
Eng. & Technol. Horiz., vol. 40, no. 4, 2023, Art. no. 400405  Research article 

DOI: 10.55003/ETH.400405 ISSN: 2985-1688 (Online) 

การลดเวลาการเปลีย่นรุ่นในกระบวนการพมิพ์บรรจุภัณฑ์โลหะ: กรณศึีกษา 

Reducing Model Changeover Times in the Metal Packaging Printing Process:  

A Case Study 
 

ศุภิสรา ชินภกัดี1, สมชัญา คุม้ทอง1, อศัวิน มานะบงั1,* และ นิลวรรณ ชุ่มฤทธ์ิ1 

1ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, คณะวิศวกรรมศาสตร์, มหาวิทยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ  

องครักษ ์องครักษ ์นครนายก 26120 

Supisara Chinpakdee1, Samachaya Koomthong1, Asawin Manabang1,* and Ninlawan Choomrit1 
1Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Srinakharinwirot University,  

Ongkharak, Ongkharak, Nakhon Nayok, 26120, Thailand 

*Corresponding Author E-mail: asawin.pon@g.swu.ac.th 

Received: May 27, 2023; Revised: Oct 06, 2023; Accepted: Oct 18, 2023 

 

บทคัดย่อ 

วตัถุประสงคข์องงานวิจยัน้ีเพ่ือลดเวลาการเปล่ียนรุ่นในกระบวนการพิมพบ์รรจุภณัฑ์โลหะ จากการรวบรวมขอ้มูล

เวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองพิมพอ์อฟเซท LP7 และใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหลมาวิเคราะห์ทั้ง 4 กิจกรรมไดแ้ก่ ป้อนแผน่

เหล็ก พิมพ์สี อาบเคลือบ และจดัเรียงแผ่นเหล็ก พบว่าบางขั้นตอนเกิดการรอคอยและใช้เวลานาน ดังนั้นแนวทางการ

ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการเปล่ียนรุ่นดว้ยเทคนิคการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยทาํการเปล่ียนงานภายในไปเป็นงาน

ภายนอก และประยุกต์ใชห้ลกัการอีซีอาร์เอสโดยมีการออกแบบอุปกรณ์เสริมในการตกัสี การใชแ้ผ่นฟอยดร์องรางหมึก 

การสลบัลาํดบังาน และการจดัชั้นวางพาเลท ผลการวิจัยพบว่าเวลาในการเปล่ียนรุ่นของกิจกรรมพิมพสี์ลดลงจากเดิม 

221.26 นาที เหลือ 167.26 นาที คิดเป็น 24.41% กิจกรรมอาบเคลือบลดลงจากเดิม 79.45 นาที เหลือ 49.45 นาที คิดเป็น 

37.76% และกิจกรรมจดัเรียงแผน่เหลก็ลดลงจากเดิม 55 นาที เหลือ 30 นาที คิดเป็น 45.45% ของเวลาก่อนการปรับปรุง 

คําสําคัญ: การเปล่ียนรุ่น, บรรจุภณัฑโ์ลหะ, เทคนิคการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร, หลกัการอีซีอาร์เอส 

Abstract 

The objective of this research is to decrease the duration of model changeover times in the metal package printing 

process. The study involved the collection of data on the changeover times of the LP7 offset printer model, followed by the 

utilization of flow process charts to examine four different activities: Feeder, Printer, Coater, and Stacker. It was discovered 

that certain procedures experienced delays and exhibited prolonged durations. Hence, this study proposed guidelines for 

improvement aimed at minimizing the duration required for model alteration through the application of the Single Minute 

Exchange of Die (SMED) principle, achieved by transitioning internal tasks to external tasks. The application of the ECRS 

method involved the creation of an additional equipment to scoop ink, the use of ink duct foils to cover an ink plate, the 

rearrangement of work sequences, and the set of pallet shelves. The results indicated that there was a decrease in changeover 

times in the Printer activity, from 221.26 minutes to 167.26 minutes, resulting in a reduction of 24.41%. Similarly, in the 

Coater activity, the changeover times decreased from 79.45 minutes to 49.45 minutes, representing a decrease of 37.76%. 
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Additionally, in the Stacker activity, the changeover times decreased from 55 minutes to 30 minutes, representing a 

reduction of 45.45% compared to the previous duration. 

Keywords: Model changeover, Metal packaging, Single minute exchange of die, ECRS principle 

1. บทนํา 

กรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิตบรรจุภณัฑ์ประเภทโลหะรายใหญ่

ของประเทศไทย ตัวอย่างผลิตภณัฑ์ของกรณีศึกษา คือ 

ก ร ะ ป๋ อ ง นม ผง  ก ร ะ ป๋ อ ง นํ้ าผล ไม้  แ ล ะ ก ร ะป๋ องสี  

กระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์ประเภทโลหะประกอบดว้ย

กระบวนการตัดโลหะ กระบวนการเคลือบพ้ืนผิวโลหะ 

กระบวนการพิมพสี์หรือพิมพล์วดลาย กระบวนการเคลือบ

วานิช และกระบวนการขี้นรูปเป็นบรรจุภณัฑ์ บริษทัมีการ

ผลิตสินคา้แบบตามส่ังและเป็นสินคา้ท่ีมีหลากหลายแบบ

ทั้งในเร่ืองของขนาดรูปทรง และลวดลาย จึงต้องมีการ

เปล่ียนรุ่นการผลิต (Change Over) ในทุกกระบวนการ ซ่ึง

การเปล่ียนรุ่นการผลิตในแต่ละกระบวนการจะตอ้งคาํนึงถึง

เร่ืองเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 

จากการรวบรวมขอ้มูลของเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่น

การผลิตพบว่ากระบวนการพิมพ์สีเป็นกระบวนการท่ีใช้

เวลานานท่ีสุด เป็นกระบวนการคอขวดท่ีส่งผลต่อเวลา

โดยรวมของกระบวนการผลิตทั้ งหมด ผู ้วิจัยได้ศึกษา

ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นการผลิตของเคร่ืองพิมพอ์อฟเซท LP7 

ซ่ึงเป็นเคร่ืองพิมพห์ลกัท่ีมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตทุกขนาด

