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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อการลดรอบเวลาการท างานดว้ยการปรบัปรงุ

งานมาตรฐานโดยเทคนิคการวิเคราะห์ด้วยVideoและการศึกษาการ
เคลื่อนไหวในการท างานโดยใชโ้ปรแกรมTime Prism Software  Ver. 1.9.0 
การท าวจิยัปรบัปรงุงานใชก้รณีศกึษาจากอตุสาหกรรมสิง่ทอของกระบวนการ
ผลติแผนกเยบ็เสื้อแจ๊คเกต็สภาพปัจจุบนัพบว่าผลผลติไม่ได้ตามเป้าหมายที่
ก าหนดคือ 144 ตัวต่อวันจากที่ก าหนด 190 ตัวต่อวันและได้ด าเนินการ
บันทึกภาพVDO ในกลุ่มงานขัน้ตอนที่ 9 เพื่อศึกษารอบเวลาการท างาน
เท่ากบั 4.50 นาทตี่อชิน้และเมื่อเทยีบกบั Takt time เท่ากบั 3.42 นาทตี่อชิน้
แสดงถงึรอบเวลาการท างานนัน้สูงเกนิคา่เป้าหมายและไดด้ าเนินการวเิคราะห์
การปรบัปรุงการท างานด้วย ECRS ในการจดั Layout และจดัล าดบัขัน้ตอน
ใหม่เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวส่งผลให้รอบเวลาการท างาน
ลดลงจาก 4.50 นาทตี่อชิน้เป็น 3.37 นาทตี่อชิน้ผลต่างของรอบเวลาท างาน
ลดลงเป็น 1.13 นาทคีิดเป็นรอ้ยละ 25.11 และส่งผลให้ผลผลติจากเดมิ 114 
ตวัต่อวนัเป็น 195 ตวัต่อวนัคดิเป็นผลผลติเพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ 71.05 
 
ค ำส ำคญั:งานมาตรฐาน, วิเคราะห์การเคลื่อนไหว, Time Prism Software, 
อตุสาหกรรมสิง่ทอ 
 
Abstract 

The purposes of this research were to reduce the cycle time by 
improving the standard work by using Video Analysis Technique and 
study of Motion study using Time Prism Software Ver.1.9.0. for 
improvement case study from the textile Industry by the production 
process of the sewing department. Presently, it was found that the target 
yield was 114 units per day, while the required 190 units per day. So, it 
did not achieve the target. By VDO recording in task group 9 was 
conducted to study the Cycle time of 4.50 minutes per piece. And 

Compared to the Takt time of 3.42 minutes per piece, the cycle time is 
too high. The ECRS has also been updated to provide new layouts and 
procedures to reduce waste from movement. As a result, the cycle Time 
decreased from 4.50 minutes per piece to 3.37 minutes per piece. The 
difference in Cycle time was reduced to 1.13 minutes that was 25.11%. 
This resulted in a yield of 114 per day for 195 days. The yield per day 
was 71.05%. 

 
Keywords: Standardized work, Motion study, Time Prism Software, 
Textile Industry, 
 

1) บทน า 
ในสภาวะการแขง่ขนัทีส่งูขึน้ ณ ปัจจุบนัส่งผลใหธุ้รกจิอุตสาหกรรม

นัน้มตีน้ทุนทีส่งูมากขึน้ดว้ยสภาวะเศรษฐกจิค่าแรงทีสู่งขึน้และการขาด
แรงงานในภาคอุตสาหกรรมมากขึ้นความเจริญทางด้านเทคโนโลยี
สารสนเทศในการรบัส่งข้อมูลการออกแบบที่หลากหลายที่ส าคญัอีก
อย่างคอืเทคโนโลยแีละวทิยาการในการบรหิารการผลติทีส่ามารถท าให้
การผลติมคีุณภาพสูงขึน้ตรงตามความต้องการของตลาดหรอืผูบ้รโิภค
ในเวลาที่จ ากดัและต้นทุนต ่าโดยแนวทางในการลดต้นทุนการผลิตที่
ด าเนินการด้วยการศกึษาการท างานและการปรบัปรุงการท างานใหม้ี
ประสทิธภิาพสูงขึ้นดงันัน้การบรหิารจดัการระบบการบรหิารการผลติ
เป็นส่วนหนึ่งของการบูรณซอฟต์แวร์เพื่อพฒันารูปแบบการวเิคราะห์
และปรบัปรุงงานและเป็นเครือ่งมอืใหส้ะดวกต่อประยุกต์ใชร้่วมกบัระบบ
การผลติแบบโตโยต้าการจดัท าตารางงานมาตรฐานผสม Yamazumi 
Chart และการน าไปประยุกต์ใชก้บัธุรกจิอุตสาหกรรมอื่นๆ 

จากศูนย์ขอ้มลูและดจิทิลัอุตสาหกรรมสถาบนัพฒันาอุตสาหกรรม
สิง่ทอในเดอืน ตุลาคม 2561 [1] ไดค้าดการณ์สถานการณ์อุตสาหกรรม
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สิง่ทอและเครื่องนุ่งห่มไทย พบว่าภาพรวมการคา้ระหว่างประเทศของ
อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่มไทยในช่วงเดอืนมกราคม-กนัยายน 
2561 ดงัรปูที ่1 แสดงถงึการขยายตวัเพิม่ขึน้รอ้ยละ 7.87 คดิเป็นมลูค่า 
5,365.50 ลา้นเหรยีญสหรฐัฯ โดยแบ่งเป็น (1) การส่งออกกลุ่มสิง่ทอมี
มูลค่า 3,527.00 ล้านเหรยีญสหรฐัฯขยายตวัเพิม่ขึน้รอ้ยละ 9.75 และ 
(2) การส่งออกกลุ่มเครื่องนุ่งห่มมมีูลค่า 1,838.50 ล้านเหรยีญสหรฐัฯ
ขยายตัวเพิ่มขึ้นร้อยละ 4.45 แต่เมื่อเปรียบเทียบในเดือนกนัยายน 
2561 พบว่าการส่งออกสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีมูลค่า 565.70 ล้าน
เหรยีญสหรฐัฯลดลงรอ้ยละ 1.90 แบ่งเป็น (1) การส่งออกกลุ่มสิง่ทอมี
มูลค่า 376.90 ล้านเหรียญสหรัฐฯลดลงร้อยละ 2.44 และ (2) การ
ส่งออกกลุ่มเครื่องนุ่งห่มมมีลูค่า 188.80 ลา้นเหรยีญสหรฐัฯ ลดลงรอ้ย
ละ 0.38  

 

 
 

รปูที ่1 : ภาพแสดงรวมการคา้ระหวา่งประเทศของอุตสาหกรรมสิง่ทอและ
เครื่องนุ่งห่มไทยเดอืนกนัยายน 2561 และ (สะสม) เดอืนมกราคม-กนัยายน 2561 

