
                                                               การประชุมวชิาการเครอืขา่ยวศิวกรรมเครือ่งกลแหง่ประเทศไทย ครัง้ที ่30 
                                                      5-8 กรกฎาคม 2559 จงัหวดัสงขลา 

 
 

AMM0008 
การลดเวลาการปรบัตั้งเครื่องจักรในสายการประกอบกรณีศึกษา 

Setup Time Reduction in Assembly Line - A Case Study 
 

พัทธนันท์ หิรญัฐิติทวกีุล1*, ดํารงเกียรติรตันอมรพิน2 
  

1, 2คณะวิศวกรรมศาสตร์สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญีปุ่น 
1771/1 ถนนพัฒนาการแขวงสวนหลวงเขตสวนหลวงกรุงเทพ 10250 

*ติดต่อ: hi.phatthanan_st@tni.ac.th, 09-0897-3955, 0-2723-3073 
 

บทคัดย่อ  
 การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร เป็นวิธีการหน่ึงในการลดเวลาสูญเปล่าของการผลิต การเพิ่มอัตราความพร้อม
การเดินเครื่องจักร เพิ่มอัตราการใช้งานของสายการประกอบ ทําให้สายการประกอบมีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้น การผลิตมี
ความยืดหยุ่น และเป็นแนวทางสําคัญเพื่อพัฒนาเป็นระบบการผลิตแบบลีน งานวิจัยนี้ เน้นการปรับตั้งเครื่องจักรของ
สายการผลิตโดยใช้กรณีศึกษาของสายการประกอบ 11 สถานี เป็นสายการประกอบชิ้นส่วนโดยพนักงานของโรงงานผลิต
วิทยุรถยนต์ เริ่มต้นด้วยการนําหลักการศึกษางานและแผนภูมิ Yamazumi วิเคราะห์การปรับตั้งเครื่องจักร เพื่อลดเวลา
งานปรับตั้งเครื่องจักรของสถานีที่ใช้เวลามากที่สุด และปรับปรุงโดยใช้หลักการการปรับตั้งเครื่องจักรในหลักนาที  เพื่อให้
ทุกสถานีมีเวลาใกล้เคียงกันซึ่งสามารถลดเวลางานปรับตั้งเครื่องจักรของสถานีที่ใช้แรงงานมากที่สุดจาก 16.62 นาที
แรงงาน เป็น 10.87 นาทีแรงงานต่อจากน้ัน ศึกษาและวิเคราะห์โดยแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณและปรับปรุงโดยการสมดุลย์
การปรับตั้งเครื่องจักร ทําให้สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรของทั้งสายการประกอบจาก 17.54 นาที เป็น 9.37 นาที 
และลดเวลารอคอยการปรับตั้งเครื่องจักรจาก 48.37 นาที เป็น 10.05 นาที เพื่อเพิ่มสมรรถภาพงานและเพิ่มอัตราการใช้
งานของสายการประกอบให้เกิดผลผลิตสูงขึ้น 
คําหลัก: การปรับตั้งเครื่องจักรในหลักนาที; สายการประกอบ; เวลาสูญเสีย 
 
Abstract 
 The reduction of setup time claimed more production time, machine availability, line 
utilization, obstruction of the way to improve lean production system and limit production flexibility. 
This research is aimed to improve the setup time of assembly production line. A case study of a car 
audio assembly line with 11 work stations is introduced. The first improvement, work study and 
Yamazumi chart analysis in current assembly line. The single minute exchange of dies (SMED) are 
conducted to improve the setup time for the station where the longest task time is taken in order to 
balance the task time of all the stations in the line. The improvement was found, the task time is 
reduced from 16.62man-minutes to 10.87man-minutes. After that, multiple activity chart and setup 
time balancing are conducted to reduce total set up time of all stations in the line. The improvement 
was found, the total setup time is reduced from 17.54minutes to 9.37minutes and the total waiting 
time is reduced from 48.37minutes to 10.05minutes. 
Keywords: Single Minute Exchange of Dies (SMED); Production Assembly line; Losses. 
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1. บทนํา 

