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The objective of this research is to study the manufacturing processes of automotive 

components through turning, milling, drilling, and reducing non-value-added activities for 
the company. The researcher employed Value Stream Mapping (VSM) to analyze the current 
production processes, from raw material intake to finished part delivery to customers. 
Subsequently, using Single Minute Exchange of Die (SMED) principles, activities were 
categorized into internal and external operations. Leveraging lean concepts and waste reduction 
systems such as ECRS, unnecessary steps in the production process were eliminated. As a result 
of the study, the number of production steps was reduced from 22 to 21, and the overall 
operational time decreased from 674 seconds to 597 seconds, marking an 11.42% improvement. 
In summary, these improvements have enhanced the efficiency and streamlined 
the manufacturing processes of automotive components, facilitating both 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนตด์ว้ยกระบวนการกลึง ไส กดั เจาะ (Machining 
process) เพื่อเป็นช้ินส่วนประกอบภายในรถยนต ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการเติบโตอยา่งรวดเร็ว 
ทั้งทางดา้นเศรษฐกิจ และการน ามาใชง้าน ซ่ึงในปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ีค่อนขา้งสูง ซ่ึงไดมี้ 
การวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติยอดของการส่งออกสินคา้กลุ่มยานพาหนะ อุปกรณ์ และส่วนประกอบ
ในปี พ.ศ. 2565 พบวา่มีมูลค่าของการส่งออกเป็นอนัดบัหน่ึงของไทย โดยคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 
12.3 ต่อ GDP และมีมูลค่าการส่งออกรวมอยูท่ี่ 1.31 ลา้นลา้นบาท เน่ืองจากประเทศไทยเป็นฐาน
การผลิตยานยนตท่ี์ส าคญัของโลก มียอดการผลิตรถยนตต่์อปีมากถึง 1.9 ลา้นคนั สูงท่ีสุดใน
อาเซียนและเป็นอนัดบั 10 ของโลก จากขอ้มูลทางสถิติสามารถคาดการณ์ไดว้า่ในปี 2566 และ 
2567 ยอดการผลิตรถยนตใ์นไทยมีแนวโนม้จะปรับตวัสูงข้ึนเป็น 1.95 ลา้นคนั และ 2.10 ลา้นคนั 
ตามล าดบั Krungthai COMPASS (2566) ซ่ึงบริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
โดยเร่ิมตั้งแต่ตน้น ้า คือ รับวตัถุดิบเขา้มาผา่นกระบวนการหลอมหล่อแลว้ข้ึนรูป หลงัจากนั้น 
จะท าการกลึง ไส กดั เจาะ ตามขนาดท่ีทางลูกคา้ตอ้งการเพื่อท่ีจะสามารถน าไปใชง้านได ้ซ่ึงปัญหา
ปัจจุบนัการผลิตในส่วนของกระบวนการกลึง ไส กดั เจาะ มีแนวโนม้ของตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนจาก
ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่เป็นขั้นตอน การรอคอยของพนกังานในระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัรท าการผลิต 
หรือการเตรียมความพร้อมของวตุัดิบท่ีจะน ามาผลิตเป็นช้ินส่วนยานยนต ์
 ดงันั้น ทางบริษทักรณีศึกษาจ าเป็นตอ้งหาแนวทางในการลดตน้ทุนทางการผลิต  
ไม่วา่จะเป็นการพฒันาเคร่ืองจกัรใหมี้ประสิทธิภาพ ผลผลิตท่ีเป็นของเสียนอ้ยท่ีสุด การใชว้ตัถุดิบ
ในกระบวนการผลิตท่ีคุม้ค่ามากท่ีสุด การขนถ่ายผลผลิตจากกระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการ
หน่ึง เน่ืองจากเป็นกระบวนการผลิตท่ีมีความต่อเน่ือง และทางโรงงานจ าเป็นตอ้งเตรียมพร้อม
รับมือกบัการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลาโดยจะตอ้งสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้
ภายในไดอ้ยา่งทนัเวลา  
 พบวา่แนวโนม้ของมูลค่าตลาดช้ินส่วนยานยนตภ์ายหลงัจากปี พ.ศ. 2562 ท่ีประเทศไทย
พบกบัวกิฤติโรคระบาดโควิด 19 ท าใหมู้ลค่าของตลาดช้ินส่วนยานยนตล์ดลงค่อนขา้งสูง  
โดยลดลงถึงร้อยละ 15 แต่ภายหลงัจากโรคระบาดในปี พ.ศ. 2564 ตลาดผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
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ทยอยฟ้ืนตวัมากข้ึน ซ่ึงมีแนวโนม้สูงข้ึนอีกคร้ัง และลดต ่ามาเล็กนอ้ยในช่วง พ.ศ. 2565-2566 และ
คาดวา่ในปี พ.ศ. 2567 มูลค่าตลาดช้ินส่วนยานยนตจ์ะมีแนวโนม้ท่ีสูงข้ึน ดงัแสดงในภาพท่ี 1 
 

 
ภาพท่ี 1 มูลค่าตลาดผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ละอตัราการเติบโต 
ท่ีมา: Krungthai COMPASS (2566) 
  
 อยา่งไรก็ดีตั้งแต่ปี พ.ศ. 2563 แนวโนม้ของการผลิตช้ินส่วนยานยนตสู์งข้ึนแบบอยา่ง
ต่อเน่ืองโดยอตัราการเพิ่มข้ึนจากปี พ.ศ. 2565 ถึง 2567 อยูท่ี่ 1.89, 1.95 และ 2.10 ลา้นคนัตามล าดบั 
และอตัราการเติบโตแบบทบตน้ต่อปี ซ่ึงจะวดัจากอตัราผลตอบแทนส าหรับการลงทุนอยูท่ี่ 
ร้อยละ 5.6 ดงัแสดงในภาพท่ี 2 
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ภาพท่ี 2 แนวโนม้การผลิตช้ินรถยนต ์และจกัรยานยนต ์
ท่ีมา: Krungthai COMPASS (2566) 
 
 จากความจ าเป็นในการลดตน้ทุนการผลิตดงักล่าวขา้งตน้ งานวจิยัน้ีผูว้ิจยัจึงมีแนวคิด 
ท่ีจะหาวธีิในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเนน้เร่ืองขั้นตอนการผลิต เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
ผลิต การลดขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า ซ่ึงเป็นการสูญเปล่าของกระบวนการผลิตจะส่งผล
ใหเ้กิดตน้ทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน โดยมุ่งเนน้ไปท่ีลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 
โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า อนัจะน าไปสู่การเสนอแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อท่ีสามารถ 
ลดตน้ทุนการผลิต รวมถึงการลดเวลาในกระบวนการผลิตซ่ึงจะท าใหส้ามารถตอบสนอง 
ความตอ้งการของลูกคา้ภายในได ้
 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมุ่งเนน้เพื่อศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเป็นหลกั 
จากการวเิคราะห์แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัรของกระบวนการผลิต (Man machine chart) เพื่อหาวธีิ 
ในการลดขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า การน าหลกัการลีน (ECSR) และน าเทคนิคในการ
ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นระยะเวลาอนัสั้นท่ีสุด (Single Minute Exchange of Die) 
มาประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตในปัจจุบนั 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อศึกษาขั้นตอนกระบวนการกลึง ไส กดั เจาะ ของช้ินส่วนยานยนตข์องบริษทั
กรณีศึกษา 
 2. เพื่อเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
ของบริษทักรณีศึกษา 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. สามารถทราบขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงาน ดว้ยกระบวนการกลึง ไส กดั เจาะ  
 2. สามารถลดขั้นตอนกระบวนการผลิตหรือกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า 
 

ขอบเขตการวจิัย 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตในส่วนของการกลึง ไส กดั เจาะ (Machining process) 
 2. ระยะเวลาส าหรับการเก็บและรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าการวเิคราะห์กระบวนการ 
เป็นระยะเวลา 1 เดือน นบัตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม พ.ศ. 2567 จนถึงวนัท่ี 1 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2567  
โดยจะท าการเก็บขอ้มูลไลน์การผลิต BDS ท่ีผลิตงานกลุ่ม Disc brake  
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ช้ินงานบกพร่อง (Defect) หมายถึง งานท่ีไม่ผา่นตามเกณฑม์าตรฐานดา้นคุณภาพ 
ท่ีทางลูกคา้ก าหนด หรือตามมาตรฐานของการผลิตนั้น ๆ  
 การวเิคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain Analysis: VCA) หมายถึง การวเิคราะห์ 
ความมีคุณค่าของกระบวนการแต่ละกระบวนการเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดโดยใชว้ธีิวิเคราะห์
จ าแนกกิจกรรม 
 การวเิคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) หมายถึง การวเิคราะห์
กิจกรรมการไหลของวตัถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในห่วงโซ่คุณค่าแลว้จึง 
ท าการปรับปรุงกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
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บทที ่2 
แนวคดิทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ส าหรับการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้เอกสารและงานวิจ ั
ยท่ีเก่ียวขอ้งในเร่ือง ศึกษาการลดกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์(Machining Process)  
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม ดว้ยแนวคิดลีนโดยจะอา้งอิงเทคนิคการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่น
ระยะเวลาอนัสั้นท่ีสุด (Single Minute Exchange of Die: SMED) มาใชเ้พื่อน ามาปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการด าเนินงานการผลิต ซ่ึงผูท้  าการวิจยัไดศึ้กษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยั 
ท่ีเก่ียวขอ้งท่ีจะน ามาใชอ้า้งอิงในการศึกษาคน้ควา้ในคร้ังน้ีตามหวัขอ้ดงัน้ี 
  1. แนวคิดและทฤษฎีการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 
 2. แนวคิดและทฤษฎีการลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ (ECRS) 
 3. แนวคิดและทฤษฎีการวเิคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (Value Stream Analysis: VCA) 
 4. แนวคิดและทฤษฎีการวเิคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
 5. แนวคิดและทฤษฎีการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรในระยะเวลาสั้นท่ีสุด (Single Minute 
Exchange of Die: SMED) 
 6. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิและทฤษฎกีารผลติแบบลนี (Lean manufacturing) 
 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) คือ กระบวนการ แนวคิด หรือการด าเนินงาน
เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดต่อการผลิต เพื่อท่ีจะลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและไม่จ  าเป็น 
ในการด าเนินการผลิตของขั้นตอนกระบวนการผลิตภายในโรงงาน เพื่อท่ีจะสามารถลดตน้ทุน 
การผลิตใหต้ ่าลง และสามารถสร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้หรือช้ินงาน โดยการผลิตแบบลีน 
เป็นวธีิการทางธุรกิจท่ีใชเ้คร่ืองมือ และเทคนิคท่ีทางบริษทัผลิตยานยนตอ์ยา่งโตโยตา้ไดน้ ามาใช้
ภายในองคก์ร เพื่อท่ีจะปรับปรุงคุณภาพของรถยนต ์หรือสามารถเรียกไดเ้ลยวา่ เป็นระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ และเน่ืองจากการท่ีบริษทัโตโยตา้ไดป้ระสบผลส าเร็จทางดา้นการผลิต ท่ีท าให ้
งานมีคุณภาพและส่งงานคุณภาพนั้นออกมาทางตลาดรถยนต ์ท าใหห้ลายบริษทั หลายองคก์ร
เล็งเห็นความส าคญั และผลประโยชน์จากการน าระบบดงักล่าวมาปรับใชก้บักระบวนการผลิต 
ของแต่ละบริษทั ซ่ึงหลกัการท่ีน ามาปรับใชก้บัระบบการผลิต คือ การลด (Muda) หรือ 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินงาน ซ่ึงขอ้ดีของลีนสามารถน าไปใชก้บัองคก์ารใดไดเ้กือบ 
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ทุกประเภท และสามารถน าระบบลีนท่ีน ามาปรับใชม้าปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) โดยระบบ
การผลิตแบบลีนจะมุ่งเนน้ให้ความส าคญักบั 8 Waste (Muda) จะก าจดัความสูญเปล่า หรือกิจกรรม
ใด ๆ ท่ีไม่ไดส่้งผลต่อการเพิ่มมูลค่าจากมุมมองของทางลูกคา้ จากการวจิยัท่ีจดัโดย Lean Enterprise 
Research Center (LERC) พบวา่ร้อยละ 60 ของกิจกรรมการผลิตในการด าเนินการผลิตโดยทัว่ไป
ความสูญเปล่าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าใหก้บัลูกคา้ ทุกบริษทัมีโอกาสอยา่งมากในการปรับปรุงโดยการก าจดั
ความสูญเปล่าเหล่านั้น โดยน าเทคนิคการผลิตแบบลีนและแนวทางปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดดา้นการผลิต 
และ 8 Waste จะมีดงัน้ี (ศิริศกัด์ิ นิลทยั, 2565) 
 1. ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ข (Defect) 
  ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีไม่มีคุณภาพ ท าใหมี้การแกไ้ขหรือผลิตข้ึนมาใหม่ โดยจะมี
ท่ีมาจากหลายสาเหตุ เช่น วตัถุดิบ วสัดุไม่มีคุณภาพ เกิดการผดิพลาดระหวา่งขั้นตอนการผลิต 
การประกอบช้ินงาน หรือส่วนผสมวตัถุดิบผดิ 
 2. การผลิตสินคา้มากเกินความตอ้งการ (Overproduction)  
 ความสูญเปล่าจากการผลิตสินคา้มากเกินความตอ้งการ ส่วนใหญ่ปัญหาน้ีจะเกิดข้ึนกบั
โรงงานผลิต จะมุ่งเนน้ผลิตในปริมาณมาก และการผลิตล่วงหนา้ ท าใหเ้กิดผลผลิตมากเกิน 
ความจ าเป็น เกิดการสูญเสียตน้ทุนจากการผลิตต่อหน่วย ซ่ึงการกระท าดงักล่าวจะส่งผลเสียต่อ
หลายดา้น ไม่วา่จะเป็นการสูญเสียแรงงาน การใชท้รัพยากรท่ีมากเกินความจ าเป็น โดยการผลิต 
ในปริมาณมากยงัส่งผลต่อการมีพื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพออีกดว้ย 
 3. การรอคอย (Waiting)  
 เป็นความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการรอคอย การล่าชา้ (Delay) ของกระบวนการ ท าใหเ้สีย
ระยะเวลาในการท างาน เช่น เคร่ืองจกัรเสีย วตัถุดิบหมด การขนส่งล่าชา้ คนท างานชา้ โดยจะเกิด
ตน้ทุนค่าเสียโอกาส สามารถปรับปรุงดว้ยการจดัล าดบัความส าคญัของแต่ละขั้นตอนใหดี้ จดัสรร
ทรัพยากรคนใหมี้ความสมดุลต่อการผลิต มีก าลงัคนเพียงพอท่ีจะทดแทนหากเกิดการหยดุ 
การท างานของแรงงานบางส่วน รวมถึงการพฒันาศกัยภาพ การฝึกทกัษะ การอบรมให้แก่แรงงาน 
เพื่อท่ีจะสามารถรองรับการท างานทดแทนไดใ้นกรณีฉุกเฉิน 
 4. ความคิดสร้างสรรคข์องทีมงานท่ีไม่ไดน้ ามาใชป้ระโยชน์ (Non-utilized talent) 
 มกัจะมาจากการท่ีไม่รับฟังความคิดเห็นของผูร่้วมงาน ไม่น าขอ้คิดเห็นมาปรับใช ้ 
ท าใหอ้งคก์รหรือระบบการผลิตไม่ไดรั้บการปรับปรุงและพฒันา 
 5. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 
 จะตอ้งใชก้ าลงัคน เวลา และค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ถา้การขนส่งมีความผดิพลาด ก็จะยิง่เกิด
ความสูญเปล่ามากข้ึน ไม่วา่จะเป็นการขนส่งซ ้ าซอ้น การเกิดอุบติัเหตุระหวา่งการขนส่ง  
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การไม่บริหารทรัพยากรและตน้ทุนในการขนส่งใหคุ้ม้ค่า ดงันั้นควรศึกษาเส้นทางของการขนส่ง 
ในแต่ละคร้ัง การวางแผนขนส่งสินคา้ในปริมาณมากท่ีสุดต่อการขนส่ง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการขนส่ง เป็นการประหยดัจ านวนคร้ังในการขนส่งและยงัช่วยลดตน้ทุนในการขนส่งดว้ย 
 6. ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุและสินคา้คงคลงั (Inventory)  
 การจดัเก็บสินคา้คงคา้งมากเกินไป จะส่งผลท าใหเ้กิดตน้ทุนจม เสียค่าใชจ่้ายอ่ืน 
ท่ีเก่ียวขอ้งเพิ่มเติม ไม่วา่จะเป็นค่าเช่าพื้นท่ีเก็บ ค่าดูแลสินคา้เหล่านั้น ซ่ึงหากมีการเปล่ียนแผน
กระบวนการผลิตอาจจะท าใหมี้วตัถุดิบตกคา้ง โดยไม่มีก าหนดการวา่จะไดน้ ามาใชง้านเม่ือไหร่ 
จะตอ้งมีการปรับปรุงปริมาณท่ีพอเหมาะ พื้นท่ีการจดัเก็บท่ีชดัเจน และจะตอ้งจดัแผนการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบใหส้อดคลอ้งกบัแผนกระบวนการผลิต รวมถึงการน าระบบเขา้ก่อน ออกก่อน  
(First in first out) มาปรับใชเ้พื่อลดปริมาณวตัถุดิบตกคา้งเป็นเวลานาน 
 7. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Motion) 
 การสูญเสียในเร่ืองน้ีจะสอดคลอ้งกบัแรงงานในกระบวนการผลิต ซ่ึงอาจท าให้เกิด 
ความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น การใชเ้วลามากเกินไปจากการเคล่ือนไหวของพนกังาน เน่ืองจาก 
มีการจดัวางวตัถุดิบอยูห่่างกนั ท าใหเ้สียเวลามากข้ึนในการเดินไปหยบิวตัถุดิบเพื่อน าไปเขา้
กระบวนการผลิตถดัไป 
 8. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing)  
 กระบวนการผลิตภายในโรงงานส่งผลใหเ้กิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้นหลายขั้นตอน 
ซ่ึงการท าการท างานท่ีซ ้ าซอ้นจะมาจากหลายปัจจยั เช่น ไม่มีการน าเทคโนโลยหีรือเคร่ืองมือ 
ทุ่นแรงมาใชเ้พื่อลดกระบวนการท างานหรือกระบวนการผลิต และส่งผลท าใหเ้กิดการท างาน 
ท่ีล่าชา้ ส่งผลไปยงัตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการผลิต ซ่ึงสามารถน าหลกัการของ  
5 W 1 H มาปรับใชเ้พื่อวิเคราะห์การท างานและการบริหารจดัการไดอ้ยา่งเหมาะสม โดย 5 H 1 W 
คือ What ท าอะไร When ท าเม่ือไหร่ Where ท าท่ีไหน Who ใครเป็นคนท า Why ท าไปท าไม  
และ How ท าอยา่งไร 
 หลกัการท่ีควรน ามาปรับใชก้บัธุรกิจ ดว้ยระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 
จะมีทั้งหมด 5 กระบวนการซ่ึงเรียกวา่ Basic principles of lean จะประกอบไปดว้ย 
 1. การก าหนดคุณค่า (Identify value) ก่อนอ่ืนธุรกิจจะตอ้งบอกไดว้า่เป้าหมายของธุรกิจ
คืออะไร และคุณค่าอะไรท่ีอยากมอบใหก้บัทางลูกคา้ โดยจากการวเิคราะห์และท าความเขา้ใจวา่ 
ลูกคา้ตอ้งการอะไรจากเรา แลว้ในมุมของธุรกิจจะสามารถมอบคุณค่าอะไรใหก้บัเขาได ้เราจะท า
อะไรหรือใหบ้ริการอะไรเพื่อท่ีจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงคุณค่าในท่ีน้ี 
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อาจจะเป็นปัญหาหลกัของทางลูกคา้ โดยหากเราสามารถแกโ้จทยใ์หลู้กคา้ได ้ความเช่ือใจ ไวว้างใจ
จากทางลูกคา้จะเพิ่มมากยิง่ข้ึน และจะท าใหลู้กคา้เลือกรับการบริการจากเรา 
 2. วางแผนการด าเนินงาน (Map the value stream) ภายหลงัการก าหนดคุณค่าแลว้ จะเป็น
การวเิคราะห์แผนกระบวนการท างาน และกระบวนการผลิตทั้งหมด เช่น ขั้นตอน วตัถุดิบท่ีจะ
น ามาประกอบการผลิต ทรัพยากรต่าง ๆ ซ่ึงหากขั้นตอนน้ีไดท้  าการวเิคราะห์อยา่งละเอียด จะ
สามารถมองเห็นวา่ขั้นตอนไหนบา้งท่ีไม่ไดจ้  าเป็นต่อกระบวนการผลิต หรือเป็นขั้นตอนท่ีไม่ส่งผล
ใหเ้กิดมูลค่าแก่ตวัช้ินงานท่ีจะผลิต ไม่วา่จะตั้งแต่กระบวนการออกแบบ การวางแผนการผลิตสินคา้ 
การจดัจ าหน่าย โดยการวเิคราะห์ในคร้ังน้ีจะท าใหส้ามารถมองเห็นภาพรวมของความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตไดช้ดัเจนมากข้ึน 
 3. สร้างขั้นตอนการท างาน (Create flow) ขั้นตอนน้ีจะเป็นการปรับปรุงหลงัจากท่ีได้
วเิคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงาน สามารถพฒันาไดอ้ยา่งต่อเน่ือง หากเป็นกระบวนการผลิต 
จะหมายถึงการท่ีโรงงานสามารถผลิตไดต้ลอดเวลา แต่ส าหรับการท างานของพนกังานจะหมายถึง 
การลดกระบวนการท างานท่ีไม่มีประโยชน์ หรือไม่จ  าเป็นออกไป 
 4. ใชร้ะบบดึง (Establish pull) การท างานตามความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริง คือ 
ยดึความตอ้งการของลูกคา้มาเป็นเป้าหมายหลกัในการท างาน เพื่อลดโอกาสเกิดความสูญเปล่า 
ดา้นการผลิตสินคา้มากเกินความตอ้งการ หรือเกิดสินคา้คงคลงัมากเกินไป ซ่ึงการน าระบบดึงมาใช้
กบักระบวนการผลิตยงัจะสร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมารการผลิตตามความตอ้งการ
ของทางลูกคา้ เพื่อสามารถก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน จึงจะน ามาแก่ความสมดุลของกระบวนการ
ผลิต 
 5. การปรับปรุงและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) หากผา่น
กระบวนการวางระบบผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) ทุกขั้นตอนมาแลว้ ส่ิงท่ีขายได ้คือ 
การวดัผลความส าเร็จและวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางปรับปรุงส่ิงท่ีสามารถปรับปรุงใหดี้ข้ึนได ้
และไม่หยดุพฒันา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานอยา่งต่อเน่ือง 
 โครงสร้างของระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ส่วน ดงัน้ี  
(ศิริศกัด์ิ นิลทยั, 2565) 
 1. แนวคิดของการผลิตแบบลีน จดัท าสร้างข้ึนมาเพื่อใหพ้นกังานทุกคนท่ีอยูใ่นองคก์ร 
มีความตระหนกัถึงความสูญเปล่า โดยยงัสามารถแยกแยะระหวา่งงานท่ีเพิ่มมูลค่าและท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่า 
 2. การวเิคราะห์และการวางแผนงาน โดยจะประเมินจากผลการจดัการกระบวนการ 
ในสภาพปัจจุบนัตามแนวทางของระบบการผลิตแบบลีน สามารถท าการวเิคราะห์ปัญหาของ



