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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อ หาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลติในขัน้ตอนการผลติเสื้อผ้าส าเร็จรูป 

ของโรงงานกรณีศกึษา จากการเก็บขอ้มูลสภาพปัญหาในการผลติโดยการสรา้งแผนผงัสายธารคุณค่าก่อนการปรบัปรุง และ
จ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั พบว่าแผนกพมิพ์ลายและแผนกปักเป็น 2 แผนก ที่ต้องปรบัปรุงอย่างเร่งด่วน คอื แผนกพมิพ์
ลายเกดิของเสยี 14.32% แผนกปักผลติไม่ไดต้ามเป้าหมาย 200 ตวั/วนั ก าลงัการผลติจรงิ 137 ตวั/วนั จากขอ้มลูดงักล่าวมี
ความสูญเปล่าเกิดขึน้ 2 ส่วนคอื 1.) ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ในขัน้ตอนการการพมิพ์ลาย ได้แก่ 1.1) การพมิพ์ลายไม่เต็ม 
สาเหตุมาจากโรงงานมฝีุ่ นเยอะ มฝีุ่ นเกาะเครื่องจกัรเยอะ ไม่สลดัฝุ่นผา้ออกจากผา้ ไม่มกีารปฏบิตังิานที่เป็นมาตรฐาน และ
วางผา้ไม่ตรง ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดเ้สนอแนวทางในการปรบัปรุงส่วนนี้ โดยการน าหลกั 5ส มาใชใ้นการลดฝุ่นทีส่่งผลกระทบต่อ
การพมิพ์ลาย และสร้างวธิีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) ที่เป็นมาตรฐาน เพื่อป้องกนัความผดิพลาดของพนักงาน และ
ความสญูเปล่าในส่วนที ่ 2.) คอืความสญูเปล่าที่เกดิขึน้ในขัน้ตอนการปัก ไดแ้ก่ 2.1) กระบวนการปักใช้เวลานาน สาเหตุมา
จากใช้เวลาเตรยีมงานนาน การวางชิ้นงานและชิ้นส่วนไม่เป็นระเบียบ ดงันัน้ผูว้จิยัจงึได้น าหลกัการ การพฒันาเครื่องมอื
หรอือุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด โดยการสรา้งอุปกรณ์จบัยดึสะดงึในการปัก และหลกัการจดัสภาพการท างาน (Working 
condition) ใหเ้หมาะสม โดยการสรา้งชัน้วาง การทาสพีื้น และตดิป้ายบ่งชีต้่างๆ ผลการวจิยัพบว่า จากการปรบัปรุงเพื่อลด
ความสญูเปล่าทีท่ าใหเ้กดิของเสยีเกดิขึน้ในแผนกพมิพล์าย สามารถลดของของเสยีที่เกดิขึน้จากเดมิ 14.32% หลงัปรบัปรุง
มขีองเสยีเพยีง 2.87% ก าลงัการผลติเดมิ 342 ตวั/วนั หลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้เป็น 388 ตวั/วนั สามารถลดต้นทุนการผลติ
ได้ 7,127 บาท/วนั และจากการปรบัปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้เวลาเตรยีมงานเพื่อการผลิต ที่เกิดขึ้นใน
แผนกปัก สามารถลดเวลาในการเตรยีมงาน และเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ โดยมเีป้าหมายการผลติอยู่ที ่200 ตวั/วนั ซึง่
ก าลงัการผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที ่137 ตวั/วนั ประสทิธภิาพการผลติ 68.5% หลงัจากการปรบัปรุงก าลงัการผลติเพิม่ขึ้นเป็น 
195 ตวัต่อวนั ประสทิธภิาพการผลติ 97.5% ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้ 29% 
ค าหลกั:  การผลติแบบลนี การจ าลองสถานการณ์ กระบวนการผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รูป การลดตน้ทุน 
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Abstract 
This research aims to find ways to improve the production processing in the garment production of 

the factory. Case study from collecting data on problems in production by creating a value map before 
improvement and simulate the current situation. It was found that the printing department and the embroidery 
department are two departments that need to be improved urgently. The printing department produces 
14.32% of waste. The embroidery department does not meet the target production of 200 units per day and 
the actual production capacity is 137 units per day. There are 2 wastes occurring: 1.) Wastes occurring in 
the printing process, such as 1.1) incomplete printing caused by a lot of dust from the factory. There is a lot 
of dust on the machine. Do not shake off the dust from the cloth. There is no standard practice and the fabric 
is not straight. Therefore, the researcher has proposed a way to improve this part by applying the 5S principle 
to reduce dust that affects printing and establish standard operating procedures (Work Instruction) to prevent 
employee error and waste in part 2.) it is the waste that occurs in the embroidery process, such as 2.1) the 
embroidery process takes a long time. This is due to taking a long time to prepare and placing the workpieces 
and parts out of order. Therefore, the researcher has applied the principles development of tools or protection 
against mistakes by creating a device to hold the embroidery frame. And the principles of arranging working 
conditions (Working conditions) appropriately by creating shelves, painting the floor and attaching various 
indicator signs. From the research results, it was found that improvements to reduce waste that causes waste 
in the printing department. Able to reduce waste that occurred from the original 14.32%. After improvement, 
there is only 2.87% waste. The original production capacity was 342 units per day, after improvement 
increased to 388 units per day, reducing production costs by 1,127 baht per day. And from improvements to 
reduce wastage caused by time spent on preparation work for production made in the embroidery department 
can reduce the preparation time and increase production efficiency with a production target of 200 units per 
day, which before improvement was 137 units per day, production efficiency was 68.5%, after improvement 
of production capacity increased to 195 units per day, production efficiency was 97.5%, production efficiency 
increased up to 29%. 
Keywords:  Lean Production, Simulation, Garment Production Process, Cost Reduction 

