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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีเปาหมาย เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  ใน
โรงงานผลิตช้ินสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟที่ เปน
ช้ินสวนสําคัญ นั่นคือ ช้ินสวน ฝาครอบ ที่อาศัยเครื่องฉีดใน
การผลิตเปนหลัก โดยมีวัตถุประสงคทําใหอัตราการผลิตที่
เพิ่มขึ้น  เพื่อลดอัตราการสงมอบสินคาลาชา เนื่องมาจากใน
โรงงานที่ศึกษา  จําเปนตองอาศัยเครื่องฉีดที่มีจํานวนจํากัด มี
ราคาแพง  และยังมีการผลิตในแตละรุนของผลิตภัณฑ ที่ตอง
อาศัยแมพิมพที่แตกตางกันในแตละรุน  โดยปจจุบันมีเครื่อง
ฉีด จํานวน 43 เครื่อง และมีจํานวนรุนที่ตองการผลิต 60 รุน 
จากการศึกษาพบวา  เมื่อมีการจําแนกงานที่ตองผลิต จะ
สามารถแบงได 2 กลุม คือ งานที่ผลิตสม่ําเสมอ และงานที่มี
การสลับเปลี่ยนแมพิมพตามคําสั่งซื้อ  โดยจํานวนงานที่ตอง
สลับเปลี่ยนแมพิมพจะมีจํานวนรุนทั้งหมด 57 รุน  ซึ่งพบวา
จะเกิดปญหาในการปรับตั้งเครื่องจักรบอยครั้ง  โดยเวลาใน
การปรับตั้งเครื่องแตละครั้ง จะใชเวลาเฉลี่ย  5 ช่ัวโมงตอครั้ง  
สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา และเกิดปญหาการสงมอบ
งานลาชา  จากการวิเคราะหพบสาเหตุหลักของการสูญเสียคือ 
การปรับตั้งเครื่องจักร ดังนั้น  การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต  จึงมุงเนนที่การพัฒนาการปรับตั้งเครื่องจักร เปนสําคัญ 
เพื่อลดเวลาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็วตาม
แนวคิด SMED (Single-Minute Exchange of Dies)  ที่พัฒนา
โดย Shingo โดยใชรวมกับเทคนิคการศึกษาการทํางาน เพื่อ
วิเคราะหและออกแบบการปรับตั้งเครื่องจักร ผลที่ไดจากการ
ปรับปรุงดังกลาว  ทําใหมีจํานวนงานสงมอบลาชาลดลงจาก
รอยละ 12 เหลือเพียง รอยละ 2 และ  ลดเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักรลงจากรอยละ 30.2 ของเวลาการทํางานเครื่องจักร
ในการผลิตเหลือรอยละ 12  

 
Abstract 
In this paper present the case of efficiency improvement in 
hard disk drive components manufacturing under this study 
is producing many varieties of products in small lots. This 
requires frequent changeovers, which results in production 
inefficiency and late deliveries. The current injection 
machine  43 mc and products 60 model An analysis & study 
that we can classification of products by 2 groups are 
discreate job and make to order job which the current make 
to order about 57 model revealed that the major causes of 
productivity loss are setups by use set up time  about 5 hrs 
per time Therefore, the productivity improvement in this 
study concentrates on developeding new setup method to 
reduce setup-time uses the SMED (Single-Minute Exchange 
of Dies) techniques developed by Shingo in conjunction 
with work study techniques for analysis and design. The 
improvements result in the reduction of late deliveries time 
12% to 2% and reduction of set up time from 30.2% of the 
machine available time to 12 % 
 