การผลิตแบบ Lean Manufacturing มีบทบาทสําคัญใน
ระบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมต่างๆ โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมยานยนต์ซึ่งมีวัตถุดิบและชิ้นส่วนการผลิต
เป็นจํานวนมาก การควบคุมเรื่องวัสดุคงคลัง พื้นที่จัดเก็บ
และค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาชิ้นส่วนเหล่านั้นจึงเป็น
เรื่องสําคัญอย่างยิ่ง  เพราะเป็นต้นทุนที่เกิดขึ้นโดยไม่
จําเป็นบริษัทผู้ผลิตรถยนต์พยายามลดต้นทุนในส่วนนี้
เพื่อให้ทั้งระบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยาน
ยนต์ส่งมอบวัตถุดิบและช้ินส่วนยานยนต์อื่นเพียงพอต่อ
ความต้องการการผลิตในแต่ละครั้งเท่านั้น เพราะไม่มี
พื้นที่จัดเก็บที่เพียงพอและต้องบริหารสินค้าคงคลังซึ่งเป็น
เรื่องความสูญเปล่า การผลิตในแนวคิดใหม่จึงต้อง
ปรับเปล่ียนแผนการผลิตให้สอดคล้องกับการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีด้วยการลดจํานวนการผลิตต่อครั้งให้น้อยลง 
[1,2] เพื่อให้สามารถส่งมอบช้ินส่วนแต่ละรุ่นได้ทันเวลา
กับความต้องการของบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ ผลกระทบที่
เกิดขึ้นอย่างชัดเจน คือ จํานวนที่ผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่น
มากขึ้น ทําให้จํานวนครั้งในการปรับตั้งเครื่องจักรมากขึ้น
เพื่อรองรับการผลิตที่หลากหลาย 
การวิจัยน้ี ได้เลือกกรณีศึกษาในโรงงานผลิตวิทยุติด
รถยนต์ เป็นการผลิตแบบสายการประกอบช้ินส่วนซ่ึง
แนวโน้มลักษณะการส่ังซื้อในแต่ละวัน จะมีจํานวนรุ่นของ
วิทยุหลากหลายแต่จํานวนการส่ังซื้อแต่ละรุ่นน้อย ทําให้
เกิดเวลาสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งเป็นเวลา
สูญเสียอันดับ 1 ของการผลิตในแต่ละวัน  
วัตถุประสงค์ เพื่อลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรของสาย
การประกอบช้ินส่วนให้น้อยลง ด้วยหลักการการปรับตั้ง
เครื่องจักรในหลักนาที (Single Minute Exchange of 
Dies : SMED) มาใช้งานและมีเป้าหมาย คือ เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรของสายการประกอบลดลง 50% ของเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักรปัจจุบันหรือ ใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักร
ของสายการประกอบในหลักนาที(ไม่เกิน 10 นาที) 
 

2. หลักการพื้นฐาน และงานวจิัยที่เกี่ยวข้อง 
การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเป็นเรื่องสําคัญที่ทุกคนใน
องค์กรต้องมีส่วนร่วม [2] ซึ่งได้แนะนําไว้ใน Set-Up 
house โดยการนําหลักการ SMED และเครื่องมือ
วิศวกรรมอุตสาหการมาช่วยในการวิเคราะห์และศึกษา
งาน เพื่อให้การปรับปรุงดําเนินอย่างมีสมรรถภาพมากขึ้น 
[3] 

2.1 หลักการการปรับต้ังเคร่ืองจักรในหลักนาที (Single 
Minute Exchange of Dies: SMED) 
ซึ่งหลักการน้ี ได้ถูกคิดค้นขึ้น โดย Dr. Shingeo Shingo 
โดยหลักการพ้ืนฐานของ SMED จะแบ่งลักษณะการ
ปฏิบัติงานเป็น 2 ส่วนหลัก คืองานภายใน (Internal 
Setup) และ งานภายนอก (External Setup) และมี 3 
กระบวนการ คือแยกงานภายในและงานภายนอกออก
จากกันเปล่ียนงานภายในเป็นงานภายนอกและเปล่ียนทุก
กิจกรรมให้ง่ายต่อการปรับตั้ง [3,4] 
2.2 ความสําคัญของการลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร
ในสายการประกอบ 
มีความจําเป็นในการทําให้สายการประกอบที่ต่อเนื่อง 
หลายสถานี หลายพนักงานผลิตมีความยืดหยุ่น และแต่
ละสถานีได้ปรับปรุงเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรให้น้อยลง 
โดยลดความสูญเปล่า และกําหนดตารางการปรับตั้ง
เครื่องจักร Set-up Schedule ไว้ก่อนล่วงหน้า ซึ่งการ
ปรับตั้งเครื่องจักรที่รวดเร็วนั้น ทําให้กําลังการผลิต
เพิ่มขึ้น และลดเวลาสูญเปล่า [5] ดังเช่น โรงงาน
กรณีศึกษา [6-9]ได้วิเคราะห์เพียงการปรับตั้งเครื่องจักรที่
เป็นเครื่องเดียวไม่มีกล่าวถึงการปรับปรุงการปรับตั้ง
เครื่องจักรทั้งสายการผลิต 

