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บทคัดยอ - การศึกษาครั้งน้ี เปนการประยุกตใชเทคนิค Single Minute 
Exchange of Die (SMED) เพิ่มเปอรเซ็นตความพรอมใชงาน 
(Availability) ของเครื่องพิมพออฟเซตปอนมวน  โดยลดเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องพิมพปอนมวน และลดเวลาความสูญเปลาในกระบวนการ
พิมพแบบฟอรมตอเน่ือง โดยการเก็บขอมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
จากโรงงานผลิตสิ่งพิมพฟอรมตอเน่ืองซึ่งเปนโรงงานตัวอยางในการ
ปรับปรุงและเลือกเครื่องพิมพตนแบบและนําความสูญเสียรวมของ
บริษัทมาพิจารณาประกอบในสวนของการผลิต (Production Loss) เมื่อ
แยกความสูญเสียในแตละสวนจะเห็นวาความพรอมการใชงานของ
เครื่องจักรมีการสูญเสีย 13.91 ลานบาท ซึ่งปญหาหลักเกิดจากความ
พรอมในการทํางานของเครื่องพิมพที่มีเปอรเซ็นตตํ่า เมื่อวิเคราะห
ขอมูลสัดสวนความพรอมในการทํางานน้ันจะเห็นถึงสัดสวนการปรับต้ัง 
(Setup) มีคาที่สูงถึง 53% จึงนํามาดําเนินการปรับปรุงโดยประยุกตใช
เทคนิค SMED เริ่มจากการรวบรวมขอมูลขั้นตอนและเวลาการทํางาน
พิมพมี เวลาโดยรวม  266 .29  นาที  พรอมทั้ งแยกแยะงานตาม
วัตถุประสงคของการทํางาน งานสูญเปลา 3.45 นาที งานปรับต้ังภายใน 
247.50 นาที งานปรับต้ังภายนอก 15.04 นาที หลังจากการปรับปรุง
พบวา สามารถลดเวลางานสูญเปลาจากกิจกรรม 5ส เปล่ียนงานปรับต้ัง
ภายในใหเปนงานปรับต้ังภายนอก เหลือเวลางานปรับต้ังภายใน 218 
นาที วิเคราะหงานปรับต้ังภายในเพื่อลดเวลาโดยรวม ทําการปรับปรุง
เวลาการปรับต้ังภายในโดยใชหลักการ Eliminate Combine Rearrange 
Simplify (ECRS) ในการปรับปรุงขั้นตอนเวลาลดลงเหลือ 92.37 นาที 
สําหรับงานปรับต้ังภายนอกปรับปรุงจากกิจกรรม 5ส เวลาลดลงเหลือ   
33.03 นาที บริษัทสามารถลดตนทุนได 245,185 บาทตอป 
 
คําสําคัญ - เทคนิค Single Minute Exchange of Die (SMED) 
 
Abstract - In this study, a Single Minute Exchange of Die 
(SMED) technique is applied to reduce printing machine 
setup time, loss time and to increase percentage of machine 
availability. After gathering information of operations 
processes, the model machine was chosen for consideration 
for production losses. When the production losses were 
broken down, the highest percentage of losses was identified 

by machine availability in the amount of 13.91 MB.  After 
machine availability was future analyzed, it revealed that 
machine setup time occupied 53% of the availability.  Thus, 
SMED technique was chosen to tackle the problem.  
Initially, process flow chart and job study chart were 
utilized to gather the information.  Before the 
implementation, setup time took 266.29 minutes containing 
3.45 minutes as Muda, 247.50 minutes as internal setup 
time, and 15.04 minutes as external setup time. After the 
improvement, Muda was eliminated from 5S Activities. 
Internal setup activities were converted to external setup 
activities. Thus, the internal setup time was reduced to 218 
minutes. Then Eliminate Combine Rearrange Simplify 
(ECRS) technique was applied to analyze the internal setup 
process.  In conclusion, the internal setup time can be 
reduced to 93.37 minutes.  For external setup time activities, 
setup can be reduced to 33.03 minutes from 5 S Activities. 
The company can save cost up to 245,185 Bath/Year. 
 