ทั้งขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ รวบรวมข้อมูล

เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่น จากนั้นทาํการวิเคราะห์สาเหตุ

และหาแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น

การผลิต โดยนาํเทคนิคการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

(Single Minute Exchange of Die, SMED) และหลกัการอีซีอาร์

เอส (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify, ECRS) 

มาช่วยในการปรับปรุงวิธีการทาํงานให้มีความเหมาะสม มี

ตน้ทุนหรือค่าใชจ้่ายในการดาํเนินการนอ้ย และให้สามารถ

รองรับต่อการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นไดใ้นอนาคต 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง  

การปรับตั้งเคร่ืองจัดว่าเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าเพ่ิม ดังนั้นจึงมุ่งลดกิจกรรมดังกล่าวให้เหลือน้อย

ท่ี สุด เ พ่ือเ ป็นการลดความสูญเปล่าในสายการผลิต

โดยเฉพาะเวลาท่ีใช้ในการจัด เตรียม เ ช่น การถอด

เปล่ียนตัวจับยึดงาน (Fixture) และการปรับตาํแหน่งจน

สามารถเดินเคร่ืองได้ เทคนิคการลดเวลาในการปรับตั้ง

เคร่ืองจักร (SMED) จะแบ่งงานออกเป็น 2 ส่วนคือ งาน

ภายใน (Internal Setup) และ งานภายนอก (External Setup) 

งานภายในเป็นกิจกรรมท่ีเกิดขึ้นในขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยุด

ทาํงาน ส่วนงานภายนอกเป็นกิจกรรมท่ีเกิดขึ้นในขณะท่ี

เคร่ืองจกัรทาํงานอยู ่แนวทางการลดเวลาจะทาํการเปล่ียน

งานภายในให้เป็นงานภายนอก Silva and Filho [1] ได้

สํารวจงานวิจยัท่ีนาํเทคนิค SMED ไปประยุกต์ใช้ร่วมกบั

เคร่ืองมืออ่ืน ๆ เช่น ไคเซ็น 5ส การวดัประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร เป็นตน้ เพ่ือช่วยลดเวลา ลดตน้ทุน หรือเพ่ิม

ผลผลิต Ribeiro et al. [2] และ Ani and Shafei [3] ลดเวลา

ปรับตั้งหวัวดังานในเคร่ืองกลึง CNC จากเดิม 18 นาทีลดลง

เหลือ 7 นาที โดยกาํหนดวิธีการทาํงานให้เป็นมาตรฐาน

และเพ่ิมรถเข็นท่ีใส่อุปกรณ์เพ่ือสะดวกต่อการใช้งาน 

นอกจากจะเป็นการลดเวลารวมในกระบวนการผลิตแล้ว 

ย ัง เป็นการเ พ่ิมผลผลิตอีกด้วย  Silva et al. [4] ลดเวลา

ปรับตั้งของกระบวนการตดัจุกไมก๊้อกท่ีใช้แผนภาพสปา

เก็ตต้ี (Spaghetti Diagram) วิเคราะห์การไหลงานเพ่ือระบุ

ความซํ้ าซ้อนในกระบวนการทาํงาน ปรับปรุงระบบการ

จัดเก็บเคร่ืองมือและจัดทาํมาตรฐานงานใหม่ ทาํให้ลด

จาํนวนพนกังานในกระบวนการตดัจากเดิม 3 คน เหลือ 2 

คน นอกจากน้ีงานวิจยัท่ีใช้เทคนิค SMED มาช่วยลดเวลา

ปรับตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตมีหลากหลายงาน

ได้แก่  Gavali et al. [5], Chokpaiboon and Kiatcharoenpol 

[6], Sugarindra et al. [7], Deros et al. [8] และ Kedziora and 

Trojanowska [9] ด้วยการจัดเตรียมอุปกรณ์ล่วงหน้า การ

อุ่ น แ ม่ พิ ม พ์ก่อ น ใ ช้ง าน  ก าร กําห น ด โ ป ร แ ก ร ม ตั้ ง

ค่าพารามิเตอร์ช่วยลดการป้อนค่าโดยพนักงาน การ

ปรับปรุงอุปกรณ์ช่วยยึดจบังาน กิจกรรมเหล่าน้ีช่วยทาํให้

ค่าเวลาปรับตั้งงานลดนอ้ยลง 
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หลกัการอีซีอาร์เอส (ECRS) เป็นหลกัการท่ีใช้ในการ

ปรับปรุงกระบวนการทาํงานดว้ยการลดหรือกาํจดัความสูญ

เปล่า (Waste) ประกอบด้วย Eliminate (E) คือการกําจัด

ขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็นออก Combine (C) คือการรวมขั้นตอนท่ี

คลา้ยกนัเขา้ดว้ยกนั Rearrange (R) คือการจดัลาํดบัใหม่ให้มี

ความเหมาะสม และ Simplify (S) คือการทาํให้ขั้นตอนใน

การทาํงานง่ายขึ้น หลกัการน้ีถูกนาํมาใชอ้ย่างแพร่หลายทั้ง

ในงานอุตสาหกรรมและงานบริการ ตัวอย่างของงานวิจยั 

อาทิเช่น Kelendar and Mohammed [10] พฒันากรอบแนวคดิ

การใช ้ECRS ช่วยหาแนวทางการลดความสูญเปล่าในระบบ

การดูแลสุขภาพ Sindhuja et al. [11] ใช้หลกัการ ECRS มา

ช่วยลดเวลาดว้ยการเพ่ิมอุปกรณ์จบัยึดบนโต๊ะประกอบ การ

ติดตั้งอุปกรณ์ช่วยทาํความสะอาดบนสายพาน ทาํให้อตัรา

การผลิตจากเดิม 156 ช้ินต่อชั่วโมง เพ่ิมเป็น 216 ช้ินต่อ

ชัว่โมง หลกัการ ECRS ยงัสามารถนาํมาประยุกต์ใชร่้วมกบั

เทคนิคอ่ืน ตัวอย่างเช่น Kasemset et al. [12] ประยุกต์ใช้

หลกัการ ECRS และเทคนิคการจาํลองสถานการณ์เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการผลิตบรรจุภณัฑ์กระดาษ Kittiyankajon 

