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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศ โดยให้ใช้
เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละครั้งไม่เกิน 4500 วินาที ตามที่บริษัทก าหนดไว้และเพ่ือปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันให้พนักงานสามารถท างานได้สะดวก
มากขึ้น อีกทั้งเพ่ือลดความสูญเปล่าจากการรอคอยของพนักงานขณะช่วงเวลามีการปรับตั้งเครื่องจักร
ขึ้นรูปแบบสุญญากาศ 

 จากการศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษาพบว่าปัญหาการปรับตั้งเครื่องจักร
ผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันใช้เวลาเกินค่าเป้าหมายของบริษัทที่ก าหนด ดังนั้นจึงเริ่มด าเนินงานวิจัยด้วย
การศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรทุกขั้นตอน เก็บรวบรวมข้อมูลเวลา และ ลักษณะการท างานแต่
ละกิจกรรมด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล น าข้อมูลที่ได้มาจัดล าดับความส าคัญของปัญหาด้วยแผนภูมิพา
เรโต จากนั้นใช้เทคนิคการวิเคราะห์ ท าไม - ท าไม เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงและระบุแนว
ทางแก้ไขปัญหาเบื้องต้น ยิ่งไปกว่านั้นการบูรณาการระหว่างหลักการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วกับ
หลักการลดเวลาสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS ถูกน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 
  ผลจากการปรับปรุงโดยการประยุกต์ใช้หลักการเทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ ว 
และ ECRS ช่วยให้ลดเวลาการรอคอยการปรับตั้งเครื่อง ลดเวลาการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และ 
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้พนักงานโดยลดขั้นตอนการท างานลงเหลือขั้นตอนการท างาน 18 ขั้นตอน 
จากขั้นตอนการท างานทั้งหมด 29 ขั้นตอน ลดลง 11 ขั้นตอน ส่งผลให้สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรใน 1 ครั้ง จากเดิมใช้เวลา 4852.25 วินาที เหลือ 3895.59 วินาที คิดเป็นร้อยละของเวลาที่
ลดลง 19.72 เปอร์เซ็นต์ ด้วยเหตุนี้ท าให้ใช้เวลาหยุดเครื่องเพ่ือปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตน้อยลงท าให้
มีเวลาการผลิตเพ่ิมข้ึนซึ่งตรงตามวัตถุประสงค์ท่ีตั้งไว้   
 
ค าส าคัญ:  การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร เครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศ เทคนิคการปรับตั้ง

เครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (SMED) 



(4) 
 

Thesis Title  Setup Time Reduction for Vacuum Thermoforming Machine 
Name – Surname Mr. Sarayut Ponjan    
Program  Industrial and Manufacturing Engineering 
Thesis Advisor Assistant Professor Rapee Kanchana, D.Eng. 
Academic Year 2020  
 

ABSTRACT 
 

The objective of this research was to reduce the time needed to set up a vacuum 
thermoforming machine by allowing the time of each setup process is not more than 
4500 seconds as specified by the company. This research also aimed to improve the 
work process and, adjust the machine to produce dental brush packages for employees 
to work more conveniently, and to reduce the waste of waiting for employees while 
setting up the vacuum thermoforming machine. 

From a case study looking at the problems of a factory, it was found that the 
problem of the dental brush package took over the target value of the company. 
Therefore, the research was conducted by studying every step of the machine 
adjustment process. The collecting time and the work conditions for each activity were 
studied with process flow charts. Then, this information was used to prioritize the 
problem with the Pareto chart. Then, the Why-Why Analysis technique was employed 
to analyze the root cause and identify the basic solution. Moreover, the integration 
between the rapid machining principle and the ECRS method of wasted time reduction 
was applied to reduce wastes in the machine setup process. 

 The SMED and ECRS principles were utilized to reduce the time to set up the 
vacuum thermoforming machine, to reduce unnecessary movement time, and to 
improve work procedures for employees by reducing the work process to 18 working 
steps from a total of 29 steps. The reduction by 11 steps, resulted in a reduction in the 
time of setting up the machine in 1 time from 4852.25 seconds to 3895.59 seconds, a 
percentage reduction of 19.72 percent. This resulted in less stopping time to adjust the 
production model, and resulted in the increase of production times that met the 
objectives.  

 
Keywords: setup time reduction, vacuum thermoforming machine, Single Minute   
 Exchange of Die (SMED)  
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บทท่ี 1  
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

 บริษัทเกรียงไทยพลาสเท็คจ ากัด ปัจจุบันส านักงานของบริษัทกรณีศึกษาตั้งอยู่ 112/4-5     
ม.11 ถ.เอกชัย บางขุนเทียน จอมทอง กรุงเทพฯ ได้จดทะเบียนและก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ.2533 ด้วยทุน    
จดทะเบียน 5 ล้านบาท โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือด าเนินการผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์พลาสติกด้วย
ระบบการผลิตแบบขึ้นรูปด้วยสุญญากาศ ด้วยเครื่องจักรที่ทันสมัย และ มีประสิทธิภาพสูง ท าให้บริษัท
กรณีศึกษาสามารถผลิตบรรจุภัณฑ์ต่างๆ ได้หลายประเภท เช่น กล่องบรรจุแปรงขัดฟัน กล่องบรรจุ
แปรงสุขภัณฑ์ และ ถาดบรรจุชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น ซึ่งสามารถให้บริการได้หลายรูปแบบสินค้า
ตามที่ลูกค้าต้องการบริษัทกรณีศึกษามีความมุ่งมั่นที่จะด าเนินการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพตรงตามความ
ต้องการของลูกค้าการส่งมอบที่ตรงเวลา ราคาที่เหมาะสมนอกจากนี้บริษัทกรณีศึกษายังมุ่งเน้นในเรื่อง
การบริการที่เกี่ยวเนื่องต่างๆ เช่น การรับผิดชอบของเสียที่ เกิดขึ้นเมื่อถูกส่งมอบให้ลูกค้าโดยการผลิต
ชิ้นงานดีคืนกลับไป  

 ปัจจุบันภาพรวมของอุตสาหกรรมการผลิตพลาสติกในประเทศไทย แบ่งออกเป็นสองส่วน คือ 
การผลิตส่งภายในประเทศ และ อีกส่วนหนึ่งคือการผลิตเพ่ือส่งออก จะเห็นได้ว่ามีจ านวนผู้ประกอบการ
รับขึ้นรูปพลาสติกแผ่น (Thermoforming)  มีจ านวนไม่น้อยที่อยู่ในวงการด้านอุตสาหกรรมพลาสติก 
จึงมีการแข่งขันกันเป็นอย่างมากทั้งด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เครื่องมือเครื่องจักรที่ทันสมัยสินค้าที่
ออกมาก็จะได้มาตรฐาน มีความรวดเร็ว มีความผิดพลาดน้อย และ ส่งมอบตรงเวลาเป็นที่น่าพอใจต่อ
ลูกค้าจ านวนผู้ประกอบการจ านวนมากประกอบกับผลิตภัณฑ์พลาสติกของแต่ละบริษัทก็มีความ
แตกต่างกัน และ ลักษณะเฉพาะผู้บริโภคตัดสินใจเลือกได้อย่างอิสระเรื่องราคาจึงเป็นเป้าหมายของ
อุตสาหกรรมพลาสติกไทยได้รับผลกระทบจากหลายวิกฤติทั่วโลก ท าให้มีผลกระทบต่อภาคพลังงาน
ราคาน้ ามันที่สูงขึ้นปัญหาที่ตามมา คือ การท าให้ต้นทุนม้วนพลาสติกเพ่ิมสูงขึ้น และ ยังส่งผลกระทบต่อ
ต้นทุนการขนส่ง (Logistics) ซึ่งเท่ากับว่าต้นทุนการผลิตจะสูงขึ้นเป็นเงาตามตัวจากที่กล่าวมาล้วนเป็น
ปัจจัยภายนอกที่ยากต่อการควบคุมจึงต้องค านึงถึงปัจจัยการผลิตโดยต้องยึดความต้องการที่ลูกค้า
ก าหนด และ ส่งมอบได้ทันเวลาโดยเฉพาะความสูญเปล่าที่เป็นสาเหตุส าคัญของปัจจัยป้อนเข้าที่มีอยู่ใน
บริษัทกรณีศึกษามีจ านวนมาก   
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 ดังนั้นจึงเกิดการพัฒนาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) [27] ซึ่งเป็น
ระบบที่ได้รับการยอมรับทั่วโลกว่าเป็นระบบการผลิตที่ สามารถลดต้นทุน ลดความสูญเปล่าและ      
ความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได้ซึ่งความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE มีอยู่ 7 ประการด้วยกัน 
คือ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
(Transporting) 4) การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินค้าที่มาก
เกินไป (Unnecessary Inventory) 6) การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions)  
และ 7) ของเสีย (Defect ) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการนี้เป็นสิ่งที่ไม่มีความจ าเป็น และ ไม่ได้ก่อให้เกิด
ประโยชน์แก่บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลงการลดความสูญเปล่า
นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิต และ สามารถเพ่ิมผลผลิตแล้วยังเป็นการลดต้นทุนที่เกิดในบริษัท
อีกด้วยจากการศึกษาข้อมูลเครื่องจักรบริษัทกรณีศึกษาใช้เครื่องจักรรุ่น MODEL : VFK- 80/60SFT  
เป็นเครื่องจักรทีม่ีกระบวนการผลิตแบบ (Thermoforming) ดังรูปที่ 1.1  

 

รูปที่ 1.1 เครื่องจักร Thermoforming Machine [22] 

 คือ ให้ความร้อนแก่แผ่นพลาสติกจนพลาสติกเริ่มอ่อนตัวจากนั้นก็ใช้แรงกดอัดให้เป็นไปตาม
แม่พิมพ์โดยการดูดขึ้นรูป บริษัทกรณีศึกษาแบ่งสายการผลิตออกเป็น 3 ส่วนใช้เครื่องจักรจ านวน        
3 เครื่อง คือ ผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน และ ถาดบรรจุชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์จากการเก็บรวบรวม
ข้อมูลเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง ระหว่างเดือนกันยายน – พฤศจิกายน ปี 2562 พบว่าเครื่องจักร A  ผลิต
กล่องบรรจุแปรงขัดฟันมีจ านวนยอดการผลิตรวมเฉลี่ย 552,000  ชิ้นต่อเดือนมีการปรับตั้งเครื่องจักร
ทั้งหมด 2-3 ครั้งต่อเดือนเครื่องจักร B ผลิตถาดพลาสติกหน้า 20 นิ้วใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์มีจ านวน
ยอดการผลิตรวมเฉลี่ย 191,833 ชิ้นต่อเดือนมีการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งหมด 44 ครั้งต่อเดือน และ 
เครื่องจักร C ผลิตถาดพลาสติกหน้า 18 นิ้วใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์มีจ านวนยอดการผลิตรวมเฉลี่ย 
78,667 ชิ้นต่อเดือนมีการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งหมด 16 ครั้งต่อเดือนท าการสุ่มจับเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรของทั้ง 3 เครื่องเก็บข้อมูล 10 ครั้ง แสดงดังตารางที่ 1.1  
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ตำรำงท่ี 1.1 แสดงเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรระหว่างเครื่อง A B และ C เก็บข้อมูลช่วงระหว่างเดือน  
 กันยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน ปี 2562 ได้ข้อมูลเวลาการปรับตั้งดังนี้  
 

ขั้นตอน 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลา (วินาที) 
1 2 3 4 5 

เวลาปรับตั้งเครื่องจักร A (วินาที) 
4816.12 4866.97 4837.46 4814.63 4865.33 

6 7 8 9 10 
4866.98 4815.96 4863.38 4883.62 4892.41 

ค่าเวลาเฉลี่ย (วินาที) 4852.29 วินาที 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 325.77   
  

ขั้นตอน 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลา (วินาที) 
1 2 3 4 5 

เวลาปรับตั้งเครื่องจักร B (วินาที) 
900 900 900 840 960 
6 7 8 9 10 

840 960 900 832 854 
ค่าเวลาเฉลี่ย (วินาที) 888.6 วินาที  
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 46.95 
  

ขั้นตอน 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลา (วินาที) 
1 2 3 4 5 

เวลาปรับตั้งเครื่องจักร C (วินาที) 
1800 2100 2040 1740 1500 

6 7 8 9 10 
1800 1800 1740 1789 1722 

ค่าเวลาเฉลี่ย (วินาที) 1803.1 วินาที 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 166.97 

 

  จากตารางที่ 1.1 บริษัทกรณีศึกษาได้ก าหนดเกณฑ์เวลาที่ต้องการในการปรับตั้งเครื่องจักรแต่
ละเครื่องไว้ว่าเครื่องจักรที่ผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันจะต้องใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรไม่เกิน 4500 
วินาที เครื่องจักรที่ผลิตถาดพลาสติกหน้า 20 นิ้ว จะต้องใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรไม่เกิน 900 วินาที 
และเครื่องจักรที่ผลิตถาดพลาสติกหน้า 18 นิ้วจะต้องใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรไม่เกิน 2400 วินาที จาก
ตารางที่ 1.1 เครื่องจักรที่ใช้เวลาเกินที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนดได้แก่เครื่องจักร A  แสดงข้อมูล          
ดังรูป 1.2  
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รูปที่ 1.2 กราฟเปรียบเทียบเวลาเครื่องจักร A กับเวลาที่บริษัทก าหนด 

  จากรูปที่ 1.2 ด้วยเวลาที่สูญเสียไปกับการปรับตั้งเครื่องจักรเมื่อมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
ผลิตก็จะต้องมีการปรับตั้งเครื่องจักรตามให้ตรงกับงานที่จะผลิตต่อไป มีผลให้พนักงานเกินการรอคอย
ขณะที่เครื่องจักรหยุดท างาน และ เวลาในการเดินเครื่องจักรลดลง ท าให้เครื่องจักรขาดประสิทธิภาพใน
การท างานอย่างเต็มที่ทั้งนี้ได้มีการก าหนดเป้าหมายลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
กล่องบรรจุแปรงขัดฟันให้ต่ ากว่า 4500 วินาที ซึ่งเป็นการปรับเป้าหมายประจ าปีโดยผู้บริหาร   
          ด้วยเหตุนี้จึงสนใจที่จะศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือหาสาเหตุที่แท้จริงที่ท าให้การ
ปรับตั้งเครื่องจักรใช้เวลาเกิน 4500 วินาที และ ศึกษาเวลาที่สูญเสียไปจากการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือหา
แนวทางในการปรับปรุงแก้ไขโดยการน าเทคนิควิธีการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (SMED)            
มาประยุกต์ใช้เพ่ือแยกขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นงานภายในเปลี่ยนให้เป็นงานภายนอกเพ่ือลดเวลาใน
การปรับตั้งเครื่องจักรและใช้หลักการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ง่าย
ต่อการปรับตั้งครั้งต่อๆไป  
 

1.2 วัตถุประสงค์ของงำนวิจัย 

 1.2.1 เพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศ ให้ใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องแต่     
                ละครั้งไม่เกิน 4500 วินาที ที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนดไว้ 
 1.2.2 เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนการท างานปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน  
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1.3 ขอบเขตของกำรวิจัย 

 1.3.1 ท าการศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 1 เครื่อง รุ่น MODEL : VFK- 80/60SFT   
                เป็นเครื่องจักรที่มีกระบวนการผลิตแบบ (Thermoforming) ผู้วิจัยท าการศึกษาลดเวลาใน 

      ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้งแม่พิมพ์ กับ ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด            
     และ ติดตั้งบล็อกมีดตัด 

 1.3.2 เก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงช่วงระหว่างเดือนกันยายน – พฤศจิกายน พ.ศ.2562  
  และ เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงช่วงระหว่างเดือน มกราคม – มีนาคม พ.ศ.2563 
 1.3.3 เปรียบเทียบผลของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรคิดเป็นร้อยละการปรับปรุง 
                (Percentage Difference)  
 
1.4 วิธีกำรด ำเนินวิจัย 

1. ศึกษาข้อมูลทั่วไปของขั้นตอนการผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน และ ศึกษาสภาพปัญหา 
2. ศึกษาข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักร  
3. การวิเคราะห์กระบวนการท างานโดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
4. วิเคราะห์กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรโดยใช้ แบบฟอร์ม Quick Changeover 
    และสังเกตพฤติกรรมการปฏิบัติงาน  
5. จัดล าดับความส าคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต 

  6. การวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้เทคนิค Why Why Analysis 
 7. ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและหาแนวทางแก้ไขโดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และ  
   หลักการ ECRS 

8. ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร  
8.1 แยกกิจกรรมระหว่างกิจกรรมภายนอก (External) และ กิจกรรมภายใน   
     (Internal) โดยใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องอย่างรวดเร็ว (SMED) ร่วมกับหลักการ   
     ECRS 

 9. ติดตามและประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 10. ผลการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว SMED  
     ร่วมกับหลักการลดความสูญเปล่า ECRS 
 11. ผลการทดสอบสมมติฐาน (Tests of hypothesis) 
 12. ผลของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ลดลงคิดเป็นร้อยละการปรับปรุง 
               (Percentage Difference) 

13. งบประมาณการจัดท าเครื่องมือช่วยในงานวิจัย 
14. สรุปผลการวิจัย 
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1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ  

       1.5.1 สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศลงให้ต่ ากว่า 4500 วินาที   
       1.5.2 บริษัทกรณีศึกษาได้รับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรให้มี 
       ประสิทธิภาพ และ มีประสิทธิผลท าให้เครื่องจักรใช้เวลาหยุดเครื่องน้อยลง 
 
 
 



บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 
 ในงานวิทยานิพนธ์เรื่อง“การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรข้ึนรูปแบบสุญญากาศ”ได้ศึกษาทฤษฎี
และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังนี้  

  2.1 การปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วโดยเทคนิค Single Minute Exchange of Die      
       (SMED) 
  2.2 การลดเวลาสูญเปล่า 
  2.3 การศึกษางาน (Work Study)  
  2.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง  
  2.5 เครื่องมือแก้ปัญหาที่ใช้ในงานวิจัย 
  2.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
  2.7 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) 
2.8 การทดสอบความแตกต่างของค่ากลางของสองประชากรอิสระ  

       (2-Sample t -Test) 
  2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 การปรับตั้งเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็วโดยเทคนิค Single Minute Exchange of Die   
     (SMED) 

 คือ เทคนิคในการลดเวลาในการปรับตั้ ง เครื่องจักร ซ่ึงเทคนิคนี้ ได้ถูกคิดค้นขึ้นโดย                   
Dr. Shingeo Shingo ซึ่งเป็นผู้ร่วมกันคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้าร่วมกับ Taiichi Ohno  โดย
จุดเริ่มต้นของการวัดเวลานั้นขึ้นอยู่กับองค์กรว่าจะวัดอย่างไร เช่น นับตั้งแต่เครื่องจักรหยุดจนกระทั่ง
เครื่องจักรเริ่มปฏิบัติงาน แต่ผู้เขียนเห็นว่าการวัดแบบนี้ไม่เหมาะสมเพราะจะละเลยต่อการปรับงาน 
(Adjustment) และ การทดลองผลิต (Trial run) ซึ่งทั้งสองส่วนนี้จะละเลยไม่ได้ ดังรูปที่ 2.1 ดังนั้น 
ตัวชี้วัดที่ เหมาะสมควรจะวัดตั้ งแต่ชิ้นงานดีชิ้นสุดท้ายจนกระทั่งชิ้นงานดีชิ้นแรก ได้ถูกผลิต             
(Last goods piece to first good piece) เป็นต้น [1] 

 

รูปที่ 2.1 ขั้นตอนการวัดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร [17]
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แนวความคิดพ้ืนฐานของเทคนิค SMED ประกอบด้วยดังนี้  

 2.1.1 กิจกรรมในการติดตั้งเครื่องจักรสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ การตั้งเครื่อง
ภายใน (Internal Setup) เป็นการปฏิบัติการที่ต้องการท าในขณะที่เครื่องจักรหยุดท างาน และ การตั้ง
เครื่องภายนอก (External Setup) เป็นการปฏิบัติการที่สามารถท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังคง     
ท างานอยู่ ดังตารางที่ 2.1 การแยกงานใน และ งานนอกด้วยเทคนิค SMED [4]  

ตารางท่ี 2.1 การแยกงานใน และ งานนอกด้วยเทคนิค SMED 

 

 2.1.2 เวลาที่ใช้ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร (Changeover Time) สามารถลดลงได้โดย     
การแปลงการปฏิบัติการตั้งเครื่องภายในให้เป็นการปฏิบัติการตั้งเครื่องภายนอกให้ได้มากที่สุดเท่าที่จะ
มากได้ เพ่ือลดเวลาการหยุดของเครื่องจักรให้น้อยลง  

 2.1.3 การวิเคราะห์ขั้นตอนการติดตั้งเครื่องจักรเหตุผลหลักที่การติดตั้งเครื่องจักรแบบเก่า     
ใช้เวลานานมากเนื่องจากการตั้งเครื่องภายใน และ การตั้งเครื่องภายนอกปะปนกันอยู่กล่าวมากมายท า
ให้มีการปรับตั้งเครื่องจักรของพนักงานท างานไม่สะดวกท างานไม่ราบรื่นเนื่องจากข้ันตอน คือ มีข้ันตอน 
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หลายๆอย่างที่สามารถท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังคงท างานอยู่แต่กลับไม่ถูกท าจนกว่าเครื่องจักรจะ
หยุดท างานก่อนที่จะเริ่มประยุกต์ใช้ SMED จึงจ าเป็นต้องมีความเข้าใจอย่างแท้จริงถึงการติดตั้ง
เครื่องจักรในปัจจุบันว่ามีข้ันตอนอย่างไร และ แต่ละขั้นตอนใช้เวลานานเท่าใดซึ่งหลักการวิเคราะห์การ
ติดตั้ง เครื่องจักร (Setup Analysis) นี้จะช่วยวางแผนวิธีการน า SMED มาปรับปรุงการติดตั้งเครื่องจักร
ได ้

 2.1.4 ขั้นตอนในการท าปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว ทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของ Dr. Shingo 
นั้นมี 3 ขั้นตอนหลักๆเท่านั้นในภายหลังขั้นตอนอาจจะแตกออกมามากกว่านี้เพ่ือให้ผู้ศึกษาเข้าใจได้ง่าย
แต่ก็จะไม่หนีไปจากหลักเกณฑ์พ้ืนฐานมากนักโดย มี 3 ขั้นตอนดังรูปที่ 2.2  

 

 

รูปที่ 2.2 ขั้นตอนการท า SMED [17] 

จากรูปที่ 2.2 สามารถอธิบายได้ข้ันตอนการท า SMED ดังนี้  

  ขั้นตอนที่ 1 คือ แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal 
and External Setup) เป็นการแยกงานที่สามารถท าได้โดยไม่จ าเป็นต้องหยุดเครื่องจักร เช่น การ
จัดเตรียมชิ้นส่วนและเครื่องมือรวมถึงการเตรียมคนที่เกี่ยวข้องออกจากงานที่จ าเป็นต้องหยุดเครื่องจักร
จึงสามารถท าได้ ซึ่งขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญอย่างมากในการท า SMED เนื่องจากต้องมีการ
วิเคราะห์ที่แน่ชัดว่ากิจกรรมใดเป็นงานภายในหรือกิจกรรมใดเป็นงานภายนอกรวมทั้งเป็นการจ าแนก
กิจกรรมว่าเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่าหรือไม่ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตด้านเวลาที่เพ่ิมขึ้น
จากการลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าการแยกงานเหล่านี้ออกจากกันและเปลี่ยนมันให้เป็นงาน
ภายนอกสามารถช่วยลดเวลาที่ใช้ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรลงได้ถึง 30% – 50% ซึ่งเครื่องมือที่ช่วย
ในการแยกงานภายในและภายนอกออกจากกัน ได้แก่ 



20 
 

  1) การใช้ใบรายการตรวจสอบ (Check List) คือ การท ารายการตรวจสอบขั้นตอน 
ต่างๆ ของการตั้งเครื่องโดยมีรายละเอียดของขั้นตอนต่างๆ ของการตั้งเครื่อง เครื่องมือที่ใช้ วิธีการ
ข้อก าหนด ข้อบังคับ จ านวนชนิดของเครื่องมือ จ านวนมีด แม่พิมพ์ และ อ่ืนๆ ที่ใช้ในการตั้งเครื่องความ
ดัน อุณหภูมิ ความเร็ว และ เงื่อนไขอ่ืนๆ โดยที่รายละเอียดต่างๆ เหล่านี้จะช่วยป้องกันความผิดพลาดที่
อาจเกิดขึ้นได้ในการตั้งเครื่องจักรท าให้สามารถหลีกเลี่ยงเวลาสูญเสียที่ต้องใช้ในการแก้ไขข้อผิดพลาด
ดังกล่าวได้ 

  2) การใช้ใบรายการตรวจสอบหน้าที่ (Function Check) การใช้ใบรายการตรวจสอบ
เบื้องต้นนั้นมีประโยชน์ในการพิจารณาว่าสิ่งต่างๆ ที่ต้องใช้ในการตั้งเครื่องว่ามีอยู่อย่างครบถ้วนหรือไม่ 
แต่มิได้ระบุว่าหน้าที่การท างานที่เกิดขึ้นนั้นสมบูรณ์และเหมาะสมหรือไม่ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องตรวจสอบ
หน้าที่การท างานของสิ่งต่าง ๆ ที่ต้องใช้ในการตั้งเครื่องจักร ในกรณีที่เกิดข้อบกพร่องขึ้น จะท าให้เกิ ด
ความล่าช้าในการตั้งเครื่องจักรในสายการผลิตขึ้น เช่น เครื่องมือวัดขาดความเที่ยงตรงในการวัด       
หรืออุปกรณ์จับยึดชิ้นงานไม่เที่ยงตรงซึ่งบางครั้งจะต้องมีการซ่อมแซมแก้ไขจึงท าให้ต้องสูญเสียเวลาใน
การตั้งเครื่องใหม ่

  3) การปรับปรุงการขนย้ายแม่พิมพ์หรือชิ้นส่วนอ่ืนๆ (Improving Transportation of 
Dies and Other Parts) หมายถึง การขนถ่ายชิ้นส่วนหรือวัตถุดิบจากที่เก็บไปยังเครื่องจักร และ การ
ขนถ่ายผลิตภัณฑ์ส าเร็จกลับไปสู่ที่เก็บจะต้องท าในขั้นตอนการตั้งเครื่องนอกสายการผลิตซึ่งอาจท าได้
โดยพนักงานคุมเครื่องเป็นผู้ขนย้ายไปเองในขณะที่เครื่องจักรท างาน หรือ พนักงานอ่ืนมีหน้าที่ในการ   
ขนย้าย 

 
  ขั้นตอนที่ 2 แปลงการตั้งเครื่องภายในให้เป็นการตั้งเครื่องภายนอก (Converting- 

Internal to External Setup) การปรับเปลี่ยนกิจกรรมงานย่อยที่ท าในขณะเครื่องจักรหยุดให้ไปเป็น
งานย่อยๆ ที่สามารถท าในขณะเครื่องจักรท างานแม้ว่าการแยกงานภายนอกที่สามารถท าได้โดยไม่
จ าเป็นต้องหยุดเครื่องจักร ออกจากงานที่จ าเป็นต้องหยุดเครื่องจักรจึงจะสามารถท าได้ในขั้นตอนที่ 1 
นั้นจะสามารถท าให้ลดเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการตั้งเครื่องจักรลงได้ถึง 30%-50% ก็ตามแต่การลด
เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเท่านี้ยังไม่ถือว่าประสบความส าเร็จตามจุดมุ่งหมายของเทคนิค SMED ใน
ขั้นตอนที่ 2 นี้นั้นเป็นการมุ่งเน้นไปที่กิจกรรมย่อยของงานภายในที่ได้ระบุไว้ในขั้นตอนที่ 1 เพื่อที่จะมาดู
ว่าสามารถโยกย้ายหรือปรับปรุงกิจกรรมงานย่อยใดๆ ที่เกิดขึ้นในส่วนของงานภายในให้ไปเป็นงานที่
สามารถท าได้ในขณะเครื่องจักรท างาน ซึ่งมีแนวทางปรับปรุงได้ 2 แนวทางคือ 

