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SHARP พร้อมทั้งการรับจา้งผลิตสินคา้ใหก้บัแบรนดต์่าง ๆ ตาม

แบบที่ลูกคา้ก าหนด ( OEM ) 

 

บทสรุป 

จากการศึกษาการกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วโดย

ใชท้ฤษฎีการศึกษาเวลา การท างานและใชแ้ผนภูมิต่างๆ เพือ่คน้หาสภาพปัญหาและน ามาวิเคราะห์
ด้วย Why-Why analysis คน้หาแนวทาง ในการปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าจากการท างาน

ไดแ้ก่ การรอคอยและการท างานที่ซบัซอ้น เพือ่ลดระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ซ่ึงในการท า
โครงการไดน้ าหลกัการ SMED และ ECRS เขา้มาใชใ้นการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าภายใน

กระบวนการ 

จากการปรับปรุงกระบวนการและการท างานของพนักงานสามารถลดระยะเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้68% โดยเหลือเวลาเพยีง 4.82 นาที ซ่ึงจากเดิมใชเ้วลา 14.87 นาที  
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Summary 

This project is to study the work methods of machine set –  up of screening process by 

using the theory of work study and the diagrams for finding out of the problem conditions, Then 
Why-Why analysis is applied to identify the improvement methods in order to reduce the waste of 

works include waiting for after process and over processing, both for reduction of machine set – up 

time of screening process. This project also uses SMED and ECRS signal are tools of improved.  

 The improvement is given by the results of this project in the reduction of machine set – 
up time of screening process can be reduced to 68% or 4.82 minutes form 14.87 minutes.  
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บทที่ 1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั เลขที่ 64/1 หมู่ที่ 4 ถนนก่ิงแกว้ ต  าบลราชาเทวะ อ าเภอ

บางพลี จงัหวดัสมุทรปราการ รหสัไปรษณีย ์10540 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 ผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในครัวเรือน ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ SHARP พร้อมทั้งการ
รับจา้งผลิตสินคา้ใหก้บัแบรนดต์่าง ๆ ตามแบบที่ลูกคา้ก าหนด (OEM) 

 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ไดมี้การจดัรูปแบบการบริหารองคก์รแบบ Top – Down
โดยมีกรรมการผูจ้ดัการเป็นผูบ้ริหารสูงสุดขององค์กร รองลงมาคือผูอ้  านวยการโรงงานและ

ผูอ้  านวยการของแต่ฝ่ายตามล าดบั ไดแ้ก่ฝ่ายผลิต , ฝ่ายทีคิวอาร์ , ฝ่ายวิศวกรรม , ฝ่ายบริหารซัพ
พลายเชน  , ฝ่ายบริหารคุณภาพ  , ฝ่ายบุคคล  , ฝ่ายบัญชี  , ฝ่ายพัฒนาระบบ  , ฝ่ายเทคโนโลยี

สารสนเทศ , ฝ่ายการเงินและธุรการ , แผนกพฒันาโครงการและแผนกสุขภาพอนามัยและความ

ปลอดภยั ดงัภาพที่ภาพที่ 1.1  โครงสร้างองคก์รบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั
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ภาพที่ 1.1  โครงสร้างองคก์รบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

ที่มา : บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

 ต าแหน่งสมาชิกทีมลีน หนา้ที่ศึกษากระบวนการผลิตของบริษทัเพือ่หาจุดปรับปรุงโดยใช้

หลกัการลีน 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 1.5.1  คุณมาลยั เปาะจิ ต  าแหน่ง ผูจ้ดัการแผนกประกนัคุณภาพ (QA) 

 1.5.2  คุณอรพรรณ สังขโ์ชติ ต  าแหน่ง วศ. วิศวกรอุตสาหการ 5  
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 – 28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2561 

 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

โรงงานอุตสาหกรรมประเภทอิเล็กทรอนิกส์ในปัจจุบนั อยูภ่ายใตส้ภาวการณ์การแข่งขนัที่

รุนแรง หลายบริษทัในประเทศไทยไดปิ้ดตวัลง อนัเน่ืองมาจาก ไม่สามารถแข่งขนัได ้ในเร่ืองของ

คุณภาพ เทคโนโลยทีี่เปล่ียนแปลง รวมถึงค่าจา้งแรงงาน ซ่ึงประเทศจีน และประเทศเวยีดนาม มีจุด
แข็งทางดา้นค่าจา้งแรงงานที่ถูกกว่าประเทศไทย ดงันั้นเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัท าให้

ผูบ้ริหารองคก์รของโรงงานตวัอยา่ง หันมาให้ความสนใจและตระหนักถึงส่ิงที่ตอ้งการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน โดยพยามขจดังานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ามาก

ที่สุด (Eliminate Non Value Added Job) ซ่ึงเทคนิคและวิธีการต่างๆในการที่จะลดความสูญเสียใน

กระบวนการจะถูกน ามาใชเ้พื่อปรับปรุงให้องคก์รสามารถแข่งขนัในอุตสาหกรรมที่มีการแข่งขนั
อยา่งรุนแรงในเร่ืองคุณภาพและตน้ทุนการผลิต โดยการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ ซ่ึง

ความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูม่ากมาย และแฝงตวัในกระบวนการผลิตสูงกวา่ที่ควรจะ

เป็น 

 สภาพปัจจุบนัก าลงัการผลิตของกระบวนการสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8L ซ่ึงเป็นรุ่นที่

ผลิตมากที่สุดถึง 26 % จากหมอ้หุงขา้วซีรีย ์KSH ทั้งหมด โดยที่บริษทัไดเ้ล็งเห็นโอกาสในการเพิ่ม
ผลผลิต ได้จากการลดการท างานที่ไม่มีมูลค่าและเกิดการรองานจากกิจกรรมก่อนหน้า จากการ

ส ารวจสภาพปัจจุบนัของกระบวนการสกรีนหมอ้หุงขา้ว  ผูจ้ดัท  าโครงการได้เห็นโอกาสในการ

ปรับปรุงของขั้นตอนการเปล่ียนลายสกรีนในกระบวนการสกรีนหมอ้นอก (Outer Pot Screening)
ซ่ึงใชเ้วลา 14.87 นาที ดงันั้นการท าโครงงานคร้ังน้ีจึงได้เลือกกระบวนการสกรีนของผลิตภัณฑ์

หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH -1.8 L เป็นกรณีศึกษา 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

 เพือ่ลดระยะเวลาในการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้ว  
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1.9 ขอบเขตของโครงงาน 

1.9.1 ศึกษารายละเอียด ส่วนงาน PNT(2)  กระบวนการสกรีนหมอ้นอก (Outer Pot 
Screening) 

1.9.2 เก่ียวกบักระบวนการเปล่ียนลายสกรีน วีธีการและขั้นตอนการเปล่ียนลายสกรีนของ

ผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8L 

1.9.3 ปรับปรุงลดระยะเวลาและกิจกรรมที่ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า เฉพาะในกระบวนการเปล่ียน

ลายสกรีน  

 

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 สามารถลดระยะเวลาในการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรในการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น 

KSH-1.8L ลงได ้60 %   

 

1.11  นิยามศัพท์เฉพาะ 

 Outer Pot คือ หมอ้นอกของหมอ้หุงขา้ว KSH 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบังานศึกษา 

การศึกษาวิจัยเร่ือง แนวทางการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต: กรณีศึกษา

อุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้าแห่งหน่ึงผูว้ิจัยได้ท  าการศึกษาคน้ควา้จากเอกสารและงานวิจัยที่
เก่ียวขอ้ง เพือ่น ามาเป็นแนวทางประกอบการศึกษาวจิยั ดงัน้ี 

 2.1.1 การปรับปรุงกระบวนการหลักการ ECRS 
 ECRS เป็นแนวคิดที่น ามาใชใ้นการบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ที่การ
มีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ  เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและ
สภาพแวดลอ้มในการท างานใหดี้ขึ้นอยูเ่สมอหวัใจส าคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มี 
ทางส้ินสุด (Continuous improvement) Kaizen จึงเป็นแนวคิดที่จะช่วยรักษามาตรฐานที่มีอยูเ่ดิม 
(Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ขึ้น (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานที่มีอยูเ่ดิมก็
จะค่อย ๆ ลดลง ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใช้ความรู้ความสามารถของ
พนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพยีงเล็กนอ้ย ซ่ึงก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละ
น้อยที่ค่อย ๆ เพิ่มพูนขึ้นอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ Innovation หรือนวตักรรมซ่ึงเป็น
การเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ที่ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีับซ้อนระดบัสูง ดว้ยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล 
ดังนั้น ไม่ว่าจะอยู่ในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใช้วิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได้ มี
แนวทางง่าย ๆ ที่สามารถใชป้รับปรุงส่ิงต่าง ๆ ไดด้ว้ยการหยดุ การลด การเปล่ียน การรวม 
และการท างานใหง้่ายหรือหลกัการของ ECRS เม่ือ 
E (Eliminate) คือ การตดัขั้นตอนการท างานที่ไม่จ  าเป็นในกระบวนการออกไป 
C (Combine) คือ การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพือ่ประหยดัเวลาหรือแรงงาน 
ในการท างาน 
R (Rearrange) คือ การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
S (Simplify) คือ ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยท างานไดง่้ายขึ้น   
ขอ้มูลของความสูญเปล่า กรณีน้ิจะใชก้ารบนัทึกที่เป็นก าหนดเวลา ความสูญเสียที่เกิดจากงาน NG. 
ในกระบวนการ 
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 2.1.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process charts) 
 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิอีกแบบหน่ึงที่มีการใช้มากที่สุด แผนภูมิน้ีใช้
วเิคราะห์ขั้นตอนการไหลของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน และอุปกรณ์ที่เคล่ือนไหวในกระบวนการ 
พร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ ที่เกิดขึ้น โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และค าบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ 
กระบวนการไหล  
 การวเิคราะห์แผนภูมิการไหลน้ีใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงก าหนดโดย The American 
society of mechanical engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา ดงัต่อไปน้ี  
การวเิคราะห์แผนภูมิการไหลน้ีใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวัซ่ึงก าหนดโดย The 
American society of mechanical engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา ดงัต่อไปน้ี 
 =  Operation หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงาน เกิดขึ้นเม่ือมีการเปล่ียนแปลง 
ลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน 
 =  Transportation หมายถึง การเคล่ือนยา้ยวตัถุจากจุดหน่ึงไปอีกจุดหน่ึง 
 =  Inspection หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน หรือการตรวจดูเพือ่ให ้
แน่ใจในลกัษณะของช้ินงาน 
 =  Delay หมายถึง ความล่าชา้ของงาน เน่ืองจากมีอุปสรรคมาขดัขวางไม่ให ้
ขั้นตอนการปฏิบติังานขั้นต่อไปด าเนินต่อได ้
 =  Storage หมายถึง การเก็บดูแลช้ินงานอยา่งถาวร ซ่ึงการเบิกจ่าย ควรมีค  าสัง่ 
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ภาพที่ 2.1   แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 

ที่มา : โครงการการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตท่อส่งขา้ว 

 

 แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
1. ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ให้ชดัเจน เช่น ตอ้งการศึกษาเพื่อลดปริมาณการเคล่ือนยา้ย 
หรือเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพการผลิต เป็นตน้ 
2. ช้ีบ่งกระบวนการที่ตอ้งการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ ไดแ้ก่ ช่ือกระบวนการ 
ช่ือผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนที่ผลิต เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ที่ใช ้ก  าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของ
กระบวนการที่ตอ้งการวเิคราะห์ 
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3. ก าหนดวา่เป็นการวเิคราะห์การไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง ดงัน้ี 
 3.1 ผลิตภณัฑ:์ การเคล่ือนยา้ยของช้ินส่วนวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จ 
เป็นผลิตภณัฑ ์
 3.2 พนกังาน: การปฏิบตัิงานของพนกังานคนหน่ึงในการท างาน เคล่ือนยา้ยส่ิงของและการ
เดิน 
 3.3 เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์: การโยกยา้ยของเคร่ืองมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์ 
4. เร่ิมวิเคราะห์จากจุดเร่ิมตน้ของการไหล บนัทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริงโดยใช้สัญลักษณ์ก ากับ
กิจกรรมที่เกิดขึ้นอยา่งละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งค  าบรรยายสั้น ๆ ถึงลกัษณะงานที่เกิดขึ้นหากมี
ขั้นตอนใดที่มีการท ากิจกรรมเกิดขึ้นพร้อมกนัใหใ้ชส้ญัลกัษณ์ควบ 
5. เก็บขอ้มูลรายละเอียดที่เก่ียวขอ้ง เช่น ระยะทางที่เคล่ือนไป ปริมาณในการขนยา้ยระยะเวลาใน
การรอคอย เป็นตน้ 
6. โยงเสน้ระหวา่งสญัลกัษณ์จากบนลงล่าง 
7. สรุปขั้นตอนการปฏิบติังานลงในตารางสรุปผล ในการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล ควรมี
การวเิคราะห์เสน้ทางการเคล่ือนยา้ยลงในแผนภาพการไหล (Flow diagram) 

2.1.3 การลดความสูญเปล่า 7 ประการ (Wastes)   
 ความสูญเปล่าเป็นความสูญเปล่าที่แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงท าใหต้น้ทุน การผลิตสูง

เกินกวา่ที่ควรจะเป็น ท าใหเ้กิดการล่าชา้ในการผลิตผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการ แกปั้ญหแทนที่
จะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานที่มีคุณภาพ หรือ สร้างสรรค ์เพือ่พฒันงาน
ใหดี้ยิง่ขึ้น จึงจ าเป็นตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเสียใดอยูใ่นกระบวนการ ของเรา และจะท าอยา่งไรเพือ่
จะขจดัความสูญเสียนั้นให้หมดโดยความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น (Waste) โดยความสูญเปล่าจะประกอบ
ไปดว้ย 7 ประเภท ดงัน้ี 
 1.  การเคล่ือนไหว (Motion) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคล่ือนไหวหรือการออกแบบสภาพ
การท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น จุดปฏิบติังานในสายการประกอบหรือวิธีการปฏิบตัิงาน โดยจะมี
ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคล่ือนไหว ไดแ้ก่ การหยบิ การกม้การเอียงตวั เช่น การหยบิช้ินงาน
ส่วนจากดา้นหลงั หรือการปฏิบติังานโดยใชมื้อเพียงขา้งเดียว ดงันั้น จึง ตอ้งออกแบบกระบวนการ
ใหเ้หมาะสมมากยิง่ขึ้น และทบทวนวธีิการปฏิบติังานใหม่เพือ่ใหก้ารเคล่ือนไหวในกระบวนการให้
นอ้ยที่สุด   
2.  งานเสีย (Defect) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากงานเสียรวมไปถึงการที่ไม่สามารถแกไ้ข งานเสีย
นั้นไดท้นัที โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีที่ท  าการผลิตเป็นล็อตใหญ่ ๆ นั้นจะมีงานคัง่คา้ง สะสมอยู่
ระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนข้างมาก อันมีผลท าให้การตรวจพบงานเสียนั้นกระท า ได้ช้า 
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นอกจากน้ีความสูญเปล่าของงานเสียยงัรวมไปถึงความสูญเปล่าของการซ่อมแซมงานเสีย ที่ออกมา
จากกระบวนการดว้ย  
3. การรอคอย (Waiting) คือ ความสูญเปล่าของการรองานประเภทของการรองาน มีมากมาย ดงั
ตวัอยา่งต่อไปน้ี    

3.1  พนักงานควบคุมเคร่ืองจกัรตอ้งเฝ้าดูเคร่ืองจกัรที่ก  าลังท างานตลอดเวลาถา้ปรับ ให้
เคร่ืองท างานโดยอัตโนมัติพนักงานควบคุมเคร่ืองจะท าหน้าที่เพียงติดตามการท างานของ 
เคร่ืองจกัรหรือท าแผนระยะเวลาการตรวจสอบเคร่ืองจกัรในแต่ละวนั   

 3.2  การรองานจากกระบวนการก่อนหน้า การรองาน เน่ืองจากความสามารถของ 
พนกังานที่ไม่เท่ากนั หรือมีพนกังานเขา้มาใหม่ จึงท าใหส้ายการประกอบไม่ราบร่ืน   

 3.3  การรอการติดตั้งเคร่ืองจกัร หรือรอการเตรียมสายการประกอบ ในแต่ละวนั ตอ้งใช้
เวลาหลายนาทีท  าใหเ้วลาที่ใชใ้นการปฏิบติังานจริงลดลงและไม่สามารถปฏิบติังานไดเ้ตม็ที่  
 4.  พสัดุคงคลัง (Stock) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากพสัดุคงคลัง และเป็นความสูญเปล่า ที่ไม่
เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัสายการผลิต แต่การที่ตอ้งสร้างโกดังเพื่อเก็บช้ินส่วนประกอบหรือผลผลิต 
ส าเร็จรูปแลว้จะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่า โกดงั ค่าแรงงานต่าง ๆ ซ่ึงเป็นผล 
ท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงขึ้น ปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยการวางแผนการผลิตโดยน าขอ้มูลการ 
สั่งซ้ือจากลูกคา้มาค านวณเพือ่วางแผนให้เหมาะสม ทั้งดา้นการสั่งซ้ือช้ินส่วนและการผลิต เพื่อให้ 
สามารถจดัส่งสินคา้ไดต้ามที่ลูกคา้ตอ้งการ 
 5.  การขนยา้ย (Transportation) คือ ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการขนยา้ยไม่ว่าจะเป็น การขนยา้ย
ระหวา่ง กระบวนการ หรือการขนยา้ยไปวางชัว่คราว เพือ่รอการผลิตหรือการจดัส่ง  รวมไปถึงการ
จดัเก็บที่ไม่เป็นระบบก่อนหลงั (First in first out) ท  าให้มีการขนยา้ย เน่ืองจาก ช้ินส่วนที่ตอ้งการ
น ามาผลิตถูกวางซอ้น หรืออยูด่า้นใน   
6.  การผลิตเกินความจ าเป็น (Over production) คือ ความสูญเปล่าของการผลิตโดยที่ ช้ินส่วนหรือ
ผลิตภัณฑ์ รอการขนยา้ยไปสู่กระบวนการต่อไปหรือรอที่จะน าส่งลูกคา้ ความสูญเปล่า ของ
กระบวนการเกินความจ าเป็นน้ี เกิดขึ้นไดง่้าย ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตมากเกินไป ท าให้
เกิดความจ าเป็นที่ตอ้งจดัหาที่วางชัว่คราว ท าให้เกิดการปนของสินคา้ และมีผลต่อเน่ืองไปถึง การ
จดัส่งผิดพลาดเน่ืองจากสินคา้ไม่ถูกจดัเก็บในพื้นที่ปกติหรืออาจท าให้เกิดปัญหาดา้นคุณภาพของ
สินคา้เน่ืองจากการเก็บไวเ้ป็นระยะเวลานาน นอกจากน้ียงัรวมทั้งวตัถุดิบและสินคา้ที่ผลิตเกิน ไว้
เป็นสตอ็กแลว้ไม่สามารถขายใหลู้กคา้ได ้  
7.  กรรมวิธีไม่มีประสิทธิภาพ (Process itself) คือ ความสูญเปล่าที่มีสาเหตุจากวิธี การผลิตไม่มี
ประสิทธิภาพท าใหต้อ้งเสียเวลาซ่อมแซมช้ินงาน เช่น การตดัครีบ หรือการเจียร ช้ินส่วน เน่ืองจาก
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เคร่ืองจกัรในกระบวนการก่อนหน้าไม่สามารถผลิตช้ินส่วนที่มีความสมบูรณ์ได ้ความสูญเปล่าที่
เกิดจากการออกแบบเคร่ืองจกัรที่ไม่รัดกุมท าให้ตอ้งมีกระบวนการท างานเพิม่ มากขึ้นหรือเสียเวลา
ในการตบแต่งช้ินงานโดยไม่มีมูลค่าเพิม่ 

ความสูญเปล่า 7 ประการ เป็นความสูญเปล่าที่แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงท าให้ตน้ทุน 
การผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น ท าให้เกิดความล่าชา้ในการผลิต ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการ 
แกปั้ญหาแทนที่จะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานให้ไดผ้ลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดเพื่อ 
พฒันางานใหดี้ยิง่ขึ้น  

2.1.4 การปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (SMED) 
 การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว (SMED)  คือ เทคนิคในการลดเวลาในการปรับตั้ง

เคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นหน่วยของนาที หลกัการพื้นฐานของ SMED ประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกั ๆ คือ 
งานภายใน (Internal Setup) และ งานภายนอก (External Setup) โดย งาน ภายในหมายถึงกิจกรรม
ต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นตั้งแต่ขณะที่เคร่ืองจกัรหยุด จนกระทัง่ช้ินงานดีช้ินแรกได้ผลิตออกมา ส่วนงาน
ภายนอกหมายถึง กิจกรรมใดที่กระท าในขณะที่เคร่ืองจกัรก าลงัผลิตงานดีอยู ่ 

สามารถลดเวลาลงไดอ้ยา่งมากและท าให้เคร่ืองจกัรสามารถเดินเคร่ืองปฏิบติังานไดน้าน
ยิง่ขึ้นโดยการแปลงการปฏิบติัการปรับตั้งค่าเคร่ืองภายในใหเ้ป็นการปฏิบติัการตั้งค่าเคร่ืองภายนอก
ใหม้ากที่สุด 

2.1.5 การศึกษาการท างาน (Work Study) 

 การศึกษาการท างาน (Work Study) คือการศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน 
(Work Measurement) ซ๋ึงใชใ้นการศึกษา กระบวนการท างานและองคป์ระกอบต่าง ๆ เพือ่ปรับปรุง

การท างานใหดี้ ขึ้น และใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลา ท างาน รวม
ไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพืม่ผลผลิต 

 ส่วนการศึกษาวิธีการท างาน (Method Study)  หมายถึง การศึกษาวิธีการท างานจากการ

บนัทึกและวเิคราะน์วิธีการท างานของ องคก์รที่ก  าลงัท าอยูเ่พือ่เสนอวธีิการท างานแบบใหม่อยา่งมี
ระบบและ ประยกุคใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและ ประสิทธิผล การศึกษา

วิธีการท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุง กระบวนการในการท างาน ให้มีความเหมาะสมกับการ
ปฏิบตัิงาน 

 



11 
 

  

2.1.6 การศึกษาเวลา (Time Study) 

การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพือ่ก  าหนดหาเวลาในการท างาน
โดยคนงานที่เหมาะสมซ่ึงท าในอัตราที่ปกติ ภายใตเ้งื่อนไขมาตรฐานในการวดัผลลงานโดยมี

ผลลัพธ์ของการวดัผลงานเรียกว่า เวลามาตรฐานจากค านิยามของการศึกษาเวลา เราพอก าหนด

หลกัการพื้นฐานของการศึกษาเวลาไดด้งัต่อไปน้ี 

1. การศึกษาเวลาจะตอ้งใชก้ระบวนการในการหาเวลาในการท างาน 

2. คนงานที่ใชศ้ึกษาในการศึกษาเวลาจะตอ้งเป็นคนงานที่มีความเหมาะสม 

3. คนงานที่ใชศ้ึกษาตอ้งท างานในอตัราปกติ 

4. ตอ้งมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน 

5. ผลลพัธข์องการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการท างาน 

กระบวนการศึกษาเวลาจะไดก้ล่าวโดยละเอียดเป็นขั้นตอนของการศึกษาเวลาซ่ึงจะตอ้งมี

อุปกรณ์การจับเวลา กระบวนการแบ่งแยกย่อยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการ

ก าหนดเวลามาตรฐานคนงานที่ใช้เป็นหุ่นส าหรับศึกษาเวลา จะต้องเป็นคนงานที่มีความรู้ 
ความสามารถในการท างานเป็นอยา่งดี โดยมีประสบการ์ณหรือผา่นการฝึกฝนจนคล่องแคล่วในการ

ท างานที่จะใชศึ้กษาเวลา การท างานระหว่างการศึกษาเวลาจะตอ้งไม่ติดขดัจนไม่สามารถจะเก็บ
บนัทึกขอ้มูลเวลาท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ใหค้วามร่วมมือในการท างานอยา่งปติไม่ชา้หรือเร็วเกินไป 

ไม่ปิดบงัขอ้มูลที่เก็บบนัทึกเวลาผิดไปจากความเป็นจริงเพื่อให้ไดข้อ้มูลเวลาซ่ึงใชเ้ป็นมาตรฐาน

ส าหรับคนส่วนใหญ่ได ้

ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตรฐานที่ตอ้งค  านึงคือ มาตรฐานการวดัเวลา มาตรฐาน

เคร่ืองมือวดัเวลา และมาตรฐานการท างาน การวดัเวลาจะตอ้งมีความน่าเช่ือถือและมัน่คงสม ่าเสมอ 

เคร่ืองมือที่ใชว้ดัก็เช่นกนั ถา้เป็นเคร่ืองมือที่ทนัสมยัและมาตรฐานการวดัที่สอดคลอ้งกนัก็จะยิง่ดี 
และส่วนสุดทา้ยคือมาตรฐานการท างานซ่ึงจะตอ้งครอบคลุมตั้งแต่วิธีการท างาน สถานที่ท  างาน 

ระยะเวลาการท างาน และสภาพแวดลอ้มในการท างาน องคป์ระกอบของการท างานเหล่าน้ีจะตอ้ง
เป็นมาตรฐานก่อนการศึกษาเวลา 
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การก าหนดเวลามาตรฐานของการท างาน จะประกอบดว้ยเวลาที่บนัทึกไดจ้ากการท างาน

ซ่ึงจะตอ้งค านวณหาเวลาที่ใช้เป็นค่าตวัแทนของเวลาของการท างานหรือ ค่าเวลาที่เลือก (Select 
Time) เม่ือประเมินตามอตัราความเร็วของการท างานของคนงานและมีการปรับค่าประเมินแลว้จะ

ได้ค่าเวลาปกติ (Normal Time) และเม่ือมีการเพิ่มเวลาเผื่อส าหรับความเม่ือลา้จะได้เป็นค่าเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) 

องคป์ระกอบของการศึกษาเวลา 

1. ผูบ้ริหารและหวัหนา้คนงาน 

2. คนงาน 

3. ผูศ้ึกษาเวลา 

4. เคร่ืองมือจบัเวลาและแบบฟอร์มต่างๆ 

5. วธีิการท างานและองคป์ระกอบทางการผลิตของงานที่ศึกษาเวลา 

 2.1.7 Why-Why Analysis 

 การวเิคราะห์ Why - Why Analysis จะเป็นการวเิคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดย
หากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิด

ซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท า
การวิเคราะห์ ใหม่ เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความเขา้ใจ 

และมีความช านาญในงานที่ตนท าอยู ่รวมถึงความรู้ดา้นวศิวกรรม ที่ Toyota 5-Why Analysis ถูกใช้

เป็นเคร่ืองมือหลักในการวิเคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผูเ้ขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้
หลักการ Why - Why Analysis นั้น เป็นไปเพียงเพื่อ น าเสนอต่อลูกคา้ เม่ือเกิดปัญหาจากลูกค้า 

เท่านั้น แต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิดซ ้ าอยูเ่ร่ือยๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบที่ถ่ีขึ้น ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญ

เปล่าตามมา การวิเคราะห์ Why - Why Analysis นั้นเป็นเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหงา้เท่านั้น การจะท าให้ปัญหานั้น หมดไป จึงจ าเป็นจะตอ้ง ประยกุตห์ลกัการอ่ืนๆเขา้มาช่วย 

เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz เป็นตน้ ทั้งน้ีทั้งนั้น ขึ้นอยูก่บัสภาพปัญหา ที่เราก าลงัวิเคราะห์กนัอยู ่
ดงัตวัอยา่งใน ภาพที่ 2.2  แผนภาพ Why – Why Analysis 
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ภาพที่ 2.2 แผนภาพ Why – Why Analysis 

 

2.1.8 แผนภูมิพนักงาน – เคร่ืองจักร ( Man – Machine Chart ) 

 แผนภูมิน้ีจะแสดงถึงความสมัพนัธข์องการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัรในหน่ึงรอบ

การท างาน ขอ้มูลที่ไดจ้ากแผนภูมิพนกังานและเคร่ืองจกัรสามารถน าท่ตดัสินใจในการจดัการ และ

สามารถมอบหมายปริมาณงานที่เหมาะสมให้แก่คนงาน เพื่อลดเวลาว่างของทั้งพนักงานและ
เคร่ืองจกัรท าให้ความสมดุลในวงจรการท างานดีขึ้นและประสิทธิภาพการท างานของคนและ

เคร่ืองจกัรเพิม่ขึ้น ดงัตวัอยา่งในภาพที่ 2.3 แผนภูมิพนกังาน – เคร่ืองจกัร ( Man – Machine Chart ) 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.3 แผนภูมิพนกังาน – เคร่ืองจกัร ( Man – Machine Chart ) 
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2.1.9 แผนภาพการไหลของคุณค่า ( Value Stream Mapping ) 

 แผนภาพการไหลของคุณค่า  (  Value Stream Mapping )  คือการเขียนแผนภาพของ
กระบวนการ เพื่อแสดงให้เห็นถึงการไหลของวตัถุดิบและขเอมูลในการผลิตของผลิตภณัฑ์นั้นๆ 

และท าการก าจดักระบวนการที่ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่ออกไป 

 แผนภาพกระบวนการสามารถท าได้โดยสร้าง Value Stream Mapping ( VSM ) โดยที่ 
Value Stream Mapping  คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด ( เป็นส่ิงก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มและไม่มีคุณค่า

เพิ่ม ) ที่ท  าให้เกิดผลิตภณัฑ์ให้กับลูกคา้ ดังนั้น Value Stream Mapping  ก็คือการเขียนแผนภาพ
แสดงถึงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่างๆ ดงัตวัอยา่งใน

ภาพที่ 2.4 Value Stream Mapping 

 

 

 

ภาพที่ 2.4 Value Stream Mapping 
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 2.2 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

สมเสียง จนัทาสี , สมพร ศิลา , อมัรินทร์ เนตรดี (2555) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการลดความสูญเสีย
ในการปรับตั้งเคร่ืองพบั งานวจิยัน้ีเป็นการประยกุตใ์ชค้วามรู้และหลกัการเก่ียวกบัการลดความสูญ

เปล่าในการปรับตั้งเคร่ืองพบั เน่ืองจาก ในการผลิตส่วนใหญ่จะสูญเสียไปกับเวลาการปรับตั้ ง

เคร่ืองจกัร ดงันั้นจึงไดเ้ลือกสายการผลิต NLC BOX รุ่น 600 เพื่อศึกษาและแกไ้ขปัญหาของเวลาที่
สูญเสียไป ซ่ึงปัจจุบนัในกระบวนการผลิตไดป้ระสบปัญหาดา้นการใชเ้วลาใน การปรับตั้งเคร่ือง

พบัสูงกว่ากระบวนการอ่ืนๆ ด้วยเหตุน้ีจึงตอ้งหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข จึงได้มุ่งเน้นไปที่การ 
ปรับตั้งเคร่ืองพบัที่ใชเ้วลามากเกิน โดยที่เป้าหมายตอ้งสามารถปรับลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองพบัให้

ได้ใกล้เคียงกับ กระบวนการอ่ืนๆ การด าเนินงานโครงงานลดความสูญเปล่าในสายการผลิตน้ี 

เร่ิมตน้จากการศึกษากระบวนการ ผลิตและกระบวนการจดัเก็บขอ้มูลการผลิต การวเิคราะห์และหา
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของเคร่ืองพบั เดิมรอบการท างานของNLC BOX รุ่น 600เท่ากบั 

15.97 นาทีต่อช้ิน การเสนอแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงการผลิต ใหม่ เพือ่การน าไปประยกุตใ์ช้จริง 
ผลจากการด าเนินงานโครงงานในคร้ังน้ีคือ รอบการท างานเวลาลดลงเหลือ 8.84 นาทีต่อช้ิน 

ประสิทธิภาพในกระบวนการพบัช้ินงานของบริษัทเพิ่มขึ้ นจาก 51.65เปอร์เซ็นต์ เป็น 77.17 

เปอร์เซ็นต ์

ชาณิดา พทิยานนท ์,  ปริญญา พฒินวสนัตพ์ร (2560) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการลดเวลาการเปล่ียน

ลูกกล้ิงและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกแผน่ดว้ยเทคนิค SMED งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พือ่ลดเวลา

การเปล่ียนลูกกล้ิงและ ปรับตั้งเคร่ืองรีดแผ่นพลาสติกซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรที่ส าคญัของโรงงาน จาก
การวเิคราะห์ปัญหาพบวา่ในโรงงานแห่งน้ีมีผลิตภณัฑท์ี่หลากหลาย ขนาดและลวดลายท าให้ตอ้งมี

การตั้งค่าและเปล่ียนลูกกล้ิงให้มีขนาดตาม ก าหนดการผลิตของโรงงาน โดยในหน่ึงวนัท างานซ่ึง
แบ่งการท างานเป็น 2 กะ มีการปรับเปล่ียนการตั้งค่าของเคร่ืองรีดแผน่พลาสติกเป็นจ านวน 12 คร้ัง

ต่อวนั วิจยัไตพ้บว่าการตั้งค่าเคร่ืองรีดพลาสติกแผ่นในแต่ละวนั ของกระบวนการน้ีที่มีค่ามากถึง 

46% ของเวลาท างานตั้งหมด ผูว้ิจยัจึงท า การวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าตั้ งต้นด้วย
แผนภูมิกา้งปลา เม่ือ ไตท้ราบถึงสาเหตุวา่มาจากกระบวนการท างานของพนกังาน จึง ท าการศึกษา

