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บทคัดย่อ 

  
 งานวิจยัเพ่ือมุ่งเนน้ “เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง” โดยแรงงาน
และเคร่ืองจกัรถือเป็นปัจจยัหลกัในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม ดงันั้นการจดัสมดุลการผลิตจึงเป็น
ส่ิงจ าเป็นอย่างยิ่งเพ่ือให้การผลิตเกิดประสิทธิภาพสูงสุด จากการศึกษากระบวนการผลิต โดยใช้
แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
“กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ” พบว่ากระบวนการผลิตไม่สมดุลเกิดคอขวดในหลายขั้นตอน
ส่งผลให้เกิดการผลิตงานไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้  ส่งมอบงานล่าช้า สินค้าคงคลงั
ระหวา่งการผลิตสูง ตน้ทุนจมในผา้สูงเน่ืองจากระเวลาในการหมุนเวียนผา้ออกมาเป็นชุดใชเ้วลาผลิต
นาน ใชพ้ื้นท่ีการจดัเกบ็กวา้ง อตัราการวา่งงานบางขั้นตอนสูง บางขั้นตอนตอ้งท างานล่วงเวลา  

ผูว้ิจยัจึงใช ้วิธีการหาเส้นทางวิกฤต (Critical Path  Method,CPM) สร้างโครงข่ายงานเพ่ือ
หาเส้นทางวิกฤต โดยประยุกต์ใช้ร่วมกับการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช้เกณฑ์น ้ าหนักเป็น
ตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked Position Weight : RPW)  เป็นตวัก าหนด จากนั้นท าการมอบหมายงาน
และฝึกอบรมทกัษะใหพ้นกังานมีความช านาญมากยิง่ข้ึน  

ผลการวิจยัการจดัสมดุลกระบวนการผลิต สามารถเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนการปรับปรุง
และหลกัการปรับปรุงดงัน้ี ลดเวลาการท างานจาก 360 วินาทีต่อชุดเหลือ 116 วินาทีต่อชุด ลดสถานี
งานยอ่ยจาก 14 สถานีงานเหลือ 4 สถานี ลดการส่งมอบงานล่าชา้ เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
จาก 37.61 % เป็น 95.68% และเพ่ิมยอดขายจาก 2,000 ชุดต่อเดือนเป็น 6,200 ชุดต่อเดือน คิดเป็นมูลค่า
ยอดขายท่ีเพิ่มข้ึน 630,000 บาทต่อเดือน  
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ABSTRACT 

 
The objectives of this research is to increase productivity of girl’ dresses.  Labor and 

machine are considered as the main factors in the textile industry.  Therefore, organizing production 
balance is essential to increase production effectiveness.  According to studies on the production 
process, the encounter problems were delays in handing and over inventory.  Initially, the Fish Bone 
Diagram was used as the tool for analyzing the causes of the problem of inefficient production 
processes.  It was found that the bottleneck was discovered in the product process.  Some steps had to 
wait for work or other steps worked overtime. There were no production schedule, no training 
schedule for handing work over and no specifications for handing the work over.  Hence, according to 
the data collected on time and work involved in the production process. The researcher used Critical 
Path Method (CPM) balanced the production process by employing set criteria to determine Ranked 
Position Weight (RPW).  Next, work was handed over and training was held for employees to gain 
greater competence with the objective of increasing the efficiency of the production process.   

According to the findings on balancing the production process, both pre- and post-
improvement data can be compared as following the time spent working was reduced from 360 
seconds per skirt to 116 seconds per skirt.  The station of work sub-stations as reduced from 14 to 4 
sub-stations.  Furthermore, delayed hand-over of the work was reduced to increase product process 
efficiency from 37.61 percent to 95.68 percent. Lastly, sales were increased from 2,000 skirts per 
month to 6,200 skirts per month for a total increased sales value of 630,000 baht per month. 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

สถานการณ์การแข่งขนัที่มีการเปล่ียนแปลงเก่ียวเน่ืองอยา่งทัว่โลก รวมไปถึงบทบาทของ
เทคโนโลยแีละนวตักรรมใหม่สะทอ้นให้เห็นถึงโอกาสทางตลาดมากขึ้น อีกทั้งบทบาททางการแข่งขนั
ก็ย่อมมีมากขึ้นและรุนแรงขึ้นตามล าดับเช่นกนั ดังนั้นการบริหารจดัการและรูปแบบการบริการตอ้ง
ปรับเปล่ียนให้ก้าวทนัยุคทนัสมยัและตอ้งตอบสนองความตอ้งการได้ทุกฝ่าย ตามความตอ้งการของ
ตลาดและผูบ้ริโภคที่ยอ่มเปล่ียนแปลงไปอยา่งรวดเร็วดว้ย ซ่ึงก่อเกิดเป็นแรงผลกัดนัทางธุรกิจที่ส่งผล
กระทบต่อการแข่งขนัของอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มโลก โดยแรงผลกัดนัจากแนวโน้มเป็น
การเปล่ียนแปลงที่ส าคญั 

อย่างไรก็ตามแม้ว่าขณะน้ีประเทศไทยก าลงัก้าวเขา้สู่ศตวรรษที่ 21 และเป็นหน่ึงใน
ประเทศประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ในปลายปีพ.ศ.2558 แต่แนวโน้มภาคอุตสาหกรรมส่ิง
ทอและเคร่ืองนุ่งห่มของประเทศไทยยงัมีบทบาทส าคญัในการผลิตส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มส าหรับ
การจ าหน่ายในประเทศและส่งออกไปยงัต่างประเทศ และด้วยการขยายตวัของตลาดส่ิงทอและ
เคร่ืองนุ่งห่ม รวมถึงแนวโนม้การเพิ่มขึ้นของประชากรโลก จะส่งผลให้ความตอ้งการสินคา้ส่ิงทอ
และเคร่ืองนุ่งห่มมีแนวโนม้เพิม่สูงขึ้น ซ่ึงอาจเป็นเพราะจุดแข็งของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
มีการผลิตแบบครบวงจร และพบว่ามีการรวมกลุ่มตั้งเป็นสมาคมเพื่อพฒันาอุตสาหกรรมอย่าง
ต่อเน่ือง และแก้ไขปัญหาอุตสาหกรรมส่ิงทอซ่ึงกันและกนัอยา่งเขม้แข็ง ผูป้ระกอบการไทยมี
ประสบการณ์ดา้นส่ิงทอยาวนานมากกว่า 50 ปี ท  าให้ผูซ้ื้อมีความเช่ือมัน่ สินคา้ส่วนใหญ่เป็นที่
ยอมรับในตลาดโลกมีแรงงานเพียงพอและฝึกฝนง่าย มีตลาดภายในและต่างประเทศที่ใหญ่
พอสมควรที่จะสามารถรองรับสินคา้แต่ละอุตสาหกรรมได ้ มีการบริหารโควตาส่งออกอย่างมี
ประสิทธิภาพ รัฐบาลมีเสถียรภาพที่ท  าให้เป็นที่มัน่ใจของนักลงทุน มีความร่วมมือระหว่างภาครัฐ
และเอกชนในการแกไ้ขปัญหาอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม ประเทศไทยอยู่ในภูมิภาคที่
เหมาะสมโดยเป็นศูนยก์ลางในเอเชีย 

ความเติบโตของอุตสาหกรรมส่ิงท่อและเคร่ืองนุ่งห่มของประเทศไทย กล่าวได้ว่ามี
ระยะเวลาที่ยาวนานกว่า 50 ปี และเป็นอุตสาหกรรมที่สร้างรายได้ให้กับประเทศ ซ่ึงในปัจจุบนัของ
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ประเทศไทยท่ามกลางกระแสแห่งความเปล่ียนแปลงที่เร่ิมเข้าสู่ศตวรรษที่ 21 โดยเฉพาะอัตราการ
ขยายตวัทางเทคโนโลยอุีตสาหกรรม ที่นับได้ว่ามีบทบาทและความเปล่ียนแปลงอย่างมากที่สุด และ
ส่งผลให้ภาคอุตสาหกรรม เกิดการปรับตวัและแข่งขนัเพื่อให้ภาคธุรกิจตนสามารถอยู่เหนือคู่แข่งขนั
โดยภาคอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มไทย เป็นอุตสาหกรรมที่ มีอุตสาหกรรมขนาดย่อย
ประกอบดว้ย อุตสาหกรรมการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ ป่ันดา้ย ทอผา้ ถกัผา้ เส้ือผา้ส าเร็จรูปและเคหะส่ิง
ทอ สามารถรวมเรียกไดว้า่เป็นสาขาการผลิตที่มีการจา้งแรงงานเพือ่การผลิตเป็นจ านวนมากในประเทศ  

ส าหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มของกลุ่มผลิตภัณฑ์ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป 
ประเภทธุรกิจขนาดเล็ก ซ่ึงผูว้ิจยัเลือกเป็นกรณีศึกษา คือ โรงงานอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจผลิตชุด
กระโปรงเด็กผูห้ญิงอายตุั้งแต่ 3 เดือนถึง 12 ปี โดยไดเ้ร่ิมด าเนินกิจการเม่ือปี พ.ศ.2552 จนถึงปัจจุบนั 
(พ.ศ.2558) รวมระยะเวลาด าเนินกิจการโดยประมาณ 6 ปี มีจ  านวนพนักงานประจ าประมาณ 40 คนและ
จา้งงานตามชุมชนประมาณ 40 คน มีสัดส่วนการขายในประเทศคิดเป็น 40% ได้แก่ ตลาดคา้ส่งโบเบ ้
ประตูน ้ าเซ็นเตอร์ และเดอะแพลตินั่มแฟชั่นมอลล์ ส่งออกต่างประเทศคิดเป็น 60% ได้แก่ ประเทศ
รัสเซีย เวียดนาม โตโกเรเซ่ และอินเดีย ไนจีเรีย  มีลักษณะการด าเนินธุรกิจคือ เป็นการผลิตตามค าสั่ง
ซ้ือ (Make to order)  

ปัจจุบนัจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาภายในของโรงงานแห่งน้ี คือส่งมอบงานล่าชา้ ทั้งน้ี
ทั้งนั้นยอ่มมีเหตุที่ท  าใหเ้กิดการส่งงานล่าชา้ คือเกิดมาจากกระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ  ซ่ึงความ
ตอ้งการสินคา้เพิ่มมากขึ้นจากปี พ.ศ.2557 ถึง 100 เท่าแต่เม่ือประสิทธิภาพการผลิต ณ ปีพ.ศ.2557 มีค่า
เพียง 37.61%เท่านั้น อัตราการผลิตคิดเป็นจ านวน 2,000 ชุดต่อเดือน จากการสังเกตการท างานพบว่า
เวลาของแต่ละขั้นตอนเวลาการท างานไม่สมดุลกนั มีงานระหว่างกระบวนการสูง เก่ียวโยงกบัตน้ทุนจม
ในงานอะไหล่สูง บางขั้นตอนหลงัเลิกงานไม่มีงานรอท าต่อ ซ่ึงในตอนเชา้เกิดการว่างงาน บางขั้นตอน
ท างานล่วงเวลาหลายชัว่โมง ดังนั้นจึงเป็นเหตุผลให้ผูว้ิจยัมีความสนใจศึกษารายละเอียดกระบวนการ
ผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิงในโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ี เพื่อวิเคราะห์หาตน้เหตุ ศึกษาอุปสรรค ปัญหา 
ขอ้จ ากดัในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่เป็นสาเหตุท าให้กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 
ส่งผลให้การส่งมอบล่าชา้ โดยโรงงานกรณีศึกษามีขั้นตอนการผลิตชุดกระโปรงเด็กอยู่ หลักๆ 3 
ขั้นตอนประกอบด้วย กระบวนการเตรียมการตัด กระบวนการเย็บประกอบช้ินส่วน และ 
กระบวนการเตรียมจดัส่ง จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการสังเกตพฤติกรรมการท างานและหาที่
เกิดขึ้นในแต่ละวนั พบว่าเกิดคอขวดเวลาการผลิตไม่สมดุลกันในขั้นตอนของกระบวนการเยบ็
ประกอบช้ินส่วนมากที่สุด ผูว้ิจยัจึงเลือกที่จะวิเคราะห์ปัญหาแต่ละขั้นตอนในกระบวนการเยบ็
ประกอบช้ินส่วนเป็นอนัดบัแรก 
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1.2  วัตถุประสงค์กำรวิจัย 
       1.  เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็ก 

 
1.3  สมมุติฐำนกำรวิจัย 
        ความไม่สมดุลของเวลางานในกระบวนการผลิตมีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพของงาน
และส่งผลใหก้ารส่งมอบงานล่าชา้ 

 
1.4  ขอบเขตกำรวิจัย 
       ในการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงสมดุลกระบวนการผลิตเส้ือผา้เด็กเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต กรณีศึกษา โรงงานอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจผลิตชุดเด็กผูห้ญิง ผูว้ิจยัไดก้  าหนดขอบเขต
ของการวจิยัดงัต่อไปน้ี 
       1.  ขอบเขตด้านเน้ือหา โดยผูว้ิจยัได้ศึกษาและคน้ควา้เอกสารทางวิชาการเก่ียวกับแนวคิด 
ทฤษฎีเก่ียวกับความสูญเสีย 7 ประการ ทฤษฎีเก่ียวกับเคร่ืองมือ 7 อย่าง (7 QC Tools) ทฤษฎี
เก่ียวกบัการวางแผนโครงการ (Project Planning) ทฤษฎีเก่ียวกบัการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing) และทฤษฎีเก่ียวกบัการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป 
       2.  ขอบเขตดา้นประชากร การวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัก  าหนดประชากรที่ใชใ้นการศึกษา คือ พนักงาน
ผูป้ฏิบติังานในกระบวนการเยบ็ประกอบช้ินส่วนจ านวน 14 คน 
       3.  ขอบเขตดา้นพื้นที่ การวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัก  าหนดพื้นที่การศึกษา คือ โรงงานผลิตชุดเด็กผูห้ญิง
แห่งหน่ึง 
       4.  ขอบเขตดา้นระยะเวลา การวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดก้  าหนดระยะเวลาในการด าเนินการศึกษา ตลอด
ทั้งเก็บรวบรวมขอ้มูล ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 2557 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ.2558 
 
1.5  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรวิจัย 
       1.  ทราบถึงปัญหา สาเหตุ ขอ้จ  ากดัที่มีผลท าใหก้ระบวนการผลิตประสิทธิภาพต ่า 
       2.  สามารถเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการเยบ็ ประกอบช้ินส่วนจาก 37.61% เป็น 100% 
       3.  ส่งมอบงานไดท้นัเวลาทุกรุ่น ลดมูลค่าสินคา้คงคลงัระหว่างผลิต ลดเวลาในการผลิตต่อชุด 
เพิ่มปริมาณการผลิตต่อเดือน ลดพื้นที่การจดัเก็บในกระบวนการ ลดอัตราการว่างงาน/ท างาน
ล่วงเวลา 
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1.6  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
       1.  ศึกษาสภาพและสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา เพือ่เป็นขอ้มูลพื้นฐานส าหรับวิเคราะห์
สภาพปัญหาที่เกิดขึ้น 
       2.  ศึกษาที่เก่ียวขอ้งและงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง เพือ่ประยกุตใ์ชท้ฤษฎีกบัสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นจริง
อยา่งมีหลกัการและเหตุผล 
       3.  ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อวิเคราะห์ปัญหาที่มี
ความเก่ียวเน่ืองกนั มีผลกระทบซ่ึงกนัและกนัอยา่งไรบา้ง 
       4.  เก็บขอ้มูลการท างานในงานยอ่ยต่างๆ ในเร่ืองของระยะเวลาการปฏิบติัในแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนการเยบ็ เพือ่น าเวลาการท างานมาวเิคราะห์ ใหท้ราบถึงขั้นตอนที่เกิดคอขวด 
       5.  น าขอ้มูลมาวเิคราะห์โดยยดึตามหลกัของทฤษฎีดงัน้ีความสูญเสีย 7 ประการเพื่อให้ทราบถึง
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต ใช้เคร่ืองมือ 7 อย่าง (7 QC Tools) 
แผนผงักา้งปลา เพือ่ใหท้ราบถึงสาเหตุที่ท  าใหเ้กิดปัญหาการรอคอยงานและการมีปริมาณงานก่อน
หนา้จ านวนมากที่รอเขา้สู่กระบวนการ 
       6.  ประยกุตใ์หห้ลกัการ CPM เพือ่หาเวลาส้ินสุดของงาน และเสน้ทางวกิฤตของการผลิต เพื่อที่
ประยกุตใ์ชก้บัหลกัการจดัสมดุลการผลิต ของงานขั้นตอนที่เป็นจุดวกิฤตในการลดเวลาการท างาน 
       7.  พิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตและเปรียบเทียบผลก่อน-หลังการปรับปรุง เพื่อวดั
ประสิทธิภาพการปรับปรุง ในการตดัสินใจด าเนินการปรับสมดุลกระบวนการผลิตชุดเด็กต่อไป 
       8.  สรุปผลการด าเนินงาน จดัท ามาตรฐานการผลิต ดา้นเคร่ืองจกัร ก าลังคน ในกระบวนการ
ผลิตชุดเด็ก 
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1.7  แผนกำรด ำเนินงำน 
ตำรำงที่ 1.1  แผนการด าเนินงาน 
 

ล ำดับ ขั้นตอน 

ระยะเวลำ 

หมำยเหตุ เดือน ธ.ค. 57 ม.ค.58 ก.พ. 58 มี.ค. 58 

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

1 ศึกษาสภาพทัว่ไป               
2 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวขอ้งและงานวจิยั               
3 ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิต               
4 เก็บขอ้มูลการท างาน               
5 วเิคราะห์ขอ้มูลตามหลกัการและทฤษฎี               
6 ปรับปรุงกระบวนการผลิต               

7 ทดลองการท างานหลงัปรับปรุง ประเมิน               
8 สรุปผลการด าเนินงาน ขอ้เสนอแนะ               

5 
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1.8  นิยำมศัพท์เฉพำะ 
กระบวนกำรผลิต หมายถึง เทคนิคการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจผลิต

ชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง ซ่ึงมี 3 กระบวนหลักได้แก่ กระบวนการเตรียมตดั กระบวนการเย็บ และ 
กระบวนการเตรียมจดัส่ง 

กระบวนกำรผลิตชุดเด็กผู้หญิง หมายถึง ขั้นตอนการผลิตที่ส าคญั 3 ขั้นตอนหลกัๆ คือ 
กระบวนการเตรียมตดั กระบวนการเย็บ และ กระบวนการเตรียมจดัส่ง ของโรงงานอุตสาหกรรม
ประเภทธุรกิจผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง โดยเน้นศึกษาเฉพาะกระบวนการเยบ็ประกอบช้ินส่วน 
เน่ืองจากมีขั้นตอนยอ่ยหลายขั้นตอน เช่น ต่อคาดเอวเส้ือ ต่อไหลผา้ตวั ต่อไหล่ซับใน ประกอบเส้ือ 
(ซบัใน+ผา้ตวั+แขน) การเยบ็อะไหล่แต่ง สายผกูหลงั โพง้ขา้งซับใน โพง้ขา้งผา้ตวั มว้นชายซับใน 
มว้นชายผา้ตวั โพง้สาบหลงั ยน่เอวหรือจบัจีบ ต่อเส้ือ + กระโปรง ทบัคิ้วรอบเอว ติดอะไหล่แต่ง 
แซกรังดุม และติดกระดุม  

กำรปรับปรุงสมดุลกระบวนกำรผลิตชุดกระโปรงเด็กผู้หญิง หมายถึง การก าหนดงาน
ใหก้บัหน่วยผลิตชุดเด็กผูห้ญิง โดยท าให้ภาระงานในแต่ละหน่วยงานหรือสถานีงานมีความสมดุล
กนั  มีระยะเวลาการผลิตเท่าเทียบกนั ลดหลัน่การรอคอยงานระหวา่งการผลิตในแต่ละขั้นตอน เพื่อ
เป็นการลดภาระหน่วยงานหรือสถานีงานให้มีสายผลิตที่จ  าเป็นมากที่สุด และมีประสิทธิภาพการ
ผลิตสูงที่สุด 

กำรเพิ่มผลิตภำพกำรผลิตชุดกระโปรงเด็กผู้หญิง หมายถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิงเพือ่ใหผ้ลผลิตมีปริมาณหรือมูลค่าสูงขึ้น โดยไม่ตอ้งลงทุนเพิ่มจาก
ทรัพยากรที่มีอยูเ่ดิมคือแรงงาน 14 คนในกระบวนการเยบ็ประกอบ 

กำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตชุดเด็กผู้หญิง หมายถึง การท าให้กระบวนการผลิตใน
ขั้นตอนของการผลิตชุดเด็กผูห้ญิงใชร้ะยะเวลานอ้ยที่สุดและไดป้ริมาณช้ินงานมากที่สุด โดยเลือก
ประยกุตใ์ชห้ลกัการหาเส้นทางวิกฤต ในการค านวณหาระยะเวลาการผลิตชุดเด็กผูห้ญิงในแต่ละ
ขั้นตอนให้ได้ระยะเวลาการผลิต ร่วมกับหลักการการจัดสมดุลการผลิตด้วยวิธีน ้ าหนักเป็น
ตวัก าหนดต าแหน่ง ที่เหมาะสมมีประสิทธิภาพต่อการผลิตปริมาณชุดเด็กผูห้ญิงให้ไดจ้  านวนมาก
ที่สุด 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
การศึกษากระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ

ผลิต กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษา
และค้นควา้แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือช่วยสนับสนุนการตัดสินใจจัดสมดุล
กระบวนการผลิตชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง โดยมีประเดน็ศึกษาดงัต่อไปน้ี 

1.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัความสูญเสีย 7 ประการ 
2.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัเคร่ืองมือ 7 อยา่ง (7 QC Tools) 
3.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัการวางแผนโครงการ (Project Planning) 
4.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
5.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป  
6.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1  แนวคิด ทฤษฎเีกีย่วกบัความสูญเสีย 7 ประการ 

ดวงรัตน์ ชีวะปัญญาโรจน์ (2544) ความสูญเสีย 7 ประการเป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่น
กระบวนการผลิต ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงเกินกว่าท่ีควรจะเป็น นอกจากน้ียงัท าใหเ้กิดการล่าชา้
ในการผลิตและผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกปั้ญหาท่ีเป็นผลสืบเน่ืองมาจากการท่ีมีความ
สูญเสียต่างๆเหล่าน้ีแทนท่ีจะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ 
หรือคิดสร้างสรรค์  เพ่ือพฒันางานให้ดียิ่งข้ึน  ดงันั้นจึงจ าเป็นอย่างยิ่ง ท่ีจะตอ้งเรียนรู้ว่ามีความ
สูญเสียใดบา้งอยูใ่นกระบวนการของเรา และจะท าอยา่งไรเพ่ือท่ีจะขจดัความสูญเสียนั้นใหห้มดไป  

1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) แนวคิดดั้งเดิมพยายาม
ใชเ้คร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตใหม้ากท่ีสุด  โดยไม่ค  านึงถึงความสามารถในการรับงานต่อ
และความตอ้งการงานของสถานีงานถดัไป การปฏิบติังานในแนวทางน้ีจะท าใหเ้กิดผลเสียตามมา
คือ  เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนั  ไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะเกิด
งานท่ีตอ้งรอการผลิตหรือท่ีเราเรียกวา่ งานระหวา่งกระบวนการผลิต(Work In Process, WIP)  ยิง่ท า
การผลิตนานเท่าไร ปริมาณของงานระหวา่งกระบวนการผลิตก็จะยิ่งมากข้ึนเท่านั้น ซ่ึงงานระหว่าง
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กระบวนการผลิตท่ีกองรออยู่ในกระบวนการผลิตน้ีเองจะท าให้เกิดปัญหาต่างๆตามมา การคิดว่า
ควรมีงานระหว่างกระบวนการผลิตไว ้เพ่ือจะได้มัน่ใจว่าจะมีงานไวส้ ารองส าหรับการผลิต
ตลอดเวลา แมใ้นเวลาท่ีมีปัญหาในกระบวนการผลิตเกิดข้ึนก็ตาม เป็นแนวความคิดท่ีไม่ถูกตอ้ง
เพราะท่ีจริงแลว้การมีงานระหว่างกระบวนการผลิตมากๆไม่ไดเ้ป็นการแกไ้ขปัญหา นอกจากนั้น 
ยงัเป็นการปิดบงัไม่ใหเ้ราเห็นถึงปัญหาท่ีมีอยูใ่นกระบวนการผลิตอีกดว้ย  

2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น ( Unnecessary Stock )  การเก็บ
วสัดุหรือช้ินส่วนต่างๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้นกระบวนการผลิตไวเ้ป็นจ านวนมาก เป็นแนวคิดดั้งเดิมเพ่ือ
ประกนั  ว่ามีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพออยู่ตลอดเวลา แนวความคิดน้ียงัเป็นท่ีนิยมใช้ในสถาน
ประกอบการหลายๆ แห่งในปัจจุบนั เพราะความคิดวา่ การสัง่ซ้ือเป็นจ านวนมากจะมีส่วนลดดา้นราคา
ท่ีดูเหมือนวา่ท าใหต้น้ทุนวสัดุต ่าลง แต่ในแนวคิดใหม่กลบัมองในทางตรงกนัขา้มวา่ การเก็บสินคา้คง
คลงัท่ีมีมากจนเกินความจ าเป็นน้ีก่อใหเ้กิดความสูญเสียและปัญหาต่างๆตามมา ไดแ้ก่ (1) ตอ้งใชพ้ื้นท่ี
ในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่า (2) ตน้ทุนวสัดุจม เพราะตอ้งจ่ายค่า
วสัดุ หรือ วตัถุดิบต่างๆ ไปมากกวา่ปริมาณท่ีท าการผลิตจริงในเวลานั้น (3) วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพ
ถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน(First-In-First-Out) (4) เกิดความซ ้าซอ้นในการสั่งซ้ือ ถา้
ควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่ถูกตอ้ง (5) ตอ้งการแรงงานในการจดัการเป็นจ านวนมาก 
เพื่อท าการควบคุมปริมาณและควบคุม การรับ-จ่ายวสัดุ ตลอดจนดูแลให้วสัดุเหล่านั้นคงอยู่ใน
สภาพดี (6) เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสัง่ผลิตกจ็ะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็นจ านวนมากโดยท่ียงัไม่รู้
วา่จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือไหร่  

3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation)  การขนส่ง  หมายถึง กิจกรรมท่ีท า
ให้วสัดุต่างๆ ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ี เช่น การขนยา้ยวสัดุระหว่าง
กระบวนการผลิต การขนยา้ยวสัดุไปเก็บในคลงั เป็นตน้ ทั้งน้ี ไม่รวมถึงการขนส่งท่ีเกิดข้ึนภายนอก
โรงงาน เช่น การขนส่งสินค้าไปยังลูกค้า การขนส่งนับเป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นต้องเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต เพ่ือใหส้ามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง แต่ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิมแก่วสัดุ 
กล่าวคือ ในขณะท่ีเราท าการขนส่งนั้นวสัดุไม่ไดมี้การเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นส่วนของผลิตภณัฑ์ แต่ท า
ใหเ้กินตน้ทุนการขนส่ง เพราะในการขนส่งแต่ละคร้ังจะตอ้งใชท้รัพยากรต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นพลงังาน
เช้ือเพลิง เพ่ือขบัเคล่ือนยานพาหนะ แรงงานคน เพ่ือท าการควบคุมการขนยา้ย ตลอดจนเวลาท่ีจะตอ้ง
เสียไปในการขนส่ง หากเราไม่มีการควบคุมการขนส่งก็จะใหใ้หเ้กิดความสูญเสียข้ึน บ่อยคร้ังท่ีพบว่า
เราไม่ท าการขนยา้ยเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น แต่ยงัมีการขนยา้ยซ ้ าซ้อน หรือใชเ้ส้นทางในการขนส่งไม่
เหมาะสม ซ่ึงจะยิง่ท าใหต้น้ทุนการขนส่งเพ่ิมข้ึนไปอีก โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการขนส่ง ไดแ้ก่ 
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(1) เกิดตน้ทุนการขนส่ง วสัดุเสียหายจากการตกหล่น หากในการขนส่งไม่มีความระมดั ระวงัมาก
เพียงพอ (2) อุบติัเหตุอาจเกิดข้ึนไดถ้า้ผูท้  าการขนส่งขาดความระมดัระวงั หรือใชค้วามเร็วมากเกินไป
ในการขนส่ง เพ่ือจะไดล้ดระยะเวลาในการขนส่ง โดยเฉพาะอยา่งยิ่งหากค่าตอบแทนในการขนยา้ยคิด
เป็นจ านวนเท่ียวหรือระยะทางความระมดัระวงัจะยิ่งลดนอ้ยลง (3) สูญเสียเวลาในการผลิต ถา้การ
ขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต  ก็จะท าให้หน่วยงานการผลิตไม่สามารถท างานไดจ้นกว่าจะไดรั้บวสัดุครบ 
ในระหวา่งน้ีพนกังานในหน่วยงานนั้น กจ็ะตอ้งเสียเวลาในการรอคอย ในสถานการณ์ปัจจุบนัมีผูผ้ลิต
สินคา้แต่ละประเภทหลายราย ดว้ยกนั หากเราไม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ทั้งใน
ดา้นคุณภาพสินค้าและบริการ รวมไปถึงการจดัส่งท่ีตรงต่อเวลาแลว้ก็อาจเป็นสาเหตุท่ีท าให้เรา
สูญเสียตลาดและความสามารถในการแข่งขนัได ้

