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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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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
        การดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบันที่มีการแขงขันกันมากขึ้น ไมใชการแขงขันกันเพียงแค
ตัวสินคาแตยังรวมไปถึงการตลาด การเขาถึงลูกคาและความสามารถในการตอบสนองความ
ตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด ซึ่งนําไปสูผลกําไรที่เปนเปาหมายสูงสุดในการดําเนินธุรกิจ ใน
ปจจุบันนอกจากผลกําไรที่สูงสุดแลวการดําเนินธุรกิจยังตองคํานึงถึงความยั่งยืนในการดําเนิน
ธุรกิจ เน่ืองจากสภาพการแขงขันที่นอกจากจะมีความรุนแรงที่มากขึ้นแลว การเปลี่ยนแปลงของ
ตลาดและความตองการของลูกคาก็เพ่ิมขึ้นเปนเงาตามตัวเชนกัน ซึ่งผูประกอบการจําเปนตอง
ปรับตัวเพ่ือใหธุรกิจยังสามารถแขงขันและดําเนินตอไปไดในอนาคต (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  
2550 : 4-6) 
        บริษัทที่เปนกรณีศึกษาประกอบธุรกิจอยูในอุตสาหกรรมพลาสติก โดยประกอบกิจการ
ผลิตถุงพลาสติกใสดอกไม ซึ่งในการดําเนินธุรกิจบริษัทจําเปนตองสั่งซ้ือวัตถุดิบจากผูผลิต และ
จางโรงพิมพในการพิมพลายลงบนแผนพลาสติก แลวจึงนําวัตถุดิบที่ผานการพิมพลายแลวมา
ผลิตเปนถุงพลาสติกใสดอกไมโดยเครื่องจักรที่ใชในผลิตสินคาเปนเคร่ืองจักรแบบManual ที่
จําเปนตองใหพนักงานควบคุมการทํางานของเครื่องจักรตลอดเวลา เคร่ืองจักรไมสามารถ
ทํางานเองได ดังน้ันจึงจําเปนตองมีพนักงานประจําเคร่ืองละ 1 คน หลังจากนั้นจึงนําสินคาที่
ผานการผลิตจากเครื่องจักรน้ีไปเขาสูกระบวนการถัดไปโดยแยกไปตามความตองการของลูกคา 
        เน่ืองจากเปนการทํางานกับเครื่องจักร การควบคุมอัตราการเดินเคร่ือง (Machine 
Availability) จึงเปนสวนสําคัญตอการสรางผลผลิต ซึ่งอัตราการเดินเคร่ืองขึ้นอยูกับความสูญ
เปลาที่เกิดขึ้นแลวทําใหเคร่ืองจักหยุดเดิน 
        จากการศึกษาบริษัทกรณีศึกษาทําใหทราบวาปจจุบันบริษัทไดรับคํารองเรียนจาก
ลูกคา โดยคํารองเรียนทั้งหมดแจงวา ทางบริษัทไมสามารถสงสินคาไดตามจํานวนที่กําหนด ซึ่ง
หากไมรีบแกไขคํารองเรียนดังกลาวจะนํามาซ่ึงความเสียหายตอบริษัททั้งชื่อเสียงของบริษัท 
ความนาเชื่อถือ และรวมถึงยอดขายท่ีลดลง ดังนั้นจึงไดศึกษาเบื้องตนเพ่ือหาสาเหตุการหยุด
เครื่องจักรจากความสูญเปลา โดยการเก็บขอมูลภายในเวลา 1 เดือน พบวาบริษัทมีความสูญเปลา
ในการผลิตอยูมาก โดยสวนใหญเกิดจากการเปลี่ยนรุนการผลิตของผลิตภัณฑดังที่แสดงในรูปที่ 
1 ดังน้ันการศึกษาในครั้งน้ีจึงมีวัตถุประสงคหลักเพ่ือลดความสูญเปลาที่เกิดจากการเปลี่ยนรุน
การผลิตเพ่ือทําใหมีกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น 
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รูปที่ 1 สาเหตุการหยุดเดินเครื่องจักร 
 
        จากปญหาที่ทางบริษัทไมสามารถสงสินคาใหลูกคาตามจํานวนที่กําหนด เน่ืองจากมี
ความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรอยูมาก และนอกจากนี้ทางบริษัทยังพิจารณาทางเลือก
อ่ืนในการเพ่ิมกําลังการผลิตเพ่ิมอีก 2 แนวทางเพื่อเปนการเปรียบเทียบทางเลือกที่ดีที่สุดในการ
เพ่ิมกําลังการผลิตของบริษัทไดแก   
 1. การเพ่ิมจํานวนเครื่องจักร  
 2. การเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอกเวลา  
 
วัตถุประสงคของการศึกษา/วิจัย 
       1.  เพ่ือลดระยะเวลาการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
        2.  เพ่ือกําหนดมาตรฐานการทาํงานของการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร 
        3.  เพ่ือพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการเพ่ิมกําลังการผลิต 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษาขั้นตอนและวิธีการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร A เน่ืองจากการผลิตสินคาทั้งหมด
ของบริษัทจําเปนตองใชเครื่องจักรชนิดน้ีในขั้นตอนการผลิต และเคร่ืองจักร A มีจํานวนมากที่สุด
เม่ือเทียบกับเคร่ืองจักรทั้งหมดของบริษัทหรือคิดเปนรอยละ 80 ของเคร่ืองจักรทั้งหมด 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
        แนวคิดในการศึกษาการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจักรดังรูปที่ 2 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน  
 1.  ศึกษาปญหาและวิเคราะหถึงสาเหตุและที่มาของปญหา 
 2.  ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัย 
 3.  เก็บขอมูลและศึกษาขั้นตอนรายละเอียดในการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
 4.  วิเคราะหและปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักร  
 5.  นําวิธีใหมที่ไดจากการวิเคราะหและปรับปรุงมาทดลองใช 
 6.  เปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุง 
 7.  จัดทํามาตรฐานการทํางาน 
 8.  สรุปผลการวิจัยเสนอขอปรับปรุงและขอเสนอแนะ 

 
 
 

เทคนิคลดเวลาการเปล่ียนรุนของเครื่องจักร 
-Single Minute Exchange of Die: SMED 
      l-Flow Process Chart 
      l-ECRS 
      -Activity Chart 
กําหนดมาตรฐานการเปล่ียนรุนของเครื่องจักร  

เวลาการเปล่ียนรุน

เครื่องจักรลดลง 
 

 

มีความสูญเปลาอยู
มากในการเปล่ียน
รุนเคร่ืองจักร 
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ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
         1.  สามารถลดเวลาการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
         2.  เพ่ิมความสามารถในการผลิต 
         3.  สามารถสรางมาตรฐานในการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 
         4.  สามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางมีประสิทธิภาพ 
         5.  พนักงานมีสวนรวมในกิจกรรม  
           6.  ลดคํารองเรียนจากลูกคา 
 
นิยามคําศัพท  
        1. เคร่ืองจักร A หมายถึง เคร่ืองจักรที่ใชเปนกรณีศึกษา โดยลักษณะการทํางาน
ของเคร่ืองจักรเปนระบบManualจําเปนตองมีพนักงานในการเดินเคร่ืองจักรตลอดเวลา ซึ่งการ
ผลิตสินคาทุกชิ้นจําเปนตองใชเครื่องจักรชนิดน้ีในการผลิต 
        2 งานใน หมายถึง กิจกรรมที่สามารถทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรตองหยุดการทํางาน
แลวเทาน้ัน ไมสามารถทําไดในระหวางที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู ซึ่งเปนผลมาจากลักษณะการ
ทํางานของเคร่ืองจักรทําใหตองทําการหยุดการเดินเครื่อง 
        3. งานนอก หมายถึง กิจกรรมในการทํางานที่สามารถทําไดในระหวางที่เคร่ืองจักร
ยังทํางานอยูโดยไมจําเปนตองใหเครื่องจักรหยุดทํางาน เปนการทํากิจกรรมอ่ืนในขณะที่เคร่ืองจักร
ยังคงทํางานอยู 
        4. พนักงานประจําเครื่อง หมายถึง พนักงานที่ทํางานประจําเคร่ืองจักรเคร่ืองใด
เคร่ืองหน่ึงเปนประจําและสามารถเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรของตนเองได โดยที่เคร่ืองจักร 1 เคร่ือง
จําเปนตองมีพนักงานในการเดินเคร่ืองจักร 1 คน 
        5. พนักงานทั่วไป หมายถึง พนักงานที่คอยอํานวยความสะดวกหรือสนับสนุนงาน
ดานตางๆ โดยทั่วไปแลวจะทําหนาที่บรรจุสินคาและเก็บเขาคลังโดยจะมีเวลาวางบางสวนที่จะ
สามารถไปทํางานอยางอ่ืนไดหรือสามารถทํางานแทนในสวนของพนักงานที่ขาดงานได 
        6. หนาเครื่องจักร หมายถึง บริเวณที่ใชผลิตชิ้นงานบนเครื่องจักรและเปนบริเวณที่
มีการเปลี่ยนรุนการผลิตของงานใน 
        7. การสาวงาน หมายถึง การดึงแผนพลาสติกออกจากมวนพลาสติกโดยแผนพลาสติก
ที่ถูกดึงออกมาจะถูกวางอยูขางลางมวน โดยกอนการสาวงานตองนํามวนพลาสติกไปไวที่ทาย
เครื่องกอน ซึ่งงานที่จะถูกนํามาผลิตที่หนาเคร่ืองจะตองสาวออกมาจากมวนพลาสติกกอนทุกคร้ัง 
        8. หนายาง หมายถึง เสนยางที่อยูบนหนาเครื่องโดยจะอยูเหนือเสนลวด ซึ่งหนายาง
จะทําหนาที่กดทับแผนพลาสติกใหแนบไปกับเสนลวดที่อยูบนหนาเคร่ือง 
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        9. ตอกงาน หมายถึง การนําถุงพลาสติกที่ถูกผลิตแลวออกมาจากเครื่องจักร นํามา
เรียงใหเปนตั้ง เพ่ือความสะดวกในการจัดวาง การทํางานของกระบวนการถัดไป รวมไปถึงการ
จัดเก็บและการขนยาย 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 

ระยะเวลาในการศึกษา (เดือน) 
ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินงาน 

1 2 3 4 5 6 

1 
ศึกษาปญหาและวิเคราะหถึงสาเหตุและท่ีมาของ
ปญหา 

      

2 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัย       

3 
เก็บขอมูลและศึกษาขั้นตอนรายละเอียดในการเปล่ียน
รุนของเครื่องจักร 

      

4 วิเคราะหและปรับปรุงการปรับต้ังเคร่ืองจักร       

5 
นําวิธีใหมท่ีไดจากการวิเคราะหและปรับปรุงมา
ทดลองใช 

      

6 เปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุง       
7 จัดทํามาตรฐานการทํางาน       
8 สรุปผลการวิจัยเสนอขอปรับปรุงและขอเสนอแนะ       

 
 



บทที่ 2 
    หลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
       
  จากการศึกษาหลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือลดเวลาการเปลี่ยนรุน
เคร่ืองจักรมีหัวขอดังตอไปน้ี 
        1.  หลักการ 5ส. 
        2.  ความสูญเปลา (Waste) 
        3.  เทคนิคการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) 
        4.  แผนภูมิกระบวนการไหล 
        5.  หลักการ ECRS 
        6.  การทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) 
        7.  เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
หลักการ 5 ส. 
        การท่ีจะใหโรงงานมีความสะอาดและดูเปนระเบียบน้ัน ในประเทศญ่ีปุนมีการนํา
หลักการที่เรียกวา หลักการ 5ส. มาใช กลาวคือ หลักการ 5ส. เปนกิจกรรมที่สามารถชวยกําจัด
ความสูญเปลาที่ทําใหเกิดความผิดพลาด, ชิ้นงานไมสมบูรณ หรือเกิดของเสีย, และการบาดเจ็บ
ที่เกิดขึ้นในสถานที่ปฏิบัติทํางาน โดยหลังจากที่เราสามารถลดความสูญเปลาลงไปไดก็จะทําให
การทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งสงผลดีตอทุกฝายทั้ง พนักงาน เจาของกิจการ และลูกคา  
(ไลเคอร, เจฟฟรีย เค. 2552 : 229-231) ซึ่งหลักการ 5ส. นั้นมาจาก Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu และ Shitsuke แปลไดดังนี้ 
 1. Sort - สะสาง คือ การจัดของใหเปนหมวดหมู โดยแบงแยกของที่จําเปนและไม
จําเปน โดยกําจัดหรือทิ้งของที่ไมจําเปนออกไป 
 2. Straighten - สะดวก คือ การจัดหาสถานท่ีในการจัดวางสิ่งของ เคร่ืองมือ และมี
ปายบงขี้ใหทราบอยางชัดเจน  
 3. Shine - สะอาด คือ มีการกําหนดเวลาในการทําความสะอาดพรอมกับการตรวจสอบ
สภาพของเครื่องมือเคร่ืองใชวาไดรับการบํารุงรักษาและจะตองทําใหแนใจวาเคร่ืองมือเครื่องใช
อยูในสภาพที่พรอมใชงานตลอดเวลา 
 4. Standardize - สรางมาตรฐาน คือ รักษาการดําเนินงานและการติดตามผลของ 3ส. 
แรกจากการพัฒนาระบบและจัดทําวิธีการตางๆ ในการติดตามและบันทึกผลการการดําเนินงาน  
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 5. Sustain - สรางนิสัย คือ เปนการรักษาสภาพของการดําเนินงานใหคงอยูตลอดไป
พรอมทั้งมีกระบวนการที่มีการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยที่ทุกคนสามารถตระหนักและดําเนินการ
ไดดวยตัวเอง 
        หากปราศจากหลักการ 5ส. องคกรจะสะสมความสูญเปลาเพ่ิมมากข้ึนเรื่อยๆ โดยท่ี
ไมสามารถมองเห็นปญหาที่แทจริงและสงผลใหเกิดผลที่ไมพึงประสงคตอองคกรหรือบริษัท ซึ่ง
หากตองการใหหลักการ 5ส. สามารถดําเนินไปอยางยั่งยืนวิธีการท่ีดีที่สุดคือตองมีการตรวจสอบ  
อยูเปนประจําซ่ึงบางองคกรมีการใหรางวัลรวบคูไปดวยเพ่ือเปนแรงจูงใจใหกับพนักงานและเปน
การชื่นชมแกคณะทํางานที่สามารถใช หลักการ 5ส. ไดเปนอยางดี  
        นอกจากความเปนระเบียบเรียบรอยแลว หลักการ 5ส. ยังชวยเพิ่มการปรับปรุงผล
การผลิตโดยมุงเนนที่คุณภาพ จากการตรวจสอบทําความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องมือ
เคร่ืองจักรตางๆ มุงเนนที่ความปลอดภัย จากการกําจัดของที่ไมจําเปนและการจัดวางของใหถูก
ที่และเปนระเบียบ และสุดทายมุงเนนที่ประสิทธิภาพ ทําใหลดเวลาในการคนหาส่ิงของ ทํางาน
ไดถูกตอง และมีสิ่งแวดลอมที่เหมาะสมในการทํางาน (บรรจง จันทมาศ. 2546 : 14) 
 
