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บทคัดยอ - กรณีศึกษาน้ี เปนการศึกษาการติดต้ังเครื่องจักร Slitter 
สําหรับ การผลิตกระปองขนาด 300/214x407 Neck เพื่อลดเวลาที่ใชใน
การติดต้ังเคร่ืองจักร ลดความสูญเปลาที่เกิดในกระบวนการปรับต้ัง
เครื่องจักรดวยหลักการ Single Minute Exchange of Die (SMED) โดย
การปรับปรุง Process Work Flow จากน้ันใชหลักการ Eliminate, 
Combine, Rearrange and Simplify (ECRS) ในการแกไขปรับปรุง ลด
เวลาที่ใชในขั้นตอนการติดต้ังเครื่องจักร Slitter สําหรับการผลิต
กระปองขนาด 300/214x407 Neck หลังจากการพัฒนาปรับปรุงขั้นตอน
การปฏิบัติงานตามหลักการ SMED และ ECRS สามารถลดเวลาการ
ติดต้ังเครื่องจักรลงไดจากเดิม 265 นาที ลดลงเหลือ 212.5 นาที คิดเปน
รอยละ19.81 
 
คําสําคัญ - กระบวนการปรับต้ังเครื่องจักรดวยหลักการ 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 

 ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตน้ันมีการแขงขันที่สูง เน่ืองจาก
เทคโนโลยีที่มีการพัฒนาอยางตอเน่ือง จึงทําใหเกิดคูแขงรายใหมๆ ที่มี
เทคโนโลยีที่ดีกวา มีความสามารถที่สูงกวา เกิดข้ึนมาเร่ือยๆ ในสภาวะ
ที่มีการแขงขันที่สูงข้ึน องคกรตางๆ จึงตองมีการพัฒนาความสามารถ
ในการผลิตใหมากข้ึน เลือกใชกลยุทธที่ดียิ่งข้ึน สวนบริษัทกรณีศึกษาน้ี 
เปนผูประกอบการอุตสาหกรรมการผลิตกระปองบรรจุภัณฑสําหรับ
อาหาร ผลไม การผลิตเปนแบบ Made to Order จากการสํารวจสาเหตุ

ของปญหาดานการผลิต ทําใหผูประกอบการมีความตองการที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดของเสียที่เกิดจากการผลิต ลด Break 
Down และลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ในชวงแรกของการผลิตให
เหลือนอยที่สุด จนกระทั่งหมดไป จากการผลิตที่ผานมา มีการ Change 
Over บอยคร้ัง เน่ืองจากการเปลี่ยนรุนผลิตบอยคร้ัง นอกจากน้ัน ยัง
พบปญหาอีกหลายประเด็น แตเน่ืองจากเวลาจํากัด จึงจําเปนตอง
คัดเลือกปญหาเพื่อการศึกษาในคร้ังน้ี และพบวากระปองแบบ Neck 
ขนาด 300/214x407 มีการผลิตทุกเดือน และผลิตเปนจํานวนมากท่ีสุด 
และใชเวลาปรับตั้งเคร่ืองเปนเวลานาน สูญเสียโอกาสในการผลิตสินคา 
ดังน้ัน จึงสนใจ การศึกษาการติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter สําหรับ การผลิต
กระปองขนาด 300/214x407 Neck เพื่อลดเวลาที่ใชในการติดต้ัง
เคร่ืองจักร ลดความสูญเปลาที่เกิดในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ดวยหลักการ Single Minute Exchange of Die (SMED) โดยการ
ปรับปรุง Process Work Flow จากน้ันใชหลักการ ECRS ในการแกไข
ปรับปรุง ลดเวลาที่ใชในข้ันตอนการติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter [1-4] 
 

