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กรณีศกึษา โรงงานผลติทอ่พวีซี.ี  อาจารยท์ีÉปรกึษา : ดร.คงศกัดิ Í สระศรสีม, 60  หน้า. 

 

 สารนิพนธ์ฉบบันีÊเป็นการศกึษากระบวนการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีีซี

ของ บรษิัทกรณีศกึษาผลิตท่อพวีซี ีโดยนําแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process 

Chart) มาชว่ยในการบนัทกึและวเิคราะหก์ระบวนการปัจจุบนัเพืÉอหาแนวทางการปรบัปรงุ 

 หลงัจากทีÉได้ทําการศึกษากระบวนการตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการแล้ว 

เทคนิค Single-Minute Exchange of Die (SMED) ไดถู้กนํามาประยุกต์ใชเ้พืÉอหาแนวทางการ

ปรบัปรุงกระบวนการโดยม ี3 ข ั ÊนตอนดงันีÊ 1. ทาํการแยกงานภายในและงานภายนอกออกจาก

กนั 2. แปลงการตั ÊงเครืÉองภายในใหเ้ป็นการตั ÊงเครืÉองภายนอก 3.ปรบัปรงุการตดิตั ÊงเครืÉองจกัรใน

ทุก ๆ แง่มุมให้มีประสิทธิภาพยิÉงข ึÊน ซึÉงในแต่ละขั Êนตอนได้นําหลักการ ECRS (Eliminate  

Combine Rearrange และ Simplify) มาเป็นแนวทางควบคู่ไปด้วย เพืÉอให้การปรับปรุ ง

กระบวนการมปีระสทิธภิาพมากยิÉงข ึÊน 

 หลงัจากทาํการปรบัปรุงตามขั Êนตอนของ SMED ทั Êง 3 ขั Êนตอนขา้งตน้แล้ว แผนภูมิ

การไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ถูกนํามาใช้อกีครั ÊงเพืÉอแสดงผลเปรยีบเทียบ

ก่อนและหลงัการปรบัปรุง ซึÉงหลงัจากทาํการปรบัปรุงครั Êงสุดทา้ยพนักงานสามารถเปลีÉยนและ

ปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซีเีรว็ขึÊนจากเดมิ 164 นาท ีเป็น 71 นาท ีใชเ้วลาน้อยลงกว่าเดมิ 93 

นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 56 สง่ผลทาํใหบ้รษิทัสามารถลดตน้ทนุไดป้ระมาณ 817,200 บาทต่อปี 
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 This term paper is the study of pipe belling machine setup process by using 

tool; Flow Process Chart to record and analyze information for the improvement. 

 After the study of the process before improvement, Single-Minute Exchange of 

die (SMED) technique is applied for the process improvement. It consists of 3 steps, 

which are 1. separate internal set up activities from external set up activities, 2. transform 

internal set up activities to external set up activities, and 3. improve working process in 

each activity. Furthermore, ECRS (Elimination Combine Rearrange and Simplify) principle 

is also considered for the even better process improvement. 

 After each step of improvement, Flow Process Chart is once again used to show 

the result of the process before and after improvement. The results from the last step of 

improvement are shown as following; setup time process is reduced from 164 minutes to 

71 minutes, decreased by 93 minutes or 56 percent, the company can save cost up to 

817,200 Bath/Year. 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

 สารนิพนธ์ฉบับนีÊ  สําเร็จลุล่วงด้วยดีด้วยความกรุณาจาก ดร.คงศักดิ Í สระศรีสม 

อาจารย์ทีÉปรกึษาสารนิพนธ์ทีÉได้กรุณาสละเวลาอนัมคี่าใหค้วามรู ้คําปรกึษาและคําแนะนําอนั

เป็นประโยชน์ในการศกึษามาโดยตลอด รวมถงึการตรวจแกไ้ขขอ้บกพรอ่งต่างๆ ดว้ยความเอา

ใจใส่เป็นอยา่งด ีจนสารนิพนธ์ฉบบันีÊสําเรจ็อย่างสมบูรณ์ในทีÉสุด ผูศ้กึษาขอกราบขอบพระคุณ

เป็นอยา่งสงูไว ้ณ ทีÉนีÊ 

 ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยห์ลกัสูตรปรญิญาบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ สาขาการ

จดัการระบบการผลิตและโลจิสติกส์แบบลีน สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีÉปุ่ น ทีÉได้ให้ความรู้และ

ประสบการณ์อันมีคุณค่าตลอดเวลาทีÉศึกษา และขอขอบคุณเจ้าหน้าทีÉทุกท่านของสถาบัน

เทคโนโลยไีทย-ญีÉปุ่ น ทีÉไดใ้หค้วามชว่ยเหลอืเป็นอยา่งดตีลอดมา 

 ส่วนหนึÉงของความสําเร็จครั ÊงนีÊ  ได้รับความช่วยเหลือจากทีมงานผู้บริหารและ

พนักงานของบรษิทักรณีศกึษา ทีÉสนบัสนุนในด้านขอ้มูลความรูเ้ฉพาะด้านและขอ้แนะนําต่างๆ

ตลอดจนความร่วมมอืในการปฏบิตัิการแก้ไขปัญหาต่างๆเป็นอย่างด ีผูศ้กึษาขอขอบพระคุณ

เป็นอยา่งสงูจากใจจรงิ สาํหรบัการสนบัสนุนและความเอืÊอเฟืÊอต่างๆทีÉมใีห ้

 สดุทา้ยนีÊ ผูศ้กึษาใครข่อกราบขอบพระคุณ บดิา มารดา ทีÉใหก้าํเนิดและครอบครวัทุก

คนทีÉสนบัสนุนและมอบโอกาสทางการศกึษา จนทาํใหผู้ศ้กึษาทาํไดส้าํเรจ็มาจนถงึจุดนีÊ 
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บททีÉ 1 

บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

 จากบรษิทักรณีศกึษาเป็นผูผ้ลติและจาํหน่ายทอ่และขอ้ต่อทีÉทาํจากพอลไิวนลิคลอไรด์ 

(PVC) เพืÉอใหบ้รษิัทสามารถอยู่รอดในตลาดทีÉมกีารแข่งขนักนัสูงจึงได้นําเอาแนวคดิลนีมาใช้

เพืÉอขจดัความสญูเปล่าในกระบวนการผลติและตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดภ้ายในเวลา

พอดทีีÉต้องการ (Just in Time) ซึÉงแนวคดิการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) นั Êนมุ่งเน้น

การลดความสูญเสยีทีÉมอียู่ในกระบวนการ 7 ประการ หนึÉงในนั ÊนคอืความสญูเสยีทีÉเกดิจากเวลา

ของการรอคอยทีÉใชใ้นการเปลีÉยนรุ่นและปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรเพืÉอนํามาผลิตสินค้าให้ได้ตรงกบั

ความตอ้งการของลูกคา้ แนวทางทีÉนิยมนํามาประยุกตใ์ชเ้พืÉอลดเวลาของการเปลีÉยนรุน่การผลติ

คอื เทคนิคทีÉเรยีกว่า Single Minute Exchange of Die (SMED) เป็นวธิกีารปรบัตั ÊงเครืÉองจกัร

อยา่งรวดเรว็ภายในหลกัเดยีวของนาท ี

 ท่อพวีซีถีูกนํามาใชใ้นประเทศไทยอย่างแพร่หลายทั Êงในระบบประปาและระบบไฟฟ้า

ในโครงการก่อสร้างต่างๆ โดยมีขนาดและความยาวแตกต่างกันออกไปตามลักษณะและ

จุดประสงค์ของการใช้งาน ซึÉงหนึÉงในนั Êนคอืท่อพวีีซีขนาดใหญ่ทีÉถูกนํามาใช้ในระบบส่งนํÊาใน

โครงการก่อสรา้งต่างๆ สว่นใหญ่แล้วจะใชเ้ป็นท่อพวีซีปีลายบานซึÉงจะมลีกัษณะคอืด้านหนึÉงจะ

ผ่านการขึÊนรูปจากท่อพวีีซปีลายเรยีบเพืÉอใหส้ามารถสวมต่อกนัไดโ้ดยไม่จําเป็นต้องใช้ข้อต่อ

เพืÉอลดตน้ทนุทางด้านอุปกรณ์ขอ้ต่อและทางดา้นเวลาของการประกอบเชืÉอมต่อกนั ซึÉงท่อพวีซีี

ปลายบานขนาดใหญ่เหล่านีÊจะมกีารส ั ÉงซืÊอเขา้มาในลกัษณะของ Make to Order ซึÉงทางผูผ้ลติก็

จะดําเนินการผลติตามจํานวนทีÉตอ้งการของลูกคา้ทีÉส ั Éงเขา้มา แต่เนืÉองจากท่อพวีซีทีีÉนําไปใชใ้น

ระบบส่งนํÊามคีวามหลากหลายทางด้านขนาดของผลติภณัฑ์ขึÊนอยู่กบัการใชง้าน จงึทําใหช้นิด

ของสนิคา้ทีÉสั Éงเขา้มามคีวามหลากหลายทาํใหต้อ้งมกีารเปลีÉยนแบบรุ่นการผลติอยูบ่่อยครั Êง โดย

ในแต่ละครั ÊงจะมเีวลารอคอยทีÉใชใ้นการเปลีÉยนหวัแบบบานท่อเกดิขึÊน  

 ผูท้าํการศึกษาได้เล็งเหน็ถงึโอกาสในการปรบัปรุงกระบวนการขึÊนรูปท่อพวีซีีปลาย

บานในสว่นของการเปลีÉยนหวัแบบและการปรบัตั Êงค่าพารามเิตอร์ทีÉใชใ้นการผลติท่อพวีซีปีลาย

บานเพืÉอลดเวลาทีÉใชใ้นการเปลีÉยนหวัแบบและการปรบัตั Êงค่าพารามเิตอรแ์ละเพืÉอใหส้ามารถส่ง

มอบสนิคา้ใหล้กูคา้ไดท้นัในเวลาทีÉตอ้งการ ทั ÊงยงัเพืÉอนําแนวคดิไปประยกุต์ใชก้บัเครืÉองบานท่อ

อืÉนๆทีÉมใีชใ้นบรษิทักรณีศกึษาได ้
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

 เพืÉอลดเวลาในการปรบัตั ÊงเครืÉองจักรในกระบวนการบานหวัท่อพีวีซจีากเวลาก่อน

ปรบัปรงุลดลงไดไ้ม่น้อยกว่ารอ้ยละ 50 

 

ขอบเขตของการศกึษา 

 ใช้เทคนิค Single Minute Exchange of Die (SMED) เพืÉอลดเวลาในการเปลีÉยนและ

ปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซี ีในกระบวนการผลติท่อพวีซีปีลายบานของบรษิทักรณีศกึษา และ

เนืÉองจากผลติภณัฑ์มคีวามหลากหลายทางด้านขนาดและรูปร่าง ผูท้าํการศกึษาจงึขอกําหนด

ขอบเขตการศกึษาเฉพาะการเปลีÉยนแบบและปรบัตั Êงหวัแบบบานทอ่พวีซีขีนาด 100 ถงึ 250 ทีÉ

เครืÉองบานทอ่หมายเลข 5 เทา่นั Êน 

 

ข ั Êนตอนการศึกษา 

 1.ศกึษาสภาพปัจจุบนั รวบรวมขอ้มลูปัญหา 

 2.ศกึษาหลกัการทฤษฎแีละงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

 3.กาํหนดวธิกีารและเครืÉองมอืทีÉใชใ้นการศกึษา 

 4. กาํหนดแนวทางในการปรบัปรงุจากการประยุกต์ใชเ้ครืÉองมอืทีÉเลอืกใช ้

 5. ดาํเนินงานปรบัปรุงตามแนวทางทีÉกาํหนดไว ้

 6. วดัผลการปรบัปรุง 

 7. สรปุและนําเสนอผลทีÉไดร้บั 

 

ประโยชน์ทีÉคาดว่าจะได้รบั 

1.สามารถทราบถงึความสูญเปล่าในกระบวนการเปลีÉยนและปรบัตั Êงค่าควบคุมทีÉใช้

กระบวนการบานทอ่พวีซี ี

 2.สามารถลดเวลาเปลีÉยนและปรบัตั Êงคา่พารามเิตอรท์ีÉใชใ้นการบานทอ่พวีซี ี

 

นิยามศพัท์เฉพาะ 

 1. ท่อพวีซี ีในการศกึษานีÊจะหมายถึง ท่อพวีชีแีขง็สําหรบัใชเ้ป็นท่อส่งนํÊาทาํมาจาก

พอลไิวนิลคลอไรด์โดยไม่ผสมพลาสตไิซเซอร ์ 

 2.ท่อปลายบาน หมายถึง ท่อทีÉปลายข้างใดข้างหนึÉงเป็นหวัต่อ ทําจากท่อปลาย

ธรรมดาโดยใชค้วามรอ้นขึÊนรปู  
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 3.หวัแบบบานท่อ หมายถึง แม่พมิพ์ทีÉใช้เปลีÉยนแปลงรูปร่างของส่วนปลายท่อพวีีซี

โดยจะถูกใส่เข้าไปด้านปลายของท่อพวีีซีทีÉผ่านการใช้ความรอ้นแล้วทําให้เสน้ผ่านศูนย์กลาง

ของทอ่ขยายตวัออก 

 4.เครืÉองบานท่อ หมายถงึ เครืÉองจกัรอตัโนมตัทิาํหน้าทีÉให้ความรอ้นท่อพวีซี ีบานหวั

ทอ่พวีซีแีละใหค้วามเยน็เพืÉอใหท้อ่พวีซีแีขง็ตวั สามารถบานท่อพวีซีไีดห้ลายขนาดขึÊนอยู่กบัการ

เปลีÉยนหวัแบบบานท่อ 

 

แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

 การศึกษาครั ÊงนีÊมีแผนการดําเนินงานตามตารางทีÉ 1 ซึÉงใช้เวลาในการดําเนินงาน

ตั Êงแต่เดอืน มถินุายน พ.ศ.2564 จนถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ.2565 เป็นระยะเวลาทั ÊงสิÊน 9 เดอืน 

 

ตารางทีÉ 1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
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1
ศกึษาสภาพปัจจุบัน ข ั Êนตอนการ

เปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อ

2 ศกึษาหลกัการและงานวจิยัท ีÉเก ีÉยวข้อง

3 กําหนดวธิกีารและเครืÉองมอืท ีÉจะใช้

4 กําหนดแนวทางการปรบัปรุง

5 ดําเนนิการปรบัปรุง

6 วดัผลการดําเนนิการ

7 สรุปและนําเสนอผลทีÉได้รบั

ลําดบั ขั Êนตอนการดาํเนินงาน



 
 

 

 

บททีÉ 2 

หลกัการพืÊนฐาน เอกสารและงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

 

 ในการศกึษาวิจยัเพืÉอลดเวลาในเปลีÉยนเปลีÉยนหวัแบบบานท่อพวีซีีและการปรบัตั Êง

เครืÉองจกัรบานท่อพวีีซใีนครั ÊงนีÊ ผู้วจิยัได้ศกึษาหลักการและทฤษฎีต่างๆ ทีÉเกีÉยวข้องเพืÉอมา

ประยกุตใ์ชโ้ดยนําเสนอไดเ้ป็นหวัขอ้ดงันีÊ 

 1. ความรูท้ ั ÉวไปเกีÉยวกบัท่อพลาสตกิ 

 2. ทอ่พลาสตกิชนิดพวีซี ี

 3. การหาเวลามาตรฐาน 

 4. แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) 

 5. การปรบัปรุงกระบวนการหลกัการ ECRS 

 6. การปรบัเปลีÉยนเครืÉองจกัรอยา่งรวดเรว็ (SMED) 

 7. งานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

 

ความรู้ทั ÉวไปเกีÉยวกบัท่อพลาสติก 

 ท่อพลาสตกิเป็นท่อชนิดหนึÉงทีÉนิยมใช้กนัอย่างมากในปัจจุบนักบัระบบจ่ายนํÊาประปา 

ระบบระบายนํÊาเสีย ระบบระบายอากาศ อืÉนๆ เนืÉองจากมีข้อดีหลายประการ เช่น ราคาถูก 

นํÊาหนักเบา สะดวกต่อการขนยา้ย ตดิตั Êงง่าย มคีุณสมบตัเิป็นฉนวนไฟฟ้า ทนทานต่อการกดั

กรอ่นของสารเคมไีดด้ ีผวิทอ่มคีวามลืÉนดทีําใหข้องไหลผ่านไดส้ะดวก แต่อย่างไรกต็ามท่อและ

ขอ้ตอ่ชนดินีÊมขีอ้เสยีซึÉงเป็นขอ้จํากดัทาํใหไ้มส่ามารถนําไปใชก้บังานบางประเภทได้ เช่น งานทีÉ

ตอ้งการทนความรอ้นสูง งานทีÉตอ้งการทนต่อแรงกระแทก และมอีตัรายดืหดตวัค่อนขา้งสูงเมืÉอ

อุณหภมูเิปลีÉยนแปลง  

 แต่อย่างไรกต็ามขอ้เสยีของท่อพลาสติกในปัจจุบนัได้รบัการปรบัปรุงในสามารถทน

แรงกระแทกได้มากขึÊน มีความแข็งแรงทีÉสามารถทนต่ออุณหภูมแิละความดันได้สูงขึÊน ท่อ

พลาสติกปัจจุบันสามารถทํางานได้อย่างมปีระสทิธิภาพทีÉอุณหภูมถิึง 82 องศาเซลเซียสและ

สามารถทนความดนัไดสู้งถงึ 690 กโิลพาสคลั 

 

 วสัดุทีÉนํามาใชท้าํท่อพลาสตกิ 

 วสัดุทีÉใชท้าํท่อและขอ้ต่อพลาสตกิในปัจจุบนัแบ่งออกไดเ้ป็น 6 ชนิดคอื 

 1. อะครโิลไรตรลิ-บวิทาไดอนี-สไตรนี (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene : ABS) 

 2. พอลไิวนิลคลอไรด์ (Polyvinyl Chloride : PVC) 

 3. คลอรเินเตดพอลไิวนลิคลอไรด์ (Chlorinated Polyvinyl Chloride : CPVC)
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 4. พอลเิอทลินี (Polyethylene : PE) 

 5. พอลบิวิทลีนี (Polybutylene : PB) 

 6. พอลโิพรพลีนี (Polypropylene : PPR) 

 

ท่อพลาสติกชนิดพีวีซี 

 ท่อพลาสติกชนิดพอลิไวนิลคลอไรด์ หรือ ท่อพีวีซี ได้รับพัฒนาขึÊนพร้อมกับ

เทคโนโลยสีมยัใหม่ของโลกปัจจุบนั ประโยชน์ของท่อพวีซีนีั Êนมอียู่มากมาย เนืÉองจากพลาสติก

ชนิดพอลไิวนิลคลอไรด์ (Polyvinyl Chloride : PVC) เป็นพลาสตกิชนิด Thermoplastic สาํหรบั

ในงานก่อสรา้งแล้วจะไม่ทาํปฏกิริยิากบัสารเคมทีั Éวๆไป รวมทั Êง กรด,ดา่ง,เชืÊอเพลิง และไม่เป็น

สนิม นอกจากนั ÊนยงันํÊาหนักเบา มอีตัราส่วนของความแกร่งต่อนํÊาหนักสูง มคีวามทนทานสูง

มาก คนืตวัได้เร็ว ดงันั ÊนเมืÉอนําพอลิไวนิลคลอไรด์มาทําท่อจึงได้เปรยีบกว่าพลาสติกชนิดอืÉน

มาก ในปัจจุบนัทอ่พวีซีมีคีวามทนทานเป็นทีÉไวว้างใจไดท้ีÉนํามาใชใ้นงานต่างๆ 

 พอลิไวนิลคลอไรด์ (Polyvinyl Chloride : PVC) ได้ถูกค้นพบเป็นครั Êงแรกในคริส

ศตวรรษทีÉแล้ว โดยจุดเริÉมต้นเกิดจากการทีÉนักวิทยาศาสตร์ได้ทําการศึกษาปฏิกิริยาของ

