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บทคัดยอ - การศึกษาครั้งน้ี เปนการประยุกตใชเทคนิค Single Minute 
Exchange of Die (SMED) เพิ่มเปอรเซ็นตความพรอมใชงาน 
(Availability) ของเครื่องพิมพออฟเซตปอนมวน  โดยลดเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องพิมพปอนมวน และลดเวลาความสูญเปลาในกระบวนการ
พิมพแบบฟอรมตอเน่ือง โดยการเก็บขอมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
จากโรงงานผลิตสิ่งพิมพฟอรมตอเน่ืองซึ่งเปนโรงงานตัวอยางในการ
ปรับปรุงและเลือกเครื่องพิมพตนแบบและนําความสูญเสียรวมของ
บริษัทมาพิจารณาประกอบในสวนของการผลิต (Production Loss) เมื่อ
แยกความสูญเสียในแตละสวนจะเห็นวาความพรอมการใชงานของ
เครื่องจักรมีการสูญเสีย 13.91 ลานบาท ซึ่งปญหาหลักเกิดจากความ
พรอมในการทํางานของเครื่องพิมพที่มีเปอรเซ็นตตํ่า เมื่อวิเคราะห
ขอมูลสัดสวนความพรอมในการทํางานน้ันจะเห็นถึงสัดสวนการปรับต้ัง 
(Setup) มีคาที่สูงถึง 53% จึงนํามาดําเนินการปรับปรุงโดยประยุกตใช
เทคนิค SMED เริ่มจากการรวบรวมขอมูลขั้นตอนและเวลาการทํางาน
พิมพมี เวลาโดยรวม  266 .29  นาที  พรอมทั้ งแยกแยะงานตาม
วัตถุประสงคของการทํางาน งานสูญเปลา 3.45 นาที งานปรับต้ังภายใน 
247.50 นาที งานปรับต้ังภายนอก 15.04 นาที หลังจากการปรับปรุง
พบวา สามารถลดเวลางานสูญเปลาจากกิจกรรม 5ส เปล่ียนงานปรับต้ัง
ภายในใหเปนงานปรับต้ังภายนอก เหลือเวลางานปรับต้ังภายใน 218 
นาที วิเคราะหงานปรับต้ังภายในเพื่อลดเวลาโดยรวม ทําการปรับปรุง
เวลาการปรับต้ังภายในโดยใชหลักการ Eliminate Combine Rearrange 
Simplify (ECRS) ในการปรับปรุงขั้นตอนเวลาลดลงเหลือ 92.37 นาที 
สําหรับงานปรับต้ังภายนอกปรับปรุงจากกิจกรรม 5ส เวลาลดลงเหลือ   
33.03 นาที บริษัทสามารถลดตนทุนได 245,185 บาทตอป 
 