 
จากสถานการณ์การแขง่ขนัในอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่มมี

การแข่งขนัที่สูงขึ้น เนื่องจากมกีารสูญเสยีศกัยภาพการแข่งขนัด้าน
แรงงานให้กบัผู้ส่งออกรายใหญ่ อย่างเช่น จนี บงัคลาเทศ เวยีดนาม
และประเทศไทย เสียเปรียบด้านสิทธิประโยชน์ทางภาษีในตลาด
สหภาพยุโรปโดนตัดสิทธิ Generalized System of Preferences – 
GSP และการเสยีเปรยีบด้านต้นทุนที่อยู่ในระดบัต ่ากว่า ท าให้ผู้ผลติ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยต้องปรับตัวโดยเน้นการ
เสริมสร้างศักยภาพในการผลิตพร้อมทัง้ยกระดับคุณภาพการผลิต 
ตลอดจนลดการสูญเสยีกระบวนการผลติเพื่อการรกัษาส่วนแบ่งตลาด
เครื่องนุ่งห่มของไทยนี้ควรเร่งพัฒนาสินค้าให้มีมูลค่าเพิ่มขึ้นเพื่อ
ศกัยภาพการแขง่ขนั  

จากปัจจัยดังกล่าวจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องศึกษา งานวิจัยการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมอืช่วยในการวเิคราะห์การท างานและปรบัปรุงงาน
โดยการประยุกต์ใช้ซอฟต์แวร์ (Time Prism) เพื่อลดความสูญเสียใน
กระบวนการท างาน โดยมวีตัถุประสงค ์(1) เพือ่ศกึษาการวเิคราะห์การ
ท างานและปรับปรุงงานมาตรฐานโดยการลดรอบเวลาการท างาน      
(2) เพือ่ศกึษาการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยซีอฟแวรก์ารพฒันารปูแบบการ
วเิคราะหง์านใหม้ผีลผลติทีส่งูขึน้ 

 
 

2) ทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
2.1) ทฤษฏทีีเ่กีย่วขอ้ง 

 การศกึษาวธิกีารท างาน (Method Study) คอืการศกึษาวธิกีาร
ท างานจากการบนัทกึและวเิคราะหว์ธิกีารท างานขององค์การทีก่ าลงัท า
อยู่เพื่อเสนอวธิกีารท างานแบบใหม่อย่างมรีะบบและประยุกต์ใช้เป็น
เครื่องมอืในการท างานให้มปีระสิทธิภาพและประสิทธิผลการศึกษา
วธิกีารท างานจะช่วยใหเ้กดิการปรบัปรุงกระบวนการในการท างานใหม้ี
ความเหมาะสมกบัการปฎบิตังิานโดยยดึหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) 
และสิง่แวดลอ้มในการท างานเป็นส าคญัและการศกึษาการเคลื่อนไหว
และเวลา (Motion and Time Study) การใช้เทคนิคในการวิเคราะห์
ข ัน้ตอนของการปฏิบตัิงานเพื่อขจดังานที่ไม่จ าเ ป็นออกและสรรหา
วธิกีารท างานที่ดทีี่สุดและเร็วที่สุดในการปฏบิตัิงานนัน้ๆทัง้นี้รวมถึง
การปรบัปรุงมาตรฐานของวธิีการท างานสภาพการท างานเครื่องมอื
ต่างๆเช่น Process Flow Chart เป็นตน้ 

 การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS คอื เป็นหลกัการที่
ประกอบดว้ยการก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ 
(Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆที่
สามารถใชใ้นการเริม่ตน้ลดความสญูเปล่าหรอืMUDA ลงไดเ้ป็นอย่างด ี

การก าจดั (Eliminate) คอืการพจิารณาการท างานปัจจุบนัและท า
การก าจดัความสญูเปล่าทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป 

การรวมกนั (Combine) คอืความสามารถลดการท างานทีไ่ม่จ าเป็น
ลงไดโ้ดยการพจิารณาว่าสามารถรวมขัน้ตอนการท างานใหล้ดลงได้ 

การจดัใหม่ (Rearrange) คอืการจดัข ัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อใหล้ด
การเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็นหรอืการรอคอยเช่นในกระบวนการผลติหากท า
การสลบัขัน้ตอนในการท างานท าใหป้ระสทิธภิาพสงูขึน้ 

การท าให้ง่าย (Simplify) คือการปรบัปรุงการท างานให้ง่ายและ
สะดวกขึ้นโดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือFixture เข้าช่วยในการ
ท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย ามากขึน้ซึ่งสามารถลดของ
เสยีลงได ้[2] 

 ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination 
Table) คอืการท างานทีผ่สมผสานระหว่างคน, เครื่องจกัร, อุปกรณ์ให้
ส าเร็จตามเป้าหมายอย่างมปีระสทิธภิาพมากที่สุดตามล าดบัข ัน้ตอน
การท างานโดยไม่มมีุดะและใช้ Takt Time เป็นตัว ก าหนดเวลาหรอื 
Just In Time นัน่เอง ดงัรปูที ่2  [3] 
 

 
 

รปูที ่2: ตารางงานมาตรฐานผสม 
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 หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับการปรับปรุงงานมาตรฐานด้วย
เทคนิคการใช้ซอฟต์แวร์ (Time Prism Software) การพฒันารูปแบบ
การวเิคราะหง์าน [4] เป็นวธิกีารทีใ่ชผ้ลการวดัและการทีจ่ะปรบัปรุงการ
ผลติและประสทิธภิาพที่สูงขึ้นของงานและการแบ่งการเคลื่อนไหวซึ่ง
เป็นปัจจัยพื้นฐาน การตรวจสอบและปรับปรุงการท างานได้อย่าง
ถูกตอ้งและเหมาะสมซึ่งจะเป็นซอฟแวรช์่วยการวเิคราะหก์ารท างานให้
บรรลุ เ ป้ าหมายที่ส าคัญของ Industrial Engineering-IE  อย่ างมี
ประสทิธภิาพ ดว้ยฟังก์ชนัทีส่ามารถใชไ้ดต้ัง้แต่ผูเ้ริม่ตน้ ส าหรบัในการ
ไคเซน สิง่ส าคญัอนัดบัแรกคอื การหาความสญูเสยี กจิกรรมทีส่ าคญัจะ
ไมส่ามารถด าเนินไดโ้ดยปราศจากการพบของเสยี สิง่ส าคญัล าดบัต่อไป 
คือการไคเซน ได้อย่างรวดเร็ว จึงจ าเป็นต้องใช้เครื่องมอืที่ด ีเพราะ
กิจกรรมไคเซนนัน้ ต้องการที่จะไคเซนตัวมนัเอง โปรแกรม Time 
Prism ได้ถู กพัฒนาขึ้นมาเพื่อ ให้ง่ ายที่จ ะท าการ แสดงด้วยใช้
ภาพเคลือ่นไหวต่างๆ และเป็นเครือ่งมอืสนบัสนุนใหคุ้ณด าเนินกจิกรรม
ไคเซน็ไดอ้ย่างราบรืน่ดงัรปูที ่3 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่3: Time Prism Software 
 
