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บทคัดย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคล์ดเวลาสูญเปล่าและปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองบรรจยุาสีฟันในปัจจบุนัอุตสาหกรรม

การผลิตยาสีฟันมีหลายชนิด ทาํให้กระบวนการผลิตบรรจุยาสีฟันลงหลอดจาํเป็นตอ้งเปล่ียนแผนการผลิตบ่อย ส่งผลให้

จาํนวนคร้ังการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันเพ่ิมขึ้น เคร่ืองบรรจุยาสีฟันไม่สามารถเดินเคร่ืองไดอ้ย่างต่อเน่ือง จากการศึกษา

พบว่าเวลาเฉล่ียการหยดุปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน 157.1 นาทีต่อคร้ัง มากกว่าเวลาปรับตั้งเคร่ืองตามแผน 67.1 นาทีคิดเป็น

ร้อยละ74.55 ผูวิ้จยันาํเสนอหลกัการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรแบบรวดเร็วและหลกัการ ECRS ทาํให้ลดเวลาปรับตั้งเคร่ือง

บรรจุยาสีฟันเหลือ 124.6 นาทีต่อคร้ัง ลดลงร้อยละ 20.69 ผลการประเมินสมรรถนะกระบวนการก่อนและหลงัปรับปรุงดว้ย

การวดัประสิทธิผลการใชเ้คร่ืองจกัรโดยรวมจากร้อยละ 41.66 ถึง 58.61 เพ่ิมขึ้นร้อยละ 16.95  

คําสําคัญ: การปรับตั้งเคร่ืองจกัร, หลกัการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรแบบรวดเร็ว,หลกัการ ECRS, ประสิทธิผลการใชเ้คร่ืองจกัรโดยรวม 

Abstract 

This research aimed to find ways to reduce the idle time and improve the toothpaste tube filling machine setup 

procedure. The toothpaste manufacturing industry has many kinds of products nowadays, so the production process would 

need to frequently change its production plan, thus causing the number of machine setup times to increase. As such, the 

toothpaste tube filling machine would be unable to run simultaneously. According to the study, the average machine setup 

time on the filling machine was 157.1 minutes per time. This was more than the planned machine setup time of about 67.1 

minutes, or 74.55 percent. The researchers presented the single-minute exchange of die and the eliminate, combine, reduce, 

and simplify approaches to reduce the average time of the machine setting by about 124.6 minutes per time, or 20.69 
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percent. The evaluation results of the process performance before and after the improvement by measuring the overall 

equipment efficiency from 41.66 percent to 58.61 percent increased by 16.95 percent. 

Keywords: Machine setting, single minute exchange of die approach, ECRS approach, overall equipment efficiency  

1. บทนํา 

การปรับตั้งเคร่ืองจักรท่ีใช้เวลามากจะทาํให้เวลาใน

กระบวนการผลิตนั้นลดลง การปรับตั้งเคร่ืองจักรต้อง

เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ การปรับปรุงผลิตภาพมี

หลากหลายเทคนิคท่ีใช้ใน การพฒันาและแก้ปัญหาเพ่ือ

เพ่ิมผลผลิต เช่น ระบบการผลิตแบบลีน สร้างมาตรฐานใน

การทาํงาน กิจกรรมไคเซ็น บริษทักรณีศึกษาเป็นผูรั้บจา้ง

ผลิตในกลุ่ม ยาสีฟัน นํ้ ายาบ้วนปาก ผลิตภัณฑ์ดูแล

ผิวพรรณและเส้นผม สายการผลิตยาสีฟันเป็นสินคา้หลกั

ของบริษัท เ น่ืองจากบริษัทน้ีมีการผลิตแบบ Original 

Equipment Manufacturer (OEM) จึ งทําให้ มีการ เป ล่ียน

สายการผลิตอยู่ตลอด ส่งผลให้กระบวนการผลิตบรรจุยาสี

ฟันลงหลอดจาํเป็นตอ้งเปล่ียนแผนการผลิตบ่อย จาํนวน

คร้ังการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ิมขึ้น เคร่ืองจักรไม่สามารถ

เดินเคร่ืองไดอ้ยา่งต่อเน่ืองผูวิ้จยัทาํการศึกษาและเสนอแนว

ทางการปรับปรุงกระบวนการบรรจุยาสีฟันลงหลอดซ่ึงมี

ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันลงหลอดก่อนการ

เดินเคร่ืองใช้เวลาหยุดเคร่ืองตามแผน 90 นาทีต่อคร้ัง แต่

ในการทาํงานจริงพบว่าใชเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองเฉล่ียถึง 157.1 

นาทีต่อค ร้ัง  มากกว่าแผนถึงร้อยละ 74.5ทําให้ เวลา

เดินเคร่ืองบรรจุยาสีฟันลดลง ส่งผลให้จาํนวนหลอดยาสี

ฟันท่ีผลิตไดน้อ้ยกว่าตามแผนการผลิตถึงร้อยละ 42.23  

วตัถุประสงคใ์นงานวิจยัน้ีนาํเสนอลดเวลาสูญเปล่าในการ

เตรียมอุปกรณ์และการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน (Toothpaste 

tube filling machine) และการปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้ ง

เคร่ือง เพ่ือให้ประสิทธิผลการใชเ้คร่ืองจกัรโดยรวมสูงขึ้น 

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรมีดงัน้ี  

การศึกษาเร่ืองการใชวิ้ธีการจดัสมดุลสายการผลิตร่วมกบั

หลักการ ECRSโดยงานวิจัยกระบวนการผลิตติดตั้ งดั๊มพ์ 

(Mounting dump) ของบริษทักรณีศึกษา พบว่าการทาํงานของ

พนกังานยงัไม่มีเวลามาตรฐาน และเอกสารการปฏิบติังานไม่

เป็นมาตรฐาน เกิดของเสียในกระบวนการผลิต ทาํให้เกิด

ตน้ทุน (Cost)ในการนาํงานกลบัมาซ่อมใหม่ รอบเวลาการผลิต

เกินกว่าค่า Takt time ท่ี 30 นาที ผูวิ้จยัวิเคราะห์หาสาเหตปัุญหา

พบว่าพนักงานไม่มีความชํานาญ ไม่มีคู่มือการปรับเคร่ือง

เช่ือม และมีขั้นตอนการเช่ือมไฟฟ้าทาํให้เกิดสะเก็ดไฟติด

ช้ินส่วนพลาสติก ดาํเนินการแกไ้ขคือ จดัการอบรมพนกังาน

ให้มีความชํานาญ จัดทําขั้นตอนการทํางานมาตรฐานใช้

หลักการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยหลักการ ECRS รวม

ขั้นตอนเช่ือมS/F และเช่ือมอุปกรณ์ล็อคฝาทา้ย ขั้นตอนติดตั้ง

อุปกรณ์ลอ็คฝาทา้ยรวมกบัขั้นตอนตดัทา้ย ทาํให้รอบเวลาการ

ผลิตไม่เกิน 30 นาทีผลการปรับปรุงทาํให้จาํนวนของเสียลดลง

ร้อยละ 100 ทาํให้ตน้ทุนงานซ่อมโดยรวมลดลง 410,459บาท

ต่อเดือน [1] 

งานวิจัยนําเสนอการให้หลักการ SMED การลดเวลา

ปรับตั้ งเคร่ืองจักร จากการศึกษาแนวทางลดเวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัรของกระบวนการพิมพ ์พบว่า เวลาสูญเปล่าเกิดจาก