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 

 ปจจุบันการแขงขันในอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพมีการแขงขันที่
สูง ข้ึน สถานการณความตองการของลูกคาที่หลากหลายทําให
อุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพจําเปนตองผลิตสินคาที่หลากหลายเพ่ือ
ตอบสนองความตองการของลูกคา แตเน่ืองจากในความตองการที่
หลากหลายแลวลูกคายังคงตองการสินคาที่รวดเร็วและทันเวลา 
กระบวนการผลิตจึงจําเปนตองเปลี่ยนรุนการผลิตบอยคร้ังและจํานวน
ส่ังผลิตในแตละคร้ังที่นอยลงตามความหลากหลายดังกลาวสงผลให
กระบวนการผลิตตองมีการปรับตัวเพื่อการแขงขันที่สูงตามไปดวย 
 องคกรตองปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตของตนเองใหมี
ประสิทธิภาพเพื่อแขงขันกับอุตสากรรมการพิมพในทองตลาด โดย
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาเปนอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพที่ผลิต
แบบฟอรมธุรกิจตอเน่ือง ปญหาที่เกิดข้ึนกับองคกรสงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องพิมพ คือ การ
สูญเสียเวลาการผลิตสินคาจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรบอยคร้ัง ประกอบ
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กับการปฏิบัติงานพิมพยังคงมีเวลาสูญเปลาที่เกิดข้ึนในการปฏิบัติงาน 
รวมทั้งการเกิดของเสียที่เพิ่มสูงข้ึน สงผลใหเปอรเซ็นตความพรอมใช
งานของเครื่องพิมพน้ันมีคาตํ่า ความบกพรองของการผลิตสินคาที่
สงผลกระทบตอปริมาณการผลิตงานตอวันไดยอดการผลิตที่ต่ํากวา
เปาหมาย การสงมอบงานไมทันกําหนดของลูกคา ตนทุนการผลิตตอ
หนวยสูงทําใหองคกรตองหาจุดปรับปรุงและแกไขขอบกพรองเพ่ือให
องคกรมีกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากข้ึนและบรรลุตาม
วัตถุประสงคขององคกรในดานการผลิต คุณภาพ การสงมอบ เพื่อ
ตอบสนองความตองการจากลูกคาและสามารถแขงขันกับคูแขงใน
อุตสาหกรรมธุรกิจเดียวกัน โดยการศึกษาน้ีมุงเนนที่กระบวนการพิมพ
ออฟเซตปอนมวนที่สงผลตอกระบวนการผลิตมากที่สุดโดยนําเทคนิค 
SMED (Single Minute Exchange of Die) [1-7] ซ่ึงเปนวิธีการหน่ึงใน
การเพิ่มความเร็วหรือลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร คือเวลาที่เร่ิมตน
ตั้งแตมีการหยุดเคร่ืองจักร เพื่อที่จะทําการติดต้ังถอดเปลี่ยนตัวแบบ
หรืออุปกรณเคร่ืองมือ รวมถึงการปรับแตงคาควบคุมตางๆ ในการ
เร่ิมตนการผลิตและการเปลี่ยนประเภทการผลิตใหกับเคร่ืองจักรพรอมที่
จะใชงานจนสามารถทําการผลิตงานพิมพชิ้นแรกไดดี และเพิ่ม
เปอรเซ็นตความพรอมใชงาน (Availability) ของเคร่ืองพิมพ สงผลให
เคร่ืองจักรมีสภาพความพรอมในการทํางาน (Availability) มากข้ึน ซ่ึง
ลักษณะการทํางานที่เคร่ืองพิมพน้ันกระดาษจากผูผลิตที่เปนมวนจะถูก
นํามาพิมพ แตละเคร่ืองพิมพมีลักษณะการพิมพที่คลายกันแตกตางกัน
ที่หนากวางของเคร่ืองพิมพและจํานวนยูนิตสีพิมพ 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การดําเนินการประยุกตใชเทคนิค SMED ซ่ึงเปนเคร่ืองมือในการ
ปรับลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรและเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร โดยการนําเอาหลักการ SMED มาประยุกตใชโดยมีข้ันตอน
ดังตอไปน้ี 
 1. การดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลพรอมสํารวจสภาพปจจุบัน 
บันทึกขอมูลตางๆ ในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักร 
  - งานที่ตองทําท้ังหมด 
  - แบงงานออกเปนงานยอยตางๆ 
  - บันทึกเวลาที่ใชในแตละงานยอย 
 2. การแบงแยกงานตามวัตถุประสงค ประเภทของงาน งานสูญ
เปลา การแยกงานที่ทําในขณะที่เคร่ืองจักรทํางาน (External Setup) 
ออกจากงานที่ทําขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน (Internal Setup) ซ่ึง
สามารถดําเนินการใหเสร็จกอนที่เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานโดยปกติแลว
จะสามารถลดเวลาที่ใชในการปรับต้ังลงไดถึง 30-50% 
 3. การกําจัดความสูญเปลาตางๆ ที่ไมจําเปน เชน การคนหา การ
ขนยาย เดินไปมา 
 4. การปรับปรุงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก 
เปลี่ยนแปลงงานยอยๆ ที่ทําในขณะเครื่องจักรหยุดใหเปนงานยอยๆ ที่
สามารถทําไดในขณะเคร่ืองจักรทํางาน 
  - ตรวจสอบ วิเคราะหงานตางๆ อีกคร้ัง โดยแบงเปนงานยอยที่
เล็กลงหรือละเอียดข้ึน แลวพิจารณาแตละงานยอยวางานใดสามารถทํา
ไดในขณะเคร่ืองจักรทํางาน 
  - คนหาวิธีการใหมมาแทนที่ 