ความสูญเปลา (Waste) 
        1. ความสูญเปลา (Waste) หรือภาษาญี่ปุนรียกวา Muda คือ งานที่ทําแลวไมกอให 
เกิดการสรางมูลคาเพ่ิมใดๆ ใหแกผลิตภัณฑ ไมวาความสูญเปลาน้ันจะมาจากการทํางานของ
พนักงานหรือเกิดจากการทํางานของเครื่องจักรก็ตาม โดยเม่ือพิจารณาจากการสํารวจหนางาน 
ทําใหสามารถวิเคราะหเนื้องานโดยแบงเนื้องานออกเปน 3 ประเภท (วิโรจน ลักขณาอดิศร.  
2552 : 21-31) 
              1.1 งานที่สรางคุณคา (Value Added Task) เปนงานเกี่ยวของกับกระบวนการ
แปรรูปผลิตภัณฑที่เม่ือทําแลวเปนการเพ่ิมมูลคาของผลิตภัณฑ หากนําการปฏิบัติงานทั้งหมด
มาวิเคราะหจากการจับเวลา จะมีเพียง 5-10% ที่เปนงานที่สรางคุณคา 
              1.2  งานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา (Non Value Added Task Type 1) เปน
งานที่ไมเก่ียวของกับกระบวนการแปรรูป แตเปนงานที่ตองทําเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับงานที่
เก่ียวของกับการแปรรูป เชน การจัดเตรียมวัสดุอุปกรณเคร่ืองมือตางๆ การติดตั้งอุปกรณ การ
หยุดเคร่ืองจักรเพื่อการบํารุงรักษา การเปลี่ยนรุนการผลิต การปรับแตง การเพงเล็ง การตรวจ
นับ การขนสงหรือเคลื่อนยาย การตรวจสอบคุณภาพ ฯลฯ งานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา
ควรหลีกเลี่ยงหรือลดเวลาในการทํางานเหลาน้ีใหเหลือนอยที่สุด โดยการใชเคร่ืองจักรอัตโนมัติ 
หรือการปรับปรุงเครื่องมือหรือโครงสรางพ้ืนฐานใดๆทั้งนี้ควรประเมินความคุมคากอนการลงทุน 
และจากการปฏิบัติงานทั้งหมดพบวา 50-60% เปนงานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา 
 
 



  8 

              1.3  งานที่ไมมีคุณคาหรือความจําเปนตองทํา (Non Value Added Task Type 2) 
เปนงานที่ไมเก่ียวของกับกระบวนการแปรรูปและเปนงานที่ไมจําเปนตองทํา สวนมากจะเกิด
จากการรอคอย การดําเนินงานเก่ียวกับผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ เชนการซอมแซม แกไข และ
การทําซํ้าเปนตน โดยมีสัดสวนอยูประมาณ 30-40% ของการปฏิบัติงานทั้งหมด ซึ่งจําเปนตอง
คนหาปญหาและสาเหตุเพ่ือกําจัดงานที่ไมมีคุณคาหรือไมมีความจําเปนตองทําออกไป 
        2.  จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซึ่งเปน
โมเดลตนแบบของระบบการผลิตแบบลีนไดแบงประเภทของความสูญเปลาไวทั้งสิ้น 7 ประการ 
              2.1  การผลิตที่มากเกินความจําเปน (Over Production) เปนการผลิตหรือแปรรูป
สินคาโดยไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา ทําใหเกิดผลเสียดังน้ี เกิดตนทุนในการเก็บ
รักษา การเคล่ือนยายสินคา ความเส่ียงที่ไมสามารถขายสินคาที่ผลิตไดทั้งหมด สินคาลาสมัย 
สินคาเส่ือมคุณภาพ เปนตน 
              2.2  การรอคอย (Waiting Time, Idle Time) เปนลักษณะที่พนักงานตองรอคอย
ซึ่งการรอคอยน้ีทําใหการทํางานไมเปนไปอยางตอเน่ือง ซึ่งอาจจะเกิดจากกฎระเบียบในการ
ทํางาน เชนการรอเบิกของ รอใบสั่งการผลิต และอาจจะเกิดจากส่ิงที่ไมสามารถคาดการได เชน 
ขาดแคลนวัตถุดิบ เกิดการขัดของของกระบวน เปนตน 
              2.3  การเคลื่อนยายและการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation) 
เกิดจากการขนยายตางๆ ทั้งวัตถุดิบ งานระหวางทํา หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป ที่ตองใชแรงงาน 
เวลา ไปอยางส้ินเปลืองและเปนการเพ่ิมตนทุนโดยไมกอใหเกิดมูลคาตอผลิตภัณฑ ทําใหเกิดผล
เสียดังน้ี เกิดอุบัติเหตุหรือความเสียหายจากการขนยาย สิ้นเปลืองแรงงานและเวลา เกิดความ
ผิดพลาดในการขนยาย เปนตน 
              2.4  การท่ีมีสินคาคงคลังเกินความจําเปน (Unnecessary Stock) ทําใหองคกร
มองไมเห็นปญหาหรือสาเหตุของการสต็อกสินคาทําใหไมมีการแกปญหาอยางตรงจุดเปนสาเหตุ
หนึ่งในการเพ่ิมตนทุนของผลิตภัณฑอาจสงผลตอการแขงขันในตลาด 
              2.5  การผลิตของเสีย (Defect) เน่ืองจากทุกการผลิตหรือแปรรูปจะตองมีของเสีย 
แตไมมีการแกปญหาหรือไมสนใจมองวาเปนปญหา รวมทั้งการแกไขปญหาไมตรงประเด็นหรือ
มีความรูไมเพียงพอและขาดการสนับสนุนจากหัวหนาหรือเจาของกิจการ โดยบางองคกรมองวา
เปนเรื่องธรรมดา จนไมเกิดการปรับปรุง ทําใหเกิดผลกระทบตอการผลิตที่เปนปญหาเรื้อรังและ
สงผลตอความสามารถในการแขงขันในตลาดลดนอยลง 
              2.6  การมีกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ (Inefficient Process) อาจเกิดจาก
หลายสาเหตุแตที่สําคัญองคกรจะตองมีการปรับปรุงกระบวนการใหดีขึ้นอยางตอเน่ือง การ
เปลี่ยนแปลงบางอยางอาจกอใหเกิดความลําบากแกพนักงานในชวงแรก แตเม่ือทําจนเกิดความ
ชํานาญผลที่ออกมาจะแสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพที่ดีกวากอนการปรับปรุง โดยสามารถ
พิจารณาจากสูตรทางวิทยาศาสตร ประสิทธิภาพจะมีคาเทากับ (Output x 100)/Input ทําให
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สามารถพิจารณาไดวาผลิตผลิตภัณฑ 1 ชิ้นนั้นมีความคุมคาในการใชทรัพยากรในการผลิต
หรือไม  
              2.7 การเคลื่อนไหวของรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) ตามหลักการ  
ยศาสตร (Ergonomics) หากมีการเคล่ือนไหวมากเกินไปหรือเกิดการเม่ือยลาจากการเคลื่อนไหว   
จะสงผลตอการทํางานของพนักงาน โดยควรพิจารณาในเรื่องของการจัดวางอุปกรณ เคร่ืองมือ 
วัตถุดิบ ความเหมาะสมของที่นั่ง ที่ยืนเปนตน เพ่ือลดการเคลื่อนไหวใหนอยที่สุดและลดความ
เม่ือยลาในการทํางาน ซึ่งสงผลตอการทํางานของพนักงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
ตารางที่ 2 พ้ืนฐานของงานกับจุดสําคัญของการคนพบจุดปรับปรุง 

พื้นฐานของงาน จุดสําคัญของการคนพบจุดปรับปรุง 
ใชงานมือทั้งสองขางในการทํางาน - ปลอยใหมือท้ังสองขางอยูวางๆ 

- บอยคร้ังที่รองาน 
- ใชมือทํางานแคขางเดียว อีกขางปลอยวาง 
- บอยคร้ังที่ตองคอยถือของอยู 

ลดปริมาณการเคลื่อนไหวใหนอย
ที่สุด 

- ในการทํางานตองทํางานมากกวา 1 อยาง เชน การ
คนหา คัดเลือก คิด เปนจํานวนมาก                        
- มีการวางงานไวดานหนา หรือมีการสลับของไปมา 
- ประกอบยาก 
- มีงานที่ตองเดิน 

ลดระยะการเคลื่อนไหวของแตละ
งานใหสั้นลงมากที่สุด 

- มีระยะของการเคลื่อนไหวที่ไกล 
- มีการบิดหรือเอ้ียวตวัเปนมุมกวางมาก 
- มีระยะการเคลื่อนของมือที่ไกล 

ทําใหการเคลือ่นไหวในการทํางานมี
ความสะดวกขึ้น 

- มีงานที่ตองเขยงหรือยืดตัว 
- มีงานที่ตองพละกําลังอยูมาก 
- ทาทางที่ฝนธรรมชาตใินการทํางาน 

 
 ที่มา   :  มังกร โรจนประภากร.  (2550).  ระบบการผลิตแบบโตโยตา ฉบับเขาใจงาย.  
หนา 108. 
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เทคนิคการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) 
        เคร่ืองมือชนิดน้ีอาจเรียกวา SMED (Single Minute Exchange of Die), Setup 
Reduction, Downtime และอ่ืนๆ ซึ่งมีชื่อเรียกหลายชื่อแตประเด็นสําคัญของเคร่ืองมือน้ีคือการ
ลดเวลาในการหยุดเคร่ืองจักร โดยเคร่ืองมือน้ีจะมุงเนนการลดเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรจากลด
ระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต ซึ่งการตั้งรุนการผลิตใหมนั้นจะสรางความสูญเปลาอยาง
มากในการเปลี่ยนรุนการผลิตในแตละครั้ง กลาวคือยิ่งมีการเปลี่ยนรุนการผลิตที่ใชระยะ
เวลานานและบอยคร้ังมากเทาไหร นั้นก็หมายถึงการเพ่ิมความสูญเปลาใหมากขึ้นเทาน้ัน 
 โดยแตละครั้งเวลาเปลี่ยนรุนการผลิตจากรุน A ไปรุน B จนกระทั่งเร่ิมการผลิตรุน B 
ไดนั้นตองมีขั้นตอนหลายขั้นตอนจนกวาจะเร่ิมการผลิตรุน B ไดดังรูปที่ 3 ทําใหเกิดชวงเวลาสูญ
เปลาเกิดขึ้นเน่ืองจากแตละคร้ังที่มีการปรับเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑมีความแตกตางกันดานขนาด
หรือนํ้าหนักของแมพิมพ ทําใหพนักงานตองเตรียมอุปกรณและเคร่ืองมือตางๆ ที่เหมาะสมกับ
รุนผลิตนั้นๆ  
 การปรับปรุงและลดเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิต จะชวยใหบริษัทสามารถลดระยะเวลา
ในการผลิตใหสั้นลงและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเร็วยิ่งขึ้น เม่ือกิจการ
สามารถลดระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนใหนอยลงก็ไมจําเปนที่ตองผลิตสินคาเปนจํานวนมากเพ่ือ
สํารองเปนสต็อก และยังสามารถรับงานผลิตลอตเล็กๆ ไดอีกชองทางเพราะการเปลี่ยนรุนแตละ
คร้ังใชระยะเวลานอยลงทําใหเคร่ืองจักรทํางานไดเต็มที่ไมหยุดเคร่ืองนานดังรูปที่ 4 
 

A B

เวลาในการเปล่ียนรุน
งานใหม ตัวแรกงานกอนหนา ตัวสุดทาย

VA NVA VA
 

 
รูปที่ 3 ชวงเวลาในการเปลีย่นรุนการผลติกอนการปรับปรุง 

 
 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 58. 
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รูปที่ 4 ชวงเวลาในการเปลีย่นรุนการผลติหลังการปรับปรุง 
 

 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 58. 
        
 การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนอกจากจะสามารถลดระยะเวลาในการผลิตให
สั้นลงและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเร็ว1ยังสามารถชวยลดตนทุนการ
ผลิตและทําใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางเต็มที่1หมายความวาการเปลี่ยนรุนทําใหลด
ความจําเปนในการลงทุนเคร่ืองจักรเพิ่มเพ่ือที่จะสามารถผลิตสินคาที่หลายหลาย1แตการลด
ระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนทําใหสามารถใชเคร่ืองจักรในการผลิตสินคาไดหลากหลายมากขึ้น1
ในขณะเดียวกันเม่ือไมจําเปนตองเพ่ิมจํานวนเครื่องจักรก็ชวยลดจํานวนการซอมแซมหรือการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรและลดปริมาณการเก็บชิ้นสวนของเครื่องจักรก็มีนอยลง 
        
 1.  ขั้นตอนการปรับเปลีย่นเครือ่งจักรอยางรวดเร็ว 
         การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเปนเปาหมายอยางหน่ึงในการปรับปรุงคา OEE (Overall 
Equipment Effectiveness) ซึ่งหมายถึงการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดย Dr. Shigeo 
Shingo ไดคิดคนวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die : 
SMED) ซึ่งประกอบไปดวย 3 ขั้นตอน ดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 ขั้นตอนในการทํา SMED 
 
 ที่มา   :  พรเทพ เหลือทรัพยสุข; และยุพา กลอนกลาง.  (2550).  คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร.  หนา 83. 
 
