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บทคดัย่อ 
 การศึกษาคน้ควา้งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพ่ือหาเวลามาตรฐานของกระบวนการ พฒันากระบวนการ
ผลิตรวมถึงทราบขนาดของกาํลงัผลิตท่ีเป็นมาตรฐาน ส่งผลดีต่อการวางแผนผลิตในภาพรวม ปัญหาคือยงัไม่มีระบบ
การทาํงานท่ีเป็นมาตรฐาน เกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิตทาํให้เกิดความล่าชา้และไม่สามารถติดตามควบคุม
คาดการณ์ปริมาณและเวลาในแต่ละกระบวนการผลิต แนวทางการแกไ้ขปัญหาคือศึกษากระบวนการทาํงาน จดัทาํ
เวลามาตรฐาน (Standard Time) วิเคราะห์ปัญหาจากแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (การจบัเวลาคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร) นาํ
หลัก ECRS มาจัดสมดุลสายการผลิต แสดงกระบวนการดาํเนินงานหลังปรับปรุง นําผลท่ีได้มาทาํการจาํลอง
สถานการณ์โดยใชโ้ปรแกรม Arena Simulation เพ่ือเป็นแนวทางในการนาํมาปฏิบติัจริงในอนาคต และเป็นผลสรุป
ก่อนนาํไปปฏิบติัจริง 
 จากผลการศึกษาพบวา่ ปัญหาในการวางแผนการผลิตไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้จึง
หาแนวทางวธีิการในการแกปั้ญหาโดย จดัทาํเวลามาตรฐาน (Time Study) พบวา่ในการทาํงานรูปแบบเดิมใชเ้วลา 491 
วินาที ผลิตได ้59 ช้ินต่อวนั หลงัทาํการแกไ้ขสามารถลดระยะเวลาในการทาํงานเหลือเพียง 407 วินาที ผลิตได ้72 ช้ิน
ต่อวนั ช้ินงานเพ่ิมข้ึนคิดเป็น 22% ซ่ึงส่งผลใหบ้ริษทัสามารถเพ่ิมโอกาสในการขายมากยิง่ข้ึน 
คาํสําคญั: การศึกษางาน, แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร, เวลามาตรฐานต่อสายการผลิต,ท่อไอเสียรถจกัรยานยนต ์

 

ABSTRACT 
The purposes of this research study are to find the standard time for developing production processes and 

to identify the standard productivity. The problems included the lack of a standard system, the losses in the 
production process causing delays. and the uncontrollable production amounts and times. To solve the problems, 
the system was studied. The standard time was set. The problems were analyzed from the multiple activity chart 
(i.e. measuring the times spent by workers and machines). The principles of ECRS were applied to balancing the 
production lines. The improved process was used for simulations with the Arena Simulation program in order to 
obtain future guidelines and summarize results before implementations. 
 From the study found that Problems in production planning can't respond of service level for Customer. 
Therefore looking for ways, methods to solve problems by Time Study found that in actual work takes 491 seconds 
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to produce 59 pieces per day. After the improvement, can reduce the working time 407 seconds to produce 72 
pieces per day or Increase 22%. Which is also increasing sales opportunities for the organization. 
Keywords: Study, Human and Machine Chart, Standard Time Per Production Line, Motorcycle Exhaust 

