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บทคัดย่อ

อุตุสุาหกรรมการพิมิพ์ิและบรรจุัภณัฑ์มี์การเติบโตข้�นอุย่างรวดีเร็ว และมีการแข่งขนัที�สุง้ข้�น เพ่ิ�อุตอุบสุนอุงความต�อุงการ

ขอุงลก้ค�าที�ขยายตวัตามขนาดีขอุงกลุ่มธีรุกจิั ทำให�ผู้้�ผู้ลติต�อุงปรบัตวัเพิ่�อุเพิิ�มประสุทิธีภิาพิการผู้ลติ งานวจิัยันี�มวีตัถุปุระสุงค์

เพิ่�อุลดีเวลาปรับตั�งขอุงกระบวนการผู้ลิตกล่อุงกระดีาษถุาดีพิับไดี�ชนิดีสุี�มุม ที�มีขั�นตอุนการติดีตั�ง ปรับแต่ง และทดีสุอุบการ

ทำงานขอุงอุปุกรณ์ที�ใช�บนตัวเคร่�อุงจัักรหลายขั�นตอุน ซ้ึ่�งใช�เวลานานกว่าจัะสุามารถุข้�นรป้กล่อุงกระดีาษเพ่ิ�อุดีำเนินการผู้ลิต 

ที�สุมบ้รณ์ไดี� โดียเริ�มจัากการวิเคราะห์กระบวนการทำงานดี�วยแผู้นภ้มิการไหลขอุงกระบวนการ และใช�เทคนิคการปรับตั�ง 

เคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็วมาใช�เป็นแนวทางในการปรับปรุง จัากการวิจััยพิบว่า เคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุงบรรจุัภัณฑ์์กระดีาษชนิดี 

กล่อุงถุาดีพิับไดี�สุี�มุม ใช�เวลาปรับตั�งเคร่�อุงจัักรเฉลี�ยปัจัจัุบันที� 266 นาที โดียมีเป้าหมายขอุงเวลาการปรับตั�งที�ต�อุงการ ค่อุ 

240 นาที จัากการดีำเนนิการวิจัยัไดี�ทำการพิฒันากระบวนการทำงาน และทำการเปลี�ยนกจิักรรมการปรบัตั�งบนตวัเคร่�อุงจักัร

มาสุ้่กิจักรรมการปรับตั�งนอุกเคร่�อุงจัักร ซ้ึ่�งผู้ลลัพิธ์ีหลังจัากการปรับปรุงงาน สุามารถุลดีเวลาการปรับตั�งเคร่�อุงลงจัาก  

266 นาที เหล่อุเพิียง 160 นาที คิดีเป็นร�อุยละ 40 ขอุงเวลาการปรับตั�งที�ลดีลง ซึ่้�งดีีกว่าเป้าหมายที�ตั�งไว� ทำให�สุามารถุลดี

เวลาในการปรับตั�ง และช่วยเพิิ�มประสุิทธีิภาพิในการดีำเนินงานขอุงกระบวนการผู้ลิตไดี�เป็นที�พิอุใจั

คำสี่ำคัญ: เทคนิคการปรับตั�งเคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็ว การลดีเวลาปรับตั�งเคร่�อุงจัักร กล่อุงถุาดีพิับไดี�ชนิดีสุี�มุม

การอุ�างอุิงบทความ: พิิชญา บุญมา, สุุภาวดีี ธีีรธีรรมากร และ ศรีสุิทธีิ� เจัียรบุตร, “การลดีเวลาปรับตั�งในกระบวนการผู้ลิตกล่อุงถุาดีพิับไดี�

ชนิดีสุี�มุมดี�วยเทคนิคการปรับตั�งเคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็ว,” วารสารวิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนือ, ปีที� 33, ฉบับที� 1, หน�า 56–68, 

ม.ค.–มี.ค. 2566.
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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

 บรรจุัภณัฑ์เ์ป็นร้ปแบบวัสุดีภุายนอุกที�ใช�สุำหรับหอุ่หุ�ม

ผู้ลิตภัณฑ์์ให�ปลอุดีภัย สุะดีวกต่อุการขนสุ่ง การเก็บรักษา 

ตลอุดีจันเสุริมสุร�างภาพิลักษณ์ขอุงสุินค�าให�มีความโดีดีเดี่น

เป็นเอุกลักษณ์ เอุ่�อุอุำนวยให�เกิดีประโยชน์ทางการค�าขอุง 

ผู้้�ผู้ลติผู้้�จัำหน่ายผู้ลิตภณัฑ์ ์[1] ซ้ึ่�งปจััจับุนัธีรุกจิัดี�านการพิมิพ์ิ

บรรจุัภณัฑ์ก์ล่อุงกระดีาษเป็นที�นยิม และมีการแขง่ขนัที�สุง้ข้�น  

เน่�อุงจัากบรรจัุภัณฑ์์กระดีาษ มีน�ำหนักเบา มีขนาดีให�เล่อุก

มากมาย ราคาถุก้ สุามารถุยอุ่ยสุลายไดี�งา่ย กลอุ่งบรรจัภุณัฑ์ ์

กระดีาษมีแนวโน�มการสุ่งอุอุกที�เพิิ�มข้�นเร่�อุยๆ หลังจัาก

ประเทศไทยเข�าสุ้่ประชาคมเศรษฐกิจัอุาเซึ่ียน [2] ดีังนั�น 

ผู้้�ประกอุบการในโรงงานกรณีศ้กษาจัำเป็นที�จัะต�อุงปรับตัว 

ให�ทันต่อุการเปลี�ยนแปลงดีงักล่าว โดียมกีารนำเอุาเคร่�อุงจักัร

และอุุปกรณ์ที�ทันสุมัยเข�ามาประยุกต์ใช�ในกระบวนการผู้ลิต 

หน้�งในอุุปกรณ์หร่อุเคร่�อุงจัักรที�ทันสุมัยนั�น ค่อุ เคร่�อุงข้�น

ร้ปกล่อุงบรรจัุภัณฑ์์กระดีาษที�สุามารถุข้�นร้ปกล่อุงชิ�นงาน

ประเภทถุาดี กลอุ่งฝาบน-ลา่ง หรอุ่กลอุ่งฝาพิบั ในงานวจิัยันี� 

จัะเรียกร้ปแบบงานนี�ว่า กล่อุงถุาดีพัิบไดี�แบบสุี�มุม (Four 

Corner Paperboard Box) [3] เน่�อุงจัากมีการตดิีกาวบริเวณ

มุมขอุงชิ�นงานทั�งหมดี 4 มุม โดียชิ�นงานสุำเร็จัร้ปจัะอุอุกมา

ในลักษณะพิับอุย้่ในแนวระนาบ และเม่�อุต�อุงการนำไปใช�  

จัะข้�นร้ปทรงขอุงชิ�นงานเตรียมบรรจัุสุินค�าอุุปโภค-บริโภค 

เช่น กล่อุงอุาหาร กล่อุงเค�ก ถุาดีอุาหาร ถุาดีโชว์สุินค�า 

ดีังตัวอุย่างที�แสุดีงในร้ปที� 1 โดียเคร่�อุงจัักรนี�เป็นระบบ 

ก้�งอุตัโนมตัทีิ�ต�อุงใช�คนในการตดิีตั�งอุปุกรณใ์นแตล่ะสุว่นขอุง

เคร่�อุงจักัรก่อุนเริ�มผู้ลติงานจัรงิไดี�อุยา่งตอุ่เน่�อุง และผู้ลิตงาน

ไดี�ในปรมิาณมาก อุยา่งไรกต็าม เคร่�อุงข้�นรป้กลอุ่งบรรจัภุณัฑ์์

กระดีาษนี� มีต�นทุนในการผู้ลิตค่อุนข�างสุ้ง เน่�อุงมาจัากราคา

เคร่�อุงจักัรที�สุง้ มกีารใช�อุปุกรณส์ุำหรบัปรบัตั�งที�หลากหลาย 

และมีจัำนวนอุุปกรณ์ร่วมที�ใช�งานจัำนวนมาก ปัญหาสุำคัญ 

ที�พิบ คอุ่ เวลาในการปรับตั�งเคร่�อุงจักัรสุำหรับผู้ลติบรรจัภุณัฑ์ ์

กลอุ่งถุาดีพัิบไดี�แบบสุี�มมุ สุง้เกนิกว่ามาตรฐานเวลาที�กำหนดี

มาจัากสุ่วนวางแผู้นการผู้ลิต โดียการปรับตั�งเคร่�อุงจักัรจัะใช�

พินักงานประจัำเคร่�อุงเพิียงคนเดีียว ดีังนั�น ผู้้�วิจััยไดี�เล็งเห็น

ความสุำคัญในเร่�อุงขอุงเวลาการปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง

ถุาดีพัิบไดี�แบบสุี�มมุ โดียหากสุามารถุทำให�ลดีลงน�อุยกว่าหรอุ่

เทา่กบัมาตรฐานเวลาที�กำหนดีไดี� จัะทำให�มเีวลาในสุว่นขอุง

การผู้ลติเพิิ�มข้�น เปน็ผู้ลทำให�ประสุทิธีภิาพิการผู้ลติกลอุ่งถุาดี

พิับไดี�แบบสุี�มุมสุ้งข้�น 

2. วัสี่ดุ อุปกรณ์์และวิธี่การวิจััย

 งานวิจััยนี�ไดี�ทำการศ้กษาทฤษฎี และงานวิจััยที�

เกี�ยวข�อุง เพิ่�อุนำมาประยุกต์ใช�เป็นแนวทางในการศ้กษา 

โดียเคร่�อุงม่อุสุำคัญที�ใช� ค่อุ การศ้กษาการทำงาน แผู้นภ้มิ

กระบวนการไหล ผู้งัแสุดีงเหตแุละผู้ล และเทคนคิการปรบัตั�ง 

เคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็ว 

2.1 การศึึกษาการทำงาน 

 การศ้กษาการทำงาน (Work Study) ค่อุ การศ้กษาวิธีี 

(Method Study) และการวัดีผู้ลงาน (Work Measurement)  

ซึ่้�งใช�ในการศ้กษากระบวนการทำงาน เพ่ิ�อุปรับปรุงการ

ทำงานให�ดีีข้�น และพิัฒนามาตรฐานขอุงการทำงาน [4] โดีย

มี 2 เทคนิค ดีังนี�

 1) การศ้กษาวิธีี เป็นการศ้กษาเพิ่�อุหาวิธีีการทำงาน

ที�ง่ายที�สุุดี สุะดีวก รวดีเร็ว ประหยัดี และมีประสุิทธีิภาพิ 

สุ้งกว่ามาใช�แทนวิธีีการทำงานเดีิม

 2) การวดัีผู้ลงาน เปน็เทคนคิในการวดัีปรมิาณงานอุอุก

มาเป็นหน่วยเวลา หรอุ่จัำนวนแรงงานที�ใช� หาเวลามาตรฐาน 

       (ก)                  (ข)                      (ค)

รูปท่� 1 ลกัษณะกล่อุงถุาดีพัิบไดี�แบบ 4 มมุ (ก) กล่อุงถุาดีสุี�มมุ  

ที�อุย้่ในลักษณะพิับอุย้่ (ข) กล่อุงถุาดีสีุ�มุม ที�ข้�นร้ป

พิร�อุมบรรจัุสุินค�า และ (ค) กล่อุงถุาดีสุี�มุม ที�ข้�นร้ป

พิร�อุมบรรจัุสุินค�า มุมมอุง 3 มิติ
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(Standard Time)

2.2 แผนภููมุิกระบวนการไหล 

 เป็นแผู้นภมิ้ที�นยิมใช�สุำหรบัการวเิคราะห์กระบวนการผู้ลติ  

โดียแผู้นภ้มินี�ใช�แสุดีงขั�นตอุนการไหลขอุงวัตถุุดิีบ ชิ�นสุ่วน 

พินกังาน และอุปุกรณท์ี�เคล่�อุนไหวในกระบวนการ พิร�อุมแสุดีง 

รายละเอีุยดีเกี�ยวกับกิจักรรมและเวลาที�ใช� ดี�วยสัุญลักษณ์

มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่้�งกำหนดีโดียสุมาคมวิศวกรรมเคร่�อุงกล

แห่งอุเมริกา (The American Society of Mechanical 

Engineers; ASME) ที�ประกอุบดี�วย การปฏิิบัติงาน ( )  

การตรวจัสุอุบ ( ) การเคล่�อุนย�าย ( ) การคอุย ( ) และ

การเก็บ ( ) [4]

2.3 ผังแสี่ดงเหตัุ้และผล 

 ผู้งัแสุดีงสุาเหตแุละผู้ล (Cause and Effect Diagram) หรอุ่

เรยีกอุกีช่�อุหน้�งว่า แผู้นผู้งัก�างปลา (Fishbone Diagram) เป็น

สุิ�งที�แสุดีงถุง้ความสุมัพินัธ์ีระหว่างปัญหา (Problem) กบัสุาเหต ุ

ทั�งหมดีที�เป็นไปไดี�ที�อุาจัก่อุให�เกิดีปัญหานั�น (Possible Cause) 

ซึ่้�งเป็นเคร่�อุงมอุ่วเิคราะห์ชนิดีหน้�งในเคร่�อุงมอุ่คณุภาพิ [5] 