[13] นําเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต และ ECRS มา

ประยกุตใ์ชใ้นการวิเคราะห์หาแนวทางการลดความสูญเปล่า

ในกระบวนการบรรจุถัว่ลิสงคัว่ทราย และ Phakphonhamin 

[14] ลดรอบเวลาการทาํงานดว้ยการปรับปรุงงานมาตรฐาน

และศึกษาการเคล่ือนไหวในการทาํงานโดยใช้กรณีศึกษา

จากอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

ตัวอย่างงานวิจัยท่ีใช้หลักการ ECRS ร่วมกับเทคนิค 

SMED ได้แก่ Heebgaew and SomSud [15] ทําการศึกษา

กระบวนการผลิตกระสอบพลาสติกพบว่าใช้เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร 96 นาทีสูงกว่าค่าเป้าหมาย 50 นาที หลงัจากแยก

เป็นกิจกรรมภายในและภายนอกแลว้ ทาํการปรับปรุงการ

ทาํงานของพนกังานคุมเคร่ืองจกัรและเพ่ิมอุปกรณ์มาเป็น

อะไหล่สําหรับปรับตั้งเคร่ืองจกัร พบว่าสามารถลดเวลา

การปรับตั้งโดยเฉล่ียเหลือเพียง 46 นาที Rattanakool et al. 

[16] ศึกษาการลดเวลาปรับตั้ ง เค ร่ืองพิมพ์หมึกสีใน

โรงงานผลิตกล่องกระดาษดว้ยการลดเวลาทาํความสะอาด

แผ่นฟอยด์และลดเวลาเดินไปหยิบอุปกรณ์โดยการ

จัดเตรียมให้พร้อมก่อนเร่ิมผลิต มีการปรับเปล่ียนลาํดับ

งานให้มีความเหมาะสม พบว่าจาํนวนขั้นตอนการทาํงาน

เดิม 56 ขั้นตอนลดลงเหลือ 37 ขั้นตอน เวลาทาํงานจากเดิม 

102 นาทีลดลงเหลือ 68 นาที  

จากการสํารวจงานวิจัยข้างต้นพบว่าเทคนิค SMED 

และหลกัการ ECRS ถูกนาํมาใช้เพ่ือช่วยลดเวลาสูญเปล่า 

ลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จําเป็น และเพ่ิมผลผลิต ซ่ึง

งานวิจยัน้ีไดใ้ชเ้ป็นกรอบแนวคดิเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของกระบวนการพิมพ์บรรจุภณัฑ์โลหะ โดยเปล่ียนงาน

ภายในให้เป็นงานภายนอก การทาํให้ขั้นตอนการทาํงาน

ง่ายขึ้น และการจดัลาํดบังานใหม่ ทั้งน้ีวิธีการปรับปรุงจะมี

ความแตกต่างกนัเช่น มีการออกแบบอุปกรณ์เสริมท่ีช่วย

ตกัสี มีการเสนอการใชแ้ผ่นฟอยด์รองรางหมึกเพ่ือช่วยลด

การลา้งสี และการเพ่ิมชั้นวางพาเลทใกลก้บัเคร่ืองพิมพเ์พ่ือ

ลดระยะทาง เป็นตน้ แนวทางการปรับปรุงเหล่าน้ีจะทาํให้

ลดเวลาเปล่ียนรุ่นการผลิตลง 

 

3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

การลดเวลาการเปล่ียนรุ่นในกระบวนการพิมพ์บรรจุ

ภณัฑ์โลหะของเคร่ืองพิมพ ์LP7 ซ่ึงเป็นเคร่ืองพิมพห์ลกัท่ีมี

รุ่นการผลิตหลายขนาดทั้งขนาดเลก็ (2 หวัพิมพ)์ ขนาดกลาง 

(3–4 หัวพิมพ)์ และขนาดใหญ่ (5–6 หัวพิมพ)์ มีการเปล่ียน

รุ่นการผลิตมากท่ีสุด ทําให้เสียเวลานานในการปรับตั้ง

เคร่ืองจักร กระบวนการพิมพ์สีประกอบด้วย 4 กิจกรรม

ไดแ้ก่ (1) Feeder คือส่วนท่ีทาํหน้าท่ีในการป้อนแผ่นเหล็ก 

(2) Printer คือส่วนท่ีทาํหน้าท่ีในการพิมพสี์และลวดลายลง

บนแผ่นเหล็ก (3) Coater คือส่วนท่ีทําหน้าท่ีในการอาบ

เคลือบแลกเกอร์และอบแผน่เหลก็หลงัจากการพิมพ ์และ (4) 

Stacker คือส่วนท่ีทาํหน้าท่ีในการรองรับแผ่นเหล็กท่ีผ่าน

การอบมาแลว้โดยมีการจดัเรียงซอ้นกนัตามจาํนวนท่ีผลิต 

ผูวิ้จยัไดร้วบรวมขอ้มูลเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิตของ

เคร่ืองพิมพ์ LP7 ตั้งแต่วนัท่ี 1 ธันวาคม 2565 ถึงวนัท่ี 28 

กุมภาพนัธ์ 2566 พบว่าเวลาเฉล่ียในการเปล่ียนรุ่นของ 

Feeder เท่ากับ 6.30 นาที Printer เท่ากับ 221.26 นาที ซ่ึง

เป็นส่วนท่ีใช้เวลานานท่ีสุดเน่ืองจากต้องอาศัยความ

ชาํนาญในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร Coater เท่ากบั 79.45 นาที 

และ Stacker เท่ากบั 55 นาที ดงัรูปท่ี 1 
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รูปท่ี 1 เวลาการเปล่ียนรุ่นในกระบวนการพิมพสี์ของ

เคร่ืองพิมพ ์LP7 

 

จากรูปท่ี 1 กิจกรรม Printer ใช้เวลาในการเปล่ียนรุ่น

มากท่ีสุดในกระบวนการพิมพ์สี ขั้นตอนการดาํเนินการ

วิจัยเพ่ือหาแนวทางการลดเวลาเปล่ียนรุ่นของกิจกรรม

ต่างๆ มีดงัน้ี 

1. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ใช้

ในวิเคราะห์การทาํงานของพนกังานและเวลาท่ีใชใ้นแต่ละ

ขั้ น ต อ น  สั ญ ลัก ษ ณ์ ท่ี ใ ช้ ใ น แ ผ น ภู มิ ไ ด้แ ก่  ว ง ก ล ม 

(Operation) ลูกศร (Transportation) ส่ีเหล่ียม (Inspection) 

