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บ
ทความนี้้�จะขอเล่า่ถึงึ กรณีศีึกึษาการปรับัปรุงุระบบ-

การผลิิตของโรงงานตััดเย็็บเสื้้�อผ้้าแห่่งหนึ่่�ง ที่่�

ดััดแปลงจากข้้อมููลการนำเสนอ ในงานสััมมนา Management 

Consultancy for Productivity Improvement ที่่�จััดโดยองค์์การ

เพิ่่�มผลผลิิตแห่่งเอเชีีย (APO: Asian Productivity Organization)

ไล่ก่ันัตั้้�งแต่ส่ภาพปัจัจุบันั การมองปัญัหา และแนวทางใน

การปรัับปรุุงครัับ

สภาพปััจจุุบััน

กระบวนการผลิิตของโรงงาน ใช้้แรงงานเป็็นหลััก มีีข้้อมููล

ดัังนี้้�  

	มี หน่ว่ยงานเย็บ็ (Sewing) 4 ทีมี แต่ล่ะทีมี มีจีักัร 40 ตัวั 

	ปริ มาณการผลิตในแต่่ละวััน มีีความแตกต่่างกัันมาก 

เช่่น ในเดืือนเดีียวกััน มีีวัันที่่�ผลิตต่่ำสุุด 370 ชิ้้�น สููงสุุด 680 ชิ้้�น 

ต่่างกัันเกืือบเท่่าตััว

	มี ีเวลามาตรฐาน แต่่มัักทำได้้ต่่ำกว่่ามาก เช่่น เป้้าเย็็บ

ปกเสื้้�อ 100 ชิ้้�น/ชั่่�วโมง แต่่ทำได้้จริิงเพีียง 30-60 ชิ้้�น/ชั่่�วโมง 

	 ของเสีียที่่� QC พบมีีสููงถึึง 20% ตััวเลขนี้้�ไม่่รวมถึึงของ

เสีียที่่�พบในหน่่วยผลิิตเอง 

	ชิ้้ �นงานที่่�ไม่่ได้้คุุณภาพ พนัักงานจะเลาะด้้ายออก และ

เย็็บใหม่่ ทำให้้เสีียเวลา

	ปั ญหาของเสีียจำนวนมาก เกิิดจากสภาพเครื่่�องจัักรที่่� 

ไม่่ดีี

ยกระดัับโรงงานยกระดัับโรงงาน

ตััดเย็็บเสื้้�อผ้้าตััดเย็็บเสื้้�อผ้้า

	จ ำนวนพนัักงาน มีีความผัันผวนในแต่่ละวััน เนื่่�องจาก

การขาดงานของพนัักงาน

	 พนัักงานที่่�รัับเข้้าใหม่่เพื่่�อทดแทนที่่�ลาออก บางส่่วนมีี

ปััญหาทัักษะ

	 พนักังานเย็บ็ได้้เฉพาะบางขั้้�นตอนเท่่านั้้�น มีจีำนวนน้อยคน 

ที่่�ทำได้้หลาย ๆ แบบ

	 สายการผลิตหยุุดบ่อย ๆ จาก ขาดวัตถุดิิบ, แบบเสื้้�อ 

(pattern) ไม่่พร้้อม, คำสั่่�งผลิิตเปลี่่�ยนกระทัันหััน 

	มั กต้อ้งทำ OT เมื่่�อใกล้ถึ้ึงกำหนดการส่่งมอบ บางทีีต้อ้ง

ทำทั้้�งคืืน เพื่่�อให้้ทัันแผน

	 ไม่่มีีการเก็็บข้้อมููล ประเมิินผล การส่่งมอบอย่่างเป็็น

ระบบ (ล่่าช้้า และไม่่ครบจำนวน)

	บั นทึกจำนวนผลิตรายชั่่�วโมง เป็็นข้อมููลตััวเลขกลม ๆ 

เช่่น 30, 40, 50 ชิ้้�น 

	 การผลิิตมุ่่�งเป้้าที่่�จำนวน เป็็นหลััก ไม่่พบระบบการ

ควบคุุมต้้นทุุนที่่�ชััดเจน

เชื่่อมโยงความสััมพัันธ์์ ปััญหา

เพื่่�อให้้เข้้าใจเรื่่�องราวได้้ง่่ายขึ้้�น แสดงด้้วยแผนภาพดัังนี้้� 

ยกระดัับโรงงาน

ตััดเย็็บเสื้้�อผ้้า
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แผนภาพแสดงความเช�อมโยงของสภาพการณที่เกิดขึ้น

