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บทคัดย่อภาษาไทย 

61405310 : การจดัการงานวิศวกรรม  แผน ก แบบ ก 1 ปริญญามหาบัณฑิต 
คำสำคัญ : แนวคิด SMED, หลักการ ECRS, เวลาการปรับต้ังเครื่องจักร 

นางสาว พรลภัส เลิศศักด์ิวานิช: การลดเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์ในกระบวนการอัดขึ้น
รูปร้อน อาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์ : รองศาสตราจารย์ ดร. ประจวบ กล่อมจิตร 

 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาและปรับปรุงการปรับต้ังแม่พิมพ์ในกระบวนการอัด

ขึ้นรูปร้อนของโรงงานผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ซึ่งมีรูปแบบของผลิตภัณฑ์ท่ีหลากหลายตามรุ่นของรถ
ทำให้ต้องมีการปรับต้ังแม่พิมพ์เพื่อให้ได้รุ่นรถท่ีตรงตามแผนการผลิต จากการศึกษากระบวนการอัด
ขึ้นรูปร้อนมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตเฉล่ีย 15 ครั้งต่อวัน และใช้เวลาในการปรับต้ังเครื่องเกินค่าท่ี
กำหนดไว้ นอกจากนี้ยังมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตของเครื่องพิมพ์ร้อนในช่วงเวลาเดียวกันบ่อยครั้ง จึง
ทำการศึกษาขั้นตอนการปรับต้ังแม่พิมพ์ด้วยหลักการศึกษางานและจับเวลาการทำงานโดยใช้วิธี
การศึกษาเวลาโดยตรง บันทึกเวลาเฉล่ียท่ีได้ลงแผนภูมิกระบวนการไหล พบว่ามีข้ันตอนการทำงานท่ี
สามารถทำได้ในขณะเครื่องจักรทำงานรวมอยู่กับงานท่ีทำได้เมื่อเครื่องจักรจำเป็นต้องหยุดเท่านั้น  
จำนวน 6 ขั้นตอน แบ่งเป็นขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value Added: NVA) จำนวน 1 ขั้นตอน 
และเป็นขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จำเป็นต้องมี (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
จำนวน 5 ขั้นตอน นอกจากนี้ยังมีเวลาสูญเปล่าในการรอคอยอุณหภูมิให้ได้ตามค่าท่ีกำหนดไว้
หลังจากติดต้ังแม่พิมพ์เสร็จส้ิน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 60 ของเวลาท้ังหมดท่ีใช้ในการปรับต้ังแม่พิมพ์ จึง
ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลา พบว่าไม่มีมาตรฐานในการจัดเตรียมงานไว้ล่วงหน้า 
จากนั้นประเมินด้านความรุนแรงของปัญหาและความพร้อมของบริษัทเพื่อกำหนดประเด็นปัญหาท่ีจะ
แก้ไขปรับปรุงและนำเทคนิคการเปล่ียนแม่พิมพ์อย่างรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die: 
SMED) และหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้ในการดำเนินการปรับปรุงการปรับต้ังแม่พิมพ์ โดยทำการ
สร้างมาตรฐานในการจัดเตรียมงานไว้ล่วงหน้า ปรับปรุงเครื่องจักร และจัดเรียงขั้นตอนการทำงาน
ใหม่ ทำให้สามารถลดเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์จากเดิม 21 ขั้นตอน เหลือ 11 ขั้นตอน ใช้เวลาเฉล่ีย
จากเดิม 39.39 นาที เหลือเพียง  18.83 นาที คิดเป็นลดลงร้อยละ 52.2 ของเวลาท้ังหมดท่ีใช้ในการ
ปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุง ซึ่งเวลาหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงและอยู่ในเกณฑ์ท่ีบริษัทกำหนดไว้ 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

61405310 : Major (ENGINEERING MANAGEMENT) 
Keyword : Single Minute Exchange of Die (SMED), ECRS, Setup Time 

MISS PONLAPAS LERDSAKWANICH : SETUP TIME REDUCTION FOR HOT 
PRESSING MOLD CHANGEOVER THESIS ADVISOR : ASSOCIATE PROFESSOR PRACHUAB 
KLOMJIT, Ph.D. 

This research aims to reduce setup time and improve the mold 
changeover process in Brake pad manufacturer. Each car makes and model has 
different brake pads. The production has to mold changeover according to their 
production schedule. This case study mold changeover has an average of 15 times a 
day in the hot pressing process. There are frequent changes mold of machines during 
the same period and takes a long time to set up the machine. Then, studying the 
activities and time of mold changeover by work and direct time study principles. This 
study analyzed by flow process chart. It found that there is an external setup 
combined with an internal setup amount of 6 activities consist of non-value added 
(NVA) is 1 activity and necessaries but non-value added (NNVA) are 5 activities. Also, 
There is wasting time to wait for the mold temperature after installation 
approximately 60 percent of overall setup time. Analyze the cause using the cause 
and effect chart and found that there is no standard in job preparation. Then, assess 
the severity of the problem and the readiness of the company to determine the 
problem that will be improved. This study applied the SMED concept and the ECRS 
principles to improve activity for mold changeover. As a result, the activities reduced 
from 21 activities to 11 activities, setup time from 39.39 minutes to 18.83 minutes, 
setup time decreased 52.2 percent. After the improvement, the time has decreased 
and is within the target value in the company. 
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บทที่ 1 

บทนำ 

1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของการวิจัย 

 อุตสาหกรรมยานยนต์ไทยมีความสำคัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ เนื่องจากไทยเป็น
ฐานการผลิตขนาดใหญ่ท่ีสำคัญก่อให้เกิดการจ้างงานเป็นจำนวนมาก พร้อมท้ังเป็นอุตสาหกรรมท่ี
สามารถหารายได้เข้าสู่ประเทศ ซึ่งการเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนต์นั้นส่วนหนึ่งได้รับการ
สนับสนุนมาจากอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ไทย แต่สถานการณ์ในสภาวะปัจจุบันของอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนยานยนต์ไทยต้องเผชิญกับการแข่งขันทางธุรกิจท่ีรุนแรงขึ้น [1] โดยเฉพาะอย่างยิ่งจาก
ประเทศคู่แข่งท่ีมีความได้เปรียบทางด้านต้นทุนท่ีอยู่ในระดับต่ำกว่าเข้ามาชิงส่วนแบ่งทางการตลาด 
ทำให้ลูกค้ามีทางเลือกในการซื้อสินค้ามากขึ้น ทุกบริษัทจึงต้องรักษาไว้ซึ่งความสามารถในการแข่งขัน
กับบริษัทคู่แข่ง ดังนั้นจึงเกิดการพัฒนาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ซึ่ง
เป็นระบบท่ีได้รับการยอมรับท่ัวโลกว่าเป็นระบบการผลิตท่ีสามารถลดต้นทุน ลดความสูญเปล่า และ
ความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได้ ทำให้บริษัทสามารถปรับตัวและอยู่รอดได้พร้อมตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

 ระบบการผลิตแบบลีนเป็นแนวคิดท่ีได้รับการพัฒนามาจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดย
มุ่งเน้นท่ีหลักการ 3 อย่าง ได้แก่ หลักการท่ี 1 คือ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Improvement) หลักการท่ี 2 คือ การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Added Creation) ด้วยการกำจัด
ความสูญเปล่าท้ัง 7 ประการ คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนย้าย กระบวนการท่ีไม่
เหมาะสม การเก็บวัสดุคงคลัง การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จำเป็น และของเสีย หลักการท่ี 3 คือ การมุ่งเน้นท่ี
ลูกค้า หมายถึง ผลิตตามความพึงพอใจของลูกค้า โดยมีปรัชญาในการผลิตแบบลีน คือ การเพิ่ม
คุณภาพและส่งมอบสินค้าท่ีมีต้นทุนต่ำ โดยมีเป้าหมายพื้นฐาน คือ ลดเวลาการผลิตและจัดเตรียม
ทรัพยากรให้สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงคำส่ังซื้อของลูกค้าได้ด้วยระดับสินค้าคงคลังท่ีต่ำท่ีสุด
เท่าท่ีจะเป็นไปได้ [2]  

 บริษัทในกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตในอุตสาหกรรมเบรกรถยนต์ มีผลิตภัณฑ์ 3 ประเภท ได้แก่ 
ดิสก์เบรก ก้ามเบรก และผ้าเบรก ซึ่งไลน์การผลิตท่ีจะทำการศึกษาและปรับปรุงแก้ไขเป็นไลน์ท่ีเป็น
ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัทและต้องการเพิ่มกำลังการผลิต คือ ไลน์ผลิตดิสก์เบรก เนื่องจากดิสก์เบรกมี
ตลาดขนาดใหญ่เป็นส่วนประกอบของรถในหลายประเภท ได้แก่ รถเก๋ง รถกระบะ และรถตู้ บริษัทจึง



  

 
 

2 

มีกลยุทธ์ที่จะขายดิกส์เบรกให้ครอบคลุมต่อความต้องการของตลาด ไลน์ดิสก์เบรกจึงมีจำนวนรุ่นการ
ผลิตมากท่ีสุด ซึ่งการผลิตดิสก์เบรกมี 7 กระบวนการผลิตหลัก ได้แก่ กระบวนการผสมเคมี  
กระบวนการอัดขึ้นรูปเย็น กระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน กระบวนการอบ กระบวนการฝนตกแต่ง 
กระบวนการพ่นสี และกระบวนการบรรจุ ซึ่งดิสก์เบรกของรถแต่ละรุ่นจะมีรูปร่างและลักษณะท่ี
แตกต่างกันไป ทำให้ในแต่ละกระบวนการหากมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตจะต้องมีการปรับต้ังค่าตาม
เงื่อนไขการผลิต ซึ่งกระบวนการผลิตท่ีเลือกมาศึกษา คือ กระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน เนื่องจากมีการ
เปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อยครั้งและใช้เวลาปรับต้ังค่าเครื่องจักรนานท่ีสุด  ซึ่งการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
หมายถึง การเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ โดยแม่พิมพ์เป็นส่วนประกอบหลักท่ีสำคัญมากของ
เครื่องจักรและในกระบวนการอัดขึ้นรูปร้อนมีแม่พิมพ์ท้ังหมดจำนวน 439 ชุด ใช้กับเครื่องจักร
ท้ังหมด 11 เครื่อง โดยแบ่งเป็นแม่พิมพ์ขนาดเล็กจำนวน 156 ชุด ใช้กับเครื่องจักรประเภท Manual 
จำนวน 3 เครื่อง และแม่พิมพ์ขนาดใหญ่จำนวน 283 ชุด ใช้กับเครื่องจักรประเภท Auto จำนวน 8 
เครื่อง ผู้วิจัยพบปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน จากข้อมูลเดือนมกราคมถึงเดือน
พฤษภาคม 2562 พบว่ามีการเปล่ียนแม่พิมพ์จำนวนสูงสุด 25 ครั้งต่อวัน และมีจำนวนเฉล่ีย 15 ครั้ง
ต่อวันต่อจำนวนเครื่องพิมพ์ร้อนท้ังหมด 11 เครื่อง และใช้เวลาในการติดต้ังแม่พิมพ์ต่อครั้งเกินค่า
เป้าหมายท่ีบริษัทกำหนดไว้ คือ 30 นาที ซึ่งผู้วิจัยได้ทำการจับเวลาการติดต้ังแม่พิมพ์ก่อนการ
ปรับปรุง โดยได้ข้อมูลเวลาเฉล่ียในการเปล่ียนแม่พิมพ์ของเครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Auto เท่ากับ 
15.05 นาที และเครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Manual คือ 39.39 นาที  

 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาเวลาสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจากการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์
ดิสก์เบรกในกระบวนการอัดข้ึนรูปร้อน เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขและลดเวลาท่ีใช้ในการ
ติดต้ังแม่พิมพ์ให้อยู่ในค่าเป้าหมายท่ีบริษัทกำหนด ตอบสนองต่อนโยบายของบริษัทในการเพิ่มกำลัง
การผลิตและพร้อมท่ีจะตอบสนองต่อความต้องการท่ีหลากหลายของลูกค้าได้ 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.2.1 เพื่อลดเวลาการติดต้ังแม่พิมพ์ 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

 1.3.1 ศึกษาการลดเวลาการติดต้ังแม่พิมพ์ในกระบวนการอัดข้ึนรูปร้อนของดิสก์เบรกท่ี
เครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Manual จำนวน 3 เครื่อง ท่ีใช้กับแม่พิมพ์จำนวน 156 รุ่น 
 1.3.2 ศึกษาหาเงื่อนไขท่ีเหมาะสมต่อการอุ่นแม่พิมพ์ 
 1.3.3 ศึกษาตู้อุ่นแม่พิมพ์ประเภทไฟฟ้าและแก๊ส 



  

 
 

3 

1.4 สมมติฐานการวิจัย 

 เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่นการผลิตหรือการติดต้ังแม่พิมพ์ก่อให้เกิดความสูญเสียมาก หากมี
การหาแนวทางลดเวลาท่ีใช้ในการติดต้ังแม่พิมพ์ได้ จะทำให้มีกำลังการผลิตเพิ่มขึ้น  

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.5.1 เวลาท่ีใช้ในการปรับต้ังแม่พิมพ์ลดลง 
 1.5.2 สามารถเพิ่มกำลังการผลิตในกระบวนการอดัขึ้นรูปร้อน 
 1.5.3 สามารถปรับต้ังแม่พิมพ์ได้ง่ายข้ึน พร้อมท้ังช่วยลดความเมื่อยล้าหรือความเส่ียงต่อการ
บาดเจ็บของพนักงาน 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีนำมาใช้ในงานวิจัย ประกอบด้วย นิยามของเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องจักร งานพื้นฐานการปรับต้ังเครื่องจักร เทคนิค Single Minute Exchange of Die 
(SMED) การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา แผนภูมิกระบวนการไหล การกำหนดจำนวนรอบของการ
ปฏิบัติงานท่ีต้องจับเวลาและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

2.1 นิยามของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
 เวลาในการปรับต้ังเครื่องจักร (Machine Setup Time) หมายถึง เวลาท่ีเริ่มต้นต้ังแต่มีการ
หยุดเครื่องจักรเพื่อท่ีจะทำการติดต้ังถอดเปล่ียนตัวแบบหรืออุปกรณ์ เครื่องมือ จนถึงการปรับต้ังค่า
ต่าง ๆ ให้กับเครื่องจักรพร้อมท่ีจะใช้งานจนสามารถทำการผลิตช้ินงานแรกท่ีดีได้โดยไม่ต้องปรับต้ังค่า
เครื่องจักรอีกครั้ง 

2.2 งานพื้นฐานการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

 นิยามการปรับต้ังเครื่องจักร จะพบว่าการปฏิบัติงานในการปรับต้ังเครื่องจักรมีขั้นตอน
แตกต่างกันขึ้นอยู่กับประเภทและรูปแบบการทำงานของเครื่องจักร แต่หากพิจารณาดูแล้วนั้น 
กระบวนการปฏิบัติงานในการปรับต้ังเครื่องจักรทุกประเภทจะประกอบไปด้วยงานพื้นฐานเหมือนกัน 
4 ประการ ดังนี้ 
 2.2.1 งานจัดเตรียมความพร้อม คือ งานต่าง ๆ ท่ีต้องทำท้ังก่อนและหลังการปรับต้ัง
เครื่องจักร เช่น การจัดเตรียมอุปกรณ์ถอดเปล่ียนแม่พิมพ์ การจัดเตรียมแม่พิมพ์ท่ีจะนำมาเปล่ียน 
การจัดเตรียมการขนย้ายแม่พิมพ์จากสถานท่ีเก็บมายังเครื่องจักรและจากเครื่องจักรกลับไปยังท่ีเก็บ 
การจัดเก็บอุปกรณ์และเครื่องมือต่าง ๆ ภายหลังจากการปรับต้ังได้เสร็จส้ินลง ซึ่งขั้นตอนการทำงาน
เหล่านี้ สามารถทำได้ในขณะท่ีเครื่องจักรยังทำการผลิตได้อยู่โดยไม่จำเป็นต้องหยุดเครื่อง  
 2.2.2 งานถอดเปล่ียน ติดต้ังอุปกรณ์แม่พิมพ์ต่าง ๆ เช่น การถอดแม่พิมพ์เก่าออก ติดต้ัง
แม่พิมพ์ใหม่ ย้ายช้ินส่วน เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ในระหว่างการถอดเปล่ียน ซึ่งขั้นตอนนี้ไม่
สามารถท่ีจะกระทำได้ในขณะท่ีเครื่องจักรกำลังทำการผลิต 
 2.2.3 งานปรับ ต้ังค่าความถูก ต้องของอุปกรณ์ ต่าง ๆ ได้ แก่  กระบวนการปรับ ต้ัง
ค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ ของเครื่องจักรให้ตรงตามมาตรฐานท่ีได้กำหนดไว้ เพื่อให้เครื่องจักรสามารถ
เริ่มต้นการทำงานได้ 
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 2.2.4 งานทดลองทำจนกว่าจะสามารถผลิตได้จริง ขั้นตอนนี้จะเริ่มต้ังแต่เครื่องจักรสามารถ
เดินเครื่องได้อีกครั้งหนึ่ง แต่ยังไม่สามารถผลิตช้ินงานท่ีดีได้อย่างต่อเนื่องจนกระท่ังสามารถผลิต
ช้ินงานดีได้อย่างต่อเนื่อง แม้ว่าเครื่องจักรจะสามารถเดินเครื่องได้แล้ว แต่ก็ยังไม่สามารถจะผลิต
สินค้าท่ีจะสามารถเพิ่มคุณค่าให้แก่องค์กรได้ [3]  

2.3 เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) 

 2.3.1 แนวความคิดพื้นฐานของเทคนิค SMED ประกอบด้วย  
  2.3.1.1 กิจกรรมในการติดต้ังเครื่องจักรสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ การ
 ต้ังเครื่องภายใน (Internal Setup) เป็นการปฏิบัติการท่ีต้องการทำในขณะท่ีเครื่องจักรหยุด
 ทำงาน และการต้ังเครื่องภายนอก (External Setup) เป็นการปฏิบัติการท่ีสามารถทำได้ใน
 ขณะท่ีเครื่องจักรยังคงทำงานอยู่ 
  2.3.1.2 เวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนเครื่องจักร (Changeover Time) สามารถลดลง
 ได้โดยการแปลงการปฏิบัติการต้ังเครื่องภายในให้เป็นการปฏิบัติการต้ังเครื่องภายนอกให้ได้
 มากท่ีสุดเท่าท่ีจะมากได้ เพื่อลดเวลาการหยุดของเครื่องจักรให้น้อยลง 

