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บทคัดย่อ 
 การศึกษาค้นคว้าวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ 1) เพื่อศึกษาแนวทางในการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการ
เปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ และ 2) เพื่อปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการเปลี่ยนขนาด  
บรรจุภัณฑ์ การวิจัยในครั้งนี้ท าการวิเคราะห์ข้อมูลร่วมกับ วิศวกรฝ่ายควบคุมการผลิต ช่างเทคนิคฝ่ายซ่อมบ ารุง และ
พนักงาน  ผู้ควบคุมเครื่องจักร ผลการวิเคราะห์พบว่าในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ใช้เวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรนาน ผู้วิจัยได้น าหลักการ SMED มาใช้ในการปรบัปรุงและก าจัดขั้นตอนที่เป็นการปรับตั้งเครื่องจักรที่อยู่ภายใน
ออกและน าหลักการ ECRS มาท าการปรับปรุงขั้นตอนในการท างานในการปรับตั้งเครื่องจักร โดยการจัดท าเครื่องมือช่วย             
ในการท างานในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ ผลการวิจัย พบว่า ขั้นตอนในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์
ลดลงจาก 22 ขั้นตอนเหลือ 21 ขั้นตอน และเวลาที่ใช้ในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ลดลงจาก 3 ,044.81 วินาที
เหลือ 2,695.30 วินาที ซึ่งสามารถลดเวลาลงไปได้ 349.51 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 11.48 การใช้หลักการ SMED และ
หลักการ ECRS สามารถลดเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพในการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ได้ 
 
ค าส าคัญ: การลดเวลา การปรับตั้งเครื่องจักร การเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ กระบวนการ 
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Abstract  
 The purposes of this research were to: 1) study the way to reduce machine setup time in the 
packaging size changing process, and 2) implement the process improvement to reduce machine setup 
time in the packaging size changing process. In this research, the data were analyzed by cooperating with 
production control engineers, maintenance technicians and machine operators. The result found that 
the machine setup time in the packaging size changing process consumed much time. Then the 
researcher implemented the SMED principle to improve and eliminate some steps inside the process 
and applied the ECRS principle to improve the machine set-up process by creating tools to aid the 
packaging size changing operation. The result showed that the steps in the packaging size changing 
process were reduced from 22 to 21 steps, and the time was reduced from 3,044.81 to 2,695.30 seconds, 
which was reduced by 349.51 seconds or 11.48 percent. The use of SMED and ECRS principles are capable 
to reduce the time and increase the efficiency of the packaging size-changing process. 
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1.  บทน า 
 ในปัจจุบันประเทศไทยมีสภาวะการแข่งขันทางด้านอุตสาหกรรมที่รุนแรงส่งผลให้ต้นทุนการด าเนินงานหรือต้นทุนใน
การผลิตมีอัตราที่เพิ่มสูงขึ้น ความต้องการสินค้าและบริการของลูกค้ามีความหลากหลายมากยิ่งขึ้น โดยทุกองค์กรจะต้องมี
การปรับตัวพัฒนาคุณภาพของสินค้าในอุตสาหกรรมของตนให้มีประสิทธิภาพอยู่เสมอ เพื่อเป็นการตอบสนองต่อความ
ต้องการของลูกค้า และเพื่อให้มีความสามารถในการแข่งขัน สิ่งที่ส าคัญอย่างหนึ่งที่ช่วยให้ทุกองค์กรสามารถปรับตัวให้เข้า
กับสภาวะเศรษฐกิจได้คือการบริหารจัดการต้นทุนในการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพและเหมาะสม เช่นในกรณี
อุตสาหกรรมน ้าอัดลมนั้นมีลักษณะเป็นตลาดผู้ขายน้อยราย ผู้ประกอบการรายใหม่เข้าสู่ตลาดไม่ง่าย เนื่องจากเป็น
อุตสาหกรรมที่ต้องใช้เงินทุนสูงในการซื้อเครื่องจักร (ต้นทุนคงที่) เพื่อให้สามารถปรับการผลิตในระดับที่เกิดการประหยัด
ต่อขนาด (Economies of Scale) นอกจากนี้ยังต้องอาศัยการน าเข้าหัวเชื้อจากบริษัทแม่ จากรูปที่ 1 แสดงให้เห็นถึงสัดส่วน
มูลค่าตลาดเครื่องดื่มชนิดไม่มีแอลกอฮอล์ของประเทศไทย พ.ศ. 2564 แสดงให้เห็นว่าการบริโภคน ้าอัดลมและโซดาของคน
ไทยสูงเป็นอันดับ 1 โดยคิดเป็นสัดส่วนมูลค่าตลาด 31% แต่ในช่วงหลายปีที่ผ่านมาความต้องการบริโภคน ้าอัดลมในไทยมี
ทิศทางลง ส่วนหนึ่งเป็นผลจากกระแสสุขภาพและการเข้ามาแย่งส่วนแบ่งตลาดของเครื่องดื่มฟังก์ชันนัลคาร์บอเนต 
(Functional Drink) และเครื่องสปาร์คกลิ้ง (Sparkling Drink) ที่เริ่มเป็นที่นิยมในกลุ่มคนรักสุขภาพในช่วง 1-2 ปีที่ผ่าน  
 

