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บทคัดยอ - กรณีศึกษาน้ี เปนการศึกษาการติดต้ังเครื่องจักร Slitter 
สําหรับ การผลิตกระปองขนาด 300/214x407 Neck เพื่อลดเวลาที่ใชใน
การติดต้ังเคร่ืองจักร ลดความสูญเปลาที่เกิดในกระบวนการปรับต้ัง
เครื่องจักรดวยหลักการ Single Minute Exchange of Die (SMED) โดย
การปรับปรุง Process Work Flow จากน้ันใชหลักการ Eliminate, 
Combine, Rearrange and Simplify (ECRS) ในการแกไขปรับปรุง ลด
เวลาที่ใชในขั้นตอนการติดต้ังเครื่องจักร Slitter สําหรับการผลิต
กระปองขนาด 300/214x407 Neck หลังจากการพัฒนาปรับปรุงขั้นตอน
การปฏิบัติงานตามหลักการ SMED และ ECRS สามารถลดเวลาการ
ติดต้ังเครื่องจักรลงไดจากเดิม 265 นาที ลดลงเหลือ 212.5 นาที คิดเปน
รอยละ19.81 
 
คําสําคัญ - กระบวนการปรับต้ังเครื่องจักรดวยหลักการ Single Minutes 
Exchange Die (SMED) 
 
Abstract - This case study aims to reduce the set up time in a 
slitter machine for manufacturing cans’ size 300/214x407 
neck.  A study for reducing set up time was conducted by 
using concept of Single Minute Exchange of Die (SMED) to 
improve the process work flow. Then the Eliminate, 
Combine, Rearrange and Simplify (ECRS) concept and 
Process analysis flowchart were used for reducing the set up 
time in the slitter machine for manufacturing cans’ size 
300/214x407 neck. It was found that the set up time in the 
slitter machine for manufacturing can size 300/214x 407 
necks was reduced from 265 minutes to 212.5 minutes or 
19.81% set up time reduction. 
 
Keywords - Single Minute Exchange of Die (SMED). 

 
1. บทนํา 

 ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตน้ันมีการแขงขันที่สูง เน่ืองจาก
เทคโนโลยีที่มีการพัฒนาอยางตอเน่ือง จึงทําใหเกิดคูแขงรายใหมๆ ที่มี
เทคโนโลยีที่ดีกวา มีความสามารถที่สูงกวา เกิดข้ึนมาเร่ือยๆ ในสภาวะ
ที่มีการแขงขันที่สูงข้ึน องคกรตางๆ จึงตองมีการพัฒนาความสามารถ
ในการผลิตใหมากข้ึน เลือกใชกลยุทธที่ดียิ่งข้ึน สวนบริษัทกรณีศึกษาน้ี 
เปนผูประกอบการอุตสาหกรรมการผลิตกระปองบรรจุภัณฑสําหรับ
อาหาร ผลไม การผลิตเปนแบบ Made to Order จากการสํารวจสาเหตุ

ของปญหาดานการผลิต ทําใหผูประกอบการมีความตองการที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดของเสียที่เกิดจากการผลิต ลด Break 
Down และลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ในชวงแรกของการผลิตให
เหลือนอยที่สุด จนกระทั่งหมดไป จากการผลิตที่ผานมา มีการ Change 
Over บอยคร้ัง เน่ืองจากการเปลี่ยนรุนผลิตบอยคร้ัง นอกจากน้ัน ยัง
พบปญหาอีกหลายประเด็น แตเน่ืองจากเวลาจํากัด จึงจําเปนตอง
คัดเลือกปญหาเพื่อการศึกษาในคร้ังน้ี และพบวากระปองแบบ Neck 
ขนาด 300/214x407 มีการผลิตทุกเดือน และผลิตเปนจํานวนมากท่ีสุด 
และใชเวลาปรับตั้งเคร่ืองเปนเวลานาน สูญเสียโอกาสในการผลิตสินคา 
ดังน้ัน จึงสนใจ การศึกษาการติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter สําหรับ การผลิต
กระปองขนาด 300/214x407 Neck เพื่อลดเวลาที่ใชในการติดต้ัง
เคร่ืองจักร ลดความสูญเปลาที่เกิดในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ดวยหลักการ Single Minute Exchange of Die (SMED) โดยการ
ปรับปรุง Process Work Flow จากน้ันใชหลักการ ECRS ในการแกไข
ปรับปรุง ลดเวลาที่ใชในข้ันตอนการติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter [1-4] 
 

