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บทคััดย่่อ

อุตุสาหกรรมการพิมิพ์์และบรรจุุภัณัฑ์มี์ีการเติิบโตข้ึ้�นอย่างรวดเร็็ว และมีีการแข่่งขันัที่่�สููงข้ึ้�น เพ่ื่�อตอบสนองความต้้องการ

ของลููกค้้าที่่�ขยายตัวัตามขนาดของกลุ่่�มธุรุกิจิ ทำให้้ผู้้�ผลิติต้้องปรับัตัวัเพื่่�อเพิ่่�มประสิทิธิภิาพการผลิติ งานวิจิัยันี้้�มีวีัตัถุปุระสงค์์

เพื่่�อลดเวลาปรัับตั้้�งของกระบวนการผลิิตกล่่องกระดาษถาดพัับได้้ชนิิดสี่่�มุุม ที่่�มีีขั้้�นตอนการติิดตั้้�ง ปรัับแต่่ง และทดสอบการ

ทำงานของอุปุกรณ์์ที่่�ใช้้บนตััวเคร่ื่�องจัักรหลายขั้้�นตอน ซ่ึ่�งใช้้เวลานานกว่่าจะสามารถขึ้�นรููปกล่่องกระดาษเพ่ื่�อดำเนิินการผลิต 

ที่่�สมบููรณ์์ได้้ โดยเริ่่�มจากการวิิเคราะห์์กระบวนการทำงานด้้วยแผนภููมิิการไหลของกระบวนการ และใช้้เทคนิิคการปรัับตั้้�ง 

เครื่่�องจัักรอย่างรวดเร็็วมาใช้้เป็็นแนวทางในการปรัับปรุุง จากการวิิจััยพบว่่า เคร่ื่�องขึ้้�นรููปกล่่องบรรจุุภััณฑ์์กระดาษชนิิด 

กล่่องถาดพัับได้้สี่่�มุุม ใช้้เวลาปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรเฉลี่่�ยปััจจุุบัันที่่� 266 นาทีี โดยมีีเป้้าหมายของเวลาการปรัับตั้้�งที่่�ต้้องการ คืือ 

240 นาทีี จากการดำเนินิการวิิจัยัได้้ทำการพัฒันากระบวนการทำงาน และทำการเปลี่่�ยนกิจิกรรมการปรับัตั้้�งบนตัวัเครื่่�องจักัร

มาสู่่�กิจกรรมการปรัับตั้้�งนอกเครื่่�องจัักร ซ่ึ่�งผลลััพธ์หลัังจากการปรัับปรุุงงาน สามารถลดเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�องลงจาก  

266 นาทีี เหลืือเพีียง 160 นาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 40 ของเวลาการปรัับตั้้�งที่่�ลดลง ซึ่่�งดีีกว่่าเป้้าหมายที่่�ตั้้�งไว้้ ทำให้้สามารถลด

เวลาในการปรัับตั้้�ง และช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการดำเนิินงานของกระบวนการผลิิตได้้เป็็นที่่�พอใจ

คำสำคััญ:	เทคนิิคการปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรอย่่างรวดเร็็ว การลดเวลาปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักร กล่่องถาดพัับได้้ชนิิดสี่่�มุุม
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Abstract

The printing and packaging industry has been growing rapidly and high competition. To respond 

the demands from customers according to the size of the business, the manufacturers have to improve 

themself to enhance production efficiency. The objective of this research was to reduce the setup time of 

a four corner folding paperboard box process, which was a time consuming tasks and had many working 

steps in the process of installation, adjustment and test. This work started analyzing work process with 

flow process chart and using quick changeover technique as a guideline to improve the process. The 

research found that, the previous folding paperboard box process has the average machine setup time 

at 266 minutes, which the target of setup time required was 240 minutes. From the development of the 

working process and convert the setting on the machine to activities performed outside the machine. The 

average machine setup time after the improving was decreased from 266 minutes to 160 minutes. This 

improvement was accounted for 40 percent of setup time decreased, which was below the target setup 

time. Therefore, the setup time was reduced and the operational efficiency of the production process 

was met the satisfaction.
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1. บทนำ

	 บรรจุุภัณัฑ์เ์ป็็นรููปแบบวััสดุภุายนอกที่่�ใช้้สำหรัับห่อ่หุ้้�ม

ผลิิตภััณฑ์์ให้้ปลอดภััย สะดวกต่่อการขนส่่ง การเก็็บรัักษา 

ตลอดจนเสริมสร้้างภาพลักษณ์์ของสิินค้้าให้้มีความโดดเด่่น

เป็็นเอกลัักษณ์์ เอื้้�ออำนวยให้้เกิิดประโยชน์์ทางการค้้าของ 

ผู้้�ผลิติผู้้�จำหน่่ายผลิตภัณัฑ์ ์[1] ซ่ึ่�งปัจัจุบุันัธุรุกิจิด้้านการพิมิพ์์

บรรจุุภัณัฑ์ก์ล่่องกระดาษเป็็นที่่�นิยิม และมีีการแข่ง่ขันัที่่�สููงขึ้้�น  

เนื่่�องจากบรรจุุภััณฑ์์กระดาษ มีีน้้ำหนัักเบา มีีขนาดให้้เลืือก

มากมาย ราคาถููก สามารถย่อ่ยสลายได้้ง่า่ย กล่อ่งบรรจุภุัณัฑ์ ์

กระดาษมีีแนวโน้้มการส่่งออกที่่�เพิ่่�มข้ึ้�นเรื่่�อยๆ หลัังจาก

ประเทศไทยเข้้าสู่่�ประชาคมเศรษฐกิิจอาเซีียน [2] ดัังนั้้�น 

ผู้้�ประกอบการในโรงงานกรณีีศึึกษาจำเป็็นที่่�จะต้้องปรัับตััว 

ให้้ทันต่่อการเปลี่่�ยนแปลงดังักล่่าว โดยมีกีารนำเอาเครื่่�องจักัร

และอุุปกรณ์์ที่่�ทัันสมััยเข้้ามาประยุุกต์์ใช้้ในกระบวนการผลิิต 

หนึ่่�งในอุุปกรณ์์หรืือเครื่่�องจัักรที่่�ทัันสมััยนั้้�น คืือ เครื่่�องขึ้้�น

รููปกล่่องบรรจุุภััณฑ์์กระดาษที่่�สามารถขึ้้�นรููปกล่่องชิ้้�นงาน

ประเภทถาด กล่อ่งฝาบน-ล่า่ง หรืือกล่อ่งฝาพับั ในงานวิจิัยันี้้� 

จะเรีียกรููปแบบงานนี้้�ว่่า กล่่องถาดพับได้้แบบสี่่�มุุม (Four 

Corner Paperboard Box) [3] เน่ื่�องจากมีีการติดิกาวบริิเวณ

มุุมของชิ้้�นงานทั้้�งหมด 4 มุุม โดยชิ้้�นงานสำเร็็จรููปจะออกมา

ในลัักษณะพัับอยู่่�ในแนวระนาบ และเมื่่�อต้้องการนำไปใช้้  

จะขึ้้�นรููปทรงของชิ้้�นงานเตรีียมบรรจุุสิินค้้าอุุปโภค-บริิโภค 

เช่่น กล่่องอาหาร กล่่องเค้้ก ถาดอาหาร ถาดโชว์์สิินค้้า 

ดัังตััวอย่างที่่�แสดงในรููปที่่� 1 โดยเครื่่�องจัักรนี้้�เป็็นระบบ 

กึ่่�งอัตัโนมัตัิทิี่่�ต้้องใช้้คนในการติดิตั้้�งอุปุกรณ์ใ์นแต่ล่ะส่ว่นของ

เครื่่�องจักัรก่่อนเริ่่�มผลิติงานจริงิได้้อย่า่งต่อ่เน่ื่�อง และผลิตงาน

ได้้ในปริมิาณมาก อย่า่งไรก็ต็าม เครื่่�องขึ้้�นรููปกล่อ่งบรรจุภุัณัฑ์์

กระดาษนี้้� มีีต้้นทุุนในการผลิิตค่่อนข้้างสููง เนื่่�องมาจากราคา

เครื่่�องจักัรที่่�สููง มีกีารใช้้อุปุกรณ์ส์ำหรับัปรับัตั้้�งที่่�หลากหลาย 

และมีีจำนวนอุุปกรณ์์ร่่วมที่่�ใช้้งานจำนวนมาก ปััญหาสำคััญ 

ที่่�พบ คืือ เวลาในการปรัับตั้้�งเครื่่�องจักัรสำหรัับผลิติบรรจุภุัณัฑ์ ์

กล่อ่งถาดพับได้้แบบสี่่�มุมุ สููงเกินิกว่่ามาตรฐานเวลาที่่�กำหนด

มาจากส่่วนวางแผนการผลิต โดยการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องจักัรจะใช้้

