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บทคดัย่อ 
การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาแนวทางการลดความสูญเสียของเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

กรณีศึกษา โรงงานผลิตเคร่ืองด่ืมแบบบรรจุกระป๋อง วตัถุประสงคเ์พ่ือเป็นแนวทางในการเพ่ิมกาํลงัการผลิต โดยการลด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตและทาํการวิเคราะห์ เพ่ือหาแนวทางการแกปั้ญหาและหาโอกาสในการสร้างกาํไรให้
บริษทั ซ่ึงปัจจุบนัพบปัญหาในการดาํเนินงานดงัน้ี 

1. ปัญหาความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร 
2. ปัญหาความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนแผนการผลิตหรือไม่มีคาํสั่งซ้ือ  
3. ปัญหาความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

โดยมีแนวทางการแกไ้ขของปัญหาดงัน้ี 
1. การนาํทฤษฎีแนวคิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็วหรือ SMED มาประยกุตใ์ชใ้นการลดเวลาสูญเสีย

จากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในขั้นตอนการ Change Parts หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาจาก 684 นาทีต่อ
รอบการเปล่ียนอุปกรณ์ เป็น 454 นาทีต่อรอบการเปล่ียนอุปกรณ์ ส่งผลให้ผลผลิตสูญเสียลดลงเม่ือเทียบกบัจาํนวน
ความถ่ีในการเปล่ียนอุปกรณ์ทั้งปี 2020 พบวา่ผลผลิตท่ีสูญเสียลดลง 2,455,940 กระป๋องต่อปี 

2. ศึกษาและวิเคราะห์แนวทางการเพ่ิม Utilization ของเคร่ืองจกัรและลดเวลาสูญเสียจากการไม่มีการผลิต
สินคา้ โดยการกระตุน้ยอดขายสินคา้ภายในประเทศหรือการรับจา้งผลิตสินคา้ ซ่ึงผูศึ้กษาไดท้าํการวเิคราะห์ความสามารถ
ของเคร่ืองจกัร รวมถึงการกาํหนดกลยทุธ์ โดยไม่ลงทุนในเร่ืองการปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพ่ือรองรับการผลิตสินคา้ใหม่หรือ
การรับจา้งผลิต แต่มีการทุนเร่ืองการส่งเสริมการตลาดซ่ึงคาดการณ์ไวท่ี้ 50,000,000 บาท ซ่ึงพบวา่ การผลิตเคร่ืองด่ืมนํ้า
ผลไมส้ามารถสร้างโอกาสในการทาํกาํไรใหบ้ริษทัมากท่ีสุดท่ี 60,718,593 บาทต่อปี ใชร้ะยะเวลาคืนทุน 0.82 ปี 

3. การออกแบบแผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองโดยนาํหลกัการ CLIT (Cleaning Lubrication Inspection and 
Tightening) มาประยุกต์ใชเ้พ่ือให้ครอบคลุมต่อการตรวจสอบเคร่ืองจกัรและความถ่ีในการตรวจสอบ เพ่ือลดความ
บกพร่องในการตรวจสอบของพนักงานและลดเวลาสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงจากเดิมสาเหตุท่ีเกิดจาก
ความบกพร่องของพนกังานคิดเป็น 50 เปอร์เซ็นตจ์ากสาเหตุของปัญหาทั้งหมด แต่หลงัจากการปรับปรุงแลว้ สาเหตุท่ีเกิด
จากความบกพร่องของพนกังานลดลงเหลือ 4 เปอร์เซ็นตจ์ากปัญหาขดัขอ้งทั้งหมด  
คาํสําคญั:  ความสูญเสีย, การใชป้ระโยชน์, เวลาสูญเสีย, ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
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ABSTRACT 
The study aimed to examine ways to reduce losing time and increase efficiency in the production process 

by study cases were drawn from the canned beverage manufacturing factory. The purpose of this study was to be 
guidelines for increasing production capacity by reducing production losses and was analyzed to find solutions and 
opportunities to create profits for the enterprise. 

Current operational problems are as follows: 
1. Problem losses from machine set up and adjustment. 
2. Problem losses from remodeling of production plans or order absences 
3. Problem losses from machine failures 
The following are solutions to the problem: 
1. Using SMED (Single Minute Exchange of Die) to reduce losing time of machine adjustment in the 

process of changing parts which can be reduced the machine adjustment time from 684 to 454 per equipment 
change round resulting in reduced productivity when compared to the number of changing equipment in the year 
2020 was found that the lost production decreased by 2,455,940 baht per year. 

2. To study and to analyze the guidelines for increasing the utilization of machines and for reducing losing 
time from non-producing of products by stimulating domestic sales or contract manufacturing which analyzed the 
machine capability and also used strategies. There is an investment in marketing promotion which has invested a 
total of 50,000,000 baht. It was found that the production of juice beverages can make profits for the enterprise up 
to 60,718,593 baht. The payback period is 0.82 year. 

