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 บทคัดย่อ
บทความน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต ก�ำจัดความ 

สูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการด�ำเนินงานของ บริษัท วาโก้กบินทร์บุรี จ�ำกัด 

ซึ่งประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย จ�ำเป็นต้องมีการปรับกลยุทธ ์

การผลิต จึงได้ทดลองน�ำระบบการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้กับหน่วยเย็บ  

โดยแบ่งทีมเย็บเป็นทีม BA1 และ BA2 และน�ำเครื่องมือ 7 Waste เข้ามาวิเคราะห ์

และจ�ำแนกความสูญเปล่า โดยใช ้เครื่องมือของลีนเพ่ือการปรับปรุง (1)  

ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนที่ที่ไม่จ�ำเป็น ปรับปรุงโดยการปรับเปลี่ยนรูปแบบ 

การผลิต จากการนั่งเย็บเป็นการยืนเย็บและการปรับปรุงผังการผลิต (2) 

ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป ปรับปรุงโดยการลดขนาดการผลิต 

(3) ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง ปรับปรุงการน�ำเสนอระบบดึง  

และใช้คัมบังเพ่ือแก้ปัญหาดังกล่าวตามล�ำดับ ผลจากการปรับปรุง พบว่า  

สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของทีมเย็บ BA1 และ BA2 ขึ้นได้ 15.63 เปอร์เซ็นต์  

และ 18.15 เปอร์เซ็นต์ มีจ�ำนวนผลผลิตเฉลี่ยต่อวัน เพ่ิมข้ึน 17.13 เปอร์เซ็นต ์ 

และ 20.00 เปอร ์ เซ็นต ์  มี เวลาน�ำการผลิตลดลง 16.00 เปอร ์ เซ็นต  ์ 

และ 19.23 เปอร์เซ็นต์ ตามล�ำดับ 
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และสิ่งทอ

ABSTRACT
The objectives of this research were to increase productivity and  

eliminate waste in the case study of Wacoal Kabinburi Co., Ltd.. Currently, the 

company had problem on low productivity and needed to adjust operation  

strategy. This research therefore focused on the implementation of Lean  

Manufacturing System. The performance of two sewing case study teams, BA1 and 

BA2, were assessed using 7 Waste tools to analyze and classify their waste.  

Subsequently lean tools were introduced to improve the situation as follows. (1) 

Waste of unnecessary motion was eliminated by modifying the production  

model from sitting sewing to standing sewing, and re-layout. (2) Waste of over 

production was eliminated by batch size reduction. (3) Waste of unnecessary  

inventory was eliminated by a pull system based on Kanban to solve such problems. 

Following this, the results obtained from this study indicated better productivity than 

the firm’s current practice by 15.63 and 18.15 percent, the average production per 

day increased by 17.13 and 20.00 percent, and the lead time decreased by 16.00, 

and 19.23 percent, respectively for each sewing team.

Keywords : Lean Manufacturing System, Productivity Improvement, Textile and 

Garment Industry



วารสารวิทยาลัยบัณฑิตศึกษาการจัดการ มข.7 (2) ก.ค. - ธ.ค. 57 15

บทนำ�
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ ่งห ่มมีความส�ำคัญต่อการพัฒนา

เศรษฐกิจของไทย โดยมีสัดส ่วนมูลค ่าเพ่ิมต่อผลิตภัณฑ์มวลรวมภายใน

ประเทศเป็นอันดับ 4 รองจากอุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม คิดเป็นมูลค่า  

245 พันล้านบาท หรือ ร้อยละ 2.2 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมทั้งประเทศ (สถาบัน

พัฒนาสิ่งทอ, 2555) ในปัจจุบันการด�ำเนินธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตชุดชั้นในสตรี  

ต้องเผชิญกับการแข่งขันกันที่รุนแรง ไม่ว่าจะเป็นระบบเศรษฐกิจและค่าเงิน 

ท่ีผันผวน การแข่งขันทางการตลาดที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว เน่ืองจาก 

ชุดชั้นในสตรีเป็นสินค้าท่ีมีลักษณะเฉพาะตัวสูง รวมถึงปัญหาด้านต้นทุนการผลิต

ที่สูงขึ้นจากราคาวัตถุดิบที่ปรับตัว และโดยเฉพาะอย่างย่ิงผลกระทบจากนโยบาย

การปรับข้ึนค่าจ้างแรงงาน เนื่องจากส่วนใหญ่อุตสาหกรรมการผลิตชุดชั้นในสตรี

เน้นการใช้แรงงานฝีมือเป็นหลัก (Labor Intensive) ท�ำให้เกิดปัญหาขาดแคลน

แรงงานและปัญหาการพัฒนาทักษะแรงงานให้มีประสิทธิภาพตามมาอีกด้วย 

ประกอบกับปัญหาด้านการบริหารจัดการภายในองค์กร การพัฒนากระบวนการ

ผลิตให้ทันสมัยและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เหล่านี้ล้วนส่งผลให้ธุรกิจต้องปรับตัว

