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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตโต๊ะล้างภาชนะ โดยจัดท าเวลามาตรฐาน 

กรณีศึกษาบริษัทผู้ผลิตผลิตภัณฑ์สแตนเลส  เน่ืองจาก ปัจจุบันบริษัทไม่ทราบก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์น้ี ท าให้ไม่
สามารถควบคุมงานเพ่ือก าหนดเวลาส่งงาน เกิดการส่งงานล้าช้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้า การวิจัยน้ีเริ่มต้นจาก 
การศึกษาผลิตภัณฑ์  เพ่ือออกแบบแผนผังกระบวนการผลิต(OPC) การก าหนดสถานีปฏิบัติงาน หาเวลาการผลิตของ
แต่ละชิ้นส่วนเพ่ือก าหนดเป็นเวลามาตรฐาน จัดท าแผนผังเวลาการผลิต(OPC TIME)  และหาเวลามาตรฐานการผลิต
รวมทั้งหมดของผลิตภัณฑ์ ผลการศึกษากระบวนการผลิตและจัดท าเวลามาตรฐาน พบว่า เวลาการผลิตของสถานีงาน
เชื่อมประกอบในการผลิต โครงโต๊ะ การผลิตอ่างซิงค์ก็อกหัวฉีดการผลิตอ่างซิงค์คอสูงปัดและการเชื่อมประกอบ
ชิ้นส่วนทั้งหมดใช้เวลามากเป็นอันดับ 1 2 3 และ 4 ตามล าดับ คณะคณะผู้วิจัยได้เสนอแนะให้ปรับปรุงโดยเพ่ิมเครื่อง
เชื่อม 2 เครื่อง และ คนงาน 2 คน ในสถานีงานเชื่อมประกอบ ซึ่งสามารถท างานได้เร็วข้ึน ท าให้เวลาการผลิตรวม
ลดลงจากเดิม 855.24 นาที/ชุด เป็น 645.91 นาที/ชุดหรือเวลาลดลง24.47% 
 

Abstract 
The purposes of this research are to study and improve the productivity process of washing 

tables by setting standard time, a case study of stainless manufactories. Nowadays,                               
the manufacturers don’t know the production capacity. That leads to the problems of 
manufacturers’ work control and late product delivery to the customers. The study is proposed to 
improve work procedures by designing operation process chart (OPC), the setting of operation 
stations, Operation process chart time (OPC TIME) and finding the standard time in product 
manufacture. As for the operation process and the standard time setting, the research revealed that 
the standard time of welding station in assembly process for the frame table, sink tap nozzle, high 
neck sink flick and welding station of all assembly parts were the first, the second, the third, and 
the fourth respectively. The researchers’ suggestions were to add 2 welding machines and                       
2 workers in assembly process so as to work more efficiently so that it can decrease the total 
processing time from  855.24 minutes/set to 645.91 minutes/set or 24.47 % reduction. 
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1. บทน า    
บริษัทที่ท าการศึกษาเป็นบริษัทที่ประกอบ

ธุรกิจเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์สแตนเลส เช่น ตู้สแตนเลส  
รถเข็นภาชนะสแตนเลส ตู้น้ าแข็งสแตนเลส ชั้นวาง       
สแตนเลส โ ต๊ะล้ างภาชนะ ฯลฯ ในปัจจุบัน น้ี 
ผลิตภัณฑ์ที่ท ามาจาก สแตนเลส ถือว่าเป็นผลิตภัณฑ์
ที่ลูกค้าก าลังต้องการมาก เน่ืองจากมีความคงทน 
แข็งแรง สวยงาม และมีความปลอดภัย เน่ืองจากไม่
เป็นสนิม จึ งท าให้บริษัทที่ประกอบธุรกิจ ด้าน
ผลิตภัณฑ์สแตนเลสได้มีการพัฒนา และออกแบบ
รูปร่างผลิตภัณฑ์ให้ตรงต่อตามความต้องการของ
ลูกค้าและตลาด 
        จากการสอบถาม ผู้จัดการบริษัท และช่าง
ผู้ปฏิบัติงานถึงข้อมูลด้านการตลาดในปัจจุบัน พบว่า 
บริษัทที่ประกอบกิจการเกี่ ยวกับสินค้าที่ท าจาก      
สแตนเลส มีอยู่เป็นจ านวนมาก ท าให้เกิดการแข่งขัน
กันในด้านของการผลิตที่สูง โดยกลุ่มเป้าหมายที่ส าคัญ
ของธุรกิจน้ีคือ โรงแรม ภัตตาคาร  ร้านอาหาร  
โรงพยาบาล ในการ วิจัยในครั้ ง น้ี  คณะผู้ วิจัยจะ
ท าการศึกษากระบวนการผลิตโต๊ะล้างภาชนะเพียง
ผลิตภัณฑ์เดียว เน่ืองจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าให้
ความสนใจ และต้องการผลิตภัณฑ์น้ี แต่ปริมาณการ
ผลิตยังไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าและตลาดได้  
              ปัญหาส าคัญของผลิตภัณฑ์น้ีคือ ไมทราบก าลัง
การผลิต  ที่แน่นอน เน่ืองจาก การจัดตารางการผลิต   
ที่ไมเหมาะสม ท าให้เกิดปัญหาการผลิตไมทันตาม
ก าหนด และการสงมอบงานล่าช้า ดังน้ันการวิจัยใน
ครั้งน้ี จึงมุ่งเน้นในการศึกษาและจัดท าเวลามาตรฐาน
ของการผลิต การวิเคราะห์ข้ันตอนการท างานที่มีผล
ท าให้เวลาในการผลิตล่าช้า  ตลอดจนเปรียบเทียบผล
ของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ทั้งก่อนและหลัง
การปรับปรุง เพ่ือเป็นข้อมูลในการ ตัดสินใจและ
ข้อเสนอแนะให้กับบริษัทกรณีศึกษาต่อไปการศึกษา
และจัดท าเวลามาตรฐานของการผลิต การวิเคราะห์
ข้ันตอนการท างานที่มีผลท าให้เวลาในการผลิตล่าช้า  
ตลอดจนเปรียบเทียบผลของการปรับปรุงกระบวน    
การผลิต ท้ังก่อนและหลังการปรับปรุง เพ่ือเป็นข้อมูล

