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บทคัดย่อ 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการน าเทคนิค การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว (Single Minute Exchange 

of Die: SMED) และ การก าจดั การรวมกนั การจดัเรียงใหม่และ การท าใหง่้ายข้ึน (Eliminate, Combine, Rearrange 

and Simplify: ECRS) มาประยกุตใ์ชใ้นการวเิคราะห์หาแนวทางการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ือลดเวลาจากความ
สูญเปล่าในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์หัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง จากการศึกษาพบวา่กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์ท่ีผสม
แลว้ลงซอง มีเวลาการท างานท่ีสูญเปล่าจากขั้นตอนการเปล่ียนมว้นกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์สูงท่ีสุด และมีสาเหตุหลกั     
มาจากการขาดขั้นตอนการท างานมาตรฐาน ดังนั้นหลงัจากการน าแนวทางการปรับปรุงด้วยการเปล่ียนงานในมาเป็น        
งานนอกตามเทคนิค SMED และการจดัเรียงงานใหม่ ก าจดังานท่ีไม่จ าเป็นออก และท าให้งานท่ีมีท าไดง่้ายข้ึนโดยการใช้
อุปกรณ์ช่วยตามหลกัการ ECRS สามารถท าให้เวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการเปล่ียนมว้นกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ลดลง 
565 วนิาทีต่อคร้ัง หรือคิดเป็น 67% จากเวลาเดิมก่อนการปรับปรุงโดยสามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตได ้16,143 ซองต่อวนั 
ค าส าคญั: เทคนิคการปรับเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว การปรับตั้งเคร่ืองจกัร การลดความสูญเปล่า เทคนิค ECRS 
 

ABSTRACT 
 The objective of this study is to apply single minute exchange of die (SMED) and Eliminate, 
Combine, Rearrange and Simplify (ECRS) techniques to analyse and provide improvement methods in 
order to reduce powdered drink Mix process waste time. From the study result, the highest packing 
process waste time is the time for aluminum foil changed operation. The major root cause came from 
lacking of working standards. Therefore, after adoption of SMED technique and ECRS technique such 
as rearrange, eliminate, and simplify, waste time of aluminum foil changed operation was reduced 565 
sec/time that was 67% reduction from original time. Moreover, Total capacity of packing process was 
increased 16,143 unit/day 
Keyword: Single minute exchange of die, Machine set up, Waste reduction. ECRS technique. 
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1. บทน า 
ภายใต้สภาวะการแข่งขันท่ีรุนแรงในปัจจุบันของ

อุตสาหกรรมผลิตภณัฑเ์คร่ืองด่ืมชนิดผง ผูป้ระกอบการจึง
จ าเป็นตอ้งด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต 
เพื่อลดตน้ทุนความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและเพ่ิม
ความสามารถในการแข่งขนั โรงงานกรณีศึกษาด าเนินการ
ผลิตหัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์หลักท่ีมี
ความตอ้งการจากลูกคา้ในระดบัสูง แต่โรงงานมีก าลงัการ
ผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าท่ีมีแนวโน้ม   
การสั่งซ้ือเพ่ิมมากข้ึน จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของ
โรงงานในกระบวนการผลิตหัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงมี
ขั้นตอนส าคญัขั้นตอนสุดท้ายคือกระบวนการบรรจุ ใน
ขั้นตอนน้ีผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงจะถูกบรรจุลง
ในซองซ่ึงท าจากกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล ์(Aluminum 

foil) เม่ือกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ ถูกใช้จนหมดม้วน
พนกังานจ าเป็นตอ้งถอดแกนมว้นเก่าออกและทดแทนดว้ย
กระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ มว้นใหม่ซ่ึงขั้นตอนดังกล่าว
เป็นสาเหตุใหเ้คร่ืองจกัรตอ้งหยดุการท างานและก่อให้เกิด
ความสูญ เป ล่าถึง  14.08  นาทีต่อค ร้ัง  ห รือคิด เป็น
ผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งสูญเสีย 24,330 ซองต่อวนั 

งานวิจัยน้ีจึงน าเทคนิค การปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร
อ ย่ า ง ร ว ด เร็ ว  (Single Minute Exchange of Die: 

SMED) [1] และการก าจดั การรวมกนั การจดัเรียงใหม่
แ ล ะ  ก า ร ท า ใ ห้ ง่ า ย ข้ึ น  (Eliminate, Combine, 

Rearrange and Simplify: ECRS) [2] มาประยกุตใ์ช้
ในการวิเคราะห์หาแนวทางการลดเวลาการป รับตั้ ง
เคร่ืองจักรเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ
ผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง 
 
2.  วตัถุประสงค์การวจัิย 

2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการปรับตั้ งเคร่ืองจักรท่ีใช้
ขั้นตอนบรรจุผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง 

2.2 เพ่ือลดเวลาในการป รับตั้ ง เค ร่ืองจักรท่ี ใช้
ขั้นตอนบรรจุผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง 
 

3.  ทฤษฎแีละงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
ในงานวิจยัน้ีไดป้ระยุกต์ใช้ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งหลาย

เทคนิคซ่ึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องทั้ งหมดได้ถูก
น ามาอธิบายดงัน้ี 
3.1 การปรับเปลีย่นเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว   

การปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (Single 

Minute Exchange of Die, SMED) เป็นวิธีการท่ีช่วย
ลดเวลาจนสามารถด าเนินการปรับตั้งเคร่ืองจกัรไดภ้ายใน
เวลาในหน่วยนาทีโดยอาศัยการแยกกิจกรรมหรืองาน
ออกเป็นงานในซ่ึงจ าเป็นตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจักรหยุด  และ
งานนอกซ่ึงสามารถเตรียมไวก่้อนโดยไม่ตอ้งท าระหว่าง
เคร่ืองจักรหยุดการท างาน  จากนั้น เปล่ียนงานในให้เป็น
งานนอก และในล าดบัสุดทา้ยท าการเปล่ียนทุกกิจกรรมให้
ง่ายต่อการปรับตั้ ง  โดยเทคนิคดังกล่าวได้ถูกน าไป
ประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น     
การปรับตั้ งลูกอดัส าหรับการผลิตไม้ฝาสังเคราะห์  [3], 

การปรับตั้งเคร่ืองพิมพห์มึกสีในโรงงานกล่องกระดาษ [4] 

และ การเปล่ียนลูกกล้ิงและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติก [5] 

3.2 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง ส่ิงท่ีไม่ท าให้เกิด 

มูลค่าเพ่ิมแก่สินค้าซ่ึงความสูญเปล่า ประกอบด้วย การ
ผ ลิ ต ม าก เกิ น ไป  (Overproduction), ก าร รอ ค อ ย 
(Waiting), การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Transporting), 

การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Processing), การเก็บ
สินคา้ท่ีมากเกินไป (Inventory), การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น 
(Motions)  และ ของเสีย (Defect )  ความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิด
ประโยชน์ ดงันั้น จึงควรท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง
โดยใชห้ลกัการ ECRS [6] ซ่ึง ประกอบไปดว้ย  

1) การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณา
การท างานและพยายามก าจดัความสูญเปล่าท่ีพบออกไป    

2) การรวมกัน  (Combine) คือ  การพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่  

3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือ การจัดเรียง
ขั้นตอนการผลิตใหม่ หรือสลบัล าดบัในการท างาน เพื่อลด
การเคล่ือนท่ี หรือ การรอคอย

4) การท าใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุง
การท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบ jig 

หรือ fixture เขา้ช่วย
3.3 การวเิคราะห์กระบวนการด้วยแผนภูมกิารไหล  

แผน ภู มิการไหล (Flow Process Chart) เป็น
เคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกการปฏิบติังานตามขั้นตอนมาตรฐาน
ของกระบวนการ โดยการน ามาเขียนร่วมกับการใช้
สั ญ ลักษ ณ์ แท น ขั้ น ต อน ต่ างๆ เร่ิ ม จ ากก ารแ บ่ ง
กระบวนการทั้ งหมดออกเป็น ขั้นตอนย่อย โดยแต่ละ
ขั้ นตอนย่อยต้องเป็นการกระท าอย่างห น่ึ งอย่างใด           
ในบรรดาการปฏิบัติงาน การเคล่ือนยา้ย การรอคอย การ
ตรวจสอบ และการเก็บพกั โดยมีสัญลกัษณ์ท่ีใชเ้ป็นสากล
ดงัตารางท่ี 1 จากนั้นขอ้มูลท่ีไดจึ้งสามารถน ามาวิเคราะห์
หาขั้ นตอนการท างานท่ีถือว่าเป็นความสูญเปล่าและ
ตอ้งการการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิค ECRS ในล าดบัต่อไป

