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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทาง
ในการลดเวลาการปรับตัง้เคร่ืองขัดผิวอัตโนมัติลงร้อย
ละ  50 ด้วย เทคนิ ค  SMED เนื่ องจาก ใน โรงงาน
กรณีศึกษานี้ ผู ้วิจัยได้เข้าไปศึกษากระบวนการผลิต
การขัดผิวอัตโนมัติ จากการประชุมของฝ่ายบริหารได้
ก าหนดถึงปัญหาส าคัญที่ต้องมีการแก้ไขอย่างเร่งเพ่ือ
การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองขัดผิวอัตโนมัติ โดยท า
การวิเคราะห์ด้วยแผนผังกระบวนการไหลและเวลา
การท างานแต่ละกิจกรรมพบว่าการเปลี่ยนฝาเคร่ือง
ดา้นหนา้และดา้นหลังของกระบวนการขัดผิวอัตโนมัติ
ให้เหมาะสมกับขนาดความกว้างของ เส้น ผ่ าน
ศูนย์กลางท่อแต่ละครั้งนั้นมีกระบวนการปรับ ตั้ง
เคร่ืองจักรใช้เวลานาน ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต
โดยเปล่าประโยชน์ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการผลิต
นอ้ยลงจึงมีผลกระทบต่อการซือ้ของลูกค้าซึ่งหากเป็น
เช่นนี้อาจท าให้สูญเสียลูกค้าในอนาคต จากการ
ปรบัปรุงแกไ้ขปัญหาดว้ยเทคนิค SMED พบว่าเวลาใน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงก่อนการปรับปรุงซึ่งใช้
เวลาในการปรบัตัง้เคร่ืองจักร 173 นาที ไดจ้ากการจับ
เวลาเฉลี่ยจากการท างาน 10 ครัง้ หลงัการปรบัปรุงใช้
เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรคงเหลือ 72 นาที จากการจับ

เวลาเฉลี่ยของการท างาน 10 ครั้ง ลดลงทั้งหมด 101 
นาที หรือลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงร้อยละ 
58.38 อีกทั้งยังเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของ
เคร่ืองจักรเพ่ิมขึน้อีกร้อยละ 26.6 และยังสามารถลด
ต้นทุนค่าแรงของการท างาน ซึ่งก่อนปรับปรุงต้นทุน
ค่าแรงในการท างาน 24,796.70 บาทต่อปี หลังการ
ปรับปรุงต้นทุนค่าแรงในการท างาน 5,139.36  บาท
ต่อปี ท าใหค่้าแรงตน้ทุนลดลง 19,657.34 บาท ส่งผล
ให้บริษัทสามารถลดต้นทุนค่าแรงต่อปีได้ถึงร้อยละ 
79.2  โดยมีระยะเวลาคืนทุน ภายใน 1 ปี 

ค ำส ำคัญ: กระบวนการผลิต, การลดเวลา, เคร่ืองขัด
ผิวอัตโนมัติ, ประสิทธิภาพ, ระยะเวลาคืนทุน 
 
Abstract 

The purpose of this research is to reduce 
the tool changed time of the automatic blasting 
machine by 50 percent by SMED techniques and 
analyzed flow process diagrams of the 
production process at each activity, it was found 
that changing the front and back cover to suit the 
width of each pipe diameter caused delays in the 
automatic polishing process.  The additional time 
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spent setting up the machine is wasted 
production time resulting in less efficiency, 
therefore affect to the customer’s order which 
may loss of customer in the future. The results 
from problem solving by SMED techniques 
revealed that the time to set up the machine was 
reduced after the improvement. Adjusting the 
machine originally took 173 minutes but after 
improvement only 72 minutes are required for set 
up. Improved 101 minutes (58.38 percent) 
reduced in the time to set up the machine. This 
increased the efficiency of the machine by 26.6 
percent and can also reduce labor costs. Before, 
labor costs were 24,796.70 baht per year 
improved labor cost 5,139.36 baht per year. This 
caused labor costs decreased 19,657.34 baht.  
As the result, the company reduced 79.2 percent 
of annual labor costs.  There is a payback period 
within 1 year. 

Keywords: Production, Time reduction, Automatic 
polishing machine, Efficiency, Payback period 
 
1. บทน า 

หัวใจส าคัญส าหรับการด าเนินธุรกิจทางการ
ผลิต คือ การผลิตเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าอย่างถูกต้องและรวดเร็ว เพ่ือให้วัตถุประสงค์
ของการด าเนินธุรกิจดังกล่าวได้บรรลุผล ทางผู้ผลิต
จะต้องด าเนินการจัดหาทรัพยากรและปัจจัยต่างๆ 
เพ่ือสรา้งผลิตผลได้ตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้ได้มากที่สุด 

ซึ่งในสภาวะการแข่งขันทุกวันนี้ ประสิทธิภาพของ
ระบบการผลิตและการตอบสนองความพึงพอใจของ
ลู กค้าจึ ง เ ป็ นสิ่ ง ส  า คัญที่ สุ ดในองค์ก รที่ ต้องให้
ความส าคัญ อุตสาหกรรมการผลิตท่อเหล็กเหนียวมี
ผลิตภัณฑจ์ านวนมากหลายรุ่น หลายขนาด และยังมี
การวิจัยพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ เพ่ิมขึน้อย่างต่อเนื่อง
ตลอดเวลา ความต้องการของลูกค้าและการจัด
จ าหน่ายภายในประเทศมีป ริมาณความต้องการ
เพ่ิมขึ ้นเร่ือยๆ ตามการเจ ริญเติบโตของประ เทศ
โดยเฉพาะการประปาและชลประทาน 

