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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อผ้าแฟชั่น โดยประยุกต์ใช้แนวคิดของระบบ
การผลิตแบบลีน ส าหรับการลดระยะเวลาและลดระยะทางในกระบวนการผลิต รวมถึงน าทฤษฎีของการศึกษาการท างาน
มาช่วยในการแก้ปัญหา ผลการศึกษาพบว่า สามารถลดระยะเวลาการผลิตลดได้จาก 51.97 นาที เหลือ 48.32 นาที หรือ
สามารถลดระยะเวลาการผลิตลงได้ 7 เปอร์เซ็นต์ นอกจากน้ันสามารถลดระยะทางระหว่างการผลิตลงได้จาก 147 เมตร 
เหลือเพียง 35 เมตร หรือคิดเป็น 76 เปอร์เซ็นต์ 
 
 ค ำส ำคัญ: ระบบการผลิตแบบลีน, การศึกษาการท างาน, กรณีศกึษาเสื้อผา้แฟชั่น 
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Abstract 
 

  The objective of this research was to final a suitable guideline to improve fashion clothing 
production Lean manufacturing approach. The research outcome was less time and fewer distances 
consumed during the production process, also the theory of work study was involved in the study. 
From the research result, it was found that the implementation can reduce production time from 
51.97 to 48.32 minutes, Which is approximately 7% of the original time. Moreover, the production 
distance reduces from 147 to 30 meters or 70% of the original distance. 
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1. บทน ำ 
 นับตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบันแนวคิดเก่ียวกับการบริหาร
จัดการทางการผลิตที่น ามาใช้ในการบริหารจัดองค์กร มี
การเปลี่ยนแปลงและมีวิวัฒนาการอยู่ตลอดมา เพื่อให้
เหมาะสมกับสภาพแวดล้อม และสถานการณ์ที่แตกต่างกัน
ไป ไม่ว่าจะเป็นธุรกิจขนาดกลางหรือขนาดใหญ่ ต่างตื่นตัว
ที่จะเพิ่มประสิทธิภาพระบบการท างานของตนเอง
เพื่อที่จะให้ทันคู่แข่ง และเตรียมความพร้อมให้สอดคล้อง
กับประเทศไทย 4.0 ส าหรับการตัดเย็บเสื้อผ้าแฟชั่น เป็น
อุตสาหกรรมที่มีความต้องการไม่แน่นอน เพื่อให้เป็นไป
ตามกระแสนิยมและสร้างความพึงพอใจของลูกค้าไว้สูงสุด 
ส าหรับบริษัทกรณีศึกษาน้ีเป็นบริษัทที่ตัดเย็บเสื้อผ้า ซ่ึง
อุตสาหกรรมน้ีเป็นอุตสาหกรรมที่เน้นการใช้แรงงาน 
( Labor Intensive)  ไ ม่ จ า เ ป็ นต้ อ ง ลงทุ นสู ง และใช้
เทคโนโลยีการผลิตที่ไม่ซับซ้อน สามารถสร้างมูลค่าเพิ่ม
ให้แก่ผลิตภัณฑ์ได้ค่อนข้างสูง และในขั้นตอนการผลิตน้ัน
ขึ้นอยู่กับการออกแบบ คุณภาพวัตถุดิบ คุณภาพแรงงาน 
และความรวดเร็วในการส่งมอบสินค้า ดังน้ันระบบการ
จัดการแบบลีน จึงถือว่าเป็นแนวคิดที่ตอบสนองต่อการ
ด าเนินการทางธุรกิจ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการ
ท างานในปัจจุบัน 
 ระบบการผลิตแบบลีนเป็นอีกเคร่ืองมือหน่ึงทางการ
บริหารจัดการที่เน้นคุณค่าของผลิตภัณฑ์ โดยพยายาม
ก าจัดองค์ประกอบที่ ไ ม่ท าให้ เ กิดคุณค่ าออกไป ใน
ขณะเดียวกันก็พัฒนาปรับปรุงกระบวนที่ ก่อให้ เ กิด
มูลค่าเพิ่มที่ลูกค้าต้องการ โดยมีการวิเคราะห์รายละเอียด
ของการพัฒนาผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตอย่างลึกซ้ึง 
เพื่อระบุที่มาหรือต้นตอของปัญหาที่อาจมีอยู่อย่างต่อเน่ือง 
เพื่อก าจัดต้นเหตุปัญหาเหล่าน้ี จะท าให้ความผิดพลาดที่
เกิดขึ้นซ้ าๆ ในระบบการผลิตหมดไป 
 ดังน้ันในงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทาง
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อผ้าแฟชั่น โดยประยุกต์ใช้
แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
ส าห รับการลดระยะเ วลาและลดแนวทาง เดิ นใน
กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 

2. วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 หลักกำรผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 เป็นหลักการที่มุ่งเน้นการจัดความสูญเปล่า (Waste) 
ต่างๆ ของกระบวนการผลิต [1] โดยปรัชญาการผลิตแบบ
ลีนน้ันเป็นแนวคิดที่ต้องการสร้างความพึงพอใจและ
สามารถตอบสนองความต้องการให้แก่ลูกค้าได้รวมถึงการ
มีศักยภาพบริหารงานทรัพยากร ได้แก่ บุคลากร วัตถุดิบ 
เวลา และเคร่ืองจักรได้อย่างสมดุลทั้งน้ีเพื่อช่วยเสริมสร้าง
ความสามารถในการแข่งขันได้อย่างยั่งยืน และจากการ
ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวข้อง [2-5] พบว่าหลักการของ
การผลิตแบบลีนสามารถช่วยให้องค์กรลดต้นทุนที่เกิดจาก
ค่าโสหุ้ยต่างๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และท าให้มีผลการ
ผลิตสุทธิเพิ่มขึ้น รวมถึงมีปริมาณของสินค้าคงคลังลดลง
อีกทั้ ง มีศักยภาพในการส่งมอบได้อย่างรวด เ ร็ว ใน
ขณะเดียวกันสามารถเพิ่มความน่าเชื่อถือและความพึง
พอใจให้แก่ลูกค้าอีกด้วย  
 กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study) 
 เป็นค าที่ใช้แทนวิธีการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการท างาน
และการวัดผลงาน ซ่ึงใช้ในการศึกษาวิธีการท างานของคน
อย่างมีแบบแผน และพิจารณาองค์ประกอบต่างๆ ที่มีผลต่อ
ประสิทธิภาพและภาวะของการท างานเพื่อปรับปรุงการ
ท างานน้ันให้ดีขึ้นการศึกษางานจึงมีความสัมพันธ์โดยตรงกับ
การเพิ่มผลผลิตเราจึงใช้การศึกษางานน้ีมาช่วยในการเพิ่ม
ผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยู่ท าให้ต้นทุนในการผลิตต่ าลง 
การศึกษาการท างานเป็นค าที่ใช้แทนถึงวิธีการต่างๆ จาก
การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) และการวัด 
ผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใช้ในการศึกษาอย่างมี
ระเบียบถึงการท างานของคน และพิจารณาองค์ประกอบ
ต่างๆ ที่จะมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการ
ท างานเพื่อการปรับปรุงการท างานน้ันๆ ให้ดีขึ้น [6]  
 
3. วิธีกำรด ำเนินกำร 
 3.1  ศึกษำและรวบรวมข้อมูลระบบกำรผลิตใน
ปัจจุบันของโรงงำนกรณีศึกษำ 
  โดยลักษณะของผลิตภัณฑ์ในการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา จะตัดเย็บตามความต้องการของลูกค้า โดยที่
ลูกค้าเป็นผู้ก าหนดรายละเอียดของชุดเอง ขั้นตอนแสดง
ด าเนินการตัดเย็บของโรงงานดังแสดงในรูปที่ 1  
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รูปที่ 1 ข้ันตอนการด าเนินงานของบริษัท 
 

