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The objective of this research is to analyze existing problems and identify 

strategies to reduce machine setup time in the toilet paper roll production process. This 
study applies the Single-Minute Exchange of Die (SMED) technique to the brand 
changeover process of the C300 automatic packing machine, specifically for the transition 
from product model B321A to B342A on production line No. 3. Data collection was 
conducted from August to October 2025. The research findings revealed that the pre-
improvement process consisted of 78 operational steps, characterized by redundant tasks 
and a lack of standardized work sequencing, resulting in an average setup time of 84 
minutes. Consequently, the researcher implemented improvements by eliminating non-
value-added steps, integrating concurrent activities, and converting internal activities to 
external activities in accordance with SMED principles. 
             The results after improvement demonstrated a significant reduction in 
operational steps, decreasing from 78 to 33 steps, representing a 57.69% reduction. The 
machine setup time was successfully reduced from 84 minutes to 36 minutes per session, 
an improvement of 57.14%. Consequently, machine availability increased by 48 minutes 
per production cycle. Furthermore, delays associated with machine adjustments and 
component changeovers were effectively mitigated. This research highlights that 
systematic process improvement enhances overall equipment efficiency, enabling the 
production line to meet capacity demands and adapt to increasing product variety in the 
future. 
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ประสาทวชิาความรูแ้ละปลกูฝังกระบวนการคดิเชงิบรหิารการจดัการใหแ้ก่ผูว้จิยั 
 ท้ายที่สุดน้ี ผู้วิจยัขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และสมาชิกในครอบครวั ที่เป็น
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ความส าเรจ็น้ีเกดิขึน้ได ้
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
1.1 ความเป็นมา และความส าคญัของปัญหา 
 
              อุตสาหกรรมกระดาษ เป็นอุตสาหกรรมหน่ึงที่ส าคัญอย่างยิ่งต่อเศรษฐกิจไทย 
เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมพืน้ฐานที่สรา้งรายไดใ้หก้บัประเทศปีละหลายหมื่นล้านบาท และมี
แนวโน้มการขยายตวัอย่างต่อเน่ือง เน่ืองดว้ยอุตสาหกรรมเยื่อ และกระดาษเป็นอุตสาหกรรมที่
เชื่อมต่อไปยังกลุ่มอุตสาหกรรมด้านอื่นๆ รวมถึงเข้าไปมีส่วนเกี่ยวข้องกับการด าเนิน
ชีวิตประจ าวันของประชากรเป็นอย่างมาก อาทิเช่น อุตสาหกรรมอาหาร  ,อุตสาหกรรม
การแพทย์ และบริการ รวมถึงอุตสาหกรรมการท่องเที่ยว ซึ่งเป็นรายได้หลักของประเทศ  
(ศูนย์วิจัยกสิกรไทย,บทความ,21 พฤศจิกายน 2566) ปัจจัยดังกล่าวข้างต้นล้วนส่งผลให้
อุตสาหกรรมกระดาษยงัคงเป็นอุตสาหกรรมที่รฐับาลยงัใหก้ารส่งเสรมิและสนับสนุน เพื่อใหม้ี
ศกัยภาพทีส่ามารถแขง่ขนักบัต่างประเทศไดอ้ย่างต่อเน่ืองในระยะยาว ทัง้น้ีปัจจุบนั อุตสาหกร
รมการผลติเยื่อและกระดาษจดัเป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ทีม่คีวามส าคญัต่อการขบัเคลื่อนของ
ประเทศ ก็เน่ืองจากอัตราการขยายตัวของอุตสาหกรรมน้ีสามารถเป็นตัวชี้ว ัดให้เห็นถึง
ความก้าวหน้าทางสงัคม และการขยายตวัทางเศรษฐกิจได้ จากข้อมูล ปริมาณการบรโิภค
กระดาษของคนไทยตัง้แต่ปี พศ. 2548 มเีพยีง 50 กโิลกรมัต่อคนต่อปี ในขณะทีป่ระเทศอื่นใน
เอเชยี เช่น เกาหลใีต ้ไตห้วนั และญี่ปุ่ น จะมอีตัราการบรโิภคกระดาษทีส่งูกว่าประเทศไทย ซึง่
จะเห็นได้ว่าประเทศที่มีการพฒันาแล้วจะมีการบริโภคกระดาษต่อคนเป็นจ านวนที่สูงมาก 
ยกตวัอย่าง ภาพรวมตลาดกระดาษทชิชูแบบมว้นมมีลูค่าตลาดราว 3,000-4,000 ลา้นบาท ซึง่
ในช่วง 10 ปีทีผ่า่นมา เตบิโตทรงตวัราว 4-5% (กรุงเทพธุรกจิ ,สมัภาษณ์,22 กรกฎาคม 2565) 
โดยจากขอ้มลูในปี 2566 ฐานการผลติกระดาษเชด็ท าความสะอาด หรอื กระดาษอนามยั จะอยู่
ใน 3 ประเทศหลกั ได้แก่ จีน อินโดนีเซีย และไทย (ววรพรรณ ขจรวีรพนัธ์ ,สมัภาษณ์, 2 
สงิหาคม 2566) ดงันัน้การพฒันาทางดา้นเศรษฐกจิและสงัคมของประเทศจงึเป็นตวักระตุน้หนึ่ง
ทีส่ าคญัต่อการเพิม่ศกัยภาพในการผลติ และการขยายตวัของอุตสาหกรรมเยื่อและกระดาษให้
เพิ่มมากขึ้น ซึ่งจะช่วยส่งเสริมให้เกิดความต้องการใช้ผลิตภัณฑ์ หรือสินค้าต่างๆจากเยื่อ
กระดาษ เพิม่สงูขึน้  
                  ทัง้น้ีปัจจุบนัในกลุ่มอุตสาหกรรมกระดาษอนามยั หรอืกระดาษ “ทชิช ู“ในประเทศ
ไทย มีแนวโน้มอตัราการแข่งขนัทางธุรกิจที่สูงขึ้น โดยมปัีจจยัด้านราคาเป็นตวัเลือกส าคญั
ส าหรบัผูบ้รโิภค เน่ืองจากกระดาษอนามยัเป็นสนิคา้ทีน่ าเขา้ไดง้า่ย และสะดวกมากขึน้ ท าใหม้ ี
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ผลติภณัฑก์ระดาษเชด็ท าความสะอาดหลากหลายแบรนดเ์ขา้มาท าตลาดในราคาทีถู่ก รวมถงึ
ปัจจัยจากการลดต้นทุนในกระบวนการแปรรูป ,การน าระบบอัตโนมัติเข้ามาปรับปรุง
กระบวนการผลติ(ตุลย ์วงศ์ศุภสวสัดิ,์สมัภาษณ์, 22 กรกฎาคม 2565)  พรอ้มทัง้การขยายตวั
ของกลุ่มธุรกจิสนิคา้กระดาษอนามยัจากต่างประเทศทีเ่พิม่ขึน้ อาท ิสนิคา้จากประเทศจนี เป็น
ต้น (คมกรชิ ขจรวรีพนัธ์,สมัภาษณ์, 2 สงิหาคม 2566) รวมถงึช่องทางการจดัจ าหน่ายทัง้ทาง
ออนไลน์ และออฟไลน์ ทีเ่พิม่ความสะดวกรวดเรว็ และขยายตวัไปในกลุ่มประเทศ CLMV หรอื 
กมัพชูา ลาว เมยีนมา และเวยีดนาม สอดคลอ้งกบัศกัยภาพในการรองรบัของตลาดทีจ่ะเตบิโต
ต่อไปในอนาคต (คมกรชิ ขจรวรีพนัธ,์สมัภาษณ์, 2 สงิหาคม 2566 ดงันัน้ทางผูว้จิยัจงึมแีนวทาง
ทีจ่ะน าเอาเครื่องมอืตามแนวคดิแบบลนีมาประยุกต์ใช ้โดยแนวทางดงักล่าวจะช่วยส่งเสรมิให้
กลุ่มธุรกิจกระดาษอนามยัสามารถแข่งขนั    และอยู่รอดในตลาดที่มกีารเปลี่ยนแปลงอย่าง
รวดเรว็ ในยคุสมยัซึง่เทคโนโลยเีขา้มามบีทบาทอยา่งมากในปัจจุบนั  
                  ดงันัน้แนวคดิระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing Concept) จงึเป็น เพือ่
หลกัการปรบัปรุง เพือ่ชว่ยลดตน้ทุน ,ความสญูเปล่าในกระบวนการ และเพิม่ผลผลติใหก้บับรษิทั
ฯ โดยสามารถน ามาประยุกตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมเยือ่ และกระดาษไดทุ้กประเภท ทัง้น้ีใน
กระบวนการแปรรปูกระดาษอนามยัจากกรณตีวัอยา่งทีท่างผูว้จิยัน ามาอา้งองิขา้งตน้น้ี จะเน้น
ไปทีก่ารลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกั ทีไ่มช่ว่ยเพิม่คุณค่า(Non-Value added)ในกระบวนการ
แปรรปูกระดาษอนามยั ทีแ่ฝงอยูภ่ายในกระบวนการผลติ รวมถงึการปรบัปรุงประสทิธภิาพ
โดยรวมของเครือ่งจกัรใหด้ขีึน้  โดยเลอืกน าเครือ่งมอืจากแนวคดิการปรบัปรงุระบบการผลติ
แบบลนีมาใชใ้นการวเิคราะห ์ อาท ิ การน าเครือ่งมอืแผนผงัการไหลของกระบวนการ (Flow 
process chart) มาใชเ้พือ่วเิคราะหใ์หเ้หน็ถงึความสญูเปล่า(Wastes) จากกระบวนการแปรรปู
กระดาษอนามยั(Converting sanitary process) ทีส่ามารถบอกรายละเอยีดของกระบวนการ
ท างานเครือ่งจกัร ,การใชอุ้ปกรณ์ ,เวลารอคอย ,ระยะทาง และการขนสง่ รวมทัง้ใชเ้ทคนิคในการ
ลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหอ้ยูใ่นระยะเวลาอนัสัน้ทีส่ดุ(Single Minute Exchange of Dies : 
SMED) (บุญเลศิ คณาธนสาร (2559)) เพือ่ลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในกระบวนการแพค็
สนิคา้ (Sanitary Packing line ) เป็นตน้ ซึง่แนวคดิของระบบการผลติแบบลนีน้ีจะชว่ยขจดัความ
ลดความสญูเสยีในกระบวนการใหน้้อยลง เพือ่ก่อใหเ้กดิประสทิธภิาพการผลติทีด่ ี และสรา้ง
ความพงึพอใจสงูสุดใหก้บัลกูคา้ 

1.2 วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

              1. เพื่อวเิคราหว์ธิกีารปฎบิตังิานของกระบวนการผลติกระดาษอนามยั หรอืกระดาษ 
“ทิชชู่” รวมถึงกระบวนการแพ็คสินค้าส าเร็จรูปทัง้ก่อน  และหลัง เพื่อท าการปรับปรุง
กระบวนการท างาน 
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               2 . เพื่อวิเคราะห์กระบวนการท างาน โดยใช้เครื่องมือ แผนผังการไหลของ
กระบวนการ (Flow process chart) โดยพจิารณาแนวทางการปรบัปรุงขัน้ตอนของกระบวนการ
แปรรปูกระดาษอนามยั พรอ้มแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการ 
               3. เพือ่ศกึษาการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรของกระบวนการแพค็กระดาษอนามยั 
(Sanitary packing process) ด้วยเครื่องมือ Single minute exchange of die (SMED) เพื่อใช้
ปรบัปรงุขัน้ตอนในกระบวนการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพ และลดเวลาในการท างานทีไ่มจ่ าเป็น  
1.3 กรอบแนวคิดการวิจยั  
 งานวิจยัในครัง้น้ีเป็นการศึกษาปัจจยัต่าง ๆ ที่ส่งผลต่อการลดความสูญเปล่า และปรบัปรุง
กระบวนการผลติของโรงงานผลติกระดาษอนามยั กรณีศกึษา โดยสามารถอธบิายกรอบแนวคดิ
ในลกัษณะปัจจยั และตวัแปร  ไดด้งัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่1.1 กรอบแนวคดิในการวจิยั 

1.4 ขอบเขตของการศึกษา 
             1. ศกึษากระบวนการผลติ และแปรรปูกระดาษอนามยั ในโรงงานตวัอยา่งกรณศีกึษา 
             2. ศกึษากระบวนการท างานทัง้หมด ตัง้แต่ข ัน้ตอนแรกในการแปรรปูกระดาษ ในกลุ่ม            
ประเภทสนิคา้ทีส่นใจ จนถงึกระบวนการขัน้ตอนสดุทา้ยในการสง่มอบสนิคา้ 
             3.ท าการศึกษารายละเอียด และปัจจยัที่เกี่ยวข้องในกระบวนการแปรรูปกระดาษ 
ขัน้ตอนการผลติ วธิกีารปรบัตัง้เครื่องจกัร ทรพัยากรทีใ่ช ้วตัถุดบิ เครื่องจกัร เวลาทีใ่ชใ้นแต่ละ
ขัน้ตอน และการไหลของกระบวนการผลติในแต่ไลน์ ฯลฯ 

1.ขัน้ตอนการแปรรปูกระดาษอนามยั 
(Converting tissue process) 
2. การปรบัปรงุกระบวนการการผลติดว้ย
เทคนิคแบบลนี (Lean manufacturing) 
3.ขอ้มลูการวเิคราะหแ์ผนผงัการไหลของ
กระบวนการ (Flow process chart)  
4. เครือ่งมอืส าหรบัใชใ้นการวเิคราะห์
(Analysis tools) 
5. การปรบัตัง้เครือ่งจกัรดว้ยเทคนิค 
SMED 
6. การปรบัปรงุงานดว้ยเทคนิค ECRS 
7.การปรบัปรงุงานอยา่งต่อเน่ือง

(Kaizen) 

 
-การลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องแพค็
สนิคา้ของไลน์การผลติกระดาษอนามยั
แบบมว้น 



4 
 

 

             4.น าเครื่องมอืตามแนวคดิของระบบการผลติแบบลนีมาประยุกต์ โดยเลอืกศกึษาการ
ใช ้แผนภูมกิารไหล (Flow process chart) เพื่อท าความเขา้ใจกระบวนการท างานของการผลติ
กระดาษอนามยั และค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการท างานแต่ละขัน้ตอน เพื่อน าไป
พจิารณาเพือ่ท าการปรบัปรงุภายหลงั 
             5. น าเครื่องมอืตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ โดยเลือกศึกษา
วธิีการปรบัตัง้เครื่องจกัรแบบ Single Minute Exchange of dies หรอื SMED เพื่อลดเวลาใน
การปรบัตัง้เครือ่งจกัร และปรบัปรงุขัน้ตอนในสถานีงานทีใ่ชเ้วลาปรบัตัง้เครือ่งนาน  
             6. วเิคราะห์ขอ้มูลจากการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืทัง้ก่อน และหลงัปรบัปรุง โดยเสนอ
แนวทางในการพฒันาปรบัปรุงดว้ยแนวคดิแบบ Kaizen ใหแ้ก่ผูเ้กีย่วขอ้ง และก าหนดแนวทาง
เพือ่ท าใหเ้ป็นงานมาตรฐาน (Standardization) ในอนาคต 
 
1.5 ขัน้ตอนในการด าเนินงาน 
            1.ท าการศึกษางานวิจัย และทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing system) เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะห ์และปรบัปรงุกระบวนการ 
            2.ท าการศกึษาลกัษณะของกระบวนการผลติ วางแผนเกบ็รวบรวมขอ้มูลการท างาน
ของ คน และเครื่องจกัร การเคลื่อนไหว และขนยา้ยในกระบวนการทีเ่กดิขึน้ ส าหรบัเครื่องจกัร
ในสว่นของการแปรรปูกระดาษกลุ่มสนิคา้ทีเ่ป็นเป้าหมาย ก่อนท าการปรบัปรงุ  
            3. ท าการเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอน และเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องจกัร และอื่นๆ จากไลน์
การผลติเครื่องแพค็อตัโนมตัใินกระบวนการแปรรปูกระดาษจากขอ้มลูทีม่อียู่ เพื่อน ามาประเมนิ
สภาพดว้ยเครือ่งมอืแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow process chart) ก่อนปรบัปรงุ    
            4.น าเครื่องมอืในการวนิิจฉัยขอ้มูลตามแนวคดิแบบลนีมาใชว้เิคราะห ์ไดแ้ก่ แผนภูมิ
กา้งปลา (Fishbone diagram) เพื่อใชใ้นการคน้หาสาเหตุของปัญหาทีแ่ทจ้รงิ รวมถงึใชแ้ผนผงั
พาเรโต (Pareto Diagram) ในการเปรยีบเทยีบหวัขอ้ของปัญหาที่เกดิขึน้ หรอืประเดน็หลกัที่
สง่ผลกระทบต่อกระบวนการ  
             5.ประยุกต์ใช้แผนผงัการไหลของกระบวนการ (Flow process chart) เพื่อวเิคราะห์
กระบวนการการท างานของเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลิต กบัผู้ปฎิบตัิงาน ร่วมกบัแนวคิดการ
ปรบัปรงุ การปรบัตัง้เครือ่งจกัรดว้ย SMED ก่อนท าการปรบัปรงุ 
             6. ท าการเสนอแนะแผนงาน และขัน้ตอนในการปรบัปรุงกระบวนการด้วยเครื่องมอื
ตามแนวคดิแบบลนี โดยใชเ้ทคนิคในการปรบัตัง้เครื่องจกัรดว้ย SMED ที่เป็นมาตรฐาน เพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการ รวมถงึขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการโดยใชแ้นวคดิการ
ปรบัปรุงตามหลกั ECRS และ Kaizen ส าหรบัเครื่องจกัรผลติ และแปรรปูกระดาษอนามยั โดย
สามารถบ่งชีใ้หเ้หน็ถงึประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้ หลงัจากท าการปรบัปรงุกระบวนการ  
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           7. เปรียบเทียบผลจากการประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน  เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลติกระดาษอนามยั ระหว่างก่อน และหลงัด าเนินการ โดยสามารถสรุปผลลพัธ์
จากการปรบัปรงุไดว้า่ ประสทิธภิาพของสายการผลติการผลติทีเ่พิม่ขึน้เป็นอยา่งไร 
          8.รายงานผลทีไ่ดจ้ากการศกึษา น าเสนอผลงานวจิยั และจดัท ารปูเล่มรายงาน 
 

1.6 แผนงาน และระยะเวลาในการด าเนินงาน 

ตารางที ่1.1 แผนงาน และระยะเวลาในการด าเนินงาน 
ระยะเวลา เดือน กค. 2568 -  ธค. 2568   
ขัน้ตอน กค. สค. กย. ตค. พย. ธค. Remarks 

1 ท าการศกึษางานวจิยั และทฤษฎทีี่
เกีย่วขอ้งกบั ระบบการผลติแบบลนี (Lean 
Manufacturing system) ,เครือ่งมอืทีใ่ชใ้น
การวเิคราะห ์และปรบัปรงุกระบวนการ                           

2 ท าการศกึษาลกัษณะของกระบวนการผลติ 
วางแผนเกบ็รวบรวมขอ้มลูการท างานของ 
คน และเครือ่งจกัร การเคลื่อนไหว และขน
ยา้ยในกระบวนการทีเ่กดิขึน้ ส าหรบั
เครือ่งจกัรในสว่นของการแปรรปูกระดาษ
กลุ่มสนิคา้ทีเ่ป็นเป้าหมาย ก่อนท าการ
ปรบัปรงุ                           

3 ท าการเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอน และเวลาทีใ่ชใ้น
การปรบัตัง้เครือ่งจกัร และอื่นๆ จากไลน์
การผลติเครือ่งแพค็อตัโนมตัใิน
กระบวนการแปรรปูกระดาษจากขอ้มลูทีม่ ี
อยู ่เพือ่น ามาประเมนิสภาพดว้ยเครือ่งมอื
แผนผงัการไหลของกระบวนการ (Flow 
process chart) ก่อนปรบัปรงุ                              

4 น าเครือ่งมอืในการวนิิจฉยัขอ้มลูตาม
แนวคดิแบบลนีมาใชว้เิคราะห ์ไดแ้ก่ 
แผนภมูกิา้งปลา (Fishbone diagram) 
เพือ่ใชใ้นการคน้หาสาเหตุของปัญหาที่
แทจ้รงิ รวมถงึใชแ้ผนผงัพาเรโต (Pareto 
Diagram) ในการเปรยีบเทยีบหวัขอ้ของ
ปัญหาทีเ่กดิขึน้ หรอืประเดน็หลกัทีส่ง่ผล
กระทบต่อกระบวนการ                           

5 ประยุกตใ์ชแ้ผนผงัการไหลของ
กระบวนการ (Flow process chart) เพือ่
วเิคราะหก์ระบวนการการท างานของ
เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ กบัผูป้ฎบิตังิาน 
รว่มกบัแนวคดิการปรบัปรงุ การปรบัตัง้
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ระยะเวลา เดือน กค. 2568 -  ธค. 2568   
ขัน้ตอน กค. สค. กย. ตค. พย. ธค. Remarks 

เครือ่งจกัรดว้ย SMED ก่อนท าการ
ปรบัปรงุ 

6 เสนอแนะแผน และขัน้ตอนในการปรบัปรงุ
กระบวนการดว้ยเครือ่งมอืตามแนวคดิ
แบบลนี โดยใชเ้ทคนิคในการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรดว้ย SMED ทีเ่ป็นมาตรฐาน 
เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการ 
รวมถงึขจดัความสญูเปล่าในกระบวนการ
โดยใชแ้นวคดิการปรบัปรงุตามหลกั 
ECRS และ Kaizen ส าหรบัเครือ่งจกัรผลติ 
และแปรรปูกระดาษอนามยั โดยสามารถ
บง่ชีใ้หเ้หน็ถงึประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้ 
หลงัจากท าการปรบัปรงุกระบวนการ                           

7 เปรยีบเทยีบผลจากการประยุกตใ์ชแ้นวคดิ
การผลติแบบลนี เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการ
ผลติกระดาษอนามยั ระหวา่งก่อน และ
หลงัด าเนินการ โดยสามารถสรปุผลลพัธ์
จากการปรบัปรงุไดว้า่ ประสทิธภิาพของ
สายการผลติการผลติทีเ่พิม่ขึน้เป็นอยา่งไร              

8 สรปุผลการวจิยั และจดัท ารายงาน                           
9 จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ ์

                          

 

1.7 นิยามศพัท ์
1.กระบวนการแปรรูปกระดาษอนามยั หมายถึง ขัน้ตอนการน ากระดาษม้วนใหญ่  มาผ่าน
กระบวนการทางผลติในแต่ละกระบวนการ ไดแ้ก่ การคลีม่ว้น การอดัลายนูน การท ารอยปรุ การ
เขา้มว้น และการตดัมว้น เพื่อเปลีย่นลกัษณะทางกายภาพใหเ้ป็นผลติภณัฑส์ าเรจ็รูปทีม่ขีนาด 
และคุณสมบตัติามมาตรฐานการใชง้าน 

2. แนวคดิการผลติแบบลนี (Lean Thinking) หมายถงึ แนวทางการบรหิาร และปรบัปรงุ
กระบวนการท างาน และการผลติ โดยมุง่เน้น การสรา้งคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ควบคูไ่ปกบัการลด
ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ 
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3. การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) หมายถงึ วธิกีารจดัการ และควบคุมกระบวนการ
การท างาน โดยใชร้ปูแบบของสญัลกัษณ์ หรอืสือ่ทีม่องเหน็ไดง้า่ย เพือ่ใหส้ามารถเขา้ใจลกัษณะ
ปัญหาไดท้นัท ีโดยไมต่อ้งอาศยัการอธบิายทีซ่บัซอ้น 
4.SMED (Single-Minute Exchange of Die) หมายถงึ แนวคดิในการลดเวลาในการเปลีย่น
เครือ่งมอื หรอืการตัง้เครือ่งจกัรในกระบวนการใหส้ัน้ลง โดยมเีป้าหมายใหส้ามารถเปลีย่นงาน
ในการผลติไดภ้ายในเวลาไมเ่กนิ 10 นาท ี(ตวัเลขหลกัเดยีวของนาท)ี 
5. แนวคดิการจดัการคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management ) หมายถงึ แนวทางการ
บรหิารจดัการองคก์รทีมุ่ง่เน้นคุณภาพในทุกขัน้ตอนของการท างาน โดยใหทุ้กภาคสว่นใน
องคก์รมสีว่นรว่มในการพฒันา และปรบัปรงุระบบคณุภาพอยา่งต่อเน่ือง พรอ้มกบัลด
ขอ้ผดิพลาดทีเ่กดิขึน้จากในกระบวนการ 
6.เครือ่งมอืคุณภาพ 7 ประการ( QC 7 Tools) หมายถงึ เครือ่งมอืพืน้ฐานทีใ่ชใ้นการควบคุม
คุณภาพ วเิคราะหปั์ญหา และปรบัปรุงกระบวนการท างานในองคก์ร หรอืบรษิทัฯ เพือ่ชว่ยให้
กระบนการในการแกปั้ญหามรีะบบ และสามารถอา้งองิจากขอ้มลูจรงิ ซึง่สามารถน าไปใชไ้ดก้บั
ทุกอุตสาหกรรมทัง้การผลติ และงานบรกิาร 
7.รายการตรวจสอบ (Check sheet) หมายถงึ เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการบนัทกึ และควบคุมล าดบั
ขัน้ตอนการด าเนินงาน โดยจดัท าเป็นรายการหวัขอ้ทีก่ าหนดไวล้่วงหน้า เพือ่ใชเ้ป็นแนวทาง
ปฏบิตัมิาตรฐาน และป้องกนัความผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ในกระบวนการ 
8.Jig  หมายถงึ อุปกรณ์ทีใ่ชช้ว่ยก าหนดต าแหน่งชิน้งาน และควบคุมทศิทางของเครือ่งมอื 
รวมถงึอุปกรณ์ในงานการปรบัตัง้ต่างๆ เชน่ ชุดลอ็กเพลท ชว่ยใหก้ารปฎบิตังิานเกดิความ
แมน่ย า ป้องกนัความผดิพลาดจากผูป้ฏบิตังิาน 
9.Fixtures หมายถงึ อุปกรณ์ทีใ่ชย้ดึจบั และจดัต าแหน่งของงานใหอ้ยูใ่นต าแหน่งทีถู่กตอ้ง
ระหวา่งท าการผลติ ชว่ยเพิม่ความสะดวก รวดเรว็ ในการท างาน นิยมใชใ้นกระบวนการผลติที่
ตอ้งยดึชิน้งานใหม้คีวามแน่น และไมห่ลุดจากต าแหน่งทีต่อ้งการ 
10.สเกลแบบตวัเลข หมายถงึ การจดัท าเครือ่งหมายเพือ่ระบุพกิดัเป็นตวัเลขลงบนต าแหน่ง
ปรบัตัง้ของเครือ่งจกัร เพือ่ใชเ้ป็นคา่อา้งองิมาตรฐาน  ในการก าหนดต าแหน่งทีถู่กตอ้งของ
อุปกรณ์ส าหรบัการปรบัตัง้เครือ่ง แทนการใชก้ารตรวจเชค็ระยะดว้ยสายตา 
11.เครือ่งหอ่แพค็อตัโนมตั ิ หมายถงึ เครือ่งจกัรในขัน้ตอนสดุทา้ยของสายการผลติทีใ่ชส้ าหรบั
บรรจุผลติภณัฑก์ระดาษอนามยัลงในบรรจุภณัฑพ์ลาสตกิ ซึง่ครอบคลุมถงึการจดัเรยีงรปูแบบ , 
การหอ่หุม้ และการซลีปิดผนึกดว้ยความรอ้น 
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1.8 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
             1. เพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ และแปรรปูกระดาษอนามยั จากการปรบัปรงุ
เวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัร (Set-up time) และรอบเวลารวมปฎิบตัิงาน (Total Cycle time) 
ของสายการผลิตในกระบวนการที่ส ัน้ลง รวมถึงเพิ่มความยืดหยุ่นในการผลิต (Production 
Flexibility) 
             2. ลดความสูญเปล่าที่เกดิขึน้จาก ขัน้ตอนในการปฎิบตังิานที่ไม่จ าเป็น (Non-Value 
Added: NVA) ในระหวา่งทีพ่นกังานท างาน รว่มกบัเครือ่งจกัร  
           3. เพิม่ประสทิธภิาพในการท างานของพนกังาน และลดภาระงานทีไ่มม่ีความจ าเป็น ใน
กระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรส าหรบัผลิต และแปรรูปกระดาษ โดยสามารถลดเวลาในการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหส้ัน้ลง ท าใหไ้ดผ้ลผลติทีม่ากขึน้  
            4. สามารถลดเวลาในการผลติของกระบวนการไดโ้ดยตรง และเพิม่อตัราจากการผลติ
ในระหวา่งกระบวนการแปรรปูกระดาษอนามยัใหส้งูขึน้ 
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บทท่ี 2 

เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
           
             ในการศกึษาวจิยัเพื่อลดความสูญเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการผลติ ของโรงงาน
แปรรปูกระดาษอนามยัในครงัน้ี ผูว้จิยัไดท้ าการศกึษาหลกัการ และทฤษฎตี่างๆ ของเครือ่งมอืที่
เกีย่วขอ้ง เพือ่น ามาประยุกตใ์ช ้โดยจะท าการน าเสนอเป็นแต่ละหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี  
 1. ทฤษฎ ีและแนวคดิของระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing system)   
 2. แผนภมูกิา้งปลา (Fishbone diagram )  
 3. แผนภูมพิาเรโต  (Pareto Chart)  
 4 .แผนภมูกิระบวนการไหล (Flow process chart) 
 5. เทคนิคในการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรอยา่งรวดเรว็ (SMED) 
 6. แนวทางการปรบัปรงุงานอยา่งต่อเน่ือง ( Kaizen) 
 7. การปรบัปรงุกระบวนการโดยอาศยัหลกัการ ECRS  
 8. แผนผงัสปาเกต็ตี ้(Spaghetti Diagram)   
 9. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง  

 1. ทฤษฎี และแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system)   