 1) ท าการตรวจสอบ วิเคราะห์ต่างๆ ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอีกครั้งหนึ่งโดยแบ่ง
ออกเป็นงานย่อยๆ ที่เล็กหรือละเอียดขึ้นแล้วพิจารณาให้ถี่ถ้วนในแต่ละงานย่อยๆ นั้นว่างานใดสามารถ
ท าได้ในขณะเครื่องจักรท างาน และ งานใดต้องท าในขณะเครื่องจักรหยุดเพราะการปรับปรุงในขั้นตอน
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ที่ 1 การแบ่งงานย่อยอาจจะมีขนาดใหญ่เกินไปท าให้เกิดความผิดพลาดได้ เช่น การรวมงานเข้าด้วยกัน 
เป็นต้น 

 2) การค้นหาวิธีการใหม่ๆ มาแทนวิธีการเดิมในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยมีเป้าหมาย
เพ่ือที่จะเปลี่ยนงานที่ท าในขณะเครื่องจักรหยุดท างานให้เป็นงานที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรท างานอยู่ 
วิธีการนั้นจะต้องท าให้เป็นมาตรฐานและงานที่ได้จะต้องสร้างให้เป็นมาตรฐาน ง่ายต่อการปฏิบัติ เช่น 
แต่เดิมการอุ่นความร้อนให้แก่วัตถุดิบจะท าขณะเครื่องจักรหยุดงาน ก็สามารถปรับเปลี่ยนมาเป็นการอุ่น
ความร้อนในขณะที่เครื่องจักรก าลังท างานได้ เป็นต้น เครื่องมือที่ใช้เพื่อบรรลุวัตถุประสงค์ในขั้นตอนที่ 2 
และ 3 ได้แก่ 

 
   2.1) จัดเตรียมล่วงหน้า (Preparing Operation Conditions in Advance) 
   2.2) การท ามาตรฐาน (Function Standardization) 

2.3) การใช้ Jigs ตัวกลาง (Using Intermediary Jigs) เพ่ือให้ติดตั้ง Dies บน   
     Jigs ก่อนแล้วจึงค่อยน าไปติดตั้งบนเครื่องในข้ันตอนการติดตั้งงานภายใน 

 
  ขั้นตอนที่ 3 ปรับปรุงการติดตั้งเครื่องจักรในทุกๆ แง่มุมให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

(Streamlining All Aspects of the Setup Operation) การลดเวลาหรือขั้นตอนของงานที่ท าได้
ในขณะเครื่องจักรท างาน และ งานที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรหยุดท างานให้สั้นลงที่สุดเท่าที่จะเป็นไป
ได้ ในขั้นตอนนี้จะเป็นการใช้ เทคนิคและวิธีต่างๆ มาประยุกต์ใช้เพ่ือให้สามารถลดเวลาและขั้นตอนของ
การท างานในขณะเครื่องจักรหยุดท างานและลดเวลา และ ขั้นตอนของการท างานในขณะเครื่องจักร
ท างานที่ได้ถูกลดลงมาแล้วจากข้ันตอนที่ 2 ให้มีน้อยที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้โดยในส่วนของการท างานใน
ขณะที่เครื่องจักรหยุดท างานนั้นสามารถท าได้โดยการปรับปรุงสถานที่เก็บเครื่องมือรวมถึงวิธีการขนย้าย 
เพ่ือที่จะท าให้สามารถเข้าถึงเครื่องมือและอุปกรณ์อ่ืนๆ โดยอาจจะมีการก าหนดรหัสสีรหัสตัวเลข หรือ
รหัสแถบ และ ในส่วนของการลดเวลาและขั้นตอนของงานที่ท าในขณะเครื่องจักรหยุดงานนั้นจะใช้
วิธีการดังนี้ 

 1) การประยุกต์การท างานแบบขนาน (Implementing Parallel Operation) เมื่อ
วิธีการปรับตั้งเครื่องมีหลายขั้นตอนที่สามารถท าพร้อมกันได้หรือมีลักษณะซับซ้อน หรืองานที่ต้องท า
การติดตั้งและตรวจวัดในขณะเดียวกัน การใช้พนักงานเพ่ิมข้ึนก็จะสามารถช่วยลดเวลาลงได้ 
 2) การใช้แคลมเฉพาะหน้าที่ (Using Functional Clamps) ส่วนใหญ่ในการตั้งเครื่อง
แล้วสิ่งที่มักจะท าให้สูญเสียเวลาไปมาก คือ การขันโบลต์ เนื่องจากจะต้องเสีย เวลาในการขันให้แน่น 
หรือคลายออกโดยปัญหาที่พบมาก คือ โบลต์หลวมเกินไปต้องขันมากรอบกว่าจะแน่นหรือโบลต์มีหลาย
ขนาดท าให้มีปัญหาเมื่อเกิดการเปลี่ยนรุ่น ซึ่ง SMED แนะน าแนวทางในการแก้ไข 2 วิธี คือ วิธีการหมุน
ครั้งเดียว และ วิธีการขยับครั้งเดียว 
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 3) ขจัดการปรับตั้งค่า (Eliminating Adjustment) ในส่วนนี้จะเป็นการลดระยะเวลา
ของการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ของเครื่องจักรให้สามารถท างานได้ในทันทีซึ่งสามารถใช้การระบุ
ค่าที่ต้องตั้งไว้หรือหากเป็นเครื่องจักรที่สามารถตั้งโปรแกรมอัตโนมัติได้ ก็จะช่วยลดเวลาในการทดลอง
จนกว่าจะได้ชิ้นงานที่ดีได้ 
 4) การใช้ระบบ (Least Common Multiple System) วิธีการนี้อาจต้องอาศัย      
การท างานหรือออกแบบอุปกรณ์จับยึดหรือติดตั้งในส่วนของเครื่องจักร เพ่ือท าให้สามารถรองรับต่อ
อุปกรณ์หรือ โมลด์-ดายส์ โดยไม่ต้องถอดเปลี่ยนซึ่งอาจเพียงแค่บิดปรับส่วนตัวเชื่อมจับก็จะสามารถ
ระบุจุดระยะที่จะน า โมลด์-ดายส์ เข้าไปติดตั้งได้ 
 5) ปรับปรุงเครื่องจักร (Mechanization) เป็นการออกแบบเครื่องจักรให้สามารถ
รองรับการปรับเปลี่ยนรุ่นได้อย่างกว้างขวาง โดยไม่จ าเป็นต้องถอดหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ใดๆ โดยอาจเป็น
เพียงแค่การกดปุ่มให้ตัวเครื่องจักรเองปรับเปลี่ยนชิ้นส่วน ซึ่งวิธีการนี้เป็นแนวคิดเดียวกันกับหุ่นยนต์
อุตสาหกรรมซึ่งส่วนใหญ่มักจะท าตั้งแต่แรกที่มีการออกแบบเครื่องจักรแล้ว  
 

2.2 การลดเวลาสูญเปล่า 

 เป็นระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆ แฝง
อยู่ไม่มากก็น้อยเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้
เวลานานในการผลิตสินค้าคุณภาพต่ าต้นทุนสูง ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้
เกิดขึ้นมากมายโดยการน าเอาเรื่องการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS เป็นหลักการที่
ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้
ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็น
อย่างดี [21] 

 ในองค์กรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วน
ใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนับสนุนทั้ง 2 ส่วนนี้สามารถก่อให้เกิดความสูญเปล่า
ได้ ซึ่งอธิบายเป็นตัวอย่างได้ดังนี้ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงานคือส่วนที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิต
สินค้าของบริษัทการลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก 
เพราะความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลง
ได้ก็จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่ง
สูงขึ้นโดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได้โดยใช้หลักการ ECRS ดังนี้ 



23 
 

 2.2.1 การก าจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่ อนที่/
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่
จ าเป็น และ ของเสีย 

 2.2.2 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้า
ด้วยกันท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิมการผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้น และ ลดการเคลื่อนที่
ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วยเพราะถ้ามีการรวมข้ันตอนกันการเคลื่อนที่ระหว่างข้ันตอนก็ลดลง 

 2.2.3 การจัดใหม่ ( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่
จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 
ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 

 2.2.4 การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพ่ือให้การท างานสะดวก และ แม่นย ามาก
ขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 

ได้ท าการการศึกษาผลงานวิจัยที่ประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการลดความสูญเปล่าขั้นตอน
การผลิตก้อนเชื้อเห็ดขอนขาว แสดงดังรูปที่ 2.3  

 

รูปที่ 2.3 การลดเวลาสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS [4] 

S 

S 

R 
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2.3 การศึกษางาน (Work Study) 

 การศึกษางาน (Work Study) หรือชื่อเรียกแบบเดิมว่า การศึกษาการเคลื่อนไหว และ เวลา
(Motion and Time Study) [2] ซึ่งมีความหมายเดียวกัน กล่าวคือ การศึกษาการเคลื่อนไหว เป็นการ
วิเคราะห์การเคลื่อนไหวในการท างาน ไม่ว่าจะเป็นพนักงานปฏิบัติงาน เครื่องมือ  และ เครื่องจักร 
รวมทั้งการจัดผังในการปฏิบัติงานนั้น ๆ ส่วนการศึกษาเวลา เป็นการค านวณหาเวลาในการปฏิบัติงาน 
โดยใช้เครื่องมือจับเวลาขณะท างานจริง ซึ่งจะท าการค านวณปรับเวลาในการปฏิบัติงาน โดยมีการให้ค่า
เผื่อต่าง ๆ และให้อัตราความเร็วมาตรฐานตามขั้นตอนการท างานที่ก าหนดไว้ภายใต้สภาพเงื่อนไขที่
เหมาะสม ดังนั้นนิยามของการศึกษางาน เป็นเทคนิคที่ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพ่ือ
ขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก และ สรรหาวิธีการท างานที่ดีที่สุดให้มีประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบัติงานนั้น 
ๆ รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เครื่องมือต่าง ๆ และการฝึก
คนงานให้ท างานด้วยวิธีที่ถูกต้อง รวมทั้งมีการก าหนดเวลามาตรฐานของงานด้วย ซึ่งองค์ประกอบของ
การศึกษางานดังรูปที่ 2.4 

 

รูปที่ 2.4 องค์ประกอบของการศึกษางาน [25] 

 2.3.1 การศึกษาวิธีการ (Methods Design) หรือการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 
โดยเป็นการศึกษา และ วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานแล้วหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานหรือ
ออกแบบวิธีการท างานใหม่เพ่ือการท างานได้ง่ายขึ้นและก าหนดเป็นมาตรฐานวิธีการท างานที่ถูกต้อง 
ส่วนมากศึกษากระบวนการโดยอาศัยเครื่องมือที่ส าคัญ คือ แผนภูมิ ที่ช่วยในการบันทึกข้อมูลได้อย่าง
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ละเอียดและกระชับซึ่งแผนภูมิที่ใช้งานมีหลายประเภทแตกต่างกันออกไปตามเฉพาะงาน โดยแผนภูมิที่
ดีจะท าให้สามารถวิเคราะห์กระบวนการได้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้นจนจบ ดังนั้น การเลือกแผนภูมิไปใช้นั้น
จึงควรท าความเข้าใจถึงลักษณะงานและข้อจ ากัดของแผนภูมินั้นๆ เพ่ือการวิเคราะห์ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ  

 2.3.2 การวัดงาน (Work Measurement) หรือการศึกษาเวลา (Time Study) คือ การ
ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างานและก าหนดมาตรฐานในการผลิตซึ่งข้อมูลในด้านของเวลาจะน าไปสู่
การค านวณหาผลผลิตมาตรฐานของโรงงานอุตสาหกรรม ที่น าไปใช้เพ่ือการบริหารจัดการวางแผน 
ควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษาเวลาคือเครื่องวัดเวลา 
และ ปรับค่าตามการแปรเปลี่ยนจากเวลาปกติโดยมีการเผื่อเวลาที่เหมาะสมส าหรับงานแทรกต่างๆ 
ความล่าช้าของเครื่องจักร การพักเหนื่อย และ ความต้องการส่วนบุคคล ควรพิจารณาถึงระยะเวลาใน
การเรียนรู้ของพนักงานด้วย ควรแบ่งงานที่ศึกษาออกเป็นงานย่อยซึ่งมีเนื้องานที่สม่ าเสมอกันเพ่ือความ
สะดวกในการศึกษางานประเภทของการศึกษางาน แบ่งออกเป็น 4 ประเภท  

1) Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยใช้เครื่องมือจับเวลาโดยตรงจาก
การ ท างานของคนงานอาจมีการใช้กล้องถ่ายภาพเคลื่อนไหวเข้ามาช่วย   

2) Predetermined Motion-Time System คือ การหาเวลาโดยใช้ตาราง
มาตรฐานก าหนดเวลาต่าง ๆ ตามวิธีที่มีผู้คิดค้นขึ้น เช่น  Motion Time 
Analysis (MTA)  

3) Work Sampling คือ การศึกษาเวลา โดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่างเชิงสถิติ
ในการหาสัดส่วนของการท างานและกิจกรรมอ่ืน ๆ  

4) Standard Data คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยข้อมูลจากอดีตและสูตร กราฟ
หรือตารางช่วยในการค านวณหาเวลา  

 การก าหนดจ านวนรอบของการปฏิบัติงานที่ต้องจับเวลาการศึกษาเวลาการท างานในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร เป็นการจับเวลาโดยใช้นาฬิกาจับเวลาซึ่งเป็นการสุ่มตัวอย่างรูปแบบหนึ่งที่มีความ
ต่อเนื่อง ข้อมูลอาจจะมีความคลาดเคลื่อนเนื่องจากความแปรปรวนของงานความเร็วของพนักงานใน
การท างาน และ อาจมีงานย่อยแปลกปลอม (Foreign Element) อ่ืนๆ รวมอยู่ด้วย ดังนั้นการหาจ านวน
รอบในการจับเวลาที่เหมาะสมจะท าให้ข้อมูลที่ได้มีความน่าเชื่อถือซึ่งการค านวณหาจ านวนรอบการจับ
เวลานั้นขึ้นกับเวลา และ ความแม่นย่ าที่ต้องการแต่ทุกวิธีต้องอาศัยข้อมูลเบื้องต้นจ านวนหนึ่งในการหา
ค่าประมาณการของค่าตัวแทน (Representative Time) และ ค่าความคลาดเคลื่อนเพ่ือน ามาใช้ในการ
ค านวณสูตรการค านวณจึงแปรเปลี่ยนไปตามขนาดของข้อมูลเบื้องต้นที่น ามาใช้เพ่ือแนะน าจ านวนรอบ
การวัดที่เหมาะสมขึ้น แสดงดังตารางที่ 2.2 จ านวนรอบการวัดที่เหมาะสม [2] 
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ตารางท่ี 2.2 จ านวนรอบการวัดที่เหมาะสม 
 

 

 นอกจากวิธีดังกล่าวข้างต้นยังมีอีกวิธีหนึ่งซึ่งคิดค้นขึ้นโดยบริษัท Maytag ในสหรัฐอเมริกา 
อาศัยหลักการเดียวกันกับวิธีการแจกแจง t-Distribution แต่ได้แปลงเป็นตารางหาค่าโดยประมาณเพ่ือ
ความรวดเร็วมีข้ันตอนดังนี้  

1) จับเวลาเบื้องต้น โดย  
 

 

 

 

 โดยการจับเวลาการท างาน งานที่ใช้เวลาน้อยกว่า 2 นาที ให้จับเวลา 10 ครั้ง ส่วนงานที่ใช้
เวลามากกว่า 2 นาที่ ให้จับ 5 ครั้ง 

2) หาพิสัยของเวลาที่จับได้ พิสัย = ค่าสูงสุด-ค่าต่ าสุด  

R = H – L ……………………………………………………..(2.1) 

3) หาค่าเฉลี่ย X bar ของเวลาที่จับได้  
4) หาค่าของพิสัยหารค่าเฉลี่ย  

R / X bar………………………………………………………(2.2) 

รอบเวลาการท างาน(นาที) จ านวนครั้งของการจับเวลาที่แนะน า 
มากกว่า 2 5 
น้อยกว่า 2 10 
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5) น าค่าพิสัยหารค่าเฉลี่ย ไปเปิดตารางที่ Maytag โดยประมาณส าหรับค่าความ 
คลาดเคลื่อน + 5% ภายใน 95% ของความเชื่อมั่นหาจ านวนครั้งการจับเวลา แสดงดังตารางที่ 2.3 
ตาราง Maytag [2] 
 
ตารางท่ี 2.3 ตาราง Maytag  

 

 โดยท าการศึกษางานผลงานวิจัยเพ่ือสนับสนุน เรื่องการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว 
การศึกษาเวลาการทดสอบความดันระยะสั้นของท่อพีวีซีแข็ง (ท่อปลายเรียบ) ด้วยการจับเวลาในแต่ละ
งานย่อยของกระบวนการทดสอบความดันระยะสั้นของท่อพีวีซีแข็ง แสดงดังรูปที่ 2.5 เวลามาตรฐาน
ของกระบวนการทดสอบความดันระยะสั้นของท่อพีวีซีแข็ง (ท่อปลายเรียบ) 

 

รูปที่ 2.5 เวลามาตรฐานของกระบวนการ [28] 
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2.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง  

 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิอีกแบบหนึ่งที่มีนิยมใช้มากที่สุดแผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ 
ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และ อุปกรณ์ที่เคลื่อนไหวในกระบวนการพร้อมๆ กับ
กิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึ้นโดยแสดงเป็นสัญลักษณ์และค าบรรยายประกอบลงในแผนภูมิกระบวนการไหล 
การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลนี้ใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย The American Society of 
Mechanical Engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา [18] แสดงดังรูปที่ 2.6 สัญลักษณ์และค าบรรยาย 

 

 

รูปที่ 2.6 สัญลักษณ์และค าบรรยาย [30] 

แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล  

2.4.1 ก าหนดวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น ต้องการศึกษาเพ่ือลดปริมาณการ  
เคลื่อนย้ายหรือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น  

 2.4.2 ชี้บ่งกระบวนการที่ต้องการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ ได้แก่           
ชื่อกระบวนการ ชื่อผลิตภัณฑ์หรือชิ้นส่วนที่ผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ก าหนดจุดเริ่มต้นและ
จุดสิ้นสุดของกระบวนการที่ต้องการวิเคราะห์  

2.4.3 ก าหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ดังนี้ 
1) ผลิตภัณฑ์ : การเคลื่อนย้ายของชิ้นส่วนวัตถุดิบเข้าสู่สายการผลิตจนประกอบ 

เสร็จเป็นผลิตภัณฑ์  
2) พนักงาน : การปฏิบัติงานของพนักงานคนหนึ่งในการท างานเคลื่อนย้ายสิ่งของ 

รวมไปถึงการเดิน  
3) เครื่องมือหรืออุปกรณ์ : การโยกย้ายของเครื่องมือหรือการใช้งานของอุปกรณ์  
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 2.4.4 เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหลบันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริงโดยใช้สัญลักษณ์ 
ก ากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย่างละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งค าบรรยายสั้นๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้นหากมี
ขั้นตอนใดที่มีการท ากิจกรรมเกิดข้ึนพร้อมกันให้ใช้สัญลักษณ์ควบ  
 2.4.5 เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง เช่น ระยะทางที่เคลื่อนไปปริมาณในการขนย้าย 
ระยะเวลาในการรอคอย เป็นต้น  
 2.4.6 โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง  
 2.4.7 สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล 

 ตัวอย่างงานวิจัยเรื่อง การลดของเสียจากกระบวนการชุบโครเมียมได้น าแผนภูมิกระบวนการ
ไหลไปใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ แสดงดังรูปที่ 2.7 แบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล 

 

 
 
รูปที่ 2.7 แบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล [31] 
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 ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการไหลแผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิที่มี
ความส าคัญมากที่สุด เป็นการวิเคราะห์รายละเอียดของการท างานตั้งแต่ต้นจนจบที่ใช้สั ญลักษณ์
มาตรฐานเข้ามาเกี่ยวข้องมีรายละเอียดของข้อมูลมากพอที่จะใช้วิเคราะห์กระบวนการและเพ่ือการ
ปรับปรุงกระบวนการท างาน ซึ่งเป็นแผนภูมิที่จ าแนกกิจกรรมต่างๆ ออกจากกันเป็น 5 ประเภทโดยเริ่ม
จากกิจกรรมที่มีมูลค่าเพ่ิมได้แก่ การปฏิบัติงานไปจนถึงกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าอันได้แก่ การรอคอย
และ การเก็บแยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ท าบนผลิตภัณฑ์ท าให้สามารถมองเห็น
จุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจนเมื่อใช้ควบคู่ไปกับแผนภาพการไหล จะช่วยชี้ชัดให้เห็นการรอคอย
และระยะทางการเคลื่อนย้ายทั้งนี้สามารถใช้แผนภูมิเดียวกันเพ่ือเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลัง
ปรับปรุงได้   

 

2.5 เครื่องมือแก้ปัญหาที่ใช้ในงานวิจัย  

เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด [19] นับได้ว่าเป็นสิ่งที่ช่วยพัฒนา และ แก้ไขปัญหาต่างๆ ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพเครื่องมือเหล่านี้เป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วิธีการทางสถิติการใช้หลักการทางด้าน
เหตุผล และศาสตร์ความรู้ในด้านต่างๆ มารวบรวมและเลือกใช้ในการจัดการกับปัญหาแต่ละชนิด 
เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิดนี้ มีที่มาจากองค์กรหนึ่งในประเทศญี่ปุ่น ชื่อว่า Union of Japanese 
Scientists and Engineers และ กลุ่ ม  Quality Control Research Group ซึ่ ง ได้ ถู กจั ดตั้ งขึ้ น ใน         
ปี ค.ศ. 1946 เพ่ือค้นคว้าและท าการศึกษาตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเข้าใจในเรื่องระบบการควบคุม
คุณภาพให้กับอุตสาหกรรมภายในประเทศของญี่ปุ่นโดยมีจุดหมาย เพ่ือพัฒนาคุณภาพสินค้าของญี่ปุ่น
ให้สามารถเข้าสู่การแข่งขันในตลาดโลกได้อย่างทัดเทียมประเทศผู้น าทางเศรษฐกิจในสมัยนั้นอย่าง
อเมริกา และ กลุ่มประเทศยุโรปตะวันตกจากนั้นได้มีการก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศ
ญี่ปุ่น (Japanese Industrial Standards) หรือ JIS marking system ได้น ามาบังคับใช้เป็นกฎหมายใน
ปี ค.ศ. 1950 และ ยังได้มีการเปิดสัมมนาทางวิชาการด้านการควบคุมคุณภาพให้แก่ผู้บริหารระดับต่าง 
ๆ และวิศวกรในประเทศ โดยมีผู้เชี่ยวชาญระดับโลกอย่าง Dr. W. E. Deming เป็นผู้น าในโครงการ 
นับเป็นจุดเริ่มต้นของการพัฒนาคุณภาพ ซึ่งต่อมาก็ได้มีการตั้งรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียงทั่ว
โลกเพ่ือมอบให้กับองค์กรอุตสาหกรรมหรือโรงงานที่มีการพัฒนาด้านคุณภาพดีเด่นของญี่ปุ่นต่อมาในปี 
ค.ศ. 1954 ทางญี่ปุ่นได้เชิญ Dr. J. M. Juran มาท าการฝึกอบรมเกี่ยวกับหลักการควบคุมคุณภาพ เพ่ือ
สร้างรากฐานความรู้ความเข้าใจแก่ผู้บริหารระดับสูงขององค์กรในการน าเทคนิคเหล่านี้มาใช้งาน      
โดยได้รับความร่วมมือจากพนักงานทุกฝ่ายนับเป็นจุดเริ่มต้นของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใช้ใน
การควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ที่เรียกกันว่า 7 QC Tools มาใช้อย่างแพร่หลายจนทุกวันนี้เครื่องมือ
คุณภาพทั้ง 7 ชนิดที่ได้รับการยอมรับและนิยมใช้ทั่วโลกนั้น มีดังต่อไปนี้  



31 
 

 2.5.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหนึ่งที่น ามาใช้ในการแสดงให้เห็น
ขนาดของปัญหาและเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของปัญหาชื่อแผนภูมิมีที่มาจากชื่อของนักเศรษฐศาสตร์
ชาวอิตาเลียนชื่อ Vilfredo Federico Damaso Pareto  ซึ่งเป็นผู้คิดค้นหลักการนี้นั่นเอง ตัวอย่าง
งานวิจัยที่น าแผนภูมิพาเรโตไปวิเคราะห์ของเสียจากแผนภูมิพาเรโตแสดงอาการหลักที่ต้องแก้ไขก่อน
ตามล าดับของเสียที่เกิดข้ึนในการขึ้นรูปพลาสติกด้วยระบบสุญญากาศแสดงรูปที่ 2.8 

 

รูปที่ 2.8 วิเคราะห์ของเสียด้วยแผนภูมิพาเรโต [8]  

2.5.2 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือ ผังก้างปลา (Fishbone- 
Diagram) บางครั้งเรียกว่า Ishikawa Diagram ซึ่งเรียกตามชื่อของ Kaoru Ishikawa ผู้ซึ่งเริ่มน าผังนี้มา
ใช้ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพกับปัจจัยต่างๆ            
ที่เกี่ยวข้อง งานวิจัยที่น าตัวแผนผังก้างปลาไปวิเคราะห์ปัญหาเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิตน้ าดื่ม
แสดงดังรูปที่ 2.9 แผนผังแสดงสาเหตุ และ ผลของปัญหา 

 

รูปที่ 2.9 แผนผังแสดงสาเหตุและผลของปัญหา [35] 
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2.5.3 ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟที่ใช้ในการสรุปข้อมูลลักษณะเป็นกลุ่มข้อมูลเพ่ือจะ
ร่วมกันวิเคราะห์ว่ากลุ่มข้อมูลที่ได้มานั้นมีลักษณะผิดปกติหรือไม่  แสดงดังรูปที่ 2.10 กราฟฮีสโตแกรม 

 

รูปที่ 2.10 กราฟฮีสโตแกรม [34] 

          2.5.4 ผังการกระจาย (Scatter Diagram) ผังการกระจายนี้ที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจาก
ความสัมพันธ์ของตัวแปรสองตัวว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพ่ือที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริงว่ามี
ความสัมพันธ์กันมากน้อยเพียงใด เช่น การตั้งสมมติฐานเกี่ยวกับประสบการณ์ของพนักงานว่าพนักงานที่
มีอายุงานแตกต่างกันของเสียที่เกิดขึ้นจากการท างานในแต่ละคนจะแตกต่างกันหรือไม่ โดยทั่วไปแล้ว
เราจะคาดว่าผู้ที่มีประสบการณ์สูงจะมีทักษะในการท างานสูง ของเสียจะเกิดข้ึนน้อยกว่าพนักงานใหม่ซึ่ง
ข้อสมมติฐานของตัวแปรทั้งสองสามารถเก็บข้อมูลแล้วน ามา Plot กราฟผังการกระจายเพ่ือทดสอบ
สมมติฐานว่ามีความสัมพันธ์กันมากน้อยเพียงใด เพราะว่าในสถานประกอบการบางที่อายุงานสูงอาจจะ
มีของเสียเท่ากับพนักงานใหม่ก็เป็นได้ ดังนั้น อายุงานหรือทักษะและประสบการณ์ของพนักงานไม่
เกี่ยวข้องกับเรื่องของเสียในกระบวนการผลิต อาจจะต้องไปตรวจสอบเรื่องอ่ืนๆ เช่น เครื่องจักรอุปกรณ์
ที่ใช้ในการผลิตมีปัญหาหรือไม่ แสดงดังรูปที่ 2.11 

 

รูปที่ 2.11 ผังการกระจาย [34] 
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 2.5.5 กราฟ (Graph) คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหนึ่งที่เป็นการน าเสนอข้อมูลเป็น
รูปภาพ แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลักคือ ต้องท าให้ผู้ที่ดูกราฟสามารถเข้าใจได้ง่าย และ รวดเร็ว
ที่สุด    

 2.5.6 ใบตรวจสอบ (Checksheet) หรือที่นิยมเรียกกันว่า Check Sheet เป็นแผ่นงานที่ได้
ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงค์ที่จะเก็บข้อมูลส าคัญๆ ได้ง่าย และ เป็น
ระบบ 