ตารางที่ 1 สญัลกัษณ์ท่ีมีในแผนภูมิการไหล
สญัลกัษณ์ ความหมาย

การปฎิบติังาน

การรอคอย

การตรวจสอบ

การเก็บพกั

การเคล่ือนยา้ย

3.4  เคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7

เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพ        
ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา, คัดเลือกปัญหา, 
คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงเพื่อท าการ

แกไ้ขอยา่งถูกตอ้งและป้องกนัไม่ให้เกิดซ ้ าซ่ึงไดถู้กน าไป
ประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายเช่นในกระบวนการผลิต         
ถังบรรจุอากาศ [7] และ กระบวนการผลิตช้ินส่วนฉีด
พลาสติก [8] โดยมีส่วนประกอบดังน้ี  แผ่นตรวจสอบ
(Check sheet), ผงัพาเรโต (Pareto Diagram), กราฟ
(Graphs), แผนภูมิก้างปลา (Fish bone diagram) ฮิส
โต แ ก รม (Histogram), ผั ง ก าร ก ระ จ าย (Scatter 

diagram) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) โดย
งานวิจัยน้ีได้ประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคุณภาพทั้ ง 7 ในบาง
รายการดงัแสดงใน ตารางท่ี 2 ขั้นตอนและเคร่ืองมือท่ีใช้
ในการศึกษา

4.  วธีิการด าเนินงานวจัิย
ในงานวิจัยน้ีแยกวิธีการด าเนินการวิจัยออกเป็น

ขั้นตอนต่างๆดงัแสดงในตารางท่ี 2 และรูปท่ี 1

รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการวจิยั

โดยในขั้นตอนต่างๆท่ีแสดงในรูปท่ี 1 ระหวา่งการ
ท าวิจัยได้มีการน าเค ร่ืองมือต่างๆมาประยุกต์ใช้ให้
เหมาะสมตามชนิดของงานดงัแสดงในตารางท่ี 2 เช่นใน
ขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา งานวิจัยน้ีน า
เคร่ืองมือ แผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram) มาใช้

1. ส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบนั

2. ประเมินกระบวนการปัจจุบนั

3. วเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา

4. ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง

5. ติดตามและสรุปผล

ม.กิตติญาณขจร ม.วงหาจัก และ ม.สุสมบูรณ 
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1. บทน า 
ภายใต้สภาวะการแข่งขันท่ีรุนแรงในปัจจุบันของ

อุตสาหกรรมผลิตภณัฑเ์คร่ืองด่ืมชนิดผง ผูป้ระกอบการจึง
จ าเป็นตอ้งด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต 
เพื่อลดตน้ทุนความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและเพ่ิม
ความสามารถในการแข่งขนั โรงงานกรณีศึกษาด าเนินการ
ผลิตหัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์หลักท่ีมี
ความตอ้งการจากลูกคา้ในระดบัสูง แต่โรงงานมีก าลงัการ
ผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าท่ีมีแนวโน้ม   
การสั่งซ้ือเพ่ิมมากข้ึน จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของ
โรงงานในกระบวนการผลิตหัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงมี
ขั้นตอนส าคญัขั้นตอนสุดท้ายคือกระบวนการบรรจุ ใน
ขั้นตอนน้ีผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงจะถูกบรรจุลง
ในซองซ่ึงท าจากกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล ์(Aluminum 

foil) เม่ือกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ ถูกใช้จนหมดม้วน
พนกังานจ าเป็นตอ้งถอดแกนมว้นเก่าออกและทดแทนดว้ย
กระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ มว้นใหม่ซ่ึงขั้นตอนดังกล่าว
เป็นสาเหตุใหเ้คร่ืองจกัรตอ้งหยดุการท างานและก่อให้เกิด
ความสูญ เป ล่าถึง  14.08  นาทีต่อค ร้ัง  ห รือคิด เป็น
ผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งสูญเสีย 24,330 ซองต่อวนั 

งานวิจัยน้ีจึงน าเทคนิค การปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร
อ ย่ า ง ร ว ด เร็ ว  (Single Minute Exchange of Die: 

SMED) [1] และการก าจดั การรวมกนั การจดัเรียงใหม่
แ ล ะ  ก า ร ท า ใ ห้ ง่ า ย ข้ึ น  (Eliminate, Combine, 

Rearrange and Simplify: ECRS) [2] มาประยกุตใ์ช้
ในการวิเคราะห์หาแนวทางการลดเวลาการป รับตั้ ง
เคร่ืองจักรเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ
ผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง 
 
2.  วตัถุประสงค์การวจัิย 

2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการปรับตั้ งเคร่ืองจักรท่ีใช้
ขั้นตอนบรรจุผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง 

2.2 เพ่ือลดเวลาในการป รับตั้ ง เค ร่ืองจักรท่ี ใช้
ขั้นตอนบรรจุผลิตภณัฑห์วัเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง 
 

3.  ทฤษฎแีละงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
ในงานวิจยัน้ีไดป้ระยุกต์ใช้ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งหลาย

เทคนิคซ่ึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องทั้ งหมดได้ถูก
น ามาอธิบายดงัน้ี 
3.1 การปรับเปลีย่นเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว   

การปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (Single 

Minute Exchange of Die, SMED) เป็นวิธีการท่ีช่วย
ลดเวลาจนสามารถด าเนินการปรับตั้งเคร่ืองจกัรไดภ้ายใน
เวลาในหน่วยนาทีโดยอาศัยการแยกกิจกรรมหรืองาน
ออกเป็นงานในซ่ึงจ าเป็นตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจักรหยุด  และ
งานนอกซ่ึงสามารถเตรียมไวก่้อนโดยไม่ตอ้งท าระหว่าง
เคร่ืองจักรหยุดการท างาน  จากนั้น เปล่ียนงานในให้เป็น
งานนอก และในล าดบัสุดทา้ยท าการเปล่ียนทุกกิจกรรมให้
ง่ายต่อการปรับตั้ ง  โดยเทคนิคดังกล่าวได้ถูกน าไป
ประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น     
การปรับตั้ งลูกอดัส าหรับการผลิตไม้ฝาสังเคราะห์  [3], 

การปรับตั้งเคร่ืองพิมพห์มึกสีในโรงงานกล่องกระดาษ [4] 

และ การเปล่ียนลูกกล้ิงและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติก [5] 

3.2 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง ส่ิงท่ีไม่ท าให้เกิด 

มูลค่าเพ่ิมแก่สินค้าซ่ึงความสูญเปล่า ประกอบด้วย การ
ผ ลิ ต ม าก เกิ น ไป  (Overproduction), ก าร รอ ค อ ย 
(Waiting), การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Transporting), 

การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Processing), การเก็บ
สินคา้ท่ีมากเกินไป (Inventory), การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น 
(Motions)  และ ของเสีย (Defect )  ความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิด
ประโยชน์ ดงันั้น จึงควรท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง
โดยใชห้ลกัการ ECRS [6] ซ่ึง ประกอบไปดว้ย  

1) การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณา
การท างานและพยายามก าจดัความสูญเปล่าท่ีพบออกไป    

2) การรวมกัน  (Combine) คือ  การพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่  

3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือ การจัดเรียง
ขั้นตอนการผลิตใหม่ หรือสลบัล าดบัในการท างาน เพื่อลด
การเคล่ือนท่ี หรือ การรอคอย

4) การท าใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุง
การท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบ jig 

หรือ fixture เขา้ช่วย
3.3 การวเิคราะห์กระบวนการด้วยแผนภูมกิารไหล  

แผน ภู มิการไหล (Flow Process Chart) เป็น
เคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกการปฏิบติังานตามขั้นตอนมาตรฐาน
ของกระบวนการ โดยการน ามาเขียนร่วมกับการใช้
สั ญ ลักษ ณ์ แท น ขั้ น ต อน ต่ างๆ เร่ิ ม จ ากก ารแ บ่ ง
กระบวนการทั้ งหมดออกเป็น ขั้นตอนย่อย โดยแต่ละ
ขั้ นตอนย่อยต้องเป็นการกระท าอย่างห น่ึ งอย่างใด           
ในบรรดาการปฏิบัติงาน การเคล่ือนยา้ย การรอคอย การ
ตรวจสอบ และการเก็บพกั โดยมีสัญลกัษณ์ท่ีใชเ้ป็นสากล
ดงัตารางท่ี 1 จากนั้นขอ้มูลท่ีไดจึ้งสามารถน ามาวิเคราะห์
หาขั้ นตอนการท างานท่ีถือว่าเป็นความสูญเปล่าและ
ตอ้งการการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิค ECRS ในล าดบัต่อไป