ในการ ตัดสินใจและ ข้อ เสนอแนะให้ กับบริษัท
กรณีศึกษาต่อไป 
2. วิธีการศึกษา 
2.1 ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวข้อง 
        นุชสรา เกรียงกรกฎ และคณะ (2549) ได้ท า
การค านวณเวลามาตรฐานในแผนกเย็บกางเกง                     
รุ่น A1314 ของพนักงานโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้า เพ่ือใช้
ในการเปรียบเทียบค่า SAM (Standard Allowance 
Minute) ค่าเวลามาตรฐานที่โรงงานก าหนดข้ึน                    
กับค่าท่ีได้จากการท างานจริง จากการศึกษาพบว่าค่า
เวลามาตรฐานที่ได้จากการค านวณคือ 17.92 ค่าเวลา
มาตรฐานของโรงงานใช้เวลา 16.78 นาทีต่อตัว และ
ค่าที่ไ ด้จากการท างานจริงคือ 18.3 นาทีต่อตัว                    
ค่าเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนของเวลาที่ได้จากการ
ค านวณและ SAM เมื่อเทียบกับการท างานจริงคิดเป็น 
2.12 % และ 9.05 %  
        อุบลรัตน์  หวังรักษ์ดีสกุล นรินทร์  เตชะสวัสด์ิ
วิทย์  และอิทธิพล เนคมานุรักษ์ (2551) ได้ท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาครอบโหลดเบรกเกอร์
ส วิ ท ซ์  ข อ ง โ ร ง ง า นผลิ ต ห ม้ อ แปล ง ไ ฟ ฟ้ า ใ น
กระบวนการผลิต 3 กระบวนการ คือ แผนกข้ึนรูป 
แผนกประกอบ และแผนกท าสี โดยการจัดท าเวลา
มาตรฐาน ผลการศึกษาพบว่า เวลาในการสถานีเชื่อม
ในการประกอบชิ้นส่วนถัง มีเวลามากเป็นอันดับที ่             
หน่ึง รองลงมาคือท าสี และเชื่อมชิ้นส่วนฝาครอบ                 
จึงได้เสนอให้เพ่ิมเครื่องเชื่อม 1 เครื่อง และคนงาน                  
1 คน ในสถานีเชื่อม ดึงคนงาน 1 คน จากสถานีพ่น
สีมาช่วยงานขัด และปรับปรุงเครื่องเจาะ โดยน าจิ๊กที่อ
อกแบบมาช่วย ซึ่งท าให้เวลาการผลิตลดลงจากเดิม                 
คิดเป็นเวลาลดลง 21.04 % 
        ภาวินี อาจปรุ และ สุทัศน์ รัตนเกื้อกังวาน 
(2551) ได้ท าการวิจัยเพ่ือลดความสูญเปล่าใน
สายการผลิตเบรกเกอร์โดยใช้เทคนิค Why Why 
analysis การศึกษาการท างานโดยใช้แผนภูมิคน – 
เครื่องจักร หลักการวิเคราะห์ 3T ผลจากการปรับปรุง
พบว่า ความสูญเสียต่างๆที่พบ มีแนวโน้มลดลง โดย
สามารถลดรอบเวลาการผลิตของผลิตภัณฑ์  จาก 
51.41 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 41.97 วินาทีต่อชิ้น โดยมี



                                              
 

สถานีลดลงจากเดิม 20 % และลดสัดส่วนงานที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่า จาก 41 % เหลือเพียง 28 % 

ประกอบ จิ ตตระการ และคณะ (2555) 
ท าการศึกษาเวลามาตรฐานที่ใช้ในการจ่ายยาผู้ป่วย
นอกโดยใช้วิธี Stop watch time technique ผล
การศึกษาพบว่า ผลรวมของเวลามาตรฐานในการจ่าย
ยาต่อ 1 ใบสั่งยา ที่มีรายการยา 4-5 รายการคือ 5.19 
นาที ข้ันตอนที่ใช้เวลามากที่สุดคือ การจัดยา 1.58 
นาที ข้ันตอนที่ใช้เวลาน้อยสุดคือ d การติดฉลากยา 
0.28 นาที ซึ่งจากการวิจัยท าให้ทราบว่า การจัดท า
เวลามาตรฐาน โดยใช้ วิ ธี Stop watch time 
technique มีประโยชน์มากในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การท างานในองค์กร 
2.2 ผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษา 
      ผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษาคือ โต๊ะล้างภาชนะ 
ซึ่งมีจ านวนชิ้นส่วนประกอบทั้งหมด 22 ชิ้นส่วน                 
ดังแสดงในตารางที่ 1และตัวผลิตภัณฑ์แสดงได้ดังรูปที่ 
1 และ รูปที่ 2 
ตารางที่ 1  ชิ้นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ 

