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บทที� 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 

ปจัจุบนัเทคโนโลยกีารบรรจุยามคีวามก้าวหน้ามากขึ�น ซึ�งยาเป็นหนึ�งในปจัจยัสี�ใน
การดํารงชวีิตที�มคีวามจําเป็นต่อมนุษย์เป็นอย่างมาก สภาวะการแข่งขนัทางธุรกิจก็เข้มข้น  
มากขึ�น แต่ละองค์กรต่างพยายามหากลยุทธ์ในการพฒันาองค์กรของตน เพื�อเพิ�มศักยภาพ  
การเพิ�มอตัราการผลติและการปรบัปรุงการทํางานนั �น เป็นปจัจยัหลกัสําหรบัการดําเนินธุรกจิ 
อุตสาหกรรมการผลติยาในประเทศไทยมกีารพฒันามาจากอุตสาหกรรมครอบครวั ซึ�งส่วนมาก
พฒันามาจากรา้นขายยา ทั �งนี�เนื�องจากยาที�นําเขา้จากประเทศตะวนัตกมรีาคาสูงและไดร้บัการ
ยอมรบัเป็นอย่างมาก จงึมกีารผลติยาในประเทศเพื�อจาํหน่าย (สุวทิย ์วบุิลผลประเสรฐิ ; วชิยั 
โชคววิตัน ; และ ศรเีพญ็ ตนัตเิวสส.  2545 : 455) ผูป้ระกอบการจาํเป็นที�จะตอ้งผลติผลติภณัฑ์
ที�มคีุณภาพ เพื�อตอบสนองความต้องการของผูบ้รโิภคโดยมตี้นทุนตํ�าและมคีุณภาพที�ด ีการลด
ปญัหาและของเสยี (Defect) ในกระบวนการผลติเป็นอกีวธิหีนึ�งที�สามารถช่วยใหต้้นทุนการผลติ
ลดลงได้ การผลิตยาจึงเกิดการพัฒนาเป็นอุตสาหกรรมและส่งผลต่อการพัฒนาประเทศ 
เนื�องจากยาจะช่วยรกัษาอาการเจ็บป่วยของประชาชน ทําให้ประชาชนมสีุขภาพที�ดีในการ
ประกอบอาชีพ ทั �งนี�ผู้ผลิตต้องมคีวามรบัผิดชอบและมจีรยิธรรมในการผลิตยาที�มคีุณภาพ 
(วนิดา จติต์หมั �น.  2544 : 41) ดงันั �นต้องมกีระบวนการควบคุมตามกฎหมายและมมีาตรการ
พิเศษ ที�มาควบคุมเพื�อให้ได้ยาที�มีคุณภาพ มาตรฐาน มีประสิทธิภาพในการรกัษา และม ี  
ความปลอดภยัแก่ผูบ้รโิภค หลกัเกณฑป์ระกนัคุณภาพที�ดใีนการผลติยา Good Manufacturing 
Practice (GMP) การผลติยาในปจัจุบนัมกีารแข่งขนัสูง มกีารนําเทคโนโลยทีี�ทนัสมยั รวมทั �ง
ในขณะนี�ในการประกนัคุณภาพดา้นการผลติยาและระบบการตรวจสอบ GMP ไดม้กีารพฒันา
อย่างต่อเนื�อง มผีลต่อความอยู่รอดของธุรกิจและความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง ซึ�งมี
ปจัจยัหลกัที�ส่งผลใหก้บัธุรกจิและอุตสาหกรรมนั �นใหป้ระสบความสําเรจ็ คอื การผลติผลติภณัฑ์
ที�มคีุณภาพ มคีวามน่าเชื�อถอืต่อผูบ้รโิภค ดงันั �นการปรบัปรุงพฒันาและการศกึษาหาปจัจยัใน
การผลติที�เหมาะสมเพื�อนําไปสู่การควบคุมกระบวนการผลติใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานผลติภณัฑ ์
จงึเป็นสิ�งสาํคญัที�องคก์รจะตอ้งพฒันาอยา่งต่อเนื�อง 

บริษัท-กรณีศึกษาเป็นอีกบรษิัทหนึ�ง ซึ�งพบปญัหาอย่างมาก อันมีสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลติและการบรรจุผลติภณัฑ ์อนัเนื�องจากเครื�องมอื อุปกรณ์วธิกีารทํางานในบาง
กระบวนการยงัไมม่ปีระสทิธภิาพทาํใหม้ตีน้ทุนสงูรวมถงึบรษิทัสญูเสยีโอกาสในการทํากําไรจาก
สภาวะดงักล่าว ผู้ศึกษาจงึเห็นว่าหากมกีารปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื�อแก้ปญัหาที�
เกดิขึ�นโดยใช้เทคนิคการลดของเสยี และลดเวลาในกระบวนการผลติ (นากาโยช,ิ นากาชมิา.  
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2531 : 2) จะเป็นแนวทางที�สามารถช่วยปรบัปรุงกระบวนการผลติให้สูงขึ�นทําให้ผลผลติของ
โรงงานเพิ�มขึ�นในลาํดบัต่อไป 

 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

ลดเวลาการตั �งเครื�องบลสิเตอรแ์พค็ สาํหรบับรรจยุา Bronpect - D 
 

ขอบเขตของการศึกษา 
ศกึษาการตั �งเครื�องจกัรบลสิเตอรแ์พค็สําหรบับรรจุยา Bronpect - D เพื�อลดเวลาใน

การตั �งเครื�องจกัร 
  

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 
1. สามารถลดเวลาในการตั �งเครื�องจกัรบลสิเตอรแ์พค็ สาํหรบับรรจยุา Bronpect - D 
2. ทําให้ทราบถึงปจัจยัที�ส่งผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการบลิสเตอร์แพ็ค    

อนัเนื�องจากความบกพรอ่งของเครื�องจกัร 
 

นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
1. การผลิตยา (Manufacture) หมายถึง การปฏิบตัิการทั �งหมด ตั �งแต่การสั �งซื�อ

วตัถุดบิและผลติภณัฑ ์การทํายา การควบคุมคุณภาพ การอนุมตัผิ่าน การจดัเก็บ การกระจาย
ยาสาํเรจ็รปู และการควบคุมที�เกี�ยวเนื�อง 

2. วสัดุสําหรบัการบรรจุ (Packaging Material) หมายถึงวสัดุใดๆ ซึ�งรวมทั �ง
สิ�งพมิพห์บีห่อที�ใชบ้รรจยุาเป็นส่วนหนึ�งของเภสชัภณัฑส์าํเรจ็รปู แต่ไมร่วมวสัดุหบีห่อที�ใชบ้รรจุ
เพื�อการขนส่งสินค้า วัสดุหีบห่อบรรจุภัณฑ์สามารถแบ่งเป็นระดับปฐมภูมิ (Primary) หรือ   
ทุติยภูม ิ(Secondary) ขึ�นอยู่กบัว่าวสัดุนั �นๆ ถูกออกแบบมาเพื�อวตัถุประสงค์ให้สมัผสักบัยา
โดยตรงหรอืไม ่

3. บลิสเตอรแ์พค็ (Blister Pack) หมายถงึ กระบวนการของเครื�องห่อหุม้และขึ�นรปู
สนิคา้อตัโนมตั ิโดยเปลี�ยนการทาํงานจากการใชไ้ฟฟ้าเป็นตวัทาํความรอ้น มาเป็นการใชแ้รงลม 
ขบัเคลื�อนกระดาษดว้ยความเรว็สงู โดยพลาสตกิกบักระดาษจะตดิเขา้ดว้ยกนั ใชก้บัฟิลม์ PVC, 
PE และ PP การใช้งานของเครื�องไม่ยุ่งยาก ง่ายต่อการควบคุม สะดวกสบาย และมี
ประสทิธภิาพสงู อกีทั �งยงัทาํใหผ้ลติภณัฑท์ี�บรรจดุสูวยงาม น่าใช ้อาทเิช่น ของเล่น เครื�องเขยีน 
เครื�องใชภ้ายในครวัเรอืน หรอื กุญแจ เครื�องมอืต่างๆ ฯลฯ กระบวนการทํางานเริ�มจากการขึ�น
รปู บรรจุ ปิดผนึก ปรุแผง และตดั โครงสรา้งของเครื�องออกแบบอย่างมรีะบบ ทําใหผ้ลติภณัฑ์
ออกมานั �นมคีุณภาพไดม้าตรฐาน GMP 
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รปูที� 1 กระบวนการทาํงานของเครื�องบลสิเตอรแ์พค็ 
 
4. การผลิต (Production) หมายถงึ การปฏบิตักิารทั �งหมดที�เกี�ยวขอ้งกบัการผลติ

เภสชัภณัฑต์ั �งแต่การรบัวตัถุดบิจนผ่านขบวนการผลติ การใส่หบีห่อบรรจุ และใส่หบีห่อบรรจุ
ใหม ่การปิดฉลากและ การปิดฉลากใหมจ่นถงึการทาํใหเ้ป็นเภสชัภณัฑส์าํเรจ็รปู 

5. Bronpect - D 
ส่วนประกอบ : Dextromethorphane HBr 15 mg. Glyceryl Guaiacolate 100 mg.  
สรรพคุณ : ระงบัอาการไอ เนื�องจากระคายคอ และขบัเสมหะที�เกดิร่วมกบัหวดั และ

หลอดลมอกัเสบ 
ลกัษณะพเิศษ : บรองเพคด ีมตีวัยา Dextromethorphan HBr ช่วยระงบัอาการไอและ

Glyceryl Guaiacolate เป็นยาขบัเสมหะ ช่วยใหข้บัเสมหะออกไดง้า่ย 
ขนาดที�ใช ้: วนัละ 1-2 เมด็ วนัละ 3-4 ครั �ง 
ขนาดบรรจ ุ:  กล่อง 1 x 10 x 10 เมด็ 

1 x 50 x 10  เมด็ 
ขวด  1 x 500   เมด็ 
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รปูที� 2 ยา Bronpect - D 
 
6. Set-Up Time หมายถงึ เวลาที�ใช้ในการเตรยีมความพรอ้มก่อนทางาน เช่น 

เตรยีมเครื�องมอื เตรยีมเครื�องจกัร เตรยีมวตัถุดบิ เพื�อพรอ้มที�จะผลติต่อไป การป้องกนัความ
บกพร่องที�เกดิขึ�นในกระบวนการ จงึต้องออกแบบกระบวนการและผลติภณัฑอ์ย่างรอบครอบ
โดยมุ่งเป้าหมายที� ความง่าย มาตรฐาน และป้องกนัความผดิพลาดที�อาจเกิดขึ�นให้น้อยที�สุด 
(Minimize the Chance of Errors) ตามแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System) มแีนวทางป้องกนัความบกพร่องที�อาจเกดิขึ�นดว้ยการใชก้ลไกป้องกนัที�เรยีกว่า Poka 
Yoke และระบบแจง้เตอืนอตัโนมตั ิที�เรยีกว่า Jidoka เมื�อเกดิความผดิปกตขิึ�น 

ดงันั �นเพื�อป้องกนัปญัหาเหล่านี� จงึควรมกีารระบุรายละเอยีดอย่างชดัเจนในรปูของ
เอกสารขั �นตอนปฏบิตัิการที�เกี�ยวขอ้งและมกีารร่วมประสานงานกบัผู้เกี�ยวขอ้ง ดงัเช่น ลูกค้า 
วศิวกรออกแบบ ผู้ส่งมอบ และผู้ควบคุมงาน เป็นต้น ซึ�งกลุ่มจะเสนอแนะความคิดเพื�อการ
ออกแบบและมุง่ปรบัปรุงกระบวนการ เพื�อใหค้วามบกพร่องเกดิขึ�นน้อยที�สุด (โกศล ดศีลีธรรม. 
2545) 
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แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที� 1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

 
 

 



บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสาร และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
การนําเครื
องมอืการบรหิารการจดัการด้านอุตสาหกรรมมาประยุกต์ใช้เพื
อปรบัปรุง

กระบวนการผลติ เพื
อลดตน้ทุนการผลติเป็นการพฒันา และเพิ
มศกัยภาพทางการแข่งขนัใหก้บั
องค์กรหรอืธุรกจิ ในการศกึษาเรื
อง “การลดเวลาการตั .งเครื
องบลสิเตอรแ์พ็ค-สําหรบับรรจุยา 
Bronpect - D” ผูศ้กึษาไดท้ําการศกึษาแนวคดิและทฤษฎใีนเรื
องของการลดความสูญเปล่าดว้ย
หลกัการ SMED, ECRS และความสูญเปล่าทั .ง 7 ประการ (7 Wastes) โดยมมีาตรฐานในการ
ผลติยาที
ด ี
 
หลกัการพื�นฐาน 

ในการศกึษาครั .งนี. ผู้ศกึษาได้ศกึษาเอกสารและงานวจิยัที
เกี
ยวขอ้ง และได้นําเสนอ
ตามหวัขอ้ต่อไปนี. 

1. การลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
2. Single Minute Exchange of Dies (SMED) 
3. ความสญูเปล่าทั .ง 7 ประการ (7 Wastes) 
4. การปรบัปรงุอยา่งต่อเนื
องตามแบบ PDCA 

 
การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการที
ประกอบด้วย การกําจดั (Eliminate) การรวมกนั 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการทําใหง้่าย (Simplify) ซึ
งเป็นหลกัการง่ายๆ ที

สามารถใชใ้นการเริ
มตน้ลดความสญูเปล่าลงไดเ้ป็นอย่างด ีในองคก์รธุรกจิทั 
วไปจะสามารถแบ่ง
รปูแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คอื ส่วนของงานโรงงาน และส่วน
ของงานสนับสนุน ทั .ง 2 ส่วนนี. สามารถก่อให้เกดิความสูญเปล่าได้ ซึ
งอธบิายเป็นตวัอย่างได้
ดงันี. (ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ.์  2553 : 5) 

1. ส่วนของงานโรงงาน 
ส่วนที
เกี
ยวขอ้งโดยตรงกบัการผลติสนิคา้ของบรษิทั การลดความสูญเปล่าในการผลติ

เป็นสิ
งจําเป็นและควรให้ความสําคญัเป็นอย่างมาก เพราะความสูญเปล่าที
เกิดขึ.นจะหมายถึง
ต้นทุนของสนิค้าที
เพิ
มสูงขึ.น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยดัต้นทุน
การผลติลงดว้ย ผลที
ตามมา คอื มคีวามสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงขึ.น โดยแนวทางการ
ลดความสญูเปล่าลงสามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงันี.  
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1.1 การกําจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจัจุบนัและทํา   
การกําจดัความสูญเปล่าทั .ง 7 ที
พบในการผลติออกไป คอื การผลติมากเกนิไป การรอคอย   
การเคลื
อนที
/เคลื
อนยา้ยที
ไม่จาํเป็น การทํางานที
ไม่เกดิประโยชน์ การเกบ็สนิค้าที
มากเกนิไป 
การเคลื
อนยา้ยที
ไมจ่าํเป็น และของเสยี 

1.2 การรวมกนั (Combine) หมายถงึ สามารถลดการทาํงานที
ไม่จาํเป็นลงได ้โดย
การพิจารณาว่าสามารถรวมขั .นตอนการทํางานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยทํา 5 
ขั .นตอน ก็รวมบางขั .นตอนเข้าด้วยกนั ทําให้ข ั .นตอนที
ต้องทําลดลงจากเดมิ การผลิตก็จะ
สามารถทําได้เรว็ขึ.นและลดการเคลื
อนที
ระหว่างขั .นตอนลงอกีดว้ย เพราะถ้ามกีารรวมขั .นตอน
กนัการเคลื
อนที
ระหว่างขั .นตอนกล็ดลง 

1.3 การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจดัขั .นตอนการผลติใหม่เพื
อให้ลด  
การเคลื
อนที
ที
ไม่จาํเป็น หรอืการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลติหากทําการสลบัขั .นตอนที
 2 
กบั 3 โดยทาํขั .นตอนที
 3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื
อนที
ลดลง เป็นตน้ 

1.4 การทาํใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทํางานใหง้่าย และสะดวก
ขึ.น โดยอาจจะออกแบบจิfก (Jig) หรอื Fixture เขา้ช่วยในการทํางานเพื
อใหก้ารทํางานสะดวก
และแม่นยาํมากขึ.น ซึ
งสามารถลดของเสยีลงได้จงึเป็นการลดการเคลื
อนที
ที
ไม่จาํเป็น และลด
การทํางานที
ไม่จําเป็น สําหรบัส่วนของงานสนับสนุนนั .นจะหมายถงึ หน่วยงานที
ไม่ได้มคีวาม
เกี
ยวขอ้งโดยตรงกบักระบวนการผลติ แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลตินั 
นเอง 

2. ส่วนของการสนบัสนุน 
 ในส่วนสนับสนุนจะเป็นเรื
องที
เกี
ยวกบังานด้านเอกสาร และข้อมูลเป็นหลกั เพราะ
จะต้องมกีารจดัทําเอกสารหรอืการบนัทกึต่างๆ มากมาย เพื
อเกบ็เป็นขอ้มลูในการสอบกลบัได ้
และเพื
อประโยชน์ในการทาํงาน แต่ในเอกสารที
มอียู่มากมายอาจจะเป็นเอกสารที
มคีวามจาํเป็น
ในการใช้งานที
ไม่บ่อยมากนัก เพราะเอกสารเหล่านั .นอาจจะมเีอกสารที
ไม่จําเป็น และเป็น
เอกสารที
มกีารจดัทําซํ.าซ้อนก็เป็นได้ ซึ
งหากเราไม่ได้เคยมกีารให้ความสําคญักับเอกสาร
เหล่านั .นเลย แต่เดมิเคยมกีารใชง้านกนัมาอยา่งไรกย็งัคงใชง้านต่อกนัมาเรื
อยๆ โดยไม่คดิที
จะมี
การเปลี
ยนแปลงเอกสารเหล่านั .น ผลเสยีของเอกสารหากมมีากเกนิไป จะทําให้วุ่นวายในการ
เก็บรกัษา สิ.นเปลอืงพื.นที
ในการเก็บเอกสาร และสิ.นเปลอืงเวลาในการพจิารณาเอกสารและ
จดัทําเอกสารเหล่านั .น นอกจากนี.ย ังเป็นการสิ.นเปลืองทรพัยากร คือ กระดาษโดยเปล่า
ประโยชน์อกีดว้ย เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS นี. ในการลดเอกสารที
ไมจ่าํเป็นลงได ้คอื  

2.1 การกําจดั (Eliminate) หมายถงึ การกําจดัเอกสารที
ไม่จําเป็นออกไปนั .นเอง 
หากลองพิจารณาเอกสารต่างๆ รอบตัว เอกสารบางอย่างอาจไม่มคีวามจําเป็นที
จะต้องมกี็
เป็นได ้เราสามารถกําจดัออกไปไดเ้ลย 
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2.2 การรวมกนั (Combine) หมายถงึ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆ แผ่นมาไว้
ในแผ่นเดียวกนัได้ ซึ
งจะทําให้สะดวกสําหรบัการวเิคราะห์ และลดปรมิาณเอกสารที
ต้อง   
จดัเกบ็ลง 

2.3 การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง ในบางครั .งเอกสารที
ใช้อยู่อาจมคีวาม
ซํ.าซ้อนกัน จงึควรมีการจดัเรยีงเอกสารใหม่ เพื
อลดความซํ.าซ้อนและความยุ่งยากในงาน
เอกสารบางรายการลงไป 

2.4 การทําให้ง่าย (Simplify) หมายถงึ การจดัรูปแบบของเอกสารให้เขา้ใจง่าย
และสะดวกเหมาะสมกบัการใชง้าน 
 
Single Minute Exchange of Dies (SMED) 

เทคนิคในการ ลดเวลาในการปรบัตั .งเครื
องจกัร ให้อยู่ในหน่วยของนาท ี(ไม่เกนิ 10 
นาท)ี ซึ
งเทคนิคนี. ไดถู้กคดิคน้ขึ.น โดย ดร. ชจิโิอ ชนิโง ซึ
งเป็นผูร้่วมกนัคดิระบบการผลติแบบ 
โตโยตา้ รว่มกบั ไทอจิ ิโอโน่ โดยจดุเริ
มตน้ของการวดัเวลา นั .นขึ.นอยู่กบัองคก์รว่าจะวดัอย่างไร 
เช่น นบัตั .งแต่เครื
องจกัรหยดุจนกระทั 
งเครื
องจกัรเริ
มปฏบิตังิาน (Shigeo, Shingo.  1985 : 29) 

 
หลกัการพื.นฐานของ SMED 
ขั .นตอนการปรบัตั .งนั .นมคีวามหลากหลาย ทั .งนี.ขึ.นอยู่กบัลกัษณะการปฏบิตังิาน ชนิด

ของเครื
องจกัรที
ใช ้แต่เมื
อวเิคราะหจ์ะพบว่า จะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกัๆ คอื งานภายใน 
(Internal Setup) และ งานภายนอก (External Setup) โดย งานภายใน จะหมายถงึ กจิกรรม
ต่างๆ ที
เกิดขึ.นขณะที
เครื
องจกัรหยุด จนกระทั 
งชิ.นงานดีชิ.นแรกได้ผลิตออกมา ส่วนงาน
ภายนอก หมายถงึ กจิกรรมใดที
ทาํขณะเครื
องจกัรกําลงัผลติงานดอียู ่

 
ขั .นตอนในการทาํ SMED 
ทฤษฏใีนตอนเริ
มแรกของ ดร. ชจิโิอ ชนิโง นั .นม ี3 ขั .น ตอนหลกัๆ เท่านั .น ใน

ภายหลงั ขั .นตอนอาจจะแตกออกมามากกว่านี. เพื
อใหผู้ศ้กึษาเขา้ใจไดง้่าย แต่กจ็ะไม่หนีไปจาก
หลกัเกณฑพ์ื.นฐานมากนกั โดยม ี3 ขั .นตอน ดงันี. 

1. แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั (Separating Internal and External 
Setup) 

ในเบื.องต้น ส่วนนี.จะมงีานที
เป็นทั .งงานภายและงานภายนอกปะปนกนัอยู่ ใหแ้ยกให้
ออกว่า อะไรคอื งานภายใน และงานภายนอกจรงิๆ จากนั .นให ้นํากจิกรรมที
เป็นงานภายนอก 
มาทําก่อนที
เครื
องจกัรจะหยุด จากนั .นเราจะเหลืองาน ที
เป็นงานภายในจริงๆ ในหัวข้อนี.      
ดร. ชจิโิอ ชนิโง กล่าวว่า เวลารวมจะลดลง 30-50% 
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2. เปลี
ยนงานภายใน ใหเ้ป็นงานภายนอก (Convert Internal to External Setup)  
 ในขั .นตอนนี.จะเป็นงานภายในลว้นๆ ที
เราจะต้องเปลี
ยนออกมา ใหเ้ป็นงานภายนอก
ใหไ้ด ้เพราะเป็นส่วนที
ยากและทา้ทายที
สุด ในการกจิกรรมการลดเวลาปรบัตั .ง ดร. ชจิโิอ ชนิโง
ไดใ้หค้วามเหน็ว่า “แมใ้นขั .นตอนแรกเราจะสามารถ ลดเวลาลงได ้30-50% แลว้กต็าม แต่กย็งั
ถอืว่าเป็นกจิกรรม SMED ที
ไม่มปีระสทิธภิาพนัก” การปรบัปรุงในส่วนนี.อาจต้องใช้ เทคนิค
หลายตัว ในการยกระดบัการปรบัปรุง โดยมองในมุมมองที
เรียกว่า วตัถุประสงค์ที
สูงกว่า     
การออกแบบการทดลอง (DOE) และ Triz 

3. เปลี
ยนทุกกจิกรรมใหง้า่ยต่อการปรบัตั .ง (Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation) 

หลงัจากผ่านขั .นตอนที
 1 และ 2 มาแล้ว ในขั .นตอนนี.จะต้องทําทุกกจิกรรม ให้ง่าย
และรวดเรว็ โดยให้อยู่ในรูปแบบ Visual Control เช่น การเปลี
ยนจากการขนัด้วย Bolt 
เปลี
ยนเป็น Quick Clamp อาจจะกล่าวได้ว่า หากนําหลกัการ SMED มาใช้อย่างถูกต้องและ   
มปีระสทิธภิาพแลว้ จะสามารถลดเวลาในการปรบัตั .งไดถ้งึ 90% ขึ.นไปของเวลารวม ขอเน้นยํ.า
ว่า “การปรบัปรุงใดๆ ของหลกัการ SMED แล้วจะต้องวดัอตัราการลดลงจากเวลารวมเท่านั .น 
ไมใ่ช่ลดลงจากส่วนใดส่วนหนึ
งของกจิกรรม ซึ
งเป็นสิ
งที
ผดิหลกัการ 

 
ความสาํคญัของ SMED ต่อระบบ Pull 
ในการทําระบบ Pull ปญัหาแรกที
จะเจอ คอื การลดเวลาในการ Setup ลงมามากๆ 

ผูเ้ชี
ยวชาญดา้นการปรบัปรุง สองท่าน คอื เคสเึกะ, อาราอ ิ; และ เคนอจิ,ิ เซคเินะ ไดนิ้ยามคํา
ขึ.นมาใหม่ คอื Zero Change โดยเวลาในการเปลี
ยนรุ่น จะอยู่ในหน่วยของวนิาท ีโดยกล่าวว่า 
“การผลติแบบผสมรุ่น การไหลแบบทลีะชิ.นจะไม่เป็นจรงิเลย หากเวลาในการปรบัเปลี
ยนรุ่น 
การผลติ ไม่อยู่ในหน่วยของวนิาท”ี ในการทําระบบดงึ (Pull System) หลงัจากการเลอืกกลุ่ม
ผลติภณัฑ ์(Product Family) ที
จะนํามาปรบัปรุงแลว้ หลงัจากนั .น กจ็ะมาจดัสายการผลติ วาง
ตําแหน่งเครื
องจกัร และพยายามทําใหเ้กดิ งานไหลออกทลีะชิ.น (One Piece Flow) สิ
งเหล่านี.
จะไม่สามารถประสพผลสําเรจ็ไดเ้ลย หากเราไม่สามารถ ลดเวลาในการปรบัเปลี
ยนเครื
องจกัร
ให้น้อยกว่า 10 นาทีได้ เพราะการปรบัเปลี
ยนเครื
องจกัรนั .น ส่งผลต่อชิ.นงานระหว่าง
กระบวนการ (Work in Process) โดยตรง 
 

ปญัหาและอุปสรรคในการนํา SMED ลงไปสู่ภาคปฏบิตั ิ
 ปญัหาหนึ
งหลงัจากใช ้หลกัการ SMED แลว้ไม่ประสบผลสําเรจ็นักก็เพราะว่า งาน
ปรบั (Adjust) และงานทดลองผลติ (Trial Run) ไม่สามารถลดลงไปไดร้วมไปถงึการเปลี
ยนจาก
งานภายในออกมาเป็นงานภายนอก เหตุเพราะจะต้องมกีารปรบัแต่งเครื
องจกัรบางส่วน ทําให้
ผูบ้รหิารมองว่าเป็นความเสี
ยง และกลวัว่าเครื
องจกัรจะเสยีหาย ดงันั .นส่วนใหญ่จงึทําไดแ้ค่งาน
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ที
ทําล่วงหน้า (Preparing) เท่านั .น เหตุเพราะการจะเปลี
ยนงานภายในซึ
งเป็นกลไกทาง       
เมคเคนิค (Mechanism) นั .น ผู้ที
ทําจําเป็นจะต้องรูห้น้าที
ของระบบกลไกภายใน ว่ามหีน้าที
ทํา
อะไร และจะเปลี
ยนมนัได้อย่างไร โดยกิจกรรมในส่วนนี. สิ
งสําคญั คือ “Centering” และ 
“Alignment” แต่สิ
งหนึ
งที
ส่วนใหญ่ไม่ทํากนั คอื จะรูไ้ดอ้ย่างไรว่าตําแหน่งที
ต้องยดึ (Fix) เอาไว ้
เพื
อใหร้วดเรว็ในการเปลี
ยน Dies นั .น ค่าของ Setting Parameter เหมาะสมหรอืยงัเพราะจะ
ส่งผลโดยตรงต่อของเสยี (Defective) ที
จะเกดิขึ.น ซึ
งยงัถอืว่าเป็นงานภายในอยู่ จนกว่า ชิ.นงาน
ดชีิ.นแรกจะได้ผลติออกมา ดงันั .น สิ
งที
จะแก้ไขในเรื
องนี.ได้ คือ การออกแบบ การทดลอง 
(Design of Experiment) ซึ
งการออกแบบการทดลองนี. จะเป็นการหาค่า Setting Parameter ที
 
ดทีี
สุดที
เครื
องจกัรสามารถทําได ้โดยทําใหข้องเสยีน้อยที
สุด ซึ
งเป็นสถติขิ ั .นสูง ที
มคีวามสําคญั
มากในภาคอุตสาหกรรม ดงันั .นต้องปรบั Parameter ไวท้ี
ตําแหน่งใด ก่อนจะทําการ Fix เอาไว้
และลดจาํนวนการ Trial Run ลงไปได ้รวมถงึระดบัคุณภาพของสนิคา้ 
 
ความสญูเปล่าทั �ง 7 ประการ (7 Wastes) 
 เป็นความสูญเสยีที
แฝงอยู่ในกระบวนการผลติ ซึ
งทําให้ต้นทุนการผลติสูงเกนิกว่าที

ควรจะเป็น ทําให้เกดิการล่าช้าในการผลติ ผู้ปฏบิตังิานต้องเสยีเวลาในการแก้ปญัหาแทนที
จะ
สามารถใชช่้วงเวลานั .นในการปฏบิตังิานใหไ้ดผ้ลงานที
มคีุณภาพ หรอืใชค้วามคดิสรา้งสรรคเ์พื
อ
พฒันางานให้ดยีิ
งขึ.น จงึจําเป็นที
จะต้องเรยีนรูว้่ามคีวามสูญเสยีใดบ้างอยู่ในกระบวนการผลติ 
และจะทาํอยา่งไรเพื
อที
จะขจดัความสญูเสยีนั .นใหห้มด (ธนารตัน์.  2552 : 7)  

1. ความสญูเปล่าเนื
องมาจากการเคลื
อนไหว (Motion) หมายถงึ ความสูญเปล่าที
เกดิ
จากการเคลื
อนไหว การออกแบบสภาพการทํางานที
ไม่เหมาะสม หรอืการทํางานกบัเครื
องมอื
เครื
องใช้ อุปกรณ์ที
มขีนาด นํ.าหนัก หรอืสดัส่วนที
ไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผู้ปฏบิตังิานเป็น
เวลานานๆ กจ็ะทาํใหเ้กดิความเมื
อยลา้ต่อรา่งกาย และยงัทําใหเ้กดิความล่าชา้ในการทํางานอกี
ดว้ย 

1.1 ปญัหาที
พบจากการเคลื
อนไหว 
1.1.1 เกดิระยะทางในการเคลื
อนที
 ต้องใช้เวลาในการหยบิงานที
วางอยู่ใกล้

ตวัทําให้สูญเสยีเวลาในการผลติ พนักงานเกดิความเมื
อยล้าประสทิธภิาพในการทํางานตํ
าลง 
นอกจากนี.ยงัอาจทาํใหช้ิ.นงานเสยีหายหากเกดิการตกหล่น 

1.1.2 เกดิความลา้ และความเครยีด 
1.1.3 เกดิอุบตัเิหตุ เนื
องจากความระมดัระวงัในการทาํงานลดน้อยลง 
1.1.4 เสยีเวลา และแรงงานในการทาํงานที
ไม่จาํเป็น เพราะการเคลื
อนไหวที


ใชร้ะยะทางมากเกนิความจาํเป็น 
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1.2 การปรบัปรงุ 
1.2.1 ศกึษาการเคลื
อนที
 ออกแบบกระบวนการทํางานใหเ้กดิการเคลื
อนไหว

น้อยที
สุด 
1.2.2 จดัสภาพแวดลอ้มในการทํางานให้เหมาะสม เช่น แสงสว่าง อุณหภูม ิ

เสยีง ที
เหมาะสมต่อการทาํงาน 
1.2.3 ปรบัปรุงเครื
องมอื และอุปกรณ์ใหม้ขีนาด ความสูง นํ.าหนัก เหมาะสม

กบัสภาพรา่งกายของผูป้ฏบิตังิาน 
1.2.4 ทําอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึชิ.นงาน เพื
อให้สามารถทํางานได้อย่าง

สะดวกรวดเรว็มากยิ
งขึ.น 
2. ความสูญเปล่าเนื
องจากงานเสยี (Defect) หมายถงึ ความสูญเปล่าที
เกดิจากงาน

เสยีรวมไปถงึการที
ไมส่ามารถแกไ้ขงานเสยีนั .นไดท้นัท ีโดยเฉพาะอย่างยิ
งในกรณีที
ทําการผลติ
เป็น Lot ใหญ่ๆ นั .น จะมงีานคั 
งคา้งสะสมอยู่ระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมผีลทํา
ใหก้ารตรวจพบงานเสยีนั .น กระทําไดช้า้ นอกจากนี. ความสูญเปล่าของงานที
เสยี ยงัรวมไปถงึ
ความสญูเปล่าของการซ่อมแซมงานดว้ย 

2.1 ปญัหาที
พบจากงานเสยี 
2.1.1 ตน้ทุนที
สญูเสยีไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2.1.2 เสยีเวลาที
ควรจะใช้ในการผลติสนิค้าที
ด ีหรอืใชเ้วลาไม่คุ้มค่า และใช้

เวลานานกว่าจะผลติสนิคา้ที
มคีุณภาพไดค้รบตามจาํนวนที
ตอ้งการ 
2.1.3 ตอ้งปรบัเปลี
ยนแผนการผลติ ในกรณทีี
เกดิของเสยีขึ.นมากกว่าปรมิาณ

ที
เผื
อไว ้ทําใหก้ําหนดการผลติสนิคา้อื
นต้องเลื
อนออกไป ส่งผลกระทบทําให้ลูกคา้ไดส้นิคา้ไม่
ตรงตามกําหนด 

2.1.4 เกดิการทํางานซํ.าเพื
อแก้ไขงาน ต้องใช้แรงงานในการแยกของด ีและ
ของเสยีออกจากกนั ตลอดจนการผลติสนิคา้ชิ.นใหมข่ึ.นมาทดแทน 

2.1.5 สมัพนัธภาพระหว่างแผนกไม่ด ีเนื
องจากได้รบัชิ.นงานที
เสยี หรอืเกดิ
การปดัความรบัผดิชอบระหว่างแผนก 

2.1.6 สิ.นเปลอืงสถานที
ในการจดัเกบ็ และกําจดัของเสยี 
2.2 การปรบัปรงุ 

2.2.1 มีมาตรฐานของการปฏิบัติงานที
แน่นอน และกําหนดการใช้ว ัสดุที

ถูกตอ้ง 

2.2.2 พนกังานตอ้งปฏบิตังิานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั .งแต่แรก 
2.2.3 อบรมพนักงานให้มคีวามรูค้วามเขา้ใจ และสามารถปฏบิตังิานได้ตรง

ตามมาตรฐานที
กําหนด 
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2.2.4 ดดัแปลงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการทํางาน เช่น 
การดดัแปลงอุปกรณ์ใหไ้มส่ามารถใชง้านได ้หากชิ.นงานไมส่มบรูณ์ 

2.2.5 ตั .งเป้าหมายใหผ้ลติของเสยีเป็นศูนย ์
2.2.6 ให้มกีารตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเรว็ ยิ
งสามารถ

ทราบถงึสิ
งผดิปกตทิี
เกดิขึ.นในกระบวนการไดเ้รว็มากเท่าไหร่ การแก้ไขกจ็ะง่ายขึ.นเท่านั .น และ
ยงัช่วยลดปรมิาณการผลติของเสยีในลกัษณะซํ.าๆ กนัใหน้้อยลงดว้ย 

2.2.7 ปรบัปรุงการออกแบบผลติภณัฑ์เพื
อให้เหมาะสมกบัการใช้งาน และ
การผลติ 

2.2.8 บาํรงุรกัษาเครื
องมอื เครื
องจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพด ี
3. ความสูญเปล่าเนื
องมาจากการรอคอย (Waiting) ในกระบวนการผลิตจะ

ประกอบด้วยกระบวนการหลายๆ ขั .นตอน หากไม่มกีารจดัการและควบคุมปจัจยัต่างๆ ที
มผีล
ต่อการทํางานที
ดพีอ กจ็ะทําใหก้ระบวนการผลติขาดสมดุลได้ ซึ
งจะทําให้เกดิการรอคอยส่งผล
ใหก้ารผลติเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่งมอบสนิคา้ไมไ่ดต้ามที
กําหนดไว ้

3.1 ปญัหาที
พบจากการรอคอย 
3.1.1 เสยีเวลา 
3.1.2 เกดิตน้ทุนจากการเสยีโอกาส 
3.1.3 ขวญั และกําลงัใจตํ
า เพราะเกดิความไมแ่น่นอนในกระบวนการผลติทํา

ใหพ้นกังานไมท่ราบถงึแผนงาน และเป้าหมายในการปฏบิตั ิ
3.2 การปรบัปรงุ 

3.2.1 วางแผนการผลติ 
3.2.2 บาํรงุรกัษาเครื
องจกัรอยา่งสมํ
าเสมอ 
3.2.3 ลดเวลาการตั .งเครื
องจกัร 
3.2.4 จดัสรรงานใหม้คีวามสมดุลในแต่ละขั .นตอน  
3.2.5 ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะหลายดา้น 

4. ความสูญเปล่าเนื
องมาจากพสัดุคงคลงั (Inventory) หมายถงึ ความสูญเปล่าที
เกดิ
จากพสัดุคงคลงั ดเูหมอืนว่าจะเป็นความสญูเปล่าที
จะไมเ่กี
ยวขอ้งโดยตรงกบัการทํางาน แต่การ
ที
ตอ้งสรา้งโกดงัเพื
อเกบ็ชิ.นส่วนประกอบ อุปกรณ์ หรอืผลผลติสาํเรจ็รปูแลว้ โดยจะต้องจ่ายเพื
อ
การควบคุมดแูลรกัษา ค่าเช่า โกดงั ค่าแรงงานต่างๆ ซึ
งจะเป็นผลใหต้น้ทุนการผลติสงูขึ.น 

4.1 ปญัหาที
พบจากพสัดุคงคลงั 
4.1.1 ต้องใช้พื.นที
ในการเกบ็รกัษาวสัดุคงคลงั แทนที
จะใช้พื.นที
ส่วนนี.ไปใน

การผลติเพื
อใหไ้ดส้นิคา้ออกมา 
4.1.2 ตน้ทุนวสัดุสิ.นเปลอืง ยิ
งระยะเวลาที
วสัดุอยู่ในโรงงานนานมากเท่าไหร่

ตอ้งเสยีดอกเบี.ยเพิ
มมากขึ.นเท่านั .น 
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4.1.3 วสัดุเกิดการเสื
อมคุณภาพถ้าขาดการจดัเก็บแบบเข้าก่อนออกก่อน 
(First–In-First–Out) 

4.1.4 เกิดความซํ.าซ้อนในการสั 
งซื.อ ถ้าควบคุมปริมาณ และตําแหน่งที

จดัเกบ็ไมถู่กตอ้ง 

4.1.5 ต้องการแรงงานในการจดัการเป็นจาํนวนมาก เพื
อทําการควบคุมการ
รบั–จา่ย ตลอดจนการดแูลรกัษา 

4.1.6 เมื
อมกีารเปลี
ยนแปลงคาํสั 
งการผลติ กจ็ะเกดิวสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัเป็น
จาํนวนมากโดยที
ยงัไมรู่ว้่ามคีวามตอ้งการอกีเมื
อไหร ่

4.2 การปรบัปรงุ 
4.2.1 กําหนดจดุตํ
าสุดและสงูสุดในการจดัเกบ็วสัดุแต่ละชนิด 
4.2.2 ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเหน็เพื
อช่วยในการจดัเกบ็และหยบิใช ้เช่น 

ส ีแผ่นป้าย 
4.2.3 การควบคุมปรมิาณการสั 
งซื.อจากอตัราการใชด้ว้ยระบบที
งา่ยที
สุด 
4.2.4 ปรบัปรงุระบบการจดัเกบ็ใหม้ลีกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน 