3. วิธีการดําเนินงานและแผนการวิจัย 
การวิจัยนี้ได้นํากรณีศึกษาจากโรงงานผลิตวิทยุติดรถยนต ์
มีพนักงานทั้งหมด 1,100 คน สายการผลิตเป็นแบบสาย
การประกอบช้ินส่วนโดยพนักงาน ซึ่งที่ ผู้วิจัยศึกษา
วิเคราะห์เพื่อปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งสายการ
ประกอบ 
3.1 กระบวนการการปรับต้ังเคร่ืองจักรของสายการ
ประกอบกรณีศึกษาสถานะปัจจุบัน 
เวลาปรับตั้งเครื่องจักรของสายการประกอบกําหนด ให้
เริ่มตั้งแต่เวลาที่ชิ้นงานสุดท้ายของรุ่นก่อนหน้าผลิตเสร็จ
ที่สถานีงานที่ 11 (สถานีสุดท้าย) จนถึงเวลาที่ชิ้นงานแรก
ของรุ่นถัดมา ผลิตเสร็จที่สถานีงานที่ 11 โดยสายการ
ประกอบ มีทั้งหมด3 ส่วน คือ 
ส่วนที่ 1 การประกอบจอของเคร่ืองวิทยุ(LCD) ใช้
พนักงานผลิต3 คน (3 สถานี) 
ส่วนที่ 2 การประกอบหน้ากากของเครื่องวิทยุและ
ชิ้นส่วนปุ่มกดวิทยุ ใช้พนักงานผลิต4 คน(4 สถานี) 
ส่วนที่ 3 การประกอบตัวเครื่องวิทยุเป็นขั้นตอน การ
ประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์จนเป็นเครื่องวิทยุที่
สมบูรณ์ ใช้พนักงานผลิต4 คน(4 สถานี) 
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3.2 วิเคราะห์เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยใช้ 
Yamazumi Chart 
ได้วิเคราะห์หาสถานีที่ใช้แรงงานการปรับตั้งเครื่องจักร
มาก ซึ่งเป็นคอขวดของการปรับตั้งเครื่องจักรที่ต้องทํา
การปรับปรุงให้ใกล้เคียงกัน[8,9]พบว่า สถานีงานที่ 8 

Unit Assembly 1 ใช้แรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรมาก
ที่สุดในสายการประกอบ คือ 16.62 นาทีแรงงาน ดังรูปที่ 
1และมี Work elements ปรับตั้งเครื่องจักร 12ขั้นตอน
เป็นงานภายใน 11 ขั้นตอน และงานภายนอก 1 ขั้นตอน 
ดังตารางที่ 1 

 
รูปที่ 1 แรงงานการปรับตั้งเครือ่งจกัรแต่ละสถานีงาน

ก่อนปรับปรุง 
ตารางที่ 1ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรสถานีงานที ่
8Unit Assembly1 
 