 
รูปที่ 1 สัดส่วนมูลค่าตลาดเครื่องดื่มชนิดไม่มีแอลกอฮอล์ของประเทศไทย พ.ศ. 2564 ที่มา: ศูนย์วิจัยกสิกร 

 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตน ้าอัดลมซ่ึงได้รับการรับรองคุณภาพระบบ ISO 22000 จาก SGS และระบบมาตรฐาน GMP & 
HACCP จากองค์การอาหาร และยา และน ้าดื่ม ได้รับรองมาตรฐาน NSS จากสหรัฐอเมริกา และมาตรฐานอาหาร HALAL    
การรักษาคุณภาพของสินค้า ตั้งแต่เริ่มกระบวนการผลิต การคัดเลือกวัตถุดิบ การจัดเก็บ ทั้งหมดจะต้องผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพเป็นอย่างดี เพื่อผลิตสินค้าที่มีคุณภาพได้ตามมาตรฐานส่งมอบถึงมือลูกค้า จากสาเหตุที่ได้กล่าวมาข้างต้นได้ส่งผลให้
มีต ้นทุนการผลิตที ่ส ูง ซึ ่งเก ิดขึ้ นในส่วนของสายการผลิต และกระบวนการที ่ม ีผลต่อต้นทุนการผลิตนั ้นม ีอยู่                   
หลายกระบวนการโดยเฉพาะ กระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ ซึ ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและใช้
เวลานาน เนื่องจากมีการเปลี่ยนเครื่องมือและอะไหล่ในตัวเครื่องจักร โดยเวลาที่ใช้ในการปรับเปลี่ยนแต่ละครั้งอ้างอิงจาก

น ้าอัดลมและ
โซดา, 31%

น ้าดื่ม, 22%

เครื่องดื่มชู
ก าลัง, 13%

น ้าผักและ
ผลไม,้ 9%

กาแฟ, 7%

ชา, 7%
อื่นๆ, 7% เครื่องดื่มเกลือ

แร่, 4%
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ข้อมูลการจับเวลาจริงเป็นจ านวน 5 รอบ แสดงในรูปที่ 2  โดยมีเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องบรรจุเพื่อเปลี่ยนขนาด
บรรจุภัณฑ์ 3,044.81 วินาที 

 
รูปที่ 2 กราฟแสดงเวลาในการปรับตั้งเครื่องบรรจุเพื่อเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ 

 
1.1 วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1.1.1 เพื่อศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ 
 1.1.2 เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ 
 
