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บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการพัฒนาและปรับปรุง 
กระบวนการลดเวลาการปรับตั้งลูกอัดสําหรับการผลิตไมฝา
สังเคราะห  เนื่องจากกระบวนการดังกลาวใชเวลาสูงสุดใน
การปรับตั้งเครื่องจักรในแตละครั้ง โดยปญหาดังกลาวเกิด
จาก  มีขั้ นตอนการทํ างานที่ เ กินความจํ า เปนหรือไร
ประสิทธิภาพ  ซึ่งทําให เกิดเวลาและความสูญเสียของ
ทรัพยากรขึ้น  ทั้งนี้งานวิจัยฉบับนี้ไดใชความรูในดาน 
การศึกษาเวลา การศึกษาวิธีการทํางาน และใชเทคนิคการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรสําหรับการปรับตั้งเครื่องจักรหรือ 
SMED (Single Minute Exchange of  Die)  เพื่อมาออกแบบ
และปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งลูกอัด ซึ่งผลที่ไดภายหลัง
การปรับปรุงพบวาสามารถลดจํานวนพนักงานไดถึง 18 
กําลังคน ใน 6 เครื่องจักร และสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง
ลูกอัดลงจาก 298 – 302  นาที  เปน 164 – 166 นาที ตอการ
ปรับตั้งลูกอัดตอครั้ง 
 

Abstract  
The objective of this study is to develop the concept of time 
reduction for forming roll set up in artificial wood plank 
manufacturing due to its very time-consuming setting up 
process comparing to other processes.  This problem occurs 
because of unnecessary or inefficient step during 
manufacturing process leading to wasting of time and 
resources. This research is based on the knowledge of time 
study, working process study as well as the adaptive 
technique called “SMED (Single Minute Exchange of 

Die)’’.In order  to design and improve setting up forming 
roll process. Therefore, 18 man power per 6 machine can be 
reduce and setting up time reduce from 298-302 minutes to 
164-166 minutes per times. 
 

1. บทนํา 
กิจกรรมกระบวนการปรับตั้งลูกอัดสําหรับการผลิตไมฝา
สังเคราะห เปนกิจกรรมที่มีความสําคัญสําหรับการผลิต ทั้งนี้
เนื่องจากกระบวนการผลิตดังกลาวมีผลิตภัณฑที่หลากหลาย 
และกระบวนการปรับตั้งลูกอัดก็เปนกิจกรรมที่ตองมีการ
ดําเนินการทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ ดังนั้นการควบคุม
เวลาในสวนนี้ถือเปนปจจัยสําคัญที่ชวย 
ลดคาตนทุนเสียโอกาสในการผลิต [1] และเพิ่มอัตราการผลิต
ในการผลิตไมฝาสังเคราะห 
 โดยกระบวนการปรับตั้งลูกอัดจะเปนกิจกรรมที่
ประกอบไปดวยกลุมกิจกรรมทั้งหมด 3 กลุม โดยจะเริ่มตน
ดวยกลุมขั้นตอนการจัดเตรียมกอนการปรับตั้งเครื่องจักรใน
การเปลี่ยนลูกอัด กลุมขั้นตอนขณะปรับตั้งเครื่องจักรในการ
เปลี่ยนลูกอัด  และกลุมขั้นตอนการทดสอบความพรอม
สําหรับเดินผลิตภัณฑใหม ตามรูปที่ 1 ซึ่งแตละขั้นตอนจะมี
เครื่องมือที่จําเปนตองใชงานไดแก เครน ปะแจ สลิงผา 
รถเข็น บล็อคลม และพนักงานประจําในแตละกิจกรรมไดแก
พนักงานของทางหนวยงานผลิต และพนักงานของทาง
หนวยงานชาง เปนตน 
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รูปท่ี 1 ขั้นตอนกลุมกิจกรรมของกระบวนการปรับตั้ง    
             ลูกอัดสําหรับการผลิตไมฝาสังเคราะห 
   