บ ริ ษั ท ก รณี ศึ ก ษ า เ ป็ น ห นึ่ ง ใ น บ ริ ษั ท
อุตสาหกรรมการผลิตท่อเหล็ก เหนียวที่มีประวัติ
ยาวนาน ไดจ้ัดตัง้ขึน้ในปี 2508 ตัง้อยู่ที่จังหวัดระยอง 
โดยเป็นบริษัทที่ท าธุ รกิจ เกี่ ยวกับการผลิตแ ละ
จ า หน่ า ย ท่ อน ้ า แ ล ะ อุป กรณ์ เห ล็ ก เหนี ย ว  ใ น
กระบวนการผลิตท่อจะผลิตดว้ยเคร่ืองเชื่อมท่อ สไปรลั 
(Spiral pipe) โดยบริษัทกรณีศึกษามีเคร่ืองจักรที่ ใช้
ในการผลิตจ านวน 6 เคร่ือง ผลิตท่อแต่ละประเภทที่มี
หลายขนาด และมีหลายรุ่น วัดตามความกว้างของ
เส้นผ่านศูนย์กลาง ตั้งแต่ 200 มิลลิเมตร ไปจนถึง 
2,400 มิลลิ เมตร และ ซึ่ ง ในกระบวนการขั ดผิ ว
อัตโนมัติ ความสามารถของเคร่ืองจักรที่ใชใ้นการผลิต 
สามารถใชง้านร่วมกันได ้ ตัง้แต่ 200 มิลลิเมตร จนถึง 
1,200 มิลลิเมตร ถา้ตอ้งการเปลี่ยนขนาดท่อจะต้องมี
การถอดฝาเคร่ืองด้านหน้าและด้านหลัง และปรับให้
เหมาะสมกับขนาดความกว้างของเส้นผ่านศูนย์กลาง
ท่อ  

จากการประชุมของฝ่ายบริหาร ไดก้ าหนดถึง
ปัญหาส าคัญที่ต้องมีการแก้ไขอย่างเร่งด่วนในการลด
เวลาการปรับตั้งเคร่ืองขัดผิวอัตโนมัติ ผู้วิจัยได้เข้าไป
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ศึกษากระบวนการผลิตพบว่า การเปลี่ยนฝาเคร่ือง
ดา้นหนา้และดา้นหลังของกระบวนการขัดผิวอัตโนมัติ
เพ่ือให้เหมาะสมกับขนาดความกว้างของเส้นผ่าน
ศูนย์กลางท่อ แต่ละครั้งนั้นมีกระบวนการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรที่ยาวนาน ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต
โดยเปล่าประโยชน ์ ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการผลิต
นอ้ยลง จึงมีผลกระทบต่อนโยบายการรบัค าสั่งซือ้ของ
ลูกค้า ซึ่งหากเป็นเช่นนี้อาจท าให้สูญเสียลูกค้า การ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรจัดเป็นกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าในการผลิต ยิ่งมีช่วงการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่
ยาวนานยิ่งท าให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง ดังนั้น
ผูวิ้จัยจึงตัดสินใจเลือกเคร่ืองขัดผิวอัตโนมัติ มาศึกษา
แนวทางในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ซึ่ง
การศึกษาและประยุกต์ใช้ระบบวิธีคิดในการลดเวลา
การปรบัตัง้ซึ่งการศึกษาและประยุกตใ์ช้ระบบวิธีคิดใน
การลดเวลาการปรบัตัง้ เคร่ืองจักร จะสามารถลดเวลา
ที่สูญเปล่าดังกล่าวลง และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
และน ามาเป็นแนวทางการปรับปรุงเคร่ืองจักรอ่ืนเป็น
ล าดับต่อไป 
 
2. ทฤษฎีและหลักการท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
 2.1.1 เทคนิ คการลดเวลาการปรับ เปลี่ ยน
เคร่ืองจักร (Machine Setup Time)  
   2.1.1.1 ง า น จั ด เ ต รี ย ม ค ว า ม พ ร้ อ ม 
(Preparation) คือ งานที่ต้องท าก่อนและหลังการ
ปรบัตัง้เคร่ืองจักร  
   2.1.1.2 งานถอดเปลี่ยน/ ติด ตั้ ง  อุปกรณ์
แม่พิมพต่์างๆ (Mold Exchange)  
   2.1.1.3 งานปรับความถูกต้องของอุปกรณ์

แม่พิมพ ์แม่พิมพต่์างๆ รวมทัง้การปรบัค่าขณะทดลอง
เดินเคร่ืองจักร (Trial Runs and Adjustments)  
 2.1.2 SMED (Single Minute Exchange of 
Dies) 
 SMED คือ เทคนิคในการลดเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร เป็นทฤษฎีและชุดเทคนิคที่ช่วยใหส้ามารถ
ด าเนินการติดตั้งและปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรได้ภายใน   
10 นาที ได้ถูกคิดกันขึน้โดย Dr. Shingeo Shingo ซึ่ง
เป็นผู้ร่วมกันคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้าร่วมกับ 
Taiichi Ohno  โดยจุดเร่ิมตน้ของการวัดเวลานั้นขึน้อยู่
กับองค์กรว่าจะวัดอย่างไร เช่น นับตั้งแต่เคร่ืองจั กร
หยุดจนกระทั่ งเคร่ืองจักรเร่ิมปฏิบัติงาน เพราะจะ
ละเลยต่อการปรบังาน (Adjustment) และการทดลอง
ผลิต (Trial run) ซึ่งทัง้สองส่วนนีจ้ะละเลยไม่ได ้ ดังนั้น
ตัวชีวั้ดที่เหมาะสมควรจะวัดตั้งแต่ชิ้นงานดีชิน้สุดท้าย 
จนกระทั่ งชิ้นงานดีชิ้นแรกได้ถูกผลิต (Last goods 
piece to first good piece) หรือชิ้นงานดีได้ถูกอนุมัติ
ผลิตจาก QA เป็นตน้ 
 SMED สามารถปรับใช้ได้กับทุกอุตสาหกรรม 
โดยเฉพาะการเปลี่ยนโมลและดายน์ (Mold and 
Dies) โดยหลักการพื้นฐานเร่ิมจากการส ารวจการ
ติดตัง้โดยแยกแยะให้ออกก่อนว่าส่วนใดเป็นงานนอก 
และส่วนใดเป็นงานใน จากนั้นศึกษารายละเอียดและ
วิเคราะห์กระบวนการเพ่ือปรับเปลี่ยนงานในมาเป็น
งานนอกใหม้ากที่สุด จากนั้นจึงปรบัปรุงโดยน าเทคนิค
ต่างๆ เขา้มาช่วยในแต่ละขัน้ตอน  
   2.1.2.1 หลกัการพืน้ฐานของ SMED แบ่งงาน
ปรบัตัง้เคร่ืองจักรออกเป็น 2 ประเภทคือ 