Time Prism ประกอบดว้ยฟังกช์นัดงัต่อไปนี้ คอื  
ฟังกช์นัการวเิคราะหง์าน คอืวเิคราะหค์วามสญูเสยีและปัญหาอย่าง

มปีระสทิธภิาพดว้ยฟังกช์นั “การแสดง” 
ฟังก์ชนังานหน่วยงาน คอื ขอ้มูลที่ได้จากฟังก์ชนั “การแสดง” ท า

ใหง้านหน่วยงานไดร้บัการพฒันาอย่างมปีระสทิธภิาพ 
ฟังก์ชนัการตรวจสอบการเปรยีบเทยีบ คอื ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากฟังก์ชนั 

“การแสดงผล” จะเป็นประโยชน์ต่อการศกึษาของพนกังาน และเทคนิค
ต่างๆทีเ่คยท ามาดว้ยฟังกช์นัการเปรยีบเทยีบ 

ฟังก์ชันการตรวจสอบผลการวิเคราะห์ คือ จากข้อมูลที่ได้จาก
ฟังก์ชนั “การแสดง” สามารถใชฟั้งก์ชนัการตรวจสอบผลการวเิคราะห์
รายงานค าแนะน า การรายงานขอ้มลูทีจ่ดัท าขึน้เป็นตน้ 

ฟังก์ชนัในการสรา้งแผ่นงานมาตรฐานการรวมกนัคอื มกีารจดัท า
ฟังก์ชนัการท าแผนภูมกิารรวมกนัของงานมาตรฐาน (คน-เครื่องจกัร-
แผนภมู)ิ และส่งออกไฟลเ์ป็นไฟล ์Excel ดงัรปูที ่4 
 

 
 

รปูที ่4: ฟังกช์นัการท างานของTime Prism Software 
 
2.2) งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

งานวจิยัการประยุกต์การใชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้กรณีศกึษา
บรษิัทผู้ผลติชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ [5] เป็นการศกึษาวธิกีารวจิยัใน
ครัง้นี้เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติแบบทนัเวลาพอดีโดย
การปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติและศกึษาปรบัปรุงการกระบวนการการ
ท างานใหเ้หมาะสมโดยระบบการผลติแบบโตโยต้าเขา้มาประยุกต์ใชใ้น
สายการผลติและเพิม่ประสทิธภิาพในการท างานจากผลการศกึษาพบว่า
เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลติลดลงร้อยละ 73.68 และสนิค้าส าเร็จรูป
ลดลงร้อยละ 39.92 ประสิทธิผลในการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ  32.14 
ความสามารถในการลดเวลาน าลดลงรอ้ยละ 9.64 นอกจากนี้ยงัสามารถ
ตอบสนองได้ทันต่อความต้องการของลูกค้ายังเป็นการสร้างความ
น่าเชือ่ถอืใหแ้ก่องคก์รอกีดว้ย  

งานวิจัยการศึกษาและพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
กางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสือ้ผา้ส าเรจ็รปูของเนอรธ์เทริน์แอท
ไทรจ์ ากดั [6] เป็นงานวจิยัเพือ่ศกึษาการท างานของพนกังานในโรงงาน
ตวัอย่างเพื่อน าไปสู่การปรบัปรุงและพฒันาวธิกีารการท างานใหม่ให้มี
ประสทิธภิาพมากขึน้โดยใชห้ลกัการ การก าจดั – การรวมกนั – การจดั
ใหม่ – การท าให้ง่าย (ECRS) โดยเลอืกกลุ่มตวัอย่างเป็นกางเกงเวส
และเครื่องมอืที่ใช้ในการเก็บรวบรวมโดยวธิกีารศกึษาเวลามาตรฐาน
ของการท างานและแบบบันทึกการจับเวลาการวิเคราะห์ข้อมูล
ผลการวจิยัพบว่าสามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลติจาก 44.44 
นาทเีป็น 41.42 นาท ี หรอืลดลงรอ้ยละ 6.79 และลดขัน้ตอนการผลติ
โดยการรวบรวมขัน้ตอนการผลติเขา้ด้วยกนัช่วยท าใหข้ ัน้ตอนในการ
ผลิตลดลงจาก 155 ขัน้ตอนเป็น 98 ขัน้ตอนหรอืลดลงร้อยละ 36.77 
แสดงใหเ้หน็ว่าการประยุกต์ใชห้ลกัการ  การก าจดั– การรวมกนั– การ
จดัใหม–่ การท าใหง้า่ย ในการท างานสามารถลดขัน้ตอนและลดเวลาใน
การท างานได ้ 
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งานวจิยัการเพิม่ผลติภาพกระบวนการผลติชุดกระโปรงเดก็ผูห้ญงิ 
[7] โดยใชว้ธิกีารหาเสน้ทางวกิฤต (Critical Path Method, CPM) โดย
ประยุกต์ใชร้่วมกบัการจดัสายสมดุลการผลติโดยใชเ้กณฑ์น ้าหนักเป็น
ตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked Position Weight : RPW) ซึ่งผลการวจิยั
จากการจดัสายสมดุลการผลติของกระบวนการสามารถลดเวลาการ
ท างานจาก 360 วนิาทต่ีอชุดเหลอื 116 วนิาทต่ีอชุด ลดสถานีงานย่อย
จาก 14 สถานีงานเหลือ 4 สถานีงาน ลดการส่งมอบงานล่าช้าเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจาก 37.61% เป็น 95.68% และเพิ่ม
ยอดขายจาก 2,000 ชุดต่อเดอืน เป็น 6,200 ชุดต่อเดอืน คดิเป็นมลูค่า
ยอดขายทีเ่พิม่ขึน้ 630,000 บาทต่อเดอืน 