2. วิธีการศึกษา 
วิธีการศึกษา มีดังน้ี 
 1. ศึกษาสภาพปญหา เก็บรวบรวมและวิเคราะหข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน โดยใช Process Flow Analysis 
 2. วิเคราะหข้ันตอนการปฏิบัติงาน เพื่อลดเวลาการติดต้ัง
เคร่ืองจักร Slitter ดวยหลักการ SMED (Single Minute Exchange of 
Die) โดยการแยกข้ันตอนการปฏิบัติงาน แตละข้ันตอนเปนงานภายใน 
และงานภายนอก 
 3. กําหนดมาตรการแกไขปรับปรุงปญหาดวยเคร่ืองมือ ECRS 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปญหา เก็บรวบรวมและวิเคราะหข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน โดยใช Process Flow Analysis 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหา พบวา (1) ใชเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรนาน (2) มีการเปลี่ยนรุนผลิตบอย และไดพิจารณา
คัดเลือกปญหา สําหรับกรณีศึกษาคร้ังน้ี โดยพิจารณาความรุนแรงของ
ปญหา ความถ่ีของการเกิดปญหา และความสามารถในการแกปญหา
โดยพนักงานหนางาน จึงทําการคัดเลือกปญหาการปรับตั้งเคร่ืองจักร  
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(Set Up) Slitter สําหรับการผลิตกระปองรุน Neck ขนาด 
300/214x407 มาเปนกรณีศึกษา เน่ืองจากเปนข้ันตอนการผลิตที่สําคัญ 
เพราะถาตัดไมไดขนาดจะทําใหเกิดของเสียทั้งกระบวนการ และจาก
การเปลี่ยนรุนผลิตบอย ทําใหมีการปรับตั้งเคร่ืองบอยข้ึน ถาข้ันตอน 
การปรับตั้งไมดีจะทําใหเกิดการ Break Down ระหวางการผลิตทําให
เกิดของเสียได 
  
ตารางท่ี 1 ข้ันตอนการตั้งเคร่ือง Slitter กอนปรับปรุง 

ชวง
ที่ 

ลําดับ 
รายการ 

เคร่ืองจักร Slitter 
เวลา
(นาที) 

เวลา  
รวม 

 
 
 
1 

1 ปรับตั้งหนาจอไปยังขนาดท่ีผลิต 5 5 
2 ปรับตั้ง Guide ประคองชุดยกลูกเหล็ก 5 10 
3 ปรับตั้ง Guide และ Guide Roll ชวง First 10 20 
4 ปรับหมุนชุด Plate ทางวิ่งออกจาก Cutter ชวง First 

ข่ึน ลง 
10 30 

5 ปรับตั้ง Cutter ชวง First (ขนาด Blank Length) 75 105 
6 ปรับตั้งชุดซองรับ Blank ชวง First 10 115 

7 ปรับตั้งชุด Roll แมเหล็ก และ Plate ทางวิ่งประคอง 
Blank 

15 130 
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8 ปรับตั้งโซพา Blank และใส Dog กอนเขา Cutter ชวง 
Second 

10 140 

9 ถอดชุดซองรับ Blank ออกจาก Cutter ชวง Second 10 150 
10 ปรับตั้ง Cutter ชวง Second (ขนาด Blank Height) 95 245 
11 ปรับตั้ง Finger สง Blank เขา Cutter ชวง Second 10 255 
12 ใสชุดซองรับ Blank เขาประกบกับ Cutter ชวง Second 10 265 