คร่ึงวงกลม (Delay) และสามเหล่ียม (Storage) จากนั้ น

พิจารณาว่างานใดเป็นงานภายใน งานใดเป็นงานภายนอก 

และงานใดท่ีก่อให้เกิดการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น 

2. เทคนิคการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (SMED) 

แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั จากนั้นทาํการ

เปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก ตัวอย่างเช่น การ

เตรียมสี การเดินไปหยิบอุปกรณ์ ซ่ึงสามารถจดัเตรียมไว้

ล่วงหน้าหรือทาํในขณะเคร่ืองจกัรกาํลงัทาํงานอยู่ เป็นตน้ 

เป็นการลดเวลาการทาํงานในขั้นตอนนั้น 

3. หลกัการอีซีอาร์เอส (ECRS) เป็นหลกัการง่าย ๆ ท่ี

สามารถนาํมาประยุกตใ์ชเ้พ่ือลดความสูญเปล่า (Muda) ลง

ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ งานวิจยัน้ีไดน้าํหลกัการน้ีมาใชใ้น

การปรับปรุงการปฏิบัติงานให้ง่ายขึ้ น ตัดขั้ นตอนท่ี

ก่อให้เกิดความสูญเปล่า ซํ้าซอ้น ส้ินเปลืองเวลาออกไป 

รายละเอียดการวิเคราะห์และแนวทางการปรับปรุงของ

แต่ละกิจกรรมจะแสดงในหวัขอ้ถดัไป 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

การวิเคราะห์ขั้ นตอนการปฏิบัติงานและหาแนว

ทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการเปล่ียนรุ่นในกระบวนการ

พิมพสี์ จะเลือกกิจกรรมท่ีเป็นคอขวดและใชเ้วลามากท่ีสุด

ได้แก่กิจกรรม Printer รองลงมาคือกิจกรรม Coater, 

Stacker และ Feeder ตามลาํดับ ผูวิ้จัยได้ออกแบบฟอร์ม

การบนัทึกขอ้มูลในแต่ละกิจกรรม วิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิ

กระบวนการไหล หาแนวทางการปรับปรุงดว้ยเทคนิคการ

ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและหลกัการอีซีอาร์เอส 

การวดัผลจะพิจารณาเปรียบเทียบจากเวลาในการเปล่ียนรุ่น

การผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

4.1 การปรับปรุงในกิจกรรม Printer 

จากการวิ เคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของ

กิจกรรม Printer (ดัง รูปท่ี 2)  มีขั้ นตอนการทํางาน 20 

ขั้นตอน ใชเ้วลารวม 221.26 นาที แบ่งออกเป็นการปรับตั้ง 

(Set up) ในขั้นตอนท่ี 1–17 และการปรับแต่ง (Adjustment) 

ในขั้นตอนท่ี 18–20 ผูวิ้จยัจะทาํการลดเวลาเฉพาะในส่วน

ของการปรับตั้งท่ีมีจาํนวนขั้นตอน 17 ขั้นตอนและใชเ้วลา

มากกว่าการปรับแต่ง 

 

 
รูปท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกิจกรรม Printer 
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รูปท่ี 3 แสดงแผนภูมิพาเรโต เรียงลาํดบัเวลาของแต่ละ

ขั้นตอนจากมากไปน้อย จากหลกัการของพาเรโต 80 / 20 

พบว่าร้อยละ 80 ของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรมาจากขั้นตอน 

10, 4, 2, 6, 16, 5, 3, 14, 11 และ 9 ในงานวิจยัน้ีจะพิจารณา

ขั้นตอนท่ีจะปรับปรุงก่อนโดยคาํนึงถึงการทํางานของ

พนกังานท่ีสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

 

 
รูปท่ี 3 แผนภูมิพาเรโตของกิจกรรม Printer 

 

ผูวิ้จยัไดน้าํเทคนิค SMED มาประยุกต์ใช้ โดยเปล่ียน

งานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก 3 ขั้นตอนไดแ้ก่ 

- ขั้นตอนท่ี 2 เตรียมสีการผลิตตาม Key Sheet 

- ขั้นตอนท่ี 10 ลา้ง Plate งานเก่า 

- ขั้นตอนท่ี 15 เตรียมผา้ยางงานใหม่ 

โดยการให้พนักงานเตรียมสี ผา้ยางให้พร้อมใช้งาน

ก่อนการเปล่ียนรุ่นการผลิตและจัดหาพ้ืนท่ีสําหรับล้าง 

Plate งานเก่าในขณะท่ีเคร่ืองจกัรทาํงานอยู ่ผลการปรับปรุง 

3 ขั้นตอน ลดเวลาลงได ้50 นาที  

ผูวิ้จยัไดน้าํหลกัการ ECRS มาประยุกตใ์ชใ้นขั้นตอนท่ี 

3 การตักสีออกจากรางหมึกพิมพ์ ท่ีใช้เวลา 8.42 นาที 

พนักงานจะใช้เกรียงท่ีมีขนาดเล็กตักสีออกจากรางหมึก

พิมพ ์ซ่ึงใชเ้วลานานเพราะเน้ือสีมีความหนืด ตอ้งตกัซํ้ากนั

หลายคร้ัง ผูวิ้จยัจึงไดอ้อกแบบอุปกรณ์เสริมเพ่ือช่วยตกัสี

ให้รวดเร็วขึ้ น (ทําให้ง่าย Simplify) โดยคํานึงถึงความ

สะดวกในการใช้งานและประสิทธิภาพในการตักสีออก

จากรางดว้ยการปาดคร้ังเดียว รูปทรงและตาํแหน่งการวาง

ของอุปกรณ์ท่ีออกแบบจะมีลกัษณะหน้ากวา้งประกบพอดี

กับขนาดของรางหมึก หน้ากว้างเป็นส่วนโค้งเพ่ือให้

สามารถรวบสีไม่ให้ลน้ออกจากราง และมีแง่งท่ีขอบล่าง

ของอุปกรณ์เพ่ือช่วยบงัคบัทิศทางให้เคล่ือนท่ีไปตามแนว

รางไดพ้อดี ดงัรูปท่ี 4 

เ ม่ือทําการออกแบบแล้ว จึงสร้างอุปกรณ์น้ีด้วย

เคร่ืองกดั CNC ใชเ้วลาขึ้นรูปนาน 7 ชัว่โมง สําหรับวสัดุท่ี

ใชท้าํอุปกรณ์เป็น MC Nylon มีนํ้ าหนกัเบา ทนสารเคมี คง

สภาพทางสีและกายภาพเม่ือใชง้านในอุณหภูมิท่ีสูงขึ้น  

 