1. บทนํา 
งานวิจัยในโรงงานผลิตช้ินสวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟ
ที่เปนช้ินสวนสําคัญ  นั่นคือช้ินสวนฝาครอบ ที่อาศัยเครื่อง
ฉีดในการผลิตเปนหลัก  ผลอันเนื่องมาจากจําเปนตองอาศัย
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เครื่องฉีดที่มีจํานวนจํากัด  ราคาเครื่องแพง  และยังมีการผลิต
ในแตละรุนของผลิตภัณฑ  ที่ตองอาศัยแมพิมพที่แตกตางกัน
ในแตละรุน  จํานวนรุนที่มีความหลากหลายมากขึ้น  ซึ่งจะ
เห็นไดจากปญหาการจายงานใหกับเครื่องฉีด  จําเปนตอง
พิจารณาลําดับงานกอนหนาที่ทําอยูที่เครื่องฉีดนั้นๆ  เพื่อลด
จํานวนครั้งในการปรับตั้งเครื่องโดยรวม  ซึ่งเปนปญหาใน
การจัดตารางการผลิต  ที่มีผลทําใหประสิทธิภาพในการ
ทํางานต่ํา  และไมสามารถสงงานใหกับลูกคาไดทันตามวัน
กําหนด  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนงานสงมอบสินคา
ลาชากวาวันกําหนด  

ดังนั้นผูวิจัยจึงเก็บขอมูล เวลาในการสูญเปลาในการ
ผลิต ผลออกมาดังแผนภูมิพาเรโต ในรูปที่ 1 

 

 
รูปท่ี 1 พาเรโตสาเหตุของการสูญเปลาในการผลิต 

 
จากขอมูลเวลาของการสูญเปลาในการผลิต ที่สําคัญมา

จากการปรับตั้งเครื่องจักร รอยละ 30.20 สาเหตุหลักแหงการ
สูญเปลาคิดเปนรอยละ 76 ของเวลาที่สูญเปลาในการผลิต
ทั้งหมด ดังนั้นจึงเชื่อไดวาหากทําการลดเวลาปรับตั้ง จะทํา
ใหลดอัตราการสงมอบลาชากวาลงได 

 

2. ศึกษาสภาพปจจุบัน กระบวนการปรับเปลี่ยนรุน และ
สภาพปญหาในปจจุบัน 
2.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน 
แผนกฉีด TPE seal ลงบนฝาครอบของอุปกรณฮารดดิสก

ไดรฟ ดวยเครื่องฉีดที่ศึกษา มีหนาที่หลักคือการฉีด TPE Seal 

ลงบนชิ้นสวนฝาครอบ เพื่อสงใหลูกคาไปประกอบใชใน

อุปกรณฮารดดิสกไดรฟ  ผลิตภัณฑฝาครอบที่ ใชฉีดมี

หลากหลายชนิด มีรูปแบบการผลิตเปนแบบไหลลื่นยืดหยุน

หลายขั้นตอน (Multi-Stage flexible flow line) เสนทางการ

ไหลของงานแตละงาน มีการไหลเสนทางเดียวไมมีการแยก

งาน (Job splitting) ดังรูปที่ 2 

  

 

รูปท่ี 2 ระบบการผลิตไหลลื่นยืดหยุนหลายขั้นตอน (Multi-
stage flexible flow line) ของสถานีฉีด  

 
ซึ่งกระบวนการผลิตแบงออกเปน 4 สถานีหลัก คือ 

สถานีฉีดกาว สถานีอบ สถานีฉีด TPE Seal สถานีการลาง   

1) เครื่องฉีดกาวใชสําหรับฉีดกาวลงบนฝาครอบ   ซึ่ง

ปจจุบันมีเครื่องจักรทั้งหมด 16 เครื่อง จัดวางแบบ 

process layout เครื่องจักรแตละแบบวางขนานและเปน

อิสระตอกัน 

2) เครื่องอบใชสําหรับการอบฝาครอบหลังจากฉีดกาว

เพื่อใหกาวสุก ซึ่งปจจุบันมีเครื่องจักรทั้งหมด 6 เครื่อง 

3) เครื่องฉีดใชสําหรับฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ  ซึ่ง