                                       ระบบการผลติแบบลนี ถอืเป็นเครือ่งมอืส าหรบัการจดัการกระบวนการ ชว่ยในการเพิม่ขดี
ความสามารถใหก้บัองคก์ร ดว้ยการพจิารณาคุณค่าในการด าเนินงาน เพื่อตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ มุง่เน้นสรา้งคุณค่าในตวัสนิคา้ และบรกิาร โดยก าจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้
ตลอดทัง้กระบวนการอยา่งต่อเน่ือง ท าใหต้น้ทุนการผลติสามารถลดลงได ้เพิม่ผลการผลติ ก าไร 
เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธท์ีด่ใีนธุรกจิ รวมถงึใหค้วามส าคญัในดา้นการผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพกท็ าควบคู่
ไปดว้ยในขณะเดยีวกนั นิพนธ ์บวัแกว้ (2547)  
        แนวคดิการผลติแบบลนี (Lean Thinking) เป็นแนวคดิ วธิกีารที่มรีะบบแบบแผนในการ
ระบุ และก าจัดความสูญเสีย ,ความสูญเปล่า หรือสิ่งที่ไม่เพิ่มคุณค่าภายในภาพรวมของ
กระบวนการ โดยอาศยัการด าเนินการตามแนวทางทีม่คีวามตอ้งการของลูกคา้ดว้ยระบบการดงึ 
(Pull System) ท าให้เกิดการการไหลของงานอย่างต่อเน่ือง ไม่เกิดการติดขดั และท าการ
ปรบัปรุงพฒันาอย่างต่อเน่ืองเพื่อสรา้งคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยู่เสมอ แนวคดิแบบลนีไดถู้กใชเ้ป็น
เป้าหมายหลกัในการก าจดัความสูญเปล่าที่ไม่ช่วยใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ มุ่งเน้นการระบุคุณค่าใน
มุมมองของลูกค้า ดงันัน้การผลิตแบบลีนจึงเป็นการผลิตที่มกีารวางแผน ออกแบบและการ
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จดัการ กระบวนการ ระบบทรพัยากร อย่างเหมาะสม โดยเป็นระบบการผลติทีมุ่่งเน้นการไหล
ของผลติภณัฑห์รอืงานบรกิารเป็นหลกั มกีารพจิารณาถงึกจิกรรมในกระบวนการผลติไปตลอด
ทัง้สายการผลติ (ประดษิฐ ์วงศม์ณีรุง่, 2552) 
 โดยแบ่งเป็นขัน้ตอนหลกัได ้5 ขัน้ตอน ดงัน้ี  
 1) การระบุคุณค่า (Value)  
          ระบุคุณค่า (Value) ของสนิคา้ และบรกิารในมุมมองของลูกคา้ไม่ว่าจะเป็นลูกคา้ภายใน 
และลูกคา้ภายนอกเพื่อใหม้ัน่ใจว่ าผูใ้ชห้รอืลูกคา้บรกิารจะไดร้บัความพงึพอใจสูงที่สุด การที่
ระบุวา่สนิคา้ หรอืบรกิารมคีุณคา่อยูท่ีใ่ด อาจสามารถเปรยีบเทยีบจากคูแ่ขง่ (Benchmarking) ก็
ได ้และกระบวนการทีป่ราศจากการสญูเปล่า เป็นกระบวนการทีด่ าเนินไปอยา่งถูกตอ้งโดยตอ้ง
ใชเ้วลา และความพยายามทีจ่ะก าจดัความสญูเปล่าออกจากกระบวนการ ดงันัน้กระบวนการที่
สรา้งคุณค่าจงึเป็นสิง่ที่ส าคญั แต่จ าเป็นต้องมองในมุมของลูกคา้  ไม่ใช่มองจากมุมของผูผ้ลติ  
ซึ่งลูกคา้ปลายทาง จะเป็นคนสุดทา้ยทีก่ าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ีความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(Muda) จึงเป็นกระบวนการที่ลูกค้าไม่ต้องการ บริษัทที่ผลิตสินค้าตามแนวคิดแบบลีนจะ
ด าเนินการ เพื่อก าหนดคุณค่าในตวัผลติภณัฑ์ รวมไปถึงคุณภาพของผลติภณัฑ์ในการเสนอ
ราคาใหก้บัลูกคา้ การทีส่ามารถระบุไดว้่าสนิคา้หรอืบรกิารทีเ่ป็นผลติภณัฑม์คีุณค่าอยา่งไร นับ
ไดว้า่เป็นขัน้แรกของแนวคดิลนีซึง่จทื าใหล้กูคา้เกดิความพงึพอใจอนัสง่ผลต่อการด าเนินธุรกจิ 
 2) การวเิคราะหส์ายธารคุณคา่ (Value Stream Analysis)  
          หลกัการการนิยามคุณค่าเป็นพืน้ฐานส าคญัส าหรบัการวเิคราะหส์ายธารคุณคา่ ซึง่ในการ
วิเคราะห์เริ่มต้นด้วยแผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขัน้ตอนตาม
กระบวนการผลติ ซึ่งในแต่ละขัน้ตอนจะมคี าถามว่า มคีุณค่าเพิม่ใหก้บัผลติภณัฑต์ามทรรศนะ
ของลูกคา้หรอืไม่ ซึง่เป็นขัน้ตอนทีม่ผีลต่อการเพิม่คุณค่าของความสามารถของผลติภณัฑห์รอื
คุณภาพ โดยทัว่ไปจะเกีย่วขอ้งกบัการเปลีย่นแปลงวตัถุดบิใหเ้ป็นผลติภณัฑ ์การก าจดัสิง่ทีไ่ม่
เกดิคุณค่าเพิม่ในกระบวนการ ซึง่เป็นสิง่ทีด่ใีนการเพิม่คุณค่า และเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ  
 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping ; VSM) เป็นเครื่องมอืที่มคีวามส าคญัในการ
เริ่มต้นการวิเคราะห์กระบวนการ ได้รบัการยอมรบัจากบริษัทชัน้น าระดบัโลก ว่าเป็นการ
แนวทางในการวเิคราะหก์ระบวนการท างานของบรษิทั หรอืองค์กรที่ไดร้บัความนิยมล่าสุดใน
การปรบัปรุงการผลติ รวมถงึเป็นแนวทางทีด่ใีนการจดัการ โดยใชส้ายตาตรวจสอบในการแสดง
ล าดบัขัน้ตอนของกจิกรรมต่าง ๆ โดยแนวคดิสายธารแหง่คุณค่า (Value Stream Thinking) ท า
ใหส้ามารถเขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ จากมุมมองลูกคา้โดยมุ่งแนวทางปรบัปรุงการไหล
ของทรพัยากรและสารสนเทศ ตลอดทัง้ห่วงโซ่อุปทานซึ่งท าใหส้ามารถระบุกจิกรรมที่จ าเป็น
ส าหรบัการขจดัความสูญเปล่า ดงันัน้ VSM จงึเป็นแนวทางที่ใชจ้ าแนกกจิกรรมที่สรา้งคุณค่า
เพิม่ และกจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูคา่เพิม่ 
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            แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยสรา้งแผนภาพการไหลของคุณคา่ (VSM) โดย
ที ่Value Stream คอืกจิกรรมหรอืงานทัง้หมด (เป็นสิง่ทีเ่กดิคุณค่าเพิม่ และไม่เกดิคุณค่าเพิม่) 
ที่ท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกค้า ดงันัน้ VSM คอื การเขยีนแผนภาพแสดงถึงการไหลของ
วตัถุดบิและขอ้มูลสารสนเทศในการผลติของกระบวนการต่าง ๆ เมื่อเขา้ใจว่าอะไรคอืการไหล
ของคุณค่าของผลติภณัฑแ์ลว้การวเิคราะหส์ายธารคุณค่า จะแสดงใหเ้หน็ถงึกจิกรรม 3 ประเภท
ดงัน้ี 
 ประเภทที่หน่ึง กิจกรรมที่เพิม่มูลค่า (Value Added ; VA) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอื
สรา้งมลูคา่เพิม่ใหก้บัวตัถุดบิ ผลติภณัฑใ์นกระบวนการจนน าไปสูผ่ลติภณัฑส์ าเรจ็รปู  
 ประเภททีส่อง กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มลูค่า (Non Value Added ; NVA) ถอืเป็นความสญูเปล่าแ ละ
จ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป  
 ประเภททีส่าม กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มลูค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added ; NNVA) 
เป็นความสญูเปล่าแต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 3) การไหลในกระบวนการ (Flow)  
           การท าใหง้านทีม่คีุณค่าเกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง คอื การท าใหส้ายการผลติ สามารถ
ปฏบิตังิานไดอ้ย่างสม ่าสมอตลอดเวลา โดยไม่มกีารขดัขวาง หรอืหยุดการผลติดว้ยเหตุอนัใดก็
ตามใหง้านสามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง โดยการก าจดัปัจจยั และอุปสรรคต่าง ๆ รวมถงึการ
ประเมนิระยะทางทีอ่ยู่ระหว่างแผนกทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการท างานทัง้หมด การไหลของงาน (Flow 
process)ถือว่าเป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นจุดเริม่ต้นที่จะต้องท าให้เกิดขึ้น
ก่อนที่จะท าการน าระบบอื่น ๆ มาปรบัใช้ตามกรอบแนวคดิการผลติแบบลนีต่อไป การท าให้
สายการผลติเกดิการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) สามารถท าไดด้งัน้ี คอื 
  1. หลกีเลีย่งการท าใหเ้ครือ่งจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดกต็าม หรอืเวลารอคอย(Idle time)  
  2. หากเครื่องจกัรเสยี (Breakdown) หรอือยู่นอกการควบคุม ต้องแกไ้ขใหก้ลบัสู่ภาวะปกตไิด้
เรว็ทีส่ดุ  
  3. การบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance ; PM) เป็นสิง่ทีต่อ้งใชเ้วลา
ใหน้้อยทีส่ดุ แมว้า่จะอยูใ่นแผนการผลติหลกักต็าม เพราะบางกรณไีมส่ามารถควบคุมเวลาตรงน้ี
ได ้
  4. ไมใ่หเ้กดิการขดัจงัหวะในกระบวนการการผลติ ดว้ยเหตุอนัใดกต็าม เช่น การหยุดตรวจของ
เสยีระหวา่งการผลติ เป็นตน้ 
  5. จดัก าลงัการผลติของแต่ละกระบวนการใหม้คีวามสมดุลกนั (Line Balancing) ซึง่จะท าใหไ้ม่
มงีานรอระหวา่งกระบวนการ (Work In Process : WIP) หรอืเกดิคอขวดขึน้ (Bottleneck)  
  6. ลดปรมิาณการขนยา้ยต่อรอบใหเ้กดิความคุม้ค่า ทัง้ในแงข่องเวลา และตน้ทุนการด าเนินงาน 
  7. ลดการเกบ็งานเพือ่รอการผลติ ไมท่ าใหเ้กดิการสะสมของงานในสตอ็ก 
  8. จดัผงัโรงงาน (Line Layout) ใหม้คีวามเหมาะสม และเป็นมาตรฐาน 
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4) แนวคดิการผลติแบบดงึ (Pull System)  หรอืระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just in Time 
: JIT) ในแนวคดิแบบลนี  
         ส าหรบัสินค้าคงคลงั หรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็นส่วนหน่ึงของความสูญเปล่า 
ดงันัน้ การผลติสนิคา้ทีข่ายไม่ไดจ้ะเป็นการสญูเปล่าดว้ยเช่นเดยีวกนั ดงันัน้การใหลู้กคา้เป็นผู้
ดงึคุณค่าของกระบวนการ ตามแนวคดิทีใ่ชค้อื จะท าการผลติเมื่อลกูคา้มคีวามตอ้งการสนิค้านัน้ 
และผลติแค่เพยีงพอกบัทีลู่กคา้ต้องการ โดยหมายถงึทัง้ลูกคา้ภายใน และลูกคา้ภายนอกเป็น
การผลติที่เขา้ใกล้กบัลกัษณะของการผลติตามสัง่ (Made to Order) ไม่ใช่การผลติเพื่อจดัเกบ็ 
หรือรอการขาย (Made to Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อจดัเก็บ ถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงที่
เกดิขึน้เพราะการรอคอย (Waiting) และท าใหเ้กดิการสะสมของสตอ็คสนิคา้(Over Inventory) 
         วตัถุประสงคข์องการผลติแบบทนัเวลาพอดคีอื การสรา้งความสมดุล และความสมัพนัธ์
ของปรมิาณการผลติตลอดเวลา จงึได้มกีารน า Takt Time มาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการจดัสมดุล
ของการดงึความตอ้งการในการผลติสนิคา้ โดย Takt Time นัน้เป็นตวัค านวณดว้ยสตูรมาตรฐาน
บนแนวทางตามความต้องการของลูกค้า และเป็นการส่งเสริมความรวดเร็วที่ก าหนดให้ใน
กระบวนการผลติตอ้งสามารถท าใหไ้ดต้ามความต้องการ ในระบบการผลติแบบลนี Takt Time 
จงึเป็นเครื่องมอืทีเ่ชื่อมความตอ้งการระหว่างโรงงาน กบัลูกคา้ รวมถงึเป็นตวัก าหนดอตัราการ
ผลติ การประเมนิสภาพการผลติ การค านวณแนวทางการท างาน รวมถึงการพฒันาเสน้ทาง
ส าหรบัการเคลื่อนยา้ยของสนิคา้ เป็นตน้ 
        ในการใช้ระบบการผลิตดึง ให้สมบูรณ์แบบควรใช้กับทัง้ลูกค้าภายนอก (External 
Customer) ซึ่งก็คือบริษัทหรือลูกค้าที่ซื้อสินค้าจากเรา และกับทัง้ลูกค้าภายใน ( Internal 
Customer) ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหน่วยงานที่เราต้องให้การสนับสนุนแก่  ส่วนงานที่ได้ร ับ
ผลกระทบจากการท างานของเรา 
 5) การเพิม่ประสทิธภิาพ (Efficiency) ตามแนวคดิแบบลนี 
       การเพิม่ประสทิธภิาพในระบบลนีเริม่ตน้จากการท าความเขา้ใจคุณค่าในมุมมองของลูกคา้ 
เพื่อสรา้งระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) ทีต่อบสนองความต้องการไดอ้ย่างถูกต้อง เมื่อ
วางรากฐานการไหลของงานแล้ว องค์กรต้องมุ่งเน้นการเพิม่คุณค่า (Value) ใหก้บัสนิค้าและ
บริการอย่างต่อเน่ือง ควบคู่ไปกบัการค้นหาและก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ที่แฝงอยู่ใน
กระบวนการ โดยมกีลไกส าคญัคอืการน าวงจร PDCA มาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการปรบัปรุงงาน
อยา่งเป็นระบบและยัง่ยนื 
เป้าหมายหลกัของการเพิม่ประสทิธภิาพตามแนวทางน้ี คอื การแสวงหาโอกาสในการปรบัปรุง
ใน 4 มติสิ าคญั ไดแ้ก่: 
1.ดา้นเวลา (Time): เวลาในการปรบัเปลีย่นรุน่ (Changeover Time) เพือ่ใหเ้กดิความคล่องตวั 
2.ดา้นพืน้ที ่(Space): ลดการใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ เพือ่เพิม่พืน้ทีใ่ชส้อยในการผลติจรงิ 



    13 
 

3.ดา้นตน้ทุน (Cost): ควบคุม และลดตน้ทุนการผลติจากการบรหิารจดัการทรพัยากร 
4.ดา้นคุณภาพ (Quality): ลดความผดิพลาด และของเสยี (Defects) จากกระบวนการ 
 
ความสญูเปล่าในกระบวนการ 7 ประการ (7 Wastes) 
                                       ในการปรบัปรงุกระบวนการแบบดัง้เดมิ มไิดม้มีุมมองไปทีคุ่ณคา่ การปรบัปรงุ คอื การลด
การปฏบิตักิารลงทัง้หมดเพื่อลดกจิกรรมทีไ่ม่สรา้งคุณค่า แต่ผลกระทบทีเ่กดิขึน้ คอื กจิกรรมที่
สร้างคุณค่าก็ลดลงไปด้วย แนวคิดแบบลีนพยายามสร้างมุมมองที่ชี้ให้เห็นถึงกิจกรรมที่ท า
ทัง้หมดตลอดกระบวนการและจ าแนกคุณค่าให้เห็นว่ากิจกรรมใดที่ท าให้เกิดคุณค่า (Value 
Added ; VA) กจิกรรมใดที่ไม่ท าใหเ้กดิคุณค่า(Non Value Added ; NVA) และกจิกรรมใดทีไ่ม่
ท าใหเ้กดิคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added ; NNVA) และก าจดัมนัออกไป
ให ้เหลอืน้อยทีส่ดุ โกศล ดศีลีธรรม (2547)  
 แนวคดิแบบลนี ไดจ้ าแนกสิง่ไรค้า่ (Waste / Muda) ออกเป็น 7 ประเภท คอื  
 1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) หมายถึง การผลิตสินค้า
ปรมิาณมากเกนิความตอ้งการการใชง้านในขณะนัน้เกนิกวา่ความตอ้งการของลกูคา้หรอื ผลติไว้
ล่วงหน้าเป็นเวลานานไว้เป็น Safety Stock ซึ่งมาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขัน้ตอน 
จะต้องผลติงานออกมาใหม้ากทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท าได ้เพื่อใหเ้กดิตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละครัง้ 
โดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าใหม้งีานระหว่างท า (Work in Process ; WIP) ในกระบวนการเป็น
จ านวนมาก และท าใหก้ระบวนการผลติขาดความยดืหยุ่น กลายเป็นสนิคา้คงคลงั ทรพัยากร 
แรงงานและวตัถุดบิถกูใชไ้ปโดยไมไ่ดร้บัการสนองตอบจากความตอ้งการของลกูคา้  
 2) ความสญูเสยีเน่ืองจากการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั (Excess Inventory) หมายถงึ การซือ้วตัถุดบิ
คราวละมาก ๆ เพื่อเป็นการประกนัวา่จะมวีตัถุดบิส าหรบัผลติตลอดเวลา หรอืเพื่อใหไ้ด ้สว่นลด
จากการสัง่ซื้อจะส่งผลให้วตัถุดบิที่อยู่ในคลงัมปีรมิาณมากเกนิความต้องการใช้งานอยู่เสมอ 
รวมถงึงานทีอ่ยูใ่นระหวา่งกระบวนการผลติและสนิคา้ส าเรจ็เป็นภาระในการดแูล และการจดัการ
ดา้นคงคลงั  
 3) ความสูญเสยีเน่ืองจากการขนส่ง (Unnecessary Transportation) หมายถงึ การเคลื่อนยา้ย
วตัถุดบิส่งไปยงัต าแหน่งทีต่้องการจะใชก้ารทดแทนวตัถุดบิทีถู่กส่งจากผุจ้ดัหาไปสู่บรเิวณรบั
สนิคา้ การเคลื่อนยา้ยชิ้นส่วนในระหว่างกระบวนการผลติ เคลื่อนยา้ยสนิคา้ส าเรจ็สู่โกดงัเก็บ
สนิค้า รวมถึงการขนส่งชิ้นส่วนในสายการผลติ ระบบลีนมคีวามต้องการที่จะให้วตัถุดบิผ่าน
โดยตรงจากผู้จัดหาไปสู่สายการผลิตที่จะใช้โดยทันที ดังนัน้จึงต้องมีการควบคุม และลด
ระยะทางในการขนสง่ใหเ้หลอืเทา่ทีจ่ าเป็นเทา่นัน้ 
 4) ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Unnecessary Motion) หมายถงึการ เคลื่อนไหวทีไ่ม่
จ าเป็น ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อมหยบิของทีอ่ยู่ไกล ก้มตวั ยกของหนัก
ทีว่่างอยูบ่นพืน้เป็นตน้ ท าใหเ้กดิความลา้ต่อร่างกาย และท าใหเ้กดิความล่าชา้ในการท างานอกี
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ดว้ย รวมทัง้ความไม่เหมาะสมของเสน้ทางการไหล การวางผงัโรงงาน การดูแล รกัษาสถานที่
ท างาน และวธิกีารท างานทีข่ดักนัโดยไมไ่ดม้เีอกสารอธบิายไว ้ 
 5) ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Over processing) หมายถงึ กระบวนการทีท่ าแลว้
ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าเกดิจากกระบวนการผลติทีม่กีารท างานซ ้า ๆ กนั ในหลายขัน้ตอน ซึ่งไม่มี
ความจ าเป็น ไม่ท าใหเ้กดิมูลค่าเพิม่กบัผลติภณัฑ ์รวมทัง้ไม่ช่วยใหผ้ลติภณัฑม์คีุณภาพดขีึน้ 
เช่น งานที่ถูกน ากลบัมาแก้ไขหรอืท าใหม่ (Reworking กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 
คุณภาพของผลติภณัฑท์ีผ่ลติออกมาซึง่เป็นกระบวนการทีไ่ม่ท าใหเ้กดิมลูค่าเพิม่กบัผลติภณัฑ ์
ดงันัน้ถ้าเป็นไปไดค้วรจะมกีระบวนการตรวจสอบหรอืจ านวนตรวจสอบทีน้่อยสุดหรอืไม่มเีลย 
หรอื ควรสรา้งกระบวนการตรวจสอบน้ีรวมเขา้ไปอยู่ในกระบวนการผลติใหพ้นักงานหน้างาน
เป็นผุต้รวจสอบไปพรอ้มกบัการท างาน หรอืขณะคอยเครือ่งจกัรท างาน 
 6) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Waiting) รวมทัง้หมดไม่ว่าการรอคอยที่เกิดจาก 
เครื่องจกัรอุปกรณ์หรอืเครื่องมอืต่าง ๆ หรอืพนักงานหยุดท างานเพราะต้องรอคอยปัจจยัที่
จ าเป็นต่อการผลติ เชน่ รอคอยวตัถุดบิ ขอ้มลูสเป็คสนิคา้ การรอคอยเน่ืองจากเครือ่งจกัรขดัขอ้ง 
การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลติที่ไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลติ 
เป็นต้น ซึ่งในระบบการผลติแบบลนีนัน้มเีป้าหมายที่จะรองรบัการผลติ หรอืการบรกิาร แบบ
ทนัเวลาพอด ี(Just in Time) ไมม่าเรว็กวา่ หรอืชา้กวา่เวลาทีก่ าหนด  
 7) ความสูญเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยี (Defects) หรอืความผดิพลาดของบรกิารที่เกดิขึน้
เมือ่ของเสยีถูกผลติออกมาแลว้ ของเสยีเหล่านัน้อาจถูกน าไปแกไ้ขใหม ่เพือ่ใหไ้ดคุ้ณสมบตัติาม
ความตอ้งการของลกูคา้ หรอืถูกน าไปก าจดัทิง้ ท าใหเ้สยีแหล่งวตัถุดบิใน 4 ลกัษณะคอื แรงงาน 
วตัถุดบิ เครือ่งจกัร และตน้ทุน 
 
2. แผนภมิูก้างปลา (Fishbone diagram ) 
           หรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผังสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) ซึ่ง
แผนผงัสาเหตุ และผลน้ีเป็นแผนผงัทีแ่สดงถงึความสมัพนัธร์ะหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุ
ทัง้หมดที่เป็นไปได้ ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานัน้ (Possible Cause) เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมมิี
ลกัษณะคลา้ยปลา ทีเ่หลอืแต่กา้ง หรอืหลาย ๆ คนอาจรู ้จกัในชื่อของแผนผงัอชิกิาวา่ (Ishikawa 
Diagram) ซึง่ไดร้บัการพฒันาครัง้แรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อชิกิาว่า แหง่
มหาวทิยาลยัโตเกยีว ได ้วเิคราะหไ์วว้า่เมือ่ไรจงึจะใชแ้ผนผงักา้งปลา ดงัน้ี  

 • เมือ่ตอ้งการคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา  

 • เมื่อต้องการท าการศกึษา ท าความเขา้ใจ หรอืท าความรูจ้กักบักระบวนการอื่น ๆ  เพราะว่า
โดยส่วนใหญ่ พนักงานจะรูปั้ญหาเฉพาะในพืน้ทีข่องตนเท่านัน้ แต่เมื่อมกีารท าผงักา้งปลาแลว้ 
จะท าใหเ้ราสามารถรูก้ระบวนการของแผนกอื่นไดง้า่ยขึน้ 
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 • เมื่อตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึง่จะช่วยใหทุ้ก ๆ คนใหค้วามสนใจในปัญหา
ของกลุ่มซึง่แสดงไวท้ีห่วัปลา  
 วธิกีารสรา้งแผนผงัสาเหตุและผลหรอืผงักา้งปลา สิง่ส าคญัในการสรา้งแผนผงั คอื ตอ้งท าเป็น
ทมี เป็นกลุ่ม โดยใชข้ ัน้ตอน 6 ขัน้ตอน ดงัต่อไปน้ี 
  1. ก าหนดประโยคปัญหาทีห่วัปลา  
  2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัทีจ่ะท าใหเ้กดิปัญหานัน้ ๆ  
  3. ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
  4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
  5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  
  6. ใชแ้นวทางการปรบัปรงุทีจ่ าเป็น 
          การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา เราสามารถทีจ่ะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรกไ็ด้ แต่ตอ้งมัน่ใจ
ว่ากลุ่มทีเ่ราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันัน้สามารถทีจ่ะช่วยใหเ้ราแยกแยะ และก าหนดสาเหตุต่ าง ๆ 
ไดอ้ย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั 
(Factors) เพือ่จะน าไปสูก่ารแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึง่ 4M 1E น้ีมาจาก ตวัยอ่ ดงัน้ี 
  M - Man คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร  
  M - Machine เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
  M - Material วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่น ๆ ทีใ่ชใ้นกระบวนการ  
  M - Method กระบวนการท างาน 
  E - Environment อากาศ สถานที ่ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
          แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเรา
ไมไ่ดอ้ยูใ่นกระบวนการผลติแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการกจ็ะเปลีย่นไป เช่น ปัจจยั
การน าเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ Place , Procedure, People และ Policy หรอืเป็น 4S Surrounding , 
Supplier, System และ Skill ก็ได้ หรอือาจจะเป็น Management , Information , Leadership , 
Knowledge กไ็ด ้นอกจากนัน้หากกลุ่มทีใ่ชก้า้งปลา มปีระสบการณ์ในปัญหาทีเ่กดิขึน้อยูแ่ลว้ ก็ 
สามารถทีจ่ะก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม ่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตัง้แต่แรกเลยกไ็ด ้เชน่กนั  
 ดงันัน้การก าหนดหวัขอ้ปัญหา ควรก าหนดใหช้ดัเจน และมคีวามเป็นไปได้จากแนวทางความ
เป็นจรงิที่เกดิขึน้ ซึ่งหากเราก าหนดหวัขอ้ปัญหาไม่ชดัเจนตัง้แต่แรก อาจจะท าใหเ้ราต้องใช้
เวลามากในการคน้หาสาเหตุ และการล าดบัปัญหาในผงักา้งปลา ดงันัน้ควรก าหนดปัญหาทีห่วั
ปลาใหช้ดัเจน เช่น อตัราของเสยี อตัราชัว่โมงการท างานของคนทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ อตัราการ
เกดิอุบตัเิหตุ หรอือตัราตน้ทุนต่อสนิคา้หนึ่งชิน้ เป็นตน้ ซึง่จะเหน็ไดว้่าควรก าหนดหวัขอ้ปัญหา
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ในเชงิลบ เทคนิคการระดมความคดิเพื่อจะไดก้้างปลาที่ถูกต้อง และสามารถใชใ้นการวเิคราห์
สาเหตุได ้คอื การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขยีนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ แสดงดงัรปูที ่2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รปูท่ี 2 ภาพแสดงโครงสรา้งแผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram)  
(ทีม่า : http://www.uttvc.ac.th.uttvc/wbi2553/qcc3.html) 

 
3. แผนภมิูพาเรโต  (Pareto Chart)  
           ทองพนัชัง่ พงษ์วารนิทร ์(2553) กล่าวว่า แผนภูมพิาเรโต หรอื เพรโต (Pareto Chart) 
เป็นเครื่องมอืชนิดหน่ึงที่ใช้แสดงรายละเอยีดของสิง่ที่สนใจในรูปแบบของกราฟผสมระหว่าง
กราฟแท่งและกราฟเสน้ โดยมกีารเรยีงล าดบัรายละเอยีดในแต่ละหวัขอ้จากความถี่มากไปหา
ความถี่น้อย ตามหลกัของกฎ 80:20 หรอืกฎของพาเรโต ซึง่อธบิายว่า สาเหตุหลกัเพยีงรอ้ยละ 
20 สามารถก่อใหเ้กดิผลลพัธถ์งึรอ้ยละ 80 ตวัอย่างเช่น ปัญหาสนิคา้แตกหกัทีเ่กดิจากการขน
ยา้ยซึ่งเป็นสาเหตุหลกั หากสามารถแกไ้ขปัญหาการขนยา้ยได ้จะมโีอกาสลดของเสยีลงไดถ้งึ
ร้อยละ 80 ดงันัน้ การใช้แผนภูมพิาเรโตจงึ ช่วยให้สามารถค้นหาสาเหตุ หรอืรากเหง้าของ
ปัญหาหลกัไดอ้ยา่งชดัเจน และสามารถด าเนินการแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเรว็และตรงจุด 
          ส าหรบัรายละเอยีดทีน่ าเสนอผา่นแผนภูมพิาเรโตสามารถแบ่งออกไดห้ลายประเภท เชน่ 
ปรมิาณของเสยี คุณภาพสนิคา้ อุบตัเิหตุ ความปลอดภยั การส่งมอบ และค่าใชจ้่าย ซึ่งหวัขอ้
เหล่าน้ีสามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา หรอืวางแผนการด าเนินงานในขัน้ตอน
ต่อไปไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 

ปัจจยั ปัจจยั 

ปัจจยั ปัจจยั 

ปัญหา 
กระดูกสันหลงั 

สาเหตุหลกั 

สาเหตุยอ่ย 

สาเหตุรอง 

สาเหตุยอ่ยๆ 

ผลลพัธ์ (Effect) สาเหตุ (Causes) 
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ประโยชน์ของแผนภมิูพาเรโต 
 1. ช่วยใหท้ราบหวัขอ้หรอืปัญหาที่มคีวามถี่สูงสุด แผนภูมพิาเรโตช่วยระบุได้อย่างชดัเจนว่า
ปัญหาประเภทใดเกิดขึ้นบ่อยที่สุด หรือเป็นปัญหาที่ก่อให้เกิดความสูญเสียมากที่สุ ด เช่น 
ปรมิาณของเสยี การเกิดขอ้บกพร่องของสนิค้า หรอือุบตัิเหตุในการท างาน ซึ่งท าให้องค์กร
สามารถมุง่เน้นการแกไ้ขปัญหาทีส่ง่ผลกระทบสงูเป็นล าดบัแรก 
 2. ช่วยใหท้ราบอตัราส่วนของปัญหาทีเ่กดิขึน้เมื่อเปรยีบเทยีบกบัปัญหาอื่น ๆ แผนภูมพิาเรโต
แสดงสดัส่วนของปัญหาแต่ละประเภทในรูปของกราฟแท่ง และกราฟเสน้สะสม ท าใหส้ามารถ
เปรยีบเทยีบความรุนแรง หรอืความถีข่องปัญหาแต่ละรายการไดอ้ยา่งเป็นรปูธรรม สง่ผลใหก้าร
ตดัสนิใจในการจดัสรรทรพัยากร เพือ่แกไ้ขปัญหาเป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 3. ช่วยใหท้ราบล าดบั และความส าคญัของปัญหา การจดัเรยีงปัญหาตามล าดบัความถีจ่ากมาก
ไปน้อย ท าใหส้ามารถเหน็ภาพรวมของปัญหาทีค่วรไดร้บัการแกไ้ขก่อน และหลงัไดอ้ยา่งชดัเจน 
ช่วยลดความซบัซ้อนในการวเิคราะห ์และสนับสนุนการวางแผนการด าเนินงาน การปรบัปรุง
กระบวนการ หรือการก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาได้อย่างเป็นระบบ และตรงประเด็น 
 

 
รปูท่ี 3 แผนภมิูพาเรโต  (Pareto Chart) 

(ทีม่า : http://www.uttvc.ac.th.uttvc/wbi2553/qcc3.html) 
4. แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow process chart) 
        แผนภูมน้ีิใชใ้นการวเิคราะหข์ ัน้ตอนการไหลของวตัถุดบิ ชิน้ส่วน พนักงาน และ อุปกรณ์ 
ทีเ่คลื่อนไปในกระบวนการพรอ้มกบักจิกรรม โดยใชม้าตรฐาน 5 ตวั ซึง่ก าหนดโดย ASME ใน
สหรฐัอเมรกิา ดงัน้ี คอื  
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ตารางท่ี 2 สญัลกัษณ์ท่ีใช้ส าหรบัแผนภมิูการไหล 

สญัลกัษณ์ ชื่อเรยีก ค าจ ากดัความ 
 การปฏบิตั ิ 1. การเปลีย่นคุณสมบตัทิางเคมหีรอืฟิสกิสข์องวตัถุ 

2. การประกอบชิน้สว่น หรอืการถอดสว่นประกอบ 
3. การเตรยีมวตัถุเพือ่งานชัน้ต่อไป 
4. การวางแผน การค านวณ การให้ค าสัง่หรือการรบั
ค าสัง่ 

 การตรวจสอบ 1. ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 
2. ตรวจสอบคุณภาพ หรอืปรมิาณ 

 การเคลื่อนยา้ย 1. การเคลื่อนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอกีจุดหน่ึง 
2. พนกังานเคลื่อนทีจ่ากจุดหน่ึงไปยงัอกีจุดหน่ึง 

 การรอคอย 1. การเกบ็วตัถุชัว่คราวระหวา่งการปฏบิตังิาน 
2. การคอบเพือ่ใหง้านขัน้ต่อไปเริม่ตน้ 

 การเกบ็ 1. การเกบ็วตัถุไวใ้นสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศยัค าสัง่ใน
การเคลื่อนยา้ย 
2. การเกบ็ชิน้สว่นทีร่อเป็นเวลานาน 

  
ในการวเิคราะหแ์ผนภูมกิารไหล มกัจะมแีผนภาพการไหลเพื่อท าการวเิคราะห์ ควบคูก่นัไปดว้ย 
เพือ่ใหเ้หน็ภาพสมบรูณ์ยิง่ขึน้ ซึง่แผนภาพการไหล คอื แผนภาพทีม่กีารจ าลอง สถานที ่แผนผงั 
ของบรเิวณที่เป็นที่ปฏบิตังิาน ต าแหน่งของเครื่องจกัร โต๊ะท างาน อุปกรณ์ต่าง ๆ ลงในภาพ 
และแสดงเสน้ทางการเคลื่อนยา้ย เพื่อจ าแนกประเภทของการปฏบิตังิาน แยกแยะกจิกรรมของ
พนกังานตัง้แต่กจิกรรมทีส่ าคญัไปจนถงึกจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูคา่ใด ๆ  
 แผนภมิูการประกอบ (Exploded View) 
       เป็นแผนภูมิที่ใช้ในกรณีที่มีชิ้นส่วนต่าง ๆ ประกอบเข้าด้วยกัน ณ จุดต่าง ๆ ซึ่งชิ้น  
ส่วนย่อยสามารถรวมกนัเป็นกระบวนการอีกอนัหน่ึง เมื่อน ากระบวนการย่อยมารวมกนัจะ
กลายเป็นแผนภูมิการประกอบได้ ซึ่งเหมาะส าหรบัผลิตภัณฑ์ที่มีชิ้นส่วนหลากหลายมา
ประกอบกันเป็นจ านวนมากเพราะจะท าให้สามารถวางแผนการผลิตชิ้นส่วนให้ทนักบัการ
ประกอบได ้ 
 แผนภมิูผลิตภณัฑพ์หคุณู (Multi-Product Process Chart) 
       แผนภูมน้ีิมกัใชก้บัโรงงานทีม่กีารวางผงักระบวนการโดยแบ่งออกเป็นแผนกสถานีต่าง ๆ 
โดยทัว่ไปมกัมกีารผลิตสนิค้าไม่กี่ชนิด แต่ละชนิดมขี ัน้ตอนการผลิตคล้ายคลึงกนั หรอื ต้อง
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อาศยัเครื่องจกัรร่วมกนัอย่างไร ซึง่การวเิคราะหน้ี์จะช่วยท าใหท้ราบถงึปรมิาณการเคลื่อนยา้ย
ของผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนก และน ามาใช้ในการปรบัปรุงการวางผงัโรงงานใหม่ เพื่อลด
คา่ใชจ้่ายระหวา่งการเคลื่อนยา้ย หรอืการปฏบิตังิานระหวา่งจุดต่าง ๆ ได ้ 
 แผนภมิูการเดินทาง (Material Flow Chart) 
       แผนภูมมิลีกัษณะเป็นตารางสี่เหลี่ยมจตุัรสัทีม่จี านวนช่องเท่ากบัจ านวนของแผนกงานที่
ต้องการวเิคราะห ์ใชบ้นัทกึตวัเลขแสดงปรมิาณของการเคลื่อนที่ของวตัถุดบิ หรอืจ านวนการ
เคลื่อนยา้ยสนิคา้ เพื่อใชใ้นการวเิคราะห์ระยะทางในการเคลื่อนยา้ยงานของแผนกต่าง ๆ และ
ปรบัปรงุออกแบบโรงงานใหมต่่อไป 
 
5. เทคนิคในการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรอย่างรวดเรว็ (SMED ) 
         เทคนิคการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจักรอย่างรวดเร็ว หรือ SMED (Single Minute 
Exchange of Die) เป็นแนวคดิด้านวศิวกรรมอุตสาหการ และการจดัการการผลติที่มบีทบาท
ส าคญัในการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ โดยมเีป้าหมายหลกัในการลดระยะเวลาการ
หยุดเครื่องจกัรระหว่างการเปลี่ยนงานหรอืการปรบัตัง้เครื่องจกัรให้อยู่ในระดบั “หลกัหน่วย
นาที” ซึ่งหมายถึงการลดเวลาการปรบัตัง้ให้ต ่ากว่า 10 นาที แนวคิดน้ีได้รบัการพฒันาโดย 
Shigeo Shingo และถูกน ามาใช้เ ป็นพื้นฐานส าคัญของระบบการผลิตแบบลีน ( Lean 
Manufacturing) และระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Shingo, 1985; Shingo, 1989) 
        สาระส าคญัของเทคนิค SMED อยูท่ีก่ารวเิคราะหก์ระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรอยา่งเป็น
ระบบ โดยแบ่งกจิกรรมออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ กจิกรรมภายใน ( Internal Setup) ซึ่งเป็น
กจิกรรมทีต่อ้งด าเนินการในขณะทีเ่ครื่องจกัรหยุดท างาน เช่น การถอดและตดิตัง้แม่พมิพ ์หรอื
การปรบัต าแหน่งชิน้สว่นทีเ่กีย่วขอ้ง และ กจิกรรมภายนอก (External Setup) ซึง่เป็นกจิกรรมที่
สามารถด าเนินการไดใ้นขณะทีเ่ครือ่งจกัรยงัคงท างานอยู ่เชน่ การเตรยีมเครือ่งมอื วตัถุดบิ และ
อุปกรณ์ทีจ่ าเป็น หลกัการส าคญัของ SMED คอืการแปลงกจิกรรมภายในใหก้ลายเป็นกจิกรรม
ภายนอกใหไ้ดม้ากทีสุ่ด เพื่อลดระยะเวลาการหยุดเครื่องจกัรและเพิม่อตัราการใชป้ระโยชน์ของ
เครือ่งจกัร (Shingo, 1985) 
        นอกจากน้ี เทคนิค SMED ยงัมุ่งเน้นการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานใหม้คีวามเรยีบง่าย
และเป็นมาตรฐานมากขึ้น เช่น การลดขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็น การใช้เครื่องมอืหรอือุปกรณ์ช่วย
ปรบัตัง้แบบรวดเรว็ (Quick-Change Devices) การออกแบบแม่พมิพ์และอุปกรณ์ให้สามารถ
ตดิตัง้และถอดเปลี่ยนไดง้่าย รวมถงึการจดัเตรยีมอุปกรณ์ล่วงหน้าอย่างเป็นระบบ ซึ่งช่วยลด
ความสูญเปล่าด้านการรอคอยและการเคลื่อนไหวที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Womack & Jones, 
2003) 
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       การด าเนินการตามแนวคดิ SMED ยงัใหค้วามส าคญักบัการจดัการสถานทีท่ างาน และการ
มสี่วนร่วมของบุคลากร โดยเฉพาะการฝึกอบรมพนักงานให้มคีวามรู ้ความเขา้ใจ และความ
ช านาญในการปรบัตัง้เครื่องจกัรอยา่งถูกตอ้งและปลอดภยั รวมถงึการสง่เสรมิใหพ้นกังานมสีว่น
รว่มในการเสนอแนวทางปรบัปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง ซึง่สอดคลอ้งกบัแนวคดิการจดัการ
คุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) และการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองตามวงจร 
PDCA (Ohno, 1988) 
        จากการศึกษางานวจิยั  และการประยุกต์ใช้ในภาคอุตสาหกรรมพบว่า การน าเทคนิค 
SMED ไปใชส้ามารถลดเวลาการเปลีย่นงานไดอ้ย่างมนีัยส าคญั เพิม่ความยดืหยุ่นในการผลติ 
ลดขนาดล็อตการผลิต ลดสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ และเพิ่มประสิทธิภาพการใช้
เครื่องจกัรโดยรวม อกีทัง้ยงัช่วยลดต้นทุนการผลติและเพิม่ความสามารถในการตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกคา้ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ (Kumar & Abuthakeer, 2012) ดงันัน้ เทคนิค 
SMED จงึมไิดเ้ป็นเพยีงเครื่องมอืในการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรเท่านัน้ แต่ยงัเป็นกลไก
ส าคญัในการยกระดบัประสทิธภิาพการด าเนินงาน สนับสนุนการปรบัปรุงกระบวนการอย่าง
ต่อเน่ือง และเสรมิสรา้งความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์รในระยะยาว (Womack & Jones, 
2003) 
6. แนวทางการปรบัปรงุงานอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
         Imai (1986) ระบุว่าในประเทศญี่ปุ่ นนัน้ การเปลี่ยนแปลงเป็นวถิชีวีติอย่างหน่ึง ซึ่งมทีัง้
การเปลี่ยนแปลงแบบค่อยเป็นค่อยไป  และการเปลี่ยนแปลงแบบรวดเรว็ เรามกัจะไม่พบการ
เปลี่ยนแปลงแบบค่อย ๆ ด าเนินไปในวถิีชวีติของชาวอเมรกินัหรอืตะวนัตก แนวคิดไคเซ็น
อธบิายไดว้่าท าไมบรษิทัในประเทศญี่ปุ่ นจงึไม่เหมอืนเดมิเมื่อกาลเวลาผ่านไป ไคเซน็หมายถงึ
การปรบัปรุงในทุก ๆ วถิทีางของชวีติ ชวีติในการท างาน ชวีติในสงัคม และชวีติภายในบา้นควร
จะได้รบัการปรบัปรุงให้ดีขึ้นอย่างสม ่าเสมอ โดยที่ทุกคนจะต้องเกี่ยวข้องในการปรบัปรุงน้ี 
ความส าเรจ็ของญีปุ่่ นภายหลงัสงคราม คอืความเปลีย่นแปลงทางเศรษฐกจิ ซึง่หลาย ๆ ฝ่ายไม่
ว่าจะเป็นนักธุรกจิ นักวชิาการ หรอืหนังสอืพมิพ ์ไดศ้กึษาปัจจยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการเพิม่ผลผลติ 
การควบคุมคุณภาพโดยรวม (TQC) การท ากจิกรรมกลุ่มยอ่ย ระบบขอ้เสนอแนะ ระบบอตัโนมตั ิ
หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรม และแรงงานสมัพนัธ ์โดยเน้นทีร่ะบบการท างานแบบอยูใ่นองกก์รเดยีว 
ค่าจา้งที่จ่ายตามล าดบัความอาวุโส แต่พวกเขาเหล่านัน้ยงัไม่ไดค้น้พบความจรงิง่าย ๆ ที่อยู่
เบื้องหลงัการจดัการแบบญี่ปุ่ น ซึ่งเป็นแบบเฉพาะตัวที่ไม่เหมือนใครนัน้คือ การท าไคเซ็น
(KAIZEN) โดยเป็นรวบรวมปัจจยัทัง้หมดทีก่ล่าวมาแลว้เอาไวเ้ป็นค าเดยีวทีเ่รยีกวา่ ไคเซน็ และ
ไดร้วบรวมกจิกรรมทัง้หมดเอาไวภ้ายใต้แนวทางหลกัซึง่เรยีกวา่ รม่ไคเซน็ทีค่รอบคลุมแนวทาง