4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไ้ขงานเสีย (Defects / Rework ) แนวคิดของ
ระบบการผลิตดั้งเดิมมกัยอมรับว่าตอ้งมีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและเช่ือว่าการตรวจสอบ
จะช่วยใหก้ระบวนการผลิตมีของเสียลดลง ซ่ึงเป็นความเขา้ใจผิดเพราะการตรวจสอบเป็นกระบวนการ
ในการเลือกและตดัสินใจว่า ของช้ินน้ีดีหรือเสีย ใชไ้ดห้รือใชไ้ม่ได ้แต่ไม่ไดช่้วยในการคน้หาและ
ขจดัสาเหตุท่ีแทจ้ริง โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการผลิตของเสีย ไดแ้ก่ ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่า
ประโยชน์ เน่ืองจากเราน าวตัถุดิบเขา้มาท าการผลิตแลว้ ตน้ทุนต่างๆก็เร่ิมเกิดข้ึน ตั้งแต่ตน้ทุนใน
การจดัซ้ือจดัหาวสัดุ ตน้ทุนแรงงานตน้ทุนการท างานของเคร่ืองจกัร ตลอดจนค่าโสหุย้ในการผลิต 
ค่าเช่า ไฟฟ้า ค่าน ้ าประปา เป็นตน้ โดยท่ีผลตอบแทนการลงทุนน้ีจะไดรั้บก็ต่อเม่ือสินคา้ท่ีผลิต
ข้ึนมาสามารถน าขายให้กับลูกคา้ได้ แต่หากสินค้านั้นไม่ได้คุณภาพดีตามท่ีลูกค้าต้องการ ไม่
สามารถขายให้กับลูกคา้ได ้ตน้ทุนท่ีเราจ่ายไปก่อนหน้านั้นก็จะสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ ใน
อุตสาหกรรมบางประเภทอาจไม่ไดค้  านึงถึงตน้ทุนท่ีเสียไปในการผลิตของเสีย เพราะคิดว่าของเสีย
เหล่านั้นสามารถท่ีจะน ากลบัมาใชใ้หม่ในกระบวนการผลิต (Reuse / Recycle ) แต่ความจริงแลว้ 
แมว้่าเราจะสามารถในวสัดุกลบัมาใช้ใหม่ไดก้็ตาม เราก็ยงัตอ้งเสียค่าใช้จ่ายในการผลิตซ ้ า ทั้ ง
ค่าแรงงาน ค่าใชจ่้ายในการเดินเคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ในการผลิต เสียเวลา ท่ีควรจะใชใ้นการผลิต
สินคา้ดีไปหรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่าและใชเ้วลานานกว่าจะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ี
ตอ้งการ ต้องปรับเปล่ียนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกว่าปริมาณท่ีเผื่อไว ้ท าให้
ก าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบท าให้ลูกคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตามก าหนด 
เกิดการท างานซ ้าเพ่ือแกไ้ขงานตอ้งใชแ้รงงานในการแยกของดี/เสียออกจากกนั ตลอดจนการผลิต
สินค้านั้ นใหม่ สัมพนัธภาพระหว่างแผนกไม่ดี เน่ืองจากได้รับช้ินงานเสียหรือโยนความผิด 
ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเกบ็และก าจดัของเสีย 
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วิธีท่ีใชใ้นการคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพคือ  วิธีการตรวจสอบ  แต่วิธีน้ีไม่
สามารถขจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได้  เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจาก
กระบวนการเท่านั้น  ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียกย็งัคงอยู ่ และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอ  
กอ็าจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้  ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตามมา 

5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล เราสามารถปรับปรุงหรือ
แกไ้ขกระบวนการผลิตให้ดียิ่งข้ึนไดอี้กมากมาย แต่บางคร้ังความเคยชินกบักระบวนการผลิตท่ี
เป็นอยู่ ท  าให้เรามองขา้มความบกพร่อง/ความสูญเสียท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการ ซ่ึงท าให้เราพลาด
โอกาสในการปรับปรุงไปอย่างน่าเสียดาย ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
ได้แก่ เกิดต้นทุนท่ีไม่จ  าเป็น เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น มีงานระหว่าง
กระบวนการผลิตมาก สูญเสียพ้ืนท่ีในการท างาน ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ยลง 
    แนวทางการแกไ้ขดว้ย  “เทคนิควิธีการปรับปรุงแบบ ECRS” ซ่ึงเป็นเทคนิคหน่ึงท่ีเนน้
การออกแบบการท างานท่ีดีข้ึน รายละเอียดดงัน้ี 
  E (Eliminate) คือการตดัทอนงานท่ีไม่จ  าเป็นออก ขั้นตอนการท างานน้ีมีความส าคญั 
หรือจ าเป็นต่อการผลิตหรือไม่ ขั้นตอนการท างานน้ีมีข้ึนเพ่ือความสะดวกของพนักงานเท่านั้น
ขั้นตอนการท างานน้ีอาจตดัออกได ้หากมีการน าเคร่ืองมีท่ีมีประสิทธิภาพกวา่มาใชแ้ทน 
  C (Combine) คือการรวมการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนั รวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั
ไดห้รือไม่ โดยการออกแบบสถานีงานหรือจดัต าแหน่งของเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรใหม่ รวมขั้นตอน
การท างานเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่โดยการเปล่ียนวตัถุดิบใหม่ หรือการออกแบบช้ินงานใหม่ 
  R (Re-arrange) คือการจดัเรียงล าดบัของขั้นตอนการท างานใหม่ ปรับปรุงขั้นตอนของ
การท างานบางขั้นตอนการท างานใหม่ ปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหง่้ายข้ึนไดห้รือไม่ ปรับปรุง
ขั้นตอนการเคล่ือนท่ี การเดินทาง การขนยา้ยใหน้อ้ยลงไดห้รือไม่ ออกแบบเคร่ืองการขนยา้ยได้
หรือไม่ 
  S (Simplify) คือการปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายข้ึน จดัวางผงัการท างานใหม่ได้
หรือไม่ การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหม่ไดห้รือไม่ การฝึกอบรมพนกังานใหมี้ทกัษะมากข้ึน
ไดห้รือไม่ การออกแบบผลิตภณัฑใ์หง่้ายข้ึนไดห้รือไม่ ลดระยะทางการขนยา้ยไดห้รือไม่ ลด   
Set-up  time  ของเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 

6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย ในกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยขั้นตอนงาน
หลายๆขั้นตอน หากไม่มีการจดัการและควบคุมปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อการท างานท่ีดีพอ ก็จะท าให้
กระบวนการผลิตขาดสมดุล ซ่ึงจะท าใหเ้กิดการรอคอย ส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่ง
มอบสินคา้ไม่ทนัก าหนด ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย ไดแ้ก่ เสียเวลา เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส ขวญั
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และก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท าใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนงาน
และเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
  7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานท่ีไม่
เหมาะสมหรือการท างานกับเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ อุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนัก หรือสัดส่วนท่ีไม่
เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ  กจ็ะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย  และยงั
ท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย ปัญหาจากการเคล่ือนไหวเกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี 
ตอ้งใชเ้วลาในการหยิบงานท่ีวางอยู่ใกลต้วั ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้
ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง นอกจากน้ียงัอาจท าใหช้ิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น เกิดความ
ลา้และความเครียด อุบติัเหตุ เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง เสียเวลาและแรงงาน
ในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใชร้ะยะทางมากเกินความจ าเป็น 
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2.2  แนวคิด ทฤษฎเีกีย่วกบัเคร่ืองมือ 7 อย่าง (7 QC Tools) 
ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.70) กล่าวว่าในกระบวนการผลิต มีทั้งส่ิงท่ีเราสามารถ

ควบคุมได้และไม่สามารถควบคุมได้ กระบวนการผลิตบางส่วนใช้เคร่ืองจักรในการท างาน 
บางส่วนใชค้นในการท างาน ซ่ึงในส่วนท่ีเราสามารถควบคุมไดเ้ราควรด าเนินการอย่างเร่งด่วน 
เพื่อใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑมี์คุณภาพตอบสนองลูกคา้ไดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

คาโอรุ ฮิชิกาวา ไดเ้ป็นผูนิ้ยามเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่งแต่เขามิไดเ้ป็นผูพ้ฒันา
ทุกเคร่ืองมือ เขาเช่ือวา่ปัญหาสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการประยกุตใ์ช ้โดยเคร่ืองมือคุณภาพมีหนา้ท่ีคือ 

1.  ใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มูลคือ ใบตรวจสอบ 
2.  ใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลคือ ฮิสโทแกรม แผนภูมิพาเรโต แผนผงักา้งปลา แผนภาพ

การกระจาย และแผนภูมิควบคุม 
3.  ใชใ้นการแสดงผลขอ้มูลคือ ฮิสโทแกรม และกราฟ 
ทั้งน้ีการใช้เคร่ืองมือทั้ ง 7 อย่างจะตอ้งค านึงถึงลกัษณะ ชนิดของขอ้มูลท่ีไดร้วมถึง

สถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนจริง 
      2.2.1.  ใบตรวจสอบ 
  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.70) ใบตรวจสอบ (Check sheet) เป็นเคร่ืองมือตวัแรกใน
การแกปั้ญหา ใชส้ าหรับการเก็บขอ้มูลท่ีเกิด ณ.เวลาท่ีสนใจสถานท่ีท่ีตอ้งการศึกษา โดยผูท่ี้ปฏิบติั
เก่ียวกบัการควบคุมกระบวนการผลิตเป็นผูบ้นัทึก ขั้นตอนการเร่ิมตน้ของการเกบ็รวบรวมขอ้มูลคือ 
การออกแบบแผ่นบนัทึกขอ้มูล (Data Sheet) ไวใ้ชใ้นการเก็บขอ้มูลทั้งท่ีเป็นตวัเลขและไม่เป็น
ตวัเลข แผ่นบนัทึกขอ้มูลไดจ้ากการท างานประสบการณ์จริง จากนั้นจึงออกแบบเป็นใบตรวจสอบ 
(Check sheet) ซ่ึงตอ้งมีองค์ประกอบคือ รายละเอียดของผลิตภณัฑ์ ผูต้รวจสอบ วนัและเวลาท่ี
ตรวจสอบ จ านวนตวัอยา่งท่ีตรวจสอบ ตารางหรือรูปแสดงขอ้มูลเป็นตน้ ดงัภาพท่ี 2.1 
  ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 
  1.  ช่วยให้ผูต้รวจสอบบนัทึกผลการตรวจสอบไดส้ะดวก ง่าย เพราะการออกแบบใบ
ตรวจสอบจะตอ้งค านึงถึงความสะดวกของผูใ้ช ้
  2.  ช่วยในการตรวจสอบหรือสรุปผลไดร้วดเร็วข้ึน เพราะใบตรวจสอบจะท าใหผู้ต้รวจ
สอบทราบว่าตอ้งตรวจอะไร ใบตรวจสอบท่ีดีจะช่วยช้ีแนะการตรวจสอบ และก าหนดล าดบัข้ึนการ
ตรวจสอบ 
  3.  ท าใหก้ารส่ือขอ้ความการตดัสินใจในการด าเนินงานคุณภาพเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง ใบ
ตรวจสอบจะช่วยลดถอ้ยค าท่ียาวเหยียด อนัอาจจะท าใหส้ับสนและไขวเ้ขว ซ่ึงท าใหก้ารตดัสินใจเกิด
ความผิดพลาดได ้
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  4.  ท าใหก้ารตรวจสอบเป็นไปอยา่งมีระบบต่อเน่ือง จากการตรวจสอบจะช่วยก าหนด
ประเด็นของการตรวจสอบได ้ซ่ึงผูต้รวจสอบตอ้งตรวจรายการท่ีก าหนดไวใ้นใบตรวจสอบ ท าให้
ขอ้มูลท่ีไดเ้ป็นแนวท่ีตอ้งการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.1  ตวัอยา่งใบตรวจสอบการส่งคืนกระดาษจากลูกคา้ 
ที่มา:  ศุภชยั   นาทะพนัธ์ (2551, น.71) 
 
      2.2.2  ฮิสโทแกรม 

ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.79) กล่าวว่าฮิสโทแกรมเป็นแผนภูมิแท่งแสดงการกระจาย
ความถ่ีของขอ้มูล หลกัการในการสร้างอนัตรภาคชั้นตอ้งครอบคลุมจ านวนขอ้มูลท่ีสังเกต โดยท่ีแท่ง
กราฟมีความกวา้งเท่ากนั และมีดา้นขา้งติดกนั ซ่ึงจดัตวัอย่างให้ศูนยก์ลางของฮิสโตแกรมเป็น
ค่าความถ่ีสูงสุด ส่วนความถ่ีรองลงมาจะกระจายลดหลัน่ไปตามล าดบัเป็นเคร่ืองมือท่ีใชน้ าเสนอ
ขอ้มูลต่างๆ ไดง่้ายและชดัเจนข้ึน และสามารถใชว้ิเคราะห์แปลความหมาย ตลอดจนใหร้ายละเอียด
ของการเปรียบเทียบไดดี้ ดงัภาพท่ี 2.2 
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ภาพที่ 2.2  แผนภาพฮีสโทแกรม 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.80) 
 
      2.2.3  แผนภาพพาเรโต  
  ศุภชยั นาทะพนัธ์ (2551, น.81-85) แผนภูมิพาเรโต มีลกัษณะเป็นกราฟแท่งท่ีแบ่งแยก
ขอ้มูลเป็นช่วงๆ จากมากไปหานอ้ย และจากซา้ยไปขวา โดยแกนy มี 2 แกนคือแกนซา้ยมือแทน
ความถ่ี แกนขวามือแทนเปอร์เซ็นต ์แกน x แทนสาเหตุ แผนภาพพาเรโตเป็นแผนภาพท่ีใชจ้  าแนก
ประเภทของขอ้มูล (Data Stratification) รวมถึง การวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการ
จ าแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดงักล่าวจะแสดงถึงหลกัการของแผนภาพ 
พาเรโตท่ีระบุว่า “ส่ิงท่ีมีความส าคัญมากจะมีจ านวนน้อย และส่ิงท่ีมีความส าคัญเล็กน้อยจะมี
จ านวนมาก” โดยแสดงล าดบัปัญหาดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ย 
กราฟเสน้ ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็นประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็นค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบ 
ซ่ึงในการน าหลักการของพาเรโตไปใช้เพื่อเรียงล าดับความส าคัญของปัญหาและเลือกหาวิธี
แกปั้ญหาในล าดบัต่อไป ดงัภาพท่ี 2.3 ถึง 2.4 

ขั้นตอนการสร้างแผนภาพพาเรโต 
  1.  ตดัสินใจวา่ศึกษาปัญหาเร่ืองอะไร และแยกสาเหตุของการเกิดปัญหา 
  2.  ออกแบบใบบนัทึกขอ้มูล (ก าหนดช่วงเวลา ระยะเวลา และวิธีการเกบ็ขอ้มูล) 
  3.  ท าการจดบนัทึก (ในช่วงเวลาท่ีก าหนด) 
  4.  เขียนแกนนอนและแกนตั้ง แกนนอนเขียนสาเหตุท่ีมีความถ่ีสูงไวด้า้นซา้ย และ
สาเหตุท่ีมีความถ่ีต ่าไวด้า้นขวา โดยตอ้งใหแ้ท่ง “อ่ืนๆ” (ความถ่ีไม่เกิน 20% ของเปอร์เซ็นตส์ะสม) 
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   5.  เขียนกราฟแท่งมีความกวา้งเท่ากนั (กราฟแท่งควรมี 6 ถึง 10 แท่งเท่านั้น) และ
ลากเสน้สะสมจากซา้ยไปขวา 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
ภาพที่ 2.3  หลกัการแผนภาพพาเรโต 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.81) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.4  ตวัอยา่งแผนภาพพาเรโต 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.82) 
 

Trivial  

จ านวนมาก 
ปริมาณ 80% 

จ านวนนอ้ย 
ปริมาณ 20% 

สาเหต ุ
(แกนนอนของแผนภาพ) 

ปัญหา 
(แกนตั้งของแผนภาพ) 

มีความส าคญัมาก 
ปริมาณ 80% 

มีความส าคญันอ้ย 
ปริมาณ 20% 

100% 100% 

Many 

Trivial Many 

 Vital  

Vital Few 
Few 
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      2.2.4  แผนผงักา้งปลา  
 ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.81-85) กล่าวไวว้่าผงักา้งปลา หรือ ผงัแสดงเหตุและผล เป็น
แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อย่างมีระบบระหว่างผล    ท่ีแน่นอนประการหน่ึง (อาการของ
ปัญหา) และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง เม่ือตอ้งการเลือกปัญหาตอ้งมีการระดมสมองและช่วยกนัคิด เสนอ
แนวความคิดออกมา เม่ือเลือกแกปั้ญหาจากแผนภูมิพาเรโตและน าปัญหานั้นมาแจกแจงหาสาเหตุ
ของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) วิธีการ (Method) วตัถุดิบ (Material)  
ดงันั้นผงักา้งปลาจึงมีความเหมาะสมกบัปัญหาท่ีมีความผนัแปร สามารถระดมสมองหาสาเหตุได้
อยา่งกวา้งขวางและครบถว้นท าใหท้ราบสาเหตุของปัญหาท่ีจะน าไปแกไ้ขต่อไป  

ขั้นตอนการสร้างแผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagran)  
  1.  สร้างคณะท างานโดยรวบรวมบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง เพ่ือระบุปัญหาระดมความคิดท่ี
เก่ียวขอ้งกบัลกัษณะคุณภาพ ในการระดมความคิดควรเขียนปัญหา (ลกัษณะคุณภาพ) ลงบนกระดาษ
และเขียนปัญหาบนผงักา้งปลาดา้นซา้ยของลูกศรท่ีแทนกระดูกสนัหลงัปลา 
  2.  ระบุสาเหตุหลกั และเขียนบนแผนผงักา้งปลาดา้นซา้ยบนกา้งปลาหลกั (กา้งปลาใหญ่) 
ซ่ึงมีลูกศรช้ีเข้าหากระดูกสันหลงั สาเหตุหลกัท่ีส าคัญ 6 ประการคือ คน วตัถุดิบ วิธีการท างาน 
สภาพแวดลอ้ม เคร่ืองจกัร และเคร่ืองมือวดั 
  3.  ระบุสาเหตุยอ่ยทั้งหมด โดยการระดมคิดบนกา้งปลายอ่ย (กา้งปลาเลก็) 
  4.  เขียนโครงสร้างความสัมพนัธ์ ควรเขียนสาเหตุอนัดบัตน้ๆไวบ้นกา้งปลา และเขียน
สาเหตุท่ีมีความส าคญัถดัมาลงในกา้งปลายอ่ยประมวลผลเพ่ือหาขอ้สรุป ดงัภาพท่ี 2.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.5  แผนผงักา้งปลา 
ที่มา:  ศุภชยั   นาทะพนัธ์ (2551, น.86) 

ลกัษณะ 
คุณภาพ 

วธีิการ 

เคร่ืองจกัร ส่ิงแวดลอ้ม 

คน วตัถุดิบ 

เคร่ืองมือ 

สาเหต ุ ผล 
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      2.2.5  แผนภูมิควบคุม 
 ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.91) กล่าววา่เน่ืองจากฮิสโทแกรมจะไม่สามารถเปล่ียนแปลงได้
ตามเวลา และเน่ืองจากทุกกระบวนการตรวจสอบผลิตตอ้งมีความแปรผนัท่ีเกิดข้ึนโดยธรรมชาติ ซ่อน
อยู่อย่างหลีกเล่ียงไม่ได ้ขณะท่ีการประยุกต์แผนภูมิควบคุม จะท าให้ทราบถึงการแปรผนัท่ีไม่ได้
เกิดข้ึนโดยธรรมชาติ และสามารถก าจดัความแปรผนัดงักล่าวได ้การปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องจาก
การแปรผนัของส่วนต่างๆ อยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพเท่านั้น ท่ีจะท าใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ผลิตตรงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ เพราะผลิตภณัฑท่ี์ผลิตจะมีความแปรผนันอ้ยจากค่าเฉล่ียของขนาด ดงัภาพท่ี 
2.6 
  

 
 

ภาพที่ 2.6  แผนภูมิควบคุม 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.90) 
 
      2.2.6  แผนภาพการกระจาย 
 ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.102) กล่าวว่าแผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) ใช้
ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร 2 ตวัโดยการวาดลงภาพการกระจาย ตวัอยา่งความสัมพนัธ์ระหว่างตวั
แปร เช่นความหนากบัความตา้นทานแรงดึงของพลาสติก LLDPE ท่ีใชห่้อกระดาษ 5 รีมดงัภาพ 2.7 
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ภาพที่ 2.7  ผลการทดสอบพลาสติก LLDPE ท่ีใชห่้อกระดาษ 5 รีม 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.102) 
 
      2.2.7  กราฟ (Graph) 
  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.104-107) กล่าวแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์
ทางสถิติท่ีสามารถทาให้ง่ายต่อการท าความเขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได ้ใชแ้สดง
ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข หรือสัดส่วนแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบั
เวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไป เพ่ือใชเ้สนอสภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการ
เปรียบเทียบปริมาณข้อมูลให้เห็นได้ง่ายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด ซ่ึงได้สรุปกราฟตาม
จุดประสงคใ์นการใชง้าน 

ประโยชน์ 4 ประการของกราฟ คือ 
  1.  ใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล กราฟแสดงความหมายของตวัเลขออกมา และสามารถช้ีใหเ้ห็น
ขอ้เทจ็จริง ซ่ึงเราอาจมองขา้มไปไดห้ากดูจากตวัเลขโดยตรง 
  2.  ใชอ้ธิบาย กราฟช่วยอธิบายหรือช้ีแจงเร่ืองราวเหตุการณ์แก่ผูอ่ื้นเขา้ใจไดง่้าย 
  3.  ใช้ควบคุม กราฟท่ีเขียนแสดงอตัราการหยุดงานหรือของเสียตามอตัราของการ
เปล่ียนแปลง ซ่ึงกราฟเป็นอุปกรณ์ท่ีส าคญัจะท าใหท้ราบวา่อะไรตอ้งควบคุม 
  4.  ใชบ้นัทึก ขอ้มูลท่ีไดจ้ดัเกบ็สามารถบนัทึกเป็นกราฟไดเ้ลย 
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  1.  กราฟเสน้ เป็นกราฟท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 2 ตวัและใชส้ าหรับแสดง
แนวโน้มท่ีเปล่ียนแปรตามกาลเวลา หรือใชส้ าหรับสังเกตการณ์เปล่ียนแปลงของขอ้มูลเม่ือเวลา
เปล่ียนแปลงไป หรือใชส้ าหรับเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการแกไ้ข ใชส้ าหรับควบคุมการ
เปล่ียนแปลงตามกาลเวลา เช่นคุณภาพสินคา้ ตน้ทุน จ านวนการผลิต อตัราการมาท างาน หรืออตัรา
ความปลอดภยั เป็นตน้ การวิเคราะห์ภายหลงักราฟคือการเปรียบเทียบผลลพัธ์กบัค่าเป้าหมายหรือ
ค่ามาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ดงันั้นจึงสามารถทราบถึงปัญหาไดร้วดเร็ว และสามารถก าหนดมาตรการ
ป้องกนัไดอ้ย่างรวดเร็ว ใชอ้ธิบายการเปล่ียนแปลงค่าของตวัเลข เช่นผลการขาย ผลผลิต และ
ควบคุมสินคา้ ดงัภาพท่ี 2.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.8  กราฟเสน้รูปตวัอยา่งราคาขายปลีกน ้ามนัดีเซล ณ.กรุงเทพ ระหวา่งปี 2547-2549 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ ( 2551, น.106) 
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 2.  กราฟวงกลม ใชน้ าเสนอหรือเปรียบเทียบ ขอ้มูลท่ีแบ่งเป็นกลุ่มได ้โดยการแบ่งเน้ือท่ี
ของวงกลมออกเป็นส่วนๆ จากจุดศูนย์กลางตามอัตราส่วนของเน้ือหาทั้ งหมดในช่วงเวลาหน่ึง 
นอกจากน้ีกราฟวงกลมยงัใชส้ าหรับตดัสินใจเพ่ือแกปั้ญหางานได ้ดงัภาพท่ี 2.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.9  กราฟวงกลม อตัราส่วนการใชน้ ้ามนัเช้ือเพลิงในประเทศไทยปี 2549 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.107) 
 
  3.  กราฟแท่ง มีลกัษณะเดียวกบัฮิสโทแกรม ประกอบดว้ยรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้หลายแท่งท่ีมี
ความกวา้งเท่ากนัอยูบ่นแนวนอนหรือแนวตั้ง ใชเ้ปรียบเทียบปริมาณมาก-นอ้ย ดงัภาพท่ี 2.10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.10  กราฟแท่ง ปริมาณการใชน้ ้ามนัของรถแต่ละชนิดท่ีเขา้รับการบริการในสถานีแห่งหน่ึง 
ที่มา:  ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (2551, น.107) 
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2.3  การวางแผนโครงการ  
พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.596) กล่าวว่าการวางแผนและควบคุมการด าเนินงานใหบ้รรลุ

วตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวอ้ยา่งดีท่ีสุด การหาวิธีเพ่ือเป็นเคร่ืองมือวางแผนควบคุม จึงเป็นส่ิงส าคญัอยา่งมาก
ในการบริหาร ในปัจจุบนัมีเทคนิคอยา่งหน่ึงท่ีช่วยอ านวยประโยชน์อยา่งมากในการวางแผนโครงการ
คือ การวิเคราะห์ข่ายงาน (Network Analysis) โดยน าเอารายละเอียดของงานต่างๆภายในโครงการมา
เขียนเป็นโครงข่าย (Project Network Model) และใหค้วามสัมพนัธ์ของโครงข่ายถูกตอ้งกบัขั้นตอน
ของการท าโครงการ 
 วิธีการวิเคราะห์ข่ายงานท่ีมีผูนิ้ยมน ามาใชแ้ละรู้จกักนัดีมีอยู่ 2 วิธีคือวิธี CPM  (Critical 
Path Method) และ PERT (Project Evaluation Review Technique) 
      2.3.1  การก าหนดเวลาโครงการ (Scheduling) 
 การก าหนดโครงการคือ การก าหนดวนัท่ีตามปฏิทินงานยอ่ยแต่ละงานควรจะเร่ิมลงมือท า
เม่ือใด หรือควรจะเสร็จเม่ือใด ทั้ งน้ีข้ึนอยู่กบัขอ้มูลต่างๆท่ีผูว้างแผนไดรั้บ เช่น งานย่อยงานหน่ึง
จ าเป็นตอ้งใชช้ิ้นส่วนหรือเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งสั่งจากต่างประเทศ ผูว้างแผนจะตอ้งทราบว่าหลงัจากออก
ใบสั่งซ้ือแลว้เป็นเวลาอีกก่ีเดือนถึงจะไดรั้บของช้ินนั้น ซ่ึงแปลว่างานย่อยนั้นจะเร่ิมไม่ไดจ้นกว่าจะ
ไดรั้บของจากต่างประเทศ เม่ือก าหนดเวลาการท างานเรียบร้อยแลว้ ขั้นตอนต่อไปก็คือการก าหนดหา
ส่วนงานต่างๆ ท่ีเป็นงานวิกฤต (Critical Path) 
 ค าจ  ากดัความ 
 งานหรือกิจกรรม (Activity) งานหรือกิจกรรมจ านวนหน่ึงท่ีตอ้งการในโครงการ 

   ช่วงเวลาของงาน (Activity Duration) ใน CPM หมายถึงเวลาท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุดท่ีจะท า 
ให้งานหน่ึงงานแลว้เสร็จ ส าหรับใน PERT เป็นการประมาณค่าโดยเฉล่ียท่ีงานหน่ึงงานจะแลว้
เสร็จ 
 งานวิกฤต (Critical Activity) หมายถึงงานท่ีไม่มีความยืดหยุ่นท่ีจะเล่ือนก าหนดการ
ออกไปได ้ถา้หากเล่ือนออกไปแลว้จะท าใหโ้ครงการล่าชา้ส่งผลกระทบต่อโครงการอ่ืนดว้ย 
 สายงาน (Path) คืองานภายในโครงการท่ีต่อเน่ืองกนัเป็นลูกโซ่นับจากงานแรกของ
โครงการ จนถึงงานสุดทา้ยของโครงการ ในโครงข่ายจะมีสายงานหลายสายงาน 
 สายงานวิกฤต (Critical Path) เป็นสายงานท่ียาวท่ีสุดในโครงการ และเป็นสายงานท่ีบอก
ระยะเวลาแลว้เสร็จของโครงการ สายงานวิกฤตอาจมีมากกว่าหน่ึงสายงานในหน่ึงโครงข่าย และ
งานทุกงานท่ีอยูใ่นสายงานวิกฤต หากเกิดความล่าชา้จะส่งผลล่าชา้ของโครงการดว้ย 
 กิจกรรมสมมุติ (Dummy Activity) เป็นกิจกรรมสร้างข้ึนเพื่อแสดงความสมัพนัธ์ของงาน 
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เวลาส้ินสุดเร็วท่ีสุด (Earliest Finish) หมายถึงเวลาท่ีงานแต่ละงานจะแลว้เสร็จไดเ้ร็ว
ท่ีสุดนบัจากเวลาเร่ิมตน้โครงการ 

เวลาเร่ิมตน้เร็วสุด (Earliest Start) หมายถึงเวลาท่ีงานแต่ละงานจะเร่ิมตน้เร็วท่ีสุดนบั
จากเวลาเร่ิมโครงการ 

เหตุการณ์ (Event) เป็นจุดเร่ิมตน้หรือจุดส้ินสุด หรือเสาหลกัท่ีท างานไดส้ าเร็จภายใน
โครงการ งานหน่ึงงานจะเร่ิมตน้และจบลงดว้ยเหตุการณ์ 

เวลาเสร็จชา้สุด (Latest Finish) หมายถึงเวลาท่ีงานแต่ละงานจะเสร็จชา้ท่ีสุด นบัแต่
เวลาเร่ิมตน้โครงการโดยไม่กระทบต่อเวลาแลว้เสร็จของโครงการ 

เวลาเสร็จเร็วสุด (Latest Start) หมายถึงเวลาเร่ิมตน้งานชา้ท่ีสุดท่ีแต่ละงานจะสามารถ
เร่ิมไดน้บัจากเร่ิมตน้โครงการ โดยไม่ท าใหโ้ครงการเกิดความล่าชา้ 

ความยืดหยุน่ (Float) หมายถึงเวลาท่ีงานแต่ละงานจะสามารถล่าชา้ออกไปไดโ้ดยไม่
กระทบต่อเวลางานแลว้เสร็จโครงการ ส าหรับงานวิกฤตมีค่าความยดืหยุน่เป็นศูนย ์
      2.3.2  การสร้างโครงข่ายของโครงการ 