 
1. บทนํา 
 1.1 ท่ีมาและความสาํคญั 
 บริษทั AAA ดาํเนินธุรกิจ ดา้นการผลิตท่อไอเสีย เร่ิมผลิตท่อไอเสียรถจกัรยานยนต ์ปี 2560 ซ่ึงมีลกัษณะ
เป็นโรงงานขนาดเลก็ กลุ่มลูกคา้หลกัคือ บริษทัโยชิมูระสาขาประเทศญ่ีปุ่น ประเทศอเมริกา ในกลุ่มประเทศอาเซียน 
เน่ืองจากบริษทัท่ีประเทศไทยพ่ึงเปิดดาํเนินการผลิตท่อไอเสียรถจกัรยานยนตไ์ด ้3 ปี ทาํใหย้งัไม่มีระบบการทาํงานท่ี
เป็นมาตรฐาน พบว่าเกิดปัญหาการสูญเสียในกระบวนการผลิตทาํให้เกิดความล่าชา้และไม่สามารถติดตามควบคุม
คาดการณ์ปริมาณและเวลาในแต่ละกระบวนการผลิต ทาํให้ไม่สามารถกาํหนดเวลาในการผลิตท่ีเป็นมาตรฐาน ซ่ึง
ส่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลิตในภาพรวม ผูศึ้กษาจึงเล็งเห็นถึงปัญหาและไดศึ้กษาแนวทางการแกไ้ขปัญหา
ดงักล่าว โดยทาํการศึกษาขั้นตอนและระยะเวลาการทาํงานในกระบวนการผลิต วิเคราะห์รูปแบบการดาํเนินงาน และ
ทาํการปรับปรุงแกไ้ขในสายการผลิต 
 ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงมุ่งเน้นศึกษาหาแนวทางในการจดัทาํเวลามาตรฐาน (Standard time) และจดัสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) และใชโ้ปรแกรม Simulation Arena ในการจาํลองสถานการณ์ในกระบวนการผลิต
เป็นการเปรียบเทียบขั้นตอนและระยะเวลามาตรฐานในการทาํงานระหว่างก่อนและหลงัทาํการปรับปรุง เพ่ือเป็น
แนวทางในการตดัสินใจวางแผนการผลิต ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลกูคา้ 
 

 
รูปท่ี 1 การเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณการผลิตกบัปริมาณคาํสั่งซ้ือลกูคา้ 

 จากรูปท่ี 1 แสดงการการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณการผลิตกบัปริมาณคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ ตั้งแต่ปี 2016-
2018 มีแนวโนม้คาํสั่งซ้ือเพ่ิมสูงข้ึนในแต่ละปี แต่เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่มีเวลามาตรฐานท่ีเป็นตวักาํหนดใน
การผลิตสินคา้ ส่งผลใหก้ารผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลกูคา้ จึงทาํใหเ้กินค่าเสียโอกาสในดา้นการขาย 

1085

3718

4776

1057

3255

4713

0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

2017 2018 2019

การเปรียบเทยีบระหว่างปริมาณการผลติกบัปริมาณคาํส่ังซ้ือของลูกค้า

คําสัง่ซือ้

ผลติขายจรงิ

จํานวนสินค้า 

ปี (ค.ศ.) 



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1400 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

