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 The objective of this study is to reduce of model change-over time for floral 
sleeve machine by Single Minute Exchange of Die (SMED) technique. The improvement 
was conducted with Flow Process chart, ECRS, Activity Chart and standardized work 
setup. Moreover, other two additional options, which are buying new machine and 
adding overtime work, were compared to determine the most optimal choice for the 
company. 
        The results show that the change-over time was reduced from 3,181 seconds 
to 1,383 seconds, which is 56.52% improvement. Also, it is found that the production 
capacity is increased for 500 pieces per day (or 11,000 pieces per month). This 
increased number of product output can meet the customer requirement.  
        In addition, the comparison study reveals that the most optimal option for this 
case study is to reduce the change-over time due to the lowest cost and no need of 
resource extension. 
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สมบูรณ ผูศึกษาขอขอบคุณอาจารยที่ปรึกษา และอาจารยทุกทานเปนอยางสูง ที่ประสิทธประสาท
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        สุดทายน้ีขอขอบคุณเจาของบริษัทและพนักงานทุกทานที่ใหความรวมมือและอนุญาต
ใหผูศึกษาไดนําขอมูลมาศึกษาและเปนประโยชนแกผูอ่ืนในอนาคต นอกจากนี้ขอขอบคุณผูมี
สวนเก่ียวของทุกทาน ที่ชวยสงเสริมและสนับสนุนในดานตางๆ จนกระทั่งสําเร็จการศึกษาและ
บรรลุเปาหมายตามที่ผูศึกษาไดตั้งใจไว 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
        การดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบันที่มีการแขงขันกันมากขึ้น ไมใชการแขงขันกันเพียงแค
ตัวสินคาแตยังรวมไปถึงการตลาด การเขาถึงลูกคาและความสามารถในการตอบสนองความ
ตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด ซึ่งนําไปสูผลกําไรที่เปนเปาหมายสูงสุดในการดําเนินธุรกิจ ใน
ปจจุบันนอกจากผลกําไรที่สูงสุดแลวการดําเนินธุรกิจยังตองคํานึงถึงความยั่งยืนในการดําเนิน
ธุรกิจ เน่ืองจากสภาพการแขงขันที่นอกจากจะมีความรุนแรงที่มากขึ้นแลว การเปลี่ยนแปลงของ
ตลาดและความตองการของลูกคาก็เพ่ิมขึ้นเปนเงาตามตัวเชนกัน ซึ่งผูประกอบการจําเปนตอง
ปรับตัวเพ่ือใหธุรกิจยังสามารถแขงขันและดําเนินตอไปไดในอนาคต (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  
2550 : 4-6) 
        บริษัทที่เปนกรณีศึกษาประกอบธุรกิจอยูในอุตสาหกรรมพลาสติก โดยประกอบกิจการ
ผลิตถุงพลาสติกใสดอกไม ซึ่งในการดําเนินธุรกิจบริษัทจําเปนตองสั่งซ้ือวัตถุดิบจากผูผลิต และ
จางโรงพิมพในการพิมพลายลงบนแผนพลาสติก แลวจึงนําวัตถุดิบที่ผานการพิมพลายแลวมา
ผลิตเปนถุงพลาสติกใสดอกไมโดยเครื่องจักรที่ใชในผลิตสินคาเปนเคร่ืองจักรแบบManual ที่
จําเปนตองใหพนักงานควบคุมการทํางานของเครื่องจักรตลอดเวลา เคร่ืองจักรไมสามารถ
ทํางานเองได ดังน้ันจึงจําเปนตองมีพนักงานประจําเคร่ืองละ 1 คน หลังจากนั้นจึงนําสินคาที่
ผานการผลิตจากเครื่องจักรน้ีไปเขาสูกระบวนการถัดไปโดยแยกไปตามความตองการของลูกคา 
        เน่ืองจากเปนการทํางานกับเครื่องจักร การควบคุมอัตราการเดินเคร่ือง (Machine 
Availability) จึงเปนสวนสําคัญตอการสรางผลผลิต ซึ่งอัตราการเดินเคร่ืองขึ้นอยูกับความสูญ
เปลาที่เกิดขึ้นแลวทําใหเคร่ืองจักหยุดเดิน 
        จากการศึกษาบริษัทกรณีศึกษาทําใหทราบวาปจจุบันบริษัทไดรับคํารองเรียนจาก
ลูกคา โดยคํารองเรียนทั้งหมดแจงวา ทางบริษัทไมสามารถสงสินคาไดตามจํานวนที่กําหนด ซึ่ง
หากไมรีบแกไขคํารองเรียนดังกลาวจะนํามาซ่ึงความเสียหายตอบริษัททั้งชื่อเสียงของบริษัท 
ความนาเชื่อถือ และรวมถึงยอดขายท่ีลดลง ดังนั้นจึงไดศึกษาเบื้องตนเพ่ือหาสาเหตุการหยุด
เครื่องจักรจากความสูญเปลา โดยการเก็บขอมูลภายในเวลา 1 เดือน พบวาบริษัทมีความสูญเปลา
ในการผลิตอยูมาก โดยสวนใหญเกิดจากการเปลี่ยนรุนการผลิตของผลิตภัณฑดังที่แสดงในรูปที่ 
1 ดังน้ันการศึกษาในครั้งน้ีจึงมีวัตถุประสงคหลักเพ่ือลดความสูญเปลาที่เกิดจากการเปลี่ยนรุน
การผลิตเพ่ือทําใหมีกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น 
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รูปที่ 1 สาเหตุการหยุดเดินเครื่องจักร 
 
        จากปญหาที่ทางบริษัทไมสามารถสงสินคาใหลูกคาตามจํานวนที่กําหนด เน่ืองจากมี
ความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรอยูมาก และนอกจากนี้ทางบริษัทยังพิจารณาทางเลือก
อ่ืนในการเพ่ิมกําลังการผลิตเพ่ิมอีก 2 แนวทางเพื่อเปนการเปรียบเทียบทางเลือกที่ดีที่สุดในการ
เพ่ิมกําลังการผลิตของบริษัทไดแก   
 1. การเพ่ิมจํานวนเครื่องจักร  
 2. การเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอกเวลา  
 
วัตถุประสงคของการศึกษา/วิจัย 
       1.  เพ่ือลดระยะเวลาการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
        2.  เพ่ือกําหนดมาตรฐานการทาํงานของการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร 
        3.  เพ่ือพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการเพ่ิมกําลังการผลิต 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษาขั้นตอนและวิธีการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร A เน่ืองจากการผลิตสินคาทั้งหมด
ของบริษัทจําเปนตองใชเครื่องจักรชนิดน้ีในขั้นตอนการผลิต และเคร่ืองจักร A มีจํานวนมากที่สุด
เม่ือเทียบกับเคร่ืองจักรทั้งหมดของบริษัทหรือคิดเปนรอยละ 80 ของเคร่ืองจักรทั้งหมด 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
        แนวคิดในการศึกษาการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจักรดังรูปที่ 2 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน  
 1.  ศึกษาปญหาและวิเคราะหถึงสาเหตุและที่มาของปญหา 
 2.  ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัย 
 3.  เก็บขอมูลและศึกษาขั้นตอนรายละเอียดในการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
 4.  วิเคราะหและปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักร  
 5.  นําวิธีใหมที่ไดจากการวิเคราะหและปรับปรุงมาทดลองใช 
 6.  เปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุง 
 7.  จัดทํามาตรฐานการทํางาน 
 8.  สรุปผลการวิจัยเสนอขอปรับปรุงและขอเสนอแนะ 

 
 
 

เทคนิคลดเวลาการเปล่ียนรุนของเครื่องจักร 
-Single Minute Exchange of Die: SMED 
      l-Flow Process Chart 
      l-ECRS 
      -Activity Chart 
กําหนดมาตรฐานการเปล่ียนรุนของเครื่องจักร  

เวลาการเปล่ียนรุน

เครื่องจักรลดลง 
 

 

มีความสูญเปลาอยู
มากในการเปล่ียน
รุนเคร่ืองจักร 
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ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
         1.  สามารถลดเวลาการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
         2.  เพ่ิมความสามารถในการผลิต 
         3.  สามารถสรางมาตรฐานในการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
         4.  สามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางมีประสิทธิภาพ 
         5.  พนักงานมีสวนรวมในกิจกรรม  
           6.  ลดคํารองเรียนจากลูกคา 
 
นิยามคําศัพท  
        1. เคร่ืองจักร A หมายถึง เคร่ืองจักรที่ใชเปนกรณีศึกษา โดยลักษณะการทํางาน
ของเคร่ืองจักรเปนระบบManualจําเปนตองมีพนักงานในการเดินเคร่ืองจักรตลอดเวลา ซึ่งการ
ผลิตสินคาทุกชิ้นจําเปนตองใชเครื่องจักรชนิดน้ีในการผลิต 
        2 งานใน หมายถึง กิจกรรมที่สามารถทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรตองหยุดการทํางาน
แลวเทาน้ัน ไมสามารถทําไดในระหวางที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู ซึ่งเปนผลมาจากลักษณะการ
ทํางานของเคร่ืองจักรทําใหตองทําการหยุดการเดินเครื่อง 
        3. งานนอก หมายถึง กิจกรรมในการทํางานที่สามารถทําไดในระหวางที่เคร่ืองจักร
ยังทํางานอยูโดยไมจําเปนตองใหเครื่องจักรหยุดทํางาน เปนการทํากิจกรรมอ่ืนในขณะที่เคร่ืองจักร
ยังคงทํางานอยู 
        4. พนักงานประจําเครื่อง หมายถึง พนักงานที่ทํางานประจําเคร่ืองจักรเคร่ืองใด
เคร่ืองหน่ึงเปนประจําและสามารถเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรของตนเองได โดยที่เคร่ืองจักร 1 เคร่ือง
จําเปนตองมีพนักงานในการเดินเคร่ืองจักร 1 คน 
        5. พนักงานทั่วไป หมายถึง พนักงานที่คอยอํานวยความสะดวกหรือสนับสนุนงาน
ดานตางๆ โดยทั่วไปแลวจะทําหนาที่บรรจุสินคาและเก็บเขาคลังโดยจะมีเวลาวางบางสวนที่จะ
สามารถไปทํางานอยางอ่ืนไดหรือสามารถทํางานแทนในสวนของพนักงานที่ขาดงานได 
        6. หนาเครื่องจักร หมายถึง บริเวณที่ใชผลิตชิ้นงานบนเครื่องจักรและเปนบริเวณที่
มีการเปลี่ยนรุนการผลิตของงานใน 
        7. การสาวงาน หมายถึง การดึงแผนพลาสติกออกจากมวนพลาสติกโดยแผนพลาสติก
ที่ถูกดึงออกมาจะถูกวางอยูขางลางมวน โดยกอนการสาวงานตองนํามวนพลาสติกไปไวที่ทาย
เครื่องกอน ซึ่งงานที่จะถูกนํามาผลิตที่หนาเคร่ืองจะตองสาวออกมาจากมวนพลาสติกกอนทุกคร้ัง 
        8. หนายาง หมายถึง เสนยางที่อยูบนหนาเครื่องโดยจะอยูเหนือเสนลวด ซึ่งหนายาง
จะทําหนาที่กดทับแผนพลาสติกใหแนบไปกับเสนลวดที่อยูบนหนาเคร่ือง 
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        9. ตอกงาน หมายถึง การนําถุงพลาสติกที่ถูกผลิตแลวออกมาจากเครื่องจักร นํามา
เรียงใหเปนตั้ง เพ่ือความสะดวกในการจัดวาง การทํางานของกระบวนการถัดไป รวมไปถึงการ
จัดเก็บและการขนยาย 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 

ระยะเวลาในการศึกษา (เดือน) 
ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินงาน 

1 2 3 4 5 6 

1 
ศึกษาปญหาและวิเคราะหถึงสาเหตุและท่ีมาของ
ปญหา 

      

2 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัย       

3 
เก็บขอมูลและศึกษาขั้นตอนรายละเอียดในการเปล่ียน
รุนของเครื่องจักร 

      

4 วิเคราะหและปรับปรุงการปรับต้ังเคร่ืองจักร       

5 
นําวิธีใหมท่ีไดจากการวิเคราะหและปรับปรุงมา
ทดลองใช 

      

6 เปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุง       
7 จัดทํามาตรฐานการทํางาน       
8 สรุปผลการวิจัยเสนอขอปรับปรุงและขอเสนอแนะ       

 
 



บทที่ 2 
    หลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
       
  จากการศึกษาหลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือลดเวลาการเปลี่ยนรุน
เคร่ืองจักรมีหัวขอดังตอไปน้ี 
        1.  หลักการ 5ส. 
        2.  ความสูญเปลา (Waste) 
        3.  เทคนิคการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) 
        4.  แผนภูมิกระบวนการไหล 
        5.  หลักการ ECRS 
        6.  การทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) 
        7.  เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
หลักการ 5 ส. 
        การท่ีจะใหโรงงานมีความสะอาดและดูเปนระเบียบน้ัน ในประเทศญ่ีปุนมีการนํา
หลักการที่เรียกวา หลักการ 5ส. มาใช กลาวคือ หลักการ 5ส. เปนกิจกรรมที่สามารถชวยกําจัด
ความสูญเปลาที่ทําใหเกิดความผิดพลาด, ชิ้นงานไมสมบูรณ หรือเกิดของเสีย, และการบาดเจ็บ
ที่เกิดขึ้นในสถานที่ปฏิบัติทํางาน โดยหลังจากที่เราสามารถลดความสูญเปลาลงไปไดก็จะทําให
การทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งสงผลดีตอทุกฝายทั้ง พนักงาน เจาของกิจการ และลูกคา  
(ไลเคอร, เจฟฟรีย เค. 2552 : 229-231) ซึ่งหลักการ 5ส. นั้นมาจาก Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu และ Shitsuke แปลไดดังนี้ 
 1. Sort - สะสาง คือ การจัดของใหเปนหมวดหมู โดยแบงแยกของที่จําเปนและไม
จําเปน โดยกําจัดหรือทิ้งของที่ไมจําเปนออกไป 
 2. Straighten - สะดวก คือ การจัดหาสถานท่ีในการจัดวางสิ่งของ เคร่ืองมือ และมี
ปายบงขี้ใหทราบอยางชัดเจน  
 3. Shine - สะอาด คือ มีการกําหนดเวลาในการทําความสะอาดพรอมกับการตรวจสอบ
สภาพของเครื่องมือเคร่ืองใชวาไดรับการบํารุงรักษาและจะตองทําใหแนใจวาเคร่ืองมือเครื่องใช
อยูในสภาพที่พรอมใชงานตลอดเวลา 
 4. Standardize - สรางมาตรฐาน คือ รักษาการดําเนินงานและการติดตามผลของ 3ส. 
แรกจากการพัฒนาระบบและจัดทําวิธีการตางๆ ในการติดตามและบันทึกผลการการดําเนินงาน  
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 5. Sustain - สรางนิสัย คือ เปนการรักษาสภาพของการดําเนินงานใหคงอยูตลอดไป
พรอมทั้งมีกระบวนการที่มีการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยที่ทุกคนสามารถตระหนักและดําเนินการ
ไดดวยตัวเอง 
        หากปราศจากหลักการ 5ส. องคกรจะสะสมความสูญเปลาเพ่ิมมากข้ึนเรื่อยๆ โดยท่ี
ไมสามารถมองเห็นปญหาที่แทจริงและสงผลใหเกิดผลที่ไมพึงประสงคตอองคกรหรือบริษัท ซึ่ง
หากตองการใหหลักการ 5ส. สามารถดําเนินไปอยางยั่งยืนวิธีการท่ีดีที่สุดคือตองมีการตรวจสอบ  
อยูเปนประจําซ่ึงบางองคกรมีการใหรางวัลรวบคูไปดวยเพ่ือเปนแรงจูงใจใหกับพนักงานและเปน
การชื่นชมแกคณะทํางานที่สามารถใช หลักการ 5ส. ไดเปนอยางดี  
        นอกจากความเปนระเบียบเรียบรอยแลว หลักการ 5ส. ยังชวยเพิ่มการปรับปรุงผล
การผลิตโดยมุงเนนที่คุณภาพ จากการตรวจสอบทําความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องมือ
เคร่ืองจักรตางๆ มุงเนนที่ความปลอดภัย จากการกําจัดของที่ไมจําเปนและการจัดวางของใหถูก
ที่และเปนระเบียบ และสุดทายมุงเนนที่ประสิทธิภาพ ทําใหลดเวลาในการคนหาส่ิงของ ทํางาน
ไดถูกตอง และมีสิ่งแวดลอมที่เหมาะสมในการทํางาน (บรรจง จันทมาศ. 2546 : 14) 
 