แผนภาพของโครงการท่ีจดัท าข้ึนในรูปของโครงข่าย (Network) จ าเป็นตอ้งสร้าง
ความสัมพนัธ์ก่อนหลงั (Precedence Relationships) ระหว่างกิจกรรมต่างๆภายในโครงการ 
แผนภาพความสัมพนัธ์ก่อนหลงัเป็นการก าหนดล าดบัของกิจกรรมหรือโครงข่ายงานในโครงการ 
โดยจะระบุวา่กิจกรรมหน่ึงไม่สามารถเร่ิมตน้ไดจ้นกวา่อีกกิจกรรมหน่ึงจะแลว้เสร็จก่อน 
 โครงข่ายของโครงการ คือโครงข่ายท่ีเขียนข้ึนมาแทนความสัมพนัธ์ก่อนหลงัของงาน
ภายในโครงการนบัตั้งแต่ตน้โครงการจนส้ินสุดโครงการ 
 1.  กิจกรรมบนลูกศร (Activity on Arc-AOA) วิธีน้ีใชลู้กศรแทนความหมายของ 
เหตุการณ์หมายถึง จุดซ่ึงเป็นการส้ินสุดของงานหน่ึงงานหรือหลายๆงานและเป็นจุดเร่ิมตน้ของงาน
หน่ึงงานหรือหลายๆงานภายในโครงข่าย เหตุการณ์เป็นเพียงจุดเช่ือมต่อของกิจกรรม ไม่ใช่เป็น
กิจกรรม ดงันั้นจึงไม่มีความจ าเป็นตอ้งใชท้ั้งเวลาและทรัพยากร เน่ืองจากวิธี AOA เนน้จุดเช่ือมต่อ
กิจกรรม ดงันั้นในการสร้างความสัมพนัธ์ก่อนหลงัของกิจกรรมจึงมีขอ้ก าหนดว่าเหตุการณ์ต่างๆ 
จะไม่เกิดข้ึนจนกวา่ทุกๆกิจกรรมท่ีอยูก่่อนหนา้จะเสร็จส้ินแลว้ทุกกิจกรรม 
 2.  กิจกรรมบนโหนด (Activity on Node-AON) คือโหนดจะถูกใชแ้ทนความหมายของ
กิจกรรมหรืองาน ส่วนลูกศรใชแ้สดงความสัมพนัธ์ก่อนหลงัของงาน ในโครงข่ายแบบกิจกรรมบน
โหนด หากมีหลายๆกิจกรรมเป็นงานเร่ิมตน้โครงการ (ไม่มีกิจกรรมอยูก่่อนหนา้) โดยทัว่ไปจะให้
กิจกรรมเหล่าน้ีพุง่ออกมาจากโหนดร่วม (Common Node) ท่ีเรียกวา่โหนดเร่ิมตน้ (Start Node) และ
ถา้หากมีหลายๆกิจกรรม เป็นกิจกรรมสุดทา้ยของโครงการ (ไม่มีกิจกรรมต่อ) โดยทัว่ไปจะแสดง
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โหนดเหล่าน้ีเช่ือมต่อกบัโหนดส้ินสุด (Finish)  ในการเขียนโครงข่ายจะประกอบไปดว้ยงาน
จ านวนมาก ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องเขียนโครงข่ายให้มีความชัดเจนและถูกต้อง ความหมายของ
โครงข่ายอยา่งง่าย ดงัตารางท่ี 2.1 
 
ตารางที่ 2.1  รูปแบบความสมัพนัธ์ของงานต่างๆ โครงข่ายแบบ AOA และ AON 
 

 AOA AON ความหมายของความสมัพนัธ์ 

1 
 

 
งาน S ตอ้งท าแลว้เสร็จก่อนงาน T จึงจะเร่ิมข้ึนได ้ซ่ึง
งาน T ตอ้งท าเสร็จก่อนท่ีงาน U จะเร่ิมตน้ข้ึนได ้

2   
งาน S และงาน T ตอ้งแลว้เสร็จ ก่อนงาน U จึงจะเร่ิม

ข้ึนได ้
 

3   
งาน T และงาน U ไม่สามารถเร่ิมข้ึนได ้จะกวา่งาน S จะ

แลว้เสร็จ 
 

4   
งาน U และงาน V ไม่สามารถเร่ิมตน้ไดจ้นกวา่ S และ T 

จะแลว้เสร็จทั้ง 2 งาน 
 

5   
งาน S ตอ้งแลว้เสร็จก่อนงาน T จะเร่ิมข้ึน 
งาน U ตอ้งแลว้เสร็จก่อนงาน V จะเร่ิมตน้ 
งานในสาย S-T เป็นอิสระจากงานสาย U-V 

6   
งาน U ไม่สามารถเร่ิมตน้ได ้จนกวา่งาน S และงาน T 

จะเสร็จ 
งาน V ไม่สามารถเร่ิมตน้ได ้จนกวา่งาน T จะแลว้เสร็จ 

7   
งาน T และงาน U ไม่สามารถเร่ิมตน้ได ้จนกวา่งาน S 
จะแลว้เสร็จ และงาน V ไม่สามารถเร่ิมตน้ไดจ้นกวา่

งาน T และงาน U จะแลว้เสร็จ 

  
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2549, น.603) 
 
 
 

DPU



24 
 

ตวัอย่างการค านวณบนโครงข่ายแบบ AON โครงการก่อสร้างโรงพยาบาลโครงข่าย 
รายละเอียด ดงัตารางท่ี 2.2 
 
ตารางที่ 2.2  รายละเอียดและความสมัพนัธ์ของงานในโครงการก่อสร้างโรงพยาบาล 
 
งาน รายละเอียดงาน งานท่ีอยูก่่อนหนา้ เวลางาน ผูรั้บผิดชอบ 
A จดัตั้งทีมงานบริหารโครงการ - 12  
B เลือกและส ารวจสถานท่ี - 9  
C เลือกอุปกรณ์ A 10  
D จดัเตรียมแผนการก่อสร้าง B 10  
E น าส่ิงอ  านวยความสะดวกไปหนา้งาน B 24  
F สัมภาษณ์ผูส้มคัรงาน A 10  
G จดัซ้ืออุปกรณ์ C 35  
H ก่อสร้างโรงพยาบาล D 40  
I พฒันาระบบสารสนเทศ A 15  
J ติดตั้งอุปกรณ์ E G H 4  
K อบรมพนกังานและฝ่ายสนบัสนุน F I J 6  

 
จากรายละเอียดความสมัพนัธ์ตารางท่ี 2.2 น ามาเขียนโครงข่าย AON ได ้ดงัภาพท่ี 2.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.11  โครงข่ายของโครงการก่อสร้างโรงพยาบาลแบบ AON 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2549, น.616)  

เร่ิม 

A 
12 

B 
9 

F 
10 

C 
10 

E 
24 

I 
15 

H 
40 

G 
35 

K 
6 

E 
24 

J 
4 

เสร็จ 
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การค านวณแบบเดินหนา้ 
เป็นการค านวณจากโหนดแรกไปยงัโหนดสุดทา้ยของโครงการ เพ่ือใหท้ราบ

ก าหนดการเร่ิมตน้ท่ีเร็วท่ีสุดของงานในโครงการ โดยก าหนดให ้
ES = เวลาเร่ิมตน้เร็วท่ีสุดของงาน 
EF = เวลาเสร็จเร็วท่ีสุดของงาน 
D = เวลาท่ีใชใ้นการท างาน 

   เราสามารถค านวณเวลาเร่ิมตน้เร็วท่ีสุดและเสร็จเร็วท่ีสุดแต่ละงานไดด้งัน้ี 
EF = ES+D 
ES = Max (EF)  

ผลของการค านวณเวลาเร่ิมตน้เร็วสุด และเวลาเสร็จส้ินเร็วสุดของแต่ละงาน ดงัภาพท่ี 2.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.12  โครงข่ายของโครงการก่อสร้างโรงพยาบาลแสดงเวลาเร่ิมเร็วสุด และเสร็จเร็วสุด 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2549, น.617) 

 
 
 

 

เร่ิม 

A 
12 

B 
9 

F 
10 

G 
10 

D 
10 

I 
15 

H 
40 

G 
35 

K 
6 

E 
24 

J 
4 

เสร็จ 

12 22 

0 9 

12 27 

0 12 

12 22 22 57 

63 69 

9 19 19 59 59 63 

9 33 

I 
15 

27 12 

เวลาเร่ิมเร็วสุด เวลาเสร็จเร็วสุด 
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การค านวณยอ้นกลบั 
เพ่ือให้ทราบถึงเวลาเร่ิมตน้ชา้สุด(LS) และเวลาเสร็จชา้สุด(LF) ของแต่ละงานใน

โครงการโดยก าหนดให ้
LS = เวลาเร่ิมตน้ชา้สุดของงาน 
LF = เวลาเสร็จชา้สุดของงาน 
D = เวลาในการท างาน 
เราสามารถค านวณเวลาเร่ิมตน้ชา้สุดและเสร็จชา้สุดของแต่ละงานดงัน้ี 
LS = LF-D 
LF = Min (LS) 
การค านวณเวลาเร่ิมตน้เร็วสุด เสร็จส้ินเร็วสุด และเร่ิมตน้ชา้สุด เสร็จส้ินชา้สุดของ 

ทุกงาน ดงัภาพท่ี 2.13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.13  โครงข่ายแสดงก าหนดเวลาโครงการเร่ิมและเสร็จเร็วสุดและชา้สุดของการสร้างรพ. 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2549, น.617)  
 

 
 

เร่ิม 

A 
12 

B 
9 

F 
10 

G 
10 

D 
10 

I 
15 

H 
40 

G 
35 

K 
6 

E 
24 

J 
4 

เสร็จ 

12 22 

0 9 

12 27 

0 12 

12 22 22 57 

63 69 

9 19 19 59 59 63 

9 33 

I 
15 

27 12 

เวลาเร่ิมเร็วสุด เวลาเสร็จเร็วสุด 

2        14 53       63 

48       63 

9        19 

0        9 

35       59 

24       59 

63       69 

48      63 

9        19 19       59 59       63 

เวลาเร่ิมชา้สุด    เวลาเสร็จชา้สุด 
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2.4  แนวคิด ทฤษฎเีกีย่วกบัการจัดสมดุลสายการผลติ (Production Line Balancing) 
พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2537, น.644-645) กล่าวว่าการจดัสมดุลการผลิต เป็นปัญหาการ

ก าหนดงานใหก้บัหน่วยผลิต ซ่ึงเป็นลกัษณะของการผลิตสินคา้ปริมาณมาก และค่อนขา้งสม ่าเสมอ
ไม่ค่อยมีการแปรผนัมากนัก เคร่ืองจกัรท่ีใช้ส่วนใหญ่เป็นเคร่ืองจกัรเฉพาะอย่าง ต าแหน่งและ
ขั้นตอนการท างานถูกก าหนดไวแ้น่นอน ปัญหาการจดัสมดุลสายการผลิตเป็นเร่ืองของการพิจารณา
ก าหนดงาน ท่ีใชใ้นการประกอบสินคา้ใหก้บัสถานีงานหรือหน่วยผลิต โดยพยายามใหส้ถานีต่างๆ
มีสภาวะสมดุลกนั ขณะเดียวกนัสามารถผลิตสินคา้ไดต้ามอตัราความตอ้งการ 
  การจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) คือการจดังานใหก้บัสถานี
ต่างๆใหมี้ความต่อเน่ืองกนัไปตลอดสายการผลิต โดยพยายามท าใหภ้าระงานในแต่ละสถานีมีความ
สมดุล กล่าวคือมีอตัราการท างานและเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีเท่ากนั โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือท าให้
สถานีงานท่ีจ าเป็นในสายผลิตนอ้ยท่ีสุดมีประสิทธิภาพสูงท่ีสุด 
  สายการผลิต (Production Line) ประกอบดว้ยสถานีงาน (Work Station) และหน่วยงาน 
(Work Centers) ท่ีถูกจดัเรียงล าดบัเป็นเส้นตรงหรือเส้นโคง้ พ้ืนท่ีทางกายภาพมีพนกังาน 1 คนกบั
เคร่ืองมือ หรือพนกังาน 1 คนกบัเคร่ืองจกัรมากกว่าหน่ึง แต่ละสถานีงานในหน่วยงานจะมีชุดของ
งานท่ีตอ้งปฏิบติัเหมือนๆกนั เป้าหมายของการวิเคราะห์เพ่ือจดัสมดุลสายการผลิตก็คือการหา
จ านวนสถานีงานท่ีเหมาะสมและจดังานเขา้แต่ละสถานีงานเพ่ือท าให้จ  านวนคนงานท่ีตอ้งใชน้อ้ย
ท่ีสุดและจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีจ  าเป็นตอ้งใชน้อ้ยท่ีสุดเพ่ือไดก้  าลงัการผลิตท่ีตอ้งการ ดงัภาพท่ี 2.14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.14  ตวัอยา่งรูปแบบการจดัสมดุลสายการผลิต 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.645) 
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การปฏิบติังานถูกจดัไปตามล าดบัขั้นตอนของการผลิต ถูกใชเ้ม่ือระบบสายการผลิต
ควบคุมดูแลผลิตภณัฑ์น้อยชนิดแต่ปริมาณค่อนขา้งมาก การด าเนินงานและพนักงานมุ่งไปท่ีการ
ผลิตผลิตภณัฑช์นิดเดียวหรือ 2-3 ชนิด อุปกรณ์ท่ีใชเ้ป็นแบบจุดประสงคเ์ฉพาะงาน การเปล่ียนรุ่น
การผลิตค่อนขา้งมีค่าใชจ่้ายสูงและใชเ้วลานาน การไหลของวสัดุเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง อุปกรณ์ขน
ถ่ายวสัดุมกัอยู่กบัท่ี พนักงานไม่จ  าเป็นตอ้งมีความช านาญสูง มีความจ าเป็นในการควบคุมเพียง
เลก็นอ้ย งานทางดา้นการวางแผน การจดัตารางการผลิต และการควบคุมค่อนขา้งเป็นแบบเดินไป
ขา้งหนา้ เวลาในการผลิตหน่ึงหน่วยค่อนขา้งสั้น ของคงคลงัระหวา่งผลิต (WIP) ค่อนขา้งต ่า 

ช่วงเวลาท่ีผลิตภณัฑถู์กท าเสร็จออกมาแต่ละหน่วยท่ีปลายสายผลิตเราเรียกวา่ หน่ึงรอบ
เวลา (Cycle Time) เช่นถา้ตอ้งการใหมี้ผลิตภณัฑอ์อกมาท่ีปลายสายทุกๆ 5 นาที สายการผลิตคือ 5
นาที นัน่หมายความวา่จะตอ้งมีงานออกมาทุกๆสถานีในทุกๆ 5 นาทีหรือนอ้ยกวา่ แต่ถา้มีสายงานท่ี
ตอ้งใชเ้วลา 10 นาทีซ่ึงมากกวา่รอบเวลาการผลิตท่ีตอ้งการ กต็อ้งใช ้2 สถานีท่ีเหมือนกนัรวมกนัใน
หน่ึงหน่วยงาน ซ่ึงจะท าใหผ้ลิตภณัฑด์งักล่าว 2 หน่วยในทุกๆ 10 นาที   และในทางตรงกนัขา้มถา้
สถานีใดมีปริมาณงานเพียง 4 นาทีสถานีดงักล่าวนั้นก็จะท างาน 4 นาทีและว่างงาน 1 นาทีโดยทาง
ปฏิบติัแลว้เป็นไปไดย้ากท่ีจะก าหนดงานใหก้บัสถานีท่ีท าใหแ้ต่ละสถานีออกมาหน่ึงหน่วยในเวลา 
5 นาทีพอดี ดว้ยเหตุน้ีวตัถุประสงคใ์นการจดัสมดุลสายการผลิตคือ พยายามมอบหมายงานใหส้ถานี
งานว่างงานน้อยท่ีสุด นั่นหมายความว่าก าหนดงานให้กบัหน่วยงานสามารถท าไดเ้สร็จในเวลา
ใกลเ้คียงกบัรอบผลิตแต่ไม่เกินรอบผลิต ดงัภาพท่ี 2.15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.15  การพิจารณารอบเวลาผลิตกรณีเวลาสถานีงานมากกวา่รอบผลิต 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.647) 
 

สถานีงาน # 1 
5 นาที สถานีงาน # 3 

10 นาที 

สถานีงาน # 2 
10 นาที สถานีงาน #4 

5 นาที 

หน่วยงาน # 1  

หน่วยงาน # 2  

หน่วยงาน # 3  

สายการผลิต  

5 นาที 
ต่อหน่วย 

รอบการผลิต 
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กรณีเวลาสถานีงานไม่มากกว่ารอบผลิต ถา้ทุกๆสถานีงานมีเวลาของสถานีงานเท่ากบั
เวลาท่ีใช้ในสถานีงานหรือหน่วยงานนั้นจะเป็นตวัก าหนดรอบเวลาผลิตหรืออตัราการผลิตต่อ
หน่วย แต่ถา้หากเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีงานไม่เท่ากนั อตัราการผลิตหรือรอบผลิตของผลิตภณัฑ์
นั้นๆจะถูกก าหนดโดยเวลาการท างานของสถานีงานท่ีมากท่ีสุด ดงัภาพท่ี 2.16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.16  การพิจารณารอบเวลาผลิตกรณีเวลาสถานีงานนอ้ยกวา่รอบผลิต 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.647) 
 

ค าจ  ากดัความ 
งานยอ่ยหรืองาน (Tasks) หมายถึงองคป์ระกอบของงานหลกั (Work) เช่นหยิบปากกา 

วางต าแหน่งปากกาลงเพ่ือเขียน 
งานท่ีมาก่อน (Tasks Precedence) เป็นการจดัล าดบัก่อนหลงัว่างานใดควรท าก่อนโดย

จะแสดงเป็นรายการงานท่ีตอ้งอยูก่่อนหนา้ (Immediately Precede) ของแต่ละงาน 
รอบเวลาผลิต (Cycle Time) ช่วงเวลาท่ีผลิตภณัฑอ์อกมาท่ีสายการผลิตทีละหน่วยเช่น 

10 นาทีต่อหน่วย โดยทัว่ไปรอบเวลาการผลิตจะข้ึนอยูก่บัอตัราส่วนท่ีตอ้งการ เช่นถา้อตัราการผลิต
เท่ากบั 10 หน่วยต่อชัว่โมง หมายถึงรอบเวลาผลิตเท่ากบั 6 นาทีต่อหน่วย 

 
 
 
 
 

 

สถานีงาน # 1 สถานีงาน # 3 สถานีงาน # 2 

1 นาที 

รอบเวลาผลิต 

2 นาที 1.5 นาที 
2 นาที 
ต่อหน่วย 

รอบเวลาผลิตกรณีเวลาสถานีงานไม่เท่ากนั 

สถานีงาน # 1 สถานีงาน # 3 สถานีงาน # 2 

1.5 นาที 

รอบเวลาผลิต 

2 นาที 1.5 นาที 
1.5 นาที 
ต่อหน่วย 

รอบเวลาผลิตกรณีเวลาสถานีงานเท่ากนั DPU
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งาน งานอยูก่่อนหนา้ทนัที 
A ไม่มี 
B A 
C A 
D B , C 
E B , C 
F C 
G E , F 

 
ภาพที่ 2.17  รายละเอียดแผนภาพความสมัพนัธ์ก่อนหลงัของงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554 ,น.648) 
  
  เวลาผลิตต่อชัว่โมง (Productive Time Per Hour) ปริมาณเวลาการท างานโดยเฉล่ียใน
แต่ละชัว่โมงของสถานี เช่น 50 ต่อชัว่โมงส าหรับ 10 นาทีท่ีหายไปอาจเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรหรือ
คนงานไม่มีการท างาน เช่นพกักลางวนั ช่วงพกัระหวา่งท างาน เวลาส่วนตวั เคร่ืองจกัรเสีย 
  สถานีงาน (Work Station) ต าแหน่งท่ีตั้งสถานท่ีท างานไดรั้บมอบหมายใหท้ างานกลุ่ม
หน่ึงเป็นการเฉพาะ ซ่ึงงานกลุ่มดงักล่าวอาจตอ้งการความช านาญในลกัษณะคลา้ยๆกนั ซ่ึงสามารถ
ท างานใหเ้สร็จภายในรอบท่ีก าหนดดว้ยพนกังานคนเดียวหรือเคร่ืองจกัรชุดเดียว ดงัภาพท่ี 2.18 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.18  ต าแหน่งสถานีงาน 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.681) 
 
 
 
 
 

สถานีงาน 

C, D A, B E, F, G 

5+5=10 นาที 6+3.5 = 9.5 นาที 3+3+4 = 10 นาที 
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        (2.1) 

  หน่วยผลิต (Work Center) ต าแหน่งท่ีตั้งสถานท่ีท างานท่ีไดมี้การจดัสถานีงานท่ี
เหมือนกนั 2 สถานีหรือมากกวา่เอาไวด้ว้ยกนั กรณีท่ีมีความจ าเป็นจะตอ้งจดัการสถานีงานมากกว่า 
1 สถานีเพ่ือใหเ้พียงพอกบัก าลงัการผลิตตามท่ีไดพิ้จารณาจากรอบเวลาผลิต สถานีงานเหล่านั้นจะ
ถูกรวมกนัเป็นหน่วยผลิต ดงัภาพท่ี 2.19 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.19  ต  าแหน่งของหน่วยผลิตและสถานีงาน 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.648) 
 
  จ านวนสถานีงานท่ีเปิดท างาน (Number of Work Station Working) ปริมาณงานท่ี
ตอ้งการท าในหน่วยผลิตหน่ึงหน่วย จะแสดงออกในรูปของจ านวนสถานีงานเช่น ปริมาณงาน 28 
ชัว่โมงท่ีหน่วยผลิตหน่วยหน่ึงท่ีท างานวนัละ 8 ชัว่โมงจะเท่ากบัการเปิดท างานของ 3.5 หรือ 4 
สถานี 

จ านวนสถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด (Minimum Number of Work Station) จ านวนสถานีงานท่ี
นอ้ยท่ีสุดตลอดสายการผลิตท่ีจะสามารถเตรียมการผลิตไดต้ามตอ้งการ ซ่ึงสามารถค านวณได ้     
ดงัสมการท่ี 2.1  
 
 
จ านวนสถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด  = 
 
 

จ านวนสถานีงานจริง (Actual Number of Work Station) คือจ านวนสถานีงานทั้งหมดท่ี
ตอ้งการตลอดสายการผลิต ซ่ึงค านวณจากผลรวมของสถานีงานท่ีเปิดท างานจริง จากการจดังานเขา้
สถานีงาน 

 

A, B 

A, B 
E 

E 

E 

หน่วยผลิต 

สถานีงาน รอบเวลาผลิต 1 นาที/หน่วย 
งาน A = 1.5 นาที 
งาน B = 0.5 นาที 
งาน E = 3 นาที 

  ผลรวมของเวลายอ่ยทั้งหมด x อตัราผลิตต่อหน่วยเวลา 
เวลาผลิตท่ีมีอยูต่่อหน่วยเวลา 

DPU
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 (2.2) 

  ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ (Utilization) เปอร์เซ็นตข์องเวลาท่ีสายการผลิตท างาน
โดยปกติประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์จะค านวณได ้ดงัสมการท่ี 2.2 
 
 
ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์  =   
 
 
  กระบวนการฮิวรีสติก (Heuristic Process) เป็นกระบวนการในการคดัเลือกงานเพื่อ
ก าหนดให้กับสถานีงานโดยใช้เกณฑ์ง่ายๆ ท่ีให้ผลเป็นไปได้ในทางปฏิบัติหลายๆเกณฑ ์
เปรียบเทียบกันเพ่ือหาผลลพัธ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยทั่วไปกระบวนการฮิวริสติกส์ให้ผลลพัธ์
ค่อนขา้งดีมาก (85-95%) แต่ไม่อาจรับประกนัไดว้า่ดีท่ีสุด 

ขอ้จ ากดัของการจดัสมดุลสายงานผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ส าหรับสายงานผลิตท่ีสมบูรณ์
แบบ พนักงานทุกคนจะท างานท่ีไดรั้บมอบหมายของตนไดแ้ลว้เสร็จในเวลาเดียวกนั (โดยการ
สมมุติว่าเร่ิมงานพร้อมกนั) กรณีดงักล่าวน้ีจะส่งผลให้ไม่มีเวลาว่างงานเกิดข้ึน อย่างไรก็ตามมี
เง่ือนไขหลายประการท่ีเป็นอุปสรรคต่อการบรรลุสู่สมดุลสายการผลิตท่ีสมบูรณ์คือ 
  เวลาของหน่วยงานยอ่ย 
  ความสมัพนัธ์ก่อนหลงัของงาน 
  ลกัษณะท่ีเป็นขอ้จ ากดัตามธรรมชาติของการจดัสมดุลแต่ละปัญหา เช่นเป็นงานท่ีตอ้ง
อาศยัความช านาญเฉพาะดา้น หรือมีบางกลุ่มตอ้งจดัให้อยูร่่วมกนั เน่ืองจากจ าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์ชุด
เดียวกนั เป็นตน้ 

สมมุติมีงาน 8 งานท่ีตอ้งด าเนินการใหเ้สร็จส้ินในสายงานประกอบสายหน่ึง งานต่างๆ
และเวลาท่ีใช(้นาที) เพ่ือใหแ้ต่ละงานแลว้เสร็จเป็นดงัน้ี 
 

งาน A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 
เวลา 3 1 2 5 4 4 7 1 

 
สมมุติจากตัวอย่าง เราต้องการให้รอบการผลิตเท่ากับ 9 นาทีต่อช้ิน นอกจากนั้นเรา

สามารถจดังานต่างๆ เรียงตามล าดบัขั้นตอนอย่างไรก็ได ้ผลลพัธ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการก าหนด
จ านวนผูป้ระกอบหรือสถานีงานจะเป็น 3 คนหรือ 3 สถานีงาน ดงัภาพท่ี 2.20 

 

สถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด 
จ านวนสถานีจริง 

X 100 DPU
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ภาพที่ 2.20  ตวัอยา่งการก าหนดงานเพ่ือใหเ้กิดสมดุลสายการผลิต 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (255, น.651) 
 

เ พ่ือให้สถานการณ์สอดคล้องกับความเป็นจริงมากยิ่ง ข้ึนเราจะก าหนดให้การ
ปฏิบติังานต่างๆตอ้งเป็นไปตามล าดบัก่อนหลงั ตวัอยา่งเช่น ในการท าเกลียวจะตอ้งเจาะรูก่อนท่ีจะ
ท าด๊าปเกลียว ซ่ึงในน้ีเราสมมุติวา่แต่ละขั้นตอนเรียงล าดบังานดงัน้ี 
    a1 > a4 > a7 > a5 > a2 > a3 > a6 > a8 

ภายใตร้อบเวลาการผลิตท่ีตอ้งการ 9 นาทีจะสามารถจดัสมดุลสายการผลิตไดด้งัภาพท่ี
2.20 (ข) จ  านวนของสถานีงานไดเ้พิ่มข้ึนเป็น 4 สถานีงาน อย่างไรก็ตามอตัราการผลิตจะเพิ่มข้ึน
เช่นเดียวกนั (ถา้ปัจจยัอ่ืนๆทั้งหมดไม่มีผลกระทบต่อการปฏิบติังานเหล่าน้ี) เพราะเวลาสถานีงานท่ี
สูงสุดคือ 8 นาทีในการประเมินผลการจัดสมดุลสามารถกระท าได้ 2 ลกัษณะคือการวดั
ประสิทธิภาพของสถานีงาน และการวดัประสิทธิภาพของสายการผลิต  

จากภาพท่ี 2.20 (ข) มีประสิทธิภาพของสายการผลิตเท่ากบั  
 

  
  =   = 75% 

A1, A2, A4 
เวลา = 9 

A5, A6, A8 
เวลา = 9 

A3, A7 
เวลา = 9 

สถานี 1 สถานี 2 สถานี 3 

(ก) งานไม่มีก าหนดล าดบัขั้น 

A1, A4 
เวลา = 8 

A5, A2, A3 
เวลา = 7 

A7 
เวลา = 7 

สถานี 1 สถานี 2 สถานี 3 

A6, A8 
เวลา = 5 

สถานี 4 

(ข) งานท่ีก าหนดล าดบัขั้นตอน แต่ไม่มีขอ้จ ากดัอ่ืนๆ 

A1 
เวลา = 3 

A7 
เวลา = 7 

A4 
เวลา = 5 

สถานี 1 สถานี 2 สถานี 3 

A5 
เวลา = 4 

สถานี 4 

A3 
เวลา = 2 

A2 
เวลา = 1 

สถานี 5 สถานี 6 

A6,A8 
เวลา = 5 

สถานี 7 

(ค) งานท่ีมีการก าหนดล าดบัขั้น และมีขอ้ก าหนดจ ากดัเก่ียวกบัการรวมขั้นตอน 

(27) X (100) 
   (9) X (4) 

DPU
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  ส าหรับประสิทธิภาพของสายการผลิตในรูปท่ี เท่ากบั 100 เปอร์เซ็นตซ่ึ์งแน่นอนยอ่ม
ตอ้งดีกวา่และส าหรับประสิทธิภาพของสถานีงานหาไดด้งัน้ี 
 
    =       = 88.9%  
 

ขอ้มูลท่ีจ  าเป็นในการจดัสมดุลสายการผลิต 
   1.  อตัราการผลิตท่ีตอ้งการจากสายการผลิตหรือรอบเวลาผลิต 
   2.  รอบเวลาผลิต หรืออตัราการผลิตท่ีตอ้งการ 
   3.  งานยอ่ยทั้งหมดท่ีจ าเป็นต่อการประกอบผลิตภณัฑ ์(งานยอ่ยเหล่าน้ีจะถูกสมมุติวา่ไม่
สามารถถูกแบ่งไดย้อ่ยกวา่น้ีอีก) 
   4.  ประมาณเวลาท่ีใชใ้นแต่ละงานยอ่ย (เวลามาตรฐาน) 
   5.  ขอ้จ ากดัต่างๆ ในการปฏิบติังาน เช่นจ านวนงานมากท่ีสุดในแต่ละสถานีงาน งานท่ี
ตอ้งอยูส่ถานีเดียวกนัเน่ืองจากเคร่ืองมือมีจ ากดัตอ้งใชชุ้ดเดียวกนั 
   6.  ล าดบัความส าคญัก่อนหลงัของงาน ความสมัพนัธ์ดงักล่าวน้ีหาไดจ้ากเง่ือนไขทาง
เทคนิคการผลิตท่ีน ามาใชใ้นผลิตภณัฑ ์และมกัแสดงรูปโครงข่าย (Network) 

