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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมในการผลิตสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟ มีการแขงขัน
กันมากข้ึนทําใหบริษัทตางๆตองพัฒนาตนเองในดานตางๆ ทั้งดานการผลิตที่ตองปรับปรุงใหมี
ประสิทธิภาพสูงข้ึนโดยการปรับปรุงในดานตางๆ อาทิ ดานการลดตนทุนในการผลิต และดาน
ประสิทธิภาพในการทํางาน  เพื่อใหบริษัทไดเปรียบในการแขงขันรวมถึงการเพิ่มกําไรใหกับบริษัท 
จึงกลาวไดวาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเปนหัวใจสําคัญในการอยูรอดของธุรกิจทั้งนี้ผูบริหาร
ของโรงงานที่ศึกษาซึ่งเปนบริษัทผลิตสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟไดใหความสําคัญกับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื่อการอยูรอดของธุรกิจเชนกัน โดยงานวิจัยนี้มีการนําเสนอเนื้อหา
ของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตการผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟของแผนก
เคร่ืองฉีดTPE Seal ฝาครอบ ดวยเคร่ืองฉีดในโรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟที่
ศึกษา ตามลําดับข้ันตอนของการดําเนินงานเพื่อนํามาซึ่งผลลัพธของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต 

ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของแผนกเคร่ืองฉีดTPE Seal ฝาครอบ ดวยเคร่ือง
ฉีดในโรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา  ตลอดจนที่มาและความสําคัญของ
ปญหาที่พบ กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่ศึกษา โดยทําการศึกษาจากขอมูลเชิงลึกใน
อดีต  เพื่อที่จะสามารถระบุถึงปญหาที่จะนําไปแกไขโดยใชเทคนิคการสรางกราฟและแผนภูมิชวย
ในการวิเคราะหตอไป 

1.1. ขอมูลท่ัวไป 

โรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟเปนบริษัทรวมลงทุนจากประเทศ
ญี่ปุน ทําการผลิตชิ้นสวนประกอบในฮารดดิสก เพื่อสงจําหนายภายในประเทศและตางประเทศ 
ดังภาพที่ 1.1 การไหลของผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษา โดยผูศึกษาไดทําการศึกษาในสวนของ
การฉีด TPE seal บนชิ้นสวนฝาครอบ ซึ่งแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ (Injection TPE seal) 
จะทําหนาที่หลักในการฉีด TPE Seal บริเวณขอบของชิ้นสวนฝาครอบ ที่ใชในการประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ 
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ภาพท่ี 1.1 การไหลของผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษา 

ในการศึกษานี้จะมุงเนนที่แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ซึ่งมี
รายละเอียดขอมูลทั่วไปดังนี ้

1.1.1 โครงสรางองคกร 

การบริหารองคกรโดยมีผูจัดการแผนก ทําหนาที่เปนผูแทนฝายบริหารในการดูแล
ทุกฝายในแผนกซึ่งมีโครงสรางองคกรแบงเปน 6 ฝายที่สําคัญ คือ ฝายวางแผนการผลิต ฝาย
วัตถุดิบ ฝายวิศวกรรม ฝายซอมบํารุงและควบคุมเคร่ืองจักร ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายผลิต 
โดยแตละฝายมีหนาที่ความรับผิดชอบหลักดังนี ้

ฝายวางแผนการผลิต แบงเปนหัวหนาฝายวางแผน 1 คน และพนักงานจัด
ตารางผลิต 2 คน โดย หัวหนาฝายวางแผนจะทําหนาที่ในการประเมินปริมาณงานสวนที่เกินกําลัง
การผลิตใหกับบริษัทในเครือที่ตางประเทศ และสงงานที่เหลือใหกับแผนกฉีด TPE Seal ใน
โรงงานผลิตสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา ซึ่งพนักงานจัดตารางผลิตจะนํางานดังกลาวมา
จัดตารางผลิตรายวัน รายสัปดาห และรายเดือน จากนั้นจะคอยควบคุมติดตามการผลิตประจํากะ
ใหเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว  

ฝายวัตถุดิบ ทําหนาที่ในการรับวัตถุดิบจากผูผลิตที่สงเขามายังโรงงานและรับ
วัตถุดิบที่ผลิตเสร็จจากฝายผลิตเพื่อติดบารโคดใหม จากนั้นทําการเก็บในคลังวัตถุดิบเพื่อรอการ
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เบิกจายวัตถุดิบตามใบความตองการวัตถุดิบ (Material Request) ของแตละใบงานส่ังผลิตและ
นําไปสงยังสถานีที่ตองผลิตงานนั้น  ๆ 

ฝายวิศวกรรม ทําหนาที่หลักในการทดลองผลิตเม่ือมีผลิตภัณฑใหม พรอมทั้ง
ออกแบบกระบวนการผลิต จัดสมดุลสายการผลิต พรอมทั้งจัดเตรียมเอกสารที่ตองใชในการผลิต 
และโปรแกรมที่ใชในการควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร (NC program) และมีหนาที่หลักที่
สําคัญ คือ การแกปญหาและปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพของการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

ฝายซอมบํารุงและควบคุมเคร่ืองจักร ทําหนาที่หลักในการซอมบํารุงเคร่ืองมือ 
และเคร่ืองจักรตามแผนซอมบํารุงเพื่อปองกันไมใหเคร่ืองจักรเสียและทําหนาที่ในการปรับตั้งคา
เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรกอนการผลิตพรอมทั้งควบคุมเพื่อใหเคร่ืองจักรทําการผลิตอยางราบร่ืน  

ฝายควบคุมคุณภาพ ทําหนาที่หลักในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของ
การปฏิบัติงานของทุกฝาย เพื่อสงมอบผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไปยังลูกคา 

ฝายผลิต ทําหนาที่หลักในการผลิตผลิตภัณฑวัตถุดิบหลักตามตารางการผลิต 
เพื่อสงมอบงานที่มีคุณภาพและทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด 

ซึ่งแตละฝายจะทํางานประสานกันดวยเปาหมายเดียวกัน คือ เพื่อสงมอบงานที่มี
คุณภาพและทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด  

1.1.2 โครงสรางของผลิตภัณฑ 

อุปกรณฮารดดิสกไดรฟ มีชิ้นสวนหลายชนิดของผลิตภัณฑประกอบดวย ซึ่งใน
กรณีศึกษานี้ ผูวิจัยศึกษาการผลิตของชิ้นสวนฝาครอบ  ซึ่งมีความแตกตางข้ึนอยูกับรุนของ
ผลิตภัณฑ โดยสามารถจัดกลุมของผลิตภัณฑฝาครอบที่ตองทําการฉีด TPE Seal ตามชนิดของ
ขนาด รุนของผลิตภัณฑ ที่ใชในการผลิตประกอบไดทั้งหมด 3 กลุมใหญ ซึ่งแตละกลุมจะมีรุน
ยอยๆ ของกลุมนั้นๆ  ดังภาพที1่.2 

 



 
 

 

4

 
 

 
 
ภาพท่ี 1.2 โครงสรางผลิตภัณฑโดยแบงขนาดตามรุนของผลิตภัณฑที่ใชในการผลิต 

1.1.3 กระบวนการผลิต 
             โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนฝาครอบนับเปนชิ้นสวนประกอบของ

ฮารดดิสกไดรฟที่มีความแมนยําสูง  ซึ่งกระบวนการผลิตเปนเทคโนโลยีจากประเทศญี่ปุน  
กระบวนการผลิตแบงออกเปน 5 สถานีหลัก คือ สถานีฉีดกาว สถานีอบ สถานีฉีด TPE Seal สถานี
การลาง และสถานีตรวจสอบ โดยผูทํางานวิจัยไดทําการศึกษาในสวนของสถานีฉีด TPE Seal 
ดวยเคร่ืองจักรฉีด เนื่องจากเปนสถานีวิกฤติ  ทําหนาที่ คือ ทําการฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ ซึ่ง
เปนวัตถุดิบหลัก  เพื่อสงขายใหกับลูกคา สําหรับใชในสายการประกอบฮารดดิสกไดรฟ  ซึ่งจะทํา
หนาที่เปนฝาปดของฮารดดิสกไดรฟ  เพื่อปองกันชิ้นสวนภายในอ่ืนๆ  จากฝุนละอองและความชื้น
จากภายนอก 

เคร่ืองจักรและหนาท่ีในการผลิต  การผลิตฝาครอบจะตองผานข้ันตอนซึ่งตองใช
เคร่ืองจักรตามลําดับ ดังนี้ 

1) เคร่ืองฉีดกาว (Adhesive machine)ใชสําหรับฉีดกาวลงบนฝาครอบ  ซึ่งปจจุบันมี
เคร่ืองจักรทั้งหมด 16 เคร่ือง 

2) เคร่ืองอบ (Oven machine) ใชสําหรับการอบฝาครอบหลังจากฉีดกาวเพื่อใหกาวสุก 
ซึ่งปจจุบันมีเคร่ืองจักรทั้งหมด  6 เคร่ือง 

3) เคร่ืองฉีด (Injection machine) ใชสําหรับฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ  ซึ่งปจจุบันมี
เคร่ืองจักรทั้งหมด 43 เคร่ือง 
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4) เคร่ืองลาง (Washing machine)ใชสําหรับลาง ฝาครอบ หลังจากฉีด TPE Seal 
เรียบรอยแลว  ซึ่งปจจุบันมีเคร่ืองจักรทั้งหมด 3 เคร่ือง 

จากกระบวนการผลิตที่แตกตางกันข้ึนอยูกับตามชนิดของฝาครอบ และรุน
ผลิตภัณฑเปนตัวกําหนดสถานีงาน ซึ่งมีเสนทางการไหลของงานแตละงาน เปนเสนทางเดียวไมมี
การแยกการไหลของผลิตภัณฑ มีรูปแบบการผลิตเปนแบบไหลล่ืนยืดหยุนหลายข้ันตอน (Multi-
stage flexible flow line) แสดงลักษณะดังในภาพที ่1.3 

 
ภาพท่ี 1.3  ลักษณะการไหลของกระบวนการระบบการผลิตแบบไหลล่ืนยืดหยุนหลาย                        

ข้ันตอน(Multi-stage flexible flow line) 

1.1.4 ระบบคอมพิวเตอรท่ีรวบรวมการผลิต 
 แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติกในโรงงานกรณีศึกษามีระบบ

คอมพิวเตอรที่รวบรวมการผลิตหรือเรียกวา CIM (Computer Integrated Manufacturing) ซึ่งเปน
ระบบเครือขายคอมพิวเตอรที่เชื่อมโยงกิจกรรมตางๆในการผลิตเขาดวยกัน ไดแกดานการผลิต 
ดานการวางแผนการผลิต ดานวัตถุดิบในการผลิต ดานการบํารุงรักษา ดานการควบคุมคุณภาพไว
ดวยกันโดยมีการประยุกตใชระบบบารโคดเขามาชวยในการทํางานใหสะดวก รวดเร็วและไร
ขอผิดพลาด (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน, 2548: 154-158 )  ซึ่งไดแสดงรายละเอียดของระบบดังกลาว
ในภาพที1่.4  
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ภาพท่ี 1.4 ระบบ CIM ของแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก 

ในโรงงานผลิตชิ้นสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา 
 
นอกจากนี้ยังมีระบบการติดตามสถานะของเคร่ืองจักรอัตโนมัติทุกเคร่ืองแสดง

การเดิน-หยุดทํางานของเคร่ืองจักร การเก็บบันทึกขอมูลและสงสัญญาณเตือนเม่ือมีส่ิงผิดปกติ
พรอมระบุส่ิงผิดปกต ิ     โดยผูปฏิบัติงานสามารถมองเห็นไฟสัญญาณแสดงสถานะเคร่ืองจักรที่
สถานีผลิตและมองเห็นผานหนาจอคอมพิวเตอร ซึ่งการจัดการกระบวนการผลิตดวยสายตาเปนส่ิง
ที่ชวยสนับสนุนการผลิตใหเปนไปอยางราบร่ืนเปนการลดเวลาสูญเสียที่สําคัญอยางหนึ่งเรียกวา 
ระบบอันดง (พรเทพ เหลือทรัพยสุข, 2550: 72-74) ดังแสดงลักษณะการเชื่อมโยงระบบและ
เคร่ืองจักรในภาพที่ 1.5 
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ภาพท่ี 1.5 ตัวอยางระบบการติดตามสถานะของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตของแผนกฉีด TPE 
Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติกในโรงงานกรณศีึกษา 

1.1.5 แผนผังโรงงาน 

แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติกในโรงงานผลิตกรณศีึกษา  มีการ
จัดวางเคร่ืองจักรไตามกลุมของเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 1.6  

 

 
ภาพท่ี1.6 แผนผังสายการผลิตของแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก 

                                       ในโรงงานผลิตชิ้นกรณศีึกษา 
 
 
 



 
 

 

8

 
 

1.1.6 เคร่ืองจักรและกําลังการผลิต 

จากการศึกษารายละเอียดของเคร่ืองจักรทั้งหมดในแผนกฉีด TPE Seal ดวย
เคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา พบวาเคร่ืองจักรในสถานีงานเดียวกัน
ประกอบดวยเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันและมีเวลาการทํางานเทากัน       ดังแสดงรายละเอียดจํานวน
เคร่ืองจักรและกําลังการผลิตแตละสถานีงานในตารางที่ 1.1 ( ดูรายละเอียดการคํานวณใน
ภาคผนวก ก.) 

 
ตารางท่ี 1.1 รายละเอียดจํานวนเคร่ืองจักร และกําลังการผลิตแตละสถานีงานของแผนกฉีด TPE 

Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก 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 จํานวนของรุนผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต  

                              ปจจุบันที่โรงงานกรณีศึกษา มีรุนผลิตภัณฑที่ทําการผลิต จํานวน 60 รุน ซึ่ง
ในแตละรุนจะมีปริมาณคําส่ังซื้อจากลูกคาไมเทากัน ในแตละเดือน  ซึ่งผูทําการศึกษาจะได
กลาวถึงการจําแนกงานในแตละประเภทใน บทที่ 3 ตอไป 
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1.1.8 การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 
                แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษามี

กระบวนการจัดการวัตถุดิบที่ใชในการผลิตซึ่งประกอบดวย การตรวจสอบความถูกตองของขนาด
กลองบรรจุภัณฑของชิ้นสวนอิเล็คทรอนิคสแตละประเภท ตองถูกตองตามที่ฝายวิศวกรรมกําหนด
เทานั้นโดยมีรูปแบบและขนาดบรรจุภัณฑที่เปนมาตรฐานของชิ้นสวนอิเล็คทรอนิคสแตละประเภท
และการควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต  ดังในตารางที่ 1.2 

ตารางท่ี 1.2 รายละเอียดการควบคุมคุณภาพในกรรมวิธี อนุญาตใหใชในการแผนกฉีด TPE Seal 
ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา  
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1.1.9 เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการผลิต 

ในการแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา
มีเคร่ืองมือและอุปกรณที่สําคัญ ซึ่งจําเปนตองกลาวถึงในรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล
ตอไป แสดงรายละเอียดดังในตารางที่ 1.3 

ตารางท่ี  1.3 อุปกรณและเคร่ืองมือที่สําคัญในการแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีด
พลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา 

 
 

 

 

 

 

ช่ืออุปกรณ รูปภาพประกอบ รายละเอียด กระบวนการท่ีใช

Magazine Rack
อุปกรณที่ใชในการขนยายแผงวงจรระหวางสถานี
งาน

จัดเก็บและขนยายงาน
ระหวางผลิต

รถใสมวนวัตถุดิบ 
(Reel Cart)

รถเข็นที่ใชในการเบิกวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 
และจายไปยังแผนกผลิต ที่สถานีการผลิต

การเบิก จายวัตถุดิบในการ
ผลิต

รถใสวัตถุดิบพรอมผลิต 
(Machine Cart)

เปนรถเข็นที่ติดมากับเคร่ืองจักร ใชในการจัดเรียง 
 Kitting ( Reel ที่ประกอบเขา Feeder เรียบรอย) 
เพื่อปอนเขาเคร่ืองจักร

การติดตั้งวัตถุดิบเขา
เคร่ืองจักร

หัวจับชิ้นสวน
อิเล็คทรอนิคสของ
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ 

(Nozzle)

หัวจับช้ินสวนอิเล็คทรอนิคสเพื่อนํามาประกอบลง
บนแผงวงจร จํานวนและขนาดที่ตองติดตั้งใหกับ
เคร่ืองจักรอัตโนมัติแตละคร้ังของการผลิตอาจ
เหมือนหรือแตกตางกัน

การปรับตั้งเครื่องจักร

รถยกแมพิมพ รถยกแมพิมพ ใชในการยกแมพิมพ 
เพ่ือเปลี่ยนรุนผลิต 

การปรับตั้งเคร่ือง 

รถเข็นช้ินงาน 

Hoist ยก
แมพิมพ 

Hoist ยกแมพิมพ ใชในการขึ้น - ลง 
แมพิมพ เวลาเปลี่ยนรุนผลิต 

การปรับตั้งเคร่ือง 

ชุดกลองอุปกรณ 
เคร่ืองมือชาง 

ชุดกลองอุปกรณเคร่ืองมือชาง 
สําหรับทําการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

การปรับตั้งเคร่ือง 
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1.2. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
             ปจจุบันพบปญหาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เคร่ืองฉีด TPE Seal  ที่มีผลใหมี

ประสิทธิภาพในการทํางานต่ํา  และสงผลใหไมสามารถสงงานใหกับลูกคาไดทันวันกําหนดสงมอบ  
ประกอบกับเงื่อนไขจํานวนของเคร่ืองฉีดที่มีอยูอยางจํากัด  และแมพิมพที่ใชในการผลิต ข้ึนกับรุน
ของผลิตภัณฑนั้น  ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  จึงจําเปนตองพิจารณาปรับปรุงเปน
ลําดับแรก  รวมไปถึงพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคามีจํากัด   
 
                        ในแตละเดือน เม่ือหนวยงานวางแผนไดรับคําส่ังซื้อจากลูกคา  จะนํามาใชในการ
วางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบ  แผนการผลิต  และแผนการสงมอบสินคาใหกับลูกคา  โดยจะคํานวณ
ความตองการของลูกคาเทียบกับกําลังการผลิตในปจจุบัน  ซึ่งคํานวณจากจํานวนเคร่ืองจักรและ
ทรัพยากร ตางๆ อาทิ เชน เคร่ืองจักร แมพิมพ และคนงาน ที่มีอยู ณ ปจจุบัน  วาเพียงพอตอความ
ตองการในการผลิตหรือไม  ซึง่จากกําลังผลิตที่ไดออกแบบไว พบวา กําลังการผลิตที่เปนจุดวิกฤติ 
คือ สถานีการฉีด TPE (Thermoplastic Elastomer) ที่คํานวณตามจํานวนเคร่ืองฉีดที่มีอยู  
ประกอบกับประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรในปจจุบันเฉล่ียประมาณ 60%  ทําใหสถานีฉีด TPE Seal 
มีกําลังการผลิตสําหรับทกุรุนรวมกันเพียง 198K ชิ้นตอวัน  ซึ่งเม่ือเทียบกับกําลังผลิตที่ออกแบบไว
ของสถานีฉีด  มีกําลังการผลิตสําหรับทุกรุนประมาณ 250K ชิ้นตอวัน จากความตองการของ
ลูกคาเม่ือป 2551 ที่ผานมา ถาคิดเฉล่ียตอวันทํางาน ความตองการของลูกคาอยูประมาณวันละ 
250K ชิ้นตอวัน สําหรับความตองการทุกรุนรวมกัน ดังภาพที่ 1.7  โดยความตองการของการผลิต  
เพื่อสงมอบสินคาใหกับลูกคานั้นจะเพิ่มข้ึนทุกป  ซึ่งทางบริษัทมีนโยบายใหปรับปรุงประสิทธิภาพ
ในการผลิตของเคร่ืองจักรใหไดประมาณ 90%  เพื่อเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา  เพราะวา
ราคาเคร่ืองจักรของสถานีฉีด ราคาคอนขางสูง  ดังนั้นจะลงทุนซื้อเคร่ืองใหมนั้น จะตองพิจารณา
อยางรอบคอบ  โดยที่ผานมาความตองการของลูกคา  ในแตละไตรมาส มีความตองการไมเทากัน 
จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองบริหารทรัพยากรที่มีอยูใหมีประสิทธิภาพสูงสุด  เพือ่ตอบสนองความ
ตองการของลูกคา    