• งานใน ( Internal Setup) หมายถึง งานที่
จ าเป็นต้องหยุดเคร่ืองจักรเท่านั้นจึงจะสามารถท าได้ 
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เช่น การถอดเปลี่ยน การติดตั้งแม่พิมพ์ การปรับตั้ง
ศูนย ์

• งานนอก (External Setup) หมายถึง งานที่
ไม่จ าเป็นตอ้งหยุดเคร่ืองจักรก็สามารถท าได ้ เช่น การ
ขนย้ายแม่พิมพ์ใหม่มารอการติดตั้ง การขนย้าย
แม่พิมพ์เก่าไปเก็บ เป็นต้น ในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
โดยทั่วไปจะประกอบด้วยงานในและงานนอกรวมอยู่
เป็นงานเดียวกัน ไม่ไดม้ีการแยกงานออกจากกันอย่าง
ชัดเจน เป็นเหตุใหก้ระบวนการปรบัตัง้เคร่ืองจักรนั้นใช้
เวลานานกว่าที่ควรจะเป็น เนื่องจากมีงานในและงาน
นอกผสมปะปนกันอยู่ซึ่งส่งผลให้ในระหว่างการ
ปรบัตัง้เคร่ืองจักรนั้น เคร่ืองจักรมีการสูญเสียเวลาจาก
การรอคอยที่มากนั่นเอง 

 
รูปที่ 1 ขั้นเชิงแนวคิดและเทคนิคในทางปฏิบัติของ SMED 

  2.1.2.2 ขัน้ตอนในการท า SMED 
  หลักเกณฑ์พื้นฐานมากนัก โดยมี 3 ขั ้นตอน
ดังนี ้
  ขัน้ตอนที่ 1: แยกแยะระหว่างการติดตัง้เคร่ือง
ภายในและการติดตัง้เคร่ืองงานภายนอก (Separating 
Internal and External Setup) 
  ขั้นที่ส  าคัญที่สุดในการน า SMED มาใช้ คือ
การแยกแยะระหว่างการตั้งเคร่ืองภายในและการตัง้
เคร่ืองภายนอกด้วยการท าสิ่งที่เห็นได้อย่างชัดเจน 

อย่างเช่น การจัดเตรียมและการขนย้ายในขณะที่
เคร่ืองจักรก าลงัท างานอยู่ เวลาที่จ าเป็นตอ้งใชส้  าหรับ
การตั้งเคร่ืองภายในโดยที่เคร่ืองจักรต้องหยุดท างาน 
โดยปกติแล้วจะสามารถลดลงได้ร้อยละ 30-50 และ
เคร่ืองมือที่จ าเป็นตอ้งใชใ้นขัน้ตอนนี ้ ไดแ้ก่ 
  1. การใชใ้บรายการตรวจสอบ (Check List)  
  2.  ก ารใช้ใบ รายก า รต รวจส อบ หน้ า ที่  
(Function Check)  
  3.  การปรับปรุงการขนย้ายแม่ พิมพ์ห รือ
ชิน้ส่วนอ่ืนๆ (Improving transportation of Dies and 
Other Parts)  
  ขัน้ตอนที่ 2: แปลงการตัง้เคร่ืองภายในให้เป็น
การตัง้เคร่ืองภายนอก (Convert Internal to External 
Setup) การลดเวลาที่ใช้ในการติดตั้งเคร่ืองจักรลงไป
จนถึงจ านวนนาทีที่เป็นเลขหลกัเดียว (Single-minute 
Range) เกี่ยวขอ้งกับกิจกรรมส าคัญ 2 อย่าง คือ 
  1. พิจารณาการปฏิบัติการใหม่อีกครั้ง เพ่ือดู
ว่ามีขั ้นตอนใดที่ถูกเข้าใจผิดว่าเป็นการตั้งเคร่ือง
ภายในบา้งหรือไม่ 
  2. หาทางแปลงขั้นตอนเหล่านี้ให้เป็นการตั้ง
เคร่ืองภายนอก มีแนวทางปรบัปรุงได ้2 แนวทาง คือ 

• ท าการตรวจสอบ วิเคราะห์ต่างๆ ในการ
ปรบัเปลี่ยนเคร่ืองจักรอีกครัง้หนึ่งโดยแบ่งงานเป็นงาน
ย่อย ที่เล็กหรือละเอียดขึน้ แล้วพิจารณาให้ถี่ถ้วนใน
แต่ละงานย่อยนั้น เพราะการปรับปรุงในขั้นที่ 1 การ
แบ่งงานย่อยอาจจะมีขนาดใหญ่เกินไป ท าให้เกิด
ความผิดพลาดได ้  

•  การคน้หาวิธีการใหม่ๆ มาแทนวิธีการเดิม
ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยมีเป้าหมายเ พ่ือที่จะ
เปลี่ยนงานที่ท าในขณะเคร่ืองจักรหยุดท างานใหเ้ป็น
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งานที่ท าได้ในขณะที่ เคร่ืองจักรท างานวิธีก ารนั้น 
จะต้องท าให้เป็นมาตรฐานและงานที่ได้จะต้องสร้าง
ใหเ้ป็นมาตรฐานง่ายต่อการปฏิบัติ  
  เคร่ืองมือที่ ใช้เ พ่ือบรรลุ วัตถุประ สง ค์ใน
ขัน้ตอนที่ 2 นั้นมี 3 อย่าง ไดแ้ก่ 
  1. จัดเตรียมล่วงหน้า (Preparing Operation 
Condition in Advance)  
  2. จัดท าการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน 
(Function Standardization)  
  3. การใช ้Jigs ตัวกลาง (Using 
Intermediary)  
  ขัน้ตอนที่ 3: ปรบัปรุงการติดตัง้เคร่ืองจักรใน
ทุกๆ แง่มุมใหม้ีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ (Streamlining 
All Aspects of the Setup Operation) เพ่ือลดเวลาที่
ใชใ้นการติดตัง้เคร่ืองจักร  
 2.1.3 การวิเคราะหก์ระบวนการด้วยแผนภูมิการ
ไหล 
 แผนภูมิก ารไหล  ( Flow Process Chart) เ ป็ น
เคร่ืองมือที่ ใช้บันทึกการปฏิบั ติงานตามขั้นตอน
มาตรฐานของกระบวนการ โดยการน ามาเขียนร่วมกับ
การใช้สัญลักษณ์แทนขัน้ตอนต่างๆ เร่ิมจากการแบ่ง
กระบวนการทั้งหมดออกเป็น ขั้นตอนย่อย โดยแต่ละ
ขั้นตอนย่อยต้องเป็นการกระท าอย่างหนึ่งอย่างใดใน
บรรดาการปฏิบัติงาน การเคลื่อนยา้ย การรอคอย การ
ตรวจสอบ และการเก็บพัก โดยมีสัญลักษณ์ที่ใช้เป็น
สากลดังตารางที่ 1 จากนั้นขอ้มูลที่ไดจ้ึงสามารถน ามา
วิเคราะห์หาขั้นตอนการท างานที่ถือว่าเป็นความสูญ
เปล่าและต้องการการปรับปรุงโดยใช้เทคนิค ECRS 
ในล าดับต่อไป 