    21 
 

ปฏบิตัทิีเ่ป็นแบบฉบบัทีเ่ฉพาะตวัของประเทศญี่ปุ่ น กลยุทธข์องไคเซน็กค็อื ค ากล่าวทีว่่า "ไม่มี
สกัวนัเดยีวทีจ่ะผา่นไปโดยไมม่กีารปรบัปรงุในสว่นหน่ึงสว่นใดในบรษิทั" 
 ดว้ยความเชื่อทีว่่า การปรบัปรุงไมม่วีนัสิน้สุดถูกฝังลกึอยูใ่นจติใจของชาวญีปุ่่ น ดงัค ากล่าวทีว่า่ 
"ถ้าคน ๆ หน่ึงหายไป 3 วนัโดยไม่มใีครเหน็ ถ้าเขากลบัมาเพื่อน ๆ ของเขาจะต้องพยายาม
คน้หาความเปลี่ยนแปลงใหไ้ด"้ เพราะพวกเขาแน่ใจว่าการเปลี่ยนแปลงต้องเกดิภายใน 3 วนั
อย่างแน่นอน ภายหลงัสงครามโลกครัง้ที ่2 บรษิทัญี่ปุ่ นส่วนใหญ่จะเริม่ตน้จากฐานศูนย ์ดงันัน้
ในแต่ละวันผู้จ ัดการ และพนักงานจะต้องพบกับสิ่งท้าทายใหม่ ๆ และทุกวันหมายถึง
ความกา้วหน้า การทีจ่ะอยู่ไดใ้นธุรกจิได ้จะต้องสรา้งกา้วหน้าอย่างไม่มทีีส่ ิน้สุด ไคเซน็จงึเป็น
วถิทีางในการด าเนินการปรบัปรุงการท างานใหก้บัคนญีปุ่่ น โชคดทีีม่เีครื่องมอืทัง้หมดทีม่หีลาย
อย่างมาช่วยสง่เสรมิใหแ้นวคดิไคเซน็ดขีึน้เรื่อย ๆ กล่าวคอื มผีูเ้ชีย่วชาญชื่อ เดมมิง่ (Deming) 
และจูแรน (Juran) น าแนวคดิใหม่ ๆ มาให ้และชาวญี่ปุ่ นได้พฒันาเครื่องมอืเหล่านัน้ ซึ่งเน้น
ดา้นของคุณภาพโดย ใชห้ลกัการทางสถติ ิและการควบคุมคุณภาพรวม  ซึ่งเริม่ตัง้แต่ปี ค.ศ. 
1960 เป็นตน้มา  
 การบริหารไคเซน็  
         ส าหรบัแนวคดิไคเซ็นของญี่ปุ่ นนัน้จดัการแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคอื ส่วนที่ด ารงรกัษาไว ้
และส่วนที่ปรบัปรุง การรกัษาไว้หมายถึงกจิกรรมที่ต้องรกัษาระดบัมาตรฐานของเทคโนโลย ี
การบรหิาร และมาตรฐานการปฏบิตังิาน การปรบัปรงุหมายถงึการปรบัปรงุมาตรฐานปัจจุบนัให้
ดีขึ้น ภายใต้หน้าที่การรกัษาไว้ ฝ่ายบรหิารจะต้องมอบหมายงานเพื่อให้ทุกคนในบรษิัทได้
ปฏบิตัติามมาตรฐานวธิกีารปฏบิตังิาน(Standard Operating Procedure,SOP) ฝ่ายบรหิารตอ้ง
ก าหนดนโยบาย กฎเกณฑ ์สัง่การ และวธิปีฏบิตัสิ าหรบัการปฏบิตังิานหลกั และคอยตรวจดวู่า
ทุกคนปฏบิตัติาม SOP ถา้พนกังานสามารถปฏบิตัติามมาตรฐานไดแ้ต่ไมท่ า ฝ่ายบรหิารจะตอ้ง
มบีทลงโทษตามวนิยั แต่ถา้พนกังานไมส่ามารถปฏบิตัไิดต้ามมาตรฐาน ฝ่ายบรหิารจะไดจ้ดัการ
วางแผนฝึกอบรม หรอืทบทวนมาตรฐานเสยีใหม ่สว่นการด ารงรกัษาไวห้มายถงึการรกัษาระดบั
มาตรฐานด้วยการฝึกอบรม หรือปฏิบตัิตามกฎเกณฑ์ของโรงงาน ในทางตรงกนัข้าม การ
ปรบัปรุงหมายถงึการปรบัปรุงมาตรฐาน การบรหิารแบบญี่ปุ่ นจงึมุ่งทีก่ารรกัษา และเพิม่ระดบั
มาตรฐาน โดยถ้าเป็นผู้บริหารระดบัสูงจะยิ่งให้ความส าคญักับกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการ
ปรบัปรุง ส่วนพนักงานระดบัล่างที่ไม่ต้องใช้ความช านาญจะปฏิบัติตามค าสัง่ อย่างไรก็ดี
เน่ืองจากพนักงานส่วนใหญ่มคีวามช านาญในงาน พวกเขาจงึสามารถคดิเกี่ยวกบัการปรบัปรุง
โดยใหข้อ้เสนอแนะทีเ่ป็นประโยชน์ ซึง่อาจเสนอดว้ยตนเอง หรอืผา่นทมีงานกไ็ด ้
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การเก่ียวพนัระหว่าง QC กบัไคเซน็  
         มคี าจ ากดัความอยู่หลาย ๆ อย่างทีเ่กีย่วกบัคุณภาพ ซึง่ยงัตกลงกนัไม่ไดว้่าความหมาย
ในเชงิคุณภาพคอือะไร และควรจะเป็นเชน่ใด เช่นเดยีวกบัค าวา่เพิม่ผลผลติ จะมคีวามหมายไป
ในแต่ละบุคคล เช่นในฝ่ายบรหิาร และระดบัปฎิบตักิาร จะมคีวามคดิที่ไม่ลงรอยกนัในเน้ือหา
ของต าวา่ “คุณภาพ และเพิม่ผลผลติ”  ในอกีแงห่น่ึงกค็อื แนวคดิการปรบัปรงุแบบไคเซน็นัน่เอง 
อนัดบัแรกคงไมม่ใีครมองขา้มถงึคุณค่าของการปรบัปรุง เพราะมคีวามส าคญัต่อความมัน่คงของ
บรษิัท หรอืองก์กร เมื่อใดก็ตามที่มกีารปรบัปรุงในธุรกิจ ก็จะมผีลไปสู่การปรบัปรุงทางด้าน
คุณภาพ และเพิม่ผลผลติ สิง่ทีต่้องค านึงเป็นอย่างแรก คอืการยอมรบัความเปลี่ยนแปลง ทัง้น้ี
มาจากการยอมรบัว่ามปัีญหา ถ้าไม่มกีารยอมรบัว่ามปัีญหากไ็ม่มคีวามต้องการที่จะปรบัปรุง 
ความพอใจเป็นศตัรขูองไคเซน็ ดงันัน้ไคเซน็จงึเน้นถงึการตระหนกัถงึปัญหา และหาแนวทางใน
การแยกแยะและตรวจสอบปัญหา เมื่อมีการตรวจสอบปัญหาก็จะถูกแก้ไข ไคเซ็นจึงเป็น
กระบวนการแกปั้ญหา ไคเซน็ตอ้งการเครื่องมอืหลายอยา่งส าหรบัแกปั้ญหา การปรบัปรุงจะท า
ใหส้งูถงึระดบัหน่ึงได ้เมื่อทุก ๆ ปัญหาไดถู้กแกไ้ข และจะตอ้งมมีาตรฐาน ดงันัน้ไคเซน็จงึตอ้ง
ท าใหเ้ป็นมาตรฐาน (Standardization)ดว้ย 
         ส าหรับค าว่า การควบคุมคุณภาพ (Quality Control), สถิติเชิงคุณภาพ (Statistical 
Quality Control) และกลุ่มคุณภาพ (QC Group) รวมถึงค าว่า “TQC” การควบคุมคุณภาพ
ทัง้หมด : (Total Quality Control) ค าเหล่าน้ีจะเกี่ยวขอ้งกบัการท าไคเซน็ เพื่อหลกีเลี่ยงความ
สบัสนต่าง ๆ จงึควรจะอธบิายค าเหล่าน้ีใหเ้กดิความชดัเจนก่อน ซึ่ง ค าว่า คุณภาพ(Quality) 
แปลได้หลายความหมาย และยงัไม่มีความหมายที่แน่นอน คุณภาพ หมายถึงอะไรก็ได้ที่
สามารถปรบัปรุงได ้คุณภาพไม่จ าเป็นต้องเกี่ยวพนักบัผลติภณัฑ์ วตัถุดบิ หรอืบรกิารเท่านัน้ 
แต่จะรวมไปถึงการท างานของคน การท างานของเครื่องจกัร ระบบ และวิธีการปฏิบตัิงาน 
ตลอดจนพฤตกิรรมมนุษย ์และน่ีกอ็ธบิายไดว้่าท าไมจงึมกีารใชค้ าว่า ไคเซน็ แทนทีจ่ะใชค้ าว่า 
คุณภาพหรอืเพิม่ผลผลติ ค าว่าปรบัปรุงในภาษาองักฤษทีใ่ชท้างตะวนัตก จะไมไ่ดม้คีวามหมาย
มากไปกว่าการปรบัปรุงเครื่องมอื หรอืเครื่องจกัร ซึ่งจะไม่รวมถึงการท างานของคน ในทาง
ตรงกนัขา้มไคเซน็จะมคีวามหมายกวา้ง และสามารถใชไ้ดก้บัทุก ๆ กจิกรรม อย่างไรกด็กีาร
ยอมรบัคุณภาพ และมาตรการควบคุมคุณภาพ จึงมบีทบาทที่ส าคญัในการพฒันาไคเซ็นใน
ประเทศญีปุ่่ น 
โดย เดมมิง่ไดแ้นะน า วฏัจกัรเดมมิง่ (Deming Cycle) ซึง่เป็นเครือ่งมอืส าคญัชิน้หนึ่งของการท า
การควบคุมคุณภาพเพื่อใชส้ าหรบัการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง วฏัจกัรเดมมิง่หรอือาจเรยีกอกีชื่อ
หน่ึงว่า วงล้อเดมมิง่ หรอื PDCA (Plan, Do, Check, Action) เน้นความส าคญัที่เกี่ยวขอ้งกนั
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ระหวา่งการวจิยั การออกแบบ การผลติ และการขาย เพือ่ทีบ่รษิทัจะบรรลุถงึคุณภาพทีด่ทีีท่ าให้
ลูกคา้พงึพอใจ ตามแนวคดิน้ี วงลอ้จะหมุนไปทีคุ่ณภาพ และความรบัผดิชอบดว้ยแนวทางการ
ด าเนินการตามหลกั PDCA กระบวนการเหล่าน้ี จะท าใหบ้รษิทัไดร้บัการยอมรบั และสรา้งความ
มัน่ใจใหก้บัลกูคา้ รวมถงึความมัน่คงของบรษิทั หรอืองคก์รในอนาคต 
 ไคเซน็กบั TQC  
         เมื่อพจิารณาถึงการเคลื่อนไหวของ TQC ซึ่งเป็นส่วนหน่ึงของแนวคิดไคเซ็นในญี่ปุ่ น 
กิจกรรม TQC มิได้เกี่ยวข้องกบัการควบคุมคุณภาพอย่างเดียวเท่านัน้ คนมกัเข้าใจว่าการ
ควบคุมคุณภาพ คอืควบคุมคุณภาพของผลติภณัฑ ์ซึง่ในทางตะวนัตกค าว่า Quality Control ( 
QC) สว่นใหญ่จะเขา้ใจวา่เป็นการตรวจสอบผลติภณัฑท์ีส่ าเรจ็รปู แต่ในแนวทางการจดัการ เมือ่
ใชค้ าว่า QC ในการอภปิราย หรอืน าเสนอ ทางผูบ้รหิารระดบัสงูกจ็ะเหน็เป็นเรื่องเลก็น้อย และ
ไม่ใหค้วามสนใจ เป็นทีน่่าเสยีดายว่า บรษิทัทางตะวนัตกมอง TQC เป็นเพยีงส่วนทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบัดา้นเทคนิคเป็นสว่นใหญ่ มไิดมุ้ง่ทางดา้นการบรหิารจดัการ ซึง่ชาวญีปุ่่ นไดพ้ฒันากลยุทธไ์ค
เซน็ใหเ้ป็นเครือ่งมอืการท ากจิกรรม TQC จนไดถู้กจดัอนัดบัใหเ้ป็นแนวทางการบรหิารทีด่เียีย่ม 
นักศึกษาทางตะวนัตกส่วนใหญ่ไม่เข้าใจถึงความส าคญัที่แท้จริงของกิจกรรม QC ในญี่ปุ่ น 
กจิกรรม TQC ไดร้บัการปรบัปรุงอยูต่ลอดเวลา และไดพ้ฒันาไปเรื่อย ๆ โดยมกีารน าเครื่องมอื
ใหม่ทีเ่รยีกว่า เครื่องมอืคุณภาพ 7 ประการ( QC 7 Tools) ซึ่งมกีารใชก้นัอย่างกวา้งขวางโดย
กลุ่ม วศิวกร และฝ่ายบรหิาร เพื่อแก้ไขปัญหาที่ซบัซ้อน และใช้ในการพฒันาผลติภณัฑ์ใหม่ 
รวมไปถงึการปรบัปรงุคุณภาพ และลดตน้ทุน  
ไคเซน็ และระบบข้อเสนอแนะ  
           การบรหิารแบบญี่ปุ่ นมกัจะพยายามใหพ้นักงานเขา้มามสี่วนร่วมในไคเซน็ โดยการท า
ขอ้เสนอแนะ ดงันัน้ระบบขอ้เสนอแนะของพนักงานจงึถอืเป็นเกณฑอ์ย่างหน่ึงในการพจิารณา
ผลการปฏบิตังิานของหวัหน้างาน ผูจ้ดัการตอ้งช่วยหวัหน้างานเพื่อจะไดช้่วยเหลอืพนักงานให้
ได้ขอ้เสนอแนะมากขึ้น บรษิัทญี่ปุ่ นส่วนใหญ่ที่แข่งขนัในโปรแกรมไคเซ็นจะมรีะบบควบคุม
คุณภาพควบคูไ่ปกบัระบบขอ้เสนอแนะ บทบาทของกลุ่มคุณภาพจะมปีระสทิธภิาพ ถา้เราท าให้
เกดิระบบขอ้เสนอแนะเพือ่การปรบัปรงุแบบทมีงาน ลกัษณะทีเ่ด่นของการบรหิารแบบญีปุ่่ นกค็อื 
การท าใหไ้ดข้อ้เสนอแนะมากมายจากพนักงาน และฝ่ายบรหิารกท็ างานหนักในการพจิารณา
ขอ้เสนอแนะเหล่าน้ี บ่อยครัง้ทีไ่ดร้วมแนวทางทัง้หมดน้ีเขา้ไวใ้นกลยทุธ์การท าไคเซน็ ไมใ่ชเ่ป็น
เรื่องง่ายเลยทีฝ่่ายบรหิารระดบัสูงของบรษิทัญี่ปุ่ นจะใชเ้วลาทัง้วนัเพื่อฟังการเสนอผลงานของ
พนกังาน และใหร้างวลัตามเกณฑฝ่์ายบรหิารยอมรบั บ่อยครัง้ทีเ่ราจะพบวา่จ านวนขอ้เสนอแนะ
แสดงไวต้ามในสถานทีท่ างาน จดัท าขึน้เพื่อกระตุน้ใหเ้กดิการแขง่ขนัระหว่างกลุ่ม และระหว่าง
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พนักงานดว้ยกนัเอง ความส าคญัของระบบขอ้เสนอแนะอกีอย่างหน่ึงกค็อื เมื่อตกลงทีจ่ะน าไป
ปฏบิตัแิลว้ กจ็ะก่อใหเ้กดิการน าไปสู่มาตรฐานใหม่ ตวัอย่างเช่นเครื่องมอืสนับสนุนทีพ่นักงาน
เสนอแนะใหต้ดิตัง้ทีเ่ครื่องจกัร เมื่อไดท้ าตามค าแนะน าแลว้ จะท าให้พนกังานท างานดว้ยความ
ตัง้ใจ และเอาใจใส่เพิ่มมากขึ้น มาตรฐานใหม่ที่ตัง้ขึ้นโดยพนักงานเอง จะก่อให้เกิดความ
ภาคภูมใิจ และเตม็ใจทีจ่ะปฎบิตัติามมาตรฐานนัน้ ๆ ในทางตรงกนัขา้มพนักงานจะรูส้กึไม่เตม็
ใจ ถา้ถูกสัง่ใหท้ าโดยฝ่ายบรหิาร หรอื โดยจากขอ้เสนอแนะ พนักงานสามารถท าการไคเซน็ใน
สถานทีท่ างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และมบีทบาทส าคญัในการยกระดบัมาตรฐานการจดัท า 
 ไคเซน็ใหส้งูยิง่ขึน้กว่าเดมิ โดยทัว่ไปในการแขง่ขนัระดบัผูบ้รหิารชาวตะวนัตกทีม่คีวามช านาญ
ดา้นธุรกจิในญีปุ่่ น ไดต้ัง้ขอ้สงัเกตจากการแขง่ขนัระหว่างบรษิทัญีปุ่่ นดว้ยกนัทัง้ในประเทศ และ
ต่างประเทศ ซึง่การแขง่ขนัในบรษิทัญี่ปุ่ นเอง เป็นไปเพื่อแย่งสว่นแบ่งในตลาด โดยการแนะน า
สนิค้าใหม่ที่ปรบัปรุงเทคโนโลยทีี่ทนัสมยั โดยปกติการแข่งขนัจะอยู่ในรูปของราคา คุณภาพ 
และการบรกิาร ซึง่ในญี่ปุ่ นการแขง่ขนัทีม่ปีระโยชน์ กค็อื การแขง่ขนักบัตวัเอง ในขณะน้ีบรษิทั
ญี่ปุ่ นแขง่ขนัโดยใชโ้ปรแกรมไคเซน็ที่มปีระสทิธภิาพ และรวดเรว็กว่า ในขณะทีก่ าไรยงัคงเป็น
ตวัชีว้ดัทีส่ าคญัส าหรบัธุรกจิทีจ่ะประสบความส าเรจ็ รวมถงึตอ้งการทีจ่ะรกัษามาตรฐานในการ
แข่งขนัไว ้ทัง้น้ีบรษิทักจ็ าเป็นต้องปรบัปรุงการท างานอย่างต่อเน่ืองไปเรื่อย ๆ เมื่อเกดิการไค
เซน็แลว้กจ็ะท าใหแ้นวโน้มของประสทิธใินการบรหิารจดัการดขีึน้กวา่เดมิ 

7. การปรบัปรงุกระบวนการโดยอาศยัหลกัการ ECRS 
        ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบดว้ยการก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดั
ใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการง่าย ๆ ทีส่ามารถใชใ้นการลด
ความสญูเปล่า 7-Waste หรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งด ี 
        การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็น และควรให้ความส าคญัเป็นอย่างมาก
เพราะความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้จะหมายถงึตน้ทุนของสนิคา้ทีเ่พิม่สงูขึน้ หากสามารถลดความสญู
เปล่าลงไดก้จ็ะสง่ผลใหป้ระหยดัตน้ทุนการผลติลงดว้ย ผลทีต่ามมากค็อื มคีวามสามารถในการ
แขง่ขนักบัคูแ่ขง่สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี  
  - การก าจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการท างานปัจจุบนั และการท าการก าจดัความ
สูญเปล่าทัง้ 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนยา้ยทีไ่มจ่ าเป็น การท างานทีไ่มเ่กดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิไป การเคลื่อนยา้ย
ทีไ่มจ่ าเป็น และของเสยี  
  - การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานทีไ่ม่จ าเป็นลงได ้โดยการพจิารณาว่าสามารถ
รวมขัน้ตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รอืไม ่เช่น จากเดมิเคยท า 5 ขัน้ตอน กร็วมบางขัน้ตอนเขา้
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ด้วยกนั ท าให้ข ัน้ตอนที่ต้องท าลดลงจากเดมิ การผลิตก็จะสามารถท าได้เรว็ขึ้น และลดการ
เคลื่อนทีร่ะหวา่งขัน้ตอนลงอกีดว้ย เพราะถา้มกีารรวมขัน้ตอนกนั การเคลื่อนทีร่ะหวา่งขัน้ตอนก็
ลดลง  
  - การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัขัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อใหล้ดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น 
หรอื การรอคอย เช่น ในกระบวนการผลติ หากท าการสลบัขัน้ตอนที ่2 กบั 3 โดยท าขัน้ตอนที ่
3 ก่อน 2 จะท าใหเ้ระยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นตน้  
  - การท าใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการท างานใหง้่าย และสะดวกขึน้ โดยอาจจะ
ออกแบบจิก๊ (Jig) หรอื Fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวก และแมน่ย ามาก
ขึน้ ซึ่งสามารถลดของเสยีลงได ้จงึเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่
จ าเป็น ทัง้น้ีหลกั ECRS น้ีไม่จ าเป็นตอ้งใชท้ัง้หมดพรอ้มกนั จะเลอืกใช ้ECRS ตวัใดตวัหน่ึงก็
ไดต้ามความเหมาะสม (วฑิรูย ์สมิะโชคด,ี 2542)  
8. แผนผงัสปาเกต็ต้ี (Spaghetti Diagram)   
        แผนภาพสปาเกต็ตี้ (Spaghetti Diagram) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชช้่วยก าหนด ผงัการจดัวางที่
เหมาะสมที่สุดของหน่วยงานหรอืกระบวนการ ทัง้ในบรษิทั หรอืว่าโรงงานอุตสาหกรรม โดย
อาศยัวธิกีารสงัเกต และเกบ็ขอ้มลูระยะทาง จ านวนขัน้ตอนของการปฎบิตังิาน ยกตวัอย่างเช่น 
เสน้ทางการเคลื่อนที่ของผูป่้วย บุคลากร หรอืสิง่ของ/ผลติภณัฑ์ เช่น ฟิล์มเอกซเรย์ เป็นต้น 
แผนภาพสปาเกต็ตี้จะแสดงใหเ้หน็ การจดัผงัที่ไม่มปีระสทิธภิาพ และระบุระยะทางทีย่าวเกนิ
ความจ าเป็นระหวา่งขัน้ตอนส าคญัของกระบวนการท างาน  
        แผนภาพสปาเกต็ตี้เป็นเครื่องมอืการท าแผนทีก่ระบวนการอย่างงา่ยภายใตแ้นวคดิ Lean 
เพื่อการปรบัปรุงกระบวนการท างาน เครื่องมอืนี้ช่วยใหส้ามารถระบุจุดทีส่ามารถ ประหยดัเวลา
ได ้โดยการท าใหเ้หน็ภาพของ การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่ าเป็นของสิง่ของ บุคลากร หรอืผูป่้วย อกีทัง้
ยงัช่วยใหเ้หน็ภาพรวมเชงิพืน้ทีข่องกระบวนการท างานอยา่งชดัเจน เวลาทีป่ระหยดัไดส้ามารถ
น าไปใชใ้หเ้กดิประโยชน์มากขึน้ 
        โดยแผนภาพสปาเกต็ตีเ้หมาะส าหรบัใชเ้มือ่ผูศ้กึษา หรอืผูป้ฏบิตังิานตอ้งการประเมนิเวลา
ทีส่ญูเสยีไปจากการเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น ยกตวัอย่างเช่น ภายในหอผูป่้วย คลนิิก หน่วยงาน 
หรอืแมแ้ต่ทัง้โรงพยาบาล โดยการทบทวน แผนภาพสปาเกต็ตี้ของสภาพปัจจุบนั (current ) จะ
ช่วยให้มองเห็นจุดที่มศีกัยภาพในการ ปรบัปรุงกระบวนการให้มปีระสทิธิภาพมากขึ้น และ
สามารถ ปรบัผงัการจดัวางสถานที ่เพือ่ลดระยะทางในการเคลื่อนทีไ่ดอ้ยา่งเหมาะสม 
 ตวัอยา่ง กรณีศกึษา วธิกีารใชง้านแผนภาพสปาเกต็ตี ้(Bicheno, J, 2014) 
  1. ก าหนดสิง่ทีจ่ะสงัเกต เช่น การไหลของสิง่ของ บุคลากร หรอืผูป่้วย ทัง้น้ีอาจเลอืกวเิคราะห์
มากกวา่หน่ึงประเภทพรอ้มกนัได ้โดยใช ้เสน้คนละส ีเพือ่แทนการไหลของแต่ละประเภท 
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  2. ส่งเสรมิให้ตวัแทนจากทมีงานมสี่วนร่วม  โดยอธบิายวตัถุประสงค์ของการด าเนินงานและ
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รบั ทัง้ในด้านของทมีงาน (การลดความสูญเปล่าจากการท างานที่ไม่
จ าเป็น) และดา้นของผูป่้วย (การไดร้บัประโยชน์จากการรบับรกิารทีด่ขี ึน้) 
  3. ผงัพืน้ทีจ่ากฝ่ายอาคารสถานที ่หรอืจดัท าผงัพืน้เองของพืน้ทีท่ีศ่กึษา จากนัน้วาดเสน้แสดง
การเคลื่อนไหวตามสภาพการท างานปัจจุบนั เช่น เสน้ทางการเคลื่อนไหวของผูป่้วยทีม่ารบัการ
ตรวจตดิตามโรคเบาหวาน หรอืเสน้ทางการท างานของพยาบาลในหอผูป่้วยขณะเปลี่ยนสาย
สวนปัสสาวะใหผู้ป่้วย 
  4. วเิคราะหเ์สน้ทางการเคลื่อนไหว ที่ปรากฏในแผนภาพ เพื่อระบุจุดที่มกีารเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็นหรอืซ ้าซอ้น 
  5. ประเมนิแผนภาพเพื่อน าไปสู่การออกแบบกระบวนการใหม่ โดยพจิารณาว่าสามารถปรบั
ต าแหน่งของกจิกรรมหรอืจุดต่าง ๆ ใหใ้กลก้นัมากขึน้เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพของการไหลของงาน
ได้หรอืไม่ ขัน้ตอนน้ีสามารถใช้เป็นจุดเริม่ต้นในการจดัท า แผนภาพสปาเก็ตตี้ฉบบัใหม่ เพื่อ
สะทอ้นการไหลของกระบวนการตามสภาพทีพ่งึประสงค ์
ขอ้แนะน าในการจดัท าแผนภาพสปาเกต็ตี ้(Bicheno, J, 2014) 
 เมือ่ด าเนินการจดัท าแผนภาพสปาเกต็ตี ้ควรค านึงถงึประเดน็ต่อไปน้ี 
 1.บนัทกึเวลา วนัที ่และกระบวนการทีป่ระเมนิ และอธบิายใหท้มีงานเขา้ใจถงึสิง่ทีก่ าลงั
ด าเนินการ และเขา้รว่มการสงัเกต 
 2.ติดตามและบนัทึกขัน้ตอนการเคลื่อนไหวตามที่เกิดขึ้นจรงิ และระบุจุดหยุดแต่ละจุดด้วย
หมายเลขตามล าดบั พรอ้มบนัทกึเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละจุด 
 3.สงัเกต และบนัทกึจุดทีก่ารเคลื่อนไหวมคีวามยุง่ยากหรอืไมส่ะดวก และท าเครื่องหมายจุดทีม่ี
การหยุดชะงกัตามธรรมชาตขิองกระบวนการ  
 4.ตัง้ค าถาม และระดมสมองเพือ่หาขอ้เสนอแนะจากทมีงานเพือ่น าไปใชท้ าการปรบัปรงุ  
  
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 3 แผนภาพสปาเกตตี้ไดอะแกรม (Spaghetti diagram) 