3. Designing a self-machine maintenance plan by CLIT (Cleaning Lubrication Inspection and Tightening) 
for machine inspection and inspection frequencies to prevent human error and to reduce problem losses from 
machine failures. Human error was reduced to 4% from 50% of all problem causes after adjustment.  
Keywords:  Waste, Utilization, Downtime, Efficiency in the Production Process 
 
1. บทนํา 
 1.1 ท่ีมาและความสาํคญั 

บริษทักรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตสินคา้ประเภทเคร่ืองด่ืมบาํรุงกาํลงัทั้งหมด 3 โรงงาน โดยผลิตสินคา้
ประเภทเคร่ืองด่ืมทั้ งในรูปแบบบรรจุขวดแก้วและบรรจุกระป๋อง แบ่งเป็นผลิตสินค้าแบบบรรจุขวดแก้ว 13 
สายการผลิต และสินคา้แบบบรรจุกระป๋อง 1 สายการผลิต ซ่ึงในอนาคตมีแนวโนม้ท่ีจะพฒันากาํลงัการผลิตให้เพ่ิม
สูงข้ึน เน่ืองจากปัจจุบนัสินคา้ประเภทน้ีเป็นท่ีตอ้งการของตลาดและมีแนวโน้มท่ีจะเพ่ิมสูงข้ึนในทุกปี ในปัจจุบนั
พบว่าการผลิตสินคา้แบบบรรจุกระป๋องมีการใชป้ระโยชน์ของเคร่ืองจกัรค่อนขา้งตํ่าและผลิตสินคา้ยงัไม่เต็มกาํลงั
การผลิตท่ีควรจะเป็น สาเหตุหลกัมาจากการสูญเสียของเวลาท่ีใชใ้นการผลิตมีค่อนขา้งมาก ทาํให้เคร่ืองจกัรตอ้งหยดุ
และรอการผลิตบ่อยคร้ัง ส่งผลให้กาํลงัการผลิตค่อนขา้งตํ่า และบริษทัเสียโอกาสในการขายสินคา้และการสร้างผล
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กาํไร รวมถึงความคุม้ค่าในการลงทุนดา้นแรงงานลดลงจากการท่ีบริษทัตอ้งเสียค่าจา้งในการจา้งแรงงานแต่ไม่ไดมี้
การผลิตสินคา้ออกมาทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน ปัญหาท่ีพบในการดาํเนินงานในปัจจุบนั ดงัน้ี 

1. ความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร คิดเป็น 48.4% 
2. ความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนแผนการผลิตหรือไม่มีคาํสั่งซ้ือ คิดเป็น 40.5% 
3. ความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร คิดเป็น 7.3% 
4. ความสูญเสียจากการรอคอย คิดเป็น 2.1 
5. ความสูญเสียจากอ่ืนๆ เช่น ไฟฟ้าขดัขอ้ง ไฟดบั คิดเป็น 1.6% 
6. ความสูญเสียจากการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร คิดเป็น 0.1% 

 
ภาพท่ี 1 Pareto Chart แสดงความสูญเสียของเวลาท่ีใชใ้นการผลิตของเดือน ม.ค. - ก.ย. 2562 

จึงเป็นท่ีมาของการศึกษาในคร้ังน้ี ซ่ึงผูจ้ดัทาํไดท้าํการเลือก 3 ปัญหาแรกท่ีมีผลกระทบต่อการใชป้ระโยชน์
ของเคร่ืองจกัรมากท่ีสุดเพ่ือนาํวิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ข คือ ปัญหาความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่ง
เคร่ืองจกัร ปัญหาความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนแผนการผลิตหรือไม่มีคาํสั่งซ้ือ และปัญหาความสูญเสียจากการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

1.2 งานวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
กฤติน ชุนห์ช่วงโชติ (2557) ได้ทาํการศึกษากระบวนการดาํเนินงานในกระบวนการผลิตและเพื่อหา

แนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของนํ้าด่ืมลานดาวมหาวิทยาลยัแม่ฟ้า
หลวง จงัหวดัเชียงราย ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนโดยการวิเคราะห์งานตามขั้นตอนของแนวคิดการลดความสูญ
เปล่าแบบลีน และใชแ้ผนภาพสายธารคุณค่าในกระบวนการผลิต พบว่า เม่ือทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพ ขั้นตอน
การปรับปรุงนั้น จากเดิมมีทั้งหมด 15 กิจกรรม และทาํการปรับปรุงเหลือ 14 กิจกรรม ลดกิจกรรมไป 1 ขั้นตอน คิด
เป็น 6.66 เปอร์เซ็นต ์อีกทั้งเม่ือวิเคราะห์เป็นระยะเวลา ท่ีให้ความสาํคญั เน่ืองจากแมว้่าจะตดัขั้นตอนไป 1 ขั้นตอน 
แต่ในกรณีของการลดระยะเวลา ยงัมีอีกขั้นตอนหน่ึงท่ีทาํการเปล่ียนแปลงแบบแผนโรงงานเพ่ือลดระยะเวลา โดยเม่ือ
นาํมาสรุปผลจะไดข้ั้นตอน จากเดิมใชเ้วลาไปทั้งหมด 172.07 วินาที หลงัจากการปรับปรุงจึงลดเหลือ 162.43 วินาที 
ขั้นตอนท่ีลดลงจะลดลงไป 9.64 วินาที คิดเป็น 5.83 เปอร์เซ็นตข์องระยะเวลาทั้งหมด โดยสามารถใชผ้ลการศึกษา
เป็นแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และแกปั้ญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไดแ้ละ (จินตนา ไชยคุณ, 2553) ไดท้าํการศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสีย
ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของกระบวนการฉีดท่อพลาสติกดว้ยเทคนิค SMED โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนว
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ทางการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและจดัทาํมาตรฐานในการทาํงานของบริษทักรณีศึกษา จากการศึกษาปัญหา
พบวา่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตท่อพลาสติกทั้งหมด 4 ขนาด ไดแ้ก่ PB Ø15, Ø20, Ø25 และ Ø40 มิลลิเมตร มียอด
การผลิตสูงสุดและมีเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรสูงท่ีสุด ขั้นตอนการดาํเนินงานประกอบดว้ยศึกษาขั้นตอนการทาํงาน
ปัจจุบนั ศึกษาหาจุดปรับปรุงตามแนวทางของ SMED โดยขั้นตอนท่ี 1 แบ่งกิจกรรมยอ่ยของการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
โดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกนั ขั้นตอนท่ี 2 ออกแบบเคร่ืองมือช่วยดว้ยเทคนิค SMED ในการปรับปรุง
ขั้นตอนการถอดและประกอบชุดดายน์ให้เป็นดายน์สําเร็จรูป และสามารถเปล่ียนการฮีตดายน์ท่ีเดิมเป็นงานภายใน
ออกมาเป็นงานภายนอก ทาํให้สามารถลดเวลาการตั้งเคร่ืองภายในจากเดิม 80 นาที เหลือ 0 นาที และใชแ้นวทางการ
กาํจดัการปรับตั้งมาปรับปรุงการตั้งระดบัลอ้ในถงัแวค๊คมัและการตั้งระยะเส้นผา่นศูนยก์ลางโลวม์ว้นท่อ สามารถลด
ขั้นตอนยอ่ยเดิมท่ีมี 64 ขั้นตอน เหลือขั้นตอนยอ่ยใหม่ 52 ขั้นตอน ลดจาํนวนขั้นตอนลงได ้12 ขั้นตอน ขั้นตอนท่ี 3 
เป็นการจดักิจกรรมย่อยของงานภายใน โดยประยุกต์การทาํงานแบบขนาน และขั้นตอนท่ี 4 จดัทาํมาตรฐานการ
ทาํงานผลจากการปรับปรุงพบว่า สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจากขั้นตอนการทาํงานแบบเดิม 120.4 นาที 
เหลือ 47.5 นาที สามารถลดเวลาจากเดิมลงได ้72.9 นาที คิดเป็นการลดเวลาจากเดิมไดร้้อยละ 60.5 และ (ธีระศกัด์ิ ทศั
นราพนัธ์, 2551) ไดท้าํการศึกษาการแกปั้ญหาความสูญเสียในการทาํงานและปัญหาของค่าใชจ่้ายท่ีสูงในกระบวนการ
ผลิตนํ้าบริสุทธ์ิในโรงงานผลิตไฟฟ้าและไอนํ้า จากการศึกษาปัญหาพบวา่ ค่าใชจ่้ายท่ีสูงนั้นเกิดข้ึนจาก ค่าวตัถุดิบ ค่า
กาํจดัของเสีย ค่าแรง และตน้ทุนค่าเสียโอกาส การดาํเนินงานแกปั้ญหาในกิจกรรมท่ี 1 คือการลดจาํนวนพนกังานลง 8 
คน แลว้เปล่ียนเป็นระบบจา้งเหมาจากบริษทัภายนอก การลดค่ากาํจดัของเสียโดยนาํถ่านกมัมนัตเ์ก่าท่ีตอ้งส่งกาํจดัไป
ทาํการรีเจน (Regen) เพ่ือนาํกลบัมาใชใ้หม่ และการเพ่ิมเวลาทาํงานเป็น 16 ชัว่โมงต่อวนั (จากเดิม 8 ชัว่โมงต่อวนั) 
ทั้งหมดน้ีทาํใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายรวมของงานลงได ้37.39% หรือคิดเป็นเงินท่ีประหยดัได ้2,223,931 บาทต่อปี การ
ดาํเนินงานแกปั้ญหาในกิจกรรมท่ี 2 คือการลดจาํนวณพนกังานลง 4 คน (จากเดิม 8 คน) การลดเวลาติดตั้งเคร่ืองมือ 
(Set-Up Time) ดว้ยการทาํ 5ส ท่ีห้องเกบ็เคร่ืองมือและอุปกรณ์และการลดค่ากาํจดัของเสีย โดยทาํการแยกนํ้ าเสียท่ี
ตอ้งส่กาํจดัออกจากนํ้าเสียทัว่ไปของโรงงาน โดยสามารถแยกได ้100% ทั้งหมดน้ีทาํใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายรวมของ
งานลงได ้26.45% หรือคิดเป็นเงินท่ีประหยดัได ้981,338 บาทต่อปี 
 
