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บทคัดย่อ  
การศึกษาการประยกุตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบลีนในการเพ่ิมก าลงัการผลิตของกระบวนการผลิตนมผง โดยมี

วตัถุประสงคเ์พ่ือวิเคราะห์กระบวนการผลิตกระบวนการผลิตนมผง โดยพบวา่มีความสูญเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ คือ แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping 
(VSM))  เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Dies) ระบบ ECRS 
จากการวิเคราะห์พบวา่ ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา คือการเพ่ิมข้ึนของ
ก าลงัการผลิตและการเพ่ิมข้ึนของขนาด (SKU) โดยเพ่ิมข้ึนอีกหน่ึงเท่าตวัและมีการเพ่ิมจ านวนของพนกังานใหม่เพ่ิอเขา้
มาท างานเป็นสดัส่วนพนกังานใหม่กบัพนกังานเก่า 1:3 ของจ านวนพนกังานทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษา 
 
สรุปไดว้า่ การวิเคราะห์ก าลงัการผลิตมีความจ าเป็นอยา่งยิ่งส าหรับองคก์รเพ่ือพฒันาปรับปรุงในกระบวนการเป็น
ปัญหาเพ่ือลดความสูญเปล่าในการผลิต และจ าเป็นตอ้งศึกษาเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือน ามาประยกุตใ์น
กระบวนการผลิตเพ่ือใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดในองคก์ร 
 
ค าส าคญั: ระบบการผลิตแบบลีน, แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM)), Single-Minute Exchange of 
Die  
 



 
Abstract  

A study of lean application to increase the production capacity of a milk powder with an objective to analyze 
the production process has found production losses in the factory and the tool that has been used is Value Stream 
Mapping (VSM), Single Minute Exchange of Die (SMED) and ECRS. 
 From the analysis, we have found that important factors that cause the factory losses are higher production 
capacity and higher number of SKU which is doubled. Also the increment of new production operators is another 
factor which is now 1:3 to the old operators.  
 
In conclusion, production capacity analysis is really significant for organization to develop production process and 
find opportunity to reduce all the losses. And it is really necessary to study the right tools that can be applied to 
optimize the production process. 
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บทน า  

ตลาดนมผงของประเทศไทย มีการแข่งขนัสูง และเติบโตอยา่งต่อเน่ือง เฉล่ียร้อยละ 10-15 ต่อปี โดยตวัเลข
ประมาณการณ์มูลค่าตลาดนมผงเดก็เม่ือปีท่ีผา่นมาสูงถึง 12,000 ลา้นบาท ประกอบกบัขอ้ตกลงทางการตลาดท่ีหา้มการ
โฆษณานมผงส าหรับเดก็อายตุ ่ากวา่ 1 ขวบ และมีบทลงโทษทางกฎหมาย  
จากการศึกษาพบวา่ ปัจจุบนัประเทศไทยมีกฎหมายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ ควบคุมการโฆษณานมผงและอาหารส าหรับ
ทารกและเดก็เลก็อยูด่ว้ยกนัทั้งส้ิน 2 ฉบบั คือกฎหมายวา่ดว้ยการคุม้ครองผูบ้ริโภคและกฎหมายวา่ดว้ยอาหาร มาตรการ
ในการด าเนินการควบคุมโฆษณา  ผลิตภณัฑน์มผงหรืออาหารดดัแปลงส าหรับทารกและเดก็เลก็ ซ่ึงเป็น กฎหมาย
เฉพาะมาใชบ้งัคบักบัผลิตภณัฑน์มผงหรืออาหารดดัแปลงส าหรับทารกและเดก็เลก็ กระทรวงสาธารณสุขอาศยัอ านาจ
ตามมาตรา 6(1) มีประกาศ กระทรวงสาธารณสุขท่ี 156/2537 และท่ี 157/2537 ก าหนดใหน้มดดัแปลงส าหรับทารก และ
นมดดัแปลงสูตรต่อเน่ืองส าหรับทารกและเดก็เลก็ กบัอาหารส าหรับทารกและ อาหารสูตรต่อเน่ืองส าหรับทารกและ
เดก็เลก็เป็นอาหารควบคุมเฉพาะ ผลิตภณัฑท่ี์ถูกควบคุม (1) นมดดัแปลงส าหรับทารกและนมดดัแปลงสูตรต่อเน่ือง
ส าหรับ ทารกและเดก็เลก็ จึงท าใหไ้ม่สามารถท าการตลาดส าหรับตลาดนมเด็กเลก็ไดแ้ละในประเทศไทยมีการรณรงค์
ใหเ้ล้ียงลูกดว้ยนมแม่ องคก์ารยนิูเซฟส ารวจพบวา่ ประเทศไทยมีเดก็เกิดใหม่เฉล่ียปีละ 800,000 คน ในจ านวนน้ีมีแม่ท่ี
เล้ียงลูกดว้ยนมตวัเองเพียงอยา่งเดียว เกินกวา่ 6 เดือน เพียงร้อยละ 5.4 ซ่ึงเป็นตวัเลขท่ีต ่ากวา่ของกรมอนามยั ท่ีพบวา่มี
ร้อยละ 14.5 ขณะท่ีอตัราการเล้ียงลูกดว้ยนมผงอยา่งเดียวสูงถึงร้อยละ 50 และจากสถาณการณีขา้งตน้จึงท าใหต้ลาดนม
ผงในประเทศหดตวั 



       
ในสภาวะสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึน จึงท าใหผู้ป้ระกอบการธุรกิจจึงหนัมาใหค้วามสาคญัต่อการควบคุมตน้ทุนการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน ทั้งในส่วนของการตดัลดค่าใชจ่้ายส้ินเปลือง และการเพ่ิมผลิตภาพแรงงานใหสู้งข้ึน โดยอาจจะ
หนัมาลงทุนปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงน าไปสู่การผลิตในระบบอตัโนมติัมากข้ึน และช่วย
ลดการใชแ้รงงานไร้ฝีมือลง หรือใชแ้รงงานฝีมือมากข้ึน เพ่ือช่วยลดความบกพร่องในการผลิต ท าใหผ้ลิตภณัฑมี์
คุณภาพและมีความเท่ียงตรงแม่นย  ามากข้ึน ลดความสูญเสียจากสินคา้ไม่ไดม้าตรฐาน 
 
วตัถุประสงค์ของการวจิยั  
1.เพ่ือวิเคราะห์ก าลงัการผลิต กระบวนการท่ีเป็นปัญหา และความสูญเปล่าในการผลิตนมผง 
2.เพ่ือเสนอแนวทางเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนมผง 
 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 เพ่ือทราบถึงปัญหาท่ีมีผลกระทบในกระบวนการท่ีเป็นปัญหา ความสูญเปล่าในการผลิตนมผงและทราบถึง
แนวทางเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนมผงเพ่ือใหส้ามารถน ามาเป็นแนวทางแกไ้ขใหเ้หมาะสมกบั
กระบวนการผลิต 
 
ขอบเขตของงานวจิยั 
การศึกษาจะมุ่งเนน้ท่ีกระบวนการการผลิตของผูผ้ลิตผลิตภณัพน์มผงในบริษทักรณีศึกษา คือ บริษทั ABC   
 
