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สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา: บริษัทไฮเทค แอพพาแรล จ ากัด 
 
1. บทคัดย่อ 
    โครงงานเรื่อง : การเพิ่มประสิทธิผลของพนักงานเย็บใน
กระบวนการผลิตเสื้อผ้าระบบอุตสาหกรรม มีวัตถุประสงค์เพื่อ
ศึกษาปัจจยัที่เกีย่วขอ้งกับกระบวนการผลิตในไลน์เย็บ     ที่ส่งผล
ต่อจ านวนการผลิตชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด โดยมี
ล าดับขั้นตอน ดังนี้ 1) รวบรวมขอ้มูลพืน้ฐานเกี่ยวกับเวลามาตรฐาน
ใช้ในกระบวนการผลิต 2)ศึกษารูปแบบการจัดวาง Layout ที่มี
ประสิทธิภาพ และ 3) ศึกษาการเคลื่อนไหวของพนักงานเยบ็ 
การศึกษาครั้งนี้ ใช้การสุ่มแบบเจาะจง ไลน์การผลิตที่ 4 เป็นไลน์
การผลิตเสื้อกีฬา (Sport Wear : Style 919235)  ผลการศึกษา
ข้อมูลเบื้องต้นเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของการผลิตชิ้นงานที่ไม่เป็นไป
ตามมาตรฐานการผลิตสินค้าให้ทันตามเป้าหมายในเวลาที่ลูกค้า
ก าหนด พบวา่ ชิ้นงานติดขัดไม่ไหลลื่น มีงานกองในบางจุด เกิด
ปัญหาการไหลของชิ้นงานที่เรียกวา่ คอขวด ส่งผลให้เกิดการรอ ผู้
ศึกษาจึงด าเนินการวิเคราะห์หาแนวทางแก้ปัญหาโดยใช้กราฟ  
Yamazumi และข้อมูลจากบอร์ดหน้าไลน์เย็บ  โดยท าการบาลานซ์
ไลน ์(Line Balance) จัดท าในรูปแบบของกราฟ ซ่ึงระบุเวลาของ
แต่ละขั้นตอนโดยมีเวลามาตรฐานเป็นตวัก าหนดซึ่งใช้หน่วยเป็น
วินาที บาลานซ์ไลน์ ด้วยวธิีลดการเคลื่อนไหว (Motion) การ
ปรับเปลี่ยน Layout เพื่อให้สามารถผลติงานได้ทันตามเป้าหมาย  
ผลการด าเนินการ พบวา่ ผลผลิตก่อนด าเนินการบาลานซ์ไลน์ 
(Line Balance) ไม่สามารถผลติงานได้ตามมาตรฐานเวลาก าหนด 
คือ 60 วินาท ี/ขั้นตอน และจ านวนผลผลิตตามก าหนดเวลา
มาตรฐาน จ านวน 60 ตัว ในเวลา 1 ชั่วโมง โดยท าได้เพียง 39 ตัว 
ในเวลา 1 ชั่วโมง  ผู้ศึกษาได้เริ่มด าเนินการบาลานซ์ไลน์ (Line 
Balance) โดยก าหนดเวลาเป็น 5 ช่วง ๆ ละ 1 ชั่วโมง ดังนี้  11:00 
- 12:00 น., 13:00 -14:00 น., 14:00 - 15:00 น. 15:00 - 16:00 
น. และ16:00 -17:00 น. โดยมีจ านวนผลผลิต 60, 65, 60, 60 
และ 60 ตามล าดับ จากผลการด าเนินบาลานซ์ไลน์ (Line 
Balance) ท าให้สามารถผลิตงานได้ทันตามเป้าหมายและสินค้ามี
คุณภาพ 
 
 
 
 