1.2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

[1] กล่าวไว้ว่า SMED นั้นเป็นเทคนิคในกระบวนปรับตั้งเครื่องจักร ให้อยู่ภายในระยะเวลาสั้นที่สุด โดยแบ่งออกเป็น 3 
ขั้นตอน อันประกอบด้วย 1) แยกการปรับตั้งออกเป็นงานภายในและงานภายนอก 2) เปลี่ยนแปลงการปรับตั้งงานภายใน
ให้เป็นงานภายนอก และ 3) ปรับปรุงองค์ประกอบงานภายในและงานภายนอก ในขัน้ตอนการปรับตั้งเครื่องจักรใช้แผนภูมิ
ก้างปลาซึ่ง [2] แสดงให้เห็นว่าเป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา และสามารถท าการ
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพด้วยหลักการ ECRS [3]  เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต จากการศึกษางานวิจยัที่
ใกล้เคียงพบว่าอรรถพล [4] ได้ใช้วิธีการวิเคราะห์การท างานของพนักงานและการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 
(Single minute exchange of die, SMED) เพื่อลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรในสายการผลิต การปรับตั้งเครื่องจักรจะ
ใช้เวลา 1,171.5 นาที/ครั้ง ซึ่งส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของการผลิต  หลังท าการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้ง
เครื่องจักร ดังนี้ 1) แยกงานนอก-งานในด้วยเทคนิค SMED 2) เปลี่ยนวิธีการถอดและติดตั้งทั้งหมดนี้ท าให้สามารถลดเวลา
เหลือ 609.2 นาที/ครั้ง ลดลง 562.3 นาที/ครั้ง หรือคิดเป็น 48.0%  

3,004.52

3,074.83

3,049.93

3,078.02

3,016.74

2,960.00

2,980.00

3,000.00

3,020.00

3,040.00

3,060.00

3,080.00

3,100.00

รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รอบที่ 4 รอบที่ 5

เวลา (วินาท)ี

3,044.81 
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2. วิธีการวิจัย 
การด าเนินงานวิจัยสามารถแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 3 
 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 
2.1 ศึกษากระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรและเก็บบันทึกเวลาเฉลี่ยของแต่ละขั้นตอน 

ท าการเก็บรวมรวมข้อมูลเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอนดังแสดงในตารางที่ 1  
 

ตารางท่ี 1  เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอน 
 

ขั้นตอนที่ รายละเอียดขั้นตอนในการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
1 เตรียมชุดอุปกรณ์และเครื่องมือการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ 170.28 
2 ถอดชุดประคองขวดทางออกเครื่องปิดฝา 67.02 
3 ถอดสตาร์วีล ทางออกเครื่องปิดฝา  31.41 
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ตารางท่ี 1  เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอน (ต่อ) 
 

ขั้นตอนที่ รายละเอียดขั้นตอนในการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
4 ถอดชุดประคองขวดเครื่องปิดฝา  84.58 
5 ถอดสตาร์วีล เครื่องปิดฝา  89.30 
6 ถอดชุดประคองขวดทางเข้าเครื่องบรรจุ  68.31 
7 ประกอบสตาร์วีล เครื่องปิดฝา 298.58 
8 ประกอบชุดประคองขวดเครื่องปิดฝา 93.54 
9 ประกอบสตาร์วีล ทางออกเครื่องปิดฝา 60.31 
10 ประกอบชุดประคองขวดทางออกเครื่องปิดฝา  146.55 
11 ถอดชุดประคองขวดทางออกเครื่องท าความสะอาดขวด  50.36 
12 ถอดชุดประคองขวดทางเข้าเครื่องท าความสะอาดขวด  45.80 
13 ประกอบชุดประคองขวดทางเข้าเครื่องบรรจุ  210.84 
14 ประกอบชุดประคองขวดทางออกเครื่องท าความสะอาดขวด  80.43 
15 ถอดสตาร์วีล ทางเข้าเครื่องท าความสะอาดขวด  77.63 
16 ประกอบสตาร์วีล ทางเขา้เครื่องท าความสะอาดขวด  262.68 
17 ประกอบชุดประคองขวดทางเข้าเครื่องท าความสะอาดขวด  96.39 
18 ปรับระยะของสตาร์วีล และชุดประคองขวด 58.37 
19 เก็บอุปกรณ์และเครื่องมือการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ 151.83 
20 เตรียมหลอดน ้าหวาน 57.19 
21 เปลี่ยนหลอดน ้าหวาน 779.07 
22 เก็บกล่องใส่หลอดน ้าหวาน 44.33 
 รวม 3,024.81 