สารอนิทรยีแ์ก๊สชนิดใหม่ซึÉงปฏกิริยิานีÊมชีืÉอทางเคมว่ีา พอลเิมอไรเซชนั (Polymerization) ซึÉงได้

สารพลาสติกชนิดใหม่คือ พอลิไวนิลคลอไรด์ (Polyvinyl Chloride : PVC) จนกระทั Éงช่วงปี 

ค.ศ.1930 นักวทิยาศาตรแ์ละวศิวกรชาวเยอรมนัไดพ้ฒันาและผลติท่อพวีซีมีาใชง้าน 

 สาํหรบัประเทศไทยนั Êน ทอ่พวีซีเีริÉมเป็นทีÉรูจ้กัและใชก้นัเมืÉอประมาณ 60 ปีทีÉผ่านมา 

และไดม้กีารกําหนดเป็นมาตรฐาน ท่อพวีซี ีและอุปกรณ์ต่อท่อพวีีซ ีทีÉผลติในประทศไทยจาก

สาํนักงานมาตรฐานผลติภณัฑอ์ุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม โดยไดก้ําหนดการแบ่งแยก

การใชง้านออกตามสขีองทอ่ออกเป็น 3 มาตรฐานดงันีÊ 

 1. ท่อพวีซีสีาํหรบัใชเ้ป็นท่อนํÊาดืÉม (มอก.17-2561) กาํหนดใหใ้ชเ้ป็นสฟ้ีา  

 2. ทอ่พวีซีสีาํหรบัใชเ้ป็นท่อรอ้ยสายไฟฟ้า สายโทรศพัท ์(มอก.216-2524) กาํหนดให้

ใชเ้ป็นทอ่สเีหลอืงอ่อน  

 3. ท่อทีÉใช้สาํหรบังานอุตสาหกรรม ท่องานชลประทาน (มอก.999-2533) กําหนดให้

ใชเ้ป็นสเีทา  

 

ท่อสีฟ้า สเีทาและสเีหลืองจะมีผลิตเป็นแบบปลายธรรมดา ตดัเรยีบ ดงัรูป 1 แบบ

ปลายบานชนิดต่อดว้ยนํÊายาประสานท่อ ดงัรปู 2 และส่วนทอ่สฟ้ีาสาํหรบัใชเ้ป็นท่อนํÊาดืÉมนั Êนจะ

มผีลติเป็นแบบปลายบานชนดิต่อดว้ยแหวนยางดว้ย ดงัรปูทีÉ 3  
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การหาเวลามาตรฐาน 

 มาตรฐานคอืสิÉงทีÉถอืเป็นค่ากําหนดเทยีบ ถ้าไม่มมีาตรฐานกระบวนการจะทาํใหก้าร

เทยีบเกดิขึÊนไม่ได้ มาตรฐานจงึเป็นบรรทดัฐานทีÉใชใ้นการควบคุมระบบงานต่างๆ เช่น ระบบ

การผลติจะมมีาตรฐานวตัถุดบิ มาตรฐานผลติภณัฑ ์มาตรฐานเวลาการทํางาน เป็นตน้ มาตฐาน

เหล่านีÊจะถูกใช้ในการควบคุมคุณภาพ การควบคุมกระบวนการทํางาน และการควบคุมการ

ออกแบบ ซึÉงการควบคุมการทํางานของเครืÉองจักรถ้าไม่มีมาตรฐานการทํางานย่อมก่อเกิด

ผลงานทีÉไม่แน่นอน บางวนัทํางานได้ดี บางวนัทํางานได้ไม่ดี เมืÉอผลผลิตไม่แน่นอนการวาง

แผนการทาํงานกจ็ะเป็นไปดว้ยความยากลําบาก การกาํหนดวนัส่งงานใหลู้กคา้ทีÉถูกตอ้งกท็ําได้

ยากถอืเป็นความสญูเสยีทั ÊงสิÊน เราจงึพยายามใชก้ระบวนการศกึษาการทํางานปรบัใชม้าตรฐาน

ของงานใหเ้กดิผลงานทีÉดทีีÉสดุและกาํหนดใชเ้ป็นมาตรฐานในการวางแผนการผลติ กาํหนดอตัรา

ค่าจ้างและคดิคน้ต้นทุนการผลิตทั Êงยงัสามารถใชใ้นการพฒันางานและสอนงาน เมืÉอมกีารจบั

เวลาของขั Êนตอนการทํางานและบันทึกข้อมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักรให้ได้ตามระบบความ

เชืÉอมั ÉนและระดบัความผดิพลาดทีÉต้องการแลว้ เราจะสามารถหาเวลาเลอืกซึÉงจะใชค้่าเฉลีÉยหรอื

รปูทีÉ 1 ทอ่พวีซีปีลายธรรมดา รปูทีÉ 2 ทอ่พวีซีปีลายบานชนิด 

ต่อดว้ยนํÊายา 

รปูทีÉ 3 ท่อพวีซีปีลายบานชนิด 

ต่อดว้ยแหวนยาง 
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ค่าฐานนิยมของขอ้มลูเวลา จากนั Êนจะปรบัคา่องคป์ระกอบการประเมนิทําใหไ้ดค้่าเวลาปกต ิเมืÉอ

ปรบัคา่เวลาเผืÉอจะไดเ้ป็นคา่เวลามาตรฐาน (วส ุอคัรณวีงศ.์ 2555) 

 

  เวลาปกต(ิNormal Time) = เวลาเลอืก x ค่าการประเมนิ 

    เวลามาตรฐาน(Standard Time) = เวลาปกต ิ/ ( 1 - %คา่ความเผืÉอ) 

 

 เวลาเลอืก คอื เวลาทีÉเลือกขึÊนมาเพืÉอเป็นตวัแทนของค่าเวลาทีÉใช ้เช่น เมืÉอจบัเวลา

การทํางานของกระบวนการหนึÉงเป็นจํานวน 30 ครั Êง เมืÉอนําขอ้มูลมาเรยีงกนัแลว้พบว่าควรใช้

ค่าตรงกลาง (Median) เป็นตวัแทน ค่าตรงกลางทีÉว่านั Êนถอืไดว่้าเป็นเวลาเลอืก ซึÉงบางครั Êงเวลา

เลอืกอาจจะมาจากค่าเฉลีÉย (Mean) จากขอ้มูลทั Êงหมด หรอือาจเป็นค่าฐานนิยม (Mode) ของ

ขอ้มลูกไ็ด ้ 

 ค่าประเมนิ คือค่าทีÉใช้ปรบัเวลาเลือกนั Êนให้เป็นปกติ ค่าประเมนินีÊเป็นไปตามการ

วนิิจฉยัของผู้ศกึษาเวลาการทาํงาน เนืÉองจากในการจบัเวลาอาจมบีางครั ÊงทีÉเวลาทีÉไดอ้าจจะตํÉา

หรอืสงูเกนิไปเป็นเวลาทีÉผดิปกตอิาจเกดิจากความตั Êงใจหรอืไมต่ั Êงใจของผูท้าํงานในกระบวนการ

นั ÊนซึÉงองค์ประกอบทีÉมผีลต่อการทาํงานทีÉอยูน่อกเหนือการควบคุมของผูท้าํงานประกอบดว้ย 

1. ความแตกต่างของคุณภาพและสมบตัขิองวสัดุทีÉใช ้

2. การเปลีÉยนประสทิธภิาพของเครืÉองมอืและเครืÉองจกัร 

3. การเปลีÉยนแปลงวธิกีารทํางาน 

4. การเปลีÉยนแปลงบางอย่างทีÉหลกีเลีÉยงไม่ได ้เช่น สถานทีÉทาํงาน 

5. ความแตกต่างในความตั Êงใจทาํงานของคนงาน 

6. การเปลีÉยนอุณหภมูแิละสภาพแวดลอ้มในการทํางาน 

  

 ค่าความเผืÉอ เป็นเวลาทีÉเพิÉมใหจ้ากเวลาทาํงานปกติของผูท้ํางานเพืÉอกจิธุระส่วนตวั 

เพืÉอความเมืÉอยลา้และเผืÉอสาํหรบัความล่าชา้ในกจิกรรมการรอคอยต่างๆ ดงัตารางทีÉ 3 ค่าความ

เผืÉอจะคดิเป็นเปอร์เซนต์ใชใ้นการปรับเวลาปกตใิห้เป็นเวลามาตรฐาน ในการศกึษาเวลาเพืÉอ

กาํหนดเวลามาตรฐาน จะใชก้ารปรบัค่าเวลาจากทกุๆงานย่อนดว้ยการประเมนิและค่าความเผืÉอ

แลว้รวมเวลามาตรฐานของงานย่อยเขา้ด้วยกนักลายเป็นเวลามาตรฐานหรอืจะใชก้ารหาผลรวม

ของเวลาปกติแล้วปรบัค่าความเผืÉอเพืÉอให้ได้เวลามาตรฐานก็ได้ การคํานวณจํานวนครั ÊงทีÉ

ตอ้งการในการจบัเวลาคาํนวณไดจ้ากสมการไดด้งันีÊ  
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n = ቀ 
 𝓏௦

୶ത
 ቁ

ଶ
 

  

  n   คอื จํานวนครั ÊงทีÉตอ้งการบนัทกึ 

                                ℎ    คอื คา่ความคาดเคลืÉอนทีÉยอมรบัได ้

                                𝓏    คอื ค่าระดบัความเชืÉอมั Éน 

                                 𝑠    คอื ค่าเบีÉยงเบนมาตรฐานของเวลาทีÉจบัเวลามาไดใ้นเบืÊองตน้ 

�̅�    คอื ค่าเฉลีÉยของเวลาทีÉจบัเวลามาไดใ้นเบืÊองตน้ 

 

ตารางทีÉ 3 ค่าความเผืÉอสาํหรบังาน 

ค่าความเผืÉอสาํหรบังาน เปอรเ์ซน็ต ์

เวลาเผืÉอสาํหรบัธุระสว่นตวั 5 

เวลาเผืÉอสาํหรบัความเมืÉอยลา้ 4 

ความซํÊาซาก (น้อย ปานกลาง มาก) 0 , 1 , 4 

งานทีÉตอ้งการความใสใ่จ (น้อย ปานกลาง มาก) 0 , 2 , 5 

การใชส้ายตา (น้อย ปานกลาง มาก มากทีÉสุด) 0 , 2 , 4 , 10 

ระดบัเสยีง (น้อย ปานกลาง มาก มากทีÉสดุ) 0 , 2 , 5 , 5 

 

แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นเครืÉองมือทีÉใช้ในการวิเคราะห์การไหลตามลําดับ

ก่อนหลังของวตัถุดิบ ชิÊนส่วน พนักงานและอุปกรณ์ ทีÉเคลืÉอนไปในกระบวนการพร้อมๆกับ

กจิกรรมต่างๆ ทีÉเกดิขึÊน โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และคาํบรรยายประกอบลงในแผนภมูมิาตรฐาน

ดงัแสดงในตารางทีÉ 2 (รชัตว์รรณ กาญจนปัญญาคม. 2552 : 109) 

แผนภมูกิระบวนการไหลสามารถนําไปใชง้านไดด้งัต่อไปนีÊคอื  

 1. ใชจ้ําแนกกจิกรรมทีÉมมีลูคา่เพิÉมแก่การปฏบิตังิาน และกจิกรรมทีÉไม่กอ่ใหเ้กดิมลูค่า

แก่การปฏบิตังิาน  

 2. แยกกจิกรรมของพนักงานออกจากกจิกรรมทีÉทํากบัผลติภณัฑ ์ทาใหส้ามารถ

มุ่งเน้นการวเิคราะหไ์ดช้ดัเจนขึÊน  

 3. ช่วยใหเ้หน็การรอคอยและระยะทางการเคลืÉอนยา้ย  

 4. สามารถใชแ้ผนภมูเิปรยีบเทยีบแสดงผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุไดช้ดัเจนยิÉงขึÊน 
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ตารางทีÉ 2 สญัลกัษณ์มาตรฐาน Flow Process Chart 

 
 

 แนวทางการวเิคราะหแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 1. กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการวเิคราะห์ใหช้ดัเจน เชน่ ตอ้งการศกึษาเพืÉอลดปรมิาณ

การเคลืÉอนยา้ยหรอืเพืÉอเพิÉมประสทิธภิาพการผลติ เป็นตน้ 

 2. ชีÊบ่งกระบวนการทีÉตอ้งการศกึษาพรอ้มทั Êงรายละเอยีดของกระบวนการ ไดแ้ก ่ชืÉอ 

กระบวนการ ชืÉอผลติภณัฑห์รอืชิÊนส่วนทีÉผลติ เครืÉองจกัรและอปุกรณ์ทีÉใช ้กาํหนดจุดเริÉมตน้และ 

จุดสิÊนสดุของกระบวนการทีÉตอ้งการวเิคราะห ์

 3. กาํหนดว่าเป็นการวเิคราะหก์ารไหลของเรืÉองใดเรืÉองหนึÉง ดงันีÊ 

     3.1 ผลติภณัฑ์: การเคลืÉอนยา้ยของชิÊนส่วนวตัถุดบิเขา้สู่สายการผลติจนประกอบ   

เสรจ็เป็นผลติภณัฑ ์

     3.2 พนักงาน: การปฏิบัติงานของพนักงานคนหนึÉงในการทํางาน เคลืÉอนย้าย

สิÉงของรวมไปถงึการเดนิ 

     3.3 เครืÉองมอืหรอือุปกรณ์: การโยกยา้ยของเครืÉองมอืหรอืการใชง้านของอปุกรณ์ 

 4. เริÉมวิเคราะห์จากจุดเริÉมต้นของการไหล บันทึกงานตามทีÉเกิดขึÊนจริงโดยใช้

สญัลักษณ์กํากับกิจกรรมทีÉเกิดขึÊนอย่างละเอียดทุกขั Êนตอน พร้อมทั Êงคําบรรยายสั Êน ๆ ถึง

ลกัษณะงานทีÉเกดิขึÊนหากมขีั ÊนตอนใดทีÉมกีารทํากจิกรรมเกดิขึÊนพรอ้มกนัใหใ้ชส้ญัลกัษณ์ควบ 

 5. เกบ็ขอ้มลูรายละเอยีดทีÉเกีÉยวขอ้ง เชน่ ระยะทางทีÉเคลืÉอนไป ปรมิาณในการขนยา้ย 

ระยะเวลาในการรอคอย เป็นตน้ 



10 
 

 

 6. โยงเสน้ระหว่างสญัลกัษณ์จากบนลงล่าง 

 7. สรปุข ั Êนตอนการปฏบิตังิานลงในตารางสรปุผล 

 ในการวเิคราะห์แผนภูมกิระบวนการไหล ควรมกีารวเิคราะห์เสน้ทางการเคลืÉอนย้าย

ลงในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพืÉอดคูวบคู่กนั จงึจะเหน็ภาพสมบรูณ์ยิÉงขึÊน 

 

 ประโยชน์ใชง้านของแผนภมูกิระบวนการไหล 

 แผนภูมิกระบวนการไหล เป็นแผนภูมิทีÉมีความสําคญัมากทีÉสุด เป็นการวิเคราะห์

รายละเอียดของการทํางานตั Êงแต่ต้นจนจบทีÉใช้ส ัญลักษณ์มาตรฐานเข้ามาเกีÉยวข้อง มี

รายละเอยีดของขอ้มูลมากพอทีÉจะใช้วเิคราะห์กระบวนการและเพืÉอการปรบัปรุงกระบวนการ

ทาํงาน ซึÉงเป็นแผนภมูทิีÉจําแนกกจิกรรมต่าง ๆ ออกจากกนัเป็น 5 ประเภท โดยเริÉมจากกจิกรรม

ทีÉมมีูลค่าเพิÉม ได้แก่ การปฏบิตังิานไปจนถงึกจิกรรมทีÉไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าอนัได้แก่ การรอคอย

และการเกบ็ แยกแยะกจิกรรมของพนักงานออกจากกจิกรรมทีÉทําบนผลติภณัฑ ์ทาํใหส้ามารถ

มองเห็นจุดเน้นในการวเิคราะหไ์ดอ้ยา่งชดัเจน เมืÉอใชค้วบคู่ไปกบัแผนภาพการไหล จะช่วยชีÊชดั

ให้เห็นการรอคอยและระยะทางการเคลืÉอนย้าย ทั ÊงนีÊสามารถใช้แผนภูมิเดียวกัน เพืÉอ

เปรยีบเทยีบแสดงผลก่อนและหลงัปรบัปรงุได ้

 

เทคนิค Single Minute Exchange of Die (SMED) 

 1. แนวความคดิพืÊนฐานของเทคนคิ SMED ประกอบดว้ย 

    1.1 กจิกรรมในการตดิตั ÊงเครืÉองจกัรสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื การตั Êง

เครืÉองภายใน (Internal Setup) คอืการทาํกจิกรรมตดิตั ÊงเครืÉองจกัรและปรบัตั Êงค่าเครืÉองจกัรใน

ขณะทีÉเครืÉองจกัรหยุดการทาํงานเท่านั Êน และการตั ÊงเครืÉองภายนอก (External Setup) เป็นการ

ทาํกจิกรรมตดิตั ÊงเครืÉองจกัรและปรบัตั Êงค่าเครืÉองจกัรทีÉสามารถทาํได้ในขณะทีÉเครืÉองจกัรยังคง

ทาํงานอยู ่

    1.2 เวลาทีÉใช้ในการปรับเปลีÉยนเครืÉองจักร (Changeover Time) สามารถทําให้

ลดลงได้จากการทีÉเราเปลีÉยนงานตั ÊงเครืÉองภายใน (Internal Setup) เป็นไปเป็นงานตั ÊงเครืÉอง

ภายนอก (External Setup) ใหไ้ดม้ากทีÉสดุเท่าทีÉจะมากได ้เพืÉอใหเ้วลาทีÉเครืÉองจะหยุดเครืÉองสั Êน

ทีÉสดุ 

 2. การวเิคราะหข์ ั Êนตอนการตดิตั ÊงเครืÉองจกัร 

 การทีÉเครืÉองจกัรรุน่เกา่ใชเ้วลาตดิตั ÊงนานมากเนืÉองจากการตั ÊงเครืÉองภายในและการตั Êง

เครืÉองภายนอกปะปนกันอยู่ กล่าวคือ มีข ั Êนตอนหลายๆ อย่างทีÉสามารถทําได้ในขณะทีÉ

เครืÉองจักรยังคงทํางานอยู่ซึÉงไม่มีการเตรียมการก่อนทีÉเครืÉองจักรจะหยุด ก่อนทีÉจะเริÉม

ประยุกตใ์ช ้SMED จงึจําเป็นตอ้งมคีวามเขา้ใจอย่างแทจ้รงิถงึการตดิตั ÊงเครืÉองจกัรในปัจจุบนัว่า
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มขี ั Êนตอนอย่างไรและแต่ละขั Êนตอนใชเ้วลานานเท่าใด ซึÉงหลกัการวเิคราะห์การตดิตั ÊงเครืÉองจกัร 

(Setup Analysis) นีÊจะชว่ยวางแผนวธิกีารนํา SMED มาปรบัปรุงการตดิตั ÊงเครืÉองจกัรได ้

 3. ข ั Êนตอนในการทาํ SMED 

 เทคนิค SMED ทีÉใชป้รบัปรงุการปรบัเปลีÉยนเครืÉองจกัรมกีารดําเนินการอยู ่3 ข ั Êนตอน 

ดงัรูปทีÉ 1 ซึÉงแต่ละขั Êนตอนมรีายละเอยีด ดงันีÊ 

     3.1 ข ั ÊนตอนทีÉ 1 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating 

Internal and External Setup) เป็นการแยกงานทีÉทําได้โดยไม่จําเป็นต้องหยุดเครืÉองจกัร เช่น 

