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 นิรญั วีระสะ : การลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยใช้เทคนิค SMED กรณีศึกษา กระบวนการ
ไฟน์แบล๊งกิ้งค์ เพลส.  อาจารย์ที่ปรกึษา : รองศาสตราจารย์ ดร. พชิิต สุขเจรญิพงษ์,   
70 หน้า. 

            

 การศกึษาครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการไฟน์แบล๊งกิ้งค ์
เพลส โดยการลดเวลาการเปลีย่นรุน่การผลติ การวเิคราะหป์ญัหาทีเ่กดิขึน้ไดแ้สดงใหเ้หน็ว่าการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิตของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิตนัน้มีกิจกรรม
หลากหลายที่ต้องดําเนินการ การปรบัตัง้ที่ใช้เวลานานนําไปสู่ประสทิธิภาพในการผลติที่ตํ่า 
การศกึษาในครัง้น้ีประยุกต์ใชห้ลกัการ การใชเ้วลาเปลีย่นรุน่เป็นเลขนาทหีลกัเดยีวหรอื Single 
Minute Exchange of Dies (SMED) เป้าหมายของการศกึษาครัง้น้ีเพื่อตอ้งการลดเวลาที่ใชใ้น
การตดิตัง้จากปจัจุบนัใหเ้หลอื 50 เปอรเ์ซน็ต์ เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายดงักล่าว เทคนิคการวเิคราะห์
ปญัหา ทาํไม ทาํไม รวมถงึ เทคนิคการปรบัปรุงงาน ECRS (การกําจดั, การรวม, การจดัลาํดบั
ใหม่, การทําให้ง่าย) ใบวิเคราะห์การลดเวลาการติดตัง้และแผนภูมคินและเครื่องจกัรได้ถูก
นํามาใชเ้ป็นเครือ่งมอืในการวเิคราะหก์ระบวนการ 
 ก่อนที่จะดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการเป้าหมายใชเ้วลาในการปรบัตัง้เพื่อเปลีย่น
รุ่นการผลติอยู่ที่ 161 นาท ีซึ่งยงัมกีารปะปนกนัอยู่ของงานภายในและงานภายนอก หลงัจาก
ประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED ในการปรบัปรุงเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เพื่อเปลีย่นรุ่นการผลติลดลง
เหลอื 59 นาท ีซึ่งคดิเป็น 63.4 เปอร์เซ็นต์ นอกจากน้ีแลว้แนวทางการปรบัปรุงน้ียงัสามารถ
นําไปขยายผลต่อไปยงัสายการผลติอื่นๆ ไดอ้กีดว้ย 
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 This study aims to improve efficiency of fine blanking press process by 
reducing changeover time in production process. To analysis the problem, it shows that 
setting up time for changing product in production process, as it has many works to be 
done; therefore it causes of long changeover time and leads to low efficiency. This 
study applying Single Minute Exchange of Dies: SMED Technique. The target of this 
study is to achieve the setup time reduction for at least 50 percent. Why-Why Analysis 
along with ECRS (Eliminate, Combination, Rearrangement, and Simplification) technique, 
Setup Time Reduction Analysis sheet and Man-Machine Chart were applied for process 
analysis. 
 Before improvement, the setup time is 161 minutes with the mix of internal 
and external activities. After applying SMED principle to improvement setup time has 
been reduced to 59 minutes. Moreover, this improvement could be further applied to 
other production line.   
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 ในยุคปจัจุบนัการผลิตในอุตสาหกรรมต่างๆ ได้นําหลกัการผลิตแบบ Lean Manufacturing 
หรอืระบบการผลติแบบ TPS มาประยุกต์ใช้ในการผลติกบัธุรกิจของตนเองมากขึ้น เพื่อสร้าง
โอกาสในการแข่งขนัและรกัษาตลาดของตนเองโดยเทคนิคหรอืเครื่องมอืดงักล่าว ไดมุ้่งเน้นที่
การลดความสูญเสยีต่างๆ ที่มอียู่ในกระบวนการหรอืที่กล่าวกนัว่า 7 Waste หรอื Muda ตาม
ภาษาญี่ปุ่น และเพื่อสรา้งความยดืหยุ่นในการผลติ เพื่อลดจํานวนชิ้นงานคงคา้ง และสามารถ
ตอบสองความต้องการอนัหลากหลายของลูกค้าหรอืผู้บรโิภคได้ การลดเวลาในการปรบัตัง้
ชิ้นงานหรือเปลี่ยนรุ่นการผลิตเป็นอีกแนวทางหน่ึงที่นิยมนํามาประยุกต์ใช้ในปจัจุบนัโดย
เรยีกว่า SMED, Single Minute Exchange of Die คอืการปรบัตัง้หรอื การเปลี่ยนรุ่นการผลติ
ภายในหลกัเดยีวของนาท ีซึ่งเทคนิคดงักล่าวเป็นประตูไปสู่การผลติในแนวทางของ TPS หรอื
วถิแีหง่ลนี  
 หลกัการสาํคญัของการผลติแบบลนี ปญัหาทีส่าํคญัตอ้งถกูทาํการแกไ้ข เพราะวถิแีห่ง
ลนีนัน้ตอ้งการการผลติในปรมิาณทีน้่อยในแต่ละครัง้ และมคีวามหลากหลายของผลติภณัฑ ์ซึง่
หมายถึงต้องการความยืดหยุ่นในการผลิตที่สูง ในปี 1985 Dr. Shigeo Shingo ได้เผยแพร ่
วิธีการที่เรียกว่า Single Minute Exchange of Die (SMED) ซึ่งจะได้นํามาเป็นเครื่องมือใน
การศกึษาครัง้น้ี อย่างไรกด็กีารผลติแบบลนี ถงึแมจ้ะช่วยลดความสูญเสยีอย่างที่เคยมใีนการ
ผลติแบบคราวละมากๆ ได ้แต่การผลติแบบลนีกจ็ะมปีญัหาตรงทีต่อ้งคอยปรบัตัง้กระบวนการ
หรอืการปรบัตัง้เครื่องจกัรอยูบ่่อยครัง้ ซึง่การทีจ่ะสามารถรองรบัผลติภณัฑท์ีห่ลากหลายไดต้อ้ง
ลดหรอืกําจดัเวลาทีใ่ชใ้นการตัง้เครื่องเมื่อเปลีย่นรุ่นการผลติ (Setup Time) โดยมเีป้าหมายอยู่
ที่การเปลี่ยนแปลงแต่ละครัง้ต้องไม่เกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันว่า SMED (Single Minute 
Exchange of Die) หรอืการเปลีย่นรุ่นการผลติโดยกดปุม่เดยีว (One-Touch-Setup) ซึง่ทัง้หมด
น้ีจะเกดิขึน้ไดค้งตอ้งอาศยัการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการออกแบบผลติภณัฑ์
ทีด่ ี 
 เมื่อแนวคดิ Lean และระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เป็นทีรู่จ้กัมาก
ขึน้ทัง้ในอุตสาหกรรมโลกและในบา้นเรา โรงงานต่างๆ กต็้องการเปลีย่นระบบการผลติจาก Mass 
Production สู ่Lean Production หรอื Lean Manufacturing ดว้ยเหตุผลต่างๆ กนั  
   การผลติแบบทนัเวลาพอด ีเป็นระบบการผลติทีนํ่ามาใชเ้พื่อสนองปรชัญาในการผลติ
ทีมุ่่งเน้นกําจดัความสญูเสยีหรอืกจิกรรมทีไ่ม่เกดิมูลค่าต่างๆ ออกจากระบวนการ ซึง่พฒันาขึน้
โดยบรษิัทโตโยต้า ประเทศญี่ปุ่น เพื่อให้การบรหิารจดัการวตัถุดิบและชิ้นส่วนเขา้สู่กระบวนการผลติ   
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ในปรมิาณและเวลาที่ต้องการ เพื่อให้ผลติเป็นสนิค้าได้พอดกีบัความต้องการทัง้ปรมิาณและ
เวลา ทัง้น้ี เพื่อลดความสูญเสยีและต้นทุนที่มาจากการคงคลงัและลดงานระหว่างกระบวนการ
อนัเป็นขอ้เสยีของการผลติคราวละมากๆ 
 การผลติแบบทนัเวลาพอด ีถงึแมจ้ะช่วยลดความสญูเสยีอยา่งทีเ่คยมใีนการผลติแบบ
คราวละมากๆ ได ้แต่การผลติแบบทนัเวลาพอดกีจ็ะมปีญัหาตรงทีต่อ้งคอยปรบัตัง้กระบวนการ
และการวางแผน รวมถงึการบรหิารความร่วมมอืกบัผูผ้ลติจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการ
ผลติแบบทนัเวลาพอด ีตอ้งมกีารเปลีย่นแปลงทีต่่างจากการผลติคราวละมากๆ ดงัต่อไปน้ี  
 1. ตอ้งมกีารจดัสมดุลสายการผลติ ใหแ้ต่ละสถานีงานมภีาระงานเท่ากนั และสามารถ
รองรบัผลติภณัฑท์ีห่ลากหลายได ้ 
 2. ต้องลดหรอืกําจดัเวลาที่ใช้ในการตัง้เครื่องเมื่อเปลีย่นรุ่นการผลติ (Setup Time) 
โดยมเีป้าหมายอยู่ที่การเปลี่ยนแปลงแต่ละครัง้ต้องไม่เกิน 10 นาท ีหรอืที่เรยีกกนัว่า SMED 
(Single Minute Exchange of Die) หรอืการเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยกดปุ่มเดียว (One-Touch-
Setup) ซึ่งทัง้หมดน้ีจะเกดิขึน้ไดค้งต้องอาศยัการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการ
ออกแบบผลติภณัฑท์ีด่ ี 
 3. ตอ้งลดขนาดของการผลติและการสัง่ซือ้แต่ละคราว (Lot Size) ซึง่แน่นอนว่าทาํให้
เกดิจาํนวนครัง้ของการตัง้เครือ่งและจาํนวนครัง้ของการสัง่ซือ้ทีม่ากขึน้  
 4. ตอ้งลดเวลาในการผลติและส่งมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead 
Time) ซึ่งเวลานําในการผลติสามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมอืกนัระหว่างหน่วยผลติ ส่วนการ
ลดเวลานําในการส่งมอบกส็ามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมอื และการตดิต่อประสานงานทีด่กีบั
ผูผ้ลติจากภายนอก  
 5. ต้องมีการบํารุงรกัษาเครื่องจกัรเชิงป้องกันเพื่อให้เครื่องจกัรมีความพร้อมอยู่
ตลอดเวลา ซึ่งการผลติแบบทนัเวลา เครื่องจกัรจะมโีอกาสหยุดใหบ้ํารุงรกัษามากกว่าการผลติ
ครัง้ละมากๆ  
 6. ตอ้งมแีรงงานแบบหลายทกัษะ (Flexible Work Force) เช่นสามารถใชเ้ครื่องจกัร
ได ้สามารถบํารุงรกัษาได ้สามารถตรวจสอบคุณภาพไดแ้ละสามารถทํางานอื่นได ้ซึ่งแตกต่าง
จากการผลติคราวละมากๆ ทีจ่ะใชแ้รงงานทีเ่ชีย่วชาญเฉพาะอยา่ง 
 7. ตอ้งการผูผ้ลติจากภายนอกที่เชื่อถอืได ้และมรีะบบประกนัคุณภาพที่จะไม่ทําให้
ชิ้นส่วนด้อยคุณภาพมาถงึโรงงาน รวมถึงมรีะบบประเมนิผูผ้ลติจากภายนอก ต้องขนถ่ายชิ้นงาน
ระหว่างหน่วยผลติคราวละน้อยๆ หรอืถ้าเป็นไปได้ก็คราวละหน่ึงหน่วย (Small-Lot-Conveyance 
หรอื One-Piece Flow) ทัง้น้ีเพือ่ลดเวลานําและลดปรมิาณงานระหว่างกระบวนการ 
 การปรบัตัง้เครื่องจกัรกค็อื "กจิกรรมหรอืงาน และเวลา ทีเ่กี่ยวขอ้งทัง้หมดทีจ่ําเป็นตอ้ง
ทาํระหว่างงานทีถ่อืไดว้่าเป็นงานดใีนลอ็ต ก่อนหน้า และงานดใีนลอ็ตถดัมาโดยมปีระสทิธภิาพ
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ของกระบวนการเท่ากบัมาตรฐานที่ตัง้ไว้" แนวคดิน้ีถูกพฒันาขึ้นจากการปรบัปรุงงานในอุตสาหกรรม  
การผลติรถยนต ์ 
 SMED ( Single Minute Exchange of Dies ) หรอืการเตรยีมงานหลกัเดยีว หมายถงึ 
การหยุดเครื่องจกัรเพื่อเตรยีมงานหรอืเปลีย่นรุ่นการผลติที่ใช้เวลาไม่ถงึ 10 นาท ี(เพยีงหลกั
เดยีวของเวลา หน่วยเป็นนาท)ี ถดัไปจงึลดจากตวัเลขหลกัเดยีวสู่เวลาไม่ถงึนาท ีนอกจากนัน้
ยงัมุ่งปรบัปรุงสู่ “การเตรียมงานด้วยสมัผสัเดียว (One Touch)” ซึ่งการเตรยีมงานจะเสร็จ
สมบูรณ์ในเวลาชัว่พรบิตาเดียวการเตรยีมงานเพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลติจะแบ่งงานออกเป็น 2 
ชนิด คอืงานที่ไม่สามารถทําได้ถ้าไม่หยุดเครื่องจกัร  เรยีกว่าการเตรยีมงานภายใน (Internal 
Job) และงานที่สามารถที่สามารถทําได้แม้กําลงัเดินเครื่องจกัรอยู่ เรียกว่า การเตรียมงาน
ภายนอก (External Job) การเตรยีมงานภายนอกเช่น งานเตรยีมแม่พมิพห์รอืวตัถุดบิ อุปกรณ์
ต่างๆ ทีจ่ะใชส้าํหรบัรายการต่อไป การขนยา้ยแมพ่มิพท์ีใ่ชเ้สรจ็แลว้เป็นตน้ และการเตรยีมงาน
ภายใน เช่น การเปลีย่นแมพ่มิพ ์การป้อนวตัถุดบิเป็นตน้ 
 ถ้าสามารถเตรยีมงานภายนอกระหว่างการเดินเครื่องจกัร จะสามารถลดเวลาการ
หยุดเครื่องจกัรเพื่อเปลีย่นงานผลติลงไดม้ากทเีดยีว ต่อไปจงึลดเวลาเตรยีมงานใหส้ ัน้ลงเพยีง
หลกัเดยีวไดโ้ดยปรบัปรุงใหไ้มต่อ้งขนัยดึโบลต ์และไมเ่สยีเวลาปรบัแต่ง โดยทาํควบคูไ่ปกบัการ
กําหนดมาตรฐานขัน้ตอนการทํางานและฝึกฝนให้ทํางานตามขัน้ตอนได้อย่างคล่องแคล่ว  
นอกจากนัน้ยงัจะปรบัปรุงต่อไปใหเ้ตรยีมงานไดด้ว้ยสมัผสัเดยีว 
 การดําเนินการปรบัปรุงการลดเวลาการตดิตัง้นัน้ไม่จําเป็นเป็นต้องทําลงทุนในการ
ดาํเนินกจิกรรมทีม่ากมาย และจะสามารถดาํเนินการเสรจ็สิน้ประสบผลสาํเรจ็ภายในระยะเวลาที่
ไม่นาน การลดเวลาการตดิตัง้เป็นแนวคดิทีเ่กดิจากวศิวกรของโตโยตา้ ซึ่งเป็นแนวทางทีจ่ะทํา
การคน้หาวธิกีารในการลดเวลาการตดิตัง้ใหเ้ป็นหน่วยหลกัเดยีวของนาท ีซึง่สามารถจะประยุกต์ใช้
ไดส้าํหรบัสายการผลติโดยทัว่ไปและสายการประกอบ การลดเวลาการตดิตัง้ จะทาํให ้เวลานําสัน้ลง 
ผลติภาพสงูขึน้ เพิม่กําลงัการผลติโดยไม่ตอ้งลงทุนในดา้นเครื่องจกัร ความยดืหยุ่นในการผลติ
ทีเ่พิม่มากขึน้  
 กรณีศกึษาน้ีได้ทําการศกึษาปญัหาในโรงงานผลติชิ้นส่วนยานยนต์ที่ผลติด้วยกระบวนการ 
ไฟน์แบล๊งกงิค์ เพลส (Fine Blanking Press) ซึ่งมคีวามเที่ยงตรงสูงส่งมอบให้กบัโรงงานประกอบ
รถยนต์ในประเทศไทย ซึ่งแนวโน้มปรมิาณในการสัง่ซื้อจากลูกค้ามเีพิ่มมากขึ้นและมคีวาม
หลากหลายในหลายๆผลติภณัฑแ์ละทีส่าํคญัลกูคา้มลีกัษณะปรบัเปลีย่นปรมิาณการสัง่ซือ้ทีเ่ลก็
ลงแต่เพิม่จํานวนครัง้ในการส่งมอบที่มากขึน้ ดงันัน้เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้
รวมทัง้ตอ้งรกัษาประสทิธภิาพในการผลติและใหเ้กดิประโยชน์สงูสุดในดา้นการบรหิารสนิคา้คง
คลงัและงานระหว่างกระบวนการและเป็นการลดตน้ทุนการผลติ โรงงานกรณีศกึษาจาํเป็นตอ้งมี
การปรบัปรุงในด้านต่างๆ เพื่อรองรบักรณีดงักล่าว ซึ่งปญัหาที่พบสําหรบัคุณลกัษณะของ
กระบวนการไฟน์แบล๊งกิ้งค์ คอื จะต้องใช้เวลาการติดตัง้ ปรบัแต่งเพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิตที่
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มากกว่ากระบวนการเพลสโดยทัว่ไป (Conventional Press) ซึ่งโรงงานกรณีศกึษาเองกท็ราบ
ถงึปญัหาน้ีด ีแต่ยงัดาํเนินการแกป้ญัหาในเบือ้งตน้โดยการวางแผนการผลติเป็นแบบขนาดใหญ่
โดยใหก้ารตดิตัง้ในหนึ่งครัง้นัน้ทําการผลติจนครบจํานวนตามความตอ้งการของลูกคา้ แต่กย็งั
ไม่สามารถจะหลีกเลี่ยงการติดตัง้มาพิมพ์ได้ ในกรณีที่จําเป็นจะต้องนําแม่พิมพ์เพื่อทําการ
ซ่อมแซมแกไ้ข หรอืการตดิตัง้วตัถุดบิเพื่อทาํการผลติต่อเน่ือง 
 แต่ปญัหาที่ส่งผลกระทบมากกว่าและไม่ได้รบัการตระหนักคอืปรมิาณของสนิค้าคง
คลงัและงานระหว่างกระบวนการที่มใีนปรมิาณทีม่าก และประสทิธภิาพการใชง้านเครื่องจกัรที่
ต้องสูญเสยีจากการติดตัง้ในแต่ละครัง้ ดงันัน้จงึได้นําเทคนิค Single Minute Exchange of Dies : 
SMED (การปรบัตัง้แมพ่มิพโ์ดยใชเ้วลาในหน่วยนาทีเ่ป็นเลขหลกัเดยีว) มาเป็นเครือ่งมอืในการ
ปรบัปรุงกจิกรรมการตดิตัง้แม่พมิพ ์เปลีย่นรุน่การผลติเพื่อลดเวลาดงักล่าวใหน้้อยลง ส่งผลให้
การวางแผนผลติมคีวามยดืหยุน่มากขึน้ เปลีย่นรุ่นการผลติไดบ้่อยครัง้ขึน้ ปรมิาณสนิคา้คงคลงั
และงานระหว่างทําลดน้อยลง ขนาดการผลติเลก็ลง และประสทิธภิาพการใช้เครื่องจกัรที่เพิม่
มากขึน้ซึง่หมายถงึกําลงัการผลติทีเ่พิม่มากขึน้โดยไมต่อ้งลงทุนซึง่โดยรวมจะเป็นการลดตน้ทุน
ใหก้บับรษิทั และสามารถทีจ่ะอา้งองิเป็นแนวทางในการขยายผลการปรบัปรุงไปสู่กระบวนการ
อื่นต่อไป 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. เพือ่ทาํการปรบัปรุงลดเวลาการเปลีย่นรุ่นการผลติ (เปลีย่นแมพ่มิพ)์ ของกระบวนการ 
ไฟน์แบล๊งกิง้ค ์เพลส โดยมเีป้าหมายลดลง 50% 
 2. เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการใชเ้ครือ่งจกัร (Utilization) 
 3. เพือ่เป็นตน้แบบ (Model Line) และแนวทางในการปรบัปรุงของสายการผลติอื่นๆ 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 การใช้เทคนิค SMED ในการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นการผลติ มุ่งเน้นที่
กระบวนการเพลส (Fine Blanking Press) ของเครื่องจกัรขนาด 250 ตนั ผลติภณัฑเ์ป้าหมาย
คอื SA-T9161311A-4IX และ SA-T5161311A-4IX. 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
 ในการดําเนินเพื่อปรบัปรุงลดเวลาการปรบัตัง้การเปลีย่นรุ่นการผลติในสายการผลติ
ไฟน์แบล๊งกงิค ์เพลส เพือ่ใหส้อดคลอ้งกบัวถิกีารผลติแบบลนีและเพือ่ปรบัปรุงประสทิธภิาพการ
ผลติเป็นสาํคญั มขีัน้ตอนในการดาํเนินงานดงัน้ี 
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 1. ศกึษาสภาพปจัจุบนั รวบรวมขอ้มลูปญัหา 
 2. ศกึษาคน้ควา้ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 3. กาํหนดวธิกีารและเครือ่งมอืทีจ่ะใช ้
 4. กาํหนดแนวทางและเป้าหมายการปรบัปรุง 
 5. ดาํเนินการปรบัปรุง 
 6. วดัผลการปรบัปรุง 
 7. สรุปผลและกําหนดขอ้เสนอแนะในการปรบัปรงุ 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร ในการเปลีย่นรุ่นการผลติของกระบวนการ
เป้าหมายไดโ้ดยใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die)  
 2. ประสทิธภิาพในงานเครื่องจกัร (Efficiency) เพิม่ขึน้เน่ืองจากการปรบัตัง้เครื่องจกัร  
ใชเ้วลาน้อยลง 
 3. เป็นแนวทาง (Model Line) ใหก้บักระบวนการอื่นๆ ในการปรบัปรุง 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 
 การศกึษาวจิยัครัง้น้ีมแีผนการดาํเนินงานดงัแสดงตามตารางที ่1 ซึง่จะใชเ้วลาในการ
ดาํเนินงานตัง้แต่เดอืน มกราคม 2558 ถงึ สงิหาคม 2558 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั การดาํเนินงาน 
แผนการดาํเนินงาน 

Jan’15 Feb’15 Mar’15 Apr’15 May’15 Jun’15 July’15 Aug’15 

1 
ศกึษาสภาพปจัจุบนั รวบรวมขอ้มลูสภาพปญัหา 
ศกึษาขัน้ตอนและวธิกีารทาํงานของกระบวนการ
เป้าหมาย 

        

2 ศกึษาคน้ควา้เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง         
3 กาํหนดวธิกีารและเครื่องมอืทีจ่ะใช ้         

4 
กําหนดแนวทางการปรบัปรุงและตัง้เป้าหมาย
การปรบัปรุง 

        

5 ดาํเนินการปรบัปรุง         
6 วดัผลการดาํเนินการ         
7 สรุปผล         

 
 
 



บทท่ี  2  
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 
 การเตรยีมงานเพือ่เปลีย่นรุน่การผลติจะแบง่งานออกเป็น 2 ชนิด คอืงานทีไ่มส่ามารถ
ทําได้ถ้าไม่หยุดเครื่องจกัร เรยีกว่าการเตรยีมงานภายใน (Internal Job) และงานที่สามารถที่
สามารถทําไดแ้มกํ้าลงัเดนิเครื่องจกัรอยู ่เรยีกว่า การเตรยีมงานภายนอก (External Job) การ
เตรยีมงานภายนอก เช่น งานเตรยีมแม่พมิพ์หรอืวตัถุดบิ อุปกรณ์ต่างๆ ทีจ่ะใชส้ําหรบัรายการ
ต่อไป การขนยา้ยแม่พมิพท์ีใ่ชเ้สรจ็แลว้เป็นตน้ และการเตรยีมงานภายใน เช่น การเปลีย่นแมพ่มิพ ์
การป้อนวตัถุดบิเป็นตน้ 
 ถ้าสามารถเตรยีมงานภายนอกระหว่างการเดนิเครื่องจกัร จะสามารถลดเวลาการหยุด
เครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนงานผลติลงไดม้ากทเีดยีว ต่อไปจงึลดเวลาเตรยีมงานใหส้ ัน้ลงเพยีงหลกั
เดียวได้โดยปรบัปรุงให้ไม่ต้องขนัยดึโบลต์ และไม่เสยีเวลาปรบัแต่ง โดยทําควบคู่ไปกบัการ
กําหนดมาตรฐานขัน้ตอนการทํางานและฝึกฝนให้ทํางานตามขัน้ตอนได้อย่างคล่องแคล่ว  
นอกจากนัน้ยงัจะปรบัปรุงต่อไปใหเ้ตรยีมงานไดด้ว้ยสมัผสัเดยีว 
 SMED (Single Minute Exchange of Die) หรอืการเตรยีมงานหลกัเดียว หมายถึง 
การหยุดเครื่องจกัรเพื่อเตรยีมงานหรอืเปลีย่นรุ่นการผลติที่ใช้เวลาไม่ถงึ 10 นาท ี(เพียงหลกั
เดยีวของเวลา หน่วยเป็นนาท)ี ถดัไปจงึลดจากตวัเลขหลกัเดยีวสู่เวลาไม่ถงึนาท ีนอกจากนัน้
ยงัมุ่งปรบัปรุงสู่ “การเตรียมงานด้วยสมัผสัเดียว (One Touch)” ซึ่งการเตรยีมงานจะเสร็จ
สมบรูณ์ในเวลาชัว่พรบิตาเดยีว 
 

 
 