        ขั้นตอนที่ 1 เร่ิมจากแยกแยะระหวางการตั้งเคร่ืองภายในและการตั้งเคร่ืองภายนอก    
ซึ่งโดยสวนมากงานทั้ง 2 ประเภท จะประปนกันอยูโดยที่การตั้งเคร่ืองภายนอกสวนมากจะไป
อยูในสวนของการตั้งเครื่องภายใน 
 จากการวิเคราะหของ Shingo ไดแบงงานที่ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเปน 2 ประเภท 
คือ 
 1. การตั้งเครื่องภายใน (Internal Setup) หรืออาจเรียกวางานใน เปนงานปรับตั้ง
เคร่ืองจักรที่สามารถทําไดเฉพาะในเวลาที่เคร่ืองจักรหยุดทํางานเทาน้ัน 
 2. การตั้งเครื่องภายนอก (External Setup) หรืออาจเรียกวางานนอกเปนงานปรับตั้ง
เคร่ืองจักรที่ทําไดในระหวางที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู 
 

 

งานใน 
 

งานนอก งานใน งานใน งานนอก งานใน งานนอก งานใน งานใน งานใน 

 
รูปที่ 6   การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรจะประกอบไปดวยงานตั้งเครื่องภายในและงานตั้งเครื่อง

ภายนอกปะปนกันอยู 
 

        การปรับตั้งเครื่องจักรของบริษัทสวนใหญจะมีงานทั้งภายในและภายนอกปะปนกันอยู
โดยท่ีงานทั้งหมดในการปรับตั้งเคร่ืองจักรจะเร่ิมทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางาน การปรับปรุงโดย
เร่ิมจากการวิเคราะหและแยกประเภทของงานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรระหวางงานตั้งเคร่ือง
ภายในและงานตั้งเครื่องภายนอก ซึ่งการทํางานภายนอกใหเสร็จกอนที่เครื่องจักรจะหยุดสามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรลงไดประมาณ 30-50% ตัวอยางเชน มีการเตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณที่ตองใชในการปรับตั้งเครื่องจักรไวที่เคร่ืองจักรกอนลวงหนาและทําใหมันใจวาเครื่องมือ
และชิ้นสวนตางๆ พรอมใชงาน  
 



  13 

 

งานใน 
 

งานใน งานใน งานใน งานใน งานใน งานใน งานนอก งานนอก งานนอก 

 
รูปที่ 7  แยกประเภทของงานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรระหวางงานตั้งเครื่องภายในและงานตั้ง

เคร่ืองภายนอก 
 
        ขั้นตอนที่ 2 แปลงการตั้งภายในใหเปนการตั้งเครื่องภายนอก เปนการทบทวนงานใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรอีกคร้ังและเปลี่ยนจากงานตั้งเคร่ืองภายในมาเปนงานตั้งเครื่องภายนอก
ใหไดมากที่สุดเพ่ือที่จะสามารถดําเนินกิจกรรมในระหวางที่เรื่องจักรยังทํางานและลดเวลาการ
หยุดเดินของเครื่องจักร ตัวอยางเชน การอุนแมพิมพใหรอนกอนดวยเคร่ืองทําความรอนแทน
การใหความรอนดวยการฉีกพลาสติก ใชอุปกรณที่กําหนดตําแหนงโดยอัตโนมัติแทนการวัดคา 
และการทําใหทุกอยากเปนมาตรฐานเชน ความสูงของแมพิมพแตละชุด 
 

 

งานใน 
 

งานใน งานใน งานใน งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก 

 
รูปที่ 8 แปลงการตั้งภายในใหเปนการตั้งเครื่องภายนอก 

 
        ขั้นตอนที่ 3 ปรับปรุงการติดตั้งเครื่องจักรในทุกๆ แงมุมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น       
นอกเหนือจาก 2 ขั้นตอน ที่กลาวมาในเบื้องตน ขั้นตอนที่ 3 จะเปนการลดเวลาการติดตั้งที่ยัง
เหลืออยูใหเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงมากขึ้น ตัวอยางเชน มีพนักงานมากกวา 1 คน 
ทํางานไปพรอมๆ กัน ใชปากกาจับยืดแบบปลอยเร็ว (Quick-Release Clamp) แทนการใชนอต
และสลักเกลียว หรืออาจจะนําแนวคิดหรือวิธีการจากอุตสาหกรรมอ่ืนๆ มาประยุกตใชเพ่ือเปน
แนวทางใหมในการทํางานใหงายและรวดเร็วขึ้น 
 

งานใน งานใน งานใน งานใน งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก งานนอก

 
 

รูปที่ 9 ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจักรในทุกๆ ดาน 
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        2. ขั้นตอนการใช SMED (Single Minute Exchange of Die) ในองคกร 
         การใช SMED (Single Minute Exchange of Die) ชวยใหลดเวลาในการปรับตั้ง
รุนการผลิตและเคร่ืองจักรใหนอยที่สุด โดยท่ีพนักงานทุกคนจะตองมีความเขาใจและปฏิบัติไป
ในทิศทางเดียวกันหรือสนับสนุนการดําเนินงานใหเปนไปอยางราบร่ืน ซึ่งหลักการปรับเปลี่ยน
อยางรวดเร็ว 7  ขั้นตอน ดังนี้ (ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ. 2552 : 84-85)  
         2.1  สรางมาตรฐานการทํางานทั้งหมด โดยเรียกประชุมพนักงานที่เก่ียวของมา
พิจารณาลําดับเหตุการณของการเปลี่ยนรุนแตละครั้งวามีลําดับเหตุการณใด สิ่งใดที่ตองจัดเตรียม 
คัดเลือกวิธีที่ดีที่สุด แลวรางขอมูลทั้งหมดออกมาเปนรูปแบบมาตรฐานใหผูเก่ียวของทุกคนอาน
และปฏิบัติตามฟอรมที่ไดรางไว 
         2.2  ระบุกิจกรรมภายใน และภายนอกอยางชัดเจน  
               2.2.1 กิจกรรมภายนอก คือ กิจกรรมที่ทําไดขณะที่เครื่องจักรยังทํางานอยู 
เปนการเตรียมอุปกรณและความพรอมตางๆ กอนที่จะทําการหยุดเครื่องจักร เชน เตรียมเคร่ืองมือ
อุปกรณตางๆ ที่ตองใช ทําความสะอาดบริเวณหนาเครื่อง เปนตน 
               2.2.2 กิจกรรมภายใน คือ กิจกรรมที่ทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองหยุดทํางานแลว
เทาน้ัน และไมสามารถทําในระหวางที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู ซึ่งการวิเคราะหกิจกรรมขึ้นอยูกับ
ลักษณะการทํางานของเครื่องจักรแตละรุนแตละชนิด เชน การเปลี่ยนแมพิมพ ตั้งระยะ ยึด
แมพิมพ ใสสายนํ้า เปนตน 
         2.3  ปรับเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก คือ การคิดหนทางการ
ทํางานใหมวาสามารถปรับเปลี่ยนกิจกรรมใดบางที่สามารถทํากอนจะหยุดเคร่ืองไดอีกบาง 
รวมทั้งปรับลดระยะเวลากิจกรรมภายในที่มีอยูเดิมใหไดมากท่ีสุด 
         2.4  กําหนดกิจกรรมที่สามารถทําไปพรอมๆกันได คือ การใชคนมากกวา 1 คน
ใน ซึ่งรวมถึงพนักงานประจําเครื่องเขามาชวยกันทํางานปรับเปลี่ยนแมพิมพ ทั้งน้ีเพ่ือความ
รวดเร็ว ลดการรอคอย และสามารถเรียนรูงานที่เก่ียวของไปในเวลาเดียวกัน โดยตองมีจํานวน
คนที่เหมาะสมเพ่ือไมใหเกิดการรอคอยหรือการทํางานซ้ําซอน ในบางครั้งอาจทําเปนตองใชคน
เพียงเพียงแค 2-3 คน ในการดําเนินกิจกรรมน้ันๆ 
         2.5  ลดเวลาที่ใชในการทํากิจกรรมภายใน คือ ในแตละขั้นตอนการปรับเปลี่ยน
แมพิมพ พนักงานหนาเคร่ืองตองคิดวิเคราะหวาจะหาเคร่ืองมือใดมาชวยทุนแรงใหงานทําได
งาย สะดวกและสบายขึ้น ทั้งน้ีขั้นอยูกับประเภทของงานและทรัพยากรของโรงงานแตละแหงที่
จะสามารถสนับสนุนกิจกรรมนั้นได หรือจําเปนตองประยุกตใชสิ่งที่มีอยูในขณะนั้น เชน การใช
รถเข็น หรือแขนจับที่ชวยทุนแรง 
         2.6  กําหนดตัวชี้วัดเพ่ือติดตาม คือ หลังจากรางขอมูลการปรับเปลี่ยนแมพิมพ
แบบใหมใหมีความรวดเร็วขึ้นแลว ตองคอยติดตามความเปลี่ยนแปลงวาจะเกิดปญหาใดตามมา
หรือไม ตองติดตามการทํางานอยางนอย 5 คร้ัง เพ่ือตรวจสอบวิธีแบบใหมใหแนใจวาการ
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ทํางานเปนไปอยางราบร่ืนและไมสงผลกระทบตอกิจกรรมอ่ืนจนกอใหเกิดความลาชาหรือความ
เสียหาย 
         2.7  เขียนเอกสารของขั้นตอนที่ปรับปรุงใหม โดยเปรียบเทียบระยะเวลาการทํา
แบบเกากับแบบใหม เพ่ือใชในการวัดผลและนํามาพิจารณาการปรับปรุงในครั้งตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 10 ขั้นตอนการลดเวลาโดยใชหลักการเปลี่ยนรุนอยางรวดเร็ว 
 

 ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 84. 
 
แผนภูมิกระบวนการไหล 
        เปนแผนภูมิที่สําคัญในการวิเคราะหรายละเอียดการไหลของกระบวนการทํางานที่
สามารถบอกถึงการไหลของ ชิ้นสวน วัตถุดิบ พนักงานและอุปกรณตางๆ พรอมกับกิจกรรมที่
เกิดขึ้นในขณะนั้น เพ่ือใชในการพิจารณา วิเคราะห และเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ซึ่ง
จําเปนตองมีกําหนดจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของกิจกรรม หลังจากนั้นจึงเก็บขอมูลขั้นตอนการ
ทํางานตั้งแตตนจนจบโดยในแผนภูมิกระบวนการไหลจะใชสัญลักษณมาตรฐานตางแสดงใน
แผนภูมิแทนงานแตละประเภท โดยสามารถแบงงานออกเปน 5 ประเภท ดังนี้ (รัชตวรรณ     
กาญจนปญญาคม. 2552 : 109-115) 
 - งานประเภทการปฏิบัติงาน เปนการทํากิจกรรมตางๆ ที่ทําใหงานหรือส่ิงที่ไดรับ
มอบหมายมาบรรลุผลสําเร็จ ซึ่งจะตองเนนไปท่ีกิจกรรมหลักๆ เชน การสั่งงาน การประกอบ
ชิ้นสวน การหอสินคา การเตรียมงาน เปนตน 
 - งานประเภทการตรวจสอบ เปนงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมตอสินคา แตจําเปนตอง
ทําใหแนใจวาสินคาอยูในสภาพสมบูรณและเปนไปตามที่คาดหวังไว เพ่ือสรางความนาเชื่อถือ
และความไววางใจแกลูกคา โดยท่ีงานประเภทการตรวจสอบสวนใหญจะถูกแยกออกมาเปน
กิจกรรมหลัก แตในบางครั้งก็มีการแทรกการตรวจสอบอยูในการปฏิบัติงานได 
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 - งานประเภทการเคลื่อน หรือการที่จะตองยายจากสถานหนึ่งไปอีกสถานที่หน่ึงที่มี
ระยะทาง ไมวาจะเปนคนหรือสิ่งของ ซึ่งการเคลื่อนมีหลายรูปแบบที่เรามักจะเจอโดยท่ัวไป คือ 
การเดิน การใชเข็นรถ การใชโฟลคลิฟท เปนตน ซึ่งขึ้นอยูกับความเหมาะสมและความพรอม
ของทรัพยากรในแตละสถานที่ 
 - งานประเภทการคอย เปนงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมตอสินคา งานประเภทนี้
จัดเปนความสูญเปลาย่ิงมีนอยเทาไหรยิ่งดี โดยท่ัวไปงานที่ตองรอคอยจะเกิดขาดการวาง
แผนการทํางานหรือเกิดจากการละเลยของพนักงาน แตในบางครั้งพนักงานจําเปนตองรอ
เน่ืองจากเคร่ืองจักรกําลังทํางานอยู 
 - งานประเภทเก็บ เน่ืองจากการผลิตจําเปนตองมีสถานที่จัดเก็บสําหรับ สินคา 
วัตถุดิบ สิ้นสวนตาง เพ่ือเปนการเตรียมพรอมที่จะสามารถนําส่ิงเหลาน้ันออกมาใชไดเม่ือถึง
ยามจําเปนหรือเม่ือถึงเวลาที่กําหนดไว  
 โดยมีการกําหนดสัญลักษณไวดังที่แสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 สัญลักษณ Flow Process Chart 
สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากัดความโดยยอ 

 
Operation 
การปฏิบัติงาน 

- การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ 
- การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดสวนประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอไป 
- การวางแผน การคํานวณ การใหคําส่ัง หรอืการรับคําส่ัง 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

- การตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
- การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Transportation 
การเคล่ือน 

- การเคล่ือนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึง่  
- พนักงานกําลังเดิน 

 Delay 
การคอย 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหวางการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเริ่มตน 

 
Storage 
การเก็บ 

- การเก็บวัสดุไวในสถานที่ถาวรซึ่งตองอาศัยคําส่ังในการ
เคลื่อนยาย 
- การเก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน 

 
 ที่มา   :  รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  หนา 
110. 
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        1.  แนวทางในการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล 
  1.1 กําหนดวัตถุประสงคที่ตองการวิเคราะห 
  1.2  ระบุกระบวนการที่ตองการศึกษาพรอมทั้งรายละเอียดตางๆ ที่เก่ียวของที่
ตองการวิเคราะห เชน เคร่ืองจักร อุปกรณ ชิ้นงาน พนักงาน และรวมไปถึงจุดเร่ิมตนและส้ินสุด
ของกระบวนการ 
              1.3  กําหนดหัวเรื่องที่ตองการวิเคราะหจากเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งดังน้ี  
   1.3.1 การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ  
   1.3.2 การปฏิบัติงานของพนนักงาน  
   1.3.3 การโยกยายหรือการใชงานเคร่ืองมือหรืออุปกรณ 
  1.4  วิเคราะหการไหลจากการเก็บขอมูลขั้นตอนการทํางานที่ตองการวิเคราะห ซึ่ง
รายละเอียดของขั้นตอนการทํางานจะถูกแสดงในแผนภูมิกระบวนการไหลโดยใชสัญลักษณ
มาตรฐาน พรอมกับคําบรรยายอยางยอของแตละกระบวนการ 
  1.5 เก็บขอมูลอ่ืนๆ ที่เก่ียวของเพ่ิมเติม ตามที่ไดกําหนดหัวขอไวในตอนตน เชน 
ระยะทางที่ใช ปริมาณในการขนยาย และระยะเวลาเปนตน 
  1.6 พิจารณางานแตละขั้นตอนโดยใสสัญลักษณในตารางแผนภูมิกระบวนการไหล
ใหสอดคลองกับงานแตละประเภท ซึ่งสามารถแบงงานออกเปน 5 ประเภท คือ การปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ การเคลื่อน การคอย การเก็บ และโยงเสนผานสัญลักษณที่แสดงถึงการทํางาน  
แตละขั้นตอนโดยโยงจากบนลงลาง 
  1.7 สรุปผลที่ไดลงในตารางสรุปผล 
 
 2.  ประโยชนใชงานของแผนภูมิกระบวนการไหล 
          2.1  กิจกรรมที่ถูกนํามาวิเคราะหในแผนภูมิจะถูกเรียงโดยสัญลักษณที่แสดงถึง
กิจกรรมที่สรางมูลคามากไปจนถึงกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา เชน การรอ 
  2.2 การแยกแยะกิจกรรมในแตละการะบวนการทํางานทําใหสามารถมองเห็นจุด
ที่สามารถปรับปรุงไดอยางชัดเจนและทําใหมองเห็นกิจกรรมที่ควรลดหรือถูกกําจัดเน่ืองจากไม
สรางมูลคาเพ่ิมใดๆ ใหแกการทํางาน 
  2.3 สามารถเปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุงไดจากแผนภูมิเดียวกัน 
  นอกจากน้ันแผนภูมิกระบวนการไหลยังสามารถนํามาประยุกตใชไดกับเคร่ืองมือ
อ่ืนๆ เชน ECRS เพ่ือใหสามารถปรับปรุงงานใหมีประสิทธิภาพดีขึ้นดังรูปที่ 11 
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รูปที่ 11 ผังวิเคราะหการไหลของงาน 
 

 ที่มา   :  อิซาวะ, อะคิโอะ; และคณะ.  (2547).  การแกปญหาดวย QC Story ยุคใหม.  
หนา 103. 
 