พนัักงานประจำเครื่่�องเพีียงคนเดีียว ดัังนั้้�น ผู้้�วิิจััยได้้เล็็งเห็็น

ความสำคััญในเรื่่�องของเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง

ถาดพับได้้แบบสี่่�มุมุ โดยหากสามารถทำให้้ลดลงน้้อยกว่่าหรืือ

เท่า่กับัมาตรฐานเวลาที่่�กำหนดได้้ จะทำให้้มีเีวลาในส่ว่นของ

การผลิติเพิ่่�มขึ้้�น เป็น็ผลทำให้้ประสิทิธิภิาพการผลิติกล่อ่งถาด

พัับได้้แบบสี่่�มุุมสููงขึ้้�น 

2. วััสดุุ อุุปกรณ์์และวิิธีีการวิิจััย

	 งานวิิจััยนี้้�ได้้ทำการศึึกษาทฤษฎีี และงานวิิจััยที่่�

เกี่่�ยวข้้อง เพื่่�อนำมาประยุุกต์์ใช้้เป็็นแนวทางในการศึึกษา 

โดยเคร่ื่�องมืือสำคััญที่่�ใช้้ คืือ การศึึกษาการทำงาน แผนภููมิิ

กระบวนการไหล ผังัแสดงเหตุแุละผล และเทคนิคิการปรับัตั้้�ง 

เครื่่�องจัักรอย่่างรวดเร็็ว 

2.1 การศึึกษาการทำงาน 

	 การศึึกษาการทำงาน (Work Study) คืือ การศึึกษาวิิธีี 

(Method Study) และการวััดผลงาน (Work Measurement)  

ซึ่่�งใช้้ในการศึึกษากระบวนการทำงาน เพ่ื่�อปรัับปรุุงการ

ทำงานให้้ดีีขึ้้�น และพััฒนามาตรฐานของการทำงาน [4] โดย

มีี 2 เทคนิิค ดัังนี้้�

	 1) การศึึกษาวิิธีี เป็็นการศึึกษาเพื่่�อหาวิิธีีการทำงาน

ที่่�ง่่ายที่่�สุุด สะดวก รวดเร็็ว ประหยััด และมีีประสิิทธิิภาพ 

สููงกว่่ามาใช้้แทนวิิธีีการทำงานเดิิม

	 2) การวัดัผลงาน เป็น็เทคนิคิในการวัดัปริมิาณงานออก

มาเป็็นหน่่วยเวลา หรืือจำนวนแรงงานที่่�ใช้้ หาเวลามาตรฐาน 

       (ก)                  (ข)                      (ค)

รููปที่่� 1	ลั กัษณะกล่่องถาดพับได้้แบบ 4 มุมุ (ก) กล่่องถาดสี่่�มุมุ  

ที่่�อยู่่�ในลัักษณะพัับอยู่่� (ข) กล่่องถาดสี่่�มุุม ที่่�ขึ้้�นรููป

พร้้อมบรรจุุสิินค้้า และ (ค) กล่่องถาดสี่่�มุุม ที่่�ขึ้้�นรููป

พร้้อมบรรจุุสิินค้้า มุุมมอง 3 มิิติิ
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(Standard Time)

2.2 แผนภููมิิกระบวนการไหล 

	 เป็็นแผนภููมิที่่�นิยิมใช้้สำหรับัการวิเิคราะห์์กระบวนการผลิติ  

โดยแผนภููมินี้้�ใช้้แสดงขั้้�นตอนการไหลของวััตถุุดิิบ ชิ้้�นส่่วน 

พนักังาน และอุปุกรณ์ท์ี่่�เคลื่่�อนไหวในกระบวนการ พร้้อมแสดง 

รายละเอีียดเกี่่�ยวกัับกิิจกรรมและเวลาที่่�ใช้้ ด้้วยสััญลัักษณ์์

มาตรฐาน 5 ตััว ซึ่่�งกำหนดโดยสมาคมวิิศวกรรมเครื่่�องกล

แห่่งอเมริิกา (The American Society of Mechanical 

Engineers; ASME) ที่่�ประกอบด้้วย การปฏิิบััติิงาน ( )  

การตรวจสอบ ( ) การเคลื่่�อนย้้าย ( ) การคอย ( ) และ

การเก็็บ ( ) [4]

2.3 ผัังแสดงเหตุุและผล 

	ผั งัแสดงสาเหตุแุละผล (Cause and Effect Diagram) หรืือ

เรียีกอีกีชื่่�อหนึ่่�งว่่า แผนผังัก้้างปลา (Fishbone Diagram) เป็็น

สิ่่�งที่่�แสดงถึึงความสัมัพันัธ์์ระหว่่างปััญหา (Problem) กับัสาเหตุ ุ

ทั้้�งหมดที่่�เป็็นไปได้้ที่่�อาจก่อให้้เกิิดปัญหานั้้�น (Possible Cause) 

ซึ่่�งเป็็นเคร่ื่�องมืือวิเิคราะห์์ชนิิดหนึ่่�งในเครื่่�องมืือคุณุภาพ [5] 

	สิ่่ �งสำคััญในการสร้้างแผนผััง คืือ ต้้องทำเป็็นทีีม หรืือ

เป็็นกลุ่่�ม โดยใช้้ขั้้�นตอน 6 ขั้้�นตอน ได้้แก่่ 1) กำหนดประโยค

ปััญหา 2) กำหนดกลุ่่�มปััจจััยที่่�จะทำให้้เกิิดปัญหานั้้�นๆ  

3) ระดมสมองเพื่่�อหาสาเหตุใุนแต่ล่ะปัจัจัยั 4) หาสาเหตุหุลักั

ของปััญหา 5) จััดลำดัับความสำคััญของสาเหตุุ และ 6) ใช้้

แนวทางการปรัับปรุุงที่่�จำเป็็น

2.4 การปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรอย่่างรวดเร็็ว 

	 เป็็นหลัักการพื้้�นฐานของระบบการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องได้้

ภายในเวลาอันัสั้้�น (Single Minute Exchange of Die; SMED) 