ขอบเขตด้านระยะเวลาการวจิัย  
ขอบเขตดา้นระยะเวลาท่ีใชใ้นการศึกษาวิจยัคร้ังน้ี ตั้งแต่วนัท่ี 1 สิงหาคม พ.ศ.2563 ถึงวนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ 2563 โดย
มีระยะเวลารวม ประมาณ 2 เดือน 
 
ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกีย่วข้อง  
 
แนวคิดที่เกีย่วข้องกบัการผลิต 
 ความเป็นมาและแนวคิดเร่ืองการเพ่ิมผลผลิตนั้นไดเ้ร่ิมตน้ท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาในปีพ.ศ. 2454 โดย เฟรดเด
อริค ดบับลิว เทเลอร์ (Federick W. Taylor) ไดรั้บการยกยอ่งว่า เป็นบิดาแห่งการ บริหารเชิงวิทยาศาสตร์ไดท้ า 
การศึกษาเพ่ือหาแนวทางการแกปั้ญหาเก่ียวกบัความส้ินเปลืองวตัถุดิบ และพลงังานท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีมีสาเหตุ
มาจากการท่ีคนงานปฏิบติังานไม่ตรงกบัความรู้ ความสามารถและความถนดัตลอดจนพนกังานขาดขวญัก าลงัใจในการ
ปฏิบติังาน รวมถึงการบริหารจดัการท่ีขาดประสิทธิภาพท าใหผ้ลผลิตตกต ่า Federick W.Taylor เนน้หลกัการบริหาร



แบบวิทยาศาสตร์ตอ้งการเปล่ียนแปลงทศันคติของพนกังานและฝ่ายบริหาร ใหม้องเห็นความจ าเป็นในการน าหลกั
วิทยาศาสตร์มาใชใ้นการบริหารงาน ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัเร่ืองเวลาและการเคล่ือนไหวในการท างานของคนงานและ
ไดป้ระกาศแนวทางการบริหารเชิงวิทยาศาสตร์ในหนงัสือช่ือ Principles of Scientific Management สรุปเป็นหลกัการ
ท างานได ้4 ประการ คือ  
1. พฒันาระบบการผลิตดว้ยการหาวิธีท่ีดีท่ีสุด  
2. คดัเลือกและจดัคนเขา้ท างานใหเ้หมาะสมกบังาน  
3. จดัหาส่ิงจูงใจในการท างาน  
4. เนน้ความช านาญเฉพาะอยา่งและแบ่งงานกนัท า  
ดงันั้น Federick W.Taylor ไดใ้หแ้นวคิดดา้นปริมาณงานเอาไวว้า่ถา้ก าหนดปริมาณงานท่ีเหมาะสมกบัระยะเวลาท่ีท า
การมอบหมายกจ็ะส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังานปฏิบติังานไดเ้ต็มความสามารถฝ่ายบริหารกไ็ม่ตอ้งมีปัญหาเร่ืองการท างานของ
ผูป้ฏิบติังานอีกผลการศึกษาของ Taylor นบัไดว้า่เป็นจุดเร่ิมตน้ของการเพ่ิมผลผลิต 
 

การลดความสูญเปล่า ด้วยหลักการ ECRS 
ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแต่ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิม
แก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการดว้ยกนัคือ  
1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2. การรอคอย (Waiting)  
3. การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Transporting)  
4. การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน ์(Inappropriate Processing)  
5. การเกบ็สินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory)  
6. การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions)  
7. ของเสีย (Defect ) 
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อใหเ้กิดประโยชนแ์ก่บริษทั ดงันั้นทุกบริษทัควรจะ
ท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิต
แลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 
สรุปทฤษฎีการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการระบบ ECRS คือ หลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การ
รวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย ๆ อธิบายดงัน้ี 
 E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพ่ือประหยดัเวลาหรือแรงงานในการท างานท่า
นั้น 
 R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 



 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 
ทฤษฎีหลกั E-C-R-S น้ีไม่จ าเป็นตอ้งใชท้ั้งหมดพร้อมกนั จะเลือกใช ้ECRS ตวัใดตวัหน่ึงกไ็ดต้ามความเหมาะสม 
 

การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการแผนผังสายธารคณุค่า (Value Stream Mapping (VSM) 
       แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM)) เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการเร่ิมตน้วิเคราะห์
กระบวนการโดยท าใหเ้ขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ(Overall Process) จากมุมมองลูกคา้โดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการ
ไหลของทรัพยากรและสารสนเทศตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทานซ่ึงท าใหส้ามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นท่ีจ าเป็นส าหรับการ
ขจดัความสูญเปล่า ดงันั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใชจ้ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือกิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค่า (Value 
Added (VA)) เป็นการเปล่ียนแปลงรูปร่าง หรือสร้างมูลค่าเพ่ิมใหก้บัวตัถุดิบ ผลิตภณัฑใ์นกระบวนการจนน าไปสู่
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น(Necessary but Non Value Added (NNVA)) เป็นความสูญเปล่าแต่
อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added (NVA))ถือเป็นความ
สูญเปล่าและจ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป 
ขั้นตอนการจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า  
 ขั้นตอนท่ี 1 ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirement) คือ การเขา้ใจถึงความตอ้งการของลูกคา้อยา่งแทจ้ริง 
แลว้ตอบสนองความตอ้งการนั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งจนท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ 
 ขั้นตอนท่ี 2 กลุ่มผลิตภณัฑ ์(Product Family) เป็นการเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์มีขั้นตอนผลิตท่ีเหมือนกนั 
 ขั้นตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบนั (Current State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดง
ทั้งการไหลของวตัถุดิบและการไหลของขอ้มูล เพ่ือท าใหม้องเห็นถึงความสูญเปล่าต่าง ๆท่ีซ่อนอยูแ่ละหาทางก าจดั
ออกไป ซ่ึงจะแบ่งเป็นการวาดแผนภาพภายนอก (External Mapping) และการวาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping) 
                      การวาดแผนภาพภายนอก เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งองคก์รกบัผูจ้ดัส่ง และกบั
ลูกคา้ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
                      1) วาดภาพสญัลกัษณ์แทนโรงงาน (Factory) และกล่องใส่ขอ้มูล (Data Box) ลงในมุมบนขวาของ
แผนภาพแทนการแสดงถึงลูกคา้ (Customer) แลว้กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูล เช่น จ านวนท่ีตอ้งการต่อวนั ความถ่ี
ของการจดัส่ง จ านวนท่ีขนส่งแต่ละคร้ัง หรือขอ้มูลรายละเอียดอ่ืน ๆ 
                      2) วาดภาพสญัลกัษณ์แทนโรงงาน และกล่องใส่ขอ้มูลลงในมุมบนซา้ยของแผนภาพแทนการแสดงถึงผู ้
จดัส่งวตัถุดิบ (Supplier) แลว้กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูล 
                       3) การเช่ือมระหวา่งลูกคา้กบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบโดยใชส้ญัลกัษณ์การไหลของขอ้มูล (Information Flow) คือ 
ลูกศรหยกั ๆ นอกจากน้ียงัสามารถกรอกขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการไหลของขอ้มูล เช่น ความถ่ีการไหลของขอ้มูลลงในกล่อง
ใส่รายละเอียดใตลู้กศร 