  การด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะเป็น
แบบ Make to Order โดยการด าเนินการเร่ิมต้นจากรับค าสัง่
ชื้อของลูกค้า หลักจากที่รับเอกสารค าสั่งซ้ือแล้วก็จะท าการ
บันทึกข้อมูลลงในโปรแกรมประเภทฐานข้อมูล หลังจากน้ัน
จะท าการตรวจสอบวัตถุดิบที่มี จากน้ันออกค าสั่งและจะท า
การวางแผนการผลิต ซ่ึงจะค านึงถึงปัจจัยหลัก 4 ชนิด ได้แก่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  1.  ก าหนดการส่งมอบวัสดุดิบ หมายถึง วันที่ได้
วัสดุดิบจากผู้ส่งมอบ (Suppliers) 
  2. ก าหนดการส่งมอบสินค้า หมายถึง วันที่ตกลง
กับทางลูกค้าจะส่งมอบสินค้า 
  3.  ความถนัดของพนักงานแต่ละคน หมายถึง การ
วางแผนตามความสามารถในการผลิตงานซ่ึงแต่ละ
สายการผลิตจะมีความถนัดแตกต่างกันออกไป ตาม
ความสามารถของพนักงาน 
  4.  เคร่ืองจักรและก าลังคนในสายการผลิตน้ันๆ 
หมายถึง การวางแผนให้มีการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรให้
น้อยลงที่สุด โดยสามารถช่วยในการลดเวลาการปรับแต่ง
เคร่ืองจักรและตรวจสอบก าลังคนว่ามีเพียงพอส าหรับงาน
ชนิดน้ันหรือไม่ 
  จากน้ันแจกจ่ายตารางการผลิตให้ กับแผนกที่
เก่ียวข้องเพื่อท าการวางแผนก าลังการผลิตของแต่ละ
หน่วยงาน อาทิเช่น แผนกตัด แผนกปัก แผนกสกรีน 
แผนกเย็บ เป็นต้น และด าเนินการผลิต เม่ือผลิตเสร็จจะมี
การตรวจสอบคุณภาพสินค้าและจัดส่งให้กับลูกค้าต่อไป 
รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตำรำงที่ 1 ขั้นตอนการผลติเสื้อผา้แฟชั่น (ก่อนปรับปรุง) 
 

ล ำดับที ่ รำยละเอียด เวลำ (นำที) ระยะทำง (เมตร) สัญลักษณ์ 
1 เลือกผ้าตามแบบที่ลูกค้าสั่ง 1.68 9      
2 เลือกแบบ 2.55  32      
3 ปุผ้าผืนแรก เพื่อวาดแบบ 0.30 4     
4 วาดแบบ 14.49 16      
5 ตัดผา้ผืนแรกที่วาดแบบ 0.30 4      
6 ปูผ้าตามจ านวนที่ลุกค้าสั่ง 0.30 /ผืน 4 /ผืน     
7 น าผ้าผืนแรกที่มีการวาดแบบแล้วมาปูทับ 0.50  4     
8 ตอกมาร์คตามจุด 3.95 22     
9 ตัดชิ้นตามแบบที่วาดลงบนผ้า 11.63 22     
10 ชิ้นส่วนที่ถูกตดัแล้วถูกส่งไปตามไปตาม Process 1.53 7     
11 เย็บประกอบตวั 8.33 20     
12 ตรวจสอบชิ้นส่วนที่เย็บเสร็จ 1.86 1     
13 ตรวจรายละเอียดงาน  2 1     
14 แพ็กใส่ถุง 2.55 1     

