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การลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา  
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บทคัดยอ – การศึกษาน้ี เพื่อนําหลักการและเทคนิคการปรับต้ังแมพิมพ
โดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute 
Exchange of Die: SMED) เพื่อลดเวลาในการปรับต้ัง (Setup Time) 
แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติกอยางนอย 50% จากสภาพปจจุบัน
ของกระบวนการฉีดพลาสติก พบวา กระบวนการปรับต้ังแมพิมพใช
เวลาปรับต้ัง (Setup Time) เทากับ 211 นาที และมีขั้นตอนจํานวนมาก 
(21 ขั้นตอน) จึงไดแยกงานภายใน ออกจากงานภายนอกตามหลักการ
และเทคนิคSMED นอกจากน้ันยังไดประยุกตหลักการกําจัดความสูญ
เปลาของกระบวนการรอคอย และการเคล่ือนที่ที่ไมจําเปนในขั้นตอน
การปรับต้ังแมพิมพ ไดประยุกตใชรวมกับเครื่องมือและเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ (IE Technique) ในการปรับปรุง โดยไดรับความ
รวมมือจากทุกฝายต้ังแตผูบริหารไปจนถึงผูปฏิบัติงาน การปรับปรุง
ขั้นตอนท่ี 1 ทําใหสามารถลดเวลาปรับต้ังแมพิมพจาก 211 นาที เหลือ 
140 นาที คิดเปน 33.65 % และลดขั้นตอนจาก 21 ขั้นตอน เหลือ 13 
ขั้นตอน การปรับปรุงข้ันตอนที่ 2 สามารถลดเวลาจาก 140 นาที เหลือ 
100 นาที คิดเปน 28.57 % และจาก 13 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน และ
การปรับปรุงขั้นตอนที่ 3 สามารถลดเวลาการปรับต้ังแมพิมพจาก 100 
นาที เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 % จากน้ันไดกําหนดมาตรฐานและคูมือ
ปฏิบัติงานไวสําหรับใชในการปฏิบัติงานการปรับต้ังแมพิมพ 
 
คําสําคัญ - เทคนิคการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปน
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 

 แนวโนมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยคาดการณวา
จะมีการขยายตัวที่สูงข้ึน ซ่ึงองคกรธุรกิจในชวงหลายปที่ผานมา มีการ
เปลี่ยนแปลงเพื่อการพัฒนา และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพกันอยาง
มาก เพื่อใหสามารถแขงขันและอยูรอดในตลาดโลกที่กําลังเปลี่ยนแปลง 
ทุกบริษัทจําเปนตองปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซ่ึงมีจุดมุงหมาย คือ
สมรรถนะระดับโลก เน่ืองจากการเพิ่มข้ึนของความรุนแรงในแขงขัน 
และการคาดหวังของลูกคาดานคุณภาพ การตอบสนอง และความ
ยืดหยุนของผูจัดสงสินคาที่สูงข้ึนมาก ยิ่งไปกวาน้ันการแขงขันของ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีสูงข้ึนเร่ือยๆ ในปจจุบันทั้งทางดานการคา 
การลงทุน การผลิตสินคา และการบริการที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง 
รวมถึงมีการคิดคนและพัฒนาทางดานเทคโนโลยีใหมๆ อยางตอเน่ือง 
ซ่ึงกอใหเกิดนวัตกรรมใหมๆ นอกจากน้ัน การแขงขันทางดานตนทุน
เปนเร่ืองหน่ึงที่ทําใหการแขงขันเปนขอไดเปรียบกับคูแขงทางการคา  
ดังน้ันวิธีการลดสินคาคงคลัง และการลดชิ้นงานคงคลังระหวางผลิต ยัง
เปนอีกวิธีที่สําคัญท่ีทําใหตนทุนลดอยางมาก 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา จะมองในเรื่องการผลิตเทาที่ลูกคา
ตองการ โดยจะข้ึนอยูกับคุณภาพที่ดี และสามารถสงมอบสินคาใน
ตนทุนที่ต่ํากวาบริษัทอื่นๆ ถามองในเร่ืองของวิธีการลดสินคาคงคลัง 
และการลดชิ้ น งานคงคลั ง ระหว า งผลิตแล วยั ง ส งผลใน เรื่ อ ง
ความสามารถในการจัดการเรื่องการใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนมากท่ีสุด
อีกดวย จากน้ันระบบการผลิตแบบโตโยตา ยังทําใหบริษัทสามารถ
จัดการระบบการผลิตไดเปนอยางดี ในเร่ืองของความสูญเปลาทั้ง 7 
ประการ [1] สงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง เม่ือสามารถกําจัดความ
สูญเปลาทั้ง 7 ประการ แตอยางไรก็ตาม ระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ัน 
จะมุงเนนเกี่ยวกับการจัดการลดสินคาคงคลัง และการลดชิ้นงานคงคลัง
ระหวางผลิต โดยไมใหผลิตมากเกินความตองการของลูกคา ซ่ึงตองเร่ิม
จากการลดเวลาการปรับตั้ง (Setup Time) [2-3] แมพิมพที่กระบวนการ
ฉีดพลาสติกใหส้ันที่สุดกอน 
 ดังน้ัน ผูศึกษาจึงไดนําประเด็นในเร่ืองของการลดเวลาการปรับตั้ง 
(Setup Time) แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติกมาทําการศึกษา 
เน่ืองจากกระบวนการการลดเวลาการปรับตั้ง (Setup Time) แมพิมพที่
กระบวนการฉีดพลาสติก เปนกระบวนการใชเวลาที่ยาวนานทําใหเกิด
การส้ินเปลืองเกินกวาที่จําเปน ซ่ึงจะสงผลใหมีการผลิตชิ้นงานคงคลัง
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ระหวางผลิต มาทดแทนปริมาณกับเวลาที่หยุดไป จึงเกิดความสูญเปลา
ในหลายๆ ดาน เชน ความสูญเปลาที่เกิดจากช้ินงานคงคลังระหวาง
ผลิตที่มีจํานวนมาก เกิดความลาชาในการจัดสง คุณภาพลดลง โดย
กรณีศึกษาน้ีจะใชการประยุกตเทคนิคของการปรับตั้งแมพิมพโดยใช
เวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute Exchange 
of Die: SMED) มาเปนเคร่ืองมือในการศึกษา และการลดเวลาการ
ปรับตั้ง (Setup Time) แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติก [4-8] 
 

2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินการ 
 1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชวิธีการสังเกต 
และการจดบันทึกขอมูลจากผูปฏิบัติงาน เพื่อทําใหทราบถึงปญหาที่
เกิดข้ึนในกระบวนการปรับต้ังแมพิมพ 
 2. ศึกษาขั้นตอนของเทคนิคการปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาเปน
จํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute Exchange of Die: 
SMED) 
 3 .  เก็บรวบรวมขอ มูล  วิ เคราะหข อ มูล  เพื่ อ ใหบรรลุตาม
วัตถุประสงค 
 4. ออกแบบวิธีการ และแนวทางการปรับปรุงปญหาดวยเทคนิค
ของการปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลัก
เดียว (Single Minute Exchange of Die: SMED) 
 

3. ผลการศึกษา 
 3.1 จากการผลเก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล 
   
ตารางท่ี 1 การเก็บขอมูลของเวลาการปรับตั้งแมพิมพกอนการปรับปรุง  

ลําดับ ขั้นตอน เวลาท่ีใช (นาที)

1 หยุดเครื่องฉีดพลาสติก และทําการฉีดพลาสติกหลอมเหลวเหลือในกระบอก 10

2 เดินไป และปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2

3 เดินไป และปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 4

4 ปดวาวลน้ําเขา – ออกของ Mold และถอดสายทอน้ํา 5

5 ไปนําเครนจากพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษามายึดกับ Mold 12

6 ถอดน็อตยึด Clamp 4

7 เปด Clamp และถอด Mold เกาออก 11

8 นํา Mold ไปเก็บท่ีพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษา Mold 7