การปรับตั้งเคร่ืองจกัรมากท่ีสุดคิดเป็นร้อยละ 36 ของเวลาสูญ

เปล่าทั้ งหมด ใช้หลักการ SMED แยกขั้นตอนการทํางาน

ล่วงหน้าได ้เช่น การเตรียมอุปกรณ์การผสมสี การทาํความ

สะอาดลูกกล้ิงและฟิลม์ สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจาก 

6,306 วินาทีเหลือเพียง 2,604 ลดลงร้อยละ 59[2] 

งานวิจยันาํเสนอหลกัการ ECRS ปรับปรุงการทาํงาน

และเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต โดยการปรับปรุงสาย

การบรรจุผลิตภัณฑ์  แป้ง  Johnson Baby Powder กล่ิน

Classic พบว่าแผนการผลิตต้องการ 240 กล่องต่อวนั แต่

สามารถบรรจุไดเ้พียง 214 กล่องต่อวนั จากนั้นวิเคราะห์

แผนภูมิการทํางานด้วยมือซ้าย-ขวา แล้วนําเสนอแนว

ทางการปรับปรุงขั้นตอนติดบาร์โคด้ ใส่ซองฟิลม์พลาสติก 

และป้อนช้ินงานเข้าเคร่ืองเป่าพลาสติกและใช้หลักการ 

ECRSลดขั้นตอนการทํางานไม่จําเป็น เช่น จัดวางโต๊ะ 

อุปกรณ์ใหม่ลดการใชแ้ขนเอ้ือมหยิบแป้ง และรวมขั้นตอน

แกะกล่องผลิตภณัฑ์และติดบาร์โคด้ ขั้นตอนใส่ซองฟิลม์

พลาสติกรวมกับใส่ผลิตภัณฑ์ของแถม และขั้นตอนติด

สต๊ิกเกอร์รวมกบับรรจุใส่กล่อง หลงัการปรับปรุงช่วยลด



Eng. & Technol. Horiz., vol. 41, no. 1, 2024, Art. no. 410105  3 of 17 

จาํนวนพนกังานจาก 15 คน เหลือ 12 คนและสามารถบรรจุ

กล่องเพ่ิมจาก 214 กล่องต่อวนัเป็น 278 กล่องต่อวนั [3] 

งานวิจยัหาแนวทางลดเวลาปรับตั้ง 

เคร่ือง เจียร์แหวนตลบัลูกปืน ดาํเนินการคดัแยกขั้นตอน

การปรับตั้งเคร่ืองดว้ยวิธี Two minute analysis จาก 13 ขั้นตอน

คงเหลือ 8ขั้นตอนหลักท่ีนํามาปรับรุงด้วยหลักการ ECRS 

เช่น ตรวจสอบแหวน ติดตั้งแหวน ขดัแผน่ Driving plate ปรับ

แกนหมุน เวลาว่างงาน การคน้หาเคร่ืองมือใชใ้นงานประกอบ

ตลบัลูกปืน ปรับแผ่น Driving plate และการทาํความสะอาด

สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจากเดิม 195 นาที เหลือ 

114 นาที ลดเวลาร้อยละ 41.53 [4]  

งานวิจัยนําหลักการ SMEDร่วมกับ ECRSลดเวลาการ

ปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยมีงานวิจยัเสนอแนวทางลดเวลาติดตั้ง

แม่พิมพฉี์ดพลาสติกช้ินส่วนของอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วน

รถยนต ์ซ่ึงใชเ้วลาประมาณร้อยละ20 ต่อ เวลาทาํงาน 8 ชัว่โมง 

ใช้เทคนิค SMED แยกขั้นตอนการทาํงานภายนอกสามารถ

ทาํงานล่วงหน้าก่อนไดจ้าํนวน 20 ขั้นตอน ลดเวลาได ้5,313 

วินาทีและใช้หลกัการ ECRS เป็นแนวทางปรับปรุง เช่น ลด

กิจกรรมการค้นหาอุปกรณ์ด้วยใช้รถเข็นสําหรับเตรียม

อุปกรณ์ ลดเวลาได ้679 วินาทีปรับปรุงการติดตั้งท่อนํ้ าหล่อ

เยน็โดยใชข้อ้ต่อสวมเร็วแทนการใช้สายรัดท่อนํ้ า ลดเวลาได ้

416 วินาที และปรับขั้นตอนการติดตั้งท่อนํ้ าหล่อเยน็ทุกคร้ัง

เป็นติดตั้งท่อนํ้ าเย็นถาวร ลดเวลาได้ 834 นาที ดังนั้นการ

ปรับปรุงขั้นตอนและอุปกรณ์ ทาํให้เวลาติดตั้งแม่พิมพล์ดลง

ร้อยละ 70.01[5] งานวิจยันาํเสนอการปรับปรุงและลดเวลาการ

ปรับตั้งแม่พิมพใ์นกระบวนการอดัขึ้นรูปร้อนของบริษทัผลิต

ดิสก์เบรกรถยนต์การผลิตต้องมีการปรับตั้งแม่พิมพ์อย่าง

ต่อเน่ือง เกิดจากกระบวนการอดัขึ้นรูปร้อนมีการเปล่ียนรุ่น

การผลิตเฉล่ีย 15 คร้ังต่อวนั และใชเ้วลาในการปรับตั้งเคร่ือง

นานท่ีสุด นําแนวทางปรับปรุงด้วยเทคนิค SMED ร่วมกับ

หลกัการตั้งคาํถาม 5W1H พบว่าขั้นตอนขบัรถโฟลค์ลิฟท์ยก

แม่พิมพไ์ปทาํความสะอาด ขบัรถโฟล์คลิฟท์ยกแม่พิมพ์ชุด

ใหม่จากตูอุ่้นไปยงัเคร่ืองพิมพร้์อน สามารถทาํงานนอกเวลา

ล่วงหน้าได ้และใชห้ลกัการ ECRSปรับปรุงตวัเคร่ืองจกัร ทาํ

ให้ลดระยะทางการขนยา้ยแม่พิมพ์จาก 134.28 เมตร เหลือ 

95.68 เมตร ลดเวลาปรับตั้งแม่พิมพ์จาก 942.2 วินาที ลดลง 

492.8 วินาที คิดเป็นร้อยละ 52 [6] งานวิจยัหาแนวทางการลด

เวลาการสูญเปล่าในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของกระบวนการ

บรรจุผลิตภณัฑ์หัวเช้ือเคร่ืองด่ืมชนิดผงพบว่า กระบวนการ

บรรจุผลิตภัณฑ์ท่ีผสมแล้วลงซอง มีเวลาการทาํงานท่ีสูญ

เปล่าจากขั้นตอนการเปล่ียนมว้นกระดาษอลูมิเนียมฟอยล์มาก

ท่ีสุด เกิดจากไม่มีมาตรฐานการทาํงานท่ีชัดเจน ผูวิ้จยัเสนอ

การปรับปรุงดว้ยการเปล่ียนงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค 

SMED และใชห้ลกัการ ECRS จดัเรียงงานใหม่กาํจดังานท่ีไม่

จาํเป็นออกและจดัหาอุปกรณ์ช่วยทาํงานไดง้่ายขึ้นอุปกรณ์

ช่วยลดเวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการเปล่ียนม้วนกระดาษ