 
2.2 ท าการวิเคราะห์วิธีการท างาน 
 จากการศึกษาพบว่าขั้นตอนที่ 1 การเตรียมชุดอุปกรณ์และเครื่องมือการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์นั้น สามารถท า
การเตรียมรอได้ทันทีโดยไม่มีความเกี่ยวข้องกับตัวเครื่องบรรจุภัณฑ์ ดังนั้นการปรับปรุงวิธีการท างานด้วยหลักการ SMED 
โดยการแยกลักษณะงานเป็นงานภายในและภายนอกนั้นสามารถแยกขั้นตอนที่ 1 ออกเป็นงานภายนอกได้ จากนั้นท าการ
วิเคราะห์ 21 ขั้นตอนที่เหลือโดยการสร้างอิสโตแกรมเพื่อช่วยวิเคราะห์ พบว่ามีเวลาในการด าเนินการงานดังแสดง         
ในรูปที่ 4  
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รูปที่ 4 ฮิตโตแกรมแสดงเวลาเฉลี่ยแต่ละขั้นตอน 

 

 จากรูปที่ 4 พบว่าขั้นตอนที่ 21 ซึ่งเป็นกระบวนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวานนั้น เป็นกระบวนการที่ใช้เวลานานที่สุด
ในการปรับตั้งเครื่องจักรซึ่งเป็นงานท่ีมีขั้นตอนการด าเนินการดังแสดงในรูปที่ 5 โดยได้ท าการจับเวลาเป็นจ านวน 5 ครั้งแล้ว       
ท าการหาเวลาเฉลี่ยของแต่ละขั้นตอนดังที่แสดงในตารางที่ 2 พร้อมทั้งท าแผนภูมิการไหลของกระบวนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวาน     
ดังแสดงในรูปที่ 6 

 
รูปที่ 5 ล าดับขั้นตอนการท างานของกระบวนการเปลีย่นหลอดน ้าหวาน 
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ตารางที ่2 เวลาเฉลี่ยแต่ละขั้นตอนในกระบวนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวาน 
 

ล าดับ งานย่อย ขั้นตอน 
เวลาเฉลี่ย 
(วินาที) 

1 
ใช้มือกดปุ่มจ๊อก (Jog) พร้อมกับใช้คีม
ดึงหลอดน ้าหวานออกจากเครื่องจักร 

 

 
 

292.61 

2 หยิบหลอดน ้าหวาน 

 

 
 

65.35 

3 
ใช้มือใส่หลอดน ้าหวานดันเข้าจนสุด 
120 หัว 

 

 
 

407.98 

4 ใช้มือปรับแคมวาล์วสามเหลี่ยม 

 

 
 

13.12 

 รวมเวลา  779.07 
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รูปที่ 6 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวาน 
 

 
 

รูปที่ 7 แผนภูมิก้างปลาของกระบวนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวาน 
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 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในการเปลี่ยนหลอดน ้าหวานโดยใช้แผนภูมิก้างปลาดังแสดงในรูปที่ 7 หลังจากการศึกษา
กระบวนการเปลีย่นหลอดน ้าหวาน พบว่าขั้นตอนในการใช้มือใส่หลอดน ้าหวานและดันเข้าจนสดุ จ านวน 120 หัวนั้น เป็นขั้นตอนที่ใช้
เวลาในการท างานสูงสุด ปัญหานั้นมาจากการท างานที่มีจ านวนชิ้นส่วนที่ต้องประกอบจ านวนมากและไม่มีเครื่องมือช่วยในการท างาน
ส่งผลให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าซึ่งเป็นปัญหาที่สามารถท าการปรับปรุงแก้ไขได้โดยการใช้หลักการ ECRS ดังที่สรุปในตารางที่ 3 
 

ตารางท่ี 3 สรุปวิธีการแก้ไขกระบวนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวานโดยการใช้หลักการ ECRS 
 

ขั้นตอนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวาน ปัญหาที่เกิดขึ้น หลัก ECRS วิธีการปรับปรุง 
1. ใช้มือกดปุ่มจ๊อก (Jog) พร้อมกับใช้
คีมดึงหลอดน ้าหวานออกจาก
เครื่องจักร 

   

