
 
 

การปรับปรุงกระบวนการป๊ัมขึน้รูปโลหะเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการผลติ     
โดยการลดเวลาในการติดตั้งแม่พมิพ์ในกระบวนการ Press line 1                

กรณศึีกษา บริษทั บางกอกไทโยสปริงค์  จ ากดั 

IMPROVING PRESS PROCESSING FOR INCREASE EFFICIENCY  
BY REDUCING DIE SET UP TIME PRESS LINE 1 

DEPARTMENT CASE STUDY: BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD. 
 
 
 
 

นางสาวแอนจิรา จันทร์ศรี 

 
 
 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต  สาขาวชิาการจัดการอตุสาหกรรม  

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลย ีไทย-ญีปุ่่ น 

พ.ศ. 2559



 
 

 
 

การปรับปรุงกระบวนการป๊ัมขึน้รูปโลหะเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการผลติ     
โดยการลดเวลาในการติดตั้งแม่พมิพ์ในกระบวนการ Press line 1                

กรณศึีกษา บริษทั บางกอกไทโยสปริงค์  จ ากดั 
 

IMPROVING PRESS PROCESSING FOR INCREASE EFFICIENCY  
BY REDUCING DIE SET UP TIME PRESS LINE 1 

DEPARTMENT CASE STUDY: BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD. 
 
 
 

นางสาวแอนจิรา จันทร์ศรี 

 
 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต  สาขาวชิาการจัดการอตุสาหกรรม  

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลย ีไทย-ญีปุ่่ น 

พ.ศ. 2559 



 
 

การปรับปรุงกระบวนการป๊ัมขึน้รูปโลหะเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการผลติ     
โดยการลดเวลาในการติดตั้งแม่พมิพ์ในกระบวนการ Press line 1                

กรณีศึกษา บริษัท บางกอกไทโยสปริงค์  จ ากดั 

IMPROVING PRESS PROCESSING FOR INCREASE EFFICIENCY  
BY REDUCING DIE SET UP TIME PRESS LINE 1 

DEPARTMENT CASE STUDY: BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD. 
 

นางสาว แอนจิรา จันทร์ศรี 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ  
สถาบันเทคโนโลยไีทย - ญีปุ่่ น 

ปีการศึกษา 2559 
 

คณะกรรมการสอบ 
 
 ……………………………………………………. ประธานกรรมการสอบ 
       (ผู้ช่วยศาสตราจารย์ รังสรรค์ เลิศในสัตย์) 
 
 ……………………………………………………. กรรมการสอบ 
  (อาจารย์พชิิต งามจรัสศรีวชัิย)  
 
 ……………………………………………………. อาจารย์ทีป่รึกษา   
  (อาจารย์วฐิิณฐั ภัคพรหมินทร์) 
 
 ……………………………………………………. ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 
              (อาจารย์อลงกรณ์ ประกฤติพงศ์) 
 

ลขิสิทธ์ิของสถาบันเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่น



ก 
 
ช่ือโครงงาน     การปรับปรุงกระบวนการป๊ัมข้ึนรูปโลหะเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการผลิตโดยการลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพใ์นกระบวนการ 
Press line 1                

ผู้เขียน                 นางสาวแอนจิรา   จนัทร์ศรี 

คณะวชิา   บริหารธุรกิจ  สาขาวชิา การจดัการอุตสาหกรรม 

อาจารย์ทีป่รึกษา   อาจารยว์ฐิิณฐั ภคัพรหมินทร์ 

พนักงานทีป่รึกษา  นายชยัณรงค ์ฤกษชาญชยั 

ช่ือบริษัท   บริษทั บางกอกไทโย สปริงค ์จ  ากดั 

ประเภทธุรกจิ/สินค้า  ผลิตช้ินส่วนโลหะป๊ัมข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริงค ์

 

บทสรุป 

 จากการศึกษากระบวนการป๊ัมข้ึนรูปโลหะในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ (Set Up) ของ
เคร่ืองจกัร  MP 105   Model  P253 โดยใช ้ Flow Process Chart ในการวิเคราะห์การท างานและท า
การปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพในกระบวนการผลิตและลด
เวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) โดยการใชท้ฤษฎีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว Single 
Minute Exchange of Die (SMED) เป็นเคร่ืองมือในการปรับตั้ งเคร่ืองจักรเพื่อลดรอบเวลาการ
ท างานลงโดยการน าหลกั ECRS และเทคนิคการ KAIZEN  มาใชใ้นการปรับวิธีการในขั้นตอนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) โดยแยกงานปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอกและงานปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายใน
รวมถึงท าการออกแบบการท างานให้เป็นการท างานแบบคู่ขนานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างาน 

  จากผลการด าเนินงานพบวา่สามารถลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ไดโ้ดยก่อนการ
ปรับปรุงใชเ้วลาในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) อยูท่ี่ 110.98 นาทีและผลิตภาพในการผลิตอยูท่ี่ร้อย
ละ 69.59หลงัจากท าการปรับปรุงหลงัจากการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โดยการแยกงานปรับตั้งเคร่ืองจกัร
ภายนอกออกจากงานปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในท าให้เวลาท่ีใช้ในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ลดลง
จากเดิมร้อยละ 31เหลือ 76.95 นาที ท าให้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนและผลิตภาพเพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 
10.20 และสามารถผลิตช้ินงานไดเ้พิ่มข้ึน 2,042 ช้ิน แต่ยงัไม่ถึงเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ร้อยละ 80 จึงได้
ท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2โดยออกแบบการท างานให้เป็นการท างานแบบคู่ขนานซ่ึงท าให้เวลาลดลง



ข 
 
ร้อยละ 56  เหลือ 34.12 นาที ท าใหป้ระสิทธิภาพเพิ่มข้ึนและผลิตภาพท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุงคร้ัง
ท่ี 2 เพิ่มข้ึนอีกร้อยละ 12 ผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 2,569  ซ่ึงหลงัจากท าการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ังท าให้
สามารถเพิ่มผลิตภาพได้ร้อยละ 22.20 และผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 4,611 ช้ิน ซ่ึงบรรลุผลส าเร็จ
ตามท่ีบริษทัตั้งเป้าหมายไวท่ี้ร้อยละ 80  
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Summary 
 

The studying pressing process in die set up , MP 105 Model 253, by Flow Process Chart.  
Improving press processing  of  increase efficiency and productivity to  reducing die set up time  
by Single Minute Exchange of Die ( SMED ) to set up machine for reduce working time by use 
ECRS and KAIZEN to improve Die Set Up step by Internal and External set up machine. Including 
to working design become  to working parallel for increase productivity. 

 
From overall operation, the result of reducing die set up time is 110.98  minutes and 

productivity in manufacturing  69.59% . After first improvement  Die Set Up step by internal and 
external set up machine. The time to set up die decreased to 31% and time reduce 76.95 minutes 
and performance increased productivity by 10.20% and product increased 2,042 pieces but did not 
reach the target set at 80% The adjusted second time the design work is running parallel  which 
makes for decreased 56 percent to 34.12 minutes to increase efficiency and productivity at the 
improvements that two additional 12 percent productivity increase from 2569. Which after the 
second time, making it possible to improve productivity and output increased 22.20 % from 4,611 
according to the piece, which achieved its target of 80 percent. 
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ความกรุณารับนกัศึกษาเขา้ฝึกไปปฏิบติังานและไดศึ้กษาฝึกฝนการท างานวิชาชีพ ความรู้ดา้นต่างๆ 
ทั้งในดา้นประสบการณ์การท างาน การใชชี้วิตในการท างานการปรับตวัให้อยู่ร่วมกบัผูอ่ื้นภายใน
บริษทัและขอขอบคุณ คุณชยัณรงค ์ฤกษชาญชยั พนกังานท่ีปรึกษาและพนักงานบริษทัทุกท่านท่ี
สนับสนุนให้ข้อมูล ข้อเสนอแนะในการแก้ปัญหาและให้ค  าปรึกษาทางด้านวิชาชีพ ด้าน
ประสบการณ์ในการท างานและคอยอบรม ตกัเตือน ตลอดระยะเวลา 4 เดือนในการฝึกปฏิบติังาน
สหกิจ ท าให้การปฏิบติังานส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี รวมถึงไดป้ระสบการณ์อนัล ้าค่าติดตวัเพื่อใชใ้น
การท างานต่อไปในอนาคต ทา้ยสุดน้ีทางผูจ้ดัท าหวงัเป็นอยา่งยิ่งวา่โครงงานน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อ
บริษทัหรือผูส้นใจ หากมีขอ้ผดิพลาดประการใดทางผูจ้ดัท าตอ้งขออภยัมา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที ่ 1 
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
 บริษทับางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั (BANGKOK TAIYO SPRINGS CO;LTD) 
ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 321 หมู่ 11 ซอย  ส.ไทยเสรี 2 ถนนสุขสวสัด์ิ ต าบลในคลองปลากด อ าเภอพระสมุทร
เจดีย ์จงัหวดัสมุทรปราการ 10290  
 

 
 

ภาพที ่1.1 แผนท่ีบริษทั บางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั 
 

รายละเอียด :  เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนป๊ัมข้ึนรูปจากโลหะ 
คณะกรรมการ :  คุณประชา  กิตติรัตนววิฒัน์ 
โทรศพัท ์ : (66 2) 425-0934, (66 2) 425-0629 
โทรสาร : (66 2) 425-0936, (66 2) 425-8918 
E-mail  : bts@btssprings.com 
Website  : http://www.btssprings.com 
 
 
 
 

 

mailto:bts@btssprings.com
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 

 
 

ภาพที ่1.2 บริษทั บางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั และบริษทัร่วมทุน 
 

บริษทับางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากัด (BTS) ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2540 เป็นบริษทัท่ีร่วมทุน
ระหว่างประเทศไทยและประเทศญ่ีปุ่น คือบริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จ ากดั และบริษทั Taiyo 
Hatsujyo  จ  ากดั   

 บริษทับางกอกไทโยสปริงค ์ ครอบคลุมพื้นท่ี 15,200 ตารางเมตร กบัพนกังาน 150 คน กวา่
สิบปีแลว้ท่ีบริษทั บางกอกไทโยสปริงค์ เป็นบริษทัท่ีมีความเช่ียวชาญในการผลิตโลหะป๊ัมข้ึนรูป
และช้ินส่วนสปริงส์ ไม่เพียงแต่ไดรั้บการรับรองจากอุตสาหกรรมในประเทศแต่ไดรั้บการรับรอง
จากอุตสาหกรรมทัว่โลก 

 
 
 
 
 
 
 
 

 



3 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1 วสิัยทศัน์ 

กา้วไปขา้งหน้าให้เป็นหน่ึงในผูน้ าในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูปและช้ินส่วน
สปริงส์ 