2. บทน า 
    บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด ก่อตั้งเป็นโรงงานผู้ผลิตเส้ือผ้า
ส าเร็จรูปส่งออกตั้งแต่ปี พ.ศ. 2534 ถึงปัจจุบันรวม 27 ปี จ านวน
สาขาในปัจจุบัน 9 สาขา (รวมส านักงานใหญ่) มีจ านวนพนักงาน
ทั้งหมดโดยประมาณ 10,000 คน ด้วยความมุ่งหวังที่จะผลิตแต่
สินค้าที่มีคุณภาพที่ดี และยกระดับสู่มาตรฐานสากล ด้วยความ
เชื่อมั่นอย่าเต็มเปี่ยมในฝีมือของคนไทย ประกอบกับการปรับปรุง
อยู่ตลอดเวลาในด้านคุณภาพ และประสิทธิภาพของบุคลากรในทุก
ภาคส่วน ให้สามารถเผชิญหน้ากับการแข่งขันในระดับโลก ทาง
บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด ได้รับข้อก าหนดต่าง ๆ และน ามา
สู่การปฏิบัติอย่างอย่างต่อเนื่อง เพื่อจะเป็นบริษัทที่ดีที่สุด รองรับ
การแข่งขันในระดับโลก 
    ผลิตภัณฑ์ที่ทางบริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด  ได้ท าการผลิต
และส่งออก มีหลายประเภท อาทิเช่น ชุดกีฬา  เส้ือผ้าเด็ก ชุดชั้นใน 
(Boxer) โดยปัจจุบันมีกลุ่มลูกค้า ดังนี้  Nike, Hanes, Jockey, 
Target, Perry Ellis, Calvin Klein, Carter’s, Tchibo  etc. 
วัตถุดิบที่ทางบริษัทได้น ามาใช้ส่วนมากมาจากภายในประเทศและ
จากแหล่งใกล้เคียงในภูมิภาคเอเชีย ได้แก่ ไต้หวัน , ฮ่องกง และจีน 
ทางบริษัทได้ตระหนักว่าผลิตภัณฑ์ที่ดีจะต้องเริ่มจากการเลือกใช้
วัตถุดิบที่ดีและเกิดจากการตัดเย็บด้วยฝีมืออันประณีตจากฝีมือคน
ไทย 
 
3. หลักการและเหตุผล 
    จากการปฏิบัติงานในบริษัท ไฮเทค - แอพพาเรล จ ากัด ได้เข้า
ไปศึกษางานในส่วนของแผนก Lean Thinking เพื่อศึกษารูปแบบ
การจัดวาง Layout ให้มีประสิทธิภาพและศึกษาการเคลื่อนไหวของ
พนักงานเย็บ เรียนรู้และปฏบิัติงาน วิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ของไลน์
เย็บ และติดตามผลต้ังแต่เร่ิมต้นจนจบกระบวนการท างาน ควบคุม
การเกิดปัญหาในไลน์เย็บ ตรวจสอบคุณภาพทกุครั้งตลอดการ
ท างาน กระบวนการผลิตการเย็บเสื้อผ้าและตรวจสอบกระบวนการ
ไหล (Flow) ของงาน และท าการบาลานซ์ไลน์  (Line Balance) 
ทุกครั้งที่เปลี่ยน สไตส ์(รูปแบบของเส้ือผ้า) หรือเกิดปัญหาใน
กระบวนการท างาน 
 
 
 



4. วิธีการด าเนินงาน 
    การศึกษาประสิทธิผลของพนักงานเย็บในกระบวนการผลิต
เสื้อผ้าระบบอุตสาหกรรม เพื่อวิเคราะห์ปัจจัย ที่เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการผลิตในไลน์เย็บ ที่ส่งผลต่อจ านวนการผลิตชิ้นงานที่ไม่
เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด และหากระบวนการปรับปรุง ในการ
นี้กลุ่มผู้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  ได้เลือกในไลน์การผลิตที่ 4 เป็น
ไลน์การผลิตเสื้อกีฬา (Sport Wear: Style919235) เป็นกรณีศึกษา 
โดยการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องและด าเนินงาน ตามล าดับขั้นดังนี ้
การศึกษาเวลามาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการผลิต:        
ประกอบดว้ย 

1)  ศึกษาขอ้มูลเบื้องต้นจากบอร์ดหน้าไลนก์ารผลิต 
2)  ศึกษาขอ้มูลเวลามาตรฐานที่ลูกคา้ก าหนด  
    (Takt Time T/T) 
3)  ศึกษาเวลาที่ใช้ผลิตจริงในแต่ละขั้นตอน  
    (Circle Time C/T)     
4)  ศึกษาแผนภูมิแสดงความสมดุลของขั้นตอน  
    ด้วยกราฟยามาซูมิ (Yamazumi Graph) 