 2.5.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้ของ
คุณลักษณะตามข้อก าหนดทางเทคนิค (ส่วนมากได้สูตรการค านวณ) เพ่ือน าไปเป็นแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการผลิตโดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control limit)       
โดยถ้าเกิดขึ้นมูลอยู่นอกขอบเขต (Out of Control) ต้องหาสาเหตุที่ท าให้เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นผิดปกติ 
เช่น  การบบรรจุน้ าตาลลงถุงมีค่ายอมรับได้ + , - ไม่เกิน 10 กรัมจาก 1 กิโลกรัม จากการผลิตทั้งวันเกิด
การ Out of Control ในช่วง 16.30 น. เป็นต้นไปจนถึงเวลาเลิกการผลิต 17.00น. และเกิดขึ้นแบบนี้
เกือบทุกๆ วัน ซึ่งจากสถานการณ์ดังกล่าวสามารถวิเคราะห์ได้ไม่ยากเนื่องจากเป็นการผลิตท้ายๆ ของ
วันอาจจะเกิดจากพนักงานเกิดความเมื่อยล้า หรือเครื่องจักรอุปกรณ์ท างานเป็นเวลานานจึงเกิดความ
คลาดเคลื่อนซึ่งลึกๆก็ต้องค้นหาสาเหตุกันต่อไปซึ่งอาจจะใช้ผังก้างปลาเป็นตัวช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูล
ตัวอย่างงานวิจัยที่น าแผนภูมิควบคุมไปวิเคราะห์ของเสียในการขึ้นรูปพลาสติกด้วยระบบสุญญากาศ
แสดงรูปที่ 2.12 

 

 

รูปที่ 2.12 แผนภูมิควบคุม [8]  
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           จากเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ที่ได้น าเสนอพร้อมทั้งตัวอย่างนั้นสามารถน าไปใช้กับการท างาน
ในภาคอุตสาหกรรมได้จริงไม่จ าเป็นต้องใช้พร้อมกันทั้งหมด 7 ตัว ซึ่งในการท างานต้องเลือกใช้เครื่องมือ
คุณภาพให้เหมาะสมกับสถานการณ์ท างานจริงๆเลือกใช้ให้เป็น และ ถูกต้องจึงจะสามารถแก้ไขปัญหา
ด้านคุณภาพได้ ในงานวิจัยเรื่องการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศเลือกใช้          
แผนภูมิพาเรโตเพ่ือจัดล าดับความถี่ของปัญหาเรียงล าดับจากมากสุดไปน้อยสุดแล้วเลือกแก้ไขปัญหาที่
ท าให้เกิดการรอคอยขณะปรับตั้งเครื่องจักรเปลี่ยนรูปแบบการผลิต และ ใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
นาน 

2.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 

 การวิเคราะห์ Why Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา [20] 
โดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจัดได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ้ าหากปัญหาเดิมเกิดซ้ า 
แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไปอาจจะต้องมาท าการ
วิเคราะห์ใหม่เครื่องมือนี้เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงมากหากผู้วิเคราะห์มีความเข้าใจ และ          
มีความช านาญในงานที่ตนท าอยู่รวมถึงความรู้ด้านวิศวกรรมที่ Toyota 5-Why Analysis  ถูกใช้เป็น
เครื่องมือหลักในการวิเคราะห์ปัญหาจากประสบการณ์ของผู้เขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้หลักการ                
Why - Why Analysis นั้น เป็นไปเพียงเพ่ือน าเสนอต่อลูกค้าเมื่อเกิดปัญหาจากลูกค้าเท่านั้น แต่ปัญหา
เดิมยังคงเกิดซ้ าอยู่ เรื่อยๆอาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่ขึ้น ซึ่ งก่อให้ เกิดความสูญเปล่าตามมา              
การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการ Why - Why Analysis นั้นเป็นเพียงเครื่องมือในการวิเคราะห์หา
สาเหตุรากเหง้าเท่านั้น การจะท าให้ปัญหานั้นหมดไปจึงจ าเป็นจะต้องประยุกต์หลักการอ่ืนๆเข้ามาช่วย 
เช่น เทคนิคPoka Yoke, Triz เป็นต้น ทั้งนี้ทั้งนั้นขึ้นอยู่กับสภาพปัญหาที่เราก าลังวิเคราะห์กันอยู่      
การวิเคราะหป์ัญหาด้วยหลักการ Why - Why Analysis มีข้ันตอนดังนี้  

 2.6.1 ก่อนการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการ Why-Why Analysis จะต้องไปตรวจสอบ
สถานที่จริง และ ดูสภาพของจริงอันเป็นที่มาของปัญหาเพ่ือสร้างความเข้าใจเกี่ยวกับรายละเอียดของ
ปัญหาให้ถูกต้องชัดเจน แต่หากขอบเขตของปัญหามากเกินไปจะท าให้การวิเคราะห์กินวงกว้างเกินไป
ด้วยและมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องมากเกินไป ถึงแม้ได้ผลการวิเคราะห์ออกมาก็ตามมาตรการที่ตามมาจะมีมาก
เกินกว่าที่จะน ามาปฏิบัติได้ 

 2.6.2 ท าความเข้าใจในโครงสร้าง และ หน้าที่ของส่วนที่เป็นปัญหาจะต้องท าการแจกแจงส่วน
งานที่เป็นปัญหาให้ออกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ์ของชิ้นงานแสดงความสัมพันธ์ของหน้าที่ 
ในกรณีของงานทั่วๆไปให้เขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน และ ท าความเข้าใจเกี่ยวกับหน้าที่ของ
งานนั้นๆ ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ไขด้วยหลักการ Why-Why Analysis มีดังนี ้
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 1) ก าหนดหัวข้อเรื่องท่ีจะน ามาปรับปรุงแก้ไข 
 2) ส ารวจความจริงของสภาพที่เป็นอยู่ของปัญหาทั้งในด้านสถิติและการไปส ารวจพื้นที่จริงที่ 

เกิดปัญหา 
 3) ตั้งเป้าหมายที่จะลดปัญหาที่เกิดข้ึนให้กลายเป็นศูนย์ 
 4) ก าหนดแผนของกิจกรรม 

4.1) ส ารวจความจริง 
4.2) วิเคราะห์ด้วยหลักการ Why-Why 
4.3) เสนอแนวทางแก้ไข 
4.4) ท าการแก้ไขตามแนวทางท่ีได้น าเสนอ 
4.5) ตรวจสอบผลลัพธ์ 

 โครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกัน คือ ซ้ายสุดจะเป็น
ปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาที่จะแก้ไขจากนั้นจะเริ่มถาม “ท าไม” ไปเรื่อยๆจนกว่าจะพบสาเหตุ
รากเหง้าของปัญหาโดยทั่วไปพบว่าหากถามท าไมอยู่ประมาณ 5 ครั้งแล้วเราจะพบค าตอบ ค าถามคือว่า
จ าเป็นต้อง 5 ครั้งหรือไม่ค าตอบคือไม่จ าเป็นในหลายๆครั้งเราถามท าไมแค่ 3 ครั้งก็พบค าตอบแล้ว
ค าถามที่ว่าเราจะรู้ได้อย่างไรว่านี้คือสาเหตุรากเหง้าอันดับแรกให้เราถามตัวเองก่อนว่า ถ้าสาเหตุนี้ถูก
แก้ไขแล้วปัญหานี้จะไม่เกิดขึ้นอีกใช่หรือไม่หรือไม่สามารถถามท าไมได้อีกแล้วจากนั้นในส่วนสุดท้ายจะ
เป็นการหามาตรการโต้ตอบเพ่ือแก้ไขปัญหา ยกตัวอย่างงานวิจัยที่น าวิเคราะห์ปัญหาไม่เต็มรูปแม่พิมพ์
โดยใช้หลักการ Why Why Analysis ดังรูปที่ 2.13  

 
รูปที่ 2.13 รูปแบบการเขียนตั้งค าถาม ท าไม - ท าไม [32] 
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2.7 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) 

 คือเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาที่ใช้มากที่สุดในระดับสากลโดยเป็นการคิดวิเคราะห์ที่ใช้
ความสามารถในการจ าแนกแยกแยะองค์ประกอบต่างๆของปัญหาเพ่ือน ามาหาความสัมพันธ์เชิงเหตุผล
ระหว่างองค์ประกอบต่างๆ เหล่านั้นเพ่ือค้นหาค าตอบหรือเป็นสิ่งที่ส าคัญจากนั้นจึงรวบรวมข้อมูล
ทั้งหมดมาเรียบเรียงใหม่ให้ง่ายแก่การท าความเข้าใจ [29] 
 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H การปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS หลังจากท าการ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตเพ่ือตอบคาถามในปัจจุบันของกระบวนการผลิตว่าเป็นอย่างไรซึ่งเป็นขั้นตอน
การตอบค าถามในอนาคตว่าเราต้องการไปที่ใดโดยการน าวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายที่ต้องการ จากนั้น
จะต้องตอบค าถามสุดท้ายที่ส าคัญคือท าอย่างไรถึงจะไปถึงวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายที่ก าหนดไว้ได้   
ซึ่งค าตอบที่ต้องการจะต้องอาศัยเครื่องมือในการก าหนดแผนปฏิบัติการโดยเครื่องมือที่สามารถน ามา
ประยุกต์ใช้กับการลดกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า ในงานวิจัยนี้ ใช้เทคนิค 5W1H การปรับปรุงโดยใช้
หลักการ ECRS ซึ่งความสัมพันธ์ของเครื่องมือทั้งสองชนิด [32] แสดงดังตารางที่ 2.4  

ตารางท่ี 2.4 ความสัมพนัธ์ของการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H กับปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS  

 

จากตารางที่ 2.4 โดยการตั้งค าถามเป็นขั้นตอนตามล าดับดังนี้   

  2.7.1 Who ใคร (ในเรื่องนั้นมีใครบ้าง) 
   2.7.2 What ท าอะไร (แต่ละคนท าอะไรบ้าง) 
 2.7.3 Where ที่ไหน (เหตุการณ์หรือสิ่งที่ท านั้นอยู่ที่ไหน) 
 2.7.4 When เมื่อไหร่ (เหตุการณ์ หรือสิ่งที่ท านั้น ท าเม่ือวัน เดือน ปี ใด) 
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 2.7.5 Why ท าไม (เหตุใดจึงได้ท าสิ่งนั้น หรือเกิดเหตุการณ์นั้น ๆ) 
 2.7.6 How อย่างไร (เหตุการณ์หรือสิ่งที่ท านั้นท าเป็นอย่างไรบ้าง) 

เมื่อได้ค าตอบจากการตั้งค าถามในแต่ละข้อแล้ว ให้เราลองใช้หลักการ “ECRS” ใน การ 
ปรับปรุง งาน ด้วย ECRS สิ่งที่ท าอยู่ให้ดีกว่าเดิม 

 2.7.7 E (Eliminate) ขจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นในการท างานออกไป (ซึ่งเป็นค าตอบที่ได้จาก
การตั้งค าถามชุดที่ 1 : “What” + “Why”) 

 2.7.8 C (Combine) หรือ R (Rearrange) ปรับขั้นตอนการท างานใหม่โดยอาจจะรวมงานเข้า
ด้วยกันท าไปพร้อมๆ กัน (Combine) หรือจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) โดยพิจารณาถึงความ
เหมาะสมของล าดับขั้นตอนงานในภาพรวมความเหมาะสมของสถานที่ท างาน และ ความเหมาะสมของ
บุคลากร (ซึ่งเป็นค าตอบที่ได้จากการตั้งค าถามชุดที่ 2 : “When” + “Why”, การตั้งค าถามชุดที่ 3 : 
“Where” + “Why” และ การตั้งค าถามชุดที่ 4 : ” Who” + “Why”) 

 2.7.9 S (Simplify) ปรับปรุงวิธีการท างานในแต่ละขั้นตอนให้ง่ายขึ้นรวดเร็วขึ้น (ซึ่งเป็น
ค าตอบที่ได้จากการตั้งค าถามชุดที่ 5 : “How” + “Why”) 

 

2.8 การทดสอบความแตกต่างของค่ากลางของสองประชากรอิสระ  
     (2-Sample t -Test) 

 การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่ากลางของสองประชากรที่มีการกระจายแบบปกติและ
อิสระต่อกัน (Test Concerning a Difference Between Two Means of two normal population 
: Independent Samples)  โดยส่วนมากเราต้องการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกต่างของสอง
ประชากร  ซึ่งถ้าใช้ค าว่าประชากร บางคนอาจจะมองไม่เห็นภาพ ถ้าจะอธิบายว่า เราต้องการพิสูจน์ 
ความแตกต่างของสองกระบวนการ (Processes)  หรือต้องการพิสูจน์ผลการทดลองของสองวิธีการ      
(Treatments) ว่าตัวแปรหรือผลการทดลองที่ เราสนใจ (Response) มีความแตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญหรือไม่ หรือว่าไม่แตกต่างกัน [36] 

 การตั้งสมมติฐาน  

การตั้งสมมติฐานมีหลักการเช่นเดียวกันกับกรณีการทดสอบค่ากลางของหนึ่งประชากรกับค่าคงที่ 
ดังต่อไปนี้ 

 ในกรณีทดสอบสองด้าน ( Two-tailed ) 
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 t- Distribution ที่จะใช้ส าหรับทดสอบนี้ก็คือ ผลต่าง µ1= µ2 ซึ่งจริงๆ ควรจะเท่ากับ 0 เรา
ถึงจะยอมรับสมมติฐานหลัก แต่เราใช้หลัก Confidence interval ก็จะได้ว่า ผลต่างที่ไม่เท่ากับ 0 แต่
น้อยหรือมากกว่า ในระดับหนึ่งภายใน Interval นั้นเราจะยังยอมรับสมมติฐานหลักอยู่ 

ในกรณีทดสอบด้านเดียว ( One-tailed ) 

 ในกรณีที่เราให้สมมติฐานทางเลือก (Alternative hypothesis) เป็นมากกว่าหรือน้อยกว่า 
เราเรียกว่าการทดสอบสมมติฐานแบบ One tailed ซึ่งเป็นดังต่อไปนี้ 

            ทดสอบด้านมากกว่า 

 

  

   ถ้าทดสอบด้านน้อยกว่า  

 

 จะเห็นว่า วิธีการทดสอบสมมติฐาน การทดสอบค่ากลางของสองประชากรก็จะคล้ายกับกรณี
ทดสอบค่ากลางประชากรเดียว แตกต่างกันในรายละเอียดบ้างนิดหน่อย  ที่ส าคัญผู้ที่จะท าการทดสอบ
สมมติฐานจะต้องมั่นใจว่า 

            1) ข้อมูลของทั้งสองกลุ่มที่จะน ามาทดสอบสมมติฐานต้องเป็นอิสระต่อกัน และแต่ละตัวข้อมูล
ในกลุ่มต้องถูกเก็บตัวอย่างออกมาโดยการสุ่ม 

            2) ข้อมูลตัวอย่างทั้งสองกลุ่มดังกล่าว จะต้องมีการกระจายตัวเป็นแบบปกติ ( Normal 
distribution) เท่านั้น 

 
2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 จากการศึกษาค้นคว้างานวิจัยที่เกี่ยวข้อง งานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่มีการน าเทคนิค  (SMED)         
มาประยุกต์ใช้เพ่ือแก้ปัญหาการใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องจักร ได้แก่ Arun Abraham [5], และ Vipan 
Kumar กับ Amit Bajaj [6] ใช้เทคนิคของการปรับตั้งค่าเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (SMED) เพ่ือวิเคราะห์
กระบวนการและลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรในภาคอุตสาหกรรมผลิตโดยงานวิจัยของวัชรากร [8]   
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ใช้เทคนิคของการปรับตั้งค่าเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (SMED) เพ่ือวิเคราะห์กระบวนการผลิตและลดของ
เสียในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกด้วยระบบสุญญากาศจากการวิเคราะห์พบข้อสรุปได้การปรับตั้ง
เครื่องจักรส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงานจึงได้จ าแนกขั้นตอนการท างานของพนักงานออกเป็นงานภายใน
และงานภายนอก จากนั้นเปลี่ยนงานภายในเป็นงานภายนอกด้วยเทคนิค (SMED) เพ่ือลดขั้นตอนการ
ปรับตั้งเครื่องจักรสามารถลดระยะเวลาและขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรลง 6 ขั้นตอนโดยลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรจากเดิม 345 นาทีเหลือ 281 นาทีต่อครั้งต่อการผลิต 1,000 ชิ้น ส่วนงานของ       
ธนัฐพงษ์ บุญสุวรรณโน [13] การน าเอาเทคนิค Single Minute Exchange of Die (SMED) และ 
(ECRS) มาเป็นแนวทางการในการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ในงานฉีดพลาสติกส าหรับชิ้นส่วน
ประกอบของรถยนต์ ท าให้กิจกรรมการติดตั้งแม่พิมพ์ ลดเหลือ 3,903 วินาที จากก่อนการปรับปรุง 
13,016 วินาทีหรือลดลง 9,113 วินาที หรือ 70.01 % ส่วนโกสินทร์, จิตรา [3] ได้พัฒนา และ ปรับปรุง
กระบวนการลดเวลาการปรับตั้งลูกอัดส าหรับการผลิตไม้ฝาสังเคราะห์เนื่องจากกระบวนการดังกล่าวใช้
เวลาสูงสุดในการปรับตั้งเครื่องจักรในแต่ละครั้ง โดยงานวิจัยนี้ปรับปรุงอยู่บนความรู้ด้านศึกษาเวลา 
และ ศึกษาวิธีการท างานใช้เทคนิคการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรส าหรับการปรับตั้งเครื่องด้วยเทคนิค 
(SMED) เพ่ือออกแบบและปรับปรุงการตั้งค่าการขึ้นรูปกระบวนการม้วน ดังนั้นก าลังคน 18 ต่อ 6 
เครื่อง สามารถลดเวลาจาก 298-302 นาที เป็น 164-166 นาทีต่อครั้ง งานวิจัยของ Jonalee D [10] 
ได้ด าเนินการท าวิจัยเกี่ยวกับการลดเวลาในการเปลี่ยนรูปแบบอุตสาหกรรมการตัดเย็บเสื้อผ้าซึ่งท าการ
ปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนรูปแบบการผลิตโดยการน าเอาเทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วมา
แยกขั้นตอนการท างานและใช้หลักการลดความสูญเปล่า ECRS ปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น สามารถ
ลดเวลาการปรับเปลี่ยนรูปแบบลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ และ พนักงานสามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน   

 ซึ่งงานวิจัยที่ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิค (SMED) และหลักการ (ECRS) ช่วยให้ลด
เวลาความสูญเปล่าการรอคอยลดเวลาการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นใช้เวลาหยุดเครื่องน้อยลงเวลาการผลิต
ก็เพ่ิมขึ้นซึ่งตรงตามวัตถุประสงค์ สามารถน างานวิจัยที่ได้ท าการศึกษามาไปประยุกต์ใช้ในงานวิจัยเรื่อง 
การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือท าการปรับปรุงแก้ไขการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานให้พนักงานท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน
 

 



บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินกำรวิจยั 

 
 เพ่ือศึกษาเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรเมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต และ ท าการปรับปรุง
แก้ไขขั้นตอนการท างานให้พนักงานท างานได้อย่างรวดเร็วขึ้นเพ่ือลดเวลาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งได้ท าการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องของ ขวัญใจ [7] ได้ท า
การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการพิมพ์โดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนซึ่งสอดคล้องกับที่จะ
ท าการด าเนินการวิจัย เรื่อง การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศโดยมีวิธีด าเนินการวิจัย
ดังนี้ 

ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวิจัย  
 3.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไปของขั้นตอนการผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน และ ศึกษาสภาพปัญหา 
 3.2 ศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
  3.3 การวิเคราะห์กระบวนการท างานโดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
  3.4 วิเคราะห์กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรโดยใช้ แบบฟอร์ม Quick Changeover 

   และสังเกตพฤติกรรมการปฏิบัติงาน 
  3.5 จัดล าดับความส าคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต 

    3.6 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้เทคนิค Why Why Analysis 
   3.7 ท าการวิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางแก้ไขโดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และ 
       หลักการ ECRS 

  3.8 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร 
  3.8.1 แยกกิจกรรมระหว่างกิจกรรมภายนอก (External) และ กิจกรรมภายใน 
      (Internal) โดยใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องอย่างรวดเร็ว (SMED) ร่วมกับหลักการ ECRS 
   3.9 ติดตามและประเมินผลหลังปรับปรุง 
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3.1 ศึกษำข้อมูลทั่วไปของขั้นตอนกำรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันและศึกษำสภำพ     
 ปัญหำ 

ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันของการท างานผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 
ของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 9 ขั้นตอน ดังนี้โดยมีแนวทางในการเขียนผังงาน แสดง
ขั้นตอนการผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน ดังรูปที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 การเขียนผังงานแสดงขั้นตอน 

 เร่ิม (Start) 

 

ขั้นตอนกำรเตรยีมม้วน
วัตถุดิบ 

 

ขั้นตอนกำรให้ควำมร้อนแก่
แผ่นพลำสติก 

 

ขั้นตอนกำรขึ้นรูปสุญญากาศ 

ขั้นตอนกำรตัดชิ้นงำน 

ขั้นตอนกำรเคำะเศษ 

ขั้นตอนกำรบรรจุหบีห่อ 

 
ท ำลำยของเสีย 

ขั้นตอนกำรเก็บรักษำเข้ำคงคลัง 

 

ขั้นตอนกำร
ตรวจสอบ

คุณภำพชิน้งาน 

 

  จ านวนบรรจุใส่ถุง 
100 ชิ้นต่อ 1 ห่อ  
จ านวนกล่องบรรจุ
แบบ (I) บรรจ ุ2 ห่อ
ต่อกล่อง และจ านวน
กล่องบรรจุ (L) บรรจุ 
3 ห่อต่อกลอ่ง 

 

เมื่อกล่องงานเต็ม
พาเรทแล้วก็เข็นไป
เก็บเพื่อรอส่ง 

งานดี งานเสีย 

น าม้วน PETใส 0.25x508 
mm ยกขึน้บนแทน่วางม้วน 

 
ดึงม้วนพลาสติกเข้าหอ้งฮีตเตอร์
ให้ความร้อนแกแ่ผ่นพลาสติกจน
แผ่นเฟรมเร่ิมย้อยและอ่อนตัว 

 
1.เปลี่ยนแม่พิมพ์และติดต้ัง 
2.ทดลองประกบแม่พิมพ ์
3. ทดลองเปิดเครื่องขึ้นรูป 

 
1. เปลี่ยนบล็อกมีดและติดต้ัง 

2. ตั้งระยะบล็อกมีดกับเขียงลองตัด 
3. ทดสอบตัดชิ้นงาน 

 
แยกเศษพลาสตกิที่ถูกเจาะรู
แล้วแยกออกจากชิ้นงาน 

 

น าไปทิ้งที่จุดเก็บ
ของเสียเพื่อรอ
น าไปจ าหนา่ยแก่
คนรับซ้ือพลาสติก 

 

สิ้นสุดกระบวนกำรผลิต 
(Stop) 
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สามารถอธิบายรายละเอียดขั้นตอนการท างานผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันของบริษัท
กรณีศึกษามีข้ันตอนดังนี้ 

1. ขั้นตอนการเตรียมม้วนวัตถุดิบ 

คือ การเลือกม้วนพลาสติกที่ต้องน ามาใช้ในการผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันในการผลิตครั้งนี้ใช้ม้วน
พลาสติกชนิด พลาสติกพอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต Polyethylene Terephthalate (PET) ขนาด        
และความหนาของม้วนพลาสติก 0.25 x 508 มิลลิเมตร น าม้วนมาเตรียมไว้ก่อนท าการขึ้นเครื่องจักร 

2. ขั้นตอนการให้ความร้อนแก่แผ่นพลาสติก 

คือ การให้ความร้อนแก่แผ่นพลาสติกให้ความร้อนที่อุณหภูมิตามค่าที่ก าหนดตามข้อมูลที่ใส่ให้กับ
เครื่องจักร ให้ความร้อนจนพลาสติกเริ่มอ่อนตัว  

3. ขั้นตอนการข้ึนรูปแบบสุญญากาศมีข้ันตอน 3 ขั้นตอนดังนี้  
 3.1) ให้ความร้อนกับแผ่นฟิล์มจนถึงจุดที่เริ่มอ่อนตัว (ขึ้นอยู่กับพลาสติกฟิล์มแต่ละ
ชนิด) 
 3.2) จากนั้นจึงใช้การกดหรือดันแผ่นฟิล์มให้เข้ากับแบบแม่พิมพ์แล้วใช้ลมดูดเข้าให้ติด
กับแม่พิมพ์แสดงดังรูปที่ 3.2  

 

 

รูปที่ 3.2 ขั้นตอนการข้ึนรูป [33] 

3.3)  การปลอดชิ้นงานออกจากพิมพ์ใช้ลมในการเป่าออกเพ่ือไม่ให้แผ่นฟิล์มที่เข้ารูป 
แล้วเสียหายจากการแกะด้วยมือขั้นตอนนี้อาจะมีหรือไม่มีก็ได้ ส าหรับเครื่องขนาดเล็ก 
แต่ในระดับอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องมีเพราะแรงคนไม่สามารถปลดชิ้นงานจากแม่พิมพ์
ได้ 

 4.  ขั้นตอนการตัด คือ การตัดชิ้นงานด้วยเครื่องตัดอัตโนมัติส่วนประกอบในขั้นตอนนี้ 
ประกอบด้วยมีดตัดชิ้นงาน แผ่นเขียงไม้ และ แผ่นเขียงพลาสติกลองตัด    
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 5. ขั้นตอนการเคาะเศษ คือ การแยกเศษที่ถูกตัดแล้วออกจากชิ้นงานโดยการเคาะและเขย่า
เพ่ือให้เศษพลาสติกที่ไม่ใช้แล้วออกจากชิ้นงานเพ่ือให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพได้ท างานได้ง่ายขึ้น 

 6. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน คือ ตรวจดูชิ้นงานโดยพนักงานมีการตรวจดูชิ้นงาน
ทุกชิ้นเพ่ือจะแยกของดีกับของเสียให้ออกจากกัน  

 7. ขั้นตอนการบรรจุหีบห่อ คือ ชิ้นงานที่ถูกตรวจสอบด้วยสายตาแล้วผ่านก็น ามาบรรจุลง
กล่อง  
 8. ขั้นตอนการเก็บรักษาเข้าคงคลัง คือ เพ่ือเก็บรักษางานเพ่ือรอวันส่งจะส่งงานอาทิตย์ละ     
2 วัน คือวันพฤหัสบดี กับ วันเสาร์ 

 9. ขั้นตอนท าลายของเสีย  คือ งานที่ไม่ผ่านการตรวจสอบด้วยสายตาก็จะน ามาท้ิงที่จุดเก็บ 
ของเสียเพื่อรอจ าหน่ายให้พนักงานเก็บเศษพลาสติก 

จากการศึกษาข้อมูลทั่วไปของขั้นตอนการผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันเรียบร้อยแล้วเมื่อมา
ศึกษาสภาพปัญหาพบว่า บริษัทกรณีศึกษามีรูปแบบการผลิตอยู่ 2 รูปแบบ ที่จะต้องใช้เครื่องจักรรุ่น 
MODEL:VFK-80/60SFT เป็นเครื่องจักรประเภทขึ้นรูปแบบสุญญากาศเมื่อผลิตชิ้นงานรูปแบบที่ 1   
ครบตามยอดสั่งผลิตแล้วก็จะต้องมาปรับเปลี่ยนงานรูปแบบที่ 2 ต่อเพ่ือให้ทันส่งตรงต่อเวลาที่ลูกค้า
ก าหนดแล้วเวลาที่สูญเสียไปจากการปรับตั้งเครื่องจักรควรใช้เวลาการปรับตั้งให้น้อยที่สุดเพ่ือลดความ
สูญเปล่าจากการรอคอยของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ดังรูปที่ 3.3 รูปแบบกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

 

