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บทคัดย่อ  
การวิจัยนี้มุ่งเน้นลดขั้นตอนและลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตเสื้อยืดของบริษัทกรณีศึกษา โดยใช้

หลักการ ECRS เทคนิคการศึกษาเวลา และแผนภูมิการไหล เพื ่อวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิต         
ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น การเก็บรวบรวมข้อมูลด าเนินการผ่านการสังเกตการณ์ภาคสนาม การสัมภาษณ์เชิงลึก 
และการวิเคราะห์เวลาในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบว่าสามารถลดจ านวนขั้นตอน        
ในกระบวนการผลิตจาก 28 ขั้นตอน เหลือ 24 ขั้นตอน และลดระยะเวลาในการผลิตจาก 364.21 นาที เป็น 340 นาที 
คิดเป็น 6.65% ต่อการผลิตเสื้อยืด 50 ตัวนอกจากนี้ ยังช่วยให้ปริมาณการผลิตต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 65 ตัว เป็น 70 ตัว 
ส่งผลให้ปริมาณการผลิตต่อปีเพิ่มขึ้น 1,560 ตัว และสร้างรายได้เพิ่มขึ้น 7.69% จากการใช้ชั่วโมงแรงงานเท่าเดิม 
ผลลัพธ์จากการศึกษานี้สะท้อนให้เห็นว่าการน าแนวทางลดความสูญเปล่ามาใช้สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงาน 
ลดเวลาการผลติ และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของธุรกิจในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มได้ ทั้งนี้ แนวทางดังกล่าว
สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมที่มีโครงสร้างการผลิตคล้ายกัน เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต         
และเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในอนาคต 
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Abstract 
This research aims to reduce steps and time waste in the T-shirt production process of 

the case study company. The study applies ECRS principles, time study techniques,                    
and flow process charts to analyze and improve production efficiency. Data collection was conducted 
through field observations, in-depth interviews, and time analysis of each step in the production process. 
The findings indicate that the number of production processes was reduced from 28 to 24, and 
the production time decreased from 364.21 minutes to 340 minutes, representing a 6.65% 
reduction per 50 T-shirts produced. Additionally, daily production increased from 65 to 70 units, 
leading to an annual production increase of 1,560 units and revenue growth of 7.69% using     
the same labor hours. The results of this study demonstrate that implementing waste reduction strategies 
can enhance operational efficiency, minimize production time, and improve the company's 
competitive advantage in the garment industry. Furthermore, the proposed methodology can be 
applied to industries with similar production structures to optimize processes and improve 
overall efficiency in the future. 

 

Keywords: Wate reduction, Process Improvement, Garment Production Process, Time Study, ECRS 
 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ ่งทอ (2568) รายงานว่าอุตสาหกรรมเครื ่องนุ ่งห่มและสิ ่งทอไทย               

มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจภายในประเทศทั้งด้านรายได้จากการส่งออกและการจ้างงาน แต่ก าลังเผชิญความท้าทาย
จากการแข่งขันระดับนานาชาติที่รุนแรงขึ้นและต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง จากเหตุการณ์ดังกล่าว       
จึงส่งผลต่อบริษัท XYZ จ ากัด ซึ่งเป็นกรณีศึกษาในครั้งนี้เป็นธุรกิจขนาดเล็กท่ีด าเนินการผลติและจ าหน่ายเสื้อผา้ 
โดยมีกระบวนการผลิตแบบครบวงจร ตั้งแต่การออกแบบ การตัดเย็บ การรีด และการบรรจุสินค้า ซึ่งรปูแบบการผลิต
แบ่งเป็นสองประเภทหลัก ได้แก่ การผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Make to Stock) และ การผลิตตามค าสั่งซื้อ (Make to Order) 
อย่างไรก็ตามรายได้หลักของบริษัทมาจากการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย เนื ่องจากสามารถผลิตสินค้าได้ตลอดทั้งปี          
และมีช่องทางการขายที่แน่นอน จากการศึกษาข้อมูลยอดขายยอ้นหลงั 3 เดือน พบว่าเสื้อยืดเป็นสนิค้าที่สร้างรายไดส้งูสดุ 
คิดเป็น 34% ของรายได้ทั้งหมด อย่างไรก็ตาม กระบวนการผลิตเสื้อยืดยังมีปัญหาหลายประการ เช่น ขั้นตอนที่ซ ้าซ้อน 
การรอคอยของพนักงาน และความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ซึ่งส่งผลให้บริษัทไม่สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้นการศึกษาครั้งนี้จึงมีเป้าหมายในการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อยืดในรูปแบบ 
Make to stock โดยใช้ หลักการ ECRS, เทคนิค Time Study และแผนภูมิการไหล เพื่อลดความสูญเปล่าด้านเวลา 
ปรับลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซึ่งจะช่วยให้บริษัทสามารถผลิตสินค้า    
ได้รวดเร็วข้ึน และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของธุรกิจในอุตสาหกรรมเสื้อผ้า 
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จุดมุ่งหมายของการวิจัย 
1.  เพื่อลดขั้นตอนท่ีซ ้าซ้อนในกระบวนการผลิตให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพ 
2.  เพื่อลดระยะเวลาในข้ันตอนการผลิตเสื้อยืดให้มีประสิทธิภาพในการท างาน 

 

ขอบเขตของการวิจัย 
การด าเนินการศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษาเชิงปฏิบัติการ โดยศึกษาขั้นตอน ระยะเวลา รวมถึงวิเคราะห์

ปัญหาที่ท าให้เกิดความสูญเปล่าด้านเวลาในกระบวนการผลิตเสื้อยืด โดยมุ่งเน้นไปที่การผลิตเพื่อรอจัดจ าหน่าย 
(Make to stock) ของบริษัท XYZ จ ากัด ผ่านการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการลงพื้นที่ส ารวจในสายการผลิต     
เพื่อหาวิธีเพิ่มประสิทธิภาพและน าข้อมูลมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการท างานทั้งก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
โดยมีระยะเวลาในการด าเนินงานวิจัย ระหว่างวันที่ 10 ธันวาคม 2567 - 14 กุมภาพันธ์ 2568 รวมระยะเวลา
ด าเนินงานท้ังสิ้น 2 เดือน 
 

ทบทวนวรรณกรรม (Literature Review) 
ทฤษฎีการศึกษาเวลา (Time Study) 
สฤษดิ์ โตโพธิ์กลาง (2559) ได้กล่าวว่าการศึกษาเวลา (Time Study) เป็นทฤษฎีที่ใช้ปรับปรุงประสิทธิภาพ

การท างานโดยวัดระยะเวลาที่ใช้ในการท างานแต่ละขั้นตอน เพื่อน ามาหาเวลามาตรฐาน (Standard Time)     
ซึ่งสามารถช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน ลดความสูญเปล่า และเพิ่มผลผลิต ซึ่งการศึกษาเวลามีหลักการส าคัญ ดังนี้ 

1.  กระบวนการศึกษาเวลา ควรมีขั ้นตอนชัดเจนในการก าหนดเวลามาตรฐาน พร้อมใช้เทคนิคและ
อุปกรณ์จับเวลาที่เหมาะสม 

2.  พนักงานท่ีใช้ศึกษาเวลา ต้องเป็นผู้มีความช านาญและประสบการณ์เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่แม่นย า 
3.  ความร่วมมือของพนักงาน ต้องปฏิบัติงานตามปกติ ไม่ช้าหรือเร็วเกินไป เพ่ือให้ได้ค่าที่ถูกต้อง 
4.  เงื่อนไขมาตรฐาน ต้องมีมาตรฐานด้านสถานที่ วิธีการท างาน และเครื่องมือวัดเวลาที่น่าเชื่อถือ 
5.  ผลลัพธ์ของการศึกษาเวลา ต้องค านวณค่าเวลาที่เลือก (Selected Time) ปรับตามอัตราความเร็ว