การจดัเตรยีมชิÊนส่วนและเครืÉองมอื รวมถงึการเตรยีมคนทีÉเกีÉยวขอ้ง ออกจากงานทีÉจําเป็นต้อง

หยุดเครืÉองจกัรจึงสามารถทําได้ ซึÉงขั ÊนตอนนีÊเป็นขั ÊนตอนทีÉมคีวามสําคญัอย่างมากในการทํา 

SMED เนืÉองจากต้องมกีารวเิคราะห์ทีÉแน่ชดั ว่ากจิกรรมใดเป็นงานภายในหรอืกจิกรรมใดเป็น

งานภายนอกรวมทั Êงเป็นการจําแนกกิจกรรมว่าเป็นกิจกรรมทีÉเพิÉมมูลค่าหรือไม่ เพืÉอเพิÉม

ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติดา้นเวลาทีÉเพิÉมขึÊนจากการทีÉลดกจิกรรมทีÉไม่ก่อใหเ้กดิมูลค่า 

การแยกงานเหล่านีÊออกจากกนัและเปลีÉยนมนัใหเ้ป็นงานภายนอก สามารถช่วยลดเวลาทีÉใช้ใน

การปรบัเปลีÉยนเครืÉองจักรลงได้ถึง 30 - 50% ซึÉงเครืÉองมือทีÉช่วยในการแยกงานภายในและ

ภายนอกออกจากกัน ได้แก่ การใช้ใบรายการตรวจสอบ (Check List) คือ การทํารายการ

ตรวจสอบขั Êนตอนต่าง ๆ ของการตั ÊงเครืÉอง โดยมรีายละเอยีดของขั Êนตอนต่าง ๆ ของการตั Êง

เครืÉอง เครืÉองมอืทีÉใช ้วธิกีารขอ้กาํหนด ขอ้บงัคบั จาํนวนชนิดของเครืÉองมอื จาํนวนมดี แม่พมิพ ์

และอืÉน ๆ ทีÉใชใ้นการตั ÊงเครืÉอง ความดนั อณุหภมู ิความเรว็และเงืÉอนไขอืÉน ๆ โดยทีÉรายละเอยีด

ต่าง ๆ เหล่านีÊจะช่วยป้องกนัความผดิพลาดทีÉอาจเกดิขึÊนไดใ้นการตั ÊงเครืÉองจกัร ทาํใหส้ามารถ

หลีกเลีÉยงเวลาสูญเสยีทีÉต้องใชใ้นการแก้ไขข้อผดิพลาดดังกล่าวได้ รวมถึงการใชใ้บรายการ

ตรวจสอบหน้าทีÉ (Function Check) มีประโยชน์ในการตรวจสอบว่าสิÉงต่าง ๆ ทีÉใช้ในการตั Êง

เครืÉองว่ามอียู่อย่างครบถ้วนหรอืไม่ แต่มไิด้ระบุว่าหน้าทีÉการทํางานทีÉเกดิขึÊนนั Êนสมบูรณ์และ

เหมาะสมหรอืไม ่ดงันั Êนจงึจําเป็นต้องตรวจสอบหน้าทีÉการทาํงานของสิÉงต่าง ๆ ทีÉต้องใชใ้นการ

ตั ÊงเครืÉองจักร ในกรณีทีÉเกดิข้อบกพร่องขึÊน จะทําให้เกดิความล่าช้าในการตั ÊงเครืÉองจักรใน

สายการผลติขึÊน เช่น เครืÉองมอืวดัขาดความเทีÉยงตรงในการวดั หรอือุปกรณ์จบัยดึชิÊนงานไม่

เทีÉยงตรง ซึÉงบางครั Êงจะต้องมกีารซ่อมแซมแกไ้ข จงึทาํใหต้อ้งสูญเสยีเวลาในการตั ÊงเครืÉองใหม่ 

นอกจากนีÊยงัมกีารปรบัปรุงการขนยา้ยแม่พมิพ์หรอืชิÊนส่วนอืÉน ๆ (Improving Transportation 

of Dies and Other Parts) หมายถึง การขนถ่ายชิÊนส่วนหรือวัตถุดิบจากทีÉเก็บไป 7 ยัง

เครืÉองจกัร และการขนถ่ายผลิตภณัฑส์ําเรจ็กลบัไปสู่ทีÉเกบ็ จะต้องทําในขั Êนตอนการตั ÊงเครืÉอง

นอกสายการผลติ ซึÉงอาจทาํได้โดยพนักงานคุมเครืÉองเป็นผู้ขนย้ายไปเองในขณะทีÉเครืÉองจักร

ทาํงาน หรอืพนักงานอืÉนมหีน้าทีÉในการขนยา้ย 
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     3.2 ข ั ÊนตอนทีÉ 2 แปลงการตั Êง เครืÉองภายในให้เป็นการตั ÊงเครืÉองภายนอก 

(Converting Internal to External Setup) การปรับเปลีÉยนกิจกรรมงานย่อยทีÉทําในขณะ

เครืÉองจกัรหยุดใหไ้ปเป็นงานย่อย ๆ ทีÉสามารถทําในขณะเครืÉองจกัรทาํงาน แมว่้าการแยกงาน

ภายนอกทีÉสามารถทําได้โดยไม่จําเป็นต้องหยุดเครืÉองจักร ออกจากงานทีÉจําเป็นต้องหยุด

เครืÉองจกัรจงึจะสามารถทาํไดใ้นขั ÊนตอนทีÉ 1 นั Êนจะสามารถทาํใหล้ดเวลาสญูเปล่าทีÉเกดิจากการ

ตั ÊงเครืÉองจกัรลงได้ถงึ 30-50% กต็าม แต่การลดเวลาในการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรเท่านีÊยงัไม่ถือว่า

ประสบความสาํเรจ็ตามจุดมุ่งหมายของหลกัการ SMED ในขั ÊนตอนทีÉ 2 นีÊนั Êนเป็นการมุ่งเน้นไป

ทีÉกจิกรรมย่อยของงานภายในทีÉได้ระบุไวใ้นขั ÊนตอนทีÉ 1 เพืÉอทีÉจะมาดูว่าสามารถโยกยา้ยหรือ

ปรบัปรุงกจิกรรมงานย่อยใด ๆ ทีÉเกดิขึÊนในส่วนของงานภายในให้ไปเป็นงานทีÉสามารถทําได้

ในขณะเครืÉองจกัรทาํงาน ซึÉงมแีนวทางปรบัปรงุได ้2 แนวทาง ดงันีÊ 

          3.2.1 การตรวจสอบ วเิคราะหต์่าง ๆ ในการปรบัเปลีÉยนเครืÉองจกัรอกีครั Êง โดย

แบ่งออกเป็นงานย่อย ๆ ใหล้ะเอยีดขึÊน แล้วพจิารณาใหถ้ีÉถ้วนในแต่ละงานย่อย ๆ ว่างานหรอื

กจิกรรมใดสามารถทําตอนเครืÉองจักรไม่หยุดและงานใดต้องทําในขณะเครืÉองจกัรหยุด เพราะ

การปรบัปรุงในขั ÊนตอนทีÉ 1 การแบ่งงานย่อยอาจจะมขีนาดใหญ่เกนิไป ทาํใหเ้กดิความผดิพลาด

ได ้เชน่ การรวมงานเขา้ดว้ยกนั เป็นตน้ 

          3.2.2 การคน้หาวธิกีารใหม ่ๆ มาแทนวธิกีารเดมิในการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัร โดย

มเีป้าหมายเพืÉอทีÉจะเปลีÉยนงานทีÉทําในขณะเครืÉองจกัรหยุดทาํงานใหเ้ป็นงานทีÉทาํได้ในขณะทีÉ

เครืÉองจักรทํางานอยู่ วิธีการนั Êนจะต้องทําให้เป็นมาตรฐานและงานทีÉได้จะต้องสร้างให้เป็น

มาตรฐาน ง่ายต่อการปฏบิตัิ เช่น แต่เดมิการอุ่นความรอ้นใหแ้ก่วตัถุดิบจะทําขณะเครืÉองจักร

หยุดงาน กส็ามารถปรบัเปลีÉยนมาเป็นการอุ่นความรอ้นในขณะทีÉเครืÉองจกัรกาํลงัทํางานได้เป็น

ต้น เครืÉองมอืทีÉใช้เพืÉอบรรลุวตัถุประสงค์ในขั ÊนตอนทีÉ 2 และ 3 ได้แก่ การจดัเตรียมล่วงหน้า 

(Preparing Operation Conditions in Advance) การทํามาตรฐาน (Function Standardization) 

การใช้ Jigs ตวักลาง (Using Intermediary Jigs) เพืÉอใหต้ดิตั Êง Dies บน Jigs ก่อนแล้วจึงค่อย

นําไปตดิตั ÊงบนเครืÉองในขั Êนตอนการตดิตั Êงงานภายใน 

     3.3 ข ั ÊนตอนทีÉ 3 ปรบัปรุงการติดตั ÊงเครืÉองจักรในทุก ๆ แง่มุมให้มปีระสทิธิภาพ

ยิÉงขึÊน (Streamlining All Aspects of the Setup Operation) การลดเวลาหรอืขั ÊนตอนของงานทีÉ

ทําได้ในขณะเครืÉองจักรทํางานและงานทีÉทําได้ในขณะทีÉเครืÉองจักรหยุดทํางานใหส้ั ÊนลงทีÉสุด

เทา่ทีÉจะเป็นไปได ้ในขั ÊนตอนนีÊจะเป็นการใช ้เทคนิคและวธิตี่าง ๆ มาประยกุต์ใชเ้พืÉอใหส้ามารถ

ลดเวลาและขั Êนตอน 8 ของการทาํงานในขณะเครืÉองจกัรหยดุทาํงานและลดเวลาและขั Êนตอนของ

การทาํงานในขณะเครืÉองจกัรทาํงานทีÉได้ถูกลดลงมาแลว้จากขั ÊนตอนทีÉ 2 ใหม้น้ีอยทีÉสดุเท่าทีÉจะ

เป็นไปได ้โดยในส่วนของการทํางานในขณะทีÉเครืÉองจกัรหยุดทาํงานนั Êน สามารถทาํไดโ้ดยการ

ปรบัปรงุสถานทีÉเกบ็เครืÉองมอืรวมถงึวธิกีารขนยา้ย เพืÉอทีÉจะทาํใหส้ามารถเขา้ถงึดายส ์เครืÉองมอื
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และอุปกรณ์อืÉน ๆ โดยอาจจะมกีารกําหนดรหสัส ีรหสัตวัเลข หรอืรหสัแถบ และในส่วนของการ

ลดเวลาและขั ÊนตอนของงานทีÉทําในขณะเครืÉองจกัรหยดุงานนั Êนจะใชว้ธิกีารดงันีÊ 

          3.3.1 การประยุกต์การทาํงานแบบขนาน (Implementing Parallel Operation) 

เมืÉอวธิกีารปรบัตั ÊงเครืÉองมหีลายขั ÊนตอนทีÉสามารถทาํพรอ้มกนัไดห้รอืมลีกัษณะซบัซอ้น หรอืงาน

ทีÉตอ้งทาํการตดิตั Êงและตรวจวดัในขณะเดยีวกนั การใชพ้นักงานเพิÉมขึÊนกจ็ะสามารถช่วยลดเวลา

ลงได ้

          3.3.2 การใช้แคลมเฉพาะหน้าทีÉ (Using Functional Clamps) ในการปรบัตั Êง

เครืÉองจกัรส่วนใหญ่ทีÉใช้เวลาไปมากก็คอื การขนัโบลต์ เนืÉองจากจะต้องเสยีเวลาในการขนัให้

แน่น หรอืคลายออก ซึÉงปัญหาทีÉพบมากกค็ือ โบลต์หลวมเกนิไปต้องขนัมากรอบกว่าจะแน่น 

หรอืโบลต์มหีลายขนาดทําใหม้ปัีญหาเมืÉอเกดิการเปลีÉยนรุ่น ซึÉง SMED แนะนําแนวทางในการ

แกไ้ข 2 วธิ ีคอื วธิกีารหมนุครั Êงเดยีว และวธิกีารขยบัครั Êงเดยีว 

          3.3.3 ขจดัการปรบัตั Êงค่า (Eliminating Adjustment) คอื การลดระยะเวลาของ

การปรบัตั Êงค่าพารามเิตอร์ต่าง ๆ ของเครืÉองจกัร ให้สามารถทํางานได้ในทนัท ีโดยสามารถใช้

การระบุคา่ทีÉตอ้งตั Êงไวห้รอืหากเป็นเครืÉองจกัรทีÉสามารถตั Êงโปรแกรมอตัโนมตัไิดก้จ็ะช่วยลดเวลา

ในการทดลองจนกว่าจะไดช้ิÊนงานทีÉดไีด ้

          3.3.4 การใช้ระบบ (Least Common Multiple System) คือออกแบบการ

ทาํงานหรอืออกแบบอุปกรณ์จบัยดึหรอืตดิตั Êงในส่วนของเครืÉองจกัร เพืÉอทาํใหส้ามารถรองรบัต่อ

อุปกรณ์หรือแม่พิมพ์ โดยไม่ต้องถอดเปลีÉยน ซึÉงอาจเพียงแค่บิดปรับส่วนตัวเชืÉอมจับก็จะ

สามารถระบจุุดระยะทีÉจะนําแม่พมิพเ์ขา้ไปตดิตั Êงได ้

          3.3.5 ปรบัปรุงเครืÉองจักร (Mechanization) เป็นการออกแบบให้เครืÉองจักร

สามารถรองรบัการผลติได้หลากหลายรุ่นโดยอาจะใชเ้พยีงปุ่ มกดเพืÉอใหเ้ครืÉองจกัรปรบัตั Êงการ

ทํางานได้เอง ซึÉงวธิีการนีÊเป็นแนวคดิเดียวกนักบัหุ่นยนต์อุดสาหกรรม ซึÉงส่วนใหญ่มกัจะทํา

ตั Êงแต่แรกทีÉมกีารออกแบบเครืÉองจกัรแลว้ (พรเทพ เหลอืทรพัยส์ขุ. 2007) 

 

การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการระบบ ECRS 

 การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพจิารณาการทํางานปัจจุบนัและทําการกําจัด

ความสูญเปล่าทั Êง 7 ทีÉพบในการผลติออกไป คอืการผลติมากเกนิไป การรอคอย การเคลืÉอนทีÉ/

เคลืÉอนยา้ยทีÉไม่จําเป็น การทาํงานทีÉไม่เกดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ทีÉมากเกนิไป การเคลืÉอนยา้ย

ทีÉไมจ่าํเป็น และ ของเสยี 

 การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทํางานทีÉไม่จําเป็นลงได ้โดยการพจิารณาว่า

สามารถรวมขั Êนตอนการทํางานให้ลดลงได้หรอืไม่ เช่น จากเดมิเคยทํา 5 ขั Êนตอนก็รวมบาง

ขั Êนตอนเขา้ดว้ยกนั ทําใหข้ ั ÊนตอนทีÉต้องทําลดลงจากเดมิ การผลติก็จะสามารถทาํได้เรว็ขึÊนและ
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ลดการเคลืÉอนทีÉระหว่างขั Êนตอนลงอกีด้วย เพราะถ้ามกีารรวมขั Êนตอนกนั การเคลืÉอนทีÉระหว่าง

ขั Êนตอนกล็ดลง 

 การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัข ั Êนตอนการผลติใหม่เพืÉอใหล้ดการเคลืÉอนทีÉทีÉไม่

จําเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลติ หากทําการสลับขั ÊนตอนทีÉ 2 กบั 3 โดยทํา

ขั ÊนตอนทีÉ 3 กอ่น 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลืÉอนทีÉลดลง เป็นตน้ 

 การทาํใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทาํงานใหง้่ายและสะดวกขึÊน โดย

อาจจะออกแบบจิËก (Jig) หรือฟิกซ์เจอร์ (Fixture) เข้าช่วยในการทํางานเพืÉอให้การทํางาน

สะดวกและแม่นยํามากขึÊน ซึÉงสามารถลดของเสยีลงได ้จงึเป็นการลดการเคลืÉอนทีÉทีÉไม่จําเป็น

และลดการทํางานทีÉไมจ่าํเป็น 

 

งานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

 อรรถพล เสนาะเสียง (2559) ได้ทําการศึกษาเพืÉอลดเวลาการปรบัตั ÊงเครืÉองจักรใน

สายการผลติทอ่ส่งขา้วทําการศกึษากระบวนการผลติชิÊนสว่นท่อสง่ขา้วทั Êงหมด 3 รายการ ซึÉงทาํ

การผลติทีÉสายการผลติเดยีวกนั พบวา่กระบวนการผลติมทีั Êงหมด 17 ขั Êนตอน โดยจดัทาํแผนภมูิ

การไหลของกระบวนการและได้นําขอ้มูลเวลามาจัดทําเป็นแผนภูมิพาเรโต ทําให้พบว่า ใน

ขั Êนตอน 5 อนัดบัแรก ใช้เวลาไป 76% ของเวลาทั Êงหมด จึงได้นําเอา 5 อนัดบัแรกมาทําการ

วิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนผังก้างปลา เมืÉอได้สาเหตุของปัญหาแล้วได้ทําการเรยีงปัญหา

จดัลําดบัใหม่เพืÉอเสนอแนวทางการแกไ้ข 3 แนวทาง คอื 1.นําเทคนิค SMED มาใชใ้นการแยก

ประเภทของงานภายนอก-ภายใน 2.เปลีÉยนวิธีถอดและติดตั ÊงเครืÉองมือจากด้านหน้าเป็น

ดา้นหลงัเครืÉอง 3.ออกแบบการลอ็กตาํแหน่งจิËกใหง้า่ยต่อการตดิตั Êง หลงัการปรบัปรุงสามารถลด

เวลาในการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรจาก 1,171.5 นาท/ีครั Êง เหลอื 609.2 นาท/ีครั Êง ลดลง 562.3 นาท/ี

ครั Êง คดิเป็น 48% ทาํใหป้ระสทิธภิาพเฉลีÉยของการผลติเพิÉมขึÊนจาก 85.3% เป็น 92.3% 

 ณัฐดนัย สุขลําภู (2559) ได้ทําการศึกษาเพืÉอลดเวลาสุญเปล่าจากการปรบัตั Êงและ

เปลีÉยนรุน่การผลติในการผลติชิÊนสว่นดว้ยวธิกีารผลติโดยเครืÉองจกัรซเีอน็ซ ีจากขอ้มลูมลูคา่และ

ปริมาณของผลิตภัณฑ์หลักพบว่า กลุ่มผลิตภัณฑ์ Block Family มีปริมาณและมูลค่าของ

ผลิตภัณฑ์มากทีÉสุดจากข้อมูลคําสั ÉงซืÊอของลูกค้าจึงเลือกทําการศึกษารายละเอียดของ

สายการผลติผลติภณัฑ์ในประเภท Block Family โดยได้ทําการเขยีนแผนผงักระบวนการผลิต

ชิÊนงานผลติภณัฑ์และนํามาวาดเป็นแผนผงัสายธารคุณค่า (VSM) จงึทาํใหท้ราบว่าเวลานําและ

การปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรกอ่นเขา้สู่กระบวนการซเีอน็ซคีอืจุดทีÉเกดิความสญูเปล่ามากทีÉสดุโดยเฉลีÉย 

2,150.3 นาท ีและใชเ้วลาในการเปลีÉยนรุ่น 2,242.33 นาท ี หลงัจากนั Êนไดท้าํการจบัเวลาโดยใช้

เทคนิคศกึษาเวลาการทาํงาน (Work Study) ของกจิกรรมย่อยในการปรบัตั ÊงและเปลีÉยนรุ่นผลติ