 2.3.2 การวิเคราะห์ข้ันตอนการติดต้ังเครื่องจักร  
 เหตุผลหลักท่ีการติดต้ังเครื่องจักรแบบเก่าใช้เวลานานมาก เนื่องจากการต้ังเครื่องภายในและ
การต้ังเครื่องภายนอกปะปนกันอยู่ กล่าวคือ มีขั้นตอนหลายๆ อย่างท่ีสามารถทำได้ในขณะท่ี
เครื่องจักรยังคงทำงานอยู่ แต่กลับไม่ถูกทำจนกว่าเครื่องจักรจะหยุดทำงาน ก่อนท่ีจะเริ่มประยุกต์ใช้ 
SMED จึงจำเป็นต้องมีความเข้าใจอย่างแท้จริงถึงการติดต้ังเครื่องจักรในปัจจุบันว่ามีขั้นตอนอย่างไร 
และแต่ละขั้นตอนใช้เวลานานเท่าใด ซึ่งหลักการวิเคราะห์การติดต้ังเครื่องจักร (Setup Analysis) นี้
จะช่วยวางแผนวิธีการนำ SMED มาปรับปรุงการติดต้ังเครื่องจักรได้  

 2.3.3 ข้ันตอนในการทำ SMED 
 เทคนิค SMED ท่ีใช้ปรับปรุงการปรับเปล่ียนเครื่องจักรมีการดำเนินการอยู่ 3 ขั้นตอน ดังรูป
ท่ี 1 [4] ซึ่งแต่ละขั้นตอนมีรายละเอียด ดังนี้  
 ขั้นตอนท่ี 1 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal and 
External Setup) เป็นการแยกงานท่ีสามารถทำได้โดยไม่จำเป็นต้องหยุดเครื่องจักร เช่น การ
จัดเตรียมช้ินส่วนและเครื่องมือ รวมถึงการเตรียมคนท่ีเกี่ยวข้อง ออกจากงานท่ีจำเป็นต้องหยุด
เครื่องจักรจึงสามารถทำได้ ซึ่งขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนท่ีมีความสำคัญอย่างมากในการทำ SMED 
เนื่องจากต้องมีการวิเคราะห์ท่ีแน่ชัด ว่ากิจกรรมใดเป็นงานภายในหรือกิจกรรมใดเป็นงานภายนอก 
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รูปท่ี 1 ขั้นตอนการใช้แนวคิด SMED 

รวมท้ังเป็นการจำแนกกิจกรรมว่าเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่าหรือไม่  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตด้านเวลาท่ีเพิ่มขึ้นจากการลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าการแยกงานเหล่านี้ออก
จากกันและเปล่ียนมันให้เป็นงานภายนอก สามารถช่วยลดเวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรลงได้
ถึง 30 - 50% ซึ่งเครื่องมือท่ีช่วยในการแยกงานภายในและภายนอกออกจากกัน ได้แก่  การใช้ใบ
รายการตรวจสอบ (Check List) คือ การทํารายการตรวจสอบข้ันตอนต่าง ๆ ของการต้ังเครื่อง โดยมี
รายละเอียดของขั้นตอนต่าง ๆ ของการต้ังเครื่อง เครื่องมือท่ีใช้ วิธีการข้อกําหนด ข้อบังคับ จํานวน 
ชนิดของเครื่องมือ จํานวนมีด แม่พิมพ์ และอื่น ๆ ท่ีใช้ในการต้ังเครื่อง ความดัน อุณหภูมิ ความเร็ว
และเงื่อนไขอื่น ๆ โดยท่ีรายละเอียดต่าง ๆ เหล่านี้จะช่วยป้องกันความผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้นได้ในการ
ต้ังเครื่องจักร ทําให้สามารถหลีกเล่ียงเวลาสูญเสียท่ีต้องใช้ในการแก้ไขข้อผิดพลาดดังกล่าวได้ รวมไป
ถึงการใช้ใบรายการตรวจสอบหน้าท่ี (Function Check) การใช้ใบรายการตรวจสอบเบื้องต้นนั้นมี
ประโยชน์ในการพิจารณาว่าส่ิงต่าง ๆ ท่ีต้องใช้ในการต้ังเครื่องว่ามีอยู่อย่างครบถ้วนหรือไม่ แต่มิได้
ระบุว่าหน้าท่ีการทํางานท่ีเกิดขึ้นนั้นสมบูรณ์และเหมาะสมหรือไม่ ดังนั้นจึงจําเป็นต้องตรวจสอบ
หน้าท่ีการทํางานของส่ิงต่าง ๆ ท่ีต้องใช้ในการต้ังเครื่องจักร ในกรณีท่ีเกิดข้อบกพร่องขึ้น จะทําให้เกิด
ความล่าช้าในการต้ังเครื่องจักรในสายการผลิตขึ้น เช่น เครื่องมือวัดขาดความเท่ียงตรงในการวัด หรือ
อุปกรณ์จับยึดช้ินงานไม่เท่ียงตรง ซึ่งบางครั้งจะต้องมีการซ่อมแซมแก้ไข จึงทําให้ ต้องสูญเสียเวลาใน
การต้ังเครื่องใหม่ นอกจากนี้ยังมีการปรับปรุงการขนย้ายแม่พิมพ์หรือช้ินส่วนอื่น ๆ ( Improving 
Transportation of Dies and Other Parts) หมายถึง การขนถ่ายช้ินส่วนหรือวัตถุดิบจากท่ีเก็บไป
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ยังเครื่องจักร และการขนถ่ายผลิตภัณฑ์สําเร็จกลับไปสู่ท่ีเก็บ จะต้องทําในขั้นตอนการต้ังเครื่องนอก
สายการผลิต ซึ่งอาจทําได้โดยพนักงานคุมเครื่องเป็นผู้ขนย้ายไปเองในขณะท่ีเครื่องจักรทํางาน หรือ
พนักงานอื่นมีหน้าท่ีในการขนย้าย  
 ขั้นตอนท่ี 2 แปลงการต้ังเครื่องภายในให้เป็นการต้ังเครื่องภายนอก (Converting Internal 
to External Setup) การปรับเปล่ียนกิจกรรมงานย่อยท่ีทําในขณะเครื่องจักรหยุดให้ไปเป็นงานย่อย 
ๆ ท่ีสามารถทําในขณะเครื่องจักรทํางาน แม้ว่าการแยกงานภายนอกท่ีสามารถทําได้โดยไม่จําเป็นต้อง
หยุดเครื่องจักร ออกจากงานท่ีจําเป็นต้องหยุดเครื่องจักรจึงจะสามารถทําได้ในขั้นตอนท่ี 1 นั้นจะ
สามารถทําให้ลดเวลาสูญเปล่าท่ีเกิดจากการต้ังเครื่องจักรลงได้ถึง 30-50% ก็ตาม แต่การลดเวลาใน
การปรับต้ังเครื่องจักรเท่านี้ยังไม่ถือว่าประสบความสําเร็จตามจุดมุ่งหมายของหลักการ SMED ใน
ขั้นตอนท่ี 2 นี้นั้นเป็นการมุ่งเน้นไปท่ีกิจกรรมย่อยของงานภายในท่ีได้ระบุไว้ในขั้นตอนท่ี 1 เพื่อท่ีจะ
มาดูว่าสามารถโยกย้ายหรือปรับปรุงกิจกรรมงานย่อยใด ๆ ท่ีเกิดขึ้นในส่วนของงานภายในให้ไปเป็น
งานท่ีสามารถทําได้ในขณะเครื่องจักรทํางาน ซึ่งมีแนวทางปรับปรุงได้ 2 แนวทาง ดังนี้  
  1) การตรวจสอบ วิเคราะห์ต่าง ๆ ในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอีกครั้ง โดยแบ่ง
 ออกเป็นงานย่อย ๆ ท่ีเล็กหรือละเอียดขึ้น แล้วพิจารณาให้ถี่ถ้วนในแต่ละงานย่อย ๆ ว่างาน
 ใดสามารถทําได้ในขณะเครื่องจักรทํางานและงานใดต้องทําในขณะเครื่องจักรหยุด เพราะ
 การปรับปรุงในขั้นตอนท่ี 1 การแบ่งงานย่อยอาจจะมีขนาดใหญ่เกิ นไป ทําให้เกิดความ
 ผิดพลาดได้ เช่น การรวมงานเข้าด้วยกัน เป็นต้น  
  2) การค้นหาวิธีการใหม่ ๆ มาแทนวิธีการเดิมในการปรับต้ังเครื่องจักร โดยมี
 เป้าหมายเพื่อท่ีจะเปล่ียนงานท่ีทําในขณะเครื่องจักรหยุดทํางานให้เป็นงานท่ีทําได้ในขณะท่ี
 เครื่องจักรทํางานอยู่ วิธีการนั้นจะต้องทําให้เป็นมาตรฐานและงานท่ีได้จะต้องสร้างให้เป็น
 มาตรฐาน ง่ายต่อการปฏิบัติ เช่น แต่เดิมการอุ่นความร้อนให้แก่วัตถุดิบจะทําขณะเครื่องจักร
 หยุดงาน ก็สามารถปรับเปล่ียนมาเป็นการอุ่นความร้อนในขณะท่ีเครื่องจักรกําลังทํางานได้ 
 เป็นต้น เครื่องมือท่ีใช้เพื่อบรรลุวัตถุประสงค์ในขั้นตอนท่ี 2 และ 3 ได้แก่ การจัดเตรียม
 ล่วงหน้า (Preparing Operation Conditions in Advance) การทํามาตรฐาน (Function 
 Standardization) การใช้ Jigs ตัวกลาง (Using Intermediary Jigs) เพื่อให้ติดต้ัง Dies บน 
 Jigs ก่อนแล้วจึงค่อยนําไปติดต้ังบนเครื่องในขั้นตอนการติดต้ังงานภายใน 

 ขั้นตอนท่ี 3 ปรับปรุงการติดต้ังเครื่องจักรในทุก ๆ แง่มุมให้มีประสิทธิภาพยิ่ งขึ้น 
(Streamlining All Aspects of the Setup Operation) การลดเวลาหรือขั้นตอนของงานท่ีทําได้
ในขณะเครื่องจักรทํางานและงานท่ีทําได้ในขณะท่ีเครื่องจักรหยุดทํางานให้ส้ันลงท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไป
ได้ ในขั้นตอนนี้จะเป็นการใช้ เทคนิคและวิธีต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้เพื่อให้สามารถลดเวลาและขั้นตอน
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ของการทํางานในขณะเครื่องจักรหยุดทํางานและลดเวลาและขั้นตอนของการทํางานในขณะ
เครื่องจักรทํางานท่ีได้ถูกลดลงมาแล้วจากขั้นตอนท่ี 2 ให้มีน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้ โดยในส่วนของ
การทํางานในขณะท่ีเครื่องจักรหยุดทํางานนั้น สามารถทำได้โดยการปรับปรุงสถานท่ีเก็บเครื่องมือ 
รวมถึงวิธีการขนย้าย เพื่อท่ีจะทําให้สามารถเข้าถึงดายส์ เครื่องมือและอุปกรณ์อื่น ๆ โดยอาจจะมีการ
กําหนดรหัสสี รหัสตัวเลข หรือรหัสแถบ และในส่วนของการลดเวลาและขั้นตอนของงานท่ีทําในขณะ
เครื่องจักรหยุดงานนั้นจะใช้วิธีการดังนี้  
  1) การประยุกต์การทํางานแบบขนาน (Implementing Parallel Operation) เมื่อ
 วิธีการปรับต้ังเครื่องมีหลายข้ันตอนท่ีสามารถทําพร้อมกันได้หรือมีลักษณะซับซ้อน หรืองาน
 ท่ีต้องทําการติดต้ังและตรวจวัดในขณะเดียวกัน การใช้พนักงานเพิ่มข้ึนก็จะสามารถช่วยลด
 เวลาลงได้  
  2) การใช้แคลมเฉพาะหน้าท่ี (Using Functional Clamps) ส่วนใหญ่ในการต้ัง
 เครื่องแล้วส่ิงท่ีมักจะทําให้สูญเสียเวลาไปมาก คือ การขันโบลต์ เนื่องจากจะต้องเสียเวลาใน
 การขันให้แน่น หรือคลายออก โดยปัญหาท่ีพบมาก คือ โบลต์หลวมเกินไปต้องขันมากรอบ
 กว่าจะแน่น หรือโบลต์มีหลายขนาดทําให้มีปัญหาเมื่อเกิดการเปล่ียนรุ่น ซึ่ง SMED แนะนํา
 แนวทางในการแก้ไข 2 วิธี คือ วิธีการหมุนครั้งเดียว และวิธีการขยับครั้งเดียว  
  3 ) ข จัดการปรับ ต้ั ง ค่า (Eliminating Adjustment) ใน ส่วนนี้ จะ เป็นการลด
 ระยะเวลาของการปรับต้ังค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ ของเครื่องจักร ให้สามารถทํางานได้ในทันที 
 ซึ่งสามารถใช้การระบุค่าท่ีต้องต้ังไว้หรือหากเป็นเครื่องจักรท่ีสามารถต้ังโปรแกรมอัตโนมัติได้ 
 ก็จะช่วยลดเวลาในการทดลองจนกว่าจะได้ช้ินงานท่ีดีได้  
  4) การใช้ระบบ (Least Common Multiple System) วิธีการนี้อาจต้องอาศัยการ
 ทํางานหรือออกแบบอุปกรณ์จับยึดหรือติดต้ังในส่วนของเครื่องจักร เพื่อทําให้สามารถรองรับ
 ต่ออุปกรณ์หรือ โมลด์-ดายส์ โดยไม่ต้องถอดเปล่ียน ซึ่งอาจเพียงแค่บิดปรับส่วนตัวเช่ือมจับ 
 ก็จะสามารถระบุจุดระยะท่ีจะนําโมลด์-ดายส์เข้าไปติดต้ังได้  
  5) ปรับปรุงเครื่องจักร (Mechanization) เป็นการออกแบบเครื่องจักรให้สามารถ
 รองรับการปรับเปล่ียนรุ่นได้อย่างกว้างขวาง โดยไม่จําเป็นต้องถอดหรือเปล่ียนอุปกรณ์ใด ๆ 
 โดยอาจเป็นเพียงแค่การกดปุ่มให้ตัวเครื่องจักรเองปรับเปล่ียนช้ินส่วน ซึ่งวิธีการนี้เป็นแนวคิด
 เดียวกันกับหุ่นยนต์อุดสาหกรรม ซึ่งส่วนใหญ่มักจะทําต้ังแต่แรกท่ีมีการออกแบบเครื่องจักร
 แล้ว [3-5] 
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2.4 ไคเซ็น (Kaizen) 
 “ไคเซ็น” เป็นคำภาษาญี่ปุ่น หมายถึง การเปล่ียนแปลงเพื่อการพัฒนาท่ีดีขึ้นหรือการพัฒนา
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) แบบค่อยเป็นค่อยไป เป็นพื้นฐานของการผลิต
แบบลีนท่ีมุ่งมั่นพัฒนาอย่างต่อเนื่องเพื่อให้เกิดผลลัพธ์ท่ีดีขึ้น ซึ่งแนวคิดพื้นฐานของไคเซ็นมาจาก 
"Gemba Kaizen" ถูกคิดค้นโดย Masaaki Imai เป้าหมายหลักของไคเซ็น คือ การพัฒนาปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องให้เกิดผลลัพธ์ในทางท่ีดีขึ้นในเวลาเดียวกันท้ัง 3 ด้าน ได้แก่ ด้านคุณภาพ ด้านราคาและ
ด้านการส่งมอบ เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าและมีเป้าหมายท่ีสำคัญอีกประการหนึ่ง คือ การ
เพิ่มประสิทธิภาพโดยมุ่งขจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในวิธีการปฏิบัติงานและการใช้ทรัพยากร ซึ่งเป็น
ส่วนช่วยในการพัฒนาองค์กรให้มีประสิทธิภาพท่ีดีขึ้น โดยเน้นหลักปฏิบัติสำคัญ 3 อย่างด้วยกันคือ 
เลิก ลด และเปล่ียน ซึ่งระบบหลักของไคเซ็นประกอบด้วย การบริหารคุณภาพเชิงรวม (Total 
Quality Management : TQM) ระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just-in-time production system : 
JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยต้า การบำรุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : 
TPM) และการแปรนโยบาย (Policy Deployment) ขององค์กร เป็นต้น [6-8]  
 การนำไคเซ็นมาใช้ในองค์กรต้องคำนึงถึง 3 ประการ ได้แก่ ประการแรก คือ ไคเซ็นถือเป็น
วัฒนธรรมองค์กรอย่างหนึ่ง จะต้องใช้เวลาในการเปล่ียนแปลง ประการท่ีสอง คือ ไคเซ็นเป็นส่ิงท่ีเรา
ทุกคนทำอยู่ในชีวิตประจำวันอยู่แล้ว จึงสามารถนำส่ิงท่ีเคยปฏิบัติมาดำเนินการให้จริงจังและมี
หลักการมากขึ้น และประการสุดท้าย คือ ไคเซ็นจะต้องทำให้การทำงานง่ายขึ้นและลดต้นทุน แต่ถ้า
ทำแล้วยิ่งก่อความยุ่งยากจะไม่ถือว่าเป็นไคเซ็น [9, 10] ดังนั้นการทำไคเซ็นท่ีถูกต้องจึงไม่ใช่การเพิ่ม
งาน ไม่ใช่งานใหม่และพนักงานทุกคนในองค์กรต้องมีส่วนร่วมช่วยกัน เพื่อให้การดำเนินงานเกิด
ประสิทธิผลและเพิ่มประสิทธิภาพได้ 
 หลักการทำไคเซ็นเป็นวิธีการเชิงระบบ (System approach ) ประยุกต์ใช้ได้ตามแบบวงจร
คุณภาพของเดมมิ่ง PDCA ซึ่งเป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ดำเนินงาน ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ วางแผน (Plan) ปฏิบัติ (Do) ตรวจสอบ (Check) และ
ปรับปรุง (Act) โดยมี 6 ข้ันตอนหลักในการทำไคเซ็นตามแบบวงจรคุณภาพของเดมมิ่ง ดังนี้ 
 1) คัดเลือกและกำหนดปัญหาท่ีจะดำเนินการ โดยเลือกพิจารณาหลักการในการปรับปรุงงาน
ต่างๆ ดังนี้   
1.1) หลักการของ TQM คือ ด้านคุณภาพ (Quality) ด้านราคา (Cost) ด้านการส่งมอบ(Delivery) 
ด้านความปลอดภัย (Safety) และด้านคุณธรรม (Moral) 
1.2) หลักการของ TPM คือ ความสูญเสีย 6 ประการ (Six Big Losses) 
1.3) ปัจจัยในการผลิต คือ Man, Machine, Material, Method และ Condition (4M+1C)  
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1.4) หลักการของลีน คือ ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) 
 ท้ังนี้การเลือกปัญหาท่ีจะนำมาใช้แก้ไข อาจพิจารณาจากว่าเป็นนโยบายหรือเป้าหมายของ 
กิจการหรือกำหนดเกณฑ์ในการประเมินปัญหาในด้านความรุนแรง (มูลค่าความเสียหาย กระทบต่อ
ความปลอดภัย) ความยากง่ายในการแก้ไข ความคุ้มค่าของการลงทุนความเร่งด่วน เป็นต้น หรืออีก
แนวทางหนึ่ง คือ จัดการประชุมเพื่อระดมสมองในการเลือกปัญหาท่ีสำคัญมาแก้ไขก่อน 
 2) ทำความเข้าใจปัญหาในสภาพปัจจุบัน โดยให้คณะทำงานหรือบุคคลท่ีเกี่ยวข้องเข้าไปดู
สถานท่ีจริงในโรงงานว่าสาเหตุของแต่ละปัญหาเกิดขึ้นได้อย่างไร เพื่อให้ทุกคนเข้าใจ รับรู้ถึง
สถานการณ์ของปัญหา และสามารถปรับปรุงงานไปในแนวทางเดียวกันได้ นอกจากนี้ข้อมูลจริงหรือ
ข้อเท็จจริงท่ีได้มาจากการเก็บข้อมูล เอกสารต่างๆ ตัวเลข และสถิติย้อนหลัง เมื่อนำมาวิเคราะห์ผ่าน
เครื่องมือคุณภาพหรือ QC 7 Tools ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโต กราฟต่างๆ แผนผังแสดง
เหตุและผลหรือผังก้างปลา แผนผังการกระจาย แผนภูมิควบคุม และฮีสโตแกรม ซึ่งเป็นเครื่องมือท่ีจะ
ช่วยในการค้นหาข้อเท็จจริง การเก็บข้อมูล การจดบันทึกอย่างเป็นระบบ และวิเคราะห์ความสัมพันธ์
ของเหตุและผล ทำให้เข้าใจปัญหาและทราบถึงสาเหตุท่ีแท้จริงตลอดจนช่วยในการตัดสินใจวิธีการ
แก้ไขปรับปรุงได้อย่างถูกต้อง  
 3) วางแผนการแก้ไขปัญหา สามารถทำได้โดยเริ่มจากการหาแนวทางปรับปรุงและแก้ไข
ปัญหาอาจจะพิจารณาตามหลักการ 5W1H คือ การถามคำถามเพื่อวิเคราะห์หาเหตุผลในการทำงาน
ตามวิธีเดิมและหาช่องทางปรับปรุงให้ดีขึ้น ดังตารางท่ี 1 หรือจะใช้หลักการ ECRS คือ การคิดหา
แนวทางในการปรับปรุงงานให้การปฏิบัติงานของพนักงานเป็นไปได้อย่างสะดวกและรวดเร็ว [11] ดัง
ตารางท่ี 2 ท้ังนี้จะต้องเลือกแนวทางแก้ไขท่ีเหมาะสมท่ีสุดในแง่ของความเป็นไปได้ ความคุ้มค่าและ
ผลกระทบท่ีมีต่อปัญหา แล้วจัดทำแผนปฏิบัติการ (Action Plan) โดยทำเป็นตารางท่ีเริ่มจากปัญหา 
สาเหตุ แนวทางแก้ไข/ปรับปรุง (ตามแนวทางของแผนผังก้างปลา) จากนั้นกำหนดผู้รับผิดชอบ และ
ระยะเวลาในการดำเนินการ โดยสามารถปรับเปล่ียนแผนได้ตามความเหมาะสม ซึ่งการวางแผนจะ
ช่วยให้เรามองเห็นและลดความสูญเสียท่ีอาจจะเกิดขึ้นได้ในขั้นตอนการดำเนินการต่าง ๆ 
ตารางท่ี 1 หลักการ 5W1H  