1.2 งานวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 การศึกษาการทาํงาน (Work Study) การศึกษาวธีิการทาํงาน และการวดัผลงาน ซ่ึงใชใ้นการศึกษาการทาํงาน
ของคนอย่างมีแบบแผน พิจารณ์องค์ประกอบต่างๆ มีผลต่อประสิทธิภาพ ภาวะของการทาํงานเพื่อปรับปรุงการ
ทาํงานนั้นให้ดีข้ึน มีความสัมพนัธ์โดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิต จากทรัพยากรท่ีมีอยู่ ทาํให้ตน้ทุนการผลิตตํ่าลง
(วชัรินทร์ สิทธิเจริญ, 2547) การศึกษาเวลาคือเทคนิคกรวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพ่ือกาํหนดหาเวลาในการทาํงาน
โดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทาํงานในอตัราท่ีปกติภายใต ้เง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน ผลลพัธ์คือ เวลามาตรฐาน 
ใชก้าํหนดตน้ทุนมาตรฐาน ประมาณการตน้ทุนการผลิต จดัสมดุลสายงานการผลิต เป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิต 
ประกอบการศึกษาวิธีการทาํงานเพ่ือเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุง (วนัชยั ริจิรวนิช, 2548) สร้าง
แบบจาํลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง เพ่ือศึกษาวิธรการทาํงานพร้อมจบัเวลากระบวนการผลิต เร่ิมศึกษา
กระบวนการผลิตสับปะรด โดยนาํเอากระบวนการเหล่าน้ีมาออกแบบจาํลองกระบวนการผลิตและศึกษาวิธีการทาํงาน
ดว้ยแผนภมิูสองมือพร้อมจบัเวลาพบวา่ในการทาํงานทั้งหมดเท่ากบั 44.99 วนิาทีต่อกระป๋อง จากนั้นนาํโปรแกรม 
จาํลองกระบวนการผลิต มาจาํลองสถานการณ์และวิเคราะห์ผล ผลท่ีไดคื้อเวลาเฉล่ียท่ีอยู่ในระบบเท่ากบั 0.0076 
วินาที, ค่าท่ีนอ้ยท่ีสุดอยูใ่นระบบเท่ากบั 0.0061 วินาที (อรจิตร แจ่มแสง, 2559) ศึกษาเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตของสายการผลิตการศึกษาการทาํงานและเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตปรับจดัคอขวดในกระบวนการและ
จดัทาํเวลามาตรฐานทาํแบบจาํลองการทาํงาน ผลท่ีไดก้ารผลิตเพ่ิมข้ึน 1257 ช้ินต่อวนัและผลิตภาวะแรงงานเพ่ิมข้ึน 
82-88 ช้ินต่อคนชัว่โมง (Prathamesh P.Kulkami, et al., 2014) ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตโต๊ะลา้งภาชนะ 
จดัทาํเวลามาตรฐาน ออกแบบแผนผงักระบวนการผลิต กาํหนดสถานีปฏิบติังาน ผลซ่ึงสามารถทาํงานไดเ้ร็วข้ึนทาํให้
เวลาการผลิตรวมลดลงจากเดิม 855.24 นาที/ชุด เป็น 645.91 นาที/ชุดหรือเวลาลด 24.47% (เอกชยั คุปตาวาทิน, 2557) 
 
2. วตัถุประสงค์ของการศึกษา 

2.1 เพ่ือศึกษาและจดัทาํเวลามาตรฐาน (Standard time) เพ่ิมกาํลงัการผลิตจากเดิม 
2.2 เพ่ือจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ลดสถานีงานจากเดิม 
2.3 เพ่ือรองรับความตอ้งการของลกูคา้ท่ีมากข้ึน 

 
3. ระเบียบวจิัย 
 3.1 ขั้นตอนการศึกษา 
 3.1.1 การศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการวางแผนการผลิตท่อไอเสียรถจกัรยานยนต ์
 3.1.2 ศึกษากระบวนการปฏิบติังานจริง ภายใตส้ภาพการทาํงานของเวลามาตรฐาน วิเคราะห์ปัญหาจากผงั
กา้งปลา 
 3.1.3 ใชท้ฤษฎีการศึกษาเวลา (Time Study) การจบัเวลาการทาํงาน เป็น 4 ช่วงเวลา จาํนวนการจบัเวลา 30 
คร้ัง ตามค่าความสามารถกระบวนการ Cpk ใชแ้ผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chat) แสดงการดาํเนินงาน
ระหวา่งคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร ดูสัดส่วนของเวลาการทาํงาน เวลารอคอยระหวา่งคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร 
 3.1.4 นาํหลกั ECRS การลดความสูญเปล่าในการดาํเนินงานมาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต เพ่ือจด
สมดุลสายการผลิตใหเ้หมาะสม และลดตน้ทุนท่ีไม่จาํเป็น 
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 3.1.5 การโปรแกรม Arena Simulation มาจาํลองสถานการณ์ สร้างตวัตน้แบบจาํลองสายการผลิตปัจจุบนั
ข้ึนมา พร้อมทาํการทดสอบยนืยนัความถูกตอ้งของแบบจาํลองในส่วนของความสัมพนัธ์ของกระบวนการและเวลาท่ี
ใช ้จากนั้นจึงพิจารณาแนวทางในการปรับเปล่ียนรูปแบบสายการผลิต 
 3.1.6 สรุปผลการดาํเนินงาน 
 