3.3 ปรับปรุงกระบวนการการปรับต้ังเคร่ืองจักรแต่ละ
สถานีงานโดยใช้หลักการSMED  
การปรับปรุงงาน 3 รายการ คือการเตรียมป้ายชี้บ่ง และ
การเปล่ียนป้ายชี้บ่งPart No. ให้พนักงานเตรียมวัตถุดิบ 
จัดเตรียมไว้ก่อนสายการประกอบหยุด ลดแรงงานได้ 
1.53นาทีแรงงาน และเปล่ียนการถอดและใส่ pallet jig 
โดยการขันน๊อตและสกรู เป็นแบบ Pin ล๊อค ลดแรงงาน
ได้ 4.23 นาทีแรงงานทําให้สามารถลดแรงงานการ
ปรับตั้งเครื่องจักรที่สถานีงานที่ 8 จาก 16.62 นาที
แรงงาน เป็น 10.87 นาทีแรงงาน ลดลง 5.75 นาที
แรงงาน 
3.4กําหนดวิธีการและผลการดําเนินงานการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรแต่ละสถานีงานหลังการปรับปรุงโดย
หลักการ SMED  
จากการปรับปรุงการปรับตั้ ง เครื่องจักรในข้อ  3.3
สามารถขยายผลที่สถานีงานที่ 1, 2,4,6 และ 10นํา
หลักการเดียวกันมาประยุกต์ใช้ ดังตารางที่ 2 
ตารางที่ 2การลดแรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรหลังการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 
สรุปการปรับปรุงครั้งที่ 1 สามารถลดแรงงานปรับตั้ง
เครื่องจักรทุกสถานีงานรวมจาก 78.90 นาทีแรงงาน เป็น 
69.05 นาทีแรงงาน ลดลง 9.85 นาทีแรงงาน 
3.5 วิเคราะห์การปรับต้ังเคร่ืองจักรสายการประกอบ
โดย Multiple activity chart (สถานะปัจจุบัน) 
จากการปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละสถานีงาน

โดยหลักการ SMED นั้น พบว่า การปรับตั้งเครื่องจักร
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แรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละสถานงีานก่อนปรับปรงุ
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน แรงงาน 

(นาที
แรงงาน) 

งาน 
ภาย 
นอก 

งาน 
ภาย 
ใน 

1 ต้ังค่า Program traceability 0.23   

2 เตรียม card แสดง part number 0.47   
3 เปลี่ยน card แสดง part number 1.05   

4 นํา Material จัดเรียงบนโต๊ะทาํงาน 1.17   

5 เปลี่ยน Screw position Jig  3.08   

6 เปลี่ยน Screw driver  0.93   

7 เปลี่ยน Screw feeder  0.40   

8 ต้ังค่า Screw counter  0.27   

9 วัดค่าแรงบิดของ Screw driver และ
บันทึกค่าใน Check sheet 

1.07   

10 นํา Unit part pallet jig เดิมออก
จากสายการประกอบ 

2.32   

11 นํา Unit part pallet jig รุ่นใหม่เข้า
สายการประกอบ  

3.17   

12 อ่าน WI ข้ันตอนการทํางานและลง
ช่ือกํากับ 

2.47   

รวม 16.62 1 11 

สถานี 

เวลางานการปรับตั้งเครื่องจักร (นาที
แรงงาน) 

ใช้วิธีการ
ปรับปรุง ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุงครั้งท่ี 

1 
ลดลง 

1. LCD Assembly 8.05 6.48 1.57 ข้อ 1และ2 
2. Soldering 1 6.13 5.82 0.31 ข้อ 1และ2 
3. Soldering 2 5.00 5.00 - - 
4. ESC Assembly 1 9.20 7.93 1.27 ข้อ 1และ2 
5. ESC Assembly 2 4.23 4.23  - 
6. ESC Assembly 3 5.48 4.85 0.63 ข้อ 1และ2 
7. Check Function & 
Appearance 

3.87 3.87 - - 

8. Unit Assembly 1 16.62 10.87 5.75 ข้อ 1, 2และ3 
9. Unit Assembly 2 8.37 8.37 - - 
10. Unit Assembly 3 5.07 4.75 0.32 ข้อ 1และ2 
11. Unit Assembly 4 8.30 8.30 - - 