 
รูปท่ี 4 อุปกรณ์เสริมช่วยตกัสีออกจากราง 

 

จากการทดลองใชง้านจริงพบว่าอุปกรณ์เสริมใชง้าน

ได้ตรงตามความต้องการ ทิศทางการไหลของสีเป็นไป

ตามท่ีกาํหนดคือไหลออกทางด้านหน้า สามารถใช้ถังสี

รองรับสีขณะใชอุ้ปกรณ์เสริมได ้และลดเวลาการทาํงานได ้

4 นาที แต่ยงัพบปัญหาในการใช้งานคือส่วนฐานท่ีสัมผสั

กบัรางหมึกท่ีมีสีหนืดเกาะอยู ่ทาํให้อุปกรณ์เสริมดูดติดกบั

รางหมึกแน่น ตอ้งใชแ้รงมาก ผูวิ้จยัจึงไดป้รับปรุงแบบโดย

ทาํให้มีขนาดท่ีบางลง ลดพ้ืนท่ีสัมผัสกับรางหมึก เป็น

แนวทางในการปรับปรุงต่อไป ดงัรูปท่ี 5  

 

 
รูปท่ี 5 อุปกรณ์เสริมท่ีออกแบบใหม่ 

 

ผูวิ้จยัไดน้าํหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใชใ้นขั้นตอนท่ี 4 

การลา้งสีในรางหมึกพิมพ ์ท่ีใชเ้วลา 24 นาที พนกังานจะตอ้งใช้
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ผา้ชุบนํ้ ายาลา้งสี ทาํการลา้งสีออกจากรางหมึกพิมพ ์4–5 รอบ

จนกว่ารางหมึกจะสะอาด ซ่ึงใช้เวลานานและเกิดการเปรอะ

เป้ือนของสี ผูวิ้จัยจึงได้เสนอการใช้ แผ่นฟอยด์รองรางหมึก 

(Ink Duct Foil) ซ่ึงผลิตจาก Polyethylene Terephthalate (PET) 

มารองท่ีรางหมึกแทนเพ่ือลดการล้างสี (ทาํให้ง่าย Simplify) 

คุณสมบติัของแผ่นฟอยดมี์ความทนทานต่ออุณหภูมิสูง และ

ทนต่อการกัดกร่อน ผูวิ้จัยได้เปรียบเทียบแผ่นฟอยด์ของ

บริษทัผูจ้าํหน่าย 2 บริษทั ดงัตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบแผน่ฟอยดร์องรางหมึก  

การเปรียบเทียบ ผา้ยตุ + นํ้ายาลา้งสี 
บริษทัผูผ้ลิต Ink Duct Foil 

Caiye Heidelberg’s 

วิธีการใช ้ ผา้ชุบนํ้ายาเช็ดลา้งสี 
แผน่ฟอยลพ์ลาสติกติดท่ี

รางหมึกพิมพ ์

แผน่ฟอยลพ์ลาสติกติดท่ี

รางหมึกพิมพ ์

คุณสมบติั 

- ผา้ยตุเป็นเศษผา้ท่ีซบันํ้าไดดี้ 

- นํ้ายาลา้งสี (Solvent1425 + White 

Spirit) เป็นนํ้ายาท่ีมีคุณสมบติัในการ

ละลายสารอ่ืนไดดี้ ระเหยง่าย มีความ

ไวไฟสูง 

- ผลิตจากวสัดุ PET 

- ทนทานต่ออุณหภูมิสูง 

- ทนทานต่อการกดักร่อน

และสึกหรอ 

- เหมาะสาํหรับหมึกทัว่ไป

และหมึก UV 

- ผลิตจากวสัดุ PET 

- ทนทานต่ออุณหภูมิสูง 

- ทนทานต่อการกดั

กร่อนและสึกหรอ 

- เหมาะสาํหรับหมึก

ทัว่ไปและหมึก UV 

ความหนา - 250 ไมครอน 300 ไมครอน 

การลา้งสีรางหมึก

พิมพ ์
24 นาทีต่อคร้ัง 3 นาทีต่อคร้ัง 3 นาทีต่อคร้ัง 

ค่าใชจ้่าย 

- ผา้ยตุ 63 บาทต่อกิโลกรัม (20 ผืน) 

- นํ้ายาลา้งสี 265 บาทต่อ 5 ลิตร  

(ลิตรละ 53 บาท) 

1,900 บาท ต่อ 100 แผน่  

(แผน่ละ19 บาท) 

2,200 บาท ต่อ 100 แผน่ 

(แผน่ละ 22 บาท) 

จาํนวนท่ีใช ้

ต่อ 1 คร้ัง 

- ผา้ยตุ 10 ผืน 31.50 บาท 

- นํ้ายาลา้งสี 5 ลิตร 265 บาท 
6 แผน่ 6 แผน่ 

จากตารางท่ี 1 ถ้าใช้แผ่นฟอยล์ของบริษัทท่ี 1 มา

ทดแทนการทาํงานแบบเดิมท่ีต้องล้างรางหมึกด้วยนํ้ ายา

ล้างสีและผา้ยุต พบว่าค่าใช้จ่ายของแผ่นฟอยด์ต่อ 1 งาน

เท่ากบั 19 × 6 = 114 บาท และถา้ใชแ้ผน่ฟอยลข์องบริษทัท่ี 

2 จะมีค่าใชจ้่ายต่อ 1 งานเท่ากบั 22 × 6 = 132 บาท ในขณะ

ท่ีค่าใช้จ่ายของวิธีการเดิมท่ีต้องล้างรางหมึกเท่ากับ 296 

บาทต่อ  1 งาน ซ่ึงมีค่าใช้จ่ายท่ีแพงกว่า ทางผู ้วิจัยได้

นําเสนอผลเปรียบเทียบให้กับบริษัทกรณีศึกษาเ พ่ือ

พิจารณาในการปรับปรุงงานต่อไป  

 