Keywords - Single Minute Exchange of Die (SMED) 
technique. 

 
1. บทนํา 

 ปจจุบันการแขงขันในอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพมีการแขงขันที่
สูง ข้ึน สถานการณความตองการของลูกคาที่หลากหลายทําให
อุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพจําเปนตองผลิตสินคาที่หลากหลายเพ่ือ
ตอบสนองความตองการของลูกคา แตเน่ืองจากในความตองการที่
หลากหลายแลวลูกคายังคงตองการสินคาที่รวดเร็วและทันเวลา 
กระบวนการผลิตจึงจําเปนตองเปลี่ยนรุนการผลิตบอยคร้ังและจํานวน
ส่ังผลิตในแตละคร้ังที่นอยลงตามความหลากหลายดังกลาวสงผลให
กระบวนการผลิตตองมีการปรับตัวเพื่อการแขงขันที่สูงตามไปดวย 
 องคกรตองปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตของตนเองใหมี
ประสิทธิภาพเพื่อแขงขันกับอุตสากรรมการพิมพในทองตลาด โดย
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาเปนอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพที่ผลิต
แบบฟอรมธุรกิจตอเน่ือง ปญหาที่เกิดข้ึนกับองคกรสงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องพิมพ คือ การ
สูญเสียเวลาการผลิตสินคาจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรบอยคร้ัง ประกอบ
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กับการปฏิบัติงานพิมพยังคงมีเวลาสูญเปลาที่เกิดข้ึนในการปฏิบัติงาน 
รวมทั้งการเกิดของเสียที่เพิ่มสูงข้ึน สงผลใหเปอรเซ็นตความพรอมใช
งานของเครื่องพิมพน้ันมีคาตํ่า ความบกพรองของการผลิตสินคาที่
สงผลกระทบตอปริมาณการผลิตงานตอวันไดยอดการผลิตที่ต่ํากวา
เปาหมาย การสงมอบงานไมทันกําหนดของลูกคา ตนทุนการผลิตตอ
หนวยสูงทําใหองคกรตองหาจุดปรับปรุงและแกไขขอบกพรองเพ่ือให
องคกรมีกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากข้ึนและบรรลุตาม
วัตถุประสงคขององคกรในดานการผลิต คุณภาพ การสงมอบ เพื่อ
ตอบสนองความตองการจากลูกคาและสามารถแขงขันกับคูแขงใน
อุตสาหกรรมธุรกิจเดียวกัน โดยการศึกษาน้ีมุงเนนที่กระบวนการพิมพ
ออฟเซตปอนมวนที่สงผลตอกระบวนการผลิตมากที่สุดโดยนําเทคนิค 
SMED (Single Minute Exchange of Die) [1-7] ซ่ึงเปนวิธีการหน่ึงใน
การเพิ่มความเร็วหรือลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร คือเวลาที่เร่ิมตน
ตั้งแตมีการหยุดเคร่ืองจักร เพื่อที่จะทําการติดต้ังถอดเปลี่ยนตัวแบบ
หรืออุปกรณเคร่ืองมือ รวมถึงการปรับแตงคาควบคุมตางๆ ในการ
เร่ิมตนการผลิตและการเปลี่ยนประเภทการผลิตใหกับเคร่ืองจักรพรอมที่
จะใชงานจนสามารถทําการผลิตงานพิมพชิ้นแรกไดดี และเพิ่ม
เปอรเซ็นตความพรอมใชงาน (Availability) ของเคร่ืองพิมพ สงผลให
เคร่ืองจักรมีสภาพความพรอมในการทํางาน (Availability) มากข้ึน ซ่ึง
ลักษณะการทํางานที่เคร่ืองพิมพน้ันกระดาษจากผูผลิตที่เปนมวนจะถูก
นํามาพิมพ แตละเคร่ืองพิมพมีลักษณะการพิมพที่คลายกันแตกตางกัน
ที่หนากวางของเคร่ืองพิมพและจํานวนยูนิตสีพิมพ 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การดําเนินการประยุกตใชเทคนิค SMED ซ่ึงเปนเคร่ืองมือในการ
ปรับลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรและเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร โดยการนําเอาหลักการ SMED มาประยุกตใชโดยมีข้ันตอน
ดังตอไปน้ี 
 1. การดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลพรอมสํารวจสภาพปจจุบัน 
บันทึกขอมูลตางๆ ในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักร 
  - งานที่ตองทําท้ังหมด 
  - แบงงานออกเปนงานยอยตางๆ 
  - บันทึกเวลาที่ใชในแตละงานยอย 
 2. การแบงแยกงานตามวัตถุประสงค ประเภทของงาน งานสูญ
เปลา การแยกงานที่ทําในขณะที่เคร่ืองจักรทํางาน (External Setup) 
ออกจากงานที่ทําขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน (Internal Setup) ซ่ึง
สามารถดําเนินการใหเสร็จกอนที่เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานโดยปกติแลว
จะสามารถลดเวลาที่ใชในการปรับต้ังลงไดถึง 30-50% 
 3. การกําจัดความสูญเปลาตางๆ ที่ไมจําเปน เชน การคนหา การ
ขนยาย เดินไปมา 
 4. การปรับปรุงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก 
เปลี่ยนแปลงงานยอยๆ ที่ทําในขณะเครื่องจักรหยุดใหเปนงานยอยๆ ที่
สามารถทําไดในขณะเคร่ืองจักรทํางาน 
  - ตรวจสอบ วิเคราะหงานตางๆ อีกคร้ัง โดยแบงเปนงานยอยที่
เล็กลงหรือละเอียดข้ึน แลวพิจารณาแตละงานยอยวางานใดสามารถทํา
ไดในขณะเคร่ืองจักรทํางาน 
  - คนหาวิธีการใหมมาแทนที่ 