 ทั้งนี้ในการควบคุมเวลาที่ใชในการปรับตั้งลูกอัด
จะตองมีมาตรฐานในการทํางานที่ชัดเจน และมีการควบคุม
เวลาการทํางานในแตละขั้นตอน ซึ่งจะตองระบุรายละเอียด 
วิธีการทํางาน อุปกรณที่ใชงานในแตละขั้นตอน  ดังนั้นการ
ควบคุมเวลาในแตละกิจกรรมยอยๆจึงมีความสําคัญเปนอยาง
มากเพราะจะมีผลตอเวลารวมในการปรับตั้งลูกอัด ซึ่งนําไปสู
การเพิ่มอัตราการผลิต  และสรางความนาเชื่อถือใหกับสถานี
การผลิตกอนหนาและสถานีการผลิตถัดไป 
 ในสวนของการชี้วัดผลในการวิจัยฉบับนี้ จะใช
เวลาเฉลี่ยในการปรับตั้งลูกอัดตอครั้งในทุกๆผลิตภัณฑที่มี
การเปลี่ยนผลิตภัณฑภายหลังการปรับปรุง โดยวัดผลใน
เครื่องจักรที่ไดทําการวิจัยจํานวน 6 เครื่อง   เพื่อนํามา
เปรียบเทียบกอนการแกไข  ซึ่งผลที่ไดจะสงผลกระทบ
โดยตรงในดานของตนทุนรวม  ในกระบวนการเปลี่ยน
ผลิตภัณฑ 
 แนวทางการแกไขปญหาของงานวิจัยนี้ไดนํา
เครื่องมือ การศึกษาเวลา  ( Time Study ) และการศึกษา
วิธีการทํางาน ( Work Study ) [2] เพื่อศึกษาขั้นตอนในแตละ
กิจกรรมอยางละเอียด  เพื่อจําแนก   ประเภทของแตละ

กิจกรรม  ทั้งนี้เพื่อทําการกําจัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก การ
รวมกิจกรรมบางกิจกรรมที่สามารถดําเนินการพรอมกันเขา
ดวยกัน หรือเรียงลําดับขั้นตอนกิจกรรมใหมเพื่อใหเกิด
สะดวกในการทํางานยิ่งขึ้นอันจะมีผลตอการใชทรัพยากร
ดานแรงงานและเครื่องจักรในการผลิต ใหมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผล [3] นอกจากนี้ในงานวิจัยฉบับนี้ไดมีการใช
เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of  Die) [4] ซึ่งเปน
เทคนิคในการปรับปรุงวิธีการทํางานสําหรับการเปลี่ยน
ผลิตภัณฑหรือสายงานการผลิต โดยการปรับวิธีการปรับตั้ง
เครื่องจักรจากการติดตั้ งภายในให เปนการติดตั้ งแบบ
ภายนอกซึ่งจะไมมีผลกระทบตอเวลาในการปรับตั้งลูกอัด  
รวมถึงการใชเครื่องมืออื่นๆเชน จิ๊ก หรือ ฟกซเจอร เพื่อชวย
ใหกิจกรรมการตรวจสอบงายลงยิ่งขึ้น ซึ่งจากผลการศึกษา
ในเรื่อง SMED จะทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานและเวลา 
รวมถึงขั้นตอนที่ไมจําเปนบางขั้นตอนลงได   
 โดยบทความงานวิจัยนี้ฉบับนี้จะประกอบดวย 
รายละเอียดโรงงานกรณีศึกษา  วิธีการในการปรับปรุงงาน 
การเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง และ บท
สรุปผล 
 