รปูที ่1 การลดเวลาเตรยีมงาน 
 
         ทีม่า : มงักร โรจน์ประภากร.  (2554).  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า.  หน้า 84-85. 
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ความสญูเปล่า 7 ประการ 
 ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) คอื ระบบการระบบ
การผลติที่มุ่งเน้นการลดต้นทุนการผลติ ด้วยการกําจดัของเหลอืหรอืของส่วนเกินต่างๆ จาก
กระบวนการผลติ มุ่งเน้นผลติแต่สนิคา้ที่ขายได้เท่านัน้ เพราะ TOYOTA มองว่าสนิคา้ที่ผลติแล้ว
ขายไมไ่ดถ้อืเป็นตน้ทุนชนิดหนึ่ง ดว้ยปรชัญาการผลติเพือ่ไมใ่หเ้กดิของเหลอืหรอืของสว่นเกนิน้ี
เองทําให ้TOYOTA สามารถผลติรถยนต์ไดโ้ดยมตี้นทุนในการผลติที่ตํ่ากว่าผูผ้ลติรถยนต์ราย
อื่น ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) ได้กล่าวถึงความสูญเสีย 7 
ประการ ซึ่งเป็นแนวคดิหน่ึงที่คดิคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno ซึ่งไดแ้บ่ง
ความสญูเปลา่ (Muda) ออกเป็น 7 ชนิด ดงัน้ี 
 1. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) การผลติสนิคา้ปรมิาณ
มากเกนิความตอ้งการใชง้านในขณะนัน้ หรอืผลติไวล้่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคดิ
ทีว่่า แต่ละขัน้ตอนจะต้องผลติงานออกมาใหม้ากที่สุดเท่าทีจ่ะทําได ้เพื่อใหเ้กดิตน้ทุนต่อหน่วย
ตํ่าสุดในแต่ละครัง้โดยไม่ได้คํานึงถึงว่า จะทําให้มีงานระหว่างทํา (Work in Process) ในกระบวนการ   
เป็นจาํนวนมากและทาํใหก้ระบวนการผลติขาดความยดืหยุน่ 
 2. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการรอคอย (Queues) การรอคอยเกดิจากการทีเ่ครือ่งจกัร
หรอืพนักงานหยุดการทํางานเพราะต้องรอคอยบางปจัจยัที่จําเป็นต่อการผลิต เช่น การรอ
วตัถุดบิ การรอคอยเน่ืองจากเครื่องจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลติไม่สมดุล 
การรอคอยเน่ืองจากการเปลีย่นรุน่การผลติ เป็นตน้ 
 3. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่
ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่แก่วสัดุ ดงันัน้จงึตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลอืเท่าที่
จาํเป็นเทา่นัน้ 
 4. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) การซือ้วสัดุคราวละมากๆ
เพื่อเป็นการประกนัว่าจะมวีสัดุสําหรบัผลติตลอดเวลา หรอืเพื่อใหไ้ดส้่วนลดจากการสัง่ซื้อ จะ
ส่งผลใหว้สัดุที่อยู่ในคลงัมปีรมิาณมากเกนิความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแล
และการจดัการ 
 5. ความสญูเปล่าเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) ท่าทางการทํางานทีไ่มเ่หมาะสม 
เช่น ต้องเอื้อมหยบิของทีอ่ยู่ไกล ก้มตวัยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ทําใหเ้กดิความลา้ต่อ
รา่งกายและทาํใหเ้กดิความลา่ชา้ในการทาํงาน 
 6. ความสญูเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลติทีไ่ม่จาํเป็น (Over Processing) เกดิจาก
กระบวนการผลติทีม่กีารทาํงานซํ้าๆกนัในหลายขัน้ตอน ซึง่ไมม่คีวามจาํเป็นเพราะงานเหล่านัน้
ไม่ทําใหเ้กดิมูลค่าเพิม่กบัผลติภณัฑ์ รวมทัง้งานในกระบวนการผลติที่ไม่ช่วยใหต้วัผลติภณัฑ์
เกดิความเทีย่งตรงเพิม่ขึน้หรอืคุณภาพดขีึน้ เช่น กระบวนการตรวจสอบคณุภาพของผลติภณัฑ ์
ซึ่งเป็นกระบวนที่ไม่ทําให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้กบัผลติภณัฑ์ ดงันัน้กระบวนการน้ีควรรวมอยู่ใน
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กระบวนการผลติให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกบัการทํางาน หรอืขณะคอย
เครือ่งจกัรทาํงาน 
 7. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสยี (Defect) เมื่อของเสยีถูกผลิตออกมา 
ของเสยีเหล่านัน้อาจถูกนําไปแกไ้ขใหม ่ใหไ้ดคุ้ณสมบตัติามทีล่กูคา้ตอ้งการ หรอืถูกนําไปกําจดั
ทิง้ ดงันัน้จงึทาํใหม้กีารสญูเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยีขึน้ 
 
การวิเคราะห์กระบวนการและกิจกรรม (Process and Activity Analysis) 
 รชัต์วรรณ กาญจนปญัญาคม (2552) ได้อธบิายถึงความสําคญัของแผนภูมซิึ่งเป็น
เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์งานและสามารถบนัทึกข้อมูลได้อย่างละเอียด กระชบั พร้อม
รายละเอยีดที่สําคญัๆ เพื่อประโยชน์ในการนําไปสู่การพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการทํางาน
ใหด้ขีึน้ โดยการวเิคราะหส์ามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 กลุ่ม ดงัน้ี 
 
 1. การวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) ซึง่แผนภมูทิีใ่ชจ้ะประกอบไปดว้ย 
  1.1 แผนภูมกิระบวนการ (Process Charts) เป็นแผนภูมกิระบวนการจะช่วยให้
นกัวเิคราะหส์ามารถมองเหน็ภาพของกระบวนการผลติไดอ้ยา่งชดัเจนตัง้แต่ตน้จนจบ โดยสว่น
ใหญ่จะมลีกัษณะเป็นตารางหรอืแผนภาพทีม่รีูปแบบเป็นมาตรฐานประกอบดว้ยสญัลกัษณ์ คํา
บรรยาย และลายเสน้ เพือ่บอกรายละเอยีดของขัน้ตอนกระบวนการผลติ 
  1.2 แผนภูมกิระบวนการปฏบิตักิาร (Operations Process Charts) เป็นแผนภูมิ
ทีแ่สดงขัน้ตอนการผลติ ตัง้แต่วตัถุดบิถูกสง่เขา้สูส่ารการผลติจนเสรจ็เป็นผลติภณัฑ ์โดยบนัทกึ
ขัน้ตอนการปฏบิตังิานต่างๆ ที่ต้องดําเนินการบนวตัถุดบินัน้ เช่นการขนส่ง การตรวจสอบ การทํางาน  
บนเครื่องจกัร การประกอบชิ้นส่วน จนกระทัง่สําเร็จออกมาเป็นผลิตภณัฑ์หรอืเป็นชิ้นส่วน
ประกอบ 
  1.3 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) เป็นแผนภูมทิีใ่ชว้เิคราะห์
ขัน้ตอนการไหลของวตัถุดบิ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ทีเ่คลื่อนไปในกระบวนการพรอ้มๆ
กบักจิกรรมต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และคาํบรรยายลงในแผนภมูมิาตรฐาน 
 
 2. การวเิคราะหก์จิกรรม (Activity Analysis) ซึง่แผนภมูทิีใ่ชจ้ะประกอบไปดว้ย 
  2.1 แผนภมูกิจิกรรมพหุคณู (Multiple Activity Chart) 
   2.1.1 แผนภูมวิเิคราะห์การทํางานระหว่างพนักงานกบัเครื่องจกัร (Man-Machine 
Chart) แผนภูมคิน เครื่องจกัร เป็นแผนภูมแิสดงการทํางานของคนร่วมกบัเครื่องจกัร ซึ่งอาจมี
ตัง้แต่หน่ึงคนกบัหน่ึงเครื่องขึน้ไป จุดมุ่งหมายเพื่อดูสดัส่วนการเสยีเวลาการคอยของพนักงาน
หรอืของเครือ่งจกัร 
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   2.1.2 แผนภมูวิเิคราะหก์ารทาํงานของกลุม่พนกังาน (Gang Process Chart) 
เป็นแผนภูมทิี่ใช้ศกึษาการทํางานของพนักงานเป็นกลุ่มทํางานเกี่ยวขอ้งกนั หรอือยู่ในบรเิวณ
เดยีวกนั จุดประสงคเ์พือ่เพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานของกลุ่ม 
 
Why-Why Analysis 
 วเิชยีร เบญจวฒันาผล; และสมชยั อคัรทิวา (2545) ในยุคที่มกีารแข่งขนัทางด้าน
ธุรกจิทีรุ่นแรงในยุคปจัจุบนั ปจัจยัสาํคญัทีจ่ะทาํใหบ้รษิทัอยูร่อดไดค้อืความสามารถในการผลติ
สนิคา้ที่มตี้นทุนตํ่ากว่า คุณภาพทีด่กีว่าคู่แข่งได ้นอกจากน้ียงัตอ้งสามารถส่งมอบสนิคา้ใหไ้ด้
ตามเวลาทีล่กูคา้กําหนด แต่สิง่เหลา่น้ีจะเป็นไปไมไ่ดเ้ลยถา้ความสญูเสยียงัมอียูใ่นกระบวนการผลติ  
หลายๆ บรษิทัจงึพยายามขจดัความสญูเสยีต่างๆ เหลา่น้ีใหห้มดสิน้ไปจากกระบวนการ แต่สิง่ที่
สาํคญัอยา่งยิง่ในการขจดัความสญูเสยีเหลา่น้ีใหเ้ป็นศูนยค์อื การสรา้งบุคลากรทีม่คีวามสามารถ
ในการวเิคราะห์หาสาเหตุที่แทจ้รงิของปญัหาได ้เป็นที่ทราบกนัดวี่าเครื่องมอืหน่ึงทีส่าํคญัและ
เป็นทีย่อมรบักนัว่าเป็นเครื่องมอืทีส่ามารถใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุไดอ้ย่างครบถว้นนัน้คอื 
Why-Why Analysis. 
 Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปจัจยัที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏ
การอย่างเป็นระบบ มขีัน้ มตีอน ไม่เกดิการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่การคดิแบบคาดเดาหรอืนัง่เทยีน 
เมือ่มปีรากฏการณ์อยา่งใดอยา่งหน่ึงเกดิขึน้ จะพจิารณาว่าอะไรเป็นปจัจยัหรอืสาเหตุทีท่าํใหม้นั
เกดิขึน้โดยการตัง้คําถามว่า “ทําไม” สมมุตวิ่าไดป้จัจยัมา 2 ขอ้ คอื ขอ้ 1 และ 2 ตอ้งพจิารณา
ต่อไปว่าทําไม 1 และ 2 จึงเกิดขึ้นได้ ซึ่งจะได้ปจัจยัเพิ่มขึ้นมาและทําการถามต่อไปเรื่อยๆ 
จนกว่าจะเจอสาเหตุทีแ่ทจ้รงิซึง่จะอยูใ่นช่องสุดทา้ยทําใหส้ามารถระบุไดว้่าอะไรเป็นตน้ตอของ
ปญัหา 
 Why-Why Analysis กบัเทคนิคของ QC คอื ผงัก้างปลาและผงัความสมัพนัธ์มคีวาม
แตกต่างกนัตรงทีเ่ทคนิคของ QC ทัง้ 2 ชนิดใชใ้นการระดมสมองซึ่งสามารถแสดงความคดิไดง้่าย 
ไม่มีข้อจํากัด แต่ข้อเสียนัน้คือ วิธีการทัง้สองมีความง่ายที่จะให้ทุกคนมาร่วมพิจารณาหา
แนวทางในการแกป้ญัหา แต่ไม่เหมาะทีจ่ะใชใ้นการคน้หาสาเหตุทีเ่ป็นตน้ตอของปญัหา ในการ
รบัมอืกบัเทคโนโลยใีหม่ๆ หรอืธุรกจิใหม่ๆ นัน้จําเป็นต้องสรา้งความเขม้แขง็ใหก้บับรษิทัโดย
การวเิคราะหแ์บบ Why-Why Analysis เพื่อคน้หาตอ้ตอของปญัหาแลว้กําหนดมาตรการป้องกนั
ไมใ่หป้ญัหานัน้เกดิขึน้อกี 
 ก่อนทีจ่ะทาํการวเิคราะหป์ญัหาดว้ย Why-Why Analysis จะตอ้งไปตรวจสอบสถานที่
หน้างานจรงิ (Genba) และดูสภาพของจรงิ (Genbutsu) อนัเป็นทีม่าของปญัหาเพื่อสรา้งความ
เขา้ใจเกีย่วกบัรายละเอยีดของปญัหาใหถู้กตอ้งชดัเจน 
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หลกัการ ECRS 
 ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ์ (2553) กล่าวไวว้่า ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบไปดว้ย 
การกําจดั (Elimination) การรวมกนั (Combination) การจดัใหม่ (Rearrangement) และการทาํ
ใหง้า่ย (Simplification) ซึง่เป็นหลกัการทีส่ามารถใชใ้นการลดความสญูเปล่าไดเ้ป็นอยา่งด ีการ
ลดความสูญเปล่าในการผลติ เป็นสิง่จําเป็นและควรที่จะให้ความสําคญัเป็นอย่างมาก เพราะ
ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้จะหมายถงึตน้ทุนของสนิคา้ทีเ่พิม่สงูขึน้ดว้ยเช่นกนั โดยแนวทางการลด
ความสญูเปลา่ทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
 1. การกาํจดั (Elimination) คอื การพจิารณาการปฏบิตังิานปจัจุบนัและทําการกําจดั
ความสญูเปลา่ทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป คอื การผลติมากเกนิไป การรอคอย การเคลือ่นทีท่ี่
ไม่จําเป็น การเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จําเป็น การทํางานทีไ่ม่เกดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิไป
และของเสยี 
 2. การรวมกนั (Combination) สามารถลดการทํางานทีไ่ม่จําเป็นลง โดยการพจิารณา
ว่าสามารถรวมขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหล้ดลงได้หรอืไม่ เช่น จากเดมิเคยทํา 10 ขัน้ตอน ให้
รวมเป็นบางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ทําใหข้ ัน้ตอนทีต่อ้งทําลดลงกว่าเดมิ การผลติจะสามารถทําได้
เรว็ขึน้และลดการเคลือ่นทีร่ะหวา่งขัน้ตอนลงได ้
 3. การจดัใหม่ (Rearrangement) การจดัขัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที ่ 
ทีไ่มจ่าํเป็น หรอื การรอคอย เช่นในกระบวนการผลติ หากทาํการสลบัขัน้ตอนที ่3 กบั 4 โดยทาํ
ขัน้ตอนที ่4 ก่อน 3 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลือ่นทีล่ดลง เป็นตน้ 
 4. การทําให้ง่าย (Simplification) คอื การปรบัปรุงการปฏิบตัิงานให้ง่ายขึ้นและ
สะดวกขึน้ โดยออกแบบจิก๊ (Jig) หรอื อุปกรณ์ต่างๆ ช่วยในการทํางานเพื่อให้การทํางานสะดวก
และแมน่ยาํมากขึน้ จงึเป็นการการลดการเคลือ่นทีท่ ีไ่มจ่าํเป็นและลดการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น 
 