เป็นค่าเวลาปกติ (Normal Time) และเพิ่มเวลาส าหรับความเหนื่อยล้าเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 

ทฤษฎีแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
ธรรมศักดิ์ ค่วยเทศ และคณะ (2564) กล่าวถึงแผนภูมิการไหลเป็นเครื่องมือที่ช่วยวิเคราะห์ กระบวนการผลิต 

โดยแสดงล าดับขั้นตอนการท างาน ตั้งแต่ต้นจนจบในรูปแบบแผนภาพ ซึ่งช่วยให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการผลิต
และช่วยในการวิเคราะห์หาจุดที่สามารถลดขั้นตอนที่ไมจ่ าเป็น โดยมีองค์ประกอบของแผนภมูิการไหลและสญัลักษณ ์ดังนี้ 

1.    Operation (การปฏิบัติงาน) แสดงข้ันตอนท่ีเกิดการเปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑ์  
2.   Transportation (การขนย้าย) แสดงการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบหรือช้ินงาน 

3.     Inspection (การตรวจสอบ) แสดงการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

4.     Delay (การรอคอย) แสดงเวลาที่งานถูกหยุดหรือรอ 

5.    Storage (การเก็บรักษา) แสดงการจัดเก็บวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ 
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ทฤษฎี ECRS 
ลัดดาวัลย์ นันทจินดา (2559) กล่าวไว้ว่า ECRS เป็นหลักการที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยมุ่งเน้น

การลดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพ ประกอบด้วย 4 หลักการหลัก ได้แก่ 
1.  Eliminate (ก าจัด) ตัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นออกจากกระบวนการ เช่น ก าจัดการรอคอย หรือการท างานซ ้าซ้อน 
2.  Combine (รวม) รวมขั้นตอนที่คล้ายกันหรือสามารถท าพร้อมกันได้ เพื่อลดเวลาการท างาน 
3.  Rearrange (จัดเรียงใหม่) ปรับล าดับขั้นตอนหรือจัดวางอุปกรณ์ใหม่ให้เหมาะสม เช่น จัดวางอุปกรณ์

ใกล้จุดท างานเพื่อลดการเคลื่อนที่ 
4.  Simplify (ท าให้ง่ายขึ้น) ลดความซับซ้อนของขั้นตอนการท างาน เช่น ใช้วิธีท างานท่ีสะดวกขึ้น 

 

ทฤษฎีลดความสูญเปล่า (Waste Reduction) 
กนกวรรณ สุภักดี และคณะ (2561) ได้อธิบายความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง การใช้ทรัพยากร แรงงาน วัตถุดิบ 

และเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 7 ประเภทของความสูญเปล่า (7 Waste) ได้แก ่
1.  ความสูญเปล่าที่มาจากการผลิตมากเกินไป (Overprocessing) คือ การผลิตสินค้ามากเกินความต้องการ

ของกระบวนการถัดไป ท าให้เกิดสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น สินค้าล้นสต็อก และต้นทุนการจัดเก็บเพิ่มขึ้น น าไปสู่
การใช้ทรัพยากรและพื้นที่จัดเก็บอย่างไม่มีประสิทธิภาพ รวมถึงความเสี่ยงท่ีสินค้าจะเสื่อมสภาพหรือล้าสมัย  

2.  ความสูญเปล่าที่มาจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Stock) คือ การสต็อกวัตถดุิบ
มากเกินไป ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาคุณภาพเสื่อมสภาพ และเสี่ยงขาดทุนหากความต้องการเปลี่ยนแปลง 

3.  ความสูญเปล่าที่มาจากการขนส่ง (Transportation) คือ การขนส่งที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิต
ก่อให้เกิดความสูญเปล่า ควรควบคุมการขนย้ายวัสดุเพื่อลดต้นทุนและเวลา 

4.  ความสูญเปล่าที่มาจากการผลิตของเสีย/แก้ไขงาน (Defect/Rework) คือ การผลิตสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ 
ก่อให้เกิดต้นทุนท่ีไม่สร้างมูลค่า ท าให้ต้องแก้ไขหรือผลิตใหม่ ท าให้เสียเวลาและต้นทุนเพิ่มขึ้น 

5.  ความสูญเปล่าที่มาจากการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ (Non-effective process) คือ การท างานที่ไมม่ี
ประสิทธิภาพ เนื่องจากความคุ้นเคยและมองข้าม ส่งผลให้ทรัพยากรไม่ได้ใช้ประโยชน์อย่างเต็มที่ 

6.  ความสูญเปล่าที ่มาจากการรอคอย (Delay) คือ การที ่พนักงานหรือเครื ่องจักรต ้องรอคอย               
ท าให้กระบวนการล่าช้า 

7.  ความสูญเปล่าที่มาจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิต
ท าให้พนักงานเหนื่อยล้าและท างานล่าช้า 

 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
จากการศึกษางานวิจัยที่ผ่านมานั้นได้ศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตในหลากหลาย

อุตสาหกรรม สามารถจ าแนกออกเป็น 2 กลุ่มหลักตามเครื่องมือที่ใช้ ได้แก่งานวิจัยท่ีใช้ ECRS และงานวิจัยที่ใช้ 
Time Study ทั้งสองกลุ่มมีจุดร่วมและจุดแตกต่างที่ชัดเจน งานวิจัยที่ใช้ ECRS เป็นหลัก เน้นไปที่การลดความสูญเปล่า
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ในกระบวนการผลิต โดยมุ่งปรับลดจ านวนกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า จัดล าดับการท างานใหม่ และท าให้กระบวนการผลติ
มีประสิทธิภาพมากขึ้น เช่น ศิริกุล บุญกอง และคณะ (2565) ศึกษากระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้และสามารถ
ลดจ านวนกิจกรรมได้ถึง 63 กิจกรรม ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 27.52% และลดระยะเวลาการผลิตลง 8.29% 
ในขณะที่ ชลาลัย วงเวียน และคณะ (2567) ศึกษาการผลิตเสื้อโปโล โดยลดรอบเวลาการผลิตลง 16.76%     
และลดขั้นตอนการท างานลง 8 ขั้นตอน งานวิจัยทั้งสองมีความคล้ายคลึงกันในแง่ของเครื่องมือที่ใช้  แต่ต่างกัน  
ในบริบทของอุตสาหกรรม อีกตัวอย่างของงานวิจัยที่ใช้ ECRS ได้แก่ ทัตพงศ์ นามวัฒน์ และ ธนพร จนาพิระกนิฎฐ์ (2566) 
ที่ศึกษาการผลิตกระเป๋าผักตบชวาและสามารถลดระยะเวลาผลิตลงจาก 12,417.23 นาที เหลือ 4,679.65 นาที 
พร้อมทั้งลดอัตราของเสียจาก 5% เหลือ 4% ขณะที่ คลอเคลีย วจนะวิชากร (2565) ศึกษากระบวนการทอผ้าไหมกาบบัว 
โดยใช้เครื่องจักรแทนแรงงานคน ส่งผลให้รอบเวลาในการกวักไหมลดลง 42.86% และลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 
แม้ว่างานทั้งสองจะใช้ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเหมือนกัน แต่มีความแตกต่างกันที่ประเภทของอุตสาหกรรม
และวิธีการลดความสูญเปล่า  