ถููกพัฒันาโดย Shigeo Shingo เป็็นเทคนิคิที่่�ใช้้ในการลดเวลา

การปรับัตั้้�งเครื่่�องจักัรหรืือปรับัเปลี่่�ยนชิ้้�นงาน (Setup Time 

หรืือ Changeover Time) [6] ซึ่่�งเป็็นเทคนิิคที่่�นำหลัักการ

ของลีีน (Lean) มาปฏิิบััติิ โดยมีีเป้้าหมายให้้การปรัับเปลี่่�ยน 

เครื่่�องจัักรภายในเวลาอัันสั้้�น เพื่่�อลดความสููญเปล่่าใน

กระบวนการผลิตที่่� เ กิิดขึ้้�นในขั้้�นตอนการปรัับเปลี่่�ยน

เครื่่�องจักัรสำหรับัการผลิติสินิค้้าลำดับัต่อ่จากงานที่่�กำลังัผลิติ

อยู่่� ทำให้้กระบวนการปรัับเปลี่่�ยนเป็็นไปอย่่างรวดเร็็วและมีี

ประสิิทธิภิาพ ส่ง่เสริมความสามารถในการแข่่งขันั เกิิดความ

คุ้้�มค่่าด้้านต้้นทุุน [7] ในหลัักการ SMED การเปลี่่�ยนแปลง

จะทำขึ้้�นจากขั้้�นตอนที่่�เรีียกว่่า “องค์์ประกอบ” ซ่ึ่�งมีี 

องค์์ประกอบ 2 ประเภท [8] ดัังนี้้� 

	 1) องค์์ประกอบภายใน คืือ งานหรืือกิจกรรมที่่�ต้้อง

ทำให้้สมบููรณ์์ในขณะที่่�อุุปกรณ์์หยุุดทำงาน

	 2) องค์์ประกอบภายนอก คืือ งานหรืือกิิจกรรมที่่�

สามารถทำให้้เสร็็จได้้ในขณะที่่�อุุปกรณ์์กำลัังทำงาน

	 เทคนิิคการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องจักัรอย่างรวดเร็็วที่่�ใช้้ปรัับปรุุง

มีีการดำเนิินการอยู่่� 3 ขั้้�นตอน [9] โดยประกอบด้้วย 

	 1) แยกกิิจกรรมการตั้้�งเครื่่�องภายใน และการตั้้�งเครื่่�อง

ภายนอก ในส่่วนนี้้�จะมีีงานที่่�เป็็นทั้้�งงานภายในและงาน

ภายนอกปะปนกัันอยู่่� โดยต้้องแยกให้้ออกว่่าอะไรคืืองาน

ภายในและงานภายนอก 

	 2) แปลงการตั้้�งเครื่่�องภายในให้้เป็็นการตั้้�งเครื่่�อง

ภายนอก ในขั้้�นตอนนี้้�จะเป็็นงานภายในทั้้�งหมดที่่�สามารถ

ทำได้้ให้้เป็็นงานภายนอกให้้ได้้

	 3) ปรัับปรุุงการติิดตั้้�งเครื่่�องมืือให้้มีีประสิิทธิิภาพ โดย

หลัังจากผ่่านขั้้�นตอนที่่� 1 และ 2 มาแล้้ว ในขั้้�นตอนนี้้�จะต้้อง

ทำทุุกกิิจกรรมให้้ง่่ายและรวดเร็็ว โดยให้้อยู่่�ในรููปแบบการ

ควบคุุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) 

3. ผลการทดลอง

	 งานวิิจััยนี้้�ทำการศึึกษาเพื่่�อลดเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�อง

ขึ้้�นรููปกล่่อง โดยขั้้�นตอนการศึึกษาแบ่่งออกเป็็น

	 1) ศึึกษาส่่วนประกอบเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่องและขั้้�นตอน

การปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง รููปแบบงาน 4 มุุม

	 2) วิิเคราะห์์ข้้อมููลเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�อง

	 3) วิิเคราะห์์ขั้้�นตอนการปรัับตั้้�งเครื่่�อง โดยใช้้แผนภููมิิ

กระบวนการไหล 

	 4) วิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหาด้้วยแผนผัังก้้างปลา 

	 5) กำหนดแนวทางการแก้้ไขปััญหา โดยใช้้เทคนิิคการ

ปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรอย่่างรวดเร็็ว 
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3.1 ศึกึษาส่่วนประกอบเคร่ื่�องข้ึ้�นรููปกล่่องและขั้้�นตอนการ

ปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่องถาดพัับได้้สี่่�มุุม

	 3.1.1 ศึึกษารายละเอีียดส่่วนประกอบในเคร่ื่�องขึ้้�น

รููปกล่่อง ได้้แก่่ 1) ชุุดป้้อนงาน (Feeder) 2) ชุุดพับเส้้น  

(Pre-break) 3) ชุุดล็็อกก้้น (Crash Lock) 4) ชุุดขึ้้�นรููป

กล่่อง (Folder) 5) ชุุดส่่ง (Transfer) และ 6) ชุุดรัับงานออก 

(Delivery) ดัังแสดงในรููปที่่� 2

	 3.1.2 ขั้้�นตอนการปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง

	ขั้้ �นตอนการปรับัตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่องถาดพับัได้้แบบสี่่�มุมุ 

มี ี2 แบบ คืือ รููปแบบงานสี่่�มุมุแบบถาด หรืือกล่่องฝาบน-ล่่าง  

และรููปแบบงานสี่่�มุมุแบบกล่อ่งฝาพับั ซ่ึ่�งทั้้�ง 2 แบบ ทำการผลิต 

ที่่�เคร่ื่�องข้ึ้�นรููปกล่่องเดีียวกััน แต่่มีีขั้้�นตอนการปรัับตั้้�งของ 

ส่ว่นประกอบในตำแหน่ง่ชุดุป้อนงาน และชุดุส่ง่ที่่�แตกต่า่งกััน 

เนื่่�องจากส่่วนที่่�เป็็นฝาพัับของกล่่อง 4 มุุม จะต้้องใช้้อุุปกรณ์์

ในการปรัับตั้้�งเพิ่่�มขึ้้�น เพ่ื่�อทำหน้้าที่่�พัับฝากล่่องลงระนาบ 

เดียีวกับัตััวกล่่องก่่อนเข้้าสู่่�ชุดุส่งต่่อไป ดังัรายละเอียีดในรููปที่่� 3

3.2 วิิเคราะห์์ข้้อมููลเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�อง

	 เวลามาตรฐานวางแผนกำหนดไว้้สำหรัับการปรัับตั้้�ง

เครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง ถาดพัับได้้แบบสี่่�มุุม คืือ 240 นาทีี แต่่

จากเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรทั้้�งหมด 18 เลขที่่�งาน ในช่่วง

เดืือนมกราคม–กรกฎาคม พ.ศ. 2562 พบว่่า ใช้้เวลาอยู่่�ในช่่วง 

265–423 นาที ีมีคี่า่เฉลี่่�ยเวลาที่่� 334 นาที ีซึ่่�งใช้้เวลาเกินิกว่า่ 

มาตรฐานที่่�กำหนดไว้้ ดัังรููปที่่� 4

รููปที่่� 2	ส่ ่วนประกอบเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่องถาดพัับได้้สี่่�มุุม  

*OS = Operation Side ด้้านคนปฏิิบััติิงาน จุุด

สัังเกต คืือ ด้้านที่่�มีีตู้้�ควบคุุมเครื่่�องจัักร

	 **OOS = Opposite Operation Side ด้้านตรงข้้าม

คนปฏิิบััติิงาน คืือ ด้้านตรงข้้ามตู้้�ควบคุุมเครื่่�องจัักร

รููปที่่� 3 ขั้้�นตอนการปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง
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3.3 วิิเคราะห์์ขั้้�นตอนการปรัับต้ั้�งเคร่ื่�องด้้วยแผนภููมิิ

กระบวนการไหล 

	 แผนภููมิการไหลถููกนำมาใช้้วิเคราะห์์ขั้้�นตอนการปรัับตั้้�ง 

เครื่่�องของพนัักงาน โดยถ่่ายวีีดีีโอเพื่่�อเก็็บภาพเคลื่่�อนไหว 

ของพนักงานตั้้�งแต่่เริ่่�มต้้นจนจบกระบวนการปรัับตั้้�งเครื่่�อง

และนำมาประเมิินกระบวนการไหลในแผนภููมิิการไหล โดย

แบ่่งแยกขั้้�นตอนหลัักของแต่่ละกิิจกรรม ดัังตารางที่่� 1 เพื่่�อ

วิิเคราะห์์ข้้อมููลเป็็นผัังพาเรโตในลำดัับถััดไป

	 หลัังพิิจารณาแผนภููมิิกระบวนการไหลของขั้้�นตอน

การปรัับตั้้�งเครื่่�องงานกล่่องถาดชนิิดสี่่�มุุมพบว่่าใช้้เวลารวม 

266 นาทีี (4 ชั่่�วโมง 26 นาทีี) โดยเม่ื่�อแยกขั้้�นตอนหลััก 

ในกระบวนการปรัับตั้้�ง แจกแจงเป็็นแผนผัังพาเรโตดััง 

รููปที่่� 5 พบว่า่ มีกีารสููญเสียีเวลาไปกับัการปรับัแก้้ไขระยะ และ 

ความคลาดเคลื่่�อนของอุุปกรณ์์ที่่�ทำการติิดตั้้�งบนเคร่ื่�องจัักร

สููงสุุดถึึง 65 นาที ีคิดิเป็็น 24.66 เปอร์เ์ซ็็นต์ ์จากเวลารวมในการ 

ปรัับตั้้�งเครื่่�องทั้้�งหมด 266 นาทีี 

รููปที่่� 4	 เวลาการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องกล่่องถาดพับได้้แบบสี่่�มุุม  

