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กติตกิรรมประกาศ 
 

 งานวิจยัฉบบัน้ีสาํเร็จลุล่วงไปได ้ดว้ยความช่วยเหลืออยา่งดียิง่จาก รองศาสตราจารย ์ 
ดร. เกษม พพิฒัน์ปัญญานุกลู อาจารยค์วบคุมงานทาํวิจยั ท่ีไดใ้หแ้นวคิดในการแกปั้ญหาอยา่งเป็น
ระบบและขอ้คิดในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ดว้ยความเอาใจใส่ดว้ยดีเสมอมา รวมถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ในระหวา่งดาํเนินงาน รวมไปถึงคณะกรรมการสอบปากเปล่างานนิพนธ์ทุกท่าน ท่ีกรุณาให้
คาํแนะนาํท่ีเป็นประโยชน์ ตลอดจนคณาจารยทุ์กท่านท่ีไม่ไดก้ล่าวนามไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณ คุณกอบโชค กาํธร ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต บริษทั สมบูรณ์หล่อเหลก็เหนียว
อุตสาหกรรมจาํกดั ซ่ึงเป็นผูบ้งัคบับญัชาของผูว้ิจยั ท่ีใหค้าํแนะนาํและขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบั
งานวิจยัฉบบัน้ี 
 คุณค่าและประโยชน์ของงานวิจยัฉบบัน้ี ผูว้ิจยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่บุพการี 
บูรพาจารยแ์ละผูท่ี้มีพระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนั ท่ีทาํใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษาและ
ประสบความสาํเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตท่อส่งขา้ว  
โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์การทาํงานของพนกังานและการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว (Single 
minute exchange of die, SMED) กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้วมีทั้งหมด 3 รายการ คือ ท่อส่ง
ขา้วเบอร์1, 2 และ 3 ซ่ึงทาํการผลิตท่ีสายการผลิตเดียวกนัดว้ยเคร่ืองจกัร CNC เคร่ืองเดียวกนั  
ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใชเ้วลานานถึง 1,171.6 นาที/ คร้ัง ซ่ึงส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของ
การผลิตและการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
 เม่ือศึกษาขอ้มูลวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร ดงัน้ี 1) แยกงานนอก-งานในดว้ยเทคนิค SMED 2) เปล่ียนวิธีการถอดและติดตั้ง
เคร่ืองมือจากดา้นหนา้เป็นดา้นหลงัเคร่ือง 3) ออกแบบการลอ็กตาํแหน่งจ๊ิกใหง่้ายต่อการติดตั้ง 
ทั้งหมดน้ีทาํใหส้ามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจาก 1,171.5 นาที/ คร้ัง เหลือ 609.2 นาที/ คร้ัง 
ลดลง 562.3 นาที/ คร้ัง คิดเป็น 48.0% ทั้งน้ีทาํใหป้ระสิทธิภาพเฉล่ียของการผลิตเพิม่ข้ึนจาก 85.3% 
เป็น 92.3% 
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 This study aimed to reduce the machine set-up time in unloader line production. The 
study utilized the work analysis and the principle of single minute exchange of die (SMED). The 
production processes of unloader line consisted of 3 items including unloader line 1, 2 and 3. The 
three unloader lines were produced by the same CNC machine which required 1171.5 minutes/ 
time for setting up the machine. This affected the production efficiency and product delivery to 
customers. 
 After investigating the date and analyzing the causes of the problem, the improvement 
of the machine set-up time were implemented as follows. 1) On-off machine tasks were separated 
by SMED technique. 2) Dismantlement and installation of the tools were changed from the front 
side to the rear side. 3) Jig locking position was designed to be easy for installation. All of these 
resulted in the reduction of the machine set-up time from 1171.5 minutes/ time to 609.2 minutes/ 
time. In other words the set-up time was reduced up to 562.3 minutes/ time or 48.0%. It also 
increased the average production efficiency from 85.3% to 92.3%. 
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บทที ่1 
บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 ในสภาวะปัจจุบนัอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต ์จดัเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาท
ในการสนบัสนุนอุตสาหกรรมยานยนตซ่ึ์งไทย เป็นฐานการผลิตขนาดใหญ่ท่ีสาํคญัและมี
ความสาํคญัต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศทั้งในส่วนท่ีก่อใหเ้กิดการจา้งงานเป็นจาํนวนมากและ
ก่อใหเ้กิดการเช่ือมโยงกบัอุตสาหกรรมเก่ียวเน่ืองต่าง ๆ พร้อมทั้งเป็นอุตสาหกรรมท่ีสามารถ 
หารายไดเ้ขา้สู่ประเทศ อยา่งไรกต็ามสถานการณ์ของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตไ์ทยได้
เปล่ียนไป เน่ืองจากผูผ้ลิตช้ินส่วนไทยตอ้งเผชิญกบัภาวการณ์แข่งขนัท่ีรุนแรงข้ึน โดยเฉพาะ 
อยา่งยิง่จากประเทศคู่แข่งท่ีมีความไดเ้ปรียบดา้นตน้ทุนท่ีอยูใ่นระดบัตํ่ากวา่เขา้มาชิงส่วนแบ่งตลาด
ทาํใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนไทยตอ้งมีการปรับตวัโดยเนน้การเสริมสร้างศกัยภาพ การออกแบบและพฒันา
กระบวนการผลิต พร้อมทั้งยกระดบัคุณภาพการผลิต ตลอดจนลดการสูญเสียจากกระบวนการผลิต 
ดว้ยการยกระดบัเทคโนโลยกีารผลิตเพื่อเพิม่ศกัยภาพในการแข่งขนัของผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย
ผูป้ระกอบการท่ีสามารถทาํสินคา้ดีมีคุณภาพไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการจะไดเ้ปรียบผูป้ระกอบการราย
อ่ืน ๆ เน่ืองจากลูกคา้มีทางเลือกท่ีมากข้ึนและการท่ีจะไดรั้บความเช่ือถือจากลูกคา้สินคา้นั้นจะตอ้ง
ไดคุ้ณภาพ (Quality) ตามท่ีลูกคา้กาํหนดและท่ีสาํคญัตน้ทุน (Cost) ในการผลิตตอ้งตํ่าเพื่อให้
สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งในธุรกิจประเภทเดียวกนัได ้การส่งมอบ (Delivery) ตรงตามกาํหนดเวลา
และตอบสนองต่อความตอ้งการท่ีมีสูงข้ึนซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทาํใหแ้ต่ละองคก์รจะตอ้งทาํการวางแผน
เพื่อทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด เป็นตน้ 
 บริษทัท่ีนาํมาเป็นกรณีศึกษานั้นเป็นโรงงานตวัอยา่งเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนรถเก่ียวขา้ว
สาํหรับงานอุตสาหกรรมการเกษตรและช้ินส่วนยานยนต ์เช่น ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงาน 
ในอุตสาหกรรมการเกษตรแสดงได ้ดงัภาพท่ี 1-1 
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ภาพท่ี 1-1 ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงาน 
 
 ขอ้มูลการผลิตรถเก่ียวขา้วในปี 2557 ทางลูกคา้มีการปรับเพิ่มกาํลงัการผลิตจากการ
ประกอบปัจจุบนั 20 คนั/ วนั ไดเ้พิ่มกาํลงัการผลิตรถเก่ียวขา้วเป็น 35 คนั/ วนั เพื่อใหต้อบสนอง 
ต่อความตอ้งการท่ีมีสูงข้ึน ทาํไดท้างโรงงานตอ้งการปรับเพิ่มกาํลงัการผลิตเพื่อใหต้อบสนอง 
ต่อความตอ้งการท่ีมีการปรับตวัสูงข้ึน โดยทางลูกคา้ไดท้าํการส่งแผนงานการประกอบรถเก่ียวขา้ว
แสดงดงัตารางท่ี 1-1 
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ตารางท่ี 1-1 แผนการประกอบรถเก่ียวขา้วปี 2557 
 

รุ่น ม.
ค. 

ก.พ
. 

มี.
ค. 

เม
.ย.

 

พ.
ค. มิ.
ย. ก.ค

 

ส.
ค. ก.ย

. 

ต.ค
. 

พ.
ย. 

ธ.ค
. 

รวม 

268G-I 0 15 12 7 0 6 12 24 30 24 21 18 169 
270-V 0 30 30 30 30 30 30 60 60 60 60 60 480 

270-H-M 5 10 26 15 10 5 5 10 10 10 10 10 126 
270-H-K 80 27 30 28 35 30 35 45 100 133 165 125 833 
270-G-M 14 19 30 13 10 10 10 10 10 10 20 20 176 
270-G-K 7 50 40 35 45 30 45 30 40 80 125 120 647 

295-GM-K 13 24 10 10 10 0 0 10 20 30 35 40 202 
รวม 119 175 178 138 140 111 137 189 270 347 436 393 2633 

 
 ดงันั้น เม่ือทาํการตรวจสอบแผนการประกอบรถเก่ียวขา้วในปี พ.ศ. 2557 เทียบกบั 
ความตอ้งการของลูกคา้ทั้งหมด 12 รายการท่ีทางโรงงานทาํการผลิตจากการเพ่ิมกาํลงัการผลิตของ
ลูกคา้วา่มีช้ินงานท่ีผลิตไม่เพยีงพอจากการตรวจสอบพบวา่มีช้ินงาน 3 รายการ ท่ีทาํการผลิตไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการ ท่อส่งขา้วเบอร์ 1, 2 และ 3 (Case unloader 1, 2 and 3) แสดงดงัตาราง  
ท่ี 1-2 
 
ตารางท่ี 1-2 ความตอ้งการท่อส่งขา้วเบอร์ 1, 2 และ 3 ในปี 2557 
 

ท่อส่งขา้ว ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

เบอร์ 1 119 175 178 138 140 111 137 189 270 347 436 393 

เบอร์ 2 119 175 178 138 140 111 137 189 270 347 436 393 

เบอร์ 3 119 175 178 138 140 111 137 189 270 347 436 393 

ราม 357 525 534 414 420 333 411 567 810 1041 1308 1179 
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 ทาํการคาํนวณกาํลงัการผลิตช้ินงานท่อส่งขา้วของโรงงานเทียบกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ต่อเดือน ขอ้มูลการทาํงานของโรงงานกาํหนด ชัว่โมงการทาํงานท่ี 507 ชัว่โมง/ เดือน และ
ความสามารถในการผลิตช้ินงาน 1.5 ช้ิน/ ชัว่โมง จะสามรถคาํนวณการผลิตช้ินงาน/ เดือนได ้ดงัน้ี 
 กาํลงัการผลิตท่อส่งขา้วต่อเดือน = ชัว่โมงกาํลงัการผลิตของโรงงานต่อเดือน ×                                           
                                                        ความสามารถการผลิตช้ินงานช้ินต่อชัว่โมง 
 ชัว่โมงกาํลงัการผลิตของโรงงาน = 507 ชัว่โมงต่อเดือน        
 ความสามารถการผลิตช้ินงาน = 1.5 ช้ินต่อชัว่โมง 
 กาํลงัการผลิตท่อส่งขา้วต่อเดือน = 507 ชัว่โมงต่อเดือน × 1.5 ช้ินต่อชัว่โมง 
 กาํลงัการผลิตท่อส่งขา้วต่อเดือน = 760 ช้ินต่อเดือน 
 ทาํการเปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้กบักาํลงัการผลิตของโรงงาน โดยนาํ 
ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแสดงในตารางท่ี 1-1 มาพลอ๊ตกราฟเทียบกบักาํลงัการผลิตท่ีโรงงาน 
สามารถทาํได ้แสดงดงัภาพท่ี 1-2 
 

 
 
ภาพท่ี 1-2 กาํลงัการผลิตเทียบกบัความตอ้งการท่อส่งขา้วของลูกคา้  
 
 เม่ือพิจารณาภาพท่ี 1-2 พบวา่กาํลงัการผลิตของโรงงานไม่สามารถตอบสนองต่อ 
ความตอ้งการของลูกคา้ไดต้ั้งแต่เดือนกนัยายน ถึงเดือนธนัวาคม 2557 ทาํใหโ้รงงานตอ้งทาํการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้   
 ดว้ยเหตุน้ี จึงนาํปัญหาน้ีมาทาํการศึกษาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ในสายการผลิตช้ินส่วนประกอบท่อส่งขา้วรถเก่ียวขา้วเพื่อใหต้อบสนองต่อการเพ่ิมกาํลงัการผลิต
ของลูกคา้ท่ีมีการปรับตวัสูงข้ึน 
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
ปริมาณความตอ้งการต่อเดือน กาํลงัการผลิตของโรงงาน

ช้ิน 
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วตัถุประสงค์การทาํวจิยั 
 1.  เพื่อศึกษากระบวนการการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้ว 
 2.  เพื่อศึกษากระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้ว  
 3.  เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
 

สมมตฐิานของการวจิยั  
  กาํลงัการผลิตของโรงงานไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้เน่ืองจากมีเวลาท่ีสูญเสีย
ในการผลิต 
  

ขอบเขตของการวจิยั 
  การศึกษาน้ีจะศึกษาในสายการผลิต สายการผลิตช้ินส่วนประกอบท่อส่งขา้วของโรงงาน 
  

 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 1.  สามารถลดเวลากระบวนผลิตของสายการผลิตช้ินส่วนประกอบท่อส่งขา้ว   
 2.  สามารถเพ่ิมกาํลงัการผลิตในกระบวนการผลิตช้ินส่วนประกอบท่อส่งขา้ว 
 3.  สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงได ้    
 4.  สามารถส่งมอบช้ินส่วนท่ีรวดเร็วและไม่ทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายอนัเน่ืองจากมีสินคา้ 
คงคลงัมากเกินไป 
 

วธีิดาํเนินการวจิยั 
 1.  ศึกษากระบวนการและระบบการผลิต 
 2.  เกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 3.  วิเคราะห์ขอ้มูล 
 4.  กาํหนดประเดน็ปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมาย 
 5.  วิเคราะห์ปัญหา 
 6.  เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 7.  ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 
 8.  เปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน 
 9.  สรุปผลการดาํเนินงาน 
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ภาพท่ี 1-3 แผนการดาํเนินการวิจยั 
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บทที ่2 
ทฤษฏีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว SMED (Single minute exchange of dies) 
 เฉลิมชยัรัตน โสภาจิรสิน (2552) “การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว” เป็นหลกัการ
หรือเคร่ืองมือท่ีสาํคญัในการนาํเอาแนวคิดแบบลีนไปใชใ้นทางปฏิบติั หลกัการเบ้ืองตน้ขอ้หน่ึง
ของแนวคิดแบบลีน คือ การดึง (Pull) ท่ีหมายถึงการดาํเนินกิจกรรมเม่ือเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงใน
ความหมายน้ียงัครอบคลุมไปมากกวา่แค่การดาํเนินกิจกรรมใหไ้ดป้ริมาณสินคา้หรือบริการมาก
หรือนอ้ย แต่ยงัหมายถึงการปรับตวักระบวนการธุรกิจเพื่อตอบสนองใหไ้ดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
เพราะถา้ไม่เปล่ียนกระบวนการใหม่ถึงมีการผลิตไปลูกคา้กไ็ม่ยอมรับและเป็นสินคา้คงคลงั และ
ลูกคา้กต็อ้งรอคอยเพื่อใหไ้ดคุ้ณค่าตามตอ้งการ ทั้ง 2 ประเดน็ท่ีกล่าวมานั้น (สินคา้คงคลงัและ 
การรอคอย) เป็นความสูญเปล่าทั้งส้ิน ดงันั้น จึงตอ้งมีการปรับเปล่ียนกระบวนการสร้างคุณค่าจาก
กระบวนการเดิมไปสู่กระบวนการใหม่ไดอ้ยา่งรวดเร็ว เพื่อสร้างความยดืหยุน่ใหก้บักระบวนการ 
เพื่อตอบสนองความหลากหลายของความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่ง “ทนัเวลาพอดี” 
 หลกัการและเคร่ืองมือท่ีจะนาํมาใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว  คือ 
SMED ซ่ึงยอ่มาจากคาํวา่ Single-minute exchange of die โดยระบบ SMED เป็นทฤษฏีและเทคนิค 
ท่ีช่วยใหส้ามารถดาํเนินการติดตั้งและปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรใหไ้ดภ้ายในเวลาท่ีเป็นเลขหลกัเดียว 
เป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิผลท่ีสุดท่ีทาํใหเ้วลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรสั้นลง SMED จะช่วย 
กิจกรรมท่ียาก ส้ินเปลืองเวลาและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการเปล่ียนรุ่นการผลิตลดลง ส่งเสริม
ความสามารถในการแข่งขนั เกิดความคุม้ค่าในดา้นตน้ทุน และตอบสนองความตอ้งการขา้งตน้
ตามท่ีกล่าวมา 
 1.  ปัญหาของการเปล่ียนรุ่นการผลิตนาน 
 เวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรท่ียาวนานทาํใหเ้กิดความสูญเสีย ดงัต่อไปน้ี 
 ความสูญเสียท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั (Inventory waste) การจดัเกบ็ส่ิงท่ียงัไม่สามารถขาย
ไดท้าํใหเ้กิดตน้ทุนและเป็นการใชท้รัพยากรของบริษทัโดยปราศจากการเพ่ิมคุณค่าใด ๆ ใหก้บั
ผลิตภณัฑ ์
 ความล่าชา้ (Delay) ลูกคา้ตอ้งรอใหบ้ริษทัผลิตครบทั้งชุด แทนท่ีจะรอแค่ปริมาณท่ีตน
ตอ้งการ 
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 คุณภาพลดลง (Declining quality) การจดัเกบ็สินคา้คงคลงัท่ียงัไม่สามารถขายไดเ้ป็นการ
เพิ่มโอกาสท่ีของนั้นจะกลายเป็นของเสียท่ีตอ้งนาํไปทาํลายหรือถูกนาํไปแกไ้ขใหม่ซ่ึงเป็นการเพิ่ม
ตน้ทุนใหก้บัผลิตภณัฑ ์
 2.  ประโยชนท่ี์ไดรั้บจากการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
 SMED สามารถติดตั้งเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งรวดเร็ว สามารถทาํไดบ่้อยคร้ังเท่าท่ีตอ้งการ 
ซ่ึงมีขอ้ไดเ้ปรียบ ดงัน้ี  
 ความยดืหยุน่ (Flexibility) บริษทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ี
เปล่ียนแปลงไดโ้ดยไม่ทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายอนัเน่ืองมาจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป 
 การส่งมอบรวดเร็วข้ึน (Quicker deliver) การผลิตแบบเป็นชุดเลก็ ๆ ทาํใหเ้วลานาํ (Lead 
time) และเวลารอคอยของลูกคา้สั้นลง 
 คุณภาพดีข้ึน (Better quality) เม่ือมีการจดัเกบ็สินคา้คงคลงันอ้ยลง ผลิตภณัฑท่ี์บกพร่อง
จากการจดัเกบ็จะลดลงดว้ย นอกจากน้ี SMED ยงัทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์ขอ้บกพร่องลดลงดว้ยการลด
ความผดิพลาดในการติดตั้งเคร่ืองจกัร และการขจดัการทดลองเดินเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนผลิตภณัฑ์
ใหม่ดว้ย 
 ผลิตภาพสูงข้ึน (Higher productivity) การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาสั้นลงทาํให้
เวลาท่ีตอ้งหยดุเดินเคร่ืองจกัร (Downtime) ลดลง หมายความวา่ อตัราผลิตภาพของเคร่ืองจกัรสูงข้ึน
ดว้ย 
 การติดตั้งเคร่ืองจกัรท่ีง่ายข้ึนส่งผลใหก้ารปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรปลอดภยัยิง่ข้ึน พร้อม
ช่วยลดความปวดเม่ือยหรือความเส่ียงต่อการบาดเจบ็ลงดว้ย 
 สินคา้คงคลงัท่ีนอ้ยลง แสดงวา่การกองระเกะระกะในสถานท่ีทาํงานนอ้ยลงทาํใหก้าร
ผลิตทาํไดง่้ายข้ึนและปลอดภยั 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการติดตั้งเคร่ืองจกัรไดรั้บการทาํใหเ้ป็นมาตรฐานและถูกรวมเขา้ไว้
ดว้ยกนั แสดงวา่เวลาในการหาเคร่ืองมือนอ้ยลง 
 3.  การปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
 การปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัร (Setup operation หรือจะเรียกแค่ Setup กไ็ด)้ คือ การทาํ
การจดัเตรียมหรือการดาํเนินการหลงัจากการปรับแต่งท่ีถูกดาํเนินการก่อน และดาํเนินการทนัที
หลงัการผลิตงานในแต่ละชุดแลว้ 
 4.  ขั้นตอนพื้นฐานในการปฏิบติัการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรก่อนใช ้SMED มาปรับปรุง ขั้นตอนเหล่าน้ีจะกินเวลาของการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งหมดตามสดัส่วน แสดงดงัตารางท่ี 2-1 
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ตารางท่ี 2-1 ขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและสดัส่วนของเวลาในการปรับตั้ง 
 