5. ความสูญเปล่าเนื
องมาจากการขนส่ง (Transportation) หมายถงึ ความสูญเปล่า
เนื
องมาจากการขนย้ายไม่ว่าจะเป็นการขนยา้ยระหว่างกระบวนการกบัการะบวนการ เพื
อให้
สามารถดําเนินการผลติไปได้อย่างต่อเนื
อง ทั .งนี.ไม่รวมถึงการขนส่งที
เกิดภายนอกโรงงาน
บ่อยครั .งที
พบว่า หากไม่สามารถควบคุมการขนส่งก็จะเกิดการสูญเสยีขึ.น เช่น การขนย้าย
ซํ.าซอ้น หรอืใชเ้สน้ทางการขนส่งที
ไมเ่หมาะสม ซึ
งยิ
งจะทาํใหต้น้ทุนการส่งเพิ
มขึ.นไปอกี 

5.1 ปญัหาที
พบจากการขนส่ง 
5.1.1 เกดิตน้ทุนจากการขนส่ง เช่น แรงงานคน และพลงังานที
ใช ้
5.1.2 วสัดุเสยีหายจากการตกหล่น 
5.1.3 วสัดุเกดิการสญูหาย และตกหล่นไประหว่างทางที
ทาํการขนส่ง 
5.1.4 อุบตัเิหตุ 
5.1.5 สูญเสยีเวลาในการผลติ ถ้าการขนส่งไม่ทนัต่อการผลติ พนักงานใน

หน่วยงานนั .นก็จะต้องเสยีเวลารอคอยโดยที
ไม่ได้สรา้งงานให้เกดิขึ.น ซึ
งทําให้ผลงานออกมา
ล่าชา้ 

5.2 การปรบัปรงุ 
5.2.1 วางผงัเครื
องจกัรใหส้ะดวกต่อการขนยา้ยระหว่างกระบวนการ 
5.2.2 พยายามลดการขนส่งที
ซํ.าซอ้นกนั 
5.2.3 ใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายที
เหมาะสม 

6. ความสูญเปล่าเนื
องมาจากการผลติเกนิพอด ี(Over Production) การผลติเกนิ
ความจําเป็น คอื วตัถุดบิ หรอืผลติภณัฑท์ี
อยู่ระหว่างการผลติ ที
รอลําดบัการผลติใน Lot ที
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กําลงัผลติ หรอืในระหว่างรอการขนยา้ยไปโรงงานอื
นหรอืยา้ยจากขา้งบนลงล่างเหล่านี. เป็นต้น 
ความสูญเปล่าของงานระหว่างผลตินี. เกดิขึ.นได้ง่ายในกรณีที
ผลติมากเกนิความจําเป็น จงึมกั
เรยีกความสญูเปล่าประเภทนี.ว่า ความสญูเปล่าของการผลติมากเกนิไป ความพยายามในการใช้
เครื
องจกัร และพนักงานในการผลติใหม้ากที
สุด โดยไม่คํานึงถงึความสามารถในการรบังานต่อ 
จะทําให้เกดิผลเสยีตามมา คอื เมื
อแต่ละสถานีงานที
จําเป็นต้องทํางานต่อเนื
องกนัไม่สามารถ
ผลติงานไดอ้ย่างสมดุลกจ็ะเกดิงานที
ต้องรอการผลติ (งานระหว่างกระบวนการผลติ) ยิ
งทําการ
ผลติมากเท่าไหร่ ก็จะยิ
งเพิ
มงานระหว่างกระบวนการผลติกองรอมากขึ.นเท่านั .น ซึ
งจะนําไปสู่
ปญัหา 

6.1 ปญัหาที
พบจากการผลติเกนิพอด ี
6.1.1 เกิดความต้องการพื.นที
ในการจดัเก็บ ทําให้สูญเสยีพื.นที
ทํางานส่วน

หนึ
งไป ทาํใหก้ารขนยา้ย ขนส่ง ทําไดล้ําบาก การควบคุมเครื
องจกัร และการซ่อมแซมทําไดไ้ม่
สะดวก เมื
อมงีานระหว่างกระบวนการผลติมากจนไมส่ามารถเกบ็ไวใ้นบรเิวณทํางานแลว้จะต้อง
หาพื.นที
เพื
อเกบ็งานระหว่างกระบวนการผลติชั 
วคราว ซึ
งเป็นการใชพ้ื.นที
อย่างไม่คุม้ค่าและต้อง
เสยีค่าใชจ้า่ยเพิ
ม 

6.1.2 ความไม่ปลอดภัยในการทํางาน หากการจัดเก็บงานระหว่าง
กระบวนการผลติไม่เป็นระเบยีบ หรอืไม่มั 
นคงพอ ก็อาจทําให้เกิดอุบตัิเหตุได้ซึ
งสร้างความ
เสยีหายใหก้บัทั .งคนและทรพัยส์นิ 

6.1.3 เกดิการขนย้ายไปเก็บชั 
วคราวเมื
อใช้ไม่หมด หรอืมกีารเปลี
ยนคําสั 
ง
ผลติ ทําใหเ้สยีแรงงาน เวลา และเครื
องจกัรในการขนยา้ย โดยที
ไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิ
มต่องาน
นั .นเลย 

6.1.4 ของเสยีจากกระบวนการก่อนหน้าไม่ได้รบัการแก้ไขทนัท ีเพราะค้าง
อยู่ในงานระหว่างกระบวนการผลติ การที
เราทําการผลติแต่ละครั .งในปรมิาณมากๆ กว่าจะถึง
กระบวนการผลติถดัไปหรอืถูกตรวจสอบ ซึ
งในช่วงเวลานั .นเครื
องจกัรเดมิก็จะผลติงานเสีย
เพิ
มขึ.นอกี จนกว่าจะมกีารพบของเสยีที
อยู่ในงานระหว่างกระบวนการผลติ และมกีารรายงาน
กลบัมาเพื
อการแก้ไข ซึ
งการผลติของเสยีจะเป็นการเสยีทั .งเวลา วตัถุดบิ แรงงาน พลงังานโดย
เปล่าประโยชน์ 

6.1.5 ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน ค่าโสหุย้ที
ใชแ้ลว้ในการผลติจม 
6.1.6 ปิดบงัปญัหาต่างๆ ในกระบวนการผลติ เช่น ใชเ้วลานานในการปรบัตั .ง

เครื
องจักร หรือเครื
องจักรเสีย เพราะเมื
อเกิดปญัหาเหล่านี.ขึ.นก็ยังไม่เห็นผลกระทบต่อ
กระบวนการผลติมากนัก เนื
องจากมงีานระหว่างกระบวนการผลติสํารองไวม้าก จงึเป็นการใช้
เครื
องจกัรอย่างไม่คุม้ค่า และต้องเสยีค่าใชจ้่ายมากเกนิความจาํเป็น เช่น ค่าใชจ้่าย และเวลาที

ตอ้งเสยีไปในการซ่อมเครื
องจกัร 
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6.1.7 ใชเ้วลาในการผลตินาน เพราะเมื
อทําการผลติแต่ละครั .งในปรมิาณมาก
ซึ
งบางครั .งเป็นสนิค้าที
ลูกค้าไม่ต้องการ จงึทําให้ลูกค้าได้รบัสนิค้า และอาจทําให้เกดิความไม่
พอใจขึ.นได ้

6.2 การปรบัปรงุ 
6.2.1 กําจดัจุดคอขวด โดยการศึกษาเวลาการทํางานของแต่ละขั .นตอนใน

การผลติว่าทาํงานสมดุลกนัหรอืไม่ หากพบว่า ขั .นตอนใดมกีําลงัการผลติตํ
ากว่าขั .นตอนอื
นๆ ก็
ใหจ้ดัการแกไ้ข 

6.2.2 ทาํการผลติชิ.นงานในปรมิาณที
ต้องการเท่านั .น ซึ
งจะทําใหง้านระหว่าง
กระบวนการผลติลดลงได ้

6.2.3 พนักงานต้องดูแลบํารุงรกัษาเครื
องจกัรใหอ้ยู่ในสภาพพรอ้มใชง้านอยู่
เสมอ หากเครื
องจกัรมสีภาพทรุดโทรมต้องซ่อมแซมบ่อย นอกจากจะเสยีเงนิและเวลาในการ
ซ่อมแซมแล้ว ยงัทําให้ผลติสนิค้าได้ล่าช้าไม่ทนัต่อความต้องการของลูกค้า หรอืสนิค้าที
ผลติ
ออกมามคีุณภาพตํ
า 

6.2.4 กําหนดการผลติในแต่ละ Lot ใหน้้อยลง 
6.2.5 ลดเวลาตั .งเครื
องโดยปรบัปรุงวธิกีารทํางาน และจดัลําดบัขั .นตอนการ

ทาํงานใหเ้หมาะสม จดัเตรยีมอุปกรณ์ใหพ้รอ้มเพื
อลดเวลาในการหาสิ
งของ 
6.2.6 ฝึกพนักงานให้มทีกัษะหลายอย่างในการปฏบิตังิาน เพื
อให้ทํางานได้

หลายหน้าที
 เมื
อมงีานเร่งด่วนกส็ามารถยา้ยไปช่วยที
สถานที
อื
นได ้ซึ
งจะทําให้การผลติเป็นไป
อยา่งต่อเนื
อง และลดปญัหาการผลติที
ไมเ่หมาะสมลงได ้

7. ความสูญเปล่าเนื
องมาจากกระบวนการทํางานที
ไม่มีประสิทธิภาพ (Process 
Itself) หมายถงึ ความสูญเปล่าที
มสีาเหตุจากวธิกีารแปรรปูงาน หรอืเสยีเวลาซ่อมชิ.นงาน เช่น 
การตัด หรือการขดัผิวของวัตถุดิบบางตัวก่อนทําการเชื
อม ความสูญเปล่าที
เกิดจากการ
ออกแบบที
ไม่รดักุมทําให้ต้องทํางานที
ไม่มสีาระหรอืเสยีเวลาในการตบแต่งโดยไม่มมีูลค่าเพิ
ม 
เช่น ความสูญเปล่าของโปรแกรมที
เขยีนให้ต้องใช้สว่านหลายครั .งในการเจาะรูเดียว ความ    
สญูเปล่าที
เกดิจากการทาํงานซํ.าซอ้นระหว่างแผนก เช่น ฝา่ยบุคคลกบัฝ่ายการเงนิ ฝ่ายผลติกบั
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ในเรื
องของข้อมูลของเสยี นอกจากนี.การเสยีเวลาค้นหาสิ
งที
ต้องการ 
เนื
องจากการจดัเกบ็ไม่เป็นระเบยีบเรยีบรอ้ยมองไม่รูว้่า คอือะไร หรอือยู่ที
ไหน กถ็อืเป็นความ
สญูเปล่าเช่นกนั 

7.1 ปญัหาที
พบจากกระบวนการทาํงานที
ไมม่ปีระสทิธภิาพ 
7.1.1 เกดิตน้ทุนที
ไมจ่าํเป็น 
7.1.2 เสยีเวลาในการเตรยีม และการผลติที
ไมจ่าํเป็น 
7.1.3 มงีานระหว่างกระบวนการผลติมาก 
7.1.4 สญูเสยีพื.นที
ในการทาํงาน ความคล่องตวัในการทาํงานลดน้อยลง 
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7.2 การปรบัปรงุ 
7.2.1 ปรบัปรุงการออกแบบผลติภณัฑ์ และเลอืกใช้วสัดุที
เหมาะสมเพื
อให้

งา่ยต่อการผลติและการใชง้าน 
7.2.2 วเิคราะหก์ารทาํงานเพื
อแบ่งประเภทขั .นตอนทั .งหมดในกระบวนการว่า

จดัอยูใ่นงานประเภทใดใน 5 ประเภท ไดแ้ก่ การปฏบิตังิาน การขนยา้ย การเกบ็ การตรวจเชค็ 
การล่าชา้ จากนั .นจงึศกึษาเฉพาะขั .นตอนที
ไมเ่หมาะสม เพื
อหาวธิปีรบัปรงุหรอืแกไ้ขต่อไป 

7.2.3 ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรบัปรงุงาน 
7.2.4 ลด Set-Up Time ของเครื
องจกัรใหใ้ชเ้วลาน้อยที
สุด 

 ความสูญเปล่าทั .ง 7 ประการ แมว้่าแนวคดินี.จะเกดิจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลติ
แต่ในภาคบรหิาร หรอืงานสนับสนุนก็สามารถนําหลกัการดงักล่าวไปประยุกต์ใช้ได้ เนื
องจาก
การทํางานหรอืการใหบ้รกิารเราสามารถมองเป็นกระบวนการไดเ้ช่นเดยีวกนั ซึ
งหากต้องการ
เพิ
มประสทิธิภาพ (Efficiency) ของกระบวนการทํางาน หนทางหนึ
งที
สามารถทําได้อย่าง
ง่ายดาย คอื การลดการใช้ทรพัยากรลง โดยเน้นไปที
ความสูญเปล่าของทรพัยากรที
เกดิขึ.นใน
กระบวนการทํางานนั 
นเอง และหลกัการของความสูญเปล่าทั .ง 7 ประการ กจ็ะช่วยให้สามารถ
คน้หา Waste ที
เกดิขึ.นในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
 
การปรบัปรงุอย่างต่อเนื�องตามแบบ PDCA 

การปรบัปรุงงานเพื
อเพิ
มผลิตภาพเป็นสิ
งจําเป็นอย่างยิ
งและหลกีเลี
ยงได้ยาก ใน
ภาวการณ์แข่งขันที
ซับซ้อนและรุนแรงบนเวทีโลก การปรับปรุงงานย่อมก่อให้เกิดการ
เปลี
ยนแปลงซึ
งอาจมกีารต่อต้านบ้างในระยะแรก เพราะไปสั 
นคลอนความเคยชนิแบบเดมิๆ 
อยา่งไรกต็ามการปรบัปรงุงานจะทาํใหเ้กดิคุณภาพใหมใ่นองคก์ร ซึ
งเป็นแรงจงูใจใหผู้บ้รหิารคดิ
หาแนวทางที
ทําให้การปรบัปรุงงานสามารถตอบสนองต่อสภาพแวดล้อมที
เปลี
ยนแปลงไป
ตลอดเวลา ดว้ยการใหก้ระบวนการปรบัปรงุงานมกีารพฒันาอยา่งต่อเนื
อง 
 

ไคเซน็แนวคดิในการปรบัปรงุงาน 
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื
อง (Kaizen หรอื Continuous Improvement) คอื การ

ปรบัปรงุเลก็ๆ น้อยๆ ที
เกดิขึ.นจากความพยายามอย่างต่อเนื
อง ค่อยเป็นค่อยไปในการปรบัปรุง
จากมาตรฐานเดิมที
มีอยู่ให้ดีขึ.น รวมถึงการปรับปรุงการทํางานประจําวันให้ดียิ
งขึ.น            
การปรบัปรงุนี.อาจไมจ่าํเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคพเิศษใดๆ เพยีงแต่ใชส้ามญัสาํนึกของพนักงานทุกคน
ในองคก์รตั .งแต่ระดบับนจนถงึระดบัล่างในการตรวจสอบงานของตนเองและตั .งใจปฏบิตังิานใหด้ี
ยิ
งขึ.นกว่าเดมิปกตใินแต่ละวนัเราใชเ้วลากบังาน 3 ประเภทนี. 
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งานประเภท A : ทาํงานประจาํวนั 
งานประเภท B : ปรบัปรงุงาน 
งานประเภท C : แกไ้ขปญัหาเฉพาะหน้า 
ซึ
ง “การปรบัปรุงงาน” จะถูกบบีออกไปโดยงาน A และงาน C จงึต้องพยายาม

ผลกัดนัให ้“การปรบัปรงุงาน” เป็นส่วนหนึ
งของงานในแต่ละวนั (งานประจาํถูกปรบัปรุงใหด้ขีึ.น) 
สุดทา้ยจะส่งผลให ้“การแกไ้ขปญัหาเฉพาะหน้า” น้อยลง 

ชาวญี
ปุ่นกล่าวว่า “ไม่มสีกัวนัเดยีวที
จะผ่านไปโดยไม่มกีารปรบัปรุงในส่วนหนึ
งส่วน
ใดในองคก์ร” (สิ
งนี.นับเป็นกลยุทธ์ที
สําคญัของไคเซน็) และครอบคลุมไดใ้นทุกเรื
องของการ
ทาํงานไมว่่าจะเป็นการบรหิารคุณภาพเชงิรวม (TQM) การใหค้วามสําคญัแก่ลูกคา้ (CRM) การ
รกัษาระดบัผลติภาพอยา่งเบด็เสรจ็ (TPM) การผลติทนัเวลาพอด ี(JIT) 

การปรบัปรุงผลติภาพ (Productivity Improvement) การบรหิารโดยไม่มขีอ้บกพร่อง
(Zero Defect Management) ทั .งหมดเพื
อเพิ
มผลติภาพใหแ้ก่องคก์รนั 
นเอง 

 
ขั .นตอนการทาํ Kaizen ตามแบบ PDCA 
PDCA หรอื (Plan-Do-Check-Act) เป็นกจิกรรมพื.นฐานในการพฒันาประสทิธภิาพ

และคุณภาพของการดําเนินงานซึ
งประกอบดว้ย 4 ขั .นตอน คอื วางแผน-ปฏบิตั-ิตรวจสอบ-
ปรบัปรุงการดําเนินกจิกรรมส่งผลให้การดําเนินงานมปีระสทิธภิาพและมคีุณภาพเพิ
มขึ.นวงจร
PDCA นี.ไดพ้ฒันาขึ.นโดย ดร. ชวิฮารท์ ต่อมา ดร. เดมมิ
ง ไดนํ้ามาเผยแพรจ่นเป็นที
รูจ้กักนั 

 

 
 

รปูที
 3 วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act)  
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โดยสามารถนํามาพจิารณานําไปสู่แนวทางปฏบิตัขิอง Kaizen ไดด้งัต่อไปนี. 
1. คดัเลอืกและกําหนดปญัหาที
จะดาํเนินการ 
องค์กรหรอือุตสาหกรรมส่วนใหญ่แล้วมกัมปีญัหามากมายในการทํางานเริ
มตั .งแต่ 

ของเสยี (Defects) จากการผลติการผลติเกนิความต้องการ (Over Production) การเกบ็สต๊อก
มากเกนิไปการรอคอย/ความล่าชา้ (Waiting Time/Delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมากเกนิไป 
(Excessive Inventory) สั 
งวัสดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อยการขนย้ายที
ไม่จําเป็น 
(Unnecessary Transport) กระบวนการผลติที
ไรป้ระสทิธภิาพ (Ineffective Process) การ
เคลื
อนไหวที
ไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion or Action) และขอ้บกพร่องจากการผลติและใช้
พลงังาน (Energy Wastes) 

เมื
อโรงงานอุตสาหกรรมสามารถหาข้อบกพร่องที
เป็นปญัหาในการทํางานแล้วก็
สามารถนํามาลําดบัปญัหาที
จะทําก่อนหลงัได ้(Priority) จะสรา้งกจิกรรมการปรบัปรุงเกดิขึ.นใน
โรงงานอยา่งถูกตอ้งตามเวลาและความจาํเป็นของโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 

2. ทาํความเขา้ใจปญัหา 
สิ
งสาํคญัอยา่งหนึ
งที
ทาํใหก้ารดาํเนินแผนการปรบัปรุงประสบผลสําเรจ็เมื
อองคก์รนั .น

ไดม้กีารวางแผนการคดัเลอืกปญัหาที
มคีวามสําคญัก่อนและหลงัแลว้ก็คอื ใหค้ณะทํางานหรอื
บุคลากรที
เกี
ยวขอ้งเขา้ไปดูสถานที
จรงิที
เกดิขึ.นในโรงงานอุตสาหกรรมว่า ปญัหาแต่ละปญัหา
เกดิขึ.นอย่างไรเพื
อทําความเขา้ใจและปรบัปรุงไปในทางเดยีวกนัหรอือาจจะเป็นลกัษณะการนํา
คณะทํางานไปดูถงึกรณีศกึษาต่างๆ ที
ไดด้ําเนินกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเนื
องมาแลว้เพื
อ
นํามาเป็นแนวทางในการดาํเนินงานต่อไป 

3. วางแผนการแกไ้ขปญัหา 
การวางแผนการดําเนินงานเริ
มต้นด้วยการจัดอันดับความสําคัญของเป้าหมาย

กําหนดวิธีดําเนินงานกําหนดระยะเวลาดําเนินงานผู้รบัผิดชอบและงบประมาณที
จะใช้การ
วางแผนดงักล่าว อาจปรบัเปลี
ยนได้ตามความเหมาะสมการวางแผนช่วยให้คาดการณ์สิ
งที