รวม 78.90 69.05 9.85  
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AMM0008 
ของสายการประกอบดังกล่าว ยังเกิดการรอคอยระหว่าง
สถานีงาน ได้วิเคราะห์การทํางานร่วมกันระหว่างทุก
สถานี และพนักงานทั้งหมด โดยใช้ Multiple activity 
chart ก่อนและหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังรูปที่ 2 และรูปที่ 
3ตามลําดับ เช่น รายละเอียด Work Elements ของ
สถานีที่ 8อ้างอิงตารางที่ 1และจากแผนภูมิกิจกรรม
พหุคูณรูปที่ 2 สรุปเวลาปรับตั้งเครื่องจักรของสายการ
ประกอบก่อนการปรับปรุง คือ  
1) แรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรทุกสถานีงานรวม 78.90 
นาทีแรงงาน 
2) เวลารอคอยในการปรับตั้งเครื่องจักรทุกสถานีงานรวม 
48.37 นาที 
3) เวลาปรับตั้งเครื่องจักรสายการประกอบก่อนการ
ปรับปรุง 17.54 นาที  

 
 

รูปที่ 2 Multiple activity chart แสดงเวลาการปรับตัง้
เครื่องจักรของสายการประกอบก่อนปรับปรุง 

3.6 วิเคราะห์การปรับต้ังเคร่ืองจักรสายการประกอบ
โดย Multiple activity chart หลังปรับปรุงคร้ังที่ 1 

รูปที่ 3 Multiple activity chart เวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรของสายการประกอบหลังการปรับปรุงครัง้ที่ 1 
จากแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณรูปที่ 3 สรุปเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรของสายการประกอบกรณีศึกษาหลังการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 คือ  
1)แรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรทุกสถานีงานรวม 69.05 
นาทีแรงงาน 
2)เวลารอคอยการปรับตั้งเครื่องจักรทุกสถานีงานรวม 
25.45 นาที  
3) เวลาปรับตั้งเครื่องจักรสายการประกอบหลังการ
ปรับปรุงครั้งที่1 เท่ากับ11.79 นาที 
3.7 การเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
คร้ังที่ 1โดยใช้ Multiple activity chart 
ผลการปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรครั้งที่ 1 โดยการ
ปรับปรุงทุกสถานีงานโดยหลักการSMED และวิเคราะห์
โดย Multiple activity chart สามารถลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักร ดังนี้ 
1)ลดแรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรทุกสถานีงานรวม 
9.85 นาทีแรงงาน 
2)ลดเวลารอคอยการปรับตั้งเครื่องจักรทุกสถานีงานรวม 
22.92 นาที 
3)ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรสายการประกอบ 3.41 นาที 
ดังตารางที่ 3 
ตารางที่ 3เปรียบเทียบเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรก่อน
และหลังปรับปรุงครัง้ที่ 1 

เวลาปรับตัง้เครือ่งจักร เวลาการผลติ เวลารอคอย

เวลาปรับตัง้เครือ่งจักร เวลาการผลติ เวลารอคอย

เวลางานผลิตรุ่นก่อนหน้า 

เวลาปรับตัง้เครื่องจักร
ของสายการประกอบ 

17.54 นาที 

เวลางานผลิตรุ่นถัดไป 

เวลางานผลิตรุ่นก่อนหน้า 

เวลาปรับตัง้เครื่องจักร
ของสายการประกอบ

11.79นาที 

เวลางานผลิตรุ่นถัดไป 

เวลางานผลิตรุ่นถัดไป 
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จากการวิเคราะห์ Multiple activity chart จากการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 พบว่า การเกิดความสูญเสียจากการ 
รอคอยมี 2 ลักษณะ ดังรูปที่ 4 รายละเอียดดังนี้ 
     1. พนักงานสถานีก่อนหน้าปรับตั้งเครื่องจักรเสร็จ
ก่อนสถานีถัดไป 
การรอของพนักงานสถานีถัดไปนําชิ้นงานไปผลิตสาเหตุ
เกิดจากพนักงานสถานีถัดไปมีงานปรับตั้งเครื่องจักรที่
มากเกินไป ทําให้สูญเสียเวลาในการผลติชิ้นงานต่อไปของ
สถานีก่อนหน้าเรียกว่า การสูญเสียเวลาผลิตชิ้นงาน 
(Production time loss) 
2. พนักงานสถานีถัดไปปรับตั้งเครื่องจักรเสร็จก่อนสถานี
ก่อนหน้า  
การรอชิ้นงานจากสถานีก่อนหน้ามาผลิตของพนักงาน
สถานีถัดไปสาเหตุเกิดจากสถานีถัดไปมีงานน้อยเกินไปทํา
ให้เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรยาวนานขึ้น เรียกว่า การ
สูญเสียเวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Setup time loss) 