 5. การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงงานยอยที่ทําในขณะเครื่องจักรหยุด 
จัดข้ันตอนงานที่สามารถทําดวยกันหรือทําพรอมกันได โดยพิจารณา
จากข้ันตอนงานยอยๆ เหมือนกัน มีการรอคอย ซ่ึงอาจตองมีการจัด
กําลังพล และอุปกรณเคร่ืองมือตางๆ เพิ่มเติมโดย 
  - ตรวจสอบ วิเคราะหงานตางๆ อีกคร้ัง โดยแบงเปนงาน
ยอยๆ ที่เล็กลงหรือละเอียดข้ึน แลวพิจารณาแตละงานยอยๆ วางานใด
สามารถทําไดในขณะเคร่ืองจักรทํางาน 
  - คนหาวิธีการใหมๆ มาแทนที่ทําการ Streamline Internal 
Activities ลดเวลาหรือข้ันตอนของงานที่ทําขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
  - E :  Eliminate การขจัดงาน การใชเคร่ืองมืออุปกรณชวยใน
การทํางาน เพื่อใหงายและรวดเร็วข้ึน 
  - C : Combine การรวมงาน เปนเทคนิคในการรวมการทํางาน
เขาดวยกัน งานที่มีลักษณะคลายกันหรือกระบวนการทํางานที่คลายกัน
ก็ประยุกตใหรวมเขากันได เชน การใชสายพานลําเลียงและรถเข็นเพื่อ
ชวยในการทํางานเขาดวยกันพรอมยังลดเวลา 
  - R : Rearrange การสลับเปลี่ยนงาน เปนวิธีการปรับเปลี่ยน
ข้ันตอนการทํางาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการทํางานมากข้ึน 
  - S : Simplify การทําใหงานงายข้ึน เปนการศึกษาการทํางาน
และคิดหาวิธีการทํางานใหงายข้ึนสะดวกรวดเร็ว โดยมีการออกแบบ 
เชน ออกแบบ Jig และ Fixture มาชวยในการจับยึดช้ินงานเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทานใหดีข้ึน รวมททั้งการนําเอาวัสดุขนถาย 
(Material Handling) มาชวยในการทํางานเพ่ือลดแรงและความเม่ือยลา
ของพนักงานลง 
 6. ปรับปรุงงานปรับตั้งภายนอก 
 ปรับปรุงงานปรับตั้งภายนอกที่เหลือเพื่อใหเวลารวมของการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลง 
 7. การทํามาตรฐาน  
 กําหนดวิธีควบคุมดูแล เชน ทํารายการตรวจสอบความพรอมกอน
การหยุดเคร่ืองจักร รายการของที่ตองเตรียมลวงหนา จัดทําข้ันตอน
การปรับตั้งเคร่ืองจักรใหม พรอมการฝกอบรมในงาน (On the job 
training, OJT) ผูเกี่ยวของ 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 จากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา พบวา  
 1. ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องพิมพออฟเซตปอนมวนน้ันมี
คาที่ต่ํา 
 2. การปรับตั้งเคร่ืองจักรเปนความสูญเสียที่มากท่ีสุดของ
เคร่ืองพิมพออฟเซตปอนมวน 
 3. มีการเปลี่ยนโมลพิมพงานบอยคร้ังทําใหเสียเวลาในการปรับตั้ง 
 4. เกิดการรอคอยระหวางการทํางาน 
 5. ชางพิมพปฏิบัติงานพิมพไมตามลําดับข้ันตอนและไมแบงหนาท่ี
กันอยางชัดเจน 
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3.2 ข้ันตอนการประยุกตใชเทคนิค SMED (Single Minute Exchange 
of Die) 
 มีข้ันตอนการทํากิจกรรมปรับปรุงลดเวลาโดยอาศัยเทคนิค SMED 
ตามข้ันตอนโดยการกําหนดเปนลําดับ ดังน้ี 
ข้ันที่ 1: การดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลพรอมสํารวจสภาพปจจุบัน 
 จากประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในสวนของความพรอม
การทํางานของเครื่องจักร พบวาการปรับตั้งเคร่ืองจักรมีความสูญเสีย
มากที่สุด เน่ืองจากใชเวลาในการตั้งเคร่ืองมากท่ีสุด ดังรูปที่ 1 ดังน้ัน 
จึงตั้งเปาหมายในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
เคร่ืองพิมพออฟเซตปอนมวน 
 