ขั้นตอนการท างานดว้ยแผนภูมิการไหลและท าการจบัเวลา การท างานของพนักงานตั้งสองกะ เม่ือ

ไตข้อ้มูลมาแกว้จึงน าเทคนิค SMED มาเพื่อวิเคราะห์งานและจดัการความสูญเสียเบื้องตน้ของงาน 
โดย การปรับปรุงในคร้ังน้ีสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกแผ่น จาก 46 นาทีต่อคร้ัง 
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เหลือเพียง 38 นาทีต่อคร้ัง หรือลดลงเท่ากบั 17.39% ของเวลาท างานตั้งหมด หรือลดตน้ทุนค่าแรง

ทางตรงของพนกังานไดเ้ท่ากบั 29,200 บาทต่อปี 

ดาริกา อวะภาค , ศุภชยั ภิสชัเพญ็ , มณฑิรา เอียดเสน (2555) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการลดเวลา

สูญเสียในกระบวนการผลิตไอศครีมแท่ง เวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตถือวา่เป็นปัญหาส าหรับ

อุตสาหกรรมทุกชนิดเน่ืองจากเป็นเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดผลผลิตและส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต
งานวจิยัน้ีเป็นการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตไอศครีมแท่ง ปัจจุบนัมีเวลาสูญเสียเฉล่ียร้อย

ละ 28.12 ของเวลาในการท างานทั้งหมด สาเหตุหลกัมาจากการเตรียมและลา้งสายการผลิต ดงันั้น
จึงมุ่งลดเวลาสูญเสียจากการเตรียมและล้างสายการผลิตโดยใช้เทคนิค ECRS และ SMED มา

ปรับปรุงวธีิการท างานร่วมกบัการใชเ้ทคนิคการจดัตารางท างานในการจดัล าดบังานและมอบหมาย

งาน โดยใช ้2 หลกัเกณฑ ์คือค่าเวลาควบคุมงาน (ACTIM) และพื้นที่การท างาน หลงัจากน าแนว
ทางการปรับปรุงไปประยกุตใ์ช ้พบวา่เวลาเตรียมสายการผลิตเฉล่ียลดลงจาก 41.32 นาทีเป็น 16.39 

นาทีหรือลดลงร้อยละ 60.33 และเวลาลา้งสายการผลิตเฉล่ียลดลงจาก 60.06 นาที เป็น 33.67 นาที 

หรือลดลงร้อยละ 43.94 ท าให้เวลาสูญเสียลดลงเหลือร้อยละ 17.86 ของเวลาที่ใช้ในการท างาน
ทั้งหมด หรือลดลงร้อยละ 30.50 นอกจากน้ีจ านวนพนักงานลดลงจาก 7 คนเป็น 6 คน และการใช้

ประโยชน์ของพนกังานเฉล่ียในการเตรียมและลา้งสายการผลิตเพิม่ขึ้น 

สายนัต ์มากมูล (2556) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการประยกุต์การผลิตแบบลีนในกระบวนการ

ผลิตเคร่ืองขยายเสียง งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อประยกุตแ์นวคิดและเคร่ืองมือการผลิตแบบลีน 

เพื่อเพิ่มผลิตภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองขยายเสียงโดยลดความสูญเปล่า จากกิจกรรมต่างๆ ที่ไม่
สร้างมูลค่าเพิ่ม ขั้นตอนการปรับปรุงได้แก่ 1) ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต  2) 

วิเคราะห์ปัญหา 3) เลือกเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนที่เหมาะสม 4) ปรับปรุงกระบวนการ  5) 

เปรียบเทียบตวัช้ีวดัและวิเคราะห์ผลการวิจยัเคร่ืองมือของการผลิตแบบลีน เช่น การปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว ระบบโปกาโยเกะ ระบบคมับงั การไหลทีละช้ิน และการจดัสมดุลการผลิต

ถูกน ามาใช้ในการปรับปรุง ผลการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มผลิตภาพได้จาก 97.30 % เป็น 
108.70% 

 Patel Chintan Cumar  (2555) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการลดเวลาการตั้งค่าเคร่ืองจกัร  เป็นทางที่

สมบูรณ์แบบส าหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพของการควบคุมเชิงตวัเลขดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ 
(CNC) การตั้งค่าในบริษทัที่ท  าการผลิต โดยส่วนมากการด าเนินการผลิตจ าเป็นตอ้งมีการตั้งค่าเป็น
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ช่วงเวลาส าหรับการเปล่ียนผลิตภณัฑ ์การควบคุมกระบวนการการตรวจสอบ หรือการประเมินทาง

วิศวกรรม การตั้งค่าท างานแบบ in-line ในเคร่ืองมือแทนการใชง้านผลิตภณัฑ์จะใช้เวลาห่างจาก
เวลาในการผลิตและอาจจดัเป็นของเสีย บทความน้ีตอ้งการจะเน้นว่า ขั้นตอนการตั้งค่าตอ้งถูก

วิเคราะห์ ถ้าเห็นว่ามันหากสามารถท าโดยขนานได้ในช่วงที่หยุดสายการผลิต และการผลิตยงั

ด าเนินต่อไปนั้น อีกทางเลือกหน่ึงกระบวนการสามารถตรวจสอบไดว้า่ท  าช้ินส่วนส าเร็จหรือยงัโดย
ดูได้จากทางจอมอนิเตอร์ ส่ิงที่ก  าจดัออกได้คือการหยุดการท างานอย่างไม่มีประสิทธิภาพของ

เคร่ืองมือ ในบทความน้ีแสดงถึงการค านวณและการเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัจากการด าเนินการลด
เวลาการตั้งค่าเคร่ืองจกัร (SMED) โดยการด าเนินการลดเวลาการตั้งค่าเคร่ืองจกัร สามารถลดเวลา

จาก 113.75 ชัว่โมง ในเดือนกรกฏาคม พ.ศ. 2551 เหลือ 59.75 ชัว่โมงในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2552   

 รมิตา มุสิกพงศ ์( 2558 ) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิล์ม : กรณีศึกษาบริษทั TPK  จากการศึกษาคร้ัง

น้ีดว้ยการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของผลิตภณัฑ ์LF-T147/ 07 ซ่ึงเป็น

ผลิตภณัฑท์ี่มีปริมาณการผลิตสูงที่สุดในบริษทั TPK พบว่ามี ขั้นตอนที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยู่

หลายจุด ดงันั้นจึงไดเ้สนอแนะแนวทางให้มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งเหมาะสมและถูกวิธีจะ

ทา ให้เคร่ืองจกัรสามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความสูญเปล่าจากปริมาณของเสีย 
และเพิ่มผลผลิตไดอี้กดว้ย ซ่ึงนั่นสามารถช่วยเพิ่มก าลงัการผลิตได ้ท าให้ตอบสนองความตอ้งการ

ของลูกคา้ที่มากขึ้นในอนาคตและลดเวลานา ของการผลิตสินคา้ในปัจจุบนั ซ่ึงจากยอดขายเม่ือปี 

งบประมาณที่ผ่านมา ฟิล์ม LF-T147/ 07 มียอดขายอยู่ที่ 7,623.05 เมตริกตนัหากมีการปรับปรุง
กระบวนการตามที่ผูว้ิจยัไดแ้นะนา ไปแลว้นั้นจะสามารถเพิ่มผลผลิตไดอี้ก 478.20 เมตริกตนัต่อปี 

โดยที่ยอดขายต่อหน่วยของฟิ ล์มชนิดน้ีเฉล่ียอยูท่ี่ 3.01 ดอลล่าร์สหรัฐ จึงคิดเป็นรายไดเ้พิม่ขึ้นอีก 

1,439,38 ดอลล่าร์สหรัฐ ต่อปี  
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ตารางที่ 2.1   ตารางสรุปงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง 

 

 

ช่ือผู้แต่ง งานวิจัย ปี รายละเอียด เคร่ืองมือที่

น่าสนใจ 

สมเสียง 
จนัทาสี , 

สมพร ศิลา 

, อมัรินทร์ 
เนตรดี  

ก ารลดควา ม
สูญเสียในการ

ปรับตั้ ง เค ร่ือง

พบั 

2555 เดิมรอบการท างานของNLC BOX รุ่น 600
เท่ากับ 15.97 นาทีต่อช้ิน การเสนอแนว

ทางการแกไ้ขปรับปรุงการผลิต ใหม่ เพื่อ

การน า ไปประยุกต์ใช้จริง ผลจากการ
ด าเนินงานโครงงานในคร้ังน้ีคือ รอบการ

ท างานเวลาลดลงเหลือ 8.84 นาทีต่อช้ิน 
ประสิทธิภาพในกระบวนการพบัช้ินงาน

ของบริษัทเพิ่มขึ้ นจาก 51.65เปอร์เซ็นต์ 

เป็น 77.17 เปอร์เซ็นต ์

ก า ร ล ด
ค ว า ม สู ญ

เปล่า 

ชาณิดา 
พทิยานนท ์

,  ปริญญา 

พฒินว
สนัตพ์ร 

(2560) 

การลดเวลาการ
เปล่ียนลูกกล้ิง

แ ล ะ ป รั บ ตั้ ง

เ ค ร่ื อ ง รี ด
พลาสติกแผ่น

ด้ ว ย เ ท ค นิ ค 

SMED 

2556 เม่ือไต้ข้อมูลมาแก้วจึงน าเทคนิค SMED 
มาเพือ่วเิคราะห์งานและจดัการความสูญเสีย

เบื้องตน้ของงาน โดย การปรับปรุงในคร้ังน้ี

สามารถลดเวลาการปรับตั้ ง เค ร่ือง ริด
พลาสติกแผ่น จาก 46 นาทีต่อคร้ัง เหลือ

เพียง 38 นาที ต่อคร้ัง หรือลดลงเท่ ากับ 

17.39% ของเวลาท างานตั้ งหมด หรือลด
ต้นทุนค่ าแรงทางตรงของพนักงานไต้ 

เท่ากบั 29,200 บาทต่อปี 

แ ผ น ภู มิ
ก้ า ง ปล า  , 

แผนภูมิการ

ไหล , Time 
study , 

SMED 
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ตารางที่ 2.1   ตารางสรุปงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 

 

 

  

ช่ือผู้แต่ง งานวิจัย ปี รายละเอียด เคร่ืองมือที่

น่าสนใจ 

ดาริกา 
อวะภาค , 

ศุภชยั 

ภิสชัเพญ็ , 
มณฑิรา 

เอียดเสน 

ก า ร ล ด เ ว ล า
สู ญ เ สี ย ใ น

กระบวนการ

ผลิตไอศครีม
แท่ง 

2555 มุ่งลดเวลาสูญเสียจากการเตรียมและล้าง
สายการผลิตโดยใช้เทคนิค ECRS และ 

SMED มาปรับปรุงวิธีการท างานร่วมกับ

การใช้เทคนิคการจดัตารางท างานในการ
จดัล าดบังานและมอบหมายงาน โดยใช ้2 

หลัก เ กณฑ์  คื อ ค่ า เ ว ล าค วบ คุม ง าน 

(ACTIM) และพื้นที่การท างาน หลงัจากน า
แนวทางการปรับปรุงไปประยกุตใ์ช ้พบว่า

เวลาเตรียมสายการผลิตเฉล่ียลดลงจาก 
41.32 นาทีเป็น 16.39 นาทีหรือลดลงร้อย

ละ 60.33 และเวลาล้างสายการผลิตเฉล่ีย

ลดลงจาก 60.06 นาที เป็น 33.67 นาที หรือ
ลดลงร้อยละ 43.94 ท าใหเ้วลาสูญเสียลดลง

เหลือร้อยละ 17.86 ของเวลาที่ใช้ในการ

ท างานทั้งหมด หรือลดลงร้อยละ 30.50 
นอกจากน้ีจ านวนพนักงานลดลงจาก 7 คน

เป็น 6 คน และการใช้ประโยชน์ของ
พนักงานเฉล่ียในการ เต รียมและล้า ง

สายการผลิตเพิม่ขึ้น 

ECRS , 
SMED 
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ตารางที่ 2.1   ตารางสรุปงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 

