลัก การเพิ่มผลผลิต เครือ่งนุงหม หลักการวศิวกรรมอุตสาหการ การปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเรว็

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 .



การประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจําป พ.ศ. 2555
17-19 ตุลาคม 2555 ชะอํา เพชรบุรี

644

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 เปน 84.56%
Keywords: Productivity, Garment, Industrial  Engineer, Quick Changover

1. บทนํา
ตลาดเส้ือผาสําเร็จรูปมีการแขงขันและ

เปล่ียนแปลงอยูเสมอ ดังน้ันองคกรจึงตองมีการจัดการ
ที่ดีจะตองพรอมทีจ่ะรับมือกับสถานการณที่
เปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว  ไมวาจะเปนเรื่องความ
ตองการของลูกคา  ตนทุนการผลิตที่ปรับตวัสูงขึ้น และ
เศรษฐกิจโลกทีต่กต่ําจนบบริษทัตองปดตัวลงไปหรือ
ตองลดกําลังการผลิตลง  ดังน้ันจึงตองมีการทําความ
เขาใจ  วิเคราะห และหาหนทางรับมือกับปญหา
ดังกลาว

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุมหมไทยใน
ปจจบุันจําเปนตองมีการปรับปรงุวิธีการบรหิารและ
ควบคุมกระบวนการผลิต  เพื่อพัฒนาประสิทธภิาพ  ลด
ตนทุน  และใหทันตอความตองการของลูกคาไดอยาง
รวดเร็ว (Quick  Respond)
เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน
กับประเทศคูแขง

ปจจบุันลูกคาเปนผูส่ังผลิต  มีการตรวจสอบ
ประเมินเปนประจํา  เพื่อตองการควบคุมตนทุนให
ประหยัด  สินคามคีุณภาพดี  ใชเวลาในการผลิตที่ส้ันลง
เพื่อการลงทุนที่คุมคา และเพื่อการวัดและจัดลําดับ
ความมีประสิทธภิาพของโรงงานผูผลิตสินคาจากการให
ความสําคัญของการปรับปรงุกระบวนการผลิต  จึงเปน
แรงจงูใจใหผูวจิัยมีความสนใจทีจ่ะศึกษาวิธีการเพิม่
ผลผลิต ควบคมุ  ปรับปรงุกระบวนการผลิต  และหา
วิธีการแกไขปรับปรงุของระบบการผลิตดังกลาว
ความสําคัญของปญหา

1.1 ปรับปรุงวธิีการบรหิารและควบคุม
กระบวนการผลิต

1.2 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
1.3 ลดตนทุนการผลิต (Cost)
1.4 ลดเวลาการผลิต
1.5 ตอบสนองความตองการของลูกคา

วัตถุประสงค
เพื่อศึกษาวิธกีระบวนการผลิตในแผนกเย็บใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  เพื่อปรับปรุงการผลิต
ใหมีประสิทธภิาพ  ผลผลิตเพิม่ขึ้นและเวลาที่ใชในการ
ผลิตลดลง
ขอบเขตของงานวจิัย

ทําการศึกษาและทดลองปรับปรงุกระบวนการ
ผลิตในแผนกเยบ็ 1
สไตลในโรงงานอุตสาหกรรมเครือ่งนุงหม

2. ที่มาของปญหา
ผลิตภัณฑตวัอยางเปนผลิตภัณฑที่กรณีศึกษา

โรงงานตัดเยบ็เส้ือผาสําเร็จรูป จ. อุบลราชธานี โดย
ผูวิจัยเลือกกางเกงสไตล 419863 ดังรูปที่ 1 เปน
ผลิตภัณฑตวัอยาง ที่เขาศึกษามีการผลิตอยูตลอด
ขึ้นอยูกับการส่ังซ้ือของลูกคา  อีกทั้งมจีํานวนการส่ังซ้ือ
(Order) ในแตละครั้งสูงและทางผูวิจัยยังพบปญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  คือประสิทธิภาพและ
ผลผลิตต่ํา อีกทั้งการปรับเปล่ียนนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็ว (Quick  Changover) ใชเวลามาก  ซ่ึงสงผล
ตอผลผลิตของผลิตภัณฑตวัอยางตอไป