เกดิขึ.นในอนาคตและช่วยลดความสญูเสยีต่างๆ ที
อาจเกดิขึ.นไดโ้ดยมตีวัอยา่งดงันี. 
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ตารางที
 2 แผนการแกไ้ขระบบ KAIZEN 

 
 

4. กําหนดวธิกีารที
ไดจ้ากการวเิคราะห ์
การดําเนินการตามแผนอาจประกอบดว้ยการมโีครงสรา้งรองรบั เช่น คณะกรรมการ

หรอืหน่วยงานของคณะมวีธิกีารที
มกีารทดลองและวเิคราะหม์าแลว้ว่าไดผ้ล 
ตวัอย่างเช่น การทํา Kaizen ของ TOYOTA ในการปรบัปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต์

โดยการทําให้มสีตีดิตรงเครื
องมอืขนัน็อต หากพนักงานขนัน็อตแน่นพอจะทําให้สนีั .นติดที

หวัน็อตเป็นการยนืยนัว่าขนัน็อตใหล้อ้แน่น แลว้การเริ
มต้นทํา Kaizen ที
 TOYOTA เริ
มดว้ย
การทํา Idea Contest เพื
อใหพ้นักงานนําเสนอความคดิใหม่ๆ ในการปรบัปรุงการทํางานมกีาร
เสนอความคดิกนัมากกว่า 1 พนัความคดิต่อเดอืน และมรีางวลัใหค้วามคดิดเีด่นแลว้จะมกีาร
เผยแพรค่วามคดินั .นไปใชใ้นส่วนต่างๆ ขององคก์ร 

แผนการแก้ไขปัญหา อุปกรณ์/แนวทาง ผูร้บัผิดชอบ

1. ปญัหาเครื
องจกัรเสยี 1. ชุดเครื
องมอืการซ่อม ฝ่ายซ่อมบาํรุง พจิารณาเพื
อการปรบัปรุงเครื
องจกัร
2. อะไหล่สาํหรบัการปรบัเปลี
ยน เมื
ออะไหล่นั .น ที
ใชใ้นการผลติ โดยวธิบีาํรุงรกัษาเชงิป้องกนั
ใชต่้อไม่ได้

2. ปญัหาการผลติของเสยี (Defects) 1. ชุดเครื
องมอืการซ่อม ฝ่ายผลติ พจิารณาการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
2. อะไหล่สาํหรบัการปรบัเปลี
ยน เมื
ออะไหล่นั .น วตัถุดบิที
ใชใ้นการผลติ โดยคํานึงถงึคุณภาพทั .ง
ใชต่้อไม่ได้ กระบวนการ

3. ปญัหาการรอคอย/ความล่าชา้ 1. ชุดเครื
องมอืการซ่อม ฝ่ายซ่อมบาํรุงและฝ่ายผลติร่วมกนัรบัผดิชอบใน
(Waiting Time/Delay) 2. อะไหล่สาํหรบัการปรบัเปลี
ยน เมื
ออะไหล่นั .น การวางแผนการผลติและการบํารุงรกัษา เมื
อเกดิ

ใชต่้อไม่ได้ ปญัหาเครื
องจกัรเสยี ทําใหพ้นกังานว่างงาน
4. การเกบ็วสัดุคงคลงัมากเกนิไป 1. ระบบสนิคา้คงคลงัอย่างต่อเนื
อง ฝ่ายผลติและฝา่ยจดัซื.อพจิารณาถงึการผลติที

(Excessive Inventory) (Continuous Inventory System เหมาะสม เพื
อมใิหม้กีารเกบ็สนิคา้คงคลงัไว้

Perpetual System) มากเกนิไป
2. ระบบสนิคา้คงคลงัเมื
อสิ.นงวด 
(Periodic Inventory System)
3. ระบบการจาํแนกสนิคา้คงคลงัเป็นหมวด
เอบซี ี(ABC)
4. การตรวจนบัจาํนวนสนิคา้คงคลงั
5. ระบบขนาดการสั 
งซื.อที
ประหยดั
(Economic Order Quantity หรอื EOQ)

5. การขนยา้ยที
ไม่จาํเป็น 1. ระบบการจดัเกบ็เครื
องมอื วตัถุดบิ ฝ่ายผลติมกีารวางแผนในการวางสนิคา้คงคลงั
(Unnecessary Transport) งานระหว่างทาํ วตัถุดบิในการผลติในบรเิวณที
เหมาะสมกบัการใช้

งานเพื
อไม่ต้องใชเ้วลาไปกบัการเคลื
อนยา้ย
มากเกนิไป

6. กระบวนการผลติที
ไรป้ระสทิธภิาพ 1. ระบบการวางแผนการผลติรวม ฝ่ายผลติรบัผดิชอบในการพฒันาประสทิธภิาพ
(Ineffective Process) 2. แผนการปรบัปรุงเครื
องจกัรที
มปีระสทิธภิาพ การผลติใหด้ยีิ
งขึ.น
7. การเคลื
อนไหวที
ไม่จาํเป็น 1. การใหค้วามรูเ้กี
ยวกบัการเคลื
อนไหวใน ฝ่ายผลติรบัผดิชอบในการพฒันาการทาํงานของ
(Unnecessary Motion or Action) การทาํงาน พนักงานใหด้ยี ิ
งขึ.น
8. การผลติและใชพ้ลงังาน 
(Energy Wastes)

1. แผนการจดัการพลงังานในโรงงาน ฝ่ายผลติและทุกฝา่ยที
เกี
ยวขอ้งร่วมกนัรบัผดิชอบ
ในการใชพ้ลงังานของตน

แผนการแก้ไขปัญหา
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รปูที
 4 การทําระบบ KAIZEN ของบรษิทั TOYOTA  
 

5. นําเอาผลที
ไดม้าวเิคราะห ์
เพื
อให้เกิดความมั 
นใจในการดําเนินการจึงต้องกําหนดให้มีการประเมินแผนอาจ

ประกอบด้วยการประเมนิโครงสรา้งที
รองรบัการดําเนินการการประเมนิขั .นตอนการดําเนินงาน
และการประเมนิผลของการดําเนินงานตามแผนที
ได้ตั .งไวใ้นการประเมนิดงักล่าวสามารถทําได้
เองโดยคณะกรรมการที
รบัผดิชอบแผนการดําเนินงานนั .นๆซึ
งเป็นลกัษณะของการประเมนิ
ตนเองโดยไม่จาํเป็นต้องตั .งคณะกรรมการอกีชุดมาประเมนิแผนหรอืไม่จาํเป็นต้องคดิเครื
องมอื
หรอืแบบประเมนิที
ยุ่งยากซบัซ้อนการนําเอาผลที
ได้มาวเิคราะห์ทําให้เราสามารถทราบได้ว่า
กจิกรรมการปรบัปรุงงานนั .น ไดผ้ลมากน้อยเพยีงใดมอุีปสรรคอะไรที
จะต้องนํามาพจิารณาและ
ทบทวนเพื
อแกไ้ขต่อไป 

6. การจดัทาํมาตรฐานเพื
อนําไปปฏบิตั ิ
การนําผลการประเมินมาพัฒนาแผนอาจประกอบด้วยการนําผลการประเมินมา

วเิคราะหว์่า มโีครงสรา้งหรอืขั .นตอนการปฏบิตังิานใดที
ควรปรบัปรุงหรอืพฒันาสิ
งที
ดอียู่แลว้ให้
ดยีิ
งขึ.นไปอีกและสงัเคราะห์รูปแบบการดําเนินการใหม่ที
เหมาะสมสําหรบัการดําเนินการใน     
ปีต่อไป 

การทาํกจิกรรมการปรบัปรุงงานโดยนําหลกัการทํา PDCA ไม่จาํเป็นต้องทําใหค้รบ 6
ขั .นตอนก่อนถงึไปเริ
มขั .นที
 1 ใหมเ่วลามปีญัหาตดิขดัสามารถยอ้นไปทําในขั .นตอนใดกไ็ดต้ามที

ตอ้งการ 

การทํา Kaizen ดว้ยวงจร PDCA ของ TOYOTA เป็นที
ยอมรบักนัว่า TOYOTA มี
ประสทิธภิาพการผลติสูงสามารถผลติรถยนต์โดยใชเ้วลาห่างกนัเพยีงคนัละ 1 นาท ี 10 วนิาที
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และบรษิทัโตโยต้ามอเตอรป์ระเทศไทยจํากดักําลงัจะเปิดโรงงานผลติอกี 1 แห่ง คาดว่าจะมี
กําลงัผลติรวม 3 แสนคนั และความภาคภูมใิจของบรษิทัโตโยต้ามอเตอรป์ระเทศไทยจาํกดั คอื
พนักงานของบรษิัทโตโยต้ามอเตอร์ประเทศไทยจํากดั ได้มสี่วนร่วมกบับรษิัทแม่ในประเทศ
ญี
ปุน่ออกแบบรถยนต์ของบรษิทั เนื
องจากเดมิบรษิทัโตโยต้ามอเตอรป์ระเทศไทยจาํกดัจะผลติ
รถยนต์เท่านั .น ไม่ได้มกีารออกแบบรถยนต์แต่ในปจัจุบนัมกีารพฒันาให้มสีายงานเทคนิคที

รบัผดิชอบการออกแบบรถยนต์ดว้ยการปรบัปรุงงานอย่างต่อเนื
องเป็นส่วนหนึ
งใน TOYOTA 
WAY โดยแนวคดิว่า Kaizen เท่ากบั Continuous Improvement คอื การปรบัปรุงอย่างต่อเนื
อง
ภายใต้กระบวนการ Plan-Do-Check-Act (PDCA) คอื การดูปญัหาวางแผนหาวธิแีก้ปญัหา
ทดลองแลว้ตรวจสอบว่าแกป้ญัหาไดห้รอืไมถ่า้เป็นวธิทีี
ดกีนํ็าไปใชร้ถยนต์ที
ผลติออกมาจะมกีาร
ทํา Kaizen กนัทุกวนั คอื ปรบัปรุงไปเรื
อยๆ รายละเอยีดชิ.นส่วนจะเปลี
ยนอยู่ตลอดเวลาภาย
หลงัจากมกีารทดลองทดสอบแล้ว พบว่า อะไรที
ทําให้ดีขึ.นก็จะนํามาใช้ในการปรบัปรุงงาน
หลกัการสาํคญัๆ ของ Kaizen ที
ตอ้งพจิารณา ไดแ้ก่ 

1) หลกั 5ส. ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสรา้งนิสยั ถอืเป็นพื.นฐาน
ของ Kaizen 

2) หลกั 5 Why คอื การถามคําถาม 5 ครั .ง จนกว่าจะเขา้ใจและสามารถตอบคําถาม
ไดต้รงตามวตัถุประสงคท์ี
แทจ้รงิ นั 
นคอื ถ้าเราถามว่า “ทําไม” ครบ 5 ครั .ง จะรูว้่าปญัหาที

แทจ้รงิคอือะไร 

3) หลกั Visualization คอื ทุกอย่างต้องสามารถมองเหน็ เช่น การมสีญัญาณแสดง
ความก้าวหน้าของการผลติหรอืการทํางานในแต่ละวนัเพื
อช่วยเตอืนสตแิละควบคุมการทํางาน
ใหเ้สรจ็ภายในกําหนด 

อนัที
จรงิการทํา Kaizen เกดิขึ.นในชวีติประจาํวนัของเราอยู่แล้ว เช่น การตดัสนิใจ
เลอืกเสน้ทางในการเดนิทางไปทํางานจะมกีารลองผดิลองถูกและปรบัเปลี
ยนเสน้ทางไปเรื
อยๆ 
จนพบเส้นทางที
ดีที
สุดใช้เวลาน้อยที
สุดและใช้เส้นทางนั .นตลอดไป ทั .งนี.ในการนําหลกัการ 
Kaizen มาใชใ้นองคก์รใหป้ระสบผลสาํเรจ็นั .น ผูบ้รหิารจะตอ้งมบีทบาท ดงันี. 

1) เป็นผูนํ้าและรเิริ
มการเปลี
ยนแปลงดว้ย Kaizen โดยการประกาศและแถลงเป็น
นโยบายการดําเนินการอย่างชดัเจนและต่อเนื
องเพื
อให้องค์กรเข้าใจวตัถุประสงค์ของการ
เปลี
ยนแปลงนี. 

2) เป็นประธานในการนําเสนอผลงานความคดิของพนักงานในองคก์รโดยต้องมเีวที
ใหนํ้าเสนอผลงานสรา้งการมสี่วนร่วมใหพ้นักงานคดิกนัเองเช่นการจดัประกวดความคดิ (Idea 
Contest) 

3) นําเสนอรางวลัและใหค้าํรบัรองเพื
อใหเ้กดิการยอมรบั (Recognition) 
4) มกีารตดิตามการดําเนินการอย่างสมํ
าเสมอโดยใชห้ลกั Visualization เช่น Visual 

Board ต่างๆ 
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นอกจากนั .นการนํา KAIZEN มาใชใ้นองคก์รตอ้งคาํนึงถงึว่า 
1) Kaizen ถอืเป็นวฒันธรรมองคก์รอยา่งหนึ
งจะตอ้งใชเ้วลาในการเปลี
ยนแปลง 
2) Kaizen เป็นสิ
งที
เราทุกคนทําอยู่ในชวีติประจําวนัอยู่แล้วจงึสามารถนําสิ
งที
เคย

ปฏบิตัมิาดาํเนินการใหจ้รงิจงัและมหีลกัการมากขึ.น 
3) Kaizen จะต้องทําให้การทํางานง่ายขึ.นและลดต้นทุนแต่ถ้าทําแล้วยิ
งก่อความ

ยุง่ยากจะไม ่
ถอืว่าเป็น Kaizen การทํา Kaizen ที
ถูกต้องจงึไม่ใช่การเพิ
มงานไม่ใช่งานใหม่และ

เพื
อใหก้ารดาํเนินการมปีระสทิธภิาพการประยกุตใ์ชว้งจร PDCA จงึเป็นอกีแนวทางหนึ
งที
นํามา
ฝากไวใ้หพ้จิารณา 
 
เอกสาร และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

การสํารวจงานวจิยั และเอกสารที
เกี
ยวขอ้งของการศกึษานี. เป็นการศกึษาคน้ควา้หา
ขอ้มลูที
สาํคญั เพื
อเป็นแนวทางการศกึษาและประยกุตใ์ชใ้นการดาํเนินการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติในโรงงานที
ผู้จดัทําสารนิพนธ์ได้ทําการศกึษาในครั .งนี. ได้รวบรวมงานวจิยัและเอกสารที

เกี
ยวขอ้ง ดงันี. 

ปรชีา ช่างย้อม (2552) ได้ศึกษาวิจยัเรื
อง การลดเวลาการผลิตของกระบวนการ
แกะสลกัลวดลายลงบนไม้ โดยมวีตัถุประสงค์เพื
อหาวิธีการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิต
สําหรบักระบวนการแกะสลกัลดลายลงบนไม ้ใหไ้ด้ผลติภาพที
ดขี ึ.น ดว้ยการมุ่งเน้นในเรื
องของ
การลดความสูญเปล่าในกระบวนการ โดยอาศัยวิธีการศึกษาเวลาและการเคลื
อนไหวมา
ประยุกต์ใช ้และนําหลกัการเพิ
มประสทิธภิาพการผลติตามหลกั ECRS มาเป็นแนวทางในการ
ปฏิบตัิ จากการศึกษากระบวนการผลิตในเบื.องต้น พบว่า การแกะสลกัลวดลายลงบนไม้มี
ข ั .นตอนการปฏบิตัิงานทั .งหมด 7 ขั .นตอน เมื
อนํามาศึกษาเวลาการปฏิบตัิ พบว่า เวลาการ
ปฏบิตังิานเฉลี
ย คอื 9.479 วนั จากนั .นนําหลกัการเพิ
มประสทิธภิาพการผลติตามหลกั ECRS 
มาช่วยในการแก้ไขปญัหาจะเหลอืขั .นตอนการปฏบิตังิาน 6 ขั .นตอน และเวลาการปฏบิตัิงาน
เฉลี
ย 6.77 วนั จะเหน็ได้ว่าการปรบัปรุงกระบวนการและลดความสูญเปล่าในการบวนการนี. 
สามารถลดเวลาในการปฏบิตังิานได ้28.58 เปอรเ์ซน็ต ์
 ศศิศ หาญนามาภิไธย (2553) ได้ศึกษาวิจยัเรื
อง การลดการสูญเสียเวลาในการ
วางแผนผลติในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก พบว่า การวเิคราะห์ปญัหาการส่งมอบสนิค้าล่าช้า
พรอ้มทั .งปรบัปรุงประสทิธภิาพการส่งมอบงานใหก้บัลูกค้าในอุตสาหกรรมการฉีดพลาสตกิโดย
ให้มคี่าใช้จ่ายน้อยที
สุด ซึ
งปจัจุบนันี.บรษิทัที
ทําการศกึษาประสบปญัหาการส่งสนิค้าล่าช้าเป็น
จํานวนประมาณรอ้ยละ 22 ในช่วงเดอืนมกราคมถงึเดอืนกรกฎาคม พ.ศ.2551 ทําให้มผีลต่อ
ความเชื
อมั 
นของลูกค้าที
มีต่อบริษัทที
ไม่สามารถส่งสินค้าได้ตามเวลาที
กําหนด โดย
โครงงานวจิยัอุตสาหกรรมนี.ไดนํ้าเทคนิค SCOR-Model, VSM (Value Stream Management), 
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Process Activity Mapping ตลอดจน 5W1H และ ECRS (Eliminate Combine Rearrange 
Simplify) มาใช้ในการแก้ปญัหาซึ
งพบว่า การศกึษาและวเิคราะห์โซ่อุปทานตามแนวทางที
ได้
นําเสนอสามารถลดกจิกรรมที
ไม่เพิ
มคุณค่า และทําให้ประสทิธภิาพการทํางานในโซ่อุปทานดี
ขึ.นส่งผลใหเ้วลานําลดลงจาก 1,515 นาท ีเป็น 750 นาท ีคดิเป็นเวลานําลดลงรอ้ยละ 50.5 
 รกัศกัดิ � หริญัญะสริ ิ(2550) ไดศ้กึษาวจิยัเรื
อง การเพิ
มผลผลติในโรงงานอุตสาหกรรม
เครื
องนุ่งห่ม พบว่า สภาพของปญัหาในกระบวนการผลติของโรงงานอุตสาหกรรมเครื
องนุ่งห่ม
โดยเฉพาะในแผนกเย็บ ซึ
งเป็นหน่วยการผลิตที
ใหญ่ที
สุดของโรงงานมีจํานวนพนักงาน
ประมาณร้อยละ 80 ของพนักงานทั .งหมดในโรงงาน จากการศึกษา พบว่า ปญัหาที
ส่งผลให้
กระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพตํ
าในแผนกเยบ็ส่วนใหญ่ จะเกดิจากปญัหาความไม่สมดุลของ
สายการผลติ ทาํใหเ้กดิเวลาสญูเปล่าในการรอคอย ว่างงาน และงานกองในสายการผลติ และยงั
พบว่า ความไม่สมดุลของสายการผลิตเกิดจากวางอัตรากําลังคนต่อขั .นตอนการผลิตไม่
เหมาะสม และเกดิจากปญัหาประสทิธภิาพทกัษะความชํานาญของพนักงานเยบ็ไม่เท่ากนั และ
การวางแผนผงัเครื
องจกัรที
ทําให้ระยะการเคลื
อนยา้ยงานไกลไม่ต่อเนื
อง การดําเนินงานการ
เพิ
มผลผลติในโรงงานอุตสาหกรรมเครื
องนุ่งห่มในวทิยานิพนธ์ฉบบันี. ใช้วธิกีารทางวศิวกรรม
อุตสาหกรรมเข้ามาในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ โดยมขีั .นตอนเริ
มต้นตั .งแต่การวเิคราะห์
ปรบัปรงุวธิกีารทาํงานดว้ยการศกึษาวธิกีารทาํงานกบัหลกัการ ECRS เพื
อขจดัขั .นตอนงานที
ไม่
จําเป็นออกจากกระบวนการผลติ และลดเวลาการทํางานในแต่ละขั .นตอนย่อย การวเิคราะห์
แบ่งกลุ่มงานเพื
อจดักําลงัคนต่อขั .นตอนการผลติตามเป้าหมายที
กําหนด และการจดัแผนผงั
เครื
องจกัรกบัทศิทางการไหลของงานใหม่ จากวธิกีารดําเนินงานเพื
อเพิ
มผลผลติส่งผลใหผ้ลติ
ภาพแรงงานจาก 0.67 ตวัต่อคนต่อชั 
วโมง เพิ
มเป็น 0.92 ตวัต่อคนต่อชั 
วโมง คดิเป็น 37.31 
เปอร์เซ็นต์ ประสทิธภิาพการจดัสมดุลเดมิ 52.77 เปอรเ์ซน็ต์ เพิ
มขึ.นเป็น 84.11 เปอรเ์ซน็ต ์
จาํนวนขั .นตอนการผลติจากเดมิ 72 ขั .นตอน ลดลงเหลอื 68 ขั .นตอน และระยะทางการขนยา้ย
งานจาก 105 เมตร ลดลงเหลอื 87 เมตร 
 กนกวรรณ ตงัรตันพทิกัษ์ (2550) ไดท้ําการศกึษาวจิยัเรื
อง การลดความสูญเสยีของ
การผลติลําโพงในโรงงานตวัอย่าง โดยใชเ้ทคนิคการจดัการงานวศิวกรรม ซึ
งใช้แนวคดิการลด
ความสูญเปล่า 7 ประการ พบว่า ความสูญเสยีที
เกดิขึ.นมาจากทั .งปญัหาทางเทคนิค และการ
จดัการ มกีารนําแผนการปรบัปรงุ 6 แผน และการวเิคราะหผ์ลตอบแทนการลงทุน 2 แผน ไดแ้ก่ 
การลดความสูญเสยีในกระบวนการผลติ และการปรบัปรุงการจดัการระบบสนิคา้คงคลงัที
ทําได้
จรงิ มลูค่าการลดความสญูเสยีที
ลดลงไดเ้ท่ากบั 349,163 บาท และค่าอตัราผลตอบแทนภายใน
เท่ากบัรอ้ยละ 3.47 ต่อเดอืน 
 สุนันท์ ฤกษ์ศิระทยั (2552) ได้ศึกษาวจิยัเรื
อง การศึกษาการทํางานเพื
อการเพิ
ม
ผลผลิตสําหรบัเครื
องจกัรทดสอบหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ พบว่า การเพิ
มผลผลิตของเครื
องจกัร
ทดสอบเอชจเีอ ซึ
งเป็นขั .นตอนการทํางานของกระบวนการทดสอบหวัอ่านฮารด์ดสิก์ที
โรงงาน
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ตวัอยา่งแห่งหนึ
ง จาก 122 เป็น 134 ชิ.นต่อชั 
วโมงต่อเครื
อง หรอืประมาณ 10 เปอรเ์ซน็ต์ ดว้ย
วธิกีารศกึษาการทํางานและการระดมสมอง ผ่านกจิกรรมกลุ่มคุณภาพ โดยมขีั .นตอนการวจิยั
เริ
มด้วยการศึกษาสภาพปจัจุบันของปญัหา และวิเคราะห์รายละเอียดของงานย่อย ซึ
ง
ผลการวจิยัพบว่า เครื
องจกัรมเีวลาสูญเปล่าจากการรอคอย ขณะที
พนักงานทําการตรวจสอบ
ชิ.นงาน จากนั .นจงึประยุกต์ใช้แผนภูมคินและเครื
องจกัรพรอ้มกบัหลกัการขจดัความสูญเปล่า
ของลนี และวธิกีารระดมสมองเพื
อลดความสูญเปล่า ซึ
งได้วธิกีารทํางานแบบใหม่ 3 วธิเีพื
อลด
เวลาการทํางานของพนักงานประจาํเครื
องจกัร คอื 1) กําหนดใหม้สีถานีตรวจสอบชิ.นงานก่อน
นําชิ.นงานเข้าเครื
องจกัร และหลังจากนําชิ.นงานออกจากเครื
องจกัร 2) กําหนดให้มีสถานี
ตรวจสอบชิ.นงานก่อนนําชิ.นงานเขา้เครื
องจกัร 3) กําหนดใหม้สีถานีตรวจสอบชิ.นงานหลงัจาก
นําชิ.นงานออกจากเครื
องจกัร โดยพบว่า วธิทีี
มปีระสทิธภิาพมากที
สุด คอื วธิทีี
 1) กําหนดใหม้ี
สถานีตรวจสอบชิ.นงานก่อนนําเข้าเครื
องจกัรและหลังจากนําชิ.นงานออกจาก เครื
องจกัร
เนื
องจากเป็นการลดขั .นตอนการทํางานของพนักงานประจาํเครื
องจกัรลงมากที
สุด จงึเป็นผลให้
เครื
องจกัรทํางานอย่างต่อเนื
องและได้อตัราการผลติมากขึ.น โดยกระบวนการทดสอบหวัอ่าน
ฮาร์ดดิสก์ มอีัตราการผลิตเพิ
มขึ.นจากเดิม 122 ชิ.นต่อชั 
วโมงเป็น 163 ชิ.นต่อชั 
วโมง หรือ 
เพิ
มขึ.น 33.6 เปอรเ์ซน็ต ์ทาํใหโ้รงงานแห่งนี. สามารถลดต้นทุนทางดา้นเครื
องจกัรลงไดสุ้ดทา้ย
นี. จากการปรบัปรงุโดยวธิกีารทาํงานใหมช่ิ.นงานบกพร่องไดถู้กตรวจสอบและคน้พบก่อนนําเขา้ 
เครื
องจกัรและจาํนวนชิ.นงานบกพรอ่งของทั .งระบบไมเ่ปลี
ยนแปลง 