ความสูญเปลา (Waste) 
        1. ความสูญเปลา (Waste) หรือภาษาญี่ปุนรียกวา Muda คือ งานที่ทําแลวไมกอให 
เกิดการสรางมูลคาเพ่ิมใดๆ ใหแกผลิตภัณฑ ไมวาความสูญเปลาน้ันจะมาจากการทํางานของ
พนักงานหรือเกิดจากการทํางานของเครื่องจักรก็ตาม โดยเม่ือพิจารณาจากการสํารวจหนางาน 
ทําใหสามารถวิเคราะหเนื้องานโดยแบงเนื้องานออกเปน 3 ประเภท (วิโรจน ลักขณาอดิศร.  
2552 : 21-31) 
              1.1 งานที่สรางคุณคา (Value Added Task) เปนงานเกี่ยวของกับกระบวนการ
แปรรูปผลิตภัณฑที่เม่ือทําแลวเปนการเพ่ิมมูลคาของผลิตภัณฑ หากนําการปฏิบัติงานทั้งหมด
มาวิเคราะหจากการจับเวลา จะมีเพียง 5-10% ที่เปนงานที่สรางคุณคา 
              1.2  งานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา (Non Value Added Task Type 1) เปน
งานที่ไมเก่ียวของกับกระบวนการแปรรูป แตเปนงานที่ตองทําเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับงานที่
เก่ียวของกับการแปรรูป เชน การจัดเตรียมวัสดุอุปกรณเคร่ืองมือตางๆ การติดตั้งอุปกรณ การ
หยุดเคร่ืองจักรเพื่อการบํารุงรักษา การเปลี่ยนรุนการผลิต การปรับแตง การเพงเล็ง การตรวจ
นับ การขนสงหรือเคลื่อนยาย การตรวจสอบคุณภาพ ฯลฯ งานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา
ควรหลีกเลี่ยงหรือลดเวลาในการทํางานเหลาน้ีใหเหลือนอยที่สุด โดยการใชเคร่ืองจักรอัตโนมัติ 
หรือการปรับปรุงเครื่องมือหรือโครงสรางพ้ืนฐานใดๆทั้งนี้ควรประเมินความคุมคากอนการลงทุน 
และจากการปฏิบัติงานทั้งหมดพบวา 50-60% เปนงานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา 
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              1.3  งานที่ไมมีคุณคาหรือความจําเปนตองทํา (Non Value Added Task Type 2) 
เปนงานที่ไมเก่ียวของกับกระบวนการแปรรูปและเปนงานที่ไมจําเปนตองทํา สวนมากจะเกิด
จากการรอคอย การดําเนินงานเก่ียวกับผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ เชนการซอมแซม แกไข และ
การทําซํ้าเปนตน โดยมีสัดสวนอยูประมาณ 30-40% ของการปฏิบัติงานทั้งหมด ซึ่งจําเปนตอง
คนหาปญหาและสาเหตุเพ่ือกําจัดงานที่ไมมีคุณคาหรือไมมีความจําเปนตองทําออกไป 
        2.  จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซึ่งเปน
โมเดลตนแบบของระบบการผลิตแบบลีนไดแบงประเภทของความสูญเปลาไวทั้งสิ้น 7 ประการ 
              2.1  การผลิตที่มากเกินความจําเปน (Over Production) เปนการผลิตหรือแปรรูป
สินคาโดยไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา ทําใหเกิดผลเสียดังน้ี เกิดตนทุนในการเก็บ
รักษา การเคล่ือนยายสินคา ความเส่ียงที่ไมสามารถขายสินคาที่ผลิตไดทั้งหมด สินคาลาสมัย 
สินคาเส่ือมคุณภาพ เปนตน 
              2.2  การรอคอย (Waiting Time, Idle Time) เปนลักษณะที่พนักงานตองรอคอย
ซึ่งการรอคอยน้ีทําใหการทํางานไมเปนไปอยางตอเน่ือง ซึ่งอาจจะเกิดจากกฎระเบียบในการ
ทํางาน เชนการรอเบิกของ รอใบสั่งการผลิต และอาจจะเกิดจากส่ิงที่ไมสามารถคาดการได เชน 
ขาดแคลนวัตถุดิบ เกิดการขัดของของกระบวน เปนตน 
              2.3  การเคลื่อนยายและการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation) 
เกิดจากการขนยายตางๆ ทั้งวัตถุดิบ งานระหวางทํา หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป ที่ตองใชแรงงาน 
เวลา ไปอยางส้ินเปลืองและเปนการเพ่ิมตนทุนโดยไมกอใหเกิดมูลคาตอผลิตภัณฑ ทําใหเกิดผล
เสียดังน้ี เกิดอุบัติเหตุหรือความเสียหายจากการขนยาย สิ้นเปลืองแรงงานและเวลา เกิดความ
ผิดพลาดในการขนยาย เปนตน 
              2.4  การท่ีมีสินคาคงคลังเกินความจําเปน (Unnecessary Stock) ทําใหองคกร
มองไมเห็นปญหาหรือสาเหตุของการสต็อกสินคาทําใหไมมีการแกปญหาอยางตรงจุดเปนสาเหตุ
หนึ่งในการเพ่ิมตนทุนของผลิตภัณฑอาจสงผลตอการแขงขันในตลาด 
              2.5  การผลิตของเสีย (Defect) เน่ืองจากทุกการผลิตหรือแปรรูปจะตองมีของเสีย 
แตไมมีการแกปญหาหรือไมสนใจมองวาเปนปญหา รวมทั้งการแกไขปญหาไมตรงประเด็นหรือ
มีความรูไมเพียงพอและขาดการสนับสนุนจากหัวหนาหรือเจาของกิจการ โดยบางองคกรมองวา
เปนเรื่องธรรมดา จนไมเกิดการปรับปรุง ทําใหเกิดผลกระทบตอการผลิตที่เปนปญหาเรื้อรังและ
สงผลตอความสามารถในการแขงขันในตลาดลดนอยลง 
              2.6  การมีกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ (Inefficient Process) อาจเกิดจาก
หลายสาเหตุแตที่สําคัญองคกรจะตองมีการปรับปรุงกระบวนการใหดีขึ้นอยางตอเน่ือง การ
เปลี่ยนแปลงบางอยางอาจกอใหเกิดความลําบากแกพนักงานในชวงแรก แตเม่ือทําจนเกิดความ
ชํานาญผลที่ออกมาจะแสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพที่ดีกวากอนการปรับปรุง โดยสามารถ
พิจารณาจากสูตรทางวิทยาศาสตร ประสิทธิภาพจะมีคาเทากับ (Output x 100)/Input ทําให
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สามารถพิจารณาไดวาผลิตผลิตภัณฑ 1 ชิ้นนั้นมีความคุมคาในการใชทรัพยากรในการผลิต
หรือไม  
              2.7 การเคลื่อนไหวของรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) ตามหลักการ  
ยศาสตร (Ergonomics) หากมีการเคล่ือนไหวมากเกินไปหรือเกิดการเม่ือยลาจากการเคลื่อนไหว   
จะสงผลตอการทํางานของพนักงาน โดยควรพิจารณาในเรื่องของการจัดวางอุปกรณ เคร่ืองมือ 
วัตถุดิบ ความเหมาะสมของที่นั่ง ที่ยืนเปนตน เพ่ือลดการเคลื่อนไหวใหนอยที่สุดและลดความ
เม่ือยลาในการทํางาน ซึ่งสงผลตอการทํางานของพนักงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
ตารางที่ 2 พ้ืนฐานของงานกับจุดสําคัญของการคนพบจุดปรับปรุง 

พื้นฐานของงาน จุดสําคัญของการคนพบจุดปรับปรุง 
ใชงานมือทั้งสองขางในการทํางาน - ปลอยใหมือท้ังสองขางอยูวางๆ 

- บอยคร้ังที่รองาน 
- ใชมือทํางานแคขางเดียว อีกขางปลอยวาง 
- บอยคร้ังที่ตองคอยถือของอยู 

ลดปริมาณการเคลื่อนไหวใหนอย
ที่สุด 

- ในการทํางานตองทํางานมากกวา 1 อยาง เชน การ
คนหา คัดเลือก คิด เปนจํานวนมาก                        
- มีการวางงานไวดานหนา หรือมีการสลับของไปมา 
- ประกอบยาก 
- มีงานที่ตองเดิน 

ลดระยะการเคลื่อนไหวของแตละ
งานใหสั้นลงมากที่สุด 

- มีระยะของการเคลื่อนไหวที่ไกล 
- มีการบิดหรือเอ้ียวตวัเปนมุมกวางมาก 
- มีระยะการเคลื่อนของมือที่ไกล 

ทําใหการเคลือ่นไหวในการทํางานมี
ความสะดวกขึ้น 

- มีงานที่ตองเขยงหรือยืดตัว 
- มีงานที่ตองพละกําลังอยูมาก 
- ทาทางที่ฝนธรรมชาตใินการทํางาน 

 
 ที่มา   :  มังกร โรจนประภากร.  (2550).  ระบบการผลิตแบบโตโยตา ฉบับเขาใจงาย.  
หนา 108. 
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เทคนิคการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) 
        เคร่ืองมือชนิดน้ีอาจเรียกวา SMED (Single Minute Exchange of Die), Setup 
Reduction, Downtime และอ่ืนๆ ซึ่งมีชื่อเรียกหลายชื่อแตประเด็นสําคัญของเคร่ืองมือน้ีคือการ
ลดเวลาในการหยุดเคร่ืองจักร โดยเคร่ืองมือน้ีจะมุงเนนการลดเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรจากลด
ระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต ซึ่งการตั้งรุนการผลิตใหมนั้นจะสรางความสูญเปลาอยาง
มากในการเปลี่ยนรุนการผลิตในแตละครั้ง กลาวคือยิ่งมีการเปลี่ยนรุนการผลิตที่ใชระยะ
เวลานานและบอยคร้ังมากเทาไหร นั้นก็หมายถึงการเพ่ิมความสูญเปลาใหมากขึ้นเทาน้ัน 
 โดยแตละครั้งเวลาเปลี่ยนรุนการผลิตจากรุน A ไปรุน B จนกระทั่งเร่ิมการผลิตรุน B 
ไดนั้นตองมีขั้นตอนหลายขั้นตอนจนกวาจะเร่ิมการผลิตรุน B ไดดังรูปที่ 3 ทําใหเกิดชวงเวลาสูญ
เปลาเกิดขึ้นเน่ืองจากแตละคร้ังที่มีการปรับเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑมีความแตกตางกันดานขนาด
หรือนํ้าหนักของแมพิมพ ทําใหพนักงานตองเตรียมอุปกรณและเคร่ืองมือตางๆ ที่เหมาะสมกับ
รุนผลิตนั้นๆ  
 การปรับปรุงและลดเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิต จะชวยใหบริษัทสามารถลดระยะเวลา
ในการผลิตใหสั้นลงและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเร็วยิ่งขึ้น เม่ือกิจการ
สามารถลดระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนใหนอยลงก็ไมจําเปนที่ตองผลิตสินคาเปนจํานวนมากเพ่ือ
สํารองเปนสต็อก และยังสามารถรับงานผลิตลอตเล็กๆ ไดอีกชองทางเพราะการเปลี่ยนรุนแตละ
คร้ังใชระยะเวลานอยลงทําใหเคร่ืองจักรทํางานไดเต็มที่ไมหยุดเคร่ืองนานดังรูปที่ 4 
 

A B

เวลาในการเปล่ียนรุน
งานใหม ตัวแรกงานกอนหนา ตัวสุดทาย

VA NVA VA
 

 
รูปที่ 3 ชวงเวลาในการเปลีย่นรุนการผลติกอนการปรับปรุง 

 
 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 58. 
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รูปที่ 4 ชวงเวลาในการเปลีย่นรุนการผลติหลังการปรับปรุง 
 

 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 58. 
        
 การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนอกจากจะสามารถลดระยะเวลาในการผลิตให
สั้นลงและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเร็ว1ยังสามารถชวยลดตนทุนการ
ผลิตและทําใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางเต็มที่1หมายความวาการเปลี่ยนรุนทําใหลด
ความจําเปนในการลงทุนเคร่ืองจักรเพิ่มเพ่ือที่จะสามารถผลิตสินคาที่หลายหลาย1แตการลด
ระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนทําใหสามารถใชเคร่ืองจักรในการผลิตสินคาไดหลากหลายมากขึ้น1
ในขณะเดียวกันเม่ือไมจําเปนตองเพ่ิมจํานวนเครื่องจักรก็ชวยลดจํานวนการซอมแซมหรือการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรและลดปริมาณการเก็บชิ้นสวนของเครื่องจักรก็มีนอยลง 
        
 1.  ขั้นตอนการปรับเปลีย่นเครือ่งจักรอยางรวดเร็ว 
         การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเปนเปาหมายอยางหน่ึงในการปรับปรุงคา OEE (Overall 
Equipment Effectiveness) ซึ่งหมายถึงการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดย Dr. Shigeo 
Shingo ไดคิดคนวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die : 
SMED) ซึ่งประกอบไปดวย 3 ขั้นตอน ดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 ขั้นตอนในการทํา SMED 
 
 ที่มา   :  พรเทพ เหลือทรัพยสุข; และยุพา กลอนกลาง.  (2550).  คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร.  หนา 83. 
 