 ท่ีมา : www.leanmanufacturing.online/improving-pro...hetti-diagrams/ 



    27 
 

9. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
            มานิตา ยอดวนั (2563) ท าการศกึษาเรื่อง การประยุกต์ใชห้ลกัการของลนี เพื่อลดสิง่
สูญเปล่าในการผลิต กรณีศึกษา กระบวนการฉีดพลาสติก งานวิจัยน้ีเป็นการประยุกต์ใช้
หลกัการของลนีเพื่อลดสิง่สูญเปล่าในกระบวนการผลติพลาสตกิ ของบรษิทัอเิลก็ทรอนิกสแ์ห่ง
หน่ึงในจงัหวดัปทุมธานีโดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่วเิคราะหปั์ญหาปรบัปรงุประสทิธภิาพ ลดของเสยี 
และสิง่สูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวนการฉีดพลาสติก ผูว้จิยัได้ท าการศกึษากระบวนการผลิต
ดงักล่าว เกบ็รวบรวมขอ้มลูของของเสยีทีเ่กดิขึน้ ขอ้มลูความตอ้งการของการผลติในแต่ละเดอืน 
และก าลงัความสามารถในการผลติจรงิ จากนัน้น ามาวเิคราะหเ์พื่อหาสิง่สญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ โดย
น าหลกัการและเครื่องมอืของลนีมาประยุกต์ใชใ้นการวเิคราะหห์าต้นตอของปัญหา และท าการ
แกไ้ข ผลการวจิยัพบว่าของเสยีลกัษณะประกายเงนิทีผ่วิชิน้งานพลาสตกิ (Silver streak) เป็น
ของเสยีทีเ่กดิขึน้บ่อยทีส่ดุ จงึไดท้ าการหาสาเหตุของปัญหา เพื่อลดของเสยีดงักล่าวหลงัจากท า
การแกไ้ขปรบัปรุงกระบวนการ สดัส่วนของของเสยีลดลง ผลผลติเพิม่ขึน้เป็นไปตามเป้าหมาย
ทีต่ัง้ไวค้อืรอ้ยละ 99.1 ท าใหจ้ดัสง่สนิคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลกูคา้ 
            ณัชนนท์ สุวรรณบุตร (2568) การประยุกต์ใชห้ลกัการ Lean Manufacturing เพื่อลด
ความสญูเปล่าในกระบวนการผลติปุ๋ ยกรณีศกึษา บรษิทั ABC จ ากดั การศกึษาน้ีมวีตัถุประสงค์
เพื่อวเิคราะหป์ระเภทและสาเหตุของความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติปุ๋ ยของบรษิทั 
ABC จ ากัด และเสนอแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นตาม
หลักการของ Lean Manufacturing โดยเน้นการลดต้นทุนและเพิ่มผลผลิต การเก็บข้อมูล
ด าเนินการผ่านการสงัเกตการณ์หน้างานและการสมัภาษณ์ผูท้ี่เกี่ยวขอ้ง ซึ่งพบว่ามกีจิกรรม
หลายส่วนที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าทัง้ในสายการผลติและขัน้ตอนการโหลดสนิค้า  ผู้วจิยัจงึ
วเิคราะห์กระบวนการผลติด้วยแผนผงักระบวนการ (Flow Process Chart) เพื่อระบุจุดที่เกดิ
ความสูญเปล่า ตามแนวคิดความสูญเปล่าทัง้ 7 ประการ (7  Waste) และใช้หลกัการ ECRS 
(Eliminate, Combine,Rearrange, Simplify) เป็นแนวทางในการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานให้
มปีระสทิธิภาพมากขึ้น ผลจากการด าเนินงานพบว่า ก าลงัการผลิตในสาย Bulk Blend Line 
เพิม่ขึน้จาก 163 เป็น 168 กระสอบต่อชัว่โมง ระยะเวลาในการผลติลดลงและตน้ทุนแรงงานต่อ
หน่วยลดลงอย่างเหน็ไดช้ดั ส่วนในกระบวนการโหลดสนิคา้ อตัราการโหลดเพิม่ขึน้กว่าเท่าตวั
ขณะทีต่น้ทุนแรงงานลดลงจาก 281.25 เหลอืเพยีง 93.75 บาทต่อชัว่โมง ผลการศกึษาสะทอ้น
ให้เห็นว่าการน าแนวคิด Lean Manufacturing มาประยุกต์ใช้สามารถลดความสูญเปล่าเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการท างาน และลดตน้ทุนแรงงานไดอ้ยา่งมนียัส าคญั ซึง่เป็นแนวทางทีส่ามารถ
น าไปใชต้่อยอดในการพฒันาอุตสาหกรรมปุ๋ ยใหแ้ขง่ขนัไดใ้นระยะยาว 
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             รมิตา มุสิกพงศ์ (2558) การประยุกต์ใช้สายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิลม์ :กรณีศึกษาบรษิัท TPK สาขาวิชาการจดัการโลจิ
สตกิส ์และโซ่อุปทาน  คณะโลจสิตกิส ์การศกึษาครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางในการ
ลดความสญูเปล่าโดยประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืวิเคราะหแ์ผนภูมสิายธารแห่งคุณค่าซึง่ท าใหม้องเหน็
กระบวนการผลติฟิลมข์องบรษิทั TPK และน าไปสูก่ารจ าแนกกจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่าออก
ได้ประกอบกบัเครื่องมอืโซ่อุปทาน เช่น แผนภูมกิ้างปลาการวเิคราะห์ทางสถิติฯ เพื่อน ามา
วเิคราะหส์าเหตุและรากของปัญหาซึง่จะน าไปสูก่ารเสนอแนะแนวทางในการก าจดัปัญหาต่อไป 
จากการศกึษาพบว่าในกระบวนการผลติฟิล์มของบรษิทั TPK นัน้ยงัมคีวามสญูเปล่าแฝงอยู่ซึ่ง
สง่ผลใหม้เีวลาน าทีย่าวนานและก่อใหเ้กดิตน้ทุนโดยไมจ่ าเป็น เชน่ ความสญูเปล่าจากของเสยีที่
เกดิขึน้ระหว่างการผลติ ซึ่งผลการวเิคราะห์พบว่า มสีาเหตุมาจากปัญหาการปฏบิตัิงานของ
เครื่องจกัรจงึไดเ้สนอแนวทางการแกปั้ญหาโดยการเพิม่เวลาในการซ่อมบ ารงุเชงิป้องกนัใหม้าก
ขึน้ จดัท าคู่มอืการปฏบิตังิานใหแ้ก่พนกังานเพื่อป้องกนัความผดิพลาดจากการตัง้ค่าเครื่องจกัร
เพิ่มความเข้มงวดในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบเพื่อป้องกันสิ่งปลอมปนที่ส่งผลต่อ
คุณภาพของฟิลม ์ไดส้่วนความสญูเปล่าจากการรอคอยการผลติงานอนัเน่ืองมาจากปัญหาการ
ขาดวตัถุดบินัน้ไดม้กีารเสนอแนะแนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบสารสนเทศเขา้มาใช้
ในการจดัการจ านวนสนิคา้คงคลงั เพื่อลดความผดิพลาดอนัเกดิมาจาวธิกีารปฏบิตังิานดว้ยการ
บนัทกึจ านวนสนิคา้คงคลงัดว้ยพนกังาน โดยสรุปแลว้เมือ่ท าการปรบัปรงุตามขอ้เสนอแนะทีว่าง
ไวผ้ลการปรบัปรุงจะแสดงในแผนภูมสิายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต พบว่า เวลารวม
ของกระบวนการท างานลดลงถงึรอ้ยละ 6.27 
               กฤษ หลงสวาสดิ ์(2564) การประยุกตใ์ชแ้ผนภูมสิายธารแห่งคุณค่าในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติของธุรกจิผลติชิน้สว่นรถจกัรยานยนต ์กรณีศกึษาบรษิทั YPMT การศกึษาครัง้
น้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการลดปริมาณงานรอในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน 
จกัรยานยนต์ของบรษิทั YPMT และปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ โดย
การประยุกต์ใชเ้ครื่องมอื วเิคราะหแ์ผนภูมสิายธารแห่งคุณค่า เพื่อจดัท าแผนภูมสิายธารแห่ง
คุณค่าในสถานการปัจจุบนั วิเคราะห์งานในแต่ละกิจกรรมเพื่อระบุความสูญเปล่า ก าหนด
แนวทางปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ และจดัท าแผนภูมสิายธารแห่งคุณค่า
ในสถานะอนาคต หลงัจากการปรบัปรุงสามารถลดปรมิาณงานระหว่างท าในกระบวนการรอ 
Heat Treatment จาก 4,400 เหลือ เป็น 3,000 ชิ้น ลดลงคิดเป็นร้อยละ31.82 ปริมาณงาน
ระหว่างท าในกระบวนการรอ Magna จาก 7,500 ชิน้ เหลอื 5,400 ชิน้ ลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 28 
ปริมาณงานรอบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ลดจนหมดไปจากกระบวนการ และลดเวลาน าของ
กระบวนการจาก 18.21 วนั เหลอื 10.84 วนั หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 40.47 
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            คลอเคลีย วจนะวิชากร (2558) การประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่าในการเพิม่
ประสทิธภิาพการจดัการโลจสิตกิส์และโซ่อุปทานหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัใินจังหวดัอุบลราชธานี 
งานวจิยัน้ีไดป้ระยกุตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าเพือ่วเิคราะหค์วามสญูเปล่าในระบบโลจสิตกิสแ์ละ
ห่วงโซ่อุปทานการผลิตหวดน่ึงข้าวอัตโนมัติในจังหวัดอุบลราชธานี ประเทศไทย โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพห่วงโซ่อุปทานของการผลติเครื่องจกัสานประเภทหนึ่งที่
เรยีกว่าหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัโิดยกลุ่มอาชพีจกัสานชุมชนหนองขอน จงัหวดัอุบลราชธานี จาก
การศกึษาโครงสรา้งโซ่อุปทานประกอบดว้ย แหล่งจ าหน่ายหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิแหล่งผลติหวด
น่ึงขา้วอตัโนมตั ิผูร้วบรวมและจ าหน่าย ผูว้จิยัไดว้เิคราะหก์ระบวนการผลติหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัิ
โดยประยุกต์ใช้แผนภาพสายธารคุณค่า (Value    Stream Mapping; VSM) ร่วมกบัหลกัการ
การวเิคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain  Analysis;  VCA)  เพื่อวเิคราะห์หาความสูญเปล่า
และหาแนวทางการปรบัปรุงดว้ยเทคนิคไคเซน (Kaizen) ผลการศกึษาในครัง้น้ีสามารถน าไป
เป็นแนวทางการแกปั้ญหาในแต่ละกจิกรรมการผลติเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพและการจดัการหว่งโซ่
คุณค่าของการผลิตหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัิ สามารถเพิม่มูลค่าโดยลดต้นทุนการผลิตและสร้าง
รายไดใ้หก้ลุ่มอาชพีจกัสานชุมชนหนองขอนอยา่งยัง่ยนื 
            อมัพวรรณ หนูพระอนิทร์ (2563) ท าการศกึษาเรื่อง การประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบลนี 
เพือ่ลดความสญูเปล่าในกระบวนการแปรรปูไมย้างพารา กรณีศกึษา : ผูผ้ลติไมย้างพาราแปรรปู 
วทิยาลยัโลจสิตกิส์ และซพัพลายเชน ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลติทุกประเภทก าลงัเผชญิกบั
การแข่งขนัทางด้านการผลติเป็นอย่างสูงผูป้ระกอบการธุรกจิทุกรบัตอ้งพบกบัคู่แขง่การคา้เสรี
ทัง้ภายในประเทศและต่างประเทศ อยา่งหลกีเลีย่งไมไ่ด ้ดงันัน้ ผูป้ระกอบการจ าเป็นตอ้งพฒันา
ผลติภณัฑ ์และปรบัปรุงกระบวนการผลติ เพื่อสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และ
ตอ้งค านึงถงึการลดตน้ทุนการผลติ ตลอดจนการใชท้รพัยากรทีม่อีย่างจ ากดัใหเ้กดิความคุมค้่า
ทีสุ่ด งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาสภาพทัว่ไปของกระบวนการผลติไมย้างพาราแปรรูป 
เพือ่คน้หาความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการแปรรปูไมย้างพารา และเพือ่หาแนวทางการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการแปรรูปไม้ยางพารา : กรณีศึกษา ABC โดยการจัดสมดุล
สายการผลติ และลดงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ต่อตวัผลติภณัฑ ์อาทเิช่น ความสญูเปล่าของ
การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนไหวที่เกินจ าเป็น ความสูญเปล่าเน่ืองจากงานเสีย 
(Defect) เป็นต้น ซึ่งสาเหตุที่กล่าว มาน้ีส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษามีต้นทุนการผลิตสูงขึ้น 
เน่ืองจากชัว่โมงงานที่เพิม่ขึน้ ด้วยเหตุน้ีผูว้จิยั จงึมุ่งเน้นการหาแนวทางลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการแปรรูปไม้ยางพารา โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบ Lean ตามหลักการของ 
ECRS ผลการศกึษาพบว่า การแปรรปูไมย้างพารายงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้ และมกีารรอคอย
ของพนกังาน ซึง่เป็นการเสยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ในงานวจิยัครัง้นี้จงึไดข้อ้มลูมาวเิคราะห์
เพื่อเลอืกก าจดัความสูญเปล่า ทัง้ 7 ประการ เช่น การศกึษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมิ
กระบวนการผลิต แผนผงัก้างปลา ในการวเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหา จากนัน้ได้
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ประยุกต์หลกัการ ECRS ช่วยในการก าจดัความสญูเปล่าในกระบวนการ ตลอดจนไดท้ าการจดั
สมดุลสายการผลิตเพื่อให้เกิดการไหลของงานที่ดีขึ้น โดยพบว่า หลงจัากการปรบัปรุงการ
ท างานแลว้ สามารถลดความสญูเปล่าในกระบวนการท างาน และในภาพรวมใชเ้วลาแปรรูปไม้
ยางพาราลดลงไดจ้รงิ 
              นนทยิา เทพพรมมา (2562) ท าการศกึษาเรื่อง การลดความสญูเปล่าในกระบวนการ
ผลติดว้ยแนวคดิแบบลนี : กรณีศกึษาโรงงานผลติขา้วแต๋นทวพีรรณ งานวจิยัน้ีมุง่เน้นศกึษาการ
ใชแ้นวคดิแบบลนีมาแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิจากกจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่าในกระบวนการผลติขา้ว
แต๋นทวพีรรณ ซึ่งไดแ้บ่งกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าตามลกัษณะการท างาน และใชห้ลกัการ
จากเทคนิคลนีมาแกไ้ขอย่างเหมาะสม โดยกลุ่มทีเ่กีย่วกบัการเคลื่อนทีจ่ะด าเนินการแกไ้ขดว้ย
การออกแบบผงัโรงงานใหม่ใหม้คีวามสมัพนัธ์ของกิจกรรมมากยิง่ขึน้ พรอ้มทัง้ลดระยะทางใน
การเคลื่อนทีข่องพนกังานลง ซึง่สถานีงานทีส่ามารถน ามาจดัวางผงัโรงงานใหม่ไดม้อียู่ 2สถานี 
คือ สถานีน่ึงข้าว และสถานีบรรจุ โดยประเมินผงัโรงงานใหม่จากอัตราความใกล้ชิดรวม 
(Adjacency - Based Scoring) และค่าคะแนนระยะทางรวม (Distance - Based Scoring) แลว้
เปรยีบเทยีบกบัผงัโรงงานเดมิ ส่วนกจิกรรมอื่นทีไ่ม่เกีย่วขอ้งกบัการเคลื่อนทีถู่กน ามาวเิคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาด้วยหลกัการ 5W1H ก่อนจะน าไปแก้ไขปัญหาด้วยหลกัการอซีีอาร์เอส 
(ECRS) และประยุกต์ใช้กับการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) หน่ึงในเครื่องมือทาง
เทคนิคลีนที่ช่วยให้พนักงานท างานง่ายขึ้น ลดการรอคอย และความผิดพลาด  ผลของการ
ด าเนินงานเป็นไปตามวตัถุประสงค์ที่ตัง้ไว ้โดยสามารถลดการท างานที่ไม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าใน
สายการผลติไดจ้ากการวางผงัโรงงานใหม่ของหอ้งน่ึงและหอ้งบรรจุ และการลดความสญูเปล่า
โดยใชห้ลกัการอซีอีารเ์อส (ECRS) โดยผงัโรงงานใหม่ทีไ่ดม้คีวามสมัพนัธข์องกจิกรรมมากขึน้ 
และมคี่าระยะทางรวมจากการประเมนิลดลง โดยดูได้จากคะแนนความใกล้ชดิ (Adjacency -
Based Scoring) และระยะทางรวม (Distance - Based Scoring) ที่เปรยีบเทยีบก่อนและหลงั
การปรบัปรุงผงัโรงงาน และจากการปรบัปรุงกิจกรรมตามแนวทางที่ได้เสนอแนะตามหลกั
เทคนิคลนีสามารถลดเวลาของกระบวนการผลติลงได ้25.32 เปอรเ์ซน็ต ์โดยก าจดัขัน้ตอนย่อย 
และรวมกจิกรรมยอ่ยเขา้ดว้ยกนั รวมถงึการปรบัปรงุการท างานใหง้า่ยขึน้ เพื่อเป็นการเพิม่ผลติ
ภาพของกระบวนการผลติหรอืท าใหก้ระบวนการท างานทีใ่ชเ้วลาเทา่เดมิแต่ไดผ้ลผลติมากขึน้ 
               วภิา เดชา (2563) ท าการศึกษาเรื่อง การประยุกต์แนวคดิลนีเพื่อลดขัน้ตอนการ
ด าเนินงานในกระบวนการผลติ กรณีศึกษา บรษิัทผลิตสายไฟ การวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อ
ประยุกตใ์ชอ้แนวคดิลนีในการลดขัน้ตอนในกระบวนการผลติ โดยใช้หลกัการวเิคราะหค์วามสญู
เปล่า 8 ประการและหลกัการปรบัปรุงงาน ECRS มาวเิคราะหห์าขัน้ตอนทีเ่ป็นความสูญเปล่า
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ บรษิทักรณีศกึษาครัง้น้ี คอื บรษิทัผลติสายไฟ ซึ่ง
กระบวนการผลิตประกอบไปด้วย 3 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการรดี กระบวนหุ้ม และ
กระบวนกรอขด โดยการวจิยัน้ีไดท้ าการวเิคราะหส์ภาพปัจจุบนัโดยใชแ้ผนภาพกจิกรรมเพื่อ
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จ าแนกลกัษณะของงาน ซึง่ผลจากการวเิคราะหข์อ้มลูพบว่า ขัน้ตอนการด าเนินงานทัง้หมด 17 
ขัน้ตอนแบ่งเป็นกจิกรรมทีม่คีุณคา่เพิม่ (VA) ม ี6 ขัน้ตอน กจิกรรมทีไ่มม่คีุณคา่เพิม่ (NVA) ม ี5 
ขัน้ตอน และกจิกรรมที่ไม่มคีุณค่าเพิม่แต่จ าเป็นต้องท า (NNVA) ม ี6 ขัน้ตอน ซึ่งเมื่อท าการ
วเิคราะหข์ ัน้ตอนแลว้ สามารถลดกจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่าโดยใชห้ลกัการความสญูเปล่า 8 
ประการและหลกัการ ECRS มาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางปรบัปรุงและสามารถลด
ขัน้ตอนจากเดมิ 17 ขัน้ตอน เหลอื12 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 29 ขัน้ตอนทีท่ าการปรบัปรุงเป็น
กจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการรอคอยและความสญูเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการทีไ่ม่
เหมาะสม 
                กชกรณ์ ชุมพลวงศ์ และศกัดิด์า ศิริภทัรโสภณ (2561) ท าการศึกษาเรื่อง การ
ประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบลนี เพื่อลดต้นทุนในกระบวนการผลติของผลติภณัฑค์อลลาเจน
ชนิดผง การศกึษาครัง้นี้ มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาการน าระบบการผลติแบบลนีมาประยกุตใ์ชใ้น
การท างานจรงิ เพื่อหาแนวทางการปรบัปรุงประสทิธภิาพในการผลติของผลติภณัฑ์ และลด
ต้นทุนสนิคา้ในผลติภณัฑ ์คอลลาเจนชนิดผง ของบรษิทั โรงงานเภสชัอุตสาหกรรม เจเอสพ ี
(ประเทศไทย) จ ากดั โดยการศึกษาได้ ใช้หลกัการวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ การ
ด าเนินงานเริม่จากศกึษากระบวนการผลติ โดยวเิคราะหก์ระบวนการการผลติว่าเกดิความสญู 
เปล่าหรอืไม่ โดยใช้แผนภาพแสดงสาเหตุและผล และใช้หลกัการวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 
ประการ พบว่า มคีวามสูญเปล่าเกดิขึน้ ซึ่งเกดิจากมขีัน้ตอนการท างานที่ซ ้าซ้อน การใชว้สัดุ
บรรจุภัณฑ์ที่เกินความจ าเป็น และการออกแบบบรรจุภัณฑ์ไม่มีความเหมาะสม หลังจาก
ด าเนินการปรบัปรุงลดขัน้ตอนท างานที่ซบัซ้อน ออก โดยการปรบัเปลี่ยนการใชถุ้งสวมกล่อง 
เป็นการตดิสติก๊เกอรปิ์ดฝากล่องแทน และปรบัปรุงบรรจุ ภณัฑใ์หม้ขีนาดเลก็ลงใหพ้อดกีบัซอง 
ปรากฏว่าสามารถลดตน้ทุนผลติภณัฑล์งได ้0.79 บาทต่อกล่อง หรอืรอ้ยละ 0.35 และสามารถ
ลดระยะเวลาการผลติ 32.88 ชัว่โมงต่อ 1 ครัง้การผลติ หรอืรอ้ยละ 14.04  
               คาทาริน่า เซนเดอร์สกา  (Katarí na SENDERSKÁ (2017) )  การประยุกต์ใช้
แผนภาพสปาเก็ตตี้เพื่อการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของพนักงาน สามารถใช้วิธีการและ
เครื่องมอืหลากหลายรูปแบบในการประเมนิและสนับสนุนการออกแบบผงัสถานีงานด้านการ
ผลติ และการประกอบ บทความน้ีอธบิายแนวคดิของ เครื่องมอืวเิคราะห์การเคลื่อนไหวของ
ผูป้ฏบิตังิานโดยใชแ้ผนภาพสปาเกต็ตี ้ซึง่พฒันาขึน้จากโครงการความรว่มมอืระดบันานาชาตทิี่
มุ่งเน้นแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production) แนวทางที่น าเสนอช่วยให้สามารถสร้าง
แผนภาพและประเมนิผลไดต้ามเกณฑต่์าง ๆ เช่น เวลา ระยะทาง จ านวนจุดทีม่กีารเคลื่อนไหว
ผา่น เป็นตน้ 
              นากาจ เอ ไรการ์ ( Nagaraj A Raikar (2015)) การใช้แผนภาพสปาเก็ตตี้เพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานในพื้นที่การผลิต โดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการ
เคลื่อนไหว: กรณีศกึษา วตัถุประสงคท์างธุรกจิโดยหลกัมุ่งเน้นการเตบิโตและความสามารถใน
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การท าก าไรในระยะยาว ซึ่งสามารถบรรลุได้จากการเพิม่ผลติภาพเป็นส าคญั อย่างไรก็ตาม 
ปัญหาการหยุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรทีเ่กดิขึน้บ่อย ระยะเวลาในการเปลีย่นงาน (Changeover) 
ที่ยาวนาน และต้นทุนการผลิตที่สูง ก าลังกลายเป็นภัยคุกคามส าคัญต่อการด าเนินธุรกิจ 
งานวจิยัน้ีมเีป้าหมายหลกัเพือ่ ปรบัปรงุประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ทีเ่พิม่ขึน้ โดยไม่ตอ้งเพิม่ก าลงั
การผลติ และยงัคงสามารถบรรลุเป้าหมายทางธุรกจิได้ เอกสารฉบบัน้ีแสดงใหเ้หน็ถึงความ
จ าเป็นในการแกไ้ขปัญหาคอขวดทีเ่กดิจาก ความไมพ่รอ้มใชง้านของเครือ่งจกัร ซึง่สง่ผลต่อการ
ใช้ทรพัยากรอย่างไม่มีประสิทธิภาพ พร้อมทัง้เสนอแนวทางในการท าให้กระบวนการผลิต
ด าเนินไปอยา่งมปีระสทิธผิลมากขึน้ การปรบัปรุงค่า OEE สามารถท าไดโ้ดยการ ลดระยะเวลา
เปลี่ยนงานและเวลารอบการผลติ (Cycle Time) รวมถึงการพฒันาวฒันธรรมการท างานของ
บุคลากรใหส้อดคลอ้งกบัแนวทางการปรบัปรุงทีมุ่่งเน้นอย่างชดัเจน ผลลพัธข์องงานวจิยัน้ีคาด
ว่าจะน าไปสู่ การเพิม่ผลติภาพอยา่งมนีัยส าคญั ผ่านการใชก้ าลงัการผลติทีม่อียูอ่ย่างเหมาะสม 
ควบคูก่บัการผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพ ถูกตอ้ง และทนัเวลา 
                 นาคบิ ดาเนชโจ (Naqib Daneshjo (2021)) การประยุกตใ์ชแ้ผนภาพสปาเกต็ตี้ใน
กระบวนการประเมนิผงัการจดัวาง: กรณีศกึษา กรณีศกึษาการประยกุตใ์ชแ้ผนภาพสปาเกต็ตีใ้น
การประเมนิผงัการจดัวางพืน้ทีท่ างานในกระบวนการผลติ ไดด้ าเนินการขึน้เพื่อทดสอบความ
เหมาะสมของแอปพลเิคชนั Spaghetti Diagram ทีพ่ฒันาขึน้บนโปรแกรม Excel ภายใตส้ภาพ
การผลติจรงิ งานวจิยัน้ีน าเสนอการวเิคราะหผ์งัพืน้ทีท่ างานเดมิ และขอ้เสนอผงัการจดัวางใหม่
จ านวน 2 รูปแบบ โดยท าการวเิคราะห์ผงัทัง้หมดด้วยแอปพลเิคชนั Spaghetti Diagram บน 
Excel และน าผลลัพธ์ที่ได้มาเปรียบเทียบซึ่งกันและกัน ในส่วนของข้อสรุป ได้มีการสรุป
ประสบการณ์จากการใชง้านแอปพลเิคชนั Excel พรอ้มทัง้ระบุขอ้ดแีละขอ้จ ากดัของการน าไปใช ้
นอกจากน้ี แนวทางทีน่ าเสนอในงานวจิยัยงัคาดหวงัการประยุกตใ์ชว้ธิกีารและเครื่องมอือื่นร่วม
ด้วย เช่น เครื่องมือวิเคราะห์เวลาจากวิดีโอ (video-based time analysis tools) เพื่อให้การ
แก้ไขปัญหาด้านผงัการจดัวางมีความครอบคลุมมากยิ่งขึ้น บทความน้ียงัชี้ให้เห็นถึงความ
เป็นไปไดใ้นการผสมผสานวธิกีาร และเครื่องมอืทีห่ลากหลายอยา่งมปีระสทิธภิาพ และก าหนด
ทศิทางส าหรบัการพฒันาในอนาคต 
                 เจ. คาเนคุ-ออร์เบโกโซ (J Kaneku-Orbegozo (2019)) ท าการศึกษาเรื่อง การ
ประยุกต์ใชห้ลกัการการผลติแบบลนีเพื่อลดความสูญเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการ
ผลติในสถานประกอบการอุตสาหกรรม: กรณีศกึษาประเทศเปรู ในสถานการณ์ปัจจุบนั เทคนิค
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ถือเป็นแนวคดิในการปรบัปรุงที่ประสบความส าเรจ็
มากที่สุด ซึ่งหลายองค์กรสามารถน าไปประยุกต์ใช้เพื่อขจดัความสูญเปล่าและกิจกรรมที่ไม่
ก่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่ที่เกี่ยวขอ้งกบักระบวนการผลติ บทความน้ีน าเสนอการน าเครื่องมอืการ
ผลิตแบบลีนมาใช้ร่วมกบักรอบแนวคดิแบบบูรณาการระหว่างการวางแผนการผลิตและการ
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ควบคุมคุณภาพ ในวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดย่อม (SME) แห่งหน่ึงทีป่ระกอบกจิการผลติ
อุปกรณ์ครวัเรอืน การศกึษากระบวนการท างานของบรษิทัพบว่า กระบวนการตดัและดดัโลหะ
แผ่นเป็นกระบวนการที่ก่อใหเ้กดิของเสยีจากโลหะแผ่นและกจิกรรมที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่
มากทีส่ดุ วตัถุประสงคห์ลกัของการวจิยัคอื การท าใหง้านมมีาตรฐาน การลดความสญูเปล่า การ
ขจดัความขดัขอ้งของเครื่องจกัร และการพฒันาแนวทางส าหรบัการวางแผนการผลติทีถู่กตอ้ง
ซึง่สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดดา้นคุณภาพ ผลลพัธจ์ากการปรบัปรุงแสดงใหเ้หน็ถงึผลกระทบเชงิ
บวก โดยสามารถลดอตัราของเสยีลงได ้และสง่ผลใหต้น้ทุนการผลติลดลงรอ้ยละ 13 
                เอส. เกรซ ปราสัณณะ  (S. Grace Prasanna (2025)) ท าการศึกษาเรื่อง การ
ประยุกต์ใชห้ลกัการการผลติแบบลนีเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการด าเนินงาน ลดความสญูเปล่าใน
กระบวนการผลติ และเสรมิสรา้งความสามารถในการท าก าไร การผลติแบบลนีเป็นกระบวนการ
เชงิระบบที่มุ่งลดความสูญเปล่าโดยยงัคงรกัษาระดบัผลผลิตไว้ ซึ่งถือเป็นกลยุทธ์เชงิปฏิวตัิ
ส าหรบัองค์กรที่ต้องการเพิม่ประสทิธภิาพ ปรบัปรุงการด าเนินงาน และเพิม่ความสามารถใน
การท าก าไร แนวคดิลนีช่วยใหอ้งค์กรสามารถใชท้รพัยากรไดอ้ย่างเหมาะสม ลดค่าใชจ้่าย ใน
การด าเนินงาน และยกระดบัผลการด าเนินงาน โดยมุ่งเน้นกจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่และ
ขจดักระบวนการทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่ งานวจิยัน้ีศกึษาการประยุกตใ์ชแ้นวคดิการผลติแบบ
ลนีในสภาพแวดลอ้มการผลติ โดยเน้นเทคนิคส าคญั เช่น ระบบ 5ส การผลติแบบทนัเวลาพอด ี
(Just-In-Time: JIT) ไคเซ็น (Kaizen) การท าแผนที่สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: 
VSM) และการบ ารุงรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสี่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
บทความน้ีแสดงใหเ้หน็ว่า หลกัการลนีมสี่วนช่วยส่งเสรมิความเป็นเลศิในการด าเนินงานและ
ความสามารถในการท าก าไรอย่างยัง่ยืน ผ่านการวิเคราะห์กรณีศึกษาและตัวอย่างจาก
ภาคอุตสาหกรรม 
               ด.ี ราหม์านาซาร ี (D Rahmanasari (2021)) ท าการศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้
กระบวนการผลติแบบลนีเพือ่ลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ: กรณีศกึษา การเกดิของเสยี
ในปรมิาณมากมกัเกดิจากการใชท้รพัยากรในกระบวนการผลติอยา่งไมม่ปีระสทิธภิาพ โดยจาก
กรณีศกึษาพบว่ายงัมขีองเสยีส่วนเกนิเกดิขึน้ในบรษิทัผูผ้ลติชิน้สว่นอเิลก็ทรอนิกส ์ซึง่มสีาเหตุ
มาจากการใชท้รพัยากรอยา่งไมร่อบคอบ และสง่ผลทางออ้มต่อความสามารถในการแขง่ขนัทาง
การตลาดของบรษิทั วตัถุประสงค์ของบทความน้ีคอืเพื่อน าเสนอการประยุกต์ใช้กระบวนการ
ผลติแบบลนีเพื่อลดความสญูเปล่า งานวจิยัน้ีมุ่งวเิคราะหแ์ละลดความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้โดยใช้
แนวทางการผลิตแบบลนี การท าแผนที่สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) และ
เมทรกิซค์วามสมัพนัธข์องความสญูเปล่า (Waste Relationship Matrix: WRM) ถูกน ามาใชเ้พื่อ
อธบิายและวเิคราะหก์ารไหลของกระบวนการผลติและความสูญเปล่า จากนัน้ใชแ้บบสอบถาม
การประเมินความสูญเปล่า (Waste Assessment Questionnaire: WAQ) เพื่อก าหนดร้อยละ
ของความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ และใชเ้ครื่องมอืวเิคราะหส์ายธารคุณค่า (Value Stream Analysis 
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Tools: ) เพือ่จดัท าแผนทีก่ระบวนการอยา่งครบถว้น นอกจากน้ี ไดพ้จิารณาความเป็นไปไดข้อง
แนวทางปรบัปรุงโดยใช้ 3 วิธี ได้แก่ มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) อัตรา
ผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return: IRR) และดชันีความสามารถในการท าก าไร 
(Profitability Index: PI) จากผลการวิเคราะห์จึงเลือกความสูญเปล่าล าดบัที่ 3 ที่มขีนาดมาก
ที่สุดมาเป็นประเด็นในการปรบัปรุง ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า แนวทางในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติ ไดแ้ก่ การเพิม่จ านวนเครื่องจกัรในการผลติ การด าเนินกจิกรรมบ ารุงรกัษาที่
เหมาะสม การเพิม่การฝึกอบรมและการก ากบัดูแล รวมถงึการเพิม่อุปกรณ์และสิง่อ านวยความ
สะดวกในการท างาน แนวทางทีเ่สนอสามารถชว่ยใหอ้งคก์รลดความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการ และ
เพิม่ปรมิาณการผลติต่อหน่วยได ้ส่งผลใหก้ระบวนการผลติมปีระสทิธิผลและประสทิธภิาพมาก
ยิง่ขึน้ในอนาคต 
                จี. คายัลวิชี( G. Kayalvizhi. (2025)) ท าการศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้แนว
ปฏิบัติการบริหารจัดการแบบลีนเพื่อลดความสูญเปล่าในภาคอุตสาหกรรมการผลิต ใน
สภาพแวดล้อมทางธุรกจิในปัจจุบนัที่มคีวามรวดเรว็และเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา วสิาหกจิ
ขนาดย่อม ขนาดกลาง และขนาดเลก็ (Micro, Small, and Medium Enterprises: MSMEs) ใน
ภาคบรกิารตอ้งเผชญิกบัความทา้ทายหลากหลายประการ ไม่ว่าจะเป็นขอ้จ ากดัดา้นทรพัยากร 
คอขวดในการด าเนินงาน ตลอดจนการตดัสนิใจทีข่าดความสม ่าเสมอ ซึง่อุปสรรคเหล่าน้ีมกัเป็น
ปัจจยัที่ขดัขวางการเตบิโตและความส าเรจ็ในระยะยาว บทความน้ีน าเสนอแนวทางแก้ไขเชงิ
ปฏบิตัแิละมองไปขา้งหน้า โดยเป็นแนวทางแบบผสมผสานทีบู่รณาการหลกัการบรหิารจดัการ
แบบลีน (Lean Management) เข้ากับการตัดสินใจโดยอาศัยข้อมูลเป็นฐาน (Data-Driven 
Decision Making: DDDM) เพื่อช่วยให ้MSMEs ในภาคบรกิารสามารถเพิม่ประสทิธภิาพและ
ตดัสนิใจเชงิกลยุทธ์ไดอ้ย่างชาญฉลาดมากยิง่ขึน้ การบรหิารจดัการแบบลนีในแก่นแทค้อืการ
ขจดัความสญูเปล่า ท าใหก้ระบวนการท างานเรยีบง่าย และส่งมอบคุณค่าทีม่ากขึน้ใหแ้ก่ลูกคา้ 
เมื่อผสานหลกัการเหล่าน้ีเขา้กบัพลงัของขอ้มูลเชงิวเิคราะห์ MSMEs จะสามารถตดัสนิใจได้
อย่างมขีอ้มูลรองรบั รวดเรว็ และมัน่ใจยิง่ขึน้ การน ารูปแบบบูรณาการดงักล่าวมาใชจ้ะช่วยให้
องค์กรสามารถสรา้งวฒันธรรมที่ใหค้วามส าคญักบัการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง ความคล่องตวั 
และการให้บริการที่มีประสิทธิภาพสูงสุด บทความน้ีได้ศึกษาและน าเสนอการประยุกต์ใช้
แนวทางดงักล่าวในสถานการณ์จริง พร้อมทัง้ให้ข้อเสนอแนะเชิงปฏิบตัิส าหรบั MSMEs ที่
ตอ้งการรกัษาความสามารถในการแขง่ขนัและบรรลุการเตบิโตอย่างยัง่ยนืในตลาดที่มพีลวตัใน
ปัจจุบนั 
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บทท่ี 3 

วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 
          การวิจยัครัง้น้ี มวีตัถุประสงค์เพื่อนําเครื่องมอืจากแนวคิด SMED  มาใช้ในปรบัปรุง
กระบวนการเพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรในกระบวนการแปรรปูกระดาษอนามยั โดยมี
เป้าหมาย เพื่อลดกิจกรรมงานต่างๆที่ไม่จําเป็น สําหรบักรณีศึกษาเครื่องแพ็คอตัโนมตัิใน
โรงงานแปรรปูกระดาษอนามยั ซึง่ไดม้กีารแบ่งขัน้ตอนในการศกึษา ออกเป็นขัน้ตอนดงัน้ี 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รปูท่ี 3.1 ขัน้ตอนการด าเนินงานสารนิพนธ ์
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ขัน้ตอนท่ี 1 การศึกษาข้อมลูทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา 
        ผู้วจิยัทําการศึกษาขอ้มูลพื้นฐานของบรษิัทกรณีศึกษาเพื่อทําความเขา้ใจลกัษณะการ
ดําเนินงาน โครงสรา้งองคก์ร ประเภทของผลติภณัฑ ์กําลงัการผลติ สายการผลติ เครื่องจกัรที่
ใช้ในกระบวนการผลติ รวมถึงขอ้มูลด้านกําลังคนและรูปแบบการทํางาน ขอ้มูลดงักล่าวเป็น
พืน้ฐานสําคญัในการกําหนดขอบเขตการศกึษา และใชป้ระกอบการวเิคราะหก์ระบวนการผลติ
ในขัน้ตอนถดัไป 
  1.1 ข้อมลูทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา 
  โรงงานกรณีศกึษาประกอบกจิการผลติและแปรรปูกระดาษอนามยั โดยมผีลติภณัฑห์ลกัทีผ่ลติ
ในโรงงานแบ่งออกเป็น 5 ประเภท ได้แก่ กระดาษชําระ (Toilet Tissue) กระดาษเช็ดหน้า 
(Facial Tissue) กระดาษอเนกประสงค์ (Kitchen Towel) กระดาษเช็ดปาก (Napkin Tissue) 
และกระดาษเชด็มอื (Hand Towel) ซึ่งเป็นผลติภณัฑท์ี่มคีวามต้องการอย่างต่อเน่ืองในตลาด
และมคีวามหลากหลายของรปูแบบสนิคา้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  : กลุ่มประเภทสินค้าท่ีมีการผลิต และจดัจ าหน่ายในปัจจบุนั 
 

 
 

รูปที่ 1 Toilet tissue 

paper 

รูปที่ 2 Facial tissue 

paper 

รูปที่ 3 Napkin tissue 

paper 

รูปที่ 4 Kitchen tissue 

paper 

รูปที่ 5 Towel tissue 

paper 
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       โรงงานมจีาํนวนชนิดผลติภณัฑท์ีผ่ลติในสายการผลติกระดาษแบบมว้น ทัง้หมดจาํนวน 57 
รายการสนิคา้ (Stock Keeping Units: SKUs) แบ่งออกเป็นกลุ่มกระดาษชาํระจาํนวน 45 SKUs 
และกลุ่มกระดาษอเนกประสงคจ์าํนวน 12 SKUs โดยมกีาํลงัการผลติรวมของโรงงานประมาณ 
216,000 ตนัต่อปี ทัง้น้ี ความหลากหลายของผลติภณัฑ ์ สง่ผลใหก้ระบวนการผลติมคีวาม
ซบัซอ้น ซึง่การบรหิารจดัการกระบวนการตอ้งทาํงานอยา่งมปีระสทิธภิาพ เพือ่ลดความสญูเปล่า 
และเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์ร 
1.2 โครงสร้างสายการผลิต และเครื่องจกัร 
รายละเอียดของส่วนประกอบของโรงงานเฉพาะพืน้ท่ี ท่ีใช้ในการศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.3  : Lay out พืน้ท่ีเครื่องจกัรไลน์การผลิตแปรรปูกระดาษม้วน Line#3 
 

 

 

 

ขัน้ตอนกระบวนการส าคญัในการท างานของบริษทักรณีศึกษากระบวนการแปรรปู
กระดาษม้วน 

(Toilet roll) แบง่ตามสถานีงาน ดงัน้ี 

รูปที่ 3.4  แสดงภาพลักษณะเครื่องจักรในกระบวนการผลิตกระดาษ

ม้วน 
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รปูท่ี 3.5 : สถานีงานท่ี 1 กระบวนการเข้าม้วน
กระดาษ(Re-Winding Unit)  