ช่ือผู้แต่ง งานวิจัย ปี รายละเอียด เคร่ืองมือที่

น่าสนใจ 

สายนัต ์

มากมูล 

ก ารประยุกต์

การผลิตแบบ

ลี น น ใ น
กระบวนการ

ผ ลิ ต เ ค ร่ื อ ง
ขยายเสียง 

2556 เพิ่มผลิตภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองขยาย

เสียงโดยลดความสูญเปล่า จากกิจกรรม

ต่างๆ ที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม ขั้นตอนการ
ปรับปรุงไดแ้ก่ 1) ศึกษาสภาพปัจจุบนัของ

กระบวนการผลิต  2) วิเคราะห์ปัญหา 3) 
เลือกเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนที่เหมาะสม 

4) ปรับปรุงกระบวนการ  5) เปรียบเทียบ

ตวัช้ีวดัและวิเคราะห์ผลการวิจยัเคร่ืองมือ
ของการผลิตแบบลีน เช่น การปรับเปล่ียน

เคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว ระบบโปกาโยเกะ 

ระบบคมับงั การไหลทีละช้ิน และการจดั
สมดุลการผลิตถูกน ามาใชใ้นการปรับปรุง 

ผลการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มผลิต
ภาพไดจ้าก 97.30 % เป็น 108.70% 

Pokayoke  

 

Patel 
Chintan 

Cumar   

การลดเวลาการ
ตั้งค่าเคร่ืองจกัร  

การควบคุมเชิง
ตั ว เ ล ข ด้ ว ย

ร ะ บ บ

คอมพิว เตอ ร์  
(CNC) 

2555 ส่ิงที่ก  าจัดออกได้คือการหยุดการท างาน
อย่างไม่มีประสิทธิภาพของเคร่ืองมือ ใน

บทความน้ีแสดงถึงการค านวณและการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัจากการด าเนินการ

ลดเวลาการตั้ งค่ า เค ร่ืองจักร (SMED)  

สามารถลดเวลาจาก 113.75 ชั่วโมง ใน
เดือนกรกฏาคม พ.ศ. 2551 เหลือ 59.75 

ชัว่โมงในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2552   

SMED 
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ตารางที่ 2.1   ตารางสรุปงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 

 

ช่ือผู้แต่ง งานวิจัย ปี รายละเอียด เคร่ืองมือที่

น่าสนใจ 

รมิตา มุสิก

พงศ ์

 

 

การประยกุตใ์ช้

แ ผ น ภู มิ ส า ย

ธารแห่งคุณค่า
ใ น ก า ร

ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการ

ผลิตของธุรกิจ

พลาสติกฟิล์ม: 
ก ร ณี ศึ ก ษ า

บริษทั TPK  

 

2558 

 

 

จากการศึกษาคร้ังน้ีดว้ยการทา แผนภูมิสาย

ธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของ

ผลิตภณัฑ ์LF-T147/ 07 พบว่ามี ขั้นตอนที่
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยูห่ลายจุด ดงันั้น

จึ ง ไ ด้ เ ส น อ แน ะ แน วท า ง ให้ มี ก า ร
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอย่างเหมาะสมและ

ถูกวิธีจะทา ให้เคร่ืองจกัร เพื่อลดความสูญ

เปล่าจากปริมาณของเสีย และเพิ่มผลผลิต
ไดอี้กดว้ย ซ่ึงนัน่สามารถช่วยเพิม่ก าลงัการ

ผลิตได ้ท าใหต้อบสนองความตอ้งการของ

ลูกคา้ที่มากขึ้นในอนาคตและลดเวลานา 
ของการผลิตสินค้าในปัจจุบัน ซ่ึงจาก

ยอดขายเม่ือปี งบประมาณที่ผ่านมา ฟิ ล์ม 
LF-T147/  07 มียอดขายอยู่ที่  7 ,623.05 

เมตริกตนัหากมีการปรับปรุงกระบวนการ

ตามที่ ผู ้วิจัยได้แนะนา  ไปแล้วนั้ นจะ
ส า ม า รถ เพิ่ ม ผ ลผ ลิ ต ได้ อี ก  4 7 8 . 2 0 

เมตริกตนัต่อปี โดยที่ยอดขายต่อหน่วยของ

ฟิ ล์มชนิดน้ีเฉล่ียอยูท่ี่ 3.01 ดอลล่าร์สหรัฐ 
จึงคิดเป็นรายได้เพิ่มขึ้นอีก 1,439,38 ดอล

ล่าร์สหรัฐ ต่อปี 

VSM 

 



บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการลดระยะเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในกระบวนการสรีนลาย
หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L กรณีศึกษา บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค ทั้งน้ีมีขั้นตอนในการศึกษาดงั
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

3.1 แผนการปฏิบตัิงาน 
3.2 รายละเอียดโครงงาน 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 

 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการลดระยะเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในกระบวนการสรีนลาย
หม้อหุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L กรณีศึกษา บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค ได้จดัท าแผนและระยะเวลา
ด าเนินงาน ดงัตารางที่ 3.1   
 จากตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติงาน มีการน า PDCA มาใช้ในการปฏิบัติงาน โดยมี
รายละเอียดในการปฏิบติังาน ดงัน้ี 

• การวางแผน ( Plan )  อยูใ่นขั้นตอนที่ 1 และ 2 ซ่ึงเป็นการศึกษาสภาพปัจจุบนัเพื่อเลือก
หัวขอ้ปัญหาในการท าโครงงาน พร้อมทั้งเขียนขั้นตอนการท างานในปัจจุบนั และน า
ขั้นตอนมาแยกเป็นงานนอก-งานใน จากนั้นวิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดมาตรการใน
การแกไ้ขปัญหา จดัท าในช่วงระยะเวลาตั้งแต่ 1 พฤศจิกายน ถึง 14 ธนัวาคม พ.ศ. 2560 

• การลงมือท า ( Do ) ในขั้นตอนที่ 3 เป็นขั้นตอนการด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามมาตรการที่
ไดก้  าหนดไว ้จดัท าในช่วงระยะเวลาตั้งแต่ 15 ธนัวาคม พ.ศ. 2560 ถึง 14  มกราคม พ.ศ. 
2561 

• การตรวจสอบ ( Check ) อยู่ในขั้นตอนที่ 4 โดยก าหนดเป้าหมายของการปรับปรุง เพื่อ
เปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุง เพื่อน ามาปรับปรุงต่อไปหากไม่ไดต้าม
เป้าหมายที่วางไว ้จดัท าในช่วงระยะเวลาตั้งแต่ 15 มกราคม ถึง 21 มกราคม พ.ศ. 2561 
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• การปรับปรุงแก้ไข ( Action ) อยู่ในขั้นตอนที่ 5 จัดท า One Point Lesson เพื่อถ่ายทอด
วิธีการท างานใหม่ให้แก่พนักงาน จัดท าในช่วงระยะเวลาตั้ งแต่ 22 มกราคม ถึง 7 
กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2561 
 

ตารางที่ 3.1   ตารางแผนงานปฏิบตัิงาน ( Action Plan ) 

 

 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

  3.2.1 เขียนข้ันตอนการท างานในปัจจุบัน ( Plan ) เป็นการบนัทึกขั้นตอนการท าด าเนินการ

หลักๆ รวมถึงเวลาที่ใช้ในการด าเนินการ โดยใช้แบบบนัทึกขอ้มูลที่เตรียมไวเ้พื่อบนัทึกขอ้มูล

ดังกล่าว ก าหนดจุดรอยต่อที่ชัดเจนเพื่อแยกแต่ละขั้นตอนออกจากกนั โดยผูว้ิจยัได้เขา้ไปศึกษา
ขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัของกระบวนการสกรีนลายหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L ซ่ึงอยูใ่นไลน์

การผลิต PNT2 

 3.2.2 ก าหนดกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอก ( Plan ) โดยกิจกรรมภายใน คือ

กิจกรรมที่กระท าไดต้่อเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุท างานไม่สามารถผลิตงานได ้และกิจกรรมภายนอก คือ

กิจกรรมที่สามารถกระท าไดแ้มว้่าเคร่ืองจกัรจะท างานอยูใ่นระดบัก าลงัการผลิตที่สูงที่สุด ซ่ึงจาก
การท าการเขียนขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัของกระบวนการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น 



30 
 

  

KSH-1.8 L ได้น ามาท าการแยกกิจกรรมภายในและภายนอกออกเพื่อพิจารณาดูว่าสามารถ

ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขไดอ้ยา่งไรต่อไป 

 3.2.3 ปรับเปลี่ยนกิจกรรมภายในให้เป็นกิจกรรมภายนอก ( Do ) เป็นการเปล่ียนโดยการน า

กิจกรรมที่ท  าได้ต่อเม่ือเคร่ืองจกัรหยุดท างาน ให้เป็นกิจกรรมที่สามารถท าได้แม้ว่าเคร่ืองจักร

ท างานอยู ่ในระดบัก าลงัการผลิตที่สูงที่สุด 

 3.2.4 ก าหนดกิจกรรมที่ท าขนานกันไปได้ ( Do ) หมายถึงกิจกรรมที่สามารถท าพร้อมกนั

ไดด้ว้ยคนมากกวา่ 1 คน โดยการฝึกอบเป็นส่ิงที่จ  าเป็นถา้พนักงานปฏิบติัการเป็นส่วนหน่ึงของทีม
ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

 3.2.5 ลดเวลาที่ใช้ท ากิจกรรมภายใน ( Do ) สามารถท าไดโ้ดยการวิเคราห์กิจกรรมภายใน

อยา่งละเอียด ระบุถึงแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาที่ใชใ้นการท างานที่เป็นกิจกรรมภายใน
เหล่านั้นดดยการระดมความคิดร่วมกนั หลงันั้นบนัทึกเวลาที่ลดลงจากการปรับปรุงแต่ละอยา่ง 

 3.2.6 ก าหนดตัวช้ีวัดเพ่ือติดตามผล ( Check ) ปกติแล้วการปรับปรุงมักจะล้มเหลว

เน่ืองจากขาดตวัช้ีวดัติดตามผล เม่ือเวลาผา่นไป กิจกรรมต่างๆที่ท  าการปรับปรุงจะกลบัคืนสู่สภาพ

เดิม ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีการก าหนดตวัช้ีวดัและติดตามผล เพือ่ท  าใหท้ราบแนวโน้มหาเกิดปัญหา

หรือเหตุขดัขอ้ง เน่ืองจากเวลาในการเปล่ียนรุ่นหรือในงานวจิยัคือเวลาในการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้
หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L แตกต่างไปจากที่ก  าหนด ตอ้งมีการศึกษาในรายละเอียดเพือ่ระบุถึงปัญหาที่