 สุิ�งสุำคัญในการสุร�างแผู้นผู้ัง ค่อุ ต�อุงทำเป็นทีม หร่อุ

เป็นกลุ่ม โดียใช�ขั�นตอุน 6 ขั�นตอุน ไดี�แก่ 1) กำหนดีประโยค

ปัญหา 2) กำหนดีกลุ่มปัจัจััยที�จัะทำให�เกิดีปัญหานั�นๆ  

3) ระดีมสุมอุงเพิ่�อุหาสุาเหตใุนแตล่ะปจััจัยั 4) หาสุาเหตหุลกั

ขอุงปัญหา 5) จััดีลำดีับความสุำคัญขอุงสุาเหตุ และ 6) ใช�

แนวทางการปรับปรุงที�จัำเป็น

2.4 การปรับตั้ั�งเคร่�องจัักรอย่างรวดเร็ว 

 เป็นหลักการพิ่�นฐานขอุงระบบการปรับตั�งเคร่�อุงไดี�

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

ถุก้พิฒันาโดีย Shigeo Shingo เป็นเทคนคิที�ใช�ในการลดีเวลา

การปรบัตั�งเคร่�อุงจักัรหรอุ่ปรบัเปลี�ยนชิ�นงาน (Setup Time 

หร่อุ Changeover Time) [6] ซึ่้�งเป็นเทคนิคที�นำหลักการ

ขอุงลีน (Lean) มาปฏิิบัติ โดียมีเป้าหมายให�การปรับเปลี�ยน 

เคร่�อุงจัักรภายในเวลาอุันสุั�น เพิ่�อุลดีความสุ้ญเปล่าใน

กระบวนการผู้ลิตที� เกิดีข้�นในขั�นตอุนการปรับเปลี�ยน

เคร่�อุงจักัรสุำหรบัการผู้ลติสุนิค�าลำดีบัตอุ่จัากงานที�กำลงัผู้ลติ

อุย้่ ทำให�กระบวนการปรับเปลี�ยนเป็นไปอุย่างรวดีเร็วและมี

ประสิุทธีภิาพิ สุง่เสุริมความสุามารถุในการแข่งขนั เกิดีความ

คุ�มค่าดี�านต�นทุน [7] ในหลักการ SMED การเปลี�ยนแปลง

จัะทำข้�นจัากขั�นตอุนที�เรียกว่า “อุงค์ประกอุบ” ซ้ึ่�งมี 

อุงค์ประกอุบ 2 ประเภท [8] ดีังนี� 

 1) อุงค์ประกอุบภายใน ค่อุ งานหร่อุกิจักรรมที�ต�อุง

ทำให�สุมบ้รณ์ในขณะที�อุุปกรณ์หยุดีทำงาน

 2) อุงค์ประกอุบภายนอุก ค่อุ งานหร่อุกิจักรรมที�

สุามารถุทำให�เสุร็จัไดี�ในขณะที�อุุปกรณ์กำลังทำงาน

 เทคนิคการปรับตั�งเคร่�อุงจักัรอุย่างรวดีเร็วที�ใช�ปรับปรุง

มีการดีำเนินการอุย้่ 3 ขั�นตอุน [9] โดียประกอุบดี�วย 

 1) แยกกิจักรรมการตั�งเคร่�อุงภายใน และการตั�งเคร่�อุง

ภายนอุก ในสุ่วนนี�จัะมีงานที�เป็นทั�งงานภายในและงาน

ภายนอุกปะปนกันอุย้่ โดียต�อุงแยกให�อุอุกว่าอุะไรค่อุงาน

ภายในและงานภายนอุก 

 2) แปลงการตั�งเคร่�อุงภายในให�เป็นการตั�งเคร่�อุง

ภายนอุก ในขั�นตอุนนี�จัะเป็นงานภายในทั�งหมดีที�สุามารถุ

ทำไดี�ให�เป็นงานภายนอุกให�ไดี�

 3) ปรับปรุงการติดีตั�งเคร่�อุงม่อุให�มีประสุิทธีิภาพิ โดีย

หลังจัากผู้่านขั�นตอุนที� 1 และ 2 มาแล�ว ในขั�นตอุนนี�จัะต�อุง

ทำทุกกิจักรรมให�ง่ายและรวดีเร็ว โดียให�อุย้่ในร้ปแบบการ

ควบคุมดี�วยการมอุงเห็น (Visual Control) 

3. ผลการทดลอง

 งานวิจััยนี�ทำการศ้กษาเพิ่�อุลดีเวลาการปรับตั�งเคร่�อุง

ข้�นร้ปกล่อุง โดียขั�นตอุนการศ้กษาแบ่งอุอุกเป็น

 1) ศ้กษาสุ่วนประกอุบเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุงและขั�นตอุน

การปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง ร้ปแบบงาน 4 มุม

 2) วิเคราะห์ข�อุม้ลเวลาการปรับตั�งเคร่�อุง

 3) วิเคราะห์ขั�นตอุนการปรับตั�งเคร่�อุง โดียใช�แผู้นภ้มิ

กระบวนการไหล 

 4) วิเคราะห์สุาเหตุขอุงปัญหาดี�วยแผู้นผู้ังก�างปลา 

 5) กำหนดีแนวทางการแก�ไขปัญหา โดียใช�เทคนิคการ

ปรับตั�งเคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็ว 
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3.1 ศึกึษาส่ี่วนประกอบเคร่�องขึึ้�นรูปกล่องและขึ้ั�นตั้อนการ

ปรับตั้ั�งเคร่�องขึ้ึ�นรูปกล่องถาดพัับได้สี่่�มุุมุ

 3.1.1 ศ้กษารายละเอีุยดีสุ่วนประกอุบในเคร่�อุงข้�น

ร้ปกล่อุง ไดี�แก่ 1) ชุดีป้อุนงาน (Feeder) 2) ชุดีพัิบเสุ�น  

(Pre-break) 3) ชุดีล็อุกก�น (Crash Lock) 4) ชุดีข้�นร้ป

กล่อุง (Folder) 5) ชุดีสุ่ง (Transfer) และ 6) ชุดีรับงานอุอุก 

(Delivery) ดีังแสุดีงในร้ปที� 2

 3.1.2 ขั�นตอุนการปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง

 ขั�นตอุนการปรบัตั�งเคร่�อุงข้�นรป้กล่อุงถุาดีพิบัไดี�แบบสุี�มมุ 

ม ี2 แบบ คอุ่ ร้ปแบบงานสุี�มมุแบบถุาดี หรอุ่กล่อุงฝาบน-ล่าง  

และรป้แบบงานสุี�มมุแบบกลอุ่งฝาพิบั ซ้ึ่�งทั�ง 2 แบบ ทำการผู้ลิต 

ที�เคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุงเดีียวกัน แต่มีขั�นตอุนการปรับตั�งขอุง 

สุว่นประกอุบในตำแหนง่ชดุีป้อุนงาน และชดุีสุง่ที�แตกตา่งกัน 

เน่�อุงจัากสุ่วนที�เป็นฝาพิับขอุงกล่อุง 4 มุม จัะต�อุงใช�อุุปกรณ์

ในการปรับตั�งเพิิ�มข้�น เพ่ิ�อุทำหน�าที�พิับฝากล่อุงลงระนาบ 

เดียีวกบัตัวกล่อุงก่อุนเข�าสุ้ช่ดุีสุ่งต่อุไป ดีงัรายละเอุยีดีในรป้ที� 3

3.2 วิเคราะห์ขึ้้อมุูลเวลาการปรับตั้ั�งเคร่�อง

 เวลามาตรฐานวางแผู้นกำหนดีไว�สุำหรับการปรับตั�ง

เคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง ถุาดีพิับไดี�แบบสุี�มุม ค่อุ 240 นาที แต่

จัากเวลาการปรับตั�งเคร่�อุงจัักรทั�งหมดี 18 เลขที�งาน ในช่วง

เดีอุ่นมกราคม–กรกฎาคม พิ.ศ. 2562 พิบว่า ใช�เวลาอุย้ใ่นช่วง 

265–423 นาท ีมคีา่เฉลี�ยเวลาที� 334 นาท ีซึ่้�งใช�เวลาเกนิกวา่ 

มาตรฐานที�กำหนดีไว� ดีังร้ปที� 4

รูปท่� 2 สุ่วนประกอุบเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุงถุาดีพิับไดี�สุี�มุม  

*OS = Operation Side ดี�านคนปฏิิบัติงาน จัุดี

สุังเกต ค่อุ ดี�านที�มีต้�ควบคุมเคร่�อุงจัักร

 **OOS = Opposite Operation Side ดี�านตรงข�าม

คนปฏิิบัติงาน ค่อุ ดี�านตรงข�ามต้�ควบคุมเคร่�อุงจัักร

รูปท่� 3 ขั�นตอุนการปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง
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3.3 วิเคราะห์ขึ้ั�นตั้อนการปรับตัั้�งเคร่�องด้วยแผนภููมิุ