อลูมิเนียมฟอยลล์ดลงร้อยละ67จากเวลาเดิมก่อนการปรับปรุง 

ทาํให้กาํลงัการผลิตเพ่ิมขึ้นเป็น16,143 ซองต่อวนั [7] งานวิจยั

หาแนวทางลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองขึ้นรูปแบบสุญญากาศ และ

ปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองผลิตกล่องบรรจุแปรงขดั

ฟัน ใช้หลักการ SMEDนําขั้นตอนการจัดเตรียมแม่พิมพ์ 

บลอ็กมีดตดั แผน่เขียงตั้งมีด และขั้นตอนการเปล่ียนบล็อคมีด

ตัดและติดตั้ งบางส่วนเป็นการทาํงานล่วงหน้าได้และนํา

หลกัการ ECRS ปรับปรุงและลดขั้นตอนการเปล่ียนบล็อคมีด

ตัดและติดตั้งบล็อคมีดตัด ทาํให้ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองได้ 

956.66 วินาที คิดเป็นร้อยละ 19.71 [8] 

งานวิจัยนําเสนอการประเมินประสิทธิผลการใช้  

เคร่ืองจักรโดยรวม ในกรณีลดความสูญเสียจากการหยุด 

เคร่ืองจกัรและลดเวลาเปล่ียนรุ่นการผลิต การลดความสูญเสีย

ในกรณีหยุดเดินเคร่ืองจักรกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

นั้น ไดท้าํการสนทนากลุ่มร่วมกบัผูป้ฏิบติังาน มีขอ้สรุปให้

ดําเนินการจัดทําคู่มือมาตรฐานในการปฏิบัติงาน การจัด

อบรมและวางแผนงานการใช้ เคร่ืองจักรของฝ่ายผลิต การ

พฒันาความชาํนาญของผูป้ฏิบัติงานรวมทั้งการเปิดโอกาส

ผู ้ปฏิบัติงานได้มีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหา ส่งผลให้

สามารถลดความสูญเสียจากการหยุดเดินเคร่ืองจกัรจาก 135 

ชัว่โมงเป็น 112 ชัว่โมง ค่า OEE สามารถลดความสูญเสียจาก

การหยุดเดินเคร่ืองจักรจาก 135 ชั่วโมงเป็น 112 ชั่วโมง ค่า 

OEE เพ่ิมขึ้นจากร้อยละ67.91 เป็น ร้อยละ 72.25[9]งานวิจยัลด

เวลาเปล่ียนรุ่นการผลิตใช้หลกัการ SMED แยกขั้นตอนการ

เปล่ียนแม่พิมพเ์คร่ืองฉีดพลาสติกเป็นงานภายนอกและภายใน 

แล้วจัดขั้นตอนการเปล่ียนแม่พิมพ์ใหม่ ทาํให้ลดเวลาการ
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เปล่ียนจาก 8.99 นาที เหลือ 3.88 นาที ทาํให้ ค่า OEE เพ่ิมขึ้น

จากร้อยละ 65.47 เป็นร้อยละ 68.73 คิดเป็นรัอยละ 3.26[10] 

จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่า มีนําการจัดสมดุล

สายการผลิตร่วมกับหลักการ ECRSการใช้หลักการSMED 

และหลกัการ ECRS หรือใชร่้วมกนัทั้งสองหลกัการ และการ

ใชห้ลกัการ SMED แลว้ประเมินผลดว้ย OEE ดงันั้นงานวิจยั

น้ีนําเสนอแนวทางการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน

ประยกุตห์ลกัการ SMED ร่วมกบัหลกัการ ECRS และแผนภูมิ

กระบวนการไหลแล้ววัดประเมินผลก่อนและหลังการ

ปรับปรุงด้วยOEE ซ่ึงทําการประเมินด้านอัตราการเดิน

เคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพการใชเ้คร่ืองจกัร และอตัราคุณภาพ 

 

2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 

การปรับตั้งเคร่ืองจักรจะเกิดขึ้นเม่ือแผนการผลิตมีการ

เปล่ียนแปลงชนิดผลิตภณัฑ์ หรือช่วงเวลาแรกหลงัจากการ

หยุดเคร่ืองเป็นเวลานาน แผนการผลิตเปล่ียนชนิดผลิตภณัฑ์

บ่อยคร้ัง ส่งผลให้ระยะเวลาในการปรับตั้ งเคร่ืองมากขึ้ น 

ประสิทธิผลการผลิตลดลง ดงันั้นการนาํหลกัการลดเวลาการ

ทาํงานของเคร่ืองจักรมาประยุกต์ใช้ เช่น หลกัการ SMED , 

ECRS และแผนภูมิกระบวนการไหล เป็นตน้ 

2.1 การปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว ( Single minute 

exchange of dies, SMED) 

เป็นเทคนิคท่ีช่วยให้สามารถดําเนินการติดตั้ งและ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรให้ไดภ้ายในเวลาท่ีเป็นเลขหลกัเดียว

เ ป็นวิธีการท่ี มีประสิทธิผลท่ีสุดท่ีทําให้ เวลาในการ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรส้ันลง แนวความคิดพ้ืนฐานของ

ระบบ SMED ประกอบดว้ยการปฏิบติัการติดตั้งเคร่ืองจกัร

สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท ดงัน้ี  

1) การตั้ งเคร่ืองภายใน (Internal setup) การปฏิบัติการท่ี

ตอ้งการทาํในขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุทาํงาน 

2) การตั้งเคร่ืองภายนอก (External setup) การปฏิบติัการท่ี

สามารถทาํไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัคงทาํงานอยู ่ 

เวลาการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร (Changeover time) สามารถ

ลดลงไดโ้ดยการแปลงการปฏิบติัการตั้งเคร่ืองภายในให้เป็น

การปฏิบติัการตั้งเคร่ืองภายนอกให้ไดม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะมาก

ได ้เพ่ือลดเวลาการหยดุของเคร่ืองจกัรให้นอ้ยลง [11] 

2.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process charts) 

แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิอีกแบบหน่ึงท่ีมี

การใชม้ากท่ีสุด แผนภูมิน้ีใชวิ้เคราะห์ขั้นตอนการไหลของ

วตัถุดิบ ช้ินส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไหวใน

กระบวนการพร้อมๆ กบักิจกรรมต่างๆ ท่ีเกิดขึ้น โดยแสดง

เป็นสัญลักษณ์และคําบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ

กระบวนการไหลการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลน้ีใช้

สัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซ่ึงกาํหนดโดย The American 

society of mechanical engineers ในสหรัฐอเมริกา [12] ดงั

แสดงในตารางท่ี 1  

 

ตารางท่ี 1 สัญลกัษณ์แผนภูมิกระบวนการไหล 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก คาํจาํกดัความโดยยอ่ 

 
การปฏิบติังาน 

-การเตรียมวตัถุ 

-การประกอบช้ินส่วน/

ถอดส่วนประกอบออก 

 
การตรวจสอบ 

-การตรวจสอบ

คุณภาพ 

หรือปริมาณ 

 
การเคล่ือนท่ี 

-การเคล่ือนวตัถุจาก

จุดหน่ึงไปยงัอีกจุด

หน่ึง 

 
การรอคอย -การรอคอย 

 
การเก็บ -การเก็บรักษา 

 

2.3 การปรับปรุงกระบวนการหลักการ ECRS 

ECRS เป็นแนวคิดท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารการจดัการ

อย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นท่ีการมีส่วนร่วมของ

พนักงานทุกคน สภาพแวดล้อมในการทาํงานให้ดีขึ้นอยู่

เสมอหัวใจสําคญัอยู่ท่ีตอ้งมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง จึง