หลักการ ECRS 
        เปนหลักการพ้ืนฐานที่ใชในการปรับปรุงกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น
ควบคูไปกับเครื่องมืออ่ืน โดยหลักการ ECRS มีหลักการดังน้ี (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม. 
2552 : 85-88) 
 1. ขจัดงานที่ไมจําเปนทั้งหมด (Eliminate All Unnecessary Work : E) ประกอบดวย 
งานที่ไมสรางมูลคาเพ่ิม งานที่ไมมีวัตถุประสงค และงานที่ไมตองสนองความตองการ ซึ่งบอยคร้ัง
เกิดจากจากขาดการวิเคราะหกระบวนการทํางาน ทําใหเกิดการรอคอยหรือการทํางานซ้ําซอน
อยูบอยคร้ังเปนตน ซึ่งสิ่งเหลาน้ันลวนนํามาซ่ึงความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน เชน เกิดความ 
ลาชา ของเสีย และตนทุนที่เพ่ิมขึ้น เปนตน 
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 2. รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine Operation or Element : C) 
เพ่ือลดความซ้ําซอนในการทํางาน ความลาชา การรอ เปนตนเพ่ือสรางความสมดุลในการผลิต 
เชนการรวมการเคลื่อนไหว การรวมกิจกรรมตั้งแต 2 กิจกรรมเขาดวยกัน การรวมงาน และการ
รวมชิ้นงานเขาดวยกัน 
 3. สลับสับเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operation, 
Rearrange : R) ลําดับการปฏิบัติงานสามารถเปลี่ยนแปลงไดตามความเหมาะสมในการทํางาน 
โดยท่ีสามารถวิเคราะหไดจากแผนภูมิกระบวนการไหล ซึ่งเปน1ในเครื่องมือที่จะทําใหสามารถ
เห็นภาพกระบวนการทํางานไดอยางชัดเจน 
 4. ทํางานใหงายขึ้น (Simply the Necessary Operation : S) นอกจาก3ขั้นตอนที่
กลาวมาแลวการทํางานใหงายขึ้นอาจจําเปนตองอาศัยความคิดริเริ่มสรางสรรค โดยอาจจะนํา
การทํางานหรือแนวคิดของอุตสาหกรรมอ่ืนมาประยุกตใช ซึ่งนับวาเปนแนวทางที่ยากท่ีสุดของ
หลักการ ECRS 

 
การทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) 
        โดยระบบกรผลิตในโรงงานหากขาดการจัดทําใหเปนมาตรฐานจะกอใหเกิดปญหา
และความผิดพลาด เน่ืองจากจํานวนพนักงาน การส่ือสาร ความเขาใจ การปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
ตางเปนตน ซึ่ง (วูมาค, เจมส พี.; และโจนส แดเนียล ที. 2550 : 145) ไดกลาวไวในหนังสือ
แนวคิดแบบลีนวา งานมาตรฐานเปนวิธีที่ดีที่สุดที่จะทําใหงานเสร็จสมบูรณไดในระยะเวลาที่มี
อยูและทําใหงานที่เสร็จสมบูรณนั้นมีความถูกตองตั้งแตคร้ังแรกของทุกๆ คร้ังของการผลิต      
        ซึ่งการสรางมาตรฐานใหเกิดขึ้นนั้น จะตองมีการดําเนินกิจกรรมหลัก 3 อยาง
ดังตอไปน้ี (วิโรจน ลักขณาอดิศร. 2552 : 183-186)                                                                
 1. การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานใหเปนเอกสาร เชนการจําทําคูมือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานหรือในรูปแบบของสื่อมัลติมีเดียตางๆ เพ่ือใหหนักงานสามารถเขาถึงไดงายและงาย
ตอการทําความเขาใจ นอกจากน้ันเนื้อหาที่จัดทําความทําใหแนใจวามีความถูกตอง และเปน
ปจจุบันมากที่สุด โดยที่ในคูมือการปฏิบัติงานจะตองคอบคุมถึง จุดสําคัญดังนั้น 
  - ระบุขอกําหนดตางๆ ใหชัดเจน ไมวาจะเปนขอความหรือตัวเลข 
  - ระบุลําดับขั้นตอบการการปฏิบัติงานใหชัดเจน ในกรณีที่ไมสามารถสลับ
ขั้นตอนได 
  - ระบุขอหามหรือขอควรระวัง 
  - ระบุวาตองบันทึกขอมูลใดบางและตองบันทึกในเอกสารใด 
  - ระบุถึงแผนการรับมือและขั้นตอนการแกปญหา หากเกิดปญหาตางๆขึ้น  
 
 



  20 

 2. การเนนจุดสําคัญ (Critical Point) ใหพนักงานเขาใจและจําขึ้นใจ เชนตองมีปายที่
ชัดเจนหรือรายละเอียดของขั้นตอนที่อานแลวสามารถเขาใจไดทันทีซึ่งตองมีความสอดคลองกัน
กับรายละเอียดที่ระบุไวในคูมือการปฏิบัติงาน ทั้งน้ีเพ่ือหลีกเลียงการใชความรูสึกในการตัดสินใจ
และการทํางานที่ขัดแยงกัน 
 3. การจัดการฝกอบรมและการสับเปลี่ยนหมุนเวียนงาน (Job Rotation) ควรมีการ
ฝกอบรมพนักงานเพ่ือพนักงานมีความเขาอยางถูกตอง เนื่องจากขั้นตอนบางอยางไมสามารถ
ใหเกิดความผิดพลาดพลาดไดซึ่งอาจสงผลกระทบอยางมากตอบริษัท โดยการฝกอบรมพนักงาน
และการประเมินผลจะตองมีอยางตอเนื่องโดยเฉพาะการเปลี่ยนงานของพนังงานหรือแมกระท้ัง
การเปลี่ยนแปลงของมาตรฐานการทํางานเพื่อใหพนักงานมีความเขาใจและเชี่ยวชาญพอที่จะ
นําไปปฏิบัติงานได 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
        ชัยรัตน เยื่อใย (2556) ไดศึกษาการลดความสูญเปลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่อยูใน
กระบวนการขึ้นรูปแบบอัดรีดทอนํ้าระบายความรอนในรถยนต โดยใชเทคนิคการลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร (Single Minute Exchange of Die : SMED) โดยมีเปาหมายในการลดเวลา
การปรับตั้งเครื่องจักรลง 50% รวมกับแผนผังกางปลาในการหาความสัมพันธระหวางสาเหตุและ
ปญหา เก็บขอมูลและวิเคราะหปญหาโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหล และใชเทคนิคการลด
ความสูญเปลา ECRS ในการแกไขขั้นตอนการปฏิบัติงาน โดยหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลา
ในการปรับตั้งลงได 58.5% สามารถแปลงการปรับตั้งภายในจาก 31 ขั้นตอน มาเปนการปรับตั้ง
ภายนอกได 6 ขั้นตอน นอกน้ันยังสามารถลดระทางในการเคลื่อนที่ใหเหลือ 0 จากเดิม 469 เมตร 
        จรีลักษณ ตมทิพย (2553) ไดศึกษากระบวนการติดตั้งแมพิมพในโรงงานฉีดพลาสติก 
เพ่ือหาแนวทางในการลดเวลาในการติดตั้งแมพิมพโดยมีเปาหมายที่จะลดเวลาการติดตั้ง
แมพิมพใหได 50% เปนอยางนอย ซึ่งใชรวมกับ แผนภูมิการผลิต (Flow Process Chart) 
เทคนิคการตั้งคําถาม 6W1H และแผนผังกางปลา โดยใชหลักการ SMED (Single Minute 
Exchange of Die) มาชวยในการปรับปรุงการลดเวลาในการติดตั้งแมพิมพ ซึ่งสามารถลดเวลา
ไดในครั้งแรกของการปรับปรุงลงได 40.79% และในครั้งที่สองไดนําแผนภูมิกิจกรรม (Activity 
Chart) มาใชเพ่ิมสงผลใหสามารถลดเวลาในการการติดตั้งแมพิมพไดเพ่ิมขึ้นเปน 56% เม่ือ
เปรียบเทียบจากเวลาที่ใชในการติดตั้งกอนการปรับปรุง 
        เอกตระกูล สุมาลา (2556) ไดศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพใหไดอยางนอย 
50% โดยใชเทคนิคการปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาในการปรับตั้งเปนตัวเลขหลักเดียว (Single 
Minute Exchange of Die : SMED) มาใชเพ่ือลดเวลาในการปรับตั้ง (Setup Time) ของแมพิมพ   
ในกระบวนการฉีดพลาสติก รวมกับเครื่องมืออ่ืน ไดแก Routing Diagram การจับเวลา แผนภูมิ
ไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) และ แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity 
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Chart) โดยประยุกตใชรวมกับเครื่องมือและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Technique) 
ในการปรับปรุง จากการปรับปรุง 3 ขั้นตอนทําใหสามารถลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพจากเดิม 
211 นาที เหลือ 33 นาที และจากขั้นตอนทั้งหมด 21 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน และหลังจากการ
ปรับปรุงไดจัดทําเปนมาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานไวสําหรับใชในการปรับตั้งแมพิมพ 
        อมลวรรณ บุณยจรัสพงศ (2556) ไดศึกษาความสูญเสียรวมของบริษัทที่เปนกรณี 
ศึกษาซ่ึงเปนโรงพิมพ โดยศึกษาในสวนของเคร่ืองพิมพออฟเซตมวนปอน โดยพบวาบริษัท
สูญเสีย 13.91 ลานบาท ซึ่งเกิดจากเครื่องจักรขาดความพรอมในการใชงานที่เกิดจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) 53% จึงมีแนวทางในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค 
SMED (Single Minute Exchange of Die) ซึ่งกอนการปรับปรุงสามารถแบงแยกเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรไดดังน้ี งานสูญเปลา 3.45 นาที งานปรับตั้งภายใน 247.50 นาที และงาน
ปรับตั้งภายนอก 15.04 นาที หลังการปรับปรุงโดยใช 5ส และหลักการ Eliminate Combine 
Rearrange Simplify (ECRS) มารวมดวย ทําใหงานปรับตั้งภายในลดลงเหลือ 92.37 นาที และ 
ใช 5ส มาปรับปรุงงานภายนอกใหเหลือ 33.03 นาที ซึ่งจากการปรับปรุงบริษัทสามารถลดตนทุน  
ไดเปนจํานวนเงิน 245,185 บาทตอป 
        ขวัญใจ โชคไพบูลย; และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ไดศึกษาหลักการในการลด
เวลาสูญเสียของการปรับตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการพิมพโดยใชหลักการ SMED (Single 
Minute Exchange of Die) เพ่ือเพ่ิมความพรอมในการทํางานของเครื่องจักร โดยที่พบวา กอน
การปรับปรุงเครื่องพิมพมีประสิทธิภาพการทํางานโดยรวม OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
เทากับ 43% ซึ่งสอดคลองกับความสูญเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร 6,025 วินาที หรือเทากับ 
36% ของเวลาสูญเสียทั้งหมด โดยหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเหลือ 
2,604 วินาที หรือเทากับ 59% จากเวลารวม 
        วัชรกร อรุณวิราม; บุญชัย แซลิ้ว; และศุภรัชชัย วรรัตน (2558) ไดศึกษาการลดเวลา
สูญเปลาและของเสียในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกดวยระบบสูญญากาศ เน่ืองมาจากความ
สูญเสียในปรับตั้งเครื่องจักรที่ใชเวลานานและปริมาณของเสียที่มีมาก ในการปรับปรุงมีการ
ประยุกตใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7 QC Tools) ไดแก แผนภูมิพาเรโต ผังแสดง
เหตุและผล แผนภูมิควบคุม กราฟ และใบตรวจสอบ รวมกับ เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยาง
รวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die: SMED) ซึ่งหลังจากการปรับปรุงพบวาปริมาณของ
เสียลดลงจาก 20.5% เหลือ 5.35% และสามารถปรับลดขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรได 6 
ขั้นตอน ซึ่งสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจากจาก 341 นาที เหลือ 296 นาที ตอการผลิต
ชิ้นงาน 1,000 ชิ้น นอกจากนั้นภายหลังการปรับปรุงสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตตอเดือนอีก 
3,500 ชิ้น คิดเปนมูลคาเทากับ 38,123.45 บาทตอเดือน 
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        อดิศักด์ิ นาวเหนียว; และคณะ (2554) ไดศึกษาการประยุกตใชเทคนิคการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรแบบรวดเร็ว กรณีศึกษาเครื่องขึ้นรูปแมพิมพทราย โดยประยุกตใชเทคนิคเบื้องตน
ของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแบบรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die : SMED) โดยศึกษา
จากเคร่ืองขึ้นรูปแมพิมพทราย CT650 ที่เกิดความสูญเปลาในการปรับตั้งเครื่อง 28.80 นาทีตอครั้ง 
โดยจําแนกงานงานออกเปน 2 ประเภท คืองานในและงานนอก และการปรับเปลี่ยนใหงานใน
เปนงานนอกรวมทั้ง ปรับลดระยะทางและการทํางานแบบคูขนาน โดยหลังการปรับปรุงทําให
เวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักลดลงเหลือ 5.95 นาที หรือคิดเปนประสิทธิภาพของการดําเนินการ
เพ่ิมขึ้น 79.34% และสามารถเพิ่มผลผลิตไดประมาณ 7,567ตอปตอเคร่ือง 
 



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

  
 ในการศึกษาวิจัย เรื่อง “การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร”  เปนงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ 
ผูวิจัยมีวิธีการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 
 1. ศึกษาสภาพและขั้นตอนการทํางานกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 
        2. ขั้นตอนการศกึษา 
        3. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
        4. เคร่ืองมือในการศึกษา 
        5. การเก็บรวบรวมขอมูล 
 
ศึกษาสภาพและข้ันตอนการทํางานกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรกอนการปรับปรุง 
        จากการศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร โดยศึกษาจากบริษัทผลิตถุงพลาสติก  
ใสดอกไมมาเปนกรณีศึกษา ในการผลิต บริษัทจําเปนตองสั่งซ้ือวัตถุดิบที่เปนมวนพลาสติกใส
มาแลวจึงนําไปจางพิมพลายจากผูรับจางภายนอก เน่ืองจากทางโรงงานไมสามารถทําในสวน
ของการพิมพลายลงบนมวนพลาสติกเองได หลังจากที่มวนพลาสติกผานการพิมพลายแลวดังที่
แสดงในรูปที่ 12 จึงนํามาเขาสูกระบวนการผลิตภายในโรงงาน  
 

 
 

รูปที่ 12 มวนพลาสติก 
 

        จากสภาพการทํางาน ในการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไมจําเปนตองใชเคร่ืองจักรใน
การผลิต โดยเคร่ืองจักรที่ใชนั้นจําเปนตองมีพนักงานในการเดินเคร่ืองจักร(Manual Machine) 
ซึ่งเคร่ืองจักรที่กลาวมาน้ีไดนํามาใชเปนกรณีศึกษา เรียกวาเคร่ืองจักร A ดังรูปที่ 13 ซึ่งมีจํานวน 
คิดเปน รอยละ 80 ของเครื่องจักรทั้งหมดของบริษัทและเปนเครื่องจักรหลักที่ใชในการผลิต
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สินคา โดยเคร่ืองจักร A ทําหนาที่ในการตัดและประกบแผนพลาสติกเขาดวยกันใหเปนถุงพลาสติก
ตามขนาดที่กําหนดไว ซึ่งหลังจากที่ไดถุงพลาสติกแลวก็จะแยกสูกระบวนการถัดไปตามความ
ตองการของลูกคาแตละราย        
 