            จากปญหาสถานีฉีด มีจํานวนเคร่ืองจักรอยางจํากัด ณ ปจจุบัน และกําลังการ
ผลิตของเคร่ืองฉีด อยูประมาณ 60%  ทําใหจําเปนตองใหพนักงานทํา Over Time ทุกวัน เพื่อให
สามารถผลิตงานใหทันตอความตองการของลูกคา  ซึ่งสงผลให เกิดงานลาชา จากปญหา
ประสิทธิภาพของเคร่ืองฉีดไมถึง 90%  ผูวิจัยไดศึกษาโรงงานกรณีศึกษา  พบวา เวลาที่สูญเสียไป  
สวนใหญเกิดจาก มีการปรับเปล่ียนแมพิมพบอย  ซึ่งสาเหตุการเปล่ียนแมพิมพบอย  พบวา มา
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จากคําส่ังซื้อของลูกคามีการเปล่ียนแปลงทุกอาทิตย  ทําใหการจัดลําดับงานในแตละรุนใหกับ
เคร่ืองฉีดไมชัดเจน  จึงทําใหตองสลับแมพิมพในการผลิต แตละรุนบอยคร้ัง   ซึ่งสวนใหญเวลาใน
การปรับเปล่ียนแมพิมพใชเวลาอยางนอย 6 ชั่วโมงตอคร้ัง สงผลใหเกิดงานลาชา และงานรอคอย
สูง ในสวนของสถานีฉีด   เม่ืองานแตละงานจะตองทําการผลิตบนเคร่ืองจักร  หรือหนวยผลิตที่ได
กําหนดไว โดยเฉพาะ ซึ่งข้ึนกับรุนของผลิตภัณฑ  ทั้งนี้ เนื่องจากในแตละรุนผลิตภัณฑนั้น ตองใช 
แมพิมพ  ซึ่งจะมีแมพิมพแยกกัน ในแตละชุด แยกตามรุนของผลิตภัณฑ 

สถานีฉีดกาว         สถานีอบ    สถานีลาง 

 

 
ภาพท่ี 1.7 ภาระการผลิตรายเดือนในรอบ 1 ปที่ผานมา (มกราคม-ธันวาคม พ.ศ.2551) ในแต

ละสถานีผลิต โดยมีการจัดแบงกําลังการผลิตสวนที่เกินใหกับบริษัทที่ตางประเทศ 

             จากปญหาการสงมอบลาชาและประสิทธิภาพในการผลิตที่ต่ํากวาเกณฑ
มาตรฐาน วิเคราะหขอมูลการสูญเสียในการผลิตรวมกับผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ เพื่อหาสาเหตุของ
ปญหาทําใหไดผังกางปลา(Cause and Effect Diagram) แสดงสาเหตุการสงมอบลาชาดังแสดง
ในภาพที่ 1.8 พบวาการสูญเสียเวลาในการผลิตที่สําคัญมาจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรรอยละ 30.2 
และเวลาในการรอคอยเนื่องจากการเปล่ียนตารางผลิตกะทันหันรอยละ 18.32 ดังแสดงในภาพที่ 
1.9 ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตจึงมุงเนนการลดการสูญเสียเวลาในการผลิต
เนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานีฉีด ที่เปนคอขวดเปนหลัก 
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ภาพท่ี 1.8 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการสงมอบงานลาชา 

 
ภาพท่ี 1.9 แผนภูมิพาเรโตของสาเหตุการสูญเสียเวลาในการผลิตของสถานีฉีด 

1.3. วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกสถานฉีีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักร
ฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษาโดยการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งจะทําใหอัตราการ
ผลิตที่เพิ่มข้ึน  ที่มีวัตถุประสงค คือ เพื่อใหมีอัตราการสงมอบงานลาชาลดลง 
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1.4. สมมุติฐานของการวิจัย 

  1.  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดการสูญเสียเนื่องจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร จะทําใหอัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึน และมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน สงผลใหจํานวนงาน
ลาชาและเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงได  

   2.  เสนทางการไหลของงานแตละงาน  ไมมีการแยกการไหลของผลิตภัณฑ 

   3.  เคร่ืองจักรที่อยูในหนวยการผลิตเดียวกันมีความสามารถเทากัน ทํางานทดแทนกันได 
และเวลาในการทํางานของแตละเคร่ืองจักรไดจากคาเฉล่ียของเวลาการทํางานจริง 

   4. ข้ันตอนในการปรับตั้งเคร่ืองในแตละรุนของผลิตภัณฑ มีลําดับ ข้ันตอนในการปรับตั้ง
เคร่ืองใกลเคียงกัน  และใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ือง ใกลเคียงกัน 

   5.   จํานวนแมพิมพในแตละรุนของผลิตภัณฑ มีเพียงพอ และแปรผันตามคําส่ังซื้อ  

1.5. ขอบเขตของการวิจัย 

1. ศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบดวย
เคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษาเทานั้น 

2. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของการปรับตั้งเคร่ืองจักรมุงศึกษาที่สถานีงานฉีด 
ซึ่งเปนคอขวด (Bottle neck) เทานั้น 

3. ผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของการปรับตั้งเคร่ืองจักรวัดผลจากการ
สูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนและหลังการปรับปรุง ซึ่งเก็บผลจากการ
นําไปประยุกตใชจริง 

1.6. คําจํากัดความท่ีใชในการวิจัย 

1. พนักงาน หมายถึง บุคคลที่ถูกมอบหมายใหทํางานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบในฮารดดิสกไดรฟดวยเคร่ืองจักรในโรงงานผลิตกรณีศึกษา 
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2. สถานีงาน หมายถึง บริเวณที่ทํางานอันประกอบไปดวยเคร่ืองจักรและพนักงาน
ประจําเคร่ืองอยูหนึ่งคนหรือหลายคนก็ไดซึ่งประกอบไปดวยสถานีงาน 5 สถานซีึ่งแตละสถานีงาน 
ถูกเรียกชื่อตามชื่อเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

3. เวลามาตรฐานในการทํางาน หมายถึง เวลาในการทํางานทั้งหมดที่งานผลิต ควรจะ
แลวเสร็จดวยการทํางานอยางเปนมาตรฐาน 

4. มาตรฐานในการทํางาน หมายถึง ขอกําหนดในการทํางานผลิต ซึ่งเกิดจากการศึกษา
และวิเคราะหอยางเปนระบบเพื่อใชในการปฏิบัติงาน 

5. การจัดตารางผลิต หมายถึง  แผนงานระยะส้ันของการบริหารการผลิตซึ่ ง
ประกอบดวยรายละเอียดของแผนการดําเนินงานผลิต ไดแก การจัดตารางของแตละสถานีการ
ผลิตและการจัดลําดับงาน และการควบคุมการปฏิบัติงานในแตละวัน โดยใชแนวทางจากแผนการ
ผลิตรายสัปดาหจากความตองการของลูกคา 

6. เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร หมายถึง เวลาในการจัดเตรียมหรือดําเนินการหลังการ
ปรับแตงที่ดําเนินการกอนและดําเนินการทีหลังในแตละชุดแลวซึ่งแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
งานปรับตั้งภายใน (Internal setup) เปนงานที่สามารถทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางานเทานั้น 
และงานปรับตั้งภายนอก (External setup) เปนงานที่ เตรียมการกอนลวงหนาไดในขณะที่
เคร่ืองจักรยังคงทํางานอยู 

7. วัตถุดิบหลัก หมายถึง ผลิตภัณฑที่ไดจากการผูจําหนาย (Supplier) นํามาฉีด TPE 
Seal ดวยเคร่ืองฉีดพลาสติก  ซึ่งแตละสถานงีานตามกระบวนการผลิต 

8. เคร่ืองฉีด หมายถงึ เคร่ืองจักรที่ใชแมพิมพในการฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบความ
แมนยําในการทํางานสูงและมีการควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอรทํางานตามข้ันตอน
รายละเอียดที่ตองการดวย Numerical Controlled Program (NC Program) 

9. แมพิมพ หมายถึง อุปกรณที่ใชในการประกอบที่เคร่ืองฉีด  เพื่อใหสามารถทําการฉีด 
TPE Seal ใหไดตามขนาด และรุนของผลิตภัณฑนั้น  ๆ

         10. แผนกฉีด TPE Seal หมายถึง สวนกระบวนการผลิต ตั้งแตเร่ิมตน จนส้ินสุด
กระบวนการของการผลิตฝาครอบในโรงงานกรณีศึกษานี ้
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1.7. ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. ลดการสงมอบสินคาลาชาใหนอยลง (Minimize number of tardy Job) 

2. เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตดวยการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองกอนการผลิต  

3. ไดระบบจัดตารางการผลิตที่มีใชงายและรวดเร็วแทนการพึ่งความสามารถและ
ประสบการณของพนักงาน 

4. เปนแนวทางแกผูสนใจศึกษาทั่วไป ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน
ที่มีลักษณะการผลิตแบบไหลล่ืนยืดหยุนหลายข้ันตอน และมีการผลิตเปนชุดเล็ก  ๆ

1.8. วิธีดําเนินการ 

1. ศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง และหาสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิดอัตราการสงมอบ
งานลาชาสูง  ซึ่งจากการศึกษาพบวา ที่สถานีฉีด TPE Seal ในโรงงานเปนสถานีงาน Bottle neck 
ของการผลิต  และไดจากการวิเคราะหหาสาเหตุโดยแผนภูมิกางปลา พบวา ปญหาที่ทําใหเกิดการ
สูญเสียเวลาในการผลิต เนื่องมาจากการปรับเปล่ียนแมพิมพที่ใชเวลานาน  และวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ไมไดมาตรฐาน ขาดการวิเคราะหงาน  ทําใหเกิดการสูญเสียโอกาสในการผลิต  

2. ศึกษาทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ โดยพิจารณาวา ทฤษฏีใดที่เกี่ยวของกับ
งานวิจัย เพื่อจะนํามาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และลดความสูญเสียเวลาในการผลิต รวมถึง
งานวิจัยที่จะนําแนวทาง และวิธีการดําเนินงานวิจัยมาใชในการปรับปรุงคร้ังนี ้

3. รวบรวม และวิเคราะหขอมูลที่จําเปน  ซึ่งเม่ือทราบสาเหตุหลักที่เกิดจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรนั้น จึงไดมีการรวบรวมขอมูล วิธีการปฏิบัติงาน กอนการปรับปรุง  และทําการวิเคราะห
งาน และเวลาในการทํางาน  โดยใชหลักการ Work & time study เขามาศึกษา และวิเคราะหเวลา 

  4. เสนอแนะวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่ง
ในงานวิจัยนี้ ไดประยุกตใชหลักการที่งายและเปนสากลในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลง
ดวยเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่เรียกวาเทคนิค SMED (Single-Minute 
Exchange of Dies) ที่พัฒนาโดย Shingo ( Shingo, 1985 ) ไดกําหนดหลักการ 3 ข้ันตอนดัง
แสดงในภาพที่ 1.10  
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ภาพท่ี 1.10 ข้ันตอนในการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง SMED 

ดังนั้นแนวทางในการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรจะดําเนินไปตามข้ันตอนของหลักการ
ขางตน ทั้ง 3 ข้ันตอนคือ  

ขั้นตอนท่ี 1 คือ การแยกแยะงานระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายใน (Internal Setup) และงาน
ภายนอก (External Setup) ทําโดยการใชเทคนิคศึกษาการทํางานเขามาประยุกตเพื่อเปนการ
แสดงการไหลของงาน   

ขั้นตอนท่ี 2 คือ การแปลงการตั้งเคร่ืองจักรภายในใหเปนการตั้งเคร่ืองจักรภายนอก  

ขั้นตอนท่ี 3 คือ กระบวนการสุดทายเปนการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกแงมุมใหมี
ประสิทธิภาพ ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการ
วิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน การขนถายวัสดุ การ
ออกแบบจิ๊ก วิศวกรรมความปลอดภัย และการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใช คือ ระบบ
บารโคดที่มีอยูในโรงงานมาประยุกตใชรวมในข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อลดความยุงยากใน
การตรวจสอบความถูกตอง แสดงผลการดําเนินงานแตละข้ันตอนดังนี้  

  5. นําแนวทางการลดเวลาการปรับตัง้เคร่ืองจักรไปปฏิบัติจริง เก็บผลการทดลอง วัดผล
กอนและหลังการปรับปรุง  เพื่อนํามาวิเคราะหและตัดสินใจ 

6.  สรุปผล วิเคราะหผล   

7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 

 

 
ข้ันตอนท่ี 1 
แยกแยะงาน
ระหวางการ

ปรับตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและ
ภายนอก 

ข้ันตอนท่ี2  
แปลงการตั้ง

เคร่ืองจักรภายใน
ใหเปนการตั้ง

เครื่องจักร
ภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 3 
ปรับปรุงการ

ปรับตั้งเครื่องจักร
ทุกแงมุมใหมี

ประสิทธิภาพมาก
ย่ิงขึ้น 
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1.9. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในงานวิจัย 

1. เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล ® Pentium®-compatible processor, 256MB 

2. กลองวีดีทัศน 

3. นาฬิกาจับเวลา  

1.10. ลําดับข้ันตอนในการเสนอผลการวิจัย 

บทท่ี 2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  

เนื้อหาบทนี้จะเปนการเรียบเรียง ความสอดคลองของแตละทฤษฏีรวมถึงงานวิจัย
ที่จะนํามาประยุกตใชในการเปนแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร ดังแสดงรายละเอียดของวิธีการดําเนินงานในบทที่ 3 และบทที่ 4 ตามลําดับ 

บทท่ี 3 วิธีดําเนินงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักร   

ในบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานเพื่อศึกษาและวิเคราะหการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรของแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา เพื่อหา
สาเหตุของปญหาการสูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร จากนั้นนําสาเหตุหลัก
ดังกลาวมาปรับปรุงแกไข โดยเร่ิมการศึกษาวิธีการทํางานและศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
จากนั้นวิเคราะหขอมูลและหาแนวทางในการปรับปรุงโดยใชหลักการของการปรับตั้งเคร่ืองจักร
อยางรวดเร็วที่เรียกวา แนวทาง SMED (Single-Minutes Exchange of Dies) ของ Shingo, 
(1985) ผสานกับการใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work study) ตลอดจนการประยุกตใชองค
ความรูดานการออกแบบการทํางาน การออกแบบจิ๊ก การออกแบบผังโรงงาน และวิศวกรรมความ
ปลอดภัย เพื่อนําไปสูการกําหนดแนวทางในปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรและ
ทดลองปฏิบัติในสถานีงานตัวอยาง กําหนดมาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐาน จากนั้นนํา
แนวทางดังกลาวไปปฏิบัติจริงและเก็บผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
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บทท่ี 4 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักร   

ในบทนี้จะกลาวถึงผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ือง กอน และหลัง
ปรับปรุง  เพื่อสรุปผลการวิเคราะหวา การปรับปรุงประสิทธิภาพนั้น สามารถชวยลดเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรไดตามวัตถุประสงค  และยังชวยลดอัตราของงานสงมอบลาชา 

บทท่ี 5  สรุปผลการดําเนินงาน อภิปรายผล และขอเสนอแนะ  

ในบทนี้จะสรุปสาระสําคัญของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักร  พรอมทั้งชี้ใหเห็นถึงขอจํากัดของการดําเนินงาน 
ขอเสนอแนะเกีย่วกับการดําเนินงานในข้ันตอไป ตลอดจนประโยชนในการประยุกตผลการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตที่ศึกษานี้         
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บทท่ี  2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเปนหัวใจสําคัญของอุตสาหกรรมการผลิต 
เพราะสามารถทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนและตนทุนการผลิตต่ําลง แนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธีเชน การบํารุงรักษาในเชิงปองกัน การควบคุมคุณภาพ 
การจัดสมดุลของสายการผลิต ตลอดจนการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร การศึกษาวิธีการการ
ทํางาน และเวลาในการทํางาน เปนอีกแนวทางหนึ่งของการปรับปรุงประสิทธิภาพของแผนกฉีด 
TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษาไดเปนอยางดี  

หลักการของการปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต  คือ การทําใหสัดสวน
ผลผลิต และของปจจัยในการผลิตสูงข้ึนภายใตองคประกอบหลักที่สําคัญ คือ ตนทุน (Cost) 
หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑดวยตนทุนที่ต่ํา คุณภาพ(Quality) หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑดวย
คุณภาพที่สูงและการสงมอบ(Delivery) หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑดวยการสงมอบตามเวลาที่
ลูกคากําหนด ซึ่งปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาที่การผลิตงานเปนชุดเล็กๆ เพื่อใหยืดหยุนพอตอการ
รับการเปล่ียนแปลงของลูกคา ทําใหเกิดปญหาหลักในการสงมอบงานลาชา ดังนั้นวัตถุประสงค
หลักในการปรับปรุงประสิทธิภาพในโรงงานกรณีศึกษานี้คือ การสงมอบ(Delivery :D) โดยตองลด
อัตราการสงมอบลาชาใหนอยที่สุด   

สรุปแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาที่มีการ
ผลิตงานเปนชุดเล็กๆ คือ การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยมีรายละเอียดของทฤษฏีหลักการ 
และงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

2.1.1 เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  

การปรับตั้งเคร่ืองจักร คือ การทําการจัดเตรียมหรือการดําเนินการหลังการ
ปรับแตงที่ถูกดําเนินการทันทีหลังการผลิตงานในแตละชุดแลว ซึ่งแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
งานปรับตั้งภายใน (Internal setup) ซึ่งสามารถทําไดก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรตองหยุดทํางานเทานั้น 
และงานปรับตั้งภายนอก (External setup) ซึ่งสามารถทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังคงทํางานอยู 
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วิธกีารปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่นําเสนอโดย Shingo ดวยแนวทาง SMED 
(Single-Minute Exchange of Dies) เปนทฤษฎีและเทคนิคที่ชวยใหสามารถดําเนินการติดตั้งและ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในเวลาอันรวดเร็วซึ่งเทคนิค SMED ชวยใหบริษัทตางๆสามารถผลิตงานที่มี
จํานวนนอยๆ ไดดวยการทําใหการติดตั้งเคร่ืองจักรใชเวลานอยลงและทําไดงายข้ึนซึ่งก็แสดงวาเรา
สามารถทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพสูง ราคาถูกและมีการสงมอบอยางรวดเร็วตามที่ลูกคาตองการ
โดยปราศจากคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียในการผลิต  

2.1.1.1 ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  

เทคนิค SMED ที่ใชปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรประกอบดวยการดําเนินงาน 3 
ข้ันตอนดังนี ้