2. วิธีการศึกษา 
วิธีการศึกษา มีดังน้ี 
 1. ศึกษาสภาพปญหา เก็บรวบรวมและวิเคราะหข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน โดยใช Process Flow Analysis 
 2. วิเคราะหข้ันตอนการปฏิบัติงาน เพื่อลดเวลาการติดต้ัง
เคร่ืองจักร Slitter ดวยหลักการ SMED (Single Minute Exchange of 
Die) โดยการแยกข้ันตอนการปฏิบัติงาน แตละข้ันตอนเปนงานภายใน 
และงานภายนอก 
 3. กําหนดมาตรการแกไขปรับปรุงปญหาดวยเคร่ืองมือ ECRS 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปญหา เก็บรวบรวมและวิเคราะหข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน โดยใช Process Flow Analysis 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหา พบวา (1) ใชเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรนาน (2) มีการเปลี่ยนรุนผลิตบอย และไดพิจารณา
คัดเลือกปญหา สําหรับกรณีศึกษาคร้ังน้ี โดยพิจารณาความรุนแรงของ
ปญหา ความถ่ีของการเกิดปญหา และความสามารถในการแกปญหา
โดยพนักงานหนางาน จึงทําการคัดเลือกปญหาการปรับตั้งเคร่ืองจักร  
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(Set Up) Slitter สําหรับการผลิตกระปองรุน Neck ขนาด 
300/214x407 มาเปนกรณีศึกษา เน่ืองจากเปนข้ันตอนการผลิตที่สําคัญ 
เพราะถาตัดไมไดขนาดจะทําใหเกิดของเสียทั้งกระบวนการ และจาก
การเปลี่ยนรุนผลิตบอย ทําใหมีการปรับตั้งเคร่ืองบอยข้ึน ถาข้ันตอน 
การปรับตั้งไมดีจะทําใหเกิดการ Break Down ระหวางการผลิตทําให
เกิดของเสียได 
  
ตารางท่ี 1 ข้ันตอนการตั้งเคร่ือง Slitter กอนปรับปรุง 

ชวง
ที่ 

ลําดับ 
รายการ 

เคร่ืองจักร Slitter 
เวลา
(นาที) 

เวลา  
รวม 

 
 
 
1 

1 ปรับตั้งหนาจอไปยังขนาดท่ีผลิต 5 5 
2 ปรับตั้ง Guide ประคองชุดยกลูกเหล็ก 5 10 
3 ปรับตั้ง Guide และ Guide Roll ชวง First 10 20 
4 ปรับหมุนชุด Plate ทางวิ่งออกจาก Cutter ชวง First 

ข่ึน ลง 
10 30 

5 ปรับตั้ง Cutter ชวง First (ขนาด Blank Length) 75 105 
6 ปรับตั้งชุดซองรับ Blank ชวง First 10 115 

7 ปรับตั้งชุด Roll แมเหล็ก และ Plate ทางวิ่งประคอง 
Blank 

15 130 
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8 ปรับตั้งโซพา Blank และใส Dog กอนเขา Cutter ชวง 
Second 

10 140 

9 ถอดชุดซองรับ Blank ออกจาก Cutter ชวง Second 10 150 
10 ปรับตั้ง Cutter ชวง Second (ขนาด Blank Height) 95 245 
11 ปรับตั้ง Finger สง Blank เขา Cutter ชวง Second 10 255 
12 ใสชุดซองรับ Blank เขาประกบกับ Cutter ชวง Second 10 265 

 
 จากตารางที่ 1 พบวาการปรับตั้งเคร่ืองจักรน้ันใชเวลาที่
คอนขางมาก ถาเกิดการ Break Down ก็จะตองกลับมาติดต้ังใหมทําให
เสียเวลามากยิ่งข้ึน และกอใหเกิดของเสีย จากการทําการตรวจสอบการ
ติดต้ังสายการผลิตจากหนางานจริงโดยใช Process Analysis 
Flowchart แบงเปน 2 สวน (การปรับตั้งชวงที่ 1 และชวงที่ 2) 
  
