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บทคัดยอ – การศึกษาน้ี เพื่อนําหลักการและเทคนิคการปรับต้ังแมพิมพ
โดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute 
Exchange of Die: SMED) เพื่อลดเวลาในการปรับต้ัง (Setup Time) 
แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติกอยางนอย 50% จากสภาพปจจุบัน
ของกระบวนการฉีดพลาสติก พบวา กระบวนการปรับต้ังแมพิมพใช
เวลาปรับต้ัง (Setup Time) เทากับ 211 นาที และมีขั้นตอนจํานวนมาก 
(21 ขั้นตอน) จึงไดแยกงานภายใน ออกจากงานภายนอกตามหลักการ
และเทคนิคSMED นอกจากน้ันยังไดประยุกตหลักการกําจัดความสูญ
เปลาของกระบวนการรอคอย และการเคล่ือนที่ที่ไมจําเปนในขั้นตอน
การปรับต้ังแมพิมพ ไดประยุกตใชรวมกับเครื่องมือและเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ (IE Technique) ในการปรับปรุง โดยไดรับความ
รวมมือจากทุกฝายต้ังแตผูบริหารไปจนถึงผูปฏิบัติงาน การปรับปรุง
ขั้นตอนท่ี 1 ทําใหสามารถลดเวลาปรับต้ังแมพิมพจาก 211 นาที เหลือ 
140 นาที คิดเปน 33.65 % และลดขั้นตอนจาก 21 ขั้นตอน เหลือ 13 
ขั้นตอน การปรับปรุงข้ันตอนที่ 2 สามารถลดเวลาจาก 140 นาที เหลือ 
100 นาที คิดเปน 28.57 % และจาก 13 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน และ
การปรับปรุงขั้นตอนที่ 3 สามารถลดเวลาการปรับต้ังแมพิมพจาก 100 
นาที เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 % จากน้ันไดกําหนดมาตรฐานและคูมือ
ปฏิบัติงานไวสําหรับใชในการปฏิบัติงานการปรับต้ังแมพิมพ 
 
คําสําคัญ - เทคนิคการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปน
ตัวเลขหลักเดียว 
 
Abstract - The purpose of this study is to reduce the setup 
time of plastics injection process down to at least 50% by 
applying the principles and techniques of Single Minute 
Exchange of Die (SMED). Currently, the setup time of the 
plastic injection process is 211 minutes, and the setup 
operation process is up to 21 steps. First, the principle of 
SMED is applied by separating the internal setup operations 
from the existing process. Waste (MUDA) elimination in 
waiting process and unnecessary movement principle are 
applied in setup process. Then, SMED is applied together 
with the tools and techniques of Industrial Engineering (IE 
Technique) in order to improve the setup time. The task is 
successful by the cooperation from all parties from top 
management to operators. In the first improvement, the 
setup time was reduced from 211 minutes to 140 minutes, or 
reducing by 33.65%. The processing steps are reduced from 
21 steps to 13 steps. In the second improvement, the setup 
time was reduced from 140 minutes to 100 minutes, 
reducing by 28.57% and the processing steps were reduced 
from 13 steps to 6 steps. The final improvement, the setup 
time was reduced from 100 minutes to 33 minutes, reducing 

by 67%.  Moreover, the standard of operational manual was 
made to set up the injection mold. 
 
Keywords - Single Minute Exchange of Die (SMED). 