ในช่่วงเดืือนมกราคม–กรกฎาคม พ.ศ. 2562 

รููปที่่� 5	 แผนผัังพาเรโตแสดงเวลาที่่�ใช้้ในกระบวนการปรัับตั้้�ง

เครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง

ตารางที่่� 1 แผนภููมิิการไหลของกระบวนการปรัับตั้้�งเครื่่�อง
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3.4 วิิเคราะห์์ขั้้�นตอนการปรัับต้ั้�งเครื่่�องด้้วยผัังแสดงเหตุุ

และผล 

	จ ากรููปที่่� 6 การปรัับแก้้ไขการตั้้�งเครื่่�องที่่�ใช้้เวลานานมีี

สาเหตุุมาจาก 4 ส่ว่น ได้้แก่่ ส่ว่นวััตถุดิุิบ ส่ว่นพนักงานประจำ

เครื่่�อง ส่่วนเครื่่�องจัักร/เครื่่�องมืือ และส่่วนของวิิธีีการทำงาน 

โดยปัญัหาสำคัญัเกิดิจาก 2 ส่ว่น คืือ ส่ว่นของเครื่่�องจักัรและ

เครื่่�องมืือ มีีสาเหตุุหลัักมาจากการเลืือกใช้้อุุปกรณ์์ติิดตั้้�งไม่่

เหมาะสม และส่่วนของวิิธีีการมีีสาเหตุุหลัักมาจากการติิด

ตั้้�งอุุปกรณ์์ไม่่อยู่่�ในตำแหน่่งเดิิม ซ่ึ่�งสาเหตุุเหล่่านี้้�จะนำมา

ปรัับปรุุงต่่อไป

3.5 กำหนดแนวทางการแก้้ไขปัญัหาด้ว้ยเทคนิิคการปรัับตั้้�ง 

เครื่่�องจัักรอย่่างรวดเร็็ว 

	 3.5.1 แยกกิิจกรรมการตั้้�งเครื่่�องภายใน และการตั้้�ง

เครื่่�องภายนอก จากตารางที่่� 2 สามารถแยกงานภายในออก

เป็็นงานภายนอกได้้ 10 กิิจกรรม จากทั้้�งหมด 49 กิิจกรรม 

รวมเวลาที่่�สามารถนำมาปรัับปรุุงเพื่่�อลดลงได้้ 53 นาทีี จาก

เวลารวมในการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องจัักร 266 นาทีี หรืือคิดเป็็น  

20 เปอร์เซ็น็ต์ ์ของขั้้�นตอนการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องทั้้�งหมด โดยแบ่่ง

สัดัส่วนกิิจกรรมการตั้้�งเคร่ื่�องเป็็นแผนภููมิวงกลม ได้้ดังรููปที่่� 7

	 3.5.2 แปลงการตั้้�งเคร่ื่�องภายในให้้เป็็นการตั้้�งเคร่ื่�อง

ภายนอก กิิจกรรมการตั้้�งเครื่่�องภายในทั้้�งหมด 39 กิิจกรรม 

พบว่่า มีีกิิจกรรมการประกอบอุุปกรณ์์ติิดตั้้�งกัับชุุดสายพาน

บนเครื่่�องจัักรที่่�สามารถแปลงออกให้้เป็็นการตั้้�งเครื่่�อง

ภายนอกได้้ โดยสาเหตุุที่่�ต้้องมีีการประกอบชุุดอุุปกรณ์์

สำหรัับผลิตงานกล่่องถาดพับได้้แบบสี่่�มุุมระหว่่างการปรัับ

ตั้้�งเครื่่�อง เกิิดจากอุุปกรณ์์ทุุกชิ้้�นที่่�มีีอยู่่�ประจำเครื่่�อง เมื่่�อถููก

รููปที่่� 6	ผั ังแสดงเหตุุและผลของการปรัับแก้้ไขเวลาการตั้้�ง

เครื่่�องที่่�ใช้้เวลานาน

ตารางที่่� 2 กำหนดกิิจกรรมต่่างๆ เป็็นภายในหรืือภายนอก
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ใช้้งานจากการปรัับตั้้�งการผลิตงานรููปแบบอ่ื่�นเรีียบร้้อยแล้้ว 

จะแยกชิ้้�นในการจััดเก็็บ เนื่่�องจากมีีอุุปกรณ์์จำกััด และมีี

จำนวนพอดีีกัับการใช้้งาน โดยมีีข้้อสรุุปกัับผู้้�ที่่�เกี่่�ยวข้้องเพื่่�อ

ลดกิิจกรรมการประกอบ คืือ จััดซื้้�ออุุปกรณ์์ที่่�ต้้องใช้้เฉพาะ

สำหรัับการปรัับตั้้�งกล่่องถาดพัับได้้แบบสี่่�มุุม และทำการ

ประกอบชิ้้�นส่่วนสำเร็็จเป็็นชุุดก่่อนจััดเก็็บประจำไว้้ที่่�รถเข็็น

ทุุกครั้้�ง เพ่ื่�อให้้พร้้อมที่่�จะนำอุุปกรณ์์มาติิดตั้้�งบนเคร่ื่�องจัักร

ทั้้�งชุุดได้้ทัันทีีที่่�ทำการปรัับตั้้�ง ดัังรููปที่่� 8

	 3.5.3 ปรัับปรุุงการติิดตั้้�งเคร่ื่�องมืือให้้มีประสิิทธิิภาพ 

เมื่่�อผ่านการวิิเคราะห์์แล้้วว่่า กิิจกรรมใดเป็็นกิิจกรรมตั้้�ง

เครื่่�องภายในและภายนอกอย่างชััดเจนแล้้ว จึึงกำหนด

แนวทางในการปรัับปรุุงออกเป็็น 2 ขั้้�นตอน ดัังนี้้�

	 3.5.3.1 ปรัับปรุุงกิิจกรรมภายในให้้เร็็วขึ้้�น

	ผ ลการวิิเคราะห์์ขั้้�นตอนที่่�เป็น็กิจิกรรมตั้้�งเครื่่�องภายใน

พบว่่า มีีการปรัับแก้้ไขการติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์ สาเหตุุหลััก

