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บทคัดย่อ 
บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสื้อผ้า

ส าเร็จรูปในอุตสาหกรรมสิ่งทอ เพ่ือลดขั้นตอนและระยะเวลาในการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยใช้ผังก้างปลาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเบื้องต้น  วิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ 
ในกระบวนการผลิต และใช้แผนภูมิกระบวนการไหล เพ่ือวิเคราะห์กระบวนการผลิตและคุณค่า
กิจกรรมในกระบวนการผลิต จากนั้นใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น ปรับปรุงขั้นตอนการท างานบางขั้นตอน 
ให้สามารถท างานพร้อมกันได้ ในการวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกปรับปรุงกระบวนการผลิตแผนกเสื้อโปโล  
ซึ่งผลการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่าสามารถลดรอบเวลา 
ในกระบวนการผลิตจาก 5 ชั่วโมง 46 นาที เหลือ 4 ชั่วโมง 48 นาที ท าให้กระบวนการผลิต 
มีประสิทธิภาพดีขึ้น คิดเป็นร้อยละ 16.76 และลดขั้นตอนการท างานได้ 8 ขั้นตอน  
ค าส าคัญ: แผนภูมิกระบวนการไหล, การผลิตแบบลีน, อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

Abstract 
The objectives of this research article were:  1)  to analyze the problems in the 

garment production process within the textile industry; and 2)  to reduce the production 
processes and time in order to be more efficient.  This study focused on the polo shirt 
production process.  It used the fishbone diagram to analyze and find the causes of the 
problems relating to the 7 wastes, and the process flow chart to analyze the value of 
activities within the production process.  Lean manufacturing concepts and ECRS principles 
were used to improve the production process by eliminating unnecessary processes and 
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combining some processes.  Comparative results of the production process before and 
after the improvement found that the cycle time in the production process was reduced 
from 5 hours 46 minutes to 4 hours 48 minutes, with the production process reduced by 
8 steps, resulting in a more efficient production process (16.76%).  
Keywords: Flow Process Chart, Lean Manufacturing, Textile Industry 
 

1. บทน า  
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีความส าคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของไทย มีสัดส่วน 

มูลค่าเพ่ิมต่อผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศเป็นอันดับ 4 รองจาก อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม 
อุตสาหกรรมเครื่องจักรส านักงาน และอุตสาหกรรมยานยนต์ ตามล าดับ (Cherdsom et al., 2020) 
ด้วยปัจจัยจากเศรษฐกิจโลกที่มีความผันผวน ทั้งจากความขัดแย้งทางภูมิรัฐศาสตร์ที่ยืดเยื้อต่อเนื่อง 
ปัญหาเงินเฟ้อในแต่ละประเทศที่สูงขึ้นจนต้องมีการปรับอัตราดอกเบี้ยส่งผลต่อก าลังซื้อของผู้ บริโภค 
ที่ลดลง หรือปัญหาเรื่องต้นทุนพลังงานที่เพ่ิมสูงขึ้น และภาวะการณ์ของตลาดที่ยังคงไม่แน่นอน  
ปัจจัยเหล่านี้ล้วนส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องแต่งกายไปทั่วโลก ดังนั้น จึงส่งผลให้
อุตสาหกรรมเสื้อผ้าต้องมีการปรับตัวโดยเฉพาะด้านต้นทุนการผลิต (Thailand Textile Institute, 2022) 

ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม มักประสบปัญหาด้านการจัดสมดุลการประกอบ 
(Assembly line balancing) ซึ่ งเป็นปัญหาเกี่ยวกับการไหลของงานในสายการตัดประกอบ 
ชุดเครื่องนุ่งห่ม โดยส่วนใหญ่จะใช้แรงงานคนเป็นหลักในการประกอบสินค้า (Cheewaworanontree 
et al., 2018) โดยขั้นตอนการผลิตหลักของผลิตภัณฑ์แต่ละรูปแบบจะประกอบด้วย 6 ขั้นตอน
เหมือนกันคือ การสร้างแพทเทิร์นและมาร์คเกอร์ การตัดผ้า การพิมพ์/ปักลาย การเย็บประกอบ  
การตรวจสอบคุณภาพ และการตกแต่งส าเร็จรูป (Finishing) (Sittichokwarodom, 2009) 

โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปเพ่ือการส่งออก มีพนักงานประมาณ 300 คน 
มีการผลิต 2 แบบ ได้แก่ การผลิตตามค าสั่งซื้อ คิดเป็นร้อยละ 20 และการผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย  
คิดเป็นร้อยละ 80 ก าลังการผลิตประมาณ 60,000 ตัวต่อเดือน ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์
ประเภทเสื้อผ้าผู้ใหญ่ โดยแบ่งเป็นสัดส่วนส าหรับผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทได้ดังนี้ เสื้อผ้าสตรี   
ร้อยละ 40 และเสื้อผ้าบุรุษ ร้อยละ 60 ของจ านวนการผลิตทั้งหมด โดยแต่ละประเภทแบ่งเป็น 
การผลิตเสื้อยืดคอกลม ร้อยละ 30 และเสื้อโปโล ร้อยละ 70 จากการศึกษาข้อมูลและส ารวจพ้ืนที่
ท างาน พบว่าในขั้นตอนการผลิตเสื้อโปโลเพ่ือรอจ าหน่าย ซึ่งเป็นส่วนที่มีสัดส่วนในการผลิตมากที่สุด
ของโรงงาน มีปัญหาในการบริหารจัดการขั้นตอนการผลิต จึงส่งผลให้ เกิดความสูญเปล่าในระบบ 
การผลิต เช่น การท างานที่ซ้ าซ้อน การรองาน พนังงานมีการว่างงาน เป็นต้น จึงส่งผลให้โรงงาน 
ขาดโอกาสในการจ าหน่ายสินค้า เนื่องจากในปัจจุบันโรงงานไม่สามารถผลิตสินค้าได้เพียงพอ 
ต่อความต้องการของตลาด อีกทั้งยังไม่เคยมีการบริหารจัดการหรือการแก้ไขปัญหา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 
การผลิตมาก่อน 

งานวิจัยนี้ผู้จัดท าได้น าหลักการ เรื่องแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) และ 
แผนภาพการไหล (Flow diagram) ร่วมกับแนวคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS มาแก้ไข
ปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสื้อส าเร็จรูป ซึ่งจะสามารถกระบวนการหรือลดเวลางาน ส่งผลให้
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สามารถลดต้นทุนในการผลิตได้ ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบผลิตเสื้อส าเร็จรูป คือการมีกระบวนการ 
ที่ไม่จ าเป็นเกิดข้ึน หรือมีกระบวนการที่สามารถท าร่วมกันได้  

 

2. วัตถุประสงค์  
1. เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเสื้อส าเร็จรูป  

 2. เพ่ือลดขั้นตอนและระยะเวลาในการผลิตเสื้อโปโล 
 

3. ทบทวนวรรณกรรม     
 การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิกระบวนการไหล ร่วมกับแนวคิด 
ECRS เป็นที่นิยมกันอย่างแพร่หลาย เนื่องจากมีหลักการใช้งานที่ง่ายและมีประสิทธิภาพ อีกทั้งยัง
สามารถน าไปใช้ได้ในกระบวนการผลิตที่หลากหลาย  

ชัยวัฒน์ กิตติเดชา และอภิชาติ ชัยกลาง (2565) (Kittidecha & Chaiklang, 2022) ได้ท าการศึกษา
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวด  โดยใช้ เทคนิคการศึกษางาน  
โดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ แผนภาพการไหล และแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบ 2 โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้าย  

กนกวรรณ สุภักดี และนริศรา สารีบุตร (2565) (Supakdee & Sareebut, 2020) ใช้แผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหลในการเก็บข้อมูลแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุ  
โดยใช้หลักการแผนผังก้างปลา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแหนมหมู  

เดโชชัย สาพิมพ์ (2564) (Sapim, 2021) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต
อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ โดยการศึกษากระบวนการผลิต ศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตอุปกรณ์
ตกแต่งรถยนต์ และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพร้อมแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยใช้เครื่องมือ 
การสร้างแผนภูมิกระบวนการไหล 