   
แท็คไทม์ (Takt Time ; T/T) มีไว้เพื่อก าหนดเวลาการผลิต

สินค้าตามปริมาณที่ลูกค้าต้องการ ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจาก
การผลิตมากเกินความต้องการ มีเวลามาตรฐานในการท างานที่
ถูกต้อง / ใกล้เคียงกับลูกค้ามากที่สุดก าหนดกิจกรรมของการผลิต
เพื่อเชื่อมโยงกับสิ่งที่ลูกค้าต้องการ ใช้การจัดสมดุล / บาลานซ์
สายการผลิต และใช้เวลาของพนักงานในสายการผลิตเพื่อให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด  
       ไซเคิลไทม์ (Circle Time ; C/T) คือ เวลาที่ใช้ผลิตจริงในแต่
ละขั้นตอน/กระบวนการ โดยเร่ิมจับเวลาจากกระบวนการใดกห็ยุด
เวลาที่กระบวนการนั้น แสดงรูปแบบการจับเวลา  (ดังรูปที่ 1)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การศึกษาขอ้มูลจากบอร์ดหนา้ไลน์การผลิต : ประกอบดว้ย 

1) เวลามาตรฐาน (SAM) คือ เวลาการผลิตงาน 1 ชิ้น  
    โดยได้จากการจับเวลา 
2) แท็คไทม์ (Takt time) คือ เวลาในการผลิตงาน 1 ชิ้น ตาม

ความต้องการของลูกค้า 
3) Style ที่ท าการผลิต และ PO เลขที่ใบสั่งซ้ือให้ดูตาม 
    ใบสั่งผลิต  
4) จ านวนที่ผลิต คือ จ านวนของผลผลิตทั้งหมดที่ลูกค้า 
    ต้องการจากไลน์การผลิต 
5) จ านวนที่สะสม คือ จ านวนที่ท าการผลิตเสร็จแล้วของ 
    ใบสั่งผลิต (order)   
6) อัตราการคงเหลือ คือ จ านวนคงเหลือทีจ่ะต้องท าตาม 
    ใบสั่งผลิต (order)  
 
ตารางที่ 1  ทักษะการท างานของพนักงาน (Multi Skill  
              Operator) 

 

 

 

 

 

 

       จากตารางที่ 1  แสดงข้อมูลเกี่ยวกับทักษะการท างานของ
พนักงาน (Multi Skill Operator) เป็นข้อมูล เกี่ ยวกับผลการ
ประเมินทักษะของพนักงาน ที่จัดท าโดย หัวหน้าไลน์การผลิต 
(production line) เพื่อดูความก้าวหน้าเกี่ยวกับพัฒนาการของ
พนักงานเป็นช่วง ๆ ในแต่ละปี  

 
กราฟยามาซูมิ (Yamazumi Graph) 
    กราฟยามาซูมิ แสดงความสมดุลของขั้นตอนใน กระบวนการ

นั้น ๆ โดยหัวหน้าไลน์เย็บ หัวหน้าแผนก หรือ ผู้ควบคุมการผลิต จะ
เป็นผู้จัดท าขึ้นมา โดยท าในไลน์การผลิตที่ต้องการควบคุมเวลาให้ได้
ตามความต้องการของลูกค้าและท าเมื่อต้องการจัดแบ่งภาระงาน
ให้กับพนักงานเพื่อควบคุมเวลาในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิตให้ทันตามเวลาส่งมอบ (รูปที่ 2) 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1  วงจรไซเคิลไทม์ (Circle Time ; C/T) 



 
 
 
 
 
 
 
 
      
       
 กราฟยามาซูมิ น าใช้ในการศึกษารูปแบบการจัดวาง 
Layout ที่มีประสิทธิภาพ โดยด าเนินการ ดังนี้ 
 

1. รวมรวบข้อมูลรูปแบบการจัดวาง Layout เดิมจาก 
    หัวหน้าไลน์การผลิตที่ 4 คือ การผลิตเสื้อกีฬา (Sport  
    Wear : Style 919235)   
2. ยืนสังเกตกระบวนการท างานของพนักงานเย็บใน 

แต่ละขั้นตอน การยืนสังเกต Ohno Circle (การส ารวจ
สถานการณ์เชิงลึก) คือ การยืนสังเกตการณ์กระบวนการ
ท างานของพนักงานในต าแหน่งต่าง ๆ โดยการยืนในจุด ๆ 
หนึ่ง ในพื้นที่การท างาน ก าหนดวงกลมให้ตัวเองยืน ดู มอง
รอบ ๆ และรวบรวมข้อมูลจากสิ่งที่เห็นและเกิดขึ้นจริงใน
การท างาน (รูปที่ 3)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