 
1. บทน า 
 แผนพฒันาเศรษฐกิจและสงัคมแห่งชาติ ฉบบัที่ 
13 (พ.ศ. 2566 – 2570) ไดก้ าหนดแผนกลยุทธท์ี ่7 คอื 
ไทยมีวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมที่เข้มแขง็ มี
ศกัยภาพสูงและสามารถแขง่ขนัได้ [1] ปัจจุบนัวสิาหกจิ
ขนาดกลางและขนาดย่อมเป็นผูป้ระกอบการส่วนใหญ่ มี
จ านวนมากกว่าร้อยละ 99 ของจ านวนวิสาหกิจ
ภายในประเทศ สร้างการจ้างงานในสดัส่วนกว่ารอ้ยละ 
70 ของจ านวนการจ้างงานรวม ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่แก่
ระบบเศรษฐกิจโดยวัดจากผลิตภัณฑ์มวลรวมใน
ประเทศของวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม  และ
อุตสาหกรรมสิง่ทอเป็นวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด

ย่อม (SMES) สรา้งรายได้และช่วยพฒันาเศรษฐกจิของ
ไทยให้มีความเติบโตมากขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
อุ ต ส าหกรรม เสื้ อ ผ้ าส า เ ร็ จ รูป  ปั จจุ บันมีสถาน
ประกอบการประมาณ 839 แห่ง คดิเป็น 31.29% ของ
อุตสาหกรรมสิ่งทอทัง้หมด โดยใช้เงินลงทุนประกอบ
กิจการ 227.4 ล้านบาท [2] ดงันัน้อุตสาหกรรมเสื้อผ้า
ส าเร็จรูป ก่อให้เกิดการจ้างงานที่มมีากที่สุดเมื่อเทียบ
กบัอุตสาหกรรมอื่นๆ และมจีุดแขง็คอืมกีารผลติที่ครบ
วงจร ตัง้แต่อุตสาหกรรมตน้น ้า กลางน ้า และปลายน ้า มี
การรวมกลุ่มตัง้สมาคมเพื่อพัฒนาและแก้ไขปัญหา
อุตสาหกรรมสิ่งทอซึ่ งกันและกันอย่ าง เข้มแข็ง 
ผู้ประกอบการไทยมีประสบการณ์ด้านสิง่ทอยาวนาน
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มากกว่า 40 ปี ท าใหผู้ซ้ื้อมคีวามเชื่อมัน่ และสนิคา้ส่วน
ใหญ่เป็นทีย่อมรบัในตลาดโลก   
 อย่างไรก็ดีหากมองภาพรวมระดบัโลกจะเหน็ได้
ว่าอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มขณะนี้มีการ
แข่งขันทวีความรุนแรงมากขึ้น ส านักงานเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ได้สรุปภาพรวม
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของไทย คาดว่า
ปัจจัยลบมาจากการชะลอตัว ในภาคการส่ งออก 
เนื่องจากการชะลอตวัด้านเศรษฐกจิของตลาดหลกั เช่น 
สหรฐัอเมรกิา การแขง็ค่าของค่าเงนิบาทและมาตรการ
ทางการคา้  ทัง้นี้ปัญหาและอุปสรรคของอุตสาหกรรมสิง่
ทอของไทย คือ ประสิทธิภาพการผลิตต ่า ต้นทุนการ
ผลิตสูง อันเนื่องมาจากขาดบุคลากรที่มีทักษะ ขาด
ความรู้ด้านการพฒันากระบวนการผลิต ค่าแรงสูงขึ้น 
รวมถงึค่าสาธารณูปโภคทีสู่งขึน้ (น ้า ไฟฟ้า มรีาคาแพง
กว่าคู่แข่งใกล้เคยีง เช่น เวยีดนาม จีน และเกาหลีใต้) 
ดงันัน้ แนวทางในการแกไ้ขปัญหา คอื การมุ่งผลติสนิคา้
ที่มคีวามได้เปรยีบเพิม่ประสทิธิภาพและลดต้นทุนการ
ผลิตและพฒันาตลาดในเชิงรุก รวมถึงการสร้างความ
เชื่อมโยงในอุตสาหกรรมขยายขอบเขตการคา้ในเอเชีย
และในประเทศ  ผนวกกบัการแพร่ระบาดของเชื้อไวรสั
โคโรนา (โควดิ-19) ช่วงปลายปี 2562 ไดส้่งผลใหร้ายได้
เกดิปัญหาการขาดสภาพคล่อง ท าใหช้ะลอการจ้างงาน
หรอืหยุดกิจการชัว่คราว หรอืแม้กระทัง่ยุตกิจิการแบบ
ถาวร 
 จากปัญหาและอุปสรรคของอุตสาหกรรมเสื้อผ้า
ส าเร็จรูป จ าเป็นต้องการลดต้นทุนการผลิต เพิ่ม
คุณภาพสินค้าเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
ท าใหผู้ป้ระกอบการเพิม่ส่วนแบ่งทางดา้นการตลาดและ
สามารถแข่ งขันกับคู่ แข่ง ได้  จึงจ า เ ป็นต้อ ง เพิ่ม
ประสิทธิภาพขบวนการผลิต โดยลดต้นทุนทรพัยากร
ป้อนเขา้ระบบการผลติเพื่อใหไ้ดผ้ลผลติเท่าเดมิหรอืมาก
ขึ้น จากการศึกษาพบว่าระบบการผลิตแบบลีนนิยม
น ามาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการผลิตส าหรบั
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ และยงัไม่เป็นที่แพร่หลายใน
การน ามาประยุกต์ใช้กับ SMEs [3] โดยเฉพาะการลด
ต้นทุนการผลิตในอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส า เ ร็จรูป 
โดยเฉพาะการน ารปูแบบการจ าลองสถานการณ์ มาช่วย

ระบุสถานีวกิฤตใินกระบวนการผลติ ที่ส่งผลกระทบต่อ
ต้นทุนและก าไรมากที่สุด และน ามาใช้ยืนยันการลด
ต้นทุนที่เกดิขึน้ในอนาคต จากการประยุกต์ใช้เทคนิคที่
เหมาะสมของลีน จึงน ามาสู่การศึกษากับกรณีศึกษา
โรงงานผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รูปแห่งหนึ่งในจงัหวดัขอนแก่น 
โดยมวีตัถุประสงคใ์นการศกึษาดงัหวัขอ้ถดัไป 
 