งานวจิยัการลดชิน้ส่วนงานซ่อมในขัน้ตอนการเยบ็ของโรงงานผลติ
เสื้อผา้ส าเรจ็รปู [8] เป็นงานวจิยัเพือ่ลดจ านวนชิน้งานซ่อมของขัน้ตอน
การเยบ็ในไลน์ B26 ของกางเกงขาสัน้จากการศกึษาพบว่าในขัน้ตอน
การเยบ็ยงัมชีิ้นงานซ่อมเกดิขึน้ค่อนขา้งมากดงันัน้ผูว้จิยัจงึประยุกต์ใช้
เครื่องมอืทางคุณภาพในการวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหาและ
วิเคราะห์ปัญหาโดยพิจารณาจาก4M คือปัญหาเกิดจากคน (Man) 
เค รื่ อ งจัก ร  (Machine)  วิธีก า รปฏิบัติ ง าน  (Method)  วัต ถุ ดิบ
(Material)เพื่อปรบัปรุงในขัน้ตอนการเย็บและเพื่อลดจ านวนชิ้นงาน
ซ่อมลงผลจากการศกึษาสามารถลดจ านวนชิ้นงานซ่อมในขัน้ตอนการ
เยบ็เฉลีย่ก่อนปรบัปรุงจากจ านวน 78 ชิน้/เดอืนลดลงเหลอื 14.5 ชิน้ต่อ
เดอืนคดิเป็นรอ้ยละ 81.4  

งานวจิยัการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติชุดชัน้ในสตรี [9] 
โดยประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนมวีตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุง
กระบวนการผลิตก าจัดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานของบรษิทัวาโกก้บนิทรบ์ุรจี ากดัซึ่งประสบปัญหาผลผลติไม่
เป็นไปตามเป้าหมายได้ด าเนินการน าระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกต์ใชก้บัหน่วยเยบ็โดยแบ่งทมีเยบ็เป็นทมี BA1 และ BA2 และน า
เครื่องมอื 7 Waste เขา้มาวเิคราะห์และจ าแนกความสูญเปล่าเพื่อการ
ปรบัปรุงโดยการปรบัเปลีย่นรูปแบบการผลติจากการนัง่เยบ็เป็นยนืเยบ็
และการปรบัปรุงผงัการผลติเพือ่ไมใ่หผ้ลติมากเกนิไป โดยลดขนาดการ
ผลติและระบบดงึผลจากการปรบัปรุงพบว่าสามารถเพิม่ประสทิธภิาพ
ของทีมเย็บ  BA1 และ  BA2 ขึ้นได้ 15.63 เปอร์เซ็นต์และ  18.15 
เปอร์เซ็นต์มจี านวนผลผลติเฉลี่ยต่อวนัเพิม่ขึ้น 17.13 เปอร์เซ็นต์และ
20.00 เปอร์เซ็นต์มเีวลาน าการผลิตลดลง 16 เปอร์เซ็นต์และ 19.23 
เปอรเ์ซน็ต์ตามล าดบั 

สรุปประเด็นส าคัญของงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องโดยรวมมีการ
ประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ ลนี และหลกัการของ Industrial 
Engineering (IE เทคนิค) ในอุตสาหกรรมสิง่ทอเช่น การจบัเวลารอบ
การท างาน, ECRS , เวลามาตรฐานการท างาน ส่งผลลพัธ์ท าให้ลด
ความสูญเสยีความสูญเปล่าจากขัน้ตอนการท างานส่งผลใหผ้ลติภาพที่
สูงขึ้น ซึ่งเมื่อเปรยีบเทียบกบัเทคนิควธิีการวิเคราะห์ด้วยVideo และ
การศึกษาการเคลื่อนไหวในการท างานโดยใช้โปรแกรมTime Prism 
Software  นัน้สามารถวิเคราะห์องค์ประกอบการเคลื่อนไหวของ
รายละเอียดการท างานได้ชดัเจนมากยิง่ขึ้นและสะดวกต่อการปฏิบตัิ
และการปรบัปรุงไดอ้ย่างชดัเจนส่งผลต่อผลติภาพทีส่งูขึน้เช่นเดยีวกนั 

 
 

3) วธิกีารด าเนินการวจิยั 
การวจิยัในครัง้นี้เป็นการวจิยัศกึษาการปรบัปรุงงานมาตรฐานดว้ย

การใชเ้ทคนิคเครื่องมอืการวเิคราะห์ดว้ยซอฟต์แวร์การพฒันารูปแบบ
การวิเคราะห์งาน  (Time Prism) ในการวิเคราะห์การท างานและ
ปรบัปรุงเวลาท างานให้ลดลงและเพื่อเพิ่มผลิตภาพที่สูงขึ้นส่งผลให้
ต้นทุนการผลิตลดลงโดยวิธีด าเนินงานวิจยัมรีายละเอียดดังรูปที่ 5 
แสดงขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั ดงันี้ 

 

 
 

รปูที ่5 : แสดงขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 
 
3.1) ขอบเขตของการศกึษาและรวบรวมขอ้มลูสภาพปัญหาปัจจุบนั 

การศกึษาวจิยันี้เป็นงานวจิยัการปรบัปรุงงานมาตรฐานดว้ยการใช้
เทคนิคเครื่องมอืการวเิคราะห์ด้วยซอฟต์แวร์การพฒันารูปแบบการ
วเิคราะห์งาน (Time Prism) ในการวเิคราะห์การท างานและปรับปรุง
เวลาท างานให้ลดลงเพื่อเพิม่ผลติภาพทีสู่งขึน้ส่งผลใหต้้นทุนการผลติ
ลดลงโดยงานวจิยันี้เลอืกกลุ่มตวัอย่างเป็นธุรกจิอุตสาหกรรมสิง่ทอ  ซึง่
มกีระบวนการไหลในหลายส่วนซึง่สามารถจ าแนกออกเป็นแต่ละแผนก
ใหญ่ๆในการด าเนินงานดงันี้ 1.แผนกสโตร์ผา้ 2.แผนกตดั 3.แผนกจดั
งาน 4.แผนกเย็บ 5.แผนกQC และบรรจุ 6.แผนกจดัส่ง โดยจะแสดง
ภาพกระบวนการไหลในรปูที ่6 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่6: แผนผงักระบวนการท างานของสายการผลติเสือ้แจค็เกต็รุ่น Mont Bell 

 

แผนกเยบ็ 
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3.2) การศกึษาและรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วขอ้งกบั
การท าวจิยั 

งานวจิยันี้ฉบบันี้ เลอืกกลุ่มตวัอย่างเป็นธุรกจิอุตสาหกรรมสิง่ทอ
โดยการศึกษากระบวนการต่างๆ ของสายการผลติในแผนกเย็บเสื้อ   
แจค็เกต็รุ่น Mont Bell มกีลุ่มการท างานทัง้หมด 23 กลุ่มงานโดยศกึษา
เวลาการท างานของแต่ละกลุ่มงาน ซึ่งปัจจุบนัไม่สามารถผลติได้ตาม
เป้าหมายทีต่อ้งการของลกูคา้ 

 
3.3) ศกึษาทีม่าของปัญหาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิปัญหา 

