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การศกึษาครั BงนีB เป็นการประยุกต์ใช้เทคนิค SMED เพิ�มเปอรเ์ซน็ต์ความพรอ้มใช้

งาน (Availability) ของเครื�องพิมพ์ออฟเซตป้อนม้วน เพื�อลดเวลาการปรบัตั Bงเครื�องพิมพ ์   
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ปรบัปรุงและเลอืกเครื�องพมิพต์้นแบบและนําความสูญเสยีรวมของบรษิทัมาพจิารณาประกอบ
ในส่วนของการผลติ (Production Loss) เมื�อแยกความสูญเสยีในแต่ละส่วนจะเหน็ว่าความ
พร้อมการใช้งานของเครื�องจกัรมกีารสูญเสีย 13.91 ล้านบาท ซึ�งปญัหาหลกัเกิดจากความ
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การทํางานนั Bนจะเห็นถงึสดัส่วนการปรบัตั Bง (Setup) มคี่าที�สูงถึง 53% จงึนํามาดําเนินการ
ปรบัปรุงโดยประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED เริ�มจากการรวบรวมขอ้มลูขั Bนตอนและเวลาการทํางาน
พมิพม์เีวลาโดยรวม 266.29 นาท ีพรอ้มทั Bงแยกแยะงานตามวตัถุประสงคข์องการทํางาน งาน
สญูเปล่า 3.45 นาท ีงานปรบัตั Bงภายใน 247.50 นาท ีงานปรบัตั Bงภายนอก 15.04 นาท ี 

หลงัจากการปรบัปรุงสรุปว่า สามารถลดเวลางานสูญเปล่าจากกจิกรรม 5ส เปลี�ยน
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วเิคราะห์งานปรบัตั Bงภายในเพื�อลดเวลาโดยรวมทําการปรบัปรุงเวลาการปรบัตั Bงภายในโดยใช้
หลกัการ Eliminate Combine Rearrange Simplify (ECRS) ในการปรบัปรุงขั Bนตอนเวลาลดลง
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In this study, 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 is 

chose 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. 
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บทที�  1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

ปจัจบุนัการแข่งขนัในอุตสาหกรรมการผลติสิ�งพมิพม์กีารแข่งขนัที�สูงขึ�น สถานการณ์
ความต้องการของลูกค้าที�หลากหลายทําใหอุ้ตสากรรมการผลติสิ�งพมิพ์จาํเป็นต้องผลติสนิคา้ที�
หลากหลายเพื�อตอบสนองความต้องการของลูกค้า แต่เนื�องจากในความต้องการที�หลากหลาย
แล้วลูกค้ายงัต้องการสินค้าที�รวดเร็วและทนัเวลาที�ต้องการ กระบวนการผลิตจงึจําเป็นต้อง
เปลี�ยนรุ่นการผลิตบ่อยครั �งและจํานวนสั �งผลิตในแต่ละครั �งที�น้อยลงตามความหลากหลาย
ดงักล่าวส่งผลใหก้ระบวนการผลติตอ้งมกีารปรบัตวัเพื�อการแขง่ขนัสงูตามไปดว้ย 

องค์กรต้องปรบัปรุงและพฒันากระบวนการผลติของตนเองให้มปีระสทิธภิาพเพื�อ
แข่งขันกับอุตสากรรมการพิมพ์ในท้องตลาด โดยโรงงานตัวอย่างที�ทําการศึกษาเป็น
อุตสาหกรรมการผลิตสิ�งพิมพ์ที�ผลิตแบบฟอร์มธุรกิจต่อเนื�อง ปญัหาที�เกิดขึ�นกับองค์กรส่ง
ผลกระทบต่อกระบวนการผลติและประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องพมิพ์ คอื การสูญเสยีเวลา  
การผลติสนิคา้จากการปรบัตั �งเครื�องจกัรบ่อยครั �ง ประกอบกบัการปฏบิตังิานพมิพย์งัคงมเีวลา
สูญเปล่าที�เกดิขึ�นในการปฏบิตังิาน รวมทั �งเกดิของเสยีที�เพิ�มสูงขึ�น ส่งผลให้เปอร์เซน็ต์ความ
พร้อมใช้งานของเครื�องพมิพ์นั �นมคี่าตํ�า ความบกพร่องของการผลติสินค้าที�ส่งผลกระทบต่อ
ปรมิาณการผลติงานต่อวนัไดย้อดการผลติที�ตํ�ากว่าเป้าหมาย การส่งมอบงานไม่ทนักําหนดของ
ลูกคา้ ต้นทุนการผลติต่อหน่วยสูงทําให้องคก์รต้องหาจุดปรบัปรุงและแก้ไขขอ้บกพร่องเพื�อให้
องคก์รมกีระบวนการผลติที�มปีระสทิธภิาพมากขึ�นและบรรลุตามวตัถุประสงคข์ององคก์รในดา้น
การผลติ คุณภาพ การส่งมอบ เพื�อตอบสนองความต้องการจากลูกค้าและสามารถแข่งขนักบั
คู่แขง่ในอุตสาหกรรมธุรกจิเดยีวกนั 

โดยการศกึษาของผู้ศกึษาจะมุ่งเน้นที�กระบวนการพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้นที�ส่งผลต่อ
กระบวนการผลติมากที�สุดโดยนําเทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) ซึ�งเป็น
วธิกีารหนึ�งในการเพิ�มความเรว็หรอืลดเวลาในการปรบัตั �งเครื�องจกัร คอื เวลาที�เริ�มต้นตั �งแต่มี
การหยุดเครื�องจกัร เพื�อที�จะทําการติดตั �งถอดเปลี�ยนตวัแบบหรอือุปกกรณ์เครื�องมอื รวมถึง 
การปรบัแต่งค่าควบคุมต่างๆ ในการเริ�มต้นการผลิตและการเปลี�ยนประเภทการผลิตให้กับ
เครื�องจกัรพร้อมที�จะใช้งานจนสามารถทําการผลติงานพมิพ์ชิ�นแรกได้ด ีและเพิ�มเปอร์เซ็นต์
ความพรอ้มใชง้าน (Availability) ของเครื�องพมิพ ์ส่งผลใหเ้ครื�องจกัรมสีภาพความพรอ้มในการ
ทํางาน (Availability) มากขึ�น ซึ�งลกัษณะการทํางานที�เครื�องพมิพ์นั �นนํากระดาษจากผูผ้ลติที�
เป็นม้วนมาพมิพ์แต่ละเครื�องพมิพ์มลีกัษณะการพมิพ์ที�คล้ายกนัแตกต่างกนัที�หน้ากว้างของ
เครื�องพมิพแ์ละจาํนวนยนิูตสพีมิพ ์
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา  
1. เพื�อเพิ�มเปอรเ์ซน็ตค์วามพรอ้มใชง้านของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น 
2. เพื�อลดเวลาการปรบัตั �งเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น 
3. เพื�อลดเวลาความสญูเปล่าในกระบวนการพมิพแ์บบฟอรม์ต่อเนื�อง 

 
ขอบเขตของการศึกษา 

1. ศกึษาขั �นตอนกระบวนการพมิพ์ของกลุ่มเครื�องพมิพป้์อนมว้นตั �งแต่ 4 ยูนิตพมิพ์
ขึ�นไป 

2. ศกึษาขั �นตอนการปฏบิตัิงานและเวลาการปฏบิตัิงานของช่างพมิพ์ที�เครื�องพมิพ์
ออฟเซตป้อนมว้นโดยรวบรวมขอ้มลู 

3. เสนอแนวทางในการปรบัปรุงลดเวลาการปรบัตั �งเครื�องพมิพแ์ละแก้ไขปญัหาเพื�อ
ลดเวลาความสญูเปล่า 

 
ขั #นตอนการศึกษา  

1. ศกึษาและเกบ็ขอ้มลูจากทางโรงงาน 
1.1 สาํรวจสภาพปจัจบุนัของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้นและช่างพมิพ ์
1.2 รวบรวมข้อมูลประสิทธิผลโดยรวมและเวลาการปรบัตั �งเครื�องพิมพ์พิมพ์

ออฟเซตป้อนมว้น 
1.3 แยกประเภทเวลาตามวถัตุประสงค์ของการปฏบิตัิงานพมิพ์โดยอาศยัหลกั

เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of die) 
1.4 วิเคราะห์เวลาที�ได้จากการปฏิบัติงานพิมพ์ดําเนินการการปรบัปรุงเวลา    

การปรบัตั �งเครื�องพมิพแ์ละเวลาสญูเปล่า 
1.5 ตรวจสอบและเปรยีบเทยีบผลเวลาที�ลดลง 
1.6 สรปุผลการดาํเนินการและจดัทาํมาตรฐานการปฏบิตังิาน   

 
ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั  

1. สามารถเพิ�มเปอรเ์ซน็ตค์่าความพรอ้มใชง้านของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น 
2. สามารถลดเวลาการปรบัตั �งและความสญูเปล่าที�เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น 
3. ช่างพมิพส์ามารถปฏบิตังิานไดเ้ป็นลาํดบัขั �นตอน  
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แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน  
 
ตารางที� 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลาํดบั ขั #นตอนการดาํเนินงาน 
2556 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 
1 ศกึษาขอ้มลูเกี�ยวกบัขั �นตอนการ

ปฏบิตังิานพมิพแ์ละเทคนิค  
SMED  

       

2 ศกึษาสภาพปจัจุบนัของโรงงาน        
3 เลอืกเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น

ตน้แบบ (Model Machine)  
       

4 ประยุกตใ์ชเ้ทคนิค SMED ใน
กระบวนการพมิพท์ี�เครื�องพมิพ์
ตน้แบบ (Model Machine) 

   
  

  

5 สรุปผลการประยุกตใ์ชเ้ทคนิค   
SMED  
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บทที�  2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
หลกัการพื�นฐาน 

ในภาวะการแข่งขนัทางด้านธุรกจิในปจัจุบนั กจิการจะรุ่งเรื�องประสบความสําเรจ็ได้
อย่างยั �งยนืนั $น คอื เมื�อสร้างความได้เปรยีบทางด้านสนิค้า และบรกิารที�สร้างความพงึพอใจ
ใหก้บัลกูคา้ดว้ยคุณภาพที�ด ีสมํ�าเสมอ มตีน้ทุนตํ�า และการส่งมอบไดท้นัเวลา  

การเพิ�มผลผลติ เป็นแนวคดิที�ไดถู้กนํามาพฒันาขึ$น เพื�อสรา้งจติสํานึกของคนในชาติ
ให้รูจ้กัคุณค่าของทรพัยากรที�มอีย่างจํากดัและใช้ใหเ้กดิประโยชน์สูงสุดอย่างคุ้มค่าแนวทางใน
การปรบัปรงุการเพิ�มผลผลติม ี2 แนวทาง 

1. ลดความสญูเสยีทุกประเภทที�ซ่อนอยู ่
2. แสวงหาวธิกีารปรบัปรงุสิ�งต่างๆ ใหด้ขีึ$นเพื�อลดความสญูเสยี 
การเพิ�มผลผลตินั $นเป็นสิ�งที�สามารถวดัค่าไดแ้ละมองเป็นรปูธรรม นั �นคอื การผลติมี

ความหมายตามแนวทางวทิยาศาสตรว์่า เป็นสิ�งที�สามารถวดัซึ�งจะช่วยใหห้น่วยงานหรอืบรษิทั
สามารถมองเห็นได้อย่างชดัเจนว่า การประกอบธุกิจนั $นมปีระสิทธิภาพและเกิดประสทิธผิล
หรอืไม่อย่างไร ซึ�งก่อนอื�นจะต้องเข้าใจก่อนว่า การผลิต การบรกิารเกิดขึ$นจากการเอาสิ�ง
จาํเป็นต้องใชเ้รยีกว่า ปจัจยัการผลติ (Input) มาผ่านกระบวนการผลติ (Process) เพื�อให้ได้
ผลลพัธห์รอืผลติผล (Output) ตามที�ตอ้งการ (บรรจง จนัทมาศ.  2546 : 132, 136) 

 

 
 
 
        
 

 
  
 
 
 
 
 

 

รปูที� 1 กระบวนการเพิ�มผลผลติและการบรกิาร 

ปจัจยัการผลติ 
 (Input) 

กระบวนการผลติ 
(Process) 

ผลติผล 
(Output) 

ทรพัยากรที�ตอ้งใส่เขา้โรงงาน 
4 M’s 
Man คน 
Machine เครื�องจกัรอุปกรณ์ 
Material วสัดุ 
Method วธิกีาร 

ความตอ้งการจากโรงงาน 
P, Q, C, D, S, M, E 
Products ผลผลติ 
Quality คุณภาพ 
Cost ตน้ทุน 
Delivery การจดัส่ง 
Safety ความปลอดภยั 
Morale ขวญักําลงัใจ 
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การบาํรงุรกัษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) 
เ ป็นกิจกรรมการปรับปรุงศักยภาพของบริษัทซึ�ง ทุกคนมีส่วนร่วมเพื�อ เพิ�ม

