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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมในการผลิตสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟ มีการแขงขัน
กันมากข้ึนทําใหบริษัทตางๆตองพัฒนาตนเองในดานตางๆ ทั้งดานการผลิตที่ตองปรับปรุงใหมี
ประสิทธิภาพสูงข้ึนโดยการปรับปรุงในดานตางๆ อาทิ ดานการลดตนทุนในการผลิต และดาน
ประสิทธิภาพในการทํางาน  เพื่อใหบริษัทไดเปรียบในการแขงขันรวมถึงการเพิ่มกําไรใหกับบริษัท 
จึงกลาวไดวาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเปนหัวใจสําคัญในการอยูรอดของธุรกิจทั้งนี้ผูบริหาร
ของโรงงานที่ศึกษาซึ่งเปนบริษัทผลิตสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟไดใหความสําคัญกับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื่อการอยูรอดของธุรกิจเชนกัน โดยงานวิจัยนี้มีการนําเสนอเนื้อหา
ของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตการผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟของแผนก
เคร่ืองฉีดTPE Seal ฝาครอบ ดวยเคร่ืองฉีดในโรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟที่
ศึกษา ตามลําดับข้ันตอนของการดําเนินงานเพื่อนํามาซึ่งผลลัพธของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต 

ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของแผนกเคร่ืองฉีดTPE Seal ฝาครอบ ดวยเคร่ือง
ฉีดในโรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา  ตลอดจนที่มาและความสําคัญของ
ปญหาที่พบ กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่ศึกษา โดยทําการศึกษาจากขอมูลเชิงลึกใน
อดีต  เพื่อที่จะสามารถระบุถึงปญหาที่จะนําไปแกไขโดยใชเทคนิคการสรางกราฟและแผนภูมิชวย
ในการวิเคราะหตอไป 

1.1. ขอมูลท่ัวไป 

โรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟเปนบริษัทรวมลงทุนจากประเทศ
ญี่ปุน ทําการผลิตชิ้นสวนประกอบในฮารดดิสก เพื่อสงจําหนายภายในประเทศและตางประเทศ 
ดังภาพที่ 1.1 การไหลของผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษา โดยผูศึกษาไดทําการศึกษาในสวนของ
การฉีด TPE seal บนชิ้นสวนฝาครอบ ซึ่งแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ (Injection TPE seal) 
จะทําหนาที่หลักในการฉีด TPE Seal บริเวณขอบของชิ้นสวนฝาครอบ ที่ใชในการประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ 
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ภาพท่ี 1.1 การไหลของผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษา 

ในการศึกษานี้จะมุงเนนที่แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ซึ่งมี
รายละเอียดขอมูลทั่วไปดังนี ้

1.1.1 โครงสรางองคกร 

การบริหารองคกรโดยมีผูจัดการแผนก ทําหนาที่เปนผูแทนฝายบริหารในการดูแล
ทุกฝายในแผนกซึ่งมีโครงสรางองคกรแบงเปน 6 ฝายที่สําคัญ คือ ฝายวางแผนการผลิต ฝาย
วัตถุดิบ ฝายวิศวกรรม ฝายซอมบํารุงและควบคุมเคร่ืองจักร ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายผลิต 
โดยแตละฝายมีหนาที่ความรับผิดชอบหลักดังนี ้

ฝายวางแผนการผลิต แบงเปนหัวหนาฝายวางแผน 1 คน และพนักงานจัด
ตารางผลิต 2 คน โดย หัวหนาฝายวางแผนจะทําหนาที่ในการประเมินปริมาณงานสวนที่เกินกําลัง
การผลิตใหกับบริษัทในเครือที่ตางประเทศ และสงงานที่เหลือใหกับแผนกฉีด TPE Seal ใน
โรงงานผลิตสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา ซึ่งพนักงานจัดตารางผลิตจะนํางานดังกลาวมา
จัดตารางผลิตรายวัน รายสัปดาห และรายเดือน จากนั้นจะคอยควบคุมติดตามการผลิตประจํากะ
ใหเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว  

ฝายวัตถุดิบ ทําหนาที่ในการรับวัตถุดิบจากผูผลิตที่สงเขามายังโรงงานและรับ
วัตถุดิบที่ผลิตเสร็จจากฝายผลิตเพื่อติดบารโคดใหม จากนั้นทําการเก็บในคลังวัตถุดิบเพื่อรอการ
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เบิกจายวัตถุดิบตามใบความตองการวัตถุดิบ (Material Request) ของแตละใบงานส่ังผลิตและ
นําไปสงยังสถานีที่ตองผลิตงานนั้น  ๆ 

ฝายวิศวกรรม ทําหนาที่หลักในการทดลองผลิตเม่ือมีผลิตภัณฑใหม พรอมทั้ง
ออกแบบกระบวนการผลิต จัดสมดุลสายการผลิต พรอมทั้งจัดเตรียมเอกสารที่ตองใชในการผลิต 
และโปรแกรมที่ใชในการควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร (NC program) และมีหนาที่หลักที่
สําคัญ คือ การแกปญหาและปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพของการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

ฝายซอมบํารุงและควบคุมเคร่ืองจักร ทําหนาที่หลักในการซอมบํารุงเคร่ืองมือ 
และเคร่ืองจักรตามแผนซอมบํารุงเพื่อปองกันไมใหเคร่ืองจักรเสียและทําหนาที่ในการปรับตั้งคา
เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรกอนการผลิตพรอมทั้งควบคุมเพื่อใหเคร่ืองจักรทําการผลิตอยางราบร่ืน  

ฝายควบคุมคุณภาพ ทําหนาที่หลักในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของ
การปฏิบัติงานของทุกฝาย เพื่อสงมอบผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไปยังลูกคา 

ฝายผลิต ทําหนาที่หลักในการผลิตผลิตภัณฑวัตถุดิบหลักตามตารางการผลิต 
เพื่อสงมอบงานที่มีคุณภาพและทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด 

ซึ่งแตละฝายจะทํางานประสานกันดวยเปาหมายเดียวกัน คือ เพื่อสงมอบงานที่มี
คุณภาพและทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด  

1.1.2 โครงสรางของผลิตภัณฑ 

อุปกรณฮารดดิสกไดรฟ มีชิ้นสวนหลายชนิดของผลิตภัณฑประกอบดวย ซึ่งใน
กรณีศึกษานี้ ผูวิจัยศึกษาการผลิตของชิ้นสวนฝาครอบ  ซึ่งมีความแตกตางข้ึนอยูกับรุนของ
ผลิตภัณฑ โดยสามารถจัดกลุมของผลิตภัณฑฝาครอบที่ตองทําการฉีด TPE Seal ตามชนิดของ
ขนาด รุนของผลิตภัณฑ ที่ใชในการผลิตประกอบไดทั้งหมด 3 กลุมใหญ ซึ่งแตละกลุมจะมีรุน
ยอยๆ ของกลุมนั้นๆ  ดังภาพที1่.2 
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ภาพท่ี 1.2 โครงสรางผลิตภัณฑโดยแบงขนาดตามรุนของผลิตภัณฑที่ใชในการผลิต 

1.1.3 กระบวนการผลิต 
             โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนฝาครอบนับเปนชิ้นสวนประกอบของ

ฮารดดิสกไดรฟที่มีความแมนยําสูง  ซึ่งกระบวนการผลิตเปนเทคโนโลยีจากประเทศญี่ปุน  
กระบวนการผลิตแบงออกเปน 5 สถานีหลัก คือ สถานีฉีดกาว สถานีอบ สถานีฉีด TPE Seal สถานี
การลาง และสถานีตรวจสอบ โดยผูทํางานวิจัยไดทําการศึกษาในสวนของสถานีฉีด TPE Seal 
ดวยเคร่ืองจักรฉีด เนื่องจากเปนสถานีวิกฤติ  ทําหนาที่ คือ ทําการฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ ซึ่ง
เปนวัตถุดิบหลัก  เพื่อสงขายใหกับลูกคา สําหรับใชในสายการประกอบฮารดดิสกไดรฟ  ซึ่งจะทํา
หนาที่เปนฝาปดของฮารดดิสกไดรฟ  เพื่อปองกันชิ้นสวนภายในอ่ืนๆ  จากฝุนละอองและความชื้น
จากภายนอก 

เคร่ืองจักรและหนาท่ีในการผลิต  การผลิตฝาครอบจะตองผานข้ันตอนซึ่งตองใช
เคร่ืองจักรตามลําดับ ดังนี้ 

1) เคร่ืองฉีดกาว (Adhesive machine)ใชสําหรับฉีดกาวลงบนฝาครอบ  ซึ่งปจจุบันมี
เคร่ืองจักรทั้งหมด 16 เคร่ือง 

2) เคร่ืองอบ (Oven machine) ใชสําหรับการอบฝาครอบหลังจากฉีดกาวเพื่อใหกาวสุก 
ซึ่งปจจุบันมีเคร่ืองจักรทั้งหมด  6 เคร่ือง 

3) เคร่ืองฉีด (Injection machine) ใชสําหรับฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ  ซึ่งปจจุบันมี
เคร่ืองจักรทั้งหมด 43 เคร่ือง 
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4) เคร่ืองลาง (Washing machine)ใชสําหรับลาง ฝาครอบ หลังจากฉีด TPE Seal 
เรียบรอยแลว  ซึ่งปจจุบันมีเคร่ืองจักรทั้งหมด 3 เคร่ือง 

จากกระบวนการผลิตที่แตกตางกันข้ึนอยูกับตามชนิดของฝาครอบ และรุน
ผลิตภัณฑเปนตัวกําหนดสถานีงาน ซึ่งมีเสนทางการไหลของงานแตละงาน เปนเสนทางเดียวไมมี
การแยกการไหลของผลิตภัณฑ มีรูปแบบการผลิตเปนแบบไหลล่ืนยืดหยุนหลายข้ันตอน (Multi-
stage flexible flow line) แสดงลักษณะดังในภาพที ่1.3 

 
ภาพท่ี 1.3  ลักษณะการไหลของกระบวนการระบบการผลิตแบบไหลล่ืนยืดหยุนหลาย                        

ข้ันตอน(Multi-stage flexible flow line) 

1.1.4 ระบบคอมพิวเตอรท่ีรวบรวมการผลิต 
 แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติกในโรงงานกรณีศึกษามีระบบ

คอมพิวเตอรที่รวบรวมการผลิตหรือเรียกวา CIM (Computer Integrated Manufacturing) ซึ่งเปน
ระบบเครือขายคอมพิวเตอรที่เชื่อมโยงกิจกรรมตางๆในการผลิตเขาดวยกัน ไดแกดานการผลิต 
ดานการวางแผนการผลิต ดานวัตถุดิบในการผลิต ดานการบํารุงรักษา ดานการควบคุมคุณภาพไว
ดวยกันโดยมีการประยุกตใชระบบบารโคดเขามาชวยในการทํางานใหสะดวก รวดเร็วและไร
ขอผิดพลาด (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน, 2548: 154-158 )  ซึ่งไดแสดงรายละเอียดของระบบดังกลาว
ในภาพที1่.4  
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ภาพท่ี 1.4 ระบบ CIM ของแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก 

ในโรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา 
 
นอกจากนี้ยังมีระบบการติดตามสถานะของเคร่ืองจักรอัตโนมัติทุกเคร่ืองแสดง

การเดิน-หยุดทํางานของเคร่ืองจักร การเก็บบันทึกขอมูลและสงสัญญาณเตือนเม่ือมีส่ิงผิดปกติ
พรอมระบุส่ิงผิดปกต ิ     โดยผูปฏิบัติงานสามารถมองเห็นไฟสัญญาณแสดงสถานะเคร่ืองจักรที่
สถานีผลิตและมองเห็นผานหนาจอคอมพิวเตอร ซึ่งการจัดการกระบวนการผลิตดวยสายตาเปนส่ิง
ที่ชวยสนับสนุนการผลิตใหเปนไปอยางราบร่ืนเปนการลดเวลาสูญเสียที่สําคัญอยางหนึ่งเรียกวา 
ระบบอันดง (พรเทพ เหลือทรัพยสุข, 2550: 72-74) ดังแสดงลักษณะการเชื่อมโยงระบบและ
เคร่ืองจักรในภาพที่ 1.5 
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ภาพท่ี 1.5 ตัวอยางระบบการติดตามสถานะของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตของแผนกฉีด TPE 
Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติกในโรงงานกรณศีึกษา 

1.1.5 แผนผังโรงงาน 

แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติกในโรงงานผลิตกรณศีึกษา  มีการ
จัดวางเคร่ืองจักรไตามกลุมของเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 1.6  

 

 
ภาพท่ี1.6 แผนผังสายการผลิตของแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก 

                                       ในโรงงานผลิตชิ้นกรณศีึกษา 
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1.1.6 เคร่ืองจักรและกําลังการผลิต 

จากการศึกษารายละเอียดของเคร่ืองจักรทั้งหมดในแผนกฉีด TPE Seal ดวย
เคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา พบวาเคร่ืองจักรในสถานีงานเดียวกัน
ประกอบดวยเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันและมีเวลาการทํางานเทากัน       ดังแสดงรายละเอียดจํานวน
เคร่ืองจักรและกําลังการผลิตแตละสถานีงานในตารางที่ 1.1 ( ดูรายละเอียดการคํานวณใน
ภาคผนวก ก.) 

 
ตารางท่ี 1.1 รายละเอียดจํานวนเคร่ืองจักร และกําลังการผลิตแตละสถานีงานของแผนกฉีด TPE 

Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา 

Machine Productivity Pcs/Hr Pcs/Day Number of MC 
Total 

capacity/Day 
  %   (21 Hrs)     

Adhesive 80% 
         

820  
         

17,220  16 275,520 

Oven 80% 
           

2,200  
         

46,200  6 277,200 

Washing 80% 
           

4,500  
         

94,500  3 283,500 

Injection 60% 
              

220  
           

4,620  43 198,660 
        (10 MC / Line,4 Line)   

 

1.1.7 จํานวนของรุนผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต  

                              ปจจุบันที่โรงงานกรณีศึกษา มีรุนผลิตภัณฑที่ทําการผลิต จํานวน 60 รุน ซึ่ง
ในแตละรุนจะมีปริมาณคําส่ังซื้อจากลูกคาไมเทากัน ในแตละเดือน  ซึ่งผูทําการศึกษาจะได
กลาวถึงการจําแนกงานในแตละประเภทใน บทที่ 3 ตอไป 
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1.1.8 การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 
                แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษามี

กระบวนการจัดการวัตถุดิบที่ใชในการผลิตซึ่งประกอบดวย การตรวจสอบความถูกตองของขนาด
กลองบรรจุภัณฑของชิ้นสวนอิเล็คทรอนิคสแตละประเภท ตองถูกตองตามที่ฝายวิศวกรรมกําหนด
เทานั้นโดยมีรูปแบบและขนาดบรรจุภัณฑที่เปนมาตรฐานของชิ้นสวนอิเล็คทรอนิคสแตละประเภท
และการควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต  ดังในตารางที่ 1.2 

ตารางท่ี 1.2 รายละเอียดการควบคุมคุณภาพในกรรมวิธี อนุญาตใหใชในการแผนกฉีด TPE Seal 
ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา  
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1.1.9 เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการผลิต 

ในการแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา
มีเคร่ืองมือและอุปกรณที่สําคัญ ซึ่งจําเปนตองกลาวถึงในรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล
ตอไป แสดงรายละเอียดดังในตารางที่ 1.3 

ตารางท่ี  1.3 อุปกรณและเคร่ืองมือที่สําคัญในการแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีด
พลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา 

 
 

 

 

 

 

ช่ืออุปกรณ รูปภาพประกอบ รายละเอียด กระบวนการท่ีใช

Magazine Rack
อุปกรณที่ใชในการขนยายแผงวงจรระหวางสถานี
งาน

จัดเก็บและขนยายงาน
ระหวางผลิต

รถใสมวนวัตถุดิบ 
(Reel Cart)

รถเข็นที่ใชในการเบิกวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 
และจายไปยังแผนกผลิต ที่สถานีการผลิต

การเบิก จายวัตถุดิบในการ
ผลิต

รถใสวัตถุดิบพรอมผลิต 
(Machine Cart)

เปนรถเข็นที่ติดมากับเคร่ืองจักร ใชในการจัดเรียง 
 Kitting ( Reel ที่ประกอบเขา Feeder เรียบรอย) 
เพื่อปอนเขาเคร่ืองจักร

การติดตั้งวัตถุดิบเขา
เคร่ืองจักร

หัวจับชิ้นสวน
อิเล็คทรอนิคสของ
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ 

(Nozzle)

หัวจับช้ินสวนอิเล็คทรอนิคสเพื่อนํามาประกอบลง
บนแผงวงจร จํานวนและขนาดที่ตองติดตั้งใหกับ
เคร่ืองจักรอัตโนมัติแตละคร้ังของการผลิตอาจ
เหมือนหรือแตกตางกัน

การปรับตั้งเครื่องจักร

รถยกแมพิมพ รถยกแมพิมพ ใชในการยกแมพิมพ 
เพ่ือเปลี่ยนรุนผลิต 

การปรับตั้งเคร่ือง 

รถเข็นช้ินงาน 

Hoist ยก
แมพิมพ 

Hoist ยกแมพิมพ ใชในการขึ้น - ลง 
แมพิมพ เวลาเปลี่ยนรุนผลิต 

การปรับตั้งเคร่ือง 

ชุดกลองอุปกรณ 
เคร่ืองมือชาง 

ชุดกลองอุปกรณเคร่ืองมือชาง 
สําหรับทําการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

การปรับตั้งเคร่ือง 
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1.2. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
             ปจจุบันพบปญหาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เคร่ืองฉีด TPE Seal  ที่มีผลใหมี

ประสิทธิภาพในการทํางานต่ํา  และสงผลใหไมสามารถสงงานใหกับลูกคาไดทันวันกําหนดสงมอบ  
ประกอบกับเงื่อนไขจํานวนของเคร่ืองฉีดที่มีอยูอยางจํากัด  และแมพิมพที่ใชในการผลิต ข้ึนกับรุน
ของผลิตภัณฑนั้น  ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  จึงจําเปนตองพิจารณาปรับปรุงเปน
ลําดับแรก  รวมไปถึงพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคามีจํากัด   
 
                        ในแตละเดือน เม่ือหนวยงานวางแผนไดรับคําส่ังซื้อจากลูกคา  จะนํามาใชในการ
วางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบ  แผนการผลิต  และแผนการสงมอบสินคาใหกับลูกคา  โดยจะคํานวณ
ความตองการของลูกคาเทียบกับกําลังการผลิตในปจจุบัน  ซึ่งคํานวณจากจํานวนเคร่ืองจักรและ
ทรัพยากร ตางๆ อาทิ เชน เคร่ืองจักร แมพิมพ และคนงาน ที่มีอยู ณ ปจจุบัน  วาเพียงพอตอความ
ตองการในการผลิตหรือไม  ซึง่จากกําลังผลิตที่ไดออกแบบไว พบวา กําลังการผลิตที่เปนจุดวิกฤติ 
คือ สถานีการฉีด TPE (Thermoplastic Elastomer) ที่คํานวณตามจํานวนเคร่ืองฉีดที่มีอยู  
ประกอบกับประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรในปจจุบันเฉล่ียประมาณ 60%  ทําใหสถานีฉีด TPE Seal 
มีกําลังการผลิตสําหรับทกุรุนรวมกันเพียง 198K ชิ้นตอวัน  ซึ่งเม่ือเทียบกับกําลังผลิตที่ออกแบบไว
ของสถานีฉีด  มีกําลังการผลิตสําหรับทุกรุนประมาณ 250K ชิ้นตอวัน จากความตองการของ
ลูกคาเม่ือป 2551 ที่ผานมา ถาคิดเฉล่ียตอวันทํางาน ความตองการของลูกคาอยูประมาณวันละ 
250K ชิ้นตอวัน สําหรับความตองการทุกรุนรวมกัน ดังภาพที่ 1.7  โดยความตองการของการผลิต  
เพื่อสงมอบสินคาใหกับลูกคานั้นจะเพิ่มข้ึนทุกป  ซึ่งทางบริษัทมีนโยบายใหปรับปรุงประสิทธิภาพ
ในการผลิตของเคร่ืองจักรใหไดประมาณ 90%  เพื่อเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา  เพราะวา
ราคาเคร่ืองจักรของสถานีฉีด ราคาคอนขางสูง  ดังนั้นจะลงทุนซื้อเคร่ืองใหมนั้น จะตองพิจารณา
อยางรอบคอบ  โดยที่ผานมาความตองการของลูกคา  ในแตละไตรมาส มีความตองการไมเทากัน 
จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองบริหารทรัพยากรที่มีอยูใหมีประสิทธิภาพสูงสุด  เพือ่ตอบสนองความ
ตองการของลูกคา    

            จากปญหาสถานีฉีด มีจํานวนเคร่ืองจักรอยางจํากัด ณ ปจจุบัน และกําลังการ
ผลิตของเคร่ืองฉีด อยูประมาณ 60%  ทําใหจําเปนตองใหพนักงานทํา Over Time ทุกวัน เพื่อให
สามารถผลิตงานใหทันตอความตองการของลูกคา  ซึ่งสงผลให เกิดงานลาชา จากปญหา
ประสิทธิภาพของเคร่ืองฉีดไมถึง 90%  ผูวิจัยไดศึกษาโรงงานกรณีศึกษา  พบวา เวลาที่สูญเสียไป  
สวนใหญเกิดจาก มีการปรับเปล่ียนแมพิมพบอย  ซึ่งสาเหตุการเปล่ียนแมพิมพบอย  พบวา มา
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จากคําส่ังซื้อของลูกคามีการเปล่ียนแปลงทุกอาทิตย  ทําใหการจัดลําดับงานในแตละรุนใหกับ
เคร่ืองฉีดไมชัดเจน  จึงทําใหตองสลับแมพิมพในการผลิต แตละรุนบอยคร้ัง   ซึ่งสวนใหญเวลาใน
การปรับเปล่ียนแมพิมพใชเวลาอยางนอย 6 ชั่วโมงตอคร้ัง สงผลใหเกิดงานลาชา และงานรอคอย
สูง ในสวนของสถานีฉีด   เม่ืองานแตละงานจะตองทําการผลิตบนเคร่ืองจักร  หรือหนวยผลิตที่ได
กําหนดไว โดยเฉพาะ ซึ่งข้ึนกับรุนของผลิตภัณฑ  ทั้งนี้ เนื่องจากในแตละรุนผลิตภัณฑนั้น ตองใช 
แมพิมพ  ซึ่งจะมีแมพิมพแยกกัน ในแตละชุด แยกตามรุนของผลิตภัณฑ 