เพ่ือรองรับสภาพดังกล่าว อุตสาหกรรมผู้ผลิตจ�ำเป็นต้องปรับกลยุทธ์จากการเป็น 

ผู้ผลิตสินค้าเพียงอย่างเดียว มาเป็นระบบจัดการแบบบูรณการ เพ่ือให้สอดคล้อง

ต่อสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลง ขณะท่ีต้องสร้างคุณค่าสูงสุดให้ลูกค้าพึงพอใจ 

ควบคู่ไปด้วย ภายใต้ข้อจ�ำกัดท่ีกล่าวมาข้างต้น ซึ่งมีหลากหลายปัจจัยภายนอก

ที่ยากต่อการควบคุม ท�ำให้แนวทางในการแก้ไขปัญหาจึงมุ ่งไปท่ีการจัดการ

กระบวนการผลิตภายในองค์กร ซึ่งเป็นปัจจัยภายในที่สามารถควบคุมได้ 

จากการศึกษารูปแบบของกระบวนการผลิตชุดชั้นในสตรีของกรณีศึกษา

ที่เป็นอยู่ในปัจจุบัน พบว่า ประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ซึ่งถือว่า

เป็นปัญหาหลักที่เกิดขึ้นเรื้อรังขององค์กร เนื่องจากส่งผลต่อรายได้โดยตรง อีกทั้ง

ยังส่งผลต่อความพึงพอใจและข้อร้องเรียนจากลูกค้าท่ีเกิดจากการท่ีไม่สามารถ

ผลิตให้เป็นไปตามข้อตกลงกับลูกค้าอีกด้วย ดังน้ัน เพ่ือเป็นการวิเคราะห์ปัญหา

และน�ำไปสู่การแก้ไข จึงจ�ำเป็นต้องใช้มุมมองเชิงระบบ (Value Chain) ที่ต้องมี

การวิเคราะห์และจ�ำแนกกิจกรรมที่สร้างคุณค่า (Value Added: VA) และกิจกรรม 
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ท่ีไม่สร้างคุณค่า (Non Value Added: NVA) ในกระบวนการผลิต และเพ่ือให้

สามารถมองเห็นภาพรวมทั้งหมดได้อย่างชัดเจน และน�ำไปสู ่การบูรณาการ 

เครื่องมือมาใช้แก้ไขปัญหา โดยน�ำเสนอสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping:  

VSM) มาวิเคราะห์กระบวนการ โดยการปรับเพ่ือให้เหมาะสมและง่ายต่อ 

การศึกษาในครั้ งนี้  จากการสอบถามข ้อมูล ท่ีจ�ำเป ็นในการสร ้าง VSM  

จากหัวหน้างาน ประกอบกับผลการด�ำเนินงานของบริษัทฯ จึงได้เป็น VSM  

Normalization (แสดงดังภาพท่ี 1) โดยการยกตัวอย่างเป้าหมายสินค้ายกทรง  

รุ่น WB 9842 ที่มีความต้องการ 3,000 ตัว กระบวนการผลิตประกอบไปด้วย 

หน่วยสต๊อกวัตถุดิบ (RM), หน่วยตัด (CU), หน่วยเย็บ (SE), หน่วยตรวจ (CH), 

หน่วยประกันคุณภาพ (QA) และหน่วยสินค้าส�ำเร็จรูป (FG) โดย 1 วัน คิดเป็น  

8 ชั่วโมงการท�ำงาน 

ดังน้ัน การศึกษานี้จึงน�ำระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 

System) ซึ่งใช้ในการติดตามความสูญเปล่าเพ่ือก�ำจัดให้หมดไป มาประยุกต์ใช้

ในองค์กร กรณีศึกษา คือ บริษัท วาโก้กบินทร์บุรี จ�ำกัด โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ

ปรบัปรงุกระบวนการผลติ ก�ำจัดความสญูเปล่าและเพ่ิมประสทิธิภาพการด�ำเนินงาน  

(Productivity) ส่งผลให้องค์กรมีระบบการผลิตที่ประสิทธิภาพ และสามารถแข่งขัน

ได้อย่างยั่งยืน 

วิธีดำ�เนินงานวิจัย
ระบบการผลิตแบบลีนเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการติดตามความสูญเปล่า 

เพ่ือก�ำจดัให้หมดไปจากระบบอย่างไม่มท่ีีสิน้สดุ โดยความสญูเปล่าน้ัน คอื ทกุๆ สิง่ 

ที่ไม่เกิดคุณค่าแก่ผลิตภัณฑ์ (Allen et al., 2000) ดังนั้น เพ่ือการปรับปรุง

กระบวนการผลิต ก�ำจัดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการด�ำเนินงาน  

จึงน�ำหลักการพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลีน ที่ Womack & Jones (2003) ได้

น�ำเสนอหลักการแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) มาประยุกต์ใช้กับกรณีศึกษา 

โดยพิจารณาในหน่วยเย็บ (SE) เนื่องจากว่าเป็นกระบวนการหลัก (Core Process) 

ในการผลิต ที่ใช้เวลาด�ำเนินงานมากที่สุด และส่งผลกระทบต่อกระบวนการต่อไป  

เพ่ือเป็นการยืนยันถึงผลการด�ำเนินงานในครั้งน้ี จึงได้ก�ำหนดขอบเขตด้าน
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ประชากรที่ใช้ในการศึกษา ออกเป็น ทีมเย็บ 2 ทีม ท่ีมีลักษณะของสายการผลิต 