5W1H ความหมาย คำถาม 
What ? หาจุดประสงค์ของการทำงาน ทำอะไร ทำไมต้องทำ ทำอย่างอื่นได้หรือไม่ 
When ? หาเวลาทำงานท่ีเหมาะสม ทำเมื่อไหร่ ทำไมต้องทำตอนนั้น ทำตอนอื่นได้หรือไม่ 
Where ? หาสถานท่ีทำงานท่ีเหมาะสม ทำท่ีไหน  ทำไมต้องทำท่ีนั่น  ทำท่ีอื่นได้หรือไม่ 

 
 



  

 
 

11 

ตารางท่ี 1 หลักการ 5W1H (ต่อ) 
5W1H ความหมาย คำถาม 

Who ? หาบุคคลท่ีเหมาะสำหรับงาน ใครเป็นคนทำ ทำไมต้องเป็นคนนั้นทำ คนอื่นทำได้
หรือไม่ 

How ? หาวิธีการท่ีเหมาะสมกับงาน ทำอย่างไร ทำไมต้องทำอย่างนั้น ทำวิธีอื่นได้หรือไม่ 
Why ? หาเหตุผลในการทำงาน เป็นคำถามท่ีถามครั้งท่ี 2 ของคำถามข้างต้น 

ตารางท่ี 2 หลักการ ECRS 

ECRS ความหมาย 
E Eliminate การตัดขั้นตอนการทำงานท่ีไม่จำเป็นในกระบวนการออกไป 
C Combine การรวมขั้นตอนการทำงานเข้าด้วยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ

ทำงาน 
R Rearrange การจัดลำดับงานใหม่ให้เหมาะสม 
S Simplify ปรับปรุงวิธีการทำงาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ทำงานได้ง่ายข้ึน 

 4) กำหนดวิธีการท่ีได้จากการวิเคราะห์ ทดลองและดำเนินการ เพื่อหาข้อพิสูจน์ว่าเป็นวิธี
หรือมาตรการปรับปรุงท่ีได้ผล 
 5) วิเคราะห์ผล โดยสร้างแบบประเมินแผนเพื่อประเมินขั้นตอนการดำเนินงานและการ
ประเมินผลของการดำเนินงานตามแผนท่ี ต้ังไว้ เป็นลักษณะของการประเมินตนเองซึ่ งให้
คณะกรรมการท่ีรับผิดชอบแผนการดำเนินการนั้น ๆ เป็นผู้ประเมิน การนำผลท่ีได้มาวิเคราะห์จะทำ
ให้เราทราบว่ากิจกรรมการปรับปรุงงานนั้นได้ผลมากน้อยเพียงใด มีอุปสรรคอะไรท่ีจะต้องนำมา
พิจารณาและทบทวนเพื่อแก้ไขต่อไป 
 6) จัดทำมาตรฐานเพื่อนำไปปฏิบัติ เป็นการนำผลการประเมินมาพัฒนาแผนงานใหม่อีกครั้ง  
โดยนำขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีผลการประเมินว่าควรปรับปรุงหรือสามารถพัฒนาให้ดียิ่งขึ้นได้มา
สังเคราะห์รูปแบบการดำเนินการใหม่ท่ีเหมาะสมสำหรับการดำเนินการในครั้งต่อไป การทำกิจกรรม
การปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่องตามแบบ PDCA ไม่จำเป็นต้องทำให้เสร็จส้ินท้ัง 6 ขั้นตอนก่อนหากมี
ปัญหาติดขัดในขั้นตอนใดสามารถย้อนไปทำในขั้นตอนใดก็ได้ตามต้องการ [10] 
 ทัศนคติท่ีพึงประสงค์ต่อความสำเร็จของไคเซ็น ประกอบด้วย การละท้ิงความคิดเก่า ๆ ท่ีว่า
ไม่สามารถทำให้เกิดขึ้นได้ และคิดใหม่ว่าทุกอย่างสามารถทำให้เกิดข้ึนได้ การคิดว่าจะทำอย่างไรด้วย
วิธีการใหม่ ๆ เพื่อให้งานสำเร็จ อย่ายอมรับคำแก้ตัว ไม่ต้องแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการ
ปรับปรุงงานก่อนลงมือทำ แก้ไขข้อผิดพลาดทันท่ีท่ีพบโดยไม่รีรอ ไม่จำเป็นต้องใช้เงินหรือทรัพยากร
มากมายเพื่อทำการปรับปรุง สร้างความคิดว่าปัญหาช่วยให้มีโอกาสได้ฝึกฝนสมองมากขึ้น ดังนั้นจงวิ่ง
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เข้าหาปัญหาเพื่อทำการแก้ไข ต้ังคำถามว่า “ทำไม” อย่างน้อย 5 ครั้ง กระท่ังพบรากของปัญหา
(Root Cause) ความคิดของคนสิบคนย่อมดีกว่าความคิดของคนคนเดียว และคิดว่าการปรับปรุงให้ดี
ขึ้นนั้น ไม่มีจุดส้ินสุดหรือไม่มีจุดจบ [11] 

2.5 การศึกษางาน (Work Study) 
 การศึกษางาน (Work Study) หรือช่ือเรียกแบบเดิมว่า การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
(Motion and Time Study) ซึ่งมีความหมายเดียวกัน กล่าวคือ การศึกษาการเคล่ือนไหว เป็นการ
วิเคราะห์การเคล่ือนไหวในการทำงาน ไม่ว่าจะเป็นพนักงานปฏิบัติงาน เครื่องมือและเครื่องจักร 
รวมทั้งการจัดผังในการปฏิบัติงานนั้น ๆ ส่วนการศึกษาเวลา เป็นการคำนวณหาเวลาในการปฏิบัติงาน 
โดยใช้เครื่องมือจับเวลาขณะทำงานจริง ซึ่งจะทำการคำนวณปรับเวลาในการปฏิบัติงาน โดยมีการให้
ค่าเผ่ือต่าง ๆ และให้อัตราความเร็วมาตรฐานตามข้ันตอนการทำงานท่ีกำหนดไว้ภายใต้สภาพเงื่อนไข
ท่ีเหมาะสม ดังนั้นนิยามของการศึกษางาน  เป็นเทคนิคท่ีใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เพื่อขจัดงานท่ีไม่จำเป็นออก และสรรหาวิธีการทำงานท่ีดีท่ีสุดและมีประสิทธิภาพสูงสุดในการ
ปฏิบัติงานนั้น ๆ รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทำงาน สภาพการทำงาน เครื่องมือต่าง ๆ 
และการฝึกคนงานให้ทำงานด้วยวิธีท่ีถูกต้อง รวมท้ังมีการกำหนดเวลามาตรฐานของงานด้วย ซึ่ง
องค์ประกอบของการศึกษางาน ดังรูปท่ี 2 

 

รูปท่ี 2 องค์ประกอบของการศึกษางาน (Work Study) 

 2.5.1 การศึกษาวิธีการ (Methods Design) หรือการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) 
โดยเป็นการศึกษาและวิเคราะห์ขั้นตอนการทำงาน แล้วหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงานหรือ
ออกแบบวิธีการทำงานใหม่ เพื่อการทำงานได้ง่ายขึ้น และกำหนดเป็นมาตรฐานวิธีการทำงานท่ี
ถูกต้อง ส่วนมากศึกษากระบวนการโดยอาศัยเครื่องมือท่ีสำคัญ คือ แผนภูมิ ท่ีช่วยในการบันทึกข้อมูล
ได้อย่างละเอียดและกระชับ ซึ่งแผนภูมิท่ีใช้งานมีหลายประเภทแตกต่างกันออกไปตามเฉพาะงาน 

Work Study 

( Motion & Time Study ) 

Methods Design 

( Motion Study ) 

Work Measurement 

( Time Study ) 
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โดยแผนภูมิท่ีดีจะทำให้สามารถวิเคราะห์กระบวนการได้อย่างชัดเจนต้ังแต่ต้นจนจบ ดังนั้น การเลือก
แผนภูมิไปใช้นั้นจึงควรทำความเข้าใจถึงลักษณะงานและข้อจำกัดของแผนภูมินั้น ๆ เพื่อการวิเคราะห์
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 2.5.2 การวัดงาน (Work Measurement) หรือการศึกษาเวลา (Time Study) คือ การ
กำหนดเวลามาตรฐานในการทำงานและกำหนดมาตรฐานในการผลิต ซึ่งข้อมูลในด้านของเวลาจะ
นำไปสู่การคำนวณหาผลผลิตมาตรฐานของโรงงานอุตสาหกรรม ท่ีนำไปใช้เพื่อการบริหารจัดการ 
วางแผน ควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งเครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษาเวลา คือ
เครื่องวัดเวลา และปรับค่าตามการแปรเปล่ียนจากเวลาปกติ โดยมีการเผ่ือเวลาท่ีเหมาะสมสำหรับ
งานแทรกต่าง ๆ ความล่าช้าของเครื่องจักร การพักเหนื่อย และความต้องการส่วนบุคคล ควร
พิจารณาถึงระยะเวลาในการเรียนรู้ของพนักงานด้วย ควรแบ่งงานท่ีศึกษาออกเป็นงานย่อยซึ่งมีเนื้อ
งานท่ีสม่ำเสมอกัน เพื่อความสะดวกในการศึกษางาน 
 2.5.2.1 ประเภทของการศึกษาเวลา แบ่งออกเป็น 4 วิธี 
  1. Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยใช้เครื่องมือจับเวลาโดยตรงจากการ 
 ทํางานของคนงานอาจมีการใช้กล้องถ่ายภาพเคล่ือนไหวเข้ามาช่วย  
  2 . Predetermined Motion-Time System คื อ  ก ารห า เวล าโด ย ใช้ ต ารา ง
 มาตรฐานกําหนดเวลาต่าง ๆ ตามวิธีท่ีมีผู้คิดค้นขึ้น เช่น  
   2.1 Motion Time Analysis (MTA)  
   2.2 Body Member Movements  
   2.3 Motion-time Data for Assembly Work  
   2.4 The Work-factor System  
   2.5 Elemental Time Standard for Basic Manual Work  
   2.6 Methods-time Measurement (MTM)  
   2.7 Basic Motion-time Study (BMT)  
   2.8 Dimensional Motion Time (DMT)  
   2.9 Predetermined Human Work Times  
   2.10 Master Standard Data (MSD)  
  3. Work Sampling คือ การศึกษาเวลา โดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่างเชิงสถิติใน
 การหาสัดส่วนของการทํางานและกิจกรรมอื่น ๆ  
  4. Standard Data คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยข้อมูลจากอดีตและสูตร กราฟหรือ
 ตารางช่วยในการคํานวณหาเวลา 
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2.6 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study)  
 วิธีการศึกษามีหลายวิธีดังท่ีกล่าวมาข้างต้น แต่วิธีท่ีเป็นท่ีนิยมใช้กันมากท่ีสุด คือ วิธี
การศึกษาเวลาโดยตรง ซึ่งมีเครื่องมือและขั้นตอนในการศึกษา ดังนี้ 
2.6.1 เครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษา ได้แก่ 
 1) เครื่องมือบันทึกเวลา ส่วนใหญ่จะใช้เป็นนาฬิกาจับเวลามีท้ังแบบเข็มและแบบตัวเลข  
 2) แผ่นสําหรับใช้รองเวลาบันทึกข้อมูล  
 3 ) เเบบฟ อร์ม ในการบั น ทึกข้ อมู ล  (Time Study Observation Sheets) อาจแยก 
 แบบฟอร์ม สําหรับบันทึกรายละเอียดต่าง ๆ  
 4) แบบฟอร์มสําหรับบันทึกรายละเอียดในการปฏิบัติงาน  
 5) แบบฟอร์มสําหรับใช้บันทึกเวลา  
 6) แบบฟอร์มสรุปการศึกษา  
 7) กล้องถ่ายภาพเคล่ือนไหว ในกรณีช่วยในการบันทึกรายละเอียดของการทํางาน  
 8) เครื่องวัดรอบ (Tachometer) ในกรณีท่ีมีการจับเวลาของการทํางานของ เครื่องจักร
 จําเป็นต้องมีเครื่องวัดรอบไว้ตรวจสอบความเร็วเครื่องจักร  
 9) เครื่องคิดเลข  
2.6.2 ข้ันตอนของการศึกษาเวลา มีรายละเอียด ดังนี้ 
 1) ทําความเข้าใจกับคนงานและหัวหน้าคนงาน พร้อมท้ังบันทึกรายละเอียดของงานท่ี
ต้องการศึกษาเวลาโดยการอาศัยการจับเวลานั้น มักมีผลโดยตรงต่อคนงานทางด้านจิตใจ ทําให้เวลาท่ี
ได้มักเร็วไปหรือช้าไปเสมอ ดังนั้นจึงควรทําความเข้าใจและอธิบายให้คนงานทราบถึงเหตุผลของการ
จับเวลาว่าต้องการศึกษาไปดูเวลาเฉล่ียของการทํางานของเขา หัวหน้าคนงานจะช่วยได้มากในการ
อธิบายให้คนงานเข้าใจและดูว่างานท่ีทํานั้นถูกต้องตามวิธีและความเร็วตามท่ีต้องการ  
 2) แบ่งการปฏิบัติงานออกเป็นงานย่อย (Element) และเขียนบรรยายงานย่อยไว้ให้ละเอียด 
การแบ่งขั้นตอนการทํางานออกเป็นงานย่อย เพื่อความสะดวกในการจับเวลาและเพื่อความละเอียด 
นิยามของงานย่อย (Element) ในท่ีนี้ หมายถึง หน่วยย่อยของงาน ซึ่งเห็นได้ชัดเจนและสามารถ
อธิบายและจับเวลาได้ ดังนั้นหน่วยงานย่อยนี้ ต้องไม่เล็กเกินไปหรือใหญ่เกินไปจนซับซ้อน หลักเกณฑ์
ง่าย ๆ ในการแบ่งงานย่อย เพื่อจับเวลา มีดังนี้  
  - งานย่อยควรส้ันพอท่ีจะจับเวลาได้อย่างแม่นยํา โดยปกติแล้ว งานย่อยจะไม่ส้ัน
 กว่า 4 วินาที หรือ นานกว่า 35 วินาที  
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  - งานย่อยทุกงาน ควรมีจุดเริ่มต้นและส้ินสุดท่ีแน่นอน เพื่อสะดวกแก่การแยกจับ
 เวลา จุดท่ีงานย่อยหนึ่งส้ินสุดและเริ่มงานย่อยต่อไป จะมีการแยกแยะอย่างเห็นได้ชัด (โดยมี
 สัญญาณหรือเสียงบอก) 
  - การจับเวลาของเครื่องจักรควรแยกออกจากการจับเวลาการทํางานของคนงาน 
 เพราะเวลาการทํางานของเครื่องจักรคงท่ี จึงสามารถตรวจสอบกับเวลาท่ีจับได้ว่าตรงกัน
 หรือไม่ นอกจากนี้จุดส้ินสุดของเวลาของเครื่องจักรคงท่ี จึงมักจะเป็นจุดเริ่มต้นของงานย่อย
 ต่อไปของคนงาน  
  - แยกงานย่อยของคนส่วนท่ีทําขณะเครื่องจักรกําลังเดิน (Inside Work Element) 
 ออกจากงานย่อยของคนงานท่ีทําขณะเครื่องจักรหยุค (Outside Work Element)  
  - ควรแยก Cornstant Element ออกจาก Variable Work Element  
 Constant Element คือ หน่วยงานย่อย ซึ่งเวลาของการทํางานไม่ขึ้นกับขนาด น้ำหนัก 
 ระยะทาง หรือรูปร่างของช้ินงาน เวลาของมันจะคงท่ีและสามารถใช้กับการปฏิบัติงานอื่น ๆ 
 ได้ มักเกี่ยวข้องกับการจัดเตรียมเครื่องมือ การจัดช้ินงานให้เข้าท่ีหรือเอาออกจากท่ี  
 Variable Element คือ หน่วยงานย่อย ซึ่งเวลาของการทํางานขึ้นกับขนาด รูปร่าง น้ำหนัก 
 ระยะทางของการทํางาน ซึ่งต้องทําการเปล่ียนแปลงคุณสมบัติทางสรีระของวัตถุ  
 Variable Element Time จะเปล่ียนไปสําหรับงานแต่ละช้ินต่างกัน จะต้องทําการศึกษา
 และเก็บข้อมูลให้ละเอียด ตัวอย่างเช่น การกลึงท่อนเหล็กบนเครื่องกลึง ระยะเวลาการหยิบ
 ท่อนเหล็กใส่บนเครื่องกลึงและเอาออกเมื่อเสร็จแล้วเป็น Constant Element ส่วน
 ระยะเวลาในการกลึงขึ้นกับขนาดความยาวของท่อนเหล็ก ความเร็วและการป้อนของ
 เครื่องกลึง จึงนับเป็น Variable Element  
 3) สังเกตและบันทึกเวลาการทํางานของคนงาน เพื่อความสะดวกในการคํานวณ การจับเวลา
อาจกระทําได้ 2 วิธี คือ  
 - การบันทึกเวลาแบบต่อเนื่อง (Continuous Timing) คือ การจับเวลาแบบติดต่อกันโดยไม่
หยุด กล่าวคือ เริ่มจับเวลาต้ังแต่ 0 เมื่อเริ่มงานย่อยแรกและเวลาของงานย่อยต่อ ๆ ไป ก็ดูจากเข็ม
นาฬิกาจนจบวัฏจักร เวลาของงานย่อยท่ีแท้จริงจะได้จากเวลาเริ่มต้นของงานย่อยถัดไป ลบออกด้วย
เวลาท่ีเริ่มต้นของมัน  
 - การบันทึกเวลาแบบย้อนกลับ (Repetitive timing หรือ Snapback timing) คือ การจับ
เวลาของแต่ละงานย่อย โดยเริ่มต้นท่ี 0 ดังนั้นเวลาท่ีได้ก็จะเป็นเวลาจริงของแต่ละงานย่อยโดยไม่ต้อง
หักออก วิธีนี้มีประโยชน์ คือ คนจับเวลาสามารถหักความล่าช้าหรือ Motion ท่ีผิดพลาดไปได้และไม่
ต้องเสียเวลามาคํานวณเวลาจริงของแต่ละงานย่อย นอกจากนี้ยังมีวิธี Accumulating Timing ซึ่ง
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คล้ายกับวิธีที่ 2 เพียงแต่ใช้นาฬิกา 2 หรือ 3 เรือนช่วย โดยท้ัง 2 เรือนนี้มีกลไกท่ีเช่ือมโยงถึงกัน ใน
ลักษณะท่ีถ้าเรือนท่ี 1 เริ่มเดินอีกเรือนจะหยุด ถ้าเรือนท่ี 2 เริ่ม แล้วเรือนท่ี 1 จะหยุด ดังนั้นทําให้เรา
อ่านเวลาของงานย่อยแต่ละอันได้ โดยไม่ต้องเสียเวลาในการกดนาฬิกาให้กลับไปท่ี 0 ใหม่และเมื่อ
บันทึกเวลาเสร็จแล้ว จึงกดให้เพิ่มกลับไปท่ีศูนย์ ข้อสังเกตการบันทึก เวลาท่ีถูกต้อง ควรบันทึก
เหตุการณ์ทุกอย่างท่ีเกิดขึ้น เช่น ในการห่อ Hamburger ต้องมีการทําความสะอาดโต๊ะทุก ๆ 30 นาที 
ต้องเดินไปหยิบกระดาษห่อใหม่ทุก 1 ช่ัวโมง เป็นต้น  
 4) คํานวณหาจํานวนเท่ียวที่เหมาะสมในการจับเวลา  
 5) ตรวจดูว่าได้จับเวลาตามจํานวนรอบท่ีต้องการแล้ว  
 6) คํานวณหาเวลาเผ่ือ (Allowances Time)  
 7) คํานวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time) 

