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บทคัดย่อ 
เนื่องด้วยอุตสาหกรรมการผลิตในยุคปัจจุบันมีการแข่งขันกันสูงมาก และเป็นผลมาจากกลไกของตลาดที่มีการแข่งขันสูงเพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีสูงขึ้นภายใต้ทรัพยากรที่มีจ ากัด อาทิเช่น ต้นทุนและเวลาในการผลิต เป็นต้น ซึ่งงานวิจัยนี้
มีวัตถุประสงค์คือลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลงจากเดิมคือใช้เวลาโดยเฉลี่ย 96 นาทีต่อครั้ง โดยมีเป้าหมายคือต่ ากว่า 50 
นาทีต่อครั้ง จากการวิเคราะห์การท างานโดยการใช้แผนภูมิกระบวนการไหล แล้วใช้เทคนิค SMED เพื่อเปลี่ยนกิจกรรมภายใน
ให้เป็นกิจกรรมภายนอก จากนั้นจึงท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานด้วยเทคนิค ECRS นอกจากนี้ทีมวิจัยยังก าหนดวิธีการ
ท างานดังกล่าวให้เป็นมาตรฐานในการท างาน (Work instruction) โดยผลของการปรับปรุงงานดังกล่าวท าให้เวลาในการ
ท างานลดลงโดยเฉลี่ยจาก 96 นาที เหลือเพียง 46 นาที ซึ่งท าได้ดีกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้คือ 50 นาที ผลการปรับปรุงดังกล่าวนี้
ส่งผลให้ Machine utilization เพิ่มสูงขึ้นโดยเฉลี่ยก่อนปรับปรุงอยู่ที่ร้อยละ 84.76 และหลังปรับปรุงค่าเฉลี่ยอยู่ทีร้อยละ 
92.70 อีกทั้งยังท าให้ค่า Manpower utilization ของพนักงานประจ าเครื่องเพิ่มสูงขึ้นเช่นกัน อันส่งผลใหภ้าพรวมของผลผลิต
เพิ่มขึ้นจากเดิมคือ 37,380 ช้ินต่อวัน เพิ่มขึ้นเป็น 40,880 ช้ินต่อวัน ในการปรับปรุงดังกล่าวนี้มีการลงทุนซื้ออุปกรณ์ เพื่อลด
เวลาการท างาน จากการหาจุดคุ้มทุน (BE.) คืออยู่ที่ 814 ช้ิน การปรับปรุงน้ีสามารถคืนทุนได้ในระยะเวลาอันสั้น 
ค าหลัก  การเพิ่มประสิทธิภาพ จุดคุ้มทุน เทคนิคการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร มาตรฐานการท างาน  
 

Abstract 
At present, situation of manufacturing industry has more competitive, and affected from supporting the 
customer requirements in the market with limited resources such as cost and production time. The 
objective of this research was decreased machine setup time by avg. from 96 min./time, so the target was 
50 min./time. From operations analysis by using Flow process chart and using SMED technique to convert 
Internal setup to be External setup. Then, improved operations by using ECRS technique. Furthermore, the 
research team has created the standardization by Work instruction. The result after improve was 
decreased machine setup time by avg. from 96 min./time to be 46 min./time.  It was better that the target 
as 50 min./time. Machine utilization was increased from 84.76% to be 92.70%. Manpower utilization was 
improved also. Finally, increased production rate from 37,380 pcs./day to be 40,880 pcs./day. They have 
some investment to order the equipment to support this work, and they calculated BE. was only 814 pcs.  
Keywords:  Increasing Efficiency, Break Even Point, Single Minute Exchange of Die, Work Instruction 
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1. บทน า 
 อุตสาหกรรมการผลิตกระสอบพลาสติกในยุคไทย
ปัจจุบันนั้น มีการแข่งขันกันสูงมากอันเป็นผลมาจากกลไก
ของตลาดที่มีการแข่งขันสูงและเพื่อการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าที่สูงขึ้น ซึ่งบริษัทผู้ผลิตจ าเป็นจะต้อง
ตอบสนองความต้องการดังกล่าวภายใต้ทรัพยากรที่มีจ ากัด
อาทิ เ ช่น ต้นทุนและเวลาในการผลิ ต เป็นต้น  บริษัท
กรณีศึกษานี้ได้ท าการศึกษาวิธีในการลดต้นทุนในการผลิตต่อ
หน่วยสินค้าให้ต่ าลงโดยการเพิ่มผลผลิตให้มากขึ้นภายใต้
เวลาการผลิตที่คงเดิม อีกทั้งมีการก าหนดมาตรฐานในการ
ท างานเพื่อให้สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน  
 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 ในงานวิจัยนี้มีทฤษฎีทางวิศวกรรมอุตสาหการที่
เกี่ยวข้อง 4 ทฤษฎีดังต่อไปนี้คือ 
2.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) [1] 
 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการ
วิเคราะห์การไหลตามล าดับก่อนหลังของกระบวนการผลิต
แบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ  
1. แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทคน 
2. แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทวัสดุ 
3. แผนภูมิการผลิตประเภทเครื่องจักร 
ซึ่งแผนภูมิที่ใช้ในงานวิจัยนี้จะเป็นแผนภูมิกระบวนการผลิต
ประเภทวัสดุ เป็นอีกหนึ่งแผนภูมิที่มีการใช้งานมากที่สุด 
แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบหรือวัสดุ 
และอุปกรณ์ ที่ เคลื่อนที่ ไปในกระบวนการพร้อมๆกับ
กิจกรรมต่างๆ ดังแสดงในตารางที่ 1 แผนภูมิกระบวนการ
ไหลสามารถน าไปใช้งานได้ดังต่อไปนี้คือ 
1. ใช้จ าแนกกิจกรรมที่มีมูลค่าเพิ่มแก่การปฏิบัติงาน และ
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแก่การปฏิบัติงาน 
2. แยกกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ท ากับ
ผลิตภัณฑ์ ท าให้สามารถมุ่งเน้นการวิเคราะห์ได้ชัดเจนขึ้น 
3. ช่วยให้เห็นการรอคอยและระยะทางการเคลื่อนย้าย 
4. สามารถใช้แผนภูมิเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลังการ
ปรับปรุงได้ชัดเจนยิ่งขึ้น 