ก่อนเขา้กระบวนการซีเอ็นซ ีทาํการแยกกจิกรรมทีÉเกดิขึÊนในช่วงเวลานําออกเป็น เวลาทีÉเกดิ

มูลค่า , เวลาทีÉไม่ก่อให้เกิดมูลค่า และเวลาทีÉไม่เพิÉมมูลค่าแต่จําเป็นต้องทํา พบว่ากิจกรรม
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ประเภทไม่ก่อให้เกดิมูลค่าแต่จําเป็นต้องทํามจีํานวนมากทีÉสุด 15 กิจกรรม คดิเป็น 71.43% 

และเวลาทีÉเกดิขึÊนคดิเป็น 90.22% ของเวลาทั Êงหมด และทําการวิเคราะหโ์ดยการแบ่งขั Êนตอน

ของงานตามเทคนิค SMED แยกงานภายนอก-งานภายใน หลงัจากทีÉแยกกจิกรรมภายนอกออก

มาแลว้ ไดท้าํการหาสาเหตุดว้ยว่าเหตุใดกจิกรรมภายในถงึจําเป็นตอ้งทาํดว้ยการจดัตั Êงทมีงาน

เพืÉอทําการวเิคราะหห์าสาเหตุในการปรบัปรุงโดยใชเ้ทคนิค 6W1H และไดนํ้าสาเหตุมาปรบัปรุง 

5 กิจกรรม ผลการปรับปรุงช่วยทําให้เพิÉมประสิทธิภาพของกระบวนการซีเอ็นซีโดยทําให้

กจิกรรมในการตดิตั Êงและปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรจาก 2,242.23 นาท ีลดลงเหลอื 32.68 นาท ีคดิเป็น 

98.5% ส่งผลทาํใหเ้วลานําทั Êงหมดในสายธารการผลติจาก 11 วนั 5 ชั Éวโมง ลดลงเหลอื 9 วนั 5 

ชั Éวโมง คดิเป็น 15.18% โดยอตัราการเดนิเครืÉองจกัรมอีตัราเพิÉมขึÊนจาก 42.61% เป็น 69.28%  

 ชาณิดา พิทยานนท์ (2560) ได้ทําการศึกษาเพืÉอลดเวลาการเปลีÉยนลูกกลิÊงและ

ปรบัตั ÊงเครืÉองรดีแผ่นพลาสติก โดยทําการศกึษาสภาพการทํางานปัจจุบนัของการทํางานผลิต

แผ่นพลาสติก เนืÉองจากโรงงานกรณีศึกษามผีลิตภณัฑ์หลากหลายขนาดทําใหต้้องมกีารหยุด

เครืÉองจกัรเพืÉอทําการปรบัเปลีÉยนลูกกลิÊงใหเ้หมาะสม พบว่ามกีารปรบัเปลีÉยนลูกกลิÊงและตั Êง

เครืÉองตามตารางการผลติ 12 ต่อกะ คดิเป็น 46% ของการทาํงานทั Êงหมด ไดนํ้าแผนผงักา้งปลา

มาทาํการวเิคราะห์หาสาเหตุของการตั Êงค่าเครืÉองรดีใชเ้วลานาน และไดจ้ดัทาํแผนภาพการไหล

ของขั Êนตอนการตั Êงค่าเครืÉองรดีพลาสตกิจงึ ใชเ้ทคนิค SMED มาทาํการปรบัปรงุโดยระดมสมอง

กบัพนักงานเพืÉอแยกงานภายในและภายนอกออกจากกนั ทาํใหพ้นักงานสามารถเตรยีมงาน

ภายนอกก่อนทีÉเครืÉองจะหยุดการทาํงาน ลดเวลาการปรบัตั ÊงเครืÉองรดีพลาสตกิแผ่นจาก 46 นาที

ต่อครั Êง เหลือเพียง 38 นาทต่ีอครั Êง คดิเป็น 17.39% ของเวลาการทํางานทั Êงหมด ลดต้นทุน

ค่าแรงทางตรงของพนกังานได ้29,200 บาทต่อปี 

 คมคเณศ จนัทร์ทพิย์ (2560) ได้ทําการศึกษาเพืÉอปรบัปรุงประสิทธิภาพของเครืÉอง 

CNC ในส่วนของการ Setup ขอ้มลูเวลากจิกรรมการทาํงานพบว่า เวลาทีÉใชใ้นการ Setup อยู่ทีÉ 

17% ของเวลาการทํางานทั Êงหมด โดยไดท้ําการศกึษากระบวนการทั Éวไปและไดนํ้ามาสรุปเป็น 

Process Flow ของกระบวนการ 8 ขั Êนตอนหลกั ตั Êงแต่เริÉมรบัวตัถุดบิเขา้เครืÉองจนกระทั Éงส่งมอบ

ใหก้ระบวนการต่อจาก CNC  และไดใ้ช ้Check Sheet เพืÉอนํามาเป็นตวัชีÊวดัความสามารถของ

กระบวนการซึÉงพบว่า ค่า Availability ตํÉาอันเนืÉองมากจากการ Setup เป็นหลัก  จึงได้ใช้ 

Process Chart เพืÉอทาํการระบุกจิกรรมยอ่ย พบวา่ม ี24 ข ั Êนตอน และใชร้ะยะทาง 16 เมตร และ

เวลาทาํงานอยูท่ีÉ 62 นาท ีทาํการปรบัปรงุโดยใชเ้ทคนิค Single Minutes Exchange of Die โดย

นําขั Êนตอนจาก Process Chart มาวเิคราะห์ทุกกจิกรรมย่อยว่าทุกขั Êนตอนเป็นกจิกรรมภายใน

หรอืทําระหว่างเครืÉอง CNC หยุดทั Êงหมดจึงได้ทําการแยกกจิกรรมภายนอกซึÉงสามารถทําได้

ขณะทีÉเครืÉองจักรทํางานออกมาและกําจดักจิกรรมทีÉไม่จําเป็นออกไป หลงัจากนั Êนได้ทําการ

ปรบัปรงุโดยคดัเลอืกปัญหาจาก Matrix Diagram และนํามาปรบัปรุงโดยเน้นกําจดั 7 Waste ทีÉ

สมัพนัธ์กบัการ Setup ซึÉงไดล้ดขั Êนตอนของการทาํงาน การจดัเตรยีมอุปกรณ์รถเขน็เครืÉองมือ 
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และการอบรมวิธีการทํางาน สามารถลดขั Êนตอนการทํางานลงได้จาก 24 ขั Êนตอนเหลือ 15 

ขั Êนตอน คดิเป็น 38% ลดระยะทางจาก 14 เมตร เหลอื 6 เมตร คดิเป็น 57% และสามารถลด

เวลาการปรบัตั Êงลงจาก 62 นาท ีเหลอื 40 นาท ีคดิเป็น 35% และเพิÉมคา่ Availability จาก 88% 

เป็น 97% คดิเป็น 9% 

 จักรินทร์ สิงห์ (Jaskarin Singh. 2017) ได้ทําการศึกษาเพืÉอลดเวลาการปรับตั Êง

เครืÉองจักรในกระบวนการทุบขึÊนรูป โดยศึกษาสภาพหน้างานของการเปลีÉยนรุ่นผลิตของ

เครืÉองจกัรขนาด 1.5 ตนั ซึÉงใชพ้นักงานในการทํางานจํานวน 4 คน โดยทาํงานแตกต่างหน้าทีÉ

กนั และได้ทําการศกึษากจิกรรรม นํามาจัดทําเป็นแผนภูมพิาเรโต้เพืÉอแสดงเวลาของกจิกรรม 

หลังจากนั Êนได้ทําการระดมสมองเพืÉอหาสาเหตุทีÉทําให้เวลาการเปลีÉยนรุ่นสูงด้วยเทคนิค

แผนภาพกา้งปลา ซึÉงไดแ้นวทางการปรบัปรุงแบ่งเป็นระยะสั Êนกบัระยะยาว การปรบัปรุงระยะ

สั Êน ไดแ้ก ่การปรบัปรงุโดยใชเ้ทคนิค SMED , การจดัทํา 5ส และการสรา้งมาตรฐานการทํางาน 

ส่วนการปรบัปรุงระยะยาว ได้แก่ การจดัใหพ้นักงานทํางานแบบ Water Spider , การจดัสรา้ง

ชั Êนจดัเกบ็แบบผลติใกล้เครืÉองจกัร และจดัตั Êงทมีผูเ้ชีÉยวชาญสาํหรบัเปลีÉยนแบบผลติ ลดเวลาใน

การเปลีÉยนแบบผลติจาก 124.40 นาท ีเป็น 89.44 นาท ีลดลง 36 นาท ีคดิเป็น 7.5% 

 มงคล กติติญาณขจร (2563) ไดท้ําการศกึษาเพืÉอลดเวลาการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรเพืÉอ

ลดเวลาจากความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุผลติภณัฑห์วัเชืÊอเครืÉองดืÉมชนิดผง สาํรวจสภาพ

ปัจจุบนัของกระบวนการผลติ 

ผลิตภัณฑ์เครืÉองดืÉมชนิดผงโดยนําเอาเวลาทีÉสูญเปล่าในกระบวนการทั Êงหมดมาจัดทําเป็น

แผนภมูพิาเรโต ้พบว่าในขั ÊนตอนการเปลีÉยนมว้นกระดาษอะลมูเินียมฟอยล์มเีวลาสูญเปล่ามาก

ทีÉสุด 845 วนิาทซีึÉงคดิเป็น 30% จงึไดนํ้าเอาขั ÊนตอนการเปลีÉยนมว้นกระดาษอะลูมเินียมฟอยล์

มาจดัทาํเป็นแผนภูมกิารไหลเพืÉอวเิคราะห์การทํางาน จากผลการวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัระบุได้

ว่าปัญหาทีÉส่งผลต่อการทางานทีÉเกิดเวลาสูญเปล่าเกดิขึÊนทีÉข ั ÊนตอนการเปลีÉยนม้วนกระดาษ

อะลูมิเนียมฟอยล์ส่วนใหญ่แล้วมาจากการทํางานทีÉไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิÉมจึงนําเอาเทคนิค

แผนผงักา้งปลามาวเิคราะห์หาสาเหตุและได้ทาํการวเิคราะหข์ ั Êนตอนการทาํงานจากแผนภูมกิาร

ไหลด้วยเทคนิค SMED เพืÉอแยกงานนอกและงานใน และทําการปรบัปรุงกระบวนการทํางาน

ดว้ยเทคนิค ECRS สามารถปรบัปรงุด้วยการเปลีÉยนงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค SMED 

และการจดัเรยีงงานใหม่ กาจดังานทีÉไม่จําเป็นออก และทําใหง้านทีÉมีทําได้ง่ายขึÊนโดยการใช้

อุปกรณ์ตามหลกัการ ECRS สามารถทําใหเ้วลาสูญเปล่าในขั ÊนตอนการเปลีÉยนม้วนกระดาษ

อะลูมเินียมฟอยลล์ดลง 565 วนิาทตี่อครั Êง หรอืคดิเป็น 67% จากเวลาเดมิก่อนการปรบัปรุงโดย

สามารถเพิÉมกาํลงัการผลติได ้16,143 ซองต่อวนั 

 ศุภฤกษ์ กลิÉนหม่น (2559) ได้ทําการศกึษาเพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพของสายการผลิต

ดว้ยแนวคดิของระบบการผลติแบบดงึ และการไหลของงานแบบ 1 ชิÊน (One Piece Flow) โดย

ทาํการศกึษาสภาพการทํางานและไดจ้ดัทําเวลามาตรฐานเพืÉอนําไปเทยีบกบั Takt Time จึงพบ
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กระบวนการทีÉเป็นคอขวดอยู่ทีÉข ั Êนตอนการพมิพ์สญัลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์และ

ขั Êนตอนการตรวจสอบเลนส ์จึงได้นํากระบวนการทีÉเป็นคอขวดมาจดัทําแผนภูมกิารไหลของ

กระบวนการและเนืÉองจากขั ÊนตอนนีÊมกีารทาํงานร่วมกนัระหว่างคนกบัเครืÉองจกัร ผูว้จิยัจงึไดนํ้า

แผนภมูคิวามสมัพนัธ์ระหว่างคนกบัเครืÉองจกัรมาใชใ้นการคํานวณรอบเวลาการทาํงาน และได้

ตั Êงคาํถามดว้ยเทคนิค 5W1H เพืÉอหาสาเหตุของปัญหา และใชเ้ทคนิค ECRS เพืÉอกาํจดักจิกรรม

ทีÉไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและได้จัดทําเป็นขั Êนตอนมาตรฐาน หลังการปรับปรุงสามารถเพิÉม

ประสทิธภิาพเป็น 93.6% รอบเวลาการผลติจากเดิม 68.22 วนิาทลีดลงเหลอื 55.66 วนิาทคีดิ

เป็น 18.4% จํานวนงานในสายการผลติจากเดมิ 306 งานลดลงเหลือ 143 งานคดิเป็น 53.7% 

เวลาการผลิตรวมทุกขั Êนตอนการผลติจากเดมิ 427.88 วนิาทลีดลงเหลอื 364.5 วนิาท ีคดิเป็น 

14.8% เวลานําเฉลีÉยลดลงจากเดมิ 6.17 ชั Éวโมงเหลอื 4.59 ชั Éวโมง ขั Êนตอนการทาํงานลดลงจาก

เดมิ 9 ขั Êนตอนเหลอื 7 ขั Êนตอน จํานวนพนักงานจากเดมิ 12 คนลดลงเหลอื 10 คน 

 ชยัรตัน์ เยืÉอใย (2556) ไดท้าํการศกึษาเพืÉอลดความสูญเปล่าทีÉเกดิจากในกระบวนการ

ปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรดว้ยเทคนิค Single Minute Exchange of Die (SMED) โดยใชแ้ผนภมูพิาเรโต

แสดงเปอรเ์ซน็การสญูเสยีเวลาของเครืÉองจกัรทีÉทาํการศกึษาพบวา่เวลาทีÉใชใ้นการปรบัตั Êงดาย 

ตามขนาดของผลิตภัณฑ์และปรับตั ÊงเครืÉองจักรมีเวลาสูญเสียมากทีÉสุดและใช้แผนภูมิ

กระบวนการไหล (Flow Process Charts) ทาํการบนัทกึลําดบัข ั Êนตอนการทํางาน ระยะทางการ

เคลืÉอนทีÉ พรอ้มทั Êงจบัเวลาแต่ละขั Êนตอนของการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัร เพืÉอดําเนินการปรบัปรุงตาม

เทคนิค SMED 3 ข ั Êนตอน เริÉมจากขั ÊนทีÉ 1 แยกแยะระหว่างการปรบัตั Êงภายในและการปรบัตั Êง

ภายนอก สามารถแยกการทาํงาน 5 ข ั Êนตอนออกมาและแปลงเป็นการปรบัตั Êงภายนอกได ้ขั ÊนทีÉ 

2 แปลงการปรบัตั Êงภายในให้เป็นการปรบัตั Êงภายนอก โดยพจิารณาร่วมกบัหวัหน้างานและ

พนักงานเพืÉอแยกงานภายในให้ออกมาเป็นงานภายนอกโดยเตรยีมงานก่อนล่วงหน้า โดยใช้

แผนภมูกิ้างปลาเพืÉอหาสาเหตุและใช ้ECRS ในการปรบัปรุงกระบวนการและขั ÊนทีÉ 3 ปรบัปรุง

การปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรทุกๆ กระบวนการงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิÉงขึÊน สามารถลดเวลาในการ

ปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรโดยสามารถลดระยะทางในการเคลืÉอนทีÉจากเดมิ 469 เมตร เหลอื 0 เมตรและ

สามารถลดเวลาในการปรบัตั Êงลงจาก 152.3 นาที เหลือ 63.2 นาที คิดเป็น 58.5 % ทําให้

จํานวนขั Êนตอนลดลงเหลอื 25 ขั Êนตอน จาก 31 ขั Êนตอน  

 มยุรยี ์ป้ายงเูหลอืม (2560) ไดท้าํการศกึษาเพืÉอลดเวลาปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรเพืÉอเปลีÉยน

รุ่นการผลติหวัอ่านฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ โดยได้ทําการจบัเวลาในการปรบัตั ÊงเครืÉองจักรโดยการจบั

เวลา 10 ครั Êง ทีÉระดบัความเชืÉอมั Éน 95.5% และไดพ้นักงานผูท้ีÉมคีวามชาํนาญมาเป็นตวัแทนเพืÉอ

หาเวลามาตรฐานในการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรและได้นํามาจดัทําเป็นแผนภูมกิารไหลของกจิกรรม 

ใช้เทคนิค SMED มาทําการศึกษาแยกกิจกรรมภายในและภายนอกและได้ระดมสมองเพืÉอ

จัดลําดับความสําคัญและค้นหาสาเหตุของปัญหาโดยผู้มีส่วนเกีÉยวข้องและผู้ปฏิบตัิหน้าทีÉทีÉ

เกีÉยวขอ้งด้วยเทคนิคแผนภาพกา้งปลา ปรบัปรุงกจิกรรมดว้ยเทคนิค 5W1H และ ECRS ของ
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แต่ละกิจกรรม จึงพบว่ามีกิจกรรมทีÉทํางานซํÊาซ้อนและพบวิธีการทํางานทีÉง่ายขึÊน หลังการ

ปรบัปรงุสามารถลดเวลาทีÉใชใ้นการปรบัตั ÊงเครืÉองจักร จากเดมิ 11.95 ชั Éวโมงต่อครั Êง เหลอื 3.4 

ชั Éวโมงต่อครั Êง คดิเป็น 70.96% สง่ผลใหป้รมิาณการผลติทีÉเครืÉองเชืÉอมหวัฮารด์ดสิก์เพิÉมขึÊนจาก

เดมิ 5.38% 

 พรลภสั เลศิศกัดิ Íวานิช (2560) ได้ทําการศกึษาเพืÉอลดเวลาและปรบัปรุงการปรบัตั Êง

แมพ่มิพใ์นกระบวนการอดัขึÊนรปูรอ้นของโรงงานผูผ้ลติชิÊนส่วนยานยนต์ โดยศกึษาขั Êนตอนและ

เวลาในการติดตั Êงแม่พมิพข์องเครืÉองพมิพร์อ้น พบว่ามเีวลาทีÉสูญเสยีไปกบัการรอคอยอุณหภูมิ

ใหไ้ด้ตามเงืÉอนไขในการผลติของเครืÉองพมิพ์รอ้นจงึใชเ้ทคนิค SMED เพืÉอแยกงานภายในและ

ภายนอกออกมาเพืÉอทีÉจะทาํงานไดใ้นขณะทีÉรอเครืÉองพมิพร์อ้นและทําการศกึษาการทาํงานของ

พนักงานจากหน้างานจริงมาวิเคราะห์เพืÉอหาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไข

ปรบัปรงุ โดยใชแ้ผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) มาชว่ยในการวเิคราะหเ์พืÉอ

หาสาเหตุต่าง ๆ ปรบัปรงุเครืÉองจกัร และจดัเรยีงขั Êนตอนการทาํงานใหม่ ทําใหส้ามารถลดเวลา

ในการปรบัตั Êงแม่พมิพ์จากเดมิ 21 ขั Êนตอน เหลอื 11 ขั Êนตอน ใชเ้วลาเฉลีÉยจากเดมิ 39.39 นาที

เหลอืเพยีง 18.83 นาทคีดิเป็น 52.2% ของเวลาทั ÊงหมดทีÉใชใ้นการปรบัตั Êงแมพ่มิพ์กอ่นปรบัปรุง 

ซึÉงเวลาหลงัการปรบัปรุงมคี่าลดลงและอยูใ่นเกณฑ์ทีÉบรษิทักาํหนดไว ้

 หลงัจากทีÉไดท้บทวนการวจิยัทีÉ 10 ฉบบัแลว้ ผูศ้กึษาไดท้าํการสรปุหลกัการและ

เทคนิคทีÉผูว้จิยัใชเ้กบ็ขอ้มลู ระบุปัญหา และเทคนิคการวเิคราะหเ์พืÉอปรบัปรงุกระบวนการดงั