ในทางกลับกัน งานวิจัยที่ใช้ Time Study จะมุ่งเน้นการก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ละกิจกรรม 
วิเคราะห์การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นและปรับปรุงประสิทธิภาพของแรงงาน เช่น อุษาวดี อินทร์คล้าย (2562)      
ที่ศึกษาการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ในบริษัท A โดยใช้ Time Study และ ECRS ซึ่งสามารถลดเวลาการเคลื่อนย้ายได้ถึง 
41.41% ในขณะที่ ธรรมศักดิ์ ค่วยเทศ (2564) ศึกษาการก าหนดเวลามาตรฐานของพนักงานโรงแรมโดยใช้ 
Direct Time Study และใช้ค่าเผื่อเวลา 10% เพื่อควบคุมเวลาท างาน ลดต้นทุนและเพิ่มผลิตภาพ ซึ่งแม้ว่าทั้งสองงาน
จะใช้แนวคิดเรื่องเวลาเป็นหลัก แต่แตกต่างกันท่ีบริบทของการศึกษาและวิธีการน าไปใช้  

ส่วนงานวิจัยต่างประเทศ เช่น Shruti Guha and Devendra S. Verma (2020) และ Chandra Prakash 
et al. (2020) ต่างใช้ Time and Motion Study ในการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการศึกษาของ 
Shruti Guha and Devendra S. Verma (2020) พบว่า 48% ของกิจกรรมในอุตสาหกรรมก่อสร้างไม่เพิ ่มคุณค่า        
จึงใช้แนวคิด Kaizen และ PDCA ในการลดความสูญเปล่าและเพิ่มความปลอดภัย ส่วน Chandra Prakash et al. (2020) 
ศึกษากระบวนการผลิตเครื่องจักรประเภท Tractor Loader Backhoe และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพจาก 52.64% 
เป็น 72.62% โดยปรับปรุงท่าทางการท างานและลดเวลาหยุดพักท่ีไม่จ าเป็น 

จากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง สรุปได้ว่างานวิจัยที่ใช้ ECRS เป็นแนวทางหลักมุง่เน้นไปที่การลดจ านวน
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคณุคา่ จัดล าดับการท างานใหม่ และท าให้กระบวนการผลติง่ายขึ้น ท าให้ระยะเวลาการผลิตลดลง
และเพิ่มผลผลิตได้ ส่วนงานวิจัยที่เน้น Time Study จะช่วยก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ละกิจกรรม วิเคราะห์

การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นและปรับปรุงประสิทธิภาพของแรงงาน โดยสามารถน าหลักการที่กล่าวมาข้างต้น  
มาประยุกต์ใช้ในศึกษาในแต่ละขั้นตอนรวมถึงผลที่คาดว่าจะได้รับดังแสดงในตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 การประยุกต์ใช้ทฤษฎีในการศึกษา 
เคร่ืองมือ ขั้นตอนที่ใช ้ ผลลัพธ์ที่คาดหวัง วัตถุประสงค์

การศึกษา 
Process Chart - เก็บข้อมูลขั้นตอนด าเนินงาน 

- วิเคราะห ์
- ทดสอบและประเมินผล 

- ภาพรวมกระบวนการที่ชัดเจน 
- ระบุขั้นตอนท่ีซ ้าซ้อน 
- ลดจ านวนข้ันตอน 

ข้อ 1 

Time Study - เก็บข้อมูลเวลาการท างาน 
- วิเคราะห์ค่าเวลาปกติ  

(Normal Time) และค่าเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) 

- ทดสอบและประเมิน 

- ค่าเวลามาตรฐานท่ีแม่นย า 
– ระบุขั้นตอนท่ีใช้เวลานาน 

- ลดเวลาโดยรวม 

ข้อ 2 

ECRS - ปรับปรุงกระบวนการ - ลดขั้นตอนท่ีไมส่ร้างมลูค่า 
- ลดความซับซ้อนและเวลา 

ในกระบวนการ 

ข้อ 1 และ 2 

ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568)  
 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษา 
การวิจัยเชิงปฏิบัติการครั้งนี้ได้มีการน าเครื่องมือการวิเคราะห์กระบวนการผลิตที่ส าคัญมาใช้ประกอบไปด้วย 

เทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study) ซึ่งเป็นการจับเวลาในการท างานของพนักงานแต่ละขั้นตอนเพื่อวิเคราะห์
ว่ากิจกรรมใดใช้เวลานานเกินไป โดยใช้เครื่องจับเวลาและเทคนิคทางสถิติเพื่อให้ไดค้่าที่เป็นมาตรฐาน นอกจากนี้
ยังมีการใช้แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) ใช้เพื ่อแสดงล าดับขั้นตอนในกระบวนการผลิตเสื ้อยืด          
ท าให้สามารถมองเห็นภาพรวมของการไหลของงานและช่วยระบุจุดที่เกิดความซ ้าซ้อนได้ อีกหนึ่งเครื่องมือคือ  
หลักการ ECRS ซึ่งประกอบไปด้วย Eliminate (การก าจัดขั้นตอน) Combine (การรวมขั้นตอน) Rearrange (การจัดเรียงใหม่) 
และ Simplify (การท าให้ง่ายขึ้น) ซึ่งถูกน ามาใช้เพื่อปรับปรุงล าดับของกระบวนการท างานให้มีความคล่องตัวมากขึ้น 

วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. การเก็บข้อมูลแบบปฐมภูมิ 
คณะผู้จัดท าได้ท าการเก็บข้อมูลโดยตรงจากโรงงานของบริษัท XYZ จ ากัด โดยใช้การสังเกตการณ์ภาคสนาม 

เพื่อตรวจสอบพฤติกรรมการท างานของพนักงานและจับเวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ การสัมภาษณ์เชิงลึก      
กับหัวหน้างานและพนักงานฝ่ายผลิตเพื่อรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับปัญหาและข้อเสนอแนะ 

2. การเก็บข้อมูลแบบทุติยภูมิ  
เป็นข้อมูลที่ได้จากเอกสารที่เกี่ยวข้อง เช่น ข้อมูลยอดขาย และโครงสร้างกระบวนการท างานของบริษัท XYZ จ ากัด 

รวมถึงการศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง เช่น หลักการ ECRS และการศึกษาเวลา ข้อมูลเหล่านี้ถูกน ามาใช้
เพื่อสนับสนุนการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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การวิเคราะห์ข้อมูล  
คณะผู้จัดท าได้ศึกษากระบวนการผลิตเสื้อยืด และสร้างแผนภูมิกระบวนการ (Process Flow Diagram) 

เพื่อให้เห็นความเชื่อมโยงของแต่ละกิจกรรมในกระบวนการผลิต จากการวิเคราะห์พบว่ากระบวนการผลิตเสื้อยืด
ของบริษัท XYZ จ ากัด มีขั้นตอนการด าเนินงานทั้งสิ้น 28 ขั้นตอน แบ่งออกเป็นขั้นตอนหลักในการท างาน 27 ขั้นตอน 
และมีขั้นตอนในการตัดสินใจ 1 ขั้นตอน คือข้ันตอนตัดเศษด้ายและตรวจสอบความเรียบร้อย ดังภาพท่ี 1 

จากนั้นแบ่งกระบวนการออกเป็นขั้นตอนย่อย ๆ ต่อเนื่องกันงานเพื่อวิเคราะห์หากิจกรรมที่ก่อให้เกิด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยแบ่งได้ 46 ขั้นตอนย่อย แล้วน าขั้นตอนย่อยมาวิเคราะห์กระบวนการผลิต
ด้วยแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) เพื่อแบ่งขั้นตอนการท างานเป็น 5 ประเภท คือ การเคลื่อนย้าย 
การรอคอย การปฏิบัติงาน การจัดเก็บ และการตรวจสอบ โดยแสดงตัวอย่างการวิเคราะห์ขั้นตอนย่อยในภาพที่ 2   
ในส่วนของเวลาแต่ละขั้นตอนใช้เทคนิค Time Study ซึ่งช่วยให้สามารถก าหนดค่าเวลาปกติ (Normal Time) 
และเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของแต่ละขั้นตอนได้  

ขั้นตอนการวิเคราะห์ด้วยเทคนิค Time Study เพื่อหาเวลามาตรฐานในการท างานทั้งก่อนการปรับและ
หลังการปรับปรุงใช้ตามแนวทางของพรศิริ ค าหล้า และคณะ (2564) ซึ่งประกอบด้วยการด าเนินงาน 8 ขั้นตอน ดังนี้ 