การใชเ้ครื่องมอื VDO ส าหรบัการบนัทกึองค์ประกอบของงานเพือ่
ศกึษาขัน้ตอนวธิกีารท างานและใช้โปรแกรมTime Prism สร้างกราฟ
Yamazumi Chart และตารางงานมาตรฐานผสม เพือ่ศกึษาประเดน็ของ
ปัญหาทีท่ าใหเ้กดิขึน้ 

 
3.4) แนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบิตัิจรงิเพือ่ปรบัปรุงวธิกีารท างาน
แบบเดมิ 

ออกแบบวิธีการที่จะแก้ปัญหาก าหนดแนวทางที่เหมาะสมและ
แนวทางทีเ่ป็นไปไดใ้นการปฏบิตัจิรงิโดยการใชห้ลกัการปรบัปรุงด้วย
วิธีการการท างานของECRSในการปรับปรุ งการท างาน ให้มี
ประสทิธภิาพทีส่งูขึน้ 

 
3.5) สรุปผลการท าวจิยั 

ก าหนดตวัชี้วดัในการท าวจิยัการลดรอบเวลาการท างานหรอืการ
เพิม่ผลผลติมากกว่า 20 % 

 
4) ผลการวจิยั 

4.1) ผลการศกึษาและรวบรวมขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปัจจุบนัทีจ่ะท างาน
วจิยั 

การศกึษาสภาพปัจจุบนัและปัญหากรณีศกึษาสายการผลติอะไหล่
เสื้อแจ็คเก็ตลูกค้า Mont-Bell แผนกเย็บจากการศกึษาสภาพปัจจุบนั
การตดัเยบ็ในสายการผลติเสื้อแจค็เกต็รุ่นMont Bell มกีลุ่มการท างาน
ทัง้หมด 18 กลุ่มงานซึ่งความต้องการต่อวนัโดยความต้องการต่อวนั
เท่ากบั 190 ตวัต่อวนัโดยมเีวลาการท างาน 650 นาทต่ีอวนัหรอื Takt 
Time อยู่ที ่3.42 นาทแีต่ในปัจจุบนัสายการผลติไมส่ามารถผลติไดต้าม
เป้าหมายทีว่างไวต้าม Takt Time ทีก่ าหนดไวด้งัรปูที ่7 

 

 
 

รปูที ่7:สายการผลติเสือ้แจค็เกต็รุ่นMont Bell 
 

4.2) ผลการศกึษาและรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วขอ้ง
กบัการท าวจิยั 

จากการศกึษากระบวนการต่างๆของสายการผลติเสื้อแจ็คเกต็รุ่น
Mont Bell มกีลุ่มการท างานทัง้หมด 18 กลุ่มงานและมกีารส ารวจสภาพ
ปัจจุบนัของสายการผลิตเสื้อแจ็คเก็ตรุ่น Mont Bell โดยการจบัเวลา
รอบเวลาการปฏบิตัิงานของพนักงานของแต่ละขัน้ตอนแต่ละกลุ่มงาน 
ซึ่งผลของการจบัเวลาของแต่ละขัน้ตอนกลุ่มงานทัง้ 18 กลุ่มงานโดยมี
เวลาการปฏบิตังิานเฉลี่ยแต่ละกลุ่มงานดงัตารางที่ 1 ตารางรอบเวลา
การท างานของแต่ละกลุ่มงานดงันี้ 

 
ตารางที ่1: ตารางรอบเวลาการท างานของแต่ละกลุ่มงาน 

 

 
 

จากการศกึษากระบวนการผลติและรอบการผลติทัง้ 18 กลุ่มงาน
ปรากฎว่าเกดิคอขวด หรอื Bottleneck ของการผลติของกลุ่มงานที ่9 มี
รอบเวลาการท างานเท่ากับ 4.50 นาทีต่อตัวเมื่อเปรียบเทียบกับ
เป้าหมายรอบเวลาการผลติต่อตวัหรอื Takt time เท่ากบั 3.42 นาทต่ีอ
ตวั จงึเป็นผลใหไ้ม่สามารถผลติไดต้ามเป้าหมายต่อวนัทีก่ าหนดไว้ดงั
แสดงในรปูที ่8 

 

 
 
รปูที ่8: กราฟ Yamazumi Chartแสดงรอบเวลาการผลติเปรยีบกบัเป้าหมายผลติ 

กลุ มงานท่ี  ั  นตอน Cycle Time 

กลุ่มงาน 1 ถุงกระเป าแพค็+กน้กระเป า+ชิน้แปะช่องรอ้ยเชอืก 1.26 

กลุ่มงาน 2 ชิน้ปกในบนล่าง+ชิน้สแีต่งแปะปก+วรีาเน่+ฟองน ้า+TPU 3.08 
กลุ่มงาน 3 
 

ชิน้กระโปรงซบัใน+สาปชายกระโปรง+ชิน้ต่อชายกระโปรง+ท่อ
รอ้ยเชอืก 2.30 

กลุ่มงาน 4 ชิน้ซบัในหน้า+หลงัท่อนล่าง 1.53 

กลุ่มงาน 5 ชิน้แขนซบัใน+ชิน้ต่อใตแ้ขนซา้ยขวา 1.54 

กลุ่มงาน 6 ชิน้รองตราเสือ้หลงั 1.00 

กลุ่มงาน 7 ชิน้ซบัในหลงับน+ฟองน ้า 3.45 

กลุ่มงาน 8 กระเป าหน้าในซา้ย+ชิน้ต่อผา้ตาขา่ยกระเป าในขวา  3.22 

กลุ่มงาน 9 ชิน้หน้าซบัในซา้ยขวา+ผา้รองตาขา่ย+ฟองน ้า 4.50 

กลุ่มงาน 10 
ชิน้ต่อสาปหน้าหมวกนอก+ชิน้สแีต่งสาปหน้าหมวกดา้นใน+ผา้รอง
มมุ 3.35 

กลุ่มงาน 11 ชิน้ต่อสาปหน้าหมวกนอกทัง้หมด+ชิน้ผา้รองเชอืก 3.22 

กลุ่มงาน 12 ปกนอก+ชิน้ปิดปก 1.54 
กลุ่มงาน 13 
 

ชิน้ปิดหวัซปิขวา+สาปรองซปิ+ชิน้ต่อสาป+ชิน้ต่อสาปล่าง+ลามิ
เนต 2.26 

กลุ่มงาน 14 สาปชายหน้า+ชิน้ต่อชายหน้า+ชาย 1.08 

กลุ่มงาน 15 ธนูปลายแขนนอก+TPU+ตาขา่ย 3.10 

กลุ่มงาน 16 ชิน้หลงันอก+ชิน้กลางแขนนอกวซา้ยขวา (ปักแขนขวา) 3.19 
กลุ่มงาน 17 
 

ชิน้ปิดหวัซปิ+ชิน้รองกน้ซปิ+ชิน้รอง+ถุงกระเป าล่างซา้ยขวา+ลามิ
เนต 3.08 

กลุ่มงาน 18 ชิน้หน้านอกซา้ยขวา (ปกหน้าซา้ยขวา) 2.21 
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Cycle Time 1.26 3.08 2.3 1.53 1.54 1 3.45 3.22 4.5 3.35 3.22 1.54 2.26 1.08 3.1 3.19 3.08 2.21
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ที 