ซ่ึงผูวิจัยพบวาระหวางกระบวนการผลิตในแต
ละขั้นตอนเกิดคอขวด (Bottle  Neck) ในการผาน
กระบวนการใหสําเร็จเพื่อที่จะไปสูขั้นตอนตอไปสงผล
ใหเกิดความสูญเปลา  และในเวลาเดียวกันในบาง
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ขั้นตอนเกิดการรองาน  จากปญหาดังกลาว ยังสงผลไป
กระทบกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนตอๆไป  แลวยัง
สงผลถึงการใชเครื่องจักรที่ไมเต็มศักยภาพอีกดวย

จากการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ
ตัวอยาง  ทําใหทราบถึงขั้นตอน  กระบวนการผลิต
การใชเครื่องจักร  การเคล่ือนไหวของพนักงาน  และ
การใชเวลาของแตละขั้นตอนตั้งแตวัตถุดิบจนกระทั่งมา
เปนผลิตภัณฑตัวอยาง ซ่ึงไดทําการเก็บขอมูลดาน
เวลาในสวนของการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว
(Quick  Changover) การใชเวลาของแตละขั้นตอน
ยอย  จากน้ันผูวิจัยศึกษาดานเวลาของพนักงานในแต
ละขั้นตอนยอย  และนําผลของการศึกษาดานเวลามา
วิเคราะห

เมื่อผูวิจัยเขาศึกษาวิธีการทํางานในขั้นตอน
ยอยของแตละขั้นตอนแลว  ยังพบความสูญเปลาที่เกิด
จากการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปนของพนักงาน  ทําใหตอง
สูญเสียเวลา  ความลาชาในการเคล่ือนไหว  และเกิด
ความไมสะดวกแกผูปฎิบัติงาน  ทําใหเสียเวลากับ
กระบวนการปฎิบัติงานในกระบวนการผลิต

รูปที่ 1 แสดงกางเกงสไตล 419863 เปนผลิตภัณฑตัวอยาง

2.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย
2.1.1 ศึกษางานทฤษฎีและงานวิจัยที่

เกี่ยวของ
2.1.2 ศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะห

กระบวนการผลิตในแผนกเย็บ
2.1.3 กําหนดแนวทางการดําเนินงาน

2.1.4
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกเย็บของ

โรงงานตวัอยาง
2.1.5 วิเคราะหและประเมินผลการดําเนินงาน
2.1.6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ
แกมกานต  ภิญโญ [1] การวิจัยน้ีมี

จุดมุงหมายเพื่อศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิต
สูงอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเส้ือผาสําเร็จรูป
โดยประยุกตใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ เชน
การศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและควบคุมการ
ผลิต อีกทั้งประยุกตใชซอรฟแวรชวยในการปรับปรุง
โดยสาเหตุของปญหาเกิดจากการขาดการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ  การสูญเสียวัตถุดิบ
ในกระบวนการผลิตแลวสงผลถึงการสงมอบที่ลาชา
นอกจากน้ียังเปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบ
ฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ซ่ึงชวยใหผูบริหารสามารถ
ตัดสินใจดานบริหารไดอยางรวดเร็วยิ่งขึ้น

นิ พ น ธ   บุ ญ ป ส า ท [2] ก า ร ป รั บ ป รุ ง
ประสิทธิภาพการผลิตเปนหัวใจของอุตสาหกรรมเพราะ
สามารถทําใหกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นและลดตนทุนการ
ผลิตใหต่ําลง แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตมีดวยกัน  เชน การบํารุงรักษาในเชิงปองกัน การ
ควบคุมคุณภาพ การควบคุมและการวางแผนการผลิต
สําหรับการจัดสายการผลิตเปนอีกวิธีหน่ึงที่มีความ
เหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรม
เส้ือผาสําเร็จรูป  โดยผูวิจัยใหแนวคิดในการจัดสมดุล
สายการผลิตและการมอบหมายงาน  โดยวิธีการคือเก็บ
ขอมูลดานเวลาการทํางานของพนักงานแบบทันทีทันใด
ดวยคอมพิวเตอร  แลวนํามาคํานวณมอบหมายงาน
ใหกับพนักงานในขั้นตอนตางๆ ทางผูวิจัยใชโปรแกรม
สําเร็จรูปเอ็กเซลในการชวยคํานวณซ่ึงคาประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตสูงขึ้น