1. การเลือกงานที่จะศึกษา งานวิจัยนี้มุ่งเน้นบริษัทผลิตเสื้อผ้า XYZ จ ากัด ซึ่งตั้งอยู่ในกรุงเทพมหานคร 
โดยเลือกกระบวนการผลิตเสื้อยืดที่มีลักษณะเป็นงานที่ท าซ ้าๆอย่างต่อเนื่อง จากนั้นท าการเลือกพนักงานท่ีมีทักษะ
และประสบการณ์ไม่น้อยกว่า 6 เดือน เพื่อให้ผลลัพธ์ที่ได้สะท้อนถึงมาตรฐานของการท างานจริง 

2. การแบ่งงานที่จะศึกษาออกเป็นงานย่อย เมื ่อคณะผู้จัดท าได้จดบันทึกรายละเอียดข้อมูลต่าง ๆ 
เกี่ยวกับงาน สถานท่ี และสภาพแวดล้อมแล้ว ขั้นถัดมาคือการบันทึกวิธีการเพื่อจับเวลา เนื่องจากวิธีการจะเป็น
การท างานที่ซ ้ากัน จึงต้องแบ่งรายละเอียดงานออกเป็นขั้นตอนย่อย ๆ  ต่อเนื่องกันงานแต่ละขั้นตอน และทุกขั้นตอน
เป็นการจับเวลาการท างานส าหรับรอบการผลิตเสื้อยืดครั้งละ 50 ตัว โดยทางบริษัทก าหนดจ านวนการผลิต    
ตามจ านวนสินค้าที่ผลิตได้จากม้วนผ้าที่เป็นวัตถุดิบครั้งละหนึ่งม้วน และเลือกจับเวลาในวันที่ทางโรงงาน           
มีแผนการผลิตเสื้อยืดเป็นระยะเวลา 3 วัน ตั้งแต่เวลา 8:00 ถึง 17:00 น.  

3. การสังเกตและจับเวลาในแต่ละงานย่อยของทั้งหมด 28 ขั ้นตอน หลังจากนั้นบันทึกเวลาที ่ใช้                  
ในแต่ละขั้นตอนย่อยของงานโดยใช้นาฬิกาจับเวลา เริ่มจับเวลาโดยใช้หลักการจับเวลาโดยตรงแบบวิธีการจับซ ้า 
ถ้าวัฏจักรงานสั้นกว่า 2 นาทีให้จับเวลาจ านวน 10 รอบ และถ้าวัฏจักรงานยาวกว่า 2 นาที ให้จับเวลาจ านวน 5 รอบ 
ในการจับเวลาของกระบวนการผลิตเสื้อยืดแต่ละงานย่อยมีเวลาไม่เกิน 2 นาที จึงต้องจับเวลาจ านวน 10 รอบ 
และในขั้นตอนใดมีพนักงานท างานมากกว่าหนึ่งคน หากเป็นการท างานคู่ขนานแบบคู่ขนานใช้การจับเวลา
พนักงานแต่ละคนแยกกัน แล้วค านวณค่าเฉลี่ยเวลาและ Rating Factor เพื ่อให้ได้เวลาเฉลี่ยของขั ้นตอน       
หากเป็นการท างานตามล าดับ ใช้การจับเวลาแต่ละขั้นตอนย่อยที่พนักงานรับผิดชอบแยกกันแล้วรวมเวลา     
เพื่อให้ได้เวลารวมทั้งขั้นตอน 
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ภาพที่ 1 แผนภูมิกระบวนการของการผลติเสื้อยืด 
ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
 

4. การค านวณจ านวณรอบที ่จะต้องจับเวลา เริ ่มจากการก าหนดขอบเขตของข้อมูลที่ต้องบันทึก 
โดยเฉพาะเมื่อต้องการหาค่าเวลาที่เหมาะสมในการจับเวลาในกระบวนการท างาน ซึ่งสามารถท าได้โดยใช้        
ตัวแปรส าคัญสองตัว ได้แก่ 

4.1 หาค่าพิสัย (Range - R) ซึ่งเป็นค่าความแตกต่างระหว่างค่าที่มากที่สุด (H - High) และค่าน้อยที่สุด (L-Low) 
ของข้อมูลที่บันทึกไว้ ซึ่งค่านี้ช่วยให้เห็นว่าความแตกต่างของเวลาที่ใช้ในแต่ละรอบของการท างาน มีมากน้อยเพียงใด 
สามารถค านวณได้จากสูตร 

 

𝑅 = 𝐻 − 𝐿 
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4.2 หาค่าเฉลี่ย (Mean - �̅�) เป็นค่ากลางของข้อมูลที่ได้จากการจับเวลาในหลายรอบ โดยน าผลรวม    
ของเวลาที่จับได้ในแต่ละรอบมาหารด้วยจ านวนรอบท้ังหมด ซึ่งสามารถค านวณได้จากสูตร 

 

�̅� =
∑ 𝑥𝑖

𝑁
𝑖=1

𝑛
 หรือ    

𝐻 + 𝐿

2
 

 
4.3 ค านวณค่าจ านวนการจับเวลาขั้นต ่าที่เหมาะสม เพื่อให้แน่ใจว่าข้อมูลที่ได้มีความแม่นย าเพียงพอ    

ช่วยก าหนดจ านวนครั้งขั้นต ่าที่ควรจับเวลาเพื่อให้ได้ผลลัพธ์ท่ีมีความเช่ือมั่นสูง โดยใช้สูตร 
 

𝑅

�̅�
 

 
4.4 จากข้อมูลที่ได้นี้ สามารถน าไปใช้เพื่อวิเคราะห์ว่าจ านวนรอบที่จับเวลาเพียงพอหรือไม่ ดังนั้นจึงใช้

วิธีการหาจ านวนรอบท่ีเหมาะสมด้วยวิธีการเปิดตาราง Maytag (Barnes, 1991)  
จากการค านวณรอบเวลาที่เหมาะสมในการจับเวลา ในงานย่อยขั้นตอนน าม้วนผ้ามาปูบนโต๊ะ จ านวนรอบ

การจับเวลาคือ 15 รอบ ซึ่งเป็นจ านวนรอบที่มากที่สุด ทางคณะผู้จัดท าต้องท าการจับเวลาเพิ่มเป็นจ านวน 5 รอบ
รวมทั้งสิ้น 15 รอบ เพื่อจะได้ระดับความเชื่อมั่นของข้อมูล 95% และมีความผิดพลาดไม่เกิน ±5% 

5. การประเมินประสิทธิภาพของคนงาน โดยใช้อัตราความเร็ว (Rating Factor: RF) ตามวิธี Westinghouse 
(Barnes, 1991) ซึ่งเป็นการวิเคราะห์ความสามารถของพนักงาน โดยพิจารณาปัจจัยส าคัญ 4 ด้าน ได้แก่ 

5.1 ทักษะ (Skill) เป็นการประเมินว่าพนักงานมีความช านาญในกระบวนการผลิตมากเพียงใด หากพนักงาน
มีความเช่ียวชาญสูง จะท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไปอย่างราบรื่นและรวดเร็ว 

5.2 ความพยายาม (Effort) วัดระดับของความตั้งใจและความกระตือรือร้นของพนักงานในการท างาน 
ถ้าพนักงานมีแรงจูงใจสูงจะท าให้งานเสร็จเร็วข้ึน 

5.3 สภาพการท างาน (Condition) หมายถึงปัจจัยภายนอก เช่น สภาพแวดล้อมของพื้นที่ท างาน แสงสว่าง 
อุณหภูมิ หรือสภาพเครื่องจักรที่อาจส่งผลต่อประสิทธิภาพของพนักงาน 