 
ตารางที่ 1 แสดงตารางสัญลักษณ์ของแผนภูมิกระบวนการไหล 

 
 

2.2 เทคนิคการลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร  
(Single Minute Exchange of Die ; SMED) [2] 
 SMED คือเทคนิคที่ใช้ในการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์
เครื่องจักรนั้นสามารถท าได้โดยง่ายภายในระยะเวลาอันสั้น 
โดยเทคนิคดังกล่าวได้ถูกคิดคน้ข้ึนโดย Dr.Shingeo Shin go 
ร่วมกับ Taiichi Ohno โดยแบ่งเป็นงานภายในและงาน
ภายนอก ซึ่งงานภายในหมายถึง กิจกรรมต่างๆที่เกิดขึ้น
ขณะที่เครื่องจักรหยุด จนกระทั่งช้ินงานดีช้ินแรกได้ผลิต
ออกมา ส่วนงานภายนอก หมายถึง กิจกรรมใดที่ท าขณะ
เครื่องจักรก าลังผลิตงานดีอยู่  ขั้นตอนการท า SMED มี 3 
ขั้นตอน ดังต่อไปนี้คือ [3] 
1. การแยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน 
(Separating Internal and External Setup)  
 ในทางปฏิบัติแล้วงานในส่วนนี้จะมีการปนกันอยู่ให้ท า
การแยกงานนอกและงานภายในออกจากกัน จากนั้นให้ท า
กิจกรรมที่เป็นงานภายนอกมาท าก่อนที่เครื่องจักรจะหยุด 
2. ก า ร เ ป ลี่ ย น ง า น ภ า ย ใ น ใ ห้ เ ป็ น ง า น ภ า ย น อ ก 
(Converting Internal to External Setup) 
 ในการเปลี่ยนงานภายใน ให้เป็นงานภายนอกนั้นมี
ขั้นตอนการด าเนินงานอยู่ 2 ขั้นตอน [4] ดังนี้คือ  
1.การพิจารณาปฏิบัติงานใหม่อีกครั้งเพื่อดูว่ามีขั้นตอนใดที่

ถูกพิจารณาว่ามีขั้นตอนใดเข้าใจผิดว่าเป็นการตั้งเครื่อง
ภายในหรือไม่  2.การหาทางแปลงขั้นตอนต่างๆที่อยู่ใน
ส่วนของการตั้งเคร่ืองภายในให้เป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก 

3. ก า ร เ ปลี่ ยนทุ ก กิ จ ก รรม ให้ ง่ า ย ต่ อการป รับ ต้ั ง 
(Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation) 