 9 

กระบวนการเพื่อหาจุดท่ีจะปรับปรุง ซ่ึงทุกฝ่ายท่ีอยูใ่นองคก์รจะตอ้งร่วมมือกนัในการวางแผน 
การปรับปรุง 
 3. กิจกรรมหรือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการลด หรือก าจดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแก่กระบวนการ 
และมุ่งเนน้การสร้างคุณภาพใหแ้กกระบวนการอยา่งเป็นเชิงระบบ 
  3.1 การพฒันาบุคคล โดยการจดัการฝึกอบรมความรู้ และทกัษะความรู้พื้นฐานต่าง ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตแบบลีน ใหก้บัพนกังานระดบัต่าง ๆ ตามความเหมาะสม เพื่อท่ีจะเป็น
กรร่วมมือกนัในการปรับปรุงการท างาน การสร้างช่องทางท่ีจะสามารถแสดงความคิดเห็น หรือ 
เปิดโอกาสรับฟังความคิดเห็นของพนกังาน และส่งเสริมการปรับปรุงงานดว้ยการเสนอแนะ
แนวทาง ตลอดจนสามารถพฒันาใหพ้นกังานสามารถท างานไดห้ลากหลายหนา้ท่ี 
  3.2 การประกนัคุณภาพ ซ่ึงจะด าเนินการแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพในกระบวนการ 
และสร้างระบบควบคุมคุณภาพของพนกังานและเคร่ืองจกัรโดยอตัโนมติั ไดแ้ก่ ระบบป้องกนั 
การผดิพลาดของพนกังานหรือเคร่ืองจกัร 
  3.3 การควบคุมการผลิต จะตอ้งสร้างมาตรฐานในการปฏิบติังาน โดยจะ 
ท าการก าหนดรูปแบบการผลิต เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการก าหนด
มาตรฐานในกระบวนการท างาน หรือการปรับปรุงรอบเวลาในการท างานจริง การผลิต
แบบต่อเน่ือง การปรับเรียบการท างาน การปรับเรียบการผลิต และการน าระบบแบบดึงมาใช ้
โดยจะใชเ้คร่ืองมือแบบกมับงัมาช่วยในการควบคุมการผลิต 
  3.4 การจดัการเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ โดยสามารถท าการลดเวลาในการปรับ 
ตั้งเคร่ืองจกัร เพื่อสามารถเพิ่มความยดืหยุน่ใหแ้ก่กระบวนการผลิตแบบเซลลกิ์จกรรม 
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
  3.5 การจดัการสถานท่ีท างาน โดยจะปรับปรุงพื้นท่ีส าหรับท างานดว้ยกิจกรรม 5 ส. 
ซ่ึงเป็นกิจกรรมพื้นฐานท่ีช่วยในการกรับเปล่ียนทศันคติของพนกังานใหเ้ขา้ใจความเปล่ียนแปลง 
และใหค้วามช่วยเหลือการปรับปรุงการวางผงัโรงงานตามแนวทางของกระบวนการผลิตแบบลีน 
ซ่ึงยงัสามารถพฒันาประสิทธิภาพในการส่ือสารภายในสถานท่ีท างาน 
 

แนวคดิและทฤษฎกีารลดความสูญเปล่าด้วยระบบ (ECRS) 
 แนวคิด ECRS คือ การท างานหรือกิจกรรมใด ท่ีเม่ือท าแลว้ไม่ก่อใหเ้กิดผลงาน หรือ 
ท าส าเร็จแลว้เกิดความสูญเปล่าจะถือวา่เป็นเวลาส่วนเกินและการท่ีไม่ท าอะไรเลยถือเป็นเวลา 
ท่ีไร้ประสิทธิภาพ โดยหากก าหนดประเภทของเวลาดงักล่าวได ้จะสามารถท าใหก้ารท างานหรือ
กิจกรรมนั้น ๆ ไดดี้ข้ึน หากมีการศึกษาและด าเนินการเป็นขั้นตอน จะสามารถช่วยปรับปรุง 
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การท างานโดยลดขั้นตอนและระยะเวลาจากการท างานแบบเดิมได ้จะท าใหก้ารท างาน 
มีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนและยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการไดอ้ยา่งแทจ้ริง ซ่ึงจะเป็นไปตาม
แนวทางของากรลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ ECRS หรือมาจาก 4 ค า คือ Eliminate, Combine,  
Re-arrange และ Simplify ดงัน้ี (วริทธ์ิ ล้ิมสัมพนัธ์, 2564) 
 1. การตดักระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออก (Eliminate: E) ไดแ้ก่ การตดั หรือยบุบางกิจกรรม
ท่ีไม่จ  าเป็นออกแลว้เป็นการส้ินเปลืองโดยเปล่าประโยชน์ และเป็นการด าเนินงานท่ีสูญเปล่า  
ไม่วา่จะเป็นการรอคอย การเคล่ือนท่ี/ เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น 
 2. การรวมเขา้ดว้ยกนั (Combine: C) ไดแ้ก่ การรวมกนัระหวา่งขั้นตอนบางขั้นตอน 
ท่ีสามารถท างานร่วมกนักนัไดเ้พื่อท่ีจะด าเนินการไปพร้อมกนั ซ่ึงมกัจะน าขั้นตอนท่ีวิธีการ
ด าเนินงานเหมือนกนัมาท างานรวมกนัโดยจะท าใหก้ระชบัขั้นตอนดงักล่าวและลดระยะเวลา 
การด าเนินงานได ้และยงัเป็นกิจกรรมหรือขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยจะตอ้งมีการพิจารณาวา่
กิจกรรมนั้นท่ีจะลด ภายหลงัการลดจะสามารถท าใหผ้ลิตไดเ้ร็วข้ึนและสามารถลดการเคล่ือนท่ี
ระหวา่งขั้นตอนลงไดด้ว้ย 
 3. การจดัเรียงกระบวนการใหม่ (Re-arrange: R) เป็นการจดัล าดบักิจกรรม หรือขั้นตอน
งานใหม่ เพื่อจะไดม้าของขั้นตอนการท างานท่ีสั้นท่ีสุด และมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน จะน ามาซ่ึง
เป็นการคล่องตวัในกระบวนการท างาน การด าเนินงาน และความราบร่ืนของแต่ละกระบวนการ 
 4. การปรับปรุงการท างานให้ง่ายข้ึน (Simplify: S) เป็นการท าใหก้ารด าเนินงาน 
มีความง่ายข้ึน สะดวกข้ึน จะช่วยใหข้ั้นตอนหรือการด าเนินงานท่ีสลบัซบัซอ้นก็จะปรับปรุง 
ใหเ้รียบง่าย และเขา้ใจไดง่้ายมากยิง่ข้ึน ตวัอยา่งเช่น การออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ Fixture ส าหรับ 
การท างาน จะสามารถช่วยในการท างานสะดวกและแม่นย  ามากข้ึน ยงัสามารถลดของเสียลงได ้ 
จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและการท างานท่ีไม่จ  าเป็นไดอี้กดว้ย 
 

แนวคดิและทฤษฎกีารวเิคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain Analysis: VCA) 
 ห่วงโซ่คุณค่า (Value chain) จากแนวคิดของ Michael E. Porter (1985) ไดอ้ธิบายถึง 
การปรับกลยทุธ์เพื่อท่ีจะสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จึงจ าเป็นตอ้งหาจุดยนืท่ีโดดเด่น 
ของสินคา้ โดยความโดดเด่นน้ีจะช่วยสร้างความไดเ้ปรียบแก่คู่แข่งทางการคา้ ไม่วา่จะเป็น 
ดา้นราคา ความแตกต่างของตวัสินคา้ โดยการท่ีจะท าความเขา้ใจและสร้างความแตกต่างของตวั
สินคา้จ าเป็นท่ีจะตอ้งเขา้ใจในกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้ทั้งท่ีเป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการภายใน
และในส่วนของกิจกรรมภายนอกองคก์ร รวมกระทัง่การวิเคราะห์สินคา้ตวัอ่ืน ๆ ท่ีสนบัสนุน
กิจกรรมต่าง ๆ เหล่าน้ี จะเป็นส่ิงท่ีช่วยใหธุ้รกิจสามารถก าหนดราคาของตวัสินคา้ และ 
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ความแตกต่างของสินคา้เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบกบัการแข่งขนัและสร้างสรรคคุ์ณค่าของสินคา้ 
แนวคิดของ Michael E. Porter ช่วยในการท าความเขา้ใจถึงบทบาทของแต่ละส่วนงานวา่จะสามารถ
ช่วยในการสร้างคุณค่าของช้ินงานใหแ้ก่ลูกคา้ โดยคุณค่าท่ีบริษทัไดส้ร้างข้ึนจะสามารถวดัจาก 
การท่ีทางผูบ้ริโภคยอมท่ีจะจ่ายเงินเพื่อซ้ือสินคา้หรือบริการของบริษทัมากหรือนอ้ยเพียงใด 
ซ่ึงแนวคิดน้ีจะท าการแบ่งกิจกรรมภายในองคก์รออกไดเ้ป็น 2 กิจกรรม คือ 
 1. กิจกรรมหลกั (Primary activities) เป็นกิจกรรมท่ีส่งผลต่อการเปล่ียนรูปของสินคา้
ส าเร็จรูปจนกระทัง่ส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้โดยตรง จดัเป็นกิจกรรมหลกัของบริษทั เช่น  
การน าวตัถุดิบเขา้มากระบวนการผลิตและการบริการหลงัการขาย 
 2. กิจกรรมสนบัสนุน (Support activities) เป็นกิจกรรมท่ีช่วยสนบัสนุนกิจกรรมท่ีส่งผล
ต่อการเปล่ียนรูปสินคา้ส าเร็จรูปด าเนินไปได ้เช่น ฝ่ายบุคคล การจดัซ้ือ การตลาด การขาย รวมถึง
การพฒันาเทคโนโลย ีดงัภาพท่ี 1 โดยกิจกรรมทั้งหมดจะมีส่วนช่วยในการเพิ่มมูลค่าใหก้บัสินคา้
หรือบริการของบริษทั ห่วงโซ่คุณค่าจะมุ่งเนน้ท่ีหน่วยงานภายในองคก์ร จะสามารถแบ่งแต่ละ
แผนก ตั้งแต่การรับซ้ือวตัถุดิบจนถึงกระบวนการส่งสินคา้ใหถึ้งมือผูบ้ริโภค 

 
ภาพท่ี 3 กิจกรรมแต่ละส่วนตามแนวคิดของ Michael E. Porter 
ท่ีมา: เกียรติพงษ ์อุดมธนะธีระ (2561) 
 

แนวคดิและทฤษฎแีผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
 แผนผงัสายธารคุณค่า เป็นเคร่ืองมือหน่ึงในแนวคิดลีน มีส่วนช่วยในการวเิคราะห์ 
ความสูญเปล่า (Waste) ท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต โดยแผนผงัสายธารคุณค่าจะแสดงถึง
ภาพรวมการไหลของผลิตภณัฑ ์ล าดบัขั้นตอนของกระบวนการต่าง ๆ ซ่ึงจะสามารถใชเ้คร่ืองมือ
ดงักล่าวเพื่อวเิคราะห์กระบวนการผลิต ท าใหลู้กคา้หรือผูท่ี้รับสินคา้เขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ 
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(Overall process) จะมุ่งเนน้หาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการไหลของทรัพยากร 
และสารสนเทศ และแนวทางในการปรับปรุงสามารถจดัเป็นกิจกรรมไคเซ็น หรือการขจดั 
ความสูญเปล่าของการท างาน แนวดงักล่าวสามารถแบ่งกิจกรรมได ้เพื่อให้เห็นความแตกต่าง 
ของแต่ละกิจกรรม จะท าให้หาแนวทางในการปรับปรุงไดร้วดเร็ว และถูกตอ้ง (จุฑาภรณ์ แกว้สุด, 
2562) 
 การจ าแนกกิจกรรมในสายธารคุณค่า สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภทดงัน้ี  
 1. กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) เป็นกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง
รูปร่าง หรือสภาพของช้ินงาน โดยการเปล่ียนแปลงน้ีจะเกิดมูลค่าเพิ่มแก่วตัถุดิบ หรือผลิตภณัฑ์ 
ในกระบวนการผลิต จนกระทัง่น าไปสู่สินคา้ส าเร็จรูป ถา้ไม่มีกิจกรรมเหล่าน้ีจะส่งผลต่อการไหล
ของกระบวนการ ท าใหก้ระบวนการไหลไม่มีประสิทธิภาพ 
 2. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
กิจกรรมประเภทน้ีจดัเป็นกิจกรรมท่ีมีความสูญเปล่าเกิดข้ึน แต่ไม่อาจตดัทิ้งออกจากกระบวนการ
ไดท้นัที จึงจ าเป็นตอ้งยอมรับความสูญเปล่าจากกิจกรรมเหล่าน้ี 
 3. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added: NVA) จดัเป็นกิจกรรมท่ีมีความสูญเปล่า
ท่ีไม่ส่งผลต่อองคก์รและลูกคา้ จ  าเป็นตอ้งตดัออกไปเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อมูลค่าแก่ช้ินงาน 
 ข้ันตอนการจัดท าแผนผังสายธารคุณค่า 
 การจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่าจะจ าแนกขั้นตอนต่าง ๆ เพื่อท่ีจะสามารถมองเห็น
ความส าคญัของแต่ละกิจกรรมวา่กิจกรรมใดควรมีไวห้รือควรตดัออกเพื่อท าใหก้ารไหลมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน (สนัน่ เถาชารี, 2555) 
 ขั้นตอนท่ี 1 ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer requirement) คือ เขา้ใจในส่ิงท่ีลูกคา้
ตอ้งการจากสินคา้ส าเร็จรูปอยา่งแทจ้ริง และสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งจะท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจในการซ้ือขายและบริการ 
 ขั้นตอนท่ี 2 กลุ่มผลิตภณัฑ ์(Product family) คือ แยกกลุ่มประเภทของผลิตภณัฑท่ี์มี
ขั้นตอนใกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั เพื่อง่ายต่อการวางแผนกระบวนการผลิต 
 ขั้นตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบนั (Current state drawing) คือ การวาด
แผนภาพของกระบวนการผลิตท่ีแสดงการไหลของวตัถุดิบ ขอ้มูล หรือช้ินงานส าเร็จรูปจนถึงมือ
ลูกคา้ โดยขั้นตอนน้ีจะท าใหม้องเห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนท่ีซ่อนอยูต่ามกระบวนการต่าง ๆ 
จะตอ้งท าการก าจดัออก ซ่ึงจะแบ่งออกเป็นภาพวาดแผนภาพภายนอก (External mapping) และ 
การวาดแผนภาพภายใน (Internal mapping) 
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แนวคดิและทฤษฎกีารลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรในระยะเวลาส้ันทีสุ่ด (Single Minute 
Exchange of Die: SMED) 
 SMED เป็นเทคนิคท่ีช่วยในการลดเวลาส าหรับการปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นระยะเวลา
อนัสั้นท่ีสุด โดยมีเป้าหมาย คือ 10 นาทีจนกระทัง่เขา้สู่เลขหลกัเดียว โดยเทคนิคน้ีถูกคิดคน้โดย  
Dr. Shingeo Shingo ซ่ึงเป็นผูร่้วมกนัคิดระบบการผลิตแบบ โตโยตา้ ร่วมกบั Taiichi Ohno ส าหรับ
หลกัการพื้นฐานของ SMED จะข้ึนอยูก่บัลกัษณะการปฏิบติังาน ชนิดของเคร่ืองจกัร เม่ือท า 
การวเิคราะห์แลว้จะพบวา่สามารถแบ่งกิจกรรมออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ การปรับตั้งเคร่ืองจกัร
ภายใน (Internal setup) การปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอก (External setup) ซ่ึงจะอธิบายเพิ่มเติมถึง 
ความแตกต่างของแต่ละประเภทได ้ดงัน้ี  
 หลกัการพืน้ฐานของ SMED 
 1. การตั้งเคร่ืองจกัรภายใน (Internal setup) หมายถึง งานหรือกิจกรรมท่ีจะตอ้งท า 
เม่ือเคร่ืองจกัรมีการหยดุใชง้านเท่านั้น จนกระทัง่มีการผลิตช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้
ผา่นช้ินแรกผลิตออกมาถึงจะสามารถท าได ้เช่น การเปล่ียนแม่พิมพ ์การปรับตั้งศูนย ์หรือการตั้งค่า
ระบบการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนท าการเร่ิมการผลิตในแต่ละคร้ัง 
 2. การตั้งเคร่ืองจกัรภายนอก (External setup) หมายถึง งานหรือกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นตอ้ง
หยดุเคร่ืองจกัรก็จะสามารถท างานได ้หรือกิจกรรมท่ีท าไดข้ณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท าการผลิต
ช้ินงานดี เช่น การเคล่ือนยา้ยแม่พิมพใ์หม่เพื่อมารอการติดตั้ง 
 โดยการปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยทัว่ไปจะประกอบดว้ยงานภายใน และงานภายใน-นอก
รวมกนัอยูเ่ป็นงานเดียวกนั จะไม่มีการแยกงานทั้งสองประเภทออกจากกนัอยา่งชดัเจนจึงเป็นเหตุ
ใหก้ระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใชเ้วลานานกวา่ท่ีควรจะเป็นส่งผลมาใหก้ารปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
จะมีเวลาท่ีเกิดจากการรอคอยค่อนขา้งมาก (กุลนิษฐ ์เอกนิพิฐสริ, 2561) 
 ขั้นตอนในการท า SMED 
 1. จะตอ้งท าการแยกการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในและการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอก
ออกจากกนั (Separating internal and external setup) เป็นการแยกงานท่ีสามารถท าได ้ 
โดยไม่จ  าเป็นตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรถึงจะท าไดห้รือการตั้งเคร่ืองจกัรภายนอก เช่น การเตรียมเคร่ืองมือ
และช้ินส่วนต่าง ๆ เพื่อรอท่ีจะเปล่ียน การจดัเตรียมคนท่ีเก่ียวขอ้งในการท างานนั้น ๆ และ 
ใหเ้หมาะสมกบังานแยกออกจากการตั้งเคร่ืองจกัรภายใน โดยขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคญั
มากในการท า SMED เน่ืองจากตอ้งมีการวิเคราะห์ท่ีแน่ชดัวา่กิจกรรมใดเป็นงานภายใน หรือ 
งานภายนอก ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นขั้นตอนน้ี ไดแ้ก่ (พรลภสั เลิศศกัด์ิวานิช, 2562) 
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 ใบรายการตรวจสอบ (Check list) คือ การท ารายการตรวจสอบขั้นตอนต่าง ๆ ของการตั้ง
เคร่ืองจกัร ใบตรวจสอบจะมีรายละเอียดขั้นตอนต่าง ๆ ของการตั้งเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือท่ีจะใช ้
วธีิการ ขอ้บงัคบั ขอ้ก าหนดต่าง ๆ โดยรายละเอียดต่าง ๆ เหล่าน้ีจะช่วยป้องกนัความผิดพลาด 
ท่ีอาจจะเกิดข้ึนในการตั้งเคร่ืองจกัร จะท าใหส้ามารถลดการสูญเสียเวลาท่ีตอ้งใชใ้นการแกไ้ข
ขอ้ผดิพลาด 
 ใบรายการตรวจสอบหนา้ท่ี (Function check) การใชใ้บรายการตรวจสอบนั้น  
มีประโยชน์ต่อการตรวจสอบ พิจารณาวา่ส่ิงต่าง ๆ ท่ีจะตอ้งใชใ้นการตั้งเคร่ืองจกัรมีครบถว้น
หรือไม่ แต่ใบรายการตรวจสอบจะไม่ไดร้ะบุหนา้ท่ีการท างานท่ีเกิดข้ึนนั้นวา่เป็นไปอยา่งเหมาะสม
หรือไม่ ดงันั้นจ าเป็นจะตอ้งมีการน าใบตรวจสอบหนา้ท่ีมาใชใ้นการตั้งเคร่ืองจกัรดว้ย กรณีท่ีเกิด
ขอ้ผดิพลาดข้ึน จะท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการตั้งเคร่ืองจกัรในสายการผลิตข้ึน 
 การปรับปรุงการขนยา้ยแม่พิมพห์รือช้ินส่วนอ่ืน ๆ (Improving transportation of dies 
and other parts) หมายถึง การเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนหรือวตัถุดิบจากท่ีจดัเก็บไปยงัเคร่ืองจกัร และ 
การขนถ่ายผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปกลบัไปสู่ท่ีจดัเก็บจะอยูใ่นส่วนของขั้นตอนการตั้งเคร่ือง 
ของการผลิต โดยอาจจะท าไดโ้ดยพนกังานควบคุมเคร่ืองเป็นผูข้นยา้ยไปเองขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงั
ท างาน หรือพนกังานอ่ืนท่ีมีหนา้ท่ีในการขนยา้ย 
 2. แปลงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในเป็นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายนอก (Converting 
internal to external setup) เป็นการลดเวลาท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองจกัรไปถึงจ านวนนาทีท่ีเป็นเลขหลกั
เดียว (Single minute range) ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมส าคญั 2 อยา่ง คือ 
  2.1 การพิจารณาการปฏิบติัการใหม่อีกคร้ัง เพื่อท่ีจะสามารถวเิคราะห์วา่ขั้นตอนใด 
ท่ีถูกเขา้ใจผดิวา่ เป็นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายใน 
  2.2 หาวธีิการในการแปลงขั้นตอนหรือกิจกรรมเหล่านั้นใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองจกัร
ภายนอก การปฏิบติัต่าง ๆ จะสามารถเปล่ียนเป็นการตั้งเคร่ืองจกัรภายนอกได ้โดยจะพิจารณา
หนา้ท่ีท่ีแทจ้ริงของกิจกรรมนั้น ๆ และจะมุ่งไปท่ีกิจกรรมยอ่ยท่ีเกิดข้ึน 
 3. การปรับปรุงการตั้งเคร่ืองจกัรในทุกมุมใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน (Streamlining all 
aspects of the setup operation) เพื่อท่ีจะลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัรใหล้ดลงไปอีก โดยองคป์ระกอบ
พื้นฐานของแต่ละการตั้งเคร่ืองจกัรจะตอ้งน ามาวเิคราะห์โดยละเอียด น าหลกัการเฉพาะหลาย ๆ 
อยา่งมาใชเ้พื่อท่ีจะลดเวลาท่ีจ าเป็นตอ้งใชล้ง โดยเฉพาะขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีเป็น 
การปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในซ่ึงสามารถท าในขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท าการผลิต 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยในประเทศ 
 ญาณิศา สุรพนัธ์ (2565) ท าการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงความพร้อมใชง้านของ
เคร่ืองจกัรท่ีกระบวนการหลกั คือ กระบวนการติดดาย ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ เวลาท่ีสูญเสียไป  
โดยมีการวิเคราะห์ถึงปัญหาดว้ยเคร่ืองมือพาเรโต และสาเหตุของปัญหาดงักล่าวดว้ยแผนผงั
กา้งปลา สามารถทราบถึงสาเหตุหลกัท่ีท าใหเ้กิดเวลาสูญเสียมาจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร  
โดยคิดเป็นร้อยละ 47 ของเวลาท่ีสูญเสียทั้งหมด จากนั้นจึงไดท้  าการหาแนวทางท่ีจะน ามาปรับปรุง
ปัญหาดงักล่าว ไดน้ าเทคนิค Single Minute Exchange of Die method (SMED) เขา้มาช่วยใน 
การปรับปรุงในคร้ังน้ี ซ่ึงสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดลงไดร้้อยละ 18 พบวา่ 
เม่ือน ามาคิดเป็นอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรจะเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 84.57 ซ่ึงส่งผล
โดยรวมของค่าประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรเพิ่มถึงร้อยละ 81.28 และอตัราการใชป้ระโยชน์ 
ของเคร่ืองจกัรอยูท่ี่ร้อยละ 62.35 
 วริทธ์ิ ล้ิมสัมพนัธ์ (2564) ศึกษาการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการจดัส่งพสัดุ 
และหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีเกิดความสูญเปล่า ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีจะน ามาใชใ้น 
การวเิคราะห์ขอ้มูล คือ การสัมภาษณ์พนกังานท่ีรับหนา้ท่ีในการจดัส่งพสัดุโดยตรง และจะหา 
ความสูญเปล่าจากเคร่ืองมือความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) เม่ือทราบถึงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
แลว้ ไดน้ าหลกัการ ECRS มาปรับปรุงกระบวนการขนส่งและการกระจายพสัดุท่ีขนส่ง 
โดยหลกัการของ ECRS จะประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ 
(Re-arrange) และการท าใหง่้าย (Simplify) ซ่ึงภายหลงัท่ีไดท้  าการปรับปรุงพบวา่ระยะเวลาเฉล่ีย
ของการขนส่งสามารถลดลงไดร้้อยละ 58.03 ส่วนเร่ืองของขั้นตอนกระบวนการกระจายลดลง 
ร้อยละ 28.57 แต่ตน้ทุนท่ีเกิดภายหลงัการปรับปรุงเพิ่มข้ึนจากกระบวนการปัจจุบนัร้อยละ 85.97 
และในส่วนของการสัมภาษณ์ความสนใจในท่ีจะยอมจ่ายเพื่อใชบ้ริการ พบวา่ ประชากร 
กลุ่มตวัอยา่งท่ีใหส้ัมภาษณ์ยอมจ่ายการใชบ้ริการขนส่งพสัดุภายเขตกรุงเทพมหานครมีมูลค่าเฉล่ีย
ร้อยละ 47.8  
 จิรกาล กลัยาโพธ์ิ (2563) ศึกษาขั้นตอนของการผลิตยางรองลอ้รถยนต ์เพื่อท่ีตอ้งการลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิต ซ่ึงจะน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการ
ใหมี้ความสูญเปล่าลดลง จากการน าเคร่ืองมือแผนภูมิการไหลของกระบวนการ เพื่อมาแบ่งประเภท
ของกิจกรรมนั้น ๆ วา่เป็นกิจกรรมประเภทเพิ่มมูลค่าแก่ช้ินงาน หรือเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่า การวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) เม่ือทราบถึงสาเหตุของความสูญเปล่า 
จะน าหลกัการของ ECRS เขา้มาปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ภายหลงั 
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การวเิคราะห์ขอ้มูลพบวา่ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนหลกั ๆ จะมาจากกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า  
การท างานท่ีซ ้ าซอ้น การออกแบบแผนผงัปฏิบติังานไม่เหมาะสม เป็นตน้ และท าการปรับปรุง  
คือ พิจารณางานหรือขั้นตอนของกระบวนการท่ีสามารถรวมกนัได ้การตดังานท่ีไม่จ  าเป็นออก
เน่ืองจากเป็นงานท่ีซ ้ าซอ้น การจดัพื้นท่ีส าหรับวางพาเลทใหม่เพื่อใหพ้นกังานท างานง่ายข้ึน 
ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัน้ี สามารถลดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าจาก 19 เหลือ 0 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 
100 ลดกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นแต่เพิ่มมูลค่าจาก 92 เหลือ 81 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 12 ท าใหเ้หลือ
ขั้นตอนการท างานเหลือ 88 จาก 119 รายการ ลดลงไป 31 รายการ คิดเป็นร้อยละ 26 ในส่วนของ
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตสามารถลดลงเหลือ 49 จาก 67 นาที ลดลงไป 18 นาที คิดเป็นร้อยละ 26 และ
ระยะทางของการขนส่งลดลงเหลือ 19 เมตร จาก 212 เมตร ลดลงไป 193 เมตร สามารถคิดเป็น 
ร้อยละ 91 
 พรลภสั เลิศศกัด์ิวานิช (2562) ท าการศึกษาเวลาของกระบวนการผลิตดว้ยการจบัเวลา 
เน่ืองจากเป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยรูปแบบผลิตภณัฑจ์ะมีความหลากหลายตามรุ่น 
ของรถยนต ์ซ่ึงในแผนการผลิตอาจจะมีงานหลายรุ่นผลิตพร้อมกนัในหน่ึงวนัโดยเฉล่ียแลว้จะอยูท่ี่ 
5 คร้ังต่อวนั มีการใชเ้วลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเกินเวลาท่ีก าหนดไว ้การจบัเวลาจะศึกษาเวลา
โดยตรง บนัทึกเวลาเฉล่ียลงแบบฟอร์มกระบวนการไหลเพื่อดูวา่ขั้นตอนไหนเป็นงานภายนอกท่ี
สามารถท าไดข้ณะท่ีเคร่ืองก าลงัท าการผลิต และงานภายในจะสามารถท าไดก้็ต่อเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุ
ท าการผลิต พบวา่มีทั้งหมด 6 ขั้นตอน แบ่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added: NVA) 
จ านวน 1 ขั้นตอน และแบ่งเป็นงานท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็นตอ้งมี จ  านวน 5 ขั้นตอน ยงัมีความสูญ
เปล่าจากการรอคอยอุณหภูมิท่ีแม่พิมพใ์หไ้ดต้ามค่าท่ีก าหนดคิดเป็นร้อยละ 60 ของเวลาทั้งหมด 
ท่ีใชป้รับตั้งแม่พิมพ ์ไดน้ าแผนภูมิกา้งปลามาช่วยในการวเิคราะห์หาสาเหตุ ซ่ึงพบวา่ความสูญเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนมาจากการท่ีไม่ไดมี้การจดัเตรียมงานไวล่้วงหนา้ ภายหลงัการท่ีไดน้ าเทคนิค ECRS และ 
SMED เขา้มาช่วยพบวา่สามารถลดเวลาการปรับตั้งแม่พิมพล์ดลงจากเดิม 21 ขั้นตอน เหลือเพียง  
11 ขั้นตอน โดยใชเ้วลาเฉล่ียจากเดิม 39.39 นาที เหลือ 18.83 นาที คิดเป็นการลดลงร้อยละ 52.2 
ของเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการปรับตั้งแม่พิมพ ์
 กุลนิษฐ ์เอกนิพิฐสริ (2561) ปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองตดัผา้ใบประกอบ 
ยางเคร่ืองบิน จากการน าเทคนิค Single Minute Exchange of Die method (SMED) เขา้มาใช ้
โดยจะท าการศึกษาขั้นตอนการท างานของชุด Spicer ท าการประยกุตใ์ช ้Design od Experiment 
(DOE) พบวา่ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนหลกั ๆ จะมาจากการรอคอยเคร่ืองท างานและการรอคอย 
ของพนกังาน จะวิเคราะห์งานภายในและภายนอก และเพิ่งพนกังาน 1 คนต่อกะเพื่อท่ีจะให ้
ท าหนา้ท่ีในส่วนตั้งค่าเคร่ืองจกัรภายนอกโดยเฉพาะ เพื่อท่ีจะใหเ้คร่ืองตดัผา้ใบมีเวลาท่ีสูญเสีย 
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ในการหยดุเคร่ืองนอ้ยท่ีสุด และลดการเสียโอกาสกรณีท่ีไม่สามารถผลิตยางไดต้ามความตอ้งการ
ของลูกคา้ได ้ภายหลงัการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตมากข้ึนจาก 23 มว้นต่อกะ เป็น 28 มว้น 
ต่อกะ ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพของเคร่ืองตดัผา้ใบประกอบยางเคร่ืองบินเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 81.3 
เป็นร้อยละ 85.4 และสามารถลดมูลค่าของการเสียโอกาสกรณีท่ีไม่สามารถผลิตตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดถึ้ง 36.4 ลา้นบาทต่อปี 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Gazi Farhan Ish Raque and Research working group (2566) ภายหลงัสถานการณ์โควิด 
19 ท าใหต้น้ทุนในการน าเขา้วตัถุดิบ ค่าแรง สูงเพิ่มข้ึนแต่ราคาขายท่ีเสนอใหท้างลูกคา้ไม่ไดมี้ 
การปรับใหส้อดคลอ้งกบัตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน จึงไดท้  าการวิเคราะห์และศึกษาโดยมุ่งเนน้ไปท่ี
กระบวนการ Quick Changeover (QCO) ซ่ึงจะน าเคร่ืองมือ Single Minute Exchange Die (SMED) 
เขา้มาช่วยในการลดตน้ทุนและลดการสูญเสียเวลาของกระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป  
จากการก าจดัขั้นตอนท่ีไม่ส่งผลต่อสินคา้หรือตวัช้ินงาน โดยไดจ้ดัขั้นตอนการท างานข้ึนมาใหม่ 
และจดัท าตารางส าหรับเปรียบเทียบระหวา่งความตอ้งการของค าสั่งซ้ือและความสามารถ 
ของการผลิตไดแ้ลว้เปรียบเทียบออกมาเป็นความส าเร็จของแต่ละชั้นของการผลิตเทียบออกมา
ทั้งหมดของรูปแบบเส้ือผา้ส าเร็จรูปนั้น พบวา่ภายหลงัท่ีมีการน าเคร่ืองมือเขา้มาช่วยใน 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถลดเวลาของกระบวนการผลิตลงไดโ้ดยเทียบออกมาเป็นชั้น
ของการผลิตไดด้งัน้ี  
 ชั้น 1 ก่อนการปรับปรุงเวลาท่ีใชท้ั้งหมดอยูท่ี่ 13 ชัว่โมงภายหลงัการปรับปรุงเหลือ  
11.6 ชัว่โมงสามารถลดเวลาลงไปได ้1.4 ชัว่โมง 
 ชั้น 2 ก่อนการปรับปรุงเวลาท่ีใชท้ั้งหมดอยูท่ี่ 13.5 ชัว่โมงภายหลงัการปรับปรุงเหลือ  
12 ชัว่โมงสามารถลดเวลาลงไปได ้1.5 ชัว่โมง 
 ชั้น 3 ก่อนการปรับปรุงเวลาท่ีใชท้ั้งหมดอยูท่ี่ 14 ชัว่โมงภายหลงัการปรับปรุงเหลือ  
12.4 ชัว่โมงสามารถลดเวลาลงไปได ้1.6 ชัว่โมง 
 ชั้น 4 ก่อนการปรับปรุงเวลาท่ีใชท้ั้งหมดอยูท่ี่ 14.4 ชัว่โมงภายหลงัการปรับปรุงเหลือ 
12.6 ชัว่โมงสามารถลดเวลาลงไปได ้1.8 ชัว่โมง 
 ชั้น 5 ก่อนการปรับปรุงเวลาท่ีใชท้ั้งหมดอยูท่ี่ 14.8 ชัว่โมงภายหลงัการปรับปรุงเหลือ 
13.1 ชัว่โมงสามารถลดเวลาลงไปได ้1.7 ชัว่โมง 
 Mohammad Ahsan Habib, Ratul Rizvan and Shamsuddin Ahmed (2566) ท าการศึกษา
แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพื่อท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม 
ของบริษทัติดฉลากและบรรจุภณัฑใ์นบงัคลาเทศ จากนั้นไดแ้ยกศึกษากระบวนการแต่ละ
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กระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางในการลดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแก่ตวัช้ินงาน ซ่ึงมีการปรับปรุง
ในส่วนของชั้นวางเคร่ืองตดัแม่พิมพใ์หม่ของกระบวนการตดัข้ึนรูป จดัท าเพื่อลดของเสียท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการรอการด าเนินงานและเพื่อท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยสามารถลดระยะเวลา 
ตั้งค่าเฉล่ียของทั้งกระบวนการจากเดิม 37.4 นาที เป็น 33.8 นาที คิดเป็นร้อยละ 9.6 และเวลา 
ท่ีสามารถลดในส่วนของการตั้งค่านั้นไดเ้พิ่มผลผลิตของกระบวนการ การปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมจะส่งผลต่อการร้องเรียนของลูกคา้จากงานเสียท่ีลดลงจากเดิมก่อนการปรับปรุง 
มีการร้องเรียนจากทางลูกคา้ทั้งหมด 93 ฉบบัสามารถลดลงเหลือ 15 ฉบบั คิดเป็นร้อยละ 
ของการปรับปรุงอยูท่ี่ 83  
 Carlos Monteiro and Research working group (2019) ศึกษาแนวคิดการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรในระยะเวลาอนัสั้น โดยท่ีจะตอ้งการลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตตดัเฉือน
ช้ินงาน และเพื่อการปรับปรุงกระบวนการใหดี้ข้ึน ส าหรับเคร่ืองมือท่ีจะน ามาใชป้ระกอบ 
การวเิคราะห์และหาแนวทางส าหรับการปรับปรุง คือ แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) เพื่อแยกประเภทของกิจกรรมท่ีท าอยู ่และก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าออกหลงั
จากนั้นจึงไดน้ าเทคนิค Single Minute Exchange Die (SMED) ซ่ึงผลภายหลงัการปรับปรุงพบวา่ใน
ส่วนของเคร่ืองกดัแนวตั้งเวลาท่ีใชใ้นการตั้งค่าลดลงอยูท่ี่ร้อยละ 40 โดยก่อนท าการปรับปรุง
ค่าเฉล่ียของเวลาท่ีใชใ้นการตั้งค่า คือ 9.51 นาที ลดลงเหลือ 5.52 นาที และส่วนของเคร่ืองกดั
แนวนอนเวลาท่ีใชส้ าหรับการตั้งค่าลดลงร้อยละ 57 ก่อนท าการปรับปรุงค่าเฉล่ียของเวลาท่ีใช ้
ในการตั้งค่าอยูท่ี่ 19.04 นาที ลดลงมาเหลือ 8.14 นาที 
 A.M. Vieira and Research working group (2020) ศึกษาการปรับปรุงความพร้อมใชง้าน
ของเคร่ืองวาดแบบลึกของการลดเวลาในส่วนของการตั้งค่าเคร่ืองจกัร โดยไดน้ าเคร่ืองมือท่ีมาช่วย
ในการปรับปรุง คือ Standard work และ SMED ไดมี้การแยกขั้นตอนตามกระบวนการตั้งแต่ตน้ทาง
ยงัปลายทางและจดัประเภทของงานวา่เป็นงานภายในหรืองานภายนอกท่ีสามารถท าไดเ้ลยแม้
เคร่ืองจกัรก าลงัท างานอยู ่ซ่ึงความแตกต่างระหวา่งงานภายนอกและภายในสามารถช่วยระบุโอกาส
ท่ีจะลดเวลาในการตั้งค่าและจะเห็นเวลารวมส่วนใหญ่วา่เวลาอยูใ่นส่วนของกิจกรรมภายนอก หรือ
ภายใน หลงัจากท่ีท าการปรับปรุงดว้ยการอพัเดทเอกสารการผลิต การปรับปรุงโปรแกรมท่ีใชใ้น
กระบวนการผลิต จะสามารถลดเวลาของทั้งกระบวนการเวลาท่ีเกิดข้ึนจริงโดยมีทั้งงานภายใน 
และภายนอกลดลงจากเดิม 47 นาที เป็น 29 นาทีคิดเป็นร้อยละ 38 ซ่ึงทางผูว้จิยัไดต้ั้งเกณฑท่ี์จะลด
เวลาอยูท่ี่ร้อยละ 20 แต่ผลการปรับปรุงจริงมากกวา่เกณฑ์ท่ีตั้งไวอ้ยูท่ี่ร้อยละ 47 และในส่วนของ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 16 
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 Silva and Research working group (2020) ตอ้งการปรับปรุงเวลาในการเปล่ียนเคร่ืองมือ
ของไลน์การผลิตของกระบวนการตดัช้ินงาน โดยผูว้ิจยัตอ้งการลดเวลาในการตั้งค่าร้อยละ 15 
ขั้นตอนของการวจิยัประกอบดว้ย 5 ขั้นตอนรวมถึงการรวบรวมขอ้มูลการวเิคราะห์การสร้าง
แผนปฏิบติัการตรวจสอบความถูกตอ้ง ซ่ึงจุดประสงคข์องผูว้จิยัตอ้งการท่ีจะปรับปรุงดา้นคุณภาพ 
และกระบวนการผลิต การก าจดับางกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นและไม่ส่งผลต่อคุณภาพแก่ช้ินงาน  
การลดเวลาในแต่ละขั้นตอน และการลดตน้ทุนของกระบวนการผลิต ภายหลงักระบวนการน า 
SMED เขา้มาใชพ้บวา่สามารถลดเวลาในการตั้งค่าลดลงร้อยละ 43 จากเดิม 67 นาที เป็น 38 นาที 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงานวจิยั 