9 นําชุด Mold ใหมออกมาจากพื้นท่ีเก็บท่ีเดียวกัน 7

10 ใส Mold  ชุดใหม และปด Clamp 14

11 เปดชุดทําความรอนกระบอกฉีด 2

12 เปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2

13 ตอสายทอน้ํา และเปดวาวลน้ําเขา/ออก 7

14 เดินไปเปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 6

15 รออุณหภูมิทําความรอน 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

กอนปรับปรุง

 
 
 ดําเนินการเก็บขอมูลจากข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพตามสภาพ
ปจจุบัน โดยมีพนักงานในการปรับตั้งเพียง 1 คน และมีเครนขนยาย

แมพิมพมาปรับตั้งเพียง 1 เคร่ือง พบวาจะใชเวลาในการปรับตั้ง
แมพิมพเปนเวลา 211 นาที ดังตารางที่ 1 
 จากสภาพปจจุบัน เวลาของข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพ โดยนํามา
จัดทําเปนแผนภูมิพาเรโต พบวาข้ันตอนที่ 15, 16, 10, 18, 5, 7, 1, 
17, 8 และ 9 เปนข้ันตอนที่ควรนํามาพิจารณา เพื่อทําการปรับปรุง ดัง
รูปที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิแทงแสดงเวลาของข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพ 
 
 เม่ือพนักงานเร่ิมดําเนินการปรับตั้งแมพิมพใช Routing Diagram 
เพื่อวิเคราะหเสนทางการเดินของข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพ พบวา 
ความสูญเปลาเร่ืองการเคลื่อนที่ จากการเดินไปกลับ จากการนําเครน
มาที่พื้นที่เคร่ืองฉีดพลาสติก การเดินไปนํารถเข็นเคร่ืองมือ และการ
เดินรอบเคร่ืองฉีดพลาสติก ดังรูปที่ 2  
 

 
 

รูปที่ 2 Routing Diagram แสดงเสนทางเดินของ 
พนักงานปรับตั้งแมพิมพ 

 
3.2 ออกแบบวิธีการ และแนวทางการปรับปรุงปญหาดวยเทคนิคของ
การปรับตั้งแมพิมพโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว 
(Single Minute Exchange of Die: SMED) 
ดําเนินการแยกงานภายใน กับงานภายนอก 
 สามารถแยกข้ันตอนการปรับตั้งแมพิมพที่แยกตามสถานการณที่
เปนอยูในปจจุบันกอนปรับปรุง โดยสังเกตจากพนักงานท่ีปฏิบัติตาม
ข้ันตอน ดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 การแยกงานภายในและงานภายนอก (กอนปรับปรุง)  

ลําดับ ขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) งาน

1 หยุดเครื่องฉีดพลาสติก และทําการฉีดพลาสติกหลอมเหลวเหลือในกระบอก 10 งานภายใน

2 เดินไป และปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2 งานภายใน

3 เดินไป และปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 4 งานภายใน

4 ปดวาวลน้ําเขา – ออกของ Mold และถอดสายทอน้ํา 5 งานภายใน

5 ไปนําเครนจากพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษามายึดกับ Mold 12 งานภายนอก

6 ถอดน็อตยึด Clamp 4 งานภายใน

7 เปด Clamp และถอด Mold เกาออก 11 งานภายใน

8 นํา Mold ไปเก็บท่ีพื้นท่ีเก็บ และบํารุงรักษา Mold 7 งานภายใน

9 นําชุด Mold ใหมออกมาจากพื้นท่ีเก็บท่ีเดียวกัน 7 งานภายใน

10 ใส Mold  ชุดใหม และปด Clamp 14 งานภายใน

11 เปดชุดทําความรอนกระบอกฉีด 2 งานภายใน

12 เปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) 2 งานภายใน

13 ตอสายทอน้ํา และเปดวาวลน้ําเขา/ออก 7 งานภายใน

14 เดินไปเปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) 6 งานภายใน

15 รออุณหภูมิทําความรอน 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

กอนปรับปรุง

 
 