กนกพลอย ธาตุเพชร และปณัทพร เรืองเชิงชุม (2564) (Thatphet & Ruangchoengchum, 
2021) ท าการศึกษาเพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น ด้วยการวางผังตาม
กระบวนการผลิต ในธุรกิจร้านกาแฟสด โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล ค านวณหาจ านวนรอบ 
ที่เหมาะสม การวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรม รวมถึงผังการด าเนินการและแผนภูมิต้นไม้ร่วมกับ 5 Whys 
เพ่ือการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 

กฤต จันทรสมัย และอรอุมา ลาสุนันท์ (2566) (Chantarasamai & Lasunon, 2023)  
ท าการปรับปรุงผังแผนกตรวจโรคทั่วไป และแผนกกุมารเวชกรรมของโรงพยาบาลในจังหวัด
มหาสารคาม เพ่ือลดระยะทางและลดเวลาของการเข้ารับบริการ โดยการประยุกต์ใช้หลักการ 
ของการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic layout planning: SLP) ในการปรับปรุงผังแล้ว 
ท าการจ าลองสถานการณ ด้วยโปรแกรม Arena จากนั้นท าการเปรียบเทียบผลของระยะทาง 
ในการเคลื่อนที่, เวลาในการเข้ารับบริการ, ขนาดพ้ืนที่, เวลาในการเคลื่อนย้ายโดยเฉลี่ย และเวลา
เฉลี่ยในการใช้บริการของผังก่อนและหลังการปรับปรุง 
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4. วิธีด าเนินการวิจัย  
4.1 ขอบเขตการศึกษาวิจัย 

งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษา ณ โรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปแห่งหนึ่ง ในจังหวัดเพชรบุรี  
มีพนักงานทั้งสิ้น 300 คน ใช้เวลาในการศึกษาและเก็บข้อมูลเป็นเวลา 1 เดือน ซึ่งท าการศึกษา
ขั้นตอนการผลิตในแผนกเสื้อโปโล โดยการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปมีขั้นตอนการผลิตในภาพรวม 
ดังภาพที่ 1 

 

 
ภาพที่ 1 ภาพรวมข้ันตอนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป 

 

4.2 เครื่องมือที่ใช้ด าเนินงาน 
1) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) เป็นแผนภูมิที่เขียนขึ้นเพ่ือบันทึก

ขั้นตอนการท างาน แปรรูปวัตถุดิบจนเป็นนผลิตภัณฑ์ โดยการใชสัญลักษณ์ 5 ตัว น ามาใช้ในการเรียง
ขั้นตอนกระบวนการผลิต เป็นการเก็บข้อมูลโดยใช้วิธีการสังเกต และศึกษากระบวนการท างาน 
จากการปฏิบัติงานจริง (Site-observation) แผนภาพการไหล (Flow diagram) น ามาใช้เพ่ือศึกษา
การไหลของงาน ในกระบวนการผลิต โดยน าขั้นตอนมาวาดเป็นแผนภาพเพ่ือให้เห็นขั้นตอน
กระบวนการผลิตได้ชัดเจนขึ้น (Klomjit, 2022) 
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2) แผนผังก้างปลา (Fish bone diagram) หรือแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 
effect diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้  
ที่อาจก่อให้เกิดปัญหา โดย Dr. Kaoru Ishikawa เป็นผู้เริ่มน าผังนี้ มาใช้ในปี ค.ศ.1953 แผนผังก้างปลา
จะมีการใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา ซึ่งสิ่งส าคัญในการสร้างแผนผังก้างปลาคือการระดม
ความคิดร่วมกันท าเป็นกลุ่ม เพ่ือค้นหาปัญหาภายในหน่วยงานนั้น ๆ (Yoonan, 2017) 

3) แนวความคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS เป็นแนวคิดส าหรับการก าจัด 
ความสูญเปลา เพ่ือพิจารณาขั้นตอนของงานช่วยให้เห็นแนวทางการปรับปรุงการท างาน เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการด าเนินงานทั้งหมดให้มีประสิทธิภาพสูงสุด (Boonkong et al., 2018) 

4.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1) เก็บรวบรวมข้อมูล ทีมผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการสุ่มลงพ้ืนที่ท างาน 