ขั้นตอนการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
สดัส่วนเวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งเคร่ืองจกัร 

ก่อนการ SMED ปรับปรุง 
1.  การจดัเตรียม การจดัใหเ้รียบร้อย 
หลงักระบวนการตรวจเช็ควตัถุดิบและเคร่ืองมือ 

30% 

2.  การใส่ติดตั้งจ๊ิก และเคร่ืองมือช้ินส่วน 5% 

3.  การวดั การตั้งค่าและการสอบเทียบ 15% 

4.  การทดลองเดินเคร่ืองและปรับแต่ง 50% 

 
 การจดัเตรียม การจดัใหเ้รียบร้อยก่อนและหลงักระบวนการตรวจเช็ควตัถุดิบและ
เคร่ืองมือ ขั้นตอนน้ีเป็นการทาํใหม้ัน่ใจวา่ช้ินส่วนและเคร่ืองมือทุกช้ินอยูใ่นท่ีซ่ึงพวกมนัควรอยู ่
และพวกมนัจะทาํหนา้ท่ีไดโ้ดยไม่มีปัญหาและท่ีรวมอยูใ่นขั้นตอนน้ีดว้ย คือ ช่วงเวลาหลงัจาก 
การดาํเนินการ ซ่ึงเป็นการนาํของเหล่าน้ีออกไปและจดัเกบ็ และการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัร 
เป็นตน้ ในการติดตั้งเคร่ืองจกัรดั้งเดิม ขั้นตอนการจดัเตรียมบางส่วนถูกทาํหลงัจากท่ีเคร่ืองจกัร
หยดุทาํงานแลว้ ในบทต่อไปเราจะไดรู้้วา่ขั้นตอนน้ีสามารถทาํใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอกได ้
ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัคงทาํงานอยู ่
 การใส่และการถอดใบมีด เคร่ืองมือและช้ินส่วนขั้นตอนน้ีประกอบดว้ยการถอดช้ินส่วน
และเคร่ืองมือออกหลงัจากท่ีผลิตเสร็จหน่ึงชุด การใส่ช้ินส่วนและเคร่ืองมือสาํหรับการผลิต 
ชุดต่อไปเขา้ไป โดยทัว่ไปแลว้จะตอ้งมีการหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือทาํขั้นตอนน้ี ดงันั้น มนัจึงเป็นการ 
ตั้งเคร่ืองภายใน จะสงัเกตไดว้า่ขั้นตอนการตั้งเคร่ืองภายในน้ี (ซ่ึงเป็นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
ท่ีแทจ้ริง) ใชเ้วลาเพียงนอ้ยนิดเม่ือเทียบกบัขั้นตอนอ่ืน ๆ 
 การวดั การตั้งค่าและการสอบเทียบขั้นตอนน้ี หมายถึง การวดั (Measurement) และการ
สอบเทียบ (Calibration) ทั้งหมดท่ีตอ้งทาํเพื่อใหส้ามารถดาํเนินการผลิตได ้เช่น การกาํหนดขนาด 
การวดัอุณหภูมิหรือความดนั เป็นตน้ ถึงแมต้อ้งมีการหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือทาํขั้นตอนน้ีอยูบ่่อยคร้ัง 
แต่ระบบ SMED สอนวิธีการทาํขั้นตอนน้ีใหร้วดเร็วข้ึน โดยการเตรียมการไวต้ั้งแต่ช่วงท่ีเคร่ืองจกัร
ยงัทาํงานอยู ่
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 การทดลองเดินเคร่ืองและการปรับตั้งในขั้นตอนสุดทา้ยของการปฏิบติัการติดตั้ง
เคร่ืองจกัรแบบดั้งเดิมน้ี การปรับแต่ง (Adjustment) จะถูกทาํหลงัจากท่ีเคร่ืองจกัรทดลอง 
ผลิตช้ินงานแลว้ ยิง่การวดัและการสอบเทียบในขั้นตอนก่อนหนา้มีความถูกตอ้งมากเท่าไร  
การปรับแต่งกจ็ะทาํไดง่้ายข้ึนเท่านั้น การปรับแต่งเคร่ืองจกัรอยา่งถูกตอ้งถือเป็นงานท่ียากท่ีสุด 
งานหน่ึงในการปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัร สาํหรับการติดตั้งแบบดั้งเดิม เวลาท่ีใชใ้นการทดลอง
เดินเคร่ือง (Trial runs) และการปรับแต่งนั้นข้ึนอยูก่บัทกัษะเฉพาะบุคคลในการติดตั้งเคร่ืองจกัร
แบบดั้งเดิม เคร่ืองจกัรจะไม่สามารถผลิตช้ินงานท่ีดีไดจ้นกวา่ขั้นตอนน้ีจะเสร็จเรียบร้อยแลว้ ดงันั้น 
ขั้นตอนน้ีจึงถูกพิจารณาวา่เป็นส่วนหน่ึงของการตั้งเคร่ืองภายใน SMED สอนวิธีกาํจดัขั้นตอนน้ี 
ใหห้มดไปอยา่งส้ินเชิง เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรสามารถผลิตช้ินงานท่ีดีไดท้นัทีท่ีเร่ิมเดินเคร่ือง 
 5.  แนวความคิดพื้นฐานของระบบ SMED ประกอบดว้ย 
 การปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัรสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 
 1.  การตั้งเคร่ืองภายใน (Internal setup) การปฏิบติัการท่ีตอ้งการทาํในขณะท่ีเคร่ืองจกัร
หยดุทาํงาน 
 2.  การตั้งเคร่ืองภายนอก (External setup) การปฏิบติัการท่ีสามารถทาํไดใ้นขณะท่ี
เคร่ืองจกัรยงัคงทาํงานอยู ่
 เวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร (Changeover time) สามารถลดลงไดโ้ดย 
การแปลงการปฏิบติัการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการปฏิบติัการตั้งเคร่ืองภายนอกใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
เท่าท่ีจะมากได ้เพื่อลดเวลาการหยดุของเคร่ืองจกัรใหน้อ้ยลง 
 6.  การวิเคราะห์การปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
 เหตุผลหลกัท่ีการปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัรแบบเก่าใชเ้วลานานมากกเ็พราะการตั้ง
เคร่ืองภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอกมนัปะปนกนัอยู ่มีงานหลาย ๆ อยา่งท่ีสามารถทาํได ้
ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัคงทาํงานอยู ่แต่กลบัไม่ถูกทาํจนกวา่เคร่ืองจกัรจะหยดุทาํงานก่อนท่ีจะเร่ิม
ประยกุตใ์ช ้SMED จาํเป็นตอ้งมีความเขา้ใจอยา่งแทจ้ริงก่อนวา่การปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัรใน
ปัจจุบนัมีขั้นตอนอยา่งไร และแต่ละขั้นตอนใชเ้วลานานเท่าใดขั้นตอนเบ้ืองตน้ท่ีเรียกวา่ 
การวิเคราะห์การติดตั้งเคร่ืองจกัร (Setup analysis) น้ีจะช่วยใหคุ้ณวางแผนวิธีการนาํ SMED  
มาปรับปรุงเคร่ืองจกัร 
 7.  ขั้นตอนในการทาํ SMED 
 ดงัแสดงในภาพท่ี 2-1 เทคนิค SMED ท่ีใชป้รับปรุงการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
มีการดาํเนินการอยู ่3 ขั้น แต่ละขั้นจะอธิบาย ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 2-1 ขั้นตอนในการทาํ SMED 
 
 ขั้นท่ี 1 แยกแยะระหวา่งการตั้งเคร่ืองภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอก ขั้นท่ีสาํคญัท่ีสุด
ในการนาํ SMED มาใช ้คือ การแยกแยะระหวา่งการตั้งเคร่ืองภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอก  
เห็นไดว้า่งานบางอยา่งนั้นสามารถถูกทาํไดก่้อนท่ีจะหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือทาํการปรับเปล่ียน  
ซ่ึงรวมถึงการเตรียมคนท่ีเก่ียวขอ้งการจดัเตรียมช้ินส่วนและเคร่ืองมือการแกไ้ขซ่อมแซม และ 
การนาํช้ินส่วนและเคร่ืองมือไปไวใ้กล ้ๆ กบัเคร่ืองจกัรอยา่งไรกต็ามแต่ในทางปฏิบติัแลว้เป็นท่ี 
น่าประหลาดใจวา่ส่วนใหญ่งานเหล่าน้ีมกัถูกทาํหลงัจากหยดุเคร่ืองจกัรแลว้ แทนท่ีจะทาํตั้งแต่
เคร่ืองจกัรยงัคงผลิตงานชุดก่อนหนา้อยู ่การแยกงานเหล่าน้ีออกจากกนั และเปล่ียนมนัใหเ้ป็นการ
ตั้งเคร่ืองภายนอกสามารถช่วยลดเวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรลงไดถึ้ง 30-50% มีเทคนิค
ในทางปฏิบติัอยู ่3 อยา่งท่ีสามารถช่วยเราแยกงานท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายในและงานท่ีเป็นการ 
ตั้งเคร่ืองภายนอกออกจากกนัได ้เทคนิคเหล่าน้ี คือ การใชร้ายการตรวจสอบ การตรวจสอบ 
การทาํงาน และการปรับปรุงการขนยา้ยช้ินส่วน ใหเ้รามาพิจารณาดูกนัทีละเทคนิค 
 รายการตรวจสอบ (Checklist) จะมีรายช่ือส่ิงของทุกอยา่งท่ีตอ้งใชใ้นการติดตั้งและ 
การเดินเคร่ืองคร้ังต่อไป ซ่ึงในรายการอาจประกอบไปดว้ย 
 1.  เคร่ืองมือ เอกสารแสดงขอ้กาํหนดและพนกังานท่ีตอ้งการใช ้
 2.  ค่าท่ีเหมาะสมสาํหรับสภาวะปฏิบติังาน เช่น อุณหภูมิ ความดนักระแสไฟฟ้า และ
อตัราการป้อน (Feed rate) 
 3.  การวดัและขนาดท่ีถูกตอ้งสาํหรับการปฏิบติัการแต่ละอยา่งรายการตรวจสอบ การทาํ
เคร่ืองหมายหนา้รายการส่ิงของท่ีมีแลว้ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะหยดุทาํงานช่วยป้องกนัการมองขา้ม 
หรือความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนไดห้ลงัจากเร่ิมทาํการตั้งเคร่ืองภายในไปแลว้ นอกจากน้ีการใช้

ขั้นตอนท่ี 1 แยกแยะระหวา่งการตั้งเคร่ือง ภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอก 