2. วตัถปุระสงค์ของการวิจยั 
 จากสภาพปัญหาของการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป
โรงงานกรณีศึกษาพบว่า มีความสูญเปล่าที่ท าให้เกิด
ของเสยีเกิดขึ้น ทัง้ความสูญเปล่าที่เกิดจากของเสยีใน
ขัน้ตอนการผลติเป็นจ านวนมาก ซึ่งสาเหตุเนื่องมาจาก
พนักงานยงัขาดทกัษะในการท างาน ไม่มอีุปกรณ์ช่วย
จับยึดเพื่อวางต าแหน่งที่ถูกต้องแน่นอน การไหลและ
การหยิบจับอุปกรณ์ หรือชิ้นงานระหว่างการผลิตใน
สถานีย่อยไม่ต่อเนื่อง และปัญหาของเสยีจากการพิมพ์
ลายไม่เต็ม ไม่คมชดัหรอืไม่สมบูรณ์ทัง้นี้เนื่องจากทาง
โรงงานยงัไม่มรีะบบการก าจดัฝุ่ นจากขบวนการตดัผ้า 
และฝุ่ นจากสิง่สกปรกที่เกาะตามพื้นรองเท้าที่พนักงาน
ใส่เข้ามาในพื้นที่ปฏิบัติงาน ดังนัน้ทางผู้วิจัยจึงได้น า
หลกัระบบการผลิตแบบลีนและการจ าลองสถานการณ์
เขา้มาช่วยปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดต้นทุนการ
ผลิต โดยเน้นการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลนี เช่น 5ส 
แบบแสดงวธิปีฏบิตังิาน (Work instruction) การพฒันา
เครื่องมือหรืออุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด การ
จัดเตรียมและบรหิารพื้นที่ใช้งานได้อย่างสะดวก เพื่อ
ปรับปรุงการผลิตและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
ขัน้ตอนผลติ ทีส่่งผลกระทบต่อตน้ทุนและก าไรมากที่สุด
ของโรงงานตวัอย่าง 
 
3. วิธีการวิจยั 
3 . 1  ศึ ก ษ า สภ าพ ปัญห าแ ล ะ เ ก็ บ ข้ อ มู ล ใ น
กระบวนการผลิตเส้ือผ้าส าเรจ็รปู 
 จากการศกึษาสภาพปัญหาและเก็บขอ้มูล    สาย
งานการผลิตผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต เพื่อลดปัญหาต่างๆ และความสูญ
เปล่าที่ เกิดขึ้น [4] โดยตัวอย่างผลิตภัณฑ์เสื้อผ้า
ส าเรจ็รปู ดงัรปูที ่1 
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รูปที ่1 ตวัอย่างผลติภณัฑเ์สื้อผา้ส าเรจ็รปู 
 

 กระบวนการผลติเสื้อผา้ส าเร็จรูป จะเริม่จากการ
รบังานจากลูกคา้ โดยท าการออกแบบสรุปและทวนสอบ
กับลูกค้า หากไม่เป็นไปตามข้อก าหนดให้กลับไป
ออกแบบใหม่ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า หาก
ตรงกบัความต้องการของลูกค้าแล้วให้ออกใบงาน จดั
แผนผลิต ตัดผ้า ซึ่งผลิตภัณฑ์ของโรงงานจะมี 3 
ประเภทหลัก คือ เสื้อผ้าส าเร็จรูปที่ปักจักร เสื้อผ้า
ส าเร็จรูปที่พมิพ์ลาย และเสื้อผ้าส าเร็จรูปที่สกรนี หาก
เสือ้ผา้ส าเรจ็รปูทีปั่กจกัรจะท าการเยบ็ใหเ้ป็นเสือ้ผา้ก่อน
จากนัน้น าไปปัก หากเสื้อผ้าพิมพ์ลายจะท าการพมิพ์
ลาย (ปริ้น/ซบั) แล้วน าไปเยบ็ใหเ้ป็นเสื้อผา้ และเสื้อผา้
ทีส่กรนีจะน าเสือ้ทีส่ าเรจ็รูปแลว้มาท าการสกรนี จากนัน้
ท าการตรวจสอบ รดี บรรจุ และท าการจัดส่ง จากขอ้มลู
ดังกล่าวผู้วิจัยได้เลือกผลิตภณัฑ์และงานบรกิาร จาก
การพจิารณาผลิตภณัฑ์และงานบรกิารที่ส่งผลกระทบ
ต่อต้นทุนและก าไรของบรษิทัสูงสุด 2 อนัดบัแรกคอื 1 
เสือ้พมิพล์าย อนัดบั 2 คอืเสือ้โปโลปัก และ 3 เสือ้สกรนี
ตามล าดบั ดงัรปูที ่2 
 

 
 

รูปที ่2 ผลติภณัฑท์ีส่ง่ผลกระทบต่อตน้ทุนและผลก าไรของ
สถานประกอบการ 

 

 จากการศกึษาขอ้มลูของปัญหาและเก็บขอ้มลูของ
สภาพปัญหาของผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูปที่ส่งผล
กระทบต่อต้นทุนและผลก าไรของกรณีศึกษา 2 อนัดบั
แรก พบว่ามคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้ไดแ้ก่  
 3.1.1 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากของเสียใน
ขัน้ตอนการผลิต/การพิมพล์าย 
 1.) จดัท าแผนผงัสารธารคณุค่าปัจจบุนั  
 จากผงัคุณค่าปัจจุบนัจะเหน็ได้ว่าแผนกพมิพล์าย
และแผนกปักเป็น 2 แผนก ที่ต้องปรบัปรุงอย่างเร่งด่วน 
คอื แผนกพมิพ์ลายเกิดของเสยี 14.32% ซึ่งเป็นความ
สูญเสียที่สูงมากส่งผลให้ต้นทุนการผลผลิตสูงขึ้นมาก 
ปัจจุบนัการผลิตตัง้เป้าหมายในการพมิพ์ลาย 400 ตวั/
วัน แต่ผลิตได้จริงซึ่งเป็นก าลังการผลิต 342 ตัว/วนั 
ประสิทธิภาพการผลิตปัจจุบันเท่ากับ 85.68% ดังนัน้
จะต้องด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติแผนกพมิพ์
ลายโดยการตัง้เป้าหมายทีใ่หเ้กดิความสูญเสยีไดไ้ม่เกนิ 
3% ซึง่แสดงดงั       รปูที ่3 
 