ปจจุบันมีเครื่องจักรทั้งหมด 43 เครื่อง จัดวางแบบ 

product layout 

4) เครื่องลางใชสําหรับลาง ฝาครอบ หลังจากฉีด TPE Seal 

เรียบรอยแลว   ซึ่งปจจุบันมีเครื่องจักรทั้งหมด 4 เครื่อง 

จากการวิเคราะหกําลังการผลิตรายวัน โดยพิจารณาจาก

ขอมูลจํานวนชิ้นสวนที่ตองการผลิตของแตกระบวนการ  

พบวา กระบวนการที่เปนคอขวด ซึ่งเปนตัวกําหนดกําลังการ

ผลิตของแผนกฉีด TPE Seal ที่ฝาครอบ คือ สถานีงานเครื่อง

ฉีด และ โรงงานก็พยายามจัดภาระงานใหเหมาะสมกับกําลัง

การผลิตดังเชนในรูป 3 
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รูปท่ี 3 ภาระการผลิตรายเดือนในรอบ 1 ปที่ผานมา        
(มกราคม-ธันวาคม พ.ศ.2551) 

 
ซึ่งเกือบทุกเดือนมีภาระการผลิตเกินกําลังการผลิต

มาตรฐานสูงสุดของโรงงานทําใหโรงงานตองสูญเสีย สวน
แบงทางการตลาดใหกับโรงงานตางประเทศ  เนื่องจากเกิน
กําลังการผลิตมาตรฐานสูงสุดของโรงงาน แตอยางไรก็ตาม
ในชวงที่ทําการศึกษามีจํานวนงานสงมอบลาชาสูงทุกเดือน 

จากการวิเคราะหรวมกับผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ เพื่อหา
สาเหตุของปญหา พบวาโรงงานไมสามารถใชกําลังการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพดังแสดงในผังกางปลาในรูปที่ 4 และ
พบวา การสูญเสียเวลาในการผลิตที่สําคัญมาจากการปรับตั้ง
เครื่องจักรรอยละ  30.20 ดังแสดงในรูปที่  1 ดังนั้นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตจึงมุงลดการสูญเสียในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรในสถานีงาน เครื่องฉีด TPE seal ซึ่งเปนคอ
ขวดของกระบวนการ และการปรับปรุงการจัดตารางผลิตใหมี
ประสิทธิภาพ 

 

 
รูปท่ี 4 แผนผังกางปลา (Cause and effect diagram)  

                   ระบุสาเหตุของการสงมอบงานลาชา 
 

2.2 ศกึษากระบวนการการปรับตั้งเครื่องจักร 
เมื่อไดรับคําสั่งผลิตรายวัน ผูควบคุมการผลิตตรวจสอบขอมูล
วัตถุ เครื่องจักร คน  โดยใชขอมูลจากแผนกวิศวกร ในการ

กําหนดวารุนการผลิตนั้นๆจะตองใชแมพิมพรุนใดบาง  ซึ่ง
แตละกระบวนการพนักงานผลิตจะตองตัดสินใจเลือก
เครื่องจักรที่วางเพื่อทําการผลิตในทันที  ซึ่งผูควบคุมการผลิต
กะนั้นๆ จะทําหนาที่จัดตารางผลิตรายวันใหกะถัดไป และ
หนาที่สําคัญอีกประการคือ คอยติดตามการผลิตใหเปนไป
ตามแผนและปรับเปลี่ยนแผนในบางครั้งเพื่อสงมอบงานแก
ลูกคาใหทันตามที่กําหนด  หากมีการปรับเปลี่ยนแผน ใหแจง
แตละฝายใน โรงงาน ทราบลวงหนา 6 ช่ัวโมงกอนการผลิต
จริง เนื่องจากจะตองจัดเตรียม วัตถุดิบ, แมพิมพ เพื่อใชเปน
เอกสารอางอิงในการผลิต ซึ่งเริ่มจากฝายวัตถุดิบจะทําการ
จัด เตรี ยม วัตถุดิบตามใบความตองการวัสดุ  (Material 
Request) ซึ่งใชเวลาโดยเฉลี่ย 0.5 ช่ัวโมง จากนั้นสงไปยัง
แผนกผลิต พนักงานฝายผลิตจะรอจนกระทั่งเครื่องจักรผลิต
รุนกอนหนา เสร็จ  เครื่องจักรว าง  จึง เริ่มกระบวนการ
ปรับเปลี่ยนรุนของแมพิมพ โดยแจงทางชางเทคนิค เรียก
กระบวนการนี้วา การปรับเปลี่ยนแมพิมพ ขั้นตอนนี้จะใช
เวลาโดยเฉลี่ย 4 ชม. และ อบวัตถุดิบใน Hopper ซึ่งจะใชเวลา
ประมาณ 0.5 ชม. เมื่อเสร็จขั้นตอนนี้ จะเริ่มทําการทดลองฉีด 
TPE seal บนฝาครอบ จากนั้นพนักงานตรวจสอบคุณภาพจึง
จะเขามาตรวจสอบ ความถูกตองของชนิดและตําแหนงของ
วัตถุดิบที่ปอนเขา รวมถึงความถูกตองของโปรแกรม กอน
การผลิตจริง ใชเวลาในการตรวจสอบประมาณ 0.12 ชม. รวม
เวลาที่เครื่องจักรหยุดเพื่อการปรับตั้งเครื่องจักร 5.12 ชม. แต
หากมีการปรับเปลี่ยนแผนกะทันหันจะทําใหเกิดการหยุด
เครื่ องจักรยาวนานขึ้น เนื่ องจากตองรอวัตถุดิบทํ าให
เครื่องจักรหยุดเปนเวลาทั้งหมด 7.12 ชม.  แสดงดังรูปที่ 5 
 