ยายงานภายในไปเปนงานภายนอก 
 ดําเนินการยายงานภายในไปเปนงานภายนอก ตามสภาพปจจุบัน
ของพนักงานที่ปฏิบัติอยู สามารถยายงานภายในไปเปนงานภายนอก
ไดเพียงงานเดียว ดังตารางท่ี 3 เน่ืองจากสภาพปจจุบันของการแยก
กิจกรรมงานภายในกับกิจกรรมงานภายนอก ไมเหมาะสมตามสภาพ
ปจจุบัน สงผลใหเกิดเวลาที่สูญเปลา ซ่ึงสภาพปกติตองใชเวลาการ
ปฏิบัติงานถึง 211 นาที แตหลังจากไดดําเนินงานยายกิจกรรมงาน
ภายในกับกิจกรรมงานภายนอกดวยเทคนิคของการปรับตั้งแมพิมพโดย
ใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single Minute 
Exchange of Die: SMED) สงผลใหเวลาในการดําเนินงานลดลงเหลือ 
140 นาที 
ปรับปรุงและแกไขในแตละงานยอยที่เปนงานภายในใหไดมากท่ีสุด  
 การขจัดข้ันตอนและการลดเวลา เพื่อลดเวลาการสูญเปลาเวลาของ
เคร่ืองจักร ซ่ึงจากตารางท่ี 3 สามารถแยกการปรับปรุงงานยอยไดเปน 
3 แบบ คือ 
 - การปรับปรุงเกี่ยวกับการขจัดงานที่จะตองทําสามารถดําเนินการ
ขจัดงานได 8 งาน คือ งานที่ 4, 5, 8, 11, 13, 15, 16 และ 17 
 - การปรับปรุงเกี่ยวกับการยายงานภายในไปเปนงานภายนอก ได
เพียง 1 งาน คือ งานที่ 9 
 - การปรับปรุงเกี่ยวกับการลดเวลางานภายในใหไดมากท่ีสุด ได 10 
งาน คือ 1, 2, 3, 6, 7, 10, 12, 14, 18 และ 19 
สามารถลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพจากสภาพปจจุบันจาก 100 นาที 
เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 % 

 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3 การยายงานภายในออกจากงานภายนอก (หลังปรับปรุง) 

ขจัด เปลียน ลด

1 หยุดเครื่องฉีดพลาสติก และทําการฉีดพลาสติกหลอมเหลวเหลือในกระบอก งานภายใน 10 √
2 เดินไป และปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) งานภายใน 2 √
3 เดินไป และปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) งานภายใน 4 √
4 ปดวาวลนํ้าเขา – ออกของ Mold และถอดสายทอนํ้า งานภายใน 5 √
5 ไปนําเครนจากพืน้ที่เก็บ และบํารุงรักษามายึดกับ Mold งานภายนอก 12 √
6 ถอดน็อตยึด Clamp งานภายใน 4 √
7 เปด Clamp และถอด Mold เกาออก งานภายใน 11 √
8 นํา Mold ไปเก็บที่พืน้ที่เก็บ และบํารุงรักษา Mold งานภายใน 7 √
9 นําชุด Mold ใหมออกมาจากที่พืน้ที่เก็บ (ที่เดียวกัน) งานภายใน 7 √
10 ใส Mold  ชุดใหม และปด Clamp งานภายใน 14 √
11 เปดชุดทําความรอนกระบอกฉีด งานภายใน 2 √
12 เปดชุดควบคุมความรอน (Hot runner controller) งานภายใน 2 √
13 ตอสายทอนํ้า และเปดวาวลนํ้าเขา/ออก งานภายใน 7 √
14 เดินไปเปดเครื่องทําความรอน (Kannetsu) งานภายใน 6 √
15 รออุณหภูมิทําความรอน 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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หัวขอ ขั้นตอน
สถานะงาน

กอนการ

ปรับปรุง

การดําเนินการ
เวลาที่ใชกอนการ

ปรับปรุง (นาที)