ตารางที่ 1 สญัลกัษณ์ท่ีมีในแผนภูมิการไหล
สญัลกัษณ์ ความหมาย

การปฎิบติังาน

การรอคอย

การตรวจสอบ

การเก็บพกั

การเคล่ือนยา้ย

3.4  เคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7

เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพ        
ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา, คัดเลือกปัญหา, 
คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงเพื่อท าการ

แกไ้ขอยา่งถูกตอ้งและป้องกนัไม่ให้เกิดซ ้ าซ่ึงไดถู้กน าไป
ประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายเช่นในกระบวนการผลิต         
ถังบรรจุอากาศ [7] และ กระบวนการผลิตช้ินส่วนฉีด
พลาสติก [8] โดยมีส่วนประกอบดังน้ี  แผ่นตรวจสอบ
(Check sheet), ผงัพาเรโต (Pareto Diagram), กราฟ
(Graphs), แผนภูมิก้างปลา (Fish bone diagram) ฮิส
โต แ ก รม (Histogram), ผั ง ก าร ก ระ จ าย (Scatter 

diagram) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) โดย
งานวิจัยน้ีได้ประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคุณภาพทั้ ง 7 ในบาง
รายการดงัแสดงใน ตารางท่ี 2 ขั้นตอนและเคร่ืองมือท่ีใช้
ในการศึกษา

4.  วธีิการด าเนินงานวจัิย
ในงานวิจัยน้ีแยกวิธีการด าเนินการวิจัยออกเป็น

ขั้นตอนต่างๆดงัแสดงในตารางท่ี 2 และรูปท่ี 1

รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการวจิยั

โดยในขั้นตอนต่างๆท่ีแสดงในรูปท่ี 1 ระหวา่งการ
ท าวิจัยได้มีการน าเค ร่ืองมือต่างๆมาประยุกต์ใช้ให้
เหมาะสมตามชนิดของงานดงัแสดงในตารางท่ี 2 เช่นใน
ขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา งานวิจัยน้ีน า
เคร่ืองมือ แผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram) มาใช้

1. ส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบนั

2. ประเมินกระบวนการปัจจุบนั

3. วเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา

4. ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง

5. ติดตามและสรุปผล

2 3
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ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพ่ือน าไปสู่แนว
ทางการแกไ้ขและปรับปรุง

ตารางที่ 2 ขั้นตอนและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษา
ขั้นท่ี ขั้นตอน เคร่ืองมือท่ีใช้

1
ส ารวจสภาพ
ปัญหาปัจจุบนั แผนภูมิพาเรโต

2

ประเมิน
กระบวนการ
ปัจจุบนั

แผนภูมิการไหล

3 วเิคราะห์สาเหตุ แผนภูมิกา้งปลา
4 ปรับปรุงแกไ้ข SMED และ ECRS

5
ติดตามและ
สรุปผล

มาตรฐานขั้นตอนการ
ท างาน

5.  ผลการวจัิย
5.1 ผลการส ารวจสภาพปัจจุบัน

จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์เคร่ืองด่ืมชนิดผงพบว่าในขั้นตอนการบรรจุ
ผลิตภณัฑ์ท่ีผสมแลว้ลงซอง ในขั้นตอนท่ี 4 ตามแผนภูมิ
แสดงขั้นตอนการผลิตรูปท่ี 2 เป็นขั้นตอนผลิตท่ีส าคัญ
เน่ืองจากเป็นคอขวดในสายการผลิตและ มีเวลาสูญเปล่า
จากการหยุดท างานของเคร่ืองจักรทั้ งหมด 2,785 วินาที
ต่อกะโดยมีสาเหตุหลักมาจากการเปล่ียนม้วนกระดาษ
อะลูมิเนียมฟอยลถึ์ง 845 วนิาที ซ่ึงคิดเป็น 30% ของเวลา
สูญเปล่าทั้งหมดดงัแสดงในผงัพาเรโต ในรูปท่ี 3

รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการผลิต

รูปที่ 3 ผงัพาเรโตแสดงเวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการบรรจุ
ผลิตภณัฑท่ี์ผสมแลว้ลงซอง

0
10
20
30
40
50
60
70
80
90
100

0
500

1000
1500
2000
2500
3000

เปลี่
ยน

แผ
น่อ

ลูมิ
เนีย

มฟ
อย
ล์

ท ำ
คว

ำม
สะ

อำด
ฮอ

ปเป
อร์

ท ำ
คว

ำม
สะ

อำด
ออ

เกอ
ร์

เคลี
ยร์
เครื่

อง
เพื่อ

เปลี่
ยน

รุ่น

ลำ้ง
กร
วย

ป้อ
นน

 ้ำต
ำลจ

ำกฮ
อป

เปอ
ร์

เวลำสูญเปล่ำในขั้นตอนกำรบรรจุลงซอง
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1. เตรียมวตัถุดิบโดยชัง่น ้ าหนกั

2.  ผสมวตัถุดิบเขา้ดว้ยกนั

3.เทวตัถุดิบท่ีผสมแลว้ลงถงัเก็บ

4. บรรจุผลติภัณฑ์ทีผ่สมแล้วลงซอง

5. บรรจุซองผลิตภณัฑล์งกล่อง

6. เก็บเขา้คลงัสินคา้

   
 

 

5.2 ผลการประเมนิกระบวนการปัจจุบัน 

หลังจ ากก ารส ารวจสภ าพ ปั จ จุบัน ซ่ึ งพบ ว่ า              
ในขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์ท่ีผสมแลว้ลงซองมีเวลา   
สูญเปล่าจากการเปล่ียนม้วนกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล ์    
สูงท่ีสุด แผนภูมิการไหลจึงถูกน ามาใชว้เิคราะห์การท างาน

ในขั้นตอนน้ีโดยผลการวิเคราะห์การไหลของขั้นตอน
เป ล่ียนม้วนกระดาษอลู มิ เนียมฟอยล์ได้น ามาแสดง          
ดงัตารางท่ี 5 

 
 

 

ตารางที ่5 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบนัดว้ยแผนภูมิการไหล
ล า 

ดบั 

กจิกรรม ระยะทาง
(เมตร) 

เคร่ืองหมาย เวลา (วนิาท)ี 

      

1. เดินไปเอาเทปติดฟอยล ์ 20      60 

2. เดินไปเอารถเขน็ฟอยล ์ 20      60 

3. เขน็รถเขน็ฟรอยลไ์ปเอามว้นฟอยลท่ี์สตอ็ก 40      120 

4. เขน็รถบรรทุกฟอยลม์าไวห้ลงัเคร่ือง 50 
     

150 

5. 
 เดินไปเอาลิฟทย์กฟอยล ์ 20      60 

6. หยดุเคร่ือง       5 

7. 
ไปเอากญุแจตูส้วติซ์นิรภยั 10 

 

     15 

ลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั      15 

8. กดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รงกบัแขนรถฟอยล ์  
     

45 

9. 
เข็นรถเข็นมาให้ตรงกับบล็อกแกนฟอยล์และปรับ
ระดบัใหสู้ง 2 

     
30 

10. 
เอาฟอยล์มว้นเก่าออกและน ามว้นใหม่ไปใส่และท า
การต่อฟอยล ์

      
90 

11. ปลดลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั       15 

12. 
สตาร์ทเคร่ืองเคลียร์ฟอยลร์อจนไดน้ ้ าตาลซองแรก  

     30 

ตรวจสอบวา่ฟอยลไ์ม่ขาว      30 
 

13. 
เขน็รถเขน็ฟอยลลิ์ฟทฟ์อยลไ์ปหอ้งเก็บ 

40 
     60 

เก็บรถเขน็      60 

รวม ระยะทาง (เมตร) และ เวลา (วนิาท)ี ทัง้หมด 202  845 

 

ม.กิตติญาณขจร ม.วงหาจัก และ ม.สุสมบูรณ 

4



ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพ่ือน าไปสู่แนว
ทางการแกไ้ขและปรับปรุง

ตารางที่ 2 ขั้นตอนและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษา
ขั้นท่ี ขั้นตอน เคร่ืองมือท่ีใช้