 
รูปท่ี 5 เวลาในการปรับตั้งเครื่องฉีดแตละสถานี 
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2.3 สภาพปญหาในปจจุบัน 
การสงมอบงานลาชา ของแผนกฉีด TPE Seal บนฝาครอบ ทํา
ใหเครื่องฉีดจะตองหยุด ประสิทธิภาพการผลิตต่ํา นับเปน
ปญหาที่ตองแกไข จากขอมูลในชวงความตองการการผลิตสูง 
คือประมาณเดือน กันยายน-พฤศจิกายน มีการสงงานลาชา 
จํานวนเฉลี่ย 12% ตอเดือน เนื่องจากการปรับตั้งเครื่องจักรที่
ใชเวลานาน  จึงตองปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานดังกลาว 
 

3. การดําเนินงาน 
3.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเครื่องจักร 
เนื่องจากสถานีงานฉีด TPE Seal ลงบนฝาครอบ  มีลักษณะ
กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องประกอบไปดวยเครื่องจักร
หลายชนิด เช่ือมตอกันเปนสายการผลิต  ดังนั้นการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการปรับตั้งเครื่องจักรจึงมุงที่จะทําใหเวลาใน
การปรับตั้งเครื่องจักรที่เปนคอขวดใชเวลาไมเกินที่ยอมรับได 
และจากการจับเวลาของการปรับตั้งเครื่องจักรในแตละสถานี
ของสายการผลิต  ดังรูปที่ 5 พบวาเครื่องจักรที่ใชเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องนานเกินกวาที่ยอมรับได คือ เครื่องฉีด TPE seal 
โดยเฉพาะเวลาปรับเปลี่ยนแมพิมพ  ดังนั้นการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการปรับตั้งเครื่องจักร  จึงมุงศึกษาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรที่สถานีงานเครื่องฉีด เปนหลัก 

จากการศึกษาวิธีการทํางานของการปรับตั้งเครื่องที่
สถานีเครื่องฉีด พบวา ขั้นตอนการทํางานของเครื่องจักรจะ
เหมือนกัน  แตแตกตางกันที่แมพิมพที่ใชในการผลิต ดัง
ตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรที่สถานีฉีด 

ลําดับ ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร            
1 พนักงานผลิตไปแจง Changeover  กับชางเครื่อง 
2 นําเครนมาวางหนาเครื่องฉีดพลาสติก 
3 ปลดสายน้ําหลอเย็น 
4 หาและหยิบประแจ 
5 คลายโบลทยึดแมพิมพ 
6 ยกแมพิมพตัวเกาออกโดยใชเครน 
7 วางแมพิมพตัวเกาบนพาเลทขางเครื่องฉีด 

ตารางที่ 1 (ตอ) ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรที่สถานีฉีด 
8 ไปเอาแมพิมพตัวใหมจากหองเก็บแมพิมพ 
9 วางแมพิมพตัวใหมไวบนแทนรองเครื่องฉีด 
10 ปรับตําแหนงของแมพิมพใหตรงกับหัวฉีด 
11 หาและหยิบประแจ 
12 ขันโบลทยึดแมพิมพ 
13 ติดตั้งสายน้ําหลอเย็น 
14 ทดลองฉีดช้ินงานแรก 
15 ตรวจสอบชิ้นงาน 
16 ปรับตั้งคาเงื่อนไขการฉีดใหม 