รอบเวลาท างาน Cycle Time อง ต ละกลุ มงาน 

Takt Time = 3.42 

รอบเวลา 4.50 นาท ีเกนิจากคา่ Takt time 
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4.3) ผลการศกึษาทีม่าของปัญหาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิปัญหา 
  จากการบนัทกึขอ้มลูดว้ย VDO และวเิคราะหข์อ้มลูดว้ยโปรแกรม 

Time Prism ผลจากการวิเคราะห์สภาพงานในกลุ่มงานที่ 9 พบว่ามี
ความสูญเสยีและความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการท างานทีไ่ม่ได้เกดิมูลค่า
คดิเป็น 25% ของงานทีท่ าทัง้หมดดงัรปูที ่9 

 

 

 
 
 

รปูที ่9: การท างานของกลุ่มงานที่9 
 

การศกึษาขัน้ตอนการท างานโดยใชต้ารางงานมาตรฐานผสมเพื่อ
ค้นหาการสูญเสยีที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลติกลุ่มงานที่ 7 ชิ้นซบัใน
หลงับนและฟองน ้ารอบเวลาการปฏบิตังิานเท่ากบั 3.45 นาทใีกลเ้คยีง
กบัค่าเป้าหมายคอื Takt Time ส่วนกลุ่มงานที่ 9 ขัน้ตอนชิน้หน้าซบัใน
ซ้ายขวา+ผ้ารองตาข่าย+ฟองน ้ารอบเวลาการปฏบิตังิานเท่ากบั 4.50 
นาทแีละเมือ่เทยีบกบัเป้าหมายการผลติต้องการต่อวนัหรอื Takt Time 
อยู่ที่ 3.42 นาทไีม่สามารถผลติได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดและค่ารอบ
เวลาเกนิมากกว่า Takt Time จงึใหค้วามสนใจกบัส่วนกลุ่มงานที ่9 เพือ่
ศกึษาการเคลือ่นไหวการท างาน 

 

 
 

รปูที ่10: ตารางงานมาตรฐานผสมของกลุ่มงานที่ 9 (ก่อนการปรบัปรุง) 
 
จากการศกึษาขัน้ตอนที่ 9 โดยการบนัทกึดว้ยเครื่องมอืแบบฟอรม์

การวเิคราะหก์ระบวนการ (PROCESS  ANALYSIS  FLOWCHART) 

รปูที ่10 ก่อนการปรบัปรุงจะมขี ัน้ตอนการด าเนินงานจ านวน 6 ข ัน้ตอน
มขี ัน้ตอนการแปรรูปหรอืสรา้งมลูค่าเพิม่จ านวน 3 ข ัน้ตอนคดิเป็นรอ้ย
ละ 50 มรีอบเวลาการท างาน 3.38 นาทต่ีอชิ้นคดิเป็นร้อยละ 75 และ
ขัน้ตอนทีไ่ม่สรา้งมลูค่าเพิม่เช่นการเดนิคดิเป็นรอ้ยละ 50 ของขัน้ตอน
ทัง้หมดระยะทางเดิน 8.98 เมตรคดิเป็นเวลาที่สูญเสีย 1.12 นาทคีิด
เป็นรอ้ยละ 25 ของเวลาทัง้หมดคอื 4.50 นาทต่ีอชิน้ดงัตารางที ่3 

 
ตารางที ่2: การวเิคราะหข์ ัน้ตอนที่9 ด้วย PROCESS  ANALYSIS  FLOWCHART 

(ก่อนการปรบัปรุง) 
 

 
 

4.4)  ผลแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏิบัติจริงเพือ่ปรับปรุงวิธีการ
ท างานแบบเดมิ 

โดยการปรับเปลี่ยนแผนผังการผลิต โดยใช้หลักการขอ (R: 
Rearrange, S: Simplify)โดยย้ายโต๊ะลูบแป้งที่ต้องสูญเสียเวลาการ
เดนิทางส าหรบัใชง้านในกลุ่มงานที่ 9 มาไวต้รงกลางเพื่อลดระยะเวลา
การเดนิทางและมคีวามสะดวกต่อการท างานดงัรปูที ่11 

 
 

 
 
 

รปูที ่11: การปรบัปรุงแผนผงัการท างานของกลุ่มงานที่9 
 
โดยการปรับเปลี่ยนแผนผังการผลิตโดยย้ายโต๊ะลูบแป้งที่ต้อง

สญูเสยีเวลาการเดนิทางส าหรบัใชง้านในกลุ่มงานที ่7 และ 9  มาไวต้รง
กลางเพื่อลดระยะเวลาการเดนิทางและมคีวามสะดวกต่อการท างานทัง้
สองกลุ่มและท าการยา้ยเครือ่งจกัรในกระบวนการของกลุ่มงานที่ 9 โดย
สลบัระหว่างขัน้ตอนที่ 2 และ 3  เพื่อเพิ่มการไหลของกระบวนการ
ท างานของกลุ่มงานที ่9 ใหม้เีสน้ทางเขา้-ออกของงานทีช่ดัเจนส่งผลให้
รอบเวลาการท างานของงานกลุ่มที่ 9 ลดลงโดยการศึกษาจากการ

ชิ้นหน้าซบัในซา้ยขวา+ผา้รองตาข่าย+ฟองน ้า กระบวนการ แปรรปู ตรวจปรมิาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ รองาน

3 - - 3 - -

%ต่อจ านวนครัง้ 50% - - 50% - -

เวลาทัง้หมด(นาท)ี 3.38 - - 1.12 - -

%ต่อเวลาทัง้หมด 75% - - 25% - -

ระยะทาง เวลา

(เมตร) (นาท)ี แปรรปู ตรวจปรมิาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ รองาน