ผลการปรับปรุงในกิจกรรม Printer พบว่าสามารถลด

เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิตลงจากเดิม 221.26 นาที 

เหลือ 167.26 นาที คิดเป็นร้อยละ 24.41 

4.2 การปรับปรุงในกิจกรรม Coater 

จากการวิ เคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของ

กิจกรรม Coater (ดัง รูปท่ี 6)  มีขั้ นตอนการทํางาน 11 

ขั้นตอน ใช้เวลารวม 79.45 นาที รูปท่ี 7 แสดงแผนภูมิพา

เรโต เรียงลาํดบัเวลาของแต่ละขั้นตอนจากมากไปนอ้ย จาก

หลักการของพาเรโต 80/20 พบว่าร้อยละ 80 ของเวลา

ปรับตั้ งเคร่ืองจักรมาจากขั้นตอน 3, 2, 7, 1 และ 11 ใน
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งานวิจัยน้ีจะพิจารณาขั้นตอนท่ีจะปรับปรุงก่อนโดย

คาํนึงถึงการทาํงานของพนกังานท่ีสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

 

 
รูปท่ี 6 แผนภูมิกระบวนการไหลของกิจกรรม Coater 

 

 
รูปท่ี 7 แผนภูมิพาเรโตของกิจกรรม Coater 

 

ผูวิ้จยัไดน้าํเทคนิค SMED มาประยุกต์ใช้ โดยเปล่ียน

งานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก 2 ขั้นตอนไดแ้ก่ 

- ขั้นตอนท่ี 1 การเตรียม Lacquer ตาม Key Sheet 

- ขั้นตอนท่ี 2 จดัหาลูกยางตามขนาด 

โดยการให้พนักงานเตรียมสี ป่ันกวน Lacquer ให้

พร้อมใชง้านขณะเคร่ืองจกัรทาํงาน และให้พนกังานจดัหา

ลูกยางท่ีสโตร์ลูกยาง นาํมาเตรียมไวท่ี้ขา้งเคร่ืองพิมพก่์อน

การเปล่ียนรุ่นการผลิต ผลการปรับปรุง 2 ขั้นตอน ลดเวลา

ลงได ้30 นาที  

ผูวิ้จยัไดน้าํหลกัการ ECRS มาประยุกตใ์ชใ้นขั้นตอนท่ี 

3 การประกอบอุปกรณ์หวัอาบ ท่ีใชเ้วลา 30 นาที ขั้นตอนน้ี

มีพนกังาน 1 คนทาํการประกอบอุปกรณ์หวัอาบซ่ึงมีหลาย

งานย่อย และต้องเดินไปหยิบเคร่ืองมือเช่น รอก รถยก  

(ดงัรูปท่ี 8)  

 

 
รูปท่ี 8 การประกอบอุปกรณ์หวัอาบของพนกังาน Coater 

 

ผูวิ้จัยจึงได้เสนอแนวทางการปรับปรุงงานด้วยการ

จดัลาํดบัใหม่ให้มีความเหมาะสม (Rearrange) ยกตวัอย่าง

การจัดลําดับงานใหม่ของพนักงาน Feeder 1 คน และ

พนกังาน Coater 1 คน เพ่ือให้เกิดความสมดุลของงาน โดย

มีงานย่อย 3 งานของพนักงาน Coater ยา้ยไปให้พนักงาน 

Feeder ทาํแทน ดงัรูปท่ี 9 

- งานยอ่ยท่ี 3 ติดตั้ง Sheet Support 

- งานยอ่ยท่ี 4 เขน็รถยกถงั Lacquer มาท่ีเคร่ืองอาบ 

- งานยอ่ยท่ี 6 ใชร้อกยกถงั Lacquer เขา้แท่นวาง 

ทั้ง 3 งานย่อยเป็นงานอิสระ สามารถสับเปล่ียนไดโ้ดย

ไม่ทาํให้เกิดการว่างงานหรือการรอคอยของพนกังาน 

 

 

รูปท่ี 9 การจดัลาํดบังานของพนกังาน Feeder และ Coater 

 

จากตวัอย่างการจดัลาํดบังานใหม่ของพนกังาน Feeder 

และพนักงาน Coater สามารถลดเวลาการทํางานของ

พนักงาน Coater จากเดิม 30 นาที ลดลงเหลือ 19 นาที 
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ในทางปฏิบติัยงัไม่สามารถดาํเนินการจดัลาํดบังานตามน้ี

ไดท้นัที เน่ืองจากตอ้งรอการทดสอบจริงก่อน ผูวิ้จยัจึงได้

นาํเสนอผลการจดัลาํดบังานใหม่ให้กบับริษทักรณีศึกษา

เพ่ือพิจารณาในการปรับปรุงงานต่อไป  

ผลการปรับปรุงในกิจกรรม Coater พบว่าสามารถลด

เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิตลงจากเดิม 79.45 นาที 

เหลือ 49.45 นาที คิดเป็นร้อยละ 37.76 

4.3 การปรับปรุงในกิจกรรม Stacker 

จากการวิ เคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของ

กิจกรรม Stacker (ดัง รูปท่ี 10) มีขั้นตอนการทํางาน 4 

ขั้นตอน ใชเ้วลารวม 55 นาที รูปท่ี 11 แสดงแผนภูมิพาเรโต 

เรียงลาํดับเวลาของแต่ละขั้นตอนจากมากไปน้อย จาก

หลักการของพาเรโต 80/20 พบว่าร้อยละ 80 ของเวลา

ปรับตั้งเคร่ืองจกัรมาจากขั้นตอน 1 และ 4 ในงานวิจยัน้ีจะ

พิจารณาขั้นตอนท่ีจะปรับปรุงก่อนโดยคาํนึงถึงการทาํงาน

ของพนกังานท่ีสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

 

 
รูปท่ี 10 แผนภูมิกระบวนการไหลของกิจกรรม Stacker 

 
รูปท่ี 11 แผนภูมิพาเรโตของกิจกรรม Stacker 

 