ล าดับ ชื่อชิ้นงาน จ านวนชิ้น/ชุด 
1 โครงโต๊ะ 1 
2 แผ่นโต๊ะด้านหน้า 1 
3 แผ่นโต๊ะด้านหน้า                 

( ซ้าย – ขวา) 
2 

4 แผ่นโต๊ะกลางอ่างซิงค์ 1 
5 แผ่นโต๊ะด้านหลังข้างซ้าย 1 
6 แผ่นโต๊ะด้านหลังข้างขวา 1 
7 แผ่นกันภาชนะ 1 
8 อ่างซิงค์ก็อกหัวฉีด 1 
9 อ่างซิงค์คอสูงปัด 2 
10 กระดูกคว่ า 3 
11 กระดูกคว่ า 2 
12 กระดูกหงาย 2 
13 กระดูกหงาย 2 
14 กระดูกหงาย 2 
15 กระดูกหงาย 1 
16 กระดูกหงาย 1 
17 กระดูกหงาย 1 
18 ปลอกขามีไส้ 10 
19 ขาปรับ s/s รุ่น 2 ไส้

พลาสติก 
10 

20 ชุดสะดืออ่างทองเหลือง 3 
21 ก๊อกหัวฉีด T&S B-0113 1 

22 ก๊อกคอสูงปัด H2O 2 

 
 
 

รูปที่ 1  ผลิตภัณฑ์โต๊ะล้างภาชนะ 
     

 
 

รูปที่ 2  แบบแสดงชิ้นส่วนของผลิตภัณฑ์โต๊ะล้าง
ภาชนะ 

 
จากการวิเคราะห์การท างาน และแบ่งงาน

ออกเป็นงานย่อยในแต่ละสถานีงาน โดยใช้แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Operation Process Chart : 
OPC) โดยคณะผู้ วิจัยได้ออกแบบOPC ดังแสดง
ตัวอย่างได้ดังรูปที่ 3 และตัวอย่างการวิเคราะห์ล าดับ
การปฏิบัติงาน สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4 เมื่อท าการ
ออกแบบ OPC และวิเคราะห์ล าดับการปฏิบัติงานแล้ว 
จึงท าการวิเคราะห์งานย่อย พบว่าล าดับการท างาน
เดิมไม่สามารถรวม หรือเปลี่ยนแปลงข้ันตอนการ
ท างานได้ จึงท าการก าหนดเป็นการท างานที่เป็น
มาตรฐาน จากน้ัน ท าการศึกษาเวลาการท างานในแต่
ละสถานี เพ่ือจัดท าเป็นเวลามาตรฐานต่อไป 



  

 

 
 

รูปที่ 3  ตัวอย่าง OPC ของชิ้นที่ 9 ของผลิตภัณฑ์ที่
ออกแบบข้ึนของโต๊ะล้างภาชนะ 

 

 

 

รูปที่ 4  ตัวอย่างวิเคราะห์ล าดับการปฏิบัติงาน 
2.3 ขัน้ตอนการหาเวลามาตรฐาน 

ใน ข้ันตอนการหา เ วล ามาตร ฐ าน คณะ
คณะผู้วิจัยได้ใช้ข้ันตอนเดียวกับการหาเวลามาตรฐาน
ในงานวิจัยของ อุบลรัตน์  หวังรักษ์ดีสกุล นรินทร์               
เตชะสวัสด์ิวิทย์ และอิทธิพล เนคมานุรักษ์  (2551) 
โดยได้ปรับปรุงค่าเวลาเผื่อในข้ันตอนที่ 7 ดังน้ี 
       1. เลือกงาน และก าหนดเวลามาตรฐาน 
       2. บันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 
       3. แบ่งแยกงานเป็นงานย่อย 
       4. วัดและบันทึกผล 
       5. ก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
       6. ประเมินอัตราการท างาน 
        7. ก าหนดเวลาเผื่อ ค่าเมื่อยล้าส าหรับบุคคล = 
10 %ค่าเผื่อส าหรับความเมื่อยล้า = 8 % ค่าเผื่อ
ส าหรับการเกิดอุบัติเหตุ = 2.3 % ค่าเผื่อส าหรับการ
ซ่อมบ ารุง = 1.6 % และ ค่าเผื่ออื่นๆ = 5 %  
        8. หาเวลามาตรฐาน 
 

2.4 การค านวณเวลามาตรฐาน 
        คณะผู้วิจัยได้ท าการศึกษาข้อมูลส่วนที่ส าคัญ
เพ่ือจะน ามาใช้ในการหาค่าเวลามาตรฐานซึ่งมีส่วนที่
ส าคัญดังน้ี 
            