 
รูปที่ 4 สองลักษณะสูญเสียจากการรอคอยในสายการ

ประกอบกรณีศึกษา 
3.8 ปรับปรุงกระบวนการการปรับตั้งเครื่องจักรของทั้ง
สายการประกอบ 
ใช้วิธีการสมดุลย์การทํางานปรับตั้งเครื่องจักร (Line 
balancing) และใช้หลัการ ECRS ในหัวข้อ การจัดเรียง

งานใหม่ (Rearrange) โดยพิจารณาWork element ที่
สามารถย้าย  หรือฝากให้สถานีงานอื่นทํา  และจัด
เรียงลําดับงานย่อยใหม่ให้เหมาะสม ดังนี้ 
     1. การปรับปรุงสถานีงานที่ 4 ESC assembly 1  
โดยการย้ายงานย่อยของสถานีที่ 4 จํานวน 1 งานย่อย 
คือ การนํา ESC part pallet jig เดิมออกจากสายการ
ประกอบให้กับพนักงานผลิตของสถานีที่ 7 เสริมปฏิบัติ 
เนื่องจากพนักงานผลิตของสถานีที่ 7เดิมปฏิบัติงาน
ปรับตั้งเครื่องจักรน้อยที่สุดแต่เกิดการรอคอยมากที่สุด 
ทําให้ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องของสถานีงานที่ 4 ลดลง 1 
งานย่อยและเวลางานการปรับตั้งเครื่องจักรลดลง 1.73 
นาที 
2. การปรับปรุงสถานีที่ 8 Unit assembly 1 
โดยการย้ายงานย่อยของสถานีที่ 8 ให้กับพนักงานผลิต
ของสถานีที่ 10 เสริมปฏิบัติ จํานวน 3 งานย่อย คือ  
1) นํา Unit part pallet jig เดิมออกจากสายการ
ประกอบ (0.50 นาที) 
2) นํา Unit part pallet jig รุ่นใหม่เข้าสายการประกอบ 
(0.75 นาที)  
3) นํา Material จัดเรียงบนโต๊ะงาน (1.17 นาที) 
ทําให้งานย่อยการปรับตั้งเครื่องของสถานีที่ 8 ลดลง 3 
งานย่อย เวลางานการปรับตั้งเครื่องจักรลดลง 2.42 นาที  
จากการปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรที่สถานีที่ 4 และ
สถานีที่ 8 เขียนเป็นแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรสายการประกอบกรณีศึกษาหลังการปรับปรุง
ครั้งที่ 2ดังรูปที่ 5 

 
 เวลาปรับตัง้เครือ่งจักร เวลาการผลติ เวลารอคอย

รายการ 

เวลาปรับต้ังเคร่ืองจักร (นาที) % 
การ

ปรับปรุง ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง
คร้ังท่ี 1 

ลดลง 

เวลางานการ
ปรับตั้งเครื่องจักร
ทุกสถานีงานรวม 

78.90 69.05 9.85 12.48% 

เวลารอคอยทุก
สถานีงานรวม 

48.37 25.45 22.92 47.38% 

เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรสายการ
ประกอบ 

17.54 11.79 5.75 32.78% 

1. รอผลิต
ชิ้นงานต่อไป 

2. รอปรับต้ัง
เคร่ืองจักร 

เวลางานผลิตรุ่นก่อนหน้า 

เวลาปรับตัง้เครื่องจักร
ของสายการประกอบ

9.37นาท ี

เวลางานผลิตรุ่นถัดไป 
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ทุกสถานีงาน จ
แรงงาน ลดลง 
4.2 ผลการ
ประกอบคร้ังที ่
ดยหลักการส
ัด เรี ยงงานใ
ครื่องจักรสถานี
ั้นตอน จากสถ
 ขั้นตอน จาก
วลาปรับตั้งเครื
นาที เป็น 9.37
และลดเวลารอ
ป็น 10.05 นา
ารางที ่4 
ารางที่ 4ผล
ารประกอบแล