ผูวิ้จยัไดน้าํหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใชใ้นขั้นตอนท่ี 1 

การเตรียมขาไมพ้าเลท ท่ีใชเ้วลา 30 นาที พนกังานจะนาํขาไม้

พาเลทเดิมท่ีใช้วางลูกเหล็กในกระบวนการ Feeder มาใช้ซํ้ า

และวางเก็บไวใ้นพ้ืนท่ีของกิจกรรม Stacker เพ่ือเตรียมรองรับ

งาน แต่จํานวนขาไม้พาเลทมีไม่เพียงพอเน่ืองจากใช้วาง

ช้ินงานท่ีไม่ผ่านการตรวจสอบดว้ย ทาํให้พนักงานตอ้งเดิน

ไปหาขาไมพ้าเลทท่ีวางเก็บไวบ้ริเวณดา้นหลงัของโรงงานมา

เสริม และบางคร้ังขาไม้พาเลทท่ีมีอยู่ไม่ตรงกับขนาดของ

เหล็กซ่ึงพนกังานจะตอ้งเสียเวลาดดัแปลงให้ตรงกบัขนาดท่ี

ตอ้งการ ผูวิ้จยัจึงออกแบบ Store Pallet เพ่ือใชส้ํารองขาไมพ้า

เลทในพ้ืนท่ีของกิจกรรม Stacker (ทาํให้ง่าย Simplify) 

การออกแบบจะเร่ิมตน้ดว้ยการสํารวจขนาดและปริมาณ

การใช้ขาไมพ้าเลทของเคร่ืองพิมพ ์LP7 โดยรวบรวมขอ้มูล

การผลิตตั้งแต่เดือนธันวาคม 2565 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2566 

ดงัตารางท่ี 2 พบว่ามีการใชข้าไมพ้าเลททั้งหมด 20 ขนาด

 

ตารางท่ี 2 ปริมาณการใชข้าไมพ้าเลทของเคร่ืองพิมพ ์LP7 

ขนาด 

ปริมาณ 

รวม ธนัวาคม 2565 มกราคม 2566 กุมภาพนัธ์ 2566 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 730 × 1038 3 - - - 1 - 12 4 16 14 - 13 63 

2 730 × 850 6 5 19 5 - 5 9 37 4 44 - 53 187 

3 730 × 950 - 5 - - - 16 - - - 7 - 13 41 

4 780 × 850 1 1 - 9 - - 1 2 2 2 - - 18 

5 780 × 942 - 18 18 - - 9 6 17 5 - 32 - 105 

6 805.2 × 803 - - 19 - - 17 - 28 - 26 - - 90 
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ตารางท่ี 2 ปริมาณการใชข้าไมพ้าเลทของเคร่ืองพิมพ ์LP7 

ขนาด 

ปริมาณ 

รวม ธนัวาคม 2565 มกราคม 2566 กุมภาพนัธ์ 2566 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

7 810 × 1038 1 7 1 - 2 2 11 1 18 8 - 5 56 

8 820 × 1038 - - - - - - - - 3 - - - 3 

9 839 × 1038 - - - - - - - - - - - 11 11 

10 833 × 1038 6 9 4 1 - 15 - 8 - 32 6 - 81 

11 833 × 850 - - 2 - 1 - 7 8 6 - 5 4 33 

12 853 × 793 - - - - 3 - 1 2 - - 1 - 7 

13 853 × 832 - 1 38 23 - - - 1 6 - 34 - 103 

14 853 × 924 9 - 13 - 1 11 4 13 8 - 2 8 69 

15 854 × 803 7 10 2 - - 3 10 2 19 - 21 15 89 

16 863 × 840 - - - - - - - - 3 - - - 3 

17 869 × 793 - 2 4 1 - - 5 3 - - 13 - 28 

18 879 × 924 2 - - 2 1 4 - 1 1 - - 1 12 

19 916 × 1038 - - 1 - - - 2 1 - - - - 4 

20 919 × 969 - 3 6 - - - 4 1 10 - - 11 35 

การออกแบบ Store Pallet ให้สามารถจดัวางขาไมพ้าเลท 

20 ขนาด ปริมาณการสํารองท่ีเพียงพอต่อการใช้งานในแต่

ละคร้ัง พนักงานสามารถหยิบใช้งานไดส้ะดวก มีป้ายระบุ

ขนาดของขาไมพ้าเลทท่ีชดัเจน ผูวิ้จยัจะใชช้ั้นวางเดิมท่ีมีอยู่

ซ่ึงถูกใชว้างงานตรวจแบบหรืองานงานตวัอย่าง มาเป็นชั้น

วางขาไมพ้าเลทแทน โดยชั้นวางมีขนาดกวา้ง 1.25 เมตร สูง 

2 เมตร แบ่งเป็น 3 ชั้น แต่ละชั้นใช้บรรจุขาไมพ้าเลทได ้7 

อนั และสามารถวางขาไมพ้าเลทไดทุ้กขนาด ดว้ยขอ้จาํกดั

ของพ้ืนท่ีใช้งานของกิจกรรม Stacker จึงจดัเรียงชั้นวางได้

เพียง 6 ชั้นวาง (ดงัรูปท่ี 12) และตาํแหน่งท่ีจดัวางจะอยูใ่กล้

เคร่ืองพิมพ ์LP7 ดงัรูปท่ี 13 เพ่ือลดระยะทางและลดเวลาสูญ

เปล่าจากการเดินหาขาไมพ้าเลท

 
รูปท่ี 12 การออกแบบ Store Pallet 
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รูปท่ี 13 แผนผงัแสดงตาํแหน่งการจดัวาง Store Pallet 

 