 

 
 

ภาพที ่1.3 ผูบ้ริหารและพนกังาน บริษทับางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั 
 
แผนผงัองค์กร 

 

 
ภาพที ่1.4 แผนผงัองคก์ร  
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นโยบายบริษัท 

1.3.2.1 นโยบายดา้นคุณภาพ 
 

 
 

ภาพที ่1.5 การตรวจสอบคุณภาพสินคา้ของพนกังาน 
 

 เรามุ่งมั่นท่ีจะผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพและส่งมอบตรงเวลาโดยการพฒันาบุคลากรและ
เทคโนโลยอียา่งต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด 
 

1.3.2.2 นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
 

     
 

    ภาพที ่1.6 จุดท่ีพกัผอ่นของพนกังานในบริษทั 
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บริษทับางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนโลหะข้ึนรูปและสปริงคท่ี์ไดคุ้ณภาพ
โดยไดต้ระหนกัถึงความส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทั้งภายในและภายนอกของบริษทั โดย
การน าระบบการจัดการส่ิงแวดล้อม ISO 14001 มาปฏิบัติ รักษา และปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง           
โดยผูบ้ริหารและพนกังานทุกคนมุ่งมัน่ท่ีจะปฏิบติั ดงัน้ี  
 1. ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดลอ้มและขอ้ก าหนดต่างๆรวมถึงขอ้ก าหนดของลูกคา้ท่ีบริษทั
เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 
 2. ด าเนินการป้องกนัมลพิษท่ีเกิดจากกระบวนการ กิจกรรม การบริการ และผลิตภณัฑ์ใน
กระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 

3. อนุรักษท์รัพยากรและพลงังานต่างๆโดยการปฏิบติัตามมาตรการต่างๆอยา่งเคร่งครัด อนั
จะน ามาซ่ึงการก่อใหเ้กิดมลพิษทางส่ิงแวดลอ้มนอ้ยท่ีสุด 

4. ปรับปรุงระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยก าหนดวตัถุประสงค ์เป้าหมาย
และแผนการปรับปรุงเพื่อใหบ้รรลุผลส าเร็จ 

5. สร้างจิตส านึกในการรักษาส่ิงแวดลอ้มและส่ือวารสารนโยบายส่ิงแวดลอ้มให้พนกังาน
ทุกคน ทุกระดบัและผูเ้ก่ียวขอ้งท่ีไดรั้บทราบถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณะชนดว้ย 
 
1.3.2.3 การบ ารุงและรักษาเทคโนโลยใีนการผลิต 

 

 
 

ภาพที ่1.7 การบ ารุงรักษาแม่พิมพ ์
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   เทคโนโลยีในการผลิต บริษทับางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั มีประสิทธิภาพสูงพร้อมทั้งมี
อุปกรณ์ท่ีทันสมัยและเทคโนโลยีชั้ นสูงมีเคร่ืองจักรตั้ งแต่ 45-300 ตันผลิตป๊ัมโลหะโดยใช้ 
Progressive Die  
 
ผลติภัณฑ์ของบริษัท 

 
 

ภาพที ่1.8 กลุ่มผลิตภณัฑท่ี์บริษทัผลิต 
 

Automotive อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ ช้ินส่วนประกอบดว้ย อุปกรณ์การคาดเข็มขดั
นิรภัย กระจกข้าง กระจกอิเล็กทรอนิกส์ พวงมาลัย ล้อท่ีนั่งรถ เป็นต้น ในส่วนของช้ินส่วน
รถจกัรยานยนต ์ประกอบดว้ย ช้ินส่วนอุปกรณ์ส าหรับระบบหวัฉีดและ Carburetors เป็นตน้ 

 

 
 

ภาพที ่1.9 กลุ่มผลิตภณัฑท่ี์แบ่งตามแต่ละประเภทการใชง้าน 
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     บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั ผลิตช้ินส่วนโลหะต่างๆ ทั้งรถยนต์ รถจกัรยายนต์              
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น ไฟฟ้าในครัวเรือน เคร่ืองใชอุ้ตสาหกรรมช้ินส่วนประกอบ องคป์ระกอบ
ส าหรับ พดัลม เคร่ืองซกัผา้ เคร่ืองเล่น DVD เป็นตน้ 

ในส่วนของ IT Parts ช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ท่ีมีส่วนประกอบของส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  
ช้ินส่วนข้ึนรูป BTS สามารถผลิตและปรับเปล่ียนรูปของโลหะสามมิติโดยการข้ึนรูป 
 
เทคโนโลยีและส่ิงอ านวยความสะดวก 

 
 

ภาพที ่1.10 เทคโนโลยท่ีีใชใ้นการผลิต 
 

    กระบวนการผลิตบริษทั บางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากัด มีประสิทธิภาพสูงพร้อมทั้งมี
อุปกรณ์ท่ีทนัสมยัและมีการน าเทคโนโลยขีั้นสูง 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง            :  นกัศึกษาฝึกงาน 
ฝ่าย                    :  ผลิต 
แผนก     : ผลิต 1 
ส่วนงาน :    สายการผลิตท่ี 1 (Press) 
หนา้ท่ี                 :  ศึกษากระบวนการท างานของสายการผลิตท่ี  1 เพื่อลดเวลาการสูญเสียและเพิ่ม             
      ประสิทธิภาพในการผลิต 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
ช่ือ   :    นายชยัณรงค ์   ฤกษชาญชยั 
ต าแหน่ง :    วศิวกรผลิต 
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมสหกิจศึกษาตั้งแต่ วนัองัคารท่ี 25 ตุลาคม 2559 ถึง วนัองัคารท่ี 28 กุมภาพนัธ์ 2560 รวม

ระยะเวลาในการปฏิบติังาน 4 เดือน  
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
ในปัจจุบนัปัญหาการแข่งขนัทางเศรษฐกิจโลกมีแนวโนม้ทวคีวามรุนแรงเพิ่มมากข้ึนส่งผล

กระทบต่อระบบเศรษฐกิจและอุตสาหกรรมภายในประเทศ โดยประเทศไทยมีความไดเ้ปรียบใน
ดา้นต าแหน่งท่ีตั้งจากการเป็นศูนยก์ลางของภูมิภาค อาเซียน มีตลาดในประเทศขนาดใหญ่ มีซัพ
พลายเชน ผนวกกบัรัฐบาลมีนโยบายส่งเสริมการลงทุน จึงดึงดูดให้ค่ายรถยนตช์ั้นน าของโลกขยาย
ก าลงัการผลิตในไทยอย่างต่อเน่ือง โดยรถยนต์คิดเป็นสัดส่วนกว่าร้อยละ 75 ของตลาด ได้วาง
ต าแหน่งให้ไทยเป็นฐานการผลิต และไม่วา่จะเป็นองคก์รขนาดเล็กหรือขนาดใหญ่ก็มีความต่ืนตวั
ทางดา้นการปรับปรุงในดา้นคุณภาพของสินคา้และการบริการเพื่อให้สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งได ้
เน่ืองจากลูกคา้มีอ านาจในการต่อรองและสิทธิในการเลือกสินคา้มากข้ึน โดยองค์กรท่ีจะสามารถ
เติบโตและอยูร่อดไดต้อ้งมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า คุณภาพสินคา้ท่ีดี กระบวนการผลิตท่ีไดม้าตรฐาน 
รวมถึงการด าเนินงานท่ีมีศกัยภาพ และส่งมอบตรงเวลา  

การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตมีอยู่หลากหลายวิธีซ่ึงแนวความคิดในการก าจดั
ความสูญเสีย  7 ประการเป็นการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กบังานหรือกิจกรรมท่ีด าเนินการอยู่ โดยความสูญเสีย 7 ประการได้แก่ ความ
สูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ความสูญเสียจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory)   
ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation) ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) ความ
สูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing)  ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay) ความสูญเสีย
จากการผลิตของเสีย (Defect) โดยขอ้เสียของความสูญเสีย 7 ประการขา้งตน้ คือใชเ้วลาในการผลิต
นาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง โดยความสูญเสียต่างๆจะแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตไม่มาก
ก็นอ้ย ซ่ึงเป็นเหตุท าให้ประสิทธิภาพและผลิตภาพของกระบวนการผลิตต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น หาก
ตอ้งการพฒันาองค์กรให้มีศกัยภาพในการด าเนินงานและสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งได้ จะตอ้งมี
ความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะก าจดัความสูญเสียใหห้มดไปจากองคก์ร 
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ตวัอย่างองค์กรท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาคือ บริษทั บางกอก ไทโยสปริงส์ จ  ากดั เป็นบริษทัชั้น
น าในการผลิตป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนโลหะและช้ินส่วนสปริงค์ โดยปัจจุบนัมีจ านวนผลิตภณัฑ์มากว่า 
400 รายการ จากการท่ีไดเ้ขา้มาศึกษากระบวนการป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนโลหะ โดยไดรั้บมอบหมายให้
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต Press Line1 พบวา่ในปัจจุบนัเกิดเวลาสูญเสีย (Loss Time) ท่ี
ท  าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุการผลิตท าใหป้ระสิทธิภาพต ่ากวา่เป้าหมายท่ีควรจะเป็นคือร้อยละ 80  ซ่ึงเวลา
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมาจากหลายสาเหตุ  จากการศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลจากใบ
รายงานการผลิตประจ าวนัยอ้นหลงั 3 เดือน (สิงหาคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559) พบว่าขั้นตอนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์(Set up) ซ่ึงใชเ้วลาเฉล่ีย 3,265 นาที ส่งผลใหเ้กิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

 

 
 

ภาพที ่1.11 แผนภูมิพาเรโตแ้สดงเวลาสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจกัรแยกตามสาเหตุ  
     

จากกราฟแสดงให้เห็นถึงเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเห็นได้ว่าสาเหตุอนัดบั
หน่ึงมาจากการสูญเสียเวลาจากการติดตามแม่พิมพแ์ต่เป็นสาเหตุท่ีสามารถลดเวลาไดย้ากเน่ืองจาก
เน่ืองจากแม่พิมพแ์ต่ละชนิดมีสาเหตุในการซ่อมแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัและไม่ไดไ้ปฝึกปฏิบติังาน
ในส่วนของการซ่อมบ ารุงแม่พิมพ ์ ดว้ยเหตุน้ีจึงเลือกสาเหตุเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากการติดตั้งแม่พิมพ ์
(Set Up) ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีท าให้สูญเสียเวลาในการผลิตเป็นอนัดบัสอง เน่ืองจากถา้ใช้เวลานานใน
การติดตั้งแม่พิมพก์็จะส่งผลให้โมเดลท่ีจะข้ึนผลิตในล าดบัต่อไปเกิดความล่าชา้ในการข้ึนผลิตและ
สูญเสียผลิตผลท่ีควรจะผลิตไดใ้นช่วงเวลานั้นแต่ไม่สามารถผลิตไดเ้น่ืองจากตอ้งหยุดเคร่ืองจกัร
เพื่อท าการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set up) และส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตและผลิตภาพต ่าลงอีกดว้ย  
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ภาพที ่1.12 แผนภูมิพาเรโตแ้สดงเวลาท่ีใชใ้นการ Set Up ของเคร่ืองจกัร (Press Line1)                   
ระหวา่งเดือน สิงหาคม - ตุลาคม 2559         