ตารางทีÉ 4  
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ตารางทีÉ 4 สรปุหลกัการและเทคนคิในงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 
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แผนผงั

ก้างปลา
5W1H SMED ECRS 5ส

1
การลดเวลาการปรบัต ั ÊงเครืÉองจกัรใน

สายการผลติทอ่ส่งขา้ว
2559    

2

การลดเวลาปรบัต ั ÊงเครืÉองจกัรในการผลติ

ชิÊนงานอะลมิูเนียมสาํหรบัอุตสาหกรรม

อากาศยาน

2559   

3
การลดเวลาการเปลีÉยนลกูกลิÊงและปรบัต ัÊง

เครืÉองรีดพลาสตกิแผ่นดว้ยเทคนิค SMED
2560   

4

การปรบัปรุงประสิทธิภาพของเครืÉองซีเอ็นซี

โดยใชเ้ทคนิคการลดเวลาในการปรบัต ั Êง

เครืÉองจกัรใหอ้ยู่ในหน่วยของนาที

2560   

5

การประยุกตใ์ชเ้ทคนิค การปรบัเปลีÉยน

เครืÉองจกัรอย่างรวดเร็ว และ ECRS เพืÉอลด

เวลาการปรบัต ั ÊงเครืÉองจกัร: กรณีศกึษา 

กระบวนการผลติหวัเชืÊอเครืÉองดืÉมชนิดผง

2563     

6

Process Improvement and Setup Time 

Reduction in Manufacturing Industry: A 

Case Study

2017    

7
การลดเวลาปรบัต ั ÊงเครืÉองจกัรเพืÉอเพิÉม

ประสิทธิภาพในการผลติ
2561    

8

การลดเวลาการปรบัต ั ÊงเครืÉองจกัร กรณีศกึษา

กระบวนการขึÊนรูปแบบอดัรีด ทอ่นํÊาระบาย

ความร้อนในรถยนต์

2556     

9

การลดความสูญเสียในกระบวนการปรบัต ั Êง

เครืÉองจกัรประกอบหวัอ่านฮาร์ดดสิกด์ว้ย

เทคนิคการผลติแบบลนี

2560    

10
การลดเวลาในการปรบัต ัÊงแม่พมิพใ์น

กระบวนการอดัขึÊนรูปร้อน
2560   

เครืÉองมือเก็บข้อมูล เทคนิคในการปรบัปรุง

ลาํดบั ชืÉองานวิจยั ปี

เครืÉองมือทีÉค้นหาต้นเหตุ



 
 

 

 

บททีÉ 3 

วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 

 การดาํเนินการประยุกต์การใช้เทคนิค SMED ซึÉงเป็นเครืÉองมอืเพืÉอลดเวลาการปรบัตั Êง

เครืÉองจกัรโดยมขี ั ÊนตอนการดําเนินงานตามรปูทีÉ 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูทีÉ 4 ขั Êนตอนการดาํเนินงานสารนิพนธ์ 

 

สภาพปัจจุบนับริษทักรณีศึกษา 

 บรษิทักรณีศกึษา เริÉมดาํเนินธุรกจิในปี พ.ศ. 2513 ดว้ยทนุจดทะเบยีน 400 ลา้นบาท 

เป็นผู้ผลิตและจดัจําหน่ายท่อและขอ้ต่อพวีซี ีมสีนิคา้และบริการทีÉหลากหลาย เพืÉอตอบสนอง

ความตอ้งการของลูกคา้ อาท ิเช่น ทอ่สาํหรบังานประปาและระบายนํÊา ท่อส่งนํÊาเกษตร ท่อรอ้ย

สายไฟฟ้าและสายโทรศัพท์ ท่อชนิดต่อด้วยแหวนยาง ข้อต่อ และอุปกรณ์ต่างๆ มพีนักงาน

โดยประมาณ 500 คน แบ่งการทาํงานเป็น 2 กะ ทาํงานตลอด 24 ชั Éวโมง 

 

ขั ÊนตอนทีÉ 1

สํารวจสภาพปัจจุบัน

เก็บรวบรวมข้อมลู

ขั ÊนตอนทีÉ  2

วเิคราะห์กิจกรรม 

หาสาเหตุของปัญหา

ขั ÊนตอนทีÉ  3

แยกงานภายในกับงานภายนอก

ออกจากกัน

ขั ÊนตอนทีÉ 4

เปลีÉยนงานภายในให้เป็นงาน

ภายนอก

ขั ÊนตอนทีÉ 5

ปรับปรุงงานภายใน

ขั ÊนตอนทีÉ 6

จัดทําเป็นมาตรฐาน

ขั ÊนตอนทีÉ  7

วดัผลและดําเนินการสรุปผล
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กระบวนการผลิตท่อชนิดต่อด้วยแหวนยาง 

 กระบวนการผลติท่อชนิดต่อดว้ยแหวนยางของบรษิทักรณีศกึษาแบ่งออกเป็นขั Êนตอน 

8 ขั Êนตอน ดังแสดงในรูปทีÉ 5 ซึÉงในขั Êนตอนของการบานหวัท่อของบริษัทกรณีศึกษาได้นํา

เครืÉองจกัรอตัโนมตัิตามรปูทีÉ 6 เขา้มาใชใ้นกระบวนการ โดยสามารถนํามาขึÊนรูปหวัท่อพวีซีีได้

หลายขนาดขึÊนอยูก่บัการตดิตั Êงหวัแบบบานทอ่ตามขนาดทีÉต้องการและการปรบัตั Êงพารามเิตอร์

ของเครืÉองใหเ้หมาะสมกบัทอ่พวีซีที ีÉนํามาบาน  

 

 
 

รปูทีÉ 5 ข ั Êนตอนการผลติทอ่ชนดิต่อดว้ยแหวนยางของบรษิทักรณีศกึษา 

 

 
 

รปูทีÉ 6 เครืÉองบานหวัท่อพวีซีขีองบรษิทักรณีศกึษา 
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 การออกแบบผงัโรงงานของบรษิทักรณีศกึษามลีกัษณะการจดัวางตามผงักระบวนการ 

(Process Layout) ซึÉงแยกในส่วนของหน่วยงานผลิตท่อทีÉมเีครืÉองจกัรผลิตท่อพวีีซจีํานวน 10 

เครืÉอง โดยในแต่ละเครืÉองมีความสามารถผลิตท่อพวีีซีทีÉมีขนาดต่างและหน่วยงานบานท่อ 

ประกอบด้วยเครืÉองบานขึÊนรปูหวัท่อพวีซี ีจํานวน 4 เครืÉอง สามารถขึÊนรูปหวัท่อพวีซีีทีÉผลิตมา

จากหน่วยงานผลติท่อ โดยจะมหีอ้งเกบ็อุปกรณ์รวมไวท้ีÉเดยีวกนัดงัแสดงในรปูทีÉ 7 เนืÉองจากว่า

จํานวนของเครืÉองบานหวัท่อพวีซีมีจีํานวนน้อยกว่าเครืÉองผลติท่อพวีซีทีาํใหต้อ้งมกีารเปลีÉยนหวั

แบบบานทอ่อยู่ตลอดเพืÉอใหส้ามารถรองรบัท่อทีÉผลติมาไดห้ลายขนาด 

 

 
 

รปูทีÉ 7 ผงัโรงงานของบรษิทักรณีศกึษา 

 

ส่วนประกอบของเครืÉองบานท่อพีวีซี 

 กระบวนการขึÊนรปูหวับานท่อพวีซีขีองบรษิทักรณีศกึษาไดใ้ชเ้ครืÉองจกัรอตัโนมตั ิซึÉง

ประกอบดว้ยอุปกรณ์ดงัทีÉแสดงในรปูทีÉ 8 โดยขั Êนตอนการทาํงานสามารถอธบิายไดด้งันีÊ 

1. พนกังานควบคมุเครืÉองจกัร (หมายเลข 9) ตั Êงคา่ควบคุมทีÉตูค้วบคุม (หมายเลข 8) 

2. ท่อพวีซีจีะถูกลาํเลยีงนําเขา้มายงัเครืÉองทีÉตําแหน่ง A ตามทศิทาง (หมายเลข 1) 

3. ชุดเลืÉอนทอ่ (หมายเลข 2) จะเลืÉอนทอ่ไปยงัตําแหน่ง B 

4. เตาอบทีÉ 1 (หมายเลข 3) จะเลืÉอนเขา้มาเพืÉออบปลายของท่อพวีซี ีเพืÉอใหป้ลายท่อ

ใหม้คีวามอ่อนตวั ตามระยะเวลาทีÉตั Êงไว้ เมืÉอครบเวลาเตาอบจะเลืÉอนออกและชุดเลืÉอนท่อจะยก

ทอ่มาทีÉตาํแหน่ง C 

5. เตาอบทีÉ 2 (หมายเลข 4) จะเลืÉอนเขา้มาเพืÉออบปลายของท่อพวีซี ีเพืÉอใหป้ลายท่อ

ใหม้คีวามอ่อนตวัเพิÉมมากขึÊน ตามระยะเวลาทีÉตั Êงไว ้เมืÉอครบเวลาเตาอบจะเลืÉอนออกและชุด

เลืÉอนทอ่จะยกทอ่มาทีÉตําแหน่ง C 

6. เมืÉอทอ่ถูกยกมาในตําแหน่ง D  แคลมป์จบัท่อ (หมายเลข 5) จะลงมากดท่อไวเ้พืÉอ

ไมใ่หท้่อสามารถขยบัออกจากตําแหน่งได ้
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7. หวัแบบบานท่อ (หมายเลข 6) จะเลืÉอนเขา้มาสอดไปภายในท่อพวีซี ีในขณะทีÉท่อ

อ่อนตวัทาํใหท้อ่พวีซีขีึÊนรูปได้ตามลกัษณะของหวัแบบบานท่อและเครืÉองจะเปิดลมอดัใหผ้วิของ

ทอ่พวีซีแีนบไปกบัหวัแบบบานท่อภายในอโุมงค ์(หมายเลข 7) ตามเวลาทีÉตั Êงไว ้

8. เมืÉอครบเวลาทีÉตั Êงอดัลมไวแ้ล้ว ภายในอุโมงค ์(หมายเลข 7) จะปล่อยนํÊาเยน็เพืÉอ

ทาํใหท้อ่แขง็ตวั ตามเวลาทีÉตั Êงไว ้

9.  เมืÉอครบเวลาการหล่อเยน็ ชุดอุโมงและหวัแบบบานท่อจะเลืÉอนออก ท่อจะถูกชุด

เลืÉอนทอ่ยกมาทีÉตาํแหน่งสดุทา้ยคอืตําแหน่ง E เป็นอนัจบขั Êนตอนการบานหวัทอ่ 

 

 
 

รปูทีÉ 8 ส่วนประกอบและขั ÊนตอนการทาํงานของเครืÉองบานทอ่พวีซี ี

 

สภาพปัจจุบนัของการผลิต 

 จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตของกระบวนการหวับานท่อพวีีซี

ของบรษิทักรณีศึกษาด้วยเครืÉองจกัร ในเดือน มกราคม พ.ศ.2564 ถึง เดือน มถิุนายน พ.ศ.

2564 พบว่ามีสดัส่วนของกจิกรรมของการใช้งานเครืÉองจักรได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ (Run 

Time) มีค่าสูงสุดเท่ากบั 87.91% ของเวลาทั Êงหมด รองลงมาตามลําดบัคือ ช่วงเวลาของการ

ปรบัเปลีÉยนรุน่การผลติ (Transition Time) 3.76%   ชว่งเวลาทีÉเครืÉองจกัรสามารถใชง้านได้ปกติ

แต่ไม่มแีผนผลติ (Idle Time) 2.74% ช่วงเวลาทีÉเครืÉองจกัรไม่อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน (Down 

Time) 2.41% ช่วงเวลาทีÉหยุดชั ÉวคราวเพืÉอบํารุงรักษาเครืÉองจักร (PM Time) 2.36% และ

ช่วงเวลาทีÉเครืÉองจกัรหยดุด้วยสาเหตุอืÉน (Other) 0.82% ดงัแสดงในรปูทีÉ 9 
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รปูทีÉ 9 สดัส่วนเวลาการผลติของเครืÉองบานหวัทอ่พวีซีใีนปัจจุบนั 

 

การวิเคราะห์และระบสุาเหตขุองปัญหา 

 จากการศึกษาเวลาของกระบวนการบานหัวท่อพีวีซีพบว่าสดัส่วนเวลาจากการทีÉ

เครืÉองจักรหยุดไม่สามารถผลิตงานได้รวมกันเท่ากบั 12.09% ผู้ศกึษาจึงได้นํามาวิเคราะห์

กระบวนการโดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ดังแสดงในรูปทีÉ 10 ซึÉงจะเห็นว่าหาก

ตอ้งการทีÉจะลดความสญูเสยีเพืÉอเพืÉมสดัสว่นช่วงเวลาการผลติไดอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพใหสู้งขึÊน

นั Êนจะต้องทําการปรบัปรุงในส่วนของเวลาการปรบัเปลีÉยนและปรบัตั ÊงเครืÉองจักรในการผลิต 

(Transition Time) เนืÉองจากเป็นสาเหตุทีÉมสีดัส่วนสงูทีÉสุดของสาเหตุทีÉเครืÉองจกัรหยุดการผลติ

ทั Êงหมด  

 

 
 

รปูทีÉ 10 แผนภูมเิวลาทีÉเครืÉองจกัรหยุดทาํงานทั Êงหมด เดอืน ม.ค-ม.ิย.64 
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การเกบ็รวบรวมข้อมลูเวลาทีÉใช้ในการเปลีÉยนรุ่น 

 จากบรษิทักรณีศกึษามกีารใชง้านเครืÉองจักรในกระบวนการบานหวัท่อพวีซีีทั Êงหมด

จํานวน 4 เครืÉอง ซึÉงแต่ละเครืÉองมีวิธีการปรับตั ÊงเครืÉองจักรทีÉคล้ายกัน แต่ผู้ศึกษาจึงเลือก

ทาํการศกึษาทีÉเครืÉองจกัรหมายเลข 5 เนืÉองจากไดท้าํการศกึษาขอ้มลูเวลาทีÉใชใ้นการเปลีÉยนหวั

แบบบานท่อของกระบวนการผลิตท่อพวีีซปีลายบานทั Êงหมดของบรษิัทกรณีศึกษา ในเดือน 

มกราคม พ.ศ.2564 ถงึ เดอืน มถุินายน พ.ศ.2564 พบว่าเครืÉองจกัรหมายเลข 5 ใชเ้วลารวมทีÉ

สญูเสยีไปในการหยุดเครืÉองจกัรเพืÉอเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซี ีทั ÊงสิÊน 12,714 นาท ี

ซึÉงเป็นคา่สงูทีÉสดุจากจํานวนเครืÉองจกัรบานทอ่พวีซีที ั Êงหมด ดงัแสดงในรปูทีÉ 9  

 

 
 

รปูทีÉ 9 เวลารวมทีÉใชใ้นการเปลีÉยนรุ่นของเครืÉองบานท่อ เดอืน ม.ค-ม.ิย.64 

 

ศึกษากระบวนการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัร หมายเลข 5 

 ผูศ้กึษาไดศ้กึษาขั Êนตอนในการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรเพืÉอเปลีÉยนรุน่ของหวัแบบบานท่อซึÉง

พบว่าในขั Êนตอนหลกัยงัประกอบดว้ยกจิกรรมการทาํงานยอ่ยๆ ดั Êงนั Êนผูศ้กึษาจงึทาํการวเิคราะห์

กระบวนการทาํงานในปัจจุบนัพรอ้มทั Êงกาํหนดเป็นขั Êนตอนมาตรฐาน โดยทําการแบ่งกจิกรรม

หลกัออกเป็นกจิกรรมย่อยเพืÉอใหท้ราบถงึเวลาทีÉแทจ้รงิของกระบวนการทาํงานในแต่ละข ั Êนตอน

โดยเริÉมจากการบนัทึกการทํางานของพนักงานด้วยกล้องบันทึกภาพวีดีโอ จํานวน 5 รอบ 

จากนั Êนนําวดีโีอมาวเิคราะห์เวลาการทํางานในแต่ละขั ÊนตอนเพืÉอจดัทําเป็นเวลามาตรฐานซึÉงใน

การศกึษาครั ÊงนีÊผูศ้กึษาไดใ้ชค้่าระดบัความเชืÉอมั ÉนทีÉ 95% ในการคาํนวณหาจํานวนครั Êงตวัอย่าง

ขอ้มลูทีÉตอ้งการของการจบัเวลาสามารถแสดงได้ดงัตารางทีÉ 6  
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 จํานวนครั ÊงทีÉเหมาะสมของการบนัทกึการจบัเวลาสามารถคํานวณไดด้งันีÊ 

 

n = ቀ 
 𝓏௦

୶ത
 ቁ

ଶ
 

  

  n   คอื จํานวนครั ÊงทีÉตอ้งการบนัทกึการจบัเวลาทีÉเหมาะสม 

                                ℎ    คอื คา่ความคาดเคลืÉอนทีÉยอมรบัได ้5% = 0.05 

                                𝓏    คอื ค่าระดบัความเชืÉอมั Éน  95% = 1.96 

                                 𝑠    คอื ค่าเบีÉยงเบนมาตรฐานของเวลาทีÉจบัเวลามาไดใ้นเบืÊองตน้  

�̅�    คอื ค่าเฉลีÉยของเวลาทีÉจบัเวลามาไดใ้นเบืÊองตน้ 
 

 เมืÉอทําการบนัทกึเวลาและคํานวณจํานวนตัวอย่างการจับเวลาทีÉเหมาะสมแล้ว ผู้

ศึกษาได้ทําการหาเวลามาตรฐานในแต่ละขั ÊนตอนซึÉงพนักงานทีÉผู้ศกึษาได้ใช้เป็นตวัอย่างใน

การศกึษาการทาํงานนั Êนเป็นผูท้ ีÉมคีวามรู้ความชํานาญในกระบวนการและทําหน้าทีÉนีÊมานาน ผู้

ศึกษาจึงกําหนดค่าประเมนิอตัราการทํางานทีÉ 100% และสภาพแวดล้อมการทํางานของโรง

กรณีศึกษามีระดับเสียงดังในบริเวณพืÊนทีÉทํางานและสภาพอากาศทีÉร้อนชืÊน ผู้ศึกษาจึง

กาํหนดคา่เวลาเผืÉอสาํหรบัผูป้ฏบิตังิานไวท้ีÉ 5% ผลของการคาํนวณเวลามาตรฐานแสดงได้ดงัใน

ตารางทีÉ 7 

 

 เวลามาตรฐานสามารถคาํนวณไดด้งันีÊ 

   

  เวลามาตรฐาน = เวลาทีÉเลอืก x  ค่าประเมนิ  

    (1 - %ค่าความเผืÉอ)    
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ตารางทีÉ 6 ผลของการบนัทกึเวลาและจํานวนครั Êงของการจบัเวลา 

 
 

 

 

 

1 2 3 4 5

การถอดประกอบหวัแบบ
1  บิด Switch มาทีÉ Mode "บานมอื" 2 2 2 2 2 2 -               

2 บิด Switch ให้หัวแบบบานท่อ เข้าหาชุด Clamp จนสุด 10 10 10 10 10 10 -               

3 ถอดนอตชุดอุโมงค ์(ชุดครอบหัวบานท่อ) 82 85 91 87 93 88 3.96             

4 บิด Switch ให้หัวแบบเลืÉอนเปิดออกจากชุดอุโมงค์ 10 10 10 10 10 10 -               

5 นําสลงิหรอือุปกรณช่์วยยกมาคลอ้งและใช้เครนยกประคองหัวแบบ 150 160 157 162 144 155 3.59             