เป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยู่ เ ดิม และ

ปรับปรุงให้ดีย่ิงขึ้น  

1) E (Eliminate) คือ การตัดขั้ นตอนการทํางานท่ีไม่

จาํเป็นในกระบวนการออกไป 
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3) C (Combine) คือ การรวมขั้ นตอนการทํางานเข้า

ดว้ยกนั เพ่ือประหยดัเวลาหรือแรงงานในการทาํงาน  

4) R (Rearrange) คือ การจดัลาํดบังานใหม่ให้เหมาะสม  

5) S (Simplify) คือ ปรับปรุงวิธีการทาํงาน หรือสร้าง

อุปกรณ์ช่วยทาํงานไดง้่ายขึ้น [9]  

3. ระเบียบการวิจัย 

ผูวิ้จยัไดศึ้กษาการปรับตั้งเคร่ืองจกัร และกระบวนการ

บรรจุหลอดยาสีฟันลงหลอด ของบริษทักรณีศึกษา เพ่ือนาํ

ขอ้มูลมาหาแนวทางการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง Filling 

โดยมีขั้นตอนการวิจยั ดงัแสดงในรูปท่ี 1 

 
รูปท่ี 1 ระเบียบการวิจยั
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3.1 ขั้นตอนปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน 

1) ศึกษาขั้นตอนและเขียนวิธีการปรับตั้งเคร่ือง 

2) เก็บขอ้มูลระยะเวลาการทาํงานก่อนปรับปรุงในแต่

ละขั้นตอน 

3) สร้างแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการปรับตั้ ง

เคร่ืองก่อนปรับปรุง ระบุระยะเวลาการปบติังาน การเดิน

ของพนกังาน และการตรวจสอบการเดินเคร่ือง 

4) ทาํการแยกขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองทาํงานภายใน

และภายนอก แลว้ดาํเนินการเปล่ียนจากการปรับตั้งเคร่ือง

ภายในเป็นการปรับเคร่ืองภายนอกใหม้ากท่ีสุด เพ่ือลดเวลา

สูญเปล่าการเตรียมและประกอบอุปกรณ์ โดยใชห้ลกัการ 

SMED  

5) ทําการปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้ งเคร่ืองและ

จัดหาอุปกรณ์และเคร่ืองมือ เพ่ือให้เคร่ืองบรรจุยาสีฟัน

เดินเคร่ืองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยใชห้ลกัการ ECRS  

6) เก็บขอ้มูลระยะเวลาการทาํงานหลงัปรับปรุงในแต่

ละขั้นตอน 

7) เปรียบเทียบเวลาสูญเปล่าก่อนและหลังก าร

ปรับปรุง 

7.1) ในกรณีสามารถลดเวลาสูญเปล่าโดยการ

ปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองและจดัหาอุปกรณ์และ

เคร่ืองมือ ให้เขียนแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการปรับตั้ง

เคร่ืองหลงัปรับปรุง 

7.2) ในกรณีไม่สามารถลดเวลาสูญเปล่าได้ ให้

ปรับแกไ้ขวิธีการเตรียมและประกอบอุปกรณ์ การปรับปรุง

ขั้นตอน รวมทั้งการจดัหาอุปกรณ์และเคร่ืองมือ 

8) สร้างแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการปรับตั้ ง

เคร่ืองหลงัปรับปรุง 

9) ประเมินผลก่อนและหลงัการปรับปรุงดว้ยการวดั

ประสิทธิผลการใชเ้คร่ืองโดยรวม 

10) เขียนมาตรฐานการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน 

3.2 ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจักรบรรจุยาสีฟันลงหลอด 

จากการศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของกระบวนการบรรจุ

ยาสีฟันใส่หลอด เขียนเป็นขั้นตอนการทาํงานหลกั ไดด้งัน้ี 

(ดงัรูปท่ี 2 ) 

 

 
รูปท่ี 2 ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน 

 

การทาํงานของกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร สามารถ

แบ่งขั้นตอนไดเ้ป็น 5 ขั้นตอน ดงัน้ี  

1) ประกอบท่อเหล็กกลา้ไร้สนิมจากเคร่ืองป๊ัมเขา้เคร่ือง 

Filling เร่ิมต้นด้วยการประกอบท่อจากเคร่ืองป๊ัมเข้าเคร่ือง 

Filling พนักงานไม่มีความชาํนาญในการประกอบท่อ ทาํให้

ใชเ้วลามาก และพบว่ามีขั้นตอนการเดินเพ่ือหยิบอุปกรณ์มาก 

เน่ืองจากรถเข็นท่ีเก็บอุปกรณ์ไม่สามารถเข้าถึงการทาํงาน

หนา้เคร่ืองได ้ 

2) ประกอบเคร่ืองป๊ัมและต่อท่อจากถงัวตัถุดิบเขา้เคร่ือง

ป๊ัม ประกอบหัวก๊อก อุปกรณ์หางปลาไหล ฝาปิดเคร่ืองป๊ัม 

และท่อยางท่ีทาํหนา้ท่ีเป็นทางผา่นจากถงัวตัถุดิบเขา้เคร่ืองป๊ัม  

3) ประกอบ Piston, Cylinder, Rotary valve และ Filling 

Head เข้ากับเคร่ือง Filling เป็นช้ินส่วนท่ีจะต้องนําไป

ประกอบเข้ากับเคร่ือง Filling ขั้นตอนการประกอบมีความ

ซบัซอ้นมาก อาศยัความชาํนาญในการประกอบช้ินส่วน 

4) ติดตั้งเคร่ือง Filling ให้พร้อมใช้งาน ติดตั้งช้ินส่วนท่ี

เหลือเข้ากับเคร่ือง Filling ประกอบด้วย การติดตั้ง Hopper, 

ติดตั้งใบพดักวนส่วนผสม, ติดตั้งท่ีวางหลอดยาสีฟัน, ติดตั้ง

เซนเซอร์ , ติดตั้ งเคร่ืองฉีดลมร้อน และปรับตั้ งสายพาน

สาํหรับนาํหลอดยาสีฟันเขา้เคร่ือง Filling  
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5) ตรวจสอบการทํางานเคร่ือง Filling เดินเคร่ืองเพ่ือ

ทดสอบการทาํงานของเคร่ือง Filling พบว่าป๊ัมไม่สามารถดูด

ยาสีฟันจากถงัวตัถุดิบได ้ตอ้งทาํการถอดท่อยาง และเปิดฝา

ป๊ัมเพ่ือใส่ยาสีฟันเขา้ไปให้ป๊ัมมีแรงดูดมากขึ้น จึงปิดฝาป๊ัม

และประกอบท่อยางเขา้ตามเดิม 

ขั้นตอนการปรับตั้ งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน ดังรูปท่ี 2 

ดาํเนินการจบัเวลาการแต่ละขั้นตอน คาํนวณเวลาทาํงาน

เฉล่ีย สามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการไหลก่อนปรับปรุง

ดงัแสดงในตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 แผนภูมกิระบวนการไหลของขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันก่อนปรับปรุง 

ลาํดบั

ท่ี 
กิจกรรม กิจกรรมยอ่ย 

ระยะทาง 

(เมตร) 