กระบวนการไหล 

 แผู้นภมิ้การไหลถุก้นำมาใช�วิเคราะห์ขั�นตอุนการปรับตั�ง 

เคร่�อุงขอุงพินักงาน โดียถุ่ายวีดีีโอุเพิ่�อุเก็บภาพิเคล่�อุนไหว 

ขอุงพินักงานตั�งแต่เริ�มต�นจันจับกระบวนการปรับตั�งเคร่�อุง

และนำมาประเมินกระบวนการไหลในแผู้นภ้มิการไหล โดีย

แบ่งแยกขั�นตอุนหลักขอุงแต่ละกิจักรรม ดีังตารางที� 1 เพิ่�อุ

วิเคราะห์ข�อุม้ลเป็นผู้ังพิาเรโตในลำดีับถุัดีไป

 หลังพิิจัารณาแผู้นภ้มิกระบวนการไหลขอุงขั�นตอุน

การปรับตั�งเคร่�อุงงานกล่อุงถุาดีชนิดีสุี�มุมพิบว่าใช�เวลารวม 

266 นาที (4 ชั�วโมง 26 นาที) โดียเม่�อุแยกขั�นตอุนหลัก 

ในกระบวนการปรับตั�ง แจักแจังเป็นแผู้นผัู้งพิาเรโตดัีง 

รป้ที� 5 พิบวา่ มกีารสุญ้เสุยีเวลาไปกบัการปรบัแก�ไขระยะ และ 

ความคลาดีเคล่�อุนขอุงอุุปกรณ์ที�ทำการติดีตั�งบนเคร่�อุงจัักร

สุ้งสุุดีถุง้ 65 นาท ีคดิีเป็น 24.66 เปอุรเ์ซ็ึ่นต ์จัากเวลารวมในการ 

ปรับตั�งเคร่�อุงทั�งหมดี 266 นาที 

รูปท่� 4 เวลาการปรับตั�งเคร่�อุงกล่อุงถุาดีพัิบไดี�แบบสุี�มุม  

ในช่วงเดี่อุนมกราคม–กรกฎาคม พิ.ศ. 2562 

รูปท่� 5 แผู้นผัู้งพิาเรโตแสุดีงเวลาที�ใช�ในกระบวนการปรับตั�ง

เคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง

ตั้ารางท่� 1 แผู้นภ้มิการไหลขอุงกระบวนการปรับตั�งเคร่�อุง
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3.4 วิเคราะห์ขึ้ั�นตั้อนการปรับตัั้�งเคร่�องด้วยผังแสี่ดงเหตัุ้

และผล 

 จัากร้ปที� 6 การปรับแก�ไขการตั�งเคร่�อุงที�ใช�เวลานานมี

สุาเหตุมาจัาก 4 สุว่น ไดี�แก่ สุว่นวัตถุดิุีบ สุว่นพินักงานประจัำ

เคร่�อุง สุ่วนเคร่�อุงจัักร/เคร่�อุงม่อุ และสุ่วนขอุงวิธีีการทำงาน 

โดียปญัหาสุำคญัเกดิีจัาก 2 สุว่น คอุ่ สุว่นขอุงเคร่�อุงจักัรและ

เคร่�อุงม่อุ มีสุาเหตุหลักมาจัากการเล่อุกใช�อุุปกรณ์ติดีตั�งไม่

เหมาะสุม และสุ่วนขอุงวิธีีการมีสุาเหตุหลักมาจัากการติดี

ตั�งอุุปกรณ์ไม่อุย้่ในตำแหน่งเดิีม ซ้ึ่�งสุาเหตุเหล่านี�จัะนำมา

ปรับปรุงต่อุไป

3.5 กำหนดแนวทางการแก้ไขึ้ปญัหาดว้ยเทคนิคการปรับตั้ั�ง 

เคร่�องจัักรอย่างรวดเร็ว 

 3.5.1 แยกกิจักรรมการตั�งเคร่�อุงภายใน และการตั�ง

เคร่�อุงภายนอุก จัากตารางที� 2 สุามารถุแยกงานภายในอุอุก

เป็นงานภายนอุกไดี� 10 กิจักรรม จัากทั�งหมดี 49 กิจักรรม 

รวมเวลาที�สุามารถุนำมาปรับปรุงเพิ่�อุลดีลงไดี� 53 นาที จัาก

เวลารวมในการปรับตั�งเคร่�อุงจัักร 266 นาที หร่อุคิดีเป็น  

20 เปอุร์เซึ่น็ต ์ขอุงขั�นตอุนการปรับตั�งเคร่�อุงทั�งหมดี โดียแบ่ง

สุดัีสุ่วนกิจักรรมการตั�งเคร่�อุงเป็นแผู้นภมิ้วงกลม ไดี�ดัีงรป้ที� 7

 3.5.2 แปลงการตั�งเคร่�อุงภายในให�เป็นการตั�งเคร่�อุง

ภายนอุก กิจักรรมการตั�งเคร่�อุงภายในทั�งหมดี 39 กิจักรรม 

พิบว่า มีกิจักรรมการประกอุบอุุปกรณ์ติดีตั�งกับชุดีสุายพิาน

บนเคร่�อุงจัักรที�สุามารถุแปลงอุอุกให�เป็นการตั�งเคร่�อุง

ภายนอุกไดี� โดียสุาเหตุที�ต�อุงมีการประกอุบชุดีอุุปกรณ์

สุำหรับผู้ลิตงานกล่อุงถุาดีพัิบไดี�แบบสุี�มุมระหว่างการปรับ

ตั�งเคร่�อุง เกิดีจัากอุุปกรณ์ทุกชิ�นที�มีอุย้่ประจัำเคร่�อุง เม่�อุถุ้ก

รูปท่� 6 ผู้ังแสุดีงเหตุและผู้ลขอุงการปรับแก�ไขเวลาการตั�ง

เคร่�อุงที�ใช�เวลานาน

ตั้ารางท่� 2 กำหนดีกิจักรรมต่างๆ เป็นภายในหร่อุภายนอุก
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ใช�งานจัากการปรับตั�งการผู้ลิตงานร้ปแบบอุ่�นเรียบร�อุยแล�ว 

จัะแยกชิ�นในการจััดีเก็บ เน่�อุงจัากมีอุุปกรณ์จัำกัดี และมี

จัำนวนพิอุดีีกับการใช�งาน โดียมีข�อุสุรุปกับผู้้�ที�เกี�ยวข�อุงเพิ่�อุ

ลดีกิจักรรมการประกอุบ ค่อุ จััดีซ่ึ่�อุอุุปกรณ์ที�ต�อุงใช�เฉพิาะ

สุำหรับการปรับตั�งกล่อุงถุาดีพิับไดี�แบบสุี�มุม และทำการ

ประกอุบชิ�นสุ่วนสุำเร็จัเป็นชุดีก่อุนจััดีเก็บประจัำไว�ที�รถุเข็น

ทุกครั�ง เพ่ิ�อุให�พิร�อุมที�จัะนำอุุปกรณ์มาติดีตั�งบนเคร่�อุงจัักร

ทั�งชุดีไดี�ทันทีที�ทำการปรับตั�ง ดีังร้ปที� 8

 3.5.3 ปรับปรุงการติดีตั�งเคร่�อุงม่อุให�มีประสิุทธีิภาพิ 

เม่�อุผู่้านการวิเคราะห์แล�วว่า กิจักรรมใดีเป็นกิจักรรมตั�ง

เคร่�อุงภายในและภายนอุกอุย่างชัดีเจันแล�ว จั้งกำหนดี

แนวทางในการปรับปรุงอุอุกเป็น 2 ขั�นตอุน ดีังนี�

 3.5.3.1 ปรับปรุงกิจักรรมภายในให�เร็วข้�น

 ผู้ลการวิเคราะห์ขั�นตอุนที�เปน็กจิักรรมตั�งเคร่�อุงภายใน

พิบว่า มีการปรับแก�ไขการติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์ สุาเหตุหลัก