 
ซึ่งประกอบดวยงานปรับตั้งภายนอกไดแก เขียนใบแจง

ความตองเปลี่ยนแมพิมพ (Request form) และใบเตรียม
วัตถุดิบ (Material request) สงไปยังแผนกผลิต  เพื่อรอใชใน
การผลิตรุนตอไป  และเมื่อเครื่องจักรหยุดทํางานการปรับตั้ง
ภายในมีทั้งหมด 13 ขั้นตอนหลัก มีรายละเอียดดังนี้  คือ (1) 
พนักงานฝายผลิตทําการเก็บช้ินงานและอุปกรณ รวมถึง
วัตถุดิบ (2) ชางเทคนิค (ฝายเครื่องจักร) เดินมาที่ไลน และ
จัดเตรียมเครื่องมือ  (3) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) นํา
เครนเพื่อมายกแมพิมพ (4) จากนั้นชางเทคนิค(ฝายเครื่องจักร) 
ทําการตรวจสอบการตั้งคาตางๆของเครื่อง เพื่อนําแมพิมพลง 
(5) และรอกระทั่งชางเทคนิค (ฝายกระบวนการ) เดินมาที่ไลน 
และจัดเตรียมเครื่องมือ (6) ชางเทคนิค(ฝายเครื่องจักร) เริ่มทํา
การถอดอุปกรณ และสวนประกอบตางๆออกจากแมพิมพ  
(7) ชางเทคนิค(ฝายกระบวนการ) จะบังคับเครนให ยก
แมพิมพแลวนํามาวางบนที่รถเข็น (8) จากนั้นชางเทคนิค 
(ฝายเครื่องจักร) จะเริ่มเปดแมพิมพดวย set up mold แลวทํา
การวัดขนาดแมพิมพ และระยะของ Tiebar (9) ชางเทคนิค
(ฝายกระบวนการ) จะเลื่อน Robotที่เครื่อง และนําเครนมายก
แมพิมพขึ้นเครื่องฉีด (10)จากนั้น ชางเทคนิค(ฝายเครื่องจักร) 
จะทําการประคองแมพิมพเขาสูเครื่องโดยวัดระยะใหหาง
พอดี  ตรวจสอบระนานและทําการยึดแม พิมพใหแนน  
รวมทั้งติดตั้งระบบน้ํา (11) จากนั้นชางเทคนิค (ฝาย
กระบวนการ) จะลงโปรแกรมเงื่อนไขการผลิตที่แปนควบคุม
เครื่องฉีด และ Clamping force รวมถึง Set stoke of ejector 
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ใหเรียบรอย (12) จากนั้น พนักงานฝายผลิตจะเติมวัตถุดิบที่ 
Hopper รอจนกระทั่งวัตถุดิบอบเสร็จ พนักงานฝายผลิตจะ
เริ่มทดลองฉีดยาง TPE ลงบนชิ้นงานฝาครอบ (13) เมื่อเสร็จ
จะรอพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ เดินมาที่ไลน  เพื่อทําการ
ตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบความถูกตองของการตั้งคา
เครื่องจกัร กอนการผลิตจริง 

 
3.2 หลักการและวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร 
หลักการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเครื่องจักรของ
กรณีศึกษา คือ การประยุกตใชแนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักร
อยางรวดเร็ว (Single-Minute Exchange of Dies, SMED) ที่
พัฒนาโดย Shingo โดยการพิจารณาจากงานปรับตั้งภายใน 
(งานที่ทําขณะที่เครื่องจักรหยุด)และงานปรับตั้งภายนอก 
(งานที่ทําขณะที่เครื่องจักรกําลังทํางาน) ซึ่งกําหนดวิธีการ 3 
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการแยกแยะงานปรับตั้งภายในที่สามารถ
ปรับตั้งภายนอกได  ขั้นตอนการแปลงงานปรับตั้งภายในให
เปนภายนอก  และขั้นตอนการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานทุกๆดาน  ในการดําเนินงานตามขั้นตอนเหลานี้ไดใช
เทคนิคการศึกษาการทํางานสําหรับการวิ เคราะหและ
ออกแบบการทํางานใหม ซึ่งรวมถึงการปรับปรุงพื้นที่การ
ทํางาน  การขนถายวัสดุ การออกแบบจิ๊ก และดานความ
ปลอดภัย มาประยุกตใชในการปรับปรุงงานแสดงผลการ
ดําเนินงานแตละขั้นตอนดังนี้ 
 