2. รายละเอียดโรงงานกรณีศึกษา 
2.1 ขอมูลท่ัวไป 
โรงงานกรณีศึกษาไดดําเนินการผลิตวัสดุทดแทนไม  โดย
การผลิตเปนระบบกึ่งอัตโนมัติ ตัวอยางสินคาที่ผลิต ใช  
สําหรับงานกอสรางทําฝาผนัง ฝาเพดาน ปดชายคา ปดมุม
เพื่อความสวยงาม   เปนตน   โดยวัตถุดิบหลักที่ใช    60 
เปอรเซ็นตเปนซีเมนตและสวนประกอบอื่นเชน ทราย, เยื่อ
กระดาษ, ดินเบา, ตัวประสาน,สารลดฟองและสี  รวม
ประมาณ 40 เปอรเซ็นต โดยวัตถุดิบหลักสั่งซื้อในประเทศ 
ประมาณ 85 เปอรเซ็นตและ 15 เปอรเซ็นตนําเขาจาก
ตางประเทศ เชน ออสเตรเลีย แคนาดา  รัสเซียเปนตน 
 การผลิตของโรงงานตัวอยางดําเนินกลยุทธการผลิต
แบบตาม [5] ซึ่งจะดําเนินการผลิตเมื่อมี Order การสั่งสินคา
จากทางลูกคาจึงจะดําเนินการผลิตจริง ซึ่งในบางกรณี ความ
ตองการสินคานั้นมีปริมาณสูงและหลากหลายผลิตภัณฑ ซึ่ง
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เครื่องจักรในโรงงาน มีไมเพียงพอตอจํานวนผลิตภัณฑที่
หลากหลาย จึงเกิดความถี่ในการปรับตั้งเครื่องจักรบอยครั้ง
ขึ้น เพื่อใหรองรับปริมาณการผลิตที่หลากหลายผลิตภัณฑนี้ 
โดยเมื่อแยกแตละผลิตภัณฑที่ผลิต แบงตามรหัสการผลิตจะ
มีจํานวนทั้งสิ้น   70 ผลิตภัณฑ  
 

 
รูปท่ี 2   สินคาและผลิตภัณฑ ของโรงงานตัวอยาง 
 

2.2 กระบวนการผลิต 
กระบวนการผลิตจะเริ่มตนที่กระบวนเตรียมทรายและเยื่อ
กระดาษ  โดยทรายจะผานการบดที่หมอบดทราย  สวน
กระดาษจะผานการบดที่ปมบดเยื่อกระดาษ จากนั้นจะถูกสง
มายังเครื่องช่ังเพื่อนํามาตีผสมที่ถัง   Turbo Pulper โดยที่
ซีเมนตและดินเบา ก็จะถูกสงผานเครื่องช่ังและลงมาตีผสมที่
ถัง Turbo Pulper จากนั้นเมื่อผานการผสมในครั้งแรก ก็จะถูก
สงมาที่ถังเก็บ เพื่อนําไปสงตอที่ถังผสม Homogenizer เพื่อ
ผสมครั้งที่สองใหเปนเนื้อเดียวกัน หลังจากนั้น ก็จะถูกสงมา
ที่อางลูกตะแกรง To Vat 4 อางโดยลูกตะแกรงจะทําหนาที่
ซับน้ําปูนโดยหมุนทวนทิศทางการผลิต ในขณะเดียวกับที่ผา
ซับเนื้อซึ่งว่ิงผานอางลูกตะแกรงซึ่งหมุนตามทิศทางการผลิต 
จะซับเนื้อปูนจากลูกตะแกรงทั้งสี่อางเพื่อนํามาขึ้นรูปทําแผน
ที่ลูกอัด ซึ่งเปนขั้นตอนกระบวนการที่กําหนดความยาวและ
ลวดลายของแตละผลิต ภัณฑ  จากนั้ นก็ จะถู กส ง เข า

กระบวนการตัดที่ระบบตัดน้ํา และยกไปบมเพื่อเตรียมเขาอบ
ที่หมออบ จากนั้นจึงถูกยกไปสงตอที่ระบบพนสีตอไป 
 

 

 
รูปท่ี 3   แผนภาพกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

2.3 กระบวนการปรับตั้งลูกอัด 
ในกระบวนการปรับตั้งลูกอัดเปนกิจกรรมที่มีการดําเนินการ
ทุกครั้ง เมื่อมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ ซึ่งจากการเก็บขอมูล โดย
ใชวิธีการ Time Study ในกระบวนการดังกลาวพบวามีการใช
เวลาทั้งสิ้นโดยเฉลี่ย 300 นาที ตอครั้ง จากการเก็บขอมูลดวย
วิธีการ Work Study สามารถจําแนกกิจกรรมกอนการ
ปรับปรุงตามตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1 Flow Process Chart ของกระบวนการปรับตั้งลูก
อัด  
No. Symbol     Description distance   

   (m) 
 time     
(min) 