 5. การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงงานยอยที่ทําในขณะเครื่องจักรหยุด 
จัดข้ันตอนงานที่สามารถทําดวยกันหรือทําพรอมกันได โดยพิจารณา
จากข้ันตอนงานยอยๆ เหมือนกัน มีการรอคอย ซ่ึงอาจตองมีการจัด
กําลังพล และอุปกรณเคร่ืองมือตางๆ เพิ่มเติมโดย 
  - ตรวจสอบ วิเคราะหงานตางๆ อีกคร้ัง โดยแบงเปนงาน
ยอยๆ ที่เล็กลงหรือละเอียดข้ึน แลวพิจารณาแตละงานยอยๆ วางานใด
สามารถทําไดในขณะเคร่ืองจักรทํางาน 
  - คนหาวิธีการใหมๆ มาแทนที่ทําการ Streamline Internal 
Activities ลดเวลาหรือข้ันตอนของงานที่ทําขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
  - E :  Eliminate การขจัดงาน การใชเคร่ืองมืออุปกรณชวยใน
การทํางาน เพื่อใหงายและรวดเร็วข้ึน 
  - C : Combine การรวมงาน เปนเทคนิคในการรวมการทํางาน
เขาดวยกัน งานที่มีลักษณะคลายกันหรือกระบวนการทํางานที่คลายกัน
ก็ประยุกตใหรวมเขากันได เชน การใชสายพานลําเลียงและรถเข็นเพื่อ
ชวยในการทํางานเขาดวยกันพรอมยังลดเวลา 
  - R : Rearrange การสลับเปลี่ยนงาน เปนวิธีการปรับเปลี่ยน
ข้ันตอนการทํางาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการทํางานมากข้ึน 
  - S : Simplify การทําใหงานงายข้ึน เปนการศึกษาการทํางาน
และคิดหาวิธีการทํางานใหงายข้ึนสะดวกรวดเร็ว โดยมีการออกแบบ 
เชน ออกแบบ Jig และ Fixture มาชวยในการจับยึดช้ินงานเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทานใหดีข้ึน รวมททั้งการนําเอาวัสดุขนถาย 
(Material Handling) มาชวยในการทํางานเพ่ือลดแรงและความเม่ือยลา
ของพนักงานลง 
 6. ปรับปรุงงานปรับตั้งภายนอก 
 ปรับปรุงงานปรับตั้งภายนอกที่เหลือเพื่อใหเวลารวมของการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลง 
 7. การทํามาตรฐาน  
 กําหนดวิธีควบคุมดูแล เชน ทํารายการตรวจสอบความพรอมกอน
การหยุดเคร่ืองจักร รายการของที่ตองเตรียมลวงหนา จัดทําข้ันตอน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรใหม พรอมการฝกอบรมในงาน (On the job 
training, OJT) ผูเกี่ยวของ 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 จากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา พบวา  
 1. ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องพิมพออฟเซตปอนมวนน้ันมี
คาที่ต่ํา 
 2. การปรับตั้งเคร่ืองจักรเปนความสูญเสียที่มากท่ีสุดของ
เคร่ืองพิมพออฟเซตปอนมวน 
 3. มีการเปลี่ยนโมลพิมพงานบอยคร้ังทําใหเสียเวลาในการปรับตั้ง 
 4. เกิดการรอคอยระหวางการทํางาน 
 5. ชางพิมพปฏิบัติงานพิมพไมตามลําดับข้ันตอนและไมแบงหนาท่ี
กันอยางชัดเจน 
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3.2 ข้ันตอนการประยุกตใชเทคนิค SMED (Single Minute Exchange 
of Die) 
 มีข้ันตอนการทํากิจกรรมปรับปรุงลดเวลาโดยอาศัยเทคนิค SMED 
ตามข้ันตอนโดยการกําหนดเปนลําดับ ดังน้ี 
ข้ันที่ 1: การดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลพรอมสํารวจสภาพปจจุบัน 
 จากประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในสวนของความพรอม
การทํางานของเครื่องจักร พบวาการปรับตั้งเคร่ืองจักรมีความสูญเสีย
มากที่สุด เน่ืองจากใชเวลาในการตั้งเคร่ืองมากท่ีสุด ดังรูปที่ 1 ดังน้ัน 
จึงตั้งเปาหมายในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
เคร่ืองพิมพออฟเซตปอนมวน 
 