6 ถอดนอตยึดหัวแบบ 254 242 258 237 239 246 2.25             

7 ใช้เครนยกหัวแบบตวัเดมิมาวางทีÉพืÊน 568 563 591 553 542 563 1.63             

8 เดนิไปหาหัวแบบตวัใหม่และนําตวัเก่าไปเก็บ 793 811 864 854 895 843 3.67             

9 ยกหัวแบบตวัใหม่ขึÊนเคร ืÉอง 570 520 585 550 590 563 3.98             

10 ใส่นอตและขันยึดหัวแบบ 255 260 285 258 250 262 4.16             

11 ปลดสลงิและนําเครนออกจากเคร ืÉอง 45 48 50 50 45 48 4.27             

12 บิด Switch ทดสอบการทํางานของครบีหัวแบบ พรอ้มตรวจสอบ 165 175 155 165 175 167 3.86             

13 บิด Switch เลืÉอนชุดหัวแบบ มาเข้าชิดอุโมงค ์ 10 10 10 10 10 10 -               

14 ขันยึดชุดอุโมงคเ์ข้ากับหัวแบบ 315 345 355 360 340 343 4.02             

เปลีÉยนแผ่นยางกันลมและกันนํÊา
15 บิด Switch เลอืนชุดหัวแบบออกจาก Clamp จบัท่อ 30 30 30 30 30 30 -               

16 ถอดนอตชุดบีบแผ่นยาง 325 315 305 320 345 322 3.26             

17 ดงึแผ่นยางชุดเดมิออก 33 35 37 36 38 36 4.44             

18 ตดัแผ่นยางแผ่นใหม่ให้พอดกีับท่อ 290 310 315 320 315 310 2.20             

19 ใส่แผ่นยางชุดใหม่ 55 60 55 58 60 58 2.92             

20 ขันยึดชุดบีบแผ่นยางให้แน่น 135 120 135 135 125 130 4.55             

งานถอดประกอบ Clamp จับท่อ
21 บิด Switch  Clamp เปิด 10 10 10 10 10 10 -               

22 ใช้อุปกรณง์ดั Clamp เดมิออก 290 285 320 315 305 303 3.89             

23 เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเก็บ และนํา Clamp ทีÉตอ้งการเปลีÉยน 555 560 610 540 550 563 3.61             

24 ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดทีÉกําหนด และใส่ยางกันท่อ 615 610 620 600 580 605 1.05             

งานถอดประกอบ Heater  

25  ปิด Main Breaker 10 10 10 10 10 10 -               

26 ถอดปลั Ëก Heater ไสเ้ตา 1 และไสเ้ตา 2 355 390 345 350 380 364 4.55             

27 หมุนตวัลอ็กไสเ้ตาคลายออก 30 35 32 32 32 32 4.74             

28 ดงึไสเ้ตาเก่าออก และใส่ไสเ้ตาใหม่ตามขนาดทีÉกําหนด 45 45 50 45 45 46 3.63             

29 หมุนตวัล๊อกไสเ้ตาเข้า 35 32 36 35 35 35 2.95             

30 เสยีบปลั Ëก Heater ไสเ้ตา 1 และไสเ้ตา 2 22 20 22 22 20 21 4.10             

31 เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด 240 245 264 260 255 253 2.45             

ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

32 เปิดวาลว์ลมและวาลว์นํÊาเข้าเคร ืÉอง 20 20 20 20 20 20 -               

33 ปรบัโต๊ะบานท่อขึÊน-ลง ตามขนาดท่อ 120 115 130 122 126 123 3.35             

34 ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ 20 20 20 22 22 21 4.26             

35 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2 32 34 37 33 35 34 4.86             

36 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2 36 32 35 37 36 36 4.59             

37 ปรบัตั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 75 72 82 75 75 76 3.66             

38 ปรบัตั Êงเวลาลมอดัท่อ 19 21 20 22 20 21 4.80             

39 ตั ÊงเวลานํÊาราดท่อ 23 23 23 25 25 24 3.26             

40 รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าทีÉต ั Êงไว้ 2300 2540 2570 2670 2620 2540 4.87             

เริÉมเดินเครืÉอง

ขั Êนตอน รายละเอยีด
เวลาเฉลีÉย

(วินาที)

ผลของการบันทึกเวลาในแต่ละคร ั Êง (วินาที)
จาํนวนคร ั Êง

ของการจบัเวลา

( n )
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ตารางทีÉ 7 การหาเวลามาตรฐาน 

 

การถอดประกอบหวัแบบ
1  บิด Switch มาทีÉ Mode "บานมอื" 2 100% 5% 2
2 บิด Switch ให้หัวแบบบานท่อ เข้าหาชุด Clamp จนสุด 10 100% 5% 11
3 ถอดนอตชุดอุโมงค ์(ชุดครอบหัวบานท่อ) 88 100% 5% 93
4 บิด Switch ให้หัวแบบเลืÉอนเปิดออกจากชุดอุโมงค์ 10 100% 5% 11
5 นําสลงิหรอือุปกรณช่์วยยกมาคลอ้งและใช้เครนยกประคองหัวแบบ 155 100% 5% 163
6 ถอดนอตยึดหัวแบบ 246 100% 5% 259
7 ใช้เครนยกหัวแบบตวัเดมิมาวางทีÉพืÊน 563 100% 5% 593
8 เดนิไปหาหัวแบบตวัใหม่และนําตวัเก่าไปเก็บ 843 100% 5% 887
9 ยกหัวแบบตวัใหม่ขึÊนเคร ืÉอง 563 100% 5% 593
10 ใส่นอตและขันยึดหัวแบบ 262 100% 5% 276
11 ปลดสลงิและนําเครนออกจากเคร ืÉอง 48 100% 5% 51
12 บิด Switch ทดสอบการทํางานของครบีหัวแบบ พรอ้มตรวจสอบ 167 100% 5% 176
13 บิด Switch เลืÉอนชุดหัวแบบ มาเข้าชิดอุโมงค์ 10 100% 5% 11
14 ขันยึดชุดอุโมงคเ์ข้ากับหัวแบบ 343 100% 5% 361

เปลีÉยนแผ่นยางกันลมและกันนํÊา
15 บิด Switch เลอืนชุดหัวแบบออกจาก Clamp จบัท่อ 30 100% 5% 32
16 ถอดนอตชุดบีบแผ่นยาง 322 100% 5% 339
17 ดงึแผ่นยางชุดเดมิออก 36 100% 5% 38
18 ตดัแผ่นยางแผ่นใหม่ให้พอดกีับท่อ 310 100% 5% 326
19 ใส่แผ่นยางชุดใหม่ 58 100% 5% 61
20 ขันยึดชุดบีบแผ่นยางให้แน่น 130 100% 5% 137

งานถอดประกอบ Clamp จับท่อ
21 บิด Switch  Clamp เปิด 10 100% 5% 11
22 ใช้อุปกรณง์ดั Clamp เดมิออก 303 100% 5% 319
23 เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเก็บ และนํา Clamp ทีÉตอ้งการเปลีÉยน 563 100% 5% 593
24 ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดทีÉกําหนด และใส่ยางกันท่อ 605 100% 5% 637

งานถอดประกอบ Heater  

25  ปิด Main Breaker 10 100% 5% 11
26 ถอดปลั Ëก Heater ไสเ้ตา 1 และไสเ้ตา 2 364 100% 5% 383
27 หมุนตวัลอ็กไสเ้ตาคลายออก 32 100% 5% 34
28 ดงึไสเ้ตาเก่าออก และใส่ไสเ้ตาใหม่ตามขนาดทีÉกําหนด 46 100% 5% 48
29 หมุนตวัล๊อกไสเ้ตาเข้า 35 100% 5% 37
30 เสยีบปลั Ëก Heater ไสเ้ตา 1 และไสเ้ตา 2 21 100% 5% 22
31 เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด 253 100% 5% 266

ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

32 เปิดวาลว์ลมและวาลว์นํÊาเข้าเคร ืÉอง 20 100% 5% 21
33 ปรบัโต๊ะบานท่อขึÊน-ลง ตามขนาดท่อ 123 100% 5% 129
34 ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ 21 100% 5% 22
35 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2 34 100% 5% 36
36 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2 36 100% 5% 38
37 ปรบัตั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 76 100% 5% 80
38 ปรบัตั Êงเวลาลมอดัท่อ 21 100% 5% 22
39 ตั ÊงเวลานํÊาราดท่อ 24 100% 5% 25
40 รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าทีÉต ั Êงไว้ 2540 100% 5% 2674

เริÉมเดินเครืÉอง

เวลามาตรฐาน

(วินาที)
ขั Êนตอน รายละเอยีด

เวลาทีÉเลอืก

(วินาที)

อตัรา

การ
ค่าความเผืÉอ
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 จากการหาเวลามาตรฐานในแต่ละกิจกรรมย่อยพบว่าในกระบวนการปรับตั Êง

เครืÉองจกัรเพืÉอเปลีÉยนรุ่นการบานหวัท่อพวีีซีในปัจจุบนัพบว่ามีการใช้เวลารวม 9,824 วนิาที 

หรอื 164 นาท ีผูศ้กึษาจงึไดใ้ชค้า่เวลานีÊเป็นค่าเวลามาตรฐานก่อนการปรบัปรงุของการศกึษาใน

ครั ÊงนีÊ และเพืÉอใหอ้ธบิายกระบวนการได้เขา้ใจงา่ยมากขึÊน ผูศ้กึษาไดนํ้าเวลามาตรฐานของงาน

ย่อยมาจัดทําเป็นแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) เพืÉอวิเคราะห์

กจิกรรมงานยอ่ยและระบุการทํางานทีÉมกีารทาํงาน (Operation) การเคลืÉอนทีÉ (Transportation) 

การตรวจสอบ (Inspection) การรอคอย (Delay) และการเกบ็รกัษา (Storage) ดงัแสดงในตาราง

ทีÉ 8 ซึÉงพบว่ามีการทํางาน 40 ขั Êนตอน ประกอบด้วยกิจกรรมการทํางาน 35 กิจกรรม การ

เคลืÉอนทีÉ 3 กจิกรรม การรอคอย 1 กจิกรรม และการเกบ็รกัษา 1 กจิกรรม  
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ตารางทีÉ 8 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนการปรบัปรงุ 
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ตารางทีÉ 8 แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนการปรบัปรุง (ต่อ) 

 
 
 
 

19 ใส่แผ่นยางชุดใหม่ 0 61

20 ขนัยดึชุดบีบแผ่นยางให้แน่น 0 137

งานถอดประกอบ Clamp จบัท่อ

21 บิด Switch  Clamp เปิด 0 11

22 ใช้อุปกรณ์งดั Clamp เดมิออก 0 319

23
เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเกบ็ และนํา Clamp ท ีÉต้องการเปลีÉยน

กลบัมา
86 593

24
ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดท ีÉกําหนด และใส่ยางกนัท่อ

เป็นรอย
0 637

งานถอดประกอบ Heater  

25  ปิด Main Breaker 0 11

26 ถอดปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 0 383

27 หมุนตวัลอ็กไส้เตาคลายออก 0 34

28 ดงึไส้เตาเก่าออก และใส่ไส้เตาใหม่ตามขนาดท ีÉกาํหนด 0 48

29 หมุนตวัล๊อกไส้เตาเข้า 0 37

30 เสียบปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 0 22

31 เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด 0 266

ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

32 เปิดวาล์วลมและวาล์วนํÊาเข้าเคร ืÉอง 0 21  

33 ปรบัโต๊ะบานท่อข ึÊน-ลง ตามขนาดท่อ 0 129

34 ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ 0 22

35 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2 0 36

36 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2 0 38

37 ปรบัตั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 0 80

38 ปรบัตั Êงเวลาลมอัดท่อ 0 22

39 ตั ÊงเวลานํÊาราดท่อ 0 25

40 รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าท ีÉต ั Êงไว้ 0 2674

เริÉมเดินเครืÉอง
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รายละเอียดการทาํงานของแต่ละขั ÊนตอนมีดงันีÊ 

 ขั ÊนตอนทีÉ 1-2 เลืÉอนชดุบานท่อ 

 เริÉมขั ÊนตอนของการเปลีÉยนหวัแบบบานท่อพวีซี ีพนักงานกดปุ่มทีÉตู้ควบคุมเพืÉอเลืÉอน

ชุดบานทอ่เดนิไปขา้งหน้าเพืÉอสะดวกแก่การถอดสกรทูีÉยดึอโุมงค ์ดงัรปูทีÉ 10 

 

 
 

รปูทีÉ 10 การปรบัเลืÉอนหวัแบบบานทอ่ 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 3-4 แยกอุโมงคอ์อกจากหวัแบบบานทอ่ 

 พนักงานขนัสกรูทีÉยดึดา้นหลงัอุโมงค์เพืÉอแยกอุโมงค์ออกจากชดุแทน่ยดึหวัแบบบาน

ทอ่และใชม้อืผลกัอโุมงค์เปิดออก ดงัรูปทีÉ 11 

 

 
 

รปูทีÉ 11 การถอดแยกอุโมงคอ์อกจากหวัแบบบานท่อ 
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 ขั ÊนตอนทีÉ 5-6 ถอดหวัแบบบานทอ่ชุดเกา่ 

 เมืÉอเปิดอุโมงค์ได้แล้วพนักงานนําเครนเขา้มาประคองหวัแบบบานท่อไวแ้ละขนัสกรู

ยดึดา้นหลงัหวัแบบออกจากแทน่ยดึ ดงัรปูทีÉ 12 

 

 
 

รปูทีÉ 12 การถอดหวัแบบชุดเก่าออกจากเครืÉอง 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 7 ใชเ้ครนยกหวัแบบบานท่อชดุเก่าลงมาใสร่ถเขน็ 

 พนักงานจะใชเ้ครนยกหวัแบบดา้นท่อขึÊนดา้นบนและนํามาวางใส่ลงในรถเขน็หวัแบบ 

ดงัรปูทีÉ 13 

 

 
 

รปูทีÉ 13 การยกหวัแบบวางในบนรถเขน็ 
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 ขั ÊนตอนทีÉ 8 เดนิไปทีÉหอ้งเกบ็หวัแบบ 

 จากการจดัวางแผนผงัของของบรษิทักรณีศกึษาไดเ้กบ็หวัแบบบานท่อไวท้ีÉช ั Êนในหอ้ง

เก็บด้านหลงัอาคารผลติ  ทาํใหพ้นักงานตอ้งลากรถเขน็ท่อนําเอาหวัแบบไปเกบ็ทีÉหอ้งเก็บหวั

แบบบานทอ่และนําหวัแบบชุดใหม่กลบัมาทีÉเครืÉองบานทอ่ แสดงเสน้ทางการเดนิ ดงัรปูทีÉ 14 

 

 
 

รปูทีÉ 14 เสน้ทางการเดนิระหวา่งเครืÉองจกัรบานทอ่กบัหอ้งเกบ็หวัแบบ 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 9-14 นําหวัแบบชดุใหมป่ระกอบเขา้กบัเครืÉอง 

 เมืÉอพนักงานได้หวัแบบชุดใหม่มาแล้ว จึงทําการยกหัวแบบบานท่อด้วยเครนและ

ประกอบกลบัเขา้ไปกบัเครืÉองจกัรซึÉงลกัษณะการทํางานจะคลา้ยกบัการถอดในขั Êนตอนกอ่นหน้า 

ดงัแสดงในรปูทีÉ 15 

 

 
 

รปูทีÉ 15 การนําหวัแบบชดุใหม่ประกอบเขา้กบัเครืÉอง 
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 ขั ÊนตอนทีÉ 15-20 เปลีÉยนแผน่ยางกนัลมและกนันํÊา 

 ในขั ÊนตอนนีÊพนักงานจะถอดแผ่นยางขนาดเดิมทีÉติดอยู่กบัทีÉเครืÉองออกและนําท่อ

ตวัอยา่งของท่อรุน่ถดัไปมาวาดและตดัแผน่ยาง เพืÉอนํากลบัเขา้ไปตดิตั ÊงทีÉเครืÉองจกัร ดงัรปูทีÉ 16 

 

 
 

รปูทีÉ 16 การเปลีÉยนแผ่นยางกนัลมและกนันํÊา 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 21-24 ถอดประกอบแคลมป์จบัทอ่ 

 ในขั ÊนตอนนีÊจะเป็นขั ÊนตอนของการเปลีÉยนแคลมป์ตามขนาดของเสน้ผ่านศูนย์กลาง

ภายนอกของท่อทีÉตอ้งการนํามาบานหวั เริÉมจากการทีÉพนักงานจะถอดแคลมป์ออกจากเครืÉองดงั

รปูทีÉ 17 และ เนืÉองจากว่าแผนผงัของบรษิทักรณีศกึษามกีารจดัแยกชั Êนวางอุปกรณ์ไวด้า้นหลงั

ของอาคารผลิตทําให้พนักงานต้องเดินนําแคลมป์ชุดเก่าไปเก็บและนําชุดใหม่มาติดตั ÊงทีÉ

เครืÉองจกัรดงัแสดงเสน้ทางเดนิในรูปทีÉ 18 

 

 
 

รปูทีÉ 17 แคลมป์จบัทอ่ 
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รปูทีÉ 18 เสน้ทางการเดนิระหวา่งเครืÉองจกัรบานท่อกบัชั Êนเกบ็วางแคลมป์ 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 25-31 ถอดประกอบฮตีเตอร ์

 ในขั ÊนตอนนีÊเป็นการเปลีÉยนขนาดของไสใ้นของฮตีเตอร ์ใหพ้อดกีบัเสน้ผา่นศนูยก์ลาง

ภายในของทอ่ ซึÉงพนักงานตอ้งถอดฝาปิดหน้าเตาอบออกและขนัถอดไสใ้นของฮตีเตอรช์ุดเก่า

ออกและนําชดุใหมม่าเปลีÉยน ดงัแสดงในรปูทีÉ 19 

 

 
 

รปูทีÉ 19 การถอดฝาเตาอบและไสใ้นของ Heater 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 32-39 การปรบัตั Êงค่าควบคุม 

 หลงัจากทีÉประกอบอุปกรณ์และหัวบานท่อทีÉเครืÉองจักรเรยีบร้อยแล้ว พนักงานต้อง

อ่านคู่มอืเอกสารการมาตรฐานค่าควบคุมและนําค่าต่างๆทีÉใชใ้นการควบคุมเครืÉองจกัรมาตั ÊงทีÉ

อปุกรณ์ควบคุมซึÉงจะตดิตั Êงอยู่ทีÉหน้าตู้ควบคุม แสดงดงัรปูทีÉ 20 
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รปูทีÉ 20 อปุกรณ์ควบคุมทีÉหน้าตูค้วบคมุ 

 

 ขั ÊนตอนทีÉ 40 รออณุหภมูภิายในเตาอบใหไ้ดต้ามคา่ทีÉตั Êงไว้ 

 ในขั ÊนตอนนีÊเป็นขั Êนตอนสุดท้ายของการเปลีÉยนรุ่นหวัแบบบานท่อ ซึÉงหลังจากทีÉ

พนักงานตั Êงค่าอุณหภูมขิองเตาอบทีÉตู้ควบคุมแล้ว พนักงานจะตอ้งรอให้อุณหภูมขิองเตาอบให้

ไดต้ามคา่มาตรฐานทีÉตั Êงไว ้เตาอบและอปุกรณ์ควบคุมอุณหภมูแิสดงดงัรปูทีÉ 21 

 

 
 

รปูทีÉ 21 เตาอบและอุปกรณ์ควบคมุอุณหภูม ิ
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วิเคราะหปั์ญหาและแนวทางในการแก้ไขปรบัปรงุ 