3. การจัดวาง layout ที่ต้องเพิ่มจ านวนพนักงานในไลน์ 

  การผลิตที่ 4  

การศึกษาการเคลื่อนไหวของพนักงานเย็บ : 
     มีขั้นตอนการด าเนินการดังนี้  

1) รวบรวมข้อมูลเกีย่วกับการเคลื่อนไหวต่างๆของ   
    พนักงาน 
2) สังเกตการเคลื่อนไหวของพนักงานเย็บอย่างใกล้ชิด  
3) ศึกษาเทคนิคการเย็บเสื้อกีฬาสไตล์เดียวกันที่ท าได้ 
    เวลาดีกว่า 

ขั้นตอนการจับเวลา : 
1) ศึกษาและจดบันทึกชื่อขั้นตอนในกระบวนการเย็บ  

เรียงตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้าย 
2)  เร่ิมจับเวลาแต่ละขั้นตอนโดยใช้หลกัการไซเคิลไทม์   
    Cycle Time ; C/T 
3) รวบรวมข้อมูลเวลาและน ามาเขียนลงกราฟยามาซูมิ 
    วิเคราะห์ผลของขั้นตอนที่เกิดปัญหา 
4) ถ่ายวีดีโอขั้นตอนที่เกินแท็คไทม์ (Takt Time ; T/T) 

 
5. ผลการด าเนินงาน  
   จากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  ในบริษัทไฮเทค แอพ-พาเรล 
จ ากัด  โดยเริ่มปฏิบัติงานตั้งแต่ วันที่  25 มิถุนายน พ.ศ. 2561 ถึง
วันที่ 12 ตุลาคม พ.ศ. 2561 ซ่ึงได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงาน  ที่
เกี่ยวข้องกับการควบคุมและได้รับค าสั่งให้ปฏิบัติหน้าที่ในต าแหน่ง 
LEAN มีหน้าที่ขจัดความสูญเปล่าทุก ๆ ด้านภายในบริษัทอย่างเป็น
ระบบ พร้อมกับพัฒนาให้ความรู้ปรับเปลี่ยนความคิดแก้ปัญหาใน
แต่ละหน้างานในแต่ละจุดให้เกิดความคล่องตัว มีประสิทธิภาพและ
เป็นมาตรฐาน จึงเป็นที่มาของการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาใน
หัวข้อเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิผลของพนักงานเย็บในกระบวนการ
ผลิตเส้ือผ้าระบบอุตสาหกรรม”  
       ผลการศึกษาเพื่อวิเคราะห์ปัจจัย ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการ
ผลิตในไลน์เย็บ  ที่ส่งผลต่อจ านวนการผลิตชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐานที่ก าหนด และหากระบวนการปรับปรุง ในการนี้กลุ่ม
ผู้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  ได้เลือกในไลน์การผลิตที่ 4 เป็นไลน์การ
ผลิตเสื้อกีฬา (Sport Wear:Style919235)  เป็นกรณีศึกษา โดย
การรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องและด าเนินงานตามล าดับขั้น  สรุป
ผลได้ดังนี้ 
     5.1  ผลการศึกษาเวลามาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการผลิตจาก
การศึกษาเวลามาตรฐานในไลน์เย็บที่ 4  โดยดูจากบอร์ดหน้าไลน์ 
และการจับเวลาจริงในแต่ละขั้นตอนของการผลิต  ระยะเวลา
ก าหนดในการผลิต 2 เดือน (โดยประมาณ) และมีเวลามาตรฐานที่
ลูกค้าก าหนดคือ 60 วินาที ซ่ึงแต่ละชั่วโมงงานจะต้องผลิตได้ 60 
ตัว แต่ตามบอร์ดหน้าไลน์ผลิต  แสดงให้เห็นว่ายอดผลิตไม่เป็นตาม
เป้าหมายที่ก าหนด และท าให้เห็นถึงจ านวนผลต่างที่ก าลังติดลบอยู่
ในแต่ละชั่วโมง 
     เมื่อพิจารณาผลการด าเนินการจากกราฟยามาซูมิ ที่ท าการจับ
เวลาทุกขั้นตอนในไลน์การเย็บ เพื่อวิเคราะห์ว่ามีขั้นตอนที่เกิด
ปัญหางานไม่ไหลลื่น และเกินเวลามาตรฐานหรือเส่ียงที่จะเกินเวลา
ที่ก าหนดไว้ พบว่าขั้นตอนการโพ้งไหล่ ที่มีแนวโน้มจะเกินเวลาที่
ก าหนด  และขั้นตอนการค้ิวคอหน้าและขั้นตอนการค้ิวคอหลัง  มี
พนักงานเย็บต าแหน่งละ 2 คน   
 