รปูท่ี 3.6 : สถานีงานท่ี 2  กระบวนการตดั
กระดาษ( Log Saw Cutting Unit 

รปูท่ี 3.7 : สถานีงานท่ี 3  กระบวนการแพ็
กสินค้า(Automatic Packing Unit) 

รปูท่ี 3.8 : สถานีงานท่ี 4  กระบวนการแพก็ก
ล่องบรรจสิุนค้า (Carton Packing Unit 
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ข้อมลูภาพรวมของกระบวนการผลิต 
         โรงงานกรณีศกึษามโีครงสรา้งสายการผลติหลกัจาํนวน 3 สายการผลติ ซึง่ออกแบบให้
รองรบัการผลติกระดาษอนามยัทีม่คีวามหลากหลายทัง้ในดา้นประเภทสนิคา้ ระดบัคุณภาพ 
และปรมิาณการผลติ โดยแต่ละสายการผลติมลีกัษณะและกาํลงัการผลติทีแ่ตกต่างกนัตามกลุม่
ผลติภณัฑท์ีร่บัผดิชอบ 

            สายการผลิตที่ 1 (Line 1) เป็นสายการผลิตกระดาษชําระระดบั Economy Grade มี
กําลงัการผลติเฉลีย่ประมาณ 15 ตนัต่อวนั โดยเน้นการผลติสนิคา้ทีม่ตีน้ทุนตํ่า และปรมิาณการ
ผลติสูง เพื่อตอบสนองความต้องการของตลาดในกลุ่มผูบ้รโิภคทัว่ไป สายการผลติน้ีมขี ัน้ตอน
การทาํงานทีค่อ่นขา้งเป็นมาตรฐาน และมกีารเปลีย่นรปูแบบการผลติไมบ่่อยนกั 
            สายการผลติที ่2 (Line 2) เป็นสายการผลติทีร่องรบัการผลติกระดาษชาํระและกระดาษ
อเนกประสงค์ระดบั Premium Grade มีกําลังการผลิตเฉลี่ยประมาณ 25 ตันต่อวนั ซึ่งเป็น
สายการผลติที่มกีําลงัการผลติสูงที่สุดในโรงงาน โดยมุ่งเน้นการผลติสนิคา้ที่มมีูลค่าเพิม่ และ
กระดาษคุณภาพสูง สายการผลติน้ีมคีวามซบัซ้อนของกระบวนการมากกว่าสายการผลติอื่น 
เน่ืองจากตอ้งรองรบัการเปลีย่นชนิดสนิคา้และรปูแบบบรรจุภณัฑท์ีห่ลากหลาย 
          สายการผลติที่ 3 (Line 3) เป็นสายการผลติกระดาษชําระระดบั Value และ Premium 
Grade มกีําลงัการผลติเฉลีย่ประมาณ 20 ตนัต่อวนั สายการผลติน้ีมคีวามยดืหยุ่นสงูและตอ้งมี
การปรบัตัง้เครื่องจกัรบ่อยครัง้เพื่อรองรบัการผลติสนิค้าที่หลากหลาย จงึเป็นสายการผลิตที่
สาํหรบัเลอืกใชเ้ป็นขอบเขตของการศกึษาในการวจิยัครัง้น้ี 
           ในภาพรวม โรงงานกรณีศกึษามเีครื่องจกัรทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติทัง้หมด จํานวน 20 
เครือ่ง ซึง่ครอบคลุมตัง้แต่กระบวนการเขา้มว้น, การตดัมว้น ,การเคลอืบหรอืประกบชัน้กระดาษ 
ไปจนถึงกระบวนการบรรจุแ ละแพ็คสนิค้า นอกจากน้ี โรงงานยงัมกีารขยายกําลงัการผลิต
เพิม่เตมิไปยงัโรงงานในจงัหวดัอื่น เพื่อรองรบัความต้องการของตลาดทีเ่พิม่ขึน้ ส่งผลใหก้ําลงั
การผลติในกลุ่มผลติภณัฑก์ระดาษชําระ (Toilet Tissue) และกระดาษอเนกประสงค์ (Kitchen 
Towel) ในปัจจุบนัอยูท่ีไ่มต่ํ่ากวา่ 40,000 ตนัต่อปี 
           โครงสร้างสายการผลิต และเครื่องจกัรดงักล่าวสะท้อนให้เห็นถึงความจําเป็นในการ
บรหิารจดัการกระบวนการผลติอย่างมปีระสทิธภิาพ โดยเฉพาะในดา้นการลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องจกัร การเพิม่ความยดืหยุ่นในการผลติ และการลดความสญูเปล่าในกระบวนการ ซึง่เป็น
ประเดน็สาํคญัทีนํ่าไปสูก่ารประยกุตใ์ชแ้นวคดิการผลติแบบลนีและเครือ่งมอื SMED ในการวจิยั
ครัง้น้ี 
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ตารางท่ี 3.1 สรปุกาํลงัการผลติของสายการผลติในโรงงานกรณีศกึษา 
 
สายการผลิต ประเภทผลิตภณัฑ ์ ระดบัคณุภาพ

สินค้า 
ก าลงัการ
ผลิต (ตนั/

วนั) 

ลกัษณะเด่นของ
สายการผลิต 

Line 1 กระดาษชาํระ 
(Toilet Tissue) 

Economy 
Grade 

ประมาณ 
15 

กระบวนการผลติ
คอ่นขา้งเป็นมาตรฐาน 
เน้นปรมิาณการผลติสงู

และตน้ทุนตํ่า 
Line 2 กระดาษชาํระ 

(Toilet Tissue) 
และกระดาษ
อเนกประสงค ์

(Kitchen Towel) 

Premium 
Grade 

ประมาณ 
25 

กาํลงัการผลติสงู รองรบั
สนิคา้มลูคา่เพิม่ มคีวาม

ซบัซอ้นของ
กระบวนการ 

Line 3 กระดาษชาํระ 
(Toilet Tissue) 

Value & 
Premium 
Grade 

ประมาณ 
20 

มคีวามยดืหยุน่สงู ตอ้งมี
การปรบัตัง้เครือ่งจกัร
บ่อย เหมาะสาํหรบั

การศกึษา 
 
 
1.3 ข้อมูลก าลงัคน และเวลาการท างาน 
          โรงงานกรณีศึกษามีการจัดสรรกําลังคนในสายการผลิตแต่ละไลน์ให้สอดคล้องกับ
ลกัษณะกระบวนการผลติและกาํลงัการผลติของแต่ละสายการผลติ โดยมรีายละเอยีดของจาํนวน
พนกังานและตําแหน่งงานในแต่ละสายการผลติดงัต่อไปน้ี 
         สายการผลิตที่  1  ( Line 1 :  Toilet Tissue – Economy Grade) มีพนัก งานประจํ า
สายการผลติจาํนวน 12 คนต่อกะ โดยแบ่งหน้าทีค่วามรบัผดิชอบตามลกัษณะของกระบวนการ
ทํางาน ได้แก่ พนักงานประจําเครื่องเขา้ม้วน (Rewinder, Core Making )และเครื่องตดัมว้น( 
Roll Cutting Machine )จํานวน 3 คน พนักงานประจําเครื่องแพ็คม้วนกระดาษแบบเดี่ยว( 
Single Roll Pack Machine) จํานวน 6 คน พนักงานประจําเครื่องแพ็คอัตโนมัติ( Semi-
Wrapping Machine ) จํานวน 1 คน และพนักงานในส่วน Contract Packing จํานวน 2 คน ซึ่ง
รบัผดิชอบงานบรรจุ และการเตรยีมสนิคา้เพือ่สง่เขา้คลงัจดัเกบ็ 
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          ส ายกา รผลิตที่  2  ( Line 2 :  Toilet Tissue & Kitchen Towel – Premium Grade) มี
พนกังานประจาํสายการผลติจาํนวน 13 คนต่อกะ แบ่งออกเป็นพนกังานประจาํเครือ่ง เครือ่งเขา้
มว้น (Rewinder Glue Laminating, Core Making) และเครื่องตดัมว้น ( Roll Cutting Machine 
)จาํนวน 3 คน พนกังานประจาํเครื่องแพค็อตัโนมตั(ิ Automatic Roll Pack Machine) จาํนวน 1 
คน พนักงานประจําเครื่องแพค็มว้นกระดาษแบบเดีย่ว( Single Roll Pack Machine) จํานวน 6 
คน พนกังานประจาํเครือ่งแพค็บนัเดลิ( Final Bundles Machine) จาํนวน 1 คน และพนกังานใน
ส่วน Contract Packing จํานวน 2 คน ซึ่งสายการผลติน้ีมคีวามซบัซ้อนของกระบวนการและ
ตอ้งการความชาํนาญของพนกังานในระดบัสงู 
          สายการผลติที ่3 (Line 3: Toilet Tissue – Value & Premium Grade) มพีนกังานประจาํ
สายการผลติจํานวน 8 คนต่อกะ ประกอบดว้ยพนักงานประจําเครื่องเขา้มว้น (Rewinder Glue 
Laminating, Core Making )และเครือ่งตดัมว้น( Roll Cutting Machine )จาํนวน 3 คน พนกังาน
ประจําเครื่องเครื่องแพค็อตัโนมตัิ (Automatic Roll Pack Machine) จํานวน 1 คน พนักงานใน
ส่วน Contract Packing จํานวน 2 คน และพนักงานแพ็คสินค้ารายวัน จํานวน 2 คน โดย
สายการผลติน้ีมลีกัษณะการผลติที่ต้องมกีารเปลี่ยนรูปแบบสนิค้า และการปรบัตัง้เครื่องจกัร
บ่อยครัง้ จงึเป็นสายการผลิตที่มคีวามเหมาะสมสําหรบัการศึกษาเพื่อปรบัปรุงกระบวนการ
ทาํงานตามแนวคดิการผลติแบบลนี 
          ในภาพรวม โรงงานกรณีศกึษามจีาํนวนพนักงานทัง้หมดประมาณ 33 คนต่อกะ และเมื่อ
รวมการทํางานครบทัง้ 3 กะ จะมพีนักงานโดยรวมประมาณ 100 คน โรงงานดําเนินการผลติ
อย่างต่อเน่ืองตลอด 24 ชัว่โมง โดยแบ่งเวลาการทํางานออกเป็น 3 กะ ได้แก่ กะเช้า เวลา 
07.00–15.00 น. กะบ่าย เวลา 15.00–23.00 น. และกะกลางคนื เวลา 23.00–07.00 น. 
  สาํหรบัรปูแบบการทาํงาน โรงงานใช้ระบบการทาํงาน 4 วนั และหยุดพกั 2 วนั โดยมกีารจดัให้
มกีารทํางานล่วงเวลาในทุกช่วงเวลา ทัง้น้ี รปูแบบการจดักําลงัคนและเวลาการทํางานดงักล่าว
สง่ผลโดยตรงต่อประสทิธภิาพการผลติ ความต่อเนื่องของกระบวนการทาํงาน และภาระงานของ
พนักงาน ซึ่งเป็นปัจจยัสําคญัที่ต้องพจิารณาในการวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงกระบวนการผลติใน
งานวจิยัครัง้น้ี 
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ตารางท่ี 3.2 สรปุจาํนวนพนกังานในสายการผลติของโรงงานกรณีศกึษา 
สายการผลิต ประเภท

ผลิตภณัฑ ์
ต าแหน่งงาน/เครื่องจกัร จ านวน

พนักงาน 
(คน/กะ) 

Line 1 Toilet Tissue 
(Economy 

Grade) 

Rewinder, Core Making และ Roll 
Cutting Machine 

3 

  
Single Roll Pack Machine 6   
Semi-Wrapping Machine 1   

Contract Packing 2   
รวม 12 

Line 2 Toilet Tissue & 
Kitchen Towel 

(Premium 
Grade) 

Rewinder Glue Laminating, Core 
Making และ Roll Cutting Machine 

3 

  
Automatic Roll Pack Machine 1   

Single Roll Pack Machine 6   
Final Bundles Machine 1   

Contract Packing 2   
รวม 13 

Line 3 Toilet Tissue 
(Value & 

Premium Grade) 

Rewinder Glue Laminating, Core 
Making และ Roll Cutting Machine 

3 

  
Automatic Roll Pack Machine 1   

Contract Packing 2   
พนกังานแพค็สนิคา้รายวนั 2   

รวม 8 
 
1.4 แผนผงักระบวนการผลิตของกระดาษอนามยัแบบม้วนสายการผลิตหมายเลขท่ี 3 
        ผงักระบวนการผลติของสว่นแปรรปูกระดาษอนามยัหมายเลขที ่ 3 เริม่ตัง้แต่ขัน้ตอนการ
รบัมว้นกระดาษทเีป็นวตัถุดบิไปจนถงึ การทาํมว้นกระดาษ เและตดัมว้นใหเ้ป็นขนาดตามทีลุ่ก
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คา้ตอ้งการ หลงัจากนัน้การเคลอืบ หรอืประกบชัน้กระดาษ ก่อนลําเลยีงไปทาํการการบรรจุหบี
หอ่ในรปูแบบต่าง ๆ และทาํการจดัเตรยีมสนิคา้เพือ่สง่เขา้คลงัจดัเกบ็ ซึง่ใชข้อ้มลูอา้งองิในแต่ละ
ขัน้ตอนของกระบวนการตามรายละเอยีดภาพดา้นล่าง 
 

 
 
 

    รปูท่ี 3.9  : กระบวนการผลิตแปรรปูกระดาษอนามยัแบบมว้น ไลน์หมายเลขท่ี 3 
 
 
ท่ีมา : https://www.coincart.it/tissue-converting-machines/rewinders-embossers-wrappers-
packing-lines/ver5377-perini-tissue-converting-line/ 
https://www.valmet.com/insights/articles/valmet-changes-the-game-in-tissue/ 
https://westtrading.com/offer/for-distributors/ 
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 กระบวนการผลิตกระอนามยัแบบม้วนหมายเลขท่ี 3 จะประกอบไปด้วย 
ขัน้ตอนดงัต่อไปน้ี 
1.Unwinding : กระบวนการคลายกระดาษออกจากมว้นวตัถุดบิ (Hard Roll) เพือ่ป้อนเขา้สู่
สายการผลติ โดยมรีะบบควบคุมแรงตงึ (Tension Control System) เพือ่ป้องกนัการขาดหรอื
ยน่ของกระดาษ 
2.Embossing :เป็นกระบวนการปัม๊ลวดลายลงบนผวิกระดาษดว้ยลกูกลิง้ลายนูน (Embossing 
Roll) เพือ่เพิม่ความนุ่ม ความหนา และคุณสมบตักิารดดูซบั ลวดลายทีเ่กดิขึน้ยงัชว่ยเสรมิความ
แขง็แรงเชงิโครงสรา้งและเพิม่มลูคา่ทางการตลาดของผลติภณัฑ ์
3.Re-Winding :กระบวนการมว้นกระดาษใหมใ่หม้ขีนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางและความยาวตามที่
กาํหนด โดยใชแ้กนกระดาษ เป็นศนูยก์ลาง ขัน้ตอนน้ีตอ้งควบคุมความแน่นของมว้น (Roll 
Density) และแรงตงึอยา่งเหมาะสม เพือ่ใหไ้ดร้ปูทรงสมํ่าเสมอ 
4.Log Buffering :เป็นขัน้ตอนพกัเกบ็กระดาษในรปูแบบ Log ชัว่คราวก่อนเขา้สูก่ระบวนการตดั 
เพือ่สรา้งความสมดุลของสายการผลติระบบสาํรองกระดาษ ชว่ยลดผลกระทบจากความเรว็การ
ทาํงานทีแ่ตกต่างกนัระหวา่งขัน้ตอนการทาํมว้น และการตดัมว้นกระดาษ 
5.Log cutting : กระบวนการตดักระดาษแบบ Log ใหไ้ดค้วามยาวต่อมว้นตามขอ้กําหนด
ผลติภณัฑ ์ โดยใชใ้บมดีความเรว็สงู ความแมน่ยาํของการตดัมผีลต่อความเรยีบรอ้ยของขอบ
มว้น และลดการเกดิเศษกระดาษ (Trim Loss) 
6.Roll Conveyor ; ระบบสายพานลาํเลยีงมว้นกระดาษจากสถานีหน่ึงไปยงัอกีสถานีหน่ึงใน
สายการผลติ   การออกแบบตอ้งคาํนึงถงึการลดแรงกระแทกและการรกัษารปูทรงของมว้น เพือ่
ป้องกนัความเสยีหาย 
7.Auto -packing  : กระบวนการบรรจุผลติภณัฑอ์ตัโนมตั ิโดยใชเ้ครือ่งจกัรหอ่ฟิลม์หรอืบรรจุลง
ถุงตามจาํนวนทีก่าํหนด   ระบบอตัโนมตัชิว่ยเพิม่ประสทิธภิาพ ลดแรงงานคน และควบคุมความ
สมํ่าเสมอของบรรจุภณัฑ ์
8.Case Packer : เป็นขัน้ตอนการบรรจุสนิคา้ทีแ่พก็แลว้ลงในกล่องกระดาษลกูฟูก (Corrugated 
Case) เพือ่เตรยีมสาํหรบัการขนสง่ เครือ่งจกัรจะจดัเรยีงสนิคา้ในรปูแบบทีเ่หมาะสมเพือ่ลด
ชอ่งวา่งและเพิม่ความแขง็แรงของบรรจุภณัฑ ์ซึง่ในบางครัง้ข ัน้ตอนน้ีจะใชค้นในการบรรจุสนิคา้
สาํหรบักรณทีีท่างลกูคา้ตอ้งการ 
9.Warehouse : ขัน้ตอนการจดัเกบ็สนิคา้สาํเรจ็รปูในคลงัสนิคา้ โดยมรีะบบควบคุมสตอ็กและ
การหมนุเวยีนสนิคา้ (FIFO/FEFO) การบรหิารคลงัสนิคา้ทีม่ปีระสทิธภิาพชว่ยรกัษาคุณภาพ
สนิคา้และรองรบัการกระจายสนิคา้อยา่งเป็นระบบ 
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ขัน้ตอนท่ี 2 . ศึกษาสภาพการณ์ของปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 
           จากการศกึษาสภาพปัจจุบนั ของกระบวนการผลติแปรรปูกระดาษอนามยั ของบรษิทั
กรณีศกึษาในสายการผลติไลน์แปรรปูกระดาษแบบมว้นทุกประเภท ในเดอืน มกราคม พ.ศ.
2568 ถงึ เดอืน มถุินายน พ.ศ.2568 พบวา่มสีดัสว่นของกจิกรรมของการใชง้านเครือ่งจกัรได้
อยา่งเตม็ประสทิธภิาพ (Run Time) มคีา่สงูสุดเท่ากบั 78.41% ของเวลาทัง้หมด รองลงมา
ตามลาํดบัคอื ชว่งเวลาของการปรบัเปลีย่นรุน่การผลติ (Changeover Time) 15.61 % ชว่งเวลา
ทีเ่ครือ่งจกัรสามารถใชง้านไดป้กต ิแต่ไมม่แีผนผลติ (Idle Time) 2.99% ชว่งเวลาทีเ่ครือ่งจกัรไม่
อยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน (Down Time) 1.66 % ชว่งเวลาทีห่ยุดชัว่คราวเพือ่บาํรุงรกัษา
เครือ่งจกัร (PM ) 1.00 % และชว่งเวลาทีเ่ครือ่งจกัรหยุดดว้ยสาเหตุอื่น (Other) 0.33% ดงัแสดง
ในรปูที ่ 3.9 
 

 
 

รปูที ่3.10 แสดงกราฟเวลาในกระบวนการแปรรปูกระดาษอนามยัแบบมว้นในปัจจบุนั 
  
            ในการศึกษาสภาพการณ์ดงักล่าว ทางผู้วิจยัให้ความสําคญักับการวิเคราะห์การ
ทํางานของเครื่องจกัรในไลน์ผลติกระดาษแบบมว้น โดยเลอืกศกึษาไปที่กจิกรรมงานที่เครื่อง
แพค็สนิคา้ โดยเฉพาะขัน้ตอนทีม่กีารเปลีย่นรุ่นการผลติ (Changeover time) ซึง่ส่งผลโดยตรง
ต่อเวลาหยุดเครือ่ง  

Run time
78.41%

C/O Time
15.61%

Idle time
2.99%

Downtime
1.66% PM

1.00%

other
0.33%

อตัราส่วนเวลาในการแปรรปูกระดาษอนามยัแบบม้วน (ม.ค.-มิ.ย.2568)

Run time C/O Time Idle time Downtime PM other
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             จากขอ้มลูขา้งตน้ ทางผูว้จิยัมุง่เน้นการวเิคราะหก์จิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่า (Non–
Value Added Activities) โดยจดักลุ่มปัญหาเบื้องต้นตามลกัษณะของความสูญเปล่าในแนวคดิ
การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) ทัง้ 7 ประการ รวมถงึปัญหาการหยุดเครือ่งแพค็ในชว่ง
ทีม่กีารปรบัตัง้ ซึง่เป็นประเดน็สาํคญัทีเ่กีย่วขอ้งโดยตรง กบัการประยกุตใ์ชเ้ครือ่งมอื SMED ใน
การวจิยัครัง้น้ี  
  
ขัน้ตอนท่ี 3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล  
          ผูว้จิยัดาํเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มเูชงิปรมิาณ จากกระบวนการในสายการผลติกระดาษ
อนามยัไลน์ที ่ 3  (Line #3) ทีก่าํหนดเป็นขอบเขตของการศกึษา โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ใหไ้ด้
ขอ้มลูทีส่ะทอ้นสภาพการดาํเนินงาน ของกระบวนการผลติในปัจจุบนั เพือ่ใหส้ามารถนําไปใช้
ประกอบการวเิคราะห ์และปรบัปรงุกระบวนการตามแนวคดิของลนี  ทัง้น้ีในสว่นของขอ้มลูเชงิ
ปรมิาณ ผูว้จิยัไดท้าํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งกบั  กระบวนการผลติในแต่ละขัน้ตอน 
ไดแ้ก่ ระยะเวลาการทาํงานของแต่ละกจิกรรม  , เวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร (Setup Time)  
โดยไดท้าํการเกบ็ขอ้มลูแยกกนัในสว่นของแต่ละสายการผลติ เพือ่ใหเ้หน็รายละเอยีดของเวลาที่
ใชใ้นการปฎบิตังิานของแต่ละสถานีงาน ทีอ่ยูใ่นกระบวนการผลติ ของบรษิทักรณีศกึษา 
โดยมรีายละเอยีดของขอ้มลูดงัน้ี 
 

 
 
        รปูที ่3.11 กราฟแสดงระยะเวลากจิกรรมการผลติกระดาษอนามยัแบบมว้นในปัจจุบนั 
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ข้อมลูระยะเวลากิจกรรมการผลิตเฉล่ียของสายการผลิตกระดาษอนามยัแบบ
ม้วนต่อรอบกะการผลิต (มค.-มิย. พศ.2568)

Line No.1 Line No.2 Line No.3
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รปูที ่3.12 กราฟแสดงระยะเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในแต่ละสถานีงานของการผลติกระดาษ

อนามยัแบบมว้นในปัจจุบนั 
 

 
 

รปูที ่3.13 กราฟแสดงจาํนวนกจิกรรมเฉลีย่ในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในรปูแบบสนิคา้จาก 
B321A ไปเป็น 342A แต่ละสถานีงานของการผลติกระดาษอนามยัแบบมว้นในปัจจุบนั 
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ข้อมลูเวลาเฉล่ียในการปรบัตัง้เครื่องจกัรในแต่ละสายการผลิต
กระดาษอนามยัแบบม้วน (ม.ค.-มิ.ย. พศ.2568)

Line No.1 Line No.2 Line No.3
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ข้อมลูจ านวนกิจกรรมเฉล่ียท่ีเกิดขึน้ในการปรบัตัง้เคร่ืองจกัรในแต่ละ
สายการผลิตกระดาษอนามยัแบบม้วน (ม.ค.-มิ.ย. 2568)

Line No.1 Line No.2 Line No.3
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        ทัง้น้ีทางผูว้จิยั ไดท้าํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูจากการสงัเกตการณ์ในพืน้ทีก่ารปฏบิตังิาน 
โดยทาํการบนัทกึลกัษณะการปฏบิตังิาน ของพนกังานในแต่ละขัน้ตอนทีท่าํงานรว่มกบัเครือ่ง
แพค็อตัโนมตัใินสายการผลติกระดาษอนามยัแบบมว้น รวมถงึการสมัภาษณ์แบบไมเ่ป็นทางการ
กบัพนกังาน เพือ่ทาํความเขา้ใจวธิกีารทาํงานจรงิกบัเครือ่งจกัร ความแตกต่างของขัน้ตอนการ
ปฏบิตั ิตลอดจนขอ้จาํกดั และอุปสรรคในการทาํงานทีส่ง่ผลต่อประสทิธภิาพในการผลติ และการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัร ซึง่ขอ้มลูในสว่นนี้ชว่ยสนบัสนุนการตคีวามการวเิคราะหจ์ากขอ้มลูเชงิปรมิาณ
ใหม้คีวามสอดคลอ้ง และสะทอ้นปัญหาทีเ่กดิขึน้ เพือ่ใชป้ระกอบในการศกึษาการปรบัปรงุกระ
บนการของไลน์การแปรรปูทัง้หมด 
         ภายหลงัจากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการสงัเกตการณ์ และวเิคราะหข์ ัน้ตอนต่างๆ
ในกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งแพค็อตัโนมตัแิลว้ ผูว้จิยันําขอ้มลูทัง้หมดมาตรวจสอบความถูกตอ้ง 
ก่อนดาํเนินการวเิคราะหข์อ้มลูโดยใชว้ธิกีารในเชงิสถติ ิเชน่ พจิารณาจากคา่เฉลีย่  เพือ่ประเมนิ
กระบวนการผลติกระดาษอนามยัแบบมว้นในสภาพปัจจุบนั จากขอ้มลูขา้งตน้ทางผูว้จิยัจงึ
มุง่เน้นไปทีก่ารระบุ และปรบัปรงุขัน้ตอนในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในกระบวนการผลติของเครือ่ง
แพค็อตัโนมตัขิองสายการผลติหมายเลขที ่3  ทีใ่ชเ้วลาสงูกวา่มาตรฐาน ซึง่มกีารดาํเนินกจิกรรม
ทีไ่มส่รา้งคุณคา่ (Non-Value added)ในกระบวนการผลติหลายขัน้ตอน 
 
รายละเอียดอปุกรณ์ส าหรบัการเกบ็ข้อมูล 
-นาฬกิาจบัเวลา 
-โทรศพัทม์อืถอืสาํหรบัการถ่ายภาพน่ิง และถ่ายภาพเคลื่อนไหว 
-คอมพวิเตอรท์ีม่โีปรแกรมระบบปฎบิตักิาร Microsoft Office  
 
         สาํหรบัการศกึษาในครัง้น้ี เป็นการนําหลกัการ SMED มาประยุกต ์เพือ่ใชใ้นการลดเวลา
การตัง้เครือ่งจกัรแพค็อตัโนมตั ิสาํหรบักระดาษอนามยัแบบมว้นสายการผลติหมายเลขที ่3 เป็น
กรณีศกึษา โดยเริม่จากการเกบ็ขอ้มลูเวลาของแต่ละขัน้ตอนดว้ยเครือ่งมอืทางดา้น วศิวกรรมอุต
สาหการ    เพือ่นํามาวเิคราะหก์ระบวนการทีไ่มก่่อใหเ้กดิประโยชน์ จากนัน้จงึนําหลกัการ 
SMED มาเพิม่ประสทิธภิาพของขัน้ตอนในการตัง้เครือ่งจกัร และเพิม่ผลผลติในกระบวนการ 
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ขัน้ตอนท่ี 4 การวิเคราะหข้์อมลู 

 
                 จากการศกึษาเวลาของกระบวนการผลติของไลน์แปรรปูกระดาษอนามยัแบบมว้น 
พบวา่  สดัสว่นเวลาจากการทีเ่ครือ่งจกัรหยุดโดยไมส่ามารถผลติงานไดข้องไลน์การผลติที ่ 3 
(Line #3) รวมกนัเทา่กบั 28.81% ซึง่ทางผูว้จิยัจงึไดนํ้าขอ้มลูมาทาํการวเิคราะหก์ระบวนการ
โดยใชแ้ผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) ดงัแสดงในรปูที ่ 3.11 ซึง่จะเหน็วา่หากตอ้งการทีจ่ะลด
ความสญูเสยี เพือ่เพิม่สดัสว่นเวลาในการผลติใหส้งูขึน้นัน้  จะตอ้งทาํการปรบัปรงุในสว่นของ
เวลาสาํหรบัการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในการผลติ (Set up Time) เน่ืองจากเป็นสาเหตุทีม่อีตัราสว่น
ของระยะเวลาในการดาํเนินกจิกรรมทีม่ากทีส่ดุ และทาํใหเ้ครือ่งจกัรในไลน์ทัง้หมดตอ้งหยดุการ
ผลติ      
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

รปูที ่3.14 กราฟแสดงระยะเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรเฉลีย่ ในสายการผลติหมายเลขที ่3 แบ่ง
รายละเอยีดแยกตามสถานีงานของกระบวนการในปัจจบุนั 
 

ขัน้ตอนท่ี 5 การวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา   
             ผูว้จิยัไดนํ้าผลการวเิคราะหข์อ้มลูจากขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งแพค็อตัโนมตักิ่อน
หน้ามาศกึษา และวเิคราะห ์เพือ่คน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา (Root Cause Analysis) ที่
เกดิขึน้ในกระบวนการของสายการผลติกระดาษอนามยัไลน์ที ่3  (Line #3) ทัง้น้ี เพือ่ใหก้าร
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Line #3 Pareto chart  :เวลาในการปรบัตัง้เครื่อง (set up time) เฉล่ีย
แต่ละสถานีการผลิต (ม.ค.-มิ.ย. พศ.2568)
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กาํหนดแนวทางปรบัปรงุสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งตรงประเดน็   
 

           ในการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา ผูว้จิยัเลอืกใชเ้ครือ่งมอืตามหลกัการผลติแบบลนี 
เพือ่ระบุความสญูเปล่า (MUDA) ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งแพค็ของสายการผลติ
หมายเลขที ่ 3 โดยใชแ้ผนภูมกิา้งปลา (Fish bone diagram)เพือ่ประกอบในการพจิารณาความ
สญูเปล่าในรปูแบบต่าง ๆ เชน่ ความสญูเปล่าจากการรอคอย การเคลื่อนไหว และการขนยา้ยที่
ไมจ่าํเป็น รวมถงึการหยดุเครือ่งจกัรอนัเน่ืองมาจากการปรบัตัง้ หรอืเปลีย่นรุน่สนิคา้ ซึง่เป็นสิง่ที่
ทางผูว้จิยัใหค้วามสนใจในการศกึษา  
            จากผลการวเิคราะห ์ ผูว้จิยัดาํเนินการจดัลาํดบัความสาํคญัของปัญหา โดยไดท้าํการ
วเิคราะหอ์อกมาเป็นแนวทางในการปรบัปรุงทีเ่ลอืกศกึษา คอื ระยะเวลาทีส่ญูเสยีจากการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรจากในกระบวนการของเครือ่งแพค็แบบอตัโนมตั ิ ทีส่ง่ผลกระทบต่อกําลงัการ
ผลติ และความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ ซึง่ทาํใหเ้กดิตน้ทนุที่
เพิม่ขึน้ในกระบวนการผลติ รวมถงึความเป็นไปไดใ้นการดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขโดยใช้
แนวคดิการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง หรอื Kaizen  
           
 

ขัน้ตอนท่ี 6 ก าหนดแนวทางการแก้ไข และปรบัปรงุปัญหา            

             ภายหลงัจากการระบุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ และการหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ในการ
ผลติแลว้ ผูว้จิยัพจิารณากําหนดแนวทางการปรบัปรงุกระบวนการผลติโดยใชเ้ทคนิคการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรอยา่งรวดเรว็ หรอื “Single minutes exchange of die (SMED) ตามแนวทางระบบการ
ผลติแบบลนี โดยคาํนึงถงึความสอดคลอ้งกบัสภาพการทาํงานของโรงงานทีเ่ป็นลกัษณะของ
ไลน์การผลติต่อเน่ือง รวมถงึความเป็นไปไดใ้นการนําหลกัการปรบัปรุงแบบ ECRS ไปปฏบิตั ิ
เพือ่ความยัง่ยนืขององคก์รในระยะยาว แนวทางการปรบัปรงุตามแนวคดิการปรบัปรุง การผลติ
แบบลนี (Lean manufacturing)ทีก่าํหนดขึน้จงึมุง่เน้นการลด หรอืขจดักจิกรรมทีไ่มส่รา้งคณุค่า 
(Non -value added) โดยปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงานใหม้คีวามเป็นมาตรฐาน และการยกระดบั
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติโดยรวมอยา่งเป็นระบบ 
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บทท่ี 4  

ผลการด าเนินการวิจยั 

 

4.1 ศึกษาสภาพปัจจบุนัของปัญหา 
 
ศึกษาสภาพการณ์ของปัญหาในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 

                    รายละเอยีดจากการส ารวจสภาพปัจจุบนั คอื ท าการศกึษาเวลาทีใ่ชใ้นการ
ปรบัตัง้การผลติ ของกรณีศกึษาในไลน์การแปรรปูสนิคา้กระดาษมว้น (Roll Tissue) ทีใ่ช้
เครือ่งจกัรแพค็สนิคา้แบบอตัโนมตั ิ  โดยผูว้จิยัท าการหาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิการสญูเสยีเวลา ใน
ขัน้ตอนทีไ่มจ่ าเป็น และจงึน าหวัขอ้ดงักล่าวมาตัง้เป็นปัญหาเพือ่ใชใ้นการปรบัปรงุ แลว้วเิคราะห์
หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหาดว้ยแผนผงัสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) หรอื
แผนภูมกิา้งปลา ซึง่หลงัจากทีไ่ดท้ าการวเิคราะห ์หาสาเหตุของปัญหา สามารถหาสาเหตุทีท่ าให้
เกดิปัญหาไดอ้ยา่งชดัเจนมากขึน้ โดยผูว้จิยัไดส้รปุ รายละเอยีดออกมาเป็นแนวทางของ  4 M  
ไดด้งัน้ี 

1.ปัญหาจากคน (Man)  
การทีพ่นกังานมรีา่ยกายไมพ่รอ้มในการท างาน อนัเน่ืองจากการเมือ่ยลา้จากการท างานต่อเน่ือง  

2.ปัญหาจากวิธีการ (Method) 

กระบวนการขัน้ตอนการท างานทีไ่มถู่กตอ้งเหมาะสม ท าใหเ้กดิความสญูเปล่าในการผลติ และ 
การเสยีเวลาหยุดเพือ่ใชใ้นการเปลีย่นรุน่การผลติ รวมถงึการเคลื่อนไหวทีไ่มจ่ าเป็น 

3.ปัญหาจากเครื่องจกัร (Machine) 

ชิน้สว่นการท างานของเครือ่งจกัร มคีวามซบัซอ้นท าใหก้ารถอดชิน้แต่ละชิน้ในการเปลีย่นงาน 
ไมเ่ป็นไปตามตามมาตรฐาน 

4. ปัญหาจากวตัถดิุบ (Material) ในกระบวนการขาดการตรวจสอบ วตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติ
ก่อนน าไปใช ้กบัเครือ่งจกัร 
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รปูที ่4.2 : ลกัษณะของเครือ่งจกัรแพก็สนิคา้แบบอตัโนมตัใินกระบวนการผลติ 
ทีม่า : https://www.valmet.com/tissue/tissue-converting/equipment/casmatic-cmw208-
kp060/ 

         จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการแปรรปูกระดาษมว้นของบรษิทั พบวา่ การ
ใชเ้ครือ่งจกัรเพือ่ท าการแพค็สนิคา้แบบอตัโนมตัแิทนแรงงานคน ตามใบสัง่ผลติทีไ่ดร้บัค าสัง่ซือ้ 