                
           

                        
 
 

 
รูปที่ 13 เคร่ืองจักร A และสวนประกอบหลัก 

        
 จากรูปที่ 13 เคร่ืองจักร A สามารถแบงออกเปน 2 สวนคือ หนาเคร่ือง เปนบริเวณ
สวนหนาของเครื่องที่พนักงานจะทําการผลิตสินคาและทายเครื่องเปนสวนที่พนักงานจะทําการ
เตรียมงาน โดยมีสวนประกอบหลักดังนี้ 
            -  น็อตและกระดาษ รองน็อต ชวยยึดหนายางใหอยูในตําแหนงที่กําหนดไว 
            -  หนายาง ลักษณะเปนเสนยาง ใชกดทับแผนพลาสติกใหแนบกับเสนลวด   
            -  ลวด ใชในการตัดและประกบแผนฟลาสติกใหออกมาเปนซองในขนาดที่กําหนด 
            -  มวนพลาสติก เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไม 
            -  แกน เปนอุปกรณที่จําเปนในการทีจะทําใหมวนพลาสติกหมุนได เพ่ือความสะดวก
ในการสาวงาน  
 ในการผลิตแตละวันพนักงานจะทํางานตามเวลาปกติ 8 ชม. โดยการผลิตจะใชวัตถุดิบ   
ที่เปนมวนพลาสติกที่ผานการพิมพลายแลว โดยทั่วไปจําเปนตองมีการเปลี่ยนรุนการผลิตทุกๆ 
2 วัน หากไมมีคําสั่งใหเปลี่ยนแบบเรงดวน เน่ืองจากทางบริษัทมีการผลิตแบบเปน Lot โดย
กําหนด 1 Lot เทากับการผลิตโดยใชวัตถุดิบ 1 มวน ซึ่งวัตถุดิบ 1 มวนจําเปนตองใชเวลาการผลิต 

น็อตและกระดาษ 
รองน็อต 

หนาเคร่ือง ทายเครื่อง 

มวน 
พลาสติก 

หนายาง 

ลวด 

แกน 
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2 วัน โดยสินคาแตละชนิดจําเปนตองใชวัตถุดิบหรือมวนพลาสติกขนาดแตกตางกันไป ในการ
เปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้งใชเวลาครั้งละประมาณ 1 ชม. และขั้นการเปลี่ยนรุนสวนใหญจะทํา
ตรงหนาเครื่องดังรูปที่ 14 โดยพนักงานที่ประจําเคร่ืองจะสามารถเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรและ
ดําเนินงานทุกขั้นตอนเองไดดวยเพียงคนเดียว ยกเวนในกรณีที่ตองมีการเปลี่ยนมวนพลาสติก
จําเปนตองใหพนักงานทั่วไปเขามาชวยยก 
 

 
 

รูปที่ 14 หนาเครื่องของเคร่ืองจักร A 
 
        จากการสํารวจสภาพปจจุบันการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักรทําใหทราบถึงขั้นตอนและ
รายละเอียดของการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร โดยพนักงานที่ประจําเครื่องจะเร่ิมดําเนินการเปลี่ยน
รุนหลังจากที่งานชิ้นสุดทายถูกดึงออกจากเคร่ือง ในขณะเดียวกันเครื่องจักรก็จะหยุดทํางาน
เน่ืองจากพนักงานจะตองนําชิ้นงานที่ไดมาเรียงและตรวจสอบอีกครั้งเพื่อสงตอไปยังกระบวนการ
ถัดไป หลังจากน้ันพนักงานจะทําขั้นตอนการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรตอไปทีละขั้นตอนจนเสร็จ ซึ่ง
ในระหวางการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรจะหยุดเดินเครื่อง โดยสามารถเรียงขั้นตอนการเปลี่ยนรุน
เคร่ืองจักรไดดังที่แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 ขัน้ตอนและลกัษณะการทํางานของการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร A ในสภาพปจจุบัน 
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน ลักษณะงาน 

1 เก็บงานหนาเครื่อง 

หลังจากดึงงานชิ้นสุดทายออกจากเคร่ือง 
จะตองนําชิ้นงานทั้งหมดที่ไดนั้นมาเรียงและ
ตรวจสอบงานกอนเพ่ือสงตอไปยังกระบวนการ
ถัดไป 

2 ยกมวนลง 
นําเทปใสมาปดปลายมวนแลวยกมวนโดยการ
จับที่แกนมวน 

3 ถอดแกนออกจากมวน 
ถอดแกนออกจากมวนโดยการขันสลักทีแ่กนทั้ง
สองขางแลวเอาแกนออก 
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ตารางที่ 4 ขั้นตอนและลกัษณะการทํางานของการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร A ในสภาพปจจุบัน (ตอ) 
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน ลักษณะงาน 

4 เตรียมมวนใหม เคลื่อนยายมวนที่ตองการมาที่เคร่ือง 

5 ใสแกนเขามวน 
ใสแกนเขาไปตรงกลางมวนแลวขันสลักทีแ่กน
ทั้ง 2 ขาง 

6 ยกมวนขึ้น ยกมวนที่ใสแกนแลวขึ้นเคร่ืองจักร 

7 ทําความสะอาดมวน 
แกะแผนพลาสติกที่หุมมวนออกพรอมกับนําผา
แหงมาเช็ดทําความสะอาดมวน 

8 สาวงานและเตรียมงาน 
ดึงแผนพลาสติกจากมวนใหลงมาอยูที่พ้ืน
บริเวณใตมวนแลวนําบรเิวณกึ่งกลางของแผนที่
ถูกดึงลงมาสอดเขากับเครือ่งจักร 

9 หมุนน็อตหนาเครื่อง ขันน็อตที่อยูบนหนายางออก 

10 
ถอดหนายางและเก็บกระดาษ
รองน็อต 

ถอดหนายางออกจากน็อตและเก็บกระดาษรอง   
น็อตออกจากหนาเครื่อง 

11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 
นําหนายางที่ถอดน็อตออกแลวออกจากหนา
เคร่ือง 

12 เตรียมเคร่ืองมือ เดินไปหยิบกลองเครื่องมือ 
13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง เช็คหนาเคร่ืองดวยทินเนอรและขัดลวด 
14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม วัดหนาเครื่องจักรสําหรับงานรุนใหม 

15 ขยับลวด 
นําแผนพลาสติกขึ้นมาหนาเคร่ืองและขยบัลวด
ใหอยูก่ึงกลางของลาย 

16 มาคจุด ใชปากกาเคมีจุดตําแหนงบนหนาเครื่อง 

17 ทําความสะอาดหนายาง 
ตรวจดูเทปกันความรอนบริเวณหนายางใหอยู
ในบริเวณที่เหมาะสมพรอมกับเช็ดทําความ
สะอาด 

18 ใสหนายางและใสน็อต 
ใสหนายางและน็อตเขาที่หนาเครื่องเหนือลวดที่
ถูกวางตําแหนงไว 

19 ปรับตําแหนงหนายาง 
ขยับหนายางใหเขาที่ในตําแหนงที่เหมาะสม
และใสกระดาษรองน็อตเขาที่เดิม 

20 ขันน็อต ขันน็อตเพ่ือยึดหนายางกับหนาเครื่อง 
21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง ทดสอบงานและทําการปรับตั้งเครื่องจักร 
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ข้ันตอนการศึกษา 
        จากการศึกษาเพ่ือลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรโดยสามารถแสดงขั้นตอนการศึกษา
ไดดังตอไปน้ี 
 
                          

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 ขั้นตอนการศึกษา 
 
 
 
 

วัดคาปจจุบัน 

วิเคราะหปญหา 

ปรับปรุงและวดัผล 

ควบคุม 
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ประชากรและกลุมตวัอยาง 
        เก็บขอมูลการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร A เนื่องจากสินคาของบริษัทท้ังหมดทุกชิ้นจําเปนตอง
ผลิตโดยใชกลุมของเครื่องจักร A เปนหลัก โดยการศึกษาเครื่องจักร A เปนกรณีศึกษา เพ่ือ
นําไปปรับใชกับเครื่องอ่ืนๆ ซึ่งในระหวางการศึกษาจะเปนพนักงานคนเดิมทุกคร้ังในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร นอกจากน้ันยังเพิ่มในสวนของพนักงานผูชวยที่จะทําหนาที่ชวยเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร
เพ่ิมมาอีก 1 คน 
 
เครื่องมือในการศึกษา 
 1. Single Minute Exchange of Die (SMED) 
 2. แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
 3. หลักการ ECRS 
 4. แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) 
 5. ตารางเก็บขอมูล ใชในการบันทึกขั้นตอนและระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรใน
แตละคร้ังดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 แบบฟอรมตารางเก็บขอมูล ขั้นตอนและระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
ลําดับ 

ครั้งท่ี 
ขั้นตอนการทํางาน 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 รวม 

             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
รวม ระยะเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร (วินาที)            

 
 6. กลอง ใชในการภาพถายและบันทึกวีดีโอ เพ่ือความแมนยําและสามารถยอนกลับ
มาดูขอมูลยอนหลังได  
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การเก็บรวบรวมขอมูล 
        เก็บขอมูลจากการถายภาพและวิดีโอระหวางการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร A ในระยะเวลา 
1 เดือน ทั้งหมด 10 คร้ัง และเวลาที่ใชในการเก็บขอมูลจะเปนชวงเวลาในขณะทํางานจริงซ่ึงอยู
ในระหวางเวลา 8.00-17.00 น. ในวันจันทร-ศุกร โดยนําขอมูลที่ไดจากการบันทึกวีดีโอมา
บันทึกรายละเอียดลงในตารางเก็บขอมูลเพื่อใชในการเปรียบเทียบและวิเคราะหขอมูลดังที่แสดง
ในตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 ตารางเก็บขอมูล ขั้นตอนและระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 รวม เฉล่ียตอคร้ัง

1 เก็บงานหนาเคร่ือง         131         127         138         144         111         122         112         150         155         126 1,316        132           

2 ยกมวนลง           15           16           11           18           10           12           17           20           10           12 141           14             

3 แกะแกนออกจากมวน           35           28           30           27           25           31           30           35           26           29 296           30             

4 เตรียมมวนใหม           67           82         101           70           65         115           69           90           84           66 809           81             

5 ใสแกนเขามวน           75           66           65           58           65           70           72           65           68           65 669           67             

6 ยกมวนขึ้น           18           25           22           20           21           25           23           19           21           22 216           22             

7 ทําความสะอาดมวน           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 หมุนนอตหนาเคร่ือง           22           18           17           24           20           21           18           17           19           23 199           20             

10 ถอดหนายาง+เก็บกระดาษรองน็อต           63           68           55           66           61           70           63           58           60           69 633           63             

11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 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 ทําความสะอาดหนาเคร่ือง 225        323        177        192        289        198        306        272        268        215        2,465        247           

14 วัดหนาเคร่ืองสําหรับงานใหม 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 ทําความสะอาดหนายาง 91          75          83          70          84          95          69          82          77          94          820           82             

18 ใสหนายาง ใสน็อต 154        131        96          103        128        99          94          106        100        164        1,175        118           

19 ปรับตําแหนงหนายาง 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

ระยะเวลาการเปรียนรุนเครื่องจักร (วินาที)

รวม ระยะเวลาการเปรียนรุนเคร่ืองจักร (วินาที)  
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ  
 
        จากการเก็บขอมูล การศึกษาสภาพปจจุบัน รวมไปถึงการศึกษางานวิจัยอ่ืนทําให
สามารถนําขอมูลที่ไดมาเปนแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือใหไดมาซึ่งการพัฒนาและการนําไป
ปรับใชโดยมีหัวขอดังตอไปน้ี 
 1. ผลที่ไดจากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 
 2. ศึกษาขั้นตอนการทํางานโดยละเอียด 
 3. วิเคราะหขั้นตอนการทํางานโดยใชเทคนคิ SMED 
 4. ปรับปรุงแตละกระบวนการโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart), ECRS 
และแผนภูมิกิจกรรม 
 5. กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางาน 
 6. การเปรียบเทยีบทางเลือกอ่ืน 
 7. สรุปผลการศกึษา 
 8. ขอเสนอแนะ 
 
ผลที่ไดจากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง  
        จากการบันทึกวีดีโอในระหวางการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร และนํามาบันทึกลงตารางเก็บ
ขอมูลโดย การเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรทั้งหมด 10 คร้ัง ในระยะเวลา 1 เดือน ทําใหสามารถแบง
การทํางานออกเปน 21 ขั้นตอน ใชเวลาทั้งหมดโดยเฉลี่ย 3,181 วินาทีหรือเทากับประมาณ         
53 นาที ดังที่ไดแสดงในตารางที่ 7 
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ตารางที ่7 ขัน้ตอนและเวลาในการปรับตัง้เครื่องจักร 
ลําดับ ข้ันตอน วินาท ี

1 เก็บงานหนาเครื่อง 132 
2 ยกมวนลง 14 
3 ถอดแกนออกจากมวน 30 
4 เตรียมมวนใหม 81 
5 ใสแกนเขามวน 67 
6 ยกมวนขึ้น 22 
7 ทําความสะอาดมวน 36 
8 สาวงานและเตรียมงาน 306 
9 หมุนน็อตหนาเครื่อง 20 
10 ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต 63 
11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 41 
12 เตรียมเคร่ืองมือ 101 
13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247 
14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237 
15 ขยับลวด 709 
16 กําหนดจุด 183 
17 ทําความสะอาดหนายาง 82 
18 ใสหนายางและใสน็อต 118 
19 ปรับตําแหนงหนายาง 78 
20 ขันน็อต 20 
21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 594 
 รวมเวลาทั้งหมด (วินาที) 3,181 

           
 ในสวนของพนักงานที่ปฏิบัติงานประจําเครื่องจะเปนคนเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรเองทุก
คร้ังและทําทุกขั้นตอนเพียงคนเดียว ซึ่งในขณะที่ทําการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรจะไม
สามารถทํางานไดจนกวาพนักงานประจําเคร่ืองจะเปลี่ยนรุนเสร็จและกลับมาเร่ิมเดินเคร่ืองจักร
เพ่ือเริ่มการผลิตงานรุนใหมอีกครั้ง 
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ศึกษาข้ันตอนการทํางานโดยละเอียด 
 จากตารางที่ 7 สามารถอธิบายแตละขั้นตอนไดโดยละเอียดดังนี้ 
 1.. การเก็บงานหนาเคร่ือง : หลังจากที่เดินเครื่องจนแผนพลาสติกที่เตรียมไวหมด 
พนักงานตองนําแผนพลาสติกที่ไดทั้งหมดมาวางซอนกันเปนแถว โดยพนักงานจะหยิบแผน
พลาสติกขึ้นมาจํานวนหนึ่งแลวเคาะใหเสมอกัน แลวนําแผนพลาสติกที่เรียงไวเรียบรอยแลวยาย
ไปไวในที่ที่กําหนดไวดังที่แสดงในรูปที่ 16 
 