ประสทิธภิาพของเครื�องจกัร อุปกรณ์ เพิ�มประสทิธภิาพของระบบการผลติทั $งหมดสู่ระดบัสูงสุด 
พฒันาผลการดาํเนินงานของบรษิทัใหด้ขีี$น และบรหิารจดัการแบบมสี่วนรว่มวางแผน 

วตัถุประสงคข์อง TPM คอื การเพิ�มประสทิธภิาพของระบบการผลติเพื�อทําใหบ้รษิทั
สามารถสรา้งผลกําไรได ้โดยมวีธิกีาร คอื “การกําจดัความสูญเสยี” (Loss) ต่างๆ ที�แอบแฝงอยู่
ในระบบการผลติใหห้มดสิ$นไป นอกจากนั $นทุกคนในหน่วยงานต่างๆ จะต้องร่วมกนัทํากจิกรรม
เพื�อกําจดัความสญูเสยีใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Loss) โดมุง่เน้น 

- กําหนดเป้าหมายเพื�อสรา้งความเขม็แขง็ของบรษิทั โดยมุ่งปรบัปรุงประสทิธภิาพ
ของระบบการผลติ  

- สร้างกลไกป้องกันไม่ให้เกิดความสูญเสยีต่างๆ เช่น อุบตัิเหตุเป็นศูนย์ (Zero 
Accident) ของเสยีเป็นศูนย ์(Zero Defect) และเครื�องจกัรเสยีหายเป็นศูนย ์(Zero Breakdown)  

- ประสานงานร่วมกนัระหว่างหน่วยงาน โดยเริ�มตั $งแต่ฝ่ายผลติ ฝ่ายวจิยัและพฒันา 
ฝา่ยขาย ฝา่ยควบคุม ฯลฯ 

- เพื�อให้บรรลุเป้าหมายในการลดความสูญเสยีเป็นศูนย์โดยกจิกรรมกลุ่มย่อยแบบ 
Overlapping ซึ�งทุกคนมสี่วนร่วม ตั $งแต่ระดบัผูบ้รหิารสูงสุด (Top Management) จนถงึระดบั
พนกังาน ผลติหน้างาน 

กจิกรรม TPM สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ระดบั ไดแ้ก่ ระดบัที� 1 เรยีกว่า กจิกรรม   
PART I เนื$อหาของกจิกรรมจะเน้นหนักที�หน้างานผลติ และเป็นกิจกรรมที�มุ่งค้นหาความ
สูญเสยีทั $งหมดที�แอบแฝงอยู่ในต้นทุนการผลติ และกําจดัให้หมดสิ$นไป ระดบัที� 2 เรยีกว่า
กจิกรรม PART II เป็นกจิกรรมที�มเีป้าหมายครอบคลุมกระบวนการผลติทั $งหมด เป็นกจิกรรมที�
สรา้งผลกําไร โดยจะมกีารประสานงานกบัหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งเพื�อร่วมกนัคน้หาความสูญเสยี
ทั $งหมดที�แอบแฝงอยู่ในต้นทุนของสนิค้า (ต้นทุนรวม) แล้วกําจดัให้หมดไป และป้องกนัมใิห้
เกดิขึ$นอกี และระดบัที� 3 เรยีกว่า กจิกรรม  PART III โดยจะมเีป้าหมายครอบคลุมกระบวนการ
ทางธุรกจิ (Business Process) ทั $งหมด และเป็นกจิกรรมขั $นสูงสุดในการพฒันาบรษิทัให้เขา้
แขง็และสรา้งผลกําไรได้ด ีโดยคน้หาความสูญเสยีต่างๆ ที�แอบแฝงอยู่ใน Cash Flow ของ
บรษิทั แลว้กําจดัใหห้มดสิ$นและป้องกนัไม่ใหเ้กดิขึ$นอกี (Society of TPM Research.  2550 : 
16-18) 
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รปูที� 2 TPM PART I, II และ III 
 

1. TPM ทาํใหอ้งคก์รสามารถสรา้งผลกําไรได ้
 TPM เป็นเพยีงเทคนิคหรอืวธิกีารเพื�อทําให้บรษิทัสามารถสรา้งผลกําไรได้เท่านั $น 
หา้มเผลอปล่อยให้การทํากจิกรรม TPM กลายไปเป็นวตัถุประสงค์หลกัอย่างเดด็ขาด คราวนี$
ลองมาดูกนัว่า คําว่า “สามารถสรา้งผลกําไรได”้ นั $น หมายความว่าอย่างไร คําบอกใบจ้ะอยู่ใน
แนวคดิพื$นฐานของ TPM จะมแีนวคดิพื$นฐานอยู่ 5 ขอ้ดว้ยกนั โดยจะมคีําว่า “สรา้งบรษิทัให้
เขม้แขง็และสามารถสรา้งผลกําไรได”้ และ “ปรชัญาการป้องกนั (ป้องกนัไม่ใหเ้กดิขึ$น)” อยู่ดว้ย 
ซึ�งสองขอ้นี$นบัเป็นจดุเด่นที�สาํคญัที�สุดของ TPM 
 คาํว่า “สามารถสรา้งผลกําไรได”้ หมายถงึ “การกระทําซึ�งสรา้งผลกําไร” ซึ�งกห็มายถงึ
วธิีการทํางานนั �นเอง ดงันั $น คําว่าสร้างบรษิัทให้เข้มแข็งและสามารถสร้างผลกําไรได้ จงึมี
ความหมายว่า การพฒันาวธิกีารทาํงานและคุณภาพของการทํางานที�สามารถสรา้งผลกําไร และ
ไดผ้ลลพัย ์(ผลกําไร) ตรงตามที�คาดหวงัไว ้ไม่ใช่เพยีงแค่กจิกรรมการปรบัปรุงตามหวัขอ้ต่างๆ 
เท่านั $น แต่เป็นกจิกรรมซึ�งจะช่วยสรา้งรปูแบบของการทาํงานใหด้ขีึ$นกว่าเดมิ  
 คําแนะนําของวธิกีารทํางานซึ�งสามารถสรา้งผลกําไรได้จะอยู่ในข้อ 2 ของแนวคดิ
พื$นฐาน คอื “ปรชัญาการป้องกนั (ป้องกนัไม่ใหเ้กดิขึ$น)” โดย TPM จะมแีนวคดิว่า เราจะมกีําไร
ไดโ้ดยการทําใหก้ารเสยีหายของเครื�องจกัรและของเสยีลดลงจนเป็นศูนย ์และการทําใหบ้รรลุสู่
การเป็น Zero Loss ไดน้ั $น ไม่ใช่แค่การทําใหค้วามสูญเสยี “ลดลง” เท่านั $น แต่ TPM คดิว่า
จาํเป็นจะตอ้งมวีธิกีารทาํงานในเชงิ “ป้องกนั” ความสญูเสยี หรอื “ป้องกนัไมใ่หเ้กดิขึ$น” ดว้ย  
 เพราะกิจกรรมลดความสูญเสียนั $นเป็นมาตรการที�กระทําภายหลงัจากเกิดความ
สญูเสยีขึ$นแลว้ และมาตราการแกไ้ขปญัหาที�เกดิขึ$นแลว้นี$จะไมม่ทีางทาํใหค้วามสูญเสยีลดลงจน
เป็นศูนยไ์ด ้

รบัคาํ
สั �งซื$อ 

สง่สนิคา้  
จาํหน่าย 

Part I 
Part II Part III 

หน้างานผลติ 

กระบวนการผลติ 

กระบวนการทางธุรกจิ 

วจิยัและพฒันา 

ขายและออกแบบ 

เทคนิคการผลติ 

ควบคุมการผลติ ผลติ 

บรกิารขนส่ง 

จดัซื$อ บุคคล 
ควบคุมตน้ทุน 

ประกนัคุณภาพ 
ซ่อมบาํรุง 
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 เครื�องมอืในการ “ป้องกนั” ของ TPM คอื TPM (Preventive Maintenance หรอื การ
บํารุงรกัษาเชิงป้องกัน)” ของการควบคุมดูแลเครื�องจักร กล่าวคือ  “การบํารุงรักษา 
(Maintenance)” เป็นตน้กําเนิดของกจิกรรม TPM นั �นเอง การบาํรงุรกัษาไม่ไดห้มายความเพยีง
แค่การซ่อมแซมเท่านั $น แต่หมายถงึการกระทําเพื�อป้องกนัไม่ใหเ้กดิการเสยีหายของเครื�องจกัร
และของเสยี การควบคุมปจัจยัและของเสยีโดยการบํารุงรกัษา ทําใหก้ารผลติสามารถดําเนินไป
ได้นอกจากนั $น การควบคุมปจัจยัและการควบคุมการะบวนการจะเกิดขึ$นได้จรงิด้วยการม ี  
ส่วนร่วมของทุกคน การที�ทุกคนได้รบัโอกาสในการปรบัปรุงและทราบถึงประโยชน์ที�จะได้รบั
กลบัมา รวมถงึจะสามารถพึ�งพาตนเองและทาํสิ�งต่างๆ ไดด้ว้ยตนเอง ซึ�งส่งผลที�ดต่ีอการดําเนิน
ธุรกจิแบบทุกคนมสี่วนรว่ม สิ�งต่างๆ ที�กล่าวมานี$กจ็ะช่วยใหบ้รษิทัสามารถสรา้งผลกําไรได ้และ
สิ�งเหล่านี$กค็อื เนื$อแทข้อง TPM นั �นเอง (Society of TPM Research.  2550 : 19-20) 

เพื�อให้เกดิการบรรลุตามเป้าหมายของการทํากจิกรรม TPM ดงัที�กล่าวมาแล้ว มี
ความจําเป็นต้องพฒันาบุคลากร และพฒันาเครื�องจกัรควบคู่ไปพรอ้มๆ กนัในส่วนของการ
พฒันาบุคลากรจะมุ่งปรบัเปลี�ยนทัศนคติในการทํางานของพนักงานให้นอกเหนือจากการ
ควบคุมการทํางานให้ได้ตามเป้าหมายแล้ว เมื�อเครื�องจกัรที�ตนเองดูแลอยู่เกดิความผดิปกติ
จะต้องสามารถตรวจพบไดอ้ย่างรวดเรว็และสามารถทําการแก้ไข ปรบัปรุงไดเ้บื$องต้น เพื�อให้
เครื�องจกัรนั $นสามารถกลบัมาใช้งานได้อย่างมปีระสทิธภิาพโดยเรว็รวมถึงมกีารฝึกอบรมเพื�อ
เพิ�มทกัษะใหส้ามารถดแูลรกัษาเครื�องจกัรอยา่งมปีระสทิธภิาพในการพฒันาเครื�องจกัร กจิกรรม 
TPM มุ่งเน้นการปรบัปรุงประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร ดว้ยการลดความสูญเสยีที�เกดิ
ขึ$นกบัเครื�องจกัร เพื�อใหเ้ครื�องจกัรทาํงานไดเ้ตม็ประสทิธภิาพและพรอ้มใชง้านอยู่เสมอโดยผ่าน
กจิกรรมกลุ่มยอ่ย (มหาวทิยาลยัอสีเทริน์เอเชยี.  ม.ป.ป.) 
 

2. โครงสรา้งการส่งเสรมิกจิกรรม TPM 
โครงสรา้งการส่งเสรมิกจิกรรม TPM จะตั $งอยู่บนพื$นฐานของการจดัการองคก์าร การ

จดัแบ่งกลุ่มของพนักงานจะแบ่งตามระดบับงัคบับญัชาตามสายงาน ซึ�งนับว่าเป็นสิ�งสําคญัมาก
ในการตดิต่อข่าวสาร ถ่ายทอดนโยบาย ตรวจสอบผลการดําเนินงาน และการสนับสนุนการทํา
กจิกรรม TPM ทั �วทั $งองคก์ารรปูโครงสรา้งการทํากจิกรรม TPM จะเป็นแบบกลุ่มย่อยแบบซอ้น 
(Overlapping Small Group) ซึ�งมลีกัษณะดงัรปูดา้นล่าง 
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รปูที� 3 โครงสรา้งกลุ่มยอ่ยแบบซอ้น 

 
ที�มา : มหาวทิยาลยัอสีเทริน์เอเชยี.  (ม.ป.ป.).  เครื�องมือต่างๆ ที�ใช้ในการเพิ�ม

ผลผลิต.  ออนไลน์. 
 