ในแผนกเสื้อโปโล จ านวน 3 ครั้ง โดยท าการบันทึกข้ันตอนการท างานของพนักงานตลอดสายการผลิต 
พร้อมทั้งใช้นาฬิกาจับเวลา เพ่ือจับเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน ซึ่งในขั้นตอนนี้ใช้ทีมผู้วิจัย 
จ านวน 2 คน และพนักงานของโรงงานจ านวน 4 คน โดยจะมีการให้ความรู้และอธิบายวิธีและข้ันตอน
การบันทึกข้อมูลก่อนปฏิบัติงาน  

2) ขั้นตอนจัดท าแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหล
ของกระบวนการผลิต โดยทีมผู้วิจัยและผู้เก็บข้อมูลได้ประชุมร่วมกัน เพ่ือจัดท าแผนภูมิกระบวนการ
ไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์  
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  

3) ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา ทีมวิจัยและตัวแทน
พนักงานของโรงงานได้ร่วมกันวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยน าข้อมูลที่ได้จาก
แผนภูมิกระบวนการไหล และแผนภาพการไหล มาวิเคราะห์กิจกรรมที่ ก่อให้เกิดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิต พร้อมวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา ใช้หลักการทางสถิติ 
เพ่ือหาค่าเฉลี่ยของระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน โดยใช้ข้อมูลจากการจับเวลาในแต่ละ
ขั้นตอนขั้นตอนละ 3 ครั้ง และใช้แนวความคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS มาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 

5. ผลการวิจัย 
5.1 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต  ก่อนการปรับปรุง 

น าแผนผังก้างปลา มาใช้หาสาเหตุของปัญหา และปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า  
7 ประการ โดยวิเคราะห์ข้อมูลจากการสังเกตการณ์ท างานในกระบวนการท างานจริง ดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 แผนผังก้างปลาแสดงเหตุและผลของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 

จากแผนผังก้างปลา แสดงให้เห็นถึงปัจจัยหลักในการผลิตที่มีผลต่อความสูญเปล่า 
ของการผลิตได้ 4 ปัจจัยหลัก คือ ด้านคน ด้านวิธีการในการผลิต ด้านวัตถุดิบ และด้านเครื่องจักร  
ซึ่งปัจจัยด้านคน พบว่าพนักงานขาดความรู้ในเรื่องการจัดกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ   
ด้านวัตถุดิบ พบว่ามีการสั่งวัตถุดิบตามยอดค าสั่งซื้อ จึงท าให้เกิดการรอคอยและส่งผลต่อระยะเวลา 
ในการผลิต ด้านเครื่องจักร พบว่าเครื่องจักรที่ใช้งานได้ปกติมีจ านวนน้อยเกินไปบางส่วนช ารุด  
และไม่มีพนักงานแผนกซ่อมบ ารุง และด้านวิธีการ พบว่ามีการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม และมีการ
จัดล าดับงานที่ซับซ้อนมากเกินไป และจากการรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น  
สามารถสรุปความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้ดังตารางที่ 1 โดยผู้วิจัยและพนักงาน 
ของโรงงานเห็นว่าควรด าเนินการปรับปรุงในส่วนวิธีการด าเนินงาน เนื่องจากมีต้นทุนในการปรับปรุง 
ที่ต่ าแต่ส่งผลโดยตรงต่อการท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นผู้วิจัยจึงเสนอ
แนวทางในการปรับปรุง โดยใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS เป็นกรอบในการหา
แนวทางในการแก้ปัญหา และได้ใช้แผนภูมิการไหลเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ได้ดังต่อไปนี้ 

 

ตารางท่ี 1 ตารางวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในกระบวนการผลิต  
ความสูญเปล่า ผลการวิเคราะห์ 

1. ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป จากข้อมูลการผลิต ไมพ่บการผลิตที่มากเกินไป 
หรือสินค้าคงค้าง 

2. ความสูญเปล่าเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง ในกระบวนการผลิตพบการจัดเก็บวัสดุคงคลังประเภท 
ด้ายเย็บผา้ และผ้าที่เป็นส่วนเกินจากการตัดแบง่ 
เพื่อผลิต เป็นส่วนใหญ่ 

3. ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง กระบวนการผลิตมีกิจกรรมการขนส่งหรือเคลื่อนย้าย
เครื่องมือหรือวัสดุ ที่ไม่เกิดประโยชน์ในหลายขัน้ตอน 

4. ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว พนักงานบางส่วนขาดความช านาญการการตัดเย็บ  
และพนักงานบางส่วนมีขัน้ตอนการตัดเย็บที่แตกต่างกนั
ตามความถนัด จึงส่งผลให้การท างานของพนักงานบางคน 
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ตารางท่ี 1 ตารางวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในกระบวนการผลิต (ต่อ)  
ความสูญเปล่า ผลการวิเคราะห์ 

 เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวขณะท าการตัดเย็บ 
5. ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิต กระบวนการผลิตที่หลายกิจกรรมที่เป็นกิจกรรม ที่ซ้ าซ้อน

กันและไม่เกิดประโยชน์ต่อการผลิต 
6. ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย เนื่องจากระบบการผลิตเปน็แบบสั่งผลิต จึงมีระยะเวลาการ

รอคอยวัตถุดิบ (ผ้า) เพื่อใช้ในการผลิตในแต่ละรอบการผลิต 

7. ความสูญเปล่าเนื่องจากงานเสีย จากข้อมูลพบว่าในกระบวนการผลิตจะพบงานที่เสยีจาก
การตัดเย็บประมาณร้อยละ 0.5 - 1 ซึ่งอยู่ในขอบเขตที่
โรงงานยอมรับได ้

 

ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหล (ก่อนปรับปรุง) 
แผนภูมิกระบวนการไหล 

        วิธีการเดิม          แบบคน เวลาในการผลติ (นาที) 
                        
         วิธีที่เสนอ          แบบวัสด ุ

 วิธี 
เดิม 

วิธีที่เสนอ ความ
แตกต่าง 

ช่ือเรื่อง   กระบวนการผลิตเสื้อโปโล การท างาน        22 - - 
แผนก ตัด, เตรียมงาน, ประกอบตวั, ฟินิชช่ิง การขนส่ง 12 - - 
หมายเลขแผนภูมิ  - การตรวจสอบ 4 - - 
แผ่นที่  - การคอย 0 - - 
เขียนโดย พิมณพัฒน์ , เพชรลดา การเก็บรักษา 1 - - 
วันท่ี 30/08/66        

 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) คุณค่ากิจกรรม 
1. การค านวณจ านวนเสื้อเทียบกับจ านวนผา้ที่ต้องการใช้  
(แผนก A) 

 10 VA 

2. พนักงานเดินไปเอาผา้ (แผนก A)  15 NNVA 

3. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก A)  15 NNVA 

4. แผนก A ล าเลียงสินค้าไปแผนก B   5 NNVA 

5. พนักงานเดินไปเอาอุปกรณ์ที่ท าการสั่งซื้อ (แผนก B)  10 NVA 

6. แบ่งงานเป็น 2 กลุ่ม (แผนก B)  8 NVA 

7. น าผ้าที่ไดม้าปูเท่ากับจ านวนทีส่ั่ง (แผนก B)  5 VA 

8. น าแพทเทิร์นมาวางบนผ้า (แผนก B)  3 VA 

9. จัดการวาดตามแพทเทิร์นเสื้อ (แผนก B)  4 VA 

10. เริ่มตัดแต่ละส่วนของเสื้อ (แผนก B)  5 VA 

11. ตรวจสอบความถูกต้องในการตัด (แผนก B)  10 NVA 
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ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหล (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) คุณค่ากิจกรรม 
12. แผนก B ล าเลียงไปแผนก C เพื่อตรวจสอบความ
ถูกต้องและแม่นย า 

 10 NNVA 

13. เช็คดูว่ามีงานปักโลโกห้รือสกรีนตรงไหนของเสื้อบ้าง 
(แผนก C) 

 10 NNVA 

14. จัดใส่ถุงให้เรียบร้อยเพื่อท่ีจะคัดแยกใส่ใบงานและส่งไป
ยังโรงปักหรือโรงสกรีน (แผนก C) 

 10 NNVA 

15. แผนก C ล าเลียงไปปักโลโก้และสกรีนที่แผนก D   40 NNVA 

16. พนักงานแผนก D เดินไปรับผา้ที่สั่งสกรีนและปัก 
โลโกเ้รียบร้อยแล้วมาท ากระบวนการต่อไป  