1
ส ารวจสภาพ
ปัญหาปัจจุบนั แผนภูมิพาเรโต

2

ประเมิน
กระบวนการ
ปัจจุบนั

แผนภูมิการไหล

3 วเิคราะห์สาเหตุ แผนภูมิกา้งปลา
4 ปรับปรุงแกไ้ข SMED และ ECRS

5
ติดตามและ
สรุปผล

มาตรฐานขั้นตอนการ
ท างาน

5.  ผลการวจัิย
5.1 ผลการส ารวจสภาพปัจจุบัน

จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์เคร่ืองด่ืมชนิดผงพบว่าในขั้นตอนการบรรจุ
ผลิตภณัฑ์ท่ีผสมแลว้ลงซอง ในขั้นตอนท่ี 4 ตามแผนภูมิ
แสดงขั้นตอนการผลิตรูปท่ี 2 เป็นขั้นตอนผลิตท่ีส าคัญ
เน่ืองจากเป็นคอขวดในสายการผลิตและ มีเวลาสูญเปล่า
จากการหยุดท างานของเคร่ืองจักรทั้ งหมด 2,785 วินาที
ต่อกะโดยมีสาเหตุหลักมาจากการเปล่ียนม้วนกระดาษ
อะลูมิเนียมฟอยลถึ์ง 845 วนิาที ซ่ึงคิดเป็น 30% ของเวลา
สูญเปล่าทั้งหมดดงัแสดงในผงัพาเรโต ในรูปท่ี 3

รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการผลิต

รูปที่ 3 ผงัพาเรโตแสดงเวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการบรรจุ
ผลิตภณัฑท่ี์ผสมแลว้ลงซอง
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เวลำสูญเปล่ำในขั้นตอนกำรบรรจุลงซอง
เวลำ(วินำที) %สะสม

1. เตรียมวตัถุดิบโดยชัง่น ้ าหนกั

2.  ผสมวตัถุดิบเขา้ดว้ยกนั

3.เทวตัถุดิบท่ีผสมแลว้ลงถงัเก็บ

4. บรรจุผลติภัณฑ์ทีผ่สมแล้วลงซอง

5. บรรจุซองผลิตภณัฑล์งกล่อง

6. เก็บเขา้คลงัสินคา้

   
 

 

5.2 ผลการประเมนิกระบวนการปัจจุบัน 

หลังจ ากก ารส ารวจสภ าพ ปั จ จุบัน ซ่ึ งพบ ว่ า              
ในขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์ท่ีผสมแลว้ลงซองมีเวลา   
สูญเปล่าจากการเปล่ียนม้วนกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล ์    
สูงท่ีสุด แผนภูมิการไหลจึงถูกน ามาใชว้เิคราะห์การท างาน

ในขั้นตอนน้ีโดยผลการวิเคราะห์การไหลของขั้นตอน
เป ล่ียนม้วนกระดาษอลู มิ เนียมฟอยล์ได้น ามาแสดง          
ดงัตารางท่ี 5 

 
 

 

ตารางที ่5 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบนัดว้ยแผนภูมิการไหล
ล า 

ดบั 

กจิกรรม ระยะทาง
(เมตร) 

เคร่ืองหมาย เวลา (วนิาท)ี 

      

1. เดินไปเอาเทปติดฟอยล ์ 20      60 

2. เดินไปเอารถเขน็ฟอยล ์ 20      60 

3. เขน็รถเขน็ฟรอยลไ์ปเอามว้นฟอยลท่ี์สตอ็ก 40      120 

4. เขน็รถบรรทุกฟอยลม์าไวห้ลงัเคร่ือง 50 
     

150 

5. 
 เดินไปเอาลิฟทย์กฟอยล ์ 20      60 

6. หยดุเคร่ือง       5 

7. 
ไปเอากญุแจตูส้วติซ์นิรภยั 10 

 

     15 

ลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั      15 

8. กดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รงกบัแขนรถฟอยล ์  
     

45 

9. 
เข็นรถเข็นมาให้ตรงกับบล็อกแกนฟอยล์และปรับ
ระดบัใหสู้ง 2 

     
30 

10. 
เอาฟอยล์มว้นเก่าออกและน ามว้นใหม่ไปใส่และท า
การต่อฟอยล ์

      
90 

11. ปลดลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั       15 

12. 
สตาร์ทเคร่ืองเคลียร์ฟอยลร์อจนไดน้ ้ าตาลซองแรก  

     30 

ตรวจสอบวา่ฟอยลไ์ม่ขาว      30 
 

13. 
เขน็รถเขน็ฟอยลลิ์ฟทฟ์อยลไ์ปหอ้งเก็บ 

40 
     60 

เก็บรถเขน็      60 

รวม ระยะทาง (เมตร) และ เวลา (วนิาท)ี ทัง้หมด 202  845 
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จากข้อมูลการวิเคราะห์การไหลของการท างาน       
ในขั้นตอนการเปล่ียนมว้นกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ เวลา
ในการท างานประเภทต่างๆได้ถูกน ามาจัดกลุ่มตามชนิด
และสัญลักษณ์สากลได้ดังตารางท่ี 6 โดยท่ี จากข้อมูล      
ในตารางท่ี 6 พบว่ามีขั้นตอนการท างานท่ีถือว่าเป็นการ
สูญเปล่า เช่น การเคล่ือนยา้ย การตรวจสอบ การเก็บพกั
และการรอคอยอยู่ถึง 675 วินาที โดยคิดเป็น 80% ของ
เวลาทั้ งหมด โดยเฉพาะการเคล่ือนยา้ยท่ีเกิดข้ึนถึง 66%

โดยมีการเดินทางท่ีไม่จ าเป็น เช่น การเดินไปน าอุปกรณ์
จากห้องเก็บอุปกรณ์ เดินไปน ากุญแจจากท่ีเก็บ และ       
เดินไปน าลิฟทย์กฟอยลม์าเพื่อใชง้านเป็นตน้

ตารางที่ 6 สรุปผลการวเิคราะห์การไหลของการท างาน

สัญลกัษณ์ ความหมาย เวลา
(วนิาท)ี เปอร์เซ็นต์

การ
ปฎิบติังาน 170 20.12%

การรอคอย 30 3.55%

การ
ตรวจสอบ 30 3.55%

การเก็บพกั 60 7.1%

การ
เคล่ือนยา้ย 555 65.68%

เวลาทั้งหมด 845 100%

5.3 ผลการวเิคราะห์สาเหตุ
เน่ืองจากผลการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันระบุได้ว่า

ปัญหาท่ีส่งผลต่อการท างานท่ีเกิดเวลาสูญเปล่าเกิดข้ึนท่ี
ขั้ นตอนการเป ล่ียนม้วนกระดาษอะลู มิ เนี ยมฟอยล ์        
ส่วนใหญ่แลว้มาจากการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
เช่นการ รอคอยและการเคล่ือนยา้ย ดงันั้นเคร่ืองมือแผนภูมิ
กา้งปลาจึงถูกน ามาใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
เวลาในการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมอยูใ่นระกบัท่ีสูง         
ดงัแสดงผลในการวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิกา้งปลาในรูปท่ี 4

รูปที่ 4 แผนภูมิกา้งปลา

จากผลการวิเคราะห์หาสาเหตุการใช้เวลาในการ
เปล่ียนม้วนกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์นานด้วยแผนภูมิ
กา้งปลาพบวา่สาเหตุหลกัมาจาการขาดขั้นตอนการท างาน
มาตรฐานให้กบัพนกังานไดป้ฎิบติัตามเพ่ือให้การท างานมี
ประสิทธิภาพสูงท่ีสุดโดยไม่ก่อใหเ้กิดขั้นตอนการท างานท่ี
ไม่จ าเป็นและสูญเปล่าเช่นการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ต่างๆ
ระหวา่งการท างาน
5.4 ผลการหาแนวทางปรับปรุงการท างาน

จากผลการประเมินกระบวนการปัจจุบนัดว้ยแผนภูมิ
การไหลตามตารางท่ี 5 พบว่ามีขั้นตอนหลายขั้นตอนท่ี
สามารถเตรียมไวท้ าก่อนท่ีจะมีการหยุดเคร่ืองจกัรเพ่ือให้
การท างานระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัรหยดุใชเ้วลาน้อยลงไดเ้ช่น
การเต รียมอุปกรณ์และเค ร่ืองมือ ดังนั้ น เทคนิคการ
ปรับปรุงงานด้วยวิธี SMED จึงถูกน ามาประยุกต์ใช้ใน
การแยกงานออกเป็นงานในและงานนอกดังแสดงได้ใน
ตารางท่ี 7 จากนั้ นแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการ
ท างานดว้ยเทคนิค ECRS จึงถูกน ามาใชใ้นการปรับปรุง
งานท่ีเหลือท่ีเป็นงานในท่ีจ าเป็นตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุ
เท่านั้นโดยผลการท าการปรับปรุงดว้ยเทคนิค ECRS ได้
ถูกน ามาแสดงดงัตารางท่ี 8