ขั้นท่ี 1: แยกแยะระหวางงานปรับตั้งภายในและงานปรับตั้งภายนอก นับเปนข้ันตอนที่สําคัญที่สุด
ในการนําเทคนิค SMED มาใชเนื่องจากการแยกแยะระหวางงานปรับตั้งภายในและงานปรับตั้ง
ภายนอกดวยการทําส่ิงที่เห็นไดอยางชัดเจนเปนการหาสาเหตุของปญหาที่ทําใหการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรใชเวลานานเปนข้ันตอนที่สามารถแกไขไดงายที่สุดในเชิงปฏิบัติดวยการออกแบบการ
ทํางานใหม และยังใหผลของการลดเวลาการสูญเสียเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรไดสูงถึง 30-
50% 

ขั้นท่ี 2: การแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก การลดเวลาที่ใชในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรลงไปจนถึงจํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว (Single-minute range) จะประกอบไปดวย
กิจกรรมสําคัญๆ 2 อยาง คือ  

1) พิจารณาการปฏิบัติการใหมอีกคร้ัง เพื่อดูวามีข้ันตอนใดที่ปะปนอยูในงานตั้งเคร่ืองภายใน  

2) หาทางแปลงข้ันตอนดังกลาวใหเปนงานปรับตั้งภายนอกดวยการพิจารณาหนาที่ที่แทจริงของ
แตละงาน  ซึ่งในการแปลงงานอาจสงผลใหตองมีการดําเนินงาน 3 ประการดังตอไปนี้คือ 

ประการที่ 1 การจัดเตรียมสภาวะการปฏิบัติงานไวลวงหนาซึ่งเกี่ยวของกับการ
จัดเตรียมชิ้นสวนเคร่ืองมือและส่ิงของอ่ืนๆไวใหพรอมกอนที่จะหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรไดโดยสะดวกไมเสียเวลาในการรอคอย 

ประการที่ 2 การทําใหหนาที่การทํางานเปนมาตรฐาน หมายถึง การทําใหหนาที่
การทํางานที่สําคัญตอการปรับตั้งเคร่ืองจักรเปนแบบเดียวกันโดยพิจารณาดูแตละหนาที่การ
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ทํางานอยางละเอียดและตัดสินใจวาหนาที่การทํางานใดบางที่สามารถนําไปทําใหเปนมาตรฐาน
ได จากนั้นพิจารณาวามีหนาที่การทํางานใดบางที่สามารถทําใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนไดโดยมี
การเปล่ียนปรับเปล่ียนนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได  

ประการที่ 3 การใชอุปกรณกลางในข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยการ
จัดเตรียมและใชอุปกรณที่เหมือนกัน 2 ชิ้นโดยในขณะที่ชิ้นงานที่ติดอยูกับอุปกรณอันหนึ่งกําลัง
ดําเนินการผลิตอยูสวนชิ้นงานตัวตอไปก็จะถูกนํามาวางใหอยูตรงกึ่งกลางและติดเขากับอุปกรณ
อีกอันหนึ่ง เม่ือผลิตชิ้นงานแรกเสร็จมันจะถูกถอดออกจากเคร่ืองจักรขณะที่ยังคงติดอยูกับ
อุปกรณของมัน และอุปกรณตัวที่สองก็จะถูกนําไปยึดกับเคร่ืองจักรแทนในทันที 

ขั้นท่ี 3  : ปรับปรุงการติดตั้งเคร่ืองจักรในทุกๆ แงมุมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เพื่อลดเวลาที่ใช
ในการติดตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งข้ันตอนการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรตองถูกนํามาวิเคราะหโดย
ละเอียดเพื่อหาแนวทางในการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนดวยเทคนิคการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยเฉพาะข้ันตอนงานปรับตั้งภายในซึ่งทําในขณะที่เคร่ืองจักรตองหยุด
ทํางานเปนสวนที่ตองแกไขปรับปรุงเปนอันดับแรก สวนงานในข้ันตอนการปรับตั้งภายนอกให
พิจารณาความเหมาะสมของผลที่ไดจากการปรับปรุงกับเงินลงทุนเนื่องจากในข้ันตอนนี้โดย
สวนมากมักจะตองการการลงทุนเพิ่มในดานเคร่ืองมือและอุปกรณเพื่อลดเวลาในการทํางาน
นั่นเอง 

2.1.1.2 ประโยชนท่ีไดรับจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  

การปรับตั้งเคร่ืองจักรไดอยางรวดเร็วทําใหบริษัทสามารถผลิตผลิตภัณฑแบบเปน
ชุดที่เล็กลง  แมจะทําใหมีการปรับตั้งเคร่ืองจักรบอยคร้ังข้ึน แตขอไดเปรียบจากการแขงขันดังนี้ 

 ความยืดหยุน (Flexibility) บริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่
เปล่ียนแปลงได โดยไมทําใหเกิดคาใชจายอันเนื่องมาจากการมีสินคาคงคลังมากเกินไปเพราะการ
มีสินคาคงคลังมากเกินไปจัดเปนการสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) การจดัเก็บส่ิงที่
ยังไมสามารถขายไดทําใหเกิดตนทุนและเปนการใชทรัพยากรของบริษัทโดยปราศจากการเพิ่ม
คุณคาใดๆ ใหกับผลิตภัณฑ 

 การสงมอบเร็วข้ึน (Quicker Delivery) บริษัทมีการผลิตเปนชุดเล็กๆทําใหเวลานํา 
(Lead Time) และเวลารอคอยของลูกคาส้ันลงนัน่หมายถึงการลดการลาชา (Delay ) ลูกคาตองรอ
ใหบริษัทผลิตครบทั้งชุดแทนที่จะรอแคปริมาณที่ตนตองการ 
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 คุณภาพดีข้ึน (Better Quality) เนื่องจากการจัดเก็บสินคาคงคลังที่ยังไมไดขายมี
โอกาสเส่ียงตอการเกิดของเสียระหวางการจัดเก็บไดซึ่งตองนําไปทําลายหรือนําไปแกไขใหมทําให
เกิดเปนตนทุนผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน ดังนั้นเม่ือมีการจัดเก็บสินคาคงคลังนอยลงก็แสดงวาผลิตภัณฑ
ที่บกพรองจากการจัดเก็บนอยลงดวยและการใชเทคนิค SMED ยังทําใหผลิตภัณฑมีขอบกพรอง
ลดลงดวยดวยการลดความผิดพลาดในการปรับตั้งเคร่ืองจักรและขจัดการทดลองเดินเคร่ืองเพื่อ
ผลิตผลิตภัณฑใหมดวย   

 ผลิตภาพสูงข้ึน(Higher Productivity) การปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็วทําให
เวลาที่สูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรหรือเวลาในการหยุดเดินเคร่ืองจักร
(Downtime) ลดลง หมายความวา อัตราผลิตภาพของเคร่ืองจักรสูงข้ึนดวยทําใหการผลิต
ประจําวันเปนไปอยางราบร่ืน 

 ทําใหการปรับตั้งเคร่ืองจักรงายข้ึนสงผลใหการทํางานปลอดภัยยิ่งข้ึนพรอมชวย
ลดความบาดเจ็บของรางกายไดอีกดวย เคร่ืองมือที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรไดรับการทําใหเปน
มาตรฐานและรวมเขาไวดวยกันมีเคร่ืองมือที่พรอมใชไมตองเสียเวลาในการเดินตามหาเม่ือ
ตองการใชงาน 

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

มหิทธาฟองกุลและ ชูเวช ชาญสงาเวช, 2547) เปนเทคนิคในการกําหนดมาตรฐานของงาน ซึ่งใช
ในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผลตอ
ประสิทธิภาพเพื่อปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีข้ึน ซึ่งประกอบดวยเทคนิคอยู 2 อยางคือ 

1. การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางาน 
ที่เปนอยูหรือที่เสนอแนะไวอยางมีระบบเปนเคร่ืองมือเพื่อพิจารณาและปรับปรุงใชงานงายข้ึน
รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 

2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางาน 
ใหกับคนงานที่ตองตามคุณสมบัต ิในการทํางานที่กําหนดให ในระดับการปฏิบัติงานที่ตั้งไว 
เทคนิคทั้ง 2 ซึ่งเปนองคประกอบของการศึกษาการทํางานชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มี
อยูเดิมดวยคาใชจายในการลงทุนที่นอยลง ซึ่งมีความสัมพันธกัน ดังรูปที ่2.1 
โดยข้ันตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ข้ันตอนดังนี ้

1. เลือกงานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา 
2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกส่ิงที่เกิดข้ึนหรือขบวนการที่เลือกโดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห 
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3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึก โดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการทํางาน สถานที่ที่
ทํางาน ลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและวิธีการอุปกรณทํางาน 

4. พัฒนา วิธกีารที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอมทั้งหมด 
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและมาตรฐานเวลา 
6. นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอข้ึนใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง 
7. ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอข้ึนใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว 
8. ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดข้ึนโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

                               

                                    
รูปท่ี 2.1 การศึกษาการทํางาน 

 
2.1.3 การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study) 

            การศึกษาวิธีการทํางาน (วันชัย ริจิรวนิช, 2545) คือ การปรับปรุงวิธีการทํางาน
ใหมใหมีความซับซอนและยุงยากนอยลง และเปนการลดการทํางานโดยการจํากัดการเคล่ือนไหว
หรือการทํางานที่ไมจําเปนออกไปแลวเปล่ียนเปนวิธีทํางานใหม  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow 
Process Chart) คือเคร่ืองมือที่ใชบันทึกกิจกรรมที่เกิดข้ึนและแสดงการเคล่ือนยายตามลําดับ
กอนหลัง หรือแนวทางการทํางานของผลิตภัณฑ ซึ่งแสดงสัญลักษณมาตรฐานของแผนภูมิ
กระบวนการผลิต มี 5สัญลักษณ แสดงดังรูปที่ 2.2 

1. การปฏิบัติงาน (Operation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเปล่ียนแปลงไปอยางจงใจ
กิจกรรมแยกประกอบ กิจกรรมที่จัดเตรียมสําหรับผลิต รวมถึงการรับขาวสาร การคํานวณและการ
วางแผน 

2. การเคล่ือนยาย (Transportation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเคล่ือนยายจากที่หนึ่งไปยัง
อีกที่หนึ่ง ยกเวนการเคล่ือนยายขณะอยูในข้ันตอนการผลิต และกรณีที่เปนการเคล่ือนยายโดย
ภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ 
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3. การตรวจสอบ (Inspector) คือ กิจกรรมที่เกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบชนิด
คุณภาพ ปริมาณวัสด ุ

4. ความลาชา (Delay) คือ กิจกรรมที่ตองการหยุดรอ หรือพักกอนที่จะทํางานข้ันตอไป 
5. การพัก (Storage) คือ กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พักหรือ ถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ

นํามาใชไดถาตองการ 

                                      
 

รูปท่ี 2.2 สัญลักษณมาตรฐานของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 
2.1.4 เทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study) 

            การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตรา
ทํางานของงานสวนยอยของงานชิ้นหนึ่ง  ๆ ภายใตสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพื่อวิเคราะหขอมูล
ในการหาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทํางานที่เหมาะสม คือ ความเร็วหรือ
ประสิทธิภาพปกต ิโดยปกติการศึกษาเวลาจะมีอยู 3 ข้ัน คือ 

1. เวลาจริง (Actual Time) หมายถึงเวลาจริงที่ใชในการทํางานไดมาจากการจับเวลา
พนักงานคนที่เลือกมา 

2. เวลาปกต ิ (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมานั้น
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกต ิเวลาปกติไดจากการปรับเวลาจริงนี้ใหสูงข้ึนหรือลดลง 

3. เวลามาตรฐาน (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมา
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกติและการทํางานอยางเปนมาตรฐานการวัดผลงานจะเกี่ยวของไปถึง
การบริหารและจัดการ ตลอดไปจนถึงลักษณะการทํางานของคนงาน โดยเหตุนี้การวัดผลงาน
มักจะไดรับการตอตานจากคนงาน ดังนั้นจึงตองทําความเขาใจกับทุกฝายที่เกี่ยวของ ซึ่งการวัดผล
งานมีจุดประสงคดังนี้ 

1. เปนเคร่ืองมืออันหนึ่งชวยใหฝายบริหารระยะเวลาในการทํางานของงานแตละสวนที่
ประกอบกันเขาเปนผลิตภัณฑ 
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2. ทําใหทราบเวลาที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time Added) ขณะทํางานวาเกิดอยู
ชวงไหน ซึ่งเวลานี้จะแอบแฝงอยูในการผลิตทั้งหมด 

3. ชวยใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในขณะทํางานแตละชิ้นได
เวลามาตราฐานจะเปนเคร่ืองเปรียบเทียบเวลาการทํางานของงานแตละชิ้นและถาการทํางานของ
คนนานกวาเวลามาตรฐานซึ่งอาจจะเกิดจากเวลาที่ไรประสิทธิภาพในการทํางานข้ึน 

 
2.1.4.1 อุปกรณในการศึกษาเวลา 

เคร่ืองมืออยางงาย ในการศึกษาหาเวลาที่ตองใชเสมอคือ นาฬิกาจับเวลาแผนไม 
กระดาน และแบบฟอรมบันทึก นาฬิกาจับเวลามีใชโดยทั่วไปอยู 2 แบบคือ แบบ Flyback และ
แบบ non-Flyback สวนแบบที่ 3 คือ แบบ Split-Hand มีใชเพียงบางคร้ัง  ในการวิจัยนี้ไดใช
นาฬิกาแบบ Flyback มีสเกลทศนิยมของนาที เข็มยาวหมุน 1 รอบได 1 นาที แบงชองเปน 100 
ชอง ชองละ 1/100 ของนาที มีเข็มส้ันหมุนไป 1 ชอง คือ 1 นาที หมุนครบรอบได 30 นาที(ทศนิยม
ของนาที ) นาฬิกาแบบนี้สามารถใชไดทั้ งแบบเร่ิมใหม  (Flyback) หรือแบบทบเวลา 
(Cummulative) มีลักษณะดังรูป 2.3 

                                                
รูปท่ี 2.3 นาฬิกาจับเวลาแบบทศนิยมนาท ี

 
2.1.4.2 ขั้นตอนการศึกษาเวลาทํางาน 

การศึกษาหาเวลาทํางานประกอบดวย 8 ข้ันตอน ดังนี ้
1. การเลือก (Select) งานท่ีตองศึกษา 
การเลือกงานที่ตองศึกษา พิจารณาดังนี ้
 งานชิน้นั้นเปนงานใหมในโรงงานไมเคยทํามากอน 
 การเปล่ียนวัสดุหรืออุปกรณหรือวิธีการทํางาน ตองใชเวลามาตรฐานใหม 
 ไดรับคํารองเรียนหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม 
 มีงานจุดคอขวด (Bottleneck) ที่จุดใดจุดหนึ่งของสายประกอบงาน 
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 เคร่ืองจักรวาเกินไปหรือใหผลงานนอยเกินไปตองวิเคราะหวิธีทํางานใหม 
 
2.บันทึก (Record) ขอมูลและวิธีการทํางานท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับงานช้ินน้ี 

                  บันทึกขอมูลและวิธีการทํางานทั้งหมดของงาน ผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมการ 
ทํางานโดยงานนั้นเปนงานอะไร ใชวัสดุอะไร ตองใชเคร่ืองจักรใดบาง และมีการจัดวางเคร่ืองจักร 
เคร่ืองมือ วัสด ุและข้ันตอนการทํางาน บันทึกบนกระดาษหรือฟอรมและทําการจัดกลุมชุดขอมูล 
แยกออกเปนหมวดหมู เพื่อใหงายตอการทํางาน 

 
3. แบงงานใหญท้ังหมดออกเปนงานยอยๆ 

                         การแบงงานออกเปนงานยอยเรียกวา Elements ตางๆ เพื่อจะไดจับเวลาแยกเปน
ข้ัน  โดยการแบงงานเปนข้ันๆมีหลักการ 5 ประการดังนี ้

1) แยกงานยอยใหเห็นเดนชัด โดยมีจุดใดที่เร่ิมตนและจุดไหนส้ินสุดของงานยอย 
นั้น เม่ือเร่ิมไปปฏิบัติไปหลายๆวัฏจักรก็สามารถที่จับเวลาของแตละงานยอยได โดย อาศยั
จุดเร่ิมตนและส้ินสุดที่กําหนดไวกอน 

2) งานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได ถาเปนงานยอยที่มีชวงเวลา 
ส้ันชวงเวลานั้นตองไมส้ันจนเกินไป เพราะจะทําใหจับเวลาไมได 

3) จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวกันแทนที่จะแยก เชน การหยิบประแจปาก 
ตายแลวนําไปขันนอตใหแนน ปกติแลวสามารถจะแยกอิริยาบถของการใชมือหยิบประแจ หยิบ
เคล่ือนไปยังตําแหนงของนอต แลวขันจะพบวาคนงานจะปฏิบัติงานยอยเหลานี้ติดตอกันตาม
ธรรมชาต ิมากกวาที่จะแยกคอยๆทําเปนข้ันตอน จึงควรที่จะจัดใหงานยอยทั้งหมดนี้อยูในกลุม
งานยอยอันหนึ่ง แลวบงวา หยิบประแจหรือ หยิบประแจขันนอตก็ได 

4) แยกข้ันงานที่คนควบคุมออกจากข้ันงานที่เคร่ืองจักรควบคุม ใหไดชัดเจน 
เนื่องจากการศึกษาเวลาเปนการศึกษาเฉพาะบทบาทของคน จึงตองแยกศึกษางานสองแบบนี้ดวย
วิธีที่ตางกัน สํารับงานที่คนควบคุมจะจับเวลาและประเมินประสิทธภิาพตามปกต ิ แตสําหรับงานที่
เคร่ืองจักรควบคุมนั้น การทํางานข้ึนอยูกับการตั้งความเร็ว อัตราการปอน ระยะเวลาของการ
ทํางานจึงไมอยูภายใตการควบคุมของคน 

5) แยกข้ันงานซ้ําซากจากข้ันงานคร้ังคราวใหชัดเจน ข้ันงานซ้ําซากคือ ข้ันที ่
เกิดข้ึนทุกๆวัฏจักรงาน เชน การวางวัสดุเขาที่และใชเคร่ืองจักรเจาะรู เปนตน  สําหรับข้ันงานคร้ัง
คราว คือ ข้ันที่ไมเกิดข้ึนทุกๆวัฏจักรงาน เชนการตั้งเคร่ืองจักร (set up) คร้ังแรกคร้ังเดียวสามารถ
ทําใหเคร่ืองจักรเจาะไดเร่ือย  ๆไป 
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4. การจับเวลาแตละช้ินงาน 
            หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอย ก็เร่ิมจับเวลาได การ

ใชนาฬิกาจับเวลามักจะมีวิธีจับเวลา 2 แบบดวยกันคือ 
1) จับเวลาสะสม (Cumulative Timing) คือ นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา เร่ิมที่

งานยอยอันดับแรกของวัฎจักรแรก และไมมีการหยุดจนกวาการจับเวลาจะเสร็จส้ินลง ในตอนทาย
ของแตละงานยอยจะตองจดเวลาเอาไว เวลาของแตละงานยอยสามารถหาไดจากผลตางของ
นาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ 

