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บทสรุป 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาการเปล่ียนแม่พิมพก์ระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหมอ้ใน
ผลิตภณัฑ์หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH 222-228 จึงน าหลกัการ SMED (Single Minute Exchange of Die) 
มาเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการเปล่ียนแม่พิมพ ์ซ่ึงจากการส ารวจสภาพปัจจุบนัการ
เปล่ียนแม่พิมพใ์ชเ้วลานาน 76.4 นาที จึงใช้ Man-Machine Chart ในการแยกกิจกรรมภายในและ
ภายนอกออกจากกนั และท าการแปลงกิจกรรมภายในเป็นกิจกรรมภายนอก โดยการจดัเตรียม
อุปกรณ์ก่อนการเปล่ียนแม่พิมพ ์ต่อมาก าหนดกิจกรรมท่ีท าขนานกนัไป โดยแบ่งหนา้ท่ีพนกังานแต่
ละคนให้ชดัเจน จากนั้นท าการลดเวลากิจกรรมภายใน โดยใชห้ลกัการไคเซ็นซ่ึงมีแนวทางการ
ปรับปรุง ไดแ้ก่ การติดบานพบัการ์ด การท า Visual Control ท่ีตวัเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ และการ
ปรับปรุงอุปกรณ์ใหใ้ชง้านไดง่้ายข้ึน ส่งผลใหก้ารเปล่ียนแม่พิมพน์ั้นเร็วข้ึน  
 จากผลการปรับปรุงดงักล่าว สามารถลดเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพจ์าก 76.46 นาที เป็น 
38.23 นาที คิดเป็น 56.6% และส่งผลใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน 819 ใบ/เดือน หรือ 9,828  ใบ/ปี 
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Summary 

 The objective of this research is to reduce mold changing time of Inner pot forming process 
model KSH 222-228, SMED concept (Single Minute Exchange of Die)  is applied as a guide to 
improving mold changing time process. From analyzing current situation of a molds changing time. 
It takes 76.46 minutes. Man-Machine Chart is applied to separate On-Off machine tasks. Then 
change On-machine tasks to Off-machine tasks by preparing the equipment before changing molds. 
After that assign the parallel activities, to divide the duties of each employee to use clear. Then 
reduce On-machine task by Kaizen concept which has an improving guidelines i.e. Hinge card 
installation, to make visual control at the machine and equipment, to improve equipment for using 
easier. As mentioned above, the mold changing time will be faster. 
 The results of such adjustments that can reduce mold changing time from 76.46 minutes 
to 38.23 minutes or 56.6% and affect to increase product 819 pcs./month or 9,828 pcs./year. 
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กติติกรรมประกาศ 

 

         โครงงานการสหกิจศึกษาเร่ืองการลดเวลาการเปล่ียนแม่พิมพข์องกระบวนการข้ึนรูป 

ช้ินส่วนหม้อในผลิตภัณฑ์หม้อหุงข้าวจะส าเร็จลุล่วงไม่ได้ หากไม่ได้รับการช่วยเหลือจาก             

คุณฤทธิไกร โภคะมณี ท่ีให้โอกาสในการฝึกงานคร้ังน้ีและนายปธานิน กุหลาบ-วิรัตน์ พนกังานท่ี

ปรึกษา คอยให้ความรู้และให้ค  าแนะน าต่าง ๆ ตลอดระยะเวลาฝึกงานนอกจากน้ีขอขอบคุณพี่ ๆ 

พนกังานทุกท่านในฝ่าย PRO (Production) ท่ีเมตตา ดูแล และคอยใหค้  าแนะน าในการฝึกงานคร้ังน้ี

เป็นอยา่งดี 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
บริษัท เฟดเดอรัล อเีลคตริค จ ากดั 

 

 
 

ภาพที ่1. 1  แผนท่ีเสน้ทางบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

 
ช่ือบริษทั บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
ท่ีตั้ง  64/1 หมู่ 4, ถ.ก่ิงแกว้ ต าบลราชาเทวะ อ าเภอบางพลี สมุทรปราการ 10540 
โทรศพัท:์            02-312-4190-5 
Fax:               02-312-4185 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ด าเนินธุรกิจผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือนภายใต้

เคร่ืองหมายการคา้ “SHARP” ตลอดจนรับจา้งผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าประเภท “OEM” โดยจดัจ าหน่าย
ในต่างประเทศ 
ทุนจดทะเบียน 150,000,000 บาท 
การก่อตั้ง ก่อตั้งเม่ือ ตุลาคม พ.ศ. 2521   

1.2.1 วิสัยทศัน์ของบริษัทฯ 
เป็นผูผ้ลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าชั้นน าระดบั ท่ีจะตอบสนองทุกๆความตอ้งการของลูกคา้ 

1.2.2 พนัธกจิของบริษัทฯ 
1.เพื่อตอบสนองทุกๆความตอ้งการของลูกคา้ บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริกฯ จะส่งมอบ

สินคา้ท่ีมีคุณภาพสูง และมีความปลอดภยักบัผูใ้ชง้านในราคาท่ียติุธรรม 
2.เพื่อท่ีจะใหบ้รรลุวตัถุประสงค ์บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริกฯ จะมุ่งมัน่ในการคน้ควา้วิจยั

และทดลองเพื่อพฒันาปรับปรุงคุณภาพของสินคา้และบริการโดยมุ่งเนน้ 
- การคน้ควา้ วิจยัและพฒันาผลิตภณัฑ ์
- การพฒันากระบวนการผลิต 
- การสรรหาเทคโนโลยแีละนวตักรรมใหม่ 
- ใส่ใจต่อทุกรายละเอียดของความตอ้งการจากลูกคา้ 

1.2.3 นโยบายของบริษัทฯด้านคุณภาพ 
 บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริก จ ากดั ในฐานะผูอ้อกแบบ,ผูผ้ลิตสินคา้และผูใ้หบ้ริการ มุ่งมัน่
ในการพฒันาระบบบริหารคุณภาพอย่างต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความพึงพอใจและความคาดหวงั
ของผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 
แผนผงัองค์กรของบริษัท เฟดเดอรัล อเีลคตริค จ ากดั 

การบริหารองคก์รของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั เป็นการบริหารองคก์ร
ตามหนา้ท่ี  (Functional  Organization) แบ่งตามหนา้ท่ีหรือลกัษณะงานท่ีตอ้งท าโดยอาศยั
ความถนัดของแต่ละบุคคล โดยมี Factory Director เป็นผูบ้ริหารสูงสุด และแบ่งออกเป็น
ฝ่าย แผนก และส่วนงานตามล าดบัในแนวด่ิง เร่ิมจากฝ่ายทรัพยากรบุคคล ฝ่ายผลิต ฝ่ายซพั
พลายเชน ฝ่ายบริหารคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายวิจยัและพฒันาผลิตภณัฑ ์และฝ่ายบญัชี 
ซ่ึงในผงัองคก์รน้ีแสดงรายละเอียดเฉพาะส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัผูจ้ดัท า ซ่ึงในส่วนของฝ่าย
ผลิตจะแบ่งออกไปเป็นแผนก โดยเร่ิมจากแผนกประกอบ 1 แผนกประกอบ 2 แผนก PPD 
แผนก SMP แผนก PED และแผนก PPP ในระดบัส่วนงานจะเก่ียวขอ้งกบั ส่วนงาน PRM 
ดงัแสดงในภาพท่ี 2 

 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1. 2  ผงัองคก์รของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง   นกัศึกษาฝึกงานฝ่ายการผลิต 

ในแผนก SMP ส่วนงาน PRM 

หนา้ท่ีงานท่ีรับมอบหมาย วิเคราะห์ขอ้มูลและท าการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
ท่ีผลิตช้ินส่วน (ข้ึนรูปโลหะ) เพื่อป้อนใหก้บัสายการประกอบ 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
พนกังานท่ีปรึกษา            นาย ปธานิน  กหุลาบวิรัตน ์
ต าแหน่ง   หวัหนา้ส่วนฝ่ายผลิต 
E-Mail                 Patanin.K@fec-corp.com 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 
มีระยะเวลา 4 เดือน โดยเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน 2560 ถึง 28 กมุภาพนัธ์ 2561 
 

1.7 ที่มาและความส าคญัของปัญหา 
 ส าหรับแผนก Small Material Process (SMP) ในส่วนงานข้ึนรูปโลหะของบริษทั ไดศึ้กษา
ในพื้นท่ีของกระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว ซ่ึงช้ินส่วนหมอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้หุง
ขา้ว (Inner Pot) แบ่งออกเป็น 3 ประเภทหลกัๆ ไดแ้ก่ หมอ้ธรรมดา(KSH)  หมอ้อุ่นทิพย(์KS) และ
หมอ้คอมพิวเตอร์(KSC)  
 จากความตอ้งการของลูกคา้ทั้งปี 2018  ของสายการผลิต 300T2 ท่ีเพิ่มข้ึน ท าให้เกิดก าลงั
การผลิตของ 300T2 ท่ีตั้งไวม้ากกวา่ 26 วนั/เดือน  จึ งท า ให้ไ ม่ เพี ยงพอต่อการผลิต   โดยใน
สายการผลิตดังกล่าวได้ท าการผลิตทั้ งหมด 7 รุ่น ได้แก่ KSH-D06,D11,D15,D18 และNSH-06, 
10,18 โดยรุ่น KSH-D18 มีจ านวนท่ีผลิตมากท่ีสุด คิดเป็น 42.29%  ดงัแสดงในภาพท่ี 1.3 
 

 
 

mailto:Patanin.K@fec-corp.com
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ภาพที ่1. 3 กราฟแท่งแสดงแผนจ านวนวนัท่ีตอ้งการผลิตในสายการผลิต 300T2 

 
ผูบ้ริหารจึงเลง็เห็นวา่ ตอ้งโยกยา้ยการผลิตรุ่น KSH 222-228 ไปในสายการผลิตหมอ้ใน 

รุ่น KSH 222-228  เน่ืองจากก าลงัการผลิตเหลือเพื่อใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้และปริมาณท่ี
เพิ่มข้ึนอีกในปี 2019   

จากการท่ีน าหมอ้รุ่น KSH-D18 มาผลิตในสายการผลิต รุ่น KSH 222-228 ท าใหจ้ากเดิม
จ านวนการเปล่ียนแม่พิมพ ์3 คร้ังต่อเดือน คาดวา่จะเพิ่มข้ึนเป็น 6 คร้ังต่อเดือนดงัแสดงในภาพท่ี 1.4 

 

  
 

ภาพที ่1. 4  กราฟแท่งแสดงการเปรียบเทียบจ านวนการเปล่ียนแม่พิมพ ์รุ่น KSH 222-228  
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ดังนั้ นผูว้ิจัยจึงท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาสูญเสียของกระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วน     
หมอ้ใน รุ่น KSH 222-228 ในเดือนกนัยายนถึงเดือนพฤศจิกายน โดยจะเห็นวา่เวลาสูญเสียมากท่ีสุด
มาจากกิจกรรมปรับใบมีด รองลงมา การเปล่ียนแม่พิมพ ์วตัถุดิบมาไม่ทนัการผลิต อุปกรณ์ช ารุด 
เขา้อบรม เตรียมเคร่ืองจกัร พิมพช์ ารุด เคร่ืองจกัรเสีย และหยดุจาดช้ินงาน ดงัแสดงในภาพท่ี 1.6 

 

 
 

ภาพที ่1. 5  แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาสูญเสียของสายการผลิตหมอ้รุ่น KSH 222-228                                                      

 
ผูว้ิจยัไดเ้ลือกกิจกรรมการเปล่ียนพิมพม์าเป็นหัวขอ้ในการด าเนินการ ซ่ึงกระบวนการข้ึน

รูปช้ินส่วนหมอ้ใน รุ่น KSH 222-228 มีทั้งหมด 5 เคร่ือง ประกอบไปดว้ย เคร่ืองข้ึนรูป เคร่ืองอดักน้
หมอ้ เคร่ืองตดัขอบ เคร่ืองพบัขอบ และเคร่ืองรีดขอบ โดยสาเหตุท่ีไม่ไดเ้ลือก กิจกรรมการปรับ
ใบมีดท่ีเคร่ืองรีดขอบ เน่ืองจากการปรับใบมีดจ าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคเฉพาะดา้นในการปรับแต่งใบมีด
ให้ไดรู้ปทรงท่ีตอ้งการ และการหาระยะท่ีจะแตกแต่งตามรูปทรงของใบมีดทั้ง 3 ช้ิน ดงันั้นทาง
ผูจ้ดัท าจึงเลือกการเปล่ียนแม่พิมพม์าเป็นหวัขอ้ในการด าเนินการวิจยั ดว้ยสาเหตุส าคญัคือกิจกรรม
การเปล่ียนแม่พิมพส์ามารถท าไดก้บัแม่พิมพทุ์กประเภท 
  

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
เพื่อลดเวลาการเปล่ียนแม่พมิพก์ระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหมอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว  
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1.9 ขอบเขตของโครงงาน  
               ศึกษากระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหมอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว รุ่น KSH 222-228 
โดยเฉพาะปัญหาการเปล่ียนแม่พิมพ ์ 
 

1.10  ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
สามารถลดเวลาการเปล่ียนแม่พิมพ ์50% จากเวลาเดิม ในกระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วน 

หมอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว รุ่น KSH 222-228 
 

1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 
OEM หมายถึง    การรับจา้งผลิตสินคา้ใหก้บัแบรนดต่์าง ๆ ตามแบบท่ีลูกคา้ก าหนด 
Inner Pot หมายถึง    ช้ินส่วนหมอ้ในของผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว 
ASY1 หมายถึง     แผนกประกอบ 1 
ASY2 หมายถึง     แผนกประกอบ 2 
SMP หมายถึง     แผนกแปรรูปโลหะ 

           PPD หมายถึง     แผนกผลิตชนิดส่วน 
           PPP หมายถึง     แผนกฉีดพลาสติก 

PNT1 หมายถึง     ส่วนงานพน่สีน ้ามนั 
PNT2 หมายถึง     ส่วนงานพน่สีฝุ่ น 
PRM หมายถึง     ส่วนงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะ (ช้ินส่วนขนาดใหญ่) 
PRS หมายถึง     ส่วนงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะ (ช้ินส่วนขนาดเลก็) 
ANO  หมายถึง     ส่วนงานชุบผวิโลหะ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วข้องกบังานศึกษา 

2.1.1 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness-OEE)  
ฐิติ  บุญประกอบ (2011)  ถ้าพูดถึงในระบบ TPM (Total Productive Maintenance: 

ระบบการบ ารุงรักษาทวีผล แบบทุกคนมีส่วนร่วม) เป็นการวดัประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ซ่ึงเป็นท่ียอมรับและไดรั้บความ นิยมในอุตสาหกรรม
ประเภทต่างๆ ท่ีน าระบบ TPM มาใช ้เพราะ OEE เป็นการแสดงความพร้อมของเคร่ืองจกัรใน
การใชง้านว่ามีสถานะ เวลาการใชง้านเป็นอย่างไร การเดินเคร่ืองจกัรเต็มความสามารถ หรือ 
ไม่มีการผลิตช้ินงานเสียเป็นจ านวนมากน้อยแค่ไหน การวดัค่า OEE ประกอบด้วยปัจจยั 3 
ปัจจยั คือ 

 
 ● อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate : A) คือ ความพร้อม เคร่ืองจกัรในการท างาน เป็นการ
เปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) กบัเวลารับภาระงาน (Loading Time) 
 

 

 

 

● ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency : P) คือ สมรรถนะการท างานของ
เคร่ืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหวา่งเวลา เดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลา
เดินเคร่ือง (Operating Time) 
 
 
 
● อตัราคุณภาพ (Quality Rate : Q) คือความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้
ตอ้งการเปรียบเทียบกบัจ านวนของท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 
           

      อตัราการเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน - เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ/ เวลารับภาระงาน  
                                      = เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน 

 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ / เวลาเดินเคร่ือง 
                                             = (เวลามาตรฐาน x จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได)้ / เวลาเดินเคร่ือง 

 

อตัราคุณภาพ = (จ านวนช้ินงานทั้งหมด – จ านวนช้ินงานเสีย) / จ  านวนช้ินงานทั้งหมด 
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การค านวณ OEE  
ประกอบดว้ยผลคูณของ 3 Factor ดงัน้ี 
 
 
 
 

ซ่ึงเม่ือน าปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อนัไดแ้ก่ พนกังาน, เคร่ืองจกัร และ
ช้ินงานท่ีผลิต มาวิเคราะห์แลว้ จะท าให้ทราบไดว้่าเกิดอะไรข้ึนกบัระบบการผลิต ซ่ึง OEE จะเป็น
ดัชนีท่ีช้ีให้เห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิต  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ท่ีตั้งเป็นมาตรฐานโดยทัว่ไป 
● อตัราการเดินเคร่ือง (Availability)      = 90% 
● ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) = 95% 
● อตัราคุณภาพ (Quality Rate) = 99% 

ดงันั้น  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) = 0.90 × 0.95 × 0.99 × 100 = 85% 

 

2.1.2 ทฤษฎีการปรับเปลีย่นเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว SMED (Single minute exchange of 
dies), Quick Setup หรือ Quick Changeover 

ทฤษฎีน้ีท่ีใช้ลดเวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรหรือปรับเปล่ียนช้ินงาน (Setup Time 
หรือ Changeover Time) เป็นหลกัการท่ีพฒันาโดย Shingo ของโตโยตา้เป็นเทคนิคท่ีส าคญัท่ีน า
หลกัการของลีน (Lean) มาปฏิบติั โดยมีเป้าหมายในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรส าหรับการผลิต
สินคา้ล าดบัต่อจากท่ีก าลงัผลิตอยู ่  เป็นการท าใหก้ระบวนการปรับเปล่ียนเป็นไปอยา่งรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ 

วตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพ ์สภาวการณ์ในปัจจุบนั มีการแข่งขนัทาง
ธุรกิจและความตอ้งการทางการตลาดดา้นผลิตภณัฑท่ี์มีความหลากหลาย ปริมาณความตอ้งการไม่
มาก ท าให้ระบบการผลิตตอ้งปรับตวัตามความตอ้งการของตลาดไปดว้ย จากท่ีเคยผลิตสินคา้คร้ัง
ละจ านวนมากๆ เพื่อท าให้ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าท่ีสุด เม่ือความตอ้งการของตลาดเปล่ียนไป  
การสั่งซ้ือสินคา้จ านวนมากๆ จึงมีนอ้ยลง หากผลิตมากแต่ไม่สามารถจ าหน่ายสินคา้ให้หมดทนัที
ได ้ ท าให้ตอ้งรับภาระตน้ทุนค่าวตัถุดิบท่ีสูงข้ึนดว้ย  ความตอ้งการท่ีหลากหลายนั้น  จึงท าให้การ

OEE       =       อตัราเดินเคร่ือง    x    ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง    x    อตัราคุณภาพ 
                          (Availability)           (Performance Efficiency)       (Quality Rate) 
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ผลิตตอ้งถูกบงัคบัให้การผลิตต่อลอตท่ีเล็กลง  ถา้เราไม่ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะส่งผล
ใหต้น้ทุนต่อหน่วยสูงข้ึนกวา่เดิม  ดงันั้นการน าหลกัการการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว  มา
ปรับปรุงกระบวนการจะช่วยใหส้ามารถลดเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพไ์ด ้