 
1. บทนํา 

 แนวโนมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยคาดการณวา
จะมีการขยายตัวที่สูงข้ึน ซ่ึงองคกรธุรกิจในชวงหลายปที่ผานมา มีการ
เปลี่ยนแปลงเพื่อการพัฒนา และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพกันอยาง
มาก เพื่อใหสามารถแขงขันและอยูรอดในตลาดโลกที่กําลังเปลี่ยนแปลง 
ทุกบริษัทจําเปนตองปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซ่ึงมีจุดมุงหมาย คือ
สมรรถนะระดับโลก เน่ืองจากการเพิ่มข้ึนของความรุนแรงในแขงขัน 
และการคาดหวังของลูกคาดานคุณภาพ การตอบสนอง และความ
ยืดหยุนของผูจัดสงสินคาที่สูงข้ึนมาก ยิ่งไปกวาน้ันการแขงขันของ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีสูงข้ึนเร่ือยๆ ในปจจุบันทั้งทางดานการคา 
การลงทุน การผลิตสินคา และการบริการที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง 
รวมถึงมีการคิดคนและพัฒนาทางดานเทคโนโลยีใหมๆ อยางตอเน่ือง 
ซ่ึงกอใหเกิดนวัตกรรมใหมๆ นอกจากน้ัน การแขงขันทางดานตนทุน
เปนเร่ืองหน่ึงที่ทําใหการแขงขันเปนขอไดเปรียบกับคูแขงทางการคา  
ดังน้ันวิธีการลดสินคาคงคลัง และการลดชิ้นงานคงคลังระหวางผลิต ยัง
เปนอีกวิธีที่สําคัญท่ีทําใหตนทุนลดอยางมาก 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา จะมองในเรื่องการผลิตเทาที่ลูกคา
ตองการ โดยจะข้ึนอยูกับคุณภาพที่ดี และสามารถสงมอบสินคาใน
ตนทุนที่ต่ํากวาบริษัทอื่นๆ ถามองในเร่ืองของวิธีการลดสินคาคงคลัง 
และการลดชิ้ น งานคงคลั ง ระหว า งผลิตแล วยั ง ส งผลใน เรื่ อ ง
ความสามารถในการจัดการเรื่องการใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนมากท่ีสุด
อีกดวย จากน้ันระบบการผลิตแบบโตโยตา ยังทําใหบริษัทสามารถ
จัดการระบบการผลิตไดเปนอยางดี ในเร่ืองของความสูญเปลาทั้ง 7 
ประการ [1] สงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง เม่ือสามารถกําจัดความ
สูญเปลาทั้ง 7 ประการ แตอยางไรก็ตาม ระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ัน 
จะมุงเนนเกี่ยวกับการจัดการลดสินคาคงคลัง และการลดชิ้นงานคงคลัง
ระหวางผลิต โดยไมใหผลิตมากเกินความตองการของลูกคา ซ่ึงตองเร่ิม
จากการลดเวลาการปรับตั้ง (Setup Time) [2-3] แมพิมพที่กระบวนการ
ฉีดพลาสติกใหส้ันที่สุดกอน 
 ดังน้ัน ผูศึกษาจึงไดนําประเด็นในเร่ืองของการลดเวลาการปรับตั้ง 
(Setup Time) แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติกมาทําการศึกษา 
เน่ืองจากกระบวนการการลดเวลาการปรับตั้ง (Setup Time) แมพิมพที่
กระบวนการฉีดพลาสติก เปนกระบวนการใชเวลาที่ยาวนานทําใหเกิด
การส้ินเปลืองเกินกวาที่จําเปน ซ่ึงจะสงผลใหมีการผลิตชิ้นงานคงคลัง
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ระหวางผลิต มาทดแทนปริมาณกับเวลาที่หยุดไป จึงเกิดความสูญเปลา
ในหลายๆ ดาน เชน ความสูญเปลาที่เกิดจากช้ินงานคงคลังระหวาง
ผลิตที่มีจํานวนมาก เกิดความลาชาในการจัดสง คุณภาพลดลง โดย
กรณีศึกษาน้ีจะใชการประยุกตเทคนิคของการปรับตั้งแมพิมพโดยใช
เวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute Exchange 
of Die: SMED) มาเปนเคร่ืองมือในการศึกษา และการลดเวลาการ
ปรับตั้ง (Setup Time) แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติก [4-8] 
 

2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินการ 
 1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชวิธีการสังเกต 
และการจดบันทึกขอมูลจากผูปฏิบัติงาน เพื่อทําใหทราบถึงปญหาที่
เกิดข้ึนในกระบวนการปรับต้ังแมพิมพ 
 2. ศึกษาขั้นตอนของเทคนิคการปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาเปน
จํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute Exchange of Die: 
SMED) 
 3 .  เก็บรวบรวมขอ มูล  วิ เคราะหข อ มูล  เพื่ อ ใหบรรลุตาม
วัตถุประสงค 
 4. ออกแบบวิธีการ และแนวทางการปรับปรุงปญหาดวยเทคนิค
ของการปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลัก
เดียว (Single Minute Exchange of Die: SMED) 
 

3. ผลการศึกษา 
 3.1 จากการผลเก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล 
   
ตารางท่ี 1 การเก็บขอมูลของเวลาการปรับตั้งแมพิมพกอนการปรับปรุง  

ลําดับ ขั้นตอน เวลาท่ีใช (นาที)

1 หยุดเครื่องฉีดพลาสติก และทําการฉีดพลาสติกหลอมเหลวเหลือในกระบอก 10

2 เดินไป และปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2

3 เดินไป และปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 4

4 ปดวาวลน้ําเขา – ออกของ Mold และถอดสายทอน้ํา 5

5 ไปนําเครนจากพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษามายึดกับ Mold 12