เคร่ืองหมาย เวลา

(นาที)/

คร้ัง      

1 
ประกอบท่อเหลก็กลา้ไร้สนิม

เขา้กบัเกียร์ป๊ัมเขา้เคร่ือง Filling 

ขั้นตอน

ปฏิบติังาน 
1 

 
    35 

ขั้นตอนการ

เดิน 
     0.5 

2 

ประกอบเกียร์ป๊ัมและท่อต่อออก

จากถงัเก็บยาสีฟันเขา้เคร่ือง 

Filling 

ขั้นตอน

ปฏิบติังาน 
1 

 
    55 

ขั้นตอนการ

เดิน 
 

 
   3 

3 

ประกอบ Piston, 

Cylinder,Rotary Valve และ

Filling Head เขา้กบัเคร่ือง 

Filling 

ขั้นตอน

ปฏิบติังาน 
1 

 
    36 

ขั้นตอนการ

เดิน 
     0.5 

4 
ประกอบช้ินส่วนอ่ืนๆของเคร่ือง 

Filling 

ขั้นตอน

ปฏิบติังาน 
1 

 
    12 

ขั้นตอนการ

เดิน 
 

 
   1.5 

5 
ตรวจสอบการทาํงานเคร่ือง 

Filling 

ขั้นตอน

ปฏิบติังาน 
 

 
    3.6 

ขั้นตอนการ

ตรวจสอบ 
   

 
 10 

6 เร่ิมเดินเคร่ือง Filling         

 

3.3 การเก็บข้อมูลการเดินเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน ก่อนปรับปรุง 

ผูวิ้จยัดาํเนินการเก็บขอ้มูลการเดินเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน

จาํนวน 20คร้ัง ในวนัท่ี 6, 13, 16, 20, 23 และ27 มิถุนายน

565 วนัท่ี 5, 8, 12, 17, 19, 26 และ 29 กรกฎาคม วนัท่ี 2, 5, 

9, 16, 18, 23 และ30สิงหาคม 2565ข้อมูลระยะ เวลาเฉล่ีย

การปรับตั้งเคร่ืองแต่ละขั้นตอนหลกั(รูปท่ี 2 ) ข้อมูลการ

สรุปผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลก่อน

ปรับปรุงดงัแสดงในตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล

ก่อนปรับปรุง 

สัญญาลกัษณ์ ความหมาย 
เวลาเฉล่ีย

(นาที) 
ร้อยละ 

 การปฏิบติังาน 141.6 90.13 

 
การเคล่ือนยา้ย 5.5 0.35 

 การรอคอย - - 

 การตรวจสอบ 10 0.62 

 
การเก็บ - - 

เวลาทั้งหมด 157.1 100 

จากตารางท่ี 3 พบว่าใช้ระยะเวลาเฉล่ียปรับตั้ งเคร่ือง

ทั้งหมด 157.1นาที เวลาเฉล่ียของขั้นตอนปฏิบัติงานคิด

เป็นร้อยละ 90.13ดงันั้นผูวิ้จยัดาํเนินการลดเวลาในขั้นตอน

การปฏิบติังานดงัแสดงในหวัขอ้ 3.3 

 

4. ผลการวิจัย  

4.1 แนวทางลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันลงหลอด

ด้วยหลักการ SMED  

ขั้นตอนของการประกอบช้ินส่วนเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน สามารถ

แบ่งแยกเป็นงานภายในเวลา และทาํงานนอกเวลา ดงัตารางท่ี 4 

 

 

ตารางท่ี 4 การแยกงานนอกเวลาและงานในเวลาดว้ยหลกัการ SMED 

ลาํดบั กิจกรรม งานในเวลา งานนอกเวลา 

1 ประกอบท่อเหลก็กลา้ไร้สนิมเขา้กบัเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน  X 

2 การประกอบเคร่ืองป๊ัมและท่อต่อจากถงัวตัถุดิบเขา้เคร่ืองบรรจุยาสีฟัน X  

3 การประกอบ Piston, Cylinder, Rotary valve และ Filling head กบัเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน  X 

4 ประกอบส่วนอ่ืนๆของเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน X  

5 ตรวจสอบการทาํงานของเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน X  

 

ขั้นตอนการประกอบท่อเหลก็กลา้ไร้สนิมเขา้กบัเคร่ือง 

Filling และขั้นตอนการประกอบ Piston, Cylinder, Rotary 

valve, Filling head เข้ากับ เค ร่ืองFilling ผู ้วิจัย เสนอให้

ทาํงานประกอบล่วงหน้าในวนัก่อนหน้า แลว้นาํไปติดตั้ง

เคร่ือง Filling ในวนัทาํงานถดัไป ทาํให้สามารถลดเวลา

การปรับตั้งเคร่ือง เพราะมีช้ินส่วนเคร่ืองจกัรพร้อมนาํไป

ติดตั้งได้ทันที ดังนั้นผูวิ้จัยกาํหนดให้ขั้นตอนน้ีเป็นงาน

นอกเวลา  

การปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันด้วยหลกัการ SMED 

ผูวิ้จยัไดวิ้เคราะห์ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน

ดงัหัวขอ้ 3.1 มีแนวทางการปรับปรุงดงัแสดงในตารางท่ี 5 

ดงัน้ี  

 

ตารางท่ี 5 การปรับปรุงปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยหลกัการ SMED  

ลาํดบั 

SMED-1 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

ลดขั้นตอนประกอบขอ้ต่อ

ท่อยางกบัถงัยาสีฟัน 
6 นาที 

 
ขอ้ต่อเหลก็กลา้ไร้สนิมแบบเดิม 
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ตารางท่ี 5 การปรับปรุงปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยหลกัการ SMED (ต่อ) 

ลาํดบั 

 วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง 
เวลา 

(นาที) 
รูปภาพ 

เตรียมขอ้ต่อสวมเร็ว

(Quick coupling)เขา้กบั

ท่อยางและเกียร์ป๊ัม 

เตรียมขอ้ต่อสวมเร็วเขา้

กบัท่อยางกบัถงัยาสีฟัน

ล่วงหนา้ 

ใชข้อ้ต่อสวมเร็ว

เหลก็กลา้ไร้สนิมแทน

ขอ้ต่อเหลก็กลา้ไร้สนิม

แบบเดิม 

1 

 
ขอ้ต่อเหลก็กลา้ ไร้สนิมสวมเร็ว 

SMED-2 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

ประกอบPiston, Cylinder, 

Rotary valve และ Filling 

head 

12.5 

  

วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง 
เวลา 

(นาที) 
รูปภาพ 

ประกอบPiston, 

Cylinderแและ Filling 

headล่วงหนา้ เม่ือตอ้ง 

การใชง้านจะไดน้าํไป

ติดตั้งไดท้นัที 

จดัหาRotary valve 

สาํรอง เพ่ือไม่ตอ้งรอ

ให้ช้ินส่วนของRotary 

valve ขดุแรกท่ีลา้งไว ้

ให้แหง้ถึงจะมา

ประกอบได ้

7.8 

 

 