ขั้นตอนท่ี 2 แปลงการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก 

ขั้นตอนท่ี 3 ปรับปรุงการติดตั้งเคร่ืองมือในทุก ๆ แง่มุมใหมี้ประสิทธิภาพมาก
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รายการตรวจสอบยงัช่วยคุณหลีกเล่ียงการเกิดความผดิพลาดและการทดลองเดินเคร่ืองหลาย ๆ คร้ัง
ในภายหลงัส่ิงท่ีสาํคญัอยา่งยิง่ คือ เราตอ้งจดัทาํรายการตรวจสอบเฉพาะสาํหรับเคร่ืองจกัรแต่ละตวั
หรือการปฏิบติัการแต่ละอยา่ง เพราะการใชร้ายการตรวจสอบแบบทัว่ ๆ ไปกบัทั้งโรงงานอาจทาํให้
เกิดความสบัสน ไม่เขา้ใจ และถูกละเลยอีกดว้ย 
 การตรวจสอบการทาํงานรายการตรวจสอบเป็นการช่วยดูวา่มีอุปกรณ์ทั้งหมดท่ีจาํเป็น 
ตอ้งใชใ้นการปฏิบติัการเฉพาะหน่ึง ๆ ครบถว้นหรือไม่ ขั้นตอนถดัไป คือ การตรวจสอบ 
การทาํงาน (Function check) ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีบอกวา่ช้ินส่วนต่าง ๆ มีการทาํงานท่ีถูกตอ้งสมบูรณ์
หรือไม่ ควรตรวจสอบการทาํงานใหเ้สร็จส้ินก่อนท่ีการติดตั้งเคร่ืองจกัรจะเร่ิมตน้ข้ึน เพื่อให้
สามารถแกไ้ขซ่อมแซมไดท้นัหากมีบางส่ิงบางอยา่งไม่สามารถทาํงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เช่น หากเรา
ตรวจไม่พบแม่พิมพ ์หรือจ๊ิก (Jig) ท่ีแตกไดก่้อนถึงเวลาทดลองเดินเคร่ือง กจ็ะทาํใหก้ารตั้งเคร่ือง
ภายในเกิดความล่าชา้ จงทาํใหม้ัน่ใจวา่รายการส่ิงของต่าง ๆ เหล่าน้ีสามารถทาํงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
เหมาะสม “ก่อน” ท่ีพวกมนัจะถูกใส่เขา้ไป เราจะสามารถลดเวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งเคร่ืองจกัรลง
ไดม้ากทีเดียว 
 การปรับปรุงการขนยา้ยช้ินส่วนและอุปกรณ์ในการปฏิบติัการจะตอ้งมีการเคล่ือนยา้ย
ระหวา่งพื้นท่ีจดัเกบ็และเคร่ืองจกัร แลว้กต็อ้งขนกลบัไปไวท่ี้จุดจดัเกบ็อีกคร้ังเม่ือผลิตงานครบชุด
แลว้ และเพื่อเวลาท่ีเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุทาํงานใหส้ั้นลงจึงควรทาํการขนยา้ยส่ิงของเหล่าน้ีเสียตั้งแต่
ในช่วงของการตั้งเคร่ืองภายนอก การปรับปรุงการขนยา้ยอาจจะเป็นเร่ืองของการพิจารณาท่ี
ขั้นตอนการปฏิบติังานปัจจุบนัจากมุมมองของการลดเวลาท่ีตอ้งหยดุเดินเคร่ืองจกัรใหส้ั้นลง 
 ขั้นท่ี 2 แปลงการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอกในขั้นท่ี 1 ของ SMED 
เป็นการแยกงานท่ีสามารถดาํเนินการไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัเดินเคร่ืองอยูอ่อกจากงานท่ีตอ้งทาํ
ในขณะท่ีเคร่ืองหยดุทาํงาน แต่ขั้นท่ี 1 เพียงอยา่งเดียวไม่สามารถลดเวลาท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองภายใน
ใหเ้หลือแค่หน่วยนาทีท่ีเป็นเลขหลกัเดียวได ้เพราะฉะนั้นตอ้งดาํเนินการขั้นท่ี 2 ต่อไป ซ่ึงคือ  
แปลงการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอกในขั้นท่ี 2 มีการทาํงานอยู ่2 ขั้นตอน คือ 
 1.  พิจารณาการปฏิบติัการใหม่อีกคร้ัง เพือ่ดูวา่มีขั้นตอนใดท่ีถูกเขา้ใจผดิวา่เป็นการ 
ตั้งเคร่ืองภายในบา้งหรือไม่ 
 2.  หาทางแปลงขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นส่วนของการตั้งเคร่ืองภายในน้ีใหเ้ป็นการ 
ตั้งเคร่ืองภายนอก 
 ตวัอยา่งของการแปลงงานท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก คือ 
 การอุ่นแม่พิมพไ์วล่้วงหนา้มีเทคนิคในทางปฏิบติัอยู ่3 อยา่งท่ีสามารถช่วยเปล่ียนงาน 
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ท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอกได ้เทคนิคเหล่าน้ี คือ การจดัเตรียมสภาวะ
การปฏิบติังานไวล่้วงหนา้การทาํหนา้ท่ีการทาํงานสาํคญั ๆ ใหเ้ป็นมาตรฐาน และการใชจ๊ิ้กกลาง 
(Intermediary jig) ขอใหเ้รามาพิจารณาดูกนัทีละเทคนิค 
 การจดัเตรียมสภาวะการปฏิบติังานไวล่้วงหนา้ หมายถึง การเตรียมช้ินส่วน เคร่ืองมือ
และสภาวะท่ีจาํเป็นไวใ้หพ้ร้อมก่อนท่ีจะเร่ิมการตั้งเคร่ืองภายใน สภาวะอยา่ง อุณหภูมิ ความดนั
หรือตาํแหน่งการจดัวางวตัถุดิบมกัจะเป็นสภาวะท่ีสามารถจดัเตรียมจากภายนอกไดใ้นขณะท่ี
เคร่ืองจกัรกาํลงัทาํงานอยู ่เพือ่หลีกเล่ียงการท่ีตอ้งหยดุเดินเคร่ืองจกัรซ่ึงไม่ไดก่้อใหเ้กิดผลผลิตอีก
ตวัอยา่งของการจดัเตรียมไวล่้วงหนา้ คือ การอุ่นช้ินส่วนใหไ้ดอุ้ณหภูมิท่ีตอ้งการผลิตเอาไว ้
 การทาํหนา้ท่ีการทาํงานใหเ้ป็นมาตรฐาน (Standardization) (ท่ีเป็นการคงรักษาบางส่ิง 
ใหเ้หมือนเดิมในทุก ๆ คร้ังท่ีมีการปฏิบติัการ) ช่วยกาํจดัการตั้งเคร่ืองภายในประเภทน้ีได ้SMED 
ใชแ้นวทางแบบเนน้เป้าหมาย (Targeted approach) ท่ีเรียกวา่ การทาํหนา้ท่ีการทาํงาน (Function) 
ใหเ้ป็นมาตรฐาน คงจะเป็นการส้ินเปลืองและเปล่าประโยชน์ท่ีจะตอ้งทาํใหข้นาดภายนอกของ
แม่พิมพ ์เคร่ืองมือ หรือช้ินส่วนเท่ากนัทุกตวัโดยไม่สนใจวา่ขนาดหรือรูปร่างของผลิตภณัฑท่ี์ทาํ
ออกมาเป็นอยา่งไร การทาํหนา้ท่ีการทาํงานใหเ้ป็นมาตรฐานเพียงเฉพาะหนา้ท่ีการทาํงานหรือ
ฟังกช์นัท่ีมีความสาํคญัต่อการตั้งเคร่ืองเท่านั้น เราอาจปรับใชเ้ทคนิคน้ีไดก้บัการกาํหนดขนาด  
การตั้งศูนย ์การยดึ การปลด หรือการหนีบ เป็นตน้ วิธีการทาํหนา้ท่ีการทาํงานหรือฟังกช์นัใหเ้ป็น
มาตรฐานจะตอ้งมีการดาํเนินการ 2 ขั้นตอน ดงัน้ี  
 1.  พิจารณาดูแต่ละหนา้ท่ีการทาํงานในกระบวนการการติดตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งละเอียด 
และตดัสินใจวา่หนา้ท่ีการทาํงานใดบา้งท่ีสามารถนาํไปทาํใหเ้ป็นมาตรฐานได ้
 2.  พิจารณาหนา้ท่ีการทาํงานเหล่านั้นอีกคร้ัง และคิดดูวา่มีหนา้ท่ีการทาํงานใดบา้งท่ี
สามารถทาํใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนไดโ้ดยมีการเปล่ียนช้ินส่วนนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้วิธีการ
ท่ีจะเปล่ียนอะไรสกัอยา่งใหไ้ดเ้ร็วท่ีสุด คือ การไม่เปล่ียนอะไรเลย หรือเปล่ียนใหน้อ้ยท่ีสุดเท่าท่ี 
จะเป็นไปไดซ่ึ้งสามารถช่วยลดความผดิพลาดและเวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งเคร่ืองจกัรลงไดอ้ยา่งมาก 
 จ๊ิกกลาง ในหลาย ๆ กระบวนการเราสามารถใชจ๊ิ้กกลาง เพื่อเปล่ียนงานท่ีเป็นการตั้ง
เคร่ืองภายในใหเ้ป็นงานท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายนอกได ้ซ่ึงจ๊ิกกลาง (Intermediary jig) คือ แผน่ 
หรือกรอบท่ีมีขนาดมาตรฐานซ่ึงสามารถถอดออกจากเคร่ืองจกัรไดข้ณะท่ีกาํลงัใชแ้ม่พิมพท่ี์ติดอยู่
กบัจ๊ิกเหล่าน้ีบนเคร่ืองจกัรแม่พิมพต์วัต่อไป กจ็ะถูกนาํมาจดัวางใหอ้ยูต่รงก่ึงกลางและติดเขา้กบั 
จ๊ิกอีกตวั โดยถือวา่เป็นขั้นตอนการตั้งเคร่ืองภายนอก และเม่ือแม่พิมพต์วัแรกถูกใชเ้สร็จ จ๊ิกตวัท่ี
สอง (ท่ีแม่พิมพต์วัต่อไปติดอยูแ่ละถูกจดัวางใหอ้ยูต่รงก่ึงกลางเรียบร้อยแลว้) กถู็กนาํไปยดึบน
เคร่ืองจกัรต่อไปเราสามารถใชจ๊ิ้กกลางสาํหรับการติดตั้งช้ินงานและเคร่ืองมือต่าง ๆ ไดอี้กดว้ย เช่น 
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การใช ้SMED กบังานการใชจ๊ิ้กกลางสาํหรับแม่พิมพห์ลาย ๆ ตวั การปฏิบติัการน้ีเป็นงานท่ีตอ้งมี
การยดึชุดท่ีแตกต่างกนัของแม่พิมพห์ลาย ๆ ตวับนเคร่ืองป๊ัมขนาดใหญ่ ดงันั้น จึงมีการทาํแผน่ 
จ๊ิกกลางท่ีเหมือนกนั 2 อนั ข้ึนมาเพื่อไวย้ดึแม่พิมพ ์ขณะท่ีจ๊ิกและแม่พมิพชุ์ดแรกอยูใ่นเคร่ืองจกัร
และกาํลงัทาํงานอยู ่แม่พิมพใ์หม่อีก 2 ตวักถู็กติดเขา้กบัจ๊ิกกลางอีกอนัหน่ึงและถูกปรับใหอ้ยู่
ก่ึงกลางเม่ือถึงเวลาหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือทาํการปรับเปล่ียนพนกังานเพียงแค่ทาํการแลกเปล่ียนจ๊ิกท่ีมี
แม่พิมพติ์ดอยู ่ดว้ยวิธีน้ีการตั้งเคร่ืองภายในถูกทาํใหเ้สร็จสมบูรณ์และเคร่ืองจกัรกส็ามารถเร่ิม
ทาํงานไดโ้ดยใชเ้วลาเพียงแค่ 2-3 นาที 
 ขั้นท่ี 3 ปรับปรุงการติดตั้งเคร่ืองจกัรในทุก ๆ แง่มุมใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน หลงัจาก 
ท่ีไดเ้รียนรู้กนัมาถึงตอนน้ี เรารู้แลว้วา่ในขั้นท่ี 1 ของ SMED เราจะตอ้งแยกงานท่ีเป็นการตั้งเคร่ือง
ภายในออกจากงานท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายนอกก่อน แลว้ในขั้นตอนท่ี 2 เรากจ็ะแปลงการทาํงานท่ี
เป็นการตั้งเคร่ืองภายในท่ียงัคงเหลืออยูใ่หเ้ป็นงานท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก และตอ้งสามารถ 
ทาํไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัคงทาํงานอยูใ่หม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปไดท้ั้ง 2 ขั้นไดน้าํไปสู่ขั้นท่ี 3 
และเป็นขั้นสุดทา้ยของ SMED ดว้ย คือ การปรับปรุงการติดตั้งเคร่ืองจกัรในทุก ๆ แง่มุมใหมี้
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ในขั้นตอนน้ี การปฏิบติัการตั้งเคร่ืองภายในและภายนอกท่ียงัคงเหลืออยู ่
จะไดรั้บการปรับปรุง โดยเราจะตอ้งพจิารณาหนา้ท่ีและจุดประสงคข์องการปฏิบติัการอยา่งละเอียด
อีกคร้ังหน่ึง นาํหลกัการเฉพาะหลาย ๆ อยา่งมาใชเ้พื่อลดเวลาท่ีจาํเป็นตอ้งใชล้งโดยเฉพาะขั้นตอน
การตั้งเคร่ืองท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายในซ่ึงทาํในขณะท่ีเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุทาํงาน การดาํเนินขั้นท่ี 3 
ของ SMED ช่วยใหเ้ราตั้งเคร่ืองแทบทุกกรณีไดเ้สร็จภายในระยะเวลาเพียงไม่ก่ีนาที ซ่ึงเป็นตวัเลข
หลกัเดียว (Single minute) เทคนิคในทางปฏิบติัสาํหรับการปรับปรุงในขั้นท่ี 3 สามารถแบ่ง
ออกเป็นการปรับปรุงการตั้งเคร่ืองภายนอก และการปรับปรุงการตั้งเคร่ืองภายใน 
 การปรับปรุงการตั้งเคร่ืองภายนอกใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนการปรับปรุงการ 
ตั้งเคร่ืองภายนอกรวมถึงการปรับปรุงการจดัเกบ็ และการขนยา้ยช้ินส่วนและเคร่ืองมือใหมี้
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนดว้ยการจดัการกบัปัญหาต่าง ๆ ของการบริหารเคร่ืองมือและแม่พิมพ ์ 
ถือเป็นเร่ืองจาํเป็นในการปรับปรุงเก่ียวกบัเคร่ืองมือขนาดเลก็ แม่พิมพ ์จ๊ิก และเคร่ืองมือวดัการใช ้
SMED กบังานการปรับปรุงการจดัเกบ็และการขนยา้ยการปฏิบติัการดา้นการจดัเกบ็และการขนยา้ย
แม่พิมพ ์สามารถทาํใหเ้ราส้ินเปลืองเวลามากโดยเฉพาะเม่ือบริษทัของคุณมีแม่พิมพเ์กบ็ไวจ้าํนวน
มาก เราสามารถปรับปรุงการจดัเกบ็และการขนยา้ยไดโ้ดยการกาํหนดรหสัและแสดงหมายเลขบอก
ตาํแหน่งของชั้นวางไวท่ี้แม่พมิพเ์พื่อใหรู้้ท่ีเกบ็ นอกจากน้ียงัตอ้งแสดงขอ้มูล “ท่ีอยูส่าํหรับนาํไป
คืน” เดียวกนัน้ีไวท่ี้ชั้นวางดว้ย เพื่อหาแม่พิมพแ์ละนาํกบัไปคืนถูกท่ีไดง่้าย 
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 การปรับปรุงการตั้งเคร่ืองภายในใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนการปรับปรุงการดาํเนินการ
ตั้งเคร่ืองภายในประกอบดว้ยการปฏิบติัการขนาน การใชต้วัจบัแม่พิมพต์ามหนา้ท่ีงาน การกาํจดั
การปรับแต่ง 
 1.  การปฏิบติัการแบบขนาน 
 การปฏิบติัการแบบขนาน (Parallel operation) เป็นการแบ่งงานติดตั้งใหพ้นกังาน 2 คน 
ช่วยกนัทาํ เม่ือเราใชว้ิธีการปฏิบติัการแบบขนานในการติดตั้งเคร่ืองจกัร ส่ิงสาํคญั คือ การท่ีเรา 
คงสภาพการปฏิบติัการท่ีไวใ้จไดแ้ละมีความปลอดภยั พร้อมทั้งทาํใหเ้วลารอคอย (Waiting time) 
ลดนอ้ยลงท่ีสุดดว้ย เพื่อช่วยปรับปรุงการปฏิบติัการแบบขนานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
ทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งในการปฏิบติัการกจ็ะรู้วา่ตวัเองตอ้งทาํอะไรและทาํเม่ือใด 
 2.  การใชป้ากกกาจดัแม่พิมพต์ามหนา้ท่ีงาน 
 ในการติดตั้งเคร่ืองจกัรแบบดั้งเดิม เรามกัจะใชส้ลกัเกลียว (Bolt) ยดึแม่พิมพห์รือ
เคร่ืองมือเขา้กบัเคร่ืองจกัรโดยตรง แต่สาํหรับการติดตั้งเคร่ืองจกัรโดยใชร้ะบบ SMED แลว้  
สลกัเกลียวกบัถูกมองวา่เป็น “ศตัรู” เพราะการใชส้ลกัเกลียวและน็อตเป็นตวัดึงใหก้ารตั้งเคร่ือง
ภายในชา้ลง 
 ท่ีสาํคญัท่ีสุดตอ้งใชเ้วลานานในการขดัสลกัเกลียวใหแ้น่นเม่ือจุดประสงคข์อง 
สลกัเกลียว คือ การยดึใหแ้น่นหรือคลายออก การขนัสลกัเกลียวอีก 14 รอบ จึงถือเป็น 
ความสูญเปล่าของเวลาและพลงังานอยา่งแทจ้ริง เพราะจริง ๆ แลว้การคลายออกและการยดึใหแ้น่น
เกิดข้ึนแค่ตอนท่ีคลายรอบแรกและขนัรอบสุดทา้ยเท่านั้น เพื่อหลีกเล่ียงการสูญเสียเวลาและ
พลงังานโดยเปล่าประโยชนร์ะบบ SMED จึงใชอุ้ปกรณ์ท่ีเรียกวา่ ปากกาจบัแม่พิมพต์ามหนา้ท่ีงาน 
ปากกาจบัแม่พิมพต์ามหนา้ท่ีงาน (Functional clamp) เป็นอุปกรณ์จบัยดึซ่ึงยดึวตัถุใหอ้ยูก่บัท่ีโดยใช้
แรงนอ้ยท่ีสุด โดยมนัอาจจะใชส้ลกัเกลียวท่ีถูกดดัแปลงหรือาจเป็นปากกาจบัยดึชนิดอ่ืนท่ียงั
สามารถติดคา้งไวก้บัเคร่ืองจกัร ฉะนั้น จึงไม่มีทางท่ีมนัจะสูญหายหรือจดัคู่ผดิได ้
 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process charts)  
 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิอีกแบบหน่ึงท่ีมีการใชม้ากท่ีสุด แผนภูมิน้ีใช้
วิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน และอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไหวในกระบวนการ
พร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และคาํบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ
กระบวนการไหล ดงัตารางท่ี 2-1 
 การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลน้ีใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงกาํหนดโดย The 
American society of mechanical engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา ดงัต่อไปน้ี 



16 
 

 
 การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลน้ีใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวัซ่ึงกาํหนดโดย The 
American society of mechanical engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา ดงัต่อไปน้ี 
   = Operation หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงาน เกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลง
ลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน 

= Transportation หมายถึง การเคล่ือนยา้ยวตัถุจากจุดหน่ึงไปอีกจุดหน่ึง 
= Inspection หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน หรือการตรวจดูเพื่อให ้

แน่ใจในลกัษณะของช้ินงาน 
   = Delay หมายถึง ความล่าชา้ของงาน เน่ืองจากมีอุปสรรคมาขดัขวางไม่ให ้
ขั้นตอนการปฏิบติังานขั้นต่อไปดาํเนินต่อได ้

= Storage หมายถึง การเกบ็ดูแลช้ินงานอยา่งถาวร ซ่ึงการเบิกจ่าย ควรมีคาํสัง่    
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No.1 Page 1 Form 1

Process

Transport

Delay

Checking

Store

Activity : Before / After

OP-1. ปลอกชิ้นงานหยาบดา้นใน 41 
OP-2. ปลอกผิวดา้นนอก 41 
OP-3. ปลอกผิวเกบ็ละเอียด 40 
OP-4. เจาะ 31 
นําชิ้นงานออกเขา้เคร่ืองลา้ง 10 
OP-5. ลา้งชิ้นงาน 25 
นําชิ้นงานออกเขา้เคร่ืองตรวจสอบ 10 
OP-6. ตรวจสอบชิ้นงาน 42 
นําชิ้นงานออก เขา้รางเล่ือน 4 
นําชิ้นงานออกเขา้เคร่ืองตดัเฉือนสมดุล 4 
OP-7. ตดัเฉือนสมดุลชิ้นงาน 30 
OP-8. นําชิ้นงานออกลงตระกร้า 4 