 การวาดแผนภาพภายใน เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยการวาดตอ้งเร่ิมท่ี
กระบวนการหลงัสุดยอ้นกลบัไปขา้งหนา้ คือ จากฝ่ายขนส่ง (Shipping) ยอ้นกลบัไปจนถึงการรับวตัถุดิบจากผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบ ซ่ึงมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ีคือ 
1) เร่ิมท่ีแผนกขนส่ง โดยใชส้ัญลกัษณ์รถบรรทุก (Truck) และบนัทึกขอ้มูลความถ่ีการจดัส่งไวภ้ายใน 
      2) ยอ้นกลบัไปในกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นตอนสุดทา้ยจนเร่ิมตน้ โดยใชส้ญัลกัษณ์กระบวนการผลิต 
(Manufacturing Process) แทนการผลิตในแต่ละขั้นและมีกล่องใส่ขอ้มูลอยูภ่ายใต ้ถา้ในระหวา่งกระบวนการมีการเกบ็
รักษาของ ใชส้ญัลกัษณ์การคงคลงัสินคา้ (Inventory) แสดงไวใ้นแผนภาพดว้ย 
3) กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูลอยา่งครบถว้น 
4) เติมสญัลกัษณ์การไหลของวตัถุดิบจากกระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการหน่ึงใหส้มบูรณ์   
5) วาดสญัลกัษณ์ของบรรทุก (Truck) แสดงการขนส่งจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมาท่ีกระบวนการผลิตขั้นแรก 
6) เช่ือมระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) เขา้กบักระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ 
7)  เขียนเสน้แสดงเวลา (Time Line) ลงใตก้ระบวนการและท่ีมีการคงคลงัทุกแห่ง แลว้แสดงเวลาน า (Lead Time) และ
เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 
ขั้นตอนท่ี 4 การวิเคราะห์แผนภาพ (Analysis Map) โดยใชห้ลกัการก าจดัความสูญเปล่าออกจากระบบ เพ่ือใหไ้ด้
กระบวนการผลิตใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนกวา่เดิม ซ่ึงความสูญเปล่าท่ีอยูภ่ายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้น 
แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเ้ห็นไดคื้อ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) แสดงโดยสญัลกัษณ์การเกบ็สินคา้
คงคลงัในกระบวนการผลิตขั้นสุดทา้ย เม่ือเทียบกบัจ านวนความตอ้งการของลูกคา้จะท าใหท้ราบจ านวนผลิตภณัฑท่ี์
ผลิตเกิน 2) ของคงคลงั (Inventory) แสดงโดยสญัลกัษณ์รูปสามเหล่ียมและมีเวลาท่ีใชใ้นการเกบ็รักษา 3) การขนส่ง 
(Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดข้ึนในส่วนของพ้ืนท่ีเก็บรักษาของคงคลงั และในระหวา่งกระบวนการ
ผลิต 4) กระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) สงัเกตไดจ้ากกระบวนการต่าง ๆ ในแผนภาพ เช่น 
ผงัโรงงานไม่เหมาะสมท าใหเ้กิดการเคล่ือนยา้ยไป-มา 5) ของเสีย (Defect หรือ Rework) สงัเกตขอ้มูลในกล่องขอ้มูล
หรือการมีของคงคลงัเน่ืองจากรอซ่อม 6) การรอคอยและการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น (Waiting และ Motion) สงัเกตจาก
เวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการวา่ใชเ้วลามากจนผิดปกติหรือไม่ 
 ขั้นตอนท่ี 5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (Future State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่
ท่ีถูกปรับปรุง โดยการก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆออกไป ท าใหเ้วลาน าลดลงจากเดิม 4.5 วนั เหลือเพียง 0.25 วนั 
 ขั้นตอนท่ี 6 การน าไปใชง้าน (Implementation) เม่ือสังเกตไดว้า่ค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เช่น ค่า
เวลาน า รอบเวลาการผลิต ท่ีไดจ้ากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ์อนาคตมีค่าท่ีแสดงว่าประสิทธิภาพดีข้ึนจาก
กระบวนการเดิม กส็ามารถน ากระบวนการใหม่ไปใชใ้นกระบวนการผลิตจริงได ้แต่ถา้หากพบวา่ยงัสามารถก าจดัความ
สูญเปล่าในจุดใดไดอี้ก กส็ามารถท าใหแ้ผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตนั้นเปล่ียนเป็นแผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั แลว้ด าเนินการซ ้าตามขั้นตอนท่ี 4 ไดต่้อไป 
 



การลดความสูญเปล่า ด้วยหลักการ SMED (Single-Minute Exchange of Die) 
Single Minute exchange of Dies (SMED) คือ เทคนิคในการ ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ใหอ้ยูใ่นหน่วย

ของนาที(ไม่เกิน 10 นาที) ซ่ึงเทคนิคน้ี ไดถู้กคิดคน้ข้ึน โดย Dr. Shingeo Shingo ซ่ึงเป็นผูร่้วมกนัคิดระบบการผลิตแบบ 
โตโยตา้ ร่วมกบั Taiichi Ohno [i] โดยจุดเร่ิมตน้ของการวดัเวลา นั้นข้ึนอยู่กบัองคก์รวา่จะวดัอยา่งไร เช่น นบัตั้งแต่
เคร่ืองจกัรหยดุจนกระทัง่เคร่ืองจกัรเร่ิมปฏิบติังาน วดัตั้งแต่ ช้ินงานดีช้ินสุดทา้ย จนกระทัง่ช้ินงานดี ช้ินแรก ไดถู้กผลิต 
(Last goods piece to first good piece) หรือ ช้ินงานดีไดถู้กอนุมติัผลิตจาก QA เป็นตน้ 
หลกัการพ้ืนฐานของ SMED 
ขั้นตอนการปรับตั้งนั้นมีความหลากหลายทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัลกัษณะการปฏิบติังาน ชนิดของเคร่ืองจกัรท่ีใช ้แต่เม่ือ
วิเคราะห์จะพบวา่ จะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกัๆคือ” งานภายใน (Internal Setup) และ งานภายนอก (External Setup) 
โดย งานภายใน จะหมายถึง กิจกรรมต่างๆท่ีเกิดข้ึนขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ จนกระทัง่ช้ินงานดีช้ินแรกไดผ้ลิตออกมา 
ส่วนงานภายนอก จะหมายถึง กิจกรรมใด ท่ีท าขณะเคร่ืองจกัร ก าลงัผลิตงานท่ีเป็นของดีอยู่ 
วตัถุประสงคข์อง SMED 
เพ่ือลดเวลาการเปล่ียนผลิตภณัท,์ การเปล่ียนขนาด Changeover, Change Products,Change size 
  -เพ่ือเกิดความยืดหยุน่ 
  -ส่งมอบรวดเร็ว 
  -ลดสินคา้คงคลงั 
  -ผลิตภณัฑบ์กพร่องจากจดัเก็บนอ้ยลง 
  -ลดตน้ทุนการจดัเกบ็ 
  -ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสูงข้ึน 
โดยมีขั้นตอนการท า SMED ดงัน้ี 
ขั้นตอน 0 : การศึกษาและเข้าใจถงึ Changeover ในภาวะปัจจบัุน 