เกิดีจัากการติดีตั�งอุุปกรณ์ไม่อุย้่ในตำแหน่งเดีิม และการ

เล่อุกใช�อุุปกรณ์ติดีตั�งไม่เหมาะสุม จัากตารางที� 1 พิบว่า ใน 

ขั�นตอุนการปรับแก�ไขชุดีอุุปกรณ์ติดีตั�งตำแหน่งชุดีพัิบเสุ�น 

และตำแหน่งชุดีล็อุกก�น ใช�เวลาการปรับแก�ไขมากที�สุุดี จั้ง

กำหนดีวิธีีการทำงาน และกำหนดีมาตรฐานการเล่อุกใช�

อุุปกรณ์เพิ่�อุแก�ไขปรับปรุง ดีังนี�

 1) ปรบัปรงุวธีิีการตดิีตั�งอุปุกรณ์ให�อุย้ต่ำแหน่งเดิีม สุามารถุ 

ทำไดี�โดียกำหนดีจัุดีการติดีตั�งขอุงอุุปกรณ์จัับย้ดีชุดีอุุปกรณ์

ข้�นรป้ขอุงชิ�นงานตา่งๆ บนรางสุายพิานเคร่�อุงจักัร ดีงัรป้ที� 9

 2) ปรบัปรงุวธิีกีารเลอุ่กใช�อุปุกรณต์ดิีตั�งที�ไมเ่หมาะสุม  

โดียบนัทก้เป็นภาพิเคล่�อุนไหวขอุงพินกังานปรบัตั�งเคร่�อุง พิบว่า  

ในขั�นตอุนการปรับแก�ไขชุดีพิับเสุ�น และชุดีล็อุกก�นนั�น จัะมี

การเปลี�ยนขนาดีขอุงอุะไหล่ในการข้�นรป้ชิ�นงาน และทดีสุอุบ

เคล่�อุนชิ�นงานหลังการปรับเปลี�ยนทุกครั�ง เพ่ิ�อุดี้ว่าขนาดี

ขอุงอุะไหล่ที�เปลี�ยนใสุ่นั�น ใช�งานไดี�ดีีหร่อุข้�นร้ปงานไดี�ตาม

มาตรฐานงานหร่อุไม่ ซึ่้�งเป็นขั�นตอุนการทำงานที�ใช�เวลา

มากที�สุุดีถุ้ง 46 นาที เน่�อุงจัากการทำงานไม่มีการกำหนดี

มาตรฐานการเล่อุกใช�ขนาดีขอุงอุุปกรณ์ที�เหมาะสุม โดีย

อุุปกรณ์ที�พิบว่า เป็นปัญหาในการปรับตั�ง ค่อุ ชุดีตัวเกี�ยวบน 

ดีงัรป้ที� 10 ที�มหีน�าที�เกี�ยวยกหก้ล่อุงขอุงชิ�นงานพัิบข้�นให�ตรง 

ตำแหน่งเสุ�นพิบักล่อุง ก่อุนเคล่�อุนเข�าสุ้ช่ดุีอุปุกรณ์ข้�นรป้ต่อุไป  

              (ก)                                  (ข)

รูปท่� 7 แผู้นภ้มิวงกลมแสุดีงสุัดีสุ่วนกิจักรรมปรับตั� ง

เคร่�อุงจัักร (ก) สุัดีสุ่วนกิจักรรมทั�งหมดี และ (ข) 

สุัดีสุ่วนเฉพิาะกิจักรรมภายนอุกทั�งหมดี

ก่อุนปรับปรุง
จััดีเก็บแบบแยกชิ�นสุ่วน

หลังปรับปรุง
จััดีเก็บอุุปกรณ์เป็นชุดี

ก่อุนปรับปรุง
จััดีเก็บแบบแยกชิ�นสุ่วน

หลังปรับปรุง
จััดีเก็บอุุปกรณ์เป็นชุดี

(ก) ภาพิก่อุนและหลังการปรับปรุงการจััดีเก็บชุดีตัวเกี�ยว

แบบแยกชิ�น

(ข) ภาพิก่อุนและหลงัการปรับปรุงการจัดัีเกบ็ไกด์ีกดีทบัชิ�นงาน 

แบบแยกชิ�น

รูปท่� 8 ภาพิก่อุนและหลงัการปรบัปรงุกจิักรรมการประกอุบ

อุุปกรณ์ติดีตั�งบนเคร่�อุงจัักร
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ซึ่้�งการติดีตั�งอุปุกรณ์นี�พินักงานปรับตั�งดี�วยความเคยชิน หรอุ่

ประสุบการณ์การทำงานรป้แบบนี�มาก่อุน จัง้ดีำเนินการสุร�าง

มาตรฐานการเล่อุกใช�ชุดีตัวเกี�ยวบน ให�เหมาะสุมกับความ

กว�างขอุงห้กล่อุง ขนาดีตัวเกี�ยวจุัดี a และมุมอุงศาปรับตั�ง

ชุดีห้เกี�ยว ดีังตารางที� 3

 หลงัจัากมกีารกำหนดีมาตรฐานให�เลอุ่กใช�ขนาดีชดุีตวั

เกี�ยว และอุงศาการปรับตั�งที�เหมาะสุม ตามตารางที� 3 และ

ปรับปรุงวิธีีการติดีตั�งอุุปกรณ์ให�อุย้่ตำแหน่งเดิีมดัีงร้ปที� 9 

สุ่งผู้ลให�สุามารถุลดีเวลาจัากเดีิม 46 นาที ลดีลงเหล่อุ 20 

นาที ซ้ึ่�งเวลาที�ลดีลง 26 นาที เป็นเวลาที�สุามารถุปรับอุอุกไป 

จัากงานภายในไดี� และจัากการกำหนดีมาตรฐานการเล่อุกใช� 

อุุปกรณ์สุ่งผู้ลให�สุามารถุกำจััดีปัญหาการหยุดีชะงักขอุง

เคร่�อุงจักัร และปญัหาคณุภาพิที�อุาจัเกดิีข้�นระหวา่งผู้ลติงาน 

ไดี�อุีกดี�วย

 3.5.3.2 ปรับปรุงกิจักรรมภายนอุกให�เร็วข้�น

 ผู้ลจัากการวิเคราะห์กิจักรรมตั�งเคร่�อุงภายนอุก โดีย

บันท้กเป็นภาพิเคล่�อุนไหวขอุงพินักงานพิบว่า มีกิจักรรมที�

ทำให�สุ้ญเสีุยเวลาจัากการที�พินักงานประจัำเคร่�อุงต�อุงเดิีน

เพิ่�อุจััดีเตรียมอุุปกรณ์ เคล่�อุนย�ายอุุปกรณ์จัากจัุดีเตรียมงาน

มาที�เคร่�อุงจัักร ประกอุบชุดีอุะไหล่กับอุุปกรณ์จัับย้ดีบนราง

สุายพิาน เตรียมชิ�นงานที�ยังไม่ข้�นร้ปมาตั�งเคร่�อุง การจััดีการ

กับชิ�นงานตั�งเคร่�อุง และการทำความสุะอุาดีพิ่�นที� จั้งไดี�

ปรับปรุงการทำงาน ดีังนี�

1) การเดีินจััดีเตรียมอุุปกรณ์ และติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์

 กิจักรรมการจััดีเตรียมอุุปกรณ์และเคร่�อุงม่อุในการ

ติดีตั�งต่างๆ มีการสุ้ญเสีุยเวลาในการเดิีนไปหยิบชุดีอุุปกรณ์  

ซึ่้�งอุย้ห่่างจัากเคร่�อุงจักัร และต�อุงเดิีนไปหยิบอุปุกรณ์ที�จัดุีเตรียม

อุกีครั�งเพิ่�อุนำมาตดิีตั�งบนเคร่�อุงจักัร มปีรบัปรงุการทำงาน ดีงันี�

• จััดีทำรถุเข็นเก็บอุุปกรณ์เฉพิาะร้ปแบบงานกล่อุง

ถุาดีพัิบไดี�แบบสีุ�มุม พิร�อุมป้ายบ่งชี�ชุดีอุุปกรณ์ที�จััดีเก็บใน

แต่ละชั�น ดีังร้ปที� 11 (ก)