 
 

รูปที่ 1 สัดสวน % ความพรอมการทํางานของเครื่องจักร (Availability) 
 
ข้ันที่ 2: การแบงแยกงานตามวัตถุประสงค ประเภทของงาน งานสูญ
เปลา 
 แยกงานที่ทําในขณะที่เคร่ืองจักรทํางาน (External Setup) ออก
จากงานที่ทําขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน (Internal Setup) ซ่ึงสามารถ
ดําเนินการให เสร็จกอนท่ีเคร่ืองจักรจะหยุดทํางาน โดยทําการ
ดําเนินการใช Job Study Matrix ดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 Job Study Matrix แยกแยะงานตามวัถตุประสงคของการ
พิมพงาน 

 
 
ข้ันที่ 3 : การกําจัดความสูญเปลา 
 โดยเบ้ืองตนของการปรับปรุงจะเร่ิมดําเนินการกําจัดความสูญเปลา
ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน โดยทํากิจกรรม 5ส. และ
ควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ไดผลดังน้ี 
 

 
 

รูปที่ 2 การปรับปรุงลดความสูญเปลา (Muda) 

 
 จากรูปที่ 2 การปรับปรุงจัดทํารถเข็นเพื่อลดเวลาการเดินของชาง
พิมพในการเดินหาอุปกรณในการปรับต้ังและลางอุปกรณในขณะเตรียม
งาน (Preparation) และทําความสะอาด (Cleaning) จะเห็นไดจาก
กราฟเสนทางเดิน (Spaghetti Chart) ผลที่ไดรับ คือ หลังการปรับปรุง 
คือ สามารถกําจัด Muda จากเดิม 3.45 นาที ลดเหลือ 0 นาที กราฟ
สรุปผลท่ีไดจากการปรับปรุง Muda จะพบวา Muda ลดลง จาก 4 นาที 
เหลือ 0 นาที และเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือปรับตั้ง ลดลงจาก 266 
นาที เหลือ 247 นาที 
 
ข้ันที่ 4 : การปรับปรุงงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอก 
  

 
 

รูปที่ 3 การปรับปรุงเปลี่ยนงานปรับตั้งภายในใหเปนงานภายนอก 
  
 จากรูปที่ 3 หลังการปรับปรุงสามารถเปลี่ยนงานภายในไปเปนงาน
ภายนอกไดทั้งหมด 29.04 นาที ผลการทํา Internal เปน External ผล
คือสามารถยายจากงานภายในไปเปนงานภายนอกได 29.04 นาที ทํา
ใหเวลารวมของงานภายนอกเทากับ 44 นาที เวลาในการหยุด
เคร่ืองจักรลดลงจาก 247 เหลือ 218 นาที 
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ข้ันที่ 5: การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงงานยอยที่ทําในขณะเครื่องจักรหยุด 
 การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงงานยอยท่ีทําในขณะเคร่ืองจักรหยุด จัด
ข้ันตอนงานที่สามารถทําดวยกันหรือทําพรอมกันไดโดยพิจารณาจาก
ข้ันตอนยอยเหมือนกัน 
 

