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บทคัดย่อ  
บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด ประกอบธุรกิจผลิตและจำหน่ายระบบเบรคและชิ้นส่วน

รถยนต์ เป็นอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการจัดการดำเนินงานด้านการผลิตที่มีประสิทธิภาพและผลิตผลิตภัณฑ์ให้
มีคุณภาพสูงสุด ปัจจุบันพบว่าปัญหาของการผลิตระบบการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ใช้เวลาการผลิตมากกว่าเวลามาตรฐานที่
บริษัทฯ กำหนด ทำให้ปริมาณการผลิตผลิตคาลิปเปอร์เบรก ไม่ได้ตามเป้าหมายที่บริษัทกำหนด เนื่องจากการเคลื่อนไหว
ของพนักงานในสายการผลิตคาลิปเปอร์เบรกใช้เวลาในการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น เกิดเวลาการทำงานที่สูญเปล่า  ผู้วิจัยได้
คิดค้นแนวทางการลดการเคลื่อนไหวและลดเวลาในการผลิตมาช่วยแก้ปัญหาในการผลิตคาลิปเปอร์เบรก งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงค์ 1) เพื่อลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 2) เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ทำการศึกษาขั้นตอนใน
การผลิตคาลิปเปอร์เบรก โดยใช้แบบการบันทึกเวลา (Check Sheet) การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) การศึกษา
เวลา (Time study) เก็บรวบรวมข้อมูลเดือนตุลาคม – พฤศจิกายน พ.ศ.2565 และเปรียบเทียบก่อนและหลัง ผลการวิจัย
พบว่าสามารถลดการเคลื่อนไหวของพนักงานในสายการผลิตคาลิปเปอร์เบรก จากเดิม 50 วินาที ลดลง เหลือ 47 วินาที คิด
เป็นร้อยละ 6 และสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตจาก 122 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อเดือน เป็น 130 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อเดือน คิดเป็นร้อย
ละ 6.15 
 
คำสำคัญ: การศึกษาเวลา คาลปิเปอร์เบรก 
 
การอ้างอิงบทความ: นิติศักดิ์  ศรวีัฒนา, ศุภชัย  แสงบัวท้าว และ พิศาล  คำยา, "การปรับปรุงกระบวนการผลิตคาลิปเปอรเบรกด้วย
การศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว กรณีศึกษา บริษัท แอดวิคส แมนแูฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด," วารสารวิศวกรรมและ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์, ปีท่ี 2, ฉบับท่ี 1, หน้า 11-21, 2567. 
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Abstract 
ADVICS Manufacturing (Thailand) Co., Ltd. Engaging in the business of producing and distributing 

brake systems and automobile parts. It is an automotive parts manufacturing industry that organizes 
efficient production operations and produces products of the highest quality. Currently, it is found that 
there are problems in the production of brake caliper production systems. It takes longer to produce than 
the standard time set by the company. Makes the production volume produce brake calipers. Not 
according to the goals set by the company. Due to the movement of workers on the production line, 
brake calipers spend time in unnecessary movements. There is wasted working time. The researcher has 
invented a method to reduce movement and reduce production time to help solve the problem of brake 
caliper production. The objectives of this research are 1) to reduce brake caliper manufacturing time 2) 
to increase the production of brake calipers. The study of manufacturing process of brake calipers. By 
using the form of time recording (Check Sheet), motion study (Motion study), time study (Time study), 
The data was collected from October to November 2022 and compare the data before and after. The 
results showed that movement of workers in the brake caliper production line was reduced from 50 
seconds to 47 seconds accounted for 6 percent, and production was increased from 122 pieces per hour 
per month to 130 pieces per hour per month. accounted for 6.15 percent. 
 