       2.4.1 กระบวนการและขั้นตอนการผลิต
ชิ้นส่วน 
              กระบวนการและข้ันตอนการผลิตชิ้นส่วน
คณะผู้ วิจัย ไ ด้ท าการสร้างแผนภูมิการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์(OPC) ดังแสดงไว้ในรูปที่ 3 ในกระบวนการ
ของ OPC มีสัญลักษณ์ส าคัญในการออกแบบอยู่ 3 
แบบ ได้แก่ 1)      วงกลม แทนการปฏิบัติงานหรือ
สถานีการปฏิบัติงาน 2)      สี่เหลี่ยม แทนการ
ตรวจสอบ และ 3)      รูปสามเหลี่ยมหัวคว่ า แทน 
การจัดเก็บ ซึ่งในการออกแบบ OPC น้ีจะท าให้เรา
สามารถทราบรายละเอียดของการผลิตชิ้นงานแต่ละ
ชิ้น ซึ่งง่ายต่อการน าชิ้นงาน เตรียมชิ้นงาน ทราบ
เครื่องมือ อุปกรณ์ที่จะน ามาใช้ในการผลิต โดยในใน
งานวิจั ย น้ี ใช้  OPC ในการแบ่ง เป็นการผลิตชิ้ น
ส่วนย่อย ซึ่งมีทั้งหมด 22 ชิ้น จากน้ันท าการสร้าง 



                                              
 

OPC โดยใช้สัญลักษณ์ ซึ่งท าให้ทราบถึงเครื่องจักร
และเครื่องมือที่ใช้ เพ่ือน ามาก าหนดสถานีการผลิต 
พร้อมทั้งหาเวลาในการผลิตแต่ละสถานีการผลิต เพ่ือ
น ามาหารอบเวลาการผลิตของผลิตภัณฑ์  
 

        2.4.2 จ านวนรอบในการจับเวลา 
 จากการจับเวลาข้ันตอนการผลิตค านวณได้
จ านวน 45 ครั้ง ซึ่งมีการแจกแจงแบบปกติ โดยใน       
การวิจัยคณะผู้วิจัยได้ก าหนดระดับความเชื่อมั่นไม่ต่ า
กว่า 95% และค่าความคลาดเคลื่อนไว้ที่  ± 5%                
โดยใช้สูตรการค านวณรอบที่เหมาะสมจากสูตรที่ (1)                                 
( Raymond Mayer, 1975) 
 

            

  
               

  
 

 

                                      

 
N = จ านวนวัฏจักรที่เหมาะสมที่ต้องการเพ่ือน ามาหา

ค่าเฉลี่ยของเวลา 
n = จ านวนวัฏจักรที่ได้ท าการศึกษาเวลาและบันทึก

มาแล้ว 
x = ค่าเฉลี่ยเวลาที่อ่านได้จากงานย่อยเดียวกันแต่

ต่างวัฏจักร 
 

ตัวอย่างการแทนค่าค านวณ 
 

        

 
                     

   
 
 

                                          

   N   = 332.39 
 

 จากการค านวณจะพบว่าค่า N ที่ได้มากกว่าค่า
จ านวนครั้งที่คณะผู้วิจัยท าการศึกษาฉะน้ัน จ านวน
รอบในการจับเวลาในการวิจัยในครั้งน้ีค านวณได้จาก 
 

 จ านวนรอบในการจับเวลา N = 332.39 – 45   
                                            = 227.39 ครั้ง 
 

      2.4.3 การก าหนดรอบความเร็วในการท างาน 
        การก าหนดรอบความเร็วของการท างาน 
คณะผู้วิจัยใช้วิธีการจากการสังเกต จากการท างาน
ผู้ปฏิบั ติงานในแต่ละสถานีงาน ในแต่ละเครื่อง                     
จั ก ร แ ล้ ว ท า ก า ร ป ร ะ เ มิ น ก า ร ท า ง า น ด้ ว ย วิ ธี 

Westinghouse System of Rating เน่ืองจากเป็น
วิธีการประเมินการท างาน จากการสังเกตได้ชัดเจน 
เมื่อท าการจับเวลา และเป็นวิธีที่ นิยม ซึ่ งอาศัย
องค์ประกอบอยู่ 4 องค์ประกอบในการพิจารณา 
ได้แก่ ความช านาญ ความพยายาม สภาพการท างาน 
ความสม่ าเสมอ  
 

       2.4.4 ค านวณเวลามาตรฐาน 
        การค านวณเวลามาตรฐานเมื่อได้เวลาเฉลี่ย
จากการจับเวลามาแล้ ว  จะน ามาค านวณเวลา
มาตรฐานโดยพิจารณาจากรอบความเร็วและเวลาเผื่อ 
เพ่ือน ามาพิจารณา จากสูตรที่ (2) และ (3)         
               

เวลาปกติ (นาทีต่อชุด) 
= เวลาเฉลี่ยตามรอบที่จับเวลาได้ x รอบความเร็ว         
(2) 
 เวลามาตรฐาน (นาทีต่อชุด) 
= เวลาท างานปกติ + (เวลาปกติ x เปอร์เซ็นต์เวลา

เผื่อ)  (3) 
 

2.5 เวลาที่ใช้ในการผลิตรวม 
 

       เวลาที่ใช้ในการผลิตรวมของผลิตภัณฑ์ จะนับ
รวมเวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นส่วนแต่ละชิ้น 
รวมถึงเวลามาตรฐานการประกอบ การเชื่อมประกอบ 
การขัด การล้าง และมาตรฐานการตรวจสอบ โดยท า
การสรุปรวมได้ดังสูตรที่ (4) 
 