ตารางท่ี 2 Process Analysis Flowchart (ชวงที่ 1) กอนการปรับปรุง 

ระยะ
ทาง ดําเนินงาน เคลื่อนไหว รอ ตรวจสอบ จัดเก็บ

5
1 1

5
10

10
10
10
2

8 2
10
15
2

3 2

10
ลองตัดแผนเหล็กชวงที่ 1 5
นําแผนลองตัดไปวัดขนาด 20 2
ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได 2
เดินกลับมาท่ีเครื่อง 20 2
ปรับต้ังชุดซองรับชวงที่ 1 10
ปรับต้ังชุด Roll แมเหล็ก และ Plate 15

PROCESS ANALYSIS FLOWCHART

สัญลักษณ
เวลาข้ันตอนการ Set up

ช่ืองาน : การ Set up Slitter

แผนก : Maintenance

กอนการปรับปรุง

ชวงที่ 1

ปรับต้ังหนาจอไปยังขนาดท่ีผลิต

เดินไปปรับต้ังประคองชุดยกลูกเหล็ก
ปรับต้ังGuideประคองชุดยกลูกเหล็ก
ปรับต้ังGuide Roll ชวงท่ี 1
ปรับหมุนชุด Plate ทางว่ิงออกจาก Cutter
ถอด Hupper ชวงที่ 1 ออก
ถอด ยาง Cutter ออก 
รอพนักงานมาชวยยกเครื่องต้ัง Blank
เดินไปหยิบเครื่องต้ัง Blank
เลื่อนลอต้ัง Blank ใหตรงรอยมารค

ปรับต้ัง Blank ระหวาง Cutter ชวงท่ี 1
ถอดเครื่องต้ัง Blank
นําเครื่องต้ัง Blank ไปวางชวง Second
ใส Hupper ชวงที่ 1

20 ข้ันตอน
52 เมตร
130 นาที

จํานวนข้ันตอน
ระยะทาง

จํานวนเวลาท้ังหมด  

ตารางท่ี 3 Process Analysis Flowchart (ชวงที่ 2) กอนการปรับปรุง 

ระยะ
ทาง ดําเนินงาน เคลื่อนไหว รอ ตรวจสอบ จัดเก็บ

10
10
14
15
5
25

5 3
5 1
5 1

5
14

4 3
3

นําแผนลองตัดไปวัดขนาด 20 2
ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได 2
เดินกลับมาท่ีเครื่อง 20 2

10
10

ช่ืองาน : การ Set up Slitter กอนการปรับปรุง
PROCESS ANALYSIS FLOWCHART

ข้ันตอนการ Set up เวลา
สัญลักษณ

แผนก : Maintenance ชวงที่ 2

ปรับต้ังโซพาBlank กอนเขา Cutter
ถอดชุดซองรับ Blank ออกจาก Cutter 
ถอด Hupper ออก
ถอดยาง Cutter ออก
ติดต้ังเครื่องต้ัง Blank

ใส Hupper
เดินไปหยิบแผนเหล็ก
ลองตัดแผนเหล็กชวง Second

ปรับต้ัง Blank ระหวาง Cutter 
เรียกพนักงานมาชวย ถอดเครื่องต้ัง
นําเครื่องต้ังเก็บหอง
เดินกลับมาทีเครื่อง
ทําการ Lock ใบ Cutter

ปรับต้ัง Finger สง Blank เขา Cutter
ใสชุดซองรับ Blank เขาประกบ Cutter

จํานวนข้ันตอน 18 ข้ันตอน
ระยะทาง 59 เมตร

จํานวนเวลาท้ังหมด 135 นาที  
 
 จากตารางที่ 2 และ 3 จะเห็นวาจากเวลารวมทั้งหมดในการปรับตั้ง 
ทั้ง 2 ชวง จะใชเวลาทั้งหมด 265 นาที เปนการใชเวลาในการปรับตั้งที่
นานมาก 
 