 

หลกัการพืน้ฐานของ SMED    
 (Tawatchai Suwanabutvipa, 2552) ขั้นตอนการปรับตั้งนั้นมีความหลากหลาย ทั้งน้ีข้ึนอยู่
กบัลกัษณะการปฏิบติังานชนิดของเคร่ืองจกัรท่ีใช ้แต่เม่ือวิเคราะห์จะพบว่า จะประกอบไปดว้ย 2 
ส่วนหลกัๆ คือ 
           • งานภายใน (Internal Setup) หมายถึง กิจกรรมต่างๆท่ีเกิดข้ึนขณะท่ีเคร่ืองจักรหยุด 
จนกระทัง่ช้ินงานดีช้ินแรกไดผ้ลิตออกมา 
           • งานภายนอก (External Setup) หมายถึง กิจกรรมใดท่ีท าขณะเคร่ืองจกัรก าลงัผลิตงานดีอยู ่ 
 

ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตั้งเคร่ืองจักร หรือ ปรับเปลีย่นพมิพ์ มีดังนี้ 
 1.งานจัดเตรียมความพร้อม (Preparation) คืองานท่ีต้องท าก่อนและหลังการ

ปรับเปล่ียน เช่น การเตรียมแม่พิมพ ์เคร่ืองมืออุปกรณ์ การจดัเก็บอุปกรณ์ ซ่ึงสามารถท าไดข้ณะท่ี
เคร่ืองจกัรท างาน 

 2.งานถอดเปล่ียน/ติดตั้งอุปกรณ์แม่พิมพต่์างๆ (Mold Exchange) เช่น ถอดแม่พิมพ์
เก่าออก การเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ ์การติดตั้งแม่พิมพใ์หม่ รวมถึงการยา้ยอุปกรณ์เคร่ืองมือ ซ่ึงตอ้งท า
ขณะ เคร่ืองหยดุเท่านั้น 

 3.งานปรับค่าความถูกตอ้งของอุปกรณ์ แม่พิมพ์ต่างๆ รวมถึงการปรับค่าขณะ
ทดลองเดินเคร่ืองจกัร เช่น ปรับต าแหน่งแม่พิมพ ์ต าแหน่งของตวัจบัช้ินงาน และปรับค่าต่างๆบน
เคร่ืองจกัร รวมถึงเวลาทดลองเคร่ือง จดัเป็นการท างานในขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ  
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ตารางที่ 2. 1  ช่วงเวลาของงานพื้นฐานการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
 

งานพื้นฐานการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรท างาน เคร่ืองจกัรหยดุ 
1.งานจดัเตรียมความพร้อม(Preparation)   
2.งานถอดเปล่ียน/ติดตั้ งอุปกรณ์แม่พิมพ์
ต่างๆ(Mold Exchange) 

  

3.งานปรับค่าความถูกตอ้งของอุปกรณ์ 
แม่พิมพต่์างๆ(Trial Runs and Adjustment) 

  

 
 
 เวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนท่ีแทจ้ริง คือ เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุดท างาน ซ่ึงหมายถึง เวลา
ทั้งหมดท่ีใชใ้นงานถอดเปล่ียน/ติดตั้ง รวมกบังานปรับตั้งค่าความถูกตอ้งของอุปกรณ์ แม่พิมพต่์างๆ
เท่านั้น ส่วนเวลาท่ีใช้ในการเตรียมความพร้อม ไม่จดัอยู่ในเวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียน ในการ
ปรับเปล่ียนโดยทัว่ไปท่ีปฏิบติักนัอยู่ ยงัมีความเขา้ใจผิดเก่ียวกบังานในการปรับเปล่ียนโดยคิดว่า
การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรคือการท างานพื้นฐาน ในช่วงเคร่ืองจกัรหยุดไม่มีการแบ่งงานให้อยู่ใน
ขั้นตอนต่างๆอยา่งชดัเจน ท าใหง้านในขั้นตอนจดัเตรียมบางส่วนถูกน าเขา้ไปท าในขณะเคร่ืองจกัร
ท างาน นอกจากนั้นไม่มีหนา้ท่ีและบทบาทของผูรั้บผิดชอบ รวมทั้งการฝึกฝนทกัษะความช านาญ
ของผูป้ฏิบติังานท าให้การถอด/ติดตั้ง และงานปรับตั้งค่าความถูกตอ้งของอุปกรณ์ตอ้งใชเ้วลามาก
ข้ึน เป็นผลใหก้ารปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรตอ้งใชเ้วลานานกวา่ความเป็นจริง 

 
ขั้นตอนในการท า SMED  

 ทฤษฏีในตอนเร่ิมแรกของ Dr.Shingo นั้นมี 3 ขั้น ตอนหลกัๆ ดงัน้ี  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Step1 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั 
 

Step2 เปล่ียนงานภายใน ใหเ้ป็นงานภายนอก 
 

Step3 เปล่ียนทุกกิจกรรมใหง่้ายต่อการปรับตั้ง 
 

เวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
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1. แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั (Separating Internal and External Setup)  
  เบ้ืองตน้ส่วนน้ีจะมีงานท่ีเป็นทั้งงานภายและงานภายนอกปะปนกนัอยู ่ให้แยกให้
ออกว่าอะไรคืองานภายในและงานภายนอกจริงๆ น ากิจกรรมท่ีเป็นงานภายนอกมาท าก่อนท่ี
เคร่ืองจกัรจะหยดุจากนั้นเราจะเหลืองานท่ีเป็นงานภายในจริงๆ ในหวัขอ้น้ี Dr.Shingo บอกว่า เวลา
รวมจะลดลง 30-50%  

2. เปล่ียนงานภายใน ใหเ้ป็นงานภายนอก (Convert Internal to External Setup)  
  ในขั้นตอนน้ีจะเป็นงานภายในล้วนๆ ท่ีเราจะต้องเปล่ียนออกมา ให้เป็นงาน
ภายนอกให้ได ้เพราะเป็นส่วนท่ียากและทา้ทายท่ีสุด ในการกิจกรรมการลดเวลาปรับตั้ง “แมใ้น
ขั้นตอนแรกเราจะสามารถลดเวลาลงได ้30-50% แลว้ก็ตาม แต่ยงัถือว่าเป็นกิจกรรม SMED ท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพนกั” การปรับปรุงในส่วนน้ีอาจตอ้งใชเ้ทคนิคหลายตวัในการยกระดบัการปรับปรุง 
โดยมองในมุมมองท่ีเรียกวา่ วตัถุประสงคท่ี์สูงกวา่ การออกแบบการทดลอง (DOE) และ Triz 

3. เป ล่ียนทุกกิจกรรมให้ ง่ าย ต่อการปรับตั้ ง  (Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation)  
  ในขั้นตอนน้ีจะตอ้งท าทุกกิจกรรม ใหง่้ายและรวดเร็ว โดยใหอ้ยูใ่นรูปแบบ Visual 
Control เช่น การเปล่ียนจากการขนัดว้ย Bolt เปล่ียนเป็น Quick Clamp อาจจะน าหลกัการ SMED 
มาใชอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพแลว้ จะสามารถลดเวลาในการปรับตั้งไดถึ้ง 90% ข้ึนไปของ
เวลารวม ขอเน้นย  ้าว่า “การปรับปรุงใดๆของ หลกัการ SMED แลว้จะตอ้งวดัอตัราการลดลงจาก
เวลารวม เท่านั้น ไม่ใช่ลดลงจากส่วนใดส่วนหน่ึงของกิจกรรม ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีผดิหลกัการ” 

2.1.3 แนวคดิเกีย่วกบัเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 (7 QC Tools)  
(กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550: 270; มาโนช ริทินโย. 2551: 1 - 12) เคร่ืองมือเทคนิค 

7 อยา่ง ถือเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศยั “ขอ้มูล
ตวัเลข” ท่ีเกบ็ไดแ้ละพยายามหาจุดบกพร่องนั้นๆ เพื่อน าไปปรับปรุงงาน เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ี
ใชป้ระโยชนไ์ดท้ั้งการแกปั้ญหาคุณภาพ การควบคุมคุณภาพของกระบวนการเพื่อน ามาใชใ้นการ
วิเคราะห์ปัญหา 
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1.แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภาพพาราโตเป็นแผนภาพท่ีใช้จ  าแนกประเภทของขอ้มูล (Data Stratification) โดย
แผนภาพดงักล่าวแสดงถึงหลกัการของแผนภาพพาเรโต ท่ีระบุว่า “ส่ิงท่ีมีความส าคญัมากจะมี
จ านวนน้อย และส่ิงท่ีมีความส าคญัน้อยจะมีจ านวนมาก” โดยแสดงล าดบัปัญหาดว้ยกราฟแท่ง
ควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยเส้นกราฟ ซ่ึงเป็นการเรียงล าดบัความส าคญัของ
ปัญหาและเลือกหาวิธีแกปั้ญหาในล าดบัต่อไปดงัแสดงในภาพ 2.1 

ที่มา : กิติศกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ (2550,น.273) 
 

2) กราฟ (Graph) 
 แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ ท่ีเขา้ใจง่ายโดยอาศยัการพิจารณาดว้ย

ตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข หรือสัดส่วนแสดง ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณท่ี
เปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพื่อใช ้เสนอสถานภาพของปัญหาและ
น าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลใหเ้ห็น  ไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลาย
ชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค ์ในการใชง้าน ตารางดงัน้ี ตารางท่ี 2.1  
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2. 1 แผนภาพพาเรโต 
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ตารางที่ 2. 2   สรุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน   
 

ช่ือกราฟ ลกัษณะ จุดประสงค์ 
กราฟเส้นตรง 

 

แสดงถึงความผนัแปร ของ
ขอ้มูล เชิงตวัเลขโดยมี
สาเหตุ ส าคญัอยู ่ท่ีแกน x 
จะเรียกกราฟน้ี วา่กราฟ 
แนวโนม้ 

กราฟแท่ง  แสดงถึงการเปรียบเทียบ
ปริมาณ  ของประเภทขอ้มูล
ตามแกน x 

กราฟวงกลม  แสดงการเปรียบเทียบถึง
สดัส่วนของขอ้มูลแต่ละ
ประเภท (แสดงในแต่ละ
ส่วน) 
 

กราฟเรดาร์  แสดงการเปรียบเทียบ
ปริมาณของขอ้มูลท่ีตอ้งการ
แสดงผลมากกวา่ 
2 มิติ 
 

ที่มา : กิติศกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ (2550,น.283) 

2.1.4 การศึกษาการท างาน (Work Study)  
วนัชัย ริจิรวนิช (2548) “การศึกษาการท างาน” เป็นวิชาการท่ีพฒันาต่อเน่ืองมาจากวิชา

การศึกษาการเคล่ือนท่ีและศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงได้รับการพฒันาข้ึนเป็นตน้
ก าเนิดของหลกัวิชาการตาม แนวคิดและหลกัการของ Federick W. Taylor และ Frank B. Gilbreth 
ต่อมาขอบข่ายของการศึกษา การเคล่ือนท่ีและการศึกษาเวลาไดข้ยายเพิ่มข้ึนโดยเดิมทีการศึกษาการ
เคล่ือนท่ีจะพิจารณาเฉพาะในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ ศึกษาการท างานของร่างกายประกอบร่วมกบั
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การจดัสภาพแวดลอ้มการท างาน ซ่ึงเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการท างานของคนงานโดยเฉพาะ ต่อเม่ือมี
การใชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือและอุปกรณ์เขา้มาเก่ียวขอ้งกบัการผลิตขอบข่ายของการศึกษาจึงกวา้ง
ข้ึนมากลายเป็น “การศึกษาวิธี” (Method Study) ซ่ึงจะครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาการ
เคล่ือนท่ีโดยจะเป็น การศึกษาวิธีการท างานท่ีมีอยูเ่ดิมและใชห้ลกัการปรับปรุงพฒันาวิธีการท างาน
ใหม่ท่ีดีกว่าเดิม ท าให้ผลผลิตสูงข้ึน ความสูญเสียน้อยลง และตน้ทุนการผลิตต ่าลง ในส่วนของ
การศึกษาเวลา เน่ืองจากเป็นกระบวนการวดัเวลาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐานและเก็บขอ้มูลเวลา
ท างาน 

“การศึกษาการท างาน” จึงเป็นค าท่ีใช้แทนความหมายของการศึกษาการเคล่ือนท่ีและ
การศึกษาเวลาดงัภาพท่ี 2.3 แสดงความหมายของการศึกษาการท างานโดยมีจุดมุ่งหมายในการ
พฒันา วิธีการท างานท่ีดีกว่า พฒันามาตรฐานวิธีการท างาน ก าหนดหาเวลามาตรฐาน ก าหนดแผน
ส่งเสริม ระบบเงินจูงใจ ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรมวิธีการท างาน และในท่ีสุดจะเป็นเคร่ืองมือ
ในการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงโดยสรุปแลว้เราสามารถใหค้  านิยามของการศึกษาการท างานไดด้งัน้ี 

“การศึกษาการท างาน (Work Study) คือการศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน 
(Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบต่างๆ เพื่อปรับปรุง 
การท างานให้ดีข้ึน และใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาท างานรวม
ไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต” 

    

            
 

ภาพที ่2. 2 การศึกษาการท างาน 

พฒันาวิธีการท างานท่ีดีกวา่ ก าหนดเวลามาตรฐาน 

พฒันามาตรฐาน วิธีท างาน ก าหนดแผนงานส่งเสริมเงิน
จูงใจ 

การศึกษาการท างาน(Work Study) 

การวดัผลงาน (Work Study) การศึกษาวิธี (Method 

) 

ฝึกอบรมวิธีการท างาน 

การเพิ่มผลผลิต 
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การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) หมายถึงการศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึก 

และวิเคราะห์วิธีการท างานขององคก์ารท่ีก าลงัท าอยู ่เพือ่เสนอวิธีการท างานแบบใหม่อยา่งมีระบบ 
และประยกุตใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการท างานใหมี้ประสิทธิภาพและประสิทธิผล  การศึกษาวิธีการ 
ท างานจะช่วยใหเ้กิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน ใหมี้ความเหมาะสมกบัการปฏิบติังาน 
ขั้นตอนของการศึกษาวิธีการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 

1.การเลือกงาน                                                                                                                                                         
2. การเกบ็ขอ้มูลวิธีการท างาน                                                                                                                   
3. การวิเคราะห์วิธีการท างาน                                                                                                                   
4. การปรับปรุงวิธีการท างาน                                                                                                                   
5. การเปรียบเทียบวดัผลวิธีการท างาน                                                                                                     
6. การพฒันามาตรฐานวิธีการท างาน                                                                                                        
7. การส่งเสริมใชว้ิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้                                                                                                 
8. การติดตามการใชว้ิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

                ในส่วนน้ีขอยกมาเพียงการเกบ็ขอ้มูลการท างาน เป็นการบนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิและ
ไดอะแกรมต่างๆหรือภาพถ่ายวีดีทศัน ์

เคร่ืองมือวิเคราะห์การปฏิบติังานท่ีส าคญั ประกอบดว้ย การวิเคราะห์กระบวนการ (Process 
analysis) การวิเคราะห์การปฏิบติัการ (Operations analysis) และการศึกษาการเคล่ือนไหวของ
ผูป้ฏิบติังานในระหวา่งการปฏิบติังาน (Motion study) ดว้ยแผนผงักระบวนการและแผนผงัการ
เคล่ือนไหวร่างกาย การวิเคราะห์งานดว้ยเคร่ืองมือเหล่าน้ีช่วยใหผู้ ้วิเคราะห์สามารถรวบรวม และ
บนัทึกขอ้เทจ็จริงเก่ียวกบังานท่ีศึกษา เขา้ใจกระบวน การ สามารถสังเกตเห็นความผดิปกติ
ขอ้บกพร่องและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ นอกจากน้ียงัช่วยใหก้ารคน้หาสาเหตุความ
ผดิปกติการแกไ้ข ปรับปรุงงาน หรือการออกแบบวิธีการท างานใหม่เป็นไปอยา่งมีระบบมากข้ึน 
เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการปฏิบติังานตามกระบวนการเดิม และ
กระบวนการท่ีไดป้รับปรุงโดยไม่เกิดความซ ้าซอ้น ใชเ้ป็นส่ือการสอนวิธีการปฏิบติังานใหม่ ตาม
แนวทางท่ีไดปรับปรุงใหแ้ก่พนกังาน ใชเ้ป็นมาตรฐานประกอบการปฏิบติังาน คู่มือวิธี ปฏิบติังาน
ส าหรับพนกังานใหม่และใชเ้พื่อออกแบบการตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการ แผนผงั
กระบวนการและแผนผงัการเคล่ือนไหวท่ีควรทราบ ไดแ้ก่ 

- แผนผงักระบวนการไหลของปัจจยัการผลิต: วสัดุคน หรือเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร (Resource-
specific Flow Process Chart)  
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- แผนผงับริเวณปฏิบติังาน (Flow Diagram) 
- แผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งพนกังาน และเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) 
- แผนผงัการปฏิบติังานของกลุ่มพนกังาน (Gang Process Chart) 
- แผนผงัแสดงการปฏิบติังาน (Operation Chart) 
แผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งพนกังาน และเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) 

กระบวนการผลิตในปัจจุบนั มกัมีเคร่ืองจกัรอตัโนมติัหรือก่ึงอตัโนมติัช่วยในการปฏิบติังาน เช่น
พนกังาน 1 คน ควบคุมเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง หรือพนกังาน 1 คน ควบคุม เคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง หรือ
มากกวา่ ในกรณีท่ีพนกังาน 1 คนควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรหลาย เคร่ือง เรียกวา่ Machine 
Coupling ซ่ึงการจดัล าดบังานของพนกังานยอ่มจะซบัซอ้นมากข้ึน พนกังานจึงควรจะไดรั้บการ
ฝึกอบรมอยา่งเพียงพอ เพื่อป้องกนัการท างานผดิพลาดและการเกิด อนัตราย ดงันั้น ในการบนัทึก
ขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการท่ีพนกังานท างานร่วมกบั เคร่ืองจกัรผูว้ิเคราะห์จึงตอ้งเอาใจใส่ต่อ
ความสัมพนัธร์ะหวา่งคน และเคร่ืองจกัรในขณะปฏิบติังาน เพื่อศึกษาล าดบัการปฏิบติังาน เวลา 
จงัหวะ และความสอดคลอ้งของการท างานร่วมกนัระหวา่ง พนกังานกบัเคร่ืองจกัร สญัลกัษณ์ท่ีใช้
ส าหรับแผนผงัน้ีเนน้ท่ีการแสดงสถานะการปฏิบติังานและ การหยดุรอของผูป้ฏิบติังาน เคร่ืองจกัร
ท่ีเก่ียวขอ้ง รวมทั้งระบุระยะเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานะบน แกนท่ีสังเกตไดช้ดัเจน ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.4 หรือ อาจเลือกใชส้ญัลกัษณ์ท่ีละเอียดมากข้ึน ตามท่ีแสดงในภาพท่ี 2.5 