1. กลุมขั้นตอนการจัดเตรียมกอนการปรับตั้งเครื่องจักรใน
การเปลี่ยนลูกอัด   ใชกําลังพลพนักงานผลิต 3 คน  
1.     O  ปด Main Drive       -  12.5 

2.  O    ปดปม Overflow      3.0    3.5 
3.      O ถอดทอ Overflow      -    4.0 

4.  O    ปดปม Vacumn      3.0    3.5 
5.      O ถอดทอ Vacumn      -    8.0 
6.  O   ยกเฟรมลูกอัดลง 

เพื่อเตรียมสําหรับ
การถอดเปลี่ยน 

     0.5  12.5 

              รวมเวลาในกลุมขั้นตอนการจัดเตรียม    44  นาที 
2.กลุมขั้นตอนขณะปรับตั้งเครื่องจักรในการเปลี่ยนลูกอัด 
   ใชกําลังพลโดยชางเครื่องกลและชางไฟฟา 6 คน 
7.     O เบิกเครื่องมือ       -  10.0 
8.  ตรวจสอบและขน

ยายเครื่องมือ 
     30.0  20.0 

9.     O ทําความสะอาดมีด
ตัดกระเบื้อง 

      -  15.0 

10.     O Drain ระบบลม       -    2.0 
11.  O ถอดสายลม, 

Sensor ไฟฟา 
     1.0    7.0 

12.     O ถอดฝาลูกปน        -  15.0 
13.  O นําเครนไปยกลูก

อัดเดิมออกไปเก็บ 
     3.0  11.0 

14. O   ปรับระยะสูงต่ํา
ของแทนรับลูกอัด 

      -  55.0 

15.   O นําเครนยกลูกอัด
ตัวใหม ใสแทนที่ 

     3.0  13.0 

16.     O ประกอบฝาลูกปน       -  15.0 
No. Symbol      Description distance   

   (m) 
 time     
(min) 

17.   O ตอระบบลม,ไฟฟา     1.0    9.0 

18.  ตรวจเช็คระยะตัด       -    8.0 
        รวมเวลาในกลุมขั้นตอนขณะปรับตั้งลูกอัด 180  นาที 

3.กลุมขั้นตอนการทดสอบความพรอมสําหรับเดิน
ผลิตภัณฑใหม ใชกําลังพลพนักงานผลิต 3 คน 
19. O  ยกเฟรมลูกอัดขึ้น

เพื่อเตรียมเดิน
ผลิตภัณฑ 

     0.5   13.0 

20.      O ประกอบทอ        -   12.0 

21.      O ลางทอ Spray         -     8.0 
22.      O ลางผาสักหลาด

ดวยกรดฟอรมิก 
       -   15.0 

23   O เดินปรับความหนา        -   13.0 

24     O เดิน  Test Product        -   15.0 
รวมเวลาในกลุมขั้นตอนทดสอบความพรอมสําหรับการ
เดินผลิตภัณฑตัวใหม  76 นาที 
 
จากกระบวนการปรับตั้งลูกอัดใน Flow Process Chart ใช
เวลาโดยรวม 300 นาที ซึ่งเมื่อพิจารณาในทุกๆเครื่องจักรที่
ไดทําการวิจัยศึกษาจํานวน 6 เครื่อง พบวาเวลาในการปรับตั้ง
ลูกอัดโดยเฉลี่ยตอครั้งมีคาใกลกับขอมูลที่แสดงใน Flow 
Process Chart โดยรายละเอียดภาพรวมกอนการปรับปรุง
กระบวนการปรับตั้งลูกอัดของเครื่องจักร    
6 เครื่อง ตามตารางที่ 2     
  
ตารางที่ 2   ภาพรวมภาระงานกอนปรับปรุงตอไตรมาส 
M/C 
 No. 