 
 

รูปที่ 4 การปรับปรุงการลดเวลางานภายใน #1 
 
 จากการพิจารณางานภายในมีการปฏิบัติงานหลายข้ันตอนที่ใช
เวลานานจึงทําการปรับปรุงดังน้ี  
 - ข้ันตอนการติดต้ังตูอบหมึก UV จากเดิมมีจํานวนตูอบไมเพียงพอ
กับ Unit จึงทําใหตองมีการขนยายจากเครื่องอื่น ทําการปรับปรุงโดย
การ Fix ตําแหนงตูอบหมึก UV ไวกับ Unit พิมพน้ันๆ ทําใหสามารถ
ลดเวลา จากเดิม 4.27 นาที เหลือ 0.00 นาที 
 - ข้ันตอนการปรับปรุงจากเดิมใชเวลา 4.55 นาที ทําการปรับปรุง
โดยการส่ังซ้ือ Filler Gauge ชวยปรับตั้งไดงายข้ึนสามารถลดเวลาลง
เหลือ 0.50 นาที เทากับลดเวลาลงไป 4.05 นาที 
 - ข้ันตอนการเปลี่ยนโมลพิมพ จากเดิมตองใชรถเข็น และจํานวน
คน 2 คน ในการเปลี่ยนโมล ทําการปรับปรุงโดยการสั่งทําเครน เพื่อ
ชวยลดเวลา และเพื่อความปลอดภัยมากข้ึน สามารถลดเวลาจากเดิม 
13.29 นาที ลดลงเหลือ 5.00 นาที เทากับลดเวลาลง 8.29 นาที 
 

 
 

รูปที่ 5 การปรับปรุงการลดเวลางานใน #2 

 - ข้ันตอนการรอยกระดาษจากเดิม เม่ือมีการเปลี่ยนโมลพิมพ 
จะตองมีการรอยกระดาษใหมทุกคร้ัง ทําการปรับปรุงโดยการลดการ
เปลี่ยนโมลพิมพ โดยวางแผนใหใชโมลพิมพเดิม 
 - ข้ันตอนการเปล่ียนเฟองพับเม่ือมีการเปลี่ยนโมลพิมพ จะตองมี
การเปลี่ยนเฟองพับใหมีขนาดเทากับโมลพิมพดวย ทําการปรับปรุงโดย
การ ลดการเปลี่ยนโมลพิมพ โดยวางแผนใหใชโมลพิมพเดิมสามารถลด
เวลาข้ันตอนการรอยกระดาษจากเดิม 19.12 นาที เหลือ 0 นาทีและ
ข้ันตอนการเปลี่ยนเฟองพับ จากเดิม 5.48 นาที เหลือ 0 นาที  
 - ข้ันตอนการตั้งแถบหมึกและแถบลูกนํ้ายา จากเดิมเม่ือมีการ
เปลี่ยนโมลพิมพ จะตองมีการปรับตั้งแถบหมึกและลูกนํ้าใหม ทําการ
ปรับปรุง โดยวางแผนการผลิตใหใชโมลพิมพเดิม เม่ือไมตองเปลี่ยนโม 
จึงไมตองทําการปรับตั้งแถบหมึกและแถบลูกนํ้าใหม และทําแผนการ
ปรับตั้งทุกสัปดาห 
 - ข้ันตอนการฟอกหมึก ปรับปรุงโดยการจัดลําดับการพิมพใหครบ
ทุก Unit กอน แลวจึงทําการฟอก/ลางสี ตอนเวลาใกลเลิกงานคร้ังเดียว 
(Plan Stop)  
 - ข้ันตอนปายจารบี ปรับปรุงโดยการกําหนดแผนการ เติมจาระบี
ทุกๆ สัปดาหในการบํารุงรักษาเคร่ืองดวยตนเอง (Plan Stop) ลดเวลา
จากเดิม 21.30 นาที เหลือ 3.33 นาที 
 