 
 งานวจิยัฉบบัน้ีทางผูว้ิจยัมีแนวคิดท่ีจะหาแนวทางในการลดขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต เวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าทางกระบวนการผลิต กิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงทางผูว้จิยัจึงไดเ้ล็งเห็นความส าคญัท่ีจะวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงเพื่อท่ีจะเป็น
แนวทางส าหรับการน าไปปรับปรุง และน ามาพฒันาให้ดียิง่ข้ึน โดยการศึกษางานวจิยัในคร้ังน้ี 
เป็นการวิจยัเชิงปริมาณ (Quantitative data) ซ่ึงจะใชว้ธีิเก็บแหล่งขอ้มูลจากการจบัเวลาแต่ละ
ขั้นตอนกระบวนการผลิต การสังเกตุขั้นตอนของกระบวนการผลิต ร่วมกบัการน าเคร่ืองมือ 
ขั้นพื้นฐานทางคอมพิวเตอร์ (Microsoft excel) มาใชป้ระกอบการวิเคราะห์ขอ้มูล โดยจะมีขั้นตอน
การด าเนินการศึกษาวจิยั ดงัน้ี 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั  



 21 

การก าหนดกรอบของการศึกษา  
 โดยศึกษาทฤษฎีท่ีจะน ามาอา้งอิงส าหรับการประยกุตใ์ชก้บัการศึกษาการลด
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยจะน าหลกัการของลีน (Lean concept) เขา้มาช่วยใน 
การปรับปรุงกระบวนการ การจ าแนกประเภทของกิจกรรมดว้ยหลกัการแผนผงัสายธารคุณค่า 
(Value Stream Mapping: VSM) การพฒันากระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ และสามารถ 
ลดระยะเวลาลงโดยอา้งอิงหลกัการปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลาอนัสั้น (Single Method 
Exchange Die: SMED) การดูการไหลของช้ินงานภายในกระบวนการและลดขั้นตอน 
ท่ีไม่เหมาะสมออกดว้ยเทคนิค ECRS ท่ีจะท าใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
การทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยั การศึกษาความส าคญัและท่ีมาของปัญหาต่าง ๆ 
เพื่อท่ีจะสามารถลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแก่ตวัช้ินงาน ซ่ึงจะสามารถบรรลุ
วตัถุประสงค ์และขอบเขตของงานวจิยัคร้ังน้ีได ้
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 โดยทางผูว้จิยัจะตอ้งท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีจะน ามาวเิคราะห์ปัญหาความสูญเปล่า 
ท่ีเกิดข้ึนโดยขอ้มูลท่ีจะท าการเก็บจะมีทั้งขอ้มูล 2 ประเภทดงัน้ี 
 - ขอ้มูลปฐมภูมิ เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมจากแหล่งขอ้มูลโดยตรง ทางผูว้ิจยั
จะเก็บขอ้มูลส่วนน้ี คือ ขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตข์องไลน์การผลิตช้ินส่วนท่ีเป็น
ประเภท Disc brake เน่ืองจากวา่เป็นกลุ่มผลิตภณัฑห์ลกั หรือเป็นช้ินงานท่ีทางบริษทักรณีศึกษา 
มีการผลิตเป็นหลกั แต่จะมีช้ินงานอ่ืนท่ีมีมีการผลิต ไม่วา่จะเป็นพวก Drum brake, Hub front axel 
และจ าพวก Manifold exhaust โดยผูว้ิจยัเล็งเห็นควรท่ีจะศึกษากลุ่มผลิตภณัฑห์ลกัเสียก่อน  
แลว้จึงขยายผลต่อยอดในอนาคต ซ่ึงการเก็บขอ้มูลแบบปฐมภูมิจะไดจ้ากการเฝ้าสังเกตขั้นตอน 
การด าเนินงานของไลน์การผลิต BDS ท่ีใชส้ าหรับการผลิตกลุ่มช้ินงานประเภท Disc brake เพื่อให้
ไดข้อ้มูลดา้นขั้นตอนการท างานแต่ละขั้นตอนตั้งแต่รับงานเขา้เคร่ืองจกัรจนจบกระบวนการผลิต
พร้อมทั้งเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนจากการจบัเวลา ซ่ึงจะท าการเก็บขอ้มูลระยะเวลา 1 เดือน 
นบัตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม พ.ศ. 2567 จนถึงวนัท่ี 1 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2567 หลงัจากนั้นจะน าขอ้มูล
ดา้นปฐมภูมิท่ีไดด้งักล่าวน ามาเปรียบเทียบกบัขอ้มูลดา้นทุติยภูมิท่ีมีทางหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งได้
เก็บรวบรวมจดัท าไวเ้พื่อเป็นมาตรฐานของการด าเนินงานอยูแ่ลว้ เพื่อท่ีจะดูความแตกต่างระหวา่ง
สถานการณ์ปฏิบติังานจริง กบัมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้เพื่อท่ีจะสามารถหาแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการขั้นตอนการด าเนินงานใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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 - ขอ้มูลดา้นทุติยภูมิ เป็นขอ้มูลท่ีมีการเก็บรวบรวมอยา่งเป็นระบบไวแ้ลว้ จากผูว้ิจยั 
ก่อนหนา้ หรือหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงขอ้มูลส่วนน้ีจะมีในส่วนของ เวลามาตรฐาน  
(Standard time) และแผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร (Man machine chart) ของไลน์กระบวนการผลิต BDS 
ท่ีผลิตช้ินงานกลุ่ม Disc brake เพราะเน่ืองจากเป็นกลุ่มผลิตภณัฑห์ลกัของทางบริษทั 
เพื่อเป็นมาตรฐานของการด าเนินงานโดยจะร้องขอจากหน่วยงานวศิวกรรมเป็นหน่วยงานดูแล
ขอ้มูลส่วนน้ี ภายหลงัจากไดข้อ้มูลทั้งสองประเภทครบแลว้ จะด าเนินการวิเคราะห์พร้อมทั้ง 
หาแนวทางส าหรับการปรับปรุงและพฒันา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใหเ้พิ่มข้ึน 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล  
 ผูว้จิยัจะประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือในการวเิคราะห์ขั้นตอนของกระบวนการผลิตช้ินส่วน 
ยานยนตด์ว้ยแผนภาพกิจกรรมท่ีไดจ้ากการส ารวจกระบวนการท างานบริเวณพื้นท่ีปฏิบติังาน 
ของกระบวนการผลิตช้ินส่วนนั้น เพื่อท่ีจะสามารถจ าแนกประเภทของกิจกรรมท่ีส่งผลต่อมูลค่า 
แก่ช้ินงาน หรือกิจกรรมใดท่ีไม่ส่งผลต่อการเพิ่มมูลค่าแก่ช้ินงาน และเม่ือวิเคราะห์จนสามารถ
จ าแนกประเภทของกิจกรรมดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream mapping) ไดแ้ลว้ไม่วา่จะเป็น
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value added) และกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (Non-value added) ซ่ึงหาก
จะท าการปรับปรุงทางผูว้จิยัเล็งเห็นควรจะปรับปรุงกิจกรรมกลุ่มน้ีเสียก่อน และต่อมาทางผูว้จิยั 
จะน าหลกัการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลาอนัสั้น (Single minute exchange of die) เขา้มา
ช่วยในการจ าแนกกิจกรรมภายใน และกิจกรรมภายนอกโดยกิจกรรมภายนอกจะสามารถท าควบคู่
กนัไปไดข้ณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน เพื่อท่ีจะเป็นการทวนสอบกิจกรรมใดท่ีสามารถตดัออก
เพื่อใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพมากข้ึนหรือกิจกรรมใดท่ีจะสามารถด าเนินการไดใ้นขณะท่ี
เคร่ืองจกัรก าลงัท างาน ทั้งน้ีขั้นตอนการวิเคราะห์ดว้ยการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลา 
อนัสั้นน้ี จะสามารถทราบถึงเวลาของแต่ละขั้นตอนกระบวนการผลิต รวมถึงเวลารวมของ
กระบวนการดว้ย พร้อมทั้งยงัสามารถทราบถึงกิจกรรมใดท่ีสามารถหาแนวทางในการลดเวลา 
หรือตดัออกไดห้ากเป็นกิจกรรมท่ีเป็นการท าซ ้ าโดยท่ีมีการท าอยูแ่ลว้ก่อนหนา้นั้น โดยภายหลงัจาก
การวเิคราะห์ขอ้มูลดงักล่าวจะสามารถพุง่ประเด็นไปท่ีกิจกรรมภายนอก และจะน าเคร่ืองมือลีน 
หรือการลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ ECRS เขา้มาช่วยในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหเ้ป็น
การท างานท่ีง่ายข้ึน และมีประสิทธิภาพมากข้ึน ดว้ยการตดักิจกรรมหรือขั้นตอนท่ีเป็นการท างาน 
ท่ีซ ้ าซอ้นออกจากระบวนการผลิตโดยท่ีเม่ือท าการตดัออกไปแลว้จะไม่กระทบกบัภาพรวม 
ของทั้งกระบวนการสรุปแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต ส าหรับการวเิคราะห์
ขอ้มูลเชิงปริมาณทางผูว้จิยัไดท้  าการส ารวจขั้นตอนการด าเนินงานของไลน์การผลิต Disc brake 
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พร้อมทั้งไดจ้บัเวลาในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินงาน เพื่อท่ีจะท าใหก้ารวิเคราะห์เป็นผลท่ีเป็น
จริงจากการจบัเวลาการท างานของแต่ละกระบวน ซ่ึงขอ้มูลส่วนน้ีจะท าใหท้ราบถึงขั้นตอน
กระบวนการผลิตท่ีใชเ้วลานานเกินกวา่ปกติท่ีควรจะเป็น หรือขั้นตอนบางขั้นตอนท่ีไม่ไดส่้งผล
มูลค่าแก่ตวัช้ินงาน และยงัสามารถเสนอแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพมากข้ึน หากแนวทางท่ีเสนอแนะมีการใชเ้วลาท่ีดีกวา่ หรือแนวทางใหม่ท่ีสามารถ
ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ มีดงัน้ี 
 1. การเขียนแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพื่อท่ีจะสามารถ 
ท าใหเ้ขา้ใจการไหลของช้ินงานตั้งแต่รับช้ินงานท่ีเป็นก่ึงส าเร็จรูป (Semi-finished good) เขา้มาผลิต
ในกระบวนการผลิต จนกระทัง่ผลิตช้ินงานเสร็จส้ินกระบวนการ หลงัจากนั้นทางผูว้จิยัจะท า 
การวเิคราะห์ขั้นตอนแต่ละขั้นตอนโดยการจ าแนกเป็นประเภทของกิจกรรม ซ่ึงจะจ าแนกเป็น
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหก้บัช้ินงาน (VA) กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (NVA) และกิจกรรม 
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (NNVA) ของแต่ละขั้นตอนกระบวนการผลิต ตามหลกัการ
ของแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ซ่ึงจดัเป็นการวเิคราะห์ส าหรับ 
การจดัการความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการหรือระหวา่งกระบวนการนั้น โดยจะน า
หลกัการมาพิจารณา ดงัน้ี 
  1.1 กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) เป็นกิจกรรมท่ีท าใหช้ิ้นงาน 
มีการเปล่ียนแปลงจากสภาพเดิม การเปล่ียนรูปร่างไปจากเดิม หรือการเปล่ียนสภาพดา้นคุณสมบติั
การน าไปใชง้าน ทั้งหมดท่ีกล่าวมาเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มใหแ้ก่ตวัช้ินงาน ซ่ึงกิจกรรมน้ี 
มีความส าคญัอยา่งยิง่ จะไม่สามารถตดัออกไดเ้ลยเป็นส่วนมากจะเป็นกิจกรรมหลกัของ
กระบวนการผลิตช้ินงานนั้น ๆ เป็นกิจกรรมท่ีมีวตัถุประสงคท่ี์จะตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ จะใหค้วามส าคญักบักิจกรรมเหล่าน้ีเป็นกรณีพิเศษ โดยจะตอ้งมีการด าเนินการปรับปรุง 
พฒันา ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน หากสามารถควบคุมตวัแปรท่ีส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพ 
ของกิจกรรมเหล่าน้ีได ้จะเป็นผลดีต่อประสิทธิภาพของทั้งบวนการผลิตนั้นดว้ย 
  1.2 กิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มมูลค่า (Non-Value Added: NVA) เป็นกิจกรรมท่ีไม่ไดมี้ส่วน
ในการส่งผลต่อการสร้างความพึงพอใจใหก้บัทางลูกคา้โดยกิจกรรมน้ีทางผูว้จิยัเล็งเห็นควรท่ีจะรีบ
ท าการปรับปรุงเพราะวา่เป็นกิจกรรมท่ีไม่ไดส่้งผลใหช้ิ้นงานมีการเปล่ียนสภาพหรือการเปล่ียน
คุณสมบติัดา้นการน าไปใชง้านของช้ินงาน โดยกิจกรรมน้ีจะสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ 
  - กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) เป็นกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง
รูปร่าง หรือสภาพของช้ินงาน โดยการเปล่ียนแปลงน้ีจะเกิดมูลค่าเพิ่มแก่วตัถุดิบ หรือผลิตภณัฑ์ 
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ในกระบวนการผลิต จนกระทัง่น าไปสู่สินคา้ส าเร็จรูป ถา้ไม่มีกิจกรรมเหล่าน้ีจะส่งผลต่อการไหล
ของกระบวนการ ท าใหก้ระบวนการไหลไม่มีประสิทธิภาพ 
  - กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
กิจกรรมประเภทน้ีจดัเป็นกิจกรรมท่ีมีความสูญเปล่าเกิดข้ึน แต่ไม่สามารถตดักระบวนการน้ี 
ออกจากขั้นตอนการด าเนินงานไดใ้นทนัที จึงจ าเป็นตอ้งยอมรับความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรม
เหล่าน้ี 
  - กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added: NVA) จดัเป็นกิจกรรมท่ีมีความสูญ
เปล่าท่ีไม่ส่งผลต่อองคก์รและลูกคา้ จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งตดัออกจากขั้นตอนการด าเนินงาน เพื่อท่ีจะ
ลดความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อมูลค่าแก่ช้ินงาน 
 เม่ือทราบถึงประเภทของแต่ละกิจกรรม จะสามารถด าเนินการปรับปรุงกิจกรรมท่ีถูกตอ้ง
เพื่อท่ีจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ภายใน และเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของ
ภาพรวมขั้นตอนการด าเนินงาน 
 2. การปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลาอนัสั้น (Single Minute Exchange of Die: 
SMED) โดยหลกัการน้ีจะสามารถท าใหแ้ยกประเภทของกิจกรรมออกเป็น 2 ประเภท คือ กิจกรรม
ภายใน และกิจกรรมภายนอก ซ่ึงทางผูว้จิยัจะท าการวเิคราะห์ประเภทของแต่ละขั้นตอน
กระบวนการผลิตกลุ่มงาน Disc brake เพื่อใหแ้ยกออกเป็น 2 กิจกรรมท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ 
เม่ือสามารถจ าแนกกิจกรรมไดแ้ลว้ จะส่งผลท าใหส้ามารถเห็นขั้นตอนท่ีสามารถหาแนวทาง 
ในการปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพข้ึน ไม่วา่จะเป็นการลดเวลาของขั้นตอนนั้น ๆ หรือการตดั
ขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นหรือการท างานท่ีซ ้ าซอ้นออก ซ่ึงจะส่งผลท าใหเ้วลาโดยรวมของขั้นตอน
กระบวนการผลิตลดลงได ้และสามารถลดขั้นตอนการท างานเดิมได ้และยงัเป็นการทวนสอบ
ขั้นตอนกระบวนการผลิตจากการจ าแนกประเภทของกิจกรรมดว้ยเคร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่า 
โดยจะสามารถจ าแนกกิจกรรมไดด้งัน้ี 
  2.1 กิจกรรมภายใน (Internal setup) เป็นกิจกรรมท่ีจะสามารถท าได ้ก็ต่อเม่ือ
เคร่ืองจกัรไม่มีการใชง้าน หรือไม่มีกการผลิต เช่น การเปล่ียนแม่พิมพท่ี์ใชใ้นการป๊ัมข้ึนรูปช้ินงาน 
  2.2 กิจกรรมภายนอก (External setup) เป็นกิจกรรมท่ีสามารถปฏิบติัควบคู่กนัไป
ระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัด าเนินการผลิต เช่น การเตรียมแม่พิมพม์าตั้งรอใกลเ้คร่ืองจกัรเพื่อรอ 
การเปล่ียน 
 เม่ือท าการวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือ SMED จะสามารถท าใหท้างผูว้จิยัเล็งเห็นถึงกิจกรรม
หรือขั้นตอนการด าเนินงานท่ีเป็นกิจกรรมภายนอกท่ีจะสามารถหาแนวทางในการปรับปรุง 
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ใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน และยงัสามารถทราบเวลาของแต่ละกระบวนการผลิต และเวลา
รวมของทั้งกระบวนการผลิต 
 3. การลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ ECRS ซ่ึงเม่ือท าการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยหลกัการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลาอนัสั้น (SMED) จะสามารถจ าแนกกิจกรรมออกเป็น 2 ประเภท 
คือ กิจกรรมภายใน และกิจกรรมภายนอก โดยจะน ากิจกรรมภายนอกมาวิเคราะห์ต่อดว้ยระบบ 
ECRS จะสามารถหาแนวทางในการปรับปรุงแต่ละขั้นตอนตามหลกัการลดความสูญเปล่า 
ดว้ยระบบ ECRS ไดด้งัน้ี 
  3.1 การตดักระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออก (Eliminate: E) ไดแ้ก่ การตดั หรือยบุบาง
กิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นออก  
  3.2 การรวมเขา้ดว้ยกนั (Combine: C) ไดแ้ก่ การรวมกนัระหวา่งขั้นตอนบางขั้นตอน
ท่ีสามารถท างานร่วมกนักนัไดเ้พื่อท่ีจะด าเนินการไปพร้อมกนั จะสามารถท าใหผ้ลิตไดเ้ร็วข้ึน 
  3.3 การจดัเรียงกระบวนการใหม่ (Re-arrange: R) เป็นการจดัล าดบักิจกรรมหรือ
ขั้นตอนงานใหม่ เพื่อจะไดม้าของขั้นตอนการท างานท่ีสั้นท่ีสุด และมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
  3.4 การปรับปรุงการท างานใหง่้ายข้ึน (Simplify: S) เป็นการท าใหก้ารด าเนินงาน 
มีความง่ายข้ึน สะดวกข้ึน จะช่วยใหข้ั้นตอนหรือการด าเนินงานท่ีสลบัซบัซอ้นก็จะปรับปรุงให้
เรียบง่าย และเขา้ใจไดง่้ายมากยิง่ข้ึน 
 ทั้งน้ีจะเลือกใชต้ามการปฏิบติังาน ณ ปัจจุบนั หากขั้นตอนไหนมีแนวทาง 
ในการปรับปรุงใหท้  างานง่ายข้ึน หรือขั้นตอนไหนท่ีเป็นการท างานท่ีซ ้ าซอ้นก็จะท าการตดัขั้นตอน
นั้นออกจากการพิจารณาตามความเหมาะสม 
 

