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บทคัดย่อ
งานวิจ ัยน ี้ม ีว ัตถ ุประสงค ์เพ ื่อลดเวลาการเปล ี่ยนล ูกกล ิ้งและ 

ปรับตั้งเครื่องรืดแผ่นพลาสติกซึ๋งเป็นเครื่องจักรที่สำคัญของโรงงาน จาก 
การว ิเคราะค ์ป ้ญ ห าพ บว ่าในโรงงานแห ่งน ี้ม ีผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ห ลากห ลาย 
ขนาดและลวดลายทำให้ต้องมีการตั้งค่าและเปลี่ยนลูกกลิ้งให้มีขนาดตาม 
กำหนดการผลิตของโรงงาน โดยในหนึ๋งวันทำงานซึ๋งแบ่งการทำงานเป็น 
2 กะ ม ีการปรับเปลี่ยนการตั้งค ่าของเครื่องริดแผ่นพลาสติกเป ็นจำนวน 
12 ครั้งต่อวัน ฝ่วิจัยไต้พบว่าการตั้งค่าเครื่องริดพลาสติกแผ่นในแต่ละวัน 
ของกระบวนการนี้ที่มีค่ามากถึง 46% ของเวลาทำงานตั้งหมด ผู้วิจัยจึงทำ 
การวิเคราะห่หาสาเหตุของความลู[ญเปล่าตั้นต้นด้วยแผนภูมิก้างปลา เมื่อ 
ไ ต ้ท ราบ ถ ึงส าเห ต ุว ่าม าจ าก ก ร ะ บ ว น ก าร ท ำงาน ข อ งพ น ัก งาน  จึง 
ทำการศึกษาขั้นตอนการทำงานด้วยแผนภูม ิการไหลและทำการจับเวลา 
การทำงานของพ น ักงานต ั้งส องกะ เม ื่อไต ้ข ้อม ูลมาแก ้วจ ึงนำเทคน ิค  
SMED มาเพื่อวิเคราะห่งานและจัดการความสูญเสียเบื้องต้นของงาน โดย 
การปรับปรุงในครั้งน ี้สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องริดพลาสติกแผ่น 
จาก 46 นาทีต่อครั้ง เหลือเพียง 38 นาทีต่อครั้ง หรือลดลงเท่ากับ 17.39% 
ของเวลาทำงานตั้งหมด หรือลดต ้นท ุนค ่าแรงทางตรงของพน ักงานไต ้ 
เท่ากับ 29,200 บาทต่อปี

คำสำคัญ: การศึกษาการทำงาน, การเพ ื่มประส ิทธิภาพในการผลิต, การ 
ลดเวลาของการเปลี่ยนงาน, SMED

Abstract
The goal of this study was to reduce roller changing and 

setup time o f the plastic sheet extruder machines which are important 
machines o f the factory. From the analysis o f the problem, we found 
that the factory produce products in many textures and dimensions. 
Hence, they have to change roller and setting of their extruder machines 
according to their production schedule. On a regular working day, 
which composes o f 2 shifts, there are 12 setup processes. There was

waste time in this process up to 46% of the working time. Therefore, we 
studied to identity the root cause the waste time using Ishikawa 
diagram. So, we found that the root cause is due to work instruction 
procedure. We, then, study the work process flow and determine the 
standard time o f each step from both shifts. Then, we use SMED 
technique to analyses and manage the waste time of the setup process. 
Using this technique, we can reduce setup time from 46 minutes each to 
38 minutes each which corresponds to 17.39% improvement. This setup 
time reduction results in saving of direct labor cost by 29,200 Baht 
annually

Keywords: work study, productivity improvement, setup time 
reduction, SMED

1. บทนำ
ป้จจุบันอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกกำลังเผชิญกับสภาวะ 

การแข ่งข ้นในตลาดท ี่ร ุนแรง ผ ู้ประกอบการจ ึงจำเป ็นต ้องดำเน ินการ 
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต [1] เพ ื่อเพ ื่มศักยภาพในการแข่งข้น 
ทางธุรกิจ การใช ้เทคน ิคว ิศวกรรมอุตสาหกรรมและเทคน ิค SMED มา 
เพ ื่อปรับปรุงทำให ้กระบวนการเปลี่ยนแม่พ ิมพ ื่ม ีประส ิทธ ิภาพมากขึ้น 
และลดเวลาความสูญเปล่าในกระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพื่ จะเป็นการเพื่ม 
ความสามารถในการแข่งข้นทางธุรกิจลับองค์การลู่แข่งอีกทางหนึ๋งด้วย 