วิธีจดัสมดุลสายการผลิต สามารถด าเนินได้หลายวิธี เช่นวิธีโปรแกรมเชิงเส้น วิธี
โปรแกรมเชิงพลวตัร และวิธีตวัแบบทางคณิตศาสตร์เป็นตน้ส าหรับวิธีการท่ีจะน ามาใชแ้กปั้ญหาการ
จดัสมดุลสายการผลิตในท่ีน้ีคือวิธีฮิวรีสติกส์ ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีอยูบ่นพ้ืนฐานของกฎเกณฑง่์ายๆ 

ขั้นตอนการจดัสมดุลสายการผลิต 
  1.  ก าหนดงานยอ่ยๆ (Tasks) ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเป็นผลิตภณัฑห์น่ึงหน่วย 
  2.  ก าหนดล าดบัก่อนหลงัความสมัพนัธ์ของงานยอ่ยต่างๆ 
  3.  เขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ล  าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย 
  4.  ประมาณการเวลาของหน่วยงานยอ่ยต่างๆ 
  5  ค านวณรอบเวลาผลิต 
  6  ค านวณจ านวนสถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด (ตามทฤษฎี) 
  7.  ใชว้ิธีฮิวรีสติกส์ในการก าหนดงานยอ่ยใหก้บัแต่ละสถานีงานเพ่ือใหส้ายการผลิต
สมดุล 
  8.  ค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต 
  9.  หากผลจากการจดัสมดุลไม่เป็นท่ีพอใจ จดัสมดุลใหม่โดยใชเ้กณฑใ์หม่ 
 

(8) X (100) 
      (9)  DPU
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      2.4.1  การจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีเกณฑฮิ์วรีสติกส์ 
ส าหรับบทบาทของวิธีฮิวรีสติกส์ในการจดัสมดุลสายการผลิตก็คือ การสร้างกฎเกณฑ์

หรือแนวทาง ง่ายๆ หลายๆ เกณฑห์รือแนวทางในการพิจารณาเลือกงานเขา้สถานีงานท่ีเป็นไปได้
ในทางปฏิบัติ หลังจากนั้นน าผลลพัธ์ท่ีได้จากแต่ละกฎเกณฑ์หรือแนวทางมาเปรียบเทียบหา
ประสิทธิภาพของสายการผลิต เพื่อใหไ้ดแ้นวทางในการจดัสมดุลท่ีมีประสิทธิภาพท่ีสุด ปัจจุบนัได้
มีผูน้  าเอาวิธีการจดัสมดุลสายการผลิต ดว้ยวิธีฮิวรีสติกส์ไปพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ท าใหก้าร
จดัสมดุลสายการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึนมาก ทั้งในดา้นของเวลาท่ีใชแ้ละค าตอบท่ีไดรั้บส าหรับ
หลกัเกณฑ์หรือแนวทางในการพิจารณาเลือกงานเขา้สถานีงานมีดว้ยกนัหลายแนวทางหรือหลาย
เกณฑ ์ดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 

1.  เกณฑเ์พ่ิมประสิทธิภาพการใชง้าน (Incremental Utilization Heuristic) เพ่ิมงานเขา้ 
สถานีงานทีละงานตามล าดบัขั้นงานก่อน-หลงั จนกระทั้งประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ของสถานี
งานเป็น 100% หรือเร่ิมลดลง 

2.  เกณฑเ์วลางานยาวท่ีสุด (Longest –Task-Time Heuristic) เพ่ิมงานเขา้สถานีงานทีละ
งานตามล าดบัก่อน-หลงั ถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีใชเ้วลางานยาวท่ีสุดก่อน 

3.  เกณฑเ์วลานอ้ยท่ีสุดก่อน เพ่ิมงานเขา้สถานีงานตามล าดบัก่อนหลงั ถา้มีหลายงาน
ใหเ้ลือกงานท่ีใชเ้วลางานสั้นท่ีสุดก่อน 

4.  เกณฑเ์ลือกงานท่ีมีงานตามหลงัทนัทีมากท่ีสุดก่อน เพ่ิมงานเขา้สถานีงานทีละงาน
ตามล าดบัก่อนหลงั ถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีงานตามหลงัทนัทีมากท่ีสุดก่อน 

5.  เกณฑเ์ลือกงานท่ีมีงานอยูก่่อนหนา้ทนัทีมากท่ีสุดก่อน เพ่ิมงานเขา้สถานีงานทีละ
งานตามล าดบัก่อนหลงั ถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีงานอยูก่่อนหนา้ทนัทีมากท่ีสุดก่อน 

6.  เกณฑจ์ านวนงานท่ีต่อเป็นลูกโซ่ตามหลงัมากท่ีสุด  เพิ่มงานเขา้สถานีงานทีละงาน 
ตามล าดบัก่อนหลงั ถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีจ  านวนงานต่อเป็นลูกโซ่ตามหลงัมากท่ีสุดก่อน 

7.  เกณฑจ์ดัล าดบัความส าคญัตามน ้าหนกัต าแหน่ง (Ranked Positional Weight) โดย
ใช้ผลรวมของเวลางานตามหลงัเป็นลูกโซ่ เป็นเกณฑ์ในการจดัล าดบัน ้ าหนักต าแหน่งของงาน 
ผลรวมของเวลางานมากก็จะไดรั้บการจดัล าดบัความส าคญัมากข้ึน ซ่ึงผูคิ้ดคน้วิธีดงักล่าวน้ีคือ 
Helgeson-Birnie 

จากเกณฑใ์นการเลือกงานเขา้สถานีงานท่ีกล่าวถึงขา้งตน้ สามารถจดัแบ่งไดเ้ป็น 2 กลุ่ม
ในการแกปั้ญหาการจดัสมดุลสายการผลิต คือ 

1.  กลุ่มท่ีมีงานหน่ึงงานหรือหลายงานท่ีมีเวลางานเท่ากบัหรือมากกวา่รอบเวลาผลิต  
เกณฑท่ี์สามารถจะใชไ้ดคื้อ เกณฑเ์พิ่มประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ 

DPU
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2.  กลุ่มท่ีมีเวลางานแต่ละงานนอ้ยกวา่หรือเท่ากบัรอบเวลาผลิต เกณฑท่ี์เหมาะจะน ามา 
ประยกุตใ์ชไ้ดคื้อเกณฑท่ี์ 2-7 อยา่งไรกต็ามเกณฑท่ี์ 1 กส็ามารถน ามาประยกุตใ์ชไ้ด ้

ในระหวา่งเกณฑต่์างๆ เหล่าน้ี ในบทน้ีเราจ าน าเสนอตวัอยา่งกลุ่มละตวัอยา่งเพ่ือเป็น 
ตวัแทนจากแต่ละกลุ่ม  โดยในกลุ่มท่ี 1 เราจะน าเสนอเกณฑ์เพิ่มประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ 
และกลุ่มท่ี 2 เราจะใชเ้กณฑท่ี์ 7 คือ เกณฑจ์ดัล าดบัตามน ้าหนกัต าแหน่ง 

1.  การจดัสมดุลดว้ยเกณฑเ์พ่ิมประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ (Incremental Utilization 
Heuristic) เกณฑน้ี์สามารถท าไดง่้าย โดยการเพ่ิมงานเขา้สถานีงานทีละงานตามล าดบัขั้นงานก่อน-
หลงั จนกระทัง่ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ของสถานีงานเป็น 100% หรือเร่ิมลดลง หลงัจากนั้น
กระบวนการดงักล่าวกจ็ะถูกท าซ ้าๆ กนักบัสถานีงานถดัไปในส่วนของงานท่ีเหลือ ในการจดัสมดุล
สายการผลิตของงานประกอบเคร่ืองคิดเลขแบบพกพา ส าหรับเกณฑ์เพิ่มประสิทธิภาพการใช้
ประโยชน์จะมีความเหมาะสมกบังานหน่ึงงานหรือหลายงานท่ีมีเวลาของงานเท่ากบัหรือมากกว่า
รอบเวลาผลิต ข้อได้เปรียบท่ีส าคัญของเกณฑ์น้ีคือ สามารถจะใช้กับปัญหาการจัดสมดุล
สายการผลิตไม่วา่ความยาวของเวลางานจะมากกวา่หรือนอ้ยกวา่รอบเวลาผลิต อยา่งไรก็ตามภายใน
สถานการณ์หน่ึง เกณฑ์ดงักล่าวน้ีจะท าให้มีความจ าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์และเคร่ืองมือเป็นพิเศษ 
ดงันั้นถา้การวิเคราะห์สมดุลสายการผลิตเน้นความส าคญัท่ีจ  านวนสถานีงานน้อยท่ีสุด หรือหาก
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นสายการผลิตมีจ านวนมากเพียงพอและไม่แพงมากนกั เกณฑด์งักล่าวน้ี
กจ็ะมีความเหมาะสม 

2.  การจดัสมดุลดว้ยเกณฑน์ ้าหนกัต าแหน่ง (Ranked Positional Weight)  
  ตามเกณฑด์งักล่าวน้ีจะเพ่ิมงานเขา้สถานีงานทีละงานตามล าดบัขั้นงาน ก่อน-หลงั ถา้มี
หลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีเวลารวมของงานต่อเป็นลูกโซ่ตามหลงัมากท่ีสุดจะไดรั้บพิจารณาจดัเขา้
สถานีก่อน ส าหรับขั้นตอนการเลือกงานเขา้สถานีงานท่ีเหมาะสมกบัเกณฑ์น้ี และตวัอย่างการใช้
เกณฑด์งักล่าวน้ีในการจดัสมดุลสายการผลิตจะไดน้ าเสนอดงัต่อไปน้ี  

      1.  ถา้ยงัไม่ไดก้  าหนดรอบเวลาผลิต ใหร้อบเวลาการผลิตก่อน ตอ้งจ าไวว้า่รอบ 
เวลาการผลิตตอ้งมีหน่วยเวลาเหมือนกบัหน่วยเวลาของงานยอ่ย 
        2.  เลือกเกณฑก์ารจดังานเขา้สถานียอ่ย 

      3.  เปิดสถานีงานใหม่โดยก าหนดใหมี้เวลาท่ีเหลืออยูข่องสถานีงานเท่ากบัรอบเวลา
ผลิต 

      4.  พิจารณางานท่ีเป็นไปไดใ้นการจดังานเขา้สถานีงานในขณะนั้น ส าหรับงานท่ี
เป็นไปไดจ้ะตอ้งมีองคป์ระกอบ 2 ประการ (1) งานทั้งหมดท่ีอยูก่่อนหนา้งานงานนั้นจะตอ้งถูกจดั
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เขา้สถานีงานเรียบร้อยแลว้ (2) เวลางานยอ่ยจะตอ้งนอ้ยกวา่หรือเท่ากบัเวลาส่วนท่ีเหลือของรอบ
เวลาของสถานีงานนั้น 

5.  ใหพ้ิจารณาเป็นล าดบัดงัน้ี ซ่ึงถา้ไม่มีงานใดท่ีเป็นไปไดแ้ลว้ปิดการจดังานเขา้สถานี
งานนั้น ใหย้อ้นกลบัขั้นตอนท่ี 3 เพ่ือเปิดสถานีงานใหม่ หรือยติุการจดัสมดุล ถา้งานยอ่ยทุกงานได้
ถูกจดัหมดแลว้ (1) ถา้มีงานยอ่ยเพียงงานเดียวท่ีเป็นไปได ้ใหจ้ดังานดงักล่าวเขา้สถานีงาน แต่ถา้มี
งานยอ่ยมากกว่า 1 งานท่ีเป็นไปได ้ใหใ้ชเ้กณฑท่ี์เลือกไว ้(ในขั้นตอนท่ี 2) พิจารณาว่าควรเลือกจดั
งานใดเขา้สถานีงานก่อน (2) ลดรอบเวลาท่ีเหลือของสถานีงานลงตามเวลาของงานท่ีไดถู้กจดัเขา้
สถานีแลว้ยอ้นกลบัไปขั้นตอนท่ี 4 

ไม่สามารถมีสถานีงานซ ้ากนัเน่ืองจากไม่มีสถานีงานท่ีซ ้ ากนัท าใหป้ริมาณความจ าเป็น
ในการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ต ่า อยา่งไรก็ตาม ขอ้จ ากดัดงักล่าวน้ีท าใหมี้ความยืดหยุน่ลดนอ้ยลง 
ดงันั้นถา้เวลาของงานแต่ละงานนอ้ยกว่าหรือเท่ากบัรอบเวลาผลิตและในการจดัสมดุลสายการผลิต
ให้เนน้ความส าคญักบัจ านวนสถานีงานและความตอ้งการเคร่ืองมือและอุปกรณ์นอ้ยท่ีสุด เกณฑ์
เหล่าน้ีเหมาะสมท่ีสุด 

 ตวัอย่างการจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยเกณฑ์น ้ าหนักต าแหน่ง บริษทัผูป้ระกอบ
อุปกรณ์ไฟฟ้าแห่งหน่ึงก าลังออกแบบสายงานประกอบของอุปกรณ์ไฟฟ้าชนิดหน่ึงซ่ึง
ประกอบดว้ยงาน 16 งาน มีรายละเอียดงานยอ่ยและความสมัพนัธ์ของงานยอ่ย ดงัตารางท่ี 2.3 
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ตารางที่ 2.3  ความสมัพนัธ์ของงานประกอบอุปกรณ์ไฟฟ้าชนิดหน่ึง 
 

งาน งานท่ีอยูก่่อนหนา้ทนัที เวลางาน(นาที) 
01 - 20 
02 01 43 
03 - 23 
04 - 90 
05 - 30 
06 05 33 
07 - 21 
08 07 37 
09 - 45 
10 03 , 04 22 
11 02 , 10 22 
12 08 , 06 22 
13 12 22 
14 11 86 
15 13, 14 21 
16 16 63 
 รวม 600 นาที 

 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.662) 
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ผูบ้ริหารมีนโยบายให้แบ่งสถานีงานออกเป็น 7 สถานีงานโดยแต่ละสถานีงานมีคน
ประจ าอยู ่1 คน จากขอ้มูลท่ีก าหนดใหข้า้งตน้น้ีจงค านวณและจดัสมดุลสายการผลิตดงัน้ี 
 (ก)  เขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ก่อนหลงั 
 (ข)  ค  านวณหารอบเวลาผลิตภายใต ้7 สถานีงานท่ีก าหนดให้ และอตัราการผลิตต่อวนั
หาก ก าหนดให ้1 วนัท างาน 10 ชัว่โมง และ 1 ชัว่โมงมีเวลาผลิต 60 นาที 
 (ค)  จดัสมดุลสายงายผลิตโดยใชเ้กณฑน์ ้าหนกัต าแหน่ง 
 (ง)  ค  านวณประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ของสถานีงาน 

 
 (ก)  เขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ก่อนหลงั ดงัภาพท่ี 2.21 

 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
ภาพที่ 2.21  แผนภาพโครงข่ายแสดงความสมัพนัธ์ก่อน-หลงัของงาน 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.663)  
 
 

(ข)  ค  านวณรอบเวลาผลิตต่อหน่วย 
 

รอบเวลาผลิต =      =  = 86 นาทีต่อหน่วย  
 
 

ผลรวมของเวลางานยอ่ย 
จ านวนสถานีท่ีตอ้งการ 

600 
7 

20 43 
22 86 

(นาที) 

45 

21 

30 

90 

23 

37 

22 
33 

22 

R 

01 

07 

05 

04 

03 

09 

12 

08 

06 

10 

02 

15 

14 11 

16 F 

13 

21 

22 

63 
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ดังนั้ นรอบเวลาผลิตจึงควรก าหนดเท่ากับ 86นาทีต่อหน่วย แต่เม่ือพิจารณาจาก
แผนภาพความสมัพนัธ์ ก่อน-หลงั ของงานพบวา่ งานยอ่ย 04 ใชเ้วลางาน 90 นาที ดว้ยขอ้จ ากดัของ
เวลางานยอ่ยน้ีจึงท าใหต้อ้งก าหนดรอบเวลาการผลิตเท่ากบั 90 นาทีต่อหน่วย 

(ค) จดัสมดุลสายงานผลิตโดยใชเ้กณฑน์ ้าหนกัของต าแหน่งของแต่ละงาน 
1. หาน ้าหนกัต าแหน่งของแต่ละงานในแผนภาพ ไดด้งัน้ี 
ต าแหน่งงานท่ี 01 = 20 + 43 + 22 + 86 + 21 + 63 = 255 
ต าแหน่งงานท่ี 02 = 43 +22 +86 + 21 + 63 = 235 
ต าแหน่งงานท่ี 03 = 23 + 22 + 22 + 86 + 21 + 63 = 237 
ต าแหน่งงานท่ี 05 = 30 + 33 + 22 + 22 + 86 + 21 + 63 = 277 
ส าหรับน ้าหนกัต าแหน่งของงานอ่ืนท่ีเหลือไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี 2.4 พร้อมเรียงล าดบั

ตามน ้าหนกัของต าแหน่งไวแ้ลว้ 
 
ตารางที่ 2.4  น ้าหนกัต าแหน่งของงานแต่ละงาน เรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย 
 

ล าดบัท่ี ขั้นงานยอ่ย น ้าหนกัต าแหน่ง ขั้นงานก่อนหนา้ 
1 04 304 - 
2 05 277 - 
3 01 255 - 
4 06 247 05 
5 03 237 - 
6 02 235 1 
7 10 214 3, 4 
8 11 192 2, 10 
9 07 186 - 
10 09 173 - 
11 14 170 6, 11 
12 08 165 7 
13 12 128 6, 8, 9 
14 13 106 12 
15 15 84 13, 14 
16 16 63 15 
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2.  ก าหนดงานเขา้สถานีงานโดยใชเ้กณฑน์ ้าหนกัต าแหน่ง ดงัรายละเอียดตาม 
ตารางท่ี 2.5 

 
ตารางที่ 2.5  ขั้นตอนการก าหนดงานเขา้สถานีดว้ยเกณฑน์ ้าหนกัต าแหน่ง 
 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) 
สถานี
งาน 

งานท่ีเป็นตวัเลือก งานท่ีถูกก าหนด ผลรวมของเวลางาน เวลาสถานีงานท่ีเหลืออยู ่
งาน เวลา 

1 4, 5, 1, 3, 7, 9 4 90 90 - 

2 5, 1, 3, 7, 9 5 30 30 60 
2 1, 6, 3, 7, 9, 1 20 50 40 
2 6, 3, 2, 7, 9 6 33 83 7 

3 3, 2, 7, 9 3 23 23 67 
3 2, 10, 7, 9 2 43 66 24 
3 10, 7, 9 10 22 88 2 

4 11, 7, 9 11 22 22 68 
4 7, 9, 14 7 21 43 47 
4 9, 14, 8 9 45 88 2 

5 14, 8 14 86 86 53 

6 8 8 37 37 53 
6 12 12 22 59 31 
6 13 13 22 81 9 

7 15 15 21 21 69 
7 16 16 63 84 6 

 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.665) 
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จากตารางท่ี 2.5 สามารถสรุปก าหนดงานใหก้บัสถานีงานบนสายการผลิต 
ดงัตารางท่ี 2.6  
 
ตารางที่ 2.6  ผลการก าหนดงานเขา้สถานีบนสายประกอบอุปกรณ์ไฟฟ้า 
 

สถานีงาน งานในสถานี เวลาในสถานี ประสิทธิภาพของสถานี (%) 
1 4 90 100 
2 5, 1, 6 83 92 
3 3, 2, 10 88 98 
4 11, 7, 9 88 98 
5 14 86 96 
6 8, 12, 13 81 90 
7 15, 16 84 93 

 
ที่มา:  พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2554, น.665) 

 
(ง)  ค  านวณประสิทธิภาพการท างานของสายการผลิต 
 

ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ =  
 
              =   =  95.23%   
      

หมายเหตุ ในประเด็นรอบเวลาผลิตท่ีค านวณไดเ้ท่ากบั 86 นาที แต่ตอ้งก าหนดเท่ากบั 
90 นาที เน่ืองจากมีงานย่อยงานหน่ึงใชเ้วลางาน 90 นาที เราจะด าเนินการกบัปัญหาน้ีไดอ้ย่างไร
หากต้องการ ก าหนดรอบเวลาผลิตจาก 90 นาที ให้เหลือ 86 นาที มีหลายวิธีท่ีเราสามารถจะ
ด าเนินการกบักรณีดงักล่าวน้ี คือ 

1.  แบ่งงานออก เราสามารถแบ่งงานใหย้อ่ยลงแลว้ท าใน 2 สถานีงานไดห้รือไม่ 
2.  ท างานร่วมกนั เราสามารถจะใหส้องสถานีงานท่ีอยูติ่ดกนัท างานดงักล่าวร่วมกนัได้

หรือไม่ 
3.  ใชส้ถานีงานคู่ขนาน ในบางคร้ังอาจจ าเป็นตอ้งก าหนดงานดงักล่าวใหก้บั 2 สถานี

งานแลว้ใหท้ั้ง 2 สถานีงานท างานคู่กนัไป 

สถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด 
จ านวนสถานีจริง 

X 100 

600 
90 x 7 

X 100 
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4.  ใชค้นงานท่ีมีความช านาญมากกว่า เน่ืองจากงานดงักล่าวน้ีใชเ้วลาเกินกว่ารอบเวลา
ผลิตเพียง 4.6% ดงันั้นพนกังานท่ีมีฝีมือท่ีเร็วกวา่อาจจะท าไดเ้สร็จในเวลา 86 นาที 

5.  ท าล่วงเวลา ท าการผลิตดว้ยอตัรา 90 นาทีต่อหน่วย ใชเ้วลาเพิ่มข้ึน 4 นาที ต่อหน่วย
หรือประมาณ 30 นาที โดยประมาณต่อวนั และประมาณ 180 นาทีต่อสัปดาห์ (ท างาน 6 วนัต่อ
สปัดาห์) เราอาจจะใหท้ าล่วงเวลาสปัดาห์ละคร้ัง ๆ ละ 3 ชัว่โมง  

6.  ออกแบบงานใหม่ อาจจะเป็นไปไดใ้นการออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่เพ่ือลดเวลาการ
ท างานลงเลก็นอ้ย  

ส่วนประเดน็ท่ีเป็นไปไดอ่ื้นๆ ในการลดเวลางานลงอาจจะรวมถึงการปรับปรุงอุปกรณ์ 
และเคร่ืองมือ เพ่ือสนบัสนุนสายการผลิต การเปล่ียนวสัดุ การใชพ้นกังานท่ีมีฝีมือหลายอยา่งท างาน
ร่วมกนัเป็นทีม แทนท่ีจะต่างคนต่างท าอยา่งอิสระ 
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2.5  อุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม 
อุตสาหกรรมผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป เป็นอุตสาหกรรมขั้นปลายท่ีเน้นการใช้แรงงาน 

(Labor Intensive) ไม่จ าเป็นตอ้งลงทุนสูงและใชเ้ทคโนโลยีการผลิตไม่ซบัซอ้นมากนกั สามารถ
สร้างมูลค่าเพ่ิมให้แก่ผลิตภณัฑ์ไดค่้อนขา้งสูง แต่การผลิตข้ึนอยู่กบัการออกแบบ คุณภาพวตัถุดิบ 
และคุณภาพแรงงาน  ท่ีผา่นมาประเทศไทยไดอ้าศยัความไดเ้ปรียบดา้นค่าจา้งแรงงาน โดยผลิตตาม
ค าสั่งซ้ือจากต่างประเทศและส่งออกในช่ือของสินคา้ต่างประเทศ แต่ผลของค่าแรงท่ีสูงข้ึนท าให้
ผูว้า่จา้งในต่างประเทศยา้ยฐานการผลิตไปยงัประเทศท่ีมีค่าแรงถูกกวา่ เช่น จีนและเวียดนาม  ดงันั้น 
ไทยจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งเร่งให้มีการพฒันาการออกแบบผลิตภณัฑ์เพ่ือสร้างสินคา้ท่ีเป็นตรา
สินคา้ (brand name) ของไทยเอง และการพฒันาเทคโนโลยีการผลิตใหมี้ความรวดเร็ว และแม่นย  า
มากข้ึน เช่น การใช ้CAD (Computer Aided Design) และ CAM (Computer Aided Manufacturing) 
เพ่ือช่วยในการเตรียมงานและลดการสูญเสียปริมาณวตัถุดิบท่ีใช ้ท าใหก้ารผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปท า
ไดง่้ายและรวดเร็วข้ึน 

การผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป เส้ือผา้ส าเร็จรูป หมายถึง เส้ือผา้ท่ีเยบ็เสร็จแลว้ มีหลายขนาด 
หลายแบบ ส าหรับบุรุษ สตรีและเด็ก มีจ  าหน่ายในสถานท่ีต่างๆ เช่น ร้านคา้ หา้งสรรพสินคา้ ร้าน
สะดวกซ้ือ ร้านคา้เฉพาะอยา่ง เป็นตน้ 

การจดัแบ่งประเภทของเส้ือผา้ส าเร็จรูป จดัแบ่งไดห้ลายวิธี เช่น ตามประเภทของผูใ้ช้
หรือตามประเภทของสินคา้ Diamond and Diamond จดัแบ่งประเภทของเส้ือผา้ส าเร็จรูปตาม
ประเภทของผูใ้ชอ้อกเป็น 3 ประเภทดงัน้ี 

1.  เส้ือผา้บุรุษ (men’s wear) เป็นเส้ือผา้ส าเร็จรูปส าหรับบุรุษ โดยเส้ือผา้ส าเร็จรูปท่ีมี
การผลิตเพ่ือจ าหน่ายในปัจจุบนั เช่น เส้ือสูท เส้ือแจ๊กแก๊ต เส้ือเช้ิต เนคไท เป็นตน้ 

2.  เส้ือผา้สตรี (women’s wear) เป็นเส้ือผา้ส าเร็จรูปส าหรับสตรี ท่ีผลิตจ าหน่ายใน
ทอ้งตลาดปัจจุบนั เช่น กระโปรง เส้ือ ชุดคลุมทอ้ง เป็นตน้ 

3.  เส้ือผา้เด็ก (children’s wear) เป็นเส้ือผา้ส าเร็จรูปส าหรับเด็ก เช่น เส้ือกนัหนาว ชุด
กีฬา เป็นตน้ 

กระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป ศรีกาญจนา พลอาสา (2544, น.41-46) การจดัการ
โรงงานตดัเยบ็เส้ือผา้ส าเร็จรูปใหป้ระสบผลส าเร็จ ควรมีการวางแผนท่ีดี และเหมาะสมกบัลกัษณะ
งาน ในการวางแผนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปมีการจดัแบ่งหนา้ท่ีดงัน้ี 

1.  การออกแบบ (design) ผูผ้ลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปส่วนใหญ่จะก าหนดแบบเส้ือผา้เพ่ือ
สนองตอบความตอ้งการของกลุ่มเป้าหมาย ในปัจจุบนับางบริษทัจะมีการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปตาม
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แบบท่ีผูว้า่จา้งก าหนด อธิบายแนวทางในการออกแบบสินคา้ใหต้รงกบักลุ่มเป้ าหมายของผูบ้ริโภค
ควรมีขั้นตอนดงัน้ี 

       1.1.  การวิเคราะห์โอกาสในการสวมใส่ เช่น แบบเส้ือนั้นใช้ในโอกาสอะไร
ตอ้งการความเป็นพิธีการหรือความสบายในการสวมใส่ เป็นตน้ 
   1.2  ขอ้มูลทางการตลาด โดยมีการเก็บรวบรวมขอ้มูลทางการตลาดในดา้นต่างๆ
เก่ียวกบัเส้ือผา้ เช่น แนวโนม้ของวตัถุดิบ สี รสนิยมของผูบ้ริโภค รายละเอียดของสินคา้ ราคาสินคา้
เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการพิจารณาการออกแบบ 
   1.3  แนวความคิดในการท าสินคา้ ประกอบดว้ยการวิเคราะห์โอกาสในการสวมใส่
กลุ่มอายผุูส้วมใส่ และรสนิยมของผูบ้ริโภค เป็นตน้ 
   1.4  การน าเสนอผลงานเก่ียวกบัรายละเอียดของรูปแบบ แนวโนม้ของสี เน้ือผา้
รวมทั้งเคร่ืองประกอบการแต่งกายต่างๆ Buabusya, Testard and Testard (2005: 5-6) กล่าวว่า การ
ออกแบบผลิตภณัฑห์รือ การท าคอลเลค็ชัน่ คือ การรวบรวมชุดเส้ือผา้เคร่ืองแต่งกายมาน าเสนอต่อ
ลูกคา้ส าหรับฤดูกาลท่ีเฉพาะเจาะจง คอลเลค็ชัน่หน่ึงอาจมีเส้ือผา้เคร่ืองแต่งกาย 100-150 ชุดดว้ยกนั 
นอกจากน้ีคอลเลคชัน่หน่ึงจะประกอบดว้ยเส้ือผา้เคร่ืองแต่งกายหน่ึงกลุ่มใหญ่ หรืออาจแบ่งเป็น
หลายกลุ่มย่อย เช่นแบ่งกลุ่มตามสไตล ์ตามจุดประสงค์การใชง้าน หรือแบ่งตามกลุ่มเป้าหมาย ซ่ึง
การแบ่งกลุ่มคอลเล็คชัน่น้ีจะแตกต่างกนัในแต่ละบริษทั ตามปกตินักออกแบบจะท างานร่วมกบั
ผูจ้ดัการสินคา้ในการวางแผนคอลเล็คชัน่ เช่น โทนสี เน้ือผา้ สไตลข์องเคร่ืองแต่งกาย รวมทั้งใน
ส่วนของความตอ้งการของตลาด การผลิตงานในคอลเลค็ชัน่หน่ึง จะเหล่ือมล ้ากบัขั้นตอนการผลิต
ของคอลเลค็ชัน่ก่อนหนา้เสมอ 