เป็นการท าทุกกิจกรรม ให้ง่ายและรวดเร็ว โดยให้อยู่

Symbol Name

Operation

Trasportation

Inspection

Delay

Storage การเกบ็ชิน้ส่วนทีร่อเปน็เวลานาน

Description

การประกอบชิน้ส่วน หรือการถอดประกอบชิน้ส่วนออก

การเคล่ือนยา้ยวตัถจุากจุดหนี่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง

การตรวจสอบคุณลักษณะของวตัถุ

การคอยเพื่อใหง้านขัน้ต่อไปเร่ิมต้น
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ในรูปแบบ Visual control เช่น การเปลี่ยนจากการขันด้วย 
Bolt เปลี่ยนเป็น Quick clamp เป็นต้น ซึ่งการท า SMED ที่
ถูกต้องและมีประสิทธิภาพนั้นจะต้องวัดอัตราการลดลงจาก 
เวลารวม  
2.3 ECRS 

เป็นอีกเครื่องมือที่ส าคัญของวิศวกรรมอุตสาหการที่
นิยมใช้ในการปรับปรุงการท างาน [5] เพื่อปรับปรุงการ
ท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยตัวอักษรในแต่ละตัว
ของเทคนิคดังกล่าวมีความหมายดังต่อไปนี้คือ 
E (Eliminate) คือ การขจัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นออกไป 
C (Combine) คือ การรวมกิจกรรมการท างานเข้าด้วยกัน 
R (Rearrange) คือ การจัดเรียงล าดับของกิจกรรมใหม่ 
S (Simplify) คือ การท ากิจกรรมของการท างานให้ง่ายขึ้น 
2.4 การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน (Breakeven Analysis) [6] 

เป็นการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ของปริมาณ รายได้ 
ต้นทุนและก าไร เพื่อค านวณหาว่าต้องผลิตหรือขายสินค้า
เท่าใดจึงจะคุ้มทุนพอดี แนวทางในการวิเคราะห์จุดคุ้มทุนนั้น
จ าเป็นจะต้องทราบถึงข้อมูล 2 ข้อ ดังต่อไปนี้คือ 1.ปัจจัยใน
การหาจุดคุ้มทุน 2.วิธีการหาจุดคุ้มทุน 

ปัจจัยในการหาจุดคุ้มทุน ได้แก่ ราคาขายต่อหน่วย 
ต้นทุนผันแปรต่อหน่วย ต้นทุนคงที่รวม ดังนั้นต้องเข้าใจและ
สามารถก าหนดปัจจัยในการหาจุดคุ้มทุน โดยต้นทุนนั้นแบ่ง
ออกเป็นประเภทใหญ่ๆ 2 ประเภทดังนี้คือ  
1.ต้นทุนคงที่ (Fixed Cost) เป็นกลุ่มต้นทุนที่มีพฤติกรรมไม่
เปลี่ยนแปลงไปตามระดับกิจกรรมการขายหรือการผลิตที่
เกิดขึ้น โดยปกติจะไม่เปลี่ยนแปลงภายในช่วงระยะเวลา
ด าเนินงานหนึ่ง ตัวอย่างต้นทุนคงที่ ได้แก่ ค่าเช่าอาคาร 
เงินเดือน ค่าเสื่อมราคาเครื่องจักร เป็นต้น 
2.ต้นทุนผันแปร (Variable Cost) เป็นกลุ่มที่มีพฤติกรรมผัน
แปรไปตามระดับกิจกรรมการขายหรือการผลิตที่เกิดขึ้น 
กล่าวคือถ้าขายหรือผลิตสินค้ามากขึ้นต้นทุนผันแปรเหล่านี้
จะสูงขึ้นตาม แต่ถ้าขายสินค้าหรือผลิตสินค้าน้อยลง ต้นทุน
ผันแปรรวมเหล่านี้ก็จะลดลงตาม ตัวอย่างต้นทุนผันแปร
ได้แก่ ค่าวัตถุดิบ ค่าแรงงาน ค่านายหน้า ค่าขนส่งสินค้า  

เป็นต้น สูตรจุดคุ้มทุนดังแสดงในสมการที่ 1 
 

จ ำนวนผลิตท่ีคุม้ทุน  
ต้นทนุคงท่ีทัง้หมด

ราคาขายตอ่หน่วย ต้นทนุผนัแปรตอ่หนว่ย
      (1) 

 

3. การด าเนินงาน 
 งานวิจัยนี้มีวิธีการด าเนินการตามขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 5 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ ดงัแสดงในรูปที่ 1  
 

 
รูปที่ 1 แสดงขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั 

 