 จํานวน
พนักงาน 

   ความถี่ใน
การปรับตั้ง 

เวลาเฉลี่ยปรับตั้ง
ลูกอัดตอครั้ง(min) 

 1       9        12            298.0 
 2       9        13            300.5  
 3       9        13            301.4 
 4      12        18            302.0 
 5      12        15            299.4 
 6        9        12            300.8 
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3. วิธีการปรับปรุงงาน 
3.1 หลักในการแกไขปญหา 
ในขั้นตอนกระบวนการปรับปรุงแกไข เพื่อลดเวลาในการ
ปรับตั้งลูกอัด มีหลักเกณฑแนวทางที่สําคัญคือ ทบทวนFlow 
Process Chart การปรับตั้งลูกอัด การจัดตารางเวลาการทํางาน
เพื่อลดความถี่ในการปรับตั้ง โดยหลักเกณฑในการพิจารณา
นั้นพิจารณาถึง ความสําคัญของปญหาที่เกิดขึ้น ความเปนไป
ไดในการแกปญหา ผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงระบบการ
ทํางานที่เกิดขึ้น และเทคนิคที่จะนํามาใชแกปญหา ซึ่งผลที่ได
ในการปรับปรุงจะเปนการชวยลดคาเสียโอกาสในการผลิต 
เพิ่มประสิทธิภาพของพนักงานและเครื่องจักรในการผลิต
ดวย  
 
3.2 ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งลูกอัด 
ในขั้นตอนนี้หลังจากที่ไดมีการจําแนกขอมูลใน  Flow 
Process Chart  สิ่งสําคัญในการปรับปรุงคือการประยุกต
เทคนิค SMED  ซึ่งจุดประสงคหลักของเรื่องนี้คือเปลี่ยนการ
ปรับตั้งเครื่องจักรภายใน ใหกลายเปนการปรับตั้งเครื่องจักร
ภายนอก  ซึ่งกอนการดําเนินการจะตองสรางขอมูลตารางเปน
เมตริกซ 3x3 ตามรูปที่ 4 โดยแบงตามกลุมของกิจกรรมตาม
คอลัมนแนวนอน ซึ่งไดแก กิจกรรมการจัดเตรียม กิจกรรม
การเปลี่ยนลูกอัด และกิจกรรมการปรับแตง  จากนั้นจึงนํา
กิจกรรมดังกลาวมาจําแนกประเภทของการปรับตั้งตาม
คอลัมนแนวตั้งวา  เปนการปรับตั้งภายใน  การปรับตั้ ง
ภายนอก หรือ การปรับตั้งที่เกินความจําเปน  ซึ่งเมื่อลงขอมูล
ทุกกิจกรรมลงในเมตริกซ 3x3 ดังกลาว จึงสามารถเริ่ม
ขั้นตอนดังตอไปนี้  
 ขั้นตอนที่ 1 ทําการกําจัดทุกกิจกรรมในการปรับตั้ง
ที่เกินความจําเปนในการปรับตั้งลูกอัด เชน กิจกรรมการ
จัดเตรียม กิจกรรมการเปลี่ยนลูกอัด กิจกรรมการปรับแตง 
โดยขั้นตอนนี้สามารถดําเนินการไดจากการทํา Work Study 
ซึ่งกิจกรรมที่สามารถกําจัดนั้นไดแกกิจกรรมที่ เปนการ
เคลื่อนที่ การรอคอย การตรวจสอบ การจัดเก็บ เปนตน 
 ขั้นตอนที่ 2 ทําการปรับเปลี่ยนกิจกรรมการ
จัดเตรียมแบบปรับตั้งเครื่องจักรภายใน เปนการปรับตั้ง

เครื่องจักรภายนอก โดยใชวิธีการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางาน เชนกระบวนการทําความสะอาดใบมีดตัดกระเบื้อง 
จากเดิมทําความสะอาดขณะดําเนินการปรับตั้งซึ่งเปนการ
ปรับตั้งเครื่องจักรภายใน ปรับปรุงโดยการจัดทําใบมีดสํารอง
อีกชุดเพื่อทําการถอดเปลี่ยนแทน สวนใบมีดตัวเกาสามารถ
นํามาทําความสะอาดและทาน้ํามันกันสนิมนอกเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักร เปนตน 
 ขั้นตอนที่ 3 ทําการปรับเปลี่ยนกิจกรรมการเปลี่ยน
ลูกอัดแบบการปรับตั้งเครื่องจักรภายใน เปนการปรับตั้ง
เครื่องจักรภายนอก   
 ขั้นตอนที่  4    ทําการปรับเปลี่ยนกิจกรรมการ
ปรับแตงของลูกอัดแบบการปรับตั้งเครื่องจักรภายใน เปน
การปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก ในขั้นตอนนี้จําเปนตองมีการ
ใชอุปกรณ จิ๊ก ฟกซเจอร เพื่อชวยในการดําเนินงาน  
   