Store Pallet 6 ชั้ นวาง จะใช้วางขาไม้พาเลท 6 × 3 = 18 

ขนาด ซ่ึงจะเลือกจากขนาดท่ีมีความถ่ีในการใชง้านมากท่ีสุด 

ส่วนอีก 2 ขนาดท่ีมีความถ่ีในการใชง้านน้อยท่ีสุดจะสามารถ

วางไวบ้ริเวณดา้นขา้งของชั้นวางได ้ผูวิ้จยัไดจ้ดัทาํแนวปฏิบติั

ในการเตรียมขาไม้พาเลทและเวียนแจ้งให้พนักงานของ

เคร่ืองพิมพ ์LP7 ทราบ โดยพนักงานสามารถหยิบใช้จากชั้น

วาง Store Pallet ไดเ้ลย หรือตอ้งไปเบิกจากสโตร์ขาไมใ้นกรณี

ท่ีขาไมพ้าเลทมีไม่เพียงพอต่อการใชง้าน แสดงดงัรูปท่ี 14

 

 
รูปท่ี 14 แนวปฏิบติัในการเตรียมขาไมพ้าเลท 

 

จากการปรับปรุงขั้นตอนการเตรียมขาไมพ้าเลทพบว่า 

Store Pallet ช่วย ล ด เ วล า ใ นก ารหา ขาไ ม้พ า เลทของ

พนกังาน Stacker ขณะทาํการเปล่ียนรุ่นการผลิต พนกังาน

ไม่ตอ้งเสียเวลาทาํการดดัแปลงขนาดขาไมเ้อง พ้ืนท่ีการจดั

วางมีความเป็นระเบียบมากขึ้น สามารถลดเวลาการเตรียม

ขาไม้พาเลทจากเดิม 30 นาที ลดลงเหลือ 5 นาที ผลการ

ปรับปรุงในกิจกรรม Stacker พบว่าสามารถลดเวลาท่ีใชใ้น

การเปล่ียนรุ่นการผลิตลงจากเดิม 55 นาที เหลือ 30 นาที 

คิดเป็นร้อยละ 45.45 และลดระยะทางไป-กลบัสโตร์ขาไม้

ดา้นหลงัโรงงาน 875 เมตรต่อเท่ียว 

สําหรับกิจกรรม Feeder ท่ีใช้เวลาเปล่ียนรุ่นน้อยท่ีสุด

คือ 6.30 นาที เม่ือวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล

พบว่ามี  4 ขั้ นตอนการทํางาน  ซ่ึง มีการปฏิบัติงานท่ี

เหมาะสมอยูแ่ลว้ 

สรุปการปรับปรุงงานเพ่ือลดเวลาเปล่ียนรุ่นการผลิตใน

เคร่ืองพิมพ ์LP7 แสดงดงัตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 สรุปการปรับปรุงงานเพ่ือลดเวลาเปล่ียนรุ่นการผลิตในเคร่ืองพิมพ ์LP7 

กิจกรรม ขั้นตอนการทาํงาน เคร่ืองมือท่ีใช ้

Printer 

เตรียมสีการผลิตตาม Key Sheet เปล่ียน Internal ไปเป็น External 

ตกัสีออกจากรางหมึกพิมพ ์ Simplify (อุปกรณ์เสริม) 

ลา้งสีในรางหมึกพิมพ ์  Simplify (อุปกรณ์ช่วย) 

ลา้ง Plate งานเก่า เปล่ียน Internal ไปเป็น External 

เตรียมผา้ยางงานใหม่ เปล่ียน Internal ไปเป็น External 

Coater 

เตรียม Lacquer ตาม Key Sheet  เปล่ียน Internal ไปเป็น External 

จดัหาลูกยางตามขนาด  เปล่ียน Internal ไปเป็น External 

ประกอบอุปกรณ์หวัอาบ Rearrange (การสลบัลาํดบังาน) 

Stacker เตรียมขาไมพ้าเลท  Simplify (Store pallet) 

5. สรุปผล และข้อเสนอแนะ 

ในการศึกษาการเปล่ียนรุ่นการผลิตบรรจุภณัฑ์ประเภท

โลหะน้ี มีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิตใน

กระบวนการพิมพ์สี ซ่ีงเป็นกระบวนการท่ีใช้เวลาในการ

เปล่ียนรุ่นการผลิตมากท่ีสุด ผูวิ้จัยได้เก็บข้อมูลเวลาและ

วิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล หาแนวทางการ

ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการเปล่ียนรุ่นดว้ยเทคนิคการลดเวลาใน

การปรับตั้งเคร่ืองจกัรและหลกัการอีซีอาร์เอส พบว่ากิจกรรม

ทั้ง 3 กิจกรรมของกระบวนการพิมพสี์มีการปรับปรุงดว้ยการ

เปล่ียนงานภายในเป็นงานภายนอก ทาํให้งานบางขั้นตอนง่าย

ขึ้นด้วยการใช้อุปกรณ์เสริมช่วยตักสีจากราง การใช้แผ่น

ฟอยด์รองรางหมึก การจดัทาํชั้นวางสํารอง และการจดัลาํดบั

งานใหม่ ผลการดาํเนินงานหลงัปรับปรุงของกิจกรรม Printer 

สามารถลดเวลาเปล่ียนรุ่นการผลิตลงจากเดิม 221.26 นาที 

ลดลงเหลือ 167.26 นาที คิดเป็นร้อยละ 24.41  กิจกรรม Coater 

ลดเวลาลงจากเดิม 79.45 นาที ลดลงเหลือ 49.45 นาที คิดเป็น

ร้อยละ 37.76  และกิจกรรม Stacker ลดเวลาลงจากเดิม 55 

นาที ลดลงเหลือ 30  นาที คิดเป็นร้อยละ 45.45 ดงัรูปท่ี 15 

งานวิจัยน้ีย ังมีข้อจํากัดในการสลับลําดับงานของ

พนักงานท่ียงัไม่มีทักษะความชาํนาญกับงานใหม่ จีงได้

เสนอการจัดทําแผนการพัฒนาทักษะการทํางานเพ่ือ

สามารถทดแทนหรือหมุนเวียนตาํแหน่งงานได ้รวมถึงการ

นาํแนวทางการปรับปรุงไปขยายผลกบัเคร่ืองพิมพอ่ื์นท่ีมี

ลกัษณะการทาํงานคลา้ยกนั 

 
รูปท่ี 15 การเปรียบเทียบผลปรับปรุงของเคร่ืองพิมพ ์LP7 

 

6. กติติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณผู ้บริหารและพนักงานของบริษัท

กรณีศึกษาท่ีให้ความช่วยเหลือและสนับสนุนการดาํเนิน

งานวิจยัน้ี 
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