        ขั้นตอนที่ 1 เร่ิมจากแยกแยะระหวางการตั้งเคร่ืองภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอก    
ซึ่งโดยสวนมากงานทั้ง 2 ประเภท จะประปนกันอยูโดยที่การตั้งเคร่ืองภายนอกสวนมากจะไป
อยูในสวนของการตั้งเครื่องภายใน 
 จากการวิเคราะหของ Shingo ไดแบงงานที่ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเปน 2 ประเภท 
คือ 
 1. การตั้งเครื่องภายใน (Internal Setup) หรืออาจเรียกวางานใน เปนงานปรับตั้ง
เคร่ืองจักรที่สามารถทําไดเฉพาะในเวลาที่เคร่ืองจักรหยุดทํางานเทาน้ัน 
 2. การตั้งเครื่องภายนอก (External Setup) หรืออาจเรียกวางานนอกเปนงานปรับตั้ง
เคร่ืองจักรที่ทําไดในระหวางที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู 
 

 

งานใน 
 

งานนอก งานใน งานใน งานนอก งานใน งานนอก งานใน งานใน งานใน 

 
รูปที่ 6   การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรจะประกอบไปดวยงานตั้งเครื่องภายในและงานตั้งเครื่อง

ภายนอกปะปนกันอยู 
 

        การปรับตั้งเครื่องจักรของบริษัทสวนใหญจะมีงานทั้งภายในและภายนอกปะปนกันอยู
โดยท่ีงานทั้งหมดในการปรับตั้งเคร่ืองจักรจะเร่ิมทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางาน การปรับปรุงโดย
เร่ิมจากการวิเคราะหและแยกประเภทของงานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรระหวางงานตั้งเคร่ือง
ภายในและงานตั้งเครื่องภายนอก ซึ่งการทํางานภายนอกใหเสร็จกอนที่เครื่องจักรจะหยุดสามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรลงไดประมาณ 30-50% ตัวอยางเชน มีการเตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณที่ตองใชในการปรับตั้งเครื่องจักรไวที่เคร่ืองจักรกอนลวงหนาและทําใหมันใจวาเครื่องมือ
และชิ้นสวนตางๆ พรอมใชงาน  
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งานใน 
 

งานใน งานใน งานใน งานใน งานใน งานใน งานนอก งานนอก งานนอก 

 
รูปที่ 7  แยกประเภทของงานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรระหวางงานตั้งเครื่องภายในและงานตั้ง

เคร่ืองภายนอก 
 
        ขั้นตอนที่ 2 แปลงการตั้งภายในใหเปนการตั้งเครื่องภายนอก เปนการทบทวนงานใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรอีกคร้ังและเปลี่ยนจากงานตั้งเคร่ืองภายในมาเปนงานตั้งเครื่องภายนอก
ใหไดมากที่สุดเพ่ือที่จะสามารถดําเนินกิจกรรมในระหวางที่เรื่องจักรยังทํางานและลดเวลาการ
หยุดเดินของเครื่องจักร ตัวอยางเชน การอุนแมพิมพใหรอนกอนดวยเคร่ืองทําความรอนแทน
การใหความรอนดวยการฉีกพลาสติก ใชอุปกรณที่กําหนดตําแหนงโดยอัตโนมัติแทนการวัดคา 
และการทําใหทุกอยากเปนมาตรฐานเชน ความสูงของแมพิมพแตละชุด 
 

 

งานใน 
 

งานใน งานใน งานใน งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก 

 
รูปที่ 8 แปลงการตั้งภายในใหเปนการตั้งเครื่องภายนอก 

 
        ขั้นตอนที่ 3 ปรับปรุงการติดตั้งเครื่องจักรในทุกๆ แงมุมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น       
นอกเหนือจาก 2 ขั้นตอน ที่กลาวมาในเบื้องตน ขั้นตอนที่ 3 จะเปนการลดเวลาการติดตั้งที่ยัง
เหลืออยูใหเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงมากขึ้น ตัวอยางเชน มีพนักงานมากกวา 1 คน 
ทํางานไปพรอมๆ กัน ใชปากกาจับยืดแบบปลอยเร็ว (Quick-Release Clamp) แทนการใชนอต
และสลักเกลียว หรืออาจจะนําแนวคิดหรือวิธีการจากอุตสาหกรรมอ่ืนๆ มาประยุกตใชเพ่ือเปน
แนวทางใหมในการทํางานใหงายและรวดเร็วขึ้น 
 

งานใน งานใน งานใน งานใน งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก

 
 

รูปที่ 9 ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจักรในทุกๆ ดาน 
 
 
 
 
 



  14 

        2. ขั้นตอนการใช SMED (Single Minute Exchange of Die) ในองคกร 
         การใช SMED (Single Minute Exchange of Die) ชวยใหลดเวลาในการปรับตั้ง
รุนการผลิตและเคร่ืองจักรใหนอยที่สุด โดยท่ีพนักงานทุกคนจะตองมีความเขาใจและปฏิบัติไป
ในทิศทางเดียวกันหรือสนับสนุนการดําเนินงานใหเปนไปอยางราบร่ืน ซึ่งหลักการปรับเปลี่ยน
อยางรวดเร็ว 7  ขั้นตอน ดังนี้ (ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ. 2552 : 84-85)  
         2.1  สรางมาตรฐานการทํางานทั้งหมด โดยเรียกประชุมพนักงานที่เก่ียวของมา
พิจารณาลําดับเหตุการณของการเปลี่ยนรุนแตละครั้งวามีลําดับเหตุการณใด สิ่งใดที่ตองจัดเตรียม 
คัดเลือกวิธีที่ดีที่สุด แลวรางขอมูลทั้งหมดออกมาเปนรูปแบบมาตรฐานใหผูเก่ียวของทุกคนอาน
และปฏิบัติตามฟอรมที่ไดรางไว 
         2.2  ระบุกิจกรรมภายใน และภายนอกอยางชัดเจน  
               2.2.1 กิจกรรมภายนอก คือ กิจกรรมที่ทําไดขณะที่เครื่องจักรยังทํางานอยู 
เปนการเตรียมอุปกรณและความพรอมตางๆ กอนที่จะทําการหยุดเครื่องจักร เชน เตรียมเคร่ืองมือ
อุปกรณตางๆ ที่ตองใช ทําความสะอาดบริเวณหนาเครื่อง เปนตน 
               2.2.2 กิจกรรมภายใน คือ กิจกรรมที่ทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองหยุดทํางานแลว
เทาน้ัน และไมสามารถทําในระหวางที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู ซึ่งการวิเคราะหกิจกรรมขึ้นอยูกับ
ลักษณะการทํางานของเครื่องจักรแตละรุนแตละชนิด เชน การเปลี่ยนแมพิมพ ตั้งระยะ ยึด
แมพิมพ ใสสายนํ้า เปนตน 
         2.3  ปรับเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก คือ การคิดหนทางการ
ทํางานใหมวาสามารถปรับเปลี่ยนกิจกรรมใดบางที่สามารถทํากอนจะหยุดเคร่ืองไดอีกบาง 
รวมทั้งปรับลดระยะเวลากิจกรรมภายในที่มีอยูเดิมใหไดมากท่ีสุด 
         2.4  กําหนดกิจกรรมที่สามารถทําไปพรอมๆกันได คือ การใชคนมากกวา 1 คน
ใน ซึ่งรวมถึงพนักงานประจําเครื่องเขามาชวยกันทํางานปรับเปลี่ยนแมพิมพ ทั้งน้ีเพ่ือความ
รวดเร็ว ลดการรอคอย และสามารถเรียนรูงานที่เก่ียวของไปในเวลาเดียวกัน โดยตองมีจํานวน
คนที่เหมาะสมเพ่ือไมใหเกิดการรอคอยหรือการทํางานซ้ําซอน ในบางครั้งอาจทําเปนตองใชคน
เพียงเพียงแค 2-3 คน ในการดําเนินกิจกรรมน้ันๆ 
         2.5  ลดเวลาที่ใชในการทํากิจกรรมภายใน คือ ในแตละขั้นตอนการปรับเปลี่ยน
แมพิมพ พนักงานหนาเคร่ืองตองคิดวิเคราะหวาจะหาเคร่ืองมือใดมาชวยทุนแรงใหงานทําได
งาย สะดวกและสบายขึ้น ทั้งน้ีขั้นอยูกับประเภทของงานและทรัพยากรของโรงงานแตละแหงที่
จะสามารถสนับสนุนกิจกรรมนั้นได หรือจําเปนตองประยุกตใชสิ่งที่มีอยูในขณะนั้น เชน การใช
รถเข็น หรือแขนจับที่ชวยทุนแรง 
         2.6  กําหนดตัวชี้วัดเพ่ือติดตาม คือ หลังจากรางขอมูลการปรับเปลี่ยนแมพิมพ
แบบใหมใหมีความรวดเร็วขึ้นแลว ตองคอยติดตามความเปลี่ยนแปลงวาจะเกิดปญหาใดตามมา
หรือไม ตองติดตามการทํางานอยางนอย 5 คร้ัง เพ่ือตรวจสอบวิธีแบบใหมใหแนใจวาการ
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ทํางานเปนไปอยางราบร่ืนและไมสงผลกระทบตอกิจกรรมอ่ืนจนกอใหเกิดความลาชาหรือความ
เสียหาย 
         2.7  เขียนเอกสารของขั้นตอนที่ปรับปรุงใหม โดยเปรียบเทียบระยะเวลาการทํา
แบบเกากับแบบใหม เพ่ือใชในการวัดผลและนํามาพิจารณาการปรับปรุงในครั้งตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 10 ขั้นตอนการลดเวลาโดยใชหลักการเปลี่ยนรุนอยางรวดเร็ว 
 

 ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 84. 
 
แผนภูมิกระบวนการไหล 
        เปนแผนภูมิที่สําคัญในการวิเคราะหรายละเอียดการไหลของกระบวนการทํางานที่
สามารถบอกถึงการไหลของ ชิ้นสวน วัตถุดิบ พนักงานและอุปกรณตางๆ พรอมกับกิจกรรมที่
เกิดขึ้นในขณะนั้น เพ่ือใชในการพิจารณา วิเคราะห และเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ซึ่ง
จําเปนตองมีกําหนดจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของกิจกรรม หลังจากนั้นจึงเก็บขอมูลขั้นตอนการ
ทํางานตั้งแตตนจนจบโดยในแผนภูมิกระบวนการไหลจะใชสัญลักษณมาตรฐานตางแสดงใน
แผนภูมิแทนงานแตละประเภท โดยสามารถแบงงานออกเปน 5 ประเภท ดังนี้ (รัชตวรรณ     
กาญจนปญญาคม. 2552 : 109-115) 
 - งานประเภทการปฏิบัติงาน เปนการทํากิจกรรมตางๆ ที่ทําใหงานหรือส่ิงที่ไดรับ
มอบหมายมาบรรลุผลสําเร็จ ซึ่งจะตองเนนไปท่ีกิจกรรมหลักๆ เชน การสั่งงาน การประกอบ
ชิ้นสวน การหอสินคา การเตรียมงาน เปนตน 
 - งานประเภทการตรวจสอบ เปนงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมตอสินคา แตจําเปนตอง
ทําใหแนใจวาสินคาอยูในสภาพสมบูรณและเปนไปตามที่คาดหวังไว เพ่ือสรางความนาเชื่อถือ
และความไววางใจแกลูกคา โดยท่ีงานประเภทการตรวจสอบสวนใหญจะถูกแยกออกมาเปน
กิจกรรมหลัก แตในบางครั้งก็มีการแทรกการตรวจสอบอยูในการปฏิบัติงานได 
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 - งานประเภทการเคลื่อน หรือการที่จะตองยายจากสถานหนึ่งไปอีกสถานที่หน่ึงที่มี
ระยะทาง ไมวาจะเปนคนหรือสิ่งของ ซึ่งการเคลื่อนมีหลายรูปแบบที่เรามักจะเจอโดยท่ัวไป คือ 
การเดิน การใชเข็นรถ การใชโฟลคลิฟท เปนตน ซึ่งขึ้นอยูกับความเหมาะสมและความพรอม
ของทรัพยากรในแตละสถานที่ 
 - งานประเภทการคอย เปนงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมตอสินคา งานประเภทนี้
จัดเปนความสูญเปลาย่ิงมีนอยเทาไหรยิ่งดี โดยท่ัวไปงานที่ตองรอคอยจะเกิดขาดการวาง
แผนการทํางานหรือเกิดจากการละเลยของพนักงาน แตในบางครั้งพนักงานจําเปนตองรอ
เน่ืองจากเคร่ืองจักรกําลังทํางานอยู 
 - งานประเภทเก็บ เน่ืองจากการผลิตจําเปนตองมีสถานที่จัดเก็บสําหรับ สินคา 
วัตถุดิบ สิ้นสวนตาง เพ่ือเปนการเตรียมพรอมที่จะสามารถนําส่ิงเหลาน้ันออกมาใชไดเม่ือถึง
ยามจําเปนหรือเม่ือถึงเวลาที่กําหนดไว  
 โดยมีการกําหนดสัญลักษณไวดังที่แสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 สัญลักษณ Flow Process Chart 
สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากัดความโดยยอ 

 
Operation 
การปฏิบัติงาน 

- การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ 
- การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดสวนประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอไป 
- การวางแผน การคํานวณ การใหคําส่ัง หรอืการรับคําส่ัง 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

- การตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
- การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Transportation 
การเคล่ือน 

- การเคล่ือนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึง่  
- พนักงานกําลังเดิน 

 Delay 
การคอย 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหวางการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเริ่มตน 

 
Storage 
การเก็บ 

- การเก็บวัสดุไวในสถานที่ถาวรซึ่งตองอาศัยคําส่ังในการ
เคลื่อนยาย 
- การเก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน 

 
 ที่มา   :  รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  หนา 
110. 
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        1.  แนวทางในการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล 
  1.1 กําหนดวัตถุประสงคที่ตองการวิเคราะห 
  1.2  ระบุกระบวนการที่ตองการศึกษาพรอมทั้งรายละเอียดตางๆ ที่เก่ียวของที่
ตองการวิเคราะห เชน เคร่ืองจักร อุปกรณ ชิ้นงาน พนักงาน และรวมไปถึงจุดเร่ิมตนและส้ินสุด
ของกระบวนการ 
              1.3  กําหนดหัวเรื่องที่ตองการวิเคราะหจากเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งดังน้ี  
   1.3.1 การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ  
   1.3.2 การปฏิบัติงานของพนนักงาน  
   1.3.3 การโยกยายหรือการใชงานเคร่ืองมือหรืออุปกรณ 
  1.4  วิเคราะหการไหลจากการเก็บขอมูลขั้นตอนการทํางานที่ตองการวิเคราะห ซึ่ง
รายละเอียดของขั้นตอนการทํางานจะถูกแสดงในแผนภูมิกระบวนการไหลโดยใชสัญลักษณ
มาตรฐาน พรอมกับคําบรรยายอยางยอของแตละกระบวนการ 
  1.5 เก็บขอมูลอ่ืนๆ ที่เก่ียวของเพ่ิมเติม ตามที่ไดกําหนดหัวขอไวในตอนตน เชน 
ระยะทางที่ใช ปริมาณในการขนยาย และระยะเวลาเปนตน 
  1.6 พิจารณางานแตละขั้นตอนโดยใสสัญลักษณในตารางแผนภูมิกระบวนการไหล
ใหสอดคลองกับงานแตละประเภท ซึ่งสามารถแบงงานออกเปน 5 ประเภท คือ การปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ การเคลื่อน การคอย การเก็บ และโยงเสนผานสัญลักษณที่แสดงถึงการทํางาน  
แตละขั้นตอนโดยโยงจากบนลงลาง 
  1.7 สรุปผลที่ไดลงในตารางสรุปผล 
 
 2.  ประโยชนใชงานของแผนภูมิกระบวนการไหล 
          2.1  กิจกรรมที่ถูกนํามาวิเคราะหในแผนภูมิจะถูกเรียงโดยสัญลักษณที่แสดงถึง
กิจกรรมที่สรางมูลคามากไปจนถึงกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา เชน การรอ 
  2.2 การแยกแยะกิจกรรมในแตละการะบวนการทํางานทําใหสามารถมองเห็นจุด
ที่สามารถปรับปรุงไดอยางชัดเจนและทําใหมองเห็นกิจกรรมที่ควรลดหรือถูกกําจัดเน่ืองจากไม
สรางมูลคาเพ่ิมใดๆ ใหแกการทํางาน 
  2.3 สามารถเปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุงไดจากแผนภูมิเดียวกัน 
  นอกจากน้ันแผนภูมิกระบวนการไหลยังสามารถนํามาประยุกตใชไดกับเคร่ืองมือ
อ่ืนๆ เชน ECRS เพ่ือใหสามารถปรับปรุงงานใหมีประสิทธิภาพดีขึ้นดังรูปที่ 11 
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รูปที่ 11 ผังวิเคราะหการไหลของงาน 
 

 ที่มา   :  อิซาวะ, อะคิโอะ; และคณะ.  (2547).  การแกปญหาดวย QC Story ยุคใหม.  
หนา 103. 
 