เทคนิค SMED [2] เป ็นเทคนิคท ี่ค ิดก้นข ึ้นมาเพ ื่อลดเวลาส ูญ 
เปล่า และเพื่มประสิทธิภาพในกระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพื่สำหรับเครื่อง 
ฉีดพลาสติก (Plastic Injection Machine) ซ ึ๋งใช ้แม ่พ ิมพ ื่ (Mold) โดยการ 
ศ ึกษาวิจ ัยน ี้ จ ึงนำเทคนิค SMED สามารถนำมาประยุกค ่ใช ้ก ับเครื่องรืด 
พลาสติกแผ่น ซึ๋งไม่ไต้ใช้แม่พิมพื่ แต่ใช ้ Roller ในการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 

ว ัตถ ุประสงค์ของงานวิจ ัยน ี้ เพ ื่อลดเวลาการปรับตั้งเครื่องรืด 
พลาสติกแผ่น, เพ ื่อเพ ื่มประส ิทธ ิภาพในกระบวนการผลิต และ เพื่อลด 
ต้นทุนทางต้นที่เกิดจากความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยมีขอบเขต
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รูปที่ 1 ขั้นตอนการทำงานการผลิตแผ่นพลาสติก

รูปที่ 2 แผนผังก้างปลา ที่ใช้ไนการวิเคราะนํหาสาเหตุของปัญหา

ของงานวิจัยในครั้งนี้เป็นการศึกษาปรับปรุงเพื่อลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง 
รดพลาสติกแผ่นของโรงงานกรณีศึกษาเท่าขั้น

2. ทฤษฏีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
2.1 การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (SMED)

การปรับเปล ี่ยนเคร ื่องจ ักรอย่างรวดเร ็ว (SMED) [2]-[7] คือ 
เทคน ิคในการลดเวลาในการปรับต ั้งเครื่องจ ักรให ้อย ู่ในหน่วยของนาที 
ห ล ักการพ ื้นฐานของ SMED ประกอบไปด ้วย 2 ส ่วนหลัก  ๆ คือ งาน 
ภายใน (Internal Setup) และ งานภายน อก (External Setup) โดย งาน 
ภายในหมายถ ึงก ิจกรรมต ่าง  ๆ ท ี่เก ิดข ึ้นต ั้งแต ่ขณ ะท ี่เคร ื่องจ ักรห ย ุด  
จนกระท ั่งช ิ้นงานด ีช ิ้นแรกได ้ผล ิตออกมา ส ่วนงานภายนอกหมายถ ึง 
ก ิจกรรมใดท ี่กระทำในขณะที่เครื่องจ ักรกำล ังผล ิตงานดีอยู่ ข ั้นตอนใน 
การปฎิบ้ติมีทั่งหมด 3 ขั้นตอนด้งนี้

1.) แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากลัน (Separating 
Internal and External Setup) ใน เบ ื้อ งด ้น ส ่วน น ี้จะม ีงาน ท ี่เป ็น ท ั่งงาน  
ภ ายใน และงาน ภ ายน อกป ะป น ก ้น อย ู่ให ้แยกให ้ออกว ่าอะไรค ืองาน  
ภายในและงานภายนอกอย ่างแห ้จร ิง จากข ั้นจ ึงนำก ิจกรรมท ี่เป ็นงาน 
ภายนอกมากระทำก ่อนท ี่เคร ื่องจ ักรจะหยุดทำงาน จากข ั้น เราจะเหล ือ 
เฉพาะงานที่เป็นงานภายในจริง ๆ

2. ) เปลี่ยนงานภายในให้เป็นงานภายนอก (Convert Internal to 
External Setup) ในขั้นตอนนี้จะเป็นงานภายในด้วน  ๆ ที่เราจะต้องหาทาง 
ปรับเปลี่ยนให้เป็นงานภายนอกให้ได้

3. ) เปลี่ยนทุกกิจกรรมให้ง่ายต่อการปรับตั้ง (Streamlining All 
Aspects of the Setup Operation) หลังจากผ่านขั้นตอนที่ 1 และ 2 มาแก้ว 
ใน ข ั้น ต อ น น ี้จะต ้องท ำท ุกก ิจก รรม ให ้ง ่ายและรวด เร ็วโด ยให ้อ ย ู่ใน  
รูปแบบ Visual Control