ศึกษางานและขั้นตอนของพนกังานทุกคนโดยศึกษาขั้นตอนในปัจจุบนัและท าการจบัเวลาทุกขั้นตอนและ
ศึกษาเสน้ทางการเดินของพนกังานในการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑเ์พ่ือท าความเขา้ใจกบัสถาณการณ์ปัจจุบนั 
ขั้นตอน 1 : แยกแยะให้ชัดเจนว่าอันใหนเป็นงานนอกอันใหนเป็นงานใน 

ในขั้นตอนน้ีจะวิเคราะห์งานทั้งหมดเพ่ิอแยกประเภท งานภายในและงานภายนอก 
 งานภายใน (Internal) คือ งานท่ีจะท าไดก้ต่็อเม่ือเคร่ืองจกัรหยุดน่ิงเท่านั้น 
 งานภายนอก (External) คือ งานท่ีสามารถท าไดโ้ดยไม่ตอ้งรอเคร่ืองจกัรหยดุ 
โดยงานภายนอกสามารถแยกไดเ้ป็นงานเตรียมก่อนและงานท่ีท าหลงัจากเปล่ียนเสร็จ 
ขั้นตอน 2 : การเปลี่ยน Internal tasks ให้เป็น External tasks) 

เปล่ียนงานภานในใหเ้ป็นงานภายนอกเพ่ือลดเวลาในการท า change-over โดยการลดงานภายใน ซ่ึงสามารถท า
ไดเ้ฉพาะในช่วงเวลาท่ีหยดุเดินเคร่ืองเท่านั้น ท าใหส้ามารถท างานต่างๆไดท้นัทีโดยไม่เกิดการรอ เช่น เตรียมส่วนของ



เคร่ืองจกัรไวล่้วงหนา้ เปล่ียน Adjustment เป็น Setting เพ่ือใหก้ารปรับเคร่ืองจกัรท าไดเ้สร็จภายในคร้ังเดียวและท า
เหมือนกนัส าหรับช้ินส่วนทุกขนาด วิธีน้ีเรียกวา่ PokaYoke PokaYoke คือ ระบบป้องกนัความผิดพลาด ท าไดโ้ดย
กลบัไปดูขั้นตอนการท าใหม่และใช ้ECRS เพ่ือใหใ้ชเ้วลานอ้ยลง 
ขั้นตอน 3 : การท าให้กระชับทุกด้านของการเปลี่ยน 

ในขั้นตอนน้ีจะเนน้ระบบสวมเร็วหรือลอ็คเร็ว และการประกอบอุปกรณ์เป็นชุดเพ่ือลดเวลาในการท างานใน
ระบบลอ็คต่างๆ 
ขั้นตอน 4 : ขจดัการเสียเวลาการเร่ิมเดนิเคร่ืองจกัร 

ในขั้นตอนน้ีจะมุ่งเนน้การขจดัการเสียเวลาของกระบวนการท่ีท าใหเ้สียเวลาเดินเคร่ืองจกัร 
ขั้นตอนการสรุปผลลัพท์ 
ในขั้นตอนน้ีจะท าการเปรียบเทียบผลทั้งหมดของการท า SMED เพ่ือเปรียบเทียบจ านวนงานท่ีสามารถลงได ้และเวลา
ทั้งหมดท่ีสามารถลงไดแ้ต่แมไ้ม่ใช่งานปรับตั้งเคร่ืองจกัร เรากส็ามารถน าแนวคิด Internal Setup และ External Setup 
มาประยกุตใ์ชใ้นงานของเรา เพ่ือท าการเตรียมพร้อมงานในบางส่วนท่ีสามารถท าล่วงหนา้ไวก่้อนได ้ก็จะท าใหง้านท่ีท า
รวดเร็วข้ึน อยา่งเช่น กรณีในการเปล่ียนลอ้ยางในการแข่งขนั Formula One 
 
แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 

พฒันาของอุตสาหกรรมยานยนตข์องประเทศสหรัฐอเมริกาและประเทศญ่ีปุ่น ทั้งน้ี เน่ืองจากเป็นท่ีทราบกนัดี
วา่อเมริกาเป็นประเทศท่ีมีการพฒันาทางอุตสาหกรรมมาก่อน (หลกัฐาน จากการปฏิวติัอุตสาหกรรมคร้ังท่ี 1 และคร้ังท่ี 
2) จนกระทัง่ก่อนเขา้สู่ช่วงของการปฏิวติั อุตสาหกรรมคร้ังท่ี 3 ไดมี้หลกัฐานวา่ตน้แบบของระบบการผลิตแบบลีนได้
เร่ิมพฒันาข้ึนในประเทศญ่ีปุ่น มีท่ีมาคือในปี ค.ศ. 1950 (พ.ศ. 2493) ผูผ้ลิตรถยนตข์องญ่ีปุ่นทั้งประเทศสามารถผลิตรถ 
ไดป้ระมาณ 30,000คนั/ ปี ซ่ึงยงันอ้ยกวา่อตัราการผลิตคร่ึงวนัของผูผ้ลิตรถยนตใ์นสหรัฐอเมริกา (จาก Russell และ
Taylor III, 2002) และท่ีระดบัความตอ้งการผลิตท่ีนอ้ยขนาดน้ี ท าใหห้ลกัการของการผลิตจ านวนมาก (Mass 
Production) ซ่ึงประยกุตใ์ชไ้ดดี้ในขณะนั้นมาสามารถประยกุตใ์ชก้บั อุตสาหกรรมยานยนตข์องญ่ีปุ่นได ้นอกจากน้ี
อุตสาหกรรมของญ่ีปุ่นเองยงัประสบปัญหาดา้นการขาดแคลนเงินทุนและพ้ืนท่ีส าหรับการผลิตและการจดัเก็บสินคา้
จ านวนมาก ดงันั้นจึงมีความจ าเป็น ม่ีอุตสาหกรรมของญ่ีปุ่นตอ้งปรับปรุงอยา่งเร่งด่วน โดยเฉพาะดา้นท่ีส่งผลโดยตรง
ต่อการลดปริมาณ เงินลงทุนและพ้ืนท่ีในขณะนั้น (รวมถึงปัจจุบนั) ปัจจยัท่ีส่งผลอยา่งยิ่งต่อปริมาณเงินลงทุนและ 
ขนาดพ้ืนท่ีใชส้อยคือ “ของคงคลงั (Inventory” ผูบ้ริหารของบริษทัโตโยตา้แห่งญ่ีปุ่น น าโดย ประธานบริษทั Eiji 
Toyoda ผูซ่ึ้งก าหนดนโยบายการบริหารการการผลิตของบริษทัวา่การก าจดัของเสีย (Waste หรือ Muda) ใน
กระบวนการเป็นส่ิงจ าเป็นท่ีพนกังานทุกคนตอ้งท า ซ่ึงเป็นรากฐานส าคญัในการสร้างระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดั
ของคงคลงั และต่อมาไดก้ลายเป็นระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้การพฒันาอยา่งต่อเน่ืองในทุกดา้น ต่อมา Taiichi Ohno ได้
พฒันาระบบการผลิตแบบทนัเวลา พอดี (Just in Time: JIT) หรือท่ีรู้จกักนัในช่ือของ The Toyota Production System 
(TPS) ซ่ึงส่งผล ใหบ้ริษทัโตโยตา้มอเตอร์สกลายเป็นบริษทัผูผ้ลิตรถยนตท่ี์ประสบความส าเร็จระดบัโลกไดรั้บอยา่ง