 
จากการน าขอ้มูลเวลาท่ีใช้ในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ (Setup) กระบวนการผลิต Press 

Line1 เคร่ือง MP 101 – MP 107 ใชเ้วลาโดยเฉล่ียอยูท่ี่ประมาณ 70 – 74 นาที และเวลาท่ีใชน้านสุด
อยูท่ี่ 160 นาที จึงจะสามารถเร่ิมผลิตช้ินงานตวัใหม่ได ้ซ่ึงเคร่ืองท่ีใชเ้วลาในการติดตั้งแม่พิมพน์าน
ท่ีสุดคือเคร่ือง MP 105 ใช้เวลาเฉล่ีย 670 นาที ดว้ยเหตุน้ีจึงท าการเลือกเคร่ืองจกัร MP 105 มาเป็น
เคร่ืองท่ีจะท าการศึกษาและปรับปรุง                        

             
ดังนั้นเพื่อลดเวลาในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์  (Set Up) จึงได้น าเทคนิคการปรับตั้ ง

เคร่ืองจกัรแบบรวดเร็ว Single Minute Exchange of Die (SMED)  มาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดเวลาในการ
ติดตั้งแม่พิมพ์โดยการแยกงานปรับตั้งเคร่ืองจกัรกบังานปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอกและท าการ
ออกแบบการวางล าดบัขั้นตอนการท างานให้เป็นการท างานแบบคู่ขนานเพื่อยกระดบัความสามารถ
ในกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึนต่อไปในอนาคต  
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อลดเวลาความสูญเสียในกระบวนการผลิตในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพในกระบวนการการผลิต 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. สามารถลดเวลาความสูญเสียในกระบวนการผลิตในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
2. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพในกระบวนการผลิต 
 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. เคร่ืองจกัร         หมายถึง         เคร่ืองป๊ัมข้ึนรูป  ชนิด AIDA 300 Ton. 
2. SPM (Stoke Per Minute) หมายถึง          ความถ่ีท่ีใชใ้นการป๊ัมช้ินงาน / นาที 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยมีาใช้

ในการปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมา
ประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ๆท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 

 

2.1 ทฤษฎ ีQC 7 Tool (Pareto)   
แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง

สาเหตุของ  ความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน โดยใชส้ าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆท่ี
เกิดข้ึนในองค์กร  วา่ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบัดบัความส าคญัจากมากไป
หานอ้ย เพื่อแสดงให ้เห็นวา่แต่ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมดโดยการแสดง
ด้วยกราฟ แท่งกราฟ   แท่งท่ีสูงท่ีสุดคือปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) 
จ าเป็นท่ีองคก์ารตอ้งสนใจแกไ้ข (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550: 283) 
 

 2.2 ทฤษฎ ีFlow Process Chart   
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับวิเคราะห์ขั้นตอน

การไหลของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนพร้อมกบักิจกรรม
ต่างๆ โดยใช้สัญลกัษณ์ มาตรฐาน 5 สัญลกัษณ์ ซ่ึงก าหนดไวโ้ดย ASME (American Society of 
Mechanical Engineers) ดงัน้ี (ประสิทธ์ิ เดชนครินทร์, 2550) 
 

 
 

ภาพที ่2.1 สัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชแ้สดงในแผนภาพกระบวนการไหล 



13 
 

2.3 หลกัศึกษาการท างาน (Work Study) 
การศึกษาการท างาน(Work Study) ประกอบด้วย 2 ส่วน คือการศึกษาวิธีการ(Method 

Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใช้ในการศึกษากระบวนการท างานและ
องคป์ระกอบต่างๆเพื่อปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึนและใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของ
การท างานและเวลาท างานรวมไปถึงการใช้เป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร
น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต 
 

 การศึกษาวธีิการ (Method Study) 
- ศึกษาวเิคราะห์ขั้นตอนการท างาน 
- ปรับปรุงวธีิการท างาน 
- ท างานใหง่้าย 
- ออกแบบวธีิการท างานใหม่ 
- ก าหนดมาตรฐานวธีิการท างานท่ีถูกตอ้ง 
 
 การวดังาน (Work Measurement) 
- ก าหนดมาตรฐานเวลาในการท างาน 
- ก าหนดมาตรฐานการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
ท่ีมา : http://www.researchsystem.siam.edu/images/independent/The_Service_Efficiency  

                  Improvement_for_Information_System/ 
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2.4 เทคนิคการปรับตั้ ง เคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว Single Minute Exchange of Dies 
(SMED) 

พื้นฐานของระบบ SMED มี 2 ประการ 
        1. การปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัรสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 

- เคร่ืองภายใน (Internal Setup) : ตอ้งท าในขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างาน 
- การติดตั้งเคร่ืองภายนอก (External Setup) : สามารถท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรท างานอยู ่

       2. เวลาท่ีใชใ้นการปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Changeover Time)  
             แปลงการติดตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก 
 

 
 

ภาพที ่2.3 ขั้นตอนในการใชเ้ทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
ท่ีมา :  (วทิยา สุหฤทด ารง , 2540) 
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2.5   ทฤษฎกีารปรับปรุงงานด้วยหลกั ECRS 
– การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความสูญ
เปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/
เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นการท างานท่ีไม่เกิดประโยชน การเก็บสินค้าท่ีมากเกินไป การ
เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นและของเสีย 
 
– การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบาง
ขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึน
และลดการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ี
ระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 
 
– การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท า
ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
 
– การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึนโดยอาจ             
จะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและ
แม่นย  ามากข้ึน  

 

ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการ
ท างานท่ีไม่จ าเป็น (วนัชยั ริจิรวนิช, 2541 : 34) 
 

2.6   ทฤษฎกีาร KAIZEN 
 แนวคิด Kaizen เป็นการลดและเลิกขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น ดว้ยการเปล่ียนรูปแบบการท างาน
อย่างค่อยเป็นค่อยไปทีละส่วน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานท่ีดียิ่ง ข้ึน รวมถึงท าให้
สภาพแวดลอ้มในการท างานดียิง่ข้ึนอีกดว้ย โดยเป็นการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด ซ่ึงเป็น
หวัใจส าคญัในแนวคิด Kaizen นัน่เอง 
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หลกัในการเร่ิมต้นแนวคิดไคเซน (Kaizen) 

          1. ความคิดสร้างสรรค ์
          ความคิดสร้างสรรค์เป็นประโยชน์มากส าหรับการแกไ้ขปัญหา บางคร้ังหากว่าเรา

แกไ้ขปัญหาโดยใชห้ลกัเหตุผลธรรมดาซ่ึงเป็นการแกไ้ขปัญหาแบบตรงๆ  แลว้หนทางแกไ้ขอาจจะ
มีราคาแพงไม่คุม้ค่าและอาจจะไม่ไดผ้ลก็เป็นได ้
 
          2. ใชห้ลกั “เลิก-ลด-เปล่ียน” 

          การท าไคเซนเพื่อปรับปรุงงานวิธีหน่ึงคือใช้หลกัการ “เลิก-ลด-เปล่ียน” ดงัต่อไปน้ี 
                     ก) การเลิก 

                   การเลิก หมายถึง การวิเคราะห์วา่ขั้นตอนการท างานหรือส่ิงท่ีเป็นอยูบ่างอยา่ง
นั้นสามารถท่ีจะตดัออกไปไดห้รือไม่ โดยพิจารณาจากความจ าเป็น 
 ข) การลด 

                   การลด หมายถึง การพิจารณาว่าในการท างานนั้นมีกิจกรรมใดบ้างท่ีต้อง
กระท าซ ้ าๆ กนัไปมา หากวา่เราไม่สามารถยกเลิกกิจกรรมนั้นออกได ้ก็ตอ้งพยายามลดจ านวนคร้ัง
ในการกระท า เพื่อจะไดไ้ม่ตอ้งท างานแบบซ ้ าๆ กนัโดยท่ีไม่เกิดประโยชน์อนัใด 

ค) การเปล่ียน 
                  หากวา่เราพิจารณาแลว้วา่ ไม่สามารถเลิก และลดกิจกรรมใดไดแ้ลว้ เราก็อาจจะ

เปล่ียนแปลงได ้โดยการเปล่ียนวิธีการท างาน เปล่ียนวสัดุ เปล่ียนทิศทาง หรือเปล่ียนองคป์ระกอบ 
เป็นตน้ 

 
The Kaizen five หรือ 5ส เพื่อความเป็นระเบียบเรียบร้อยประกอบไปดว้ย 

- Seiri - tidiness - สะสาง 
- Seiton - orderliness - สะดวก 
- Seiso - cleanliness - สะอาด 
- Seiketsu - standardized clean-up - สุขลกัษณะ 
- Shitsuke - discipline – สร้างนิสัย 

ท่ีมา : www.http://kaizenjapan.blogspot.com 
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2.7   เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

อรรถพล เสนาะเสียง (2559),การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 
การศึกษาวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตท่อส่งขา้วโดยใช้
วิธีการวิเคราะห์การท างานของพนกังานและการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว Single minute 
exchange of die (SMED) กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งขา้วมีทั้งหมด 3 รายการ คือ ท่อส่งขา้ว
เบอร์1, 2 และ 3 ซ่ึงท าการผลิตท่ีสายการผลิตเดียวกนัดว้ยเคร่ืองจกัร CNC เคร่ืองเดียวกนัในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรใชเ้วลานานถึง 1,171.6 นาที/ คร้ัง ซ่ึงส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของการผลิต
และการส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกค้าและเม่ือศึกษาขอ้มูลวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ได้ท าการ
ปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ดังน้ี 1) แยกงานภายนอกและงานภอยในด้วยเทคนิค 
SMED  2) เปล่ียนวิธีการถอดและติดตั้งเคร่ืองมือจากดา้นหนา้เป็นดา้นหลงัเคร่ือง 3) ออกแบบการ 
ล็อกต าแหน่งจ๊ิกให้ง่ายต่อการติดตั้งทั้ งหมดน้ีท าให้สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจาก 
1,171.5 นาที/ คร้ัง เหลือ 609.2 นาที/ คร้ังลดลง 562.3 นาที / คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 48.0 ทั้งน้ีท าให้
ประสิทธิภาพเฉล่ียของการผลิตเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 85.3 เป็นร้อยละ 92.3  
 