 
 จากตารางที่ 1 พบวาการปรับตั้งเคร่ืองจักรน้ันใชเวลาที่
คอนขางมาก ถาเกิดการ Break Down ก็จะตองกลับมาติดต้ังใหมทําให
เสียเวลามากยิ่งข้ึน และกอใหเกิดของเสีย จากการทําการตรวจสอบการ
ติดต้ังสายการผลิตจากหนางานจริงโดยใช Process Analysis 
Flowchart แบงเปน 2 สวน (การปรับตั้งชวงที่ 1 และชวงที่ 2) 
  
ตารางท่ี 2 Process Analysis Flowchart (ชวงที่ 1) กอนการปรับปรุง 

ระยะ
ทาง ดําเนินงาน เคลื่อนไหว รอ ตรวจสอบ จัดเก็บ

5
1 1

5
10

10
10
10
2

8 2
10
15
2

3 2

10
ลองตัดแผนเหล็กชวงที่ 1 5
นําแผนลองตัดไปวัดขนาด 20 2
ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได 2
เดินกลับมาท่ีเครื่อง 20 2
ปรับต้ังชุดซองรับชวงที่ 1 10
ปรับต้ังชุด Roll แมเหล็ก และ Plate 15

PROCESS ANALYSIS FLOWCHART

สัญลักษณ
เวลาข้ันตอนการ Set up

ช่ืองาน : การ Set up Slitter

แผนก : Maintenance

กอนการปรับปรุง

ชวงที่ 1

ปรับต้ังหนาจอไปยังขนาดท่ีผลิต

เดินไปปรับต้ังประคองชุดยกลูกเหล็ก
ปรับต้ังGuideประคองชุดยกลูกเหล็ก
ปรับต้ังGuide Roll ชวงท่ี 1
ปรับหมุนชุด Plate ทางว่ิงออกจาก Cutter
ถอด Hupper ชวงที่ 1 ออก
ถอด ยาง Cutter ออก 
รอพนักงานมาชวยยกเครื่องต้ัง Blank
เดินไปหยิบเครื่องต้ัง Blank
เลื่อนลอต้ัง Blank ใหตรงรอยมารค

ปรับต้ัง Blank ระหวาง Cutter ชวงท่ี 1
ถอดเครื่องต้ัง Blank
นําเครื่องต้ัง Blank ไปวางชวง Second
ใส Hupper ชวงที่ 1

20 ข้ันตอน
52 เมตร
130 นาที

จํานวนข้ันตอน
ระยะทาง

จํานวนเวลาท้ังหมด  

ตารางท่ี 3 Process Analysis Flowchart (ชวงที่ 2) กอนการปรับปรุง 

ระยะ
ทาง ดําเนินงาน เคลื่อนไหว รอ ตรวจสอบ จัดเก็บ

10
10
14
15
5
25

5 3
5 1
5 1

5
14

4 3
3

นําแผนลองตัดไปวัดขนาด 20 2
ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได 2
เดินกลับมาท่ีเครื่อง 20 2

10
10

ช่ืองาน : การ Set up Slitter กอนการปรับปรุง
PROCESS ANALYSIS FLOWCHART

ข้ันตอนการ Set up เวลา
สัญลักษณ

แผนก : Maintenance ชวงที่ 2

ปรับต้ังโซพาBlank กอนเขา Cutter
ถอดชุดซองรับ Blank ออกจาก Cutter 
ถอด Hupper ออก
ถอดยาง Cutter ออก
ติดต้ังเครื่องต้ัง Blank

ใส Hupper
เดินไปหยิบแผนเหล็ก
ลองตัดแผนเหล็กชวง Second

ปรับต้ัง Blank ระหวาง Cutter 
เรียกพนักงานมาชวย ถอดเครื่องต้ัง
นําเครื่องต้ังเก็บหอง
เดินกลับมาทีเครื่อง
ทําการ Lock ใบ Cutter

ปรับต้ัง Finger สง Blank เขา Cutter
ใสชุดซองรับ Blank เขาประกบ Cutter

จํานวนข้ันตอน 18 ข้ันตอน
ระยะทาง 59 เมตร

จํานวนเวลาท้ังหมด 135 นาที  
 
 จากตารางที่ 2 และ 3 จะเห็นวาจากเวลารวมทั้งหมดในการปรับตั้ง 
ทั้ง 2 ชวง จะใชเวลาทั้งหมด 265 นาที เปนการใชเวลาในการปรับตั้งที่
นานมาก 
 