สถานีฉีดกาว         สถานีอบ    สถานีลาง 

 

 
ภาพท่ี 1.7 ภาระการผลิตรายเดือนในรอบ 1 ปที่ผานมา (มกราคม-ธันวาคม พ.ศ.2551) ในแต

ละสถานีผลิต โดยมีการจัดแบงกําลังการผลิตสวนที่เกินใหกับบริษัทที่ตางประเทศ 

             จากปญหาการสงมอบลาชาและประสิทธิภาพในการผลิตที่ต่ํากวาเกณฑ
มาตรฐาน วิเคราะหขอมูลการสูญเสียในการผลิตรวมกับผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ เพื่อหาสาเหตุของ
ปญหาทําใหไดผังกางปลา(Cause and Effect Diagram) แสดงสาเหตุการสงมอบลาชาดังแสดง
ในภาพที่ 1.8 พบวาการสูญเสียเวลาในการผลิตที่สําคัญมาจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรรอยละ 30.2 
และเวลาในการรอคอยเนื่องจากการเปล่ียนตารางผลิตกะทันหันรอยละ 18.32 ดังแสดงในภาพที่ 
1.9 ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตจึงมุงเนนการลดการสูญเสียเวลาในการผลิต
เนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานีฉีด ที่เปนคอขวดเปนหลัก 
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ภาพท่ี 1.8 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการสงมอบงานลาชา 

 
ภาพท่ี 1.9 แผนภูมิพาเรโตของสาเหตุการสูญเสียเวลาในการผลิตของสถานีฉีด 

1.3. วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกสถานฉีีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักร
ฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษาโดยการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งจะทําใหอัตราการ
ผลิตที่เพิ่มข้ึน  ที่มีวัตถุประสงค คือ เพื่อใหมีอัตราการสงมอบงานลาชาลดลง 
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1.4. สมมุติฐานของการวิจัย 

  1.  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดการสูญเสียเนื่องจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร จะทําใหอัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึน และมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน สงผลใหจํานวนงาน
ลาชาและเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงได  

   2.  เสนทางการไหลของงานแตละงาน  ไมมีการแยกการไหลของผลิตภัณฑ 

   3.  เคร่ืองจักรที่อยูในหนวยการผลิตเดียวกันมีความสามารถเทากัน ทํางานทดแทนกันได 
และเวลาในการทํางานของแตละเคร่ืองจักรไดจากคาเฉล่ียของเวลาการทํางานจริง 

   4. ข้ันตอนในการปรับตั้งเคร่ืองในแตละรุนของผลิตภัณฑ มีลําดับ ข้ันตอนในการปรับตั้ง
เคร่ืองใกลเคียงกัน  และใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ือง ใกลเคียงกัน 

   5.   จํานวนแมพิมพในแตละรุนของผลิตภัณฑ มีเพียงพอ และแปรผันตามคําส่ังซื้อ  

1.5. ขอบเขตของการวิจัย 

1. ศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบดวย
เคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษาเทานั้น 

2. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของการปรับตั้งเคร่ืองจักรมุงศึกษาที่สถานีงานฉีด 
ซึ่งเปนคอขวด (Bottle neck) เทานั้น 

3. ผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของการปรับตั้งเคร่ืองจักรวัดผลจากการ
สูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนและหลังการปรับปรุง ซึ่งเก็บผลจากการ
นําไปประยุกตใชจริง 

1.6. คําจํากัดความท่ีใชในการวิจัย 

1. พนักงาน หมายถึง บุคคลที่ถูกมอบหมายใหทํางานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบในฮารดดิสกไดรฟดวยเคร่ืองจักรในโรงงานผลิตกรณีศึกษา 
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2. สถานีงาน หมายถึง บริเวณที่ทํางานอันประกอบไปดวยเคร่ืองจักรและพนักงาน
ประจําเคร่ืองอยูหนึ่งคนหรือหลายคนก็ไดซึ่งประกอบไปดวยสถานีงาน 5 สถานซีึ่งแตละสถานีงาน 
ถูกเรียกชื่อตามชื่อเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

3. เวลามาตรฐานในการทํางาน หมายถึง เวลาในการทํางานทั้งหมดที่งานผลิต ควรจะ
แลวเสร็จดวยการทํางานอยางเปนมาตรฐาน 

4. มาตรฐานในการทํางาน หมายถึง ขอกําหนดในการทํางานผลิต ซึ่งเกิดจากการศึกษา
และวิเคราะหอยางเปนระบบเพื่อใชในการปฏิบัติงาน 

5. การจัดตารางผลิต หมายถึง  แผนงานระยะส้ันของการบริหารการผลิตซึ่ ง
ประกอบดวยรายละเอียดของแผนการดําเนินงานผลิต ไดแก การจัดตารางของแตละสถานีการ
ผลิตและการจัดลําดับงาน และการควบคุมการปฏิบัติงานในแตละวัน โดยใชแนวทางจากแผนการ
ผลิตรายสัปดาหจากความตองการของลูกคา 

6. เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร หมายถึง เวลาในการจัดเตรียมหรือดําเนินการหลังการ
ปรับแตงที่ดําเนินการกอนและดําเนินการทีหลังในแตละชุดแลวซึ่งแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
งานปรับตั้งภายใน (Internal setup) เปนงานที่สามารถทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางานเทานั้น 
และงานปรับตั้งภายนอก (External setup) เปนงานที่ เตรียมการกอนลวงหนาไดในขณะที่
เคร่ืองจักรยังคงทํางานอยู 

7. วัตถุดิบหลัก หมายถึง ผลิตภัณฑที่ไดจากการผูจําหนาย (Supplier) นํามาฉีด TPE 
Seal ดวยเคร่ืองฉีดพลาสติก  ซึ่งแตละสถานงีานตามกระบวนการผลิต 

8. เคร่ืองฉีด หมายถงึ เคร่ืองจักรที่ใชแมพิมพในการฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบความ
แมนยําในการทํางานสูงและมีการควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอรทํางานตามข้ันตอน
รายละเอียดที่ตองการดวย Numerical Controlled Program (NC Program) 

9. แมพิมพ หมายถึง อุปกรณที่ใชในการประกอบที่เคร่ืองฉีด  เพื่อใหสามารถทําการฉีด 
TPE Seal ใหไดตามขนาด และรุนของผลิตภัณฑนั้น  ๆ

         10. แผนกฉีด TPE Seal หมายถึง สวนกระบวนการผลิต ตั้งแตเร่ิมตน จนส้ินสุด
กระบวนการของการผลิตฝาครอบในโรงงานกรณีศึกษานี ้
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1.7. ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. ลดการสงมอบสินคาลาชาใหนอยลง (Minimize number of tardy Job) 

2. เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตดวยการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองกอนการผลิต  

3. ไดระบบจัดตารางการผลิตที่มีใชงายและรวดเร็วแทนการพึ่งความสามารถและ
ประสบการณของพนักงาน 

4. เปนแนวทางแกผูสนใจศึกษาทั่วไป ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน
ที่มีลักษณะการผลิตแบบไหลล่ืนยืดหยุนหลายข้ันตอน และมีการผลิตเปนชุดเล็ก  ๆ

1.8. วิธีดําเนินการ 

1. ศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง และหาสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิดอัตราการสงมอบ
งานลาชาสูง  ซึ่งจากการศึกษาพบวา ที่สถานีฉีด TPE Seal ในโรงงานเปนสถานีงาน Bottle neck 
ของการผลิต  และไดจากการวิเคราะหหาสาเหตุโดยแผนภูมิกางปลา พบวา ปญหาที่ทําใหเกิดการ
สูญเสียเวลาในการผลิต เนื่องมาจากการปรับเปล่ียนแมพิมพที่ใชเวลานาน  และวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ไมไดมาตรฐาน ขาดการวิเคราะหงาน  ทําใหเกิดการสูญเสียโอกาสในการผลิต  

2. ศึกษาทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ โดยพิจารณาวา ทฤษฏีใดที่เกี่ยวของกับ
งานวิจัย เพื่อจะนํามาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และลดความสูญเสียเวลาในการผลิต รวมถึง
งานวิจัยที่จะนําแนวทาง และวิธีการดําเนินงานวิจัยมาใชในการปรับปรุงคร้ังนี ้

3. รวบรวม และวิเคราะหขอมูลที่จําเปน  ซึ่งเม่ือทราบสาเหตุหลักที่เกิดจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรนั้น จึงไดมีการรวบรวมขอมูล วิธีการปฏิบัติงาน กอนการปรับปรุง  และทําการวิเคราะห
งาน และเวลาในการทํางาน  โดยใชหลักการ Work & time study เขามาศึกษา และวิเคราะหเวลา 

  4. เสนอแนะวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่ง
ในงานวิจัยนี้ ไดประยุกตใชหลักการที่งายและเปนสากลในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลง
ดวยเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่เรียกวาเทคนิค SMED (Single-Minute 
Exchange of Dies) ที่พัฒนาโดย Shingo ( Shingo, 1985 ) ไดกําหนดหลักการ 3 ข้ันตอนดัง
แสดงในภาพที่ 1.10  
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ภาพท่ี 1.10 ข้ันตอนในการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง SMED 

ดังนั้นแนวทางในการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรจะดําเนินไปตามข้ันตอนของหลักการ
ขางตน ทั้ง 3 ข้ันตอนคือ  

ขั้นตอนท่ี 1 คือ การแยกแยะงานระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายใน (Internal Setup) และงาน
ภายนอก (External Setup) ทําโดยการใชเทคนิคศึกษาการทํางานเขามาประยุกตเพื่อเปนการ
แสดงการไหลของงาน   

ขั้นตอนท่ี 2 คือ การแปลงการตั้งเคร่ืองจักรภายในใหเปนการตั้งเคร่ืองจักรภายนอก  

ขั้นตอนท่ี 3 คือ กระบวนการสุดทายเปนการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกแงมุมใหมี
ประสิทธิภาพ ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการ
วิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน การขนถายวัสดุ การ
ออกแบบจิ๊ก วิศวกรรมความปลอดภัย และการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใช คือ ระบบ
บารโคดที่มีอยูในโรงงานมาประยุกตใชรวมในข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อลดความยุงยากใน
การตรวจสอบความถูกตอง แสดงผลการดําเนินงานแตละข้ันตอนดังนี้  

  5. นําแนวทางการลดเวลาการปรับตัง้เคร่ืองจักรไปปฏิบัติจริง เก็บผลการทดลอง วัดผล
กอนและหลังการปรับปรุง  เพื่อนํามาวิเคราะหและตัดสินใจ 

6.  สรุปผล วิเคราะหผล   

7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 

 

 
ข้ันตอนท่ี 1 
แยกแยะงาน
ระหวางการ

ปรับตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและ
ภายนอก 

ข้ันตอนท่ี2  
แปลงการตั้ง

เคร่ืองจักรภายใน
ใหเปนการตั้ง

เครื่องจักร
ภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 3 
ปรับปรุงการ

ปรับตั้งเครื่องจักร
ทุกแงมุมใหมี

ประสิทธิภาพมาก
ย่ิงขึ้น 
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1.9. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในงานวิจัย 

1. เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล ® Pentium®-compatible processor, 256MB 

2. กลองวีดีทัศน 

3. นาฬิกาจับเวลา  

1.10. ลําดับข้ันตอนในการเสนอผลการวิจัย 

บทท่ี 2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  

เนื้อหาบทนี้จะเปนการเรียบเรียง ความสอดคลองของแตละทฤษฏีรวมถึงงานวิจัย
ที่จะนํามาประยุกตใชในการเปนแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร ดังแสดงรายละเอียดของวิธีการดําเนินงานในบทที่ 3 และบทที่ 4 ตามลําดับ 

บทท่ี 3 วิธีดําเนินงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักร   

ในบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานเพื่อศึกษาและวิเคราะหการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรของแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา เพื่อหา
สาเหตุของปญหาการสูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร จากนั้นนําสาเหตุหลัก
ดังกลาวมาปรับปรุงแกไข โดยเร่ิมการศึกษาวิธีการทํางานและศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
จากนั้นวิเคราะหขอมูลและหาแนวทางในการปรับปรุงโดยใชหลักการของการปรับตั้งเคร่ืองจักร
อยางรวดเร็วที่เรียกวา แนวทาง SMED (Single-Minutes Exchange of Dies) ของ Shingo, 
(1985) ผสานกับการใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work study) ตลอดจนการประยุกตใชองค
ความรูดานการออกแบบการทํางาน การออกแบบจิ๊ก การออกแบบผังโรงงาน และวิศวกรรมความ
ปลอดภัย เพื่อนําไปสูการกําหนดแนวทางในปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรและ
ทดลองปฏิบัติในสถานีงานตัวอยาง กําหนดมาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐาน จากนั้นนํา
แนวทางดังกลาวไปปฏิบัติจริงและเก็บผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
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บทท่ี 4 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักร   

ในบทนี้จะกลาวถึงผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ือง กอน และหลัง
ปรับปรุง  เพื่อสรุปผลการวิเคราะหวา การปรับปรุงประสิทธิภาพนั้น สามารถชวยลดเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรไดตามวัตถุประสงค  และยังชวยลดอัตราของงานสงมอบลาชา 

บทท่ี 5  สรุปผลการดําเนินงาน อภิปรายผล และขอเสนอแนะ  

ในบทนี้จะสรุปสาระสําคัญของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักร  พรอมทั้งชี้ใหเห็นถึงขอจํากัดของการดําเนินงาน 
ขอเสนอแนะเกีย่วกับการดําเนินงานในข้ันตอไป ตลอดจนประโยชนในการประยุกตผลการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตที่ศึกษานี้         
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บทท่ี  2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเปนหัวใจสําคัญของอุตสาหกรรมการผลิต 
เพราะสามารถทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนและตนทุนการผลิตต่ําลง แนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธีเชน การบํารุงรักษาในเชิงปองกัน การควบคุมคุณภาพ 
การจัดสมดุลของสายการผลิต ตลอดจนการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร การศึกษาวิธีการการ
ทํางาน และเวลาในการทํางาน เปนอีกแนวทางหนึ่งของการปรับปรุงประสิทธิภาพของแผนกฉีด 
TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษาไดเปนอยางดี  

หลักการของการปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต  คือ การทําใหสัดสวน
ผลผลิต และของปจจัยในการผลิตสูงข้ึนภายใตองคประกอบหลักที่สําคัญ คือ ตนทุน (Cost) 
หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑดวยตนทุนที่ต่ํา คุณภาพ(Quality) หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑดวย
คุณภาพที่สูงและการสงมอบ(Delivery) หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑดวยการสงมอบตามเวลาที่
ลูกคากําหนด ซึ่งปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาที่การผลิตงานเปนชุดเล็กๆ เพื่อใหยืดหยุนพอตอการ
รับการเปล่ียนแปลงของลูกคา ทําใหเกิดปญหาหลักในการสงมอบงานลาชา ดังนั้นวัตถุประสงค
หลักในการปรับปรุงประสิทธิภาพในโรงงานกรณีศึกษานี้คือ การสงมอบ(Delivery :D) โดยตองลด
อัตราการสงมอบลาชาใหนอยที่สุด   

สรุปแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาที่มีการ
ผลิตงานเปนชุดเล็กๆ คือ การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยมีรายละเอียดของทฤษฏีหลักการ 
และงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

2.1.1 เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  

การปรับตั้งเคร่ืองจักร คือ การทําการจัดเตรียมหรือการดําเนินการหลังการ
ปรับแตงที่ถูกดําเนินการทันทีหลังการผลิตงานในแตละชุดแลว ซึ่งแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
งานปรับตั้งภายใน (Internal setup) ซึ่งสามารถทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรตองหยุดทํางานเทานั้น 
และงานปรับตั้งภายนอก (External setup) ซึ่งสามารถทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังคงทํางานอยู 
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วิธกีารปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่นําเสนอโดย Shingo ดวยแนวทาง SMED 
(Single-Minute Exchange of Dies) เปนทฤษฎีและเทคนิคที่ชวยใหสามารถดําเนินการติดตั้งและ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในเวลาอันรวดเร็วซึ่งเทคนิค SMED ชวยใหบริษัทตางๆสามารถผลิตงานที่มี
จํานวนนอยๆ ไดดวยการทําใหการติดตั้งเคร่ืองจักรใชเวลานอยลงและทําไดงายข้ึนซึ่งก็แสดงวาเรา
สามารถทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพสูง ราคาถูกและมีการสงมอบอยางรวดเร็วตามที่ลูกคาตองการ
โดยปราศจากคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียในการผลิต  

2.1.1.1 ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  

เทคนิค SMED ที่ใชปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรประกอบดวยการดําเนินงาน 3 
ข้ันตอนดังนี ้

ขั้นท่ี 1: แยกแยะระหวางงานปรับตั้งภายในและงานปรับตั้งภายนอก นับเปนข้ันตอนที่สําคัญที่สุด
ในการนําเทคนิค SMED มาใชเนื่องจากการแยกแยะระหวางงานปรับตั้งภายในและงานปรับตั้ง
ภายนอกดวยการทําส่ิงที่เห็นไดอยางชัดเจนเปนการหาสาเหตุของปญหาที่ทําใหการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรใชเวลานานเปนข้ันตอนที่สามารถแกไขไดงายที่สุดในเชิงปฏิบัติดวยการออกแบบการ
ทํางานใหม และยังใหผลของการลดเวลาการสูญเสียเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรไดสูงถึง 30-
50% 

ขั้นท่ี 2: การแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก การลดเวลาที่ใชในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรลงไปจนถึงจํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว (Single-minute range) จะประกอบไปดวย
กิจกรรมสําคัญๆ 2 อยาง คือ  

1) พิจารณาการปฏิบัติการใหมอีกคร้ัง เพื่อดูวามีข้ันตอนใดที่ปะปนอยูในงานตั้งเคร่ืองภายใน  

2) หาทางแปลงข้ันตอนดังกลาวใหเปนงานปรับตั้งภายนอกดวยการพิจารณาหนาที่ที่แทจริงของ
แตละงาน  ซึ่งในการแปลงงานอาจสงผลใหตองมีการดําเนินงาน 3 ประการดังตอไปนี้คือ 

ประการที่ 1 การจัดเตรียมสภาวะการปฏิบัติงานไวลวงหนาซึ่งเกี่ยวของกับการ
จัดเตรียมชิ้นสวนเคร่ืองมือและส่ิงของอ่ืนๆไวใหพรอมกอนที่จะหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรไดโดยสะดวกไมเสียเวลาในการรอคอย 

ประการที่ 2 การทําใหหนาที่การทํางานเปนมาตรฐาน หมายถึง การทําใหหนาที่
การทํางานที่สําคัญตอการปรับตั้งเคร่ืองจักรเปนแบบเดียวกันโดยพิจารณาดูแตละหนาที่การ



 
 

 

22

 
 

ทํางานอยางละเอียดและตัดสินใจวาหนาที่การทํางานใดบางที่สามารถนําไปทําใหเปนมาตรฐาน
ได จากนั้นพิจารณาวามีหนาที่การทํางานใดบางที่สามารถทําใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนไดโดยมี
การเปล่ียนปรับเปล่ียนนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได  

ประการที่ 3 การใชอุปกรณกลางในข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยการ
จัดเตรียมและใชอุปกรณที่เหมือนกัน 2 ชิ้นโดยในขณะที่ชิ้นงานที่ติดอยูกับอุปกรณอันหนึ่งกําลัง
ดําเนินการผลิตอยูสวนชิ้นงานตัวตอไปก็จะถูกนํามาวางใหอยูตรงกึ่งกลางและติดเขากับอุปกรณ
อีกอันหนึ่ง เม่ือผลิตชิ้นงานแรกเสร็จมันจะถูกถอดออกจากเคร่ืองจักรขณะที่ยังคงติดอยูกับ
อุปกรณของมัน และอุปกรณตัวที่สองก็จะถูกนําไปยึดกับเคร่ืองจักรแทนในทันที 

ขั้นท่ี 3  : ปรับปรุงการติดตั้งเคร่ืองจักรในทุกๆ แงมุมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เพื่อลดเวลาที่ใช
ในการติดตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งข้ันตอนการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรตองถูกนํามาวิเคราะหโดย
ละเอียดเพื่อหาแนวทางในการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนดวยเทคนิคการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยเฉพาะข้ันตอนงานปรับตั้งภายในซึ่งทําในขณะที่เคร่ืองจักรตองหยุด
ทํางานเปนสวนที่ตองแกไขปรับปรุงเปนอันดับแรก สวนงานในข้ันตอนการปรับตั้งภายนอกให
พิจารณาความเหมาะสมของผลที่ไดจากการปรับปรุงกับเงินลงทุนเนื่องจากในข้ันตอนนี้โดย
สวนมากมักจะตองการการลงทุนเพิ่มในดานเคร่ืองมือและอุปกรณเพื่อลดเวลาในการทํางาน
นั่นเอง 

2.1.1.2 ประโยชนท่ีไดรับจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  

การปรับตั้งเคร่ืองจักรไดอยางรวดเร็วทําใหบริษัทสามารถผลิตผลิตภัณฑแบบเปน
ชุดที่เล็กลง  แมจะทําใหมีการปรับตั้งเคร่ืองจักรบอยคร้ังข้ึน แตขอไดเปรียบจากการแขงขันดังนี้ 

 ความยืดหยุน (Flexibility) บริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่
เปล่ียนแปลงได โดยไมทําใหเกิดคาใชจายอันเนื่องมาจากการมีสินคาคงคลังมากเกินไปเพราะการ
มีสินคาคงคลังมากเกินไปจัดเปนการสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) การจดัเก็บส่ิงที่
ยังไมสามารถขายไดทําใหเกิดตนทุนและเปนการใชทรัพยากรของบริษัทโดยปราศจากการเพิ่ม
คุณคาใดๆ ใหกับผลิตภัณฑ 