ขวญัใจ โชคไพบูลย ์(2555), การลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของกระบวนการพิมพ ์โดยใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน การศึกษาวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหลกัการของแนวคิดแบบลีนและ
เคร่ืองมือของลีนมาประยกุตใ์ช ้เพื่อลดเวลาใน กระบวนการพิมพข์องอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพ ์
ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลเวลาสูญเสีย (Waste time) จากกิจกรรม ต่างๆของกระบวนการพิมพต์ั้งแต่เดือน
มีนาคม ถึง เดือนพฤษภาคม ปี2554 พบว่ามีเวลาสูญเสียจากการปรับตั้ง เคร่ืองจกัรสูงท่ีสุดเป็น 
6,025 นาที หรือร้อยละ36 ของเวลาสูญเสียทั้ งหมด ซ่ึงสอดคล้องกับข้อมูลการผลิตพบว่า 
เคร่ืองพิมพมี์ประสิทธิภาพการท างานโดยรวม OEE (Overall Equipment Effectiveness) เท่ากบัร้อย
ละ 43 ซ่ึงเกิด ความสูญเปล่าในส่วนของความพร้อมในการท างาน ท่ีท าให้ เค ร่ืองพิมพ์มี
ประสิทธิภาพต่างกนั ดงันั้นจึงไดน้ าหลกัการ การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว Single minute 
exchange of die (SMED) ซ่ึง เป็นหลักการในการลดเวลาสูญเสียของการปรับตั้ ง ช้ินงานมา 
ประยุกตใ์ชป้รับปรุง ผลจากการท างานวิจยัน้ีคือสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองพิมพจ์าก 6,306 
วนิาที เหลือ เพียง 2,604 วนิาที หรือลดลงร้อยละ 59 จากเวลารวม 
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โกสินทร์  เจริญวรเกียรติ (2554), การลดเวลาในการปรับตั้งลูกอดัส าหรับการผลิตไม้                         
ฝาสังเคราะห์ การศึกวจิยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการพฒันาและปรับปรุง กระบวนการลดเวลาการ
ปรับตั้งลูกอดัส าหรับการผลิตไมฝ้า สังเคราะห์ เน่ืองจากกระบวนการดงักล่าวใชเ้วลาสูงสุดใน การ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ัง โดยปัญหาดงักล่าวเกิด จาก มีขั้นตอนการท างานท่ีเกินความจ าเป็น
หรือไร ประสิทธิภาพ ซ่ึงท าให้เกิดเวลาและความสูญเสียของ ทรัพยากรข้ึน ทั้งน้ีงานวิจยัฉบบัน้ีได้
ใชค้วามรู้ในดา้น การศึกษาเวลา การศึกษาวิธีการท างาน และใชเ้ทคนิคการ ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร
ส าหรับการปรับตั้งเคร่ืองจกัรหรือ Single Minute Exchange of Die (SMED) เพื่อมาออกแบบ และ
ปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งลูกอดั ซ่ึงผลท่ีได้ภายหลงั การปรับปรุงพบว่าสามารถลดจ านวน
พนกังานไดถึ้ง 18 ก าลงัคน ใน 6 เคร่ืองจกัรและสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง ลูกอดัลงจาก 298 – 
302 นาที เป็น 164 – 166 นาทีต่อการปรับตั้งลูกอดัต่อคร้ัง 

 
ธนรัตน์สมบูรณ์ (2554), การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการติดไดในการผลิต

วงจรรวม การศึกวิจยัฉบบัน้ีไดท้  าการปรับปรุงแกไขประสิทธิภาพการผลิตให้ดีข้ึน โดยใชเ้ทคนิค
การจดตารางการผลิต และ การปรับตั้งเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว Single Minute Exchange of Die 
(SMED) ผลหลงัจากการปรับปรุงพบวา่สามารถลดจานวนรุ่นท่ีส่งไม่ทนเวลาจากเดิมร้อยละ 49.48 
เป็นร้อยละ 20.8 ลดลงร้อยละ 58.54 อีกทั้งสามารถปรับปรุงการใช ้ประโยชน์เคร่ืองจกัร (Machine 
utilization) เพิ่มจากร้อยละ 70.92 เป็น ร้อยละ 78.44 เพิ่มข้ึนร้อยละ 10.6 

 
อดิศกัดิ นาวเหนียว (2554), การประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจกัรแบบรวดเร็ว 

กรณีศึกษาเคร่ืองข้ึนรูปแม่พิมพท์ราย การศึกวจิยัฉบบัน้ีเป็นการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคเบ้ืองตน้ของการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรแบบรวดเร็ว Single Minute Exchange of Die (SMED) ในกระบวนการปรับตั้ง
เคร่ืองข้ึนรูปแม่พิมพ์ทราย CT650 เพื่อลด เวลาการปรับตั้งเคร่ืองและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
กระบวนการข้ึน รูปแม่พิมพท์ราย จากการศึกษาเวลาในกระบวนการข้ึนรูปแม่พิมพ ์ทราย พบวา่เกิด
ความสูญเปล่าจากเวลาการปรับตั้งเคร่ืองมากท่ีสุด ใช้เวลา 28.80 นาทีต่อคร้ัง ดงันั้นจึงมุ่งเน้นการ
ประยุกต์ใชเ้ทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจกัรแบบรวดเร็ว Single Minute Exchange of Die (SMED) ใน
การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง มีขั้นตอนการด าเนินการ ดงัน้ี จ  าแนกกิจกรรมการด าเนินการออกเป็น
งานภายในและงาน ภายนอก การแปลงงานภายในเป็นงานภายนอก การปรับลด ระยะทางและการ
ท างานแบบคู่ขนาน ส่งผลใหร้ะยะเวลาการปรับตั้ง เคร่ืองข้ึนรูปแม่พิมพท์รายลดลงจาก 28.80 นาที
เป็น 5.95 นาที คิดเป็นประสิทธิภาพของการด าเนินการเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 79.34 และ ผลผลิต
เพิ่มข้ึนประมาณ 7,567 ช้ินต่อปีต่อเคร่ือง 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการปรับปรุงกระบวนการป๊ัมข้ึนรูปโลหะเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตโดยการลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ในกระบวนการ Press Line 1  กรณีศึกษาบริษัท 
บางกอกไทโยสปิงส์จ ากดั โดยมีระยะเวลาสหกิจ  4  เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 25 ตุลาคม 2559 ถึงวนัท่ี 28 
ตุลาคม 2560 ทั้งน้ีมีขั้นตอนการศึกษาดงัรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

3.1 แผนการปฏิบติังาน 
3.2 รายละเอียดโครงงาน 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1   แผนงานการปฏบิัติงาน  
 

 
 

ตารางที ่3.1 ตารางแผนงานปฏิบติังาน 
 

จากตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบติัการมีรายละเอียดในการปฏิบติังาน ดงัน้ี 
การวางแผนการศึกษาขอ้มูลในขั้นตอนท่ี 1 และ 2 คือสังเกตและศึกษาการท างานท่ีหน้า

งานจริงและเก็บขอ้มูลสภาพปัญหาปัจจุบนัของกระบวนการผลิต (Prees line 1) มีระยะเวลาในการ
วางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 1-4 ของเดือนพฤศจิกายน 2559 ถึง สัปดาห์ท่ี 2 ของเดือน
ธนัวาคม 2559 

 

ล ำดับ พฤศจิกำยน ธันวำคม มกรำคม กมุภำพันธ์

4 ด ำเนินกำรปรับปรุงแก้ไข

5 เกบ็ข้อมูลหลังท ำกำรปรับปรุงแก้ไข

6 น ำเสนอและสรุปผลเพือ่เปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับ

1

2 เกบ็ข้อมูลสภำพปัญหำปัจจุบันของกระบวนกำรผลิต

3 วิเครำะห์หำสำเหตุและแนวทำงแก้ไข

ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน
สังเกตและศึกษำกำรท ำงำนทีห่น้ำงำนจริง ( Prees line1)
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การลงมือท าในขั้นตอนท่ี 3,4  คือ การวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขของการใช้
เวลานานในการติดตั้งแม่พิมพ ์ (Set Up) โดยใช้เคร่ืองมือเขา้มาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหาและหาทฤษฎีรองรับแนวทางท่ีจะแกไ้ขปรับปรุงตลอดจนน าเสนอแนวทางท่ีจะปรับปรุง
แกไ้ข ตลอดจนน าแนวทางแกไ้ขมาด าเนินการปรับปรุง มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังาน
ในสัปดาห์ท่ี 3 ของเดือนธนัวาคม 2559 จนถึง สัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนมกราคม  2560 

การเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง คือ เพื่อดูประสิทธิภาพท่ีไดห้ลงัจากท าการปรับปรุงแกไ้ข
ระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 1-2 ของเดือนกุมภาพนัธ์ 2560 

การจดัท ารายงานและการน าเสนอหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ข โดยในท่ีน้ีจะน าเสนอผลท่ี
ได้รับจากการปรับปรุง มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังาน ในสัปดาห์ที 3-4 ของเดือน
กุมภาพนัธ์ 2560 

 

3.2   รายระเอยีดโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มตวัอย่างในการศึกษาคือ เคร่ืองจกัร MP 105  สายการผลิต Press Line  1 เพื่อท าการ

ปรับปรุงโดยการลดเวลาในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรท่ีสูญเสีย
เวลาจากการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) มากท่ีสุด 

 

3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของบริษทั บางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั ในสายการผลิตการ 
ป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนโลหะ (Press line 1) มีความสูญเสียเวลาในการผลิต (loss time) จากหลากหลาย
สาเหตุซ่ึงสาเหตุท่ีเลือกมาศึกษาคือ เวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ (Set up) 
เน่ืองจากผูจ้ดัท าไดล้งไปศึกษาท่ีหนา้งานจริงจึงไดเ้ล็งเห็นวา่ขั้นตอนน้ีสามารถลดเวลาความสูญเสีย
ได ้จึงไดท้  าการหาแนวทางการปรับปรุงเพื่อท าการแกไ้ขต่อไป 
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3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการศึกษาคร้ังน้ี  เร่ิมจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลของความสูญเสีย

ในการผลิตจากใบรายงานการผลิตประจ าวนัโดยใชข้อ้มูลยอ้นหลงั 3 เดือน(สิงหาคม-ตุลาคม 2559) 
ท่ีพนกังานท าการบนัทึกหนา้เคร่ืองและมาท ากราฟวิเคราะห์เพื่อล าดบัความส าคญัของขั้นตอนท่ีเกิด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต (Press line 1) โดยการเลือกปรับปรุงเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์ (Set Up) ซ่ึงจากการท าวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิพาเรโตพ้บว่าเคร่ือง MP 105 เป็น
เคร่ืองท่ีใช้เวลานานท่ีสุดในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์ (Set Up) และใช้กราฟ PQ Chart เพื่อเลือก 
Model ท่ีจะท าการปรับปรุงโดยเลือก Model P253 เน่ืองจากมีออเดอร์ในการสั่งผลิตและมีความถ่ีใน
การข้ึนผลิตมากท่ีสุด จากนั้นใช้เคร่ืองมือ Flow Chart เพื่อดูภาพรวมกระบวนการท างานทั้งหมด
ของพนักงานตั้งแต่รับแผนผลิต จนถึงการน าเขา้ช้ินงานและเขียนใบรายงานประจ าวนั และเร่ิม
ท าการศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการผลิตและวิธีการท างานในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ของ
พนกังานเคร่ือง MP105 โดยใชเ้คร่ืองมือ Flow Process Chart เพื่อวิเคราะห์กระบวนการท างานและ
ขั้นตอนการท างานของพนกังานท่ีท าใหเ้กิดเวลาสูญเสีย  
 

3.3   ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏบิัติงาน 
 

3.3.1 สังเกตและศึกษาการท างานทีห่น้างานจริง (Press Line 1) 
- ศึกษาภาพรวมกระบวนการท างานทั้งหมดโดยใชเ้คร่ืองมือ Flow Chart 
- ศึกษาวธีิการท างานของพนกังานในขั้นตอนติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 

 
3.3.2     เกบ็ข้อมูลสภาพปัญหาปัจจุบันของกระบวนการผลติ 

- จดบนัทึกและจบัเวลาขั้นตอนท่ีใชเ้วลานานในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up)  
- น าขอ้มูลจากฝ่าย Planning มาวเิคราะห์ PQ Chart เพื่อเลือก Model ท่ีจะท าการ

ปรับปรุง 
- บนัทึกวดีิโอขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ของโมเดลท่ีจะท าการปรับปรุง 
- ดูแผนการข้ึนผลิตประจ าเดือนของ Model ท่ีจะท าการปรับปรุง 
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3.3.3     วเิคราะห์สาเหตุและแนวทางแก้ไข 
- วเิคราะห์ขั้นตอนการท างานในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up)โดยใช ้Flow Process 

Chart เพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดการสูญเสียเวลา 
- หาทฤษฎีรองรับแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
- น าเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

 
3.3.4     ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง 

- ออกแบบและสร้างอุปกรณ์เพื่อเพิ่มความสะดวกในการท างานใหก้บัพนกังาน 
- ปรับปรุงวิธีการและขั้นตอนในการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ

ผลิต 
 

3.3.5     เกบ็ข้อมูลหลังการปรับปรุงแก้ไข 

- เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงเพื่อดูการเปล่ียนแปลง 
- วเิคราะห์ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 

 
3.3.6     น าเสนอและสรุปผลเพือ่เปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับ  

- เปรียบเทียบผล ก่อน-หลงั ท าการปรับปรุงแกไ้ข 
- จดัท ารายงานและน าเสนอ 
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

 ในบทน้ีจะมีรายละเอียดของการแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล เร่ืองการการปรับปรุง
กระบวนการป๊ัมข้ึนรูปโลหะเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพใ์น
กระบวนการ (Press Line 1)  กรณีศึกษา : บริษทับางกอกไทโย สปริงส์ จ  ากดั 
 

4.1    ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

         4.1.1   สังเกตและศึกษาการท างานทีห่น้างานจริง (Press Line 1) 

 
 

ภาพที ่4.1 Flow Chart ภาพรวมของกระบวนการท างาน 
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4.1.2    วเิคราะห์ PQ Chart เพือ่เลอืก Model ทีต้่องการจะน ามาปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่4.2 กราฟ PQ Chart แสดงความถ่ีในการข้ึนผลิตของแต่ละ Model เคร่ือง MP 105                     
ระหวา่งเดือน สิงหาคม - ตุลาคม 2559 

 
จากการวิเคราะห์ PQ Chart จะเห็นไดว้่าโมเดล P253 เป็น Model ท่ีข้ึนผลิตมากท่ีสุดโดย

เฉล่ียยอดการสั่งผลิตแต่ละคร้ังจะอยู่ท่ี 27,569 ช้ิน ซ่ึงมีความคุ้มค่าท่ีจะน ามาศึกษาและทดลอง
ปรับปรุงโดยการลดเวลาในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) และเพิ่มประสิทธิภาพรวมถึงผลิต
ภาพในการผลิต จากนั้นดูแผนการผลิตประจ าเดือนเพื่อท าการบนัทึกวิดีโอและน ามาศึกษาขั้นตอน
การท างานของพนกังานใน การติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up)   
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4.1.3    วเิคราะห์กระบวนการท างานของพนักงานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พมิพ์ (Set Up) 

 

ตารางที ่ 4.1 กระบวนการท างานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
 

ผลการวเิคราะห์ขั้นตอนการถอดแม่พิมพ ์Model เก่าท่ีผลิตครบออเดอร์ออกใชเ้วลาทั้งหมด  33.64 
นาที โดยมีการปฏิบติังานทั้งหมด 19 ขั้นตอนและการเคล่ือนยา้ย  9 ขั้นตอน 
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ตารางที ่ 4.2 กระบวนการท างานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
 

 

ปัจจบุนั หลงัปรับปรงุ ลดลง

69.11

35.72

6.15

0

0

29 368.53

30 272.41

31 258.23

32 277.62

33 88.24

34 32.49

35 93.54

36 69.24

37 176.39

38 41.36

39 48.52

40 185.51

41 172.36

42 38.29

43 228.56

44 42.21

45 48.52

46 35.49

47 43.58

48 35.64

49 98.26

50 38.41

2693.4 17 4 1 0 0รวม

Setting Balance 

Inching คอเครือ่งลงต ำ่สดุ 180°

เชด็ท ำควำมสะอำดแมพ่มิพ ์(ดำ้นลำ่ง)

ใชส้ำยพำนยกแมพ่มิพไ์ปวำงบนแขนวำงพมิพ์

ปลดสำยพำนออกและเก็บไวด้ำ้นหลงั

ตดิตัง้ถำดรองชิน้งำน

ใชต้ลบัเมตรวดัควำมกวำ้งแมพ่มิพ์

ใชม้อิดนัแมพ่มิพเ์ขำ้ไป

วดัควำมกวำ้งระยะหนำ้เพลทกับแมพ่มิพ์

ปรับ Die Hiegt

ยกแขนวำงพมิพอ์อกไปเก็บ

ไปเอำแมใ่หมพ่มิพ ์P253

เอำรถโฟลคล์ฟิไปเก็บและเดนิกลบัเครือ่ง

เชด็ท ำควำมสะอำดเพลท ( ดำ้นหนำ้)

เดนิไปขำ้งหลงัเครือ่ง

เชด็ท ำควำมสะอำดเพลท (ดำ้นหลงั)

แกะพลำสตกิทีหุ่ม้พมิพอ์อก

เชด็ท ำควำมสะอำดแมพ่มิพ ์

ใชส้ำยพำนคลอ้งแมพ่มิพ์

ยกแมพ่มิพข์ ึน้

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ

Flow Process Chart
   ผลติภัณฑ์ สรปุผล
        P/Name                         PLATE,FR,SEAT,ADJUSTER,RH      Activity
        P/Number                       P253-2    ปฏบิตั ิ

   เคลือ่นยำ้ย

        วธิกีำรท ำงำน                   ปัจจบุนั   / ปรับปรงุ

  สถำนที ่              Production1 line1    รวมเวลำ (นำท)ี 110.98

กจิกรรม
เวลา

(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์
หมำยเหตุ

รอรถโฟลค์ลฟิ

เอำแมพ่มิพเ์ดมิไปเก็บ

        Code                             72439-X1C00-A

        กจิกรรม                          ป๊ัมขึน้รปู    รอ

   ตรวจสอบ

   เก็บ
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ตารางที ่4.3 กระบวนการท างานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ต่อ 
 

ผลการวิเคราะห์ขั้นตอนขั้นตอนการน าแม่พิมพ ์Model ใหม่ข้ึนเตรียมผลิตใช้เวลาทั้งหมด 
54.14 นาที โดยมีการปฏิบติังานทั้งหมด 27 ขั้นตอน การเคล่ือนยา้ย  8 ขั้นตอน และเกิดการรอคอย 
1 ขั้นตอน 

 

 
 
 
 

 

ปัจจบุนั หลงัปรับปรงุ ลดลง

69.11

35.72

6.15

0

0

51 32.57

52 45.25

53 30.48

54 39.31

55 49.44

56 41.17

57 46.39

58 36.47

59 41.29

60 31.38

61 45.38

62 54.26

63 28.49

64 32.16

554.04 10 4 0 0 0

ถอด Die Lifter

เดนิกลบัมำหนำ้เครือ่ง 

ใช ้Auto Clam ลอ๊ค Die 

รวม

เดนิกลบัมำหนำ้เครือ่ง

ใส ่Clamp ลอ๊ค Punch (ดำ้นหนำ้)

ใช ้Auto Clamp ลอ๊ค Punch

Warm แมพ่มิพ์

ปรับ Die Hiegt

Warm แมพ่มิพ์

ใส ่Clamp ลอ๊ค Die (ดำ้นหนำ้)

เดนิไปดำ้นหลงั

ใส ่Clamp ลอ๊ค Die (ดำ้นหลงั)

110.98

กจิกรรม
เวลา

(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์
หมำยเหตุ

เดนิไปดำ้นหลงัเครือ่ง

ใส ่Clamp ลอ๊ค Punch (ดำ้นหลงั)

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ

Flow Process Chart
   ผลติภัณฑ์ สรปุผล
        P/Name                         PLATE,FR,SEAT,ADJUSTER,RH      Activity
        P/Number                       P253-2    ปฏบิตั ิ

        Code                             72439-X1C00-A    เคลือ่นยำ้ย

        กจิกรรม                          ป๊ัมขึน้รปู    รอ

        วธิกีำรท ำงำน                   ปัจจบุนั   / ปรับปรงุ
   ตรวจสอบ

   เก็บ

  สถำนที ่              Production1 line1    รวมเวลำ (นำท)ี 
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ตารางที ่4.4 กระบวนการท างานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
     

ผลการวเิคราะห์ขั้นตอนการข้ึน Coil เหล็ก จนถึงการ Test Run ใชเ้วลาทั้งหมด 23.20 นาที 
   โดยมีการปฏิบติังานทั้งหมด 21 ขั้นตอนและการเคล่ือนยา้ย  5 ขั้นตอน  
 