ลกัษณะโครงสรา้งกลุ่มย่อยแบบซ้อน เป็นระบบเครอืข่ายงานที�ซ้อนทบักนัในทุก
ระดบัชั $นตั $งแต่ผู้บรหิารระดบัสูงจนถงึพนักงานปฏบิตังิาน หวัหน้าของแต่ละกลุ่มย่อยจะเป็น
สมาชกิของกลุ่มที�อยู่ระดบัสูงขึ$นไปเปรยีบเสมอืนส่วนเชื�อมต่อระหว่างกลุ่มในแต่ละระดบั ซึ�งจะ
ทาํใหม้กีารตดิต่อถ่ายทอดขา่วสาร นโยบาย และเป้าหมายกนัในระหว่างระดบัทั $งจากล่างขึ$นบน 
และ จากบนลงล่าง (Two Ways Communication) เนื�องจากกจิกรรมกลุ่มย่อยของ TPM อยู่ใน
โครงสรา้งซึ�งสอดคล้องกบัการจดัโครงสรา้งการบรหิารงานตามหน้าที�ขององคก์ารเดมิ ดงันั $น
เป้าหมายในการทํากิจกรรมของแต่ละกลุ่มย่อยจะสอดคล้องและสนับสนุนวตัถุประสงค์และ
เป้าหมายขององคก์ารอยา่งชดัเจน 
 

3. การบรรลุเป้าหมายความสญูเสยีเป็นศูนยจ์ะทาํใหเ้กดิผลกําไร 
 ใน TPM จะเรยีกปจัจยัซึ�งขดัขวางผลกําไรว่า ความสูญเสยี (Loss) และจะทําให้
เกดิผลกําไรไดโ้ดยการจาํกดัความสูญเสยีเหล่านี$ และป้องกนัไม่ใหเ้กดิขึ$น กล่าวคอื 1 กจิกรรม
การ “ลด” และ 2 กจิกรรมการ “ป้องกนั” ไม่ไดเ้กดิความสูญเสยีเป็นตวัสนับสนุนกจิกรรมหลกั
ของ TPM จนสามารถบรรลุเป้าหมายความสญูเสยีเป็นศูนย ์(Zero Loss) และเกดิผลกําไรขึ$น 
 เมื�อเรยีบเรยีงวธิกีารคดิที�เป็น “รูปแบบสรา้งผลกําไรสไตล์ TPM” ผลกําไรของบรษิทั
จะเกดิขึ$นจากผลลพัธข์องการทําใหค้วามสสูญเสยีเป็นศูนยน์ั �นเอง โดยกจิกรรมการทําใหความ

หวัหน้า
งาน 

ผูจ้ดัการ 

ผูจ้ดัการ 

ผูบ้ริหาร 

พนักงาน 
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สูญเสยีเป็นศูนยส์ามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ชนิด คอื กจิกรรมลดความสูญเสยี และกจิกรรมป้องกนั
ไมใ่หเ้กดิความสญูเสยี  
 กจิกรรมลดความสูญเสยี คอื กจิกรรมที�จะเพิ�มผลผลติ (Productivity) ใหสู้งขึ$น โดย
คน้หาและวดัปรมิาณความสญูเสยีต่างๆ (เครื�องจกัรเสยีหาย ของเสยี สต๊อก ฯลฯ) ในระบบการ
ผลติ นับตั $งแต่รบัคําสั �งผลติจนถึงส่งมอบสนิค้า และดําเนินมาตราการต่อความสูญเสยีเหล่านี$
เพื�อไม่ให้เกิดซํ$าอีก จึงเป็นการลดความสูญเสียและเพิ�มผลผลิตให้สูงขึ$น ผลลัพธ์ของการ
ดําเนินการมาตราการจะเชื�อมโยงโดยตรงต่อผลกําไรของบรษิทั และนับเป็นจุดสําคญัอย่างนิ�ง
ของการสรา้ง “ผลกําไรที�แกจ้รงิ” 
 กิจกรรมป้องกันไม่ให้เกิดความสูญเสียเป็นกิจกรรมซึ�งช่วยเพิ�มความน่าเชื�อถือ 
(Reliability) และสามารถกล่าวได้ว่าเป็นจุดเด่นเฉพาะตวัของกจิกรรม TPM เลยทเีดยีว โดย
ดําเนินการป้องกนัอย่างสมบูรณ์ เพื�อไม่ใหเ้กดิความสูญเสยีซํ$าขึ$นอกีภายหลงัจากที�ไดล้ดความ
สูญเสยีที�เกดิขึ$นในระบบการผลติด้วยการควบคุมดูแลรกัษาสภาพ (ป้องกนัไม่ให้เกดิขึ$น) แล้ว 
ยิ�งกว่านั $น ไม่เพียงจะป้องกันเฉพาะความสูญเสียที�เคยเกิดขึ$นในอดีตแล้วเท่านั $น แต่ยงัจะ
คาดการณ์ล่วงหน้าถงึความสญูเสยีต่างๆ ที�อาจจะเกดิขึ$นในอนาคต และดําเนินการป้องกนัไม่ให้
เกดิขึ$นดว้ย 
 กจิกรรมป้องกนัความสูญเสยี TPM นั $น เป็นกิจกรรมด้านการ “บํารุงรกัษา” ซึ�งจะ
ควบคุมปจัจัยของการเกิดความสูญเสีย และกระบวนการเกิดขึ$นของความสูญเสียเหล่านี$ 
กล่าวคอื การป้องกนัเพื�อไมใ่หเ้ครื�องจกัเสยีหายนั $นจะควบคุมการเสื�อมสภาพ ซึ�งเป็นปจัจยัของ
การเสยีหายและการเสื�อมสภาพที�จะเพิ�มขึ$น ตลอดจนฟื$นฟูเครื�องจกัรนั $นใหอ้ยู่ในสภาพที�ดก่ีอน
จะเกดิความเสยีหาย ซึ�งสิ�งนี$ คอื การบาํรงุรกัษา  
 การที�ทุกคนรว่มกนัทาํกจิกรรมดว้ยการคดิว่า “ลดความสญูเสยี แลว้จงึป้องกนั” นั $นจะ
ทําใหผ้ลกําไรเพิ�มสูงขึ$นได ้และ TPM ที�ทุกคนมสี่วนร่วมในการทํากจิกรรมกน็ับเป็นการพฒันา
ทรพัยากรบุคคลใหพ้ึ�งพาตนเองได ้ซึ�งจะส่งผลดต่ีอการบรหิารแบบทุกคนมสี่วนร่วม อนัจะทําให้
บรษิทัเขม้แขง็และสามารถสรา้งผลกําไรได ้(Society of TPM Research.  2550 : 23- 24) 
 
การแสวงหาประสิทธิภาพโดยรวมของโรงานสงูที�สุด  

ในอุตสากรรมกระบวนการ เราควรที�จะเน้นประสทิธภิาพของโรงงานที�ประกอบด้วย
เครื�องจกัรที�สลบัซบัซอ้น การที�จะทําใหส้ามารถใชโ้รงงานไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพสูงสุด จะต้อง
ทําใหโ้รงงานมสีมมรถนะสูงที�สุด และสามารถทํางานไดต้ามฟงัก์ชนัดทีี�สุด หรอือาจกล่าวไดอ้กี
นัยหนึ�งกค็อื ถ้าสามารถ “ความสูญเสยี” ซึ�งเป็นปจัจยัที�ขดัขวางต่อประสทิธภิาพของโรงงานได้
แลว้กจ็ะสามารถทาํใหป้ระสทิธภิาพเพิ�มมากขึ$นได ้
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เป้าหมายสุดท้ายของการเพิ�มประสทิธภิาพ คอื สามารถเพิ�มสมรรถนะ และฟงัก์ชั �น
ของทั $งโรงงานให้สูงที�สุดได้ และสามารถกําจดั “ความสูญเสีย” ซึ�งเป็นปจัจยัที�ขดัขวางต่อ
ประสทิธภิาพให้มากที�สุดเท่าที�จะทําได้ รวมทั $งรกัษาสภาพดงักล่าวให้คงอยู่ตลอดไป (ซูซุกิ,   
โตกุทาโร.  2547 : 29) 
 
การเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร  

ในการปรบัปรุงเพื�อเพิ�มประสทิธภิาพของการผลติ หมายถงึ การเพิ�มผลผลติให้มาก
ที�สุดและลดปจัจยัการผลติ (คนวตัถุดบิ เครื�องจกัร พลงังาน ฯลฯ) ใหน้้อยลงมากที�สุด ซึ�ง
สามารถดาํเนินกจิกรรมเพื�อปรบัปรงุดา้นปรมิาณ เช่น การเพิ�มประสทิธภิาพของเครื�องจกัร การ
เพิ�มประสทิธภิาพการทํางานของพนักงาน การดําเนินกจิกรรมเพื�อปรบัปรุงดา้นคุณภาพ เช่น 
การปรบัปรงุคุณภาพของผลติภณัฑ ์ดงันั $นความหมายของการเพิ�มประสทิธภิาพของการผลติจงึ
รวมถงึการลดความสญูเสยีทุกอยา่งที�เกดิขึ$นในกระบวนการผลติ 

1. ความสญูเสยี 6 ประการ (6 Big Losses) 
ความสูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ ที�ส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสทิธภิาพของ

เครื�องจกัรในกลุ่มความสญูเสยีประเภทนี$ จะอยู่ความสูญเสยีหลกั 16 ประการ และความสูญเสยี
ที�ยิ�งใหญ่นี$ จะมคีวามสําคญัเป็นอย่างยิ�งในเสาแรกของกจิกรรม TPM นั $น คอื กจิกรรมการ
ปรบัปรุงเพื�อลดความสูญเสยี การเกบ็บนัทกึความสูญเสยีดงักล่าวนี$ จะใชเ้พื�อการคํานวณค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ต่อไป ซึ�งหากทําการวเิคราะหค์่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื�องจกัรแลว้ จะทาํใหเ้ราทราบและตคีวามออกไปไดอ้กีว่า เพราะความสูญเสยีตวัใดทําให้
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรตํ�าความสญูเสยีทั $ง 6 ประการนี$ ไดแ้ก่ 

1) ความสญูเสยีจากการขดัขอ้งของเครื�องจกัร (Breakdown Losses) 
2) ความสูญเสยีจากการปรบัตั $ง ปรบัแต่งเครื�องจกัร (Setup and Adjustment 

Losses) 
3) ความสูญเสยีจากการหยุดเล็กๆ น้อยๆ และการเดนิเครื�องตวัเปล่า (Minor 

Stoppages and Speed Losses) 
4)  ความสญูเสยีจากความเรว็ (Speed Losses) 
5) ความสญูเสยีจากงานเสยีและงานซ่อม (Defects and Rework) 
6) ความสญูเสยีช่วงเริ�มตน้ผลติ (Startup Losses) 
ซึ�งความสูญเสยีลําดบัที� 1 และลําดบัที� 2 จะมผีลต่อต่อ อตัราการเดนิเครื�อง 

(Availability) และถา้ความสญูเสยีลาํดบัที� 3 และ 4 มากจะส่งผลให ้ประสทิธภิาพการเดนิเครื�อง 
(Performance Rate) ลดตํ�าลง สุดทา้ยถ้าความสูญเสยีในลําดบัที� 5 และ 6 เกดิขึ$นมากๆ กจ็ะ
ส่งผลใหอ้ตัราคุณภาพ (Quality Rate) ตํ�า ดงันั $นจดุสาํคญัของความสญูเสยี 6 ประการนี$ คอื เรา
จะต้องแบ่งแยกประเภทของความสูญเสยีที�เกดิขึ$นให้ถูกต้องตั $งแต่ครั $งแรก และแยกย่อยชนิด
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ของความสูญเสยีที�เกดิขึ$นในกระบวนการจรงิให้ได้ เพื�อจะได้แสดงค่า OEE ให้ถูกต้องและ
ตคีวามหมายใหถู้กตอ้งตั $งแต่ครั $งแรก 

1.1 ความสญูเสยีจากการขดัขอ้งของเครื�องจกัร (Breakdown Losses) 
ความสูญเสียตัวนี$นับเป็นความสูญเสียตวัแรกของความสูญเสียที�ยิ�งใหญ่ 6 

ประการ ซึ�งเป็นความสูญเสยีที�ส่งผลกระทบต่อค่าอตัราการเดนิเครื�อง (Availability) เป็นการ
สูญเสยีเนื�องจากการเกดิการขดัขอ้งของเครื�องจกัร ซึ�งอาจะเกดิไดจ้าก 2 กรณี คอื การขดัขอ้ง
ชั �วครั $งชั �วคราว กบัการขดัขอ้งแบบเรื$อรงั ซึ�งการขดัขอ้งของเครื�องจกัรนี$จะทําให ้ เกดิการ
สญูเสยีเวลา ยอดการผลติลดลง และเกดิของเสยีขึ$นในกระบวนการดว้ยการนิยามคําว่า การเกดิ
เหตุขดัขอ้งของเครื�องจกัรนั $น จะตอ้งนิยามใหช้ดัเจน ซึ�งควรจะมหีลกัการนิยามดงัต่อไปนี$ 

- เหตุขดัขอ้งที�เกดิขึ$นแลว้ตามมาดว้ยการหยดุการทํางานหรอืการเสื�อมลง เช่น ส่งผล
ใหต้อ้งหยดุการผลติ หรอืยอดการผลติลดลง 

- เหตุขดัขอ้งที�ตอ้งการการเปลี�ยนชิ$นส่วนหรอืซ่อมชิ$นส่วนเพื�อฟื$นฟูการทํางาน 
- เหตุขดัขอ้งที�ต้องใชเ้วลามากกว่า 5-10 นาท ีในการซ่อมแซม ทั $งนี$แลว้แต่ลกัษณะ

การทํางาน/รอบเวลาการผลติของเครื�องจกัร ความสามารถในการจดัเกบ็ขอ้มลู เพราะถ้าหาก
ช่วงเวลาที�เกดิขึ$นสั $นกว่า 5 นาท ีจะจดัอยูใ่นกลุ่มของการสูญเสยีเนื�องจากการหยุดเลก็ๆ น้อยๆ 
แทน 