6 ถอดน็อตยึด Clamp 4

7 เปด Clamp และถอด Mold เกาออก 11

8 นํา Mold ไปเก็บท่ีพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษา Mold 7

9 นําชุด Mold ใหมออกมาจากพื้นท่ีเก็บท่ีเดียวกัน 7

10 ใส Mold  ชุดใหม และปด Clamp 14

11 เปดชุดทําความรอนกระบอกฉีด 2

12 เปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2

13 ตอสายทอน้ํา และเปดวาวลน้ําเขา/ออก 7

14 เดินไปเปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 6

15 รออุณหภูมิทําความรอน Barrel + Hot runner + Kannetsu 60

16 ทําความสะอาด Mold 22

17 ตรวจสอบ Condition ฉีด 9

18 ตรวจสอบสถานะการจับชิ้นงานของ Robot 15

19 การเริ่มผลิตชิ้นงาน (ทดลองชิ้นงาน) 5

20 การเริ่มผลิตชิ้นงานจริง 5

21 ตรวจสอบชิ้นงาน 2

รวมเวลา 211

กอนปรับปรุง

 
 
 ดําเนินการเก็บขอมูลจากข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพตามสภาพ
ปจจุบัน โดยมีพนักงานในการปรับตั้งเพียง 1 คน และมีเครนขนยาย

แมพิมพมาปรับตั้งเพียง 1 เคร่ือง พบวาจะใชเวลาในการปรับตั้ง
แมพิมพเปนเวลา 211 นาที ดังตารางที่ 1 
 จากสภาพปจจุบัน เวลาของข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพ โดยนํามา
จัดทําเปนแผนภูมิพาเรโต พบวาข้ันตอนที่ 15, 16, 10, 18, 5, 7, 1, 
17, 8 และ 9 เปนข้ันตอนที่ควรนํามาพิจารณา เพื่อทําการปรับปรุง ดัง
รูปที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิแทงแสดงเวลาของข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพ 
 
 เม่ือพนักงานเร่ิมดําเนินการปรับตั้งแมพิมพใช Routing Diagram 
เพื่อวิเคราะหเสนทางการเดินของข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพ พบวา 
ความสูญเปลาเร่ืองการเคลื่อนที่ จากการเดินไปกลับ จากการนําเครน
มาที่พื้นที่เคร่ืองฉีดพลาสติก การเดินไปนํารถเข็นเคร่ืองมือ และการ
เดินรอบเคร่ืองฉีดพลาสติก ดังรูปที่ 2  
 

 
 

รูปที่ 2 Routing Diagram แสดงเสนทางเดินของ 
พนักงานปรับตั้งแมพิมพ 

 
3.2 ออกแบบวิธีการ และแนวทางการปรับปรุงปญหาดวยเทคนิคของ
การปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว 
(Single Minute Exchange of Die: SMED) 
ดําเนินการแยกงานภายใน กับงานภายนอก 
 สามารถแยกข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพที่แยกตามสถานการณที่
เปนอยูในปจจุบันกอนปรับปรุง โดยสังเกตจากพนักงานท่ีปฏิบัติตาม
ข้ันตอน ดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 การแยกงานภายในและงานภายนอก (กอนปรับปรุง)  

ลําดับ ขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) งาน

1 หยุดเครื่องฉีดพลาสติก และทําการฉีดพลาสติกหลอมเหลวเหลือในกระบอก 10 งานภายใน

2 เดินไป และปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2 งานภายใน

3 เดินไป และปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 4 งานภายใน

4 ปดวาวลน้ําเขา – ออกของ Mold และถอดสายทอน้ํา 5 งานภายใน

5 ไปนําเครนจากพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษามายึดกับ Mold 12 งานภายนอก

6 ถอดน็อตยึด Clamp 4 งานภายใน

7 เปด Clamp และถอด Mold เกาออก 11 งานภายใน

8 นํา Mold ไปเก็บท่ีพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษา Mold 7 งานภายใน