เทคนิคการปรบัตัง้แม่พิมพ์โดยใช้เวลาเป็นจาํนวนนาทีท่ีเป็นเลขหลกัเดียว (Single 
Minute Exchange of Die : SMED)  
 ทมีโปรดกัตวิติี้ เพรส (The Productivity Press Development Team. 2550) ไดก้ล่าวว่า
การปรบัตัง้เครื่องจกัรอย่างรวดเรว็ที่เป็นผลลพัธ์ที่ได้มาจาก SMED ทําให้การผลติประจําวนั
ดาํเนินไปไดอ้ยา่งราบรืน่ เพราะวา่ 
 1. การปรบัตัง้เครื่องจกัรที่ง่ายขึ้นส่งผลให้การปรบัตัง้เครื่องจกัรปลอดภยัมากขึ้น 
และยงัช่วยลดความปวดเมือ่ยหรอืความเสีย่งต่อการบาดเจบ็ลงดว้ย 
 2. สนิคา้คงคลงัทีน้่อยลงแสดงวา่การกองระเกะระกะในสถานทีป่ฏบิตังิานน้อยลงตาม
ไปดว้ยทาํใหก้ารผลติทาํไดง้า่ยขึน้และปลอดภยัขึน้ 
 3. เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องจกัรทีไ่ดร้บัการพฒันาปรบัปรุงใหเ้ป็นมาตรฐาน
และรวมเขา้ไวด้ว้ยกนั สง่ผลใหม้เีครือ่งมอืทีต่อ้งไปเดนิหาน้อยลง 
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 โดยขัน้ตอนการดําเนินการ SMED ใหป้ระสบความสําเรจ็จะต้องมกีารวเิคราะห์ข ัน้ตอน
การทาํงานโดยมทีัง้หมด 3 ขัน้ตอน คอื 
 ขัน้ที ่ 1  แยกแยะระหว่างการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในและการปรบัตัง้เครื่องจกัร
ภายนอก โดจําเป็นต้องศกึษาอย่างชดัเจนว่าขัน้ตอนการปรบัตัง้ใดทีส่ามารถจดัเตรยีมไวก้่อน
หรอืจดัเตรยีมไว้ในขณะทีเ่ครื่องจกัรกําลงัทํางานอยู่ โดยการจดัเตรยีมน้ีจะไม่ส่งผลกระทบให้
เครือ่งจกัรไดป้ระมาณ 30-50% 
 ขัน้ที ่ 2 การแปลงการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอก
โดยในขัน้ตอนน้ี จาํเป็นจะตอ้งพจิารณาถงึวธิกีารทาํงานเพื่อใหด้วูา่มขี ัน้ตอนใดทีเ่ขา้ใจผดิคดิว่า
เป็นการปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายในบา้งหรอืไม ่และหาแนวทางในการเปลีย่นการปรบัตัง้เครือ่งจกัร
ภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายนอกแทน 
 ขัน้ที ่ 3 ปรบัปรุงการปรบัตัง้เครื่องจกัรทุกๆแง่มุมใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ เพื่อ
เป็นการลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรให้น้อยที่สุด จําเป็นจะต้องวิเคราะห์องค์ประกอบ
พืน้ฐานของการปรบัตัง้เครื่องจกัรอยา่งละเอยีด โดยเฉพาะขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายใน
ซึง่จะตอ้งทาํในเวลาทีเ่ครือ่งจกัรจะหยดุทาํงานเท่านัน้ 
 โดยเทคนิค SMED สามารถสรา้งความไดเ้ปรยีบในการแขง่ขนั ดงัน้ี 
 1. ความยดืหยุ่น บรษิทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ทีเ่ปลีย่นแปลงได้
ตลอดเวลาโดยไมก่่อใหเ้กดิตน้ทนุสว่นเพิม่ในการผลติ 
 2. การส่งมอบรวดเรว็ขึน้ โดยการปรบัตัง้เครื่องจกัรที่รวดเรว็จะสามารถลดเวลาใน
การผลติใหส้ ัน้ลง 
 3. ผลติภาพสูงขึน้ เน่ืองจากการปรบัตัง้เครื่องจกัรที่ใช้เวลาสัน้ลง ทําให้เวลาที่ต้อง
หยดุเดนิเครือ่งจกัร (Downtime) ลดลง ซึง่หมายความวา่อตัราการใชป้ระโยชน์จากเครือ่งจกัรสงู 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ขวญัใจ โชคไพบูลย์; และทศพล เกียรติเจรญิผล (2555) ได้ทําการศึกษาหลกัการ
แนวคดิของลนีและเครื่องมอืของลนีมาประยุกต์ใชเ้พื่อลดเวลาในกระบวนการพมิพ ์ซึ่งจากการ
เก็บขอ้มูลเวลาที่สูญเสยี (Waste Time) จากกระบวนการต่างๆ ของการทํางานพบว่ามีเวลา
สูญเสยีจากการปรบัตัง้เครื่องจกัรสูงสุดคอื 6025 นาที หรือ 36% ของเวลาสูญเสยีทัง้หมด 
ดงันัน้จงึได้นําหลกัการ SMED (Single Minute Exchange of Die) ซึ่งเป็นเครื่องมือของลนีที่
มุ่งเน้นการปรบัปรุงกระบวนการการปรบัตัง้มาใช้ในการปรบัปรุง การปรบัเปลี่ยนเครื่องจกัร
อยา่งรวดเรว็ (SMED) คอืเทคนิคการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหอ้ยู่ในหน่วยนาท ี(ไม่เกนิ 
10 นาท)ี หลกัการพืน้ฐานของ SMED ประกอบไปดว้ย 2 สว่นหลกัๆ คอื งานภายใน (Internal) 
และงานภายนอก (External) โดยงานภายในจะหมายถงึกจิกรรมต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ขณะเครือ่งจกัร
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หยุด จนกระทัง่ชิ้นงานดีชิ้นแรกได้ผลิตออกมา ส่วนงานภายนอกจะหมายถึงกิจกรรมใดที่
สามารถทาํไดข้ณะเครือ่งจกัรยงัผลติงานอยู ่ซึง่มขี ัน้ตอนอยู ่3 ขัน้ตอนดว้ยกนั คอื 
 1. แยกงานภายในออกจากงานภายนอก (Separating Internal and External) ซึง่ใน
เบื้องต้นจะมงีานทีเ่ป็นทัง้งานภายในและงานภายนอกปะปนกนัอยู่ใหแ้ยกออกว่า อะไรคอืงาน
ภายในและอะไรคอืงานภายนอก จากนัน้ให้ปรบัปรุงนํากจิกรรมที่เป็นงานภายนอกมาทํางาน
ระหว่างทีเ่ครือ่งจกัรทาํงานอยู ่จากนัน้กจ็ะเหลอืงานทีเ่ป็นงานภายในจรงิๆ 
 2. เปลีย่นงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก (Convert Internal to External Setup) ใน
ขัน้ตอนน้ีจะเป็นงานภายในลว้นๆ ทีเ่ราจะตอ้งเปลีย่นออกมาใหเ้ป็นงานภายนอกใหไ้ด ้
 3. เปลีย่นทุกกจิกรรมใหง้่ายต่อการปรบัตัง้ (Streamlining All Aspect of the Setup 
Operation) หลงัจากผ่านขัน้ตอนที่ 1 และ 2 มาแลว้ ในขัน้ตอนน้ีจะต้องทําทุกกจิกรรมใหง้่าย
และรวดเรว็โดยใหอ้ยูใ่นรปูแบบ Visual Control 
 ซึง่ผลจากการศกึษาดงักล่าวพบว่าสามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องพมิพจ์าก 6306 
วนิาท ีเหลอืเพยีง 2604 วนิาท ีหรอืลดลง 59% จากเวลารวม 
 อดศิกัดิ ์นาวเหนียว; และคณะ (2554) เทคนิคการลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัรเป็นอกีวธิ ี 
ในการลดต้นทุนการผลติในส่วนของเวลา เพื่อเพิม่ความสามารถในการแข่งขนัและตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า ปญัหาที่พบในโรงงานกรณีศึกษาคอืเกิดการรอคอยจากการปรบัตัง้
เครื่องจกัร ซึง่ส่งผลกระทบกบักระบวนอื่นๆ อยา่งต่อเน่ือง ดงันัน้งานวจิยัจงึมุ่งเน้นการลดเวลา
ในกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งจกัร เพื่อลดเวลาการผลติ เมื่อวเิคราะหเ์วลาการการปรบัตัง้เครื่อง
ตอ้งใชเ้วลาถงึ 28.8 นาท ีและมากกว่า 50 % ของการปรบัตัง้เครื่องจกัร ถูกใช้ไปกบัการถอด
ประกอบแม่พิมพ์และอุปกรณ์  ดงันัน้เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร จึงเลอืกใช้เทคนิค 
SMED ในการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องในกระบวนการขึน้รปูแมพ่มิพท์ราย โดยเลอืกศกึษาจาก
เครื่องขึน้รูปทีม่คีวามตอ้งการผลติภณัฑม์ากสุดเป็นกรณีศกึษา  การสํารวจงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบัการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยเทคนิค SMED เพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้และเทคนิค
ด้านวศิวกรรมเพื่อออกแบบอุปกรณ์ช่วยเพื่อง่ายเพื่อให้ง่ายต่อการปรบัตัง้ การปรบัปรุงแบ่ง
ออกเป็น 2 ช่วง คือ 1. การแยกงานภายและงานภายนอกอกจากกนั และปรบัให้พนักงาน
ทํางานแบบคู่ขนาน ช่วงที่ 2. การลดเวลาขัน้ตอนของการปรบัตัง้ด้วยเทคนิควศิวกรรมและ
อุปกรณ์ช่วย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในทุกขัน้ตอนการผลิต หลงัการปรบัปรุงส่งผลให้เวลา
ดาํเนินการลดลงเหลอื 17.83 นาท ีเวลาการผลติเพิม่ขึน้ 7470.48 นาท/ีปี ผลผลติเพิม่ขึน้ 5002 
ชิ้น/ปี นอกเหนือจากการนําเทคนิค SMED มาใชใ้นการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรแลว้ ยงั
พบว่าเทคนิคน้ียงัเหมาะกบัผลติภณัฑท์ีม่ยีอดการผลติจาํนวนมาก การเปลีย่นแปลงของผลติภณัฑ์
ที่เร็ว จํานวนคู่แข่งทางการค้าสูงและงานส่วนใหญ่จะผลิตจากเครื่องจกัรที่มลีกัษณะเฉพาะ 
ดงันัน้เพื่อการอยู่รอดได ้จงึตอ้งทํางานรวดเรว็ เพื่อลดตน้ทุนการผลติ ตอบสนองความตอ้งการ
ทีม่ากและเรว็ได ้
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 จนิตนา ไชยคุณ (2553) ไดศ้กึษาวธิลีดเวลาการสญูเปลา่ในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรของ
กระบวนการฉีดทอ่พลาสตกิ ดว้ยเทคนิค SEMD โดยการปรบัปรุงข ัน้ตอนการถอดและประกอบ
ชุดดายให้เป็นดายสําเรจ็รูป โดยได้ประยุกต์วธิกีารตามแนวทางของเทคนิค SMED ออกเป็น
ขัน้ตอนต่างๆ ดงัน้ี ขัน้ตอนท ี1 แยกกจิกรรมงานภายในและภายนอก ขัน้ตอนที่ 2 ออกแบบ
เครื่องมอืช่วยเพื่อปรบัปรุงงาน ขัน้ตอนที ่3 จดักจิกรรมย่อยของงานภายในโดยการปฏบิตักิาร
แบบคูข่นาน และขัน้ตอนที ่4 จดัทาํมาตรฐานการทาํงาน ซึง่การปรบัปรุงสามารถเปลีย่นการฮตีดาย
ทีเ่ดมิเป็นการปรบัตัง้ภายในออกมาเป็นการปรบัตัง้ภายนอก ทําใหส้ามารถลดเวลาการปรบัตัง้
ภายใน จากเดมิ 80 นาท ีเหลอื 0 นาท ีและใชแ้นวทางการกําจดัการปรบัตัง้มาปรบัปรุงการตัง้
ระดบัลอ้ ในถงัแว๊คคมัและการตัง้ระยะเสน้ผ่านศูนย์กลางโลว์มว้นท่อ สามารถลดขัน้ตอนย่อย
เดมิทีม่ ี64 ขัน้ตอน เหลอืขัน้ตอนย่อยใหม่ 52 ขัน้ตอน ลดจาํนวนขัน้ตอนลงได ้12 ขัน้ตอน ซึง่
ผลจากการปรบัปรุงในทุกๆ ขัน้ตอนพบว่า สามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรจาก เดมิ 120.4 
นาท ีเหลอื 47.5 นาท ีสามารถลดเวลาลงได ้72.9 คดิเป็นการลดเวลาได ้60.5% และผูศ้กึษาได้
อภปิรายผลการศกึษาในครัง้น้ีว่าในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทีม่กีารปฏบิตังิานหลายขัน้ตอนการนํา
เทคนิค SMED มาประยุกต์ใช้ในการปรบัปรุงเพื่อช่วยให้พนักงานทํางานได้ง่ายขึ้นและเป็น
มาตรฐานเดยีวกนัโดยเปลีย่นการใชค้วามชํานาญของพนกังานมาเป็นการออกแบบอุปกรณ์หรอื
วธิกีารทํางานใหเ้อื้อต่อการทํางานที่ง่ายและเป็นมาตรฐานจะทําใหก้ารทํางานในแต่ละขัน้ตอน
ทาํไดร้วดเรว็ขึน้และเป็นมาตรฐานเดยีวกนั 
 พฒัสุภา ศรคีนัธะรกัษ์ (2553) ไดนํ้าเสนอผลการศกึษาการลดเวลาการสญูเปล่าจาก
การเปลีย่นผลติภณัฑข์องเครือ่งวางอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกสล์งบนชิน้งานของเครื่องจกัร Yamaha 
รุน่ YG 100R ในขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรโดยใชแ้นวทางในการลดความสญูเสยี 3 สว่น คอื 
กจิกรรมทีเ่ครื่องพมิพ์ตะกัว่ (Printing Machine) กจิกรรมทีเ่ครื่องวางอุปกรณ์อเิลค็ทรอนิคสล์ง
บนชิ้นงาน (Mounting Machine) และกิจกรรมที่เครื่องอบตะกัว่ (IR Reflow Machine) โดยใช้
หลกัการ Single Minute Exchange of die (SMED) มาประยุกต์ใชป้รบัปรุงการทํางาน และใช้
การวิเคราะห์ด้วยการตัง้คําถาโดยใช้หลักการ 5W1H (What, Where, When, Who, Why, 
How) ร่วมกบัการใชห้ลกัการตัง้คําถาม Why-Why ในการคน้หาจุดบกพร่องของวธิกีารทํางาน
แบบเดมิ โดยแนวทางการปรบัปรุงจะเป็นไปในแนวทางของหลกัการ ECRS. จากการศึกษา
พบว่า ปญัหาหลกัทีเ่กดิขึน้ไดแ้ก่การรอคอยอุปกรณ์ พนักงานปรบัตัง้ และพนักงานตรวจสอบ 
จากนัน้ไดด้ําเนินการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา โดยใชห้ลกัการทําไม-ทําไม และไดแ้กป้ญัหาที่
เกดิขึน้ ซึ่งผลที่ไดส้ามารถลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรได ้54.50 นาท ีหรอืลดลงจากเดมิ 
69.50% และผลที่ได้จากเครื่องจกัรที่เพิม่ขึ้น 2,097,150 บาทต่อเดือนต่อสายการผลติ และ
ตน้ทุนการผลติลดลง 61,354 บาทต่อเดอืนต่อสายการผลติ 
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 ชยัเชษฐ ์พนัธุม ี(2552) ไดท้าํการศกึษาและเสนอแนวทางการลดเวลาการสญูเปล่าใน
กระบวนการเป่าฟิล์มพลาสตกิในกระบวนการผลติถุงพลาสติก โดยใช้เทคนิค SMED ในการ
ปรบัปรุงกระบวนการโดยแบ่งการแก้ไขปรบัปรุงเป็น 2 ขัน้ตอนใหญ่ๆ คอื ขัน้ตอนที่ 1 ได้ทํา
การแยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั ทาํใหส้ามารถลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร
ในแต่ละครัง้ของเครื่องจกัรเครื่องที ่1, 2, 3, 4 และ 5 โดยลดเวลาจากเดมิลงได ้40, 54, 49, 59 
และ 53 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 53.34, 62.06, 57.64, 62.76 และ 60.23 ตามลาํดบั ในขัน้ตอนที ่2 
เป็นการจดักจิกรรมย่อยของงานภายใน โดยการประยุกต์การทํางานแบบขนานซึ่งสามารถลด
เวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรแต่ละเครื่องได้อีก โดยเครื่องจกัรเครื่องจกัร 1, 2, 3, 4 และ 5 
สามารถลดเวลาลงจากเดิมได้ 48, 59, 62, 72 และ 65 นาที คิดเป็น 64.00%, 67.82%, 72.94%, 
76.60% และ 73.86% ตามลําดบั และผูท้ํากาศกึษาได้ใหข้อ้เสนอแนะไวว้่าการใหค้วามสําคญั
กบัการฝึกอบรมพนักงานใหร้อบรูเ้รื่องเทคนิคในการปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยเฉพาะการใชเ้ทคโนโลยี
หรอืระบบอตัโนมตัใิหส้ามารถนํามาประยกุตใ์ชไ้ด ้
 ไพรนิทร์ หลวงมูล (2550) ไดนํ้าเสนอผลการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพของเครื่อง
ตดัขึน้รูปชพิโดยใชเ้ทคนิคการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรในการผลติชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิคส ์
โดยใช้หลกัการของ SMED และ Motion and Time Study ในการปรบัปรุงขัน้ตอนการปรบัตัง้
เครื่องจกัรโดยมกีารปรบัปรุงข ัน้ตอนการเตรยีมเครื่องมอืก่อนเริม่การปรบัตัง้จากนัน้ไดต้ดัขัน้ตอน
การหมุนสกรูสาํหรบัการปรบัแสนบ ออกไปและทาํการออกแบบอุปกรณ์การเกบ็เครื่องมอืทําให้
ไม่ต้องเสยีเวลาในการเดนิไปหยบิเครื่องมอืไกล ผลจากการปรบัปรุงทีไ่ดค้อืสามารถลดเวลาใน
การปรบัตัง้เครื่องตดัขึน้รูปชพิจากเดมิ 89 นาท ี55 วนิาท ีเหลอื 80 นาท ี15 วนิาท ีซึ่งลดลง 
10.5 เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้อตัราผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 29,140 แผ่นต่อวนั เพิ่มขึ้นเป็น 30,024 
แผน่ต่อวนั คดิเป็น 3.03 เปอรเ์ซน็ต ์  
 ชยัรตัน์ เยื่อใย (2556) ไดนํ้าเสนองานวจิยัการลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัรกรณีศกึษา
กระบวนการขึน้รปูแบบอดัรดีท่อน้ําระบายความรอ้นในรถยนต์ เพื่อลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจาก
ในกระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรด้วยเทคนิค Single Minute Exchange of Die : SMED โดย
กําหนดเป้าหมายเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรลงมากกว่า 50% โดยเทคนิค SMED ร่วมกบั
แผนผงัก้างปลาแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างปญัหาและสาเหตุ และแผนภูมกิระบวนการไหลใน
การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ปญัหา จากนัน้ใช้หลกัการ ECRS ในการแก้ไขปรบัปรุงขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิาน 
 หลงัจากศกึษากระบวนการปจัจุบนั พบว่ากระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรของเครื่อง
ขึน้รปูแบบอดัรดีใชเ้วลาในการปรบัตัง้ 152.3 นาท ีและมขี ัน้ตอนการปรบัตัง้ภายใน และการปรบัตัง้
ภายนอกปะปนกันอยู่ เมื่อดําเนินการตามหลกั SMED ทัง้ 3 ขัน้ตอน คือขัน้ที่ 1 แยกแยะ
ระหว่างการปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายในและการปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายนอก จากการศกึษาวเิคราะห์
ทําใหส้ามารถบ่งชี้ไดว้่า ขัน้ตอนไหนเป็นการปรบัตัง้ภายในแยกออกจากการปรบัตัง้ภายนอก   
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ขัน้ที ่2 การแปลงการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอก สามารถ
แปลงการปรบัตัง้ภายในเป็นการปรบัตัง้ภายนอกได้ 6 ขัน้ตอน จากทัง้หมด 31 ขัน้ตอน และ  
ขัน้ที ่3 ปรบัปรุงการปรบัตัง้ข ัน้ตอนใหไ้ดร้บัการพฒันาปรบัปรุง 
 หลงัจากการพฒันาปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตังิาน ตามหลกัการ SMED ทัง้ 3 ขัน้ตอน
ทาํใหส้ามารถลดระยะทางในการเคลื่อนทีจ่ากเดมิ 469 เมตรเหลอื 0 เมตร และสามารถลดเวลา
ในการปรบัตัง้ลงจาก 152.3 นาท ีเหลอื 63.2 นาท ีคดิเป็น 58.8% ทําใหจ้ํานวนขัน้ตอนลดลง
เหลอื 25 ขัน้ตอนจาก 31 ขัน้ตอน   
 ภรว ีจรีะสุวรรณกิจ (2555) ได้ใช้เทคนิค SMED ในการศึกษากระบวนการปรบัตัง้
แม่พมิพ์งานฉีดพลาสตกิ (Extrusion) โดยใชแ้ผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process 
Chart) และแผนภูมิคนและเครื่องจักร (Man-Machine Chart) ช่วยในการบันทึกวิเคราะห์
กระบวนการเพื่อหาแนวทางในการปรบัปรุง โดยไดป้ระยุกต์เทคนิค SMED ในการศกึษาเป็น 3 ขัน้ตอน
คอื ขัน้ตอนที่ 1 แยกงานภายในและงานภายนอก ขัน้ตอนที่ 2 แปลงงานภายในให้เป็นงาน
ภายนอก ขัน้ตอนที ่3 ปรบัปรุงทุก ๆ แง่มุมของการทํางานใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ ซึง่การ
ปรบัปรุงต่างๆ ผู้ทําการศึกษาได้ใช้หลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, and 
Simplify) เป็นแนวทางในการปรบัปรุง และผลของการปรบัปรุงจะถูกแสดงและเปรยีบเทยีบโดย 
แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และแผนภูมคินและเครื่องจกัรอกีครัง้หน่ึง 
ซึง่ผลของการศกึษาดงักล่าวสามารถลดเวลาการตดิตัง้ลงจาก 109.3 นาท ีเหลอื 57.9 นาท ีคดิเป็น 
47 เปอร์เซ็นต์ และอตัราการทํางานของพนักงานของพนักงานเพิม่ขึ้นจาก 74.8 เปอร์เซ็นต ์
เป็น 96.4 เปอร์เซ็นต์ และอตัราการทํางานของเครื่องจกัรเพิม่ขึ้นจาก 81.1 เปอร์เซ็นต์ เป็น 
98.3 เปอรเ์ซน็ต ์
 สุจนิดา ศรณัยป์ระชา (2557) ไดนํ้าเสนอการปรบัปรุงกําลงัการผลติของสายการผลติ
ชิน้สว่นเบาะทีน่ัง่รถยนต ์โดยการใชเ้ครือ่งมอืทางวศิวอุตสาหการ เช่น การศกึษาวธิกีารทํางาน 
การศกึษาเวลา การจดัทําผงัของสถานทีท่ํางาน และการจดัผงัของกระบวนการผลติ แลว้นํามา
วเิคราะห์และระบุความสูญเปล่า 7 ประการ จากนัน้ได้จดัทําเป็นแผนภูมพิาเรโตเพื่อคดัเลอืก
กระบวนการทาํงานทีเ่ป็นปญัหามาปรบัปรุงแลว้ใชเ้ทคนิค Why-Why Analysis วเิคราะหส์าเหตุ
ของแต่ละปญัหาเพื่อนําไปปรบัปรุงประสทิธภิาพการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS วธิกีารทํางาน
ที่ผ่านการปรบัปรุงถูกนําไปจดัเป็นมาตรฐานการปฏิบตัิงานโดยการจดัสมดุลการผลิตแล้ว
ปรบัปรุงสถานที่การทํางานใหส้อดคลอ้งกบัการผลติแบบใหม่ ผลการปรบัปรุงดงักล่าวสมารถ
สามารถลดจํานวนพนักงานทีใ่ชไ้ด ้6 คนจากเดมิทวีางแผนไว ้26 คน และประหยดัการใชพ้ืน้ที่
ในกระบวนการผลติลงเพื่อนําไปใช้ในการขยายสายการผลติอื่นๆได ้103 ตารางเมตร คดิเป็น 
2.85 เปอรเ์ซน็ต ์ 
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 เดริค์ แวน โกวเบอร์เกน (Dirk Van Goubergen. 2000) ได้กล่าวไวเ้กี่ยวกบัวธิกีารปรบั 
ตัง้แม่พิมพ์โดยใช้เวลาเป็นจํานวนนาททีี่เป็นตวัเลขหลกัเดียว (Single Minute Exchange of 
Die : SMED) ทีใ่ชรู้ปแบบองค์ประกอบพื้นฐาน 3 องคป์ระกอบ โดยขึน้อยู่กบัความรบัผดิชอบ
ของทุกคนในองคก์รทีม่รีากฐานมาจากแรงจงูใจ ดงัน้ี 
 1. เกณฑด์า้นเทคนิคของอุปกรณ์และเครือ่งมอื 
 2. การทาํงานของคนในองคก์ร 
 3. วธิกีารปฏบิตังิาน 
 เดริค์ แวน โกวเบอร์เกน (Dirk Van Goubergen. 2000) กล่าวว่า ถึงแม้การปรบัตัง้
เครื่องจกัรจะมกีารออกแบบเครื่องมอืและอุปกรณ์ที่สมบูรณ์แบบมวีิธีการที่เหมาะสม มกีาร
ทํางานขององคก์รทีม่ปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ด แต่ถา้ทุกคนภายในองคก์รไม่เหน็ความสาํคญัของ
การลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรและไม่ไดร้บัแรงจูงใจหรอืแรงกระตุน้ การลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องจกัรก็จะไม่ประสบผลสําเร็จตามเป้าหมายที่ต ัง้ไว้ ซึ่งเมื่อคนในองค์กรมีแรงจูงใจและ
องคป์ระกอบหลกัในการลดเวลาการปรบัตัง้ครบตามทีก่ล่าวแลว้นัน้ สิง่สาํคญัในการเริม่ปฏบิตัิ
ในการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรคอื ตอ้งรูร้ายละเอยีดของเวลาทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานทัง้หมด
ใหช้ดัเจนเสยีก่อน ดงันัน้ เดริค์ แวน โกวเบอรเ์กน จงึไดนํ้าเสนอโมเดลของเวลาทัง้หมดทีต่อ้ง
ใช้ในการปฏิบตัิงานเพื่อให้สามารถมองเห็นกิจกรรมโดยรวมและเข้าใจง่าย เวลาทัง้หมดที่
ตอ้งการในการปฏบิตังิานสามารถแบง่ไดเ้ป็น 2 สว่นใหญ่ๆ คอื 
 1. เวลาในการทาํงานทีก่่อใหเ้กดิประสทิธผิล 
  1.1 งานพืน้ฐานของการผลติผลติภณัฑ ์
  1.2 งานทีต่อ้งทาํเพิม่เตมิเน่ืองจากการออกแบบทีไ่มด่ ี
  1.3 งานทีต่อ้งทาํเพิม่เตมิเน่ืองจากวธิกีารปฏบิตังิานทีไ่มเ่หมาะสม 
 2. เวลาในการทาํงานทีไ่มก่่อใหเ้กดิประสทิธผิล 
  2.1 เวลาการปฏบิตังิานทีเ่กดิจากขอ้บกพรอ่งในการบรหิารจดัการ หรอืความร่วมมอื
ภายในองคก์รเอง 
  2.2 เวลาการปฏบิตังิานทีเ่กดิจากขอ้บกพรอ่งของพนกังานเอง 
 อกีทัง้ยงัไดอ้ธบิายเกี่ยวกบัความรบัผดิชอบในหน้าทีก่ารปฏบิตังิานอื่นๆ ในองคก์รที่
นอกเหนือจากการผลติ เช่น การบรหิารจดัการ อุปกรณ์ทางดา้นวศิวกรรม การออกแบบผลติภณัฑ ์
ฝา่ยจดัซื้อ ฝา่ยควบคุมคุณภาพ การจดัการวตัถุดบิ หน่วยงานซ่อมบํารุง การวางแผนการผลติ
และควบคมุ และการปฏบิตังิานในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรของพนกังาน 
 อนัโตนิโอ คารร์โิซ โมเรรา่; และ กลิ คมัโพส ซลิวา เพยีส (Antonio Carrizo Moreira; 
and Gil Campos Silva Pais. 2011) ได้ศึกษาการนําแนวคดิและเทคนิค SMED เข้าไปใช้ใน
บรษิทัผลติแมพ่มิพช์ือ่ ALFA ตัง้อยูใ่นภาคเหนือของประเทศโปรุเกส ซึง่มลีกูคา้หลกัเป็นสมาชกิ
กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ในยุโรป โดยแบ่งเครื่องจกัรทีท่ําการศกึษาเป็น 3 กลุ่มคอื Low-End 
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Range, Medium-End Range และ High-End Range การศึกษาครัง้น้ีผู้ทําการศึกษาได้แบ่ง
การนําเทคนิคมาใชใ้นการปรบัปรุงการปฏบิตังิานออกเป็น 6 ขัน้ตอน คอื 
 1. การวเิคราะห์การดําเนินงานการตดิตัง้ในพืน้ทีป่ฏบิตังิาน โดยบนัทกึกระบวนการ
ตดิตัง้ทัง้หมดและอธบิายการดําเนินงานการตดิตัง้ การจบัเวลาการตดิตัง้และการวดัการเคลื่อน 
ยา้ยของแมพ่มิพ ์
 2. แยกแยะระหวา่งการปรบัตัง้ภายในและการปรบัตัง้ภายนอก 
 3. แปลงการปรบัตัง้ภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้ภายนอก 
 4. ปรบัปรุงทุกแง่มุมของการดําเนินการปรบัตัง้เพื่อใหบ้รรลุผลงานไดง้่ายขึน้ เรว็ขึน้
และมคีวามปลอดภยั 
 5. ประเมนิผลของวธิกีารดาํเนินการ 
 6. การเตรยีมการเผยแพรว่ธิกีารเทคนิค SMED ไปยงับรษิทัอื่นๆ ในกลุม่อุตสาหกรรม 
 หลงัจากนําเทคนิค SMED มาใชป้รบัปรุงขัน้ตอนการทํางานสามารถลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องจกัรประเภท Low-End Range ลดลง 46% เครื่องจักรประเภท Medium-End Range  
ลดลง 44% และเครื่องจกัรประเภท High-End Range ลดลง 32% และผูศ้กึษาไดอ้ธบิายถงึการ
นําผลความสําเรจ็ของการนําเทคนิค SMED มาใช้ในการปรบัปรุงการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหก้บั
บริษัทในกลุ่มอุตสาหกรรม ต้องมกีารจดัอบรมพนักงานผู้ปฏิบตัิงานโดยตรงในการปรบัตัง้
เครื่องจกัรตลอดจนหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง เช่น ผูจ้ดัการฝา่ยการผลติ ฝา่ยคุณภาพ และฝา่ยซ่อม
บํารุง จดัตัง้ทีมขึ้นมาอย่างชัดเจนในกาดําเนินการนําเทคนิค SMED มาใช้ในการปรบัปรุง 
บุคลากรในทมีทีม่าจากหลายหน่วยงานจะสามารถใหค้าํแนะนําทีด่เีพือ่ใหก้ารนําเทคนิค SMED 
มาใชบ้รรลุผลไดต้ามเป้าหมายทีว่างไว ้
 เบรน ท ีมเิชล (Brian T. Michels. 2007) ได้วจิยัเกี่ยวกบัการนําเทคนิค SMED มา
ประยกุตใ์ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งจกัรกบัโรงงานกรณศีกึษาในแผนกผลติทีโ่รงงาน เมนิทวูอค ของ
บรษิทั ครูเกอรอ์นิเตอรเ์นชัน่แนล (KI) ในส่วนของการ Punch และ Press ของการผลติดายทีม่ี
ขนาดตัง้แต่ 60 ตนัถงึ 110 ตนั ผูว้จิยัไดด้าํเนินการประยกุตใ์ชว้ธิกีาร SMED ตามลาํดบัขัน้ตอน 
เริม่จากการเกบ็ขอ้มูลและจบัเวลาการปรบัตัง้ทัง้หมดในสภาพปจัจุบนัของบรษิทั โดยใชก้ลอ้ง
วดีโีอบนัทกึการปฏบิตังิานทุกขัน้ตอน และใชผ้งัแสดงเวลาของแต่ละหน่วยงานย่อยเพื่อช่วยให้
งา่ยในการปรบัปรุงการปฏบิตังิานในแต่ละขัน้ตอน รวมทัง้บนัทกึระยะทางในการเคลือ่นยา้ยดาย
จากพืน้ทีจ่ดัเกบ็มายงัพืน้ทีป่ฏบิตังิานโดยใชร้ถยกโฟคลฟิต์ จากนัน้ผูว้จิยันําขอ้มูลทีไ่ดจ้ากการ
เก็บรวบรวมข้อมูลมาวิเคราะห์ในแต่ละงานย่อยของการปรบัตัง้ เพื่อระบุว่างานใดเป็นการ
ปรบัตัง้ภายในและงานใดเป็นการปรบัตัง้ภายนอก รวมทัง้การคํานวณเวลาการปฏบิตังิานของ
แต่ละบุคคลของพนักงาน เมื่อแยกประเภทของงานแต่ละประเภทได้แล้ว จากนัน้ดําเนินการ
แปลงการปรบัตัง้ภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้ภายนอกเท่าทีเ่ป็นไปได ้และดําเนินการลดเวลารวม
ของการดําเนินการปรับตัง้ภายในและการปรบัตัง้ภายนอกที่ยังคงเหลืออยู่ท ัง้หมด เมื่อ
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ดาํเนินการปรบัปรุงขัน้ตอนการทาํงานทัง้หมดแลว้ ผูว้จิยัไดจ้ดัทาํขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหเ้ป็น
มาตรฐานการทาํงานทีช่ดัเจน 
  การวจิยัการประยุกต์ใช้วิธีการ SMED เพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรครัง้น้ี 
พบว่าสามารถลดเวลารวมในการปรบัตัง้เครื่องจกัรลงไดจ้าก 30.40 นาท ีลดลงเหลอื 9.68 นาท ี
คดิเป็นเปอร์เซน็ต์ของเวลาที่สามารถลดไดค้อื 68% และยงัสามารถลดกําลงัคนในการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรจาก 3 คน เหลอื 1 คน จากการลดขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีไ่มเ่กดิมลูคา่ออกไป  
 อนา โซเฟีย อลัเวส (Ana Sofia Alves. 2009) ไดศ้กึษาการนําเทคนิค SMED มาใช้
ปรบัปรุงกระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรกบั Plastic Injection Machines ในอุตสาหกรรมยาน
ยนต์ ผูศ้ึกษากล่าวว่าในการนําเทคนิค SMED มาใชใ้ห้ประสบผลสําเรจ็นัน้สามารถใช้ร่วมกบั
เครื่องมอืในดา้นสถติ ิและ Industiral Engineering การศกึษาไดแ้บ่งเครื่องจกัรออกเป็น 2 กลุ่ม
ตามความแตกต่างทางด้านส่วนประกอบของเครื่องจกัร และจํานวนของพนักงานที่ใช้ในการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัร การศกึษาไดเ้กบ็ขอ้มูลเวลาในแต่ละกลุ่มจํานวน 30 ตวัอย่างและใชส้มการ
ทางสถติหิาค่าความแปรปรวนของขอ้มลู จากนัน้ผูศ้กึษาไดท้ําการปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตังิาน
ในแต่ละสว่นดงัน้ี 
 สว่นที ่ 1  แยกการปรบัตัง้ภายในและการปรบัตัง้ภายนอกออกจากกนัอยา่งชดัเจน 
 สว่นที ่ 2 การปฏบิตังิานแบบคูข่นานเพือ่ลดเวลาในการปฏบิตังิานโดยไมจ่าํเป็นเพรา
การปฏบิตังิานใชพ้นกังานเพยีงคนเดยีวแต่สามารถปฏบิตังิานไดท้ัง้สองดา้นของเครือ่งจกัร 
 สว่นที ่ 3  ลดเวลาการรอคอย กําหนดให้พนักงานที่ปฏิบตัิงานแต่ละเครื่องเริม่เดิน เครื่อง 
เองไดโ้ดยไมต่อ้งรอเจา้หน้าทีด่า้นเทคนิคเป็นผูเ้ดนิเครือ่ง 
 สว่นที ่ 4  ลดเวลารอคอย จากการให้ความร้อนกบัแม่พิมพ์โดยตรงจากกระบอก Cylinder 
ของเครื่องจกัร 
 สว่นที ่ 5  จดัรถใส่เครื่องมอืทีจ่ําเป็นในการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหพ้รอ้มใชง้านไดอ้ย่าง
สะดวก 
 สว่นที ่ 6  จดัเอกสารทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหล้ดน้อยลงเพื่อความสะดวก
ในการใชง้าน 
 สว่นที ่ 7  ปรบัปรุงการป้อนวตัถุดิบให้ง่ายและสะดวกทนัต่อการทํางานของเครื่องฉีด
พลาสตกิ 
 ผลการศกึษาการนําเทคนิค SMED มาใชป้รบัปรุงการปฏบิตังิานสามารถลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายในได ้44% และลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรภายนอกได ้30% 
 อีริค คอสต้า; และคนอื่นๆ (Eric Costa; et al. 2013) ได้นําเสนอผลการประยุกต์ใช้
เทคนิค SMED ในอุตสาหกรรมการผลติลฟิต์ในประเทศโปรตุเกส โดยไดท้ําการประยุกต์ใชก้บั
เครื่องเจาะ โดยมเีป้าหมายทีจ่ะลดเวลาการตดิตัง้ปรบัปรุงความยดืหยุ่นการผลติของเครือ่งจกัร 
ผลที่เกดิจากการปรบัปรุงสามารถลดเวลาการตดิตัง้ได้ 64% (จาก 15.1 นาท ีเหลอื 5.4 นาท)ี 
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งานระหว่างกระบวนการลดลง 50% (จาก 12.8 วนั เหลือ 6.4 วนั) และลดระยะทางในการ
เคลื่อนไหวลง 99% (จาก 136.7 เมตร เหลอื 1.7 เมตร) ซึ่งการปรบัปรุงเหล่าน้ีมผีลให้กําไร
เพิม่ขึน้ 7,315.38 ยโูรต่อปีโดยประมาณ 
 โดยทีมผู้ทําการศึกษาได้นําเสนอการประยุกต์เทคนิค SMED เป็น 9 ขัน้ตอน 
ประกอบไปดว้ย 
 1. การสงัเกตในเบื้องต้น เป็นการตรวจสอบระบุเครื่องมอื อุปกรณ์ที่ใช้การติดตัง้ 
สถานทีพ่นักงานจะต้องเคลื่อนที่ในระหว่างการปฏบิตังิานและกจิกรรมอื่นๆ ทีเ่กี่ยวขอ้งในการ
ปฏบิตั ิ
 2. การสอบถามพนกังาน เพือ่สอบถามถงึปญัหาต่างๆ ในการปฏบิตั ิ
 3. บนัทกึวดีโีอ เพือ่บนัทกึเหตุการณ์ต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ในระหวา่งการตดิตัง้ 
 4. เขยีนลําดบัเหตุการณ์ ระบุรายละเอยีดของการตดิตัง้แต่ละกจิกรรม การเคลื่อนไหว
ของพนักงานและจําแนกกิจกรรมแต่ละประเภท เช่น การทํางาน การขนส่ง การรอ หรอืงาน
ระหว่างทาํ 
 5. สรา้งแผนภาพสปาเกต็ตี้ เพื่อแสดงการเคลื่อนไหวของพนักงานในระหว่างการตดิตัง้
และกําหนดขอบเขตการเคลือ่นไหว 
 6. ประยกุตใ์ช ้SMED ขัน้ที ่1 แบง่แยกงานภายในและงานภายนอก 
 7. ประยกุตใ์ช ้SMED ขัน้ที ่2 แปลงงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก 
 8. ประยกุตใ์ช ้SMED ขัน้ที ่3 รบัปรุงทุกแงม่มุใหง้า่ยต่อการปรบัตัง้ 
 9. วเิคราะหผ์ล วเิคราะหผ์ลทีไ่ดร้บัและตรวจสอบผลกระทบของวธิกีารดาํเนินงาน 
 การดาํเนินการตาม 9 ขัน้ตอนทีก่ลา่วมาขา้งตน้และเป็นเทคนิค SMED. โดยทัว่ไปซึง่
เป็นเทคนิคที่ง่ายในการพสิูจน์ถงึการแก้ปญัหาแบบง่ายๆ สามารถปรบัปรุงไดด้ว้ยต้นทุนที่ตํ่า 
นอกจากน้ีการติดตัง้ควรใช้มาตรฐานเดียวกนัเพื่อให้ม ัน่ว่าผลลพัธ์ของการปรบัปรุงจะยงัคง
สมัฤทธิผ์ลอยู ่และกระบวนการตดิตัง้ควรไดร้บัการเฝ้าตดิตามอยูเ่สมอ 
 เจเนซ คูซาร์; และคนอื่นๆ (Janez Kusar; et al. 2010) ได้นําเสนอระเบียบปฏิบตัิ ใน  
การจดัตัง้ทมีงานเพื่อปฏบิตักิารลดเวลาการตดิตัง้เครื่องจกัร โดยใชพ้ืน้ฐานของการทํางานเป็น
ทมีและใช้เทคนิค SMED ซึ่งส่งผลใหเ้วลาทีใ่ช้ในการตดิตัง้ค่อยๆ ลดลงจนน้อยกว่า 10 นาท ีโดย
การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยไดเ้สนอขัน้ตอนการดาํเนินงานดงัต่อไปน้ี 
 
 ขัน้ตอนที ่1 คดัเลอืกเครือ่งจกัรเป้าหมาย 
 โดยจะใชมุ้มมองในทางบรหิารการผลติเพื่อทีจ่ะคดัเลอืกเครื่องจกัรสาํหรบัทํากจิกรรม
ลดเวลาการตดิตัง้โดยมสีมมุตฐิานจาก เครื่องจกัรทีม่กีารใชเ้วลาการตดิตัง้นาน มคีวามถีใ่นการ
ตดิตัง้ เครือ่งจกัรทีเ่ป็นกระบวนการคอขวด 
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 ขัน้ตอนที ่2 กาํหนดเป้าหมายการตดิตัง้ 
 การกําหนดเป้าหมายสาํหรบัการลดเวลาการตดิตัง้มคีวามสาํคญัอย่างมาก เพราะจะ
ส่งผลโดยตรงต่อแรงจูงใจของทมีงานที่จะรบัภารกจิในการดําเนินการตามขัน้ตอนของ SMED 
ซึง่ในเบือ้งตน้ไดกํ้าหนดเป้าหมายในการปรบัปรุงไวท้ี ่50% 
 