1.2 ความสูญเสยีจากการเตรยีมการ/ปรบัตั $ง/ปรบัแต่งเครื�องจกัร (Set Up and 
Adjustment Losses) 

เป็นหนึ�งในความสูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ ที�ส่งผลกระทบต่ออตัราการ
เดนิเครื�อง (Availability) และส่งผลใหเ้วลาในการผลติจรงิลดน้อยลง และเครื�องจกัรผลติชิ$นงาน
ได้น้อยลงด้วยเวลาในการเตรยีมการ การปรบัตั $ง และการปรบัแต่งนั $น เป็นเวลาที�เกดิขึ$น
ต่อเนื�องกนั เช่นในเครื�องจกัรเครื�องหนึ�งต้องการจะเปลี�ยนรุ่นการผลติจากรุ่น A เป็นรุ่น B จงึ
ต้องทําการหยุดเครื�องจกัรก่อนเพื�อทําการถอดแม่พมิพ ์ A ออก แลว้นําแม่พมิพ ์ B ใส่เขา้ไป
แทนที�จากตวัอย่างขา้งต้นนี$ เวลาในส่วนนี$ จะเริ�มนับตั $งแต่ หยุดเครื�องการผลติชิ$นงาน A 
จนกระทั �งเครื�องจกัรสามารถผลติชิ$นงาน B ที�มคีุณภาพไดช้ิ$นแรก ซึ�งจากเวลาเริ�มต้น จนกระทั �ง
ถงึเวลาสิ$นสุดเราสามารถแบ่งกจิกรรมยอ่ยต่างๆ เหล่านั $นได ้เช่น 

-  กจิกรรมการเตรยีมการเกดิขึ$นอนัดบัแรก คอื การเตรยีมแม่พมิพ์ใหม่ การ
เคลื�อนยา้ยเครนมายกแมพ่มิพเ์ก่าออก 

-  กจิกรรมการปรบัเปลี�ยน คอื การเปลี�ยนแม่พมิพ ์A ออก เพื�อเปลี�ยนใส่แม่พมิพ ์
B ใหม ่

-  กจิกรรมการปรบัตั $ง คอื การปรบัตั $งแม่พมิพ ์B ใหเ้ขา้ที� โดยการวางตําแหน่ง    
การขนัน๊อต เป็นตน้ 
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-  กจิกรรมสุดทา้ย คอื กจิกรรมการปรบัแต่ง คอื เมื�อปรบัตั $งไดเ้รยีบรอ้ยแลว้ กม็า
ปรบัแต่งเพื�อใหไ้ดต้ําแหน่งที�ถูกตอ้ง เพื�อใหต้รงกบัตําแหน่งของชิ$นงานใหไ้ดคุ้ณภาพชิ$นงานที�ด ี

1.3  ความสูญเสยีจากการหยุดเลก็ๆน้อยๆ และการเดนิเครื�องตวัเปล่า (Minor 
Stoppages and Idling Losses)  

เป็นความสูญเสยีตวัที�สาม ในความสูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ ซึ�งความสูญเสยี
ประเภทนี$จะส่งผลใหป้ระสทิธภิาพ (Performance Rate) ของเครื�องจกัรลดลง ซึ�งสามารถใหค้ํา
จาํกดัความสญูเสยีประเภทนี$ไดด้งัต่อไปนี$ 

- เกดิขึ$นในกรณีที�เครื�องจกัรเดนิเครื�องตวัเปล่า เช่น พนักงานมกีารป้อนชิ$นงาน
ไม่สมํ�าเสมอ ทําใหเ้กดิการขาดความต่อเนื�องของชิ$นงานที�เขา้ไปในเครื�องจกัร ในเวลาที�ว่าง
เปล่านั $น จะจดัว่าเป็นเวลาที�เครื�องจกัรมกีารเดนิเครื�องตวัเปล่า 

- เกดิขึ$นในกรณีที�การซ่อมหรอืการกู้ใหเ้ครื�องจกัรสามารถเดนิไดต้ามปกต ิ เกดิ
เพยีงในช่วงเวลาสั $นๆ ด้วยการซ่อมง่ายๆ เช่น อาจเกดิขึ$นในกรณีที�มชีิ$นงานเขา้ไปตดิใน
เครื�องจกัร แลว้พนักงานทําการหยุดเครื�อง และสามารถเขา้ทําการแก้ไขโดยดงึชิ$นงานออกจาก
เครื�องจกัร กส็ามารถใชง้านไดต้ามปกต ิเป็นตน้ 

- อาจเกดิขึ$นในกรณีที�มคีวามจาํเป็นต้องบํารุงรกัษาเครื�องจกัร ในขณะที�เครื�อง
กําลงัเดนิอยู่ เช่น มกีารหยอดนํ$ามนัที�จุดหล่อลื�น จงึเป็นเหตุต้องเสยีเวลาในการหยุดเครื�องจกัร
เลก็น้อย เป็นต้น มกัมคีําถามเกดิขึ$นเสมอว่า การหยุดเลก็ๆ น้อยๆ กบัการเกดิเหตุขดัขอ้งของ
เครื�องจกัรมคีวามเหมอืนหรอืแตกต่างกนัอย่างไร ส่วนที�เหมอืนก็คอื ทําให้เครื�องจกัรหยุด
เหมอืนกนั แต่จะต่างกนัตรงเวลาของการหยุด และลกัษณะของการหยุด ส่วนมากการที�เครื�อง
เกดิการหยดุเลก็ๆ น้อยๆ มกัเกดิจากการที�มปีจัจยัภายนอกเขา้ไปเกี�ยวขอ้งจนเป็นสาเหตุที�ต้อง
ทําให้เครื�องหยุดชะงกั เช่น มชีิ$นงานเขา้ไปตดิขดั เมื�อนําปจัจยัภายนอกเหล่านี$ออกในช่วง
ระยะเวลาสั $นๆ เครื�องก็สามารถเดนิไดเ้หมอืนเดมิ แต่ถ้าหากเป็นการขดัขอ้งเนื�องจากปจัจยั
ภายใน คอื การขดัขอ้งเนื�องจากตวัเครื�องจกัรเอง เช่น โซ่ขาดสายพานขาด มอเตอรไ์หม ้    
เป็นตน้ และตอ้งใชร้ะยะเวลานานพอสมควรในการแกไ้ข/เปลี�ยน 

1.4 ความสญูเสยีจากการสญูเสยีความเรว็ (Speed Losses) 
เป็นหนึ�งในความสูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ ความสูญเสยีในกลุ่มนี$จะส่งผลใหค้่า

ประสทิธภิาพ (Performance Rate) ตํ�าลง แต่ความสูญเสยีประเภทนี$วดัผลค่อนขา้งยาก เพราะ
ไม่สามารถบนัทกึไดจ้ากเวลาที�เสยีไป หรอืความถี�ที�เกดิขึ$นเพราะการเกดิการสูญเสยีความเรว็
จะแฝงอยู่กบัรอบการทํางานของเครื�องจกัร ซึ�งอาจขึ$นอยู่กบัสภาพและอายุการใช้งานของ
เครื�องจกัร ดงันั $นอาจนิยาม การเกดิการสญูเสยีความเรว็นี$ไดจ้าก 

- เป็นความสูญเสยีเนื�องจากมคีวามแตกต่างของความเรว็จรงิ กบัความเรว็ที�
ออกแบบ หมายถงึ ในจาํนวนชิ$นงานที�เท่ากนั 1 หน่วย เกดิความแตกต่างระหว่างเวลาที�ใชผ้ลติ
ชิ$นงาน 1 ชิ$นจรงิๆ กบัเวลาที�ตั $งใจจะใหผ้ลติชิ$นงานหนึ�งชิ$น เช่น การวางแผนการผลติได้
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วางแผนไวว้่าจะต้องผลติชิ$นงานใหไ้ด ้120 ชิ$นในเวลา 60 นาท ีนั �นหมายความว่า จะต้องผลติ
ใหไ้ด ้0.5 นาท/ีชิ$น (60/120 นาท/ีชิ$น) แต่พอปฏบิตังิานจรงิ กว่าจะผลติชิ$นงานได ้120 ชิ$น ต้อง
ใชเ้วลาถงึ 90 นาท ี(ทั $งนี$ไมร่วมเวลาการเกดิเหตุขดัขอ้งของเครื�องจกัร) นั �นหมายความว่า เวลา
ที�ผลติจรงิ คอื 0.75 นาท/ีชิ$น (90/120 นาท/ีชิ$น) เมื�อมกีารแตกต่างของเวลาผลติจรงิกบัเวลาที�
ออกแบบขึ$น แสดงว่า มกีารสญูเสยีความเรว็เกดิขึ$นในระบบ 0.25 นาท/ีชิ$น 

- แตกต่างในดา้นของจาํนวนการผลติจรงิ กบัจาํนวนการผลติที�ออกแบบไว ้ ใน
หน่วยเวลาที�เท่ากนั เช่นจากตวัอย่างขา้งต้น ชิ$นงานที�ออกแบบไวต้้องผลติได้ 2 ชิ$น/นาท ี
(120/60 ชิ$น/นาท)ี แต่ผลติจรงิได ้1.33 ชิ$นต่อนาท ี(120/90 ชิ$น/นาท)ี คอืไดจ้าํนวนน้อยกว่าที�
ควรจะเป็นในช่วงระยะเวลาที�เท่ากนั 

1.5 ความสูญเสยีที�เกดิจากการผลติงานเสยีและงานซ่อม (Defect and Rework 
Losses) 

เป็นความสญูเสยีที�อยู่ในกลุ่มของความสูญเสยีดา้นคุณภาพ และเป็นความสูญเสยี 
2 ตวั ในความสูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ (ในบางตําราจะนิยามความสูญเสยีจากการผลติงาน
เสียและงานซ่อมไว้แยกกลุ่มกัน) ซึ�งค่าความสูญเสียกลุ่มนี$จะส่งผลต่อประสิทธิผลของ
กระบวนการหรอืของเครื�องจกัร นั �นคอื ค่าที�บนัทกึไดจ้ากงานเสยีและงานซ่อมนี$ จะถูกนําไปคดิ
ค่าอตัราคุณภาพ (Quality Rate) ความสูญเสยีประเภทนี$ ถอืเป็นความสูญเสยีดา้นกายภาพ ซึ�ง
โดยส่วนมากแล้วผู้เก็บข้อมูลมกัละเลยที�จะบนัทกึงานซ่อม ที�สามารถนํากลบัมาทําได้ใหม ่
เพราะถอืว่า อยา่งไรกย็งัไมใ่ช่ของเสยี แต่ในความเป็นจรงิแลว้ งานที�นํากลบัมาซ่อมทําใหม่จะมี
ความสูญเสยีจากการเสยีเวลา สูญเสยีพลงังาน และสูญเสยีกําลงัคน เพื�อนําผลติภณัฑน์ั $นเขา้
กระบวนการใหมเ่พื�อใหผ้ลติภณัฑท์ี�ออกมาสามารถยอมรบัได ้ดงันั $นจงึจาํเป็นอย่างยิ�งที�ผูบ้นัทกึ
ขอ้มูลควรจะแยกช่องการบนัทกึในใบตรวจสอบออกจากกนัระหว่างจํานวนงานเสยีกบัจํานวน
งานซ่อมทาํใหม ่

1.6  ความสญูเสยีช่วงเริ�มตน้การผลติ (Startup Losses) 
ในหลายๆ ตําราจะบนัทกึความสูญเสยีจากการเริ�มการผลตินี$ ไวเ้ป็นหนึ�งในความ

สูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ โดยแทนที�ความสูญเสยีตวัที� 6 (Reprocessing Losses หรอื 
Rework Losses) เนื�องจากในบางกระบวนการผลติ เมื�อเริ�มเดนิเครื�องจะมคีวามผนัแปรของ
ขนาดของชิ$นงาน ทําใหต้้องมกีารปรบัตั $งและปรบัแต่งเครื�องจกัรอยู่ระยะเวลาหนึ�งจงึจะคงที�ได ้
ในบางกระบวนการมคีวามจาํเป็นที�จะต้องนําวตัถุดบิใส่เขา้ไปในกระบวนการก่อน และจะผลติ
ของเสยีออกมาในระยะเริ�มต้น ความสูญเสยีช่วงเริ�มต้นจะมมีากหรอืน้อยขึ$นอยู่กบัลกัษณะการ
ผลติของแต่อุตสาหกรรม ซึ�งบางกรณีไม่สามารถหลกีเลี�ยงได ้เช่น ในกระบวนการฉีดพลาสตกิ 
เมื�อเริ�มเปิดเครื�องใหม ่มกีารเปลี�ยนรุน่การผลติ หรอืเปลี�ยนสขีองผลติภณัฑ ์จาํเป็นที�จะต้องลา้ง
สเีก่าในท่อใหห้มดไปก่อน โดยใส่วตัถุดบิเขา้ไปไล่สเีก่า การเกดิลกัษณะแบบนี$จะทําใหเ้กดิการ
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สญูเสยีช่วงเริ�มตน้ ซึ�งไม่สามารถหลกีเลี�ยงได ้แต่จะช่วยใหป้ระหยดัได ้เช่น ถ้านําเมด็พลาสตกิ 
Recycle มาใชใ้นการไล่สช่ีวงเริ�มตน้ เป็นตน้ (มหาวทิยาลยัอสีเทริน์เอเชยี.  ม.ป.ป.) 
 