 
รูปท่ี 4   เมตริกซการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งลูกอัด  
 
 ขั้นตอนที่ 5 ทําการกําจัดทุกกิจกรรมที่เปนการ
ปรับตั้ งภายนอกทั้ งหมด  ในขั้นตอนนี้ เปนขั้นตอนที่
ดําเนินการนํากิจกรรมการปรับตั้งภายในทั้งหมดที่สามารถ
เปลี่ยนเปนกิจกรรมการปรับตั้งภายนอกไดจากขั้นตอนที่ 2 ,3  
และ 4  มาคนหาวิธีเพื่อดําเนินการกําจัดออก ซึ่งถือเปน
ขั้นตอนที่ยากที่สุดใน 6 ขั้นตอน  ซึ่งผลที่ไดจะไมมีผลใน
เรื่องเวลาการปรับตั้งลูกอัดเนื่องจากเปนการติดตั้งภายนอก
แลว  แตจะเปนประโยชนในเรื่องการลดตนทุนดําเนิน
กิจกรรม  ซึ่งในขั้นตอนนี้จะตองมีการออกแบบการปรับปรุง 
ตัวอยางเชน กิจกรรมทําความสะอาดใบมีดตัดกระเบื้อง ซึ่ง
ในขั้นตอนที่ 2  การทําความสะอาดใบมีดใชวิธีจัดทํามีด
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สํารองอีกชุดเพื่อถอดเปลี่ยน โดยนําตัวเกาไปทําความสะอาด
นอกเวลาปรับตั้ง แตในการดําเนินการขั้นตอนที่ 5 จะ
ออกแบบจากใบมีดตัดกระเบื้อง เปนลวดสลิงตัดกระเบื้อง
แทน ซึ่งผลที่ได ทําใหเมื่อถอดเปลี่ยนสลิงตัดกระเบื้องตัวเกา
อ อก  จ ะ ไม ต อ งนํ า ไปล า งทํ า ค ว า มสะอ าดและท า
น้ํามันหลอล่ืน  เหมือนใบมีดตัดกระเบื้องซึ่งผลที่ไดจะ
สามารถกําจัดขั้นตอนดังกลาวซึ่งเปนการติดตั้งภายนอกนี้ได
ทันที  
 ขั้นตอนที่ 6 เปนขั้นตอนการปรับปรุงลดเวลาในทุก
กิจกรรมที่เปนการปรับตั้งภายในที่เหลือทั้งหมด  
ซึ่งในขั้นตอนนี้ ใชวิธี SMED ไดแกการใช Interlocking 
Methods คือการทําช้ินสวน 2 ช้ินยึดติดกันโดยไมมีการใชตัว
จับยึดใดๆ โดยตัวอยางวิธีการดําเนินการนี้เชน การประกอบ
แทนรับลูกอัดจากเดิมใชสกรูยึดล็อกหลายสิบตัวซึ่งใช
เวลานานในการขันสลักเกลียวใหแนน จึงปรับปรุงเปนแบบ
ยึดล็อกตามรูปที่ 5 ซึ่งทําใหไมตองใชสกรูยึดล็อก หรือการ
ประกอบทอดวยขอตอแบบสวมเร็ว (ควิกคัปปง) แทนการใช
ขอตอแบบเกลียวหรือหนาแปลน 
 

              

3.3 ขั้นตอนการลดความถี่ในการปรับตั้งลูกอัด 
การลดความถี่ในการปรับตั้งลูกอัด เปนวิธีการหนึ่งที่จะชวย
ลดเวลาในการปรับตั้งลูกอัดในภาพรวม  ซึ่งวิธีการนี้จะตองมี
การควบคุมแผนการจัดตารางการผลิต ที่ถูกตอง 
เพื่อใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา ซึ่งในขั้นตอน
การลดความถี่ในการปรับตั้งลูกอัด สามารถสรุปเปนขั้นตอน
ไดดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1 ทําการรวบรวมรายชื่อผลิตภัณฑที่เปน
ที่ตองการของทางตลาด โดยแยกตามรายผลิตภัณฑ โดยระบุ
สัปดาหที่สั่ง และ สัปดาหกําหนดสง ของแตละผลิตภัณฑ ให
ครบถวน 