 
 

รูปที ่3 แผนผงัสายธารคุณค่าก่อนการปรบัปรงุ 
 

  2. )  จ าลองสถานการณ์ของการผลิต
สถานะปัจจบุนั 
 จ าลองสถานการณ์สถานะปัจจุบันเพื่อยืนยัน
ปัญหากระบวนการผลิตของแผนกพมิพ์ลายให้ถูกต้อง
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และเหน็กระบวนการต่างๆที่ชดัเจนตัง้แต่เริม่ผลติจนถงึ
การจดัเกบ็ ดงัรปูที ่4 
  

 
 
 

รูปที ่4 การจ าลองสถานการณ์ในสถานะปัจจุบนัของแผนก
พมิพล์าย 

 
 จากการจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการผลติ
ในปัจจุบนัพบว่า มคีวามสอดคลอ้งตรงกบัแผนผงัคุณค่า
ก่อนการปรับปรุ ง  คือก าลังการผลิต  342 ตัว /วัน 
เปอร์เซ็นต์ของเสยีแผนกพมิพ์ลาย 14.32%   แผนกปัก
ผลติไม่ได้ตามเป้าหมาย 200 ตวั/วนั ก าลงัการผลติจรงิ 
137 ตวั/วนั ประสทิธภิาพการผลติ 68.5%  
 3.) เก็บข้อมูลของปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสีย
ในแผนกพิมพล์าย 
 จากการเก็บขอ้มูลของปัญหาที่ท าให้เกดิของเสยี
ในแผนกพมิพล์ายระหว่างเดอืนพฤษจกิายน - ธนัวาคม 
2565  
โดยขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้ ดงัแสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 ขอ้มลูของเสยีในกระบวนการผลติ 

ปัญหา 
ของเสยี (ชิน้) รวม 
พ.ย. ธ.ค. 

1. พมิพล์ายไม่เตม็ 100 251 351 
2. พมิพห์น้าผา้ผดิดา้น 50 30 80 

 
 4.) จัดล าดับความส าคัญของปัญหาโดยใช้
แผนผงัพาเรโต 
 แผนผงัพาเรโตเป็นกราฟแท่งของข้อมูลต่างๆที่
น ามาเรยีงกนั โดยใหก้ราฟแท่งของขอ้มลูทีม่คี่าสงูสุดอยู่
ทางซ้ายเรียงล าดับลดหลัน่ลงมาทางขวามือ เพื่อ

เปรยีบเทยีบล าดบัความส าคญัของปัญหาระหว่างขอ้มลู
ชนิดต่างๆในโรงงาน [5] จากขอ้มลูของเสยีในตารางที ่1 
ผูว้จิยัได้ท าการเรยีบเรยีงความส าคญัของปัญหาและน า
ขอ้มลูมาพล๊อตเป็นแผนผงัพาเรโต ดงัรปูที ่5 
 

 
 

รูปที ่5 แผนผงัพาเรโตแสดงล าดบัความส าคญัของปัญหา 
 
 จากรูปที่ 5 ปัญหาที่ท าให้เกิดของเสยีเรียงจาก
มากที่สุดไปหาน้อยที่สุด ได้แก่ การพิมพ์ลายไม่เต็ม 
และการพิมพ์หน้าผ้าผิดด้าน ดังนั ้นผู้ว ิจัยจึงได้หา
แนวทางเพื่อลดปัญหาดงักล่าว โดยท าการวเิคราะห์หา
สาเหตุรากเหงา้ต่อไป 
 5.) ระดมสมองเพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
โดยใช้แผนผงัแสดงสาเหตุและผลกระทบ 
 แผนผงัแสดงเหตุและผลหรอืแผนผงัก้างปลา ใช้
ส าหรบัวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึน้ โดยการ
ระดมสมองเพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ซึ่งมขี ัน้ตอน
ดงันี้ 
 5.1) จดัประชุมโดยมกีารเสนอขอ้มลูต่อโรงงานถงึ
ปัญหาที่ท าให้เกิดของเสีย โดยมีหัวหน้าฝ่าย และ
พนักงานทีเ่กีย่วขอ้งเขา้ร่วมประชุม 
 5.2) ตัง้ประเด็นในการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหา 
 5.3) จัดท าบัตรข้อความโดยก าหนดสาเหตุที่
เกิดขึ้น โดยให้ผู้เข้าร่วมประชุมระบุสาเหตุของปัญหา
ทัง้หมดทีเ่ป็นไปได ้ 
 5.4) น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ และใช้สร้าง
แผนผงัแสดงสาเหตุและผลของปัญหาต่างๆ ดงัรปูที ่6 
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รูปที ่6 แผนผงัแสดงสาเหตแุละผลของปัญหาการพมิพล์ายไม่

เตม็ 
 

 6.) สรปุการวิเคราะห์สภาพปัญหา 
 จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพสาเหตุและผล
สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาหลกัๆ ที่ท าให้เกิดของ
เสยีในแผนกพมิพล์าย จากรปูที ่6 จะเหน็ไดว้่า สาเหตุที่
ท าใหก้ระบวนการผลติพมิพไ์ม่เต็มมหีลากหลายสาเหตุ
ที่เกิดขึ้น ซึ่งส่งผลท าใหเ้กิดของเสยีดงันัน้ผูว้จิยัจึงเก็บ
ข้อมูลสาเหตุรากเหง้าที่ท าให้เกิดปัญหาจ านวน 6 วนั 
ดงัตารางที ่2 และรปูที ่7  

 
ตารางที ่2 ขอ้มลูจ านวนสาเหตุของปัญหา 

รายการสาเหตุ วนัท่ี จ านวน 
1 2 3 4 5 6 

ไม่มกีารปฏบิตังิาน
ทีเ่ป็นมาตรฐาน 

8 7 9 7 8 6 45 

วางผา้ไม่ตรง 2 5 4 7 5 6 29 
ไม่สลดัฝุ่นผา้ออก

จากผา้ 
12 15 19 14 16 9 85 

มฝีุ่นเกาะ
เครื่องจกัรเยอะ 

15 17 19 12 13 14 90 

เครื่องจกัรขาดการ
บ ารุงรกัษา 

1 2 1 3 4 1 12 

โรงงานมฝีุ่นเยอะ 23 19 28 35 18 39 162 

 