Keywords: time study, brake calipers 
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1. บทนำ 
อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที่

มีความสำคัญต่อการพัฒนาด้านเศรษฐกิจของหลาย
ประเทศทั่วโลกรวมทั้งประเทศไทย ทั้งในด้านการสร้าง
มูลค่าเพิ่ม การจ้างงาน และการพัฒนาด้านเทคโนโลยี
ยานยนต์โดยในปี 2565 มีการคาดการณ์ว่าอุตสาหกรรม
ยานยนต์ทั่วโลกจะมีมูลค่ากว่า 100 ล้านล้านบาท และ
จากราย ง านของ  International Organization of 
Motor Vehicle Manufacturers (OICA) ระบุว่า ในปี 
2565 ยอดการผลิตรถยนต์มีจำนวนกว่า 85.0 ล้านคัน 
ทั้งนี้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตยานยนต์ที่สำคัญของ
โลก สะท้อนจากการที่ประเทศษไทยมีการผลิตรถยนต์
ต่อปีมากถึง 1.9 ล้านคัน สูงที่สุดในอาเซียน 2 และเป็น
อ ั น ด ั บ  1 0  ข อ ง โ ล ก  ( อ ้ า ง อ ิ ง OICA : 2 0 2 2 
PRODUCTION STATISTICS) แ ล ะ ส ิ น ค ้ า ก ลุ่ ม 
ยานพาหนะ อุปกรณ์และส่วนประกอบ ยังเป็นสินค้า
ส่งออกอันดับหนึ่งของไทย โดยในปี 2565 มีมูลค่าการ
ส่งออกรวม 1.31 ล้านล้านบาท ขยายตัว 8.2%YoY 
หรือคิดเป็นสัดส่วนราว 12.3% ต่อ GDP (คำนวณจาก 
มูลค่าการส่งออกสินค้ากลุ่มยานพาหนะ อุปกรณ์และ
ส่วนประกอบ ปี 2565 / ผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ 
แบบปริมาณลูกโซ่ ปี 2565) 

ชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการผลิตในประเทศไทยนั้นมี
อย่างหลากหลายและครอบคลุม จากความต้องการของ
ผู ้ผล ิตรถยนต์เองและการสนับสนุนของภาครัฐให้
อุตสาหกรรมนี้เติบโตอย่างต่อเนื่อง โดยผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์ในประเทศไทยมีความเชี่ยวชาญที่หลากหลาย 
ไม่ว ่าจะเป็น ชิ ้นส่วนเครื ่องยนต์ ชิ ้นส่วนระบบกัน
สะเทือน ชิ ้นส่วนระบบเบรก ชิ ้นส่วนตัวถัง ชิ ้นส่วน
โลหะ ชิ้นส่วนระบบขับเคลื่อน ชิ้นส่วนตกแต่งภายใน 
รวมไปชิ้นส่วนอุปกรณ์ระบบไฟฟ้าก็เช่นกัน โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนระบบเบรกมีความสำคัญขึ้น
เรื่อย ๆ เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่อยู่ในวัฏจักรของ
การขยายตัวอย่างรวดเร็วจากปัญหาการแข่งขันท่ีสูงขึ้น  

บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด 
ประกอบธุรกิจผลิตและจำหน่ายระบบเบรคและชิ้นส่วน

รถยนต์ เป็นอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการ
จัดการดำเนินงานด้านการผลิตที่มีประสิทธิภาพและ
ผลิตผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพสูงสุด ปัจจุบันพบว่าปัญหา
ของการผลิตระบบการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ใช้เวลาการ
ผลิตมากกว่าเวลามาตรฐานที่บริษัทฯกำหนด ทำให้
ปร ิมาณการผลิตผล ิตคาล ิปเปอร ์เบรก ไม ่ได ้ตาม
เป้าหมายที่บริษัทฯกำหนด เนื่องจากการเคลื่อนไหว
ของพนักงานในสายการผลิตคาลิปเปอร์เบรกใช้เวลาใน
การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น เกิดเวลาการทำงานที่สูญ
เปล่า โดยมีการเคลื่อนไหวหยิบคาลิปเปอร์เบรกไปวางที่
สายพานลำเลียง (Conveyor) ซึ่งเป็นการทำงานที่สูญ
เปล่า ทำให้ เวลาการผลิตคาล ิปเปอร์ช ้ากว ่าเวลา
มาตรฐานที่บริษัทกำหนด  

ดังนั้นเพื่อที่จะลดการเคลื่อนไหวของพนักงานใน
สายการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ผู ้ว ิจ ัยจึงศึกษาแนว
ทางการลดการเคลื่อนไหวและลดเวลาในการผลิตมา
ช่วยแก้ปัญหาในการผลิตสินค้า โดยมีขอบเขตการวิจัย 
ดังนี้ 

1. ศึกษา และวิเคราะห์รูปแบบการทำงานของ
พนักงานในกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 