 

รูปที่ 2 สัญลักษณท์ีม่ีในแผนภูมกิารไหล 

 2.1.4 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
 ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง สิ่งที่ไม่ท าให้
เ กิ ด มู ล ค่ า เ พ่ิ ม แ ก่ สิ น ค้ า ซึ่ ง ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า 
ประกอบดว้ย การผลิตมากเกินไป (Overproduction), 
การรอคอย (Waiting), การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเ ป็น 
( Transporting),ก า รท า ง านที่ ไ ม่ เ กิ ดป ร ะ โ ย ชน์  
( Processing), ก า ร เ ก็ บ สิ น ค้ า ที่ ม า ก เ กิ น ไ ป 
(Inventory), การเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น (Motions) และ 
ของเสีย (Defect ) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการนี้เป็น
สิ่งที่ไม่มีความจ าเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิดประโยชน์ 
ดังนั้น จึงควรท าการลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลงโดย
ใชห้ลกัการ ECRS  ซึ่งประกอบไปดว้ย 
  1) การก าจัด (Eliminate)  
 2) การรวมกัน (Combine)  
 3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange)  
 4) การท าใหง้่าย (Simplify)  
 2.1.5 ก าร วิ เคราะห์จุ ด คุ้มทุ น  (Breakeven 
Analysis)[2] 
 เป็นการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ของปริมาณ 
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รายได้ ต้นทุนและก าไร เพ่ือค านวณหาว่าต้องผลิต
หรือขายสินคา้ เท่าใดจึงจะคุม้ทุนพอดี แนวทางในการ
วิเคราะห์จุดคุ้มทุนนั้นจ าเป็นจะต้องทราบถึงขอ้มูล 2 
ขอ้ ดังต่อไปนีคื้อ  
 1. ปัจจัยในการหาจุดคุม้ทุน  
 2. วิธีการหาจุดคุม้ทุน 
 ปัจจัยในการหาจุด คุ้มทุ นนั้ นแบ่งออก เ ป็ น
ประเภทใหญ่ ๆ 2 ประเภทดังนีคื้อ 
 1. ต้นทุนคงที่ (Fixed Cost) เป็นกลุ่มต้นทุนที่มี
พฤติกรรมไม่เปลี่ยนแปลงไปตามระดับกิจกรรมการ
ขายหรือการผลิตที่เกิดขึน้  
 2. ต้นทุนผันแปร (Variable Cost) เป็นกลุ่มที่มี
พฤติกรรมผันแปรไปตามระดับกิจกรรมการขายหรือ
การผลิตที่เกิดขึน้กล่าวคือถ้าขายหรือผลิตสินค้ามาก
ขึน้ตน้ทุนผันแปรเหล่านีจ้ะสูงขึน้ตาม แต่ถา้ขายสินค้า
หรือผลิตสินค้าน้อยลง ต้นทุนผันแปรรวมเหล่านี้ก็จะ
ลดลงตาม  
 2.1.6 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) 
[7] 
 เป็นการหาระยะเวลาที่ผลตอบแทนจากการ
ด าเนินงานแต่ละปีรวมกันเท่ากับจ านวนเงินที่ลงทุน
ทัง้หมด โดยก าหนดการตัดสินใจแบบไม่ค านึงค่าของ
เงินตามเวลา วิธีนี ้จะใช้ได้ดีเมื่อหาผลตอบแทนแล้ว
ใกลเ้คียงกันและเปรียบเทียบโครงการที่คืนทุนเร็วที่สุด 
เนื่องจากโครงการที่คืนทุนเร็วกว่านั้นย่อมมีความเสี่ยง
นอ้ยกว่า ดังนั้น ผลตอบแทนจากโครงการลงทุนเท่ากัน
ทุกปื ในการค านวณหาระยะเวลาคืนทุนนี้ สามารถ
แบ่งไดเ้ป็น 2 กรณี 
 กรณีที่ 1 ผลตอบแทนที่ได้รับจากโครงการลงทุน
เท่ากันทุกปี  

 กรณีที่ 2 ผลตอบแทนที่ได้รับจากโครงการลงทุน
แต่ละปี ไม่เท่ากัน การค านวณหาระยะเวลาคืนทุนจะ
ใช้วิธีบวกกระแสเงินสดรับจาก โครงการลงทุนในแต่
ละปีจนกระทั่ งมียอดรวมเท่ากับเงินจ่ายลงทุนของ
โครงการพอดี 
ข้อดีและข้อเสียของ วิธีระยะเวลาคืนทุน (Payback 
Period: PB) 
 