รูปแบบที่ 1  
ชื่อ กล่องบรรจุแปรงขัดฟัน แบบ ไอ 
เนื่องจากมีรูปแบบของแปรงคล้ายรูปตัว ไอ จึง
เรียกกล่องบรรจุแบบไอ 

 
 

รูปแบบที่ 2 
ชื่อ กล่องบรรจุแปรงขัดฟันแบบแอล  
เนื่องจากมีรูปแบบของแปรงคล้ายรูปตัว แอล 
จึงเรียกกล่องบรรจุแบบแอล 

รูปที่ 3.3 รูปแบบกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

รูปแบบที่ 1 

รูปแบบที่ 2 
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  ศึกษาขั้นตอนการผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันโดยการตั้งกล้องบันทึกวีดีโอขั้นตอนการปรับตั้ง
เครื่องจักรโดยมีการสุ่มเก็บข้อมูลเวลา 10 ครั้ง เก็บข้อมูลการปรับตั้งเครื่องระหว่างเดือนกันยายน – 
พฤศจิกายน 2562 เพ่ือหาเวลาเฉลี่ยของการปรับตั้งเครื่องจักรเปรียบเทียบกับเวลาที่บริษัทกรณีศึกษา
ก าหนด พบว่ามีการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันมีการปรับตั้งเครื่องเฉลี่ยเดือนละ 3 
ครั้งแสดงดังตารางที่ 3.1 ดังนี้   

ตำรำงท่ี 3.1 เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตชิ้นงานกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

ขั้นตอน 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลา (วินาที) 
1 2 3 4 5 

เวลาปรับตั้งเครื่องจักร A (วินาที) 
4816.12 4866.97 4837.46 4814.63 4865.33 

6 7 8 9 10 
4866.98 4815.96 4863.38 4883.62 4892.41 

      
ค่าเวลาเฉลี่ย (วินาที) 4852.25 วินาที 

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 325.77   
 

 จากตารางที่ 3.1 สามารถอธิบายได้ว่าเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรใช้เวลางานย่อยแต่ละงานไม่
เท่ากัน บางก็ใช้เวลาเกิน 2 นาที บางงานใช้เวลาท างานไม่เกิน 2 นาที ผู้วิจัยจึงท าการเก็บข้อมูลที่       
10 ครั้ง เพ่ือให้เหมาะสมการเก็บข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรใช้เวลาเฉลี่ยสูงกว่า เวลาเฉลี่ยของ
เป้าหมายที่บริษัทกรณีศึกษา เนื่องจากใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องเกินเวลาที่ก าหนดเพราะมีขั้นตอนการ
ท างานย่อยหลายขั้นตอน และ การท างานยังไม่จัดล าดับขั้นตอนการท างานที่เหมาะสมให้กับพนักงาน
แสดงดังรูปที่ 3.4 แผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน  

 

รูปที่ 3.4 แผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 



45 
 

 จากรูปที่ 3.4 เมื่อน าเวลามาเทียบเป็นร้อยละของการท างาน 1 วัน เวลาท างาน 8 ชม. พบว่า
เวลาในการท างานของเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศอย่างต่อเนื่องเท่ากับ 79.92 % และเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรเพ่ือปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตเท่ากับ 20.08 % ซึ่งจะเห็นได้ว่าเวลาในการหยุด
เครื่องจักรเพ่ือปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตท าให้เกิดเวลาสูญเสียดังนั้นจึงควรปรับปรุงขั้นตอนการ
ปรับตั้งเครื่องจักรโดยใช้เวลาน้อยที่สุดให้ต่ ากว่าที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนดไว้ แสดงดังรูปที่ 3.5 
เปรียบเทียบเวลาหยุดเครื่องกับเวลาเครื่องจักรท างาน  

 

รูปที่ 3.5 เปรียบเทียบเวลาหยุดเครื่องกับเวลาเครื่องจักรท างาน  
 
3.2 ศึกษำขั้นตอนกำรปรับตั้งเคร่ืองจักร  

 จากการศึกษาแผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรมีขั้นตอน จะต้องท างานตอนที่เครื่องจักร
หยุดท างานแล้วเท่านั้น เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรนานเกินเป้าหมายของบริษัท
กรณีศึกษาส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าจากการรอคอยการปรับตั้งเครื่องจักร ท าให้พนักงานเกิดการรอ
คอย มีข้ันตอนอยู่ 5 ขั้นตอนหลัก ดังนี้  

3.2.1 ขัน้ตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตัดและเครื่องมืออุปกรณ์ 
3.2.2 ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ์ 
3.2.3 ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดตั้งบล็อกมีดตัด 
3.2.4 ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีด 
3.2.5 ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร 

79.92%

20.08%

เปรียบเทียบเวลำหยุดเคร่ืองกับเวลำเคร่ืองจักรท ำงำน 

เวลาที่เครื่องจักร
ท างานอย่างต่อเนื่อง 
79.92%

เวลาที่เครื่องจักรหยุด
ท างานเพื่อเปลี่ยน
รูปแบบการผลิต 
20.08%



46 
 

น า 5 ขั้นตอนหลักมาเขียนขั้นตอนการท างานย่อยๆได้ดังตารางที่ 3.2 โดยใช้แผนผังของ
กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร  
 
ตำรำงท่ี 3.2 แผนผังของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 

รำยละเอียดกระบวนกำรย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนกำร 

เวลำเฉลี่ย
(วินำที) 

เวลำรวม
(วินำที) 

1.ขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตดั และ
เครื่องมืออุปกรณ ์

  ขั้นตอนที่1 
 

  1.1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแมพ่ิมพ์  32.64 
115.34   1.2 เดินไปหยิบบล็อกมีด  31.03 

  1.3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง  51.67 
2.ขั้นตอนการเปลีย่นแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ ์   ขั้นตอนที่2 
  2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก  127.70 

951.19 

  2.2 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก  57.50 
  2.3ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก  320.50 
  2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น  148.90 
  2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  50.00 
  2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตวักด  107.77 
  2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  23.31 
  2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด  115.51 
3.ขั้นตอนการเปลีย่นบล็อกมดีตดัและตดิตั้งบล็อกมีด
ตัด 

  ขั้นตอนที่3 

  3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมดีเก่าออกและยกมีดลง
จากเพทเหล็ก  311.10 

1014.38 

  3.2 ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก  67.79 
  3.3 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้  181.90 
  3.4 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้  66.80 
  3.5 ตั้งระยะมีดใหไ้ด้กึ่งกลางของแผ่นไม ้  127.58 
  3.6 ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น  75.73 
  3.7 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด  85.40 
  3.8 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  81.19 
  3.9 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง  16.89  

 

ระยะทาง 216 เมตร 

ไม
่ผา่

น 
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ตำรำงท่ี 3.2 แผนผังของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

รำยละเอียดกระบวนกำรย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนกำร 

เวลำเฉลี่ย
(วินำที) 

เวลำรวม
(วินำที) 

4.ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมดีกับแผน่เขียงตั้งมีด   ขั้นตอนที่4 
  4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมดี  307.50 

956.73 

  4.2 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขยีงตั้งมีด  207.39 
  4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก  43.04 
  4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม ่  77.28 
  4.5 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปลา่  192.22 
  4.6 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบนช้ินงาน  72.80 
  4.7 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั  56.50 
5.ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร   ขั้นตอนที่5 
  5.1.ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร  14.60 

1814.61   5.2 รออุณหภมูิในห้องเครื่องจักร  1800.01 

  สรุปตารางที่ 3.2 สามารถสรุปกิจกรรม และ เวลาได้ดังนี้รวมเวลาทุกขั้นตอนการปฏิบัติงานได้ 
4852.25 วินาที แบ่งเป็นการท างาน 23 ขั้นตอน ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร 1 ขั้นตอน
ขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตัดและเครื่องมืออุปกรณ์ 3 ขั้นตอนใช้ระยะทาง 216 เมตร และ 
สามารถแบ่งการใช้เวลาแต่ละขั้นตอนได้ดังนี้  

1. ขัน้ตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตัด และ เครื่องมืออุปกรณ์ใช้เวลาการท างาน
เท่ากับ 115.34 วินาที  

2. ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้งแม่พิมพ์ใช้เวลาการท างานเท่ากับ 951.19 วินาที 
3. ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อกมีดตัดใช้เวลาการท างานเท่ากับ      

1014.38 วินาที 
4. ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีดใช้เวลาการท างานเท่ากับ 956.73 วินาที       
5. ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร ใช้เวลาการท างานเท่ากับ 1814.61 วินาที 

ไม
่ผา่

น 
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  จากข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักร ทั้ง 5 ขั้นตอนหลักนี้สามารถน ามาเขียนอธิบายรายละเอียด
วิธีการขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรพร้อมรูปภาพประกอบรายละเอียด และ วิธีการข้ันตอนการปรับตั้ง
เครื่องจักรได้ดังนี้ 

1. ขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์บล็อกมีดตัด และ เครื่องมืออุปกรณ์   
         เมื่อมีการเขียนเปลี่ยนงานที่กระดานรายการผลิตเครื่องจักรหยุดท างานช่างก็จะเดินค้นหา
เครื่องมือ และ อุปกรณ์เพ่ือจะมาปรับตั้งเครื่องจักรในขั้นตอนที่ 2, 3 และ 4 เนื่องจากมีการเปลี่ยน
รูปแบบการผลิตอุปกรณ์ที่ต้องใช้ คือ แม่พิมพ์จะอยู่ที่ชั้นแม่พิมพ์บล็อกมีดตัดอยู่ที่ชั้นวางมีด แผ่นเขียง
ตั้งมีดอยู่ที่ห้องช่าง  ไขควง เวอร์เนียคาลิเปอร์  ค้อนยาง และ ค้อนเหล็ก เป็นต้น 

2. ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้งแม่พิมพ์สามารถแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน 

 2.1 ขั้นตอนการถอดแม่พิมพ์เก่าออก  

 เมื่อผลิตงานครบจ านวนที่ต้องการแล้วหัวหน้าจะมาเขียนสั่งเปลี่ยนรายการผลิตช่างก็จะท า
การหยุด เครื่องจักร และ ปิดอุณหภูมิเครื่องจักรจากนั้นถึงจะขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวแบนยึด
ตะแกรง 8 ตัวที่ตัวกดออกและขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวกลม 2 ตัว แสดงดังรูปที่ 3.6 ที่ยึดตัวกดออก
จากนั้นขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวแบนยึดแม่พิมพ์เก่า 8 ตัว ออกยกแม่พิมพ์ลงแสดงดังรูปที่ 3.6 

 

 

รูปที่ 3.6 แสดงขั้นตอนการถอดน็อตยึดตะแกรงตัวกด 

 

รูปที่ 3.7 แสดงขั้นตอนการถอดแม่พิมพ์ 
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          2.2 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ 

 เอาตัวกดติดตั้งที่กล่องแม่พิมพ์ล่างขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวกลม 2 ตัวหลวมๆให้ตัวกดขยับ
ได้เล็กน้อย และ ตั้งระยะตัวกดกับขอบกล่องแม่พิมพ์ที่ขีดท าเครื่องหมายไว้ แสดงดังรูปที่ 3.8 ระยะการ
ติดตั้งตัวกด จากนั้น ยกแม่พิมพ์ใหม่ขึ้นยึดน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวแบน 8 ตัวกับกล่องแม่พิมพ์ด้านบน
ขันน็อตให้แน่น แสดงดังรูปที่ 3.9 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์     

 

รูปที่ 3.8 ระยะการติดตั้งตัวกด 

 

 

รูปที่ 3.9 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ 

 จากนั้นเป็นขั้นตอนการตั้งระยะประกบของแม่พิมพ์ช่างน าชิ้นงานตัวอย่างมา 10 ชิ้น ประกบ
เข้าด้วยกันอันละ 2 ชิ้น 5 ตัว แล้วใส่ลองไว้ที่ตัวกดทดลองประกบระหว่างแม่พิมพ์กับตัวกด แสดงดังรูป
ที่ 3.10 
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รูปที่ 3.10 ขั้นตอนการทดลองประกบแม่พิมพ์ 

 เสร็จแล้วดูชิ้นงานพลาสติกที่ลองตัวกดว่ามีรอยเบียดระหว่างแม่พิมพ์กับตัวกดหรือเปล่าถ้าไม่
มีขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวกลม 2 ตัวที่ยึดตัวกดให้แน่นแล้วทดลองประกบอีกหนึ่งครั้งแล้วดูชิ้นงาน
พลาสติกที่ลองตัวกดว่ามีรอยเบียดระหว่างแม่พิมพ์กับตัวกดหรือเปล่าจากนั้นใส่ตะแกรงยึดน็ อต M4  
สกรูหัวแฉกหัวแบน 8 ตัวให้แน่น แสดงดังรูปที่ 3.11 ขั้นตอนการขันน็อตยึดตัวกด และ ยึดตะแกรง 

 

 

รูปที่ 3.11 ขั้นตอนการขันน็อตยึดตัวกด และ ยึดตะแกรง 
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3. ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อกมีดตัด สามารถแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน 

      3.1 ขั้นตอนการถอดมีดเก่าลงช่างจะน าฝาครอบมีดมาเพ่ือลองคมมีดไว้เพ่ือป้องกันคมมีด
ไม่ให้ช่างไปจับหรือไปโดนกดสวิตซ์ไฮโดรลิกลง เปิดวาล์วลมออกเพ่ือปล่อยตัวล็อกมีดเอาแหวนล็อกออก
ปิดลมกดสวิตซ์ยกไฮโดรลิกข้ึนแล้วยกไม้มีดลงจากนั้นขันสกรูเกลียวปล่อยเหล็กหัวเรียบ 4 ตัวออก และ 
ยกมีดออก แสดงดังรูปที่ 3.12 ขั้นตอนการยกมีดเก่าลง 

 

รูปที่ 3.12 ขั้นตอนการยกมีดลง 

         3.2 ขั้นตอนการติดตั้งมีดใหม่ ช่างน ามีดใหม่มาแล้วติดตั้งบล็อกมีดเข้ากับแผ่นไม้วัดระยะ
บล็อกมีดให้ระยะด้านข้างมีดเท่ากับ 110.80 mm. หรือ 111.00 mm. และ ระยะหัวของมีดเท่ากับ 
102.00 mm. แสดงดังรูปที่ 3.13 

 

รูปที่ 3.13 การวัดระยะตั้งบล็อกมีดตัด 
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          เมื่อตั้งระยะมีดเสร็จเรียบร้อยแล้วขันสกรูเกลียวปล่อยเหล็กหัวเรียบ 4 ตัวให้แน่น ใช้ฝาครอบ  
มีดครอบที่คมมีดแล้วยกขึ้นเครื่องจักรเปิดวาล์วลมออกเพ่ือปล่อยตัวล็อกมีดเอาแหวนล็อกใส่ทั้งสองข้าง
ปิดลมแล้วกดสวิตซ์ยกไฮโดรลิกข้ึน  

4. ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีด 

 ช่างจะเปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีดเพ่ือตั้งระยะบล็อกมีดกับเขียงรองตัดให้ขอบเสมอกันโดยใช้นิ้ว
จับสัมผัส และ การสังเกตด้วยตาระยะการตั้งมีดกับเขียงลองตัดจากขอบเหล็กด้านหน้ามีระยะเท่ากับ 
10.2 cm. จากระยะขอบเหล็กด้านข้างซ้ายและขวาต้องมีระยะเท่ากันเท่ากับ 25.9 cm. หรือ 26 cm. 
ตั้งบล็อกมีดกับเขียงรองตัดเสร็จแล้วก็น าแผ่นพลาสติกที่ขึ้นรูปมาทดลองตัดเพ่ือดูว่าตัดแล้วได้ชิ้นงาน
ตามคุณภาพหรือไมแ่สดงดังรูปที่ 3.14 

 

 

รูปที่ 3.14 ขั้นตอนการตั้งบล็อกมีดตัดกับแผ่นเขียงตั้งมีด 

5. ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร 

  ระบบท าความร้อนของเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศมีแท่งความร้อนมีลักษณะเป็นก้อน
สี่เหลี่ยมท าจากเซรามิกให้ความร้อนทั้งด้านบนและด้านล่างของแผ่นพลาสติกระบบท าความร้อนแบบ
ใหม่ช่วยลดเวลาในการท าความร้อนและประหยัดพลังงานได้มากถึง 25% แสดงดังรูปที่ 3.15 ระบบท า
ความร้อน  

แผน่เขียงตัง้มดี 
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รูปที่ 3.15 ระบบท าความร้อน  

 เมื่อตั้งมีดเสร็จเรียบร้อยแล้วช่างก็จะท าการใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักรโดยการเรียกข้อมูลที่ได้
เก็บบันทึกไว้ขึ้นมา และ จากนั้นก็เปิดอุณหภูมิ เครื่องจักร แล้วจะต้องรออุณหภูมิความร้อนให้ได้ตาม
เกณฑ์ใช้เวลาในการรออุณหภูมิอย่างน้อย 1800 วินาที ถึงจะเปิดเครื่องได้  โดยการตรวจสอบที่หน้าจอ
ของเครื่องจักร แสดงตัวอย่าง ดังรูปที ่3.16 เรียกข้อมูล และ เปิดอุณหภูมิเครื่องจักร เมื่ออุณหภูมิได้แล้ว
ก็ทดลองเปิดเครื่องจักรเพ่ือตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ขึ้นรูปว่าตรงตามคุณภาพที่ก าหนดหรือไม่ 

 

  
 
รปูที ่3.16 เรียกข้อมูล และ เปิดอุณหภูมิเครื่องจักร 
 
ตรวจสอบค่าอุณหภูมิตามค่าต่างๆ ดังนี้  

1) SV (Set Value) คือ เป็นตัวแปรที่ใช้ในการก าหนดค่าอุณหภูมิตามที่ เรา
ต้องการควบคุม ซึ่งสามารถก าหนดค่านี้ได้ท่ีตัวเครื่องควบคุมอุณหภูมิ 

2) PV (Process Value) คือ เป็นตัวแปรที่เกิดจากการอ่านค่าอุณหภูมิผ่านทาง 
Sensor Input 

3) MV คือ Manipulated Variable หรือ สัญญาณควบคุมที่ เครื่องควบคุม
ค านวณได้มีหน่วยเป็น % (0-100 %) 

 
 
 

เลือกข้อมูล เรียกข้อมูลมาใช้ 
อุณหภูมิบน 
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3.3  กำรวิเครำะห์กระบวนกำรท ำงำนโดยใช้แผนภูมิกระบวนกำรไหล  
 (Flow Process Chart) 

          ศึกษาขั้นตอนการท างานการปรับตั้งเครื่องจักรทั้ง 5 ขั้นตอนแล้วสามารถน ามาเขียนแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร  Flow Process Chart เพ่ือแบ่งกิจกรรมตามสัญญาลักษณ์
และ จดบันทึกข้อมูลเวลาเฉลี่ยของกิจกรรมย่อยสามารถน ามาเขียนเป็นกิจกรรมย่อยๆได้ดัง         
ตารางที ่3.3  แผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร   

ตำรำงท่ี 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร  Flow Process Chart  
 (ก่อนการปรับปรุง) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
หมายเหต ุ

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา(วินาที) 
สัญลักษณ ์

     
1.เตรียมอุปกรณ์ , เครื่องมือ        พนักงานA 

  1.1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ที่ชั้นแม่พิมพ์ 100 32.64      
  1.2 เดินไปหยิบบล็อกมีด 16 31.03      
  1.3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง 100 51.67      
2.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดต้ัง
แม่พิมพ ์

       

พนักงานA,B 

  2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก  127.70      
  2.2 ขันนอตถอดตัวกดเกา่ออก  57.50      
  2.3 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เกา่ออก  320.50      
  2.4 ติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตใหแ้น่น  148.90      
  2.5 ติดต้ังตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  50.00      
  2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กบัตัวกด  107.77      
  2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  23.31      
  2.8 ใส่ตะแกรงที่ตัวกด  115.51      
3.การเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดต้ังบลอ็กมีด
ตัด 

       

  3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเกา่ออกและ
ยกมีดลงจากเพทเหลก็ 

 311.10      

  3.2 ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก  67.79      
  3.3 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่น
ไม ้

 181.90      

  3.4 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้  66.80      
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ตำรำงท่ี 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร  Flow Process Chart  
        (ก่อนการปรับปรุง) (ต่อ)        

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา(วินาที) 
สัญลักษณ ์

หมายเหต ุ
     

  3.5 ตั้งระยะมีดให้ได้กึ่งกลางของแผ่นไม้  127.58      พนักงานA,B 

  3.6 ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น  75.73      
  3.7 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมดี  85.40      
  3.8 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  81.19      
  3.9 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กที่เครื่อง  16.89      
4.ตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีด        

พนักงาน C 

  4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด  307.50      
  4.2 ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงลองตัด  207.39      
  4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมีดออก  43.04      
  4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตัดใหม่  77.28      
  4.5 ทดสอบตัดชิ้นงานเฟรมเปล่า  192.22      
  4.6 ตรวจสอบรอยตัดที่ตัดลงบนชิ้นงาน  72.80      
  4.7 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตัด  56.50      
5.การเปิดอุณหภูมิเครื่องจักร        
  5.1.ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร  14.60      
  5.2 รออุณหภูมิเครื่องจักร  1800.01      

รวม 216 4852.25 23 3 1 2 - 3 
 
 จากการวิเคราะห์การท างานด้วยแผนภูมิการไหลสามารถสรุปกิจกรรม และ เวลาได้ดังนี้ 

  1.   ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  23 ขั้นตอน  
2.   ขั้นตอนการเคลื่อนไหว   3 ขั้นตอน 
3.   ขั้นตอนการรอคอย       1 ขั้นตอน 
4. ขั้นตอนการตรวจสอบ    2 ขั้นตอน  
5. ขั้นตอนเก็บรักษา      0 ขั้นตอน  
6. จ านวนพนักงานท างาน   3 คน 
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3.4 วิเครำะห์กระบวนกำรปรับตั้งเครื่องจักรโดยใช้ แบบฟอร์ม Quick Changeover และ 
 สังเกตพฤติกรรมกำรปฏิบัติงำน 

 จากการวิเคราะห์ข้อมูลในเชิงคุณภาพวิเคราะห์สาเหตุหลักๆที่ท าให้การใช้เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรนานเกิดเวลาที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด โดยใช้หลักการของเครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง 7 QC 
Tools โดยเริ่มจากการวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้ แบบฟอร์ม Quick Changeover ต่อด้วยการสังเกต
พนักงานในขณะปฏิบัติงาน และ ใช้แผนภูมิพาเรโตจัดล าดับความส าคัญของปัญหาเพ่ือจัดท าสาเหตุของ
ปัญหาดังนี้  

1) การวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้ แบบฟอร์ม Quick Changeover 
 เพ่ือวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน และ แยกขั้นตอนการท างาน ออกเป็นสองส่วน คือ งานใน 
และ งานนอกในกระบวนการเปลี่ยนรูปแบบการผลิต 
 
ตำรำงท่ี 3.4 แบบฟอร์ม Quick Changeover 

Quick Changeover (QCO-SMED) 
Workstation Details 
Workstation or Equipment : 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติที่เครื่องขึ้นรูปแบบสญุญากาศ  
Referenced Workstation Instructions or Procedures: 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 
Quick changeover analysis 
Initial State:ก่อนการปรับปรุง 
พนักงานท างาน : 3 คน 
งานย่อย รายละเอียดขั้นตอน ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา  

(วินาที) 
ประเภทของ

งาน 
1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแม่พิมพ์ 100 32.64 งำนนอก 
2 เดินไปหยิบบล็อกมีด 16  31.03 งำนนอก 
3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง 100 51.67 งำนนอก 
4 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก 127.70 งานใน 
5 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 57.50 งานใน 
6 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก 320.50 งานใน 
7 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 148.90 งานใน 
8 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 50.00 งานใน 
9 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 107.77 งานใน 
10 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 23.31 งานใน 
11 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 115.51 งานใน 
12 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมดีเก่าออกและยกมดีลงจากเพทเหล็ก 311.10 งานใน 
13  ขันสกรูที่ยึดมดีกับแผ่นไม้ออก 67.79 งานใน 
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ตำรำงท่ี 3.4 แบบฟอร์ม Quick Changeover (ต่อ)            

งานย่อย รายละเอียดขั้นตอน เวลา  
(วินาที) 

ประเภทของ
งาน 

14 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้ 181.90 งานใน 
15  ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้ 66.80 งานใน 
16  ตั้งระยะมีดให้ได้กึ่งกลางของแผ่นไม ้ 127.58 งานใน 
17  ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น 75.73 งานใน 
18  ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด 85.40 งานใน 
19  ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 81.19 งานใน 
20 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 16.89 งานใน 
21 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมดี 307.50 งานใน 
22 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขยีงลองตัด 207.39 งานใน 
23 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก 43.04 งานใน 
24 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม ่ 77.28 งานใน 
25 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปล่า 192.22 งานใน 
26 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบนช้ินงาน 72.80 งานใน 
27  ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตัด 56.50 งานใน 
28 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 14.60 งานใน 
29 รออุณหภมูิเครื่องจักร 1800.01 งานใน 

 
เวลาเฉลี่ยรวม (วินาที) 4852.25 (วินาที) 

ระยะทาง (เมตร) 216 (เมตร) 
งำนตั้งเคร่ืองภำยใน 4736.91 (วินำที) 

งำนตั้งเคร่ืองภำยนอก 115.34 (วินำที) 
 

 จากตารางที่ 3.4 ซึ่งงานบางอย่างสามารถท าให้เสร็จก่อนที่เครื่องจะหยุดท างานเพ่ือ
ปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต เช่น การจัดเตรียมชิ้นส่วนเครื่องมือ และ น าเครื่องมือกับอุปกรณ์ต่างๆ เข้า
ใกล้เครื่องจักรสามารถแยกให้เป็นงานภายนอกได้ 3 ขั้นตอน คือ 1.เดินไปหยิบแม่พิมพ์ที่ชั้นแม่พิมพ์    
2.เดินไปหยิบบล็อกมีด และ 3.เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่างเมื่อมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
ผลิตพนักงานก็ท างานปรับตั้งเครื่องจักร อุปกรณ์และเครื่องมือเมื่อต้องการใช้ก็จะเดินค้นหาอุปกรณ์ตาม
สถานที่ ที่เอาไปเก็บไว้จึงท าให้ใช้เวลาในการเดินค้นหาอุปกรณ์ 115.34 วินาทีมี ระยะทาง 216 เมตร  
เมื่อได้ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและท าการปรับปรุงแก้ไขแล้วจึงได้ส ารวจอุปกรณ์ และ เครื่องมือที่ใช้ในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรจัดเตรียมไว้ล่วงหน้าโดยการจัดเตรียมใส่ไว้ในรถเข็นเครื่องมือและอุปกรณ์แสดงดังรูป
ที่ 3.17 รถเข็นเครื่องมือ ส่วนขั้นตอนย่อยอ่ืนผู้วิจัยมองเห็นว่ายังมีงานภายนอกที่ยังประปนอยู่กับงาน
ภายในอยู่จึงต้องท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาต่อไป   
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รูปที่ 3.17 รถเข็นเครื่องมือ 
 
สังเกตพฤติกรรมการปฏิบัติงาน  

 ซึ่งอาจจะมาจากพนักงานขาดความรู้ความช านาญเนื่องจากมีขั้นตอนการท างานหลายขั้นตอน 
ท าให้ไม่รู้ว่าควรท างานขั้นตอนไหนก่อนท าให้พนักงานยืนเฉยๆไม่ท างานเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรจึง
นานเกินเป้าหมาย และ ยังมีข้ันตอนย่อยที่ต้องหยุดเครื่องจักรเสมอเพื่อตรวจสอบรอยตัดที่ชิ้นงานจึงท า
ให้เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต เป็นต้น 

 
3.5 จัดล ำดับควำมส ำคัญของปัญหำด้วยแผนภำพพำเรโต 

          เป็นเครื่องมือที่ใช้แสดงรายละเอียดของสิ่งที่เราสนใจในรูปแบบของกราฟผสมระหว่างกราฟ
แท่งกับกราฟเส้นโดยเรียงล าดับของปัญหาในแต่ละหัวข้อตามล าดับความถี่มากไปหาความถี่ที่น้อยกว่า 
น าเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร แยกตามสาเหตุที่ใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่องแสดงผลด้วยกราฟ 
Pareto เรียงล าดับจากใช้เวลามากท่ีสุดไปหาน้อยแสดงดังรูปที่ 3.18 แผนภูมิพาเรโต 