2. สร้างรูปแบบการแก้ปัญหาในกระบวนการผลิต
คาลิปเปอร์เบรก 

3. ระยะเวลาในการศึกษา โดยใช้ข้อมูลการผลิต คา
ลิปเปอร์เบรก10 เดือน ตั้งแต่เดือน เมษายน พ.ศ. 2565 
ถึง เดือน มกราคม พ.ศ. 2566 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2.1 เพ่ือลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 
 2.2 เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 
 
3. ขั้นตอนการดำเนินการวิจัย 

จากกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้  ใช้การสุ่ม
แบบจำเพาะเจาะจง ได้แก่พนักงานในสายการผลิตคา
ลิปเปอร์เบรกรุ่น PNR  กรณีศึกษา มีพนักงานทั้งหมด 
12 คน ได้แก่ พนักงาน 5 คนต่อกะ และใช้พนักงาน
สนับสนุนการผลิต 1 คนต่อกะ ซึ่งเป็นโรงงานผู ้ผลิต
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ชิ้นส่วนในธุรกิจอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ผู้วิจัย จึง
ได้ศึกษากระบวนการผลิตของคาลิปเปอร์เบรกรุ่น PNR 
ดังนี้ 

 
 

รูปที ่1 ขั้นตอนการดำเนินงาน 
 

4. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ ่ง (ไทยแลนด์) 

จำกัด ประสบปัญหาด้านปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์

เบรก ผู ้ว ิจัยจึงได้นำเครื ่องมือมาใช้ในการวิเคราะห์
ป ั ญห าค ื อ แบบฟอร ์ ม ก า รบ ั นท ึ ก เ วล า  (Time 
measurement sheet) ใช ้แสดงขั ้นตอนการทำงาน
และเวลามาตรฐานของแต ่ละข ั ้นตอนการผลิต 
(Process)  

การแบ่งขั้นตอนการทำงานโดยวิศวกรของบริษทัฯ
ผู้ที่ได้รับมอบหมายให้ศึกษาเวลาในแต่ละขั้นตอนการ
ผลิต (Process) โดยการแบ่งขั้นตอนจะอาศัยการศึกษา
ขั้นตอนการทำงานตามมาตรฐานการทำงาน (Standard 
operation sheet) ของบริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอ
ริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด ที่ได้จัดทำไว้แล้วมาทำการอ้างอิง
ในการแบ่งขั้นตอนการทำงาน หลังจากที่ทำการศึกษา
ลำดับขั ้นตอนการทำงานในเอกสารมาตรฐานการ
ทำงานแล้ว จึงทำการบันทึกขั้นตอนการทำงานที่จะ
ทำการศึกษาเวลาลงในแบบฟอร์มการบันทึกเวลา 
(Time measurement sheet) หลังจากที่แบ่งขั้นตอน
การทำงานออกเป็นงานย่อยของแต่ละ ขั้นตอนการผลิต
(Process) ได้แล้วต่อไป คือ การทำการศึกษาเวลาโดย
ใช้นาฬิกาจับเวลา ซึ่งก่อนที่จะทำการจับเวลาวิศวกร
ผ ู ้ร ับผ ิดชอบหร ือห ัวหน ้างานต ้องทำการอธ ิบาย
วัตถุประสงค์ของการศึกษาเวลาในครั้งนี้ให้กับพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานได้ทราบก่อน เพื่อทบทวนความเข้าใจใน
ขั้นตอนการทำงานตามมาตรฐานการร่วมกัน หลังจาก
นั้นจึงให้พนักงานทำการปฏิบัติงานและทำการวัดเวลาที่
ใช้ในแต่ละกระบวนการ และบันทึกค่าเวลาที่ได้ลงใน
แบบฟอร์มการบันทึกเวลา ดังตารางที ่1  

ตารางท่ี 1 แสดงการบันทึกเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ก่อนปรับปรุง (ที่มา : บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง 
(ไทยแลนด์) จำกัด นิคมอุสาหกรรมปิ่นทอง 3 จังหวัดชลบุรี) 

 

1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluct. Avg.