4. ผลการศึกษา 
 4.1 จากขั้นตอนท่ีเป็นปัญหา EXP#2 GSX-R150/S150 มีเวลาผลิตรวมอยูท่ี่ 491 วินาที ซ่ึงเกิน Takt Time 
411 วนิาทีต่อช้ิน ทาํใหเ้กิดคอขวด จึงตอ้งทาํการปรับปรุง ขั้นตอน EXP#2 GSX-R150/S150 ทาํงานเท่ากบัหรือตํ่ากวา่ 
เวลา Takt Time ทาํการศึกษาขั้นตอนการดาํเนินงาน EXP#2 GSX-R150/S150 
ตารางท่ี 1 ขั้นตอนการดาํเนินดาร EXP#2 GSX-R150/S150 
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คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1402 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

 
รูปท่ี 2 แผนภมิูกิจกรรมพหุคูณ (จบัเวลา คน เคร่ืองจกัร) 

 
 4.2 จากขอ้มูลท่ีรวบรวมได ้ผูศึ้กษาสามารถใชข้อ้มูลดงักล่าวและจดัทาํแผนผงัแสดงเหตุและผลเพ่ือ
วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดด้งัรูปท่ี 3 

 
รูปท่ี 3 ผงักา้งปลาแสดงปัญหาต่างๆท่ีส่งผลต่อขั้นตอนและกระบวนการผลิต 

40.37

103.62

63.00

42.97 45.36

62.45

89.85

44.02

EXP#2 GSX‐R150/S150



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1403 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

 จากการศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาการดาํเนินงานในกระบวนการผลิตโดยใชผ้งัแสดงเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagrams) ทาํให้ทราบว่าปัญหาหลกัท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการวางแผนการผลิต และแกไ้ขดว้ยวิธีการ
ดงัต่อไปน้ี 
 4.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและวิธีการแกไ้ขแนวทางท่ี 1 การศึกษาการทาํงานของกระบวนการผลิต 
EXP#2 GSX-R150/S150 จึงนาํขอ้มูลของแต่ละกระบวนการผลิตยอ่ยมาศึกษาอยา่งละเอียด ตวัอยา่งการจบัเวลาใน
การทาํงานยอ่ย ตอ้งมีการทดสอบหาจาํนวนรอบขอ้มูลท่ีสามารถสร้างความเช่ือมัน่ของขอ้มูลในแต่ละงานยอ่ย จบั
เวลาของแต่ละงานยอ่ยมา 30 คร้ัง ตามค่าความสามารถกระบวนการ Cpk ดูในรูปท่ี 4 

 
รูปท่ี 4 ตวัอยา่งขอ้มูลงานยอ่ยและขอ้มูลเวลาแต่ละงานยอ่ยของขั้นตอนการตดัท่อ (Pipe Cut) 

Page No.
TS.No.

ชือ่ผลิตภัณฑ ์: EXP#2 GSX-R150/S150 กระบวนการ งานตดั วนัท่ี 9 ธันวาคม 2561
รุน่ Exhaust Pipe GSX-R150/S150 เวลาเร่ิม 8.00 ส้ินสุด  10.00
ขนาดการผลิต 1 set (100 pcs) ขั้นตอน ผูป้ฎิบติังาน
แผนก Cutting ใชเ้คร่ือง ตดั ชาย หญิง อายุงาน 1 ปี
สายการผลิต : วิธีการ ปัจจุบนั ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา
รายงานสถานท่ีทาํงาน แสงสวา่งเหมาะสม อากาศถา่ยเทไดส้ะดวก เคร่ืองจกัร : เคร่ือง ตดั
Man 1 อุปกรณ์ : เคร่ืองตดั เม็ดมีด
ลาํดบั 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total R.T. Rating N.T.

1 ยกทอ่ใสเ่คร่ืองจกัร 5.22 5.16 5.20 5.21 5.21 5.20 5.19 5.20 5.22 5.20
5.16 5.21 5.22 5.22 5.19 5.20 5.23 5.22 5.15 5.20
5.21 5.19 5.23 5.25 5.21 5.22 5.22 5.20 5.21 5.24 5.21

2 กดปุ๋ม Start เคร่ืองจกัรทาํงาน 0.12 0.10 0.12 0.12 0.12 0.98 0.11 0.12 0.12 0.99
0.10 0.12 0.12 0.99 0.11 0.12 0.98 0.11 0.11 0.12
0.12 0.12 0.11 0.98 0.13 0.10 0.10 0.12 0.12 0.11 0.26