จุดที1่.ลบูแป้งบนต ่าแหน่งทีก่ าหนด (โต๊ะรลบูแป้ง) 0.71

หยิบชิ้นงานเดนิไปยงัต ่าแหน่งที2่ ต าแหน่งเครือ่ง SNC 3.72 0.41

จุดที2่. . เย็บเดนิเสน้ซา้ย ขวาใสฟ่องน ้า ทีเ่ครือ่ง SNC 1.31

หยิบชิ้นงานเดนิไปยงัต าแหน่งเครือ่งจกัร 3OL 0.95 0.33

จุดที3่.  พง้เสน้เนาฟองน ้าซา้ยและขวา 1.36

เดนิหยิบชิ้นงานชิ้นถดัไปยงัจุดที1่ 4.31 0.38

ระยะทาง จ านวนครัง้ 3 3

8.98 4.5 3.38 1.12
รวม

จ านวนครัง้

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดบักระบวนการ

Takt time การเดนิ 

กลุ่มงานที9่ 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

กลุ่มงานที ่7 กลุ่มงานที ่9 

กลุ่มงานที9่ 

กลุ่มงานที7่ 

กลุ่มงานที7่ กลุ่มงานที7่ 

กลุ่มงานที9่ 

กลุ่มงานที9่ 
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ถ่ายภาพวดิโีอในกลุ่มงานที่ 9 เพื่อท าการทดสอบดว้ยโปรแกรม Time 
Prism หลงัการปรบัปรุงไดผ้ลดงันี้คอื ผลจากการวเิคราะหส์ภาพงานใน
กลุ่มงานที่ 9 พบว่าจากเดมิที่มคีวามสูญเสยีที่เกดิจากการท างานคิด
เป็น 25% ของงานที่ท าทัง้หมดหลังการปรับปรุงโดยการปรับย้าย
เครือ่งจกัรและปรบัปรุงพืน้ทีก่ารท างานพบว่าไม่มกีารเกดิความสูญเสยี
เนื่องจากการเคลื่อนยา้ยเกดิขึน้คดิเป็น 0% ของการท างานทัง้หมดดงั
รปูที ่12 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รปูที ่12: การท างานของกลุ่มงานที่ 9 หลงัการปรบัปรุง 
 
จากรูปภาพที่ 12  การปรบัปรุงข ัน้ตอนการท างานกลุ่มงานที่ 9 

ด้วยเครื่องมอืโดยการบนัทึกด้วยเครื่องมอืแบบฟอร์มการวิเคราะห์
กระบวนการ (PROCESS  ANALYSIS  FLOWCHART) หลงัปรบัปรุง
การท างานสามารถลดเวลาการเดนิและระยะทางการท างาน เป็น 0% 
ท าให้มเีวลาจากการแปรรูปที่เกิดมูลค่าเทียบเป็น 100% คือใช้เวลา 
3.37 นาทต่ีอชิน้ ดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3: การวเิคราะหข์ ัน้ตอนที่ 9 ดว้ย PROCESS  ANALYSIS  FLOWCHART 

(ก่อนการปรบัปรุง) 
 

 
 
การใช้โปรแกรม Time Prism สร้างแผนภาพงานมาตรฐานเพื่อ

ตรวจสอบกระบวนการทีม่คีวามสูญเสยีในการท างานไดผ้ลดงันี้คอื จาก
การวเิคราะห์ผลพบว่าไม่มคีวามสูญเสยีจากการท างานที่เกดิจากการ
เคลื่อนที่ในการท างานคิดเป็นร้อยละของการท างานและสามารถลด
เวลาในการสญูเสยีจากการเคลือ่นทีท่ ัง้สิน้ 1.12 นาทดีงัรปูที ่13  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่13: ตารางงานมาตรฐานผสมของกลุ่มงานที่ 9 (หลงัปรบัปรุง) 
 
4.5) สรุปผลลพัธก์ารท าวจิยั 

จากผลการด าเนินการการท าวจิยัปรบัปรุงสายการผลติอะไหล่เสื้อ
แจค็เกต็ลูกคา้ Mont-Bell แผนกเยบ็เมือ่เทยีบผลก่อนการปรบัปรุงรอบ
เวลาที่เป็นจุดคอขวดมรีอบเวลาสูงสุดอยู่ที่ 4.50 นาทสี่วนผลหลงัการ
ปรบัปรุงรอบเวลาเท่ากบั 3.37 นาทโีดยเวลาลดลง 1.13 นาทหีรอืเทยีบ
เป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากบั 25.11% และเมือ่เทยีบกบัผลผลติก่อนปรบัปรุง
ผลผลิตเฉลี่ยอยู่ที่ 114 ตัวต่อวันหลังปรับปรุงผลผลิตเฉลี่ยอยู่ที่
ประมาณ 195 ตวัต่อวนั ผลต่างผลผลติเพิม่ขึ้น 81 ตวัต่อวนั คดิเป็น
ผลผลติเพิม่ขึน้เท่ากบั 71.05% จากสมการการค านวณผลผลติทีเ่พิม่ขึน้
และสรุปผลตวัชีว้ดัการท าวจิยัครัง้นี้ดงัตารางที ่4 
  
 
 

 
ตารางที4่ :   สรุปผลตวัชีว้ดัการท าวจิยั 

N0. รายการ ก อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ 

ผลต าง เปอรเ์ซน็ต ์

1 รอบเวลา
การ

ท างาน
(นาท)ี 

4.50 3.37 1.13 
ลดลง 

25.11 

2 ผลผลติ 
(ตวั) 

114 195 81 
เพิม่ขึน้ 

71.05 

 
5) สรุป 

5.1) บทสรุปผลการวจิยั 
จากการด าเนินงานปรบัปรุงสายการผลติอะไหล่เสื้อแจค็เกต็ลูกค้า

Mont-Bell แผนกเย็บจากการศึกษาสภาพปัจจุบนัการการตัดเย็บใน
สายการผลติเสื้อแจ็คเก็ตรุ่น Mont Bell มกีลุ่มการท างานทัง้หมด 18
กลุ่มงานซึ่งความต้องการต่อวนัคือ 190 ตัวต่อวนัและก าหนด Takt 
Time อยู่ที่ 3.42 นาทีต่อชิ้น จากการศึกษาพบว่ามกีลุ่มงานที่ 7 และ
กลุ่มงานที ่9 ไมส่ามารถผลติไดท้นัตามเวลา Takt Time ทีก่ าหนดไวจ้งึ
ได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงโดยใช้โปรแกรม  Time Prism 
พบว่าการท างานมคีวามสญูเสยีเนื่องจากการเคลือ่นทีจ่งึไดน้ าเครื่องมอื
ในการแก้ปัญหาคือการศึกษาเวลาการท างานและการเคลื่อนไหว
หลกัการ 5G และการลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 

ชิน้หน้าซบัในซ้ายขวา+ผ้ารองตาขา่ย+ฟองน า้ กระบวนการ แปรรูป ตรวจปริมาณ ตรวจคณุภาพ ขนย้าย จดัเก็บ รองาน
3 - - 0 - -

%ตอ่จ านวนครัง้ 100% - - 0% - -
เวลาทัง้หมด(นาท)ี 3.37 - - 0 - -
%ตอ่เวลาทัง้หมด 100% - - 0% - -
ระยะทาง เวลา