ก่อุนปรับปรุง
ติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์โดียประมาณการ

ตำแหน่งดี�วยสุายตา

หลังปรับปรุง
ติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์ โดียวางตรงตำแหน่ง

ที�กำหนดีจัุดีไว�

ก่อุนปรับปรุง
ติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์โดียประมาณการ

ตำแหน่งดี�วยสุายตา

หลังปรับปรุง
ติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์ โดียวางตรงตำแหน่ง

ที�กำหนดีจัุดีไว�

(ก) ปรับปรุงตำแหน่งชุดีพิับเสุ�น (Pre-break)

(ข) ปรับปรุงตำแหน่งชุดีล็อุกก�น (Lock Bottom)

รูปท่� 9 ภาพิก่อุนและหลังการปรับแก�ไขการติดีตั�งอุุปกรณ์ 

ให�อุย้่ตำแหน่งเดีิม

รูปท่� 10 ลักษณะชุดีตัวเกี�ยวบนที�ติดีตั�งบนเคร่�อุงจัักรใน

ตำแหน่งชุดีพิับเสุ�น และชุดีล็อุกก�น

ตั้ารางท่� 3 กำหนดีมาตรฐานการเลอุ่กตวัเกี�ยวบนที�เหมาะสุม

ความกว�างหห้ลอุ่ง

ความกว�างหห้ลอุ่ง

ความกว�างห้หล่อุง 
(มม.)

ขนาดีตัวเกี�ยว
จัุดี a (มม.)

มุมอุงศาปรับตั�ง
ตัวเกี�ยว (θ)

30 10 45°

60 20 30°
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• ระหว่างการปรับตั�งเคร่�อุงให�เข็นรถุเข็นที�มีชุดี

อุุปกรณ์สุำหรับติดีตั�ง เริ�มต�นตั�งแต่ชุดีป้อุนงาน ไปจันถุ้งชุดี

รับงาน ดีังร้ปที� 11 (ข)

 จัากแนวทางข�างต�นสุามารถุกำจััดีกิจักรรมการเดิีน 

ไม่ให�เกดิีข้�นในกระบวนการปรบัตั�งไดี� หรอุ่กล่าวไดี�ว่ากจิักรรมนี� 

ไดี�ถุ้กกำจััดีอุอุกไป (เหล่อุ 0 นาที)

2) การจัดัีเก็บ จัดัีเตรียมอุปุกรณ์ การเตรียมงานสุำหรับ

ตั�งเคร่�อุง และการทำความสุะอุาดีพิ่�นที�

 ในการจัดัีระเบยีบพิ่�นที�จัดัีเกบ็ชุดีอุปุกรณ์ รวมถุง้อุปุกรณ์ 

ทุกชิ�นถุ้กประกอุบพิร�อุมใช�งานไดี�มีการปรับปรุงพิ่�นที�การ

จััดีเตรียมอุุปกรณ์ และกำหนดีแนวทางการปฏิิบัติงาน ดีังนี�

• ปรบัปรุงพ่ิ�นที�การจัดัีเตรียมอุปุกรณ์ จัากเดิีมอุปุกรณ์

ที�ต�อุงใช�จัะถุ้กจััดีเตรียมไว�รวมกัน และค่อุยๆ เล่อุกหยิบ 

อุุปกรณ์แต่ละชิ�นมาติดีตั�งตามตำแหน่งเคร่�อุง ทำให�เสุีย

เวลาค�นหาอุุปกรณ์ และเสีุยเวลาเล่อุกชุดีอุุปกรณ์ที�ไม่เรียง 

ตามสุ่วนขอุงเคร่�อุงจัักร โดียเพิิ�มการแบ่งแถุบสุีขอุงตำแหน่ง

การติดีตั�งบนเคร่�อุงจักัรลงบนรถุเขน็เก็บอุปุกรณ ์โดียอุปุกรณ์

สุ่วนใหญ่จัะถุ้กติดีตั�งในตำแหน่งชุดีพิับเสุ�น และชุดีล็อุกก�น  

ดีังร้ปที� 12 (ก)

• กำหนดีให�พินักงานประจัำเคร่�อุง จัดัีเตรียมชุดีอุปุกรณ์ 

ก่อุนปรับปรุง
พิ่�นที�จััดีเก็บอุุปกรณ์ไกลจัาก

เคร่�อุงจัักร

หลังปรับปรุง
จัับเก็บอุุปกรณ์ในรถุเข็นและวางใกล�

กับเคร่�อุงจัักร

ก่อุนปรับปรุง
เตรียมอุุปกรณ์ที�จัะติดีตั�งรวมกัน

ไว�ข�างเคร่�อุงจัักร

หลังปรับปรุง
เตรียมอุุปกรณ์บนรถุเข็นแยก

ติดีตั�งตามแถุบสุี

ก่อุนปรับปรุง
พินักงานปรับตั�งเคร่�อุงจััดีเก็บและ

เตรียมอุุปกรณ์ดี�วยตนเอุง

หลังปรับปรุง
พินักงานประจัำเคร่�อุงจััดีเก็บและ

เตรียมชุดีอุุปกรณ์รอุไว�

ก่อุนปรับปรุง
พินักงานปรับตั�งเตรียมงาน

ตั�งเคร่�อุงดี�วยตนเอุง

หลังปรับปรุง
พินักงานประจัำเคร่�อุงเตรียมงาน

ตั�งเคร่�อุงแทน

ก่อุนปรับปรุง
หยิบอุุปกรณ์จัากพิ่�นที�จััดีเก็บมาติดี

ตั�งที�เคร่�อุง

หลังปรับปรุง
หยิบอุุปกรณ์จัากรถุเข็นมาติดีตั�งบน

เคร่�อุงจัักร

(ก) ปรับปรุงการเดีินเพิ่�อุจััดีเตรียมและจััดีเก็บอุุปกรณ์ ณ 

พิ่�นที�จััดีเก็บที�ไกลจัากเคร่�อุงจัักร

(ก) ปรับปรุงการจััดีวางชุดีอุุปกรณ์รอุติดีตั�ง

(ข) ปรับปรุงการจััดีเก็บและจััดีเตรียมอุุปกรณ์

(ข) ปรับปรุงการเดีินเพิ่�อุนำอุุปกรณ์ติดีตั�งบนเคร่�อุง

รูปท่� 11 ภาพิก่อุนและหลังการปรับปรุงกิจักรรมการเดีิน

(ค) ปรับปรุงการเตรียมงานตั�งเคร่�อุง

รูปท่� 12 ภาพิกอุ่นและหลังการปรบัปรงุกจิักรรมการจัดัีเก็บ 

จััดีเตรียมชุดีอุุปกรณ์ และการเตรียมงาน
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ที�ใช�สุำหรับการติดีตั�งเคร่�อุงจักัร โดียมีรายละเอีุยดีช่�อุอุปุกรณ์ 

ขนาดี และจัำนวนที�ต�อุงใช�ในการตดิีตั�ง ตามมาตรฐานเทคนคิ

การปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง และให�จััดีเตรียมชิ�นงาน 

กล่อุงถุาดีพิับไดี�แบบสุี�มุมสุำหรับนำมาตั�งเคร่�อุงดี�วย ซึ่้�งจัะ

ทำการจััดีเตรียมไว�ก่อุนล่วงหน�า โดียทราบร้ปแบบงานจัาก

รายละเอุียดีแผู้นผู้ลิตประจัำวัน ดีังร้ปที� 12 (ข)–(ค) 