หลักการ ECRS 
        เปนหลักการพ้ืนฐานที่ใชในการปรับปรุงกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น
ควบคูไปกับเครื่องมืออ่ืน โดยหลักการ ECRS มีหลักการดังน้ี (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม. 
2552 : 85-88) 
 1. ขจัดงานที่ไมจําเปนทั้งหมด (Eliminate All Unnecessary Work : E) ประกอบดวย 
งานที่ไมสรางมูลคาเพ่ิม งานที่ไมมีวัตถุประสงค และงานที่ไมตองสนองความตองการ ซึ่งบอยคร้ัง
เกิดจากจากขาดการวิเคราะหกระบวนการทํางาน ทําใหเกิดการรอคอยหรือการทํางานซ้ําซอน
อยูบอยคร้ังเปนตน ซึ่งสิ่งเหลาน้ันลวนนํามาซ่ึงความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน เชน เกิดความ 
ลาชา ของเสีย และตนทุนที่เพ่ิมขึ้น เปนตน 
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 2. รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine Operation or Element : C) 
เพ่ือลดความซ้ําซอนในการทํางาน ความลาชา การรอ เปนตนเพ่ือสรางความสมดุลในการผลิต 
เชนการรวมการเคลื่อนไหว การรวมกิจกรรมตั้งแต 2 กิจกรรมเขาดวยกัน การรวมงาน และการ
รวมชิ้นงานเขาดวยกัน 
 3. สลับสับเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operation, 
Rearrange : R) ลําดับการปฏิบัติงานสามารถเปลี่ยนแปลงไดตามความเหมาะสมในการทํางาน 
โดยท่ีสามารถวิเคราะหไดจากแผนภูมิกระบวนการไหล ซึ่งเปน1ในเครื่องมือที่จะทําใหสามารถ
เห็นภาพกระบวนการทํางานไดอยางชัดเจน 
 4. ทํางานใหงายขึ้น (Simply the Necessary Operation : S) นอกจาก3ขั้นตอนที่
กลาวมาแลวการทํางานใหงายขึ้นอาจจําเปนตองอาศัยความคิดริเริ่มสรางสรรค โดยอาจจะนํา
การทํางานหรือแนวคิดของอุตสาหกรรมอ่ืนมาประยุกตใช ซึ่งนับวาเปนแนวทางที่ยากท่ีสุดของ
หลักการ ECRS 

 
การทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) 
        โดยระบบกรผลิตในโรงงานหากขาดการจัดทําใหเปนมาตรฐานจะกอใหเกิดปญหา
และความผิดพลาด เน่ืองจากจํานวนพนักงาน การส่ือสาร ความเขาใจ การปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
ตางเปนตน ซึ่ง (วูมาค, เจมส พี.; และโจนส แดเนียล ที. 2550 : 145) ไดกลาวไวในหนังสือ
แนวคิดแบบลีนวา งานมาตรฐานเปนวิธีที่ดีที่สุดที่จะทําใหงานเสร็จสมบูรณไดในระยะเวลาที่มี
อยูและทําใหงานที่เสร็จสมบูรณนั้นมีความถูกตองตั้งแตคร้ังแรกของทุกๆ คร้ังของการผลิต      
        ซึ่งการสรางมาตรฐานใหเกิดขึ้นนั้น จะตองมีการดําเนินกิจกรรมหลัก 3 อยาง
ดังตอไปน้ี (วิโรจน ลักขณาอดิศร. 2552 : 183-186)                                                                
 1. การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานใหเปนเอกสาร เชนการจําทําคูมือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานหรือในรูปแบบของสื่อมัลติมีเดียตางๆ เพ่ือใหหนักงานสามารถเขาถึงไดงายและงาย
ตอการทําความเขาใจ นอกจากน้ันเนื้อหาที่จัดทําความทําใหแนใจวามีความถูกตอง และเปน
ปจจุบันมากที่สุด โดยที่ในคูมือการปฏิบัติงานจะตองคอบคุมถึง จุดสําคัญดังนั้น 
  - ระบุขอกําหนดตางๆ ใหชัดเจน ไมวาจะเปนขอความหรือตัวเลข 
  - ระบุลําดับขั้นตอบการการปฏิบัติงานใหชัดเจน ในกรณีที่ไมสามารถสลับ
ขั้นตอนได 
  - ระบุขอหามหรือขอควรระวัง 
  - ระบุวาตองบันทึกขอมูลใดบางและตองบันทึกในเอกสารใด 
  - ระบุถึงแผนการรับมือและขั้นตอนการแกปญหา หากเกิดปญหาตางๆขึ้น  
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 2. การเนนจุดสําคัญ (Critical Point) ใหพนักงานเขาใจและจําขึ้นใจ เชนตองมีปายที่
ชัดเจนหรือรายละเอียดของขั้นตอนที่อานแลวสามารถเขาใจไดทันทีซึ่งตองมีความสอดคลองกัน
กับรายละเอียดที่ระบุไวในคูมือการปฏิบัติงาน ทั้งน้ีเพ่ือหลีกเลียงการใชความรูสึกในการตัดสินใจ
และการทํางานที่ขัดแยงกัน 
 3. การจัดการฝกอบรมและการสับเปลี่ยนหมุนเวียนงาน (Job Rotation) ควรมีการ
ฝกอบรมพนักงานเพ่ือพนักงานมีความเขาอยางถูกตอง เนื่องจากขั้นตอนบางอยางไมสามารถ
ใหเกิดความผิดพลาดพลาดไดซึ่งอาจสงผลกระทบอยางมากตอบริษัท โดยการฝกอบรมพนักงาน
และการประเมินผลจะตองมีอยางตอเนื่องโดยเฉพาะการเปลี่ยนงานของพนังงานหรือแมกระท้ัง
การเปลี่ยนแปลงของมาตรฐานการทํางานเพื่อใหพนักงานมีความเขาใจและเชี่ยวชาญพอที่จะ
นําไปปฏิบัติงานได 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
        ชัยรัตน เยื่อใย (2556) ไดศึกษาการลดความสูญเปลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่อยูใน
กระบวนการขึ้นรูปแบบอัดรีดทอนํ้าระบายความรอนในรถยนต โดยใชเทคนิคการลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร (Single Minute Exchange of Die : SMED) โดยมีเปาหมายในการลดเวลา
การปรับตั้งเครื่องจักรลง 50% รวมกับแผนผังกางปลาในการหาความสัมพันธระหวางสาเหตุและ
ปญหา เก็บขอมูลและวิเคราะหปญหาโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหล และใชเทคนิคการลด
ความสูญเปลา ECRS ในการแกไขขั้นตอนการปฏิบัติงาน โดยหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลา
ในการปรับตั้งลงได 58.5% สามารถแปลงการปรับตั้งภายในจาก 31 ขั้นตอน มาเปนการปรับตั้ง
ภายนอกได 6 ขั้นตอน นอกน้ันยังสามารถลดระทางในการเคลื่อนที่ใหเหลือ 0 จากเดิม 469 เมตร 
        จรีลักษณ ตมทิพย (2553) ไดศึกษากระบวนการติดตั้งแมพิมพในโรงงานฉีดพลาสติก 
เพ่ือหาแนวทางในการลดเวลาในการติดตั้งแมพิมพโดยมีเปาหมายที่จะลดเวลาการติดตั้ง
แมพิมพใหได 50% เปนอยางนอย ซึ่งใชรวมกับ แผนภูมิการผลิต (Flow Process Chart) 
เทคนิคการตั้งคําถาม 6W1H และแผนผังกางปลา โดยใชหลักการ SMED (Single Minute 
Exchange of Die) มาชวยในการปรับปรุงการลดเวลาในการติดตั้งแมพิมพ ซึ่งสามารถลดเวลา
ไดในครั้งแรกของการปรับปรุงลงได 40.79% และในครั้งที่สองไดนําแผนภูมิกิจกรรม (Activity 
Chart) มาใชเพ่ิมสงผลใหสามารถลดเวลาในการการติดตั้งแมพิมพไดเพ่ิมขึ้นเปน 56% เม่ือ
เปรียบเทียบจากเวลาที่ใชในการติดตั้งกอนการปรับปรุง 
        เอกตระกูล สุมาลา (2556) ไดศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพใหไดอยางนอย 
50% โดยใชเทคนิคการปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาในการปรับตั้งเปนตัวเลขหลักเดียว (Single 
Minute Exchange of Die : SMED) มาใชเพ่ือลดเวลาในการปรับตั้ง (Setup Time) ของแมพิมพ   
ในกระบวนการฉีดพลาสติก รวมกับเครื่องมืออ่ืน ไดแก Routing Diagram การจับเวลา แผนภูมิ
ไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) และ แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity 
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Chart) โดยประยุกตใชรวมกับเครื่องมือและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Technique) 
ในการปรับปรุง จากการปรับปรุง 3 ขั้นตอนทําใหสามารถลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพจากเดิม 
211 นาที เหลือ 33 นาที และจากขั้นตอนทั้งหมด 21 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน และหลังจากการ
ปรับปรุงไดจัดทําเปนมาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานไวสําหรับใชในการปรับตั้งแมพิมพ 
        อมลวรรณ บุณยจรัสพงศ (2556) ไดศึกษาความสูญเสียรวมของบริษัทที่เปนกรณี 
ศึกษาซ่ึงเปนโรงพิมพ โดยศึกษาในสวนของเคร่ืองพิมพออฟเซตมวนปอน โดยพบวาบริษัท
สูญเสีย 13.91 ลานบาท ซึ่งเกิดจากเครื่องจักรขาดความพรอมในการใชงานที่เกิดจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) 53% จึงมีแนวทางในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค 
SMED (Single Minute Exchange of Die) ซึ่งกอนการปรับปรุงสามารถแบงแยกเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรไดดังน้ี งานสูญเปลา 3.45 นาที งานปรับตั้งภายใน 247.50 นาที และงาน
ปรับตั้งภายนอก 15.04 นาที หลังการปรับปรุงโดยใช 5ส และหลักการ Eliminate Combine 
Rearrange Simplify (ECRS) มารวมดวย ทําใหงานปรับตั้งภายในลดลงเหลือ 92.37 นาที และ 
ใช 5ส มาปรับปรุงงานภายนอกใหเหลือ 33.03 นาที ซึ่งจากการปรับปรุงบริษัทสามารถลดตนทุน  
ไดเปนจํานวนเงิน 245,185 บาทตอป 
        ขวัญใจ โชคไพบูลย; และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ไดศึกษาหลักการในการลด
เวลาสูญเสียของการปรับตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการพิมพโดยใชหลักการ SMED (Single 
Minute Exchange of Die) เพ่ือเพ่ิมความพรอมในการทํางานของเครื่องจักร โดยที่พบวา กอน
การปรับปรุงเครื่องพิมพมีประสิทธิภาพการทํางานโดยรวม OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
เทากับ 43% ซึ่งสอดคลองกับความสูญเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร 6,025 วินาที หรือเทากับ 
36% ของเวลาสูญเสียทั้งหมด โดยหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเหลือ 
2,604 วินาที หรือเทากับ 59% จากเวลารวม 
        วัชรกร อรุณวิราม; บุญชัย แซลิ้ว; และศุภรัชชัย วรรัตน (2558) ไดศึกษาการลดเวลา
สูญเปลาและของเสียในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกดวยระบบสูญญากาศ เน่ืองมาจากความ
สูญเสียในปรับตั้งเครื่องจักรที่ใชเวลานานและปริมาณของเสียที่มีมาก ในการปรับปรุงมีการ
ประยุกตใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7 QC Tools) ไดแก แผนภูมิพาเรโต ผังแสดง
เหตุและผล แผนภูมิควบคุม กราฟ และใบตรวจสอบ รวมกับ เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยาง
รวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die: SMED) ซึ่งหลังจากการปรับปรุงพบวาปริมาณของ
เสียลดลงจาก 20.5% เหลือ 5.35% และสามารถปรับลดขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรได 6 
ขั้นตอน ซึ่งสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจากจาก 341 นาที เหลือ 296 นาที ตอการผลิต
ชิ้นงาน 1,000 ชิ้น นอกจากนั้นภายหลังการปรับปรุงสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตตอเดือนอีก 
3,500 ชิ้น คิดเปนมูลคาเทากับ 38,123.45 บาทตอเดือน 
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        อดิศักด์ิ นาวเหนียว; และคณะ (2554) ไดศึกษาการประยุกตใชเทคนิคการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรแบบรวดเร็ว กรณีศึกษาเครื่องขึ้นรูปแมพิมพทราย โดยประยุกตใชเทคนิคเบื้องตน
ของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแบบรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die : SMED) โดยศึกษา
จากเคร่ืองขึ้นรูปแมพิมพทราย CT650 ที่เกิดความสูญเปลาในการปรับตั้งเครื่อง 28.80 นาทีตอครั้ง 
โดยจําแนกงานงานออกเปน 2 ประเภท คืองานในและงานนอก และการปรับเปลี่ยนใหงานใน
เปนงานนอกรวมทั้ง ปรับลดระยะทางและการทํางานแบบคูขนาน โดยหลังการปรับปรุงทําให
เวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักลดลงเหลือ 5.95 นาที หรือคิดเปนประสิทธิภาพของการดําเนินการ
เพ่ิมขึ้น 79.34% และสามารถเพิ่มผลผลิตไดประมาณ 7,567ตอปตอเคร่ือง 
 



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

  
 ในการศึกษาวิจัย เรื่อง “การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร”  เปนงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ 
ผูวิจัยมีวิธีการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 
 1. ศึกษาสภาพและขั้นตอนการทํางานกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 
        2. ขั้นตอนการศกึษา 
        3. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
        4. เคร่ืองมือในการศึกษา 
        5. การเก็บรวบรวมขอมูล 
 
ศึกษาสภาพและข้ันตอนการทํางานกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรกอนการปรับปรุง 
        จากการศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร โดยศึกษาจากบริษัทผลิตถุงพลาสติก  
ใสดอกไมมาเปนกรณีศึกษา ในการผลิต บริษัทจําเปนตองสั่งซ้ือวัตถุดิบที่เปนมวนพลาสติกใส
มาแลวจึงนําไปจางพิมพลายจากผูรับจางภายนอก เน่ืองจากทางโรงงานไมสามารถทําในสวน
ของการพิมพลายลงบนมวนพลาสติกเองได หลังจากที่มวนพลาสติกผานการพิมพลายแลวดังที่
แสดงในรูปที่ 12 จึงนํามาเขาสูกระบวนการผลิตภายในโรงงาน  
 