เวลาท่ีใช้ในการผลิตรวม (นาทีต่อชุด) 
= ผลรวมของเวลาการผลิตชิ้นส่วนทุกชิ้น x จ านวนชิ้น
ต่อชุด + เวลาการประกอบ + เวลาการเชื่อมประกอบ 
+ เวลาการขัด + เวลาการล้าง + เวลาการตรวจสอบ                   
(4) 
 

3. ผลการศึกษาและอภิปรายผล 
3.1 ผลการค านวณเวลามาตรฐานผลิตภัณฑ์ 
 

              ในการวิจัยน้ีคณะผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเวลา
มาตรฐานการผลิตของชิ้นส่วนย่อยทั้ง 22 ชิ้นส่วน               
ดังตารางที่ 1 ของผลิตภัณฑ์ตามการผลิตในปัจจุบัน  
เพ่ือก าหนดเป็นเวลามาตรฐานการท างาน โดยจัดท า
ในรูปแบบแผนภูมิเวลาการผลิตของผลิตภัณฑ์ (OPC 
Time) ดังแสดงในรูปที่ 5 โดยในรูปที่ 5 เป็นเพียง



  

ตัวอย่างการแสดงเวลาในการปฏิบัติงานในแต่ละสถานี
ของชิ้นส่วนย่อยที่ 9 เท่าน้ัน ทั้งน้ีคณะผู้วิจัยจะท าการ
ปรับปรุง OPC ในทุกชิ้นส่วนของผลิตภัณฑ์ จากการ
ออกแบบ OPC และ OPC TIME จะท าให้ทราบถึง
สายงานวิกฤต และสถานีวิกฤต ของผลิตภัณฑ์น้ี รวม
ไปถึงเวลาการผลิตทั้งหมด จากน้ันน าเวลาที่ได้จาก 
OPC TIME มาค านวณหาเวลามาตรฐานในการผลิต
รวมของผลิตภัณฑ์ ตามสูตรการค านวณที่ (4) ซึ่งได้ผล
การค านวณดังตารางที่ 2 
 

 
 
รูปที่ 5 ตัวอย่างแผนผังเวลาการปฏิบัติงาน (OPC  
         Time) ของชิ้นที่ 9 ของผลิตภัณฑ์โต๊ะล้าง 
         ภาชนะ 
 

ตารางที่ 2  เวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นส่วน  
              ประกอบของผลิตภัณฑ์โต๊ะล้างภาชนะ 
 

ล าดับ ชื่อชิ้นงาน 
เวลามาตรฐาน

ชิ้นส่วน  
(นาทีต่อชดุ) 

1 โครงโต๊ะ 259 
2 แผ่นโต๊ะด้านหน้า 21 
3 แผ่นโต๊ะด้านหน้า ( ซ้าย – ขวา) 9 
4 แผ่นโต๊ะกลางอ่างซิงค ์ 4 

5 แผ่นโต๊ะด้านหลังข้างซ้าย 21 
6 แผ่นโต๊ะด้านหลังข้างขวา 28 
7 แผ่นกันภาชนะ 1 
8 อ่างซิงค์ก็อกหัวฉีด 51 
9 อ่างซิงค์คอสงูปัด 158 
10 กระดูกคว่ า 13 
11 กระดูกคว่ า 9 
12 กระดูกหงาย 8 
13 กระดูกหงาย 10 
14 กระดูกหงาย 8 
15 กระดูกหงาย 2.74 
16 กระดูกหงาย 3.74 
17 กระดูกหงาย 4.76 
18 เชื่อมประกอบอ่างซิงค์คอสูงปัดกับ

แผ่นโต๊ะด้านหน้า,แผ่นโต๊ะด้านหน้า               
( ซ้าย – ขวา),แผ่นโต๊ะกลางอ่าง
ซิงค ์

42 

19 เชื่อมประกอบอ่างซิงค์ก็อกหัวฉีด 
กับแผ่นโต๊ะด้านหลัง,แผ่นโต๊ะ
ด้านหลัง   ( ซ้าย – ขวา),แผ่นกัน
ภาชนะ 

24 

20 เชื่อมประกอบชุดแผ่นโต๊ะ ล าดับที่                
17 กับ 18 

25 

21 เชื่อมประกอบชิ้นส่วนทั้งหมด 70 
22 ประกอบชิ้นส่วนมาตรฐาน 25 
23 ขัดผิวตกแต่งชิ้นงาน 23 
24 ล้างท าความสะอาด 25 
25 ตรวจสอบ 10 
 เวลาผลิตรวม 855.24 

     