SMED-1 หมายถึง การเตรียมขอ้ต่อสวมเร็วเหล็กกลา้ไร้

สนิมเขา้กบัท่อยางและเกียร์ป๊ัม แทนการใชข้อ้ต่อเหล็กกลา้

ไร้สนิม ลดเวลาจากเดิม 5 นาที เหลือ 1นาที ลดลง 4 นาที 

SMED-2 หมายถึง การเตรียมประกอบ Piston, Cylinder, 

Rotary valve และ Filling head ไวก่้อนล่วงหน้า เม่ือตอ้งการ

ติดตั้งช้ินส่วนดงักล่าวในเวลาต่อมา สามารถติดตั้งไดท้นัที 

ลดเวลาจากดิม 12.5 นาที เหลือ 4.7 นาที ลดลง 7.8 นาที 

4.2 แนวทางลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันลงหลอด

ด้วยหลักการ ECRS  

การปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันด้วยหลักการ ECRS

ผูวิ้จยัไดวิ้เคราะห์ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน

ดงัหัวขอ้ 3.1 มีแนวทางการปรับปรุงดงัแสดงในตารางท่ี 6

ดงัน้ี  
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ตารางท่ี 6 การปรับปรุงปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยหลกัการ ECRS 

ลาํดบั 

R-1 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

เม่ือตอ่เส้ือเกียร์ป๊ัมและท่อยางจากนั้นเดิน

ป๊ัมแตย่าสีฟันไม่ไหลออกจากถงั 
12 

 
วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

เติมยาสีฟันในเส้ือเกียร์ป๊ัมและทอ่ยาง

เพ่ือให้เกิดแรงดูดยาสีฟันไหลออกจาก

ถงั 

เพ่ิมขั้น ตอนการใส่ยาสีฟันใน

เส้ือเกียร์ป๊ัมและท่อยางก่อน

เดินเคร่ืองเกียร์ป๊ัมทุกคร้ัง 

3  

S-1 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

พนกังานประกอบท่อยงัขาดความชาํนาญ 8 

 
วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

อบรมวิธีการประกอบท่อ - 3  

S-2 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

การขนัแหวนลอ็คทอ่ไม่ถูกตอ้ง - 

 
วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

การใชเ้คร่ืองมือไม่ถูกตอ้ง ตอ้งให้

คอ้นไนล่อนแทนการใชป้ระแจ 

เตรียมประ กอบท่อส่วนท่ี 1 และ 2 

ล่วงหนา้ในแนวตรงก่อน 
- 

 

S-3 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

การต่อท่อถ่ายยาสีฟันลงถงัตอ้งเล่ือน

ป๊ัมเพ่ือให้ยาสีฟันลงถงัพอดี 
- 
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ตารางท่ี 6 การปรับปรุงปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยหลกัการ ECRS(ต่อ) 

ลาํดบั 

S-3 

วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

เส้นกาํหนดตาํแหน่งเกียร์ป๊ัมเพ่ือให้ท่อ

ถ่ายยาสีฟันอยูใ่นตาํแหน่งลงถงัพอดี 
 - 

 

S-4 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

กล่องใส่อุปกรณ์ไม่สะดวกตอ่การใช้

งาน มีการเดินมาหยิบเปล่ียนอุปกรณ์ 
- 

 
วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

- 

สวมใส่เส้ือหรือเขม็ขดัเพ่ือใส่

เคร่ืองมือท่ีจาํเป็นเช่น ประแจปาก

ตาย ไขควง เป็นตน้ลดเวลาในการ

คน้หาเคร่ืองมือ 

- 

 

S-5 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

การจดัเก็บท่อ Rotary valve และ

อุปกรณ์อ่ืนในกระบะเดียว 
- 

 
วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง 
เวลา

(นาที) 
รูปภาพ 

 จดัทาํรถเขน็ จดัเก็บท่อวางแนวตั้ง - 

 

S-6 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

การขนัน็อตใชป้ระแจปากตาย 

5 จุด 
5 
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ตารางท่ี 6 การปรับปรุงปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยหลกัการ ECRS(ต่อ) 

ลาํดบั 

S-6 

วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

ใชบ้ลอ็คลมแทนการใชป้ระแจปาก

ตาย 
- 2 

 

S-5 

วิธีปัจจบุนั 

วิธีการ เวลา(นาที) รูปภาพ 

การเคล่ือน ยา้ยบนัไดเหลก็ไม่

สะดวก 

 

- 

 
วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ วิธีการต่อเน่ือง เวลา(นาที) รูปภาพ 

ใส่ลอ้เป็นและลอ้ตาย - -- 

 

R-1หมายถึง ขั้นตอนการต่อเส้ือเกียร์ป๊ัมกบัท่อยางจาก

ถงัเก็บยาสีฟันตอ้งเติมยาสีฟันในตวัเกียร์ป๊ัมและท่อยางให้

เต็มทุกคร้ัง เพ่ือป้องกนัการเดินปั็มตัวเปล่า (Run dry) ทาํ

ให้ยาสีฟันไม่ไหลเขา้สู่ Rotary valve ได ้นาํไปเป็นขั้นตอน

การทาํงานมาตรฐานปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน ลดเวลา

จากเดิม 12 นาที เหลือ 3 นาที ลดลง 9 นาที 

S-1 หมายถึง พนกังานฝ่ายผลิตยงัขาดความชาํนาญงาน

ประกอบและถอดท่อยางกับกับเกียร์ป๊ัมและถังยาสีฟัน 

ดาํเนินการอบรมวิธีการประกอบและถอดท่อยางท่ีถูกตอ้ง 

โดยพนกังานช่างซ่อมบาํรุง ลดเวลาจากเดิม 8 นาที เหลือ 3 

นาที ลดลง 5 นาที 

S-2 หมายถึง การใช้เคร่ืองมือประกอบท่อไม่ถูกตอ้ง 

เช่น การใชป้ระแจปากตายขนัน๊อคหนา้แปลน แลว้ใชค้อ้น

หัวเหล็กทุบประแจปากตาย แทนการใช้ค้อนหัวไนล่อน

หรือพลาสติก ตามข้อกาํหนด GMP ไม่มีผลต่อเวลาการ

ทาํงาน 

S-3,4,7 หมายถึง ขอ้แนะนาํในกาํหนดตาํแหน่งเกียร์ป๊ัม

ให้แน่นอน บนัไดเหล็กใส่ลอ้ และจดัหาเส้ือกัก๊มีกระเป๋า

ใส่เคร่ืองมือประกอบท่อ เช่น ไขควง ประแจปากตาย เป็น

ตน้ ไม่มีผลต่อเวลาการทาํงาน  

S-5 หมายถึง การจดัเก็บท่อ, Rotary valve และช้ินส่วน

อ่ืน ให้เป็นระเบียบบนชั้นวางท่อแนวตั้งแทนวางในกระบะ

ใบเดียว ทาํให้การคน้หาและมองเห็นไดง้่ายไม่มีผลต่อเวลา

การทาํงาน 

S-6 หมายถึง การใชบ้ล็อกลม (Air impact wrench )ขนั

หัวโบลต์ 5 ตาํแหน่ง แทนการใช้ประแจปากตาย ช่วยให้

การขนัโบลตไ์ดส้ะดวกขึ้น ลดเวลาจากเดิม 5 นาที เหลือ 2 

นาที ลดลง 3 นาที 
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4.3 ผลการปรับปรุงปรับตั้ งเคร่ือง Filling ด้วยหลักการ