 
 

รูปที่ 12 มวนพลาสติก 
 

        จากสภาพการทํางาน ในการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไมจําเปนตองใชเคร่ืองจักรใน
การผลิต โดยเคร่ืองจักรที่ใชนั้นจําเปนตองมีพนักงานในการเดินเคร่ืองจักร(Manual Machine) 
ซึ่งเคร่ืองจักรที่กลาวมาน้ีไดนํามาใชเปนกรณีศึกษา เรียกวาเคร่ืองจักร A ดังรูปที่ 13 ซึ่งมีจํานวน 
คิดเปน รอยละ 80 ของเครื่องจักรทั้งหมดของบริษัทและเปนเครื่องจักรหลักที่ใชในการผลิต
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สินคา โดยเคร่ืองจักร A ทําหนาที่ในการตัดและประกบแผนพลาสติกเขาดวยกันใหเปนถุงพลาสติก
ตามขนาดที่กําหนดไว ซึ่งหลังจากที่ไดถุงพลาสติกแลวก็จะแยกสูกระบวนการถัดไปตามความ
ตองการของลูกคาแตละราย        
 
                
           

                        
 
 

 
รูปที่ 13 เคร่ืองจักร A และสวนประกอบหลัก 

        
 จากรูปที่ 13 เคร่ืองจักร A สามารถแบงออกเปน 2 สวนคือ หนาเคร่ือง เปนบริเวณ
สวนหนาของเครื่องที่พนักงานจะทําการผลิตสินคาและทายเครื่องเปนสวนที่พนักงานจะทําการ
เตรียมงาน โดยมีสวนประกอบหลักดังนี้ 
            -  น็อตและกระดาษ รองน็อต ชวยยึดหนายางใหอยูในตําแหนงที่กําหนดไว 
            -  หนายาง ลักษณะเปนเสนยาง ใชกดทับแผนพลาสติกใหแนบกับเสนลวด   
            -  ลวด ใชในการตัดและประกบแผนฟลาสติกใหออกมาเปนซองในขนาดที่กําหนด 
            -  มวนพลาสติก เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไม 
            -  แกน เปนอุปกรณที่จําเปนในการทีจะทําใหมวนพลาสติกหมุนได เพ่ือความสะดวก
ในการสาวงาน  
 ในการผลิตแตละวันพนักงานจะทํางานตามเวลาปกติ 8 ชม. โดยการผลิตจะใชวัตถุดิบ   
ที่เปนมวนพลาสติกที่ผานการพิมพลายแลว โดยทั่วไปจําเปนตองมีการเปลี่ยนรุนการผลิตทุกๆ 
2 วัน หากไมมีคําสั่งใหเปลี่ยนแบบเรงดวน เน่ืองจากทางบริษัทมีการผลิตแบบเปน Lot โดย
กําหนด 1 Lot เทากับการผลิตโดยใชวัตถุดิบ 1 มวน ซึ่งวัตถุดิบ 1 มวนจําเปนตองใชเวลาการผลิต 

น็อตและกระดาษ 
รองน็อต 

หนาเคร่ือง ทายเครื่อง 

มวน 
พลาสติก 

หนายาง 

ลวด 

แกน 
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2 วัน โดยสินคาแตละชนิดจําเปนตองใชวัตถุดิบหรือมวนพลาสติกขนาดแตกตางกันไป ในการ
เปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้งใชเวลาครั้งละประมาณ 1 ชม. และขั้นการเปลี่ยนรุนสวนใหญจะทํา
ตรงหนาเครื่องดังรูปที่ 14 โดยพนักงานที่ประจําเคร่ืองจะสามารถเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรและ
ดําเนินงานทุกขั้นตอนเองไดดวยเพียงคนเดียว ยกเวนในกรณีที่ตองมีการเปลี่ยนมวนพลาสติก
จําเปนตองใหพนักงานทั่วไปเขามาชวยยก 
 

 
 

รูปที่ 14 หนาเครื่องของเคร่ืองจักร A 
 
        จากการสํารวจสภาพปจจุบันการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักรทําใหทราบถึงขั้นตอนและ
รายละเอียดของการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร โดยพนักงานที่ประจําเครื่องจะเร่ิมดําเนินการเปลี่ยน
รุนหลังจากที่งานชิ้นสุดทายถูกดึงออกจากเคร่ือง ในขณะเดียวกันเครื่องจักรก็จะหยุดทํางาน
เน่ืองจากพนักงานจะตองนําชิ้นงานที่ไดมาเรียงและตรวจสอบอีกครั้งเพื่อสงตอไปยังกระบวนการ
ถัดไป หลังจากน้ันพนักงานจะทําขั้นตอนการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรตอไปทีละขั้นตอนจนเสร็จ ซึ่ง
ในระหวางการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรจะหยุดเดินเครื่อง โดยสามารถเรียงขั้นตอนการเปลี่ยนรุน
เคร่ืองจักรไดดังที่แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 ขัน้ตอนและลกัษณะการทํางานของการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร A ในสภาพปจจุบัน 
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน ลักษณะงาน 

1 เก็บงานหนาเครื่อง 

หลังจากดึงงานชิ้นสุดทายออกจากเคร่ือง 
จะตองนําชิ้นงานทั้งหมดที่ไดนั้นมาเรียงและ
ตรวจสอบงานกอนเพ่ือสงตอไปยังกระบวนการ
ถัดไป 

2 ยกมวนลง 
นําเทปใสมาปดปลายมวนแลวยกมวนโดยการ
จับที่แกนมวน 

3 ถอดแกนออกจากมวน 
ถอดแกนออกจากมวนโดยการขันสลักทีแ่กนทั้ง
สองขางแลวเอาแกนออก 
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ตารางที่ 4 ขั้นตอนและลกัษณะการทํางานของการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร A ในสภาพปจจุบัน (ตอ) 
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน ลักษณะงาน 

4 เตรียมมวนใหม เคลื่อนยายมวนที่ตองการมาที่เคร่ือง 

5 ใสแกนเขามวน 
ใสแกนเขาไปตรงกลางมวนแลวขันสลักทีแ่กน
ทั้ง 2 ขาง 

6 ยกมวนขึ้น ยกมวนที่ใสแกนแลวขึ้นเคร่ืองจักร 

7 ทําความสะอาดมวน 
แกะแผนพลาสติกที่หุมมวนออกพรอมกับนําผา
แหงมาเช็ดทําความสะอาดมวน 

8 สาวงานและเตรียมงาน 
ดึงแผนพลาสติกจากมวนใหลงมาอยูที่พ้ืน
บริเวณใตมวนแลวนําบรเิวณกึ่งกลางของแผนที่
ถูกดึงลงมาสอดเขากับเครือ่งจักร 

9 หมุนน็อตหนาเครื่อง ขันน็อตที่อยูบนหนายางออก 

10 
ถอดหนายางและเก็บกระดาษ
รองน็อต 

ถอดหนายางออกจากน็อตและเก็บกระดาษรอง   
น็อตออกจากหนาเครื่อง 

11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 
นําหนายางที่ถอดน็อตออกแลวออกจากหนา
เคร่ือง 

12 เตรียมเคร่ืองมือ เดินไปหยิบกลองเครื่องมือ 
13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง เช็คหนาเคร่ืองดวยทินเนอรและขัดลวด 
14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม วัดหนาเครื่องจักรสําหรับงานรุนใหม 

15 ขยับลวด 
นําแผนพลาสติกขึ้นมาหนาเคร่ืองและขยบัลวด
ใหอยูก่ึงกลางของลาย 

16 มาคจุด ใชปากกาเคมีจุดตําแหนงบนหนาเครื่อง 

17 ทําความสะอาดหนายาง 
ตรวจดูเทปกันความรอนบริเวณหนายางใหอยู
ในบริเวณที่เหมาะสมพรอมกับเช็ดทําความ
สะอาด 

18 ใสหนายางและใสน็อต 
ใสหนายางและน็อตเขาที่หนาเครื่องเหนือลวดที่
ถูกวางตําแหนงไว 

19 ปรับตําแหนงหนายาง 
ขยับหนายางใหเขาที่ในตําแหนงที่เหมาะสม
และใสกระดาษรองน็อตเขาที่เดิม 

20 ขันน็อต ขันน็อตเพ่ือยึดหนายางกับหนาเครื่อง 
21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง ทดสอบงานและทําการปรับตั้งเครื่องจักร 
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ข้ันตอนการศึกษา 
        จากการศึกษาเพ่ือลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรโดยสามารถแสดงขั้นตอนการศึกษา
ไดดังตอไปน้ี 
 
                          

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 ขั้นตอนการศึกษา 
 
 
 
 

วัดคาปจจุบัน 

วิเคราะหปญหา 

ปรับปรุงและวดัผล 

ควบคุม 
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ประชากรและกลุมตวัอยาง 
        เก็บขอมูลการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร A เนื่องจากสินคาของบริษัทท้ังหมดทุกชิ้นจําเปนตอง
ผลิตโดยใชกลุมของเครื่องจักร A เปนหลัก โดยการศึกษาเครื่องจักร A เปนกรณีศึกษา เพ่ือ
นําไปปรับใชกับเครื่องอ่ืนๆ ซึ่งในระหวางการศึกษาจะเปนพนักงานคนเดิมทุกคร้ังในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร นอกจากน้ันยังเพิ่มในสวนของพนักงานผูชวยที่จะทําหนาที่ชวยเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร
เพ่ิมมาอีก 1 คน 
 
เครื่องมือในการศึกษา 
 1. Single Minute Exchange of Die (SMED) 
 2. แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
 3. หลักการ ECRS 
 4. แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) 
 5. ตารางเก็บขอมูล ใชในการบันทึกขั้นตอนและระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรใน
แตละคร้ังดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 แบบฟอรมตารางเก็บขอมูล ขั้นตอนและระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
ลําดับ 

ครั้งท่ี 
ขั้นตอนการทํางาน 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 รวม 

             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
รวม ระยะเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร (วินาที)            

 
 6. กลอง ใชในการภาพถายและบันทึกวีดีโอ เพ่ือความแมนยําและสามารถยอนกลับ
มาดูขอมูลยอนหลังได  
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การเก็บรวบรวมขอมูล 
        เก็บขอมูลจากการถายภาพและวิดีโอระหวางการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร A ในระยะเวลา 
1 เดือน ทั้งหมด 10 คร้ัง และเวลาที่ใชในการเก็บขอมูลจะเปนชวงเวลาในขณะทํางานจริงซ่ึงอยู
ในระหวางเวลา 8.00-17.00 น. ในวันจันทร-ศุกร โดยนําขอมูลที่ไดจากการบันทึกวีดีโอมา
บันทึกรายละเอียดลงในตารางเก็บขอมูลเพื่อใชในการเปรียบเทียบและวิเคราะหขอมูลดังที่แสดง
ในตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 ตารางเก็บขอมูล ขั้นตอนและระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 รวม เฉล่ียตอคร้ัง

1 เก็บงานหนาเคร่ือง         131         127         138         144         111         122         112         150         155         126 1,316        132           

2 ยกมวนลง           15           16           11           18           10           12           17           20           10           12 141           14             

3 แกะแกนออกจากมวน           35           28           30           27           25           31           30           35           26           29 296           30             

4 เตรียมมวนใหม           67           82         101           70           65         115           69           90           84           66 809           81             

5 ใสแกนเขามวน           75           66           65           58           65           70           72           65           68           65 669           67             

6 ยกมวนขึ้น           18           25           22           20           21           25           23           19           21           22 216           22             

7 ทําความสะอาดมวน           47           32           26           31           25           50           38           42           43           29 363           36             

8 สาวงาน+เตรียมงาน         309         288         256         299         314         261         378         153         350         452 3,060        306           

9 หมุนนอตหนาเคร่ือง           22           18           17           24           20           21           18           17           19           23 199           20             

10 ถอดหนายาง+เก็บกระดาษรองน็อต           63           68           55           66           61           70           63           58           60           69 633           63             

11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 45          29          38          51          26          63          41          34          55          25          407           41             

12 เตรียมเคร่ืองมือ 120        99          77          96          152        113        84          75          90          101        1,007        101           

13 ทําความสะอาดหนาเคร่ือง 225        323        177        192        289        198        306        272        268        215        2,465        247           

14 วัดหนาเคร่ืองสําหรับงานใหม 234        224        251        195        281        222        310        199        208        246        2,370        237           

15 ขยับลวด 759        642        691        814        702        582        671        806        739        687        7,093        709           

16 มาคจุด 158        164        192        175        231        149        182        197        174        204        1,826        183           

17 ทําความสะอาดหนายาง 91          75          83          70          84          95          69          82          77          94          820           82             

18 ใสหนายาง ใสน็อต 154        131        96          103        128        99          94          106        100        164        1,175        118           

19 ปรับตําแหนงหนายาง 65          81          92          68          79          70          103        64          88          74          784           78             

20 ขันน็อต 21          18          16          22          20          17          19          24          20          18          195           20             

21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 602        514        570        520        583        641        532        584        503        891        5,940        594           

3,256     3,050     3,004     3,063     3,292     3,026     3,231     3,092     3,158     3,612     31,784      3,181.00    

ลําดับ

                                        คร้ังท่ี

   ข้ันตอนการทํางาน

ระยะเวลาการเปรียนรุนเครื่องจักร (วินาที)

รวม ระยะเวลาการเปรียนรุนเคร่ืองจักร (วินาที)  
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ  
 
        จากการเก็บขอมูล การศึกษาสภาพปจจุบัน รวมไปถึงการศึกษางานวิจัยอ่ืนทําให
สามารถนําขอมูลที่ไดมาเปนแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือใหไดมาซึ่งการพัฒนาและการนําไป
ปรับใชโดยมีหัวขอดังตอไปน้ี 
 1. ผลที่ไดจากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 
 2. ศึกษาขั้นตอนการทํางานโดยละเอียด 
 3. วิเคราะหขั้นตอนการทํางานโดยใชเทคนคิ SMED 
 4. ปรับปรุงแตละกระบวนการโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart), ECRS 
และแผนภูมิกิจกรรม 
 5. กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางาน 
 6. การเปรียบเทยีบทางเลือกอ่ืน 
 7. สรุปผลการศกึษา 
 8. ขอเสนอแนะ 
 
ผลที่ไดจากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง  
        จากการบันทึกวีดีโอในระหวางการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร และนํามาบันทึกลงตารางเก็บ
ขอมูลโดย การเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรทั้งหมด 10 คร้ัง ในระยะเวลา 1 เดือน ทําใหสามารถแบง
การทํางานออกเปน 21 ขั้นตอน ใชเวลาทั้งหมดโดยเฉลี่ย 3,181 วินาทีหรือเทากับประมาณ         
53 นาที ดังที่ไดแสดงในตารางที่ 7 
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ตารางที ่7 ขัน้ตอนและเวลาในการปรับตัง้เครื่องจักร 
ลําดับ ข้ันตอน วินาท ี

1 เก็บงานหนาเครื่อง 132 
2 ยกมวนลง 14 
3 ถอดแกนออกจากมวน 30 
4 เตรียมมวนใหม 81 
5 ใสแกนเขามวน 67 
6 ยกมวนขึ้น 22 
7 ทําความสะอาดมวน 36 
8 สาวงานและเตรียมงาน 306 
9 หมุนน็อตหนาเครื่อง 20 
10 ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต 63 
11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 41 
12 เตรียมเคร่ืองมือ 101 
13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247 
14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237 
15 ขยับลวด 709 
16 กําหนดจุด 183 
17 ทําความสะอาดหนายาง 82 
18 ใสหนายางและใสน็อต 118 
19 ปรับตําแหนงหนายาง 78 
20 ขันน็อต 20 
21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 594 
 รวมเวลาทั้งหมด (วินาที) 3,181 