3. สภาพของปัญหา 
 3.1.1 พฤติกรรมของลูกคา้ 
 จากกรณีศึกษาพบว่าอุตสาหกรรมการผลิตท่อ
เหล็กเหนียวนั้นจะผลิตท่อเหล็กเหนียวตามความ
ตอ้งการค าสั่งซือ้ของลูกค้า โดยค าสั่งซือ้ของลูกค้าจะ
สั่งเป็นจ านวนชิน้ตามขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลางของท่อ
เหล็กท าให้ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลาย ส่งผลให้มี
ผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต ทางผู้ผลิตจะต้อง
ด าเนินการจัดหาทรัพยากรและปัจจัยต่าง ๆ เพ่ือสร้าง
ผลิตผลไดต้ามความตอ้งการของลูกค้า เพ่ือตอบสนอง
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ให้ไดม้ากที่สุด  
 อุตสาหกรรมก า รผ ลิตท่ อ เห ล็ ก เ หนี ย ว  มี
ผลิตภัณฑจ์ านวนมากหลายรุ่น หลายขนาด และยังมี
การวิจัยพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ เพ่ิมขึน้อย่างต่อเนื่อง
ตลอดเวลา ความต้องการของลูกค้าและการจัด
จ าหน่ายภายในประเทศมีป ริมาณความต้องการ
เพ่ิมขึ ้นเร่ือย ๆ ตามการเจริญเติบโตของประเทศ
โดยเฉพาะการประปาและชลประทาน เพ่ือรองรับ
ความตอ้งการของประชากรของประเทศที่เพ่ิมสูงขึน้ 
 3.1.2 แผนผั งการไหลของกระบวนการใน
กรณีศึกษา 
 การวางแผนการผลิตในปัจจุบัน ผูว้างแผนอาศัย
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ประสบการณ์ความช านาญของผู้วางแผน ไม่มีการ
เก็บรวบรวมข้อมูลน ามาวิเคราะห์ปัญหา ไม่มีการ
จัดระบบช่วยแนะน าในการตัดสินใจในการวางแผน 
ส่งผลใหเ้วลาในการผลิตของกระบวนการเคร่ืองขัดผิว
อั ต โ นมั ติ มี เ ว ล า ในก า รผ ลิ ต  แ ต่ ล ะ ค รั้ ง นั้ น มี
กระบวนการปรบัตัง้เคร่ืองจักรที่ยาวนาน ท าใหสู้ญเสีย
เ วลาในการผลิตโดย เปล่ าประ โยชน์ ส่ งผลให้
ประสิทธิภาพในการผลิตน้อยลง จึงมีผลกระทบต่อ
นโยบายการรับค าสั่งซือ้ของลูกค้า ซึ่งหากเป็นเช่นนี้
อาจท าใหสู้ญเสียลูกคา้ ผูวิ้จัยจึงศึกษาแนวทางในการ
ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร และประยุกต์ใช้ระบบ
วิธีคิดในการลดเวลาการปรับตั้ง เคร่ืองจักร สามารถ
ลดเวลาที่สูญเปล่าดังกล่าวลง และเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต  และน ามา เ ป็นแนวทางการปรับปรุง
เคร่ืองจักรอ่ืนเป็นล าคับต่อไปซึ่งขัน้ตอนการผลิตมีดังนี้ 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
กระบวนการ รูปภาพ 

1. Spiral Forming Mach 

 
2. Hydrostatic Test 

 
3. Blasting 

 
4. INTERNAL COATING 

 

กระบวนการ รูปภาพ 
5. EXTERNAL COATING 

 
6. FINISH PRODUCT 

 
 

  3.1.2.1 ขั้นตอนเตรียมฝาหน้าสภาพก าร
ปัจจุบัน 

ตารางที่ 2 ขัน้ตอนกระบวนการผลิตการเตรียมฝาหนา้สภาพ
การปัจจุบัน 

กระบวนการ รูปภาพ 
1. น าฝาจากที่เก็บมาวาง
เพื่อเปลี่ยนยาง 

 
2. ถอดนัทฝาครอบน า
ปะเก็นยางออก 

 
3. เย็บตัดปะเก็นยาง 

 
4. ตัดปะเก็นยางตามขนาด 

 
5. เจาะรูปะเกน็ยางและใส่
ฝาครอบปะเก็นยาง 
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กระบวนการ รูปภาพ 
6. ใชเ้ครนยกฝาพลิกดา้น
ลงเพื่อใส่ปะเก็นยางฝา
ดา้นใน 

 
7. ถอดนัทฝาครอบน า
ปะเก็นยางออก 

 
8. ตัดปะเก็นยาง 

 
9. ตัดปะเก็นยางตามขนาด 

 
10. เจาะรูปะเกน็ยางและใส่
ฝาครอบปะเก็นยาง 

 
 
  3.1.2.2 ขั้นตอนเตรียมฝาหลังสภาพก าร
ปัจจุบัน 

ตารางที่ 3 ขัน้ตอนกระบวนการผลิตการเตรียมฝาหลังสภาพ
การปัจจุบัน 

กระบวนการ รูปภาพ 
1. น าฝาจากที่เก็บมาวาง
เพื่อเปลี่ยนยาง 

 
2. ถอดนัทฝาครอบน า
ปะเก็นยางออก 

 

กระบวนการ รูปภาพ 
3. ตัดปะเก็นยางตามขนาด
ฝา 

 
4. เจาะรแูละใสฝาครอบ
ปะเก็นยาง 

 
5. ใชเ้ครนยกฝาพลิกดา้น
ลงเพื่อใส่ปะเก็นยางฝา
ดา้นใน 

 
6. ถอดนัทฝาครอบน า
ปะเก็นยางออก 

 
7. เดินไปหยิบตัดปะเก็น
ยาง 

 
8. ตัดปะเก็นยางตามขนาด
ฝา 

 
9. เจาะรูปะเกน็ยางและใส
ฝาครอบปะเก็นยาง 
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  3.1.2.3 ขั้นตอนเปลี่ยนฝาหน้าสภาพการ
ปัจจุบัน 

ตารางที่ 4 ขัน้ตอนกระบวนการผลิตการเปลี่ยนฝาหนา้สภาพ
การปัจจุบัน 

กระบวนการ รูปภาพ 
1. ใชเ้ครนเกีย่วฝาหนา้บน
เครื่อง 

 
2. ถอด Bolt ฝาหนา้ออก 8 
ตัว 

 
3. ยกฝาหนา้ทีถ่อดออกไป
เก็บ 

 
4. ใชเ้ครนยกฝาท่อที่เตรยีม
ไวข้ึน้ไปติดตัง้ 

 
5. ตัดปะเก็นยางฝาหลัง
ตามรอยที่มารค์ไว ้

 
6. ตัดปะเก็นยางฝาหนา้ 
ตามรอยที่มารค์ไว ้

 
7. ถอด Bolt และยกฝาหลัง
บนเครื่องออกไปเก็บ 

 

กระบวนการ รูปภาพ 
8. ยึด Bolt ฝา 8 ตัว เขา้กับ
หอ้งพ่น 

 
 