3 เคร่ืองตดัช้ินงาน 27.95 27.56 27.85 27.90 27.50 27.57 27.77 27.32 27.56 27.90
27.57 27.90 27.92 27.93 27.90 27.89 27.66 27.45 27.56 27.56
27.90 27.92 27.56 27.78 27.90 27.90 27.94 27.95 27.95 27.95 27.77

4 เอาช้ินงานออก 1.34 1.45 1.32 1.55 1.45 1.30 1.32 1.32 1.34 1.46
1.35 1.45 1.43 1.42 1.43 1.43 1.40 1.37 1.32 1.32
1.30 1.32 1.32 1.35 1.42 1.32 1.35 1.37 1.35 1.35 1.37

5 เตรียมช้ินงานใสเ่คร่ืองจกัร 3.00 3.12 3.22 3.21 3.10 3.10 3.12 3.11 3.10 3.00
3.21 3.10 3.10 3.12 3.11 3.10 3.12 3.22 3.21 3.00
3.21 3.10 3.10 3.12 3.11 3.10 3.12 3.22 3.21 3.00 3.12

6 ทาํความสะอาดเอาครีบออก 2.40 2.74 2.77 2.40 2.51 2.80 2.74 2.77 2.40 2.41
2.51 2.80 2.74 2.77 2.40 2.74 2.77 2.40 2.74 2.77
2.40 2.74 2.77 2.40 2.80 2.74 2.77 2.74 2.77 2.40 0.88

ใบบนัทึกการจบัเวลา
TIME STUDY OBSERVATION SHEET

งานยอ่ย



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1404 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

ตารางท่ี 2 ตวัอยา่งสรุปขอ้มูลงานยอ่ยและขอ้มูลเวลาแต่ละงานยอ่ยของขั้นตอนการตดัท่อ (Pipe Cut) 

 
 

 
รูปท่ี 5 ตวัอยา่งขอ้มูลงานยอ่ยและขอ้มูลเวลาแต่ละงานยอ่ยของขั้นตอนการตดัต่อ (Pipe Cut) 

 
 4.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและวิธีการแกไ้ขแนวทางท่ี 2 จากการแบ่งงานยอ่ยและขอ้มูลการจบัเวลา
ของแต่ละงานยอ่ย เป็นการปฏิบติังานของคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร ดงันั้นการศึกษางานในท่ีน้ีจึงใชก้ารวิเคราะห์ขอ้มูล
แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร พบวา่ทุกขั้นตอนมีการวา่งงานของคน เคร่ืองจกัร หรือทั้งคนทั้งเคร่ืองจกัร เกิดข้ึนทั้งหมด 
ซ่ึงขั้นตอนการผลิตสินคา้เป็นแบบต่อเน่ือง การว่างงานของขั้นตอนตอนท่ีอยูต่่อเน่ืองทั้งก่อนและหลงั โดนนาํหลกั 
ECRS เขา้มาจดัสมดุลสายการผลิต 
 
 
 
 
 

No. สถานีงาน Pipe Cut (ตัด) 8.00‐10.00 10.00‐12.00 13.00‐15.00 15.00‐16.00 เวลาเฉลีย่

1 ยกท่อใสเ่ครื่องจักร 5.21 5.21 5.20 5.11 5.18

2 กดปุ๋ ม Start เครื่องจักรทํางาน 0.26 0.29 0.20 0.17 0.23

3 เครื่องตัดชิน้งาน 27.77 27.77 27.83 27.85 27.80

4 เอาชิน้งานออก 1.37 1.39 1.40 1.31 1.37

5 เตรียมชิน้งานใสเ่ครื่องจักร 3.13 3.14 3.13 3.14 3.13

6 ทําความสะอาดเอาคลบีออก 2.64 2.64 2.67 2.65 2.65

0.00

5.00

10.00

15.00

20.00

25.00

30.00

5.18

0.23

27.80

1.37
3.13 2.65

Pipe Cut



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1405 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