 ผูศ้กึษาไดใ้ชห้ลกัการ ECSR มาประยุกตใ์ช ้ในขั ÊนตอนการทําปรบัปรุงเพืÉอขจดัความ

สญูเปล่าและคน้หาแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซีใีหม้ี

ประสทิธภิาพมากยิÉงขึÊน 

 แนวทางในการแกไ้ขปัญหาดว้ยเทคนิค SMED ประกอบดว้ย 3 ขั Êนตอน ดงันีÊ 

 ขั ÊนตอนทีÉ 1 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั  

 ขั ÊนตอนทีÉ 2 แปลงการตั ÊงเครืÉองภายในใหเ้ป็นการตั ÊงเครืÉองภายนอก 

 ขั ÊนตอนทีÉ 3 ปรบัปรงุการตดิตั ÊงเครืÉองจกัรในทกุ ๆ แงม่มุใหม้ปีระสทิธภิาพยิÉงข ึÊน 

 โดยหลงัจากทีÉผู้ทําการศึกษาได้ทําการศกึษาขั Êนตอนการทํางานของกระบวนการ

เปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซี ีซึÉงพบว่ามคีวามสูญเปล่าเกดิขึÊนในกระบวนการมากมาย

โดยเฉพาะความสญูเปล่าด้านเวลา เชน่ การเสียเวลาหาอุปกรณ์ การเสยีเวลารอคอยอุณหภูมิ

ของเตาอบเพืÉอใหไ้ดอุ้ณหภูมทิีÉเหมาะสม เป็นต้น ผูศ้กึษานําเทคนิค SMED มาประยุกต์ใช้เพืÉอ

ปรบัปรงุกระบวนการโดยมขีั ÊนตอนดงันีÊ 

 

ขั ÊนตอนทีÉ 1 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั 

 ผู้ศกึษาได้ทําการแยกการทํางานระหว่างงานทีÉสามารถทําภายนอกซึÉงเป็นงานทีÉ

สามารถทําได้ก่อนในขณะทีÉเครืÉองจักรกําลงัทํางานอยู่และงานภายในทีÉจําเป็นต้องทําตอนทีÉ

เครืÉองจกัรหยุดทํางานเท่านั Êน ซึÉงจากขั Êนตอนการทาํงานทั Êงหมด 40 ขั Êนตอน ผูท้าํการศกึษาได้

แยกงานภายในและงานภายนอกดงัแสดงในตารางทีÉ 9 
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ตารางทีÉ 9 แสดงผลการแยกงานภายในและงานภายนอก 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

การถอดประกอบหวัแบบ

1  บิด Switch มาท ีÉ Mode "บานมอื" 

2 บิด Switch ให้หวัแบบบานท่อ เข้าหาชุด Clamp จนสุด 

3 ถอดนอตชุดอุโมงค์ (ชุดครอบหวับานท่อ) 

4 บิด Switch ให้หวัแบบเลืÉอนเปิดออกจากชุดอุโมงค์ 

5 นําสลงิหรอือุปกรณ์ช่วยยกมาคล้องและใช้เครนยกประคองหวัแบบ 

6 ถอดนอตยดึหวัแบบ 

7 ใช้เครนยกหวัแบบตวัเดมิมาวางท ีÉพืÊน 

8 เดนิไปหาหวัแบบตวัใหม่และนําตวัเก่าไปเกบ็ 

9 ยกหวัแบบตวัใหม่ข ึÊนเคร ืÉอง 

10 ใส่นอตและขนัยดึหวัแบบ 

11 ปลดสลงิและนําเครนออกจากเครืÉอง 

12
บิด Switch ทดสอบการทาํงานของครบีหวัแบบ พร้อมตรวจสอบความเรยีบของ

ครบี


13 บิด Switch เลืÉอนชุดหวัแบบ มาเข้าชดิอุโมงค์ 

14 ขนัยดึชุดอุโมงค์เข้ากบัหวัแบบ 
เปลีÉยนแผ่นยางกนัลมและกนันํÊา

15 บิด Switch เลอืนชุดหวัแบบออกจาก Clamp จบัท่อ 

16 ถอดนอตชุดบีบแผ่นยาง 

17 ดงึแผ่นยางชุดเดมิออก 

18 ตดัแผ่นยางแผ่นใหม่ให้พอดกีบัท่อ 

19 ใส่แผ่นยางชุดใหม่ 

20 ขนัยดึชุดบีบแผ่นยางให้แน่น 

ข ัÊนตอน รายละเอียด งานภายใน งานภายนอก
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ตารางทีÉ 9 แสดงผลการแยกงานภายในและงานภายนอก (ต่อ) 

 
 

 พจิารณาผลการแยกประเภทของงานตามเทคนิคของ SMED มงีานทีÉเป็นภายนอกได ้ 

ขั Êนตอน คอืในขั ÊนตอนทีÉ 8 เดนิไปหาหวัแบบตวัใหม่และนําตวัเก่าไปเกบ็และขั ÊนตอนทีÉ 23 เดิน

ไปนําแคมป์จบัทอ่ก่าไปเกบ็ และนําแคมป์จบัทอ่ทีÉต้องการเปลีÉยนกลบัมา 

  

 การทาํงานปัจจุบนั  

 ในทั Êงสองขั ÊนตอนนีÊจะเป็นขั ÊนตอนของการทีÉพนกังานตอ้งเดนิไปคน้หาและเคลืÉอนยา้ย

อุปกรณ์ทีÉใชใ้นการผลติคอืหวัแบบบานท่อและแคมป์จบัท่อจบัท่อ ใหต้รงกบัรุน่ของผลติภณัฑ์ทีÉ

ตอ้งการเปลีÉยนรุ่น ซึÉงทั Êงสองขั ÊนตอนนีÊสามารถเตรยีมขึÊนไดก้่อนล่วงหน้าทีÉจะหยุดเครืÉองจกัรได ้

งานถอดประกอบ Clamp จบัท่อ

21 บิด Switch  Clamp เปิด 

22 ใช้อุปกรณ์งดั Clamp เดมิออก 

23 เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเกบ็ และนํา Clamp ท ีÉต้องการเปลีÉยนกลบัมา 

24 ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดท ีÉกาํหนด และใส่ยางกนัท่อเป็นรอย 

25  ปิด Main Breaker

26 ถอดปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 

27 หมุนตวัลอ็กไส้เตาคลายออก 

28 ดงึไส้เตาเก่าออก และใส่ไส้เตาใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด 

29 หมุนตวัล๊อกไส้เตาเข้า 

30 เสียบปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 

31 เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด 
ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

32 เปิดวาล์วลมและวาล์วนํÊาเข้าเครืÉอง 

33 ปรบัโต๊ะบานท่อขึÊน-ลง ตามขนาดท่อ 

34 ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ 

35 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2 

36 ปรบัตั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2 

37 ปรบัตั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 

38 ปรบัตั Êงเวลาลมอัดท่อ 

39 ตั ÊงเวลานํÊาราดท่อ 

40 รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าท ีÉต ั Êงไว้ 
เริÉมเดินเครืÉอง

ข ัÊนตอน รายละเอียด งานภายใน งานภายนอก
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 แนวทางปรบัปรุง 

 จดัทาํเอกสารรายการเตรยีมความพร้อมก่อนผลติ (Checklist Tool Guide) ทีÉต้องใช้

ในการผลติในแต่ละรุ่น ระบุสถานทีÉจดัเกบ็เพืÉอใหพ้นักงานไดเ้ตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ ซึÉง

นอกจากพนักงานจะจดัเตรยีมอุปกรณ์ต่างๆ แลว้จะตอ้งตรวจสอบสภาพความพรอ้มการใช้งาน

ก่อนทีÉจะนํามาผลติโดยจะต้องลงข้อมูลในเอกสาร (Checklist Tool Guide) ซึÉงเอกสารนีÊจะเข้า

มามบีทบาทชว่ยตรวจสอบความพรอ้มอปุกรณ์และเครืÉองมอืก่อนการผลติไดค้รบถว้น 

 การเตรยีมความพรอ้มการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซีจีะจดัทาํขึÊนล่วงหน้า

ก่อนทีÉจะผลติการบานหวัทอ่พวีซีที่อนสุดประมาณ 30 นาท ี 

 หลงัจากการปรบัปรุงครั ÊงทีÉ 1 ด้วยการแยกงานภายในและงานภายนอก แสดงดงั

ตารางทีÉ 3 สามารถลดข ั Êนตอนการทํางานจากเดมิ 40 ขั Êนตอนลงเหลอื 38 ขั Êนตอน ลดเวลาใน

การเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซีจีากเดมิ 9,824 วนิาท ีเหลอื 8,344 วนิาท ีลดลงไป

ได ้1,480 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 15 ผลลพัธ์ทีÉไดจ้ากการแยกงานแสดงเป็นแผนภูมกิารไหลของ

กระบวนการ (Flow Process Chart) ดงัตารางทีÉ 10 

 

ตารางทีÉ 10 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการแยกงาน 
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ตารางทีÉ 10 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการแยกงาน (ต่อ) 

 
 

 

 

9 ใส่นอตและขนัยดึหวัแบบ 0 276

10 ปลดสลงิและนําเครนออกจากเครืÉอง 0 51

11
บิด Switch ทดสอบการทาํงานของครบีหวัแบบ พร้อมตรวจสอบ

ความเรยีบของครบี
0 176

12 บิด Switch เลืÉอนชุดหวัแบบ มาเข้าชดิอุโมงค์ 0 11

13 ขนัยดึชุดอุโมงค์เข้ากบัหวัแบบ 1 361

เปลีÉยนแผ่นยางกนัลมและกนันํÊา

14 บิด Switch เลอืนชุดหวัแบบออกจาก Clamp จบัท่อ 0 32

15 ถอดนอตชุดบีบแผ่นยาง 0 339

16 ดงึแผ่นยางชุดเดมิออก 0 38

17 ตดัแผ่นยางแผ่นใหม่ให้พอดกีบัท่อ 0 326

18 ใส่แผ่นยางชุดใหม่ 0 61

19 ขนัยดึชุดบีบแผ่นยางให้แน่น 0 137

งานถอดประกอบ Clamp จบัท่อ

20 บิด Switch  Clamp เปิด 0 11

21 ใช้อุปกรณ์งดั Clamp เดมิออก 0 319

เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเกบ็ และนํา Clamp ท ีÉต้องการเปลีÉยน

กลบัมา

22
ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด และใส่ยางกนัท่อ

เป็นรอย
0 637

งานถอดประกอบ Heater  

23  ปิด Main Breaker 0 11

24 ถอดปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 0 383

25 หมุนตวัลอ็กไส้เตาคลายออก 0 34

26 ดงึไส้เตาเก่าออก และใส่ไส้เตาใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด 0 48

27 หมุนตวัล๊อกไส้เตาเข้า 0 37

28 เสียบปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 0 22

29 เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด 0 266
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ตารางทีÉ 10 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการแยกงาน (ต่อ) 

 
 

 

ขั ÊนตอนทีÉ 2 แปลงการตั ÊงเครืÉองภายในให้เป็นการตั ÊงเครืÉองภายนอก 

 การเปลีÉยนงานทีÉเป็นงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอกนั Êน ผูท้าํการศกึษาไดพ้จิารณาว่า

มีข ั ÊนตอนไหนทีÉเป็นงานติดตั ÊงภายในทีÉสามารถแปลงให้ไปทําเป็นงานภายนอกก่อนการตั Êง

เครืÉองไดบ้า้ง  

 ผูศ้กึษาไดส้อบถามแนวคดิการปรบัปรุงจากพนักงานทีÉมคีวามชาํนาญในกระบวนการ

เปลีÉยนแบบหวับานท่อดว้ยวธิรีะดมสมอง เพืÉอคน้หาว่ามขี ั Êนตอนใดบา้งทีÉจะสามารถเปลีÉยนงาน

ตั ÊงเครืÉองภายในใหอ้อกมาเป็นงานภายนอกไดบ้้าง ซึÉงทกุคนมคีวามเหน็ตรงกนัว่าในขั ÊนตอนทีÉ 

17 ของแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการแยกงาน ทีÉแสดงใน

ตารางทีÉ 3 สามารถแปลงเป็นการตั Êงคา่ภายนอกได ้โดยมรีายละเอยีดดงันีÊ 

 ขั ÊนตอนทีÉ 17 เป็นขั Êนตอนจดัทําแผ่นยางกนัลมและนํÊาร ั Éวออกจากอุโมงค์ของเครืÉอง

บานท่อในขณะหล่อเย็นท่อพวีีซ ีโดยขั ÊนตอนนีÊจะเริÉมจากพนักงานนําแผ่นยางมาวางทีÉพืÊน นํา

ท่อพีวีซีตัวอย่างมาวางทาบแล้วใช้ปากกาขีดเส้นตามเส้นรอบวงของท่อพีวีซี หลังจากนั Êน

พนักงานจะใช้กรรไกรตดัเพืÉอเจาะรูตามแนวเส้นทีÉขดีไว้ โดยในขั ÊนตอนนีÊใช้เวลาทั ÊงสิÊน 310 

วนิาท ีผูศ้กึษามคีวามเหน็ว่าในขั ÊนตอนนีÊสามารถเตรยีมงานก่อนล่วงหน้าและจดัทาํเกบ็ไว้ก่อน

ได ้ดงัแสดงในรปูทีÉ 22 จงึสามารถขจดัขั ÊนตอนทีÉ 17 ออกไป  

 

 

ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

30 เปิดวาล์วลมและวาล์วนํÊาเข้าเครืÉอง 0 21  

31 ปรบัโต๊ะบานท่อข ึÊน-ลง ตามขนาดท่อ 0 129

32 ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ 0 22

33 ปรบัต ั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2 0 36

34 ปรบัต ั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2 0 38

35 ปรบัต ั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 0 80

36 ตั ÊงเวลานํÊาราดท่อ 0 22

37 ปรบัต ั Êงเวลาลมอัดท่อ 0 25

38 รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าท ีÉต ั Êงไว้ 0 2674

เริÉมเดินเครืÉอง
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  รปูทีÉ 22 การปรบัปรุงงานจดัเตรยีมแผน่ยางใสช่ั Êนไวก้อ่น 

 

 หลงัจากการปรบัปรุงแปลงการตั ÊงเครืÉองภายในใหเ้ป็นการตั ÊงเครืÉองภายนอกแสดงดงั

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ในตารางทีÉ 11 สามารถลดขั Êนตอนการ

ทาํงานจากเดิม 38 ข ั Êนตอนลงเหลอื 37 ขั Êนตอน ลดเวลาในการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบาน

ทอ่พวีซีจีากเดมิ 8,344 วนิาท ีเหลอื 8,018 วนิาท ีลดลงไปได ้326 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 4.0 
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ตารางทีÉ 11 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการแปลงงาน 
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ตารางทีÉ 11 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการแปลงงาน (ต่อ) 

 
 

 

 

17 ใส่แผ่นยางชุดใหม่ 0 61

18 ขนัยดึชุดบีบแผ่นยางให้แน่น 0 137

งานถอดประกอบ Clamp จบัท่อ

19 บิด Switch  Clamp เปิด 0 11

20 ใช้อุปกรณ์งดั Clamp เดมิออก 0 319

เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเกบ็ และนํา Clamp ท ีÉต้องการเปลีÉยน

กลบัมา

21
ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด และใส่ยางกนัท่อ

เป็นรอย
0 637

งานถอดประกอบ Heater  

22  ปิด Main Breaker 0 11

23 ถอดปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 0 383

24 หมุนตวัลอ็กไส้เตาคลายออก 0 34

25 ดงึไส้เตาเก่าออก และใส่ไส้เตาใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด 0 48

26 หมุนตวัล๊อกไส้เตาเข้า 0 37

27 เสียบปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2 0 22

28 เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด 0 266

ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

29 เปิดวาล์วลมและวาล์วนํÊาเข้าเครืÉอง 0 21  

30 ปรบัโต๊ะบานท่อข ึÊน-ลง ตามขนาดท่อ 0 129

31 ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ 0 22

32 ปรบัต ั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2 0 36

33 ปรบัต ั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2 0 38

34 ปรบัต ั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 0 80

35 ตั ÊงเวลานํÊาราดท่อ 0 22

36 ปรบัต ั Êงเวลาลมอัดท่อ  0 25

37 รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าท ีÉต ั Êงไว้ 0 2674

เริÉมเดินเครืÉอง
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ขั ÊนตอนทีÉ 3 ปรบัปรงุการติดตั ÊงเครืÉองจกัรในทุก ๆ แง่มุมให้มีประสิทธิภาพยิÉงขึÊน 

 ในการปรบัปรุงประสิทธิภาพของเครืÉองจักรเพืÉอลดงานภายใน ผู้การศึกษาได้ใช้

เทคนิคทางดา้นวศิวกรรมและเทคโนโลยกีารผลติสมยัใหม่มาประยุกต์เขา้กบัเครืÉองจกัรเดิมทีÉมี

อยูเ่พืÉอลดความสญูเปล่าทีÉเกดิขึÊนในกระบวนการ ดงันีÊ 

 

หวัข้อปรบัปรงุทีÉ 1 

 ขั ÊนตอนการทํางานทีÉ 23 ถึง 28 ในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการหลงัการแปลง

งานภายใน  ซึÉงเป็นงานเกีÉยวกบัการประกอบฮีทเตอร์ของเตาอบ จากเตาอบปัจจุบันของ

เครืÉองจกัรเป็นเตาทีÉใหค้วามรอ้นชนิดขดลวดความรอ้นและมไีส้กลางทีÉใชใ้นการให้ความร้อน

ภายด้านในท่อ จากเดมิในขั ÊนตอนนีÊก่อนการปรบัปรุงพนักงานต้องถอดสกรูนําไสฮ้ทีเตอร์เดิม

ออกและนําไส้ฮีทเตอร์ขนาดใหม่มาเปลีÉยน ผู้ศึกษาจึงได้ออกแบบเตาขึÊนมาใหม่ให้ไส้เตา

สามารถปรบัขึÊนลงไดด้้วยวงล้อปรบัด้านบนและไสใ้นจะขึÊนลงตามสตดัเกลยีว ดงัแสดงในรูปทีÉ 

23 ก่อนและหลงัการปรบัปรุงกระบวนการเปลีÉยนไสฮ้ทีเตอร ์ทาํใหส้ามารถขจดัขั Êนตอนของการ

ถอดไสใ้นของเตาในขั Êนตอน 23 ถงึ 28 ออกไปไดท้ั Êงหมด  

 

 
 

รปูทีÉ 23 การปรบัปรุงกระบวนการเปลีÉยนไสฮ้ทีเตอร ์
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หวัข้อปรบัปรงุทีÉ 2 

 ขั ÊนตอนการทํางานทีÉ 32 ถงึ 36 ในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการหลังการแปลง

งานภายใน เป็นขั Êนตอนในส่วนของการตั Êงค่าควบคุมทีÉใช้ในการบานท่อพวีีซซีึÉงค่าควบคุมจะ

แตกต่างกนัออกไปตามรุน่และขนาดของท่อพวีซีทีีÉตอ้งการบานท่อโดยใชอ้ปุกรณ์ควบคุมแยกไป

ในแต่ละการควบคุม ดงัตารางทีÉ 12 

 

ตารางทีÉ 12 ตวัแปรทีÉใชค้วบคุมกระบวนการบานท่อและอุปกรณ์ควบคมุ 

 
  

 จากตารางทีÉ 9 เห็นได้ว่าในการผลิตมีตัวแปรทีÉต้องควบคุมหลายตัวแปรซึÉงแยก

อปุกรณ์ออกจากกนั โดยในการตั Êงค่าพนกังานตอ้งปรบัการตั Êงค่าทีÉอุปกรณ์แต่ละตวัใหไ้ดต้ามค่า

มาตรฐาน ทางผูศ้กึษาจงึไดเ้ปลีÉยนอปุกรณ์ควบคมุใหม่ทั Êงหมด จดัทาํฐานขอ้มลูคา่ควบคุมทีÉและ