9 นําชุด Mold ใหมออกมาจากพื้นท่ีเก็บท่ีเดียวกัน 7 งานภายใน

10 ใส Mold  ชุดใหม และปด Clamp 14 งานภายใน

11 เปดชุดทําความรอนกระบอกฉีด 2 งานภายใน

12 เปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2 งานภายใน

13 ตอสายทอน้ํา และเปดวาวลน้ําเขา/ออก 7 งานภายใน

14 เดินไปเปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 6 งานภายใน

15 รออุณหภูมิทําความรอน Barrel + Hot runner + Kannetsu 60 งานภายใน

16 ทําความสะอาด Mold 22 งานภายใน

17 ตรวจสอบ Condition ฉีด 9 งานภายใน

18 ตรวจสอบสถานะการจับชิ้นงานของ Robot 15 งานภายใน

19 การเริ่มผลิตชิ้นงาน (ทดลองชิ้นงาน) 5 งานภายใน

20 การเริ่มผลิตชิ้นงานจริง 5 งานภายใน

21 ตรวจสอบชิ้นงาน 2 งานภายใน

รวมเวลา 211

กอนปรับปรุง

 
 
ยายงานภายในไปเปนงานภายนอก 
 ดําเนินการยายงานภายในไปเปนงานภายนอก ตามสภาพปจจุบัน
ของพนักงานที่ปฏิบัติอยู สามารถยายงานภายในไปเปนงานภายนอก
ไดเพียงงานเดียว ดังตารางท่ี 3 เน่ืองจากสภาพปจจุบันของการแยก
กิจกรรมงานภายในกับกิจกรรมงานภายนอก ไมเหมาะสมตามสภาพ
ปจจุบัน สงผลใหเกิดเวลาที่สูญเปลา ซ่ึงสภาพปกติตองใชเวลาการ
ปฏิบัติงานถึง 211 นาที แตหลังจากไดดําเนินงานยายกิจกรรมงาน
ภายในกับกิจกรรมงานภายนอกดวยเทคนิคของการปรับตั้งแมพิมพโดย
ใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute 
Exchange of Die: SMED) สงผลใหเวลาในการดําเนินงานลดลงเหลือ 
140 นาที 
ปรับปรุงและแกไขในแตละงานยอยที่เปนงานภายในใหไดมากท่ีสุด  
 การขจัดข้ันตอนและการลดเวลา เพื่อลดเวลาการสูญเปลาเวลาของ
เคร่ืองจักร ซ่ึงจากตารางท่ี 3 สามารถแยกการปรับปรุงงานยอยไดเปน 
3 แบบ คือ 
 - การปรับปรุงเกี่ยวกับการขจัดงานที่จะตองทําสามารถดําเนินการ
ขจัดงานได 8 งาน คือ งานที่ 4, 5, 8, 11, 13, 15, 16 และ 17 
 - การปรับปรุงเกี่ยวกับการยายงานภายในไปเปนงานภายนอก ได
เพียง 1 งาน คือ งานที่ 9 
 - การปรับปรุงเกี่ยวกับการลดเวลางานภายในใหไดมากท่ีสุด ได 10 
งาน คือ 1, 2, 3, 6, 7, 10, 12, 14, 18 และ 19 
สามารถลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพจากสภาพปจจุบันจาก 100 นาที 
เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 % 

 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3 การยายงานภายในออกจากงานภายนอก (หลังปรับปรุง) 

ขจัด เปลียน ลด

1 หยุดเครื่องฉีดพลาสติก และทําการฉีดพลาสติกหลอมเหลวเหลือในกระบอก งานภายใน 10 √
2 เดินไป และปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) งานภายใน 2 √
3 เดินไป และปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) งานภายใน 4 √
4 ปดวาวลนํ้าเขา – ออกของ Mold และถอดสายทอนํ้า งานภายใน 5 √
5 ไปนําเครนจากพืน้ที่เก็บ และบํารุงรักษามายึดกับ Mold งานภายนอก 12 √
6 ถอดน็อตยึด Clamp งานภายใน 4 √
7 เปด Clamp และถอด Mold เกาออก งานภายใน 11 √
8 นํา Mold ไปเก็บที่พืน้ที่เก็บ และบํารุงรักษา Mold งานภายใน 7 √
9 นําชุด Mold ใหมออกมาจากที่พืน้ที่เก็บ (ที่เดียวกัน) งานภายใน 7 √
10 ใส Mold  ชุดใหม และปด Clamp งานภายใน 14 √
11 เปดชุดทําความรอนกระบอกฉีด งานภายใน 2 √
12 เปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) งานภายใน 2 √
13 ตอสายทอนํ้า และเปดวาวลนํ้าเขา/ออก งานภายใน 7 √
14 เดินไปเปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) งานภายใน 6 √
15 รออุณหภูมิทําความรอน Barrel + Hot runner + Kannetsu งานภายใน 60 √
16 ทําความสะอาด Mold งานภายใน 22 √
17 ตรวจสอบ Condition ฉีด งานภายใน 9 √
18 ตรวจสอบสถานะการจับชิ้นงานของ Robot งานภายใน 15 √
19 การเริ่มผลิตชิ้นงาน (ทดลองชิ้นงาน) งานภายใน 5 √
20 การเริ่มผลิตชิ้นงานจริง งานภายใน 5
21 ตรวจสอบชิ้นงาน งานภายใน 2
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หัวขอ ขั้นตอน
สถานะงาน