ในการเย็บสินค้ายกทรงเหมือนกัน รวมทั้ง 2 ทีม จ�ำนวน 35 คน 

ขอบเขตด้านระยะเวลา ระหว่าง วันที่ 1 ธันวาคม พ.ศ. 2556 ถึง  

วันที่ 31 มีนาคม พ.ศ. 2557 

ตัวชี้วัดผลการศึกษา คือ ประสิทธิภาพการผลิต (เปอร์เซ็นต์) และ

จ�ำนวนผลผลิตเฉลี่ย (ตัวต่อวัน) โดยท�ำการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงระหว่างวิธ ี

ที่น�ำเสนอ คือ ระบบการผลิตแบบลีนเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบปัจจุบัน 

ของกรณีศึกษาในปี พ.ศ. 2556 

 โดยประยุกต์ใช้หลกัการ Lean Thinking ทัง้ 5 ประการ กับกรณีศกึษา ดงันี้ 

 1)	 ระบุเน้นที่คุณค่า (Value) 

 	 เน่ืองจากผลการด�ำเนินงานปัจจบุนัของทมีกรณีศกึษา มปีระสทิธิภาพ

การท�ำงานค่อนข้างต�่ำ  เพ่ือค้นหาความสูญเปล่าและจ�ำแนกให้เห็นถึงขั้นตอน

ท่ีเป็นการเพ่ิมคุณค่าและที่ไม่เพ่ิมคุณค่าหรือที่เรียกว่า ความสูญเปล่า (Waste/

Muda) ให้กับผลติภณัฑ์ ผูว้จิยัได้น�ำเครือ่งมอืความสญูเสยี 7 ประการ หรอื 7 Waste  

หมายถึง การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุนคุณภาพ

และการส่งมอบ (พรรณี หอมทอง, 2556) มาใช้ ซึ่งประกอบไปด้วย 

 1)	 ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Waste of Over  

production) 

 	 คือ การผลิตที่ เ ร็วกว ่าหรือมากกว่าท่ีกระบวนการต่อไป 

จะต้องการ จากการเข้าไปศกึษาในทมีเย็บทัง้ 2 ทมี พบว่า ในแต่ละกระบวนการนัน้  

พนกังานเย็บสนิค้ากองไว้เป็นจ�ำนวนมาก โดยมกีารเก็บชิน้งานระหว่างกระบวนการ

ถึง 50 ชิ้น นั้นหมายความว่า พนักงานต้องเย็บงานในแต่ละเครื่องจักรให้

ครบ 50 ชิ้น ก่อนจะท�ำการเคลื่อนย้ายกระบวนการไปยังเครื่องจักรถัดไปได ้ 

ก่อให้เกิดความสูญเปล่าท่ีกระบวนการถัดไปต้องรอ และต้องใช้พ้ืนที่หรือลังงาน 

ในการเก็บชิ้นงานดังกล่าว และอาจจะน�ำไปสู่การสูญหายหรือการน�ำไปใช้ผิดไซด์ 

อีกด้วย หากรอบการท�ำงานมากข้ึนชิ้นงานดังกล่าวก็มีจะสะสมมากขึ้น ท�ำให้ 

เสียพื้นที่ในการจัดเก็บมากขึ้นตามไปด้วย
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 2)	 ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waste of Waiting) 

	 คือ การเกิดการรอคอยต่างๆ ในขณะท�ำการผลิต เช ่น  

การรอตั้งเครื่อง รอคอยวัสดุ หรือรอชิ้นงาน เป็นต้น จากการศึกษา พบว่า ทีมเย็บ 

ท้ัง 2 ทีม นอกจากจะเกิดการรอคอยงานจากกระบวนการก่อนหน้า แล้วยังเกิด

การรอคอยจากการปรับตั้งเครื่องจักรจากหน่วยซ่อมบ�ำรุงและหน่วยเทคนิค 

เมื่อมีการเปลี่ยนรุ ่นสินค้าที่ผลิต อีกท้ังการรอคอยเมื่อเครื่องจักรเกิดขัดข้อง 

ท�ำให ้กระบวนการถัดไปเกิดการรอคอย ซึ่งเป ็นการแสดงถึงการใช ้เวลา 

อย่างไม่มีประสิทธิภาพ กระบวนการผลิตขาดความสมดุลต่อเนื่อง เกิดความล่าช้า 

ในการผลิตและยังส่งผลให้การส่งมอบสินค้าที่ล่าช้าอีกด้วย นอกจากน้ียังเกิด

ต้นทุนค่าเสียโอกาสจากการรอคอย เช่น ค่าแรงงาน และการสูญเสียโอกาส 

ในการผลิต เป็นต้น

 3)	 ความสูญเปล่าจากการขนย้าย (Waste of Transportation) 

 	 คือ การขนย้ายซึ่งเป็นกิจกรรมซึ่งไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม  

แต่จะก่อให้เกิดความสูญเปล่า ส�ำหรับกระบวนการเย็บนี้ พบว่า มีความสูญเปล่า

ในการขนย้ายที่เก่ียวกับการวางต�ำแหน่งวัตถุดิบหรืออุปกรณ์ไม่สัมพันธ์กัน ท�ำให้

เสียแรงงานและเวลาในการเคลื่อนย้ายอยู่บ้าง แต่เนื่องจากในทีมเย็บมีพ้ืนท่ี 

ไม่มาก ดังนั้น ปัญหานี้อาจจะไม่ได้มีผลกระทบมากนัก

 4)	 ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Waste of  

Inappropriate Processing) 