   
 

 

ตารางที ่7 การแยกงานในและงานนอกดว้ยเทคนิค SMED 

ล าดบั กจิกรรม งานใน งานนอก 
1. เดินไปเอาเทปติดฟอยล ์  X 

2. เดินไปเอารถเขน็ฟอยล ์  X 

3. เขน็รถเขน็ฟอยลไ์ปเอามว้นฟอยลท่ี์สตอ็ก X  

4. เขน็รถบรรทุกฟอยลม์าไวห้ลงัเคร่ือง X  

5. เดินไปเอาลิฟทย์กฟอยล ์  X 

6. หยดุเคร่ือง X  

7. ไปเอากญุแจตูนิ้รภยัท าการลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั X  

8. กดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รงกบัแขนรถฟรอยล ์ X  

9. เขน็รถเขน็มาใหต้รงกบับลอ็กแกนฟอยลป์รับระดบัใหสู้ง X  

10. เอาฟอยลม์ว้นเก่าออกเอามว้นใหม่ไปสวมท าการต่อฟรอย X  

11. ปลดลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั X  

12. สตาร์ทเคร่ืองไล่ฟอยลร์อจนไดน้ ้าตาลซองแรกตรวจสอบดูวา่ฟอยลไ์ม่ขาว  X 

13. เขน็รถเขน็ฟอยลลิ์ฟทฟ์อยลไ์ปหอ้งเก็บแลว้เก็บรถเขน็  X 

 
จากตารางท่ี  7 การแยกงานในและงานนอกด้วย

เทคนิค SMED พบวา่ขั้นตอนท่ีสามารถเตรียมไวล่้วงหนา้
โดยไม่จ าเป็นตอ้งท าตอนเคร่ืองจกัรหยดุแลว้คือขั้นตอนท่ี 
1, 2, 5, 12 และ 13 ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นขั้นตอนการเดินไป
เอาอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และรถเข็นจากสถานท่ีเก็บ อีกทั้งยงั
ตอ้งน าอุปกรณ์ เคร่ืองมือและรถเข็นดังกล่าวไปเก็บยงัท่ี
เก็บซ่ึงอยูห่่างจากท่ีปฎิบติังาน โดยขั้นตอนท่ีจ าเป็นตอ้งท า

เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุท างานเท่านั้นมีดงัน้ีคือ ขั้นตอนท่ี 3, 4, 

6, 7, 8, 9, 10, และ 11 โดยส่วนใหญ่ขั้นตอนการท างาน
เหล่าน้ีจะเป็นขั้นตอนการปฎิบติังานท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
เช่น การกดสวทิชห์ยดุเคร่ือง และการกดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รง
กบัแขนรถฟอยลซ่ึ์งจากเหตุผลน้ีขั้นตอนงานในท่ีเหลืออยู่
จึงถูกน าไปพิจารณาหาแนวทางปรับปรุงด้วยเทคนิค 
ECRS ตามตารางท่ี 8 ในล าดบัต่อไป 

 
ตารางที ่8 การลดเวลาสูญเปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

ล าดบั วธีิปัจจุบัน วธีิการปรับปรุง 

วธีิการ รูปภาพ วธีิการ รูปภาพ 
E-1. เดินไปเอาเทปติด

ฟอยล ์
 เตรียมอุปกรณ์ไว้

ล่วงหนา้ 
 

E-2. เดินไปเอารถเขน็
ฟอยล ์

 ท าจุดเก็บรถใหม่หลงั
เคร่ืองท่ีมีระยะห่าง
นอ้ยลง  

 

ม.กิตติญาณขจร ม.วงหาจัก และ ม.สุสมบูรณ 
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จากข้อมูลการวิเคราะห์การไหลของการท างาน       
ในขั้นตอนการเปล่ียนมว้นกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ เวลา
ในการท างานประเภทต่างๆได้ถูกน ามาจัดกลุ่มตามชนิด
และสัญลักษณ์สากลได้ดังตารางท่ี 6 โดยท่ี จากข้อมูล      
ในตารางท่ี 6 พบว่ามีขั้นตอนการท างานท่ีถือว่าเป็นการ
สูญเปล่า เช่น การเคล่ือนยา้ย การตรวจสอบ การเก็บพกั
และการรอคอยอยู่ถึง 675 วินาที โดยคิดเป็น 80% ของ
เวลาทั้ งหมด โดยเฉพาะการเคล่ือนยา้ยท่ีเกิดข้ึนถึง 66%

โดยมีการเดินทางท่ีไม่จ าเป็น เช่น การเดินไปน าอุปกรณ์
จากห้องเก็บอุปกรณ์ เดินไปน ากุญแจจากท่ีเก็บ และ       
เดินไปน าลิฟทย์กฟอยลม์าเพื่อใชง้านเป็นตน้

ตารางที่ 6 สรุปผลการวเิคราะห์การไหลของการท างาน

สัญลกัษณ์ ความหมาย เวลา
(วนิาท)ี เปอร์เซ็นต์

การ
ปฎิบติังาน 170 20.12%

การรอคอย 30 3.55%

การ
ตรวจสอบ 30 3.55%

การเก็บพกั 60 7.1%

การ
เคล่ือนยา้ย 555 65.68%

เวลาทั้งหมด 845 100%

5.3 ผลการวเิคราะห์สาเหตุ
เน่ืองจากผลการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันระบุได้ว่า

ปัญหาท่ีส่งผลต่อการท างานท่ีเกิดเวลาสูญเปล่าเกิดข้ึนท่ี
ขั้ นตอนการเป ล่ียนม้วนกระดาษอะลู มิ เนี ยมฟอยล ์        
ส่วนใหญ่แลว้มาจากการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
เช่นการ รอคอยและการเคล่ือนยา้ย ดงันั้นเคร่ืองมือแผนภูมิ
กา้งปลาจึงถูกน ามาใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
เวลาในการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมอยูใ่นระกบัท่ีสูง         
ดงัแสดงผลในการวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิกา้งปลาในรูปท่ี 4

รูปที่ 4 แผนภูมิกา้งปลา

จากผลการวิเคราะห์หาสาเหตุการใช้เวลาในการ
เปล่ียนม้วนกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์นานด้วยแผนภูมิ
กา้งปลาพบวา่สาเหตุหลกัมาจาการขาดขั้นตอนการท างาน
มาตรฐานให้กบัพนกังานไดป้ฎิบติัตามเพ่ือให้การท างานมี
ประสิทธิภาพสูงท่ีสุดโดยไม่ก่อใหเ้กิดขั้นตอนการท างานท่ี
ไม่จ าเป็นและสูญเปล่าเช่นการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ต่างๆ
ระหวา่งการท างาน
5.4 ผลการหาแนวทางปรับปรุงการท างาน

จากผลการประเมินกระบวนการปัจจุบนัดว้ยแผนภูมิ
การไหลตามตารางท่ี 5 พบว่ามีขั้นตอนหลายขั้นตอนท่ี
สามารถเตรียมไวท้ าก่อนท่ีจะมีการหยุดเคร่ืองจกัรเพ่ือให้
การท างานระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัรหยดุใชเ้วลาน้อยลงไดเ้ช่น
การเต รียมอุปกรณ์และเค ร่ืองมือ ดังนั้ น เทคนิคการ
ปรับปรุงงานด้วยวิธี SMED จึงถูกน ามาประยุกต์ใช้ใน
การแยกงานออกเป็นงานในและงานนอกดังแสดงได้ใน
ตารางท่ี 7 จากนั้ นแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการ
ท างานดว้ยเทคนิค ECRS จึงถูกน ามาใชใ้นการปรับปรุง
งานท่ีเหลือท่ีเป็นงานในท่ีจ าเป็นตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุ
เท่านั้นโดยผลการท าการปรับปรุงดว้ยเทคนิค ECRS ได้
ถูกน ามาแสดงดงัตารางท่ี 8

   
 

 