พบและท าการแกไ้ขโดยทนัที 

 3.2.7 เขียนเอกสารข้ันตอนที่ปรับปรุงใหม่ ( Action ) หลงัจากขั้นที่ 3.2.6 ก าหนดตวัช้ีวดั

เพื่อติดตามผล ( Check ) ท  าให้ทราบว่าเกิดปัญหาที่ใดและท าการแกไ้ขแลว้ ขั้นตอนต่อมาคือการ

เขียนขั้นตอนที่ไดด้ าเนินการแกไ้ขแลว้ไวใ้ห้เป็นมาตรฐาน เพื่อท าให้การปรับปรุงเป็นไปไดอ้ยา่ง
ย ัง่ยนื 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

 การศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษา ไดจ้ดัท าขั้นตอนการด าเนินงาน และเคร่ืองมือที่
น ามาประยกุตใ์ชใ้นการท าโครงงาน มีรายละเอียดแสดงดงัภาพที่ 3.1 
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• ขั้นที่ 1 ส ารวจสภาพปัจจุบนั คดัเลือกหวัขอ้ปัญหา เคร่ืองมือที่ใช ้คือ 7 Wates.VSM 

• ขั้นที่ 2 แยกงานภายใน-ภายนอกออกจากกัน เคร่ืองมือที่ใช้ คือ Flow Process Chart,  

SMED 
 

• ขั้นที่ 3 วิเคราะห์สาเหตุ และจัดท ามาตรการการแก้ไขปัญหา เคร่ืองมือที่ใช้ คือ Flow 

Process Chart, Why-Why Analysis, ECRS, SMED  

• ขั้นที่ 4 ก าหนดตวัช้ีวดั 

• ขั้นที่ 5 ด าเนินการตามมาตรการที่วางไว ้

• ขั้นที่ 6 วเิคราะห์ผลการปรับปรุงจากการด าเนินงาน เคร่ืองมือที่ใช ้คือ Flow Process Chart, 

Man – Machine Chart 

• ขั้นที่ 7 ประเมินผลเทียบกบัเป้าหมาย เคร่ืองมือที่ใช ้คือ กราฟแท่ง 
• ขั้นที่ 8 จดัท าขั้นตอนการปฏิบติังานที่ปรับปรุงเป็นมาตรฐานแลว้ เคร่ืองมือที่ใช ้คือ OPL 

• ขั้นที่ 9 น าเสนอผลงานหลงัการปรับปรุงแกไ้ขแลว้ เคร่ืองมือที่ใช ้คือ Power Point 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 แผนภาพแสดงการปฏิบตัิงาน (Flow Chart) 

 

Process Tools 
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ภาพที่ 3.1 แผนภาพแสดงการปฏิบตัิงาน (Flow Chart) ( ต่อ ) 
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บทท่ี 4 

ขั้นตอนการด าเนินงาน และผลการด าเนินงาน 

 

4.1 ขั้นตอนการด าเนินงานและผลการด าเนินงาน 

 4.1.1 ส ารวจสภาพปัจจุบันและเลือกหัวข้อปัญหา 

 จากการที่ผูจ้ดัท  าโครงงานไดส้ ารวจสภาพปัจจุบนัในกระบวนการผลิตหมอ้หุงขา้ว KSH -
1.8 L ของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั  สามารถเห็นกระบวนการผลิตหมอ้หุงขา้ว KSH -1.8 

L ในปัจจุบนัได้จาก ภาพที่ 4.1 Current VSM KSH - 1.8 L โดยกระบวนการที่ผูจ้ดัท  าโครงงานมี
ความสนใจเลือกมาเป็นหัวขอ้ปัญหาคือ กระบวนการสกรีนหมอ้นอก (Outer Pot Screening) อยูใ่น

ส่วนงาน PNT 2  ซ่ึงใชเ้วลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรนาน 14.87 นาที 

 

  

 

 

 

  

  

 

 

ภาพที่ 4.1 Current VSM KSH - 1.8 L 
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 จากการน ากระบวนการสกรีนหมอ้นอก (Outer Pot Screening) ใน VSM มาศึกษาเพิม่เติม

แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการท างานยอ่ยของกระบวนการสกรีนหมอ้นอก ( Outer Pot Screening ) ดงั
แสดงในภาพที่ 4.2 Flow Chart แสดงขั้นตอนการท างานในส่วนงาน PNT  2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.2 Flow Chart แสดงขั้นตอนการท างานในส่วนงาน PNT  2 

 

Outer Pot 

ลา้ง 

อบ 

พน่ 

สกรีนลาย 

อบสีสกรีน 

ตรวจสอบ 

ส่งเขา้สโตร์ 
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จากขั้นตอนการสกรีลาย ดงัภาพที่ 4.2 Flow Chart แสดงขั้นตอนการท างานในส่วนงาน 

PNT 2 สามารถน ามาเขียนเป็น Flow Process Chart เพื่อแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการท างานยอ่ยได้
ดงัภาพที่ 4.3 แผนภูมิกระบวนการไหลของการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L (Flow 

Process Chart) โดยเป็นการแสดงให้เห็นถึงระยะทางคือ 12 เมตร และระยะเวลาคือ 892 วนิาที หรือ 

14.82 นาที ซ่ึงเป็น 1 รอบของการเปล่ียนลายสกรีตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.3 แผนภูมิกระบวนการไหลของการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L (Flow 

Process Chart ) 
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 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานพบความสูญเปล่า ( 7 Wastes )  ของขั้นตอนสกรีนลาย

หมอ้นอก (Outer Pot Screening) ดงัน้ี 

 1.) การรอคอยงานจากกระบวนการก่อนหนา้  

2.) การเดินที่ไม่จ  าเป็น 

 3.) กระบวนการท างานที่ซ ้ าซอ้น  

 ดงันั้นผูจ้ดัท  าโครงงานจึงไดเ้ลือกหัวขอ้ปัญหาดงักล่าวมาเป็นหัวขอ้ในการศึกษา การท า

โครงงานในคร้ังน้ี  

ซ่ึงในการปฏิบตัิงานมีพนักงานประจ าเคร่ืองสกรีนทั้งหมด 2 คน แบ่งเป็นเคร่ืองละ 1 คน 

ซ่ึงลกัษณะการท างาน จะเป็นไปตาม ภาพที่ 4.4 Man-Man Chart ของขั้นตอนการเปล่ียนลายสกรีน

หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L จากภาพที่ 4.4 Man-Man Chart ของขั้นตอนการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้
หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L แสดงถึงสภาพปัจจุบนัของการท างานที่สัมพนัธ์กนัระหว่างพนักงานสกรีน

คนที่ 1 และ 2 โดยจะเห็นไดว้า่เกิดปัญหาความสูญเปล่าระหวา่งกระบวนการ คือการรอคอยงานจาก

เคร่ืองสกรีนก่อนหน้าทั้งหมด 677 วินาที หรือ 11.28 นาที ซ่ึงแบ่งเป็นเวลาว่างจากการรองานจาก
เคร่ืองสกรีน 1 337 วนิาที หรือ 5.62 นาที และเวลาวา่งจากการรอการตั้งค่าเคร่ืองสกรีน 2 340 วนิาที 

หรือ 5.67 นาที ซ่ึงเป็นคิดเป็น 75.90 % ของเวลาการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH -1.8 L 
ทั้งหมด สารถแสดงไดจ้ากตารางที่ 4.1 การท างานของพนกังานสกรีน  1 และ 2 

ตารางที่ 4.1 การท างานของพนกังานสกรีน  1 และ 2 
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ภาพที่ 4.4 Man-Man Chart ของขั้นตอนการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L 

 

 บล็อกที่ใชใ้นการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L ไดแ้ก่บล็อกสกรีน 6 ลาย     ( 

ลายละ 2 บล็อก ) คือลาย RD , TQ , GY , BS , GR และ BL โดยที่ขนาดของบล็อกแต่ละบล็อกมี
ขนาดเท่ากนัคือ กวา้ง ยาว สูง เท่ากบั 30.5 , 133 , 2.6 เซนติเมตร ตามล าดบั ดงัภาพที่ 4.3 บล็อก

สกรีนลายของหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L 
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ภาพที่ 4.5 บล็อกสกรีนลายของหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L 

 

 หมอ้ตั้งลายในปัจจุบนัมีเพียง 1 ใบ ดงัภาพที่ 4.6 หมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 1  ซ่ึงเป็นของ

เคร่ืองสกรีน 1 เท่านั้น โดยที่มีเพยีง 1 ใบเน่ืองจากลายสกรีน 1 ลายตอ้งมี 2 บล็อกสกรีนเป็นบล็อกที่ 

1 และบล็อกที่ 2 ในการสกรีนลายต่อเน่ืองกันจากสภาพปัจจุบนัที่พนักงานท าการสกรีนคือเม่ือ
เคร่ืองที่ 1 ท  าการตั้งลายเสร็จแลว้เคร่ืองที่ 2 จึงน าหมอ้ที่ท  าการสกรีนแลว้จากเคร่ืองที่ 1 มาท าการ

ตั้งลายต่อท าให้เกิดการรองานกนัเกิดขึ้น จากภาพที่ 4.4  Man-Man Chart ของขั้นตอนการเปล่ียน
ลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L 
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ภาพที่ 4.6 หมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 1 

 

 เคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการศึกษาโครงงานคร้ังน้ีคือ DUBUIT Screening Machine  ดงัแสดง

ตามภาพที่ 4.7  DUBUIT Screening Machine  ทั้งหมด 2 เคร่ือง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.7 DUBUIT Screening Machine 
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4.1.2 แยกกิจกรรมภายในและภายนอกออกจากกนั  

 จากภาพที่ 4.3 แผนภูมิกระบวนการไหลของการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 
L (Flow Process Chart ) เป็นการแสดงขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัสามารถน ามาท าการแยกงาน

ภายในและภายนอกออกจากกนัไดด้งั ภาพที่ 4.9 แผนภูมิกระบวนการไหลของการเปล่ียนลายสกรีน

หมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L (Flow Process Chart) – แยกงานภายในและภายนอกออกจากกนั โดย
สามารถแยกเป็นงานภายในไดท้ั้งหมด 23 ขั้นตอน และงานภายนอกได ้7 ขั้นตอนรวมขั้นตอนงาน

ทั้งหมดคือ 30 ขั้นตอน เวลาที่ใชใ้นงานภายในคือ 607 วนิาที หรือ 10.12 นาที และเวลาที่ใชใ้นงาน
ภายนอกเท่ากบั 285 วินาที หรือ 4.75 นาที โดยใชร้ะยะทางทั้งหมด 12 เมตร แยง่เป็นงานภายใน 0 

เมตร และงานภายนอก 12 เมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.9 แผนภูมิกระบวนการไหลของการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L (Flow 

Process Chart) – แยกงานภายในและภายนอกออกจากกนั 
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 4.1.3 วิเคราะห์สาเหตุ และจัดท ามาตรการการแก้ไขปัญหา 

▪ วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 การวเิคราะห์ปัญหาเพือ่คน้หาสาเหตุของปัญหา ผูจ้ดัท  าโครงงานไดน้ าเคร่ืองมือ Why-Why 

Analysis ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยให้สามารถทราบถึงตน้ตอของที่แท้จริงเพื่อน าไปสู่การคิดหา