           
 ในสวนของพนักงานที่ปฏิบัติงานประจําเครื่องจะเปนคนเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรเองทุก
คร้ังและทําทุกขั้นตอนเพียงคนเดียว ซึ่งในขณะที่ทําการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรจะไม
สามารถทํางานไดจนกวาพนักงานประจําเคร่ืองจะเปลี่ยนรุนเสร็จและกลับมาเร่ิมเดินเคร่ืองจักร
เพ่ือเริ่มการผลิตงานรุนใหมอีกครั้ง 
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ศึกษาข้ันตอนการทํางานโดยละเอียด 
 จากตารางที่ 7 สามารถอธิบายแตละขั้นตอนไดโดยละเอียดดังนี้ 
 1.. การเก็บงานหนาเคร่ือง : หลังจากที่เดินเครื่องจนแผนพลาสติกที่เตรียมไวหมด 
พนักงานตองนําแผนพลาสติกที่ไดทั้งหมดมาวางซอนกันเปนแถว โดยพนักงานจะหยิบแผน
พลาสติกขึ้นมาจํานวนหนึ่งแลวเคาะใหเสมอกัน แลวนําแผนพลาสติกที่เรียงไวเรียบรอยแลวยาย
ไปไวในที่ที่กําหนดไวดังที่แสดงในรูปที่ 16 
 

 
 

รูปที่ 16 งานที่ถูกจัดเรียงแลว 
 
 2.  ยกมวนลง : จากรูปที่ 17 พนักงานจะตองทําการยกมวนที่อยูทายเคร่ืองออก เพ่ือ
เปลี่ยนมวนอ่ืนที่ตองการเขาไปแทนที่ซึ่งพนักงานประจําเครื่องสามารถทําเองได แตในบางครั้ง
หากมวนมีขนาดใหญจะตองเรียกใหพนักงานทั่วไปมาชวยยกมวนออก 
 

 
 

รูปที่ 17 พนักงานยกมวนออกจากทายเครื่องจักร 

งานท่ีถูก
จัดเรียงแลว 
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 3.. ถอดแกนออกจากมวน : เน่ืองจากจะตองวางมวนตรงตําแหนงทายเคร่ืองจึงจําเปน 
ตองมีแกนเหล็กเพ่ือชวยในการยึดมวนใหอยูกับเครื่องจักรเพ่ือใหสามารถดึงพลาสติกออกจาก
มวนในขณะท่ีมวนยังอยูที่เดิม ซึ่งแกนเหล็กที่อยูตรงกลางมวนนั้นจะถูกล็อกไว 2 ดาน ดังน้ันใน
การถอดมวนจึงจําเปนตองไขสลักทั้ง 2 ขางที่ทําหนาล็อกแกนเหล็กกับมวนไว โดยใชประแจ 6
เหลี่ยมดังในรูปที่ 18 
 

 
 

รูปที่ 18 ถอดแกนออกจากมวนพลาสติก 
 
 4. เตรียมมวนใหม : กอนนํามวนใหมมาใสแกน พนักงานจําเปนตองทําความสะอาดมวน
กอนทุกคร้ัง ซึ่งมวนแตละมวนจะมีพลาสติกหอรอบมวนอยูเพ่ือปองกันฝุนละอองและอุบัติเหตุ
ตาง เชน น้ําหกใสเครื่องมือตกใสหรือมีสิ่งของๆ มาเบียดจนทําใหมวนเกิดความเสียหาย เปนตน 
พนักงานจะตองนําพลาสติกที่หุมออกจากมวนดังที่แสดงในรูปที่ 19 ในขณะเดียวกันก็เพ่ือสํารวจ
สภาพโดยทั่วไปของมวนดวย   
 

 
 

รูปที่ 19 พนักงานนําพลาสติกที่หอมวนออก 

แกนเหล็ก 
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 5. ใสแกนเขามวน : หลังจากที่เตรียมมวนที่ตองการนํามาขึ้นเครื่องจักรเรียบรอยแลว 
ใชแกนเหล็กที่ถอดออกมาจากขั้นตอนที่ 3 ใสเขาตรงกลางมวนซึ่งตรงกลางมวนพลาสติกน้ันจะ
มีแกนกระดาษอยู ใหใสแกนเหล็กเขาไปในแกนกะดาษ หลังจากน้ันจึงประกอบเขากับตัวล็อกทั้ง
สองฝงของมวนโดยใชประแจ 6 เหลี่ยมในการขันสลับที่อยูทั้ง 2 ขางเพ่ือใหมวนอยูตรงบริเวณ
แกนเหล็กที่เราตองการ 
 6. ยกมวนขึ้น : โดยสวนมากมวนที่ยกขึ้นทายเคร่ืองจะเปนมวนใหม จึงมีน้ําหนักตอ
มวนมาก ซึ่งจําเปนตองใชพนักงาน 2 คนในการยกมวนพลาสติก โดยพนักงานอีกคนที่เขามา
ชวยยกมวนน้ันจะเปนพนักงานทั่วไปที่สามารถเขาไปชวยเหลือพนักงานประจําเคร่ืองไดชั่วคราว 
พนักงานจะจับแกนเหล็กคนละฝงและใหสัญญาณกันเพื่อที่สามารถยกมวนไดพรอมเพรียงกันทั้ง 
2 ฝง และนําแกนเหล็กที่มีมวนพลาสติกอยูตรงกลางมาวางบนแทงเหล็กทายเครื่อง  
 7. ทําความสะอาดมวน : เม่ือมวนพลาสติกถูกยกขึ้นมาอยูทายเคร่ืองเรียบรอยแลว 
พนักงานจะตองสํารวจมวนและทําความสะอาดมวนอีกคร้ังเพื่อใหแนใจวา มวนพลาสติกอยูใน
สภาพพรอมใชงาน 
 8. สาวงานและเตรียมงาน : เน่ืองจากวัตถุดิบที่ใชในการผลิตซองใสดอกไมมาในรูปแบบ
แผนพลาสติกที่ถูกมวนไว ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการผลิตสินคาจึงจําเปนตองใหพนักงาน ดึง
แผนพลาสติกออกมาจากมวนพลาสติกที่อยูทายเคร่ืองลงมาวางอยูบนพื้นที่นํากระดาษสะอาด
มารองไวเรียบรอยแลวดังที่แสดงในรูปที่ 20 
 

 
 

รูปที่ 20 สาวงานและเตรียมงาน 
 
 9. หมุนน็อตหนาเครื่อง : หลังจากเสร็จจากการสาวงานที่ทายเคร่ืองแลว พนักงานจะ
กลับมาที่หนาเครื่องเพ่ือเริ่มเปลี่ยนรุนเครื่องจักรบริเวณหนาเคร่ือง โดยเริ่มจากการหมุนน็อต
หนาเครื่องแตยังไมปลอยใหหนายางหลุดออกจากนอต กลาวคือแคการหมุนน็อตทุกตัวที่อยูบน
หนายางแคพอหลวมเทาน้ันดังรูปที่ 21 
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รูปที่ 21 หมุนน็อตหนาเครือ่ง 
 
 10. ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต : พนักงานใชมือขางหน่ึงประคองหนายาง
ไวและใชมืออีกขางในการหมุนน็อตใหหนายางหลุดออกจากน็อต เม่ือหนายางหลุดออกมา
จากน็อตทั้ง 2 ขาง โดยข้ันตอนนี้สามารถใชมือของพนักงานหมุนน็อตโดยไมตองใชประแจ 
เน่ืองจากขั้นตอนที่แลวพนักงานไดใชประแจขันจนหลวมพอที่จะสามารถหมุนน็อตไดดวยมือ
เปลา เม่ือหนายางทั้งหมดวางอยูบนหนาเครื่องแลว พนักงานจะเก็บกระดาษรองน็อตที่อยูบน
หนายางดังรูปที่ 22 ออกมาวางบนโตะขางๆ ที่จัดเตรียมไว 
 

 
 

รูปที่ 22 หนายางถูกนําลงมาวางหนาเคร่ือง 
 
 
 

กระดาษ
รองน็อต
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 11. เอาหนายางออกจากเคร่ือง : หลังจากหนายางหลุดออกจากน็อตและเก็บกระดาษ
รองน็อตแลว พนักงานจะนําหนายางที่วางอยูหนาเครื่องนํามาวางบนโตะขางๆ ที่เตรียมไว  
 12. เตรียมเคร่ืองมือ : ขั้นตอนถัดไปจําเปนตองใชเคร่ืองมือที่นอกเหนือจากเคร่ืองมือ
ที่มีอยูประจําเคร่ือง เพ่ือการทํางานในขั้นตอนตอไปพนักงานจึงเดินหาและเตรียมอุปกรณที่
จําเปนตองใชมาไวบนโตะที่อยูขางๆ เคร่ือง  
 13. ทําความสะอาดหนาเคร่ือง : เนื่องจากการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรจําเปนตองมีการ
ปรับตั้งขนาดของหนาเครื่องใหม ดังน้ันพนักงานจะตองทําความสะอาดหนาเครื่อง หรือเปนการ
เอาของเกาที่เคยปรับตั้งไวแลวออกจากหนาเครื่องเพ่ือเตรียมพรอมในการปรับตั้งคร้ังใหม ซึ่งใน
ขั้นตอนนี้พนักงานจะนําสก็อตเทปที่ติดอยูบนลวดออก ทําความสะอาดลวด และเช็ดหนาเคร่ือง
ดวยทินเนอรดังรูปที่ 23 เพ่ือลบหมึกที่เขียนอยูบนหนาเคร่ืองออก 
 

 
 

รูปที่ 23 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 
 
 14. วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม : เนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิตเพ่ือผลิตสินคาที่มี
ขนาดตางไปจากขนาดท่ีทําอยูกอนหนาน้ี ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักร
เพ่ือใหรองรับกับสินคาที่ตองการจะผลิตตอไป โดยการวัดหนาน้ันเคร่ืองพนักงานจะใชตลับเมตร
วางลงบนหนาเคร่ืองและใชปากกาทําเคร่ืองหมายดังรูปที่ 24 ตามจุดตางๆ บนเครื่องจักร ตาม
ขนาดของสินคาที่ตองการจะผลิต หลังจากน้ันจึงขีดเสน ทั้งน้ีการวัดหนาเคร่ืองเปนเพียงการกําหนด
พ้ืนที่ของงานใหมเทาน้ัน ยังไมรวมถึงการกําหนดขนาดของชิ้นงานที่จะผลิตแตละอัน    
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รูปที่ 24 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 
 
 15. ขยับลวด : หลังจากวัดและกําหนดพ้ืนที่หนาเครื่องสําหรับงานใหมแลว พนักงาน
จะกําหนดขนาดสําหรับการผลิตชิ้นงานแตละชิ้นโดยการขยับลวด โดยพนักงานจะนํางานจริง
ขึ้นมาวางบนหนาเคร่ืองหลังจากน้ันจึงคอยๆ ขยับเสนลวดที่อยูบนหนาเคร่ืองใหเขากับขนาด
ของชิ้นงานจริงจนครบครบเสนลวดทุกเสน ซึ่งการขยับลวดนั้นจะตองขยับตรงสวนหัวและ
สวนทายของลวดที่ถูกยึดไวทั้ง 2 ขาง บนหนาเครื่องจักรดังแสดงในรูปที่ 26  
 

 
 

รูปที่ 25 ขยับลวด 
 
 16. กําหนดจุด : หลังจากขยับเสนลวดจนไดขนาดที่เหมาะสมกับงานแลว พนักงาน
จะใชปากกากําหนดจุดบนหนาเครื่องและนําสก็อตเทปมาติดทับเสนลวดดังรูปที่ 26 เพ่ือเปนการ
กําหนดขนาดของสินคาแตละชิ้นที่จะมีการเร่ิมผลิตหลังจากเครื่องจักรไดรับการเปลี่ยนรุน
เรียบรอยแลว เน่ืองจากเสนลวดที่ถูกกําหนดไวแลวอาจมีการขยับหรือเปลี่ยนตําแหนงโดยที่
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พนักงานไมรูตัวหรือไมทันไดสังเกต ดังน้ันการกําหนดจุดเพ่ือระบุขนาดของสินคาแตละชิ้นอีก
คร้ังหลังจากขยับลวดแลวทําใหลดความผิดพลาดไดอีกทางหนึ่ง 
 

 
 

รูปที่ 26 กําหนดจุด 
 
 17. ทําความสะอาดหนายาง : เม่ือกําหนดจุดของงานแตละชิ้นเรียบรอยแลวกอนที่จะ
นําหนายางกลับมาใสบนหนาเคร่ือง พนักงานจะตองทําความสะอาดหนายางเสียกอน ทําความ
สะอาดโดยการเช็ดหนายางทุกอัน ในขณะเดียวกันเพ่ือเปนการสํารวจและตรวจเช็คสภาพความ
พรอมใชงานของหนายางแตละอันดังรูปที่ 27 
 

 
 

รูปที่ 27 ทําความสะอาดหนายาง 
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 18. ใสหนายางและใสน็อต : นําหนายางที่ทําความสะอาดและตรวจสอบความพรอมใช
งานเรียบรอยแลว มาวางบนหนาเคร่ืองในตําแหนงเดียวกับเสนลวดบนหนาเคร่ืองที่มีการกําหนด
ตําแหนงเอาไวแลว โดยการประกอบจะใชน็อตและกระดาษรองที่มีการถอดออกไวในขั้นตอนที่ 
10 มาใชในยึดหนายางไวบนหนาเคร่ืองตามเดิม ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนเพียงการยึดหนายางไว
บนหนาเครื่องแบบพอหลวมเทาน้ัน  
 19. ปรับตําแหนงหนายาง : หลังจากยึดหนายางไวบนหนาเคร่ืองโดยที่ยังสามารถขยับ
หนายางไดแลวนั้น พนักงานจะขยับหนายางใหอยูในตําแหนงเดียวกันกับลวดที่อยูบนหนา
เคร่ือง 
 20. ขันน็อต : เม่ือพนักงานจัดหนายางจนไดตําแหนงที่ตองการแลวพนักงานจะยึดหนา
ยางใหอยูกับที่โดยการหมุนน็อตแตละอันใหแนน โดยการหมุนน็อตพนักงานจะใชมือขางหน่ึงใน
การจับหนายางใหอยูกับที่ และใชมืออีกขางในการหมุนน็อตใหแนน หลังจากน้ันจึงใชประแจ 
หมุนน็อตใหแนนอีกรอบดังแสดงในรูปที่ 28 
 

 
 

รูปที่ 28 ปรับตําแหนงหนายาง 
 
 21. ทดสอบงานและปรับเครื่อง : หลังจากที่พนักงานปรับตั้งเครื่องจักเรียบรอยแลว 
กอนเร่ิมการผลิตจะตองมีการทดสอบ ดังน้ันพนักงานจะนําแผนพลาสติกที่สาวไวมาผลิตใน
จํานวนที่นอยที่สุด โดยการทดสอบพนักงานจะนําชิ้นงานที่ผานการผลิตแลวออกมาเปรียบเทียบ
กัน โดยท่ีงานทุกชิ้นที่ผลิตออกมาจะตองมีขนาดเทากัน หากเม่ือวัดแลวขนาดของชิ้นงานที่
ออกมาไมเทากันพนักงานจะตองแกโดยการขยับลวดที่อยูบนหนาเครื่องเพ่ือใหชิ้นงานที่ออกมา
มีขนาดเทากัน 
 