3.2 กําหนดมาตรการแกไขปรับปรุงปญหาดวยเคร่ืองมือ ECRS 
 1. การทําใหงายข้ึน (Simplify) โดยใชการควบคุมดวยสายตา 
(Visual Control) มาปรับปรุงใหการปรับตั้งสะดวกมากข้ึน งายตอการ
ติดต้ัง โดยนําสก็อตเทปสําหรับพันสายไฟมาติดตามจุดตางๆ ของ
เคร่ืองจักรเพื่อกําหนดการติดต้ังขนาดของกระปองใหสะดวกรวดเร็ว
ยิ่งข้ึน ดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การทํา Visual Control กอนและหลังการปรับปรุง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4 แนวทางการปรับปรุงข้ันตอนการติดต้ังเคร่ืองจักร 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง   

หัวขอ รายละเอียดงาน 
สถานะกอน เวลากอน สถานะหลัง เวลาหลัง แนวทางการปรับปรุง 

ปรับปรุง 
ปรับปรุง 

(นาที) 
ปรับปรุง 

ปรับปรุง 
(นาที)   

1 ปรับตั้งหนาจอไปยังขนาดท่ีผลิต งานภายใน 5 งานภายใน 2 กําหนดขั้นตอนในการปรับตั้งใหชัดเจน 
2 เดินไปปรับตั้งประคองชุดยกลูกเหล็ก งานภายใน 1 งานภายใน 1 

 
3 ปรับตั้ง Guide ประคองชุดยกลูกเหล็ก งานภายใน 5 งานภายใน 2.5 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC1 
4 ปรับตั้ง Guide Roll ชวงที่ 1 งานภายใน 10 งานภายใน 7 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC2 
5 ปรับหมุนชุด Plate ทางวิ่งออกจาก Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 7 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC3 
6 ถอด Hupper ชวงที่ 1ออก งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
7 ถอดยาง Cutter ออก งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
8 รอพนักงานมาชวยยกเคร่ืองตั้ง Blank งานภายใน 2 งานภายใน 2 

 
9 เดินไปหยิบเครื่องตั้ง Blank งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 

เตรียมเครื่องตั้ง Blank ใหเรียบรอยกอนทําการ
ติดตั้ง 

10 เล่ือนลอตั้ง Blank ใหตรงรอยมารค งานภายใน 10 งานภายใน 7 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC4 
11 ปรับตั้ง Blank ระหวาง Cutter ชวงที่ 1 งานภายใน 15 งานภายใน 12 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC5 
12 ถอดเครื่องตั้ง Blank งานภายใน 2 งานภายใน 2 

 
13 นําเครื่องตั้ง Blank ไปวางชวง Second งานภายนอก 2 งานภายนอก 2 

 
14 ใส Hupper ชวงที่ 1 งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
15 ลองตัดแผนเหล็กชวงที่ 1 งานภายนอก 5 งานภายนอก 3 เตรียมแผนเหล็กกอนตัด 
16 นําแผนลองตัดไปวัดขนาด งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
17 ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 นําเวอรเนียมาใช 
18 เดินกลับมาที่เครื่อง งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
19 ปรับตั้งชุดซองรับชวงที่ 1 งานภายใน 10 งานภายใน 7 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC6 
20 ปรับตั้งชุด Roll แมเหล็ก และ Plate งานภายใน 15 งานภายใน 12 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC7 
21 ปรับตั้งโซพา Blank กอนเขา Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
22 ถอดชุดซองรับ Blank ออกจาก Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
23 ถอด Hupper ออก ชวงที่ 2 งานภายใน 14 งานภายใน 14 

 
24 ถอดยาง Cutter ออก งานภายใน 15 งานภายใน 15 

 
25 ติดตั้งเครื่องตั้ง Blank งานภายใน 5 งานภายใน 3 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC8 
26 ปรับตั้ง Blank ระหวาง Cutter งานภายใน 25 งานภายใน 25 