 
 

รูปที ่7 แผนภาพพาเรโตวเิคราะหส์าเหตขุองปัญหาพมิพล์าย
ไม่เตม็ 

 จากรูปที่ 7 จะเห็นได้ว่าสาเหตุรากเหง้าที่ท าให้
เกิดปัญหา คอื โรงงานมฝีุ่ นเยอะ มฝีุ่ นเกาะเครื่องจกัร
เยอะ ไม่สลดัฝุ่นผา้ออกจากผา้ ไม่มกีารปฏบิตังิานทีเ่ป็น
มาตรฐาน และวางผ้าไม่ตรง ตามล าดบั แต่ละสาเหตุที่
เกดิขึน้สามารถก าหนดแนวทางแกไ้ขในล าดบัต่อไป 
 3.1.2 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้เวลา
เตรียมงานเพ่ือการผลิต/การปัก 
 1.) จดัท าแผนผงัแห่งคณุค่าสถานะปัจจบุนั 
 จากรูปที่ 3 แผนกปักเกิดของเสีย 2 % ซึ่งเป็น
ความสูญเสยีที่ทางบรษิทัรบัได้ แต่เวลาในการผลติ แต่
ละรอบ (C/T) ใช้เวลา 3.5 นาท/ีรอบ ส่งผลใหแ้ผนกปัก
ไม่สามารถผลิตได้ตามเป้าหมายที่ตัง้ไว้ที่ 200 ตวั/วนั 
ซึง่ผลติไดจ้รงิเพยีง 137 ตวั/วนั ดงันัน้จะตอ้งด าเนินการ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติแผนกปักโดยการตัง้เป้าหมาย
เวลาในการปักเฉลีย่ 2.4 นาท/ีรอบ 
 2 . )  จ า ลอ งสถ านก าร ณ์ ขอ ง ก า ร ผ ลิ ต
สถานะปัจจบุนั 
 จ าลองสถานการณ์สถานะปัจจุบันเพื่อยืนยัน
ปัญหากระบวนการผลิตของแผนกปักคอมพวิเตอร์ให้
ถูกต้องและเห็นกระบวนการต่างๆที่ชัดเจนตัง้แต่เริ่ม
ผลติจนถงึการจดัเกบ็ ดงัรปูที ่8 
 

 
 

รูปที ่8 การจ าลองสถานการณ์ในสถานะปัจจุบนัของ 
แผนกปัก 

 
 จากการจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการผลติ
ในปัจจุบนั [6] พบว่ามคีวามสอดคล้องตรงกับแผนผงั
คุณค่าก่อนการปรับปรุง คือแผนกปักผลิตไม่ได้ตาม
เป้าหมาย 200 ตัว/วนั ก าลังการผลิตจริง 137 ตัว/วนั 
ประสทิธภิาพการผลติ 68.5% 
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 3.) ระดมสมองเพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
โดยใช้แผนผงัแสดงสาเหตุและผลกระทบ 
 แผนผงัแสดงเหตุและผลหรอืแผนผงัก้างปลา ใช้
ส าหรบัวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึน้ โดยการ
ระดมสมองเพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ซึ่งมขี ัน้ตอน
ดงันี้ 
 3.1) จดัประชุมโดยมกีารเสนอขอ้มลูต่อโรงงานถงึ
ปัญหาที่ท าให้เกิดของเสีย โดยมีหัวหน้าฝ่าย และ
พนักงานทีเ่กีย่วขอ้งเขา้ร่วมประชุม 
 3.2) ตัง้ประเด็นในการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหา 
 3.3) จัดท าบัตรข้อความโดยก าหนดสาเหตุที่
เกิดขึ้น โดยให้ผู้เข้าร่วมประชุมระบุสาเหตุของปัญหา
ทัง้หมดทีเ่ป็นไปได ้ 
 3.4) น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ และใช้สร้าง
แผนผงัแสดงสาเหตุและผลของปัญหาต่างๆ ดงัรปูที ่9 
 

 
 

รูปที ่9 แผนผงัแสดงสาเหตุและผลของปัญหาการปักใช้
เวลานาน 

 
 4.) สรปุการวิเคราะห์สภาพปัญหา 
 จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาด้วยแผนภาพ
สาเหตุและผล [7] สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาหลกัๆ 
ทีท่ าใหเ้กดิของเสยีในแผนกปัก จากรปูที ่8 จะเหน็ไดว้่า 
สาเหตุที่ท าใหก้ระบวนการปักใชเ้วลานานมหีลากหลาย
สาเหตุที่เกดิขึน้ ซึ่งส่งผลท าใหเ้กิดของเสยีดงันัน้ผู้ว ิจยั
จงึเกบ็ขอ้มลูสาเหตุรากเหงา้ที่ท าใหเ้กดิปัญหาจ านวน 6 
วนั ดงัตารางที ่3 และรปูที ่10 
 
 

ตารางที ่3 ขอ้มลูจ านวนสาเหตุของปัญหา 
รายการ
สาเหตุ 

วนัท่ี จ านวน 
1 2 3 4 5 6 

ใชเ้วลาเตรยีม
งานนาน 

14 13 15 11 12 17 82 

พนักงานน้อย 12 8 9 7 4 3 43 
ขาดความรู้

ใหม่ 
1 0 2 3 1 0 7 

วางชิน้งาน
และชิน้สว่น
ไม่เป็น
ระเบยีบ 

11 10 12 15 12 9 69 

เครื่องจกัรเสยี
บ่อย 

1 1 0 1 2 1 6 

เครื่องจกัร
ขาดการ
บ ารุงรกัษา 

2 2 1 3 1 2 11 

 

 
 

รูปที ่10 แผนภาพพาเรโตวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาการปัก
ใชเ้วลานาน 

 