 
 

รูปที่ 6 การปรับปรุงการลดเวลางานภายใน #3 
 

 - ข้ันตอนการลางสี กอนการปรับปรุงพิมพงาน 1 สี จํานวน 4 ชั้น 
ใชเพียง 1 ยูนิตพิมพ โดยเม่ือพิมพเสร็จ 1 สี จะลางสีเพื่อเตรียมพิมพ
ชั้นถัดไป ทําจนครบ 4 ชั้น ทําใหเสียเวลามาก หลังปรับปรุงใชยูนิต
พิมพทั้ง 4 ยูนิต พิมพงาน 1 สี 4 ชั้น ใหเสร็จ แลวทําการลางสีทั้ง 4 ยู
นิตพรอมกัน 
 - ข้ันตอนการปรับต้ังสีพิมพ 
 1. จัดทําการไหลของการปฎิบัติงานใหม 
 2. จัดทําระบบ Semi Auto Register Mark จะชวยข้ันตอนการปรับ
มารคภาพพิมพ ชวยลดเวลาลงไดจากกอนปรับปรุง 25.16 นาที หลัง
ปรับปรุง 5 นาที สามารถลดเวลาได 20.16 นาที ปรับปรุงงานภายใน 
(Internal) เร่ืองการปรับสีพิมพ ซ่ึงใชเวลา 71 นาที ลดลงเหลือ 37.30 
นาที โดยการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ชวยในการปรับตั้งสี
พิมพ 
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รูปที่ 7 การปรับปรุงการลดเวลางานภายใน #4 
 
ข้ันที่ 6 : ปรับปรุงงานปรับตั้งภายนอก 
 

 
 

รูปที่ 8 การปรับปรุงการลดเวลางานภายนอก 
 
 - ปรับปรุงงานภายนอก (External) ซ่ึงเปนการปรับปรุงงานเตรียม 
สามารถดําเนินการปรับปรุงไดโดยจัดเคลียรพื้นที่โดยใชเคร่ืองมือ 5ส 
และ 3 F สามารถเวลาไดจาก 13.55 นาที เหลือ 2.50 นาที ลดลงไป 
11.05 นาที 
  
ข้ันที่ 7 : จัดทํามาตรฐาน 
  

 
 

รูปที่ 9 เวลาที่ลดลงจาการปรับปรุง  

 จัดทํามาตรฐานการทํางานใหม (OPL) ซ่ึงใชเวลาการปรับตั้ง 
92.37 นาที และหลังการปรับปรุงทั้งหมด จากสปาเกตตี้ชารตระยะทาง
ลงลงเหลือ 150 เมตร 
 
ผลที่ไดรับจากการปรับปรุงมีดังน้ี  
 1. จะเห็นวาเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อปรับตั้ง เทากับ 92.37 
นาที ซ่ึงไดตามเปาหมายต้ังไวที่ 99 นาที 
 2. สามารถลดตนทุนได  
 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
ซํ้าซอน 
 4. คาความพรอมใชงาน (Availability) เพิ่มข้ึน จากการปรับปรุง
เคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค SMED จากเดิม 51.74% เพิ่มข้ึนเปน 60.39%  
 