ปัจจบุนั หลงัปรับปรงุ ลดลง

69.11

35.72

6.15

0

0

65 56.33

66 358.26

67 117.18

68 18.31

69 26.56

70 62.38

71 74.52

72 66.19

73 25.27

74 53.26

75 18.54

76 17.43

77 15.31

78 19.45

79 15.36

80 18.21

81 63.24

82 35.19

83 49.53

84 33.14

85 93.28

86 31.16

87 38.54

88 21.05

89 18.31

90 46.29

1392.29 21 5

เดนิไปหนำ้เครือ่ง

Test Run

รวม

กดปุ่ ม Thred Table ลง

ประคองเหล็กเขำ้สูแ่มพ่มิพ์

ตดัหวัเหล็กออก

เดนิเอำหวัเหล็กไปทิง้

เดนิกลบัมำหนำ้เครือ่ง

ป๊ัมเหล็กใหค้รบทุกร ูPirot

เดนิไปตรง coil เหล็ก

ใชไ้มโครมเิตอรว์ดัควำมหนำของเหล็ก

บนัทกึลงใบรำยงำน

ตดัพลำสตกิทีหุ่ม้เหล็กออก

ใชเ้ครนยก Coil เหล็กไปสวมกับUncoiler

ปลดสำยพำนออกจำกตะขอและน ำเครนไปเก็บ

เก็บพลำสตกิทีต่ดัไวไ้ปทิง้

กดปุ่ ม Coil Keeper ลงและหมนุ Uncoiler

ดงึสำยพำนออกไปเก็บ

ปรับตัง้ระยะ Coil Keeper

กดปุ่ มให ้Uncoiler ขยำยออก และยก Coil Hold Downลง 

Thread Tableขึน้

ใชค้รมีตดัสำยเบลท์ีรั่ดเหล็กออก

เวลา

(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์
หมำยเหตุ

ไปเอำ Convenyer

ตดิตัง้ Convenyer

เตรยีม BOX สแีดงและโตะ๊วำง

ตดัเบลลท์ีรั่ดเหล็กออก

แกะใบ Label ออก

ใชเ้ครนยก Coil เหล็กใหต้ัง้ข ึน้

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ

Flow Process Chart
   ผลติภัณฑ์ สรปุผล
        P/Name                         PLATE,FR,SEAT,ADJUSTER,RH      Activity
        P/Number                       P253-2    ปฏบิตั ิ

        Code                             72439-X1C00-A    เคลือ่นยำ้ย

        กจิกรรม                          ป๊ัมขึน้รปู    รอ

        วธิกีำรท ำงำน                   ปัจจบุนั   / ปรับปรงุ
   ตรวจสอบ

   เก็บ

  สถำนที ่              Production1 line1    รวมเวลำ (นำท)ี 110.98

กจิกรรม

อ

อ
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P253  SPM = 30    ความสูญเสีย  110.98 x 30 x 2 = 6,659 ช้ิน 

 
ตารางที ่4.5 ตารางสรุปผลแผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 

 

 
 

ภาพที ่4.3 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 

จากภาพท่ี 4.3 เป็นตวัอยา่งในส่วนของขั้นตอนการถอดแม่พิมพ ์Model เก่าท่ีผลิตครบออเดอร์ออก 
 
 
 

วธิกีารเดมิ

วธิกีารใหม่

เวลา(Min.) กจิกรรม เวลา(Min.) กจิกรรม เวลา(Min.) กจิกรรม

        การท างาน 69.11 68

              การเคลือ่นยา้ย 35.72 21

           การตรวจสอบ 0 0

      การรอคอย 6.15 1

รวม 110.98 90

แผนภมูกิระบวนการไหลข ัน้ตอนการตดิต ัง้แมพ่มิพ ์( Set Up )

   สรปุผล

แตกตา่งวธิกีารเดมิ
กจิกรรม

วธิกีารใหม่
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ภาพที ่4.4 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
 

จากภาพท่ี 4.4 เป็นภาพตวัอยา่งในส่วนของขั้นตอนการน าแม่พิมพ ์Model ใหม่ข้ึนเตรียมผลิต 
 

 
 

ภาพที ่4.5 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 
 

จากภาพท่ี 4.5 เป็นภาพตวัอยา่งในส่วนของการข้ึน Coil เหล็ก จนถึงการ Test Run 
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ภาพที ่4.6 กราฟแสดงประสิทธิภาพและผลิตภาพก่อนการปรับปรุง 
 

จากการศึกษากระบวนการท างานในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) โดยการวิเคราะห์ Flow 
Process Chart สามารถแบ่งขั้นตอนในการท างานออกเป็น 3 ช่วงคือการน าแม่พิมพ์เก่าออกจาก
เคร่ืองป๊ัม การข้ึนแม่พิมพใ์หม่ การข้ึน Coil เหล็กจนจบท่ีกระบวนการ Test Run พบวา่กระบวนการ
ท างานมีหลายขั้นตอนและการปฏิบติังานทั้งหมดใชพ้นกังานท่ีปฏิบติังานประจ าเคร่ืองเพียงคนเดียว 
ซ่ึงท าให้เกิดเวลาสูญเสียในการผลิตเป็นอย่างมากเพราะขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพจ์ะเร่ิมนบัตั้งแต่
กดปุ่มหยุดเคร่ืองจกัร ท าให้มีผลต่อการผลิตช้ินงานเพราะสูญเสียผลผลิตท่ีควรจะผลิตไดใ้นเวลา
นั้นรวมถึงประสิทธิภาพและผลิตภาพในการท างานไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไวอ้ยูท่ี่ 80% จึงท า
การวเิคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตุของการใชเ้วลานานในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ไวด้งัน้ี 

 

 
 
 

ตารางที ่4.6  ตารางวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของการใชเ้วลานานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์ 
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4.1.4   น าทฤษฎกีารปรับตั้งเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (SMED) มาประยุกต์ใช้  

จากการวเิคราะห์กระบวนการท างานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพโ์ดยแบ่งแนวทางการ
ปรับปรุงออกเป็น 2 ช่วง คือช่วงท่ี 1 คือการแยกงานภายนอก งานภายใน ช่วงท่ี 2 คือการปรับการ
ท างานใหพ้นกังานท างานแบบคู่ขนานโดยใชพ้นกังานในการติดตั้งแม่พิมพ(์Set Up)  2 คน ช่วงท่ี 1  
การแยกงานภายนอกออกจากงานภายในพบวา่สามารถปรับเปล่ียนงานภายในเป็นงานภายนอกได ้
คือ ในเร่ืองของการเตรียมความพร้อมของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์และการเตรียมแม่พิมพ์
ก่อนข้ึนผลิต มีรายละเอียดดงัน้ี 

 

 
ภาพที ่4.7  ตารางวิเคราะห์การเปล่ียนงานภายในให้เป็นภายนอกโดยใชท้ฤษฎี SMED และ ECRS  

 

 
 
 

กจิกรรม เวลา แนวทางการปรับปรุง 
2) เดินไปหยบิอุปกรณ์มา 
Set Up 

167.02 
 

E  
เตรียมเคร่ืองตดัเหล็กวางไวห้นา้เคร่ืองจกัรก่อนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์ 

3) เดินกลบัมาหนา้เคร่ือง 24.56 S 
10) เดินไปหาเคร่ืองตดั
เหล็ก 

131.38 
R 

เตรียมเคร่ืองตดัเหล็กวางไวห้นา้เคร่ืองจกัรก่อนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์ 11) น าเคร่ืองตดัเหล็ก

กลบัเคร่ือง 
49.53 

26) เดินไปเอาเครนและ
พาเลทวางพิมพ ์

492.32 R 
เตรียมเครนและพาเลทวางพิมพไ์วล่้วงหนา้ก่อนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์ 

31) เอาแม่พิมพเ์ดิมไป
เก็บ 

272.41 R 
น าแม่พิมพไ์ปเก็บในช่วงท่ีรอ QC Confirm ช้ินงาน
ก่อนผลิต 

30) รอรถโฟลค์ลิฟ 368.53 

R 
เตรียมแม่พิมพไ์วล่้วงหนา้ก่อนการติดตั้งแม่พิมพอ์ยา่ง
นอ้ย 1 ชม. หรือระหวา่งการผลิตช้ินงานในเหล็ก Coil 
สุดทา้ย 

32) ไปเอาแม่พิมพ ์ 258.23 
33)เอารถโฟลค์ลิฟไปเก็บ
และเดินกลบัเคร่ือง 

277.62 
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จากตารางท่ี 4.7 สามารถน ามาปรับ Flow Chart ในการท างานของพนักงานโดยจากเดิม
หลงัจากท่ีพนกังานท าการเบิกวตัถุดิบก็จะท าการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) แต่หลงัจากท าตารางการ
วิเคราะห์โดยแยกงานภายใน งานภายนอกแล้วพบว่าก่อนขั้นตอนท าการติดตั้งแม่พิมพ์ (Set Up) 
พนักงานสามารถเตรียมความพร้อมของอุปกรณ์และแม่พิมพ์ท่ีจะน าไปข้ึนผลิตได้ซ่ึงการเตรียม
ความพร้อมล่วงหนา้จะท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ลดลง 

 

 
 

ภาพที ่4.7  Flow Chart  ภาพรวมกระบวนการหลงัการปรับปรุง 
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จากตารางท่ี 4.7 ตารางการวเิคราะห์การเปล่ียนงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอกพบวา่ในการ
เตรียมความพร้อมของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) โดยใชห้ลกั ECRS สามารถน ามา
แกไ้ขไดโ้ดยพกิจกรรมท่ี2,3 พนกังานตอ้งเสียเวลาในการหาอุปกรณ์ท่ีใช้ในการติดตั้งแม่พิมพซ่ึ์ง
วางเรียงกนัไม่เป็นระเบียบและไม่สะดวกในการน ามาใชง้านไดท้นัทีโดยใชเ้วลาทั้งหมด 3.19 นาที 
จึงไดน้ าหลกัการ Kaizen  ในส่วนของ 5 ส โดยการท ากล่องเก็บอุปกรณ์ Set up น ามาติดไวบ้ริเวณ
หนา้เคร่ืองและหลงัเคร่ืองเพื่อใหพ้นกังานเกิดความสะดวกในการท างานมากข้ึน  

 

        
    

ภาพที ่4.8 การเก็บอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ก่อนการปรับปรุง 
 

        
   

ภาพที ่4.9  การเก็บอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) หลงัการปรับปรุง 
 
 

      
   

           ภาพที ่4.10  จดัท าป้ายช้ีบ่งอุปกรณ์ Set Up ติดไวบ้นกล่องเพื่อความสะดวกในการน าไปใช ้
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    ภาพที ่4.11  เปรียบเทียบเวลาก่อนและหลงัการน าอุปกรณ์ Set Up ไปใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์
 

 
 