	  คือ การใช้เครื่องมือที่ไม่ถูกต้องตามมาตรฐาน หรือมีมาตรฐาน

ในการท�ำงานไม่เพียงพอ การจัดล�ำดับงานไม่เหมาะสม ซึ่งในการศึกษา 

กระบวนการเย็บนี้ ไม่พบความสูญเปล่าในเรื่องนี้ เน่ืองจากเครื่องจักรท่ีแต่ละ

กระบวนการจะเป็นเครื่องจักรประเภทเฉพาะ และล�ำดับการเย็บท่ีมีกระบวนการ

กลุ่มเต้า กลุ่มตัวเสื้อ และกลุ่มประกอบ ก็มีใบมาตรฐานการเย็บ หรือ บัตรการเย็บ 

ท่ีแสดงล�ำดับการเย็บ วิธีการเย็บและเวลามาตรฐานในการเย็บของสินค้าแต่ละ

กระบวนการ ติดอยู่ทุกเครื่องจักรอยู่แล้ว 

 5)	 ความสญูเปล่าจากการเก็บวัสดคุงคลงั (Waste of Unnecessary 

Inventory) 
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 	 วัสดุคงคลังในกรณีนี้ หมายถึง วัสดุรอการผลิต จากการศึกษา

กระบวนการเย็บนี้ พบว่า มีการเก็บวัสดุรอการผลิตมากเกินความจ�ำเป็น โดยหน่วย 

ตัดส่งสินค้ารุ ่นถัดไป ตามเป้าหมายการผลิตมาให้ทีมเย็บ ถึงแม้ว่าทีมเย็บ 

จะผลิตสินค้ายังไม่เสร็จ อันเน่ืองมาจากทีมเย็บ เย็บสินค้าล่าช้ากว่าเป้าหมาย 

การผลิต จึงท�ำให้ต้องใช้พ้ืนท่ีในการเก็บที่มาก และอาจจะเกิดการสูญหาย 

หรือการน�ำไปใช้ผิดรุ่นหรือผิดไซด์ได้ 

 6)	 ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนท่ีท่ีไม่จ�ำเป็น (Waste of  

Unnecessary Motions)

 	 คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานท่ีมาจากท่าทางการท�ำงาน

ท่ีไม่เหมาะสม เช่น การโค้งตัว การเอื้อมหยิบ เป็นต้น อาจจะเกิดมาจากการ 

จัดวางผังการท�ำงานท่ีไม่เหมาะสม จะเห็นว่าในพ้ืนท่ีการท�ำงานของพนักงานเย็บ 

จะประกอบไปด้วย เครื่องจักร เก้าอี้ ลังงาน ซึ่งบางกระบวนการมีลังใส่งานมากกว่า

หน่ึงลัง อันเนื่องมาจากการผลิตท่ีมากเกินความจ�ำเป็น และจะเห็นว่าการจัดวาง

เครื่องจักร ไม่มีรูปแบบท่ีแน่นอน ท�ำให้เมื่อต้องส่งงานไปยังกระบวนการถัดไป  

หรือเมื่อพนักงานต้องเปลี่ยนกระบวนการเย็บ จ�ำเป็นต้องมีการเคล่ือนไหว 

ที่ไม่จ�ำเป็น คือ การลุกเพ่ืออ้อมไปหยิบชิ้นงานจากลังใส่งานท่ีบางทีก็อยู่ด้านหน้า

เครื่องจักร หรือบางท่ีก็วางอยู่ด้านข้างเครื่องจักร จากน้ันก็ต้องเดินเอาชิ้นงาน 

ไปใส่ลังงานของกระบวนการถัดไป เสร็จแล้วจึงเดินกลับมายังกระบวนการเย็บเดิม 

เพ่ือท�ำการเย็บชิ้นงานต่อ เหตุนี้จะท�ำให้เกิดความเมื่อยล้าหรือพนักงานใช้เวลา

ท�ำงานมากขึ้น และส่งผลต่อประสิทธิภาพการท�ำงานของพนักงานด้วย

 7)	 ความสูญเปล่าจากของเสีย (Waste of Defects) 

 	 คือ สินค้าที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานคุณภาพที่ก�ำหนดไว้  

ท�ำให้ต้องเกิดการซ่อม เสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแก้ไข เกิดต้นทุน 

สูญเปล่า ซึ่งปัจจุบันของเสียที่เกิดข้ึนอยู่ที่ 1.22 เปอร์เซ็นต์ และ 1.67 เปอร์เซ็นต์ 

ต ่อทีมตามล�ำดับ ซึ่งเป็นปริมาณที่ค ่อนข้างสูง และเป็นสิ่งที่ควรถูกก�ำจัด 

หรือท�ำให้ลดลง

 2)	 การก�ำหนดสายธารคุณค่า (Value Stream) 

 	 หลังจากที่ได้ด�ำเนินตามหลัก Lean Thinking คือ การระบุเน้น 
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ที่คุณค่าแล้ว ในส่วนการก�ำหนดสายธารคุณค่า (แสดงดังรูปท่ี 1) เป็นการใช้ 