1 หมุน Connecter และการถอดสายลมหัว Coupler 9.0 8.9 8.9 9.1 9.0 8.9 9.2 9.1 9.0 9.0 8.9 9.2 0.3 9.0

2 ยกงานออก ยกงานเขา้ M/C LOW Start 8.0 8.2 8.0 7.9 8.0 8.0 7.8 8.0 8.1 8.0 7.8 8.2 0.4 8.0

3 8.0 7.9 8.0 8.0 7.8 8.0 8.0 8.2 8.1 8.0 7.8 8.2 0.4 8.0

4 6.1 6.0 6.0 5.9 6.2 6.0 6.1 6.0 5.9 6.0 5.9 6.2 0.3 6.0

5 หมุน Concenter ออก เดินไปวางงานบนราง Converyer 14.0 14.2 14.0 13.8 14.0 13.9 14.0 14.1 14.0 14.0 13.8 14.2 0.4 14.0

6 เดินกลบั 5.0 5.0 5.1 5.0 4.8 5.1 5.0 4.9 5.0 5.2 4.8 5.2 0.4 5.0

50.1 50.2 50.0 49.7 49.8 49.9 50.1 50.3 50.1 50.2 49.0 51.2 2.2 50.0

ยกงานออก ยกงานเขา้ M/C Med Start

ยกงานออก ยกงานเขา้ M/C High Start

Total (Cycle time)

Seq.  Element work
Detail

ผ่าน 

ศึกษาสภาพปจัจุบนั 

วิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา 

ปฏิบัติการแก้ไข  

ตรวจสอบผล
การปรับปรุง

สรุปผลการดำเนินงานวิจัย 

สิ้นสุด 

เริ่มต้น 

ปรับปรงุ
แก้ไข 

คัดเลือกปัญหา และกำหนดเป้าหมาย 

ไม่ผ่าน 
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5. การรวบรวมข้อมูล 
การศึกษาการวิจัยครั้งนี้ เป็นการศึกษาวิจัยเชิง

พ ร ร ณ น า  ( Descriptive Research) เ พ ื ่ อ ศ ึ ก ษ า
กระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก และเวลามาตรฐาน
ของขั้นตอนการทำงานในกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก โดยจะศึกษาขั้นตอนการทำงานในปัจจุบันซึ่งการ
เก็บรวบรวมข้อมูล มีดังนี ้   

1. ศึกษาขั ้นตอนกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ในรูปแบบปัจจุบัน 

2. จัดเก็บข้อมูลการผลิตและปริมาณการผลิตคา
ลิปเปอร์เบรก ซึ่งเป็นข้อมูลย้อนหลังระยะเวลา 2 เดือน 
คือเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 
2565 

3. ศึกษาข้อมูลที ่ได้มาจากงานวิจัยที ่เกี ่ยวข้อง
บทความต ่าง ๆ ซ ึ ่ งผ ู ้ว ิจ ัยได ้ดำเน ินการทบทวน
วรรณกรรมศึกษาและนำข้อมูลที่ได้ต่าง ๆ นั้นมาศึกษา
วิเคราะห์เพื่อหาแนวทางและความเป็นไปได้กลยุทธ์
ต่างๆ ที่จะนำมาปรับใช้ในองค์กรเพื่อจะเพิ่มปริมาณ
การผลิตให้กับองค์กร 

ผู้วิจัยได้นำข้อมูลเวลามาตรฐานของขั้นตอนการ
ทำงานในกระบวนการผลิตคาล ิปเปอร ์เบรก และ
ปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ในรูปแบบปัจจุบัน 
เพื ่อลดเวลากระบวนทำงานของการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลก่อนทำการปรังปรุง 2 
เดือน มียอดการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ตามตาราง
ต่อไปนี้ 
ตารางที่ 2 ปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ก่อนทำ
การปรับปรุงในเด ือนตุลาคม พ.ศ. 2565 ถึงเด ือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 

เดือน 
ผลิตต่อ
เดือน 
(ชิ้น) 

ผลผลิต
ต่อวัน 
(ชิ้น) 

ผลผลิต
ต่อกะ 
(ชิ้น) 

ผลผลิตต่อ
ชั่วโมง 
(ชิ้น) 

ตุลาคม 2565 28,182 1,280 640 58 
พฤศจิกายน 2565 29,524 1,342 671 61 

รวม 57,706 2,622 1,311 119 
 

ตารางที ่ 3 เวลากระบวนทำงานของการผลิตคาลิป
เปอร ์ เบรก ในเด ือนต ุลาคม พ.ศ. 2565 ถ ึงเด ือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 