3.2.1 ขั้นตอนที่1 การแยกแยะงานปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในท่ี
สามารถปรับตั้งภายนอกได 
จากการศึกษาวิธีการทํางาน (Work study) รวมกับการ
สัมภาษณพนักงานทั้งหมดที่เกี่ยวของในการทําหนาที่ปรับตั้ง
เครื่องจักร นํามาวิเคราะหขอมูลเพื่อหาวัตถุประสงคในการ
ทํางานในแตละขั้นตอน นําไปสูการแยกงานภายในออกจาก
งานภายนอกไดดังแสดงในรูปที่ 6 พบวามีงานปรับตั้งภายใน
ที่สามารถปรับตั้งภายนอกได คือ งานในขั้นตอนที่ (1), (2), 
(3), (4) ,(5) และ (8.2) 
 

3.2.2 ขั้นตอนที่2 การแปลงงานปรับตั้งเครื่องจักรภายในให
เปนภายนอก 
จากการศึกษาวิธีการทํางานของการปรับตั้งเครื่องจักรใน
ขั้นตอนการทํางานที่ (1), (2), (3), (4) ,(5) และ (8.2) นําขอมูล
มาวิเคราะห พบวาสามารถแปลงงานขั้นตอนดังกลาวใหเปน
งานการปรับตั้งภายนอกได โดยการปรับปรุงตามตําแหนง  ที่
ระบุในขั้นตอนการทํางานใหม ดังรูปที่  6 แสดงรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

 

 
 

รูปท่ี 6 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรดวยวิธีการแปลงงาน       
ปรับตั้งเครื่องจักรภายในเปนภายนอก 