2. วตัถุประสงค์ของการศึกษา 

2.1 เพื่อศึกษากระบวนการดาํเนินงานและปัญหาในกระบวนการผลิตเคร่ืองด่ืมบรรจุกระป๋อง 
2.2 เพ่ือเป็นแนวทางในการเพ่ิมกาํลงัการผลิต โดยการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเคร่ืองด่ืมบรรจุ    

กระป๋อง 
2.3 เพ่ือศึกษาตน้ทุนค่าเสียโอกาสและโอกาสในการสร้างกาํไรใหบ้ริษทั 
 

3. ระเบียบวิธีการศึกษา   
 3.1 ขั้นตอนการศึกษา 
 งานวจิยัน้ีใชห้ลกัการศึกษาวิเคราะห์และนาํเสนอแนวทางในการลดความสูญเสียของเวลาท่ีมีผลต่อการผลิต 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองด่ืมบรรจุกระป๋อง โดยผูจ้ดัทาํไดด้าํเนินงานตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 1. ศึกษาขอ้มูลทัว่ไป
กระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งท่ีสภาพการทาํงานปัจจุบนัของการผลิตเคร่ืองด่ืมบรรจุ
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กระป๋อง 2. เก็บขอ้มูลความสูญเสียของเวลาท่ีทาํให้การใชป้ระโยชน์ของเคร่ืองจกัรลดลงและจาํแนกความสูญเสียแต่
ละประเภทและจดัลาํดบัความสาํคญั 3. วิเคราะห์หาสาเหตุแต่ละปัญหาท่ีทาํให้เกิดความสูญเสียของเวลาท่ีเกิดข้ึน 4. 
ดาํเนินการทดลองแกปั้ญหาโดยใชเ้ทคนิคการกาํจดัความสูญเสีย 5.สรุปผลการดาํเนินงาน 
 
 3.2 กรอบแนวคิดในการศึกษา 

 
 
4. ผลการศึกษา 
 จากการศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองด่ืมแบบบรรจุกระป๋อง พบว่ามีการผลิตสินคา้เคร่ืองด่ืมโดยแบ่งเป็น 3 
ประเภท ไดแ้ก่ เคร่ืองด่ืมประเภท CO2 เคร่ืองด่ืมประเภท non CO2 และเคร่ืองด่ืมนํ้ าผลไม ้ปัจจุบนัสินคา้เคร่ืองด่ืม
ประเภท CO2 และ non CO2 มีการเติบโตของยอดขายท่ีลดลง ซ่ึงตรงขา้มกบัเคร่ืองด่ืมนํ้ าผลไมท่ี้มีการเติบโตของ
ยอดขายท่ีเพ่ิมข้ึนทุกปีแต่ก็ยงัมีผลกระทบทาํให้บางช่วงไม่มีการผลิตเพ่ือรอคาํสั่งซ้ือ และจากการท่ีมีการผลิตสินคา้
หลาย SKU จึงทาํให้โรงงานผลิตเคร่ืองด่ืมแบบบรรจุกระป๋องสูญเสียเวลาจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัรมาก
ท่ีสุดเพ่ือเปล่ียนช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรตามสินคา้ท่ีผลิต รวมถึงเคร่ืองจกัรขาดการบาํรุงรักษาตามแผนการบาํรุงรักษา
ทาํใหห้ลายคร้ังท่ีสูญเสียเวลาในการผลิตสินคา้เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเกิดการชาํรุด จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงไดท้าํการศึกษา
และนาํมาเสนอแนวทางการแกไ้ข ดงัน้ี 

ปัญหาที ่1 ปัญหาจากความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร 
แนวทางแก้ปัญหา ผูศึ้กษาไดเ้ลือกทฤษฎีแนวคิดการปรับตั้งเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็วหรือ SMED มา

ประยกุตใ์ชใ้นการลดเวลาสูญเสีย ซ่ึงขั้นตอนการทาํ SMED มีทั้งหมด 9 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
1. สร้างรายงาน Change Part ท่ีทาํอยูใ่นปัจจุบนั 
2. บนัทึกรายละเอียดการปฏิบติังานและเวลาในการเปล่ียนผลิตภณัฑ ์
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ตารางท่ี 1 แสดงตวัอยา่งการลงขอ้มูลของแต่ละขั้นตอนการทาํงานและเวลาท่ีใช ้
ขั้นตอนการทาํ เวลาทีใ่ช้ (นาที) 

ขนัน็อตตวัลอ็ค เบอร์ 32 2 
ใส่แม่แรง 3 

ไขแม่แรงเพ่ือยก filler ข้ึน 14 
เอา bush เดิมออก ใส่อนัใหม่ 2 

ไขแม่แรงเพ่ือยก filler ลง (1 คน) 6 
ขนัน๊อตตวัลอ็คกลบั เบอร์ 32  1 

เตรียมประแจและท่ีนัง่สาํหรับขนัน็อตหวับรรจุ 4 
คายน๊อตดว้ยประแจเบอร์ 10 / 13 (หวับรรจุ 44 หวั) 40 