 จากรูปที่ 10 จะเหน็ได้ว่าสาเหตุรากเหงา้ที่ท าให้
เกิดปัญหา คือ คือ ใช้เวลาเตรียมงานนาน และวาง
ชิ้นงานและชิ้นส่วนไม่เป็นระเบียบ ตามล าดับ แต่ละ
สาเหตุที่เกดิขึน้สามารถก าหนดแนวทางแก้ไขในล าดบั
ต่อไป 
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3.2 แนวทางการแก้ไขปรบัปรงุ 
 3.2.1 การปรบัปรุงความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
ของเสียในขัน้ตอนการผลิต/การพิมพล์าย 
 1.) โดยใช้หลกัการ 5ส 
  5ส คือวิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่
ปฏบิตักิารของระบบการผลติแบบลนี [8] เป็นกจิกรรมที่
สรา้งความสะดวกในการท างาน สรา้งสภาพแวดลอ้มที่ด ี
เกดิความสะอาดของพืน้ทีก่ารท างาน ส่งผลใหพ้นักงาน
ท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ นอกจากนัน้ยงัเป็น
เครื่องมอืพื้นฐานในการน าระบบบรหิารคุณภาพใหม่ๆ 
มาใช้ เนื่องจากแนวทางของกิจกรรม 5ส เป็นการ
บรหิารงานอย่างมสี่วนร่วมทัง้องคก์ร ซึ่งการด าเนินงาน
กจิกรรม 5ส ใหส้ าเรจ็ได้นัน้ต้องมอีงค์ประกอบที่ส าคญั 
คอื ความจรงิจงัของผูบ้รหิารระดบัสงู ฝึกอบรม ทุกคนมี
ส่วนร่วม และท าอย่างต่อเนื่องเพื่อใหม้าตรฐานสูงขึน้ [9] 
โดยแนวทางในการปรบัปรุงด้วยหลกั 5ส สรุปได้ดงัใน
ตารางที ่4  
 
ตารางที ่4 แนวทางแกไ้ขปัญหาทีส่าเหตุ 
รายการ
สาเหตุ 

หลกัการ
แก้ไข 

แนว
ทางแก้ไข 

วิธีการแก้ไข 

โรงงานมี
ฝุ่นเยอะ 

ไม่ใหม้ฝีุ่น
ในโรงงาน 

จดั
กจิกรรม 

5ส 

1. แยกแยะสิง่ทีใ่ชก้บัไม่ใช ้
   ออกจากพืน้ทีก่ารท างาน 
2. ทาสพีืน้เพื่อป้องกนัฝุ่น 
3. จดัท าป้ายบง่ชี ้
4. จดัเวรท าความสะอาดพืทุ้

วนั 
มฝีุ่นเกาะ
เครื่องจกัร
เยอะ 

ไม่ใหม้ฝีุ่น
เกาะ

เครื่องจกัร 

จดั
กจิกรรม 

5ส 

1. จดัเวรท าความสะอาด 
เครื่องทุกวนั 

2. บ ารุงรกัษาเครื่องตาม
ระยะทีก่ าหนด 

 
 จากตารางที ่4 สามารถสรุปแนวทางแกไ้ข คอื จดั
กิจกรรม 5ส โดยการแยกแยะสิง่ที่ใช้กบัไม่ใช้ออกจาก
พื้นที่การท างาน จากนัน้ทาสพีื้นเพื่อป้องกนัฝุ่ น และจดั
เวรท าความสะอาดเครื่องทุกวนั บ ารุงรกัษาเครื่องตาม
ระยะที่ก าหนด และจัดสร้างการปฏิบัติงานที่เป็น
มาตรฐานทุกขัน้ตอนของกระบวนการพิมพ์ลาย โดย
ผูว้จิยัไดด้ าเนินการแกไ้ขดงันี้ 

 1.1) แยกแยะสิง่ที่ใช้กบัไม่ใช้ออกจากพื้นที่การ
ท างาน ดงัรปูที ่11 

 
 

รูปที ่11 การด าเนินงานกจิกรรม 5ส 
 

 2 .2 )  ทาสีเพื่ อ ป้องกันฝุ่ น  และ บ ารุ ง ร ักษา
เครื่องจักรตามระยะที่ก าหนด ติดคู่มือการใช้งาน
เครื่องจกัร ดงัรปูที ่12 
 

 
 

รูปที ่12 การด าเนินงานกจิกรรม 5ส 
 

 2.) โดยใช้หลกัการแสดงวิธีปฏิบติังาน (Work 
Instruction ) 
  WI ในการท างานหรอืปฏบิตังิาน          (WI : 
Work Instructions) คือ คู่มือในการท างาน หรือคู่มือ
ส าหรับการปฏิบัติงาน เป็นเอกสารที่เป็นลายลักษณ์
อกัษร หรอืภาพกราฟิก ทีใ่หค้ าแนะน าอย่างละเอยีดทลีะ
ขัน้ตอนส าหรบัการปฏบิตังิาน หรอืกระบวนการท างาน
ต่าง ๆ โดยทัว่ไปแลว้จะนิยมใชใ้นอุตสาหกรรมการผลติ 
เพื่อใหแ้น่ใจว่าการท างานนัน้ด าเนินการไปอย่างถูกต้อง 
ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพ โดยแนวทางในการ
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ปรบัปรุงด้วยคู่มอืส าหรบัการปฏบิตังิาน (WI) สรุปไดด้งั
ในตาราง ที ่4 
 
ตารางที ่5 แนวทางแกไ้ขปัญหาทีส่าเหตุ 

รายการ
สาเหตุ 

หลกัการ
แก้ไข 

แนว
ทางแก้ไข 

วิธีการแก้ไข 

ไม่สลดัฝุ่ น
ผา้ออกจาก

ผา้ 

ไม่ใหม้ฝีุ่ น
เกาะผา้
ก่อนเขา้
เครื่อง 

จดัท า WI  
การสลดั

ผา้ 

1. สรา้งมาตรฐานการ
ท างาน WI 

2. ตดิใหอ้่าน จ าใหข้ึน้ใจ 
ก่อนท างาน 

ไม่มกีาร
ปฏบิตังิาน
ทีเ่ป็น

มาตรฐาน 

ตอ้งมกีาร
ปฏบิตังิาน
ทีเ่ป็น

มาตรฐาน 

จดัท า WI 
 

1. สรา้งมาตรฐานก า
ท างาน WI 

2. ตดิใหอ้่าน จ าใหข้ึน้ใจ 
ก่อน     
ท างาน 

วางผา้ไม่
ตรง 

ตอ้งวางผา้
ใหต้รง 

จดัท า WI 
การวาง
ผา้ 

1. สรา้งมาตรฐานก า
ท างาน WI 

2. ตดิใหอ้่าน จ าใหข้ึน้ใจ 
ก่อนท างาน 

  
 จากตารางที่ 5 สามารถสรุปแนวทางแก้ไข คือ
การจดัคู่มอืส าหรบัการปฏบิตังิาน (WI) ที่เป็นมาตรฐาน 
สมุดบนัทกึแผนการผลติ แสดงดงัรปูที ่13 
 