กวา้งขวางทั้งจากลูกคา้และคู่แข่งในดา้นคุณภาพของสินคา้ ความยืดหยุน่รวดเร็วในการปรับเปล่ียน รุ่นการผลิต และ
ตน้ทุนท่ีเหมาะสม แนวคิดและหลกัการของระบบการผลิตแบบ JIT จึงนบัไดว้า่เป็นรากฐานท่ีส าคญัของ ระบบการผลิต
แบบลีน ซ่ึงเกิดข้ึนในช่วงของการปฏิวติัอุตสาหกรรมในระยะท่ี 3 (ปี 1960 - ประมาณ 2010) ในช่วงน้ี โดยช่ือระบบการ
ผลิตแบบลีน (Lean Production System) ถูกขนานนามข้ึนโดย John Krafcik วิศวกรผูท้  างานใหก้บัโปรแกรมการพฒันา
ยานพานพาหนะนานาชาติท่ี MIT ในปี 1990 เป็นหลกัฐานท่ีบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่อุตสาหกรรมในยุคน้ีใหค้วามส าคญักบัการ
ออกแบบระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพแทนการมุ่งเนน้ดา้นฮาร์ตแวร์และ ซอฟตแ์วร์ หรืออาจกล่าวไดว้า่ JIT คือ 
Lean Production System) หรือ Lean Production System คือ JIT นัน่เอง โดยวตัถุประสงคท่ี์ประสงคท่ี์ส าคญัของระบบ
การผลิตทั้งสอง คือ การก าจดัความสูญเปล่า ในองคก์ร สร้างความพึงพอใจใหก้บั ลูกคา้ทุกระดบัทั้งภายในและภายนอก 
ในปีเดียวกนัน้ี Jame Womack เขียนบทความเก่ียวกบัความคิด ของลีนลงในหนงัสือ Macbine that Cbanged the World 
เนน้หลกัการในการประยนตใ์ช ้5 ประการ คือ การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการ การวิเคราะห์การไหลของคุณค่า 
(Value Stream Analysis) การไหล (Flow) การดึง (Pull) และการมุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบ (PerFaction) 
 

วิธีด าเนินการวิจยั  
การศึกษาดว้ยตนเองและคน้ควา้คร้ังน้ีเพ่ือท่ีจะศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตผลิตภณัพน์มผงท่ีท าใหเ้กิดผล

กระทบต่อการผลิตของบริษทั โดยมุ่งเนน้ท่ีจะด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานใหเ้พ่ิมมากข้ึนและลด
ระยะเวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการและเพ่ือรองรับก าลงัการผลิตท่ีเพ่ิมมากข้ึนและสร้างความยืดหยุน่ในกระบวนการ
ผลิตนมผงเพ่ือใหส้ามารถปรับเปล่ียนไดร้วดเร็วทนัตามความตอ้งการของผูบ้ริโภค ระเบียบวิธีการศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษา
ไดก้ าหนดระเบียบและขั้นตอนการศึกษาไวด้งัน้ี  
1. ศึกษาขอ้มูลสภาพปัจจุบนั 
2. เกบ็ขอ้มูล 
3. วิเคราะห์ขอ้มูล 
4. หาวิธีการแกไ้ขปัญหา 
5. ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
6. เกบ็ขอ้มูลหลงัการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
7. เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลงั 
8. สรุปผล 
 
ผูศึ้กษาไดใ้ชห้ลกัทฤษฎีต่างๆ มาประยกุตใ์ชเ้พ่ือใหไ้ดข้อ้มูลท่ีมีความถูกตอ้งมากท่ีสุด และขอ้มูลท่ีไดร้วบรวมมาใช้
ระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูลประมาณ 3 เดือน เป็นขอ้มูลการผลิต เฉพาะท่ีโรงงานผลิตนมผงของโรงงานบริษทั
กรณีศึกษา โดยเร่ิมตั้งแต่ กระบวนการผลิตผสมนมผง (Mixing), กระบวนการบรรจุนมผงลงถุง (Filling) และ
กระบวนการบรรจุถุงนมลงกล่อง (Packing) เพ่ือใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 



 
ผลการวิเคราะห์ข้อมลู 
 
สถานการณ์ของปัญหาในปัจจบัุน 
กระบวนการผลิตนมผง มีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ความตอ้งการของลูกคา้ โดยพบวา่กระบวนการผลิตนมผงของโรงงาน
กรณีศึกษามีก าลงัการผลิต 1,650 ตนั/เดือน ในขณะท่ี มีความตอ้งการของลูกคา้เท่ากบั 3,666 ตนัต่อเดือน และเน่ืองจาก
มีการปิดโรงงานผลิตนมผงของบริษทัในเครือท่ีประเทศมาเลเซียจึงท าใหมี้การโยกก าลงัการผลิดนมผงทั้งหมดของ
โรงงานในประเทศมาเลเซียมาผลิตในโรงงานในประเทศไทยจึงท าใหก้ าลงัการผลิตเพ่ิมข้ึนอีก 1 เท่า จาก 19,000 ตนั/ปี 
เป็น 44,000 ตนั/ปี และเป็นโรงงานแห่งเดียวในภูมิภาคเซาท ์อีสเอเชีย เพ่ือใหส้ามารถผลิตนมผงใหไ้ดต้ามความ
ตอ้งการของลูกคา้ โดยเป้าหมายการผลิตนมผงเฉล่ียเท่ากบั 3,800 ตนั/เดือน และโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานแห่ง
เดียวในภูมิภาคเซาท ์อีสเอเชีย ของฐานการผลิตนมผง โดยแผนการผลิตนมผงเพ่ิมข้ึนเร่ือยๆดงัน้ี จากปี 2019 เท่ากบั 
19,822 ตนั/ปี, ปี 2020 เท่ากบั 44,000 ตนั/ปี, ปี 2021 เท่ากบั 55,000 ตนั/ปี จากการศึกษาความสามารถของก าลงัการผลิต
นมผงของโรงงานกรณีศึกษาพบวา่มีความสามารถในการผลิตเท่ากบั 53,371 ตนั/ปี และพบว่าโรงงานกรณีศึกษา
สามารถผลิตไดเ้พียง 35,523 ตนั/ปี เน่ืองจากมีความสูญเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 33.4%ความสูญเสียเกิดของ
โรงงานกรณีศึกษาพบวา่มีความสูญเสียดงัน้ี Routine Downtime 9.22%, Technical Downtime 6.32%, Technological 
Downtime 8.13%, Organizational Downtime 8.4%, Time and waste adjustment 1.33% รวมทั้งหมด 33.4% 
ความสูญเสียเกิดของโรงงานกรณีศึกษาท่ีเลือกมาศึกษาคือ Routine Downtime พบวา่มีความสูญเสียดงัน้ี เปล่ียน
ผลิตภณัฑ ์4.35%, เปล่ียนผลิตภณัฑ ์3.64%, Flush ลา้งท่อ 0.51%, เตรียมงานตอนเร่ิมกะ 0.5%, ท าความสะอาดตอนเลิก
กะ 0.2% ,ประชุม 0.02%รวมทั้งหมด 9.22% จากการศึกษาปัจจยัท่ีท าใหก้ารเปล่ียน SIZE เพ่ิมข้ึนคือจ านวนท่ีเพ่ิมข้ึน
ของ SKU จากปี 2019 จ านวน 105 SKU เพ่ิมข้ึนในปี 2020 จ านวน 220 SKU โดยเพ่ิมข้ึนทั้งหมด  115% หรืออีกหน่ึง
เท่าตวั 
 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการปรับปรุง  
เคร่ืองมือทีน ามาใชแ้กปั้ญหามีสองเคร่ืองมือดว้ยกนัคือ เคร่ืองมือแรกแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping 
(VSM))   เพ่ือเพ่ิมความสามารถในกระบวนการผสมนมผงเป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการเร่ิมตน้วิเคราะห์
กระบวนการ โดยท าใหเ้ขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ(Overall Process) จากมุมมองลูกคา้ โดยมุ่งแนวทางปรับปรุง
การไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงท าใหส้ามารถระบุกิจกรรมการปรับปรุงท่ีจ าเป็น
ส าหรับการขจดัความสูญเปล่า ดงันั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใชจ้ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีเพ่ิม
มูลค่า (Value Added (VA)) เป็นการเปล่ียนแปลงรูปร่าง หรือสร้างมูลค่าเพ่ิมใหก้บัวตัถุดิบ ผลิตภณัฑใ์นกระบวนการ 
จนน าไปสู่ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น(Necessary but Non Value Added (NNVA)) เป็นความ
สูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added 