เกิิดจากการติิดตั้้�งอุุปกรณ์์ไม่่อยู่่�ในตำแหน่่งเดิิม และการ

เลืือกใช้้อุุปกรณ์์ติิดตั้้�งไม่่เหมาะสม จากตารางที่่� 1 พบว่่า ใน 

ขั้้�นตอนการปรัับแก้้ไขชุุดอุุปกรณ์์ติิดตั้้�งตำแหน่่งชุุดพับเส้้น 

และตำแหน่่งชุุดล็็อกก้้น ใช้้เวลาการปรัับแก้้ไขมากที่่�สุุด จึึง

กำหนดวิธีีการทำงาน และกำหนดมาตรฐานการเลืือกใช้้

อุุปกรณ์์เพื่่�อแก้้ไขปรัับปรุุง ดัังนี้้�

	 1) ปรับัปรุงุวิธีิีการติดิตั้้�งอุปุกรณ์์ให้้อยู่่�ตำแหน่่งเดิิม สามารถ 

ทำได้้โดยกำหนดจุุดการติิดตั้้�งของอุุปกรณ์์จัับยึึดชุุดอุุปกรณ์์

ขึ้้�นรููปของชิ้้�นงานต่า่งๆ บนรางสายพานเครื่่�องจักัร ดังัรููปที่่� 9

	 2) ปรับัปรุงุวิธิีกีารเลืือกใช้้อุปุกรณ์ต์ิดิตั้้�งที่่�ไม่เ่หมาะสม  

โดยบันัทึึกเป็็นภาพเคลื่่�อนไหวของพนักังานปรับัตั้้�งเครื่่�อง พบว่่า  

ในขั้้�นตอนการปรัับแก้้ไขชุุดพัับเส้้น และชุุดล็็อกก้้นนั้้�น จะมีี

การเปลี่่�ยนขนาดของอะไหล่่ในการข้ึ้�นรููปชิ้้�นงาน และทดสอบ

เคล่ื่�อนชิ้้�นงานหลัังการปรัับเปลี่่�ยนทุุกครั้้�ง เพ่ื่�อดููว่าขนาด

ของอะไหล่่ที่่�เปลี่่�ยนใส่่นั้้�น ใช้้งานได้้ดีีหรืือขึ้้�นรููปงานได้้ตาม

มาตรฐานงานหรืือไม่่ ซึ่่�งเป็็นขั้้�นตอนการทำงานที่่�ใช้้เวลา

มากที่่�สุุดถึึง 46 นาทีี เนื่่�องจากการทำงานไม่่มีีการกำหนด

มาตรฐานการเลืือกใช้้ขนาดของอุุปกรณ์์ที่่�เหมาะสม โดย

อุุปกรณ์์ที่่�พบว่่า เป็็นปััญหาในการปรัับตั้้�ง คืือ ชุุดตััวเกี่่�ยวบน 

ดังัรููปที่่� 10 ที่่�มีหีน้้าที่่�เกี่่�ยวยกหููกล่่องของชิ้้�นงานพัับขึ้้�นให้้ตรง 

ตำแหน่่งเส้้นพับักล่่อง ก่่อนเคลื่่�อนเข้้าสู่่�ชุดุอุปุกรณ์์ขึ้้�นรููปต่่อไป  

              (ก)                                  (ข)

รููปที่่� 7	 แผนภููมิิวงกลมแสดงสััดส่่วนกิิจกรรมปรัับตั้้� ง

เคร่ื่�องจัักร (ก) สััดส่วนกิิจกรรมทั้้�งหมด และ (ข) 

สััดส่่วนเฉพาะกิิจกรรมภายนอกทั้้�งหมด

ก่่อนปรัับปรุุง
จััดเก็็บแบบแยกชิ้้�นส่่วน

หลัังปรัับปรุุง
จััดเก็็บอุุปกรณ์์เป็็นชุุด

ก่่อนปรัับปรุุง
จััดเก็็บแบบแยกชิ้้�นส่่วน

หลัังปรัับปรุุง
จััดเก็็บอุุปกรณ์์เป็็นชุุด

(ก) ภาพก่่อนและหลัังการปรัับปรุุงการจััดเก็็บชุุดตััวเกี่่�ยว

แบบแยกชิ้้�น

(ข) ภาพก่อนและหลังัการปรัับปรุุงการจัดัเก็บ็ไกด์์กดทับัชิ้้�นงาน 

แบบแยกชิ้้�น

รููปที่่� 8	ภาพก่อนและหลังัการปรับัปรุงุกิจิกรรมการประกอบ

อุุปกรณ์์ติิดตั้้�งบนเครื่่�องจัักร
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ซึ่่�งการติิดตั้้�งอุปุกรณ์์นี้้�พนักงานปรัับตั้้�งด้้วยความเคยชิิน หรืือ

ประสบการณ์์การทำงานรููปแบบนี้้�มาก่่อน จึึงดำเนิินการสร้้าง

มาตรฐานการเลืือกใช้้ชุุดตััวเกี่่�ยวบน ให้้เหมาะสมกัับความ

กว้้างของหููกล่่อง ขนาดตัวเกี่่�ยวจุุด a และมุุมองศาปรัับตั้้�ง

ชุุดหููเกี่่�ยว ดัังตารางที่่� 3

	 หลังัจากมีกีารกำหนดมาตรฐานให้้เลืือกใช้้ขนาดชุดุตัวั

เกี่่�ยว และองศาการปรัับตั้้�งที่่�เหมาะสม ตามตารางที่่� 3 และ

ปรัับปรุุงวิิธีีการติิดตั้้�งอุุปกรณ์์ให้้อยู่่�ตำแหน่่งเดิิมดัังรููปที่่� 9 

ส่่งผลให้้สามารถลดเวลาจากเดิิม 46 นาทีี ลดลงเหลืือ 20 

นาทีี ซ่ึ่�งเวลาที่่�ลดลง 26 นาทีี เป็็นเวลาที่่�สามารถปรัับออกไป 

จากงานภายในได้้ และจากการกำหนดมาตรฐานการเลืือกใช้้ 

อุุปกรณ์์ส่่งผลให้้สามารถกำจััดปัญหาการหยุุดชะงัักของ

เครื่่�องจักัร และปัญัหาคุณุภาพที่่�อาจเกิดิขึ้้�นระหว่า่งผลิติงาน 

ได้้อีีกด้้วย

	 3.5.3.2 ปรัับปรุุงกิิจกรรมภายนอกให้้เร็็วขึ้้�น

	ผ ลจากการวิิเคราะห์์กิิจกรรมตั้้�งเคร่ื่�องภายนอก โดย

บัันทึึกเป็็นภาพเคลื่่�อนไหวของพนัักงานพบว่่า มีีกิิจกรรมที่่�

ทำให้้สููญเสีียเวลาจากการที่่�พนักงานประจำเคร่ื่�องต้้องเดิิน

เพื่่�อจััดเตรีียมอุุปกรณ์์ เคลื่่�อนย้้ายอุุปกรณ์์จากจุุดเตรีียมงาน

มาที่่�เครื่่�องจัักร ประกอบชุุดอะไหล่่กัับอุุปกรณ์์จัับยึึดบนราง

สายพาน เตรีียมชิ้้�นงานที่่�ยัังไม่่ขึ้้�นรููปมาตั้้�งเครื่่�อง การจััดการ

กัับชิ้้�นงานตั้้�งเครื่่�อง และการทำความสะอาดพื้้�นที่่� จึึงได้้

ปรัับปรุุงการทำงาน ดัังนี้้�

1)	การเดิินจััดเตรีียมอุุปกรณ์์ และติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์

	กิ ิจกรรมการจััดเตรีียมอุุปกรณ์์และเคร่ื่�องมืือในการ

ติิดตั้้�งต่่างๆ มีีการสููญเสีียเวลาในการเดิินไปหยิิบชุุดอุุปกรณ์์  

ซึ่่�งอยู่่�ห่างจากเคร่ื่�องจักัร และต้้องเดิินไปหยิิบอุปุกรณ์์ที่่�จุดุเตรีียม

อีกีครั้้�งเพื่่�อนำมาติดิตั้้�งบนเครื่่�องจักัร มีปีรับัปรุงุการทำงาน ดังันี้้�

•	 จััดทำรถเข็็นเก็็บอุุปกรณ์์เฉพาะรููปแบบงานกล่่อง

ถาดพับได้้แบบสี่่�มุุม พร้้อมป้้ายบ่่งชี้้�ชุุดอุุปกรณ์์ที่่�จััดเก็็บใน

แต่่ละชั้้�น ดัังรููปที่่� 11 (ก)

ก่่อนปรัับปรุุง
ติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์โดยประมาณการ

ตำแหน่่งด้้วยสายตา

หลัังปรัับปรุุง
ติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์ โดยวางตรงตำแหน่่ง