ขั้นตอนที่  2 จัดตารางการผลิตโดยยึดความสําคัญ
ในเรื่องสัปดาหในการสงมอบกอนตามวิธี Earliest Due 
Date( EDD ) [6] และปริมาณตันการผลิตของผลิตภัณฑเปน
สําคัญ   เพื่อเดินผลิตภัณฑนั้นในเครื่องจักรที่มี Capacity 
Utilization ที่สูง ขอดีที่ไดจากการจัดกําลังการผลิตเชนนี้ ผล
ที่ไดเพื่อลดความถี่ในการปรับตั้งลูกอัดในเครื่องที่มีกําลังการ
ผลิต Capacity Utilization ที่สูง อันเปนการลดเวลาในการ
ปรับตั้งลูกอัดโดยรวมซึ่งจะสงผลตอการเพิ่มกําลังการผลิต
ตอเดือนได     

ขั้นตอนที่  3 ดําเนินการกระจายการเดินผลิตภัณฑ
ตามลําดับเครื่องจักร โดยเลือกผลิตภัณฑที่มี สัปดาหในการ
สงมอบกอนและความตองการสูง นําไปผลิตที่เครื่องจักรที่มี 
Capacity Utilization ที่สูงกอนโดยทั้งนี้จะตองไมเกิน 
Capacity สูงสุดที่เครื่องจักรนั้นที่ผลิตไดจริงตอเดือนซึ่งเปน
ขอจํากัด ของเครื่องจักรในการผลิต  
 

รูปท่ี 5 วิธีการแบบจับยึดช้ินสวนระหวางกันแบบ 
Interlocking Methods 
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รูปท่ี 6   ตารางการผลิตภายหลังการปรับปรุงจากการดําเนินการลดความถี่ในการปรับตั้งลูกอัด 

 
4. เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
จากการทบทวนและปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งลูกอัด โดย
การใชเทคนิค SMED 6 ขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการ 
พบวาสามารถลดจํานวนพนักงานไดถึง 18 กําลังคน ใน 6 
เครื่องจักรที่ไดทําการวิจัย  และสามารถลดเวลาในการ
ปรับตั้งลูกอัดลงจาก 298 – 302  นาที  เปน 164 – 166 นาที 
อีกทั้งเมื่อมีการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตใหม ก็จะ
สามารถลดความถี่ในการปรับตั้งลูกอัดลงไดจาก  12-18 ครั้ง 
เปน 2-3 ครั้ง ตอไตรมาส และยังคงบรรลุวัตถุประสงคของ
กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนผลิตภัณฑตาม
ความตองการลูกคา โดยการสงมอบสินคาไดอยางถูกตอง  
และตรงเวลา 
 

ตารางที่ 3   เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงตอไตรมาส 

 กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
M/C พนง Freq เวลา 

(min) 

พนง Freq เวลา 
(min) 

1    9  12 298.0   7    2 164.0 
2    9  13 300.5    7    2 164.8 
3    9  13 301.4   7    3 165.2 
4   12  18 302.0   7    2 165.5 
5   12  15 299.4   7    3 165.4 
6    9  12 300.8   7    2 166.0 

5. สรุปผล 
การปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งลูกอัด และการจัดตาราง
การผลิต  มีประโยชนในดานการลดตนทุนการดําเนินการ
ของบริษัท ทั้งในดานแรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร รวมถึง
ตนทุนคาเสียโอกาสในการผลิตและยังคงวัตถุประสงคของ
กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนผลิตภัณฑตาม
ความตองการลูกคา โดยการสงมอบสินคาไดอยางถูกตอง  
และตรงเวลา  ทั้งนี้ในการดําเนินการจําเปนที่ตองมีหัวหนา
งานหรือผูที่รับผิดชอบคอยควบคุม การทํางานดังกลาวให
เปนไปตามมาตรฐานดวย 
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