หลังปรับปรุง

 
 
 ดังน้ัน สามารถสรุปการกําหนดแนวทางการปรับปรุงในเวลาของ
งานตามข้ันตอนไดดังน้ี โดยอาศัยหลักการของการปรับปรุงงานแบบ 
ECRS 
 
 ข้ันตอนที่ 1 การปรับปรุงเกี่ยวกับการยายงานภายในไปเปนงาน
ภายนอก  
 สามารถลดข้ันตอนในงานจากสภาพปจจุบันมีข้ันตอนเทากับ 21 
ข้ันตอน เหลือ 13 ข้ันตอน และสามารถลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพจาก
สภาพปจจุบัน จาก 211 นาที เหลือ 140 นาที คิดเปน 33.65 % โดยมี
ผูปฏิบัติงานเพียง 1 คน 
 
 ข้ันตอนที่ 2 การปรับปรุงเกี่ยวกับการขจัดงานที่จะตองทํา  
 สามารถลดข้ันตอนในงานจากการปรับปรุงข้ันตอนที่ 1 มีข้ันตอน
เทากับ 13 ข้ันตอน เหลือ 6 ข้ันตอน และสามารถลดเวลาการปรับตั้ง
แมพิมพจากสภาพปจจุบัน จาก 140 นาที เหลือ 100 นาที คิดเปน 
28.57 % โดยมีผูปฏิบัติงาน 2 คน 
 
ข้ันตอนที่ 3 การปรับปรุงเกี่ยวกับการลดเวลา และการรวมงานภายใน
ใหไดมากท่ีสุด  
 สามารถลดข้ันตอนของงานการปรับปรุงข้ันตอนที่ 2 โดยปรับปรุง
ดวยการใชโปรแกรมของเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีไดติดต้ังมากับเคร่ืองอยู
แล ว  มาใช ให เกิดประโยชน  และดํา เ นินการติด ต้ังอุปกรณ ให
ผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดรวดเร็วข้ึน สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
แมพิมพจากสภาพปจจุบันจาก 100 นาที เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 %  
 
3.3 กําหนดใหเปนมาตรฐาน 
 หลังจากปรับปรุงแลว ไดดําเนินการปรับปรุงงาน และเวลาจน
เห็นสมควรวาเปนเวลาที่สามารถลดลงไดต่ําที่สุดแลว ควรมีการจัดทํา
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การบันทึกขอมูลสําคัญไวเปนมาตรฐานพรอมทั้งฝกอบรมพนักงานจนมี
ทักษะเปนที่พอใจ ไดนํารายละเอียดของมาตรฐานงานที่เขียนเปนคูมือ
ปฏิบัติงาน เพื่อใชในการฝกอบรมใหกับผูปฏิบัติงานไดอยางถูกวิธี 
 
3.4 การปรับปรุงมาตรฐาน 
 จากการกําหนดมาตรฐาน เพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถทํางานได
ตามการปรับปรุงแลว อาจจะยังมีปจจัยบางปจจัยสงผลใหสภาพเงื่อนไข
มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ควรมีการดําเนินการศึกษาสาเหตุที่
เกิดข้ึน และนํามาปรับปรุงแกไขใหดีข้ึน 
 

4. สรุป 
 การปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาปรับตั้งแมพิมพจาก 211 นาที 
เหลือ 140 นาที คิดเปน 33.65 % และลดข้ันตอนจาก 21 ข้ันตอน 
เหลือ 13 ข้ันตอน การปรับปรุงข้ันตอนที่ 2 สามารถลดเวลาจาก 140 
นาที เหลือ 100 นาที คิดเปน 28.57 % และจาก 13 ข้ันตอน เหลือ 6 
ข้ันตอน และการปรับปรุงข้ันตอนที่ 3 สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
แมพิมพจาก 100 นาที เหลือ 33 นาที คิดเปน 67 % จากน้ันไดกําหนด
มาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานไวสําหรับใชในการปฏิบัติงาน 
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