 
(1) ออกแบบใบรายการตรวจสอบการปฏิบัติการ เพื่อเตรียม
ความพรอมของคน และ เครื่องมือที่จําเปนตองใชกอนการ
ปฏิบัติงานจริง ซึ่งจะเปนการลดเวลาสูญเสียจากการรอคอย 
(2)  จัดเตรียมเครื่องมืออุปกรณ โดยจัดทําใหเปนรูปแบบ
มาตรฐาน เพื่อใหพรอมใชงาน ซึ่งมีการทํา Visual control 
(3)  ออกแบบและสรางรถเข็นที่ใชในการจัดเรียงวัตถุดิบ 
(4) จัดหารถเข็นแมพิมพที่มี Hoist เพื่อสามารถใชยกแมพิมพ
ไดสะดวกยิ่งขึ้น  
(5) วัดขนาดของแมพิมพใหเรียบรอย กอนที่จะเริ่มทําการนํา
ขึ้นประกอบที่เครื่องฉีด เพื่อลดเวลาในการรอคอย 
(6) การลงโปรแกรมเงื่อนไขการผลิต มีการปรับปรุงโดย
เตรียมโปรแกรมเงื่อนไขที่เสร็จสมบูรณแลว ถามีการใชงาน
ใหสามารถ Upload ผานคอมพิวเตอร Note book ไดทันที 
(7) จัดอบรมวิธีการใหม และนําไปปฏิบัติจริงเปนเวลา 1 
เดือนในสายการผลิตตัวอยาง พรอมเก็บผลการปรับปรุงโดย
การจับเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรแตละขั้นตอนตามวิธีการ
ใหม พบวาเวลาในการปรับตั้งภายในของสถานีงานฉีด ลดลง
จากเดิม 307 นาที เปน 165 นาที 
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3.2.3 ขั้นตอนที่3 การปรับปรุงประสิทธิภาพในทุกๆดาน 
จากการนําขอมูลวิธีการทํางาน และศึกษาเวลาของการปรับตั้ง
เ ครื่ อ งจั ก รที่ สถ านี ฉี ด  มา วิ เ คร าะห เพื่ อหาง านที่ ไ ร
ประสิทธิภาพและเสนอแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพใน
ทุกๆ ดาน ดังแสดงในรูปที่ 7 โดยมีการแสดงถึงขั้นตอนที่
ไดรับการปรับปรุง มีรายละเอียดดังนี้ 
(1) มีการนําระบบฐานขอมูลมาชวยในการปรับปรุงการ
ปรับตั้ง เครื่องจักรดังรูปที่  8 เพื่อลดเวลาในการเตรียม
เครื่องมือ และลดปญหาความผิดพลาด รวมถึงการสั่งซื้อ
อุปกรณสนับสนุน  
(2) ลดเวลาในการยกแมพิมพ โดยมีการสั่งทํา Hoist ที่ทํา
หนาที่เปน รอกเคลื่อนที่ติดไวที่เครื่องฉีด เพื่อใหงายตอการ
ขึ้น – ลงแมพิมพ เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนบอย และเพื่อ
ความปลอดภัยในการทําการซอมบํารุง 
(3) จัดทําระบบแจงความตองการวัตถุดิบ และการเปลี่ยน
แมพิมพในฐานขอมูลของระบบการผลิตในบริษัท เพื่อความ
สะดวก และรวดเร็วในการปรับเปลี่ยนแผนผลิต 
(4) ลดเวลาในการนําวัตถุดิบเขาเครื่องจักร โดยมีการอบ
วัตถุดิบไวลวงหนา เพื่อใหงายตอการปรับตั้งเครื่อง 
(5) ลดเวลาและความผิดพลาดจากการปรับตั้งเครื่อง โดยทํา 
Visual Control ที่เครื่องฉีด เพื่อใหเขาใจงาย ตอการควบคุม 
และสังเกตงาย 
(6) มีการทํา Work & Time study เพื่อลดเวลาที่ไมจําเปน
ออกไปจากการทํางาน ในแตละขั้นตอน 
 

 
 

รูปท่ี 7 ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรที่ปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 8 ระบบฐานขอมูลชวยในการปรับตั้งเครื่องจักร 

 
เมื่อนําไปปฏิบัติงานจริงในสถานีเครื่องฉีดตัวอยางเปนเวลา 1 
เดือน พรอมเก็บผลการปรับปรุงโดยการจับเวลาการทํางาน 
พบวาเวลาในการปรับเปลี่ยนแมพิมพที่สถานีเครื่องฉีด TPE 
Seal ฝาครอบ เปนตัวกําหนดเวลาที่สูญเสียในการผลิต และ
ไดมีการปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรของสถานีงานฉีด ได
ลดเวลาจาก 165 นาทีเปน 120 นาที  
 
3.3 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเครื่อง  
การปรับปรุงประสิทธิภาพของการปรับตั้งเครื่องจักรใหมตาม
แนวคิด SMED ดวยการศึกษาการทํางาน นํามาจัดทํา
มาตรฐานการทํางาน และเวลามาตรฐานเพื่อใชเปนคูมือใน
การนําไปปฏิบัติงาน จากนั้นนําไปปฏิบัติจริงพรอมวัดผลการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพจากเวลาในการสูญเสียในการผลิต
เนื่องจากการปรับตั้งเครื่องจักร ผลปรากฏวาการสูญเสียใน
การผลิตลดลงจากเดิมรอยละ 30.5 ของเวลาเครื่องจักรทํางาน
ในการผลิตทั้งหมดเปนรอยละ 12 

 

4. ผลการดําเนินงาน 
ผลการดําเนินงานและการวิเคราะหการลดเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร โดยนําวิธีการปรับตั้งเครื่องจักรใหมตามแนวทาง 
SMED ที่พัฒนาโดย Shingo หลังจากดําเนินงานวิจัยจนได
วิธีการใหมที่ พิสูจนและวิเคราะหผลจากการทดลองกับ
สายการผลิตตัวอย าง  สามารถลดเวลาในการปรับตั้ ง
เครื่องจักรลงไดจาก 307 นาที เปน 120 นาที ขั้นตอไปเปน
การขยายผลโดยนําไปปฏิบัติจริงโดยเริ่มตั้งแตวันที่ 5-30 
มกราคม พ.ศ. 2553  โดยมีตัววัดหลัก คือ รอยละของการ
สูญเสียเวลาในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเครื่องจักรใน