       จากตารางที่ 2 คณะผู้ วิจัยได้เลือกเวลาการ
ท างานสูงสุดทั้งหมด 4 ล าดับ เพ่ือน ามาพิจารณาใน
การแก้ไข เน่ืองจากเวลาปฏิบัติงานเหล่าน้ีจะท าให้เกิด
กา ร รอ ง าน  ในล า ดับการผลิ ต ในล า ดับ ถัด มา                
ซึ่งประกอบไปด้วย ล าดับที่ 1 การผลิตโครงโต๊ะใช้
เวลา 259 นาที ล าดับที่ 8 การผลิตอ่างซิงค์ก็อกหัวฉีด 
ใช้เวลา 51 นาที ล าดับที่ 9 การผลิตอ่างซิงค์คอสูงปัด 
ใช้เวลา 158 นาที และล าดับที่ 21 เชื่อมประกอบ
ชิ้นส่วนทั้งหมดใช้เวลา 70 นาที จากข้อมูลทั้ง                   
4 ล าดับของผลิตภัณฑ์ คณะผู้วิจัยจะได้น าข้อมูลน้ีไป
ใช้ในการปรับปรุงต่อไป 
 

3.2 การปรับปรุงเวลาการปฏิบัติงาน 



                                              
 

             จากผลของเวลามาตรฐานชิ้นส่วนทั้งหมด และ
เวลาการผลิตรวม จากตารางที่ 2 คณะผู้วิจัยได้ท าการ
คัดเลือก ล าดับของผลิตภัณฑ์ที่มีเวลาสูงสุด เพ่ือน ามา
ปรับปรุงซึ่ ง พบว่า สถานีการผลิตที่เกี่ยวข้อง คือ 
สถานีงานเชื่อม ที่ท าให้ล าดับการผลิตทั้ง 4 ล าดับมี
เวลาการผลิตที่สูงกว่าล าดับอื่นๆ โดยท าการปรับปรุง
ดังน้ี 
       3.2.1 การปรับปรุงสถานีเชื่อม  
                   จากการวิเคราะห์งานย่อยในการผลิตโครง
โต๊ะ การผลิตอ่างซิงค์ก็อกหัวฉีด การผลิตอ่างซิงค์              
คอสูงปัด และการเชื่อมประกอบชิ้นส่วนทั้งหมด 
พบว่า เราไม่สามารถลดเวลาที่ไร้ประสิทธิภาพของ   
การผลิตได้ วิธีการที่จะช่วยได้ วิธีเดียวคือ การเพ่ิม
เครื่องเชื่อมในสถานีเชื่อม จ านวน 2 เครื่อง และ
เจ้าหน้าที่ปฏิบัติงานอีก 2 คน จากเดิมมีเพียงสถานี
เดียว น่ันหมายความว่า จะมีสถานีการเชื่อมประกอบ
ย่อยทั้งหมด 3 สถานี ซึ่งจะส่งผลให้สามารถลดเวลา
การผลิตชิ้นส่วนข้างต้น  ได้ ซึ่งผลของการปรับปรุง
การแก้ปัญหา ก่อน-หลัง ได้ท าการแสดงไว้ในตาราง               
ที่ 3, 4, 5 และ 6  
ตารางที่ 3 เปรียบเทียบเวลาการเชื่อมประกอบโครง 
             โต๊ะก่อนและหลังปรับปรุง 

ชื่อขั้นตอน 
เวลาก่อนการ

ปรับปรุง
(นาที) 

เวลาหลังการ
ปรับปรุง  

(นาทีต่อชดุ) 
1. เชื่อมชุดขาโต๊ะชิ้น
ส่วนย่อย ที่ 1.1 ถึงชิ้น
ส่วนย่อย 1.8 

143 43 

รวม 143 43 
 
 จากตารางที่ 3 เป็นผลจากการปรับปรุงเวลา 
ของการผลิตโครงโต๊ะ ซึ่งใช้เวลาถึง 259 นาที โดยใน
การผลิตโครงโต๊ะของผลิตภัณฑ์ ซึ่งใช้เวลาในการเชื่อม
ชิ้นส่วนย่อยของโครงโต๊ะถึง 8 ชิ้นส่วนย่อย ท าให้
สถานีการเชื่อมประกอบน้ีเป็นสาเหตุของการ การผลิต
ชุดโครงมีเวลารวมที่สูง จากการปรับปรุงจะเห็นว่า 
การเพ่ิมเครื่องเชื่อมและเจ้าหน้าที่ปฏิบัติงาน สามารถ
ลดเวลาการท างาน เวลาในการผลิตลดลง 
 
 

 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4 เปรียบเทียบเวลาการเชื่อมประกอบอ่าง  
             ซิงค์ก๊อกหัวฉีด ก่อนและหลังปรับปรุง 

ชื่อขั้นตอน 
เวลาก่อนการ

ปรับปรุง
(นาที) 

เวลาหลัง
การปรบัปรุง 
(นาทีต่อชดุ) 

1. เชื่อมตัวอ่างซิงค์ก๊อก
หัวฉีดกับ ฝาข้างอ่างซงิค์
ซ้าย-ขวา 

12 4 

2. เชื่อมตัวอ่างซิงค์ก๊อก
หัวฉีดหลังจากน าไปดัด 

12 4 

3. เชื่อมตัวอ่างซิงค์ก๊อก
หัวฉีดกับ ฝาข้างอ่างซงิค์
ซ้าย-ขวาและ หมวกฝา
ท่อ 1/2” 