 

รูปที่ 3.18 แผนภูมิพาเรโต 
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จากรูปที่ 3.18 พบว่า สาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลานาน มี 4 ขั้นตอน ได้แก่  

 1) ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักรร้อยละ     37.4  
 2) ขั้นตอนต้ังระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีดร้อยละ  20.9  

3) ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อกมีดตัดร้อยละ 19.7 

 ซึ่งจากกฎของพาเรโต ให้แก้ไขเลือกสาเหตุของปัญหาที่ 80 % จากขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้งแม่พิมพ์ มี 97.6 % ผู้วิจัยจึงพิจารณาดูเวลาที่ใช้ในขั้นตอนนี้ว่ามีเวลาเฉลี่ยสูง
ใกล้เคียงกับขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อกมีดตัด จึงเลือกสาเหตุที่ 4 
ด้วยเพ่ือมาหาแนวทางแก้ไขลดเวลาการปรับตั้ง ดังนั้นผู้วิจัยจึงโฟกัสแก้ไขสาเหตุของปัญหา 4 เรื่องนี้
ก่อนจากนั้นค่อยไปแก้ไขเรื่องอ่ืนๆ ทีหลัง เป็นต้น   

3.6 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุที่แท้จริงของปัญหำ 

  การวิเคราะห์หาปัจจัยที่ เป็นต้นเหตุที่แท้จริงของปัญหาท าลักษณะกิจกรรมกลุ่มย่อย    
(Small Group Activity) เป็นการรวมกลุ่มคนที่มีส่วนเกี่ยวข้องในขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรผลิต
กล่องบรรจุแปรงขัดฟัน ประกอบด้วย หัวหน้าช่างควบคุมเครื่องจักร และ ช่างซ่อมบ ารุง โดยการน า
หลัการ Why-Why analysis มาร่วมวิเคราะห์เพ่ือหาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุที่แท้จริงของปัญหาดังกล่าว ดัง
รูปที่ 3.19 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรนานเกินค่าเป้าหมายที่บริษัท
กรณีศึกษาก าหนด โดยหลักการ Why-Why Analysis  

 

 

 

 

 

 

 

4) ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้งแม่พิมพ์ร้อยละ   19.6  
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 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรนานเกินค่าเป้าหมายที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด โดยหลักการ Why-Why Analysis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ขั้นตอนการรออุณหภูมิใน
ห้องเครื่องจักรใช้เวลานาน 

จะเปิดเครื่องจักรได้
จ าเป็นต้องรออุณหภูมิใน
ห้องเครื่องได้ค่าตาม
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ใน
ข้อมูลเครื่องจักร 

NG 
เครื่องจักร 

คน 

เปิดอุณหภูมิเครื่องจักรเป็น
ขั้นตอนสุดท้าย 

ไม่มลี าดับขั้นตอนว่า
จะต้องเปิดอณุหภมูิตอน
ไหน 

ไม่ก าหนดผู้รบัผิดชอบในการ
เปิดอุณหภูมิให้ท าให้ใครจะ
เปิดก็ได้และเปิดตอนไหนก็
ได ้

ล าดับขั้นตอนการเปดิ
อุณหภูมเิครื่องจักร 

วิธีการ 

รูปที่ 3.19 การวิเคราะห์หาสาเหตุโดยหลักการ Why-Why Analysis  
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การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรนานเกินค่าเป้าหมายที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด โดยหลักการ Why-Why Analysis (ต่อ) 

 

 

 
 
 
 

 

  

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมดี
กับแผ่นเขียงตั้งมดีใช้
เวลานาน 

เครื่องจักรเป็นเครื่องจักร
ประเภทเมื่อข้ึนรูปแล้ว
สามารถตัดชิ้นงานได้ที่
เครื่องเดียวกันเลย 

NG 

เครื่องจักร 

คน 

ช่างยังไม่มีความช านาญใน
การปรับตั้งมดีตดั 

เป็นพนักงานใหม่ยังไมรู่้
ขั้นตอนการตั้งมีดตัด 

ไม่มีคูม่ือขั้นตอนการตั้งระยะ
มีดตัดกบัแผ่นเขยีง 

การท างานไม่ถูกจดัเรยีงให้
เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อม
กับข้ันตอนอ่ืนได ้

มีขั้นตอนการท างานหลาย
ขั้นตอน 

 

วิธีการ 

วิธีการ 

รูปที่ 3.19 การวิเคราะห์หาสาเหตุโดยหลักการ Why-Why Analysis  
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การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรนานเกินค่าเป้าหมายที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด โดยหลักการ Why-Why Analysis (ต่อ) 

 

 

 
 
 
 

 

  

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีด
ตัดและติดตั้งบล็อกมดีตัดใช้
เวลานาน 

เครื่องจักรเป็นเครื่องจักร
ประเภทเมื่อข้ึนรูปแล้ว
สามารถตัดชิ้นงานได้ที่
เครื่องเดียวกันเลย 

NG 

เครื่องจักร 

วัสดุ 

เมื่อมีการเปลีย่นรูปแบบ
การผลิตต้องไขน็อตยึดมีด
เก่าออกแล้วเอามดีใหม่มา
วัดระยะติดตั้งกับชุดไมย้ึด
มีด 

มีชุดไม้ยดึบล็อกมีดแค1่
ชุด ไม่มีชุดไม้ส ารองไว้
เพื่อติดตั้งมดีใหม่ไว้
ล่วงหน้า 

เนื่องจากก่อนหน้าน้ีประมาณปี 
59 มีรูปแบบการผลิตแค่ 1 
รูปแบบ ช่างเลยคดิว่าไมม่ีการ
เปลี่ยนรูปแบบการผลติใช้แค่ 1 
ชุดก็เพียงพอแล้ว 

ช่างไม่ไดส้ั่งซื้อชุดไมย้ึดมดี
เพิ่มเตมิ 

คน 

วิธีการ 

NG 

วัสดุ 

รูปที่ 3.19 การวิเคราะห์หาสาเหตุโดยหลักการ Why-Why Analysis  
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การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรนานเกินค่าเป้าหมายที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด โดยหลักการ Why-Why Analysis (ต่อ) 

 

 

 
 
 
 

 

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์
และตดิตั้งแม่พิมพใ์ช้
เวลานาน 

เครื่องจักรเป็นเครื่องจักร
ประเภทเมื่อข้ึนรูปแบบ
สุญญากาศเมื่อผลติงาน
รูปแบบที ่1 ครบแล้วต้อง
เปลี่ยนแม่พิมพ์เพื่อผลิตงาน
รูปแบบที่ 2 

NG 
เครื่องจักร 

คน 

ช่างยังไม่มีความช านาญใน
การเปลีย่นและติดตั้ง

แม่พิมพ ์

เป็นพนักงานใหม่ยังไมรู่้
ขั้นตอนการเปลี่ยนและ

ติดตั้งแม่พิมพ ์

ไม่มีคูม่ือขั้นตอนการขั้นตอน
การเปลีย่นแม่พิมพ์และ

ติดตั้งแม่พิมพ ์

 

การท างานไม่ถูกจดัเรยีงให้
เหมาะสมควรแบ่งงานให้
ท างานหลายคนได้หรือ
ท างานไปพร้อมกับขั้นตอน
อื่นได ้

มีขั้นตอนการท างานหลาย
ขั้นตอน 

 

วิธีการ 

วิธีการ 

รูปที่ 3.19 การวิเคราะห์หาสาเหตุโดยหลักการ Why-Why Analysis 
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 การวิเคราะห์โดยหลักการตั้งค าถามว่าท าไม และ ตอบค าถามจนถึงสาเหตุที่แท้จริงปัจจัย
ส าคัญในการวิเคราะห์สาเหตุประกอบด้วยการไปท างานที่สถานที่ท าการจริง การดูสังเกต จับต้องชิ้นงาน
ได้จริง และ เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นจริง คือ การใช้เวลาปรับตั้งเครื่องนานเกินบริษัทกรณีศึกษาก าหนดผล
การวิเคราะห์หาสาเหตุที่เป็นต้นเหตุที่แท้จริงของปัญหาทั้ง 4 ประเภท สามารถสรุปสาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหาดังตารางที่ 3.5 แต่เนื่องจากบางสาเหตุส่งผลต่อปัญหามากกว่า 1 ปัญหา  

ตำรำงท่ี 3.5 สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาทั้ง 4 ประเภท ที่ใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องนาน 

ประเภทของปัญหำ สำเหตุที่แท้จริงของปัญหำ 

1. ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้อง
เครื่องจักร 

1.ช่างไม่มีล าดับขั้นตอนการเปิดอุณหภูมิเครื่องจักร 

2.ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่น
เขียงตั้งมีด 

1.ไม่มีคู่มือขั้นตอนการตั้งระยะมีดตัดกับแผ่นเขียง 
2.การท างานไม่ถูกจัดเรียงให้เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อมกับขั้นตอนอื่นได้ 

3.ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด
และ ติดตั้งบล็อกมีดตัด 

1.ช่างไม่ได้สั่งซื้อชุดไม้ยึดมีดเพ่ิมเติม 

4.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และ
ติดตั้งแม่พิมพ์ 

1.ไม่มีคู่มือขั้นตอนการขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้ง
แม่พิมพ์ 
2.การท างานไม่ถูกจัดเรียงให้เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อมกับขั้นตอนอื่นได้ 

 

 จากตารางที่ 3.5  ได้สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาแล้วโดยการใช้หลักการ Why-Why Analysis  
แล้วเพ่ือไปสู่การหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข้ โดยผู้วิจัยจึงน าเทคนิค 5W1H และ หลักการ ECRS  ท าการ
ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลง ให้ใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละครั้งลดลง ตามวัตถุประสงค์ของ
งานวิจัย เป็นต้น 

3.7 ท ำกำรวิเครำะห์สำเหตุและหำแนวทำงแก้ไขโดยใช้เทคนิคกำรตั้งค ำถำม 5W1H และ 
 หลักกำร ECRS 

 การใช้เทคนิค 5W1H ร่วมกับหลักการ ECRS เป็นแนวทางในการตรวจพิจารณาปัญหาอย่าง
รอบคอบไม่ว่าปัญหานั้นจะเป็นงานวิเคราะห์ทั้งระบบหรือแค่บางส่วนของระบบโดยการวิเคราะห์ปัญหา 
โดยการใช้ เทคนิค 5W1H ในการวิ เคราะห์แบบแก้ปัญหาส่วนหลักการ ECRS เป็นหลักการที่
ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้
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ง่ายขึ้น (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าลงได้แสดงดังตารางที่ 
3.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H กับหลักการ ECRS 

ตำรำงท่ี 3.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H  

ปัญหำ 
5W1H 

ประเด็น สถำนะปัจจุบัน เหตุผล 

1. ขั้นตอนการรอ
อุณหภูมิในห้อง
เครื่องจักร 

1.จุดประสงค์ 
(อะไร) 

เพ่ือจัดเรียงขั้นตอนการ
เปิดอุณหภูมิใหม่ 

จะเปิดเครื่องจักรได้จ าเป็นต้องรอ
อุณหภูมิในห้องเครื่องได้ค่าตาม
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ในข้อมูล
เครื่องจักร 
 

2.สถานที่ 
(ท่ีไหน) 

ห้องท าอุณหภูมิ เป็นที่ที่ให้ความร้อนแก่แผ่น
พลาสติก 

3.ล าดับขั้น 
(เม่ือใด) 

เปิดอุณหภูมิเป็นขั้นตอน
สุดท้าย 

ไม่มีล าดับขั้นตอนการเปิด
อุณหภูมิเครื่องจักร 

4.บุคลากร 
(ใคร) 

ช่าง หน้าที่รับผิดชอบ 

5.วิธีการ 
(อย่างไร) 

ไม่แบ่งหน้าที่การเปิด
อุณหภูมิให้ท าให้ใครจะ
เปิดก็ได้และเปิดตอนไหนก็
ได้ 

ไม่มีล าดับขั้นตอนการเปิด
อุณหภูมิที่ชัดเจน 

2.ขั้นตอนตั้งระยะ
บล็อกมีดกับแผ่น

เขียงตั้งมีด 

1.จุดประสงค์ 
(อะไร) 

ปรับปรุงขั้นตอนตั้งระยะ
บล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้ง
มีด 

ให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น 

2.สถานที่ 
(ท่ีไหน) 

เครื่องปั๊มตัด เป็นที่ตัดชิ้นงาน 

3.ล าดับขั้น 
(เม่ือใด) 

ตั้งมีดเสร็จแล้วมีการ
ทดลองตัดชิ้นงานเพ่ือดู
รอยตัด 

เพ่ือตรวจดูเช็คระยะบล็อกมีดกับ
เขียงลองตัด 

4.บุคลากร 
(ใคร) 

ช่าง หน้าที่รับผิดชอบ 

5.วิธีการ 
(อย่างไร) 

มีข้ันตอนการท างานย่อยๆ
หลายขั้นตอน 

การท างานไม่ถูกจัดเรียงให้
เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อม
กับข้ันตอนอื่นได้ 
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ตำรำงท่ี 3.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H (ต่อ) 

ปัญหำ 
5W1H 

ประเด็น สถำนะปัจจุบัน เหตุผล 

3.ขั้นตอนการ
เปลี่ยนบล็อกมีด
ตัดและ ติดต้ัง
บล็อกมีดตัด 

1.จุดประสงค์ 
(อะไร) 

ปรับปรุงขั้นตอนการ
เปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ 
ติดตั้งบล็อกมีดตัด 

ให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น 

2.สถานที่ 
(ท่ีไหน) 

หน้าเครื่องปั๊มตัด ใกล้เครื่องจักร 

3.ล าดับขั้น 
(เม่ือใด) 

ยกมีดเก่าที่เครื่องปั๊มตัดลง
แล้วเปลี่ยนบล็อกมีดตัด 

เมื่อมีการเปลี่ยนรูปแบบการผลิต 

4.บุคลากร 
(ใคร) 

ช่าง หน้าที่รับผิดชอบ 

5.วิธีการ 
(อย่างไร) 

เมื่อมีการเปลี่ยนรูปแบบ
การผลิตต้องไขนอตยึดมีด
เก่าออกแล้วเอามีดใหม่มา
วัดระยะติดตั้งกับชุดไม้ยึด
มีด 

มีชุดไม้ยึดบล็อกมีดแค่1ชุด ไม่มีชุด
ไม้ส ารองไว้เพ่ือติดตั้งมีดใหม่ไว้
ล่วงหน้า 

4.ขั้นตอนการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ 
และ ติดต้ัง
แม่พิมพ์ 

1.จุดประสงค์ 
(อะไร) 

ปรับปรุงขั้นตอนการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดต้ัง
แม่พิมพ์ 

ให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น 

2.สถานที่ 
(ท่ีไหน) 

ห้องข้ึนรูป เป็นห้องขึ้นรูปซึ่งจะประกอบด้วย
แม่พิมพ์ที่ท าการขึ้นรูปแบบ 

3.ล าดับขั้น 
(เม่ือใด) 

เมื่อมีการหยุดเครื่องเพ่ือ
ปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
ผลิต 

เครื่องจักรเป็นเครื่องจักรประเภท
เมื่อขึ้นรูปแบบสุญญากาศเมื่อผลิต
งานรูปแบบที่ 1 ครบแล้วต้อง
เปลี่ยนแม่พิมพ์เพ่ือผลิตงาน
รูปแบบที่ 2 

4.บุคลากร 
(ใคร) 

ช่าง หน้าที่รับผิดชอบ  

5.วิธีการ 
(อย่างไร) 

มีข้ันตอนการท างานย่อยๆ
หลายขั้นตอน  

การท างานไม่ถูกจัดเรียงให้
เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อมกับ
ขั้นตอนอ่ืนได้ 
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ตำรำงท่ี 3.7 แนวทางแก้ไขด้วยหลักการ ECRS ใช้แก้ไขแต่ละข้ันตอนการท างาน 

รำยละเอียดกระบวนกำรย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนกำร 

เวลำเฉลี่ย
(วินำที) 

หลักกำร 
ECRS 

1.ขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตดัและ
เครื่องมืออุปกรณ ์

   

  1.1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแมพ่ิมพ์  32.64 

s   1.2 เดินไปหยิบบล็อกมีด  31.03 
  1.3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง  51.67 
2.ขั้นตอนการเปลีย่นแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ ์    
  2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก  127.70  
  2.2 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก  57.50  
  2.3 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก  320.50  
  2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น  148.90  
  2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  50.00  
  2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตวักด  107.77  
  2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  23.31  
  2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด  115.51  
3.ขั้นตอนการเปลีย่นบล็อกมดีตดัและตดิตั้ง
บล็อกมีดตัด 

   

  3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมดีเก่าออกและยกมีด
ลงจากเพทเหล็ก  311.10  

  3.2 ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก  67.79 

s 
  3.3 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้  181.90 
  3.4 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้  66.80 
  3.5 ตั้งระยะมีดใหไ้ด้กึ่งกลางของแผ่นไม ้  127.58 
  3.6 ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น  75.73 
  3.7 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด  85.40  
  3.8 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  81.19  
  3.9 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง  16.89  
4.ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมดีกับแผน่เขียงตั้งมีด    

 

 

ระยะทาง 216 เมตร 

ไม
่ผ่า

น 
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ตำรำงท่ี 3.7 แนวทางแก้ไขด้วยหลักการ ECRS ใช้แก้ไขแต่ละข้ันตอนการท างาน (ต่อ)          

รำยละเอียดกระบวนกำรย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนกำร 

เวลำเฉลี่ย
(วินำที) 

หลักกำร 
ECRS 

  4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมดี  307.50  
  4.2 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขยีงตั้งมีด  207.39  
  4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก  43.04  
  4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม ่  77.28  
  4.5 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปลา่  192.22  
  4.6 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบนช้ินงาน  72.80 
  4.7 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั  56.50 
5.ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร    
  5.1.ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร  14.60 R 
  5.2 รออุณหภมูิในห้องเครื่องจักร  1800.01 
    

 

 จากการวิเคราะห์พบว่าตารางที่ 3.7 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรมีความสูญเสียเวลาในการ
เคลื่อนไหวในการจัดเตรียมเครื่องมือ,อุปกรณ์ และ ขั้นตอนการรออุณหภูมิถูกเปิดอุณหภูมิเป็นขั้นตอน
สุดท้ายท าให้เสียเวลาการรอคอยโดยไม่เกิดประโยชน์ ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อก
มีดตัดมีบางขั้นตอนย่อย คือ ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก, ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม้, 
ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม้, ตั้งระยะมีดให้ได้กึ่งกลางของแผ่นไม้, ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น สามารถ
ท าให้ง่ายขึ้นโดยจัดเตรียมชุดมีดอีก 1 ชุดไว้ล่วงหน้า แสดงดังรูปที่ 3.20 จัดเตรียมชุดบล็อกมีดตัด 
สามารถลดเวลา และ ระยะทางเพ่ือให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น และ เร็วขึ้นสามารถสรุปสาเหตุ และ 
หาแนวทางแก้ไขได้ดังตารางที่ 3.8  
 

 

รูปที่ 3.20 จัดเตรียมชุดบล็อกมีดตัด 

ไม
่ผ่า

น E 
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ตำรำงท่ี 3.8 สรุปสาเหตุ และ หาแนวทางแก้ไข 

ประเภทของ
ปัญหำ 

สำเหตุที่แท้จริงของปัญหำ 
หลักกำร ECRS 
แนวทำงแก้ไข 

ขั้นตอนการรอ
อุณหภูมิในห้อง
เครื่องจักรใช้
เวลานาน 

1.ช่างไม่มีล าดับขั้นตอนการเปิด
อุณหภูมิเครื่องจักร 

1.จัดเรียงใหม่ (Rearrange) ให้ขั้นตอนการ
เปิดอุณหภูมิเครื่องจักเปิดทันทีเมื่อเครื่องจักร
หยุดท างาน จัดให้เป็นขั้นตอนแรกในการเริ่ม
ท างานปรับตั้งเครื่องจักร 

ขั้นตอนตั้งระยะ
บล็อกมีดกับแผ่น
เขียงตั้งมีดใช้
เวลานาน 

1.ไม่มีคู่มือขั้นตอนการตั้งระยะมีดตัด
กับแผ่นเขียง 

1. อบรมและจัดท าคู่มือปฏิบัติ งานให้กับ
พนักงาน 

2.การท างานไม่ถูกจัดเรียงให้
เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อมกับ
ขั้นตอนอ่ืนได้ 

2.การก าจัด(Eliminate)ขั้นตอนทดสอบตัด
ชิ้นงานเฟรมเปล่า, ตรวจสอบรอยตัดที่ตัดลง
บนชิ้นงานและตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตัด 
ออกเป็นขั้นตอนที่ท าได้ตอนเครื่องจักรท างาน
แล้วได้ 
2.1 แบ่งงานให้พนังงานท า เพ่ือให้สามารถ
ท างานในต าแหน่งอื่นไปพร้อมกันได้ 

ขั้นตอนการเปลี่ยน
บล็อกมีดตัดและ
ติดตั้งบล็อกมีดตัด
ใช้เวลานาน 

1.ช่างไม่ได้สั่งซื้อชุดไม้ยึดมีดเพ่ิมเติม
มีชุดไม้แค่ 1 ชุด 

1.การท าให้ง่าย(Simplify) โดยการออกแบบ
ชุดไม้ใหม่ให้สามารถปรับเปลี่ยนได้อย่าง
รวดเร็ว หรือ จัดการสั่งท าชุดไม้ยึดมีดอีก 1
ชุด ไว้ เ พ่ือสามารถจัดเตรียมมีดอีกชุดไว้
ล่วงหน้าได้ ท าให้ลดเวลาในขั้นตอนการ
เปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อกมีดตัด
ลงได้ เหลือแค่บางขั้นตอนที่ไม่สามารถท าการ
จัดเตรียมได้ 

ขั้นตอนการเปลี่ยน
แม่พิมพ์ และ 
ติดตั้งแม่พิมพ์ใช้
เวลานาน 

1.ไม่มีคู่มือขั้นตอนการขั้นตอนการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ์ 

1. อบรมและจัดท าคู่มือปฏิบัติงานให้กับ
พนักงาน 

2.การท างานไม่ถูกจัดเรียงให้
เหมาะสมควรแบ่งงานให้ท างาน
หลายคนได้หรือท างานไปพร้อมกับ
ขั้นตอนอ่ืนได้ 

2.แบ่งงานให้พนังงานท า เพื่อให้สามารถ
ท างานในต าแหน่งอื่นไปพร้อมกันได้ 
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3.8 ด ำเนินกำรปรับปรุงกระบวนกำรปรับตั้งเครื่องจักร  

 3.8.1 แยกกิจกรรมระหว่ำงกิจกรรมภำยนอก External และ กิจกรรมภำยใน Internal  
โดยใช้เทคนิคกำรปรับตั้งเครื่องอย่ำงรวดเร็ว (SMED) ร่วมกับหลักกำร ECRS 

 งานบางอย่างสามารถท าได้อย่างเสร็จก่อนที่ เครื่องจะหยุดท างานเพ่ือเปลี่ยนการจัดเตรียม
ชิ้นส่วน และ เครื่องมือการซ่อมแซมเพ่ือน าชิ้นส่วน และ เครื่องมือต่างๆ เข้าใกล้อุปกรณ์ การแบ่งงาน
เหล่านี้ และ การปฏิบัติงานเหล่านี้เป็นการตั้งค่าภายนอกสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนได้มากถึง 30% 
ถึง 50% แสดงดังตารางที่ 3.9 

ตำรำงท่ี 3.9 ใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องอย่างรวดเร็ว (SMED) ร่วมกับหลักการ ECRS 

Quick Changeover (QCO-SMED) 
Workstation Details 
Workstation or Equipment : 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติที่เครื่องขึ้นรูปแบบสญุญากาศ  
Referenced Workstation Instructions or Procedures: 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 
Quick changeover analysis 
Initial State:หลังการปรับปุรง 
พนักงานท างาน : 4 คน 
งาน
ย่อย 

รายละเอียดขั้นตอน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

ECRS ประเภทของ
งาน 

1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ที่ชั้นแม่พิมพ์ 100 32.64 
s 

งำนนอก 
2 เดินไปหยิบบล็อกมีด 16  31.03 งำนนอก 
3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง 100 51.67 งำนนอก 
4 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก 127.70  งานใน 
5 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 57.50  งานใน 
6 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก 320.50  งานใน 
7 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 148.90  งานใน 
8 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 50.00  งานใน 
9 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 107.77  งานใน 
10 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 23.31  งานใน 
11 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 115.51  งานใน 
12 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเก่าออกและยกมีดลงจากเพทเหล็ก 311.10  งานใน 
13  ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก 67.79 s 

งำนนอก 
14 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม้ 181.90 งำนนอก 
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ตำรำงท่ี 3.9 ใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องอย่างรวดเร็ว (SMED) ร่วมกับหลักการ ECRS (ต่อ)               

งาน
ย่อย 

รายละเอียดขั้นตอน เวลา  
(วินาที) 

ECRS ประเภท
ของงาน 

15  ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม้ 66.80 
s 

งำนนอก 

16  ตั้งระยะมีดให้ได้กึ่งกลางของแผ่นไม้ 127.58 งำนนอก 

17  ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น 75.73 งำนนอก 

18  ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด 85.40  งานใน 
19  ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 81.19  งานใน 
20 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 16.89  งานใน 
21 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด 307.50  งานใน 
22 ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงลองตัด 207.39  งานใน 
23 ถอดแผ่นเขียงตั้งมีดออก 43.04  งานใน 
24 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตัดใหม่ 77.28  งานใน 
25 ทดสอบตัดชิ้นงานเฟรมเปล่า 192.22 

E 
งำนนอน 

26 ตรวจสอบรอยตัดที่ตัดลงบนชิ้นงาน 72.80 งำนนอก 

27  ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตัด 56.50 งำนนอก 
28 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 14.60 R 

งำนใน 
29 รออุณหภูมิเครื่องจักร 1800.01 งำนใน 
  

เวลาเฉลี่ยรวม (วินาที)  4852.25 (วินาที) 
ระยะทาง (เมตร)       216 (เมตร) 

งำนตั้งเครื่องภำยใน  3895.59 (วินำที) 
งานตั้งเครื่องภายนอก  956.66 (วินาที) 

กำรก ำจัด Eliminate (E)   321.52 (วินำที) 
การรวมกัน Combine (C)  - 

กำรจัดใหม่ Rearrange (R)  1814.61 (วินำที) 
กำรท ำให้ง่ำย Simplify (S)    635.14 (วินำที) 

 

สรุปตารางที่ 3.9  ใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (SMED) ร่วมกับหลักการ ECRS 
แยกงานภายในกับงานภายนอก ให้เหลือเฉพาะงานตั้งเครื่องภายในที่จะปฏิบัติงานได้เมื่อเครื่องจักรหยุด
ท างานแล้วเท่านั้น เวลาที่เหลือเฉพาะงานตั้งเครื่องภายใน เท่ากับ 3895.59 (วินาที) และใช้หลักการ
(ECRS) ลดเวลาความสูญเปล่าลงโดยสามารถแบ่ง ได้ดังนี้ การก าจัด  Eliminate (E) การท าให้ง่าย 
Simplify (S) ส่วนการจัดใหม่ Rearrange (R) ยังคงเป็นงานภายในอยู่  คือขั้นตอนการใส่ข้อมูล
เครื่องจักรกับรออุณหภูมิเครื่องจักรสามาน ามาจัดเรียงขั้นตอนการท างานใหม่ได้ ดังตารางที่ 3.10 



72 
 

ตำรำงท่ี 3.10 จัดเรียงขั้นตอนการท างานใหม่ Rearrange (R)  

 
สรุปตารางที่ 3.10 จัดเรียงล าดับขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักรให้อยู่ขั้นตอนแรก