วิศวกรรมสารฉบับวิจัยและพัฒนา ปที ่21 ฉบับที่ 3 พ.ศ. 2553                RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 21 NO.3, 2010 

139 
 

สถานีงาน ฉีด TPE SEAL และไดเก็บผลการปฏิบัติจริง ดัง
แสดงในรูปที่ 9 
 

 
 

 
 

จากรูปที่ 9 ผลการนําไปปฏิบัติจริงโดยวัดผลจากรอยละ
การสูญเสียเวลาของเครื่องจักรในการผลิตเนื่องจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักรลดลงจากรอยละ 30.2 เหลือรอยละ 12 หรือ
กลาวไดวา เวลาที่สูญเสียของเครื่องจักรในการผลิตเนื่องจาก
การปรับตั้งเครื่องจักรลดลงรอยละ 60.9 สอดคลองกับผลการ
ดําเนินงานที่ผานมาที่พิสูจนถึงวิธีการปรับตั้งเครื่องจักรที่
ปรับปรุงใหมตามแนวทาง SMED จะชวยลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรลงจากเดิมจาก 307 นาที เปน 120 นาที หรือลดลง
รอยละ 60.9 นั่นเอง  

ผลที่พลอยไดอีกประการหนึ่ง คือ เมื่อมีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตในสวนของการปรับตั้งเครื่องจักรแลว
นั้น ในชวงเวลา 1 มีนาคม 2553 ถึง 11 มีนาคม 2553 ผลของ
อัตราการสงมอบงานลาชาลดลง จากเดิม รอยละ 12 เหลือรอย
ละ 2 ดังภาพที่ 10. 
 

 
รูปท่ี 10 ผลของอัตราการสงมอบงานลาชาที่ลดลง 

 
 
 

5. สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต สามารถวิเคราะห ผล
การดําเนินงานไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 2 การวิเคราะหตนทุนที่ลดไดจากการปรับปรุง      

ประสิทธิภาพการผลิต 

 
 

จากการปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงงานผลิต
สวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟที่ศึกษา โดยมุงปรับปรุง
ประสิทธิภาพการปรับตั้งเครื่องจักร โดยสามารถสรุปผลการ
ดําเนินงานดังนี้ 
- การปรับปรุงประสิทธิภาพการปรับตั้งเครื่องจักรในสถานี
งานเครื่องฉีด ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการ พบสาเหตุหลัก
ที่ทําใหเกิดสูญเสียเวลาในการผลิตคือการปรับเปลี่ยนแมพิมพ 
ซึ่งใชเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเกินจากที่ยอมรับ จึงเสนอ
แนวทางแกปญหาโดยประยุกตใชวิธีการปรับตั้งเครื่องจักร
อยางรวดเร็ว (SMED) ที่พัฒนาโดย Shingo มาเปนแนวคิดใน
การปรับปรุงผสานกับหลักการศึกษาการทํางานเพื่อนําเสนอ
วิธีการใหมที่เกิดจากการพิจารณาและวิเคราะหขอมูลอยาง
ละเอียดรอบคอบ ผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพทําให
เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรในสถานีงาน ฉีด ลดลงจากเดิม 
307 นาที  เปน  120 นาที  และนําไปปฏิบัติจริงทําใหเวลา
สูญเสียในการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งเครื่องจักรในสถานี
งานฉีดลดลงจากเดิมรอยละ  30.2 ของเวลาทํางานของ
เครื่องจักรในการผลิตทั้งหมดเปนรอยละ 12 
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รูปท่ี 9 รอยละความสูญเสียเวลาผลิตจากปรับตั้งเครื่องฉีดวันที่ 5-    
30 มกราคม 2553 เทียบกับคาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 
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