 
 

รูปที่ 16 งานที่ถูกจัดเรียงแลว 
 
 2.  ยกมวนลง : จากรูปที่ 17 พนักงานจะตองทําการยกมวนที่อยูทายเคร่ืองออก เพ่ือ
เปลี่ยนมวนอ่ืนที่ตองการเขาไปแทนที่ซึ่งพนักงานประจําเครื่องสามารถทําเองได แตในบางครั้ง
หากมวนมีขนาดใหญจะตองเรียกใหพนักงานทั่วไปมาชวยยกมวนออก 
 

 
 

รูปที่ 17 พนักงานยกมวนออกจากทายเครื่องจักร 

งานท่ีถูก
จัดเรียงแลว 
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 3.. ถอดแกนออกจากมวน : เน่ืองจากจะตองวางมวนตรงตําแหนงทายเคร่ืองจึงจําเปน 
ตองมีแกนเหล็กเพ่ือชวยในการยึดมวนใหอยูกับเครื่องจักรเพ่ือใหสามารถดึงพลาสติกออกจาก
มวนในขณะท่ีมวนยังอยูที่เดิม ซึ่งแกนเหล็กที่อยูตรงกลางมวนนั้นจะถูกล็อกไว 2 ดาน ดังน้ันใน
การถอดมวนจึงจําเปนตองไขสลักทั้ง 2 ขางที่ทําหนาล็อกแกนเหล็กกับมวนไว โดยใชประแจ 6
เหลี่ยมดังในรูปที่ 18 
 

 
 

รูปที่ 18 ถอดแกนออกจากมวนพลาสติก 
 
 4. เตรียมมวนใหม : กอนนํามวนใหมมาใสแกน พนักงานจําเปนตองทําความสะอาดมวน
กอนทุกคร้ัง ซึ่งมวนแตละมวนจะมีพลาสติกหอรอบมวนอยูเพ่ือปองกันฝุนละอองและอุบัติเหตุ
ตาง เชน น้ําหกใสเครื่องมือตกใสหรือมีสิ่งของๆ มาเบียดจนทําใหมวนเกิดความเสียหาย เปนตน 
พนักงานจะตองนําพลาสติกที่หุมออกจากมวนดังที่แสดงในรูปที่ 19 ในขณะเดียวกันก็เพ่ือสํารวจ
สภาพโดยทั่วไปของมวนดวย   
 

 
 

รูปที่ 19 พนักงานนําพลาสติกที่หอมวนออก 

แกนเหล็ก 
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 5. ใสแกนเขามวน : หลังจากที่เตรียมมวนที่ตองการนํามาขึ้นเครื่องจักรเรียบรอยแลว 
ใชแกนเหล็กที่ถอดออกมาจากขั้นตอนที่ 3 ใสเขาตรงกลางมวนซึ่งตรงกลางมวนพลาสติกน้ันจะ
มีแกนกระดาษอยู ใหใสแกนเหล็กเขาไปในแกนกะดาษ หลังจากน้ันจึงประกอบเขากับตัวล็อกทั้ง
สองฝงของมวนโดยใชประแจ 6 เหลี่ยมในการขันสลับที่อยูทั้ง 2 ขางเพ่ือใหมวนอยูตรงบริเวณ
แกนเหล็กที่เราตองการ 
 6. ยกมวนขึ้น : โดยสวนมากมวนที่ยกขึ้นทายเคร่ืองจะเปนมวนใหม จึงมีน้ําหนักตอ
มวนมาก ซึ่งจําเปนตองใชพนักงาน 2 คนในการยกมวนพลาสติก โดยพนักงานอีกคนที่เขามา
ชวยยกมวนน้ันจะเปนพนักงานทั่วไปที่สามารถเขาไปชวยเหลือพนักงานประจําเคร่ืองไดชั่วคราว 
พนักงานจะจับแกนเหล็กคนละฝงและใหสัญญาณกันเพื่อที่สามารถยกมวนไดพรอมเพรียงกันทั้ง 
2 ฝง และนําแกนเหล็กที่มีมวนพลาสติกอยูตรงกลางมาวางบนแทงเหล็กทายเครื่อง  
 7. ทําความสะอาดมวน : เม่ือมวนพลาสติกถูกยกขึ้นมาอยูทายเคร่ืองเรียบรอยแลว 
พนักงานจะตองสํารวจมวนและทําความสะอาดมวนอีกคร้ังเพื่อใหแนใจวา มวนพลาสติกอยูใน
สภาพพรอมใชงาน 
 8. สาวงานและเตรียมงาน : เน่ืองจากวัตถุดิบที่ใชในการผลิตซองใสดอกไมมาในรูปแบบ
แผนพลาสติกที่ถูกมวนไว ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการผลิตสินคาจึงจําเปนตองใหพนักงาน ดึง
แผนพลาสติกออกมาจากมวนพลาสติกที่อยูทายเคร่ืองลงมาวางอยูบนพื้นที่นํากระดาษสะอาด
มารองไวเรียบรอยแลวดังที่แสดงในรูปที่ 20 
 

 
 

รูปที่ 20 สาวงานและเตรียมงาน 
 
 9. หมุนน็อตหนาเครื่อง : หลังจากเสร็จจากการสาวงานที่ทายเคร่ืองแลว พนักงานจะ
กลับมาที่หนาเครื่องเพ่ือเริ่มเปลี่ยนรุนเครื่องจักรบริเวณหนาเคร่ือง โดยเริ่มจากการหมุนน็อต
หนาเครื่องแตยังไมปลอยใหหนายางหลุดออกจากนอต กลาวคือแคการหมุนน็อตทุกตัวที่อยูบน
หนายางแคพอหลวมเทาน้ันดังรูปที่ 21 
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รูปที่ 21 หมุนน็อตหนาเครือ่ง 
 
 10. ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต : พนักงานใชมือขางหน่ึงประคองหนายาง
ไวและใชมืออีกขางในการหมุนน็อตใหหนายางหลุดออกจากน็อต เม่ือหนายางหลุดออกมา
จากน็อตทั้ง 2 ขาง โดยข้ันตอนนี้สามารถใชมือของพนักงานหมุนน็อตโดยไมตองใชประแจ 
เน่ืองจากขั้นตอนที่แลวพนักงานไดใชประแจขันจนหลวมพอที่จะสามารถหมุนน็อตไดดวยมือ
เปลา เม่ือหนายางทั้งหมดวางอยูบนหนาเครื่องแลว พนักงานจะเก็บกระดาษรองน็อตที่อยูบน
หนายางดังรูปที่ 22 ออกมาวางบนโตะขางๆ ที่จัดเตรียมไว 
 

 
 

รูปที่ 22 หนายางถูกนําลงมาวางหนาเคร่ือง 
 
 
 

กระดาษ
รองน็อต
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 11. เอาหนายางออกจากเคร่ือง : หลังจากหนายางหลุดออกจากน็อตและเก็บกระดาษ
รองน็อตแลว พนักงานจะนําหนายางที่วางอยูหนาเครื่องนํามาวางบนโตะขางๆ ที่เตรียมไว  
 12. เตรียมเคร่ืองมือ : ขั้นตอนถัดไปจําเปนตองใชเคร่ืองมือที่นอกเหนือจากเคร่ืองมือ
ที่มีอยูประจําเคร่ือง เพ่ือการทํางานในขั้นตอนตอไปพนักงานจึงเดินหาและเตรียมอุปกรณที่
จําเปนตองใชมาไวบนโตะที่อยูขางๆ เคร่ือง  
 13. ทําความสะอาดหนาเคร่ือง : เนื่องจากการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรจําเปนตองมีการ
ปรับตั้งขนาดของหนาเครื่องใหม ดังน้ันพนักงานจะตองทําความสะอาดหนาเครื่อง หรือเปนการ
เอาของเกาที่เคยปรับตั้งไวแลวออกจากหนาเครื่องเพ่ือเตรียมพรอมในการปรับตั้งคร้ังใหม ซึ่งใน
ขั้นตอนนี้พนักงานจะนําสก็อตเทปที่ติดอยูบนลวดออก ทําความสะอาดลวด และเช็ดหนาเคร่ือง
ดวยทินเนอรดังรูปที่ 23 เพ่ือลบหมึกที่เขียนอยูบนหนาเคร่ืองออก 
 

 
 

รูปที่ 23 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 
 
 14. วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม : เนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิตเพ่ือผลิตสินคาที่มี
ขนาดตางไปจากขนาดท่ีทําอยูกอนหนาน้ี ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักร
เพ่ือใหรองรับกับสินคาที่ตองการจะผลิตตอไป โดยการวัดหนาน้ันเคร่ืองพนักงานจะใชตลับเมตร
วางลงบนหนาเคร่ืองและใชปากกาทําเคร่ืองหมายดังรูปที่ 24 ตามจุดตางๆ บนเครื่องจักร ตาม
ขนาดของสินคาที่ตองการจะผลิต หลังจากน้ันจึงขีดเสน ทั้งน้ีการวัดหนาเคร่ืองเปนเพียงการกําหนด
พ้ืนที่ของงานใหมเทาน้ัน ยังไมรวมถึงการกําหนดขนาดของชิ้นงานที่จะผลิตแตละอัน    
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รูปที่ 24 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 
 
 15. ขยับลวด : หลังจากวัดและกําหนดพ้ืนที่หนาเครื่องสําหรับงานใหมแลว พนักงาน
จะกําหนดขนาดสําหรับการผลิตชิ้นงานแตละชิ้นโดยการขยับลวด โดยพนักงานจะนํางานจริง
ขึ้นมาวางบนหนาเคร่ืองหลังจากน้ันจึงคอยๆ ขยับเสนลวดที่อยูบนหนาเคร่ืองใหเขากับขนาด
ของชิ้นงานจริงจนครบครบเสนลวดทุกเสน ซึ่งการขยับลวดนั้นจะตองขยับตรงสวนหัวและ
สวนทายของลวดที่ถูกยึดไวทั้ง 2 ขาง บนหนาเครื่องจักรดังแสดงในรูปที่ 26  
 

 
 

รูปที่ 25 ขยับลวด 
 
 16. กําหนดจุด : หลังจากขยับเสนลวดจนไดขนาดที่เหมาะสมกับงานแลว พนักงาน
จะใชปากกากําหนดจุดบนหนาเครื่องและนําสก็อตเทปมาติดทับเสนลวดดังรูปที่ 26 เพ่ือเปนการ
กําหนดขนาดของสินคาแตละชิ้นที่จะมีการเร่ิมผลิตหลังจากเครื่องจักรไดรับการเปลี่ยนรุน
เรียบรอยแลว เน่ืองจากเสนลวดที่ถูกกําหนดไวแลวอาจมีการขยับหรือเปลี่ยนตําแหนงโดยที่
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พนักงานไมรูตัวหรือไมทันไดสังเกต ดังน้ันการกําหนดจุดเพ่ือระบุขนาดของสินคาแตละชิ้นอีก
คร้ังหลังจากขยับลวดแลวทําใหลดความผิดพลาดไดอีกทางหนึ่ง 
 

 
 

รูปที่ 26 กําหนดจุด 
 
 17. ทําความสะอาดหนายาง : เม่ือกําหนดจุดของงานแตละชิ้นเรียบรอยแลวกอนที่จะ
นําหนายางกลับมาใสบนหนาเคร่ือง พนักงานจะตองทําความสะอาดหนายางเสียกอน ทําความ
สะอาดโดยการเช็ดหนายางทุกอัน ในขณะเดียวกันเพ่ือเปนการสํารวจและตรวจเช็คสภาพความ
พรอมใชงานของหนายางแตละอันดังรูปที่ 27 
 

 
 

รูปที่ 27 ทําความสะอาดหนายาง 
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 18. ใสหนายางและใสน็อต : นําหนายางที่ทําความสะอาดและตรวจสอบความพรอมใช
งานเรียบรอยแลว มาวางบนหนาเคร่ืองในตําแหนงเดียวกับเสนลวดบนหนาเคร่ืองที่มีการกําหนด
ตําแหนงเอาไวแลว โดยการประกอบจะใชน็อตและกระดาษรองที่มีการถอดออกไวในขั้นตอนที่ 
10 มาใชในยึดหนายางไวบนหนาเคร่ืองตามเดิม ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนเพียงการยึดหนายางไว
บนหนาเครื่องแบบพอหลวมเทาน้ัน  
 19. ปรับตําแหนงหนายาง : หลังจากยึดหนายางไวบนหนาเคร่ืองโดยที่ยังสามารถขยับ
หนายางไดแลวนั้น พนักงานจะขยับหนายางใหอยูในตําแหนงเดียวกันกับลวดที่อยูบนหนา
เคร่ือง 
 20. ขันน็อต : เม่ือพนักงานจัดหนายางจนไดตําแหนงที่ตองการแลวพนักงานจะยึดหนา
ยางใหอยูกับที่โดยการหมุนน็อตแตละอันใหแนน โดยการหมุนน็อตพนักงานจะใชมือขางหน่ึงใน
การจับหนายางใหอยูกับที่ และใชมืออีกขางในการหมุนน็อตใหแนน หลังจากน้ันจึงใชประแจ 
หมุนน็อตใหแนนอีกรอบดังแสดงในรูปที่ 28 
 

 
 

รูปที่ 28 ปรับตําแหนงหนายาง 
 
 21. ทดสอบงานและปรับเครื่อง : หลังจากที่พนักงานปรับตั้งเครื่องจักเรียบรอยแลว 
กอนเร่ิมการผลิตจะตองมีการทดสอบ ดังน้ันพนักงานจะนําแผนพลาสติกที่สาวไวมาผลิตใน
จํานวนที่นอยที่สุด โดยการทดสอบพนักงานจะนําชิ้นงานที่ผานการผลิตแลวออกมาเปรียบเทียบ
กัน โดยท่ีงานทุกชิ้นที่ผลิตออกมาจะตองมีขนาดเทากัน หากเม่ือวัดแลวขนาดของชิ้นงานที่
ออกมาไมเทากันพนักงานจะตองแกโดยการขยับลวดที่อยูบนหนาเครื่องเพ่ือใหชิ้นงานที่ออกมา
มีขนาดเทากัน 
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 นอกจากนั้นแลวในบางครั้งหนายางที่ใชเปนเวลานานอาจเกิดการสึกหรอหรือเปนรอง 
จะทําใหหนายางไมสามารถกดทับลงบนเสนลวดไดแนบสนิท ดังน้ันพนักงานจึงตองทําการขยับ
หนายางเพื่อเปลี่ยนตําแหนงใหหนายางสามารถกดทับบนเสนลวดไดแนบสนิท โดยเม่ืองานที่
ผานการทดสอบแลวออกมามีขนาดเทากันและไมฉีกขาดในระหวางการผลิต พนักงานจึงจะ
สามารถเร่ิมการผลิตงานรุนใหมออกมาได 
 