2.2 การศึกษาการทำงาน (Work Study)
การศึกษาการทำงาน (Work Study) คือการศึกษาวิธี (Method 

Study) แ ล ะ ก าร ว ัด ผ ล งาน  (Work Measurement) ซ ึ๋ง ใช ้ใน ก ารศ ึก ษ า 
กระบวนการทำงานและองค์ประกอบต่าง  ๆ เพื่อปรับปรุงการทำงานให้ดี 
ขึ้น และใช้ประโยชน ์ด ้านการพ ัฒนามาตรฐานของการทำงานและเวลา 
ทำงาน รวมไปถึงการใช้เป็นเครื่องาไอในการพัฒนาส่งเสริมจูงใจบุคลากร 
นำไปสู่การเพื่มผลผลิต

ส ่วน การศ ึกษาว ิธ ีการทำงาน  (Method Study) [1] หมายถ ึง 
การศ ึกษาว ิธ ีการทำงานจากการบ ันท ึกและว ิเคราะน ์ว ิธ ีการทำงานของ 
องค ์กรท ี่กำล ังทำอยู่เพ ื่อเสนอวิธ ีการทำงานแบบใหม่อย ่างม ีระบบและ 
ป ร ะ ย ุก ค ์ใ ช ้เป ็น เค ร ื่อ ง า 1 อ ใ น ก า ร ท ำ ง า น ใ ห ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ าพ แ ล ะ  
ป ระ ส ิท ธ ิผ ล  ก าร ศ ึก ษ าว ิธ ีก าร ท ำงาน จ ะ ช ่ว ย ใ ห ้เก ิด ก าร ป ร ับ ป ร ุง  
กระบวนการในการทำงาน ให้มีความเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน

3. วิธีการวิจัย
3.1 ศึกษาสภาพป'จจุบันของกระบวนการผลิตพลาสติกแผ่น

ทางส ู้ว ิจ ัยได ้ทำการศ ึกษาสภาพการทำงานป ัจจ ุบ ันของการ 
ทำงานผลิตแผ่นพลาสติก โดยสามารถเขียนขั้นตอนการทำงานการผลิต 
แผ่นพลาสติกได้ด้งรูปที่ 1

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายขนาดทำ 
ให้ม ีด ้องมีการหยุดเครื่องจักรเพื่อทำการปรับเปลี่ยนลูกกลิ้งให้เหมาะสม 
โดยจากการเก ็บข้อารูลย้อนหลังทำให ้ทราบว่าม ีการปรับเปลี่ยนลูกกลิ้ง 
และตั้งเครื่อง ตามตารางการผลิตมากถึง 12 ครั้งต ่อสองกะ (20 ชั่วโมง 
ทำงาน) คิดเป็น 46°0 ของเวลาการทำงาน ซึ๋งเกิดความสูญเปล่าอย่างมาก 
ทางสู้วิจัยจึงนำมาวิเคราะน์หาสาเหตุด้วยแผนผังด้างปลาด้งรูปที่ 2.

19พฤษภาคม 2560 คณะวิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร

345
 



บทความวิจัย
การประชุมวิชาการวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี มทร.พระนคร คร้ังท่ี 2
Proceedings o f  the 2nd RMUTP Conference o f  Engineering and Technology1

ตารางที่ 1 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการตั้งค่าเครื่องรดพลาสติก
ข ั้น ต อ น รายละเอ ียด เวลา

ส ัญ ล ักษ ณ ์
• พ ■ ▼

1 คายลกกล ี้งออกจากก ัน  ลดสกรลงให ้เป ็นศนย 1
• ร

2 ป ิดน า เพ ื่อไม ่ให ้น ํ้าไห ลผ ่าน เข ้าล ูก กล ี้ง >
3 ลดล ูกกล ี้งลงต ่ำเพ ื่อนและด ันล ูกกล ี้งไปด ้านหห ้า 2
4 เช ็ดทำความสะอาดล ูกกล ี้งด ้วยนาม ัน 1
5 เตร ึยมแผ ่นห ่อล ูกกล ี้ง 1 »

6 ห ่อล ูกกล ี้ง 2 ช ั้น  (ช ั้น แรกเป ็นพ ลาส ต ิก  อ ึกช ั้น  

เป ็นแผ ่นรองล ูกกล ี้ง)
3

7 ข ันน ็อตล ็อคแผ ่นป ิดล ูกกล ี้งออก
1

»