 10 NNVA 

17. จับคู่ผ้าหน้าหลัง (แผนก D)  3 VA 

18. เย็บไหลด่้านบน (แผนก D)  6 VA 

19. ตัดด้าย (แผนก D)  5 VA 

20. เย็บข้อต่อคอ (แผนก D)  5 VA 

21. พนักงานเดินไปหยิบแขนจั้ม (แผนก D)  10 NNVA 

22. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก D)  10 NNVA 

23. น าช้ินส่วนแขนกับตัวแขนจั้มมาประกอบเขา้ด้วยกัน 
(แผนก D) 

 5 VA 

24. ท าการตรวจสอบความถูกต้อง (แผนก D)  5 VA 

25. ล าเลียงสินค้าไปแผนก E เพื่อเข้าสู่กระบวนการต่อไป  5 NNVA 

26. จับคู่แขนเสื้อ (แผนก E)  5 VA 

27. จับคู่แขนเสื้อและล าตัว (แผนก E)  10 VA 

28. ท าการเย็บต่อกัน (แผนก E)  15 VA 

29. พลิกตัวผ้า (แผนก E)  5 VA 

30. เย็บตะเข็บข้าง  (แผนก E)  15 VA 

31. พับล าตัวไปด้านข้างตะเข็บ (แผนกE)  5 VA 

32. เย็บปิดชายเสื้อด้านล่าง (แผนก E)  10 VA 

33. เก็บด้าย (แผนก E)  2 VA 

34. แผนก E ล าเลยีงไปแผนก F เพื่อตรวจสอบความถูกต้อง  10 NNVA 

35. เก็บรายละเอียด (แผนก F)  5 VA 

36. เก็บชายผ้าส่วนต่าง ๆ (แผนก F)  10 VA 

37. เก็บข้ีด้าย (แผนก F)  5 VA 

38. ตรวจสอบความสมบรูณ์ของผา้  10 VA 

39. น าสินค้าเก็บไว้ท่ีโกดังเก็บของ    15 NNVA 
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ภาพที่ 3 แผนภาพการไหล (Flow diagram) ของกระบวนการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 

 

จากตารางที่ 2 และภาพที่ 3 สามารถวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมได้ดังต่อไปนี้  
-  กิจกรรมที่มีความจ าเป็น (VA) จ านวน 23 กิจกรรม  
-  กิจกรรมที่ไม่จ าเป็น (NVA) จ านวน 3 กิจกรรม  
-  กิจกรรมที่ไม่จ าเป็นแต่ต้องท า (NNVA) จ านวน 13 กิจกรรม  
จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตสามารถท าการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้หลักการ 

ECRS ได้ดังต่อไปนี้ 
Eliminate (การก าจัด) น ามาปรับปรุงในกระบวนการผลิต ดังนี้   
- กระบวนการที่ 5 เป็นกระบวนการที่พนักงานเดินไปเอาอุปกรณ์ที่ท าการสั่งซื้อ สามารถก าจัด

ออกได้ เพราะเป็นกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์  

- กระบวนการที่ 6 เป็นกระบวนการแบ่งงานเป็น 2 กลุ่ม สามารถก าจัดออกได้ เพราะเป็น
กระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์  

- กระบวนการที่ 11 ตรวจสอบความถูกต้องในการตัด สามารถก าจัดออกได้ เพราะเป็น
กระบวนการที่ท าซ้ า และไม่ก่อให้เกิดประโยชน์   

Combine (การรวมกัน) น ามาปรับปรุงในกระบวนการผลิต ดังนี้  
- กระบวนการที่ 17 จับคู่ผ้าหน้าหลัง และกระบวนการที่ 18 เย็บไหล่ด้านบน สามารถรวม

ขั้นตอนได้  
- กระบวนการที่ 25 ล าเลียงสินค้าไปแผนกต่อไป เพ่ือเข้าสู่กระบวนการต่อไป, กระบวนการ 

ที่ 26 จับคู่แขนเสื้อ และกระบวนการที่ 27 จับคู่แขนเสื้อและล าตัว ซึ่งทั้งสามกระบวนการนี้สามารถ
รวมกันได้ เพ่ือลดเวลาในการผลิตได้   

- กระบวนการที่ 34 ล าเลียงไปแผนกถัดไปเพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง และกระบวนการ 
ที่ 35 เก็บรายละเอียด ทั้งสองกระบวนการนี้สามารถรวมกันได้ เพ่ือลดเวลาในกระบวนการผลิต 