วิเคราะหข้ันตอนการทํางานโดยใชเทคนิค SMED 
        นําเขามูลที่ไดจากการบันทึกมาวิเคราะห โดยท่ีกอนการปรับปรุงทุกขั้นตอนจะเปน
งานในที่ทําโดยพนักงานเพียงคนเดียว ซึ่งหลังจากการวิเคราะหทําใหสามารถเปลี่ยนงานในมา
เปนงานนอกไดเพ่ิมมากขึ้น จากงานในทั้งหมด 21 ขั้นตอนเหลืองานในเพียง 12 ขั้นตอน และ
อีก 9 ขั้นตอนถูกเปลี่ยนใหเปนงานนอก โดยถาคํานวณจากเวลาสามารถลดเวลางานใน จาก
ทั้งหมด 3,181 วินาทีเหลือ 2,392 วินาที โดยสามารถลดเวลาลงไปไดเทากับ 789 วินาที หรือ
เทากับรอยละ 24.80 ดังแสดงในตารางที่ 8 
 
ตารางที ่8 ผลการวิเคราะหงานนอกและงานในโดยใช SMED 
ลําดับ ข้ันตอน วินาท ี งานใน งานนอก 

1 เก็บงานหนาเครื่อง 132   
2 ยกมวนลง 14   
3 ถอดแกนออกจากมวน 30   
4 เตรียมมวนใหม 81   
5 ใสแกนเขามวน 67   
6 ยกมวนขึ้น 22   
7 ทําความสะอาดมวน 36   
8 สาวงานและเตรียมงาน 306   
9 หมุนนอตหนาเครื่อง 20   
10 ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต 63   
11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 41   
12 เตรียมเคร่ืองมือ 101   
13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247   
14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237   
15 ขยับลวด 709   
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ตารางที ่8 ผลการวิเคราะหงานนอกและงานในโดยใช SMED (ตอ) 
ลําดับ ข้ันตอน วินาท ี งานใน งานนอก 

16 มาคจุด 183   
17 ทําความสะอาดหนายาง 82   
18 ใสหนายางและใสน็อต 118   
19 ปรับตําแหนงหนายาง 78   
20 ขันน็อต 20   
21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 594   
 เวลารวม 2,392 789 

 
ปรับปรุงแตละกระบวนการโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart), ECRS และ 
แผนภูมิกิจกรรม 
        หลังจากที่ปรับปรุงกระบวนการโดยการเปลี่ยนงานในออกมาเปนงานนอกแลว ในบาง
ขั้นตอนสามารถปรับปรุงเพ่ือลดระยะเวลาของงานในและงานนอกเพิ่มขึ้นไดอีก ดังน้ันจึงนํา
แผนภูมิการไหล, หลักการ ECRS และแผนภูมิกิจกรรมมาใช โดยนําแนวคิด 5ส มาเปนพ้ืนฐาน
ในการทํางาน โดยเร่ิมจากการใชแผนภูมิการไหลดังที่แสดงในตารางที่ 9 
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 1. การปรับปรุงงานใน 
 
ตารางที ่9 แผนภูมิการไหลของกระบวนการหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม :   เปล่ียนรุนเครื่องจักร A กระบวนการเดิม

แผนก :   ผลิต กระบวนการปรับปรุง

ขั้น
ตอ

น ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที) ทํา
งา
น

ขน
ถา

ย

ตร
วจ

สอ
บ

รอ คง
คลั

ง

1 20 หมุนนอตหนาเครื่อง

2 63 ถอดหนายาง+เก็บกระดาษรองน็อต

3 41 เอาหนายางออกจากเครื่อง

4 247 ทําความสะอาดหนาเครื่อง

5 237 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม

6 709 ขยับลวด

7 183 มาคจุด

8 82 ทําความสะอาดหนายาง

9 118 ใสหนายาง ใสน็อต

10 78 ปรับตําแหนงหนายาง

11 20 ขันน็อต

12 594 ทดสอบงานและปรับเครื่อง

0 2,392 11 0 1 0 0 รวม

คําอธิบายการทํางาน

 
 
          จากตารางที่ 9 แสดงใหเห็นวากิจกรรมเกือบทั้งหมดเปนการทํางาน มีเพียงขั้นตอนที่ 
12 คือ ทดสอบงานและปรับเครื่องเทาน้ันที่เปนการตรวจสอบ ซึ่งจําเปนตองทํากอนการเริ่มการผลิต
งานรุนใหม เพ่ือใหแนใจวางานที่จะผลิตออกมานั้นจะเปนไปตามรูปแบบและขนาดที่กําหนดไว 
  โดยหลังจากวิเคราะหในแตละขั้นตอนสามารถปรับปรุงงานภายในเพิ่มเติมโดยใช
หลักการของECRSไดดังนี้ 
            1.1  ใชหลักการ ขจัดงานที่ไมจําเปนทั้งหมด (Eliminate All Unnecessary Work : E) 
ในขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่อง 
          กอนการปรับปรุง ในบางครั้งพนักงานจะทําความสะอาดหนาเครื่องโดยเริ่มจาก
การเช็ดหนาเครื่องกอนแลวคอยขัดลวด แลวจึงเช็ดหนาเครื่องซํ้าอีกรอบ 
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รูปที่ 29 ลําดับกิจกรรมในขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่องกอนการปรับปรุง 
        
   หลังการปรับปรุง กําหนดใหพนักงานขัดลวดกอนและตามดวยการเช็ดหนาเครื่อง 
ทําใหลดความซ้ําซอนในการทํางาน 
 

 
 

รูปที่ 30 ลําดับกิจกรรมในขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่องหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 10  เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนการทําความสะอาดหนาเครื่องกอนและหลังการปรับปรุง

ขั้นตอนทําความสะอาดหนาเครื่อง  

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247 171 76 30.77 
 
            1.2  ใชหลักการ ขจัดงานที่ไมจําเปนทั้งหมด (Eliminate All Unnecessary Work : E) 
ในขั้นตอนวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 
         กอนการปรับปรุง พนักงานใชเวลาบางสวนในการคํานวณขนาดในการวัดหนา
เครื่องและมาคจุดสําหรับงานใหม 
   หลังการปรับปรุง มีการจดบันทึกขนาดของงานแตละชนิดไวลวงหนา และสามารถ  
นําขนาดที่จดไวมาใชไดทันทีโดยที่ไมตองคํานวณใหม  
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รูปที่ 31 พนักงานวัดหนาเครื่องและมาคจุดพรอมๆ กัน 
 
ตารางที่ 11  เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนวัดหนาเคร่ืองสําหรับงานใหมกอนและหลังการปรับปรุง

ขั้นตอนวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237 65 172 72.57 
 
         1.3  ใชหลักการ สลับสับเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of 
Operation, Rearrange : R) ในขั้นตอนขยับลวดและขั้นตอนมาคจุด 
         กอนการปรับปรุง พนักงานจะทําขั้นตอนขยับลวดกอนตามดวยขั้นตอนมาคจุด
เน่ืองจากความเคยชินของพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ 32 ลําดับกิจกรรม ขั้นตอนขยับลวดและขั้นตอนมาคจุด 
       
   หลังการปรับปรุง สลับขั้นตอนโดยเริ่มจากขั้นตอนขั้นตอนมาคจุดกอน และตาม
ดวยขั้นตอนขยับลวด หากจุดที่มาคไวยังไมตรงกับชิ้นงานจึงคอยมีปรับเปลี่ยนอีกเล็กนอยเน่ือง 
จากการทราบตําแหนงที่ใกลเคียงกับชิ้นงานจริงทําใหสามารถขยับลวดไดเร็วกวาการขยับลวด
กอนโดยที่ไมทราบตําแหนงที่แนนอน 
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รูปที่ 33 ลําดับกิจกรรม ขั้นตอนมาคจุดและขั้นตอนขยบัลวด 
 
ตารางที่ 12 เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนขยับลวดกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนขยับลวด 

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

ขยับลวด 709 200 509 71.79 
 
 2. การปรับปรุงงานภายนอกเพิ่มเติมโดยใชหลักการของ ECRS ไดดังนี้ 
      2.1  ใชหลักการ ทํางานใหงายขึ้น (Simply the Necessary Operation : S) ในขั้นตอน   
ของการเตรียมเคร่ืองมือ 
          กอนการปรับปรุง ในขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือ พนักงานตองใชเวลาในการ
เลือกและหยิบเคร่ืองมือใหครบ และในบางครั้งหากนําเครื่องมือมาไมครบ พนักงานจําเปนตอง
เดินไปหยิบเคร่ืองมือมาเพ่ิมอีกคร้ัง 
          หลังการปรับปรุง ไดจัดเตรียมเคร่ืองมือที่ตองการทั้งหมดไวในกลอง ซึ่งเม่ือมี
การเปลี่ยนรุนเครื่องจักร พนักงานสามารถหยิบกลองที่จัดเตรียมเคร่ืองมือไวแลวมาใชไดเลยดัง
รูปที่ 34 โดยไมตองเสียเวลาเลือกหาเคร่ืองมือ 
 

 
 

รูปที่ 34 กลองใสเคร่ืองมือสําหรับเปลี่ยนรุนเครื่องจักร 
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ตารางที่ 13 เปรียบเทียบเวลาของขั้นตอนขยับลวดกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการเตรียม
เคร่ืองมือ 

ขั้นตอน 
เวลากอน

การปรับปรงุ 
(วินาที) 

เวลาหลัง
การปรับปรงุ 

(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(วินาที) 

เวลาที่ลดลง 
(รอยละ) 

การเตรียมเครือ่งมือ 101 30 71 70.30 
 
 โดยหลังจากการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS ในขั้นตอนที่ 12-16 ในตารางที่ 14 
แลวทําใหสามารถลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรของงานในลงเพิ่มไดอีก 757 วินาทีและ
สามารถลดงานนอกเพิ่มไดอีก 71 วินาที ดังที่แสดงในตารางที่ 14 
 
ตารางที ่14 ผลกอนและหลงัการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS 

กอนการใช ECRS หลังการใช ECRS 
ลําดับ ข้ันตอน 

วินาท ี
งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

วินาท ี
งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

1 เก็บงานหนาเครื่อง 132   132   
2 ยกมวนลง 14   14   
3 ถอดแกนออกจากมวน 30   30   
4 เตรียมมวนใหม 81   81    
5 ใสแกนเขามวน 67   67    

6 ยกมวนขึ้น 22   22    

7 ทําความสะอาดมวน 36   36    

8 สาวงานและเตรียมงาน 306   306    

9 หมุนนอตหนาเครื่อง 20   20   

10 
ถอดหนายางและเก็บกระดาษ
รองน็อต 

63   63   
11 เอาหนายางออกจากเคร่ือง 41   41   
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ตารางที ่14 ผลกอนและหลงัการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS (ตอ) 
กอนการใช ECRS หลังการใช ECRS 

ลําดับ ข้ันตอน 
วินาท ี

งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

วินาท ี
งาน 
ใน 

งาน 
นอก 

12 เตรียมเคร่ืองมือ 101   30    

13 ทําความสะอาดหนาเครื่อง 247   171    

14 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 237   65    

15 มาคจุด 183   183    

16 ขยับลวด 709   200    

17 ทําความสะอาดหนายาง 82   82   

18 ใสหนายางและใสน็อต 118   118   

19 ปรับตําแหนงหนายาง 78   78   

20 ขันน็อต 20   20   

21 ทดสอบงานและปรับเคร่ือง 594   594   

 รวมเวลา 3,181 2,392 789 2,353 1,635 718 
 
 เพ่ือที่จะสามารถลดเวลาการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรลงอีก แตเนื่องจากพนักงานประจํา
เคร่ืองตองทํางานกับเครื่องจักรตลอดเวลาเพื่อทําการผลิตเนื่องจากเปนเคร่ืองจักร Manual จึง
ไดนําขั้นตอนหลังการปรับปรุงมาวิเคราะหเพ่ิมโดยใชแผนภูมิกิจกรรมเขามาชวย โดยเพ่ิมพนักงาน   
ใหการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรเพิ่มอีก 1 คน ซึ่งเปนพนักงานทั่วไป โดยทําหนาที่ชวยเหลือพนักงาน
ประจําเครื่องในการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรในสวนของงานใน ดังน้ันในขั้นตอนที่พนักงานทั้ง 2 คน
ชวยกันจะทําใหเวลาในการทํางานของขั้นตอนนั้นลดลงจากเวลาเดิมครึ่งหน่ึง ดังที่แสดงในตารางที่ 
15 
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ตารางที ่15 แผนภูมิกิจกรรมหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม : เปล่ียนรุนเครื่องจักร A กระบวนการเดิม

แผนก : ผลิต กระบวนการปรับปรุง

เวลา

(วินาที)

เวลา 

(วินาที)
หมุนนอตหนาเครื่อง 10 หมุนนอตหนาเครื่อง 10

31.5 31.5

เอาหนายางออกจากเครื่อง 20.5 เอาหนายางออกจากเครื่อง 20.5

82

-

วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 65 -

มาคจุด 183 -

ขยับลวด 200 -

ใสหนายางและใสน็อต 59 ใสหนายาง ใสน็อต 59

ปรับตําแหนงหนายาง 39 ปรับตําแหนงหนายาง 39

ขันน็อต 10 ขันน็อต 10

ทดสอบงานและปรับเครื่อง 594 -

1,383     252

พนักงานผูชวยกลับไปทํางานของตัวเอง

รวม รวม

พนักงานประจําเครื่อง พนักงานผูชวย

พนักงานผูชวยกลับไปทํางานของตัวเอง

ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต

ทําความสะอาดหนาเครื่อง 171
ทําความสะอาดหนายาง

 
 

        จากการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิกิจกรรมดังที่แสดงในตารางที่ 15 สามารถลดเวลาใน
สวนของงานในลงไดอีก 252 วินาที ที่จากเดิมกอนการปรับปรุงงานในตองใชเวลา 1,635 วินาที 
และหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลางานในเหลือ 1,383 วินาที โดยในการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร
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จําเปนตองเพ่ิมพนักงานผูชวยอีก 1 คน ซึ่งนอกจากจะสามารถชวยลดเวลาทํางานในขั้นตอน 
หมุนนอตหนาเคร่ือง ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต เอาหนายางออกจากเคร่ือง ใสหนา
ยางและใสน็อต ปรับตําแหนงหนายาง และขันน็อต ลดลงครึ่งนึงแลว พนักงานผูชวยยังสามารถ
นําขั้นตอนการทําความสะอาดหนายางมาทําในขณะที่พนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดหนา
เคร่ืองอยู ซึ่งสามารถเปรียบเทียบงานในและงานนอกกอนและหลังการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิ
กิจกรรมไดจากรูปที่ 35 
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รูปที่ 35  กราฟแสดงการเปรียบเทียบงานในและงานนอก กอนและหลังการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิ

กิจกรรม 
 
กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางาน 
        หลังจากการปรับปรุงกระบวนการและขั้นตอนการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค
SMEDรวมกับแผนภูมิการไหล, ECRS และแผนภูมิกิจกรรม จึงไดนําขั้นตอนที่ไดหลังจากการ
ปรับปรุงมาจัดทําเปนมาตรฐานขั้นตอนการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร โดยนําไปติดไวขางเคร่ืองจักร 