มาตรการในการปรับปรุงแกไ้ขไดอ้ยา่งตรงจุดและมีประสิทธิภาพ ดงัแสดงใน ภาพที่ 4.10 Why -
Why Analysis ของการลดระยะเวลาการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-1.8 L  

   

 

 

 

 

ภาพที่ 4.10 Why-Why Analysis ของการลดระยะเวลาการเปล่ียนลายสกรีนหมอ้หุงขา้วรุ่น         

KSH-1.8 L 

 

จาก ภาพที่ 4.10 Why-Why Analysis ของการลดระยะเวลาการเปล่ียนลายสกรีนหม้อหุง
ขา้วรุ่น KSH-1.8 L ท  าใหท้ราบถึงสาเหตุที่แทจ้ริงของปัญหาที่ท  าให้ใชร้ะยะเวลาในการเปล่ียนลาย

นานคือ ต  าแหน่งในการวางบล็อกสกรีน 2 เคร่ืองไม่แน่นอนและขาดการจดัสรรภาระงานให้

เหมาะสมกับจ านวนผูป้ฏิบติังาน จาก 2 ปัญหาดังกล่าวน าไปสู่การคิดหามาตรการการแก้ไขใน
หวัขอ้ต่อไป 

▪ จดัท ามาตรการการแกไ้ขปัญหา 

ปัญหาที่ 1 
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  พนกังานสกรีนมีภาระงานเยอะ 

มาตรการแกไ้ขปัญหา  

1) ปรับกิจกรรมภายในใหเ้ป็นกิจกรรมภายนอก ( SMED ) 

ก่อนการปรับปรุง :  จากการ Flow Process Chart ของการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร พบว่ามี

กิจกรรมภายในทั้งส้ิน 892 วินาทีหรือ 14.87 นาที โดยมีระยะทาง 12 เมตร ซ่ึงเวลาของ
กิจกรรมภายนอกคือ 0 วินาที ระยะทาง 0 เมตร จากตารางที่ 2 สรุปผล Flow Process 

Chart ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 4.2 สรุปผล Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุง 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

แนวทางการปรับปรุง :   ปรับกิจกรรมภายในให้เป็นกิจกรรมภายนอก ( SMED ) ซ่ึง

กิจกรรมที่น ามาปรับให้เป็นกิจกรรมภายนอกคือ กิจกรรมการท าความสะอาดบล็อก
สกรีนที่ใชแ้ลว้ และการเดินเพื่อน าบล็อกสกรีนใชแ้ลว้ไปเก็บพร้อมน าบล็อกสกรีนลาย

ใหม่กลบัมา  
ผลการปรับปรุง :  จากการปรับปรุงพบว่ากิจกรรมภายในใชเ้วลาลดลงเหลือ 713 วินาที

หรือ 11.88 นาที ระยะทาง 0 เมตร และกิจกรรมภายนอกใชเ้วลาท างาน 179 วินาที หรือ 

2.98 นาที ระยะทาง 12 เมตร ดงัตารางที่ 3 สรุปผล Flow Process Chart หลงัการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.3 สรุปผล Flow Process Chart หลงัการปรับปรุง 

 

 

 
 

 
 

 

 

 

2) จดัท าจุดท าความสะอาดบล็อกสกรีนที่ใชแ้ลว้ ( ECRS = S ) 

ก่อนการปรับปรุง :  ปัจจุบนัไม่มีจุดท าความสะอาดบล็อกสกรีนที่ใชแ้ลว้ โดยพนักงาน
สกรีนจะท าความสะอาดบล็อกสกรีนที่ใชแ้ลว้หนา้เคร่ืองสกรีน 

แนวทางการปรับปรุง :   จดัท าโดยการน าชั้นวางบล็อกสกรีนที่มีอยูเ่ดิม มาประยกุตใ์ช้
และตกแต่งเพือ่ท  าเป็นจุดท าความสะอาดบล็อกสกรีนใชแ้ลว้ 

ผลการปรับปรุง :  มีจุดในการท าความสะอาดบล็อกสกรีนใชแ้ลว้ที่สะดวกต่อการใชง้าน 

ดงัภาพที่ 4.11 จุดท าความสะอาด 
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ภาพที่ 4.11 จุดท าความสะอาด 

 

ปัญหาที่ 2  พนกังานรองานจากกระบวนการก่อนหนา้ 

มาตรการแกไ้ขปัญหา  

1) ปรับกิจกรรมภายในใหเ้ป็นกิจกรรมภายนอก ( SMED ) 

ก่อนการปรับปรุง :  ไม่มีอุปกร์หยดุบล็อกสกรีน ท าใหก้ารตั้งลายในแต่ละคร้ังไม่มีต  าแหน่งที่

แน่นอนในการปรับตั้งบล็อกสกรีนดงัภาพที่ 4.12 เคร่ืองสกรีนก่อนการติดตั้ง Stopper 
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ภาพที่ 4.12 เคร่ืองสกรีนก่อนการติดตั้ง Stopper 

 

 แนวทางการปรับปรุง : ออกแบบอุปกรณ์หยดุบล็อกสกรีน      ( Stopper ) และด าเนินการ
ติดตั้งที่แขนของเคร่ืองสกรีน โดยใช้อุปกรณ์คือ แผ่นเหล็ก , น็อต , สกูร ดังภาพที่ 4.13 

Stopper drawing  

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 4.13 Stopper’s drawing 
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ผลการปรับปรุง :  มีอุปกรณ์ตวัตวัหยดุหรือ Stopper ติดอยูบ่นแขนของเคร่ืองสกรีน ดงัภาพ

ที่ 4.14 เคร่ืองสกรีนหลงัการติดตั้ง Stopper ท  าใหมี้ต าแหน่งที่แน่นอนในการใส่บล็อกสกรีน
ในแต่คร้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 4.14 เคร่ืองสกรีนหลงัการติดตั้ง Stopper 

 

2) จดัท าหมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 2  ( ECRS = S ) 

ก่อนการปรับปรุง :  ปัจจุบนัมีหมอ้ตั้งลายของเคร่ืองสกรีน 1 เพยีงใบเดียวท าใหต้อ้งเสียเวลา
ในการรองานจากการตั้งลาย ดงัภาพที่ 4.15 หมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 1 
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ภาพที่ 4.15 หมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 1 

 

แนวทางการปรับปรุง :  จดัท าหม้อตั้งลายของเคร่ืองสกรีน 2 โดยมีอุปกรณ์คือ Outer pot 

KSH 1.8-L  

ผลการปรับปรุง :  มีหม้อตั้งลาย 2 ใบคือของเคร่ืองสกรีน 1 และ 2 ท  าให้สามารถตั้งลาย
พร้อมกนัไดท้ั้ง 2 เคร่ือง ดงัภาพที่ 4.16 หมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 1 และ 2 

 

 

 

 

  

 

 

ภาพที่ 4.16 หมอ้ตั้งลายเคร่ืองสกรีน 1 และ 2 

 

3) ก าหนดกิจกรรมที่ท  าขนานกนัได ้( SMED ) และจดัล าดบัการท างานใหม่ ( ECRS = R ) 
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 ก่อนการปรับปรุง :  จาก Man-Machine Chart ในปัจจุบนัพบวา่เกิดความสูญเปล่าจากการรอ

คอยงานก่อนหนา้เป็นเวลา 677 วนิาที หรือ 11.28 นาที ดงัภาพที่ 4.17 Man-Machine Chart 
ก่อนปรับปรุ 

 

 
 

 

  

 

 

 

 

ภาพที่ 4.17 Man-Machine Chart ก่อนปรับปรุง 

 

แนวทางการปรับปรุง :  จากแก้ไขโดยการติดตั้ง Stopper และเพิ่มหม้อตั้งลายของเคร่ือง
สกรีน 2 น ามาด าเนินการปรับปรุงต่อไดโ้ดยการให ้

▪ พนกังานสกรีน 1 และ 2 ท างานพร้อมกนั ( ขนานกนั )  

▪ จดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสมกบัสภาพการด าเนินการที่เปล่ียนแปลงไป 
ผลการปรับปรุง :  จากการปรับปรุงส่งผลให้พนักงานสกรีน 1 และ 2 สามารถปฏิบตัิงาน

ขนานกนัไปได ้ดงัภาพที่ 4.18 Man-Machine Chart หลงัปรับปรุง 
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ภาพที่ 4.18 Man-Machine Chart หลงัปรับปรุง 

 

4.1.4 จัดท าให้เป็นมาตรฐาน 

  จดัท า One Point Lesson ( OPL )  เพือ่ใชใ้นการสอนงานให้แก่พนกังานในประเด็นที่มีการ
ปรับปรุงตามมาตรการแกไ้ขทั้งหมด 4 OPL   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน  

 จากปัญหาการเกิดความสูญเปล่าจากการรอคอยและกระบวนการท างานที่ไม่จ  าเป็นใน
กระบวนการเปล่ียนลายสกรีน Outer Pot  ส่งผลให้ใช้ระยะเวลานานกว่าที่ควรจะเป็นใน
กระบวนการดงักล่าว จึงท าการปรับปรุงเพื่อลดระยะเวลาในการเปล่ียนลายสกรีน Outer Pot  ใช้
ทฤษฎีของ SMED และ ECRS ท  าให้ระยะเวลาในการเปล่ียนลายสกรีนลดลงจาก 892 วินาที หรือ 
14.87 นาที เป็น 4.82 นาที หรือ 289 วนิาที และส่งผลทางออ้มคือ สามารถรองรับการผลิตไดเ้พิม่ขึ้น 
43 ใบต่อคร้ัง แสดงดงัภาพที่ 5.1 แผนภูมิสรุปผลการด าเนินงาน และภาพที่ 5.2 แผนภูมิแสดงการ
รองรับการผลิต 
 
 

  

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.1  แผนภูมิสรุปผลการด าเนินงาน 
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ภาพที่ 5.2  แผนภูมิแสดงการรองรับการผลิต 

 

 จากภาพที่ 5.1 แผนภูมิสรุปผลการด าเนินงาน แสดงใหเ้ห็นถึงเวลาในการเปล่ียนลายสกรีน

Outer Pot ที่ลดลงจากเดิมใช้เวลา 14.87 นาที เหลือ 4.82 นาที หรือลดลงประมาน 68 % ซ่ึงลดลง
มากกวา่เป้าหมายที่ตั้งไวค้ือ 60 % หรือเหลือ 5.95นาที และภาพที่ 5.2 แผนภูมิแสดงการรองรับการ

ผลิต แสดงให้เห็นถึงการรองรับผลผลิตที่เพิ่มจากเดิมคือ 0 ใบ เป็น 43 ใบต่อคร้ังการเปล่ียนลาย

สกรีน 

 จากตารางที่ 5.1   ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง พบว่า

สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายได ้ 186,704.50 บาทต่อปี และมีค่าใชจ่้ายในการด าเนินการ ดงัตารางที่ 
5.2 ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ 259 บาท ดังนั้นสามารถคิดเป็นผลทางเศรษฐกิจได้ 186,445.50 

บาท/ปี 

 

 
 

  

43
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แผนภูมิแสดงการรองรับการผลติ
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ตารางที่ 5.1   ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง 

 

 
 

ตารางที่ 5.2 ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการ 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

▪   ปรับกิจกรรมภายในให้เป็นกิจกรรมภายนอก ( SMED )  เพื่อลดงานที่ไม่จ  าเป็นตอ้งท าใน
ขณะที่เคร่ืองจกัรหยดุท างาน 