 การสงมอบเร็วข้ึน (Quicker Delivery) บริษัทมีการผลิตเปนชุดเล็กๆทําใหเวลานํา 
(Lead Time) และเวลารอคอยของลูกคาส้ันลงนัน่หมายถึงการลดการลาชา (Delay ) ลูกคาตองรอ
ใหบริษัทผลิตครบทั้งชุดแทนที่จะรอแคปริมาณที่ตนตองการ 
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 คุณภาพดีข้ึน (Better Quality) เนื่องจากการจัดเก็บสินคาคงคลังที่ยังไมไดขายมี
โอกาสเส่ียงตอการเกิดของเสียระหวางการจัดเก็บไดซึ่งตองนําไปทําลายหรือนําไปแกไขใหมทําให
เกิดเปนตนทุนผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน ดังนั้นเม่ือมีการจัดเก็บสินคาคงคลังนอยลงก็แสดงวาผลิตภัณฑ
ที่บกพรองจากการจัดเก็บนอยลงดวยและการใชเทคนิค SMED ยังทําใหผลิตภัณฑมีขอบกพรอง
ลดลงดวยดวยการลดความผิดพลาดในการปรับตั้งเคร่ืองจักรและขจัดการทดลองเดินเคร่ืองเพื่อ
ผลิตผลิตภัณฑใหมดวย   

 ผลิตภาพสูงข้ึน(Higher Productivity) การปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็วทําให
เวลาที่สูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรหรือเวลาในการหยุดเดินเคร่ืองจักร
(Downtime) ลดลง หมายความวา อัตราผลิตภาพของเคร่ืองจักรสูงข้ึนดวยทําใหการผลิต
ประจําวันเปนไปอยางราบร่ืน 

 ทําใหการปรับตั้งเคร่ืองจักรงายข้ึนสงผลใหการทํางานปลอดภัยยิ่งข้ึนพรอมชวย
ลดความบาดเจ็บของรางกายไดอีกดวย เคร่ืองมือที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรไดรับการทําใหเปน
มาตรฐานและรวมเขาไวดวยกันมีเคร่ืองมือที่พรอมใชไมตองเสียเวลาในการเดินตามหาเม่ือ
ตองการใชงาน 

2.1.2 การศกึษาการทํางาน (Work Study) 
                การศึกษาการทํางาน (Work Study) (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์, วันชัย ริจิรวนิช, จรูณ 

มหิทธาฟองกุลและ ชูเวช ชาญสงาเวช, 2547) เปนเทคนิคในการกําหนดมาตรฐานของงาน ซึ่งใช
ในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผลตอ
ประสิทธิภาพเพื่อปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีข้ึน ซึ่งประกอบดวยเทคนิคอยู 2 อยางคือ 

1. การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางาน 
ที่เปนอยูหรือที่เสนอแนะไวอยางมีระบบเปนเคร่ืองมือเพื่อพิจารณาและปรับปรุงใชงานงายข้ึน
รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 

2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางาน 
ใหกับคนงานที่ตองตามคุณสมบัต ิในการทํางานที่กําหนดให ในระดับการปฏิบัติงานที่ตั้งไว 
เทคนิคทั้ง 2 ซึ่งเปนองคประกอบของการศึกษาการทํางานชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มี
อยูเดิมดวยคาใชจายในการลงทุนที่นอยลง ซึ่งมีความสัมพันธกัน ดังรูปที ่2.1 
โดยข้ันตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ข้ันตอนดังนี ้

1. เลือกงานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา 
2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกส่ิงที่เกิดข้ึนหรือขบวนการที่เลือกโดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห 
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3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึก โดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการทํางาน สถานที่ที่
ทํางาน ลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและวิธีการอุปกรณทํางาน 

4. พัฒนา วิธกีารที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอมทั้งหมด 
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและมาตรฐานเวลา 
6. นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอข้ึนใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง 
7. ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอข้ึนใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว 
8. ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดข้ึนโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

                               

                                    
รูปท่ี 2.1 การศึกษาการทํางาน 

 
2.1.3 การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study) 

            การศึกษาวิธีการทํางาน (วันชัย ริจิรวนิช, 2545) คือ การปรับปรุงวิธีการทํางาน
ใหมใหมีความซับซอนและยุงยากนอยลง และเปนการลดการทํางานโดยการจํากัดการเคล่ือนไหว
หรือการทํางานที่ไมจําเปนออกไปแลวเปล่ียนเปนวิธีทํางานใหม  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow 
Process Chart) คือเคร่ืองมือที่ใชบันทึกกิจกรรมที่เกิดข้ึนและแสดงการเคล่ือนยายตามลําดับ
กอนหลัง หรือแนวทางการทํางานของผลิตภัณฑ ซึ่งแสดงสัญลักษณมาตรฐานของแผนภูมิ
กระบวนการผลิต มี 5สัญลักษณ แสดงดังรูปที่ 2.2 

1. การปฏิบัติงาน (Operation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเปล่ียนแปลงไปอยางจงใจ
กิจกรรมแยกประกอบ กิจกรรมที่จัดเตรียมสําหรับผลิต รวมถึงการรับขาวสาร การคํานวณและการ
วางแผน 

2. การเคล่ือนยาย (Transportation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเคล่ือนยายจากที่หนึ่งไปยัง
อีกที่หนึ่ง ยกเวนการเคล่ือนยายขณะอยูในข้ันตอนการผลิต และกรณีที่เปนการเคล่ือนยายโดย
ภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ 
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3. การตรวจสอบ (Inspector) คือ กิจกรรมที่เกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบชนิด
คุณภาพ ปริมาณวัสด ุ

4. ความลาชา (Delay) คือ กิจกรรมที่ตองการหยุดรอ หรือพักกอนที่จะทํางานข้ันตอไป 
5. การพัก (Storage) คือ กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พักหรือ ถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ

นํามาใชไดถาตองการ 

                                      
 

รูปท่ี 2.2 สัญลักษณมาตรฐานของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 
2.1.4 เทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study) 

            การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตรา
ทํางานของงานสวนยอยของงานชิ้นหนึ่ง  ๆ ภายใตสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพื่อวิเคราะหขอมูล
ในการหาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทํางานที่เหมาะสม คือ ความเร็วหรือ
ประสิทธิภาพปกต ิโดยปกติการศึกษาเวลาจะมีอยู 3 ข้ัน คือ 

1. เวลาจริง (Actual Time) หมายถึงเวลาจริงที่ใชในการทํางานไดมาจากการจับเวลา
พนักงานคนที่เลือกมา 

2. เวลาปกต ิ (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมานั้น
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกต ิเวลาปกติไดจากการปรับเวลาจริงนี้ใหสูงข้ึนหรือลดลง 

3. เวลามาตรฐาน (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมา
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกติและการทํางานอยางเปนมาตรฐานการวัดผลงานจะเกี่ยวของไปถึง
การบริหารและจัดการ ตลอดไปจนถึงลักษณะการทํางานของคนงาน โดยเหตุนี้การวัดผลงาน
มักจะไดรับการตอตานจากคนงาน ดังนั้นจึงตองทําความเขาใจกับทุกฝายที่เกี่ยวของ ซึ่งการวัดผล
งานมีจุดประสงคดังนี้ 

1. เปนเคร่ืองมืออันหนึ่งชวยใหฝายบริหารระยะเวลาในการทํางานของงานแตละสวนที่
ประกอบกันเขาเปนผลิตภัณฑ 
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2. ทําใหทราบเวลาที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time Added) ขณะทํางานวาเกิดอยู
ชวงไหน ซึ่งเวลานี้จะแอบแฝงอยูในการผลิตทั้งหมด 

3. ชวยใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในขณะทํางานแตละชิ้นได
เวลามาตราฐานจะเปนเคร่ืองเปรียบเทียบเวลาการทํางานของงานแตละชิ้นและถาการทํางานของ
คนนานกวาเวลามาตรฐานซึ่งอาจจะเกิดจากเวลาที่ไรประสิทธิภาพในการทํางานข้ึน 

 
2.1.4.1 อุปกรณในการศึกษาเวลา 

เคร่ืองมืออยางงาย ในการศึกษาหาเวลาที่ตองใชเสมอคือ นาฬิกาจับเวลาแผนไม 
กระดาน และแบบฟอรมบันทึก นาฬิกาจับเวลามีใชโดยทั่วไปอยู 2 แบบคือ แบบ Flyback และ
แบบ non-Flyback สวนแบบที่ 3 คือ แบบ Split-Hand มีใชเพียงบางคร้ัง  ในการวิจัยนี้ไดใช
นาฬิกาแบบ Flyback มีสเกลทศนิยมของนาที เข็มยาวหมุน 1 รอบได 1 นาที แบงชองเปน 100 
ชอง ชองละ 1/100 ของนาที มีเข็มส้ันหมุนไป 1 ชอง คือ 1 นาที หมุนครบรอบได 30 นาที(ทศนิยม
ของนาที ) นาฬิกาแบบนี้สามารถใชไดทั้ งแบบเร่ิมใหม  (Flyback) หรือแบบทบเวลา 
(Cummulative) มีลักษณะดังรูป 2.3 

                                                
รูปท่ี 2.3 นาฬิกาจับเวลาแบบทศนิยมนาท ี

 
2.1.4.2 ขั้นตอนการศึกษาเวลาทํางาน 

การศึกษาหาเวลาทํางานประกอบดวย 8 ข้ันตอน ดังนี ้
1. การเลือก (Select) งานท่ีตองศึกษา 
การเลือกงานที่ตองศึกษา พิจารณาดังนี ้
 งานชิน้นั้นเปนงานใหมในโรงงานไมเคยทํามากอน 
 การเปล่ียนวัสดุหรืออุปกรณหรือวิธีการทํางาน ตองใชเวลามาตรฐานใหม 
 ไดรับคํารองเรียนหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม 
 มีงานจุดคอขวด (Bottleneck) ที่จุดใดจุดหนึ่งของสายประกอบงาน 
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 เคร่ืองจักรวาเกินไปหรือใหผลงานนอยเกินไปตองวิเคราะหวิธีทํางานใหม 
 
2.บันทึก (Record) ขอมูลและวิธีการทํางานท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับงานช้ินน้ี 

                  บันทึกขอมูลและวิธีการทํางานทั้งหมดของงาน ผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมการ 
ทํางานโดยงานนั้นเปนงานอะไร ใชวัสดุอะไร ตองใชเคร่ืองจักรใดบาง และมีการจัดวางเคร่ืองจักร 
เคร่ืองมือ วัสด ุและข้ันตอนการทํางาน บันทึกบนกระดาษหรือฟอรมและทําการจัดกลุมชุดขอมูล 
แยกออกเปนหมวดหมู เพื่อใหงายตอการทํางาน 

 
3. แบงงานใหญท้ังหมดออกเปนงานยอยๆ 

                         การแบงงานออกเปนงานยอยเรียกวา Elements ตางๆ เพื่อจะไดจับเวลาแยกเปน
ข้ัน  โดยการแบงงานเปนข้ันๆมีหลักการ 5 ประการดังนี ้

1) แยกงานยอยใหเห็นเดนชัด โดยมีจุดใดที่เร่ิมตนและจุดไหนส้ินสุดของงานยอย 
นั้น เม่ือเร่ิมไปปฏิบัติไปหลายๆวัฏจักรก็สามารถที่จับเวลาของแตละงานยอยได โดย อาศยั
จุดเร่ิมตนและส้ินสุดที่กําหนดไวกอน 

2) งานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได ถาเปนงานยอยที่มีชวงเวลา 
ส้ันชวงเวลานั้นตองไมส้ันจนเกินไป เพราะจะทําใหจับเวลาไมได 

3) จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวกันแทนที่จะแยก เชน การหยิบประแจปาก 
ตายแลวนําไปขันนอตใหแนน ปกติแลวสามารถจะแยกอิริยาบถของการใชมือหยิบประแจ หยิบ
เคล่ือนไปยังตําแหนงของนอต แลวขันจะพบวาคนงานจะปฏิบัติงานยอยเหลานี้ติดตอกันตาม
ธรรมชาต ิมากกวาที่จะแยกคอยๆทําเปนข้ันตอน จึงควรที่จะจัดใหงานยอยทั้งหมดนี้อยูในกลุม
งานยอยอันหนึ่ง แลวบงวา หยิบประแจหรือ หยิบประแจขันนอตก็ได 

4) แยกข้ันงานที่คนควบคุมออกจากข้ันงานที่เคร่ืองจักรควบคุม ใหไดชัดเจน 
เนื่องจากการศึกษาเวลาเปนการศึกษาเฉพาะบทบาทของคน จึงตองแยกศึกษางานสองแบบนี้ดวย
วิธีที่ตางกัน สํารับงานที่คนควบคุมจะจับเวลาและประเมินประสิทธภิาพตามปกต ิ แตสําหรับงานที่
เคร่ืองจักรควบคุมนั้น การทํางานข้ึนอยูกับการตั้งความเร็ว อัตราการปอน ระยะเวลาของการ
ทํางานจึงไมอยูภายใตการควบคุมของคน 

5) แยกข้ันงานซ้ําซากจากข้ันงานคร้ังคราวใหชัดเจน ข้ันงานซ้ําซากคือ ข้ันที ่
เกิดข้ึนทุกๆวัฏจักรงาน เชน การวางวัสดุเขาที่และใชเคร่ืองจักรเจาะรู เปนตน  สําหรับข้ันงานคร้ัง
คราว คือ ข้ันที่ไมเกิดข้ึนทุกๆวัฏจักรงาน เชนการตั้งเคร่ืองจักร (set up) คร้ังแรกคร้ังเดียวสามารถ
ทําใหเคร่ืองจักรเจาะไดเร่ือย  ๆไป 
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4. การจับเวลาแตละช้ินงาน 
            หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอย ก็เร่ิมจับเวลาได การ

ใชนาฬิกาจับเวลามักจะมีวิธีจับเวลา 2 แบบดวยกันคือ 
1) จับเวลาสะสม (Cumulative Timing) คือ นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา เร่ิมที่

งานยอยอันดับแรกของวัฎจักรแรก และไมมีการหยุดจนกวาการจับเวลาจะเสร็จส้ินลง ในตอนทาย
ของแตละงานยอยจะตองจดเวลาเอาไว เวลาของแตละงานยอยสามารถหาไดจากผลตางของ
นาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ 

             2) จับแตละคร้ัง (Flyback Timing) การจับเวลาแตละคร้ัง เข็มนาฬิกาจะกลับมา
ที่ตําแหนงศูนยในตอนทาย ของแตละงานยอย และเร่ิมจับเวลาของงานยอยถัดไปเวลาในแตละ
งานยอยสามารถอานไดทันที นาฬิกาไมมีการหยุดเดิน เข็มกลับมาที่ศูนยแลวจะเร่ิมเดินตอทันที 
การจับเวลาสะสม ไดเปรียบกวาการจับเวลาแตละคร้ัง ถาหากเผลอมิไดจับเวลาของงานยอยอันใด
ไป ก็ไมเกิดผลตอเวลาทั้งหมด มักนิยมใชมาก ใหความถูกตองมากวาขอเสียก็คือ ภายหลังจากจับ
เวลาแลว ตองใชเวลาบางสวน มานั่งบวกลบเลขอีก 

 
5. พิจารณาเวลาเผ่ือ (Allowance) 

            ในการทํางานคนงานนั้นตองออกแรงทํางานรวมไปถึงปริมาณการผักผอนที่
จําเปน ซึ่งเกิดจากการเหนื่อยลาในการใชแรงงานดวย โดยเหตุนี้งานในการทํางานแตละชิ้นก็เปน 
เวลาพื้นฐานบวกกับเวลาเผ่ือการพักผอนโดยเวลาเผ่ือ แบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

1) เวลาเผ่ือลาชา(Delay Allowance) มี 2 ลักษณะ คือ 
1.1) แบบหลีกเล่ียงไมได (Unavoidable delays) เชน กรณีที่เคร่ืองจักรเสีย ,

วัตถุดิบเส่ือมสภาพและขาดแคลน ,พนักงานไมพรอมในการทํางาน 
1.2) แบบหลีกเล่ียงได (Avoidable delays) เชน การปรับตั้งและการทําความ

สะอาด เคร่ืองจักร,การเปล่ียนดอกสวาน ฯลฯ ซึ่งสามารถแกไขได ถามีการจัดลําดับงานที่ด ี
    2) เวลาเผ่ือสวนตัว(Personal Allowance) เชน การหยุดพักเพื่อไปหองน้ํา ดื่มน้ํา 

ซึ่งอาจข้ึนกับสภาพแวดลอมในการทํางานดวย เชน อากาศรอน หรือเย็นโดยทั่วไป จะคิดคาเวลา
ลดหยอนสวนตัว ประมาณ 2-5% ตอ 8 ชั่วโมงทํางาน (ประมาณ 10-24 นาที) แตถาสภาพการ
ทํางานคอนขางรอน/หนัก อาจเพิ่มใหมากกวา 5 % 

3) เวลาเผ่ือเนื่องจากความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) 
            กรณีที่พนักงานทํางานหนัก ในสภาพอากาศรอน อึกทึก ซึ่งทําใหเกิดความเครียด

และ ความเม่ือยลาได ดังนั้น จึงจําเปนตองมีเวลาลดหยอนใหกับพนักงาน ทั้งนี้พิจารณา จาก
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ลักษณะของงานที่ทํา, ความแข็งแรงของพนักงาน, ระยะเวลาในการทํางาน และสภาพแวดลอมใน
การทํางานฯลฯ  โดยเวลาผักผอน เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหคนงานมีโอกาสฟน
ตัวจากสภาพเหนื่อยลาทางรายกายและจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และให
คนงานมีเวลาเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัวได เวลานี้ข้ึนอยูกับลักษณะของแตละงาน ดังสมการที่ 
(2.1) 

เวลาเผ่ือ  =  เวลาพื้นฐาน X เปอรเซ็นตเวลาเผ่ือ                  (2.1) 
 

6. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
             จากการศึกษาเวลา วัตถุประสงค เพื่อใหสามารถหาคาเวลามาตรฐาน ที่ใชเปน

ตัวแทนสําหรับการทํางานหนึ่งๆของพนักงาน และใชเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจใหกับฝาย
บริหารในเร่ืองการวางแผนกําลังคน การจายคาตอบแทน การประเมินผลการทํางานและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยเวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดซึ่งควรจะทํางานชิ้นนั้นใหแลว
เสร็จดวย ความสามารถทํางานมาตรฐาน การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งก็คือ เวลาการ
ผลิตที่ควรจะเปนของโรงงาน ดวยสภาพปกติที่เปนไปตามมาตรฐานงาน เวลามาตรฐานคํานวณได
จากเวลาพื้นฐานบวกดวยกับเวลาเผ่ือดังสมการ (2.2) มักบอกหนวยเปนนาทีหรือชั่วโมง 

 
เวลามาตรฐาน =  เวลาพื้นฐาน +  เวลาเผ่ือ       (2.2) 
 

สําหรับการนําคาเวลามาตรฐานการทํางานที่ไดไปใช มีดังนี้ 
1) ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานแตละวิธ ีและเลือกวิธีการที่ใชเวลานอยที่สุด 
2) หลังจากที่ศึกษาเวลาในแตละงานแลว ก็สามารถนํามาจัดสมดุลของสายงานการผลิต 

เพื่อใหแตละสถานีงานมีเวลาการทํางานใกลเคียงกันได 
3) ใชเวลามาตรฐานที่ไดเปนขอมูลชวยในการวางแผนการผลิต การจายคาตอบแทน ฯลฯ 
4) เปนขอมูลที่ใชพิจารณาถึง วันกําหนดสง ตนทุนแรงงาน รวมถึงการกระตุน และสงเสริม

พนักงานในการผลิต และประเมินการใหเงินจูงใจ 
 
2.2 การวัดกําลังการผลิต(Measuring Capacity) 
      (นาย กบิล มโนธรรม.,2543 ระบุวา Martinich,J.S., 1997 ไดกลาววา) ไดให

ความหมายของคําวา กําลังการผลิต คือ ความสามารถสูงสุดของการผลิตของหนวยผลิต ไดแก 
เคร่ืองจักร พนักงาน สายการผลิต และโรงงาน ที่สามารถผลิตสินคาหรือบริการไดในหนึ่งหนวย
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เวลา เชน จํานวนตันตอสัปดาห ตอเดือน หรือตอป  การวัดกําลังการผลิตโดยสวนใหญจะใชสถานี
คอขวดมาวิเคราะหกําลังการผลิต ซึ่งสวน 
ใหญจะใชชั่วโมงการทํางานมาตรฐาน (Standard Hour) ซึ่งเทากับเวลามาตรฐาน (Standard 
Time)ตอชิ้นคูณจํานวนชิ้นที่ผลิต ซึ่งมีคําตางๆ ดังนี้ 

1. กําลังการผลิต (Capacity or Available Capacity) หมายถึง อัตราการผลิตที่
ระบบสามารถผลิตได ตอหนวยของเวลา 

2. กําลังการผลิตที่ตองการ (Required Capacity) หมายถึง กําลังการผลิตที่
ตองการ  เพื่อใชในการทํางานตามตารางการผลิต 

  3. กําลังการผลิตสูงสุด (Theoretical or Maximum or Design Capacity) 
หมายถึงกําลังการผลิตสูงสุดทีเ่ปนไปไดของระบบ ซึ่งมาจากสมมติฐานของเงื่อนไขที่เปนอุดม 
คติ 

4. กําลังการผลิตจริง (Demonstrated or Actual or Effective Capacity) 
หมายถึงอัตราการผลิตที่สามารถคาดการณไดจากประสบการณ ซึ่งไดมาจากกําลังคน การทํางาน
ลวงเวลา จํานวนกะ 

5. เวลางานที่ใชได (Available Work Time or Production or Scheduled 
Capacity)หมายถึงจํานวนชั่วโมง ตามตารางการผลิต หรือที่ใชงาน ที่หนวยงานผลิตระหวาง
ชวงเวลานั้น  ๆ

6. กําลังการผลิตจากการคํานวณ (Calculated or Rated or Nominal Capacity) 
7. ปริมาณที่ผลิตได (Output) โดยทั่วไปจะอยูในรูปของ ชั่วโมงการทํางาน หรือ

จําวนชิ้นของผลิตที่เสร็จสมบรูณผานกระบวนการนั้น  ๆ
8. แถวคอย (Backlog or Queue) เปนจํานวนงานที่กําลังรอคอยหลังถูกปลอย

ออกมาซึ่งก ็คือ ปริมาณงานในพื้นที่ทํางานที่ถูกทําโดยระบบการผลิต 
9. ภาระงาน (Load) เปนปริมาณงานที่ถูกกําหนดใหผลิตโดยระบบการผลิตใน

ชวงเวลานั้น  ๆ
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      รูปท่ี 2.4 รูปแบบหลักการของกําลังการผลิต (พิภพ ลลิตาภรณ ,2541) 
 