SMED และ ECRS  

หลงัจากดาํเนินการปรับปรุงปรับตั้งเคร่ืองFilling โดยการ

จดัซ้ืออุปกรณ์ อบรมพนกังาน และเขียนขั้นตอนการ

ทาํงานปรับตั้งเคร่ืองเป็นมาตราฐาน จากดาํเนินการเก็บ

ขอ้มูลการเดินเคร่ือง Filling จาํนวน 15 คร้ัง ในวนัท่ี 

1,8,15,22 และ 29เดือนพฤศจิกายน 2565 วนัท่ี 6,13,15,20 

และ 23 ธนัวาคม และวนัท่ี 4,11,13,18 และ25 มกราคม 

2566 ขอ้มูลระยะเวลาเฉล่ียการปรับตั้งเคร่ืองแต่ละขั้นตอน

หลกั (รูปท่ี 2) ดงัแสดงใน ตารางท่ี 7และสรุปผลวิเคราะห์

แผนภูมิกระบวนการไหลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการ

ปรับปรุง ดงัแสดงในตารางท่ี 8

 

ตารางท่ี 7 แผนภูมกิระบวนการไหลการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันก่อนและหลังการปรับปรุง 

ลาํดบั 

ท่ี 

กิจกรรม กิจกรรมยอ่ย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา (นาที)/คร้ัง 
หมายเหต ุ

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

1 
ประกอบท่อเหล็กกลา้ไร้สนิม

กบัเกียร์ป๊ัมเขา้เคร่ือง Filling 

ขั้นตอนปฏิบติังาน 
1 

35 32 
S-1, S-2 

ขั้นตอนการเดิน 0.5 0.5 

2 
ประกอบเกียร์ป๊ัมและท่อต่อ

จากถงัยาสีฟันเขา้เคร่ืองFilling 

ขั้นตอนปฏิบติังาน 
1 

55 36 SMED-1, R-

1, S-1, S-2, 

S-3, S-4 ขั้นตอนการเดิน 3 2.5 

3 

ประกอบ

Piston,Cylinder,Rotary Valve 

และ Filling Head เขา้กบัเคร่ือง 

Filling 

ขั้นตอนปฏิบติังาน 

1 

36 25.5 
SMED-2, S-

5, S-6, S-7 
ขั้นตอนการเดิน 0.5 0.2 

4 
ประกอบช้ินส่วนอ่ืนๆของ

เคร่ือง Filling 

ขั้นตอนปฏิบติังาน 
1 

12 12.8 
S-6 

ขั้นตอนการเดิน 1.5 1.5 

5 
ตรวจสอบการทาํงานเคร่ือง 

Filling 

ขั้นตอนปฏิบติังาน  3.6 3.6  
ขั้นตอนการตรวจสอบ  10 10 

6 เร่ิมเดินเคร่ือง Filling      

 

ตารางท่ี 8 สรุปผลวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

สัญญาลกัษณ์ ความหมาย 
เวลาเฉล่ีย(นาที) เวลาลดลง 

ก่อน หลงั นาที ร้อยละ 

 
การปฏิบติังาน 141.6 109.9 31.7 22.39 

 
การเคล่ือนยา้ย 5.5 4.7 0.8 14.54 

 การรอคอย - - - - 

 การตรวจสอบ 10 10 - - 

 การเก็บ - - - - 

เวลาทั้งหมด 157.1 124.6 32.5 20.69 
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จากตารางท่ี 8 เวลาเฉล่ียการปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟัน 

ทั้งหมดลดลงจาก 157.1 นาทีเป็น 124.6 นาที ลดลง 32.5 

นาที คิดเป็นร้อยละ 20.69ของเวลาการทาํงานก่อนการ

ปรับปรุงโดยใชห้ลกัการ SMED และ ECRS ปรับปรุงการ

ปรับตั้งเคร่ืองบรรจุยาสีฟันดงัตารางท่ี5 และตารางท่ี 6 

4.4 การประเมินผลการปรับปรุงด้วยการวัดประสิทธผิลการใช้

เคร่ืองจักรโดยรวม (Overall Equipment Efficiency, OEE) 

การคาํนวณ OEE ก่อนและหลงัปรับปรุง โดยเก็บขอ้มูล

การเดินเคร่ือง Filling เป็นเวลา 20 วนั (20 คร้ัง) และ15 วนั 

(15 คร้ัง) ตามลําดับ การคํานวณOEE ก่อนปรับปรุงใช้

ขอ้มูลเวลาทาํงานเฉล่ียของเคร่ืองจกัรในหน่ึงวนัแสดงใน

ตารางท่ี 9  

 

ตารางท่ี 9 ขอ้มูลเวลาทาํงานเฉล่ียของเคร่ืองจกัรในหน่ีงวนั

ก่อนการปรับปรุง 

เวลาทั้งหมด 480 นาที/วนั 

เวลาหยดุเคร่ืองตามแผน 240 นาที/วนั 

เวลาหยดุเคร่ืองจกัรจริง  307.11 นาที/วนั 

เวลาเคร่ืองจกัรทาํงาน 173.29 นาที/วนั 

เป้าหมายการผลิต 8,400 หลอด/วนั 

จาํนวนท่ีผลิตไดจ้ริง 4,852 หลอด/วนั 

 

เวลาหยดุเคร่ืองตามแผน  = เวลาปรับตั้งเคร่ืองตามแผน + 

เวลาลา้งเคร่ืองจกัรตามแผน + 

เวลาพกัตามแผน 

 = 90 + 90 +60  

 = 240 นาที/วนั 

เวลาหยดุเคร่ืองจกัรจริง = เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร + เวลา

ลา้งเคร่ืองจริง + เวลาในกาพกั

จริง 

 = 157.11 + 90 + 60  

 = 307.11 นาที/วนั 

เวลาเคร่ืองจกัรทาํงานจริง = เวลาทั้งหมด – เวลาหยดุ

เคร่ืองจกัรจริง 

 = 480 - 307.11  

 = 173.29 นาที / วนั  

1) การคํานวณอัตราการเดินเคร่ืองจักร(Availability 

Rate:A)อตัราการเดินเคร่ืองจกัร= เวลาในการผลิตช้ินงาน/เวลา 

 รับภาระงาน 

เวลารับภาระงาน  = เวลาทาํงานทั้งหมด – เวลาท่ี 

เคร่ืองจกัรหยดุตามแผน  

 = 480 - 240  

 = 240 นาที/วนั 

เวลาในการผลิตช้ินงาน = เวลารับภาระงาน - (เวลาท่ี 

เคร่ืองจกัรหยดุจริง – เวลาท่ี

เคร่ืองจกัรหยดุตามแผน) 

 = 240 – (307.11 – 240)  

 = 173.29 นาที/วนั 

อตัราการเดินเคร่ือง = 
173.29
240

×100%  

 = ร้อยละ 72.20 

2) การคาํนวณประสิทธิภาพเคร่ืองจักร (Performance 

Efficiency: P)  

ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร = จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได/้

จาํนวนช้ินงานท่ีส่ังผลิต 

 = 4,852.12
8,400

×100%  

 = ร้อยละ 57.76 

3) การคาํนวณอตัราคุณภาพ (Quality: Q)  

อตัราคุณภาพ = (จาํนวนช้ินงานทั้งหมด – 

จาํนวนช้ินงานท่ีเสีย)/จาํนวน

ช้ินงานท่ีทาํทั้งหมด 

 =4,852−0
4,852

x100% 

อตัราคุณภาพ = ร้อยละ 100  

ดงันั้น OEE = A × P × Q 

 = 0.722 × 0.577 × 1 × 100% 

 = ร้อยละ 41.66 

ขั้นตอนการบรรจุยาสีฟันลงหลอดจะนาํยาสีฟันท่ีคง

ค้างในหัวจ่าย ระบบท่อ และถัง Hopper นํามาบรรจุลง

หลอดไดท้ั้งหมด จึงไม่เกิดของเสียในขั้นตอนการบรรจุยา

สีฟันลงหลอด อตัราคุณภาพจึงคิดเป็นร้อยละ 100  

 การคาํนวณ OEE หลงัการปรับปรุง คาํนวณไดจ้ากขอ้มูล

การทาํงานเฉล่ียของเคร่ืองจักรในหน่ึงวนั ดังแสดงใน

ตารางท่ี 10 
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ตารางท่ี 10 ขอ้มูลเวลาทาํงานเฉล่ียของเคร่ืองจกัรในหน่ีง