3.2 กําหนดมาตรการแกไขปรับปรุงปญหาดวยเคร่ืองมือ ECRS 
 1. การทําใหงายข้ึน (Simplify) โดยใชการควบคุมดวยสายตา 
(Visual Control) มาปรับปรุงใหการปรับตั้งสะดวกมากข้ึน งายตอการ
ติดต้ัง โดยนําสก็อตเทปสําหรับพันสายไฟมาติดตามจุดตางๆ ของ
เคร่ืองจักรเพื่อกําหนดการติดต้ังขนาดของกระปองใหสะดวกรวดเร็ว
ยิ่งข้ึน ดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การทํา Visual Control กอนและหลังการปรับปรุง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4 แนวทางการปรับปรุงข้ันตอนการติดต้ังเคร่ืองจักร 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง   

หัวขอ รายละเอียดงาน 
สถานะกอน เวลากอน สถานะหลัง เวลาหลัง แนวทางการปรับปรุง 

ปรับปรุง 
ปรับปรุง 

(นาที) 
ปรับปรุง 

ปรับปรุง 
(นาที)   

1 ปรับตั้งหนาจอไปยังขนาดท่ีผลิต งานภายใน 5 งานภายใน 2 กําหนดขั้นตอนในการปรับตั้งใหชัดเจน 
2 เดินไปปรับตั้งประคองชุดยกลูกเหล็ก งานภายใน 1 งานภายใน 1 

 
3 ปรับตั้ง Guide ประคองชุดยกลูกเหล็ก งานภายใน 5 งานภายใน 2.5 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC1 
4 ปรับตั้ง Guide Roll ชวงที่ 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 ชวงที่ 1ออก งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
7 ถอดยาง Cutter ออก งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
8 รอพนักงานมาชวยยกเคร่ืองตั้ง Blank งานภายใน 2 งานภายใน 2 

 
9 เดินไปหยิบเครื่องตั้ง Blank งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 

เตรียมเครื่องตั้ง Blank ใหเรียบรอยกอนทําการ
ติดตั้ง 

10 เล่ือนลอตั้ง Blank ใหตรงรอยมารค งานภายใน 10 งานภายใน 7 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC4 
11 ปรับตั้ง Blank ระหวาง Cutter ชวงที่ 1 งานภายใน 15 งานภายใน 12 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC5 
12 ถอดเครื่องตั้ง Blank งานภายใน 2 งานภายใน 2 

 
13 นําเครื่องตั้ง Blank ไปวางชวง Second งานภายนอก 2 งานภายนอก 2 

 
14 ใส Hupper ชวงที่ 1 งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
15 ลองตัดแผนเหล็กชวงที่ 1 งานภายนอก 5 งานภายนอก 3 เตรียมแผนเหล็กกอนตัด 
16 นําแผนลองตัดไปวัดขนาด งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
17 ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 นําเวอรเนียมาใช 
18 เดินกลับมาที่เครื่อง งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
19 ปรับตั้งชุดซองรับชวงที่ 1 งานภายใน 10 งานภายใน 7 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC6 
20 ปรับตั้งชุด Roll แมเหล็ก และ Plate งานภายใน 15 งานภายใน 12 ใช Visual control ตามจุดที่กําหนดไว VC7 
21 ปรับตั้งโซพา Blank กอนเขา Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
22 ถอดชุดซองรับ Blank ออกจาก Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 10 

 
23 ถอด Hupper ออก ชวงที่ 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 ระหวาง Cutter งานภายใน 25 งานภายใน 25 

 
27 ถอดเครื่องตั้ง งานภายใน 3 งานภายใน 3 

 
28 นําเครื่องตั้งเก็บหอง งานภายนอก 1 งานภายนอก 0 เก็บภายหลังจากที่ติดตั้งเสร็จเรียบรอย 
29 เดินกลับมาทีเครื่อง งานภายนอก 1 งานภายนอก 0 เก็บภายหลังจากที่ติดตั้งเสร็จเรียบรอย 
30 ทําการ Lock ใบ Cutter งานภายใน 5 งานภายใน 5 