ขั้นตอนการทำงาน เวลา (วินาที) 
Process ที่ 1 ประกอบ Seal piston 47 

Process ที่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว 50 

Process ที่ 3 ประกอบ Boot Buth Dust 34 
Process ที่ 4 ประกอบ Plat Pad Support 38 
Process ที่ 5 ตรวจสอบความเรียบรอ้ยทั้งหมด 48 

รวม 218 
 

จากตารางที่ 3 เวลากระบวนทำงานของการผลิต
คาลิปเปอร์เบรก ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 พบว่า Process ที ่2 ตรวจสอบ
รอยรั่ว ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน มากที่สุด 50 วินาที 
รองลงมาคือ Process ที่ 5 ตรวจสอบความเรียบร้อย
ทั ้งหมด ใช้เวลาในการปฏิบัต ิงาน 48 ว ินาที และ 

Process ที่ 3 ประกอบ Boot Buth Dust ใช้เวลาใน
การปฏิบัติงานน้อยที่สุด 34 วินาที 
 
6. การปฏิบัติงานกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 

การศึกษากระบวนกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ในจุดที่ได้รับการแก้ไข Process ที่ 2 ตรวจสอบ
รอยรั่ว โดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ผู้จัดทำวิจัยได้ศึกษากระบวนการผลิตของคาลิป
เปอร ์เบรกร ุ ่น PNR โดยเป็นการผลิตที ่ม ีการแบ่ง
ออกเป็น 5 Process ดังต่อไปนี้ 
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รูปที ่2 รูปแบกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 

ที่มา : บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด นิคมอุสาหกรรมปิ่นทอง 3 จังหวัดชลบุร ี
 
7. รายละเอียดจุดการปฏิบัติงานแต่ละ Process 
 
Process ที ่1 
 

 
 

รูปที ่3 Process ที ่1 กระบวนการประกอบ  
Seal piston ใช้เวลาในการผลิต 47 วินาที 

Process ที่ 2 
 

 
 

รูปที ่4 Process ที ่2 การตรวจสอบรอยรั่ว ใช้เวลาใน
การผลิต 50 วินาที 

 

 

 

 

;

1. Pad Sub

2. Plate Pad

M/C   Low 

Test

Cylinder

M/C High 

Pressure
M C MED Test

A B

M/C Plug 

Bleeder 

Tightening  M/C Bolt 

Tighten

M/C

Performance
M/C Press Pin 

Slide
Boot Bust 

assy

1. Boot Bush Dust

2. Pin Slide
3. Mounting

Boot & Ring

Assy

check

1. Cap 

2. Protector

M/C Piston

PressTable Seal Assy

1. Seal Piston

2.Boot Cylinder

3. Piston

Mounting  Assy

1 T /  1 

1  /  Pcs.

1  /  Pcs.

1  /  

1  /  Pcs.
1 T /  1 Hr

1  /  

1  /  1  /  Pcs.

2 /  Pcs.

1

2 3 4 765

OP1 CT =  47.0 Sec./Pcs.

1 2 3 4 5

OP2 CT =  50.0 Sec./Pcs.

1 2

OP3 CT =  45.0 Sec./Pcs. OP4 CT =  38.0 Sec./Pcs.

4 1 32

OP5 CT =  46.0 Sec./Pcs.

1

62 3 4 5

CT = 88.0 

Sec

3 54

Process ที ่1 
 

Process ที ่2 
 

Process ที ่3 
 

Process ที ่4 
 

Process ที ่5 
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Process ที่ 3 

 
รูปที ่5 Process ที ่3 ประกอบ Boot Buth Dust 

ใช้เวลาในการผลิต 45 วินาที 

Process ที่ 4 

 
รูปที ่6 Process ที่ 4 ประกอบ Plat Pad Supportใช้

เวลาในการผลิต 38 วินาที 
 
Process ที่ 5 

 
 

รูปที ่7 Process ที่ 5 ตรวจสอบความเรียบร้อยทั้งหมดใช้เวลาในการผลิต 46 วินาที 
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จากการศึกษากระบวนการทำงานที่ผู ้ว ิจ ัยได้
เล ็ ง เห ็นการทำงานท ี ่ส ูญเปล ่าของ  Process ที่  2 
ตรวจสอบรอยรั่วใช้เวลาในการผลิต 50 วินาที 
 

 
 