 
 

รูปที่ 1 สัดสวน % ความพรอมการทํางานของเครื่องจักร (Availability) 
 
ข้ันที่ 2: การแบงแยกงานตามวัตถุประสงค ประเภทของงาน งานสูญ
เปลา 
 แยกงานที่ทําในขณะที่เคร่ืองจักรทํางาน (External Setup) ออก
จากงานที่ทําขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน (Internal Setup) ซ่ึงสามารถ
ดําเนินการให เสร็จกอนท่ีเคร่ืองจักรจะหยุดทํางาน โดยทําการ
ดําเนินการใช Job Study Matrix ดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 Job Study Matrix แยกแยะงานตามวัถตุประสงคของการ
พิมพงาน 

 
 
ข้ันที่ 3 : การกําจัดความสูญเปลา 
 โดยเบ้ืองตนของการปรับปรุงจะเร่ิมดําเนินการกําจัดความสูญเปลา
ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน โดยทํากิจกรรม 5ส. และ
ควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ไดผลดังน้ี 
 

 
 

รูปที่ 2 การปรับปรุงลดความสูญเปลา (Muda) 

 
 จากรูปที่ 2 การปรับปรุงจัดทํารถเข็นเพื่อลดเวลาการเดินของชาง
พิมพในการเดินหาอุปกรณในการปรับต้ังและลางอุปกรณในขณะเตรียม
งาน (Preparation) และทําความสะอาด (Cleaning) จะเห็นไดจาก
กราฟเสนทางเดิน (Spaghetti Chart) ผลที่ไดรับ คือ หลังการปรับปรุง 
คือ สามารถกําจัด Muda จากเดิม 3.45 นาที ลดเหลือ 0 นาที กราฟ
สรุปผลท่ีไดจากการปรับปรุง Muda จะพบวา Muda ลดลง จาก 4 นาที 
เหลือ 0 นาที และเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือปรับตั้ง ลดลงจาก 266 
นาที เหลือ 247 นาที 
 