5.4 ความสม ่าเสมอ (Consistency) เป็นการวัดว่าพนักงานสามารถรักษาความเร็วและคุณภาพของงานได้
ต่อเนื่องตลอดระยะเวลาการท างานหรือไม่ 

จากการประเมินปัจจัยเหล่านี้ จะสามารถน ามาค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time: NT) ซึ่งเป็นค่าที่ใช้    
ในการวิเคราะห์มาตรฐานของเวลาในการท างาน โดยใช้สูตร 

 

𝑁𝑇 = 𝑆𝑇 × 𝑅𝐹 
 
โดยที ่ NT คือ เวลาปกติ 

ST คือ เวลาที่วัดได้จริงจากกระบวนการท างาน 
RF คือ อัตราการประเมินความเร็วของพนักงาน 
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6. การค านวณเวลาลดหย่อน (Allowable Time) เป็นเวลาที่ต้องชดเชยของเวลาที่เสียไปจากองค์ประกอบ
ที่ไม่ส่งเสริมให้เกิดงาน เช่น การท าธุระส่วนตัว การหยุดพักที่เกิดจากความเหนื่อยล้า สภาพอากาศ และ                       
มีการก าหนดเวลาเผื่อของบุคคลประมาณ 5-7% และในอุตสาหกรรมทั่วไปก าหนดที่ 5% ของเวลาในการท างานทั้งหมด 
เวลาเผื่อของความเหนื่อยล้าส าหรับงานท่ัวไปองค์การแรงงานระหว่างประเทศก าหนดที่ 4% เป็นค่าคงที่ 

7. การค านวณหาเวลามาตรฐาน ( Standard Time ) โดยสูตร 
 

𝑆𝑡𝑑. = 𝑁𝑇 + 𝐴(𝑁𝑇) 
 

หรือ 
                                       

 
โดยที ่ Std คือ เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

NT คือ เวลาปกติ (Normal Time) 
A   คือ เวลาเผื่อ (Allowance Time) 

เมื่อได้เวลามาตรฐานของแต่กระบวนการแล้วน าหลักการ ECRS มาช่วยในการวิเคราะห์และปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยการก าจัดขั ้นตอนที ่ไม่จ าเป็น การรวมกิจกรรมที ่สามารถด าเนินการพร้อมกันได้             
การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม และการท าให้กระบวนการง่ายขึ้น เพื่อเพิ่มความคล่องตัวของกระบวนการผลิต 
อีกทั้งยังมีการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง เพื ่อดูการเปลี ่ยนแปลงที ่เกิดขึ ้น ว่าสามารถ           
ลดระยะเวลาการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้เพียงใด 

 
 

ภาพที่ 2 ตัวอย่างแผนภูมิการไหลของขั้นตอนย่อยการผลิตเสื้อยืด 
ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568)  

𝑆𝑡𝑑. = 𝑁𝑇(1 + 𝐴) 



แนวทางการลดความสูญเปล่าด้านระยะเวลาในกระบวนการผลิตเสื้อยืด:  
กรณีศึกษา บริษััท XYZ จ ากัด 

วารสารวิทยาการจัดการ                                     Journal of Management Sciences 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์   Kasetsart University 
ปีที่ 4 ฉบับที่ 1 มกราคม – มิถุนายน 2568                                    Vol. 4, No. 1, January – June 2025  

 

  
 

 Page92
1

 

ผลการวิจัย 
จากผลการวิจัยเรื่องแนวทางการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าของบริษัท  XYZ จ ากัด     

โดยคณะผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเสื้อผ้า พร้อมทั้งจ าแนกประเภทของความสูญเปล่า
ออกเป็นหมวดหมู่ตามหลักทฤษฎี ECRS ในการศึกษาครั้งนี้ ได้น าทฤษฎี Time Study มาใช้จับเวลาในแต่ละขั้นตอน
ของการผลิตเสื้อยืดเพื่อหาเวลามาตรฐานในการท างานทั้งก่อนการปรับและหลังการปรับปรุง รวมถึงหาแนวทาง    
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการใช้ทฤษฎีแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
มาเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ปรับปรุงและน าเสนอผลลัพธ์ 

การวิเคราะห์กระบวนการตามหลักทฤษฎีลดความสูญเปล่า (Waste Reduction) พบว่ามีกระบวนการผลิต
เสื้อยืดที่ซ ้าซ้อนและสามารถน าไปปรับปรุงให้ง่ายขึ้นดังแสดงในตารางที่ 2  ดังนั้นคณะผู้จัดจึงได้น าหลักการ ECRS 
เข้ามาด าเนินการปรับปรุงปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต ผลลัพธ์ที่ได้พบว่ากระบวนการผลิตเสื้อยืดลดลง    
เหลือ 24 ขั ้นตอน จากทั้งหมด 28 ขั ้นตอน ตามที่แสดงในตารางที่ 3 สรุปหลักการ ECRS ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเสื้อยืด และกระบวนการของการผลิตเสื้อยืดหลังการปรับปรุงในภาพที่ 3 
 

ตารางที ่2  ตารางการวิเคราะห์ความสูญเปล่า (Waste) ของกระบวนการผลิตเสื้อยืด 
ความสูญเปล่า (Waste) ผลจากการวิเคราะห ์

การผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
(Non – effective process) 

• ขั้นตอนการเย็บผ้า เกิดจากการใช้เครื่องจักรที่ล้าสมัย ขาดการวางแผน   
การผลิตที่เหมาะสม ท าให้เสียเวลา 
 • การต่อไหล่และใส่แขนเข้าข้าง รวมถึงการเย็บซกคอและเนาซกคอที่ซ ้าซ้อน 
อาจเกิดจากการแยกกระบวนการที่สามารถรวมกันได้ ซึ ่งหากปรับปรุง      
ให้เป็นกระบวนการเดียวจะช่วยลดเวลาและต้นทุน 
 • การพับและบรรจุเสื ้อผ้า หากขั้นตอนเหล่านี ้สามารถท าได้พร้อมกัน      
หรือมีเครื่องมือช่วย จึงช่วยลดความซ ้าซ้อน และลดเวลาท างาน 

การรอคอย (Delay) • การหาผ้าในกองเก็บม้วนผ้า หากไม่มรีะบบจดัเก็บท่ีเป็นระเบยีบ จะท าให้
เสียเวลาในการค้นหา 
 • การเย็บผ้าและกระบวนการต่อเนือ่ง การแยกกระบวนการเย็บเป็นหลายขั้นตอน
โดยไม่จ าเป็น จะท าให้เกิดเวลารอคอย 
 • การรีดผ้า หากโต๊ะรีดและจุดตัดเศษด้ายอยู่ห่างกัน จะท าให้เสียเวลาใน
การขนย้ายระหว่างจุด 

การเคลื่อนไหว (Motion) • การขนย้ายม้วนผา้ระหว่างช้ัน การออกแบบแผนผังบริษัทท่ีไม่เหมาะสม   
ท าให้เกิดจากการเคลื่อนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น 
 • การรีดผ้า หากเครื่องรีดหรือโต๊ะรีดอยู่ไกลจากจุดตัดเศษด้าย จะท าให้เกิด
การเดินที่ไม่จ าเป็น 
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ตารางที ่2  ตารางการวิเคราะห์ความสูญเปล่า (Waste) ของกระบวนการผลิตเสื้อยืด (ต่อ) 
ความสูญเปล่า (Waste) ผลจากการวิเคราะห ์
การจัดเก็บวสัดุคงคลัง 
(Inventory Waste) 

• การเก็บม้วนผ้าที่ไม่เป็นระบบ ท าให้เสียเวลาในการค้นหาเมื่อต้องการใช้งาน 
ส่งผลให้กระบวนการผลิตล่าช้า 

ของเสีย (Defects Waste) • ต าหนิเสื้อ เช่น ด้ายรุ่ย หรือมีรูจากกรรไกรตัดเศษด้าย ต้องคัดแยกเป็น
เกรด B ซึ่งขายได้ในราคาที่ต ่ากว่า 

ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
 

ตารางที่ 3 ตารางสรุปหลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อยืด 
หลักการ ECRS การด าเนินการ 

Eliminate (E) ย้ายพื้นท่ีจัดเก็บม้วนผ้าไปยังช้ัน 3 เพื่อลดการเคลื่อนย้ายระหว่างข้ันตอน 
Combine (C) รวมขั้นตอนต่อไหล่กับใส่แขนเข้าข้าง การเย็บซกคอกับเนาซกคอ และขั้นตอนพับ    

และบรรจุเป็นขั้นตอนเดียวกัน เนื่องจากกระบวนการเหล่านี้ขั้นตอนการท างานซ ้าซ้อน 

Simplify (S) - จัดเรียงผ้าตามประเภทและสี เพื่อเพิ่มความสะดวกในการหาผ้า 
- ย้ายจุดตัดเศษด้ายให้ไกล้กับโต๊ะรีด 
- ฝึกพนักงานให้ช านาญการใช้จักรเย็บผ้า เพื่อลดข้อผิดพลาดและเพิ่มความเร็ว 
- เตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มงาน เพื่อลดความล่าช้าและท าให้การผลิตไหลลื่นขึ้น 

ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
  

หลังจากนั้นจับเวลาในแต่ละขั้นตอนย่อยของกระบวนการผลิตเสื้อยืดที่ได้ปรับปรุงใหม่เพื่อหาค่าเวลามาตรฐาน
ในการผลิตเสื้อยืด 50 ตัว ได้ดังตารางที่ 4 จากการวิเคราะห์ Time Study หลังปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อยืด
โดยใช้หลัก ECRS ค่าเวลามาตรฐานกระบวนการผลิตของขั้นตอนย่อยทั้งหมด 24 ขั้นตอน ได้ค่าเวลามาตรฐาน
ในการผลิตเสื ้อยืดแต่ละขั้นตอนก่อนและหลังปรับปรุงของบริษัท จากเดิมใช้เวลา 21,556.33 วินาที หรือ 
359.27 นาที มาเป็น 19,437.83 วินาที หรือ 323.96 นาที ต่อเสื้อยืดจ านวน 50 ตัว  

เพื ่อให้เห็นภาพรวมการเปลี่ยนแปลง ทางคณะผู้จัดท าได้ท าสรุปข้อมูลจาก Flow Process Chart      
เพื่อแสดงข้ันตอนการผลิตเสื้อยืดหลังการปรับปรุงด้วยหลัก ECRS ดังตารางที่ 5 

ผลลัพธ์หลังปรับปรุงของการผลิตเสื้อยืดจ านวน 50 ตัว ได้ผลรวมดังนี้ ขั้นตอนการท างานลดลงเหลือ 38 ขั้นตอน
ย่อยจากเดิมมี 46 ขั้นตอนย่อย โดยมีขั้นตอนปฏิบัติงาน 17 ขั้นตอนย่อย เป็นระยะเวลา 19,951.41 วินาที หรือเท่ากับ 
332.52 นาที คิดเป็น 97.80% ขั้นตอนการรอคอย 13 ขั้นตอนย่อย เป็นระยะเวลา 250.07 วินาที หรือเท่ากับ 
4.17 นาที คิดเป็น 1.23% ขั้นตอนการเคลื่อนย้าย 6 ขั้นตอนย่อย เป็นระยะเวลา 172.92 วินาที หรือเท่ากับ 2.88 
นาที คิดเป็น 0.85% ขั้นตอนตรวจสอบ 1 ขั้นตอนย่อย เป็นระยะเวลา 17.84 วินาที หรือเท่ากับ  0.30 นาที     
คิดเป็น 0.09% ขั ้นตอนการจัดเก็บ 1 ขั ้นตอนย่อย เป็นระยะเวลา 7.93 วินาที หรือเท่ากับ 0.13 นาที                  
คิดเป็น 0.03% มีระยะเวลารวม 20,400.17 วินาที หรือคิดเป็น 340 นาที ระยะทางรวม 46 เมตร  
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ภาพที่ 3 แผนภูมิกระบวนการของการผลติเสื้อยืดหลังการปรบัปรุง 
ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
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ตารางที่ 4 ตารางการหาค่าเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตเสื้อยืด (หลังปรับปรุง)  

 
ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
 
 

ตารางที ่5 สรุปผลระยะเวลาของแผนภูมิการไหลของกระบวนการของการผลิตเสื้อยืด 50 ตัว (ก่อนและหลังปรับปรุง)  

สัญลักษณ ์ ความหมาย 
ระยะเวลา (วินาที) ระยะเวลาที่ลดลง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เวลา (วินาที) ร้อยละ 

 การปฏิบัติงาน 21,313.54 19,951.41 1,362.13 6.39% 

 การเคลื่อนย้าย 217.78 172.92 44.86 20.60% 

 การตรวจสอบ 17.39 17.84 -0.45 -2.59% 

 การรอคอย 295.98 250.07 45.91 15.51% 

 การจัดเก็บ 7.92 7.93 -0.01 -0.13% 

รวมเวลาท้ังหมด 21,852.61 20,400.17 1,452.44 6.65% 

ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
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หลังจากท าการปรับปรุงโดยใช้หลักทฤษฎี ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) และ 
ทฤษฎีการศึกษาเวลา (Time Study) พบว่าสามารถก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและรวมกระบวนการที่สามารถ     
ท าพร้อมกันได้ โดยก่อนปรับปรุงมีกระบวนการผลิต 28 ขั้นตอนและปรับล าดับงานและจัดกลุ่มงานใหม่ให้เกิด
ความเหมาะสม ส่งผลให้หลังปรับปรุงมีกระบวนการผลิตเหลือเพียง 24 ขั้นตอน ลดลง 4 ขั้นตอน ระยะเวลาการ
ผลิตจึงลดลงจาก 21,852.61 วินาที (หรือ 364.21 นาที) เหลือ 20,400.17 วินาที (หรือ 340 นาที) ซึ่งคิดเป็น 
6.65% (ดังทีส่รุปผลในตารางที่ 6) 

 

ตารางที ่6 ตารางเปรียบเทียบการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อยืด 50 ตัว ก่อน-หลังปรับปรุงกระบวนการผลิต 
กิจกรรม ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 

ระยะเวลารวมเวลารอคอย 
(วินาที) 

21,852.61 20,400.17 1,452.44 

กระบวนการผลติ (ขั้นตอน) 28 24 4 

ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
 

จากตารางที่ 7 แสดงให้เห็นถึงผลการเปรียบเทียบระหว่างปริมาณการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง      
พร้อมทั้งค านวณรายได้ต่อปีจากการเปลี่ยนแปลงดังกล่าว ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื ้อยืด ผลผลิต       
เมื่อค านวณจากช่ัวโมงแรงงานในปัจจุบันจะสามารถผลิตได้อยู่ที่ 65 ตัว/วัน เมื่อค านวนเป็นรายเดือนจะมีอัตราการผลิต
อยู่ที่ 1,690 ตัว/เดือน และเมื่อค านวนเป็นรายปีจะมีอัตราการผลิตอยู่ที่ 20,280 ตัว/ปี และหลังการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเสื ้อยืด เมื ่อค านวณจากชั่วโมงแรงงานในปัจจุบันสามารถเพิ่มอัตราการผลิตเป็น 70 ตัว/วัน          
เมื่อค านวนเป็นรายเดือนจะมีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 1,690 ตัว/เดือน และเมื่อค านวนเป็นรายปีจะมีอัตราการผลิต
เพิ่มขึ้นเป็น 20,280 ตัว/ปี จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกล่าว ส่งผลให้รายได้จากการขายเสื้อยืดเพิ่มขึ้น
จาก 2,433,600 บาท/ปี เป็น 2,620,800 บาท/ปี สรุปได้ว่ามีรายได้จากการผลิตเสื้อยืดเพิ่มขึ้นมากถึง 187,200 บาท 
คิดเป็น 7.69% จากก าลังผลิตเดิมที่มีอยู่ 