จากรูปที่ 2.4 ระบบภาระงานเปนอัตราขาเขา กําลังการผลิตเปนอัตราขาออก 
และองคกรตองการใหมีกําลังการผลิตมีความใกลเคียงกับความตองการลูกคา เพราะหากกําลัง
การผลิตมีมากกวาความตองการลูกคาจะทําใหพนักงานและเคร่ืองจักรเกิดการวางงาน ซึ่งทําให
ตนทุนตอหนวยสินคามีคาสูงข้ึน แตหากความตองการของลูกคามีมากกวากําลังการผลิตก็จะทํา
ใหเกิดการสูญเสียสวนแบงการตลาดไดการวัดการผลิตจะวัดจากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต 
(input) หรือ ผลผลิต (output)แลวแตความเหมาะสม กรณีกําลังการผลิตวัดจากผลผลิต ถา
โรงงานนั้นผลิตสินคาออกมาชนิดเดียวก็จะสามารถคิดกําลังการผลิตนั้นได  เชน ถาสายการ
ประกอบคอมพิวเตอร 1 ชนิด จะคิดกําลังการผลิตจากจํานวนคอมพิวเตอรที่ถูกผลิตออกมาตอ
หนวยเดือน หรือตอวัน แตโดยทั่วไปโรงงานจะผลิตสินคามากกวาสองชนิดและผลผลิตออกมาใน
อัตราที่ตางกัน เชน สายการผลิตคอมพิวเตอรประเภท Laptop สามารถผลิตได 100,000 เคร่ืองตอ
ปและ Desktop สามารถผลิตได 150,000 เคร่ืองตอป หรือLaptop สามารถผลิตได 300,000 
เคร่ืองตอปและ Desktop สามารถ ผลิตได 50,000 เคร่ืองตอป ซึ่งในกรณีนี้กําลังการผลิตจะวัด
จากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต อยางเชน จํานวนเคร่ืองจักรตอชั่วโมง 

 
การวัดกําลังการผลิตที่ใชภายใตเงื่อนไขการดําเนินงานจะสามารถวัดได คือ 
1. กําลังการผลิตที่ออกแบบไว (Design Capacity) คือ อัตราการผลิตของ

กระบวนการที่ระบบถูกออกแบบไวภายใตเงื่อนไขอุดมคติ (Ideal) ซึ่งเปนชวงระยะเวลาส้ันๆ ที่จะ
สามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่ออกแบบไว โดยการเพิ่มความเร็วเคร่ืองจักร การทํางาน
ลวงเวลา เพื่อสนองตอบความตองการแตทําใหตนทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน 

Backlog 
or queue 

Required capacity 

Theoretical capacity 
Demonstrated capacity 
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2. กําลังการผลิตที่ทําไดจริง ( Effective Capacity) คือ อัตราการผลิตที่สามารถ
ผลิตไดภายใตเงื่อนไขปกติ (Normal) เชนการพักเคร่ืองจักรเพื่อบํารุงรักษา การหยุดงานการอบรม
พนักงานหรือมีผลิตภัณฑหลายชนิดที่ตองทําที่เคร่ืองจักรชนิดเดียวกัน  ดังนั้น จึงตองมีการวัด
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตเพื่อดูความสามารถของระบบในการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน
สูงสุด แสดงไดดังสมการที่ (2.3) 
                            

        (2.3) 
 
ประสิทธิภาพที่ดีของสายการผลิตไมไดวัดจากสายการผลิตนั้นตองทํางาน

ตลอดเวลา โดยไมวาง ในความจริงแลวประสิทธิภาพสายการผลิตอาจจะจํากัดอยูที่ความสามารถ
ของบริษัทที่จะตอบสนองความตองการของลูกคา ควรจะมองไปที่การใชประโยชนกําลังการผลิต
มากกวา เพราะเปนการวัดความสามารถของกําลังการผลิตและคํานวณปริมาณการใชทรัพยากรที่
แทจริงของระบบ ดังนั้นกําลังการผลิตที่ทําไดจริงจะมีคานอยกวากําลังการผลิตที่ออกแบบไว ทั้งนี้
อาจมีปญหาทางดานเคร่ืองจักร ดานแรงงาน หรือความลาชาในการเคล่ือนยายวัสด ุการจัดตาราง
การผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพเขามามีสวนทําใหอัตราการผลิตชาลงได 

 
2.2.1 ปจจัยกําหนดกําลังการผลิต 
ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตไมไดผลิตออกมางายตามลักษณะทางกายภาพ 

หรือชนิดของเคร่ืองจักร หรือจํานวนของพนักงานที่ปฏิบัติงาน แตกําลังการผลิตจะถูกผลกระทบ
จากการออกแบบสินคาและบริการ ความชํานาญของพนักงานและอ่ืนๆ อีก โดยปจจัยที่สําคัญ
มากที่มีผลตอกําลังการผลิต ดังนี้ 

1. Process Design การออกแบบกระบวนผลิต เนนใหมีการจัดสายการผลิตใหมี
ความสมดุลกัน เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพกําลังการผลิต 

2. Product Design การออกแบบผลิตภัณฑ ควรออกแบบใหผลิตไดงายไมมี
ความซับซอน เพื่อทําใหพนักงานและเคร่ืองจักรทํางานไดสอดคลองกัน 

3. Product Variety ผลิตภัณฑที่หลากหลายประเภทที่ผลิตในหนวยผลิตเดียวกัน
หรือมากกวา และตองมีเคร่ืองมือและงานจําเพาะ เวลาจะสูญเสียไปในการเปล่ียนผลิตภัณฑและ
ติดตั้งเคร่ืองจักร สงผลตอการลดประสิทธิภาพกําลังการผลิต 
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4. Product Quality การผลิต การทดสอบคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพ
เปนผลตออัตราการผลิต 

5. Production Scheduling การจัดตารางการผลิตเปนการทําใหผลิตภัณฑไหล
อยางสมดุล เกิดข้ึนพรอมกันและเวลาที่ใชในการผลิตส้ัน เกิดการใชประโยชนของเคร่ืองจักรและ
คนอยางเต็มที ่

6. Material Management การจัดการวัสดุใหเพียงพอไมใหขาดเพราะจะทําให 
สายการผลิตนั้นหยุดและเกิดเวลารอคอย ปรับปรุงโดยการตรวจเช็ค Stock สินคา 

7. Maintenance การหยุดของเคร่ืองจักรและขอบกพรองของเคร่ืองจักรเปนผลให
ผลิตสินคาไดนอยลง ปรับปรุงโดยการจัดตารางการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

8. Job Design and Personal Management พนักงานควรไดรับการอบรมวิธี
ทํางานอยางถูกวิธ ีเพราะทําใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตออกมามีคุณภาพ 

2.3  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

กบิล มโนธรรมกิจ (2543)  การศึกษาการนําเสนอการเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตโดยการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยการปรับปรุงงานโดยมีวัตถุประสงคหลักในการลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปนงานปรับตั้งภายในใหนอยที่สุด (Internal setup Time) ไดใชการปรับปรุง
งานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในเบื้องตน ปรับปรุงการตรวจสอบและปรับปรุงการปรับแกงานในการ
ผลิต  Exhaust Manifold (EMF) ทําใหเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงรอยละ 53.5  ซึ่งเกี่ยวของ
กับงานวิจัย คือ ใชหลักการ SMED สําหรับลดการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

สุธรรม ศิวาวุธ (2544) งานวิจัยในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนต กลาวถึง
การปรับปรุงวิธีการจัดการ การเตรียมความพรอม การรอคอยการตรวจสอบ และการปรับแกงาน 
พรอมวัดคาทางสถิติ พบวาสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงไดรอยละ 38.65 เกี่ยวของ
กับงานวิจัย คือ แนวทางสําหรับลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

 

สุรภาส ลือสุขประเสริฐ (2543) ไดศึกษาการเพิ่มอัตราการผลิตสินคา โดย
อาศัยเทคนิค การศึกษาการทํางานและการปรับปรุงวิธีการทํางาน นําขอมูลที่ไดมาวิเคราะห
เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาการทํางานจริง พบวาสาเหตุเกิดจากเวลาสูญเปลา สินคาคง
คาง ความไมสมดุลระหวางปริมาณงานกับจํานวนพนักงาน สงผลใหเกิดปญหาคอขวดแนว
ทางการปรับปรุงใชหลักศึกษาการทํางานและจัดสมดุลในสายการผลิต ผลที่ไดคือ เวลาในการ
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ทํางานโดยรวมลดลง35.24 นาที คิดเปนรอยละ 25.05 และลดคาแรงของพนักงานได 327.81 
บาท คิดเปนรอยละ16.13  เกี่ยวของกับงานวิจัย คือ อาศัยเทคนิค การศึกษาการทํางานและการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน  เพื่อนํามาวิเคราะหงานที่ทําในงานวิจัยชิ้นนี้ 
 

สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล (2543) การศึกษาการเพิ่มผลผลิตและกําลังการผลิต 
โดยลดเวลาในการทํางานและลดตนทุนในการผลิต และอาศัยหลักการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อ
หาเวลาเวลามาตรฐาน ซึ่งปญหาเกิดจากทํางานซ้ําซอน ทํางานที่กอไมเกิดคุณคา และอุปกรณที่
ใชในการทํางานไมเหมาะสมทําใหเสียเวลาและคาใชจาย แนวทางในการแกไขคือ ปรับปรุงเทคนิค
การทํางาน ปรับปรุงวิธีการขนถายวัสด ุออกแบบ และจัดทําเคร่ืองมือและอุปกรณตาง  ๆใหสะดวก
ตอการใชงาน ทําใหเวลามาตรฐานในการทํางานลดลง แลวจึงจัดสมดุลของสายการประกอบใหม 
ผลที่ไดคือ เวลามาตรฐานในการทํางานลดลง เวลาที่ใชในการขนถายลดลง และสามารถจัดสมดุล
ของสายการประกอบใหมีความใกลเคียงกันมากข้ึน จึงมีผลใหสามารถเพิ่มผลผลิตไดรอยละ 22.7
เวลาในการทํางานลดลงรอยละ 18.7 และตนทุนในการผลิตลดลงรอยละ 1.68 เกี่ยวของกับ
งานวิจัยคือ อาศัยเทคนิคศึกษาวิเคราะห งาน และเวลา  เพื่อปรับลดเวลาที่สูญเสียจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร 

เฉลิม สัมพันธธนรักษ (2547) การศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ทํางานโดยรวมของเคร่ืองปมข้ึนรูปชิ้นสวนรถยนตหมายเลข D4 จากการศึกษาขอมูลพบวาเคร่ือง
ปมข้ึนรูปชิ้นสวนมีเวลาสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรมากที่สุดเฉล่ีย 2,498.33 นาทีตอ
เดือน และเทียบเปนผลผลิตสูญเสียเทากับ 2,898.3 ชิ้นตอเดือน ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงวิธีการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อลดเวลาสูญเสียที่เกิดข้ึน และเพื่อเปนการเพิ่มความพรอมในการทํางานของ
เคร่ืองปมข้ึนรูป โดยแบงการดําเนินงานออกเปน 2 สวนคือ การปรับปรุงข้ันตอนการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรและการแกไขปญหาความสูญเสียที่เกิดข้ึนระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งจาก
การศึกษาพบวาปญหาหลักที่เกิดข้ึนไดแก การรอเครน และตําแหนงในการจัดเก็บแมพิมพ โดย
ปญหาดังกลาวถือเปนปญหาดานการบริหารจัดการและปญหาดานการเตรียมความพรอม จาก
การแกไขปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรและวัดผลการปรับปรุง พบวาสามารถลดเวลาในการ
ปรับตั้งในกิจกรรมการผลิตได 9 นาที 28 วินาที หรือลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 46.83 เกี่ยวของ
กับงานวิจัย คือ แนวทางสําหรับปรับลดความสูญเสียที่เกิดข้ึนในปรับตั้งเคร่ืองจักร 
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ศุภชัย ชินประดิษฐสุข(2545)  งานวิจัยชิ้นนี้ไดทําการศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต  โดยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงใชเทคนิคดานการบริหาร
จัดการ  การออกแบบเคร่ืองมือ  เพื่อชวยลดเวลาการทํางานซึ่งจะเนนการลดเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรเร่ิมจากการศึกษาเวลาในข้ันตอนทํางานปรับตั้งเคร่ือง วิเคราะหปญหา พบปญหาการ
ข้ึน-ลงแมพิมพและปญหาการปรับแตงยังขาดประสิทธิภาพทําใหใชเวลาในการปฏิบัติงานนาน
จนเกินไป อีกทั้งยังใชทรัพยากรบุคคลส้ินเปลือง  แนวทางการแกไขปรับปรุง โดยการประยุกตใช
เทคนิคการศึกษางานและหลักการออกแบบเคร่ืองมือผลที่ไดทําใหเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ลดลงรอยละ59.42 เกี่ยวของกับงานวิจัย คือ เปนแนวทางการจัดการ และนําไปประยุกตในการ
การปรับลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
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บทท่ี  3 

วิธีดําเนินงานในการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานเพื่อศึกษาและวิเคราะหกระบวนการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน(Method study) และการศึกษาเวลา 
(Time Study) เพื่อหาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดการสูญเสียข้ึนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรผสานกับการ
ประยุกตใชองคความรูดานการออกแบบการทํางาน การออกแบบจิ๊ก การออกแบบผังโรงงาน และ
วิศวกรรมความปลอดภัย เพื่อนําไปสูการกําหนดแนวทางในปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรและทดลองปฏิบัติในสถานีงานตัวอยาง กําหนดมาตรฐานการทํางานและเวลา
มาตรฐาน จากนั้นนําแนวทางดังกลาวไปปฏิบัติจริงและเก็บผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
มีรายละเอียดของวิธีการดําเนินงาน และผลการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดังนี้ 

3.1. การระบุปญหาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

จากการศึกษาขอมูลประสิทธิภาพในการผลิตของสถานีงาน ในรอบปที่ผานมา
นับตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.2551 จนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2551 พบวา เม่ือมีการจําแนกงาน
โดยพิจารณาจากปริมาณคําส่ังซื้อ จะสามารถแบงงานออกเปน 2 กลุม  คือ งานที่ผลิตไดอยาง
ตอเนื่อง  และงานที่ปรับเปล่ียนแมพิมพตามคําส่ังซื้อ  โดยปจจุบันรุนผลิตภัณฑที่มีการผลิต
ทั้งหมด 60 รุน  ในจํานวนดังกลาว สามารถแบงเปนงานที่ผลิตไดอยางตอเนื่อง 3 รุน  และงานที่
ปรับเปล่ียนแมพิมพตามคําส่ังซื้อ 57 รุน  จะเห็นไดวา ปริมาณรุนที่ปรับเปล่ียนแมพิมพมีจํานวน
มาก  สงผลใหสถานีงาน ฉีด TPE SEAL มีประสิทธิภาพในการผลิตโดยเฉล่ียรอยละ 60 ของเวลา
ในการผลิตทั้งหมด นั่นแสดงถึงการสูญเสียเวลาในการผลิตสูงเม่ือทําการเก็บขอมูลการสูญเสีย
เวลาในการผลิตแยกตามสาเหตุ พบวามีสาเหตุหลักของการสูญเสียเวลาในการผลิตเนื่องมาจาก
การปรับตั้งเคร่ืองจักรรอยละ 30.2 ของเวลาเคร่ืองจักรทํางานในการผลิตทั้งหมด ดังนั้นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรในกรณีศึกษานี้มุงศึกษาที่สถานีงาน ฉีด TPE SEAL 
ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการผลิต  

การศึกษาในโรงงานกรณีศึกษานี้ จะเห็นวา เคร่ืองฉีดทุกเคร่ืองประสิทธิภาพ
เหมือนกัน และลําดับ ข้ันตอน รวมถึงเวลา ในการเปล่ียนแมพิมพในแตละรุนมีคาใกลเคียงกัน  
โดยในโรงงานกรณีศึกษานี้  จํานวนแมพิมพที่มีในแตละรุน จะมีเพียงพอตอความตองการในการ
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ผลิต  ซึ่งแมพิมพจะมีจํานวนสอดคลองกับความตองการของลูกคา เนื่องจากลูกคาจะเปนผูจัดการ
ในสวนของคาส่ังผลิตแมพิมพ และติดตามสถานะของแมพิมพในระยะที่ยังไมมีการผลิต  จนกวา 
แมพิมพจะพรอมที่จะทําการผลิต  จึงจะมีคําส่ังซื้อเขามาในโรงงาน  และในการลําเลียงงานในการ
ผลิตนั้น จะคํานึงถึงเวลาสงมอบ  ซึ่งเนื่องจากนโยบายของบริษัทที่บังคับไววา ใหทําการควบคุม
สินคาคงคลังใหนอยที่สุด  เพื่อลดความสูญเสีย จึงจําเปนตองผลิตตามคําส่ังซื้อ   

รายละเอียดของข้ันตอนการผลิตในสถานงีานฉีด TPE SEAL พบวาผลิตภัณฑแต
ละชนิดมีมาตรฐานและลําดับการผลิตที่แนนอน ข้ันตอนใดผลิตกอนก็จัดเคร่ืองจักรไวกอน และ
ลําเลียงไปยังข้ันตอนถัดไป  ดังในภาพที่ 3.1  

 
       ภาพท่ี 3.1 ข้ันตอนการผลิตและเคร่ืองจักรในสถานีงาน ฉีด TPE SEAL 

จากภาพที ่ 3.1 แสดงรายละเอียดของเคร่ืองจักรอัตโนมัตใินสถานีงาน ฉีด TPE 
SEAL ของแผนกแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา โดย
จัดเรียงตามข้ันตอนการผลิต เม่ือวัตถุดิบหลักถูกปอนเขามายังสายการผลิตดวยการนําเขาจากใบ
แจงความตองการวัตถุดิบ (Material Request) ตามแผนการผลิตรายวัน และรายสัปดาห  โดยมี
ปอนผานเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองตามข้ันตอนการผลิตเพื่อใหไดผลิตภัณฑฝาครอบที่สมบูรณ  เพื่อ
ใชประกอบในฮารดดิสกไดรฟ มีรายละเอียดดังนี ้

ข้ันตอนที่ 1 เม่ือพนักงานฝายผลิตเบิกวัตถุดิบเขามาในกระบวนการผลิต ตาม
ใบส่ังงาน ก็จะนําวัตถุดิบหลัก คือ แผนฝาครอบเปลา เขาทําการฉีดกาว ที่สถานีฉีดกาว 

ข้ันตอนที่ 2 เม่ือผานสถานีฉีดกาวแลว พนักงานฝายผลิตจะนําชิ้นงานเรียงใส
รถเข็น  เพื่อทําการอบชิ้นงานใหกาวสุกที่สถานีอบ 
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ข้ันตอนที่ 3 หลังจากที่ผานสถานีอบ แลวก็จะนําเขาสู สถานีฉีด TPE Seal  ซึ่ง
เปนสถานีคอขวด เนื่องจากขอจํากัดของจํานวนเคร่ืองจักร และแมพิมพ รวมถึงกําลังการผลิต  จึง
สงผลมีปริมาณรอทําการฉีด TPE Seal ปริมาณมาก ซึ่งสถานีดังกลาวจะมีการฉีด TPE Seal เขาที่
ฝาครอบเปลา ดวยเคร่ืองฉีดพลาสติก 

ข้ันตอนที่ 4 พนักงานฝายผลิตจะนํางานที่ฉีด TPE Seal สมบูรณแลว เขาเคร่ือง
ลางอัตโนมัติ ที่สถานีลางตอไป 

ข้ันตอนที่  5 หลังจากผลิตภัณฑ ผานการลางดวยเคร่ืองลางเรียบรอยแลว  
พนักงานจะจัดเรียงงานบนถาด  เพื่อทําใหตรวจสอบคุณภาพ ที่สถานีตรวจสอบ 

เนื่องจากสถานีงาน ฉีด TPE SEAL มีลักษณะกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง
ประกอบไปดวยเคร่ืองจักรหลายชนิดเชื่อมตอกันเปนสายการผลิต ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงที่จะทําใหเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปนคอขวดใชเวลาไมเกินที่
ยอมรับไดและจากการจับเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในสายการผลิต ดังแสดงในภาพ
ที่ 3.2 พบวาเคร่ืองจักรที่ใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรนานเกินกวาที่ยอมรับได คือ เคร่ืองฉีด 
TPE Seal ลงบนฝาครอบ  ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงศึกษา
การปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ เคร่ืองจักรดังกลาว เพื่อใหเกิดผลประโยชนสูงสุดในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งรายละเอียดจะกลาวในข้ันตอนการดําเนินงานตอไป 

 
            ภาพท่ี 3.2 เวลาทีใ่ชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรในแตละสถานี ในกระบวนการ ฉีด TPE 

Seal ลงบนฝาครอบ 

 



 
 

 

39

 
 

3.2. ศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 

 
             เนื่องจากสถานีงานฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ  มีลักษณะกระบวนการผลิต

แบบตอเนื่องประกอบไปดวยเคร่ืองจักรหลายชนิด เชื่อมตอกันเปนสายการผลิต  ดังนั้นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงเนนที่จะทําใหเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปน
คอขวดใชเวลาไมเกินที่ยอมรับได และจากการจับเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองใน
สายการผลิต  พบวาเคร่ืองจักรที่ใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองนานเกินกวาที่ยอมรับได คือ เคร่ืองฉีด 
TPE seal โดยเฉพาะเวลาปรับเปล่ียนแมพิมพ  ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร  จึงมุงศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานีงานเคร่ืองฉีดเปนหลัก 

 
       จากการศึกษาวิธีการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองที่สถานีเคร่ืองฉีด พบวา 

ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองจักรจะเหมือนกัน  แตแตกตางกันที่แมพิมพที่ใชในการผลิต โดย
ข้ันตอนและเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรในแตละรุนมีคาใกลเคียงกัน  จากภาพที่ 3.3 แสดง
รายละเอียดข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักร  พบวามีการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของหลายฝาย
คือ พนักงานฝายผลิต, ชางเทคนิค (ฝายเคร่ืองจักร), ชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) และพนักงาน
ฝายควบคุมคุณภาพ  โดยจะสัมพันธกันในการทํางานปรับตั้งเคร่ืองจักร แตละคร้ัง  
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ภาพท่ี 3.3 ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal และ หนาที่ของพนักงานแตละฝายที่เกี่ยวของ 
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              ซึ่งประกอบดวยงานปรับตั้งภายนอกไดแก เขียนใบแจงความตองเปล่ียน
แมพิมพ (Request form) และใบเตรียมวัตถุดิบ (Material request) สงไปยังแผนกผลิต  เพื่อรอใช
ในการผลิตรุนตอไป  และเม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางานการปรับตั้งภายในมีทั้งหมด 13 ข้ันตอนมี
รายละเอียดดังนี้  คือ (1) พนักงานฝายผลิตทําการเก็บชิ้นงานและอุปกรณ รวมถึงวัตถุดิบ (2) ชาง
เทคนิค (ฝายเคร่ืองจักร) เดินมาที่ไลน และจัดเตรียมเคร่ืองมือ  (3) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) 
นําเครนเพื่อมายกแมพิมพ (4) จากนั้นชางเทคนิค(ฝายเคร่ืองจักร) ทําการตรวจสอบการตั้งคา
ตางๆของเคร่ือง เพื่อนําแมพิมพลง (5) และรอกระทั่งชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) เดินมาที่ไลน 
และจัดเตรียมเคร่ืองมือ (6) ชางเทคนิค(ฝายเคร่ืองจักร) เร่ิมทําการถอดอุปกรณ และสวนประกอบ
ตางๆออกจากแมพิมพ  (7) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) จะบังคับเครนให ยกแมพิมพแลวนํามา
วางบนที่รถเข็น (8) จากนั้นชางเทคนิค (ฝายเคร่ืองจักร) จะเร่ิมเปดแมพิมพดวย set up mold แลว
ทําการวัดขนาดแมพิมพ และระยะของ Tiebar (9) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) จะเล่ือน Robotที่
เคร่ือง และนําเครนมายกแมพิมพข้ึนเคร่ืองฉีด (10)จากนั้น ชางเทคนิค(ฝายเคร่ืองจักร) จะทําการ
ประคองแมพิมพเขาสูเคร่ืองโดยวัดระยะใหหางพอดี ตรวจสอบระนานและทําการยึดแมพิมพให
แนน  รวมทั้งติดตั้งระบบน้ํา (11) จากนั้นชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) จะลงโปรแกรมเงื่อนไข
การผลิตที่แปนควบคุมเคร่ืองฉีด และ Clamping force รวมถึง Set stoke of ejector ใหเรียบรอย  
(12) จากนั้น พนักงานฝายผลิตจะเติมวัตถุดิบที่ Hopper รอจนกระทั่งวัตถุดิบอบเสร็จ พนักงาน
ฝายผลิตจะเร่ิมทดลองฉีดยาง TPE ลงบนชิ้นงานฝาครอบ (13) เม่ือเสร็จจะรอพนักงานฝาย
ควบคุมคุณภาพ เดินมาที่ไลน  เพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบความถูกตองของการตั้ง
คาเคร่ืองจักร กอนการผลิตจริง  ดังในภาพที่ 3.4  
 

ลําดับ การ Set up mold 
1 จัดเตรียมเคร่ืองมือสําหรับใชในการ setting mold ใหพรอม เชน ประแจแอลหกเหล่ียม, 

ตลับเมตร,ไขควง,คีม,ประแจ Torque,ฯลฯ 
2 การเตรียมความพรอมในการ setting mold ที่ยังไมเคยข้ึนมากอนคือตองรูโครงสรางของ 

mold ที่จะข้ึนกอน เชนขนาดของ mold กวางxสูงxหนา,ระบบ Ejector , 
ขนาด Locatting ring,การตอน้ําหลอเย็นและอุปกรณอ่ืนๆ 

                                        
          ภาพท่ี 3.4 ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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ลําดับ การ Set up mold 
3 วัดระยะของ Tiebar,ความสูงของ Die plate และขนาดของ Locatting ring 

วาสามารถติดตั้งไดหรือไม 

 
4 ทํา mold height move คือการวัดระยะจาก Die plate move ถึง Die plate fix จะเทากับ 

ความหนาของแมพิมพ + 5 mm หรือใหดูคาจากหนาจอของเคร่ือง Injection machine 

 
5 เล่ือน Robot (แขนจับงาน) ออกใหพนจากบริเวณที่จะนํา mold เขาสูเคร่ืองฉีดโดย

ขันนอต ที่ฐาน 2 ตัวออกใหหลวมพอประมาณ 

 
6 นําแมพิมพที่ตองการที่จะติดตั้งมาในบริเวณที่สามารถใชเครนยกข้ึนไดและขัน eye bolt 

ที่รูนอตดานที่เคล่ือนที่ของ mold 

           
ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 41) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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ลําดับ การ Set up mold 
7 นําเครนมาคลองเขากับ eye bolt และทําการยกข้ึนโดยใชเครน การยกตองระมัดระวัง 

เพราะเวลายก moldข้ึนหากเครนกับ mold ไมตั้งฉากกัน (ไมไดศูนย) เม่ือ mold ลอยข้ึน 
จะทําให mold  แกวงไปมาไดดังนั้นจึงตองใชมือประคองจับที่โซ เพื่อไมใหเกิดการแกวง 

         
8 ยก mold ข้ึนเหนือเคร่ืองพอที่จะสามารถเล่ือน mold ลงสูเคร่ืองฉีดได ขณะที่ mold 

เคล่ือนที่ลงสูเคร่ืองฉีดตองใชมือประคองและตองระมัดระวังไมให mold ไปกระแทก 
กับส่ิงอ่ืนเพราะอาจทําให mold เกิดความเสียหายได 

                 
9 เม่ือนํา mold ลงสูเคร่ืองแลวใหทําการใส locatting ring ที่มีขนาดเทากับเบาที่จะใส 

ของเคร่ือง Injectionจากนั้นใหดัน mold เขาไปโดยใหรเบาของเคร่ืองInjection 
กับ locatting สวมกันพอด ี

   
10 เล่ือน plate ของเคร่ืองฉีดเขามาโดยกด mold hight mode และกด mold close 

เพื่อใหเล่ือน plate ของเคร่ืองเขามาใหติดกับ plate ของ  mold  ใหดูวาการปด 
ของเคร่ืองสุดหรือยังโดยดูจากแขนของการ clam วาสุดหรือไม หรือดูไดจาก LCD 
ที่แสดงการ clam แลว และเม่ือ plate เคร่ืองปดจน clam แลว ควรเหลือชองระหวาง 
plate เคร่ืองกับ plate mold ประมาณ 5 mm. เพื่อเปนระยะในการบีบ mold เขาใหแนน 
 

ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 42) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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ลําดับ การ Set up mold 
 

 
11 กด mold height เขา จนไมสามารถเล่ือนเขาไดอีก  กรณีที่แขนของการ clam ยังไมสุด 

ก็ใหกด moldheight เล่ือนออกแลวทดลองกด mold close เพื่อทดสอบดูวา claim 
แลวหรือยัง ใหทําจนกวาไดชองวางระหวาง plate mold กับ plate เคร่ืองหางกัน 
ประมาณ 5 mm. เม่ือไดแลวก็ให 

  
12 เช็คดูวา mold ไดระนาบกับ plate ของเคร่ืองหรือไมจากนั้น ทําการใช manual clam 

ยึด plat mold ติดกับ plat ของเคร่ืองโดยยึดดานละ 4 ตัว 

  
13 ทําการตอทอน้ําเขากับ mold เม่ือเสร็จแลวก็ใหเปดน้ําเขาไดเลย 

 
ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 43) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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ลําดับ การ Set up mold 
14 นํา hook ของเครนและ eye bolt ออกและนําไปเก็บเขาที ่

 

 

 
15 ทํา clamping force (ใหทําตากวิธีดานหนา) 

  
16 ทดสอบการเปด-ปด mold โดยกด manul modeและกด mold close กด mold open 

เพื่อดู speed ในการเปด-ปดของ mold วาสมดุลหรือไม และทําการ set คา 
mold open stroke ใหสมดุลกับการจับงานของ robot ดวย 

 
17 ทําการ set stroke ของ ejector ใหพอดีกับการปลดชิ้นงานออกจาก mold 

 
ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 44) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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                   จากข้ันตอนการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของในการปรับตั้งเคร่ืองจักรทั้ง 17
ข้ันตอน มีบางข้ันตอนที่มีลักษณะการทํางานข้ึนอยูกับผลิตภัณฑกอนหนา ซึ่งแปรผันตามตัวแปรที่
สําคัญคือรุน และแมพิมพของการผลิต  ที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละคร้ัง  ทําใหการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรมีความยุงยากซับซอนทั้งตองอาศัยความรู ประสบการณและความสามารถเฉพาะ
บุคคลประกอบในการทํางานเพื่อใหงานออกมามีประสิทธิภาพสูง ดังนั้นจึงตองมีการศึกษาวิธีการ
ทํางาน (Method study) และการศึกษาเวลา (Time study) ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงอยางละเอียดเพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหรวดเร็วและงายข้ึนดวยหลักการ การปรับปรุงพื้นที่
การทํางาน การออกแบบผังโรงงาน การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก และดานวิศวกรรมความ
ปลอดภัยมาประยุกตใชในการปรับปรุงงานแสดงผลการดําเนินงานแตละข้ันตอนดังนี้ 

3.3. ศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 

จากการศึกษาข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรในหัวขอที่ 3.2 พบวาการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรบางข้ันตอนมีลักษณะข้ึนอยูกับผลิตภัณฑกอนหนา มีความยุงยากซับซอน ดังนั้นการ
วิเคราะหเพื่อแสดงใหเห็นรายละเอียดแยกใหเห็นเปนสวนยอยๆ เพื่อใหเห็นจุดบกพรองหรือปญหา 
หรือสาเหตุในรายละเอียด เพื่อปรับปรุงใหดีข้ึนและมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนจึงตองอาศัยเทคนิค
ในการศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) (คมสัน จิระภัทรศิลป, 2005) เพื่อบันทึกวิธีการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองมือแผนภูมิกระบวนการ (Process flow chart) 
ในการบันทึกขอมูลของข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเปนงานยอยๆอยางละเอียดแบงเปนลักษณะ
ตางๆ 5 ประเภทตามมาตรฐาน ASME ไดแก 

1.         การปฏิบัติงาน (Operation) 

2.         การตรวจสอบ (Inspection) 

3.         การเคล่ือนยาย (Transportation) 

4.         การจัดเก็บ (Storage) 

5.         การรอคอย (Delay) 

จากนั้นทําการศึกษาเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามแผนภูมิกระบวนการ  เพื่อใช
เปนขอมูลพื้นฐานในการวิเคราะหปญหาและเขาใจปญหาไดดี จึงชวยใหมองเห็นงานที่ไร
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ประสิทธิภาพ เพื่อนําเสนอแนวทางใหมอยางมีข้ันตอนและตรวจตราอยางมีระบบและนําไปสูการ
พัฒนาวิธีการทํางานที่งายและมีประสิทธิภาพข้ึน  

วิธกีารศึกษาเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealที่มีข้ันตอนการทํางานข้ึนอยู
กับผลิตภัณฑกอนหนาเปนงานที่มีลักษณะเปนวัฏจักร คือมีการทํางานวนซ้ํากันในบางข้ันตอนเม่ือ
ทํางานตั้งแตแรกและเม่ือส้ินสุดการทํางานจะเร่ิมตนทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ 
ซึ่งจํานวนรอบข้ึนอยูกับตัวแปรที่สําคัญ คือ แมพิมพ และ ดังนั้นจึงตองเก็บขอมูลของตัวแปรที่มีผล
ตอการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละคร้ัง  เพื่อหาคาเฉล่ียของตัวแปรพบวามีคาเฉล่ียของจํานวน 
แมพิมพ เทากับ 60 ชุด (แยกตามรุนของผลิตภัณฑ)  บนเงื่อนไขเคร่ืองฉีดที่มีจํานวน 43 เคร่ือง  จึง
ไดมีการจําแนกงาน  โดยพิจารณาจากความตองการของลูกคา  หลังจากพิจารณาพบวา มีจํานวน 
3 รุนที่มีปริมาณความตองการส่ังซื้อในแตละเดือนคงที่  จึงสามารถที่จะทําการแยกรุน แยกเคร่ือง 
เพื่อทําการผลิตอยางตอเนื่องได  และจํานวนรุนที่เหลือ 57 รุนนั้น จําเปนจะตองนํามาพิจารณาใน
การจัดลําดับในการผลิต  เพื่อใหทันตามความตองการของลูกคา  โดยจําเปนตองศึกษาเวลา  และ
หาวิธีปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  เพื่อลดความสูญเสีย เนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรนาน
เกินไป  ซึ่งผลพลอยไดทั้งหมด  จะทําใหอัตราการสงมอบงานลาชาลดลง    

ในการศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาในการทํางานแตละข้ันตอนเพื่อลด
คาความคลาดเคล่ือนของความแตกตางของเวลาที่ข้ึนอยูกับตัวแปรดังกลาว จากนั้นทําการศึกษา
เวลาอยางละเอียดโดยการจับเวลาการทํางานโดยการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาการ
ทํางานของพนักงานที่ถูกเลือก โดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริง ไมมีการหยุดรอคนจับ
เวลาแตจะทํางานไปเร่ือยๆ ผูบันทึกจับเวลาจําเปนตองสังเกตการณทํางานในแตละข้ันตอนที่
ตอเนื่องกัน โดยการจับเวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบตามแผนภูมิกระบวนการ 
ประมาณคาจํานวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใชคาสูงสุดและต่ําสุด(Rang) มาคํานวณเพื่อหา
จํานวนคร้ังของการจับเวลาที่เหมาะสม โดยวิธีการคือ 

1. จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ังสําหรับงานที่ใชเวลาทํางานมากกวา 2 นาที 
และ10 คร้ัง สําหรับงานที่ใชเวลาทํางานนอยกวา 2 นาท ี

2. หาคาพิสัยของเวลาที่จับได  คือ  คาพิสัย (R) = คาสูงสุด – คาต่ําสุด  

3. หาคาเฉล่ีย X ของเวลาที่จับได 
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4. หาคาของพิสัยหารคาเฉล่ีย  
X
R  

5. นําคาพิสัยหารคาเฉล่ียไปเปดตารางหาจํานวนคร้ังของการจับเวลา โดย
อางอิงในตารางที่ 3.1 

ตารางท่ี 3.1 จํานวนคร้ังในการศึกษาเวลา สําหรับการหาคาจากวิธีพิสัย                                           
ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95% คาความผิดพลาด  5% (คมสัน จิระภัทรศิลป, 2005) 

  

 

 

 

 

 

 

แสดงผลของการศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาของพนักงานที่เกี่ยวของ
กับการปรับตั้งเคร่ืองจกัรดังตอไปนี ้ 
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3.3.1 การศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานฝาย
ผลิตในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal  

จากการศึกษาวิธีการทํางานและศึกษาเวลาในการทํางานของพนักงานฝายผลิต
พบวาพนักงานฝายผลิตจะปฏิบัติงานโดยอางอิงจากใบปรับตั้งเคร่ืองจักรซึ่งมีรายละเอียดที่สําคัญ
ดังตอไปนี้  

- Common part  หมายถึง วัตถุดิบที่ตองใชตอในการผลิตผลิตภัณฑตอไป ซึ่งมี
การเตรียมจากการผลิตผลิตภัณฑกอนหนา 

- Difference part  หมายถึง วัตถุดิบที่ไมตองใชตอในรุนการผลิตถัดไป 
- Common mold หมายถึง แมพิมพที่ตองใชตอในการผลิตผลิตภัณฑตอไป ซึ่ง

มีการเตรียมจากการผลิตผลิตภัณฑกอนหนา 
- Difference mold  หมายถึง แมพิมพที่ไมตองใชตอในรุนการผลิตถัดไป 
เม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางานเนื่องมาจากทําการผลิตผลิตภัณฑรุนกอนหนาเสร็จ 

พนักงานฝายผลิตจะนํารถเข็นใสวัตถุดิบที่ใชผลิตรุนกอนหนาออกมาจากเคร่ืองจักร และเร่ิมการ
คัดแยกวัตถุดิบ ออกไปไวยังบริเวณพื้นที่ที่รอการสงกลับไปยังคลังวัตถุดิบ  สวน Common part 
คงไวในรถเพื่อรอการจัดเรียงตอไป กระบวนการทํางานของพนักงานฝายผลิตโดยละเอียดดังใน
ภาพที่ 3.5 
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ภาพท่ี 3.5 แผนผังกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานีฉีดพนักงานฝายผลิต      

      จากแผนผังกระบวนการทํางานโดยละเอียดของพนักงานฝายผลิต                                          
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ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของเคร่ืองฉีด TPE Seal นํามาศึกษาเวลาในการทํางาน
โดยวิธีการจับเวลาพนักงานทีมี่การเลือกไวแลว จากนั้นคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลาแลวจึง
นํามาหาเวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนกอนการ
ปรับปรุง ดังแสดงรายละเอียดในภาพที่ 3.6  พบวางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝาย
ผลิตใชเวลาทั้งหมด 62 นาที  (โดยทุกรุนจะมีแตกตางกันนอยมาก) 

                                       

 
ภาพท่ี 3.6 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีดTPE Seal ของพนักงานฝายผลิต 

3.3.2 การศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานฝาย
ควบคุมเคร่ืองจักรในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal 

ศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรในการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดย
ละเอียดแสดงข้ันตอนการทํางานดังแผนผังกระบวนการทํางานดังภาพที่ 3.7   
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ภาพท่ี 3.7  ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองฉีด ของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร 
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จากข้ันตอนการทํางานขางตนนํามาศึกษาเวลาในการทํางาน โดยวิธีการจับเวลา
พนักงานที่มีการเลือกไวแลว จากนั้นคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลาปกติ 
(Normal Time) เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนกอนการปรับปรุง ดังแสดง
รายละเอียดในภาพที่ 3.8  พบวา  งานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรทั้งหมดของพนักงานควบคุม
เคร่ืองจักรใชเวลา 125 นาที โดยงานในการถอดอุปกรณ และสวนประกอบตางๆ ออกจากแมพิมพ
ใชเวลาในการทํางานมากที่สุดคิดเปนเวลา 30 นาที 

                       
21.1

Step Method MC Time 
(Sec)

Man 
Time 
(Sec)

0 Machine stop run 0.0 0.0

1 Key ID of job for load NC program 4.3 4.3

2 Waiting program loading 4.2 4.2

3 Conveyer in setup

3.1 Auto setup conveyer in machine 0.0 0.0

3.2 Walk to convayer load in 9.2 9.2

3.3 Adjust conveyer load in 3.2 3.2

4 Manual Test & re adjust 12.3 12.3

5 Conveyer out setup

5.1 Walk to convayer load out 11.6 11.6

5.2 Adjust conveyer load out 2.6 2.6

6 Manual Test & re adjust 12.1 12.1

7 Nozzle setup

7.1 Walk to machine 8.4 8.4

7.2 Select Nozzle setup mode 1.6 1.6

7.3 Head move to nozzle change 
position 34.6 34.6

7.4 Setup Nozzle 82.8 82.8

8

8.1 Select Backup pin setup mode 1.8 1.8

8.2 Machine table move up 45.6 45.6

8.3 Confirmposition Backup pin with 
sample board 122.6 122.6

8.4 Setup backup pin 12.7 12.7

Remark

**Perarell with manual adjust step

 
ภาพท่ี 3.8 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal ของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร 

3.3.3 การศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานฝาย
กระบวนการในการปรับตั้งเคร่ืองฉีดTPE Seal 

          ศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรในการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดย
ละเอียดแสดงข้ันตอนการทํางานดังแผนผังกระบวนการทํางานดังภาพที่ 3.9 
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ภาพท่ี 3.9 ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal ของพนักงานควบคุมกระบวนการ 
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จากข้ันตอนการทํางานขางตนนํามาศึกษาเวลาในการทํางานโดยวิธีการจับเวลา
พนักงานที่มีการเลือกไวแลวมาทําการจับเวลาโดยใชนาฬิกาจับเวลา จากนั้นคํานวณจํานวนคร้ัง
ในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักร
แตละข้ันตอนกอนการปรับปรุง ดังแสดงรายละเอียดในภาพที่ 3.10 พบวางานชางเทคนิคฝาย
กระบวนการใชเวลาทั้งหมด 140 นาที 

Step Method MC Time (Sec) Man Time 
(Sec)

1 Verify ID of reel & Feeder against on setup 
sheet

1.1 Read ID of Reel 3.2 3.2

1.2 Read ID of Reel on setup sheet 2.9 2.9

1.3 Confirm correct feeder 11.3 11.3

0.0 17.4 0.0 0.0 0.0 17.4 0.0

0.0 661.2 0.0 0.0 0.0 661.2 0.0

2 Verify ID of Feeder against on setup sheet 
by location

2.1 Clear position of ID Reel   (Block by feeder) 9.8 9.8

2.2 Read ID of Reel position 5.6 5.6

2.3 Read ID of Reel on setup sheet 2.2 2.2

0.0 17.6 9.8 0.0 0.0 7.8 0.0

0.0 668.8 372.4 0.0 0.0 296.4 0.0

3 Confirm conveyer in

3.1 Walk to Conveyer load in 9.4 9.4

3.2 Confirm Conveyer load in 9.2 9.2

3.3 Walk to Machine 4.2 4.2

4 Confirm ID of NC program on machine 11.8 11.8

5 Confirm Conveyer out

5.1 Walk to convayer load out 11.6 11.6

5.2 Confirm conveyer load out 9.5 9.5

6 Confirm Backup pin setup 8.4 8.4

7 Comfirm Teaching

7.1 Confirm Teaching by select teaching mode 
/test 1 position 1.6 1.6

7.2 Head machine move to assembly position 2.9 2.9

7.3 Confirm position with setting position 2.2 2.2

This operation repeat 38 position

This operation repeat 38 position

This operation repeat 38 position

** Internal setup

Remark

** Internal setup

This operation repeat 38 position

This operation repeat 38 position

This operation repeat 38 position

** Internal setup

** Sampling 10 position 

** Sampling 10 position

** Sampling 10 position

1st confirmation: Kitting confirmation

Total  Time per item (Sec)

2nd confirmation: Sequence & MC Setting

Total  Time (Sec)

Total  Time per item (Sec)

Total  Time (Sec)

 
 ภาพท่ี 3.10 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของชางเทคนิคฝายกระบวนการ 

3.4. หลักการแกปญหาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

จากที่กลาวในหวขอที่ 3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงเนน
การลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรตอคร้ังใหรวดเร็ว และงายข้ึน ซึ่งข้ันตอนการดําเนินการเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร     โดยสามารถพิจารณาทํากับรุนใดๆก็ไดที่มีการผลิต 
ณ ขณะนั้น  เนื่องจากสามารถใชไดกับทุกรุน  โดยไดประยุกตใชหลักการที่งายและเปนสากลใน
การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงดวยเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่เรียกวา
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เทคนิค SMED (Single-Minute Exchange of Dies) ที่พัฒนาโดย Shingo ( Shingo, 1985 ) ได
กําหนดหลักการ 3 ข้ันตอนดังแสดงในภาพที่ 3.11               

         

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.11 ข้ันตอนในการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง SMED 