             2) จับแตละคร้ัง (Flyback Timing) การจับเวลาแตละคร้ัง เข็มนาฬิกาจะกลับมา
ที่ตําแหนงศูนยในตอนทาย ของแตละงานยอย และเร่ิมจับเวลาของงานยอยถัดไปเวลาในแตละ
งานยอยสามารถอานไดทันที นาฬิกาไมมีการหยุดเดิน เข็มกลับมาที่ศูนยแลวจะเร่ิมเดินตอทันที 
การจับเวลาสะสม ไดเปรียบกวาการจับเวลาแตละคร้ัง ถาหากเผลอมิไดจับเวลาของงานยอยอันใด
ไป ก็ไมเกิดผลตอเวลาทั้งหมด มักนิยมใชมาก ใหความถูกตองมากวาขอเสียก็คือ ภายหลังจากจับ
เวลาแลว ตองใชเวลาบางสวน มานั่งบวกลบเลขอีก 

 
5. พิจารณาเวลาเผ่ือ (Allowance) 

            ในการทํางานคนงานนั้นตองออกแรงทํางานรวมไปถึงปริมาณการผักผอนที่
จําเปน ซึ่งเกิดจากการเหนื่อยลาในการใชแรงงานดวย โดยเหตุนี้งานในการทํางานแตละชิ้นก็เปน 
เวลาพื้นฐานบวกกับเวลาเผ่ือการพักผอนโดยเวลาเผ่ือ แบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

1) เวลาเผ่ือลาชา(Delay Allowance) มี 2 ลักษณะ คือ 
1.1) แบบหลีกเล่ียงไมได (Unavoidable delays) เชน กรณีที่เคร่ืองจักรเสีย ,

วัตถุดิบเส่ือมสภาพและขาดแคลน ,พนักงานไมพรอมในการทํางาน 
1.2) แบบหลีกเล่ียงได (Avoidable delays) เชน การปรับตั้งและการทําความ

สะอาด เคร่ืองจักร,การเปล่ียนดอกสวาน ฯลฯ ซึ่งสามารถแกไขได ถามีการจัดลําดับงานที่ด ี
    2) เวลาเผ่ือสวนตัว(Personal Allowance) เชน การหยุดพักเพื่อไปหองน้ํา ดื่มน้ํา 

ซึ่งอาจข้ึนกับสภาพแวดลอมในการทํางานดวย เชน อากาศรอน หรือเย็นโดยทั่วไป จะคิดคาเวลา
ลดหยอนสวนตัว ประมาณ 2-5% ตอ 8 ชั่วโมงทํางาน (ประมาณ 10-24 นาที) แตถาสภาพการ
ทํางานคอนขางรอน/หนัก อาจเพิ่มใหมากกวา 5 % 

3) เวลาเผ่ือเนื่องจากความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) 
            กรณีที่พนักงานทํางานหนัก ในสภาพอากาศรอน อึกทึก ซึ่งทําใหเกิดความเครียด

และ ความเม่ือยลาได ดังนั้น จึงจําเปนตองมีเวลาลดหยอนใหกับพนักงาน ทั้งนี้พิจารณา จาก
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ลักษณะของงานที่ทํา, ความแข็งแรงของพนักงาน, ระยะเวลาในการทํางาน และสภาพแวดลอมใน
การทํางานฯลฯ  โดยเวลาผักผอน เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหคนงานมีโอกาสฟน
ตัวจากสภาพเหนื่อยลาทางรายกายและจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และให
คนงานมีเวลาเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัวได เวลานี้ข้ึนอยูกับลักษณะของแตละงาน ดังสมการที่ 
(2.1) 

เวลาเผ่ือ  =  เวลาพื้นฐาน X เปอรเซ็นตเวลาเผ่ือ                  (2.1) 
 

6. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
             จากการศึกษาเวลา วัตถุประสงค เพื่อใหสามารถหาคาเวลามาตรฐาน ที่ใชเปน

ตัวแทนสําหรับการทํางานหนึ่งๆของพนักงาน และใชเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจใหกับฝาย
บริหารในเร่ืองการวางแผนกําลังคน การจายคาตอบแทน การประเมินผลการทํางานและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยเวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดซึ่งควรจะทํางานชิ้นนั้นใหแลว
เสร็จดวย ความสามารถทํางานมาตรฐาน การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งก็คือ เวลาการ
ผลิตที่ควรจะเปนของโรงงาน ดวยสภาพปกติที่เปนไปตามมาตรฐานงาน เวลามาตรฐานคํานวณได
จากเวลาพื้นฐานบวกดวยกับเวลาเผ่ือดังสมการ (2.2) มักบอกหนวยเปนนาทีหรือชั่วโมง 

 
เวลามาตรฐาน =  เวลาพื้นฐาน +  เวลาเผ่ือ       (2.2) 
 

สําหรับการนําคาเวลามาตรฐานการทํางานที่ไดไปใช มีดังนี้ 
1) ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานแตละวิธ ีและเลือกวิธีการที่ใชเวลานอยที่สุด 
2) หลังจากที่ศึกษาเวลาในแตละงานแลว ก็สามารถนํามาจัดสมดุลของสายงานการผลิต 

เพื่อใหแตละสถานีงานมีเวลาการทํางานใกลเคียงกันได 
3) ใชเวลามาตรฐานที่ไดเปนขอมูลชวยในการวางแผนการผลิต การจายคาตอบแทน ฯลฯ 
4) เปนขอมูลที่ใชพิจารณาถึง วันกําหนดสง ตนทุนแรงงาน รวมถึงการกระตุน และสงเสริม

พนักงานในการผลิต และประเมินการใหเงินจูงใจ 
 
2.2 การวัดกําลังการผลิต(Measuring Capacity) 
      (นาย กบิล มโนธรรม.,2543 ระบุวา Martinich,J.S., 1997 ไดกลาววา) ไดให

ความหมายของคําวา กําลังการผลิต คือ ความสามารถสูงสุดของการผลิตของหนวยผลิต ไดแก 
เคร่ืองจักร พนักงาน สายการผลิต และโรงงาน ที่สามารถผลิตสินคาหรือบริการไดในหนึ่งหนวย
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เวลา เชน จํานวนตันตอสัปดาห ตอเดือน หรือตอป  การวัดกําลังการผลิตโดยสวนใหญจะใชสถานี
คอขวดมาวิเคราะหกําลังการผลิต ซึ่งสวน 
ใหญจะใชชั่วโมงการทํางานมาตรฐาน (Standard Hour) ซึ่งเทากับเวลามาตรฐาน (Standard 
Time)ตอชิ้นคูณจํานวนชิ้นที่ผลิต ซึ่งมีคําตางๆ ดังนี้ 

1. กําลังการผลิต (Capacity or Available Capacity) หมายถึง อัตราการผลิตที่
ระบบสามารถผลิตได ตอหนวยของเวลา 

2. กําลังการผลิตที่ตองการ (Required Capacity) หมายถึง กําลังการผลิตที่
ตองการ  เพื่อใชในการทํางานตามตารางการผลิต 

  3. กําลังการผลิตสูงสุด (Theoretical or Maximum or Design Capacity) 
หมายถึงกําลังการผลิตสูงสุดทีเ่ปนไปไดของระบบ ซึ่งมาจากสมมติฐานของเงื่อนไขที่เปนอุดม 
คติ 

4. กําลังการผลิตจริง (Demonstrated or Actual or Effective Capacity) 
หมายถึงอัตราการผลิตที่สามารถคาดการณไดจากประสบการณ ซึ่งไดมาจากกําลังคน การทํางาน
ลวงเวลา จํานวนกะ 

5. เวลางานที่ใชได (Available Work Time or Production or Scheduled 
Capacity)หมายถึงจํานวนชั่วโมง ตามตารางการผลิต หรือที่ใชงาน ที่หนวยงานผลิตระหวาง
ชวงเวลานั้น  ๆ

6. กําลังการผลิตจากการคํานวณ (Calculated or Rated or Nominal Capacity) 
7. ปริมาณที่ผลิตได (Output) โดยทั่วไปจะอยูในรูปของ ชั่วโมงการทํางาน หรือ

จําวนชิ้นของผลิตที่เสร็จสมบรูณผานกระบวนการนั้น  ๆ
8. แถวคอย (Backlog or Queue) เปนจํานวนงานที่กําลังรอคอยหลังถูกปลอย

ออกมาซึ่งก ็คือ ปริมาณงานในพื้นที่ทํางานที่ถูกทําโดยระบบการผลิต 
9. ภาระงาน (Load) เปนปริมาณงานที่ถูกกําหนดใหผลิตโดยระบบการผลิตใน

ชวงเวลานั้น  ๆ
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      รูปท่ี 2.4 รูปแบบหลักการของกําลังการผลิต (พิภพ ลลิตาภรณ ,2541) 
 

จากรูปที่ 2.4 ระบบภาระงานเปนอัตราขาเขา กําลังการผลิตเปนอัตราขาออก 
และองคกรตองการใหมีกําลังการผลิตมีความใกลเคียงกับความตองการลูกคา เพราะหากกําลัง
การผลิตมีมากกวาความตองการลูกคาจะทําใหพนักงานและเคร่ืองจักรเกิดการวางงาน ซึ่งทําให
ตนทุนตอหนวยสินคามีคาสูงข้ึน แตหากความตองการของลูกคามีมากกวากําลังการผลิตก็จะทํา
ใหเกิดการสูญเสียสวนแบงการตลาดไดการวัดการผลิตจะวัดจากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต 
(input) หรือ ผลผลิต (output)แลวแตความเหมาะสม กรณีกําลังการผลิตวัดจากผลผลิต ถา
โรงงานนั้นผลิตสินคาออกมาชนิดเดียวก็จะสามารถคิดกําลังการผลิตนั้นได  เชน ถาสายการ
ประกอบคอมพิวเตอร 1 ชนิด จะคิดกําลังการผลิตจากจํานวนคอมพิวเตอรที่ถูกผลิตออกมาตอ
หนวยเดือน หรือตอวัน แตโดยทั่วไปโรงงานจะผลิตสินคามากกวาสองชนิดและผลผลิตออกมาใน
อัตราที่ตางกัน เชน สายการผลิตคอมพิวเตอรประเภท Laptop สามารถผลิตได 100,000 เคร่ืองตอ
ปและ Desktop สามารถผลิตได 150,000 เคร่ืองตอป หรือLaptop สามารถผลิตได 300,000 
เคร่ืองตอปและ Desktop สามารถ ผลิตได 50,000 เคร่ืองตอป ซึ่งในกรณีนี้กําลังการผลิตจะวัด
จากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต อยางเชน จํานวนเคร่ืองจักรตอชั่วโมง 

 
การวัดกําลังการผลิตที่ใชภายใตเงื่อนไขการดําเนินงานจะสามารถวัดได คือ 
1. กําลังการผลิตที่ออกแบบไว (Design Capacity) คือ อัตราการผลิตของ

กระบวนการที่ระบบถูกออกแบบไวภายใตเงื่อนไขอุดมคติ (Ideal) ซึ่งเปนชวงระยะเวลาส้ันๆ ที่จะ
สามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่ออกแบบไว โดยการเพิ่มความเร็วเคร่ืองจักร การทํางาน
ลวงเวลา เพื่อสนองตอบความตองการแตทําใหตนทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน 

Backlog 
or queue 

Required capacity 

Theoretical capacity 
Demonstrated capacity 
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2. กําลังการผลิตที่ทําไดจริง ( Effective Capacity) คือ อัตราการผลิตที่สามารถ
ผลิตไดภายใตเงื่อนไขปกติ (Normal) เชนการพักเคร่ืองจักรเพื่อบํารุงรักษา การหยุดงานการอบรม
พนักงานหรือมีผลิตภัณฑหลายชนิดที่ตองทําที่เคร่ืองจักรชนิดเดียวกัน  ดังนั้น จึงตองมีการวัด
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตเพื่อดูความสามารถของระบบในการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน
สูงสุด แสดงไดดังสมการที่ (2.3) 
                            

        (2.3) 
 
ประสิทธิภาพที่ดีของสายการผลิตไมไดวัดจากสายการผลิตนั้นตองทํางาน

ตลอดเวลา โดยไมวาง ในความจริงแลวประสิทธิภาพสายการผลิตอาจจะจํากัดอยูที่ความสามารถ
ของบริษัทที่จะตอบสนองความตองการของลูกคา ควรจะมองไปที่การใชประโยชนกําลังการผลิต
มากกวา เพราะเปนการวัดความสามารถของกําลังการผลิตและคํานวณปริมาณการใชทรัพยากรที่
แทจริงของระบบ ดังนั้นกําลังการผลิตที่ทําไดจริงจะมีคานอยกวากําลังการผลิตที่ออกแบบไว ทั้งนี้
อาจมีปญหาทางดานเคร่ืองจักร ดานแรงงาน หรือความลาชาในการเคล่ือนยายวัสด ุการจัดตาราง
การผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพเขามามีสวนทําใหอัตราการผลิตชาลงได 

 
2.2.1 ปจจัยกําหนดกําลังการผลิต 
ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตไมไดผลิตออกมางายตามลักษณะทางกายภาพ 

หรือชนิดของเคร่ืองจักร หรือจํานวนของพนักงานที่ปฏิบัติงาน แตกําลังการผลิตจะถูกผลกระทบ
จากการออกแบบสินคาและบริการ ความชํานาญของพนักงานและอ่ืนๆ อีก โดยปจจัยที่สําคัญ
มากที่มีผลตอกําลังการผลิต ดังนี้ 

1. Process Design การออกแบบกระบวนผลิต เนนใหมีการจัดสายการผลิตใหมี
ความสมดุลกัน เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพกําลังการผลิต 

2. Product Design การออกแบบผลิตภัณฑ ควรออกแบบใหผลิตไดงายไมมี
ความซับซอน เพื่อทําใหพนักงานและเคร่ืองจักรทํางานไดสอดคลองกัน 

3. Product Variety ผลิตภัณฑที่หลากหลายประเภทที่ผลิตในหนวยผลิตเดียวกัน
หรือมากกวา และตองมีเคร่ืองมือและงานจําเพาะ เวลาจะสูญเสียไปในการเปล่ียนผลิตภัณฑและ
ติดตั้งเคร่ืองจักร สงผลตอการลดประสิทธิภาพกําลังการผลิต 
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4. Product Quality การผลิต การทดสอบคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพ
เปนผลตออัตราการผลิต 

5. Production Scheduling การจัดตารางการผลิตเปนการทําใหผลิตภัณฑไหล
อยางสมดุล เกิดข้ึนพรอมกันและเวลาที่ใชในการผลิตส้ัน เกิดการใชประโยชนของเคร่ืองจักรและ
คนอยางเต็มที ่

6. Material Management การจัดการวัสดุใหเพียงพอไมใหขาดเพราะจะทําให 
สายการผลิตนั้นหยุดและเกิดเวลารอคอย ปรับปรุงโดยการตรวจเช็ค Stock สินคา 

7. Maintenance การหยุดของเคร่ืองจักรและขอบกพรองของเคร่ืองจักรเปนผลให
ผลิตสินคาไดนอยลง ปรับปรุงโดยการจัดตารางการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

8. Job Design and Personal Management พนักงานควรไดรับการอบรมวิธี
ทํางานอยางถูกวิธ ีเพราะทําใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตออกมามีคุณภาพ 

2.3  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

กบิล มโนธรรมกิจ (2543)  การศึกษาการนําเสนอการเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตโดยการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยการปรับปรุงงานโดยมีวัตถุประสงคหลักในการลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปนงานปรับตั้งภายในใหนอยที่สุด (Internal setup Time) ไดใชการปรับปรุง
งานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในเบื้องตน ปรับปรุงการตรวจสอบและปรับปรุงการปรับแกงานในการ
ผลิต  Exhaust Manifold (EMF) ทําใหเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงรอยละ 53.5  ซึ่งเกี่ยวของ
กับงานวิจัย คือ ใชหลักการ SMED สําหรับลดการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

สุธรรม ศิวาวุธ (2544) งานวิจัยในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนต กลาวถึง
การปรับปรุงวิธีการจัดการ การเตรียมความพรอม การรอคอยการตรวจสอบ และการปรับแกงาน 
พรอมวัดคาทางสถิติ พบวาสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงไดรอยละ 38.65 เกี่ยวของ
กับงานวิจัย คือ แนวทางสําหรับลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

 

สุรภาส ลือสุขประเสริฐ (2543) ไดศึกษาการเพิ่มอัตราการผลิตสินคา โดย
อาศัยเทคนิค การศึกษาการทํางานและการปรับปรุงวิธีการทํางาน นําขอมูลที่ไดมาวิเคราะห
เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาการทํางานจริง พบวาสาเหตุเกิดจากเวลาสูญเปลา สินคาคง
คาง ความไมสมดุลระหวางปริมาณงานกับจํานวนพนักงาน สงผลใหเกิดปญหาคอขวดแนว
ทางการปรับปรุงใชหลักศึกษาการทํางานและจัดสมดุลในสายการผลิต ผลที่ไดคือ เวลาในการ
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ทํางานโดยรวมลดลง35.24 นาที คิดเปนรอยละ 25.05 และลดคาแรงของพนักงานได 327.81 
บาท คิดเปนรอยละ16.13  เกี่ยวของกับงานวิจัย คือ อาศัยเทคนิค การศึกษาการทํางานและการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน  เพื่อนํามาวิเคราะหงานที่ทําในงานวิจัยชิ้นนี้ 
 

สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล (2543) การศึกษาการเพิ่มผลผลิตและกําลังการผลิต 
โดยลดเวลาในการทํางานและลดตนทุนในการผลิต และอาศัยหลักการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อ
หาเวลาเวลามาตรฐาน ซึ่งปญหาเกิดจากทํางานซ้ําซอน ทํางานที่กอไมเกิดคุณคา และอุปกรณที่
ใชในการทํางานไมเหมาะสมทําใหเสียเวลาและคาใชจาย แนวทางในการแกไขคือ ปรับปรุงเทคนิค
การทํางาน ปรับปรุงวิธีการขนถายวัสด ุออกแบบ และจัดทําเคร่ืองมือและอุปกรณตาง  ๆใหสะดวก
ตอการใชงาน ทําใหเวลามาตรฐานในการทํางานลดลง แลวจึงจัดสมดุลของสายการประกอบใหม 
ผลที่ไดคือ เวลามาตรฐานในการทํางานลดลง เวลาที่ใชในการขนถายลดลง และสามารถจัดสมดุล
ของสายการประกอบใหมีความใกลเคียงกันมากข้ึน จึงมีผลใหสามารถเพิ่มผลผลิตไดรอยละ 22.7
เวลาในการทํางานลดลงรอยละ 18.7 และตนทุนในการผลิตลดลงรอยละ 1.68 เกี่ยวของกับ
งานวิจัยคือ อาศัยเทคนิคศึกษาวิเคราะห งาน และเวลา  เพื่อปรับลดเวลาที่สูญเสียจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร 