ส่วนประกอบของประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร  

เนื�องจากประสทิธภิาพการผลตินั $น มผีลกระทบมาจากปจัจยัความสูญเปล่าหลายๆ
ด้าน ดงันั $นการที�จะเพิ�มประสทิธภิาพของกระบวนการนั $นจําเป็นต้องมตีัววดัผล เพื�อรู้ถึง
เป้าหมายในการพฒันาและปรบัปรุง ซึ�งตวัวดัหนึ�งที�ใชว้ดัประสทิธภิาพการผลติในหลกัการของ
การบาํรงุรกัษาแบบทวผีลโดยรวม หรอื  TPM (Total Productive Maintenance) นั $นคอื การวดั
ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื�องจกัร หรอื OEE  (Overall Equipment Effectiveness) โดย
ก่อนที�จะสามารถทําการปรบัปรุงหรอืพฒันาการผลติได้นั $น ความจําเป็นต้องจําแนกประเภท
ความสูญเสยีเพื�อง่ายต่อการวดัและการกําจดัความสูญเปล่าเหล่านั $นต่อไป ซึ�งในหลกัการ
บาํรงุรกัษาแบบทวผีลโดยรวมนั $นสามารถที�จะจาํแนกความสูญเปล่าออกมาได ้ 6 ประเภท หรอื
ที�เรยีกว่า “ความสญูเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ (Six Big Losses) ”  

1) การเกดิอาการขดัขอ้งและเสยีหายของเครื�องจกัร 
2) การติดตั $งและการปรับแต่งเครื�องจักรซึ�งเกิดจากการที�เปลี�ยนการผลิตจาก

ผลติภณัฑร์ุ่นหนึ�งไปเป็นผลติอกีรุ่นหนึ�ง หรอืการเปลี�ยนการผลติจาก Lot หนึ�งไปผลติอกี Lot 
หนึ�งเป็นตน้ 

3) การว่างงานหรอือยู่เฉยๆ ของเครื�องจกัรซึ�งอาจเกิดจากการผิดพลาดของ
เครื�องจกัร หรอืการรอวตัถุดบิในการผลติ ฯลฯ 

4) การสูญเสยีความเรว็ในการผลติเนื�องจากความผดิพลาดของการดําเนินงานทําให้
ไมส่ามารถดาํเนินงานไดอ้ยา่งเตม็ความสามารถ 

5) ของเสยีหรอืการ Re-Work ซึ�งเกดิจากปญัหาเรื�องความสามารถของกระบวนการ
ผลติ (Process Capability) วตัถุดบิฯลฯ 

6) การสูญเสยีเวลาหรอืชิ$นงานในการทดลองผลติก่อนทําการผลติจรงิแบบเตม็กําลงั
การผลติ 

จากการสูญเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการที�กล่าวมาแล้วนั $น สามารถนํามารวมกนัเป็น
ประเภทหลกัๆ ได ้3 ประเภท คอื ความสูญเสยี 2 ประการแรก (เครื�องจกัรขดัขอ้งและการ
ปรบัตั $ง/ปรบัแต่งเครื�อง) นั $น สามารถอยู่ส่วนของ “ความพรอ้มในการทํางานของเครื�องจกัร 
(Availability)” ความสญูเสยี 2 ประการต่อมา (การเดนิเครื�องสูญเปล่าและความสูญเสยีความเรว็
ในการผลติ) สามารถอยู่ในส่วนของ “สมรรถนะของผลติ (Performance)” และความสูญเสยี 2 
ประการสุดท้าย (ของเสยีในกระบวนการผลติและผลที�ได้ลดลง) สามารถรวมอยู่ในส่วนของ 
“คุณภาพในการผลติ (Quality)” ซึ�งทั $ง 3 ส่วนนี$ เมื�อนํามารวมกนัจะไดค้่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื�องจกัรดงันี$ 
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รปูที� 4 ความสญูเสยีที�ยิ�งใหญ่ 6 ประการ และการคาํนวณประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร 
 

1. การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร  
จากหัวข้อที�ผ่านมาได้กล่าวถึงส่วนประกอบต่างๆ ของประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื�องจกัร ซึ�งประกอบไปดว้ย ความพรอ้มในการทาํงาน สมรรถนะในการทํางานและคุณภาพใน
การผลติ โดยในหวัขอ้นี$จะกล่าวเพิ�มเตมิถงึคํานิยามและการคํานวณในแต่ละส่วน รวมถงึการหา
ค่าการสญูเสยีประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรเปรยีบเทยีบเป็นตวัเงนิดว้ย 

จากรปูที� 4 แสดงถงึส่วนประกอบของประมธิผิลโดยรวมของเครื�องจกัร เพื�อง่ายต่อ
การวดัและการนําไปพจิารณาว่าความไรป้ระสทิธภิาพมาจากส่วนใด เพื�อเป็นแนวทางในการ
เพิ�มประสทิธภิาพการทาํงานต่อไป ซึ�งประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรสามารถหาไดจ้าก 
 

ประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร  =  ความพรอ้ม x สมรรถนะ x คุณภาพ         
 

1.1 ความพรอ้มในการทาํงาน (Availability) 
ความพร้อม (Availability) คอื สดัส่วนของเวลาที�ถูกใช้จรงิในการผลติต่อเวลาที�

วางแผนใหด้าํเนินการผลติหรอืกล่าวในรปูของสตูรการคาํนวณไดด้งันี$ 
 

(Overall Equipment Effectiveness)   =  (Availability) x (Performance) x (Quality) 
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 ความพรอ้มในการทํางาน  =  เวลาทาํงานจรงิ x 100            
เวลารบัภาระงาน        

 
 ความพรอ้มในการทํางาน  =  เวลารบัภาระงาน – เวลาสญูเปล่า x 100      
                        เวลารบัภาระงาน 
 

ความพรอ้มในการทาํงานถูกนิยามออกมาจากความสูญเสยี 2 ประการ คอื เครื�องจกัร
ขดัขอ้งและการปรบัตั $งเครื�อง ซึ�งเป็นเวลาที�เกดิขึ$นลดทอนเวลารบัภาระงานของเครื�องจกัรหรอื
เป็นการลดทอนประสทิธภิาพความเชงิพรอ้มในการทํางานนั �นเอง โดยนิยามของเวลารบัภาระ
งานนั $น หมายถึง เวลาที�วางแผนไว้ให้ผลิตจรงิๆ ไม่รวมเวลาหยุดพกัและเวลาบํารุงรกัษา
เครื�องจกัรแต่อยา่งใด ส่วนเวลาสญูเปล่าที�กล่าวถงึเครื�องจกัรขดัขอ้งนั $น หมายถงึ เวลาสูญเปล่า
ที�มองเครื�องจกัรเป็นหลกัว่า พรอ้มที�จะใหพ้นักงานใชง้านหรอืไม่เช่น การเสยีของเครื�องจกัรถอื
ว่าเป็นเวลาสูญเปล่าแต่กรณีเครื�องจกัรพรอ้มทํางานแต่พนักงานไม่พรอ้มทํางาน ไม่ถอืว่าเป็น
เวลาสูญเสยีในเรื�องความพร้อมแต่เป็นความสูญเสยีในเรื�องของสมรรถนะ เป็นต้น และเวลา  
สูญเปล่าที�มาจากการปรบัตั $งเครื�องจกัรนั $น หมายถงึ การปรบัตั $งหรอืการปรบัแต่งเพื�อเปลี�ยน
สนิคา้ที�ผลติ หรอืการปรบัแต่งจากการที�คุณภาพสนิคา้ออกมาเริ�มมปีญัหา 

1.2 สมรรถนะในการทาํงาน (Performance) 
สมรรถนะ (Performance) คอื สดัส่วนของจํานวนชิ$นงานที�ผลติได้ตามจรงิใน

ช่วงเวลาที�กําหนดไว้ใหผ้ลติต่อจาํนวนชิ$นงานที�ควรผลติได้ตามทฤษฎใีนช่วงเวลาเดยีวกนันั $น 
โดยสามารถหาค่าสมรรถนะในการทาํงานได ้2 แนวทาง ดงันี$  

 
สมรรถนะในการทาํงาน =  จาํนวนชิ$นงานที�ผลติไดจ้รงิ x รอบเวลาทางทฤษฎ ีx 100       

                                ช่วงเวลาทาํงานจรงิ 
 

สมรรถนะในการทาํงาน  =  ช่วงเวลาทาํงาน - การหยดุชะงกั - การสญูเสยีความเรว็ x 100 
                                  ช่วงเวลาทาํงานจรงิ 

 
ทั $ง 2 แนวทางนั $นถูกใชใ้นกรณต่ีางกนัไป โดยแนวทางแรกนั $นแนะนําใหใ้ชใ้นกรณี

ที�มผีลติภณัฑท์ี�ทาํการผลติหลายชนิดและผลติในปรมิาณสงู ส่วนในแนวทางหลงันั $นแนะนําใหใ้ช้
ในกรณีที�ผลติภณัฑน์ั $นทําการผลติปรมิาณน้อยต่อวนั หรอืต่อเดอืน หรอืต่อปี ทําให้การหาค่า
ด้วยจํานวนชิ$นงานที�ผลตินั $นมคีวามแม่นยําพอ ดงันั $นกรณีหลงันี$ต้องวดัผลออกมาในรูปของ
เวลาที�สญูเสยีไประหว่างการผลติ เช่น การหยุดชะงกัระหว่างการผลติ การสูญเสยีความเรว็รอบ
ในการผลติ เป็นต้น ซึ�งโดยทั �วไปที�นิยมใช้คอืการหาค่าด้วยแนวทางแรกซึ�งสมรรถนะในการ
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ทาํงานถูกนิยามออกมาจากความสญูเสยี 2 ประการเดนิเครื�องสูญเปล่าและการสูญเสยีความเรว็
ในการผลติ เช่น การหยดุเครื�องเพื�อรอวตัถุดบิ การรอพาเลทใส่ชิ$นงาน เครื�องเดนิสญูเปล่า ฯลฯ 

1.3 คุณภาพในการผลติ (Quality) 
คุณภาพ (Quality) คือ สดัส่วนของจํานวนชิ$นงานที�มคีุณภาพผ่านเกณฑ์ต่อ

จาํนวนชิ$นงานที�ถูกผลติออกมาทั $งหมมดในช่วงเวลาหนึ�งที�กําหนดไว ้โดยในการหาค่าคุณภาพ
การผลตินั $นสามารถหาได ้2 แนวทางเช่นเดยีวกบัการหาสมรรถนะการทาํงานดงันี$  
 
คุณภาพของผลติภณัฑ ์= จาํนวนงานทําได ้- จาํนวนงานเสยี - จาํนวนงานตอ้ง Rework x 100    

                           จาํนวนงานทําได ้
 
คุณภาพของผลติภณัฑ ์= ช่วงเวลาทาํงาน - เวลาที�ผลติของเสยี - จาํนวนงานตอ้ง Rework x 100      

                          ช่วงเวลาทาํงาน 
 

การเลอืกใชแ้นวทางในการหาค่าจากทั $งสองสูงนั $น ใชห้ลกัเกณฑเ์ช่นเดยีวกบัการ
หาค่าสมรรถนะในการทํางาน คอื ขึ$นอยู่กบัจาํนวนชิ$นงานที�ผลติไดต่้อวนั หรอืต่อเดอืน หรอืต่อ
ปีนั $น สูงหรือตํ� า ซึ�งโดยทั �วไปนิยมใช้ คือ การหาค่าด้วยแนวทางแรก โดยคุณภาพของ
ผลติภณัฑน์ั $นถูกนิยามออกมาจากความสญูเสยี 2 ประการ คอื ของเสยีในกระบวนการและผลที�
ไดล้ดลง เช่น ผลติของเสยีหรอืตอ้งนําไปทาํการ Rework การเสยีเวลาหรอืชิ$นงานในการทดลอง
ผลติก่อนการผลติจรงิเตม็กําลงัการผลติ ฯลฯ โดยทั $ง 3 ส่วนที�กล่าวมาทั $งหมดนั $นแต่ละส่วนเกดิ
ความสูญเปล่านั $นส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรและผลได้ในการ
ดาํเนินงานทั $งสิ$น ซึ�งสามารถสรปุได ้ดงันี$ 
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รปูที� 5 Percentage ประสทิธผิลโดยรวมในแต่ละส่วนและความสญูเสยี 
 

1.4 การวดัผลความสญูเสยีของประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร  
จากรูปที� 5 แสดงถงึผลกระทบของความสูญเสยีในแต่ละส่วนต่อประสทิธผิล

โดยรวมของเครื�องจกัรซึ�งนั �นไม่ใช่แค่เพยีงแต่ส่งผลกระทบต่อตวัเลขประสทิธภิาพเท่านั $น แต่
เหนือสิ�งอื�นใดในการดําเนินธุรกิจคือผลกระทบทางด้านต้นทุน โดยตวัอย่างในการหาความ
สญูเสยีในรปูของตวัเงนิสามารถแสดงได ้ดงันี$   