  ดังนั้นแนวทางในการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรจะดําเนินไปตามข้ันตอนของ
หลักการขางตน ทั้ง 3 ข้ันตอนคือ  

ขั้นตอนท่ี 1 คือ การแยกแยะงานระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายใน (Internal Setup) และงาน
ภายนอก (External Setup) ทําโดยการใชเทคนิคศึกษาการทํางานเขามาประยุกตเพื่อเปนการ
แสดงการไหลของงาน   

ขั้นตอนท่ี 2   คือ การแปลงการตั้งเคร่ืองจักรภายในใหเปนการตั้งเคร่ืองจักรภายนอก  

ขั้นตอนท่ี 3 คือ กระบวนการสุดทายเปนการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกแงมุมใหมี
ประสิทธิภาพ ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการ
วิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน การขนถายวัสดุ การ

 
ข้ันตอนท่ี 1 
แยกแยะงาน
ระหวางการ

ปรับตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและ
ภายนอก 

ขั้นตอนท่ี2  
แปลงการตั้ง

เคร่ืองจักรภายใน
ใหเปนการตั้ง

เคร่ืองจักร
ภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 3 
ปรับปรุงการ

ปรับตั้งเครื่องจักร
ทุกแงมุมใหมี

ประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น 
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ออกแบบจิ๊ก วิศวกรรมความปลอดภัย และการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใช คือ ระบบ
บารโคดที่มีอยูในโรงงานมาประยุกตใชรวมในข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อลดความยุงยากใน
การตรวจสอบความถูกตอง แสดงผลการดําเนินงานแตละข้ันตอนดังนี้  

3.5. วิธีการ และผลการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

หัวขอนี้ไดนําเสนอวิธีการและผลของการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรตามหลักการ
ของ SMED ซึ่งผลการปฏิบัติจริงรวมระยะเวลาดําเนินการตามวิธีการจนถึงเก็บผลการดําเนินงาน
ทั้งส้ิน 12 เดือน คือระหวางวันที่ 1 มกราคม พ.ศ. 2551 ถึง 31 ธันวาคม พ.ศ. 2551 โดยใชวิธีการ
วิเคราะหการปรับตั้งเคร่ืองจักรในปจจุบันดวยการใชวิธีบันทึกวีดีทัศนการปฏิบัติงานการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรทุกข้ันตอนและเปดวีดีทัศนใหพนักงานที่ทําหนาที่ในข้ันตอนแตละข้ันตอนอธิบายการ
ทํางานของตนเพื่อใชเปนขอมูลในการแยกแยะงานปรับตั้งภายในและภายนอก จากนั้นใหผูที่มี
หนาที่เกี่ยวของในโรงงานรวมแสดงความคิดเห็นในแตละข้ันตอนการทํางาน โดยใชขอมูลจาก
การศึกษาเวลารวมกับการเปดวีดีทัศนที่บันทึกไว เพื่อรวมกันเสนอแนะแนวทางการแกปญหาใน
ข้ันตอนการแปลงงานภายในใหเปนงานภายนอกและการปรับปรุงทุกแงมุม จากนั้นนําไปทดลอง
ปฏิบัติในสถานีตัวอยางตามแนวทางใหมที่ปรับปรุงเปนระยะเวลา 2 เดือน คือระหวางวันที่ 1
เมษายน พ.ศ. 2551 ถึงวันที่ 30 พฤษภาคม พ.ศ.2551 เพื่อเก็บผลการทดลอง สรุปผล จัดทําเปน
มาตรฐานและจัดอบรมพนักงานที่เกี่ยวของเพื่อนําไปปฏิบัติจริงนับตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ.
2552 เปนตนมา ซึ่งแนวทาง SMED ผสานกับการวิเคราะหขอมูลเพื่อการทบทวนและพัฒนา
วิธีการทํางานโดยเฉพาะเจาะจง ตามข้ันตอนดังนี้คือ 

1. การวิเคราะหวัตถุประสงคของการทํางาน (Operation purpose) 

2. การจัดลําดับกระบวนการและการเปล่ียนแปลงกระบวนการ (Sequence and 
process ) 

3. การปรับตั้งและการสนับสนุน (Setup and tools) 

4. การออกแบบวัสดุและอุปกรณขนถาย (Material handling) 

5. การปรับปรุงแผนผังพื้นที่การทํางาน (Plant layout) 

6. การออกแบบการทํางาน (Work design) 
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ผลการวิ เ คราะหขอ มูลเ พื่ อก ารท บทวน และพัฒน าวิธีก ารทํ างานโดย
เฉพาะเจาะจงตามข้ันตอนทั้ง 6 ข้ันตอนขางตน แสดงรายละเอียดดังนี้  

3.5.1 ขั้นตอนการแยกแยะงานระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในและภายนอก   

จากการวิเคราะหขอมูลวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงประกอบกับ 
ขอมูลจากการสัมภาษณพนักงานทั้งหมดที่เกี่ยวของในการทําหนาที่ปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยการ
บันทึกวีดีทัศนการปฏิบัติงานการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกข้ันตอนและเปดวีดีทัศนใหพนักงานที่ทํา
หนาที่ในแตละข้ันตอนอธิบายการทํางานของตนเพื่อใชเปนขอมูลในการแยกแยะงานปรับตั้ง
ภายในและภายนอกเพื่อหาวัตถุประสงคในการทํางานแตละหนาที่ รายละเอียดดังแสดงในตาราง
ที่ 3.2  

ตารางท่ี 3.2 หนาที่และวัตถปุระสงคของการปฏิบัติงานแตละข้ันตอนของการปรับตั้งเคร่ืองจักร
กอนการปรับปรุง ( อางอิงข้ันตอนการทํางานจากภาพที่  3.12 ) 

No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

1. ขั้นตอนการ
เตรียม Mold 

- เช็คขนาดความหนาและความยาวของ Mold 
 ( Mold size ) 

- เช็คขนาดของ locating ring- ตรวจสอบสกรูที่
ใชยึด plate ยึด Mold และ Eye bolt  

- การเช็ค
ขนาดของ 

Mold เพื่อ
นําไปเทียบ
กับขนาดของ
เคร่ืองฉีด  

2. ตรวจสอบสภาพ
และการตั้งคาตางๆ

ของเคร่ืองฉีด 

- ตรวจสอบสภาพและการตั้งคาตางๆ 
ของเคร่ืองฉีด 
- Mold movement set-up อยูใน mode ของ 
Mold set 
- เปด Unit die clamp plate ใหเปดกวางสุด 
- เปด Safety door และ Operation door กอนที่
จะทําการ Set-up mold 

- แนวการจัดวางและจํานวนของ Ejector rod ที่
ใชกับ Mold 
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

3 ขั้นตอน Setup 
mold 

เล่ือน Crane ลงมา
และนํา Wirehook 
มาแขวนเขากับ 
Eye bolt 

- ตรวจสอบสภาพของโซที่ใชในการข้ึน Mold วา
อยูในสภาพที่พรอมใชงานหรือไม 

- ขณะที ่Wire hook แขวนอยูกับ Eye bolt 
ขณะที่จะนําMold ข้ึนสายโซจะตองไมหยอนหรือ
ตึงเกินไป 

 

4 คอยๆยก Crane 
ข้ึนและหยุดที่
ตําแหนงที่สาย 
Wire ตึงพอด ี

- คอย jog switch control ใหสายโซของ Crane 
อยูในแนวดิ่งเสียกอนแลวจึงคอย  ๆยก Mold ข้ึน
อยางชาๆ 

 

5 
บังคับ Crane ให
ยก Mold มาใน 
แนวดานในเหนือ 
Diver 

- ปฏิบัติอยางระมัดระวังเพื่อปองกันไมให Mold 
กระแทกเคร่ืองจักรหรือคน  

6 
บังคับ Crane ให
เล่ือน Mold ไปยัง 
ดาน Fixed ปรับ
ตําแหนงของ 
Locating ring ให
ตรงกับตําแหนง 
ของเคร่ืองฉีด 

- ปรับตําแหนงของ Mold ใหตรงทั้งในแนวระนาบ
และแนวดิ่ง 
- ในขณะปรับตั้งตําแหนงของ Mold ไมควรนํามือ
สอดไประหวาง Tie bar เพื่อปองกันไมให Mold 
มากระแทกมือ 

 

7 
ปด Mold ดวย 
Mold Set up 
mode 

- ตองไมมีส่ิงกีดขวาง 
- หลังจากปด Mold สนิทแลว Mold ตองไดระดับ
ทั้งแนวราบและแนวดิ่ง 
- การเช็คระดับของmold ควรเช็ค 2 จุดที่ขอบของ 
Mold เทียบกับขอบของ Die plate 
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

8 
ขัน Bolt ยึด Mold 
เขากับ Clamp 
ใหแนน(ใช Torque 
wrench รวมกับ 
Bolt) 

ลําดับการยึด Bolt : 

 

-ในการขัน 
Boltจะตอง
ยึดแนนตาม
คาTorque ที่
กําหนด 

9 
นํา Wire hook 
ออกจาก Eye bolt 
แลวถอด plate ยึด 
Mold ออก 

- ตรวจสอบวาไมลืมถอดอุปกรณใด  ๆออก  

10 
ใส Heater เขาไป
ใน Mold และ 
ขัน Bolt ยึดใหแนน 

- ตรวจสอบตําแหนงที่ใส ( สังเกตจาก Sticker ที่
สาย)หากออกแรงฝนดึงอาจทําใหสายขาดได 

- เฉพาะกับ 
Mold ที่ 
ใช Heater 

11 
ติด Thermo-
couple ( ดาน Fix 
1จุด , ดาน 
Moveable 1 จุด ) 

- ตรวจสอบตําแหนงที่ติด ( สังเกตจาก Sticker ที่
สาย)หากออกแรงฝนดึงอาจทําใหสายขาดได 
ตองใสใหสุด 

 

12 
ถามี Sensor 
ejector backward 
ก็ใหทําการติดตั้ง
ดวย 
 

- ตั้งใหสวิตซทํางานในขณะที ่Ejector ถอยกลับ 
และตรวจสอบการทํางานโดยสังเกตสัญญาณไฟ
ที่แสดงการทํางานวาทํางานอยูในสภาวะปกติ
หรือไม 

- เฉพาะกับ 
Mold ที่มีการ
ใช Ejector 

13 
ใสสายน้ํา Cooling 
ที่มาจาก Mold 
Temperature 
Controller 

- ในการติดตั้งจะตองให Mechanical socket 
แนนไมสามารถดึงใหหลุดได 
 

- เฉพาะกับ 
Mold ที่ 
ใช Mold 
Temperature 
Controller 
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

14 
ขั้นตอน Down 
mold 
 
ตรวจสอบการตั้ง
คาตางๆ ของเคร่ือง 

- เปด Safety door และ Operation door กอนที่
จะทําการDown mold 
- ปด Unit die clamp plate 
- Mold movement set-up อยูใน mode ของ 
Mold set 

 

15 
ถอดสวิตซ
ตรวจสอบการถอย
กลับ 
ของ Ejector 

  

16 
ถอด Heater และ 
Thermocouple 
ออกจาก Mold 

หากออกแรงฝนดึงอาจทําใหสายขาดได  

17 
ประกบ plate ยึด 
Mold เขากับ 
Mold และขัน Eye 
Bolt 

Bolt ยึด plate ยึด Mold และ Eye Bolt ตองไม
หลวม 

 

18 
เล่ือน Crane ลงมา
และแขวน Wire 
hook เขา Eye bolt 

Wire hook ตองไมหลุดออกจาก Eye bolt  

19 
คอย ๆ ยก Crane 
ข้ึนและหยุดที ่
ตําแหนงที่สาย 
Wire ตึงพอด ี

ยกข้ึนชาๆ , สาย Wire ตองไมพันกัน  

20 
ขัน Bolt และ 
Clamp ที่ติดกับ 
Mold 
ออก 

ทั้ง 8 จุดทางดาน Fix และดาน Moveable  
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

21 
เปด Mold ดวย Set 
up mode แลว 
ถอด Locating 
ring ออกจาก 
Mold 
ดาน Fix 

- ตองไมมีอะไรร้ังสายไฟอยู 
- ใชมือจับบริเวณ Wire hook เอาไวเพื่อปองกัน
การแกวงของ Mold ขณะเปด Mold 

 

22 
บังคับ Crane ให
ยก Mold ข้ึนใน 
แนวดิ่งเหนือขอบ
ประตูฝง Operate 

ปฏิบัติอยางระมัดระวังเพื่อไมให Mold กระแทก
กับเคร่ืองจักรหรือคน 

 

23 
บังคับ Crane ให
นํา Mold ลง นํา 
วางที่รถเข็น Mold 

ปฏิบัติอยางระมัดระวังเพื่อไมให Mold กระแทก
กับเคร่ืองจักรหรือคน 

 

24 
จัดเก็บอุปกรณและ
อะไหลตางๆ ไว 
ในที่ที่กําหนด 

ปฏิบัติตาม 5 ส อยางเครงครัด  
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            จากการศึกษาวิธีการทํางาน (Work study) รวมกับการสัมภาษณพนักงานทั้งหมดที่เกี่ยวของในการทําหนาที่ปรับตั้งเคร่ืองจักร นํามาวิเคราะห
ขอมูลเพื่อหาวัตถุประสงคในการทํางานในแตละข้ันตอน นําไปสูการแยกงานภายในออกจากงานภายนอกไดดังแสดงในรูปที่ 6 พบวามีงานปรับตั้งภายในที่
สามารถปรับตั้งภายนอกได คือ งานในข้ันตอนที่ (1), (2), (3), (4) ,(5) และ (8.2)  

 

 
ภาพท่ี 3.12  ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยวิธีการแปลงงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในเปนภายนอก 

 63 
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ภาพท่ี 3.13 เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร หลังจากแปลงงานภายในใหเปนงานภายนอก 

3.5.2 ขั้นตอนการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก    
จากการศึกษาวิธีการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรในข้ันตอนการทํางานที่ (1), (2), 

(3), (4) ,(5) และ (8.2) นําขอมูลมาวิเคราะห พบวาสามารถแปลงงานข้ันตอนดังกลาวใหเปนงาน
การปรับตั้งภายนอกได โดยการปรับปรุงตามตําแหนง  ที่ระบุในข้ันตอนการทํางานใหม ดังแสดงใน
ภาพที่  3.12 และ ภาพที่ 3.13  แสดงรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
(1) ออกแบบใบรายการตรวจสอบการปฏิบัติการ ตามภาพที่ 3.14  เพื่อเตรียมความพรอมของคน 
และเคร่ืองมือที่จําเปนตองใชกอนการปฏิบัติงานจริง  ซึ่งจะเปนการลดเวลาสูญเสียจากการรอคอย 
(อางอิงเอกสารมาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรใน ภาคผนวก ข.) 
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 ภาพท่ี 3.14 ใบรายการตรวจสอบการปฏิบัติการของเคร่ืองฉีด TPE Seal 
 
(2) จัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ โดยจัดทําใหเปนรูปแบบมาตรฐาน เพื่อใหพรอมใชงาน ซึ่งมีการทํา 
Visual control 
(3)  ออกแบบและสรางรถเข็นที่ใชในการจัดเรียงวัตถุดิบ 
(4) จัดหารถเข็นแมพิมพที่มี Hoist เพื่อสามารถใชยกแมพิมพไดสะดวกยิ่งข้ึน  
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(5) วัดขนาดของแมพิมพใหเรียบรอย กอนที่จะเร่ิมทําการนําข้ึนประกอบที่เคร่ืองฉีด เพื่อลดเวลาใน
การรอคอย 
(6)  การลงโปรแกรมเงื่อนไขการผลิต มีการปรับปรุงโดยเตรียมโปรแกรมเงือ่นไขที่เสร็จสมบูรณแลว 
ถามีการใชงานใหสามารถ Upload ผานคอมพิวเตอร Note book ไดทันท ี
(7) จัดอบรมวิธีการใหม และนําไปปฏิบัติจริงเปนเวลา 1 เดือนในสายการผลิตตัวอยาง  พรอมเก็บ
ผลการปรับปรุงโดยการจับเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนตามวิธีการใหม  พบวาเวลาใน
การปรับตั้งภายในของสถานีงานฉีด ลดลงจากเดิม 307 นาที เปน 165 นาที 
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จากนั้นนําไปทดลองปฏิบัติในสายการผลิตตัวอยางเพื่อศึกษาเวลาหลังการ
ปรับปรุงในข้ันตอนนี้ แสดงผลของข้ันตอนการทํางานที่ปรับปรุงใหมและการศึกษาเวลาตามแนว
ทางการทํางานใหมของพนักงานฝายผลิตดังแสดงในภาพที่ 3.15 และ ภาพที ่3.16 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.15 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝายผลิต หลังการปรับปรุง
งานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 
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ภาพท่ี 3.16 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝายผลิต หลังการปรับปรุงงาน
โดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
3.5.2.1 วิธีการและผลการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้ง

ภายนอกของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร 

หนาที่การทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝายควบคุมเคร่ืองจักร 
หลังการแปลงงานภายในใหเปนภายนอกแสดงดังแสดงในภาพที ่3.17  มีเปนงานปรับตั้งภายนอก
และการจัดเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณสําหรับการปรับตั้งคาเคร่ืองจักร ดังนี้ 

 

 

 

 

 

Man Machine Page 2/2

Issued Date: 11/05/08 Rev:1 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current Improve Reduce

at Pick & Place Machine 5780.8 622.9 5157.9

Part Kitting  & Sequencing per item 2739.8 0.0 2739.8

Operator : Production Operator 231.8 0.0 231.8

Chart Status : Improvement method 1884.8 1349.0 535.8

by separate External setup / Internal setup 186.2 117.8 68.4

Criteria Type :Internal setup 10823.4 2089.7 8733.7

180.4 34.8 145.6

Step Method Time (Sec)

8 Take off cart from machine 6.9 6.9

9 Swop Old/New kitting one by one

9.1 Take of 1st reel from Device cart 4.6 4.6

9.2 Storage on Kitting cart 3.1 3.1

9.3 Take of Reel from Kitting Cart 2.8 2.8

9.4 Confirm ID of Reel 28.7 28.7

9.5 Confirm  Location from setup sheet 2.9 2.9

9.6 Storage on correct location on Device 
Cart 7.4 7.4

9.7 Re confirm ID reel & location on setup 
sheet 3.9 3.9

10 Take in new  cart 53.6 53.6

** Spare Device Cart

Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

** Difficult due to block by feeder

Time (Min)

** Spare Device Cart
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ภาพท่ี 3.17 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานควบคุม        
เคร่ืองจักร หลังปรับปรุงงานโดยแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
จากนั้นนําข้ันตอนการทํางานที่ปรับปรุงใหมไปทดลองปฏิบัติในสายการผลิต

ตัวอยางเพื่อศึกษาเวลาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนนี้ แสดงผลของการศึกษาเวลาตามแนวทางการ
ทํางานใหมของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรดังแสดงในภาพที่ 3.18 
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ภาพท่ี 3.18 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานควบคุม         
เคร่ืองจักร หลังการปรับปรุงงานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
3.5.2.2 วิธีการและผลการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้ง

ภายนอกของชางเทคนิคฝายกระบวนการ 

หนาที่การทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานชางเทคนิค ฝาย
กระบวนการหลังการแปลงงานภายในใหเปนภายนอกแสดงดังแสดงในภาพที่ 3.19 เปนงาน
ปรับตั้งภายนอกและการจัดเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณสําหรับการปรับตั้งคาเคร่ืองจักรดังนี้ 
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Method : Machine Setup Current Improve Reduce

at Pick & Place Machine 110.5 107.3

Machine Setting 29.2 0.0

Operator : Technician 369.2 401.3

Chart Status : Improvement method 758.9 615.7

by separate External setup / Internal setup 0 0.0

Criteria Type : Internal setup 1267.8 1124.3

21.1 18.7

Step Method MC Time 
(Sec)

Man 
Time 
(Sec)

0 Machine stop run 0.0 0.0

6 Load NC program

6.1 Key ID of job for load NC program 4.3 4.3

6.2 Waiting program loading 4.2 4.2

7 Setup conveyer out

7.1 Auto setup conveyer in machine 32.1 32.1

7.2 Walk to convayer load out 0.0 0.0

7.3 Adjust conveyer load out 0.0 0.0

7.4 Manual Test & re adjust 0.0 0.0

7.5 Walk to machine 0.0 0.0

8 Nozzle setup

8.1 Select Nozzle setup mode 0.0 0.0

8.2 Head move to nozzle change 
position 34.6 34.6

8.3 Setup Nozzle 82.8 82.8

9 Backup pin setup

9.1 Select Backup pin setup mode 1.8 1.8

9.2 Machine table move up 45.6 45.6

9.3 Confirmposition Backup pin with 
sample board 0.0 0.0

9.4 Put Overlay on machiine table 3.8 3.8

9.4 Setup backup pin 16.9 16.9

10 Teaching

10.1 Select Teaching mode 1.6 1.6

10.2 MC load & lock PCB 4.8 4.8

117.1 115.4 107.3 0.0 117.1 8.1 0.0

10.3 Head machine move to assembly 
position 2.9 2.9

Time (Min)

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Symbol

** Use Overlay by machine by model

** Use Overlay by machine by model

** Internal setup

**Perarell with Auto adjust step

**Perarell with Auto adjust step

**Perarell with Auto adjust step

Total  Time per time  (Sec)

** Dependent to shot by process average 98 point

**Perarell with Auto adjust step

**Perarell with Auto adjust step
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ภาพท่ี 3.19 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของชางเทคนิคฝายกระบวนการ หลัง
การปรับปรุงงานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 
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ภาพท่ี 3.20 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของชางเทคนิคฝายกระบวนการ หลังการ
ปรับปรุงงานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
3.5.2.3 สรุปผลการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก

ของเคร่ืองจักรฉีด TPE Seal 
                สรุปผลการดําเนินงานในข้ันตอนการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนภายนอก

สงผลใหการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealมีข้ันตอนการทํางานใหม   ดังแสดงรายละเอียดจัดอบรม
วิธีการใหม และนําไปปฏิบัติจริงเปนเวลา   1  เดือน  ในสายการผลิตตัวอยาง    พรอมเก็บผลการ
ปรับปรุงโดยการจับเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนตามวิธีการใหม    พบวาเวลาในการ
ปรับตั้งภายในของสถานีงานฉีด ลดลงจากเดิม 307 นาที เปน 165 นาที
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Issued Date: 11/05/08 Rev:1 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current Improve Reduce

at Pick & Place Machine 372.4 372.4 0.0

QC confirmation 25.2 25.2 0.0

Operator : QC Operator 29 29.0 0.0

Chart Status : Improvement method 1034.5 373.3 661.2

by separate External setup / Internal setup 0 0.0 0.0

Criteria Type : Internal setup 1461.1 799.9 661.2

24.4 13.3 11.0

Step Method MC Time (Sec) Man Time 
(Sec)