ตารางที ่7 การแยกงานในและงานนอกดว้ยเทคนิค SMED 

ล าดบั กจิกรรม งานใน งานนอก 
1. เดินไปเอาเทปติดฟอยล ์  X 

2. เดินไปเอารถเขน็ฟอยล ์  X 

3. เขน็รถเขน็ฟอยลไ์ปเอามว้นฟอยลท่ี์สตอ็ก X  

4. เขน็รถบรรทุกฟอยลม์าไวห้ลงัเคร่ือง X  

5. เดินไปเอาลิฟทย์กฟอยล ์  X 

6. หยดุเคร่ือง X  

7. ไปเอากญุแจตูนิ้รภยัท าการลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั X  

8. กดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รงกบัแขนรถฟรอยล ์ X  

9. เขน็รถเขน็มาใหต้รงกบับลอ็กแกนฟอยลป์รับระดบัใหสู้ง X  

10. เอาฟอยลม์ว้นเก่าออกเอามว้นใหม่ไปสวมท าการต่อฟรอย X  

11. ปลดลอ็คตูส้วติซ์นิรภยั X  

12. สตาร์ทเคร่ืองไล่ฟอยลร์อจนไดน้ ้าตาลซองแรกตรวจสอบดูวา่ฟอยลไ์ม่ขาว  X 

13. เขน็รถเขน็ฟอยลลิ์ฟทฟ์อยลไ์ปหอ้งเก็บแลว้เก็บรถเขน็  X 

 
จากตารางท่ี  7 การแยกงานในและงานนอกด้วย

เทคนิค SMED พบวา่ขั้นตอนท่ีสามารถเตรียมไวล่้วงหนา้
โดยไม่จ าเป็นตอ้งท าตอนเคร่ืองจกัรหยดุแลว้คือขั้นตอนท่ี 
1, 2, 5, 12 และ 13 ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นขั้นตอนการเดินไป
เอาอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และรถเข็นจากสถานท่ีเก็บ อีกทั้งยงั
ตอ้งน าอุปกรณ์ เคร่ืองมือและรถเข็นดังกล่าวไปเก็บยงัท่ี
เก็บซ่ึงอยูห่่างจากท่ีปฎิบติังาน โดยขั้นตอนท่ีจ าเป็นตอ้งท า

เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุท างานเท่านั้นมีดงัน้ีคือ ขั้นตอนท่ี 3, 4, 

6, 7, 8, 9, 10, และ 11 โดยส่วนใหญ่ขั้นตอนการท างาน
เหล่าน้ีจะเป็นขั้นตอนการปฎิบติังานท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
เช่น การกดสวทิชห์ยดุเคร่ือง และการกดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รง
กบัแขนรถฟอยลซ่ึ์งจากเหตุผลน้ีขั้นตอนงานในท่ีเหลืออยู่
จึงถูกน าไปพิจารณาหาแนวทางปรับปรุงด้วยเทคนิค 
ECRS ตามตารางท่ี 8 ในล าดบัต่อไป 

 
ตารางที ่8 การลดเวลาสูญเปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

ล าดบั วธีิปัจจุบัน วธีิการปรับปรุง 

วธีิการ รูปภาพ วธีิการ รูปภาพ 
E-1. เดินไปเอาเทปติด

ฟอยล ์
 เตรียมอุปกรณ์ไว้

ล่วงหนา้ 
 

E-2. เดินไปเอารถเขน็
ฟอยล ์

 ท าจุดเก็บรถใหม่หลงั
เคร่ืองท่ีมีระยะห่าง
นอ้ยลง  

 

6 7

71



 
 

   
 

 

ตารางที ่8 (ต่อ) การลดเวลาสูญเปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

ล าดบั วธีิปัจจุบัน วธีิการปรับปรุง 

วธีิการ รูปภาพ วธีิการ รูปภาพ 
R-3. เขน็รถเขน็ฟอยลไ์ป

เอามว้นฟอยลท่ี์
สตอ็ก 

 น ารถเขน็ไปเอามว้น
ฟอยลจ์ากจุดเก็บรถเขน็
ใหม่ท่ีใกลข้ึ้น 

 
R-4. เขน็รถเขน็ฟอยล ์ 

กลบัมาไวห้ลงัเคร่ือง 
 เขน็มาไวต้รงจุดเก็บ

รถเขน็ฟอยลท่ี์ท ามาใหม่
พร้อมกบัแกนฟอยล์
ส ารอง  

R-5. ไปเอากญุแจตูส้วติซ์
นิรภยั 

 

ท าจุดเก็บกญุแจใหม่ท่ี
ใกลท่ี้ใชง้านมากข้ึน 

 

S-6. กดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รง
กบัแขนรถฟอยลโ์ดย
ไม่มีระดบัท่ีแน่นอน 

 ท าเซนเตอร์ลดระดบั
ความสูง 

 
S-7. เขน็รถเขน็มาใหต้รง

กบับลอ็คแกนฟอยล์
ปรับระดบัใหสู้ง 

 ท าเซนเตอร์ใหอ้ยูใ่น
ระดบัพอดี 

 
S-8. เอาฟอยลม์ว้นเก่า

ออก เอามว้นใหม่ไป
สวมท าการต่อฟอยล ์

 มีแกนฟอยลส์ ารอง 
(การต่อฟอยลก่์อนหมด
มว้น) 

 
R-10. เขน็รถเขน็ฟอยลแ์ละ

ลิฟทฟ์อยลไ์ปหอ้ง
เก็บ 

 เก็บท่ีจุดเก็บรถเขน็ใหม่
หลงัเคร่ือง 

 
 

จากข้อมูลการลดเวลาสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS 
ในตารางท่ี  8  พบว่ามีขั้ นตอนทั้ งหมด  10 ขั้ นตอนท่ี
สามารถท าการปรับปรุงเพื่อลดเวลาด้วยเทคนิค  ECRS 

ดังน้ี  ลดเวลาด้วยการก าจัด  (Eliminate) ตามขั้ นตอน
ล าดับ ท่ี  E-1, E-2 และ  E-10 โดยการก าจัดขั้ นตอน
ดงักล่าวและน าไปท าเป็นงานนอกก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะหยดุ

ท างานด้วยการเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือดังกล่าว         
ไวล่้วงหน้า ลดเวลาด้วยการจัดเรียงใหม่ (Re-arrange)  
ตามขั้นตอนล าดับท่ี R-3, R-4 และ R-5 โดยการจัดผงั
การท างานให้สถานท่ีจดัเก็บอุปกรณ์เปล่ียนท่ีมาอยูใ่กลก้บั
จุดปฎิบติังานมากข้ึนและสุดทา้ย ลดเวลาดว้ยการท าใหง่้าย
ข้ึน (Simplify) ตามขั้นตอนล าดบัท่ี S-6, S-7 และ S-8 

   
 

 

โดยการสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานง่ายข้ึนเช่นสร้าง      
เซนเตอร์ไลด์ช่วยปรับระดบั และการเตรียมฟอยล์ส ารอง
ไวเ้พ่ือใชต้่อก่อนการหมดมว้นเป็นตน้ หลงัจากการท าการ
ปรับปรุงตามแนวทาง SMED และ ECRS ตามท่ีระบุไว้

ในตารางท่ี 7 และ 8 ขั้นตอนการท างานหลงัการปรับปรุง
จึงถูกน ามาประเมินอีกคร้ังด้วยแผนภูมิการไหลเพ่ือ
ตรวจสอบประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงดงักล่าว
โดยแสดงไวใ้นตารางท่ี 9 และ10 

 
ตารางที ่9 ผลการประเมินกระบวนการหลงัการปรับปรุงดว้ยแผนภมิูการไหล
ล า 
ดบั 

กจิกรรม ระยะทาง
(เมตร) 

เคร่ืองหมาย เวลา 
(วนิาท)ี 

     
1. เขน็รถไปเอาฟอยล ์(ท าจุดเก็บรถเขน็ไวห้ลงัเคร่ือง) 20      60 

2. เขน็รถบรรทุกฟอยลพ์ร้อมแกนส ารองกลบัมา 20      60 

3. หยดุเคร่ือง       5 

4. 
ไปเอากญุแจท่ีจุดเก็บท่ีท าข้ึนใหม่ 

6 
     15 

ลอ็กตูนิ้รภยั      5 

5. กดรถลิฟทฟ์อยลใ์หต้รงกบัเซ็นเตอร์ไลน์ท่ีท าไว ้       20 

6. 
เข็นรถเตรียมให้ตรงกบัแขนฟอยลท่ี์ท าเซ็นเตอร์ไลน์
ไว ้ 2 

     
15 

7. 
ยกแกนมว้นเก่าออกเอามว้นใหม่ใส่ (มีฟอยลส์ ารอง)
เปล่ียนฟอยลก่์อนหมดมว้น 

      
25 

8. ปลดลอ็คตูนิ้รภยั       15 

9. 
สตาร์ทเคร่ืองไล่ฟอยลร์อจนไดน้ ้ าตาลซองแรก       30 

 
 