2. หยิบหลอดน ้าหวาน    
3. ใช้มือใส่หลอดน ้าหวานดันเข้าจน
สุด 120 หัว 

-ขาดเครื่องมือ
ช่วยงานที่เหมาะสม 

S สร้างเครื่องมือช่วยงานที่เหมาะสม
เพื่อลดความเมื่อยล้าของพนักงาน 

4. ใช้มือปรับแคมวาล์วสามเหลี่ยม    
 
3. ผลการวิจัย 
 จากการศึกษาพบว่ากระบวนการ 22 ขั้นตอนที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องบรรจุนั้นพบว่ากระบวนการเตรียมชุดอุปกรณ์และ
เครื่องมือการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์นั้นสามารถแยกออกเป็นงานภายนอกตามหลักการ SMED และกระบวนการเปลี่ยน
หลอดน ้าหวานซึ่งเป็นกระบวนการที่ใช้เวลาในการด าเนินการนานที่สุดนั้นสามารถใช้หลักการ ECRS โดยสร้างเครื่องมือในการจับยึด
หลอดน ้าหวานมาช่วยในงานประกอบท าการปรับปรุงแก้ไขขั้นตอนการเปลี่ยนหลอดน ้าหวานโดยใช้มือใส่หลอดน ้าหวาน
จ านวน 120 หัว โดยการออกออกแบบเครื่องมือช่วยงานโดยมีขั้นตอนในการออกแบบดังนี้ [5] 

1) รับรู้ความต้องการในการใช้งาน ในขั้นตอนนี้คือต้องการเครื่องมือช่วยงานที่ใช้ในการจับหลอดน ้าหวานประกอบ
เข้ากับเครื่องบรรจุแทนการใช้มือพนักงาน 

2) ศึกษาลักษณะจ าเพาะและรายละเอียด เป็นขั้นตอนในการที่จะศึกษารวมทั้งเก็บข้อมูลของขนาดชิ้นส่วนหลอด
น ้าหวานรวมถึงกรรมวิธีการท าการประกอบด้วยมือของพนักงาน 

3) สังเคราะห์ความคิดสร้างสรรค์ ซึ่งขั้นตอนนี้เป็นการศึกษาเพื่อก าหนดลักษณะการท างานของเครื่องมือช่วยงาน 
4) การออกแบบเบื้องต้นเป็นขั้นตอนการออกแบบโดยพิจารณาถึงฟังก์ชันการใช้งานซึ่งในที่นี้คือการออกแบบเพื่อ     

ใช้งานในการจับหลอดน ้าหวานประกอบเข้ากับตัวเครื่องบรรจุ 
5) การออกแบบละเอียดจะเป็นการเพิ่มรายละเอียดในการออกแบบเพื่อเป็นการลบข้อบกพร่องหลังจากขั้นตอน   

การออกแบบเบื้องต้น โดยขั้นตอนนี้จะค าถึงรายละเอียดปลีกย่อยในส่วนของการใช้งาน และการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 8 
6) สร้างต้นแบบและท าการทดสอบ ขั้นตอนนี้จะเป็นขั้นตอนที่จะท าการสร้างชิ้นงานทดสอบเพื่อน าไปทดลองใช้งาน

ในสถานการณ์จริงซึ่งจะด าเนินการโดยพนักงานผู้ปฏิบัติงาน 
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7) ออกแบบเพื่อท าการผลิตขั้นตอนนี้จะเป็นขั้นตอนในการทบทวนถึงความถูกต้องในการใช้งานของเครื่องมือ
ช่วยงานที่ได้ท าการทดสอบใช้งาน 
 จากขั้นตอนการออกแบบทั้ง 7 ขั้นตอนที่กล่าวมาสุดท้ายได้ออกแบบเป็นเครื่องมือช่วยงานดังแสดงในรูปที่ 8 และ 9 
 

 
 

รูปที่ 8 เครื่องมือช่วยงานในขั้นตอนการออกแบบละเอียด 
 

 
 