 ขัน้ตอนที ่3 คดัเลอืกทมีงาน 
 ทีมงานที่จะเป็นส่วนหน่ึงในการดําเนินการตามเทคนิค SMED จะถูกคดัเลือกโดย
ผูบ้รหิาร ซึ่งทมีงานควรประกอบไปด้วยตวัแทนจากฝ่ายวางแผนและฝ่ายบรหิาร พนักงานซึ่ง
เป็นผูร้บัผดิชอบในการตดิตัง้และหน่วยงานซ่อมบาํรุง 
 
 ขัน้ตอนที ่4 จดัทาํกจิกรรมการตดิตัง้ในสภาพปจัจุบนัใหอ้ยูใ่นรปูแบบเอกสาร 
 ในระหว่างการดําเนินการตดิตัง้จะทําการจดบนัทกึขัน้ตอนต่างๆ ในการทํางานพื้นฐาน
และการทาํงานยอ่ยๆ ในสมุดบนัทกึและสรุปผลลงเอกสาร “Monitoring Paper” ซึง่จะมเีวลาระบุ
ไว ้ซึง่จะแสดงการเคลือ่นไหวทีไ่มจ่าํเป็นอยา่งชดัเจน 
 
 ขัน้ตอนที ่5 เปลีย่นกจิกรรมการตดิตัง้ใหอ้ยูใ่นรปูแบบการมองเหน็ 
 ขอ้มลูของการตดิตัง้ในขัน้ตอนพืน้ฐานและขัน้ตอนยอ่ยจากสมุดบนัทกึจะถูกแทนโดย
สตกิเกอรล์งใน “Analytical card”  
 
 ขัน้ตอนท ี6 วเิคราะหก์จิกรรมการตดิตัง้พืน้ฐานและกจิกรรมยอ่ย 
 - เฟส 0 : วเิคราะหก์ารตดิตัง้ปจัจุบนั 
 - เฟส 1 : แยกงานภายนอกและภายใน 
 - เฟส 2 : แปลงงานภายในเป็นงานภายนอก 
 - เฟส 3 : ปรบัปรุงงานภายในและงานภายนอก 
 - เฟส 4 : จดัทาํเป็นมาตรฐาน 
 
 ขัน้ตอนที ่7 วเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยอกีครัง้ 
 การดําเนินการใช้เทคนิค SMED จะทําจนกว่าบรรลุเป้าหมายที่ได้กําหนดไว้คอื ตํ่า
กว่า 10 นาทโีดยการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 มลาเดน เปอร์รนิิค; มลิาน อิโคนิค; และสเวน มารซิิซ (M. Perinic; M. Ikonic; and 
S. Maricic. 2008) ในอุตสาหกรรมยานยนต์ในปจัจุบนั มกีารปรบัปรุงในส่วนของประสทิธภิาพ
การผลิตเพื่อสร้างโอกาสในการแข่งขนัหรอืโอกาสทางธุรกิจ สิง่หน่ึงคือการลดเวลาปรบัตัง้
เครื่องจกัร เพื่อตอบสนองความตอ้งการอนัหลากหลายของลกูคา้และทศิทางของการแขง่ขนัตลาด 
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การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองถอืว่าเป็นหวัใจสาํคญัของการประกอบธุรกจิ ซึง่สามารถตอบสนองการ
เป็นองคก์รทีม่คีวามสามารถในการแขง่ขนัไดเ้ป็นอยา่งด ีการใชเ้ทคนิค SMED เป็นวธิกีารหน่ึง
เพื่อสร้างความยืดหยุ่นในการผลิต ที่สามารถลดจํานวนของสินค้าคงคลังได้ และเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการผลติไดเ้ป็นอยา่งด ี
 
แบบจาํลองปัญหา 
 กระบวนการ Die Casting เป็นขัน้ตอนการผลติทีใ่ชก้ารฉีดโลหะเหลวทีห่ลอมละลาย
ภายใตส้ภาวะอุณหภูมสิงูเขา้ไปในเบา้แม่พมิพ ์ซึง่การประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED สามารถทาํให้
เกดิความยดืหยุ่นในการเปลี่ยนรุ่นการผลติ ซึ่งเป็นเครื่องมอืหน่ึงของระบบ TPM แนวคดิของ
การปรบัปรุงได้ออกแบบไว้ 10 ขัน้ตอน ของเทคนิค SMED ซึ่งรวมถึง 5ส ซึ่งได้กล่าวไว้ใน
ขัน้ตอนที ่7 ซึง่เป็นการประยกุตใ์ช ้เครือ่งมอืการปรบัปรุงของชาวญีปุ่น่ ซึง่มอีงคป์ระกอบดงัน้ี 
 1. Implementation Team Forming การใช้เทคนิค 5 ส. ในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ควรมอบหมายใหผู้ท้ีม่คีวามรบัผดิชอบในหน่วยงานนัน้ๆ ซึ่งจะแบบอย่างใหเ้กดิการปฏบิตัทิี่ดี
แก่พนกังานทัว่ๆ ไป และทมีงานควรจะประกอบไปดว้ยสมาชกิจากหลายๆ หน่วยงาน 
 2. Training พนักงานผูม้หีน้าที่รบัผดิชอบในการตดิตัง้หรอืเปลี่ยนรุ่นการผลติ ควร
ไดร้บัการอบรมเกี่ยวกบัเทคนิคใหม่ๆ ทีจ่ะประยุกต์ใช ้อย่างน้อยสปัดาห์ละครัง้เพื่อสรา้งความ
ชาํนาญ 
 3. Survey and Screening of the Situation Prior to the Method Implementation 
สาํรวจและเกบ็ขอ้มลูเป้าหมายทีจ่ะทาํการปรบัปรงุ 
 4. Activity Classification ทําการแบ่งกจิกรรมเป้าหมาย เป็นกจิกรรมภายนอก และ
กจิกรรมภายใน 
 5. Tranforming Internal Into External Activity เปลีย่นงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก 
 6. Improvement, Internal Activity Minimization ปรบัปรุงงานภายใน เพื่อใหท้ํางาน
ไดง้า่ยและสะดวกขึน้  
 7. External Activitys Improvement ปรบัปรุงงานภายนอก เพื่อใหง้่ายต่อการคน้หา 
หยบิใช ้โดยใชห้ลกัการ 5 ส. และ Visual Control 
 8. Standardization and Forming the SMED Procedure กําหนดเป็นมาตรฐานใน
การปฏบิตังิาน 
 9. Save Quantification of Saving Reach by SMED รกัษาระบบทีไ่ดป้รบัปรุง 
 10. CIP ทาํการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพือ่ใหด้ยีิง่ๆ ขึน้ไป 
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 จากการศกึษาคน้ควา้งานวจิยั ตํารา และปรชัญาการผลติต่างๆ เครื่องมอืหรอืเทคนิค
ของการผลติแบบลนีที่จะนํามาเป็นแนวทางในการศกึษาวจิยัครัง้น้ีคอื SMED (Single Minute 
Exchange of Die) โดยมเีป้าหมายทีจ่ะลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรเพือ่เปลีย่นรุน่การผลติของ
กระบวนการเป้าหมาย เพือ่เป็นตน้แบบ (Model Line) สาํหรบัขยายผลการปรบัปรุงไปสูร่ายการ
อื่นๆ 
 
 
 
 
 



บทท่ี  3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 จากการศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัต่างๆ ผูศ้กึษาไดท้าํการสรุปขัน้ตอนเทคนิค SMED. 
เพือ่ทีจ่ะใชใ้นการศกึษาในครัง้น้ีซึง่ไดแ้สดงขัน้ตอนต่างๆ ตามรปูที ่2 
 

ขัน้ตอนที ่1:
เลอืกเครือ่งจักรเป้าหมาย

ขัน้ตอนที ่2:
จัดตัง้ทมีงานดําเนนิการ

ขัน้ตอนที ่3:
อบรมพื้นฐาน SMED ,KAIZEN

 Why Why Analysis

ขัน้ตอนที ่4:
ประยุกตใ์ชเ้ทคนคิ SMED.

เฟส 1  วิเคราะห์สภาพปจัจุบัน

เฟส 2  แยกงานภายนอกจากงานภายใน

เฟส 3 ปรบัปรุงงานภายใน

เฟส 4 ปรบัปรุงงานภายนอก

เฟส 5 จดัทําเป็นมาตรฐาน

ขัน้ตอนที ่5:
วัดผลการดําเนนิการสรุปผล

ขอ้เสนอแนะ  
 

รปูที ่2 ขัน้ตอนการดาํเนินสารนิพนธ ์
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การเลือกเคร่ืองจกัรเป้าหมาย 
 การทีจ่ะเลอืกเครื่องจกัรเป้าหมายผูท้าํการศกึษาไดท้าํการศกึษาสภาพในปจัจุบนัของ
โรงงานกรณีศกึษาเพื่อใหท้ราบขอ้มูลต่างๆ อย่างรอบดา้น ทัง้ลกัษณะการผลติ เงื่อนไขการทํางาน 
ลกัษณะผลติภณัฑแ์ละขัน้ตอนการดําเนินธุรกจิเพื่อที่จะไดท้ําการเลอืกเครื่องจกัรเป้าหมายได้
อยา่งตรงตามวตัถุประสงคซ์ึง่การศกึษาในดา้นต่างๆ มดีงัต่อไปน้ี 
 
 สภาพปจัจุบนัโรงงานกรณีศกึษา 
 บรษิทักรณีศกึษาซึง่เป็นบรษิทัร่วมทุนระหว่างไทย-ญีปุ่่น และมสีายการผลติเกีย่วกบั
ชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนประกอบย่อยของชุดเทอร์โบแปรผนั (VGS : Variable Geometrical 
System) ด้วยกระบวนการไฟน์แบล๊งกิ้งค์เพลส (Fine Blanking Press) โดยมีกําลงัการผลิต
สูงสุดประมาณ 22,800,000 ชิ้น/ปี ซึ่งบรษิทัญี่ปุ่นทีม่าร่วมทุนนัน้เป็นผูเ้ชี่ยวชาญในดา้นการผลติ
ชิ้นส่วนดงักล่าวและเป็นบรษิทัที่เชี่ยวชาญในด้าน ไฟน์แบล๊งกิ้งค์ อนัดบัต้นๆ ของประเทศญี่ปุ่น 
ผลติภณัฑข์องบรษิทักรณีศกึษาจะสง่มอบใหท้ัง้บรษิทัทีป่ระกอบชิ้นสว่นเทอรโ์บชารจ์เจอร ์และ
สง่มอบใหก้บับรษิทัรถยนตช์ัน้นําของเมอืงไทยโดยตรง 
 

 
 

รปูที ่3 กระบวนการทาํงานของบรษิทักรณศีกึษา 
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 ขัน้ตอนการทํางานของบริษัทกรณีศึกษาในส่วนของการผลิต จะเริ่มจากการรบั
ประมาณการผลติจากลกูคา้ (Forecast) ล่วงหน้าทุกๆ 3 เดอืน เพื่อทําการประเมนิและวางแผน
กําลงัการผลติและจะมกีารยนืยนัคําสัง่ซื้อรายเดอืนอกีครัง้ก่อนวนัที่ 25 ของทุกเดอืน จากนัน้
แผนกวางแผนจะทําออกแผนการผลติหลกั (MPS) การทบทวนความตอ้งการใชว้ตัถุดบิและชิน้สว่น
ประกอบย่อยและสัง่ซื้อเขา้มาให้เพียงพอกบัความต้องการประจําเดอืน ฝ่ายผลิตจะทบทวน
แผนการผลติหลกัและออกแผนการผลติย่อยเพื่อทําการผลติใหส้อดคลอ้งกบัแผนการผลติหลกั 
โดยในขัน้ตอนการป ัม๊ (Fine Blanking Press) นัน้ เจา้หน้าทีจ่ะพยายามวางแผนการผลติใหท้ํา
การผลติเสรจ็ภายในการตดิตัง้แมพ่มิพแ์ละเตรยีมการผลติภายในครัง้เดยีวต่อชิน้งาน 1 รายการ 
เพื่อหลีกเลี่ยงการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเพราะใช้เวลาค่อนข้างมาก จึงส่งผลให้ปรมิาณชิ้นงาน
ระหว่างกระบวนการ (WIP) มปีรมิาณมาก ซึ่งส่งผลกระทบต่อปรมิาณการใช้ทรพัยากรต่างๆ 
ต้องสูงขึน้ตามไปด้วยไม่ว่าจะเป็น การใช้พื้นที่จดัวาง อุปกรณ์บรรจุภณัฑ์ ต้นทุนทางการเงนิ 
และทีส่าํคญัคอืความยดืหยุน่ในการผลติมน้ีอยเนื่องจากการเปลีย่นรุ่นการผลติในแต่ละครัง้ตอ้ง
ใชเ้วลาถงึ 1.5-2 ชม.ต่อครัง้ เหตุผลดงักล่าวนัน้ค่อนขา้งเป็นอุปสรรคต่อการบรหิารการผลติใน
ปจัจุบนัไม่ว่าจะเป็น การตอบสนองต่อความยดืหยุ่นในการเรยีกงานของลูกค้า การผลติแบบ
ทนัเวลา (JIT) หรอืการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) และที่สําคญัคือประสทิธิภาพการผลิตลดลง
เน่ืองจากต้องสูญเสยีเวลาในการเปลีย่นรุ่นการผลติที่มากถงึประมาณ 30 เปอร์เซน็ต์ของเวลา
หยดุเครือ่งทัง้หมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่4 ผงัขัน้ตอนการปฏบิตักิารผลติ Mass Production 

ส่วนควบคุมคุณภาพ ส่วนจัดซือ้ ส่วนวางแผน ส่วนผลติ

ผังขัน้ตอนการปฏบัิตงิาน : การผลติ Mass Production

แผนการส่งมอบ,MPS วางแผนการผลิตย่อย

ปริมาณการใช้วัตถุดิบ / ช้ินส่วนย่อย
สั่งซื้อวัตถุดิบ / 
ช้ินส่วนย่อย

จัดเตรียม Data Check Sheet,WI และ
อุปกรณ์ตรวจสอบ

พิจารณา

- จัดเตรียมและติดต้ังแม่พิมพ์  อุปกรณ์การผลิต
- ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรและอุปกรณ์
- ทําการผลิต ระหว่างการผลิตให้ตรวจสอบคุณภาพ
ตาม Data Check Sheet
- เมื่อส้ินสุดการผลิตให้ทําการสรุปรายงานและส่ง

 Data Check Sheet ส่งให้หัวหน้าแผนกพิจารณา

การควบคุมผลิตภัณฑ์ไม่เป}นไป
ตามข้อกําหนด QP-CNP-0001

NG.

- จัดเก็บเข้าพ้ืนท่ี รอส่งเข้า   
กระบวนการถัดไป

OK.
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 ผลติภณัฑข์องบรษิทักรณศีกึษานัน้จดัเป็นผลติภณัฑท์ีม่คีวามเทีย่งตรงสงูและมคีวาม
โดดเด่นทางด้านต้นทุนการผลติ โดยสามารถลดกระบวนการรอง (Secondary Process) ที่ไม่
จาํเป็นหรอืสามารถลดขัน้ตอนการแปรรูปจากกระบวนการป ัม๊โดยทัว่ไป (Conventional Press) 
มาจดัทําเป็นกระบวนการไฟน์แบล๊งกิ้งค์ ซึ่งทําให้กระบวนการผลติแบบน้ีได้รบัการสนใจจาก
ลกูคา้ ดงัในรปูที ่5 เป็นตวัอยา่งของผลติภณัฑจ์ากระบวนการ ไฟน์แบล๊งกิง้ค ์
 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งผลติภณัฑข์องกระบวนการไฟน์แบล๊งกงิค ์
 
 กรณีศกึษาครัง้น้ีมุ่งเน้นทีข่ ัน้ตอนการเปลีย่นรุ่นการผลติ หรอืการตดิตัง้แม่พมิพแ์ละอุปกรณ์
การผลติซึง่มขี ัน้ตอนการทาํงานหลกัๆ ดงัรปูที ่5 
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รปูที ่6 ขัน้ตอนการทาํงานหลกัการเปลีย่นรุน่การผลติ 
 
 จากรูปที่ 6 ขัน้ตอนการเปลี่ยนรุ่นการผลตินัน้จะเริม่จากการนําแม่พมิพ์ชุดเก่าและ
อุปกรณ์การผลิต (Insert Ring) ออกจากเครื่องป ัม๊ แล้วนําไปส่งแผนกซ่อมบํารุงเพื่อทําการ
ตรวจเชค็และตรวจสอบสภาพตามรอบการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัประจําเดือน จากนัน้ก็จะนํา
แม่พมิพ์และอุปกรณ์การผลิต (Insert Ring) ชุดใหม่ตามแผนการผลติมารอการติดตัง้เข้ากบั
เครื่องป ัม๊ลําดบัต่อมากจ็ะทําการการนําวตัถุดบิตดิตัง้ในเครื่องป้อนวตัถุดบิ (Feeder Machine)  
เมื่อทําการติดตัง้วตัถุดิบเสรจ็แล้ว ก็จะดําเนินการนําอุปกรณ์การผลิตชุดล่าง (Lower Insert 
Ring) ตดิตัง้กบัเครื่องป ัม๊ ต่อดว้ยการนําอุปกรณ์การผลติชุดบน (Upper Insert Ring) ตดิตัง้เขา้
กบัเครื่องป ัม๊โดยใช้ฟิกเจอร์ (Fixture) ช่วยในการติดตัง้ เมื่อติดตัง้อุปกรณ์การผลติเสรจ็แล้ว
ลําดบัต่อไปกจ็ะทําการนําแม่พมิพ์เขา้ตดิตัง้กบัเครื่องจกัร เป็นลําดบัสุดทา้ยในการตดิตัง้อุปกรณ์ 
ซึ่งลําดบัต่อมาก็จะเป็นการดําเนินงานของพนักงานในการปรบัแต่งเงื่อนไขการผลติให้พรอ้ม
ทาํงาน 
 การออกแบบวางผงัโรงงานของบรษิทักรณีศกึษาเป็นลกัษณะการวางผงัตามกระบวนการ 
(Process Layout) ซึ่งจะแยกบรเิวณเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลติและเครื่องจกัรที่ใช้ในการซ่อม
บาํรงุออกจากกนัโดยการแยกพืน้ทีอ่ยา่งชดัเจนซึง่แสดงดงัรปูที ่6 
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รปูที ่7 แผนผงัพืน้ทีป่ฏบิตังิานของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
 

รปูที ่8 คณุลกัษณะกระบวนการไฟน์แบล๊งกิง้ค ์
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 จากรปูที ่8 แสดงคุณลกัษณะทีส่าํคญัของกระบวนการไฟน์แบล๊งกงิค ์ ซึง่จะประกอบ
ไปดว้ยเครือ่งจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ ซึง่เป็นองคป์ระกอบพืน้ฐานดงัน้ี 
 หมายเลข 1 เครือ่งป ัม๊ไฟน์แบล๊งกงิค ์(Fine Blanking Press Machine) 
 หมายเลข 2 เครือ่งสง่วตัถุดบิ (Feeder Machine)  
 หมายเลข 3 แมพ่มิพไ์ฟน์แบล๊งกงิค ์(Fine Blanking Die) 
 หมายเลข 4 วตัถุดบิ (Coil Material) 
 หมายเลข 5 เครือ่งแยกเศษวตัถุดบิ (Scrap Separator Machine)   
 ดว้ยองคป์ระกอบดงักล่าวกระบวนการไฟน์แบล๊งกงิค์จะมกีารทํางานอตัโนมตั ิเกอืบ 
100 เปอรเ์ซน็ต ์ซึง่ถา้ไมร่วมเวลาทสีญูเสยีจากการเปลีย่นรุ่นและซ่อมบาํรุงแลว้จะมอีตัราการใช้
ประโยชน์ (Utilization) ของเครื่องจกัรทีส่งูมาก แต่กรณีดงักล่าวกย็งัเป็นปญัหาสาํหรบักระบวนการ
ไฟน์แบล๊งกิง้คข์องบรษิทักรณีศกึษาอยู ่
 
 สภาพพืน้ทีป่ฏบิตังิานของบรษิทักรณีศกึษา 
 1. เครื่องป ัม้ ไฟ น์แบล๊งกิงค์ (Fine Blanking Press Machine) ขนาด  250 ตัน 
เครื่องจกัรทีเ่ป็นเป้าหมายทีท่าํการศกึษาปรบัปรุงการลดเวลาการเปลีย่นรุน่การผลติแสดงดงัรปู
ที ่9 เป็นเครื่องจกัรชนิด ไฮดรอลคิส ์เพลส ซึ่งเป็นเครื่องจกัรที่ถูกออกแบบ พฒันาและทําการ
ปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพือ่ปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติใหด้ขีึน้อยูเ่สมอ 
 

 
 

รปูที ่9 Fine Blanking Press Machine “MORI” 
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 2. พืน้ทีก่ารจดัเกบ็แมพ่มิพไ์ฟน์แบล๊งกงิค ์(Die Shelve) เป็นสถานทีจ่ดัเกบ็และเบกิจา่ย
แม่พมิพ์ที่จะใช้ในการผลติในแต่ละครัง้โดยเงื่อนไขการทํางาน พนักงานฝ่ายผลติจะเป็นผู้นําแม่พิมพ ์  
มาส่งให้ฝ่ายซ่อมบํารุงหลงัจากการผลติเสรจ็สิ้นเพื่อทําการตรวจสอบและซ่อมบํารุงตามแผน 
หลงัจากการซ่อมบํารุงเสรจ็เรยีบรอ้ย พนักงานฝา่ยซ่อมบํารุงจะเป็นผู้นําแม่พมิพ์เก็บเขา้ที่บน
ชัน้วาง เพือ่รอการเบกิไปผลติในรอบต่อไป 
 

 
 

รปูที ่10 บรเิวณจดัเกบ็แมพ่มิพท์ีจ่ะใชท้าํการผลติ 
 
 3. แม่พมิพ์ไฟน์แบล๊งกงิค ์(Fine Blanking Die) เป็นอุปกรณ์หลกัทีจ่ะถูกเปลีย่นทุกครัง้
เมือ่เปลีย่นรุน่การผลติ คุณลกัษณะของแมพ่มิพไ์ฟน์แบล๊งกงิคค์อืเป็นแมพ่มิพท์ีม่คีวามเทีย่งตรงสงู
เพราะถูกออกแบบโดยใหม้ชี่องว่างระหว่างคมตดั (Die Clearance) น้อยกว่าแม่พมิพโ์ดยทัว่ไป 
ดงันัน้แมพ่มิพไ์ฟน์แบล๊งกงิคจ์ะมอีายุการใชง้านน้อยกว่าดว้ยจงึจาํเป็นตอ้งออกแบบวธิกีารซ่อม
บาํรงุทีด่คีวบคูก่นัไปดว้ย เพราะจะมคีวามถีใ่นการซ่อมบาํรุงทีส่งูกวา่แมพ่มิพโ์ดยทัว่ไป 
 

 
 

รปูที ่11 แมพ่มิพไ์ฟน์แบล๊งกงิค ์
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 4. Insert Ring (Upper and Lower) อุปกรณ์จําเป็นอีกอย่างหน่ึงที่จะต้องใช้งาน
รว่มกบัแม่พมิพไ์ฟน์แบล๊งกงิคซ์ึง่อุปกรณ์ชนิดน้ีจะมหีลากหลายขนาด และบางขนาดสามารถใช้
งานร่วมกบัแม่พมิพ์ได้หลายรายการซึ่งขึ้นอยู่กบัลกัษณะการออกแบบกระบวนการ อุปกรณ์
ชนิดน้ีจะประกอบไปดว้ย 2 สว่น คอืชุดบน และชุดลา่ง หน้าทีส่าํคญัคอืการสง่ถ่ายแรงจากเครือ่งป ัม๊
ไปยงัชุดแมพ่มิพเ์พือ่ใหส้ามารถเกดิการแปรรปูตามทีไ่ดอ้อกแบบไว ้
 

 
 

รปูที ่12 ชุด Insert Ring 
 
 5. การติดตัง้แม่พมิพ์ (Setup) โดยหลงัจากที่ติดตัง้ชุด Insert Ring เสรจ็เรยีบร้อย
แลว้ จงึจะทําการตดิตัง้แม่พมิพเ์ขา้กบัเครื่องจกัร โดยการใชเ้ครนยกแม่พมิพท์ีจ่ดัเตรยีมไวว้าง
บนโรลเลอรข์องเครือ่งจกัร หลงัจากนัน้จะเลือ่นแมพ่มิพเ์ขา้ไปยงัตาํแหน่งกึง่กลางของเครือ่งจกัร
โดยจะต้องหาตําแหน่งโดยการวดัจากขอบแม่พมิพ์และขอบของโบลส์เตอร์ของเครื่องป ัม๊ซึ่ง
คอ่นขา้งใชเ้วลามาก หลงัจากนัน้จงึทาํการใสแ่คลม็ป์จาํนวน 8 ตวัเพือ่เตรยีมยดึเขา้กบัตวัเครือ่งป ัม๊  
หลงัจากนัน้จะทําการป ัม๊ครึ่งเพื่อให้ตําแหน่งของศูนย์กลางของแม่พมิพ์ชุดบนและชุดล่าง ได้
ศนูยร์ว่มกนัรปูแบบการตดิตัง้แมพ่มิพไ์ฟน์แบล๊งกงิค ์เขา้กบัเครือ่งป ัม๊นัน้ไดแ้สดงดงัรปูที ่13 
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รปูที ่13 การตดิตัง้แมพ่มิพ ์
 
 สภาพปญัหาของขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัร 
 จากการศึกษาสภาพปจัจุบนั ของกระบวนการผลติไฟน์แบล๊งกงิค์ เพื่อทําการผลติ
ชิน้สว่นยานยนต ์พบว่าประสทิธภิาพการเดนิเครื่องจกัรไมเ่ป็นไปตามเป้าหมายของทางบรษิทัฯ
ที่กําหนดไวท้ี่ 85 เปอร์เซน็ต์ โดยประสทิธภิาพการเดนิเครื่องจกัรของเครื่องไฟน์แบล๊งกงิค์เพลส 
250 ตนัอยู่ที่ประมาณ 67-70 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาการทํางาน ซึ่งขอ้มูลประสทิธภิาพการเดนิ
เครือ่งจกัรแสดงดงัรปูที ่14 
 

 
 

รปูที ่14 ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่งจกัร มกราคม-มนีาคม 2558 
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 ซึ่งจากข้อมูลดงักล่าวพบว่าประสทิธิภาพการเดินเครื่องจกัรตํ่ามาก เมื่อพิจารณา
กําลงัการผลติทีต่อ้งการของเครื่องจกัรดงักล่าวยงัพบว่าเป็นเครื่องจกัรที่มคีวามสาํคญัเพราะมี
ความตอ้งการการใชง้านทีส่งูเน่ืองจากรบัภาระในการผลติชิน้งานมากกวา่เครือ่งจกัรเครือ่งอื่น ๆ 
โดยเครือ่งจกัรเป้าหมายทีจ่ะทาํการปรบัปรุงมกีําลงัการผลติทีต่อ้งการอยูท่ ีป่ระมาณ 260 ชัว่โมง
ต่อเดอืน ซึ่งทางบรษิทัฯที่จะทํากรณีศกึษามกีารวางแผนกําลงัการผลติอยู่ที่ 353.6 ชัว่โมงต่อ
เดือนและในปจัจุบนัเครื่องจกัรดงักล่าวรบัภาระในการผลติชิ้นงาน 6 รายการ รวมถึงชิ้นงาน
เป้าหมายดว้ย โดยมปีรมิาณการผลติอยูท่ีป่ระมาณ 350,000 ชิน้ต่อเดอืน ดงันัน้ถา้สามารถเพิม่
ประสิทธิภาพการใช้งานเครื่องจกัรได้โดยที่ไม่ต้องลงทุนในมูลค่าสูง จะทําให้บริษัทฯ ได้รบั
ประโยชน์จากกรณีดงักล่าว เพราะจะสามารถเพิม่กําลงัการผลติไดท้างออ้ม ซึง่ขอ้มลูความตอ้งการ
ดา้นกาํลงัการผลติไดแ้สดงดงัรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 กาํลงัการผลติ 
 