แคะ seal กนัร่ัวของหวับรรจุอนัใหม่ 12 
เปล่ียน gadget หวับรรจุอนัใหม่ 2 

ใส่สปริงหวับรรจุอนัใหม่ 2 
ปิดลม 9 

ดนัหวับรรจุเก่าเพ่ือเอาออก (ถอดหวัและสปริง) 20 
ใส่หวับรรจุอนัใหม่ 20 

ขนัน๊อตดว้ยประแจเบอร์ 10 / 13 40 
3. แยกงาน Internal และ External 

ตารางท่ี 2 แสดงตวัอยา่งขอ้มูลของแต่ละขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์เคร่ืองบรรจุ 
Activities Time (min) Internal External 

ขนัน็อตตวัลอ็ค เบอร์ 32 2 ✓  
ใส่แม่แรง 3 ✓  

ไขแม่แรงเพ่ือยก filler ข้ึน  14 ✓  
เอา bush เดิมออก ใส่อนัใหม่ 2 ✓  

ไขแม่แรงเพ่ือยก filler ลง (1 คน) 6 ✓  
ขนัน๊อตตวัลอ็คกลบั เบอร์ 32  1 ✓  

เตรียมประแจและท่ีนัง่สาํหรับขนัน็อตหวับรรจุ 4  ✓ 
คายน๊อตดว้ยประแจเบอร์ 10 / 13  

(หวับรรจุ 44 หวั) 
40 ✓  

แคะ seal กนัร่ัวของหวับรรจุอนัใหม่ 12 ✓  

เปล่ียน gadget หวับรรจุอนัใหม่ 2 ✓  

ใส่สปริงหวับรรจุอนัใหม่ 2 ✓  

ปิดลม 9 ✓  
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Activities Time (min) Internal External 
ดนัหวับรรจุเก่าเพ่ือเอาออก (ถอดหวัและสปริง) 20 ✓  

ใส่หวับรรจุอนัใหม่ 20 ✓  

ขนัน๊อตดว้ยประแจเบอร์ 10 / 13 40 ✓  

 
4. ปรับจากงาน Internal ใหเ้ป็นงาน External 
5. ปรับปรุงงาน Internal ใหท้าํไดเ้ร็วข้ึน 

ตารางท่ี 3 แสดงเงินท่ีใชใ้นการลงทุนสาํหรับการปรับปรุงงาน Internal 
No. Activity Plan เงนิลงทุน (บาท) 
1 จดัสรรพนกังานคุมเคร่ือง Depalletizer และ Pack มาช่วยพนกังาน Filler ในการ

เปล่ียนหวับรรจุ 
- 

2 เปล่ียนจากการใชป้ระแจปากตายในการถอดน๊อตเป็นการใชป้ระแจก๊อกแก๊ก 
- ประแจเบอร์ 10 2 ชุด ราคา 680 บาท 
- ประแจเบอร์ 13 2 ชุดๆ ละ 800 บาท 

1,480 

3 สั่งทาํชุดลกู Roll หวั Seamer เพ่ิม 1 set 308,102 

รวมเป็นเงนิ 309,582 

 
6. ปรับปรุงงาน External ใหท้าํไดเ้ร็วข้ึน 
งาน External ส่วนใหญ่เป็นงานเตรียมอุปกรณ์หรือเป็นงานเตรียมความพร้อมของเคร่ืองจกัร ซ่ึงจากการ

สํารวจหน้างานจริง ทางโรงงานมีการจัดเก็บอุปกรณ์ในท่ีท่ีถูกจัดสรรไว ้แต่ขาดการจัดการท่ีเป็นระเบียบทาํให้
บางคร้ังหาเคร่ืองมือท่ีตอ้งการใชไ้ม่เจอ เคร่ืองมือหายไปจากท่ีจดัเก็บและอาจจะส่งผลให้เคร่ืองมือท่ีตอ้งใชเ้กิดการ
ชาํรุดเสียหายจากกการจดัเกบ็ท่ีไม่เป็นระเบียบ ผูจ้ดัทาํจึงไดท้าํการเสนอในการทาํ 5ส 

7. สร้างมาตรฐานใหม่ 
8. ทดสอบสร้างมาตรฐานใหม่ 
9. ปรับปรุงใหเ้ป็นมาตรฐานถาวร 
10.  

ตารางท่ี 4 แสดงการเปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนอุปกรณ์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
ขั้นตอนการ Change Part เวลาทีใ่ช้ก่อนปรับปรุง เวลาทีใ่ช้หลงัปรับปรุง 

1. เปล่ียนหวับรรจุ 177 min. 143 min. 

2. เปล่ียน Guide ประคองขวด 45 min. 23 min. 
3. เปล่ียนรางฝา 157 min. 115 min. 
4. เปล่ียนท่อพาฝา 92 min. 85 min. 