สแปน เอน็ ; อดมั เอม็ ; และ ราห์แมน เอ็ม (Spann, M. ; Adams, M. ; and 
Rahman, M.  1997) พบว่า การผลติแบบลนีที
นํามาประยุกต์ใชก้บัโรงงานผูผ้ลติที
มขีนาดกลาง
และย่อม (Small and Medium Enterprises : SMEs) ส่วนมากจะมุ่งเน้นในเรื
องของคุณภาพ 
(Quality) รอบเวลา (Cycle Times) และการตอบสนองต่อลูกคา้ (Customer Responsiveness) 
เป็นหลกัโดยได้ระบุถงึเครื
องมอืที
นํามาประยุกต์ใชก้บัการผลติแบบลนีว่าประกอบดว้ยกจิกรรม 
5ส., การควบคุมโรงงานดว้ยสายตา (Visual Factory), การสรา้งทมีงาน, การใชเ้ครื
องมอื
ทางดา้นคุณภาพ (Quality Tools), การบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัโดยรวม (Total Preventive 
Maintenance : TPM), การลดเวลาในการตดิตั .งเครื
องจกัร (Single Minute 20 Exchange of 
Die : SMED), การจดัสมดุลการผลติ (Work Balancing), การไหลแบบชนิดเดยีว (One-Piece-
Flow), และการใชร้ะบบคมับงั (Kanban System) 

จริาพสิฐิ ไชยอารกุีล (2550) ศกึษาการลดเวลาสญูเปล่าจากการเปลี
ยนผลติภณัฑข์อง
เครื
องบรรจหุลอดอตัโนมตั ิIWKA รุ่น TFS 10 โดยใชแ้นวทางในการลดความสูญเสยี เนื
องจาก
การปรบัตั .งเครื
องซึ
งแบ่งเป็น 2 ส่วน คอื กจิกรรมการลา้งและฆ่าเชื.ออุปกรณ์และกจิกรรมการ
ตดิตั .งเครื
องโดยทําการวเิคราะหด์ว้ยหลกัการ 5W1H และหลกัการ SMED ซึ
งพบว่า หลงัการ
ปรบัปรงุสามารถลดเวลาการปรบัตั .งเครื
องจกัรลงรอ้ยละ 63.05 ของเวลาก่อนปรบัปรงุ 
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เฉลมิชยั รตันโสภาจริสนิ (2552) ไดท้ําการศกึษาการลดเวลาปรบัเปลี
ยนเครื
องจกัร
มาใชใ้นอุตสาหกรรมการผลติแบตเตอรี
 โดยการแปลงการตั .งเครื
องภายในให้เป็นภายนอกให้
มากที
สุดมกีารดําเนินการอยู่ 3 ขั .นตอน คอื ขั .นตอนที
 1 แยกแยะระหว่างการตั .งเครื
องภายใน
และการตั .งเครื
องภายนอกขั .นตอนที
 2 แปลงการตั .งเครื
องภายในใหเ้ป็นการตั .งเครื
องภายนอก
ขั .นตอนที
 3 ปรบัปรุงการตดิตั .งเครื
องจกัรในทุกๆ แง่มุมใหม้ปีระสทิธภิาพยิ
งขึ.นซึ
งสามารถลด
เวลาในการปรบัตั .งเครื
องเมื
อมกีารเปลี
ยนรุ่นการผลติจาก 97.20 นาท ี เหลอืเพยีง 31.19 นาท ี
คดิเป็นเวลาที
ลดลง 67.91% ทําใหส้ามารถเพิ
มจาํนวนผลติภณัฑจ์ากเวลาที
สูญเสยีไป 16,018 
ลกูต่อปี คดิเป็นมลูค่า 32,036,000 บาท 

ชยัเชษฐ์ พนัธุม ี(2552) ได้ทําการศกึษาเพื
อการลดการสูญเสยีในกระบวนการเป่า
ฟิล์มพลาสติก ซึ
งมปีญัหาที
เกดิจากการใช้เวลาในการปรบัตั .งเครื
องจกัรที
ยาวนานที
มสีาเหตุ  
มาจากวธิกีารทํางานที
ไม่เหมาะสม ผู้วจิยัได้ใช้เทคนิค SMED มาใช้ในการปรบัปรุงงานซึ
ง
สามารถลดเวลาในการปรบัตั .งเครื
องจกัรลงไดร้อ้ยละ 53-62 โดยการแยกงานในและงานนอก
ออกจากกนัและดาํเนินการประยกุตก์ารทาํงานแบบขนาน 

ณัฐพล สุทธาธวิงษ์ (2553) ได้ทําการศกึษาปรบัปรุงการเปลี
ยนรุ่นการผลติใน
อุตสาหกรรมพลาสตกิจากการศกึษา พบว่า เมื
อนําหลกัการ SMED มาใชท้ําใหส้ามารถลดเวลา
การปรบัเปลี
ยนแม่พมิพล์งไดถ้งึ 9,216 นาทต่ีอปี หรอืคดิเป็น 40% และทําใหส้ามารถลดความ
สญูเสยีไดถ้งึ 220,391 บาทต่อปี 

 



บทที� 3 
วิธีดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 ในการศกึษาครั �งนี� ผูศ้กึษาไดด้าํเนินการตามขั �นตอนดงันี� 

1. ศกึษาสภาพทั !วไปของโรงงานกรณีศกึษาสํารวจสภาพปญัหา และคดัเลอืกปญัหา
เพื!อใชใ้นการศกึษา 

2. การเกบ็รวบรวมขอ้มลูของปญัหาที!ศกึษา 
3. การวเิคราะหข์อ้มลูและวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
4. การกําหนดมาตรการในการปรบัปรงุ 
5. การกําหนดเครื!องมอืที!ใชใ้นการศกึษา 
6. การตดิตามผลการปรบัปรงุ และการวเิคราะหข์อ้มลูการปรบัปรงุ 

 
ศึกษาสภาพทั �วไปของโรงงานกรณีศึกษาสาํรวจสภาพปัญหา และคดัเลือกปัญหาเพื�อใช้
ในการศึกษา 

บรษิทักรณีศกึษา เป็นผูผ้ลติยาแผนปจัจุบนั ตั �งแต่ปี 2522 และไดร้บัมาตรฐานการ
ผลติยาที!ด ี(Good Manufacturing Practice : GMP) อกีทั �งบรษิทัมกีารผลติผลติภณัฑอ์าหาร
เสรมิ ได้รบัมาตรฐานการผลติยาที!ด ี(GMP) ระดบัดมีาก (Excellent Class) ต่อเนื!องจนถงึ
ปจัจุบนั จงึเป็นเครื!องหมายที!ยนืยนัได้ถงึคุณภาพของสนิค้าที!ด ีมมีาตรฐานตรงตามสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยากําหนดอีกทั �งปจัจุบัน บริษัทได้เล็งเห็นถึงความสําคัญของ
สิ!งแวดล้อม และชุมชนรอบข้างบรษิัท ทางบรษิัทอยู่ระหว่างการพฒันาองค์กรให้เป็นองค์กร     
สเีขยีว โดยการเขา้ร่วมโครงการกบักรมโรงงานอุตสาหกรรม ภายใต้โครงการ EMS for SME 
หรอื โครงการพฒันาระบบการจดัการสิ!งแวดลอ้มสําหรบัโรงงานอุตสาหกรรมในพื�นที!ลุ่มนํ�าหลกั 
(ลุ่มนํ�าเจา้พระยาและพื�นที!ใกลเ้คยีง) เพื!อมุง่ในการทาํ ISO 14000 ต่อไป   

บรษิทักรณีศึกษา ได้รบัการรบัรองมาตรฐาน GMP จากสํานักงานคณะกรรมการ
อาหารและยา ทางบรษิัทมเีครื!องมอืการผลิตที!ทนัสมยั รวดเร็ว อีกทั �งทุกขั �นตอนได้รบัการ
ตรวจสอบ และที!มกีารตรวจสอบความถูกต้องของเครื!องมอือย่างต่อเนื!อง ดงันั �นลูกค้าสามารถ
มั !นใจไดถ้งึคุณภาพและการบรกิารที!ไดร้บัการรบัจา้งผลติ เช่น 

- การผลติยาเมด็ เมด็เคลอืบ 
- การผลติยาเเคปซลู 
- การผลติยาเมด็ เมด็ไมเ่คลอืบ 
- การรบัจา้งบรรจทุั !วไป ทั �งแบบขวดและแบบบรสิเตอรแ์พค็ หรอือื!นๆ มากมาย  
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ขอ้มลูผลติภณัฑ ์
 ในส่วนของผลติภณัฑท์ี!ทําการศกึษานี� จะทําการศึกษากระบวนการบรรจุบลสิเตอร์
แพค็ของแพค็ยาใช้ PVC Foil และAluminum Foil ที!มกีารใช้ความรอ้นทําให ้Foil ตดิเขา้
ดว้ยกนั 
 

 
 

รปูที! 5 ตวัอยา่งผลติภณัฑ ์
 
 รายละเอยีดของส่วนประกอบของโรงงานเฉพาะพื�นที!ที!ใชใ้นการศกึษา 
 พื�นที!ภายในโรงงานประกอบด้วยห้องผสม ห้องตอกเม็ดยา ห้องเคลือบ ห้องเก็บ
วตัถุดบิ หอ้งเกบ็ผลติภณัฑส์าํเรจ็รปู และหอ้งบรรจ ุ
 

 
 

รปูที! 6 แผนผงัโรงงาน 
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 ห้องที!ใช้เป็นกรณีศึกษา คือ ห้องบรรจุภายในห้องประกอบด้วยโต๊ะสําหรบัเขยีน
เอกสาร เพื!อทําการจดัเตรยีมเอกสาร และรวมถงึพื�นที!จดัเกบ็เศษตดัสําหรบักระบวนการบรรจ ุ
บลสิเตอรแ์พค็ ดงัรปูที! 7 และรปูที! 8 
 

 
 

รปูที! 7 โต๊ะเอกสาร 
 

 
 

รปูที! 8 พื�นที!จดัเกบ็เศษตดั 
 

 จุดบรรจุกล่องซึ!งรอไปเก็บในคลังสินค้าตรงจุดนี� ใช้พนักงานบรรจุ 3-4 คน ซึ!ง
ความเรว็ในการบรรจแุตกต่างกนัออกไปตามทกัษะของพนกังาน ดงัรปูที! 9 
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รปูที! 9 โต๊ะสําหรบับรรจลุงกล่องกระดาษแขง็ 
 

กระบวนการผลติของบรษิทักรณศีกึษา 
กระบวนการผลติของโรงงานสามารถแสดงเป็นผงักระบวนการตั �งแต่ขั �นตอนเริ!มรบั

การสั !งผลติจากลูกค้าหรอืจากคําสั !งผลติเพื!อขาย จนถงึกระบวนการส่งมอบจงึได้เขยีนแผนผงั
เพื!อไดเ้ขา้ใจงา่นขึ�น ดงัรปูที! 10 
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รปูที! 10 แผนผงัการไหลแสดงขั �นตอนการผลติยา 
 
 กระบวนการผลติยาของโรงงานกรณศีกึษา 
 การผลติสาํหรบัเป็นกรณศีกึษาครั �งนี�จะแบ่งเป็น 10 กระบวนการ 
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ตารางที! 3 กระบวนการผลติยา 

 
 
 ซึ!งในการศกึษาครั �งนี�จะมุง่เน้นที!กระบวนการที! 9 กระบวนการบรรจยุา 
 

ศกึษากระบวนการบรรจยุา 
 กระบวนการบรรจุบลิสเตอร์แพ็คจะประกอบไปด้วยแผ่นพลาสติกที!ขึ�นรูปร่างตาม
ลกัษณะของสนิคา้ มแีผ่น Aluminum Foil อยู่ดา้นล่างมสีารเคลอืบให้ตดิกนัได้ด้วยความรอ้น 
ส่วนใหญ่จะใช้พลาสตกิใสในการขึ�นรูปดว้ยความรอ้นและตดิลงบนแผ่น Aluminum Foil ส่วน
คุณสมบตัอิื!นๆ เช่น ความทนต่อการตกกระแทก ความต้านไขมนั และการทนต่ออุณหภูมติํ!าๆ 
ตลอดจนความหนาจะขึ�นอยู่กบัชนิดของตวัสนิคา้ แผ่น Aluminum Foil และ PVC Foil จะต้อง
เลอืกใชใ้หเ้ขา้กบัขนาด รปูรา่งและนํ�าหนกัของสนิคา้ และยงัต้องมผีวิหน้าเหมาะสมกบัการพมิพ์
ในระบบที!ตอ้งการดว้ย 

สารเคลอืบจะเป็นตวัเชื!อมระหว่างพลาสตกิขึ�นรูปกบั Aluminum Foil ที!พมิพ์แล้ว 
สามารถป้องกนัไม่ให้ตวัอกัษรที!พมิพล์บเลอืนและให้ความมนัวาวหมกึพมิพ์ต้องเขา้กนัไดด้กีบั

กระบวนการสั !งซื�อวตัถุดบิ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดบิ
กระบวนการชั !งวตัถุดบิ
กระบวนการผสม
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการตอกเมด็
กระบวนการเคลอืบยา
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการบรรจุ
เตรยีมวสัดุบรรจุ
คดัเลอืกเมด็ยา
ถอดเครื!องบลสิเตอรแ์พค็
ประกอบเครื!องบลสิเตอรแ์พค็
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการบรรจุยาใสแ่ผง
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการบรรจุยาใสก่ล่อง
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการสง่สนิคา้ใหล้กูคา้

9.9

2

ขั +นตอนการไหลของกระบวนการบรรจบุลิสเตอรแ์พค็

ลาํดบั ขั +นตอนการผลิต สญัลกัษณ์

1

9

10

3
4
5
6
7
8

9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
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สารเคลือบและต้องทนอุณหภูมสิูงๆ ที!ใช้ในการติดผนึก ทนต่อการเสียดสี  การบรรจุแบบ      
บลสิเตอรจ์ะต้องใช้เครื!องบรรจุโดยเฉพาะ หลกัการทํางาน คอื เมื!อได้พลาสตกิที!ขึ�นรปูแลว้นํา
สนิค้ามาวางไว้บน PVC Foil แขง็ควํ�าหน้าตรงตําแหน่งที!ต้องการ หลงัจากนั �นจงึผนึกแผ่น
พลาสตกิใหต้ดิกนักระดาษโดยใชค้วามดนัและความรอ้นที!เหมาะสมสนิคา้ที!บรรจุ ไดแ้ก่ ยาที!มี
ลกัษณะต่างๆ 