 

 
ภาพที ่2. 3 ตวัอยา่งสญัลกัษณ์สาหรับแผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร 

2.1.5 หลกัการของไคเซน (Kaizen)  
กฤชชยั  อนรรฆมณี (2548) ความหมาย Kaizen ท่ีมกัแปลเป็นไทยวา่ “การปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ือง” ภาษาองักฤษคือ “Continuous Improvement” หรือ “Endless Improvement”  
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2.1.5.1 การปรับปรุงในแบบ Kaizen การปรับปรุงสมัยเก่า  
เนน้แต่การปรับปรุงใหญ่ๆ ท่ีตอ้งลงทุนเป็นหลกัหรือตอ้ง ผา่นงานวิจยั 

และพฒันา (R&D: Research & Development) เช่น ใชเ้ทคโนโลยใีหม่ เคร่ืองมือใหม่  
กระบวนการแบบใหม่ ซ่ึงการปรับปรุงลกัษณะน้ีกคื็อ “Innovation” หรือ “นวตักรรม” และ 
มกัเป็นภารกิจของระดบับริหารหรือผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะดา้น ส่วนพนกังานทัว่ไป กเ็ป็นเพียง 
ผูท่ี้ “คอยรักษาสภาพ” ใหเ้ป็นไปตามท่ีหวัหนา้ก าหนดไวใ้นไม่ค่อยมีส่วนร่วมใน การ 
ปรับปรุงมากนกั 

 แต่ในความเป็นจริง การรักษาสภาพกไ็ม่ใช่เร่ืองง่าย เพราะสภาพท่ีดี 
มกัจะค่อยๆ ลดลง และจะกลบัมาดีข้ึนเม่ือเกิด Innovation ในคร้ังถดัไป แนวคิดของ Kaizen 
จึงเขา้มาเสริมจุดอ่อนท่ี เกิดข้ึนตรงน้ี คือ เป็นการปรับปรุงเพื่อการรักษาสภาพและปรับปรุง
เพื่อใหดี้ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ทีละเลก็ทีละนอ้ยผสมผสานไปกบัการปรับปรุงแบบกา้วกระโดด
หรือ Innovation 

จุดเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนอีกอยา่งหน่ึงคือการมองวา่ “การรักษาสภาพเดิม  
(Maintenance)” และ “การปรับปรุง” นั้น เป็นบทบาทของพนกังานทุกระดบัตั้งแต่ล่างสุด
จนถึงบนสุดในสดัส่วนท่ี ต่างกนัไป เช่น ผูบ้ริหารมีบทบาทในการรักษาสภาพนอ้ย แต่เป็น 
Innovation มากกว่า ในขณะท่ี พนกังานก็มีทั้งบทบาทในการรักษาสภาพและ Kaizen ผสม
กนั แต่บทบาทของ Innovation ก็นอ้ย ลงมา การน าเสนอแนวทางบริหารจดัการ Kaizen ท่ี
เหมาะสม ไม่ยุง่ยากซบัซอ้น และสามารถ น าไปใชไ้ดจ้ริงโดยแบ่งออกเป็น 3 ประเดน็หลกั
คือ 
 1. แนวทางเชิงปฏิบติั (Practical Approach) 

               2. การ “คน้หาปัญหา” อยา่งมีประสิทธิผล (Effective Problem Finding)                                                 
1) การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis)  
2) การจดัเกบ็และแยกขอ้มูล (Stratified Data Collection)  
3) 3 Gen: Genba Genbutsu Genjitsu (3 จริง - สถานท่ีจริงของจริงความจริง) 

              4) 3 MU: Muri (ไม่เป็นธรรมชาติหนกัเกินไป) Mura (ความไม่สม ่าเสมอ) Muda 
(ความสูญเสีย) 
3. การ “แกไ้ขปัญหา” อยา่งมีประสิทธิผล (Effective Problem Solving)  

1) สภาพการท างานท่ีดี (Best Conditions)                   
2) การปฏิบติังานอยา่งต่อเน่ือง (Flow Production/Operation) 
3) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control)  
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4) วงจร PDCA - Plan Do Check Act 
1. แนวทางเชิงปฏิบติั  
คือ “Critical Issue Oriented” และ “Pilot Area” โดยเสนอการท าKaizen ตอ้งเร่ิมตน้

ด้วย “เป้าหมายในการปรับปรุง” หรือเร่ิมต้นว่า “อะไรคือปัญหา” ไม่ใช่เร่ิมต้นด้วย
เคร่ืองมือ หรือใช้เคร่ืองมือเป็นหลัก (Tool Oriented) เพราะไม่เช่นนั้ นจะกลายเป็นว่า 
องค์การบอกว่าจะท า TPM, JIT หรือ Six Sigma ทั้งๆ ท่ียงัมองไม่เห็นปัญหาท่ีจะเขา้ไป
แกไ้ขอยา่งชดัเจน การก าหนด “Critical Issue” หรือเป้าหมายในการปรับปรุงนั้น อาจมาได้
จากหลายทาง เช่น นโยบายผูบ้ริหารความตอ้งการของลูกคา้ หรือปัญหาหลกัๆ ท่ีองค์การ
ประสบอยู ่เช่นเร่ืองของ ก าลงัการผลิต (Capacity) คุณภาพ (Quality) ตน้ทุน (Cost) การส่ง
มอบ (Delivery) เป็นตน้ อนัดับต่อมาคือ “การปรับปรุง” โดยเร่ิมตน้ท่ี “Pilot Area” คือ 
พื้นท่ีน าร่อง เคร่ืองจักรน าร่อง ผลิตภัณฑ์น าร่องแล้วจึงขยายผลไปยงัส่วนอ่ืนๆ จน
ครอบคลุมทั้งองคก์ร 

 2. การคน้หาปัญหา (Problem Finding) อยา่งมีประสิทธิผล  
แยก “การคน้หา” ออกจาก “การแกปั้ญหา (Problem Solving)” โดยอธิบายวา่ “เรา

จะ แกปั้ญหาใหต้รงจุดไดอ้ยา่งไร ถา้เรายงัไม่รู้จกัปัญหาหรือก าหนดปัญหาไดถู้กตอ้ง” 
ดงันั้น การก าหนดปัญหาใหช้ดัเจนจึงตอ้งมาก่อนการแกปั้ญหาโดยเทคนิคมีอยู ่4 เร่ือง  

เ ทค นิคแรก  ก ารวิ เ ค ร าะ ห์ กระบวนการ  ( Process Analysis) เ ม่ื อพู ด ถึ ง 
“กระบวนการ” ไม่ไดห้มายถึงแค่ขั้นตอน แต่เน้นท่ีความสัมพนัธ์ของกระบวนการต่างๆ 
เพื่อใหเ้ขา้ใจเป็นภาพรวม 

เทคนิคท่ี 2 การจัดเก็บและแยกแยะขอ้มูล (Stratified Data Collection) กล่าวถึง 
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) ว่ายงัมี “จุดท่ีไม่ชดัเจน” ในเร่ืองล าดบัการใช้งาน
และการ เรียงล าดบัความส าคญั โดยเนน้ก่อนจะเร่ิมใชเ้คร่ืองมือต่างๆ นั้นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งท า
เป็นอนัดบัแรก เลยคือ Stratification หรือ “การจดัเก็บและแยกแยะขอ้มูล” เพราะจะท าให้ 
“ขอบเขตของปัญหา” ชัดเจนข้ึน การแยกแยะขอ้มูลท าได้หลายลกัษณะ เช่น ตามชนิด
วตัถุดิบ ตามแต่ละเคร่ืองจกัร ตามรายพนกังาน สถานีงานแต่ละท่ีช่วงเวลาแต่ละกะฯลฯ 

เทคนิคท่ี 3 เรียกวา่ 3 Gen หรือ SAF เรียกเป็นภาษาไทยคือหลกั “3 จริง” ตอ้งไปดู
เคร่ืองจกัรท่ีเป็นปัญหา ดูลกัษณะช้ินงานท่ีเสีย และดูวิธีการ ปฏิบติังานจริง เพื่อจะไดท้ราบ
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดของเสีย 
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เทคนิคท่ี 4 ตวัสุดทา้ยคือหลกั “3 Mu” ท าใหเ้รามองเห็นปัญหาท่ีบางคร้ังถูก
มองขา้มไป เป็นจุดท่ีจะน าไปสู่การปรับปรุงดว้ยการ “ขจดัใหห้มดไป ” หรือ “ท าใหล้ด
นอ้ยลง”  

 
3. การแกปั้ญหา (Problem Solving)  

1) Best Conditions (สภาพท่ีดี/เหมาะสม) ในขอ้น้ีไม่ไดห้มายถึง
เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ วตัถุดิบท่ีดีราคาแพง แต่หมายถึงการสร้างสภาพการณ์ท่ีดี 
“ดว้ยทรัพยากรท่ีมี” ตามหลกั 4M ซ่ึงถา้ กระบวนการอยูใ่นสภาพท่ีดี กม็ัน่ใจไดว้า่
สินคา้หรือบริการท่ีออกมาจากกระบวนการจะมีคุณภาพ 

 

ตารางที่ 2. 3  การแกปั้ญหาตามหลกั 4 M 
 

Man  -  พนกังาน มีความรู้ความสามารถ ปฏิบติัตามมาตรฐานงาน ท่ีก าหนด 
Machine  -  เคร่ืองจกัร  
เคร่ืองมือ 

ระบบการบ ารุงรักษาท่ีดีดว้ยวิธีการและความถ่ี ตามความ
เหมาะสม และสามารถทราบไดท้นัที เม่ือเกิดปัญหาข้ึน 

Material  -  วตัถุดิบ มีคุณภาพ ราคาเหมาะสม ส่งมอบครบตาม จ านวนและ
ตรงเวลา มีการจดัเกบ็อยา่งเหมาะสม 

Method  -  วิธีการท างาน วิธี/มาตรฐานการท างานท่ีดี 

             
  ที่มา : กฤชชยั  อนรรฆมณี (2548, น.11) 

 
2) Flow Production/Operation (การผลิต/การปฏิบัติงานอย่างต่อเน่ือง) 

“Flow” ถือเป็นพื้นฐานท่ีส าคญัของระบบ JIT (Just in Time) ท่ีท าให้ช้ินงานใน
กระบวนการ ล่ืนไหลอยา่ง “ต่อเน่ือง” เปรียบไดก้บัสายน ้าไหล ผลท่ีไดคื้อ ไม่ตอ้ง
เก็บวตัถุดิบไวน้าน สามารถควบคุมงาน ระหว่างผลิต (Work in Process) ให้มี
ปริมาณตามความเหมาะสม สามารถส่งมอบผลิตภณัฑ ์ส าเร็จรูปให้ลูกคา้ไดต้รง
เวลาและไม่มีสินคา้เก่าเกบ็  

3) Visual Control (การควบคุมด้วยการมองเห็น) หลกัง่ายๆ ของ Visual 
Control คือ การส่ือสาร “ขอ้มูลข่าวสาร” (Information) ท่ีจ  าเป็นส าหรับการท างาน 
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ผา่นทางสายตาหรือการ มองเห็นโดยยดึหลกัวา่ “ผูพ้บเห็นตอ้งไดรั้บขอ้มูลในเวลา
และดว้ยวิธีการท่ีเหมาะสมและเขา้ใจง่าย”  

4) PDCA – Plan Do Check Act ซ่ึงจะช่วยใหก้ารด าเนินการเป็นไปอยา่งมี
ระบบ แบ่งความหมาย PDCA ออกเป็น 2 ลกัษณะตามการใช้งาน คือ PDCA for 
Operation (การปฏิบติั งาน) และ PDCA by Setting Target (การตั้งเป้าหมายงาน) 

2.1.5.2 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น  
การใชห้ลกัการไคเซ็นหรือการปรับปรุงน้ีมี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอน 

ดงักล่าวน้ีกล่าว ไดว้่าเป็นวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการ
สร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง ท่ี เรียกว่า PDCA (Plan - Do - Cheek - Action) ท่ี
น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในทุกงานทุกกิจกรรม หรือทุกระบบการปฏิบติังาน
นัน่เองไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเลก็หรืองานใหญ่อนัประกอบดว้ย 

1. คน้หาปัญหาและก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 
2. วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา  
3. วิเคราะห์หาสาเหตุ  
4. ก าหนดวิธีการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร  
5. ใครเป็นคนท าและท าอยา่งไร  
6. ลงมือด าเนินการ 
7. ตรวจดูผล และผลกระทบต่างๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดย

การก าหนด มาตรฐานการท างาน 

2.2 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
คมคเณศ จนัทร์ทิพย์ และ ผศ.ดร.วสวชัร นาคเขียว  (2560)ได้ท าวิจยัเร่ือง การปรับปรุง

ประสิทธิภาพของเคร่ืองซีเอนซีโดยใชเ้ทคนิคการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นหน่วย
ของนาที การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ือง CNC ในส่วนของการSetup โดย
ใช้เทคนิค Single Minutes Exchange of Die เ น่ืองจากปัญหาการไม่สามารถท างานได้เต็ม
ประสิทธิภาพ ส่งผลให้การะบวน การผลิตไม่สามารถการผลิตสินคา้ไดต้ามก าหนด จากการศึกษา
กระบวนการและสร้างตวัช้ีวดัโดยใช้ค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร จาก OEE พบว่าการสูญเสีย 
Availability มาจาก การSetup เป็นอนัดบัแรก คิดเป็น 16% ของเวลาการท างานทั้งหมด ทางผูว้ิจยัจึง
ไดน้ า เทคนิคSMEDมาใชซ่ึ้งสามารถแยกกิจกรรมภายนอก และก าจดักิจกรรมท่ีไม่จ าเป็นออกจาก
การ Setup หลังจากนั้ นจึงท าการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองโดยเลือกปัญหาท่ีคะแนนสูง  จาก            
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Matrix diagram มาแก้ไขโดยเน้นการก าจัด 7Waste ท่ีสัมพนัธ์กับการ Setup ผลท่ีได้รับคือ ลด
ขั้นตอนการ  ท างานได ้ 38%  และเพิ่มค่า  Availability รวมได ้9% 

ณัฐจีรา กุลเสฏฐ์ปัญญา (2558) ไดท้  าวิจยัเร่ือง การไคเซ็นการไหลของเอกสารระหว่าง
กระบวนการเพื่อป้องกนัการสูญหายของใบแจง้หน้ี โดยใชท้ฤษฎีไคเซ็นเพื่อลดกระบวนการท่ีไม่
จ าเป็นออก และการท ากิจกรรม 5 ส. เพื่อลดจ านวนเอกสารท่ีสูญหาย และท าให้มีความสะดวกใน
การท างานมากข้ึน โดยการศึกษาสภาพปัจจุบนัของการท างาน รวมถึงการไหลของเอกสารใบแจง้
หน้ีเพื่อหาสาเหตุของการสูญหายของเอกสาร มีวตัถุประสงค์ในการปรับปรุงกระบวนการของ
แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกับใบแจง้หน้ี เพื่อให้การสูญหายของเอกสารลดลง, ซัพพลายเออร์ได้รับเงิน
ครบถว้น และฝ่ายบญัชีปิดงบไดถู้กตอ้ง โดยลดกระบวนการท้ิงใบแจง้หน้ีไวท่ี้คลงัสินคา้ เป็นการ
ให้ซพัพลายเออร์น าเอกสารใบแจง้หน้ีข้ึนมาให้ส านกังานเท่านั้น ซ่ึงพนกังานในส านกังานจะเช็ค
เอกสารทั้งหมดวา่ครบถว้นหรือไม่, เซ็นก ากบัเพื่อยนืยนัวา่ไดรั้บเอกสารแลว้ และน าเอกสารใบแจง้
หน้ีวางไวใ้นชั้นเอกสารท่ีก าหนดไวเ้พื่อแยกตามฝ่ายจดัซ้ือคนนั้นๆ เพื่อง่ายต่อการตามเอกสาร การ
คน้หาเอกสารและน าเอกสารไปด าเนินงานต่อ จากการปรับปรุง การท างานของพนกังานสามารถลด
ความผดิพลาดในการสูญหายของเอกสาร ใบแจง้หน้ี โดยติดตามผลมาสามเดือน พบว่า พบเอกสาร
หายถึง 10 ฉบบั รวมเป็นเงิน 257,476 บาท และสามารถลดระยะเวลาท่ีไม่จ าเป็น 7 วนั หากปรับปรุง
ตามกระบวนการท่ีกล่าวมา พบว่า เอกสารใบแจง้หน้ีไม่มีการสูญหายเลยและระยะเวลาท่ีไม่จ าเป็น
จะไม่เกิดข้ึน 

ชาณิดา พิทยานนท์ และ ปริญญา พิฒนวสันต์พร (2560) ไดท้ าวิจยัเร่ือง การลดเวลาการ
เปล่ียนลูกกล้ิงและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกแผ่นดว้ยเทคนิค SMED งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ลดเวลาการเปล่ียนลูกกล้ิงและ ปรับตั้งเคร่ืองรีดแผน่พลาสติกซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัของโรงงาน 
จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าในโรงงานแหล่งน้ีมีผลิตภณัฑท่ี์หลากหลาย ขนาดและลวดลายท าให้
ตอ้งมีการตั้งค่าและเปล่ียนลูกกล้ิงใหมี้ขนาดตามก าหนดการผลิตของโรงงาน โดยในหน่ึงวนัท างาน
ซ่ึงแบ่งการท างานเป็น 2 กะ มีการปรับเปล่ียนการตั้งค่าของเคร่ืองรีดแผ่นพลาสติกเป็นจ านวน 12 
คร้ังต่อวนั ผูว้ิจยัไดพ้บวา่การตั้งค่าเคร่ืองรีดพลาสติกแผน่ในแต่ละวนั ของกระบวนการน้ีท่ีมีค่ามาก
ถึง 46% ของเวลาท างานทั้งหมด ผูว้ิจยัจึงท า การวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าขั้นตน้ดว้ย
แผนภูมิกา้งปลา เม่ือ ไดท้ราบถึงสาเหตุ ว่ามาจากกระบวนการท างานของพนกังาน จึงท า การศึกษา
ขั้นตอนการท างานดว้ยแผนภูมิการไหลและท าการจบัเวลา การท างานของพนกังานทั้ง 2 กะ เม่ือไต้
ขอ้มูลมาแกว้จึงน าเทคนิค SMED มาเพื่อวิเคราะห์งานและจดัการความสูญเสียเบ้ืองตน้ของงาน โดย
การปรับปรุงในคร้ังน้ีสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกแผน่ จาก 46 นาทีต่อคร้ัง เหลือ
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เพียง 38 นาทีต่อคร้ัง หรือลดลงเท่ากับ 17.39% ของเวลาท างานตั้ งหมด หรือลดตน้ทุนค่าแรง
ทางตรงของพนกังานไต ้เท่ากบั 29,200 บาทต่อปี 