รปูที ่4.1 แสดงพืน้ทีใ่นการผลติ ทีพ่บความสญูเปล่า(MUDA)ทีเ่กดิขึน้จากใน
กระบวนการ 
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จากทางลกูคา้ โดยในกระบวนการท างานปัจจุบนัจะมกีารเปลีย่นรุน่ชนิดสนิคา้ (Brand Change) 
โดยเครือ่งจกัรจะตอ้งหยดุท าการผลติ เพือ่ท าการปรบัตัง้ตามนาด และรปูแบบของผลติภณัฑ ์
โดยในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร เพือ่เปลีย่นชนิดสนิคา้นัน้จะมคีวามหลากหลายคอ่นขา้งมาก 
เน่ืองจากจ านวนสนิคา้ส าเรจ็รปูมหีลายรปูแบบตามลกัษณะของแบรนดส์นิคา้ สง่ผลกระทบท า
ใหก้ารปรบัตัง้เครือ่งจกัรกต็อ้งมกีารเปลีย่นบ่อบมากขึน้ดว้ยเชน่กนั สง่ผลใหส้ญูเสยีเวลาในการ
ผลติใหม้ากขึน้อกีดว้ย ดงันัน้การลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหน้้อยลง จะท าใหก้ารวาง
แผนการผลติ มคีวามยดืหยุน่ไดด้ขีึน้ต่อค าสัง่ซือ้ของทางลกูคา้ทีม่คีวามหลากหลายมากขึน้ ซึง่
จากการเกบ็ขอ้มลูในเบือ้งตน้ ทางผูว้จิยัไดท้ าการเลอืกทีจ่ะศกึษาการเปลีย่นรุน่ชนิดสนิคา้ทีไ่ลน์ 
3 โดยเน้นไปทีข่ ัน้ตอน และวธิกีารปรบัตัง้เครือ่งรุน่ C300 แพก็สนิคา้ จากรายการสนิคา้แพค็ 6 
มว้น รปูแบบ B321A ไปเป็น B342A  

           จากนัน้ผูว้จิยั จงึไดด้ าเนินการศกึษาตามขัน้ตอน ของ SMED ทัง้หมด และใชแ้ผนภมูิ
กระบวนการไหล (Flow process chart) ท าการบนัทกึล าดบัขัน้ตอนในการท างาน, ระยะทางทีใ่ช้
ในการเคลื่อนที ่ พรอ้มทัง้เวลาแต่ละขัน้ตอนของการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทัง้ก่อนปรบัปรงุ และหลงั
การปรบัปรงุ 

4.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกบัปัญหา 
ขัน้ตอนพืน้ฐานในการปฏิบติัการปรบัตัง้เครื่องจกัร 

          ส าหรบัขัน้ตอนพืน้ฐานในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทีเ่ป็นเครือ่งจกัรแพค็แบบอตัโนมตั ิ และ
เวลาทีต่อ้งหยดุเดนิเครือ่งจกัรก่อนทีจ่ะมกีารปรบัปรงุ ดว้ยวธิกีารวเิคราะหต์ามแนวทางของ 
SMED สามารถแบ่งสดัสว่นออกมาได ้มทีัง้หมด 4 ขัน้ตอน ดงัตารางดา้งล่าง 

ตารางท่ี 4.1 : ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัร 

ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรอตัโนมติั 
สดัส่วนเวลาท่ีใช้ในการ
ปรบัตัง้เครื่องก่อนมีการ
ปรบัปรงุด้วย SMED (%) 

1) การจดัเตรยีม การจดัใหเ้รยีบรอ้ยหลงักระบวนการการ
ตรวจเชค็วตัถุดบิ  และเครือ่งมอื 30% 
2) การใสแ่ละการถอดใบมดี เครือ่งมอื และชิน้สว่น 5% 
3) การวดั การตัง้คา่ และการสอบเทยีบ 15% 
4) การทดลองเดนิเครือ่งและการปรบัแต่ง 50% 
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โดยสามารถอธบิายรายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน เป็นไดด้งัน้ี 

1. การจดัเตรยีม การจดัใหเ้รยีบรอ้ยหลงักระบวนการการตรวจเชค็วตัถุดบิและเครือ่งมอื 

ชิน้สว่นและเครือ่งมอืทุกชิน้อยูใ่นทีซ่ึง่ควรอยู่ และจะสามารถน ามาใชง้านไดโ้ดยไมม่ปัีญหา 

2. การใสแ่ละการถอดใบมดี เครือ่งมอื และชิน้สว่น 

ประกอบดว้ยการถอดชิน้สว่น และเครือ่งมอืออก หลงัจากทีผ่ลติเสรจ็หน่ึงชุด และการใสช่ิน้สว่น 
และเครือ่งมอืส าหรบัการผลติชุดต่อไปเขา้ไป 

3.การวดั การตัง้คา่ และการสอบเทยีบ 

การวดั และการสอบเทยีบทัง้หมดทีต่อ้งท าเพือ่ใหส้ามารถด าเนินการผลติได ้ เชน่ การตัง้ศนูย ์
การก าหนดขนาด การวดัอุณหภมูหิรอืความดนั เป็นตน้ 

4. การทดลองเดนิเครือ่งและการปรบัแต่ง 

การปรบัตัง้เครือ่งจกัรอยา่งถูกตอ้งถอืเป็นงานทีย่ากทีส่ดุงานหน่ึงในการปฏบิตักิารปรบัตัง้
เครือ่งจกัรส าหรบัการตดิตัง้แบบเดมิจะใชเ้วลาถงึครึง่หน่ึงของเวลาทัง้หมดทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้
เครือ่งจกัร (ค านวณออกมาในเชงิสดัสว่นจะอยูท่ี ่50%) 

 

การวิเคราะหก์ารปฏิบติัการปรบัตัง้เครื่องจกัร ตามหลกัการโดยทัว่ไป 

ขัน้ท่ี 1 : บนัทกึวดิโีอการปฏบิตักิารตดิตัง้เครือ่งจกัรทุกขัน้ตอน ตัง้แต่เริม่ตน้ จนสามารถผลติ
สนิคา้ 

ขัน้ท่ี 2 : เปิดวดิโีอใหพ้นกังานประจ าทีป่ฏบิตังิานกบัเครือ่งจกัรแพค็อตัโนมตั ิและพนกังานสว่น
อื่นๆทีเ่กีย่วขอ้งตรวจสอบกระบวนการท างาน 

ขัน้ท่ี 3 : ทมีงานท าการศกึษาวดิโีอการปฏบิตังิานปรบัตัง้เครือ่งจกัรโดยละเอยีด 
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หลกัการ และขัน้ตอนในการท า SMED ท่ีเครื่องจกัรแพก็สินค้าแบบอตัโนมติั รุ่น C300 

ขัน้ท่ี 1 : แยกแยะระหวา่งการตัง้เครือ่งภายใน และการตัง้เครือ่งภายนอก 

ขัน้ท่ี 2 : แปลงการตัง้เครือ่งภายในใหเ้ป็นการตัง้เครือ่งภายนอก 

ขัน้ท่ี 3 : ปรบัปรงุการตดิตัง้เครือ่งจกัรในทุกๆแงมุ่มใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 4.3 : ขัน้ตอนในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรด้วยเทคนิคแบบ Single minutes exchange 
of die : (SMED) 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมลู และวิเคราะหข้์อมลู 

ท ำกำรประยุกตใ์ชห้ลกักำรในกำรปรบัตัง้เครือ่งจกัรอยำ่งรวดเรว็ มำใชใ้นกำรปรบัปรุงกำร
ท ำงำน โดยมขีัน้ตอน ดงัน้ี 

ขัน้ท่ี 1 : แยกแยะระหว่างการตัง้เครือ่งภายใน และการตัง้เครื่องภายนอก 

       งานบางอยา่งสามารถถูกท าไดก้่อนก่อนทีเ่ครือ่งจกัรจะหยุดท างาน เพือ่ท าการ Brand 
change ของเครือ่ง C300 ซึง่รวมถงึการเตรยีมคนเพือ่ท าการ Brand change การจดัเตรยีม
ชิน้สว่น อุปกรณ์ และเครือ่งมอื การแกไ้ขงานซ่อม และการน าชิน้สว่นและเครือ่งมอืไปไวใ้กล้ๆ
กบัเครือ่งจกัร 
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     มเีทคนิคการปฏบิตักิารอยู ่3 ประเภท ทีส่ามารช่วยแยกงานทีเ่ป็นการตัง้เครือ่งภายใน และ
งานทีเ่ป็นการตัง้เครือ่งภายนอกออกจากกนัได ้มดีงัน้ี 

1.การใชร้ายการตรวจสอบ (Checklist) 

เพือ่ท าการตรวจสอบรายชือ่สิง่ของและอุปกรณ์ต่างๆทีจ่ะใชใ้นการ Brand change แต่ละครัง้ 
เปลีย่นอุปกรณ์ หรอืท าการซ่อมเครือ่งต่างๆ เพือ่เตรยีมความพรอ้มในการปรบัเปลีย่นเครือ่งใน
แต่ละครัง้ก่อนทีเ่ครือ่งจะหยดุเดนิเมือ่ท าการ Brand change 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รปูท่ี 4.4 : ตวัอย่างเอกสารรายการตรวจสอบเครือ่งมือ อปุกรณ์ท่ีใช้ในการปรบัตัง้

เครื่องจกัร  
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รปูท่ี 4.5 : ตวัอย่างเอกสารรายการตรวจสอบเครื่องมือ และอปุกรณ์ท่ีใช้ในการปรบัตัง้

เครื่องจกัร C300 (ต่อ) 

2. การตรวจสอบการท างาน 

ซึง่เป็นขัน้ตอนทีท่ าใหท้ราบวา่ชิน้สว่นต่างๆ มกีารท างานทีถู่กตอ้งสมบรูณ์หรอืไม ่มคีวามพรอ้ม
ในการใชง้านหรอืไม ่ เช่นหากตรวจพบวา่จิก๊ทีต่ดิอยูก่บัแผน่ลฟิตเ์กดิความเสยีหายไดก้่อนถงึ
เวลาก่อนการเดนิเครือ่งกจ็ะท าใหก้ารตัง้เครือ่งเกดิความล่าชา้ เป็นตน้ จงึตอ้งท ารายการ
ตรวจสอบการท างาน 
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รปูท่ี 4.6 : การใช้ JIG ในการประกอบของ Plate เครื่องแพก็อตัโนมติัรุ่น C300 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 12 : การใช ้JIG ในการป้องกนัการประกอบผดิของ Plate เคร่ืองแพก็รุ่น CMW 425  
รปูท่ี 4.7 ตวัอย่าง รายการตรวจสอบการท างาน (Checksheet ) 

3. การปรบัปรงุการขนยา้ยแมพ่มิพ ์

         เครือ่งมอืและอุปกรณ์ทีต่อ้งใชใ้นการเปลีย่นรุน่( Brand change) แต่ละครัง้ เพือ่ลดเวลาที่
เครือ่งจกัรตอ้งหยดุท างานใหส้ัน้ลง ควรท าการขนยา้ยเครือ่งมอืและอุปกรณ์ทีจ่ าเป็นตอ้งใชไ้ป
ยงัเครือ่งจกัรก่อนทีจ่ะมกีารหยุดเครือ่งเพือ่ท าการปรบัเปลีย่น เชน่ เมือ่ตอ้งการเปลีย่นรุน่( 
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Brand change) จาก 6 มว้น เป็น 24 มว้น ผูป้ฏบิตังิานตอ้งท าการเตรยีมเครือ่งมอืและอุปกรณ์
เตรยีมไวแ้ลว้น าไปไวใ้กล้ๆ กบัตรงทีจ่ะท าการปรบัเปลีย่นเพือ่ใหง้า่ยและสะดวกรวดเรว็ในการ
ตดิตัง้ 

ขัน้ตอนท่ี 2 : แปลงการตัง้เครื่องภายในให้เป็นการตัง้เครื่องภายนอก 

ในขัน้ตอนที ่2 มกีารท างานอยู ่2 แบบ คอื 

1. พจิารณาหน้าที ่  และจุดประสงคท์ีแ่ทจ้รงิของการปฏบิตักิารแต่ละอยา่งทีอ่ยูใ่นสว่นการตัง้
เครือ่งภายในแบบปัจจุบนั 

2. หาทางแปลงขัน้ตอนต่างๆ ทีอ่ยูใ่นสว่นของการตัง้เครือ่งภายในใหเ้ป็นการตัง้เครือ่งภายนอก 

มเีทคนิคในทางปฏบิตัอิยู ่2 อยา่งทีส่ามารถชว่ยเปลีย่นงานทีเ่ป็นการตัง้เครือ่งภายในใหเ้ป็นการ
ตัง้เครือ่งภายนอกได ้คอื 

1. การจดัเตรยีมสภาวะการปฏบิตังิานไวล้่วงหน้า เชน่ การจดัเตรยีมอุปกรณ์ และวตัถุดบิ 

2. การท าหน้าทีก่ารท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน 

 

ตวัอย่างในการท าการปรบัปรงุงานด้วย KAIZEN จากเทคนิคของ SMED เช่น  

1.1. การเตรยีมลกูมว้นพลาสตกิ (Roll plastic film) ไวก้่อนทีจ่ะท าการตัง้เครือ่งภายใน 
1.2. การปรบัความกวา้งและความสงูของชุด Head folding ก่อนทีจ่ะท าการตัง้เครือ่งภายใน 
1.3. การเตรยีมเครือ่งมอืทีจ่ าเป็นต่อการใชง้านในการ Brand change แต่ละครัง้ 

 

ขัน้ตอนท่ี 3 : ปรบัปรงุการติดตัง้เครื่องจกัรในทุกๆแง่มมุให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึน้ 

คอื การปฏบิตักิารตัง้เครือ่งภายใน และภายนอกทีย่งัคงเหลอือยูจ่ะไดร้บัการปรบัปรุงโดยทมีผู้
ปฎบิตังิานจะตอ้งพจิารณาหน้าที ่และจุดประสงคข์องการปฏบิตักิารอยา่งละเอยีดอกีครัง้ 

เทคนิคในทางปฏบิตัสิ าหรบัการปรบัปรงุในขัน้ที ่2 สามารถแบ่งออกได ้เป็นดงัน้ี  

3.1. การปรบัปรงุการตัง้เครือ่งภายนอก (External tasks) 

3.2. การปรบัปรงุการตัง้เครือ่งภายใน (Internal Tasks) 
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การศึกษาขัน้ตอนกระบวนการท างานเปล่ียนชนิดสินค้าท่ีเครือ่งรุ่น C300  โดยเปล่ียน
จากรปูแบบสินค้า B321A ไปเป็น B342A  ก่อนท าการปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 4.8 : แผนภาพสปาเกต็ต้ีไดอะแกรม (Spagethi Diagram)การท างานของพนักงานท่ี
ท าการปรบัตัง้เครื่องจกัรรุ่น C300 ก่อนท าการปรบัปรงุ 

ตารางที ่4.2. แสดงรายละเอยีดของตวัวดัผลในกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งจกัร แต่ละรายการ  
ก่อนการปรบัปรงุ 

Key indicator Description Before Unit 

เวลาในการปรบัตัง้ (Change over time) 84 min 

ขัน้ตอน (Process step) 78 process 

ระยะทาง (Distance) 144 m 

 

 



    61 
 

 

ตารางท่ี 4.3 : แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart) การท างานปรบัตัง้เครือ่งจกัร
รุน่ C300 จากรปูแบบสนิคา้ B321A ไปเป็น B342A  ก่อนท าการปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ลดลง

ปฎบิตังิาน 0

เคลือ่นยา้ย  0

ลา่ชา้   0

ตรวจสอบ  0

จัดเก็บ 0

0

0

1.ไปทีจ่อ panelmate ท าการปลดล็อคตัว roller เพือ่ท าการน าลกูกระดาษ

เก่าออก 2 0 2

2.ท าการตัดพลาสตกิอันเก่าออก แลว้น ามว้นพลาสตกิอันเก่าออก
2 0 1

3.ท าการน าลกูพลาสตกิเก่าออกมาวา่งนอกเครือ่ง
2 2 4

4.ท าการปรับขา referance guides เพือ่ขยายตามขนาดตามลกูพลาสตกิใหม่
2 0 3

5.ท าการไปเอาลกูพลาสตกิใหม่มาเขา้ทเีครือ่ง
2

4 1
6.น าลกูพลาสตกิลกูใหม่ใสเ่ขา้ไปในเครือ่ง

2
10 1

7.ไปทีจ่อ panelmate ท าการล็อคตัว roller เพือ่ท าการลอ๊คตัวลกูพลาสตกิ

ลกูใหม่ 2
1 1

8.ไปทีจ่อแสดงผลดจัูงหวะของเครือ่งจักร แลว้ท าการ jog เครือ่งใหอ้งศาของ

เครือ่งเป็น 0 หรือ 360 องศา 2
1 1

9.ท าการ reset และท าการ jog เครือ่งเพือ่ท าใหอ้งศาของเครือ่งจักรนัน้เป็น 0

 หรือ 360 องศา 2
1 1

10.ทีจ่อแสดงผล ท าการเปลีย่นแบรน
2

0 1
11.ท าการถอดชดุ set folding ชดุหนา้ แลว้น าไปเก็บ

2
2 1

12.น าชดุ set folding ไปเก็บ
2

8 1
13.ท าการถอดชดุ fixed folding ชดุหนา้ แลว้น าไปเก็บ

2
1 1

14.น าชดุ fixed folding ชดุหนา้ไปเก็บ
2

1 1
15.ท าการถอดชดุ head folding ชดุหนา้ แลว้น าไปเก็บ

2
1 1

16.น าชดุ head folding ชดุหนา้ไปเก็บ
2

1 1
17.แลว้ท าการถอดขาพากระดาษบางสว่นทัง้ชดุนอกและชดุในถอดออกใหไ้ด ้

ขนาด 762 mm 2
1 1

18.ไปทีจ่อแสดงผลกดเขา้ F4 RESET ENCODER ทิง้ไว ้
2

1 1
19.ไปทีจ่อ panelmate ท าการเลือ่นขา overhead flight

2
1 1

20.แลว้กดปุ่ ม emergency แลว้ขึน้ไปท าการขยับ overhead flight
2

1 1

78

-

-

-

แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ ( Flow Process Chart )

แผนภมูหิมายเลข.......... แผน่ที.่.......  ของ.........      สรุปผล

ผลติภัณฑ/์วัสด/ุพนักงาน                                                                                          

    ***การเปลีย่นรุน่การผลติ จาก B321A  เป็น B342A***
Activity ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง

กจิกรรม:                                                                                                                                               

                                                                                                                  วธิี

ท างาน: ปัจจบุนั ระยะทาง(เมตร) 144 0

-

บนัทกึโดย:                                  วันที:่                                                                                       

อนุมัตโิดย:                                   วันที:่
รวม

สถานที:่                                                                                                                                                

                                 พนักงาน: นาย A                                                   เวลา: Shift A
เวลา ( นาท ี) 84 0

ตน้ทนุ:                     

คา่แรง                   

คา่วัสดุ

หมายเหตุค าอธบิาย  จ านวนคน ระยะทาง (เมตร ) เวลา ( นาท ี)
สญัลกัษณ์
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ตารางที ่4.4 : แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart) การท างานปรบัตัง้เครือ่งจกัร
รุน่ C300 จากรปูแบบ B321A ไปเป็น B342A  ก่อนท าการปรบัปรงุ(ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

21.ไปทีจ่อแสดงผลท าการใสร่หสั 12345
2

1 1
22.ท าการ reset

2
1 1

23.ไปทีจ่อ panelmate ท าการเลือ่นขา overhead flight
2

1 1
24.แลว้กดปุ่ ม emergency แลว้ขึน้ไปท าการขยับ overhead flight

2
1 1

25.ไปทีจ่อแสดงผลท าการใสร่หสั 12345
2

1 1
26.ท าการ reset แลว้กด emergency แลว้ท าการถอดขาพากระดาษบางสว่น

2
1 1

27.ท าการไปเอา บล็อก เบอร ์17 mm. แบบมดีา้มหมุน ทีตู่เ้ครือ่งมอื
2

1 1
28.ท าการปรับชดุ side sealing belt ใหข้ยายออก

2
1 1

29.ไปทีตู่เ้ครือ่งมอื ท าการเอาเครือ่งมอืมาใชง้าน
2

4 1
30.ท าการหมุนปรับระยะหา่งของชดุ set folding และชดุ fixed folding 

ออกไป ท าใหก้วา้งขึน้ และ ท าการถอดชดุ set folding ชดุหลัง แลว้น าไปเก็บ
2

1 1
31.น าชดุ set folding ชดุหลังไปเก็บทีตู่เ้ก็บของ

2
1 1

32.ท าการถอดชดุ fixed folding ชดุหลัง
2

1 1
33.ท าการถอดชดุ head folding ชดุหลัง 

2
2 1

34.กด emergency และท าการปรับขนาดขา overhead fight (เพิม่ขาจาก 2

 แถว เป็น 4 แถว) 2
3 1

35.น าชดุ head folding ชดุหลัง และ fixed folding ชดุหลัง ไปเก็บทีตู่เ้ก็บ

อุปกรณ์ 2
3 1

36.ท าการปรับระดับคานใหส้งูขึน้ไป
2

3 1
37.ท าการขยายชดุ middle guides ออก

2
3 1

38.ปรับชดุ upper guide และ guide ตา่งๆ
2

3 1
39.ท าการปรับชดุ thrower ออก

2
4 1

40.. ท าการไปเอาชดุ head folding ชดุหลังใหม่และ ชดุ fixed floding ชดุ

หลังใหม ่ทีตู่เ้ก็บของ 2
6 1

41.ท าการใสช่ดุ head folding ชดุหลังใหม่
2

1 1
42.ท าการใสช่ดุ fixed folding ชดุหลังใหม่

2
3 1

43.ท าการไปเอา set folding ชดุหลังใหม ่ทีตู่เ้ก็บของ
2

8 1
44.ท าการใสช่ดุ set folding ชดุหลังใหม่

2
5 1

45.ท าการเพิม่คานจาก 1 เป็น 3 และเพิม่ขารองมว้นกระดาษ จาก 1 เป็น 3 ใส่

รอไวใ้นเครือ่ง 2
6 1
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ตารางที ่4.5 : แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart) การท างานปรบัตัง้เครือ่งจกัร
รุน่ C300 จากรปูแบบ B321A เป็น B342A ก่อนท าการปรบัปรงุ(ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

46.เดนิไปดทูีเ่ครือ่ง (ไม่ทราบวา่ไปท าอะไร)
2

1 1
47.ท าการยดึคานใหต้ดิกับตัวเครือ่งจักร

2
1 1

48.ท าการยดึคานอกีดา้นหนึง่ใหต้ดิกับตัวเครือ่งจักร
2

1 1
49.ท าการหาสกรูทีย่ดึคาน เนีอ่งจากสกรูตกอยู่ดา้นลา่ง

2
3 1

50.ท าการยดึคานอกีดา้นหนึง่ใหต้ดิกับตัวเครือ่งจักรอกีครัง้ และท าการยดึขา

รองมว้นกระดาษ ใหต้ดิกับเครือ่งจักร 2
3 1

51.ท าการเอาอุปกรณ์หรือเครือ่งมอืทีตู่เ้ก็บอุปกรณ์
2

4 1
52.ท าการถอดแผน่ลฟิทอ์ันเก่าออก และน าแผน่ลฟิทอ์ันใหม่ใสเ่ขา้ไป

2
6 1

53.ท าการไปเอาชดุ set folding ชดุหนา้ใหม่
2

1 1
54.ท าการใสช่ดุ set folding ชดุหนา้ใหม่

2
1 1

55.ท าการไปเอาชดุ fixed folding ชดุหนา้ใหม่
2

1 1
56.ท าการใสช่ดุ fixed folding ชดุหนา้ใหม่

2
1 1

57.ท าการไปเอาชดุ head folding ชดุหนา้ใหม่
2

1 1
58.ท าการใสช่ดุ head folding ชดุหนา้ใหม ่และท าการปรับระบดับความ

กวา้งและความสงูของตัว head folding 2
1 1

59.ท าการ reset
2

1 1
60.ไปทีจ่อ panelmate แลว้ jog เครือ่ง ดวูา่ตัวรวบหอ่กับตัวลฟิทช์นกัน

หรือไม ่ท าการ reset ต าแหน่งของเครือ่งจักร 2
2 1

61.ไปทีจ่อแสดงผลท าการปิดรางกระดาษ 1 รางเนือ่งจากเสยี
2

1 1
62.ท าการ reset

2
1 1

63.ไปทีจ่อแสดงผลท าการปรับความเร็วของสายพาน ทัง้หมด
2

1 1
64.ท าการกด reset

2
1 1

65.ไปทีจ่อ panelmate ท าการตัง้คา่เครือ่งจักร เชน่ ตัวลฟิท ์ตัวรวบ ฯลฯ
2

1 1
66.ท าการปรับชดุ side wallปรับตัว lower sealingท า   การปรับชดุ 

feeding guides 2
1 1

67.ปรับชดุ guides ตา่งๆ แลว้ท าการ reset
2

1 1
68.ท าการ jog เครือ่ง เพือ่ท าการปรับชดุ feeding guides ดา้นลา่ง 

(lowercounterplate) 2
1 1

69.ไปทีจ่อ panelmate ท าการเรียกใหแ้ผน่พลาสตกิใหม่เขา้มาในเครือ่ง
2

1 1
70.เลือ่นตาไฟจับมาร์คใหต้รงกับมาร์คบนแผน่พลาสตกิและเลือ่นตัว infeed 

ใหพ้อดี 2
1 1

71.ไปที ่panelmate ท าการเรียกแผน่พลาสตกิเขา้เครือ่งจากนัน้ท าการเรียก

ทัง้กระดาษและพลาสตกิเขา้ 2
1 1

72.ท าการ reset และท าการ jog เครือ่งเพือ่ดรูะยะภาพวา่ตรงกลางหรือไม่
2

0 1
73.ดหูอ่ทีอ่อกมาวา่ภาพตรงหรือไม่

2
1 1

74.ไปทีจ่อแสดงผล ท าการปรับระยะภาพ
2 2

1
75.ท าการ reset  และท าการ jog เครือ่งเพือ่ดรูะยะภาพวา่ตรงกลางหรือไม่

2 0
1

76.ดกูารหอ่วา่ภาพอยู่ตรงกลางหรือไม่
2 0

1
77.ท าการเขา้หนา้หลัก ท าการปรับระยะภาพ

2 0
1

78.ท าการ reset และเดนิเครือ่งไดอ้ย่างปลอดภัย
2 0

1
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4.3 การวิเคราะหข้์อมลู 

วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา และหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

            ในการศกึษาครัง้น้ีผูว้จิยัไดด้ าเนินการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ท างานของเครือ่งแพก็สนิคา้อตัโนมตั ิ รุน่ C300 โดยมุง่เน้นการคน้หาปัจจยัทีส่ง่ผลกระทบต่อ
ประสทิธภิาพการผลติอยา่งเป็นระบบ ทัง้น้ีไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบัการ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติ ไดแ้ก่ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพือ่
วเิคราะหร์ากเหงา้ของปัญหา และหลกัการลดความสญูเปล่าตามแนวทาง ECRS ซึง่อยูภ่ายใต้
กรอบแนวคดิของระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 

         จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูการสงัเกตการปฏบิตังิาน และการสมัภาษณ์พนกังาน
ผูป้ฏบิตังิาน พบวา่สามารถจ าแนกปัญหาหลกัของเครือ่งแพก็อตัโนมตั ิ C300 ออกเป็น 2 
ประเดน็ส าคญัดงัน้ี               
1.ปัญหาระยะเวลาในการเปลีย่นรุน่การผลติสนิคา้ (Changeover Time) ทีใ่ชเ้วลานานเกนิ
มาตรฐาน สง่ผลใหก้ าลงัการผลติไมเ่ป็นไปตามเป้าหมายทีฝ่่ายวางแผนการผลติก าหนดไว ้
ปัญหาดงักล่าวก่อใหเ้กดิเวลาสญูเปล่าจากการหยดุเครือ่งจกัร (Downtime) นอกจากน้ี ยงัสง่ผล
ใหแ้ผนการสง่มอบสนิคา้เกดิความล่าชา้ในกระบวนการผลติ 
2.ปัญหาดา้นขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีม่จี านวนมาก และขาดความเป็นระบบ โดยพบวา่มขี ัน้ตอน
ทีซ่ ้าซอ้น ไมส่รา้งคุณค่าเพิม่ และไมม่กีารจดัล าดบัการท างานทีเ่หมาะสม สง่ผลใหพ้นกังานตอ้ง
เคลื่อนไหวและท ากจิกรรมทีไ่มจ่ าเป็น ซึง่จดัเป็นความสญูเปล่าประเภทการเคลื่อนไหว (Motion) 
ตามหลกัการของลนี 
 
          เพื่อวเิคราะหถ์งึสาเหตุของปัญหา ผูว้จิยัไดท้ าการนดัประชุม แต่ละสว่นงานทีเ่กีย่วขอ้ง 
เชน่ พนกังานผูป้ฏบิตั ิ หวัหน้างาน วศิวกร ชา่งเทคนิค เป็นตน้ โดยใชเ้ครือ่งมอืตามหลกัการ
แผนผงัสาเหตุ  และผล (Cause and Effect Diagram) เพือ่ชว่ยในการหาสาเหตุส าคญัของปัญหา 
ซึง่สามารถแสดงไดด้งัรปูที ่14 
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รปูท่ี 4.9 : แผนผงัสาเหต ุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือแผนภมิูก้างปลา 
แสดงถึงปัญหาการเปล่ียนรุ่น (Brand change)ท่ีพบก่อนท าการปรบัปรงุ 

จากการวเิคราะหด์ว้ยแผนภมูกิา้งปลา จะสามารถสรปุสาเหตุ ไดด้งัน้ี 

1.พนกังานขาดการอบรม และพฒันาทกัษะทีจ่ าเป็นต่อการปฏบิตังิาน โดยเฉพาะทกัษะในการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัร และการเปลีย่นรุน่การผลติ สง่ผลใหก้ารท างานไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน
เดยีวกนั 

2.สภาพความพรอ้มทางรา่งกายของพนกังานมผีลต่อประสทิธภิาพการท างาน โดยพบวา่การ
ปฏบิตังิานอยา่งต่อเน่ืองเป็นระยะเวลานานก่อใหเ้กดิความเมือ่ยลา้ ซึง่สง่ผลใหค้วามคล่องตวั 
และความแมน่ย าในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรลดลง 

3.พบวา่ไมม่กีารจดัเกบ็ชิน้สว่นหรอือุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการเปลี่ยนรุน่การผลติอยา่งเป็นระบบ และ
เป็นระเบยีบ สง่ผลใหพ้นกังานตอ้งใชเ้วลาในการคน้หาอุปกรณ์ทีจ่ าเป็น 

4.ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรมคีวามยุง่ยาก และซบัซอ้น อกีทัง้มกีารเคลื่อนไหวไปยงัจุดต่าง 
ๆ ของเครือ่งจกัรจ านวนมากเกนิความจ าเป็น 

5.ไมม่รีะบบตรวจสอบ และควบคุมวตัถุดบิทีช่ดัเจน ท าใหไ้มส่ามารถทราบแผนการใชง้าน
ล่วงหน้าไดอ้ยา่งแมน่ย า สง่ผลต่อการเตรยีมความพรอ้มก่อนการเปลีย่นรุน่ และอาจก่อใหเ้กดิ
ความล่าชา้ในกระบวนการผลติ 

 



    66 
 

 

4.4 แนวทางการปรบัปรงุ และด าเนินการแก้ไข 
 

ตารางที ่ 4.6 สรปุสาเหตุของปัญหา และแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

ปัญหาท่ีพบ สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไข ตามหลกัการ ECRS 

พนกังำนรำ่งกำยไมพ่รอ้ม
ท ำงำน เน่ืองจำกควำมเมือ่ยลำ้ 
จำกกำรท ำงำนอยำ่งต่อเน่ือง 
ท ำใหใ้ชเ้วลำในกำรปรบัตัง้
เครือ่งจกัรคอ่นขำ้งนำน 

พนกังำนตอ้งเคลื่อนไหวใน
จุดทีท่ ำงำน ซึง่เขำ้ถงึได้
ยำก และกำรขยบัรำ่งกำยที่
ผดิหลกักำรยศำสตร ์

Simplify : ใชจ้ิก๊ (JIG)ในกำร
ยดึอุปกรณ์คำน ซึง่ใน
ปัจจุบนัท ำกำรยดึคำนโดย
กำรใชส้กร ูท ำใหใ้ชเ้วลำมำก
ในกำรหมุนเพือ่ท ำใหแ้น่น 

ขัน้ตอนในกำรปรบัตัง้มคีวำม
ยุง่ยำก และมกีำรเคลื่อนไหวไป
ในแต่ละจุดมำกเกนิไป 

ท ำใหเ้กดิควำมล่ำชำ้ในกำร
ปรบัตัง้เครือ่งจกัร 

 Eliminate : กำรท ำ Scale 
บอกต ำแหน่งอยำ่งชดัเจน ท ำ
ใหก้ำรปรบัตัง้เครือ่งงำ่ยขึน้ 
ไมต่อ้งตรวจสอบหลำยครัง้ 

 

การด าเนินการปรบัปรงุแก้ไข และเกบ็ข้อมลูหลงัจากปรบัปรงุ 

การใช้จ๊ิกในการยึดอปุกรณ์ (Jig & Figture for tools) 

           ใชจ้ิก๊ในการยดึอุปกรณ์คาน ซึง่ในปัจจุบนัท าการยดึคานโดยการใชส้กร ูท าใหพ้นกังาน
ใชเ้วลามากในการหมนุเพือ่ท าใหแ้น่น ท าใหเ้สยีเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร เน่ืองจากตอ้งท า
การหมนุสกรหูลายรอบซึง่มวีธิทีีด่กีวา่คอืการใชจ้ิก๊ในการจบัยดึตวัคานกบัตวัเครือ่งจกัร 
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รปูท่ี 4.10: ภาพแสดงอปุกรณ์ยึดจ้ิกส าหรบัจบักบัคานของ เครื่องจกัรรุ่น C300 หลงัท า
การปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รปูท่ี 4.11 : ภาพแสดงสกร ูกบัต าแหน่งส าหรบัยึดคานของ เครื่องจกัรรุ่น C300 หลงัท า

การปรบัปรงุ 

ซึง่ผูว้จิยัไดท้ าการเกบ็ขอ้มลู หลงัการด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ขเพิม่เตมิ ไดด้งัน้ี 

การก าจดัการปรบัแต่ง  (Eliminate adjustment) 

          ในกระบวนการ การทดลองปรบัตัง้เครือ่งจกัรแบบดัง่เดมิทีเ่ครือ่ง C300 ทางพนกังานผู้
ปฎบิตังิานจะใชเ้วลาในการรอการปรบัแต่งเครือ่งใหต้รงกบั ทัง้หมด 50 % ของเวลาทีใ่ชใ้นการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรทัง้หมด  ดงันัน้หากสามารถลดเวลาในการได ้จะท าใหเ้ครือ่งจกัรมเีวลาในการ
ผลติสนิคา้ทีม่ากขึน้ โดยมเีทคนิคในการด าเนินการอยู ่ 2 วธิ ี

1.การใช้เสกลแบบตวัเลข เพือ่ใหส้ามารถชว่ยในการตรวจสอบความถูกตอ้งของต าแหน่ง
ชิน้สว่น และอุปกรณ์ต่างๆของเครือ่งจกัร ในระหวา่งทีพ่นกังานก าลงัปรบัตัง้เครือ่ง โดยสามารถ
ประยกุตใ์ชท้ัง้ระบบการท างานทีเ่ป็นกลไก และในทางระบบอตัโนมตัทิีท่ างานรว่มกนั 
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2.ท าให้เหน็เส้นก าหนดสมมติ หรอืก าหนดเป็นเส้นส าหรบัอ้างอิงในการปรบัตัง้เครือ่งใหก้บั
ทางพนกังานประจ าเครือ่งแพค็อตัโนมตั ิC300 ใหเ้กดิความสะดวกในการปรบัเปลีย่นรุน่สนิคา้
ไดใ้นต าแหน่งเดมิ 