สารเคลือบ ตอ้งไมม่อีนัตรายต่อตวัสนิคา้ เอื�ออํานวยต่อการผนึกดว้ยความรอ้น 

PVC Foil ตอ้งพจิารณาถงึความหนา ความเหนียว และความแขง็แรง เพื!อช่วยในการ
พยุงสนิคา้ไม่ควรเคลอืบแป้ง เพราะจะเป็นปญัหาต่อการดูดดว้ยสูญญากาศในขณะทําการผนึก 
บางครั �งการใช้หมกึพมิพ์และสารเคลอืบบางชนิดจะลดความเป็นรูพรุนของ Foil จงึต้องเจาะรู
เลก็ๆ ไวบ้น PVC Foil ดว้ย 

 

  
 

รปูที! 11 เครื!องบรรจุบลสิเตอรแ์พค็และเครื!องพมิพ ์
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลูของปัญหาที�ศึกษา 
 การศึกษาข้อมูลครั �งนี�  เป็นการศึกษาข้อมูลในโรงงานผลิตยาแผนปจัจุบัน ใน
กระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พ็คจะมหีลายขั �นตอนการบรรจุ โดยเริ!มตั �งแต่การนําวตัถุดบิเข้า
กระบวนการบรรจุผ่านขั �นตอนต่างๆ จนถงึขั �นตอนสุดท้ายที!ออกมาเป็นสนิคา้สําเรจ็รปูส่งมอบ
เขา้โกดงัสนิคา้สาํเรจ็รปู โดยมสีิ!งที!เกี!ยวขอ้งที!สาํคญัดงันี� 

- วตัถุดบิ 
- เครื!องจกัร 
- กระบวนการบรรจ ุ
- วธิกีารปฏบิตังิาน 
- พนกังาน 
- เครื!องมอืและอุปกรณ์ 
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อุปกรณ์การเกบ็ขอ้มลู 
1. นาฬกิาจบัเวลา 
2. กลอ้งถ่ายภาพนิ!ง และถ่ายภาพเคลื!อนไหว 
3. คอมพวิเตอรท์ี!มโีปรแกรม Microsoft Office 

 สําหรบัการศกึษาในครั �งนี� เป็นการนําหลกัการ SMED และ ECRS มาประยุกต์ใชใ้น
การลดเวลาการตั �งเครื!องจกัรบลสิเตอรแ์พค็-สําหรบับรรจุยา Bronpect - D เป็นกรณีศกึษา โดย
เริ!มจากการเก็บข้อมูลเวลาของแต่ละขั �นตอน เพื!อนํามาวเิคราะห์กระบวนการที!ไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ จากนั �นนําหลกัการ SMED และ ECRS มาเพิ!มประสทิธภิาพการตั �งเครื!องจกัร      
บลสิเตอรแ์พค็-สําหรบับรรจุยา Bronpect - D เพื!อจดัทําเวลามาตรฐานของการตั �งเครื!องจกัร
บรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 
 
การวิเคราะหข้์อมลูและวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา 

เกบ็ขอ้มลูเวลาในกระบวนการบรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 
 เนื!องจากโรงงานกรณศีกึษายงัไมม่กีารบนัทกึผลการปฏบิตังิาน ในขั �นตอนการทํางาน
ที!มปีญัหา จงึไม่สามารถระบุปญัหาที!ชดัเจนได้ และไม่สามารถมองภาพรวมของกระบวนการ
ทั �งหมดได้ ดงันั �น ผู้ศกึษาจงึใช้เครื!องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering 
Tools) ในการศกึษาเพื!อใหส้ามารถมองเหน็ภาพรวมของการทํางานนั �นๆ ตลอดตั �งแต่ต้นจนจบ 
และวเิคราะห์ผลเพื!อนําไปสู่การพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการทํางานให้ดขีึ�น ผู้ศกึษาได้นํา
ขอ้มลูในการบนัทกึการทํางานมาทําการวเิคราะหใ์น Excel มาจดัทําแผนภูมกิระบวนการตดิตั �ง
เครื!องบลสิเตอรแ์พค็ (Flow Process Chart) เพื!อหากระบวนการที!ใชเ้วลาที!ยาวที!สุด เพื!อนําไป
วเิคราะหป์ญัหา 
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ตารางที! 4 เวลาในการบรรจยุาใส่แผงและเวลาบรรจแุผงยาใส่กล่องที!ใชเ้วลามากที!สุด 
ขั +นตอน จาํนวนคน (คน) ลาํดบัวนัทาํงาน (วนั) ใช้เวลาทาํงาน (วนั) 

การชั �งวตัถดิุบ 1 1 0 
การผสม 3 2 1 
ตรวจสอบคณุภาพ 1 3 1 
การตอกเมด็ 1 4 - 6 2 
การเคลือบยา 

   
  - เตรยีมนํ�ายาเคลอืบ 1 6 1 
  - เตรยีมผงยาเคลอืบ 3 6 1 
  - เคลอืบ Sealing 1 7 1 
  - เคลอืบ Subcoating No.1 2 8 1 
  - สเปรยนํ์�ายา HA Soln. 1 8 - 9 1 
  - เคลอืบ Subcoating No.2 2 9 1 
  - เคลอืบ Smooth & Finishing 4 10 - 12 2 
การบรรจ ุ

   
บรรจ ุกล่อง แผงละ10 เมด็ 50 แผง 

   
  - เตรยีมวสัดุบรรจ ุ 1 - 3 12 1 
  - เลอืกเมด็ยาเสยีทิ�ง 4 13 1 
  - บรรจยุาใส่แผง 1 15 - 17 2 
  - บรรจยุาแผงยาใส่กล่อง 6 15 - 18 3 
ตรวจสอบคณุภาพ 1 19 1 
ส่งลูกค้า 

 
20 

 
  
 จากตารางที! 4 เป็นการใช้แผนภูม ิGantt Chart ในการเก็บข้อมูลจรงิในทุก
กระบวนการผลติ จะเหน็ว่ากระบวนการที!ใชเ้วลาผลตินานที!สุด คอื กระบวนการบรรจุยาใส่แผง 
และกระบวนการบรรจุแผงยาใส่กล่อง ซึ!งอยู่ในกระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ ดงันั �นผูศ้กึษา
จงึใช ้แผนภูมกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) และจดัทําผงั Lay Out การเดนิของ
ขั �นตอนการป ั �มฟอลย์เพื!อหาช่วงขั �นตอนการสญูเปล่าต่อไป 
 การศกึษาวธิกีารปฏบิตังิานทาํให ้พบว่า สาเหตุที!ทาํใหเ้กดิความสูญเปล่าดา้นเวลาใน
การตั �งเครื!องจกัรและการเดนิของพนกังาน โดยรวมเกดิจากสภาพต่างๆ ต่อไปนี� 

พจิารณาจากแผนภูมขิ ั �นตอนการตดิตั �งเครื!องจกัรบลสิเตอรแ์พค็ (Flow Process 
Chart) พบว่า มกีระบวนการที!ใชเ้วลาที!นานที!สุด คอื การถอดและประกอบเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ 
สิ!งที!พบ คอื มกีารเดนิหรอืเคลื!อนยา้ยมากเกนิไปใชร้ะยะทางทั �งหมด 66.5 เมตร และเวลาตั �ง
เครื!อง ใชเ้วลาทั �งหมด 130.37 นาท ี
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ตารางที! 5 การเกบ็ขอ้มลูของเวลาการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
 จากตารางที! 5 การดาํเนินการศกึษางานของการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ก่อนการ
ปรบัปรงุไดจ้บัเวลา ซึ!งจากการจบัเวลาก่อนการปรบัปรุงสามารถวเิคราะหไ์ดว้่าเวลาการปรบัตั �ง

ครั +งที� 1 ครั +งที� 2 ครั +งที� 3

1 หยุดเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ 2 2 1
2 หยบิรางนํายา, Mold, เครื!องตดั 600 583 607
3 เดนิกลบัมายงัเครื!อง 420 432 417
4 ถอด Mold ชุดเก่าออก 600 587 599
5 หยบิ Mold ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 10 8 13
6 ใส ่Mold ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 420 411 424
7 เปิดเครื!องเพื!ออุ่นเครื!อง 5 5 6
8 ถอด Mold Aluminium Foil ชุดเก่าออก 600 613 588
9 หยบิ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 10 9 9
10 ใส ่Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 420 410 415

11 ถอดเครื!องตดัเอาชุดเก่าออก 840 833 830
12 หยบิ เครื!องตดั ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 15 10 12
13 ใส ่เครื!องตดั ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 450 470 450
14 เปลี!ยนเฟืองขบัเคลื!อนชุดตดั (อยู่ดา้นหลงัเครื!อง) 170 150 180
15 ปรบัระยะลกูกลิ�ง Forming Roller กบั Mold PVC 480 482 450
16 หยบิ ใสม่ว้น Aluminium Foil เพื!อเตรยีมประกอบ 17 16 15

17 ใสม่ว้น Aluminium Foil 200 200 197
18 หยบิรางนําเมด็ยา 10 7 13
19 ใสร่างนําเมด็ยา 380 370 400
20 หยบิตวัรองรบัเมด็ยา 10 8 15
21 ใสต่วัรองรบัเมด็ยา 260 273 255
22 หยบิ ใสม่ว้น PVC เพื!อเตรยีมประกอบ 12 12 13
23 ใสม่ว้น PVC 250 254 245
24 นํา PVC เขา้สู ่Mold 10 10 12
25 ตรวจสอบอุณหภูมแิละทดสอบเดนิเครื!อง 7 9 6
26 นํา PVC ที!ดดูหลุมแลว้เขา้ใส ่Mold ประกบ Foil 23 24 27

27 ปรบั PVC กบั Mold 430 443 450
28 ปรบัตวัตดัแผงยา 270 287 277
29 วางตวัผลกัแผงยาใหพ้อแผงละ 2 แถว 6 5 6

30 ปรบัระยะขอบแผงกบัยาเมด็แรก และความกวา้งแผงยา 480 490 512
31 นํา Foil เขา้ Mold ที! Seal พรอ้มตั �งระยะใหพ้อดกีบั PVC 390 370 420

32 ตรวจสอบความสมบรูณ์ของผลติภณัฑ์ 6 4 5

33 เปิดเครื!องแบบทั �งระบบ โดยกดปุ่มเขยีว 3 3 2
7806 7790 7871

รวม (เฉลี!ย)

ลาํดบั ขั +นตอน
เวลาที�ใช้ (วินาที)

รวม
7822.33
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เครื!องบลสิเตอรแ์พค็ ค่าเฉลี!ยของเวลาก่อนการปรบัปรุงเท่ากบั 7,822.33 วนิาท ีหรอื 130.37 
นาท ีแต่มคี่าความผนัแปรสงู 
 จากการวเิคราะหข์อ้มลูสาเหตุของปญัหาหลกั เกดิจากเครื!องจกัร กระบวนการ พื�นที!
ทํางานที!ไม่สะดวก ลว้นเป็นปญัหาที!จะต้องแก้ไข ดงันั �น จงึได้จดัทําการปรบัปรุง กระบวนการ
ดว้ยการจดัทําแผนภูมกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) ทําการปรบัปรุงกจิกรรม 5ส. 
SMED ไคเซน็ และการควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) จดัทําแผนการบํารุงรกัษา
เครื!องจกัรเชงิป้องกนั และสุดทา้ยทาํการจดัทาํมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
 จดัทําแผนภูมกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) เพื!อใช้ในการวเิคราะห์
ขั �นตอนการลดเวลาการตั �งเครื!องจกัรบลสิเตอรแ์พค็-สําหรบับรรจุยา Bronpect - D ซึ!งเป็น
กระบวนการที!นานที!สุด ซึ!งมทีั �งหมด 33 ขั �นตอน ใชเ้วลาในการบรรจเุฉลี!ย 7822.33 วนิาท ีหรอื 
คดิเป็น 130.37 นาท ีโดยมกีารปฏบิตักิาร ทั �งหมด 22 ขั �นตอน การเคลื!อนยา้ย 9 ขั �นตอน การ
ตรวจสอบ 2 ขั �นตอน และผู้ศกึษาไดจ้ดัทําแผนผงัการเคลื!อนยา้ย Lay Out จากแผนผงั Lay 
Out ดงัรปูที! 12 และจากแผนภูมกิระบวนการ ดงัตารางที! 6 เหน็ไดอ้ย่างชดัเจน ทําใหท้ราบว่า
กระบวนการที!เป็นกระบวนการที!สูญเปล่าและไม่ก่อให้เกดิมลูค่าก็คอื กระบวนการเคลื!อนยา้ย 
และขั �นตอนการปฏบิตังิานซํ�าซ้อน ดงันั �นผูศ้กึษาจงึต้องใชแ้นวคดิ ECRS และ ไคเซน็ช่วยใน
การขจดัความสญูเปล่า 
 

 
 

รปูที! 12 ผงัแสดงการเดนิในกระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ก่อนการปรบัปรงุ 
 
 



37 
 

 

 

ตารางที! 6 กระบวนการผลติ ขั �นตอนการกระบวนการบรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 

 
 

จากการวเิคราะห์แผนภูมกิระบวนการผลติ ขั �นตอนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ สิ!งที!พบ
คือ มีการเดินหรือเคลื!อนย้ายมากเกินไปใช้ระยะทางทั �งหมดคือ 66.3 เมตร เวลาในการ
เดนิเครื!องและตั �งเครื!องบลสิเตอร์แพ็ค ใช้เวลาทั �งหมด 130.37 นาท ีซึ!งเป็นกระบวนการที!    
สญูเปล่าที!สามารถปรบัปรงุใหเ้วลาสิ�นสุดได ้
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การกาํหนดมาตรการในการปรบัปรงุ 
กําหนดวธิกีารแกป้ญัหา และปรบัปรงุ 
1. หลกัการเบื�องตน้ในการกําหนดวธิกีารแกป้ญัหาและปรบัปรงุ 

 นําหลกัการ ECRS มาปรบัปรงุกระบวนการที!ไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าออกจากกระบวนการ
โดยนํากระบวนการที!สูญเปล่าจาก แผนภูมิกระบวนการผลิต ขั �นตอนกระบวนการบรรจ ุ       
บลสิเตอรแ์พค็ ซึ!ง E หมายถงึ การกําจดั (Eliminate) C หมายถงึ การรวมกนั (Combine)      
R หมายถงึ การจดัใหม ่(Rearrange) และ S หมายถงึ การทาํใหง้า่ย (Simplify) 
 
ตารางที! 7 วธิแีกป้ญัหาดว้ยหลกัการ ECRS 

ขั +นตอนกระบวนการ 
กระบวนการ 

หมายเหตุ 
E C R S 

เดนิกลบัไปยงัเครื!อง         รวมกบักระบวนการเบกิวตัถุดบิ 
กระบวนการถอด-ประกอบเครื!อง         เปลี!ยนใหพ้นกังานกะกอ่นหน้าถอด-ประกอบ

เครื!องเตรยีมรอบรรจุตามแผนการผลติที!ตั �ง
เอาไว ้

          
          
เดนิไปหยบิมว้น Foil แลว้เดนิกลบั         ทาํการเตรยีมและหยบิ Foil 1 ครั �งก่อนเลกิ

งานแต่ละวนัเพื!อเตรยีมมว้น Foil ทั �งหมดของ
วนัต่อไป 

          
          
การเตรยีม Mold เพื!อตดิตั �งเครื!อง         ทาํ 5ส.จดัทาํที!วางเครื!องมอืและอุปกรณ์ให้

เป็นระเบยีบ และสะสางพื�นที!ทาํงานใหส้ะอาด           
ปรบัตั �งเครื!องบรรจุบลสิเตอรแ์พค็         จดัทาํคู่มอืในการทาํงานตดิไวท้ี!ขา้งเครื!อง

บรรจุบลสิเตอรแ์พค็           

 
 ผลที!ได้จากการขจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ จากที!ได้ทําการปรบัปรุง
กระบวนการแลว้ขั �นตอนลดลงไดท้ั �งหมด 22 ขั �นตอน (ตารางที! 8) ระยะทางลดทั �งหมด 21.5
เมตรจากเดมิ 66.3 เมตร ดงันั �นจงึได้จดัทําแผนภาพการเคลื!อนไหว หรอืเสน้ทางการเดนิ (Lay 
Out) ใหม่ ซึ!งการจดัการแผนผงัการเดนิเพื!อง่ายสําหรบัการมองเหน็ หลงัจากที!มกีารปรบัปรุง
แลว้ กจ็ะเป็นดงัรปูที! 13 
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ตารางที! 8 วเิคราะหก์ระบวนการบรรจบุลสิเตอรแ์พค็หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

 
 

รปูที! 13 การเดนิของกระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็หลงัการปรบัปรงุ 
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2. จดัทําการอบรมให้ความรู้เรื!อง ไคเซ็น, 5ส., Visual Control และจดัทําการ
ปรบัปรงุ 

เครื!องมอืที!ช่วยในการขจดัความสูญเปล่าหลงัจากที!ไดท้ําการปรบัปรุงกระบวนการไป
แล้ว ดงันั �นจงึไดจ้ดัทําการปรบัปรุงโดยทํากจิกรรม ไคเซน็ ,5ส. และใช้ Visual Control เป็น
ลาํดบัต่อมา ดงัรปูที! 14 

ขั �นแรก เนื!องจากบรษิทักรณีศกึษายงัไม่เคยมกีารจดัอบรมเรื!องเหล่านี� ผูศ้กึษาจงึได้
จดัสมาชกิทั �งหมด 5 คน ที!มคีวามรู้เรื!องเหล่านี� ในพื�นที!เป้าหมาย คอื ในกระบวรการบรรจ ุ   
บลสิเตอรแ์พค็ ของการปรบัปรุงเพื!อใหเ้กดิความร่วมมอืระหว่างกนัในการกําหนดแนวทางการ
ปรบัปรุง เพื!อขจดัความสูญเปล่า โดยมกีารกําหนดความรบัผดิชอบของทมีงานแต่ละคนอย่าง
ชดัเจน 

ขั �นที!สอง การสนับสนุนจากผู้บรหิารอย่างต่อเนื!อง และแต่งตั �งที!ปรกึษาให้กบัทมีงาน 
(Team Adviser) เพื!อรว่มสนบัสนุนใหก้ารดาํเนินการวจิยัประสบความสาํเรจ็ 

ขั �นที!สาม การเตรยีมการล่วงหน้า โดยจดัเก็บข้อมูลที!มคีวามสําคัญ (Meaningful 
Information) และเกี!ยวเนื!องกับกระบวนการที!ดําเนินปจัจุบัน ไว้ล่วงหน้าเพื!อเป็นการ
ประหยดัเวลาสาํหรบัในการศกึษาครั �งนี� 

ข ั �นที!สี! กําหนดช่วงเวลาที!สะดวกและเหมาะสมซึ!งใช้เวลาหลงัจากเลกิงานฝึกอบรม
ดา้นเทคนิค และแนวทางในการดาํเนินงาน 



 

 

 

 
 

รปูที! 14 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงงานดว้ยกจิกรรม ไคเซน็ ,5ส. และใช ้Visual Control 



 

 

 

 
 

รปูที! 14 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงงานดว้ยกจิกรรม ไคเซน็ ,5ส. และใช ้Visual Control (ต่อ) 



 

 

 

 
 

รปูที! 14 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงงานดว้ยกจิกรรม ไคเซน็ ,5ส. และใช ้Visual Control (ต่อ) 



 

 

 

 
 

รปูที! 14 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงงานดว้ยกจิกรรม ไคเซน็ ,5ส. และใช ้Visual Control (ต่อ) 



 

 

 

 
 

รปูที! 14 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงงานดว้ยกจิกรรม ไคเซน็ ,5ส. และใช ้Visual Control (ต่อ)
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3. จดัทําเอกสารแผนบํารุงรกัษาเชงิป้องกัน และกําหนดมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
(Work Instruction) 
 การจดัทาํเอกสารแผนบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนั ถอืว่าเป็นสิ!งสําคญัในการทํางาน เพราะ
ถ้าหากขาดแผนในการซ่อมบํารุงทําใหก้ารซ่อมบํารุงเครื!องจกัรจะทําต่อเมื!อเครื!องมอืเสยี หรอื
อุปกรณ์ชิ�นส่วนชํารุดเสยีหายไปมากแลว้ และเพราะเนื!องจากมปีญัหาที!พบกค็อื มกีาร Break 
Down เครื!องจกัรบ่อยครั �ง ซึ!งเป็นสาเหตุที!ทําใหเ้วลาการผลติยาว ดงันั �นจะต้องเสยีเวลาในการ
บาํรงุรกัษาค่อนขา้งมาก จงึไดท้ําการออกแบบตารางแผนการบํารุงรกัษาเครื!องจกัร ดงัตารางที! 
9 และสรา้งตารางการบํารุงรกัษาเครื!องจกัรขึ�น เพื!อใหพ้นักงานประจําเครื!องนําไปปฏบิตั ิและ
สามารถตรวจพบ พรอ้มทั �งแกไ้ขปญัหาใหเ้รยีบรอ้ยก่อนการบรรจไุด ้
 