15 5 

รวม 39 13 
 

 จากตารางที่ 4 เป็นผลจากการปรับปรุงเวลา 
ของการผลิตการอ่างซิงค์ก๊อกหัวฉีด ซึ่งใช้เวลาถึง 51 
นาที โดยในการผลิตอ่างซิงค์ก๊อกหัวฉีด จะมีการเชื่อม
ชิ้นส่วนย่อยอ่างซิงค์ก๊อกหัวฉีดถึง 3 ชิ้นส่วนย่อยท าให้
สถานีการเชื่อมประกอบน้ีเป็นสาเหตุท าให้  อ่างซิงค์
ก๊อกหัวฉีดมีเวลารวมที่สูง และกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนน้ี จะต้องอาศัยช่างที่เชี่ยวชาญ เน่ืองจาก             
หากเชื่อมผิดจะท าให้ตัวอ่างอาจจะเสียรูปได้ง่ายและ
การแก้ไขก็ท าได้ยาก เกิดของเสียจากการท างาน 
ส่งผลให้งานล่าช้าได้ ปัจจุบันช่างที่ปฏิบัติงานผลิต
ชิ้นส่วนน้ีก็ ไม่ เ พียงพอ จากการปรับปรุ งพบว่า 
สามารถลดเวลาการท างานได้อย่างชัดเจน และท าให้
เวลาในการผลิตลดลง  
 
 
 
 
 
 
 



  

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบเวลาการเชื่อมประกอบอ่าง 
             ซิงค์คอสูงปัด ก่อนและหลังปรับปรุง 

  จากตารางที่ 5 เป็นผลของการปรับปรุงเวลา 
ของการผลิตอ่างซิงค์คอสูงปัด ซึ่งใช้เวลาถึง 158 นาที 
โดยในการผลิตอ่างซิงค์คอสูงปัด จะมีการเชื่อมชิ้น
ส่วนย่อย ของอ่างซิงค์ก๊อกหัวฉีดถึง 3 ชิ้นส่วนย่อย ท า
ให้สถานีการเชื่อมประกอบน้ีเป็นสาเหตุของที่ท าให้ 
อ่างคอสูงปัด มีเวลารวมที่สูง และกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนน้ี จะต้องอาศัยช่างที่เชี่ยวชาญ เช่นเดียวกันกับ 
การเชื่อมประกอบอ่างซิงค์ก๊อกหัวฉีด และจากการ
ปรับปรุง พบว่าสามารถลดเวลาการท างานได้อย่าง
ชัดเจน และท าให้เวลาในการผลิตลดลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบเวลาการเชื่อมประกอบ 
            ชิ้นส่วนทั้งหมดก่อนและหลังปรับปรุง 

 
 
 
 

 จากตารางที่ 6 เป็นผลการปรับปรุงเวลาการ
เชื่อมประกอบชิ้นส่วน ทั้งหมดสูงปัด ซึ่งใช้เวลาถึง 70 
นาที โดยในข้ันตอนน้ี ต้องอาศัยช่างในการเชื่อม
ประกอบอย่างน้อย 2 คน ในการเชื่อมและจ านวน
ชิ้นส่วนของผลิตภัณฑ์ก็มีจ านวนมาก จึงท าให้เกิดการ 
ล่าช้า 
4. สรุป 
4.1 สรุปแลอภิปรายผล 
 จากการวิเคราะห์และน าเสนอการปรับปรุงมาแล้ว
น้ัน จะเห็นว่า ผลของการปรับปรุงท าให้เวลาการผลิต
ชิ้นส่วนต่างๆของผลิตภัณฑ์ลดลงอย่างชัดเจน โดย
สามารถสรุปผลเวลามาตรฐานก่อนและหลังการปรับปรงุ
ในแต่ละชิ้นส่วนและสถานีงาน ได้ดังตารางที่ 7 
 

ชื่อขั้นตอน 

เวลาก่อนการ
ปรับปรุง(นาที) 

เวลาหลังการ
ปรับปรุง (นาที

ต่อชดุ) 

1. เช่ือมตัวอ่างซิงค์คอสูงปัด 
กับ ฝาข้างอ่างซิงค์ซ้าย-ขวา 

14 4.67 

2. เช่ือมตัวอ่างซิงค์คอสูงปัด 
หลังจากน าไปดัด 

27 9 

3. เช่ือมตัวอ่างซิงค์คอสูงปัด 
กับ ฝาข้างอ่างซิงค์ซ้าย-ขวา
และ หมวกฝาท่อ 1/2” 

14 4.67 

รวม 55 18.34 

ชื่อขั้นตอน 
เวลาก่อนการ

ปรับปรุง
(นาที) 

เวลาหลังการ
ปรับปรุง (นาที) 

1. เชื่อมประกอบชิ้นส่วน
ทั้งหมดของผลิตภัณฑ ์

70 23.33 

รวม 70 23.33 



  
 
ตารางที่ 7  เวลาการผลิตชิ้นส่วนประกอบแต่ละข้ันตอน ก่อนและหลังการปรับปรุงของผลิตภัณฑ์โต๊ะล้างภาชนะ 

ล าดบั ชื่อชิ้นงาน 
เวลาก่อนการ

ปรับปรุง
(นาที) 

เวลาหลังการ
ปรับปรุง 
(นาที) 

ล าดบั ชื่อชิ้นงาน 
เวลาก่อนการ
ปรับปรุง(นาที) 

เวลาหลังการ
ปรับปรุง (นาที) 