3.2 สรุปเวลาท่ีใช้ในการเปลี่ยนฝาเครื่อง Auto 
Blast ด้วยผังกระบวนการไหล (ก่อนปรับปรุง) 

ตารางที่ 5 สรุปผังกระบวนการไหลก่อนปรบัปรุง 

 
 

 3.2.1 ตน้ทุนที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาก่อนปรบัปรุง 
  3.2.1.1 ตน้ทุนค่าแรง 

ตารางที่ 6 ตน้ทนุค่าแรงก่อนปรบัปรุง 
เวลา
ท างาน 
(นาที) 

เวลา 
(ชั่วโมง) 

พนักงาน 
(คน) 

ค่าแรง 
(บาท/
นาที) 

ต้นทุน 
(บาท/
ครั้ง) 

จ านวน
ครั้งที่
เปล่ียน 
(ครั้ง/
ปี) 

ต้นทุนค่าแรง 
(บาท/ปี) 

173 253 2 0.83 288.30 86 24,796.70 

 
  3.2.1.2 ตน้ทุนค่าวัสดุ 

ตารางที่ 7 ตน้ทนุค่าวสัดุ 
ปะเก็นยาง 
(บาท/เมตร) 

ปริมาณที่ใช้/
ครัง้ 

(เมตร) 

ต้นทุนวัสด ุ
(บาท/ครัง้) 

จ านวนครัง้
ที่เปล่ียน 
(ครัง้/ปี) 

ต้นทุนวัสด ุ
(บาท/ปี) 

599 4.5 2,695 86 231,770 
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ตารางที่ 8 สรุปตน้ทุนตน้ทนุที่ใชใ้นการเปลีย่นฝา 

ตน้ทุนที่ใชใ้นการเปลีย่นฝา ตน้ทุน (บาท/ปี) 
ค่าแรง 24,796.70 
ค่าวัสดุ 231,770.00 
รวมค่าใชจ้่าย 256,566.70 

 
 3.2.2 ผลิตภาพเคร่ืองจักร 
  ผลิตภาพเคร่ืองจักร = ผลผลิต/จ านวนชั่วโมงการ
เดินเดินเคร่ือง 
  ผลิตภาพเคร่ืองจักร = 30 ท่อน / (480 นาที/60
นาที) = 3.75 ท่อน/ชั่วโมง  
 
3.3 แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงโดยใช้หลักการ 
SMED 
 ด าเนินการปรับปรุงโดยใช้หลักการ SMED 
( Single Minute Exchange of Die ) ท่อที่ผลิตที่ Auto 
Bast มี ตั้ ง แ ต่ขนาด Diameter 200-1200 mm จึ งมี
แนว คิดในการขจั ดขั้น ตอนที่ สูญ เปล่ า ใ น ก า ร
เตรียมการฝาหน้าและฝาหลังของเคร่ือง โดยจัดกลุ่ม
ขนาดฝา ไดดั้งนี ้

 
รูปที่ 3 การขจัดขั้นตอนทีสู่ญเปล่าในการเตรยีมการ 

ฝาหนา้และฝาหลังของเครื่อง 

 3.3.1 ตารางขนาดฝาที่แบ่งกลุ่มตามขนาด  
A Size: 200-700 mm 

ตารางที่ 9 ขนาดฝา A Size: 200-700 mm 
Size ขนาด (มิลลิเมตร) 
A1 200 
A2 300 

A3 500 
A4 600 
A5 700 

 
B Size: 800-1,200 mm 

ตารางที่ 10 ขนาดฝา B Size: 800-1200 mm 
Size ขนาด (มิลลิเมตร) 
B1 800 

B2 900 
B3 1000 
B4 1100 

B5 1200 
 

 3.3.2 ด าเนินการจัดท าฝาหน้าและฝาหลงัเคร่ือง 
Auto Blast 

ตารางที่ 11 ขั้นตอนการจัดจัดท าฝาหนา้และฝาหลังเครื่อง 
Auto Blast 

กระบวนการ รูปภาพ 
1. ฝาหนา้เครื่อง Auto 

Blast 

 
2. ฝาหลัง เครื่อง Auto 

Blast 
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กระบวนการ รูปภาพ 
3. ฝาหลัง เครื่อง Auto 

Blast 

 
 
4. ผลการด าเนินงาน 
4.1 สรุปเวลาท่ีใช้ในการเปลี่ยนฝาเครื่อง Auto 
Blast ด้วยผังกระบวนการไหล (หลังปรับปรุง) 
 4.1.1 สรุปเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto 
Blast ดว้ยผังกระบวนการไหล (หลงัปรบัปรุง) 

ตารางที่ 12 สรุปผังกระบวนการไหลหลังปรบัปรุง 

 
 

4.2 สรุปผลการปรับปรุง 
 4.2.1 ตารางผังกระบวนการไหล การเปลี่ยนฝา
เคร่ือง Auto Blast หลงัการปรบัปรุง 

ตารางที่ 13 สรุปผังกระบวนการไหลการเปลีย่นฝาเครื่อง Auto 
Blast ก่อนปรบัปรุง 

 
  

 4.2.2 ตารางผังกระบวนการไหล การเปลี่ยนฝา
เคร่ือง Auto Blast หลงัการปรบัปรุง 

ตารางที่ 14 สรุปผังกระบวนการไหลการเปลีย่นฝาเครื่อง Auto 
Blast หลังปรบัปรุง 

 
 

 4.2.3 ตารางเปรียบเทียบผังกระบวนการไหล การ
เปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto Blast ก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

ตารางที่ 15 เปรียบเทยีบผังกระบวนการไหลการเปลี่ยนฝา
เครื่อง Auto Blast ก่อนและหลังการปรบัปรุง 

 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ลดลง 

ร้อยละ
ที่ลดลง 

การ
ปฏิบัติงาน 

34 6 28 82 

การขนส่ง 13 7 6 46 

เวลา (นาที) 173 72 101 58 
ร ะ ย ะ ท า ง 
(เมตร) 

67 35 32 48 

 
 4.2.4 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบผังกระบวนการ
ไหลการเปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto Blast ก่อนและหลงัการ
ปรบัปรุง 
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รูปที่ 4 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบผังกระบวนการไหล 