ธนัฐพงษ์  บุญสุวรรณโนและอ.ดร.สาลินี สันติธีรากุล (2560) การค้นคว้าอิสระน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาท่ีใชใ้นการติดตั้งแม่พิมพง์านฉีดพลาสติกส าหรับช้ินส่วนประกอบของ 
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ของบริษทัช๊าฟเน้ออีเอ็มซี จ ากดั โดยการน าเอาเทคนิค SMED 
(Single Minute Exchange of Die) และ ECRS มาเป็นแนวทางการในการปรับปรุงกระบวนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์ซ่ึงจากสภาพของปัญหาในปัจจุบนัในการติดตั้งแม่พิมพฉี์ดพลาสติกแต่ละคร้ังนั้นใช้
เวลาค่อนขา้งมาก ท าให้มีการสูญเสียเวลาท่ีท าการผลิต เม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารท างานแลว้พบว่า 
เสียเวลาในการติดตั้งแม่พิมพ ์ประมาณ 20% ต่อการท างาน 1 กะ(1วนั ท างาน 2 กะหรือ 12 ชัว่โมง ) 
ซ่ึงหากลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพก์จ็ะสามารถเพิ่มเวลาการท างานไดเ้พิ่มมากข้ึน  

Prof. Nagaraj A Raikar (2015)ในสถานการณ์โลกปัจจุบันมีความยืดหยุ่น  และการ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นงานท่ีจ าเป็น แมไ้ม่สามารถท าใหส้ าเร็จสมบูรณ์ได ้แต่ถา้เรา
ไล่ล่าความสมบูรณ์ เราสามารถสร้างความเป็นเลิศข้ึนได ้การท่ีจะยนืหยดัในยคุโลกาภิวตัน์น้ีผูผ้ลิต
ตอ้งการท่ีจะหาวิธีท่ีจะลดเวลาในการผลิตและค่าใชจ่้ายในการสัง่ซ้ือ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานและคุณภาพสินคา้ การลดเวลาการติดตั้งมีความเป็นไปไดท่ี้สามารถท าได ้ซ่ึงผลลพัธ์ท่ี
ยอดเยีย่มจะเป็นไปไดโ้ดยผา่นการท างานเป็นทีมท่ีดี มีการวางแผนท่ีเหมาะสมและการปรับเปล่ียน
ให้ง่าย วัตถุประสงค์หลักของการวิจัยน้ี  คือ การลดรอบเวลาของการด าเนินการโดยใช้                 
Single Minute Exchange of Dies (SMED) การศึกษาคร้ังน้ีจะด าเนินการหน่ึงในอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์เอกสารฉบบัน้ีแสดงใหเ้ห็นถึงความจ าเป็นส่วนใหญ่ ในการท่ีจะเอาชนะของคอขวด ในความ
ไม่พร้อมของอุปกรณ์ส าหรับการใช้ประโยชน์จากทรัพยากร และกระบวนการท างานมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน วตัถุประสงคข์องโครงการท่ีไดรั้บการประสบความส าเร็จท่ีเวลาเปล่ียนลดลง
เป็น 24.5% และดว้ยเหตุน้ีการเพิ่มข้ึนของผลผลิต Single Minute Exchange of Dies (SMED) เป็น
แนวทางการเพิ่มผลผลิตและลดการสูญเสียท่ีมีคุณภาพในกระบวนการผลิตใด ๆ 
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ตารางที่ 2. 4  ตารางสรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ช่ือผู้แต่ง งานวจิัย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือที่
น่าสนใจ 

คมคเณศ 
จนัทร์ทิพย ์

และ ผศ.ดร.
วสวชัร นาค
เขียว 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพของ
เคร่ืองซีเอนซีโดย
ใชเ้ทคนิคการลด
เวลาในการปรับตั้ง
เคร่ือง จกัรใหอ้ยู่
ในหน่วยของนาที 

2560 จากการศึกษาค่า OEEของเคร่ือง 
CNC พบว่าการสูญเสีย Availability 
มาจากการ Setup คิดเป็น 16% ของ
เวลาการท างานทั้งหมด จึงใชเ้ทคนิค
SMED และก าจดักิจกรรมท่ีไม่จ าเป็น
ออก  ผลท่ีได้รับคือ ลดขั้นตอนการ  
ท า ง า น ไ ด้ 38%แ ล ะ เ พิ่ ม ค่ า  
Availability รวมได ้9% 

เทคนิคการ
ปรับตั้งค่า
เคร่ืองจกัร
(SMED) ,  
7 Waste , 
ECRSและ 
กราฟแท่ง 

ณฐัจีรา กลุ
เสฏฐปั์ญญา 

การไคเซ็นการ
ไหลของเอกสาร
ระหวา่งกระบวน 
การเพื่อป้องกนั
การสูญหายของใบ
แจง้หน้ี 

2558 การปรับปรุงกระบวนการใบแจง้หน้ี 
เพื่อใหก้ารสูญหายของเอกสารลดลง, 
ซัพพลายเออร์ได้รับเงินครบถ้วน 
โดยลดกระบวนการท้ิงใบแจง้หน้ีไว้
ท่ีคลังสินค้า ให้ซัพพลายเออร์น า
เอกสารใบแจง้หน้ีข้ึนมาใหส้ านกังาน
เท่านั้น จากการปรับปรุง พบเอกสาร
หายถึง 10 ฉบบั รวมเป็นเงิน 257,476 
บาท และสามารถลดระยะเวลาท่ีไม่
จ าเป็น 7 วนั 

ทฤษฎีไค
เซ็นและ5ส 
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ตารางที่ 2.4   ตารางสรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
 

 
 

ช่ือผู้แต่ง งานวจิัย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือที่
น่าสนใจ 

ชาณิดา 
พิทยานนท ์
และปริญญา 
พิฒนวสนัต์
พร 

การลดเวลาการ
เปล่ียนลูกกล้ิงและ
ปรับตั้งเคร่ืองรีด    
พลาสติกแผน่ดว้ย
เทคนิค SMED 

2560 โรงงานผลิตสินคา้หลายขนาดและ
ลวดลายท าให้มีการปรับเปล่ียนการ
ตั้งค่าของเคร่ือง 12 คร้ัง/วนั คิดเป็น 
46% ของเวลาท างานทั้ งหมด โดย
สาเหตุมาจากกระบวนการท างาน
ของพนักงาน ได้ศึกษาขั้นตอนการ
ท างานด้วยแผนภูมิการไหลและจบั
เวลา   มาวิ เคราะห์งานและจัดการ
ความสูญเสีย 

เทคนิคการ
ปรับตั้งค่า
เคร่ืองจกัร
(SMED),แผ
นภูมิ
กา้งปลา , 
แผนภูมิการ
ไหล , Work 
study 

ธนฐัพงษ ์ 
บุญสุวรรณ
โน และอ.
ดร.สาลินี 
สันติธีรากลุ 

การลดเวลาการติด 
ตั้งแม่พิมพข์องงาน
ฉีดพลาสติกในอุต 
สาหกรรมช้ินส่วน
รถยนต ์

2560 สภาพปัจจุบนัในการติดตั้งแม่พิมพ์
ฉีดพลาสติกแต่ละคร้ังนั้นใชเ้วลา
ค่อนขา้ง มาก ท าใหมี้การสูญเสีย
เวลาท่ีท าการผลิต คิดเป็นเปอร์เซ็นต์
การท างานแลว้พบวา่ เสียเวลาในการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์ประมาณ 20% ต่อการ
ท างาน  หากลดเวลาการติดตั้ง
แม่พิมพก์จ็ะสามารถเพิ่มเวลาการ
ท างานไดเ้พิ่มมากข้ึน 

เทคนิคการ
ปรับตั้งค่า
เคร่ืองจกัร
(SMED) 
และเทคนิค 
ECRS 

Prof. 
Nagaraj A 
Raikar 

Reduction in 
Setup Time by 
SMED 
Methodology 

2558 อุตสาหกรรมยานยนต์  ต้องการ
เอาชนะของคอขวด ในความไม่
พร้อมของอุปกรณ์ วตัถุประสงคข์อง
โ ค ร ง ก า ร ท่ี ไ ด้ รั บ ก า ร ป ร ะสบ
ความส าเร็จท่ีเวลาเปล่ียนลดลงเป็น 
24.5% และเพิ่มข้ึนของผลผลิต  

เทคนิคการ
ปรับ ตั้งค่า
เคร่ืองจกัร
(SMED) 



 
 

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 ในการท าวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดศึ้กษาขั้นตอนการเปล่ียนแม่พิมพห์มอ้ในของหมอ้หุงขา้วรุ่น 
KSH 222-228  ของงานข้ึนรูปหมอ้ จากการศึกษาทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งดงับทท่ี 
2 นั้น ผูว้ิจยัจึงเลือกด าเนินการวิจยั โดยการน าหลกัการการแกไ้ขปัญหาโดยน าเอาหลกัการปรับตั้ง
และปรับแต่ง (Setups and adjustments )  7 ขั้นตอน ( The 7-Steps Approach ) ซ่ึงเป็น 7 ขั้นตอนของ
การท า SMED ท่ีท าให้การลดระยะเวลาการเปล่ียนแม่พิมพเ์ป็นไปอย่างมีระบบท่ีชัดเจนในการ
ด าเนินการและมีความยัง่ยนืต่อไปในอนาคต ซ่ึงสามารถอธิบายวิธีการด าเนินการวิจยัไดด้งัน้ี  

3.1 แผนงานปฏิบัติงานโครงงาน 

 3.1.1 เขียนขั้นตอนการท างานในปัจจุบัน (Plan)  
เป็นการบนัทึกขั้นตอนการท าด าเนินการหลกัๆ รวมถึงเวลาท่ีใชใ้นการด าเนินการ 

โดยใช ้ขอ้มูลท่ีเตรียมไวเ้พื่อบนัทึกขอ้มูลดงักล่าว ก าหนดจุดรอยต่อท่ีชดัเจนเพื่อแยกแต่ละ
ขั้นตอนออกจากกนั โดยผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปบนัทึกวีดีโอขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัของการ
เปล่ียนแม่พิมพห์มอ้ในของหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH 222-228 ซ่ึงอยูใ่นสายการผลิตข้ึนรูปหมอ้ 

 3.1.2 ก าหนดกจิกรรมภายในและกจิกรรมภายนอก (Plan)  
โดยกิจกรรมภายใน คือกิจกรรมท่ีกระท าได้ต่อเม่ือเคร่ืองจักรหยุดท างานไม่

สามารถผลิตงานได ้เช่น ขนัน๊อต ถอดพิมพ ์เช็คท าความสะอาดเคร่ืองจกัร ส่วนกิจกรรม
ภายนอก คือกิจกรรมท่ีสามารถกระท าไดแ้มว้่าเคร่ืองจกัรจะท างานอยู่ในระดบัก าลงัการ
ผลิตท่ีสูงท่ีสุดเช่น หาอุปกรณ์ เตรียมอุปกรณ์ ซ่ึงจากการท าการเขียนขั้นตอนการท างานใน
ปัจจุบนัของการเปล่ียนแม่พิมพห์มอ้ในของหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH 222-228 ไดน้ ามาท าการ
แยกกิจกรรมภายในและภายนอกออกเพื่อพิจารณาดูวา่สามารถด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขได้
อยา่งไรต่อไป 
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 3.1.3 ปรับเปลีย่นกจิกรรมภายในให้เป็นกจิกรรมภายนอก (Do)  
เป็นการเปล่ียนโดยการน ากิจกรรมท่ีท าไดต่้อเม่ือเคร่ืองจกัรหยุดท างาน ให้เป็น

กิจกรรมท่ีสามารถท าไดแ้มว้า่เคร่ืองจกัรท างานอยู ่ในระดบัก าลงัการผลิตท่ีสูงท่ีสุด 

 3.1.4 ก าหนดกจิกรรมที่ท าขนานกนัไปได้ ( Do )  
หมายถึงกิจกรรมท่ีสามารถท าพร้อมกนัไดด้ว้ยคนมากกว่า 1 คน โดยการฝึกอบ

เป็นส่ิงท่ีจ าเป็นถา้พนกังานปฏิบติัการเป็นส่วนหน่ึงของทีมในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

 3.1.5 ลดเวลาทีใ่ช้ท ากจิกรรมภายใน ( Do )  
สามารถท าไดโ้ดยการวิเคราะห์กิจกรรมภายในอย่างละเอียด ระบุถึงแนวทางใน

การปรับปรุงเพื่อลดเวลาท่ีใชใ้นการท างานท่ีเป็นกิจกรรมภายในเหล่านั้นโดยการระดม
ความคิดร่วมกนั หลงันั้นบนัทึกเวลาท่ีลดลงจากการปรับปรุงแต่ละอยา่ง 

 3.1.6 ก าหนดตวัช้ีวดัเพ่ือติดตามผล ( Check ) 
ปกติแลว้การปรับปรุงมกัจะลม้เหลวเน่ืองจากขาดตวัช้ีวดัติดตามผล เม่ือเวลาผา่น

ไป กิจกรรมต่างๆท่ีท าการปรับปรุงจะกลับคืนสู่สภาพเดิม ดังนั้ นจึงจ าเป็นต้องมีการ
ก าหนดตวัช้ีวดัและติดตามผล เพื่อท าให้ทราบแนวโน้มหาเกิดปัญหาหรือเหตุขดัขอ้ง 
เน่ืองจากเวลาในการเปล่ียนรุ่นหรือในงานวิจยัคือเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพห์มอ้ในของ
หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH 222-228 แตกต่างไปจากท่ีก าหนด ตอ้งมีการศึกษาในรายละเอียดเพื่อ
ระบุถึงปัญหาท่ีพบและท าการแกไ้ขโดยทนัที 

 3.1.7 เขียนเอกสารขั้นตอนทีป่รับปรุงใหม่ ( Action ) 
หลงัจากขั้นท่ี 3.1.6 ก าหนดตวัช้ีวดัเพื่อติดตามผล ( Check ) ท าให้ทราบว่าเกิด

ปัญหาท่ีใดและท าการแกไ้ขแลว้ ขั้นตอนต่อมาคือการเขียนขั้นตอนท่ีไดด้ าเนินการแกไ้ข
แลว้ไวใ้หเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อท าใหก้ารปรับปรุงเป็นไปไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

ดงันั้นจึงสามารถสรุปแผนการปฏิบติังานและขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั ดงัตาราง
ท่ี 3.1 และภาพท่ี 3.1 
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3.2 ขั้นตอนการด าเนินการและเคร่ืองมือทีใ่ช้            
                                                                                         

               Process                                                    Tools 
 
 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
                                                                  
 
 
 
 
 

  
 
 

1.ส ารวจสภาพปัจจุบนัและคน้หาปัญหา 

6.ก าหนดมาตรฐานการเปล่ียนแม่พิมพ ์

3.ก าหนดมาตรการในการแกปั้ญหาและ
ด าเนินการมาตรการ ท่ีก าหนด 

2.ก าหนดกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอก Man-Machine Chart 

-กราฟแท่ง 

-Man-Machine Chart 

-กราฟแท่ง 
-Man-Machine Chart 

 

OPL และ Flow chart 

Kaizen 

4.ผลการด าเนินงาน 

5.ก าหนดตวัช้ีวดัเพื่อติดตามผล กราฟแท่ง 

ภาพที ่3. 1 แผนภาพแสดงการปฏิบติังาน (Flow Chart) 



 
 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 ขั้นตอนการด าเนินงานต่าง ๆ มีรายระเอียดดงัน้ี 

4.1.1 ส ารวจสภาพการท างานในปัจจุบันและค้นหาปัญหา   
 จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของสายการผลิตกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนหมอ้ในผลิตภณัฑ์
หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH 222-228 ประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัร จ านวน 5 เคร่ือง ได้แก่ เคร่ืองข้ึนรูป, 
เคร่ืองอดักน้หมอ้, เคร่ืองตดัขอบ, เคร่ืองพบัขอบ และเคร่ืองรีดขอบ ซ่ึงมี Layout ของสายการผลิต
เรียงตามล าดบัของกระบวนการ โดยเร่ิมจากการข้ึนรูปให้เป็นรูปทรงหมอ้ขา้ว อดักน้หมอ้ให้มี
ความโคง้เวา้ ตดัขอบหมอ้ส่วนท่ีเกินออก พบัขอบหมอ้ และรีดขอบหมอ้พร้อมทั้งลบคมของขอบ
หมอ้ใหเ้หมาะกบัการใชง้าน ดงัแสดงในภาพ 4.1 

 

 
 

ภาพที ่4. 1 แผนภาพ Layout ของสายการผลิตช้ินส่วนหมอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว 
รุ่น KSH 222-228 

 
จากการเกบ็รวบรวมเวลาการเปล่ียนพิมพข์องเดือนพฤศจิกายน คร้ังท่ี 1 ใชเ้วลา 77.6 นาที 

คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลา 75.1 นาที และคร้ังท่ี 3 ใชเ้วลา 76.5 นาที โดยเฉล่ียรวมได ้76.4 นาที/คร้ัง ดงัแสดง
ในภาพท่ี 4.2 
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ภาพที ่4. 2  แผนภูมิแสดงเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพรุ่์น KSH 222-228 ในเดือน พฤศจิกายน 
 

ผูว้ิจัยได้ท าการบันทึกวีดีโอการเปล่ียนแม่พิมพ์กระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหม้อใน
ผลิตภัณฑ์หม้อหุงข้าวรุ่น KSH 222-228 ซ่ึงในการเปล่ียนแม่พิมพ์ใช้พนักงานทั้ งหมด 7 คน 
ประกอบไปดว้ย หัวหนา้, ผูช่้วยหัวหนา้, พนกังานขบัโฟลค์ลิฟท ์และพนกังานประจ าเคร่ือง 4 คน 
การบันทึกวิดีโอการเปล่ียนแม่พิมพ์น้ี ท าเพื่อน าข้อมูลขั้นตอนการท างานมาใส่ในแผนภูมิ              
คน-เคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) ซ่ึงแผนภูมินั้ น มีปริมาณข้อมูลมาก จึงน าไปแสดงใน
ภาคผนวก 

 
จากการเปล่ียนแม่พิมพห์มอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้วรุ่น KSH 222-228 พบวา่  
 - เคร่ืองข้ึนรูปใชร้ะยะเวลา 42.53 นาที  

- เคร่ืองอดักน้หมอ้ใชร้ะยะเวลา 13.93 นาที  
- เคร่ืองตดัขอบใชร้ะยะเวลา 21.4 นาที  
- เคร่ืองพบัขอบใชร้ะยะเวลา 27.05 นาที  
- เคร่ืองรีดขอบใชร้ะยะเวลา 76.46 นาที   

ดงัแสดงเวลาการเปล่ียนแม่พิมพแ์ต่ละเคร่ืองในภาพท่ี 4.3 
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ภาพที ่4. 3  เวลาในการเปล่ียนแม่พิมพข์องแต่ละเคร่ือง (ก่อนปรับปรุง) 

4.1.2 ก าหนดกจิกรรมภายในและกจิกรรมภายนอกออก 
 การจ าแนกกิจกรรมการเปล่ียนแม่พิมพ์กระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหม้อใน