 

รูปท่ี 2  กราฟยามาซูมิ (Yamazumi Graph) 

 

รูปท่ี 3  รูปแบบการยืน Ohno  Circle 

 

 



     ผลการศึกษาจ านวนชิ้นงานของการผลิตในแต่ละขั้นตอน เมื่อ
ค านวณออกมาแล้ว ได้ผลผลิตตามเป้าหมายที่ก าหนด  แต่ด้วย
ระยะเวลาที่ใช้เย็บจริงในแต่ละขั้นตอนของแต่ละคนสูงเกินเวลา
มาตรฐานก าหนดท าให้ เกิดงานกอง  งานออกได้ไม่ตรงตาม
เป้าหมาย  และติดขัดก่อนจะด าเนินไปสู่ขั้นตอนการเย็บถัดไป 
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     5.2  ผลการศึกษาการเคลื่อนไหวของพนักงานเย็บ 
           จากการจับเวลาพบว่ามีขั้นตอนที่ เสี่ยงที่จะเกินเวลา
มาตรฐาน ได้แก่ การโพ้งไหล่  และการค้ิวคอหน้าและการค้ิวคอหลัง 
ทีม่ีพนักงานเย็บ 2 คน จึงท าการแก้ปัญหาดังกล่าวดังต่อไปนี้ 
           ขั้นตอนการโพ้งไหล่  ใช้เวลา 59 วินาที/ชิ้นงาน  ถือเป็น
เวลาที่ยังไม่เกินเวลามาตรฐานแต่เสี่ยงที่จะเกินได้หากยังไม่มีการ
ปรับหรือลดการเคลื่อนไหวที่เป็นการท าซ้ าไปซ้ ามาโดยไม่จ าเป็น  
สิ่งที่เห็นได้ชัด คือ การตัดเศษด้ายหลายรอบระหว่างการเย็บ 
แนวทางในการแก้ไข  คือ ลดMotion การเคลื่อนไหวของพนักงาน 
โดยการปรับเปลี่ยนพฤติกรรมตั้งแต่การหยิบกรรไกรมาตัดเศษด้าย 
โดยให้พนักงานเย็บโพ้งไหล่  ให้เสร็จหนึ่งชิ้นแล้วค่อยตัดเศษด้าย
เป็นกระบวนการสุดท้ายก่อนส่งต่อชิ้นนั้นให้ขั้นตอนการเย็บถัดไป
ผลที่ได้คือลดการเคลื่อนไหวลงไปได้ 4 วินาที เหลือเวลาที่ท างานใน
ขั้นตอนจริง 55 วินาที 
         ขั้นตอนการค้ิวคอหน้า และการค้ิวคอหลังของไลน์เย็บที่  4  
เย็บเกินเวลามาตรฐานและใช้พนักงานเย็บ  2 คนในขั้นตอนเดียวกนั  
แนวทางในการแก้ไข  คือ ให้พนักงานเย็บในไลน์เย็บที่  4  ทั้ง 2 
คน ศึกษาขั้นตอนการค้ิวคอหน้า และการค้ิวคอหลัง  จากวิดีโอที่ได้
ท าการบันทึกวิธีการเย็บของพนักงานเย็บในไลน์การเย็บที่ 17 ที่
ผลิตเสื้อกีฬา THRID เหมือนกัน  โดยใช้เวลาในขั้นตอนการค้ิวคอ
หน้า 45 วินาที และค้ิวคอหลัง 43 วินาที โดยมีเวลามาตรฐานที่
ลูกค้าก าหนดของไลน์เย็บที่ 17 คือ 45 วินาที/ขั้นตอน  ซ่ึงท าเวลา
ได้ดีและไม่เกินเวลาที่ก าหนดโดยใช้พนักงานเย็บขั้นตอนละ 1 คน 

เช่นเดียวกัน  มาเป็นตัวอย่างในการปรับเปลี่ยน Motion ของ
พนักงานเย็บในไลน์เย็บที่  4 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
          