2 Verify ID of Feeder against on setup sheet 
by location

2.1 Clear position of ID Reel   (Block by feeder) 9.8 9.8

2.2 Read ID of Reel position 5.6 5.6

2.3 Read ID of Reel on setup sheet 2.2 2.2

0.0 17.6 9.8 0.0 0.0 7.8 0.0

0.0 668.8 372.4 0.0 0.0 296.4 0.0

3 Confirm conveyer in

3.1 Walk to Conveyer load in 9.4 9.4

3.2 Confirm Conveyer load in 9.2 9.2

3.3 Walk to Machine 4.2 4.2

4 Confirm ID of NC program on machine 11.8 11.8

5 Confirm Conveyer out

5.1 Walk to convayer load out 11.6 11.6

5.2 Confirm conveyer load out 9.5 9.5

6 Confirm Backup pin setup 8.4 8.4

7 Comfirm Teaching

7.1
Confirm Teaching by select teaching mode 
/test 1 position 1.6 1.6

7.2 Head machine move to assembly position 2.9 2.9

7.3 Confirm position with setting position 2.2 2.2

29.0 102.1 0.0 25.2 29.0 76.9 0.0Total  Time  (Sec)

** Internal setup

** Sampling 10 position 

** Sampling 10 position

** Sampling 10 position

2nd confirmation: Sequence & MC Setting

Total  Time per item (Sec)

Total  Time (Sec)

** Internal setup

This operation repeat 38 position

This operation repeat 38 position

This operation repeat 38 position

Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Time (Min)
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3.5.3 ขั้นตอนการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกแงทุกมุม 
                          จากการนําขอมูลวิธีการทํางาน และศึกษาเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานี
ฉีด มาวิเคราะหเพื่อหางานที่ไรประสิทธิภาพและเสนอแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในทุกๆ ดาน 
ดังแสดงในรูปที่ 3.3 โดยมีการแสดงถึงข้ันตอนที่ไดรับการปรับปรุง มีรายละเอียดดังนี้ 
(1) มีการนําระบบฐานขอมูลมาชวยในการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดังรูปที่ 3.21  เพื่อลด
เวลาในการเตรียมเคร่ืองมือ และลดปญหาความผิดพลาด รวมถึงการส่ังซื้ออุปกรณสนับสนุน  
        

 
 

ภาพท่ี  3.21 ระบบฐานขอมูลชวยในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
 

(2) ลดเวลาในการยกแมพิมพ โดยมีการส่ังทํา Hoist ภาพที่ 3.22 ที่ทําหนาที่เปน รอกเคล่ือนที่ติด
ไวที่เคร่ืองฉีด  เพื่อใหงายตอการข้ึน – ลงแมพิมพ เนื่องจากมีการปรับเปล่ียนบอย และเพื่อความ
ปลอดภัยในการทําการซอมบํารุง 
   

                                   
ภาพท่ี 3.22 Hoist ใชสําหรับ ยก แมพิมพ ข้ึน – ลง จะติดไวที่เคร่ืองฉีด หลังจากปรับปรุง 
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(3) จัดทําระบบแจงความตองการวัตถุดิบ และการเปล่ียนแมพิมพในฐานขอมูลของระบบการผลิต
ในบริษัท  เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการปรับเปล่ียนแผนผลิต 
(4) ลดเวลาในการนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร  โดยมีการอบวัตถุดิบไวลวงหนา  เพื่อใหงายตอการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร 
(5) ลดเวลาและความผิดพลาดจากการปรับตั้งเคร่ือง โดยทํา Visual Control ที่เคร่ืองฉีด เพื่อให
เขาใจงาย ตอการควบคุม และสังเกตุงาย ดังภาพที่ 3.23 , 3.24 และ ภาพที่ 3.25 
                              

 
 

ภาพท่ี 3.23 การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร (การปรุงปรุงทุกๆดาน) 
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ภาพท่ี 3.24 การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร (การปรุงปรุงทุกๆดาน –ตอ-)  
 

 
 

ภาพท่ี 3.25 การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร (Visual control) 
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(6) มีการทํา Work & Time study เพื่อลดเวลาที่ไมจําเปนออกไปจากการทํางาน ในแตละข้ันตอน 
และการจัดเตรียมเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆ ดังภาพที่ 3.26 
 

 
 

ภาพท่ี 3.26 การเตรียมเคร่ืองมือ และแมพิมพใหพรอมสําหรับ Set up เคร่ืองจักร 
 

3.5.3.1 การวิเคราะหกระบวนการโดยละเอียด  

จากข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ไดปรับปรุงดังภาพที่ 3.27 และแผนผังการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งไดแสดงการไหลของงานในการปรับตั้งภายในนํามาวิเคราะหรวมกับผูปฏิบัติงานที่
เกี่ยวของในโรงงานกรณีศึกษา  เพื่อหางานที่ไรประสิทธิภาพและเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในทุกแงทุกมุม  
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Kitting Cart
ตัวอยางแผงวงจรเปลา
Nozzle

   ชื่อเครื่องจักร :
Pick & Place

   ชื่อกระบวนการ :
การปรับต้ังเคร่ืองจักร

   ลักษณะการปฏิบัติการ :
งานปรับต้ังเครื่องจักรภายใน

รายการส่ิงของท่ีตองเตรียมลวงหนา
1
1

การแกไข

Ref.Setup sheet
Ref.Setup sheet Back up Pin
Ref.Setup sheet Overlay

Suwanna

  วันท่ี :   โดย :

แผนผังการปฏิบัติงานการปรับตั้งภายใน 

วันท่ี

23/5/2009

ดานหนาเคร่ืองจักรดานหลังเคร่ืองจักร

C1

C2

C3

M1

K2

3,6,7,
13

1

8,10,
11,12,1
4

5

9

2,15

4

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.27 แผนผังกระบวนการทํางานการปรับตั้งภายในของพนักงานที่เกี่ยวของ 
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3.5.3.2 วิธีการดําเนินงานและผลการปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 

จากแนวทางทีเ่สนอแนะในการปรับปรุงประสิทธิภาพดวยหลักการ การขนถาย
วัสดุ การออกแบบการทํางาน การนําระบบสารสนเทศเขามาประยกุตใชในการทํางาน และ
วิศวกรรมความปลอดภัย นํามาจัดทําแผนการดําเนินงานเพื่อนําไปปฏิบัตจิริง จากนั้นทดลอง
ปฏิบัติการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามแนวทางใหมในสถานีตัวอยางและเก็บผลการดําเนินงานซึ่งมี
รายละเอียดของจุดที่ปรับปรุงประสิทธิภาพดังตอไปนี ้

(A) การจากการวิเคราะหขอมูลพบวางานที่ไรประสิทธิภาพของข้ันตอนการ
ทํางานสวนใหญเกิดมาจากการตรวจสอบความถูกตองของการทํางานจากการอานรหัสดวย
สายตา ประกอบกับสภาพแวดลอมในการทํางานที่มีเ สียงของเคร่ืองจักรดังตลอดเวลาทําให
ประสิทธิภาพการทํางานดอยลง ดังนั้นจึงมีการนํา E-Preventive Maintenance มาชวยในการ
ปฏิบัติงานปรับตั้งเคร่ืองจักรดังแสดงในภาพที่ 3.28   เพื่อลดเวลาในการอานรหัสดวยสายตาทั้งยัง
ชวยปองกันความผิดพลาดในการทํางานสงผลทําใหลดงานในการตรวจสอบจากฝายควบคุม
คุณภาพไดอีกดวย 

 
ภาพท่ี 3.28 การนําระบบ E-Preventive Maintenance มาชวยการปรับตั้งเคร่ือง 
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(B) การดัดแปลงเคร่ืองจักรเพื่อใหสามารถนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักรไดในขณะที่
พนักงานควบคุมเคร่ืองจักรปรับคาเคร่ืองจักร  พรอมใชหลักวิศวกรรมความปลอดภัยในการ
ออกแบบระบบปองกันอันตรายจากการทํางานของพนักงาน 2 คนกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองโดยการ
ติด Area sensor ที่เคร่ืองจักรทุกเคร่ืองเพื่อปองกันส่ิงแปลกปลอมเขาไปในพื้นที่การทํางานของ
เคร่ืองจักรขณะที่เคร่ืองจักรกําลังทํางาน 

(C) ออกแบบพื้นที่การทํางานใหมโดยการกําหนดใหนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร
ดานหลังเคร่ืองเทานั้นเพื่อเปนการลดปญหาพื้นที่การทํางานที่คับแคบ และเกิดการขัดจังหวะการ
ทํางานของพนักงานทุกฝายที่เกี่ยวของในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ดังแสดงในภาพที ่3.29 

 

 

 

 

 

  

ภาพท่ี 3.29 การออกแบบพื้นที่การทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการไหลของกระบวนการ 

(D) การลดเวลาการนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร โดยการเตรียมรถวัตถุดิบสํารอง    
1 คันตอเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองโดยจัดวางไวขางเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง วัตถุประสงคเพื่อใหพนักงาน
ฝายผลิตสามารถจัดเรียงวัตถุดิบข้ึนรถเข็นลวงหนาขณะที่เคร่ืองจักรกําลังผลิต เม่ือเคร่ืองจักรหยุด
พนักงานสามารถนํารุวัตถุดิบคันใหมแทนที่คันเกาไดทันท ี 

(E) เพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการปรับตั้งจุดรองรับแรงใตวัตถุดิบหลักโดยการ
สรางแผนบอกตําแหนงจุดรองรับ(Overlay)ของวัตถุดิบหลักแตละชนิดโดยไมตองนําวัตถุดิบหลัก
จริงในการเทียบหาตําแหนงจุดรองรับแรงใตวัตถุดิบหลัก พรอมออกแบบข้ันตอนการตรวจสอบ 
Overlay ใหถูกตองเสมอเม่ือมีการเปล่ียนตําแหนงการประกอบชิ้นสวนอิเ ล็คทรอนิคสใน
กระบวนการผลิตกอนหนาเพื่อเปนการปองกันการติดตั้งจุดรอบรับกดทับลงบนชิ้นสวน
อิเล็คทรอนิคส 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
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(F)  การปรับปรุงประสิทธภิาพทุกๆ ดาน ดวยระบบบารโคต เพื่อใหในการควบคุม
การทํางาน และความถูกตอง ดังภาพที่ 3.30 

 

  ภาพท่ี 3.30 ระบบบารโคตที่ติดตั้งทั้งกระบวนการผลิต 
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จากการปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงตามรายละเอียดของ (A) - (E) จากนั้นจัดลําดับกระบวนการ และออกแบบวิธีการทํางานใหมดังแสดง
ในภาพที่ 3.31 และนําไปปฏิบัติในสถานีตัวอยางเพื่อศึกษาเวลา ดังแสดงในภาพที่ 3.32 ถึงภาพที่ 3.34 พบวาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรในสถานีงาน ฉีด 
TPE SEAL ลดลงจากเดิม 165 นาที เหลือเพียง 120 นาที   

 

 
 

ภาพท่ี 3.31 ข้ันตอนในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 
 81 
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ภาพท่ี 3.32  เวลาการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 
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Man Machine Page 2/2

Issued Date: 21/6/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 5780.8 622.9 0.0 5780.8

Part Kitting  & Sequencing per item 2739.8 0.0 68.2 2671.6

Operator : Production Operator 231.8 0.0 0.0 231.8

Chart Status : Improvement method 1884.8 1349.0 0.0 1884.8

by separate External setup / Internal setup 186.2 117.8 0.0 186.2

Criteria Type :Internal setup 10823.4 2089.7 68.2 10755.2

180.4 34.8 1.1 179.3

Step Method Time (Sec)

2.1 Take off old device cart 14.6 14.6

2.2 Take in new device cart 53.6 53.6

68.2 0.0 68.2 0.0 0.0 0.0Total  Time  (Sec)

** Distance from machine to storage area

Symbol

Remark

Time (Min)

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Man Machine Page 1/2

Issued Date: 21/6/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 0.0 5529.0 5179.4 349.6

Part Kitting  & Sequencing per item 0.0 448.1 215.0 233.1

Operator : Production Operator 0.0 0.0 0.0 0.0

Chart Status : Improvement method 0.0 520.6 51.2 469.4

by separate External setup / Internal setup 0.0 186.2 79.8 106.4

Criteria Type :External setup 0.0 6683.9 5525.4 1158.5

0.0 111.4 92.1 19.3

Step Method Time (Sec)

1.1 - 1.2 Kitting & Sequencing

Scan Job barcode /Load Setup sheet 
program 0.9 0.9

Select Reel of Material start from 1st 
Loaction onward 0.8 0.8

Confirmed Reel Type 0.0

Turn to Feeder Shelf 0.6 0.6

Confirmed Feeder matching 0.0

Select  Feeder 0.9 0.9

Turn to Cart 0.2 0.2

Assembly Reel to feeder 129.4 129.4

Storage on Cart start from 1st 
location onward 2.1 2.1

Move to Machine 184.6 184.6

5277.5 4981.8 215.0 0.0 0.9 79.8

1.3 Load part to cart

Scan Job barcode /Load Setup sheet 
program 0.9 0.9

Take off Reel from Kitting Cart 1.8 1.8

Confirm ID of Reel 0.0 0.0

Confirm  Location from setup sheet 0.0 0.0

Storage on correct location on Cart 3.4 3.4

Re confirm ID reel & location on setup 
sheet 0.0 0.0

Scan ID of feeder 0.9 0.9

Scan ID of Z location on device cart 0.4 0.4

247.9 197.6 0.0 0.0 50.3 0.0

5525.4 5179.4 215.0 0.0 51.2 79.8

Total  Time   (Sec)

Corrected by Setup program

Corrected by Setup program

Corrected by Setup program

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Corrected by Setup program

Symbol

Remark

Time (Min)

** Spare Device Cart

Corrected by Setup program

Corrected by Setup program

Implement Barcode system.

Corrected by Setup program

Sequence by location 1,2,3 …n

Sequence by location 1,2,3 …n

Corrected by Setup program

Identify location by Setup prograam

** Repeat 38 loop

** Repeat 38 loop

Grand Total (Sec)

** Spare Device Cart

Total  Time  (Sec)

** Repeat 38 loop

Man Machine Page 2/2

Issued Date: 21/6/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 5780.8 622.9 0.0 5780.8

Part Kitting  & Sequencing per item 2739.8 0.0 68.2 2671.6

Operator : Production Operator 231.8 0.0 0.0 231.8

Chart Status : Improvement method 1884.8 1349.0 0.0 1884.8

by separate External setup / Internal setup 186.2 117.8 0.0 186.2

Criteria Type :Internal setup 10823.4 2089.7 68.2 10755.2

180.4 34.8 1.1 179.3

Step Method Time (Sec)

2.1 Take off old device cart 14.6 14.6

2.2 Take in new device cart 53.6 53.6

68.2 0.0 68.2 0.0 0.0 0.0Total  Time  (Sec)

** Distance from machine to storage area

Symbol

Remark

Time (Min)

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Man Machine Page 1/2

Issued Date: 21/6/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 0.0 5529.0 5179.4 349.6

Part Kitting  & Sequencing per item 0.0 448.1 215.0 233.1

Operator : Production Operator 0.0 0.0 0.0 0.0

Chart Status : Improvement method 0.0 520.6 51.2 469.4

by separate External setup / Internal setup 0.0 186.2 79.8 106.4

Criteria Type :External setup 0.0 6683.9 5525.4 1158.5

0.0 111.4 92.1 19.3

Step Method Time (Sec)

1.1 - 1.2 Kitting & Sequencing

Scan Job barcode /Load Setup sheet 
program 0.9 0.9

Select Reel of Material start from 1st 
Loaction onward 0.8 0.8

Confirmed Reel Type 0.0

Turn to Feeder Shelf 0.6 0.6

Confirmed Feeder matching 0.0

Select  Feeder 0.9 0.9

Turn to Cart 0.2 0.2

Assembly Reel to feeder 129.4 129.4

Storage on Cart start from 1st 
location onward 2.1 2.1

Move to Machine 184.6 184.6

5277.5 4981.8 215.0 0.0 0.9 79.8

1.3 Load part to cart

Scan Job barcode /Load Setup sheet 
program 0.9 0.9

Take off Reel from Kitting Cart 1.8 1.8

Confirm ID of Reel 0.0 0.0

Confirm  Location from setup sheet 0.0 0.0

Storage on correct location on Cart 3.4 3.4

Re confirm ID reel & location on setup 
sheet 0.0 0.0

Scan ID of feeder 0.9 0.9

Scan ID of Z location on device cart 0.4 0.4

247.9 197.6 0.0 0.0 50.3 0.0

5525.4 5179.4 215.0 0.0 51.2 79.8

Total  Time   (Sec)

Corrected by Setup program

Corrected by Setup program

Corrected by Setup program

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Corrected by Setup program

Symbol

Remark

Time (Min)

** Spare Device Cart

Corrected by Setup program

Corrected by Setup program

Implement Barcode system.

Corrected by Setup program

Sequence by location 1,2,3 …n

Sequence by location 1,2,3 …n

Corrected by Setup program

Identify location by Setup prograam

** Repeat 38 loop

** Repeat 38 loop

Grand Total (Sec)

** Spare Device Cart

Total  Time  (Sec)

** Repeat 38 loop

 
 

 

 

 

 

 

 

  

 

   

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.33 เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealของพนักงานชางเทคนิคฝาย   เคร่ืองจักรหลัง
การปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 
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Man Machine Page 1/2

Issued Date: 21/06/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 0 0.0 0.0 0.0

QC confirmation 0 0.0 0.0 0.0

Operator : QC Operator 0 0.0 0.0 0.0

Chart Status : Improvement method 0 661.2 0.0 661.2

by method improvementt 0 0.0 0.0 0.0

Criteria Type : External setup 0.0 661.2 0.0 661.2

0.0 11.0 0.0 11.0

Step Method MC Time (Sec) Man Time 
(Sec)

0 Read ID of Reel 0 0

0 Read ID of Reel on setup sheet 0 0

0 Confirm correct feeder 0 0

0 Clear position of ID Reel   (Block by feeder) 0 0

0 Read ID of Reel position 0 0

0 Read ID of Reel on setup sheet 0 0

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Total  Time (Sec)

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

Time (Min)

Total  Time per item (Sec)

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

Man Machine Page 2/2

Issued Date: 21/6/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 372.4 372.4 0.0 372.4

QC confirmation 25.2 25.2 63.9 -38.7

Operator : QC Operator 29 29.0 2.9 26.1

Chart Status : Improvement method 1034.5 373.3 71.2 963.3

by method improvement 0 0.0 0.0 0.0

Criteria Type : Internal setup 1461.1 799.9 138.0 1323.1

24.4 13.3 2.3 22.1

Step Method MC Time (Sec) Man Time 
(Sec)

2.7 2nd Confirmation

2.7.1 Walk to Machine 52.3 52.3

2.7.2 Confirm Conveyer load in 15.5 15.5

2.7.3 Confirm ID of NC program on machine 19.8 19.8

2.7.4 Walk to convayer load out 11.6 11.6

2.7.5 Confirm conveyer load out 18.7 18.7

2.7.6 Confirm Backup pin setup 13.4 13.4

2.7.7 Confirm Teaching by select teaching mode 
/test 1 position 1.6 1.6

2.7.8 Head machine move to assembly position 2.9 2.9

2.7.9 Confirm position with setting position 2.2 2.2

2.9 135.1 0.0 63.9 2.9 71.2 0.0

0.0 63.9 2.9 71.2 0.0

Time (Min)

**Distance from back to front machine

Total  Time  (Sec)

** Sampling 1 position

Grand Total  Time  (Sec) 138.0

** Sampling 1 position 

** Sampling 1 position

Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Man Machine Page 1/2

Issued Date: 21/06/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 0 0.0 0.0 0.0

QC confirmation 0 0.0 0.0 0.0

Operator : QC Operator 0 0.0 0.0 0.0

Chart Status : Improvement method 0 661.2 0.0 661.2

by method improvementt 0 0.0 0.0 0.0

Criteria Type : External setup 0.0 661.2 0.0 661.2

0.0 11.0 0.0 11.0

Step Method MC Time (Sec) Man Time 
(Sec)

0 Read ID of Reel 0 0

0 Read ID of Reel on setup sheet 0 0

0 Confirm correct feeder 0 0

0 Clear position of ID Reel   (Block by feeder) 0 0

0 Read ID of Reel position 0 0

0 Read ID of Reel on setup sheet 0 0

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Total  Time (Sec)

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

Time (Min)

Total  Time per item (Sec)

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

**Fool proof by apply barcode system to kitting job

Man Machine Page 2/2

Issued Date: 21/6/08 Rev:2 By: Suwanna.p

Method : Machine Setup Current 1st 
Improve

2nd 
Improve Reduce

at Pick & Place Machine 372.4 372.4 0.0 372.4

QC confirmation 25.2 25.2 63.9 -38.7

Operator : QC Operator 29 29.0 2.9 26.1

Chart Status : Improvement method 1034.5 373.3 71.2 963.3

by method improvement 0 0.0 0.0 0.0

Criteria Type : Internal setup 1461.1 799.9 138.0 1323.1

24.4 13.3 2.3 22.1

Step Method MC Time (Sec) Man Time 
(Sec)

2.7 2nd Confirmation

2.7.1 Walk to Machine 52.3 52.3

2.7.2 Confirm Conveyer load in 15.5 15.5

2.7.3 Confirm ID of NC program on machine 19.8 19.8

2.7.4 Walk to convayer load out 11.6 11.6

2.7.5 Confirm conveyer load out 18.7 18.7

2.7.6 Confirm Backup pin setup 13.4 13.4

2.7.7 Confirm Teaching by select teaching mode 
/test 1 position 1.6 1.6

2.7.8 Head machine move to assembly position 2.9 2.9

2.7.9 Confirm position with setting position 2.2 2.2

2.9 135.1 0.0 63.9 2.9 71.2 0.0

0.0 63.9 2.9 71.2 0.0

Time (Min)

**Distance from back to front machine

Total  Time  (Sec)

** Sampling 1 position

Grand Total  Time  (Sec) 138.0

** Sampling 1 position 

** Sampling 1 position

Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

 

       

 

 

 

 

   

   

 

 

 

 

 

   

                         

 

 

ภาพท่ี 3.34 เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ หลังการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม
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3.6. การสรางงานใหเปนมาตรฐาน 