 
31 ใส Hupper งานภายใน 14 งานภายใน 14 

 
32 เดินไปหยิบแผนเหล็ก งานภายนอก 3 งานภายนอก 0 เตรียมเผนเหล็กไวกอนทดสอบ 
33 ลองตัดแผนเหล็กชวงที่ 2 งานภายนอก 3 งานภายนอก 3 

 
34 นําแผนลองตัดไปวัดขนาด งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
35 ตรวจสอบขนาดแผนเหล็กที่ตัดได งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 นําเวอรเนียมาใช 
36 เดินกลับมาที่เครื่อง งานภายนอก 2 งานภายนอก 0 ขั้นตอนที่ไมจําเปน 
37 ปรับตั้ง Finger สง Blank เขา Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 7 

 
38 ใสชุดซองรับ Blank เขาประกบ Cutter งานภายใน 10 งานภายใน 7 

 
 

รวมทั้งหมด (นาที) 
 

265 
 

212.5 
 

 
 จากตารางที่ 4 พบวาหลังจากการปรับปรุงข้ันตอนที่ 9 น้ัน ให
เตรียมเคร่ืองตั้ง Blank ไวกอน เปนการลดเวลาในการติดต้ังไมตองไป
เสียเวลาในการเดินไปหยิบขณะทําการติดต้ัง 
 ข้ันตอนที่ 28, 29 เคร่ืองติดต้ัง Blank เก็บ หลังจากที่ทําการติดต้ัง
เคร่ืองเสร็จเรียบรอยแลว 
 ข้ันตอนที่ 16, 17, 18, 34, 35, 36 ใชเคร่ืองมือวัดขนาดแบบพกพา
ในการตรวจสอบขนาดแผนเหล็กท่ีทําการทดลองตัดจากการติดต้ัง
เคร่ือง เพื่อเปนการขจัดความสูญเปลาที่ตองเดินไปใชเคร่ืองวัดขนาดใน
หอง QC  

 ข้ันตอนที่ 3, 4, 5, 10, 11, 25 เปนข้ันตอนที่ใช Visual Control มา
ชวยในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการติดต้ัง ลดเวลาที่ใชใน
การติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter  
 2. กําหนดใหเปนมาตรฐาน 
 หลังจากปรับปรุงแลว ดําเนินการปรับปรุงงาน และลดเวลาจนเปน
เวลาที่สามารถลดลงไดต่ําที่ สุดแลว มีการจัดทําการบันทึกขอมูล 
ข้ันตอนการติดต้ังใหเปนมาตรฐาน เพื่อใชในการพัฒนาฝกอบรม
พนักงาน จึงไดนําขอมูลรายละเอียดน้ี มาทําเปนคูมือปฏิบัติงาน เพื่อใช
ในการฝกอบรมพนักงานไดอยางถูกวิธี และเมื่อมีพนักงานคนใหมเขา
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มาสามารถใชคูมือปฏิบัติงานในการติดต้ังเคร่ืองจักร Slitter ไดอยางถูก
วิธี 
 จากการเปรียบเทียบเวลาในการปรับตั้งกอนและหลังการปรับปรุง 
พบวาการปรับปรุงน้ันสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง Slitter ไดผลดังน้ี 
 

 
 

รูปที่ 2 เปรียบเทียบเวลาการปรับปรุงกระบวนการ 
 
กอนการปรับปรุงใชเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 265 นาที  
หลังการปรับปรุงใชเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 212.5 นาที  
คิดเปนเปอรเซ็นการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรลง   19.81% 
 

4. สรุป 
 จากการใชหลักการ SMED และ ECRS รวมทั้ง Visual Control ใน
การปรับปรุงเวลาในการปรับตั้ง Slitter พบวา หลังการปรับปรุงสามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง Slitter ลงไดจากเดิมใชเวลา 265 นาที ลด
เหลือ 212.5 นาที คิดเปนรอยละ 19.81 
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