2.7 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิอีกแบบหนึ่งท่ีมีนิยมใช้มากท่ีสุด แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ 
ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ช้ินส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไหวในกระบวนการพร้อม ๆ กับ
กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้น โดยแสดงเป็นสัญลักษณ์และคำบรรยายประกอบลงในแผนภูมิกระบวนการ
ไหล ดังรูปท่ี 3 และการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลนี้ใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งกำหนดโดย The 
American society of mechanical engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา ดังนี้ 

ตารางท่ี 3 สัญลักษณ์มาตรฐาน Flow Process Chart (ASME) 

สัญลักษณ์ ช่ือเรียก ความหมายโดยย่อ 
 Operation          

การปฏิบัติงาน 
▪ การประกอบช้ินส่วน หรือการถอดส่วนประกอบออก 
▪ การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นต่อไป 
▪ การวางแผน การคำนวณ การให้คำส่ัง หรือการรับคำส่ัง 

 Transportation 
การเคล่ือน 

▪ การเคล่ือนย้ายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 
▪ พนักงานกำลังเดิน 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

▪ การตรวจสอบลักษณะของวัตถุ 
▪ การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Delay 
การรอคอย 

▪ การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหว่างการปฏิบัติงาน 
▪ การคอยเพื่อให้งานขั้นต่อไปเริ่มต้น 

 Storage 
การเก็บ 

▪ การเก็บดูแลช้ินงานอย่างถาวร ซึ่งการเบิกจ่าย ควรมีคำส่ัง 
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2.7.1 แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
 1) กำหนดวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น ต้องการศึกษาเพื่อลดปริมาณการ
เคล่ือนย้ายหรือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น 
 2) ช้ีบ่งกระบวนการท่ีต้องการศึกษาพร้อมท้ังรายละเอียดของกระบวนการ ได้แก่ ช่ือ
กระบวนการ ช่ือผลิตภัณฑ์หรือช้ินส่วนท่ีผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ กำหนดจุดเริ่มต้นและ
จุดส้ินสุดของกระบวนการท่ีต้องการวิเคราะห์ 
 3) กำหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ดังนี้ 
  3.1) ผลิตภัณฑ์ : การเคล่ือนย้ายของช้ินส่วนวัตถุดิบเข้าสู่สายการผลิตจนประกอบ
 เสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ 
  3.2) พนักงาน : การปฏิบัติงานของพนักงานคนหนึ่งในการทำงาน เคล่ือนย้ายส่ิงของ 
 รวมไปถึงการเดิน 
  3.3) เครื่องมือหรืออุปกรณ์ : การโยกย้ายของเครื่องมือหรือการใช้งานของอุปกรณ์ 
 4) เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหล บันทึกงานตามท่ีเกิดขึ้นจริงโดยใช้สัญลักษณ์ 
กำกับกิจกรรมท่ีเกิดขึ้นอย่างละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมท้ังคำบรรยายส้ัน ๆ ถึงลักษณะงานท่ีเกิดขึ้น 
หากมีขั้นตอนใดท่ีมีการทำกิจกรรมเกิดขึ้นพร้อมกันให้ใช้สัญลักษณ์ควบ 
 5) เก็บข้อมูลรายละเอียดท่ีเกี่ยวข้อง เช่น ระยะทางท่ีเคล่ือนไป ปริมาณในการขนย้าย 
ระยะเวลาในการรอคอย เป็นต้น 
 6) โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง 
 7) สรุปข้ันตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล 
 ในการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล ควรมีการวิเคราะห์เส้นทางการเคล่ือนย้ายลงใน
แผนภาพการไหล (Flow diagram) เพื่อดูควบคู่กัน จึงจะเห็นภาพสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

2.7.2 ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการไหล 
 แผนภูมิกระบวนการไหล เป็นแผนภูมิท่ีมีความสำคัญมากท่ีสุด เป็นการวิเคราะห์รายละเอียด
ของการทำงานต้ังแต่ต้นจนจบท่ีใช้สัญลักษณ์มาตรฐานเข้ามาเกี่ยวข้อง มีรายละเอียดของข้อมูลมาก
พอท่ีจะใช้วิเคราะห์กระบวนการและเพื่อการปรับปรุงกระบวนการทำงาน ซึ่งเป็นแผนภูมิท่ีจำแนก
กิจกรรมต่าง ๆ ออกจากกันเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่ม ได้แก่ การปฏิบัติงาน 
ไปจนถึงกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าอันได้แก่ การรอคอยและการเก็บ แยกแยะกิจกรรมของพนักงาน
ออกจากกิจกรรมท่ีทำบนผลิตภัณฑ์ ทำให้สามารถมองเห็นจุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน เมื่อ
ใช้ควบคู่ไปกับแผนภาพการไหล จะช่วยช้ีชัดให้เห็นการรอคอยและระยะทางการเคล่ือนย้าย ท้ังนี้
สามารถใช้แผนภูมิเดียวกัน เพื่อเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลังปรับปรุงได้ 



  

 
 

18 

 
รูปท่ี 3 ตัวอย่างแบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล 

2.8 การกำหนดจำนวนรอบของการปฏิบัติงานที่ต้องจับเวลา 
 การศึกษาเวลาการทำงานในการปรับต้ังเครื่องจักร เป็นการจับเวลาโดยใช้นาฬิกาจับเวลา ซึ่ง
เป็นการสุ่มตัวอย่างรูปแบบหนึ่งท่ีมีความต่อเนื่อง ข้อมูลอาจจะมีความคลาดเคล่ือนเนื่องจากความ
แปรปรวนของงาน ความเร็วของพนักงานในการทำงาน และอาจมีงานย่อยแปลกปลอม (Foreign 
Element) อื่น ๆ รวมอยู่ด้วย ดังนั้น การหาจำนวนรอบในการจับเวลาท่ีเหมาะสมจะทำให้ข้อมูลท่ีได้
มีความน่าเช่ือถือ ซึ่งการคำนวณหาจำนวนรอบการจับเวลานั้น ขึ้นกับเวลาและความแม่นยำท่ีต้องการ 
แต่ทุกวิธี ต้องอาศัยข้อมูลเบื้ อ งต้นจำนวนหนึ่ ง ในการหาค่าประมาณการของค่าตัวแทน
(Representative Time) และค่าความคลาดเคล่ือน เพื่อนำมาใช้ในการคำนวณ สูตรการคำนวณจึง
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แปรเปล่ียนไปตามขนาดของข้อมูลเบื้องต้นท่ีนำมาใช้ ซึ่งสูตรท่ีจะใช้คำนวณเมื่อขนาดของข้อมูล
เบื้องต้นมีมากกว่า 30 ข้อมูล และลักษณะการกระจายตัวของข้อมูลเป็นแบบปกติ (Normal 
Distribution) ซึ่งสามารถหาจำนวนครั้งท่ีเหมาะสมในการจับเวลาได้ดังสมการท่ี (1) ท่ีระดับความ
คลาดเคล่ือนเท่ากับ ± 5% และระดับความเช่ือมั่น 95% [12] 

𝑁 =   [40
√𝑛 ∑ 𝑥𝑖

2−(∑ 𝑥𝑖
𝑛
𝑖=1 )

2𝑛
𝑖=1

∑ 𝑥𝑖
𝑛
𝑖=1

]                                    (1) 