ตารางที! 9 แผนการบาํรงุรกัษาเครื!องจกัรเชงิป้องกนั 

ขั +นตอน รายละเอียด ผู้รบัผิดชอบ 

1. จดัทาํแผนการบํารงุรกัษาเครื!องจกัร 

1.1 Daily 
Preventive 
Maintenance 

1.1.1 กําหนดจดุสําคญัๆ ของเครื!องจกัร
สําหรบัการบาํรงุรกัษา เชน่หยอดนํ�ามนั ,
อดัจาระบ ีและทาํความสะอาดแลว้รวบรวม
จดัทาํเป็นตารางการบาํรงุรกัษาเครื!อง
บรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 

หวัหน้างาน 

1.2 Preventive 
Maintenance 

1.2.1 รวบรวมรายละเอยีด ส่วนประกอบ
ของเครื!องจกัรและกําหนดระยะเวลาสาํหรบั
การตรวจเชค็/ปรบัเปลี!ยนชิ�นส่วนต่างๆ 

หวัหน้างาน 

2. ดําเนินการตามแผนที!กาํหนด 

2.1 Daily 
Preventive 
Maintenance 

2.1.1 ทาํการบาํรงุรกัษาเครื!องจกัรตาม
ตารางการบํารงุรกัษาเครื!องเป็นประจาํทกุ
วนัและบนัทกึผลการบาํรงุรกัษา 

พนกังานประจาํ
เครื!องจกัร 

2.2 Preventive 
Maintenance 

2.2.1 ตรวจเชค็/ปรบัเปลี!ยนชิ�นสว่นต่างๆ 
ของเครื!องจกัรตามรายการสว่นประกอบ
และตามระยะเวลาที!กําหนดพรอ้มทั �งบนัทกึ
ผลการบํารงุรกัษา 

พนกังานประจาํ
เครื!องจกัร 

3. ตรวจสอบผลการดําเนินการ 

3.1 Daily 
Preventive 
Maintenance 

3.1.1 ตรวจสอบบนัทกึผลการบํารงุรกัษา
ของเครื!องจกัรทกุสปัดาห ์

หวัหน้างาน 

3.2 Preventive 
Maintenance 

3.2.1 ตรวจสอบและทบทวนบนัทกึผลการ
บํารงุรกัษาของเครื!องจกัรทกุ 3 เดอืน 

หวัหน้างาน 

4. ทบทวนผลการดาํเนินการ 
4.1 วเิคราะหผ์ลการดาํเนินงานทั �งระบบ Daily Preventive 
Maintenance และ Preventive Maintenance รวมทั �งทาํการ
ปรบัเปลี!ยนรายการตรวจเชค็ และระยะเวลาใหม้คีวามเหมาะสม 

หวัหน้างาน 
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การซ่อมเครื!องจกัร (Break Down Maintenance) 
1) จดัทาํแผนการบาํรงุรกัษาเครื!องจกัรในกรณีเกดิความเสยีหาย ดงัตารางที! 10 เมื!อ

พนักงานประจําเครื!องพบปญัหาความเสยีหายที!เครื!องจกัรในขณะปฏบิตัิงาน ต้องตรวจสอบ
สาเหตุเบื�องต้น หากสามารถซ่อมแซมได้ ให้ทําการแก้ไขด้วยตัวเอง หากทําการแก้ไขด้วย
ตวัเองไมไ่ดใ้หพ้นกังานประจาํเครื!องจกัร เขยีนใบแจง้ซ่อม แจง้กบัหวัหน้าแผนกบรรจ ุ

2) หวัหน้าแผนกโรงพมิพต์รวจสอบความเสยีหาย และประเมนิความรุนแรงของความ
เสยีหาย 
 
ตารางที! 10 แผนการบาํรงุรกัษาเครื!องจกัรเชงิป้องกนั กรณเีกดิความเสยีหาย 

ลกัษณะความเสียหาย การปฏิบติั ผู้รบัผิดชอบ 

1. ความเสยีหายสามารถซ่อมเองได ้

1. พจิารณาดําเนินการในการซ่อมเครื!องจกัร 

หวัหน้างาน 
2. กรณีตอ้งสั !งซื�ออะไหล่ใหข้อซื�อผา่นฝา่ยจดัซื�อและจดัจา้ง 

3. บนัทกึการซ่อมบาํรงุในใบบนัทกึการซ่อมบํารงุเครื!องจกัร
เพื!อเกบ็เป็นขอ้มลูพจิารณาระยะเวลาตรวจเชค็ 

2. ความเสยีหายไมส่ามารถซ่อมเองได ้

1. ตดิต่อ Subcontractor เพื!อมาซ่อมเครื!อง โดยขอใบเสนอ
ราคาก่อน 

หวัหน้างาน 

2. กรณีที!งบประมาณในการจดัจา้งไมเ่กนิ 10,000 บาท ของ
อนุมตัต่ิอ ผูจ้ดัการฝา่ยผลติ 
3. กรณีงบประมาณในการจดัจา้งเกนิกวา่ 10,000 บาทตอ้ง
นําเสนอและขออนุมตัต่ิอผูจ้ดัการฝา่ยผลติ 
4. ตดิตามผลการซ่อมเพื!อบนัทกึจดัจา้งใหผู้จ้ดัการฝา่ยผลติ
อนุมตั ิ

 
กรณีความเสยีหายเกิดเป็นประจําให้หวัหน้างานพจิารณาใส่ในการบํารุงรกัษาตาม

ความเหมาะสม 
3) มกีารจดัเก็บส่วนประกอบของเครื!องจกัรบางชิ�นไว้เป็น Stock เพื!อเตรยีมไว้

สาํหรบัทาํการเปลี!ยนในทนัทเีมื!อเกดิการชาํรดุ 
 

4. กําหนดมาตรฐานการปฏบิตังิาน (จดัทาํขั �นตอนการปฏบิตังิาน) 
จากแนวทางเพื!อสร้างความเข้าใจและทําให้เป็นงานมาตรฐาน จงึได้สรุปขั �นตอน 

(Work Instruction) เพื!อเป็นแนวทางในการป้องกันไม่ให้เกิดความสบัสนในขั �นตอนการ
ปฏบิตังิาน และเพื!อเพิ!มความเรว็ในการผลติอกีดว้ย ดงัตารางที! 11 
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ตารางที! 11 คู่มอืขั �นตอนการปฏบิตังิานบรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 
เครื!องจกัร : เครื!องบรรจบุลสิเตอรแ์พค็         
ตําแหน่ง : พนกังานของเครื!องบรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 

 
  

ผูบ้งัคบับญัชา : หวัหน้างาน             
การเตรียมตวัก่อนการปฏิบติังาน           
  1. ตรวจเชค็รายละเอยีดงานตามบนัทกึการส่งงาน Prepress & Press เพื!อใหท้ราบถงึขั �นตอนการทํางานก่อนหลงั ตลอดจน

วตัถุดบิและการคุมคุณภาพงาน   
  2. ทาํการเบกิวสัดุและวตัถุดบิที!ใชจ้ากคลงัวตัถุดบิ       
วิธีการปฏิบติังาน 

 
  

  1. พนกังานประจาํหน้าเครื!องจกัรบํารุงรกัษาเครื!องจกัรตามกําหนดเวลาและหวัขอ้การบํารุงรกัษาในแบบฟอรม์ตารางการ
บํารงุรกัษาเครื!องบลสิเตอรแ์พค็   

  
2. เปิดสวติชไ์ฟจา่ยเขา้เครื!อง สําหรบังานบรรจุบลสิเตอรแ์พค็โดยทั !วไป ลูกกลิ�ง Forming Heater ตั �งค่าความรอ้นไว้ 130-
140 องศาเซลเซยีสและลูกกลิ�ง Sealing Heater ตั �งค่าความรอ้นไวท้ี! 155-165 องศาเซลเซยีส 

  
  
  

3. การตั �งระยะของลูกกลิ�ง ระหว่าง Forming Roller กบั PVC Mold ตอ้งมรีะยะหา่งที!เหมาะสมคอื 1 เซนตเิมตร   
  4. ปรบัตั �งระยะตวันํา PVC พรอ้มทั �งลอ็กใหแ้น่น จน PVC ผา่น Mold ไปประกบกบั Foil ตรวจสอบหลุมของ PVC กบั Mold 

Foil ตอ้งตรงกนั   
  

5. ปรบัตั �งระยะการผลกัแผงยาและการตดัขอบแผงยา ใหม้ขีนาดเหมาะสมเทา่กนัทั �ง 4 ด้านจนได้ระยะที!ต้องการดําเนินงาน
ในอตัราความเรว็ที!เหมาะสมตามลกัษณะงานและเรง่ Speed ที!สูงสุด เทา่ที!ทาํได ้

  
  
  

 
5.1 พนกังานปฏบิตังิานเทคนิคตามที!ไดร้บัมอบจากหวัหน้างาน 

 
  

  
 

5.2 ตรวจสอบคุณภาพงานที!ทาํในขณะเครื!องวิ!ง สุ่มตรวจขั �นตํ!า 3 นาทต่ีอ 1 ครั �ง 
  

 
5.3 หลงัเสรจ็งานปิดสวติชไ์ฟทาํความสะอาดเครื!องและบรเิวณปฏบิตังิานใหเ้รยีบรอ้ย 

  
 

5.4 รายงานผลการปฏบิตังิานภายในใบรายงานผลการปฏบิตังิานใหห้วัหน้างานและหวัหน้าแผนกผลติรบัทราบ
พรอ้มแนบตวัอย่างงานที!ทาํไปกบัใบบนัทกึการส่งงาน 

    

 
การกาํหนดเครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 
 ในการศึกษาครั �งนี�ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษารวบรวมข้อมูล บทความ งานวิจัยที!
เกี!ยวขอ้ง รว่มกบัการสมัภาษณ์เบื�องตน้ ถงึปญัหาดา้นการบรรจบุรสิเตอรแ์พค็ในยา Bronpect -
D ใชเ้วลานานเพื!อใชเ้ป็นแนวทางในการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา และกําหนดแนวทางในการ
แกไ้ขปญัหา 
 
 เครื!องมอืที!ใชใ้นการศกึษา 

1. แผนภูมติารางการปฏบิตังิาน (Gantt Chart) ใชส้ําหรบัวเิคราะหแ์ละกําหนดเวลา
ในการปฏบิตังิาน 

2. แผนภมูกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) ใชว้เิคราะหข์ั �นตอนการทาํงาน 
3. แผนผงั Lay Out การเดนิ 
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4. SMED ใชส้ําหรบัการปรบัปรุงกเ็พื!อลดเวลาการตั �งเครื!องภายใน (Internal Setup 
Time) นั !นคอื เวลาตั �งเครื!องขณะที!หยดุการปฏบิตักิาร ที!รวมถงึการหยดุการเดนิเครื!องจกัร 

5. ECRS เพื!อปรบัปรงุขั �นตอนการปฏบิตังิาน 
6. การควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) เพื!อความสะดวกในการปฏบิตังิาน 

 
การติดตามผลการปรบัปรงุ และการวิเคราะหข้์อมลูการปรบัปรงุ 

กําหนดวธิกีาร และแนวทางการปรบัปรุงปญัหาของการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็
โดยใชเ้วลาเป็นจาํนวนนาททีี!เป็นตวัเลขหลกัเดยีว (Single Minute Exchange of Die : SMED) 

1. ดาํเนินการแยกงานภายใน กบังานภายนอก 
 สามารถแยกขั �นตอนการปรบัตั �งเครื!องบลิสเตอร์แพ็คที!เป็นอยู่ในปจัจุบนัก่อนการ
ปรบัปรงุ โดยสงัเกตการณ์จากพนกังานที!ปฏบิตัติามขั �นตอน ดงัตารางที! 12 
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ตารางที! 12 การแยกงานภายในและงานภายนอก (ก่อนปรบัปรงุ) 

 

ครั +งที� 1 ครั +งที� 2 ครั +งที� 3

1 หยุดเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ 2 2 1 งานภายใน
2 หยบิรางนํายา, Mold, เครื!องตดั 600 583 607 งานภายใน
3 เดนิกลบัมายงัเครื!อง 420 432 417 งานภายใน
4 ถอด Mold ชุดเก่าออก 600 587 599 งานภายใน
5 หยบิ Mold ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 10 8 13 งานภายใน
6 ใส่ Mold ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 420 411 424 งานภายใน
7 เปิดเครื!องเพื!ออุ่นเครื!อง 5 5 6 งานภายใน
8 ถอด Mold Aluminium Foil ชุดเก่าออก 600 613 588 งานภายใน
9 หยบิ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 10 9 9 งานภายใน
10 ใส่ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 420 410 415 งานภายใน

11 ถอดเครื!องตดัเอาชุดเก่าออก 840 833 830 งานภายใน
12 หยบิ เครื!องตดั ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 15 10 12 งานภายใน
13 ใส่ เครื!องตดั ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 450 470 450 งานภายใน
14 เปลี!ยนเฟืองขบัเคลื!อนชุดตดั (อยู่ดา้นหลงัเครื!อง) 170 150 180 งานภายใน
15 ปรบัระยะลกูกลิ�ง Forming Roller กบั Mold PVC 480 482 450 งานภายใน
16 หยบิ ใสม่ว้น Aluminium Foil เพื!อเตรยีมประกอบ 17 16 15 งานภายใน

17 ใส่มว้น Aluminium Foil 200 200 197 งานภายใน
18 หยบิรางนําเมด็ยา 10 7 13 งานภายใน
19 ใส่รางนําเมด็ยา 380 370 400 งานภายใน
20 หยบิตวัรองรบัเมด็ยา 10 8 15 งานภายใน
21 ใส่ตวัรองรบัเมด็ยา 260 273 255 งานภายใน
22 หยบิ ใสม่ว้น PVC เพื!อเตรยีมประกอบ 12 12 13 งานภายใน
23 ใส่มว้น PVC 250 254 245 งานภายใน
24 นํา PVC เขา้สู ่Mold 10 10 12 งานภายใน
25 ตรวจสอบอุณหภูมแิละทดสอบเดนิเครื!อง 7 9 6 งานภายนอก
26 นํา PVC ที!ดดูหลุมแลว้เขา้ใส ่Mold ประกบ Foil 23 24 27 งานภายนอก
27 ปรบั PVC กบั Mold 430 443 450 งานภายนอก
28 ปรบัตวัตดัแผงยา 270 287 277 งานภายนอก
29 วางตวัผลกัแผงยาให้พอแผงละ 2 แถว 6 5 6 งานภายนอก

30 ปรบัระยะขอบแผงกบัยาเมด็แรก และความกวา้งแผงยา 480 490 512 งานภายนอก

31 นํา Foil เขา้ Mold ที! Seal พรอ้มตั �งระยะใหพ้อดกีบั PVC 390 370 420 งานภายนอก

32 ตรวจสอบความสมบูรณ์ของผลติภณัฑ์ 6 4 5 งานภายนอก

33 เปิดเครื!องแบบทั �งระบบ โดยกดปุ่มเขยีว 3 3 2 งานภายนอก
7806 7790 7871

รวม (เฉลี!ย)

ลาํดบั ขั +นตอน
เวลาที�ใช้ (วินาที)

งาน

รวม
7822.33
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ตารางที! 13 การยา้ยงานภายในออกจากงานภายนอก 

ขจดั เปลี�ยน ลด

1 หยุดเครื!องบลสิเตอร์แพค็ งานภายใน 1.67

2 หยบิรางนํายา ,Mold ,เครื!องตดั งานภายใน 596.67

3 เดนิกลบัมายงัเครื!อง งานภายใน 423.00

4 ถอด Mold ชุดเก่าออก งานภายใน 595.33

5 หยบิ Mold ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน งานภายใน 10.33

6 ใส่ Mold ชุดใหม่เปลี!ยนเข้าแทน งานภายใน 418.33

7 เปิดเครื!องเพื!ออุ่นเคร ื!อง งานภายใน 5.33

8 ถอด Mold Aluminium Foil ชุดเก่าออก งานภายใน 600.33

9 หยบิ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน งานภายใน 9.33

10 ใส่ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เปลี!ยนเข้าแทน งานภายใน 415.00

11 ถอดเครื!องตดัเอาชุดเก่าออก งานภายใน 834.33

12 หยบิ เครื!องตดั ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน งานภายใน 12.33

13 ใส่ เครื!องตดั ชุดใหม่เปลี!ยนเข้าแทน งานภายใน 456.67

14 เปลี!ยนเฟืองขบัเคลื!อนชุดตดั (อยู่ด้านหลงัเครื!อง) งานภายใน 166.67

15 ปรบัระยะลูกกลิ�ง Forming Roller กบั Mold PVC งานภายใน 470.67

16 หยบิ ใส่ม้วน Aluminium Foil เพื!อเตรยีมประกอบ งานภายใน 16.00

17 ใส่ม้วน Aluminium Foil งานภายใน 199.00

18 หยบิรางนําเมด็ยา งานภายใน 10.00

19 ใส่รางนําเมด็ยา งานภายใน 383.33

20 หยบิตวัรองรบัเมด็ยา งานภายใน 11.00

21 ใส่ตวัรองรบัเมด็ยา งานภายใน 262.67

22 หยบิ ใส่ม้วน PVC เพื!อเตรยีมประกอบ งานภายใน 12.33

23 ใส่ม้วน PVC งานภายใน 249.67

24 นํา PVC เข้าสู่ Mold งานภายใน 10.67

25 ตรวจสอบอุณหภูมแิละทดสอบเดนิเคร ื!อง งานภายนอก 7.33

26 นํา PVC ท ี!ดูดหลุมแล้วเข้าใส่ Mold ประกบ Foil งานภายนอก 24.67

27 ปรบั PVC กบั Mold งานภายนอก 441.00

28 ปรบัตวัตดัแผงยา งานภายนอก 278.00

29 วางตวัผลกัแผงยาให้พอแผงละ 2 แถว งานภายนอก 5.67

30 ปรบัระยะขอบแผงกบัยาเมด็แรก และความกว้างแผงยา งานภายนอก 494.00

31 นํา Foil เข้า Mold ท ี! Seal พร้อมตั �งระยะให้พอดกีบั PVC งานภายนอก 393.33

32 ตรวจสอบความสมบูรณ์ของผลติภณัฑ์ งานภายนอก 5.00

33 เปิดเครื!องแบบทั �งระบบ โดยกดปุ่มเขยีว งานภายนอก 2.67

7822.33 10 2 19รวม

ลาํดบั ขั +นตอน สถานะงานก่อนการปรบัปรงุ เวลาที�ใช้ก่อนการปรบัปรงุ (วินาที)
ดาํเนินการ

 
 

2. ปรบัปรงุ และแกไ้ขในแต่ละงานยอ่ยที!เป็นงานภายในใหไ้ดม้ากที!สุด 
 การขจดัขั �นตอน และการลดเวลา เพื!อลดเวลาสูญเปล่าเวลาของเครื!องจกัร ซึ!งจาก
ตารางที! 15 สามารถแยกการปรบัปรงุงานยอ่ยไดเ้ป็น 2 แบบ คอื 

2.1 การปรบัปรุงเกี!ยวกบัการขจดังานที!จะต้องทํา ซึ!งสามารถดําเนินการขจดังาน
ได ้10 งาน คอื งานที! 1, 5, 7, 9, 12, 16, 18, 20, 22 และ 25 

2.2 การปรบัปรงุเกี!ยวกบัการลดเวลางานภายในใหไ้ดม้ากที!สุด ได ้19 งาน คอื 4, 
6, 8, 10, 11, 13, 14, 15, 17, 19, 21, 23, 24, 26, 27, 28, 29, 30 และ 31 
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 สามารถสรุปจํานวนขั �นตอนงานที!สามารถทําการปรบัปรุงได้ ดงัรูปที! 15 และงานที!
สามารถทําการปรบัปรุงจะมเีวลารวมของกจิกรรม ดงัรูปที! 16 สําหรบังานที!เป็นงานภายในไม่
สามารถปรบัปรงุได ้
 

 
 