ข้ันที่ 4 : การปรับปรุงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก 
  

 
 

รูปที่ 3 การปรับปรุงเปลี่ยนงานปรับตั้งภายในใหเปนงานภายนอก 
  
 จากรูปที่ 3 หลังการปรับปรุงสามารถเปลี่ยนงานภายในไปเปนงาน
ภายนอกไดทั้งหมด 29.04 นาที ผลการทํา Internal เปน External ผล
คือสามารถยายจากงานภายในไปเปนงานภายนอกได 29.04 นาที ทํา
ใหเวลารวมของงานภายนอกเทากับ 44 นาที เวลาในการหยุด
เคร่ืองจักรลดลงจาก 247 เหลือ 218 นาที 
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ข้ันที่ 5: การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงงานยอยที่ทําในขณะเครื่องจักรหยุด 
 การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงงานยอยท่ีทําในขณะเคร่ืองจักรหยุด จัด
ข้ันตอนงานที่สามารถทําดวยกันหรือทําพรอมกันไดโดยพิจารณาจาก
ข้ันตอนยอยเหมือนกัน 
 

 
 

รูปที่ 4 การปรับปรุงการลดเวลางานภายใน #1 
 
 จากการพิจารณางานภายในมีการปฏิบัติงานหลายข้ันตอนที่ใช
เวลานานจึงทําการปรับปรุงดังน้ี  
 - ข้ันตอนการติดต้ังตูอบหมึก UV จากเดิมมีจํานวนตูอบไมเพียงพอ
กับ Unit จึงทําใหตองมีการขนยายจากเครื่องอื่น ทําการปรับปรุงโดย
การ Fix ตําแหนงตูอบหมึก UV ไวกับ Unit พิมพน้ันๆ ทําใหสามารถ
ลดเวลา จากเดิม 4.27 นาที เหลือ 0.00 นาที 
 - ข้ันตอนการปรับปรุงจากเดิมใชเวลา 4.55 นาที ทําการปรับปรุง
โดยการส่ังซ้ือ Filler Gauge ชวยปรับตั้งไดงายข้ึนสามารถลดเวลาลง
เหลือ 0.50 นาที เทากับลดเวลาลงไป 4.05 นาที 
 - ข้ันตอนการเปลี่ยนโมลพิมพ จากเดิมตองใชรถเข็น และจํานวน
คน 2 คน ในการเปลี่ยนโมล ทําการปรับปรุงโดยการสั่งทําเครน เพื่อ
ชวยลดเวลา และเพื่อความปลอดภัยมากข้ึน สามารถลดเวลาจากเดิม 
13.29 นาที ลดลงเหลือ 5.00 นาที เทากับลดเวลาลง 8.29 นาที 
 

 
 