ผลจากการให้พนักงานเย็บในไลน์ที่ 4  ศึกษาวิดีโอของ
พนักงานในไลน์เย็บที่ 17  ในขั้นตอนการค้ิวคอหน้า และการค้ิวคอ
หลัง  ที่ผู้ศึกษาได้ถ่ายท ามาเพื่อน ามาปรับลดการเคลื่อนไหวของ
พนักงานเย็บไลน์ที่ 4  ในขั้นตอนเดียวกัน ซ่ึงได้ท าการลดการ
เคลื่อนไหวลงได้ จากเดิมขั้นตอนค้ิวคอหน้า ท าเวลาไว้ที่ 102 วินาที 
และขั้นตอนค้ิวคอหลังท าได้ 105 วินาที โดยผลจากการน าเสนอ
วิดีโอให้หัวหน้าไลน์เย็บและพนักงานในขั้นตอนศึกษา และทดลอง
ปรับการเคลื่อนไหว  โดยปรับจังหวะการเหยียบของจักรให้ต่อเนื่อง 
เพื่อลดการเคลื่อนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ สามารถลดเวลาการท างาน
เหลือ 48 วินาที ลดเวลาความสูญเปล่าได้ 54 วินาที ส าหรับขั้นตอน
การค้ิวคอหน้า  ในส่วนของขั้นตอนการค้ิวคอหลังจากที่พนักงาน
เสียเวลาไปกับการเนาชิ้นงานก่อนที่จะเย็บจริง ลองให้พนักงานเย็บ
ชิ้นงานไปเลยและเปลี่ยนวิธีการจับผ้าตามวิดีโอ  ลดเวลาที่สูญเปล่า
ลงได้ถึง 54 วินาที เหลือเวลาที่ท างานจริง 51 วินาที 
     5.3 ผลการศึกษารูปแบบการจัดวาง Layout  
ที่มีประสิทธิภาพ ด าเนินการดังนี้ 
           5.3.1  การปรับเปลี่ยนเครื่องจักร ขั้นตอนค้ิวคอหน้า มี 2 
คน ดังนั้นพนักงานเย็บที่ท าเวลาได้ 60 วินาที ซ่ึงพอดีกับเวลา
มาตรฐานจึงท าการลด Motion การหยิบจับเพื่อลดเวลาในการ
เคลื่อนไหวลง 5 วินาที แต่ปัญหาของพนักงานเย็บที่ท าเวลาเกิน
มาตรฐาน คือ มีการหยุดแก้งานตลอดระหว่างการเย็บ จึงเข้าไป
สอบถามพนักงานถึงปัญหาที่เกิดขึ้นและพบว่าเครื่องจักรเป็นรุ่นเก่า
ท าให้ค้ิวคอหน้าไม่สวยงาม ต้องมาเสียเวลาท าการเลาะชิ้นงานอยู่
บ่อยครั้ง ดังนั้นจึงปรับเปลี่ยนเครื่องจักรโดยใช้เครื่องจักรเนาป้าย
แคร์ ซ่ึงเป็นรุ่นใหม่มาเปลี่ยนกับเครื่องจักรที่ใช้เย็บขั้นตอนค้ิวคอ
หน้าอยู่ในปัจจุบัน  
 

รูปที่ 4  กราฟยามาซูมิ ในไลน์เยบ็ท่ี 4 

 

รูปที่ 5  วิดีโอของพนักงานในไลนเ์ย็บท่ี 17 

 



6. สรุปผล 
    การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาที่บริษัท ไฮเทค แอพพาเรล จ ากัด ใน

ด้านการผลิตภายในไลน์เย็บเสื้อผ้าอุตสาหกรรมนั้นส่งผลให้เกิด

ประโยชน์หลาย ๆ ด้าน ดังนี้ 

 

6.1  สรุปผลการด าเนินงาน 
      6.1.1 สรุปผลการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาการผลิตในไลน์
เย็บ 
             จากการเข้าไปศึกษาในไลน์เย็บท าให้เห็นถึงปัญหาใน
เร่ืองการผลิตไม่ตรงตามเป้าหมายต่อวัน จึงได้มีการแก้ปัญหาโดยใช้
กราฟยามาซูมิ  ในการช่วยบาลานซ์ไลน์ ซ่ึงใช้เวลามาตรฐานที่ลูกค้า
ก าหนดตามบอร์ดหน้าไลน์ของไลน์เย็บที่ 4 คือ 60 วินาที เพื่อท าให้
งานแต่ละขั้นตอนไหลลื่น ไม่มีงานกอง สามารถผลิตงานออกได้ตรง
ตามเป้าหมายที่ลูกค้าก าหนดในแต่ละวัน 
      6.1.2  สรุปผลการบาลานซ์ไลน์ ของพนักงานเย็บไลน์ที่ 4  
               จากการบาลานซ์ไลน์ภายในวันที่ 21 สิงหาคม 2561 
ในไลน์เย็บที่  4 พบปัญหาที่เกิดขึ้นในเวลา 8.00 น. ว่าผลิตงานออก
ได้ไม่ทันเวลาที่ก าหนดในแต่ละชั่วโมง ซ่ึงบอร์ดหน้าไลน์ได้
ก าหนดเวลามาตรฐานที่ลูกค้าต้องการไว้ที่ 60 วินาที/ขั้นตอน ซ่ึง
ภายใน 1 ชั่วโมงต้องผลิตงานออกมาได้ 60 ตัว แต่การปฏิบัติงาน
จริงภายในไลน์ท าได้เพียง 39 ตัว  พบผลต่าง -14 ตัว คิดเป็น
เปอร์เซนต์ได้ 73% จึงเริ่มท าการส ารวจและจับเวลาในช่วงเวลา 
9.00 น. และเริ่ม       บาลานซ์ไลน์  เวลา 10.00 น. โดยใช้วิธีการ
ต่าง ๆ ได้แก่ 