เฉลิม สัมพันธธนรักษ (2547) การศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ทํางานโดยรวมของเคร่ืองปมข้ึนรูปชิ้นสวนรถยนตหมายเลข D4 จากการศึกษาขอมูลพบวาเคร่ือง
ปมข้ึนรูปชิ้นสวนมีเวลาสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรมากที่สุดเฉล่ีย 2,498.33 นาทีตอ
เดือน และเทียบเปนผลผลิตสูญเสียเทากับ 2,898.3 ชิ้นตอเดือน ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงวิธีการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อลดเวลาสูญเสียที่เกิดข้ึน และเพื่อเปนการเพิ่มความพรอมในการทํางานของ
เคร่ืองปมข้ึนรูป โดยแบงการดําเนินงานออกเปน 2 สวนคือ การปรับปรุงข้ันตอนการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรและการแกไขปญหาความสูญเสียที่เกิดข้ึนระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งจาก
การศึกษาพบวาปญหาหลักที่เกิดข้ึนไดแก การรอเครน และตําแหนงในการจัดเก็บแมพิมพ โดย
ปญหาดังกลาวถือเปนปญหาดานการบริหารจัดการและปญหาดานการเตรียมความพรอม จาก
การแกไขปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรและวัดผลการปรับปรุง พบวาสามารถลดเวลาในการ
ปรับตั้งในกิจกรรมการผลิตได 9 นาที 28 วินาที หรือลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 46.83 เกี่ยวของ
กับงานวิจัย คือ แนวทางสําหรับปรับลดความสูญเสียที่เกิดข้ึนในปรับตั้งเคร่ืองจักร 
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ศุภชัย ชินประดิษฐสุข(2545)  งานวิจัยชิ้นนี้ไดทําการศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต  โดยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงใชเทคนิคดานการบริหาร
จัดการ  การออกแบบเคร่ืองมือ  เพื่อชวยลดเวลาการทํางานซึ่งจะเนนการลดเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรเร่ิมจากการศึกษาเวลาในข้ันตอนทํางานปรับตั้งเคร่ือง วิเคราะหปญหา พบปญหาการ
ข้ึน-ลงแมพิมพและปญหาการปรับแตงยังขาดประสิทธิภาพทําใหใชเวลาในการปฏิบัติงานนาน
จนเกินไป อีกทั้งยังใชทรัพยากรบุคคลส้ินเปลือง  แนวทางการแกไขปรับปรุง โดยการประยุกตใช
เทคนิคการศึกษางานและหลักการออกแบบเคร่ืองมือผลที่ไดทําใหเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ลดลงรอยละ59.42 เกี่ยวของกับงานวิจัย คือ เปนแนวทางการจัดการ และนําไปประยุกตในการ
การปรับลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
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บทท่ี  3 

วิธีดําเนินงานในการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานเพื่อศึกษาและวิเคราะหกระบวนการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน(Method study) และการศึกษาเวลา 
(Time Study) เพื่อหาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดการสูญเสียข้ึนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรผสานกับการ
ประยุกตใชองคความรูดานการออกแบบการทํางาน การออกแบบจิ๊ก การออกแบบผังโรงงาน และ
วิศวกรรมความปลอดภัย เพื่อนําไปสูการกําหนดแนวทางในปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรและทดลองปฏิบัติในสถานีงานตัวอยาง กําหนดมาตรฐานการทํางานและเวลา
มาตรฐาน จากนั้นนําแนวทางดังกลาวไปปฏิบัติจริงและเก็บผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
มีรายละเอียดของวิธีการดําเนินงาน และผลการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดังนี้ 

3.1. การระบุปญหาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

จากการศึกษาขอมูลประสิทธิภาพในการผลิตของสถานีงาน ในรอบปที่ผานมา
นับตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.2551 จนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2551 พบวา เม่ือมีการจําแนกงาน
โดยพิจารณาจากปริมาณคําส่ังซื้อ จะสามารถแบงงานออกเปน 2 กลุม  คือ งานที่ผลิตไดอยาง
ตอเนื่อง  และงานที่ปรับเปล่ียนแมพิมพตามคําส่ังซื้อ  โดยปจจุบันรุนผลิตภัณฑที่มีการผลิต
ทั้งหมด 60 รุน  ในจํานวนดังกลาว สามารถแบงเปนงานที่ผลิตไดอยางตอเนื่อง 3 รุน  และงานที่
ปรับเปล่ียนแมพิมพตามคําส่ังซื้อ 57 รุน  จะเห็นไดวา ปริมาณรุนที่ปรับเปล่ียนแมพิมพมีจํานวน
มาก  สงผลใหสถานีงาน ฉีด TPE SEAL มีประสิทธิภาพในการผลิตโดยเฉล่ียรอยละ 60 ของเวลา
ในการผลิตทั้งหมด นั่นแสดงถึงการสูญเสียเวลาในการผลิตสูงเม่ือทําการเก็บขอมูลการสูญเสีย
เวลาในการผลิตแยกตามสาเหตุ พบวามีสาเหตุหลักของการสูญเสียเวลาในการผลิตเนื่องมาจาก
การปรับตั้งเคร่ืองจักรรอยละ 30.2 ของเวลาเคร่ืองจักรทํางานในการผลิตทั้งหมด ดังนั้นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรในกรณีศึกษานี้มุงศึกษาที่สถานีงาน ฉีด TPE SEAL 
ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการผลิต  

การศึกษาในโรงงานกรณีศึกษานี้ จะเห็นวา เคร่ืองฉีดทุกเคร่ืองประสิทธิภาพ
เหมือนกัน และลําดับ ข้ันตอน รวมถึงเวลา ในการเปล่ียนแมพิมพในแตละรุนมีคาใกลเคียงกัน  
โดยในโรงงานกรณีศึกษานี้  จํานวนแมพิมพที่มีในแตละรุน จะมีเพียงพอตอความตองการในการ
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ผลิต  ซึ่งแมพิมพจะมีจํานวนสอดคลองกับความตองการของลูกคา เนื่องจากลูกคาจะเปนผูจัดการ
ในสวนของคาส่ังผลิตแมพิมพ และติดตามสถานะของแมพิมพในระยะที่ยังไมมีการผลิต  จนกวา 
แมพิมพจะพรอมที่จะทําการผลิต  จึงจะมีคําส่ังซื้อเขามาในโรงงาน  และในการลําเลียงงานในการ
ผลิตนั้น จะคํานึงถึงเวลาสงมอบ  ซึ่งเนื่องจากนโยบายของบริษัทที่บังคับไววา ใหทําการควบคุม
สินคาคงคลังใหนอยที่สุด  เพื่อลดความสูญเสีย จึงจําเปนตองผลิตตามคําส่ังซื้อ   

รายละเอียดของข้ันตอนการผลิตในสถานงีานฉีด TPE SEAL พบวาผลิตภัณฑแต
ละชนิดมีมาตรฐานและลําดับการผลิตที่แนนอน ข้ันตอนใดผลิตกอนก็จัดเคร่ืองจักรไวกอน และ
ลําเลียงไปยังข้ันตอนถัดไป  ดังในภาพที่ 3.1  

 
       ภาพท่ี 3.1 ข้ันตอนการผลิตและเคร่ืองจักรในสถานีงาน ฉีด TPE SEAL 

จากภาพที ่ 3.1 แสดงรายละเอียดของเคร่ืองจักรอัตโนมัตใินสถานีงาน ฉีด TPE 
SEAL ของแผนกแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา โดย
จัดเรียงตามข้ันตอนการผลิต เม่ือวัตถุดิบหลักถูกปอนเขามายังสายการผลิตดวยการนําเขาจากใบ
แจงความตองการวัตถุดิบ (Material Request) ตามแผนการผลิตรายวัน และรายสัปดาห  โดยมี
ปอนผานเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองตามข้ันตอนการผลิตเพื่อใหไดผลิตภัณฑฝาครอบที่สมบูรณ  เพื่อ
ใชประกอบในฮารดดิสกไดรฟ มีรายละเอียดดังนี ้

ข้ันตอนที่ 1 เม่ือพนักงานฝายผลิตเบิกวัตถุดิบเขามาในกระบวนการผลิต ตาม
ใบส่ังงาน ก็จะนําวัตถุดิบหลัก คือ แผนฝาครอบเปลา เขาทําการฉีดกาว ที่สถานีฉีดกาว 

ข้ันตอนที่ 2 เม่ือผานสถานีฉีดกาวแลว พนักงานฝายผลิตจะนําชิ้นงานเรียงใส
รถเข็น  เพื่อทําการอบชิ้นงานใหกาวสุกที่สถานีอบ 
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ข้ันตอนที่ 3 หลังจากที่ผานสถานีอบ แลวก็จะนําเขาสู สถานีฉีด TPE Seal  ซึ่ง
เปนสถานีคอขวด เนื่องจากขอจํากัดของจํานวนเคร่ืองจักร และแมพิมพ รวมถึงกําลังการผลิต  จึง
สงผลมีปริมาณรอทําการฉีด TPE Seal ปริมาณมาก ซึ่งสถานีดังกลาวจะมีการฉีด TPE Seal เขาที่
ฝาครอบเปลา ดวยเคร่ืองฉีดพลาสติก 

ข้ันตอนที่ 4 พนักงานฝายผลิตจะนํางานที่ฉีด TPE Seal สมบูรณแลว เขาเคร่ือง
ลางอัตโนมัติ ที่สถานีลางตอไป 

ข้ันตอนที่  5 หลังจากผลิตภัณฑ ผานการลางดวยเคร่ืองลางเรียบรอยแลว  
พนักงานจะจัดเรียงงานบนถาด  เพื่อทําใหตรวจสอบคุณภาพ ที่สถานีตรวจสอบ 

เนื่องจากสถานีงาน ฉีด TPE SEAL มีลักษณะกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง
ประกอบไปดวยเคร่ืองจักรหลายชนิดเชื่อมตอกันเปนสายการผลิต ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงที่จะทําใหเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปนคอขวดใชเวลาไมเกินที่
ยอมรับไดและจากการจับเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในสายการผลิต ดังแสดงในภาพ
ที่ 3.2 พบวาเคร่ืองจักรที่ใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรนานเกินกวาที่ยอมรับได คือ เคร่ืองฉีด 
TPE Seal ลงบนฝาครอบ  ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงศึกษา
การปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ เคร่ืองจักรดังกลาว เพื่อใหเกิดผลประโยชนสูงสุดในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งรายละเอียดจะกลาวในข้ันตอนการดําเนินงานตอไป 

 
            ภาพท่ี 3.2 เวลาทีใ่ชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรในแตละสถานี ในกระบวนการ ฉีด TPE 

Seal ลงบนฝาครอบ 
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3.2. ศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 

 
             เนื่องจากสถานีงานฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ  มีลักษณะกระบวนการผลิต

แบบตอเนื่องประกอบไปดวยเคร่ืองจักรหลายชนิด เชื่อมตอกันเปนสายการผลิต  ดังนั้นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงเนนที่จะทําใหเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปน
คอขวดใชเวลาไมเกินที่ยอมรับได และจากการจับเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองใน
สายการผลิต  พบวาเคร่ืองจักรที่ใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองนานเกินกวาที่ยอมรับได คือ เคร่ืองฉีด 
TPE seal โดยเฉพาะเวลาปรับเปล่ียนแมพิมพ  ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร  จึงมุงศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานีงานเคร่ืองฉีดเปนหลัก 

 
       จากการศึกษาวิธีการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองที่สถานีเคร่ืองฉีด พบวา 

ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองจักรจะเหมือนกัน  แตแตกตางกันที่แมพิมพที่ใชในการผลิต โดย
ข้ันตอนและเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรในแตละรุนมีคาใกลเคียงกัน  จากภาพที่ 3.3 แสดง
รายละเอียดข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักร  พบวามีการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของหลายฝาย
คือ พนักงานฝายผลิต, ชางเทคนิค (ฝายเคร่ืองจักร), ชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) และพนักงาน
ฝายควบคุมคุณภาพ  โดยจะสัมพันธกันในการทํางานปรับตั้งเคร่ืองจักร แตละคร้ัง  
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ภาพท่ี 3.3 ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal และ หนาที่ของพนักงานแตละฝายที่เกี่ยวของ 
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              ซึ่งประกอบดวยงานปรับตั้งภายนอกไดแก เขียนใบแจงความตองเปล่ียน
แมพิมพ (Request form) และใบเตรียมวัตถุดิบ (Material request) สงไปยังแผนกผลิต  เพื่อรอใช
ในการผลิตรุนตอไป  และเม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางานการปรับตั้งภายในมีทั้งหมด 13 ข้ันตอนมี
รายละเอียดดังนี้  คือ (1) พนักงานฝายผลิตทําการเก็บชิ้นงานและอุปกรณ รวมถึงวัตถุดิบ (2) ชาง
เทคนิค (ฝายเคร่ืองจักร) เดินมาที่ไลน และจัดเตรียมเคร่ืองมือ  (3) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) 
นําเครนเพื่อมายกแมพิมพ (4) จากนั้นชางเทคนิค(ฝายเคร่ืองจักร) ทําการตรวจสอบการตั้งคา
ตางๆของเคร่ือง เพื่อนําแมพิมพลง (5) และรอกระทั่งชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) เดินมาที่ไลน 
และจัดเตรียมเคร่ืองมือ (6) ชางเทคนิค(ฝายเคร่ืองจักร) เร่ิมทําการถอดอุปกรณ และสวนประกอบ
ตางๆออกจากแมพิมพ  (7) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) จะบังคับเครนให ยกแมพิมพแลวนํามา
วางบนที่รถเข็น (8) จากนั้นชางเทคนิค (ฝายเคร่ืองจักร) จะเร่ิมเปดแมพิมพดวย set up mold แลว
ทําการวัดขนาดแมพิมพ และระยะของ Tiebar (9) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) จะเล่ือน Robotที่
เคร่ือง และนําเครนมายกแมพิมพข้ึนเคร่ืองฉีด (10)จากนั้น ชางเทคนิค(ฝายเคร่ืองจักร) จะทําการ
ประคองแมพิมพเขาสูเคร่ืองโดยวัดระยะใหหางพอดี ตรวจสอบระนานและทําการยึดแมพิมพให
แนน  รวมทั้งติดตั้งระบบน้ํา (11) จากนั้นชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) จะลงโปรแกรมเงื่อนไข
การผลิตที่แปนควบคุมเคร่ืองฉีด และ Clamping force รวมถึง Set stoke of ejector ใหเรียบรอย  
(12) จากนั้น พนักงานฝายผลิตจะเติมวัตถุดิบที่ Hopper รอจนกระทั่งวัตถุดิบอบเสร็จ พนักงาน
ฝายผลิตจะเร่ิมทดลองฉีดยาง TPE ลงบนชิ้นงานฝาครอบ (13) เม่ือเสร็จจะรอพนักงานฝาย
ควบคุมคุณภาพ เดินมาที่ไลน  เพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบความถูกตองของการตั้ง
คาเคร่ืองจักร กอนการผลิตจริง  ดังในภาพที่ 3.4  
 

ลําดับ การ Set up mold 
1 จัดเตรียมเคร่ืองมือสําหรับใชในการ setting mold ใหพรอม เชน ประแจแอลหกเหล่ียม, 

ตลับเมตร,ไขควง,คีม,ประแจ Torque,ฯลฯ 
2 การเตรียมความพรอมในการ setting mold ที่ยังไมเคยข้ึนมากอนคือตองรูโครงสรางของ 

mold ที่จะข้ึนกอน เชนขนาดของ mold กวางxสูงxหนา,ระบบ Ejector , 
ขนาด Locatting ring,การตอน้ําหลอเย็นและอุปกรณอ่ืนๆ 

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

วาสามารถติดตั้งไดหรือไม 

 
4 ทํา mold height move คือการวัดระยะจาก Die plate move ถึง Die plate fix จะเทากับ 

ความหนาของแมพิมพ + 5 mm หรือใหดูคาจากหนาจอของเคร่ือง Injection machine 

 
5 เล่ือน Robot (แขนจับงาน) ออกใหพนจากบริเวณที่จะนํา mold เขาสูเคร่ืองฉีดโดย

ขันนอต ที่ฐาน 2 ตัวออกใหหลวมพอประมาณ 

 
6 นําแมพิมพที่ตองการที่จะติดตั้งมาในบริเวณที่สามารถใชเครนยกข้ึนไดและขัน eye bolt 

ที่รูนอตดานที่เคล่ือนที่ของ mold 

           
ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 41) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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ลําดับ การ Set up mold 
7 นําเครนมาคลองเขากับ eye bolt และทําการยกข้ึนโดยใชเครน การยกตองระมัดระวัง 

เพราะเวลายก moldข้ึนหากเครนกับ mold ไมตั้งฉากกัน (ไมไดศูนย) เม่ือ mold ลอยข้ึน 
จะทําให mold  แกวงไปมาไดดังนั้นจึงตองใชมือประคองจับที่โซ เพื่อไมใหเกิดการแกวง 

         
8 ยก mold ข้ึนเหนือเคร่ืองพอที่จะสามารถเล่ือน mold ลงสูเคร่ืองฉีดได ขณะที่ mold 

เคล่ือนที่ลงสูเคร่ืองฉีดตองใชมือประคองและตองระมัดระวังไมให mold ไปกระแทก 
กับส่ิงอ่ืนเพราะอาจทําให mold เกิดความเสียหายได 

                 
9 เม่ือนํา mold ลงสูเคร่ืองแลวใหทําการใส locatting ring ที่มีขนาดเทากับเบาที่จะใส 

ของเคร่ือง Injectionจากนั้นใหดัน mold เขาไปโดยใหรเบาของเคร่ืองInjection 
กับ locatting สวมกันพอด ี

   
10 เล่ือน plate ของเคร่ืองฉีดเขามาโดยกด mold hight mode และกด mold close 

เพื่อใหเล่ือน plate ของเคร่ืองเขามาใหติดกับ plate ของ  mold  ใหดูวาการปด 
ของเคร่ืองสุดหรือยังโดยดูจากแขนของการ clam วาสุดหรือไม หรือดูไดจาก LCD 
ที่แสดงการ clam แลว และเม่ือ plate เคร่ืองปดจน clam แลว ควรเหลือชองระหวาง 
plate เคร่ืองกับ plate mold ประมาณ 5 mm. เพื่อเปนระยะในการบีบ mold เขาใหแนน 
 

ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 42) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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ลําดับ การ Set up mold 
 

 
11 กด mold height เขา จนไมสามารถเล่ือนเขาไดอีก  กรณีที่แขนของการ clam ยังไมสุด 

ก็ใหกด moldheight เล่ือนออกแลวทดลองกด mold close เพื่อทดสอบดูวา claim 
แลวหรือยัง ใหทําจนกวาไดชองวางระหวาง plate mold กับ plate เคร่ืองหางกัน 
ประมาณ 5 mm. เม่ือไดแลวก็ให 

  
12 เช็คดูวา mold ไดระนาบกับ plate ของเคร่ืองหรือไมจากนั้น ทําการใช manual clam 

ยึด plat mold ติดกับ plat ของเคร่ืองโดยยึดดานละ 4 ตัว 

  
13 ทําการตอทอน้ําเขากับ mold เม่ือเสร็จแลวก็ใหเปดน้ําเขาไดเลย 

 
ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 43) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 



 
 

 

45

 
 

ลําดับ การ Set up mold 
14 นํา hook ของเครนและ eye bolt ออกและนําไปเก็บเขาที ่

 

 

 
15 ทํา clamping force (ใหทําตากวิธีดานหนา) 

  
16 ทดสอบการเปด-ปด mold โดยกด manul modeและกด mold close กด mold open 

เพื่อดู speed ในการเปด-ปดของ mold วาสมดุลหรือไม และทําการ set คา 
mold open stroke ใหสมดุลกับการจับงานของ robot ดวย 

 
17 ทําการ set stroke ของ ejector ใหพอดีกับการปลดชิ้นงานออกจาก mold 

 
ภาพท่ี 3.4 (ตอจากหนา 44) ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร 
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                   จากข้ันตอนการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของในการปรับตั้งเคร่ืองจักรทั้ง 17
ข้ันตอน มีบางข้ันตอนที่มีลักษณะการทํางานข้ึนอยูกับผลิตภัณฑกอนหนา ซึ่งแปรผันตามตัวแปรที่
สําคัญคือรุน และแมพิมพของการผลิต  ที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละคร้ัง  ทําใหการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรมีความยุงยากซับซอนทั้งตองอาศัยความรู ประสบการณและความสามารถเฉพาะ
บุคคลประกอบในการทํางานเพื่อใหงานออกมามีประสิทธิภาพสูง ดังนั้นจึงตองมีการศึกษาวิธีการ
ทํางาน (Method study) และการศึกษาเวลา (Time study) ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงอยางละเอียดเพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหรวดเร็วและงายข้ึนดวยหลักการ การปรับปรุงพื้นที่
การทํางาน การออกแบบผังโรงงาน การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก และดานวิศวกรรมความ
ปลอดภัยมาประยุกตใชในการปรับปรุงงานแสดงผลการดําเนินงานแตละข้ันตอนดังนี้ 