จากการดําเนินงานตามแนวทาง SMED ผสานกับการศึกษาการทํางานและ
หลักการออกแบบการทํางาน การออกแบบจิ๊ก การใชเทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อการผลิต และการ
ออกแบบดานวิศวกรรมความปลอดภัย นํามาซึ่งการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
โดยการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็วและงายข้ึน เม่ือนําไปทดลองปฏิบัติจริงในสถานีตัวอยางดัง
แสดงรายละเอียดในหัวขอที่ 3.5 พบวาทําใหการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal ให รวดเร็วข้ึน สงผล
ใหเวลาที่สูญเสียในการผลิตในสถานีงาน ฉีด TPE SEAL เนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงจาก
เดิม 307 นาที เหลือเพียง 120 นาที และยังชวยใหการปรับตั้งเคร่ืองจักรงายข้ึนมีลักษณะการ
ทํางานไมข้ึนกับผลิตภัณฑกอนหนา มีความปลอดภัยในการทํางานยิ่งข้ึนพรอมชวยลดความ
บาดเจ็บของรางกายไดอีกดวย และดานเคร่ืองมือที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรไดรับการทําใหเปน
มาตรฐาน รวมเขาไวดวยกันมีเคร่ืองมือที่พรอมใชไมตองเสียเวลา ในการเดินตามหาเม่ือตองการ
ใชงาน  

ดังนั้น  จึงสรุปไดวาการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง
SMED ผสานกับการศึกษาการทํางานสามารถนําเสนอแนวทางการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ปรับปรุง
ใหม      ซึ่งไดผานการพิสูจนขอเท็จจริงและผลการวิเคราะหจนเชื่อถือไดวาเปนการทํางานที่ดีที่สุด  
โดยทําเปนมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ืองจักร เก็บไวในระบบ E-Document  ในภาพที่ 3.35  เพื่อ 
ใหงายตอการเขาไปศึกษา และเรียนรู 
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ภาพท่ี 3.35 E-Document สําหรับกระจายขอมูลมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ือง 
 

 
 

ภาพท่ี 3.36 ตัวอยางมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal  
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บทท่ี  4 

ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ือง กอน และหลัง
ปรับปรุง  เพื่อสรุปผลการวิเคราะหวา การปรับปรุงประสิทธิภาพนั้น สามารถชวยลดเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรไดตามวัตถุประสงค  และยังชวยลดอัตราของงานสงมอบลาชา 

การคํานวณจากคาเฉล่ียของการปรับตั้งเคร่ืองจักรของผลิตภัณฑแตละรุนใน
สถานีฉีด โดยทําการการเก็บขอมูล 15 รุน เพื่อนํามาหาคาเฉล่ียของเวลากอน และหลังปรับปรุง
แสดงผลของการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ไดดําเนินการตามบทที่ 3 ที่ผานมา ดังแสดง ในตาราง
ที่  4.1   

ตารางท่ี 4.1 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง SMED 

ข้ันตอนการปรับปรุง   
ตามแนวทาง SMED 

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (นาท)ี 

พนกังานฝายผลิต 
พนักงานฝาย

ควบคุมเครื่องจักร 

พนักงานฝาย
ควบคุม

กระบวนการและ
ตรวจสอบ 

รวม 

External Internal External Internal External Internal Internal 

กอนการปรับปรุง 0 60 0 120 0 127 307 

ข้ันตอนที่ 1 และ 2  5 5 22 55 18 60 165 

ข้ันตอนที่ 3 5 5 20 40 15 35 120 

คิดเปนสัดสวนของเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรท่ีลดลงท้ังหมด 60.9 

ขอมูลการศึกษาเวลาจากการทดลองในสถานีตัวอยางดังกลาวขางตน สามารถ
พิสูจนความนาเชื่อถือในประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ปรับปรุงใหมวาเปนการทํางานที่
ดีที่สุดกอนนําไปปฏิบัติจริงในแผนกเคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งจะ
กลาวตอไป  
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4.1 การนําผลการปรับปรุงไปปฏิบัติจริง 

ผลการดําเนินงานและการวิเคราะหการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยนําวิธีการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรใหมตามแนวทาง SMED ที่พัฒนาโดย Shingo หลังจากดําเนินงานวิจัยจนได
วิธีการใหมที่พิสูจนและวิเคราะหผลจากการทดลองกับสายการผลิตตัวอยาง สามารถลดเวลาใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรลงไดจาก 307 นาที เปน 120นาที ข้ันตอไปเปนการขยายผลโดยนําไปปฏิบัติ
จริงโดยเร่ิมตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2553  โดยมีตัววัดหลัก คือ รอยละของการสูญเสียเวลาใน
การผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรในสถานงีาน ฉีด TPE SEAL และไดเก็บผลการปฏิบัติจริง 
ดังแสดงในภาพที่ 4.1 

 
           ภาพท่ี 4.1 รอยละของการสูญเสียเวลาในการผลิตจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรของสถานี

งาน ฉีด TPE SEAL  ตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2553 เทียบกับคาเฉล่ียกอนการปรับปรุง 
 
จากภาพที่ 4.1 แสดงถึงผลการนําไปปฏิบัติจริงโดยวัดผลจากรอยละการสูญเสีย

เวลาของเคร่ืองจักรในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงจากรอยละ 30.2 เหลือรอยละ 
12  หรือกลาวไดวาเวลาที่สูญเสียของเคร่ืองจักรในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลง
รอยละ 60.9 สอดคลองกับผลการดําเนินงานที่ผานมาที่พิสูจนถึงวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่
ปรับปรุงใหมตามแนวทาง SMED จะชวยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงจากเดิมจาก 307 นาที 
เปน 120 นาที หรือลดลงรอยละ 60.9 นั่นเอง  

จากการนําไปปฎิบัติงานจริงที่สถานีฉีดในโรงงานกรณีศึกษานี้  พบวา วิธีการ 
และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของรุนผลิตภัณฑที่แตกตางกัน  มีวิธีการ และเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองที่ตางกันนอยมาก  ซึ่งไมเปนผลตอวิธีการ และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่มีการใชขอมูล
ในการพิจารณาในวิทยานิพนธนี้ 

 

88 



 

 

89
ผลที่พลอยได อีกประการหนึ่ง คือ เม่ือมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน

สวนของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแลวนั้น ในชวงเวลา 01 มีนาคม 2553 ถึง 11 มีนาคม 2553 ผลของ
อัตราการสงมอบงานลาชาลดลง จากเดิม รอยละ 12  เหลือ รอยละ 2  ดังภาพที่ 4.2 

  
 
ภาพท่ี 4.2 ผลของอัตราการสงมอบงานลาชาที่ลดลง 
 
จะเห็นไดวา อัตราการสงมอบงานลาชาลดลง เนื่องจากมีการลดเวลาในการ

ปรับตั้งเคร่ืองในรุนของผลิตภัณฑที่มีการปรับเปล่ียนแมพิมพตามคําส่ังซื้อ ใหมีการทํางานเปน
มาตรฐาน  และยังจะสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงข้ึน 
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บทท่ี  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

  

จากการปฏิบัติตามข้ันตอนการดําเนินงานดังที่ไดกลาวในเนื้อหาบทที่ 3 และบทที่ 
4 พบวาผลการดําเนินงาน ในบทนี้จะกลาวถึงการวิเคราะหผลการดําเนินงาน สรุปผลและอภิปราย
ผลการดําเนินงาน พรอมทั้งเสนอแนะแนวทางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเพิ่มเติมในการใชเปน
แนวทางในการศึกษาเพิ่มเติมตอไป มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

5.1. ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

ข้ันตอนการดําเนินงานในการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร
กรณีศึกษา โดยมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงที่จะทําใหเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปนคอขวดใชเวลาไมเกินที่ยอมรับไดและจากการจับเวลาของการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในสายการผลิต พบวาเคร่ืองจักรที่ใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรนานเกินกวา
ที่ยอมรับได คือ เคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ ที่สถานีฉีด ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่กลุมเคร่ืองจักรดังกลาวทั้ง โดยใช
หลักการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่เรียกวา แนวทาง SMED ที่พัฒนาโดย Shingo ในการ
ดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการวิเคราะหและออกแบบ
การทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก การ
ประยุกตใชระบบสารสนเทศเพื่อการผลิต และดานวิศวกรรมความปลอดภัย มาประยุกตใชในการ
ปรับปรุงงาน ตามหลักการ 3 ข้ันตอนคือ  

ข้ันตอนที่ 1 การแยกแยะงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในและภายนอกออกจากกัน 

ข้ันตอนที่ 2 แปลงงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายใน ใหเปนภายนอก  

ข้ันตอนที่ 3 การปรับปรุงประสิทธิภาพในทุกๆดานทั้งการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและภายนอก  

ผลการดําเนินงานตามข้ันตอนรวมกับผูที่มีสวนเกี่ยวของในโรงงาน ไดนําเสนอ
แนวทางการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหม พรอมทั้งรวมกันจัดทําแผนปฏิบัติงานและปฏิบัติตามแผนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามแนวทางที่นําเสนอ หลักการปรับตั้งเคร่ืองจกัรที่
ปรับปรุงขางตน ดังนั้นเม่ือนําไปปฏิบัติจริงในสายการผลิตตัวอยางเปนเวลา 1 เดือนพรอมเก็บผล
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การปรับปรุงโดยการจับเวลาการทํางานพบวาเวลาในการทํางานปรับตั้งภายในของสถานีงาน 
ฉีด TPE SEAL ซึ่งมีเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealเปนตัวกําหนดเวลาสูญเสียของ
เคร่ืองจักรในการผลิต ลดลงจากเดิม 307 นาทีเปน 120 นาที  

จากนั้นสรางมาตรฐานการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแบบใหม เพื่อ
สมรรถนะสูงสุดในการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน จากนั้นจัดอบรมพนักงานที่เกี่ยวของและนําไป
ปฏิบัติจริงในสถานีงาน ฉีด TPE SEAL เร่ิมใชตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2552 โดยวัดผลจากรอย
ละของสูญเสียเวลาในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร พบวาลดลงจากรอยละ 30.2 เหลือ
รอยละ 12  หรือกลาวไดวาเวลาสูญเสียของเคร่ืองจักรในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ลดลงรอยละ 60.1 สอดคลองกับผลการดําเนินงานที่ผานมาที่พิสูจนถึงวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่
ปรับปรุงใหมตามแนวทาง SMED ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางานสําหรับการวิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน 
การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก การประยุกตใชระบบสารสนเทศเพื่อการผลิต และดานวิศวกรรม
ความปลอดภัย มาประยุกตใชในการปรับปรุงงานจะชวยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงจากเดิม
จาก 307 นาทีเปน 120 นาที นั่นเอง 

5.2. สรุปผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของกรณีศึกษา 

จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกแผนกฉีด TPE Seal ดวย
เคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา ดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรโดยใชแนวทาง SMED ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางานสําหรับการวิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน 
การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก และดานวิศวกรรมความปลอดภัย นอกจากนี้ยังมีการประยุกตใช
ระบบสารสนเทศเพื่อการผลิตมาประยุกตใชในการปรับปรุงงาน โดยการใชระบบบารโคดชวยใน
การทํางานใหรวดเร็วและไรขอผิดพลาด และการจัดตารางผลิตดวยวิธีใหมพรอมกับนําระบบ
คอมพวิเตอรเขามาชวยเพื่ออํานวยความสะดวกในการจัดตารางผลิต ซึ่งการปรับปรุงดังกลาวได
ถูกนําไปบรรจุในระบบคอมพิวเตอรรวบรวมการผลิต (CIM) ซึ่งแสดงระบบ CIM จากผลของการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดังในภาพที่  5.1  
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ภาพท่ี 5.1 ระบบ CIM ของแผนกแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงาน        

กรณีศึกษา หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

5.3. การวิเคราะหผลกระทบตอการปรับปรุงประสิทธิภาพ  

ผลการวิเคราะหผลกระทบตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของโครงการ  จึงสรุปได
วา การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการลดเวลาปรับตัง้เคร่ืองจักรใหผลตอบแทนคอนขางดี  
ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 การวิเคราะหตนทุนที่ลดไดจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

 

ผลการปรับปรุง กอน หลัง ผลลัพธ รอยละ 
ตนทุนที่

ประหยัดได 

  ปรับปรุง ปรับปรุง ปรับปรุง ปรับปรุง 
ตอป  

(ลานบาท) 
เวลาที่สูญเสียในการปรับต้ัง
เคร่ืองจักร (นาทีตอคร้ัง) 307 นาที 120 นาที 187 นาที 39% +15.75* 
กําลังการผลิตของ 
เคร่ืองจักรเพิ่มขึ้น 4,896 ช้ิน 5,848 ช้ิน 952 ช้ิน 19% +5.71** 
(การปรับต้ังเคร่ืองตอคร้ัง)      
จํานวนงานลาชาโดยเฉล่ีย รอยละ 12 รอยละ 2 รอยละ 10 8% *** 
      
*อางอิงจํานวนครั้งของการปรับตั้งเครื่องจักรในป 2551 เทากับ 300 ครั้งตอป  และอางอิงราคา 
เครื่องจักรใหม เทากับ 50,000 ตอเครื่อง     
** อางอิงจากราคาของช้ินงาน เทากับ 20 บาทตอช้ิน     
*** อางอิงจากการนําไปปฏบัิติจริงและวัดผลในชวงเวลา 1 - 11 มีนาคม 2553   
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5.4. อภิปรายผลการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร 

ผลจากการผลิตเปนชุดเล็กๆ เพื่อใหโรงงานมีความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑ
ที่หลากหลายตามความตองการของลูกคาไดนั้น ทําใหเกิดการปรับตั้งเคร่ืองจักรข้ึนบอยคร้ัง 
ประกอบกับการใชเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรยาวนาน ทําใหเกิดการสูญเปลาในกระบวนการผลิต
สูง สอดคลองกับคํากลาวของ พรเทพ เหลือทรัพยสุข และ ยุพากลอนกลาง (2550) 

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดย
ใชเทคนิค การปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  ประกอบกับการทําใหเปนมาตรฐานจะทําให
สมรรถนะในการทํางานสูงสุดและเกิดการราบร่ืนในการทํางาน  สอดคลองกับหลักการของ 
Shingo (1985) 

ซึ่งแนวทางดังกลาวจะนํามาซึ่งผลกระทบเชิงบวก และเชิงลบ และเงินลงทุนจาก
การปรับปรุงประสิทธิภาพในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ดังนั้นจึงควรทําการประเมินโครงการตามหลัก
เศรษฐศาสตรเพื่อประกอบการตัดสินใจกอนการลงทุน 

5.5. ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาและหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของแผนก
แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา พบขอเสนอแนะในการ
ดําเนินงานเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของกรณีศึกษาในดานตางๆ ดังนี้ 

ดานการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรสามารถขยายผลไปยังสถานีงาน เคร่ืองฉีด
กาวไดโดยใชหลักการเดียวกัน โดยเนนการวางแผนการปฏิบัติงานเพื่อปรับปรุงและติดตามผลการ
ปรับปรุงอยางใกลชิด  

ดานการพัฒนาระบบการผลิต ผลการปรับปรุงยังคงมีจํานวนงานที่ลาชา 
เนื่องจากมีจํานวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรบอยคร้ัง ประกอบกับขนาดรุนการผลิตที่เล็ก เนื่องจากตอง
ทําการผลิตทดแทนงานที่เสียระหวางผลิตและมีการทดลองผลิตบอยคร้ัง ซึ่งควรพิจารณาตอใน
เร่ืองการกําหนดขนาดรุนของการผลิตที่เหมาะสม หรือแนวทางในการรองรับสถานการณดังกลาว
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุดตอไป  
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลการคํานวณภาระการผลิตรายวันเทียบกับกําลังการผลิตรายวันของแตละ
สถานีงานในแผนกเคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลการคํานวณภาระการผลิตรายวันเทียบกับกําลังการผลิตรายวันของแตละ
สถานีงานในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 

 
ตารางท่ี ก-1 การคํานวณกําลังการผลิตของสถานีงาน AD มีเคร่ืองจักรทั้งหมด 16 เคร่ือง ที่   

ประสิทธิภาพในการผลิต 80% ในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 

ชื่อ เวลาของ เวลาของ เวลารวม จํานวนชิ้น เวลา ประสิทธิภาพ 
กําลังการ

ผลิต 

เครื่องจักร เครื่องจักร การหยิบจับ ทั้งหมด 
ตอ

กระบวนการ 
ทํางาน ในการผลิต 

ใน 1วัน 
ทํางาน 

 (วินาที) (วินาที) (วินาที) (ชิ้น) (ชั่วโมง) (%) (ชิ้น) 

AD01 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD02 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD03 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD04 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD05 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD06 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD07 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD08 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD09 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD10 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD11 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD12 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD13 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD14 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD15 17 6 23 6 21 80 17,220 

AD16 17 6 23 6 21 80 17,220 

TTL       275,520 
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ตารางท่ี ก-2 การคํานวณกําลังการผลิตของสถานีงาน BK มีเคร่ืองจักรทั้งหมด 6 เคร่ือง 

ที่ประสิทธิภาพในการผลิต 80% ในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 
ชื่อ เวลาของ เวลาของ เวลารวม จํานวนชิ้น เวลา ประสิทธิภาพใน กําลังการผลิต 

เครื่องจักร เครื่องจักร การหยิบจับ ทั้งหมด ตอกระบวนการ ทํางาน การผลิต ใน 1วัน ทํางาน 

 (วินาที) (วินาที) (วินาที) (ชิ้น) (ชั่วโมง) (%) (ชิ้น) 

BK01 3,600 200 3,800 2,400 21 80 46,200 
BK02 3,600 200 3,800 2,400 21 80 46,200 
BK03 3,600 200 3,800 2,400 21 80 46,200 
BK04 3,600 200 3,800 2,400 21 80 46,200 
BK05 3,600 200 3,800 2,400 21 80 46,200 
BK06 3,600 200 3,800 2,400 21 80 46,200 
TTL       277,200 
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ตารางท่ี ก-3 การคํานวณกําลังการผลิตของสถานีงาน IJT เคร่ืองจักรทั้งหมด 43 เคร่ือง ที่มี 
     ประสิทธิภาพในการผลิต 60% ในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 

ชื่อ เวลาของ เวลาของ เวลารวม จํานวนชิ้น เวลา ประสิทธิภาพใน กําลังการผลิต 

เครื่องจักร เครื่องจักร การหยิบจับ ทั้งหมด 
ตอ

กระบวนการ  ทํางาน การผลิต 
ใน 1วัน 
ทํางาน 

  (วินาที) (วินาที) (วินาที) (ชิ้น) (ชั่วโมง) (%) (ชิ้น) 
IJT01 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT02 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT03 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT04 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT05 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT06 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT07 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT08 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT09 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT10 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT11 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT12 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT13 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT14 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT15 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT16 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT17 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT18 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT19 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT20 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT21 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT22 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT23 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT24 30 15 45 4 21 60 4,620 
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ตารางท่ี ก-3 –ตอ- การคํานวณกําลังการผลิตของสถานีงาน IJT เคร่ืองจักรทั้งหมด 43    
เคร่ือง ที่มีประสิทธิภาพในการผลิต 60% ในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 

ชื่อ เวลาของ เวลาของ เวลารวม จํานวนชิ้น เวลา ประสิทธิภาพใน กําลังการผลิต 

เครื่องจักร เครื่องจักร การหยิบจับ ทั้งหมด 
ตอ

กระบวนการ 
ทํางาน การผลิต 

ใน 1วัน 
ทํางาน 

 (วินาที) (วินาที) (วินาที) (ชิ้น) (ชั่วโมง) (%) (ชิ้น) 

IJT25 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT27 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT28 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT29 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT30 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT31 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT32 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT33 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT33 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT32 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT33 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT34 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT35 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT36 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT37 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT38 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT39 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT40 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT41 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT42 30 15 45 4 21 60 4,620 

IJT43 30 15 45 4 21 60 4,620 

TTL       198,660 
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ตารางท่ี ก-4 การคํานวณกําลังการผลิตของสถานีงาน WS มีเคร่ืองจักรทั้งหมด 3 เคร่ือง ที่มี
ประสิทธิภาพในการผลิต 80% ในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 

ชื่อ เวลาของ เวลาของ เวลารวม จํานวนชิ้น 
 

เวลา 
ประสิทธิภาพ 

กําลังการ
ผลิต 

เครื่องจักร เครือ่งจักร การหยิบจับ ทั้งหมด 
ตอ

กระบวนการ 
ทํางาน การผลิต 

ใน 1วัน 
ทํางาน 

 (วินาที) (วินาที) (วินาที) (ชิ้น) (ชั่วโมง) (%) (ชิ้น) 
WS01 110 0 110 162 21 80 94,500 
WS02 110 0 110 162 21 80 94,500 
WS03 110 0 110 162 21 80 94,500 
TTL       283,500 
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ตารางท่ี ก-5 การคํานวณภาระการผลิตรายวันโดยเฉล่ียของแตละเดือน แยกตามสถานีผลิตของแผนกเคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ    
ตั้งแตเดือนมีนาคม พ.ศ. 2552 ถึง กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 
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   ตารางท่ี ก-6   ความตองการของลูกคาโดยรวมเฉล่ียของแตละเดือน แยกตามรุนผลิตภัณฑ ตั้งแตเดือนมีนาคม พ.ศ. 2552 ถึง กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 
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  ตารางท่ี ก-7   ความตองการของลูกคาในแตละรุน โดยเฉล่ียของแตละเดือน แยกตามรุนผลิตภัณฑ ตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ถึง กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 
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ภาคผนวก ข 
เอกสารมาตรฐานในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
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ภาพท่ี ข-1 Set up check sheet injection machine 
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ภาพท่ี ข-2 Machine Check sheet 
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 ภาพท่ี ข-3 Injection process total output record 
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ภาพท่ี ข-4 แบบบันทึกผลประเมินการปฏิบัติงานในกระบวนการ 
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ภาพท่ี ข-5 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานในกระบวนการเคร่ืองฉีด 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นายพีระพงษ ตั้งวันเจริญ เกิดเม่ือวันที่ 24 สิงหาคม พ.ศ. 2521 ที่จังหวัดอุบลราชธานี  
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตในป พ.ศ. 2545 จากสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยมหิดล จากนั้นในป พ.ศ.2549 ไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญา
มหาบัณฑิตที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ปจจุบันทํางานในตําแหนงวิศวกร สวนวางแผนการผลิต บริษัท เอ็นโอเคพรีซิชั่น คอมโพแนนท 
(ประเทศไทย) จํากัด 
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