Total 282 250 32 32 250

M/C

Activity: Process Machine

Flow Process chart
Conclusion

Product / Material / Personal Activity

Total

Detail Time (S.)
SYMBOL

MAN

Before After Reduce

5

7

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2-2 แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
 แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
 1.  กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ใหช้ดัเจน เช่น ตอ้งการศึกษาเพื่อลดปริมาณ 
การเคล่ือนยา้ย หรือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เป็นตน้ 
 2.  ช้ีบ่งกระบวนการท่ีตอ้งการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ ไดแ้ก่  
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ช่ือกระบวนการ ช่ือผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนท่ีผลิต เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใช ้กาํหนดจุดเร่ิมตน้และ
จุดส้ินสุดของกระบวนการท่ีตอ้งการวิเคราะห์ 
 3.  กาํหนดวา่เป็นการวิเคราะห์การไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง ดงัน้ี 
  3.1  ผลิตภณัฑ:์ การเคล่ือนยา้ยของช้ินส่วนวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จ
เป็นผลิตภณัฑ ์
  3.2  พนกังาน: การปฏิบติังานของพนกังานคนหน่ึงในการทาํงาน เคล่ือนยา้ยส่ิงของ
และการเดิน 
  3.3  เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์: การโยกยา้ยของเคร่ืองมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์ 
 4.  เร่ิมวิเคราะห์จากจุดเร่ิมตน้ของการไหล บนัทึกงานตามท่ีเกิดข้ึนจริงโดยใชส้ญัลกัษณ์
กาํกบักิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอยา่งละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งคาํบรรยายสั้น ๆ ถึงลกัษณะงานท่ีเกิดข้ึน 
หากมีขั้นตอนใดท่ีมีการทาํกิจกรรมเกิดข้ึนพร้อมกนัใหใ้ชส้ญัลกัษณ์ควบ 
 5.  เกบ็ขอ้มูลรายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ระยะทางท่ีเคล่ือนไป ปริมาณในการขนยา้ย 
ระยะเวลาในการรอคอย เป็นตน้ 
 6.  โยงเสน้ระหวา่งสญัลกัษณ์จากบนลงล่าง 
 7.  สรุปขั้นตอนการปฏิบติังานลงในตารางสรุปผล 
 ในการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล ควรมีการวิเคราะห์เสน้ทางการเคล่ือนยา้ยลง
ในแผนภาพการไหล (Flow diagram) 
 

การลดความสูญเปล่า 7 ประการ (Waste) 
 ความสูญเสีย 7 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงทาํใหต้น้ทุน
การผลิตสูงเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น ทาํใหเ้กิดการล่าชา้ในการผลิตผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการ
แกปั้ญหาแทนท่ีจะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือ
สร้างสรรค ์เพื่อพฒันางานใหดี้ยิง่ข้ึน จึงจาํเป็นตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเสียใดอยูใ่นกระบวนการ
ของเรา และจะทาํอยา่งไรเพือ่จะขจดัความสูญเสียนั้นใหห้มดโดยความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน (Waste) 
โดยความสูญเปล่าจะประกอบไปดว้ย 7 ประเภท ดงัน้ี 
 1.  การเคล่ือนไหว (Motion) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว 
หรือการออกแบบสภาพการทาํงานท่ีไม่เหมาะสม เช่น จุดปฏิบติังานในสายการประกอบหรือ
วิธีการปฏิบติังาน โดยจะมีความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว ไดแ้ก่ การหยบิ การกม้ การเอียง
ตวั เช่น การหยบิช้ินงานส่วนจากดา้นหลงั หรือการปฏิบติังานโดยใชมื้อเพียงขา้งเดียว ดงันั้น จึง
ตอ้งออกแบบกระบวนการใหเ้หมาะสมมากยิง่ข้ึน และทบทวนวิธีการปฏิบติังานใหม่เพื่อให ้
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การเคล่ือนไหวในกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุด 
 2.  งานเสีย (Defect) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ข
งานเสียนั้นไดท้นัที โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีทาํการผลิตเป็นลอ็ตใหญ่ ๆ นั้นจะมีงานคัง่คา้ง
สะสมอยูร่ะหวา่งแต่ละกระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมีผลทาํใหก้ารตรวจพบงานเสียนั้นกระทาํ 
ไดช้า้ นอกจากน้ีความสูญเปล่าของงานเสียยงัรวมไปถึงความสูญเปล่าของการซ่อมแซมงานเสีย 
ท่ีออกมาจากกระบวนการดว้ย 
 3. การรอคอย (Waiting) คือ ความสูญเปล่าของการรองานประเภทของการรองาน 
มีมากมาย ดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 
  3.1  พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรตอ้งเฝ้าดูเคร่ืองจกัรท่ีกาํลงัทาํงานตลอดเวลาถา้ปรับ
ใหเ้คร่ืองทาํงานโดยอตัโนมติัพนกังานควบคุมเคร่ืองจะทาํหนา้ท่ีเพยีงติดตามการทาํงานของ
เคร่ืองจกัรหรือทาํแผนระยะเวลาการตรวจสอบเคร่ืองจกัรในแต่ละวนั 
  3.2  การรองานจากกระบวนการก่อนหนา้ การรองาน เน่ืองจากความสามารถของ
พนกังานท่ีไม่เท่ากนั หรือมีพนกังานเขา้มาใหม่ จึงทาํใหส้ายการประกอบไม่ราบร่ืน 
  3.3  การรอการติดตั้งเคร่ืองจกัร หรือรอการเตรียมสายการประกอบ ในแต่ละวนั 
ตอ้งใชเ้วลาหลายนาทีทาํใหเ้วลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานจริงลดลงและไม่สามารถปฏิบติังานไดเ้ตม็ท่ี 
 4.  พสัดุคงคลงั (Stock) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากพสัดุคงคลงั และเป็นความสูญเปล่า 
ท่ีไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัสายการผลิต แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงัเพื่อเกบ็ช้ินส่วนประกอบหรือผลผลิต
สาํเร็จรูปแลว้จะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่า โกดงั ค่าแรงงานต่าง ๆ ซ่ึงเป็นผล
ทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน ปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยการวางแผนการผลิตโดยนาํขอ้มูลการ
สัง่ซ้ือจากลูกคา้มาคาํนวณเพ่ือวางแผนใหเ้หมาะสม ทั้งดา้นการสัง่ซ้ือช้ินส่วนและการผลิต เพื่อให้
สามารถจดัส่งสินคา้ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 5.  การขนยา้ย (Transportation) คือ ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการขนยา้ยไม่วา่จะเป็น
การขนยา้ยระหวา่ง กระบวนการ หรือการขนยา้ยไปวางชัว่คราว เพื่อรอการผลิตหรือการจดัส่ง  
รวมไปถึงการจดัเกบ็ท่ีไม่เป็นระบบก่อนหลงั (First in first out) ทาํใหมี้การขนยา้ย เน่ืองจาก
ช้ินส่วนท่ีตอ้งการนาํมาผลิตถูกวางซอ้น หรืออยูด่า้นใน 
 6.  การผลิตเกินความจาํเป็น (Over production) คือ ความสูญเปล่าของการผลิตโดยท่ี
ช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑ ์รอการขนยา้ยไปสู่กระบวนการต่อไปหรือรอท่ีจะนาํส่งลูกคา้ ความสูญเปล่า
ของกระบวนการเกินความจาํเป็นน้ี เกิดข้ึนไดง่้าย ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตมากเกินไป
ทาํใหเ้กิดความจาํเป็นท่ีตอ้งจดัหาท่ีวางชัว่คราว ทาํใหเ้กิดการปนของสินคา้ และมีผลต่อเน่ืองไปถึง
การจดัส่งผดิพลาดเน่ืองจากสินคา้ไม่ถูกจดัเกบ็ในพ้ืนท่ีปกติหรืออาจทาํใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพ
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ของสินคา้เน่ืองจากการเกบ็ไวเ้ป็นระยะเวลานาน นอกจากน้ียงัรวมทั้งวตัถุดิบและสินคา้ท่ีผลิตเกิน
ไวเ้ป็นสตอ็กแลว้ไม่สามารถขายใหลู้กคา้ได ้
 7.  กรรมวิธีไม่มีประสิทธิภาพ (Process it self) คือ ความสูญเปล่าท่ีมีสาเหตุจากวิธี 
การผลิตไม่มีประสิทธิภาพทาํใหต้อ้งเสียเวลาซ่อมแซมช้ินงาน เช่น การตดัครีบ หรือการเจียร
ช้ินส่วน เน่ืองจากเคร่ืองจกัรในกระบวนการก่อนหนา้ไม่สามารถผลิตช้ินส่วนท่ีมีความสมบูรณ์ได ้
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีไม่รัดกมุทาํใหต้อ้งมีกระบวนการทาํงานเพ่ิม 
มากข้ึนหรือเสียเวลาในการตบแต่งช้ินงานโดยไม่มีมูลค่าเพิ่ม 
 ความสูญเสีย 7 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงทาํใหต้น้ทุน
การผลิตสูงเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น ทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการ
แกปั้ญหาแทนท่ีจะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดเพื่อ
พฒันางานใหดี้ยิง่ข้ึน 
 

การปรับปรุงกระบวนการหลกัการ ECRS 
 ECRS เป็นแนวคิดท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ี
การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานและ
สภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอหวัใจสาํคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มี
ทางส้ินสุด (Continuous improvement) Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม 
(Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม 
กจ็ะค่อย ๆ ลดลง ความสาํคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของ
พนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพียงเลก็นอ้ย ซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเลก็ 
ทีละนอ้ยท่ีค่อย ๆ เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ Innovation หรือนวตักรรม  
ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูง ดว้ยเงินลงทุนจาํนวน
มหาศาล ดงันั้น ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เรากส็ามารถใชว้ิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุง
ได ้มีแนวทางง่าย ๆ ท่ีสามารถใชป้รับปรุงส่ิงต่าง ๆ ไดด้ว้ยการหยดุ การลด การเปล่ียน การรวม 
และการทาํงานใหง่้ายหรือหลกัการของ ECRS เม่ือ 
 E (Eliminate) คือ การตดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นในกระบวนการออกไป 
 C (Combine) คือ การรวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงาน
ในการทาํงาน 
 R (Rearrange) คือ การจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
 S (Simplify) คือ ปรับปรุงวิธีการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยทาํงานไดง่้ายข้ึน 
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การกาํหนดค่าเผ่ือและการหาเวลามาตรฐาน 
 เวลาปกติหรือ Normal time ท่ีหามาไดเ้ป็นเวลาการทาํงาน (Working time) เพียง 
อยา่งเดียว แต่การทาํงานทุกอยา่งไม่ใช่จะทาํไดโ้ดยไม่มีการหยดุพกัผอ่น หรือเกิตเหตุล่าชา้เลย
ดงันั้น จึงตอ้งมีเวลาเผือ่ไวใ้หส้าํหรับกรณีต่าง ๆ ซ่ึงสมเหตุสมผล พนกังานจาํเป็นตอ้งมีเวลาสาํหรับ
ทาํกิจกรรมส่วนตวัสาํหรับการพกัเหน่ือย และสาํหรับการสูญเสียอนัเน่ืองมาจากสาเหตุท่ีหลีกเล่ียง
ไม่ได ้ 
 เวลามาตรฐานการคาํนวณจากเวลาปกติรวมกบัค่าขอเวลาเผือ่ 
 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + ค่าเผือ่ต่าง ๆ 
 Standard time/ unit =  Normal time/ unit (NT) + Allowances/ unit (AF) 
 การใชค่้าเวลาเผือ่ในการหาเวลามาตรฐาน 
 ในการหาเวลามาตรฐานโดยท่ีมีการกาํหนดเวลาเผือ่เป็นเปอร์เซ็นตจ์ะตอ้งทาํการแปลง
หน่วยของค่าเผือ่ใหถู้กตอ้งก่อนนาํมาใชใ้นการคาํนวณหาเวลามาตรฐาน 
 เม่ือเวลาเผือ่กาํหนดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเวลาปกติ 

 เวลามาตรฐานของงาน = NT + 







xNT
AF

100

%  

 การตรวจสอบเวลามาตรฐาน 
 อตัราการทาํงานท่ีแทจ้ริงของคนงานแตกต่างจากมาตรฐานท่ีกาํหนดไวน้ั้นเกิดข้ึนดว้ย
ปัจจยัหลาย ๆ อยา่ง ซ่ึงจากการศึกษาอยา่งละเอียดน้ียอ่มทาํใหเ้ห็นขอ้ผดิพลาดต่าง ๆ ท่ีมองไม่เห็น
แต่แรกได ้บางคร้ังอาจใชห้ลกัการของการศึกษางานแบบสุ่มตวัอยา่งเขา้มาช่วยเพื่อลดค่าใชจ่้ายและ
เวลาในการตอ้งติดตาม การวเิคราะห์ขั้นตอนการทาํงานนั้นจะวดังานโดยการจบัเวลา ดงัน้ี 
 1.  การแบ่งงานยอ่ย โดยการแบ่งงานท่ีมีลกัษณะคลา้ย ๆ กนัเขา้มาอยูใ่นงานเดียวกนั 
 2.  การบนัทึกขอ้มูล จบัเวลาเบ้ืองตน้เพื่อนาํมาใชค้าํนวนรอบท่ีเหมาะสมในการจบั  
เพื่อความรวดเร็วไดเ้ลือกใชว้ิธี Maytag โดยเกบ็ขอ้มูลเบ้ืองตน้มา 10 รอบ 
 3.  คาํนวณค่าเวลาปกติ 
 เวลาปกติ = เวลาตวัแทน x ค่าประเมิณความเร็ว 
  NT = RT x RF 
 4.  ใชต้ารางวิเคราะห์เวลาเผือ่ 
 5.  คาํนวณหาค่าความแม่นยาํของขอ้มูล 

  %100
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งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 เอกรัตน์ บุปผเวส (2556) เพื่อลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีใชก้ระบวนการผลิตสินคา้
อุปโภคบริโภค จากการศึกษาเบ้ืองตน้พบวา่โรงงานกรณีศึกษามีประเภทของผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งผลิต
เป็นจาํนวนมากถึง 497 ชนิด ทาํใหเ้กิดเวลาท่ีสูญเปล่าเน่ืองจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและปัจจุบนั
การปรับตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใชเ้วลาเกินกวา่มาตรฐานท่ีบริษทักาํหนด คือ 85 นาทีต่อคร้ัง 
งานวิจยัน้ีไดป้ระยกุตใ์ชห้ลกัการการศึกษางานและเทคนิคการเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
เพื่อปรับปรุงวธีิการปรับตั้งเคร่ืองจกัร จาํนวน 3 ชนิด คือ เคร่ืองเติมยาสีฟันเคร่ืองบรรจุหลอด 
ยาสีฟันลงกล่อง และเคร่ืองแพค็รวมกล่อง งานวิจยัน้ีไดป้รับปรุงปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยการแยกงาน
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอกการปรับเปล่ียนขั้นตอนยอ่ยใหม่ การประยกุตใ์ชห้ลกัการ 5ส. ในการ
จดัเรียงอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการซ่อมบาํรุงใหเ้ป็นระเบียบและสะดวกต่อการใชง้าน ผลการ
ปรับปรุงสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจากเดิม 91 นาที เป็น 64 นาที คิดเป็นเวลาท่ีลดลง
ประมาณ 30% ซ่ึงสอดคลอ้งกบัเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีบริษทั กาํหนด คือ 85 นาที ส่งผลให้
บริษทัสามารถผลิตยาสีฟันในปริมาณท่ีเพิ่มข้ึนจาํวนวน 170,000 หลอดต่อเดือน 
 นายวงศกร มัน่ทพั (2556) การปรับปรุงกระบวนการดว้ยแนวคิดการผลิตแบบลีน 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตช้ินส่วนพลาสติก สาํหรับงานก่อสร้าง (Lean management; a case study in 
plastic manufacturing) จากการศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนพลาสติก สาํหรับงานก่อสร้าง พบวา่ 
ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมด (Manufacturing cycle time: MCT) เท่ากบั 53 วนั 19 ชัว่โมง 2 นาที 
57 วินาที โดยแบ่งเป็นเวลานาํในการผลิต (Production lead time: PLT) เท่ากบั 53 วนั 18 ชัว่โมง  
51 นาที 52 วินาที และเป็นเวลาในการผลิต (Production time: PT) 11 นาที 5 วินาที จึงไดท้าํการ
ปรับปรุงสายการผลิต ตามแนวคิดการผลิตแบบลีนผา่นการดาํเนินงาน 3 โครงการ ดงัต่อไปน้ี  
 1.  ลดงานกองรอระหวา่งกระบวนการ (Work in process: WIP) ในกระบวนการผสม 
 2.  ความไม่สมดุลกนัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร 
 3.  ความไม่ต่อเน่ืองในกระบวนการตดัแต่งขอ้ต่อพีวีซี (PVC) 
 หลงัทาํการปรับปรุงตามแนวทางทั้ง 3 โครงการ พบวา่ ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมด 
(Manufacturing cycle time: MCT) เท่ากบั 35 วนั 5 ชัว่โมง 22 นาที 57 วินาที โดยแบ่งเป็นเวลานาํ
ในการผลิต (Production lead time: PLT) เท่ากบั 35 วนั 5 ชัว่โมง 11 นาที 52 วินาที และเป็นเวลา 
ในการผลิต (Production time: PT) 11 นาที 5 วินาที ซ่ึงระยะเวลาในการผลิตทั้งหมดลดลงจากเดิม 
34.52% 
 