ผลิตภัณฑ์หม้อหุงขา้วรุ่น KSH 222-228 สามารถแบ่งเป็น 2 กลุ่มหลักคือ กิจกรรมการเปล่ียน
แม่พิมพท่ี์ท าไดเ้ม่ือหยดุการท างานของเคร่ืองจกัร (งานภายใน)  และกิจกรรมการเปล่ียนแม่พิมพท่ี์
สามารถท าไดใ้นขณะเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน (งานภายนอก)  ซ่ึงตารางการแยกกิจกรรมภายในและ
กิจกรรมภายนอกมีปริมาณขอ้มูลมาก จึงยกไปแสดงเน้ือหาในภาคผนวก  ทางผูว้ิจยัจึงท าการสรุป
เป็นตารางการแยกกิจกรรมภายในและภายนอกของการเปล่ียนแม่พิมพ์สายการผลิตหม้อใน
ผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้ว พร้อมทั้งแสดงเวลา  ดงัตารางท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4. 1  เวลาสรุปกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกของแต่ละเคร่ือง (ก่อนปรับปรุง) 

เวลากจิกรรมแต่ละ
เคร่ือง 

งานภายใน 
(นาท)ี 

งานภายนอก 
(นาท)ี 

เคร่ืองขึน้รูป 37.1 5.5 

เคร่ืองอดัก้นหม้อ 13.4 0.5 

เคร่ืองตดัขอบ 18.1 3.3 

เคร่ืองพบัขอบ 24.2 2.8 

เคร่ืองรีดขอบ 73.3 3.2 
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4.1.3 ก าหนดมาตรการในการแก้ปัญหาและด าเนินการแก้ไขตามมาตรการที่ก าหนด 
  ก าหนดมาตรการในการแกไ้ขปัญหาของการเปล่ียนแม่พิมพท่ี์ใชร้ะยะเวลานาน 
โดยใชห้ลกัการ SMED (Single Minute Exchange of Dies) มาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงด าเนินการแกไ้ข ดงัน้ี 
 
ขั้นตอนท่ี 1 แยกกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกออกจากกนั  
 จากหวัขอ้ท่ี 4.1.2 พบวา่การเปล่ียนแม่พิมพท์ั้งหมด เป็นขั้นตอนท่ีเป็นกิจกรรมภายใน แต่มี
บางขั้นตอนสามารถปรับเปล่ียนมาเป็นกิจกรรมภายนอก ซ่ึงสามารถเตรียมการล่วงหนา้ได ้เช่น การ
เตรียมแม่พิมพแ์ละแผ่นข้ึนรูปหมอ้ชุดต่อไป การเตรียมอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพ ์ไดแ้ก่ 
ประแจ รถเขน็ใส่แม่พิมพ ์พาเลทเปล่า ดงัแสดงในภาพท่ี 4.4 
 

       
 

ภาพที ่4. 4  ส่ิงท่ีเตรียมก่อนการเปล่ียนแม่พิมพ ์
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 ขั้นตอนท่ี 2 ก าหนดกิจกรรมท่ีท าขนานกนัไป โดยแบ่งหนา้ท่ีพนกังานแต่ละคน
ในการเปล่ียนแม่พิมพ ์ดงัน้ี 
      Leader/Foreman 

- เบิกวตัถุดิบรุ่นต่อไป 
- แจง้ผูช่้วยและคนข้ึนรูปก่อนเปล่ียนรุ่น 1 ชัว่โมง 

                    พนักงานผู้ช่วย 
- ส่ิงท่ีเตรียมไวก่้อนเปล่ียนพิมพ ์20 นาที ไดแ้ก่ รถเขน็ใส่แม่พิมพ ์2 คนั และน า

ประแจทั้งหมด 4 อนัไปวางแต่ละจุดของเคร่ืองจกัร 
- ท าการเปล่ียนแม่พิมพข์ั้นตอน ถอดพิมพอ์อก ขนัน๊อตหลงัเคร่ืองข้ึนรูป เคร่ืองอดั

กน้หมอ้ และเคร่ืองพบัขอบ ใส่พิมพเ์ขา้ ติดตั้งแม่พิมพเ์คร่ืองอดักน้หมอ้ 
       พนักงานขับรถโฟลค์ลฟิต์ 

- ส่ิงท่ีเตรียมไวห้นา้เคร่ืองก่อนเปล่ียนพิมพ ์30 นาที ไดแ้ก่ แม่พิมพรุ่์นท่ีท าการ
เปล่ียน, พาเลทเปล่า 1 อนัและแผน่ข้ึนรูปหมอ้รุ่นต่อไป 
        พนักงานขึน้รูปหม้อ 
 - ท าการเปล่ียนแม่พิมพเ์ฉพาะเคร่ืองข้ึนรูป 

- เขียนใบรายงาน 
- น าหมอ้ท่ีไดจ้ากเคร่ือง     ข้ึนรูปไปวดัความสูง 

        พนักงานระหว่างเคร่ืองอดัก้นหม้อและเคร่ืองตัดขอบ 
- ท าการเปล่ียนแม่พิมพ ์ขั้นตอน ถอดพิมพอ์อก คลายน๊อตหนา้เคร่ืองอดักน้หมอ้

และเคร่ืองตดัขอบ ใส่พิมพเ์ขา้ ติดตั้งแม่พมิพเ์คร่ืองตดัขอบ 
        พนักงานระหว่างเคร่ืองตัดขอบและเคร่ืองพบัขอบ 

- ท าการเปล่ียนแม่พิมพ ์ขั้นตอน ถอดพิมพอ์อก คลายน๊อตหลงัเคร่ืองตดัขอบ, พบั
ขอบและหนา้เคร่ืองตดัขอบ ใส่พิมพเ์ขา้ ติดตั้งแม่พิมพเ์คร่ืองพบัขอบ 

         พนักงานรีดขอบ 
- ท าการเปล่ียนแม่พิมพเ์ฉพาะเคร่ืองรีดขอบ 
- น าหมอ้ท่ีไดจ้ากเคร่ืองรีดขอบไปวดัความกวา้งขอบหมอ้ 

 โดยจะสรุปการแบ่งหนา้ท่ีพนกังานแต่ละคนในการเปล่ียนแม่พิมพ ์ดงัในตาราง 4.2 
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ตารางที่ 4. 2  การแบ่งหนา้ท่ีพนกังานแต่ละคนในการเปล่ียนแม่พิมพ ์
 

 
 

ขั้นตอนท่ี 3 การลดเวลาท่ีใชท้  ากิจกรรมภายใน โดยใชห้ลกัไคเซน เพื่อลดเวลาใน
การเปล่ียนแม่พิมพ ์

 ก่อนปรับปรุง ในการเปล่ียนแม่พิมพข์องเคร่ืองตดัขอบและเคร่ืองพบัขอบพนกังานตอ้ง
ถอดการ์ดท่ีติดอยูท่ี่ขา้งเคร่ืองออก เพื่อใหส้ามารถน าแม่พิมพชุ์ดเก่าออกและเม่ือท าการติดตั้ง
แม่พิมพชุ์ดต่อไปพนกังานตอ้งน าการ์ดมาใส่เขา้กบัเคร่ืองท าใหใ้ชเ้วลาทั้งหมด 169 วินาที 
 วธีิแก้ไข ท าการติดบานพบัการ์ดไวท่ี้เคร่ืองตดัขอบและเคร่ืองพบัขอบ 

หลงัปรับปรุง เม่ือใชบ้านพบัเปิดปิดการ์ด ท าใหส้ามารถลดเวลาในถอดการ์ดเขา้-ออกเหลือ 
5 วินาที ลดลง 164 วินาที   

 
                               
 

 
 
 

ภาพที ่4. 5 ก่อน-หลงัปรับปรุงโดยการติดบานพบัการ์ด  
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ก่อนปรับปรุง การเปล่ียนแม่พิมพข์องเคร่ืองรีดขอบตอ้งใชต้วัล็อค Jig เพื่อช่วยยกในการ
เปล่ียนรุ่น เน่ืองจากตวัลอ็ค Jig มี 2 รุ่นและขนาดไม่ต่างกนัมาก ท าใหพ้นกังานสับสนและเสียเวลา
ในการลองตวัลอ็คใหต้รงกบั Jig   
 วธีิแก้ไข จดัท า Visual Control โดยใชป้ากกาเขียนบอกแต่ละรุ่น 

หลงัปรับปรุง ท าการบ่งช้ีดว้ยการเขียนรุ่นลงไปบนตวัลอ็ค Jig ในการเปล่ียนตวัลอ็ค Jig     
สามารถลดระยะเวลาลงได ้44 วินาที 

 
 
 

 
 
 
 

 
ก่อนปรับปรุง ในการติดตั้งแม่พิมพรุ่์นต่อไป พนกังานตอ้งหาระยะลิมิตของรุ่นท่ีท าการ

เปล่ียน ซ่ึงในการปรับตั้งระยะลิมิตนั้น  
 วธีิแก้ไข จดัท า Visual Control โดยใชป้ากกาขีดระยะขอบ เพื่อบอกลดเวลาการหาแต่ละรุ่น 

หลงัปรับปรุง เม่ือเขียนบ่งช้ีระยะรุ่นท าใหส้ามารถลดระยะเวลา 80 วินาที  
                                                        

                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4. 6 ก่อน-หลงัปรับปรุงโดยการท า Visual Control ท่ีตวัลอ็ค Jig  

ภาพที ่4. 7 ก่อน-หลงัปรับปรุงการตั้งลิมิตของเคร่ืองจกัร 
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ก่อนปรับปรุง ประแจท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพน์ั้นมีขนาดสั้น ท าใหพ้นกังานตอ้งออกแรง
ในการขนัน๊อต ส่งผลใหเ้สียเวลาและพนกังานเกิดความเม่ือยลา้  
 วธีิแก้ไข เพิ่มความยาวโดยการตดัประแจออกและน าท่อเหลก็เสริม 

หลงัปรับปรุง เม่ือท าการเพิ่มความยาวประแจ สามารถลดเวลาในการขนัน๊อตจาก 20 
วินาที/ตวั เหลือ 10 วินาที/ตวั 
 

  
  
 

ก่อนปรับปรุง ปุ่ม Function ของเคร่ืองรีดขอบ มีป้ายบางส่วนช ารุดและเสียหายไป ท าให้
ไม่ทราบวา่ปุ่มท่ีป้ายช ารุดมีหนา้ท่ีท าอะไรท าใหสู้ญเสียเวลาในการหาปุ่ม 
 วธีิแก้ไข จดัท าป้ายบ่งช้ีปุ่มการใชง้านเคร่ืองจกัร 

หลงัปรับปรุง เม่ือท าการติดป้ายใหม่ ท าใหพ้นกังานไม่สบัสนในการกดปุ่ มเคร่ืองจกัร
สามารถลดเวลา 5 วินาทีต่อการกด1ปุ่ม 

 
             
 

 
 
 
 
 
 

33.5 CM. 67.5 CM. 

ภาพที ่4. 8  ก่อน-หลงัปรับปรุงประแจ 

ภาพที ่4. 9  ก่อน-หลงัปรับปรุงตวับ่งช้ีปุ่มการใชง้านเคร่ืองจกัร 
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4.1.4 ผลการด าเนินงาน 
  จากผลการด าเนินงานทั้งหมดท่ีไดก้ล่าวมาสามารถสรุปผลการด าเนินงาน 

เปรียบเทียบไดด้งัน้ี 
- เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพต่์อคร้ัง สามารถแสดงไดด้งัแสดงในภาพท่ี 4.10 

ดงัน้ี 
 

 
 

ภาพที ่4. 10  แผนภูมิแสดงเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพ ์ก่อน-หลงัปรับปรุง 
   
 จากภาพจะเห็นไดว้่าระยะเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพก่์อนปรับปรุงวิธี การใช้เวลาอยู่ท่ี 
4,587.6 วินาที หรือคิดเป็น 76 นาที 46 วินาที  
 - การปรับปรุงคร้ังท่ี1 โดยท าการแยกกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกออกจากกนั 
จากนั้นปรับกิจกรรมภายในเป็นกิจกรรมภายนอก (ขั้นตอนท่ี1) และ ก าหนดกิจกรรมท่ีท าขนานกนั
ไป โดยแบ่งหนา้ท่ีพนกังานแต่ละคนในการเปล่ียนแม่พมิพ ์(ขั้นตอนท่ี2) ใชเ้วลาอยูท่ี่ 2,707.8 
วินาที หรือ คิดเป็น 45 นาที 13 วินาที 
 - หลงัการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 การลดเวลาท่ีใช้ท ากิจกรรมภายใน โดยใช้หลกัการไคเซ็น 
(ขั้นตอนท่ี3) ใชเ้วลาอยูท่ี่ 2,586.6 วินาที หรือ คิดเป็น 43 นาที 11 วินาที  
 - หลงัการปรับปรุงคร้ังท่ี 3 ท าการเปล่ียนแปลงหนา้ท่ีของผูช่้วย Foreman และการเตรียม
รถเขน็ใส่แม่พิมพเ์พิ่มอีกคนั เพื่อรองรับแม่พิมพชุ์ดถดัไปของเคร่ืองตดัขอบและเคร่ืองพบัขอบ ใช้
เวลาอยูท่ี่ 1,993.2 วินาที หรือคิดเป็น 33 นาที 22 วินาที  
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4.1.5 ก าหนดตัวช้ีวดั เพ่ือติดตามผล 
   จากการรวบรวมขอ้มูลผลการด าเนินงาน จ าเป็นตอ้งมีตวัช้ีวดัเพื่อเป็นตวั
วดัผลของผลการด าเนินงานวา่ เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดหรือไม่ ซ่ึงตวัช้ีวดัในท่ีน้ี คือ เวลาใน
การเปล่ียนแม่พิมพท่ี์ลดลง 50% โดยการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 และคร้ังท่ี 2 เวลาในการเปล่ียนแม่พิมพ์
ลดลง แต่เม่ือเทียบกบั KPI ยงัไม่ไดต้ามเป้าหมาย จึงท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 3 พบวา่ สามารถลดได้
เกินกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ดงัภาพท่ี 4.11 
 

 
 

ภาพที ่4. 11  แผนภูมิแสดงเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพเ์ทียบกบัตวัช้ีวดั 

4.1.6 ก าหนดมาตรฐานในการเปลีย่นแม่พมิพ์ 
 จากการปรับปรุงในขา้งตน้ พบว่า เวลาในการเปล่ียนแม่พิมพล์ดลง จึงน าวิธีการท่ี

สร้างคุณค่า และท าใหเ้กิดประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน น ามาจดัท าเป็นมาตรฐาน ไดแ้ก่ 
 

- การจัดท า One Point Lesson (OPL) สอนพนักงานหน้าเคร่ืองจักร ในการเปิด -ปิด
เคร่ืองจกัร และอธิบายการท างานของแต่ละปุ่มท่ีควบคุมการท างานเคร่ืองจกัร ดงัแสดงในภาพ       
ท่ี 4.12 
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ภาพที ่4. 12  ตวัอยา่ง One Point Lesson (OPL) การใชเ้คร่ืองจกัร 
 

  - จดัเตรียมอุปกรณ์ก่อนเปล่ียนแม่พิมพ ์
   จากแนวความคิดในการเตรียมความพร้อม เพื่อลดระยะเวลาในการ
เสียเวลาไปหาอุปกรณ์ขณะท าการเปล่ียนแม่พิมพ ์จึงน ามาปรับใชใ้นการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ซ่ึงเห็น
ผล เน่ืองจากเป็นส่วนหน่ึงท่ีช่วยใหเ้วลาการเปล่ียนแม่พิมพล์ดลงไปได ้จึงน ามาจดัท ามาตรฐานเพื่อ
ก าหนดวา่ ควรเตรียมส่ิงใดก่อนการเปล่ียนแม่พิมพ ์โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 
การเตรียมแม่พิมพรุ่์นต่อไป โดยเป็นรุ่นท่ีตอ้งการจะมาใส่แทนท่ีรุ่นเดิม ดงัแสดงในภาพท่ี 4.13 
 

 
 

ภาพที ่4. 13  แม่พิมพรุ่์นต่อไป 
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 การเตรียมแผน่ข้ึนรูปหมอ้รุ่นต่อไป โดยน ามาวางไวใ้นบริเวณใกลก้บัการเปล่ียนแม่พิมพ ์
ดงัแสดงในภาพท่ี 4.14 
 

 
 

ภาพที ่4. 14  แผน่ข้ึนรูปหมอ้รุ่นต่อไป 
 
 การน าพาเลทเปล่ามาเตรียมส าหรับการวางแม่พิมพ์ชุดเดิม โดยน าแม่พิมพ์ออกจาก
เคร่ืองจกัรสามารถวางบนพาเลทไดท้นัที เม่ือครบทั้ง 4 แม่พิมพ ์ก็พร้อมท่ีจะน าไปเก็บไดท้นัที 
แตกต่างจากเดิมท่ีไปยกพาเลทเปล่ามากต่็อเม่ือตอ้งการท่ีจะใชง้าน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.15 

 

 
 

ภาพที ่4. 15  พาเลทเปล่าส าหรับวางแม่พมิพชุ์ดเดิม 
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 การเตรียมรถเขน็แม่พิมพ ์2 คนั โดยคนัหน่ึงเอาไวเ้ตรียมแม่พิมพชุ์ดเก่า ส่วนอีกคนัใส่
แม่พิมพรุ่์นต่อไปท่ีจะน ามาเปล่ียนของเคร่ืองตดัขอบ และเคร่ืองพบัขอบรอไว ้ดงัแสดงในภาพ      
ท่ี 4.16 
 

 
 

ภาพที ่4. 16  รถเขน็ส าหรับใส่แม่พิมพรุ่์นเดิมและรุ่นต่อไป 
 

 การเตรียมประแจ ส าหรับขนัน๊อตท่ียดึแม่พิมพท์ั้ง 4 เคร่ือง จ านวน 4 อนั  เพื่อง่ายต่อการ
หยบิใชง้านดงัแสดงในภาพท่ี 4.17 

 

 
 

ภาพที ่4. 17  ประแจขนัน๊อต 
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  - ก าหนดหนา้ท่ีของพนกังานแต่ละคนใหช้ดัเจน 
  การก าหนดหน้าท่ีของพนักงานเกิดมาจากปัญหาการท างานท่ีซ ้ าซ้อน และไม่มี
ระบบระเบียบของพนกังาน ถือเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีท าใหเ้วลาในการเปล่ียนแม่พิมพน์าน ดว้ยเหตุน้ีจึง
ระบุหนา้ท่ีของพนกังานแต่ละคนอยา่งชดัเจน สรุปพอเป็นสังเขปไดด้งัน้ีไดด้งัน้ี  
 

 Foreman ท าหนา้ท่ีในการเดินเร่ืองการเบิกวตัถุดิบรุ่นต่อไป และแจง้ให้ผูช่้วยและ
พนกังานทราบวา่จะมีการเปล่ียนรุ่นท่ีผลิต 

 ผูช่้วย จะช่วยท างานตั้งแต่การเตรียมอุปกรณ์ การขนัน๊อต การเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ ์
และการแกะแผน่ข้ึนรูป (วตัถุดิบ) 

 พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟท ์ท าหนา้ท่ีเตรียมแม่พิมพรุ่์นต่อไป, เคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์
จากเคร่ืองจักรไปยงัพาเลทเปล่าท่ีเตรียมไว ้และน าแม่พิมพ์รุ่นต่อไปจากชุด
แม่พิมพใ์ส่เขา้ไปในเคร่ืองจกัรแทน 

 พนกังานเคร่ืองข้ึนรูป เคร่ืองอดักน้หมอ้ เคร่ืองตดัขอบ เคร่ืองพบัขอบ และเคร่ือง
รีดขอบ มีการก าหนดขั้นตอนการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนั มีขั้นตอนหลกัๆ เช่น การ
ท าความสะอาดแม่พิมพ ์การขนัน๊อต การเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ ์และการตั้งค่า
เคร่ืองจกัรใหพ้ร้อมส าหรับการท างาน โดยแต่ละเคร่ืองจะมีรายละเอียดปลีกยอ่ยท่ี
สามารถแจกแจงได ้ดงัแสดงในภาพท่ี 4.18
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บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน  
                 จากปัญหาเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพ์กระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหม้อใน รุ่น                
KSH 222-228 ใชร้ะยะเวลานาน ซ่ึงเป็นเวลาสูญเสียท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ จึงท าการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกระบวนการข้ึนรูปช้ินส่วนหม้อใน รุ่น KSH 222-228 โดยใช้ทฤษฎีของ        
Single Minute Exchange of Dies (SMED) ท าใหก้ารเปล่ียนแม่พิมพจ์ากเดิมพนกังานใชเ้วลาในการ
เปล่ียนแม่พิมพ ์76.46 นาที หลงัปรับปรุงเหลือเพียง แสดงดงัภาพท่ี 5.1     
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากการปรับปรุง สามารถลดเวลาการเปล่ียนแม่พิมพจ์าก 76.46 นาที เหลือเพียง 33.22 นาที 
ลดลงได ้43.24 นาที คิดเป็น 56.6% ท าใหป้ระสิทธิภาพการด าเนินการเพิ่มข้ึน และส่งผลใหมี้
ความสามารถในการผลิตหมอ้ใน (Inner Pot)  รุ่น KSH 222-228 เพิ่มข้ึนเป็น  819 ใบต่อเดือน หรือ 
9,828  ใบต่อปี 
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สายการผลิตหมอ้ใน รุ่น KSH 222-228นาที 

ภาพที ่5. 1 แผนภูมิแสดงเวลาการเปล่ียนแม่พิมพก่์อนและหลงัปรับปรุง 
รุ่น KSH 222-228 
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วิธีการค านวณ 

ผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน   =  ( เวลาการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนจากเวลาการเปล่ียนแม่พิมพท่ี์ลดลง x จ  านวน 
                                    การเปล่ียนพิมพ ์) / อตัราการผลิต 
                             = (43.24 นาทีต่อคร้ัง x 6 คร้ังต่อเดือน) / 0.3166 ช้ินต่อนาที 
                             = 819 ใบต่อเดือน หรือ 9,828 ใบต่อปี 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
- แยกกิจกรรมภายใน และกิจกรรมภายนอกออกจากกนั โดยกิจกรรมภายนอกปรับปรุงดว้ยการ
จดัเตรียมอุปกรณ์ก่อนเร่ิมการเปล่ียนแม่พมิพเ์ป็นระยะเวลา 30 นาที 
- ลดกิจกรรมภายในโดยการท า Kaizen เช่น การติดตั้งบานพบัการ์ด, จดัท า Visual Control ของตวั
ลอ็ค jig และการบ่งช้ีระยะลิมิต, การเพิ่มความยาวของประแจ ดว้ยการต่อท่อเหลก็ และจดัท าป้าย
บ่งช้ีเคร่ืองจกัร                                         
- ก าหนดหนา้ท่ีพนกังานแต่ละคนใหช้ดัเจน เพื่อป้องกนัการสบัสนหนา้ท่ีและการกระจายงานท่ี
เหมาะสม 
- จดัท า One Point Lesson สอนพนกังานหนา้เคร่ืองจกัร ในการเปิด-ปิดเคร่ืองจกัร และอธิบายการ
ท างานของแต่ละปุ่มท่ีควบคุมการท างานเคร่ืองจกัร                                                      

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
1.ทางโรงงานควรมีการจดัฝึกอบรมพนกังานใหม่ใหมี้ความช านาญในการเปล่ียนแม่พิมพ ์

ท าใหพ้นกังานมีความรู้ความเขา้ใจ เพื่อใหเ้กิดมาตรฐานเดียวกนัในการท างาน 
2.ควรมีการอบรมในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเปล่ียนแม่พิมพ์ 

เพื่อให้ยืดอายกุารใชง้านของอุปกรณ์ ท าให้สามารถเปล่ียนแม่พิมพไ์ดต้ามเวลามาตรฐานท่ีก าหนด
ไว ้

3.งานวิจยัเร่ืองลดเวลาการเปล่ียนแม่พิมพก์ระบวนการป๊ัมช้ินส่วนหมอ้ในผลิตภณัฑห์มอ้
หุงขา้ว รุ่น KSH 222-228 สามารถประยกุตใ์ชง้านกบัสายการผลิตอ่ืนได ้                                                                     
 4.การปรับปรุงการเปล่ียนแม่พิมพส์ายการผลิตรุ่น KSH222-228 พบว่า เม่ือพนกังานเคร่ือง
รีดขอบ ไม่สามารถท าการปรับใบมีดได ้เน่ืองจากตอ้งรอหมอ้จากกระบวนการก่อนหนา้ เพื่อน ามา
เป็นช้ินงานทดลองส าหรับการปรับตั้งใบมีด เม่ือมีการเปล่ียนแม่พิมพใ์นคร้ังถดัไป ทางส่วนงาน
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ควรมีส ารองหมอ้ท่ีไม่ผ่านสเปค เอาไวท้ดลองการปรับตั้งค่าใบมีดกลึง และควรใส่หมอ้ไวใ้น Jig 
เพื่อป้องกนัการเกิดรอยขีดข่วนกบัผวิดา้นในของ Jig ดงัแสดงภาพท่ี 5.2 

 
 
 
                                   

 

 

5.4 บทเรียนที่ได้รับ  
บทเรียนท่ีได้รับหลังการปฏิบัติงาน โดยมีหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายตลอดระยะเวลา

ปฏิบติังาน 4 เดือน แสดงดงัตารางท่ี 5.1  
 

ตารางที่ 5. 1  ตารางแสดงบทเรียนท่ีไดรั้บจากการปฏิบติังาน 
 

การปฏิบติังาน บทเรียนท่ีไดรั้บ 

การเกบ็ขอ้มูล OEE ของแต่ละส่วนงาน ท าให้ทราบถึงประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรและหลักในการน าข้อมูลมา
วิเคราะห์เพื่อปรับปรุงค่า OEE ท่ีไม่เป็นไป
ตามเป้าท่ีตั้งไว ้

การท ามาตรฐานการท างาน โดยจดัท าเป็น 
OPL (One Point Lesson) 

เข้าใจการจัดท า OPLสอนงาน  สามารถ
เขียนเรียบเรียงค าง่ายต่อการถ่ายทอดให้
พนกังานเขา้ใจและน าไปปฏิบติัไดถู้กวิธี 

การท าไคเซน (Kaizen) ในสายการผลิต รุ่น 
KSH 222-228 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างานให้พนักงานมีการท างานท่ีง่ายและ
สะดวกมากข้ึน 

การเรียนรู้การท า Kaizen เป็นการฝึกฝนให้
เป็นคนช่างสงัเกตกบัส่ิงท่ีผดิปกติหรือส่ิงท่ี
เป็นอุปสรรคในการท างานของพนกังาน  
 

 
จากตารางท่ี 5.1  จากการปฏิบติังาน 4 เดือนมีหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายคือ  

หมอ้เสีย Jig หมอ้ หมอ้ใส่ Jig น าฝาปิด Jig 

ภาพที ่5. 2  การส ารองหมอ้เสีย เพื่อใชต้ั้งใบมีดของเคร่ืองรีดขอบ    
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1) การเก็บขอ้มูล OEE ของแต่ละส่วนงาน เป็นการท าส่ือน าเสนอในรูปแบบ Microsoft 
Excel โดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากส่วนงานมากรอกลงตารางสรุปผลค่า OEE ท่ีประกอบไปดว้ย อตัราการ
เดินเคร่ือง (A) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) และอตัราคุณภาพ (Q) และน าผลท่ีไดจ้ากกราฟ A, 
P, Q มาวิเคราะห์เพื่อหาว่าเคร่ืองจกัรไหนยงัไม่ไดต้ามเป้าท่ีทางโรงงานไดต้ั้งไว ้โดยบทเรียนท่ี
ไดรั้บ คือ ท าให้ทราบถึงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและหลกัในการน าขอ้มูลมาวิเคราะห์
เพื่อปรับปรุงค่า OEE ท่ีไม่เป็นไปตามเป้าท่ีตั้งไว ้

2) การท ามาตรฐานการท างาน โดยจดัท าเป็น OPL (One Point Lesson) บทเรียนท่ีไดรั้บ คือ 
เขา้ใจการจดัท า OPLสอนงาน สามารถเขียนเรียบเรียงค าง่ายต่อการถ่ายทอดให้พนกังานเขา้ใจและ
น าไปปฏิบติัไดถู้กวิธี 

3) การท าไคเซน (Kaizen) ในสายการผลิต รุ่น KSH 222-228 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างานให้พนักงานมีการท างานท่ีง่ายและสะดวกมากข้ึน บทเรียนท่ีไดรั้บ คือการเรียนรู้การท า 
Kaizen เป็นการฝึกฝนใหเ้ป็นคนช่างสังเกตกบัส่ิงท่ีผดิปกติหรือส่ิงท่ีเป็นอุปสรรคในการท างานของ
พนกังาน  

5.5 สรุปเปรียบเทยีบกบังานวจิยัทีน่ ามาอ้างองิ 
เปรียบเทียบกบังานวิจยัของธนฐัพงษ ์ บุญสุวรรณโนและอ.ดร.สาลินี สันติธีรากุล (2560) 

งานวิจยัท่ีอา้งอิงไดท้ าการวิจยั เร่ือง การลดเวลาการติด ตั้งแม่พิมพข์องงานฉีดพลาสติกในอุต สา
หกรรมช้ินส่วนรถยนต ์ซ่ึงปัญหาในปัจจุบนัในการติดตั้งแม่พิมพฉี์ดพลาสติกแต่ละคร้ังนั้นใชเ้วลา
ค่อนขา้งมาก ท าให้มีการสูญเสียเวลาท่ีท าการผลิต  ซ่ึงคลา้ยคลึงกบัปัญหางานของผูว้ิจยั คือ การ
ปรับตั้ งค่าเคร่ืองจักรนานส่งผลให้เวลาในการท างานลดลง โดยงานวิจัยท่ีอ้างอิงใช้เคร่ืองมือ
เหมือนกบังานของผูว้ิจยั คือ เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) มาเป็นแนวทางการ
ในการปรับปรุง หลงัจากการปรับปรุง พบวา่ การติดตั้งแม่พิมพ ์จากเดิมใชเ้วลา 13,016 วินาที ลดลง 
9,113 วินาที เหลือ 3,903 วินาที คิดเป็น 70.01% ส่วนผลลพัธ์งานของผูว้ิจยันั้น สามารถลดเวลาการ
เปล่ียนแม่พิมพจ์าก 76.46 นาที เหลือเพียง 33.22 นาที ลดลงได ้43.24 นาที คิดเป็น 56.6% ท าให้
ประสิทธิภาพการด าเนินการเพิ่มข้ึน 

เปรียบเทียบกบังานวิจยัของณัฐจีรา กุลเสฏฐ์ปัญญา (2558) งานวิจยัท่ีอา้งอิงไดท้ าการวิจยั
เร่ือง การไคเซ็นการไหลของเอกสารระหว่างกระบวนการเพื่อป้องกนัการสูญหายของใบแจง้หน้ี มี
วตัถุประสงคใ์นการปรับปรุงกระบวนการของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัใบแจง้หน้ี เพื่อให้การสูญหาย
ของเอกสารลดลง และท าให้มีความสะดวกในการท างานมากข้ึน เคร่ืองมือของงานวิจยัท่ีอา้งอิง 
ไดแ้ก่ ทฤษฎีไคเซ็นเพื่อลดกระบวนการท่ีไม่จ าเป็นออก และการท ากิจกรรม 5 ส. โดยเคร่ืองมือท่ี
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เหมือนกนั คือ ทฤษฎีไคเซ็น ท่ีทางผูว้ิจยัน ามาประยกุตใ์ชค้วบคู่กบัหลกัการ SMED ผลลพัธ์งานวิจยั
ท่ีอา้งอิง หลงัจากการปรับปรุง พบว่า เอกสารใบแจ้งหน้ีไม่มีการสูญหายเลย และสามารถลด
ระยะเวลาท่ีไม่จ าเป็นลงไปไดถึ้ง 7 วนั ส่วนของผูว้ิจยัจะท าการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจกัร  โดย
สามารถลดเวลาได ้56% เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 16% จากเดิมในการเปล่ียนแม่พิมพใ์ชร้ะยะนาน
มาจากพนกังานท างานซบัซอ้นและบางขั้นตอนมีอุปสรรคความยากล าบาก ปัจจุบนัเม่ือมีการแบ่ง
หนา้ท่ีพนกังานและปรับปรุงกระบวนการท าใหพ้นกังานสามารถท างานไดส้ะดวกและง่ายมากข้ึน 
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 Man-Machine Chart เคร่ืองขึน้รูป (ก่อนปรับปรุง)   

 

FORE 

MAN

อดัก้น

หม้อ + 

ตัดขอบ

ตัดขอบ +

 พับขอบ
ขึ้นรูป ผู้ช่วย

พนกังาน

ขับรถ

เวลา 

วินาที
ขึน้รูป

เวลา 

วินาที

1 31 1 ท ำควำมสะอำดแมพิ่มพ ์

3 17 3 เช็คท ำควำมสะอำดหมอ้รองพิมพ์

7 37 7 คลำยน๊อตดำ้นหน้ำพิมพบ์น 1ตวั ล่ำง 2 ตวั

8 22 8 กดเคร่ืองข้ึน + ขยบัพิมพเ์ลก็น้อย

10

43

14 33 14 พบัเกบ็ลงักระดำษ / ตกัพิมพต์ดัขอบออก

17 12 17 จดัพิมพข้ึ์นรูปให้ตรงเคร่ือง

18 13 18 ช่วยหมนุน๊อตพิมพเ์คร่ืองอดั Curve ดำ้นหลงั ขำ้งล่ำง 1 ตวั

19 23 19 หมนุน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั

20 38 20 กดเคร่ืองลง

เวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจักร 

ล าดับ รายละเอยีด

ใส่หมอ้รองพิมพ ์+ กดเคร่ืองปิด (*เช็คท ำควำมสะอำดใหม)่
4

5 127 5 คลำยน๊อตท่ีแหวนแมพิ่มพด์ำ้นซำ้ย1 ตวั ขวำ 1 ตวั

1

2 81 2 คลำยน๊อตใน Punch 2 ตวั
2

5

6

3

4 48 4

11 10 10 58 10 ท ำควำมสะอำดเคร่ืองข้ึนรูป/ตกัพิมพข้ึ์นรูปไปวำงลงพำเลท

ปรับลิมิตหัวPunch /คลำยน๊อตพิมพด์ำ้นหลงับน 1 ตวัล่ำง 1 ตวั

8

9

9 116 9 ตกัพิมพข้ึ์นรูปออก
10

7 6 54 6

12
11

11 รอ
12 11913

14

13 13

17

18
15

19

16 155

88 13 ท ำควำมสะอำดครำบน ้ำมนัท่ีพ้ืน/ตกัพิมพพ์บัขอบไปวำงลงพำเลท
15

16

14

15 187 15 เอำกระดำษลงัไปเกบ็/ตกัพิมพข้ึ์นรูปไปวำงลงพำเลท

16  ตกัพิมพเ์ขำ้เคร่ืองข้ึนรูป
20

21

22

23

10

17

18
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Man-Machine Chart เคร่ืองขึน้รูป (ต่อ)  

 

21 42 21 หมนุน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 2 ตวั

22 41 22 หมนุน๊อตพิมพด์ำ้นหลงั ขำ้งบน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั

23 17 23 หมนุน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ(อีกคร้ัง) + กดเคร่ืองลง

25 23 25 กดเคร่ืองข้ึน 

27 16 27 กดเคร่ืองข้ึน + เอำหมอ้รองพิมพอ์อก

31 26 31 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ-หลงั(อีกรอบให้แน่น)

32 26 32 ทดสอบเคร่ือง

33 31 33 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ

34 30 34 กดเคร่ืองข้ึน

35 23 35 ปรับลิมิตหัว Punch

36 20 36 ทดสอบหัว punch + ใส่หมอ้รอง

37 37 18 37 ปรับลิมิตควำมสูงพิมพ์

38 35 38 ปรับลิมิตควำมสูงพิมพ์

39 26 39 ทดสอบแมพิ่มพ์

40 11 40 ปรับลิมิตควำมสูงพิมพ์

42 21 42 กรีดแผน่(ข้ึนรูปหมอ้)

43 34 43 ทำน ้ำมนัท่ีแผน่ + เช็ดท ำควำมสะอำดพิมพ์

44 26 44 ใส่แผน่ + กดเคร่ือง

2552 วินาที

42.53 นาที

24

25

24 107 24 ขนัน๊อตท่ีแหวนแมพิ่มพ ์2 ตวั26

27

30

31

29 79 29 ปรับลิมิตหัว Punch+ กดเคร่ืองเช็ค หัว Punch
32

28 26 56 26 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำและดำ้นหลงั(อีกคร้ัง)

29

28 117 28 ขนัน๊อตใน Punch 2 ตวั 

ใส่หมอ้รองพิมพ ์+ กดเคร่ืองทดสอบ 

34
31,32,33

31-38

35

34,35

36

37 37,38 37,38

33 30 30 30 40 30

40

41

45 83 45 ปรับลิมิตหัว Punch + กดเคร่ืองเพ่ือทดสอบ
42

38

39 41 42 41 จดัโตะ๊วำงช้ินงำน + หยบิหมอ้รองพิมพอ์อก

46 47 83 47 เอำหมอ้ไปวดัควำมสูง

รวมเวลาทั้งหมด

43

46 177 46  กดเคร่ืองทดสอบ+ทำน ้ำมนัเอำหมอ้เขำ้เคร่ือง44

45

226

   ปเ  นแผ่น + 
แกะแผ่น   นร ป + 
น าเ   ปทิ ง

40

72

40

80

FORE 

MAN

อดัก้น

หม้อ + 

ตัดขอบ

ตัดขอบ +

 พับขอบ
ขึน้รูป ผู้ช่วย

พนกังาน

ขับรถ

เวลา 

วินาที
ขึน้รูป

เวลา 

วินาที

เวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจักร 

ล าดับ รายละเอยีด
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Man-Machine Chart เคร่ืองอดัก้นหม้อ (ก่อนปรับปรุง)  

 