 
ตวัอยา่ง : บรษิทั A จาํกดั  
 
ผลผลติที�ไดท้างทฤษฎขีองเครื�องจกัรเครื�องหนึ�ง  = 15,000 ชิ$น/เดอืน  
มลูค่าเพิ�ม (Value Added)    = 10 บาทต่อชิ$น  
ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร   = 45% 
ผลที�ไดต่้อปีจากเครื�องจกัรทางทฤษฎ ี   = 15,000 X 12 X 10 
      = 1,800,000 บาท/ปี  
      = 1,800,000 x 0.45 
ตน้ทุนที�เกดิจากความสญูเสยี 6 ประการ = 1,800,000 - 810,000 = 990,000 บาท/ปี 
ผลไดท้ี�จะไดเ้พิ�มมากขึ$นจากการเพิ�มประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร 1% = 990,000/55% 
 = 18,000 บาท /1% 



19 

 

 

นั �นหมายถงึถา้บรษิทันี$มเีครื�องจกัรอยู ่20 เครื�อง แต่ละเครื�องเพิ�มประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื�องจกัรขึ$น 10% จะทําใหผ้ลไดข้องบรษิทัเพิ�มมากขึ$นจากเดมิ 18,000 x 20 x 10 = 
3,600,000 บาทต่อปี โดยไมต่อ้งทาํการลงทุนเพิ�มเตมิในส่วนของการผลติแต่อยา่งใด  

 
แนวทางในการปรบัปรงุและพฒันาประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร 

เป้าหมายของประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรนั $นในมาตรฐานของบรษิัทที�ได ้
World Class Manufacturing นั $น กําหนดไวว้่าต้องมคี่า OEE ไม่ตํ�ากว่า 85% โดยไดม้าจาก
ความพรอ้มในการทาํงานไมน้่อยกว่า 90% สมรรถนะการทํางานไม่น้อยกว่า 95%  และคุณภาพ
ไม่น้อยกว่า 99% ในตารางที� 2 เป็นตัวอย่างการเปรยีบเทียบค่า OEE ได้สูงสุด ส่วน
อุตสาหกรรมต่างๆ ในประเทศไทยนั $น ยงัไม่มกีารนําค่า OEE มาใช้เปรยีบเทยีบกนัมากนัก
เนื�องจากแต่ละบรษิทัถอืว่าเป็นความลบัทางธุรกจิ และยงัมหีลกัการและวธิกีารในการวดัค่าที�
ต่างกนัออกไปจงึไมส่ามารถนําค่า OEE มาเปรยีบเทยีบกนัได ้  
 

ตารางที� 2 การเปรยีบเทยีบค่า OEE โดยแต่ละประเภทของอุตสาหกรรม  
ประเภทอตุสาหกรรม OEE 

Manufacturing 85% 
Process >80% 
โลหะ (Metallurgy) 75% 
กระดาษ (Paper) 95% 
ปนูซเีมนต ์(Cement) >80% 
 

เนื�องจากประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรนั $นแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกัดงัที�ไดก้ล่าว
มาแลว้ ทั $งนี$เพื�องา่ยต่อการวดัผลและปรบัปรุง ดงันั $นในการปรบัปรุงและพฒันาประสทิธภิาพจงึ
สามารถแยกพจิารณาปรบัปรุงเฉพาะส่วนที�มปีระสทิธภิาพตํ�าได้ เช่น เครื�องจกัรหนึ�งมคีวาม
พรอ้มในการทํางานอยู่ที� 85% สมรรถนะการทํางาน  70% และคุณภาพการผลติ 95% ซึ�งจะมี
ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื�องจกัรที� 56.5% ดงันั $นเหน็ไดช้ดัเจนว่าน่าจะทําการปรบัปรุงใน
ส่วนของสมรรถนะการทํางานก่อนเนื�องจากเป็นส่วนที�มปีระสทิธภิาพตํ�าที�สุด เป็นต้น โดยใน
การปรบัปรุงและพฒันาประสทิธภิาพในแต่ละส่วนนั $นมวีธิกีารและลกัษณะของโครงการต่างกนั
และมรีายละเอยีด ดงันี$ 
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1. การพฒันาในเรื�องความพรอ้มในการทาํงาน  
แนวทางการปรบัปรุงและพฒันาในเรื�องความพรอ้มในการทํางานสามารถแบ่งไดเ้ป็น 

3 หวัขอ้หลกัๆ ดงันี$   
1.1 โครงการเพื�อพฒันาเพื�อลดการปรบัแต่ง ตั $งเครื�อง ดว้ยการวเิคราะหทุ์กแง่มุม

ในทุกๆ กจิกรรมย่อยที�จําเป็นในการเปลี�ยนการผลติจากผลติภณัฑห์นึ�งไปผลติอกีผลติภณัฑ์
หนึ�งไปผลติอกี ผลติภณัฑห์นึ�ง โดยมวีตัถุประสงคเ์พื�อลดเวลาในการปรบัแต่งเครื�องจกัร 

1.2 โครงการพฒันาและปรบัปรงุเรื�องความน่าเชื�อถอืของเครื�องจกัร ซึ�งทําเพื�อเป็น
การพัฒนาหรอืแทนที�ชิ$นส่วนของเครื�องจกัรที�มีความไม่แน่นอนเช่น เสียหายบ่อยครั $ง ไม่
ยดืหยุน่ต่อการใชง้านเป็นตน้ 

1.3 โครงการพฒันาและปรบัปรุงเรื�องความสามารถในการบํารุงรกัษา โดยทํา
เพื�อให้เครื�องจักรนั $นง่ายต่อการบํารุงรักษา เช่น ทําการออกแบบชิ$นส่วนให้ง่ายต่อการ
เปลี�ยนแปลงและซ่อมแซม เป็นตน้  
 

2. การพฒันาในเรื�องสมรรถนะการทํางาน 
แนวทางการปรบัปรุงและพฒันาในเรื�องสมรรถนะในการทํางานสามารถแบ่งเป็น 3  

หวัขอ้หลกัๆ ดงันี$  
2.1 เป็นการพฒันาด้วยการวิเคราะห์และหาสาเหตุแห่งความสูญเสยีที�บั �นทอน

สมรรถนะการทาํงานของเครื�องจกัรเพื�อหาแนวทางในการกําจดัความสญูเสยีเหล่านั $น  
2.2 โครงการพฒันากระบวนการผลติ โดยมวีตัถุประสงค์ในการพฒันาเพื�อเพิ�ม

ความยดืหยุน่ในการใชง้านของเครื�องจกัรและเพิ�มความเรว็ในการปฏบิตังิานดว้ยการคน้ควา้และ
ศกึษาเทคโนโลยสีมยัใหมเ่ขา้มาประยกุตใ์ช ้

2.3 โครงการพฒันากระบวนการในการดาํเนินงานซึ�งมวีตัประสงคม์ุ่งเน้นพฒันาใน
เรื�องวธิกีารปฏบตังิาน ขั $นตอนในการปฏบิตังิาน เครื�องมอืและระบบการปฏบิตังิาน  

 
3. การพฒันาในเรื�องคุณภาพ 
แนวทางการปรบัปรุงและพฒันาในเรื�องคุณภาพสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 หวัขอ้หลกัๆ

ดงันี$ 
3.1 ศึกษาความสามารถของกระบวนการและเครื�องจกัร เพื�อวเิคราะห์หาความ  

ผนัแปรและหาแนวทางในการกําจดัความผนัแปรเหล่านั $น ซึ�งเป็นตน้เหตุของผลติภณัฑบ์กพร่อง 
ทั $งนี$เพื�อเป็นการพฒันาความน่าเชื�อถอืของกระบวนการ 

3.2 ใช ้Pokayoke (การป้องกนัความผดิพลาด) มวีตัถุประสงคเ์พื�อที�จะกําจดัความ
เป็นไปได้ที�จะผลติของเสยีและทําสิ�งผดิพลาดในการผลติ ด้วยการออกแบบสถานที�ทํางานให้
งา่ยต่อการตรวจจบัความผดิพลาดเหล่านั $นหรอืไมใ่หค้วามผดิพลาดเหล่านั $นเกดิขึ$นเลย  
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3.3 โครงการพฒันาดว้ยความสมํ�าเสมอในการดาํเนินการ ซึ�งทําเพื�อหาสาเหตุที�ทํา
ให้การดําเนินงานนั $นถูกขดัจงัหวะในระหว่างการผลติบ่อยครั $ง เช่น การปรบัแต่งระหว่างการ
ผลติ เป็นตน้ แลว้กําจดัสาเหตุเหล่านั $นเพื�อการดาํเนินงานที�มเีสถยีรภาพมากยิ�งขึ$น 

 

 
 
 

 
 
               

 

 

 

 

 
รปูที� 6 แนวทางการเพิ�มประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัร 

 
4. การพฒันาการทํางาน 
กระบวนการผลิตใดก็ตามที�ผลผลิตได้ตํ�ากว่าที�คาดหมายนั $นในการที�จะพิจารณา

แกไ้ขทาํไดโ้ดยการหาสาเหตุของความสญูเปล่าทั $งหมดที�เป็นไปไดข้องปญัหาที�เกดิขึ$น ดว้ยการ
ดาํเนินงานตามขั $นตอนดงัต่อไปนี$  

4.1 บนัทึกรายการของแต่ละกิจกรรมการผลติให้แตกย่อยถึงรายละเอียดต่างๆ 
ของแต่ละรอบการผลติโดยกจิกรรมที�บนัทกึนั $นรวมถงึกจิกรรมของเครื�องจกัรและความสูญเปล่า
ของพนกังานดว้ย โดยตอ้งพยายามแสดงถงึรายละเอยีดปลกียอ่ยใหม้ากที�สุดเท่าที�จะเป็นไปได ้

4.2 จบัเวลาแต่ละกิจกรรมย่อยต่างๆ ที�ได้แสดงไว้ในขั $นตอนแรก โดยในการจบั
เวลาทาํมาตรฐานการทาํงานนั $นตอ้งทาํที�เวลาต่างๆ และคนงานต่างงคนกนัไปดว้ย 

4.3 วิเคราะห์แต่ละกิจกรรมย่อยและเวลามาตรฐานที�จบัเวลามา เพื�อหาความ    
ผนัแปรและบ่งชี$ถงึกจิกรรมยอ่ยที�มผีลต่อรอบเวลาการผลติ 

4.4 จากนั $นจึงทําการวิเคราะห์หาส่วนกิจกรรมย่อยที�มีปญัหา เพื�อหาสาเหตุ
รากเหงา้ดว้ยเครื�องมอืแกป้ญัหาทางสถติ ิ

Overall Equipment Effectiveness 

Availability Performance Quality X X 

- การศกึษาการปรบัปรุง
เพื�อลดเวลาในการตั $ง
เครื�อง 
- การพฒันาเพื�อเพิ�มความ
น่าเชื�อถอืของเครื�องจกัร 
- การออกแบบชิ$นสว่นเพื�อ
ง่ายต่อการรกัษา 
 

- การวเิคราะหเ์พื�อกาํจดั
เวลาสญูเสยี  
- การพฒันากระบวนการ
ผลติ 
- การศกึษาวธิกีาร
ทาํงาน 

- การศกึษาและปรบัปรุง
และความสามารถของ
กระบวนการ 
- การออกแบบการ
ทาํงานเพื�อเพิ�ม
เสถยีรภาพในการทาํงาน 
 



22 

 

 

4.5 ระดมสมองของผู้ที�เกี�ยวข้องรวมถึงพนักงานระดับปฏิบัติงานด้วยเพื�อหา
แนวทางในการแกป้ญัหาที�เป็นไปไดท้ั $งหมดแลว้จงึตดัสนิใจเลอืกแนวทางการแก้ปญัหาที�เป็นไป
ไดม้ากที�สุดดว้ยการใชต้น้ทุนที�น้อยที�สุด 