(NVA))ถือเป็นความสูญเปล่าและจ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป โดย แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping 
(VSM))จะใชว้ิเคราะห์กระบวนการผลิตผสมนมผง (Mixing)  
เคร่ืองมือท่ีสอง SMED (Single Minute Exchange of Die) คือ เทคนิคในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่น
ระยะเวลาอนัสั้นท่ีสุด โดยมีเป้าหมายตอ้งใหไ้ม่เกิน 10 นาที แต่ยิ่งรวดเร็วมากท่ีสุดเท่าไหร่ยิ่งดี ถูกคิดคน้ข้ึน โดย Dr. 
Shingeo Shingo ซ่ึงเป็นผูร่้วมกนัคิดระบบการผลิตแบบ โตโยตา้ ร่วมกบั Taiichi Ohno  โดยมีขั้นตอนการท า SMED คือ 
วิเคราะห์งานท่ีท าออกเป็น งานปรับตั้งภายใน (Internal Setup) ,งานปรับตั้งภายนอก (External Steup) ,หยิบยก
เฉพาะงานปรับตั้งภายนอก (External Setup) มาท าเตรียมรอไวก่้อนเคร่ืองจกัรหยดุ, เปล่ียนจากงานปรับตั้งภายใน ให้
เป็นงานปรับตั้งภายนอก (Convert Internal to External Setup), ออกแบบอุปกรณ์ใหง่้ายต่อการปรับตั้ง เพ่ือใหก้าร
ท างานรวดเร็วข้ึน แต่แมไ้ม่ใช่งานปรับตั้งเคร่ืองจกัร เรากส็ามารถน าแนวคิด Internal Setup และ External Setup มา
ประยกุตใ์ชใ้นงานของเรา เพ่ือท าการเตรียมพร้อมงานในบางส่วนท่ีสามารถท าล่วงหนา้ไวก่้อนได ้กจ็ะท าใหง้านท่ีท า
รวดเร็วข้ึน โดย SMED (Single Minute Exchange of Die) จะใชว้ิเคราะห์กระบวนการบรรจุนมผงลงถุง (Filling)และ
กระบวนการบรรจุถุงนมลงกล่อง (Packing) 
 
การปรับปรุงกระบวนการ 

จากการศึกษาความสามารถของก าลงัการผลิตนมผงของโรงงานกรณีศึกษาพบวา่มีความสามารถในการผลิต
เท่ากบั 53,371 ตนั/ปี และพบว่าโรงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตไดเ้พียง 35,523 ตนั/ปี เน่ืองจากมีความสูญเสียเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 33.4% และอีกปัญหาหลกัๆอีกประการหน่ึงคือการเปล่ียน SIZE เพ่ิมข้ึนคือจ านวนท่ีเพ่ิมข้ึนของ SKU 
จากปี 2019 จ านวน 105 SKU เพ่ิมข้ึนในปี 2020 จ านวน 220 SKU โดยเพ่ิมข้ึนทั้งหมด  115% หรืออีกหน่ึงเท่าตวั 
วิเคราะห์ปัญหาและระบุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตนมผง ดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping 
(VSM))  แสดงสถานะปัจจุบนั และ การวิเคราะห์กระบวนการ สามารถสรุปประเดน็ปัญหาและความสูญเปล่าท่ีพบได ้4 
ประเดน็ คือ 1) ขั้นตอนการบรรจุเป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 2) ก าลงัการผลิตของกระบวนการต ่ากวา่ความ
ตอ้งการของลูกคา้ 3) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนยา้ยเกินความจ าเป็น และ 4) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการ
เคล่ือนไหวเกินความจ าเป็น  
 
แนวทางและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปรับปรุงปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนมผง ไดรั้บการคดัเลือกเพ่ือ
น าไปปฏิบติั ไดแ้ก่ 1) การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการผสมนมผงเพ่ือลดรอบเวลาการผลิต ขั้นตอนการเปล่ียน
ขนาดสินคา้ท่ีสายการผลิตการบรรจุนมผง และขั้นตอนการเปล่ียนขนาดสินคา้ท่ีสายการผลิตการบรรจุลงกล่อง เพ่ือลด
เวลาการเปล่ียนขนาดสินคา้ ซ่ึงจะเป็นการเพ่ิมก าลงัการผลิตใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และก าจดัจุด
คอขวดของกระบวนการผลิตนมผง และ 2) การก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานส าหรับขั้นตอนการผสมนมผง ขั้นตอน
การเปล่ียนขนาดสินคา้การบรรจุนมผง และขั้นตอนการเปล่ียนขนาดสินคา้การบรรจุลงกล่อง 



การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการผสมนมผง โดยการศึกษาการท างานในปัจจุบนัและวิเคราะห์
กิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุโดยใชเ้ทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H ) เพ่ือระบุจุดท่ีสามารถปรับปรุงไดต้ามหลกัการของ 
ECRS จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 12 กิจกรรม พบวา่มีกิจกรรม 2 กิจกรรม ท่ีสามารถปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึนได ้
และจากการพิจารณาร่วมกบัพนกังานฝ่ายผลิต พบวา่ มี 2 กิจกรรมที สามารถน าไปปรับปรุงไดท้นัที โดยแบ่งเป็น การ
ปรับปรุงโดยลดเวลาในกิจกรรมท่ีได ้2 กิจกรรม สามารถลดเวลาการผสมนมจาก 16 นาที เป็น 13 นาทีต่อ 1 รอบการ
ผสมนมผง 