 
 

รูปที ่13 จดัท าคู่มอืส าหรบัการปฏบิตังิาน 
 
 3.) จ าลองสถานการหลงัการปรบัปรงุ 
 หลงัจากท าการปรบัปรุงแก้ไขปัญหา ผูว้จิยัได้ท า
ก า ร จ า ล อ งสถ านกา ร ณ์หลั ง ก า รปรับปรุ ง ข อ ง
กระบวนการพมิพล์าย ดงัรปูที ่14 
 

 
รูปที ่14 การจ าลองสถานการณ์หลงัการปรบัปรุง 

แผนกพมิพล์าย 
 

 จากรูปที่  14  การจ าลองสถานการณ์หลัง
ด าเนินการปรับปรุง จะเห็นภาพการด าเนินงานใน
อนาคต โดยก าลงัการผลติอยู่ที ่388 ตวั/วนั  เปอรเ์ซน็ต์
ของเสยีแผนกพมิพล์าย 2.87% 
 

 3.2.2 การปรับปรุงความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การใช้เวลาเตรียมงานเพ่ือการผลิต/การปัก 
 1.)  โดยใช้หลักการพัฒนาเครื่องมือหรือ
อปุกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด  
 จากรูปที่ 10 จะเหน็ได้ว่าสาเหตุรากเหงา้ที่ท าให้
เกิดปัญหา คอื ใช้เวลาเตรยีมงานนาน และวางชิ้นงาน
และชิ้นส่วนไม่เป็นระเบียบ ตามล าดับ แต่ละสาเหตุที่
เกดิขึน้สามารถก าหนดแนวทางแก้ไขได้แสดงดงัตาราง
ที ่6  
 
ตารางที ่6 แนวทางแกไ้ขปัญหาทีส่าเหตุ 
รายการ
สาเหตุ 

หลกัการ
แก้ไข 

แนว
ทางแก้ไข 

วิธีการแก้ไข 

ใชเ้วลา
เตรยีม
งานนาน 

ลดเวลา
เตรยีม
งานให้
น้อยทีสุ่ด 

ออกแบบ
อุปกรณ์
ช่วยให้

เตรยีมงาน
น้อยลง 

1. สรา้งอุปกรณ์ 
ช่วยใหเ้ตรยีมงาน
น้อยลง 
2. สรา้งมาตรฐาน 
การท างาน WI 
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วาง
ชิน้งาน
และ

ชิน้สว่น
ไม่เป็น
ระเบยีบ 

จดัวางให้
เป็น

ระเบยีบ 

การจดั
สภาพการ
ท างาน 
(Working 
condition) 

ให้
เหมาะสม 

1. สรา้งชัน้วาง
ของ 

2. ทาสพีืน้เพื่อ
ป้องกนัฝุ่น 

 

 จากตารางที่ 6 สามารถแก้ปัญหาการใช้เวลาใน
การเตรยีมงานนาน โดยการสรา้งอุปกรณ์ช่วยในการจบั
ยึดชิ้นงาน (Fixtures) เพื่อลดความผดิพลาด สามารถ
ท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น  และท าการ
แก้ปัญหาการวางชิ้นงานและอุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ 
โดยหลกัการจดัสภาพการท างาน (Working condition) 
ใหเ้หมาะสม ดงัรปูที ่ 15 - 16 
 

 
 

รูปที ่15 อุปกรณ์ชว่ยในการจบัยดึสะดงึปัก 
 

 
 

รูปที ่16 การจดัสภาพการท างาน (Working condition) ให้
เหมาะสม 

 

2.) จ าลองสถานการหลงัการปรบัปรงุ 
 หลงัจากท าการปรบัปรุงแก้ไขปัญหา ผูว้จิยัได้ท า
ก า ร จ า ล อ งสถ านกา ร ณ์หลั ง ก า รปรับปรุ ง ข อ ง
กระบวนการปัก ดงัรปูที ่17 
 

 
 

รูปที ่17 การจ าลองสถานการณ์หลงัการปรบัปรุงแผนกปัก 
 

 จากภาพที่  17  การจ าลองสถานการณ์หลัง
ด าเนินการปรับปรุง จะเห็นภาพการด าเนินงานใน
อนาคต แผนกปักผลิตไม่ได้ตามเป้าหมาย 200 ตวั/วนั 
ก าลังการผลิตจรงิ 195 ตัว/วนั ประสิทธิภาพการผลิต 
97.5% 
 

4. ผลการวิจยั 
4.1 ผลการปรบัปรุงจากความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
ของเสียในขัน้ตอนการผลิต/การพิมพล์าย 
 ผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลจ านวนของเสียก่อนการ
ปรบัปรุงในช่วงเดอืนพฤษจกิายน – ธนัวาคม 2565 และ
หลงัจากนัน้ได้น าเทคนิคของลนี หลกัการของ 5ส และ
แบบแสดงวธิีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) มาช่วยใน
การปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา เพื่อลดของเสยีในกระบวนการ
ผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รูปร่วมกบัทางโรงงาน ผลการปรบัปรุง
จากการจ าลองสถานการณ์ ข้อมูลของเสียก่อนการ
ปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง แสดงดงัตารางที ่7 
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ตารางที ่7 ข้อมูลจ านวนของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง
แผนกพมิพล์าย 

รายการ ก่อน
ด าเนินกา
รปรบัปรงุ 

หลงัด าเนินการ
ปรบัปรงุ 

สรปุ 

แผนกพมิพ์
ลาย 

- เกดิของ
เสยี 
14.32% 
เป็นเงนิ 
8,913 
บาท/วนั 

 