 

ตารางที ่7 ข้อมูลจ านวนการผลิตจากการท างานก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อยืด 
ข้อมูลการผลิต จ านวนที่ผลิต/

วัน 
จ านวนที่ผลิต/

เดือน 
จ านวนที่ผลิต/ป ี รายได/้ป ี

ปริมาณการผลิตจากการ
ท างานจริงก่อนการปรับปรุง 

65 ตัว 1690 ตัว 20,280 ตัว 2,433,600 บาท 

ปริมาณการผลิตจากการ
ท างานจริงหลังการปรับปรุง 

70 ตัว 1820 ตัว 21,840 ตัว 2,620,800 บาท 

ปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้น 5 ตัว 130 ตัว 1,560 ตัว 187,200 บาท 

ที่มา: คณะผู้จัดท า (2568) 
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การอภิปรายผล 
การศึกษาเรื่องนี้ได้แสดงให้เห็นถึงประสิทธิผลของการประยุกต์ใช้แนวคิด ECRS  และ Time Study      

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื ้อยืด ซึ ่งส่งผลดีต่อทั ้งด้านประสิทธิภาพการผลิต  คุณภาพ แรงงาน            
และความสามารถในการแข่งขันของบริษัทในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มที่มีการแข่งขันสูงและเผชิญกับความท้าทาย 
เช่น ต้นทุนแรงงานท่ีเพิ่มขึ้น และการแข่งขันในระดับนานาชาติ 

1. ด้านประสิทธิภาพการผลิต 
จากการวิเคราะห์พบว่า การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยหลัก ECRS และ Time Study สามารถลดระยะเวลา

การผลิตลงได้ จากเดิม 21,852.61 วินาที (364.21 นาที) เหลือ 20,400.17 วินาที (340 นาที) คิดเป็นลดลง 6.65% 
ส าหรับการผลิตเสื้อยืด 50 ตัว และลดกระบวนการผลิตจาก 28 ขั้นตอนเหลือ 24 ขั้นตอน การลดขั้นตอนที่ซ ้าซ้อน 
เช่น การรวมขั้นตอนเย็บต่อไหล่กับใส่แขนเข้าข้าง และเย็บซกคอกับเนาซกคอ ช่วยลดปัญหาคอขวดที่เกิดจากการรอคอย
ของพนักงาน และการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม เช่น การเคลื่อนย้ายผ้าจากชั้น 2 ไปชั้น 3 ซึ่งถูกแก้ไขโดยการย้ายพื้นที่
จัดเก็บผ้าไปช้ัน 3  

ผลลัพธ์นี้ท าให้บริษัทสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตจาก 65 ตัว/วัน เป็น 70 ตัว/วัน คิดเป็นการเพิ่ม
ผลผลิตจาก 20,280 ตัว/ปี เป็น 21,840 ตัว/ปี และเพิ่มรายได้จาก 2,433,600 บาท/ปี เป็น 2,620,800 บาท/ปี 
(เพิ่มขึ้น 7.69%) การลดเวลาการผลิตและเพิ่มผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างมีประสิทธิภาพ แสดงให้เห็นถึง
ความส าเร็จในการลดความสูญเปล่าด้านเวลา ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของศิริกุล บุญกอง และคณะ (2565) ที่ระบุว่า
การลดเวลาในกระบวนการผลิตช่วยเพิ่มประสิทธิภาพได้ถึง 27% และการศึกษาของอุษาวดี อินทร์คล้าย (2562) 
ที่พบว่าการลดเวลาการเคลื่อนย้ายช่วยเพิ่มความต่อเนื่องของกระบวนการผลิต 

การลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและการปรับปรุงล าดับการผลิตท าให้กระบวนการไหลลื่นขึ้น ส่งผลให้บริษัท
สามารถส่งมอบสินค้าได้ตรงตามความต้องการของลูกค้า ลดการเสียโอกาสทางธุรกิจจากการผลิตล่าช้า          
และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันในตลาดที่มีการแข่งขันรุนแรง โดยเฉพาะในอุตสาหกรรม เครื่องนุ่งห่ม     
ที่ต้องเผชิญกับความท้าทายจากต้นทุนท่ีสูงขึ้นและมาตรการกีดกันทางการค้า  

2. ด้านคุณภาพ 
การปรับปรุงกระบวนการด้วย ECRS ช่วยลดขั้นตอนที่ซ ้าซ้อนและการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น ซึ่งอาจส่งผลดี

ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ การรวมขั้นตอน เช่น การเย็บซกคอและเนาซกคอเป็นขั้นตอนเดียว และการย้ายจุดตัดเศษ
ด้ายให้ใกล้โต๊ะรีด ช่วยลดโอกาสเกิดข้อผิดพลาดจากการส่งต่อชิ้นงานระหว่างขั้นตอนหรือสถานที่ ซึ่งอาจท าให้ผ้าเสียหาย 
เช่น ขาดหรือเปื้อน การลดเวลารอคอยจาก 295.98 วินาทีเป็น 250.07 วินาที ยังช่วยลดปัญหาคุณภาพที่อาจเกิดจาก
การทิ้งชิ้นงานไว้นานเกินไป เช่น ผ้ายับหรือเสียรูป นอกจากนั้นการฝึกพนักงานให้ช านาญในขั้นตอนที่ง่ายขึ้น (Simplify) 
เช่น การใช้งานจักรเย็บ ช่วยเพิ่มความสม ่าเสมอในการเย็บซึ่งเป็นปัจจัยส าคัญต่อคุณภาพของเสื้อยืด  

 
 



แนวทางการลดความสูญเปล่าด้านระยะเวลาในกระบวนการผลิตเสื้อยืด:  
กรณีศึกษา บริษััท XYZ จ ากัด 

วารสารวิทยาการจัดการ                                     Journal of Management Sciences 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์   Kasetsart University 
ปีที่ 4 ฉบับที่ 1 มกราคม – มิถุนายน 2568                                    Vol. 4, No. 1, January – June 2025  

 

  
 

 Page98
1

 

3. ด้านแรงงาน 
การปรับปรุงกระบวนการส่งผลให้ผลผลติเพิ่มจาก 65 ตัว/วัน เป็น 70 ตัว/วัน จากจ านวนช่ัวโมงแรงงานเท่าเดิม 

แสดงถึงการใช้แรงงานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น การลดขั้นตอนที่ซ ้าซ้อนและท าให้งานง่ายขึ้นช่วยลดภาระงานที่ไม่จ าเป็น 
ท าให้พนักงานสามารถมุ่งเน้นในงานที่มีมูลค่าเพิ่ม การฝึกพนักงานให้ช านาญในขั้นตอนที่ปรับปรุง เช่น การใช้จักรเย็บ 
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพแรงงานและอาจลดความเมื่อยล้า 

การเพิ่มผลผลิตและรายได้โดยใช้แรงงานเท่าเดิม อาจน าไปสู่โอกาสในการเพิ่มค่าจ้างหรือสวัสดิการให้พนักงาน 
ซึ่งช่วยลดอัตราการลาออกและต้นทุนในการฝึกอบรมพนักงานใหม่ การปรับปรุงกระบวนการยังสร้างสภาพแวดล้อม
การท างานที่เอื้อต่อการเพิ่มผลผลิต โดยลดการรอคอยและการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น ซึ่งอาจเพิ่มความพึงพอใจในงาน
ของพนักงาน 

4. ด้านความสามารถในการแข่งขัน 
การลดความสูญเปล่าด้านเวลาและเพิ่มผลผลิตช่วยให้บริษัท XYZ มีความได้เปรียบในตลาดที่มีการแข่งขันสูง 