 จากการศกึษาขอ้มลูเวลาทีส่ญูเสยีของการหยุดเครื่องจกัรทัง้หมดในกระบวนการผลติ
ร่วมกับคณะทํางานที่ได้รบัการแต่งตัง้ขึ้นโดยประกอบไปด้วยหัวหน้างาน และพนักงานที่
เกี่ยวขอ้งกบักระบวนการเป้าหมายทีจ่ะทําการศกึษาในครัง้น้ี เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัของ
การสญูเสยีเวลาตัง้แต่เดอืน มกราคม 2558-มนีาคม 2558 นัน้พบว่า เวลาทีสู่ญเสยีในการปรบั 
ตัง้เครือ่งจกัรนัน้มปีรมิาณมากถงึ 32.3 เปอรเ์ซน็ต ์ตามรปูที ่15 
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รปูที ่16 แผนภมูแิสดงเวลาทีส่ญูเสยี 
 
 จากขอ้มลูแมจ้ะพบว่าการสญูเสยีเวลาทีม่ากทีสุ่ดมาจากปญัหาการหยุดเครื่องเพื่อรอ
การซ่อมแม่พมิพ์ แต่ปญัหาดงักล่าวไม่สามารถแก้ไขได้ในระยะเวลาอนัสัน้ จําเป็นต้องมกีาร
พฒันาและลงทุนทีค่่อนขา้งมมีูลค่าสูง แต่การปรบัปรุงงานดา้นการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหร้วดเรว็
ขึน้จะช่วยสง่โดยรวมใหเ้วลาการหยดุเครือ่งโดยรวมมผีลกระทบน้อยลง 
 
การจดัตัง้ทีมงาน 
 เพื่อใหก้ารดาํเนินการศกึษาในครัง้น้ีสาํเรจ็ลุล่วงและเกดิประสทิธผิล จาํเป็นอยา่งยิง่ที่
จะตอ้งไดร้บัการช่วยเหลอืและความร่วมมอืในการดําเนินงานต่างๆ จากผูม้สีว่นเกีย่วขอ้งและที่
สาํคญัคอืพนักงานหน้างานซึง่จะเป็นผูท้ีร่บัรูแ้ละเขา้ใจสภาพปญัหาหน้างานไดด้ทีีสุ่ดและจะเป็น
กลไกสาํคญัการทีจ่ะทําใหเ้กดิความสาํเรจ็ในการดําเนินงานครัง้น้ี เพราะการมสี่วนร่วมในความ 
สาํเรจ็ต่างๆ จะทาํใหป้ญัหาดา้นการต่อตา้นการเปลีย่นแปลงลดน้อยลงไปหรอืไมเ่กดิขึน้เลย ซึง่
ในการตัง้ทมีงานครัง้น้ีไดร้บัความร่วมมอืจาก หวัหน้าฝ่ายผลติ ฝา่ยซ่อมบํารุงรวมถงึพนักงาน
ประจําเครื่องซึ่งเป็นผูร้บัผดิชอบในการตดิตัง้แต่ละครัง้ โดยมผีูท้ําการศกึษาเป็นหวัหน้าทมีใน
การดาํเนินกจิกรรมในครัง้น้ี 
 
การอบรมขัน้พืน้ฐาน  
 เมื่อคดัเลอืกและแต่งตัง้ทมีงานทีจ่ะดําเนินการศกึษาในครัง้น้ีไดแ้ลว้ ผูศ้กึษาในฐานะ
หวัหน้าทีมได้รวบรวมและสรุปเน้ือหาจากทฤษฎีและงานวิจยัที่ได้ศึกษามา เพื่อถ่ายทอดให้
ความรูพ้ื้นฐานกบัทมีงานโดยจดัเป็นหลกัสูตรอบรมภายในบรษิทัซึ่งเน้ือหาที่ถ่ายทอดในการ
อบรมคือหลกัการของเทคนิค SMED. การวิเคราะห์ปญัหาโดยเทคนิค Why-Why Analysis. 
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การปรบัปรุงหน้างาน (Kaizen) โดยหลกัการ ECRS. และไดนํ้าเสนอผลงานวจิยัต่างๆ โดยเน้น
ใหท้มีงานไดร้บัรูถ้งึประโยชน์ทีเ่กดิจากการลดเวลาการตดิตัง้จากงานวจิยัต่างๆ  
 
การประยกุตใ์ช้เทคนิค SMED. 
 การประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED. โดยเริม่จากเฟส 1 ถงึ เฟส 5 ซึง่เป็นการสรุปขัน้ตอน
จากการทีไ่ดศ้กึษาทัง้ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งเพื่อใหรู้ปแบบการดําเนินงานเหมาะสมกบั
สภาพของโรงานกรณีศกึษา 
 
 เฟส 1 วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนั 
 เมื่อทราบว่าการตดิตัง้เครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลติมกีารใช้เวลานานเป็นลําดบั
ต้นๆ ของการหยุดเครื่องจกัร ผูศ้ึกษาและทมีงานที่ได้รบัการถ่ายทอดการอบรมเรื่องพื้นฐาน
เรือ่งการลดเวลาการตดิตัง้ (Basic SMED Technique) ไดล้งพืน้ทีห่น้างานเพือ่สาํรวจสภาพการ
ติดตัง้เพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิตในปจัจุบนัและทําการบนัทึกเวลาเพื่อมาทําการระดมสมองและ
วเิคราะหป์ญัหาและมาตรการแกไ้ขตามแนวทางของ SMED โดยผูศ้กึษาใช ้ตารางวเิคราะหก์าร
ลดเวลาการติดตัง้ (Set-Up Time Reduction Analysis) ร่วมกับ แผนภูมิคนและเครื่องจักร 
(Man-Machine Chart) เป็นเครื่องมอืในการบกัทกึและวเิคราะห์กจิกรรมการติดตัง้ต่างๆ ซึ่งขอ้มูล
การจากการจบัเวลาและสํารวจหน้างานในการปฏิบตัิงานของพนักงานฝ่ายผลติขณะปฏิบตัิการติดตัง้
แมพ่มิพเ์พือ่ทาํการเปลีย่นรุน่การผลติเป็นดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 Set-Up Time Reduction-Analysis (สภาพปจัจุบนั) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Date: 10 มนีาคม 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 5

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 7

8 ถอด Upr and Lwr Insert Ring. :35 12 12

9 เคล่ือนยา้ยไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง :43 8 8

10 จดัเตรียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54 11 11

11 จดัเตรียม Upr and Lwr Insert. 1:12 18 18

12 ติดต ัง้ Upr and Lwr Insert. 1:29 17 17

13 จดัเตรียมและเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์ชดุใหม่ 1:44 15 15

14 ติดต ัง้แม่พิมพ์ 1:59 15 15

15 จดัเตรียมวตัถุดิบ 2:13 14 14

16 ติดต ัง้วตัถุดิบ 2:20 7 7

17 ติดต ัง้และยดึแม่พิมพ์ 2:30 10 10

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคุณภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 161 161 0 0 0 0 Time  

161

SA-T9161311 A SA-T5161311 A Product No.

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองโดยใชเ้ครน

Observation

ส้ินสุดการผลิตชิน้งานก่อนหน้า

บนัทึกเอกสารการผลิต,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ํามนั ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

Element or Activity Time Time
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 ซึง่ในเบื้องตน้พบว่ามกีจิกรรมในการปรบัเปลีย่นเพื่อตดิตัง้แม่พมิพท์ัง้หมด 20 ขัน้ตอน 
และใชเ้วลาในการตดิตัง้ทัง้หมด 2 ชัว่โมง 41 นาท ีหรอืคดิเป็น 161 นาท ี 
 
 เฟส 2 แยกงานภายในจากงานภายนอก 
 จากขอ้มูลทีไ่ดท้ําการศกึษารวบรวมจากเฟสที ่1 ผูท้ําการศกึษาและทมีงานทีถู่กแต่งตัง้
ขึน้ไดท้ําการรว่มกนัพจิารณากจิกรรมการทํางานในแต่ละขัน้ตอนการปฏบิตัเิพื่อระบุว่ากจิกรรม
ใดเป็นการปฏบิตังิานภายในและการปฏบิตังิานภายนอกซึง่ตามความหมายของเทคนิค SMED แลว้ 
งานภายในหมายถงึงานทีจ่ําเป็นตอ้งหยุดเครื่องจกัรเพื่อปฏบิตักิาร  ในขณะทีง่านภายนอกนัน้
สามารถทีจ่ะดําเนินการในระหว่างที่เครื่องจกัรยงัทําการผลติอยู่ได ้จากการวเิคราะหแ์ละพจิารณา
รว่มกนัของทมีงานสามารถทีจ่ะระบุงานภายนอกไดท้ัง้หมด 5 ขัน้ตอน ซึง่แสดงดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 การระบุงานภายในและภายนอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากการดําเนินการตามขัน้ตอนของเทคนิค SMED โดยการแยกงานภายนอก ออก
จากงานภายในโดยใชก้ารปฏบิตักิารคู่ขนานโดยพนกังานทีไ่ดร้บัมอบหมายนัน้สามารถลด เวลา
ในการตดิตัง้ลงไดถ้งึ 66 นาท ีโดยเหลอืเวลาในการตดิตัง้ที ่95 นาท ีและคดิเป็น 41 เปอรเ์ซน็ต์
ของเวลาทีส่ามารถลดลงไดท้ี ่ 
 
 

Date: 21 เมษายน 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: แยกงานภายในและภายนอก % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 5

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 7

8 ถอด Upr and Lwr Insert Ring. :35 12 12

9 เคล่ือนยา้ยไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง :43 8 8 8 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

10 จดัเตรียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54 11 11 11 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

11 จดัเตรียม Upr and Lwr Insert. 1:12 18 18 18 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

12 ติดต ัง้ Upr and Lwr Insert. 1:29 17 17

13 จดัเตรียมและเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์ชดุใหม่ 1:44 15 15 15 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

14 ติดต ัง้แม่พิมพ์ 1:59 15 15

15 จดัเตรียมวตัถุดิบ 2:13 14 14 14 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

16 ติดต ัง้วตัถุดิบ 2:20 7 7

17 ติดต ัง้และยดึแม่พิมพ์ 2:30 10 10

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคุณภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 161 95 66 0 66 0 Time  

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองโดยใชเ้ครน

ส้ินสุดการผลิตชิน้งานก่อนหน้า

บนัทึกเอกสารการผลิต,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ํามนั ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

Element or Activity Time Step I Time

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

161

 Product No. SA-T9161311 A SA-T5161311 A
95

41.0%
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 จากการร่วมกนัพจิารณากบัทีมงานในการระบุงานภายนอกและให้แยกดําเนินการ
ก่อนระหว่างที่เครื่องจกัรยงัเดนิเครื่องอยู่ โดยมอบหมายใหห้วัหน้างานเป็นผูป้ฏบิตังิานภายนอก
และไดด้ําเนินการใชแ้ผนภูมคินและเครื่องจกัร บนัทกึกจิกรรมและเวลาในการตดิตัง้เพื่อทาํการ
เกบ็ขอ้มลูไวเ้ป็นแนวทางในการวเิคราะหก์จิกรรมเชงิซอ้นเพือ่การปรบัปรุงครัง้ต่อไป 
 
ตารางที ่4 แผนภมูคิน-เครือ่งจกัร (ปฏบิตักิารคูข่นาน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Date : Objective : จัดสมดุลงานระหว่าง พนักงานหลัก
Step : ก่อนการปรับปรุง ปรับปรุง..... Perform : Watchara PD/GL   และพนักงานสนับสนุน

Scope : Changeov er T91 to T 51  Opr: Mr.Issara(1),Mr.Kiitipong

เวลา หมายเหตุ

Minute

7

15

125

132

9 5 Down t ime

M
C

.D
o

w
n

 ti
m

e

95

Load t ime

Unload t imeUnload t ime 870

 ทําการคน้หาโดยการดูฉลาก ยกโดยโฟคลิฟต์จากสโตร์มาไว ้
ที่ขา้งเครื่องจักร

M
C

.r
u

n
 ti

m
e

 ยกวตัถดุิบใส่เครเดิ้ล เมือ่วตัถดุิบหมด

บันทึกการผลิต3

 Data Check Sheet,Inspection Tool , WI

ตรวจสอบความพรอ้ม

ควบคมุการผลิต58 58

29

45

จัดเตรียมวตัถดุิบสาํหรับการ
ผลิต

58

105

110

115

120

130

135

75

80

ประสิทธิภาพ

10
0.

00
%

62
.0

9%

43
.1

4%

พนง.หลักมีการทํางาน
ตลอดเวลาที่ปฏิการ 

Changeover

M C.Down t ime 95

 นาท ี ในการ 
Changever

พนง. สนับสนุนมีการทํางาน 73 

นาที ในการ Changeover

125

10

85

90

95

100

45

50

55

60

65

70

 ทําการคน้หาโดยการวดัขนาด ยกโดยใชเ้ครน เคลื่อนยา้ย
โดย โฟคลิฟต์

20

25

30
จัดเตรียม แมพ่มิพช์ุดใหม่  ทําการคน้หาโดยการดูป้ายชื่อ ยกโดยใชเ้ครน เคลื่อนยา้ย

โดย โฟคลิฟต์35

40

5
จัดเตรียมเอกสารการผลิตและ

แผนการผลิต 11

10

15 จัดเตรียม Insert Ring ชุด
บนและล่าง

Man 1 Machine Man 2

เว
ลา
ที่ใ
ช้

พนักงานหลัก FB.250 ton พนักงานสนับสนุน

Man-Machine Chart.

11

18

15

14

8

ติดตัง้ Lwr,Upr insert

 ชุดใหม่

ยกแมพ่มิพล์ง

ถอด Upr,Lwr insert

ทําความสะอาด

Unclamp Upr & Lwr.

ทําความสะอาด

ยึดแมพ่มิพข์ัน้สุดทา้ย

17

61

64

70

74

81

92

8

110

3

6

4

7

12

นําแมพ่มิพไ์ป M T.

145

150

ยกแมพ่มิข์ ึ้นเครื่อง
จัดวางแมพ่มิพใ์หไ้ดต้ําแหน่ง ใส่ Clamp บน 4 จุด Lock 

Clamp บน

140

Comment : ควรพิจารณาเพิ่มอัตราการทํางานของพนักงานสนับสนุน
โดยการทบทวนลําดับการปฏิบัติงานเพื่อลด M C.Down t ime

142

ป๊ัมครึ่งและยึด Clamp ล่าง 4 จุด ปรับระยะ Shut height

5 ทดลองผลิต 147

3

153 Load t ime

ตรวจสอบคุณภาพ
3 ติดอุปกรณ์ เป่าลม

58 153Run t ime 6 6

พรอ้ม Insert ring

โดยใชเ้ครน วางบนพาเลท

นํ้ามันแปรรปู Scrap บรเิวณแม่พิมพ์

จํานวน 8 ตัว ดา้นหนา้ 4 ดา้นหลัง 4

บริเวณที่ยึด Clamp 4 จุด

153

150
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 เฟส 3 ปรบัปรุงงานภายใน 
 การปรบัปรุงงานภายในความหมายของผูศ้กึษาหมายถงึการปรบัปรุงทุกแงมุ่มใหง้า่ย
ต่อการทํางานโดยพยายามลดขัน้ตอนหรอืลดเวลาการดําเนินงานต่างๆ ให้น้อยที่สุดหรอืไม่มี
เลยซึง่ยงัรวมถงึการพยายาม คดิคน้ หาหนทางทีจ่ะทําใหก้ารทาํงานต่างๆ สามารถทีจ่ะเปลีย่น 
ไปเป็นการปฏิบตัิงานภายนอกได้  โดยใช้เทคนิคการร่วมกนัระดมสมองผ่านเครื่องมอื Why 
Why Analysis โดยจะทาํการเลอืกขัน้ตอนทีม่กีารใชเ้วลามากเป็นลาํดบัตน้ๆ มาทาํการปรบัปรุง
เป็นและวดัผลเป็นขัน้ๆ โดยในการปรบัปรุงครัง้ที 1 นัน้ได้เลือก 3 ขัน้ตอนการทํางานเป็น
เป้าหมายคอื ขัน้ตอนที ่8 การถอด Insert Ring ที่ใชเ้วลา 12 นาท ีขัน้ตอนที่ 12 การตดิตัง้ Insert 
Ring ทีใ่ชเ้วลา 17 นาท ีและขัน้ตอนที ่14 การตดิตัง้แมพ่มิพ ์ทีใ่ชเ้วลา 15 นาท ีซึง่รายละเอยีด
การวเิคราะหไ์ดแ้สดงไวต้ามตารางที ่5   
 
ตารางที ่5 การวเิคราะห ์Why Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากการวิเคราะห์ปญัหาโดยใช้เทคนิค Why Why Analysis เพื่อที่จะทําการค้นหา
สาเหตุว่าเหตุใดกระบวนการตดิตัง้แม่พิมพ์เพื่อเปลี่ยนรุ่นในการผลติยงัคงสูญเสยีเวลาที่มาก
เกนิไป โดยการเลอืกขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาในการตดิตัง้มากทีส่ดุ 3 ลาํดบัแรกมาทาํการวเิคราะห ์ซึง่
ผลการวเิคราะหจ์ะแสดงสาเหตุทีท่ําใหก้ระบวนการดงักล่าวทาํไมจงึใชเ้วลามากเกนิไป จากนัน้

Team Analysis :  วัชระ PD, อสิระ PD, กิตตพิงษ ์PD, Objective :
 กติต ิ MT

 Date :  24 เมษายน 2558

ปรากฏการณ์ ส่ิงท่ีได้สาํรวจ
ทําไม ① ทําไม ② ทําไม ③ ทําไม ④ Judg แนวทางแก้ไข ผูร้ับผดิชอบ กําหนดเวลา สถานะการ

ดําเนินการ

K.วชัระ PD. 30.4.15 Complete

K.กิตติ MT.

สภาพท่ีเกิดขึ้น K.กิตติ MT. 30.4.15 Complete

K.วชัระ PD.

K.กิตติ MT. 30.4.15 Complete

K.วชัระ PD.

K.กิตติ MT. 30.4.15 Complete

วิเคราะห์จาก Set up Time Reduction 

Analysis Sheet ในข ัน้ตอน หลงัจากการ

ปรบัปรุงครัง้ท่ี 1 

(แยกงานภายนอก ออกจากงานภายใน)

Why Why Analysis - Sheet วเิคราะหส์าเหตุของการตดิตัง้

แม่พิมพ์ท ีใ่ชเ้วลานาน

 [ SMED Project ]

ขัน้ตอนการตดิตัง้
แมพ่มิพใ์ชเ้วลานานถงึ

 95 นาที

ปรับปรุงวธิีการทํางาน

โดยใช้เทคนิค ECRS.

เป็นแนวทาง โดยทํา

การรวมขัน้ตอนการถอด

Insert ชุดบนให้

สามารถทําพร้อมกับ

การนําแมพ่มิพล์งจาก

เครื่อง

ปรับปรุงวธิีการโดยให้

สามารถทําการติดตัง้

ได้พร้อมแมพ่มิพ ์โดย

การปรับปรุงแมพ่มิพ์

การตดิต ัง้แม่พมิพเ์ปลีย่นรุ่นการ

ผลติ จาก T91 เป็น T51 ใช้

เวลาการทํางานมากถงึ 95 นาที

ปรับปรุงโดยการให้

สามารถถอดได้พร้อม

แมพ่มิพเ์พือ่ลดเวลา

และขัน้ตอนการทํางาน

ทําการปรับแต่งแมพ่มิพ์

เพือ่เพิม่ตัวช่วยกําหนด

ตําแหน่งเพือ่ลดเวลาใน

การหาตําแหน่ง

 การถอด Upr,
Lwr insert ใช้
เวลามากถึง

12 นาที

 การถอด 
Upr,Lwr insert 

 การติดตั้ง
Upr,Lwr insert 

 การติดตั้ง Upr,
,Lwr insert ใช้
เวลามากถึง

17 นาที

 การติดตั้ง
แม่พิมพ์

 การติดตั้ง
แม่พิมพ์ ใช้
เวลามากถึง

15 นาที

ทํางานยาก

ไม่ชํานาญ

ถอดทีละชุด

ไม่มีผล

ไม่มีผล

ปฏิบัติตามกันมา ข้ันตอนการ
ทํางานล้าสมัย

ชุดบนถอดได้ช้า

ไม่ชํานาญ

ใส่ทีละชุด

 Fixture
ทํางานได้ช้า

ไม่มีผล

ปฏิบัติตามกันมา ข้ันตอนการ
ทํางานล้าสมัย

KAIZEN

KAIZEN

ทํางานยาก

ไม่ชํานาญ

ถอดทีละชุด

วัดระยะหา
ตําแหน่ง

ไม่มีผล

ปฏิบัติตามกันมา

ไม่มีอุปกรณ์
กําหนดตําแหน่ง KAIZEN

ต้องใช้แรงคน
หมุน KAIZEN
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จงึไดนํ้าสาเหตุดงักล่าว ไปหาแนวทางการปรบัปรุงซึง่ไดแ้สดงรายละเอยีดไวต้ามรูปที ่17 และ 
รปูที ่18 ตามลาํดบั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่17 สรุปการปรบัปรุงการถอด Insert Ring 
 
 ปญัหาการถอดและตดิตัง้ Insert Ring ใชเ้วลานาน 
  สาเหตุ : ขัน้ตอนการทํางานดัง้เดิมกําหนดให้การถอดและการติดตัง้จะต้องดําเนินการ
หลงัจากการถอดแมพ่มิพแ์ลว้ซึง่ทาํใหต้อ้งใชเ้วลา 
  แนวทางการปรับปรุง : พิจารณาการถอดและติดตัง้ Insert Ring ชุดบนให้สามารถ
ดาํเนินการไดพ้รอ้มการถอดและตดิตัง้แมพ่มิพโ์ดยตอ้งมกีารปรบัปรุงโครงสรา้งแม่พมิพร์ว่มดว้ย
เพือ่ใหเ้กดิความสะดวกละความปลอดภยัในการทาํงาน 
 
 
 
 
 
 

ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

1 ขัน้ตอนการถอด Upr & Lwr insert  รวมขัน้ตอนการถอดชุดบนให้สามารถดําเนินการพร้อมการ

ring ไม่เหมาะสม ทําให้เสียเวลา นําแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองได้โดยต้องดําเนินการดังนี ้

ถึง 12 นาที  1. ปรับปรุงแม่พิมพ์และ Upper Insert Ring ให้สามารถทําการ

ติดตัง้พร้อมกันได้โดยเพิ่ม Locator pin ระหว่างอุปกรณ์ทัง้คู่

เพื่อให้ง่ายต่อการกําหนดตําแหน่งและความปลอดภัย

2  ขัน้ตอนการติดตัง้ Lwr & Upr insert  ผลจากการปรับปรุงในข้อ 1 ทําให้สามารถดําเนินการติดตัง้

 ring ทํางานยากทําให้เสียเวลาการ  Upper Insert Ring ได้พร้อมกับการติดตัง้แม่พิมพ์

ติดตัง้ 17 นาที  ทําให้สามารถรวมขัน้ตอนการทํางานเข้าด้วยกันได้

 1.1 ยกแม่พิมพ์ลง  1.1 ยกแม่พิมพ์ลงพร้อม Upr.Insert Ring

 1.2 ถอด Upr. Insert Ring  1.2 ถอด Lwr. Insert Ring

 1.3 ถอด Lwr. Insert Ring

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

 การปรับปรุงโดยการปรับแต่งแม่พิมพ์และ ชุด Insert Ring ดังกล่าวทําให้สามารถท่ีจะ ถอด และ ติดตัง้ ชุด Insert Ring ด้านบนได้พร้อมกับการ

 ถอด ( Combine )และติดตัง้แม่พิมพ์ ทําให้สามารถลดขัน้ตอนการทํางานและเวลาได้ค่อนข้างมาก

  สรุปประเด็นการปรับปรุง : การถอดและติดตัง้ Insert Ring.