รักศัก ด์ิ  หิรัญญะสิริ . [3] ดําเนินการเพิ่ม
ผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยใช
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วิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาชวยปรับปรุงการ
ผลิต โดยเริ่มจากวิธีการทํางานกับหลัก ECRS เพื่อ
ขจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ  จาก
วิธีการเพิ่มผลผลิตสงผลใหผลิตภาพแรงงานจาก 0.67
ตัวตอคนตอชั่วโมง เพิ่มขึ้นเปน 0.92 ตัวตอคนตอ
ชั่วโมง คิดเปน 37.31 เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพการจัด
สมดุลจาก 52.77 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้นเปน 84.11
เปอรเซ็นต จํานวนขั้นตอนจาก 72 ขั้นตอนลดลงเหลือ
68 ขั้นตอน และระยะทางการขนยายจาก 105 ลงลด
เหลือ 87 เมตร

ดังน้ันจากการทบทวนงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ
พบวาปญหาการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมเปนเรื่องที่นาสนใจ  ทางผูวจิัยจึงเลือกที่จะ
ศึกษางานดานเทคนิคการเพิม่ผลผลิตตอไป

3. การเพิ่มผลผลิตในกรณีศึกษา
ทางผูวจิัยไดศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นใน

สายการผลิต  จึงไดนําวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เชน  หลัก ECRS , ความสูญเปลาของการเคล่ือนไหว
ที่ไมจําเปนในขั้นตอนการทํางานจริงของพนักงานใน
สายการผลิต  และจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชรอบ
เวลาการทํางานจริงของพนักงาน  เขามาปรับปรุงเพื่อ
เพิ่มผลผลิตของสายการผลิต  โดยเริ่มจาก

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตของสายการผลิต
และศึกษาอัตราผลผลิตที่คาดหวงัของผลิตภัณฑ

ตัวอยาง
โดยคํานวณอัตราผลผลิตที่คาดหวังจากสูตร

อัตราผลผลิตที่คาดหวัง =
เวลาการผลิตขั้นตอนน้ันๆ(60) * จํานวนพนักงาน (1)

เวลามาตรฐานตอตัวของขั้นตอนน้ัน

( ตามตารางที่ 1 ดานลาง )

ตารางที่ 1 แสดงอัตราผลผลิตที่คาดหวังของผลติภัณฑตวัอยาง

จากตารางทางผูวิจัยไดคํานวณอัตราผลผลิตที่
คาดหวังโดยคิดเปนเปอรเซ็นตที่คาดหวังตั้งแต 100%
ลดลงตามลําดับและคิดใหอัตราผลผลิตที่คาดหวังให
เปนจํานวนตัวตอหนวยชั่วโมงการทํางาน แลวเฉล่ีย
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 ศึกษาการปรับเปล่ียนแบบอยางรวดเร็ว
(Quick Changover) ซ่ึงเปนการเตรียมความพรอม

กอนลงผลิตโดยแยกกิจกรรมภายในออกจากกิจกรรม
ภายนอกหลังจากน้ันจัดกิจกรรมภายในกอนลงผลิตให
เปนกิจกรรมภายนอกทั้งหมดและกําหนดผูรับผิดชอบ
ในแตละกิจกรรมใหชัดเจน เชน  การปรับตั้งเครื่องจักร
การสอนพนักงานนอกสายการผลิต  เปนตน (ตาม
ตารางที่ 2 ดานลาง)
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ตารางที่ 2 แสดงการจัดกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก

3.3 ศึกษาดานเวลาการทํางานจริง (Cycle
Time)
ของพนักงานในสายการผลิตในแตละขั้นตอนเทยีบกับค
วามตองการของลูกคา (Takt Time) (ตามตารางที่ 3
ดานลาง )
ซ่ึงถาพบวาเวลาการทํางานจริงของพนักงาน (Cycle
Time) มีคามากกวาความตองการลูกคา (Takt Time)
จะสงผลตอการสงมอบไมทันเวลา  ในทางกลับกันถา
เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (Cycle Time) มีคา
นอยกวาความตองการลูกคา (Takt Time) การสงมอบ
สามารถสงทันเวลา