  40 

 นอกจากนั้นแลวในบางครั้งหนายางที่ใชเปนเวลานานอาจเกิดการสึกหรอหรือเปนรอง 
จะทําใหหนายางไมสามารถกดทับลงบนเสนลวดไดแนบสนิท ดังน้ันพนักงานจึงตองทําการขยับ
หนายางเพื่อเปลี่ยนตําแหนงใหหนายางสามารถกดทับบนเสนลวดไดแนบสนิท โดยเม่ืองานที่
ผานการทดสอบแลวออกมามีขนาดเทากันและไมฉีกขาดในระหวางการผลิต พนักงานจึงจะ
สามารถเร่ิมการผลิตงานรุนใหมออกมาได 
 
วิเคราะหข้ันตอนการทํางานโดยใชเทคนิค SMED 
        นําเขามูลที่ไดจากการบันทึกมาวิเคราะห โดยท่ีกอนการปรับปรุงทุกขั้นตอนจะเปน
งานในที่ทําโดยพนักงานเพียงคนเดียว ซึ่งหลังจากการวิเคราะหทําใหสามารถเปลี่ยนงานในมา
เปนงานนอกไดเพ่ิมมากขึ้น จากงานในทั้งหมด 21 ขั้นตอนเหลืองานในเพียง 12 ขั้นตอน และ
อีก 9 ขั้นตอนถูกเปลี่ยนใหเปนงานนอก โดยถาคํานวณจากเวลาสามารถลดเวลางานใน จาก
ทั้งหมด 3,181 วินาทีเหลือ 2,392 วินาที โดยสามารถลดเวลาลงไปไดเทากับ 789 วินาที หรือ
เทากับรอยละ 24.80 ดังแสดงในตารางที่ 8 
 
ตารางที ่8 ผลการวิเคราะหงานนอกและงานในโดยใช SMED 
ลําดับ ข้ันตอน วินาท ี งานใน งานนอก 

1 เก็บงานหนาเครื่อง 132   
2 ยกมวนลง 14   
3 ถอดแกนออกจากมวน 30   
4 เตรียมมวนใหม 81   
5 ใสแกนเขามวน 67   
6 ยกมวนขึ้น 22   
7 ทําความสะอาดมวน 36   
8 สาวงานและเตรียมงาน 306   
9 หมุนนอตหนาเครื่อง 20   
10 ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต 63   
11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 41   
12 เตรียมเคร่ืองมือ 101   
13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247   
14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237   
15 ขยับลวด 709   
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ตารางที ่8 ผลการวิเคราะหงานนอกและงานในโดยใช SMED (ตอ) 
ลําดับ ข้ันตอน วินาท ี งานใน งานนอก 

16 มาคจุด 183   
17 ทําความสะอาดหนายาง 82   
18 ใสหนายางและใสน็อต 118   
19 ปรับตําแหนงหนายาง 78   
20 ขันน็อต 20   
21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 594   
 เวลารวม 2,392 789 

 
ปรับปรุงแตละกระบวนการโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart), ECRS และ 
แผนภูมิกิจกรรม 
        หลังจากที่ปรับปรุงกระบวนการโดยการเปลี่ยนงานในออกมาเปนงานนอกแลว ในบาง
ขั้นตอนสามารถปรับปรุงเพ่ือลดระยะเวลาของงานในและงานนอกเพิ่มขึ้นไดอีก ดังน้ันจึงนํา
แผนภูมิการไหล, หลักการ ECRS และแผนภูมิกิจกรรมมาใช โดยนําแนวคิด 5ส มาเปนพ้ืนฐาน
ในการทํางาน โดยเร่ิมจากการใชแผนภูมิการไหลดังที่แสดงในตารางที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  42 

 1. การปรับปรุงงานใน 
 
ตารางที ่9 แผนภูมิการไหลของกระบวนการหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม :   เปล่ียนรุนเครื่องจักร A กระบวนการเดิม

แผนก :   ผลิต กระบวนการปรับปรุง

ขั้น
ตอ

น ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที) ทํา
งา
น

ขน
ถา

ย

ตร
วจ

สอ
บ

รอ คง
คลั

ง

1 20 หมุนนอตหนาเครื่อง

2 63 ถอดหนายาง+เก็บกระดาษรองน็อต

3 41 เอาหนายางออกจากเครื่อง

4 247 ทําความสะอาดหนาเครื่อง

5 237 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม

6 709 ขยับลวด

7 183 มาคจุด

8 82 ทําความสะอาดหนายาง

9 118 ใสหนายาง ใสน็อต

10 78 ปรับตําแหนงหนายาง

11 20 ขันน็อต

12 594 ทดสอบงานและปรับเครื่อง

0 2,392 11 0 1 0 0 รวม

คําอธิบายการทํางาน

 
 
          จากตารางที่ 9 แสดงใหเห็นวากิจกรรมเกือบทั้งหมดเปนการทํางาน มีเพียงขั้นตอนที่ 
12 คือ ทดสอบงานและปรับเครื่องเทาน้ันที่เปนการตรวจสอบ ซึ่งจําเปนตองทํากอนการเริ่มการผลิต
งานรุนใหม เพ่ือใหแนใจวางานที่จะผลิตออกมานั้นจะเปนไปตามรูปแบบและขนาดที่กําหนดไว 
  โดยหลังจากวิเคราะหในแตละขั้นตอนสามารถปรับปรุงงานภายในเพิ่มเติมโดยใช
หลักการของECRSไดดังนี้ 
            1.1  ใชหลักการ ขจัดงานที่ไมจําเปนทั้งหมด (Eliminate All Unnecessary Work : E) 
ในขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่อง 
          กอนการปรับปรุง ในบางครั้งพนักงานจะทําความสะอาดหนาเครื่องโดยเริ่มจาก
การเช็ดหนาเครื่องกอนแลวคอยขัดลวด แลวจึงเช็ดหนาเครื่องซํ้าอีกรอบ 
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รูปที่ 29 ลําดับกิจกรรมในขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่องกอนการปรับปรุง 
        
   หลังการปรับปรุง กําหนดใหพนักงานขัดลวดกอนและตามดวยการเช็ดหนาเครื่อง 
ทําใหลดความซ้ําซอนในการทํางาน 
 

 
 

รูปที่ 30 ลําดับกิจกรรมในขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่องหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 10  เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนการทําความสะอาดหนาเครื่องกอนและหลังการปรับปรุง

ขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่อง  

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247 171 76 30.77 
 
            1.2  ใชหลักการ ขจัดงานที่ไมจําเปนทั้งหมด (Eliminate All Unnecessary Work : E) 
ในขั้นตอนวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 
         กอนการปรับปรุง พนักงานใชเวลาบางสวนในการคํานวณขนาดในการวัดหนา
เครื่องและมาคจุดสําหรับงานใหม 
   หลังการปรับปรุง มีการจดบันทึกขนาดของงานแตละชนิดไวลวงหนา และสามารถ  
นําขนาดที่จดไวมาใชไดทันทีโดยที่ไมตองคํานวณใหม  

 



  44 

 
 

รูปที่ 31 พนักงานวัดหนาเครื่องและมาคจุดพรอมๆ กัน 
 
ตารางที่ 11  เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนวัดหนาเคร่ืองสําหรับงานใหมกอนและหลังการปรับปรุง

ขั้นตอนวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237 65 172 72.57 
 
         1.3  ใชหลักการ สลับสับเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of 
Operation, Rearrange : R) ในขั้นตอนขยับลวดและขั้นตอนมาคจุด 
         กอนการปรับปรุง พนักงานจะทําขั้นตอนขยับลวดกอนตามดวยขั้นตอนมาคจุด
เน่ืองจากความเคยชินของพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ 32 ลําดับกิจกรรม ขั้นตอนขยับลวดและขั้นตอนมาคจุด 
       
   หลังการปรับปรุง สลับขั้นตอนโดยเริ่มจากขั้นตอนขั้นตอนมาคจุดกอน และตาม
ดวยขั้นตอนขยับลวด หากจุดที่มาคไวยังไมตรงกับชิ้นงานจึงคอยมีปรับเปลี่ยนอีกเล็กนอยเน่ือง 
จากการทราบตําแหนงที่ใกลเคียงกับชิ้นงานจริงทําใหสามารถขยับลวดไดเร็วกวาการขยับลวด
กอนโดยที่ไมทราบตําแหนงที่แนนอน 
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รูปที่ 33 ลําดับกิจกรรม ขั้นตอนมาคจุดและขั้นตอนขยบัลวด 
 
ตารางที่ 12 เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนขยับลวดกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนขยับลวด 

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

ขยับลวด 709 200 509 71.79 
 
 2. การปรับปรุงงานภายนอกเพิ่มเติมโดยใชหลักการของ ECRS ไดดังนี้ 
      2.1  ใชหลักการ ทํางานใหงายขึ้น (Simply the Necessary Operation : S) ในขั้นตอน   
ของการเตรียมเคร่ืองมือ 
          กอนการปรับปรุง ในขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือ พนักงานตองใชเวลาในการ
เลือกและหยิบเคร่ืองมือใหครบ และในบางครั้งหากนําเครื่องมือมาไมครบ พนักงานจําเปนตอง
เดินไปหยิบเคร่ืองมือมาเพ่ิมอีกคร้ัง 
          หลังการปรับปรุง ไดจัดเตรียมเคร่ืองมือที่ตองการทั้งหมดไวในกลอง ซึ่งเม่ือมี
การเปลี่ยนรุนเครื่องจักร พนักงานสามารถหยิบกลองที่จัดเตรียมเคร่ืองมือไวแลวมาใชไดเลยดัง
รูปที่ 34 โดยไมตองเสียเวลาเลือกหาเคร่ืองมือ 
 

 
 

รูปที่ 34 กลองใสเคร่ืองมือสําหรับเปลี่ยนรุนเครื่องจักร 
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ตารางที่ 13 เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนขยับลวดกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการเตรียม
เคร่ืองมือ 

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

การเตรียมเครือ่งมือ 101 30 71 70.30 
 
 โดยหลังจากการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS ในขั้นตอนที่ 12-16 ในตารางที่ 14 
แลวทําใหสามารถลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรของงานในลงเพิ่มไดอีก 757 วินาทีและ
สามารถลดงานนอกเพิ่มไดอีก 71 วินาที ดังที่แสดงในตารางที่ 14 
 
ตารางที ่14 ผลกอนและหลงัการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS 

กอนการใช ECRS หลังการใช ECRS 
ลําดับ ข้ันตอน 

วินาท ี
งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

วินาท ี
งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

1 เก็บงานหนาเครื่อง 132   132   
2 ยกมวนลง 14   14   
3 ถอดแกนออกจากมวน 30   30   
4 เตรียมมวนใหม 81   81    
5 ใสแกนเขามวน 67   67    

6 ยกมวนขึ้น 22   22    

7 ทําความสะอาดมวน 36   36    

8 สาวงานและเตรียมงาน 306   306    

9 หมุนนอตหนาเครื่อง 20   20   

10 
ถอดหนายางและเก็บกระดาษ
รองน็อต 

63   63   
11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 41   41   
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ตารางที ่14 ผลกอนและหลงัการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS (ตอ) 
กอนการใช ECRS หลังการใช ECRS 

ลําดับ ข้ันตอน 
วินาท ี

งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

วินาท ี
งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

12 เตรียมเคร่ืองมือ 101   30    

13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247   171    

14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237   65    

15 มาคจุด 183   183    

16 ขยับลวด 709   200    

17 ทําความสะอาดหนายาง 82   82   

18 ใสหนายางและใสน็อต 118   118   

19 ปรับตําแหนงหนายาง 78   78   

20 ขันน็อต 20   20   

21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 594   594   

 รวมเวลา 3,181 2,392 789 2,353 1,635 718 
 
 เพ่ือที่จะสามารถลดเวลาการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรลงอีก แตเนื่องจากพนักงานประจํา
เคร่ืองตองทํางานกับเครื่องจักรตลอดเวลาเพื่อทําการผลิตเนื่องจากเปนเคร่ืองจักร Manual จึง
ไดนําขั้นตอนหลังการปรับปรุงมาวิเคราะหเพ่ิมโดยใชแผนภูมิกิจกรรมเขามาชวย โดยเพ่ิมพนักงาน   
ใหการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรเพิ่มอีก 1 คน ซึ่งเปนพนักงานทั่วไป โดยทําหนาที่ชวยเหลือพนักงาน
ประจําเครื่องในการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรในสวนของงานใน ดังน้ันในขั้นตอนที่พนักงานทั้ง 2 คน
ชวยกันจะทําใหเวลาในการทํางานของขั้นตอนนั้นลดลงจากเวลาเดิมครึ่งหน่ึง ดังที่แสดงในตารางที่ 
15 
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ตารางที ่15 แผนภูมิกิจกรรมหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม : เปล่ียนรุนเครื่องจักร A กระบวนการเดิม

แผนก : ผลิต กระบวนการปรับปรุง

เวลา

(วินาที)

เวลา 

(วินาที)
หมุนนอตหนาเครื่อง 10 หมุนนอตหนาเครื่อง 10

31.5 31.5

เอาหนายางออกจากเครื่อง 20.5 เอาหนายางออกจากเครื่อง 20.5

82

-

วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 65 -

มาคจุด 183 -

ขยับลวด 200 -

ใสหนายางและใสน็อต 59 ใสหนายาง ใสน็อต 59

ปรับตําแหนงหนายาง 39 ปรับตําแหนงหนายาง 39

ขันน็อต 10 ขันน็อต 10

ทดสอบงานและปรับเครื่อง 594 -

1,383     252

พนักงานผูชวยกลับไปทํางานของตัวเอง

รวม รวม

พนักงานประจําเครื่อง พนักงานผูชวย

พนักงานผูชวยกลับไปทํางานของตัวเอง

ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต

ทําความสะอาดหนาเครื่อง 171
ทําความสะอาดหนายาง

 
 

        จากการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิกิจกรรมดังที่แสดงในตารางที่ 15 สามารถลดเวลาใน
สวนของงานในลงไดอีก 252 วินาที ที่จากเดิมกอนการปรับปรุงงานในตองใชเวลา 1,635 วินาที 
และหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลางานในเหลือ 1,383 วินาที โดยในการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร
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จําเปนตองเพ่ิมพนักงานผูชวยอีก 1 คน ซึ่งนอกจากจะสามารถชวยลดเวลาทํางานในขั้นตอน 
หมุนนอตหนาเคร่ือง ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต เอาหนายางออกจากเคร่ือง ใสหนา
ยางและใสน็อต ปรับตําแหนงหนายาง และขันน็อต ลดลงครึ่งนึงแลว พนักงานผูชวยยังสามารถ
นําขั้นตอนการทําความสะอาดหนายางมาทําในขณะที่พนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดหนา
เคร่ืองอยู ซึ่งสามารถเปรียบเทียบงานในและงานนอกกอนและหลังการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิ
กิจกรรมไดจากรูปที่ 35 
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รูปที่ 35  กราฟแสดงการเปรียบเทียบงานในและงานนอก กอนและหลังการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิ

กิจกรรม 
 
กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางาน 
        หลังจากการปรับปรุงกระบวนการและขั้นตอนการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค
SMEDรวมกับแผนภูมิการไหล, ECRS และแผนภูมิกิจกรรม จึงไดนําขั้นตอนที่ไดหลังจากการ
ปรับปรุงมาจัดทําเปนมาตรฐานขั้นตอนการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร โดยนําไปติดไวขางเคร่ืองจักร 

เปรียบเทียบงานในและงานนอก กอนและหลังการปรับปรุง 
โดยใชแผนภูมิกิจกรรม 
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A บริเวณที่พนักงานสามารถมองเห็นไดงาย โดยระบุเวลา เคร่ืองมือ และขอควรระวัง เพ่ือให
พนักงานทํางานไดสะดวกมากขึ้น และเปนแบบแผนในการเปลี่ยนรุนการผลิตในครั้งถัดไป 
 
ตารางที่ 16 มาตรฐานการทํางานสําหรับการปรับตั้งเคร่ืองจักรกรณีเปลี่ยนรุนการผลิตเครื่องจักร A   

เครื่องจักร : เครื่องจักรกลุม A (เครื่องที่ 1-6)

ลําดับ ข้ันตอน
เวลา

(วินาที)

พนักงาน

ประจํา

เครื่อง

เวลา

(วินาที)

พนักงาน

ผูชวย
อปุกรณ ขอควรระวัง

1 เก็บงานหนาเครื่อง - เดินเคร่ือง 132 

2 ยกมวนลง - เดินเคร่ือง 14 
เตรียมพ้ืนที่ที่จะวางมวน

ใหเรียบรอย
3 แกะแกนออกจากมวน - เดินเคร่ือง 30  ประแจ 6 เหล่ียม 
4 เตรียมมวนใหม - เดินเคร่ือง 81 
5 ใสแกนเขามวน - เดินเคร่ือง 67  ประแจ 6 เหล่ียม 

6 ยกมวนขึ้น - เดินเคร่ือง 22 
หากยกคนเดียวไมไหวให

เรียกคนอ่ืนมาชวยยก

7 ทําความสะอาดมวน - เดินเคร่ือง 36  ผาสะอาด ใหผาที่เตรียมไวเทาน้ัน

8 สาวงาน+เตรียมงาน - เดินเคร่ือง 306  แกนกระดาษ
สาวงานใหสูงเทาแกน

กระดาษที่ใช

9 เตรียมเครื่องมือ - เดินเคร่ือง 30 
ชุดเครื่องมือที่เตียมไวใน

กลอง

มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา

10 หมุนนอตหนาเครื่อง 10  10  ประแจปากตาย
มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา

11 ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต 31.5  31.5  วางแยกแตละประเภท
12 เอาหนายางออกจากเครื่อง 20.5  20.5 

ผาสะอาด ใหผาที่เตรียมไวเทาน้ัน

ทินเนอร ใชในปริมาณที่กําหนด

15 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 65  - ปากกาเมจิและตลับเมตร
วัดขนาดตามที่จดบันทึก

ไว

16 มาคจุด 183  - ปากกาเมจิและตลับเมตร
วัดขนาดตามที่จดบันทึก

ไว

17 ขยับลวด 200  - คีม
มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา
18 ใสหนายางและใสน็อต 59  59 
19 ปรับตําแหนงหนายาง 39  39 

20 ขันน็อต 10  10  คีม
มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา
21 ทดสอบงานและปรับเครื่อง 594  -

รวม 1,383 970



วิธีการปฏิบัติงาน

การปรับตั้งเครื่องจักรกรณีเปลี่ยนรุนการผลิต

หนวยงาน : แผนกผลิต

พนักงาน

ผูชวย

กลับไป

ทํางานของ

ตัวเอง

พนักงานผูชวยกลับไปทํางานของตัวเอง

13-14
ทําความสะอาดหนายาง (พนักงานผูชวย)

ทําความสะอาดหนาเครื่อง (พนักงานประจํา)
171  82
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 ในการจัดทํามาตรฐานการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรทําใหเล็งเห็นถึงการนํา Visual Control 
มาใชเพ่ิมเติมเพ่ือใหพนักงานทํางานไดสะดวกมากยิ่งขึ้นและทําใหสามารถปฏิบัติงานภาย
มาตรฐานที่กําหนดไว โดย Visual Control ที่นํามาใชมีดังนี้ 
 1. ในขั้นตอนการสาวงานการเตรียมงาน พนักงานจะใชแกนกระดาษเปนจุดสังเกตดัง
แสดงในรูปที่ 36 โดยพนักงานจะหยุดสาวงานทันที่ที่แผนพลาสติกที่ถูกสาวมากองรวมกันบน
พ้ืนสูงเทาแกนกระดาษท่ีวางไวเพ่ือใหเวลาและปริมาณการสาวงานแตครั้งมีความใกลเคียงกัน 
หากสาวงานมากเกินไปจะทําใหแผนพลาสติกที่อยูดานลางยับและไมสามารถนํามาผลิตสินคาได 

 

 
 

รูปที่ 36 การนําแกนกระดาษมาเปนจุดสังเกตในการสาวงาน 
 

       2.  ในขั้นตอนการวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม ไดจัดทําตัวแบบตามขนาดที่ตองการ
ไวดังรูปที่ 37 เม่ือมีการวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม พนักงานจะนําตัวแบบที่จัดทําไวมาใช 
โดยวิธีการใชจะนําตัวแบบไปวางบนหนาเครื่องและทําการมาคจุด 
 

 
 

รูปที่ 37 ตัวแบบ 
 

แกนกระดาษ 
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การเปรียบเทียบทางเลือกอ่ืน 
        นอกเหนือจากการเปลี่ยนรุนการผลิตที่สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตไดแลว ยังมีวิธีอ่ืนอีก
ที่สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตไดอีกเชน การเพ่ิมเคร่ืองจักร และการเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอก
เวลาเปนตน ดังนั้นจึงไดนําวิธีการดังกลาวมาเปรียบเทียบกันเพ่ือหาวิธีการเพ่ิมปริมาณการผลิต
ที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไมของบริษัทที่ไดทําการศึกษาในครั้งนี้ 
        โดยเมื่อพิจารณาการผลิตกอนการปรับปรุง พนักงานสามารถผลิตสินคาไดประมาณ 
5,000 ชิ้นตอ 1 วันหรือใชเวลาเทากับ 480 นาทีตอวัน โดยมีเวลาทํางานจริงเทากับ 450 นาที
ตอวัน และพนักงานไดคาแรง 300 บาทตอวัน  
        ในสวนของการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ตองเพ่ิมพนักงานอีก 1 คน ในการดําเนินงาน
นอก 718 วินาที และชวยงานในอีก 252 วินาทีเทากับ 16.17 นาที ซึ่งสามารถคํานวณตนทุน
แรงงานจากคาแรงวันละ 300 บาท ดังน้ันการใหพนักงานมาชวยเพิ่มอีก 1 คน ทําใหตนทุนเพ่ิม
ขั้นอีก 10.11 บาท ตอการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรแตละคร้ัง แตดวยเวลาท่ีสามารถลดลงได 1,798 
วินาทีหรือเทากับ 29.97 นาที ทําใหสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมมากขึ้นประมาณ 500 ชิ้นตอวัน 
โดยทําการเปรียบเทียบกับวิธีการอ่ืนๆ จากการเปรียบเทียบตนทุนไวดังนี้ 
 1. การเปลี่ยนรุนการผลิต สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตได 500 ชิ้น แตมีการเพ่ิม
พนักงานเขามาชวยในการเปลี่ยนรุนการผลิตอีก 1 คน โดยใชเวลา 16.17 นาที คิดเปนตนทุนที่
เพ่ิมขึ้น 10.11 บาท และพนักงานประจําเครื่อง 1 คน คาแรง 300 บาทตอวัน 
 

500,5
)30011.10( 
 = 0.056 บาท/ชิ้น 

 

 2. การเพ่ิมเคร่ืองจักร 150,000 บาท/เคร่ือง หักคาเสื่อม 10 ป โดยมีจํานวนวันทํางาน 
22 วัน/เดือน ซึ่งคิดเปนตนทุนคาเคร่ืองจักรไดวันละ 56.82 บาท โดยใหพนักงานเดินเคร่ือง      
1 คน คาแรง 300 บาทตอวัน จากการทํางาน 1 วัน (480 นาที) หรือเทากับเวลาทํางานจริง   
450 นาที สามารถผลิตสินคาได 5,000 ชิ้น เพ่ือใหไดงาน 500 ชิ้น จึงใหพนักงานทํางานเพ่ิมขึ้น
อีก 45 นาที โดยพนักงานไดคาแรง 300 บาทตอวัน หรือเทากับนาทีละ 0.625 บาท   
 

500
)13.2882.56( 
 = 0.170 บาท/ชิ้น 

 

 3. การเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอกเวลา จากการทํางาน 1 วัน (480 นาที) หรือเทากับ
เวลาทํางานจริง 450 นาที สามารถผลิตสินคาได 5,000 ชิ้น เพ่ือใหไดงานใหเพ่ิมขึ้นอีก 500 ชิ้น 
จึงจําเปนใหพนักงานทํางานนอกเวลาเพิ่มขึ้นอีก 45 นาที โดยพนักงานไดคาแรง 300 บาทตอวัน 
หรือเทากับนาทีละ 0.938 บาท สําหรับเวลางานนอกเวลา   



  53 

500
21.42

 = 0.084 บาท/ชิ้น 

        
 จากการเปรียบเทียบทําใหทราบวาการเปลี่ยนรุนการผลิตเปนวิธีที่มีตนทุนต่ําที่สุด 
โดยคิดตนทุนตอชิ้นได 0.056 บาท รองลงมาเปนการเพิ่มชั่วโมงการทํางานนอกเวลา และการเพิ่ม
เคร่ืองจักร ตามลําดับ  
 
ตารางที่ 17 เปรียบเทียบวิธีการเพ่ิมปริมาณการผลิต 

วิธีการเพ่ิมปริมาณ 
การผลิต 

ตนทุน 
จํานวน 
พนักงาน 

พ้ืนที่ 
ช่ัวโมง 

การทํางาน 
นอกเวลา 

การเปลี่ยนรุนการผลิต 0.056 เพิ่มขึ้น เทาเดิม เทาเดิม 
การเพิ่มเครื่องจักร 0.170 เพิ่มขึ้น เพิ่มขึ้น เทาเดิม 
การเพิ่มชั่วโมงการทํางาน
นอกเวลา 

0.084 เทาเดิม เทาเดิม เพิ่มขึ้น 

 
 จากตารางที่ 17 ทําใหทราบวา แนวทางการลดเวลาเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรมีคาใชจาย
ต่ําที่สุดเม่ือเทียบกับแนวทางอื่น นอกจากน้ันการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรยังไมจําเปนตองเพ่ิมพ้ืนที่
สําหรับการวางเครื่องจักร หรือการเพ่ิมชั่วโมงการทํางานที่พนักงานจะตองทํางานมากขึ้น รวมถึง
คาใชจายโสหุยตางๆ ในการทํางานนอกเวลาที่จะเกิดขึ้นดวย 
 
สรุปผลการศึกษา 
        จากการศึกษาการลดเวลาการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร โดยใชเคร่ืองจักร A เปนกรณี 
ศึกษา ทําใหสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรได 1,798 วินาที จากเดิมกอนการปรับปรุงใช
เวลา 3,181 วินาที หลังการปรับปรุง 1,383 วินาที ดังที่สรุปในตารางที่ 18 
 
ตารางที่ 18  สรุปเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรกอนและหลังการปรับปรุงโดยใชเทคนิค SMED, 

แผนภูมิการไหล, หลักการ ECRS, และแผนภูมิกิจกรรม 
กอนปรับปรุง (วินาที) หลังปรับปรุง (วินาที) 

ความสูญเปลา 
งานใน งานนอก งานใน งานนอก 

เวลาที ่
ลดลง 

การเปลี่ยนรุน 
เคร่ืองจักร 

3,181 0 1,383 718 56.52% 
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 การเปลี่ยนรุนเครื่องจักรทําใหสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมมากขึ้นประมาณ 500 ชิ้น
ตอวันหรือคิดเปนมูลคาประมาณ 1,000 บาท และเม่ือเปรียบเทียบกับคาแรงที่ตองเพ่ิมขึ้น แสดง
ใหเห็นวาการเพ่ิมพนักงานอีก 1 คน มาชวยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น หากนําการปรับปรุงน้ีไปใชกับเครื่องจักร A ซึ่งตองเดินเคร่ือง 22 วันตอเดือน จะทําให
สามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมขึ้น 11,000 ชิ้น หรือเทากับ 132,000 ชิ้นตอป ซึ่งคิดเปนมูลคาเทากับ 
264,000 บาท ซึ่งเพียงพอที่จะสงสินคาใหครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการ        
 ในสวนของการรักษาและการควบคุมการกระบวนการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรโดยใหพนักงาน
สามารถนําไปใชเปนเปนแบบแผนในการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรในคร้ังถัดไป จึงไดจัดทํามาตรฐาน
การทํางาน ตารางวิธีการปฏิบัติงานโดยระบุขั้นตอนการทํางาน เวลา และเครื่องมือที่ตองใชใน
แตละขั้นตอนอยางขัดเจนเพ่ือใชเปนมาตรฐานในการทํางานและสามารถนําไปอบรมพนักงาน
ใหมได 
        นอกจากการลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรจะสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตไดแลว 
และเม่ือนํามาเปรียบเทียบตนทุนสินคาจากวิธีการเพ่ิมปริมาณการผลิตโดย การเพ่ิมเคร่ืองจักร 
และการเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอกเวลาแลว ทําใหทราบวา วิธีการลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร 
เปนวิธีเพ่ิมการผลิตที่ทําใหตนทุนต่ําที่สุด และใชทรัพยากรที่บริษัทมีอยูในการเพ่ิมการผลิต จึง
เปนวิธีการที่เหมาะสมที่สุดในการเพ่ิมปริมาณการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไมในกรณีศึกษานี้ 
 
ขอเสนอแนะ 
 1. ควรมีการอบรมอยางตอเน่ืองเพ่ือใหพนักงานมีความชํานาญในการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร  
จึงจะสามารถปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนดไวได  
 2. การทดสอบงานและการปรับเคร่ืองซึ่งเปนขั้นตอนสุดทายของการเปลี่ยนรุนการ
ผลิตที่ใชเวลามากที่สุดเน่ืองมากจากทางบริษัทจําเปนตองสั่งซ้ือวัตถุดิบมาจากซัพพลายเออร 
ทําใหทางบริษัทไมสามารถปรับปรุงหรือควบคุมการผลิตเองได ทําใหในบางครั้งคุณภาพของ
วัตถุดิบไมคงที่กอใหเกิดความลาชาในการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร ดังนั้นในอนาคตทางบริษัทควรมี
การเจรจาเพ่ือขอความรวมมือกับทางซัพพลายเออรเพ่ือปรับปรุงการและควบคุมการผลิตให
วัตถุดิบมีคุณภาพอยางสมํ่าเสมอ 
 3. ควรมีการปรับปรุงกลองใสเคร่ืองมือ หรือจัดหากลองเครื่องมือที่สามารถจัดเก็บ
เคร่ืองมือไดอยางเปนระเบียบและสังเกตเครื่องมือภายในไดงาย  
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