ตารางท่ี 3 ตวัอยา่งการวเิคราะห์ขอ้มูลแผนภมิูคนและเคร่ืองจกัร ขั้นตอน Pipe Cut (ตดั) 

 
 

ตารางท่ี 4 ตวัอยา่งผลรวมเวลาวา่งงานของคนและเคร่ืองจกัรในขั้นตอนการผลิตต่อ 1 รอบการทาํงาน โดย
เปรียบเทียบกบัเวลาการปฏิบติังานตามกระบวนการผลิต 

 
 

 จากรูปท่ี 2 ก่อนปรับปรุง มี 8 ขั้นตอน ดงัน้ี Pipe Cut เท่ากบั 40.37 วินาที 1 Bend เท่ากบั 103.62 วินาที Both 
sides Cutting เท่ากบั 63 วินาที Deburring เท่ากบั 42.97 วินาที Pipe Cleaning 45.36 วินาที Fitting 62.45 วินาที Pipe 
Expanding 89.85 วนิาที และ Degreasing 44.02 วนิาที ใชเ้วลาทั้งหมดเท่ากบั 491 วนิาที 

No Time(sec) Man Time Machine

1 ยกท่อใสเ่ครื่องจักร 5.18 0.00

2 กดปุ๋ ม Start 0.23 0.00

3 รอเครื่องจักรตัดชิน้งาน 0.00 เครื่องจักรตัดชิน้งาน 27.80

4 เอาชิน้งานออก 1.37 0.00

5 เตรียมชิน้งานใสเ่ครื่องจักร 3.13 0.00

6 ทําความสะอาดเอาคลบีออก 2.65 0.00

= ทํางานร่วมกัน Man

= ทํางานอิสระ เวลาว่างงาน 0.00

=ว่างงาน เวลาทํางาน 12.56

เวลาทั้งหมด 12.56

% เวลาทํางาน 100.00

27.80

27.80

0.00

100.00

ProcessProcess

Machine

No Time(sec) Man Time Machine

1 ยกท่อใสเ่ครื่องจักร 5.18 0.00

2 กดปุ๋ ม Start 0.23 0.00

3 เตรียมชิน้งานใสเ่ครื่องจักร 3.13 เครื่องจักรตัดชิน้งาน 27.80

4 เอาชิน้งานออก 1.37 0.00

5 ทําความสะอาดเอาคลบีออก 2.65 0.00

= ทํางานร่วมกัน Man Machine

= ทํางานอิสระ เวลาว่างงาน 0.00

=ว่างงาน เวลาทํางาน 12.56

เวลาทั้งหมด 12.56

% เวลาทํางาน 100.00

27.80

27.80

0.00

100.00

Process Process



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1406 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

 
รูปท่ี 6 กราฟแสดงเวลาของส่วนงานยอ่ย 7 ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 

 หลงัปรับปรุง มี 7 ขั้นตอน ดงัน้ี Pipe Cut เท่ากบั 37.21 วินาที 1 Bend เท่ากบั 93.80 Both sides Cutting 
เท่ากบั 56.93 วินาที Deburring เท่ากบั 42.97 วินาที Fitting 62.45 วินาที Pipe Expanding 89.84 วินาที และ 
Degreasing 24.37 วนิาที ใชเ้วลาทั้งหมดเท่ากบั 407 วนิาที 
 

แสดงผลลพัธ์ก่อนปรับปรุง-หลงัปรับปรุง 

 
รูปท่ี 7 กราฟแสดงเวลาของส่วนงานยอ่ย 8 ขั้นตอน 

 จากรูปท่ี 7 แสดงให้เห็นว่า การทาํงานรูปแบบเดิม 491 วินาที เม่ือมีการจัดทาํเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) วเิคราะห์ปัญหาจากแผนภมิูกิจกรรมพหุคูณ (จบัเวลาคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร) และนาํหลกั ECRS มาปรับปรุงและ

37.21

93.80

56.93

42.97

62.45

89.84

24.37

Pipe Cut (ตดั) 1 Bend (ดดั) Both sides 
Cutting (ตดัทัง้

สองข้าง)