เครื่องมือ VSM 

 3)	 การไหล (Flow)

 4)	 ระบบดึง (Pull System) 

 5)	 ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 

 	 ในขั้นตอนการไหล ระบบดึง และความสมบูรณ์แบบนั้น เป็นแนวคิด

ที่ต้องบูรณาการไปพร้อมกัน เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพการด�ำเนินงานอย่างสูงสุด 

ผลการศึกษา
จากการน�ำเครื่องมือ 7 Waste มาวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น  

พบว่า ความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้มคีวามเชือ่มโยงกัน กล่าวคอื การทีพ่นักงานเยบ็ชิน้งาน 

แต่ละกระบวนการเป็นจ�ำนวนมาก หรือความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป 

เน่ืองมาจากในการที่ต้องเปลี่ยนกระบวนการหรือส่งงานไปยังกระบวนการถัดไป 

แต่ละครั้งนั้น เกิดการเคลื่อนไหวหลายขั้นตอนหรือเกิดความสูญเปล่าจากการ

เคลื่อนที่ที่ไม่จ�ำเป็น เหตุน้ีพนักงานจึงต้องเย็บคราวละมากๆ เพ่ือลดการเดิน 

ส่งงานให้น้อยลง แต่ในการเย็บเกินความจ�ำเป็นนี้ จะส่งผลเสียเมื่อเกิดข้อผิดพลาด 

ในการเย็บ ท�ำให้ชิ้นงานกลายเป็นของเสีย หรือความสูญเปล่าจากของเสีย 

เป็นจ�ำนวนมาก ท�ำให้สิ้นเปลืองเวลา อีกทั้งยังท�ำให้งานไม่ไหลอย่างต่อเน่ือง  

และท�ำให้เกิดความล่าช้าทีส่นิค้าจะสามารถผลติได้ครบทุกกระบวนการ และน�ำมา 

ตรวจสอบคณุภาพได้ หากตรวจพบว่ามบีางกระบวนการทีไ่ม่ได้มาตรฐาน หรอื อาจ

จะมกีารใช้วัตถุดบิผดิประเภทในภายหลงั จะท�ำให้เกิดของเสยีจากการเย็บเกินความ

จ�ำเป็นนี้ เป็นจ�ำนวนมากที่ต้องน�ำมาซ่อมแซมจากการที่รู้ปัญหาได้ช้า 

นอกจากนี้  การที่หัวหน้าทีมเย็บเบิกงานรุ ่นต่อไปมาเก็บไว้เพื่อรอ 

การผลิตทั้งที่ยังไม่จ�ำเป็น หรือเรียกว่าความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง  

ก็ยังเป็นอีกหนึ่งสาเหตุท่ีอาจจะท�ำให้สูญเสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บและอาจจะ

ท�ำให้วัสดุเกิดสูญหาย หรือการน�ำมาใช้ผิด เป็นเหตุให้เกิดความสูญเปล่าจาก 

ของเสียอีกด้วย ดังนั้น หากต้องการให้การผลิตสามารถไหลอย่างต่อเน่ือง  

จ�ำเป็นต้องปรับปรุงและแก้ปัญหาความสูญเปล่าที่ได้กล่าวมาข้างต้นไปพร้อมกัน  

จึงจะสามารถแก้ปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายได้ แสดงดังตารางที่ 1
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(1)	 เปลี่ยนรูปแบบการผลิตจากการนั่งเย็บเป็นการยืนเย็บ 

 	 ป ัจจุบัน รูปแบบการเย็บสินค ้าจะเป ็นลักษณะการน่ังเ ย็บ  

(แสดงดังในภาพที่ 2) เมื่อต้องส่งงานไปยังกระบวนการถัดไป หรือเมื่อพนักงาน

ต้องเปลี่ยนกระบวนการเย็บ จ�ำเป็นต้องมีการเคลื่อนไหวท่ีไม่จ�ำเป็น คือ การลุก 

เพ่ืออ้อมไปหยิบชิ้นงานจากลังใส่งานที่บางทีก็อยู่ด้านหน้าเครื่องจักร หรือบางท่ี 

ก็วางอยู ่ด ้านข้างเครื่องจักร จากนั้นก็ต้องเดินเอาชิ้นงานไปใส่ลังงานของ

กระบวนการถัดไป เสร็จแล้วจึงเดินกลับมายังกระบวนการเย็บเดิม เพ่ือท�ำการเย็บ

ชิ้นงานต่อ เหตุน้ีจะท�ำให้เกิดความเมื่อยล้าหรือพนักงานใช้เวลาท�ำงานมากขึ้น  

และส่งผลต่อประสิทธิภาพการท�ำงานของพนักงานด้วย

	 รวมท้ังการจัดวาง Layout เคร่ืองจักรการท�ำงานท่ีไม่เหมาะสม 

ท�ำให้พนักงานแต่ละคนเกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ�ำเป็น รวมถึงการไหลของชิ้นงาน 