2.  การท าแบบตดั (pattern making) เป็นการท าแบบตดัตามแบบเส้ือท่ีไดรั้บค าสั่งใน
การผลิต สามารถท าได ้3 วิธี คือ 
       2.1  การท าแบบตดับนหุ่นท่ีมีขนาดตวัเท่าแบบตดัท่ีจะท าการเยบ็เส้ือตวัอยา่ง นิยมท า
แบบตดัท่ีตอ้งการรูปทรงพอดีตวั 
     2.2  การท าแบบตดับนกระดาษ มกัใชก้บัแบบเส้ือตวัหลวมหรือเส้ือท่ีไม่ตอ้งการการ
เขา้รูปมากนกั 
     2.3  การท าส าเนาแบบตดั เป็นการกดรอยแบบตดัจากเส้ือตวัอยา่งการท าแบบตดัใน
โรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปนิยมท าแบบตดัจากกระดาษมากกว่าการท าจากหุ่น เพราะสะดวกและ
รวดเร็วกว่า แบบตดัท่ีสร้างข้ึนจะใชส้ัดส่วนมาตรฐานของกลุ่มเป้าหมายหรือลูกคา้เป็นหลกั ซ่ึงแต่
ละบริษทัอาจใชส้ัดส่วนมาตรฐานหรือสัดส่วนท่ีบริษทัไดท้  าการศึกษาวิจยัมาแลว้ก็ได ้โดยจะเห็น
ไดจ้ากการวิจยัเร่ืองสดัส่วนของบุคคลในแต่ละภูมิประเทศ เน่ืองจากบุคคลในแต่ละภูมิประเทศยอ่ม
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มีโครงสร้างร่างกายแตกต่างกนั ในการท าแบบตดัจะมีการเยบ็เส้ือตวัอยา่งไปพร้อมกนั เพ่ือท าการ
ปรับแบบตดัให้เหมาะสมกบักระบวนการผลิตและเคร่ืองจกัรท่ีบริษทัมีอยู่ จนเม่ือแบบตดัมีความ
สมบูรณ์แล้วจึงน าไปท าการปรับลดหรือขยายแบบตัดตามท่ีลูกค้าต้องการด้วยมือหรือด้วย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือน าไปใชใ้นการวางแบบตดัต่อไปในปัจจุบนัโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป
ส่วนใหญ่มกัใชก้ารปรับลดหรือขยายแบบตดัดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์เน่ืองจากมีความสะดวก
และรวดเร็วกวา่การท าดว้ยมือและสามารถจดัเกบ็ขอ้มูลเพ่ือใชใ้นโอกาสต่อไปไดอี้กดว้ย 

การท าแบบตดัและตดัเยบ็เส้ือตวัอยา่งจะตอ้งท าทุกคร้ังท่ีมีการสั่งซ้ือ นอกจากค าสั่งซ้ือ
นั้นไม่มีการเปล่ียนแปลงวสัดุ (ผา้) เลยจึงใชแ้บบตดัเดิมได ้ เน่ืองจากการใชว้สัดุต่างชนิดหรือต่าง
โครงสร้างกนัจะส่งผลต่อการยดืตวัหรือหดตวัของวสัดุดงันั้นการท าแบบตดัจึงควรมีการเผื่อการยืด
ตวัหรือการหดตวัของวสัดุดว้ยการท าเส้ือตวัอยา่งในปัจจุบนัมี 2 ประเภท คือ การท าเส้ือตวัอยา่ง
จากภาพวาดหรือภาพถ่าย และการท าเส้ือตวัอยา่งจากเส้ือตวัอยา่งท่ีลูกคา้น ามาให ้

3.  การวางแบบตดั (marker) ในการวางแบบตดัส่ิงส าคญัท่ีสุดคือการวางแบบตดัให้
ประหยดัผา้มากท่ีสุดและวางไดค้รบทุกจ านวนช้ินของแบบตดัดว้ย ในขั้นตอนน้ีอาจตอ้งมีการปรับ
แบบตดัอีกเลก็นอ้ยเพ่ือใหเ้กิดความประหยดัตน้ทุนและลดปริมาณการใชผ้า้ ผูท่ี้ท าหนา้ท่ีเก่ียวกบั
การวางแบบตดัควรมีการค านวณปริมาณผา้ท่ีตอ้งการใชเ้พ่ือให้เกิดการสูญเสียวตัถุดิบนอ้ยท่ีสุด 
การวางแบบตดัท่ีดีและประหยดัตอ้งเกิดช่องว่างน้อยท่ีสุดและเม่ือวางแบบตดัส าเร็จแลว้แบบตดั
จะตอ้งเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้ 
      4.  การตดัผา้ (cutting) หลงัการวางแบบตดัแลว้เม่ือจะท าการปูผา้เพื่อวางแบบตดัและตดั
ผา้ ควรตรวจสอบความถูกตอ้งของผา้และคุณภาพของผา้ รวมถึงจ านวนชั้นของการปูผา้ เพราะการ
ตดัผา้ทางอุตสาหกรรมจะตดัคร้ังละหลายร้อยตวั หากเกิดความผิดพลาดจะท าใหเ้กิดความเสียหาย
แก่ผูผ้ลิตได ้ดงันั้นจึงจดัเป็นหวัใจของการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป หากวางแผนการตดัไม่รอบคอบจะ
เกิดการสูญเสียวตัถุดิบมากข้ึน หลงัการตดัผา้ตามแบบแลว้จะท าการแยกมดัช้ินส่วนท่ีจะน ามาเยบ็
ประกอบกนัเพ่ือส่งไปยงัแผนกเยบ็ต่อไป ในขั้นตอนน้ีควรมีการติดป้ายระบุจ านวนช้ินส่วน ขนาด 
และรูปแบบของสินคา้ท่ีจะท าการผลิตเพ่ือป้องกนัความผิดพลาดในการเยบ็ประกอบ 
  5.  การเยบ็ (sewing) มีหนา้ท่ีเยบ็ตามแบบและขนาดท่ีลูกคา้ก าหนด ในขั้นตอนน้ีควรมี
การศึกษาวิธีการเยบ็และขั้นตอนการเยบ็ของผลิตภณัฑแ์ต่ละแบบ เพื่อการควบคุมคุณภาพระหว่าง
การผลิต และควรมีการศึกษาเวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการเยบ็แต่ละช้ินงานเพ่ือใหส้ามารถผลิตไดท้นั
ตามระยะเวลาท่ีก าหนด ปกติในขั้นตอนการเย็บพนักงานเย็บจะมีความช านาญในการเย็บ
ส่วนประกอบต่างกนั หรือเป็นการจา้งให้ผูรั้บช่วงรายย่อยเป็นผูรั้บผิดชอบ ดงันั้นสินคา้ท่ีผลิต
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ออกมาจึงใช้พนักงานหลายคนในการเย็บประกอบช้ินส่วนจึงต้องมีการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภณัฑใ์หมี้มาตรฐานเดียวกนั 
      6.  การตรวจสอบ (inspection) ตามปกติขั้นตอนของการตรวจสอบจะมีความหมาย
ครอบคลุมถึงการตรวจวตัถุดิบ การตรวจระหว่างกระบวนการผลิต และการตรวจผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูปการตรวจวตัถุดิบ เป็นกิจกรรมเบ้ืองตน้ในการควบคุมมาตรฐานวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
เช่น ผา้ผืน และวสัดุประกอบ เป็นตน้ โดยเฉพาะผา้ผืนท่ีผลิตจากการทอและการถกันิตจะพบว่าผา้
ถกัมีปัญหาในการตรวจสอบมากกว่าผา้ทอ ในมาตรฐานการตรวจมีค าเฉพาะ 2 ค า คือ ต าหนิ
(defect) เป็นการขาดหายไปของคุณลกัษณะคุณภาพจากระดบัท่ีตั้งไว ้ ซ่ึงท าใหมี้ผลต่อการใชง้าน 
ส่วนค าว่าขอ้บกพร่อง (nonconformity) เป็นการขาดหายไปของคุณลกัษณะคุณภาพจากระดบัท่ีตั้ง
ไวเ้ป็นสาเหตุใหผ้ลิตภณัฑไ์ม่เป็นไปตามรายละเอียด (specification) ตามท่ีระบุไว ้ 
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2.6  งานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
อุกฤษฏ ์ อชัชโคสิต (2540) ไดท้ าการศึกษาการปรับปรุงสมดุลการผลิต : กรณีศึกษาการ

ผลิตยกทรง มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา ระบบการจดัสมดุลสายงานผลิตและเลือกเทคนิคหรือวิธีการท่ีมี
อยูท่ี่เหมาะสมมาใชใ้นการจดัสมดุลสายงานการผลิตส าหรับสายการผลิตแบบต่อเน่ือง น าโปรแกรม
การจดัการสมดุลสายงานการผลิตท่ีไดพ้ฒันาแลว้มาใชใ้นการจ าลองปัญหาและหาผลลพัธ์ในการจดั
สมดุลสายงานการผลิตของกระบวนการเยบ็เส้ือผา้ส าเร็จรูป ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการตดัสินใจ 
ดงันั้นในการศึกษาคร้ังน้ีจึง เป็นการศึกษาเก่ียวกบัการวางแผนการผลิต ส าหรับสายงานการผลิต
ยกทรง โดยการน าคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลมาประยกุตใ์ชใ้นการจดัสมดุลในสายงานการผลิตจริง และ
เป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือใหส้ายงานการผลิตเกิดเวลาว่างงานนอ้ยท่ีสุด และท าให้
ผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ไม่มีงานคา้งในสายงานการผลิตอยูเ่ป็นจ านวนมาก เทคนิคท่ีใชท้ดลองในการจดั
สมดุลสายงานการผลิตน้ี ไดแ้ก่ เทคนิคของ Hoffman, COMSOAL, Ranked Positional Weight, และ
การจดัสมดุลการผลิตท่ีใชใ้นปัจจุบนัซ่ึงจดัโดยหัวหนา้ท่ีมีประสบการณ์ในการจดัพนกังานเยบ็เขา้
ท างานในสถานีงานต่างๆ ผลการทดสอบโดยใชโ้ปรแกรมท่ีพฒันาข้ึน พบวา่ เทคนิคของ Hoffman ให้
ผลลพัธ์ท่ีสายการผลิตมีเวลาว่างงานนอ้ยท่ีสุดในบรรดา 4 วิธีดงักล่าวขา้งตน้ จากการน าผลลพัธ์ท่ีได้
ไปใชป้ฏิบติัมีผลท าใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนประมาณ 13% และการเกิดงานคา้งในกระบวนการผลิตลดลง 
52% ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ซ่ึงท าใหโ้รงงานสามารถลดค่าใชจ่้ายลงได ้756,000 บาทต่อปี ส าหรับ
การจดัสายงานการผลิต และ น าผลลพัธ์ท่ีไดม้าใชใ้นการจดัสายงานการผลิตใหม่เพ่ือใหป้ระสิทธิภาพ
ท่ีไดจ้ากการผลิตมีความต่อเน่ืองและมีความเปล่ียนแปลงนอ้ย 

เมธัส  หีบเงิน (2549) ไดท้ าการศึกษาการพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตโดยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต กรณีศึกษา : โรงงานท าตู้น ้ าเย็น มีว ัตถุประสงค์ในด้านการพฒันา
ประสิทธิภาพในสายการผลิต โดยการใชว้ิธีการศึกษาการท างาน (Work Study) การวดัผลงาน (Work 
measurement) การปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity improvement) และการจดัสมดุลสายการผลิต 
(Line balancing) เพื่อพฒันาวิธีการท างานใหเ้ป็นมาตรฐานและเพื่อพฒันาประสิทธิภาพในการท างาน 
ผลการวิจยัพบวา่ ภายหลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแลว้สามารถลดขั้นตอน
ในการผลิตโดยการเปล่ียนแปลงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานท าใหส้ามารถลดขั้นตอนในการท างาน
จากเดิม 63 ขั้นตอน เป็น 57 ขั้นตอน หรือลดลงไป 6 ขั้นตอน โดยเวลามาตรฐานในการผลิต (Standard 
time) ท่ีลดลงจากเดิม 49.14 นาที ต่อ 1 ตู ้เป็น 43.85 นาที ต่อ 1 ตู ้หรือลดเวลาลงไป 5.29 นาทีต่อ 1 ตู ้
จากนั้นเม่ือท าการออกแบบการจดัสมดุลสายการผลิตแลว้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจากเดิม 72.90 % เป็น 
83.09 % หรือเพิ่มข้ึน 10.19 % คิดเป็นมูลค่าการลดลงของการสูญเสียผลประโยชน์จากเดิม 336,179 
บาท เป็น 271,235 บาท หรือสามารถลดลง 64,943 บาท ต่อเดือน 
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 ธีรวฒัน์  สมสิริกาญจนคุน (2550) ไดท้ าการศึกษาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต SNT 
25TON 4CAVTY ดว้ยการพิจารณาตลอดสายการผลิตซ่ึงมี 5 กระบวนการโดยการลดความสูญเปล่า 
เพ่ิมประสิทธิภาพ ลดของเสียและลดการรอคอย โดยเฉพาะการลดเวลาผ่านกระบวนการผลิต ผลคือ
สามารถลดเวลาผ่านกระบวนการผลิตของช้ินงานจาก 105.99 ชัว่โมง เหลือ 31.65 ชัว่โมง คิดเป็น          
ร้อยละ 70% จากการลดเวลารอคอยจากสายการผลิตลงได ้100% สามารถลดพนกังานในสายการผลิต
ได ้3 คน ลดค่าใชจ่้ายจากการท้ิงช้ินงานได ้6,309,360 บาทต่อปี ส่วนการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน
ของพนกังานจาก 62.9% เป็น 89.39% ลดพนกังานได ้1 คนและลดการสูญเสียช้ินงาน 315,468 ช้ินต่อ
ปี ขั้นตอนท่ี 2โพสตเ์คียวซ่ึงเป็นจุดคอขวดไม่สามารถลดเวลา Takt time ลงไดเ้น่ืองจากเง่ือนไขทาง
เทคนิค แต่สามารถลดการรอคอยได ้100% คือ 28.60 ชัว่โมง ส่วนขั้นตอนการตรวจสอบจะควบ
รวมกนักับกลุ่มงานของเคร่ืองใส่สปริง ท าให้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานเพิ่มข้ึนจาก 
43.45% เป็น 81.16% และลดพนกังานตรวจสอบได ้1 คน ขั้นตอนสุดทา้ยการบรรจุสามารถลด
พนกังานได ้1 คน 

สุพตัรา  และคณะ (2551) ท าการศึกษาการเพ่ิมอตัราการผลิตหมอ้หุงขา้วโดยการ ใช้
เทคนิคการปรับปรุงการท างานและจดัสมดุลสายการผลิต ในการผลิตจะตอ้งหาจุดคอขวดของ การ
ผลิตจากนั้นกใ็ชเ้ทคนิค 5W1H, ECRS และผงักา้งปลาท าการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุท่ีท าให ้เกิดจุด
คอขวด พบว่าสาเหตุหลักเกิดจากการเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีปฏิบัติงานไม่เหมาะสม พนักมีการ
เคล่ือนไหวไม่เหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลิต แลว้ก็ท าการปรับปรุง โดยการปรับ
ต าแหน่งของการวางอปุกรณ์และพ้ืนท่ีปฏิบติังาน ปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงาน และจดั
สมดุลของสายการผลิต ผลของการปรับปรุงส่งผลให้สามารถผลิตหมอ้หุงขา้วเพิ่มข้ึน จากเดิม 
1,099 ใบต่อวนัเป็น 1,471 ใบต่อวนั สอดคลอ้งกบัเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้   

ภาณุภณัฑ์  ภาระเวช และคณะ (2557) ไดท้  าการศึกษาการแกปั้ญหาการจดัสมดุลสาย
การประกอบโดยวิธีการดิฟเฟอร์เรนเชียลอิโวลูชัน่ กรณีศึกษา โรงงานตดัเยบ็เส้ือผา้ส าเร็จรูป ซ่ึง
เป็นวิธีการเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพสายการประกอบเยบ็ในโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปแห่งหน่ึงใน
จงัหวดัอุบลราชธานี ท่ีมีผลิตภณัฑช์นิดเดียว มีจ  านวนสถานีงาน 19 สถานี ประสิทธิภาพสายการ
ประกอบเท่ากบั 65.39 % และมีรูปแบบสายการผลิตแบบเส้นตรง ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาจ านวน
สถานีงานนอ้ยท่ีสุด จึงจดัเป็นปัญหาการจดัสมดุลสายการประกอบแบบเส้นตรงประเภทท่ี 1โดยมี
เง่ือนไขความสัมพนัธ์ก่อนหลงั มีการพิจารณาให้แต่ละสถานีงานมีเวลารวมไม่เกินรอบเวลาการ
ผลิตและสามารถมีเคร่ืองจกัรไดไ้ม่เกิน 2 ประเภท ซ่ึงวิธีการดิฟเฟอร์เรนเชียลอิโวลูชัน่จะท าการ
สร้างโครโมโซมเร่ิมตน้โดยการสุ่มจ านวนจริงแลว้ปรับปรุงค าตอบโดยการกลายพนัธ์ และท าการ
ผสมสายพนัธ์ุ จากนั้นท าการเลือกผลท่ีดีกวา่เพ่ือเป็นประชากรในรุ่นถดัไป ซ่ึงไดเ้ปรียบเทียบกบัวิธี
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ฮิวริสติกพ้ืนฐาน ไดแ้ก่ วิธี Maximum task time, Kilbridge and Weter’s Method (KWM) และวิธี 
Ranked Positional Weights Method (RPW) ท่ีสามารถลดสถานีงานเหลือ 14, 15 และ 16 สถานี 
เพ่ิมประสิทธิภาพเป็น 88.75%, 82.83% และ 77.66 % ตามล าดบั ผลการทดลองพบว่าวิธีการดิฟ
เฟอร์เรนเชียลอิโวลูชัน่ใหค้  าตอบท่ีดีกว่าสายการผลิตปัจจุบนัและวิธีฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยวิธีการ
ดิฟเฟอร์เรนเชียลอิโวลูชั่น สามารถลดสถานีงานเหลือ13 สถานี และเพิ่มประสิทธิภาพสายการ
ประกอบเป็น 95.58% DPU



 
 

ศึกษาสภาพทัว่ไปและสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนั 

พิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

เก็บขอ้มูลการท างานในงานยอ่ยในแต่ละกระบวนการ 

ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

วเิคราะห์ความสูญเสีย โดยหลกัการความสูญเสีย 7 ประการท าการรวบรวมสาเหตุ โดยผงักา้งปลา 

ประยกุตใ์ชก้ารหาเส้นทางวกิฤติ ร่วมกบัทฤษฎีการจดัสมดุลการผลิต 

วเิคราะห์ผลก่อน-หลงัการปรับปรุง 

สรุปผลการด าเนินงาน 

 
 

บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิัย 

 
ในการศึกษากระบวนการผลิต เพ่ือมุ่งเป็นขอ้มูลสนบัสนุนมุ่งเนน้ในการปรับสมดุลการ

ผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง เบ้ืองตน้ผูว้ิจยัตอ้งการทราบถึงสภาพ
ปัญหาและอุปสรรค ท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ เวลางานแต่ละขั้นตอนไม่สมดุลกนั 
ซ่ึงขั้นตอนการด าเนินการ รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
3.1  ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวิจัย 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.1  แผนภาพการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 
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3.2  ศึกษำสภำพทั่วไปของโรงงำนกรณีศึกษำ 
     1.  ขอ้มูลเบ้ืองตน้โรงงานกรณีศึกษา 

     ประเภทธุรกิจ  : ผลิตชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 
    เร่ิมด าเนินกิจการ  : พ.ศ. 2552 
    จ านวนเคร่ืองจกัร  : 30 เคร่ือง  
    จ านวนพนกังาน  : 40 คน  

2.  ผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงานกรณีศึกษา 
     2.1  ผลิตภณัฑชุ์ดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง เป็นผลิตภณัฑห์ลกัท่ีผลิตและจ าหน่ายมากท่ีสุด 

โดยมีมูลค่าการจ าหน่ายคิดเป็น 90% ของมูลค่าการจ าหน่ายทั้งหมด ดงัภาพท่ี 3.2 
 

  
 
 
 
 

 
ภำพที่ 3.2  ตวัอยา่งผลิตภณัฑชุ์ดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 
 
            2.2  ผลิตภณัฑชุ์ดกางเกงเด็กผูห้ญิง เป็นผลิตภณัฑท่ี์ผลิตและจ าหน่ายรองลงมาจาก
ชุดกระโปรง โดยมีมูลค่าการจ าหน่ายคิดเป็น 10% ของมูลค่าการจ าหน่ายทั้งหมด ดงัภาพท่ี 3.3 
 
 
 
 
 

  
 
 

ภำพที่ 3.3  ตวัอยา่งผลิตภณัฑชุ์ดกางเกงเดก็ผูห้ญิง 
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3.  ภาพรวมดา้นการผลิตชุดเดก็ผูห้ญิง 
    3.1  อตัราการเติบโตของการผลิตชุดเดก็ผูห้ญิงในช่วงปี พ.ศ. 2555 – พ.ศ.2557 ดงัน้ี 

    3.1.1  การผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง ในปีพ.ศ.2555 มียอดการผลิตคิดเป็น
จ านวน 84,000 ชุด ปีพ.ศ.2556 มียอดการผลิตคิดเป็นจ านวน 139,867 ชุด เม่ือเทียบกบัปีก่อน (พ.ศ.
2555) มีอตัราเพิ่มข้ึน คิดเป็น 39.94 และในปีพ.ศ.2556 มียอดการผลิตคิดเป็นจ านวน 285,050 ชุด 
เม่ือเทียบกบัปีก่อน (พ.ศ.2556) มีอตัราเพ่ิมข้ึนคิดเป็น 50.93%  
                                 3.1.2  การผลิตชุดกางเกงเด็กผูห้ญิง ในปีพ.ศ.2555 มียอดการผลิตคิดเป็นจ านวน 
7,640 ชุด ปีพ.ศ.2556 มียอดการผลิตคิดเป็นจ านวน 11,345 ชุด เม่ือเทียบกบัปีก่อน (พ.ศ.2555) มีอตัรา
เพ่ิมข้ึนคิดเป็น 32.65 และในปีพ.ศ.2557 มียอดการผลิตคิดเป็นจ านวน 12,346 ชุด เม่ือเทียบกบัปีก่อน 
(พ.ศ.2556) มีอตัราเพิ่มข้ึนคิดเป็น 8.10% ดงัตารางท่ี 3.1 
 
ตำรำงที่ 3.1  การเติบโตของการผลิตชุดเดก็ผูห้ญิง ในช่วงปี พ.ศ.2555 – พ.ศ.2557 
 

ผลิตภัณฑ์ชุดเด็กผู้หญิง 
จ ำนวนผลผลิตต่อปี (ชุด) 

ปี 
พ.ศ.2555 

ปี 
พ.ศ.2556 

กำรเติบโตเพิม่ขึน้
เทียบปีก่อน (%) 

ปี 
พ.ศ.2557 

กำรเติบโตเพิม่ขึน้
เทียบปีก่อน (%) 

1.  ชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 84,000 139,867 39.94 285,050 50.93 
2.  ชุดกางเกงเดก็ผูห้ญิง 7,640 11,345 32.65 12,346 8.10 

รวม 91,640 151,212 39.96 300,396 49.66 

   
                     3.2  สดัส่วนการจ าหน่ายผลิตภณัฑ ์จ าแนกเป็นชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง ซ่ึงมีสัดส่วนมูลค่า
การจ าหน่ายคิดเป็น 90% และ ชุดกางเกงเดก็ผูห้ญิง มีสัดส่วนมูลค่าการจ าหน่ายคิดเป็น 10%  
ดงัตารางท่ี 3.2 
 
ตำรำงที่ 3.2  สดัส่วนของมูลค่าการจ าหน่ายชุดกระโปรดเดก็ผูห้ญิง  

 
ผลิตภัณฑ์ สัดส่วนของมูลค่ำกำรจ ำหน่ำย (%) 

1.  ชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 90 
2.  ชุดกางเกงเดก็ผูห้ญิง 10 

รวม 100 
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                     3.3  สัดส่วนมูลค่าการจ าหน่ายผลิตภณัฑ ์จ าแนกเป็นการจ าหน่ายใหก้บัลูกคา้ในประเทศ 
ไดแ้ก่ ตลาดคา้ส่งโบเบ ้ประตูน ้ าเซ็นเตอร์ และเคอะแพลตินัม่แฟชัน่มอลล์ โดยมีสัดส่วนของมูลค่า
การจ าหน่ายคิดเป็น 40% และ การจ าหน่ายให้กบัลูกคา้ต่างประเทศ ไดแ้ก่ ประเทศรัสเซีย เวียดนาม 
โตโกเรเซ่ ไนจีเรีย และอินเดีย โดยมีสดัส่วนของมูลค่าการจ าหน่ายคิดเป็น 60% ดงัตารางท่ี 3.3 
 
ตำรำงที่ 3.3  สดัส่วนของมูลค่ารวมในการจ าหน่ายชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 
 

ลูกค้ำ สัดส่วนของมูลค่ำกำรจ ำหน่ำย(%) 

ในประเทศ 40 
ต่างประเทศ 60 

รวม 100 

 
  3.4  สัดส่วนการผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order)คิดเป็น90% ผลิตเพ่ือเก็บใน

คลงัสินคา้รอขาย (Make to Stock) และ Project คิดเป็น 10% ดงัตารางท่ี 3.4 
 
ตำรำงที่ 3.4  สดัส่วนประเภทการผลิต 
 

ประเภทกำรผลติ สัดส่วนของมูลค่ำกำรจ ำหน่ำย(%) 
ผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order) 90 
ผลิตเกบ็ในคลงัสินคา้รอขาย (Make to Stock)และงาน Project 10 

รวม 100 
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 4.  เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีในในกระบวนการผลิต 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผู ้หญิง โรงงาน

กรณีศึกษา แบ่งรายละเอียดตามการใชง้าน ดงัตารางท่ี 3.5 
 
ตำรำงที่ 3.5  รายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเดก็ 
  

แผนก/เคร่ืองจักร จ ำนวน 

อุปกรณ์อ่ืนๆ  
ออกแบบ (Designing) 1 
อุปกรณ์สร้าง pattern 1 

กำรตัด (Cutting) 
เคร่ืองตดัผา้ 

 
1 

กำรเยบ็ (Sewing) 
จกัรเยบ็เขม็เด่ียว 

 
14 

จกัรโพลง้ 4 เสน้ 2 
จกัรโพลง้ 5 เสน้ 3 
จกัรลา 1 
จกัรพีคอต 1 
จกัรแซกรังดุม 1 
จกัรติดกระดุม 1 
จกัรปักคอม 1 

กำรรีด (Ironing)   
เตารีดไอน ้า      

 
5 

เตรียมจัดส่ง  
ถุงแพคงาน - 
Tax - 
ปืนยงิTax ลูกปืน - 
ถุงบรรจุโหล - 
กระสอบบรรจุ - 
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ในการตดัเยบ็ชุดกระโปรงเด็ก อุปกรณ์ท่ีใชเ้ฉพาะงาน และอุปกรณ์ท่ีสามารถท างาน
ร่วมกนัไดห้ลายชนิด อีกทั้งจกัรอุตสาหกรรมในการเยบ็มีความเฉพาะในงานนั้นๆ ซ่ึงสามารถแสดง
อุปกรณ์และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตดงัน้ี 

     4.1  อุปกรณ์ทัว่ไป  
กรรไกรใหญ่ ส าหรับตดัผา้ในการเยบ็งานตวัอยา่ง ตดัผา้ในกระบวนการตดัผา้ท่ีไม่หนา

มาก ใชใ้นกระบวนการเยบ็ส าหรับตดัผา้ท่ีผิด patten หรือตดัซ่อมงานท่ีเสียหายเลก็ๆนอ้ยๆ กรรไกร
กา้มปูเลก็ ส าหรับตดัดา้ย สายวดั ใชส้ าหรับวดัตวัเพ่ือทราบขนาดสัดส่วนของบุคคลและสร้างแบบ
เส้ือผา้ และดินสอชอลก์ ใชขี้ดท าสญัลกัษณ์เพ่ือง่ายต่อการเยบ็ เช่นขีดเพ่ือแสดงจุดวางต าแหน่งแขน
เส้ือเป็นตน้ ดงัภาพท่ี 3.4 

 
ภำพที่ 3.4  อุปกรณ์ทัว่ไป 
 

     4.2  อุปกรณ์สร้าง Pattern  
ไดแ้ก่ไมบ้รรทดั ใชส้ าหรับขีดเส้นในการสร้างแบบ ใชส้ าหรับขีดเส้นไหล่ เส้นบ่า ขีด

เสน้ท่ีเป็นเสน้ยาวในการสร้างแบบตดัเพ่ือความสะดวกควรมีไมบ้รรทดัอยา่งนอ้ย 2 อนัคือขนาดยาว 
12 น้ิว และขนาดยาว 18 น้ิวหรือ 24  น้ิว  ไมบ้รรทดัท่ีเป็นพลาสติกใสจะสะดวกต่อการใชเ้พราะ
เห็นรอยเส้นดา้นล่างชดัเจน ไมฉ้าก มีทั้งชนิดท่ีท าดว้ยไมแ้ละพลาสติกใส ใชส้ าหรับท ามุมท่ี
ตอ้งการใหเ้ป็นมุมฉาก หรือขีดเกรนผา้บนแบบตดั  ไมโ้คง้สะโพก ใชขี้ดเส้นสร้างแบบท่ีตอ้งการ
ส่วนโคง้  เช่น  โคง้สะโพก  ตะเขบ็ขา้งของเส้ือและตะเข็บใตข้ากางเกง ยางลบ ใชล้บเส้นท่ีตอ้งการ
แกไ้ขขณะสร้างแบบตดั ยางลบท่ีใชค้วรมีคุณภาพดี สามารถลบรอยดินสอไดส้ะอาด  ดินสอ ใช้
ส าหรับท าเคร่ืองหมายและขีดเส้นต่างๆ ท่ีใชใ้นการสร้างแบบควรเหลาดินสอให้แหลมเพื่อความ
คมชดัของเส้น ไม่ควรใชดิ้นสอท่ีไส้อ่อนจนเกินไปจะท าให้ทู่เร็ว ดินสอท่ีไส้แข็งเกินไปท าให้
กระดาษสร้างแบบขาดไดง่้ายและมองไม่ชดัเจน กระดาษสร้างแบบ  ควรใชก้ระดาษสีขาวหรือสี
น ้าตาล ใชส้ าหรับสร้างแบบตดั ดงัภาพท่ี 3.5 
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ภำพที่ 3.5  อุปกรณ์วาด pattern 
 