 จัากการปรับแก�ไขตามแนวทางการทำงานข�างต�น ทำให�

ขั�นตอุนทั�งหมดีนี�ถุก้ปรบัปรงุให�สุามารถุจัดัีเตรยีมค้ข่นานกนั

ระหว่างที�ปรบัตั�งเคร่�อุงและระหว่างที�พินกังานปรบัตั�งทดีสุอุบ

วิ�งเคร่�อุงไดี� ยกเว�นขั�นตอุนการเตรยีมชดุีหวัฉดีีกาว ที�ยงัคงต�อุง

ให�พินักงานปรบัตั�งเป็นผู้้�จัดัีเตรยีมเอุง เพิราะขั�นตอุนนี�ต�อุงใช�

ทกัษะในการทำงาน การปรบัตั�งระบบลมหวัฉดีีกาวก่อุนตดิีตั�ง

3) การจััดีการชิ�นงานตั�งเคร่�อุงที�อุอุกจัากชุดีสุายพิาน

 ชิ�นงานสุำเรจ็ัรป้หลงัการปรบัตั�งเคร่�อุงจัะต�อุงผู้า่นการ

ตรวจัคุณภาพิโดียพินักงานปรับตั�งเคร่�อุงตามมาตรฐานการ

ตรวจังานข้�นร้ปกล่อุง หากชิ�นงานไม่พิบปัญหาคุณภาพิ จั้ง

สุามารถุขอุอุนุมัติผู้ลิตงานดีีชิ�นงานแรก เน่�อุงจัากมาตรฐาน

การตรวจัคุณภาพิงานข้�นร้ปกล่อุงมีอุย้่ชัดีเจัน จั้งกำหนดี

แนวทางการปฏิิบัติงานใหม่ ค่อุ

• กำหนดีให�พินักงานประจัำเคร่�อุงที�มีหน�าที�จัับงาน 

และตรวจังานก่อุนบรรจัุลงลัง มาตรวจัและเคลียร์ชิ�นงาน 

ตั�งเคร่�อุง แทนการไปช่วยงานท�ายเคร่�อุงจักัรอุ่�น เพิ่�อุลดีขั�นตอุน 

การทำงานขอุงพินกังานปรับตั�งเคร่�อุงที�เดีนิมาตรวจังานท�าย

เคร่�อุง และเดีนิกลบัไปแก�ไขชดุีอุปุกรณท์ี�เกี�ยวข�อุง หากพิบวา่

มีปัญหาคุณภาพิ ดีังร้ปที� 13

 หลังจัากกำหนดีให�กิจักรรมดีังกล่าวเป็นหน�าที�ขอุง

พินักงานประจัำเคร่�อุง ทำให�กิจักรรมนี�สุามารถุทำค้่ขนาน

ระหว่างที�พินักงานปรับตั�งเคร่�อุงและทดีสุอุบวิ�งเคร่�อุงไดี�

4) การทำความสุะอุาดีพิ่�นที�ก่อุนผู้ลิตงานดีี

 การทำความสุะอุาดีพิ่�นที�จัะทำหลังจัากการปรับตั�ง

เคร่�อุงเรียบร�อุยแล�ว โดียพินักงานปรับตั�งจัะทำการฉีก

กระดีาษงานตั�งเคร่�อุงทิ�งใสุ่กระบะสุีแดีงหร่อุกระสุอุบทิ�ง

กระดีาษ เพิ่�อุเคลียร์ไลน์การผู้ลิตก่อุนเริ�มผู้ลิตงานดีี ป้อุงกัน

งานปนระหว่างขอุงดีีและขอุงเสุียตั�งเคร่�อุง ซึ่้�งขั�นตอุนนี�ไดี�

ปรับปรุง โดียกำหนดีแนวทางการปฏิิบัติงาน ค่อุ

• กำหนดีให�พินักงานประจัำเคร่�อุงทำความสุะอุาดี

แทนพินักงานปรับตั�ง เน่�อุงจัากเป็นขั�นตอุนที�ไมใ่ช�ทักษะ โดีย

สุามารถุทำระหวา่งที�พินักงานปรบัตั�งตรวจังานเพิ่�อุขอุอุนมุตัิ

งานชิ�นแรกจัากหัวหน�างานไดี� ดีังร้ปที� 14

 หลังจัากกำหนดีให�กิจักรรมดีังกล่าวเป็นหน�าที�ขอุง

พินักงานประจัำเคร่�อุง ทำให�กิจักรรมนี�สุามารถุทำค่้ขนาน

ระหว่างที�พินักงานปรับตั�งเคร่�อุงและทดีสุอุบวิ�งเคร่�อุงไดี�

4. อภูิปรายผลและสี่รุป

 หลงัจัากดีำเนินการปรับปรุงกระบวนการปรับตั�งพิบว่า 

เวลาการปรับตั�งเคร่�อุงจัักรลดีลงจัากเดีิม 266 นาที เหล่อุ

เพิยีง 160 นาท ีหรอุ่เวลาที�ลดีลงคดิีเปน็ร�อุยละ 40 จัากเวลา

การปรับตั�งเคร่�อุงจัักรรวม ซึ่้�งทำไดี�ดีีกว่าเป้าหมายที�กำหนดี

ก่อุนปรับปรุง
พินักงานปรับตั�งเคลียร์งาน

ตั�งเคร่�อุงดี�วยตนเอุง

หลังปรับปรุง
พินักงานประจัำเคร่�อุงเคลียร์งาน

ตั�งเคร่�อุงแทน

ก่อุนปรับปรุง
พินักงานปรับตั�งทำความสุะอุาดี

พิ่�นที�เตรียมผู้ลิตงานดีี

หลังปรับปรุง
พินักงานประจัำเคร่�อุง
ทำความสุะอุาดีแทน

รูปท่� 13 ภาพิก่อุนและหลังการปรับปรุงกิจักรรมการจัดัีการ

ชิ�นงานตั�งเคร่�อุงหลังอุอุกจัากชุดีสุายพิาน

รูปท่� 14 ภาพิก่อุนและหลังการปรับปรุงกิจักรรมการ

ทำความสุะอุาดีพิ่�นที�ก่อุนผู้ลิตงานดีี
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ไว� 240 นาที โดียปรับลดีลงตามขั�นตอุนขอุงเทคนิคการปรับ