สรุปและข้อเสนอแนะ 
 จากการวเิคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานและการวเิคราะห์กิจกรรมดว้ยแผนผงัสายธาร
คุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพื่อจะสามารถมองเห็นภาพรวมของการไหลและขั้นตอน
การด าเนินงาน จากนั้นไดน้ าเคร่ืองมือ SMED เขา้มาช่วยในการจ าแนกประเภทของกิจกรรม 
ท่ีจะมุ่งเนน้ในการปรับปรุง ซ่ึงทางผูว้จิยัจะท าการสรุปผลการศึกษาโดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิด 
ECRS มาใชเ้พื่อท่ีจะหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตท่ีเห็นสมควรวา่ สามารถ
น าระบบน้ีมาใชไ้ด ้ไม่วา่จะเป็นการลดกิจกรรมนั้นลง การรวมกนัของกิจกรรมเน่ืองจากสามารถ
ปฏิบติัไดพ้ร้อมกนั หรือการเรียงล าดบัขั้นตอนของการด าเนินงานใหม่ใหส้อดคลอ้งกนัระหวา่ง
กิจกรรม และการจดัท าแนวทางปฏิบติัใหม่เพื่อเป็นการปรับการด าเนินงานใหง่้าย และเอ้ืออ านวย
ความสะดวกดา้นการท างานต่อผูป้ฏิบติังาน  
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บทที ่4 
ผลการด าเนินการวจิยั 

 
 จากการศึกษาขั้นตอนของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์หรือกระบวนการกลึง 
ไส กดั เจาะ ของบริษทักรณีศึกษา ท าใหส้ามารถรวบรวมขอ้มูลทางขั้นตอนแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต และขอ้มูลทางดา้นเวลาในแต่ละกระบวนการดงัแผนภาพสายธารคุณค่า 
และน าไปสู่แนวทางในการวเิคราะห์ปัญหา พร้อมทั้งหาแนวทางส าหรับการแกไ้ข 
 

ขั้นตอนการผลติ 
 จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตด์ว้ยกระบวนการกลึง ไส กดั 
เจาะ ของกลุ่มช้ินงานผลิตภณัฑห์ลกั หรือกลุ่มงานประเภท Disc brake ของไลน์การผลิต BDS  
จะพบวา่ กลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการศึกษามีขั้นตอนการด าเนินงานหลกัแบ่งเป็น 3 กระบวนการหลกัได้
ดงัน้ี 
 กระบวนการกลึง (Turning process) เป็นขั้นตอนแรกภายหลงัท่ีน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 
เป็นการกลึงเพื่อท่ีจะน าผวิช้ินงานออกใหไ้ดต้ามขนาดท่ีแบบระบุ โดยอาศยัการท างานของ
เคร่ืองจกัรแบบอตัโนมติัจากการตั้งค่าหนา้เคร่ืองก่อนด าเนินการของผูป้ฏิบติังานประจ าเคร่ืองจกัร 
และจะมีการตรวจสอบโดยการวดัขนาดตามแบบ 
 กระบวนการเจาะรู (Drilling process) เป็นขั้นตอนท่ียงัคงใชเ้คร่ืองจกัรและผูป้ฏิบติังาน
ประจ าเคร่ืองในการควบคุม โดยกระบวนการน้ีจะเป็นการเจาะรูของช้ินงานใหข้นาดรูเป็นไปตาม
แบบท่ีระบุมาพร้อมทั้งภายหลงัการเจาะจะตอ้งตรวจสอบดว้ยการน าน็อตท่ีส าหรับใชก้บังานช้ินน้ี
จริง ๆ มาทดสอบจุดท่ีไดท้  าการเจาะรู 
 การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection process) เป็นขั้นตอนของการตรวจสอบดา้นคุณภาพ
ของช้ินงานอีกคร้ังก่อนส่งให้กระบวนการถดัไป หรือส่งใหลู้กคา้ ซ่ึงจะท าการตรวจสอบ 
ดา้นคุณภาพทั้งกระบวนการกลึง (Turning process) และกระบวนการเจาะรู (Drilling process) 
เพื่อทวนสอบความถูกตอ้งของกระบวนการอีกคร้ัง 
 โดยจากการสังเกตขั้นตอนกระบวนการผลิต และการวเิคราะห์ พบวา่มีบางขั้นตอนท่ีเป็น
การท างานซ ้ าซอ้นกนั ซ่ึงเป็นกิจกรรมภายนอก และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าแก่ช้ินงานส่งผลใหเ้วลารวม
ของทั้งกระบวนการมีแนวโนม้สูงข้ึน หากท าการตดัหรือลดเวลาของขั้นตอนดงักล่าวจะท าใหเ้วลา
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รวมของทั้งกระบวนการมีแนวโนม้ลดลง จะส่งผลใหก้ารด าเนินการผลิตช้ินงานมีประสิทธิภาพ 
มากข้ึน 
 

การวเิคราะห์กระบวนการผลติด้วยแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: 
VSM) 
 จากขั้นตอนการด าเนินงานผลิตท่ีกล่าวไปขา้งตน้ ทางผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลมาท า 
การวเิคราะห์ โดยสามารถเขียนเป็นแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อท่ีจะท าใหม้องเห็นกระบวนการ
ด าเนินงานในปัจจุบนัไดดี้ยิง่ข้ึน และยงัสามารถจ าแนกขั้นตอนแต่ละขั้นตอนใหเ้ป็นประเภท
กิจกรรมตามหลกัการการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่าไดอี้กดว้ย ดงัภาพท่ี 5 
 1. กระบวนการกลงึ (Turning process)  
 เป็นขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีการหมุนของเคร่ืองจกัร เพื่อท่ีจะท าการกลึง
ช้ินงานใหไ้ดรู้ปร่างตามแบบท่ีตอ้งการโดยอาศยัการท างานของเคร่ืองจกัรแบบอตัโนมติัจาก 
การตั้งค่าหนา้เคร่ืองก่อนด าเนินการของผูป้ฏิบติังานประจ าเคร่ืองจกัร และจะมีการตรวจสอบ 
โดยการวดัขนาดตามแบบ ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวไดจ้ากการเฝ้าสังเกตุท่ีหนา้เคร่ืองจกัร และท าการ 
จบัเวลาเพื่อหาค่าเฉล่ียของเวลารวม 
  Cycle Time (C/T) = 202 Sec 
  Worker = 1 Person 
 2. กระบวนการเจาะรู (Drilling process) 
 เป็นขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีการตดัเฉือนโดยการเจาะรูดว้ยดอกสวา่น 
เพื่อท่ีจะท าใหไ้ดข้นาดของรูตามแบบท่ีตอ้งการ พร้อมทั้งภายหลงัการเจาะจะตอ้งตรวจสอบดว้ย
การน าน็อตท่ีส าหรับใชก้บังานช้ินน้ีจริง ๆ มาทดสอบจุดท่ีไดท้  าการเจาะรู เป็นขั้นตอนท่ียงัคงใช้
เคร่ืองจกัรและผูป้ฏิบติังานประจ าเคร่ืองในการควบคุม ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวไดจ้ากการเฝ้าสังเกต 
ท่ีหนา้เคร่ืองจกัร และท าการจบัเวลาเพื่อหาค่าเฉล่ียของเวลารวม 
  Cycle Time (C/T) = 90 Sec 
  Worker = 1 Person 
 3. กระบวนการตรวจสอบด้านคุณภาพ (Inspection process) 
 เป็นขั้นตอนของการตรวจสอบดา้นคุณภาพของช้ินงานอีกคร้ังก่อนส่งใหก้ระบวนการ
ถดัไป หรือส่งใหลู้กคา้ ซ่ึงจะท าการตรวจสอบดา้นคุณภาพทั้งกระบวนการกลึง (Turning process) 
และกระบวนการเจาะรู (Drilling process) เพื่อทวนสอบความถูกตอ้งของกระบวนการอีกคร้ัง  
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  Cycle Time (C/T) = 60 Sec 
  Worker = 1 Person 
 จากการน าแผนผงัสายธารคุณค่าเขา้มาวเิคราะห์ขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงาน ท าให้
สามารถทราบถึงการไหลของช้ินงานตั้งแต่ตน้ทาง จนกระทัง่ส่งมอบช้ินงานถึงมือลูกคา้ โดยจดัท า
ข้ึนเพื่อท่ีจะแสดงขั้นตอนกระบวนการท างานทั้งหมดและสามารถจ าแนกลกัษณะของงาน ไดแ้ก่ 
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหก้บัช้ินงาน (VA) กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (NVA) และกิจกรรม 
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (NNVA) เพื่อท่ีจะสามารถตดัหรือลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
คุณค่า เพื่อลดระยะเวลาในขั้นตอนกระบวนการผลิต หรือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
จากขอ้มูลตารางการเก็บขอ้มูลทางผูว้จิยัใชว้ธีิศึกษาดว้ยเฝ้าสังเกตุและใชน้าฬิการจบัเวลา เพื่อท่ีจะ
สามารถทราบเวลาโดยประมาณของแต่ละขั้นตอนกระบวนการผลิต โดยขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูล
แบบปฐมภูมิจากขอ้มูลท่ีแสดงดงัตารางท่ี 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
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ภาพท่ี 5 แผนผงัการไหลของช้ินงาน Value Stream Mapping (VSM) 
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ตารางท่ี 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
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ตารางท่ี 2 การจ าแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
 

  

No. Process 
Total Time 

(sec) 
Activity 

Type 

1 Turning process 202 VA 
2 ขนัตวัยดึช้ินงานออก 28 NNVA 
3 น างานออก + เป่าลม 35 NNVA 
4 ยกช้ินงานจาก Pallet เขา้เคร่ือง 6 NNVA 
5 น าช้ินงานเขา้ + ยดึ Clamp 21 NNVA 
6 กดปุ่ม Start 2 VA 
7 น าช้ินงานออก + เป่าลม 8 NNVA 
8 ลบครีบ + ตรวจสอบคุณภาพ + Mark ดว้ยหมึกสี 50 VA 
9 เป่าลมท าความสะอาด 10 NNVA 

10 Drilling process 90 VA 
11 ขนัตวัยดึช้ินงานออก 25 NNVA 
12 น างานออก + เป่าลม 34 NNVA 

13 
ยกช้ินงานจากจุดตรวจสอบของกระบวนการ 
Turning 

3 NNVA 

14 น าช้ินงานเขา้ + ยดึ Clamp 18 NNVA 
15 กดปุ่ม Start 2 VA 
16 น าช้ินงานออก + เป่าลม 8 NNVA 
17 ลบครีบ + ตรวจสอบคุณภาพ + Mark ดว้ยหมึกสี 45 VA 
18 เป่าลมท าความสะอาด 9 NNVA 
19 ตรวจสอบคุณภาพ 60 NNVA 