4. สรุป 
สรุปผลการศึกษาการประยุกตใชเทคนิค SMED ทั้ง 7 ข้ันตอน 
 1. Document Current Procedure/Current Situation คนพบ
ปญหาข้ันตอนการปฏิบัติงานโดยรวม ทําใหทราบวาเวลาทั้งหมดของ
ข้ันตอนการทํางานพิมพ 266.29 นาที 
 2. Identify Muda, Internal, External Activities จากการปรับปรุง
แบงแยกประเภทงานตามวัถตุประสงคการทํางานที่เปนความสูญเปลา 
(Muda) 3.45 นาที งานปรับตั้งภายใน (Internal) 247.40 นาที งาน
ปรับตั้งภายนอก (External) 15.04 นาที 
 3. Eliminate Muda การปรับปรุงสามารถเวลาลดความสูญเปลา
จาก 3.45 นาที คงเหลือ 0 นาที 
 4. Convert Internal to External Activities การปรับตั้งงาน
ภายนอกที่สามารถดําเนินงานไดขณะเครื่องพิมพทํางาน คือ ข้ันตอน
การทําความสะอาดใสรางหมึกนําไปเปนงานปรับตั้งภายนอกได 29 
นาที จาก 247 นาที เหลือ 218 นาที 
 5. Identify Parallel Activities/Streamline Internal Activities 
วิเคราะหข้ันตอนตาง เพื่อนํามาปรับปรุง ไดแก ข้ันตอนการติดต้ังตูอบ
หมึก ข้ันตอนการปรับโมล ข้ันตอนการเปลี่ยนโมลพิมพ ซ่ึงในข้ันตอน
การเปลี่ยนโมลพิมพน้ี สามารถลดจํานวนคนจาก 2 คน เหลือ 1 คน 
ข้ันตอนการรอยกระดาษ ข้ันตอนการเปลี่ยนเฟองพับเม่ือมีการเปลี่ยน
โมลพิมพ ข้ันตอนการตั้งแถบหมึกและแถบลูกนํ้ายา ข้ันตอนปายจารบี 
ข้ันตอนการลางสี ข้ันตอนปรับแตง และจากการปรับปรุงงานภายในทํา
ใหเวลาลดลงจาก 218.36 นาที เหลือ 92.37นาที 
 6. Streamline External Activities ทําการปรับปรุงงานภายนอกที่
คงคางเหลืออยู โดยการเคลียรโดยใชเคร่ืองมือ 5ส ปรับปรุง 3F จาก 
44.08 นาที เหลือ 33.03 นาที 
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 7. Standardization จัดทํามาตรฐาน โดยจัดลําดับข้ันตอนการ
ทํางานและกําหนดเปนมาตรฐาน 

 
เอกสารอางอิง 

  
[1] ขัตติยะ ละครเขต. การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองพิมพสีใน

อุตสาหกรรมพลาสติก.  วิทยานพินธ วศ.ม. (วิศวกรรมระบบการผลิต). 
กรุงเทพฯ : บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี, 
(2551). 

[2] จินตนา ไชยคุณ.วิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้งเคร่ืองจักรของ
กระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED.  วิทยานิพนธ วศ.ม. 
(วิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม).  กรุงเทพฯ : บัณฑิตวิทยาลัย 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี พระนครเหนือ, (2553). 

[3] ฐิติพร สังสัมฤทธ. การลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพหนังสือ.  
วิทยานพินธ วศ.ม.(วิศวกรรมอุตสาหกรรม).กรุงเทพฯ : บัณฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, (2544). 

[4] บรรจง จันทมาศ.  (2546). การบริหารงานคุณภาพและเพิ่มผลผลิต.  
กรุงเทพฯ : เอ็กซเปอรเน็ท. 

[5] พรเทพ เหลือทรัพยสุข ; และ ยุพา กลอนกลาง.  (2550). การปรบัเปล่ียน
เครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick Changeover for Operators : The 
SMED System).  กรุงเทพฯ : ไอ ที สแควร. 

[6] สมิทธิ สุวรรณสมบัติ. ศึกษาปญหาและแนวทางการแกไขเพื่อลดการสูญเสีย
กระดาษจากกระบวนการพิมพออฟเซตประเภทปลอดปลอม.  วิทยานิพนธ   
วท.ม. (เทคโนโลยีการพิมพและบรรจุภัณฑ). กรุงเทพฯ : บัณฑิตวทิยาลัย 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอเกลาธนบุรี, (2552). 

[7] Shingo, S.  (1985).  A Revolution in Manufacturing : The 

SMED System.  Massachusette : Productivity Press. 