5. เปล่ียน Seamer 213 min. 88 min. 
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ขั้นตอนการ Change Part เวลาทีใ่ช้ก่อนปรับปรุง เวลาทีใ่ช้หลงัปรับปรุง 

เวลารวม 684 min. 454 min. 
ซ่ึงจากการลดความสูญเสียโดยใชท้ฤษี SMED สามารถลดเวลาการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในขั้นตอน

การ Change Parts จาก 684 นาที เหลือ 454 นาที ลดเวลาได ้33.62% 
ปัญหาที ่2 ปัญหาจากความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนแผนการผลิตหรือไม่มีคาํสั่งซ้ือ 
แนวทางแก้ปัญหา ผูศึ้กษาไดน้าํเสนอแนวคิดท่ีจะนาํเสนอแนวทางการเพ่ิม Utilization ของเคร่ืองจกัรและ

ลดเวลาสูญเสียจากการไม่มีการผลิตสินคา้ โดยการกระตุน้ยอดขายสินคา้ภายในประเทศหรือการรับจา้งผลิตสินคา้ ซ่ึง
ผูศึ้กษาไดท้าํการวิเคราะห์ความสามารถของเคร่ืองจกัร รวมถึงการวิเคราะห์จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาสและอุปสรรค 
(SWOT Analysis) ของโอกาสในการผลิตสินคา้ตวัใหม่หรือการจบัจา้งการผลิต เพ่ือกาํหนดกลยทุธ์และแนวทางใน
การลดเวลาสูญเสีย 

 
ภาพท่ี 2 แสดงการวเิคราะห์ความสามารถของเคร่ืองจกัร SWOT Analysis และ TOWS Matrix 

จากการกาํหนดกลยทุธ์โดยใช ้TOWS Matrix ผูจ้ดัทาํไดเ้ลือกกลยทุธ์ท่ีสามารถเป็นแนวทางในการปรับปรุง
ให้มีโอกาสในการขายสินคา้เพ่ิมข้ึน รวมถึงการใชป้ระโยชน์ของเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึน โดยผูจ้ดัทาํมองว่ากลยุทธ์การ
สร้างผลิตภณัฑใ์หม่สาํหรับคนรักสุขภาพและกลยทุธ์การรับจา้งผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ เป็น 2 กลยทุธ์ท่ีสามารถสร้าง
โอกาสในการขายสินคา้และเพ่ิมการใชป้ระโยชน์ของเคร่ืองจกัร จากการวิเคราะห์ความคุม้ค่าในการลงทุนโดยไม่
ลงทุนในเร่ืองการปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพ่ือรองรับการผลิตสินคา้ใหม่หรือการรับจา้งผลิต แต่มีการทุนเร่ืองการส่งเสริม
การตลาดซ่ึงไดค้าดการณ์ไวท่ี้ 50,000,000 บาท ซ่ึงพบวา่ การผลิตเคร่ืองด่ืมนํ้ าผลไมส้ามารถสร้างโอกาสในการทาํ
กาํไรใหบ้ริษทัมากท่ีสุดท่ี 60,718,593 บาท และใชร้ะยะเวลาคืนทุน 0.82 ปี ถดัมาเป็นสินคา้ Non CO2 และ CO2 
 
ตารางท่ี 5 แสดงโอกาสในการทาํกาํไร เงินลงทุนและระยะเวลาคืนทุนตามชนิดสินคา้ 
ชนิดสินค้าเคร่ืองดืม่บรรจุ

กระป๋อง 
โอกาสในการทํากาํไร 

(บาท/ปี) 
เงนิลงทุน 

ส่งเสริมการตลาด (บาท) 
ระยะเวลาคนืทุน 

(ปี) 

CO2 8,688,753 50,000,000 5.75 
Non CO2 27,811,050 50,000,000 1.79 
นํ้าผลไม ้ 60,718,593 50,000,000 0.82 
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ปัญหาที ่3 ปัญหาจากความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  
แนวทางแก้ปัญหา จากการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกเวลาท่ีสูญเสีย พบว่าสาเหตุของปัญหาการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดสามารถจดักลุ่มของสาเหตุไดด้งัตารางท่ี 6 
 
ตารางท่ี 6 แสดงสาเหตุของปัญหาและเวลาสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

สาเหตุ เวลาสูญเสีย (นาท)ี 

 ระบบไฟฟ้า  7,000  

 ขาดการตรวจสอบ  6,122  

 ขาดการทาํความสะอาด  1,395  

 ระบบลม  410  

 งานเคร่ืองกล  180  

เวลารวม 15,107 

 
จากการจดักลุ่มของสาเหตุท่ีไดน้าํมาวิเคราะห์พบวา่ ปัญหาของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดจากสาเหตุจากการขาดการ

ตรวจสอบและการขาดการทาํความสะอาด สามารถป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาเหล่าน้ีซํ้ า ถา้พนักงานคุมเคร่ืองจกัรรู้
วิธีการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งถูกตอ้งและทาํการตรวจสภาพของเคร่ืองจกัรอยูเ่ป็นประจาํก็จะมีโอกาสลดความ
สูญเสียเวลาในการผลิตจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลงได ้

ผูศึ้กษาจึงไดอ้อกแบบแผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองโดยนาํหลกัการ CLIT (Cleaning Lubrication 
Inspection and Tightening) มาประยกุตใ์ชเ้พ่ือใหค้รอบคลุมต่อการตรวจสอบเคร่ืองจกัรและความถ่ีในการตรวจสอบ 
รวมถึงแผนการ Training พนกังานโดยฝ่ายซ่อมบาํรุงเพ่ือให้พนกังานมีความรู้และความเช่ียวชาญในการใชง้านของ
เคร่ืองจกัรท่ีตนเองรับผิดชอบมากข้ึน ซ่ึงจากเดิมสาเหตุท่ีเกิดจากความบกพร่องของพนกังานคิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต์
จากสาเหตุของปัญหาทั้งหมด แต่หลงัจากการปรับปรุงแลว้ สาเหตุท่ีเกิดจากความบกพร่องของพนกังานลดลงเหลือ 4 
เปอร์เซ็นต ์

 
ภาพท่ี 3 แผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองโดยใชห้ลกัการ CLIT (Cleaning Lubrication Inspection and Tightening) 
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5. การอภิปรายผล 
จากผลการศึกษาและทฤษฎีท่ีใชใ้นการปรับปรุงมีความสอดคลอ้งกนั ส่งผลใหผ้ลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุง

เป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ท่ีตอ้งการลดเวลาสูญเปล่าและลดตน้ทุนในการผลิต รวมถึงการสร้างโอกาสในการ
ทาํกาํไรให้กบับริษทั และเม่ือเทียบกบังานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีไดท้าํการศึกษามีส่วนช่วยเป็นแนวทางในการวิเคราะห์
และการสรุปผล ทาํให้สรุปไดว้่าทั้ง 3 แนวทางท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหาสามารถนาํมาปรับใชแ้ละสามารถลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตได ้
 
6. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษา ศึกษาแนวทางการลดความสูญเสียของเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตเคร่ืองด่ืมแบบบรรจุกระป๋อง ผูศึ้กษามีขอ้เสนอแนะเพ่ือเป็นแนวทางในการปฏิบติังาน เพ่ือ
เป็นแนวทางสาํหรับการวเิคราะห์และนาํไปประยกุตใ์ช ้ดงัน้ี 

1. ปัญหาความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร พบวา่หลงัจากการดาํเนินการแกไ้ขโดยใชท้ฤษฎี 
SMED เวลาสูญเสียจากกิจกรรมการเปล่ียนอุปกรณ์ลดลงจาก 684 นาทีต่อรอบการเปล่ียนอุปกรณ์ เป็น 454 นาทีต่อ
รอบการเปล่ียนอุปกรณ์ ส่งผลให้ผลผลิตสูญเสียลดลงเม่ือเทียบกบัจาํนวนความถ่ีในการเปล่ียนอุปกรณ์ทั้งปี 2020 
พบวา่สามารถลดเวลาสูญเสียไดล้งถึง 8,740 นาทีต่อปี คิดเป็นผลผลิตท่ีสูญเสียลดลง 2,455,940 กระป๋อง ทาํใหบ้ริษทั
มีโอกาสในการขายสินคา้มากข้ึน 

2. จากการศึกษาและหาแนวทางในการลดปัญหาความสูญเสียจากการไม่มีคาํสั่งซ้ือ ซ่ึงไดจ้ากการวิเคราะห์
และแนวทางการแกปั้ญหา ผูจ้ดัทาํไดข้อ้สรุปในการเพิ่มโอกาสในการสั่งซ้ือ รวมถึงการเพิ่มการใชป้ระโยชน์จาก
เคร่ืองจกัรและเป็นการลดเวลาสูญเปล่าคือ การสร้างผลิตภณัฑใ์หม่สาํหรับคนรักสุขภาพและการรับจา้งผลิตสินคา้ท่ีมี
คุณภาพ ซ่ึงแนวทางทั้ ง 2 วิธีสามารถนําไปกาํหนดกลยุทธ์และสามารถนาํไปปฏิบติัใช้ไดจ้ริง ผูจ้ัดทาํไดท้าํการ
เปรียบเทียบโอกาสในการผลิตสินคา้และโอกาสในการทาํกาํไรของบริษทัในช่วงไม่มีคาํสั่งซ้ือ โดยไม่ลงทุนในเร่ือง
การปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพื่อรองรับการผลิตสินคา้ใหม่หรือการรับจา้งผลิตแต่มีการทุนเร่ืองการส่งเสริมการตลาดซ่ึงได้
ลงทุนไปทั้งหมด 50,000,000 บาท (อา้งอิงจากงบการทาํการตลาดของการโปรโมทสินคา้ใหม่ของบริษทัท่ีมีขนาด
ใกลเ้คียงกนั) โดยแยกตามชนิดของสินคา้ เช่น เคร่ืองด่ืมนํ้าผลไม ้เคร่ืองด่ืมชนิดมี CO2 และเคร่ืองด่ืมชนิดไม่มี CO2 
พบว่า การผลิตเคร่ืองด่ืมนํ้ าผลไม้สามารถสร้างโอกาสในการทาํกาํไรให้บริษทัมากท่ีสุดท่ี 60,718,593 บาทใช้
ระยะเวลาคืนทุน 0.82 ปี รองลงมาเป็นเคร่ืองด่ืมไม่มี CO2 และเคร่ืองด่ืมมี CO2 ตามลาํดบั 