ตรวจสอบวา่ฟอยลไ์ม่ขาว      30 

รวม ระยะทาง (เมตร) และ เวลา (วนิาท)ี ทัง้หมด 48  280 

 
ตารางที ่10 สรุปผลการวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิการไหลของการท างานเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 

สัญลกัษณ์ ความหมาย เวลา (วนิาท)ี เวลาทีล่ดลง 
ก่อน หลงั เวลา (วนิาท)ี เปอเซนต์ 

 การปฎิบติังาน 170 70 100 59% 
 การรอคอย 30 30 0 0% 
 การตรวจสอบ 30 30 0 0% 
 การเก็บพกั 60 0 60 100% 
 การเคล่ือนยา้ย 555 150 405 73% 

เวลาทัง้หมด 845 280 565 67% 
 

ม.กิิตติญาณขจร ม.วงหาจักิ และ ม.สุุสุมบููรณ์ 
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ตารางที ่8 (ต่อ) การลดเวลาสูญเปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

ล าดบั วธีิปัจจุบัน วธีิการปรับปรุง 

วธีิการ รูปภาพ วธีิการ รูปภาพ 
R-3. เขน็รถเขน็ฟอยลไ์ป

เอามว้นฟอยลท่ี์
สตอ็ก 

 น ารถเขน็ไปเอามว้น
ฟอยลจ์ากจุดเก็บรถเขน็
ใหม่ท่ีใกลข้ึ้น 

 
R-4. เขน็รถเขน็ฟอยล ์ 

กลบัมาไวห้ลงัเคร่ือง 
 เขน็มาไวต้รงจุดเก็บ

รถเขน็ฟอยลท่ี์ท ามาใหม่
พร้อมกบัแกนฟอยล์
ส ารอง  

R-5. ไปเอากญุแจตูส้วติซ์
นิรภยั 

 

ท าจุดเก็บกญุแจใหม่ท่ี
ใกลท่ี้ใชง้านมากข้ึน 

 

S-6. กดลิฟทฟ์อยลใ์หต้รง
กบัแขนรถฟอยลโ์ดย
ไม่มีระดบัท่ีแน่นอน 

 ท าเซนเตอร์ลดระดบั
ความสูง 

 
S-7. เขน็รถเขน็มาใหต้รง

กบับลอ็คแกนฟอยล์
ปรับระดบัใหสู้ง 

 ท าเซนเตอร์ใหอ้ยูใ่น
ระดบัพอดี 

 
S-8. เอาฟอยลม์ว้นเก่า

ออก เอามว้นใหม่ไป
สวมท าการต่อฟอยล ์

 มีแกนฟอยลส์ ารอง 
(การต่อฟอยลก่์อนหมด
มว้น) 

 
R-10. เขน็รถเขน็ฟอยลแ์ละ

ลิฟทฟ์อยลไ์ปหอ้ง
เก็บ 

 เก็บท่ีจุดเก็บรถเขน็ใหม่
หลงัเคร่ือง 

 
 

จากข้อมูลการลดเวลาสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS 
ในตารางท่ี  8  พบว่ามีขั้ นตอนทั้ งหมด  10 ขั้ นตอนท่ี
สามารถท าการปรับปรุงเพื่อลดเวลาด้วยเทคนิค  ECRS 

ดังน้ี  ลดเวลาด้วยการก าจัด  (Eliminate) ตามขั้ นตอน
ล าดับ ท่ี  E-1, E-2 และ  E-10 โดยการก าจัดขั้ นตอน
ดงักล่าวและน าไปท าเป็นงานนอกก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะหยดุ

ท างานด้วยการเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือดังกล่าว         
ไวล่้วงหน้า ลดเวลาด้วยการจัดเรียงใหม่ (Re-arrange)  
ตามขั้นตอนล าดับท่ี R-3, R-4 และ R-5 โดยการจัดผงั
การท างานให้สถานท่ีจดัเก็บอุปกรณ์เปล่ียนท่ีมาอยูใ่กลก้บั
จุดปฎิบติังานมากข้ึนและสุดทา้ย ลดเวลาดว้ยการท าใหง่้าย
ข้ึน (Simplify) ตามขั้นตอนล าดบัท่ี S-6, S-7 และ S-8 

   
 

 

โดยการสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานง่ายข้ึนเช่นสร้าง      
เซนเตอร์ไลด์ช่วยปรับระดบั และการเตรียมฟอยล์ส ารอง
ไวเ้พ่ือใชต้่อก่อนการหมดมว้นเป็นตน้ หลงัจากการท าการ
ปรับปรุงตามแนวทาง SMED และ ECRS ตามท่ีระบุไว้

ในตารางท่ี 7 และ 8 ขั้นตอนการท างานหลงัการปรับปรุง
จึงถูกน ามาประเมินอีกคร้ังด้วยแผนภูมิการไหลเพ่ือ
ตรวจสอบประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงดงักล่าว
โดยแสดงไวใ้นตารางท่ี 9 และ10 

 
ตารางที ่9 ผลการประเมินกระบวนการหลงัการปรับปรุงดว้ยแผนภมิูการไหล
ล า 
ดบั 

กจิกรรม ระยะทาง
(เมตร) 

เคร่ืองหมาย เวลา 
(วนิาท)ี 

     
1. เขน็รถไปเอาฟอยล ์(ท าจุดเก็บรถเขน็ไวห้ลงัเคร่ือง) 20      60 

2. เขน็รถบรรทุกฟอยลพ์ร้อมแกนส ารองกลบัมา 20      60 

3. หยดุเคร่ือง       5 

4. 
ไปเอากญุแจท่ีจุดเก็บท่ีท าข้ึนใหม่ 

6 
     15 

ลอ็กตูนิ้รภยั      5 

5. กดรถลิฟทฟ์อยลใ์หต้รงกบัเซ็นเตอร์ไลน์ท่ีท าไว ้       20 

6. 
เข็นรถเตรียมให้ตรงกบัแขนฟอยลท่ี์ท าเซ็นเตอร์ไลน์
ไว ้ 2 

     
15 

7. 
ยกแกนมว้นเก่าออกเอามว้นใหม่ใส่ (มีฟอยลส์ ารอง)
เปล่ียนฟอยลก่์อนหมดมว้น 

      
25 
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9. 
สตาร์ทเคร่ืองไล่ฟอยลร์อจนไดน้ ้ าตาลซองแรก       30 

 
 

ตรวจสอบวา่ฟอยลไ์ม่ขาว      30 

รวม ระยะทาง (เมตร) และ เวลา (วนิาท)ี ทัง้หมด 48  280 

 
ตารางที ่10 สรุปผลการวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิการไหลของการท างานเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 

สัญลกัษณ์ ความหมาย เวลา (วนิาท)ี เวลาทีล่ดลง 
ก่อน หลงั เวลา (วนิาท)ี เปอเซนต์ 

 การปฎิบติังาน 170 70 100 59% 
 การรอคอย 30 30 0 0% 
 การตรวจสอบ 30 30 0 0% 
 การเก็บพกั 60 0 60 100% 
 การเคล่ือนยา้ย 555 150 405 73% 