ที่่�กำหนดจุุดไว้้

ก่่อนปรัับปรุุง
ติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์โดยประมาณการ

ตำแหน่่งด้้วยสายตา

หลัังปรัับปรุุง
ติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์ โดยวางตรงตำแหน่่ง

ที่่�กำหนดจุุดไว้้

(ก) ปรัับปรุุงตำแหน่่งชุุดพัับเส้้น (Pre-break)

(ข) ปรัับปรุุงตำแหน่่งชุุดล็็อกก้้น (Lock Bottom)

รููปที่่� 9	ภาพก่อนและหลัังการปรัับแก้้ไขการติิดตั้้�งอุุปกรณ์์ 

ให้้อยู่่�ตำแหน่่งเดิิม

รููปที่่� 10	ลัักษณะชุุดตััวเกี่่�ยวบนที่่�ติิดตั้้�งบนเคร่ื่�องจัักรใน

ตำแหน่่งชุุดพัับเส้้น และชุุดล็็อกก้้น

ตารางที่่� 3 กำหนดมาตรฐานการเลืือกตัวัเกี่่�ยวบนที่่�เหมาะสม

ความกว้้างหููหล่อ่ง

ความกว้้างหููหล่อ่ง

ความกว้างหูหล่อง 
(มม.)

ขนาดตััวเกี่่�ยว
จุุด a (มม.)

มุุมองศาปรัับตั้้�ง
ตััวเกี่่�ยว (θ)

30 10 45°

60 20 30°
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•	 ระหว่่างการปรัับตั้้�งเครื่่�องให้้เข็็นรถเข็็นที่่�มีีชุุด

อุุปกรณ์์สำหรัับติิดตั้้�ง เริ่่�มต้้นตั้้�งแต่่ชุุดป้้อนงาน ไปจนถึึงชุุด

รัับงาน ดัังรููปที่่� 11 (ข)

	จ ากแนวทางข้้างต้้นสามารถกำจััดกิจกรรมการเดิิน 

ไม่่ให้้เกิดิขึ้้�นในกระบวนการปรับัตั้้�งได้้ หรืือกล่่าวได้้ว่ากิจิกรรมนี้้� 

ได้้ถููกกำจััดออกไป (เหลืือ 0 นาทีี)

2)	การจัดัเก็็บ จัดัเตรีียมอุปุกรณ์์ การเตรีียมงานสำหรัับ

ตั้้�งเครื่่�อง และการทำความสะอาดพื้้�นที่่�

	 ในการจัดัระเบียีบพื้้�นที่่�จัดัเก็บ็ชุุดอุปุกรณ์์ รวมถึึงอุปุกรณ์์ 

ทุุกชิ้้�นถููกประกอบพร้้อมใช้้งานได้้มีีการปรัับปรุุงพื้้�นที่่�การ

จััดเตรีียมอุุปกรณ์์ และกำหนดแนวทางการปฏิิบััติิงาน ดัังนี้้�

•	 ปรับัปรุุงพื้้�นที่่�การจัดัเตรีียมอุปุกรณ์์ จากเดิิมอุปุกรณ์์

ที่่�ต้้องใช้้จะถููกจััดเตรีียมไว้้รวมกััน และค่่อยๆ เลืือกหยิิบ 

อุุปกรณ์์แต่่ละชิ้้�นมาติิดตั้้�งตามตำแหน่่งเครื่่�อง ทำให้้เสีีย

เวลาค้้นหาอุุปกรณ์์ และเสีียเวลาเลืือกชุุดอุุปกรณ์์ที่่�ไม่่เรีียง 

ตามส่่วนของเครื่่�องจัักร โดยเพิ่่�มการแบ่่งแถบสีีของตำแหน่่ง

การติิดตั้้�งบนเครื่่�องจักัรลงบนรถเข็น็เก็็บอุปุกรณ์ ์โดยอุปุกรณ์์

ส่่วนใหญ่่จะถููกติิดตั้้�งในตำแหน่่งชุุดพัับเส้้น และชุุดล็อกก้้น  

ดัังรููปที่่� 12 (ก)

•	 กำหนดให้้พนักงานประจำเคร่ื่�อง จัดัเตรีียมชุุดอุปุกรณ์์ 

ก่่อนปรัับปรุุง
พื้้�นที่่�จััดเก็็บอุุปกรณ์์ไกลจาก

เครื่่�องจัักร

หลัังปรัับปรุุง
จัับเก็็บอุุปกรณ์์ในรถเข็็นและวางใกล้้

กัับเครื่่�องจัักร

ก่่อนปรัับปรุุง
เตรีียมอุุปกรณ์์ที่่�จะติิดตั้้�งรวมกััน

ไว้้ข้้างเครื่่�องจัักร

หลัังปรัับปรุุง
เตรีียมอุุปกรณ์์บนรถเข็็นแยก

ติิดตั้้�งตามแถบสีี

ก่่อนปรัับปรุุง
พนัักงานปรัับตั้้�งเครื่่�องจััดเก็็บและ

เตรีียมอุุปกรณ์์ด้้วยตนเอง

หลัังปรัับปรุุง
พนัักงานประจำเครื่่�องจััดเก็็บและ

เตรีียมชุุดอุุปกรณ์์รอไว้้

ก่่อนปรัับปรุุง
พนัักงานปรัับตั้้�งเตรีียมงาน

ตั้้�งเครื่่�องด้้วยตนเอง

หลัังปรัับปรุุง
พนัักงานประจำเครื่่�องเตรีียมงาน

ตั้้�งเครื่่�องแทน

ก่่อนปรัับปรุุง
หยิิบอุุปกรณ์์จากพื้้�นที่่�จััดเก็็บมาติิด

ตั้้�งที่่�เครื่่�อง

หลัังปรัับปรุุง
หยิิบอุุปกรณ์์จากรถเข็็นมาติิดตั้้�งบน

เครื่่�องจัักร

(ก) ปรัับปรุุงการเดิินเพื่่�อจััดเตรีียมและจััดเก็็บอุุปกรณ์์ ณ 

พื้้�นที่่�จััดเก็็บที่่�ไกลจากเครื่่�องจัักร

(ก) ปรัับปรุุงการจััดวางชุุดอุุปกรณ์์รอติิดตั้้�ง

(ข) ปรัับปรุุงการจััดเก็็บและจััดเตรีียมอุุปกรณ์์

(ข) ปรัับปรุุงการเดิินเพื่่�อนำอุุปกรณ์์ติิดตั้้�งบนเครื่่�อง

รููปที่่� 11 ภาพก่่อนและหลัังการปรัับปรุุงกิิจกรรมการเดิิน

(ค) ปรัับปรุุงการเตรีียมงานตั้้�งเครื่่�อง

รููปที่่� 12	ภาพก่อ่นและหลัังการปรับัปรุงุกิจิกรรมการจัดัเก็็บ 

จััดเตรีียมชุุดอุุปกรณ์์ และการเตรีียมงาน
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ที่่�ใช้้สำหรัับการติิดตั้้�งเคร่ื่�องจักัร โดยมีีรายละเอีียดชื่�ออุปุกรณ์์ 

ขนาด และจำนวนที่่�ต้้องใช้้ในการติดิตั้้�ง ตามมาตรฐานเทคนิคิ

การปรัับตั้้�งเคร่ื่�องข้ึ้�นรููปกล่่อง และให้้จััดเตรีียมชิ้้�นงาน 

กล่่องถาดพัับได้้แบบสี่่�มุุมสำหรัับนำมาตั้้�งเครื่่�องด้้วย ซึ่่�งจะ

ทำการจััดเตรีียมไว้้ก่อนล่่วงหน้้า โดยทราบรููปแบบงานจาก

รายละเอีียดแผนผลิิตประจำวััน ดัังรููปที่่� 12 (ข)–(ค) 