- กระบวนการที่ 36 เก็บชายผ้าส่วนต่าง ๆ  และกระบวนการที่ 37 เก็บขี้ด้าย ทั้งสองกระบวนการ
นี้สามารถรวมกันได้ เพ่ือลดเวลาในกระบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหล (หลังปรับปรุง) 
แผนภูมิกระบวนการไหล 

         วิธีการเดิม           แบบคน เวลาในการผลติ (นาที) 
                        
        วิธีที่เสนอ           แบบวัสด ุ

 วิธี 
เดิม 

วิธีที่
เสนอ 

ความ
แตกต่าง 

ช่ือเรื่อง   กระบวนการผลิตเสื้อโปโล การท างาน        22 17 5 
แผนก ตัด, เตรียมงาน, ประกอบตวั, ฟินิชช่ิง การขนส่ง 12 10 2 
หมายเลขแผนภูมิ  - การตรวจสอบ 4 3 1 
แผ่นที่  - การคอย 0 0 0 
เขียนโดย พิมณพัฒน์ , เพชรลดา การเก็บรักษา 1 1 0 
วันท่ี 15/09/66     39 31 8 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) 
1. การค านวณจ านวนเสื้อเทียบกับจ านวนผ้าที่ต้องการใช้ (แผนก A)  10 
2. พนักงานเดินไปเอาผา้และอุปกรณ์ (แผนก A)  15 
3. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก A)  15 
4. แผนก A ล าเลียงสินค้าไปแผนก B  5 
5. น าผ้าที่ไดม้าปูเท่ากับจ านวนทีส่ั่ง (แผนก B)  5 
6. น าแพทเทิร์นมาวางบนผ้า (แผนก B)  3 
7. วาดตามแพทเทิร์นเสื้อ (แผนก B)  4 
8. เริ่มตดัแต่ละส่วนของเสื้อ (สายการผลิตB)  5 
9. แผนก B ล าเลียงไปแผนก C เพื่อตรวจสอบความถูกต้องและแมน่ย า  10 
10. เช็คว่ามีงานปักโลโก้หรือสกรนีตรงไหนของเสื้อ (แผนก C)  10 
11. จัดใส่ถุงให้เรียบร้อยเพื่อท่ีจะคัดแยกใส่ใบงานส่งไปยังโรงปักหรอืโรง
สกรีน (แผนก C)  10 

12. แผนก C ล าเลียงไปปักโลโก้และสกรีนที่แผนก D  40 
13. พนักงานแผนก D เดินไปรับผา้ที่สั่งสกรีนและปักโลโกเ้รียบร้อยแล้วมา
ท ากระบวนการต่อไป  10 

14. จับคู่ผ้าหน้าหลังและเย็บไหลด่้านบน  (แผนก D)  4 

15. ตัดด้าย (แผนก D)  5 

16. เย็บข้อต่อคอ (แผนก D)  5 

17. พนักงานเดินไปหยิบแขนจั้ม (แผนก D)  10 

18. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก D)  10 

19. น าช้ินส่วนแขนกับตัวแขนจั้มประกอบเข้าด้วยกัน (แผนก D)  5 

20. ท าการตรวจสอบความถูกต้อง (แผนก D)  5 

21. ล าเลียงสินค้าไปแผนก E  10 

22. จบัคู่แขนเสื้อและล าตัวเข้าด้วยกันและท าการเย็บต่อกัน(แผนก E) 
  15 
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ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหล (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 
 

 
ภาพที่ 4 แผนภาพการไหล (Flow diagram) ของกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 
 
 

5.2 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต หลังปรับปรุง 
จากตารางที่ 3 และภาพที่ 4 พบว่าหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยหลักการ ECRS  

ท าให้เวลาในการผลิตลดลงจาก 5 ชั่วโมง 46 นาที เหลือ 4 ชั่วโมง 48 นาที กระบวนการผลิต 
มีประสิทธิภาพดีขึ้น คิดเป็นร้อยละ 16.76 โดยสามารถก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นหรือไม่เกิดประโยชน์
ในการผลิตออกไป 3 ขั้นตอน และท าการรวมขั้นตอนการผลิตจาก 39 ขั้นตอน เหลือ 31 ขั้นตอน 
สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4 

 
 
 
 
 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) 
23. พลิกตัวผ้า (แผนก E)  5 