 
27 ถอดเครื่องตั้ง งานภายใน 3 งานภายใน 3 

 
28 นําเครื่องตั้งเก็บหอง งานภายนอก 1 งานภายนอก 0 เก็บภายหลังจากที่ติดตั้งเสร็จเรียบรอย 
29 เดินกลับมาทีเครื่อง งานภายนอก 1 งานภายนอก 0 เก็บภายหลังจากที่ติดตั้งเสร็จเรียบรอย 
30 ทําการ Lock ใบ Cutter งานภายใน 5 งานภายใน 5 

 
31 ใส Hupper งานภายใน 14 งานภายใน 14 

 
32 เดินไปหยิบแผนเหล็ก งานภายนอก 3 งานภายนอก 0 เตรียมเผนเหล็กไวกอนทดสอบ 
33 ลองตัดแผนเหล็กชวงที่ 2 งานภายนอก 3 งานภายนอก 3 

 
34 นําแผนลองตัดไปวัดขนาด งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
35 ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 นําเวอรเนียมาใช 
36 เดินกลับมาที่เครื่อง งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
37 ปรับตั้ง Finger สง Blank เขา Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 7 

 
38 ใสชุดซองรับ Blank เขาประกบ Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 7 

 
 

รวมทั้งหมด (นาที) 
 

265 
 

212.5 
 

 
 จากตารางที่ 4 พบวาหลังจากการปรับปรุงข้ันตอนที่ 9 น้ัน ให
เตรียมเคร่ืองตั้ง Blank ไวกอน เปนการลดเวลาในการติดต้ังไมตองไป
เสียเวลาในการเดินไปหยิบขณะทําการติดต้ัง 
 ข้ันตอนที่ 28, 29 เคร่ืองติดต้ัง Blank เก็บ หลังจากที่ทําการติดต้ัง
เคร่ืองเสร็จเรียบรอยแลว 
 ข้ันตอนที่ 16, 17, 18, 34, 35, 36 ใชเคร่ืองมือวัดขนาดแบบพกพา
ในการตรวจสอบขนาดแผนเหล็กท่ีทําการทดลองตัดจากการติดต้ัง
เคร่ือง เพื่อเปนการขจัดความสูญเปลาที่ตองเดินไปใชเคร่ืองวัดขนาดใน
หอง QC  

 ข้ันตอนที่ 3, 4, 5, 10, 11, 25 เปนข้ันตอนที่ใช Visual Control มา
ชวยในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการติดต้ัง ลดเวลาที่ใชใน
การติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter  
 2. กําหนดใหเปนมาตรฐาน 
 หลังจากปรับปรุงแลว ดําเนินการปรับปรุงงาน และลดเวลาจนเปน
เวลาที่สามารถลดลงไดต่ําที่ สุดแลว มีการจัดทําการบันทึกขอมูล 
ข้ันตอนการติดต้ังใหเปนมาตรฐาน เพื่อใชในการพัฒนาฝกอบรม
พนักงาน จึงไดนําขอมูลรายละเอียดน้ี มาทําเปนคูมือปฏิบัติงาน เพื่อใช
ในการฝกอบรมพนักงานไดอยางถูกวิธี และเมื่อมีพนักงานคนใหมเขา
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มาสามารถใชคูมือปฏิบัติงานในการติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter ไดอยางถูก
วิธี 
 จากการเปรียบเทียบเวลาในการปรับตั้งกอนและหลังการปรับปรุง 
พบวาการปรับปรุงน้ันสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง Slitter ไดผลดังน้ี 
 

 
 

รูปที่ 2 เปรียบเทียบเวลาการปรับปรุงกระบวนการ 
 
กอนการปรับปรุงใชเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 265 นาที  
หลังการปรับปรุงใชเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 212.5 นาที  
คิดเปนเปอรเซ็นการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรลง   19.81% 
 

4. สรุป 
 จากการใชหลักการ SMED และ ECRS รวมทั้ง Visual Control ใน
การปรับปรุงเวลาในการปรับตั้ง Slitter พบวา หลังการปรับปรุงสามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง Slitter ลงไดจากเดิมใชเวลา 265 นาที ลด
เหลือ 212.5 นาที คิดเปนรอยละ 19.81 
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