รายการ 

เวลางานการ
ปรับตั้ง
เครื่องจักรทุก
สถานีงานรวม 
เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรสาย
การประกอบ 
เวลารอคอยทุก
สถานีงานรวม 

5
5.1 บทสรุปขอ
.การวิจัยและด
องสายประกอ
ครื่องจักรของส
.37 นาที ดังต

หลักเดียวทําให้

งกลแหง่ประเทศ
กรกฎาคม 2559 

รปรับปรุงการ
 1  
ปรับตั้งเครื่อง
 และนําวิธีก
ละ 10สามารถ
2 งานย่อย (ไม
ที่จํากัด) ลดแร
าก 78.90 นา
9.85 นาทีแรง
รปรับปรุงการ
 2 
สมดุลย์งานป
หม่ ในการป
นีที่ 4 และสถ
ถานีที่ 4 ให้กับ
กสถานีที่ 8 ให้
รื่องจักรของสา
 นาที ลดลง 
คอยทุกสถานีง
าที ลดลง 38.3

สรุปการลดเวล
ละลดเวลารอค

เวลาปรับ

ก่อน
ปรับ 
ปรุง 

การ
ปรับป
คร้ังท่ี

78.90 69.05

17.54 11.79

48.37 25.45

5.บทสรุปและ
องงานวิจัย 
ดําเนินการปรับ
อบกรณีศึกษา
สายการประก
ตารางที่ 3 ซึ่งเ
้บรรลุตามวัตถุ

ไทย ครัง้ที ่30 
จงัหวดัสงขลา 

รปรับต้ังเคร่ือง

จักรที่สถานีงา
ารนั้นขยายผล
ถลดขั้นตอนงา
ม่ได้ลงรายละเอี
รงงานปรับตั้งเ
าทีแรงงาน เป็น
งานเท่ากับ12

รปรับต้ังเคร่ือง

รับตั้งเครื่อง
รับปรุ ง เวลา
ถานีที่ 8 โดยย้
บสถานีที่ 7 แล
ห้กับสถานีที่ 1
ายการประกอบ
 8.17 นาที เท
งานรวมจาก 

32 นาที เท่ากับ

ลาปรับตั้งเครื่อ
คอย 
ต้ังเคร่ืองจักร (นาที

รุง
1 

การ
ปรับปรุง
คร้ังท่ี 2 

5 - 

9 9.37 

5 10.05 

ข้อเสนอแนะ 

บปรุงเวลาปรับ
านี้ สามารถลด
อบ จาก 17.5
เป็นจํานวนนา
ถปุระสงค์ของก

งจักรสายการ

านที่ 8 Unit
ลที่สถานีงานที่
นย่อยจาก 84
อียดในเอกสาร
เครื่องจักรรวม
น 69.05 นาที
.48%  
งจักรสายการ

จักรและการ
าการปรับตั้ ง
ย้ายงานย่อย 1
ะย้ายงานย่อย
0 สามารถลด
บ จาก 17.54
ท่ากับ46.58%
48.37 นาที
ับ79.22% ดัง

องจักรของสาย

ที) 

% 
การ

ปรับปลดลง 

9.85 12.48

8.17 46.58

38.32 79.22

 