วนัหลงัการปรับปรุง 

เวลาทั้งหมด 480 นาที/วนั 

เวลาหยดุเคร่ืองตามแผน 240 นาที/วนั 

เวลาหยดุเคร่ืองจกัรจริง  274.6 นาที/วนั 

เวลาเคร่ืองจกัรทาํงาน 205.4 นาที/วนั 

เป้าหมายการผลิต 8,400 หลอด/วนั 

จาํนวนท่ีผลิตไดจ้ริง 5,751 หลอด/วนั 

 

เวลาหยดุเคร่ืองจกัรจริง = เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร + เวลา

ล้างเคร่ืองจริง + เวลาในการ

พกัจริง 

 = 124.6 + 90 + 60  

 = 274.6 นาที/วนั 

เวลาเคร่ืองจกัรทาํงานจริง = เวลาทั้งหมด – เวลาหยดุ

เคร่ืองจกัรจริง 

 = 480 – 274.6 

 = 205.4 นาที / วนั  

1) การคํานวณอัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability 

Rate:A) 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร = เวลาในการผลิตช้ินงาน/เวลา

รับภาระงาน 

 = 205.4
240

×100% 

อตัราการเดินเคร่ือง = ร้อยละ 85.6 

2) การคาํนวณประสิทธิภาพเคร่ืองจักร (Performance 

Efficiency: P)  

ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร = จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได ้/ 

จาํนวนช้ินงานท่ีส่ังผลิต 

 = 5,751
8,400

×100% 

 = ร้อยละ 68.47 

3) การคาํนวณอตัราคุณภาพ (Quality: Q)  

อตัราคุณภาพ = (จาํนวนช้ินงานทั้งหมด – 

จาํนวนช้ินงานท่ีเสีย)/จาํนวน

ช้ินงานท่ีทาํทั้งหมด 

 = 5,751−0
5,751

×100% 

อตัราคุณภาพ = ร้อยละ 100  

OEE = A × P × Q 

 = 0.856 × 0.6847 × 1 × 100% 

 = ร้อยละ 58.61 

หลงัจากคาํนวณ OEE ก่อนและหลงัการปรับปรุง นาํมา 

เปรียบเทียบผลการปรับปรุง ดงัแสดงในตารางท่ี 11 

 

ตารางท่ี 11 สรุปผลการปรับปรุงดว้ยการวดัประสิทธิผลการ

ใชเ้คร่ืองจกัรโดยยรวม (Overall Equipment Efficiency, OEE) 

รายการ ก่อน หลงั 
ร้อยละการ

เปล่ียนแปลง 

อตัราการเดินเคร่ือง 72.20 85.6 +13.4 

ประสิทธิภาพ

เคร่ืองจกัร 
57.76 68.47 -+10.71 

อตัราคุณภาพ 100 100 - 

OEE 41.66 58.61 +16.95 

 

อตัราการเดินเคร่ืองหลงัปรับปรุงเพ่ิมขึ้นร้อยละ 13.4

เน่ืองจากเวลาการหยุดเคร่ืองเพ่ือปรับตั้ งเคร่ือง filling 

ลดลงจาก 157.11 นาที เหลือเพียง 124.6 นาที ลดลงร้อยละ 

20.7 ส่งผลให้ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุงเพ่ิมขึ้น

ร้อยละ 10.71 ในขณะท่ีอตัราคุณภาพร้อยละ 100 ดงันั้นผล

การวดัประสิทธิผลการใชเ้คร่ืองจกัรโดยรวมเพ่ิมขึ้นจาก

ร้อยละ 41.66 เป็นร้อยละ 58.61 คิดเป็นร้อยละ 16.95  

 

5. สรุปผลการวิจัย 

การปรับตั้งเคร่ืองจักรสามรถลดเวลาจากเดิม 157.1 

นาที เหลือ 124.6 นาที ลดลงร้อยละ15.72โดยใช้หลกัการ 

SMEDดาํเนินการเตรียมท่อยางเพ่ือประกอบขอ้ต่อสวมเร็ว

แทนการขนัน๊อตหน้าแปลนต่อท่อส่งยาสีฟันเขา้เกียร์ป๊ัม 

และการเตรียมประกอบPiston, Cylinder, Rotary valve ไว้

ก่อนล่วงหน้า เพ่ือนาํไปประกอบเขา้กบัเคร่ือง Filling ใน

วนัถดัไป และใช้หลกัการ ECRS ดาํเนินการปรับขั้นตอน

โดยการจดัลาํดบังานใหม่ให้เหมาะสม เพ่ิมขั้นตอนใส่ยาสี

ฟันในเกียร์ป๊ัมและท่อจากถงัยาสีฟันทุกคร้ังเพ่ือป้องกนั

ปัญหาเดินเกียร์ป๊ัมแล้วยาสีฟันไม่ไหลเขา้ป๊ัมดาํเนินการ

ปรับปรุงวิธีการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยทาํงานไดง้่าย
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ขึ้น ไดแ้ก่ อบรมวิธีการประกอบท่อให้แก่พนกังาน การใช้

เคร่ืองมือไม่ถูกตอ้ง เช่นใชค้อ้นไนล่อนแทนการใชป้ระแจ

ตีเส้นกาํหนดตาํแหน่งเกียร์ป๊ัมเพ่ือให้ท่อถ่ายยาสีฟันอยูใ่น

ตาํแหน่งลงถงัพอดี สวมใส่เส้ือหรือเข็มขดัใส่เคร่ืองมือท่ี

จําเป็นเช่น ประแจปากตาย ไขควง ช่วยลดเวลาในการ

คน้หาเคร่ืองมือจดัทาํรถเขน็จดัเก็บท่อวางแนวตั้ง และใช้

บลอ็คลมแทนการใชป้ระแจปากตาย  

จากผลการวดัประสิทธิผลการใช้เคร่ืองจกัรโดยรวมหลงั

ปรับปรุงพบว่า เพ่ิมขี้นจากเดิมร้อยละ41.66 เป็นร้อยละ 58.61 

อย่างไรก็ตามประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุงยงัคงมีค่า

เพียงร้อยละ68.47 ส่งผลให้จาํนวนหลอดยาสีฟันบรรจุแลว้ยงั

มีจาํนวนตํ่ากว่าแผนการผลิตถึง ร้อยละ31.53  

แนวทางการปรับปรุงในอนาคตเพ่ือลดเวลาหยุด

เคร่ืองจกัรคือ ลดเวลาขั้นตอนการถอดลา้งเคร่ืองจกัรตามแผน 

ให้นอ้ยกว่า 90 นาที โดยใชห้ลกัการ SMED และ ECRS  

6. กติติกรรมประกาศ 

งานวิจยัน้ีไดรั้บเงินทุนวิจยัจากภาควิชาวิศวกรรมอุตสา

หการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ กําแพงแสน มหาวิทยาลยั 
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