ภาพที ่4.12   กราฟเปรียบเทียบเวลาหลงัการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
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ภาพที ่4.13  กราฟเปรียบเทียบประสิทธิภาพและผลิตภาพหลงัการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
 
จากการน าหลกัทฤษฎีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว Single Minute Exchange of  Die                   

(SMED) มาใชใ้นการปรับปรุงการท างานโดยการแยกงานภายในและภายนอกโดยการเตรียมความ
พร้อมอุปกรณ์และแม่พิมพไ์วล่้วงหนา้ก่อนการหยุดเคร่ือง พบวา่เวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพจ์าก
เดิมใช้เวลา 110.98 นาที ลดลง 34.03 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 31  เหลือ 76.95 นาที ท าให้
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนและผลิตภาพเพิ่มข้ึนจากเดิมก่อนการปรับปรุงร้อยละ 10.20 ท าให้ผลิตช้ินงาน
ไดเ้พิ่มข้ึน 2,042 ช้ิน แต่ยงัไม่ถึงเป้าหมายร้อยละ 80 ท่ีทางบริษทัไดต้ั้งไว ้

 
 

  การใชท้ฤษฎีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว Single Minute Exchange of  Die   (SMED) 
ในเขา้มาปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการน าส่วนของการท างานคู่ขนานมาใชใ้นการปรับปรุง
คร้ังท่ี 2 เพื่อท าให้เวลาในการติดตั้งแม่พิมพ์ (Set Up) ลดลงประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนและผลิตภาพ
เป็นไปตามเป้าหมายท่ีบริษทัไดต้ั้งไวอ้ยู่ท่ีร้อยละ 80 โดยการออกแบบขั้นตอนการท างานในการ
ติดตั้งแม่พิมพ์ให้พนักทั้ง 2 ท างานควบคู่กันไปโดยพนักงานคนท่ี 1 คือพนักงานประจ าเคร่ือง 
พนกังานคนท่ี 2 คือพนกังาน Out Line โดยแบ่งหนา้ท่ีขั้นตอนการท างานให้ชดัเจนเพื่อความเขา้ใจ
ในการท างานโดยแต่ละขั้นตอนมีเวลาท่ีใชใ้นการท างานเฉล่ียดงัน้ี  
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ตารางที ่4.8   ตารางแสดงการวางขั้นตอนการท างานแบบคู่ขนาน 

14.23 15.32
68.19 22.36
30.42 63.37
28.39 62.53
34.26 68.19
52.23 26.27

138.06 45.26
42.34 19.44
28.36 18.43
27.32 16.31

30.27 19.45

25.46 15.36
25.28 18.23
48.39 32.38
26.57 69.24
28.31 98.39
48.34 39.36
30.45 41.52
30.31 110.26
42.35 98.36
41.28 198.26

198.34 32.12
28.24 38.29
95.36 28.21
30.14 41.38
94.38 35.63

1287.27 1273.92

เดินไปข้างหลังเคร่ือง ปรับ Die Hiegt
เช็ดท าความสะอาดเพลท (ด้านหลัง) ยกแขนวางพิมพ์ออกไปเก็บ

รวมเวลา รวมเวลา

ยกแมพิ่มพ์วางบนพาเลท ใช้ตลับเมตรวดัความกว้างแมพิ่มพ์
ถอดสายพานไปเก็บ ใช้มิอดนัแมพิ่มพ์เข้าไป
เช็ดท าความสะอาดเพลท ( ด้านหน้า) วดัความกว้างระยะหน้าเพลทกบัแมพิ่มพ์

Inching คอเคร่ืองลงต ่าสุด 180° เช็ดท าความสะอาดแมพิ่มพ์ (ด้านล่าง)
ใช้มือดึงแมพิ่มพ์ออกมาวางบนแขนวางพิมพ์ ใช้สายพานยกแมพิ่มพ์ไปวางบนแขนวางพิมพ์
ใช้สายพานคล้องแมพิ่มพ์ ติดตัง้ถาดรองชิน้งาน

ถอด Clamp (ด้านหลัง) ออกไปเก็บ เช็ดท าความสะอาดแมพิ่มพ์ 
ใส่ Die Lifter ใช้สายพานคล้องแมพิ่มพ์
เดินไปหน้าเคร่ือง ยกแมพิ่มพ์ขึน้

ถอด Clamp (ด้านหน้า) ออกไปเก็บ กดปุ่ ม Thred Table ลง
น าแขนวางพิมพ์ไปใส่ไว้บนทีใ่ส่แขนวางพิมพ์ เดินไปหน้าเคร่ือง
เดินไปด้านหลังเคร่ือง แกะพลาสติกทีหุ่้มพิมพ์ออก

คลายล็อค Punch ปรับตัง้ระยะ Coil Keeper

Inching คอเคร่ืองขึน้ไปทีจ่ดุสูงสุด 0°
กดปุ่ มให้ Uncoiler ขยายออก และยก Coil Hold Downลง 

Thread Tableขึน้

คลายล๊อค  Die ใช้ครีมตดัสายเบล์ทีรั่ดเหล็กออก

ใช้เกียร์ท าความสะอาดคราบน า้มนั เก็บพลาสติกทีต่ดัไว้ไปทิง้
ปรับ Die Hiegt กดปุ่ ม Coil Keeper ลงและหมนุ Uncoiler
Inching คอเคร่ืองลงต ่าสุด 180° ดึงสายพานออกไปเก็บ

เดินกลับมาทีห่น้าเคร่ือง ตดัพลาสติกทีหุ่้มเหล็กออก
ใช้ลมเป่าเศษสแคป ใช้เครนยก Coil เหล็กไปสวมกบัUncoiler
ถอดสายตวัจบัชิน้งาน ( sensor) ปลดสายพานออกจากตะขอและน าเครนไปเก็บ

กดปุ่ มหยดุเคร่ืองและเปิดการ์ดหน้าเคร่ือง ตดัเบลล์ทีรั่ดเหล็กออก
เอาหางเหล็กออก แกะใบ Label ออก
เดินเอาหางเหล็กไปทิง้ในถงัสแคป ใช้เครนยก Coil เหล็กให้ตัง้ขึน้

พนักงานคนที่ 1

ถอดแม่พิมพ์ออก

พนักงานคนที่ 2

ท าความสะอาดพิมพ์ + ขึน้ CIOL เหล็ก
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ตารางที ่4.9 ตารางแสดงการวางขั้นตอนการท างานแบบคู่ขนาน (ต่อ) 

 

 
 

ภาพที ่4.14  การแสดงการท างานแบบคู่ขนานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 

28.41
28.25
40.26

ไปเอา Convenyer 26.95
40.31
34.26
19.16

ติดตั้ง Convenyer 344.28 32.29
20.08
38.26
27.12
41.28
28.08
54.26

เตรียม BOX สีแดงและโตะ๊วาง 78.05 30.14
490.65 489.11

เดินไปตรง coil เหลก็ 37.16 103.24
ใช้ไมโครมิเตอร์วดัความหนาของเหลก็ 28.32 55.18 ตดัหัวเหลก็ออก
บนัทึกลงใบรายงาน 18.04 42.43 เดินเอาหัวเหลก็ไปทิง้
ป๊ัมเหลก็ให้ครบทกุรู Pirot 73.28
Test Run 50.28

697.73 689.96

68.32

รวมเวลา รวมเวลา

รวมเวลา รวมเวลา

พนักงำนคนที ่1 พนักงำนคนที ่2

Setting Balance   62.24

ใช้ Auto Clamp ลอ๊ค Punch
Warm แมพิ่มพ์
ปรับ Die Hiegt
Warm แมพิ่มพ์
ใส่ Clamp ลอ๊ค Die (ดา้นหน้า)

Inching คอเคร่ืองลงต ่าสุด 180°
เดินไปดา้นหลงัเคร่ือง
ใส่ Clamp ลอ๊ค Punch (ดา้นหลงั)
เดินกลบัมาหน้าเคร่ือง
ใส่ Clamp ลอ๊ค Punch (ดา้นหน้า)

ประคองเหลก็เขา้สู่แมพิ่มพ์

เดินไปดา้นหลงั
ใส่ Clamp ลอ๊ค Die (ดา้นหลงั)
เดินกลบัมาหน้าเคร่ือง 
ถอด Die Lifter
ใช้ Auto Clam ลอ๊ค Die 
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P253  SPM = 30    ความสูญเสีย  34.12 x 30 x 2 = 2,048 ช้ิน 

    
         ตารางที ่4.10  ตารางสรุปผลแผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 

 

 
 

                                  ภาพที ่4.15   กราฟเปรียบเทียบเวลาหลงัการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
 

 

วธิกีารเดมิ

วธิกีารใหม่

เวลา(Min.) กจิกรรม เวลา(Min.) กจิกรรม เวลา(Min.) กจิกรรม

        การท างาน 69.11 68 27.98 33 41.13 35

              การเคลือ่นยา้ย 35.72 21 6.14 12 29.58 9

           การตรวจสอบ 0 0 0 0 0 0

      การรอคอย 6.15 1 0 0 6.15 1

รวม 110.98 90 34.12 45 76.86 45

แผนภมูกิระบวนการไหลข ัน้ตอนการตดิต ัง้แมพ่มิพ ์( Set Up )

   สรปุผล

กจิกรรม
วธิกีารเดมิ วธิกีารใหม่ แตกตา่ง
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ภาพที ่4.16  กราฟเปรียบเทียบผลิตภาพหลงัการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
 

จากการออกแบบขั้นตอนการท างานให้เป็นการท างานแบบคู่ขนานพบวา่เวลาท่ีใช้ในการ
ท างานในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) ใช้เวลาทั้งหมดคือ 34.12 นาที ซ่ึงลดลงจากหลงัการ
ปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ท่ีใช้เวลา 76.95 นาที โดยลดลงไป  42.83 นาที และผลิตภาพท่ีได้หลงัจากการ
ปรับปรุงคร้ังท่ี 2 เพิ่มข้ึนอีกร้อยละ 12 และผลผลิตเพิ่มข้ึน 2,569 ช้ิน  

จากท าการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง สามารถลดเวลาลงไดร้้อยละ 56 ท าให้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน
และผลิตภาพเพิ่มข้ึนทั้งหมดร้อยละ 22.20  รวมถึงผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 4,611 ช้ิน ท าให้บรรลุผล
ส าเร็จตามท่ีบริษทัตั้งเป้าหมายไวท่ี้ร้อยละ 80 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
จากการด าเนินงานสหกิจท่ีบริษทับางกอกไทโย จ ากดัคร้ังน้ีไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการป๊ัม