24. เย็บตะเข็บข้าง (แผนก E)  15 

25. พับล าตัวไปด้านข้างตะเข็บ (แผนก E)  5 

26. เย็บปิดชายเสื้อด้านล่าง (แผนก E)  10 

27. เก็บด้าย (แผนก E)  2 

28. แผนก E ล าเลียงไปแผนก F เพื่อตรวจสอบความถูกต้องและเกบ็
รายละเอียด 

 5 

29. เก็บชายผ้าส่วนต่าง ๆ และเกบ็ขี้ด้าย (แผนก F)  10 

30. ตรวจสอบความสมบรูณ์ของผา้  10 

31. น าสินค้าเก็บไว้ท่ีโกดังเก็บของ   
  15 
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ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบผลการศึกษาก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง  

 
 

6. สรุปผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้ ได้ท าการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปโดยใช้แผนภูมิ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยใช้หลักการ ECRS  
เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเสื้อส าเร็จรูปด้วย และปรับปรุงประสิทธิภาพ 
การผลิตเสื้อส าเร็จรูปให้ดีขึ้น  

จากการศึกษา พบว่า เมื่อใช้แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของกระบวนการผลิต  
และวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ท าให้ทราบถึงสาเหตุความสูญเปล่าที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิต 
โดยผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตจากแผนภูมิกระบวนการไหล
และการวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมในกระบวนการผลิต พบว่ามีข้ันตอนการผลิตที่ซ้ าซ้อนซึ่งสามารถรวม
ขั้นตอนเพ่ือให้ท าพร้อมกันได้ และมีบางขั้นตอนที่ไม่เกิดประโยชน์ในการผลิต ซึ่งสามารถตัดออก 
จากกระบวนการผลิตได้ เมื่อด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถลดเวลาในการผลิต 
จาก 5 ชั่วโมง 46 นาที เหลือ 4 ชั่วโมง 48 นาที ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ้น  
คิดเป็นร้อยละ 16.76 และสามารถก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นหรือไม่เกิดประโยชน์ในการผลิตออกไป  
3 ขั้นตอน ท าให้ขั้นตอนการผลิตจาก 39 ขั้นตอน เหลือ 31 ขั้นตอน 
 

7. อภิปรายผลการวิจัย 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อผ้าหรือสิ่งทอแต่ละประเภท จะมีความซับซ้อนในขั้นตอน

การผลิตที่แตกต่างกันออกไปแล้วแต่ประเภทเครื่องนุ่งห่ม ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการผลิตมักจะใช้ 
ผังก้างปลาในการวิเคราะห์ถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาที่เกิดขึ้นกับสาเหตุทั้ง หมดที่เป็นไป ได้ 
ที่จะก่อให้เกิดปัญหานั้นเพ่ือน าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง (Ngamsaard et al., 2023)  
ใช้แผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือแสดงการไหลของข้อมูล โดยการน าเอากิจกรรมหลักของกระบวนการ
มาแสดงความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม เพ่ือน ามาวิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบชิ้นส่วน 
พนักงานและอุปกรณ์ท่ีเคลื่อนที่ไปใน กระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ เป็นแผนภูมิที่ใช้จ าแนก
กิจกรรม ออกเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรมที่มีมูลค่าเพ่ิมไปจนถึงกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  
ผ่านสัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME (American Society for Mechanical Engineering)  
ในสหรัฐอเมริกา (Jantana and Wichaya, 2020) และท าการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างาน
โดยใช้หลักการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), การเรียงใหม่ 
(Rearrange), การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือลดความ 
สูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสามารถลดต้นทุนที่อาจเกิดขึ้น (Krajungduang 
et al., 2021) ซึ่งการบูรณาการเครื่องมือเหล่านี้ สามารถน าไปสู่การเพ่ิมผลิตภาพอย่างมีนัยส าคัญ 
และความเป็นเลิศในการปฏิบัติงาน 
 

หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการเปรียบเทียบ 
1. เวลาในการผลิต 5 ชั่วโมง 46 นาท ี 4 ชั่วโมง 48 นาท ี 58 นาที  
2. ขั้นตอนการผลิต 39 ขั้นตอน 31 ขั้นตอน ลดลง 8 ขั้นตอน 
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