 



23 
 

 ชาณิดา พิทยานนนท ์และธีรวฒัน์ หม่อโป (2556) การออกแบบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 
ในกระบวนการพน่สีกรณีศึกษา บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ ไดศึ้กษาและเปรียบเทียบ
การนาํกลยทุธ์ใหม่น้ีมาใชเ้พือ่ลดอตัราการเกิดของเสีย และลดเวลาในการพน่สีช้ินงานโดยการ
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน เขา้ไปช่วยยดึจบัช้ินงานในกระบวนการพน่สีดว้ยระบบอตัโนมติั 
เพื่อเพิ่มคุณภาพของสินคา้ บทความช้ินน้ีมีจุดมุ่งหมาย เพือ่ศึกษาการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน
และสร้างอุปกรณ์จบัยดึเพื่อเป็นส่วนสนบัสนุนในการยดึจบัช้ินงานในกระบวนการพน่สีของระบบ
อตัโนมติัสามารถนาํมาประยกุตใ์ชใ้นงานวิจยัในเล่มน้ีไดว้า่ ระบบอตัโนมติัท่ีจะนาํมาทดแทน และ
การวางแผนการคาํนวณในการป้อนขอ้มูลใหก้บัระบบอตัโนมติั การวางแผนเวลาในการทาํงาน 
เพื่อใหก้ระบวนการท่ีเปล่ียนแปลงส่งผลใหมี้ความรวดเร็ว และความเสถียรมากกวา่ และสามารถ
เพ่ิมอตัราความเร็วของการทาํงานของหุ่นยนตแ์ขนกลไดต้ามท่ีตอ้งการ 
 วรพจน์ ศิริรักษ ์และพีรวตัร ลือสกั (2556) การเพิ่มผลผลิตของกระบวนการผลิตขนมจีน 
โดยใชว้ิธีการศึกษางาน ไดศึ้กษาการวิเคราะห์กระบวนการการออกแบบ กระบวนการใหม่ทาํให ้
มีกระบวนการผลิตลดลงและทาํการปรับสมดุลสายการผลิต (Leveling production) ใหม่เพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้โดยงานวิจยัน้ีมีประโยชน์ท่ีนาํมาใชก้บังานวจิยัฉบบัน้ีวา่ดว้ย 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการปรับผงัโรงงานเพ่ือใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการทาํงาน ทาํ
ใหมี้ระยะทางในการเคล่ือนท่ีต่อการผลิตใหส้ั้นลงท่ีสุดและสามารถเคล่ือนท่ีในการทาํงานจนถึง
รอบการทาํงานท่ีทนัต่อเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ และวโิรจน์ แซ่โฮ ้(2556) การปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงใน
เคร่ืองซกัผา้ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงในของเคร่ืองซกัผา้ นาํมา
ประยกุตใ์ชใ้นงานวิจยัน้ีโดยการนาํขั้นตอนการดาํเนินงานประกอบดว้ยศึกษากระบวนการผลิต 
วิเคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบนั ซ่ึงพบวา่กาํลงัการผลิตในการผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของ
กระบวนการถดัไปหรือเกิดคอขวดในการผลิต วิเคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล 
พบวา่ขั้นตอนการทาํงานบางขั้นตอนไม่จาํเป็น มีการรอคอยงาน วิธีการทาํงานยุง่ยาก ระยะการส่ง
งานไกลเกินไป มีการยกช้ินงานบ่อยคร้ัง และเสนอแนวทางการปรับปรุงดว้ยเทคนิควิศวกรรม     
อุตสาหการและการจดัสมดุลสายการผลิต เพื่อลดรอบเวลาท่ีตาํแหน่งคอขวดลง 
 อโณทยั กลา้การขาย, บรรเทิง ยานะ, เอกชยั แผน่ทอง, พงศว์ิทย ์พรมสุวรรณ และ 
พรณารายณ์ สมสตัย ์(2556) การเพิ่มอตัราผลผลิตแผน่ใยบวบขดัผวิธรรมชาติดว้ยวธีิการศึกษาเวลา
งานวิจยัน้ีตอ้งการเพิ่มอตัราผลผลิตใยบวบขดัผวิธรรมชาติเน่ืองจากมีปริมาณความตอ้งการสัง่ซ้ือ 
ท่ีเพิ่มข้ึนโดยมีวตัถุประสงค ์คือ ศึกษาและเกบ็ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของสถานประกอบการดว้ยวิธี
การศึกษาเวลา และใชก้ารคาํนวณหาค่าเฉล่ียอยา่งง่ายเพื่อพฒันากระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม  
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เพิ่มอตัราผลผลิตข้ึนจากงานวิจยัน้ีไดใ้ชห้ลกัการโดยการกาํหนดเวลาเผือ่ใหก้บัพนกังานและ
เคร่ืองจกัรค่าความคลาดเคล่ือนไม่เกิน ±5% ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ไม่ตํ่ากวา่ 95% และกระบวนการท่ี
ก่อใหเ้กิดปัญหาคอขวดในสายการผลิตมาประยกุตใ์ชใ้นการวิเคราะห์ปัญหา จึงไดผ้ลของการศึกษา
เวลาทาํใหส้ามารถเพ่ิมอตัราผลผลิตได ้
 ธนิดา สุนารักษ ์(2556) การปรับปรุงประสิทธิภาพในการบรรจุสินคา้ งานวิจยัน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงการทาํงาน และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุสินคา้ โดย
สามารถประยกุตใ์ชใ้นงานวจิยัน้ี คือ นาํหลกัการ ECRS การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  
การออกแบบจ๊ิกเพื่อลดเวลาในการทาํงานท่ีสามารถใชป้ระสิทธิภาพของจ๊ิกท่ีออกแบบมานั้น 
ครบทุกขั้นตอน งานวจิยัไดท้าํการศึกษากระบวนการ วิเคราะห์ปัญหา รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
จดัทาํเวลามาตรฐาน และออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการปฏิบติังาน ทาํใหก้ารปฏิบติังานง่ายข้ึน และ
สามารถรวมขั้นตอนการปฏิบติังาน จากผลการดาํเนินงานวิจยัพบวา่เวลามาตรฐานของกระบวนการ
ทาํงาน ส่งผลใหก้าํลงัการผลิตต่อชัว่โมงเพ่ิมข้ึนได ้โดยหลกัการ ECRS การออกแบบจ๊ิก 
 ยทุธณรงค ์จงจนัทร์, ยอดนภา เกตุเมือง และนรา บุริพนัธ์ (2555) การจดัสมดุล
สายการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตติดตั้งดัม๊พ ์งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ปรับปรุงกระบวนการทาํงานในสายการผลิตติดตั้งดัม๊พ ์(Mounting dump) ของบริษทัตวัอยา่งท่ีมี 
ความตอ้งการของลูกคา้ 364 คนัต่อวนั โดยพยายามกาํจดั และลดงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
ต่อสายการผลิตซ่ึง ไดแ้ก่ งานท่ีเป็นจุกคอขวด ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย การเคล่ือนไหว 
ท่ีเกินจาํเป็น งานเสียและงานท่ีตอ้งนาํกลบัไปซ่อมทาํใหม่เพื่อลดตน้ทุนของสายการผลิต ซ่ึงเกิด
ปัญหาท่ีไม่เคยมีการเปล่ียนแปลงมาตรฐานการทาํงาน สายการผลิตมีการทาํงานท่ีซบัซอ้นทาํให้
กระบวนการทาํงานขาดความต่อเน่ือง เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการดาํเนินงาน วิจยัน้ีประกอบดว้ย 
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดสาํหรับการเกบ็ขอ้มูล และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
การศึกษาการทาํงาน การปรับปรุงผงัโรงงาน เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต ดว้ยหลกัเกณฑ ์
ECRS ผลการดาํเนินงานวจิยัสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิต ไม่ใหเ้กินค่าจงัหวะความตอ้งการ
ของลูกคา้ท่ี 1,800 วินาทีต่อคนั ไดทุ้กสถานีงาน รอบเวลาการผลิตรวมลดลง 300 วินาทีต่อคนั
คิดป็น 1.03% ลดตน้ทุนจากการซ่อมสี 122,304 บาท ก่อนการปรับปรุงได ้100% ลดตน้ทุนจากการ
เปล่ียนสายลม 108,825 บาท ก่อนการปรับปรุงได ้100% และสามารถกาํหนดเวลาตรฐานการทาํงาน
ใหก้บัพนกังานได ้
 
 



25 
 

 ขวญัใจ โชคไพบูลย ์และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) การลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของ
กระบวนการพิมพ ์โดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน งานวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อศึกษาหลกัการของ
แนวคิดแบบลีนและเคร่ืองมือของลีนมาประยกุตใ์ช ้เพื่อลดเวลาในกระบวนการพิมพข์อง
อุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพ ์ซ่ึงจากการเกบ็ขอ้มูลเวลาสูญเสีย (Waste time) จากกิจกรรมต่าง ๆ 
ของกระบวนการพิมพต์ั้งแต่เดือนมีนาคม ถึงเดือนพฤษาภาคม ปี2554 พบวา่มีเวลาสูญเสียจากการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรสูงท่ีสุดเป็น 6,025 นาที หรือ 36% ของเวลาสูญเสียทั้งหมด ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
ขอ้มูลการผลิตพบวา่เคร่ืองพมิพมี์ประสิทธิภาพการทาํงานโดยรวม OEE (Overall equipment 
effectiveness) เท่ากบั 43% ซ่ึงเกิดความสูญเปล่าในส่วนของความพร้อมในการทาํงาน ท่ีทาํให้
เคร่ืองพิมพมี์ประสิทธิภาพตํ่า ดงันั้น จึงไดน้าํหลกัการ SMED (Single minute exchange of die)  
ซ่ึงเป็นหลกัการในการลดเวลาสูญเสียของการปรับตั้งช้ินงานมาประยกุตใ์ชป้รับปรุง ผลจากการ
ทาํงานวิจยัน้ี คือ สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองพิมพจ์าก 6,306 วนิาที เหลือเพยีง 2,604 หรือ
ลดลง 59% จากเวลารวม 
 ธีรวฒัน์ สมสิริกาญจนคุณ (2554) การเพิ่มผลผลิตกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ 
การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบคอมเพรสเซอร์ดว้ยการใชเ้ทคนิคลีน 
โดยการประยกุตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าไคเซ็น การกาํหนดมาตรฐานและการจดัสมดุล
สายการผลิต จากการศึกษาพบวา่สาเหตุของความสูญเปล่าและเวลาท่ีไม่มีประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตเดิม ไดแ้ก่ สูญเสียเวลาในการผลิตจากการหยดุเคร่ืองจกัรบ่อย ๆ ของเคร่ือง 
โลวเวอร์ แบร์ร่ิง แบร์ร่ิงไม่ตรงตาํแหน่งซ่ึงเป็นผลมาจากตวัจบัท่อท่ีไม่รองรับท่อของ
คอมเพรสเซอร์ทุกขนาด นาํไปสู่การปรับปรุงและออกแบบตวัจบัท่อใหม่ ส่งผลใหป้ระสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึน 35% นอกจากยงัมีอีกสาเหตุหน่ึง คือ การมีจุดคอขวดท่ีมีเวลา 
ค่าแทก็ไทมอ์ยูใ่นกระบวนการประกอบ ซ่ึงเกิดจากการท่ีมีงานยอ่ยมากจนเกินไป จึงไดท้าํการ 
แบ่งงานยอ่ยดงักล่าวไปใหส้ถานีงานใกลเ้คียงทาํ ส่งผลใหร้อบเวลาการทาํงานลดลงจาก 54.33 
วินาที เหลือ 48.92 วินาที โดยมีค่าแทก็ไทคอ์ยูท่ี่ 53.04 วนิาที จากการท่ีไดด้าํเนินการปรับปรุง
ดงักล่าวส่งผลใหก้ระบวนการประกอบมียอดการประกอบเพ่ิมข้ึนจาก 386 ตวัต่อวนั เป็น 517  
ตวัต่อวนั หรือมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 40% 
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บทที ่3 
วธีิการดาํเนินงาน 

 

ข้อมูลทัว่ไปของสถานประกอบการ 

 บริษทัตวัอยา่งเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์และอยูใ่นวงการอุตสาหกรรมช้ินส่วน 
ยานยนตม์านานกวา่ 50 ปี ไดริ้เร่ิมการหล่อเหลก็ FC และ FCD โดยไดรั้บการสนบัสนุนทางดา้น
เทคโนโลยจีาก บริษทั อาซาฮีเทค คอปอเรชัน่ จาํกดั (ประเทศญ่ีปุ่น) ไดมี้การขยายกาํลงัการผลิต
ดา้นการกลึงข้ึนรูปช้ินงาน ซ่ึงควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ (Computer neumatic control) CNC,
โดยไดรั้บการสนนัสนุนทางดา้นเทคโนโลยจีาก บริษทั อิบาร่าเซกิ (ประเทศญ่ีปุ่น) เพือ่ใหก้ารผลิต
ของบริษทัตวัอยา่ง สามารถทาํการผลิตครบวงจรไดผ้ลิตภณัฑส์าํเร็จรูปตรงตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ผลิตภณัฑข์องบริษทัตวัอยา่ง ไดแ้สดงในบทท่ี 1 ภาพท่ี 1-1 
 ช้ินส่วนทั้ง 12 รายการท่ีผลิตโดยบริษทั จากขอ้มูลในบทท่ี 1 ตารางท่ี 1-2 พบวา่มี 3 
รายการ คือ ช้ินส่วนท่อส่งขา้วเบอร์ 1, 2 และ 3 ดงัแสดงในตารางท่ี 3-1 มีกาํลงัการผลิตไม่เพียงพอ
สนองตอบความตอ้งการของลูกคา้ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2557 เป็นตั้นไป ดงัขอ้มูลท่ีแสดงในภาพท่ี  
1-2 ดงันั้น จึงไดน้าํปัญหาน้ีมาศึกษารายละเอียดและทาํการแกไ้ขต่อไป 
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ตารางท่ี 3-1 ผลิตภณัฑข์องโรงงานตวัอยา่งท่ีจะทาํการปรับปรุง 

 

รายการท่อส่งขา้ว ภาพ 
 

เบอร์ 1 
 

 
เบอร์ 2 

 
 

เบอร์ 3 
 

  

ขั้นตอนการดาํเนินการวจิยั 
 การทาํงานใหส้าํเร็จไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไวแ้ละสาํเร็จในระยะเวลาท่ีกาํหนดนั้น จาํเป็น
อยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการวางแผนท่ีดี รวมถึงการดาํเนินการตามแผนท่ีวางไวอ้ยา่งถูกตอ้ง ดงันั้น 
ทางผูจ้ดัทาํจึงไดก้าํหนดแผนงานการดาํเนินโครงการ ดงัน้ี  
 1.  ศึกษากระบวนการและระบบการผลิต 
 2.  เกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 3.  วิเคราะห์ขอ้มูล 
 4.  กาํหนดประเดน็ปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมาย 
 5.  วิเคราะห์ปัญหา 
 6.  เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 7.  ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 
 8.  เปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน 
 9.  สรุปผลการดาํเนินงาน 
 ขั้นตอนทั้ง 9 นาํมาสร้างเป็นแผนผงัการไหลแสดงดงัภาพท่ี 3-1 
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ภาพท่ี 3-1 ขั้นตอนการดาํเนินการวจิยั 
 
 
 

Yes 

No 

9.  สรุปผลการดาํเนินงาน 

6.  เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

5.  วิเคราะห์ปัญหา 

4.  กาํหนดประเดน็ปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมาย 

3.  วิเคราะห์ขอ้มูล 

2.  เกบ็รวบรวมขอ้มูล 

1.  ศึกษากระบวนการและระบบการผลิต 

8.  เปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน 

7.  ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 
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 1.  ศึกษากระบวนการผลิตและระบบการผลิต 

 กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้วมีทั้งหมด 3 รายการ ท่อส่งขา้วเบอร์ 1, 2 และ 3  
ซ่ึงทาํการผลิตท่ีสายการผลิตเดียวกนั และดว้ยเคร่ืองจกัร CNC เคร่ืองเดียวกนั  
 กระบวนการในการผลิตท่อส่งขา้วมีทั้งหมด  12 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  รับคาํสัง่ซ้ือจากลูกคา้ 
 2.  ทาํการตรวจและวางแผน 
 3.  ออกแผนทาํการผลิต 
 4.  รับแผนการผลิต 
 5.  เบิกวตัถุดิบจากสโตร์ 
 6.  สโตร์จ่ายวตัถุดิบ 
 7.  ตรวจสอบวตัถุดิบ 
 8.  สถานีงานท่ี 1 กดั ควา้น เจาะ ทาํเกลียว 
 9.  สถานีงานท่ี 2 กดั ควา้น เจาะ ทาํเกลียว 
 10.  ตรวจสอบช้ินงาน 
 11.  บรรจุช้ินงานใส่ภาชนะบรรจุ 
 12.  จดัเกบ็ช้ินงานเขา้พื้นท่ีกาํหนด 
 กระบวนการผลิตท่อส่งขา้วแบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอน ซ่ึงอยูใ่นความรับผดิชอบของ  
4 หน่วยงาน แสดงเป็นแผนภูมิความสมัพนัธ์ของหน่วยงาน แสดงในภาพท่ี 3-2 
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หน่วยงานตรวจสอบ หน่วยสโตร์ หน่วยผลิต หน่วยวางแผน 
      รับคาํสัง่ซ้ือจาก