เปรียบเทียบงานในและงานนอก กอนและหลังการปรับปรุง 
โดยใชแผนภูมิกิจกรรม 
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A บริเวณที่พนักงานสามารถมองเห็นไดงาย โดยระบุเวลา เคร่ืองมือ และขอควรระวัง เพ่ือให
พนักงานทํางานไดสะดวกมากขึ้น และเปนแบบแผนในการเปลี่ยนรุนการผลิตในครั้งถัดไป 
 
ตารางที่ 16 มาตรฐานการทํางานสําหรับการปรับตั้งเคร่ืองจักรกรณีเปลี่ยนรุนการผลิตเครื่องจักร A   

เครื่องจักร : เครื่องจักรกลุม A (เครื่องที่ 1-6)

ลําดับ ข้ันตอน
เวลา

(วินาที)

พนักงาน

ประจํา

เครื่อง

เวลา

(วินาที)

พนักงาน

ผูชวย
อปุกรณ ขอควรระวัง

1 เก็บงานหนาเครื่อง - เดินเคร่ือง 132 

2 ยกมวนลง - เดินเคร่ือง 14 
เตรียมพ้ืนที่ที่จะวางมวน

ใหเรียบรอย
3 แกะแกนออกจากมวน - เดินเคร่ือง 30  ประแจ 6 เหล่ียม 
4 เตรียมมวนใหม - เดินเคร่ือง 81 
5 ใสแกนเขามวน - เดินเคร่ือง 67  ประแจ 6 เหล่ียม 

6 ยกมวนขึ้น - เดินเคร่ือง 22 
หากยกคนเดียวไมไหวให

เรียกคนอ่ืนมาชวยยก

7 ทําความสะอาดมวน - เดินเคร่ือง 36  ผาสะอาด ใหผาที่เตรียมไวเทาน้ัน

8 สาวงาน+เตรียมงาน - เดินเคร่ือง 306  แกนกระดาษ
สาวงานใหสูงเทาแกน

กระดาษที่ใช

9 เตรียมเครื่องมือ - เดินเคร่ือง 30 
ชุดเครื่องมือที่เตียมไวใน

กลอง

มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา

10 หมุนนอตหนาเครื่อง 10  10  ประแจปากตาย
มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา

11 ถอดหนายางและเก็บกระดาษรองน็อต 31.5  31.5  วางแยกแตละประเภท
12 เอาหนายางออกจากเครื่อง 20.5  20.5 

ผาสะอาด ใหผาที่เตรียมไวเทาน้ัน

ทินเนอร ใชในปริมาณที่กําหนด

15 วัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม 65  - ปากกาเมจิและตลับเมตร
วัดขนาดตามที่จดบันทึก

ไว

16 มาคจุด 183  - ปากกาเมจิและตลับเมตร
วัดขนาดตามที่จดบันทึก

ไว

17 ขยับลวด 200  - คีม
มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา
18 ใสหนายางและใสน็อต 59  59 
19 ปรับตําแหนงหนายาง 39  39 

20 ขันน็อต 10  10  คีม
มีการตรวจเช็คเครื่องมือ

เปนประจํา
21 ทดสอบงานและปรับเครื่อง 594  -

รวม 1,383 970



วิธีการปฏิบัติงาน

การปรับตั้งเครื่องจักรกรณีเปลี่ยนรุนการผลิต

หนวยงาน : แผนกผลิต

พนักงาน

ผูชวย

กลับไป

ทํางานของ

ตัวเอง

พนักงานผูชวยกลับไปทํางานของตัวเอง

13-14
ทําความสะอาดหนายาง (พนักงานผูชวย)

ทําความสะอาดหนาเครื่อง (พนักงานประจํา)
171  82
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 ในการจัดทํามาตรฐานการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรทําใหเล็งเห็นถึงการนํา Visual Control 
มาใชเพ่ิมเติมเพ่ือใหพนักงานทํางานไดสะดวกมากยิ่งขึ้นและทําใหสามารถปฏิบัติงานภาย
มาตรฐานที่กําหนดไว โดย Visual Control ที่นํามาใชมีดังนี้ 
 1. ในขั้นตอนการสาวงานการเตรียมงาน พนักงานจะใชแกนกระดาษเปนจุดสังเกตดัง
แสดงในรูปที่ 36 โดยพนักงานจะหยุดสาวงานทันที่ที่แผนพลาสติกที่ถูกสาวมากองรวมกันบน
พ้ืนสูงเทาแกนกระดาษท่ีวางไวเพ่ือใหเวลาและปริมาณการสาวงานแตครั้งมีความใกลเคียงกัน 
หากสาวงานมากเกินไปจะทําใหแผนพลาสติกที่อยูดานลางยับและไมสามารถนํามาผลิตสินคาได 

 

 
 

รูปที่ 36 การนําแกนกระดาษมาเปนจุดสังเกตในการสาวงาน 
 

       2.  ในขั้นตอนการวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม ไดจัดทําตัวแบบตามขนาดที่ตองการ
ไวดังรูปที่ 37 เม่ือมีการวัดหนาเครื่องสําหรับงานใหม พนักงานจะนําตัวแบบที่จัดทําไวมาใช 
โดยวิธีการใชจะนําตัวแบบไปวางบนหนาเครื่องและทําการมาคจุด 
 

 
 

รูปที่ 37 ตัวแบบ 
 

แกนกระดาษ 
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การเปรียบเทียบทางเลือกอ่ืน 
        นอกเหนือจากการเปลี่ยนรุนการผลิตที่สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตไดแลว ยังมีวิธีอ่ืนอีก
ที่สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตไดอีกเชน การเพ่ิมเคร่ืองจักร และการเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอก
เวลาเปนตน ดังนั้นจึงไดนําวิธีการดังกลาวมาเปรียบเทียบกันเพ่ือหาวิธีการเพ่ิมปริมาณการผลิต
ที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไมของบริษัทที่ไดทําการศึกษาในครั้งนี้ 
        โดยเมื่อพิจารณาการผลิตกอนการปรับปรุง พนักงานสามารถผลิตสินคาไดประมาณ 
5,000 ชิ้นตอ 1 วันหรือใชเวลาเทากับ 480 นาทีตอวัน โดยมีเวลาทํางานจริงเทากับ 450 นาที
ตอวัน และพนักงานไดคาแรง 300 บาทตอวัน  
        ในสวนของการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ตองเพ่ิมพนักงานอีก 1 คน ในการดําเนินงาน
นอก 718 วินาที และชวยงานในอีก 252 วินาทีเทากับ 16.17 นาที ซึ่งสามารถคํานวณตนทุน
แรงงานจากคาแรงวันละ 300 บาท ดังน้ันการใหพนักงานมาชวยเพิ่มอีก 1 คน ทําใหตนทุนเพ่ิม
ขั้นอีก 10.11 บาท ตอการเปลี่ยนรุนเครื่องจักรแตละคร้ัง แตดวยเวลาท่ีสามารถลดลงได 1,798 
วินาทีหรือเทากับ 29.97 นาที ทําใหสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมมากขึ้นประมาณ 500 ชิ้นตอวัน 
โดยทําการเปรียบเทียบกับวิธีการอ่ืนๆ จากการเปรียบเทียบตนทุนไวดังนี้ 
 1. การเปลี่ยนรุนการผลิต สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตได 500 ชิ้น แตมีการเพ่ิม
พนักงานเขามาชวยในการเปลี่ยนรุนการผลิตอีก 1 คน โดยใชเวลา 16.17 นาที คิดเปนตนทุนที่
เพ่ิมขึ้น 10.11 บาท และพนักงานประจําเครื่อง 1 คน คาแรง 300 บาทตอวัน 
 

500,5
)30011.10( 
 = 0.056 บาท/ชิ้น 

 

 2. การเพ่ิมเคร่ืองจักร 150,000 บาท/เคร่ือง หักคาเสื่อม 10 ป โดยมีจํานวนวันทํางาน 
22 วัน/เดือน ซึ่งคิดเปนตนทุนคาเคร่ืองจักรไดวันละ 56.82 บาท โดยใหพนักงานเดินเคร่ือง      
1 คน คาแรง 300 บาทตอวัน จากการทํางาน 1 วัน (480 นาที) หรือเทากับเวลาทํางานจริง   
450 นาที สามารถผลิตสินคาได 5,000 ชิ้น เพ่ือใหไดงาน 500 ชิ้น จึงใหพนักงานทํางานเพ่ิมขึ้น
อีก 45 นาที โดยพนักงานไดคาแรง 300 บาทตอวัน หรือเทากับนาทีละ 0.625 บาท   
 

500
)13.2882.56( 
 = 0.170 บาท/ชิ้น 

 

 3. การเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอกเวลา จากการทํางาน 1 วัน (480 นาที) หรือเทากับ
เวลาทํางานจริง 450 นาที สามารถผลิตสินคาได 5,000 ชิ้น เพ่ือใหไดงานใหเพ่ิมขึ้นอีก 500 ชิ้น 
จึงจําเปนใหพนักงานทํางานนอกเวลาเพิ่มขึ้นอีก 45 นาที โดยพนักงานไดคาแรง 300 บาทตอวัน 
หรือเทากับนาทีละ 0.938 บาท สําหรับเวลางานนอกเวลา   
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500
21.42

 = 0.084 บาท/ชิ้น 

        
 จากการเปรียบเทียบทําใหทราบวาการเปลี่ยนรุนการผลิตเปนวิธีที่มีตนทุนต่ําที่สุด 
โดยคิดตนทุนตอชิ้นได 0.056 บาท รองลงมาเปนการเพิ่มชั่วโมงการทํางานนอกเวลา และการเพิ่ม
เคร่ืองจักร ตามลําดับ  
 
ตารางที่ 17 เปรียบเทียบวิธีการเพ่ิมปริมาณการผลิต 

วิธีการเพ่ิมปริมาณ 
การผลิต 

ตนทุน 
จํานวน 
พนักงาน 

พ้ืนที่ 
ช่ัวโมง 

การทํางาน 
นอกเวลา 

การเปลี่ยนรุนการผลิต 0.056 เพิ่มขึ้น เทาเดิม เทาเดิม 
การเพิ่มเครื่องจักร 0.170 เพิ่มขึ้น เพิ่มขึ้น เทาเดิม 
การเพิ่มชั่วโมงการทํางาน
นอกเวลา 

0.084 เทาเดิม เทาเดิม เพิ่มขึ้น 

 
 จากตารางที่ 17 ทําใหทราบวา แนวทางการลดเวลาเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรมีคาใชจาย
ต่ําที่สุดเม่ือเทียบกับแนวทางอื่น นอกจากน้ันการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรยังไมจําเปนตองเพ่ิมพ้ืนที่
สําหรับการวางเครื่องจักร หรือการเพ่ิมชั่วโมงการทํางานที่พนักงานจะตองทํางานมากขึ้น รวมถึง
คาใชจายโสหุยตางๆ ในการทํางานนอกเวลาที่จะเกิดขึ้นดวย 
 
สรุปผลการศึกษา 
        จากการศึกษาการลดเวลาการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร โดยใชเคร่ืองจักร A เปนกรณี 
ศึกษา ทําใหสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรได 1,798 วินาที จากเดิมกอนการปรับปรุงใช
เวลา 3,181 วินาที หลังการปรับปรุง 1,383 วินาที ดังที่สรุปในตารางที่ 18 
 
ตารางที่ 18  สรุปเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรกอนและหลังการปรับปรุงโดยใชเทคนิค SMED, 

แผนภูมิการไหล, หลักการ ECRS, และแผนภูมิกิจกรรม 
กอนปรับปรุง (วินาที) หลังปรับปรุง (วินาที) 

ความสูญเปลา 
งานใน งานนอก งานใน งานนอก 

เวลาที ่
ลดลง 

การเปลี่ยนรุน 
เคร่ืองจักร 

3,181 0 1,383 718 56.52% 
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 การเปลี่ยนรุนเครื่องจักรทําใหสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมมากขึ้นประมาณ 500 ชิ้น
ตอวันหรือคิดเปนมูลคาประมาณ 1,000 บาท และเม่ือเปรียบเทียบกับคาแรงที่ตองเพ่ิมขึ้น แสดง
ใหเห็นวาการเพ่ิมพนักงานอีก 1 คน มาชวยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น หากนําการปรับปรุงน้ีไปใชกับเครื่องจักร A ซึ่งตองเดินเคร่ือง 22 วันตอเดือน จะทําให
สามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมขึ้น 11,000 ชิ้น หรือเทากับ 132,000 ชิ้นตอป ซึ่งคิดเปนมูลคาเทากับ 
264,000 บาท ซึ่งเพียงพอที่จะสงสินคาใหครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการ        
 ในสวนของการรักษาและการควบคุมการกระบวนการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรโดยใหพนักงาน
สามารถนําไปใชเปนเปนแบบแผนในการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรในคร้ังถัดไป จึงไดจัดทํามาตรฐาน
การทํางาน ตารางวิธีการปฏิบัติงานโดยระบุขั้นตอนการทํางาน เวลา และเครื่องมือที่ตองใชใน
แตละขั้นตอนอยางขัดเจนเพ่ือใชเปนมาตรฐานในการทํางานและสามารถนําไปอบรมพนักงาน
ใหมได 
        นอกจากการลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักรจะสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตไดแลว 
และเม่ือนํามาเปรียบเทียบตนทุนสินคาจากวิธีการเพ่ิมปริมาณการผลิตโดย การเพ่ิมเคร่ืองจักร 
และการเพ่ิมชั่วโมงการทํางานนอกเวลาแลว ทําใหทราบวา วิธีการลดเวลาการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร 
เปนวิธีเพ่ิมการผลิตที่ทําใหตนทุนต่ําที่สุด และใชทรัพยากรที่บริษัทมีอยูในการเพ่ิมการผลิต จึง
เปนวิธีการที่เหมาะสมที่สุดในการเพ่ิมปริมาณการผลิตถุงพลาสติกใสดอกไมในกรณีศึกษานี้ 
 
ขอเสนอแนะ 
 1. ควรมีการอบรมอยางตอเน่ืองเพ่ือใหพนักงานมีความชํานาญในการเปลี่ยนรุนเคร่ืองจักร  
จึงจะสามารถปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนดไวได  
 2. การทดสอบงานและการปรับเคร่ืองซึ่งเปนขั้นตอนสุดทายของการเปลี่ยนรุนการ
ผลิตที่ใชเวลามากที่สุดเน่ืองมากจากทางบริษัทจําเปนตองสั่งซ้ือวัตถุดิบมาจากซัพพลายเออร 
ทําใหทางบริษัทไมสามารถปรับปรุงหรือควบคุมการผลิตเองได ทําใหในบางครั้งคุณภาพของ
วัตถุดิบไมคงที่กอใหเกิดความลาชาในการเปลี่ยนรุนเครื่องจักร ดังนั้นในอนาคตทางบริษัทควรมี
การเจรจาเพ่ือขอความรวมมือกับทางซัพพลายเออรเพ่ือปรับปรุงการและควบคุมการผลิตให
วัตถุดิบมีคุณภาพอยางสมํ่าเสมอ 
 3. ควรมีการปรับปรุงกลองใสเคร่ืองมือ หรือจัดหากลองเครื่องมือที่สามารถจัดเก็บ
เคร่ืองมือไดอยางเปนระเบียบและสังเกตเครื่องมือภายในไดงาย  
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