ตารางที่ 3 แสดงกราฟเปรียบเทียบเวลา Cycle  Time
เทียบกับ Takt  Time ในแตละขั้นตอน

4. ผลการวิจยั
จากการดําเนินงานในงานวิจยั ซ่ึงเปนการ

ปรับปรุงในกระบวนการผลิตเพือ่เพิ่มผลผลิตในแผนก
เย็บ  โดยอาศัยเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ  ตั้งแต
กระบวนการทํางาน  การจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช
รอบเวลาการทํางานจริงของพนักงาน  การจัดผังจักร
เพื่อใหการดําเนินงานผลิตมีการไหลของงานอยาง
ตอเน่ืองและรวดเร็ว   ซ่ึงการดําเนินงานการปรับปรุง
สามารถเพิ่มผลผลิต ไดดังน้ี

4.1 เวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็ว (Quick  Changover) โดยจัดกิจกรรมภายในให
เปนกิจกรรมภายนอกทั้งหมด (ตามตารางที่ 4 ดานลาง)

ตารางที่ 4 แสดงผลเวลาในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็ว (Quick  Changover) กอนและหลังปรับปรุง

4.2 ผูวิจัยไดศึกษาปญหาที่พบในสายการผลิต
ที่เขาศึกษา  และใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เพื่อปรับปรุงและสามารถเพิ่มผลผลิตได (ตามตารางที่
5 ดานลาง)
ตารางที่ 5 แสดงขอมูลการผลิตของสายการผลิตตวัอยาง
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5. สรุปผลและเสนอแนะ
อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปของ

โรงงานตัวอยางที่ไดศึกษาพบวา  ปญหาของโรงงานที่
สงผลใหประสิทธิภาพผลผลิตต่ํา และผลผลิตไมไดตาม
เปาหมายที่วางไว  สาเหตุเกิดจากวิธีการทํางานที่มี
ขั้ น ตอนแล ะกา ร เ ค ล่ื อน ไห ว ที่ ไ ม จํ า เป น อยู ใ น
กระบวนการผลิต  การบริหารและการจัดสมดุล
สายการผลิตโดยใชรอบเวลาการทํางานจริงของ
พนักงานที่ไมเหมาะสม  ทําใหเกิดการคอขวดและงาน
กองในสายการผลิตใชพนักงานเกินความจําเปนสงผล
ใหตนทุนแรงงานสูง  รวมถึงการออกแบบผังจักรการ
ไหลของงาน ที่ไมสนับสนุนใหงานสามารถไหลไดอยาง
ตอเน่ือง  ทําใหมีความสูญเสียในกระบวนการผลิตมาก

ในงานวิจัยฉบับน้ีไดดําเนินการเขาปรับปรุงใน
สวนของแผนกเย็บของโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป
ซ่ึงสามารถสรุปแนวทางและขั้นตอนการดําเนินการ
ปรับปรุงที่ดําเนินการไปแลว  ดังน้ี

วิเคราะหขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑเพื่อ
ระบุประเภทของกิจกรรมวาเปนกิจกรรมภายนอกหรือ
กิจกรรมภายใน  โดยใหกิจกรรมภายในเปนกิจกรรม
ภายนอก  เพื่อให เวลาในสวนของการปรับเปล่ียน
เครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick  Changover) ใชเวลา
นอยแลวจะสงผลตอผลผลิตตอไป

วิเคราะหและหาวิธีการปรับปรุงวิธีการทํางาน
โดยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เชน
หลักการ ECRS , ความสูญเปลาของการเคล่ือนไหวที่
ไมจําเปนในขั้นตอนการทํางานจริงของพนักงานใน
สายการผลิต  และจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชรอบ
เวลาการทํางานจริงของพนักงาน ไดอยางตอเน่ืองและมี
จํานวนคนและจํานวนเครื่องจักรไดอยางเหมาะสม

ศึกษาเวลาและจัดแบงกลุมของงานเพื่อ
จัดคนลงในขั้นตอนยอย ตามรอบเวลาการทํางานจริง
ของพนักงาน (Cycle Time) ผลผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรม

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนไปตามที่กําหนดไวไดดังน้ี
สามารถเพิ่มผลผลิตตัวตอชั่วโมงจากเดิม 17
ตัวตอชั่วโมงเปน 28 ตัวตอชั่วโมง และประสิทธิภาพ
การจัดสมดุลสายการผลิตจากเดิม 52.08 % เปน
84.56 %
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