การเปลีย่นฝาเครื่อง Auto Blast ก่อนและหลังการปรบัปรุง 

 
 4.2.5 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบผังกระบวนการ
ไหลการเปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto Blast ก่อนและหลงัการ
ปรบัปรุงที่ลดลงคิดเป็นรอ้ยละ 

 
รูปที่ 5 กราฟแสดงผลรอ้ยละที่ลดลงของผังกระบวนการไหล 
การเปลีย่นฝาเครื่อง Auto Blast ก่อนและหลังการปรบัปรุง 

 
 4.2.6 ต้นทุนค่าแรงที่ใช้ในการเปลี่ยนฝาก่อน
ปรบัปรุง 

ตารางที่ 16 ตน้ทุนค่าแรงที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาก่อนปรบัปรุง 
เวลา
ท างาน 
(นาที) 

เวลา 
(ชั่วโมง) 

พนักงาน 
(คน) 

ค่าแรง 
(บาท/
นาที) 

ต้นทุน 
(บาท/
คร้ัง) 

จ านวน
คร้ังท่ี
เปล่ียน 
(คร้ัง/
ปี) 

ต้นทุน
ค่าแรง 

(บาท/ปี) 

173 2.88 2 0.83 288.30 86 24,796.70 

 4.2.7 ต้นทุนค่าแรงที่ใช้ในการเปลี่ยนฝาหลัง
ปรบัปรุง 

ตารางที่ 17 ตน้ทุนค่าแรงที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาหลังปรบัปรุง 
เวลา
ท างาน 
(นาที) 

เวลา 
(ชั่วโมง) 

พนักงาน 
(คน) 

ค่าแรง 
(บาท/
นาที) 

ต้นทุน 
(บาท/
ครั้ง) 

จ านวน
ครั้งที่
เปล่ียน 
(ครั้ง/ปี) 

ต้นทุนค่าแรง 
(บาท/ปี) 

72 1.13 2 0.83 59.76 86 5,139.36 

 

 4.2.8 เป รียบเทียบต้นทุนค่าแรงที่ ใช้ในการ
เปลี่ยนฝาก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ตารางที่ 18 เปรียบเทยีบตน้ทุนค่าแรงทีใ่ชใ้นการเปลี่ยนฝา
ก่อนและหลังปรบัปรุง 

 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ค่าแรงลดลง คิดเป็น
รอ้ยละ 

ต้ น ทุ น
ค่าแรง 
(บาท/ปี) 

24,796.7 5,139.36 19,657.34 79.2 

 
 4.2.9 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบต้นทุนค่าแรงที่
ใช้ในการเปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto Blast ก่อนและหลัง
การปรบัปรุงที่ลดลง 

 
รูปที่ 6 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบตน้ทุนค่าแรง 

ที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาเครื่อง Auto Blast 

 
 

34 13

173

67
6 7

72
35

0

100

200

เปรียบเทียบผังกระบวนการไหลการเปลี่ยนฝาเคร่ือง 
Auto Blast ก่อนและหลังปรับปรุง

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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 4.2.10 เป รียบเทียบเวลาท างานที่ ใช้ในการ
เปลี่ยนฝาก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ตารางที่ 19 เปรียบเทยีบเวลาที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาก่อนและ
หลังปรบัปรุง 

 ก่อน
ปรบัปรุง 

หลัง
ปรบัปรุง 

เวลา
ลดลง 

คิดเป็น
รอ้ยละ 

เ ว ล า
ท างาน 
(นาที) 

173 72 101 58.38 

 
 4.2.11 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบเวลาท างานที่
ใช้ในการเปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto Blast ก่อนและหลัง
การปรบัปรุงที่ลดลง 
 เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนฝาเคร่ืองขัดผิวอัตโนมั ติ
ก่อนการปรบัปรุง 173 นาที โดยหลงัปรบัปรุงสามารถ
ลดเวลาเหลือ 72 นาที ดังแสดงในกราฟ 

 
รูปที่ 7 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบเวลาผังกระบวนการไหล

การเปลีย่นฝาเครื่อง Auto Blast 
 

 4.2.12 ผลิตภาพเคร่ืองจักร 
  4.2.12.1 ผลิตภาพเคร่ืองจักรก่อนปรบัปรุง 
  ผลิตภาพเคร่ืองจักร = ผลผลิต/จ านวนชั่วโมง
การเดินเคร่ือง 
  ผลิตภาพเคร่ืองจักร = 30 ท่อน / (480 นาที/

60นาที) = 3.75 ท่อน/ชั่วโมง 

  4.2.12.2 ผลิตภาพเคร่ืองจักรหลงัปรบัปรุง 
  ผลิตภาพเคร่ืองจักร = ผลผลิต/จ านวนชั่วโมง
การเดินเคร่ือง 
  เวลา 480 – (173-72 ) = 379 นาที   
  ผลิตภาพเคร่ืองจักร = 30 ท่อน / (379 นาที/
60นาที) = 4.75 ท่อน/ชั่วโมง 

 4.2.13 เปรียบเทียบผลิตภาพเคร่ืองจักรที่ ใช้ใน
การเปลี่ยนฝาก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ตารางที่ 20 เปรียบเทียบผลิตภาพเครื่องจักรที่ใชใ้นการเปลีย่น
ฝาก่อนและหลังปรบัปรุง 

 ก่อน
ปรบัปรุง 

หลัง
ปรบัปรุง 

เพ่ิมขึน้ คิดเป็น
รอ้ยละ 

ผลิตภาพ
เครื่องจักร 

3.75 4.75 1.0 26.6 

 
 4.2.14 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบผังผลิตภาพ
เคร่ืองจักรที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาเคร่ือง Auto Blast ก่อน
และหลงัการปรบัปรุงที่ลดลง 

 
รูปที่ 8 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบผลิตภาพเครื่องจักร 