กอนการ

ปรับปรุง

การดําเนินการ
เวลาที่ใชกอนการ

ปรับปรุง (นาที)

หลังปรับปรุง

 
 
 ดังน้ัน สามารถสรุปการกําหนดแนวทางการปรับปรุงในเวลาของ
งานตามข้ันตอนไดดังน้ี โดยอาศัยหลักการของการปรับปรุงงานแบบ 
ECRS 
 
 ข้ันตอนที่ 1 การปรับปรุงเกี่ยวกับการยายงานภายในไปเปนงาน
ภายนอก  
 สามารถลดข้ันตอนในงานจากสภาพปจจุบันมีข้ันตอนเทากับ 21 
ข้ันตอน เหลือ 13 ข้ันตอน และสามารถลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพจาก
สภาพปจจุบัน จาก 211 นาที เหลือ 140 นาที คิดเปน 33.65 % โดยมี
ผูปฏิบัติงานเพียง 1 คน 
 
 ข้ันตอนที่ 2 การปรับปรุงเกี่ยวกับการขจัดงานที่จะตองทํา  
 สามารถลดข้ันตอนในงานจากการปรับปรุงข้ันตอนที่ 1 มีข้ันตอน
เทากับ 13 ข้ันตอน เหลือ 6 ข้ันตอน และสามารถลดเวลาการปรับตั้ง
แมพิมพจากสภาพปจจุบัน จาก 140 นาที เหลือ 100 นาที คิดเปน 
28.57 % โดยมีผูปฏิบัติงาน 2 คน 
 
ข้ันตอนที่ 3 การปรับปรุงเกี่ยวกับการลดเวลา และการรวมงานภายใน
ใหไดมากท่ีสุด  
 สามารถลดข้ันตอนของงานการปรับปรุงข้ันตอนที่ 2 โดยปรับปรุง
ดวยการใชโปรแกรมของเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีไดติดต้ังมากับเคร่ืองอยู
แล ว  มาใช ให เกิดประโยชน  และดํา เ นินการติด ต้ังอุปกรณ ให
ผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดรวดเร็วข้ึน สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
แมพิมพจากสภาพปจจุบันจาก 100 นาที เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 %  
 
3.3 กําหนดใหเปนมาตรฐาน 
 หลังจากปรับปรุงแลว ไดดําเนินการปรับปรุงงาน และเวลาจน
เห็นสมควรวาเปนเวลาที่สามารถลดลงไดต่ําที่สุดแลว ควรมีการจัดทํา
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การบันทึกขอมูลสําคัญไวเปนมาตรฐานพรอมทั้งฝกอบรมพนักงานจนมี
ทักษะเปนที่พอใจ ไดนํารายละเอียดของมาตรฐานงานที่เขียนเปนคูมือ
ปฏิบัติงาน เพื่อใชในการฝกอบรมใหกับผูปฏิบัติงานไดอยางถูกวิธี 
 
3.4 การปรับปรุงมาตรฐาน 
 จากการกําหนดมาตรฐาน เพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถทํางานได
ตามการปรับปรุงแลว อาจจะยังมีปจจัยบางปจจัยสงผลใหสภาพเงื่อนไข
มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ควรมีการดําเนินการศึกษาสาเหตุที่
เกิดข้ึน และนํามาปรับปรุงแกไขใหดีข้ึน 
 

4. สรุป 
 การปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาปรับตั้งแมพิมพจาก 211 นาที 
เหลือ 140 นาที คิดเปน 33.65 % และลดข้ันตอนจาก 21 ข้ันตอน 
เหลือ 13 ข้ันตอน การปรับปรุงข้ันตอนที่ 2 สามารถลดเวลาจาก 140 
นาที เหลือ 100 นาที คิดเปน 28.57 % และจาก 13 ข้ันตอน เหลือ 6 
ข้ันตอน และการปรับปรุงข้ันตอนที่ 3 สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
แมพิมพจาก 100 นาที เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 % จากน้ันไดกําหนด
มาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานไวสําหรับใชในการปฏิบัติงาน 
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