3.3. ศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 

จากการศึกษาข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรในหัวขอที่ 3.2 พบวาการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรบางข้ันตอนมีลักษณะข้ึนอยูกับผลิตภัณฑกอนหนา มีความยุงยากซับซอน ดังนั้นการ
วิเคราะหเพื่อแสดงใหเห็นรายละเอียดแยกใหเห็นเปนสวนยอยๆ เพื่อใหเห็นจุดบกพรองหรือปญหา 
หรือสาเหตุในรายละเอียด เพื่อปรับปรุงใหดีข้ึนและมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนจึงตองอาศัยเทคนิค
ในการศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) (คมสัน จิระภัทรศิลป, 2005) เพื่อบันทึกวิธีการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองมือแผนภูมิกระบวนการ (Process flow chart) 
ในการบันทึกขอมูลของข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเปนงานยอยๆอยางละเอียดแบงเปนลักษณะ
ตางๆ 5 ประเภทตามมาตรฐาน ASME ไดแก 

1.         การปฏิบัติงาน (Operation) 

2.         การตรวจสอบ (Inspection) 

3.         การเคล่ือนยาย (Transportation) 

4.         การจัดเก็บ (Storage) 

5.         การรอคอย (Delay) 

จากนั้นทําการศึกษาเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามแผนภูมิกระบวนการ  เพื่อใช
เปนขอมูลพื้นฐานในการวิเคราะหปญหาและเขาใจปญหาไดดี จึงชวยใหมองเห็นงานที่ไร
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ประสิทธิภาพ เพื่อนําเสนอแนวทางใหมอยางมีข้ันตอนและตรวจตราอยางมีระบบและนําไปสูการ
พัฒนาวิธีการทํางานที่งายและมีประสิทธิภาพข้ึน  

วิธกีารศึกษาเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealที่มีข้ันตอนการทํางานข้ึนอยู
กับผลิตภัณฑกอนหนาเปนงานที่มีลักษณะเปนวัฏจักร คือมีการทํางานวนซ้ํากันในบางข้ันตอนเม่ือ
ทํางานตั้งแตแรกและเม่ือส้ินสุดการทํางานจะเร่ิมตนทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ 
ซึ่งจํานวนรอบข้ึนอยูกับตัวแปรที่สําคัญ คือ แมพิมพ และ ดังนั้นจึงตองเก็บขอมูลของตัวแปรที่มีผล
ตอการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละคร้ัง  เพื่อหาคาเฉล่ียของตัวแปรพบวามีคาเฉล่ียของจํานวน 
แมพิมพ เทากับ 60 ชุด (แยกตามรุนของผลิตภัณฑ)  บนเงื่อนไขเคร่ืองฉีดที่มีจํานวน 43 เคร่ือง  จึง
ไดมีการจําแนกงาน  โดยพิจารณาจากความตองการของลูกคา  หลังจากพิจารณาพบวา มีจํานวน 
3 รุนที่มีปริมาณความตองการส่ังซื้อในแตละเดือนคงที่  จึงสามารถที่จะทําการแยกรุน แยกเคร่ือง 
เพื่อทําการผลิตอยางตอเนื่องได  และจํานวนรุนที่เหลือ 57 รุนนั้น จําเปนจะตองนํามาพิจารณาใน
การจัดลําดับในการผลิต  เพื่อใหทันตามความตองการของลูกคา  โดยจําเปนตองศึกษาเวลา  และ
หาวิธีปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  เพื่อลดความสูญเสีย เนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรนาน
เกินไป  ซึ่งผลพลอยไดทั้งหมด  จะทําใหอัตราการสงมอบงานลาชาลดลง    

ในการศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาในการทํางานแตละข้ันตอนเพื่อลด
คาความคลาดเคล่ือนของความแตกตางของเวลาที่ข้ึนอยูกับตัวแปรดังกลาว จากนั้นทําการศึกษา
เวลาอยางละเอียดโดยการจับเวลาการทํางานโดยการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาการ
ทํางานของพนักงานที่ถูกเลือก โดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริง ไมมีการหยุดรอคนจับ
เวลาแตจะทํางานไปเร่ือยๆ ผูบันทึกจับเวลาจําเปนตองสังเกตการณทํางานในแตละข้ันตอนที่
ตอเนื่องกัน โดยการจับเวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบตามแผนภูมิกระบวนการ 
ประมาณคาจํานวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใชคาสูงสุดและต่ําสุด(Rang) มาคํานวณเพื่อหา
จํานวนคร้ังของการจับเวลาที่เหมาะสม โดยวิธีการคือ 

1. จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ังสําหรับงานที่ใชเวลาทํางานมากกวา 2 นาที 
และ10 คร้ัง สําหรับงานที่ใชเวลาทํางานนอยกวา 2 นาท ี

2. หาคาพิสัยของเวลาที่จับได  คือ  คาพิสัย (R) = คาสูงสุด – คาต่ําสุด  

3. หาคาเฉล่ีย X ของเวลาที่จับได 
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4. หาคาของพิสัยหารคาเฉล่ีย  
X
R  

5. นําคาพิสัยหารคาเฉล่ียไปเปดตารางหาจํานวนคร้ังของการจับเวลา โดย
อางอิงในตารางที่ 3.1 

ตารางท่ี 3.1 จํานวนคร้ังในการศึกษาเวลา สําหรับการหาคาจากวิธีพิสัย                                           
ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95% คาความผิดพลาด  5% (คมสัน จิระภัทรศิลป, 2005) 

  

 

 

 

 

 

 

แสดงผลของการศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาของพนักงานที่เกี่ยวของ
กับการปรับตั้งเคร่ืองจกัรดังตอไปนี ้ 
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3.3.1 การศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานฝาย
ผลิตในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal  

จากการศึกษาวิธีการทํางานและศึกษาเวลาในการทํางานของพนักงานฝายผลิต
พบวาพนักงานฝายผลิตจะปฏิบัติงานโดยอางอิงจากใบปรับตั้งเคร่ืองจักรซึ่งมีรายละเอียดที่สําคัญ
ดังตอไปนี้  

- Common part  หมายถึง วัตถุดิบที่ตองใชตอในการผลิตผลิตภัณฑตอไป ซึ่งมี
การเตรียมจากการผลิตผลิตภัณฑกอนหนา 

- Difference part  หมายถึง วัตถุดิบที่ไมตองใชตอในรุนการผลิตถัดไป 
- Common mold หมายถึง แมพิมพที่ตองใชตอในการผลิตผลิตภัณฑตอไป ซึ่ง

มีการเตรียมจากการผลิตผลิตภัณฑกอนหนา 
- Difference mold  หมายถึง แมพิมพที่ไมตองใชตอในรุนการผลิตถัดไป 
เม่ือเคร่ืองจักรหยุดทํางานเนื่องมาจากทําการผลิตผลิตภัณฑรุนกอนหนาเสร็จ 

พนักงานฝายผลิตจะนํารถเข็นใสวัตถุดิบที่ใชผลิตรุนกอนหนาออกมาจากเคร่ืองจักร และเร่ิมการ
คัดแยกวัตถุดิบ ออกไปไวยังบริเวณพื้นที่ที่รอการสงกลับไปยังคลังวัตถุดิบ  สวน Common part 
คงไวในรถเพื่อรอการจัดเรียงตอไป กระบวนการทํางานของพนักงานฝายผลิตโดยละเอียดดังใน
ภาพที่ 3.5 
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Start
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Correct ?
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N

 
ภาพท่ี 3.5 แผนผังกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานีฉีดพนักงานฝายผลิต      

      จากแผนผังกระบวนการทํางานโดยละเอียดของพนักงานฝายผลิต                                          
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ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของเคร่ืองฉีด TPE Seal นํามาศึกษาเวลาในการทํางาน
โดยวิธีการจับเวลาพนักงานทีมี่การเลือกไวแลว จากนั้นคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลาแลวจึง
นํามาหาเวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนกอนการ
ปรับปรุง ดังแสดงรายละเอียดในภาพที่ 3.6  พบวางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝาย
ผลิตใชเวลาทั้งหมด 62 นาที  (โดยทุกรุนจะมีแตกตางกันนอยมาก) 

                                       

 
ภาพท่ี 3.6 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีดTPE Seal ของพนักงานฝายผลิต 

3.3.2 การศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานฝาย
ควบคุมเคร่ืองจักรในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal 

ศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรในการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดย
ละเอียดแสดงข้ันตอนการทํางานดังแผนผังกระบวนการทํางานดังภาพที่ 3.7   
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ภาพท่ี 3.7  ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองฉีด ของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร 
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จากข้ันตอนการทํางานขางตนนํามาศึกษาเวลาในการทํางาน โดยวิธีการจับเวลา
พนักงานที่มีการเลือกไวแลว จากนั้นคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลาปกติ 
(Normal Time) เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนกอนการปรับปรุง ดังแสดง
รายละเอียดในภาพที่ 3.8  พบวา  งานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรทั้งหมดของพนักงานควบคุม
เคร่ืองจักรใชเวลา 125 นาที โดยงานในการถอดอุปกรณ และสวนประกอบตางๆ ออกจากแมพิมพ
ใชเวลาในการทํางานมากที่สุดคิดเปนเวลา 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 การศึกษาวิธีการทํางานและการศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานฝาย
กระบวนการในการปรับตั้งเคร่ืองฉีดTPE Seal 

          ศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรในการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดย
ละเอียดแสดงข้ันตอนการทํางานดังแผนผังกระบวนการทํางานดังภาพที่ 3.9 
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ภาพท่ี 3.9 ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal ของพนักงานควบคุมกระบวนการ 
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จากข้ันตอนการทํางานขางตนนํามาศึกษาเวลาในการทํางานโดยวิธีการจับเวลา
พนักงานที่มีการเลือกไวแลวมาทําการจับเวลาโดยใชนาฬิกาจับเวลา จากนั้นคํานวณจํานวนคร้ัง
ในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักร
แตละข้ันตอนกอนการปรับปรุง ดังแสดงรายละเอียดในภาพที่ 3.10 พบวางานชางเทคนิคฝาย
กระบวนการใชเวลาทั้งหมด 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 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของชางเทคนิคฝายกระบวนการ 

3.4. หลักการแกปญหาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

จากที่กลาวในหวขอที่ 3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงเนน
การลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรตอคร้ังใหรวดเร็ว และงายข้ึน ซึ่งข้ันตอนการดําเนินการเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร     โดยสามารถพิจารณาทํากับรุนใดๆก็ไดที่มีการผลิต 
ณ ขณะนั้น  เนื่องจากสามารถใชไดกับทุกรุน  โดยไดประยุกตใชหลักการที่งายและเปนสากลใน
การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงดวยเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่เรียกวา
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เทคนิค SMED (Single-Minute Exchange of Dies) ที่พัฒนาโดย Shingo ( Shingo, 1985 ) ได
กําหนดหลักการ 3 ข้ันตอนดังแสดงในภาพที่ 3.11               

         

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.11 ข้ันตอนในการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง SMED 

  ดังนั้นแนวทางในการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรจะดําเนินไปตามข้ันตอนของ
หลักการขางตน ทั้ง 3 ข้ันตอนคือ  

ขั้นตอนท่ี 1 คือ การแยกแยะงานระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายใน (Internal Setup) และงาน
ภายนอก (External Setup) ทําโดยการใชเทคนิคศึกษาการทํางานเขามาประยุกตเพื่อเปนการ
แสดงการไหลของงาน   

ขั้นตอนท่ี 2   คือ การแปลงการตั้งเคร่ืองจักรภายในใหเปนการตั้งเคร่ืองจักรภายนอก  

ขั้นตอนท่ี 3 คือ กระบวนการสุดทายเปนการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกแงมุมใหมี
ประสิทธิภาพ ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการ
วิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน การขนถายวัสดุ การ

 
ข้ันตอนท่ี 1 
แยกแยะงาน
ระหวางการ

ปรับตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและ
ภายนอก 

ขั้นตอนท่ี2  
แปลงการตั้ง

เคร่ืองจักรภายใน
ใหเปนการตั้ง

เคร่ืองจักร
ภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 3 
ปรับปรุงการ

ปรับตั้งเครื่องจักร
ทุกแงมุมใหมี

ประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น 
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ออกแบบจิ๊ก วิศวกรรมความปลอดภัย และการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใช คือ ระบบ
บารโคดที่มีอยูในโรงงานมาประยุกตใชรวมในข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อลดความยุงยากใน
การตรวจสอบความถูกตอง แสดงผลการดําเนินงานแตละข้ันตอนดังนี้  

3.5. วิธีการ และผลการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

หัวขอนี้ไดนําเสนอวิธีการและผลของการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรตามหลักการ
ของ SMED ซึ่งผลการปฏิบัติจริงรวมระยะเวลาดําเนินการตามวิธีการจนถึงเก็บผลการดําเนินงาน
ทั้งส้ิน 12 เดือน คือระหวางวันที่ 1 มกราคม พ.ศ. 2551 ถึง 31 ธันวาคม พ.ศ. 2551 โดยใชวิธีการ
วิเคราะหการปรับตั้งเคร่ืองจักรในปจจุบันดวยการใชวิธีบันทึกวีดีทัศนการปฏิบัติงานการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรทุกข้ันตอนและเปดวีดีทัศนใหพนักงานที่ทําหนาที่ในข้ันตอนแตละข้ันตอนอธิบายการ
ทํางานของตนเพื่อใชเปนขอมูลในการแยกแยะงานปรับตั้งภายในและภายนอก จากนั้นใหผูที่มี
หนาที่เกี่ยวของในโรงงานรวมแสดงความคิดเห็นในแตละข้ันตอนการทํางาน โดยใชขอมูลจาก
การศึกษาเวลารวมกับการเปดวีดีทัศนที่บันทึกไว เพื่อรวมกันเสนอแนะแนวทางการแกปญหาใน
ข้ันตอนการแปลงงานภายในใหเปนงานภายนอกและการปรับปรุงทุกแงมุม จากนั้นนําไปทดลอง
ปฏิบัติในสถานีตัวอยางตามแนวทางใหมที่ปรับปรุงเปนระยะเวลา 2 เดือน คือระหวางวันที่ 1
เมษายน พ.ศ. 2551 ถึงวันที่ 30 พฤษภาคม พ.ศ.2551 เพื่อเก็บผลการทดลอง สรุปผล จัดทําเปน
มาตรฐานและจัดอบรมพนักงานที่เกี่ยวของเพื่อนําไปปฏิบัติจริงนับตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ.
2552 เปนตนมา ซึ่งแนวทาง SMED ผสานกับการวิเคราะหขอมูลเพื่อการทบทวนและพัฒนา
วิธีการทํางานโดยเฉพาะเจาะจง ตามข้ันตอนดังนี้คือ 

1. การวิเคราะหวัตถุประสงคของการทํางาน (Operation purpose) 

2. การจัดลําดับกระบวนการและการเปล่ียนแปลงกระบวนการ (Sequence and 
process ) 

3. การปรับตั้งและการสนับสนุน (Setup and tools) 

4. การออกแบบวัสดุและอุปกรณขนถาย (Material handling) 

5. การปรับปรุงแผนผังพื้นที่การทํางาน (Plant layout) 

6. การออกแบบการทํางาน (Work design) 
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ผลการวิ เ คราะหขอ มูลเ พื่ อก ารท บทวน และพัฒน าวิธีก ารทํ างานโดย
เฉพาะเจาะจงตามข้ันตอนทั้ง 6 ข้ันตอนขางตน แสดงรายละเอียดดังนี้  

3.5.1 ขั้นตอนการแยกแยะงานระหวางการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในและภายนอก   

จากการวิเคราะหขอมูลวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงประกอบกับ 
ขอมูลจากการสัมภาษณพนักงานทั้งหมดที่เกี่ยวของในการทําหนาที่ปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยการ
บันทึกวีดีทัศนการปฏิบัติงานการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกข้ันตอนและเปดวีดีทัศนใหพนักงานที่ทํา
หนาที่ในแตละข้ันตอนอธิบายการทํางานของตนเพื่อใชเปนขอมูลในการแยกแยะงานปรับตั้ง
ภายในและภายนอกเพื่อหาวัตถุประสงคในการทํางานแตละหนาที่ รายละเอียดดังแสดงในตาราง
ที่ 3.2  

ตารางท่ี 3.2 หนาที่และวัตถปุระสงคของการปฏิบัติงานแตละข้ันตอนของการปรับตั้งเคร่ืองจักร
กอนการปรับปรุง ( อางอิงข้ันตอนการทํางานจากภาพที่  3.12 ) 

No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

1. ขั้นตอนการ
เตรียม Mold 

- เช็คขนาดความหนาและความยาวของ Mold 
 ( Mold size ) 

- เช็คขนาดของ locating ring- ตรวจสอบสกรูที่
ใชยึด plate ยึด Mold และ Eye bolt  

- การเช็ค
ขนาดของ 

Mold เพื่อ
นําไปเทียบ
กับขนาดของ
เคร่ืองฉีด  

2. ตรวจสอบสภาพ
และการตั้งคาตางๆ

ของเคร่ืองฉีด 

- ตรวจสอบสภาพและการตั้งคาตางๆ 
ของเคร่ืองฉีด 
- Mold movement set-up อยูใน mode ของ 
Mold set 
- เปด Unit die clamp plate ใหเปดกวางสุด 
- เปด Safety door และ Operation door กอนที่
จะทําการ Set-up mold 

- แนวการจัดวางและจํานวนของ Ejector rod ที่
ใชกับ Mold 
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

3 ขั้นตอน Setup 
mold 

เล่ือน Crane ลงมา
และนํา Wirehook 
มาแขวนเขากับ 
Eye bolt 

- ตรวจสอบสภาพของโซที่ใชในการข้ึน Mold วา
อยูในสภาพที่พรอมใชงานหรือไม 

- ขณะที ่Wire hook แขวนอยูกับ Eye bolt 
ขณะที่จะนําMold ข้ึนสายโซจะตองไมหยอนหรือ
ตึงเกินไป 

 

4 คอยๆยก Crane 
ข้ึนและหยุดที่
ตําแหนงที่สาย 
Wire ตึงพอด ี

- คอย jog switch control ใหสายโซของ Crane 
อยูในแนวดิ่งเสียกอนแลวจึงคอย  ๆยก Mold ข้ึน
อยางชาๆ 

 

5 
บังคับ Crane ให
ยก Mold มาใน 
แนวดานในเหนือ 
Diver 

- ปฏิบัติอยางระมัดระวังเพื่อปองกันไมให Mold 
กระแทกเคร่ืองจักรหรือคน  

6 
บังคับ Crane ให
เล่ือน Mold ไปยัง 
ดาน Fixed ปรับ
ตําแหนงของ 
Locating ring ให
ตรงกับตําแหนง 
ของเคร่ืองฉีด 

- ปรับตําแหนงของ Mold ใหตรงทั้งในแนวระนาบ
และแนวดิ่ง 
- ในขณะปรับตั้งตําแหนงของ Mold ไมควรนํามือ
สอดไประหวาง Tie bar เพื่อปองกันไมให Mold 
มากระแทกมือ 