รูปที่ 5 การปรับปรุงการลดเวลางานใน #2 

 - ข้ันตอนการรอยกระดาษจากเดิม เม่ือมีการเปลี่ยนโมลพิมพ 
จะตองมีการรอยกระดาษใหมทุกคร้ัง ทําการปรับปรุงโดยการลดการ
เปลี่ยนโมลพิมพ โดยวางแผนใหใชโมลพิมพเดิม 
 - ข้ันตอนการเปล่ียนเฟองพับเม่ือมีการเปลี่ยนโมลพิมพ จะตองมี
การเปลี่ยนเฟองพับใหมีขนาดเทากับโมลพิมพดวย ทําการปรับปรุงโดย
การ ลดการเปลี่ยนโมลพิมพ โดยวางแผนใหใชโมลพิมพเดิมสามารถลด
เวลาข้ันตอนการรอยกระดาษจากเดิม 19.12 นาที เหลือ 0 นาทีและ
ข้ันตอนการเปลี่ยนเฟองพับ จากเดิม 5.48 นาที เหลือ 0 นาที  
 - ข้ันตอนการตั้งแถบหมึกและแถบลูกนํ้ายา จากเดิมเม่ือมีการ
เปลี่ยนโมลพิมพ จะตองมีการปรับตั้งแถบหมึกและลูกนํ้าใหม ทําการ
ปรับปรุง โดยวางแผนการผลิตใหใชโมลพิมพเดิม เม่ือไมตองเปลี่ยนโม 
จึงไมตองทําการปรับตั้งแถบหมึกและแถบลูกนํ้าใหม และทําแผนการ
ปรับตั้งทุกสัปดาห 
 - ข้ันตอนการฟอกหมึก ปรับปรุงโดยการจัดลําดับการพิมพใหครบ
ทุก Unit กอน แลวจึงทําการฟอก/ลางสี ตอนเวลาใกลเลิกงานคร้ังเดียว 
(Plan Stop)  
 - ข้ันตอนปายจารบี ปรับปรุงโดยการกําหนดแผนการ เติมจาระบี
ทุกๆ สัปดาหในการบํารุงรักษาเคร่ืองดวยตนเอง (Plan Stop) ลดเวลา
จากเดิม 21.30 นาที เหลือ 3.33 นาที 
 

 
 

รูปที่ 6 การปรับปรุงการลดเวลางานภายใน #3 
 

 - ข้ันตอนการลางสี กอนการปรับปรุงพิมพงาน 1 สี จํานวน 4 ชั้น 
ใชเพียง 1 ยูนิตพิมพ โดยเม่ือพิมพเสร็จ 1 สี จะลางสีเพื่อเตรียมพิมพ
ชั้นถัดไป ทําจนครบ 4 ชั้น ทําใหเสียเวลามาก หลังปรับปรุงใชยูนิต
พิมพทั้ง 4 ยูนิต พิมพงาน 1 สี 4 ชั้น ใหเสร็จ แลวทําการลางสีทั้ง 4 ยู
นิตพรอมกัน 
 - ข้ันตอนการปรับต้ังสีพิมพ 
 1. จัดทําการไหลของการปฎิบัติงานใหม 
 2. จัดทําระบบ Semi Auto Register Mark จะชวยข้ันตอนการปรับ
มารคภาพพิมพ ชวยลดเวลาลงไดจากกอนปรับปรุง 25.16 นาที หลัง
ปรับปรุง 5 นาที สามารถลดเวลาได 20.16 นาที ปรับปรุงงานภายใน 
(Internal) เร่ืองการปรับสีพิมพ ซ่ึงใชเวลา 71 นาที ลดลงเหลือ 37.30 
นาที โดยการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ชวยในการปรับตั้งสี
พิมพ 
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รูปที่ 7 การปรับปรุงการลดเวลางานภายใน #4 
 
ข้ันที่ 6 : ปรับปรุงงานปรับตั้งภายนอก 
 

 
 

รูปที่ 8 การปรับปรุงการลดเวลางานภายนอก 
 
 - ปรับปรุงงานภายนอก (External) ซ่ึงเปนการปรับปรุงงานเตรียม 
สามารถดําเนินการปรับปรุงไดโดยจัดเคลียรพื้นที่โดยใชเคร่ืองมือ 5ส 
และ 3 F สามารถเวลาไดจาก 13.55 นาที เหลือ 2.50 นาที ลดลงไป 
11.05 นาที 
  
ข้ันที่ 7 : จัดทํามาตรฐาน 
  

 
 

รูปที่ 9 เวลาที่ลดลงจาการปรับปรุง  

 จัดทํามาตรฐานการทํางานใหม (OPL) ซ่ึงใชเวลาการปรับตั้ง 
92.37 นาที และหลังการปรับปรุงทั้งหมด จากสปาเกตตี้ชารตระยะทาง
ลงลงเหลือ 150 เมตร 
 