     4.3  อุปกรณ์การตดัผา้  
ประกอบดว้ยโต๊ะตดัใชง้านส าหรับวางผา้เพื่อเตรียมการตดั หวัตดัผา้ส าหรับตดัผา้เม่ือ

ไดข้นาดความยาวตามท่ีค านวณตดัแลว้ และเคร่ืองตดัผา้ขนาดใบมียาว 8 น้ิว ส าหรับตดัผา้หลงัจาก
การปูแลว้เสร็จ ดงัภาพท่ี 3.6 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.6  โต๊ะตดั หวัตดัผา้ และเคร่ืองตดัผา้ 
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4.4  จกัรเขม็เด่ียว 
เป็นตวัหลกัในการเยบ็ชุดกระโปรงเด็ก โดยมีออุปกรณ์คือตีนตีต่างๆช่วยในการท างาน 

ตวัอยา่งเช่น มว้นริมแขนเส้ือโดยการเปล่ียนตีนผีมว้นริม การยน่แขนเส้ือหรือเอวโดยการเปล่ียนมา
ใชตี้นผียน่ การต่อไหล่ ต่อคาดเอว เยบ็ประกอบตวัเส้ือ เยบ็อะไหล่แต่งใชตี้นผีเยบ็ท่ีมาคู่กบัจกัรเข็ม
เด่ียว การมว้นชายกระโปรงโดยเปล่ียนมาติดตั้งซองมว้นชายซ่ึงมีหลายขนาดตามความเหมาะสม 
การทบัค้ิวโดยการเปล่ียนตีนผีทบัค้ิว ดงัภาพท่ี 3.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.7 จกัรเขม็เด่ียว 
 

     4.5  จกัรโพง้4และ5เสน้ 
 ส าหรับโพง้ตะเข็บขา้งกระโปรงซับใน ตะเข็บขา้งผา้ตวันอก และโพง้ต่อตวัเส้ือกบั

กระโปรง ดงัภาพท่ี 3.8 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภำพที่ 3.8  จกัรโพง้ 
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     4.7  จกัรลา  
ท างานใน 2 ลกัษณะคือ ส าหรับเดินเส้นคู่ผา้กุ๊นตกแต่งชุด มีลกัษณะการเยบ็เป็นเส้นคู่

ตามขนาดซองท่ีเปล่ียนใส่ โดยมีผา้ท่ีใชต้กแต่งวิ่งผ่านซองเพ่ือเยบ็ติดชุด และอีกลกัษระส าหรับ
เดินเสน้คู่ไม่ตอ้งใส่ซองในการปรับขนาดเน่ืองจากเป็นการเยบ็ลงท่ีผา้โดยตรง ดงัภาพท่ี 3.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.9  จกัรลา  
 

     4.8  จกัรพคีอต  
ส าหรับถกัตกแต่งคอเส้ือ แขนเส้ือ ระบายกระโปรง หรือส่วนอ่ืนๆท่ีตอ้งการสีสันและ

ความสวยงามเพิ่มข้ึน การท างานของจกัรไม่ซบัซอ้น โดยใชด้า้ย4เส้นในการถกั ซ่ึงสีสันของดา้ย
สามารถก าหนดไดต้ามตอ้งการ ซ่ึงเป็นจุดขายของชุดท่ีสร้างความโดดเด่นน่ารักของชุดกระโปรง
เดก็ไดอ้ยา่งดีเยีย่ม ดงัภาพท่ี 3.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.10  จกัรพีคอต 
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     4.9  จกัรแซงรังดุม  
ส าหรับเจาะรังกระดุมชุดกระโปรงเด็ก มีลกัษณะเป็นรางยาวตามขนาดของกระดุม 

พร้อมตดัร่องยาวใหพ้อดีกบัการใส่กระดุม ดงัภาพท่ี 3.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.11  จกัรแซกรังดุม 
 

     4.10  จกัรติดกระดุม  
หลงัจากขั้นตอนการเย็บประกอบเรียบร้อย จะเขา้สู่ขั้นตอนการแซกรังดุม และติด

กระดุมดา้นหลงัชุดกระโปรงเดก็ต่อไป ดงัภาพท่ี 3.12 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที่ 3.12  จกัรติดกระดุม 
 
 

DPU



61 
 

     4.11  อุปกรณ์ตีนผี  
ประกอบดว้ย ตีนผีมว้นริมส าหรับมว้นริมส่วนของระบายแขนเส้ือ และส่วนอ่ืนๆตาม

แบบชุด ตีนผดึีงยางส าหรับเยบ็ยางสามารถปรับความยาวไดต้ามตอ้งการ สะดวกและรวดเร็วในการ
ติดยางลงช้ินงาน ตีนผีทับค้ิว/กั้นตายส าหรับทับค้ิวให้มีขนาดเท่ากันตลอด มีทั้ งด้ายซ้ายและ
ดา้นขวาตามความถนดัของผูใ้ชง้าน จะใชใ้นส่วนงานการทบัค้ิวรอบเอว  ตีนผียน่ส าหรับยน่ช้ินงาน 
มีความสม ่าเสมอในการยน่ สวยงานและรวดเร็ว ใชใ้นส่วนย่นแขนเส้ือ และเอวกระโปรง ซองกุน้
ส าหรับกุน้คอเส้ือหรือแขน มีหลายขนาด อุปกรณ์น้ีช่วยให้ช้ินงานสวยงามและรวดเร็วในการเยบ็ 
ซองมว้นริม มีหลายขนาด ใชส้ าหรับมว้นชายกระโปรง ดงัภาพท่ี 3.13 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.13  ตีนผีชนิดต่างๆ ท่ีใชเ้ฉพาะงาน 
 

     4.12  เตารีดไอน ้า ใชส้ าหรับรีดชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง ดงัภาพท่ี 3.14 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.14  เตารีดไอน ้า 

ตีนผีมว้นริมเลก็ 

ตีนผีดึงยาง ตีนผทีบัคิ้ว / กั้นตาย 

ซองกุน้ 

ซองมว้นชาย 

ตีนผียน่ 

DPU
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3.3  ศึกษำกระบวนกำรผลติชุดเด็กผู้หญิง 
อุตสาหกรรมเส้ือผา้เคร่ืองนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมปลายน ้ าในกลุ่มอุตสาหกรรมส่ิงทอ  มี

ลกัษณะการผลิตแบบใชแ้รงงานมาก (Labor Intensive) และมีเทคนิคการผลิตไม่ซบัซอ้น ซ่ึงกระบวนการ
ผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง ประกอบดว้ยขั้นตอนการผลิตท่ีส าคญั 3 ขั้นตอนหลกัๆ คือ กระบวนการ
เตรียมตดั กระบวนการเยบ็ และกระบวนการเตรียมจดัส่ง ดงัภาพท่ี 3.15 และ 3.16 
       
 
 
 
ภำพที่ 3.15  ภาพรวมกระบวนการหลกัในการผลิตชุดกระโปรงเด็ก 
 

 
 
ภำพที่ 3.16  สถานท่ีจริงกระบวนการเตรียมการตดั กระบวนการเยบ็ กระบวนการเตรียมจดัส่ง 

กระบวนการเตรียมการตดั กระบวนการเยบ็ กระบวนการเตรียมจดัส่งDPU



63 
 

1.  กระบวนการเตรียมการตดัผา้ ในกระบวนการเตรียมการตดัจะเร่ิมจาก การรับใบสั่ง
ผลิต เพ่ือน าไปวางแผนปูผา้ค านวณ Marking และส่งต่อไปยงักระบวนการปูผา้ ตดัผา้ มดัผา้ และ
สุดทา้ยคือการจดัส่งไปยงัแผนกเยบ็ ซ่ึงแสดงไดถึ้งขั้นตอนยอ่ย ดงัภาพท่ี 3.17 ถึง 3.18 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.17  กระบวนการเตรียมการตดั 
 

 
 
ภำพที่ 3.18  การค านวณวาง Marking ปูผา้ ตดัผา้ 

ค านวณ Marking ปูผา้ ตดัผา้ รับใบสั่งผลิต จดัเตรียมส่งแผนกเยบ็ 
 DPU
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2.  กระบวนการเยบ็ ประกอบช้ินส่วนต่างๆ เขา้ดว้ยกนัและเป็นกระบวนการท่ีมีขั้นตอน
และรายละเอียดปลีกยอ่ยดงัน้ี กระบวนการเยบ็ส่วนท่อนบน (เส้ือ) ประกอบดว้ย การเยบ็ต่อคาดเอว
เส้ือ, ต่อไหล่ซบัใน, ต่อไหล่ผา้ตวั และประกอบเส้ือ กระบวนการเยบ็อะไหล่ตกแต่ง ประกอบดว้ย  
การเยบ็โบว,์ แขน, สายผกูหลงั การเยบ็ท่อนล่าง (กระโปรง) ประกอบดว้ย การเยบ็โพลง้ขา้งซบัใน, 
โพง้ขา้งผา้ตวั, มว้นชายซบัใน, มว้นชายผา้ตวั, โพลง้สาบหลงั และยน่เอวหรือจบัจีบ การโพง้ต่อเส้ือ
กบักระโปรง เม่ือท่อนบน(เส้ือ) และท่อนล่าง(กระโปรง) เสร็จสมบูรณ์แลว้ ขั้นตอนต่อไปคือการ
น าทั้ งสองส่วนมาโพง้ต่อกนั  และเขา้สู่ขั้นตอนทบัค้ิวรอบเอว และติดอะไหล่แต่ง จากนั้นเขา้สู่
ขั้นตอนการแซกรังดุม และติดกระดุมต่อไป เม่ือเสร็จสมบูรณ์จึงส่งต่อใหก้ระบวนการเตรียมจดัส่ง 
ดงัภาพท่ี 3.19 ถึง 3.20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.19  ภาพรวมกระบวนการเยบ็ชุดกระโปรงเดก็ 

ท่อนบน (เส้ือ) อะไหล่แต่ง ท่อนล่ำง (กระโปรง) 

ต่อคาดเอวเส้ือ 

ต่อไหล่ซบัใน 

ประกอบเส้ือ

โบว ์ ดอกไม ้ อ่ืนๆ 

ต่อไหล่ผา้ตวั 

โพง้สาบหลงั 

มว้นชายซบัใน 

โพง้ขา้งผา้ตวั 

ยน่เอวหรือจบัจีบ 

สายผกูหลงั 

โพง้ขา้งซบัใน 

มว้นชายผา้ตวั 

แขน 

กระบวนกำรเย็บ ประกอบ 

ต่อเส้ือกบักระโปรง 

ทบัคิ้วรอบเอว 

แซกรัง ติดกระดุม แซกรัง ติดกระดุม 

DPU
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กระบวนการเยบ็ประกอบ การปฏิบติังานในพ้ืนท่ีการท างานจริง เป็นอาคาร 4 ชั้น ใน
ส่วนของการเยบ็ประกอบ ปฏิบติังานในชั้นท่ี 3 ของอาคาร ดงัภาพท่ี 3.20 

 
 
 
 
 
 
    
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.20  การท างานในกระบวนการเยบ็ ประกอบชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 

DPU
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3.  กระบวนการเตรียมจดัส่ง ในขั้นตอนน้ีหลงัจากการเยบ็เป็นสินคา้ส าเร็จรูป ก็จะน าเขา้
สู่กระบวนการควบคุมและตรวจผลิตภณัฑเ์พื่อความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ประกอบดว้ย 
การตรวจสอบความเรียบร้อย ตดัดา้ย การรีด ยงิป้ายกระดาษ คลุมถุง และการบรรจุกระสอบ  
ดงัภาพท่ี 3.21 ถึง 3.22 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.21  กระบวนการเตรียมส่งสินคา้สู่ตลาด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.22  การตรวจคุณภาพตดัดา้ย รีด ยงิป้ายกระดาษ คลุมถุง และการบรรจุกระสอบ รอจดัส่ง 

รีด ยงิป้ายกระดาษ คลุมถุง ตรวจสอบคุณภาพ ตดัดา้ย 

เกบ็ในคลงั รอจดัส่ง 

ตรวจสอบจ านวน บรรจุกระสอบ DPU
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3.4  เกบ็รวบรวมข้อมูลกระบวนกำรผลติ 
การเก็บขอ้มูลจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุดกระโปรงเด็กผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลระยะเวลาปฏิบติังานเฉล่ียในแต่ละขั้นตอน โดยสังเกตและสุ่มจบัเวลา ในระยะเวลา 30 
วนั โดยเก็บขอ้มูลทุกๆ 2 ชั่วโมงปฏิบติัการเม่ือเร่ิมงานช่วงเช้าและบ่าย ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนมีการ
ด าเนินการอยา่งต่อเน่ือง รายละเอียดการจบัเวลาตามแสดงในภาคผนวก ก. 

จากการเก็บขอ้มูลดา้นเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน ตลอดกระบวนการผลิตชุด
กระโปรงเดก็ สามารถสรุปเวลาเฉล่ีย ดงัตารางท่ี 3.6 

 
ตำรำงที่ 3.6  รายละเอียดการเกบ็ขอ้มูลจากการปฏิบติังานในกระบวนการเยบ็ชุดประโปรงเดก็ 
 

ขั้นตอน 
กระบวนกำรเย็บชุดกระโปรง

เด็กผู้หญิง 

ระยะเวลำ
ปฏิบัติงำน 

เฉลี่ย วนิำที/ช้ิน 

กระบวนกำรผลิต 
ก่อนหน้ำ 

หมำยเหตุ 

A ต่อคาดเอวเส้ือ 25 -  
B ต่อไหลผา้ตวั  10 A  
C ต่อไหล่ซบัใน 10 -  
D ประกอบเส้ือ (ซบัใน+ผา้ตวั+แขน) 150 B C F  
E เยบ็โบว ์อะไหล่แต่งทุกขั้นตอน 120 -  
F แขนเส้ือ 60 -  
G สายผกูหลงั 45 -  
H โพลง้ขา้งซบัใน 25 -  
I โพลง้ขา้งผา้ตวั 25 H  
J มว้นชายซบัใน 40 H  
K มว้นชายผา้ตวั 40 I  
L โพลง้สาบหลงั 45 J K  
M ยน่เอวหรือจบัจีบ 45 L  
N โพลง้ต่อเส้ือ + กระโปรง 45 D  M  
O ทบัคิ้วรอบเอว 30 N  
P ติดโบว ์อะไหล่แต่ง 25 E O  
Q แซกรังดุม ติดกระดุม 50 P  

  

DPU
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จากตารางท่ี 3.6 สามารถเขียนล าดบัการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอน ของกระบวนการ
ผลิตชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง ตามแบบโครงข่ายงาน ดงัภาพท่ี 3.23 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.23  โครงข่ายของกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญิง 

 
จากภาพท่ี 3.23 แสดงโครงข่ายกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผู ้หญิง ท่ี มี

ความสมัพนัธ์กนัของแต่ละขั้นตอน โดยหมายความว่ากระบวนการก่อนหนา้ตอ้งเสร็จสมบูรณ์เพื่อ
จะเขา้สู่กระบวนการถดัไป ทั้งนั้นผูว้ิจยัจะท าการวิเคราะห์และแสดงรายละเอียด ในบทท่ี 4 ต่อไป 

 
 
 
 

1.00 

DPU



69 
 

3.5  วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำกระบวนกำรผลติไม่มีประสิทธิภำพ 
ปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจผลิตชุดกระโปรงเด็ก มีขั้นตอนการผลิตใน

แต่ละกระบวนการท่ีไม่สมดุลกนัในดา้นเวลา และปริมาณงานท่ีไหลเขา้สู่กระบวนการถดัไป จะ
เห็นไดว้่าบางขั้นตอนมีการรอคอยงานระหว่างกระบวนการผลิต และบางขั้นตอนมีปริมาณงานคง
ค้างรอการผลิตจ านวนมาก ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมข้อมูลเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน 
ก าลังคนในการผลิตแต่ละขั้ นตอน ปริมาณงานในแต่ละขั้นตอน และสังเกตพนักงานขณะ
ปฏิบติังาน ซ่ึงสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone Diagram) เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา “กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ” โดยพิจารณาไดจ้ากผูป้ฏิบติังาน วตัถุดิบ 
วิธีการ เคร่ืองมือ  ดงัภาพท่ี 3.24 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.24  ผงักา้งปลาแสดงสาเหตุท่ีมีผลต่อ กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 
ที่มำ: แบบหวัและหาง ผงักา้งปลา www.km.kolokhospital.com 
 
 
  

กระบวนกำรผลติ 

ไม่มปีระสิทธิภำพ 

วธีิกำร เคร่ืองมือ 

ผู้ปฏิบัติงำน วตัถุดิบ 

คอขวด 

ความแตกต่าง 
ของงาน 

เปล่ียนแบบ
งาน

อะไหล่ไม่ครบ 

ช่างตดัไม่
ครบ 

ขาดความช านาญ 

ในเคร่ืองมือ 

พนกังานฝึกหดั 

ท างานชา้ 

เหน่ือย ลา้ 

ไม่มีการก าหนดงาน 
ไม่มีตารางการผลิต 

ไม่มีตารางการส่ง
มอบ 

ปรับไม่
เหมาะสม 

เก่า 
ช ารุดบ่อย 

ผา้หมด 

เวลางานแต่ละขั้นตอน 

ไม่สมดุลกนั 

DPU
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จากภาพท่ี 3.24 เม่ือพิจารณาตามแผนภูมิกา้งปลา พร้อมวิเคราะห์สาเหตุกระบวนการ
ผลิตไม่มีประสิทธิภาพพบวา่สาเหตุหลกัๆมีดงัน้ี 
      1.  วิธีการท างาน  ซ่ึงเกิดคอขวด อนัเน่ืองมาจากเวลางานในแต่ละขั้นตอนแลว้เสร็จไม่
เหมาะสมกบัเวลาท่ีเร่ิมงานในขั้นตอนถดัไป ไม่มีการวางแผนผลิต ไม่มีก าหนดส่งมอบงานท่ีชดัเจน 
ไม่มีตารางการส่งมอบ โดยหัวหนา้งานใชป้ระสบการณ์ในการบริหารจดัการงาน ซ่ึงไม่ไดค้  านึงถึง
ระยะเวลาการส่งมอบงาน เม่ือมีการเปล่ียนแปลงการผลิต ท าใหห้วัหนา้งานไม่สามารถวิเคราะห์งานท่ี
อยู่ระหว่างการผลิตให้เสร็จสมบูรณ์ ดงันั้นจึงท าให้มีสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการจ านวนมาก 
ต่างคนต่างท างานในหน้าท่ีของตน เม่ือเสร็จก็หยิบอะไหล่รุ่นต่อไปมาท าต่อ โดยไม่ไดส้นใจว่า
กระบวนการถดัไปจะท างานทนัหรือไม่ หรือมีการรองานกระบวนการก่อนหน้า อนัเน่ืองมาจาก
งานก่อนหนา้อาจยากและตอ้งใชเ้วลาการผลิตสูงกวา่นั้นเอง 
      2.  เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรท่ีมีอายกุารใชง้านนาน อาจมีผลใหต้อ้งเสียเวลาในการซ่อม ซ่ึงจะ
ส่งผลท าใหป้ระสิทธ์ิภาพการท างานไม่เตม็ท่ี  
      3.  วตัถุดิบ อะไหล่งานไม่ครบ ความแตกต่างของแบบงานแต่ละรอบการผลิต 
      4.  ผูป้ฏิบติังาน ท างานชา้ อนัเน่ืองมาจากขาดความรู้ความช านาญในเคร่ืองมือเน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรบางชนิดมีความซบัซอ้นตอ้งอาศยัประสบการณ์ในการท างานเฉพาะ พนกังานเกิดความ
เม่ือยลา้ เน่ืองจากท างานติดต่อกนัหลายชัว่โมง ท าใหเ้กิดการอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างาน
ลดลง และพนกังานใหม่ พนกังานใหม่ยงัไม่มีประสบการณ์ในการผลิตช้ินงานนั้นๆ ท าใหก้ารท างาน
เป็นไปอยา่งชา้ๆ เพ่ือป้องกนัความเสียหายในช้ินงาน 
      3.5.1  สภาพปัญหา 

ปัญหาท่ีพบจากการสังเกตในกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง และเก็บรวบรวม
ขอ้มูลกระบวนการผลิตซ่ึงเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนไม่เท่ากนั เกิดคอขวดในแต่ละขั้นตอน บาง
คนวา่งงานบางคนท างานออกมาไดม้ากเกินไป  มีสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิตจ านวนมาก  

ผู ้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลโดยการสังเกตเม่ือเกิดปัญหาข้ึน เพื่อวิ เคราะห์ปัญหา
กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ โดยการสังเกตและบนัทึกปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการผลิตหลกั   
3 ขั้นตอน คือ การเตรียมตดัผา้ การเยบ็ประกอบช้ินส่วน และการจดัส่ง โดยเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลา    
30 วนั ดงัตารางท่ี 3.7 
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ตำรำงที่ 3.7  ผลล าดบัการวิเคราะห์ปัญหาคอขวด รอคอยงานหรือมีงานรอผลิตเกินก าลงัการผลิตใน
ขั้นตอนนั้นๆ จากการสงัเกตเป็นเวลา 30 วนั 

 

ขั้นตอน กำรรอคอย หรืองำนก่อนหน้ำมำก
เกนิไป (คร้ัง) 

อนัดับ 

1.  กระบวนการเตรียมการตดั 2 2 
2.  กระบวนการเยบ็ประกอบช้ินส่วน 16 1 
3.  กระบวนการเตรียมจดัส่ง 4 3 

 
      3.5.2  การวิเคราะห์สภาพปัญหา จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยการเกบ็รวบรวมเพ่ือวิเคราะห์ถึงสภาพ
ปัญหาใน 30 วนั และจดัเรียงล าดบัความส าคญัของปัญหาจากมากไปนอ้ย ดงัตารางท่ี 3.8 
 
ตำรำงที่ 3.8  ล  าดบัความส าคญัของสภาพปัญหาท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์สภาพปัญหาใน 30 วนั 

 

ปัญหำ ควำมถี่ (คร้ัง) ล ำดับ 
1.วิธีการ 25 1 
2. คน 8 2 
3. วตัถุดิบ - - 
4. เคร่ืองมือ  2 3 

 
ความตอ้งการในขั้นการจดัสมดุลในกระบวนการผลิต ขอ้มูลท่ีตอ้งทราบในการจดั

สมดุล ในการจดัสมดุลของสายการผลิต ขอ้มูลท่ีมีความจ าเป็นตอ้งทราบอยา่งยิง่มีดงัน้ี 
1.  ขอ้มูลแสดงถึงขั้นตอนการท างานต่างๆ ซ่ึงจะบอกใหท้ราบเก่ียวกบัล าดบัก่อนหลงั

ของขั้นตอนการปฏิบติังานต่างๆ โดยเป็นโครงข่ายโดยแสดงถึงข้ึนตอนยอ่ยต่างๆ และลูกศรจะเป็น
ตวัท่ีแสดงล าดบัขั้นก่อนหลงัของการท างาน 

2.  ขอ้มูลแสดงเวลาท่ีใชใ้นการท างานขั้นตอนต่างๆ ซ่ึงจะเป็นของงานนั้นๆ 
3.  รอบเวลาการผลิตคือเวลาสูงสุดท่ีพนกังานแต่ละคนตอ้งท างานท่ีไดรั้บมอบหมายให้

เสร็จ 1 ช้ิน หรือ คือช่วงระยะเวลาระหวา่งสินคา้ส าเร็จรูปแต่ละช้ินท่ีเสร็จออกมาจากสายงานผลิต 
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การวดัประสิทธิภาพการจัดสมดุลนั้นจ าเป็นจะต้องรู้ว่าประสิทธิภาพการการผลิต
ปัจจุบนันั้นมีค่าเป็นอย่างไร ซ่ึงประสิทธิภาพการผลิตนั้นจะข้ึนอยู่กบัผลรวมของการว่างงานท่ี
เกิดข้ึนในแต่ละสถานีงานซ่ึงท าใหสู้ญเสียอตัราการผลิต สถานีงานท่ีท าไดเ้ร็วกว่าจะตอ้งรอสถานีท่ี
ท างานช้ากว่า อนัจะท าให้เกิดมีงานค้างปริมาณมาก รอท่ีจะผ่านสถานีท่ีท างานช้ากว่า ดังนั้ น
ประสิทธิภาพของการกระบวนการผลิต จึงวดัไดจ้ากอตัราส่วนของเวลาท่ีไดท้  าให้เกิดผลงานกบั
เวลาทั้งหมดท่ีไดใ้ชไ้ป ซ่ึงจะค านวณไดด้งัน้ี 
 
 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต    = 
 
 

ประสิทธิภาพการผลิตคือการใช้ทรัพยากรต่างๆ ท่ีมีอยู่ให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด 
โดยทัว่ไปการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตสามารถตรวจสอบไดจ้ากการผลผลิต  คุณภาพ การใช้
วสัดุ การใชเ้คร่ืองจกัร  เป็นตน้  ซ่ึงผูว้ิจยัจะท าการตรวจสอบการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
โดยหาค่าอตัราการผลิตท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนัและอตัราการผลิต หลงัจากน าเทคนิคการจดัสมดุลการ
ผลิตไปประยกุตใ์ชใ้นระบบผลิต 

  ผลรวมเวลาท่ีใชแ้ต่ละกิจกรรม x 100 
จ านวนสถานีงาน x รอบการผลิต 

 (3.1) DPU



 
 

 
 

บทที่ 4 

ผลการวจิัย 
 

จากการรวบรวมและเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็ก โดยเนน้
ศึกษาเวลาและขั้นตอนการท างานในกระบวนการเย็บประกอบช้ินส่วนเป็นหลัก ซ่ึงปัญหา
กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ เน่ืองจากเกิดคอขวดในกระบวนการผลิต  ส าหรับในบทท่ี 4 จะ
เป็นการศึกษากระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน ขอ้มูลดา้นเวลา ปัจจยัและขอ้จ ากดัของการผลิต 
เพ่ือน าไปสู่การค านวณหาเวลาเสร็จส้ินของงาน ตลอดถึงวิธีการปรับปรุงสมดุลกระบวนการผลิตชุด
กระโปรงเด็ก ทั้ งน้ีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดท่ีจะแสดงให้เห็น
ดงัต่อไปน้ี 
 
4.1  วิเคราะห์เส้นทางวิกฤติในกระบวนการเยบ็ ประกอบชุดกระโปรงเด็กผู้หญิง 

เน่ืองจากในกระบวนการเย็บประกอบช้ินส่วนในการผลิตชุดกระโปรงเด็กเป็น
กระบวนการท่ีสามารถวดัขอ้มูลเวลาในการท ากิจกรรมไดอ้ยา่งแน่นอนเน่ืองจากเป็นกระบวนการ 
ท่ีมีการปฏิบติัอยูจ่ริงและต่อเน่ือง พนกังานแต่ละคนท างานซ ้าๆในแต่ละวนั จึงไม่จ าเป็นตอ้งท าการ
ประเมินขอ้มูลเวลาในการปฏิบติัซ่ึงผูว้ิจยัประยกุตเ์พื่อใชง้านตวัแบบ CPM (Critical Path Method) 
ท่ีเป็นตวัแบบท่ีตอ้งการขอ้มูลเวลาท่ีแน่นอน ในการหาเวลาแลว้เสร็จในการผลิตชุดกระโปรงเด็ก 1 
ชุด ซ่ึงการประยุกตใ์ชก้ารหาเส้นทางวิกฤตนั้นจะมีความเก่ียวเน่ืองกบัการจดัสมดุลการผลิตต่อไป  
ภายใต้เง่ือนไขท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาก าหนด ซ่ึงจากขอ้มูลเวลาการปฏิบัติงานในตาราง 3.5 
สามารถน ามาเขียนเป็นโครงข่ายงาน (Network) ของ CPM ไดด้งัภาพท่ี 4.1 
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ภาพที่ 4.1  โครงข่ายงานและเสน้ทางวิกฤต 

 
 
 
 
 
 
 

ES=0  EF=25 
LS=175  LF=200 

ES=25  EF=35 
LS=200  LF=210 

25 
ES=0  EF=10 

LS= 200  LF=210 

ES=0  EF=60 
LS=0  LF=60 

ES=0  EF=45 
LS=165  LF=210 

ES=0  EF=25 
LS=120  
LF=145 

ES=60  EF=210 
LS=60  LF=210 

ES=25  EF=50 
LS=145  LF=170 

10 

10 

ES=50  EF=90 
LS=170  LF=210 

ES=65  EF=110 
LS=165  LF=210 

ES=25  EF=65 
LS=125  LF=165 

ES=210  EF=255 
LS=210  LF=255 

ES=255  EF=285 
LS=255  LF=285 

ES=285  EF=310 
LS=285  LF=310 

ES=300  EF=360 
LS=300  LF=360 

60 

45 

40 

25 

45 

45 

40 
ES=110  EF=155 
LS=210  LF=255 45 

25 

120 

150 

25 

30 

ES=0  EF=120 
LS=165  LF=285 

30 
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จากภาพท่ี 4.1 มีการท างานภายใตค้วามรับผิดชอบของพนกังานจ านวน 14 คนโดยแต่
ละคนรับผลิตชอบงาน 1-3 ขั้นตอน ดงันั้นผูว้ิจยัใจจึงใชข้อ้มูลงาน 14  สถานีเป็นพ้ืนฐานในการตั้ง
เป็นจุดเร่ิมตน้ของการปรับปรุงในคร้ังน้ี ซ่ึงจากการวดัประสิทธิภาพของสายการผลิต ดงัน้ี 
 