รูปที่ 9 เครื่องมือช่วยงานในการประกอบหลอดน ้าหวาน 
 

 หลังการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง พบว่าสามารถลดระยะเวลาในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ได้ด้วยการน าแผนภูมิ
ก้างปลามาท าการพิจารณาถึงความเหมาะสม เพื่อทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้น และน าหลักการ SMED มาใช้ในการตัดขั้นตอน
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ที่อยู่ภายนอกเครื่องจักรออกจากขั้นตอนที่อยู่ภายในเครื่องจักร ท าให้สามารถลดขั้นตอนการท างานลงจาก 22 ขั้นตอน
เหลือ 21 ขั้นตอน จากนั้นน าหลักการ ECRS มาเป็นแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน และจัดท าเครื่องมือช่วยงานใน
การประกอบหลอดน ้าหวานเพื่อเป็นการลดเวลาในขั้นตอนการประกอบหลอดน ้าหวานจ านวน 120 หัวซึ่งหลังการน า
เครื ่องมือช่วยงานมาใช้พบว่าเวลาที ่ใช้ลดลงจากก่อนปรับปรุง 407.98 วินาทีเหลือเป็น 228.75 วินาที ลดลงไป         
179.23 วินาที หรือ 43.93% ดงัแสดงในรูปที่ 10 

 
รูปที่ 10 เปรียบเทียบเวลาในการประกอบหลอดน า้หวาน 120 หัว ก่อนและหลังปรับปรุง 

 
 พบว่าเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องบรรจุเพื่อเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ลดลงจากก่อนปรับปรุง 3,044.81 วินาทีเหลือ
เป็น 2,695.30 วินาที ลดไป 349.51 วินาทีหรือคิดเป็น 11.48% ดังแสดงในรูปที่ 11 

 
รูปที่ 11 เปรียบเทียบเวลาของกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรก่อนและหลังปรับปรุง 
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4. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยชิ้นนี้จัดท าขึ้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ จากการศึกษาและรวบรวม
ข้อมูลท าให้ทราบถึงปัญหาหลักในกระบวนการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์นั ้นเป็นกระบวนการที่ใช้เวลาค่อนข้างนาน 
เนื่องจากมีการเปลี่ยนเครื่องมือและอะไหล่ในตัวเครื่องจักร โดยในการเปลี่ยนแต่ละครั้งอ้างอิงจากข้อมูลการจับเวลาเป็น
จ านวน 5 รอบ โดยใช้เวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 3,044.81 วินาที ซึ่งส่งผลให้กระบวนการผลิตเกิดความล่าช้า จึงท าให้ผลผลิตรวมของ
บริษัทลดน้อยลง การน าหลักการ SMED โดยพบว่าการน าหลักการ SMED มาใช้สามารถแยกขั้นตอนที่ 1 ซึ่งเป็นขั้นตอน
การเตรียมงานออกเป็นงานภายนอกได้และหลักการ ECRS น ามาใช้เป็นเครื่องมือในการช่วยลดเวลาในกระบวนการเปลี่ยน
ขนาดบรรจุภัณฑ์ และเพิ่มประสิทธิภาพให้กับสายการผลิต โดยพบว่ากระบวนการประกอบหลอดน ้าหวานจ านวน 120 หัว
นั้นสามารถใช้การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) ของหลักการ ECRS โดยการสร้างเครื่องมือช่วยงานเพื่อลดความเมื่อยล้าของ
พนักงาน พบว่าสามารถลดเวลาในขั้นตอนการประกอบหลอดน ้าหวานลงได้ 179.23 วินาที ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัย
ดังต่อไปนี้ [6] ซึ่งต้องการลดเวลาการเปลี่ยนลูกกลิ้ง และปรับตั้งเครื่องรีดแผ่นพลาสติก โดยการน าเทคนิค SMED มาเพื่อ
วิเคราะห์ลักษณะงานภายในและงานภายนอก และจัดการความสูญเสียเบื้องต้นของงาน โดยการปรับปรุงในครั้งนี้สามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องรีดพลาสติกแผ่นลดลงเท่ากับ 17.39% ของเวลาท างานทั้งหมด [7] ซึ่งเป็นกระบวนการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนการแยกเมล็ดกระเจี๊ยบแดงออกจากผลโดยการประยุกต์หลักการ ECRS เพื่อลดเวลาและของเสีย
ด้วยการออกแบบเครื่องมือช่วยงาน โดยพบว่าการสร้างเครื่องมือช่วยงานนั้นสามารถท าให้การท างานเป็นไปได้ง่ายขึ้น       
ซึ่งส่งผลให้สามารถลดเวลาที่ใช้ในการท างานลงไปได้ถึง 73.29%  
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