ลูกคา้ 

   ทาํการตรวจและ
วางแผน 

   ออกแผนทาํการผลิต 
 

  รับแผนการผลิต  

    เบิกวตัถุดิบจาก 
สโตร์ 

 

     

สโตร์จ่ายวตัถุดิบ 

  

 

ตรวจสอบวตัถุดิบ 
   

  สถานีงานท่ี 1 กดั 
ควา้น เจาะ ทาํเกลียว 

 

  สถานีงานท่ี 2 กดั
ควา้น เจาะ ทาํเกลียว 

 

ตรวจสอบช้ินงาน    

 บรรจุช้ินงานใส่
ภาชนะบรรจุ 

  

   จดัเกบ็ช้ินงานเขา้
พื้นท่ีกาํหนด 

  

 

ภาพท่ี 3-2 แผนภูมิแสดงความสมัพนัธ์ของหน่วยงาน 
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 2.  เกบ็รวบรวมขอ้มูล 

 ทางผูจ้ดัทาํโครงงาน ทาํการเกบ็ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบักระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้ว  
เร่ิมจากการศึกษาขอ้มูลของกระบวนการผลิต ทาํการเกบ็ขอ้มูลจากหน่วยงานต่าง ๆ และขอ้มูล
ปริมาณความตอ้งการท่อส่งขา้ว ลูกคา้ส่งใหก้บัทางโรงงานเพื่อจดัเตรียมกาํลงัการผลิตในปี 2557  
ท่ีแสดงขอ้มูลในบทท่ี 1 ตารางท่ี 1-2 รายการช้ินท่ีตอ้งทาํการผลิตตามความตอ้งการในปี 2557 
ทางผูจ้ดัทาํโครงงานทาํการเกบ็ขอ้มูล ดงัน้ี 
 1.  ชัว่โมงการทาํการผลิตของโรงงาน 
 2.  เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่อส่งขา้ว 
 3.  ประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงานในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
 4.  เวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการผลิตในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
 1.  ชัว่โมงการทาํการผลิตของโรงงาน 
 เม่ือทาํการตรวจสอบขอ้มูลกาํลงัการผลิตของโรงงานท่ีใชใ้นการวางแผน ชัว่โมง 
การทาํงานของกาํลงัการผลิต การทาํงานแบบปกติของโรงงานเป็นการทาํงาน วนัจนัทร์ ถึงวนัศุกร์ 
คิดวนัทาํงานต่อเดือนอยูท่ี่ 22 วนั/ เดือน ชัว่โมงทาํการผลิตของโรงงาน แบ่งออกเป็น 3 แบบ 
ชัว่โมงการทาํงานสูงสุดท่ี 507 ชัว่โมง/ เดือน แสดงในตารางท่ี 3 - 2  
 
ตารางท่ี 3-2 ชัว่โมงการทาํการผลิตของโรงงาน 
 

แบบ 
วนัทาํงาน/
เดือน 

ชัว่โมง
ทาํงาน/ วนั 

ชัว่โมงการ
ทาํงาน/ เดือน 

รายละเอียดการทาํงาน 

1 22 14.5 319 ทาํงานจนัทร์ ถึงวนัศุกร์ ไม่มีโอที 
2 26 14.5 377 เปิด โอที วนัเสาร์ 
3 26 19.5 507 เปิด โอที วนัเสาร์ และหลงัหา้โมง 

 
 2.  เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่อส่งขา้ว  
 ขอ้มูลจากหน่วยงานทางวิศวกรรมของโรงงานตวัอยา่งเป็นผูก้าํหนดเวลาในการผลิต 
เพื่อใชใ้นการวางแผนผลิตของโรงงาน และกาํหนดความสามารถในการผลิต แสดงในตารางท่ี   
3-3 มีรายละเอียดของเวลาอยูใ่นภาคผนวก ก 
 
 



32 
 

ตารางท่ี 3-3 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่อส่งขา้ว 
 

รายการ 
ท่อส่งขา้ว 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 

(นาที/ ช้ิน) 

เวลาทาํการ
ตรวจสอบ 
(นาที/ ช้ิน) 

 

เวลาในการ
เปล่ียน

เคร่ืองมือตดั 
(นาที/ ช้ิน) 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตรวม 
(นาที/ ช้ิน) 

ความสามารถ
ในการผลิต 

(ช้ิน/ ชัว่โมง) 

เบอร์ 1 35.1 2.5 2.47 40.07 1.5 

เบอร์ 2 35.3 2.5 2.47 40.27 1.5 

เบอร์ 3 35.2 2.5 2.49 40.19 1.5 
 
 3.  ประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงาน 
 เม่ือทาํการเกบ็ขอ้มูลการผลิตท่อส่งขา้วจากหน่วยงานวางแผนของโรงงานทาํการบนัทึก
ขอ้มูลการผลิตเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนเมษายน 2557 ถึงเดือนมิถุนายน 2557 แสดงดงัตารางท่ี 
3-4 
 
ตารางท่ี 3-4 ประสิทธิภาพในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
 

เดือน 

จาํนวนช้ินงาน 
ทาํการผลิต 

ตามแผนการผลิต 
(ช้ิน/ เดือน) 

จาํนวนช้ินงาน 
ท่ีทาํการไดจ้ริงผลิต 

(ช้ิน/ เดือน) 

ประสิทธิภาพการ
ผลิตช้ินงานต่อ
เดือน (%) 

รวมเวลา
สูญเสีย 

(ช.ม/ เดือน) 

เม.ย. 57 555 471 85.0% 56.0 
พ.ค. 57 614 524 86.0% 60.0 
มิ.ย. 57   643 556 87.0% 58.0 

 
 4.  เวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการผลิตในสายการผลิตท่อส่งขา้ว  
 ขอ้มูลเวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการผลิตจากหน่วยงานวางแผนการผลิตของโรงงาน  
ทาํการเกบ็ขอ้มูลระหวา่งเดือนเมษายน 2557 ถึงเดือนมิถุนายน 2557 แสดงดงัตารางท่ี 3-5 
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ตารางท่ี 3-5 เวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการผลิตในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
 

เดือน 
ปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร 
(ช.ม/ เดือน) 

ประแต่ง
ช้ินงาน 

ในการผลิต 
(ช.ม/ เดือน) 

ปัญหาในการ
หยดุเคร่ือง 
ในการผลิต 
(ช.ม/ เดือน) 

เคร่ืองจกัรเสีย 
(ช.ม/ เดือน) 

รวมเวลา
สูญเสีย 

(ช.ม/ เดือน) 

เม.ย. 57 41.4 7.5 4.3 2.8 56.0 
พ.ค. 57  42.4 8.8 5.6 3.2 60.0 
มิ.ย. 57   39.2 9.2 6.4 3.2 58.0 
ค่าเฉล่ีย 41.0 8.5 5.4 3.1 58.0 

 
 กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้วมีทั้งหมด 3 รายการ โดยทาํการผลิตท่ีเคร่ืองจกัร 
CNC ตวัเดียวกนั จากการเกบ็ขอ้มูลเวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการผลิตพบวา่เวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเป็นเวลาท่ีสูญเสียมากท่ีสุด  
 3.  วิเคราะห์ขอ้มูล   
 เม่ือพิจารณาจากขอ้มูล แผนการประกอบรถเก่ียวขา้ว พ.ศ. 2557 ทางลูกคา้มีการปรับเพิ่ม
กาํลงัการผลิต ดงัตารางท่ี 1-2 ดงันั้น เพื่อใหต้อบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสูงข้ึน  
ทางโรงงานจึงทาํการตรวจสอบกาํลงัการผลิตปัจจุบนัวา่มีกาํลงัการผลิตเพียงพอต่อความตอ้งการ 
ของลูกคา้หรือไม่จึงไดด้าํเนินการ ดงัต่อไปน้ี  
  3.1  วิเคราะห์กาํลงัการผลิต 
  การวิเคราะห์กาํลงัการผลิต เร่ิมจากพิจราณาขอ้มูลในตารางท่ี 3-2 พบวา่ชัว่โมง 
การทาํงานสูงสุด = 507 ชัว่โมง/ เดือน และขอ้มูลจากในตารางท่ี 3-3 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตสูงสุด 
(Cycle time) = 40.17 นาที/ ช้ิน หรือเท่ากบั 760 ช้ิน/ เดือน 
  3.2  วิเคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ 
  ขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ แสดงในบทท่ี 1 ตารางท่ี 1-2 ความตอ้งการช้ินงาน
สูงสุดอยูใ่นเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ท่ี 1,308 ช้ิน/ เดือน ทาํการคาํนวณหาเวลาใน 
ความตอ้งการของลูกคา้ (Takt time) ได ้ดงัน้ี 
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   Takt time =     เวลาท่ีใชก้ารผลิต 
              ความตอ้งการของลูกคา้ 
   เวลาท่ีใชใ้นการผลิต = 507 ชัว่โมง/ เดือน                                                                                            
   ความตอ้งการของลูกคา้ = 1308 ช้ิน/ เดือน 
   Takt time =     507 ชัว่โมง/ เดือน 
                  1,308 ช้ิน/ เดือน 
   Takt time = 0.387 ชัว่โมง/ ช้ิน หรือ 23.25 นาที/ ช้ิน 
  เม่ือพิจารณาจากเวลาความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงเท่ากบั 23.25 นาที/ ช้ิน แต่ปัจจุบนั 
มีกาํลงัการผลิตเท่ากบั 41.32 นาที/ ช้ิน แสดงใหเ้ห็นวา่กาํลงัการผลิตปัจจุบนัไม่เพียงพอต่อ 
ความตอ้งการของลูกคา้อยู ่41.32-23.25 = 18.05 นาที/ ช้ิน นาํขอ้มูลเปรียบเทียบกนัไดด้งัภาพท่ี  
3-3 
 

 
 

ภาพท่ี 3-3 เปรียบเทียบเวลาในการผลิตช้ินงาน เวลาผลิตปัจจุบนัและเวลาในการผลิตใหม่ 
   
  3.3  วิเคราะห์ประสิทธิภาพในการผลิต 
  เม่ือพิจารณาขอ้มูลประสิทธิภาพในการผลิตในตารางท่ี 3-4 ซ่ึงมีประสิทธิภาพ 
โดยเฉล่ีย 86.0% ซ่ึงตํ่ากวา่เป้าหมายของโรงงานท่ี 90% ยงัขาดอยู ่90-86 = 4% แสดงวา่ตอ้งมี 
ความสูญเสียเวลาเกิดข้ึน  
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  เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากตารางท่ี 3-5 พบวา่มีเวลาท่ีสูญเสียอยูห่ลายประเดน็ นาํขอ้มูล
มาเปรียบเทียบกนัไดด้งัภาพท่ี 3-4 พบวา่การสูญเสียเวลาท่ีมากท่ีสุด คือ เวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร = 41.0 ชัว่โมง/ เดือน 
 

 
  
ภาพท่ี 3-4 เวลาท่ีสูญเสียในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
 
  การสูญเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนของเดือนเมษายน 2557 เป็นเวลา 55.2 
ชัว่โมง/ เดือน ทาํใหเ้กิดความสูญเสียของสายการผลิต 14.0% ต่อเดือน เม่ือพิจารณาการสูญเสีย 
จากภาพท่ี 3-3 พบวา่มาจากสาเหตุ ดงัน้ี การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 41.0 ชัว่โมง คิดเป็น 71% ปรับแต่ง
ช้ินงานในสายการผลิต 8.5 ชัว่โมง คิดเป็น 15% ปัญหาการหยดุเคร่ืองจกัรในการผลิต 5.4 ชัว่โมง 
คิดเป็น 9% เคร่ืองจกัรเสีย 3.1 ชัว่โมง คิดเป็น 5% สรุปไดว้า่เวลาท่ีทาํใหเ้กิดความสูญเสียใน
กระบวนการมากท่ีสุด คือ การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 41.0 ชัว่โมง คิดเป็น 71% ของเวลาท่ีสูญเสีย
ทั้งหมดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจึงเป็นสาเหตุหลกัท่ีทาํใหเ้กิดเวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 4.  กาํหนดประเดน็ปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมาย 
 การสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตท่ีมากท่ีสุด คือ การปรับตั้งเคร่ืองจกัร จึงได ้
นาํประเดน็ปัญหาน้ีมาวเิคราะห์ 
 กระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรช้ินส่วนท่อส่งขา้ว มีขั้นตอนการทาํงานทั้งหมด 17 
ขั้นตอน ดั้งน้ี 
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 1.  ประชุมแผนกจ่ายงานรายวนั 
 2.  ประสานงานกบัแผนกผลิตเพื่อหยดุ 
 3.  จดัเตรียมจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 
 4.  ตรวจสอบสภาพจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 
 5.  จดัเตรียม เคร่ืองมือตดั 
 6.  ตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือตดั 
 7.  ปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดั 
 8.  เคล่ือนยา้ย จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ไปท่ีเคร่ืองจกัร 
 9.  ตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
 10.  ถอดจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ (ชุดเก่า) 
 11.  ถอดเคร่ืองมือตดั (ชุดเก่า) 
 12.  ติดตั้งโปรแกรม 
 13.  ติดตั้งจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 
 14.  ติดตั้งเคร่ืองมือตดั 
 15.  ปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการทดลองเดินงาน 
 16.  ส่งช้ินงานเขา้ทาํการตรวจสอบ 
 17.  ส่งมอบสายการผลิตและปิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 กระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรผลิตช้ินส่วนประกอบท่อส่งขา้วทั้ง 17 ขั้นตอนนาํมาสร้าง
เป็นแผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตช้ินส่วนประกอบท่อส่งขา้วแสดงดงัภาพท่ี 3-5 
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ภาพท่ี 3-5 แผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่อส่งขา้ว 
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ภาพท่ี 3-5 (ต่อ) 
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 เม่ือนาํขอ้มูลขั้นตอนและเวลาของกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรผลิตจากภาพท่ี  3-5  
มีรายละเอียดของเวลาอยูใ่นภาคผนวก ข มาแสดงเป็นแผนภูมิพาเรโตได ้ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 3-6 เวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 
 เม่ือพิจารณาภาพท่ี 3-6 ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใชเ้วลาทั้งหมด 1,171.6 นาที  
โดย 5 อนัดบัแรกใชเ้วลาไป 76% ของเวลาทั้งหมด จึงพจิารณานาํ 5 อนัดบัแรกน้ีมาแกไ้ข ไดแ้ก่ 
 1.  ปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการทดลองเดินงาน 479.2 นาที 
 2.  ถอดเคร่ืองมือตดั (ชุดเก่า) 122.8 นาที  
 3.  ติดตั้งเคร่ืองมือตดั 117.5 นาที  
 4.  ปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดั 105 นาที   
 จดัเตรียมเคร่ืองมือตดั 63 นาที 
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ภาพท่ี 3-7 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการทดลองเดินงานใชเ้วลานาน 
 

 
 
ภาพท่ี 3-8 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุถอดเคร่ืองมือตดัชุดเก่าใชเ้วลานาน 
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ภาพท่ี 3-9 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุการติดตั้งเคร่ืองมืตดัชุดใหม่ใชเ้วลานาน 
 

 
 
ภาพท่ี 3-10 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดัใชเ้วลานาน 
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ภาพท่ี 3-11 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดัใชเ้วลานาน 
 
 5.  วิเคราะห์ปัญหา 
 เม่ือได ้5 ประเดน็ปัญหาจาก ภาพท่ี 3-6 ดงัน้ี 
 1.  การปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการทดลองเดินงาน  
 2.  การถอดเคร่ืองมือตดั (ชุดเก่า)  
 3.  การติดตั้งเคร่ืองมือตดั 
 4.  การปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดั    
 5.  การจดัเตรียมเคร่ืองมือตดั  
 นาํประเดน็ปัญหาเหล่าน้ีมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยผงักา้งปลาดงัแสดงใน 
ภาพท่ี 3-7 ถึง 3-11 
 เม่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจากผงักา้งปลาสรุปได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ปัญหาการปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการทดลองเดินงานใชเ้วลานาน จะมีสาเหตุหลกั
จากการปรับตั้งช้ินงานแต่ละคร้ัง ตาํแหน่งการเปล่ียนของจ๊ิกไม่อยูใ่นตาํแหน่งเดิม ทาํใหพ้นกังาน
ตอ้งทาํการแกไ้ขโปรแกรมใหไ้ดค่้าตามท่ีกาํหนด 
 2.  ปัญหาถอดเคร่ืองมือตดั (ชุดเก่า) ใชเ้วลานาน จะมีสาเหตุขั้นตอนการถอดเคร่ืองมือ
ตดัชุดเก่าเกิดการสูญเสียเวลา พนกังานจะทาํการถอดเคร่ืองมือตดัหนา้เคร่ืองจกัรทาํใหต้อ้งทาํการ
เรียกเคร่ืองมือตดัตามในเน้ือโปรแกรมหน่ึงคร้ังต่อหน่ึงเคร่ืองมือตดั 
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 3.  ปัญหาติดตั้งเคร่ืองมือตดั จะมีสาเหตุในขั้นตอนการถอดเคร่ืองมือตดัชุดเก่าเกิดการ
สูญเสียเวลาจากการติดตั้งเคร่ืองมือตดัท่ีหนา้เคร่ืองจกัร ทาํใหต้อ้งทาํการเรียกเคร่ืองมือตดัตามใน
เน้ือโปรแกรมหน่ึงคร้ังต่อหน่ึงเคร่ืองมือตดั 
 4.  ปัญหาปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดั จะมีสาเหตุในกระบวนการตอ้งทาํการตรวจสอบ
ความยาวของเคร่ืองมือตดัก่อนใชง้าน เพื่อจะไดน้าํค่าความยาวของเคร่ืองมือไปติดตั้งท่ีเคร่ืองจกัร 
 5.  ปัญหาจดัเตรียมเคร่ืองมือตดัใชเ้วลานาน จะมีสาเหตุจากการเตรียมความพร้อมใน 
การทาํการจดัเตรียมเคร่ืองตดัก่อนทาํการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 6.  เสนอแนวทางการปรับปรุง 
 เม่ือไดว้เิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาแลว้ไดเ้รียงปัญหานาํมาจดัลาํดบัใหม่เพื่อเสนอแนว
ทางการแกไ้ขปัญหาและสาเหตุ แสดงดงัตารางท่ี 3-6 
 