4.6 วางแผนที�จะนําไปใชง้านจรงิ 
 
แนวคิดในการพฒันาการปรบัตั �งเครื�องจกัร 

การปรบัตั $ง คอื เวลาที�ใชไ้ปเพื�อการเตรยีมงานสําหรบัผลติในการผลตินั $นๆ หมายถงึ
เวลาที�ใชไ้ประหว่างเมื�อการผลติชิ$นงานชิ$นสุดทา้ยออกมากบัเริ�มตน้การผลติชิ$นงานแรกของ Lot 
ต่อไป ซึ�งรวมถึงเวลาที�ใช้ในการเปลี�ยนอุปกรณ์จบัยดึ และการปรบัแต่งเครื�องจกัรจนกระทั �ง
สามารถผลติชิ$นงานไดซ้ึ�งองคก์รทั �วไปมคีวามพยายามที�จะรกัษา ซึ�งลดเวลาการปรบัตั $งใหน้้อย
ที�สุดเนื�องจากแต่ละองค์กรตระหนักดกีว่าการปรบัตั $งนั $นใช้เวลา ต้นทุน และไม่ได้ก่อให้เกิด
ผลผลติใดๆ ออกมาเลย นั �นหมายถงึ การปรบัตั $งถอืเป็นกจิกรรมที�ไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิ�มนั �นเอง 
โดยวธิกีารทั �วที�แต่ละองคก์รรบัมอืการปรบัตั $งเครื�องจกัรมอียู่ 4 แนวทาง ดงันี$ คอื เพิ�มทกัษะ
ของพนักงานปรับตั $งเครื�องจักรพยายามให้มีจํานวนความแตกต่างของผลิตภัณฑ์น้อยๆ 
พยายามทาํใหค้วามแตกต่างของผลติภณัฑใ์ชก้ารปรบัตั $งเครื�องจกัรเหมอืนๆ กนั และใชว้ธิผีลติ
ในปรมิาณมากๆ เพื�อใหคุ้ม้ค่ากบัเวลาที�เสยีไปกบัการปรบัตั $ง   
 ซึ�งแนวทางทั $งหมดนี$ไม่ส่งผลดนีักในทางปฏิบตัิแต่ทางตรงกนัข้ามกลบัเพิ�มความ
ซบัซ้อน เวลาสูญเสยีเพิ�มขึ$น และต้นทุนสูง เช่น วธิแีรกนั $นมอบหมายหน้าที�การปรบัตั $งไว้ใน
ความรบัผดิชอบของพนักงานทกัษะสูงๆ เพยีงไม่กี�คนทําใหต้้องพึ�งพาคนเหล่านี$ในการปรบัตั $ง
ทุกครั $งและเมื�อใดพนกังานปรบัตั $งไมเ่พยีงพอจะทําใหพ้นักงานปฏบิตังิานว่างงานไม่สามารถทํา
การผลติได ้หรอืในแนวทางการอื�นๆ ก็เป็นแนวทางที�ไม่สอดคล้องกบัความต้องการของตลาด 
ทั $งนี$เพราะแนวทางการรบัมอืทั $งหมดที�กล่าวมากระทําภายใต้สนันิษฐานว่าเวลาปรบัตั $งไม่
สามารถเปลี�ยนแปลงได้ ไม่สามารถพฒันาได้ แต่ถ้าองค์กรมเีป้าหมายในการลดต้นทุน เพิ�ม
ความสามารถในการตอบสนองตลาดจะเหน็ว่าแนวทางทั $ง 4 ขา้งตน้นั $น ถอืเป็นอุปสรรคอย่างยิ�ง
ที�จะสําเรจ็เป้าหมายได้ โดยแต่ละองค์กรต้องมุ่งเน้นเปลี�ยนทศันคตใินเรื�องกระบวนการ หรอื
เวลาที�ใช้ในการปรบัตั $งว่าเป็นตวัแปรที�สามาถปรบัปรุงพฒันาได้องค์กรโดยทั �วไปไม่ค่อยให้
ความสําคญัต่อการพฒันาปรบัปรุงการปรบัตั $งเครื�องจกัร จนกระทั �งเกดิผลกระทบต่อตวัองคก์ร
ทาํใหเ้สยีโอกาสทางธุรกจิหรอืตน้ทุน องคก์รเหล่านี$จงึจะนํามาพจิารณาซึ�งเหตุผลส่วนใหญ่ที�ทํา
ใหก้ารพฒันาปรบัตั $งเครื�องจกัรไมป่ระสบความสาํเรจ็ คอื  

1. องคก์รส่วนใหญ่ไม่มกีารตั $งทมีงานหรอืพนักงานที�รบัผดิชอบดูแลเรื�องการพฒันา
เครื�องจกัร เครื�องมอื อุปกรณ์จบัยดึ ซึ�งสิ�งเหล่านี$เป็นปจัจยัสําคญัในการลดเวลาในการปรบัตั $ง
เครื�องจกัร หรอืถ้ามทีมีงานก็มกัไม่มพีนักงานที�ความรูค้วามเชี�ยวชาญงาน (พนักงานตั $งเครื�อง
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และพนักงานปฏบิตังิาน) อยู่ในกลุ่ม ซึ�งการจะพฒันาการปรบัตั $งต้องมบุีคคลเหล่านี$ร่วมอยู่เพื�อ
รว่มใหข้อ้มลูกบัทมีงานและผูเ้ชี�ยวชาญ วศิวกร ฯลฯ 

2. ผู้บรหิารส่วนใหญ่มองเรื�องพฒันาการปรบัตั $งเครื�องจกัรว่าต้องใช้การลงทุนทั $ง
อุปกรณ์และเทคโนโลยใีหม่ๆ  มากกว่าที�จะประยุกต์ใชอุ้ปกรณ์ปจัจุบนัที�มอียู่อย่างเป็นประโยชน์
เสยีก่อน 

3. วิศวกรที�ได้ร ับการอบรม และมีประสบการณ์ในโรงงานโดยมากมักมองหา
พฒันาการปรบัตั $งเครื�องจกัรว่าต้องใช้เวลาและการลุงทุนสูง ซึ�งในความเป็นจรงินั $นการพฒันา
สามารถทาํดว้ยวธิกีารปรบัปรงุงา่ยๆ และตน้ทุนตํ�าได ้

4. การปรบัปรุงเครื�องจกัร และอุปกรณ์ถูกมองว่าต้องใช้พนักงานที�มทีกัษะเฉพาะ
ด้าน เช่นผู้ผลิตเครื�องมือและอุปกรณ์ ซึ�งโดยปรกติคนเหล่านี$มกัมีงานยุ่งอยู่เสมอจากการ
ซ่อมแซมหรอืเตรยีมทําอุปกรณ์สําหรบัผลติภณัฑใ์หม่ ดงันั $นจาํเป็นอย่างยิ�งที�ต้องแบ่งเวลาของ
คนเหล่านั $นให้กบัโครงการพฒันาการปรบัตั $งเครื�องจกัรเพราะบุคคลเหล่านั $นต้องอยู่ในทมีงาน
ดว้ย  

5. ด้วยลกัษณะของโครงการลดเวลาในการปรบัตั $งเครื�องจกัร เป็นแบบเครื�องต่อ
เครื�องทําใหผ้ลประโยชน์ของโครงการที�แสดงออกมานั $น เมื�อเทยีบกบัผลไมร้ะดบัทั �วทั $งองคก์ร
ยงัถอืว่ามผีลกระทบน้อยทําใหผู้บ้รหิารส่วนใหญ่ไม่เหน็ความสําคญัของโครงการลกัษณะนี$ แต่
ในความเป็นจรงิตอ้งทาํโครงงการพฒันาแบบต่อเนื�องจงึจะค่อยๆ เหน็ผลกระทบอยา่งชดัเจน 
 
นิยามของเวลาการปรบัตั �งเครื�องจกัร 

เวลาในการปรบัตั $งเครื�องจกัร (Machine Setup Time) หมายถงึ เวลาที�เริ�มต้นตั $งแต่มี
การหยุดเครื�องจกัรเพื�อที�จะทําการตดิตั $ง ถอดเปลี�ยนตวัแบบหรอือุปกรณ์เครื�องมอื จนถงึการ
ปรบัตั $งค่าต่างๆ ใหก้บัการเครื�องจกัรพรอ้มที�จะใชง้านจนสามารถทําการผลติผลติภณัฑช์ิ$นแรก
ที�ดไีด ้โดยไมต่อ้งปรบัตั $งค่าเครื�องจกัรอกี 

1. งานพื$นฐานของการปรบัตั $งเครื�องจกัร 
จากนิยามการปรบัตั $งเครื�องจกัร พบว่า การปฏบิตังิานในการปรบัตั $งเครื�องจกัรมี

ขั $นตอนแตกต่างกนั ขึ$นอยูก่บัประเภทและรปูแบบการทํางานของเครื�องจกัร แต่หากจะพจิารณา
ดูแลว้ พบว่า กระบวนการปฏบิตังิานในการปรบัตั $งเครื�องจกัรทุกประเภท จะประกอบไปดว้ย
งานพื$นฐานเหมอืนกนั 4 ประการ คอื 

1.1 งานจดัเตรยีมความพรอ้ม คอื งานต่างๆ ที�ต้องทําทั $งก่อนและหลงัการปรบัตั $ง
เครื�องจกัร เช่น การจดัเตรยีมอุปกรณ์ถอดเปลี�ยนแม่พมิพ์ การจดัเตรยีมแม่พมิพ์ที�จะนํามา
เปลี�ยนการจดัเตรยีมการขนยา้ยแม่พมิพ์จากสถานที�เก็บมายงัเครื�องจกัร และจากเครื�องจกัร
กลบัไปยงัที�เกบ็ การจดัเกบ็อุปกรณ์ เครื�องมอืต่างๆ ภายหลงัจากการปรบัตั $งไดเ้สรจ็สิ$นลง ซึ�ง
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ขึ$นตอนการทํางานเหล่านี$สามารถทําได้ในขณะที�เครื�องจักรยังทําการผลิตได้อยู่โดยไม่
จาํเป็นตอ้งหยดุเครื�องจกัร  

1.2 งานถอดเปลี�ยน ตดิตั $ง อุปกรณ์แม่พมิพต่์างๆ เช่น การถอดแม่พมิพเ์ก่าออก
ตดิตั $งแม่พมิพใ์หม่ ยา้ยชิ$นส่วน เครื�องมอืและอุปกรณ์ต่างๆ ในระหว่างการถอดเปลี�ยน ซึ�งขึ$น
ตอนนี$ไมส่ามารถที�จะกระทาํไดใ้นขณะเครื�องจกัรกําลงัทาํงานอยูไ่ด ้

1.3 งานปรบัตั $งค่าความถูกต้องของอุปกรณ์ต่างๆ ได้แก่ กระบวนการปรบัตั $ง
ค่าพารามเิตอรต่์าง ของเครื�องจกัรให้ไดต้รงตามมาตรฐานที�ได้กําหนดไว ้ เพื�อให้เครื�องจกัร
สามารถเริ�มตน้การทาํงานได ้

1.4 งานทดลองทําจนกว่าจะสามารถผลิตได้จรงิ กระบวนการนี$จะเริ�มตั $งแต่
เครื�องจกัรสามารถเดนิเครื�องได้อกีครั $งหนึ�ง แต่ยงัไม่สามารถผลติชิ$นงานที�ดไีดอ้ย่างต่อเนื�อง 
จนถงึเมื�อผลติภณัฑต์วัที�ดสีามารถผลติไดอ้ย่างต่อเนื�อง ขั $นตอนนี$หมายถงึว่า แมเ้ครื�องจกัรจะ
สามารถเดนิเครื�องจกัรไดแ้ลว้ แต่กย็งัไมส่ามารถจะผลติสนิคา้ที�เพิ�มคุณค่าใหแ้ก่องคก์รได ้
 
ตารางที� 3 สดัส่วนงานพื$นฐานในการปรบัตั $งเครื�องจกัร 

งานพื�นฐานการปรบัตั �งเครื�องจกัร % ของเวลาปรบัตั �งทั �งหมด 
งานจดัเตรยีมความพรอ้ม 30% 
งานถอดเปลี�ยนอุปกรณ์ แม่พมิพต่์างๆ 5% 
งานปรบัตั $งค่าความถูกตอ้งของอุปกรณ์ต่างๆ 15% 
ทดลองทาํงานจนกว่าจะสามารถผลติงานไดจ้รงิ 50% 

 
ที�มา : Shingo, S.  (1985).  A Revolution in Manufacturing : The SMED 

System.  p. 31. 
 