ระบบจัดการ
 วิธีการทำงานไมดี (Method)

ปจจัยการผลิต
 พนักงาน (Man) – ทักษะไมดี / ขาดงาน
 เครื่องจักร (Machine) – สภาพพื้นฐานไมดี 
 วัตถุดิบ (Material) – ไมพรอมตามคำสั่งผลิต

การควบคุมงาน
 การแกไขปญหาหนา
 งานไมรวดเร็วพอ

เกิดของเสีย

การสงมอบ

ตนทุนสูง

พบโดย

ผลลัพธการผลิต
 ผลผลิตไมไดเปาหมาย

ผลผลิตผันผวน
ไมสม่ำเสมอทำ OT.

(ไมมีการควบคุมตนทุนอยางเปนระบบ)
ไมมีการเก็บขอมูล
  - ลาชา 
  - ไมครบจำนวน

Inspector 20 %

ฝายผลิต ==> ซอม 
(ไมมีเก็บขอมูล)

สรางสภาพ
การทำงานที่เหมาะสม

ทดลองผลิต
(เพื่อยืนยันความพรอม) ผลิตจริง

แนวทางการปรัับปรุุง

กำหนดเป็็น 4 ประเด็็นหลััก ดัังนี้้�คืือ 

1. กำหนดสภาพการทำงานที่่�เหมาะสม 

เตรีียมความพร้้อม ตามหลััก 4M คืือ

1.1 พนักังาน (Man) สร้้างระบบการฝึกึอบรมให้ช้ัดัเจน เพื่่�อ

สร้้างทักัษะ วิธิีปีฏิิบัตัิงิานที่่�ถููกต้้อง ทั้้�งก่่อนการทำงาน และการสอน- 

งานในระหว่่างการทำงาน 

1.2 เครื่่�องจัักร (Machine) สรุุปปััญหา เพื่่�อเป็็นข้อมููล 

ในการซ่อ่มแซม เปลี่่�ยนชิ้้�นส่ว่นอะไหล่ท่ี่่�หมดสภาพ สร้า้งมาตรฐาน

การตรวจสอบประจำวััน 

1.3 วััตถุุดิิบ (Material) คุุณภาพของ ผ้้า และด้้าย ต้้องได้้

มาตรฐาน มาตรฐานการตรวจสอบคุุณภาพขาเข้้า ต้้องมีีระบบที่่�ดีี

1.4 วิิธีีการ (Method) หลายขั้้�นตอนมีีวิิธีีการทำงานยาก 

และโอกาสเกิิดของเสีียได้้ง่่าย เช่่น ผ้้าบาง ๆ หรืือนุ่่�ม ศึึกษา และ

วิิเคราะห์์งานอย่่างเป็็นระบบ เพื่่�อปรัับปรุุงวิิธีีการทำงานที่่�ดีีขึ้้�น

ก่อ่นเริ่่�มผลิติจริง ให้ท้ดลองผลิติ จำนวน 10 ตัวั/Lot เพื่่�อให้้

หััวหน้้างาน และ QC ร่่วมกัันแก้้ไขปััญหาคุุณภาพให้้เรีียบร้้อย

เมื่่�อเริ่่�มผลิิตจริิง จัับเวลาเก็็บข้้อมููล สร้้างเวลามาตรฐาน 

ที่่�เป็็นไปได้้จริิงในทางปฏิิบััติิ โดยพิิจารณางานซ่่อมเข้้าไปด้้วย 

เพื่่�อใช้ใ้นงานวางแผน และจัดัสมดุลุกระบวนการไม่ใ่ห้้เกิดิคอขวด 

2. ระบบการผลิิตที่่�สม่่ำเสมอ

จััดสายการผลิตแยกเป็็น ‘สายการผลิตหลััก’ คืือ เย็็บเสื้้�อ 

และ ‘สายการผลิิตรอง’ คืือ จััดเตรีียมชิ้้�นส่่วน 

ติิดตามให้้มั่่�นใจว่่า สายหลัักได้้ผลผลิิตต่่อชั่่�วโมงตาม

มาตรฐาน เมื่่�อเกิิดคอขวดขึ้้�นเมื่่�อใด หััวหน้้าต้้องเข้้าไปช่วย

พนัักงานทัันทีี 