การปรับปรุงวิธีการท างานในในขั้นตอนการเปล่ียนขนาดสินคา้กระบวนการบรรจุนมผงลงถุง (Filling) โดย
การศึกษาการท างานในปัจจุบนัและวิเคราะห์กิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุโดยใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute 
Exchange of Dies) ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 44 กิจกรรม พบวา่มีกิจกรรม 27 
กิจกรรม ท่ีสามารถปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึนได ้โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยลดเวลาในการเตรียมงานก่อนและหลงั 
18 กิจกรรม การปรับปรุงโดยลดเวลาในกิจกรรม 9 กิจกรรม สามารถเวลาการเปล่ียนขนาดผลิตตภณ์ัจาก 16.54 นาที 
เป็น 3.43 นาทีต่อ 1 รอบของการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์

การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการเปล่ียนขนาดสินคา้บรรจุถุงนมลงกล่อง (Packing) โดยการศึกษาการ
ท างานในปัจจุบนัและวิเคราะห์กิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุโดยใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Dies) 
ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 36 กิจกรรม พบวา่มีกิจกรรม 21 กิจกรรม ท่ีสามารถ
ปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึนได ้โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยลดเวลาในการเตรียมงานก่อนและหลงั 7 กิจกรรม การ
ปรับปรุงโดยลดเวลาในกิจกรรม 6 กิจกรรม สามารถเวลาการเปล่ียนขนาดผลิตตภณ์ัจาก 37 นาที เป็น 9.52 นาทีต่อ 1 
รอบของการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์
ผลการวิจยั  
การวิจยัเร่ืองกรณีศึกษา การประยกุตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบลีนในการเพ่ิมก าลงัการผลิตของกระบวนการผลิตนมผง โดย
ผูวิ้จยัไดศึ้กษาแนวคิดและทฤษฎีของการจดัการผลิตโดยใชร้ะบบ การใชเ้ทคนิคการผลิต แผนผงัสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping (VSM))  เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Dies) ระบบ ECRS ในการคน้หา ปัญหา 
วิเคราะห์ขอ้มูล เพ่ือท าการปรับปรุงกระบวนการการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด อีกทั้งเป็นการแนะแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในสายการผลิตอ่ืน ๆใหเ้กิดประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
จากการศึกษาขั้นตอนการประกอบโดยละเอียด ท าการจบัเวลาในทุกขั้นตอน เพ่ือน าขอ้มูลมาวิเคราะห์และแกไ้ข
ปรับปรุง โดยไดใ้ชห้ลกัการ แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM))  มาใชใ้นการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานกระบวนการผลิตผสมนมผง (Mixing) เม่ือเปรียบเทียบเวลาในการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงพบวา่ 
เวลาสูญเปล่าลดลงจาก 16 นาที ต่อ 1 รอบการผสมนมผงเหลือเพียง 13 นาที ภาพท่ี 4.6 ผลการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตผสมนมผง (Mixing) สามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตไดถึ้ง 23 % จาก 16 นาที เป็น 13 นาทีต่อ 1 รอบการผสมนมผง 
ใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Dies) ระบบ ECRS มาใชใ้นการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
กระบวนการบรรจุนมผงลงถุง (Filling) สามารถลดกิจกรรมในการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑจ์ากทั้งหมด 44 กิจกรรม 



ลดลงเหลือ 17 กิจกรรม เม่ือเปรียบเทียบเวลาในการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงพบวา่ เวลาสูญเปล่าลดลง
จาก 16.54 นาที เหลือเพียง 3.41 นาทีต่อ 1 รอบของการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์ดงัตารางท่ี 4.17 ผลลพัทใ์นการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED สามารถลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการบรรจุนมผงลงถุง(Filling)ไดถึ้ง 79.82 %  
ใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Dies) ระบบ ECRS มาใชใ้นการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
กระบวนการบรรจุถุงนมลงกล่อง (Packing) สามารถลดกิจกรรมในการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑจ์ากทั้งหมด 36 กิจกรรม 
ลดลงเหลือ 15 กิจกรรม เม่ือเปรียบเทียบเวลาในการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงพบวา่ เวลาสูญเปล่าลดลง
จาก 37 นาที เหลือเพียง 9.52 นาทีต่อ 1 รอบของการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์ดงัตารางท่ี 4.17 ผลลพัทใ์นการประยกุตใ์ช้
เทคนิค SMED สามารถลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการบรรจุถุงนมลงกล่อง (Packing) ไดถึ้ง 74.27 % 
 
อภิปรายผลการวิจยั  
จากการเกบ็ขอ้มูลเวลาในกระบวนการผลิตผสมนมผง (Mixing) ซ่ึงประกอบไปดว้ยขั้นตอนท่ี1  Run Station 1ใชเ้วลา
ในการท างาน 180 วินาที ขั้นตอนท่ี2  Discharge Station 1 ใชเ้วลาในการท างาน 60 วินาที ขั้นตอนท่ี3  Micro 4 ใชเ้วลา
ในการท างาน 30 วินาที ขั้นตอนท่ี4  Micro 3 ใชเ้วลาในการท างาน 30 วินาที ขั้นตอนท่ี5  Micro 1/Major 1ใชเ้วลาใน
การท างาน 30 วินาที ขั้นตอนท่ี6  Run Station 2 ใชเ้วลาในการท างาน 150 วินาที ขั้นตอนท่ี7  Run Station 4 ใชเ้วลาใน
การท างาน 120 วินาที ขั้นตอนท่ี8  Discharge Station 2,4 ใชเ้วลาในการท างาน 60 วินาที ขั้นตอนท่ี9  Run Major 2 ใช้
เวลาในการท างาน 30 วินาที ขั้นตอนท่ี10  Extra tip ใชเ้วลาในการท างาน 150 วินาที ขั้นตอนท่ี11  Blending ใชเ้วลาใน
การท างาน 60 วินาที ขั้นตอนท่ี12  Discharge Blending ใชเ้วลาในการท างาน 60 วินาที  
จุดคอขวดเน่ืองจากพบวา่การปฏิบติังานของพนกังานในส่วนกระบวนการผลิตผสมนมผง (Mixing) เกิดการรอคอย ใน
ขั้นตอนการล าเลียง Maltodextrin จ านวน 208 กิโลกรัม จาก Run Station 2 จึงท าการศึกษาวิธีการท างานในขั้นตอน
ดงักล่าว จากนั้นระบุสาเหตุของปัญหาโดยใชห้ลกัความ สูญเปล่า 7 ประการ เพ่ือแจกแจงประเภทของปัญหา พบวา่ 
สาเหตุเกิดจากเน่ืองจากวตัถุดิบมีความหนืดจึงใชเ้วลาล าเลียงวตัถุดิบนานแลว้ท าการปรับปรุงวิธีการท างานสลบั 
FO.Base to Station 2 สลบักบั Maltodextrin ในจุดน้ีสามารถเวลาเหลือ 30 วินาที  และ เกิดการรอคอยการเทส่วนผสม
ของพนกังานเน่ืองจากเวลาไม่สมดุลกบักบัเวลาของการปฏิบติังานของพนกังานเป็นเหตุใหส้ายการผลิตช้ินงานน้ีใช้
ประสิทธิภาพไม่เตม็ท่ี หรือกล่าวคือไม่มีประสิทธิภาพในการผลิต จึงท าการศึกษาวิธีการท างานในขั้นตอนดงักล่าว 
จากนั้นระบุสาเหตุของปัญหาโดยใชห้ลกัความ สูญเปล่า 7 ประการ เพ่ือแจกแจงประเภทของปัญหา พบวา่ สาเหตุเกิด
จากพนกังานมีการท างานมากเกินไปและการเคล่ือนไหวมากเกินไป ส่งผลใหพ้นกังาน ปฏิบติังานล่าชา้ ท างานไม่เตม็
ประสิทธิภาพ ท าใหร้อบ เวลาการท างานของขั้นตอนเทส่วนผสมกระบวนการการผลิตดงักล่าวมาก ท าการหาสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของ ปัญหาแลว้ท าการปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดเวลาในการผลิตโดยเพ่ิมจ านวนพนดังานในจุดน้ีสามารถ
เวลาเหลือ 30 วินาที  และจากแนวทางการปรับปรุงดงักล่าวสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บั สายการผลิตอ่ืนท่ีมีลกัษณะ
คลา้ยกนัได ้