ตดิตั Êงหน้าจอแบบสมัผสัเพืÉอให้พนักงานเลอืกใชค้่าตวัแปรควบคุมทีÉบนัทกึไว้ ดงัแสดงในรูปทีÉ 

24 การปรบัปรุงการบวนการตั Êงค่าควบคุมเครืÉองจกัร ทาํใหล้ดขั Êนตอนของการตั Êงค่าควบคุมใน

กระบวนการทีÉ 32 ถงึ 36 ลงไปได ้จากเดมิทีÉใชเ้วลารวมกนั 191 วนิาท ีเหลอืเพยีง 10 วนิาท ี

 

 
 

รปูทีÉ 24 การปรบัปรุงกระบวนการตั Êงคา่ควบคมุเครืÉองจกัร 

หวัข้อท ีÉ ตวัแปรควบคุมในการบานท่อ อุปกรณ์ควบคุม

1 อุณหภูมขิองเตาท ีÉ 1 Temperature Controller

2 ระยะเวลาของการอบเตาท ีÉ 1 Digital Timer

3 อุณหภูมขิองเตาท ีÉ 2 Temperature Controller

4 ระยะเวลาของการอบเตาท ีÉ 2 Digital Timer

5 ระยะเวลาหมุนท่อหน้าเตา Digital Timer

6 ระยะเวลาในการอัดแรงดนั Digital Timer

7 ระยะเวลาในการหล่อเยน็ด้วยนํÊา Digital Timer

8 ความเรว็ของมอเตอร์ขบัเคลืÉอท่อ Inverter
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หวัข้อปรบัปรงุทีÉ 3 

 ขั ÊนตอนการทํางานทีÉ 37 ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการหลังการแปลงงาน

ภายใน ขั ÊนตอนนีÊ เป็นการรออุณหภูมิของเตาอบให้มีค่าได้ตามค่าทีÉตั Êงไว้ ผู้ศึกษาได้นํา

เทคโนโลยขีองเตาอบอินฟราเรดทีÉเป็นการให้ความร้อนแบบแผ่รงัสมีาใช้แทนเตาอบแบบขด

ลวดความรอ้นแบบเดมิทีÉใชก้ารพาความรอ้น ดงัแสดงในรปูทีÉ 25 ซึÉงด้วยความสามารถของเตา

อบชนิดอนิฟราเรดทีÉสามารถเปิดเมืÉอมทีอ่เขา้มาใส่และปิดเมืÉอไม่มทีอ่ไดใ้นทนัท ีทาํใหพ้นักงาน

ไม่ตอ้งอุ่นเตารอก่อนล่วงหน้าการผลติ ทาํใหข้จดัข ั Êนตอนการรอคอยอุณหภูมเิตาอบในขั Êนตอน

การทาํงานทีÉ 37 ออกไปได ้

 

 
 

รปูทีÉ 25 การปรบัปรุงเตาอบ 

 

หวัข้อปรบัปรงุทีÉ 4 

 จากปัญหาทีÉพนักงานใช้เวลาในการค้นหาเครืÉองมือเพืÉอนํามาใช้ในการเปลีÉยนหัว

แบบบานท่อนาน เนืÉองจากพนักงานมกีารจดัเก็บเครืÉองมอืบนรถเข็นเครืÉองมอืไม่เป็นระเบียบ

และมบีางส่วนทีÉชํารุด ผูศ้กึษาได้ทาํการจดัหาอุปกรณ์เครืÉองมอืมาทดแทนเครืÉองมอืทีÉชํารุดไป

และไดป้รบัปรุงรถเครืÉองมอืโดยแยกช่องของอุปกรณ์เพืÉอสะดวกต่อการคน้หาและหยบิใช้งาน

ตามหลกัของ 5ส ช่วยใหก้ารทํางานของพนักงานไปเป็นอย่างราบรืÉน ดงัแสดงในรูปทีÉ 26 การ

ปรบัปรงุรถเกบ็เครืÉองมอื 
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รปูทีÉ 26 การปรบัปรุงรถเกบ็เครืÉองมอื 

 

 จากการปรบัปรุงกระบวนการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหัวแบบบานท่อพีวีซีด้วยเทคนิค 

SMED  ผูศ้กึษาได้ใช้หลกัการของ ECRS โดยนํามาสรุปดงัตารางทีÉ 13 และผลลพัธ์หลังจาก

การปรบัปรุงการทํางานตามเทคนิค SMED แสดงเป็นแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow 

Process Chart) พรอ้มกบัแสดงหวัขอ้จุดปรบัปรงุตามหลกัการของ ECRS ไดด้งัตารางทีÉ 14 

 

ตารางทีÉ 13 สรุปผลการปรบัปรงุกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS 

 
 

 

 

หลกัการ ข ั ÊนตอนและปัญหาทีÉต้องการปรบัปรุง แนวทางการปรบัปรุง ผลการปรบัปรุง ลดเวลาลงไปได้ คดิเป็น

การกาํจดั

( Eliminate )

- การรอคอยอุณหภูมเิตาอบให้ได้ถงึ  

   ตามทีÉต ั Êงค่าควบคุมไว้

เปลีÉยนเตาท ีÉให้ความร้อน

แบบขดลวดความร้อนมา

เป็นแบบอินฟราเรด

ขจดัเวลาการรอคอย

ออกไป
44.56 นาท ี 27.0%

การรวมกนั

( Combine )

- การตั Êงค่าอุปกรณ์ท ีÉใชในการควบคุม 

   กระบวนการ

รวมอุปกรณ์ควบคุม

เข้าด้วยกนั

ลดเวลาในการตั Êงค่า

และลดความผดิพลาด
5.88 นาท ี 3.5%

การจดัใหม่

( Rearrange )

- การเดนิไปหาหวัแบบตวัใหม่และนํา   

 ตวัเก่าไปเกบ็

- การเดนิไปนํา Clamp เก่าไปเกบ็ และ

   นํา Clamp ท ีÉต้องการเปลีÉยนกลบัมา

- การเตรยีมแผ่นยางกนัลมและนํÊา

จดัลําดบังานใหม่แยก

งานภายในไปทาํก่อน

ล่วงหน้า

ขจดัเวลาท ีÉต้องทาํใน

ระหว่างการเปลีÉยนหวั

แบบบานท่อออกไป

30.10 นาท ี 18.0%

การทาํให้ง่าย

( Simplify )

- การเปลีÉยนไส้ฮตีเตอร์ของเตาอบ

- การค้นหาเครืÉองมอืและอุปกรณ์ในการ

  ทาํงาน

ออกแบบวธิเีลืÉอนไส้ฮตี

เตอร์ใหม่ / จดัเบียบรถ

เกบ็เครืÉองมอื

ลดเวลาในการเปลีÉยน

ไส้ฮตีเตอร์และทาํงาน

สะดวกข ึÊน

12.35 นาท ี 7.5%
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ตารางทีÉ 14 แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุ 
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ตารางทีÉ 14 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุ (ต่อ) 

 
 

งานถอดประกอบ Clamp จบัท่อ

19 บิด Switch  Clamp เปิด 0 11

20 ใช้อุปกรณ์งดั Clamp เดมิออก 0 319

เดนิไปนํา Clamp เก่าไปเกบ็ และนํา Clamp ท ีÉต้องการเปลีÉยน

กลบัมา

21
ตรวจสอบและใส่ Clamp ใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด และใส่ยางกนัท่อ

เป็นรอย
0 637

งานถอดประกอบ Heater  

 ปิด Main Breaker

ถอดปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2

หมุนตวัลอ็กไส้เตาคลายออก

ดงึไส้เตาเก่าออก และใส่ไส้เตาใหม่ตามขนาดทีÉกาํหนด

หมุนตวัล๊อกไส้เตาเข้า

เสียบปลั Ëก Heater ไส้เตา 1 และไส้เตา 2

เปลีÉยนฝาปิดหน้าเตาตามขนาด

22 หมุนปรบัระดบัไส้ในเตา 0 60

ปรบัตั ÊงเครืÉองก่อนเดิน

23 เปิดวาล์วลมและวาล์วนํÊาเข้าเครืÉอง 0 21  

ปรบัโต๊ะบานท่อข ึÊน-ลง ตามขนาดท่อ

ปรบัชุดลากท่อให้สูง-ตํÉา ตามขนาดท่อ

ปรบัต ั Êงอุณภูมเิภายนอก เตา 1 และเตา 2

ปรบัต ั Êงอุณภูมเิภายใน เตา 1 และเตา 2

ปรบัต ั Êงเวลาอบเตา 1 และเตา 2 ตามตาราง 1 การปรบัตั ÊงเครืÉอง

ปรบัต ั Êงเวลาลมอัดท่อ ตามตาราง 1 การปรบัตั ÊงเครืÉอง

ต ั ÊงเวลานํÊาราดท่อ ตามตาราง 1 การปรบัต ั ÊงเครืÉอง

24 เลอืกค่าท ีÉต ั Êงไว้ให้ตรงกบัรุ่นผลติภณัฑ์ 0 10

รออุณหภูมใินเตาอบถงึค่าท ีÉต ั Êงไว้

เริÉมเดินเครืÉอง

E

C

C

C

C

C

C

C

R

S

S

S

S

S

S

S
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 หลงัการปรบัปรุงในขั ÊนตอนทีÉ 3 ตามเทคนิค SMED พบว่ามขี ั Êนตอนลดลงจากการ

ปรบัปรงุครั ÊงทีÉ 2 จากเดมิ 37 ข ั Êนตอน เหลอืเพยีง 24 ข ั Êนตอนและใช้เวลาการทํางานลดลงจาก

เดมิ 8,018 วนิาท ีเหลอื 4,328 ลดลงไปได ้3,690 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 46 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

บททีÉ 4 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 

ผลการศึกษา 

 การศกึษาเพืÉอลดเวลาเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซีโีดยใชเ้ทคนิค SMED 

โดยการแยกงานภายในและภายนอกออกจากกนั ดําเนินการเตรยีมงานภายใน และปรบัปรุง

งานภายในใหม้ปีระสทิธภิาพโดยอาศยัหลกัการของ ECRS เป็นแนวทางในการปรบัปรุง ไดร้บั

ผลการดาํเนินการดงัตารางทีÉ 15  

 

ตารางทีÉ 15 สรปุผลการดาํเนินงานขั ÊนตอนการลดเวลาเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานทอ่พวีซี ี

 
 

 จากการทีÉไดศ้กึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้งทีÉไดใ้ชเ้ทคนิค SMED มาชว่ยในการ

ปรบัปรุงการเปลีÉยนรุ่นและตั Êงค่าเครืÉองจักรต่างสรุปไปในแนวทางเดยีวกนัว่าสามารถช่วยลด

เวลาของการเปลีÉยนรุ่นการผลติได้มากกว่ารอ้ยละ 50 ซึÉงในการศกึษาครั ÊงนีÊผูศ้กึษานําเทคนิค 

SMED มาใชใ้นการปรบัปรุงเพืÉอลดเวลาการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซี ีกไ็ด้ผลไป

ในทางเดยีวกนัคอืสามารถลดเวลาในการหยดุเครืÉองจกัรในการปฏบิตังิานไปได้ร้อยละ 56 เพืÉอ

งา่ยต่อการพจิารณาผูศ้กึษาได้นําขอ้มูลมาจดัทําเป็นแผนภูมเิปรยีบเทยีบเวลาทีÉใช้การทํางาน

และเปอรเ์ซน็เวลาทีÉลดลงไดห้ลงัการปรบัปรุงดงัแสดงในรปูทีÉ 27 

 

กระบวนการ ก่อนปรบัปรุง ปรบัปรุงครั Êงท ีÉ 1 ปรบัปรุงครั Êงท ีÉ 2 ปรบัปรุงครั Êงท ีÉ 3

35 35 34 22

3 2 2 2

1 1 1 0

0 0 0 0

1 0 0 0

รวมกจิกรรม 40 ข ั Êนตอน 38 ข ั Êนตอน 37 ข ั Êนตอน 24 ข ั Êนตอน

รวมระยะทาง 221 เมตร 3 เมตร 3 เมตร 3 เมตร

รวมเวลาท ั Êงหมด 164 นาท ี 139 นาท ี 134 นาท ี 71 นาท ี

การทํางาน

การขนถ่าย

การรอคอย

การตรวจสอบ

การเกบ็รกัษา
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รปูทีÉ 27 แผนภมูเิปรยีบเทยีบเวลาทาํงานและเปอรเ์ซน็เวลาทีÉลดลงหลงัการปรบัปรงุ 

 

 ภายหลังการปรบัปรุง ผู้ศกึษาได้ทําการเก็บข้อมูลเพืÉอนํามาวัดผลการดําเนินการ

ปรบัปรุงต่อเนืÉองเป็นระยะเวลา 3 เดอืนตั Êงแต่เดอืน พ.ย.2564 ถงึ ม.ค.2565  รายละเอยีดของ

จํานวนครั ÊงการเปลีÉยนรุ่นและเวลาการเปลีÉยนรุ่นเฉลีÉยดงัตารางทีÉ 16 ซึÉงพบว่าค่าเฉลีÉยของการ

เปลีÉยนรุ่นอยู่ทีÉ 69.4 นาท ีเป็นไปตามเป้าหมายทีÉตั Êงไว้ก่อนทําการศกึษาทีÉต้องการลดเวลาใน

การเปลีÉยนรุ่นจากเดิม 164 นาท ีลงรอ้ยละ 50 ซึÉงการปรบัปรุงในการศกึษาครั ÊงนีÊสามารถลด

เวลาในการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีซีไีดม้ากกว่าเป้าหมายทีÉตั Êงไว ้

 

ตารางทีÉ 16 ขอ้มลูการเปลีÉยนรุ่นการบานท่อพวีซีตีั Êงแต่เดอืน พ.ย. 2564 ถงึ ม.ค.2565   

 
 

ผลตอบแทนทางการเงิน 

 จากขอ้มลูผลการลดเวลาทีÉได้จากการเกบ็ขอ้มลูตดิตามผลในตารางทีÉ 16 มาคํานวณ

เป็นผลตอบแทนทางการเงิน นํามาใชค้ํานวณผลตอบแทนได้จากเวลาทีÉใชใ้นการเปลีÉยนรุ่น

ลดลงโดยเฉลีÉย 93 นาทต่ีอครั ÊงทีÉทาํการเปลีÉยนรุน่และจากขอ้มลูมกีารเปลีÉยนรุน่เฉลีÉย 13 ครั Êงต่อ

เดือน จึงทําใหล้ดเวลาในเปลีÉยนเปลีÉยนรุ่น 1,222 นาทต่ีอเดือน สามารถนําเวลาทีÉสูญเสียไป

ก่อนทีÉจะมกีารปรบัปรุงกระบวนการกลบัมาใช้เป็นเวลาผลิตท่อพวีีซีปลายบานมูลค่า 68,100 

เดอืนทีÉเก็บข้อมูล จาํนวนครั ÊงการเปลีÉยนรุ่น(คร ั Êง) เวลาการเปลีÉยนรุ่นเฉลีÉย (นาท)ี

พ.ย.64 13 71.4

ธ.ค.64 11 69.8

ม.ค.65 14 67.2
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บาทต่อเดอืน เมืÉอประเมนิเป็นรายปีจะไดก้ารผลตอบแทนทางการเงนิอยู่ทีÉ 817,200 บาทต่อปี 

แต่ในปีแรกทีÉทาํการศกึษาการลดเวลาการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรในกระบวนการบานหวัท่อพวีซีคีร ั Êง

นีÊ ทางบรษิทักรณีศกึษามคี่าใชจ้่ายในการลงทุนปรบัปรุงเครืÉองจกัรไปทั ÊงสิÊน 321,500 บาท จงึ

ทาํใหผ้ลตอบแทนทางการเงนิหลงัหกัค่าใชจ่้ายในการลงทุนอยู่ทีÉ 495,700 ในปีแรกทีÉลงทุน ซึÉง

การลงทนุในการศกึษานีÊมรีะยะเวลาการคนืทนุอยูท่ีÉ 7.2 เดอืน 

 

บทสรปุ 

 จากการทีÉได้นําเทคนิค SMED ซึÉงเป็นเทคนิคทีÉมุ่งเน้นเพืÉอการลดเวลาปรบัเปลีÉยน

เครืÉองจกัรหรอืเปลีÉยนรุ่นการผลติใหไ้ดภ้ายในเวลาทีÉส ั ÊนทีÉสุดเท่าทีÉจะเป็นไปได ้มาประยุกต์ใชใ้น

การปรบัปรุงเพืÉอลดเวลาการเปลีÉยนและปรบัตั Êงตวัแปรควบคุมของการผลติท่อพวีซีปีลายบาน

ของบรษิทักรณีศกึษาซึÉงจากทีÉผู้ศึกษามกีารวดัผลก่อนและหลงัการดําเนินการนั Êน ผูศ้กึษาได้

สรปุประโยชน์ทีÉเกดิข ั ÊนจากการดาํเนินการดงันีÊ 

 1. ลดระยะเวลาในการเปลีÉยนและปรบัตั Êงหวัแบบบานท่อพวีีซีจากเดิมลงรอ้ยละ 56

 2. สามารถนําเวลาทีÉสูญเสยีไปกลบัมาใช้เป็นเวลาในการผลติท่อพวีซีคีดิเป็นมูลค่า

817,200 บาทต่อปี 

 3. ทําให้พนักงานทํางานอย่างมีขั Êนตอนและผลของการปรับปรุงงานส่งผลทําให้

พนกังานทาํงานได้อย่างราบรืÉน 

 

ข้อเสนอแนะ 

 1. ปัญหาทางดา้นการสญูเสยีเวลาในการเปลีÉยนและปรบัตั Êงค่าควบคุมในกระบวนการ

ผลติท่อพวีซีปีลายบาน ควรนํามาใชใ้นการพจิารณาในการออกแบบเครืÉองจกัรและอุปกรณ์การ

ผลติต่างๆ ในอนาคตและควรหาแนวทางเพืÉอลดเวลาของการปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรในกระบวนการ

บานหวัทอ่พวีซี ีลงไปไดไ้มต่ํÉากว่ารอ้ยละ 60 ถงึ 70 ตามแนวคดิการปรบัปรงุอยา่งต่อเนืÉอง 

 2. บรษิทัยงัมเีครืÉองจกัรทีÉคล้ายกนัอกี 3 เครืÉอง ดงันั ÊนควรนําผลของกรณีศกึษานีÊไป

ขยายผลเพืÉอปรบัปรุงกระบวนการเพิÉมประสทิธภิาพการทาํงานของเครืÉองจกัรโดยลดความสูญ

เปล่าทางดา้นเวลาทีÉใชใ้นการเปลีÉยนรุน่ผลติภณัฑ ์

 3. บรษิทัควรส่งเสรมิความรูค้วามเขา้ใจทางดา้นการปรบัปรุงอย่างต่อเนืÉอง(Kaizen) 

เพราะหลายสาเหตุทีÉพบในการศกึษาครั ÊงนีÊสามารถแกไ้ขดว้ยดว้ยพนักงานทีÉเกีÉยวขอ้งหน้างาน 

 4. บรษิทัควรทาํการปรบัปรุงเพืÉอลดเวลาเครืÉองจกัรหยุดทํางานจากสาเหตุด้านอืÉนๆ 

เชน่ เวลาหยดุเนืÉองจากไมม่แีผนผลติ เวลาหยดุจากเครืÉองจกัรไม่อยูใ่นสภาพพรอ้มใช ้เป็นตน้ 

 5. บริษทัควรมกีารสํารวจความพร้อมของเครืÉองมือและอุปกรณ์ทีÉพนักงานต้องใช้

ทาํงานดว้ยการซ่อมแซมหรอืจดัหาเครืÉองมอืมาทดแทนทีÉชํารุดไปเพืÉอใหพ้นักงานสามารถพรอ้ม

นําเครืÉองมอืมาใชท้าํงานไดอ้ย่างเสมอ 
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