 
ประสิทธิภาพการกระบวนการผลิต       =  
 
                      =        
     
           =      37.61% 
           

จากภาพท่ี 4.1 พบวา่เวลาเสร็จชา้ท่ีสุด 360 วินาที/ชุด ซ่ึงขั้นตอนงานวิกฤติ (Critical) หรือ
กระบวนการท่ีมีเวลายืดหยุ่นเท่ากบั 0 ประกอบดว้ยกระบวนการ F (แขนเส้ือ) กระบวนการ D 
(ประกอบซบัใน ผา้ตวัและแขน) กระบวนการ N (ต่อเส้ือกบักระโปรง) กระบวนการ P (ติดอะไหล่
แต่ง) และกระบวนการ Q (แซกรังดุมและติดกระดุม) 

กระบวนการตดัเยบ็ชุดกระโปรงเดก็ในปัจจุบนัเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนไม่มีความสมดุล
กบัขั้นตอนก่อนหนา้หรือขั้นตอนถดัไป ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดการรอคอยงานหรือมีงานรอผลิตในขั้นตอน
นั้นๆจ านวนมาก ตวัอย่างเช่นมีการรอคอยงานท่ีขั้นตอน D (ประกอบเส้ือ) โดยมียอดคงคา้งท่ีไม่
สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัจากขั้นตอน M (ยน่เอวหรือจบัจีบ) ท าใหส่้งผลกระทบต่อขั้นตอน N (ต่อเส้ือ
กบักระโปรง) เกิดการรอยคอยงานในขั้นตอน N (ต่อเส้ือกบักระโปรง) เน่ืองจากขาดสินคา้ตน้ทางจาก
ขั้นตอน D (ประกอบเส้ือ) โดยเม่ือพิจารณาอย่างละเอียดพบว่าขั้นตอน D (ประกอบเส้ือ) นั้นเป็น
กระบวนการวิกฤติ ท่ีไม่สมควรเกิดความล่าชา้ข้ึน แต่ในขั้นตอน M (ยน่เอวหรือจบัจีบ) ท่ีมีการผลิต
สินคา้เกินนั้นกลบัเป็นกระบวนการปกติท่ีมีเวลายืดหยุน่สูงถึง 45 วินาที เม่ือพิจารณาแลว้จึงสมควรท่ี
จะปรับเปล่ียนสมดุลของทั้งกระบวนการเยบ็ใหม่เพ่ือใหก้ารผลิตสินคา้สามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง
เหมาะสม สามารถอธิบายรายละเอียด ดงัตารางท่ี 4.1 
 
 
 
 
 

ผลรวมเวลาท่ีใชแ้ต่ละกิจกรรม x 100 
จ านวนสถานีงาน x รอบการผลิต 

790 x 100 
14 x 150 DPU
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ตารางที่ 4.1  ผลการวิเคราะห์ตวัแบบ CPM 
 

ขั้นตอน 
กระบวนการเย็บ 

ชุดกระโปรงเด็กผู้หญิง 

เวลาเฉลี่ย 
วนิาที/ช้ิน 

เร่ิมต้น
เร็วท่ีสุด 

ES 

ส้ินสุด
เร็วท่ีสุด 

EF 

เร่ิมต้น
ช้าท่ีสุด 

LS 

ส้ินสุด
ช้าท่ีสุด 

LF 

เวลาท่ี
ล่าช้าได้ 

TF 
A ต่อคาดเอวเส้ือ 25 0 25 175 200 25 
B ต่อไหลผา้ตวั  10 25 35 200 210 10 
C ต่อไหล่ซบัใน 10 0 10 200 210 10 

*D ประกอบเส้ือ (ซบัใน+ผา้ตวั+แขน) 150 60 210 60 210 *0 
E อะไหล่แต่ง 120 0 120 165 285 120 
*F แขนเส้ือ 60 0 60 0 60 *0 
G สายผกูหลงั 45 0 45 165 210 45 
H โพง้ขา้งซบัใน 25 0 25 120 145 25 
I โพง้ขา้งผา้ตวั 25 25 50 145 170 25 
J มว้นชายซบัใน 40 25 65 125 165 40 
K มว้นชายผา้ตวั 40 50 90 170 210 40 
L โพง้สาบหลงั 45 65 110 165 210 45 
M ยน่เอวหรือจบัจีบ 45 110 155 210 255 45 
*N ต่อเส้ือ + กระโปรง 45 210 255 210 255 *0 
*O ทบัคิ้วรอบเอว 30 255 285 255 285 *0 
*P ติดโบว ์อะไหล่แต่ง 25 285 310 285 310 *0 
*Q แซกรังดุม ติดกระดุม 50 310 360 310 360 *0 

หมายเหตุ.  * หมายถึง ขั้นตอนวิกฤติ 

 
4.2  ผลการวิเคราะห์การจัดสมดุลเวลา  

การวิเคราะห์เพื่อการจดัสมดุลเวลาดา้นการผลิตชุดกระโปรงเด็กเลือกวิธีการใชน้ ้ าหนกั
เป็นตวัก าหนดต าแหน่ง โดยก าหนดใหค่้าน ้าหนกัของแต่ละงานจากการรวมเวลาของงานนั้นเขา้กบั
เวลาของงานท่ีตามหลงัทั้งหมด แสดงในตารางท่ี 4.2 จากนั้นจึงท าการเรียงขั้นตอนใหม่ตามล าดบั
ค่า RPW ดงัตารางท่ี 4.3 
 
 
 

DPU
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ตารางที่ 4.2  ค่าน ้าหนกัของแต่ละงาน 
 

ขั้นตอน 
RPW เวลาของงาน 

(วนิาที) 𝑻𝒆 
งานท่ีอยู่ก่อนหน้า 

สายงานตามหลัง รวม 

A 
A+B+D+N+O+P+Q 

25+10+150+45+30+25+50 
335 25 - 

B 
B+D+N+O+P+Q 

10+150+45+30+25+50 
310 10 A 

C 
C+D+N+O+P+Q 

10+150+45+30+25+50 
310 10 - 

D 
D+N+O+P+Q 

150+45+30+25+50 
300 150 B C F 

E 
E+P+Q 

120+25+50 
195 120 - 

F 
F+ D+N+O+P+Q 

60+150+45+30+25+50 
360 60 - 

G 
G+ D+N+O+P+Q 

45+150+45+30+25+50 
345 45 - 

H 
H+J+L+M+N+O+P+Q 

25+40+45+45+45+30+25+50 
305 25 - 

I 
I+K+ M+N+O+P+Q 

25+40+45+45+30+25+50 
260 25 H 

J 
J+L+M+N+O+P+Q 

40+45+45+30+25+50 
235 40 H 

K 
K+ M+N+O+P+Q 

40+45+45+30+25+50 
235 40 I 

L 
L+M+N+O+P+Q 

45+45+45+30+25+50 
240 45 J K 

M 
M+N+O+P+Q 

45+45+30+25+50 
195 45 L 

N 
N+O+P+Q 

45+30+25+50 
150 45 D  M 

O 
O+P+Q 

30+25+50 
105 45 N 

P 
P+Q 

25+50 
75 25 E O 

Q 
Q 
50 

50 50 P 
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ตารางที่ 4.3  การเรียงล าดบังานตาม RPW  
 

ขั้นตอน RPW เวลาของงาน (วนิาที)  งานท่ีอยู่ก่อนหน้า 

F 360 60 - 
G 345 45 - 
A 335 25 - 
B 310 10 A 
C 310 10 - 
D 300 150 B C F 
I 260 25 H 
J 235 40 H 
K 235 40 I 
H 305 25 - 
L 240 45  J K 
E 195 120 - 
M 195 45 L 
N 150 45 D  M 
O 105 30 N 
P 75 25 E O 
Q 50 50 P 

 

 

 

 

 

 

 

 

DPU
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ตารางที่ 4.4   การจดัส่วนของงานสถานีตามวธีิการใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนด 

สถานี 
ขั้น 
ตอน 

รายละเอียด 
เวลาของ
งาน 

(วนิาที) 

เวลารวม 
ของงาน 
(วนิาที) 

 

เวลาว่าง 
(วนิาที) 

ประสิทธิภาพ 

1 
E อะไหล่แต่ง 120 

165 10 94.82% 
G สายผกูหลงั 45 

2 

F แขนเส้ือ 60 

105 60 60% 
A ต่อคาดเอวตวัเส้ือ 25 
B ต่อไหล่ผา้ตวั 10 
C ต่อไหล่ซบัใน 10 

3 D ประกอบเส้ือ(ซบัใน,ผา้ตวั,แขน) 150 150 25 85.71% 
 I โพง้ขา้งผา้ตวั 25 

175 0 100% 
4 

J มว้นชายซบัใน 40 

K มว้นชายผา้ตวั 40 

 H โพง้ขา้งซบัใน 25 
 L โพง้สาบหลงั ทบัคิ้ว 45 
 M ยน่เอวหรือจบัจบั 45 

175 0 100% 
5 N ต่อเส้ือกบักระโปรง 45 
 O ทบัคิ้วรอบเอว 30 
 P ติดอะไหล่แต่ง 25 
 Q แซกรังดุม  ติดกระดุม 30 

  
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ปี 2557  =  
 
             =    = 88 % 

 
จากตารางท่ี 4.4 การจดัขั้นตอนการท างานดว้ยวิธีการใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่งใน 

5 สถานีงาน ทั้งน้ีใชจ้  านวนคนงานแต่ละสถานีเพียงสถานีละ 1 คนเท่านั้น กล่าวคือ1คนด าเนินการ
ทุกขั้นตอนในแต่ละสถานีงานนั้นๆ ซ่ึงประสิทธิภาพสายการผลิตเฉล่ีย 88% ดงันั้นท าการจดัคนเขา้
ท างานในแต่ละสถานีงาน พร้อมกนัน้ีใชห้ลกัการ ECRS ปรับปรุงงานท่ีคลา้ยกนัไวใ้นสถานี
เดียวกนั และจดัก าลงัคนใหส้อดคลอ้งกบังานในแต่ละสถานี ดงัตารางท่ี 4.5 

ผลรวมเวลาท่ีใชแ้ต่ละกิจกรรม * 100 
จ านวนสถานีงาน * รอบการผลิต 

770 * 100 
5 * 175 
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ตารางที่ 4.5  ผลการใชห้ลกัการ ECRS การจดัคนเขา้ท างานในแต่ละสถานี 
 

สถานี รายละเอียด 
เวลาของ
งาน 

(วนิาที) 

เวลารวม 
(วนิาที) 

 

ก าลังคน เวลา
เฉลี่ย/คน 
(วนิาที) 

ประสิทธิภาพ 
 

1 
E อะไหล่แต่ง 120 

165 3 55 94.82% 
G สายผกูหลงั 45 

2 

*F แขนเส้ือ 60 

255 5 51 87.93% A ต่อคาดเอวตวัเส้ือ 25 
B ต่อไหล่ผา้ตวั 10 
C ต่อไหล่ซบัใน 10 
*D ประกอบเส้ือ(ซบัใน,ผา้ตวั,แขน) 150     

3 

I โพง้ขา้งผา้ตวั 25 

175 3 58 100% 

J มว้นชายซบัใน 40 

K มว้นชายผา้ตวั 40 

H โพง้ขา้งซบัใน 25 
L โพง้สาบหลงั ทบัคิ้ว 45 

4 

M ยน่เอวหรือจบัจบั 45 

175 3 58 100% 
*N ต่อเส้ือกบักระโปรง 45 
*O ทบัคิ้วรอบเอว 30 
*P ติดอะไหล่แต่ง 25 
*Q แซกรังดุม  ติดกระดุม 30 

 
หมายเหตุ.  * หมายถึง ขั้นตอนวิกฤติ 
 
 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต             =   
 
            =     
     
            =     95.68 % 
 

222 x 100 
4 x 58 

ผลรวมเวลาท่ีใชแ้ต่ละกิจกรรม x 100 
จ านวนสถานีงาน x รอบการผลิต 
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 จากตารางท่ี 4.5 สามารถเขียนโครงข่ายงานใหม่ ซ่ึงมีสถานีเพียง 4 สถานีงานดงัภาพท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.2  โครงข่ายสถานีงานหลงัปรับสมดุลการผลิต 
 
4.3  วิเคราะห์ผลการด าเนินงาน 

จากตางรางท่ี 4.5 สามารถอธิบายไดด้งัน้ีคือ ผูท้  าการวิจยัจดัหมวดงานเดียวกนัใหอ้ยูใ่น
สถานีเดียวกนัจดังานท่ีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัให้อยูใ่นสถานีเดียวกนั เพ่ืออ านวยการท างานในดา้น
ทกัษะของช่างเยบ็ พบว่าประสิทธิภาพการผลิตเท่ากบั 95.68% เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของแต่ละสถานี
งานไม่เท่ากนั ทั้งน้ีสามารถอธิบายไดภ้ายใตข้อ้จ  ากดัดงัน้ี 

1.  การจดัสถานีงาน จ าเป็นตอ้งรวมขั้นตอนการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนัไวใ้นสถานีงาน
เดียวกนั เพ่ือความช านาญของพนกังาน ในการปฏิบติังานนั้นๆ 

2.  พ้ืนท่ีในการวางผงัโรงงานมีจ ากดั การจดัสมดุลสายการผลิตในการศึกษาคร้ังน้ีจะท า
การจดัสมดุลดุลกระบวนการผลิตท่ีมีอยู่จ  านวน 4 สถานีเพ่ือให้ไดก้  าลงัการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูง
ท่ีสุดเท่าท่ีจะผลิตไดใ้นแต่ละวนั (8 ชัว่โมงปฏิบติัการ) จึงขา้มในส่วนขั้นตอนของการหาจ านวนสถานี
ท่ีเหมาะสมต่องาน โดยก าหนดสถานีท่ีใชง้าน 4 สถานีดงัน้ี 

สถานีงานท่ี 1 ประกอบดว้ยขั้นตอน E (อะไหล่แต่ง) G (สายผกูหลงั) โดยใชแ้รงงาน 3 คน 
เวลาเฉล่ียของสถานีในการผลิตเท่ากบั 55 วินาที 

สถานีงานท่ี 2 ประกอบดว้ยขั้นตอน F (แขนเส้ือ) A (ต่อคาดเอว) B (ต่อไหล่ผา้ตวั) C (ต่อ
ไหล่ซบัใน) และ D (ประกอบตวัเส้ือ) ซ่ึงในสถานีท่ี 2 น้ีมีขั้นตอนงานวิกฤต 2 ขั้นตอนคือขั้นตอน F 
(แขนเส้ือ) และ D (ประกอบตวัเส้ือ) ทั้งน้ีเพ่ือลดเวลาการท างานในงานวิกฤต ผูว้ิจยัวางแผนฝึกอบรม
แรงงานทั้ง 5 คนเพื่อปฏิบติังานในขั้นตอน F และ D  จะเห็นไดว้่าขั้นตอน A B C ใชเ้วลาปฏิบติังาน
เพียง 25 ,10 ,10 วินาทีตามล าดบัเม่ือเทียบกบัขั้นตอนงานวิกฤต F และ D ท่ีใชเ้วลา 60 และ 150 วินาที
ตามล าดบั เม่ือมีการฝึกอบรมท าใหเ้วลาเฉล่ียของสถานีท่ี 2 เท่ากบั 51 วินาที 

ES=0  EF=58 
LS= 0  LF=58 

ES=0  EF=51 
LS= 7  LF=58 

ES=0  EF=55 
LS= 3  LS=58 ES=58  EF=116 

LS= 58  LF=116 DPU
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สถานีงานท่ี 3 ประกอบดว้ยขั้นตอน I (โพง้ขา้งผา้ตวั) J(มว้นชายซบัใน) K (มว้นชายผา้
ตวั) H (โพง้ขา้งซบัใน) L (โพง้สาบ ทบัค้ิว) โดยใชแ้รงงาน 3 คน เวลาเฉล่ียของสถานีงานเท่ากบั 58 
วินาที 

สถานีงานท่ี 4 ประกอบดว้ยขั้นตอน M (ย่นเอวหรือจบัจีบ) N (ต่อเส้ือกบักระโปรง) O 
(ทบัค้ิวรอบเอว) P (ติดอะไหล่แต่ง) Q (แซกรังดุม ติดกระดุม) โดยใชแ้รงงาน 3 คน เวลาเฉล่ียในสถานี
งานเท่ากบั 58 วินาที 

ทั้งน้ีในแต่ละสถานีงานมีการวางแผนการมอบหมายงาน และก าหนดเวลาการผลิตในแต่
ละสถานีต่อไปให้สอดคลอ้งกบัสมดุลของสถานีอ่ืนๆภายใตม้าตรฐานเวลาหลงัการปรับปรุงงานใน
เบ้ืองตน้ จากการด าเนินงานดงักล่าวขา้งตน้สามารถเปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนการปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง ดงัแสดงในตารางท่ี 4.6 
 
ตารางที่ 4.6  เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนและหลงั 
 

เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน ก่อน
ปรับปรุง
(วนิาที) 

หลัง
ปรับปรุง
(วนิาที)  

ผลต่าง  ยอดขายเพิม่ขึน้
(บาท)  

ระยะเวลาผลิตเสร็จสมบูรณ์ต่อ1ชุด 360 116 - 244 - 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 37.61% 95.68% +58.07% - 
การผลิตต่อวนั (8 ชัว่โมง) 80 248 +168 +25,200 
การผลิตต่อเดือน (25 วนั) 2,000 6,200 +4,200 +630,000 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 

 
ผลจากการศึกษาปัญหา “กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ” โดยเน้นขั้นตอนการ

ท างานในกระบวนการเย็บประกอบช้ินส่วนเป็นหลัก สาเหตุอันเน่ืองมาจากเกิดคอขวดใน
กระบวนการผลิต  จากการรวบรวมขอ้มูลดา้นเวลา พฤติกรรมการท างาน ปัจจยัที่มีผลและขอ้จ ากดั
ในการผลิต และด าเนินการวิเคราะห์และจัดสมดุลการผลิตใหม่ทั้ งกระบวนการเย็บประกอบ 
ตลอดจนปรับปรุงกระบวนการท างาน จดัสรรแรงงาน วางเคร่ืองจกัรใหม่ เพื่อให้สอดคล้องกับ
วตัถุประสงคห์ลงัในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยสามารถสรุปผลการด าเนินงานมี
รายละเอียดที่จะแสดงใหเ้ห็นดงัต่อไปน้ี 
 
5.1  เส้นทางวิกฤติในการผลิตชุดกระโปรงเด็ก  

ผลการวิเคราะห์พบว่า กระบวนการตดัเย็บชุดเด็กในปัจจุบันเกิดความล่าช้าขึ้ นใน
กระบวนการ แต่ละขั้นตอนไม่มีความสมดุลดา้นเวลาการท างานกบัขั้นตอนก่อนหน้าหรือขั้นตอน
ถดัไป ส่งผลให้เกิดการรอคอยงานหรือมีงานรอผลิตในขั้นตอนนั้นๆจ านวนมาก ตวัอยา่งจากพื้นที่
ปฏิบตัิงานจริง เช่นมีการรอคอยงานที่ข ั้นตอน D (ประกอบเส้ือ)โดยมียอดคงคา้งที่ไม่สามารถผลิต
สินคา้ได้ทนัจากขั้นตอน M (ยน่เอวหรือจบัจีบ) ท าให้ส่งผลกระทบต่อขั้นตอน N (ต่อเส้ือกับ
กระโปรง) เกิดการรอคอยงานในขั้นตอน N (ต่อเส้ือกบักระโปรง) เน่ืองจากขาดสินคา้ตน้ทางจาก
ขั้นตอน D (ประกอบเส้ือ) โดยเม่ือพิจารณาอยา่งละเอียดพบว่าขั้นตอน D (ประกอบเส้ือ) นั้นเป็น
กระบวนการวิกฤติ ที่ไม่สมควรเกิดความล่าชา้ขึ้น แต่ในขั้นตอน M (ยน่เอวหรือจบัจีบ) ที่มีการผลิต
สินคา้เกินนั้นกลับเป็นกระบวนการปกติที่มีเวลายืดหยุ่นสูงถึง 45 วินาที ทั้งน้ีขั้นตอนงานวิกฤติ 
(Critical) หรือขั้นตอนที่มีเวลายดืหยุน่เท่ากับ 0 ประกอบดว้ยขั้นตอนF (แขนเส้ือ), D (ประกอบ
เส้ือ), N (ต่อเส้ือ+กระโปรง), O (ทบัคิ้วรอบเอว), P (ติดอะไหล่แต่ง), Q (ติดกระดุม) ดงัภาพที ่5.1    
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ภาพที่ 5.1  โครงข่ายงานและเสน้ทางวกิฤต 

 

 

 

 

 

 

 

ES=0  EF=25 
LS=175  LF=200 

ES=25  EF=35 
LS=200  LF=210 

25 
ES=0  EF=10 

LS= 200  LF=210 

ES=0  EF=60 
LS=0  LF=60 

ES=0  EF=45 
LS=165  LF=210 

ES=0  EF=25 
LS=120  LF=145 

ES=60  EF=210 
LS=60  LF=210 

ES=25  EF=50 
LS=145  LF=170 

10 

10 

ES=50  EF=90 
LS=170  LF=210 

ES=65  EF=110 
LS=165  LF=210 

ES=25  EF=65 
LS=125  LF=165 

ES=210  EF=255 
LS=210  LF=255 

ES=255  EF=285 
LS=255  LF=285 

ES=285  EF=310 
LS=285  LF=310 

ES=300  EF=360 
LS=300  LF=360 

60 

45 

40 

25 

45 

45 

40 
ES=110  EF=155 
LS=210  LF=255 45 

25 

120 

150 

25 

30 

ES=0  EF=120 
LS=165  LF=285 

30 
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5.2  อภิปรายผล 
การวเิคราะห์เพือ่การจดัสมดุลเวลาดา้นการผลิตชุดกระโปรงเด็กเลือกวิธีการใชน้ ้ าหนัก

เป็นตวัก าหนดต าแหน่ง โดยท าการจดัสมดุลดุลสายการผลิตที่มีอยู่จ  านวน 5 สถานี จากนั้นใช ้
“เทคนิควิธีการปรับปรุงแบบ ECRS” เข้ามาสนับสนุนในการจดัก าลังคน และรวมกิจกรรมที่
คลา้ยกนัเขา้ดว้ยกนั เพือ่ใหไ้ดก้  าลงัการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงที่สุดเท่าที่จะผลิตไดใ้นแต่ละวนั  
ผลของการจดัสถานีงานโดยสถานีงานภายหลงัการจดัสมดุลทั้งส้ิน 4 สถานี ดงัตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1  จดัสถานีงานแบบวธีิการใชน้ ้ าหนกัเป็นตวัก าหนด หลงัการจดัสมดุลการผลิต 

สถานี รายละเอยีด 

เวลาของ
งาน 

(วนิาที) 

เวลารวม 
(วนิาท)ี 

 

ก าลงัคน เวลา
เฉลีย่/คน 
(วนิาท)ี 

ประสิทธิภาพ 
สถานีงาน 

1 
E อะไหล่แต่ง 120 

165 3 55 94.82% 
G สายผกูหลงั 45 

2 

*F แขนเส้ือ 60 

255 5 51 87.93% A ต่อคาดเอวตวัเส้ือ 25 
B ต่อไหล่ผา้ตวั 10 
C ต่อไหล่ซบัใน 10 
*D ประกอบเส้ือ(ซับใน,ผา้ตวั,แขน) 150     

 I โพง้ขา้งผา้ตวั 25 

175 3 58 100% 
3 

J มว้นชายซบัใน 40 

K มว้นชายผา้ตวั 40 

 H โพง้ขา้งซบัใน 25 
 L โพง้สาบหลงั ทบัค้ิว 45 

4 

M ยน่เอวหรือจบัจบั 45 

175 3 58 100% 
*N ต่อเส้ือกบักระโปรง 45 
*O ทบัค้ิวรอบเอว 30 
*P ติดอะไหล่แต่ง 25 
*Q แซกรังดุม  ติดกระดุม 30 

 
หมายเหตุ.  * หมายถึง ขั้นตอนงานวกิฤติ 
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จากตารางที่ 5.1 ขั้นตอนงานวกิฤตอยูท่ี่สถานีงานที่ 2 และสถานีงานที่ 4 ทั้งน้ีเพื่อลดเวลา
และการท างาน ตอ้งปรับปรุงงานบนเส้นทางงานวิกฤตเท่านั้น กล่าวคือสถานีงานที่ 2 ประกอบดว้ย
ขั้นตอน F (แขนเส้ือ) A (ต่อคาดเอว) B (ต่อไหล่ผา้ตวั) C (ต่อไหล่ซบัใน) และ D (ประกอบตวัเส้ือ) ซ่ึง
งานวกิฤตมี 2 ขั้นตอนคือขั้นตอน F (แขนเส้ือ) และ D (ประกอบตวัเส้ือ) โดยผูว้ิจยัวางแผนฝึกอบรม
แรงงานทั้ง 5 คนเพื่อปฏิบติังานในขั้นตอน F และ D  จะเห็นไดว้่าขั้นตอน A B C ใชเ้วลาปฏิบตัิงาน
เพยีง 25 ,10 ,10 วนิาทีตามล าดบัเม่ือเทียบกบัขั้นตอนงานวิกฤต F และ D ที่ใชเ้วลา 60 และ 150 วินาที
ตามล าดบั เม่ือมีการฝึกอบรมท าใหเ้วลาเลล่ียของสถานีที่ 2 เท่ากบั 51 วนิาที และสามารถแสดงการจดั
สถานี ดงัภาพที่ 5.2 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที่ 5.2  การจดัสถานีงาน 4 สถานีหลงัการปรับปรุงสมดุลกระบวนการผลิต 
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นอกจากน้ีการปรับสมดุลกระบวนการผลิต ยงัสามารถน าไปใชป้ฏิบติัท าใหผ้ลผลิตเพิ่มขึ้น 
ซ่ึงสอดคล้องกับ อุกฤษฏ์  อัชชโคสิต (2540) ที่ท  าการศึกษาการปรับปรุงสมดุลการผลิต  : 
กรณีศึกษาการผลิตยกทรง โดยพบว่าวิธีการปรับสมดุลของสายงาน สามารถน าผลลพัธ์ที่ไดไ้ปใช้
ปฏิบติัท าใหมี้ผลท าใหผ้ลผลิตเพิม่ขึ้นประมาณ 13% และการเกิดงานคา้งในกระบวนการผลิตลดลง 
และการจดัสายงานการผลิตใหม่มีขอ้ดีการผลิตมีความต่อเน่ืองและมีความเปล่ียนแปลงน้อย และ
ธีรวฒัน์  สมสิริกาญจนคุน (2550)  ที่ท  าการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต SNT 25TON 
4CAVTY โดยพบวา่การปรับสมดุลการผลิตสามารลดความสูญเปล่า เพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสีย
และลดการรอคอย โดยเลพาะการลดเวลาผา่นกระบวนการผลิต 

 
5.3  สรุปผลการวิจัย 

ผลการวิจยัการจดัสมดุลกระบวนการผลิต สามารถเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนการปรับปรุง
และหลกัการปรับปรุงดงัน้ี ลดเวลาการท างานจาก 360 วินาทีต่อชุดเหลือ 116 วินาทีต่อชุด ลดสถานี
งานยอ่ยจาก 14 สถานีงานเหลือ 4 สถานี ลดการส่งมอบงานล่าชา้ เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
จาก 37.61 % เป็น 95.61% ซ่ึงท าให้ยอดขายจาก 2,000 ชุดต่อเดือนเพิ่มเป็น 6,200 ชุดต่อเดือน คิดเป็น
มูลค่ายอดขายที่เพิม่ขึ้น 630,000 บาทต่อเดือน ดงัน้ี 
 
ตารางที่ 5.2  สรุปและเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานก่อนการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 

เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 
ก่อนปรับปรุง

(วนิาท)ี 
หลงัปรับปรุง(วนิาที)  ผลต่าง  ยอดขาย

เพิ่มขึน้(บาท)  
ระยะเวลาผลิตเสร็จสมบูรณ์ต่อ1ชุด 360 116 - 244 - 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 37.61% 95.68% +58.07% - 
จ านวนสถานีงาน 14 4 -10 - 
ก าลงัคน 14 14 0 - 
การผลิตต่อวนั (8 ชัว่โมง) 80 248 +168 +25,200 
การผลิตต่อเดือน (25 วนั) 2,000 6,200 +4,200 +630,000 
การเยบ็ ต่างคนต่างเยบ็ วางแผนเยบ็ในสถานี

ตามก าหนดเวลา 
  

การวางเคร่ืองจกัร / การไหลของงาน เลือกท่ีนัง่เอง นัง่ท  างานตามสถานี   
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การปฏิบติังานในพื้นที่เยบ็ ประกอบ เดิมไม่ไดมี้การจดัวางเคร่ืองจกัรตามขั้นตอนการ
ท างาน ซ่ึงเลือกนัง่ท  างานติดกบัเพือ่นหรือครอบครัว ดงั Product Flow Process Chart: กระบวนการ
ผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง (ก่อนปรับปรุง) ภาพที่ 5.3 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.3  Product Flow Process Chart: กระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง (ก่อนปรับปรุง) 
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การปฏิบติังานในพื้นที่เยบ็ ประกอบ โดยวางผงัและเคร่ืองจกัรเป็นสถานีงาน งานที่
ใกลเ้คียงกนัและงานที่อยูใ่นส่วนเดียวกนั รวมไวเ้ป็นสถานี ดงั Product Flow Process Chart: 
กระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง (หลงัปรับปรุง) ภาพที่ 5.4 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.4  Product Flow Process Chart: กระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูห้ญิง (หลงัปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สถานีท่ี 2 
ขั้นตอนF, A, B, C, D 