ตารางท่ี 3-6 สรุปปัญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไ้ขปัญหาช้ินงานท่อส่งขา้ว 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางการแกไ้ข เป้าหมาย กาํหนดเเสร็จ 
1.  ปรับตั้งความยาว
ของเคร่ืองมือตดัใช้
เวลานาน 
2.  จดัเตรียม 
เคร่ืองมือตดั 

เกิดเวลาท่ีสูญเสีย
ในกระบวนการ
ปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร 

ลดกิจกรรมขั้นตอน
การปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร โดยใช้
เทคนิคใน SMED 

ประสิทธิภาพ
การทาํงานตอ้ง
ไม่ตํ่ากวา่ 90% 
ตามมาตรฐาน
ของโรงงาน 

31 เมษายน 
2558 

3.  ถอดเคร่ืองมือ
ตดั (ชุดเก่า) ใช้
เวลานาน 
4.  การติดตั้ง
เคร่ืองมือตดั 

เกิดเวลาท่ีสูญเสีย
ในกระบวนการ
การถอด
เคร่ืองมือตดัและ
การติดตั้ง 

ลดเวลาการถอด
และการติดตั้ง
เคร่ืองมือตดั 
 

5.  ปรับแกไ้ข
ช้ินงานและทาํการ
ทดลองเดินงานใช้
เวลานาน 

ตาํแหน่งเปล่ียน 
จ๊ิกไม่อยูใ่น
ตาํแหน่งเดิม 

ออกแบบการลอ็ค
ตาํแหน่งของจ๊ิก
ใหม่ 
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บทที ่4 
ผลการดาํเนินงาน 

 
 เม่ือทาํการตรวจสอบการสูญเสียในกระบวนการผลิตพบวา่มีถึง 58.0 ชัว่โมง/ เดือน  
คิดเป็น 14.0% ของประสิทธิภาพการผลิต เม่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ข
ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี 3-6 สรุปแนวทางการแกปั้ญหาได ้ดงัน้ี 
 1.  ลดกิจกรรมขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยใชเ้ทคนิคใน SMED 
 2.  ลดเวลาการถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดั 
 3.  ออกแบบการลอ็กตาํแหน่งจ๊ิกใหม่ 
 

ลดกจิกรรมขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยใช้เทคนิค SMED  
 การลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ดว้ยเทคนิค SMED โดยมี  
หลกัการแยกงานออกเป็น 2 ส่วน คือ การตั้งเคร่ืองภายนอกและการตั้งเคร่ืองภายใน ดงัน้ี  
 1.  การตั้งเคร่ืองภายใน (Internal setup) การปฏิบติัการท่ีตอ้งการทาํในขณะท่ีเคร่ืองจกัร
หยดุทาํงาน 
 2.  การตั้งเคร่ืองภายนอก (External setup) การปฏิบติัการท่ีสามารถทาํไดใ้นขณะท่ี
เคร่ืองจกัรยงัคงทาํงานอยู ่
 โดยมีหลกัการคิดดงัน้ี คือ แปลงการปฏิบติัการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นปฏิบติัการตั้ง
เคร่ืองภายนอกใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะมากได ้เพื่อลดเวลาของการหยดุเคร่ืองจกัรใหม้ากท่ีสุด 
 เม่ือทาํการศึกษาขั้นตอนและเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรซ่ึงมีทั้งหมด 17 ขั้นตอน  
(ภาพท่ี 3-5) สามารถแยกประเภทของงานภายในและงานภายนอก ดงัแสดงในตารางท่ี 4-1 
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ตารางท่ี 4-1 แยกประเภทการตั้งเคร่ืองภายนอกและตั้งเคร่ืองภายใน 
 

 
กิจกรรม 

เวลา 
(นาที) 

การตั้งเคร่ือง 
ภายใน ภายนอก 

1.  ประชุมแผนกจ่ายงานรายวนั 14.8  � 
2.  ประสานงานกบัแผนกผลิตเพื่อหยดุ 14.5  � 
3.  จดัเตรียมจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 18.8  � 
4.  ตรวจสอบสภาพจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 19.2  � 
5.  จดัเตรียมเคร่ืองมือตดั 63.0  � 
6.  ตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือตดั 16.2  � 
7.  ปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดั 105.0  � 
8.  เคล่ือนยา้ยจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ไปท่ีเคร่ืองจกัร 27.7  � 
9.  ตรวจสอบเคร่ืองจกัร 15.7 �  
10.  ถอดจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ (ชุดเก่า) 28.3 �  
11.  ถอดเคร่ืองมือตดั (ชุดเก่า) 122.8 �  
12.  ติดตั้งโปรแกรม 28.2 �  
13.  ติดตั้งจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 19.0 �  
14.  ติดตั้งเคร่ืองมือตดั 117.5 �  
15.  ปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการทดลองเดินงาน 479.2 �  
16.  ส่งช้ินงานเขาทาํการตรวจสอบ 53.7  � 
17.  ส่งมอบสายการผลิตและปิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 28.0  � 

เวลา (นาที ) 1171.6 810.7 360.9
เปอร์เซ็น 100% 69.2% 30.8%
กิจกรรม  7 10

 
 เม่ือพิจารณากิจกรรมของตารางท่ี 4-1 พบวา่กระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรมีงานทั้งหมด 
17 กิจกรรม ใชเ้วลาทั้งหมด 1,171.6 นาที แบ่งเป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก 10 กิจกรรม ใชเ้วลา 360.9 
นาที คิดเป็น 30.8% และการตั้งเคร่ืองภายใน 7 กิจกรรม ใชเ้วลา 810.7 นาที คิดเป็น 69.2%   
 เม่ือวิเคราะห์งานภายนอกทั้ง 10 กิจกรรม พบวา่สามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่ม
ท่ีสามารถและไม่สามารถจดัเตรียมไวก่้อนได ้แสดงตารางท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-2 แบ่งประเภทงานภายนอกท่ีสามารถและไม่สามารถจดัเตรียมไวก่้อนได ้
 

 
กิจกรรม 

เวลา 
(นาที) 

สามารถ
จดัเตรียมไว้
ก่อนได ้

ไม่สามารถ
จดัเตรียมไว้
ก่อนได ้

อธิบายรายละเอียด 

1.  ประชุมแผนกจ่ายงานรายวนั 14.8  � 
ประชุมแผนก
ประจาํวนั 

2.  ประสานงานกบัแผนกผลิต 
เพื่อหยดุ 

14.5  � 

3.  จดัเตรียมจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 18.8 �  
สามรถจดัเตรียม
ก่อนท่ีจะทาํการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
มีการแจง้แผนการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

4.  ตรวจสอบสภาพจ๊ิกและ 
ฟิกซ์เจอร์ 

19.2 �  

5.  จดัเตรียมเคร่ืองมือตดั 63.0 �  

6.  ตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือตดั 16.2 �  

7.  ปรับตั้งความยาวเคร่ืองมือตดั 105.0 �  

8.  เคล่ือนยา้ย จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ 
ไปท่ีเคร่ืองจกัร 

27.7  � เคล่ือนยา้ย
เคร่ืองมือตดั 

9.  ส่งช้ินงานเขาทาํการตรวจสอบ 
53.7  � ตรวจสอบตาม

มาตรฐานการผลิต 
10.  ส่งมอบสายการผลิตและปิด
การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

28.0  � ปิดการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร 

จาํนวนกิจกรรม  5 5  
เวลากิจกรรม 360.9 222.2 138.7  
เปอร์เซ็น 100 % 61.7 % 38.3 %  

 
 กลุ่มกิจกรรมท่ีไม่สามารถแยกออกมาเตรียมไวก่้อนไดมี้ 5 กิจกรรม ใชเ้วลาทาํกิจกรรม 
138.7 นาที คิดเป็น 38.3% 
 กลุ่มกิจกรรมท่ีสามารถแยกมาเตรียมไวก่้อนไดมี้ 5 กิจกรรม ใชเ้วลาทาํกิจกรรม 222.2 
นาที คิดเป็น 61.7% 
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 เม่ือแยกกิจกรรมท่ีสามารถนาํมาเตรียมไวก่้อนท่ีเคร่ืองจกัรหยดุมาเตรียมไวก่้อน ทาํให้
สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้222.2 นาที ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรจาก 1,171.6 นาที 
เหลือ 949.4 นาที  
 เม่ือนาํเวลาการปรับตั้งเคร่ืองท่ีเป็นการตั้งเคร่ืองภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอก  
ท่ีไดแ้ยกกิจกรรมแลว้มาแสดงเป็นกราฟ ดงัภาพท่ี 4-1 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1 เวลาหลกัการปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยใชเ้ทคนิค SMED 

 

ลดเวลาการถอดและการตดิตั้งเคร่ืองมือตดั 
 ถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดัซ่ึงเป็นกิจกรรมการติดตั้งเคร่ืองภายในท่ีไดแ้สดงไวใ้น
ตารางท่ี 4-1 ลาํดบักิจกรรมท่ี 11 และ 14 การถอดและติดตั้งเคร่ืองมือตดัมีลาํดบัขั้นตอนการทาํงาน 
5 ขั้นตอนท่ีเหมือนกนัแสดงไดด้งัภาพท่ี 4-2 และแสดงเป็นแผนภูมิการไหลดงัตารางท่ี 4-3 
 
 
 
 
 
 
 

810.7 138.7 222.2

0 200 400 600 800 1000 1200

การตั้งเคร่ืองจกัรภายใน การตั้งเคร่ืองภายนอกเตรียมไวก่่อนไม่ได้ การตั้งเคร่ืองภายนอกเตรียมไวก่่อนได้
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ภาพท่ี 4-2 ขั้นตอนถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดัวิธีเดิม 
 
 เน่ืองจากการถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดัแต่ละคร้ังมีเคร่ืองมือตดัหลายรายการ  
เม่ือติดตั้งตวัแรกตามขั้นตอนในภาพท่ี 4-2 เสร็จแลว้การติดตั้งเคร่ืองมือตดั ตวัต่อไปทาํในทาํนอง
เดียวกนัจนครบตามจาํนวนรายการท่ีใชง้าน 
 
 
 
 
 

2.กดสตาร์ทใหเ้คร่ืองมือตดัเล่ือนออก 

3.เล่ือนแกนเคร่ืองจกัร 

4.นาํเคร่ืองมือตดัถอด หรือ ใส่เขา้ 

5.เล่ือนแกนเคร่ืองมือตดักลบัศนยเ์คร่ือง 

1.เล่ือนโปรแกรมเลือกเคร่ืองมือตดั 
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ภาพท่ี 4-3 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดัวิธีเดิม 
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 วิธีการถอดและติดตั้งเคร่ืองมือตดั (วิธีเดิม) ซ่ึงแสดงในภาพท่ี 4-2 เป็นการทาํงานอยู่
ดา้นหนา้ของเคร่ืองจกัร ทาํใหเ้สียเวลาในการเรียกโปรแกรม G-code ของโปรแกรมซํ้ากนั 
ตามจาํนวนของเคร่ืองมือตดั 
 เม่ือวิเคราะห์ปัญหาเกิดจากขั้นตอนของการถอดและติดตั้งเคร่ืองมือตดั คือ ตอ้งเสียเวลา
ในการเรียกโปรแกรม G-code ซํ้าแต่ถา้ทาํการถอดและติดตั้งเคร่ืองมือตดัทางดา้นหลงัเคร่ืองจกัร
โดยทาํการติดเบอร์ท่ีเคร่ืองมือตดัก่อนทาํการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจะทาํใหไ้ม่ตอ้งเสียเวลามาทาํการ
เรียกโปรแกรม G-code อีกและสามารถใส่เคร่ืองมือตดัไดห้ลายตวัพร้อมกนัในการเล่ือน 1 คร้ัง  
ทางดา้นหลงัเคร่ืองสามารถลดขั้นตอนทาํงานลงจาก 5 เหลือ 3 ขั้นตอนดงัแสดงในภาพท่ี 4-4  
และแผนภูมิการไหลดงัภาพท่ี 4-5 
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ภาพท่ี 4-4 ขั้นตอนถอดและติดตั้งเคร่ืองมือตดัหลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.  เล่ือนเบอร์การเคร่ืองมือตดั 

3.  นาํเคร่ืองมือตดัถอด หรือใส่เขา้ 

1.  เปิดประตูดา้นหลงัเคร่ือง 
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ภาพท่ี 4-5 แผนภูมิการไหลขั้นตอนถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดัหลงัการปรับปรุง 
 
 เม่ือทาํการปรับปรุงวิธีการถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดั สามารถลดเวลาจาก 240.3 
นาที เหลือ 142.7 นาที ลดลงจากเดิม 97.6 นาที แสดงดงัภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4-6 เวลาท่ีปรับลดลงของการถอดและติดตั้งเคร่ืองมือตดัหลงัการปรับปรุง 
  

ออกแบบการลอ็กตาํแหน่งจิก๊ใหม่  
 1.  ขั้นตอนการติดตั้งจ๊ิกแบบเดิม 
 เม่ือทาํการตรวจสอบขั้นตอนการติดตั้งจ๊ิกของพนกังาน มีขั้นตอนแสดงในภาพท่ี 4-7 
การทดลองเดินงานใชเ้วลานาน มีสาเหตุหลกัจากการปรับตั้งช้ินงานแต่ละคร้ัง ตาํแหน่งการเปล่ียน
ของจ๊ิกไม่อยูใ่นตาํแหน่งเดิมทาํใหพ้นกังานตอ้งทาํการแกไ้ข G-code ในโปรแกรม 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

142.7 97.6

0 50 100 150 200 250 300

เวลาการติดตั้งเคร่ืองมือตดัหลงัเคร่ือง เวลาท่ีลดลงจากการติดตั้งหนา้เคร่ืง
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ภาพท่ี 4-7 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการติดตั้งจ๊ิกของพนกังาน (วิธีเดิม) 

 
 เม่ือทาํการข้ึนจ๊ิกใหม่ ตาํแหน่งของจ๊ิกจะไม่ตรงกบัตาํแหน่งเดิมจึงตอ้งทาํการหาศูนย์
ของตาํแหน่งของช้ินงานใหม่ และนาํค่ามาใส่ G-code ในโปรแกรมเพื่อปรับตาํแหน่งใหต้รงกบั
ศูนยข์องช้ินงาน ดงันั้น การปรับตาํแหน่งใหม่ใน G-code ของโปรแกรมจะทาํใหต้รงกบัศูนย์
ช้ินงานใหม่ 
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เม่ือวิเคราะห์ขั้นตอนการติดตั้งจ๊ิกชุดใหม่ท่ีตอ้งทาํการหาระนาบใหม่และลอ็คจ๊ิกใหม่ 
ทาํใหจ๊ิ้กชุดใหม่ไม่อยูใ่นตาํแหน่งเดิมพบวา่เกิดช่องวา่งระหวา่งจ๊ิกกบัน็อตลอ็คแสดงดงัภาพท่ี 4-8  
เม่ือทาํการติดตั้งจ๊ิกใหม่จ๊ิกสามารถขยบัตวัได ้ทาํใหจ๊ิ้กไม่อยูใ่นตํ่าแหน่งเดิม 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4-8 ลกัษณะช่องวา่งท่ีเกิดข้ึนระหวา่งจ๊ิกกบัน็อตลอ็ค 
 
 2.  การปรับปรุงการติดตั้งจ๊ิกใหม่ 
 การติดตั้งจ๊ิกแบบเดิม ตอ้งปรับตั้งตาํแหน่งใหม่ทุกคร้ัง เน่ืองจากมีช่องวา่งระหวา่งจ๊ิก
กบัน็อตลอ็คเพื่อแกไ้ขปัญหาน้ีจึงไดอ้อกแบบท่ีลอ็คจ๊ิกแบบใหม่ดงัแสดงในภาพท่ี 4-9 มี
รายละเอียดของแบบอยูใ่นภาคผนวก ก  
 ท่ีลอ็คจ๊ิกใหม่น้ีประกอบดว้ย 2 เพลท โดยมีเพลทเบอร์ 1 (แผน่ดา้นล่าง) ประกอบเขา้กบั
เพลทของเคร่ืองจกัร ส่วนแผน่เพลทเบอร์ 2 ประกอบเขา้กบัจ๊ิกแลว้ประกอบเพลททั้ง 2 แผน่น้ี 
เขา้ดว้ยกนั Guide pin โดยมีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
 

ช่องวา่ง
ท่ีเกิดข้ึน 

เพลทท่ีเคร่ืองจกัร 

เพลทจ๊ิก 

น็อตท่ีลอ็ค 
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ภาพท่ี 4-9 ตวัอยา่งเพลทใส่จ๊ิกท่ีทาํการออกแบบใหม่ 
 
 1.  นาํแผน่เพลทท่ี 1 เขา้ติดตั้งกบัเพลทของเคร่ืองจกัร แสดงดงัภาพท่ี 4-10 

 

 
 