เนื่องจากต้องใช้เวลาในการรอค่าอุณหภูมิให้ได้ตามค่าที่ก าหนดตามข้อมูลของเครื่องจักรใช้เวลาการรอ
ประมาณ 1800.01 วินาที ให้พนักงาน A เป็นคนใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักรและเปิดอุณหภูมิเครื่องทิ้งไว้
ได้เลยแล้วสามารถไปท างานขั้นตอนต่อไปได้เลย ซึ่งเหลือขั้นตอนที่ท าได้หลังจากเครื่องจักรหยุดท างาน
แล้ว 18 ขั้นตอน และ ท าการแบ่งกลุ่มคน เพ่ือท างานในขั้นตอนต่างๆ จัดเป็นการท างานแบบขนาน

ตำรำงแสดงกิจกรรมภำยในหลังได้น ำมำจัดกลุม่ใหม่ (Re  arrange) 
ขั้น 
ตอน 

ขั้นตอนท่ีไม่สามารถท าพร้อมกับ
ขั้นตอนอ่ืนได ้

ขั้น 
ตอน 

ขั้นตอนท่ีสามารถท าพร้อมกับขั้นตอนอ่ืนได ้ เวลา 
(วินาท) 

ประเภท 

  1 ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครือ่งจักร   
  1.1 A:ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 14.60 งำนใน 
  1.2 A:รออุณหภูมิเครื่องจักร 1800.01 งำนใน 
  

2 
ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และตดิตั้ง
แม่พิมพ ์

  

  2.1 A,B:ขันนอตถอดตะแกรงตัวกดออก 127.70 งำนใน 

  2.2 B: ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 57.50 งำนใน 

  2.3 A,B:ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก  320.50 งำนใน 

  2.4 A,B:ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 148.90 งำนใน 

  2.5 A,B:ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 50.00 งำนใน 

  2.6 A:ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 107.77 งำนใน 

  2.7 B:ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 23.31 งำนใน 

  2.8 A,B:ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 115.51 งำนใน 

  
3 

ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตดัและติดตั้ง
บล็อกมีดตัด 

  

  3.1 C:เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเก่าออกและยกมดี
ลงจากเพทเหล็ก 

311.10 งำนใน 

  3.2 T:ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีดใหม่ 85.40 งำนใน 

  3.3 C:ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 81.19 งำนใน 

  3.4 C:ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 16.89 งำนใน 

4 
ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมดีกับแผ่น
เขียงตั้งมีด 

    

4.1 T:เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด   307.50 งำนใน 

4.2 T:ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงตั้งมีด   207.39 งำนใน 

4.3 C:ถอดแผ่นเขียงตั้งมีดออก   43.04 งำนใน 

4.4 C:เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตัดใหม่   77.28 งำนใน 

  เวลารวมที่ใช้ในแต่ละข้ันตอน (วินาที) 3895.59   วินำที 
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สามารถท างานขั้นตอนอ่ืนไปพร้อมกันได้ โดยแบ่งการท างานให้ พนักงาน A, พนักงาน B, พนักงาน C 
และ ช่างเทคนิค T ให้ท างานตามตารางที่ 3.11 แผนผังของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร แสดง ดังรูป
ที่ 3.21 

ตำรำงท่ี 3.11 แผนผังของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร 

รำยละเอียดกระบวนกำรย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนกำร 

เวลำเฉลี่ย
(วินำที) 

พนักงำน 

1.ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร    
  1.1 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร  14.60 A 
  1.2 รออุณหภมูิเครื่องจักร  1800.01 A 
2 ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ ์    
  2.1 ขันนอตถอดตะแกรงตัวกดออก  127.70 A,B 
  2.2 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก  57.50 B 
  2.3 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก   320.50 A,B 
  2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น  148.90 A,B 
  2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  50.00 A,B 
  2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด  107.77 A 
  2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  23.31 B 
  2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด  115.51 A,B 
3 ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมดีตัดและตดิตั้ง
บล็อกมีดตัด 

   

  3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเก่าออกและยกมีด
ลงจากเพทเหล็ก 

 311.10 T,C 

  3.2 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีดใหม่  85.40 T 
  3.3 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  81.19 T,C 
  3.4 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง  16.89 T,C 
4 ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผน่เขียงตั้งมีด    
  4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด  307.50 T 
  4.2 ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงตั้งมีด  207.39 T 
  4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมีดออก  43.04 C 
  4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตัดใหม่  77.28 T 

เวลำรวมที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน (วินำที) 3895.59 วินำที 
หมายเหตุ จัดเรียงล าดับขั้นตอนใหม่โดยให้ข้ันตอนการเปดิอุณหภูมเิปิดทันที่เมื่อมีการหยดุเครื่องจักรเพื่อ

ปรับเปลีย่นงานและสามารถท างานข้ันตอนต่อไปได้เลย 
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รูปที่ 3.21 แบ่งหน้าที่การท างาน 

 โดยแบ่งหน้าที่การท างานให้ พนักงาน A, พนักงาน B, พนักงาน C และ ช่างเทคนิค T ท าเม่ือ
มีการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือให้ท างานอย่างสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น 

3.9 ติดตำมและประเมินผลหลังปรับปรุง  

       ขั้นตอนนี้เป็นการติดตาม ตรวจสอบ และ ประเมินผลงานที่ปฏิบัติโดยการเปรียบเทียบผล  
การท างานก่อน และ หลังการท างานว่ามีความแตกต่างกันมากน้อยเพียงใดโดยท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับปรุงช่วงเดือนกันยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน ปี 2562 
รายละเอียดข้อมูลดังภาคผนวก ก เปรียบเทียบกับเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรหลังการปรับปรุงเก็บข้อมูล
ช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม ปี 2563 ใบเก็บข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรต่อดังภาคผนวก ข 
เพ่ือประเมินผลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรให้ใช้เวลาการปรับตั้งไม่เกินเวลาที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด 
และเพ่ือประเมินผลปรับปรุงขั้นตอนการท างานปรับตั้งเครื่องจักร ข้อมูลเพิ่มเติมต่อบทที่ 4   

 

 



บทท่ี 4 
ผลการทดลองและการวิเคราะห์ข้อมลู 

 
          จากการศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันพบว่าเวลาที่สูญเสีย
ไปจากการปรับตั้งเครื่องจักร ส่วนใหญ่เกิดจากพนักงานและขั้นตอนการปฏิบัติงานท าให้การปรับตั้ง
เครื่องจักรล่าช้าเนื่องจากมีขั้นตอนการท างานที่ยังไม่ถูกจัดเรียงใหม่ และ ยังขาดความพร้อมในขั้นตอน
การจัดเตรียมเครื่องมือ, อุปกรณ์ ท าให้การปรับตั้งล่าช้าเครื่องจักร และ พนักงานท างานไม่เต็มเวลา 
ส่งผลให้ยอดการผลิตในแต่ละครั้งที่มีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตลดลงโดยมีสาเหตุมาจากพนักงาน
และ วิธีการท างาน จากการวิเคราะห์ดังกล่าวเพ่ือที่จะได้ปรับปรุงแก้ไขปัญหาให้ตรงตามเป้าหมาย และ
ขอบเขตที่ก าหนดไว้ โดยจะท าการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณ์จัดเตรียม และ ปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
เพ่ือช่วยให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น สามารแสดงขั้นตอนผลการด าเนินงานวิจัยมีรายละเอียดดังนี้   

ขั้นตอนผลการด าเนินงานวิจัย 

  4.1  ผลการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว  
SMED ร่วมกับหลักการลดความสูญเปล่า ECRS 

 4.2 ผลการทดสอบสมมติฐาน (Tests of hypothesis) 
  4.3 ผลของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ลดลงคิดเป็นร้อยละการปรับปรุง  

(Percentage Difference) 
  4.4 งบประมาณการจัดท าเครื่องมือช่วยในงานวิจัย 
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4.1 ผลการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยใช้เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว  
 SMED ร่วมกับหลักการลดความสูญเปล่า ECRS 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาการปรับตั้งเครื่องจักรใช้เวลาการปรับตั้งเกินเวลาที่บริษัทกรณีศึกษา
ก าหนด สามารถปรับปรุงขั้นตอนการท าการใหม่ให้กับพนักงานเพ่ือให้ท างานง่ายขึ้น และ สะดวกมาก
ขึ้น โดยการใช้เทคนิค SMED แยกขั้นตอนการท างานให้เหลือเฉพาะงานภายในที่สามารถปรับตั้ง
เครื่องจักรได้ต่อเมื่อเครื่องจักรหยุดท างานแล้วเท่านั้นจากนั้นจัดเรียง Rearrange (R) ล าดับขั้นตอนการ
ท างานใหม่โดยอาศัยหลักการ ECRS เรียงขั้นตอนการรออุณหภูมิเครื่องจักรให้ท างานเป็นขั้นตอนแรก 
และ จัดพนักงานให้ท างานตามที่ได้รับมอบหมายโดยแบ่งงานให้อย่างชัดเจน ให้สามารถท างานแต่ละ
ขั้นตอนไปพร้อมๆกันใช้เทคนิค SMED กับหลังการ ECRS แยกขั้นตอนการท างานที่สามารถท าได้ใน
ขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่กับขั้นตอนที่สามารถจัดเตรียมไว้ล่วงหน้าได้แสดงดังตารางที่ 4.1 ขั้นตอน
การปรับตั้งเครื่องจักร 

ตารางท่ี 4.1 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร (หลังการปรับปรุง) 

รายละเอียดกระบวนการย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนการ 

งานใน
(วินาที) 

งานนอก 
(วินาที) 

1.ขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตดัและ
เครื่องมืออุปกรณ ์

   

  1.1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแมพ่ิมพ์   32.64 
  1.2 เดินไปหยิบบล็อกมีด   31.03 
  1.3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง   51.67 
2.ขั้นตอนการเปลีย่นแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ ์    
  2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก  127.70  
  2.2 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก  57.50  
  2.3 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก  320.50  
  2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น  148.90  
  2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  50.00  
  2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตวักด  107.77  
  2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  23.31  
  2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด  115.51  

 

 

ระยะทาง 216 เมตร 
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ตารางท่ี 4.1 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร (ต่อ) 

รายละเอียดกระบวนการย่อยๆ สัญลักษณ์
กระบวนการ 

งานใน
(วินาที) 

งานนอก 
(วินาที) 

3.ขั้นตอนการเปลีย่นบล็อกมดีตดัและตดิตั้ง
บล็อกมีดตัด 

    

  3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมดีเก่าออกและยกมีด
ลงจากเพทเหล็ก  311.10 

  3.2 ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก   67.79 
  3.3 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้   181.90 
  3.4 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้   66.80 
  3.5 ตั้งระยะมีดใหไ้ด้กึ่งกลางของแผ่นไม ้   127.58 
  3.6 ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น   75.73 
  3.7 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด  85.40  
  3.8 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  81.19  
  3.9 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง  16.89  
4.ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมดีกับแผน่เขียงตั้งมีด    
  4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมดี  307.50  
  4.2 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขยีงตั้งมีด  207.39  
  4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก  43.04  
  4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม ่  77.28  
  4.5 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปลา่   192.22 
  4.6 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบนช้ินงาน   72.80 
  4.7 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั   56.50 
5.ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร    
  5.1.ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร  14.60  
  5.2 รออุณหภมูิในห้องเครื่องจักร  1800.01  
    

เวลารวมขั้นตอนงานใน (วนิาที) 
3895.59 
(วินาที) 

 

ระยะทาง (เมตร) 0 เมตร 216 เมตร 

เวลารวมขั้นตอนงานนอก (วินาที) 
 956.66 

(วินาที) 
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จากตารางที่ 4.1 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร จากขั้นตอนย่อยการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งหมด 
29 ขั้นตอน เหลือขั้นตอนการหยุดเครื่องจักรเพ่ือท างานเพียง 18 ขั้นตอน สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน จาก 4852.25 วินาที เหลือ 3895.59 วินาที ซึ่งยังต่ ากว่าเวลาที่
บริษัทกรณีศึกษาก าหนดไว้ที่ 4500 วินาที สามารถเปรียบเทียบขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อน และ 
หลังปรับปรุงได้ ดังตารางที่ 4.2 แผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับ และ หลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.2 แผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับ และ หลังปรับปรุง 

ผังขั้นตอนการปรับต้ังเคร่ือง(ก่อนการปรับปรุง) ผังขั้นตอนการปรับต้ังเคร่ือง(หลังการปรับปรุง) 
รายละเอียดกระบวนการย่อยๆ สัญลักษณ์

กระบวนการ 
รายละเอียดกระบวนการย่อยๆ สัญลักษณ์

กระบวนการ 
1.ขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ 
บล็อกมีดตัดและเครื่องมืออุปกรณ ์

 1.ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้อง
เครื่องจักร 

 

 1.1 เดินไปหยิบแม่พมิพ์ท่ีช้ันแม่พิมพ์  1.1 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร  
 1.2 เดินไปหยิบบล็อกมีด  1.2 รออุณหภูมิเครื่องจักร  
 1.3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมดีที่
ห้องช่าง  *เปิดอุณหภูมิเครื่องจักรทิ้งไว้ได้เลยแล้วไปท างาน

ขั้นตอนอ่ืนได้เลย 
2.ขั้นตอนการเปลีย่นแม่พิมพ์และ
ติดตั้งแม่พิมพ ์

 2 ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และ
ติดตั้งแม่พิมพ ์

 

 2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก  2.1 ขันนอตถอดตะแกรงตัวกดออก  
 2.2 ขันนอตถอดตัวกดเกา่ออก  2.1 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก  
 2.3 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก  2.3 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก   
 2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้
แน่น  2.4 ติดตั้ งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้

แน่น 
 

 2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ  
 2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด  2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด  
 2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น  
 2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด  2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด  
3.ขั้นตอนการเปลีย่นบล็อกมดีตดัและ
ติดตั้งบล็อกมีดตดั 

 3 ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมดีตัด
และตดิตั้งบล็อกมีดตดั 

 

 3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเก่าออก
และยกมดีลงจากเพทเหล็ก  3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเก่าออก

และยกมีดลงจากเพทเหล็ก 
 

 3.2 ขันสกรูที่ยดึมีดกับแผ่นไม้ออก  3.2 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของ
มีดใหม่ 

 

 3.3 ยกมีดเกา่ออกและท าความ
สะอาดแผ่นไม ้  3.3 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  

 

ระยะทาง 216 เมตร 
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ตารางท่ี 4.2 แผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับ และ หลังปรับปรุง (ต่อ)                         

ผังขั้นตอนการปรับต้ังเคร่ือง(ก่อนการปรับปรุง) ผังขั้นตอนการปรับต้ังเคร่ือง(หลังการปรับปรุง) 
รายละเอียดกระบวนการย่อยๆ สัญลักษณ์

กระบวนการ 
รายละเอียดกระบวนการย่อยๆ สัญลักษณ์

กระบวนการ 
 3.4 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้  3.4 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กที่

เครื่อง 
 

 3.5 ตั้งระยะมีดใหไ้ด้กึ่งกลางของ
แผ่นไม ้  4 ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผน่

เขียงตั้งมีด 
 

 3.6 ขันสกรูยดึมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น  4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด  
 3.7 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของ
มีด  4.2 ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงตั้งมีด  

 3.8 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร  4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมีดออก  
 3.9 ล็อกแผ่นไม้ยดึมีดกับเพทเหลก็ท่ี
เครื่อง  4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตัดใหม่  

4.ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมดีกับแผน่
เขียงตั้งมีด 

   

 4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด   

 4.2 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขียงตั้งมีด   

 4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก   

 4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตัดใหม ่   

 4.5 ทดสอบตดัชิ้นงานเฟรมเปล่า   

 4.6 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบน
ช้ินงาน   

 4.7 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตัด   

5.ขั้นตอนการรออุณหภูมิในห้อง
เครื่องจักร 

  

 5.1.ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร   

 5.2 รออุณหภูมิในห้องเครื่องจักร   

   

เวลาขั้นตอนที่ต้องท างานเฉลี่ยรวม 
(วินาที) 

4852.25 
(วินาที) 

เวลาขั้นตอนที่ต้องท างานเฉลี่ยรวม 
(วินาที) 

3895.59 
(วินาที) 

ระยะทาง (เมตร) 216 เมตร ระยะทาง (เมตร) 0 เมตร 
จ านวนขั้นตอนการปรับต้ังเคร่ือง  29 จ านวนขั้นตอนการปรับต้ังเคร่ือง 18 

 

ไม
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 จากตารางที่ 4.2 ผลการปรับตั้งเครื่องจักรหลังการปรับปรุงใช้เวลาการปรับตั้งเพียง 3895.59 
วินาทีจากเดิมใช้เวลา 4852.25 วินาทีสามารถขั้นตอนการท างานลงเหลือ 18 ขั้นตอนแสดงว่าผลลัพธ์ที่
ออกมาตรงตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ สามารถน าไปจัดท าคู่มือขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรให้กับ
พนักงานและจัดท ามาตรฐานส าหรับการปฏิบัติงานในบริษัทกรณีศึกษา สามารถจัดท าคู่มือขั้นตอนการ
ปรับตั้งเครื่องจักรดังภาคผนวก ค 

4.2 ผลการทดสอบสมมติฐาน (Tests of hypothesis) 

 ต้องการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยประชากร 2 ชุด คือ การปรับตั้งเครื่องจักรผลิต
กล่องบรรจุแปรงขัดฟัน (ก่อนการปรับปรุง) และ การปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 
(หลังการปรับปรุง) โดยการเก็บข้อมูลเวลาแสดงตารางที่ 4.3 กับตารางที่ 4.4  มีการแจกแจงปกติ 
ทดสอบที่ระดับนัยส าคัญที่ 0.05 ก าหนดให้ µ1 , µ2 แทนค่าเฉลี่ยของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรก่อน
ปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.3 เก็บข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องช่วงเดือนกันยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน 2562  
     (ก่อนการปรับปรุง)  

เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร (ก่อนการปรับปรุง) 

เครื่องจักร 
ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 

1 2 3 4 5 

A ผลติฝาครอบแปรงขัดฟัน 
4816.12 4866.97 4837.46 4814.63 4865.33 

6 7 8 9 10 
4866.98 4815.96 4863.38 4883.62 4892.41 

เวลาเฉลี่ย (วินาที)  4852.25 วินาที 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 325.77   

 
ตารางท่ี 4.4 เก็บข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม 2563 
                (หลังการปรับปรุง) 

เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรใช้เทคนิค (SMED)และหลกัการ ECRS 
 (หลังการปรับปรุง)  

เครื่องจักร 
ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 

1 2 3 4 5 

A ผลติฝาครอบแปรงขัดฟัน 
3452.51 3467.4 3522.71 3507.03 3427.47 

6 7 8 9 10 
3464.91 3488.91 3469.51 3482.81 3447.19 

เวลาเฉลี่ย (วินาที)    3473.05 วินาที 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน   411.70 
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น าข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร ไปค านวณหาค่า Variance เนื่องจากไม่ทราบว่าค่าเท่ากัน
หรือไม่เท่ากัน  แล้วพิจารจากกราฟ Probability plot ของทั้งสองกลุ่มข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
ทั้งสองกลุ่มที่สุ่มตัวอย่างมานั้น มีการกระจายเป็นแบบปกติ (Normal distribution) แสดงดังรูปที่ 4.1
รายละเอียดการวิเคราะห์ดังภาคผนวก ง.  

 

 

 

รูปที่ 4.1 กราฟ Probability plot  

วิเคราะห์ เงื่อนไขความพอเพียง พิจารณาจากกราฟ Probability plot ได้ดังนี้ 

1.ข้อมูลประชากรมีการแจกแจงแบบ Normal ดูจากกราฟ Probability plot ค่า Residual 
กระจายตัวอยู่รอบๆเส้น Normal Line 

2. ความแปรปรวนของกลุ่มประชากรค่า Residual มีการกระจายตัวแบบสุ่ม 
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แตไ่ม่ทราบค่าของ  Variance ว่าข้อมูลทั้ง 2 กลุ่ม เท่ากัน หรือไม่เท่ากันจงท าการทดสอบหาค่า 
ของทั้งสองกลุ่ม ดังนี้ค านวณหาค่า Sample Statistic ของข้อมูลทั้งสองกลุ่ม (ใช้โปรแกรม Minitab) 
จะได้ดังรูปที่ 4.2 รายละเอียดการวิเคราะห์ดังภาคผนวก ง. 

 

Statistics 
Method 
 
Null hypothesis         Sigma(1) / Sigma(2) = 1 
Alternative hypothesis  Sigma(1) / Sigma(2) not = 1 
Significance level      Alpha = 0.05 
 

Sample   N    StDev    Variance 
1        10  325.770  106126.093 
2        10  411.700  169496.890 

 
Ratio of standard deviations = 0.791 
Ratio of variances = 0.626 

 

รูปที่ 4.2 ค่าของ  Variance  

สรุปได้ว่า ค่า Variance ของข้อมูลทั้ง 2 กลุ่ม  ไม่เท่ากัน เมื่อทราบค่า Variance เรียบรอ้ยแล้ว 
สามารถท าการ ก าหนดสมติฐานได้ดังนี้  
ก าหนดให้ µ1 , µ2 แทนค่าเฉลี่ยของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง 

µ1 : คือค่าเฉลี่ยของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 

µ2 : คือค่าเฉลี่ยของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 

การต้ังสมมติฐานทางสถิติ  

H0 : µ2 = µ1 (เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไม่แตกต่างกัน)    

H1 : µ2 < µ1 (เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรหลังปรับปรุงน้อยกว่าก่อนปรับปรุง) 
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เลือกสถิติที่ใช้ทดสอบ 

 ใช้การทดสอบสมมติฐานความแตกต่างของค่ากลางของสองประชากรอิสระนี้ 2 -Sample t 
test สถิติที่ใช้ทดสอบคือ Two-Sample T-Test โดยใช้โปรแกรม Minitab  ค านวณ ได้ค่าดัง รูปที่ 4.3 
รายละเอียดการวิเคราะห์ดังภาคผนวก ง. 
 

Two-Sample T-Test and CI  

* NOTE * Graphs cannot be made with summarized data. 

Sample    N   Mean   StDev   SE Mean 

ก่อนการปรับปรุง       10   4852     326      103 

หลังการปรบัปรุง       10   3473      412      130 

 

Difference = mu (1) - mu (2) 

Estimate for difference:  1379 

95% CI for difference:  (1029, 1729) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 8.31  P-Value = 0.000  DF = 18 

P-Value ค านวณได้ 0.000 <  α = 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก H0 ยอมรับ H1 

 

รูปที่ 4.3 ใช้สถิติ Two-Sample T-Test ค านวณด้วย Minitab  

 จากรูปที่ 4.3 สรุปได้ว่า เวลาเฉลี่ยในการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันก่อน
ปรับปรุง และ หลังการปรับปรุงมีความแตกต่างกัน ซึ่งมีค่าประมาณการความแตกต่างของเวลาเฉลี่ย 
เท่ากับ 1379 วินาที ที่ระดับนัยส าคัญที่ 0.05 
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4.3 ผลของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ลดลงคิดเป็นร้อยละการปรับปรุง  
 (Percentage Difference) 

 การหาเปอร์เซ็นต์การเปลี่ยนแปลง คือ ที่ใช้บอกสัดส่วนความเปลี่ยนแปลงของจ านวนหนึ่งว่า
มีจ านวนต่างกันอยู่กี่เปอร์เซ็นต์ คือ การหาว่าเวลาที่ลดลงจากเดิมคิดเป็นกี่เปอร์เซ็นต์   
วิธีคิดค านวณ คือ ((ตัวเลขเดิม – ตัวเลขใหม่) ÷ ตัวเลขเดิม) X 100  
 จากตารางที่ 4.2 แผนผังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนปรับ และ หลังปรับปรุง แสดงการ
เปรียบเทียบเวลาการปรับตั้งเครื่อง จะเห็นได้ว่าเวลาที่ลดลงหลังจากได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานใหม่ ซึ่งส่งผลให้การหยุดเครื่องจักรน้อยลง เนื่องจากพนักงานมีประสิทธิภาพการท างานเพ่ิมขึ้น 
และ ท าให้ก าลังการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม แสดงการเปรียบเทียบให้เห็นความต่างที่ชัดเจน ท าให้ใช้เวลา
การปรับตั้งเครื่องจักรจาก 4852.25  วินาที ลดเหลือ 3895.59 วินาที  สามารถคิดเป็นร้อยละการ
ปรับปรุงได้ดังนี้  

ร้อยละเวลาที่ลดลง =  เวลาที่ใช้ปรับตั้งเครื่องจักร (ก่อนปรับปรุง) – เวลาที่ใช้ปรับตั้งเครื่อง (หลังการปรับปรุง)       

                          เวลาที่ใช้ปรับตั้งเครื่องจักร(ก่อนปรับปรุง)  

 

       =       4852.25  วินาที  -  3895.59 วินาที     

    4852.25  วินาที 

ดังนั้นร้อยละเวลาที่ลดลงมีค่าเท่ากับ 19.72  

ดังนั้น สรุปว่าเวลาที่ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละที่ลดลงเท่ากับ 19.72  

4.4 งบประมาณการจัดท าเคร่ืองมือช่วยในงานวิจัย 

 การท างานวิจัยในครั้งนี้ได้ท าที่บริษัทกรณีศึกษาที่มอบหมายให้ผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุง
ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟันเพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรให้ต่ ากว่า
เวลา 4852.25  วินาที งานวิจัยครั้งนี้ได้ท าการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงเรียบร้อยตามขั้นตอนที่ได้
ท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องของ ชาณิดา [9]  โดยการใช้เทคนิค SMED ลดเวลาการปรับเปลี่ยน
ลูกกลิ้ง และ ปรับตั้งเครื่องรีดแผ่นพลาสติก  

 งานวิจัย เรื่องการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศครั้งนี้ใช้งบประมาณในการ
จัดท าเครื่อง และ อุปกรณ์ช่วยในงานวิจัยมีรายละเอียดดังตารางที่ 4.5  

X  100 

X  100 
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ตารางท่ี 4.5 งบประมาณการด าเนินการวิจัย 

ลักษณะค่าใช้จ่าย จ านวนเงิน (บาท) 
1. ค่าท ารถเข็นว่างเครื่องมือและอุปกรณ์ 500 
2. ค่าชุดไม้ยึดมีด 900 
3. ค่ากระดาษพิมพ์คู่มือการปรับตั้งเครื่อง 200 
4. ค่าพิมพ์เอกสาร 100 
5. ค่าใช้จ่ายเบ็ดเตล็ด 500 

รวม 2,200 
 

 จากตารางที่ 4.5 งบประมาณที่ใช้ในการจัดท าเครื่องมือช่วยในงานวิจัยใช้เงินไปประมาณ 
2,200 บาท ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในบริษัทกรณีศึกษาซึ่งงบประมาณหลักพันนี้สามารถ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ดีขึ้น และ ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 
19.72  

 



บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย 

 
        จากการศึกษาสภาพปัญหาที่พบในบริษัทกรณีศึกษาพบปัญหาการปรับตั้งเครื่องจักรผลิต
กล่องบรรจุแปรงขัดฟันใช้เวลาเกินค่าเป้าหมายของบริษัทกรณีศึกษาที่ก าหนดการปรับตั้งเครื่องจักรควร
ใช้เวลาปรับตั้งไม่เกิน 4500 วินาทีต่อการปรับตั้งเครื่อง 1 ครั้ง จากการศึกษาสภาพปัญหาแล้วน ามา
วิเคราะห์ทางด้านการปรับปรุงขั้นตอนการท างานและปรับปรุงขั้นตอนการเดินค้นหาเครื่องมือ ด้วย
เทคนิค SMED กับหลักการ ECRS เป็นการวิจัยโดยใช้วิธีการออกแบบอุปกรณ์ช่วยให้ง่ายต่อการท างาน 
และ คิดหาวิธีการจัดเรียงขั้นตอนการท างานศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรทุกขั้นตอนแล้วน ามา
แยกงายภายในและงานภายนอกให้ออกจากกันให้เหลือเฉพาะงานภายในที่สามารถปรับตั้งได้ในขณะที่
เครื่องหยุดท างานแล้วเท่านั้น เก็บรวบรวมข้อมูลโดยการใช้แผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือเก็บข้อมูลเวลา
และลักษณะการท างานแต่ละกิจกรรมจากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาจัดท าแผนภูมิพาเรโตเพ่ือหาสาเหตุที่
ส าคัญที่สุดแล้วน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงและแก้ไขปัญหาเบื้องต้นที่ได้จากแผนภูมิพาเรโต
จากนั้นใช้หลักการตั้งค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือน าเทคนิคปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว SMED 
และ หลักการ ECRS เข้ามาปรับปรุงแก้ไขตามสาเหตุที่แท้จริง  

 จากผลการด าเนินงานวิจัยของการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้ง
เครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดพบว่าสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรให้ต่ ากว่าเวลาที่บริษัท
กรณีศึกษาก าหนดได้ และยังปรับปรุงขั้นตอนการท างานการปรับตั้งเครื่องจักรให้พนักงานท างานได้
สะดวกและง่ายขึ้น มีข้ันตอนการท างานที่ลดลง สามารถสรุปผลการวิจัยได้ ดังนี้  

5.1 สรุปผลการวิจัย 

  5.1.1 ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นรูปแบบสุญญากาศให้ใช้เวลาการปรับตั้งเครื่องแต่ละ
ครั้งไม่เกิน 4500 วินาที ที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนดไว้ โดยการเปรียบเทียบผลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
ก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุง แสดงเวลาที่ลดลงและค านวณเป็นร้อยละการปรับปรุง ดังตาราง
ที่ 5.1  เปรียบเทียบผลของเวลาที่ลดลง  
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ตารางท่ี 5.1  เปรียบเทียบผลของเวลาที่ลดลง  

ขั้นตอน 
เวลาก่อนการ

ปรับปรุง (วินาที) 
เวลาที่บริษัท

ก าหนด (วินาที) 

เวลาที่ได้ท าการ
ปรับปรุงแล้ว 

(วินาที) 
คดิเป็นร้อยละ 

การปรับตั้งเครื่องจักรขึ้น
รูปแบบสญุญากาศผลิตกล่อง
บรรจุแปรงขัดฟัน 

4852.25 4500 3895.59 19.72  

 

  จากตารางที่ 5.1 ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเครื่องจักร
ขึ้นรูปแบบสุญญากาศผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน ให้ต่ ากว่าเวลาที่บริษัท กรณีศึกษาก าหนด          
4500 วินาทีได้ สามารถลดเวลาลงเหลือ 3895.59 วินาที ในการปรับตั้งเครื่องจักร 1 ครั้ง แสดงดังรูปที่ 
5.1 เปรียบเทียบผลของเวลาที่ลดลง 

 

รูปที่ 5.1 เปรียบเทียบผลของเวลาที่ลดลง 

   5.1.2 ปรับปรุงขั้นตอนการท างานปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน โดยการ
เปรียบเทียบผลของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุง โดยการใช้
เทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว SMED กับหลักการลดความสูญเปล่า ECRS  เข้ามาปรับปรุง
ขั้นตอนการท างาน ดังตารางที่ 5.2 การเปรียบเทียบผลของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรที่ลดลง 
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ตารางท่ี 5.2 การเปรียบเทียบผลของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรที่ลดลง 

ขั้นตอน 
จ านวนขั้นตอนก่อน

การปรับปรุง  
จ านวนขั้นตอนที่ได้ท า

การปรับปรุงแล้ว  
ขั้นตอนที่ 

ลดลง 
การปรับตั้งเครื่องจักรข้ึน
รูปแบบสุญญากาศผลิต
กล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

29 ขั้นตอน 18 ขั้นตอน 11 ขั้นตอน 

 
  จากตารางที่ 5.2 สามารถลดขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรได้ 11 ขั้นตอนโดยแบ่งได้คือ 
ขั้นตอนการเดินทางจัดเตรียมอุปกรณ์ 3 ขั้นตอนปรับปรุงโดยการจัดท ารถเข็นเพ่ือจัดเตรียมเครื่องมือไว้
ล่วงหน้าขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัด และ ติดตั้งบล็อกมีดตัด 5 ขั้นตอน ท าการปรับปรุงโดยการ
จัดเตรียมชุดไม้ยึดมีดอีก 1 ชุดไว้ล่วงหน้า และ ขั้นตอนตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีด 3 ขั้นตอน 
โดยการก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นออกหรือเป็นงานที่สามารถย้ายให้เป็นงานภายนอกได้  
  สรุปผลการวิจัยได้ว่าผลหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรให้       
ต่ ากว่าเวลา 4500 วินาที ที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด โดยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร เหลือ         
3895.59 วินาที คิดเป็นร้อยละ 19.72 ทั้งนี้จากการปรับปรุงโดยการประยุกต์ใช้เทคนิค SMED และ 
หลักการ ECRS ช่วยให้ลดเวลาการรอคอยการปรับตั้งเครื่องลดเวลาการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้พนักงานโดยลดขั้นตอนการท างานลงเหลือขั้นตอนการท างาน 18 ขั้นตอน 
จากขั้นตอนการท างานทั้งหมด 29 ขั้นตอน ลดลง 11 ขั้นตอน สามารถใช้เวลาหยุดเครื่องเพ่ือ
ปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตน้อยลงซึ่งท าให้เวลาการผลิตก็เพ่ิมขึ้นซึ่งตรงตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้  และ 
ผลที่ได้จากการศึกษาสอดคล้องกับผลการศึกษาของ คุณมงคล กิตติญาณขจร [4] คุณชาณิดา พิทยา
นนท์ [9] และ คุณบุญสิน นาตอนดู่ [12] คือ ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร และ ปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างาน 
 

5.2 ข้อเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุง 

 5.2.1 ควรมีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนการปฏิบัติงานในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร และ
อุปกรณ์อย่างจริงจัง เพ่ือลดปัญหาการรองานที่เกิดขึ้นจากเครื่องจักร และ อุปกรณ์ท างาน
ผิดปกต ิ

 5.2.2 สามารถน าวิทยานิพนธ์เล่มนี้ไปศึกษาข้ันตอนการผลิตเพื่อลดของเสียในกระบวนการ 
         ปรับตั้งเครื่องจักรต่อไปได้ 
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1.เก็บรวบรวมข้อมูลเวลาปรับตั้งเครื่องจักร โดยการตั้งกล้องวีดีโอเพ่ือบันทึกขั้นตอนการปรับตั้ง
เครื่องจักร โดยมีขั้นตอนการจ าบันทึกดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 จากตารางที่ 1 เป็นการจับเวลา 10 ครั้งของงานย่อย น ามาค านวณหาจ านวนครั้ง
ที่เหมาะสม ที่ระดับความเชื่อมั่นทางสถิติท่ี 95% และความละเอียดแม่นยา +5% โดยมีขั้นตอน 

 ดังนี้ขั้นตอนที่ 1 ท าการจับเวลางานย่อย ก่อนโดยท าการจับเวลา 10 ครั้ง (เนื่องจากแต่ละงาน
ย่อยมีการท างานไม่ถึง 2 นาที จึงจับเวลาจ านวน 10 ครั้ง แต่ถ้างานย่อยมีการท างานเกิน 2 นาที ให้จับ
เวลาจ านวน 5 ครั้ง)  
 

ตารางท่ี ก.1 การจับเวลาก่อนการปรับปรุง  

งานย่อย 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา

เฉลี่ย 1.เตรียมอุปกรณ์ , เคร่ืองมือ 

1.1 เดินไปหยิบ
แม่พิมพ์ท่ีช้ัน
แม่พิมพ ์

31.54 32.33 33.02 32.02 33.01 32.46 32.55 33.56 32.40 33.46 32.64 

1.2 เดินไปหยิบ
บล็อกมีด 

31.03 30.55 32.11 30.67 31.07 30.33 32.01 30.45 32.02 30.50 31.07 

1.3 เดินไปหยิบแผ่น
เขียงตั้งมีดที่
ห้องช่าง 

52.34 51.45 52.01 50.33 51.44 53.21 50.57 51.67 51.44 52.23 51.67 

2.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดต้ังแม่พิมพ์ 
เวลา
เฉลี่ย 

2.1 ขันนอตยึด
ตะแกรงตัว 
กดออก 

126 129 130 125 127 128 127 131 124 130 
 

127.7 
 

2.2 ขันนอตถอดตัว
กดเก่าออก 

60 53 55 57 60 59 60 59 58 54 57.5 

2.3 ขันนอตถอด
แม่พิมพ์เก่าออก 

324 311 325 310 331 321 320 328 319 316 320.5 

2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์
ใหม่ขันนอตให้
แน่น 

147 150 149 149 151 154 145 148 146 150 148.9 
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ตารางท่ี ก.1 การจับเวลาก่อนการปรับปรุง (ต่อ)        

งานย่อย 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา

เฉลี่ย 2.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดต้ังแม่พิมพ์ 

2.5 ติดตั้งตัวกด
ใหม่ขันนอต
หลวม 

49.20 50.0 48.70 48.30 51.00 55.40 50.17 48.97 49.00 49.30 50.00 

2.6 ทดลอง
ประกบ
แม่พิมพ์กับ
ตัวกด 

108.60 107.23 108.50 107 107.40 108.00 109 107.5 108 106.5 
 

107.77 

2.7 ขันนอตยึด
ตัวกดให้แน่น 

22.80 23 24.01 23.50 22 25 23.45 22.33 24 23.01 23.31 

2.8 ใส่ตะแกรงท่ี
ตัวกด 

114.60 115 113.3 115.5 116 115.3 114.7 115.7 117 118 115.51 

3.การเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดต้ังบล็อกมีดตัด 
เวลา
เฉลี่ย 

3.1 เปิดลมปล่อย
ตัวล็อกมีด
เก่าออกและ
ยกมีดลงจาก
เพทเหล็ก 

300 330 310 298 300 297 303 302 340 331 311.1 

3.2 ขันสกรูที่ยดึ
มีดกับแผ่นไม้
ออก 

67.2 67 68 67.5 68.7 67.7 69 67.3 67.45 68 67.79 

3.3 ยกมีดเก่า
ออกและท า
ความสะอาด
แผ่นไม ้

178 180 185 178 188 183 182 181 173 191 181.9 

3.4 ยกมีดใหม่ใส่
กับแผ่นไม ้

63 65 60 67 70 75 60 73 71 64 66.8 
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ตารางท่ี ก.1 การจับเวลาก่อนการปรับปรุง (ต่อ)   

งานย่อย 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา

เฉลี่ย 3.การเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดต้ังบล็อกมีดตัด 

3.5 ตั้งระยะมดีให้
ได้กึ่งกลาง
ของแผ่นไม ้

126.6 130 127.3 
126.

7 
127 131 125.7 126.4 127.1 128 

127.5
8 

3.6 ขันสกรยูึดมดี
กับแผ่นไม้ให้
แน่น 

74.4 75 75.2 74.7 77 78 73 75.8 76.1 78.1 75.73 

3.7 ตรวจสอบด ู
      ความเรียบ 

ร้อยของมีด 
87 80 86 88 85 89 90 85 80 84 85.4 

3.8 ยกมีดขึ้น
เครื่องจักร 79.8 80 82 85 80.4 81.1 79 82.3 83 79.3 81.19 

3.9 ล็อกแผ่นไม้
ยึดมีดกับเพท
เหล็กท่ีเครื่อง 

15.2 16.4 17 15.8 17.3 18 19 17.23 16.3 16.7 16.89 

4.ต้ังระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงต้ังมีด 
เวลา
เฉลี่ย 

4.1 เปลี่ยนแผ่น
เขียงตั้งมีด 

300 320 303 298 314 300 301 310 312 317 307.5 

4.2 ตั้งมีดตัดกับ
แผ่นเขียงลอง
ตัด 

204.6 210 204.4 205 206.
3 

205.5 207 212 211.1 208 207.3
9 

4.3 ถอดแผ่นเขยีง
ตั้งมีดออก 

40.8 45 47 43.2 44.1 43.3 40.4 41.56 43 42 43.04 

4.4 เปลีย่นแผ่น
เขียงลองตัด
ใหม ่

70.8 78 72.5 71.2 77 80 84 76.6 82.4 80.3 77.28 
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ตารางท่ี ก.1 การจับเวลาก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

งานย่อย 
คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เวลา
เฉลี่ย 4.ต้ังระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงต้ังมีด 

4.5 ทดสอบตดั
ช้ินงาน
เฟรมเปล่า 

192.6 194 180.4 197.2 195.6 189.67 184.4 198 194.3 196 192.22 

4.6 ตรวจสอบ
รอยตัดที่ตดั
ลงบน
ช้ินงาน 

72 80 77 74 68 78 71 65 73 70 72.8 

4.7 ตั้งระยะ
เซ็นเซอร์
ของมีดตัด 

63 50 56 61 53 54 50 59 57 62 56.5 

5.การรออุณหภูมิเคร่ืองจักร 
เวลา
เฉลี่ย 

5.1.ใส่ข้อมูล
ให้กับ
เครื่องจักร 

14 14 16 16 13 15 13 15 16 14 
 

14.6 
 

5.2 รออุณหภูมิ
ในห้อง
เครื่องจักร 

 
เวลามาตรฐานของเครื่องจักรที่ใช้อุ่นเตาก่อนเดินเครื่อง 1800.01 วินาที 

 

ขั้นตอนที่ 2 ค านวณหาค่าพิสัย (Range: ) จากค่าสูงสุด (High: ) ลบ ด้วยค่าต่ าสุด (Low: ) 
ขั้นตอนที่ 3 ค านวณค่าเฉลี่ย จากผลรวมของเวลาในงานย่อยของทุก ๆ วัฏจักร 
ขั้นตอนที่ 4 ค านวณค่า พิสัย/ค่าเฉลี่ย 
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ตารางท่ี ก.2 หาจ านวนการจับข้อมูลเวลาที่เหมาะสม  

ขั้นตอนหลักและงานย่อย ค่าเฉลี่ย ค่าพิสัย 
พิสัย /
ค่าเฉลี่ย 

(n) 

1.เตรียมอุปกรณ์ , เครื่องมือ     
    1.1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแม่พิมพ์ 32.64 2.02 0.1 2 
    1.2 เดินไปหยิบบล็อกมดี 31.07 1.78 0.1 2 
    1.3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมดีที่ห้องช่าง 51.67 2.88 0.1 2 
2.ขั้นตอนการเปลีย่นแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ ์     
    2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก 127.7 7 0.1 2 
    2.2 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 57.5 7 0.12 2 
    2.3ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก 320.5 21 0.1 2 
    2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 148.9 9 0.1 2 
    2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 50.00 7.1 0.14 3 
    2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 107.77 2.5 0.1 2 
    2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 23.31 3 0.12 2 
    2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 115.51 4.7 0.1 2 
3.การเปลีย่นบล็อกมดีตัดและติดตั้งบล็อกมีดตัด     
    3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเกา่ออกและยกมดีลงจากเพทเหล็ก 311.1 43 0.13 3 
    3.2 ขันสกรูที่ยึดมดีกับแผ่นไมอ้อก 67.79 2 0.1 2 
    3.3 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้ 181.9 18 0.1 2 
    3.4 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้ 66.8 15 0.22 8 
    3.5 ตั้งระยะมดีให้ได้กึ่งกลางของแผ่นไม ้ 127.58 5.3 0.1 2 
    3.6 ขันสกรูยึดมดีกับแผ่นไม้ใหแ้น่น 75.73 5.1 0.1 2 
    3.7 ตรวจสอบดคูวามเรียบร้อยของมีด 85.4 10 0.1 2 
    3.8 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 81.19 6 0.1 2 
    3.9 ล็อกแผ่นไมย้ึดมดีกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 16.89 3.8 0.22 8 
4.ตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตัง้มีด     
   4.1 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีด 307.5 22 0.1 2 
   4.2 ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงลองตดั 207.39 7.6 0.1 2 
   4.3 ถอดแผ่นเขียงตั้งมีดออก 43.04 6.6 0.15 4 
   4.4 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม่ 77.28 13.2 0.17 6 
   4.5 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปลา่ 192.22 17.6 0.1 2 
   4.6 ตรวจสอบรอยตัดทีต่ัดลงบนช้ินงาน 72.8 15 0.20 7 
   4.7 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั 56.5 13 0.23 10 

 
 
 
 
 



100 
 

ตารางท่ี ก.2 หาจ านวนการจับข้อมูลเวลาที่เหมาะสม (ต่อ) 

ขั้นตอนหลักและงานย่อย ค่าเฉลี่ย ค่าพิสัย 
พิสัย /
ค่าเฉลี่ย 

(n) 

5.การรออุณหภูมิเครื่องจักร     
   5.1 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 14.6 3 0.20 7 
   5.2 รออุณหภมูิในห้องเครื่องจักร เวลามาตรฐานของเครื่องจักรที่ใช้อุ่นเตา

ก่อนเดินเครื่อง 1800.01 วินาที 
 

ขั้นตอนที่ 5 หลังจากได้ค่าค านวณในขั้นตอนที่ 2,3 และ 4 แล้วน าค่า พิสัย/ค่าเฉลี่ยที่ได้ไปเปิด
ตาราง Maytag แสดงดังตารางที ่ก.3  เพ่ือหาจ านวนการจับเวลาที่เหมาะสม (n) เพ่ือให้ได้ระดับความ
เชื่อมั่น 95% และความละเอียดแม่นย า 5% แสดงดังตารางที่ ก.3 ตาราง Maytag 

 
  
 จากตารางที่ ก.2 สรุปได้ว่าในการจับเวลาจ านวน 10 ครั้งของงานย่อยทั้งหมดมีความเพียงพอ
ต่อความต้องการจึงไม่ต้องเก็บข้อมูลเพ่ิม (แต่ถ้าในการจับเวลาไม่เพียงพอก็ต้องให้ไปจับเวลาเพิ่ม) 
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ภาคผนวก ข 

แบบบันทึกข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตงานกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

(หลังปรับปรุง) 
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แบบบันทึกข้อมูลเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรผลิตงานกล่องบรรจุแปรงขัดฟันเก็บข้อมูล
ระหว่างเดือน มกราคม ถงึ มีนาคม ปี 2563 ได้ข้อมูลเวลาหลังการปรับปรุงโดยท าการ

ปรับปรุงโดยใช้เทคนิค SMED และ หลักการ ECRS  ดังนี ้
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ขั้นตอนที่ 1 จากตารางที่ ข.1 เป็นการจับเวลา 10 ครั้งของงานย่อยน ามาค านวณหาจ านวนครั้ง
ที่เหมาะสมที่ระดับความเชื่อม่ันทางสถิติที่ 95% และความละเอียดแม่นยา +5% โดยมีขั้นตอน 

ดังนี้ขั้นตอนที่ 1 ท าการจับเวลางานย่อยก่อนโดยท าการจับเวลา 10 ครั้ง (เนื่องจากแต่ละงาน
ย่อยมีการทางานไม่ถึง 2 นาทีจึงจับเวลาจ านวน 10 ครั้งแต่ถ้างานย่อยมีการทางานเกิน 2 นาทีให้จับ
เวลาจ านวน 5 ครั้ง)  
 
ตารางท่ี ข.1 การจับเวลา หลังการปรับปรุง  
งานย่อย 

คร้ังท่ี 
ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา
เฉลี่ย 1.การรออุณหภูมิเคร่ืองจักร 

1.1.ใส่ข้อมูล   
ให้กับ
เครื่องจักร 

34.8 30 29.8 34 37.01 35 32.3 33.4 29.5 30.5 32.63 

1.2 รออุณหภูมิ 
ห้องเครื่องจักร 

เวลามาตรฐานของเครื่องจักรที่ใช้อุ่นเตาก่อนเดินเครื่อง 1800.01 วินาที 

หมายเหตุ : ขั้นตอนท่ี 1.2 จัดเรียงล าดับขั้นตอนใหมโ่ดยให้ข้ันตอนการเปิดอณุหภมูิเปิดทันท่ีเมื่อมีการหยุดเครื่องจักร
เพื่อปรับเปลีย่นงานและสามารถท างานขั้นตอนต่อไปได้เลย  

 
ตารางท่ี ข.1 การจับเวลา หลังการปรับปรุง (ต่อ) 
งานย่อย 

คร้ังท่ี 
ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา
เฉลี่ย 2.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดต้ังแม่พิมพ์ 

2.1 ขันนอตยึด
ตะแกรงตัวกด
ออก 

34.8 40 36.8 38 37.5 33.5 34 37 38 36 36.56 

2.2 ขันนอต
ถอดตัวกดเก่า
ออก 

18 16 17 20 17.4 15.8 16.9 19.4 19 18.1 17.76 

2.3ขันนอตถอด
แม่พิมพ์เก่าออก 

180 185 189.3 183 178 190 190.5 179.9 181.7 179 183.64 

 
 
 
 
 
 



104 
 

ตารางท่ี ข.1 การจับเวลา หลังการปรับปรุง (ต่อ)       
งานย่อย 

คร้ังท่ี  
ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา
เฉลี่ย 2.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดต้ังแม่พิมพ์ 

2.4 ติดตั้ง
แม่พิมพ์ใหม่
ขันนอตให้
แน่น 

197.4 200 219 197.3 180.7 230.1 211 200.1 189.8 196.5 202.19 

2.5 ติดตั้งตัวกด
ใหม่ขันนอต
หลวมๆ 

55.8 60.4 54.3 58.4 55 54.7 60 59.8 53.5 54 56.59 

2.6 ทดลอง
ประกบ
แม่พิมพ์กับตัว
กด 

332.4 300 350.4 331 320.45 300.7 312 322.8 362.3 323 325.51 

2.7 ขันนอตยึด
ตัวกดให้แน่น 

19 17.79 20.2 17.9 17 16.7 17.8 18.5 19.4 18.1 18.24 

2.8 ใส่ตะแกรง       
ที่ตัวกด 

79.8 89.1 80.3 90 75.6 78 77.4 85.2 82.5 82.6 82.05 

3 การเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดต้ังบล็อกมีดตัด 
เวลา
เฉลี่ย 

3.1 เปิดลม
ปล่อยตัวล็อก
มีดเก่าออก
และยกมดีลง
จากเพทเหล็ก 

61.8 71.3 70.3 60.5 62.6 73 75.5 61.5 59.5 60.8 65.68 

3.2 ตรวจสอบดู
ความ
เรียบร้อยของ
มีดใหม ่

5.4 5 5.1 5.22 5 6 6.1 5.6 5.9 4.88 5.42 

3.3 ยกมีดขึ้น
เครื่องจักร 

20.4 19 18.7 20 19.8 19.5 18.2 21.4 19.1 21.1 19.72 
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ตารางท่ี ข.1 การจับเวลา หลังการปรับปรุง (ต่อ)          
งานย่อย 
           คร้ังท่ี 

ผลการจับเวลาของงานย่อย (วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา

เฉลี่ย 3 การเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดต้ังบล็อกมีดตัด 

3.4 ล็อกแผ่นไม้
ยึดมีดกับ
เพทเหล็กท่ี
เครื่อง 

41.4 42.3 41.5 42.6 40.6 40 39.6 37 44 38 40.7 

4.ต้ังระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงต้ังมีด 
เวลา
เฉลี่ย 

4.1 เปลี่ยนแผ่น
เขียงตั้งมีด 

214.2 230.7 216.8 223 200 210 231.9 236.8 222 218 220.34 

4.2 ตั้งมีดตัดกับ
แผ่นเขียง
ลองตัด 

128.1 131.8 131 132.1 142 127 141.6 130.4 125.6 140.1 132.97 

4.3 ถอดแผ่น
เขียงตั้งมีด
ออก 

21.6 22 21.4 24 23 18.9 20.5 19 22.1 19.5 21.2 

4.4 เปลีย่นแผ่น
เขียงลองตัด
ใหม ่

207.6 207 220.8 230 215.8 216 203.6 201.7 208.9 207 211.84 

 
ขั้นตอนที่ 2 ค านวณหาค่าพิสัย (Range:) จากค่าสูงสุด (High:) ลบด้วยค่าต่ าสุด (Low:) 
ขั้นตอนที่ 3 ค านวณค่าเฉลี่ยจากผลรวมของเวลาในงานย่อยของทุกๆวัฏจักร 
ขั้นตอนที่ 4 ค านวณค่า พิสัย/ค่าเฉลี่ย 
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ตารางท่ี ข.2 หาจ านวนการจับข้อมูลเวลาที่เหมาะสม (หลังการปรับปรุง) 

ขั้นตอนหลักและงานย่อย ค่าเฉลี่ย ค่าพิสัย 
พิสัย /
ค่าเฉลี่ย (n) 

1.การรออุณหภูมิเครื่องจักร     
     1.1.ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 32.63 7.51 0.23 10 
     1.2 รออุณหภูมิห้องเครื่องจักร เวลามาตรฐานของเครื่องจักรที่ใช้อุ่นเตา

ก่อนเดินเครื่อง 1800.01 วินาที 
2.ขั้นตอนการเปลีย่นแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ ์     
     2.1 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก 36.56 6.5 0.17 6 
     2.2 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 17.76 4.2 0.23 10 
     2.3ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก 183.64 12.5 0.1 2 
     2.4 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 202.19 49.4 0.24 10 
     2.5 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 56.59 6.9 0.12 3 
     2.6 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 325.51 62.3 0.19 7 
     2.7 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 18.24 3.5 0.19 7 
     2.8 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 82.05 14.4 0.17 6 
3 การเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและตดิตั้งบล็อกมีดตัด     
     3.1 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมีดเก่าออกและยกมดีลงจากเพทเหล็ก 65.68 16 0.24 10 
     3.2 ตรวจสอบดูความเรยีบร้อยของมีดใหม ่ 5.42 1.22 0.22 8 
     3.3 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 19.72 3.2 0.16 4 
     3.4 ล็อกแผ่นไม้ยดึมดีกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 40.7 7 0.17 6 
4.ตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตัง้มีด     
     4.1 เปลี่ยนแผ่นเขยีงตั้งมีด 220.34 36.8 0.16 4 
     4.2 ตั้งมีดตัดกับแผ่นเขียงลองตัด 132.97 16.4 0.12 3 
     4.3 ถอดแผ่นเขยีงตั้งมีดออก 21.2 5.1 0.24 10 
     4.4 เปลีย่นแผ่นเขยีงลองตัดใหม ่ 211.84 28.3 0.13 3 

เวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน (วินาที) 3473.05 (วินาที)  
 
 

ขั้นตอนที่ 5 หลังจากได้ค่าค านวณในขั้นตอนที่ 2,3 และ 4 แล้วน าค่า พิสัย/ค่าเฉลี่ยที่ได้ไปเปิด
ตาราง Maytag แสดงดังตารางที่ ก.2 เพ่ือหาจ านวนการจับเวลาที่เหมาะสม (n) เพ่ือให้ได้ระดับความ
เชื่อมั่น 95% และ ความละเอียดแม่นย า 5%  

จากตารางที่ ข.2 สรุปได้ว่าในการจับเวลาจ านวน 10 ครั้งของงานย่อยทั้งหมดมีความเพียงพอ
ต่อความต้องการจึงไม่ต้องเก็บข้อมูลเพิ่ม (แต่ถ้าในการจับเวลาไม่เพียงพอก็ต้องให้ไปจับเวลาเพิ่ม)  
มีเวลาเฉลี่ยรวมการปรับตั้งเครื่องจักร เท่ากับ 3473.05 วินาที  
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2. แบบฟอร์ม Quick Changeover (QCO-SMED) 
 Quick Changeover คือวิธีที่จะวิเคราะห์กระบวนการของคุณเพ่ือที่จะลดเวลา การพ่ึงพา

ทักษะคน หรือวัสดุที่ต้องใช้ในการติดตั้ง ในตอนแรกเทคนิคนี้ใช้ในสายการผลิตโดยเฉพาะส าหรับพวก
เครื่องมือและแม่พิมพ์ เร็วๆมานี้วิธีนี้ถูกน าไปใช้ในหลายๆกระบวนการท างาน (รวมถึงขั้นตอนการซื้อ
ขายสินค้า) ที่ต้องการเปลี่ยนรุ่นหรือติดตั้งใหม่อย่างรวดเร็ว เช่น เตียงคนไข้ในโรงพยาบาล ห้องผ่าตัด 
หรือการน าผู้โดยสารขึ้น/ลงเครื่องบิน. Quick Changeover ประกอบไปด้วยการวินิจฉัยขั้นตอน
กระบวนการและการจัดเก็บใว้ในหนึ่งในสองประเภทนี้: 
 • Internal (ในกระบวนการ) – ต้องท าในเวลาที่กระบวนการนั้นหยุด 
 • External (นอกกระบวนการ) – สามารถท าได้ในขณะที่กระบวนการยังด าเนินการอยู่ ทั้ง
ก่อนหรือหลังการท าการติดตั้ง 