รวม 51.97 147     
 

หมำยเหตุ:  คือ กิจกรรมการปฏิบัติ  คือ การรอหรือการเก็บพักชั่วคราว 

  คือ กิจกรรมการเคลื่อนย้าย  คือ กิจกรรมการตรวจสอบ 
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  จากตารางที่  1 ระยะเวลาและระยะทางการ
ด าเนินงานของแต่ละขั้นตอน ซ่ึงมีระยะเวลารวมทั้งสิ้น 
51.97 นาที และมีระยะทางในการด าเนินงานรวม 147 เมตร 
 3.2  วิเครำะห์ปัญหำและกำรก ำหนดแนวทำงกำร
ปรับปรุงกำรท ำงำน 
  จากการศึกษากระบวนการผลิตพบว่าในบางคร้ัง
เกิดปัญหาที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ
เน่ืองจากงานบางขัน้ตอนจ าเป็นตอ้งอาศยัความช านาญและ
ความประณีตในการเย็บ ส่งผลท าให้มีงานรอจ านวนมาก 
ดังน้ันเพื่อลดรอบเวลาการผลิตและเพื่อให้การปฏิบัติงาน
สามารถท างานได้เร็วขึ้น คณะวิจัยจึงได้น าระบบการผลิต
แบบลีนเข้ามาประยุกต์ใช้ในการก าจัดข้อบกพร่องดังที่
กล่าว และน าหลักการศึกษาการท างานและทฤษฏีการตั้ง 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. ผลกำรวิจัย 
 หลักการของการผลิตแบบลีน คือ การมุ่งเน้นเร่ือง   
การไหล (Flow) ของงาน โดยก าจัดความสูญเปลา่ (Waste) 
ต่างๆ ของงานเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กับตัวสินค้าอย่าง
ต่อเน่ือง เพื่อให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุดมาใช้โดยเน้น
การก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เช่นความสูญ
เปล่าเน่ืองมาจากการรอคอย (Waiting) ซ่ึงความสูญเปล่า
ของการรองาน มีหลายรูปแบบเช่น การสูญเปล่าจากการ
รองานอันเน่ืองจากความสามารถของพนักงานไม่เท่ากัน 
หรือมีพนักงานเข้ามาใหม่ จึงท าให้เกิดการรองานของ
พนักงานเก่า การสูญเปล่าจากการผลิตของเสียความสูญ 
 

ค าถาม 5W1H มาเป็นวิธีวิเคราะห์ปัญหาและหาแนว
ทางแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ ในกระบวนการผลิต จากการ
วิเคราะห์ปัญหาในตารางที่ 1 คณะผู้วิจัยได้คัดเลือกขั้นตอน
ที่มีระยะเวลาและระยะทางของการด าเนินงานมาก ซ่ึง
ประกอบด้วย ขั้นตอนการเลือกแบบ ขั้นตอนการวาดแบบ 
ขั้นตอนตัดผา้ตามแบบ และขั้นตอนการการเยบ็ประกอบตวั 
  เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และหลักเกณฑ์  
ECRS ถูกน ามาใช้เพื่อพิจารณาขั้นตอนของงานที่ท าอยู่
เหมาะสมหรือไม่ ถ้าไม่เหมาะสมก็ควรหาแนวทางการ
ปรับปรุง แต่ถ้าเหมาะสมอยู่แล้วก็จะค้นหาว่ามีวิธีการอ่ืน
ส าหรับขั้นตอนน้ันๆ ที่ดีกว่าหรือไม่ ถ้ามีจะท าอย่างไร 
กระบวนการพิจารณาตรวจสอบน้ี จะช่วยให้เห็นแนว
ทางการปรับปรุงการท างาน ดังตารางที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เปล่าเน่ืองมาจากงานเสีย (Defect) รวมไปถึงการที่ไม่
สามารถแก้ไขงานเสียน้ันได้ทันที โดยเฉพาะอย่างยิ่งใน
กรณีที่ท าการผลิตเป็น Lot ใหญ่ๆ น้ัน จะมีงานคั่งค้าง
สะสมอยู่ระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนข้างมาก อันมีผล
ท าให้การตรวจพบงานเสียน้ันกระท าได้ช้า นอกจากน้ี 
ความสูญเปล่าของงานที่เสีย ยังรวมไปถึงความสูญเปล่า
ของการซ่อมงานท าให้มีการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าใน
กระบวนการผลิต โดยผู้วิจัยได้ลดขัน้ตอนในการท างานบาง 
ขั้นตอนเพื่อก าจัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการผลิต 
เพื่อลดเวลาในการผลิตให้น้อยลง ได้ผลดังตารางที่ 3 – 6 

ตำรำงที่ 2 แนวทางการปรับปรุงการท างานด้วย 5W1H และหลักเกณฑ์  ECRS 
 

5W1H ประเภท ควำมหมำย (Why) ประเด็นพิจำรณำ หลักเกณฑE์CRS 
What วัตถุประสงค ์ - ท าอะไรอยู่ 

- ท าไมท าอยู่อยา่งน้ัน 
- ท าไมสิ่งน้ันจึงจ าเป็น 

- เลิกเสียได้หรือไม่ 
- สามารถจะบรรลุ
เป้าหมายด้วยวิธีอ่ืนหรือไม่ 

ก าจัดส่วนที่ไม่จ าเป็นทิ้ง
(Eliminate - E) 

