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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้เป็นการด าเนินงานตามโครงการสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างานมี         
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตถุงเท้าและข้อมือด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต โดยได้ศึกษาข้อมูลจาก 
สายการผลิตจริงในสามสถานีผ่านกระบวนการวิเคราะห์งาน การจับเวลารอบการท างาน การจัดท าแผนภูมิ      
การไหล การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ผังก้างปลา และการค านวณค่าเวลาที่ต้องใช้ในการผลิตสินค้าหนึ่งหน่วยให้
แล้วเสร็จ เพ่ือจัดล าดับและจัดสรรงานให้เหมาะสมกับก าลังการผลิต ของแต่ละสถานีงาน ผลการวิจัยนี้
สามารถช่วยลดต้นทุนด้านเวลาและวัตถุดิบเพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่น ในการจัดก าลังคนและสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้กับสายการผลิตอ่ืนภายในองค์กรได้อย่างเป็นรูปธรรมโดยได้รับความพึงพอใจที่ดีมากจากผู้บริหาร
ระดับแผนก และฝ่ายบริหารของ สถานประกอบการ  

ค ำส ำคัญ: สหกิจศึกษา, การลดขยะ, การผลิตถุงเท้า, การผลิตสายรัดข้อมือ, การปรับสมดุลสายการผลิต 
 

Abstract 
 This research was conducted as part of a cooperative education and work-integrated 
learning program, with the objective of reducing waste in the manufacturing process of socks 
and wristbands through production line balancing. Data were collected from three actual 
production stations and analyzed using work study methods, cycle time measurements, flow 
process charts, fishbone diagram analysis, and calculation of standard time required to 
complete one unit of product. These analyses were employed to sequence and allocate 
tasks according to the production capacity of each station. The findings demonstrated that 
the proposed improvements reduced both time and material costs, enhanced workforce 
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flexibility, and could be practically applied to other production lines within the organization. 
Furthermore, the implementation received highly positive feedback from both departmental 
managers and the company’s executive team. 

Keywords: Cooperative Education, waste reduction, sock manufacturing, wristband 
production, Line balancing  

 

1. บทน ำ  
ในยุคปัจจุบันที่การแข่งขันทางอุตสาหกรรมทั่วโลกมีความเข้มข้นและเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว การ

เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และการลดต้นทุนจึงเป็นปัจจัยชี้ขาดความส าเร็จและความยั่งยืนของ
องค์กร (Slack, 2013) โดยเฉพาะอย่างยิ่งในอุตสาหกรรมที่มีการผลิตจ านวนมาก (Mass Production) เช่น
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งความสามารถในการควบคุมต้นทุนให้ได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดจะส่งผลโดยตรงต่อ
ความสามารถในการแข่งขันของผลิตภัณฑ์ในตลาดโลกบริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด เป็นหนึ่งในผู้ประกอบการที่
ตระหนักถึงความจ าเป็นในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาดที่ผันผวนและ
ลดความสูญเปล่า (Waste) ที่เกิดขึ้นในสายการผลิต (Womack, 2003) ในสายการผลิตถุงเท้าและข้อมือ
(Wrist Band) ที่เป็นผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท พบว่าอาจมีความไม่สมดุลของปริมาณงานในแต่ละสถานีงาน
(Work Station) ซึ่งก่อให้เกิดปัญหาส าคัญคือ เวลารอคอย (Waiting Time) ของผลิตภัณฑ์ระหว่างสถานีงาน
และการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้ค่า Cycle Time ของสายการผลิตสูงกว่าที่ควรจะเป็น ส่งผลให้
ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยเพ่ิมสูงขึ้น และไม่สามารถตอบสนองต่อ Takt Time (อัตราการผลิตที่ต้องท าเพ่ือให้
ทันกับความต้องการของลูกค้า) ได้อย่างเหมาะสม 

การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เป็นเทคนิคพ้ืนฐานที่ส าคัญในงานด้านวิศวกรรมอุตสา
หการ (Industrial Engineering) ซึ่ งถูกน ามาใช้ เพ่ือแก้ ไขปัญหาความไม่สมดุลของภาระงาน โดยมี
วัตถุประสงค์หลักคือการจัดสรรงานให้กับแต่ละสถานีได้อย่างเหมาะสมที่สุด (Groover, 2019) การจัดสมดุล
สายการผลิตไม่เพียงแต่ช่วยลดเวลารอคอยของงานระหว่างสถานี แต่ยังช่วยให้สามารถใช้ก าลังการผลิตของ
พนักงานและเครื่องจักรได้อย่างเต็มที่ ซึ่งน าไปสู่การเพ่ิมประสิทธิภาพการไหลของงาน (Throughput) และ
การลดต้นทุนโดยรวมโครงงานสหกิจศึกษานี้มุ่งเน้นการศึกษาเชิ งปฏิบัติการ (Action Research) ใน
สายการผลิตถุงเท้าและข้อมือของบริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด เพ่ือวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่าง
เป็นระบบ โดยใช้เครื่องมือและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการที่ส าคัญ ดังนี้  การจับเวลา (Time Study): 
เพ่ือหาค่าเวลาในการท างานมาตรฐาน (Standard Time) และค่า Cycle Time ของแต่ละสถานีงานใน
สายการผลิต การวิเคราะห์ผังกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพ่ือท าความเข้าใจล าดับขั้นตอนการ
ท างานทั้งหมด และระบุจุดที่เกิดความสูญเปล่า การค านวณ Takt Time เพ่ือก าหนดอัตราการผลิตที่เหมาะสม
ที่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือวิเคราะห์และระบุสาเหตุ
ราก (Root Cause) ของปัญหาความสูญเปล่าและความล่าช้าที่เกิดขึ้น ดังนั้น วัตถุประสงค์หลักของโครงงาน 



วารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า (ปีท่ี 2 ฉบับท่ี 2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2568)  

26 
 

JCEP : Journal of Cooperative Education Progress, Vol 2, No. 2, 2025 (July – December) 

จึงประกอบด้วย เพ่ือวิเคราะห์และหาค่าเวลาในการท างานมาตรฐาน (Cycle Time) และวิเคราะห์ความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นในสายการผลิตถุงเท้าและข้อมือ 

 
2. วิธีกำรศึกษำ  

2.1 ข้อมูลที่ใช้ในกำรศึกษำ 
ขอบเขตพ้ืนที่ศึกษาบริเวณ บริษัทถุงเท้าไทย จ ากัด ต าบลส าโรงกลาง อ าเภอพระประแดง 

สมุทรปราการ 
 
2.2 ขอบเขตพื้นที่ศึกษำ 
ขอบเขตพ้ืนที่ศึกษาบริเวณ บริษัทถุงเท้าไทย จ ากัด ต าบลส าโรงกลาง อ าเภอพระประแดง

สมุทรปราการ แสดงดังรูปที่ 1 
 

 
 

รูปที ่1 บริษัทถุงเท้าไทย จ ากัด ต าบลส าโรงกลาง อ าเภอพระประแดงสมุทรปราการ 
 (บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด) 

 

2.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
โครงงานที่ได้รับมอบหมายคือการท า Line balancing การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเสีย

เปล่าในกระบวนการผลิตถุงเท้าและข้อมือ (Wrist Band) ได้เริ่มท าและเก็บข้อมูลตั้งแต่วันที่ 27 มิถุนายน
2565 จัดท าแผนการด าเนินงานวันที่ 1 กรกฎาคม 2565 รวบรวมข้อมูล 18 กรกฎาคม 2565 เริ่มท าการ
ทดสอบและประเมินวันที่ 15 สิงหาคม 2565 สรุปผลและวิเคราะห์ 5 กันยายน 2565 แสดงดังรูปที่ 2 และ 3 
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รูปที่ 2 การรวบรวมข้อมูล (บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด) 

 

 
รูปที ่3 กราฟข้อมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต (บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด) 

 
1. งานประจ าที่ได้รับมอบหมายถ่ายวิดีโอและจับเวลาหาค่า CT และน ามาค านวณ แสดงดังรูปที่ 4 

 

 
รูปที ่4 งานประจ าที่ได้รับมอบหมายถ่ายวิดีโอและจับเวลาหาค่า CT และน ามาค านวณ  

(บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด) 
 

2. Follow การท างานแผนกทอ.2 Line 3,4 จัด าแผนภูมิการไหล Flow process chart ท า 
Fishbone diagram แสดงดังรูปที่ 5 และ 6 

3.การจับเวลามาหาค่า CT (Cycle Time) ให้พนักงานในไลน์การแพ็คงาน ดังรูปที่ 7 
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รูปที ่5 Follow การท างานแผนกทอ.2 Line 3,4 จัดแผนภูมิการไหล Flow process chart  

ท า Fishbone diagram (Dr. Kaoru Ishikawa) 
 

 
รูปที ่6 แผนภูมิการไหลแผนกทอ 2 (บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด) 
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รูปที ่7 การจับเวลามาหาค่า CT (Cycle Time) ให้พนักงานในไลน์การแพ็คงาน  

(บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด) 
 

4. กิตติกรรมประกำศ  
ข้าพเจ้าผู้เขียนขอกราบขอบพระคุณ บริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด ที่ให้โอกาสในการเข้าฝึกปฏิบัติงานใน

โครงการสหกิจศึกษา และให้การสนับสนุนอย่างเต็มที่ตลอดระยะเวลาการท าโครงงาน ทั้งในด้านสถานที่ 
อุปกรณ์ เครื่องมือ ข้อมูล และบุคลากร โดยเฉพาะอย่างยิ่งในแผนก Lean & IE ที่ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี 
ท าให้สามารถศึกษาข้อมูลและด าเนินการจัดสมดุลสายการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ผู้เขียนขอขอบพระคุณเป็นพิเศษต่อ นายสยาม ปัญญา ต าแหน่ง Senior Staff แผนก Lean & IE 
ผู้ท าหน้าที่เป็นพี่เลี้ยงประจ าโครงการ ที่ได้ให้ค าแนะน าอย่างใกล้ชิด ตลอดจนช่วยชี้แนะแนวทางการวิเคราะห์
ปัญหาในสายการผลิตด้วยความเอาใจใส่ ซึ่งมีส่วนส าคัญอย่างยิ่งต่อความส าเร็จของโครงงานนี้ 

ในโอกาสนี้ ผู้เขียนขอแสดงความขอบคุณอย่างจริงใจต่อ อาจารย์กมลพงค์ แจ่มกมล และ อาจารย์ศุภ
วัตณ์ ชูวารี อาจารย์นิเทศจากสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลกรุงเทพ ที่ได้ให้ค าปรึกษา แนะน าแนวทางการด าเนินงาน พร้อมทั้งให้ก าลังใจและติดตาม
ความก้าวหน้าของโครงงานอย่างต่อเนื่อง 
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