มีความซับซ้อน ท�ำให้การติดตามการไหลของงานในแต่ละกลุ่ม (กลุ ่มเต้า  

กลุ่มตัวเสื้อ และกลุ่มประกอบ) ว่าขณะน้ี ชิ้นงานได้เย็บไปถึงกระบวนการใดแล้ว 

หรือหากจะตรวจสอบว่ากระบวนการใดเป็นจุดคอขวดก็จะท�ำได้ยาก เน่ืองจาก

แต่ละกระบวนการมีงานท่ีเย็บกองอยู่ในลังงานเป็นจ�ำนวนมากทุกลัง หรือ 

บางกระบวนการ มีลังใส่งานมากกว่า 1 ลัง ส่งผลให้ต้องใช้พ้ืนที่ในการผลิต 

มากเกินจ�ำเป็นอีกด้วย 

	 การศึกษาแผนภูมิการไหลในปัจจุบัน ของพนักงานเย็บ 1 คน  

ซึ่งรับผิดชอบ 2 กระบวนการเย็บ ประกอบไปด้วย 14 กิจกรรม คือ กิจกรรมการผลิต 

2 กิจกรรม จัดเป็นกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า (VA) และอีก 12 กิจกรรม จัดเป็นกิจกรรม

ที่ช่วยในการผลิต หรือกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ประกอบไปด้วย การขนย้าย 

6 กิจกรรม การเก็บรักษา 2 กิจกรรม การตรวจสอบ 2 กิจกรรม และเกิดการรอคอย 

2 กิจกรรม รวมระยะทางในการท�ำงานของพนักงานเย็บ คือ 5.05 เมตร โดยใน  

1 ทีม มีพนักงาน 15 คน ก็จะมีลักษณะการท�ำงานเช่นเดียวกันนี้ หรืออาจมี

บางคนท่ีได้รับผิดชอบ 1 หรือ 3 กระบวนการเย็บ ขึ้นอยู่กับการจัดสมดุลงาน 

ของทีมน้ันๆ จะเห็นได้ว่าสัดส่วนกิจกรรมที่เป็น VA มีน้อยมากเมื่อเทียบกับ 

กิจกรรมที่เป็น NVA และหากพิจารณาถึงพนักงานเย็บท่ีมีอยู่ท้ังหมดในบริษัทฯ  

ก็จะเห็นถึงความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นเป็นจ�ำนวนมาก
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 เพ่ือที่จะก�ำจัดความสูญเปล่าจากกระบวนการท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) 

จึงได้น�ำเสนอการยืนเย็บ เน่ืองจากสามารถก�ำจัดอุปกรณ์ท่ีไม่จ�ำเป็นออกได้ คือ 

เก้าอี้และลังใส่งาน ท�ำให้ได้พ้ืนที่ในการท�ำงานมากข้ึน รวมถึงสามารถก�ำจัด

กระบวนการท่ีเป็นความสูญเปล่า คือ การที่พนักงานต้องลุกน่ังบ่อยครั้งออกได ้

โดยท่ีการยืนเย็บจะเป็นลักษณะการใช้เข่าดันแป้นเพียงเบาเบาเท่าน้ัน เครื่องจักร 

ก็จะท�ำงานอัตโนมัติ  หลังจากการปรับปรุง พบว ่า พนักงานมีระยะทาง 

ในการท�ำงานลดลงจาก 5.05 เมตร เป็น 1.00 เมตร และสามารถลดกิจกรรม  

จาก 14 กิจกรรม เหลือ 5 กิจกรรม คือกิจกรรมการผลิต 2 กิจกรรม และจัดเป็น

กิจกรรมท่ีช่วยในการผลิต 3 กิจกรรม ประกอบไปด้วย การขนย้าย 2 กิจกรรม 

และการเก็บรักษา 1 กิจกรรม โดยการก�ำจัดกิจกรรม NVA ที่เกิดจากการเคลื่อนที่  

การเก็บรกัษา การรอคอยและการตรวจสอบออกไปจาก 12 กิจกรรม เหลอื 3 กิจกรรม  

(ลดลง 75 เปอร์เซ็นต์) แต่ทั้ง 3 กิจกรรมนี้ ถึงแม้จะเป็นกิจกรรม NVA แต่เมื่อ 

พิจารณาแล้ว ถือเป ็นกิจกรรมที่ ไม ่ เ พ่ิมคุณค่าแต ่มีความจ�ำเป ็นต ้องท�ำ  

(Necessary but Non Value-Add Activities: NNVA) หมายถึง กิจกรรมประเภทนี้ 

ไม่สามารถก�ำจัดทิ้งได้ทันที แต่ควรลดให้เหลือเท่าที่จ�ำเป็นหรือให้มีน้อยท่ีสุด 

เท่าที่ท�ำได้

(2)	 การปรับปรุงผังการผลิต (Re-Layout) 