1. การปรับเปลี่ยน Layout การวางเครื่องจักรภาย 
    ในไลนก์ารเย็บที่ 4 
2. การเปลี่ยนเครื่องจักรตามความถนัดในการใช้งาน 
    ของพนักงานเย็บในไลนก์ารเย็บที่ 4 
3. การลดความเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นของพนักงาน  
    (Motion) 
4. การฝึกทักษะเพิ่มเติมของพนักงานภายในไลน์เย็บ 
    เพื่อช่วยลดขั้นตอนที่เกิดคอขวด 

        หลังจากบาลานซ์ไลน์ตามวิธีการข้างต้น ได้เริ่มติดตามผลใน
เวลา 11.00 น. โดยดูข้อมูลจากบอร์ดหน้าไลน์ โดยก าหนดว่า 1 
ชั่วโมงงานต้องออก 60 ตัว สรุปผลได้ในแต่ละช่วงเวลาดังนี้  

 
 
 
 
 
 
 
 

 ตารางที ่2  ผลผลิตของงาน ภายหลังท าการบาลานซ์ไลน์ 
                การผลิต 
 

ล าดับที่ ช่วงเวลา 
จ านวน 
ชิ้นงาน 

เป้าหมาย 
ตรง  ไม่ตรง 

1 10.00 – 11.00 น. 32   
2 11.00 – 12.00 น. 60   
3 13.00 – 14.00 น. 65   
4 14.00 – 15.00 น. 60   
5 15.00 – 16.00 น. 60   
6 16.00 – 17.00 น. 60   

 
      จากตารางที่ 2 แสดงข้อมูลเกี่ยวกับผลผลิตของพนักงานเย็บ
ของไลน์ที่ 4 ภายหลังจากการแก้ไขข้อบกพร่อง จากจุดต่าง ๆ ที่พบ 
และเร่ิมปฏิบัติการบาลานซ์ไลน์การผลิตเมื่อพิจารณาจากข้อมูลที่ได้ 
พบว่ามีเพียงช่วงเวลาในล าดับที่ 1 คือ เมื่อเวลา 10.00 – 11.00 น. 
ที่ได้ผลผลิตที่ไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด และ ช่วงเวลา 13.00 
– 14.00 น. ได้ผลผลิตเกินจากเป้าหมายที่ก าหนด จ านวน 5 ตัว  
      และเมื่อวันที่  21 สิงหาคม 2561 ไลน์เย็บที่  4 ได้ก าหนด
เป้าหมายการผลิตไว้ที่ 362 ตัว  เมื่อท าบาลานซ์ไลน์แล้วรวมทั้งวัน
สามารถผลิตงานออกได้ 432  ตัว ซ่ึงถือว่าท าเกินเป้าหมายที่ตั้งไว้
ถึง 70 ตัว หมายความว่าหากในแต่ละวัน ไลน์เย็บที่ 4 ท าผลผลิต
ออกมาได้ทันเวลาที่ก าหนดหรือท ายอดได้เกินที่ตั้งไว้จะส่งผลให้
สามารถท างานเสร็จก่อนก าหนดวันส่งออกและสามารถรับงานสไตล์
ใหม่มาท าได้เร็วขึ้น 
       6.1.3 สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขเพื่อ
พัฒนาการผลิตในไลน์เย็บ 
               จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยมีจุดมุ่งหมาย คือ การผลิต
งานในแต่ละวันให้ได้ตรงตามเป้าหมายโดยมีเวลามาตรฐานเป็น
ตัวก าหนด ดังนั้นจึงยึดหลักการบาลานซ์ไลน์โดยใช้กราฟยามาซูมิ  
เข้ามาช่วย เพื่อแสดงให้เห็นถึงการลดความเคลื่อนไหวของพนักงาน
ในต าแหน่งต่าง ๆ และการปรับเปลี่ยน Layout ได้ชัดเจนมากยิ่งขึ้น 
ทั้งหมดนี้พัฒนาขึ้นเพื่อท าให้ขั้นตอนทุกขั้นตอนมีการส่งงานต่อกัน
อย่างไหลลื่นเป็นระบบ มีระเบียบ และท าให้ผลผลิตในแต่ละชั่วโมง
เพิ่มมากขึ้น 
 