 

7 
ปด Mold ดวย 
Mold Set up 
mode 

- ตองไมมีส่ิงกีดขวาง 
- หลังจากปด Mold สนิทแลว Mold ตองไดระดับ
ทั้งแนวราบและแนวดิ่ง 
- การเช็คระดับของmold ควรเช็ค 2 จุดที่ขอบของ 
Mold เทียบกับขอบของ Die plate 
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

8 
ขัน Bolt ยึด Mold 
เขากับ Clamp 
ใหแนน(ใช Torque 
wrench รวมกับ 
Bolt) 

ลําดับการยึด Bolt : 

 

-ในการขัน 
Boltจะตอง
ยึดแนนตาม
คาTorque ที่
กําหนด 

9 
นํา Wire hook 
ออกจาก Eye bolt 
แลวถอด plate ยึด 
Mold ออก 

- ตรวจสอบวาไมลืมถอดอุปกรณใด  ๆออก  

10 
ใส Heater เขาไป
ใน Mold และ 
ขัน Bolt ยึดใหแนน 

- ตรวจสอบตําแหนงที่ใส ( สังเกตจาก Sticker ที่
สาย)หากออกแรงฝนดึงอาจทําใหสายขาดได 

- เฉพาะกับ 
Mold ที่ 
ใช Heater 

11 
ติด Thermo-
couple ( ดาน Fix 
1จุด , ดาน 
Moveable 1 จุด ) 

- ตรวจสอบตําแหนงที่ติด ( สังเกตจาก Sticker ที่
สาย)หากออกแรงฝนดึงอาจทําใหสายขาดได 
ตองใสใหสุด 

 

12 
ถามี Sensor 
ejector backward 
ก็ใหทําการติดตั้ง
ดวย 
 

- ตั้งใหสวิตซทํางานในขณะที ่Ejector ถอยกลับ 
และตรวจสอบการทํางานโดยสังเกตสัญญาณไฟ
ที่แสดงการทํางานวาทํางานอยูในสภาวะปกติ
หรือไม 

- เฉพาะกับ 
Mold ที่มีการ
ใช Ejector 

13 
ใสสายน้ํา Cooling 
ที่มาจาก Mold 
Temperature 
Controller 

- ในการติดตั้งจะตองให Mechanical socket 
แนนไมสามารถดึงใหหลุดได 
 

- เฉพาะกับ 
Mold ที่ 
ใช Mold 
Temperature 
Controller 
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

14 
ขั้นตอน Down 
mold 
 
ตรวจสอบการตั้ง
คาตางๆ ของเคร่ือง 

- เปด Safety door และ Operation door กอนที่
จะทําการDown mold 
- ปด Unit die clamp plate 
- Mold movement set-up อยูใน mode ของ 
Mold set 

 

15 
ถอดสวิตซ
ตรวจสอบการถอย
กลับ 
ของ Ejector 

  

16 
ถอด Heater และ 
Thermocouple 
ออกจาก Mold 

หากออกแรงฝนดึงอาจทําใหสายขาดได  

17 
ประกบ plate ยึด 
Mold เขากับ 
Mold และขัน Eye 
Bolt 

Bolt ยึด plate ยึด Mold และ Eye Bolt ตองไม
หลวม 

 

18 
เล่ือน Crane ลงมา
และแขวน Wire 
hook เขา Eye bolt 

Wire hook ตองไมหลุดออกจาก Eye bolt  

19 
คอย ๆ ยก Crane 
ข้ึนและหยุดที ่
ตําแหนงที่สาย 
Wire ตึงพอด ี

ยกข้ึนชาๆ , สาย Wire ตองไมพันกัน  

20 
ขัน Bolt และ 
Clamp ที่ติดกับ 
Mold 
ออก 

ทั้ง 8 จุดทางดาน Fix และดาน Moveable  
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No. 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
หัวขอการตรวจสอบและควบคุม หมายเหต ุ

21 
เปด Mold ดวย Set 
up mode แลว 
ถอด Locating 
ring ออกจาก 
Mold 
ดาน Fix 

- ตองไมมีอะไรร้ังสายไฟอยู 
- ใชมือจับบริเวณ Wire hook เอาไวเพื่อปองกัน
การแกวงของ Mold ขณะเปด Mold 

 

22 
บังคับ Crane ให
ยก Mold ข้ึนใน 
แนวดิ่งเหนือขอบ
ประตูฝง Operate 

ปฏิบัติอยางระมัดระวังเพื่อไมให Mold กระแทก
กับเคร่ืองจักรหรือคน 

 

23 
บังคับ Crane ให
นํา Mold ลง นํา 
วางที่รถเข็น Mold 

ปฏิบัติอยางระมัดระวังเพื่อไมให Mold กระแทก
กับเคร่ืองจักรหรือคน 

 

24 
จัดเก็บอุปกรณและ
อะไหลตางๆ ไว 
ในที่ที่กําหนด 

ปฏิบัติตาม 5 ส อยางเครงครัด  
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            จากการศึกษาวิธีการทํางาน (Work study) รวมกับการสัมภาษณพนักงานทั้งหมดที่เกี่ยวของในการทําหนาที่ปรับตั้งเคร่ืองจักร นํามาวิเคราะห
ขอมูลเพื่อหาวัตถุประสงคในการทํางานในแตละข้ันตอน นําไปสูการแยกงานภายในออกจากงานภายนอกไดดังแสดงในรูปที่ 6 พบวามีงานปรับตั้งภายในที่
สามารถปรับตั้งภายนอกได คือ งานในข้ันตอนที่ (1), (2), (3), (4) ,(5) และ (8.2)  

 

 
ภาพท่ี 3.12  ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยวิธีการแปลงงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในเปนภายนอก 
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ภาพท่ี 3.13 เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร หลังจากแปลงงานภายในใหเปนงานภายนอก 

3.5.2 ขั้นตอนการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก    
จากการศึกษาวิธีการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรในข้ันตอนการทํางานที่ (1), (2), 

(3), (4) ,(5) และ (8.2) นําขอมูลมาวิเคราะห พบวาสามารถแปลงงานข้ันตอนดังกลาวใหเปนงาน
การปรับตั้งภายนอกได โดยการปรับปรุงตามตําแหนง  ที่ระบุในข้ันตอนการทํางานใหม ดังแสดงใน
ภาพที่  3.12 และ ภาพที่ 3.13  แสดงรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
(1) ออกแบบใบรายการตรวจสอบการปฏิบัติการ ตามภาพที่ 3.14  เพื่อเตรียมความพรอมของคน 
และเคร่ืองมือที่จําเปนตองใชกอนการปฏิบัติงานจริง  ซึ่งจะเปนการลดเวลาสูญเสียจากการรอคอย 
(อางอิงเอกสารมาตรฐานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรใน ภาคผนวก ข.) 
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 ภาพท่ี 3.14 ใบรายการตรวจสอบการปฏิบัติการของเคร่ืองฉีด TPE Seal 
 
(2) จัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ โดยจัดทําใหเปนรูปแบบมาตรฐาน เพื่อใหพรอมใชงาน ซึ่งมีการทํา 
Visual control 
(3)  ออกแบบและสรางรถเข็นที่ใชในการจัดเรียงวัตถุดิบ 
(4) จัดหารถเข็นแมพิมพที่มี Hoist เพื่อสามารถใชยกแมพิมพไดสะดวกยิ่งข้ึน  
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(5) วัดขนาดของแมพิมพใหเรียบรอย กอนที่จะเร่ิมทําการนําข้ึนประกอบที่เคร่ืองฉีด เพื่อลดเวลาใน
การรอคอย 
(6)  การลงโปรแกรมเงื่อนไขการผลิต มีการปรับปรุงโดยเตรียมโปรแกรมเงือ่นไขที่เสร็จสมบูรณแลว 
ถามีการใชงานใหสามารถ Upload ผานคอมพิวเตอร Note book ไดทันท ี
(7) จัดอบรมวิธีการใหม และนําไปปฏิบัติจริงเปนเวลา 1 เดือนในสายการผลิตตัวอยาง  พรอมเก็บ
ผลการปรับปรุงโดยการจับเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนตามวิธีการใหม  พบวาเวลาใน
การปรับตั้งภายในของสถานีงานฉีด ลดลงจากเดิม 307 นาที เปน 165 นาที 
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จากนั้นนําไปทดลองปฏิบัติในสายการผลิตตัวอยางเพื่อศึกษาเวลาหลังการ
ปรับปรุงในข้ันตอนนี้ แสดงผลของข้ันตอนการทํางานที่ปรับปรุงใหมและการศึกษาเวลาตามแนว
ทางการทํางานใหมของพนักงานฝายผลิตดังแสดงในภาพที่ 3.15 และ ภาพที ่3.16 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.15 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝายผลิต หลังการปรับปรุง
งานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 
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ภาพท่ี 3.16 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝายผลิต หลังการปรับปรุงงาน
โดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
3.5.2.1 วิธีการและผลการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้ง

ภายนอกของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร 

หนาที่การทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานฝายควบคุมเคร่ืองจักร 
หลังการแปลงงานภายในใหเปนภายนอกแสดงดังแสดงในภาพที ่3.17  มีเปนงานปรับตั้งภายนอก
และการจัดเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณสําหรับการปรับตั้งคาเคร่ืองจักร 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 หลังปรับปรุงงานโดยแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
จากนั้นนําข้ันตอนการทํางานที่ปรับปรุงใหมไปทดลองปฏิบัติในสายการผลิต

ตัวอยางเพื่อศึกษาเวลาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนนี้ แสดงผลของการศึกษาเวลาตามแนวทางการ
ทํางานใหมของพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรดังแสดงในภาพที่ 3.18 
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ภาพท่ี 3.18 การศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานควบคุม         
เคร่ืองจักร หลังการปรับปรุงงานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
3.5.2.2 วิธีการและผลการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้ง

ภายนอกของชางเทคนิคฝายกระบวนการ 

หนาที่การทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของพนักงานชางเทคนิค ฝาย
กระบวนการหลังการแปลงงานภายในใหเปนภายนอกแสดงดังแสดงในภาพที่ 3.19 เปนงาน
ปรับตั้งภายนอกและการจัดเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณสําหรับการปรับตั้งคาเคร่ืองจักรดังนี้ 

 

 

 

 

 

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 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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Time (Min)

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation
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Waiting

Checking

Symbol

** Use Overlay by machine by model
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ภาพท่ี 3.19 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของชางเทคนิคฝายกระบวนการ หลัง
การปรับปรุงงานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 
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ภาพท่ี 3.20 ข้ันตอนการทํางานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของชางเทคนิคฝายกระบวนการ หลังการ
ปรับปรุงงานโดยการแปลงงานปรับตั้งภายในเปนภายนอก 

 
3.5.2.3 สรุปผลการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก

ของเคร่ืองจักรฉีด TPE Seal 
                สรุปผลการดําเนินงานในข้ันตอนการแปลงงานปรับตั้งภายในใหเปนภายนอก

สงผลใหการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealมีข้ันตอนการทํางานใหม   ดังแสดงรายละเอียดจัดอบรม
วิธีการใหม และนําไปปฏิบัติจริงเปนเวลา   1  เดือน  ในสายการผลิตตัวอยาง    พรอมเก็บผลการ
ปรับปรุงโดยการจับเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนตามวิธีการใหม    พบวาเวลาในการ
ปรับตั้งภายในของสถานีงานฉีด ลดลงจากเดิม 307 นาที เปน 165 นาที

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 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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Chart Status : Improvement method 1034.5 373.3 661.2

by separate External setup / Internal setup 0 0.0 0.0
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Symbol

Remark

Flow Process Chart

Time (Sec)

Storage

Operation

Movement

Waiting

Checking

Time (Min)
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3.5.3 ขั้นตอนการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรทุกแงทุกมุม 
                          จากการนําขอมูลวิธีการทํางาน และศึกษาเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่สถานี
ฉีด มาวิเคราะหเพื่อหางานที่ไรประสิทธิภาพและเสนอแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในทุกๆ ดาน 
ดังแสดงในรูปที่ 3.3 โดยมีการแสดงถึงข้ันตอนที่ไดรับการปรับปรุง มีรายละเอียดดังนี้ 
(1) มีการนําระบบฐานขอมูลมาชวยในการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรดังรูปที่ 3.21  เพื่อลด
เวลาในการเตรียมเคร่ืองมือ และลดปญหาความผิดพลาด รวมถึงการส่ังซื้ออุปกรณสนับสนุน  
        

 
 

ภาพท่ี  3.21 ระบบฐานขอมูลชวยในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
 

(2) ลดเวลาในการยกแมพิมพ โดยมีการส่ังทํา Hoist ภาพที่ 3.22 ที่ทําหนาที่เปน รอกเคล่ือนที่ติด
ไวที่เคร่ืองฉีด  เพื่อใหงายตอการข้ึน – ลงแมพิมพ เนื่องจากมีการปรับเปล่ียนบอย และเพื่อความ
ปลอดภัยในการทําการซอมบํารุง 
   

                                   
ภาพท่ี 3.22 Hoist ใชสําหรับ ยก แมพิมพ ข้ึน – ลง จะติดไวที่เคร่ืองฉีด หลังจากปรับปรุง 
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(3) จัดทําระบบแจงความตองการวัตถุดิบ และการเปล่ียนแมพิมพในฐานขอมูลของระบบการผลิต
ในบริษัท  เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการปรับเปล่ียนแผนผลิต 
(4) ลดเวลาในการนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร  โดยมีการอบวัตถุดิบไวลวงหนา  เพื่อใหงายตอการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร 
(5) ลดเวลาและความผิดพลาดจากการปรับตั้งเคร่ือง โดยทํา Visual Control ที่เคร่ืองฉีด เพื่อให
เขาใจงาย ตอการควบคุม และสังเกตุงาย ดังภาพที่ 3.23 , 3.24 และ ภาพที่ 3.25 
                              

 
 

ภาพท่ี 3.23 การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร (การปรุงปรุงทุกๆดาน) 
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ภาพท่ี 3.24 การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร (การปรุงปรุงทุกๆดาน –ตอ-)  
 

 
 

ภาพท่ี 3.25 การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร (Visual control) 
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(6) มีการทํา Work & Time study เพื่อลดเวลาที่ไมจําเปนออกไปจากการทํางาน ในแตละข้ันตอน 
และการจัดเตรียมเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆ ดังภาพที่ 3.26 
 

 
 

ภาพท่ี 3.26 การเตรียมเคร่ืองมือ และแมพิมพใหพรอมสําหรับ Set up เคร่ืองจักร 
 

3.5.3.1 การวิเคราะหกระบวนการโดยละเอียด  

จากข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ไดปรับปรุงดังภาพที่ 3.27 และแผนผังการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งไดแสดงการไหลของงานในการปรับตั้งภายในนํามาวิเคราะหรวมกับผูปฏิบัติงานที่
เกี่ยวของในโรงงานกรณีศึกษา  เพื่อหางานที่ไรประสิทธิภาพและเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในทุกแงทุกมุม  
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Kitting Cart
ตัวอยางแผงวงจรเปลา
Nozzle

   ชื่อเครื่องจักร :
Pick & Place

   ชื่อกระบวนการ :
การปรับต้ังเคร่ืองจักร

   ลักษณะการปฏิบัติการ :
งานปรับต้ังเครื่องจักรภายใน

รายการส่ิงของท่ีตองเตรียมลวงหนา
1
1

การแกไข

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

Suwanna

  วันท่ี :   โดย :

แผนผังการปฏิบัติงานการปรับตั้งภายใน 

วันท่ี

23/5/2009

ดานหนาเคร่ืองจักรดานหลังเคร่ืองจักร

C1

C2

C3

M1

K2

3,6,7,
13

1

8,10,
11,12,1
4

5

9

2,15

4

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.27 แผนผังกระบวนการทํางานการปรับตั้งภายในของพนักงานที่เกี่ยวของ 

 

 



 
 

 

78

 
 

3.5.3.2 วิธีการดําเนินงานและผลการปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 

จากแนวทางทีเ่สนอแนะในการปรับปรุงประสิทธิภาพดวยหลักการ การขนถาย
วัสดุ การออกแบบการทํางาน การนําระบบสารสนเทศเขามาประยกุตใชในการทํางาน และ
วิศวกรรมความปลอดภัย นํามาจัดทําแผนการดําเนินงานเพื่อนําไปปฏิบัตจิริง จากนั้นทดลอง
ปฏิบัติการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามแนวทางใหมในสถานีตัวอยางและเก็บผลการดําเนินงานซึ่งมี
รายละเอียดของจุดที่ปรับปรุงประสิทธิภาพดังตอไปนี ้

(A) การจากการวิเคราะหขอมูลพบวางานที่ไรประสิทธิภาพของข้ันตอนการ
ทํางานสวนใหญเกิดมาจากการตรวจสอบความถูกตองของการทํางานจากการอานรหัสดวย
สายตา ประกอบกับสภาพแวดลอมในการทํางานที่มีเ สียงของเคร่ืองจักรดังตลอดเวลาทําให
ประสิทธิภาพการทํางานดอยลง ดังนั้นจึงมีการนํา E-Preventive Maintenance มาชวยในการ
ปฏิบัติงานปรับตั้งเคร่ืองจักรดังแสดงในภาพที่ 3.28   เพื่อลดเวลาในการอานรหัสดวยสายตาทั้งยัง
ชวยปองกันความผิดพลาดในการทํางานสงผลทําใหลดงานในการตรวจสอบจากฝายควบคุม
คุณภาพไดอีกดวย 

 
ภาพท่ี 3.28 การนําระบบ E-Preventive Maintenance มาชวยการปรับตั้งเคร่ือง 

 



 
 

 

79

 
 

(B) การดัดแปลงเคร่ืองจักรเพื่อใหสามารถนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักรไดในขณะที่
พนักงานควบคุมเคร่ืองจักรปรับคาเคร่ืองจักร  พรอมใชหลักวิศวกรรมความปลอดภัยในการ
ออกแบบระบบปองกันอันตรายจากการทํางานของพนักงาน 2 คนกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองโดยการ
ติด Area sensor ที่เคร่ืองจักรทุกเคร่ืองเพื่อปองกันส่ิงแปลกปลอมเขาไปในพื้นที่การทํางานของ
เคร่ืองจักรขณะที่เคร่ืองจักรกําลังทํางาน 

(C) ออกแบบพื้นที่การทํางานใหมโดยการกําหนดใหนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร
ดานหลังเคร่ืองเทานั้นเพื่อเปนการลดปญหาพื้นที่การทํางานที่คับแคบ และเกิดการขัดจังหวะการ
ทํางานของพนักงานทุกฝายที่เกี่ยวของในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ดังแสดงในภาพที ่3.29 

 

 

 

 

 

  

ภาพท่ี 3.29 การออกแบบพื้นที่การทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการไหลของกระบวนการ 

(D) การลดเวลาการนําวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร โดยการเตรียมรถวัตถุดิบสํารอง    
1 คันตอเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองโดยจัดวางไวขางเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง วัตถุประสงคเพื่อใหพนักงาน
ฝายผลิตสามารถจัดเรียงวัตถุดิบข้ึนรถเข็นลวงหนาขณะที่เคร่ืองจักรกําลังผลิต เม่ือเคร่ืองจักรหยุด
พนักงานสามารถนํารุวัตถุดิบคันใหมแทนที่คันเกาไดทันท ี 