 	 มีเป้าหมาย คือ ต้องการให้การไหลของงานแต่ละกระบวนการผลิต 

ไม ่วกวนหรือหยุดชะงัก มีการใช ้ พ้ืนท่ีการท�ำงานให ้ เ กิดประโยชน ์สูงสุด  

และการควบคุมการท�ำงานโดยสามารถมองเห็นได้ท้ังสายการผลิต และทราบ 

จดุคอขวดได้ง่าย ดงันัน้ จงึออกแบบ Layout ใหม่ เพ่ือลดการเคลือ่นไหวท่ีไม่จ�ำเป็น  

ในการอ้อมส่งงานระหว่างกระบวนการเย็บ และท�ำให้สามารถตรวจสอบการไหล

ของงานได้ง่ายและชัดเจนมากย่ิงขึ้น เนื่องจากทิศทางการไหลของงาน จะเป็น

ลักษณะไหลตามเข็มนาฬิกา และจากการท่ีกระบวนการเย็บยกทรงมีทั้งหมด  

3 กลุ ่ม คือ กลุ ่มเต้าและกลุ ่มตัวเสื้อ ที่จะต้องมาเย็บรวมกันท่ีกลุ ่มประกอบ  

เป็นไปได้อย่างต่อเนื่องไม่วกวนหรือหยุดชะงัก เกิดความชัดเจนและทราบ 

จุดบกพร่องหรือจุดคอขวดได้ง่าย (แสดงดังภาพที่ 3)
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 (3)	การลดขนาดการผลิต (Batch Size Reduction)

 	 การลด Batch Size การผลิต จาก 50 ชิ้น เหลือเพียง 3 ชิ้น คือ  

ชิน้ส่วนถูกผลติและเคลือ่นท่ีไปยังกระบวนการถัดไป คราวละ 3 ชิน้ ท�ำให้งานคงค้าง 

ในสายการผลิตมีจ�ำนวนน้อย ซึ่งก็จะเป็นการลดเวลาน�ำ  เพ่ิมความยืดหยุ่น 

ในการเปลีย่นชิน้งานและสามารถแก้ปัญหาทีซ่่อนอยูไ่ด้ โดยเวลาน�ำในการผลิต คือ  

เวลาที่ใช้ตั้งแต่เร่ิมกระบวนการแรกจนสิ้นสุดกระบวนการผลิตทั้งหมด สามารถ

ค�ำนวณได้ด้วยการคูณรอบเวลาการผลิตกับจ�ำนวนงานค้างในสายการผลิต

ตัวอย่าง เช่น ถ้าแต่ละกระบวนการมีรอบเวลาการผลิต = 1 นาที กระบวนการไหล 

ของชิ้นงานคราวละ 3 ชิ้น จะได้เวลาน�ำ  = (1x3)+(1x3)+(1x3) = 9 นาที  

ในขณะที่การผลิตคราวละ 50 ชิ้น จะมีเวลาน�ำ (1x50)+(1x50)+(1x50) = 150 นาที 

 	 ดังน้ัน การผลิตคราวละ 3 ชิ้น ท�ำให้การเปลี่ยนชิ้นงานท�ำได้ 

อย่างรวดเร็ว และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็ว จ�ำนวนงานคงค้าง 

ในสายการผลิตท่ีลดลงก็ท�ำให้ตรวจจับปัญหาได้ดีและเร็วกว่าแบบการผลิต 

คราวละมากๆ

(4)	 คัมบัง (Kanban) 

 	 ระบบการผลิตแบบลีน สินค้าคงคลังหรือการคงคลังจะถูกพิจารณา

เป็นเรื่องของความสูญเปล่า ดังนั้น สิ่งส�ำคัญก็ คือ ท�ำตามความต้องการของ

ลูกค้าที่แท้จริง โดยให้ความต้องการของลูกค้าเป็นตัวดึงให้เกิดการผลิต หลักการนี้ 

เป็นการผลิตตามปริมาณที่เพียงพอในช่วงเวลาที่ต้องการ เพื่อก�ำจัดความสูญเปล่า

ที่มากเกินไป เรียกว่า ระบบการผลิตแบบดึง โดยในการศึกษาครั้งนี้ จะน�ำแนวคิด

ระบบดงึ มาใช้ในการเบกิงานระหว่างหน่วยเย็บและหน่วยตดั เพ่ือเป็นการแก้ปัญหา 

ในหัวข้อที่ 3 คือ ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

 	 คัมบัง (Kanban) หมายถึง บัตร หรือสัญลักษณ์ ที่สามารถ 

บอกถึงการไหลของงาน เพ่ือควบคุมการปฏิบัติงานไม่ให ้มีการผลิตมาก 

เกินความต้องการ ใช้ในการเบิกงานระหว่างหน่วยตัดและทีมเย็บ โดยทีมเย็บ 

จะส่งใบคัมบังไปยังหน่วยตัด ก็ต่อเมื่อสินค้ารุ่นที่ก�ำลังผลิตอยู่ เหลือ 400 ตัว หรือ

จ�ำนวนตามเป้าหมายการผลติในหน่ึงวนั โดยทีมเย็บต้องส่งคมับงัไปยังหน่วยตดั ใน

เวลา 12.00 น. ของวนั เพ่ือท่ีหน่วยตดัจะได้มเีวลาในการท�ำงานและจดัเตรยีมสนิค้า

ให้ทีมเย็บได้ตามต้องการ คือภายในเวลา 12.00 น. ของวันถัดไป 
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สรุปผลและอภิปรายผล
จากผลการศึกษา พบว่า การด�ำเนินงานของทีมเย็บกรณีศึกษาทั้ง 2 ทีม 

คือ ทีม BA1 และ ทีม BA2 มีผลการด�ำเนินงานที่ดีขึ้น คือ มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น  