ผลที่ไดรับจากการปรับปรุงมีดังน้ี  
 1. จะเห็นวาเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อปรับตั้ง เทากับ 92.37 
นาที ซ่ึงไดตามเปาหมายต้ังไวที่ 99 นาที 
 2. สามารถลดตนทุนได  
 เวลาที่ลดลง (นาที/เดือน)   = (266 – 92.37) / 266 x 58,811/14 
                 = 2,742.04 นาที/เดือน 
              ความเร็วในการผลิต = 4,673,984.94 / 48,109 

                 = 97.15 เมตร/นาที 
                   Avg. Sale/Out  = 4,673,984.94 / 6,000,000  
                                        = 76.7 % 
                       กําไรเฉลี่ย    = 0.10 บาท/ชิ้น 
 3. สามารถลดจํานวนคร้ังในการเปลี่ยนงานและข้ันตอนที่ทํางาน
ซํ้าซอน 
 4. คาความพรอมใชงาน (Availability) เพิ่มข้ึน จากการปรับปรุง
เคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค SMED จากเดิม 51.74% เพิ่มข้ึนเปน 60.39%  
 

4. สรุป 
สรุปผลการศึกษาการประยุกตใชเทคนิค SMED ทั้ง 7 ข้ันตอน 
 1. Document Current Procedure/Current Situation คนพบ
ปญหาข้ันตอนการปฏิบัติงานโดยรวม ทําใหทราบวาเวลาทั้งหมดของ
ข้ันตอนการทํางานพิมพ 266.29 นาที 
 2. Identify Muda, Internal, External Activities จากการปรับปรุง
แบงแยกประเภทงานตามวัถตุประสงคการทํางานที่เปนความสูญเปลา 
(Muda) 3.45 นาที งานปรับตั้งภายใน (Internal) 247.40 นาที งาน
ปรับตั้งภายนอก (External) 15.04 นาที 
 3. Eliminate Muda การปรับปรุงสามารถเวลาลดความสูญเปลา
จาก 3.45 นาที คงเหลือ 0 นาที 
 4. Convert Internal to External Activities การปรับตั้งงาน
ภายนอกที่สามารถดําเนินงานไดขณะเครื่องพิมพทํางาน คือ ข้ันตอน
การทําความสะอาดใสรางหมึกนําไปเปนงานปรับตั้งภายนอกได 29 
นาที จาก 247 นาที เหลือ 218 นาที 
 5. Identify Parallel Activities/Streamline Internal Activities 
วิเคราะหข้ันตอนตาง เพื่อนํามาปรับปรุง ไดแก ข้ันตอนการติดต้ังตูอบ
หมึก ข้ันตอนการปรับโมล ข้ันตอนการเปลี่ยนโมลพิมพ ซ่ึงในข้ันตอน
การเปลี่ยนโมลพิมพน้ี สามารถลดจํานวนคนจาก 2 คน เหลือ 1 คน 
ข้ันตอนการรอยกระดาษ ข้ันตอนการเปลี่ยนเฟองพับเม่ือมีการเปลี่ยน
โมลพิมพ ข้ันตอนการตั้งแถบหมึกและแถบลูกนํ้ายา ข้ันตอนปายจารบี 
ข้ันตอนการลางสี ข้ันตอนปรับแตง และจากการปรับปรุงงานภายในทํา
ใหเวลาลดลงจาก 218.36 นาที เหลือ 92.37นาที 
 6. Streamline External Activities ทําการปรับปรุงงานภายนอกที่
คงคางเหลืออยู โดยการเคลียรโดยใชเคร่ืองมือ 5ส ปรับปรุง 3F จาก 
44.08 นาที เหลือ 33.03 นาที 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : วิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตุลาคม 2555  – มีนาคม 2556 
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 7. Standardization จัดทํามาตรฐาน โดยจัดลําดับข้ันตอนการ
ทํางานและกําหนดเปนมาตรฐาน 
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