20 
ยกช้ินงานจากจุดตรวจสอบของกระบวนการ 
Drilling 

3 NNVA 

21 เป่าลมท าความสะอาด 10 NNVA 
22 น าช้ินงานลง Pallet 5 NNVA 
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 โดยไดท้  าตารางกิจกรรมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์สามารถจ าแนกประเภท
ของแต่ละกิจกรรมไดด้งัน้ี 
 1. กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (VA) คือ กิจกรรมท่ีอยูใ่นขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยเป็น
การแปรรูปจากวตัถุดิบเป็นช้ินงานส าเร็จรูป ไดแ้ก่ 
  ขั้นตอนท่ี 1 เป็นขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีการหมุนของเคร่ืองจกัร 
เพื่อท่ีจะท าการกลึงช้ินงานใหไ้ดรู้ปร่างตามท่ีตอ้งการ (Turning process) 
  ขั้นตอนท่ี 6 และ 15 เป็นขั้นตอนกดปุ่ม Start เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรเร่ิมท างาน 
  ขั้นตอนท่ี 8 และ 17 เป็นขั้นตอนท่ีท าเพื่อลบครีบ หรือเศษเหล็กท่ีติดกบับริเวณท่ีท า
กระบวนการกลึงช้ินงาน แลว้ท าการตรวจสอบขนาดตามแบบ พร้อมทั้งมาร์คหมึกสีบริเวณท่ีผา่น
กระบวนการตรวจสอบเรียบร้อยแลว้ 
  ขั้นตอนท่ี 10 เป็นขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีการตดัเฉือนโดยการเจาะรู 
ดว้ยดอกสวา่น เพื่อท่ีจะท าใหไ้ดข้นาดของรูตามท่ีตอ้งการ (Drilling process) 
 2. กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (NVA) เป็นกิจกรรมท่ีสามารถตดัออกจากขั้นตอน 
การท างานได ้โดยไม่มีผลกระทบกบังานอ่ืน ๆ และบางกิจกรรมยงัเป็นกิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า
เน่ืองจากเป็นการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ไดแ้ก่ 
  ขั้นตอนท่ี 9, 18 และ 21 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงาน 
ก่อนท่ีจะเปล่ียนกระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 
 3. กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งมี (NNVA) เป็นกิจกรรมท่ีไม่สามารถ 
ตดัออกจากขั้นตอนการท างานได ้แต่จ าเป็นตอ้งมีเพราะหากไม่มีจะไม่สามารถด าเนินการขั้นตอน
ถดัไปได ้หรือจะส่งผลท าใหก้ารไหลของช้ินงานหยดุชะงกั ไดแ้ก่ 
  ขั้นตอนท่ี 2 เป็นขั้นตอนขนัน็อตท่ีใชส้ าหรับยดึช้ินงานกบัแท่นยดึออกเพื่อท่ีจะน า
ช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร 
  ขั้นตอนท่ี 3 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้ 
เศษข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 4 เป็นขั้นตอนของการยกช้ินงานท่ียงัไม่ผา่นกระบวนการเขา้เคร่ืองจกัร 
  ขั้นตอนท่ี 5 เป็นขั้นตอนการน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร พร้อมทั้งขนัน็อตเพื่อยดึช้ินงาน
กบัแท่นยดึกนัช้ินงานกระเด็นขณะอยูใ่นขั้นตอนกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนท่ี 7 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้ 
เศษข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
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  ขั้นตอนท่ี 9 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียน
กระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 
  ขั้นตอนท่ี 11 เป็นขั้นตอนขนัน็อตท่ีใชส้ าหรับยดึช้ินงานกบัแท่นยดึออกเพื่อท่ีจะน า
ช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร 
  ขั้นตอนท่ี 12 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้
เศษข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 13 เป็นขั้นตอนการถ่ายโอนช้ินงานจากกระบวนการกลึงช้ินงาน โดยยา้ย
จากจุดตรวจสอบของกระบวนการกลึงเพื่อท่ีจะน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรท่ีกระบวนการเจาะรูดว้ย
ดอกสวา่น 
  ขั้นตอนท่ี 14 เป็นขั้นตอนการน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร พร้อมทั้งขนัน็อตเพื่อยดึ
ช้ินงานกบัแท่นยดึกนัช้ินงานกระเด็นขณะอยูใ่นขั้นตอนกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนท่ี 16 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้
เศษข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 18 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียน
กระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 
  ขั้นตอนท่ี 19 เป็นขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานตามขนาด 
ในแบบท่ีทางลูกคา้ส่งมาให ้และตามมาตรฐานการตรวจสอบดา้นคุณภาพช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 20 เป็นขั้นตอนการถ่ายโอนช้ินงานจากกระบวนการกลึงช้ินงาน โดยยา้ย
จากจุดตรวจสอบของกระบวนการเจาะรูเพื่อท่ีจะน าช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ วางลง
บน Pallet 
  ขั้นตอนท่ี 21 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียน
กระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 
  ขั้นตอนท่ี 22 เป็นขั้นตอนการบรรจุช้ินงานลงบน Pallet ท่ีเตรียมไวส้ าหรับ
กระบวนการถดัไป 
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ตารางท่ี 3 วเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยานยนตก่์อนปรับปรุง 
 

ลกัษณะกจิกรรมของกระบวนการ 
จ านวน
กจิกรรม 
(ข้ันตอน) 

เวลารวม 
(วนิาท)ี 

ร้อยละ 

กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (VA) 6 393 58% 

กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งมี 
(NNVA) 

16 283 42% 

รวม 22 676 100% 

 
 จากตารางท่ี 3 เป็นการวเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยานยนตก่์อนท า
การปรับปรุงโดยไดมี้การจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream mapping) และจ าแนกประเภท
ของกิจกรรมออกมาไดด้งัน้ี ซ่ึงในกระบวนการขั้นตอนการผลิตมีกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหแ้ก่ช้ินงาน 
(VA) คิดเป็นร้อยละท่ี 58 ของกระบวนการท่ีจะท าใหส้ามารถบรรลุวตัถุประสงคข์องกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ด ้และขั้นตอนกระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่ยงัคงจ าเป็นตอ้งมี 
เพื่อไม่ใหก้ารไหลของช้ินงานหยดุชะงกั (NNVA) คิดเป็นร้อยละ 42 ของกระบวนการผลิตทั้งหมด  
โดยผลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream mapping) จะน าไปพิจารณา
แนวทางในการลดขั้นตอนของการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการผลิต เพื่อท่ีจะสามารถ 
เพิ่มประสิทธิภาพของการด าเนินงาน และสามารถลดเวลาของรวมของกระบวนการให้ดียิง่ข้ึน 
  

การวเิคราะห์กระบวนการผลติด้วยหลกัการการปรับตั้งค่าเคร่ืองจักรภายในระยะเวลา 
อนัส้ัน (Single Minute Exchange of Die: SMED) 
 จากขอ้มูลขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์และแนวทางในการปรับปรุง 
ของขั้นตอนใหมี้ความง่ายต่อการท างานและลดเวลารวมของกระบวนการ โดยไดมี้การน าขอ้มูลมา
เปรียบเทียบระยะเวลารวมของทั้งกระบวนการท่ีเทียบกบัแบบเดิมก่อนการเสนอแนะทาง 
ในการลดเวลาจะสามารถจ าแนกกิจกรรมไดเ้ป็นดงัน้ี  
 1. กิจกรรมภายใน (Internal setup) เป็นกิจกรรมท่ีสามารถด าเนินการไดก้็ต่อเม่ือ
เคร่ืองจกัรหยดุ การท างานหรือไม่มีการใชง้าน ไม่มีแผนส าหรับการผลิต ไดแ้ก่ 
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  ขั้นตอนท่ี 1 เป็นขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีการหมุนของเคร่ืองจกัร 
เพื่อท่ีจะท าการกลึงช้ินงานใหไ้ดรู้ปร่างตามท่ีตอ้งการ (Turning process) 
  ขั้นตอนท่ี 2 เป็นขั้นตอนขนัน็อตท่ีใชส้ าหรับยดึช้ินงานกบัแท่นยดึออกเพื่อท่ีจะน า
ช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร 
  ขั้นตอนท่ี 3 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้เศษ
ข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 5 เป็นขั้นตอนการน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร พร้อมทั้งขนัน็อตเพื่อยดึช้ินงาน
กบัแท่นยดึกนัช้ินงานกระเด็นขณะอยูใ่นขั้นตอนกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนท่ี 7 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้เศษ
ข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 10 เป็นขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีการตดัเฉือนโดยการเจาะรู 
ดว้ยดอกสวา่น เพื่อท่ีจะท าใหไ้ดข้นาดของรูตามท่ีตอ้งการ (Drilling process) 
  ขั้นตอนท่ี 11 เป็นขั้นตอนขนัน็อตท่ีใชส้ าหรับยดึช้ินงานกบัแท่นยดึออกเพื่อท่ีจะน า
ช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร 
  ขั้นตอนท่ี 12 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้
เศษข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 14 เป็นขั้นตอนการน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร พร้อมทั้งขนัน็อตเพื่อยดึ
ช้ินงานกบัแท่นยดึกนัช้ินงานกระเด็นขณะอยูใ่นขั้นตอนกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนท่ี 16 เป็นขั้นตอนน าช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งเป่าลมเพื่อไม่ใหมี้
เศษข้ีกลึงติดกบัช้ินงาน 
 2. กิจกรรมภายนอก (External setup) เป็นกิจกรรมท่ีสามารถปฏิบติัควบคู่กนัไประหวา่ง
ท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัด าเนินการผลิต หรือมีการใชง้าน ไดแ้ก่ 
  ขั้นตอนท่ี 4 เป็นขั้นตอนของการยกช้ินงานท่ียงัไม่ผา่นกระบวนการเขา้เคร่ืองจกัร 
  ขั้นตอนท่ี 6 เป็นขั้นตอนกดปุ่ม Start เพื่อให้เคร่ืองจกัรเร่ิมท างาน 
  ขั้นตอนท่ี 8 เป็นขั้นตอนท่ีท าเพื่อลบครีบ หรือเศษเหล็กท่ีติดกบับริเวณท่ีท า
กระบวนการกลึงช้ินงาน แลว้ท าการตรวจสอบขนาดตามแบบ พร้อมทั้งมาร์คหมึกสีบริเวณท่ีผา่น
กระบวนการตรวจสอบเรียบร้อยแลว้ 
  ขั้นตอนท่ี 9 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียน
กระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 



 36 

  ขั้นตอนท่ี 13 เป็นขั้นตอนการถ่ายโอนช้ินงานจากกระบวนการกลึงช้ินงาน 
โดยยา้ยจากจุดตรวจสอบของกระบวนการกลึงเพื่อท่ีจะน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรท่ีกระบวนการเจาะรู
ดว้ยดอกสวา่น 
  ขั้นตอนท่ี 15 เป็นขั้นตอนกดปุ่ม Start เพื่อให้เคร่ืองจกัรเร่ิมท างาน 
  ขั้นตอนท่ี 17 เป็นขั้นตอนท่ีท าเพื่อลบครีบ หรือเศษเหล็กท่ีติดกบับริเวณท่ีท า
กระบวนการกลึงช้ินงาน แลว้ท าการตรวจสอบขนาดตามแบบ พร้อมทั้งมาร์คหมึกสีบริเวณ 
ท่ีผา่นกระบวนการตรวจสอบเรียบร้อยแลว้ 
  ขั้นตอนท่ี 18 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียน
กระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 
  ขั้นตอนท่ี 19 เป็นขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานตามขนาดใน
แบบท่ีทางลูกคา้ส่งมาให ้และตามมาตรฐานการตรวจสอบดา้นคุณภาพช้ินงาน 
  ขั้นตอนท่ี 20 เป็นขั้นตอนการถ่ายโอนช้ินงานจากกระบวนการกลึงช้ินงาน โดยยา้ย
จากจุดตรวจสอบของกระบวนการเจาะรูเพื่อท่ีจะน าช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้  
วางลงบน Pallet 
  ขั้นตอนท่ี 21 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียน
กระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป 
  ขั้นตอนท่ี 22 เป็นขั้นตอนการบรรจุช้ินงานลงบน Pallet ท่ีเตรียมไวส้ าหรับ
กระบวนการถดัไป 
 จากตารางท่ี 4 และ 5 เป็นการวเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยายนตด์ว้ย
หลกัการ SMED ซ่ึงสามารถจ าแนกประเภทของกิจกรรมไดด้งัน้ี กิจกรรมภายใน (Internal setup) 
มีทั้งหมด 10 กิจกรรม คิดเป็นเวลารวมทั้งหมดอยูท่ี่ 469 วนิาที คิดเป็นร้อยละท่ี 70 และกิจกรรม
ภายนอก (External setup) มีทั้งหมด 12 กิจกรรม คิดเป็นเวลารวมทั้งหมดอยูท่ี่ 205 วนิาที และคิด
เป็นร้อยละท่ี 30 โดยการวิเคราะห์ขอ้มูลในคร้ังน้ีพบวา่มีกิจกรรมท่ีสามารถท าการตดัออกไดเ้ลย คือ
ขั้นตอนท่ี 19 โดยเป็นขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานตามขนาดในแบบท่ี 
ทางลูกคา้ส่งมาให ้และตามมาตรฐานการตรวจสอบดา้นคุณภาพช้ินงาน ซ่ึงขั้นตอนดงักล่าวเป็น 
การท างานท่ีซ ้ าซอ้นเน่ืองจากวา่มีขั้นตอนของการตรวจสอบคุณภาพภายหลงัจากท่ีน าช้ินงานออก
จากเคร่ืองจกัรเรียบร้อยแลว้ คือ ขั้นตอนท่ี 8 และ 17 และขั้นตอนท่ี 9, 18 และ 21 ซ่ึงเป็นขั้นตอน 
การเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียนกระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป สามารถ
ท าการลดเวลาของขั้นตอนกระบวนการผลิตดงักล่าวได ้โดยหากท าการปรับปรุงโดยการตดับาง
กระบวนการออกและลดเวลาของขั้นตอนการผลิตเวลารวมของกิจกรรมท่ีเป็นกิจกรรมภายนอก 
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จะลดลงจาก 205 วนิาที เหลือ 128 วนิาที สามารถคิดเป็นร้อยละท่ี 37.56 และเวลา รวมทั้งกิจกรรม
ภายใน และกิจกรรมภายนอกจะลดลงจาก 674 วนิาที เหลือ 597 วนิาที คิดเป็นร้อยละของการลดลง
ท่ี 11.42 โดยจากการวิเคราะห์ดว้ย SMED สามารถจ าแนกประเภทของกิจกรรมและสามารถเห็น
ความจ าเป็นของกิจกรรมและไม่จ  าเป็น ท าใหส้ามารถตดักิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นออกได ้และลดเวลา
ของขั้นตอนกระบวนการผลิตบางขั้นตอน เพื่อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
 