(E) เพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการปรับตั้งจุดรองรับแรงใตวัตถุดิบหลักโดยการ
สรางแผนบอกตําแหนงจุดรองรับ(Overlay)ของวัตถุดิบหลักแตละชนิดโดยไมตองนําวัตถุดิบหลัก
จริงในการเทียบหาตําแหนงจุดรองรับแรงใตวัตถุดิบหลัก พรอมออกแบบข้ันตอนการตรวจสอบ 
Overlay ใหถูกตองเสมอเม่ือมีการเปล่ียนตําแหนงการประกอบชิ้นสวนอิเ ล็คทรอนิคสใน
กระบวนการผลิตกอนหนาเพื่อเปนการปองกันการติดตั้งจุดรอบรับกดทับลงบนชิ้นสวน
อิเล็คทรอนิคส 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
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(F)  การปรับปรุงประสิทธภิาพทุกๆ ดาน ดวยระบบบารโคต เพื่อใหในการควบคุม
การทํางาน และความถูกตอง ดังภาพที่ 3.30 

 

  ภาพท่ี 3.30 ระบบบารโคตที่ติดตั้งทั้งกระบวนการผลิต 
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จากการปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงตามรายละเอียดของ (A) - (E) จากนั้นจัดลําดับกระบวนการ และออกแบบวิธีการทํางานใหมดังแสดง
ในภาพที่ 3.31 และนําไปปฏิบัติในสถานีตัวอยางเพื่อศึกษาเวลา ดังแสดงในภาพที่ 3.32 ถึงภาพที่ 3.34 พบวาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรในสถานีงาน ฉีด 
TPE SEAL ลดลงจากเดิม 165 นาที เหลือเพียง 120 นาที   

 

 
 

ภาพท่ี 3.31 ข้ันตอนในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 
 81 
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ภาพท่ี 3.32  เวลาการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 
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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 Sealของพนักงานชางเทคนิคฝาย   เคร่ืองจักรหลัง
การปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม 
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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
ปรับปรุงประสิทธิภาพทุกแงทุกมุม
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3.6. การสรางงานใหเปนมาตรฐาน 

จากการดําเนินงานตามแนวทาง SMED ผสานกับการศึกษาการทํางานและ
หลักการออกแบบการทํางาน การออกแบบจิ๊ก การใชเทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อการผลิต และการ
ออกแบบดานวิศวกรรมความปลอดภัย นํามาซึ่งการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
โดยการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็วและงายข้ึน เม่ือนําไปทดลองปฏิบัติจริงในสถานีตัวอยางดัง
แสดงรายละเอียดในหัวขอที่ 3.5 พบวาทําใหการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal ให รวดเร็วข้ึน สงผล
ใหเวลาที่สูญเสียในการผลิตในสถานีงาน ฉีด TPE SEAL เนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงจาก
เดิม 307 นาที เหลือเพียง 120 นาที และยังชวยใหการปรับตั้งเคร่ืองจักรงายข้ึนมีลักษณะการ
ทํางานไมข้ึนกับผลิตภัณฑกอนหนา มีความปลอดภัยในการทํางานยิ่งข้ึนพรอมชวยลดความ
บาดเจ็บของรางกายไดอีกดวย และดานเคร่ืองมือที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรไดรับการทําใหเปน
มาตรฐาน รวมเขาไวดวยกันมีเคร่ืองมือที่พรอมใชไมตองเสียเวลา ในการเดินตามหาเม่ือตองการ
ใชงาน  

ดังนั้น  จึงสรุปไดวาการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง
SMED ผสานกับการศึกษาการทํางานสามารถนําเสนอแนวทางการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ปรับปรุง
ใหม      ซึ่งไดผานการพิสูจนขอเท็จจริงและผลการวิเคราะหจนเชื่อถือไดวาเปนการทํางานที่ดีที่สุด  
โดยทําเปนมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ืองจักร เก็บไวในระบบ E-Document  ในภาพที่ 3.35  เพื่อ 
ใหงายตอการเขาไปศึกษา และเรียนรู 
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ภาพท่ี 3.35 E-Document สําหรับกระจายขอมูลมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ือง 
 

 
 

ภาพท่ี 3.36 ตัวอยางมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Seal  
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บทท่ี  4 

ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ือง กอน และหลัง
ปรับปรุง  เพื่อสรุปผลการวิเคราะหวา การปรับปรุงประสิทธิภาพนั้น สามารถชวยลดเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรไดตามวัตถุประสงค  และยังชวยลดอัตราของงานสงมอบลาชา 

การคํานวณจากคาเฉล่ียของการปรับตั้งเคร่ืองจักรของผลิตภัณฑแตละรุนใน
สถานีฉีด โดยทําการการเก็บขอมูล 15 รุน เพื่อนํามาหาคาเฉล่ียของเวลากอน และหลังปรับปรุง
แสดงผลของการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ไดดําเนินการตามบทที่ 3 ที่ผานมา ดังแสดง ในตาราง
ที่  4.1   

ตารางท่ี 4.1 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยแนวทาง SMED 

ข้ันตอนการปรับปรุง   
ตามแนวทาง SMED 

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (นาท)ี 

พนกังานฝายผลิต 
พนักงานฝาย

ควบคุมเครื่องจักร 

พนักงานฝาย
ควบคุม

กระบวนการและ
ตรวจสอบ 

รวม 

External Internal External Internal External Internal Internal 

กอนการปรับปรุง 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 

คิดเปนสัดสวนของเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรท่ีลดลงท้ังหมด 60.9 

ขอมูลการศึกษาเวลาจากการทดลองในสถานีตัวอยางดังกลาวขางตน สามารถ
พิสูจนความนาเชื่อถือในประสิทธิภาพของการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ปรับปรุงใหมวาเปนการทํางานที่
ดีที่สุดกอนนําไปปฏิบัติจริงในแผนกเคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งจะ
กลาวตอไป  
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4.1 การนําผลการปรับปรุงไปปฏิบัติจริง 

ผลการดําเนินงานและการวิเคราะหการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยนําวิธีการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรใหมตามแนวทาง SMED ที่พัฒนาโดย Shingo หลังจากดําเนินงานวิจัยจนได
วิธีการใหมที่พิสูจนและวิเคราะหผลจากการทดลองกับสายการผลิตตัวอยาง สามารถลดเวลาใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรลงไดจาก 307 นาที เปน 120นาที ข้ันตอไปเปนการขยายผลโดยนําไปปฏิบัติ
จริงโดยเร่ิมตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2553  โดยมีตัววัดหลัก คือ รอยละของการสูญเสียเวลาใน
การผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรในสถานงีาน ฉีด TPE SEAL และไดเก็บผลการปฏิบัติจริง 
ดังแสดงในภาพที่ 4.1 

 
           ภาพท่ี 4.1 รอยละของการสูญเสียเวลาในการผลิตจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรของสถานี

งาน ฉีด TPE SEAL  ตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2553 เทียบกับคาเฉล่ียกอนการปรับปรุง 
 
จากภาพที่ 4.1 แสดงถึงผลการนําไปปฏิบัติจริงโดยวัดผลจากรอยละการสูญเสีย

เวลาของเคร่ืองจักรในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงจากรอยละ 30.2 เหลือรอยละ 
12  หรือกลาวไดวาเวลาที่สูญเสียของเคร่ืองจักรในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลง
รอยละ 60.9 สอดคลองกับผลการดําเนินงานที่ผานมาที่พิสูจนถึงวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่
ปรับปรุงใหมตามแนวทาง SMED จะชวยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงจากเดิมจาก 307 นาที 
เปน 120 นาที หรือลดลงรอยละ 60.9 นั่นเอง  

จากการนําไปปฎิบัติงานจริงที่สถานีฉีดในโรงงานกรณีศึกษานี้  พบวา วิธีการ 
และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของรุนผลิตภัณฑที่แตกตางกัน  มีวิธีการ และเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองที่ตางกันนอยมาก  ซึ่งไมเปนผลตอวิธีการ และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่มีการใชขอมูล
ในการพิจารณาในวิทยานิพนธนี้ 
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ผลที่พลอยได อีกประการหนึ่ง คือ เม่ือมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน

สวนของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแลวนั้น ในชวงเวลา 01 มีนาคม 2553 ถึง 11 มีนาคม 2553 ผลของ
อัตราการสงมอบงานลาชาลดลง จากเดิม รอยละ 12  เหลือ รอยละ 2  ดังภาพที่ 4.2 

  
 
ภาพท่ี 4.2 ผลของอัตราการสงมอบงานลาชาที่ลดลง 
 
จะเห็นไดวา อัตราการสงมอบงานลาชาลดลง เนื่องจากมีการลดเวลาในการ

ปรับตั้งเคร่ืองในรุนของผลิตภัณฑที่มีการปรับเปล่ียนแมพิมพตามคําส่ังซื้อ ใหมีการทํางานเปน
มาตรฐาน  และยังจะสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงข้ึน 
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บทท่ี  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

  

จากการปฏิบัติตามข้ันตอนการดําเนินงานดังที่ไดกลาวในเนื้อหาบทที่ 3 และบทที่ 
4 พบวาผลการดําเนินงาน ในบทนี้จะกลาวถึงการวิเคราะหผลการดําเนินงาน สรุปผลและอภิปราย
ผลการดําเนินงาน พรอมทั้งเสนอแนะแนวทางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเพิ่มเติมในการใชเปน
แนวทางในการศึกษาเพิ่มเติมตอไป มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

5.1. ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

ข้ันตอนการดําเนินงานในการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักร
กรณีศึกษา โดยมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงที่จะทําใหเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เปนคอขวดใชเวลาไมเกินที่ยอมรับไดและจากการจับเวลาของการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในสายการผลิต พบวาเคร่ืองจักรที่ใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรนานเกินกวา
ที่ยอมรับได คือ เคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ ที่สถานีฉีด ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรจึงมุงศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่กลุมเคร่ืองจักรดังกลาวทั้ง โดยใช
หลักการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว ที่เรียกวา แนวทาง SMED ที่พัฒนาโดย Shingo ในการ
ดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการวิเคราะหและออกแบบ
การทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก การ
ประยุกตใชระบบสารสนเทศเพื่อการผลิต และดานวิศวกรรมความปลอดภัย มาประยุกตใชในการ
ปรับปรุงงาน ตามหลักการ 3 ข้ันตอนคือ  

ข้ันตอนที่ 1 การแยกแยะงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในและภายนอกออกจากกัน 

ข้ันตอนที่ 2 แปลงงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายใน ใหเปนภายนอก  

ข้ันตอนที่ 3 การปรับปรุงประสิทธิภาพในทุกๆดานทั้งการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและภายนอก  

ผลการดําเนินงานตามข้ันตอนรวมกับผูที่มีสวนเกี่ยวของในโรงงาน ไดนําเสนอ
แนวทางการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหม พรอมทั้งรวมกันจัดทําแผนปฏิบัติงานและปฏิบัติตามแผนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามแนวทางที่นําเสนอ หลักการปรับตั้งเคร่ืองจกัรที่
ปรับปรุงขางตน ดังนั้นเม่ือนําไปปฏิบัติจริงในสายการผลิตตัวอยางเปนเวลา 1 เดือนพรอมเก็บผล
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การปรับปรุงโดยการจับเวลาการทํางานพบวาเวลาในการทํางานปรับตั้งภายในของสถานีงาน 
ฉีด TPE SEAL ซึ่งมีเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองฉีด TPE Sealเปนตัวกําหนดเวลาสูญเสียของ
เคร่ืองจักรในการผลิต ลดลงจากเดิม 307 นาทีเปน 120 นาที  

จากนั้นสรางมาตรฐานการทํางานของการปรับตั้งเคร่ืองจักรแบบใหม เพื่อ
สมรรถนะสูงสุดในการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน จากนั้นจัดอบรมพนักงานที่เกี่ยวของและนําไป
ปฏิบัติจริงในสถานีงาน ฉีด TPE SEAL เร่ิมใชตั้งแตวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2552 โดยวัดผลจากรอย
ละของสูญเสียเวลาในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร พบวาลดลงจากรอยละ 30.2 เหลือ
รอยละ 12  หรือกลาวไดวาเวลาสูญเสียของเคร่ืองจักรในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ลดลงรอยละ 60.1 สอดคลองกับผลการดําเนินงานที่ผานมาที่พิสูจนถึงวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่
ปรับปรุงใหมตามแนวทาง SMED ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางานสําหรับการวิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน 
การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก การประยุกตใชระบบสารสนเทศเพื่อการผลิต และดานวิศวกรรม
ความปลอดภัย มาประยุกตใชในการปรับปรุงงานจะชวยลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงจากเดิม
จาก 307 นาทีเปน 120 นาที นั่นเอง 

5.2. สรุปผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของกรณีศึกษา 

จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกแผนกฉีด TPE Seal ดวย
เคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา ดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรโดยใชแนวทาง SMED ในการดําเนินงานตามข้ันตอนเหลานี้ไดใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางานสําหรับการวิเคราะหและออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน 
การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก และดานวิศวกรรมความปลอดภัย นอกจากนี้ยังมีการประยุกตใช
ระบบสารสนเทศเพื่อการผลิตมาประยุกตใชในการปรับปรุงงาน โดยการใชระบบบารโคดชวยใน
การทํางานใหรวดเร็วและไรขอผิดพลาด และการจัดตารางผลิตดวยวิธีใหมพรอมกับนําระบบ
คอมพวิเตอรเขามาชวยเพื่ออํานวยความสะดวกในการจัดตารางผลิต ซึ่งการปรับปรุงดังกลาวได
ถูกนําไปบรรจุในระบบคอมพิวเตอรรวบรวมการผลิต (CIM) ซึ่งแสดงระบบ CIM จากผลของการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดังในภาพที่  5.1  
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ภาพท่ี 5.1 ระบบ CIM ของแผนกแผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงาน        

กรณีศึกษา หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

5.3. การวิเคราะหผลกระทบตอการปรับปรุงประสิทธิภาพ  

ผลการวิเคราะหผลกระทบตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของโครงการ  จึงสรุปได
วา การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการลดเวลาปรับตัง้เคร่ืองจักรใหผลตอบแทนคอนขางดี  
ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 การวิเคราะหตนทุนที่ลดไดจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

 

ผลการปรับปรุง กอน หลัง ผลลัพธ รอยละ 
ตนทุนที่

ประหยัดได 

  ปรับปรุง ปรับปรุง ปรับปรุง ปรับปรุง 
ตอป  

(ลานบาท) 
เวลาที่สูญเสียในการปรับต้ัง
เคร่ืองจักร (นาทีตอคร้ัง) 307 นาที 120 นาที 187 นาที 39% +15.75* 
กําลังการผลิตของ 
เคร่ืองจักรเพิ่มขึ้น 4,896 ช้ิน 5,848 ช้ิน 952 ช้ิน 19% +5.71** 
(การปรับต้ังเคร่ืองตอคร้ัง)      
จํานวนงานลาชาโดยเฉล่ีย รอยละ 12 รอยละ 2 รอยละ 10 8% *** 
      
*อางอิงจํานวนครั้งของการปรับตั้งเครื่องจักรในป 2551 เทากับ 300 ครั้งตอป  และอางอิงราคา 
เครื่องจักรใหม เทากับ 50,000 ตอเครื่อง     
** อางอิงจากราคาของช้ินงาน เทากับ 20 บาทตอช้ิน     
*** อางอิงจากการนําไปปฏบัิติจริงและวัดผลในชวงเวลา 1 - 11 มีนาคม 2553   
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5.4. อภิปรายผลการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร 

ผลจากการผลิตเปนชุดเล็กๆ เพื่อใหโรงงานมีความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑ
ที่หลากหลายตามความตองการของลูกคาไดนั้น ทําใหเกิดการปรับตั้งเคร่ืองจักรข้ึนบอยคร้ัง 
ประกอบกับการใชเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรยาวนาน ทําใหเกิดการสูญเปลาในกระบวนการผลิต
สูง สอดคลองกับคํากลาวของ พรเทพ เหลือทรัพยสุข และ ยุพากลอนกลาง (2550) 

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดย
ใชเทคนิค การปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว  ประกอบกับการทําใหเปนมาตรฐานจะทําให
สมรรถนะในการทํางานสูงสุดและเกิดการราบร่ืนในการทํางาน  สอดคลองกับหลักการของ 
Shingo (1985) 

ซึ่งแนวทางดังกลาวจะนํามาซึ่งผลกระทบเชิงบวก และเชิงลบ และเงินลงทุนจาก
การปรับปรุงประสิทธิภาพในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ดังนั้นจึงควรทําการประเมินโครงการตามหลัก
เศรษฐศาสตรเพื่อประกอบการตัดสินใจกอนการลงทุน 

5.5. ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาและหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของแผนก
แผนกฉีด TPE Seal ดวยเคร่ืองจักรฉีดพลาสติก ในโรงงานผลิตกรณีศึกษา พบขอเสนอแนะในการ
ดําเนินงานเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของกรณีศึกษาในดานตางๆ ดังนี้ 

ดานการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรสามารถขยายผลไปยังสถานีงาน เคร่ืองฉีด
กาวไดโดยใชหลักการเดียวกัน โดยเนนการวางแผนการปฏิบัติงานเพื่อปรับปรุงและติดตามผลการ
ปรับปรุงอยางใกลชิด  

ดานการพัฒนาระบบการผลิต ผลการปรับปรุงยังคงมีจํานวนงานที่ลาชา 
เนื่องจากมีจํานวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรบอยคร้ัง ประกอบกับขนาดรุนการผลิตที่เล็ก เนื่องจากตอง
ทําการผลิตทดแทนงานที่เสียระหวางผลิตและมีการทดลองผลิตบอยคร้ัง ซึ่งควรพิจารณาตอใน
เร่ืองการกําหนดขนาดรุนของการผลิตที่เหมาะสม หรือแนวทางในการรองรับสถานการณดังกลาว
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุดตอไป  
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลการคํานวณภาระการผลิตรายวันเทียบกับกําลังการผลิตรายวันของแตละ
สถานีงานในแผนกเคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลการคํานวณภาระการผลิตรายวันเทียบกับกําลังการผลิตรายวันของแตละ
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 
ตอ

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 ตอกระบวนการ 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 
ตอ

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 –ตอ- การคํานวณกําลังการผลิตของสถานีงาน IJT เคร่ืองจักรทั้งหมด 43    
เคร่ือง ที่มีประสิทธิภาพในการผลิต 60% ในแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ 

ชื่อ เวลาของ เวลาของ เวลารวม จํานวนชิ้น เวลา ประสิทธิภาพใน กําลังการผลิต 

เครื่องจักร เครื่องจักร การหยิบจับ ทั้งหมด 
ตอ

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 
ตอ

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 การคํานวณภาระการผลิตรายวันโดยเฉล่ียของแตละเดือน แยกตามสถานีผลิตของแผนกเคร่ืองฉีด TPE Seal บนฝาครอบ    
ตั้งแตเดือนมีนาคม พ.ศ. 2552 ถึง กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 
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   ตารางท่ี ก-6   ความตองการของลูกคาโดยรวมเฉล่ียของแตละเดือน แยกตามรุนผลิตภัณฑ ตั้งแตเดือนมีนาคม พ.ศ. 2552 ถึง กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 
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  ตารางท่ี ก-7   ความตองการของลูกคาในแตละรุน โดยเฉล่ียของแตละเดือน แยกตามรุนผลิตภัณฑ ตั้งแตเดือนมกราคม 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 

      

111 



 

 

   
 
  

        112 
 
 

 
ภาพท่ี ข-5 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานในกระบวนการเคร่ืองฉีด 
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