2.9 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 บุญสิน นาตอนตู่ ได้ทำการศึกษาการลดเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ จากการศึกษาพบว่าการปรับต้ังแม่พิมพ์สำหรับการผลิตช้ินส่วนยาน
ยนต์แต่ละรุ่นใช้เวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์นานเกินกว่าเวลาท่ีบริษัทกำหนด ทำให้ไม่สามารถผลิต
ช้ินงานตามแผนท่ีกำหนดได้ ซึ่งทางผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้หลักการศึกษางานและเทคนิค SMED โดยการ
แยกงานปรับต้ังภายนอกจำนวน 10 ขั้นตอน ออกจากงานปรับต้ังภายในจำนวน 40 ขั้นตอน 
ออกแบบให้มีการทำงานแบบคู่ขนาน เตรียมความพร้อมของอุปกรณ์การติดต้ังแม่พิมพ์ล่วงหน้า และ
ลดเวลาการทำงานในขั้นตอนการล้างเม็ดพลาสติกออกจากเครื่อง ผลจากการวิจัยพบว่าการปรับต้ัง
แม่พิมพ์หลังการปรับปรุงใช้เวลารวม 22.14 นาที ซึ่งสอดคล้องกับเวลาเป้าหมายท่ีบริษัทกำหนดไว้ 
30 นาที และเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาเฉล่ียก่อนการปรับปรุง 39.04 นาที ผลการปรับปรุงสามารถลด
เวลาการปรับต้ังแม่พิมพ์ได้ 16.50 นาที [13] 
 อรรถพล เสนาะเสียง ได้ทำการศึกษาวิธีการลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรในสายการผลิตท่อ
ส่งข้าว โดยใช้วิธีการวิเคราะห์การทำงานของพนักงานและการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 
(Single minute exchange of die, SMED) ซึ่งกระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งข้าวมี ท้ังหมด 3 
รายการ คือ ท่อส่งข้าวเบอร์1, 2 และ 3 โดยมีสายการผลิตเดียวกันด้วยเครื่องจักร CNC เครื่อง
เดียวกัน ในการปรับต้ังเครื่องจักรใช้เวลานานถึง 1,171.6 นาที/ครั้ง ซึ่งส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
ของการผลิตและการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า เมื่อศึกษาข้อมูลวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ได้ทำ
การปรับปรุงกระบวนการปรับต้ังเครื่องจักร ดังนี้ 1) แยกงานนอก -งานในด้วยเทคนิค SMED 2) 
เปล่ียนวิธีการถอดและติดต้ังเครื่องมือจากด้านหน้าเป็นด้านหลังเครื่อง 3) ออกแบบการ ล็อกตำแหน่ง
จ๊ิกให้ง่ายต่อการติดต้ัง จากวิธีการปรับปรุงข้างต้น ทำให้สามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรเหลือ 
609.2 นาที/ครั้ง ลดลงจากเดิม 562.3 นาที/ครั้ง คิดเป็น 48.0% ท้ังนี้ทำให้ประสิทธิภาพเฉล่ียของ
การผลิตเพิ่มขึ้นจาก 85.3% เป็น 92.3% [14] 
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 ชาณิดา พิทยานนท์ และปริญญา พิฒนวสันต์พร ได้ทำการศึกษาวิธีการลดเวลาการเปล่ียน
ลูกกล้ิงและปรับต้ังเครื่องรีดพลาสติกแผ่นด้วยเทคนิค SMED จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าในโรงงาน
แห่งนี้มีผลิตภัณฑ์ท่ีหลากหลายขนาดและลวดลาย ทำให้ต้องมีการต้ังค่าและเปล่ียนลูกกล้ิงให้มีขนาด
ตามกำหนดการผลิตของโรงงาน โดยในหนึ่งวันทำงานซึ่งแบ่งการทำงานเป็น 2 กะ มีการปรับเปล่ียน
การต้ังค่าของเครื่องรีดแผ่นพลาสติกเป็นจำนวน 12 ครั้งต่อวัน ซึ่งคิดเป็น 46% ของเวลาทำงาน
ท้ังหมด  ผู้วิจัยจึงทำการวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าขั้นต้นด้วยแผนภูมิก้างปลา พบว่ามา
จากกระบวนการทำงานของพนักงาน จึงทำการศึกษาขั้นตอนการทำงานด้วยแผนภูมิการไหลและทำ
การจับเวลาการทำงานของพนักงานท้ัง 2 กะ จากนั้นนำเทคนิค SMED มาเพื่อวิเคราะห์งานและ
จัดการความสูญเสียเบื้องต้นของงาน โดยการปรับปรุงในครั้งนี้สามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่ องรีด
พลาสติกแผ่นจาก 46 นาทีต่อครั้ง เหลือเพียง 38 นาทีต่อครั้ง หรือลดลงเท่ากับ 17.39% ของเวลา
ทำงานท้ังหมด [15] 
 ธนัฐพงษ์ บุญสุวรรณโน ได้ทำการศึกษาการลดเวลาการติดต้ังแม่พิมพ์ของงานฉีดพลาสติกใน
อุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนต์ โดยการนำเอาเทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) และ 
ECRS มาเป็นแนวทางการในการปรับปรุงกระบวนการติดต้ังแม่พิมพ์ ซึ่งจากสภาพของปัญหาใน
ปัจจุบันในการติดต้ังแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกแต่ละครั้งนั้น ใช้เวลาค่อนข้างมาก ทำให้มีการสูญเสียเวลาท่ี
ทำการผลิต เมื่อคิดเป็นเปอร์เซ็นการทำงานแล้วพบว่าเสียเวลาในการติดต้ังแม่พิมพ์ ประมาณ 20% 
ต่อการทำงาน 1 กะ (1 วัน ทำงาน 2 กะหรือ 12 ชม.) ซึ่งหากลดเวลาการติดต้ังแม่พิมพ์ลง ก็จะ
สามารถเพิ่มเวลาการทำงานได้เพิ่มมากขึ้น [16] 
 วัชรากร อรุณวิราม และบุญชัย แซ่ส้ิว ได้ทำการศึกษาการลดเวลาสูญเปล่าและของเสียใน
กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกด้วยระบบสุญญากาศ โดยการประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 
อย่าง (7QC Tools) และเทคนิคของการปรับต้ังค่าเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Single Minutes 
Exchange of Die: SMED) จากการศึกษาพบว่า กระบวนการผลิตของโรงงานมีความสูญเปล่าท่ีเกิด
จากการปรับต้ังเครื่องจักรท่ีใช้เวลานานและมีของเสียจำนวนมาก จึงนำเครื่องมือมาใช้ในการวิเคราะห์
ด้านคุณภาพ ได้แก่ แผนภูมิพาเรโต ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิควบคุม โดยวิเคราะห์ต้ังแต่การติดต้ัง
แม่พิมพ์ไปจนถึงผลิตจนครบจำนวนการส่ังผลิต พบว่าการปรับต้ังเครื่องจักรส่งผลต่อคุณภาพของ
ช้ินงาน ขั้นตอนการปรับปรุงจึงแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ การเก็บข้อมูลเวลาท่ีใช้จริงในขั้นตอนการปรับต้ัง
เครื่องจักร เพื่อจำแนกขั้นตอนการทำงานของพนักงานออกเป็นงานภายในและงานภายนอก จากนั้น
เปล่ียนงานภายในเป็นงานภายนอกด้วยเทคนิค SMED เพื่อลดขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรและ
กำหนดมาตรการแก้ไขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดังนี้ คือ การปรับปรุงการควบคุม
ตัวทำความร้อนของเครื่องจักรให้สามารถควบคุมได้แบบตัวต่อตัวรวมถึงปรับปรุงอุปกรณ์ควบคุม
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ปรับต้ังค่าแรงดันลมให้มีความชัดเจน กำหนดมาตรฐานการทำงานและปรับต้ังเครื่องจักรของพนักงาน
แบบคู่ขนาน หลังการปรับปรุงพบว่าสัดส่วนของเสียเหลือ 1.68% สามารถลดระยะเวลาและขั้นตอน
การปรับต้ังเครื่องจักรลง 6 ขั้นตอน โดยลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรจากเดิม 345 นาที เหลือ 281 
นาทีต่อครั้งต่อการผลิต 1,000 ช้ิน [17] 
 ยุทธณรงค์ จงจันทร์ และคณะ ได้ทำการศึกษาสายการผลิตกระบวนการประกอบชุดจับยึดท่ี
นั่งรถยนต์ เพื่อเพิ่มกำลังการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายท่ีลูกค้าต้องการ ซึ่งจากการศึกษาพบว่ามีเวลาท่ี
ไม่จำเป็นเกิดขึ้นในการผลิตจึงพยายามลดรอบเวลาในการผลิตลงให้แต่ละสถานีงานมีเวลาสัมพันธ์กัน 
ซึ่งทำการศึกษาและวิเคราะห์ด้วยหลักการจัดสมดุลสายการผลิต หลักการศึกษาการทำงาน การ
เคล่ือนไหวของท้ังพนักงานและหุ่นยนต์ นอกจากนี้ยังศึกษารอบเวลาของแต่ละขั้นตอนการผลิตและ
การวางผังการผลิตอีกด้วย จากนั้นคำนวณค่า Takt Time ได้เท่ากับ 74.07 วินาทีต่อหุ่นยนต์ 1 ตัว 
ซึ่งสถานีท่ี 2 มีรอบเวลาการผลิตเกินค่า Takt Time จึงปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS และออกแบบ
อุปกรณ์จับยึดพร้อมเพิ่มหุ่นยนต์ช่วยทำงานอีก 1 ตัว ทำให้สามารถลดรอบเวลาการผลิตรวมได้ 
9.02% ลดช่ัวโมงการทำงานนอกเวลาได้ และสามารถเพิ่มกำลังการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้ 669 ช้ินต่อวัน [18] 
 อำนาจ อมฤก และศิลปชัย วัฒนเสย ได้ทำการศึกษากระบวนการปั๊มขึ้นรูปโลหะใน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและลดขั้นตอนการ
ทำงานให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลา โดยใช้หลักวิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท์
และเทคนิคอีซีอาร์เอสในการศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและทำการปรับปรุงงานโดยเริ่มต้ังแต่การออกแบบ
แม่พิมพ์และกระบวนการผลิต ซึ่งปัญหาท่ีพบคือ มีขั้นตอนการทำงานมาก จึงใช้แนวคิดในการลด
ขั้นตอนการทำงาน (Eliminate, E) ให้น้อยลง รวมท้ังลดขั้นตอนการผลิตและจำนวนคนลงด้วย 
นอกจากนี้ในขั้นตอนการผลิตท่ีเหมือนกันทำการยุบรวม (Combine, C) ให้เหลือในแม่พิมพ์เดียวกัน 
โดยการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ใหม่ เพื่อลดการใช้แม่พิมพ์และเครื่องปั๊มโลหะ ทำให้สามารถลด
ขั้นตอนการทำงานได้ 3 ขั้นตอน และลดทรัพยากรท่ีใช้ในการผลิตลงได้ [19] 
 Rosa C., Silva F.J.G., Pinto Ferreira L. และ Campilho R. ได้ทำการศึกษาการลดเวลา
ปรับต้ังค่าของสายการประกอบลวดสลิง (Steel Wire-Rope) ในอุตสาหกรรมยานยนต์ด้วยหลักการ 
SMED โดยมีกรณีศึกษาในส่วนของการผลิตสายเคเบิลซึ่งทำหน้าท่ีรับสัญญานเพื่อส่ังการต่างๆ เช่น 
เปิดประตู เล่ือนหน้าต่างขึ้น-ลง เล่ือนปรับเบาะท่ีนั่งในรถยนต์ เป็นต้น ซึ่งรถยนต์แต่ละยี่ห้อและแต่ละ
รุ่นจะมีสายเคเบิลถูกฝังอยู่ต่างกัน ทำให้สายเคเบิลมีความหลากหลายมากส่งผลต่อการผลิต ดังนั้นใน
แต่ละสายการประกอบจะมีการผลิตชนิดสายเคเบิลต่าง ๆจึงจำเป็นท่ีจะลดเวลาในการต้ังค่า ซึ่งเป็น
อีกทางหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพของทรัพยากรได้ โดยการวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความ
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สูญเสียท่ีเกิดขึ้นจริงจากการเปล่ียนแปลงเครื่องมือและนำเสนอแนวทางการพัฒนาของสายการ
ประกอบท่ีได้รับมอบหมายให้เป็นโครงการนำร่องในการดำเนินการตามหลักการ SMED เสริมด้วย
เครื่องมืออื่น ๆ ตามหลักการแบบลีนท่ีช่วยให้มีการปรับปรุงงานได้อย่างยืดหยุ่นและมีประสิทธิภาพ
ยิ่งขึ้น เช่น 5ส. การจัดการด้วยภาพ การสร้างมาตรฐานในการทำงาน เป็นต้น จากการแก้ไขและ
ปรับปรุงงานพบว่าสามารถลดเวลาท่ีใช้ไปในการต้ังค่าได้ 58.3 % ต่อสัปดาห์ ซึ่งช่วยเพิ่มความพร้อม
ในสายการประกอบตลอดจนทำให้กำลังการผลิตรวมเพิ่มขึ้นด้วย [20] 
 Mashitah M.E., Nor Azian A.R. และ Maizurah J. ได้ทำการศึกษาการลดเวลาติดต้ังใน
สายการประกอบกรณีศึกษาบริษัทผลิตยานยนต์ในประเทศมาเลเซีย โดยใช้ระบบการผลิตแบบลีนท่ี
เป็นวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ จากการศึกษาปัญหาพบว่า
บริษัทใช้เวลาในการติดต้ังสูงถือเป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น จึงมุ่งเน้นปรับปรุงเวลาในการปฏิบัติงาน
โดยลดเวลาในการติดต้ังทำให้กำลังการผลิตเพิ่มขึ้น วัตถุประสงค์ของการวิจัยครั้งนี้เพื่อระบุปัจจัยท่ีมี
อิทธิพลต่อเวลาการติดต้ังและเน้นการปฏิบัติงานท่ีสามารถลดเวลาลงในการติดต้ังได้ โดยสังเกตและ
สัมภาษณ์เพื่อทำความเข้าใจกระบวนการประกอบท้ังหมด จากการวิเคราะห์ข้อมูลสามารถระบุ 3 
ปัจจัยท่ีส่งผลให้เวลาท่ีใช้ในการติดต้ังสูง ได้แก่ วิธีการ คนงานและเครื่องจักร ซึ่งนำเทคนิค SMED 
และการสร้างมาตรฐานในการปฏิบัติงาน (SOP) มาใช้ในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาท่ีใช้ในการติดต้ัง 
หลังจากปรับปรุงงานพบว่าสามารถลดเวลาท่ีใช้ในการติดต้ังต่อครั้งเหลือเพียง 25 นาที จากเดิม 45 
นาที [21] 
 Karam A., Liviu M., Cristina V. และ Radu H. ได้ทำการศึกษาการใช้เทคนิค SMED 
ร่วมกับเครื่องมือการผลิตแบบลีนเพื่อลดเวลาในการปรับเปล่ียนของเครื่องบรรจุภัณฑ์ในอุตสาหกรรม
ยา ซึ่งทุก ๆ อุตสาหกรรมมีความต้องการในการปรับปรุงพัฒนาในด้านคุณภาพ ผลิตภัณฑ์และความ
พึงพอใจของลูกค้า งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อแสดงผลลัพธ์ท่ีประสบความสำเร็จหลังจากใช้
เครื่องมือ SMED ในสายการผลิตของอุตสาหกรรมยาท่ีประเทศโรมาเนีย เมื่อมีผลิตภัณฑ์ต่างกันทำให้
ต้องใช้เวลาในการเปล่ียนแปลงการทำงานของเครื่องบรรจุภัณฑ์ จึงนำเสนอความเป็นไปได้ท่ีจะลด
เวลาการหยุดทำงานของเครื่องจักรโดยใช้เทคนิค Single Minute Exchange of Dies (SMED) 
ร่วมกับการใช้หลักการผลิตแบบลีน ผลท่ีได้จากการปรับปรุงพบว่าเวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนใน
กระบวนการท่ีเป็นคอขวดลดลง 30% ใน 12 เดือน รวมถึงมีการปรับปรุงท่ีดีขึ้นในด้านคุณภาพของ
กระบวนการ มาตรฐานการทำงานและการทำงานเป็นทีม [22] 
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บทที่ 3 

วิธีดำเนินการวิจัย 

 การศึกษาเวลาท่ีใช้ในการติดต้ังแม่พิมพ์เมื่อมีการปรับเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นการศึกษาเพื่อ
ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ โดยมีแนวทางในการดำเนินการวิจัย ดังรูปท่ี 4  มีข้ันตอน
การดำเนินการวิจัย ดังนี้ 
 1. ศึกษาข้อมูลท่ัวไปและกระบวนการติดต้ังแม่พิมพ์ในสภาพปัจจุบัน  
 2. ศึกษาข้ันตอนและเวลาการติดต้ังแม่พิมพ์ก่อนการปรับปรุง  
 3. วิเคราะห์ปัญหาและกำหนดประเด็นปัญหาท่ีจะปรับปรุงแก้ไข 
 4. เสนอแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข 
 5. ดำเนินการปรับปรุงการติดต้ังแม่พิมพ์ 
 6. วิเคราะห์และประเมินผลการติดต้ังแม่พิมพ์หลังปรับปรุงเปรียบเทียบกับก่อนปรับปรุง 
 7. สรุปผลการดำเนินงานและจัดทำมาตรฐานการทำงาน 

รูปท่ี 4 ขั้นตอนการดำเนินการวิจัย 
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3.1 สภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 การผลิตดิสก์เบรกของโรงงานกรณีศึกษามี 7 กระบวนการผลิตหลัก ได้แก่ กระบวนการผสม
เคมี กระบวนการอัดขึ้นรูปเย็น กระบวนการอัดขึ้นรูปร้อนกระบวนการอบ กระบวนการฝนตกแต่ง 
กระบวนการพ่นสี และกระบวนการบรรจุ โดยมีกระบวนการการผลิตดิสก์เบรกรถยนต์ท้ังหมด ดังรูป
ท่ี 11 ซึ่งกระบวนการผลิตท่ีเลือกมาศึกษา คือ กระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน เนื่องจากมีการเปล่ียนรุ่น
การผลิตบ่อยครั้งและใช้เวลานานท่ีสุด นอกจากนี้ยังมีขั้นตอนและเงื่อนไขของการผลิตมากท่ีสุด 
กล่าวคือ จะต้องมีการปรับเปล่ียนแม่พิมพ์ท่ีใช้และแม่พิมพ์ท่ีทำการปรับเปล่ียนแล้วนั้นจะสามารถ
เริ่มทำการผลิตช้ินงานได้ ก็ต่อเมื่อมีอุณหภูมิอยู่ในช่วงค่าท่ีกำหนดไว้ ซึ่งอุณหภูมิท่ีใช้ในการผลิตเป็น
ตัวแปรสำคัญท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ 
 3.1.1 กระบวนการอัดข้ึนรูปร้อน 
 กระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน เป็นกระบวนการท่ีให้ความร้อนแก่ช้ินงาน เพื่อให้วัตถุดิบเคมีชนิด
ต่าง ๆ ท่ีผ่านกระบวนการผสมเกิดปฏิกิริยาเคมีระหว่างกันขึ้นและใช้แรงอัดเพื่ออัดประกอบให้ช้ินงาน
ท่ีผ่านการอัดขึ้นรูปเย็นยึดติดกับแผ่นเหล็ก ช้ินงานท่ีออกจากกระบวนการนี้จะเป็นดิสก์เบรกท่ีมี
ลักษณะรูปทรงตามแบบ Drawing  ซึ่งใช้แม่พิมพ์และเครื่องพิมพ์ร้อนในการดำเนินการผลิต ดังรูปท่ี 
5 และมีเงื่อนไขในการผลิต คือ อุณหภูมิแม่พิมพ์ต้องอยู่ในช่วง 145-155 องศาเซลเซียส และช้ินงานท่ี
ได้จากครั้งแรกของแม่พิมพ์ท่ีผ่านการเปล่ียนรุ่นการผลิตต้องมีความหนาเท่ากับช่วงค่าท่ีกำหนดไว้เพื่อ
ส่งต่อไปยังกระบวนการฝนต่อไป ท้ังนี้หากมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตเวลาท่ีใช้ตามท่ีบริษัทได้กำหนดไว้
ควรมีค่าไม่เกิน 30 นาทีต่อครั้งในการปรับเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ให้พร้อมต่อรุ่นการผลิตในลำดับ
ถัดไป 

รูปท่ี 5 เครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Manual (ซ้าย) และเครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Auto (ขวา) 
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 1) เครื่องพิมพ์ร้อน มีจำนวน 11 เครื่อง แบ่งตามประเภทได้ดังตารางท่ี 4 

ตารางท่ี 4 เครื่องพิมพ์ร้อนในกระบวนการอัดข้ึนรปูร้อน 

ประเภท ขนาด รหัส 
Manual เล็ก PH01 PH02 PH03 
Auto กลาง PH07 PH08 PH012 

ใหญ่ PH09 PH10 PH011 PH013 PH014 

 2) แม่พิมพ์ มีจำนวน 439 แม่พิมพ์ แบ่งตามขนาดได้ดังตารางท่ี 5 

ตารางท่ี 5 แม่พิมพ์ในกระบวนการอัดข้ึนรูปร้อน 

ขนาด จำนวนช้ินงาน/แม่พิมพ ์ จำนวนแม่พิมพ ์
เล็ก 2-6 156 
ใหญ่ 8-24 283 

 
 

 
รูปท่ี 6 แผนผังตำแหน่งเครื่องพิมพ์ร้อนในกระบวนการอัดข้ึนรูปร้อน 
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3.1.2 การเปล่ียนรุ่นการผลิต 
 เครื่องพิมพ์ร้อนแต่ละเครื่องต้องมีการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์เมื่อมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
โดยมีพนักงานจำนวน 2 คน และใช้รถยก (Forklift) 1 คันต่อการเปล่ียนรุ่นการผลิต 1 ครั้ง ซึ่งมี
แผนผังตำแหน่งเครื่องพิมพ์ร้อนดังรูปท่ี 6 จากการศึกษาข้อมูลลำดับในการผลิตและคำนวณเวลาท่ีใช้
ในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ทำให้ทราบเวลาท่ีจะทำการเปล่ียนแม่พิมพ์ ดังรูปท่ี 7 โดยแถบสีส้ม 
หมายถึง เวลาท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนหยุดทำงานเนื่องจากการเปล่ียนแม่พิมพ์ และแถบสีฟ้า หมายถึง เวลา
ท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนทำงาน พบว่าในช่วงเวลาเดียวกันมีการเปล่ียนแม่พิมพ์มากกว่า 1 เครื่อง จึงทำให้ไม่
สามารถเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ได้ทันที 

 
รูปท่ี 7 ตัวอย่างตารางเวลาการเปล่ียนแม่พิมพ์ของการทำงาน 1 กะ 

3.2 ศึกษาขั้นตอนและเวลาในการติดต้ังแม่พิมพ์ของเคร่ืองพิมพ์ร้อน 
 ขั้นตอนในการปรับต้ังแม่พิมพ์แบ่งออกได้ 5 ขั้นตอน ได้แก่ การจัดเตรียมงาน การถอด
แม่พิมพ์เก่าออก การขนย้ายแม่พิมพ์ การติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ และการตรวจสอบอุณหภูมิ ดังรูปท่ี 8 
 
 
 

 

รูปท่ี 8 ขั้นตอนการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ในปัจจุบัน 