ข้ึนรูปโลหะโดยไดรั้บมอบหมายให้เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต Press Line1 พบว่าใน
ปัจจุบนัเกิดเวลาสูญเสีย (Loss Time) ท่ีท  าให้เคร่ืองจกัรหยุดการผลิตท าให้ประสิทธิภาพต ่ากว่า
เป้าหมายท่ีควรจะเป็นโดยจากการศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลจากใบรายงานการผลิตยอ้นหลงั 3 
เดือน (สิงหาคม 2559 – ตุลาคม 2559)  พบวา่เวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมาจากหลาย
สาเหตุ  โดยเวลาสูญเสียท่ีเลือกน ามาศึกษาและปรับปรุงแกไ้ขคือเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากการติดตั้ง
แม่พิมพ ์(Set Up) ซ่ึงใชเ้วลาเฉล่ีย  3,265 นาที เน่ืองจากผูศึ้กษาวจิยัไดล้งไปศึกษาหนา้งานจริงและ
พบว่าสามารถท าการปรับปรุงได้เน่ืองจากเป็นหน่ึงในสาเหตุของเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตท่ีท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตลดลงและผลิตภาพไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ี
บริษทัตั้งไวร้้อยละ 80 ซ่ึงหากท าการปรับปรุงก็จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพใน
กระบวนการผลิต 

โดยการน าหลกัทฤษฎี Flow Process Chart  มาใชใ้นการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของ
พนักงานในการติดตั้งแม่พิมพ์ (Set Up) และน าทฤษฎีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว Single 
Minute Exchange of Die (SMED) มาใช้ในการด าเนินการปรับปรุงโดยขั้นแรกท าการแยกการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในและการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอก โดยการน าหลกัทฤษฎี ECRS มาใช้
เป็นแนวทางแก้ไขในการปรับปรุงรวมถึงน าหลักการ Kaizen  ในส่วนของ 5 ส. มาใช้ในการ
ปรับปรุงร่วมดว้ยและขั้นต่อมาคือการออกแบบวางการท างานใหเ้ป็นการท างานแบบคู่ขนานโดยใช้
พนกังาน 2 คนในการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) 

จากการด าเนินงานโดยหลงัจากการวิเคราะห์กระบวนการขั้นตอนการท างานของพนกังาน
จึงท าการแยกงานภายนอกออกจากงานภายใน โดยการเตรียมอุปกรณ์และแม่พิมพไ์วก่้อนล่วงหนา้
ท่ีจะท าการติดตั้งแม่พิมพแ์ละท าการสร้างกล่องอุปกรณ์ส าหรับจดัเก็บอุปกรณ์ท่ีใช้ในการติดตั้ง
แม่พิมพ ์โดยท าการติดไวท่ี้ดา้นหนา้เคร่ืองและหลงัเคร่ืองรวมถึงท าป้ายบ่งช้ีเพื่อให้สะดวกต่อการ
ใชง้าน จากนั้นท าการปรับขั้นตอนการให้เป็นการท างานแบบคู่ขนานโดยใชพ้นกังานเขา้มาช่วยใน
การติดตั้งแม่พิมพ์ซ่ึงพนักงานคนแรกคือพนักงานประจ าเคร่ือง คนท่ีสองคือพนักงาน Out Line      
ซ่ึงจะท างานควบคู่กนัในการติดตั้งแม่พิมพซ่ึ์งจะท าใหเ้วลาสูญเสียท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพล์ดลง  
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ผลจากการด าเนินงานทั้งหมดสรุปได้ว่า จากเดิมใช้เวลาในการติดตั้งแม่พิมพ์ (Set Up) 
110.98 นาที และผลิตภาพในการผลิตอยูท่ี่ 69.59% หลงัจากการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โดยการแยกงาน
ปรับตั้งเคร่ืองจกัภายนอกออกจากงานปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในท าให้เวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพ ์
(Set Up) ลดลงจากเดิม 31% เหลือ 76.95 นาที และผลิตภาพเพิ่มข้ึนจากเดิม 10.20% และสามารถ
ผลิตช้ินงานไดเ้พิ่มข้ึน 2,042 ช้ิน แต่ยงัไม่ถึงเป้าหมายร้อยละ 80 จึงไดท้  าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2โดย
ออกแบบการท างานให้เป็นการท างานแบบคู่ขนานซ่ึงท าให้เวลาลดลงร้อยละ 56  เหลือ 34.12 นาที 
และผลิตภาพท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 เพิ่มข้ึนอีกร้อยละ 12 ผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 2,569 
ซ่ึงหลงัจากท าการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ังท าให้สามารถเพิ่มผลิตภาพไดร้้อยละ 22 และผลผลิตเพิ่มข้ึน
จากเดิม 4,611 ช้ิน ซ่ึงบรรลุผลส าเร็จตามท่ีบริษทัตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 80 % 
 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 

ขอ้เสนอแนะจากการส ารวจสภาพปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน มีดงัน้ี 
1. ปัญหาในเร่ืองของระบบการท างานท่ียงัไม่มีการแบ่งหน้าท่ีกันอย่างชัดเจนซ่ึงท าให้

พนกังานประจ าเคร่ืองตอ้งท าหนา้ท่ีทุกอยา่งซ่ึงอาจเกิดความสูญเสียเวลาและความเม่ือยลา้
ท าใหป้ระสิทธิภาพในการปฏิบติังานต ่าลง 

2. ปัญหาในเร่ืองเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีอุปกรณ์ท่ีช่วยอ านวยความสะดวกท่ี
แตกต่างกนับางเคร่ืองไม่มีการติดตั้ง ท าให้พนกังานตอ้งท างานเพิ่มมากข้ึนเช่น แขนวาง
แม่พิมพ ์ ท่ีวาง Clamp  

3. การติดตั้งกล่องเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ Set Up ควรขยายผลโดยติดตั้งให้ครบทุกเคร่ืองใน
สายการผลิตเพื่อเพิ่มความสะดวกในการท างานใหก้บัพนกังาน 

4. ควรจดัท าคู่มือมาตรฐานระบุขั้นตอนการท างานท่ีชดัเจนและก าหนดเวลามาตรฐานในการ
ติดตั้งแม่พิมพ์ให้แน่นอน รวมถึงควบคุมความถูกตอ้งในการท างานเพื่อป้องกนัการลัด
ขั้นตอน 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
ข้อมูลทีใ่ช้วเิคราะห์เวลาสูญเสีย (loss Time)  

(สิงหาคม – ตุลาคม 2559) 
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การน าขอ้มูลจากใบรายงานการผลิตประจ าวนัยอ้นหลงั 3 เดือน ( สิงหาคม 2559 – ตุลาคม 2559 )

มาวเิคราะห์เพื่อดูเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดยแยกตามสาเหตุและเวลาท่ีสูญเสีย 

 

 

สำเหตุ Losstime % % สะสม 

ติดตามแมพิ่มพ์ 5,313 23% 23%

Set Up 3,265 14% 37%

อ่ืนๆโปรดระบุ 3,042 13% 50%

ถอดแมพิ่มพ์ 2,195 9% 59%

ข้ึนวตัถุดิบ 2,158 9% 69%

ปรับSpecหน้าเคร่ือง 1,640 7% 76%

QCตรวจสอบก่อนผลิต 1,612 7% 83%

ทิง้ถงัสแคป 1,502 6% 89%

ติดตามวตัถุดิบ 997 4% 93%

ติดตงัแมพิ่มพ์ 995 4% 98%

เคร่ืองจกัรเสีย 382 2% 99%

เติมน ้ามนั Oil Spray 83 0% 100%

ประชุมแผนก 63 0% 100%
รวม 23247 100%
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ภาคผนวก ข 
ข้อมูลทีน่ ามาใช้วเิคราะห์เวลาทีใ่ช้ในการติดตั้งแม่พมิพ์ของเคร่ืองจักร Press Line 1 

(สิงหาคม – ตุลาคม 2559) 
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การน าขอ้มูลจากใบรายงานการผลิตประจ าวนัยอ้นหลงั 3 เดือน (สิงหาคม – ตุลาคม 2559) 
โดยน าขอ้มูลเวลาสูญเสียท่ีใชใ้นขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์(Set Up) กระบวนการผลิต  Press line 1 
ซ่ึงพบวา่เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาในการติดตั้งแม่พิมพน์านท่ีสุดคือเคร่ือง MP 105 

 

 

 

M/C Time % %สะสม 
MP105 670 21% 21% 
MP101 578 18% 38% 
MP103 567 17% 56% 
MP102 517 16% 71% 
MP106 347 11% 82% 
MP107 310 9% 92% 
MP104 277 8% 100% 
รวม 3265 100%   
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ภาคผนวก ค 
ข้อมูลทีน่ ามาใช้วเิคราะห์ในการท า PQ Chart 

(สิงหาคม – ตุลาคม 2559) 
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การน าขอ้มูลจากยอดขายจากฝ่าย Planning มาวิเคราะห์เพื่อดูความถ่ีในการข้ึนผลิตและยอดในการ

สั่งซ้ือของ Model ท่ีผลิตเคร่ือง MP 105 พบว่า Model P253 มียอดการสั่งซ้ือและความถ่ีการข้ึน    

ผลิตสูงสุด 

 

MODEL ORDER % % สะสม

P253 27570 14% 14%

P282 20614 11% 25%

P108 17098 9% 34%

P358 13218 7% 41%

P406 8629 5% 45%

P405 8615 4% 50%

P360 8095 4% 54%

P359 7958 4% 58%

P363 7958 4% 62%

P364 7958 4% 67%

P365 7958 4% 71%

P366 7958 4% 75%

P393 7925 4% 79%

P283 7176 4% 83%

P319 6656 3% 86%

P083 6400 3% 90%

P332 3333 2% 91%

P333 3333 2% 93%

P221 2975 2% 95%

P281 2083 1% 96%

P109 1608 1% 97%

P303 1606 1% 97%

P302 1547 1% 98%

P298 909 0% 99%

P299 909 0% 99%

P169 482 0% 99%

P168 454 0% 100%

P394 288 0% 100%

P320 280 0% 100%

P166 17 0% 100%

P167 17 0% 100%

รวม 191627 100%
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ภาคผนวก ง 
การติดตั้งกล่องเกบ็อปุกรณ์ทีใ่ช้ในขั้นตอนการติดตั้งแม่พมิพ์ (Set Up) 
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การสร้างกล่องเก็บอุปกรณ์ท่ีใช้ในการติดตั้งแม่พิมพ์ ( Set Up ) โดยท าการติดตั้งกล่องไวบ้ริเวณ
หน้าเคร่ืองจักรและหลังเคร่ืองจักร และแบ่งประเภทของอุปกรณ์ท่ีใช้ในการติดตั้ งแม่พิมพ์                   
( Set Up ) ดา้นหนา้และดา้นหลงัอยา่งชดัเจนเพื่อเพิ่มความสะดวกและประสิทธิภาพในการท างาน 
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