3.1 การศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบัน 
จากการศึกษาการท างานในปัจจุบันโดยการใช้แผนภูมิ

กระบวนการไหลโดยเริ่มตั้งแต่กระบวนการแรกคือการโหลด
ผ้าขึ้นเครื่องจักรจนถึงขั้นตอนสุดท้ายคือการตรวจสอบ
ช้ินงานนั้น พบว่ามีกระบวนการท างานทั้งสิ้น 59 ขั้นตอน 
โดยมีเวลาในการท างานโดยเฉลี่ยคือ 96 นาที และเป้าหมาย
ในการลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรคือน้อยกว่า 50 นาที 
ดังแสดงกราฟข้อมูลเวลาการท างานในรูปที่ 2 

 

 
รูปที่ 2 กราฟแสดงเวลาการท างานปัจจบุันและเป้าหมาย 

 

จากการวิเคราะห์กิจกรรมการท างานด้วยการจ าแนกตาม
ประเภทของกิจกรรมกับเวลาที่ใช้โดยการใช้พาเรโต้ ดังแสดง

                         

                             

                        

            

            

1017



                                                                                                        การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2561 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี 

23-26 กรกฎาคม 2561  อุบลราชธานี 

 

 

 

ในรูปที่ 3 พบสองอันดับแรกที่ใช้เวลาท างานมากที่สุดคือ 
การเปลี่ยนอุปกรณ์ (Changing tools) ใช้เวลาในการท างาน
สะสมร้อยละ 50.41 และการปรับตั้งอุปกรณ์ (Adjusting 
tools) ใช้เวลาในการท างานสะสมร้อยละ 84.31 ตามล าดับ 
 

รูปที่ 3 แสดงพาเรโต้ของเวลาที่ใช้ต้ังเครื่องจักร 
 

3.2 การวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน  
จากแผนภูมิกระบวนการไหลในข้อ 3.1 ข้างต้นนั้นผู้วิจัย

ได้ท าการิเคราะห์การท างานร่วมกับทีมงานเพื่อท าการแยก
กิจกรรมการท างานออกเป็นกิจกรรมภายในและภายนอก [7] 
เพื่อให้ง่ายต่อการปรับปรุงในขั้นตอนต่อไปดังแสดงในรูปที่ 4 
 

3.3 การปรับปรุงงาน 
จากการวิเคราะห์การท างานด้วย Flow process chart 

แล้วนั้นได้ท าการประยุกต์เทคนิค ECRS [8] เข้ามาในการ
ปรับปรุงการท างาน ดังแสดงตัวอย่างการวิเคราะห์การ
ท างานของพนักงานคนที่ 1 ดังแสดงในรูปที่ 4 อีกทั้งทีมวิจัย
ยังมีการประยุกต์ใช้ Spaghetti chart เพื่อวิเคราะห์ดูการ
ไหลของการท างานของพนักงาน และสุดท้ายหลังจากการ
วิเคราะห์รวมทั้งปรับปรุงแล้วนั้น ทีมวิจัยได้มีการจัดท า
มาตรฐานในการปฏิบัติงาน (Work instruction) เพื่อช่วยให้
พนักงานท างานสะดวกและเป็นระบบมากยิ่งขึ้น รวมไปถึง
การมีวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐานที่ดีในการปฏิบัติงาน 

 

 
รูปที่ 4 แสดงการปรับปรุงการท างานด้วยการใช้ Flow process chart 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินการปรับปรุงในข้อ 3 ทีมวิจัยสามารถ
สรุปผลการวิจัยได้เป็นข้อๆดังต่อไปนี้คือ 
4.1 เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
 เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงจากเดิมโดยเฉลี่ย
คือประมาณ 96 นาทีต่อครั้ง หลังการปรับปรุงใช้เวลาปรับตั้ง
โดยเฉลี่ยประมาณ 46 นาทีต่อครั้ง หรือเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรลดลงร้อยละ 52 ของเวลาเดิม ดังแสดงในรูปที่ 5  
 

 
รูปที่ 5 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร 

 
4.2 Machine Utilization 

การเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักรซึ่ง
ก่อนการปรับปรุงค่าเฉลี่ยคือร้อยละ 84.76 และหลังปรับปรุง
ค่าเฉลี่ยอยู่ทีร้อยละ 92.70 หรือมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก
เดิมเฉลี่ยร้อยละ 9.37 ดังแสดงในรูปที่ 6  
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Pareto Chart of Machine Setup TimeMinute