	จ ากการปรัับแก้้ไขตามแนวทางการทำงานข้้างต้้น ทำให้้

ขั้้�นตอนทั้้�งหมดนี้้�ถููกปรับัปรุงุให้้สามารถจัดัเตรียีมคู่่�ขนานกันั

ระหว่่างที่่�ปรับัตั้้�งเครื่่�องและระหว่่างที่่�พนักังานปรับัตั้้�งทดสอบ

วิ่่�งเครื่่�องได้้ ยกเว้้นขั้้�นตอนการเตรียีมชุดุหัวัฉีดีกาว ที่่�ยังัคงต้้อง

ให้้พนักงานปรับัตั้้�งเป็็นผู้้�จัดัเตรียีมเอง เพราะขั้้�นตอนนี้้�ต้้องใช้้

ทักัษะในการทำงาน การปรับัตั้้�งระบบลมหัวัฉีดีกาวก่่อนติดิตั้้�ง

3)	การจััดการชิ้้�นงานตั้้�งเครื่่�องที่่�ออกจากชุุดสายพาน

	ชิ้้ �นงานสำเร็จ็รููปหลังัการปรับัตั้้�งเครื่่�องจะต้้องผ่า่นการ

ตรวจคุณภาพโดยพนักงานปรัับตั้้�งเครื่่�องตามมาตรฐานการ

ตรวจงานข้ึ้�นรููปกล่่อง หากชิ้้�นงานไม่่พบปััญหาคุุณภาพ จึึง

สามารถขออนุุมััติิผลิิตงานดีีชิ้้�นงานแรก เนื่่�องจากมาตรฐาน

การตรวจคุณภาพงานข้ึ้�นรููปกล่่องมีีอยู่่�ชัดเจน จึึงกำหนด

แนวทางการปฏิิบััติิงานใหม่่ คืือ

•	 กำหนดให้้พนัักงานประจำเคร่ื่�องที่่�มีีหน้้าที่่�จัับงาน 

และตรวจงานก่่อนบรรจุุลงลััง มาตรวจและเคลีียร์์ชิ้้�นงาน 

ตั้้�งเครื่่�อง แทนการไปช่่วยงานท้้ายเครื่่�องจักัรอื่่�น เพื่่�อลดขั้้�นตอน 

การทำงานของพนักังานปรัับตั้้�งเคร่ื่�องที่่�เดินิมาตรวจงานท้้าย

เครื่่�อง และเดินิกลับัไปแก้้ไขชุดุอุปุกรณ์ท์ี่่�เกี่่�ยวข้้อง หากพบว่า่

มีีปััญหาคุุณภาพ ดัังรููปที่่� 13

	 หลัังจากกำหนดให้้กิิจกรรมดัังกล่่าวเป็็นหน้้าที่่�ของ

พนัักงานประจำเคร่ื่�อง ทำให้้กิจกรรมนี้้�สามารถทำคู่่�ขนาน

ระหว่่างที่่�พนัักงานปรัับตั้้�งเครื่่�องและทดสอบวิ่่�งเครื่่�องได้้

4)	การทำความสะอาดพื้้�นที่่�ก่่อนผลิิตงานดีี

	 การทำความสะอาดพื้้�นที่่�จะทำหลัังจากการปรัับตั้้�ง

เครื่่�องเรีียบร้้อยแล้้ว โดยพนักงานปรัับตั้้�งจะทำการฉีีก

กระดาษงานตั้้�งเคร่ื่�องทิ้้�งใส่่กระบะสีีแดงหรืือกระสอบทิ้้�ง

กระดาษ เพื่่�อเคลีียร์์ไลน์์การผลิิตก่่อนเริ่่�มผลิิตงานดีี ป้้องกััน

งานปนระหว่่างของดีีและของเสีียตั้้�งเครื่่�อง ซึ่่�งขั้้�นตอนนี้้�ได้้

ปรัับปรุุง โดยกำหนดแนวทางการปฏิิบััติิงาน คืือ

•	 กำหนดให้้พนักงานประจำเคร่ื่�องทำความสะอาด

แทนพนักงานปรัับตั้้�ง เน่ื่�องจากเป็็นขั้้�นตอนที่่�ไม่ใ่ช้้ทักษะ โดย

สามารถทำระหว่า่งที่่�พนักงานปรับัตั้้�งตรวจงานเพื่่�อขออนุมุัตัิิ

งานชิ้้�นแรกจากหััวหน้้างานได้้ ดัังรููปที่่� 14

	 หลัังจากกำหนดให้้กิิจกรรมดัังกล่่าวเป็็นหน้้าที่่�ของ

พนัักงานประจำเคร่ื่�อง ทำให้้กิจกรรมนี้้�สามารถทำคู่่�ขนาน

ระหว่่างที่่�พนัักงานปรัับตั้้�งเครื่่�องและทดสอบวิ่่�งเครื่่�องได้้

4. อภิิปรายผลและสรุุป

	 หลังัจากดำเนิินการปรัับปรุุงกระบวนการปรัับตั้้�งพบว่่า 

เวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรลดลงจากเดิิม 266 นาทีี เหลืือ

เพียีง 160 นาที ีหรืือเวลาที่่�ลดลงคิดิเป็น็ร้้อยละ 40 จากเวลา

การปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรรวม ซึ่่�งทำได้้ดีีกว่่าเป้้าหมายที่่�กำหนด

ก่่อนปรัับปรุุง
พนัักงานปรัับตั้้�งเคลีียร์์งาน

ตั้้�งเครื่่�องด้้วยตนเอง

หลัังปรัับปรุุง
พนัักงานประจำเครื่่�องเคลีียร์์งาน

ตั้้�งเครื่่�องแทน

ก่่อนปรัับปรุุง
พนัักงานปรัับตั้้�งทำความสะอาด

พื้้�นที่่�เตรีียมผลิิตงานดีี

หลัังปรัับปรุุง
พนัักงานประจำเครื่่�อง
ทำความสะอาดแทน

รููปที่่� 13	ภาพก่อนและหลัังการปรัับปรุุงกิิจกรรมการจัดัการ

ชิ้้�นงานตั้้�งเครื่่�องหลัังออกจากชุุดสายพาน

รููปที่่� 14	ภาพก่อนและหลัังการปรัับปรุุงกิิจกรรมการ

ทำความสะอาดพื้้�นที่่�ก่่อนผลิิตงานดีี
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ไว้้ 240 นาทีี โดยปรัับลดลงตามขั้้�นตอนของเทคนิิคการปรัับ

เปลี่่�ยนเครื่่�องจัักรอย่่างรวดเร็็ว ดัังรููปที่่� 15 

	 1) แยกกิิจกรรมการตั้้�งเครื่่�องภายใน และการตั้้�งเครื่่�อง

ภายนอก โดยกิจิกรรมภายในที่่�ถููกแยกออกนั้้�น เป็น็เวลารวม 

53 นาที ีได้้แก่ ่การจัดัเก็บ็ จัดัเตรียีม การเดินิ ทำความสะอาด 

และการค้้นหาอุุปกรณ์์ 

	 2) แปลงการตั้้�งเครื่่�องภายในให้้เป็็นการตั้้�งเครื่่�อง

ภายนอก โดยแยกกิิจกรรมการประกอบชุุดอุุปกรณ์์ออกเป็็น

งานภายนอก เนื่่�องจากวิเิคราะห์แ์ล้้วว่า่มีแีนวทางสำหรับัการ

จัดัเตรียีมไว้้ล่ว่งหน้้าก่อ่นมีแีผนขึ้้�นผลิติงานรููปแบบ 4 มุมุ โดย

สามารถลดเวลาการประกอบ 20 นาทีี

	 3) ปรัับปรุุงการติิดตั้้�งเครื่่�องมืือในทุุกๆ แง่่มุุม ให้้มีี

ประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น โดยการปรัับปรุุงกิิจกรรมภายในนั้้�น มีี