แรงงาน 5 คน 

สถานีท่ี 1 
ขั้นตอน E, G 
แรงงาน 3 คน 

สถานีท่ี 3 
ขั้นตอน  I, J, K, H, L 

แรงงาน 3 คน 
สถานีท่ี 4 

ขั้นตอน M, N, O, P, Q 
แรงงาน 3 คน 
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5.4  ข้อเสนอแนะ 
       1.  ในการวจิยัคร้ังถดัไปควรเก็บขอ้มูลเพิ่มขึ้นอยา่งละเอียด ไดแ้ก่ พฤติกรรมการท างานของช่าง
เยบ็ ก าลงัการผลิตของจกัรแต่ละชนิด ระยะเวลาในการสอนงานช่างใหม่ก่ีวนัจึงจะช านาญใชจ้กัรได้
เตม็ก าลงัการผลิต มีจ  านวนแรงงานทั้งหมดก่ีคน มีแรงงานมีทกัษะทั้งก่ีคน อยูร่ะหวา่งฝึกหดัก่ีคน 
       2.  ในการวิจยัคร้ังถดัไปเพิ่มเติมการค านวณความเส่ียงในการผลิตเช่น อัตราการลาหยดุ ความ
เหน่ือยลา้ เวลาพกั เวลาเคล่ือนไหวของงานไปขั้นตอนถดัไป และพิจารณาถึงแนวทางการรับมือกับ
ปัญหาที่จะเกิดขึ้น 
       3.  ในการวจิยัคร้ังถดัไป อาจเปรียบเทียบการจดัสมดุลสายงานการผลิตแบบอ่ืนๆประกอบ 
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บรรณานุกรม 
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การเกบ็ข้อมูลเวลาการปฏิบตังิาน 
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 1  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน A (ต่อคาดเอวเส้ือ) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

ต่อ
คา
ดเ
อว
เสื้
อ (

A)
 

1 05/01/58 24.00 25.00 24.50 
2 06/01/58 26.00 26.00 26.00 
3 07/01/58 24.00 23.00 23.50 
4 08/01/58 25.00 26.00 25.50 
5 09/01/58 27.00 25.00 26.00 
6 10/01/58 28.00 24.00 26.00 
7 12/01/58 24.00 25.00 24.50 
8 13/1/58 26.00 25.00 25.50 
9 14/1/58 25.00 25.00 25.00 
10 15/1/58 27.00 26.00 26.50 
11 16/1/58 27.00 26.00 26.50 
12 17/1/58 25.00 27.00 26.00 
13 19/1/58 26.00 24.00 25.00 
14 20/1/58 25.00 26.00 25.50 
15 21/1/58 27.00 26.00 26.50 
16 22/1/58 25.00 26.00 25.50 
17 23/1/58 26.00 24.00 25.00 
18 24/1/58 24.00 25.00 24.50 
19 26/1/58 26.00 25.00 25.50 
20 27/1/58 25.00 26.00 25.50 
21 28/1/58 24.00 27.00 25.50 
22 29/1/58 26.00 24.00 25.00 
23 30/1/58 24.00 26.00 25.00 
24 31/1/58 26.00 25.00 25.50 
25 3/2/58 25.00 25.00 25.00 
26 4/2/58 23.00 24.00 23.50 
27 5/2/58 24.00 23.00 23.50 
28 6/2/58 23.00 26.00 24.50 
29 7/2/58 24.00 25.00 24.50 
30 9/2/58 22.00 23.00 22.50 

เฉล่ีย    25.10 
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 2  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน B (ต่อไหลผา้ตวั) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

B 
(ต่
อไ
หล

ผ้า
ตัว

) 

1 05/01/58 10.00 11.00 10.50 
2 06/01/58 9.00 10.00 9.50 
3 07/01/58 10.00 9.00 9.50 
4 08/01/58 11.00 9.00 10.00 
5 09/01/58 10.00 11.00 10.50 
6 10/01/58 9.00 10.00 9.50 
7 12/01/58 10.00 9.00 9.50 
8 13/1/58 9.00 9.00 9.00 
9 14/1/58 11.00 10.00 10.50 
10 15/1/58 10.00 11.00 10.50 
11 16/1/58 11.00 10.00 10.50 
12 17/1/58 11.00 10.00 10.50 
13 19/1/58 9.00 9.00 9.00 
14 20/1/58 11.00 10.00 10.50 
15 21/1/58 11.00 10.00 10.50 
16 22/1/58 10.00 9.00 9.50 
17 23/1/58 11.00 9.00 10.00 
18 24/1/58 9.00 10.00 9.50 
19 26/1/58 11.00 10.00 10.50 
20 27/1/58 10.00 11.00 10.50 
21 28/1/58 11.00 12.00 11.50 
22 29/1/58 10.00 9.00 9.50 
23 30/1/58 9.00 10.00 9.50 
24 31/1/58 11.00 11.00 11.00 
25 3/2/58 10.00 10.00 10.00 
26 4/2/58 9.00 9.00 9.00 
27 5/2/58 11.00 11.00 11.00 
28 6/2/58 10.00 11.00 10.50 
29 7/2/58 9.00 11.00 10.00 
30 9/2/58 9.00 11.00 10.00 

เฉล่ีย    10.07 
 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 3  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน C (ต่อไหล่ซบัใน) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

C 
(ต่
อไ
หล่

ซับ
ใน
) 

1 05/01/58 10.00 11.00 10.50 
2 06/01/58 9.00 10.00 9.50 
3 07/01/58 10.00 9.00 9.50 
4 08/01/58 9.00 12.00 10.50 
5 09/01/58 10.00 10.00 10.00 
6 10/01/58 11.00 9.00 10.00 
7 12/01/58 10.00 10.00 10.00 
8 13/1/58 10.00 10.00 10.00 
9 14/1/58 11.00 10.00 10.50 
10 15/1/58 11.00 11.00 11.00 
11 16/1/58 10.00 10.00 10.00 
12 17/1/58 9.00 11.00 10.00 
13 19/1/58 10.00 11.00 10.50 
14 20/1/58 10.00 11.00 10.50 
15 21/1/58 9.00 10.00 9.50 
16 22/1/58 10.00 10.00 10.00 
17 23/1/58 10.00 11.00 10.50 
18 24/1/58 11.00 10.00 10.50 
19 26/1/58 12.00 11.00 11.50 
20 27/1/58 10.00 9.00 9.50 
21 28/1/58 10.00 10.00 10.00 
22 29/1/58 9.00 9.00 9.00 
23 30/1/58 10.00 11.00 10.50 
24 31/1/58 11.00 10.00 10.50 
25 3/2/58 11.00 9.00 10.00 
26 4/2/58 10.00 10.00 10.00 
27 5/2/58 9.00 9.00 9.00 
28 6/2/58 11.00 11.00 11.00 
29 7/2/58 11.00 10.00 10.50 
30 9/2/58 10.00 9.00 9.50 

เฉล่ีย    10.13 
 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 4  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน D (ประกอบเส้ือ (ซบัใน+ผา้ตวั+แขน) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

D 
(ป
ระ
กอ

บเ
สื้อ

 (ซั
บใ
น+

ผ้า
ตัว

+แ
ขน

)) 

1 05/01/58 145.00 145.00 145.00 
2 06/01/58 150.00 145.00 147.50 
3 07/01/58 145.00 153.00 149.00 
4 08/01/58 160.00 160.00 160.00 
5 09/01/58 155.00 152.00 153.50 
6 10/01/58 150.00 155.00 152.50 
7 12/01/58 148.00 154.00 151.00 
8 13/1/58 152.00 146.00 149.00 
9 14/1/58 148.00 145.00 146.50 
10 15/1/58 150.00 152.00 151.00 
11 16/1/58 152.00 150.00 151.00 
12 17/1/58 148.00 150.00 149.00 
13 19/1/58 150.00 150.00 150.00 
14 20/1/58 153.00 147.00 150.00 
15 21/1/58 155.00 152.00 153.50 
16 22/1/58 150.00 148.00 149.00 
17 23/1/58 140.00 140.00 140.00 
18 24/1/58 154.00 154.00 154.00 
19 26/1/58 146.00 149.00 147.50 
20 27/1/58 153.00 152.00 152.50 
21 28/1/58 150.00 152.00 151.00 
22 29/1/58 150.00 153.00 151.50 
23 30/1/58 149.00 145.00 147.00 
24 31/1/58 150.00 153.00 151.50 
25 3/2/58 147.00 148.00 147.50 
26 4/2/58 147.00 148.00 147.50 
27 5/2/58 148.00 150.00 149.00 
28 6/2/58 153.00 152.00 152.50 
29 7/2/58 146.00 148.00 147.00 
30 9/2/58 155.00 154.00 154.50 

เฉล่ีย    150.02 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 5  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน E (อะไหล่แต่ง) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

E 
(อ
ะไ
หล่

แต่
ง) 

1 05/01/58 120.00 119.00 119.50 
2 06/01/58 115.00 121.00 118.00 
3 07/01/58 123.00 115.00 119.00 
4 08/01/58 120.00 124.00 122.00 
5 09/01/58 121.00 118.00 119.50 
6 10/01/58 118.00 120.00 119.00 
7 12/01/58 122.00 115.00 118.50 
8 13/1/58 123.00 123.00 123.00 
9 14/1/58 118.00 117.00 117.50 
10 15/1/58 121.00 115.00 118.00 
11 16/1/58 120.00 123.00 121.50 
12 17/1/58 125.00 120.00 122.50 
13 19/1/58 120.00 120.00 120.00 
14 20/1/58 120.00 116.00 118.00 
15 21/1/58 123.00 119.00 121.00 
16 22/1/58 123.00 122.00 122.50 
17 23/1/58 115.00 119.00 117.00 
18 24/1/58 120.00 127.00 123.50 
19 26/1/58 115.00 118.00 116.50 
20 27/1/58 115.00 120.00 117.50 
21 28/1/58 118.00 120.00 119.00 
22 29/1/58 115.00 120.00 117.50 
23 30/1/58 118.00 120.00 119.00 
24 31/1/58 116.00 124.00 120.00 
25 3/2/58 140.00 145.00 142.50 
26 4/2/58 118.00 120.00 119.00 
27 5/2/58 120.00 118.00 119.00 
28 6/2/58 118.00 120.00 119.00 
29 7/2/58 120.00 119.00 119.50 
30 9/2/58 116.00 118.00 117.00 

เฉล่ีย    120.18 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 6 รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน F (แขนเส้ือ) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

F 
(แ
ขน

เสื้
อ)

 

1 05/01/58 60.00 58.00 59.00 
2 06/01/58 65.00 59.00 62.00 
3 07/01/58 60.00 63.00 61.50 
4 08/01/58 65.00 60.00 62.50 
5 09/01/58 65.00 65.00 65.00 
6 10/01/58 70.00 75.00 72.50 
7 12/01/58 65.00 70.00 67.50 
8 13/1/58 60.00 62.00 61.00 
9 14/1/58 58.00 60.00 59.00 
10 15/1/58 58.00 58.00 58.00 
11 16/1/58 55.00 60.00 57.50 
12 17/1/58 60.00 63.00 61.50 
13 19/1/58 63.00 62.00 62.50 
14 20/1/58 62.00 1.50 31.75 
15 21/1/58 65.00 1.50 33.25 
16 22/1/58 63.00 63.00 63.00 
17 23/1/58 61.00 62.00 61.50 
18 24/1/58 75.00 80.00 77.50 
19 26/1/58 60.00 62.00 61.00 
20 27/1/58 62.00 60.00 61.00 
21 28/1/58 65.00 58.00 61.50 
22 29/1/58 62.00 58.00 60.00 
23 30/1/58 60.00 62.00 61.00 
24 31/1/58 58.00 62.00 60.00 
25 3/2/58 58.00 60.00 59.00 
26 4/2/58 60.00 65.00 62.50 
27 5/2/58 63.00 60.00 61.50 
28 6/2/58 62.00 58.00 60.00 
29 7/2/58 60.00 58.00 59.00 
30 9/2/58 58.00 62.00 60.00 

เฉล่ีย      60.10 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 7  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน G (สายผกูหลงั) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

G 
(ส
าย
ผูก

หล
ัง) 

1 05/01/58 40.00 45.00 42.50 
2 06/01/58 43.00 43.00 43.00 
3 07/01/58 43.00 45.00 44.00 
4 08/01/58 46.00 44.00 45.00 
5 09/01/58 45.00 46.00 45.50 
6 10/01/58 45.00 43.00 44.00 
7 12/01/58 43.00 44.00 43.50 
8 13/1/58 44.00 45.00 44.50 
9 14/1/58 43.00 45.00 44.00 
10 15/1/58 45.00 45.00 45.00 
11 16/1/58 45.00 48.00 46.50 
12 17/1/58 44.00 48.00 46.00 
13 19/1/58 43.00 44.00 43.50 
14 20/1/58 45.00 45.00 45.00 
15 21/1/58 45.00 46.00 45.50 
16 22/1/58 43.00 48.00 45.50 
17 23/1/58 46.00 44.00 45.00 
18 24/1/58 44.00 47.00 45.50 
19 26/1/58 45.00 46.00 45.50 
20 27/1/58 46.00 45.00 45.50 
21 28/1/58 47.00 48.00 47.50 
22 29/1/58 45.00 44.00 44.50 
23 30/1/58 46.00 46.00 46.00 
24 31/1/58 45.00 44.00 44.50 
25 3/2/58 43.00 44.00 43.50 
26 4/2/58 44.00 46.00 45.00 
27 5/2/58 44.00 45.00 44.50 
28 6/2/58 45.00 43.00 44.00 
29 7/2/58 48.00 49.00 48.50 
30 9/2/58 47.00 49.00 48.00 

เฉล่ีย    45.02 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 8  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน H (โพลง้ขา้งซบัใน) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

H 
(โพ

ล้ง
ข้า
งซั

บใ
น)

 

1 05/01/58 24.00 27.00 25.50 
2 06/01/58 26.00 26.00 26.00 
3 07/01/58 27.00 24.00 25.50 
4 08/01/58 25.00 25.00 25.00 
5 09/01/58 25.00 24.00 24.50 
6 10/01/58 26.00 23.00 24.50 
7 12/01/58 24.00 26.00 25.00 
8 13/1/58 25.00 24.00 24.50 
9 14/1/58 24.00 24.00 24.00 
10 15/1/58 23.00 26.00 24.50 
11 16/1/58 24.00 23.00 23.50 
12 17/1/58 25.00 25.00 25.00 
13 19/1/58 23.00 23.00 23.00 
14 20/1/58 24.00 26.00 25.00 
15 21/1/58 24.00 26.00 25.00 
16 22/1/58 25.00 23.00 24.00 
17 23/1/58 24.00 27.00 25.50 
18 24/1/58 24.00 25.00 24.50 
19 26/1/58 24.00 27.00 25.50 
20 27/1/58 24.00 26.00 25.00 
21 28/1/58 26.00 26.00 26.00 
22 29/1/58 27.00 25.00 26.00 
23 30/1/58 27.00 27.00 27.00 
24 31/1/58 24.00 25.00 24.50 
25 3/2/58 23.00 25.00 24.00 
26 4/2/58 25.00 25.00 25.00 
27 5/2/58 26.00 27.00 26.50 
28 6/2/58 25.00 26.00 25.50 
29 7/2/58 25.00 27.00 26.00 
30 9/2/58 26.00 28.00 27.00 

เฉล่ีย    25.08 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 9  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน I (โพลง้ขา้งผา้ตวั) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

 

I (
โพ
ล้ง
ข้า
งผ้
าต
ัว)

 

 

1 05/01/58 24.00 26.00 22.50 
2 06/01/58 23.00 26.00 24.50 
3 07/01/58 24.00 23.00 23.50 
4 08/01/58 25.00 25.00 25.00 
5 09/01/58 23.00 23.00 23.00 
6 10/01/58 24.00 26.00 25.00 
7 12/01/58 24.00 26.00 25.00 
8 13/1/58 25.00 23.00 24.00 
9 14/1/58 24.00 27.00 25.50 
10 15/1/58 24.00 26.00 25.00 
11 16/1/58 25.00 23.00 24.00 
12 17/1/58 24.00 27.00 25.50 
13 19/1/58 25.00 23.00 24.00 
14 20/1/58 26.00 27.00 26.50 
15 21/1/58 25.00 26.00 25.50 
16 22/1/58 25.00 25.00 25.00 
17 23/1/58 25.00 24.00 24.50 
18 24/1/58 26.00 25.00 25.50 
19 26/1/58 26.00 26.00 26.00 
20 27/1/58 23.00 23.00 23.00 
21 28/1/58 24.00 26.00 25.00 
22 29/1/58 25.00 26.00 25.50 
23 30/1/58 24.00 23.00 23.50 
24 31/1/58 25.00 27.00 26.00 
25 3/2/58 26.00 25.00 25.50 
26 4/2/58 23.00 25.00 24.00 
27 5/2/58 25.00 23.00 24.00 
28 6/2/58 26.00 24.00 25.00 
29 7/2/58 25.00 25.00 25.00 
30 9/2/58 25.00 24.00 24.50 

เฉล่ีย    24.68 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 10  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน J (มว้นชายซบัใน) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

J (
ม้ว

นช
าย
ซับ

ใน
) 

1 05/01/58 42.00 40.00 41.00 
2 06/01/58 38.00 40.00 39.00 
3 07/01/58 41.00 36.00 38.50 
4 08/01/58 40.00 43.00 41.50 
5 09/01/58 42.00 43.00 42.50 
6 10/01/58 43.00 45.00 44.00 
7 12/01/58 42.00 42.00 42.00 
8 13/1/58 40.00 39.00 39.50 
9 14/1/58 43.00 42.00 42.50 
10 15/1/58 38.00 38.00 38.00 
11 16/1/58 40.00 43.00 41.50 
12 17/1/58 38.00 42.00 40.00 
13 19/1/58 38.00 40.00 39.00 
14 20/1/58 43.00 41.00 42.00 
15 21/1/58 42.00 38.00 40.00 
16 22/1/58 40.00 40.00 40.00 
17 23/1/58 42.00 38.00 40.00 
18 24/1/58 38.00 41.00 39.50 
19 26/1/58 41.00 43.00 42.00 
20 27/1/58 38.00 42.00 40.00 
21 28/1/58 40.00 42.00 41.00 
22 29/1/58 41.00 41.00 41.00 
23 30/1/58 38.00 40.00 39.00 
24 31/1/58 42.00 38.00 40.00 
25 3/2/58 41.00 42.00 41.50 
26 4/2/58 42.00 38.00 40.00 
27 5/2/58 43.00 38.00 40.50 
28 6/2/58 42.00 42.00 42.00 
29 7/2/58 38.00 43.00 40.50 
30 9/2/58 41.00 41.00 41.00 

เฉล่ีย    40.63 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 11  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน K (มว้นชายผา้ตวั) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

K 
(ม้
วน

ชา
ยผ้

าต
ัว)

 

1 05/01/58 42.00 42.00 42.00 
2 06/01/58 40.00 39.00 39.50 
3 07/01/58 43.00 38.00 40.50 
4 08/01/58 41.00 38.00 39.50 
5 09/01/58 40.00 43.00 41.50 
6 10/01/58 42.00 40.00 41.00 
7 12/01/58 38.00 40.00 39.00 
8 13/1/58 40.00 42.00 41.00 
9 14/1/58 38.00 38.00 38.00 
10 15/1/58 38.00 41.00 39.50 
11 16/1/58 42.00 42.00 42.00 
12 17/1/58 44.00 40.00 42.00 
13 19/1/58 38.00 41.00 39.50 
14 20/1/58 40.00 40.00 40.00 
15 21/1/58 40.00 38.00 39.00 
16 22/1/58 41.00 36.00 38.50 
17 23/1/58 41.00 43.00 42.00 
18 24/1/58 41.00 42.00 41.50 
19 26/1/58 39.00 40.00 39.50 
20 27/1/58 42.00 42.00 42.00 
21 28/1/58 42.00 42.00 42.00 
22 29/1/58 42.00 42.00 42.00 
23 30/1/58 38.00 44.00 41.00 
24 31/1/58 43.00 41.00 42.00 
25 3/2/58 39.00 40.00 39.50 
26 4/2/58 40.00 40.00 40.00 
27 5/2/58 41.00 43.00 42.00 
28 6/2/58 41.00 41.00 41.00 
29 7/2/58 44.00 41.00 42.50 
30 9/2/58 40.00 43.00 41.50 

เฉล่ีย    40.70 

 

DPU
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 12  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน L (โพลง้สาบหลงั) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

L 
(โพ

ล้ง
สา
บห

ลัง
) 

1 05/01/58 47.00 45.00 46.00 
2 06/01/58 45.00 43.00 44.00 
3 07/01/58 44.00 43.00 43.50 
4 08/01/58 43.00 46.00 44.50 
5 09/01/58 43.00 45.00 44.00 
6 10/01/58 45.00 43.00 44.00 
7 12/01/58 40.00 42.00 41.00 
8 13/1/58 43.00 45.00 44.00 
9 14/1/58 45.00 46.00 45.50 
10 15/1/58 45.00 45.00 45.00 
11 16/1/58 43.00 43.00 43.00 
12 17/1/58 43.00 46.00 44.50 
13 19/1/58 45.00 46.00 45.50 
14 20/1/58 43.00 44.00 43.50 
15 21/1/58 43.00 47.00 45.00 
16 22/1/58 45.00 46.00 45.50 
17 23/1/58 47.00 45.00 46.00 
18 24/1/58 47.00 44.00 45.50 
19 26/1/58 43.00 45.00 44.00 
20 27/1/58 43.00 45.00 44.00 
21 28/1/58 45.00 45.00 45.00 
22 29/1/58 48.00 45.00 46.50 
23 30/1/58 44.00 48.00 46.00 
24 31/1/58 46.00 44.00 45.00 
25 3/2/58 48.00 47.00 47.50 
26 4/2/58 45.00 46.00 45.50 
27 5/2/58 45.00 48.00 46.50 
28 6/2/58 47.00 48.00 47.50 
29 7/2/58 46.00 46.00 46.00 
30 9/2/58 44.00 47.00 45.50 

เฉล่ีย    44.97 
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 13  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน M (ยน่เอวหรือจบัจีบ) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

M
 (ย่

นเ
อว
หรื

อจ
ับจ

ีบ)
 

1 05/01/58 46.00 44.00 45.00 
2 06/01/58 43.00 45.00 44.00 
3 07/01/58 45.00 46.00 45.50 
4 08/01/58 45.00 45.00 45.00 
5 09/01/58 43.00 44.00 43.50 
6 10/01/58 45.00 48.00 46.50 
7 12/01/58 44.00 43.00 43.50 
8 13/1/58 43.00 46.00 44.50 
9 14/1/58 46.00 46.00 46.00 
10 15/1/58 44.00 45.00 44.50 
11 16/1/58 46.00 46.00 46.00 
12 17/1/58 44.00 46.00 45.00 
13 19/1/58 45.00 46.00 45.50 
14 20/1/58 43.00 45.00 44.00 
15 21/1/58 43.00 47.00 45.00 
16 22/1/58 45.00 47.00 46.00 
17 23/1/58 46.00 48.00 47.00 
18 24/1/58 43.00 45.00 44.00 
19 26/1/58 46.00 46.00 46.00 
20 27/1/58 45.00 46.00 45.50 
21 28/1/58 43.00 43.00 43.00 
22 29/1/58 45.00 44.00 44.50 
23 30/1/58 45.00 47.00 46.00 
24 31/1/58 46.00 44.00 45.00 
25 3/2/58 45.00 48.00 46.50 
26 4/2/58 45.00 47.00 46.00 
27 5/2/58 48.00 47.00 47.50 
28 6/2/58 43.00 44.00 43.50 
29 7/2/58 47.00 45.00 46.00 
30 9/2/58 45.00 42.00 43.50 

เฉล่ีย    45.12 
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 14  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน N (ต่อเส้ือ + กระโปรง) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

N 
(ต่
อเสื้

อ +
 กร

ะโ
ปร

ง) 

1 05/01/58 44.00 46.00 45.00 
2 06/01/58 45.00 46.00 45.50 
3 07/01/58 43.00 45.00 44.00 
4 08/01/58 45.00 46.00 45.50 
5 09/01/58 45.00 43.00 44.00 
6 10/01/58 46.00 43.00 44.50 
7 12/01/58 43.00 45.00 44.00 
8 13/1/58 45.00 46.00 45.50 
9 14/1/58 43.00 46.00 44.50 
10 15/1/58 44.00 46.00 45.00 
11 16/1/58 45.00 45.00 45.00 
12 17/1/58 45.00 46.00 45.50 
13 19/1/58 43.00 46.00 44.50 
14 20/1/58 45.00 46.00 45.50 
15 21/1/58 43.00 44.00 43.50 
16 22/1/58 47.00 45.00 46.00 
17 23/1/58 45.00 43.00 44.00 
18 24/1/58 48.00 48.00 48.00 
19 26/1/58 46.00 45.00 45.50 
20 27/1/58 45.00 46.00 45.50 
21 28/1/58 45.00 45.00 45.00 
22 29/1/58 46.00 46.00 46.00 
23 30/1/58 43.00 46.00 44.50 
24 31/1/58 45.00 46.00 45.50 
25 3/2/58 43.00 44.00 43.50 
26 4/2/58 43.00 47.00 45.00 
27 5/2/58 45.00 46.00 45.50 
28 6/2/58 47.00 45.00 46.00 
29 7/2/58 47.00 46.00 46.50 
30 9/2/58 45.00 45.00 45.00 

เฉล่ีย    45.10 

 

DPU



109 
 

ตารางภาคผนวก ก. ที่ 15  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน O (ทบัค้ิวรอบเอว) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

O 
(ทั
บค

ิว้ร
อบ

เอว
) 

1 05/01/58 29.00 29.00 29.00 
2 06/01/58 28.00 39.00 33.50 
3 07/01/58 28.00 30.00 29.00 
4 08/01/58 27.00 26.00 26.50 
5 09/01/58 26.00 28.00 27.00 
6 10/01/58 27.00 26.00 26.50 
7 12/01/58 30.00 27.00 28.50 
8 13/1/58 29.00 27.00 28.00 
9 14/1/58 27.00 28.00 27.50 
10 15/1/58 28.00 28.00 28.00 
11 16/1/58 27.00 29.00 28.00 
12 17/1/58 25.00 27.00 26.00 
13 19/1/58 26.00 26.00 26.00 
14 20/1/58 28.00 27.00 27.50 
15 21/1/58 30.00 27.00 28.50 
16 22/1/58 30.00 35.00 32.50 
17 23/1/58 30.00 32.00 31.00 
18 24/1/58 30.00 32.00 31.00 
19 26/1/58 29.00 30.00 29.50 
20 27/1/58 33.00 30.00 31.50 
21 28/1/58 30.00 28.00 29.00 
22 29/1/58 32.00 33.00 32.50 
23 30/1/58 28.00 28.00 28.00 
24 31/1/58 32.00 30.00 31.00 
25 3/2/58 30.00 28.00 29.00 
26 4/2/58 32.00 28.00 30.00 
27 5/2/58 27.00 28.00 27.50 
28 6/2/58 30.00 38.00 34.00 
29 7/2/58 45.00 45.00 45.00 
30 9/2/58 45.00 43.00 44.00 

เฉล่ีย    30.17 
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 16  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน P (ติดอะไหล่แต่ง) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

P 
(ติ
ดอ

ะไ
หล่

แต่
ง) 

1 05/01/58 25.00 25.00 25.00 
2 06/01/58 23.00 27.00 25.00 
3 07/01/58 22.00 25.00 23.50 
4 08/01/58 24.00 26.00 25.00 
5 09/01/58 25.00 26.00 25.50 
6 10/01/58 24.00 25.00 24.50 
7 12/01/58 24.00 24.00 24.00 
8 13/1/58 25.00 26.00 25.50 
9 14/1/58 24.00 25.00 24.50 
10 15/1/58 25.00 27.00 26.00 
11 16/1/58 24.00 24.00 24.00 
12 17/1/58 25.00 25.00 25.00 
13 19/1/58 26.00 23.00 24.50 
14 20/1/58 24.00 26.00 25.00 
15 21/1/58 24.00 26.00 25.00 
16 22/1/58 27.00 26.00 26.50 
17 23/1/58 26.00 26.00 26.00 
18 24/1/58 23.00 24.00 23.50 
19 26/1/58 25.00 26.00 25.50 
20 27/1/58 26.00 23.00 24.50 
21 28/1/58 24.00 25.00 24.50 
22 29/1/58 24.00 26.00 25.00 
23 30/1/58 26.00 26.00 26.00 
24 31/1/58 25.00 25.00 25.00 
25 3/2/58 27.00 25.00 26.00 
26 4/2/58 24.00 25.00 24.50 
27 5/2/58 26.00 25.00 25.50 
28 6/2/58 25.00 28.00 26.50 
29 7/2/58 25.00 24.00 24.50 
30 9/2/58 25.00 25.00 25.00 

เฉล่ีย    25.02 
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ตารางภาคผนวก ก. ที่ 17  รายละเอียดการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบติังาน ในกระบวนการเยบ็ชุด
กระโปรงเดก็ผูห้ญิง ขั้นตอน Q (แซกรังดุมติดกระดุม) 
 

กระบวนการ 
จ านวน
วนั 

วนัท่ี 
ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (วนิาที) 

10.00 น. 15.00 น. เฉลี่ย 

Q 
(แ
ซก

รัง
ดุม

ติด
กร
ะดุ

ม)
 

1 05/01/58 28.00 30.00 29.00 
2 06/01/58 30.00 32.00 31.00 
3 07/01/58 33.00 30.00 31.50 
4 08/01/58 30.00 32.00 31.00 
5 09/01/58 32.00 32.00 32.00 
6 10/01/58 32.00 32.00 32.00 
7 12/01/58 30.00 33.00 31.50 
8 13/1/58 28.00 30.00 29.00 
9 14/1/58 32.00 31.00 31.50 
10 15/1/58 30.00 32.00 0.50 
11 16/1/58 30.00 28.00 29.00 
12 17/1/58 32.00 30.00 31.00 
13 19/1/58 33.00 30.00 31.50 
14 20/1/58 32.00 34.00 33.00 
15 21/1/58 30.00 32.00 31.00 
16 22/1/58 31.00 32.00 31.50 
17 23/1/58 30.00 32.00 31.00 
18 24/1/58 32.00 28.00 30.00 
19 26/1/58 29.00 32.00 30.50 
20 27/1/58 30.00 33.00 31.50 
21 28/1/58 32.00 33.00 32.50 
22 29/1/58 32.00 32.00 32.00 
23 30/1/58 32.00 35.00 33.50 
24 31/1/58 32.00 32.00 32.00 
25 3/2/58 30.00 32.00 31.00 
26 4/2/58 32.00 30.00 31.00 
27 5/2/58 33.00 30.00 31.50 
28 6/2/58 34.00 32.00 33.00 
29 7/2/58 28.00 30.00 29.00 
30 9/2/58 30.00 28.00 29.00 

เฉล่ีย    30.12 
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ประวัติผู้เขยีน 
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