ภาพท่ี 4-10 ตวัอยา่งการติดตั้งเพลทเบอร์ 1 ติดตั้งเขา้ท่ีเพลทของเคร่ืองจกัร 
 
 
 
 
 
 

1 

2 

เพลทท่ี1 

เพลทฐานเคร่ือง 
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 2.  นาํแผน่เพลทท่ี 2 ประกอบเขา้กบัจ๊ิกและปรับระนาบ แสดงดงัภาพท่ี 4-11 
 

 
 
ภาพท่ี 4-11 ตวัอยา่งการติดตั้งเพลทเบอร์ 2 ติดตั้งเขา้ท่ีจ๊ิก 
 
 3.  นาํชุดจ๊ิกไปติดตั้งบนเพลทแผน่ท่ี 1 ท่ีถูกประกอบบนเคร่ืองจกัร และทาํการลอ็ค
ตาํแหน่งดว้ย Pin การลอ๊กดว้ย Pin จะทาํใหไ้ม่เกิดช่องวา่งทาํใหต้าํแหน่งท่ีตอ้งการ แสดงดงัภาพท่ี 
4-12 
 

 
 
ภาพท่ี 4-12 การติดตั้งแผน่มาตรฐานเบอร์ 2 และเบอร์ 2   
 

จ๊ิกท่ีใชง้าน 

เพลทท่ี2 

เพลทท่ี2 

จ๊ิกท่ีใชง้าน 

เพลทท่ี1 
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 เม่ือทาํการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้ว 
เวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรช้ินส่วนท่อส่งขา้ว ขอ้มูลเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรหลงัการ
ปรับปรุงโดยแสดงเป็นแผนภูมิการไหลของกระบวนการตั้งเคร่ืองจกัรผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้ว  
แสดงดงัภาพท่ี 4-13 
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ภาพท่ี 4-13 แผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่อส่งขา้ว (หลงัการปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4-13 (ต่อ) 
  
 หลงัการปรับปรุงการติดตั้งจ๊ิกวิธีการใหม่ทาํใหส้ามารถลดเวลาของการหาระนาบ และ 
ตาํแหน่งใหม่ของการติดตั้ง เน่ืองจากการติดตั้งแต่ละคร้ังจ๊ิกตอ้งอยูใ่นตาํแหน่งเดิมเสมอ 
โดยการลอ๊คตาํแหน่งโดย Pin ทาํใหเ้วลาในการปรับแต่ง G-code ของโปรแกรมในการแกไ้ข
ช้ินงานและการทดลองเดินงานลดลง เดิมใชเ้วลา 479.2 นาที หลงัทาํการปรับปรุงลดลงเหลือ 236.7 
นาที ลดไปได ้242.5 นาที 
 คาํนวณหาจุดคุม้ทุนในการดาํเนินการออกแบบการลอ็คตาํแหน่งจ๊ิกใหม่ ตน้ทุนการสัง่
ทาํเพลท 3 ชุด 45,500.00 บาท โดยมีขอ้มูลเก่ียวกบัรายละเอียด ดงัน้ี 
 กาํหนดให ้ 
  N = ปริมาณการผลิต 
  V = ตน้ทุนแปรผนั/ หน่วย 
  F = ตน้ทุนคงท่ี 
  P = ราคาขาย/ หน่วย 
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N = 

N = 

N = 

  N* = ปริมาณการผลิต ณ จุดคุม้ทุน 
 ณ จุดคุม้ทุน คือ 
  ปริมาณการผลิต = ตน้ทุนรวมท่ีมีปริมาณการผลิต ณ จุดคุม้ทุน 
             F 
      P - V 
 จุดคุม้ทุนหรือจุดเสมอตวั (Break even point) หมายถึง จุดซ่ึงรายไดจ้ากการลงทุนเท่ากบั
ค่าลงทุน หรืออีกนยัหน่ึง หมายถึง จุดท่ีแสดงค่าใชจ่้ายกบัรายรับเท่ากนั ซ่ึงหมายความวา่ จุดซ่ึงมี
กาํไรเป็นศูนย ์
 กาํหนดให ้
  N = ปริมาณการผลิต ณ จุดคุม้ทุนช้ิน 
  V = 1,000.00 บาท 
  F = 45,500.00 บาท 
  P = 1,250.00 บาท 
 ณ จุดคุม้ทุน คือ 
  รายรับท่ีปริมาณการผลิต = ตน้ทุนรวมท่ีมีปริมาณการผลิต ณ จุดคุม้ทุน 
           F 
        P - V 
         45,500.0 
       1,000.0 - 1,250.0 
   N = 182 ช้ิน 
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บทที ่5 
สรุปและอภปิรายผล 

 

สรุปผลการดาํเนินงาน 
 ในการดาํเนินงานในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้วมี 3 
รายการ ดงัน้ี 
 1.  ลดกิจกรรมขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยใชเ้ทคนิคใน SMED 
 2.  ลดเวลาการถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดั 
 3.  ออกแบบการลอ็คตาํแหน่งจ๊ิกใหม่ 
 สรุปผลได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ลดกิจกรรมขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยใชเ้ทคนิคใน SMED 
 โดยการแยกงานภายนอกและภายในของขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิค 
SMED ตดังานภายนอกท่ีแยกออกมาทาํก่อนไดอ้อก 5 กิจกรรมลดเวลาได ้222.2 นาที ดงัตารางท่ี  
5-1 
 
ตารางท่ี 5-1 เวลาท่ีลดหลงัการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิคใน SMED 
 

กิจกรรม 
ก่อนการปรับปรุง

(นาที) 
หลงัการปรับปรุง

(นาที) 
ลดลง 
(นาที) 

ปรับปรุงโดยใช ้
เทคนิคใน SMED 

1171.5 949.3 222.2 

 
 2.  ลดเวลาการถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดั 
 เม่ือทาํการปรับปรุงกระบวนการ การถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดัโดยกระทาํท่ี
ดา้นหลงัเคร่ือง เวลาก่อนการปรับปรุงลดลงจากเดิมสามารถเวลาได ้97.6 นาที แสดงดงัตารางท่ี  
5-2 
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ตารางท่ี 5-2 เวลาท่ีลดหลงัการปรับปรุงลดเวลาการถอดและการติดตั้งเคร่ืองมือตดั 
 

กิจกรรม 
ก่อนการปรับปรุง

(นาที) 
หลงัการปรับปรุง

(นาที) 
ลดลง 
(นาที) 

ถอดและติดตั้ง
เคร่ืองมือตดั 

240.3 143.3 97.6 

 
 3.  ออกแบบการลอ็คตาํแหน่งจ๊ิกใหม่ 
 เม่ือทาํการตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานของพนกังาน การปรับแกไ้ขช้ินงานและทาํการ
ทดลองเดินงานใชเ้วลานาน มีสาเหตุหลกัจากการปรับตั้งช้ินงานแต่ละคร้ัง ตาํแหน่งการเปล่ียนขอบ  
จ๊ิกไม่อยูใ่นตาํแหน่งเดิมทาํการออกแบบเพลทลอ๊คจ๊ิกดว้ย Pin สามารถลดเวลาได ้242.5 นาที  
ดงัแสดงในตารางท่ี 5-3 
 
ตารางท่ี 5-3 เวลาท่ีปรับลดหลงัการปรับปรุงออกแบบการลอ็คตาํแหน่งจ๊ิกใหม่ 
 

กิจกรรม 
ก่อนการปรับปรุง

(นาที) 
หลงัการปรับปรุง

(นาที) 
ลดลง 
(นาที) 

ปรับแกไ้ขช้ินงานและ
ทาํการทดลองเดินงาน 

497.2 236.7 242.5 

 
 สรุปผลการดาํเนินการลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรช้ินส่วนท่อ 
ส่งขา้ว แสดงไดด้งัตารางท่ี 5-4 และภาพท่ี 5-1 
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ตารางท่ี 5-4 สรุปเวลาท่ีลดหลงัการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 

 
กิจกรรม 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

(นาที) 

หลงัการ
ปรับปรุง

(นาที) 

เวลาท่ีลดลง 

เวลา (นาที) 
เปอร์เซ็น

99 
1.  ลดกิจกรรมขั้นตอนการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรโดยใช ้เทคนิคใน SMED 1171.6 949.3 222.2 19% 

2.  ลดเวลาการถอดและการติดตั้ง
เคร่ืองมือตดั 

949.3 851.7 97.6 8.3% 

3.  ออกแบบการลอ็คตาํแหน่งจ๊ิกใหม่ 851.7 609.3 242.5 20.7% 
สรุปเวลาท่ีลดลง 562.3 48% 

 
 

 
 
ภาพท่ี 5-1 สรุปเวลาท่ีปรับลดหลงัการปรับปรุงการการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 
 
 

609.3 222.2 97.6 242.5

0 200 400 600 800 1000 1200 1400
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 จากการเกบ็ขอ้มูลพบวา่จะมีเวลาท่ีเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วน 
ท่อส่งขา้ว จากขอ้มูลเวลาท่ีทาํใหเ้กิดการสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยทาํการเกบ็โดยหน่วยงาน
วางแผนการผลิตของโรงงานตวัอยา่ง ทาํการเกบ็ขอ้มูลการผลิตตั้งแต่เดือนกนัยายน 2557 ถึงเดือน 
พฤศจิกายน 2557 จากการบนัทึกขอ้มูลกระบวนการผลิตแสดงดงัตารางท่ี 5-5 
 
ตารางท่ี 5-5 ประสิทธิภาพการผลิตในสายการผลิตท่อส่งขา้วหลงัการปรับปรุง 
 

 
เดือน 

ช้ินงานท่ีทาํการผลิต 
ตามแผน 

(ช้ิน/ เดือน) 

ช้ินงานท่ีผลิตได ้
(ช้ิน/ เดือน) 

ประสิทธิภาพการผลิต 
(%) 

ต.ค. 57 720 654 90.9% 
พ.ย. 57   744 691 92.9% 
ธ.ค. 57   525 489 93.2% 

 
 นาํขอ้มูลประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงานต่อเดือนของโรงงานทาํการเปรียบเทียบผลหลงั
การปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานตอ้งไม่ตํ่ากวา่ 90% ตามมาตรฐานดงัแสดงในภาพท่ี 5–2 
 

 
 
ภาพท่ี 5-2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพในสายการผลิตท่อส่งขา้วก่อนการปรับปรุงและ 
 หลงัการปรับปรุง 

85.0 90.986.0
92.9

87.0
93.2
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

เดือนที ่1

เดือนที ่2

เดือนที ่3

เป้าหมาย 90 %
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อภปิรายผลการดาํเนินงาน 
 เร่ิมจากศึกษากระบวนการผลิตในขั้นตอนทั้งหมด เกบ็ขอ้มูลการผลิตท่อส่งขา้ว นาํมา
วิเคราะห์เวลาท่ีใชสู้งท่ีสุดในสถานีงานเกิดความสูญเปล่าจุดใดบา้ง หลงัจากนั้นกาํหนดปัญหา  
โดยพิจารณาจากรอบเวลาการทาํงานเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ จากจาํนวนชัว่โมงการผลิต
ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2557 ท่ีไดช้ัว่โมงการผลิตท่ีสูงท่ีสุดมาทาํการตั้งเป้าหมายของเวลาท่ีสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้จึงทาํการสาํรวจสภาพปัจจุบนัในการผลิตหาลกัษณะ
ขอ้บกพร่องดา้นเวลาและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิต โดยใชผ้งักา้งปลาในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดขอ้บกพร่องท่ีส่งผลต่อการเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
พบวา่ปัญหาท่ีเกิดมากท่ีสุด คือ เกิดจากสูญเสียเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใชเ้วลาการทาํงานสูงท่ีสุด
ในกระบวนการ เพื่อลดเวลาท่ีสูญเสียไดเ้สนอในบทท่ี 3 (ตารางท่ี 3-6) เพื่อทาํการปรับปรุงแกไ้ข
สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดเวลาท่ีสูญเสีย ตามการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงในบทท่ี 4 โดยการทาํการแกไ้ข
ปรับปรุงไดพ้บปัญหาอุปสรรคในการดาํเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต 
 ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตเป็นอุปสรรคต่อการทาํงาน พบวา่มีปัจจยัในหลายดา้น 
ท่ีทาํใหเ้กิดการทาํงานขาดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่าใน 
กระบวนการส่งผลต่อการรอคอยในกระบวนการถดัไป ไดแ้ก่ ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นพนกังาน 
ซ่ึงสามารถอธิบายได ้ดงัน้ี 
  1.1  ดา้นเคร่ืองจกัร เน่ืองจากเคร่ืองจกัรใชเ้วลานาน เกิดจากขอ้กาํหนดของเคร่ืองจกัร
ท่ีไม่สามารถปรับค่าลกัษณะเฉพาะของเคร่ืองจกัรได ้
  1.2  พนกังาน เป็นอีกสาเหตุหน่ึงท่ีทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการ คือ พนกังาน
ใชเ้วลานาํช้ินงานเขา้ ออก จากเคร่ืองตรวจสอบในสถานีงาน เกิดจากการทาํงานในสถานีงานน้ี
จะตอ้งเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งสองมือคู่กนัไป ไม่สามารถทาํงานสองมือแบบต่อเน่ืองได ้หรือ 
การทาํงานแบบมือซา้ย มือขวาได ้
 2.  ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงแกไ้ขสามารถลดเวลาการปฏิบติังานของกระบวนการ
ผลิตสามารถสรุปได ้ดงัน้ี  
  2.1  ทาํใหท้ราบกาํลงัการผลิตท่อส่งขา้ว 
  2.2  พบสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหาจากการท่ีไดศึ้กษางานและการเกบ็ขอ้มูล 
  2.3  สามารถเพิ่มผลการผลิตในสายการผลิตท่อส่งขา้ว  
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 หลงัจากการดาํเนินงานแกไ้ขปรับปรุงในบทท่ี 4 ทาํใหไ้ดผ้ลลพัธ์ในการแกไ้ขปรับปรุง
ขอ้บกพร่องดา้นเวลาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตสายการผลิตท่อส่งขา้วเป็นไปตามเป้าหมายท่ีได ้
ตั้งไวใ้นบทท่ี 3 การศึกษาโครงงานคร้ังน้ีในโรงงานตวัอยา่งทาํใหที้มงานผูจ้ดัทาํโครงงาน 
ประสบผลสาํเร็จตามวตัถุประสงคท่ี์ไดก้าํหนดไวใ้นบทท่ี 1  
 

ข้อเสนอแนะ      
 หลงัจากการทาํโครงงานในโรงงานตวัอยา่งเพ่ือทาํการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนท่อส่งขา้ว 
พบวา่มีปัญหาบางประการท่ีควรเสนอแนะต่อทางโรงงานเพ่ือทาํการปรับปรุงแกไ้ขใหดี้ยิง่ข้ึนไป  
โดยมีรายละเอียด คือ 
 ในปัจจุบนักาํลงัการผลิตหลงัการปรับยงัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกตอ้งทาํการ
ลงทุนทางดา้นการเพิ่มเคร่ืองจกัร 
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ภาพภาคผนวก ก-1 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่อส่งขา้ว 
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ภาพภาคผนวก ก-2 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่อส่งขา้ว 
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ภาพภาคผนวก ก-3 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่อส่งขา้ว 
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ภาพภาคผนวก ข-1 เวลากระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 
 

WORKING ANALISIS SHEET LINE:

SHIFT:

STEP NO. 1 2 3 4 5 6 รวม X

1 14 14 13 16 15 17 89 14.8

2 13 16 14 15 16 13 87 14.5

3 19 18 19 19 20 18 113 18.8

4 20 19 20 18 19 19 115 19.2

5 60 55 58 70 55 80 378 63.0

6 15 17 15 17 16 17 97 16.2

7 90 100 95 115 110 120 630 105.0

8 30 25 29 30 26 26 166 27.7

9 15 17 18 16 15 13 94 15.7

10 29 28 30 28 30 25 170 28.3

11 120 125 122 130 140 100 737 122.8

12 30 28 26 27 30 28 169 28.2

13 18 19 19 20 18 20 114 19.0

14 110 125 100 120 120 130 705 117.5

15 500 480 470 480 440 505 2875 479.2

16 60 55 48 65 46 48 322 53.7

17 28 26 30 30 28 26 168 28.0

1,171.0 1,167.0 1,126.0 1,216.0 1,144.0 1,205.0 7,029.0 1,171.6 

ตรวจสอบเคร่ืองจักร

PROCESS NAME:

MACHINE NAME:

WORKING ITEM

ประชมุแผนกจา่ยงานรายวนั

ประสานงานกนัแผนกผลิตเพ่ือหยุด

จัดเตรียมจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์

ตรวจสอบสภาพจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์

จัดเตรียมเคร่ืองมือตัด

ตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือตัด

 ปรับตั้ งความยาวเคร่ืองมือตัด

เคล่ือนยา้ยจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ไปท่ีเคร่ืองจักร

ปรับต้ังเคร่ืองจักร

CASE  UNLOADER

ผลรวม

สง่ชิ้นงานเข้าทําการตรวจสอบ

สง่มอบสายการผลิตและปิดการปรับตั้ งเคร่ืองจักร

ถอดจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ (ชดุเกา่)

ติดตั้ ง โปรแกรม

ติดตั้ งจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์

ติดตั้ งเคร่ืองมือตัด

ปรับแกไ้ขชิ้นงานและทําการทดลองเดินงาน

ถอดเคร่ืองมือตัด (ชดุเกา่)

A,B

KBT-17
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ภาพภาคผนวก ค-1 แบบแผน่เพลทท่ีออกแบบใหม่ 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ค-2 แบบแผน่เพลทท่ีออกแบบใหม่ 
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