 ขัน้ตอนการถอดกําหนดให้ดําเนินการหลังจากยกแม่

พิมพ์ลงจากเคร่ืองจักรแล้วและต้องดําเนินการถอดชุด

บนก่อน และถอดชุดล่าง

สาเหตุ

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 ขัน้ตอนการติดตัง้กําหนดให้ ติดตัง้ชุดล่างและตามด้วย

การติดตัง้ชุดบนทําให้ใช้เวลาค่อนข้างมาก

Lwr.Die

Upr.Die

Upr.Insert

Locator pin
ปรับปรุงโครงสร้างแม่พิมพ์ด้วย
การเพิ่ม Locator Pin ระหว่าง
แม่พิมพ์และ Insert Ring

Fixture สําหรับ
เปลี่ยน Insert Ring

 Insert Ring



 

 

40 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่18 สรุปการปรบัปรุงการตดิตัง้แมพ่มิพ ์

 
 ปญัหาการตดิตัง้แมพ่มิพใ์ชเ้วลานาน 
  สาเหตุ : การวางตําแหน่งของแม่พมิพ์ใหถู้กตอ้งในแต่ละครัง้จะตอ้งทําการวดัระยะ
และขยบัแม่พมิพใ์หต้รงตามตําแหน่งซึง่เป็นวธิกีารทีต่อ้งใชเ้วลาและความชํานาญในการปฏบิตัิ
และมคีวามไมแ่น่นอน เป็นการทาํงานทีย่าก 
  แนวทางการปรบัปรุง : จดัทาํ Locator Pin สาํหรบัช่วยกําหนดตําแหน่งของแมพ่มิพ์
เพื่อให้ง่ายต่อการติดตัง้ เพยีงแค่เลื่อนแม่พมิพ์ให้ Locator ตรงกนัก็สามารถกําหนดตําแหน่ง
แมพ่มิพไ์ดท้นัท ี
  หลงัจากการดาํเนินการปรบัปรุงเสรจ็เรยีบรอ้ยผูศ้กึษาพรอ้มทมีงานไดท้ําการนํา
ปฏิบตัิเพื่อตรวจสอบกิจกรรมการติดตัง้และเวลาที่ใช้ในการปฏิบตัิงานโดยได้ทําการบนัทึก
กจิกรรมและเวลาโดยใช ้ใบวเิคราะหก์ารลดเวลาการตดิตัง้ซึง่ผลทีไ่ดแ้สดงตามตารางที ่6 
 
 
 
 
 

ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

3 การหาตําแหน่งศูนย์กลางในการติด  ไม่มีการกําหนดตําแหน่งระหว่างแม่พิมพ์และเคร่ือง  ปรับปรุงโครงสร้างม่พิมพ์เพื่อเพิ่มโลเคเตอร์ช่วยในการกําหนด

ตัง้แม่พิมพ์ทําได้ยากเน่ืองจากต้อง จักรทําให้ต้องทําการวัดระยะและขยับตําแหน่งเพื่อ ตําแหน่งระหว่างแม่พิมพ์และเคร่ืองจักร

ทําการวัดและขยับตําแหน่งของแม่ หาตําแหน่งท่ถูกต้องทุกครัง้

พิมพ์หาตําแหน่งท่ีถูกต้อง

 การหาตําแหน่งท่ีถูกต้องในการวาง  ใช้ Locator pin ช่วยในการกําหนดตําแหน่งท่ีถูกต้อง

 แม่พิมพ์บน Bolster จะทําโดยการ  ของแม่พิมพ์และ Insert ชุดล่าง ทําให้ง่าย และ

 วัดระยะห่าง ด้านซ้ายและขวาให้เท่า  สะดวกในการหาตําแหน่งในการติดตัง้แต่ละครัง้

โดยมีค่าผิดพลาด 1 mm

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

การปรับปรุงโดยการปรับแต่งโครงสร้างแม่พพิมพ์และ Insert ring โดยการเพิ่ม Locator pin จะทําให้การกําหนดตําแหน่งในการติดตัง้สามารถทําได้

ง่ายขึน้ ( Simplify ) ซ่ึงจะทําให้ลดเวลาการขยับหาตําแหน่งท่ีถูกต้องได้มาก

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การติดตัง้แม่พิมพ์
สาเหตุ

Lwr.Die

Upr.Die

Locator pin
ปรับปรุงโครงสร้างแม่พิมพ์ด้วย
การเพิ่ม Locator Pin ระหว่าง
แม่พิมพ์และ Insert Ring

Lwr.Insert

Locator pin
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ตารางที ่6 Set Uptime Reduction Analysis (ปรบัปรุงงานภายใน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ผลของการปรบัปรุงงานภายในสามารถทีจ่ะลดเวลาในการตดิตัง้จากเดมิทีใ่ช ้95 นาที
จนเหลอื 75 นาท ีซึง่ลดลง 20 นาท ีคดิเป็น 21.1% โดยในขัน้ตอนที ่8 สามารถลดเวลาทีใ่ชจ้าก 
12 นาท ีเหลอื 7 นาท ีโดยใชก้ารรวมการทํางานบางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ขัน้ตอนที ่12 สามารถ
ลดเวลาจาก 17 นาทเีหลอื 7 นาท ีซึ่งเป็นการปรบัปรุงโดยการรวมขัน้ตอนการทํางานบางขัน้ตอน
เขา้ด้วยกนั ขัน้ตอนที่ 14 สามารถลดเวลาจากเดมิที่ใช้ 15 นาท ีเหลอื 10 นาท ีโดยการปรบัปรุง
แกไ้ขแมพ่มิพแ์ละอุปกรณ์เพือ่ใหง้า่ยต่อการตดิตัง้ 
 
 การปรบัปรุงงานภายใน 
 หลงัจากไดผ้ลดงักลา่วผูศ้กึษาและทมีงานไดร้่วมกนัพจิารณาถงึแนวทางการปรบัปรุง
แกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองจากตามแนวทางของ SMED โดยใหค้วามสาํคญัในการพจิารณาขัน้ตอนการ
ทํางานที่ยงัใช้เวลามากอยู่มาเป็นประเดน็ในการพจิารณาหามาตรการปรบัปรุงโดยใช้เทคนิค 
Why Why Analysis ในการวเิคราะห์สาเหตุและใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงงาน ECRS เป็นแนวทาง
หามาตรการการปรบัปรุงซึง่ผลการวเิคราะหส์าเหตุแสดงในตารางที ่7 
 
 
 
 

Date: 7 พฤษภาคม 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: ปรับปรุงงานภายใน (ครั้งที ่1 ) % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 5

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 7

8 ถอด Upr and Lwr Insert Ring. :35 12 7 5 ถอดชดุบนพร้อมกบัแม่พิมพ์ ( Combine )

9 เคล่ือนยา้ยไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง :43

10 จดัเต รียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54

11 จดัเต รียม  Upr and Lwr Insert. 1:12

12 ติดต ัง้ Upr and Lwr Insert. 1:29 17 7 10  ติดต ัง้ชดุบนพร้อมแม่พิมพ์ ( Combine )

13 จดัเต รียมและเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์ชดุใหม่ 1:44

14 ยกแม่พิมพ์ขึน้เคร่ือง 1:59 15 10 5 เพ่ิมโลเคเตอร์พินเพื่อชว่ยกําหนดตําแหน่ง

15 จดัเต รียมวตัถุดบิ 2:13

16 ติดต ัง้วตัถุดบิ 2:20 7 7

17 ปรบัแต่งและยดึแม่พิมพ์ 2:30 10 10

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคณุภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 95 75 0 15 0 5 Time  

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองโดยใชเ้ครน

ส้ินสุดการผลิตชิน้งานกอ่นหน้า

บันทึกเอกสารการผลิต ,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ําม ัน ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

21.1%

Element or Activity Time Step II Time

95

 Product No. SA-T9161311 A SA-T5161311 A
75
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ตารางที ่7 Why Why Analysis 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ในการวเิคราะห์ปญัหาเพื่อหาสาเหตุในขัน้ตอนน้ีไดมุ้่งไปที ่3 ขัน้ตอนการทํางานคอื 
ขัน้ตอนที ่14 การยกแม่พมิพข์ึน้เครื่องป ัม๊ทีใ่ชเ้วลา 10 นาท ีขัน้ตอนที ่16 การปรบัแต่งและยดึ
แม่พมิพ์ ที่ใชเ้วลา 10 นาท ีและขัน้ตอนที่ 7 การยกแม่พมิพ์ลงจากเครื่องที่ใช้เวลา 7 นาท ีซึ่ง
ผลการวเิคราะหส์าเหตุไดส้รปุเป็นแนวทางการปรบัปรุงดงัทีแ่สดงรปูที ่19 ถงึรปูที ่21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Team Analysis :  วัชระ PD, อสิระ PD, กิตตพิงษ ์PD, Objective :
 กติต ิ MT

 Date :  9 พฤษภาคม 2558

ปรากฏการณ์ ส่ิงท่ีได้สาํรวจ
ทําไม ① ทําไม ② ทําไม ③ ทําไม ④ Judg แนวทางแก้ไข ผูร้ับผดิชอบ กําหนดเวลา สถานะการ

ดําเนินการ
K.กิตติ MT.

K.วชัระ PD.

K.อิสระ PD

K.กิตติ MT.

K.วชัระ PD.

K.อิสระ PD

K.วชัระ PD.

สภาพท่ีเกิดขึ้น K.อิสระ PD

K.วชัระ PD.

K.อิสระ PD

K.วชัระ PD.

K.อิสระ PD

เน่ืองจากต้องยกลง

พร้อม Insert ring ทําให้

การคล้องสลิงที่หูล่าง

ทําได้ยากดังนั้นจึง

กําหนดให้ติด Hanger 

Plate เพือ่จะยกที่หูบน

ได้

วิเคราะห์จาก Set up Time Reduction 

Analysis Sheet ในข ัน้ตอน หลงัจากการ

ปรบัปรุงคร ัง้ท่ี 2 ( ปรบัปรุงงานภายใน )

Why Why Analysis - Sheet วเิคราะหส์าเหตุของการตดิตัง้

แม่พิมพ์ท ีใ่ชเ้วลานาน

 [ SMED Project ]

ขัน้ตอนการตดิตัง้
แมพ่มิพใ์ชเ้วลานานถงึ

 75 นาที

จัดเตรียมวตัถุดิบไว้

สําหรับใช้ในการติดตัง้

โดยเฉพาะเพือ่ลดเวลา

ในการเริ่มต้น

การตดิตัง้แม่พมิพเ์ปลีย่นรุ่นการ

ผลติ จาก T91 เป็น T51 ใช้

เวลาการทํางานมากถงึ 75 นาที

กําหนดให้ติด Hanger 

Plate เพือ่กําหนดความ

สูงแมพ่มิพ ์และ

กําหนดค่าตัวเลขใน WI.

กําหนดหมายเลข

โปรแกรมควบคุม

พารามเิตอร์ประจํา

ช้ินงานลงใน WI.

กํานหนดให้ติด Hamger

 Plate ล๊อค ชุดบนและ

ชุดล่าง ทําให้สามารถ

คล้องสลิงแค่ชุดบนได้

 การยกแม่พิมพ์
ข้ึนเคร่ือง ใช้
เวลามากถึง

10 นาที

การยกแม่พิมพ์
ข้ึนเคร่ือง

 การติดตั้ง
ยึดแม่พิมพ์

 การติดตั้งและ
ยึดแม่พิมพ์ใช้
เวลามากถึง

10 นาที

KAIZEN

ทํางานได้ช้า
 วางวัตถุดิบ
หลายตําแหน่ง

Progressive  

step
KAIZEN

 การยกแม่พิมพ์
ลงจากเครื่อง

 การติดตั้ง
แม่พิมพ์ ใช้
เวลามากถึง

7 นาที

KAIZEN

ทํางานยาก คล้องสลิงที่หูล่าง ไม่มี Hanger ล๊อค

หาอุปกรณ์ที่ใช้ ไม่อยู่ในที่
กําหนด

ไม่มีผล

KAIZEN

KAIZEN

หาอุปกรณ์ที่ใช้

ทํางานยาก

ทํางานซํ้าซ้อน

ไม่อยู่ในที่
กําหนด

คล้องสลิงที่หูล่าง

ไม่เข้าใจข้ันตอน

ไม่มีผล

วัดระยะและปรับ 
Shut Height

ไม่ทราบความสูง
ทีแน่ชัด

ไม่มีกําหนดไว้ให้
ทราบ

ไม่มี Hanger ล๊อค

ไม่มีผล

พนง.ไม่ทําตามกฏ พนง.ไม่ตระหนัก ไม่มีผล

พนง.ไม่ทําตามกฏ พนง.ไม่ตระหนัก ไม่มีผล

หาโปรแกรมนาน รหัสไม่ชัดเจน ไม่มีการระบุ
อย่างชัดเจน

ไม่ชํานาญ ไม่มีผล

พนง.ไม่ทําตามกฏ พนง.ไม่ตระหนัก ไม่มีผล

แม่พิมพ์ยกยาก ออกแบบไม่ดี ไม่มีผล
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ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

1  กําหนดความสูงของแม่พิมพ์ให้เป็นมาตรฐานโดยการใช้

 Hanger Plate ล๊อค และระบุเป็นตัวเลขลงใน WI. เพื่อให้ง่าย

 ต่อการปฏิบตัิของพนักงาน

 กําหนดให้การทํางานต้องยึด Hanger Plate ท่ีแม่พิมพ์เพื่อท่ี

 จะสามารถคล้องสลิงท่ีแม่พิมพ์ชุดบนได้ทําให้การคล้องสลิง

ทําได้ง่ายขึน้

 - ต้องวัดความสูงแม่พิมพ์เพื่อให้ทราบระยะ  - ไม่ต้องวัดระยะความสูงสามารถดูได้จาก WI.

 - ต้องคล้องสลิงจากชุดล่างซ่ึงทํางาน    และสามารถปรับ Shut height ได้ทันที

   ได้ยาก  - เปลี่ยนมาคล้องสลิงท่ีแม่พิมพ์ชุดบนซ่ึง

 สามารถทําได้ง่ายกว่าแม่พิมพ์ชุดล่าง

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

การปฏิบตัิงานจะมีสะดวกมากขึน้จากการท่ีมี Hanger Plate. ติดแม่พิมพ์ ทําให้ลดขัน้ตอนในการวัด เพราะสามาถดูได้จาก WI.

และการเคลื่อนย้ายสามารถทําได้ง่ายขึน้เน่ืองจากสามารถมาคล้องสลิงได้ท่ีแม่พิมพ์ชุดบน

การคล้องสลิงเข้ากับแม่พิมพ์ทําได้ยากเน่ืองจากมี

 Insert Ring อยู่ด้านบน และต้องทําการคล้องท่ีแม่พิมพ์

 ชุดล่าง

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การยกแม่พิมพ์ขึน้เคร่ือง
สาเหตุ

 พนง.ต้องเสียเวลาในการวัดความสูงแม่พิมพ์เพื่อปรับ

ระยะ Shut Height เคร่ืองจักร เน่ืองจากความสูงแม่พิมพ์

ไม่กําหนดแน่ชัด 

ขัน้ตอนการยกแม่พิมพ์ขึน้เคร่ืองใช้

เวลามากถึง 10 นาที

 คล้องสลิงท่ีหูบน

ติด Hanger Plate.

วัดความสูงแม่พิมพ์

 
 

รปูที ่19 สรุปการปรบัปรุง การยกแมพ่มิพข์ึน้เครือ่ง 
 
 ปญัหาการยกแมพ่มิพข์ึน้เครือ่งใชเ้วลานาน 
  สาเหตุ : พนักงานตอ้งเสยีเวลาในการวดัความสงูแม่พมิพทุ์กครัง้เพื่อปรบัระยะความสงู
ของเครื่องจกัรก่อนทีจ่ะยกแม่พมิพ์และการคลอ้งสายสลงิเพื่อทําการยกนัน้จะตอ้งคลอ้งทีหู่ล่าง
ของแม่พิมพ์ซึ่งทําได้ค่อนขา้งยากเพราะต้องคล้องทัง้ 4 จุด โดยการทํางานด้วยมอืขา้งเดียว
เพราะมอือกีขา้งตอ้งใชค้วบคุมรโีมทเครน 
  แนวทางการปรบัปรุง : กําหนดให้ใช้ Hanger Plate ในการยดึแม่พมิพ์ชุดบนและ  
ชุดล่างเพื่อใหค้วามสูงของแม่พมิพ์เท่ากนัทุกครัง้และกําหนดความสูงดงักล่าวลงในมาตรฐานการ
ทํางาน  ทําใหส้ามารถทราบความสงูไดท้นัทโีดยไม่ตอ้งทําการวดัระยะ ทําใหก้ําจดัข ัน้ตอนการ
ทํางานที่ไม่จําเป็นลงได้ และจากการที่ใช้ Hanger Plate ยดึแม่พมิพ์เขา้ด้วยกนัทําให้สามารถ
คลอ้งแม่พมิพจ์ากหูบนของแม่พมิพไ์ดซ้ึง่สามารถปฏบิตังิานไดง้่ายมากกว่าเพราะสามารถควบคุม 
สลงิดว้ยมอืขา้งเดยีวไดง้า่ยกวา่การคลอ้งทีห่ลูา่งของแมพ่มิพ ์
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รปูที ่20 สรุปการปรบัปรุง การปรบัแต่งและยดึแมพ่มิพ ์
 
 ปญัหาการปรบัแต่งและยดึแมพ่มิพใ์ชเ้วลานาน 
  สาเหตุ : วธิกีารทํางานแบบเดมิตอ้งใชเ้ศษวตัถุดบิในการรองการตดัก่อนทีว่ตัถุดบิ
จรงิจะเคลื่อนที่มาถงึซึ่งการวางตําแหน่งต้องทําดว้ยความระมดัระวงัเป็นพเิศษและต้องทําให้ครบ
ขัน้ตอนของแม่พมิพซ์ึง่ม ี3 ขัน้ตอน ตอ้งใชเ้วลามาก และการหาโปรแกรมของพารามเิตอรเ์ป็น
การทํางานทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพเพราะการกําหนดรหสัไม่ชดัเจนต้องอาศยัความจําของพนักงาน
เป็นหลกั 
  แนวทางการปรบัปรุง : กาํหนดใหใ้ชป้ลายวตัถุดบิจากการวตัถุดบิ (Skelton) ในการ
รองการตดัซึง่จะมตีําแหน่งของ Locator อยูแ่ลว้ทาํใหง้า่ยต่อการวางลงตําแหน่งในแมพ่มิพ ์และ
มกีารกําหนดรูปแบบรหสัของโปรแกรมพารามเิตอร์ใหม่และกําหนดหมายเลขลงในมาตรฐาน
การทาํงานเพือ่ใหเ้ป็นมาตรฐานและงา่ยต่อการคน้หา 
 
 
 
 
 

ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

2  การปรับตัง้เพื่อยึดแม่พิมพ์ทําได้ยาก  เน่ืองจากเป็นแม่พิมพ์ Progressive จะต้องไล่ขัน้ตอน  กําหนดให้จัดเตรียมวัตถุดิบท่ีใช้สําหรับช่วยการปรับแต่ง

 ใช้เวลาถึง 10 นาที  ให้ครบจึงจะสามารถยึดแม่พิมพ์ได้  เพื่อยึดแม่พิมพ์ซ่ึงจะช่วยให้การทํางานสะดวกรวดเร็วขึน้

 การค้นหาโปรแกรมพารามิเตอร์ของเคร่ืองเพื่อใช้สําหรับ กําหนดรหัสโปรแกรมและระบุลงใน WI.เพื่อให้ง่ายต่อการ

ผลิตไม่มีการระบุชัดเจนต้องอาศัยความจําทําให้ต้อง เลือกมาใช้งาน

ค้นหานาน

 - ใช้เศษวัตถุดิบในการช่วยปรับตัง้จนครบ Step  - ใช้วัตถุดิบท่ีจัดเตรียมไว้เพียงชิน้เดียวในการปรับตัง้

 - อาศัยความจําในการค้นหาโปรแกรมถ้าไม่ม่ัน  - ดูหมายเลขโปรแกรมจาก WI.

 ใจต้องเดินไปถามหัวหน้างาน

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

จะลดเวลาในการวางเศษวัตถุดิบเพื่อช่วยรักษาสมดุลแรงได้อย่างมากเน่ืองจากวัตถุดิบท่ีเตรียมไว้มี Locator กับตําแหน่งของแม่พิมพ์

และการค้นหาโปรแกรมพารามิเตอร์สําหรับการปฏิบตัิงานสามารถทําได้รวดเร็วและถูกต้อง

สาเหตุ

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การปรับแต่งและยึดแม่พิมพ์

ตําแหน่งรูนํา.
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ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

3  ขัน้ตอนการยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ือง  เน่ืองจากมีชุด Insert Ring ติดมาด้วยทําให้การคล้อง  ทําการติด Hanger Plate. ก่อนการยกลงเพื่อท่ีจะสามารถคล้อง

 ใช้เวลานานถึง 7 นาที สลิงท่ีแม่พิมพ์ชุดล่างทําได้ลําบากมากขึน้ สลิงจากแม่พิมพ์ชุดบนได้

 ไม่มี Hanger Plate ติด  เป็นผลจากการปรับปรุงในขัน้ตอนท่ี 

 การคล้องสลิงท่ีหูล่าง 4 จุด  ส่งผลให้ขัน้ตอนนีมี้การปฏิบตัิงานท่ีง่ายขึน้ด้วย

 ทําได้ยากเพราะแม่พิมพ์อยู่ใน

 ระดับสูง  การคล้องแม่พิมพ์ท่ีหูบนทําได้ง่าย

 กว่าคล้องท่ีหูล่าง

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

การปฏิบตัิงานทําได้ง่ายและรวดเร็วมากขึน้ เพราะการคล้องสลิงทําได้ง่ายไม่เสียเวลา

สาเหตุ

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ือง

คล้องสลิงท่ีหูบน

ติด Hanger Plate.

ไม่มีHanger Plate.

จุดคล้องสลิงท่ีหูล่าง

 
 

รปูที ่21 สรุปการปรบัปรุงการยกแมพ่มิพล์งจากเครือ่ง 
 
 ปญัหาการยกแมพ่มิพล์งจากเครือ่งใชเ้วลานาน 
  สาเหตุ : การยกแม่พมิพ์ในขณะที่ม ีInsert Ring ติดมาด้วยและต้องคลอ้งที่หูล่าง
ทํางานได้ยากเพราะต้องควบคุมด้วยมอืเพยีงขา้งเดียวในขณะที่มอือกีขา้งจะต้องทําการควบคุม
รโีมทเครน 
  แนวทางการปรบัปรุง : กําหนดให้ใช ้Hanger Plate ยดึระหว่างแม่พมิพ์ชุดบนและ
ชุดล่างเพือ่ใหส้ามารถทาํการคลอ้งสลงิไดจ้ากหบูนคลอ้งแมพ่มิพซ์ึง่เป็นการปฏบิตังิานทีง่า่ยกว่า 
  หลงัจากมาตรการการปรบัปรุงดาํเนินการเสรจ็เรยีบรอ้ยผูศ้กึษาและทมีงานไดท้าํ
การสงัเกตการณ์กิจกรรมการตดิตัง้เพื่อทําการวดัผลและประสทิธภิาพการทํางานเพื่อวดัและ
ประเมนิผลการปรบัปรุงโดยใชใ้บวเิคราะหก์ารลดเวลาการตดิตัง้ในการบนัทกึเวลาซึ่งแสดงผล
ดงัตารางที ่8 
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ตารางที ่8 Setup Time Reduction Analysis (ปรบัปรุงงานภายในต่อเน่ือง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ในขัน้ตอนการปรบัปรุงงานภายในต่อเน่ืองครัง้ที่ 2 โดยใชเ้ครื่องมอืทางวศิวอุตสาหการ
เป็นแนวทางคอืหลกัการ ECRS สามารถลดเวลาในการดําเนินการตดิตัง้ลงไดอ้กี 9 นาท ีจาก
เดมิทีใ่ชเ้วลาตดิตัง้ 75 นาท ีลดลงเหลอื 66 นาท ีคดิเป็น 12% ทีส่ามารถลดลงไดโ้ดยในขัน้ตอนที ่7 
การยกแมพ่มิพล์งจากเครือ่งทีใ่ชเ้วลา 7 นาท ีเหลอื 5 นาท ีโดยใชก้ารปรบัปรุงใหม้กีารทาํงานที่
ง่ายขึ้น ขัน้ตอนที่ 14 การยกแม่พิมพ์ขึ้นเครื่องป ัม๊ที่ใช้เวลา 10 นาทีเหลือ 5 นาที ซึ่งเป็นการ
ปรบัปรุงโดยการทําให้เป็นมาตรฐานเพื่อให้การทํางานสะดวกรวดเรว็ มคีวามแม่นยํามากขึ้น   
ขัน้ตอนที ่17 การปรบัแต่งและยดึแมพ่มิพ ์ทีใ่ชเ้วลา 10 นาท ีเหลอื 8 นาท ีโดยการปรบัเปลีย่น
วธิกีารทาํงานเพือ่ใหส้ะดวกรวดเรว็ขึน้ 
 ในขัน้ต่อมาผูศ้กึษาไดท้าํการสรุปการปรบัปรุงในทุกขัน้ตอนอกีครัง้เพือ่แสดงภาพรวม
ของการปรบัปรุงทัง้หมดผา่นใบวเิคราะหก์ารลดเวลาการตดิตัง้ซึง่แสดงในตารางที ่9 
 
 
 
 
 
 
 

Date: 29 พฤษภาคม 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: ปรับปรุงงานภายใน (ครั้งที ่2) % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 5

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 5 2  กําหนดให้ติด Hanger Plate.

8 ถอด Upr and Lwr Insert Ring. :35 7 7 ถอดชดุบนพร้อมกบัแม่พิมพ์ ( Combine )

9 เคล่ือนยา้ยไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง :43 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

10 จดัเต รียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

11 จดัเต รียม  Upr and Lwr Insert. 1:12 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

12 ติดต ัง้ Upr and Lwr Insert. 1:29 7 7  ติดต ัง้ชดุบนพร้อมแม่พิมพ์ ( Combine )

13 จดัเต รียมและเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์ชดุใหม่ 1:44 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

14 ยกแม่พิมพ์ขึน้เคร่ือง 1:59 10 5 5 ปรบัปรุง WI. กําหนด Die Height.

15 จดัเต รียมวตัถุดบิ 2:13 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

16 ติดต ัง้วตัถุดบิ 2:20 7 7

17 ปรบัแต่งและยดึแม่พิมพ์ 2:30 10 8 2 ทําให้ง่ายขึน้

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคณุภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 75 66 0 0 0 9 Time  

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองโดยใชเ้ครน

ส้ินสุดการผลิตชิน้งานกอ่นหน้า

บันทึกเอกสารการผลิต ,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ําม ัน ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

12.0%

Element or Activity Time Step III Time

75

 Product No. SA-T9161311 A SA-T5161311 A
66
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ตารางที ่9 Setup Time Reduction Analysis (หลงัการปรบัปรุงงานภายใน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อนําการปรบัปรุงทุกขัน้ตอนมาสรุปจะพบว่าสามารถลดเวลาการตดิตัง้จากสภาพ
ก่อนการปรบัปรุงที่ใชเ้วลาอยู่ที่ 161 นาท ีเหลอื 66 นาท ีคดิเป็น 59% ที่สามารถลดเวลาการ
ตดิตัง้เพือ่เปลีย่นรุน่ลงไดโ้ดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 
 ขัน้ตอนที ่7   สามารถลดเวลาลงไดจ้าก  7 นาท ี เหลอื 5 นาท ี ลดลง 2 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่8   สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 12 นาท ีเหลอื 7 นาท ี ลดลง 5 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่9   สามารถลดเวลาลงไดจ้าก  8 นาท ี เหลอื 0 นาท ี  ลดลง 8 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่10 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 11 นาท ีเหลอื 0 นาท ี ลดลง 11 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่11 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 18 นาท ีเหลอื 0 นาท ี ลดลง 18 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่12 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 17 นาท ีเหลอื 7 นาท ี ลดลง 10 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่13 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 15 นาท ีเหลอื 0 นาท ี ลดลง 15 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่14 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 15 นาท ีเหลอื 5 นาท ี ลดลง 10 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่15 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 14 นาท ีเหลอื 0 นาท ี ลดลง 14 นาท ี
 ขัน้ตอนที ่17 สามารถลดเวลาลงไดจ้าก 10 นาท ีเหลอื 8 นาท ี ลดลง 2 นาท ี
 สรุปแลว้มกีารดําเนินการปรบัปรุงทัง้หมด 10 ขัน้ตอนการทํางานของกจิกรรมการตดิตัง้
แม่พมิพ์เพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลติของกระบวนการไฟน์แบล๊งกิงค์ เพลส ซึ่งทําให้เหลอืเวลาในการ
ตดิตัง้ระหวา่งทีเ่ครือ่งจกัรหยดุผลติ 66 นาท ี
 

Date: 8 มถิุนายน 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: หลังการปรับปรุง % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 5

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 5 2 เพ่ิมอุปกรณ์สลิง กําหนดพื้นท่ีจดัวาง

8 ถอด Upr and Lwr Insert Ring. :35 12 7 5 ถอดชดุบนพร้อมกบัแม่พิมพ์ ( Combine )

9 เคล่ือนยา้ยไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง :43 8 8 8 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

10 จดัเต รียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54 11 11 11 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

11 จดัเต รียม  Upr and Lwr Insert. 1:12 18 18 18 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

12 ติดต ัง้ Upr and Lwr Insert. 1:29 17 7 10  ติดต ัง้ชดุบนพร้อมแม่พิมพ์ ( Combine )

13 จดัเต รียมและเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์ชดุใหม่ 1:44 15 15 15 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

14 ยกแม่พิมพ์ขึน้เคร่ือง 1:59 15 5 10 5 ปรบัปรุง WI. กําหนด Die Height.