จากการเกบ็ขอ้มูลเวลาในกระบวนการบรรจุนมผงลงถุง (Filling) โดยการศึกษาการท างานในปัจจุบนัและวิเคราะห์
กิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุโดยใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Dies) ลดเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร ขั้นตอน 1 : แยกแยะใหช้ดัเจนวา่อนัใหนเป็นงานนอกอนัใหนเป็นงานในสามารถแยกแยะงานนอกออกได ้
18 งานโดยเป็นงานก่อน 1 งาน และงานหลงั 17 งาน และสามารถลดจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการเปล่ียนได ้2 คน 
สามารถลดงานจาก 44 งาน เหลือ 26 งาน และลดเวลาลงเหลือ 9.23 นาที ขั้นตอน 2 : การเปล่ียน Internal tasks ใหเ้ป็น 
External tasks สามารถแยกงานในเป็นงานนอกได ้3 งาน ลดงานจาก 26 งาน เหลือ 23 งานและใชเ้วลา 5.6 นาทีต่อรอบ
การเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์ขั้นตอน 3 : การท าใหก้ระชบัทุกดา้นของการเปล่ียน สามารถแยกแยะงานนอกออกได ้6 
งานโดยเป็นงานก่อน 6 งาน และ สามารถลดงานจาก 23 งาน เหลือ 17 งาน และลดเวลาลงเหลือ 4.0 นาที ขั้นตอน 4 : 
ขจดัการเสียเวลาการเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร สามารถปรับปรุงได ้1 งาน และ ไม่สามารถลดงานจากเดิมได ้และลดเวลาจาก 
4.0 นาที ลดลงเหลือ 3.43 นาที จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 44 กิจกรรม พบวา่มีกิจกรรม 27 กิจกรรม ท่ีสามารถ
ปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึนได ้โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยลดเวลาในการเตรียมงานก่อนและหลงั 18 กิจกรรม การ
ปรับปรุงโดยลดเวลาในกิจกรรม 9 กิจกรรม สามารถเวลาการเปล่ียนขนาดผลิตตภณ์ัจาก 16.54 นาที เป็น 3.43 นาทีต่อ 1 
รอบของการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์
จากการเกบ็ขอ้มูลเวลาการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการเปล่ียนขนาดสินคา้บรรจุถุงนมลงกล่อง (Packing) โดย
การศึกษาการท างานในปัจจุบนัและวิเคราะห์กิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุโดยใชเ้ทคนิค SMED (Single Minute 
Exchange of Dies) ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
ขั้นตอน 1 : แยกแยะใหช้ดัเจนวา่อนัใหนเป็นงานนอกอนัใหนเป็นงานใน สามารถแยกแยะงานนอกออกได ้7 งานโดย
เป็นงานหลงั 7 งาน สามารถลดงานจาก 36 งาน เหลือ 29 งาน และลดเวลาลงจาก 37 นาที เหลือ 23.5 นาที ขั้นตอน 2 : 
การเปล่ียน Internal tasks ใหเ้ป็น External tasks สามารถแยกงานในเป็นงานนอกได ้4 งาน ลดงานจาก 29 งาน เหลือ 25 
งานและลดเวลาลงจาก 23.5 นาที เหลือ 16.5 นาที ขั้นตอน 3 : การท าใหก้ระชบัทุกดา้นของการเปล่ียน สามารถแยกแยะ
งานนอกออกได ้8 งาน สามารถลดงานจาก 25 งาน เหลือ 17 งาน และลดเวลาลงจาก 16.5 นาที เหลือ 12 นาที ขั้นตอน 4 
: ขจดัการเสียเวลาการเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร สามารถลดงานได ้2 งาน และสามารถลดงานจากเดิม 17 งาน เหลือ 15 งาน 
และลดเวลาจาก 12 นาที ลดลงเหลือ 9.52 นาที จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 36 กิจกรรม พบว่ามีกิจกรรม 21 กิจกรรม 
ท่ีสามารถปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึนได ้โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยลดเวลาในการเตรียมงานก่อนและหลงั 7 
กิจกรรม การปรับปรุงโดยลดเวลาในกิจกรรม 6 กิจกรรม สามารถเวลาการเปล่ียนขนาดผลิตตภณ์ัจาก 37 นาที เป็น 9.52 
นาทีต่อ 1 รอบของการเปล่ียนขนาดผลิตภณัฑ ์
 
ข้อเสนอแนะ  
ผลในการวิจยัคร้ังน้ีสามารถเพ่ิมความยืดหยุน่ใหก้บักระบวนการผลิตและสามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตภายใตเ้ง่ือนไข
ทรัพยากรเท่าเดิมแต่สามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตไดม้ากข้ึนและยงัสามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตอ่ืนๆเพ่ือ
เพ่ิมความสามารถในการผลิตของของกระบวนการข้ึนอีกดว้ย อยา่งไรกดี็ ผูวิ้จยักย็งัมีขอ้เสนอแนะเพ่ิมเติม ดงัน้ี 



1. บริษทัควรท าการศึกษาเก่ียวกบัการตรวจสอบคุณภาพของอุปกรณ์ต่างๆท่ีน ามาท่ีน ามาใชส้ าหรับการเปล่ียนขนาด ซ่ึง
ถา้ช้ินส่วนท่ีน ามาประกอบมีปัญหา ซ่ึงอาจจจะก่อใหเ้กิดการท างานท่ีล่าชา้ ซ่ึงอาจส่งผลใหส้ายการผลิตมีการหยดุชะงกั 
และสูญเสีย ไปโดยใช่เหตุ 
2. บริษทัควรศึกษาการจดัใหมี้การฝึกอบรมพนกังานประจ าสายการผลิตใหมี้ความเช่ียวชาญในการท างานโดยเฉพาะ
อยา่งต่อเน่ือง เพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการขาดความเขา้ใจในขั้นตอนต่างๆของพนกังาน เช่น การไม่ปฏิบติัตาม
ขั้นตอนการเปล่ียนขนาดท่ีก าหนดเป็นมาตราฐาน และตอ้งใหส้ าคญัในเร่ืองการควบคุม การตรวจสอบการติดตาม
สถานะของผลการด าเนินงานอยา่งจริงจงั และการสร้างมาตราฐานหลงัการปรับปรุงขั้นตอนต่างๆเพ่ือรักษาสภาพการ
ปรับปรุงใหอ้ยูใ่นระยะยาว 
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