การส่งมอบสินค้าได้รวดเร็วยิ่งขึ้นและการลดต้นทุนต่อหน่วยจากการใช้แรงงานและทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ 
ช่วยให้บริษัทสามารถเสนอราคาที่แข่งขันได้และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันท่วงที ซึ่งเป็นปัจจัยส าคัญ
ในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มที่เผชิญกับความท้าทาย 

จากการศึกษาครั้งนี ้ชี ้ให้เห็นถึงการน าเครื ่องมื ่อต่าง ๆ ไปใช้ในการปฎิบัติ ได้แก่ Process Chart               
ช่วยให้ผู้ประกอบการมองเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตอย่างเป็นระบบ โดยแสดงขั้นตอน การเคลื่อนย้าย 
การรอคอย และการตรวจสอบในแต่ละขั้นตอน การวิเคราะห์ด้วยเครื่องมือนี้ช่วยระบุขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลคา่ 
ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อม ซึ่งมักมีทรัพยากรจ ากัด สามารถใช้ Process Chart เพื่อวิเคราะห์
กระบวนการผลิตของตนเองได้โดยไม่ต้องลงทุนในเทคโนโลยีราคาสูง การสร้างผังกระบวนการช่วยให้เห็นปัญหาคอขวด 
(Bottlenecks) และขั้นตอนท่ีสูญเปล่าซึ่งสามารถปรับปรุงได้ด้วยการลงทุนที่ต ่า  

หลักการ ECRS ช่วยให้ผู้ประกอบการระบุและจัดการกับความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต หลักการนี้
ช่วยสร้างแนวคิด Lean Manufacturing ที่เน้นการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ และน ามาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยไม่ต้องเปลี่ยนแปลงโครงสร้างพื้นฐานขนาดใหญ่ และ Time Study ช่วยให้ผู้ประกอบการ
วัดเวลาในแต่ละขั้นตอนย่อยได้อย่างแม่นย า การวิเคราะห์นี้ช่วยระบุขั้นตอนที่ใช้เวลานานเกินไปและก าหนดเป้าหมาย
การปรับปรุงท่ีชัดเจน สามารถด าเนินการได้โดยไม่ต้องลงทุนสูง 

ผลการศึกษานี้ยังสามารถประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอื่นที่มีโครงสร้างการผลิตคล้ายกัน เช่น การผลิต
เครื่องนุ่งห่มหรือสินค้าสิ่งทอประเภทอื่น การใช้แนวคิด ECRS และ Time Study ช่วยให้ธุรกิจสามารถบริหารจัดการ
กระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น และเพิ่มอัตราการใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
ซึ่งสอดคล้องกับความต้องการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว 
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ข้อเสนอแนะ 
1.  ข้อเสนอแนะส าหรับการน าผลวิจัยไปใช้ 
ควรเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการเวลาโดยน าระบบดิจิทัลมาใช้ เช่น ซอฟต์แวร์วางแผนทรัพยากรองค์กร (ERP) 

หรือระบบบันทึกเวลาท างานอัตโนมัติ เพื่อลดความล่าช้าและปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
นอกจากนี้ควรมีการอบรมพนักงานเกี่ยวกับหลักการ Lean และ ECRS เพื่อให้ความรู้เกี่ยวกับการลดความสูญเปล่า
และพัฒนากระบวนการผลิตให้มีความต่อเนื่องมากขึ้น การปรับปรุงผังโรงงาน (Facility Layout) ก็เป็นอีกแนวทางหนึ่ง  
ที่ช่วยให้การเคลื่อนย้ายมีประสิทธิภาพ ลดความล่าช้า และเพิ่มความไหลลื่นของกระบวนการผลิต อีกทั้งการใช้แนวคิด
แบบ Just-in-Time สามารถช่วยลดต้นทุนสินค้าคงคลังและท าให้กระบวนการผลิตมีความต่อเนื่องยิ่งข้ึน 

นอกจากนี้ควรมีการส ารวจและใช้ประโยชน์จากทักษะที่ยังไม่ได้ใช้งานของพนักงาน (Unused Talent/Skills) 
เพื่อลดความสูญเปล่าประเภทที่แปดตามแนวคิด Lean Manufacturing (Douglas et al. , 2015) โดยบริษัท
สามารถจัดตั้งโปรแกรมการประเมินทักษะพนักงาน เช่น การสัมภาษณ์หรือแบบประเมิน เพื่อระบุความสามารถ
ที่ซ่อนอยู่ เช่น การใช้เครื่องจักรเฉพาะทาง หรือทักษะในการจัดการกระบวนการ ซึ่งสามารถน ามาประยุกต์ใช้     
ในขั้นตอนการผลิตหรือการบริหารจัดการได้ การมอบหมายงานที่ตรงกับทักษะของพนักงาน จะช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างาน ลดข้อผิดพลาด และเพิ่มความพึงพอใจของพนักงาน ส่งผลให้เกิดการใช้ทรัพยากรบุคคล
อย่างเต็มศักยภาพและลดความสูญเปล่าจากทักษะที่ไม่ได้ใช้ 

2.  ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 
ควรมีการเปรียบเทียบแนวทางการปรับปรุงแบบ Lean Manufacturing อื่น ๆ เช่น Kaizen, Six Sigma 

หรือ Value Stream Mapping (VSM) เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการลดต้นทุนและเวลาในการผลิต อีกทั้ง
ควรขยายขอบเขตการศึกษาไปยังอุตสาหกรรมอื่นที่มีลักษณะการผลิตใกล้เคียงกัน เช่น เสื้อสูทหรือชุดกีฬา     
เพื่อศึกษาความเป็นไปได้ในการน าแนวทางการลดความสูญเปล่ามาประยุกต์ใช้กับสินค้าที่มีความซับซ้อนมากขึ้น 
นอกจากน้ีควรศึกษาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ส่งผลต่อคุณภาพสินค้าและความพึงพอใจของลูกค้า
ให้มากยิ่งขึ้น เพื่อให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพและสามารถแข่งขันในตลาดได้ดียิ่งข้ึน 

ข้อจ ากัดของงานวิจัย 
มีข้อจ ากัดในการเคลื่อนย้ายเครื่องจักร เนื่องจากบริษัทมีข้อจ ากัดด้านพื้นที่และนโยบายที่ไม่อนุญาต     

ให้เคลื่อนย้ายเครื่องจักรได้ อีกทั้งยังมีข้อจ ากัดในเรื่องการเก็บข้อมูลในช่วงที่เก็บข้อมูลเพื่อท าการศึกษาบรษิัท  
ไม่มีค าสั่งซื้อส าหรับการผลิตแบบตามค าสั่งซื้อ (Make to order) เป็นช่วงที่ผลิตแบบเพื่อรอการจัดจ าหน่าย 
(Make to stock) ท าให้ไม่สามารถเก็บข้อมูลของการผลิตแบบตามค าสั่งซื้อ (Make to order) จึงไม่ทราบถึง
ความแตกต่างของผลการผลิตระหว่างสองรูปแบบดังกล่าว  

การจับเวลาโดยตรงในงานวิจัยนี้มีความเสี่ยงจากความแปรปรวนในการท างานของพนักงานเมื่อถูกจับจ้อง
จากบุคคลอื่น ความคลาดเคลื่อนของผู้จับเวลา สภาพแวดล้อม จ านวนรอบที่จ ากัด ความซับซ้อนของขั้นตอน 
ข้อจ ากัดด้านเวลาและทรัพยากร และการตีความผลลัพธ์ อย่างไรก็ตาม ผู้วิจัยพยายามลดความเสี่ยงด้วยการใช้
จ านวนรอบที่ค านวณตามตาราง Maytag การประเมินประสิทธิภาพพนักงาน และการใช้เครื่องมือมาตรฐาน  
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