เครือ่งพมิพร์อ้น

PHA001

PHA001

PHA001/1

PHC007

PHC007

PHC007/1

PHC007/1

PHC007/1

PHC007/1

PHC007/1

PHC007/1

PHC008

PHC008

PHC008

PHC008/1

PHC012

PHC012/1

PHD009

PHD009/1

PHD009/1

PHD010

PHD010/1

PHD010/1

PHD010/1

PHD010/1

PHD011

PHD011

PHD011

PHD014

PHD014

PHD014

PHD014

PHD014/1

14:00 15:00 16:008:15 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00

จัดเตรียม
งาน 

ถอดแม่พิมพ์
เก่า 

ขนย้าย
แม่พิมพ์ 

ติดต้ัง
แม่พิมพ์ใหม่ 

ตรวจสอบ
อุณหภูมิ 
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 ในขั้นตอนหลักของการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ในปัจจุบันจะมีข้ันตอนย่อยและเวลาท่ีใช้ดัง
ตารางท่ี 8 และสามารถอธิบายรายละเอียดขั้นตอนหลักได้ดังนี้  
 3.2.1 ขั้นตอนการจัดเตรียมงาน คือ นำแม่พิมพ์ท่ีจะใช้งานตามแผนการผลิตรายวันจากช้ัน
วางไปอุ่นในตู้อุ่น โดยใช้อุณหภูมิประมาณ 170 องศาเซลเซียส 
 3.2.2 ขั้นตอนการถอดแม่พิมพ์เก่าออก เริ่มเมื่อผลิตช้ินงานสุดท้ายของแม่พิมพ์นั้นเสร็จ
พนักงานจะทำการถอดแม่พิมพ์ท่ีใช้งานอยู่ออกโดยคลายอุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) ช้ันละ 2 ตัวที่
แม่พิมพ์ช้ันบน (Punch) และแม่พิมพ์ช้ันล่าง (Die Support) จากนั้นปรับยกแท่นกระบอกสูบของ
เครื่องพิมพ์ร้อนขึ้น คลายโบลด์ (Bolt) ทางปีกซ้ายและปีกขวา ข้างละ 2 ตัว ท่ีอยู่ด้านบนของแท่นท่ี
ทำให้แม่พิมพ์สามารถเคล่ือนท่ีขึ้น-ลงได้ คลายโบลต์ออกท่ีอุปกรณ์จับยึดแม่พิมพ์ (Clamp) ท้ังหมด 4 
ตัวของแม่พิมพ์ช้ันกลาง (Compression Die) เป็นอันเสร็จส้ินขั้นตอนนี้ 
 3.2.3 ขั้นตอนการขนย้ายแม่พิมพ์  เริ่มเมื่อพนักงานถอดแม่พิมพ์เก่าเสร็จ จะใช้รถยก 
(Forklift) ทำการขนย้ายแม่พิมพ์เก่าท้ัง 3 ช้ันไปวางไว้ที่จุดทำความสะอาด และรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีต้อง
ใช้งานในลำดับถัดไปจากตู้อุ่นแม่พิมพ์ไปท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนท่ีถอดแม่พิมพ์เก่าออกเรียบร้อยแล้ว 
 3.2.4 ขั้นตอนการติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ คือ นำแม่พิมพ์ใหม่วางบนแท่นของเครื่องพิมพ์ร้อน 
ปรับปีกด้านข้างท้ังซ้ายและขวาของเครื่องพิมพ์ร้อนให้พอดีท่ีจะติดต้ังแม่พิมพ์ จากนั้นจัดตำแหน่ง
แม่พิมพ์ให้ตรงช่องสำหรับยึดแม่พิมพ์โดยดูจากช่องยึดของแม่พิมพ์ช้ันล่าง ใส่อุปกรณ์จับยึดแม่พิมพ์ 
(Clamp) 4 ตัว เพื่อยึดประคองแม่พิมพ์ช้ันกลางไว้กับปีกข้างซ้ายและข้างขวาของเครื่องพิมพ์ร้อน 
ปรับแท่นกระบอกสูบลงมาให้พอดีกับแม่พิมพ์ช้ันบน ทำการขันยึดอุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) ช้ันละ 
2 ตัวในแนวทแยงมุมท่ีแม่พิมพ์ช้ันบนและแม่พิมพ์ช้ันล่าง ปรับยกแท่นกระบอกสูบท่ีติดกับแม่พิมพ์ช้ัน
บนขึ้นแล้วขันโบลด์ให้แน่นท่ีอุปกรณ์จับยึดแม่พิมพ์ช้ันกลางข้างละ 2 ตัว และโบลด์ตัวบนของแท่น
ข้างซ้ายและขวาของเครื่องพิมพ์ร้อนข้างละ 2 ตัว ต่อมาปรับยกแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันกลางขึ้น ปรับ
โบลด์ตัวล่างของแท่นข้างซ้ายและขวาของเครื่องพิมพ์ร้อนให้มีความสูงพอดีกับแม่พิมพ์ช้ันล่าง  
 3.2.5 ขั้นตอนการตรวจสอบอุณหภูมิ เมื่อพนักงานทีมเปล่ียนแม่พิมพ์ทำการติดต้ังแม่พิมพ์
ใหม่เสร็จส้ิน จะต้องทำการตรวจวัดอุณหภูมิของแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันล่าง ซึ่งอุณหภูมิท่ีสามารถ
เริ่มทำการผลิตช้ินงานได้จะต้องอยู่ในช่วงอุณหภูมิ 145-155 องศาเซลเซียส หากค่าอุณหภูมิท่ีวัดได้สูง
กว่าเกณฑ์พนักงานหน้าเครื่องจะทำการฉีดสเปรย์ซิลิโคนเพื่อลดอุณหภูมิลง แต่ถ้าค่าอุณหภูมิท่ีวัดได้
ต่ำกว่าเกณฑ์พนักงานหน้าเครื่องจะต้องรออุณหภูมิข้ึนโดยได้รับความร้อนจากฮีตเตอร์ของเครื่องพิมพ์
ร้อน 
 จากการศึกษาเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ของเครื่องพิมพ์ร้อน พบว่ามีเวลาท่ี
สูญเสียไปกับการรอคอยอุณหภูมิให้ได้ตามเงื่อนไขในการผลิตของเครื่องพิมพ์ร้อนท้ังสองประเภท ซึ่งมี
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การรอคอยอุณหภูมิสูงสุดถึง 2 ช่ัวโมง และเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ของ
เครื่องพิมพ์ร้อนโดยเป็นเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีไม่รวมเวลาในการรอคอยอุณหภูมิ ได้แก่ 
เครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Manual ใช้เวลาประมาณ 16.39 นาที มากกว่าเครื่องพิมพ์ร้อนประเภท 
Auto ท่ีใช้เวลาประมาณ 8.19 นาที เนื่องจากเครื่องพิมพ์ร้อน Manual มีขั้นตอนย่อยในการทำงาน
ในการถอดเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ซับซ้อนกว่าเครื่องพิมพ์ร้อน Auto ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกศึกษา
ขั้นตอนการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ของเครื่องพิมพ์ร้อนประเภท Manual 

ตารางท่ี 6 ขั้นตอนย่อยและเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุง 

ขั้นตอน รายละเอียด พนักงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

ถอ
ดแ

ม่พ
ิมพ

์เก
่าอ
อก

 

1 
คลาย Jig ของแม่พิมพ์ช้ันบนและล่าง ช้ัน
ละ 2 ตัว 

A , B 0.62 0.07 

2 
ปรับแท่นกระบอกสูบเครื่องพิมพ์ร้อนให้
ยกขึ้น 

A 0.28 0.03 

3 
คลาย Bolt ตัวบนทางปีกซ้ายและปีกขวา 
ข้างละ 2 ตัว 

A , B 0.69 0.08 

4 
คลายชุด Clamp ท้ังหมด 4 ตัวของ
แม่พิมพ์ช้ันกลาง 

A , B 1.70 0.22 

ขน
ย้า
ยแ
ม่พ

ิมพ
์ 

5 พนักงานเดินไปเอารถท่ีจุดจอด A 0.62 0.04 

6 รถรับแม่พิมพ์เก่าออกจากเครื่องพิมพ์ร้อน A 0.70 0.03 

7 ลากแม่พิมพ์เก่าออกจากเครื่องพิมพ์ร้อน A , B 0.16 0.02 

8 
ขับรถไปวางแม่พิมพ์ เก่าท่ี จุดทำความ
สะอาด 

A 0.84 0.10 

9 ขับไปรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีตู้อุ่นแม่พิมพ์ A 0.24 0.03 

10 
ดูตารางเปล่ียนแม่พิมพ์เพื่อนำแม่พิมพ์ใหม่
ออกจากตู้อุ่น 

A 0.51 0.07 

11 
ใช้รถรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีตู้อุ่นและไปท่ีเครื่อง
เดิม 

A 1.48 0.03 

12 นำแม่พิมพ์ใหม่วางบนแท่นของเครื่องพิมพ์
ร้อน 

A , B 0.19 0.02 
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ตารางท่ี 6 ขั้นตอนย่อยและเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ (ต่อ) 

ขั้นตอน รายละเอียด พนักงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

ติด
ตั้ง
แม

่พิม
พ์ใ
หม

่ 

13 ปรับปีกด้านข้างท้ังซ้าย-ขวาของเครื่องพิมพ์
ร้อนและจัดตำแหน่งJig แม่พิมพ์ให้พอดีกับ 
Jig ท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน 

A , B 1.63 0.23 

14 ใส่ชุด Clamp 4 ตัวของแม่พิมพ์ช้ันกลางยึด
หลวมๆ ด้านซ้ายและขวา 

A , B 1.40 0.14 

15 ปรับแท่นกระบอกสูบลงมาให้พอดีกับ
แม่พิมพ์ช้ันบน 

A 0.33 0.03 

16 ติดต้ัง Jig ของแม่พิมพ์ ช้ันบนและช้ันล่าง 
ช้ันละ 2 ตัว 

A , B 1.50 0.18 

17 ปรับยกแม่พิมพ์ช้ันบนขึ้นแล้วขันโบลด์ของ
ชุด Clamp ท่ีแม่พิมพ์ช้ันกลางให้แน่นข้าง
ละ 2 ตัว  

A , B 1.18 0.05 

18 ขัน Bolt ตัวบนของแท่นปีกของเครื่องพิมพ์
ร้อนให้แน่นท้ัง 2 ข้างจำนวน 4 ตัว 

A , B 1.04 0.11 

19 ปรับยกแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันกลางขึ้น ปรับ
โบลด์ตัวล่างของแท่นข้างซ้ายและขวาของ
เครื่ อ งพิ มพ์ ร้อน ให้ มี ความ สูงพอ ดีกั บ
แม่พิมพ์ช้ันล่าง 

A , B 0.67 0.06 

ตร
วจ
สอ

บ 20 วัดอุณหภูมิแม่พิมพ์ A 0.61 0.08 

21 รออุณหภูมิให้ได้ตามเงื่อนไขการผลิต - 23.00 12.81 

เวลารวมเฉลี่ยในการเปลี่ยนและติดต้ังแม่พิมพ์ 39.39 12.80 

3.3 วิเคราะห์ปัญหาและกำหนดประเด็นที่จะแก้ไข 
 จากการศึกษาขั้นตอนและเวลาในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ก่อนการปรับปรุง โดยใช้
กล้องถ่ายวิดีโอ ผู้วิจัยเริ่มจับเวลาต้ังแต่การผลิตช้ินงานสุดท้ายออกมาจากแม่พิมพ์ของเครื่องพิมพ์ร้อน
ท่ีจะต้องทำการเปล่ียนรุ่นการผลิตและส้ินสุดการจับเวลาเมื่อเครื่องพิมพ์ร้อนท่ีถูกเปล่ียนและติดต้ัง
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แม่พิมพ์ใหม่เสร็จส้ินแล้วมีอุณหภูมิแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันล่างอยู่ในช่วงท่ีกำหนดไว้ ผลการศึกษา
รายละเอียดขั้นตอนและเวลาในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ดังตารางท่ี 9 พบว่ามีเวลารวมเฉล่ียใน 4 
ขั้นตอนหลักของการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์เท่ากับ 39.39 นาที ซึ่งเกินค่าเป้าหมายท่ีบริษัทกำหนด
ไว้ คือ 30 นาที และสัดส่วนระหว่างเวลาท่ีใช้ไปในแต่ละขั้นตอนหลักกับเวลารวมท้ังหมดดังรูปท่ี 9 
ได้แก่ ขั้นตอนการถอดแม่พิมพ์เก่าออก 3.29 นาที คิดเป็นร้อยละ 8 ข้ันตอนการขนย้ายแม่พิมพ์ 4.74 
นาที คิดเป็นร้อยละ 12 ข้ันตอนการติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ 7.75 นาที คิดเป็นร้อยละ 20 และขั้นตอนการ
ตรวจสอบและรออุณหภูมิ 23.61 นาที คิดเป็นร้อยละ 60 พบว่าเวลาท่ีใช้ไปมากท่ีสุด คือ เวลาท่ีใช้ไป
ในขั้นตอนการตรวจสอบและรออุณหภูมิ 
 

 
รูปท่ี 9 สัดส่วนเวลาท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอนของการปรับต้ังแม่พิมพ์ 

 จากนั้นทำการวิเคราะห์ตามแนวคิด SMED โดยทำการแยกประเภทขั้นตอนงานท่ีสามารถทำ
ได้ขณะท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนทำงาน (งานนอก) ออกจากขั้นตอนงานท่ีสามารถทำได้เมื่อเครื่องพิมพ์ร้อน
หยุดเท่านั้น เพื่อวิเคราะห์หาขั้นตอนงานท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าขึ้นและสามารถหาแนวทางแก้ไข
ปรับปรุงได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังตารางท่ี 7 
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ตารางท่ี 7 แยกประเภทขั้นตอนงานท่ีสามารถทำได้ขณะท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนทำงาน (งานนอก) ออกจาก
ขั้นตอนงานท่ีสามารถทำได้เมื่อเครื่องพิมพ์ร้อนหยดุเท่านั้น 

ขั้นตอน รายละเอียดในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ ระยะทาง 
เวลาเฉล่ีย (นาที) 

งานนอก งานใน 

1-4 ถอดแม่พิมพ์เก่า - - 3.29 

5 พนักงานเดินไปเอารถท่ีจุดจอด 19.30 0.62 - 

6 ขับรถยกไปท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน 19.30 0.70 - 

7 ลากแม่พิมพ์เก่าออกจากเครื่องพิมพ์ร้อน - - 0.16 

8 ขับรถไปวางแม่พิมพ์เก่าท่ีจุดทำความสะอาด 38.54 0.84 - 

9 ขับไปรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีตู้อุ่นแม่พิมพ์ 33.04 0.24 - 

10 ดูตารางเปล่ียนแม่พิมพ์เพื่อนำแม่พิมพ์ใหม่ 

ออกจากตู้อุ่น 

- 0.51 - 

11 ใช้รถรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีตู้อุ่นและไปท่ีเครื่องเดิม 24.10 1.48 - 

12 ลากแม่พิมพ์ใหม่ลงท่ีแท่นวางของเครื่องพิมพ์
ร้อน 

- - 0.19 

13-19 ติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ - - 7.75 

20-21 ตรวจสอบและรออุณหภูมิแม่พิมพ์ - - 23.61 

รวม 134.28 3.69 35.70 

 ดังนั้นจึงนำข้อมูลท่ีทำการศึกษาในเบ้ืองต้นและการทำงานของพนักงานจากหน้างานจริงมา
วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล 
(Cause & Effect Diagram) มาช่วยในการวิ เคราะห์ เพื่ อหาสาเหตุต่าง ๆ ดังรูปท่ี  10 และมี
รายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 3.3.1 ปัญหาท่ีเกิดจากคน (Man) คือ พนักงานมีทักษะและความชำนาญท่ีแตกต่างกัน ทำให้
เมื่อมีขั้นตอนการทำงานถัดไปท่ีต้องทำพร้อมกันไม่สามารถทำได้ต่อเนื่องทันที ส่งผลต่อเวลารวมท่ีใช้
นานขึ้นในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ 

 3.3.2 ปัญหาท่ีเกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machine) ประกอบไปด้วยเครื่องพิมพ์ร้อน 
และตู้อุ่นแม่พิมพ์ ปัญหาท่ีเกิดขึ้น คือ เครื่องพิมพ์ร้อนขัดข้องในส่วนท่ีทำหน้าท่ีให้แม่พิมพ์เคล่ือนท่ีขึ้น
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ลง ซึ่งอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องและมีความเสียหายบ่อยครั้ง คือ สลักเกลียวมีลักษณะคดงอ ทำให้
เครื่องจักรไม่สามารถทำงานได้ นอกจากนี้การอุ่นแม่พิมพ์ท่ีเป็นงานภายนอกหรือเป็นการเตรียมงาน
ไว้ล่วงหน้า ตู้อุ่นมีจำนวนพื้นท่ีในการอุ่นแม่พิมพ์อย่างจำกัด ทำให้ยังมีแม่พิมพ์ท่ีต้องใช้งานในรุ่นผลิต
ถัดไปต้องทำการอุ่นแม่พิมพ์จากตัวเครื่องพิมพ์ร้อนโดยตรง 
 3.3.3 ปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการ (Method) คือ อุณหภูมิของแม่พิมพ์หลังจากการติดต้ังไม่ได้
ตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้เป็นเหตุให้เกิดการรอคอย ส่งผลให้เวลาท่ีใช้ในการปรับต้ังแม่พิมพ์มี
เวลานาน ซึ่งเงื่อนไขในปัจจุบันท่ีใช้ในการอุ่นแม่พิมพ์ยังไม่ได้มาตรฐาน นอกจากนี้การทำงานของ
พนักงานไม่มีมาตรฐานท่ีชัดเจน จึงทำให้การทำงานของพนักงานแต่ละคนไม่มีมาตรฐานเดียวกัน 
 3.3.4 ปัญหาท่ีเกิดจากพื้นท่ีในการทำงาน (Work Space) คือ พื้นท่ีในบริเวณท่ีทำการเปล่ียน
แม่พิมพ์ค่อนข้างแคบ ทำให้เกิดความล่าช้าในการเคล่ือนย้ายแม่พิมพ์สำหรับการถอดเปล่ียนและติดต้ัง 
 3.3.5 ปัญหาท่ีเกิดจากการวางแผนการผลิต (Production Plan) คือ จากแผนการผลิต
รายวันของกระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน พบว่าเครื่องพิมพ์ร้อนมีการเปล่ียนแม่พิมพ์ในช่วงเวลาเดียวกัน
มากกว่า 1 เครื่อง ทำให้พนักงานท่ีมีเพียง 1 ทีม ไม่สามารถเปล่ียนแม่พิมพ์อีกเครื่องหนึ่ งได้ทันที จึง
เกิดเวลารอคอยท่ีสูญเสียไปโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าขึ้นในกระบวนการ 
 