          ในทีน้ี่ทางผูว้จิยัเลอืกใชก้ารประยกุตก์ารใชง้านจากแนวทางของเทคนิค การใช้เสกล
แบบตวัเลข เพือ่ใชใ้นการก าหนดระยะในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร การท าเสกลเป็นการท าใหก้าร
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรเป็นมาตรฐาน ซึง่ในแต่ละจุดทีท่ าการปรบัตัง้ควรท าใหม้เีสกลอยา่งชดัเจน โดย
ใหพ้นกังานผูท้ีป่ฏบิตัหิน้าทีทุ่กคนท าการพจิารณาการปรบัตัง้เครือ่งจกัร จากแนวทางปัจจุบนั 
ประกอบการศกึษา และทดลองการปรบัตัง้ดว้ยสเกลรว่มกบัทมีปรบัปรงุ 

การศึกษาขัน้ตอนกระบวนการท างานเปล่ียนชนิดสินค้าท่ีเครือ่งรุ่น C300 โดยเปล่ียน
จากรปูแบบ B321A ไปเป็น B342A  หลงัท าการปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 4.12 : แผนภาพสปาเกต็ต้ีไดอะแกรม (Spagethi Diagram)การท างานของพนักงาน
ท่ีท าการปรบัตัง้เครื่องจกัรรุ่น C300 หลงัท าการปรบัปรงุ 
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ตารางที ่4.7 แสดงรายละเอยีดของตวัวดัผลในกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งจกัร แต่ละรายการ 
หลงัการปรบัปรุง 

Key indicator Description After Unit 
เวลาในการปรบัตัง้ (Change over time) 36 min 

ขัน้ตอน (Process step) 33 process 
ระยะทาง (Distance) 60 m 

 

รายละเอียดของการปรบัตัง้เครื่องจกัร ก่อนปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุการ brand 
change จาก รายการสินค้ารปูแบบ B321A ไปเป็น B342A สามารถระบไุด้เป็นดงัน้ี 

            เบือ้งตน้ทางผูว้จิยัไดท้ าการเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนก่อนการปรบัปรงุ พบวา่ขัน้ตอนทัง้หมด
ทีท่ าการเปลีย่นรุน่( Brand change) มทีัง้หมด 78 ขัน้ตอน หลงัจากทีท่ าการทดลองการโดยใช้
เทคนิคการปรบัปรงุดว้ย SMED และการปรบัปรงุตามแนวทางของ ECRS ท าใหข้ ัน้ตอนในการ
ปฎบิตังิานลดลงจากเดมิ โดยเหลอืทัง้หมด 33 ขัน้ตอน สง่ผลใหร้ะยะในการเดนิเพือ่ปรบัตัง้
เครือ่งจกัรลดลง จากทัง้หมดทีร่ะยะ 144 เมตร สามารถท าใหเ้หลอืระยะในการเดนิทัง้หมดที ่60 
เมตร รวมถงึจากการเกบ็ขอ้มลูของเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนการปรบัปรงุ ทีใ่ชเ้วลา
ทัง้หมด 84 นาทตี่อรอบการเปลีย่น หลงัจากท าการปรบัปรงุโดยใชเ้ทคนิค SMED ท าใหใ้ชเ้วลา
ในการปรบัตัง้สทุธทิัง้หมดที ่36 นาท ีสง่ผลท าใหเ้วลาในการปฎบิตังิานลดลงจากเดมิ ทัง้หมด 48 
นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 4.13 :  การท างานของพนักงานท่ีท าการปรบัตัง้เครื่องจกัรรุ่น C300 ตามแนวทาง
วิธีการปรบัปรงุแบบ SMED 
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ตารางที ่4.8 : แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart) ของการปรบัตัง้เครือ่งจกัรรุน่ 
C300 จากรปูแบบ B321A เป็น B342A หลงัท าการปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลดลง

ปฎบิตังิาน 45

เคลือ่นยา้ย  0

ลา่ชา้   0

ตรวจสอบ  0

จัดเก็บ 0

84

48

1.มาทีจ่อ panelmate ท าการไลก่ระดาษทัง้หมดทีย่ัง

   หลงเหลอืภายรางกระดาษและทีเ่ครือ่ง จากนัน้ท าการหยุดเครือ่ง 2 2 1

2.ปรับขา lateral feeding guides ,upper flowing surface ,ปรับตัว 

middle guide ใหไ้ดข้นาด ฯลฯ 2 1 1

3.ปรับชดุ initial product drive unit ,thrower,roller ปรับชดุ upper 

guides ฯลฯ 2 1 1

4.ปรับชดุ buss bar เพือ่ใหส้ามารถจับกระดาษทีต่ัง้ได ้ฯลฯ
2 1 1

5.ปรับชดุ guides ของรางกระดาษ ฯลฯ
2 1 1

6.ลากจอมาไวไ้กลก้ับทีจ่ะเปลีย่นลกูพลาสตกิทีจ่อ panelmate ท าการปลด

ล็อคตัว roller 2 1 1

7.น าลกูพลาสตกิอันเก่าออก น าลกูพลาสตกิอันใหม่ทไ่ดเ้ตรียมไวน้ ามาใส่
2 5 2

8.ทีจ่อ panelmate ท าการล็อคตัว roller เพือ่ลอ๊คลกูพลาสตกิอันใหม ่แลว้

ท าการ jog เครือ่งใหช้ดุ infeed พลาสตกิท าการเรียกพลาสตกิเขา้ไป 2 1 1

9.ปรับระยะตัว infeed ของพลาสตกิ ปรับตาไฟจับมาร์คใหต้รงกับมาร์ค
2 1 1

10.มาทีจ่อ panelmate ท าการใหต้ัวตาไฟจับมาร์คท าการจับมาร์คแผน่

พลาสตกิใหม่เพือ่ใหม้ดีท าการตัดแผน่พลาสตกิ 2 4 1

11.ท าการกด emergency แลว้ท าการขยับคานดา้นบนของตัว 

overheadflight และขยับขา overheadflight ใหก้วา้งขึน้ ท าการถอด

c]t.ljชดุ head folding , fixed folding , set folding
2 1 1

12.ท าการหมุนปรับระยะหา่งของชดุ set folding และชดุ fixed folding 

ออกไป ท าใหก้วา้งขึน้ 2 1 1

13.ท าการปรับชดุ side sealing belt ใหข้ยายออกทัง้ดา้นซา้ยและดา้นขวา
2 1 1

หมายเหตุค าอธบิาย  จ านวนคน ระยะทาง (เมตร ) เวลา ( นาท ี)
สญัลกัษณ์

บนัทกึโดย:                                  วันที:่                                                                                       

อนุมัตโิดย:                                   วันที:่
รวม

สถานที:่                                                                                                                                                

                                 พนักงาน: นาย A                                                   เวลา: Shift A
เวลา ( นาท ี) 84 36

ตน้ทนุ:                     

คา่แรง                   

คา่วัสดุ

กจิกรรม:                                                                                                                                               

                                                                                                                  วธิี

ท างาน: ปรบัปรุง

- -

ระยะทาง(เมตร) 144 60

- 1

- -

- -

แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ ( Flow Process Chart )

แผนภมูหิมายเลข.......... แผน่ที.่.......  ของ.........      สรุปผล (Result)

ผลติภัณฑ/์วัสด/ุพนักงาน                                                                                          

    ***การเปลีย่นรุน่การผลติ จาก B321A  เป็น B342A***
Activity ปจัจบุนั หลงัปรบัปรงุ

78 32
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ตารางที ่4.9 : แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart )การท างานปรบัตัง้เครือ่งจกัร
รุน่ C300 จากรปูแบบ B321A ไปเป็น B342A หลงัท าการปรบัปรงุ(ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

14.ท าการน าคาน และแผน่รองมว้นกระดาษ ใสเ่ขา้ไปเตรียมไวใ้นเครือ่ง
2 1 1

15.ท าการยดึคานดา้นแรก
2 1 1

16.ท าการยดึคานดา้นทีส่องแลว้ท าการยดึแผน่รองมว้นกระดาษ
2 1 1

17.ไปทีจ่อแสดงผลดจัูงหวะของเครือ่งจักร แลว้ท าการ jog เครือ่งใหอ้งศาของ

เครือ่งเป็น 0 หรือ 360 องศา 2 4 1

18.ท าการ reset แลว้ท าการ jog เครือ่งใหอ้งศาของเครือ่งเป็น 0 หรือ 360 

องศา 2 1 1

19.ไปทีจ่อแสดงผลท าการเปลีย่นแบรน ท าการ set zero ท าการตัง้อุณหภมูิ

ของตัว seal ท าการตรวจสอบรางกระดาษใชไ้ดทั้ง้ 4 ตัวหรือไม ่ท าการปรับ

ความเร็วของสายพานใหเ้หมาะสม

2 4 2

20.ท าการถอดแผน่ลฟิทอ์ันเก่าและท าการเปลีย่นแผน่ลฟิทอ์ันใหม ่ปรั[ชดุ 

side wall ปรับระยะของตัว lower sealler  ปรับชดุ lateral feeding 

guides ท าการถอดชดุขาพากระดาษบางสว่น ท าการถอดและใสช่ดุ set 

folding , fixed folding , head folding

2 1 1

21.ไปทีจ่อ panelmate เพือ่ไปเอาจอ
2 8 1

22.ทีจ่อ panelmate ท าการเลือ่นขา overhead flight
2 2 1

23.ท าการกด emergency แลว้น ากา้นเหล็กไปขยับขา overhead flight
2 1 1

24.ไปทีจ่อแสดงผล ใสรั่หสั 12345
2 1 1

25.ท าการ reset
2 1 1

26.ไปทีจ่อ panelmate เพือ่ท าการเลือ่นขา overhead flight อกีครัง้ ดวูา่

ขา overhead flight ตรงตามต าแหน่งหรือไม ่ถา้ไดแ้ลว้ให ้reset ต าแหน่ง

ของเครือ่งทัง้หมดตัง้คา่ความเร็วในการ jog , auto 1 , auto 2 ท าการ 

retiming แผน่พลาสตกิเพือ่จับ มาร์คใหม่

2 1 1

27.ไปทีจ่อแสดงผลท าการปรับระยะของภาพเมือ่ท าการหอ่กระดาษ
2 3 1

28.ท าการ reset และท าการ jog เครือ่ง ใหห้อ่ผลติภัณฑอ์อกมาซกั 2 - 3 หอ่
2 1 1

29.ดหูอ่ผลติภัณฑว์า่ดหีรือไม่
2 1 1

30.ไปทีจ่อแสดงผลท าการปรับระยะของภาพเมือ่ท าการหอ่กระดาษอกีครัง้

2 4 2

31.ท าการ reset และท าการ jog เครือ่ง ใหห้อ่ผลติภัณฑอ์อกมาซกั 2 - 3 หอ่
2 1 1

32.ดหูอ่ผลติภัณฑว์า่ดหีรือไม่
2 1 1

33.ท าการ reset และเดนิไดต้ามปกต ิเดนิเครือ่งไดป้ลอดภัย
2 1 1
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4.5 การวดัผลลพัธท่ี์ได้จากการปรบัปรงุ 

 
เปรียบเทียบผลลพัธท่ี์ได้ ก่อนและหลงัปรบัปรงุแก้ไขด้วยแนวทางของ SMED 

       ผูว้จิยัสามารถเปรยีบเทยีบผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุขัน้ตอนในการปรบัตัง้เครือ่งแพก็
แบบอตัโนมตัริุน่ C300 ทัง้ก่อน และหลงัปรบัปรงุโดยสามารถท าการสรปุขอ้มลูแผนภาพทีแ่สดง
จ านวนขัน้ตอนในการท างาน ลกัษณะการเคลื่อนทีข่องพนกังานผูป้ฎบิตังิาน หลงัท าการ
ปรบัปรงุไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รปูที ่4.14 : แสดงแผนภาพสปาเกต็ตีไ้ดอะแกรม (Spaghetti diagram) เสน้ทางการเคลื่อนไหว
ทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งจกัรรุน่ C300 จากรปูแบบ B321A ไปเป็น B342A ทัง้ก่อน และหลงั
ท าการปรบัปรงุ 

 

กอ่นปรบัปรุง 

หลงัปรบัปรุง 
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ตารางท่ี 4.10 เปรยีบเทยีบตวัชีว้ดัผล   
     เพือ่แสดงความแตกต่างของผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัตัง้เครือ่งจกัร ตามแนวทางการปรบัตัง้
เครือ่งดว้ยเทคนิค SMED ทัง้ก่อนปรบัปรุง และหลงัปรบัปรงุ ไลน์เครือ่งจกัรผลติกระดาษมว้น
ไลน์ 3 (Line No.3) โดยท าการเกบ็ขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรเพือ่เปลีย่นรุน่
สนิคา้จากรปูแบบ B321A ไปเป็น B342A ซึง่ใชเ้ครือ่งแพก็สนิคา้อตัโนมตัริุน่ C300 ในการผลติ
สนิคา้  

Key indicator Description Before  After Unit 
Fluctuation 

(%) 

เวลาในการปรบัตัง้ (Change over time) 84 36 min ลดลง 57.14% 

ขัน้ตอน (Process step) 78 33 process ลดลง 57.69% 

ระยะทาง (Distance) 144 60 m ลดลง 58.33% 

  

รปูท่ี 4.15 : กราฟแสดงเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามแนวทาง
วิธีการ SMED ก่อนปรบัปรงุ และหลงัปรบัปรงุ 

 

 
      



    74 
 

 

        การศกึษาเพือ่ลดเวลาการเปลีย่น และปรบัตัง้เครือ่งแพค็แบบอตัโนมตั ิโดยใชเ้ทคนิค 
SMED โดยการแยกงานภายใน และภายนอกออกจากกนั โดยด าเนินการเตรยีมงานภายใน 
และปรบัปรุงงานภายในใหม้ปีระสทิธภิาพโดยอาศยัหลกัการของ ECRS เป็นแนวทางในการ
ปรบัปรงุ ไดร้บัผลการด าเนินการดงัตารางที ่4.11 
 
ตารางท่ี 4.11 สรปุผลการปรบัปรงุกระบวนการปรบัตัง้เครื่องแพค็รุ่น C300 
ด้วยหลกัการ  ERCRS 
 
 

 

 

 

 

       ภายหลงัการปรบัปรงุ ทางผูว้จิยัไดท้ าการเกบ็ขอ้มลู เพือ่น ามาวดัผลการด าเนินการ
ปรบัปรงุต่อเน่ืองเป็นระยะเวลา 3 เดอืน ตัง้แต่เดอืน พ.ย.2568 ถงึ ม.ค..2569  โดยได้
รายละเอยีดของจ านวนระยะเวลาการผลติเฉลีย่ และเวลาการเปลีย่นรุน่เฉลีย่ ดงัตารางที ่ 4.12 
ซึง่พบวา่คา่เฉลีย่ของระยะเวลาในการผลติอยูท่ี ่431 นาท ีซึง่เพิม่ขึน้ จากช่วงก่อนหน้าทีจ่ะมกีาร
ปรบัปรงุ รวมถงึเวลาในการเปลีย่นรุน่เฉลีย่ 37 นาท ีลดลงจากค่าเฉลีย่เดมิ ทีร่อ้ยละ 57.14  ซึง่
แสดงใหเ้หน็ถงึผลลพัธฺทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุในการศกึษาครัง้น้ี สามารถลดระยะเวลาในการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรเฉลีย่ต่อรอบกะได ้และท าใหไ้ดเ้วลาส าหรบัการผลติสนิคา้ทีม่ากขึน้ 

ตารางท่ี 4.12 สรปุผลระยะเวลาเฉล่ียในการผลิต และเวลาท่ีใช้ในการปรบัตัง้เครื่องเฉล่ีย
ต่อรอบกะ ของเครื่องแพค็ C300 ในสายการผลิตหมายเลข 3 ตัง้แต่เดือน พ.ย.2568 ถึง 
ม.ค..2569 
 

 

 

 

ช่วงท่ีเกบ็ข้อมลู ระยะเวลากจิกรรมการผลติเฉลีย่ (นาท)ี เวลาในการปรบัตัง้เครือ่งเฉลีย่ (นาท)ี สดัส่วนเวลาต่อการผลติ (%)

พ.ย.2568 402 37 9.20%

ธ.ค.2568 467 40 8.57%

ม.ค.2569 426 38 8.92%

หลกัการ ขัน้ตอน และปัญหาท่ีต้องปรบัปรงุ แนวทางการปรบัปรงุ ผลการปรบัปรงุ
เวลาท่ี

ลดลง
คิดเป็น %

Eliminate
การท าสเกลตวัเลขของชิน้ส่วนส าหรบั
ประกอบ Folding Bars  และอื่นๆ

ท าการตดิตัง้ไดง้่าย และตรวจสอบได้
แม่นย าขึน้

ลดเวลาการตรวจสอบ และการ
ปรบัแต่ง

26 min 30.91

Combine
การตัง้คา่ Parameter ทีห่น้าจอใหต้รง
กบัต าแหน่งของชดุ lifter plate และ 

มตีารางอา้งองิส าหรบัใชใ้นการดคูา่ 
Parameter โดยทีไ่ม่ตอ้งสยีเวลาเชค็

สามารถลดขัน้ตอนในการ
ตรวจสอบระหวา่งการปรบัแต่ง

16 min 19.04

Rearrange
การเคลือ่นทีข่องพนกังานเพือ่เปลีย่น
มว้นพลาสตกิใหม่ เวลาเริม่ตน้เดนิเครือ่ง

ท าการตเีสน้ก าหนดพืน้ทีก่ารวางมว้น
พลาสตกิ เพือ่ใหส้ะดวกต่อการเตรยีมงาน

สรา้งมาตรฐานในการท างานของ
พืน้ทีผ่ลติ

12 min 14.28

Simplify
อุปกรณ์เครือ่งมอืใชง้านยาก ไม่
เหมาะสมกบักบัพืน้ทีใ่นเครือ่งจกัร

จดัท า Jig เสรมิ ส าหรบัใชง้านในพืน้ที่
เครือ่งแพค็ C300 โดยเฉพาะ

ลดเวลาในการหาอุปกรณ์ และการ
เคลือ่นทีข่องพนกังาน

13 min 15.41
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ตารางท่ี 4.13 สรปุผลข้อมลูอตัราการผลิตต่อรอบกะเฉล่ียของเครื่องแพค็ C300 ใน
สายการผลิตหมายเลข 3 ตัง้แต่เดือน พ.ย.2568 ถึง ม.ค..2569 
 
 

 

 

4.6 สรปุผลการวิจยั 
              จากการศกึษาครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พือ่วเิคราะหปั์ญหา  และหาแนวทางลดระยะเวลา
ในการปรบัตัง้เครื่องจกัรในไลน์แปรรูปกระดาษมว้น (Roll Paper) โดยประยุกต์ใชแ้นวคดิการ
ผลติแบบลนี ร่วมกบัเทคนิค SMED (Single-Minute Exchange of Die) และหลกัการ ECRS 
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ  และลดตน้ทุนทีเ่กดิจากความสญูเปล่าในกระบวนการ จากการ
เกบ็รวบรวมขอ้มลูด าเนินการในชว่งเดอืนกนัยายน พ.ศ. 2568 ถงึเดอืนตุลาคม พ.ศ. 2568 รวม
ระยะเวลา 3 เดอืน โดยมุ่งเน้นกรณีการเปลี่ยนรุ่นการผลติ (Brand Change) จากรหสัสนิค้า 
B321A เป็น B342A ซึง่ในกระบวนการเดมิพบวา่มขี ัน้ตอนการปฏบิตังิานรวมทัง้สิน้ 78 ขัน้ตอน 
อีกทัง้ยงัมีลักษณะการท างานที่ซ ้าซ้อน ,ขาดการจัดล าดับที่เหมาะสม และก่อให้เกิดการ
เคลื่อนไหวทีไ่มจ่ าเป็นของพนกังาน สง่ผลใหใ้ชร้ะยะเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรคอ่นขา้งสงู 

          ผลจากการวเิคราะห์ และปรบัปรุงกระบวนการ พบว่าสามารถลดจ านวนขัน้ตอนการ
ปฏบิตัิงานจาก 78 ขัน้ตอน เหลอื 33 ขัน้ตอน คดิเป็นอตัราการลดลงรอ้ยละ 57.69 โดยการ
ปรบัปรุงดังกล่าวเกิดจากการตัดขัน้ตอนที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า การรวมขัน้ตอนที่สามารถ
ด าเนินการพร้อมกันได้ และการจัดล าดับขัน้ตอนใหม่ให้มีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น    
         ในดา้นระยะเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรรุ่น C300 ก่อนการปรบัปรุงพบว่าใชเ้วลารวม
เฉลี่ยประมาณ 84 นาท ีเน่ืองจากขัน้ตอนการท างานมคีวามยุ่งยากและขาดมาตรฐานทีช่ดัเจน 
ภายหลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED และ ECRS สามารถลดระยะเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร
เหลือเพียง 36 นาที คิดเป็นอตัราการลดลงร้อยละ 57.14 ส่งผลให้เครื่องจกัรสามารถเริ่ม
กระบวนการผลติไดเ้รว็ขึน้จากเดมิ 48 นาท ี

        ผลจากการวจิยัชีใ้หเ้หน็ว่าการประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบ SMED ร่วมกบัเครื่องมอืปรบัปรุง
กระบวนการอย่างเน่ือง (Kaizen) สามารถช่วยลดเวลาในการปฎบิตังิาน และเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติของเครื่องจกัรได้ อย่างไรกต็าม เพื่อใหเ้กดิแนวทางความยัง่ยนืในการปรบัปรุง ทาง

ช่วงท่ีเกบ็ข้อมลู อตัราการผลติเฉลีย่ต่อกะ (ลงัต่อกะ) อตัราการผลติเฉลีย่ต่อกะหลงัปรบัปรุง (ลงัต่อกะ) คดิเป็นอตัราเปลีย่นแปลง (%)

พ.ย.2568 1500 1628 8.53%

ธ.ค.2568 1500 1702 13.47%

ม.ค.2569 1500 1650 10.00%
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ผูว้จิยัเสนอใหม้กีารจดัท ามาตรฐานขัน้ตอนการปฏบิตังิาน (Standard Operating Procedure : 
SOP) ส าหรบัการปรบัตัง้เครื่องแพค็แบบอตัโนมตัิส าหรบัใช้ประกอบในท างานของพนักงาน
ประจ าเครื่อง รวมถงึขยายผลการศกึษาการปรบัปรุงครัง้น้ี ไปยงัเครื่องแพค็สนิคา้อตัโนมตั ิที่
ตดิตัง้ในสายการผลติสนิคา้อื่น ๆ ในอนาคต เช่น สายการผลติกระดาษอเนกประสงค์(Kitchen 
Towel) เพื่อยกระดบัประสทิธภิาพในการเปลี่ยนรุ่นสนิคา้ของทัง้สายการผลติกระดาษอนามยั
อยา่งต่อเน่ือง 
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บทท่ี 5 

บทสรปุ อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 สรปุเน้ือหาท่ีส าคญั  

5.1 ปัญหา และอปุสรรค ท่ีพบในระหว่างการท าการปรบัปรงุ 

5.1.1 ดา้นความหลากหลายของลกัษณะผลติภณัฑ ์และขอ้จ ากดัทางเทคนิคของเครือ่งจกัร  

        ในการประยกุตใ์ช ้ SMED กบัเครือ่งแพค็อตัโนมตัสิ าหรบักระดาษอนามยัแบบมว้น 
อุปสรรคส าคญัทีพ่บคอืความหลากหลายของหน่วยบรรจุ (Stock Keeping Unit - SKU) ทีม่ตีัง้แต่
แพค็ 6 มว้น, 12 มว้น ไปจนถงึ 24 มว้น ซึง่แต่ละรปูแบบตอ้งการการตัง้คา่ความตงึของฟิลม์ และ
ต าแหน่งการซลีความรอ้นทีแ่ตกต่างกนัอยา่งสิน้เชงิ ปัญหาทีพ่บในระหวา่งการวจิยัคอื "จุด
ปรบัแต่งแบบละเอยีด" (Fine-tuning) บนเครือ่งจกัรทีย่งัเป็นระบบ Manual หมุนปรบัดว้ยมอื ซึง่
ไมม่ตีวัเลขสเกลทีช่ดัเจน สอดคลอ้งกบัค าใหส้มัภาษณ์ของผูป้ฏบิตังิานรายหน่ึงทีส่ะทอ้นวา่ 

         “เวลาปรบัเปลีย่นขนาดแพค็แต่ละครัง้ เราตอ้งอาศยัประสบการณ์ลว้น ๆ เพราะไมม่ี
ตวัเลขอา้งองิทีแ่น่นอน ตอ้งลองเดนิเครือ่งดจูรงิก่อนจงึจะทราบวา่ความตงึฟิลม์พอดหีรอืไม่” 
          ซึง่จากประโยคดงักล่าวสะทอ้นใหเ้หน็วา่โครงสรา้งการท างานของเครือ่งแพค็กระดาษ
รุน่เก่ายงัไมร่องรบัแนวคดิ การปรบัแต่งเป็นศนูย ์ไดท้ัง้หมด ทางผูว้จิยัจงึตอ้งมกีารวเิคราะหเ์พือ่
ใชใ้นการออกแบบอุปกรณ์ชว่ยจบัยดึ และจบัต าแหน่ง (Jigs & Fixtures) หรอืการท าสญัลกัษณ์ส ี
เพือ่ลดความผดิพลาดจากตวับุคคล (Human Error) นอกจากน้ี คุณสมบตัทิางกายภาพของมว้น
กระดาษอนามยัเองทีม่คีวามยดืหยุน่สงู เชน่ ความนุ่ม (Softness) ,ความฟูของกระดาษ (Bulk) 
ท าใหก้ารป้อนเขา้เครือ่งแพค็ในจงัหวะความเรว็สงูเกดิการตดิขดัไดง้า่ย หากการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรตามแนวทาง SMED คลาดเคลื่อนเพยีงเลก็น้อย จะสง่ผลใหร้ะยะเวลาทีบ่นัทกึได้
ในชว่งการปรบัปรงุไมค่งทีใ่นช่วงแรกของการทดลอง 
 
5.1.2 ดา้นพฤตกิรรมองคก์ร และการปรบัเปลีย่นทศันคตขิองบุคลากรผูป้ฏบิตัหิน้างาน  

          การน าระบบ SMED มาใชใ้นโรงงานผลติแปรรปูกระดาษอนามยัทีม่วีฒันธรรมการ
ท างานแบบเดมิมาอยา่งยาวนาน ก่อใหเ้กดิการต่อตา้นจากพนกังานระดบัปฏบิตักิาร โดยเฉพาะ
ในขัน้ตอนการเปลีย่นสถานะจาก กจิกรรมงานภายใน (Internal Tasks) ใหเ้ป็น กจิกรรม
ภายนอก (External Tasks) ซึง่ก าหนดใหพ้นกังานตอ้งเตรยีมเครือ่งมอื และอุปกรณ์
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ประกอบการแพค็ใหพ้รอ้มในขณะทีเ่ครือ่งจกัรยงัท างานอยู ่ พนกังานบางสว่นมองวา่เป็นการ
เพิม่ภาระงาน (Workload) ในชว่งเวลาทีค่วรจะเป็นชว่งพกั หรอืช่วงเฝ้าระวงัเครือ่งจกัร 

          ปัญหานี้สง่ผลต่อความถูกตอ้งของขอ้มลูที ่ ผูว้จิยัตอ้งท าการบนัทกึ เน่ืองจากพนกังาน
บางกลุ่มอาจไมป่ฏบิตัติามมาตรฐานงานใหม ่ (Standard Work) อยา่งเครง่ครดั เมือ่ไมม่ผีูว้จิยั 
หรอืหวัหน้างานทีเ่กีย่วขอ้งเขา้ไปก ากบัดแูล ปัญหาส าคญั คอื การเปลีย่นแปลงแนวคดิเดมิทีว่า่ 
การเปลีย่นรุน่การผลติตอ้งหยดุเครือ่งจกัรทัง้หมดเทา่นัน้ ซึง่ผูว้จิยัตอ้งใชเ้วลาคอ่นขา้งมากใน
การอบรม ,ใหค้วามรู ้ และสรา้งความตระหนกัรู ้ ใหพ้นกังานทีเ่ป็นผูป้ฏบิตังิาน เหน็วา่การลด
เวลา SMED ไมไ่ดห้มายถงึการท างานใหเ้รว็ขึน้จนเหน่ือยลา้ แต่คอืการท างานอยา่งมรีะบบเพือ่
ลดความสญูเปล่า (MUDA) ในดา้นการรอคอย และการเคลื่อนไหวทีซ่ ้าซอ้น นอกจากน้ี ปัญหา
การขาดทกัษะในการท างานหลายๆดา้น ของพนกังานในไลน์แพค็ยงัเป็นขอ้จ ากดัในการ
วางแผน ใหพ้นกังานเพือ่ท ากจิกรรม SMED แบบควบคูไ่ปกบัการท างาน ซึง่ตอ้งอาศยัการ
ประสานงานทีม่ปีระสทิธภิาพ ระหวา่งสว่นงานซ่อมบ ารุง ,ฝ่ายเทคนิค กบัพนกังานควบคมุ
เครือ่งจกัรของฝ่ายผลติ 

5.1.3 ดา้นสภาพแวดลอ้มในการผลติ และขอ้จ ากดัของพืน้ทีใ่นการปฎบิตังิาน 

           สภาพแวดลอ้มภายในโรงงานแปรรปูกระดาษอนามยั มลีกัษณะเฉพาะทีเ่ป็นปัญหาต่อ
การท า SMED คอื ฝุ่ นกระดาษ  ทีม่ปีรมิาณคอ่นขา้งเยอะ และสะสมในพืน้ที ่ซึง่ฝุ่ นเหล่าน้ีมกัเขา้
ไปเกาะตามจดุหมนุน็อต ปรบัระดบั และเซนเซอรข์องเครือ่งแพค็อตัโนมตั ิ ท าใหก้ารขยบั
ปรบัเปลีย่นอุปกรณ์ตามขัน้ตอน SMED ท าไดย้ากล าบาก ตดิขดั และตอ้งใชแ้รงมากกวา่ปกต ิ
ผูว้จิยัพบว่ากอ่นจะท าการ SMED ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ จ าเป็นตอ้งมกีารก าหนดขัน้ตอนใน
กระบวนการท าความสะอาดเครือ่งจกัร ทีเ่ขม้งวด ซึง่ตอ้งใชเ้วลาอยูน่อกเหนือแผนการปรบัปรุง 
โดยตอ้งมกีารก าหนดแผนในการท าความสะอาดรว่มกบัทมีงานปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง   

         นอกจากน้ี พืน้ทีบ่รเิวณรอบเครือ่งแพค็อตัโนมตั ิ มกัมขีอ้จ ากดัดา้นพืน้ทีจ่ดัเกบ็ ท าให้
การจดัวางรถเขน็อุปกรณ์  หรอืแท่นเตรยีมฟิลม์ส ารอง เพือ่รอการเปลีย่นรุน่ท าไดย้าก สง่ผลให้
เกดิความสญูเปล่าดา้นการขนยา้ย (Transportation) และการเคลื่อนไหว (Motion) เขา้มาใน
ระหวา่งการท า   ซึง่อุปสรรคในดา้นผงัโรงงานน้ีท าใหก้ารลดเวลาจากการท า SMED ตามแนวคดิ
ของระบบการผลติแบบลนี ไมส่ามารด าเนินการไดอ้ยา่งเตม็ท ี ผูว้จิยัจงึตอ้งแกไ้ขปัญหาเฉพาะ
หน้าดว้ยการประยกุตใ์ชน้ าหลกัการท า 5S อยา่งเขม้งวดในพืน้ทีบ่รเิวณปฏบิตังิาน เพือ่เคลยีร์
พืน้ที ่ และก าหนดจุดวางอุปกรณ์ใหส้อดคลอ้ง กบัล าดบัขัน้ตอนการเปลีย่นรุน่การผลติ ซึง่เป็น
หลกัการส าคญัของการปรบัปรงุการผลติแบบลนีดว้ย SMED โดยอาศยั การจดัการ
สภาพแวดลอ้มในการปฎบิตังิาน ทีเ่หมาะสมควบคูก่นัไปกบัการด าเนินการท า SMED  
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5.1.4 ดา้นความไมส่ม ่าเสมอของมาตรฐานวตัถุดบิ และวสัดุบรรจุภณัฑ ์ 

       ในการศกึษาวจิยัเพือ่ท า SMED กบัเครือ่งแพค็อตัโนมตั ิปัญหาทีอ่ยูน่อกเหนือการควบคุม
แต่สง่ผลกระทบอยา่งมนียัส าคญัคอื ความไมค่งทีข่องคุณภาพวตัถุดบิ ทัง้ในสว่นของมว้น
กระดาษอนามยั (Jumbo Rolls) และฟิลม์พลาสตกิทีใ่ชใ้นการแพค็ (Wrapping Film) จากการ
สงัเกตการณ์พบวา่ แมผู้ว้จิยัจะก าหนดมาตรฐานการตัง้คา่เครือ่งจกัร  ตามขัน้ตอน SMED ไว้
อยา่งชดัเจน แต่เมือ่มกีารเปลีย่นลอ็ตการผลติของฟิลม์พลาสตกิทีม่คีวามหนาคลาดเคลื่อนเพยีง
เลก็น้อย หรอืเกดิไฟฟ้าสถติยร์บกวนในกระบวนการท างานของเครือ่งจกัร จะสง่ผลใหข้ ัน้ตอน 
การปรบัแต่งภายนอก(External Adjustment) ทีเ่ตรยีมไวไ้มส่ามารถใชง้านไดท้นัท ีพนกังานตอ้ง
เสยีเวลาในการปรบัอุณหภมูขิองแถบซลีความรอ้น (Sealing unit) และแรงตงึฟิลม์ใหมทุ่กครัง้ 
ซึง่กระบวนการน้ีมกัใชเ้วลามาก จนสง่ผลต่อในสว่นของ เวลาการผลติ ดงัทีผู่ป้ฏบิตังิานอกีราย
หน่ึงใหข้อ้มลูเพิม่เตมิวา่ 

           “ถงึจะตัง้คา่ตามมาตรฐานการปรบัเครือ่งแบบเดมิ แต่ถา้วตัถุดบิเปลีย่น เรากต็อ้งลอง
ปรบัใหมอ่ยูด่ที าใหเ้วลาทีใ่ชใ้นการเปลีย่นรุน่สนิคา้จรงิๆไมค่งที”่ 
 
       ซึง่ท าใหก้ารวดัผลความส าเรจ็ของการท า SMED ในชว่งเริม่ตน้ท าไดย้าก เน่ืองจากปัจจยั
ดา้นวตัถุดบิ สง่ผลใหเ้กดิความคลาดเคลื่อนของขอ้มลูเวลา ท าใหผู้ว้จิยัจงึตอ้งด าเนินการเกบ็
ขอ้มลูเพือ่แยกแยะระหวา่ง เวลาทีเ่สยีไปเพราะขัน้ตอน SMED กบั เวลาทีเ่สยีไปเพราะคุณภาพ
วตัถุดบิ ซึง่ในทางปฏบิตักิารแกไ้ขปัญหาน้ีจ าเป็นตอ้งอาศยัการประสานงาน รว่มกบัแผนก
ควบคุมคุณภาพ (QC) เพือ่ก าหนดค่ามาตรฐานวตัถุดบิใหส้อดคลอ้งกบัการปฎบิตังิานจรงิ 
เพือ่ใหก้ารปรบัตัง้เครือ่งจกัรแบบ SMED มคีวามแมน่ย าในการท าซ ้า 

 