8 ถอดส ายพ าน ออก
9 น ำก ังมารองนาใน ล ูกกล ี้ง >

10 นำแผ ่น ยางมาวางก ัน ล ูกกล ี้งกระท บ ก ัน
311 ถอดข ้อต ่อน ํ้าออกท ั้ง 2 ฝัง

12 รอ 1ให ้นาห มด,จาก1ในลูกกล ี้ง 5 »
13 ถอด แ ผ ่น เอ ก ก ัน บ น อ อ ก

414 ถอดเหืเองออก >

15 ถอดแผ ่นล ็อคแผ ่นข ้างออก K
16 เต'รึ ยม พ า เลต ม าใส ่ล ูก กลี้ง 1
17 ลากพ าเลตมาใส ่ล ูกกล ี้งด ้าน ข ้างเคร ื่อง 1 «

18 ยก ลูก กล ี้ง เก่ าลง ใส่พ า เล ต 3 «

19 ยกล ูกกล ี้งใหม ่ข ึ้น ใส ่ใน เคร ื่อง 3 fi
20 ลากพาเลตใส ่ล ูกกล ี้งไปเก ็บ 1
21 ป ระกอบแผ ่นล ็อคด ้านข ้างและด ้านบน

6
22 ใส ่ฟ ้อ ง 1

23 ใส ่ข ้อต ่อน ํ้าท ั้ง 2 ด้ง 1

24 ใส ่ส ายพ าน L
25 เป ิดน ํ้าใส ่ล ูกกล ี้ง >
26 แกะห ่อล ูกกล ี้งออก 2
27 ทำความสะอาดพ ื้น ท ี่ 2 1

28 เช ็ดล ูกกล ี้งด ้วยผ ้าสะอาด 1 รอบเพ ื่อ เช ็คคราบ 

น าม ,นออกก่อน
2

1

29 เช ็ดล ูกกลี้งด ้วยบ'รสโซ ทั้ง 2 ลูก 4
30 เปล ี่ยนตะแกรง >

31 ฃดทึดาย 5
32 ต ั้งอณ หภม ิและขนาดแผ ่น
33 เคร ื่องร ึดพ ลาสต ิก เรมท ำงาน

รวมเวลาที่ใช ้ท ี่'งหมด 46

จากภาพผังก้างปลาจะเห็นว่ากระบวนการทำงานมีเวลาความ 
ส ูญเปล่าจากการตั้งค่าเครื่องรดเกิดขึ้น ทางผูวิจัยจึงทำการศึกษาขั้นตอน 
และเวลาท ี่ใช ้ในการต ั้งค ่าเคร ื่องรด สามารถสรุปข ั้นตอนการผล ิตด ้วย 
กระบวนการไหลได้ตามตารางท ี่ 1

3.2 การเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล
ผู้ว ิจ ัยทำการเก็บรวบรวมข้อรุเลเบื้องต้นไปแก้วเห็นความสูญ 

เปล่าจากการตั้งค่าเครื่องจักร จึงทำการใช้เทคนิค SMED มาปรับปรุงโดย 
การระดมสมองกับพนักงานเพื่อแยกงานนอกงานในออกจากด้น สามารถ 
สรุปได้ตามตารางที่ 2

ตารางที่ 2 การแยกงานนอกงานในด้วยเทคนิค SMED
ข ั้นตอน รายละเอ ียด เวลา ภายใน ภายนอก

1 คายดูกกลี้งออกจากกัน ลดสถูรลงให้เป็นสูนย
1 1

2 ปิดนา เพื่อไม่ให้นาไหลผ่านเข้าดูกกลี้ง
3 ลดลูกกล้ิงลงตั้าเลื่อนและดันลูกกลิ้งไป 

ด้าน,หน้า
2 2

4 เช็ดทำความสะอาดลูกกลิ้งด้วยน้ํามัน 1 1
5 เตรึยมแผ่นห่อลูกกลิ้ง 1 1
6 ห่อดูกกล้ีง 2 ชน (ช้นแรกเป็นพลาสติก อีก 