 
รูปท่ี 10 แผนภาพวิเคราะห์สาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
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 กำหนดประเด็นปัญหาท่ีจะแก้ไขโดยให้ผู้เช่ียวชาญในหน่วยงานพัฒนากระบวนการผลิต
เครื่องจักรและแม่พิมพ์จำนวน 3 คน ทำแบบประเมินโดยให้คะแนน 2 ส่วน ดังนี้ 

1) ระดับความรุนแรงของปัญหา มีเกณฑ์การให้คะแนน ดังตารางท่ี 8 

ตารางท่ี 8 เกณฑ์การให้คะแนนระดับความรุนแรงของปัญหา 

คะแนน ความหมาย 
3 ปัญหาท่ีส่งผลต่อเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์มีความรุนแรงมาก 
2 ปัญหาท่ีส่งผลต่อเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์มีความรุนแรงปานกลาง 
1 ปัญหาท่ีส่งผลต่อเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์มีความรุนแรงน้อย 

2) ระดับความพร้อมของแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงจะพิจารณาใน 3 ด้าน ดังนี้ 

- ด้านงบประมาณท่ีใช้ในการดำเนินการ (Economics)  
- ด้านผลลัพธ์ที่จะเกิดขึ้นหลังจากปรับปรุงแก้ไขปัญหา (Impact)  
- ด้านเทคนิคท่ีนำมาใช้มีความเป็นไปได้สำหรับแก้ไขปรับปรุงหน้างานจริง (Technique)  

มีเกณฑ์การให้คะแนน ดังตารางท่ี 9 

ตารางท่ี 9 เกณฑ์การให้คะแนนระดับความพร้อมของแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง 

คะแนน Economics Impact Technique 
3 ใช้งบประมาณน้อย ช่วยลดเวลาปรับต้ังแม่พิมพ์

ได้มาก 
เทคนิคท่ีนำมาใช้มีความเป็นไป
ได้มาก 

2 ใช้งบประมาณ 
ปานกลาง 

ช่วยลดเวลาปรับต้ังแม่พิมพ์
ได้ปานกลาง 

เทคนิคท่ีนำมาใช้มีความเป็นไป
ได้ปานกลาง 

1 ใช้งบประมาณมาก ช่วยลดเวลาปรับต้ังแม่พิมพ์
ได้น้อย 

เทคนิคท่ีนำมาใช้มีความเป็นไป
ได้น้อย 

  
สรุปผลการประเมินได้ดังตารางท่ี 10 และกำหนดประเด็นปัญหาท่ีจะแก้ไขปรับปรุงได้ ดังนี้ 

 ปัญหาอันดับ 1 : หลังการติดต้ังแม่พิมพ์ต้องรอคอยอุณหภูมิให้ได้ตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้ 
แนวทางการปรับปรุงแก้ไข ใช้แนวคิด SMED แปลงการปรับต้ังเครื่องภายในให้เป็นการปรับต้ังเครื่อง
ภายนอก คือ เตรียมอุณหภูมิแม่พิมพ์ให้พร้อมต่อการใช้งานเมื่อทำการติดต้ังเสร็จส้ินโดยการออกแบบ
การทดลองเพื่อหาเงือนไขท่ีเหมาะสมต่อการอุ่นแม่พิมพ์ 
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 ปัญหาอันดับ 2 : ใช้เวลานานในการขันและคลายโบลต์ (Bolt) 
แนวทางการปรับปรุงแก้ไข ใช้แนวคิด SMED ปรับปรุงการติดต้ังเครื่องจักรในทุก ๆ แง่มุมให้มี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้นเตรียมแผนปรับปรุงปีกข้างของเครื่องพิมพ์ร้อนเพื่อลดจำนวน Bolt ท่ีต้องขันและ
คลายออกจำนวน 4 ตัวที่ยึดแม่พิมพ์ช้ันกลางไว้ 

 ปัญหาอันดับ 3 : มีกิจกรรมท่ีสามารถทำได้ในขณะท่ีเครื่องจักรทำงานรวมอยู่กับการปรับต้ัง
แม่พิมพ์ 
แนวทางการปรับปรุงแก้ไข ใช้แนวคิด SMED แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน คือ แยก
ขั้นตอนการขนย้ายแม่พิมพ์ออกจากการทำงานภายใน เช่น ขนย้ายแม่พิมพ์เก่าไปยังจุดทำความ
สะอาด ขนย้ายแม่พิมพ์ใหม่จากตู้อุ่นมาท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน เป็นต้น 
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บทท่ี 4 

ผลการดำเนินการวิจัย 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงวิธีการปรับปรุงแก้ไขและผลลัพธ์ท่ีได้ใน 3 ประเด็นปัญหาหลังจากทำการ
ประเมินระดับความรุนแรงของปัญหาและระดับความพร้อมของบริษัทด้านแนวทางแก้ไขปรับปรุง  
โดยนำหลักการ SMED และหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

4.1 การปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
ประเด็นปัญหาท่ี 1 : หลังการติดต้ังแม่พิมพ์ต้องรออุณหภูมิให้ได้ตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้ 
 จากการวิเคราะห์ผ่านเทคนิค SMED ขั้นตอนท่ี 1 แยกขั้นตอนการทำงานท่ีทำได้ในขณะ
เครื่องพิมพ์ร้อนทำงาน (งานนอก) ออกจากขั้นตอนท่ีทำได้เมื่อเครื่องพิมพ์ร้อนต้องหยุด (งานใน) 
พบว่าในขั้นตอนการตรวจสอบอุณหภูมิของแม่พิมพ์หลังจากติดต้ัง หากแม่พิมพ์มีอุณหภูมิไม่อยู่ใน
เกณฑ์มาตรฐานท่ีกำหนดไว้จะไม่สามารถเริ่มทำงานได้ ทำให้เกิดเวลาสูญเปล่าขึ้นจากการรออุณหภูมิ
เฉล่ีย 23.00 นาที ปัจจุบันใช้ตู้อุ่นในการอุ่นแม่พิมพ์จำนวน 2 ตู้ ได้แก่ ตู้อุ่นระบบแก๊สกับตู้อุ่นระบบ
ไฟฟ้า และแต่ละตู้อุ่นมีช้ันวางเพื่ออุ่นแม่พิมพ์จำนวน 3 ช้ัน แต่มีชุดควบคุมอุณหภูมิภายในตู้เพียงชุด
เดียว และจากการศึกษาหาสาเหตุพบว่าเงื่อนไขในการอุ่นแม่พิมพ์ไม่ได้มาตรฐาน มีปัจจัยท่ีส่งผลใน
การอุ่นแม่พิมพ์ ได้แก่ ขนาดแม่พิมพ์ ประเภทตู้อุ่น จำนวนแม่พิมพ์ท่ีต้องอุ่นในตู้ และเวลาในการนำ
แม่พิมพ์ออกจากตู้เพื่อใช้ในการปรับต้ัง จึงทำการออกแบบการทดลองเพื่อกำหนดเงื่อนไขในการอุ่น
แม่พิมพ์ใหม่ แบ่งเป็น 2 ตอน คือ ตอนท่ี 1 เป็นการศึกษาอุณหภูมิแม่พิมพ์ท่ีเปล่ียนไปต่อเวลาในแต่
ละช้ันวางของตู้อุ่นท้ังสองประเภท และตอนท่ี 2 เป็นการศึกษาอุณหภูมิแม่พิมพ์ท่ีเปล่ียนไปต่อเวลา
ของแม่พิมพ์ท่ีมีขนาดต่างกัน จากผลการทดลองท้ัง 2 ตอนสรุปได้ว่า แม่พิมพ์ท่ีถูกอุ่นในแต่ละช้ันและ
แม่พิมพ์ท่ีขนาดต่างกันต้องใช้เวลาในการอุ่นต่างกันด้วย โดยแม่พิมพ์ขนาดเล็กท่ีมีอุณหภูมิ 150 องศา
เซลเซียส ใช้เวลาอุ่นเร็วกว่าแม่พิมพ์ขนาดใหญ่เป็นเวลา 1 ช่ัวโมง จึงทำการแก้ไขปรับปรุงโดยการ
สร้างมาตรฐานในการอุ่นแม่พิมพ์ใหม่ ดังรูปท่ี 12 คือ กำหนดเวลาท่ีใช้ในการอุ่นแม่พิมพ์ในแต่ละช้ัน
สำหรับแม่พิมพ์ขนาดเล็ก และขนาดใหญ่ หรือหากต้องทำการอุ่นแม่พิมพ์ท้ังสองขนาดพร้อมกันในช้ัน
เดียวเมื่อมีจำนวนแม่พิมพ์ท่ีต้องอุ่นในตู้มากกว่าจำนวนช้ันวาง และสร้างตัวชี้วัดพร้อมกับใบบันทึกเป็น
ฐานข้อมูลในการปรับปรุงตู้อุ่นต่อไป เพื่อให้การอุ่นแม่พิมพ์ ท่ีเป็นการจั ดเตรียมไว้ล่วงหน้ามี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ผลจากการแก้ไขปรับปรุงทำให้ลดเวลาในการรออุณหภูมิของแม่พิมพ์หลังจาก
การติดต้ังเฉล่ีย 10.10 นาที มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.01 ลดลงไป 12.94 นาที แสดงดังรูปท่ี 
13 
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รูปท่ี 12 การแก้ไขและปรับปรุงการอุ่นแม่พิมพ์ก่อนการใช้งาน 

 

 
รูปท่ี 13 เปรียบเทียบเวลาในการรออุณหภูมิก่อนและหลังปรับปรุง 

ประเด็นปัญหาท่ี 2 : การขันและคลายโบลต์ (Bolt) ในการถอดและติดต้ังแม่พิมพ์ใช้เวลานาน 
 ขั้นตอนถอดแม่พิมพ์เก่าและติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่เป็นการดำเนินการท่ีแม่พิมพ์ท้ัง 3 ช้ัน คือ 
แม่พิมพ์ช้ันบน (Punch) แม่พิมพ์ช้ันกลาง (Die) และแม่พิมพ์ช้ันล่าง (Support Die) ซึ่งแสดงผลการ
จับเวลาก่อนปรับปรุงในขั้นตอนถอดและติดต้ังแม่พิมพ์ได้ ดังตารางท่ี 11 พบว่าขั้นตอนย่อยท่ีทำให้
สูญเสียเวลามากท่ีสุด คือ การถอดและติดต้ังในส่วนของแม่พิมพ์ช้ันกลางบริเวณชุดแคลมป์ ได้แก่ 
ขั้นตอนท่ี 3 กับ 4 ในการถอดแม่พิมพ์เก่าใช้เวลารวม 2.39 นาที และขั้นตอนท่ี 14, 17, 18 และ 19 
ในการติดต้ังแม่พิมพ์ชุดใหม่ใช้เวลารวม 4.29 นาที จากนั้นทำการศึกษาหาสาเหตุ พบว่าพนักงาน
จำเป็นท่ีจะต้องขันและคลายโบลต์จำนวนมากถึง 8 ตัว และตำแหน่งของโบลต์อยู่ด้านในสุดของ
เครื่องพิมพ์ร้อน ทำให้พนักงานทำงานไม่สะดวก 
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ตารางท่ี 11 ขั้นตอนย่อยและเวลาในการถอดและติดต้ังแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุง 

ขั้นตอน รายละเอียดในการเปลี่ยนและติดต้ังแม่พิมพ์ พนักงาน 
เวลาเฉลี่ย 

(นาที) 

ถอดแม่พิมพ์เก่า 

1 คลายจ๊ิก (Jig) ของแม่พิมพ์ช้ันบนและล่าง ช้ันละ 2 ตัว A , B 0.62 

2 ปรับแท่นกระบอกสูบเครื่องพิมพ์ร้อนให้ยกข้ึน A 0.28 

3 คลายโบลต์ (Bolt) ตัวบนทางปีกซ้ายและปีกขวาข้างละ 2 ตัว A , B 0.69 

4 คลายชุดแคลมป์ (Clamp) ท้ังหมด 4 ตัวของแม่พิมพ์ช้ันกลาง A , B 1.70 

รวมเวลา 3.29 

ติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ 

13 ปรับปีกด้านข้างท้ังซ้าย-ขวาของเครื่องพิมพ์ร้อนและจัดตำแหน่ง
Jig แม่พิมพ์ให้พอดีกับ Jig ท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน 

A , B 1.63 

14 ใส่ชุด Clamp 4 ตัวของแม่พิมพ์ช้ันกลางยึดหลวมๆ ด้านซ้าย
และขวา 

A , B 1.40 

15 ปรับแท่นกระบอกสูบลงมาให้พอดีกับแม่พิมพ์ช้ันบน A 0.33 

16 ติดต้ัง Jig ของแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันล่าง ช้ันละ 2 ตัว A , B 1.50 

17 ปรับยกแม่พิมพ์ช้ันบนขึ้นแล้วขันโบลด์ของชุด Clamp ท่ีแม่พิมพ์
ช้ันกลางให้แน่นข้างละ 2 ตัว  

A , B 1.18 

18 ขัน Bolt ตัวบนของแท่นปีกของเครื่องพิมพ์ร้อนให้แน่นท้ัง 2 
ข้างจำนวน 4 ตัว 

A , B 1.04 

19 ปรับยกแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันกลางขึ้น ปรับโบลด์ตัวล่างของ
แท่นข้างซ้ายและขวาของเครื่องพิมพ์ร้อนให้มีความสูงพอดีกับ
แม่พิมพ์ช้ันล่าง 

A , B 0.67 

รวมเวลา 7.75 
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 จากนั้นทำการศึกษาหาสาเหตุ พบว่าพนักงานจำเป็นท่ีจะต้องขันและคลายโบลต์จำนวนมาก
ถึง 8 ตัว และตำแหน่งของโบลต์อยู่ด้านในสุดของเครื่องพิมพ์ร้อน ทำให้การทำงานของพนักงาน
ลำบากขึ้น ดังนั้นผู้วิจัยจึงใช้หลักการทำให้ง่าย (Simplify) ในการปรังปรุงเครื่องพิมพ์ร้อนในบริเวณ
ชุดแคลมป์นี้ โดยดำเนินการออกแบบและสร้างตัวประคองแม่พิมพ์ช้ันกลางใหม่ ดังรูปท่ี 14 ทำให้ลด
การขันและคลายโบลต์ท่ีชุดแคลมป์และปีกยกท้ังซ้ายและขวาของเครื่องพิมพ์ร้อนในขั้นตอนการ
ปรับต้ังแม่พิมพ์เหลือเพียง 2 ตัวเท่านั้น และอยู่ตำแหน่งด้านหน้าของชุดประคอง ซึ่งเอื้ อต่อการ
ทำงานท่ีสะดวกขึ้นแก่พนักงาน 

รูปท่ี 14 การเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงเครื่องพิมพ์รอ้นด้วยตัวประคองแม่พิมพ์ช้ันกลาง 

 จากการปรับปรุงเครื่องพิมพ์ร้อนด้วยตัวประคองแม่พิมพ์ช้ันกลาง ทำให้ขั้นตอนในการถอด
และติดต้ังต่างไปจากขั้นตอนเดิม จึงมีการอบรมพนักงานถึงขั้นตอนการทำงานใหม่เพื่อให้พนักงานมี
ความรู้และความเข้าใจท่ีสามารถปฏิบัติงานได้อย่างเป็นมาตรฐานเดียวกัน ซึ่งมีจำนวนขั้นตอนท่ีลดลง
ในการถอดแม่พิมพ์เก่าจาก 4 ขั้นตอน เหลือ 2 ขั้นตอนและขั้นตอนในการติดต้ังจาก 7 ขั้นตอน เหลือ 
2 ขั้นตอน ดังตารางท่ี 12 และใช้เวลาการถอดและติดต้ังแม่พิมพ์จากเดิม 11.04 นาที ลดลงเหลือ 
5.34 นาที คิดเป็นลดลง 51.6% ดังรูปท่ี 15 
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ตารางท่ี 12 ขั้นตอนย่อยและเวลาในการถอดและติดต้ังแม่พิมพ์หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน รายละเอียดในการเปลี่ยนและติดต้ังแม่พิมพ์ พนักงาน 
เวลาเฉลี่ย 

(นาที) 
การถอดแม่พิมพ์เก่า 

1 คลาย Jig ของแม่พิมพ์ช้ันบนและล่าง ช้ันละ 2 ตัว และปรับ
แท่นกระบอกสูบเครื่องพิมพ์ร้อนให้ยกข้ึน 

A , B 1.87 

2 คลายสกรูของแม่พิมพ์ช้ันกลางทางปีกซ้ายและปีกขวา ข้างละ 
1 ตัว 

A , B 1.00 

รวมเวลา 2.87 
การติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่  

1 ปรับแท่นกระบอกสูบลงมาให้พอดีกับแม่พิมพ์ช้ันบน ติดต้ัง Jig 
ของแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันล่าง ช้ันละ 2 ตัว 

A , B 1.68 
 

2 ขันยึดสกรูของแม่พิมพ์ช้ันกลางทางปีกซ้ายและปีกขวา ข้างละ 
1 ตัว 

A , B 0.79 
 

รวมเวลา 2.47 
 

รูปท่ี 15 เปรียบเทียบเวลาในการถอดและติดต้ังแม่พิมพ์ก่อนและหลังปรับปรุง 
 
ประเด็นท่ี 3 : กิจกรรมท่ีสามารถทำได้ในขณะท่ีเครื่องจักรทำงานรวมอยู่กับการปรับต้ังแม่พิมพ์ 
 จากการวิเคราะห์ผ่านเทคนิค SMED ขั้นท่ี 1 คือ การแยกขั้นตอนงานท่ีทำได้ในขณะท่ี
เครื่องพิมพ์ร้อนทำงานอยู่ (งานนอก) ออกจากงานท่ีทำได้ขณะเครื่องพิมพ์ร้อนหยุดเท่านั้น (งานใน) 
ดังตารางท่ี 13  
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ตารางท่ี 13 ขั้นตอนการปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุงท่ีทำได้ในขณะท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนทำงานอยู่ (งาน
นอก) 