เวลาทัง้หมด 845 280 565 67% 
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จากผลการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการ
เป ล่ียนม้วนกระดาษอะลู มิ เนียมฟอยล์ตามแนวทาง 
SMED และ ECRS ตามท่ีระบุไวใ้นตารางท่ี  7 และ 8 
พบวา่เวลาโดยรวมลดลง 565 วินาที จาก 845 วินาที เป็น 
280 วนิาที โดยคิดเป็น 67% ของเวลาการท างานก่อนการ
ปรับปรุง โดยเกิดจากการลดลงของเวลาสูญเปล่า เช่นการ
รอคอย การตรวจสอบ  การเก็บพัก และ การเคล่ือนยา้ย     
ซ่ึงเวลาท่ีลดลงมากท่ีสุดอยู่ในหมวดการเคล่ือนยา้ยโดย
ลดลงจาก 555 วนิาทีเหลือ 150 วนิาที คิดเป็นเวลาท่ีลดลง 
73% จากเวลาก่อนการป รับปรุง  ทั้ งน้ี เน่ื องจากการ
ปรับปรุงดว้ยแนวทางการเปล่ียนงานในเป็นงานนอก โดย
การตรียมอุปกรณ์ไวก่้อนท าการหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือลดเวลา
การเดินและเคล่ือนยา้ย ตามเทคนิค SMED นอกจากน้ี
การปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS เช่นการจัดเตรียมแกน
ฟอยล์ส ารอง เพ่ือการต่อฟอยล์ก่อนการใช้งานหมดมว้น 
และการท าเซนเตอร์ไลน์ให้การปรับระดับความสูงของ
ลิฟท์ยกฟอยล์ง่ายและรวดเร็วข้ึนก็เป็นส่วนท่ีท าให้เวลา
โดยรวมท่ีเหลือจากการท าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนงาน
ในเป็นงานนอกตาม เทคนิค SMED ลดลง นอกจากเวลา
สูญเปล่าท่ีลดลงจากการปรับปรุงดังกล่าวแลว้ก าลังการ
ผลิตยงัสามารถเพ่ิมข้ึนได้จากการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างานของเคร่ืองจักรถึง 16,143 ซองต่อวนัดงัแสดงใน
ตารางท่ี  11 โดยขั้ นตอนการท างานหลังการปรับปรุง
ทั้งหมดถูกน าไปจดัท าเป็นคู่มือการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน
ให้พนักงานใชเ้ป็นมาตรฐานในการท างานต่อไป อยา่งไร  
ก็ตามก าลงัการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 16,143 ซองต่อวนัยงัเป็นผล
ท่ีเกิดจากการค านวนเท่านั้นซ่ึงตอ้งน าไปทดลองปฎิบติัเพ่ือ
ทราบผลท่ีเกิดข้ึนจริงกบักระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 11 ก าลงัการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนจากการปรับปรุงการ
ท างาน 

รายการ หน่วย ค่า สญัลกัษณ์ 
เวลามาตรฐาน 
ในการผลิต 

วนิาที/

ซอง 0.21 A 

เวลาสูญเปล่า 
ท่ีลดลง 

วนิาที/
คร้ัง 565 B 

จ านวนคร้ังในการ
เปล่ียนฟอยลต์่อวนั 

คร้ัง/
วนั 

6 C 

ก าลงัการผลติที่
เพิม่ขึน้จากการ

ปรับปรุงการท างาน 

ซอง/
วนั 16,143 (BxC)/A 

 
6. สรุปผลการวจัิย 

ก ารน า เท ค นิ ค  ก ารป รับ เป ล่ี ยน เค ร่ื อ งจัก ร             
อยา่งรวดเร็ว (SMED) และ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการ
วเิคราะห์หาแนวทางการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ือ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์หัวเช้ือ
เคร่ืองด่ืมชนิดผง พบวา่กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑท่ี์ผสม
แลว้ลงซอง มีเวลาการท างานท่ีสูญเปล่าจากขั้นตอนการ
เปล่ียนมว้นกระดาษอะลูมิเนียมฟอยลสู์งท่ีสุดและมีสาเหตุ
หลักมาจากการขาดขั้นตอนการท างานมาตรฐานให้กับ
พนกังานไดป้ฎิบติัตามเพื่อให้การท างานมีประสิทธิภาพสูง
ท่ีสุด  ดังนั้ นหลังจากท่ีงานวิจัยน้ีน าเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงดว้ยการเปล่ียนงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค 
SMED และการจัดเรียงงานใหม่ ก าจัดงานท่ีไม่จ าเป็น
ออก และท าใหง้านท่ีมีท าไดง่้ายข้ึนโดยการใชอุ้ปกรณ์ตาม
หลกัการ ECRS สามารถท าให้เวลาสูญเปล่าในขั้นตอน
การเปล่ียนม้วนกระดาษอะลูมิเนียมฟอยล์ลดลง  565 

วินาทีต่อคร้ัง หรือคิดเป็น  67% จากเวลาเดิมก่อนการ
ปรับปรุงโดยสามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตได้ 16,143 ซอง
ต่อวนั 
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จากผลการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการ
เป ล่ียนม้วนกระดาษอะลู มิ เนียมฟอยล์ตามแนวทาง 
SMED และ ECRS ตามท่ีระบุไวใ้นตารางท่ี  7 และ 8 
พบวา่เวลาโดยรวมลดลง 565 วินาที จาก 845 วินาที เป็น 
280 วนิาที โดยคิดเป็น 67% ของเวลาการท างานก่อนการ
ปรับปรุง โดยเกิดจากการลดลงของเวลาสูญเปล่า เช่นการ
รอคอย การตรวจสอบ  การเก็บพัก และ การเคล่ือนยา้ย     
ซ่ึงเวลาท่ีลดลงมากท่ีสุดอยู่ในหมวดการเคล่ือนยา้ยโดย
ลดลงจาก 555 วนิาทีเหลือ 150 วนิาที คิดเป็นเวลาท่ีลดลง 
73% จากเวลาก่อนการป รับปรุง  ทั้ งน้ี เน่ื องจากการ
ปรับปรุงดว้ยแนวทางการเปล่ียนงานในเป็นงานนอก โดย
การตรียมอุปกรณ์ไวก่้อนท าการหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือลดเวลา
การเดินและเคล่ือนยา้ย ตามเทคนิค SMED นอกจากน้ี
การปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS เช่นการจัดเตรียมแกน
ฟอยล์ส ารอง เพ่ือการต่อฟอยล์ก่อนการใช้งานหมดมว้น 
และการท าเซนเตอร์ไลน์ให้การปรับระดับความสูงของ
ลิฟท์ยกฟอยล์ง่ายและรวดเร็วข้ึนก็เป็นส่วนท่ีท าให้เวลา
โดยรวมท่ีเหลือจากการท าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนงาน
ในเป็นงานนอกตาม เทคนิค SMED ลดลง นอกจากเวลา
สูญเปล่าท่ีลดลงจากการปรับปรุงดังกล่าวแลว้ก าลังการ
ผลิตยงัสามารถเพ่ิมข้ึนได้จากการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างานของเคร่ืองจักรถึง 16,143 ซองต่อวนัดงัแสดงใน
ตารางท่ี  11 โดยขั้ นตอนการท างานหลังการปรับปรุง
ทั้งหมดถูกน าไปจดัท าเป็นคู่มือการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน
ให้พนักงานใชเ้ป็นมาตรฐานในการท างานต่อไป อยา่งไร  
ก็ตามก าลงัการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 16,143 ซองต่อวนัยงัเป็นผล
ท่ีเกิดจากการค านวนเท่านั้นซ่ึงตอ้งน าไปทดลองปฎิบติัเพ่ือ
ทราบผลท่ีเกิดข้ึนจริงกบักระบวนการผลิต 
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เวลามาตรฐาน 
ในการผลิต 
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เวลาสูญเปล่า 
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วนิาที/
คร้ัง 565 B 

จ านวนคร้ังในการ
เปล่ียนฟอยลต์่อวนั 

คร้ัง/
วนั 

6 C 

ก าลงัการผลติที่
เพิม่ขึน้จากการ
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ซอง/
วนั 16,143 (BxC)/A 

 
6. สรุปผลการวจัิย 

ก ารน า เท ค นิ ค  ก ารป รับ เป ล่ี ยน เค ร่ื อ งจัก ร             
อยา่งรวดเร็ว (SMED) และ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการ
วเิคราะห์หาแนวทางการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ือ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์หัวเช้ือ
เคร่ืองด่ืมชนิดผง พบวา่กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑท่ี์ผสม
แลว้ลงซอง มีเวลาการท างานท่ีสูญเปล่าจากขั้นตอนการ
เปล่ียนมว้นกระดาษอะลูมิเนียมฟอยลสู์งท่ีสุดและมีสาเหตุ
หลักมาจากการขาดขั้นตอนการท างานมาตรฐานให้กับ
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ท่ีสุด  ดังนั้ นหลังจากท่ีงานวิจัยน้ีน าเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงดว้ยการเปล่ียนงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค 
SMED และการจัดเรียงงานใหม่ ก าจัดงานท่ีไม่จ าเป็น
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7.  กติติกรรมประกาศ 
ผูว้ิจัยขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงเป็นผูผ้ลิต

ผลิตภณัฑ์หัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผง ในการให้ความร่วมมือ

และสนับสนุนขอ้มูลระหวา่งการท าวิจยัจนส าเร็จลุล่วงไป
ดว้ยดี 
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