 
ภาพท่ี 4 แสดงโอกาสในการเพิ่มผลผลิตตามชนิดสินคา้จากการลดเวลาสูญเสียทั้งปี 
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3. จากการศึกษาพบวา่หลงัจากการแกไ้ขปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร โดยใชท้ฤษฎีการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเอง ซ่ึงทางโรงงานไดเ้ร่ิมนาํวิธีน้ีมาปรับใชต้ั้งแต่เดือนธันวาคม 2562 เห็นไดว้่าเวลาสูญเสียจากการขดัขอ้งของ
เคร่ืองจกัรมีแนวโนม้ท่ีลดลง จะมีแค่เดือน ม.ค. เท่านั้นท่ีมีเวลาสูญเสียค่อนขา้งสูงเน่ืองจากช่วงเวลานั้นมีเหตุไฟฟ้า
ขดัขอ้ง ทาํใหส่้งผลต่อเคร่ืองจกัรมีปัญหา แต่ในช่วงเดือนกมุภาพนัธ์ทางโรงงานสามารถกลบัมาผลิตสินคา้ไดป้กติ ทาํ
ให้เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้งลดนอ้ยลง และเม่ือเปรียบเทียบกบัสาเหตุของปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งในช่วง
เดือนธันวาคม 2562 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2563 จะเห็นไดว้่าสาเหตุท่ีเกิดจากความบกพร้องในการตรวจสอบของ
พนักงานลดน้อยลง ซ่ึงจากเดิมสาเหตุท่ีเกิดจากความบกพร่องของพนักงานคิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต์จากสาเหตุของ
ปัญหาทั้งหมดแต่หลงัจากการปรับปรุงแลว้ สาเหตุท่ีเกิดจากความบกพร่องของพนกังานลดลงเหลือ 4 เปอร์เซ็นต ์

 
ภาพท่ี 5 แสดงเวลาสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรตั้งแต่เดือนมกราคม 2562 ถึงเดือนกมุภาพนัธ์ 2563 (Services 

Levels) 
 ขอ้เสนอแนะจากการศึกษาคน้ควา้ดว้ยตวัเองในคร้ังน้ีพบว่า ประเด็นท่ีมีปัญหาในการศึกษาคือเร่ืองของ
รายละเอียดของขอ้มูล ซ่ึงโรงงานท่ีทาํการศึกษายงัใชก้ารเกบ็ขอ้มูลในรูปแบบบนัทึกในเอกสารโดยใหพ้นกังานเป็นผู ้
บนัทึก ซ่ึงทาํให้เกิดความบิดเบือนในการวิเคราะห์ขอ้มูลบางอยา่ง เน่ืองจากรายละเอียดหรือการตีความของพนกังาน
แต่ละคนไม่ชดัเจน รวมถึงขอ้มูลบางอยา่งเป็นความลบัของบริษทั ทาํใหก้ารเกบ็ขอ้มูลและการวิเคราะห์ขอ้มูลเป็นไป
ดว้ยความยากลาํบาก ซ่ึงทางผูจ้ดัทาํขอเสนอแนวทางในการป้องกนัและแกไ้ข โดยใชเ้ทคโนโลยเีขา้มาช่วยในการเกบ็
ขอ้มูล เช่น ขอ้มูลผลผลิตและเวลาสูญเสียในการผลิตสามารถนาํระบบ Line Monitoring โดยใช ้PLC ของเคร่ืองจกัร 
เพ่ือความแม่นยาํในการเกบ็ขอ้มูลมากข้ึนและยงัเป็นการลดการบกพร่องของพนกังานในการบนัทึกขอ้มูล  

นอกจากน้ีในเร่ืองของการฝึกอบรมพนกังานเป็นอีกเร่ืองท่ีอยากเสนอใหบ้ริษทัมีการฝึกอบรมและใหค้วามรู้
กบัพนกังานมากข้ึนทั้งเร่ืองการทาํงานของเคร่ืองจกัร คุณภาพสินคา้ เป้าหมายขององคก์ร รวมถึงการจดัการห่วงโซ่
อุปทาน เพ่ือให้พนกังานเขา้ใจในระบบและหนา้ท่ีรับผิดชอบของตนเองมากยิ่งข้ึนและมีช่วยกนัพฒันาองคก์รอยา่ง
ย ัง่ยนื 

 
 
 
 
 
 



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 
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