กำหนดมาตรฐานจำนวนพนัักงาน เมื่่�อมีีการขาดงาน 

โยกย้้ายพนัักงานจากการเตรีียมชิ้้�นส่่วน ขึ้้�นมาทดแทน

สร้า้งมาตรฐานปริมาณ Stock ของงาน

เตรียมชิ้้�นส่วน เพื่่�อไม่ใ่ห้เ้กิิดปัญหาชิ้้�นส่วนขาด 

และไม่่จััดเก็็บมากเกิินไป

3. ระบบควบคุุมการผลิิตที่่�ดีี

ประยุุกต์์หลัักการ PDCA ทั้้�งระดัับ

บริิหาร และระดัับพนัักงาน

ระดัับบริิหาร

Plan – กำหนดเป้้าหมาย รายวััน และ 

รายชั่่�วโมง ผ่่านการศึึกษาวิิเคราะห์์งานอย่่างมีี

ระบบ

Do – ดำเนิินการจััดเตรียมชิ้้�นส่วน 

ตััดเย็็บ และระบบตรวจสอบคุุณภาพ

Check – ติิดตามปริิมาณผลผลิิต 

ที่่�ทำได้จ้ริงิ เปรียีบเทียีบกับัเป้า้หมายที่่�กำหนด

Act – แก้ไ้ขปัญัหาโดยภาพรวม ความเชื่่�อมโยงกันัระหว่า่ง

กระบวนการ 

ระดัับพนัักงาน

Plan – กำหนดมาตรฐานการเย็็บที่่�ถููกต้้อง มีีประสิิทธิิภาพ

และรัักษาคุุณภาพ

Do – ลงมืือปฏิิบััติิตามมาตรฐานที่่�กำหนด

Check – ตรวจสอบคุุณภาพการเย็็บของตนเอง รวมถึงกรณีี

ความผิิดปกติิของจัักรด้้วย

Act – แก้้ไขงานหรืือปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�น ถ้้านอกเหนืือความ

สามารถ แจ้้งหััวหน้้าทัันทีี

ปรัับปรุุงวิิธีีการบัันทึกปริิมาณผลผลิิตรายชั่่�วโมง ให้้เป็็น

ข้้อมููลตามความเป็็นจริิง เพื่่�อนำข้้อมููลไปใช้้ วิิเคราะห์์ปรัับปรุุงได้้

4. การแก้้ไขความผิิดปกติิที่่�เกิิดขึ้้�น อย่่างรวดเร็็ว

ในขั้้�นตอน C-Check และ A-Act ตั้้�งแต่่การค้้นพบปััญหา 

รายงานไปยัังจุุดกำเนิิดปััญหา จนลงมืือปฏิิบััติิแก้้ไข ต้้องร่่วมกััน

ดำเนิินการแก้้ไขอย่่างรวดเร็็ว ทัันทีีที่่�เกิิดปััญหาขึ้้�น

ณ จุดุปฏิบัิัติงิาน ให้้มีวีิธิีกีารสื่่�อสาร ให้้ทราบปััญหาได้้ง่่าย ๆ  

ตามแนวคิิดของ Visual Management เมื่่�อเกิิดของเสีีย ปัญัหาจะ

ถููกแสดงขึ้้�นมาทัันทีี วงจรการแก้้ปััญหาจะหมุุนได้้รวดเร็็วขึ้้�น

แนวทางทั้้�ง 4 ที่่�กำหนดไปนี้้� ถููกกระจายความรัับผิิดชอบ

ไปยัังผู้้�เกี่่�ยวข้้องต่่างๆ ตั้้�งแต่่ฝ่่ายผลิิต QC วางแผนการผลิิต เพื่่�อ

รัับไปดำเนิินการ 

ผู้้�บริิหารต้้องให้้ความสำคััญในการติิดตามประเมิินผล

ความคืบหน้้าของมาตรการต่่าง ๆ ที่่�ได้้กำหนดขึ้้�น โดยการ 

พัฒันา ”งาน” และ พัฒันา ”คน” คือืสิ่่�งที่่�ต้อ้งดำเนิินการควบคู่่�กัน

ไปครัับ