When ล าดับขั้นตอน - ท าเม่ือไร 
- ท าไมต้องท าตอนน้ัน 

เวลาอ่ืนไม่ได้หรือ การประสมองค์ประกอบ
ของงาน (Combine  -C) 
หรือโยกย้ายสับเปลีย่น
(Rearrange - R) 

Where สถานที ่ - ท าที่ไหน 
- ท าไมต้องท าน้ีน้ัน 

ท าที่อ่ืนได้หรือไม่ 

Who คนหรือ
เคร่ืองจักร 

- ใครหรือเคร่ืองจักร 
- ท างานน้ันอยู ่
- ท าไมต้องคนหรือเคร่ืองจักรน้ัน 

คนอ่ืนหรือเคร่ืองจักรอ่ืน
ได้หรือไม่ 

How วิธีปฏิบตัิงาน - ใช้วิธีการอะไรท างาน 
- ท าไมต้องเป็นวิธีน้ัน 

จะลดแรงานหรือเวลางาน
ลงได้หรือไม่ 

ดัดแปลงให้งา่ยขึ้น
(Simplify - S) 
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ตำรำงที่ 3 การตัง้ค าถาม 5W1H ในขั้นตอนการเลือกแบบ 
 

หัวข้อ 5W1H ค ำตอบ ปัญหำที่เกิดขึ้น แนวทำงในกำรแกไ้ข 
วัตถุประสงค ์ (What) ท าอะไร เลือกแบบ - ปัญหาการเคลื่อนที ่

ที่มากเกินไปในขั้นตอน
ของการเดินไปหยบิ
แบบ 

- ปรับพื้นที่การ
ท างาน โดยการยา้ยที่
เก็บแบบมาไว้ใกล้ๆ
กับพื้นที่ ที่ปฏบิัตงิาน 
เพื่อให้สามารถใชง้าน
ได้เร็วขึ้น 

(why) ท าไมต้องท า ต้องเลือกแบบตามท่ีลูกค้า
ต้องการ 

สถานที ่ (Where) สถานที่ใด ที่จัดเก็บแบบ 
(why) ท าไมต้องท าที่น้ัน เป็นที่ที่ใช้เก็บแบบ 

ล าดับ (When) ท าเม่ือไร เม่ือได้รับออร์เดอร์ 
(why) ท าไมถงึท าเม่ือ
น้ัน 

ต้องวาดแบบก่อนถึงจะท า
การตัดผา้ได ้

วิธีการ (How) ท าอยา่งไร พนักงานวาดแบบลงบนผ้า 
(why) ท าไม ต้องมีการวาดแบบเผื่อตัด

ตามแบบ 
 
 

ตำรำงที่ 4 การตั้งค าถาม 5W1H ในขั้นตอนการวาดแบบและตดัผ้าตามแบบ 
 

หัวข้อ 5W1H ค ำตอบ ปัญหำที่เกิดขึ้น แนวทำงในกำรแกไ้ข 
วัตถุประสงค ์ (What) ท าอะไร วาดแบบและตัดผา้ - พนักงานใช้เวลาใน

การปฏิบตัิงานใน
ขั้นตอนของการวาด
แบบและการตัด
ชิ้นส่วน 

- สลับการท างาน
(Rotate) 
พนักงานจากสถานีที่
รองานมาช่วย
ปฏิบตัิงานในขึ้นตอน
ของการวาดแบบ 
และตัดชิ้นส่วน  

(why) ท าไมต้องท า เป็นขั้นตอนหน่ึงของ
กระบวนการ 

สถานที่ (Where) สถานที่ใด โต๊ะตดัผ้า 
(why) ท าไมต้องท าที่น้ัน เป็นที่ที่ใช้ปฏบิัตงิาน

ประจ า 
ล าดับ (When) ท าเม่ือไร เม่ือปูผ้าที่จะวาดและตดั

เสร็จ 
(why) ท าไมต้องท าเม่ือ
น้ัน 

ต้องการตัดผา้ให้เป็น
ชิ้นส่วนต่างๆ ของชดุ 

วิธีการ (How) ท าอยา่งไร วาดแบบลงบนผ้าเผื่อท า
การตัดตามแบบ 

(why) ท าไม ไม่มีอุปกรณ์ที่ทันสมัย 
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ตำรำงที่ 5 การตัง้ค าถาม 5W1H ในขั้นตอนการการเย็บประกอบตัว 
 