1 โครงโต๊ะ 259 159 15 กระดูกหงาย 2.74 2.74 
2 แผ่นโต๊ะดา้นหน้า 21 21 16 กระดูกหงาย 3.74 3.74 
3 แผ่นโต๊ะดา้นหน้า 

 ( ซ้าย – ขวา) 
9 9 14 กระดูกหงาย 8 8 

4 แผ่นโต๊ะกลางอ่างซิงค ์ 4 4 17 กระดูกหงาย 4.76 4.76 
5 แผ่นโต๊ะดา้นหลังข้างซ้าย 21 21 18 เช่ือมประกอบ ชิ้นงาน

ล าดับที่ 2,3,4,9 
42 42 

6 แผ่นโต๊ะดา้นหลังข้างขวา 28 28 19 เช่ือมประกอบ ชิ้นงาน
ล าดับที่ 5,6,7,8 

24 24 

7 แผ่นกันภาชนะ 1 1 20 เช่ือมประกอบชุดแผ่นโต๊ะ 
ล าดับที่ 17 กับ 18 

25 25 

8 อ่างซิงค์ก็อกหัวฉีด 51 25 21 เช่ือมประกอบชิ้นส่วน
ทั้งหมด 

70 23.33 

9 อ่างซิงค์คอสูงปัด 158 121.34 22 ประกอบชิ้นส่วน
มาตรฐาน 

25 25 

10 กระดูกคว่ า 13 13 23 ขัดผิวตกแต่งชิ้นงาน 23 23 
11 กระดูกคว่ า 9 9 24 ล้างท าความสะอาด 25 25 
12 กระดูกหงาย 8 8 25 ตรวจสอบ 10 10 
13 กระดูกหงาย 10 10  เวลาผลิตรวม 855.24 645.91 

 
จากตารางที่  7 จะพบว่า การปรับปรุงเวลา

การผลิตรวมของผลิตภัณฑ์ น้ัน คณะผู้ วิ จั ยจ ะ
ด าเนินการปรับปรุง ในส่วนที่ท าให้ชิ้นส่วนแต่ละชิ้น
ของผลิตภัณฑ์ มีเวลาการผลิตที่สูง โดยมุ่งไปที่สถานี
ของการผลิต ที่ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตจริงๆ 
ซึ่งในกระบวนการผลิตน้ีคือ สถานีเชื่อม ซึ่งจากการ
เพ่ิมเครื่องเชื่อมและจ านวนผู้ปฏิบัติงาน จะเห็นว่า 
เวลาการผลิตรวมลดลงจากเดิมอย่างชัดเจน จาก 
855.24 นาที เหลือเพียง 645.91 นาที ลดลง 209.33 
นาที คิดเป็น 24.47 % 
 

4.2 อภิปรายผล 
            จากผลการวิจัยการจัดท าเวลามาตรฐานในการ
ผลิตโ ต๊ะล้างภาชนะ ในบริษัทกรณีศึกษา และ
คณะผู้วิจัยได้เสนอแนวทางการแก้ไขแล้วน้ัน พบว่า 
สามารถที่จะก าหนดเวลาการส่งมอบงานได้ เน่ืองจาก
ทราบเวลามาตรฐานที่แน่นอน อีกทั้งบริษัทสามารถที่
จะผลิตสินค้าได้เร็วข้ึน จากการแก้ไขปัญหาการรอ
คอยงานจากสถานีการผลิตที่ล่าช้า ท าให้สามารถผลิต
ชิ้นส่วนในการประกอบได้เร็วย่ิงข้ึน จากที่มีการเพ่ิม
เครื่องเชื่อม ในสถานีเชื่อมถึง 2 เครื่อง  และ
ผู้ปฏิบัติงานอีก 2 คน ซึ่งกรณีที่เพ่ิมเครื่องเชื่อมและ

จ านวนผู้ปฏิบั ติงานไม่มีผลต่อต้นทุนของบริษัท
เน่ืองจาก บริษัทมีเครื่องเชื่อมส ารองอยู่แล้ว อีกทั้งก็มี
ผู้ปฏิบัติงานเพียงพอ ดังน้ันผลการวิจัยในครั้งน้ีเป็นพี
ยงการ ให้ข้อมูลเพ่ือช่วยในการตัดสินใจ ให้กับบริษัท
กรณีศึกษา ได้ด าเนินการปรับปรุงตามการวิจัย แต่
อย่างไรก็ตาม ในการที่จะด าเนินการให้ครบสมบูรณ์ 
ตามกระบวนการน้ัน ควรน าเรื่องการออกแบบระบบ
การผลิต เข้าไปจัดการทั้งกระบวนการ เช่น การ
ออกแบบสถานีการผลิต การวางผังโรงงาน การจัด
สมดุลสายการประกอบ ซึ่งเป็นสิ่งที่คณะผู้วิจัยสนใจ 
และจะน าไปใช้ในการท าวิจัยครั้งต่อไป 
 

5. กิตติกรรมประกาศ 
          

ขอขอบพระคุณ บริษัทตัวอย่าง ที่ให้ ข้อมูล
อันมีประโยชน์ แก่คณะผู้วิจัยเพ่ือเป็นกรณีศึกษา และ
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขต
กาฬสินธ์ุ ที่ให้การสนับสนุนการวิจัย จนท าให้การวิจัย
ในครั้งน้ีส าเร็จตามเป้าหมาย 
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