รูปที ่8 Process ที ่2 การตรวจสอบรอยรั่ว ก่อนการ 
ปรับปรุง ใช้เวลาในการผลิต 50 วินาที 

 
จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจากข้างต้น 

การทำงานของ Process ที่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว ใช้
เวลาในการผลิตเก ินกว่าเวลามาตรฐานที ่บร ิษ ัทฯ 
กำหนด ส่งผลให้เวลาในกระบวนการผลิดเกิดปัญหา
การผลิตที ่น ้อยลง ผ ู ้ว ิจ ัยจ ึงม ีแนวคิดการลดการ
เคลื่อนไหวและการลดเวลาผลิตมาประยุกต์ใช้  และให้
หน่วยงานด้านคุณภาพจะเข้ามาวิเคราะห์ร่วมกัน เพ่ือ
ลดขั้นตอนในกระบวนการผลิต โดยหามาตรฐานในการ
แก้ไขและป้องกัน โดยมีการหาปัญหาการลดเวลาตรง
ส่วนไหนเพื่อที่จะได้เพิ่มยอดผลิต ในแต่ละขั้นตอนการ
ตรวจสอบนั้น จะประกอบไปด้วยการสำรวจ สอบถาม
พนักงานว่าจะต้องแก้ไขในส่วนใด และผู้วิจัยจึงศึกษา
ขั้นตอนการทำงาน และทำการจับเวลาของขั้นตอนการ
ผลิตทั้งหมดทุก ๆ กระบวนการทำงาน เพื่อหาผลรวม
ของเวลาการผลิตใน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอย
รั่ว เพื่อเลือกเอาปัญหาที่มีความเป็นไปได้ที่เพื่อให้ได้

หัวข้อที่จะใช้หาวิธีการแก้ไข ดังนั้นผู้วิจัยจึงนำหัวข้อมา
ดำเนินการหาสาเหตุเพื่อมาดำเนินการแก้ไขปัญหาดังนี้ 
 

ตารางท่ี 4 การศึกษาเวลาการทำงานของของพนักงาน 
Process ที ่2 ตรวจสอบรอยรั่ว ก่อนการปรับปรุง 

ที่ ขั้นตอนการทำงาน 
เวลา 

(วินาที) 
1 หมุน Connecter และการถอดสายลมหัว 

Coupler 
9.0 

2 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C LOW Start 8.0 
3 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C High Start 8.0 
4 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C Med Start 6.0 
5 หมุน Concenter ออก เดินไปวางงานบนราง 

Conveyor 
14.0 

6 เดินกลับจุดเดิม 5 
รวม 50 

 
จากตารางที่ 4 ได้วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจาก

การทำงานของ Process ที ่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว 
ข้างต้น พบว่า ขั้นตอนที่ 5 หมุน Concenter ออก เดิน
ไปวางงานบนราง Conveyor ใช้เวลา 14 วินาที จะมี
การหยิบงานเด ินไปวางท ี ่  ราง Conveyor = หมุน 
Concenter ออก > ตรวจสอบหน้า Inlet > เดินไปที่ 
ราง Conveyor > วางชิ้นงานลง ราง Conveyor > เดิน
กลับจุดเดิม ในกรณีที่จะต้อง ทำการผลิตแบบเต็มกําลัง
นั้นต้องลดเวลาที่ศูนย์เปล่า เมื่อคิดเทียบจากระยะเวลา
การเดินนำงานไปวางที่ Conveyor กับทำ Conveyor 
ให้เข้ามาใกล้ตัวพนักงาน เพื่อจะลดเวลาการเดินของ
พนักงาน 

 
8. แนวทางการปรับปรุงกระบวนการทำงาน 

หลังจากการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ของแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการทำงาน เพื่อให้สามารถ
บรรลุวัตถุประสงค์ของการดำเนินงาน ผู้วิจัยจึงได้ทำ
การปรับปรุงกระบวนการทำงานดังที่ได้วิเคราะห์และ
เสนอแนวทางคือ การปรับปรุงราง Conveyor เพื่อตัด
เวลาเดินที่สูญเปล่าออก 
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จะสังเกตได้ว่าก่อนการเปลี่ยนแปลง ขั้นตอนการ
ทำงานของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอย
รั ่ว จะมีการหยิบงานจากเครื ่อง MED (ขั ้นตอนการ
ทำงานที่  4) แล ้วเด ินไปวางงานที ่  ราง Conveyor 
(ขั้นตอนการทำงานที่ 5) ที่มีระยะการเดิน 3 เมตร ซึ่ง
ทำให้เกิดการทำงานที ่ส ูญเปล่า  และทำการศึกษา
ขั้นตอนการทำงาน และทำการจับเวลาขั้นตอนการผลิต 