บตั้งเครื่องจักร
ดเวลาปรับตั้ง

54 นาที เป็น
ทีที่เป็นตัวเลข
การวิจัย 

ร

t 
ที่ 
4 
ร
ม
ที

ร

ร
ง
 

ย 
ด
4 

% 
ที 
ง

ย

 
ร
ปรุง 

8% 

8% 

2% 
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ข
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2. ประโยน์ที่ได้รับจากงานวิจัย คือ ลดเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรของสายการประกอบ และลดเวลารอคอยซึ่ง
เป็นงานไม่เกิดคุณค่า ทําให้เพิ่มอัตราความพร้อมใช้งาน
(Availability) และเพิ่มอัตราการใช้งานของสายการ
ประกอบ (Utilization) ให้เกิดผลผลิตสูงขึ้นทําให้สายการ
ประกอบมีกําลังการผลิต (Capacity) มากขึ้น 
3. การปรับปรุงเพื่อลดแรงงานการปรับตั้งเครื่องจักรแต่
ละสถานีงาน เป็นเพียงส่วนหน่ึงของการปรับปรุงเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักรเฉพาะเครื่องของสายการประกอบ 
เน่ืองจากในสายการประกอบที่ต่อเนื่อง ประกอบด้วย
หลายสถานีงาน และหลายพนักงานผลิตนั้น การปรับตั้ง
เครื่องจักรของแต่ละสถานีงานจะมีความสัมพันธ์ และ
สอดคล้องกันในเรื่องลําดับเวลาปรับตั้งเครื่องจักร และ
การรอคอยที่ เกิดขึ้นจากการปรับตั้งเครื่องจักรของ
สายการผ ลิตที่ ต่ อ เ นื่ อ ง  ดั ง น้ั นต้ อ ง วิ เ ค ร าะห์ ถึ ง
ความสัมพันธ์นี้  จึ งทํ า ให้สามารถลดเวลาปรับตั้ ง
เครื่องจักรได้อย่างมีสมรรถภาพ 
4. ในสายการผลิตที่ต่อเน่ือง ประกอบด้วยหลายสถานี
งาน และหลายพนักงานผลิต นอกจากจะออกแบบ
กระบวนการผลิตให้แต่ละสถานีงานมีเวลารอบการทํางาน
ที่ใกล้เคียงกัน คือ line balancing cycle time ซึ่งเป็น
พื้นฐานที่สําคัญเบื้องต้น นอกจากน้ันส่ิงที่ขาดไม่ได้ ควร
คํานึงถึงเวลางานการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละสถานีงานที่
ใกล้เคียงกันด้วยซึ่งในงานวิจัยน้ี เรียกว่า Setup time 
balancing. 
5. การดําเนินการวิจัย ได้ค้นพบว่า ถ้ารอบเวลา
กระบวนการผลิตชิ้นงาน (Cycle time) ที่ยาว หรือ
ใกล้เคียงกันกับเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรนั้น จะไม่ได้รับ
ผลกระทบจากการปรับตั้ ง เครื่องจักรของสายการ
ประกอบ เนื่องจากเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรจะถูก
ดูดกลืน (Absorb) โดยรอบเวลากระบวนการผลิตชิ้นงาน 
(Cycle time) นั้น ในทางกลับกัน ถ้าหากรอบเวลา
กระบวนการผลิตชิ้นงานที่ส้ัน และเวลาปรับตั้งเครื่องจักร
แต่ละเครื่องใช้เวลายาว ผลกระทบจากการปรับตั้ง
เครื่องจักรจะต้องศึกษาวิเคราะห์ และปรับปรุงดังรูปแบบ 
การวิจัยข้างต้น 
6. ในงานวิจัยนี้ ไม่ได้ดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดแรงงาน
การปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง เนื่องจากต้องการเป็นข้อมูล
เทียบเคียง (Bench Marking) ของการดําเนินการวิจัย 
เพื่อใช้บรรทัดฐานเปรียบเทียบการปรับปรุงที่เป็นประเด็น
หลักของงานวิจัยนี้ ดังนั้น ในอนาคตต่อไปนี้ ควรได้รับ

การปรับปรุงเวลางานการปรับตั้งเครื่องจักร อาจใช้
เครื่องมือIE,SMED, KAIZEN และ ECRSโดยเฉพาะเวลา
งานการปรับตั้งเครื่องจักรที่ยาวต้องได้รับการปรับปรุง
เป็นกรณีแรก 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
ในอนาคต ผู้วิจัยหรือผู้สนใจการปรับปรุงเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรของสายการประกอบ อาจวิจัยเพิ่มเติม โดยนํา
หลักการแบบจําลองคอมพิวเตอร์ (Simulation) มาศึกษา
วิเคราะห์เพื่อระบุอัตราส่วนรอบเวลากระบวนการผลิต
ชิ้นงาน ที่มีผลต่อเวลาปรับตั้งเครื่องจักรของสายการ
ประกอบที่ เหมาะสม ให้ชัดเจนมากขึ้น เพื่อช่วยให้
สามารถตัดสินใจได้อย่างรวดเร็ว ในการเลือกสายการ
ประกอบ  หรือสถานีงานที่จะปรับปรุงการปรับตั้ ง
เครื่องจักรเป็นลําดับต่อไป 
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