FOREMAN

อดัก้น

หม้อ + 

ตัดขอบ

ตัดขอบ +

  พับขอบ
ผู้ช่วย

พนกังาน

ขับรถ

เวลา 

วินาที
อัดก้น

เวลา 

วินาที

1 32 1 น ำหมอ้อดักน้เขำ้เคร่ืองตดัขอบ

2 10 2 กดเคร่ืองลง

3 30 3 เดินไปหยิบประแจไลน์ขำ้งๆ

4 26 4 คลำยน๊อตหน้ำเคร่ือง บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 

6 20 6 กดเคร่ืองข้ึน + ขยบัพิมพอ์อก 

7 7 23 7 เข็นรถเข็นไปเอำพิมพ์

8 12 8 ดึงพิมพอ์อกจำกเคร่ือง

9 9 30 9 เข็นพิมพไ์ปใส่ Forklift

10 10 31 10 Forklift ตกัพิมพไ์ปวำง 

11 11 31 11 ปรับลิมิตเคร่ือง

14 14 14 30 14 ดนัพิมพเ์ขำ้เคร่ือง

15 32 15 จดัพิมพใ์ห้ตรงเคร่ือง

17 11 17 กดเคร่ืองลง

19 25 19 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั

20 25 20 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหลงับน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั

21 23 21 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง (2 รอบ)

23 25 23 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง

10 25 ปรับลิมิตเคร่ือง

26 10 26 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง

15 27 จดัพ้ืนท่ีตรงแถวเคร่ือง

28 20 28 ไดห้มอ้จำกเคร่ืองข้ึนรูป กดเคร่ืองลง

29 30 29 วดั Curve 

836 วินาที

13.93 นาที

รายละเอยีดเวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจกัร

ล าดับ

1

2

3 5 56

9

10 16 39

คลำยน๊อตหลงัเคร่ืองล่ำง 2 ตวั บน  1 ตวั 

4

5

6

5

เข็นรถไปใส่พิมพ์

8 13 37 13 ปรับรถเข็นข้ึน

7 12 12 36 12

16

ปรับลิมิตเคร่ือง

15

11

18 85 18 หมุนน๊อต ดำ้นหน้ำบน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั
12

13

14

22 37 22

หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ล่ำง 1 ตวั

18

รวมเวลาทั้งหมด

16 24 45 24 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง (2 รอบ)

17 26

27

25

17

8

2
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Man-Machine Chart เคร่ืองตัดขอบ (ก่อนปรับปรุง)   

 

FORE  

MAN

อดั curve

 + ตัดขอบ

ตัดขอบ +

  พับขอบ
ผู้ช่วย

พนกังาน

ขับรถ

เวลำ 

วินำที
ตัดขอบ

เวลำ 

วินำที

1 40 1 หมอ้ไดม้ำจำกเคร่ืองอดักน้ มำเคร่ืองตดัขอบ

c 13 3 เอำเศษ scape ไปท้ิง

4 18 4 กดเคร่ืองตดัขอบลง

13 5 ไปหยิบประแจท่ีเคร่ืองอดั Curve 

14 8 กดเคร่ืองข้ึน 

9 32 9 ถอดกำร์ดออกจำกเคร่ือง

10 36 10 ดึงพิมพเ์คร่ืองตดัขอบใส่รถเข็น 

11 9 11 รอ

12 12 33 12 ท ำควำมสะอำดเคร่ืองตดัขอบ 

13 13 29 13 น ำพิมพใ์ส่ Forklift + ตกัพิมพไ์ปวำง

14 14 21 14 เดินไปปรับลิมิต

15 15 23 15 ปรับลิมิต

16 16 6 16 กดเคร่ืองลง

18 32 18 เข็นรถเข็นไปท่ีเคร่ือง+ ปรับรถเข็นข้ึน

32 19 ดึงพิมพเ์ขำ้เคร่ือง

8 21 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหลงั บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั

12 22 เดินไปหยิบประแจเคร่ืองอดักน้หมอ้

24 35 24 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหลงั บน1ตวั ล่ำง1ตวั/ปรับลิมิต

25 26 25 ทดสอบเคร่ืองตดัขอบ

27 36 27 เอำกำร์ดมำปิดเคร่ืองตดัขอบ 

28 15 28 ทดสอบเคร่ืองตดัขอบ 

30 27 30 ไดห้มอ้จำกเคร่ืองอดักน้มำทดลอง

1195 วินาที

19.92 นาที

รายละเอยีดเวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจกัร

ล าดับ

6 คลำยน๊อตพิมพด์ำ้นหลงัเคร่ือง บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 

1

2 58 2 พนัเศษ scape
2

3

4 6 55

5 7 43 7 คลำยน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำเคร่ือง  บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 

7
10

8

6

9

10

17

ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำบน1ตวั ล่ำง1ตวั
15

48 17 หมุนตวัลดแรงตดัเคร่ืองดำ้นหน้ำ 1 ตวั หลงั 1 ตวั 
11

12
19

20 55 20 กดเคร่ืองลง+เดินไปปรับลิมิต
13

14

23 41 23

16

26 99 26 เอำรถเข็นไปเกบ็17

18

19

29 61 29 เอำประแจไปคืนไลน์ขำ้งๆ
20

รวมเวลาทั้งหมด

21

31 225 31 ปรับลิมิต+กดเคร่ืองทดสอบ

22

23

24

3

5

8

16

21

22

28
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Man-Machine Chart เคร่ืองพบัขอบ (ก่อนปรับปรุง)   

 

FORE  

MAN

อดัก้น

หม้อ+ 

ตัดขอบ

ตัดขอบ +

  พับขอบ
รีดขอบ ผู้ช่วย

พนกังาน

ขับรถ

เวลำ 

วินำที
พับขอบ

เวลำ 

วินำที

10 3 กดเคร่ืองลง 

5 15 5 เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง

7

9 34 9 ปรับรถเข็นข้ึน /  เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง

10 14 10 เดินไปหยิบประแจเคร่ืองอดักน้เพ่ือขยบัพิมพ ์/ เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง

11 28 11 ดึงพิมพใ์ส่รถเข็น 

12 12 26 12 ดนัพิมพใ์ส่Forklift 

14 14 24 14 ดนัพิมพต์ดัขอบใส่Forklift / ท ำควำมสะอำดเคร่ือง

16 78 16 ดึงพิมพเ์ขำ้เคร่ือง + จดัพิมพใ์ห้ตรงเคร่ือง

8 17 เดินไปหยิบน๊อต 1 ตวั

18 13 18 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 

19 13 19 กดเคร่ืองลง

20 10 20 เดินไปหยิบน็อต 1 ตวั

21 31 21 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั

22 11 22 เดินไปหยิบประแจเคร่ืองอดั Curve 

24 27 24 ขนัน็อตพิมพด์ำ้นหลงั บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั

26 23 26 ปรับลิมิตเคร่ือง

27 24 27 ทดสอบเคร่ืองเคร่ืองพบัขอบ

14 29 ทดสอบเคร่ือง

เวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจกัร

ล าดับ รายละเอียด

3

4 4 47 4 คลำยน๊อตหน้ำเคร่ือง บน1ตวั ล่ำง1ตวั 

1 1 50 1 น ำหมอ้เคร่ืองตดัขอบใส่เคร่ืองพบัขอบ (2 ใบ)

2
2 72 2 รอ (คิดวำ่ยงัมีหมอ้ข้ึนรูป)

5

6
38 6 คลำยน๊อตหลงัเคร่ือง บน1ตวั ล่ำง1ตวั 

6

7 52 7 กดเคร่ืองข้ึน+เกบ็น๊อต / เอำประแจไปวำงเคร่ืองอดักน้หมอ้

39 13 Forklift ตกัพิมพไ์ปวำง

12

15 52 15 เข็นรถไปใส่พิมพ+์ปรับรถเข็นข้ึน/ตกัพิมพพ์บัขอบใส่รถเข็น

เดินไปหยิบรถเข็น / เดินไปหน้ำเคร่ือง+เอำกำร์ดออก
8

9
9

10
11

7

8 8 90 8

13
16

14

15

16

17 23

11 13

20

28 44 28 ปรับลิมิตเคร่ือง

21

42 23 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั

18

25 37 25 เดินไปเอำประแจเคร่ืองข้ึนรูป

19

828

20

3

5

1010

17

29

22

20

19

18
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Man-Machine Chart เคร่ืองพบัขอบ (ต่อ)  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

FORE  

MAN

อดัก้น

หม้อ+ 

ตัดขอบ

ตัดขอบ +

  พับขอบ
รีดขอบ ผู้ช่วย

พนกังาน

ขับรถ

เวลำ 

วินำที
พับขอบ

เวลำ 

วินำที

เวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจกัร

ล าดับ รายละเอียด

30 31 30 เดินออ้มไปขนัน็อตหลงัเคร่ือง

15 35 รับหมอ้จำกเคร่ืองตดัขอบ (เช็ดท ำควำมสะอำดพิมพ)์

1523 วินาที

25.38 นาที

37 139 ทดสอบเคร่ือง+ปรับลิมิต37

22

31 38 31 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหลงัเคร่ือง บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 

23

32 176 32 รอ 

ไปเอำกำร์ดมำติดเคร่ือง

27

34 57 34 เดินไปหยิบลวดมำติดกำร์ดเคร่ือง

28

24

25

26

33 50 33

31

32

รวมเวลาทั้งหมด

29 36 51 36 น ำหมอ้ใส่เคร่ือง+กดเคร่ือง

30

35
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Man-Machine Chart เคร่ืองรีดขอบ (ก่อนปรับปรุง)   

 

อดั curve

 + ตดัขอบ

ตดัขอบ + 

 พบัขอบ
รีดขอบ

พนกังำน

ขบัรถ

เวลำ 

วินำที
รีดขอบ

เวลำ 

วินำที

2 33 2 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก

25 4 ช่วยดนัพิมพเ์คร่ืองพบัขอบใส่รถเข็น

6 19 6 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก

10 19 10 เอำเศษข้ีกลึงไปท้ิง

12 32 12 เอำจ๊ิกดนัหมอ้ออก

17 17 17 หมุนตวัลอ็กจ๊ิก

18 35 18 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิก

20 32 20 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิกรุ่นเก่ำมำวำงบนโตะ๊

เวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจกัร

ล าดับ รายละเอียด

1

1 349 1 รีดขอบหมอ้จนเสร็จ

2

3

4

5

6

10 5 70 5 รอ

11

7

3 105 3 หมอ้Rework8

9
4

12 7 38 7 เอำโตะ๊วำงช้ินงำนออก

13 8 61 8 เกบ็เศษข้ีกลึง

16

17 13 62 13 เดินไปหยิบเหลก็ เพ่ือคลำยน็อตจ๊ิกใส่หมอ้

14 9 41 9 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก

15

11 41 11 รอ

18 14 37 14 คลำยน๊อตในจ๊ิก

19 15 55 15 หำตวัลอ็กจ๊ิก

22
19 84 19 คลำยน๊อตในจ๊ิก 4 ตวั

23

20 16 42 16 หำต ำแหน่งใส่น๊อตลอ็กจ๊ิก

21
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Man-Machine Chart เคร่ืองรีดขอบ (ต่อ) 

 

21 10 21 คลำยน๊อตตวัลอ็กจ๊ิกออก

22 36 22 หยิบจ๊ิกใหม่ข้ึนมำ

25 33 25 ใส่น๊อตในจ๊ิก 4 ตวั (มีคนประคองจ๊ิก 1 คน)

27 23 27 คลำยป้อมมีดลบคมใน

28 33 28 หำคอ้น

29 12 29 ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดลบคมใน

30 27 30 หำระยะยึดจ๊ิกกบัเคร่ืองจกัร

32 20 32 เกบ็เครนข้ึน

33 16 33 คลำยตวัลอ็กจ๊ิกออก

34 12 34 เดินไปหลงัเคร่ืองรีดขอบ 

35 30 35 คลำยน๊อตตวัรีดขอบดำ้นบน 2 ตวั

36 15 36 กดเคร่ืองทดสอบตวัรีดขอบ

37 23 37 จดัป้อมตวัรีดขอบ

39 35 39 ทดสอบตวัรีดขอบ

42 19 42 ขนัน๊อตใบมีดตดับน ดำ้นบน 2 ตวั 

43 23 43 ขนัน๊อตป้อมมีดตดับน ดำ้นบน 2 ตวั 

44 39 44 ทดสอบมีดตดับน

48 19 48 ขนัน๊อตดำ้นขำ้งซำ้ยของมีดลบขอบ 2 ตวั

24 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิกรุ่นใหม่ใส่เคร่ือง

27

26 143 26 หำระยะยึดจ๊ิกกบัเคร่ืองจกัร

24

25 23 44 23 ขนัตวัลอ็กจ๊ิกเขำ้ (ใชต้วัลอ็กจ๊ิกเก่ำไม่ได ้ตอ้งหำตวัลอ็กจ๊ิกใหม)่

28

29

30

31

32
31

26 24 43

36

38 43 38 ขนัน๊อตตวัรีดขอบดำ้นบน 2ตวั

37

69 31 ขนัน๊อตในจ๊ิก

33

34

35

38
40

67 40 คลำยน๊อตป้อมมีดตดับน ดำ้นบน 2 ตวั+ใส่ใบมีดตดับน

39
41

62 41 ทดสอบมีดตดับน+ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดตดับน

ขนัน๊อตดำ้นขำ้งซำ้ยของมีดลบขอบ 2 ตวั

43

47 55 47 ทดสอบมีดลบขอบหมอ้

44

40

41

45 51 45 ใส่ใบมีดลบขอบหมอ้

42

46 59 46

อดั curve

 + ตดัขอบ

ตดัขอบ + 

 พบัขอบ
รีดขอบ

พนกังำน

ขบัรถ

เวลำ 

วินำที
รีดขอบ

เวลำ 

วินำที

เวลา นาที

พนักงาน เคร่ืองจกัร

ล าดับ รายละเอียด
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Man-Machine Chart เคร่ืองรีดขอบ (ต่อ) 

 

 
 

 
 
 
 
 

50 20 50 ขนัน็อตดำ้นขำ้งซำ้ยของมีดลบขอบ 2 ตวั

52 37 52 คลำยน็อตป้อมมีดลบคมในดำ้นล่ำง 2 ตวั

53 33 53 คลำยน็อตป้อมมีดลบคมในดำ้นขำ้ง 2 ตวั

54 35 54 กดเคร่ืองทดสอบมีดลบคมใน

56 32 56 ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดลบคมใน+กดเคร่ืองทดสอบใบมีด

57 24 57 ขนัน็อตฐำนดำ้นล่ำงป้อมมีดลบคมใน

60 10 60 เอำหมอ้ไปวดั
4588 วนิาที

76.46 นาที
รวมเวลาทั้งหมด

45 49 61 49 ทดสอบเคร่ืองรีดขอบ

46

51 56 51 ทดสอบเคร่ืองรีดขอบ

จดัป้อมมีดลบคมใน+ขนัน็อตฐำนดำ้นล่ำงป้อมมีดลบคมใน

50

51 58 43 58 รอหมอ้จำกเคร่ืองพบัขอบ

47

48

49 55 83 55

89

57

1,896 5959

55

56

ปรับใบมีด

52

53

54



70 
 

ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองขึน้รูป 

 

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก
วินาที วินาที

1 ท ำควำมสะอำดแม่พิมพ ์ 31

2 คลำยน๊อตใน Punch 2 ตวั 81

3 เช็คท ำควำมสะอำดหมอ้รองพิมพ์ 17

4 ใส่หมอ้รองพิมพ ์+ กดเคร่ืองปิด (*เช็คท ำควำมสะอำดใหม)่ 48

5 คลำยน๊อตท่ีแหวนแม่พิมพด์ำ้นซำ้ย1 ตวั ขวำ 1 ตวั 127

6 ปรับลิมิตหวัPunch /คลำยน๊อตพิมพด์ำ้นหลงับน 1 ตวัล่ำง 1 ตวั 54

7 คลำยน๊อตดำ้นหน้ำพิมพบ์น 1ตวั ล่ำง 2 ตวั 37

8 กดเคร่ืองข้ึน + ขยบัพิมพเ์ลก็น้อย 22
9  ตกัพิมพข้ึ์นรูปออก 116

10 ท ำควำมสะอำดเคร่ืองข้ึนรูป 58

11 ช่วยลำกรถเข็น(แม่พิมพอ่ื์น) 43

12 ตกัพิมพพ์บัขอบออก 119

13 ท ำควำมสะอำดพ้ืน (ครำบน ้ำมนั) 88

14 พบัเกบ็ลงักระดำษ 33

15 เอำกระดำษลงัไปเกบ็ 187

16 ตกัพิมพเ์ขำ้เคร่ืองข้ึนรูป 155

17 จดัพิมพข้ึ์นรูปให้ตรงเคร่ือง 12

18 ช่วยหมุนน๊อตพิมพเ์คร่ืองอดั Curve ดำ้นหลงั ล่ำง 1 ตวั 13

19 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 23

20 กดเคร่ืองลง 38

21 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 2 ตวั 42

22 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหลงั ขำ้งบน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 41

23 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ(อีกคร้ัง) + กดเคร่ืองลง 17

24 ขนัน๊อตท่ีแหวนแม่พิมพ ์2 ตวั 107

25 กดเคร่ืองข้ึน 23

26 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำและดำ้นหลงั(อีกคร้ัง) 56

27 กดเคร่ืองข้ึน + เอำหมอ้รองพิมพอ์อก 16

ล าดับ รายละเอียด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองขึน้รูป (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 

28 ขนัน๊อตใน Punch 2 ตวั 117

29 ปรับลิมิตหวั Punch+ กดเคร่ืองเพ่ือ test หวั Punch 79

30 ใส่หมอ้รองพิมพ ์+ กดเคร่ืองทดสอบ 40

31 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำและดำ้นหลงั(อีกรอบให้แน่น) 26

32 ทดสอบเคร่ือง 26
33 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ 31
34 กดเคร่ืองข้ึน 30

35 ปรับลิมิตหวั Punch 23

36 ทดสอบหวั punch + ใส่หมอ้รอง 20

37 ปรับลิมิตหวั Punch 18

38 ปรับลิมิตควำมสูงพิมพ์ 35

39 ทดสอบแม่พิมพ์ 26

40 ปรับลิมิตควำมสูงพิมพ์ 11

41 จดัโตะ๊วำงช้ินงำน + หยิบหมอ้รองพิมพอ์อก 42

42 กรีดแผน่ข้ึนรูปหมอ้ 21
43 ทำน ้ำมนัท่ีแผน่ + เช็ดท ำควำมสะอำดพิมพ์ 34
44 ใส่แผน่ + กดเคร่ือง 26

45 ปรับลิมิตหวั Punch + กดเคร่ืองเพ่ือทดสอบ 83

46 กดเคร่ืองทดสอบ+ทำน ้ำมนัเอำหมอ้เขำ้เคร่ือง 177

47 เอำหมอ้ไปวดัควำมสูง 83
เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (วินาที) 2223 329

เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (นาที) 37.05 5.48

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก
วินาที วินาที

1 ท ำควำมสะอำดแม่พิมพ ์ 31

2 คลำยน็อตใน Punch 2 ตวั 81

3 เช็คท ำควำมสะอำดหมอ้รองพิมพ์ 17

4 ใส่หมอ้รองพิมพ ์+ กดเคร่ืองปิด (*เช็คท ำควำมสะอำดใหม)่ 48

5 คลำยน็อตท่ีแหวนแม่พิมพด์ำ้นซำ้ย1 ตวั ขวำ 1 ตวั 127

6 ปรับลิมิตหวัPunch /คลำยน็อตพิมพด์ำ้นหลงับน 1 ตวัล่ำง 1 ตวั 54

7 คลำยน็อตดำ้นหน้ำพิมพบ์น 1ตวั ล่ำง 2 ตวั 37

8 กดเคร่ืองข้ึน + ขยบัพิมพเ์ลก็น้อย 22
9  ตกัพิมพข้ึ์นรูปออก 116

10 ท ำควำมสะอำดเคร่ืองข้ึนรูป 58

11 ช่วยลำกรถเข็น(แม่พิมพอ่ื์น) 43

12 ตกัพิมพพ์บัขอบออก 119

13 ท ำควำมสะอำดพ้ืน (ครำบน ้ำมนั) 88

14 พบัเกบ็ลงักระดำษ 33

15 เอำกระดำษลงัไปเกบ็ 187

16  ตกัพิมพเ์ขำ้เคร่ืองข้ึนรูป 155

17 จดัพิมข้ึ์นรูปให้ตรงเคร่ือง 12

18 ช่วยหมุนน็อตพิมพเ์คร่ืองอดั Curve ดำ้นหลงั ล่ำง 1 ตวั 13

19 หมุนน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 23

20 กดเคร่ืองลง 38

21 หมุนน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 2 ตวั 42

22 หมุนน็อตพิมพด์ำ้นหลงั ขำ้งบน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 41

23 หมุนน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ(อีกคร้ัง) + กดเคร่ืองลง 17

24 ขนัน็อตท่ีแหวนแม่พิมพ ์2 ตวั 107

ล าดับ รายละเอียด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองอดัก้นหม้อ 

 

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก

วินาที วินาที
1 น ำหมอ้อดักน้เขำ้เคร่ืองตดัขอบ 32
2 กดเคร่ืองลง 10
3 เดินไปหยิบประแจไลน์ขำ้งๆ 30
4 คลำยน๊อตหน้ำเคร่ือง บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 26
5 คลำยน๊อตหลงัเคร่ืองล่ำง 2 ตวั บน  1 ตวั 56
6 กดเคร่ืองข้ึน + ขยบัพิมพอ์อก 20
7 เข็นรถเข็นไปเอำพิมพ์ 23
8 ดึงพิมพอ์อกจำกเคร่ือง 12
9 เข็นพิมพไ์ปใส่ Forklift 30
10 Forklift ตกัพิมพไ์ปวำง 31
11 ปรับลิมิตเคร่ือง 31
12 เข็นรถไปใส่พิมพ์ 36
13 ปรับรถเข็นข้ึน 37
14 ดนัพิมพเ์ขำ้เคร่ือง 30
15 จดัพิมพใ์ห้ตรงเคร่ือง 32
16 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ล่ำง 1 ตวั 39
17 กดเคร่ืองลง 11
18 หมุนน๊อต ดำ้นหน้ำบน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 85
19 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 25
20 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหลงับน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 25
21 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง (2 รอบ) 23
22 ปรับลิมิตเคร่ือง 37
23 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง 25
24 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง (2 รอบ) 45

25 ปรับลิมิตเคร่ือง 10

26 กดปุ่ มเคร่ืองข้ึน-ลง 10

27 จดัพ้ืนท่ีตรงแถวเคร่ือง 15

28 ไดห้มอ้จำกเคร่ืองข้ึนรูป กดเคร่ืองลง 20

29 วดั Curve 30

เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (วินาที) 806 30
เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (นาที) 13.43 0.5

ล าดับ รายละเอียด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองตัดขอบ 

 

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก

วินาที วินาที

1 หมอ้ไดม้ำจำกเคร่ืองอดักน้ มำเคร่ืองตดัขอบ 40

2 พนัเศษ scape 58

3 เอำเศษ scape ไปทิง้ 13

4 กดเคร่ืองตดัขอบลง 18

5 ไปหยิบประแจท่ีเคร่ืองอดั Curve 13

6 คลำยน๊อตพิมพด์ำ้นหลงัเคร่ือง บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 55

7 คลำยน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำเคร่ือง  บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 43

8 กดเคร่ืองข้ึน 14

9 ถอดกำร์ดออกจำกเคร่ือง 32

10 ดึงพิมพเ์คร่ืองตดัขอบใส่รถเข็น 36

11 รอ 9

12 ท ำควำมสะอำดเคร่ืองตดัขอบ 33

13 น ำพิมพใ์ส่ Forklift + ตกัพิมพไ์ปวำง 29

14 เดินไปปรับลิมิต 21

15 ปรับลิมิต 23

16 กดเคร่ืองลง 6

17 หมุนตวัลดแรงตดัเคร่ืองดำ้นหน้ำ 1 ตวั หลงั 1 ตวั 48

18 เข็นรถเข็นไปท่ีเคร่ือง+ ปรับรถเข็นข้ึน 32

19 ดึงพิมพเ์ขำ้เคร่ือง 32

20 กดเคร่ืองลง+เดินไปปรับลิมิต 55

21 หมุนน๊อตพิมพด์ำ้นหลงั บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 8

22 เดินไปหยิบประแจเคร่ืองอดักน้หมอ้ 12

23 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหน้ำบน1ตวั ล่ำง1ตวั 41

24 ขนัน๊อตพิมพด์ำ้นหลงั บน1ตวั ล่ำง1ตวั/ปรับลิมิต 35

25 ทดสอบเคร่ืองตดัขอบ 26

26 เอำรถเข็นไปเกบ็ 99
27 เอำกำร์ดมำปิดเคร่ืองตดัขอบ 36
28 ทดสอบเคร่ืองตดัขอบ 15
29 เอำประแจไปคืนไลน์ขำ้งๆ 61
30 ไดห้มอ้จำกเคร่ืองอดักน้มำทดลอง 27
31 ปรับลิมิต+กดเคร่ืองทดสอบ 225

เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (วินาที) 997 198
เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (นาที) 16.62 3.3

ล าดับ รายละเอียด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองพบัขอบ 

 
 

 

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก

วินาที วินาที

1 น ำหมอ้เคร่ืองตดัขอบใส่เคร่ืองพบัขอบ (2 ใบ) 50

2 รอ (คิดวำ่ยงัมีหมอ้ข้ึนรูป) 72

3 กดเคร่ืองลง 10

4 คลำยน๊อตหน้ำเคร่ือง บน1ตวั ล่ำง1ตวั 47

5 เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง 15

6 คลำยน๊อตหลงัเคร่ือง บน1ตวั ล่ำง1ตวั 38

7 กดเคร่ืองข้ึน+เกบ็น๊อต 52

8 เดินไปหยบิรถเขน็ 90

9 ปรับรถเขน็ข้ึน /  เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง 34

10 เดินไปหยบิประแจเคร่ืองอดักน้เพ่ือขยบัพิมพ์ 14

11 ดึงพิมพเ์คร่ืองพบัขอบใส่รถเขน็ 28

12 ดนัพิมพพ์บัขอบใส่Forklift 26

13 Forklift ตกัพิมพพ์บัขอบไปวำง 39

14 ดนัพิมพต์ดัขอบใส่Forklift / ท ำควำมสะอำดเคร่ือง 24

15 เขน็รถไปใส่พิมพ+์ปรับรถเขน็ข้ึน/ตกัพิมพพ์บัขอบใส่รถเขน็ 52

16 ดึงพิมพเ์ขำ้เคร่ืองพบัขอบ + จดัพิมพใ์ห้ตรงเคร่ือง 78

17 เดินไปหยบิน็อต 1 ตวั 8

18 หมนุน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 13

19 กดเคร่ืองลง 13

20 เดินไปหยบิน็อต 1 ตวั 10

21 หมนุน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 31

22 เดินไปหยบิประแจเคร่ืองอดั Curve 11

23 ขนัน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 42

ล าดับ รายละเอยีด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองพบัขอบ (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

24 ขนัน็อตพิมพด์ำ้นหลงั บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 27

25 เดินไปเอำประแจเคร่ืองข้ึนรูป 37

26 ปรับลิมิตเคร่ือง 23

27 ทดสอบเคร่ืองเคร่ืองพบัขอบ 24

28 ปรับลิมิตเคร่ือง 44

29 ทดสอบเคร่ือง 14

30 เดินออ้มไปขนัน็อตหลงัเคร่ือง 31

31 ขนัน็อตหลงัเคร่ืองพบัขอบ บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 38

32 รอ 176
33 ไปเอำกำร์ดมำติดเคร่ืองพบัขอบ 50
34 เดินไปหยบิลวดมำติดกำร์ดเคร่ืองพบัขอบ 57

35 รับหมอ้จำกเคร่ืองตดัขอบ (เช็ดท ำควำมสะอำดพิมพ)์ 15

36 น ำหมอ้ใส่เคร่ือง+กดเคร่ือง 51

37 ทดสอบเคร่ือง 139
เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (วินาที) 1353 170
เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (นาที) 22.55 2.83

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก

วินาที วินาที

1 น ำหมอ้เคร่ืองตดัขอบใส่เคร่ืองพบัขอบ (2 ใบ) 50

2 รอ (คิดวำ่ยงัมีหมอ้ข้ึนรูป) 72

3 กดเคร่ืองลง 10

4 คลำยน๊อตหน้ำเคร่ือง บน1ตวั ล่ำง1ตวั 47

5 เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง 15

6 คลำยน๊อตหลงัเคร่ือง บน1ตวั ล่ำง1ตวั 38

7 กดเคร่ืองข้ึน+เกบ็น๊อต 52

8 เดินไปหยบิรถเขน็ 90

9 ปรับรถเขน็ข้ึน /  เดินออ้มไปหลงัเคร่ือง 34

10 เดินไปหยบิประแจเคร่ืองอดักน้เพ่ือขยบัพิมพ์ 14

11 ดึงพิมพเ์คร่ืองพบัขอบใส่รถเขน็ 28

12 ดนัพิมพพ์บัขอบใส่Forklift 26

13 Forklift ตกัพิมพพ์บัขอบไปวำง 39

14 ดนัพิมพต์ดัขอบใส่Forklift / ท ำควำมสะอำดเคร่ือง 24

15 เขน็รถไปใส่พิมพ+์ปรับรถเขน็ข้ึน/ตกัพิมพพ์บัขอบใส่รถเขน็ 52

16 ดึงพิมพเ์ขำ้เคร่ืองพบัขอบ + จดัพิมพใ์ห้ตรงเคร่ือง 78

17 เดินไปหยบิน็อต 1 ตวั 8

18 หมนุน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 13

19 กดเคร่ืองลง 13

20 เดินไปหยบิน็อต 1 ตวั 10

21 หมนุน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ ขำ้งล่ำง 1 ตวั 31

22 เดินไปหยบิประแจเคร่ืองอดั Curve 11

23 ขนัน็อตพิมพด์ำ้นหน้ำ บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 42

24 ขนัน็อตพิมพด์ำ้นหลงั บน 1 ตวั ล่ำง 1 ตวั 27

25 เดินไปเอำประแจเคร่ืองข้ึนรูป 37

ล าดับ รายละเอยีด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองรีดขอบ  

 
 

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก

วินาที วินาที

1 รีดขอบหมอ้จนเสร็จ 349

2 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก 33

3 หมอ้Rework 105

4 ช่วยดนัพิมพเ์คร่ืองพบัขอบใส่รถเข็น 25

5 รอ 70

6 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก 19

7 เอำโตะ๊วำงช้ินงำนออก 38

8 เกบ็เศษข้ีกลึง 61

9 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก 41

10 เอำเศษข้ีกลึงไปทิง้ 19

11 รอ 41

12 เอำจ๊ิกดนัหมอ้ออก 32

13 เดินไปหยิบเหลก็ เพ่ือคลำยน๊อตจ๊ิกใส่หมอ้ 62

14 คลำยน๊อตในจ๊ิก 37

15 หำตวัลอ็กจ๊ิก 55

16 หำต ำแหน่งใส่น๊อตลอ็กจ๊ิก 42

17 หมุนตวัลอ็กจ๊ิก 17

18 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิก 35

19 คลำยน๊อตในจ๊ิก 4 ตวั 84

20 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิกรุ่นเก่ำมำวำงบนโตะ๊ 32

21 คลำยน๊อตตวัลอ็กจ๊ิกออก 10

22 หยิบจ๊ิกใหม่ข้ึนมำ 36

23 ขนัตวัลอ็กจ๊ิกเขำ้ (ใชต้วัลอ็กจ๊ิกเก่ำไม่ได ้ตอ้งหำตวัลอ็กจ๊ิกใหม)่ 44

24 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิกรุ่นใหม่ใส่เคร่ือง 43

25 ใส่น๊อตในจ๊ิก 4 ตวั (มีคนประคองจ๊ิก 1 คน) 33

26 หำระยะยึดจ๊ิกกบัเคร่ืองจกัร 143

27 คลำยป้อมมีดลบคมใน 23

28 หำคอ้น 33

29 ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดลบคมใน 12

30 หำระยะยึดจ๊ิกกบัเคร่ืองจกัร 27

ล าดับ รายละเอียด
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ตารางแยกกจิกรรมภายใน-กจิกรรมภายนอก เคร่ืองรีดขอบ (ต่อ)  

 

31 ขนัน๊อตในจ๊ิก 69

32 เกบ็เครนข้ึน 20

33 คลำยตวัลอ็กจ๊ิกออก 16

34 เดินไปหลงัเคร่ืองรีดขอบ 12

35 คลำยน๊อตตวัรีดขอบดำ้นบน 2 ตวั 30

36 กดเคร่ืองทดสอบตวัรีดขอบ 15

37 จดัป้อมตวัรีดขอบ 23

38 ขนัน็อตตวัรีดขอบดำ้นบน 2ตวั 43

39 ทดสอบตวัรีดขอบ 35

40 คลำยน๊อตป้อมมีดตดับน ดำ้นบน 2 ตวั+ใส่ใบมีดตดับน 67

41 ทดสอบมีดตดับน+ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดตดับน 62

42 ขนัน๊อตใบมีดตดับน ดำ้นบน 2 ตวั 19

43 ขนัน๊อตป้อมมีดตดับน ดำ้นบน 2 ตวั 23

44 ทดสอบมีดตดับน 39

45 ใส่ใบมีดลบขอบหมอ้ 51

46 ขนัน๊อตดำ้นขำ้งซำ้ยของมีดลบขอบ 2 ตวั 59

47 ทดสอบมีดลบขอบหมอ้ 55

48 ขนัน๊อตดำ้นขำ้งซำ้ยของมีดลบขอบ 2 ตวั 19

49 ทดสอบเคร่ืองรีดขอบ 61

50 ขนัน๊อตดำ้นขำ้งซำ้ยของมีดลบขอบ 2 ตวั 20

51 ทดสอบเคร่ืองรีดขอบ 56

52 คลำยน๊อตป้อมมีดลบคมในดำ้นล่ำง 2 ตวั 37

53 คลำยน๊อตป้อมมีดลบคมในดำ้นขำ้ง 2 ตวั 33

54 กดเคร่ืองทดสอบมีดลบคมใน 35

55 จดัป้อมมีดลบคมใน+ขนัน็อตฐำนดำ้นล่ำงป้อมมีดลบคมใน 83

56 ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดลบคมใน+กดเคร่ืองทดสอบใบมีด 32

57 ขนัน๊อตฐำนดำ้นล่ำงป้อมมีดลบคมใน 24

58 รอหมอ้จำกเคร่ืองพบัขอบ 43

59 ปรับใบมีด 1,896

60 เอำหมอ้ไปวดั 15

เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (วินาที) 4357 236

เวลารวมที่ใช้ไปทั้งหมด (นาที) 72.61666667 3.933333333

เวลางานภายใน เวลางานภายนอก

วินาที วินาที

1 รีดขอบหมอ้จนเสร็จ 349

2 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก 33

3 หมอ้Rework 105

4 ช่วยดนัพิมพเ์คร่ืองพบัขอบใส่รถเข็น 25

5 รอ 70

6 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก 19

7 เอำโตะ๊วำงช้ินงำนออก 38

8 เกบ็เศษข้ีกลึง 61

9 ท ำควำมสะอำดจ๊ิก 41

10 เอำเศษข้ีกลึงไปทิง้ 19

11 รอ 41

12 เอำจ๊ิกดนัหมอ้ออก 32

13 เดินไปหยิบเหลก็ เพ่ือคลำยน็อตจ๊ิกใส่หมอ้ 62

14 คลำยน็อตในจ๊ิก 37

15 หำตวัลอ็กจ๊ิก 55

16 หำต ำแหน่งใส่น็อตลอ็กจ๊ิก 42

17 หมุนตวัลอ็กจ๊ิก 17

18 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิก 35

19 คลำยน็อตในจ๊ิก 4 ตวั 84

20 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิกรุ่นเก่ำมำวำงบนโตะ๊ 32

21 คลำยน็อตตวัลอ็กจ๊ิกออก 10

22 หยิบจ๊ิกใหม่ข้ึนมำ 36

23 ขนัตวัลอ็กจ๊ิกเขำ้ (ใชต้วัลอ็กจ๊ิกเก่ำไม่ได ้ตอ้งหำตวัลอ็กจ๊ิกใหม)่ 44

24 บงัคบัเครนมำยกจ๊ิกรุ่นใหม่ใส่เคร่ือง 43

25 ใส่น็อตในจ๊ิก 4 ตวั (มีคนประคองจ๊ิก 1 คน) 33

26 หำระยะยึดจ๊ิกกบัเคร่ืองจกัร 143

27 คลำยป้อมมีดลบคมใน 23

28 หำคอ้น 33

29 ใชค้อ้นปรับระยะป้อมมีดลบคมใน 12

30 หำระยะยึดจ๊ิกกบัเคร่ืองจกัร 27

ล าดับ รายละเอียด
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ประวตัผู้ิจัดท าโครงงาน 

 
ช่ือ – สกลุ   นางสาวบุณยานุช งามบุญตา  

วนั เดือน ปีเกดิ    2 พฤศจิกายน 2538 
 

ประวัติการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา   ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2550 

     โรงเรียนวรมงคล  
ระดบัมธัยมศึกษา   มธัยมศึกษาตอนตน้พ.ศ. 2553 
     โรงเรียนสตรีศรีสุริโยทยั 

      มธัยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2556 

     โรงเรียนสาธิต มศว ประสานมิตร (ฝ่ายมธัยม) 
ระดบัอุดมศึกษา    คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรมพ.ศ. 2560 

     สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 

ทุนการศึกษา   - ไม่มี -  
 

ประวัติการฝึกอบรม  สัมมนาการจดัการเทคโนโลยแีละนวตักรรมในยคุ 4.0  
ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย - ญ่ีปุ่น 

  
ผลงานที่ได้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี - 
 
 
 
 
 