รปูที! 15 แยกจาํนวนงานที!สามารถปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที! 16 แยกเวลางานที!สามารถปรบัปรงุ 
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 ดังนั �น สามารถสรุปการกําหนดแนวทางการปรับปรุงได้ดังตารางที! 14 ซึ!งเป็น
แนวทางในการลดเวลาตามขั �นตอนการตดิตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ไดด้งันี�  

 
การปรบัปรงุเกี!ยวกบัการยา้ยงานภายในไปเป็นงานภายนอก 

 การเปรียบเทียบการย้ายงานจากงานภายใน มาเป็นงานภายนอก ระหว่างการ
ปฏบิตังิานในปจัจุบนั กบัการย้ายงานด้วยเทคนิคของการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็โดยใช้
เวลาเป็นจาํนวนนาททีี!เป็นตวัเลขหลกัเดยีว (Single Minute Exchange of Die : SMED) 
สามารถลดระยะทางเดนิจาก 66.3 เมตร เหลอื 21.5 เมตร 

 
การปรบัปรงุการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ 
จากตารางที! 14 การดําเนินการศกึษางานของการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอร์แพค็หลงั

การปรบัปรุงได้จบัเวลา ซึ!งจากการจบัเวลาหลงัการปรบัปรุงสามารถวเิคราะห์ได้ว่าเวลาการ
ปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พ็คค่าเฉลี!ยของเวลาหลงัการปรบัปรุงเท่ากบั 1,941.33 วนิาท ีหรอื 
32.36 นาท ี
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ตารางที! 14 การเกบ็ขอ้มลูของเวลาการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็หลงัการปรบัปรงุ 

 
 
 ไดนํ้าแผนภูมกิระบวนการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ (Flow Process Chart) โดย
การลดขั �นตอนของกิจกรรมลง ซึ!งสามารถลดเวลาจากการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอร์แพ็คจาก 
130.37 นาท ีเหลอื 32.36 นาท ี

ครั +งที� 1 ครั +งที� 2 ครั +งที� 3

1 หยุดเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ 0 0 0
2 หยบิรางนํายา, Mold, เครื!องตดั 178 180 179
3 เดนิกลบัมายงัเครื!อง 12 14 13
4 ถอด Mold ชุดเก่าออก 138 141 139
5 หยบิ Mold ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 0 0 0
6 ใส ่Mold ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 50 47 53
7 เปิดเครื!องเพื!ออุ่นเครื!อง 0 0 0
8 ถอด Mold Aluminium Foil ชุดเก่าออก 0 0 0
9 หยบิ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 0 0 0
10 ใส ่Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 0 0 0
11 ถอดเครื!องตดัเอาชุดเก่าออก 180 183 179
12 หยบิ เครื!องตดั ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน 0 0 0
13 ใส ่เครื!องตดั ชุดใหม่เปลี!ยนเขา้แทน 226 224 222
14 เปลี!ยนเฟืองขบัเคลื!อนชุดตดั (อยู่ดา้นหลงัเครื!อง) 104 103 105
15 ปรบัระยะลกูกลิ�ง Forming Roller กบั Mold PVC 79 80 80
16 หยบิ ใสม่ว้น Aluminium Foil เพื!อเตรยีมประกอบ 0 0 0
17 ใสม่ว้น Aluminium Foil 41 41 38
18 หยบิรางนําเมด็ยา 0 0 0
19 ใสร่างนําเมด็ยา 127 129 131
20 หยบิตวัรองรบัเมด็ยา 0 0 0
21 ใสต่วัรองรบัเมด็ยา 0 0 0
22 หยบิ ใสม่ว้น PVC เพื!อเตรยีมประกอบ 0 0 0
23 ใสม่ว้น PVC 25 24 26
24 นํา PVC เขา้สู ่Mold 7 7 7
25 ตรวจสอบอุณหภูมแิละทดสอบเดนิเครื!อง 0 0 0
26 นํา PVC ที!ดดูหลุมแลว้เขา้ใส ่Mold ประกบ Foil 20 21 18
27 ปรบั PVC กบั Mold 311 312 310
28 ปรบัตวัตดัแผงยา 135 135 134
29 วางตวัผลกัแผงยาใหพ้อแผงละ 2 แถว 6 5 6
30 ปรบัระยะขอบแผงกบัยาเมด็แรก และความกวา้งแผงยา 188 190 190
31 นํา Foil เขา้ Mold ที! Seal พรอ้มตั �งระยะใหพ้อดกีบั PVC 105 103 100
32 ตรวจสอบความสมบรูณ์ของผลติภณัฑ์ 6 4 5
33 เปิดเครื!องแบบทั �งระบบ โดยกดปุ่มเขยีว 3 3 2

1941 1946 1937

ลาํดบั ขั +นตอน
เวลาที�ใช้ (วินาที)

รวม
รวม (เฉลี!ย) 1941.33
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กําหนดใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 หลงัจากปรบัปรุงแล้ว ได้ดําเนินการปรบัปรุงงาน และเวลาจนเป็นเวลาที!สามารถ
ลดลงได้ตํ!าที!สุดแล้วจากการเก็บขอ้มูลการติดตั �งเครื!องบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ 3 ครั �ง และได้นํา
บนัทกึขอ้มลูสาํคญัๆ มาจดัทาํเป็นมาตรฐานการทาํงาน 



 

 

ตารางที! 15 แนวทางการปรบัปรงุขั �นตอนการปรบัตั �งเครื!องบลสิเตอรแ์พค็ 

ขจดั เปลี�ยน ลด

1 หยุดเครื!องบลสิเตอร์แพค็ งานภายใน 1.67 0 หยุดการผลติท ิ�งไว้ต ั �งแต่ lots การผลติก่อนหน้า

2 หยบิรางนํายา ,Mold ,เคร ื!องตดั งานภายใน 596.67 179 ปรบัเปลี!ยนพื�นท ี!การจดัเกบ็อุปกรณ์ มาหน้าห้องพมิพ์

3 เดนิกลบัมายงัเครื!อง งานภายใน 423.00 13 ปรบัเปลี!ยนพื�นท ี!การจดัเกบ็อุปกรณ์ มาหน้าห้องพมิพ์

4 ถอด Mold ชุดเก่าออก งานภายใน 595.33 139.33 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

5 หยบิ Mold ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน งานภายใน 10.33 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

6 ใส่ Mold ชุดใหม่เปลี!ยนเข้าแทน งานภายใน 418.33 50 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

7 เปิดเครื!องเพื!ออุ่นเครื!อง งานภายใน 5.33 0 ทําการอุ่นเครื!องบลสิเตอร์ ตั �งแต่เริ!มงานโดยไม่ต้องปิด

8 ถอด Mold Aluminium Foil ชุดเก่าออก งานภายใน 600.33 0 รวมข ั �นตอน 6/ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

9 หยบิ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน งานภายใน 9.33 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

10 ใส่ Mold Aluminium Foil ชุดใหม่เปลี!ยนเข้าแทน งานภายใน 415.00 0 รวมข ั �นตอน 8/ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

11 ถอดเครื!องตดัเอาชุดเก่าออก งานภายใน 834.33 180.67 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

12 หยบิ เครื!องตดั ชุดใหม่เพื!อนํามาเปลี!ยน งานภายใน 12.33 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

13 ใส่ เคร ื!องตดั ชุดใหม่เปลี!ยนเข้าแทน งานภายใน 456.67 224 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

14 เปลี!ยนเฟืองขบัเคลื!อนชุดตดั (อยู่ด้านหลงัเครื!อง) งานภายใน 166.67 104 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

15 ปรบัระยะลูกกลิ�ง Forming Roller กบั Mold PVC งานภายใน 470.67 79.67 จดัทําจุดบอกระยะ

16 หยบิ ใส่ม้วน Aluminium Foil เพื!อเตรยีมประกอบ งานภายใน 16.00 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

17 ใส่ม้วน Aluminium Foil งานภายใน 199.00 40 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

18 หยบิรางนําเมด็ยา งานภายใน 10.00 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

19 ใส่รางนําเมด็ยา งานภายใน 383.33 129 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

20 หยบิตวัรองรบัเมด็ยา งานภายใน 11.00 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

21 ใส่ตวัรองรบัเมด็ยา งานภายใน 262.67 0 รวมข ั �นตอน 19/ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

22 หยบิ ใส่ม้วน PVC เพื!อเตรยีมประกอบ งานภายใน 12.33 0 นํา Mold ไว้ในพื�นท ี!เตรยีมก่อน (จดัพื�นท ี!เตรยีมไว้)

23 ใส่ม้วน PVC งานภายใน 249.67 25 ให้พนกังาน B ช่วยในการประกอบ

24 นํา PVC เข้าสู่ Mold งานภายใน 10.67 7 ดงึแผ่น PVC ให้ตงึ

25 ตรวจสอบอุณหภูมแิละทดสอบเดนิเครื!อง งานภายนอก 7.33 0 รวมข ั �นตอน 7

26 นํา PVC ท ี!ดูดหลุมแล้วเข้าใส่ Mold ประกบ Foil งานภายนอก 24.67 19.67 นําแผ่นเหลก็มาวางเพื!อไม่ให้ PVC งอตวั

27 ปรบั PVC กบั Mold งานภายนอก 441.00 311 จดัทําจุดบอกระยะ

28 ปรบัตวัตดัแผงยา งานภายนอก 278.00 134.67 จดัทําจุดบอกระยะ

29 วางตวัผลกัแผงยาให้พอแผงละ 2 แถว งานภายนอก 5.67 5.67 จดัทําจุดบอกระยะ

30 ปรบัระยะขอบแผงกบัยาเมด็แรก และความกว้างแผงยา งานภายนอก 494.00 189.33 จดัทําจุดบอกระยะ

31 นํา Foil เข้า Mold ท ี! Seal พร้อมตั �งระยะให้พอดกีบั PVC งานภายนอก 393.33 102.67 จดัทําจุดบอกระยะ

32 ตรวจสอบความสมบูรณ์ของผลติภณัฑ์ งานภายนอก 5.00 5

33 เปิดเครื!องแบบทั �งระบบ โดยกดปุ่มเขยีว งานภายนอก 2.67 2.67

7822.33 10 2 19 1941.33

130.37 32.36รวม (นาท)ี

แนวทางการปรบัปรงุ

รวม

ลาํดบั ขั +นตอน สถานะงานก่อนการปรบัปรงุ เวลาที�ใช้ก่อนการปรบัปรงุ (วินาที)
ดาํเนินการ

เวลาที�ใช้หลงัการปรบัปรงุ

 



บทที� 4 
สรปุผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการนําหลกัการ ECRS มาใช้ในการดําเนินการแก้ไขและปรบัปรุง 
กระบวนการบรรจุบลสิเตอร์แพ็ค โดยมวีตัถุประสงค์ในการศึกษา คอื ทําการศึกษาเกี/ยวกับ
ขั 0นตอนการบรรจุแบบบลิสเตอร์แพ็ค และนํามาทําการแก้ไขปรบัปรุงเพื/อเพิ/มผลผลิตจาก
กระบวนการบรรจุ ด้วยการนําหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้กําจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการบรรจแุละคน้หาแนวทางการเพิ/มผลผลติเพื/อช่วยในการวางแผนการจดัการทางดา้น
กําลงัคนในกระบวนการบรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 
 จากการสาํรวจสภาพปญัหา พบว่า กระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ใชเ้วลานาน จาก
การเก็บข้อมูล พบว่า ปญัหาที/ทําให้กระบวนบรรจุการบลสิเตอร์แพค็ใช้เวลานานเกิดขึ0นจาก
สาเหตุต่างๆ จงึทําการขจดัความสูญเปล่าด้วยการวเิคราะห์ และทําการปรบัปรุงกระบวนการ
ดว้ยการใช้หลกัการ ECRS ในกระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ ส่วนเครื/องจกัรที/มปีญัหาได้
จดัทําแผนการบํารุงรกัษาและพื0นที/ทํางานในโรงงานก็ไดใ้ชเ้ครื/องมอืกจิกรรม 5ส. ไคเซน็ การ
ควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) สาเหตุที/ทาํใหใ้ชเ้วลาในการผลตินาน ดงันี0 

1. เกดิความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ 
- ความสญูเปล่าจากการเคลื/อนไหวมากเกนิไป (Motion) 
- เกดิจากการทาํงานซํ0าซอ้น 
- ขั 0นตอนทาํงานมากเกนิความจาํเป็น 

2. พื0นที/การทาํงานและมาตรฐานการทาํงาน 
- ขาดการวเิคราะหก์ระบวนการที/ด ี(Process Analysis) 
- ไมไ่ดจ้ดัทาํคู่มอืการปฏบิตังิาน และเอกสารเพื/อการเกบ็ขอ้มลู 
- ขาดการอบรม และให้ความรู้พนักงานเรื/อง 5ส. ไคเซ็น การควบคุมด้วยการ

มองเหน็ (Visual Control) 
 ดงันั 0นจากปญัหาที/พบ สรุปได้ว่าควรจําทําการปรบัปรุงโดยการขจดัความสูญเปล่า
ออกจากกระบวนการดว้ยกจิกรรม 5ส. ไคเซน็ และ 7 ความสญูเปล่า 
 จากการทดลองปรับปรุงจริงจากกระบวนการที/ปรับปรุง และทําการขจัดความ       
สญูเปล่าออกดว้ยเครื/องมอื SMED (Single Minute Exchange of Die) และ ECRS พบว่า เวลา
ในการตั 0งเครื/องจกัรบลสิเตอรแ์พค็ไดล้ดลงไปจากเดมิที/ใชเ้วลา 130.37 นาท ีลดลงเหลอื 32.36 
นาท ี 
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รปูที/ 17 เปรยีบเทยีบก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุในกระบวนการบรรจุบลสิเตอรแ์พค็ 
 
 จากการปรบัปรุงกระบวนการด้วย Flow Process Chart สรุปไดว้่าเวลาในการลด
เวลาการตั 0งเครื/องจกัรบลสิเตอร์แพ็ค-สําหรบับรรจุยา Bronpect - D ลดลงดงันี0 1) การ
ปฏบิตักิาร ลดลง 3 กระบวนการ คดิเป็นรอ้ยละ 13.64 2) การเคลื/อนยา้ย ลดลง 7 กระบวนการ 
คดิเป็นรอ้ยละ 77.78 และ 3) การตรวจสอบ ลดลง 1 กระบวนการ คดิเป็นรอ้ยละ 50 
 
ตารางที/ 16 การเปรยีบเทยีบกระบวนการดว้ย Flow Process Chart ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
  ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง เปอรเ์ซน็ต ์
การปฏิบติัการ 22 19 3 13.64 
การเคลื�อนย้าย 9 2 7 77.78 
การตรวจสอบ 2 1 1 50 
การรอคอย 0 0 0 0 
การเกบ็รกัษา 0 0 0 0 

 
 ซึ/งผลที/ไดจ้ากวธิกีารเปรยีบเทยีบกระบวนการดว้ยเครื/องมอื Flow Process Chart 
นั 0นมาจากการเกบ็ขอ้มลูจากการจบัเวลาจาํนวน 3 Lots ในตวัยา Bronpect - D สามารถสรุป
ออกมาเป็นค่าเฉลี/ยได ้ดงันี0 
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รปูที/ 18 การเปรยีบเทยีบขั 0นตอนก่อนและหลงัการปรบัปรงุในกระบวนการบรรจบุลสิเตอรแ์พค็ 

 
 จากผลการวิจัยกระบวนการการตั 0งเครื/องจักรบลิสเตอร์แพ็ค-สําหรับบรรจุยา 
Bronpect - D จะเหน็ไดว้่ามกีระบวนการทั 0งสิ0น 33 กระบวนการ สามารถลดกระบวนการเหลอื
เพยีง 22 กระบวนการ ดงันั 0นหลงัการทําการปรบัปรุงกระบวนการตั 0งเครื/องจกัรบลสิเตอรแ์พค็ 
ลดลง 75.18% 
 
ข้อเสนอแนะ 
 การศึกษาแนวทางการลดเวลาในกระบวนการบรรจุบลิสเตอร์แพ็ค โดยใช้แนว
ทางการแก้ปญัหาโดยนําเอาหลกัการ ECRS และ SMED มาประยุกต์ใช้ในการปรบัปรุง
กระบวนการ เพื/อลดความสูญเปล่าที/เกิดขึ0นในกระบวนการ การบรหิารจดัการขั 0นตอนการ
ทาํงาน และการวางแผนกระบวนการผลตินั 0นจะมุง่เน้นการเพิ/มประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ 
ได้อย่างเห็นผล จึงควรมีการขยายผลไปยงักระบวนการผลิตอื/นๆ ต่อไปเพื/อเป็นการเพิ/ม
ศกัยภาพในการแข่งขนัให้กบัผู้ผลติ และจากการศกึษาครั 0งนี0 ทําให้ผู้ศกึษามคีวามรูแ้ละความ
เข้าใจเกี/ยวกบัการแก้ไขปญัหาอย่างเป็นขั 0นตอน รวมถึงการวเิคราะห์สาเหตุของปญัหา การ
แก้ไขและการปรบัปรุงเพื/อเพิ/มผลผลติ และประสทิธภิาพการผลติไดด้ยีิ/งขึ0นทําใหพ้นักงานรูจ้กั
การทํางานเป็นทีม สามคัคีและร่วมมอืกันเพื/อทําให้บรรลุเป้าหมายของบริษัท เทคนิคการ
ปรบัปรุงต่างๆ ที/นํามาใช้คงไม่อาจประสบความสําเรจ็ได้หากปราศจากการร่วมมอื ร่วมใจของ
พนักงานทุกท่านและที/สําคญั คอื การบรหิารหน้างานโดยหมั /นทําการบนัทกึขอ้มูล ตรวจสอบ 
และวเิคราะหข์อ้มลูเพื/อนํามาดําเนินการแก้ไขอย่างต่อเนื/องจะช่วยใหเ้กดิวงจรการพฒันาอย่าง
ต่อเนื/อง 
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ขอ้แนะนําในการเพิ/มผลผลติในกระบวนการผลตินั 0น เมื/อแก้ไขแลว้ต้องเขา้ไปตดิตาม
ผลอย่างต่อเนื/อง เพื/อติดตามว่ามาตรฐานการทํางานใหม่ที/ได้ทําการปรบัปรุงนั 0น พนักงาน
สามารถปฏบิตัติามได้โดยไม่เกดิปญัหาใดๆ หรอืไม่ เพราะหากเกิดปญัหาแล้วจะได้รบีนํามา
ดาํเนินการแกไ้ขและปรบัปรุงใหก้ลายเป็นมาตรฐานการทํางานใหม่ เพื/อการปฏบิตังิานที/ง่ายไม่
ยุง่ยากและมปีระสทิธภิาพ และทําใหเ้กดิการยอมรบัจากพนักงานผูป้ฏบิตังิาน จะไดไ้ม่เกดิอคติ
ในการปรบัปรุงและพฒันางาน เพิ/มแผนอบรมฝึกพนักงาน เพราะงานตดิตั 0งเครื/องจกัรต้องใช้
เทคนิค ทาํใหพ้นกังานสามารถทดแทนได ้เมื/อมพีนกังานผูป้ฏบิตังิานลาออก ทั 0งนี0ควรมกีารเกบ็
ขอ้มลูการผลติทางดา้นอื/นๆ เช่น ดา้นคุณภาพของยา และการบรรจุ ปรมิาณการใชว้ตัถุดบิและ
อื/นๆ เพื/อมาทําการดําเนินการแก้ไขต่อไป บรษิัทกรณีศึกษามกีารประยุกต์ใช้มาตรฐาน ISO 
9001 : 2008 ในการบรหิารคุณภาพระบบงานดงันั 0นจงึควรทําคู่มอืปฏบิตัิงานเป็นวธิกีาร
ปฏบิตังิาน (Work Instruction) นําเขา้ระบบบรหิารคุณภาพกบัมาตรฐาน ISO เพื/อนําสู่การ
ปฏบิตั ิและตดิตามผลการปฏบิตัติามวธิกีารปฏบิตังิานเพื/อใหก้ระบวนการผลติมคีวามสูญเปล่า
น้อยที/สุด และสรา้งให้พนักงานทุกระดบัมจีติสํานึกในการพฒันางานอย่างต่อเนื/องสบืไป และ
ควรมกีารนําผลการปรบัปรุงไปขยายผลยงักระบวนการผลติอื/นๆ และช่วยให้องค์กรสามารถ  
ยนืหยดัอยูใ่นอุตสาหกรรมผลติยาไดอ้ยา่งแขง็แกรง่ 
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