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ในปี 2021 ทางบริษัทกรณีศึกษาจะมีการเพิ่มชนิดของผลิตภัณฑข์ึ้นเพื่อตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้า ท าให้ทางบริษัทคาดว่าจ านวนครั้งในการปรับตั้งเครื่องจักรเมื่อมีการเปลี่ยนชนิดของผลิตภัณฑ์ที่ท า
การผลิตจะเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคัญส่งผลให้เวลาที่เครื่องจักรสามารถท างานได้ลดลง ผลิตได้น้อยลง

ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเมื่อเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตลง 50% 
จาก 3 ชั่วโมง 28 นาทีเหลือ 1 ชั่วโมง 44 นาทีภายในวันที่ 12 มีนาคม 2564

เก็บข้อมูลความถี่ %ความสูญเสียต่อวันย้อนหลัง 3 
เดือนของเครื่องจักรทั้ง 3 ประเภท และได้เลือก
ศึกษากระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรของ เครื่อง TH 
เนื่องจากมีความถี่และ %ความสูญเสียมากที่สุด

“หลังจากนั้นก าหนด
วัตถุประสงค์ของการศึกษาได้
วัตถุประสงค์ดังกล่าวข้างต้น”

ท าการสังเกตการณ์อย่างต่อเนื่อง (Continuous Observation)
ผู้ปฏิบัติงานที่มีหน้าที่หลักในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อให้ทราบถึง
กิจกรรมที่เกิดขึ้นในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อน ามาจัดท า
แผนผังสายธารคุณค่าเพื่อท าการแบ่งประเภทของกิจกรรม VA NNVA 
และ NVA หลังจากทราบแล้วได้ท าการหาเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
แบ่งตามรูปแบบ 4 รูปแบบ 
หลังจากนั้นท าการประชุมร่วมกับ
ทีมงานเพื่อระดมสมองหาความสูญเปล่า
ในกระบวนการ โดยใช้หลักการ 

ได้ความสูญเปล่าทั้งหมด 11 ความสูญเปล่า

ใช้ Prioritize Matrix เพื่อ
เลือกความสูญเปล่าที่จะท า
การแก้ไข ได้ 3 ความสูญเปล่า 

ซึ่งแต่ละตัวใช้เครื่องมือวิเคราะห์ไม่เหมือนกัน คือ
ความสูญเปล่าที่ 1 และ 2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys
ความสูญเปล่าที่ 3 ใช้เครื่องมือ Operation Analysis

Root Cause : ไม่มีมาตรฐานการ
สื่อสารเมื่อข้อมูลมีการเปลี่ยนแปลง

Root Cause : หน้าที่แต่ละฝ่ายไม่ชัดเจน

ในส่วนของความสูญเปล่าที่ 3
จะท าการวิเคราะห์โดยใช้
เครื่องมือ Operation analysis 
โดยท าการวิเคราะห์การท างาน
ทั้ง 5 ขั้นตอน 

หลังจากวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 3 ตัวแล้ว ได้แนวทาง
การแก้ไขทั้งหมด 10 แนวทาง น าแนวทางทั้งหมดไปใช้จริง

การท าฟอร์มแจ้งแผนการปรับตั้งเครื่องจักร
ก าหนดหน้าที่ ล าดับและเวลาการท างานของแต่ละฝ่าย
เพิ่มรายชื่อพนักงานที่เข้าประชุมวางแผนการปรับตั้งเครื่องจักร
ยกเลิกการเข้าประชุมตอนเช้าของพนักงานที่ท าการปรับตั้งเครื่องจักร
จัดท า Checklist เตรียมอุปกรณ์ให้พนักงานน้ าสบู่ 
เปลี่ยนวิธีติดป้าย
ก าหนดพื้นที่ส าหรับHand Pallet
เปลี่ยนประแจมือเป็นไฟฟ้า
ใหพ้นักงานเข็นตู้อุปกรณ์มาหน้างาน
ใหพ้นักงานเตรียมดายน์ที่ต้องใช้ไว้ก่อน

ท าการสังเกตการณ์ (C.O. Partial) หลังจากปรับปรุงแล้ว และท าการติดตามผล
ทุกครั้งโดยท าการตั้งเป้าหมายของระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรทั้ง 4 รูปแบบไว้

MAX CAPACITY/DAY (KG)SIZE CHANGE TIME (MIN)

ขั้นตอนการก าหนด
Define

ขั้นตอนการวัด 
Measure

ขั้นตอนการวิเคราะห์ 
Analysis

ขั้นตอนการปรับปรุง 
Improve

ขั้นตอนการควบคุม Control
& สรุปผลการด าเนินงาน
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