15 จดัเต รียมวตัถุดบิ 2:13 14 14 14 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบัติงานคูข่นาน

16 ติดต ัง้วตัถุดบิ 2:20 7 7

17 ปรบัแต่งและยดึแม่พิมพ์ 2:30 10 8 2  กําหนดวิธีการทํางานท่ีง่ายขึน้

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคณุภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

21 เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 161 66 66 25 66 9 Time  

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองโดยใชเ้ครน

ส้ินสุดการผลิตชิน้งานกอ่นหน้า

บันทึกเอกสารการผลิต ,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ําม ัน ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

59.0%

Element or Activity Time Step Summary Time

161

 Product No. SA-T9161311 A SA-T5161311 A
66
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 เฟส 4 ปรบัปรุงงานภายใน 
 ในขัน้ตอนต่อมาผูศ้กึษาได้ทําการวเิคราะห์ปญัหาเพื่อปรบัปรุงงานภายนอกในขัน้ตอน
ต่างๆ ทีไ่ดกํ้าหนดใหเ้ป็นการปฏบิตักิารภายนอกไปก่อนหน้าน้ี ซึง่ประกอบไปดว้ยขัน้ตอนที ่10 
การจดัเตรยีมเอกสารและอุปกรณ์การผลติทีใ่ชเ้วลา 11 นาท ีขัน้ตอนที ่11 การจดัเตรยีม Insert 
Ring ทีใ่ชเ้วลาการทาํงาน 18 นาท ีขัน้ตอนที ่13 ทีใ่ชเ้วลาการจดัเตรยีมและเคลือ่นยา้ยแมพ่มิพ์
ทีใ่ชเ้วลา 15 นาท ีและขัน้ตอนที่ 15 การจดัเตรยีมวตัถุดบิทีใ่ช้เวลา 14 นาท ีเพื่อลดเวลาและ
เพิม่ประสทิธภิาพในการปฏบิตังิานโดยใชห้ลกัการ ทาํไม ทําไมในการวเิคราะหป์ญัหาและสรุป
มาเป็นแนวทางดงัแสดงในตารางที ่10 
 
ตารางที ่10 Why Why Analysis (การปรบัปรุงงานภายนอก) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ในการวเิคราะห์หาสาเหตุเพื่อปรบัปรุงงานภายนอกประกอบไปด้วย 4 ขัน้ตอนการ
ทํางานคอื การจดัเตรยีมเอกสารและอุปกรณ์การผลติ การจดัเตรยีม Insert Ring การจดัเตรยีม
แม่พิมพ์ชุดใหม่ การจดัเตรยีมวตัถุดิบและจากการวิเคราะห์ปญัหาได้สรุปเป็นแนวทางการ
ปรบัปรุงทีแ่สดงในรปูที ่22 ถงึรปูที ่25 
 
 
 
 
 

Team Analysis :  วัชระ PD, อสิระ PD, กิตตพิงษ ์PD, Objective :
 กติต ิ MT

 Date : 10 พฤษภาคม 2558

ปรากฏการณ์ ส่ิงท่ีได้สาํรวจ
ทําไม ① ทําไม ② ทําไม ③ ทําไม ④ Judg แนวทางแก้ไข ผูร้ับผดิชอบ กําหนดเวลา สถานะการ

ดําเนินการ
K.วชัระ PD. 20.5.15 Complete

K.วชัระ PD. 30.5.15 Complete

สภาพท่ีเกดิขึน้ K.วชัระ PD. 10.5.15 Complete

K.กิตติ MT. 30.5.15 Complete

K.วชัระ PD. 30.5.15 Complete

K.อิสระ PD

K.วชัระ PD. 30.5.15 Complete

K.อิสระ PD

Why Why Analysis - Sheet วเิคราะหส์าเหตุของการตดิตัง้

แม่พิมพ์ท ีใ่ชเ้วลานาน

 [ SMED Project ]

ขัน้ตอนการตดิตัง้
แมพ่มิพใ์ชเ้วลานานถงึ

 161 นาที 
(มุง่เนน้งานภายนอก)

แบ่งแยกการจัดเก็บใหม่

โดยบ่งช้ีให้ชัดเจนระบุ

ช่ือและหมายเลขของ

ช้ินงาน

ทําการระบุขนาด Insert

 Ring เพือ่ให้ง่ายต่อ

การค้นหา

การตดิตัง้แม่พมิพเ์ปลีย่นรุ่นการ

ผลติ จาก T91 เป็น T51 ใช้

เวลาการทํางานมากถงึ 161 นาที

วิเคราะห์จาก Set up Time Reduction 

Analysis Sheet เพื่อปรบัปรุงงานภายนอก

ย้ายตําแหน่ง Store 

Mat'l ให้อยู่ไกล้การใช้

งาน

เปลี่ยน Packing เป็น

แบบตัง้เพือ่ให้ง่ายต่อ

กายกใช้งาน

เปลี่ยนอุปกรณ์การ

เคลื่อนย้ายากรถเข็น

เป็นรถโฟคลิฟต์

กําหนดตําแหน่งการ

วางแมพ่มิพแ์ละจัดทํา

ป้ายช่ือบอกให้ชัดเจน

KAIZEN

KAIZEN

การจัดเตรียม
แม่พิมพ์ชุดใหม่

 การเตรียม
แม่พิมพ์ ใช้
เวลามากถึง

15 นาที

ทํางานยาก คล้องสลิงที่หูล่าง ไม่มี Hanger ล๊อค

การเคล่ือนที่ช้า  แม่พิมพ์มี
นํ้าหนักมาก

KAIZEN

หายาก ไม่มีปґายชื่อบอก

การจัดเตรียม
วัตถุดิบ

 การเตรียม
วัตถุดิบ ใช้
เวลามากถึง

15 นาที
ทํางานยาก ต้องพลิก Coil 

Mat'l
รูปแบบ Packing 

Store  อยู่ไกล Lay out ไม่ดี

KAIZEN

 การเตรียม
เอกสารใช้เวลา

มากถึง
11นาที

การจัดเตรียม
เอกสารและ

อุปกรณ์การผลิต
หายาก

เอกสารรวมกัน
หลายรายการ

ไม่มีการแยก
จัดเก็บ

 เอกสารไม่อยู่ใน
ตําแหน่ง ไม่มีผล

 การจัดเตรียม 
Insert Ring 

การจัดเตรียม
Insert Ring ใช้
เวลามากถึง

18 นาที

ทํางานได้ช้า

 ต้องยกเพ่ือวัด
ขนาด ไม่มีขนาดระบุ

 อุปกรณ์ไม่
เหมาะสม ไม่มีผล
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ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

1

 - เก็บเอกสารหลายชนิดปะปนกัน  - จัดหาภาชนะใส่เอกสารให้สามารถแยกประเภทได้

 - ไม่มีการจัดทํา 4 ส.  - แยกประเภทหมวดหมู่และประเภท เช่น

  มาตรฐานการปฏิบตัิงาน , ใบตรวจสอบ

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

การค้นหาเอกสารสําหรับการปฏิบตัิงานจะทําได้รวดเร็วมากยิ่งขึน้เน่ืองจากมีการแบง่แยกการจัดเก็บโดยแยกประเภทเอกสาร

และแยกเป็นรายการตามหมายเลขชิน้งาน

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

สรุปประเดน็การปรับปรุง : การจัดเตรียมเอกสาร (4S)
สาเหตุ

การจัดเตรียมเอกสารใช้เวลานาน
การจัดเก็บเอกสารไม่เป็นระเบยีบมีการวางปะปนกัน

ของเอกสารหลายรายการทําให้การค้นหาต้องใช้

เวลานาน

เปลี่ยนการจัดเก็บเป็นหมวดหมู่โดยใส่ซองแยกชนิดและ

จัดเก็บตามหมายเลขชิน้งาน

เพิ่มถาดสําหรับจัดเก็บเอกสารเพื่อให้เหมาะสมกับจํานวน

ชิน้งาน

ช้ันวางเอกสาร
ไม่มีการแยก

ประเภทการจัดเก็บ

 
 

รปูที ่22 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การจดัเตรยีมเอกสาร 
 
 ปญัหาดา้นการเสยีเวลาในการคน้หาเอกสาร 
  สาเหตุ : เน่ืองจากการจดัเก็บเอกสารไม่เป็นระเบยีบ ไม่เป็นหมวดหมู่ มกีารปะปน
กนัของเอกสารหลากหลายชนิด อนัเป็นผลมาจากบรษิทัฯ ยงัไม่มกีารรณรงคเ์รื่อง 5ส. ในพืน้ที่
ทาํงานทาํใหพ้นกังานขาดความตระหนกัถงึแมว้า่จะมกีารอบรมใหค้วามรูแ้ลว้กต็าม 
  แนวทางการปรบัปรุง : กําหนดการจดัเกบ็เอกสารต่างๆ ใหม่โดยให้มกีารแยก
หมวดหมูเ่ป็นประเภทและรายการตามหมายเลขชิน้งานและระบุชอ่งใสใ่หช้ดัเจน 
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ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

2

 - ต้องยก Insert Ring เพื่อวัดขนาด  - ทําป้ายบง่ชีท่ี้ Insert Ring เพื่อให้ง่ายต่อการ

 กรณีไม่ใช่ ต้องเปลี่ยน Insert Ring.  ระบุเป้าหมาย ( Visual Control )

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

ลดขัน้ตอนการวัดขนาดและการสุ่มเลือกท่ีผิดพลาดโดยสามารถดูท่ีป้ายบอกได้เลยจะทําให้ลดเวลาลงอย่างมาก

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การจัดเตรียม Insert Ring.
สาเหตุ

การจัดเตรียม Insert Ring ใช้

เวลานาน

ต้องเสียเวลาในการ ยกเพื่อวัดให้ทราบขนาดก่อนจะ

ทําการเคลื่อนย้ายเพราะไม่มีการบอกขนาดไว้ท่ี Insert

 Ring

กําหนดขนาดของ Insert Ring โดยการทําป้ายติดเพื่อให้ง่าย

ต่อการค้นหาและระบุขนาด

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

วัดขนาดของ Insert Ring

บ่งช้ีขนาด ไม่ต้องทําการวัด

 
 

รปูที ่23 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การจดัเตรยีม Insert Ring 
 
 ปญัหาดา้นการจดัเตรยีม Insert Ring 
  สาเหตุ : ไมก่ารบ่งชี ้(Visual Control) ทีต่วัอุปกรณ์ทาํใหต้อ้งสญูเสยีเวลาในการ
วดัและจะตอ้งทาํการเลอืกอุปกรณ์ชิน้ใหมห่ากทาํการวดัแลว้ไมใ่ช่ตวัทีต่อ้งการใชง้านซึง่ขัน้ตอน
การยกนัน้สญูเสยีเวลามากเพราะตอ้งใชเ้ครนในการยก 
  แนวทางการปรบัปรุง : จดัทําป้ายบ่งชี้ขนาดของอุปกรณ์ (Visual Control) เพื่อให้
ระบุเป้าหมายไดถ้กูตอ้งและไมต่อ้งเสยีเวลาในการวดัและสญูเสยีเวลาในการยกครัง้ใหม ่
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รปูที ่24 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การจดัเตรยีมแมพ่มิพ ์
 
 ปญัหาดา้นการจดัเตรยีมแมพ่มิพ ์
  สาเหตุ : ไม่มีการบ่งชี้ (Visual Control) ที่ตวัแม่พิมพ์และแม่พิมพ์แต่ละรายการก็มี
ลกัษณะขนาดทีใ่กลเ้คยีงกนัทาํใหต้อ้งสญูเสยีเวลาในการคน้หา 
  วธิกีารที่ใชใ้นการเคลื่อนยา้ยไม่เหมาะสมเน่ืองจากใชร้ถเขน็ทําใหพ้นักงานต้อง
ใชแ้รงมาก (มรู)ิ ทาํใหก้ารเคลือ่นยา้ยชา้ 
  ขัน้ตอนการยกแม่พมิพ์ต้องเสยีเวลาในการคล้องสลิงที่หูล่างเพราะทําได้ลําบาก
เน่ืองจากตอ้งคลอ้ง 4 จุด และตอ้งไมใ่หส้ลงิหลุดจากกหใูนขณะกําลงัจะยก 
  แนวทางการปรบัปรุง : จดัทําป้ายบ่งชี้หมายเลขของแม่พมิพ์ (Visual Control) 
เพือ่ใหร้ะบุเป้าหมายไดถู้กตอ้งและไมต่อ้งเสยีเวลาในการคน้หา 
  เปลีย่นวธิกีารขนยา้ยเป็นรถโฟคลฟิต์แทนรถเขน็เพื่อใหพ้นักงานทํางานสะดวก
มากยิง่ขึน้และการทาํงานทีร่วดเรว็มากยิง่ขึน้โดยรวมการเคลือ่นทีห่ลงัจากจดัเตรยีมอนิเสริต์รงิค ์
  กาํหนดใหต้ดิ Hager Plate เพือ่ทีจ่ะสามารถยกแมพ่มิพโ์ดยการคลอ้งสลงิทีห่บูน 
 
 
 
 

ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

3  - กําหหนดพืน้ท่ีในการจัดวาง และระบุหมายเลขชิน้งานเพื่อ

 ระบุช่ือ รุ่น  ให้ง่ายต่อการมองเห็นและการค้นหา

 - เปลี่ยนอุปกรณ์การขนย้ายเป็นรถโฟคลิฟต์

 - ติด Hanger Plate เพื่อท่ีจะสามารถยกท่ีหูบนได้ซ่ึงสะดวก

 กว่าการยกท่ีหูล่าง

 - ไม่มีการกําหนดตําแหน่งการวางท่ชัดเจน  - กําหนดแผนผังตําแหน่งการวางแม่พิมพ์อย่างชัดเจน

 - ไม่มีป้ายบง่ชีช่ื้อ หมยเลขของแม่พิมพ์  - จัดทําป้ายบง่ชี ้

 - ใช้รถเข็นในการขนย้าย  - ใช้โฟคลิฟต์ในการขนย้ายแทนรถเข็น

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

การค้นหา และเคลื่อนย้ายแม่พิมพ์ทําได้ สะดวก รวดเร็ว มากยิ่งขึน้ และใช้เวลาน้อยลกว่าเดิม

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การจัดเตรียมแม่พิมพ์
สาเหตุ

การจัดเตรียมแม่พิมพ์ชุดใหม่ใช้

เวลานาน

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 - การค้นหาแม่พิมพ์เสียเวลามากเน่ืองจากไม่มีการ

 - ขัน้ตอนการเคลื่อนย้ายทําได้ลําบากเพราะแม่พิมพ์มี

 นํา้หนักมากและเคลื่อนย้ายโดยรถเข็น

 - การยกแม่พิมพ์ทําได้ลําบากเน่ืองจากต้องยกท่ีหูล่าง

 ปґายช่ือ ไม่มีปґายช่ือและการ
กําหนดตําแหน่งท่ีชัดเจน
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ลําดับ ปัญหา แนวทางการปรับปรุง

4  - ย้ายพืน้ท่ีจัดเก็บวัตถุดิบให้ไกล้จุดใช้งานมากท่ีสุด

 ท่ีใช้งาน  

 - เปลี่ยนรูปแบบการบรรจุจากการขนส่งโดยให้สามารถยกลง

จากรถขนส่งและนําเข้าท่ีเก็บได้เลยรวมถึงให้สามารถพร้อม่ี

จะยกไปใช้งานต่อได้เลย

 - เคลื่อนย้ายโดยโฟคลิฟต์มายังพืน้ท่ีใช้งาน  - ย้ายตําแหน่งการวางวัตถุดิบมาไกล้

 - ใช้เครนช่วยยกเพื่อให้สามารถยกใส่เคร่ือง  จุดใช้งานและมีเครน

 จักรได้  - จัดทําท่ีวางวัตถุดิบใหม่ให้มีรูปแบบ

 พร้อมใช้งาน

 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ :

ระยะทางการเคลื่อนท่ีน้อยลง การจัดเตรียมวัตถุดิบสามารถทําได้รวดเร็วและปลอดภัยมากขึน้จากการเปลี่ยนพืน้ท่ีวางและการจัดทําท่ีวางแบบใหม่

ยกมาในพืน้ท่ีและใช้เครนอีกครัง้หน่ึง

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

สรุปประเด็นการปรับปรุง : การจัดเตรียมวัตถุดิบ
สาเหตุ

 การจัดเตรียมวัตถุดิบใช้เวลานาน
 - พืนทีจัดเก็บวัตถุดิบอยู่ไกลจากเคร่ืองจักร

 - การทํางานยุ่งยาก ซับซ้อน เน่ืองจากต้องใช้โฟคลิฟต์

 
 

รปูที ่25 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การจดัเตรยีมวตัถุดบิ 
 
 ปญัหาดา้นการจดัเตรยีมวตัถุดบิ 
  สาเหตุ : พื้นที่การจดัเกบ็วตัถุดบิ (Material Store) อยู่ไกลจากจุดใช้งานและเป็น
บรเิวณทีไ่มม่เีครนทาํใหต้อ้งขนยา้ยโดยโฟคลฟิตแ์ละจะทาํงานไดย้ากเมือ่มวีตัถุดบิจาํนวนมาก 
  การขนยา้ยมคีวามยุ่งยากเน่ืองจากตอ้งใชโ้ฟคลฟิต์เคลื่อนยา้ยและตอ้งยกโดย
เครนอกีครัง้หน่ึงเพราะตอ้งใชค้วามระมดัระวงัเน่ืองจากวตัถุดบิถูกจดัวางแนวนอน 
  แนวทางการปรบัปรุง : กําหนดพื้นที่ในการวางวตัถุดบิใหม่โดยใหอ้ยู่ใกลพ้ื้นที่การ
ใชง้านมากทีส่ดุ 
  เปลีย่นรปูแบบการบรรจุ (Packing Standard) ของวตัถุดบิใหมโ่ดยใหจ้ดัวางใน
แนวตัง้ซึง่สามารถยกลงจากรถขนส่งโดยเครนไดท้นัทแีละอยู่ในสภาพพรอ้มยกใชง้านโดยตอ้ง
เพิม่เตมิชัน้วางวตัถุดบิเพิม่เตมิ 
  หลงัจากมาตรการการปรบัปรุงไดด้ําเนินการเสรจ็เรยีบรอ้ยผูศ้กึษาพรอ้มทมีงาน
ได้ลงพื้นที่หน้างานเพื่อทําการตรวจสอบมาตรการที่ได้ดําเนินการโดยมุ่งเน้นที่การจดัสมดุล
ภาระการปฏบิตัริะหว่างพนักงานหลกัและพนักงานสนับสนับสนุนผ่านเครื่องมอืแผนภูมคินและ
เครือ่งจกัรซึง่ไดแ้สดงไวใ้นตารางที ่11 
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ตารางที ่11 แผนภมูคิน เครื่องจกัร (หลงัการปรบัปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากการสงัเกตการณ์ปฏบิตัผิูศ้กึษาและทมีงานยงัพบว่าบางขัน้ตอนยงัสามารถเปลีย่น 
เป็นงานภายนอกไดอ้กีคอืข ัน้ตอนที ่16 การตดิตัง้วตัถุดบิทีใ่ชเ้วลา 7 นาท ีซึ่งจะทําใหก้ารปฏบิตั ิ
งานการตดิตัง้สามารถลดเวลาทีเ่ครื่องจกัรจะตอ้งหยุดเหลอืเพยีง 59 นาทจีากก่อนการปรบัปรุง
ทัง้หมดที่ใชเ้วลา 161 นาท ีซึง่ข ัน้ตอนภายในทีเ่หลอืยงัต้องมองหาโอกาสในการปรบัปรุงอยา่ง
ต่อเนื่องต่อไป และการปฏบิตังิานการตดิตัง้หลงัการปรบัปรุงทัง้หมดผูศ้กึษาและทมีงานไดส้รุป
ลงในใบวเิคราะหก์ารลดเวลาการตดิตัง้ตามตารางที ่12 เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานและแนวทางในการ
มองหาโอกาสการปรบัปรุงในครัง้ต่อไปและเป็นแนวทางในการขยายผลไปสู่เครื่องจกัรหรอื
กระบวนการอื่นๆ ต่อไป 
 
 
 
 

Date : Objective : จัดสมดุลงานระหว่าง พนักงานหลัก
Step : ก่อนการปรับปรุง ปรับปรุง 1 Perform : Watchara PD/GL   และพนักงานสนับสนุน

Scope : Changeov er T91 to T 51  Opr: Mr.Issara(1),Mr.Kiitipong

เวลา หมายเหตุ

Minute

เริ่มตน้การผลิต

48

52

57

71

7 ติดตัง้วตัถดุิบที่เครื่อง Feeder.

8 ยึดแมพ่มิพข์ัน้สุดทา้ย

5 ทดลองการผลิต

ยกแมพ่มิพล์งพรอ้ม 
Insert Ring ชดบน

7 ติดตัง้ Insert Ring ชุดล่า

5 ยกแมพ่มิพข์ึนพรอ้ม 
Insert Ring ชดบน

Unclamp Upr&Lwr

5 ยก Insert Ring ชุดบนวาง
บนแมพ่มิพ์

6

4 ทําความสะอาด

5

3 บันทึกการผลิต
ทําความสะอาด3

39
42

จัดเตรียมแมพ่มิพช์ุดใหมแ่ละ
เคลื่อนยา้ยมาพืน้ที่เตรียมติดตัง้

17

26

10
จัดเตรียมวตัถดุิบสาํหรับการ

ผลิต
36

MC
.R

un
 tim

e

3636

59

8 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ที่ซอ่มบํารุง

76

84

89

92
95

Comment :

7
ตรวจสอบแผนการผลิตและ
จัดเตรียมเอกสารที่จําเป็น

7

10
จัดเตรียม Insert Ring และ
นํามาวางไวใ้นพืน้ที่เตรียมติดตัง้

9

95

ประสิทธิภาพ

10
0.

00
% พนง.หลักมีการทํางาน

ตลอดเวลาที่ปฏิการ 
Changeover 62

.1
1%

M C.Down t ime 59

 นาท ี ในการ 
Changever 58

.9
5% พนง. สนับสนุนมีการทํางาน 56 

นาที ในการ Changeover

Unload t ime

95 Load t ime 36 Run t ime 56 Load t ime

0 Unload t ime 59 Down t ime 39

100

90

95

80

85

70

75

7 ถอด Insert Ring ชุดล่าง

55

60

65

50

Man-Machine Chart.

Man 1 Machine Man 2

เว
ลา
ที่ใ
ช้

พนักงานหลัก FB.250 ton พนักงานสนับสนุน

ควบคุมการผลิต

35

40

45

10

15

20

5

25

30

MC
.D

ow
n 

tim
e

3
3

ตรวจสอบคุณภาพ
ติดตัง้อปุกรณ์เป่าลม
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ตารางที ่12 Setup Time Analysis (หลงัการปรบัปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จากขอ้มูลการปรบัปรุงด้านต่างๆ จะพบว่าสามารถลดเวลาการตดิตัง้จาก 161 นาที
เหลือ 59 นาท ีซึ่งคดิเป็น 63.4 เปอร์เซ็นต์ของเวลาที่สามารถลดลงได้ซึ่งได้แสดงเป็นกราฟ
อยา่งงา่ยตามรปูที ่26 
 

 
 

รปูที ่26 กราฟเปรยีบเทยีบเวลาก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

Date: 8 มถิุนายน 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: หลังการปรับปรุง % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 5

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 5 2 เพ่ิมอุปกรณ์สลิง กําหนดพื้นท่ีจดัวาง

8 ถอดLwr Insert Ring. :35 12 7 5 ถอดชุดบนพร้อมกบัแม่พิมพ์ ( Combine )

เคล่ือนย้ายไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง 8 8 8 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

10 จดัเตรียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54 11 11 11 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

11 จดัเตรียม Upr and Lwr Insert. 1:12 18 18 18 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

12 ติดต ัง้ Lwr Insert. 1:29 17 7 10  ติดต ัง้ชุดบนพร้อมแม่พิมพ์ ( Combine )

13 จดัเตรียมและเคล่ือนย้ายแม่พิมพ์ชุดใหม่ 1:44 15 15 15 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

14 ยกแม่พิมพ์ขึ้นเคร่ืองพร้อม Insert Ring. 1:59 15 5 10 5 ปรบัปรุง WI. กําหนด Die Height.

15 จดัเตรียมวตัถุดิบ 2:13 14 14 14 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

16 ติดต ัง้วตัถุดิบ 2:20 7 7 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

17 ปรบัแต่งและยึดแม่พิมพ์ 2:30 10 8 3  กําหนดวิธีการทํางานท่ีง่ายขึ้น

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคุณภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

21 เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 161 59 73 25 66 10 Time  

161

 Product No. SA-T9161311 A SA-T5161311 A
59

63.4%

Element or Activity Time Step Summary Time

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองพร้อม Insert Ring

ส้ินสุดการผลิตชิ้นงานก่อนหน้า

บนัทึกเอกสารการผลิต,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ํามนั ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )
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 เฟส 5 การจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
 จากผลของการปรบัปรุงตามขัน้ตอนต่างๆ ทีผ่า่นมาจนเหลอืเวลาการตดิตัง้ทีจ่ําเป็นตอ้ง
หยุดเครือ่งจกัรเพื่อปฏบิตักิารเพยีง 59 นาท ีซึง่มรีายละเอยีดตามทีก่ลา่วไวใ้นตารางที ่11 และ
ตารางที่ 12 ผูศ้ึกษาและทมีงานได้ร่วมกนัจดัทําเป็นมาตรฐานในการปฏิบตัิงานเพื่อไว้อา้งองิ
ใหก้บัผูป้ฏบิตังิานและเป็นบรรทดัฐานหรอืแนวทางสําหรบัการปรบัปรุงในโอกาสต่อไปซึ่งข ัน้ตอน
การปฏบิตังิานในการตดิตัง้เพือ่เปลีย่นรุน่การผลติไดแ้สดงไวต้ามรปูที ่27 
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Clock Step M ain Opr. Leader

1  กอ่นการผลติชิน้งานปัจจุบนัจะเสร็จส ิน้ประมาณ 0:00 7

 35 นาทใีหเ้ร ิม่เตรยีมดําเนนิการ
 - ตรวจสอบแผนผลติเพือ่กําหนดรายการที่จะผลติต่อไป
 - จัดเตรียม Data Check Sheet, FB.WI.
 - จัดเตรียมอุปกรณ์ตรวจสอบต่างตาม WI.

2  จัดเตรียม Insert Ring ขนาดตาทีระบุใน WI. 0:17 10

 โดยดูขนาดจากแผ่นแม่เหล็กที่ตดิระบุไว ้

 ยกใส่โฟคลฟิต์

  เมื่อครบแลว้เคลื่อนที่รถไปเบกิแม่พมิพต์่อ

3  จัดเตรียมแม่พมิพช์ุดใหม่ตามแผนผลติ 0:26 9
 - หาแม่พมิพโ์ดยการดูแผ่นป้ายที่ระบุชื่อไว ้
 - ยกใส่รถโดยใชเ้ครน การคลอ้งสลงิคลอ้งที่หูบน
 - จัดเตรียม Cycle MT.Card ไปพรอ้มแม่พมิพ์
 - เคลื่อนยา้ยไปพืน้ที่เตรียมการตดิตัง้จัดเตรียมเครน
  สลงิ เพือ่เตรียมตดิตัง้

4  จัดเตรียมวัตถดุบิ 0:36 10
 - ดูชนดิและขนาดตามที่ระบุใน WI.
 - หาจากป้ายชื่อที่ระบุไวท้ี่ชัน้วางวัตถดุบิ
 - ยกโดยใชเ้ครนและสลงิผา้ใบ
 - นําไปวางรอที่ Feeder.

5  เมื่อการผลติเสร็จส ิน้ (ช ิน้งานช ิน้สุดทา้ย) 0:39 3
 - ตรวจสอบคุณภาพลงใน Check Sheet
 - บันทกึ Shot การผลติลง Cycle MT Card.
 - บันทกึ Daily Working Record.
 - บันทกึยอดผลติลงในแผนผลติ
 - เขียนใบแจง้ซ่อม

6  ทําความสะอาดแม่พมิพเ์พือ่เตรียมยกลงโดยใชล้มเป่า 0:42 3

 เศษวัตถดุบิและนํ้ามัน

  ล๊อคแม่พมิพด์ว้ย Hanger Plate.

7  - กดสวติช์ Unclamp ทัง้ชุดบน และชุดล่าง 0:48 6
 - ปลดชุดล๊อค Upper Insert.เพือ่ถอด Insert

  ชุดบนลงพรอ้มแม่พมิพ์

8 ทําความสะอาดโดยใชผ้า้เช็ดนํ้ามัน 0:52 4

 เพือ่ไม่ใหน้ํ้ามันหยดลงพืน้

9  - ยกแม่พมิพล์งพรอ้ม Insert ชุดบนลงโดยใชเ้ครน 0:57 5

 และคลอ้งสลงิที่หูบน

 - นําไปวางบน พาเลท







Std.time (M) Incharger









No Detail of Operation Picture





‐ Data C/S

‐ Inspection tool

‐ FB. WI

ใบแจ้ง
ซ่อม

งานช้ิน
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รปูที ่27 มาตรฐานการปฏบิตังิานการตดิตัง้เครือ่งจกัร 
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รปูที ่27 มาตรฐานการปฏบิตังิานการตดิตัง้เครือ่งจกัร (ต่อ) 
 

10  - ยกฟิกเจอร์ข ึน้เครื่องโดยใชเ้คน 1:04 7
 - ถอด Insert ชุดล่างโดยใชฟิ้กเจอร์
 - ยกลงวางบนพาเลท
 - ทําความสะอาดเพือ่ป้องกันเศษวัตถดุบิขัดขวาง
 การใส่ Insert ชุดใหม่
 - ยกวัตถดุบิใส่ Feeder. 1:06 7
 - ตดิตัง้วัตถดุบิที่เครื่อง Feeder.