- เกดิของเสยี 
2.87% เป็นเงนิ 
1,786 บาท/วนั 

 

- ลดของ
เสยีได ้
11.45% 
เป็นเงนิ 
7,127 บาท/
วนั 

  
 จากตารางที่ 7 พบว่าหลงัจากมกีารจดักจิกรรม 5
ส มาใช้ พนักงานมคีวามร่วมมอืการถอดรองเท้าก่อน
เขา้ปฏบิตังิาน และท าความสะอาดพืน้ทปีฏบิตังิาน ร่วม
ทัง้ปฏบิตัติามวธิปีฏบิตัิงาน (Work Instruction) ท าการ
สะบดัฝุ่ นออกจากผา้ก่อนวางบนเครื่องพมิพ์ลาย ส่งผล
ท าใหส้ามารถลดของเสยีลงได้ โดยก่อนการปรบัปรุงอยู่
ที่  14.32% หลังจากการปรับปรุงมีของเสียลดลง 
11.45%  
4.2 ผลการปรบัปรงุความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้
เวลาเตรียมงานเพ่ือการผลิต/การปัก  
 ผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลจ านวนของเสยีก่อนการ
ปรบัปรุงในช่วงเดอืนพฤษจกิายน – ธนัวาคม 2565 และ
หลงัจากนัน้ได้น าหลกัการของ การสรา้งอุปกรณ์ช่วยใน
การจับยึดชิ้นงาน (Fixtures) เพื่อลดความผิดพลาด 
สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเรว็มากยิง่ขึน้  และ
น าหลักการจัดสภาพการท างาน (Working condition) 
ใหเ้หมาะสม มาช่วยในการปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา เพื่อลด
ของเสยีในกระบวนการผลติเสื้อผา้ส าเรจ็รูปร่วมกบัทาง
โรงงาน ผลการปรับปรุงจากการจ าลองสถานการณ์ 
ข้อมูลของเสียก่อนการปรบัปรุงและหลังการปรบัปรุง 
แสดงดงัตารางที ่8 
 
 
 
 
 

ตารางที ่8 ข้อมูลก าลังการผลิตก่อนและหลงัการปรบัปรุง
แผนกปัก 
รายการ ก่อนด าเนินการ

ปรบัปรงุ 
หลงัด าเนินการ

ปรบัปรงุ 
แผนกปัก - ผลติไม่ไดต้าม

เป้าหมาย 200 
ตวั/วนั 

- ผลติไดจ้รงิ 
137 ตวั/วนั 

- ประสทิธภิาพ
การผลติ 
68.5% 

- ผลติได ้195 ตวั/วนั 
- ประสทิธภิาพแผนกปัก 

97.5% 
- ประสทิธภิาพการผลติ
เพิม่ขึน้ 29%  

- ส่งงานไดต้าม
ก าหนดเวลา ตรงตาม
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

- ลดตน้ทุนได ้20,880
บาท/ปี 

 
 จากตารางที่ 8 พบว่าหลงัจากมกีารสรา้งอุปกรณ์
ช่วยในการจับยึดสะดึงปักมาใช้ ท าให้พนักงานมีการ
ปฏบิตังิานไดร้วดเรว็ และถูกตอ้งแม่นย ามากขึน้ รวมทัง้
มีการจัดสภาพการท างานให้เหมาะสมมีชัน้วางของที่
เพียงพอ การติดป้ายและจัดให้เป็นระเบียบ โดยมี
เป้าหมายการผลิตอยู่ที่ 200 ตวั/วนั ส่งผลท าให้ก าลัง
การผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที ่    137 ตวั/วนั ประสทิธภิาพ
การผลิต 68.5% หลังจากการปรบัปรุงก าลังการผลิต
เพิม่ขึน้เป็น 195 ตวัต่อวนั ประสทิธภิาพการผลติ 97.5% 
ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้ 29% 
 
5. สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการปรบัปรงุจากความสูญเปล่าท่ีท่ีเกิด
จากของเสียในขัน้ตอนการผลิต/การพิมพล์าย 
 จากการปรบัปรุงเพื่อลดความสญูเปล่าทีท่ าให้เกดิ
ของเสยีเกิดขึ้นในแผนกพมิพ์ลาย สามารถลดของของ
เสยีที่เกิดขึ้นจากเดิม 14.32% หลงัปรบัปรุงมขีองเสีย
เพยีง 2.87% ก าลงัการผลิตเดิม 342 ตวั/วนั หลงัการ
ปรบัปรุงเพิม่ขึน้เป็น 388 ตวั/วนั สามารถลดต้นทุนการ
ผลติได ้7,127 บาท/วนั 
5.2 สรุปผลการปรบัปรงุความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การใช้เวลาเตรียมงานเพ่ือการผลิต/การปัก 
 จากการปรบัปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดจาก
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การใช้เวลาเตรยีมงานเพื่อการผลิต ที่เกิดขึ้นในแผนก
ปัก สามารถลดเวลาในการเตรียมงาน และเพิ่ม
ประสทิธิภาพในการผลิต โดยมีเป้าหมายการผลติอยู่ที่ 
200 ตวั/วนั ซึง่ก าลงัการผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที่ 137 ตวั/
วนั ประสทิธภิาพการผลติ 68.5% หลงัจากการปรบัปรุง
ก าลงัการผลติเพิม่ขึน้เป็น 195 ตวัต่อวนั ประสทิธภิาพ
การผลติ 97.5% ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้ 29% 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 1.) โรงงานควรมีการจัดฝึกอบรมทักษะการ
ท างานใหแ้ก่พนักงาน และส่งเสรมิการมสี่วนร่วมในการ
พฒันาองคก์รอย่างต่อเนื่อง 
 2.) ควรใหพ้นักงานท าการตรวจสอบและท าความ
สะอาดเครื่องจกัร รวมทัง้พื้นที่ปฏิบตัิงานหลงัเลิกงาน
ทุกวนั 
 3.) ทางโรงงานควรมกีารจดัหาชัน้วางใหเ้พยีงพอ
เพื่อจดัเกบ็สนิคา้ระหว่างทีร่อลูกคา้มารบั 
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