ขั้นตอน รายละเอียดในการเปลี่ยนและติดต้ังแม่พิมพ์ ระยะทาง เวลาเฉลี่ย (นาท)ี 

งานนอก งานใน 
1-4 ถอดแม่พิมพ์เก่า - - 3.29 

5 พนักงานเดินไปเอารถท่ีจุดจอด 19.30 0.62 - 

6 ขับรถยกไปท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน 19.30 0.70 - 

7 ลากแม่พิมพ์เก่าออกจากเครื่องพิมพ์ร้อน - - 0.16 

8 ขับรถไปวางแม่พิมพ์เก่าท่ีจุดทำความสะอาด 38.54 0.84 - 

9 ขับไปรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีตู้อุ่นแม่พิมพ์ 33.04 0.24 - 

10 ดูตารางเปล่ียนแม่พิมพ์เพื่อนำแม่พิมพ์ใหม่ 
ออกจากตู้อุ่น 

- 0.51 - 

11 ใช้รถรับแม่พิมพ์ใหม่ท่ีตู้อุ่นและไปท่ีเครื่องเดิม 24.10 1.48 - 

12 ลากแม่พิมพ์ใหม่ลงท่ีแท่นวางของเครื่องพิมพ์
ร้อน 

- - 0.19 

13-19 ติดต้ังแม่พิมพ์ใหม่ - - 7.75 

20-21 ตรวจสอบและรออุณหภูมิแม่พิมพ์ - - 23.61 

รวม 134.28 3.69 35.70 

 พบว่าขนย้ายแม่พิมพ์ มีขั้นตอนงานย่อยท่ีสามารถทำได้ในขณะเครื่องพิมพ์ร้อนทำงานอยู่ 6 
ขั้นตอน แบ่งเป็นขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จำเป็นต้องทำ (NNVA) ได้แก่ ขั้นตอนท่ี 8-11จำนวน 4 
ขั้นตอน และเป็นขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) คือ ขั้นตอนท่ี 5 กับขั้นตอนท่ี 6 จำนวน 2 ขั้นตอน 
ซึ่งการเคล่ือนท่ีในการปรับต้ังแม่พิมพ์มีเส้นทางท่ีซ้อนทับกัน ดังรูปท่ี 16 จากนั้นทำการแก้ไขปรับปรุง
โดยประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ทำการปรับปรุงประเภทขั้นตอนการทำงานท่ีทำได้ขณะเครื่องจักร
ทำงาน (งานนอก) และเป็นขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จำเป็นต้องทำ (NNVA) โดยใช้หลักการจัดใหม่ 
(Rearrange) ได้แก่ ขั้นตอนท่ี 6 ขับรถยกไปท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน ซึ่งสามารถจัดเตรียมรถยกไปท่ี
เครื่องพิมพ์ร้อนท่ีต้องทำการเปล่ียนรุ่นการผลิตไว้ล่วงหน้าได้ รวมไปถึงขั้นตอนท่ี 10 ดูตารางเปล่ียน
แม่พิมพ์เพื่อเปิดช่องอุ่นแม่พิมพ์ได้ถูกต้อง สามารถตรวจสอบได้ก่อนเริ่มทำการปรับต้ังแม่พิมพ์ เพราะ
ทราบล่วงหน้าจากการนำแผนการผลิตรายวันมาคำนวณเวลา ทำให้การทำงานรวดเร็วยิ่งขึ้น และ
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สามารถใช้หลักการรวมกัน (Combine) ปรับปรุงขั้นตอนท่ี 9 ขับรถยกไปท่ีตู้อุ่นแม่พิมพ์และขั้นตอน
ท่ี 11 ขับรถยกนำแม่พิมพ์ชุดใหม่มาท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนให้เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องรวมกันได้ เนื่องจากมี
ขั้นตอนการจัดลำดับใหม่ให้เป็นการดำเนินการตรวจสอบล่วงหน้า นอกจากนี้ใช้หลักการกำจัด 
(Eliminate) ปรับปรุงประเภทขั้นตอนการทำงานท่ีทำได้ขณะเครื่องจักรทำงาน (งานนอก) คือ 
ขั้นตอนท่ี 5 เดินไปยังจุดจอดรถยก โดยพิจารณาแล้วเป็นขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) และเกิดเป็น
ความสูญเปล่าในการทำงาน เมื่อทำการปรับปรุงทำให้มีระยะทางลดลง 38.6 เมตร ลดงานนอกจาก 6 
ขั้นตอน ลดลงเหลือ 2 ขั้นตอน ซึ่งใช้เวลาของงานนอกจากเดิม 3.69 นาที เหลือเพียง 1.86 นาที ดัง
รูปท่ี 17  

 
รูปท่ี 16 แผนผังและเส้นทางก่อนปรับปรุงในการปรับต้ังแม่พิมพ์ 

รูปท่ี 17 เปรียบเทียบเวลาเฉล่ียและระยะทางหลังปรับปรุง 

4.2 ขั้นตอนและเวลาหลังการปรับปรุงแก้ไข 
 หลังจากปรับปรุงแก้ไขตามหลักการ ECRS และใช้แนวคิด SMED พบว่ามีขั้นตอนท่ีสามารถ

จัดเตรียมได้ล่วงหน้า คือ การเตรียมรถยกไปท่ีเครื่องพิมพ์ร้อนและดูตารางเพื่อเตรียมแม่พิมพ์ท่ีจะต้อง
ใช้ในการปรับต้ังแม่พิมพ์ไว้ล่วงหน้า ซึ่งสามารถลดขั้นตอนในการเดินเพื่อนำรถยกมาใช้ในการปรับต้ัง
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เครื่องได้ด้วย พร้อมท้ังมีการปรับปรุงตัวเครื่องจักรให้มีการปรับต้ังแม่พิมพ์ได้สะดวกและรวดเร็วขึ้นใน
การทำงาน และมีการสร้างมาตรฐานในการอุ่นแม่พิมพ์เพื่อลดเวลาในการรออุณหภูมิของแม่พิมพ์
หลังจากติดต้ังได้ ดังนั้นทำให้สามารถลดขั้นตอนการทำงานจากเดิม 21 ขั้นตอน เหลือ 11 ขั้นตอน 
ดังตารางท่ี 14 จากนั้นทำการจับเวลาเบ้ืองต้น 30 ครั้งในแต่ละขั้นตอนหลังปรับปรุง และคำนวณหา
จำนวนครั้งท่ีเหมาะสมต่อการจับเวลาโดยมีผลการคำนวณดังภาคผนวก ซึ่งพบว่าจำนวนครั้งการจับ
เวลาเบ้ืองต้น 30 ครั้งเพียงพอแล้ว จึงสามารถใช้ค่าเฉล่ียนี้เป็นตัวแทนของข้อมูลได้โดยมีเวลาเฉล่ีย
รวมในการปรับต้ังแม่พิมพ์หลังปรับปรุงเท่ากับ 18.83 นาที จากเดิม 39.39 นาที คิดเป็นลดลง 
52.2% ดังรูปท่ี 18  

ตารางท่ี 14 ขั้นตอนและเวลาเฉล่ียของการปรับต้ังแม่พิมพ์หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน รายละเอียดในการเปล่ียนและติดต้ังแม่พิมพ์ 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
เฉล่ีย 
(นาที) 

ค่า
เบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

1 คลาย Jig ของแม่พิมพ์ช้ันบนและล่าง ช้ันละ 2 ตัว - 1.69 0.01 
2 ปรับแท่นกระบอกสูบเครื่องพิมพ์ร้อนให้ยกข้ึน - 0.18 0.01 
3 คลายสกรูของแม่พิมพ์ช้ันกลางทางปีกซ้ายและปีก

ขวา ข้างละ 1 ตัว 
- 1.00 0.02 

4 นำแม่พิมพ์ชุดเก่าวางบนรถยก - 0.17 0.00 
5 ขับรถยกไปท่ีจุดทำความสะอาดแม่พิมพ์ 38.54 0.84 0.03 
6 ขับรถยกนำแม่พิมพ์ชุดใหม่จากตู้อุ่นไปยัง

เครื่องพิมพ์ร้อน 
57.14 1.62 0.07 

7 นำแม่พิมพ์ชุดใหม่วางบนแท่นท่ีเครื่องพิมพ์ร้อน - 0.25 0.02 
8 ปรับแท่นกระบอกสูบลงมาให้พอดีกับแม่พิมพ์ช้ัน

บน ติดต้ัง Jig ของแม่พิมพ์ช้ันบนและช้ันล่าง ช้ัน
ละ 2 ตัว 

- 1.68 0.04 

9 ขันยึดสกรูของแม่พิมพ์ช้ันกลางทางปีกซ้ายและ
ปีกขวา ข้างละ 1 ตัว 

- 0.79 0.05 

10 วัดอุณหภูมิแม่พิมพ์ - 0.61 0.08 
11 รออุณหภูมิให้ได้ตามเงื่อนไขการผลิต - 10.00 7.24 

รวมเวลา 95.68 18.83 7.27 
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รูปท่ี 18 เปรียบเทียบเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนและหลังปรับปรุง 

 ทดสอบความแตกต่างระหว่างเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุงด้วยการทดสอบทางสถิติแบบ Paired-Samples Test ท่ีระดับนัยสำคัญเท่ากับ 0.05 โดย
เปรียบเทียบค่า t Stat กับค่า t Critical หากค่า t Stat > t Critical จึงปฏิเสธ H0 ยอมรับ H1 
โดยกำหนดสมมติฐาน ดังนี้  
 H0 : เวลาเฉล่ียในการปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนและหลังปรับปรุงไม่แตกต่างกัน 
 H1 : เวลาเฉล่ียในการปรับต้ังแม่พิมพ์หลังปรับปรุงน้อยกว่าก่อนปรับปรุง 

ตารางท่ี 15 เปรียบเทียบผลของเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์ในกระบวนการอัดข้ึนรูปร้อนก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง ท่ีระดับนัยสำคัญเท่ากับ 0.05 

เวลาในการปรับต้ัง
แม่พิมพ์ 

n mean S.D. t Stat t Critical df sig 

ก่อนปรับปรุง 30 39.36 163.88 
7.35 1.70 29 0.00 

หลังปรับปรุง 30 18.83 52.83 

 
 จากผลการทดสอบดังตารางท่ี 15 พบว่าก่อนปรับปรุงใช้เวลาเฉล่ียปรับต้ังแม่พิมพ์เท่ากับ 
39.36 นาที หลังปรับปรุงใช้เวลาเฉล่ียปรับต้ังแม่พิมพ์เท่ากับ 18.83 นาที เปรียบเทียบผลก่อนและ
หลังปรับปรุงมีค่า t Stat เท่ากับ 7.35 และ t Critical เท่ากับ 1.70 กล่าวคือ t Stat มีค่ามากกว่า t 
Critical จึงปฏิเสธ H0 ยอมรับ H1 แสดงว่าเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนและหลังปรับปรุง
แตกต่างกัน และเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังแม่พิมพ์หลังปรับปรุงน้อยกว่าก่อนปรับปรุง 
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บทที่ 5 

สรุปและอภิปรายผล 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงผลสรุปท่ีได้จากการดำเนินงานและข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไข 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 การศึกษาเพื่อลดเวลาในการปรับต้ังแม่พิมพ์ของกระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน และปรับปรุง
กระบวนการด้วยการศึกษาขั้นตอนโดยใช้หลักการทำงานและการจับเวลาโดยตรง จากนั้นนำข้อมูลไป
วิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ร่วมกับเทคนิค SMED และหา
สาเหตุของปัญหาจากแผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect) จากนั้นกำหนดประเด็นปัญหาท่ีจะ
แก้ไขปรับปรุงโดยให้ผู้เช่ียวชาญทำการประเมินความรุนแรงของปัญหาและความพร้อมในแนว
ทางการปรับปรุงแก้ไข ประกอบด้วยด้านงบประมาณ ผลลัพธ์ท่ีจะเกิดขึ้น และความเป็นไปได้ของ
เทคนิคท่ีจะนำมาประยุกต์ใช้หน้างานจริง ซึ่งจากการประเมินสามารถกำหนดประเด็นปัญหาท่ีจะ
แก้ไขปรับปรุงได้ท้ังหมด 3 ประเด็นปัญหา ได้แก่ ประเด็นปัญหาท่ี 1 มีการรออุณหภูมิของแม่พิมพ์
หลังติดต้ังให้ได้ตามมาตรฐานตามท่ีกำหนดไว้ คิดเป็น 60% ของเวลาท้ังหมดในการปรับต้ังแม่พิมพ์ 
ประเด็นท่ี 2 ใช้เวลานานในการถอดแม่พิมพ์ชุดเก่าและติดต้ังต้ังแม่พิมพ์ชุดใหม่ คิดเป็น 28% ของ
เวลาท้ังหมด  และประเด็นท่ี 3 มีการปรับต้ังค่าท่ีสามารถทำได้ในขณะท่ีเครื่องจักรทำงาน (งานนอก) 
รวมอยู่กับข้ันตอนการปรับต้ังค่าท่ีสามารถทำได้เมื่อเครื่องจักรจำเป็นต้องหยุดทำงานเท่านั้น (งานใน) 
รวมถึงมีเส้นทางในการเคล่ือนท่ีไปและกลับมาท่ีจุดเดิม จึงทำการแยกประเภทงานและหาแนวทาง
ปรับปรุงแก้ไขด้วยหลักการ ECRS โดยมีการปรับปรุงตัวเครื่องจักร การเตรียมงานล่วงหน้า และการ
ลดขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มมูลค่าออก หลังการปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนการปรับต้ังแม่พิมพ์ในกระบวนการ
อัดข้ึนรูปร้อนจาก 21 ขั้นตอน เหลือ 11 ขั้นตอน ระยะทางท่ีใช้ในการเคล่ือนท่ีลดลงจากเดิม 134.28 
เมตร เหลือ 95.68 เมตร และผลการจับเวลาหลังการปรับปรุงมีเวลาเฉล่ียลดลงจากเดิม 39.39 นาที 
เหลือเพียง 18.83 นาที ลดลง 20.56 นาทีคิดเป็นลดลงร้อยละ 52.2 ของเวลาท้ังหมดท่ีใช้ในการ
ปรับต้ังแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุง ทำให้ลดเวลาการปรับต้ังแม่พิมพ์ได้เฉล่ีย 143.92 นาทีต่อวัน 
 การจัดทำมาตรฐานในการอุ่นแม่พิมพ์สำหรับขั้นตอนในการจัดเตรียมไว้ล่วงหน้าโดยการ
ออกแบบการทดลองเพื่อหาเงื่อนไขท่ีเหมาะสมต่อการอุ่นของแม่พิมพ์ท่ีขนาดต่างกันในตู้อุ่นท้ังสอง
ประเภทท่ีมีประสิทธิภาพต่างกัน และผลจากการทดลองทำให้สามารถสร้างมาตรฐานในการ
กำหนดเวลาท่ีควรใช้อุ่นต่อขนาดแม่พิมพ์ในแต่ละช้ันวางของตู้อุ่นท้ังหมด และกำหนดเวลาเริ่มเปิดตู้
อุ่นให้เหมาะสมต่อแผนการผลิตรายวัน ทำให้แม่พิมพ์มีอุณหภูมิพร้อมต่อการใช้งานและสามารถลด
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เวลาในการรออุณหภูมิท่ีไม่อยู่ในเกณฑ์การผลิตในกระบวนการได้ นอกจากนี้การสร้างมาตรฐานนี้ทำ
ให้พนักงานทุกคนเข้าใจและปฏิบัติหน้าท่ีได้ตรงกันอีกด้วย 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1 การปรับปรุงแก้ไขเพื่อลดเวลาปรับต้ังแม่พิมพ์ยังมีปัจจัยอื่นท่ีเกี่ยวข้อง ได้แก่ การ
เปล่ียนแม่พิมพ์พร้อมกันมากกว่า 1 เครื่อง ทำให้พนักงานท่ีมีเพียง 2 คนต่อการปรับต้ังแม่พิมพ์ท่ี 1
เครื่องพิมพ์ร้อนนั้น ต้องแยกไปปรับต้ังแม่พิมพอ์ีกชุดของเครื่องพิมพ์ร้อน ดังนัน้จะทำให้เวลามากขึ้น
ในการปรับต้ังแม่พิมพ์  

 5.2.2 การปรับปรุงตู้อุ่นแม่พิมพ์ให้สามารถควบคุมอุณหภูมิในแต่ละช้ันได้ จะสามารถตัด
ขั้นตอนในการรออุณหภูมิของแม่พิมพ์หลังจากติดต้ังแม่พิมพ์ชุดใหม่ได้ทันที แต่ต้องใช้ค่าใช้จ่ายท่ี
เพิ่มขึ้น 
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ภาคผนวก 

ตัวอย่างการคำนวณหาจำนวนครั้งท่ีเหมาะสมในการจับเวลาของขั้นตอนท่ี 1: ไขคลาย Jig ของ
แม่พิมพ์ช้ันบนและล่าง ช้ันละ 2 ตัว 

n Xi X2 

1 0.51 0.26 
2 0.69 0.48 

3 0.54 0.29 

4 0.52 0.27 
5 0.58 0.34 

6 0.59 0.35 

7 0.51 0.26 
8 0.62 0.38 

9 0.64 0.41 

10 0.6 0.36 
11 0.52 0.27 

12 0.64 0.41 

13 0.62 0.38 
14 0.58 0.34 

15 0.79 0.62 

n Xi X2 

16 0.63 0.40 
17 0.69 0.48 

18 0.64 0.41 

19 0.55 0.30 
20 0.75 0.56 

21 0.65 0.42 

22 0.66 0.44 
23 0.58 0.34 

24 0.59 0.35 

25 0.61 0.37 
26 0.57 0.32 

27 0.61 0.37 

28 0.69 0.48 
29 0.65 0.42 

30 0.67 0.45 

 n = 30   ∑ 𝑥𝑖
30
𝑖=1  = 18.49  ∑ 𝑥𝑖

230
𝑖=1  = 11.53 

แทนค่าในสมการ  𝑁 =   [40
√𝑛 ∑ 𝑥𝑖

2−(∑ 𝑥𝑖
𝑛
𝑖=1 )

2𝑛
𝑖=1

∑ 𝑥𝑖
𝑛
𝑖=1

] 

   𝑁 =   [40
√30(11.53)−(18.49)

18.49
 ]

2

     

   

   𝑁 =   18.6  

ดังนั้น จำนวนครั้งท่ีเหมาะสมในการจับเวลาของขั้นตอนท่ี 1 คือ 19 ครั้ง 
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