หัวข้อ 5W1H ค ำตอบ ปัญหำที่เกิดขึ้น แนวทำงในกำรแก้ไข 
วัตถุประสงค์ (What) ท าอะไร เย็บประกอบตัว - พนักงานมีการองาน

คอยที่สูญเปล่า
เน่ืองจากรองาน (จาก
สถานีที่เป็นคอขวด) 

- ให้พนักงานไปช่วย
ปฏิบัติงานในสถานีงาน
อ่ืนเพื่อไม่ให้เกิดการ
ว่างงานและการรอคอย
ที่สูญเปล่า 

(why) ท าไมต้องท า เพื่อประกอบชิ้นส่วนให้เป็นชุด
เดียวกัน 

สถานที่ (Where) สถานที่ใด จักรเย็บประกอบตัว 
(why) ท าไมต้องท าที่น้ัน เป็นจักรที่ใช้เย็บประกอบตัว

โดยเฉพาะ 
ล าดับ (When) ท าเม่ือไร เม่ือต้องเย็บประกอบชิ้นส่วน

ต่างๆให้เป็นชุด 
(why) ท าไมต้องท าเม่ือน้ัน เป็นขั้นตอนส าคัญขั้นตอนหน่ึง

ของกระบวนการผลิต 
วิธีการ (How) ท าอย่างไร น าชิ้นส่วนที่เย็บขึ้นรูปแล้วมา

เย็บประกอบให้เป็นชุด 
(why) ท าไม เป็นงานที่ต้องใช้ฝีมือในการเย็บ 

 

 
ตำรำงที่ 6 ขั้นตอนการผลติเสื้อผา้แฟชั่น (หลงัปรับปรุง) 

 

ล ำดับที ่ รำยละเอียด เวลำ (นำที) ระยะทำง (เมตร) สัญลักษณ์ 
1 เลือกผ้าตามแบบที่ลูกค้าสั่ง 1.68      
2 เลือกแบบ 2.55  28     
3 ปุผ้าผืนแรก เพื่อวาดแบบ 0.30      
4 วาดแบบ 12.30      
5 ตัดผา้ผืนแรกที่วาดแบบ 0.30      
6 ปูผ้าตามจ านวนที่ลุกค้าสั่ง 0.30 /ผืน      
7 น าผ้าผืนแรกที่มีการวาดแบบแล้วมาปูทับ 0.50       
8 ตอกมาร์คตามจุด 3.95      
9 ตัดชิ้นตามแบบที่วาดลงบนผ้า 10.50      
10 ชิ้นส่วนที่ถูกตดัแล้วถูกส่งไปตามไปตาม Process 1.53 7     
11 เย็บประกอบตวั 8.00      
12 ตรวจสอบชิ้นส่วนที่เย็บเสร็จ 1.86      
13 ตรวจรายละเอียดงาน  2      
14 แพ็กใส่ถุง 2.55      

รวม 48.32      
 

หมำยเหตุ:  คือ กิจกรรมการปฏิบัติ  คือ การรอหรือการเก็บพักชั่วคราว 

  คือ กิจกรรมการเคลื่อนย้าย  คือ กิจกรรมการตรวจสอบ 
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5. อภิปรำยผล 
 จากตารางที่ 1 และตารางที่ 6 จะเห็นได้ว่าหลังจาก
การประยุกต์ใช้หลักการผลิตแบบลีนและทฤษฎีของ
การศึกษาการท างาน สามารถลดระยะเวลาการผลิตลดได้ 
7% และสามารถลดระยะทางระหว่างการผลิตลงได้ 76% 
ดังน้ันจะเห็นได้ว่าแนวคิดหลักของการผลิตแบบลีน (Lean 
Thinking) คือ การใช้ทรัพยากรในด้านต่างๆ ที่มีอยู่ให้เกิด
ประโยชน์และประสิทธิภาพสูงสุด โดยการพยายามลดของ
เสียรวมถึงกิจกรรมต่างๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์และ
มูลค่าเพิ่มต่อองค์กร ทั้งน้ีเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขัน ซ่ึงถือเป็นสิ่งที่ส าคัญอย่างหน่ึงต่อการอยู่รอดและ
เติบโตของบริษัทต่อไป 
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