▪   จดัท าโดยการน าชั้นวางบล็อกสกรีนที่มีอยูเ่ดิม มาประยกุตใ์ชแ้ละตกแต่งเพื่อท าเป็นจุดท า

ความสะอาดบล็อกสกรีนใชแ้ลว้ ( ECRS =S )  เพือ่ใหมี้จุดท าความสะอาดที่สะดวกต่อการ
ใชง้าน 

▪   จดัท าอุปกรณืตวัหยุดหรือ Stopper ( ECRS =S )  เพื่อให้มีต  าแหน่งที่แน่นอนในการใส่
บล็อกสกรีนในแต่คร้ัง 

▪   จดัท าหมอ้ตั้งลายของเคร่ืองสกรีน 2 ( ECRS =S ) เพือ่ใหพ้นกังานสามารถท างานขนานกนั

ไปได ้
▪   ก าหนดกิจกรรมที่ท  าขนานกนัได ้( SMED ) และจดัล าดบัการท างานใหม่ ( ECRS = R ) เพือ่

ลดระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของกระบวนการสกรีน Outer Pot 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

ปัจจุบนัผูจ้ดัท  าโครงการไดท้  าการศึกษาปรับปรุงการลดเวลาการเปล่ียนลายสกรีนOuter 
Pot KSH –1.8 L เพียงรุ่นเดียว  ดังนั้นสามารถน าหลักการที่ใช้ในการปรับปรุงน้ี ขยายผล โดย

ประยกุตใ์ชใ้หเ้ขา้กบัผลิตภณัฑห์มอ้หุงขา้วรุ่นอ่ืนต่อไปได ้

 

5.4 บทเรียนทีไ่ด้รับ 

 บทเรียนที่ไดรั้บหลงัการปฏิบตัิงาน โดยมีหนา้ที่ที่ไดรั้บมอบหมายตลอดระยะเวลาปฏิบตัิงาน 4 

เดือน ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงบทเรียนที่ไดรั้บจากการปฏิบตัิงาน 
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ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงบทเรียนที่ไดรั้บจากการปฏิบตัิงาน 

 

 

จากตารางที่ 5.3 ตารางแสดงบทเรียนที่ไดรั้บจากการปฏิบตัิงาน  4   เดือนมีหนา้ที่ที่ไดรั้บ
มอบหมายคือ 

1. การหาจุดปรับปรุงเพือ่น ามาท า Lean ในโรงงาน คือการส ารวจเพือ่คน้หาจุดที่ก่อใหเ้กิดความสูญ
เปล่าจากกระบวนการต่างๆ ภายในโรงงานแลว้น ามาท าการปรับปรุงโดยในเคร่ืองมือของลีน 

โดยบทเรียนที่ได้รับคือ การสามารถน าทฤษฏีที่เรียนมาประยุกต์ใช้แก้ไขปัญหาจริงภายใน

โรงงานได ้
2. การท ามาตรฐานการท างาน โดยจดัท าเป็นใบ OPL ( One Point Lesson )  คือการน าบทเรียนที่ได้

มีการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการท างานใหม่ มาท าเป็นใบ OPL ใบละ 1 ประเด็น เพื่อน าไป

ถ่ายทอดงานให้แก่พนักงาน โดยบทเรียนที่ได้รับคือ ท าให้รู้จัก OPL และขั้นตอนในการ
ด าเนินการท าและการสอนงานมากยิง่ขึ้น 

3. การช่วยท า Kaizen ในโรงงาน ในแผนกต่างๆ ในโรงงาน บทเรียนที่ไดรั้บ คือ ท าให้ไดเ้รียนรู้
เก่ียวกบัการท า Kaizen ในโรงงาน 
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5.5 สรุปเปรียบเทยีบกบังานวจิัยทีน่ ามาอ้างองิ 

 เปรียบเทียบกบังานวิจยัของสมเสียง จนัทาสี , สมพร ศิลา , อมัรินทร์ เนตรดี (2555) ไดท้  า
การวิจยัเร่ืองการลดความสูญเสียในการปรับตั้งเคร่ืองพบั ปัญหาของงานวิจยัคือเกิดความสูญเปล่า

ในการปรับตั้งเคร่ืองพบั ปัญหาเหมือนกบังานวิจยัของผูว้ิจยัคือเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ

ปรับตั้งค่าเคร่ืองสกรีนหม้อหุงขา้ว  เคร่ืองมือที่น ามาใช้คือ การประยุกต์ใช้ความรู้และหลกัการ
เก่ียวกบัการลดความสูญเปล่าในการปรับตั้งเคร่ืองพบัเร่ิมตน้จากการศึกษากระบวนการ ผลิตและ

กระบวนการจดัเก็บขอ้มูลการผลิต การวิเคราะห์และหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของ
เคร่ืองพบั เคร่ืองมือที่น ามาประยกุตใ์ชเ้หมือนกนัคือ การลดความสูญเปล่า 7 ประการ ( 7 Wastes ) 

การด าเนินงานโครงงานลดความสูญเปล่าในสายการผลิตน้ี ผลลพัธจ์ากการด าเนินงานโครงงานใน

คร้ังน้ีคือ รอบการท างานเวลาลดลงเหลือ 8.84 นาทีต่อช้ิน ประสิทธิภาพในกระบวนการพบัช้ินงาน
ของบริษทัเพิ่มขึ้นจาก 51.65 เปอร์เซ็นต ์เป็น 77.17 เปอร์เซ็นต์ ผลลพัธ์ของผูว้ิจยัคือ สามารถลด

เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้68 เปอร์เซ็นต ์

เปรียบเทียบกบังานวจิยัของชาณิดา พทิยานนท ์,  ปริญญา พฒินวสนัตพ์ร (2560) ไดท้  าการ

วจิยัเร่ืองการลดเวลาการเปล่ียนลูกกลิ้งและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกแผน่ดว้ยเทคนิค SMED ปัญหา

ของงานวิจัยคือกระบวนการท างานของพนักงาน ปัญหาเหมือนกับงานวิจัยของผู ้วิจัยคือมี
กระบวนการท างานที่ไม่จ  าเป็นของพนกังาน เคร่ืองมือที่น ามาใชค้ือเทคนิค SMED เคร่ืองมือที่น ามา

ประยกุตใ์ชเ้หมือนกนัคือ เทคนิค SMED ผลลพัธ์จากการด าเนินงานโครงงานในคร้ังน้ีคือ สามารถ

ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกแผน่ จาก 46 นาทีต่อคร้ัง เหลือเพยีง 38 นาทีต่อคร้ัง หรือลดลง
เท่ากับ 17.39% ของเวลาท างานตั้ งหมด ผลลัพธ์ของผูว้ิจัยคือ สามารถลดเวลาในการปรับตั้ง

เคร่ืองจกัรลงได ้68 % 

เปรียบเทียบกบังานวิจยัของดาริกา อวะภาค , ศุภชยั ภิสัชเพญ็ , มณฑิรา เอียดเสน (2555) 

ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตไอศครีมแท่ง เวลาสูญเสียในกระบวนการ

ผลิตถือว่าเป็นปัญหาส าหรับอุตสาหกรรมทุกชนิดเน่ืองจากเป็นเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดผลผลิตและ
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต ปัญหาของงานวิจยัคือเกิดความสูญเสียในจากการรอคอยและการ

ท างานที่ไม่จ  าเป็น เคร่ืองมือที่น ามาใชค้ือเทคนิค ECRS และ SMED เคร่ืองมือที่น ามาประยกุตใ์ช้

เหมือนกันคือ เทคนิค ECRS และ SMED มาปรับปรุงวิธีการท างาน ผลลัพธ์จากการด าเนินงาน
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โครงงานในคร้ังน้ีคือ พบวา่เวลาเตรียมสายการผลิตเฉล่ียลดลงจาก 41.32 นาทีเป็น 16.39 นาทีหรือ

ลดลงร้อยละ 60.33 ผลลัพธ์ของผูว้ิจัยคือ สามารถลดเวลาในการปรับตั้ งเคร่ืองจักรลงได้ 68 
เปอร์เซ็นต ์

เปรียบเทียบกบังานวจิยัของสายนัต ์มากมูล (2556) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการประยกุตกา์รผลิต

แบบลีนในกระบวนการผลิตเคร่ืองขยายเสียง ปัญหาจากงานวิจยัคือ เกิดการท างานที่มีความสูญ
เปล่าในกระบวนการ เคร่ืองมือที่น ามาใช ้คือ การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว ระบบโปกาโย

เกะ ระบบคมับงั การไหลทีละช้ิน และการจดัสมดุลการผลิตถูกน ามาใชใ้นการปรับปรุง เคร่ืองมือที่
น ามาประยกุตใ์ชเ้หมือนกนัคือ เทคนิค ECRS และ SMED  ผลลพัธจ์ากการปรับปรุงพบวา่สามารถ

เพิ่มผลิตภาพไดจ้าก 97.30 % เป็น 108.70%  ผลลพัธ์ของผูว้ิจยัคือ สามารถลดเวลาในการปรับตั้ง

เคร่ืองจกัรลงได ้68 % 

เปรียบเทียบกับงานวิจยัของรมิตา มุสิกพงศ์ ( 2558 ) ได้ท  าการวิจยัเร่ืองการประยุกต์ใช้

แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิล์ม : กรณีศึกษา

บริษทั TPK จากการศึกษาคร้ังน้ีดว้ยการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของ
ผลิตภณัฑ์ LF-T147/ 07  ปัญหาคือขั้นตอนที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยู่หลายจุด โดยปัญหาที่

เหมือนกนัคือ ขั้นตอนที่ก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าและการรองานจากกระบวนการก่อนหนา้ เคร่ืองมือ
ที่ใชค้ือ VSM เพือ่บ่งบอกใหเ้ห็นถึงจุดที่เป็นปัญหา เคร่ืองมือที่น ามาประยกุตใ์ชเ้หมือนกนัคือ VSM 

ผลลพัธ์จากการปรับปรุงพบว่ายอดขายอยูท่ี่ 7,623.05 เมตริกตนั หากมีการปรับปรุงกระบวนการ

ตามที่ผูว้จิยัไดแ้นะนา ไปแลว้นั้นจะสามารถเพิม่ผลผลิตไดอี้ก 478.20 เมตริกตนัต่อปี 

ผลลพัธข์องผูว้จิยัคือ สามารถรองรับการผลิตคิดเป็นมูลค่าเพิม่ได ้185,619.10 บาทต่อปี 

เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ Patel Chintan Cumar  (2555) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการลดเวลา

การตั้งค่าเคร่ืองจกัร  เป็นทางที่สมบูรณ์แบบส าหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพของการควบคุมเชิง
ตวัเลขดว้ยระบบคอมพวิเตอร์ (CNC) ปัญหาของงานวจิยัคือใชเ้วลานานในการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร  

ปัญหาที่เหมือนกันคือ ใช้ระยะเวลานานในการปรับตั้งเคร่ืองสกรีน เคร่ืองมือที่ใช้คือหลักการ 
SMED  เคร่ืองมือที่น ามาประยกุตใ์ชเ้หมือนกนัคือ SMED ผลลพัธ์คือ ลดเวลาการตั้งค่าเคร่ืองจกัร 

สามารถลดเวลาจาก 113.75 ชั่วโมง ในเดือนกรกฏาคม พ.ศ. 2551 เหลือ 59.75 ชั่วโมงในเดือน

มิถุนายน พ.ศ. 2552  ผลลพัธข์องผูว้จิยัคือ สามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้68 % 
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