15.63 เปอร์เซ็นต์ และ 18.15 เปอร์เซ็นต์ มีจ�ำนวนผลผลิตเฉลี่ยต่อวัน เพ่ิม

ขึ้น 17.13 เปอร์เซ็นต์ และ 20.00 เปอร์เซ็นต์ เวลาน�ำ  ในการเย็บลดลง 8 วัน  

(ลดลง 16.00 เปอร์เซ็นต์) และ 10 วัน (ลดลง 19.23 เปอร์เซ็นต์) ตามล�ำดับ  

(แสดงดังตารางที่ 2)

การท่ีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น ก็เน่ืองมาจากผลิตภัณฑ์สามารถไหล 

อย่างต่อเน่ือง โดยผู้วิจัยได้ก�ำจัดความสูญเปล่าที่ส�ำคัญออกไปได้ คือ ความ 

สญูเปล่าจากการเคลือ่นท่ีทีไ่ม่จ�ำเป็น โดยความสญูเปล่านีเ้ปรยีบเสมอืนพนักงานได้

ท�ำงานอยูต่ลอดเวลา แต่เป็นการท�ำงานทีไ่ม่ก่อให้เกิดงานหรอืไม่เกิดคณุค่า (NVA) 

นั้นเอง และเน่ืองจากอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผ้าส�ำเร็จรูป โดยเฉพาะบริษัทฯ ได้

จัดเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้แรงงานคนเป็นหลัก ซึ่งหากสามารถก�ำจัดความสูญเปล่า

ประเภทนี้ไปได้ ก็จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท�ำงานได้ 

นอกจากสามารถก�ำจัดความสูญเปล่าดังกล่าวแล้ว จากการน�ำเครื่องมือ  

7 Waste มาวิเคราะห์ผู้วิจัยยังได้น�ำเสนอเคร่ืองมือ การลดขนาดการผลิต (Batch 

Size Reduction) เพ่ือแก้ไขความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไปและน�ำเสนอ

ระบบดึง โดยใช้คัมบังเพ่ือแก้ปัญหาความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

อีกด้วย เพราะความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นน้ันมีความเชื่อมโยงกัน ดังน้ัน เมื่อเกิด

การท�ำงานที่คล่องตัว ก็สามารถลดขนาดการผลิตลงได้ การติดตามและควบคุม

งานในแต่ละกระบวนการ ก็สามารถมองเห็นได้อย่างชัดเจน และสามารถเข้าไป 

แก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว อีกท้ังยังเป็นการปรับปรุงรูปแบบการผลิตให้ยืดหยุ่น 

ปรับเปลี่ยนได้เร็ว เพ่ือรองรับต่อความต้องการของลูกค้าท่ีอาจจะไม่แน่นอน 

ได้อย่างมีประสิทธิภาพอีกด้วย

ถึงแม้ว่าจะมีงานวิจัยท่ีได้น�ำเครื่องมือลีนมาใช้เพ่ือปรับปรุงกระบวน 

การผลติ ก�ำจดัความสญูเปล่า หรอืเพ่ือเพ่ิมประสทิธิภาพการด�ำเนินงาน ท่ีส่วนใหญ่ 

จะพบในอุตสาหกรรมอัตโนมัติ แต่ยังไม่พบงานวิจัยในการประยุกต์ใช้ระบบ 

การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชุดชั้นในสตรี ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
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ดังน้ัน งานวิจัยน้ีจึงเป็นงานวิจัยแรกที่น�ำระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช ้

ในอตุสาหกรรมผลติชดุชัน้ในสตร ีโดยมกีรณีศกึษา คอื บรษิทั วาโก้กบนิทร์บรุ ีจ�ำกัด 

ซึง่ผลการด�ำเนนิงาน พบว่า สามารถก�ำจดัความสญูเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ด�ำเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
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ภาพที่ 1 สายธารคุณค่าของกรณีศึกษา
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ภาพที่ 2 เครื่องจักรนั่งเย็บและเครื่องจักรยืนเย็บ

ภาพที่ 3 การน�ำเสนอจัด Layout แบบใหม่
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ตารางที่ 1 ประเภทความสูญเปล่าและเครื่องมือที่น�ำมาใช้

ที่ ประเภทความสูญเปล่า เครื่องมือที่นำ�มาใช้

1 การเคลื่อนที่ที่ไม่จำ�เป็น
- เปลี่ยนรูปแบบการผลิตจากการนั่งเย็บเป็นการยืนเย็บ

- การปรับปรุงผังการผลิต (Re-Layout)

2 การผลิตมากเกินไป - การลดขนาดการผลิต (Batch Size Reduction)

3 การเก็บวัสดุคงคลัง
- ระบบดึง (Pull System)

- คัมบัง (Kanban)

ตารางที่ 2 สรุปผลลัพธ์ที่ได้จากการศึกษา

ข้อมูล
วิธีปัจจุบัน วิธีที่นำ�เสนอ %การปรับปรุง

BA1 BA2 BA1 BA2 BA1 BA2

ประสิทธิภาพ (%) 75.00 72.00 90.63 90.15 15.63 18.15

จำ�นวนผลผลิตเฉลี่ย (ตัวต่อวัน) 300 252 362 315 17.13 20.00

Lead time (วัน) 50 52 42 42 16.00 19.23