11  - ถอดฟิกเจอร์จาก Insert ชุดเก่าไปใส่ ชุดใหม่ 1:11 7
 - ยกข ึน้เครื่อง
 - ตดิตัง้ Insert ชุดล่าง
 - ปรับ Shut Heigh ตาม WI ( Auto Adjust )
 - ยก Insert ชุดบนวางบนแม่พมิพเ์พือ่เตรียมตดิตัง้ 1:11 7

12  - ยกแม่พมิพพ์รอ้ม Insert ชุดบนข ึน้เครื่อง 1:16 5
 - วางตําแหน่งโดย Locator pin เป็นตัวกําหนดตําแหน่ง
 - ล๊อค Insert Ring ชุดบน
 - ใส่ Clamp ชุดบน 4 จุด
 - ล๊อค Clamp.
 - เลือกหมายเลขโปรแกรมพารามเิตอร์ตามท่ระบุใน WI.

13  การปรับแต่งขัน้สุดทา้ย 1:24 8
 - นําสเกลตอนที่เตรียมไวใ้ส่ลงไพลอตใหถ้กูตําแหน่ง
 - ส่งวัตถดุบิจาก Feeder ไปที่แม่พมิพ์
 - ป๊ัมทีละ สเต็ป จนกว่าจะครบ 3 step
 - ทําการล๊อค Clamp ล่างที่ Step 3 ในจังหวะ
 การตัดขาด
 - นําแม่พมิพช์ุดเก่าส่งใหห้น่วยงาน ซ่อมบํารุง 1:24 8

14  - ทดสอบการทํางานโดยการป๊ัม 1 Cycle จํานวน 5 1:29 5

 ครัง้

15  ตรวจสอบคุณภาพตาม Data Check Sheet 1:32 3

16  - ตดิตัง้อุปกรณ์เป่าลมทดสอบการทํางาน 1:35 3

 ดําเนนิการผลติต่อเนื่อง























บทท่ี  4 
บทสรปุ และข้อเสนอแนะ 

 
ผลการศึกษา 
 การศกึษาการลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรเพื่อเปลีย่นรุ่นการผลติโดยใช้เทคนิค 
SMED ในการแยกงานภายในออกจากงานภายนอก ดําเนินการปรบัปรุงงานภายในให้มี
ประสทิธภิาพ และใชก้ารปฏบิตังิานคู่ขนานโดยใชต้ารางการวเิคราะหก์ารลดเวลา (Setup Time 
Reduction Analysis) รว่มกบัแผนภมูคินและเครื่องจกัรในการวเิคราะหก์จิกรรมการปรบัตัง้ การ
ใชห้ลกัการ ทําไม ทําไม วเิคราะห์ต้นตอของปญัหาต่างๆ ในแต่ละขัน้ตอนและใช้หลกัการ ECRS 
เป็นแนวทางในการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซึง่ไดผ้ลการดําเนินการดงัตารางที ่13 
 
ตารางที ่13 สรุปขัน้ตอนการตดิตัง้เครือ่งจกัรหลงัการปรบัปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ขัน้ตอนการตดิตัง้การตดิตัง้ทีแ่ปลงจากขัน้ตอนภายในเป็นขัน้ตอนภายนอกมทีัง้หมด 
6 ขัน้ตอน และ และกระบวนการภายในไดป้รบัปรุงโดยหลกัการ ECRS หลงัจากนัน้ได้ใช้การ
ปฏบิตังิานคูข่นานเพือ่ดาํเนินงานภายนอกและใชแ้ผนภมูคินและเครื่องจกัรในการปรบัปรุงลาํดบั
ขัน้ตอนการทาํงานอกีครัง้เพือ่ใหก้ารทาํงานของพนกังานทัง้สองคนเกดิประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
 
 

Date: 8 มถิุนายน 2558

Set-up Time Reduction - Analysis Before Time:

 Machine: FB.250 ton  Team : K.วัชระ PD , K.กติต ิMT , K. อสิระ PD ,K.อภชิาต PD
After Time:

Comments: หลังการปรับปรุง % Improvement

#

Clock Step (m) Internal External ECRS
Move to 
External

Reduce 
Internal

Actions 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 0:00 0

2 :03 3 3

3 :06 3 3

4 :11 5 3 2 ปฏิบตัิงานคู่ขนาน

5 :12 1 1

6 :16 4 4

7 :23 7 5 2 เพ่ิมอุปกรณ์สลิง กําหนดพ้ืนท่ีจดัวาง

8 ถอด Upr and Lwr Insert Ring. :35 12 7 5 ถอดชดุบนพร้อมกบัแม่พิมพ์ ( Combine )

9 เคล่ือนยา้ยไปพื้นท่ี ซ่อมบํารุง :43 8 8 8 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

10 จดัเตรียมและตรวจสอบ มาตรฐานการผลิต :54 11 11 11 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

11 จดัเตรียม Upr and Lwr Insert. 1:12 18 18 18 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

12 ติดต ัง้ Upr and Lwr Insert. 1:29 17 7 10  ติดต ัง้ชดุบนพร้อมแม่พิมพ์ ( Combine )

13 จดัเตรียมและเคล่ือนยา้ยแม่พิมพ์ชดุใหม่ 1:44 15 15 15 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

14 ติดต ัง้แม่พิมพ์ 1:59 15 5 3 5 ปรบัปรุง WI. กําหนด Die Height.

15 จดัเตรียมวตัถุดิบ 2:13 14 14 14 เปล่ียนเป็นงานภายนอกโดยการปฏิบตัิงานคู่ขนาน

16 ติดต ัง้วตัถุดิบ 2:20 7 5 3 จดัทํามาตรฐาน ลําดบัข ัน้ต้อน อบรม

17 ติดต ัง้และยดึแม่พิมพ์ 2:30 10 8 2  กําหนดวิธีการทํางานท่ีง่ายขึน้

18 ทดลองการผลิต 2:35 5 5

19 ตรวจสอบคุณภาพ 2:38 3 3

20 ติดต ัง้อุปกรณ์เป่าลม 2:41 3 3

21 เร่ิมการผลิต

Internal time = Machine is stopped

External time = Machine is running 161 62 66 18 66 14 Time  

Unclamp Lwr Die ( 4 Set )

ทําความสะอาดหน้าเคร่ือง

ยกแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองโดยใชเ้ครน

ส้ินสุดการผลิตชิน้งานก่อนหน้า

บนัทึกเอกสารการผลิต,ใบแจ้งซ่อม

เป่า Scrap และน้ํามนั ถอดอุปกรณ์เป่าลม

Unclamp Upr Die ( 4 Set )

61.5%

Element or Activity Time Step Summary Time

161

 Product No. SA-T9161311 A SA-T5161311 A
62
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ตารางที ่14 แผนภมูคินเครือ่งจกัร (หลงัการปรบัปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การใชแ้ผนภูม ิคนและเครื่องจกัรจะทําใหส้ามารถเหน็ถงึกจิกรรมเชงิซอ้นทีส่ามารถ
แสดงการทาํงานการปฏบิตังิานภายนอกและการทาํงานพรอ้มกนัในระหวา่งทีเ่ครื่องจกัรหยดุ 
 ผู้ศึกษาได้นําขอ้มูลการปรบัปรุงในขัน้ตอนต่างๆ มาสรุปเป็นตารางดงัตารางที่ 15 
และจดัทาํเป็นกราฟเพือ่ใหง้า่ยต่อการพจิารณาตามรปูที ่26 
 
 
 
 
 
 
 

Date : Objective : จัดสมดุลงานระหว่าง พนักงานหลัก
Step : ก่อนการปรับปรุง ปรับปรุง 1 Perform : Watchara PD/GL   และพนักงานสนับสนุน

Scope : Changeov er T91 to T 51  Opr: Mr.Issara(1),Mr.Kiitipong

เวลา หมายเหตุ

Minute

เริ่มตน้การผลิต

48

52

57

71

7 ติดตัง้วตัถดุิบที่เครื่อง Feeder.

8 ยึดแมพ่มิพข์ัน้สุดทา้ย

5 ทดลองการผลิต

ยกแมพ่มิพล์งพรอ้ม 
Insert Ring ชดบน

7 ติดตัง้ Insert Ring ชุดล่า

5 ยกแมพ่มิพข์ึนพรอ้ม 
Insert Ring ชดบน

Unclamp Upr&Lwr

5 ยก Insert Ring ชุดบนวาง
บนแมพ่มิพ์

6

4 ทาํความสะอาด

5

3 บันทึกการผลิต
ทาํความสะอาด3

39
42

จัดเตรียมแมพ่มิพช์ุดใหมแ่ละ
เคลื่อนยา้ยมาพืน้ที่เตรียมติดตัง้

17

26

10
จัดเตรียมวตัถดุิบสาํหรับการ

ผลิต
36

MC
.R

un
 tim

e

3636

59

8 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ที่ซอ่มบํารุง

76

84

89

92
95

Comment :

7
ตรวจสอบแผนการผลิตและ
จัดเตรียมเอกสารที่จําเป็น

7

10
จัดเตรียม Insert Ring และ
นาํมาวางไวใ้นพืน้ที่เตรียมติดตัง้

9

95

ประสิทธิภาพ

10
0.

00
% พนง.หลักมีการทํางาน

ตลอดเวลาที่ปฏิการ 
Changeover 62

.1
1%

M C.Down t ime 59

 นาท ี ในการ 
Changever 58

.9
5% พนง. สนับสนุนมีการทํางาน 56 

นาที ในการ Changeover

Unload t ime

95 Load t ime 36 Run t ime 56 Load t ime

0 Unload t ime 59 Down t ime 39

100

90

95

80

85

70

75

7 ถอด Insert Ring ชุดล่าง

55

60

65

50

Man-Machine Chart.

Man 1 Machine Man 2

เว
ลา
ที่ใ
ช้

พนักงานหลัก FB.250 ton พนักงานสนับสนุน

ควบคุมการผลิต

35

40

45

10

15

20

5

25

30

MC
.D

ow
n 

tim
e

3
3

ตรวจสอบคุณภาพ
ติดตัง้อปุกรณ์เป่าลม
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ตารางที ่15 สรุปเวลาการปรบัปรุงขัน้ตอนต่างๆ 

ลาํดบั ขัน้ตอน 
เวลาท่ีใช้ (นาที) 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง เปอรเ์ซน็ต์ 
1 แยกงานภายนอกจากงานภายใน 161 95 66 41.0% 
2 ปรบัปรุงครัง้ที ่1 95 75 20 21.1% 
3 ปรบัปรุงครัง้ที ่2 75 66 11 14.7% 
4 จดัสมดุลงาน 66 59 5 7.6% 
5 การปรบัปรุงทัง้หมด 161 59 102 63.4% 

 

 
 

รปูที ่28 กราฟแสดงสดัสว่นเวลาการปรบัปรงุ 
 
 จากการทีไ่ดศ้กึษาคน้ควา้ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งในการนําเทคนิค SMED มา
ประยุกต์ใชต้่างสรุปไปในแนวทางเดยีวกนัว่าจะสามารถลดเวลาในการในการปฏบิตัเิพื่อตดิตัง้
หรอืเปลีย่นรุน่การผลติไดม้ากกว่า 50 เปอรเ์ซน็ต์ และในการศกึษาครัง้น้ีกไ็ดผ้ลสรุปไปแนวทาง
เดยีวกนัคอืสามารถลดเวลาทีต่อ้งหยดุเครือ่งจกัรในการปฏบิตังิานได ้63.4 เปอรเ์ซน็ต ์
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รปูที ่29 ผลการปรบัปรุง 
 
 ภายหลงัการปรบัปรุงผูศ้กึษาและทมีงานไดท้าํการเกบ็ขอ้มลูการปฏบิตังิานอยา่งต่อเน่ือง
เพือ่ทาํการวดัผลการดาํเนินงานซึง่ขอ้มลูไดแ้สดงดงัรปูที ่27 โดยมรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
 หลงัการปรบัปรุงเวลาที่ใช้ในการติดตัง้เพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลติลดลงจาก 161 นาที
เหลอืเพียง 59 นาท ีซึ่งเป็นไปตามเป้าหมายที่ตัง้ไว้ก่อนทําการศึกษาที่ 80.5 นาท ีหรอื 50 
เปอรเ์ซน็ต ์โดยผลการปฏบิตัสิามารถทาํไดถ้งึ 63.4 เปอรเ์ซน็ต ์ซึง่มากกวา่เป้าหมาย 
 ประสทิธภิาพการเดนิเครื่องจกัรเพิม่ขึน้อย่างชดัเจนโดยก่อนการปรบัปรุงประสทิธภิาพ
การเดนิเครือ่งจกัรอยูท่ีไ่มเ่กนิ 70 เปอรเ์ซน็ต์ ภายหลงัการปรบัปรุงประสทิธภิาพการเดนิเครื่องจกัร
สงูขึน้คอืในเดอืน กรกฎาคม อยู่ที ่81.9 เปอรเ์ซน็ต์ เดอืนสงิหาคม อยู่ที ่83.5 เปอรเ์ซน็ต์ และ
ในเดอืนกนัยายนอยู่ที่ 83.2 เปอร์เซน็ต์ แต่อย่างไรก็ดถีงึแมว้่าประสทิธภิาพการเดนิเครื่องจะ
เพิม่ขึน้แต่กย็งัไม่บรรลุเป้าหมายตามทีบ่รษิทัไดก้ําหนดเป็นไว ้ทัง้น้ีเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายของ
บรษิทั จําเป็นต้องมกีารปรบัปรุงงานในทุกๆ มติ ิเพิม่ขึน้และดําเนินการอย่างต่อเน่ืองและควร
พจิารณากําหนดเป้าหมายใหม่ใหม้คีวามทา้ทายมากยิง่ขึน้เพราะการกําหนดเป้าหมายที ่85 เปอร์เซน็ต ์
หมายถึงการยอมให้มเีวลาการหยุดเครื่องที่มากอยู่ทัง้น้ีเพื่อกระตุ้นให้เกิดการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง 
 
บทสรปุ 
 จากการทีไ่ดนํ้าหลกัการ SMED มาประยุกต์ใชก้บับรษิทักรณีศกึษาและวดัผลทัง้ก่อน
และหลงัการดาํเนินการนัน้ผูศ้กึษาและทมีงานไดส้รุปประโยชน์ทีไ่ดเ้กดิขึน้จากการดาํเนินงานใน
ครัง้น้ีซึง่รายละเอยีดไดแ้สดงตามตารางที ่16 
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ตารางที ่16 ประโยชน์จากการปรบัปรุงโดย SMED 

รายเดือน รายปี

102 1530 18360

นาทีต่อเดือน นาทีต่อปี

 ประมาณการติดต ัง้ 15 ครัง้ต่อเดือน (25.5ชม.ต่อปี) (306ชม.ต่อปี)

55 62 61 59 59 708

ชม:เดือน ชม:เดือน ชม:เดือน ชม:เดือน ชม:เดือน ชม:ปี

42,075 47,430 46,665 45,390 45,390 544,680

ช ิน้ : เดือน ช ิน้ : เดือน ช ิน้ : เดือน ช ิน้ : เดือน ช ิน้ : เดือน ช ิน้ : ปี

84,150 94,860 93,330 90,780 90,780 1,089,360
บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อปี

ลดเวลาการติดตัง้ 102

นาทีต่อครัง้

กาํลงัการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน

ผลิตภาพ

ผลตอบแทนทางการเงิน

ประโยชน์ท่ีได้รบั Jul'15 Aug'15 Sep'15 ค่าเฉลีย่
ประมาณการ

 
 
 ประโยชน์ทีเ่กดิขึน้จากการประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED. ซึง่ดผูวิเผนิแลว้จะเป็นเพยีงแค่
การลดเวลาการตดิตัง้เท่านัน้แต่ในความเป็นจรงิแลว้ ถา้พจิารณาในเชงิเศรษฐศาสตรร์่วมดว้ย
จะได้ผลตอบแทนที่เกิดจากการลดเวลาการติดตัง้อีกมากมายตามมาซึ่งจากตารางที่ 16 นัน้
แสดงใหเ้หน็วา่ผลของการปรบัปรุงลดเวลาการตดิตัง้เครือ่งจกัรนัน้สง่ผลใหกํ้าลงัการผลติเพิม่ขึน้
โดยในเดอืน กรกฎาคม เพิม่ขึน้ 55 ชัว่โมง เดอืนสงิหาคมเพิม่ขึน้ 62 ชัว่โมง และในเดอืนกนัยายน
เพิม่ขึน้ 61 ชัว่โมง เมือ่ประมานการทัง้ปีจะไดเ้วลาในการผลติเพิม่ขึน้ 708 ชัว่โมงต่อปี  
 ผลจากกําลงัการผลติทีเ่พิม่ขึ้นมาเมื่อนําไปคดิเป็นผลติภาพที่จะเกดิขึน้จากเวลาใน
การผลติทีเ่พิม่ขึน้มาในแต่ละเดอืนจะไดผ้ลติภาพในเดอืน กรกฎาคม 42,075 ชิน้ต่อเดอืน เดอืน 
สงิหาคม 47,430 ชิ้นต่อเดอืน และในเดอืน กนัยายน 46,665 ชิ้นต่อเดอืนและเมื่อคดิเป็นรายปี
จะไดผ้ลติภาพทีเ่พิม่ขึน้จากการลดเวลากาตดิตัง้อยูท่ี ่544,680 ชิน้ต่อปี 
 
 ผลตอบแทนทางการเงนิ 
 เมื่อนําผลจากการลดเวลาการตดิตัง้มาคาํนวณเป็นตวัเงนิทีจ่ะเกดิขึน้จากผลของการ
ลดเวลาการตดิตัง้จะพบว่าผลตอบแทนทางการเงนิทีจ่ะเกดิขึน้ในเดอืนกรกฎาคมคอื 84,150 บาท 
เดอืนสงิหาคม 94,860 บาท เดอืนกนัยายน 90,780 บาท เมื่อประเมนิเป็นรายปีจะไดผ้ลตอบแทน
ทางการเงนิอยูท่ี ่1,089,360 บาทต่อปี 
 ผูศ้กึษาได้สรุปขัน้ตอนการทํางานหลงัการปรบัปรุงการปรบัตัง้เครื่องจกัรมากําหนด
เป็นมาตรฐานการปฏิบตัิงานแสดงดงัรูปภาพที่ 30 มาตรฐานการปฏิบตัิงานดงักล่าวได้ระบุ
ขัน้ตอนการปฏิบตัิพรอ้มรูปภาพรวมถึงเวลาที่ใช้ในการปฏิบตัิงานเพื่อใช้อ้างอิงและเป็นแนว
ทางการปฏบิตัไิวอ้ยา่งชดัเจน เพือ่ใชอ้า้งองิในการปฏบิตังิานและเป็นบรรทดัฐานในการปรบัปรุง
การทาํงานในโอกาสต่อไป 
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Clock Step M ain Opr. Leader

1  กอ่นการผลติชิน้งานปัจจุบนัจะเสร็จส ิน้ประมาณ 0:00 7

 35 นาทใีหเ้ร ิม่เตรยีมดําเนนิการ
 - ตรวจสอบแผนผลติเพือ่กําหนดรายการที่จะผลติต่อไป
 - จัดเตรียม Data Check Sheet, FB.WI.
 - จัดเตรียมอุปกรณ์ตรวจสอบต่างตาม WI.

2  จัดเตรียม Insert Ring ขนาดตาทีระบุใน WI. 0:17 10

 โดยดูขนาดจากแผ่นแม่เหล็กที่ตดิระบุไว ้

 ยกใส่โฟคลฟิต์

  เมื่อครบแลว้เคลื่อนที่รถไปเบกิแม่พมิพต์่อ

3  จัดเตรียมแม่พมิพช์ุดใหม่ตามแผนผลติ 0:26 9
 - หาแม่พมิพโ์ดยการดูแผ่นป้ายที่ระบุชื่อไว ้
 - ยกใส่รถโดยใชเ้ครน การคลอ้งสลงิคลอ้งที่หูบน
 - จัดเตรียม Cycle MT.Card ไปพรอ้มแม่พมิพ์
 - เคลื่อนยา้ยไปพืน้ที่เตรียมการตดิตัง้จัดเตรียมเครน
  สลงิ เพือ่เตรียมตดิตัง้

4  จัดเตรียมวัตถดุบิ 0:36 10
 - ดูชนดิและขนาดตามที่ระบุใน WI.
 - หาจากป้ายชื่อที่ระบุไวท้ี่ชัน้วางวัตถดุบิ
 - ยกโดยใชเ้ครนและสลงิผา้ใบ
 - นําไปวางรอที่ Feeder.

5  เมื่อการผลติเสร็จส ิน้ (ช ิน้งานช ิน้สุดทา้ย) 0:39 3
 - ตรวจสอบคุณภาพลงใน Check Sheet
 - บันทกึ Shot การผลติลง Cycle MT Card.
 - บันทกึ Daily Working Record.
 - บันทกึยอดผลติลงในแผนผลติ
 - เขียนใบแจง้ซ่อม

6  ทําความสะอาดแม่พมิพเ์พือ่เตรียมยกลงโดยใชล้มเป่า 0:42 3

 เศษวัตถดุบิและนํ้ามัน

  ล๊อคแม่พมิพด์ว้ย Hanger Plate.

7  - กดสวติช์ Unclamp ทัง้ชุดบน และชุดล่าง 0:48 6
 - ปลดชุดล๊อค Upper Insert.เพือ่ถอด Insert

  ชุดบนลงพรอ้มแม่พมิพ์

8 ทําความสะอาดโดยใชผ้า้เช็ดนํ้ามัน 0:52 4

 เพือ่ไม่ใหน้ํ้ามันหยดลงพืน้

9  - ยกแม่พมิพล์งพรอ้ม Insert ชุดบนลงโดยใชเ้ครน 0:57 5

 และคลอ้งสลงิที่หูบน

 - นําไปวางบน พาเลท







Std.time (M) Incharger









No Detail of Operation Picture





‐ Data C/S

‐ Inspection tool

‐ FB. WI

ใบแจ้ง
ซ่อม

งานช้ิน

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับต้ังเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุ่นการผลิต

บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด REV. จัดทํา ตรวจสอบ อนุมัติ

July'15
Wat Wasan Niran1

 
 

รปูที ่30 มาตรฐานการปฏบิตังิานการตดิตัง้เครือ่งจกัร 
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รปูที ่30 มาตรฐานการปฏบิตังิานการตดิตัง้เครือ่งจกัร (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 

10  - ยกฟิกเจอร์ข ึน้เครื่องโดยใชเ้คน 1:04 7
 - ถอด Insert ชุดล่างโดยใชฟิ้กเจอร์
 - ยกลงวางบนพาเลท
 - ทําความสะอาดเพือ่ป้องกันเศษวัตถดุบิขัดขวาง
 การใส่ Insert ชุดใหม่
 - ยกวัตถดุบิใส่ Feeder. 1:06 7
 - ตดิตัง้วัตถดุบิที่เครื่อง Feeder.

11  - ถอดฟิกเจอร์จาก Insert ชุดเก่าไปใส่ ชุดใหม่ 1:11 7
 - ยกข ึน้เครื่อง
 - ตดิตัง้ Insert ชุดล่าง
 - ปรับ Shut Heigh ตาม WI ( Auto Adjust )
 - ยก Insert ชุดบนวางบนแม่พมิพเ์พือ่เตรียมตดิตัง้ 1:11 7

12  - ยกแม่พมิพพ์รอ้ม Insert ชุดบนข ึน้เครื่อง 1:16 5
 - วางตําแหน่งโดย Locator pin เป็นตัวกําหนดตําแหน่ง
 - ล๊อค Insert Ring ชุดบน
 - ใส่ Clamp ชุดบน 4 จุด
 - ล๊อค Clamp.
 - เลือกหมายเลขโปรแกรมพารามเิตอร์ตามท่ระบุใน WI.

13  การปรับแต่งขัน้สุดทา้ย 1:24 8
 - นําสเกลตอนที่เตรียมไวใ้ส่ลงไพลอตใหถ้กูตําแหน่ง
 - ส่งวัตถดุบิจาก Feeder ไปที่แม่พมิพ์
 - ป๊ัมทีละ สเต็ป จนกว่าจะครบ 3 step
 - ทําการล๊อค Clamp ล่างที่ Step 3 ในจังหวะ
 การตัดขาด
 - นําแม่พมิพช์ุดเก่าส่งใหห้น่วยงาน ซ่อมบํารุง 1:24 8

14  - ทดสอบการทํางานโดยการป๊ัม 1 Cycle จํานวน 5 1:29 5

 ครัง้

15  ตรวจสอบคุณภาพตาม Data Check Sheet 1:32 3

16  - ตดิตัง้อุปกรณ์เป่าลมทดสอบการทํางาน 1:35 3

 ดําเนนิการผลติต่อเนื่อง
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 การดาํเนินงานในอนาคต 
 ผลลพัธ์จากการศกึษาในครัง้น้ีผู้ศกึษาและทมีงานมคีวามมุ่งหมายที่จะทําการขยาย
ผลโดยนําไปปรบัปรุงกบัเครื่องจกัรในลกัษณะเดียวกันอีกจํานวน 4 เครื่อง โดยใช้ผลจาก
การศึกษาในครัง้น้ีเป็นแนวทางและประยุกต์ร่วมกบัการบริหารการวางแผนผลิตแบบกรุ๊ป
เทคโนโลย ี(Group Technology) และทําการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองตามหลกัการของไคเซ็น 
(Kaizen) 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. สิง่สําคญัในการที่จะลดเวลาการสูญเสยีเวลาจากเหตุที่เครื่องจกัรหยุดกรณีต่างๆ
บรษิทัควรกําหนดเป็นนโยบายในการบรหิารงานและประกาศชี้แจงให้พนักงานทราบเพื่อเป็น
เป้าหมายและบรรทดัฐานในการปฏบิตังิานเพื่อใหพ้นักงานทุกคนทัง้ผูท้ ี่เกี่ยวขอ้งโดยตรงและ
ทางออ้มเกดิความตระหนกั เพื่อกระตุน้ใหเ้กดิการพฒันาและปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 2. บรษิทัสามารถลดเวลาโดยรวมในการปรบัตัง้เครื่องจกัรเพื่อเปลีย่นรุ่นการผลติลง
ได้อีกโดยไม่ต้องลงทุน โดยการแก้ปญัหาด้านการจดัการโดยการวางแผนการผลติเป็นกลุ่ม      
(Pattern Production) โดยจดักลุ่มผลติภณัฑ์ที่ใช้ทรพัยากรหรอือุปกรณ์การผลติชนิดเดยีวกนั
มาทาํการผลติเป็นลาํดบัต่อเน่ืองกนั (Group of Production) 
 3. ปญัหาด้านการสูญเสยีเวลาการติดตัง้ ควรพิจารณาทําการปรบัปรุงแก้ไขตัง้แต่
กระบวนการออกแบบแม่พมิพ์หรอืการเลอืกซื้อเครื่องจกัรโดยนําปญัหาในปจัจุบนัมาเป็นแนวทาง  
ในการออกแบบเครือ่งจกัรอุปกรณ์การผลติต่างๆ  
 4. บริษัทยงัมีเครื่องจกัรที่คล้ายคลึงกนัอีกจํานวน 4 เครื่อง ดงันัน้ควรนําผลของ
กรณีศกึษาดงักล่าวไปขยายผลการปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการทํางานของเครือ่งจกัรโดย
การลดเวลาการตดิตัง้ลง 
 5. บรษิทัควรสง่เสรมิใหค้วามรูค้วามเขา้ใจในเรือ่งพืน้ฐานในการจดัการพืน้ทีห่น้างาน 
(Shop Floor Management) เช่น การจัดการด้วยการมองเห็น  (Visual Control), 5ส . การ
ปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen), กจิกรรมขอ้เสนอแนะ (Suggestion) ทัง้น้ีเพื่อใหเ้กดิพลงัแห่ง
การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพราะหลายๆ สาเหตุทีพ่บจากการศกึษาในครัง้น้ีเป็นปญัหาพืน้ฐานที่
สามารถแกไ้ขปรบัปรุงไดด้ว้ยพนกังานหน้างาน 
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