(เมตร) (นาท)ี แปรรูป ตรวจปริมาณ ตรวจคณุภาพ ขนย้าย จดัเก็บ รองาน
จดุที1่.ลบูแปง้บนต า่แหนง่ทีก่ าหนด (โต๊ะรลบูแปง้) 0.55
จดุที2่. . เย็บเดินเส้นซ้าย ขวาใส่ฟองน า้ ทีเ่คร่ือง SNC 1.44
จดุที3่.  พ้งเส้นเนาฟองน า้ซ้ายและขวา 1.38

ระยะทาง จ านวนครัง้ 3 0
0 3.37 3.37 0

จ านวนครัง้

รายละเอียดกระบวนการ
ล าดบักระบวนการ

รวม

% ผลผลติเพิม่ขึน้ = 
=  

ผลต่างของการเพิม่ผลผลติ 
ผลผลติกอ่นปรบัปรุง × 100 
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ผลการปรบัปรุงไดด้ าเนินการปรบั LAYOUT กลุ่มงานที ่9 เพื่อลด
ระยะทางในการเดนิของพนกังานและปรบัการเคลือ่นไหวการท างานให้
พนักงานท างานได้สะดวกมากขึ้นและลดการรอคอยในขัน้ตอนต่อไป
โดยสามารถโหลดกลุ่มงานซบัในเขา้ไลน์ประกอบตวัไดท้นัเวลามผีลท า
ใหก้ลุ่มงานที่ 9 ลดระยะทางการเคลื่อนที่ 8.98 เมตร สามารถลดระยะ
การเคลื่อนทีไ่ด้ 100% ลดเวลาในการท างานจากเดมิก่อนการปรบัปรุง
ใชเ้วลา 4.50 นาท ีเหลอืเวลาในการท างาน 3.37 นาท ีลดลง 1.13 นาที
ต่อชิ้นสามารถลดเวลาการท างานได้ 25.11% ผลการปรบัปรุงเฉลี่ย
ประสทิธภิาพและเวลาการผลติเฉลี่ยกลุ่มงานที่ท าการปรบัปรุงคอืผล
ก่อนการปรบัปรุง 114 ตวัผลหลงัการปรบัปรุง 195 ตวัสามารถผลติได้
เพิม่ขึน้ 80 ตวัท าใหม้ผีลผลติเพิม่ขึน้ 71.05% 

ผลการวจิยัการปรบัปรุงงานมาตรฐานดว้ยการวเิคราะหก์ารเคลือ่น 
ไหวการท างานด้วย  Time Prism Software (กรณีศกึษาอุตสาหกรรม
สิง่ทอ) ดว้ยวธิเีทคนิค จบัเวลาดว้ยการศกึษาการท างานจาก VDO และ
ใชโ้ปรแกรม Time Prism ในการวเิคราะห์การท างานสามารถวเิคราะห์
การเคลื่อนไหวการท างานในแต่ละองค์ประกอบได้อย่างละเอียดและ
สามารถจดัท ามาตรฐานในการท างานไดอ้ย่างสะดวกและรวดเรว็ในการ
จัดการข้อมูลในการด าเนินการส าหรับการปรับปรุง และผลการ
ด าเนินการปรบัปรุงโดยน าหลกัการของลนีหรอื ECRS ในการปรบัปรุง
ส่งผลใหผ้ลผลติทีเ่พิม่ขึน้ และเมือ่เทยีบกบังานวจิยัทีไ่ดศ้กึษาพบว่าผล
การด าเนินการดังกล่าวสามารถเพิ่มผลผลิตจากเครื่องมือของการ
ปรับปรุงได้เช่นเดียวกันแต่ต่างกันโดยวิธีการเก็บข้อมูลและการ
วเิคราะหอ์งคป์ระกอบโดย Time Prism Software ด าเนินการทีง่า่ยและ
สะดวกรวดเร็วต่อการเก็บข้อมูล การบนัทึกข้อมูล การวิเคราะห์หา
ประเด็นปัญหา การสอบกลบั ได้อย่างมปีระสิทธิภาพที่ดีกว่าการจบั
เวลาอย่างเดยีวหรอืการจบัเวลาแบบเดมิ 
 
5.2) ขอ้เสนอแนะจากการใช้เครือ่งมอืซอฟต์แวร์ Time Prism ในการ
ประยุกต์ใชใ้นการวเิคราะหก์ารท างาน 

การประยุกต์ใช้เครื่องมือเทคนิคการวิเคราะห์การท างานด้วย
โปรแกรมซอฟต์แวร์การวเิคราะห์งาน (Time Prism) ในการปรบัปรุง
การท างานในงานปรบัปรุงสายการผลติอะไหล่เสือ้แจค็เกต็ลกูคา้ Mont-
Bell แผนกเย็บนัน้เนื่องจากอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปที่มี
ลกัษณะการผลิตจ านวนน้อยรายการและเปลี่ยนแปลงรุ่นเร็วซึ่งต้อง
อาศยัการปรบัปรุงโดยการจบัเวลาทีร่วดเรว็และการวเิคราะหป์รบัปรุงที่
บรเิวณพื้นที่ปฏบิตัิงานได้ทนัทีเพื่อรองรบัต่อการเปลี่ยนแปลงดงันัน้
การใช้ซอฟต์แวร์ Time Prism การวเิคราะห์การท างานต้องอาศยัการ
ถ่าย VDO ของแต่ละขัน้ตอนและด าเนินการวิเคราะห์ในโปรแกรม
สามารถสร้างมาตรฐานการท างาน และรอบเวลาการปฏบิตัิงานที่ถูก
บนัทกึเป็นขอ้มูลที่เป็นมาตรฐานในฐานขอ้มูลของแต่ละองค์ประกอบ
ย่อยๆซึ่งสามารถน าไปใชใ้นอุตสาหกรรมยานยนต์ ไฟฟ้าอเิลค็ทรอนิก 
และอุตสาหกรรมอื่นที่ใช้ทักษะในการปฏิบัติงานและส าหรับการ
วเิคราะห์การท างานที่เป็นวจิยัการศกึษาพฤตกิรรมการท างานหรอืใน
อุตสาหกรรมอื่นที่ต้องศึกษาออกแบบขัน้ตอนการผลิตที่มี Order 
ลักษณะคงตัวและยาวนาน  เพื่อจัดท างานมาตรฐานและปรับปรุง
ข ัน้ตอนการท างานทีเ่ป็นมาตรฐานจะไดผ้ลทีด่อีย่างรวดเรว็และสามารถ

วเิคราะห์ในรายละเอยีดของล าดบัข ัน้ตอนการท างานไดร้ายละเอยีดทีด่ี
มากกว่า 
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