เปลี�ยนเคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็ว ดีังร้ปที� 15 

 1) แยกกิจักรรมการตั�งเคร่�อุงภายใน และการตั�งเคร่�อุง

ภายนอุก โดียกจิักรรมภายในที�ถุก้แยกอุอุกนั�น เปน็เวลารวม 

53 นาท ีไดี�แก ่การจัดัีเกบ็ จัดัีเตรยีม การเดีนิ ทำความสุะอุาดี 

และการค�นหาอุุปกรณ์ 

 2) แปลงการตั�งเคร่�อุงภายในให�เป็นการตั�งเคร่�อุง

ภายนอุก โดียแยกกิจักรรมการประกอุบชุดีอุุปกรณ์อุอุกเป็น

งานภายนอุก เน่�อุงจัากวเิคราะหแ์ล�ววา่มแีนวทางสุำหรบัการ

จัดัีเตรยีมไว�ลว่งหน�ากอุ่นมแีผู้นข้�นผู้ลติงานรป้แบบ 4 มมุ โดีย

สุามารถุลดีเวลาการประกอุบ 20 นาที

 3) ปรับปรุงการติดีตั�งเคร่�อุงม่อุในทุกๆ แง่มุม ให�มี

ประสุิทธีิภาพิมากข้�น โดียการปรับปรุงกิจักรรมภายในนั�น มี

การกำหนดีจัุดีติดีตั�งอุุปกรณ์และการกำหนดีมาตรฐานการ

เล่อุกใช�อุุปกรณ์ เพ่ิ�อุลดีเวลาการปรับแก�ไขขนาดีและระยะ

การติดีตั�งชุดีอุุปกรณ์ โดียสุามารถุปรับปรุงให�ลดีลงไดี� 26 

นาที และยังสุ่งผู้ลทำให�เวลาการทดีสุอุบเคล่�อุนชิ�นงานหลัง

การปรับแก�ไขกำจััดีอุอุกไปไดี�อุีก 7 นาที สุ่วนการปรับปรุง

กิจักรรมภายนอุกนั�น เม่�อุมีการพิัฒนาปรับปรุงแล�ว สุามารถุ 

กำหนดีให�พินกังานประจัำเคร่�อุงเป็นผู้้�รบัผู้ดิีชอุบในการจัดัีเกบ็  

จััดีเตรียมชุดีอุุปกรณ์ติดีตั�ง การเคลียร์ชิ�นงานท�ายเคร่�อุงไดี� 

การทำความสุะอุาดี โดียไม่จัำเป็นต�อุงมีทักษะ เทียบเท่า

พินักงานปรับตั�งเคร่�อุง ทำให�กิจักรรมภายนอุกที�แยกอุอุก 

ไดี�นั�น สุามารถุปรบัปรงุให�เวลาลดีลงไดี� 59 นาท ีและขั�นตอุน

การเดีินสุามารถุกำจััดีอุอุกไปไดี� 14 นาที ดีังนั�น แบ่งสุัดีสุ่วน

งานที�ถุ้กแยกอุอุกตามแต่ละขั�นตอุนหลัก ดีังร้ปที� 16

 จัากร้ปที� 16 หลังพัิฒนากระบวนการทำงาน ทำให�

สุามารถุลดีเวลาลงไดี� ดีงันี� เวลาในการปรับแก�ไขลดีลง 10% 

เวลาการทดีสุอุบหลงัการปรบัแก�ไขลดีลง 3% เวลาการเตรยีม

งานลดีลง 3% และสุามารถุกำจััดีบางขั�นตอุนอุอุกไป ไดี�แก่ 

การประกอุบ การหาอุุปกรณ์ การเดีิน การทำความสุะอุาดี 

และการเก็บอุุปกรณ์ ดี�วยการจััดีชุดีอุุปกรณ์ให�พิร�อุมใช�งาน

ตลอุดีเวลา จััดีทำรถุเข็นจััดีเก็บและจััดีพิ่�นที�เตรียมอุุปกรณ์

แบบแบง่สุดัีสุ่วนชุดีเคร่�อุงจักัร รวมไปถุ้งจัดัีระบบการทำงาน

ให�พินักงานประจัำเคร่�อุงเตรยีมอุปุกรณ์ค่้ขนานกนัระหว่างที�

พินักงานปรับตั�งเคร่�อุงกำลังตั�งเคร่�อุงอุย้่ 

 ในบางขั�นตอุนที�ไมสุ่ามารถุลดีเวลาลงไดี� ไดี�แก ่ขั�นตอุน 

การปรับระยะ ที�เป็นการปรับตั�งระยะขอุงชุดีสุายพิานที�

ประกอุบอุย้่บนโครงเคร่�อุงจัักร ขั�นตอุนการติดีตั�ง ที�เป็นการ

นำชุดีอุะไหล่ลงประกอุบบนโครงเคร่�อุงจัักร และขั�นตอุน

ตรวจัสุอุบ ที�ถุก้กำหนดีให�เปน็มาตรฐานการทำงานหลกั เพิ่�อุ

ทวนสุอุบความถุ้กต�อุงและคุณภาพิงานก่อุนเริ�มผู้ลิตงานดี ี

ตอุ่เน่�อุง โดียทั�ง 3 ขั�นตอุนนี� สุามารถุหาแนวทางการปรบัปรงุตอุ่

ไดี�ในอุนาคต เชน่ การปรบัตั�งชดุีสุายพิานปจััจับุนัใช�เคร่�อุงมอุ่ 

ในการหมุนไขขยับชุดีสุายพิานซึ่�าย-ขวาให�เหมาะกับขนาดี

ขอุงชิ�นงาน อุาจัจัะเปลี�ยนเป็นการขยับชุดีสุายพิานตาม

แกนเพิลาแล�วมีตัวล็อุกจัับย้ดีบริเวณแกนเพิลาตรงตำแหน่ง

ที�เหมาะสุมกับขนาดีงาน สุ่วนการติดีตั�งอุาจัจัะเปลี�ยนวิธีี

การจัากการหมุนไขน็อุตโดียใช�แรงคน เป็นการใช�เคร่�อุงม่อุ 

รูปท่� 15 ร้ปแบบเวลาการปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุงที�ลดีลง 

โดียใช�เทคนิคการปรับเปลี�ยนเคร่�อุงจัักรอุย่าง

รวดีเร็ว รูปท่� 16 แผู้นภมิ้แทง่แสุดีงสัุดีสุ่วนงานภายใน-ภายนอุก ขอุง

แต่ละขั�นตอุนที�ถุ้กปรับปรุง
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หมุนอุัตโนมัติเพิ่�อุทุ่นแรง โดียเพิิ�มความแม่นยำ และลดีเวลา

การปรับหมุนไข สุ่วนการตรวจัสุอุบงานมีความเป็นไปไดี� 

ที�จัะพิัฒนาให�หน่วยงานประกันคุณภาพิมีสุ่วนร่วมในการ

ตรวจัสุอุบงานตอุนตั�งเคร่�อุง เพิ่�อุลดีความถุี�ในการตรวจัสุอุบ

ระหว่างผู้ลิต

 โดียหลังมีการปรับปรุงการปรับตั�งเคร่�อุงข้�นร้ปกล่อุง

ถุาดีพิบัไดี�ชนดิีสุี�มมุ ในช่วงการผู้ลิตตั�งแต่เดีอุ่นกมุภาพัินธี ์ถุ้ง

พิฤษภาคม พิ.ศ. 2563 ทั�งหมดี 8 เลขที�งานพิบว่า มีค่าเฉลี�ย

เวลาการปรับตั�งหลังปรับปรุงเท่ากับ 164 นาที จัากค่าเฉลี�ย 

เวลาการปรบัตั�งเคร่�อุงก่อุนปรบัปรงุที� 334 นาท ีดีงัเปรยีบเทยีบ 

ในร้ปที� 17

 จัากผู้ลงานวิจััยมีข�อุสัุงเกตว่าเวลาการปรับตั� ง

เคร่�อุงจัักรนั�น ข้�นกับความยากง่ายขอุงร้ปแบบงาน และข้�น 

กับทักษะ ความเข�าใจั และประสุบการณ์การทำงานขอุง

พินกังานปรับตั�งเคร่�อุง ทำให�ไม่สุามารถุกำหนดีเวลาในแต่ละ 

กจิักรรมการปรบัตั�งเคร่�อุงข้�นรป้กล่อุงพิบัไดี�แบบสุี�มมุให�เท่ากนั 

ทุกครั�งไดี� โดียเทคนิคการปรับตั�งเคร่�อุงจัักรอุย่างรวดีเร็วนี�

สุามารถุนำไปใช�ปรบัปรงุกบัการข้�นรป้กล่อุงพิบัรป้แบบอุ่�นๆ 

ไดี�เพิราะมีขั�นตอุนที�คล�ายกัน อุย่างไรก็ตาม ในบางขั�นตอุน 

อุาจัมีข�อุจัำกัดีในเร่�อุงขอุงต�นทุนอุุปกรณ์ ต�นทุนการผู้ลิต 

พิ่�นที�การผู้ลิตที�จัำกัดี และร้ปแบบงานขอุงล้กค�าที�จัำเป็น 

ต�อุงใช�ประกอุบการพิิจัารณาปรับปรุง
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รูปท่� 17 เปรียบเทียบเวลาเฉลี�ยการปรับตั�งเคร่�อุงจัักรก่อุน

และหลังการปรับปรุง