 

 
 

รูปที ่9 Process ที ่2 การตรวจสอบรอยรั่ว 
หลังการปรับปรุง ใช้เวลาในการผลิต 

คาลิปเปอร์เบรก 47 วินาที 
 

หลังจากการแก้ไขราง Conveyor แล้วขั้นตอน
การทำงานของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบ
รอยรั่ว จะมีการหยิบงานจากเครื่อง MED (ขั้นตอนการ
ทำงานที่ 4) แล้ววางงานที่ราง Conveyor (ขั้นตอนการ
ทำงานที่ 5) ทั้งนี้การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการทำงาน
มีวัตถุประสงค์และเป้าหมาย อยู่ 2 อย่างคือ 

1.  การผล ิตคาล ิปเปอร ์ เบรก เพ ื ่อให้อย ู ่ ใน
ช่วงเวลามาตรฐานที่บริษัทฯ กำหนด 

2.  การผลิตเบรกที่มีประสิทธิภาพ เพ่ือการใช้งาน
อย่างเชื่อมั่นและไว้วางใจของลูกค้า เพราะเบรกเป็น
ปัจจัยสำคัญที่จะช่วยในการเดินทางของลูกค้าเป็นไป
อย่างราบรื่นและปลอดภัย 
 

9. ข้อมูลของกระบวนการผลิตหลังทำการปรับปรุง 
หลังจากได้ทำการปรับปรุงแก้ไขแล้วจึงทำการ

บันทึกเวลาขั้นตอนการทำงาน และเก็บรวบรวมข้อมูล
ผลผลิตดังตารางที่ 5 เพื่อนำไปเปรียบเทียบข้อมูลก่อน
ทำการปรับปรุง 
ตารางท่ี 5 การศึกษาเวลาการทำงานของของพนักงาน 
Process ที ่2 ตรวจสอบรอยรั่ว หลังการปรับปรุง 

ที่ ขั้นตอนการทำงาน 
เวลา 

(วินาที) 
1 หมุน Connecter และการถอดสายลมหัว Coupler 9.0 
2 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C LOW Start 8.0 
3 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C High Start 8.0 
4 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C Med Start 6.0 

5 หมุน Concenter ออก วางงานลงราง Conveyor 12.5 

6 เดินกลับจุดเดิม 3.5 
รวม 47 

 
เมื ่อทำการปรับปรุงแก้ไขในส่วนที ่ทำไว้แล้ว 

จากนั้นทำการตรวจสอบโดยการนำข้อมูลหลังจากทำ
การปรับปรุงเพ่ือนำไปเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนทำการ
ปรับปรุง เพื ่อดูว่าการสูญเสียเวลาลดลงไปมากน้อย
เพียงใด ซึ่งในการเก็บข้อมูลนั้น จะนำเวลาการทำงาน
ของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว ก่อน
และหลังทำการปร ับปร ุงแก้ไขด ังตารางที่  5 และ
เปรียบเทียบผลผลิต 4 เดือน ก่อนและหลังการปรับปรุง
แก้ไขดังตารางที่ 6 มาสรุปผล 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบการศึกษาเวลาการทำงานของ
ของพนักงาน Process ที ่2 ตรวจสอบรอยรั่ว  

ท่ี ข้ันตอนการทำงาน 
ก่อน
แก้ไข 

(วินาที) 

หลัง
แก้ไข 

(วินาที) 

เวลา
ผลิต
ลดลง

(วินาที) 
1 หมุน Connecter และการถอดสายลม

หัว Coupler 
9.0 9.0 - 

2 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C LOW Start 8.0 8.0 - 
3 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C High Start 8.0 8.0 - 
4 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C Med Start 6.0 6.0 - 
5 หมุน Concenter ออกวางงานลงราง 

Conveyor 
14 12.5 1.5 

6 เดินกลับจุดเดิม 5 3.5 1.5 
รวม 50 47 3 
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รูปที ่10 เปรียบเทียบกำลังการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 4 