ตารางท่ี 4 วเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยานยนตด์ว้ยหลกัการ SMED ก่อนตดั 
                 กิจกรรมออก 
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ตารางท่ี 5 วเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยานยนตด์ว้ยหลกัการ SMED หลงัตดั 
                 กิจกรรมออก 
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การวเิคราะห์กระบวนการผลติด้วยทฤษฎลีดความสูญเปล่าด้วยระบบ (ECRS) 
 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตด์ว้ยหลกัการปรับ 
ตั้งค่าเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลาอนัสั้นหรือ SMED ซ่ึงพบวา่มีกิจกรรมท่ีสามารถตดัออกไดเ้ลย 
และเม่ือท าการตดัออกจะไม่กระทบกบัภาพรวมของกระบวนการผลิต ทั้งยงัคงสามารถลดเวลารวม
ของกระบวนการผลิตนั้นไดอี้กดว้ย หากพิจารณาตามทฤษฎีลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ ECRS 
พบวา่สามารถน าหลกัการ ECRS ในส่วนของการตดักระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออก (Eliminate: E) 
โดยจะตดัขั้นตอนกระบวนการท่ี 19 เป็นขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
ตามขนาดในแบบท่ีทางลูกคา้ส่งมาให ้และตามมาตรฐานการตรวจสอบดา้นคุณภาพช้ินงาน  
เป็นขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานซ ้ าอีกคร้ังก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปยงักระบวนการ
ถดัไป แต่กระบวนการดงักล่าวซ ้ ากบักระบวนการตรวจสอบดา้นคุณภาพท่ีมีการท าภายหลงัน า
ช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร คือ ขั้นตอนท่ี 8 และ 17 โดยไม่จ  าเป็นตอ้งท าซ ้ า เพราะเม่ือหากงานไม่ได้
ตามแบบท่ีก าหนดจะตีกบัเป็นงานเสีย หรือหาแนวทางในการแกไ้ขหนา้งานหากของเสียดงักล่าวมา
จากความผดิปกติของเคร่ืองจกัรไม่ใช่สาเหตุมาจากวตัถุดิบ และในส่วนของขั้นตอนท่ี 9, 18 และ 21 
เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงานก่อนท่ีจะเปล่ียนกระบวนการผลิตช้ินงาน
ถดัไป สามารถท าการลดเวลาของขั้นตอนกระบวนการผลิตดงักล่าวได ้ซ่ึงเม่ือท าการปรับปรุง
ขั้นตอนทั้ง 4 กระบวน ภาพรวมของขั้นตอนกระบวนการผลิตช่ืนส่วนยานยนตไ์ม่ไดรั้บผลกระทบ
จากการตดัขั้นตอนออกและการลดเวลาของขั้นตอนกระบวนการผลิตลง และเวลารวมของทั้ง
กระบวนการผลิตยงัลดลงคิดเป็นร้อยละ 11.42 โดยขั้นตอนการด าเนินการผลิตลดลงจาก 22 
ขั้นตอน เหลือ 21 ขั้นตอน โดยสามารถจ าแนกขั้นตอนท่ีไดท้  าการตดัออกไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 6 เวลารวมของทุกขั้นตอนก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 
ก่อนตัด  หลงัตัด 

เวลารวมทุกขั้นตอนการผลิต (Sec) 674 597 
ร้อยละของเวลาลดลง (%) 11.42 
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  ขั้นตอนท่ี 9, 18 และ 21 เป็นขั้นตอนการเป่าลมเพื่อท่ีจะท าความสะอาดช้ินงาน 
ก่อนท่ีจะเปล่ียนกระบวนการผลิตช้ินงานถดัไป โดยเวลารวมทั้งหมดก่อนการปรับลดเวลาลง 
อยูท่ี่ 29 วนิาที ภายหลงัการปรับปรุงจะเหลือเวลารวมของกระบวนการเป่าลมท่ี 12 วนิาที 
  ขั้นตอนท่ี 19 เป็นขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานตามขนาด 
ในแบบท่ีทางลูกคา้ส่งมาให ้และตามมาตรฐานการตรวจสอบดา้นคุณภาพช้ินงาน ซ่ึงเวลารวมของ
ขั้นตอนดงักล่าวอยูท่ี่ 60 วนิาที และยงัคงมีกระบวนการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานภายหลงัการ 
น าช้ินงานออกจากเคร่ืองแลว้ ขั้นตอนน้ีเป็นการท าเพื่อทวนสอบความถูกตอ้งกระบวนการทั้ง 2 
ขั้นตอนก่อนหนา้ คือ การกลึง (Turning process) และการเจาะรู (Drilling process) ตามแบบท่ีไดรั้บ
จากทางลูกคา้อีกคร้ังก่อนท่ีจะส่งช้ินงานใหก้บัลูกคา้ จดัท าเพื่อป้องกนัความผดิพลาดของช้ินงาน 
หรือช้ินงานไม่เป็นไปตามคุณภาพท่ีควรจะเป็น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพมีขั้นตอนน้ีแลว้ใน
ขั้นตอนท่ี 8 และ 17 จึงสามารถตดัขั้นตอนดงักล่าวได ้โดยไม่ส่งผลกระทบดา้นคุณภาพแก่ช้ินงาน 
 
ตารางท่ี 7 การจ าแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตห์ลงัตดัขั้นตอนออก 
 

No. Process Total Time (Sec) Activity Type 
1 Turning process 202 VA 
2 ขนัตวัยดึช้ินงานออก 28 NNVA 
3 น างานออก + เป่าลม 35 NNVA 
4 ยกช้ินงานจาก Pallet เขา้เคร่ือง 6 NNVA 
5 น าช้ินงานเขา้ + ยดึ Clamp 21 NNVA 
6 กดปุ่ม Start 2 VA 
7 น าช้ินงานออก + เป่าลม 8 NNVA 

8 
ลบครีบ + ตรวจสอบคุณภาพ + Mark 
ดว้ยหมึกสี 

50 VA 

9 เป่าลมท าความสะอาด 4 NNVA 
10 Drilling process 90 VA 
11 ขนัตวัยดึช้ินงานออก 25 NNVA 
12 น างานออก + เป่าลม 34 NNVA 

13 
ยกช้ินงานจากจุดตรวจสอบของ
กระบวนการ Turning 

3 NNVA 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 
 

No. Process Total Time (Sec) Activity Type 
14 น าช้ินงานเขา้ + ยดึ Clamp 18 NNVA 
15 กดปุ่ม Start 2 VA 
16 น าช้ินงานออก + เป่าลม 8 NNVA 

17 
ลบครีบ + ตรวจสอบคุณภาพ + Mark 
ดว้ยหมึกสี 

45 VA 

18 เป่าลมท าความสะอาด 4 NNVA 

19 
ยกช้ินงานจากจุดตรวจสอบของ
กระบวนการ Drilling 

3 NNVA 

20 เป่าลมท าความสะอาด 4 NNVA 
21 น าช้ินงานลง Pallet 5 NNVA 

 
ตารางท่ี 8 สรุปผลการเปรียบเทียบขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยานยนตก่์อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 จ านวนกจิกรรม 
(ข้ันตอน) 

เวลารวมขั้นตอนการผลติ 
(วนิาท)ี 

ลกัษณะกจิกรรมของกระบวนการ 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงัปรับปรุง 

กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (VA) 6 6 393 391 
กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่
จ าเป็นตอ้งมี (NNVA) 

16 15 283 206 

รวม 22 21 676 597 
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บทที ่5 
สรุปผล และข้อเสนอแนะ 

 
 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลในบทก่อนหนา้น้ีดว้ยหลกัการแผนผงัสายธารคุณค่า 
(Value Stream Mapping: VSM) หลกัการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรภายในระยะเวลาอนัสั้น  
(Single Minute Exchange of Die: SMED) และทฤษฎีลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ ECRS โดยบทน้ี
จะสรุปรายการดงักล่าวและขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงแกไ้ข 
 

สรุปผลการวจิัย 
 การศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต หรือการกลึง ไส กดั เจาะ ของช้ินส่วนยานยนต ์และ
ส าหรับการศึกษาขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนยานยนตจ์ะศึกษาหลกัการท างานของแต่ละขั้นตอน 
ตั้งแต่รับงานก่ึงส าเร็จรูปเขา้เคร่ืองจกัรเพื่อผลิตตามกระบวนการจนกระทัง่ตรวจสอบดา้นคุณภาพ
ของช้ินงานก่อนท่ีจะส่งไปยงักระบวนการถดัไป หรือส่งช้ินงานใหก้บัลูกคา้ โดยการศึกษาในคร้ังน้ี
ทางผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลในส่วนของการจบัเวลาโดยตรงของแต่ละขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เพื่อท่ีจะน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปวเิคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงดว้ยเคร่ืองมือต่าง ๆ ซ่ึงการศึกษา
ขั้นตอนกระบวนการผลิตในคร้ังน้ี สามารถทราบถึงขั้นตอนรายละเอียดยอ่ยของขั้นตอนใหญ่ 
ท่ีไดแ้บ่งแยกอีกที และเขา้ใจขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจกัรของแต่ละกระบวนการเพราะวา่
เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองจะไม่สามารถท าขั้นตอนไดพ้ร้อมกนั จ าเป็นจะตอ้งแยกเคร่ือง 
ตามกระบวนการนั้น ๆ  
 ต่อมาเม่ือไดข้อ้มูลในส่วนของขั้นตอนกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนท่ีไดจ้ากการเฝ้า
สังเกตุการท างานของผูป้ฏิบติังาน พร้อมทั้งเวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลาจึงน าขอ้มูลไปวเิคราะห์ 
โดยขั้นแรกจะท าการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่าก่อนเพื่อใหส้ามารถมองเห็นการไหลของช้ินงาน
ตั้งแต่ตน้จนจบ และยงัไดม้าซ่ึงกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหก้บัช้ินงาน กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 
และกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จ าเป็นท่ีตอ้งมีเพื่อให้ช้ินงานไม่ชะงกัสามารถไหลไปยงั
กระบวนการถดัไปไดต้ามขั้นตอนกระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอน ถดัมาจะน าหลกัการ SMED 
เขา้มาช่วยในการจ าแนกขั้นตอนเป็นกิจกรรมตามหลกัการของ SMED เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงกิจกรรม
ภายใน และกิจกรรมภายนอก จึงจะสามารถพิจารณาในการปรับปรุงกระบวนการภายนอก 
ท่ีสามารถท าไดข้ณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัด าเนินการ โดยจากการพิจารณาดว้ยหลกัการน้ีจะสามารถ 
ตดัขั้นตอนของกระบวนการไดเ้ลยเน่ืองจากขั้นตอนดงักล่าวเป็นการท างานซ ้ าซอ้น ขั้นตอนท่ี 19 
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คือ ขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานซ ้ าอีกคร้ังก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปยงักระบวนการ
ถดัไป และสามารถลดเวลาของกระบวนการขั้นตอนท่ี 9, 18 และ 21 คือ ขั้นตอนกระบวนการเปล่า
ลมท าความสะอาดช้ินงานภายหลงัการลบครีบ ตรวจสอบคุณภาพ และมาร์กดว้ยหมึกสี และสุดทา้ย
จะน าเทคนิคลดความสูญเปล่าดว้ยระบบ ECRS เขา้มาช่วยในการปรับปรุง พฒันา ขั้นตอน
กระบวนการผลิตท่ีเห็นตามสมควร โดยจะท าการพิจารณาของแต่ละกระบวนการเพื่อหาแนวทาง
ในการปรับปรุง โดยการพิจารณาในคร้ังน้ีสามารถน าระบบ ECRS มาใชใ้นการปรับปรุงไดเ้พียงแค่ 
(Eliminate: E) เพราะวา่ขั้นตอนอ่ืนจะไม่สามารถรวมกนั หรือท าใหง่้ายไปมากกวา่น้ีแลว้ และพบวา่
มีขั้นตอนท่ีสามารถตดัออกจากระบวนการผลิตช้ินส่วนรวมได ้โดยจะท าการตดัขั้นตอน
กระบวนการตามแนวการวเิคราะห์ดว้ยหลกัการ SMED พบวา่ขั้นตอนรวมของกิจกรรมภายนอก 
คือ 12 ขั้นตอนคิดเวลารวมอยูท่ี่ 205 วนิาที ลดลงเหลือ 8 ขั้นตอนเวลารวมอยูท่ี่ 128 วนิาที คิดเป็น
ร้อยละท่ี 37.56 ซ่ึงมีความสอดคลอ้งกบั พรลภสั เลิศศกัด์ิวานิช ไดศึ้กษาเคร่ืองมือ SMED เขา้มาลด
เวลาในการปรับตั้งแม่พิมพใ์นกระบวนการอดัข้ึรูปร้อนของโรงงานผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์มีการใช้
เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองเกินค่าท่ีก าหนดไว ้โดยน าเคร่ืองมือ VSM มาช่วยในการแบ่งประเภท 
ของกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าจ านวน 1 ขั้นตอน และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งมีจ านวน  
5 ขั้นตอน และน าหลกัการวิเคราะห์หาสาเหตุจากแผนภูมิกา้งปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหา และ
น าไปสู่แนวทางใรการปรับปรุง ซ่ึงไดน้ าหลกัการ SMED และ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการ
ด าเนินการปรับปรุงการปรับตั้งแม่พิมพ ์โดยท าการสร้างมาตรฐานในการจดัเตรียมงานล่วงหนา้ 
ปรับปรุงเคร่ืองจกัร และจดัเรียงขั้นการท างานใหม่ ท าใหส้ามารถลดเวลาในการปรับตั้งแม่พิมพ ์
จากเดิม 21 ขั้นตอนเหลือ 11 ขั้นตอน ใชเ้วลาเฉล่ียจากเดิม 39.39 นาที เหลือเพียง 18.83 นาที คิด
เป็นลดลงร้อยละ 52.2 ของเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการปรับตั้งแม่พิมพก่์อนปรับปรุง ซ่ึงเวลาภายหลงั
ท าการปรับปรุงมีค่าลดลงและอยูใ่นเกณฑท่ี์บริษทัก าหนดไว ้(พรลภสั เลิศศกัด์ิวานิช, 2562) และ
สอดคลอ้งกบั ญาณิศา สุรพนัธ์ ไดศึ้กษาเคร่ืองมือ SMED เพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม 
ของเคร่ืองจกัรและอตัราการใชป้ระโยชน์ท่ีกระบวนการติดดาย จะท าการวเิคราะห์ดว้ยแผนผงั 
พาเรโต พบวา่การปรับตั้งเคร่ืองจกัรประเภทเปล่ียนลีดหรือเปล่ียนผลิตภณัฑมี์ความสูญเสียเกิดข้ึน
ร้อยละ 47 ของเวลาสูญเสียทั้งหมด จากนั้นท าการวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา และ
แนวทางในการปรับปรุงโดยมีการใชห้ลกัการ SMED เขา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรใหล้ดลง หลงัจากการปรับปรุงพบวา่สามารถลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงไดร้้อยละ 18 
ท าใหอ้ตัราความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 84.57 หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ ซ่ึงส่งผลให้
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน ร้อยละ 81.28 และมีค่าอตัราการใชป้ระโยชน์เพิ่มข้ึน
เป็นร้อยละ 62.35 (ญาณิศา สุรพนัธ์, 2565) 
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ข้อเสนอแนะ 
 หากไดต้ดัขั้นตอนท่ี 19 หรือขั้นตอนของการตรวจสอบดา้นคุณภาพช้ินงานก่อนท่ีส่ง
ช้ินงานไปยงักระบวนการถดัไปจะสามารถลดจ านวนพนกังานท่ีตอ้งใชใ้นกระบวนการลดลง 
จาก 3 เหลือ 2 คน หรือสามารถโยกยา้ยพนกังานท่ีประจ าต าแหน่งดา้นตรวจสอบคุณภาพไปท า
ต าแหน่งอ่ืนในส่วนท่ีทางไลน์ผลิตอ่ืนยงัขาดพนกังาน 
 

ข้อเสนอแนะเพ่ือการวจิัยคร้ังต่อไป 
 ท  าการศึกษาแนวทางในการแบ่งประเภทของกิจกรรม ไม่วา่จะเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า
ใหก้บัช้ินงาน (VA) กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (NVA) และกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า 
แต่จ าเป็นตอ้งท า (NNVA) เพื่อใหก้ารแบ่งขั้นตอนแต่ละขั้นตอนถูกตอ้งและมีความเหมาะสม 
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