Deburring 
(ขดั)

Fitting (ทําให้
ฟิต)

Pipe 
Expanding 
(ขยายท่อ)

Degreasing 
(ล้างไขมนั)

EXP#2 GSX‐R150/S150



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1407 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

จดัสมดุลการผลิตใหม่ สามารถลดระยะในการทาํงานลงได ้84 วินาที ทาํให้เหลือระยะเวลาในการทาํงานทาํงานจริง
เพียง 407 วนิาที 
 4.5 นํากระบวนการดาํเนินงานรูปแบบใหม่หลังทาํการปรับปรุงมาทาํการจําลองสถานการณ์โดยใช้
โปรแกรม Arena Simulation เพ่ือเป็นแนวทางในการตดัสินใจก่อนนาํไปปฏิบติัจริงในอนาคต 

 
รูปท่ี 8 แสดงการจาํลองกระบวนการทาํงานโปรแกรม Arena Simulation 

 จากการจบัเวลาการทาํงานของกระบวนการ EXP#2 GSX-R125/S150 ก่อนปรับปรุงใชเ้วลาเท่ากบั 491 
วนิาที จะไดจ้าํนวนช้ินงาน 59 ช้ินต่อวนั ตามรูปท่ี 10 หลงัปรับปรุงใชเ้วลาเท่ากบั 407 วนิาที จะไดจ้าํนวนช้ินงาน 72 
ช้ินต่อวนั ตามรูปท่ี 12 

 
รูปท่ี 9 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการทาํงานก่อนปรับปรุง 

 

 
รูปท่ี 10 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการทาํงานก่อนปรับปรุง 



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1408 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

 
รูปท่ี 11 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการทาํงานหลงัปรับปรุง 

 

 
รูปท่ี 12 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการทาํงานหลงัปรับปรุง 

 จากรูปท่ี 9-12 แสดงถึงความตอ้งการของลูกคา้จาํนวน 70 ช้ินต่อวนัจะใชเ้วลาในการผลิต 411 วินาที 
สามารถผลิตจาํนวนช้ินงานได ้71 ช้ินต่อวนั เม่ือทาํการปรับปรุงสามารถลดระยะเวลาในการผลิตเหลือเพียง 407 
วนิาที และสามารถผลิตไดจ้าํนวน 72 ช้ินต่อวนั ซ่ึงสามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ได ้
วธีิคาํนวณ 1 วนั เท่ากบั 8 ชัว่โมง 
   8 ชัว่โมง เท่ากบั 480 นาที 
   480 นาที เท่ากบั 28,800 วนิาที 
   Takt time เท่ากบั 28,800/70 = 411 วนิาทีต่อช้ิน 

 
5. บทสรุป 
 จากการศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใชแ้นวทางการหาเวลา
มาตรฐานของกระบวนการ พบว่ามาตรฐานของกระบวนการผลิต การทาํงานรูปแบบเดิม 491 วินาที ใชค้น 8 คน 
เคร่ืองจกัร 8 เคร่ือง สามารถผลิตสินคา้ไดจ้าํนวน 59 ช้ินต่อวนั เน่ืองจากปริมาณความตอ้งการของลูกคา้สูงข้ึนเป็น 70 
ช้ินต่อวนั จึงใชเ้วลาในการผลิต 411 วินาที เพ่ือจะสามารถผลิตสินคา้ใหไ้ดจ้าํนวน 71 ช้ินต่อวนั หลงัจากไดท้าํการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตดงัรูปท่ี 13-14 สามารถลดระยะเวลาในการผลิตเหลือเพียง 407 วินาที ใชค้น 7 คน และใช้
เคร่ืองจกัรในการผลิต 7 เคร่ือง จะสามารถผลิตสินคา้ไดถึ้ง 72 ช้ินต่อวนั ซ่ึงระยะเวลาในการผลิตลดลง 17% จาํนวน
ช้ินงานเพ่ิมข้ึน 22% 
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รูปท่ี 13 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาในการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 14 แสดงการเปรียบเทียบจาํนวนช้ินงานก่อนปรับปรุง-หลงัปรับปรุง 
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