เดือน ก่อน และหลังการปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 10 พบว่า ก่อนการปรับปรุงในเดือน
ตุลาคม และเดือนพฤศจิกายน มียอดผลิตผลิตคาลิป
เปอร์เบรก คิดเป็น 122 ชิ ้นต่อชั ่วโมง และหลังการ
ปรับปรุงในเดือนธันวาคม และเดือนมกราคมมียอด คิด
เป็น 130 ชิ้นต่อชั่วโมง ผลผลิตเพ่ิมข้ึน 4 ชิ้นต่อชั่วโมง  

 
10. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตคา
ลิปเปอรเบรกดวยการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว 
กรณีศึกษา บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ ่ง (ไทย
แลนด์) จำกัด พบว่าปัญหาของการผลิตระบบการผลิต
คาล ิปเปอร ์ เบรก ใช ้ เวลาการผล ิตมากกว ่าเวลา
มาตรฐานที่บริษัทฯ กำหนด ทำให้ปริมาณการผลิตผลิต
คาลิปเปอร์เบรก ไม่ได้ตามเป้าหมายที่บริษัทฯ กำหนด 
เนื่องจากการเคลื่อนไหวของพนักงานในสายการผลิตคา
ลิปเปอร์เบรกใช้เวลาในการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น เกิด
เวลาการทำงานที่สูญเปล่า โดยมีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือ
ลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 2) เพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตคาลิปเปอร์เบรก โดยวิธ ีการศึกษาวิธ ีการ
ปฏิบัติงาน การเคลื่อนไหว และเวลาปฏิบัติงาน ของ
พนักงานที่ผลิตคาลิปเปอร์เบรก บันทึกเวลาการผลิตคา
ล ิปเปอร ์ เบรก แล ้วทำการปร ับปร ุงแก ้ไขว ิธ ีการ

ปฏิบัติงาน การเคลื่อนไหว และเวลาปฏิบัติงาน ของ
พนักงานที่ผลิตคาลิปเปอร์เบรก ให้อยู่ในเวลามาตรฐาน
ที่บริษัทกำหนด โดยมีผลการวิจัย ดังนี้ 

1. สามารถลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก จาก
เดิม 50 วินาที ลดลง 47 วินาที คิดเป็นร้อยละ 6 โดย
การปรับระยะทางของราง Conveyor แล้วขั้นตอนการ
ทำงานของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอย
รั ่ว จะมีการหยิบงานจากเครื ่อง MED (ขั ้นตอนการ
ทำงานที่ 4) แล้ววางงานที่ราง Conveyor (ขั้นตอนการ
ทำงานที ่5) 

2. สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 
จาก 122 ชิ้นต่อชั่วโมง เพิ่มเป็น 130 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อ
เดือน คิดเป็นร้อยละ 6.15 
 
11. ข้อเสนอแนะ 

งานวิจ ัยนี ้ เป ็นเพียงแนวคิดที ่ผ ู ้ว ิจ ัยพยายาม
ประยุกต์ทฤษฎีการศึกษางานอุตสาหกรรม (Industrial 
Work Study) เพื่อลดเวลาการผลิต และเพิ่มปริมาณ
การผลิต ซึ่งภายหลังการดำเนินการสามารถลดเวลา
และเพ่ิมปริมาณการผลิตได้จริงและผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะ
เพ่ือเป็นแนวทางในการวิจัยครั้งต่อไปดังนี้ 

1.  ขยายขอบเขตการปรับปรุงการลดเวลาที ่สูญ
เปล่าภายในไลน์การผลิตอื่น เพื่อเพิ่มปริมาณยอดการ
ผลิตในไลน์นั ้น ๆ เช่น ทำการ Kaizen เวลารอ หรือ 
Muda เป็นต้น 

2.  การวิจัยปรับปรุงกระบวนการโดยใช้แนวคิด
และการปฏิบัติที่ต่างออกไป โดยขึ้นอยู่กับความซับซ้อน
ของกระบวนการและระยะเวลาของแต่ละสายการผลิต 
จำเป็นต้องใช้ข้อมูลหรือช่วงเวลาในการเก็บข้อมูลอย่าง
เพียงพอเพื่อการวิเคราะห์ผลก่อนและหลังการปรับปรุง
ที่ถูกต้องและแม่นยำยิ่งขึ้น 
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