 ใช้แบบฟอร์ม Quick Changeover (QCO-SMED) เพ่ือที่จะเปรียบเทียบสิ่งที่เป็นขั้นตอนแบบ 
internal และ external ในกระบวนการเปลี่ยนรุ่น หรือติดตั้ง ส าหรับทั้งกระบวนการปัจจุบันและ
กระบวนการที่ปรับปรุงไปแล้ว การน าเทคนิค Quick Changeover ไปใช้ องค์กรจะสามารถลดเวลาใน
การติดตั้งในกระบวนการลงได้ส่งผลให้ลดเวลาที่ไม่มีประสิทธิผลในกระบวนการ และท าให้เพ่ิมจ านวน
ครั้งในการติดตั้ง, ปรับจ านวนแต่ละรุ่นการผลิตให้เล็กลง, และปรับปรุงการไหลของกระบวนการให้ดีขึ้น
ได้ เป้าหมายที่สองก็คือการลดเวลาในการติดตั้งทั้งหมดลงเพ่ือเพ่ิมเวลาให้กับคนงาน 
 
Quick Changeover แบบฟอร์ม Quick Changeover (QCO-SMED) 

 เพ่ือวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานและแยกข้ันตอนการท างาน ออกเป็นสองส่วน คือ 
งาน internal และ external ในกระบวนการเปลี่ยนรูปแบบการผลิต 

ตารางท่ี ข.3 แบบฟอร์มวิเคราะห์ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
Quick Changeover (QCO-SMED) 

Workstation Details 
Workstation or Equipment : 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติที่เครื่องขึ้นรูปแบบสญุญากาศ  

Referenced Workstation Instructions or Procedures: 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

Quick changeover analysis 
Initial State:ก่อนการปรับปรุง 
พนักงานท างาน : 3 คน 

Work 
Element 

Activity Description 
Elapsed Time 

(sec) 
Type Distance 

1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแม่พิมพ์ 32.64 Internal 100M 
2 เดินไปหยิบบล็อกมีด 31.07 Internal 16 M 
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ตารางท่ี ข.3 แบบฟอร์มวิเคราะห์ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร (ต่อ) 
Work 

Element 
Activity Description 

Elapsed 
Time (sec) 

Type Distance 

3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง 51.67 Internal 100M 
4 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก 127.7 Internal 
5 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 57.5 Internal 
6 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก 320.5 Internal 
7 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 148.9 Internal 
8 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 50.00 Internal 
9 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 107.77 Internal 
10 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 23.31 Internal 
11 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 115.51 Internal 
12 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมดีเก่าออกและยกมดีลงจากเพท

เหล็ก 
311.1 Internal 

13 ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก 67.79 Internal 
14 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้ 181.9 Internal 
15 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้ 66.8 Internal 
16 ตั้งระยะมีดใหไ้ด้กึ่งกลางของแผ่นไม้ 127.58 Internal 
17 ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น 75.73 Internal 
18 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด 85.4 Internal 
19 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 81.19 Internal 
20 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 16.89 Internal 
21 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมดี 307.5 Internal 
22 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขยีงลองตัด 207.39 Internal 
23 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก 43.04 Internal 
24 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม ่ 77.28 Internal 
25 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปล่า 192.22 Internal 
26 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบนช้ินงาน 72.8 Internal 
27 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั 56.5 Internal 
28 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 14.6 Internal 
29 เปิดอุณหภูมิเครื่องจักรเมื่อเปลี่ยนแม่พิมพ์เสร็จและตั้ง

มีดเสร็จ 
1800.01 Internal 

Total Time 4852.25 วินาที 
Total Distance 216 เมตร 

Baseline Internal Setup Times: 4852.25 วินาที 
Baseline External Setup Times: 0.00 sec 
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ตารางท่ี ข.4 แบบฟอร์มวิเคราะห์ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 

                               Quick Changeover (QCO-SMED)  
Workstation Details  
Workstation or Equipment : 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติที่เครื่องขึ้นรูปแบบสญุญากาศ  

 

Referenced Workstation Instructions or Procedures: 
เปลี่ยนรูปแบบการผลติกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน 

 

Quick changeover analysis  
Initial State:หลังการปรับปรุง 
พนักงานท างาน : 4 คน 

 

Work 
Element 

Activity Description 
Elapsed Time 

(sec) 
Type Distance 

1 เดินไปหยิบแม่พิมพ์ท่ีช้ันแม่พิมพ์ 32.64 external 100M 
2 เดินไปหยิบบล็อกมีด 31.07 external 16 M 
3 เดินไปหยิบแผ่นเขียงตั้งมีดที่ห้องช่าง 51.67 external 100M 

 
4 ขันนอตยึดตะแกรงตัวกดออก 127.7 Internal 
5 ขันนอตถอดตัวกดเก่าออก 57.5 Internal 
6 ขันนอตถอดแม่พิมพ์เก่าออก 320.5 Internal 
7 ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ขันนอตให้แน่น 148.9 Internal 
8 ติดตั้งตัวกดใหม่ขันนอตหลวมๆ 50.00 Internal 
9 ทดลองประกบแม่พิมพ์กับตัวกด 107.77 Internal 
10 ขันนอตยึดตัวกดให้แน่น 23.31 Internal 
11 ใส่ตะแกรงท่ีตัวกด 115.51 Internal 
12 เปิดลมปล่อยตัวล็อกมดีเก่าออกและยกมดี

ลงจากเพทเหล็ก 
311.1 Internal 

13 ขันสกรูที่ยึดมีดกับแผ่นไม้ออก 67.79 external 
14 ยกมีดเก่าออกและท าความสะอาดแผ่นไม ้ 181.9 external 
15 ยกมีดใหม่ใส่กับแผ่นไม ้ 66.8 external 
16 ตั้งระยะมีดใหไ้ด้กึ่งกลางของแผ่นไม้ 127.58 external 
17 ขันสกรูยึดมีดกับแผ่นไม้ให้แน่น 75.73 external 
18 ตรวจสอบดูความเรียบร้อยของมีด 85.4 Internal 
19 ยกมีดขึ้นเครื่องจักร 81.19 Internal 
20 ล็อกแผ่นไม้ยึดมีดกับเพทเหล็กท่ีเครื่อง 16.89 Internal 
21 เปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมดี 307.5 Internal 
22 ตั้งมีดตดักับแผ่นเขยีงลองตัด 207.39 Internal 
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ตารางท่ี ข.4 แบบฟอร์มวิเคราะห์ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร (ต่อ) 

Work 
Element 

Activity Description 
Elapsed Time 

(sec) 
Type 

23 ถอดแผ่นเขียงตั้งมดีออก 43.04 Internal 
24 เปลี่ยนแผ่นเขียงลองตดัใหม ่ 77.28 Internal 
25 ทดสอบตัดช้ินงานเฟรมเปล่า 192.22 external 
26 ตรวจสอบรอยตดัที่ตัดลงบนช้ินงาน 72.8 external 
27 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั 56.5 external 
28 ใส่ข้อมูลให้กับเครื่องจักร 14.6 Internal 
29 เปิดอุณหภูมิเครื่องจักรเมื่อเปลี่ยนแม่พิมพ์

เสร็จและตั้งมีดเสรจ็ 
1800.01 Internal 

27 ตั้งระยะเซ็นเซอร์ของมีดตดั 56.5 external 
Total Time 4852.25 วินาที 

Total Distance 0 เมตร 

 

 จากตารางที่ ข.4 สามารถอธิบายได้ว่า ใช้แบบฟอร์ม Quick Changeover (QCO-SMED)  
เพ่ือที่จะเปรียบเทียบสิ่งที่เป็นขั้นตอนแบบ internal และ external ในกระบวนการเปลี่ยนรุ่น หรือ
ติดตั้งส าหรับทั้งกระบวนการปัจจุบันและกระบวนการที่ปรับปรุงไปแล้วการน าเทคนิค Quick 
Changeover ไปใช้สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ เหลือเวลางาน Baseline Internal 
Setup Times เท่ ากับ  3895.59  วินาที จากเดิม ใช้ เ วลางาน  Baseline Internal Setup Times: 
4852.25 วินาทีสามารถลดเวลาในการติดตั้งในกระบวนการลงได้ลดขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจากเดิม 
29 ขั้นตอน เหลือ 18 ขั้นตอนส่งผลให้ลดเวลาที่ไม่มีประสิทธิผลในกระบวนการ และ ปรับปรุงการไหล
ของกระบวนการให้ดีขึ้นได้ท าให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้นเป้าหมายที่สองก็คือการลดเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรให้ต่ ากว่าที่บริษัทกรณีศึกษาก าหนด 

 
 
 

 

 

Baseline Internal Setup Times: 3895.59 วินาที 
Baseline External Setup Times: 956.66 วินาที 
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ภาคผนวก ค 

เล่มคูม่ือขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
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เล่มคู่มือขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 

 
 

เครื่องจักรประเภท เครื่องจักรข้ึนรูปแบบสุญญากาศ รุ่น MODEL : VFK-80/60SFT 

ขั้นตอน   การปรับตั้งเครื่องจักรผลิตกล่องบรรจุแปรงขัดฟัน  
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ขั้นตอนต่างๆ          

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 วัตถุประสงค์ของขั้นตอนการท างาน                                          

การจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตัดและเครื่องมืออุปกรณ์        

ขั้นตอนปฏิบัติงานการปรับตั้งแม่พิมพ์และปรับตั้งบล็อกมีด  

ขั้นตอนการเปิดอุณหภูมิ            

ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ์        

ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดตั้งบล็อกมีดตัด       

ตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีด         

วัตถุประสงค์ของขั้นตอนการท างาน 
จากที่ท าการศึกษาขั้นตอนการท างานต่างสามารถน ามาเขียนเป็นคู่มือการท างานให้กับ

พนักงานเพ่ือให้พนักงานได้ท างานตามขั้นตอนที่ได้จัดเรียงใหม่ เนื่องจากขั้นตอนนี้สามารถ ลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรได้จริง และคู่มือจัดท าขึ้นเพ่ือให้พนักงานใหม่ไว้ศึกษาขั้นตอนการท างานปรับตั้ง
เครื่องจักรและเป็นคู่มือให้กับพนังงานปัจจุบันด้วยเช่นกัน มีข้ันตอนการท างานดังนี้ 
 
ขั้นตอนการท างานปรับตั้งเครื่องจักร 

1.การจัดเตรียมแม่พิมพ์ บล็อกมีดตัดและเครื่องมืออุปกรณ์ 
ก่อนหยุดเครื่องจักรให้พนักงานเดินค้นหาอุปกรณ์จัดเตรียมเครื่องมือ,อุปกรณ์ และแม่พิมพ์ใส่

รถเข็นเครื่องมือเตรียมไว้ล่วงหน้าและน ารถเข็นมาไว้ใกล้เครื่องจักรที่จะท าการปรับตั้งเครื่องจักร โดย
เช็ครายการจากใบรายการตรวจสอบการปฏิบัติงานแสดงดังตารางที่ ค.1 ใบเช็ครายการการจัดเตรียม
เครื่องมือ,อุปกรณ์และแม่พิมพ์ 
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ตารางท่ี ค.1 ใบเช็ครายการการจัดเตรียมเครื่องมือ,อุปกรณ์และแม่พิมพ์ 
 

 
 
 
 

 
 
รูปที่ ค.1 จัดเตรียมเครื่องมือ,อุปกรณ์และแม่พิมพ์ใส่รถเข็น 
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ขั้นตอนปฏิบัติงานการปรับตั้งแม่พิมพ์และปรับตั้งบล็อกมีด  

2. ขั้นตอนการเปิดอุณหภูมิ 

เมื่อเครื่องจักรหยุดท างานเพ่ือปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตพนักงานสามารถเริ่ม เรียกข้อมูล
เวลาการเดินเครื่องจักรและเปิด on ฮีตเตอร์บนและฮีตเตอร์ล่าง ที่หน้าจอเครื่องจักร แสดงดังรูปที่ ค.2 
เปิด on ฮีตเตอร์บน และ ฮีตเตอร์ล่าง   

 

   เรียกข้อมูลเดินเครื่อง        ไฟเปิด  

รูปที่ ค.2 เปิด on ฮีตเตอร์บนและฮีตเตอร์ล่าง  
  
  เมื่อเปิดฮีตเตอร์ เครื่องจักรเสร็จเรียบร้อยแล้ว สามารถท าขั้นตอนต่อไปได้เลยทันที โดยแบ่ง
การปฏิบัติงานออกเป็น 2 ขั้นตอน 1.ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ ติดตั้งแม่พิมพ์ 2. การเปลี่ยน
บล็อกมีดตัดและติดตั้งบล็อกมีดตัด  โดยการจัดพนักงานช่างเข้าปฏิบัติงาน ใช้พนักงาน 4 คน ช่าง 3 คน 
ผู้ช่วยช่าง 1 คน   
 

3. ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์และติดตั้งแม่พิมพ์  

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน  

3.1 ขั้นตอนการถอดแม่พิมพ์เก่าออก  

เมื่อผลิตงานครบจ านวนที่ต้องการแล้วหัวหน้าจะมาเขียนสั่งเปลี่ยนรายการผลิตช่างก็จะท าการ
หยุด เครื่องจักรและปิดฮีตเตอร์เครื่องจักรจากนั้นถึงจะขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวแบนยึดตะแกรง 8 
ตัวที่ตัวกดออกและขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวกลม 2 ตัว แสดงดังรูปที่ 4 ที่ยึดตัวกดออกจากนั้น      
ขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวแบนยึดแม่พิมพ์เก่า 8 ตัว ออกยกแม่พิมพ์ลง แสดงดังรูปที่ 5  
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รูปที่ ค.3 แสดงขั้นตอนการถอดตัวกด 

 

รูปที่ ค.4 แสดงขั้นตอนการถอดแม่พิมพ์ 

3.2 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ 

เอาตัวกดติดตั้งที่กล่องแม่พิมพ์ล่างขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวกลม 2 ตัวหลวมๆให้ตัวกดขยับ
ได้เล็กน้อยและตั้งระยะตัวกดกับขอบกล่องแม่พิมพ์ที่ขีดท าเครื่องหมายไว้ แสดงดังรูปที่ ค.5  

 

รูปที่ ค.5 ขั้นตอนติดตั้งตัวกด 
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ยกแม่พิมพ์ใหม่ขึ้นยึดน็อตM4 สกรูหัวแฉกหัวแบน 8 ตัวกับกล่องแม่พิมพ์ด้านบนขันนอตให้
แน่นแสดงดังรูปที่ ค.6 

 

 

รูปที่ ค.6 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ 

ขั้นตอนการตั้งระยะประกบของแม่พิมพ์ช่างน าชิ้นงานตัวอย่างมา 10 ชิ้น ประกบเข้าด้วยกันอัน
ละ 2 ชิ้น 5 ตัวแล้วใส่ลองไว้ที่ตัวกดทดลองประกบระหว่างแม่พิมพ์กับตัวกด แสดงดังรูปที่ ค.7 

 

 

ระยะการตั้งตัวกด งาน I ด้านยาววัดชนตัวกดกับขอบกรอบนอก ค่าเท่ากับ 2.65 cm.ห้ามเกิน 
2.68 cm. วัดด้านความกว้างวัดชนตัวกดกับขอบกรอบนอกเหล็กก้ัน ค่าเท่ากับ 19.2 cm. ห้ามเกิน 19.3 
cm. 
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รูปที่ ค.7 ขั้นตอนการทดลองประกบแม่พิมพ์ 

เสร็จแล้วดูชิ้นงานพลาสติกท่ีลองตัวกดว่ามีรอยเบียดระหว่างแม่พิมพ์กับตัวกดหรือเปล่าถ้าไม่มี
ขันน็อต M4 สกรูหัวแฉกหัวกลม 2 ตัวที่ยึดตัวกดให้แน่นแล้วทดลองประกบอีกหนึ่งครั้งแล้วดูชิ้นงาน
พลาสติกที่ลองตัวกดว่ามีรอยเบียดระหว่างแม่พิมพ์กับตัวกดหรือเปล่าจากนั้นใส่ตะแกรงยึดน็อต M4   
สกรูหัวแฉกหัวแบน 8 ตัวให้แน่น แสดงดังรูปที่ ค.8 

         

รูปที่ ค.8 ขั้นตอนการขันนอตยึดตัวกด และ ตะแกรง 

4. ขั้นตอนการเปลี่ยนบล็อกมีดตัดและติดตั้งบล็อกมีดตัด สามารถแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน 

4.1 ขั้นตอนการถอดมีดเก่าลง ช่างจะน าฝาครอบมีดมาเพ่ือลองคมมีดไว้เพ่ือป้องกันคมมีดไม่ให้
ช่างไปจับหรือไปโดนกดสวิตซ์ไฮโดรลิกลง เปิดวาล์วลมออกเพ่ือปล่อยตัวล็อกมีดเอาแหวนล็อกออกปิด
ลมกดสวิตซ์ยกไฮโดรลิกขึ้นแล้วยกไม้มีดลงจากนั้นขันสกรูเกลียวปล่อยเหล็กหัวเรียบ 4 ตัวออก และยก
มีดออก 

4.2 ขั้นตอนการติดตั้งมีดใหม่ ช่างน ามีดใหม่มาแล้วติดตั้งบล็อกมีดเข้ากับแผ่นไม้วัดระยะบล็อก
มีดให้ระยะด้านข้างมีดเท่ากับ 110.80 mm. - 111.00 mm. และ ระยะหัวของมีดเท่ากับ 102.00 mm. 
แสดงดังรูปที่ ค.9 
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รูปที่ ค.9 การวัดระยะตั้งบล็อกมีดตัด 

เมื่อตั้งระยะมีดเสร็จเรียบร้อยแล้วขันสกรูเกลียวปล่อยเหล็กหัวเรียบ 4 ตัวให้แน่นใช้ฝาครอบ  
มีดครอบที่คมมีดแล้วยกข้ึนเครื่องจักร เปิดวาล์วลมออกเพ่ือปล่อยตัวล็อกมีดเอาแหวนล็อกใส่ทั้งสองข้าง
ปิดลมกดสวิตซ์ยกไฮโดรลิกขึ้นจากนั้นท าขั้นตอนต่อไปคือขั้นตอนที่ 2.4 ตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียง
ตั้งมีด   

5. ตั้งระยะบล็อกมีดกับแผ่นเขียงตั้งมีด 

ช่างจะเปลี่ยนแผ่นเขียงตั้งมีดเพ่ือตั้งระยะบล็อกมีดกับเขียงรองตัดให้ขอบเสมอกันโดยใช้นิ้วจับ
สัมผัสและการสังเกตด้วยสายตา ตั้งบล็อกมีดกับเขียงรองตัดเสร็จแล้วก็น าแผ่นเฟรมที่ขึ้นรูปมาทดลอง
ตัดเพ่ือดูว่าตัดแล้วได้ชิ้นงานตามคุณภาพหรือไม่ แสดงดังรูปที่ ค.10 

 

รูปที ่ค.10 ขั้นตอนการตั้งบล็อกมีดตัดกับแผ่นเขียงตั้งมีด 
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การปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 

Single Minute Exchange of Die (SMED) 

บทน า 

สถานการณ์ความต้องการของลูกค้าในปัจจุบันนั้นมีความต้องการที่หลากหลายท าให้ธุรกิจ
อุตสาหกรรมจ าเป็นต้องผลิตสินค้าที่หลากหลายเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าแต่เนื่องจากใน
ความต้องการที่หลากหลายแล้วลูกค้ายังต้องสินค้าที่รวดเร็วและทันเวลาที่ต้องการกระบวนการผลิตจึง
จ าเป็นต้องเปลี่ยนรุ่นการผลิตบ่อยครั้งตามความต้องการที่หลากหลายดังกล่าว องค์กรใดใช้เวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นนานก็จะท าให้ความสามารถในการต้องสนองความต้องการลูกค้าต่ าลงหรืออาจจะเกิดความ
ล่าช้าไม่ทันเวลา  

 

รูปที่ ค.11 การเปลี่ยนล้อรถแข่ง [17] 

 การปรับเปลี่ยนรุ่นการผลิตอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) จึงเป็นการเครื่องมือช่วยใน
การลดต้นทุนความสูญเปล่าจากการเปลี่ยนรุ่น โดยเฉพาะที่ระบบการผลิตแบบลีนเรียกเครื่องมือนี้ว่า 
SMED (Single Minute Exchange of Die) 

 เทคนิคนีไ้ด้ถูกคิดค้นขึ้น โดย Dr. Shingeo Shingo ซึ่งเป็นผู้ร่วมกันคิดระบบการผลิตแบบ โต
โยต้า ร่วมกับ Taiichi Ohno โดยจุดเริ่มต้นของการวัดเวลา นั้นขึ้นอยู่กับองค์กรว่าจะวัดอย่างไร เช่น 
นับตั้งแต่เครื่องจักรหยุดจนกระทั่งเครื่องจักรเริ่มปฏิบัติงานทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของ Dr,Shingo นั้นมี 
3 ขั้นตอนหลักๆเท่านั้นในภายหลังขั้นตอนอาจจะแตกออกมามากกว่านี้เพ่ือให้ผู้ศึกษาเข้าใจได้ง่าย แต่ก็
จะไม่หนีไปจากหลักเกณฑ์พ้ืนฐานมากนักโดย มี 3 ขั้นตอนดังนี้ ขั้นตอนที่ 1 แยกการตั้งค่าทั้งภายใน
และภายนอกขั้นตอนที่ 2 แปลงการตั้งค่าภายในไปเป็นการตั้งค่าภายนอกขั้นตอนที่ 3 ปรับปรุง
องค์ประกอบภายในและภายนอก 
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รูปที่ ค.12 ขั้นตอนการท า SMED [17]  

วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือให้ผู้เข้ารับการอบรมเข้าใจความหมาย และประโยชน์ของการเปลี่ยนรุ่นการผลิตอย่าง 
รวดเร็ว 

 2. เพ่ือให้ผู้เข้ารับการอบรมได้เข้าใจพ้ืนฐาน และเทคนิคของการเปลี่ยนรุ่นการผลิตอย่ารวดเร็ว 
3. เพ่ือให้ผู้เข้ารับการอบรมสามารถประยุกต์ใช้เทคนิค และแนวคิดการเปลี่ยนรุ่นการผลิตอย่าง   
    รวดเร็วเพ่ือลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นการผลิตของแต่ละเครื่องจักร 

 
กลุ่มเป้าหมาย :  หัวหน้างาน พนักงาน  
อบรมโดย :  ผู้จัดการโรงงาน 
จ านวนผู้เข้าอบรม : 4 คน 
ก าหนดการอบรม 
09.00-12.00  บทน า 
                    - ปัญหาของการผลิตที่เกิดจากเวลาในการตั้งเครื่อง  
                    - SMED คืออะไร และ ประโยชน์ของการประยุกต์ใช้คืออะไร  
                    - หลักการและแนวคิดการลดเวลาการปรับตั้ง 
                    - 3 ขั้นตอนส าหรับ SMED 
                    การศึกษาและเตรียมข้อมูล 
                        • ศึกษาปัจจัยที่เก่ียวข้องกับกิจกรรมปรับตั้ง 
                        • ด าเนินการแยกรายละเอียดงาน (Job Breakdown) 
                        • ตรวจสอบเวลาในการท างานในแต่ละข้ันตอน 
12.00-13.00   - พัก 
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13.00-16.30  SMED 
                    - Step 1 แยกกิจกรรมภายในและภายนอกออกจากกัน 
                       • งานนอกและงานในคืออะไร 
                       • การแยกกิจกรรมภายในและภายนอกและการประเมินเวลา 
                    - Step 2 เปลี่ยนกิจกรรมภายในให้กลายเป็นกิจกรรมภายนอก 
                       • เทคนิคการเตรียมความพร้อมก่อนการหยุดตั้ง 
                       • การพิจารณาเลือกงานภายในสู่ภายนอก 
                    - Step 3 ปรับปรุงทุกๆส่วนให้ใช้เวลาน้อยลง 
                       • Kaizen เพ่ือการปรับปรุงงานให้ดีขึ้น 
                       • การประเมินผลการปรับปรุง 
                    - Q&A 
รูปแบบการอบรม 
   - บรรยาย 30% Work 70% 
   - ด าเนินการท ากิจกรรมกลุ่มและระดมความคิด 
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ภาคผนวก ง 

ค านวณผลทางสถิติโดยโปรแกรม Minitab  
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Test and CI for Two Variances  
 
* NOTE * Graphs other than interval plot cannot be made with summarized data. 
 
Method 
 
Null hypothesis         Sigma(1) / Sigma(2) = 1 
Alternative hypothesis  Sigma(1) / Sigma(2) not = 1 
Significance level      Alpha = 0.05 
 
Statistics 
 
Sample   N    StDev    Variance 
1       10  325.770  106126.093 
2       10  411.700  169496.890 
 
Ratio of standard deviations = 0.791 
Ratio of variances = 0.626 
 
95% Confidence Intervals 
 
                                  CI for 
Distribution   CI for StDev      Variance 
of Data            Ratio           Ratio 
Normal        (0.394, 1.588)  (0.156, 2.521) 
 
Tests 
                               Test 
Method           DF1  DF2  Statistic  P-Value 
F Test (normal)    9    9       0.63    0.496 
 
Interval Plot  
Descriptive Statistics: ก่อนปรับปรุง  
 
Variable       N   N*     Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1      Median      Q3 
ก่อนปรับปรุง  10   0   4852.3     9.18   29.0    4814.6      4816.1     4864.4    4871.1 
 
Variable      Maximum 
ก่อนปรับปรุง   4892.4 
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Probability Plot of ก่อนปรับปรุง  
 
 Probability Plot of หลังปรับปรุง  
 

Two-Sample T-Test and CI  

* NOTE * Graphs cannot be made with summarized data. 

Sample   N  Mean  StDev  SE Mean 

1        10  4852    326      103 

2        10  3473    412      130 

Difference = mu (1) - mu (2) 

Estimate for difference:  1379 

95% CI for difference:  (1029, 1729) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 8.31  P-Value = 0.000  DF = 18 
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ภาคผนวก จ 

น าเสนอผลงานการวิชาการ  
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1. ส่งผลงาน  30 กรกฎาคม 2563 

 

 
 
3 ส่งคลิปวีดีโอวันที่ 20 สิงหาคมเพ่ือน าเสนอ
ผลงานวิจัยในวันที่ 28 สิงหาคม แบบ
ออนไลน์ 
 

 

 

 

 

2. ตรวจสอบสถานะบทความวิจัย2563 : 
Sheet 1 
 
 

 
 
 
 
 

4.ก าหนดการน าเสนอผลงานการประชุมวิชาการ 
ครั้งที่ 4 มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ วิทยาเขตศรี
ราชา 
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5. น าเสนอผลงานวันที่ 28 สิงหาคม 2563  

 

6.  ได้รับใบประกาศนียบัตรและได้รับการตีพิมพ์ลงเล่มรายงาย 

 

 

7. ผลงานที่เขียนส่งการประชุมวิชาการ 
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ภาคผนวก ฉ 

แบบเคร่ืองมือ และ อุปกรณ์ช่วยในงานวิจัย   
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รูปที่ ฉ.1 แบบขนาดชุดไม้ยึดมีด 

 

รูปที่ ฉ.2  แบบขนาดรถเข็นใส่เครื่องมือ
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ชื่อ-สกุล    นายศรายุธ  ผลจันทร์ 
วัน เดือน ปีเกิด   8 ธันวาคม 2537 
ที่อยู่    ต.บางน ้าจืด อ.เมือง จ.สมุทรสาคร 74000 
จบการศึกษา   ปริญญาตรี คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม สาขาอุตสาหกรรมการผลิต  
    มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
ปีท่ีจบการศึกษา   2560 
ประสบการณ์การท างาน  ช่างควบคุมเครื่องจักรขึ นรูปแบบสุญญากาศ  

Vacuum Thermoforming Machine บริษัท เกรียงไทยพลาสเท็ค  
พ.ศ. 2560 ถึงปัจจุบัน 

เบอร์โทรศัพท์   09-1508-5168 
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