ที่ใชใ้นการเปลี่ยนฝาเครื่อง Auto Blast 
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 4.2.15 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB)  
 ในการด าเนินการปรบัปรุงการเปลี่ยนฝาเคร่ืองขัด
ผิวอัตโนมัตินั้นมีค่าใช้จ่ายในลงทุนท าฝาเคร่ืองจักร 
220,000 บาท ก่อนการปรบัปรุงการเปลี่ยนปะเก็นยาง 
1 ครั้ง ต้นทุนยางแผ่นมีค่าใช้จ่าย 2,695 บาท/ครั้ง 
จากข้อมูลจ านวนครั้งที่ เปลี่ยน 86 ครั้ง/ปี คิดเป็น
ตน้ทุน 231,770 บาท/ปี  ค่าแรงในการเปลี่ยนฝาหน้า
และฝาหลังเคร่ืองจักร 288.3 บาท/ครั้ง จากข้อมูล
จ านวนครั้งที่เปลี่ยน 86 ครั้ง/ปี คิดเป็นต้นทุน ค่าแรง 
24,796.7 บาท/ปี   หลังการปรับปรุงท าให้ไม่ต้อง
เปลี่ยนปะเก็นยางในทุกครัง้ที่เปลี่ยนฝา โดยความถี่ใน
การเปลี่ยนคือเปลี่ยนเมื่อช ารุด ท าให้สามารถลด
ตน้ทุนยางแผ่นลงได ้ ค่าแรงในการเปลี่ยนฝาหน้าและ
ฝาหลังเคร่ืองจักร 59.76 บาท/ครั้ง จากข้อมูลจ านวน
ครั้ ง ที่ เ ปลี่ ยน  86 ครั้ ง / ปี  คิด เ ป็นต้นทุ น  ค่าแ รง 
5,139.36 บาท/ปี  จากการปรับปรุงท าให้ลดการใช้
ยางและลดเวลาการเปลี่ยนฝาเคร่ืองขัดผิวอัตโนมัติลง 
เมื่อน ามาค านวณหาระยะเวลาคืนทุนพบว่าสามารถ
คืนทุนไดใ้นระยะเวลา 1 ปี ดังรูปที่ 9 

 
รูปที่ 9 กราฟแสดงผลระยะเวลาคืนทุน Auto Blast 

 สรุปผลจากการปรบัปรุงแก้ไขปัญหาด้วยเทคนิค 
SMED พบว่าเวลาในการปรบัตั้งเคร่ืองจักรลดลงก่อน
การปรับปรุงซึ่งใช้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 173 

นาที หลังการปรับปรุงใช้เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร 72 
นาที ลดลงทั้งหมด 101 นาที หรือลดเวลาในการ
ปรับตั้ง เคร่ืองจักรลงร้อยละ 58.38 อีกทั้งยัง เ พ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึน้อีกร้อย
ละ 26.6 และยังสามารถลดต้นทุนค่าแรงของการ
ท างาน ซึ่งก่อนปรับปรุงต้นทุนค่าแรงในการท างาน 
24,796.70 บาทต่อปี หลงัการปรบัปรุงตน้ทุนค่าแรงใน
การท างาน 5,139.36  บาทต่อปี ท าให้ค่าแรงต้นทุน
ลดลง 19,657.34 บาท ส่งผลท าให้บริษัทประหยัด
ต้นทุนค่าแรงต่อปีได้ถึงร้อยละ 79.2  มีระยะเวลาคืน
ทุน ภายใน 1 ปี 
 
5. สรุป 

จากบริษัทกรณี ศึกษา เ ป็นหนึ่ งในบริษัท
อุตสาหกรรมการผลิตท่อเหล็กเหนียว โดยเป็นบริษัทที่
ท าธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตและจ าหน่ายท่อน ้าและ
อุปกรณ์เหล็กเหนียว ในกระบวนการผลิตท่อจะผลิต
ด้วย เค ร่ือง เชื่ อมท่ อส ไปรัล  ( Spiral pipe) โดยมี
เคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิตจ านวน 6 เคร่ือง ผลิตท่อแต่
ละประเภทที่มีหลายขนาด และมีหลายรุ่น วัดตาม
ความกว้างของ เส้นผ่ าน ศูนย์กลาง ตั้ง แ ต่  200 
มิลลิเมตร ไปจนถึง 2,400 มิลลิเมตร ซึ่งในกระบวนการ
ขัดผิวอัตโนมัติความสามารถของเคร่ืองจักรที่ใช้ในการ
ผลิตสามารถใช้งานร่วมกันได้ ตั้งแต่ 200 มิลลิเมตร 
จนถึง 1,200 มิลลิเมตร จากการค าเนินศึกษา ใน
โ รง งานกรณี ศึกษานี้  ผู ้ ศึ กษาได้ เ ข้า ไป ศึ กษ า
กระบวนการผลิตทั้งหมดของกระบวนการพบว่า การ
เ ป ลี่ ย น ฝ า เ ค ร่ื อ ง ด้ า นหน้ า แ ล ะ ด้ า นหลั ง ข อง
กระบวนการขัดผิวอัตโนมัติเพ่ือให้เหมาะสมกับขนาด
ความกว้างของเส้นผ่านศูนย์กลางท่อแต่ละครั้งนั้นมี
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กระบวนการปรบัตัง้เคร่ืองจักรที่ยาวนาน ท าใหสู้ญเสีย
เ วลาในการผลิตโดย เปล่ าประ โยชน์ ส่ งผ ล ให้
ประสิทธิภาพในการผลิตน้อยลงจึงมีผลกระทบต่อ
นโยบายการรบัค าสั่งซือ้ของลูกคา้  

สรุปผลจากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาด้วย
เทคนิค SMED พบว่าเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ลดลงก่อนการปรับปรุงซึ่ง ใช้เวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร 173 นาที หลังการปรับปรุงใช้เวลาปรับตัง้
เคร่ืองจักร 72 นาที ลดลงทั้งหมด 101 นาที หรือลด
เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลงร้อยละ 58.38 อีกทั้ง
ยังเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึน้
อีกร้อยละ 26.6 และยังสามารถลดต้นทุนค่าแรงของ
การท างาน ซึ่งก่อนปรบัปรุงตน้ทุนค่าแรงในการท างาน 
24,796.70 บาทต่อปี หลงัการปรบัปรุงตน้ทุนค่าแรงใน
การท างาน 5,139.36  บาทต่อปี ท าให้ค่าแรงต้นทุน
ลดลง 19,657.34 บาท ส่งผลท าให้บริษัทประหยัด
ต้นทุนค่าแรงต่อปีได้ถึงร้อยละ 79.2  มีระยะเวลาคืน
ทุน ภายใน 1 ปี 
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