ชํ้นเป็นแผ่นรองดูกกล้ีง) 3 3

7 ข้นน็อตก็อคแผ่นปิดดูกกล้ีงออก
8 ถอดสายพานออก 1 1
9 นำกังมารองนํ้าในดูกกล้ีง
10 นำแผ่นยางมาวางดันลูกกลิ้งกระทบดัน
11 ถอดข้อต่อนํ้าออกทง 2 ฝัง 3 3
12 รอให้นํ้าหมดจากในด ูกกล้ีง
13 ถอดแผ่นล็อกอันบนออก
14 ถอดเพืเองออก 4 4
15 ถอดแผ่นล็อคแผ่นข้างออก
16 เตอ ยีมพาเลตมาใสด่กูกล้ีงหาดูกกล้ีง 1 1
17 ลากพาเลตมาใสดู่กกล้ีงด้านข้างเครอง 1 1
18 ยกดูกกล้ีงเก่าลงใส่พาเลต 3 3
19 ยกดูกกล้ีงใหม่ขึ้นใส่ในเครอง 3 3
20 ลากพาเลตใส่ดูกกล้ีงไปเก็บ 1 1
21 ประกอบแผ่นก็อคด้านข้างและด้านบน
22 ใส่เพืเอง
23 ใส่ข้อต่อน"าทง 2 ฝัง 6 6
24 ใส่สายพาน
25 เปิดน้ําใส่ดูกกล้ีง
26 แกะห่อลูกกลิ้งออก 2 2
27 ทำความสะอาดพื้นท่ี 2 2
28 เช็ดลูกกลิ้งด้วยผ้าสะอาด 1 รอบเพ่ือเช็คคราบ 

นํ้ามันออกก่อน 2 2

29 เช็ดดูกกลี้งด้วยบอีสโซ ทง 2 ดูก 4 4
30 เปล่ียนตะแกรง
31 ขูดทีดาย

5 5
32 ตั้งอุณหภูมิและขนาดแผ่น
33 เครื่องรึดพลาสติกเริ่มทำงาน

รวมทล าฑเช้ท้ังหมด 46 38 8

เม ื่อทำการวิเคราะห ์การแยกงานภายใน งานภายนอก ทำให ้ 
พ น ักงาน ส าม ารถ เต รยม งาน ภ ายน อ ก ค ่อ น ท ี่จะห ย ุด ก ารท ำงาน ข อง 
เคร ื่องจ ักร ต ิดค ่าใน กระบ วน การเคร ื่องรดพ ลาส ต ิกแผ ่น ได ้โดยการ 
ป ร ับ ป ร ุงจาก เท ค น ิค  SMED นี้ ส าม ารถ ล ด เวล าก ารต ั้งค ่า เค ร ื่อ งรด  
พลาสติกแผ่นจาก 46 นาทีต่อครั้ง เหลือ 38 นาทีต่อครั้ง
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Proceedings o f  the 2nd RMUTP Conference o f  Engineering and Technology1

ตารางที่ 3 สรุปการปรับปรุงการตั้งค่าเครื่องรดพลาสติก
ลร ุปการปร ับปร ุงการต ั้งท ่าเคร ื่องร ีดพกาลต ิก ท ่อนปรับปรุง หล ังปรับปรุง

จำนวนครั้งในการตงท่า (ครั้งต่อวัน) 12 12
เวลาในการตั้งค่า (นาทีต่อครั้ง) 46 38
เวลาต่อวันท่ีใร่(ไนการต้ังค่า (นาทีต่อวัน) 552 456
ลดเวลาการต้ังค่าได้เท่ากับ (นาทีต่อวัน) 96

ทิดเป ็นเปอร์เซ ็นต ์ 17.39%

4. สรุป
ในการปรับปรุงในคร ั้งน ี้ทางผ ูว ิจ ัยสามารถสรุปผลของการ 

ปรับปรุงได้ดังตารางที่ 3
จากตารางท ี่3 จะเห ็นว่าสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องรด 

พลาสติกแผ่นด้วยเทคนิค SMED ได้เท่ากับ 96 นาทีต่อเวลาการทำงานใน 
แต ่ละว ัน หร ือ เท ่าค ิด เป ็น  17.39°0 ด ้งน ั้น ห ากค ิด เป ็น ด ้น ท ุน แรงงาน  
ทางตรง จากการปรับปรุงครั้งนี้สามารถลดด้นทุนได้ป็ละ 29,200 บาท

5 . กิตติกรรมประกาศ
ขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษาที่ให้ข้อมูลในการศึกษาและทำ 

ว ิจ ัยในคร ั้งน ี้ งานศ ึกษาว ิจ ัยในครั้งน ี้ได ้ร ับท ุนสน ับสน ุนบางส ่วนจาก 
โครงการเพ ึ๋มผล ิตภาพแรงงานไทย ประจำป ีงบประมาณ  2560, กรม 
พัฒนา'?เมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน
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