Item

Time Symbol Muda Internal External

(Min.) E C R S

1 วา่ง 3.20 x

2 ปรับต้ัง Sensor จับต าแหน่งผ้า 1.33 x

3 ปรับต้ังแกน Unwinder 5150 0.35 x

4 วา่ง 0.16 x

5 ถอด Pre-heating press 2.09 x

6 ปรับต้ังรางพบัปากถุง-กน้ถุง Os 7 x

7 ปรับต้ังรางพบัปากถุง-กน้ถุง Ds 3.13 x

8 ปรับต้ังหน้าจอควบคุม 3.38 x

9 เปล่ียน Wing ท่ี M/C size 11 3 x

10 ปรับต้ัง Wing ท่ี M/C size 27 0.51 x
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รูปที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบ Machine Utilization 

 
4.3 Manpower Utilization 

จากการปรับปรุงการท างานสามารถวัดประสิทธิภาพ
ของพนักงานประจ าเครื่องทั้ง 4 คนดังในรูปที่ 7  
 

 
รูปที่ 7 การเปรียบเทียบ Manpower Utilization  

 

4.4 ผลผลิต 
 จากการปรับปรุงการลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร
ให้น้อยลงนั้นส่งผลโดยตรงกับผลผลิต กล่าวคือสามารถผลิต
ผลิตภณัฑ์ให้มาขึ้นจากเดิมผลติไดเ้พียงวันละ 37,380 ช้ินต่อ
วัน เพิ่มขึ้นเป็น 40,880 ช้ินต่อวัน หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 9.36 
ดังแสดงในรูปที่ 8 

 
รูปที่ 8 การเปรียบเทียบ Output  

4.5 จุดคุ้มทุน 
ในการด าเนินการปรับปรุงงานนั้นมีค่าใช้จ่ายในการ

สั่งซื้ออุปกรณ์มาเป็นอะไหลส่ าหรบัปรับตั้งเครือ่งจักรโดยที่ไม่
จ าเป็นต้องหยุดเครื่องซึ่งมีค่าใช้จ่ายประมาณ 8,132 บาท 
และมีราคาขายต่อหน่วยอยู่ที่ 10 บาท ในการปรับปรุงงานนี้
ไม่มีค่าใช้จ่ายของต้นทุนผันแปร ดังนั้นเมื่อแทนลงในสมการ 
(1) แล้วค านวณหาจุดคุ้มทุนคือ 814 ช้ิน ดังแสดงในรูปที่ 9 

 

 
รูปที่ 9 การหาจุดคุ้มทุน 

  

5. สรุป 
 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นถึงการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรจาก
เดิมใช้เวลาปรับตั้งเฉลี่ย 96 นาที โดยสามารถลดเวลาการ
ปรับตั้งโดยเฉลี่ยเหลือเพียง 46 นาที ซึ่งท าได้ดีกว่าเป้าหมาย
ที่ก าหนดคือ 50 นาที หลังการปรับปรุงพบว่าค่า Utilization 
เครื่องจักรและคน เพิ่มสูงขึ้นอีกทั้งยังสามารถผลิตช้ินงานได้
เพิ่มขึ้นร้อยละ 9.36 ของปริมาณการผลิตเดิม ส าหรับการ
ลงทุนซื้ออุปกรณ์ช่วยอ านวยความสะดวกในการปรับตั้ง
เครื่องจักรนั้นเมื่อค านวณจุดคุ้มทุนแล้วเท่ากับ 814 ช้ิน ซึ่ง
นับว่าคืนทุนได้ในระยะเวลาอันสั้น 
6. ข้อเสนอแนะ 

ทีมผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะกับบริษัทกรณีศึกษาส าหรับ
การขยายผลการปรับปรุงนี้ ไปยังเครื่องจักรอื่นโดยแบ่ง
ออกเป็น 2 เฟส ดังนี้คือ  

เฟสที่ 1 ใช้หลักการปรับปรุงดังกล่าวขยายผลไปยัง
เครื่องจักรที่หลักการท างานเหมือนๆกันจนครบทั้ง 3 เครื่อง 

เฟสที่ 2 ใช้หลักการปรับปรุงดังกล่าวขยายผลไปยัง
เครื่องจักรที่หลักการท างานใกล้เคียงกันโดยมีเครื่องจักร
ทั้งหมด 4 เครื่อง ซึ่งจ าเป็นจะต้องศึกษาขั้นตอนการท างาน
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โดยละเอียดอีกครั้ง เนื่องจากหลักการท างานของเครื่องจักร
กลุ่มนี้แตกต่างจากเครื่องจักรของกรณีศึกษา 
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