5.1.5 ดา้นการเขา้ถงึขอ้มลูทางเทคนิคของเครือ่งจกัร และการปรบัเปลีย่นโปรแกรมควบคุม  

        ส าหรบัขอ้จ ากดัในการเขา้ถงึ และแกไ้ขระบบควบคุมอตัโนมตั ิ(Programmable Logic 
Controller - PLC) ของเครือ่งแพค็ ซึง่สว่นใหญ่มกัเป็นระบบปิด (Close loop system) จาก
ผูผ้ลติต่างประเทศ ( Supplier) ในการท า SMED ขัน้สงู ผูว้จิยัมกัพบวา่ขัน้ตอนการเปลีย่นรุน่
การผลติสามารถลดลงไดอ้กีหากมกีารปรบัเปลีย่นค าสัง่ในโปรแกรมควบคุม เชน่ การตัง้คา่ 
Recipes ล่วงหน้า  เพือ่ใหเ้ครือ่งจกัรปรบัต าแหน่งตวัประคอง (Guide) หรอืตวัดนัสนิคา้ 
(Pusher) โดยอตัโนมตัผิา่นหน้าจอ HMI  ทัง้น้ีอยา่งไรกต็าม ปัญหาทีพ่บคอืโรงงานไมม่สีทิธิใ์น
การเขา้ถงึ Source Code หรอืขาดช่างเทคนิคทีม่คีวามเชีย่วชาญในการปรบัแกโ้ปรแกรมเชงิลกึ 
ท าใหก้ารปรบัปรุงตามแนวทาง SMED ในบางสว่นตอ้งหยดุชะงกัลง และท าไดเ้พยีงการ
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ปรบัปรงุเชงิกลไก (Mechanical Improvement) เทา่นัน้ สอดคลอ้งกบัค าใหส้มัภาษณ์ของชา่ง
เทคนิครายหน่ึงทีร่ะบุวา่ 
                       “ตวัโปรแกรมหลกัถูกลอ็กไวจ้ากผูผ้ลติ เราปรบัไดแ้คค่า่พื้นฐานผา่นหน้าจอ กบั
ระบบกลไกของชุด Overhead  แต่ไมส่ามารถเขา้ไปแก ้Logic ภายในได”้ 
 
         นอกจากน้ี การขาดแคลนคูม่อืทางเทคนิค (Technical Manual) ทีเ่ป็นภาษหลกัในการใช้
งาน หรอืขอ้มลูทางเทคนิคในการระบุต าแหน่งพกิดัของเครือ่งจกัรทีล่ะเอยีด ท าใหก้ารสรา้ง
มาตรฐานการปรบัตัง้ (Standard setting) ในงานวจิยัตอ้งเริม่จากการทดลองหาค่าใหมท่ัง้หมด 
ดว้ยวธิเีกบ็ขอ้มลูหน้างาน เพือ่น ามาวเิคราะหร์ว่มกนักบัทมีงานปรบัปรุง และอาจจะสง่ผลให้
ระยะเวลาในการวจิยัยาวนานกวา่ทีร่ะบุไวใ้นแผนงาน 

 

5.2 ข้อเสนอแนะแนวทางใหม่ในการพฒันาหลงัจากท าการปรบัปรงุ  

 
               ทัง้น้ีจากการด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการโดยใชแ้นวทางของปรบัตัง้เครือ่งจกัร
อยา่งรวดเรว็(Single minute exchange of die : SMED) ตามกรณีศกึษาดงักล่าว ขา้งตน้นัน้
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการเปลีย่นรุน่ของชนิดสนิคา้ใหส้งูขึน้ และยงัเป็นการเพิม่ขดี
ความสามารถในการผลติของไลน์เครือ่งจกัร เพือ่ใหต้อบสนองกบัเป้าหมายในการสง่มอบสนิคา้
ใหไ้ดต้ามทีล่กูคา้ตอ้งการ นอกจากน้ีในกระบวนการปรบัปรงุขัน้ตอนการท างานทีเ่ครือ่งแพก็สนิ
คา้    อตัโนมตั ิ โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรบัปรงุแบบลนีไปนัน้ ทางผูว้จิยัไดม้กีารวเิคราะห ์
และสรปุแนวทางในการพฒันาปรบัปรงุวธิกีาร และเครือ่งมอื ทีส่ามารถชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพใน
การท างานใหส้งูขึน้ได ้ โดยทางผูว้จิยั มแีนวทางในการด าเนินการเพิม่เตมิ ดงัน้ี 

       5.2.1.จากการเกบ็ขอ้มลูการท างานของพนกังานทีป่ฏบิตังิานรว่มกบัเครือ่งจกัร จะพบวา่มี
การท างานทีต่อ้งท าขัน้ตอนเป็นล าดบั และท าใหใ้ชเ้วลาในการท างานทีม่ากขึน้ ซึง่ในการ
ปรบัปรงุขัน้ตอนสามารถท ารปูแบบของเอกสารงานทีเ่ป็นมาตรฐาน (Standardization) โดย
ก าหนดใหข้ัน้ตอนทีเ่ป็นเวลาต่อเน่ืองกนั สามารถท าในเวลาเดยีวกนัได ้ หรอืขัน้ตอนเสรจ็สิน้ไป
พรอ้มๆ กนั เชน่ กระบวนการ Reset ต าแหน่งของเครือ่งจกัร สามารถท าไปพรอ้มๆการ
จดัเตรยีมวตัถุดบิไดส้อดคลอ้งกบัขอ้เสนอของผูป้ฏบิตังิานอกีรายหนึ่งทีร่ะบุวา่  : 

“ถา้แบ่งหน้าทีช่ดัเจน คนหนึง่รเีซต็เครือ่ง อกีคนเตรยีมของไปพรอ้มกนั เวลาจะลดลงพอสมควร”  
ดงันัน้ การจดัท าเอกสารมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardization) ทีก่ าหนดขัน้ตอนให้
กจิกรรมทีม่ชีว่งเวลาต่อเนื่องสามารถด าเนินการพรอ้มกนั หรอืเสรจ็สิน้ในเวลาเดยีวกนั จะชว่ย
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ลดระยะเวลาในกระบวนการโดยรวม และเพิม่ประสทิธภิาพการท างานไดอ้ยา่งเป็นระบบตาม
กระบวนการของแนวคดิ SMED  

5.2.2 เน่ืองดว้ยการปฎบิตังิานของพนกังานนัน้ตอ้งมกีารท าการท างานกบัเครือ่งแพค็อตัโนมตั ิ
ซึง่เป็นเครือ่งจกัรทีม่ชีิน้สว่น และอุปกรณ์ทีต่อ้งถอดประกอบในระหวา่งทีท่ าการปฏบิตังิานเป็น
จ านวนมาก และมลีกัษณะของขนาดชิน้สว่นทีค่อ่นขา้งแตกต่างกนั สง่ผลใหเ้กดิการสญูเสยีเวลา
ในระหวา่งการจดัหาชิน้สว่น หรอือุปกรณ์ในระหวา่งการปฏบิตังิาน สอดคลอ้งกบัค าให้
สมัภาษณ์ของผูป้ฏบิตังิานรายหน่ึงทีส่ะทอ้นวา่ 

“บางครัง้ตอ้งเดนิไปหยบิประแจอกีขนาดหนึง่จากตรงจุดทีว่าง เพราวา่ะตวัทีม่อียูไ่มพ่อด ี ท าให้
เสยีเวลาหลายนาทใีนแต่ละจุด”   
           ทัง้น้ีทางผูว้จิยัจงึเสนอแนวทางในการ เพิม่อุปกรณ์ และเครือ่งมอื เพื่ออ านวยความ
สะดวกในการปฏบิตังิานของพนกังาน เชน่ ประแจบลอ็กลมแบบถอดเปลีย่น หรอืชุดเครือ่งมอื
เอนกประสงค ์ และใหจ้ดัท าชอ่งวางเครือ่งมอืทีเ่ป็นมาตรฐาน เพือ่ใหส้ะดวกในการหยบิใช้
เครือ่งมอื ชิน้สว่นอุปกรณ์ในการปฏบิตังิาน และลดเวลาในการจดัเตรยีมอุปกรณ์ เครือ่งมอืใน
การระหวา่งการปรบัตัง้เครือ่งจกัร 
 
5.2.3.จากแนวทางการปรบัปรุงโดยใชแ้นวทางของปรบัตัง้เครือ่งจกัรอยา่งรวดเรว็(Single 
minute exchange of die : SMED) สามารถท าการการขยายผลสูส่ายการผลติทีเ่ป็นไลน์
เครือ่งจกัรของสนิคา้อื่น เชน่ การประยกุตใ์ชโ้มเดลเดยีวกนัน้ีกบัไลน์ กระดาษเชด็หน้า(Facial 
Tissue) หรอื กระดาษอเนกประสงค ์(Kitchen Towel) เพราะมกีระบวนการแปรรปูทีใ่กลเ้คยีงกนั 
โดยท าการศกึษาวธิกีารท างานดว้ยแผนภาพสปาเกต็ตี ้ (Spaghetti diagram) และแผนผงัการ
ไหลของกระบวนการ (Flow process chart) ในลกัษณะเดยีวกนั แต่จะมคีวามแตกต่างในเรือ่ง
ของสถานีงานทีม่คีวามซบัซอ้นมากกวา่เดมิ และทกัษะของพนกังานผูป้ฏบิตังิานทีแ่ตกต่าง ทัง้น้ี 
ผูป้ฏบิตังิานรายหน่ึงใหค้วามเหน็วา่ 

“ขัน้ตอนการเปลีย่นรุน่ของไลน์กระดาษเชด็หน้าคลา้ยกบัไลน์กระดาษมว้น แต่มจีุดปรบัหลาย
ต าแหน่งมากกวา่ ถา้ท าวเิคราะหก์จิกรรมของแต่ละงานใหล้ะเอยีดกน่็าจะลดเวลาไดเ้หมอืนกนั” 
       ขอ้ความดงักล่าวสะทอ้นใหเ้หน็ถงึศกัยภาพในการประยกุตใ์ชแ้นวทางเดยีวกนัในบรบิทที่
แตกต่าง โดยตอ้งมกีารปรบัใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะเฉพาะของแต่ละสายการผลติ ทางผูว้จิยัมอง
วา่ สามารถเพิม่การพฒันาในสว่นของปรบัปรงุกระบวนการ (Process Improvement) เชน่ การ
จดัสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) ซึง่การขยายผลในลกัษณะน้ีไมเ่พยีงแต่เป็นการน า
เครือ่งมอืไปใชซ้ ้า แต่คอืการยกระดบัมาตรฐานการผลติทัง้ระบบ เพือ่ตอบโจทยค์วาม
หลากหลายของผลติภณัฑใ์นสภาวะตลาดปัจจุบนัทีม่กีารเปลีย่นแปลงอยา่งรวดเรว็ 
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5.3.ข้อเสนอแนะส าหรบัการศึกษาวิจยัในอนาคต  
 

5.3.1 แนวทางการบรูณาการเทคโนโลยดีจิทิลั และระบบการตดิตามผลแบบเรยีลไทม ์ 

            ในการศกึษาวจิยัครัง้ต่อไป ควรมกีารพจิารณาน าเทคโนโลยใีนยคุอตุสาหกรรม 4.0 
เขา้มาประยุกตใ์ชร้ว่มกบัการลดเวลาในการปรบัเปลีย่นรุน่การผลติ (SMED) เน่ืองจากใน
งานวจิยัน้ีเป็นการจดัเกบ็ขอ้มลูโดยใชก้ารสงัเกตการณ์ และจบัเวลาดว้ยมอื (Time study) ซึง่
อาจมคีวามคลาดเคลื่อนจากความเหน่ือยลา้ของผูว้จิยั หรอืความไมส่ม ่าเสมอของรอบการ
ท างาน จากผูป้ฏบิตังิานรายหน่ึงทีส่ะทอ้นขอ้จ ากดัของวธิกีารดงักลา่ววา่ : 

            “บางรอบเปลีย่นรุน่สนิคา้อาจจะเรว็ หรอืชา้กวา่ปกตเิลก็น้อย แต่ไมไ่ดม้กีารบนัทกึขอ้มลู
แบบละเอยีดทุกวนิาทที าใหข้อ้มลูทีไ่ดจ้ากการปรบัตัง้เครือ่งอาจไมค่รบถว้นทัง้หมด”  
     ดงันัน้การน าระบบเซนเซอร ์ และอุปกรณ์ IoT  มาตดิตัง้ทีเ่ครือ่งจกัรในไลน์แปรรปูกระดาษ
อนามยั เชน่ เครือ่งตดัมว้น เครือ่งห่อแพค็อตัโนมตั ิ(Automatic Wrapping Machine) จะชว่ยให้
สามารถบนัทกึขอ้มลูเวลาทีใ่ชใ้นการเปลีย่นรุน่การผลติ (Changeover Time) ไดอ้ยา่งแมน่ย า
และต่อเน่ืองในระยะยาว นอกจากน้ี การพฒันาแดชบอรด์  เพือ่แสดงสถานะการท างานจะชว่ยให้
หวัหน้างาน และพนกังานรบัรูถ้งึประสทิธภิาพในการท า SMED ไดท้นัท ีซึง่จะสอดคลอ้งกบัการ
สง่เสรมิใหเ้กดิการวเิคราะหส์าเหตุเชงิลกึเมือ่เกดิความล่าชา้เกนิกวา่มาตรฐานทีก่ าหนด การวจิยั
ในอนาคตจงึควรเน้นไปทีก่ารสรา้งระบบจดัเกบ็ขอ้มลูอตัโนมตัเิพือ่วเิคราะหแ์นวโน้ม  ของความ
สญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในชว่งรอยต่อของการเปลีย่นผลติภณัฑ ์ ซึง่จะชว่ยใหก้ารตดัสนิใจในการ
ปรบัปรงุกระบวนการมคีวามน่าเชื่อถอืมากยิง่ขึน้ 

 
5.3.2 การประยกุตใ์ชแ้นวคดิลนีซกิสซ์กิมา่ เพือ่ควบคุมความแปรปรวนของคุณภาพในการผลติ
สนิคา้ 

       แมว้า่การประยุกตใ์ช ้ SMED จะชว่ยลดเวลาในการปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัร และเพิม่ความ
ยดืหยุน่ในการผลติไดเ้ป็นอยา่งด ี แต่ในกระบวนการแปรรปูกระดาษอนามยัมกัจะประสบปัญหา
เรือ่ง "ชว่งการปรบัแต่งหลงัการเปลีย่นรุน่"  ซึง่เป็นชว่งทีเ่ครือ่งจกัรยงัท างานไดไ้มเ่สถยีร สง่ผล
ใหเ้กดิความสณูเสยีในกระบวนการขึน้ เชน่ เศษกระดาษเสยี (Scrap) หรอืรอยยบัในชว่งเริม่ตน้
การเดนิเครือ่งใหมเ่ป็นจ านวนมาก  

        จากประเดน็ดงักล่าวทางผูว้จิยัประเมนิวา่การลดเวลา Changeover เพยีงอยา่งเดยีวอาจ
ยงัไมเ่พยีงพอ แต่หากไมส่ามารถควบคุมความเสถยีรของกระบวนการหลงัการเปลีย่นรุน่ได้
อยา่งมปีระสทิธภิาพ การศกึษาวจิยัในอนาคตจงึควรมกีารน าแนวคดิซกิสซ์กิมา่ (Six Sigma 
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concept) เขา้มาใชร้ว่มกบัลนี เพือ่มุง่เน้นการลดความแปรปรวน (Variation) ของกระบวนการ 
โดยเฉพาะการใชเ้ครือ่งมอืทางสถติ ิ เชน่ การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments - 
DOE) เพือ่หาคา่พารามเิตอรท์ีเ่หมาะสมทีส่ดุ ส าหรบัเครือ่งจกัรในแต่ละชนิดของกระดาษ เชน่  
ความแน่นในการแพค็หอ่สนิคา้ ,การตัง้รปูแบบชัน้ของการแพค็(Layer setting) การท าเชน่น้ีจะ
ชว่ยใหเ้มือ่มกีารเปลีย่นรุน่การผลติตามหลกัการ SMED แลว้ พนกังานไมต่อ้งเสยีเวลาในการ 
"ลองผดิลองถูก" เพือ่ปรบัแต่งเครือ่งจกัรนานเกนิไป  (Trial and Error) ซึง่จะสง่ผลใหล้ดความ
สญูเปล่าดา้นการผลติของเสยี (Defects) และเพิม่ค่าประสทิธภิาพในการผลติ ไดอ้ยา่งมี
นยัส าคญั งานวจิยัต่อยอดจงึควรเน้นการหาจุดสมดุลระหวา่งความรวดเรว็ในการเปลีย่นรุน่ และ
ความสม ่าเสมอของคุณภาพสนิคา้ทีผ่ลติ 

 

5.3.3 การศกึษาแนวทางการบรหิารจดัการโซ่อุปทาน และอุตสาหกรรมส ี

          ส าหรบัการวจิยัในขัน้ต่อไป ควรมกีารขยายขอบเขตการศกึษาจากการลดความสญูเปล่า
ภายในกระบวนการผลติ (Waste) ไปสูก่ารบรหิารจดัการโซ่อุปทานทัง้ระบบ (Supply Chain) 
โดยค านึงถงึผลกระทบต่อสิง่แวดลอ้มควบคูก่นัไป เน่ืองจากอุตสาหกรรมแปรรปูกระดาษอนามยั
มกีารใชท้รพัยากรธรรมชาต ิและพลงังานสงู ซึง่ผูบ้รหิารรายหน่ึงสะทอ้นประเดน็ดงักล่าววา่ 

“บางชว่งเรามวีตัถุดบิคงคลงัมากเกนิความจ าเป็น ท าใหต้อ้งใชพ้ื้นทีใ่นการจดัเกบ็วตัถุดบิ และ
สนิคา้ส าเรจ็รปูเพิม่ขึน้ ทัง้ทีบ่างสว่นยงัไมไ่ดม้กีารใชป้ระโยชน์ทนัท”ี 

          ประเดน็ดงักล่าวสะทอ้นใหเ้หน็ถงึโอกาสในการเชื่อมโยงแนวคดิลนี กบัการจดัการโซ่
อุปทาน เพือ่พจิารณาลดปรมิาณสนิคา้คงคลงั (Inventory)การน าแนวคดิของอุตสาหกรรมสเีขยีว 
มาใชจ้ะชว่ยวเิคราะหว์า่การลดเวลา SMED ในไลน์การผลตินัน้ สง่ผลกระทบอยา่งไรต่อการใช้
พลงังานในช่วงการเริม่ตน้ผลติ( Start-up) ของ เครือ่งจกัร หรอืการลดปรมิาณสตอ็กสนิคา้คง
คลงั (Inventory) ชว่ยลดพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ และการใชพ้ลงังานในระบบสาธารณูปโภคไดม้ากน้อย
เพยีงใด นอกจากน้ี การวจิยัในอนาคตอาจมุง่เน้นไปทีก่ารลดความสญูเปล่าในสว่นของการขนสง่ 
(Transportation) และการเลอืกใชบ้รรจุภณัฑ ์ (Packaging Waste selection) โดยการน าระบบ 
Kanban หรอื Just-in-Time (JIT) มาเชื่อมโยงกบับรษิทัคูค่า้ (Vendor) ทีส่ง่มอบวตัถุดบิ เพือ่ลด
การจดัเกบ็วตัถุดบิในคลงัสนิคา้ทีเ่กนิจ าเป็น ซึง่จะชว่ยลดโอกาสทีว่ตัถุดบิจะเสือ่มสภาพ หรอื
เสยีหายจากการเกบ็ไวน้านเกนิไป การพฒันาแนวคดิดา้นความยัง่ยนืเขา้กบัระบบลนี (Lean 
Manufacturing) จะท าใหโ้รงงานไมเ่พยีงแต่มกี าไรทีเ่พิม่ขึน้จากการลดตน้ทนุ แต่ยงัสรา้ง
ภาพลกัษณ์ทีด่ใีนฐานะอุตสาหกรรมทีเ่ป็นมติรต่อสิง่แวดลอ้มซึง่เป็นปัจจยัส าคญัในตลาดโลก
ปัจจุบนั 
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5.4 ประโยชน์ท่ีได้รบัจากการท าวิจยัตอบโจทยต์ามวตัถปุระสงค ์

5.4.1. การเพิม่ประสทิธภิาพ และขดีความสามารถในการแขง่ขนั  

       ผลจากการประยุกตใ์ชเ้ทคนิค SMED กบัเครือ่งแพค็อตัโนมตั ิ ท าใหโ้รงงานกรณีศกึษา
สามารถลดระยะเวลาการปรบัเปลีย่นรุน่การผลติ (Changeover Time) ไดอ้ยา่งมนียัส าคญั โดย
ประโยชน์ทีไ่ดร้บัโดยตรงคอืการเปลีย่นสถานะกจิกรรมจากกจิกรรมปฎบิตังิานภายใน (Internal 
Tasks) มาเป็นกจิกรรมปฎบิตังิานภายนอก (External Tasks) ท าใหเ้ครือ่งจกัรมเีวลาการท างาน
เพิม่มากขึน้ ซึง่สง่ผลใหค้า่ประสทิธภิาพในการท างานสงูขึน้ตามไปดว้ย การวจิยัน้ีพสิจูน์ใหเ้หน็
วา่ เมือ่สามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งแพค็จากเดมิทีเ่คยใชเ้วลานาน และไมม่มีาตรฐาน ให้
กลายเป็นการท างานทีร่วดเรว็ และเป็นระบบ จะชว่ยใหส้ายการผลติมคีวามยดืหยุน่ (Flexibility) 
ในการรองรบัค าสัง่ซือ้ทีม่คีวามหลากหลายของขนาดบรรจุภณัฑ ์ (SKU) เชน่ การสลบัผลติ
ระหวา่งแพค็ 6 มว้น และ 24 มว้น สามารถท าไดถ้ีข่ ึน้โดยไมก่ระทบต่อแผนการผลติรวม 
ประโยชน์ในสว่นนี้ยงัครอบคลุมถงึการลดความสญูเปล่าดา้นการรอคอย (Waiting) ของพนกังาน
ในขัน้ตอนถดัไป และชว่ยใหฝ่้ายวางแผนการผลติสามารถลดขนาดของรุน่การผลติ (Batch 
Size) ใหเ้ลก็ลงได ้ ซึง่เป็นหวัใจส าคญัของการผลติแบบทนัเวลาพอด ี (Just-in-Time) สง่ผลให้
ธุรกจิสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาดทีผ่นัผวนไดอ้ยา่งรวดเรว็และมปีระสทิธภิาพ
เหนือกวา่คูแ่ขง่ 
 
5.4.2 การสรา้งความเสถยีรในกระบวนการ และความพรอ้มใชข้องเครือ่งจกัร  

        การวจิยัน้ีสง่ผลใหเ้กดิการยกระดบัความพรอ้มใชง้านของเครือ่งแพค็อตัโนมตัอิยา่งมี
นยัส าคญั ผา่นกจิกรรมการท าความสะอาด  และการตรวจสอบ ซึง่เป็นสว่นหน่ึงของการเตรยีม
ความพรอ้มก่อนท า SMED ประโยชน์ทีไ่ดร้บั คอืการลดอตัราการเกดิเครือ่งจกัรขดัขอ้งโดยไม่
คาดคดิ (Breakdown) เน่ืองจากในขัน้ตอนการปรบัปรงุ ผูว้จิยัก าหนดแนวทางใหม้กีารก าจดัฝุ่ น
กระดาษ และการหล่อลื่นจุดหมุนต่างๆ ซึง่เป็นอุปสรรคส าคญัทีท่ าใหก้ลไกการปรบัเปลีย่นรุน่
ตดิขดั การมขี ัน้ตอน SMED ทีด่จีงึเปรยีบเสมอืนการตรวจเชค็สภาพเครือ่งจกัรประจ าวนัไปใน
ตวั สง่ผลใหเ้ครือ่งจกัรมเีสถยีรภาพในการท างาน  และลดความเสีย่งจากการช ารุดของอะไหล่
ส าคญั เชน่ เซนเซอรต์รวจจบัต าแหน่งฟิลม์ หรอืใบมดีตดัพลาสตกิ ซึง่มกัจะเสยีหายหากมกีาร
ปรบัตัง้ทีผ่ดิพลาดจากแรงกดทีม่ากเกนิไป ประโยชน์ทีไ่ดร้บัในอกีดา้น คอื การยดือายกุารใช้
งานของเครือ่งจกัร (Machine Life )และการสรา้งระบบการท างานภายใตแ้นวคดิการผลติแบบ
ไหลต่อเน่ือง (Continuous Flow) แมใ้นภาวะทีม่กีารเปลีย่นรุน่การผลติบ่อยครัง้ โรงงานกย็งั
สามารถรกัษาเสถยีรภาพของอตัราการผลติไวไ้ด ้ซึง่เป็นรากฐานส าคญัของการเป็นโรงงานผลติ
แปรรปูกระดาษอนามยัทีท่นัสมยัและมมีาตรฐานระดบัสากล 
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5.4.3 การลดตน้ทุนการผลติ และการบรหิารจดัการทรพัยากรอยา่งยัง่ยนื  

      จากการลดความสญูเปล่าโดยใช ้ SMED งานวจิยัน้ีก่อใหเ้กดิประโยชน์สงูสุดในดา้นการ
บรหิารจดัการตน้ทุน (Cost Saving) โดยเฉพาะการลดความสญูเปล่าจากการผลติของเสยี 
(Defects) ในช่วงเริม่ตน้การเดนิเครือ่งใหม ่(Start-up ) ซึง่ก่อนการปรบัปรงุมกัพบปัญหารอยยบั
ของฟิลม์ หรอืการซลีไมต่ดิเน่ืองจากการปรบัแต่งทีไ่มแ่มน่ย า การมมีาตรฐาน SMED ทีด่ชีว่ยให้
เครือ่งแพค็อตัโนมตัสิามารถผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพถูกตอ้ง ไดต้ัง้แต่ชิน้แรก  ลดปรมิาณเศษ
พลาสตกิ และกระดาษเสยีทีต่อ้งน าไปท าลาย หรอืรไีซเคลิ นอกจากน้ี การลดเวลาการปรบัตัง้
เครือ่งยงัชว่ยลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าทีส่ญูเปล่าในชว่งการรอคอยของเครือ่งจกัร และระบบ
สายพานล าเลยีง ประโยชน์ในอกีดา้นทีเ่หน็ไดช้ดั คอืการลดภาระตน้ทนุสนิคา้คงคลงั 
(Inventory) เน่ืองจากโรงงานไมจ่ าเป็นตอ้งผลติสนิคา้ในปรมิาณมากเพือ่ชดเชยกบัเวลาทีเ่สยีไป
ในการเปลีย่นรุน่ (Setup Time) ท าใหล้ดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้ ซึง่สอดคลอ้งกบัอุปสรรค
ดา้นพืน้ทีจ่ ากดัทีพ่บในงานวจิยั และยงัเป็นการยกระดบักระบวนการผลติ จากการใชท้รพัยากร 
และวสัดบุรรจภุณัฑอ์ยา่งคุม้ค่าส าหรบัการผลติ 

5.5 การประยกุตใ์ช้ผลการวิจยักบัแนวทางในการน าไปปฏิบติั  
 
5.5.1 การเปลีย่นแปลงทกัษะเชงิบุลคลใหเ้ป็นมาตรฐาน 
        การปรบัตัง้เครื่องจกัรแพค็อตัโนมตัมิกัพึง่พา ความช านาญของช่างเทคนิคเฉพาะบุลคล
นัน้ๆ ท าใหเ้วลาในการเปลี่ยนรุ่นไม่คงที่ และมคีวามเสี่ยงสูงเมื่อมกีารเปลี่ยนแปลงพนักงาน 
หรอืบุคลากร  โดยรปูแบบของงานวจิยัน้ีไดใ้หค้วามส าคญักบัการสรา้งเอกสารการท างานทีเ่ป็น
มาตรฐานในรปูแบบของคู่มอื และการตรวจสอบดว้ยสายตา เช่น สเกลตวัเลข และสญัลกัษณ์ส ี
ทีบ่รเิวณจุดทีต่อ้งมกีารปรบัตัง้เครือ่งจกัร ชว่ยใหพ้นกังานทุกคนสามารถปรบัตัง้เครือ่งจกัรไดใ้น
มาตรฐานเดยีวกนั  
 
5.5.2 การพฒันาการปรบัตัง้เครือ่งทีร่วดเรว็ แต่ยงัคงไวซ้ึง่ประสทิธภิาพในการท างาน  
      การท า SMED มกัมุ่งเน้นเพยีงการลดเวลาทีเ่ครื่องจกัรหยุดน่ิง แต่บ่อยครัง้ทีค่วามเรว็นัน้
แลกมาด้วยของเสยีจ านวนมากในช่วงเริม่เดนิเครื่องใหม่ (Start-up) ทัง้น้ีแนวคดิในการวจิยั
เสนอคอื การประยุกต์ใช้แนวคดิการวเิคราะห์เชงิสถิติ เพื่อเก็บขอ้มูลน าไปวเิคราะห์ เพื่อหา
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการปรบัเครื่องจกัรในแต่ละ SKU ผลลัพธ์ที่ได้ คือ พนักงาน
สามารถเปลีย่นรุน่ไดเ้รว็ตามหลกั SMED และช่วยลดปัญหาของเสยีในช่วงรอยต่อของการผลติ
ได ้



    86 
 

 
5.5.3 การเพิม่ประสทิธภิาพผา่นการท างานแบบควบคูไ่ปกบั การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยใีหม่ๆ  
     จากแนวคดิที่พนักงานมกัท างานตามล าดบัขัน้ตอน คอื รอใหเ้ครื่องจกัรหยุดน่ิงก่อนจงึจะ
เริม่เตรยีมอุปกรณ์ ท าใหเ้สยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ในระหว่างที่เครื่องก าลงัรสีตารต์ และ
ผลผลติทีไ่ดจ้ากการผลติไมเ่ป็นไปตามเป้าหมายทีว่างไว้ ทางผูว้จิยัจงึไดป้ระเมนิแนวทางใหน้ า
เทคโนโลยกีารประมวผลการปฎิบตังิานแบบอตัโนมตัมิาประยุกต์ใชก้บัการปรบัตัง้เครื่องจกัร 
และจดัโครงสรา้งทมีงานผูป้ฎบิตังิานใหม ่โดยก าหนดรปูแบบขัน้ตอนในการปฎบิตังิานไวท้ีห่น้า
จอแสดงผลควบคู่ไปกบัระบบการเฝ้าระวงัปัญหาของเครื่องจกัร ท าให้สามารถเหน็ปัญหาที่
เกดิขึน้ รวมถงึวเิคราะหข์ ัน้ตอนในการปรบัตัง้เครื่อง ในระหว่างทีเ่ครื่องจกัรยงัคงท างานอยู่ได้
อยา่งถูกตอ้งแมน่ย า  

5.6 ข้อจ ากดัของงานวิจยั 
 
ขอ้จ ากดังานวจิยัมดีงัน้ี 

1..งานวจิยัน้ีมุ่งแก้ปัญหาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติของการแปรรูปกระดาษ
อนามยัแบบมว้น ของโรงงานกรณีศกึษาเทา่นัน้ 

2.ส าหรบัการเกบ็ขอ้มลูในสายการผลติแปรรปูกระดาษอนามยั ตอ้งท าการบนัทกึขอ้มลูทีเ่กดิขึน้
ในการผลติใหส้อดคลอ้งกบัแผนการผลติประจ าสปัดาห ์ซึง่จะตอ้งมกีารตรวจสอบกบัทางแผนก
วางแผนการผลติอยา่งต่อเน่ือง เพือ่ใหข้อ้มลูมคีวามถูกตอ้ง และอา้งองิได ้

3.เน่ืองจากในกระบวนการผลิตกระดาษอนามัยแบบม้วนของโรงงานกรณีศึกษา มีการ
ปรบัเปลี่ยนแผนการผลติในแต่ละวนัทีค่่อนขา้งรวดเรว็มาก ดงันัน้การเกบ็ขอ้มูลในการปรบัตัง้
เครื่องจกัรจงึตอ้งใชร้ะยะเวลาในการจบัเวลา รวมถงึบนัทกึวธิปีฏบิตังิานในแต่ละขัน้ตอนใหส้ัน้
ทีส่ดุ เพือ่ใหส้ะดวกกบัการปฎบิตังิาน และไมร่บกวนพนกังานควบคุมเครือ่งจกัรทีท่ างานอยู ่

4.ความช านาญของพนกังานผูป้ฏบิตังิานแต่ละคน ซึง่จะมวีธิกีาร และเทคนิคในการปฏบิตังิานที่
มคีวามเฉพาะเจาะจงไม่เหมอืนกนั โดยมทีัง้กลุ่มผูท้ี่ที่อาศยัการศกึษาขอ้มูลจากเอกสารคู่มอื
พืน้ฐานของเครื่องจกัร หรอืกลุ่มผูท้ี่อาศยัประสบการณ์จากการท างานในการปฏบิตั ิซึง่สง่ผลให้
ขอ้มลูเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทีไ่ดม้คีวามแตกต่างกนั 
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5.7 บทสรปุ 

           จากการศกึษาวจิยัเรือ่งการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนี โดยเน้นเทคนิคการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรอยา่งรวดเรว็ (Single minutes exchange of die : SMED) เพือ่ลดความสญู
เปล่า (MUDA)ในกระบวนการแพค็กระดาษอนามยัแบบมว้นอตัโนมตั ิ สามารถสรปุไดว้า่การ
ปรบัปรงุอยา่งเป็นระบบตามแนวทางของระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) ชว่ย
แกปั้ญหาทีใ่นดา้นของการสญูเสยีเวลาจาการปฎบิตังิาน และทรพัยากรในกระบวนการไดอ้ยา่งมี
นยัส าคญั แมใ้นระหวา่งการด าเนินงานจะตอ้งเผชญิกบัอุปสรรค และขอ้จ ากดัทางดา้นโครงสรา้ง
และฟังกชนัของเครือ่งจกัรทีม่คีวามซบัซอ้น รวมไปถงึการต่อตา้นทีเ่กดิขึน้จากการปรบัเปลีย่น
พฤตกิรรมการท างานของพนกังานผูป้ฎบิตังิาน แต่ดว้ยการน าเครือ่งมอืลนีมาใชอ้ยา่งถูกวธิี
ควบคูไ่ปกบัการพยายามสรา้งมาตรฐานในการปฏบิตังิาน (Standardized Work) ท าใหโ้รงงาน
กรณีศกึษาสามารถท าการลดระยะเวลาการปรบัเปลีย่นรุน่การผลติลงไดต้ามเป้าหมายที่
คาดการณ์ไว ้ ผลส าเรจ็ของงานวจิยัน้ีไม่ไดเ้ป็นแคเ่พยีงผลลพัธจ์ากการวดัผลจากเวลาทีล่ดลง 
หรอืผลผลติทีเ่พิม่ขึน้เทา่นัน้ แต่ยงัสง่ผลถงึการสรา้งมาตรฐานของวฒันธรรมการปรบัปรงุงาน
อยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ใหเ้กดิขึน้ในองคก์ร การเปลีย่นทกัษะเฉพาะตวัของ
พนกังานใหก้ลายเป็นมาตรฐานทีเ่ป็นกลางชว่ยลดความเสีย่งในการท างาน และเพิม่
ประสทิธภิาพใหก้บัสายการผลติในระยะยาว นอกจากน้ี การลดของเสยีในชว่งการเริม่เดนิเครือ่ง 
ใหม(่Start-up) ซึง่เป็นประโยชน์ในทางออ้มจากการปรบัปรงุ ยงัสะทอ้นถงึการบรหิารจดัการ
ทรพัยากรอยา่งคุม้ค่า และรบัผดิชอบต่อสิง่แวดลอ้ม ซึง่ถอืเป็นความส าเรจ็ทีต่อบโจทยท์ัง้ในดา้น
ประสทิธภิาพการผลติ การพฒันาบุลคลากร และการสรา้งความยัง่ยนืทางธุรกจิตามแนวทาง
อุตสาหกรรมสมยัใหม ่ งานวจิยัน้ีจงึเป็นแนวทางตวัอยา่งในการปรบัปรงุกระบวนการที่
ผสมผสานเทคนิคทางดา้นการศกึษางานเชงิอุตสาหกรรม (Work study) เขา้กบัการจดัการหน้า
งานอยา่งเหมาะสม ซึง่เป็นพืน้ฐานส าคญัในการเพิม่ขดีความสามารถทางการแขง่ขนัใหก้บั
อุตสาหกรรมกระดาษอนามยั ในสภาวะตลาดทีม่กีารแขง่ขนัทีเ่พิม่สงูขึน้ในปัจจุบนั 
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