การกำหนดจุุดติิดตั้้�งอุุปกรณ์์และการกำหนดมาตรฐานการ

เลืือกใช้้อุุปกรณ์์ เพ่ื่�อลดเวลาการปรัับแก้้ไขขนาดและระยะ

การติิดตั้้�งชุุดอุุปกรณ์์ โดยสามารถปรัับปรุุงให้้ลดลงได้้ 26 

นาทีี และยัังส่่งผลทำให้้เวลาการทดสอบเคล่ื่�อนชิ้้�นงานหลััง

การปรัับแก้้ไขกำจััดออกไปได้้อีีก 7 นาทีี ส่่วนการปรัับปรุุง

กิิจกรรมภายนอกนั้้�น เมื่่�อมีีการพััฒนาปรัับปรุุงแล้้ว สามารถ 

กำหนดให้้พนักังานประจำเครื่่�องเป็็นผู้้�รับัผิดิชอบในการจัดัเก็บ็  

จััดเตรีียมชุุดอุุปกรณ์์ติิดตั้้�ง การเคลีียร์์ชิ้้�นงานท้้ายเครื่่�องได้้ 

การทำความสะอาด โดยไม่่จำเป็็นต้้องมีีทัักษะ เทีียบเท่่า

พนัักงานปรัับตั้้�งเครื่่�อง ทำให้้กิิจกรรมภายนอกที่่�แยกออก 

ได้้นั้้�น สามารถปรับัปรุงุให้้เวลาลดลงได้้ 59 นาที ีและขั้้�นตอน

การเดิินสามารถกำจััดออกไปได้้ 14 นาทีี ดัังนั้้�น แบ่่งสััดส่่วน

งานที่่�ถููกแยกออกตามแต่่ละขั้้�นตอนหลััก ดัังรููปที่่� 16

	จ ากรููปที่่� 16 หลัังพััฒนากระบวนการทำงาน ทำให้้

สามารถลดเวลาลงได้้ ดังันี้้� เวลาในการปรัับแก้้ไขลดลง 10% 

เวลาการทดสอบหลังัการปรับัแก้้ไขลดลง 3% เวลาการเตรียีม

งานลดลง 3% และสามารถกำจััดบางขั้้�นตอนออกไป ได้้แก่่ 

การประกอบ การหาอุุปกรณ์์ การเดิิน การทำความสะอาด 

และการเก็็บอุุปกรณ์์ ด้้วยการจััดชุุดอุุปกรณ์์ให้้พร้้อมใช้้งาน

ตลอดเวลา จััดทำรถเข็็นจััดเก็็บและจััดพื้้�นที่่�เตรีียมอุุปกรณ์์

แบบแบ่ง่สัดัส่วนชุุดเครื่่�องจักัร รวมไปถึึงจัดัระบบการทำงาน

ให้้พนักงานประจำเคร่ื่�องเตรียีมอุปุกรณ์์คู่่�ขนานกันัระหว่่างที่่�

พนัักงานปรัับตั้้�งเครื่่�องกำลัังตั้้�งเครื่่�องอยู่่� 

	 ในบางขั้้�นตอนที่่�ไม่ส่ามารถลดเวลาลงได้้ ได้้แก่ ่ขั้้�นตอน 

การปรัับระยะ ที่่�เป็็นการปรัับตั้้�งระยะของชุุดสายพานที่่�

ประกอบอยู่่�บนโครงเครื่่�องจัักร ขั้้�นตอนการติิดตั้้�ง ที่่�เป็็นการ

นำชุุดอะไหล่่ลงประกอบบนโครงเคร่ื่�องจัักร และขั้้�นตอน

ตรวจสอบ ที่่�ถููกกำหนดให้้เป็น็มาตรฐานการทำงานหลักั เพื่่�อ

ทวนสอบความถููกต้้องและคุุณภาพงานก่่อนเริ่่�มผลิตงานดี ี

ต่อ่เนื่่�อง โดยทั้้�ง 3 ขั้้�นตอนนี้้� สามารถหาแนวทางการปรับัปรุงุต่อ่

ได้้ในอนาคต เช่น่ การปรับัตั้้�งชุดุสายพานปัจัจุบุันัใช้้เครื่่�องมืือ 

ในการหมุุนไขขยัับชุุดสายพานซ้้าย-ขวาให้้เหมาะกัับขนาด

ของชิ้้�นงาน อาจจะเปลี่่�ยนเป็็นการขยัับชุุดสายพานตาม

แกนเพลาแล้้วมีีตััวล็็อกจัับยึึดบริิเวณแกนเพลาตรงตำแหน่่ง

ที่่�เหมาะสมกัับขนาดงาน ส่่วนการติิดตั้้�งอาจจะเปลี่่�ยนวิิธีี

การจากการหมุุนไขน็็อตโดยใช้้แรงคน เป็็นการใช้้เคร่ื่�องมืือ 

รููปที่่� 15	รููปแบบเวลาการปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่องที่่�ลดลง 

โดยใช้้เทคนิิคการปรัับเปลี่่�ยนเคร่ื่�องจัักรอย่าง

รวดเร็็ว รููปที่่� 16	แผนภููมิแท่ง่แสดงสััดส่วนงานภายใน-ภายนอก ของ

แต่่ละขั้้�นตอนที่่�ถููกปรัับปรุุง
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หมุุนอััตโนมััติิเพื่่�อทุ่่�นแรง โดยเพิ่่�มความแม่่นยำ และลดเวลา

การปรัับหมุุนไข ส่่วนการตรวจสอบงานมีีความเป็็นไปได้้ 

ที่่�จะพััฒนาให้้หน่่วยงานประกัันคุุณภาพมีีส่่วนร่่วมในการ

ตรวจสอบงานตอนตั้้�งเครื่่�อง เพื่่�อลดความถี่่�ในการตรวจสอบ

ระหว่่างผลิิต

	 โดยหลัังมีีการปรัับปรุุงการปรัับตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่อง

ถาดพับัได้้ชนิดิสี่่�มุมุ ในช่่วงการผลิตตั้้�งแต่่เดืือนกุมุภาพัันธ์ ์ถึึง

พฤษภาคม พ.ศ. 2563 ทั้้�งหมด 8 เลขที่่�งานพบว่่า มีีค่่าเฉลี่่�ย

เวลาการปรัับตั้้�งหลัังปรัับปรุุงเท่่ากัับ 164 นาทีี จากค่่าเฉลี่่�ย 

เวลาการปรับัตั้้�งเครื่่�องก่่อนปรับัปรุงุที่่� 334 นาที ีดังัเปรียีบเทียีบ 

ในรููปที่่� 17

	จ ากผลงานวิิจััยมีีข้้อสังเกตว่่าเวลาการปรัับตั้้� ง

เครื่่�องจัักรนั้้�น ขึ้้�นกัับความยากง่่ายของรููปแบบงาน และขึ้้�น 

กัับทัักษะ ความเข้้าใจ และประสบการณ์์การทำงานของ

พนักังานปรัับตั้้�งเคร่ื่�อง ทำให้้ไม่่สามารถกำหนดเวลาในแต่่ละ 

กิจิกรรมการปรับัตั้้�งเครื่่�องขึ้้�นรููปกล่่องพับัได้้แบบสี่่�มุมุให้้เท่่ากันั 

ทุุกครั้้�งได้้ โดยเทคนิิคการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องจัักรอย่่างรวดเร็็วนี้้�

สามารถนำไปใช้้ปรับัปรุงุกับัการข้ึ้�นรููปกล่่องพับัรููปแบบอ่ื่�นๆ 

ได้้เพราะมีีขั้้�นตอนที่่�คล้้ายกััน อย่่างไรก็็ตาม ในบางขั้้�นตอน 

อาจมีข้้อจำกััดในเร่ื่�องของต้้นทุุนอุุปกรณ์์ ต้้นทุุนการผลิต 

พื้้�นที่่�การผลิตที่่�จำกััด และรููปแบบงานของลููกค้้าที่่�จำเป็็น 

ต้้องใช้้ประกอบการพิิจารณาปรัับปรุุง
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รููปที่่� 17	เปรีียบเทีียบเวลาเฉลี่่�ยการปรัับตั้้�งเคร่ื่�องจัักรก่่อน

และหลัังการปรัับปรุุง