6.2  ปัญหาและอุปสรรคการด าเนินงาน 
     6.2.1 ปัญหาและอุปสรรคการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาการ
ผลิตในไลน์เย็บ เนื่องจากไลน์เย็บต้องใช้คนในการเย็บและต้องท างาน
แข่งกับเวลาเพื่อให้ได้ตามเป้าหมายที่ถูกก าหนดไว้ อาจพบปัญหาจาก
สิ่งรอบข้างรบกวนอีกทั้งความรู้สึกเบื่อ เมื่อยล้า จึงท าให้เกิดการล่าชา้ 
หรือหยุดชะงัก เพื่อพักร่างกายส่งผลให้การท างานไม่ไหลลื่น ผลิตงาน
ได้ไม่ตรงตามเปา้หมายในแต่ละวัน 
        6.2.2  ปัญหาและอุปสรรคการบาลานซ์ไลน์ ของพนักงานเย็บ
ไลน์ที่ 4  พบอุปสรรคในการท างาน คือ พนักงานในไลน์เย็บ (บาง
คน) ไม่ให้ความร่วมมือในการด าเนินงานกับผู้ ศึกษาเนื่องจาก
พนักงานบางกลุ่มประสบการณ์ท างานมานานจึงมักจะยึดติดกับการ
ท างานในรูปแบบเดิมมากกว่า หรือบางคนยังคงท างานไม่เต็มร้อย
เปอร์เซนต์  หันไปสนทนาระหว่างการท างานและการจับเวลา เกิด
งานซ่อมจึงท าให้การจับเวลาได้เวลาที่ไม่เป็นมาตรฐาน 
      6.2.3  ปัญหาและอุปสรรคการวิเคราะห์ปัญหาและแนว
ทางการแก้ไขเพื่อพัฒนาการผลิตในไลน์เย็บ 
      การแก้ไขโดยการบาลานซ์ไลน์ ซ่ึงน ากราฟยามาซูมิมาใช้
นอกจากการปรับเปลี่ยน Layout และการลดความเคลื่อนไหว 
(Motion) บางครั้งต้องมีการเพิ่มจ านวนพนักงานในไลน์เย็บ  เพื่อ
ช่วยเพิ่มผลผลิตในขั้นตอนที่เกิดปัญหาคอขวด  หรืออาจมีการ
ปรับเปลี่ยนและเพิ่มหน้าที่การท างานในแต่ละขั้นตอนนั้น ๆ ให้
สามารถส่งงานไปยังขั้นตอนถัดไปได้อย่างไม่ติดขัดลดปัญหาให้
ขั้นตอนอื่น ๆ  ไม่เกิดการรองาน แต่การพัฒนาความสมดุลใน
รูปแบบนี้อาจเกิดปัญหาจากการที่ต้องใช้เวลาในการปรับเปลี่ยน
ต าแหน่งเครื่องจักรหรือใช้เวลาในการฝึกความแม่นย าในขั้นตอนอื่น 
ที่ได้รับมอบหมายเพิ่มเติม 
7.  ข้อเสนอแนะ 
   ในการพัฒนาการผลิตในไลน์ เย็บของเสื้อผ้าอุตสาหกรรม  
การศึกษาเรื่องการควบคุมการท างานในไลน์ผลิตของพนักงานเย็บ 
ตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนของแผนก QC Final เพื่อควบคุมการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพ  การท างานที่เป็นไปตามเวลามาตรฐาน และ
ตรงตามเป้าหมาย  ส่งผลให้ชิ้นงานที่ออกไปจะต้องมีคุณภาพ 
 

8.  กิตติกรรมประกาศ  
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