SMED (Single Minute Exchange of Die) 

SMED เป็นแนวคดิในการลดเวลาการปรบัตั $งเครื�องจกัรให้ลดลง ซึ�งชจิโิอ ชนิโง 
(Shigeo Shingo) ไดก้ล่าวแนะนําเกี�ยวกบั SMED ไวว้่าระบบการผลติของญี�ปุ่นโดยเฉพาะ  
การผลติแบบทนัเวลา (Just in Time : JIT) และการควบคุมภาพทั $งระบบ (Total Quality 
Control : TQC) เป็นระบบการผลติที�มปีระสทิธภิาพมากในการบรหิารอุตสาหกรรมแต่ JIT 
ไม่ใช่วธิกีาร แต่เป็นผลที�เกดิจากการนําเทคนิค SMED มาใช ้ คนทั �วไปจะมคีวามคดิว่าการลด
เวลาการปรบัตั $งเครื�องจกัรจาก 4 ชั �วโมง เหลอืเพยีง 3 นาท ีเป็นสิ�งที�เป็นไปไม่ได ้แต่แมท้ี�จรงิ
แลว้สามารถเป็นไปไดโ้ดยอาศยัระบบ SMED (Shingo, S.  1985 : 17) 
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SMED ถูกพฒันาขึ$นโดยชจิโิอ ชนิโง (Shigeo Shingo) ชาวญี�ปุ่น และไดถู้กแปล
ออกไปหลายภาษาและแพร่หลายไปทั �วโลก ซึ�งเป็นที�ยอมรบักนัว่าสามารถปรบัใช้ได้กบัทุก
อุตสาหกรรมโดยเฉพาะการเปลี�ยนโมลและดาย (Mold and Dies) โดยหลกัการพื$นฐานเริ�มจาก
การสํารวจการตดิตั $ง โดยแยกแยะใหอ้อกก่อนว่าส่วนใดเป็นงานนอก และส่วนใดเป็นงานใน 
จากนั $นศกึษารายละเอียดและวเิคราะห์กระบวนการเพื�อปรบัเปลี�ยนงานในมาเป็นงานนอกให้
มากที�สุดจากนั $นจงึปรบัปรุงโดยนําเทคนิคต่างๆ เขา้มาช่วยลดเวลาในแต่ละขั $นตอน เช่น ลด
จาํนวนสกรูลอ็คหรอืเปลี�ยน วธิกีารลอ็คหรอืนําคอนเวเยอร ์ (Conveyor) มาใช้แทนการใช ้     
โอเวอรเ์ฮดเครน (Overhead Crane) ในบางตําแหน่ง เช่น จุดขึ$นแม่พมิพ ์ เป็นต้น โดยมี
รายงานผลจากการนําระบบนี$มาใช้งานปรากฎว่าสามารถลดเวลาการปรบัตั $งเครื�องจกัรลงได้
มากมาย เช่น รายงานในประเทศญี�ปุ่นที�แสดงใหเ้หน็ผลที�ดขี ึ$นในกลุ่มอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น 
กลุ่มอุตสาหกรรมเพรสดาย (Presses Die) สามารถลดลงได ้ 1/18 หมายถงึ ลดจากเดมิ 18 
นาทลีงเหลอื 1 นาท ีกลุ่มพลาสตกิฟอรม์มิ�ง (Plastics Forming) ลดลงได ้ 1/20 และกลุ่มดาย
แคสโมลดิ$ง (Dies-Cast Molding) ลดลงได ้1/10 เป็นตน้ (Shingo, S.  1985 : 114-115) 

พื$นฐานหลกัการของ SMED จะแบ่งงานตั $งเครื�องออกเป็น 2 ประเภท คอื 
1. งานใน (Internal Setup) หมายถงึ งานที�จาํเป็นต้องหยุดเครื�องจกัรเท่านั $น จงึจะ

สามารถทาํได ้เช่น การถอดเปลี�ยน การตดิตั $งแมพ่มิพ ์การปรบัตั $งศูนย ์
2. งานนอก (External Setup) หมายถงึ งานที�ไมจ่าํเป็นต้องหยุดเครื�องจกัรกส็ามารถ

ทําได ้ เช่น การขนยา้ยแม่พมิพใ์หม่ มารอการตดิตั $ง การขนยา้ยพมิพเ์ก่าไปจดัเกบ็ เป็นต้น    
ในการปรบัตั $งเครื�องจกัรโดยทั �วไปนั $น ทั $งงานในและงานนอกจะรวมอยู่เป็นงานเดยีวกนัไม่ไดม้ี
การแยกออกจากกนัอย่างชดัเจน จงึเป็นเหตุให้กระบวนการปรบัตั $งเครื�องจกัรนั $นกินเวลา
ยาวนานกว่าที�ควรเป็น เนื�องจากมงีานในและงานนอกผสมปะปนกนัอยู่โดยมไิดแ้ยก และเป็น
สาเหตุให้ส่วนมากที�งานปรบัตั $งนั $นได้ทําในเวลาของงานในทั $งสิ$น ซึ�งส่งผลให้ในระหว่างการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรนั $น เครื�องจกัรมกีารสูญเสยีเวลาเนื�องจากเวลารอคอยที�มากนั �นเองจากเวลา
การรอคอยที�มมีากของเครื�องจกัรในระหว่างการปรบัตั $ง SMED จงึเป็นวธิกีารที�มแีนวคดิในการ
ที�จะมุง่ลดเวลาสญูเสยีเนื�องจากการรอคอยของเครื�องจกัร โดยแนวคดิของ SMED แสดงไดด้งันี$ 
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รปูที� 7 แนวคดิของทฤษฎ ีSMED  
 

ที�มา : พรเทพ เหลอืทรพัยส์ุข ; และ ยุพา กลอนกลาง.  (2550).  การปรบัเปลี�ยน
เครื�องจกัรอย่างรวดเรว็ (Quick Changeover for Operators : The SMED System).  หน้า 
39. 
 

1. การลดเวลาปรบัตั $งเครื�องจกัร 
ความทา้ทายอยา่งหนึ�งในการผลติสมยัปจัจบุนันี$ คอื การผลติใหไ้ดต้ามความต้องการ

ของลูกค้าที�มีความหลากหลายทั $งในด้านปริมาณคําสั �งซื$อและตัวผลิตภัณฑ์เอง ซึ�งความ
หลากหลายที�เพิ�มมากขึ$นนี$ทําให้ช่วงเวลาของผลติภณัฑ์ที�จะอยู่ในตลาดนั $นสั $นลง ดงันั $นการ
ผลติใหต้รงตามความตอ้งการของลกูคา้นั $นองคก์รตอ้งปรบัเปลี�ยนทศันคตใินการผลติจากเดมิ ที�
เมื�อการปรบัตั $งเครื�องจกัรผลติภณัฑใ์ดแลว้กจ็ะผลติในปรมิาณมากๆ เพื�อใหคุ้้มค่ากบัเวลาการ
ปรบัตั $งที�เสยีไป ซึ�งไม่สามารถตอบบสนองความต้องการที�หลากหลายไดแ้ละทําใหเ้สยีโอกาส
ทางธุรกจิ  

การปรบัตั $งเครื�องจกัรในสายการผลติและนอกสายการผลติจะรวมเป็นงานเดยีวกนั 
ไม่ไดแ้ยกออกจากกนัอย่างชดัเจน หมายถงึในการตั $งเครื�องแบบเดมินั $น กจิกรรมการตั $งเครื�อง
นอกสายการผลติและการตั $งเครื�องในสายการผลติปะปนกนัอยู่ จงึทําให้กลายเป็นกจิกรรมการ
ตั $งเครื�องที�ต้องทําในสายการผลติทั $งหมด ซึ�งจะเกิดเวลาการรอคอยการตั $งเครื�อง ดงันั $นการ
ปรบัปรงุกระบวนการตั $งเครื�องจะตอ้งศกึษาถงึสภาพความเป็นจรงิและเงื�อนไขต่างๆ ที�เกดิขึ$นใน
การตั $งเครื�องเสยีก่อน โดยใช้การศึกษาการตั $งเครื�องโดยการสุ่มตวัอย่าง หรอืโดยการศึกษา
สภาพความเป็นจรงิจากการสอบถามพนกังานที�มสี่วนรว่มในการตั $งเครื�อง 
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การตั $งเครื�องจกัรโดยทั �วไปนั $นมกัจะเกดิความสูญเสยีขึ$นหลายประการ ได้แก่ การ  
รอคอยวตัถุดบิ ซึ�งกเ็ป็นผลใหเ้ครื�องจกัรต้องหยุดทํางานทําใหเ้กดิเวลาสูญเสยีขึ$น การนําใบมดี 
แม่พมิพ์ อุปกรณ์จบัยดึชิ$นงานมาติดตั $งล่าช้า หรอืพบว่าชิ$นงานที�ใช้ในการทดลองผลติเป็น
ชิ$นงานเสยี ซึ�งสิ�งเหล่านี$ทําใหสู้ญเสยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ และอุปกรณ์จบัยดึชิ$นงานหรอื
เครื�องมอืวดัขาดความเที�ยงตรงและมขีอ้บกพร่องไม่ไดร้บัการแก้ไขซ่อมแซม นอกจากนี$สิ�งที�ทํา
ใหเ้กดิความล่าชา้ในกระบวนการตั $งเครื�องยงัมอีกีหลายประเภท ซึ�งโดยทั �วไปนั $น ผูจ้ดัการหรอื
วศิวกรการผลติมกัจะไม่อุทศิเวลาและความสามารถในการวเิคาระห์กระบวนการตั $งเครื�อง และ
ยิ�งไปกว่านั $นมกัจะคดิว่าพนักงานจะมคีวามสามารถรอบคอบการตั $งเครื�องดว้ยวธิทีี�รวดเรว็ที�สุด
เท่าที�จะเป็นไปได ้หรอือาจกล่าวไดว้่าพนักงานจะต้องแก้ไขปญัหาการตั $งเครื�องที�เกดิขึ$นกนัเอง 
ซึ�งสิ�งเหล่านี$เป็นเหตุผลทาํใหเ้กดิเวลาสญูเสยีในการปรบัตั $งเครื�องขึ$น 

1.1 การปรบัปรุงการปรบัตั $งเครื�องจกัรด้วยหลกัการของ SMED โดยทั �วไป
แบ่งเป็น 

1.1.1 การแบ่งแยกกจิกรรมการตั $งเครื�องในนอกสายการผลติออกจากกนั  
ขั $นตอนที�สาํคญัที�สุดในการใชห้ลกั SMED กค็อื การแบ่งแยกกจิกรรมการตั $ง

เครื�องในสายการผลติและนอกสายการผลติออกจากกนัอย่างชดัเจน ถงึแมว้่าจะมกีารตกลงกนั
ว่าการเตรยีมชิ$นส่วนต่างๆ การบํารุงรกัษา และอื�นๆ จะไม่ทําขณะที�ตั $งเครื�อง แต่อย่างไรกต็าม
กจ็าํเป็นตอ้งสงัเกตดวู่ามกีรณเีหล่านี$เกดิขึ$นในขณะทาํการตั $งเครื�องหรอืไม่ และบ่อยครั $งเพยีงใด
ซึ�งจากการใช้ความพยายามทําให้ขั $นตอนเหล่านี$เป็นการตั $งเครื�องนอกสายการผลติจะพบว่า
เวลาที�ใชใ้นการตั $งเครื�องในสายการผลติจะลดลงได ้30-50% ฉะนั $นจะเหน็ไดว้่าการแบ่งแยกการ
ตั $งเครื�องนอกสายการลติและการตั $งเครื�องในสายการผลติออกจากกนัได้อย่างชดัเจนจะเป็น  
ก้าวแรกสู่ความสําเรจ็ในการใช้หลกั SMED โดยจะมเีทคนิคพื$นฐาน ที�จะทําให้แน่ใจว่า
กระบวนการตั $งเครื�องถูกแบ่งแยกออกมาเป็นการตั $งเครื�องนอกสายการผลติ ซึ�งไดแ้ก่  

- การใชร้ายงานการตรวจสอบ (Check List) หมายถงึ การทํารายงานการ
ตรวจสอบของทุกขั $นตอนการตั $งเครื�อง ไดแ้ก่ ชื�อขั $นตอนต่างๆ ในการใชเ้ครื�อง ขอ้กําหนดต่างๆ
ที�จําเป็นสําหรบัการตั $งเครื�องและจํานวนของใบมดี แม่พิมพ์ และอื�นๆ ที�ใช้ในการตั $งเครื�อง 
ความดนั อุณหภูม ิและเงื�อนไขอื�นๆ ซึ�งรายการตรวสอบนี$จะช่วยป้องกนัความผดิพลาดที�อาจ
เกดิขึ$นในการตั $งเครื�อง ทําให้สามารถหลกีเลี�ยงเวลาสูญเสยีที�ต้องใช้ในการแก้ไขขอ้ผดิพลาด
ดงักล่าวได ้

- การตรวจสอบหน้าที� (Function Check) หมายถงึ การใชร้ายการตรวจสอบ
ในเบื$องต้นนั $นมปีระโยชน์ในการพจิารณาว่าสิ�งต่างๆ ที�ต้องใช้ในการตั $งเครื�องอยู่ครบถ้วน
หรอืไม ่แต่ไมไ่ดร้ะบุว่าหน้าที�การงานที�เกดิขึ$นนั $นสมบูรณ์และเหมาะสมหรอืไม่ ดงันั $นจงึมคีวาม
จําเป็นต้องตรวจสอบหน้าที�การทํางานของสิ�งต่างๆ ที�ต้องใช้ในการตั $งเครื�อง ในกรณีที�เกิด
ขอ้บกพร่องขึ$นจะทําใหเ้กดิความล่าชา้ในการตั $งเครื�องสายการผลติขึ$น เช่น เครื�องมอืวดัความ
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เที�ยงตรงในการวดั หรอือุปกรณ์การจบัยดึชิ$นงานไม่เที�ยงตรง ซึ�งบางครั $งจะต้องมกีารซ่อมแซม
แกไ้ขจงึทาํใหต้อ้งสญูเสยีเวลาในการตั $งเครื�องไป 

- การปรบัปรุงการขนยา้ยแม่พมิพ์หรอืชิ$นส่วนอื�นๆ หมายถงึ การขนถ่าย
ชิ$นส่วนหรอืวตัถุดบิจากการที�เก็บไปยงัเครื�องจกัร และการขนถ่ายผลติภณัฑส์ําเรจ็กลบัไปสู่ที�
เก็บจะต้องทําในขั $นตอนการตั $งเครื�องนอกสายการผลติ ซึ�งอาจทําโดยพนักงานคุมเครื�องเป็น   
ผูข้นยา้ยไปเองในขณะที�เครื�องจกัรทาํงาน หรอืพนกังานอื�นมหีน้าที�ขนยา้ย  

1.1.2 การเปลี�ยนกจิกรรมการตั $งเครื�องในสายการผลติใหเ้ป็นกจิกรรมการตั $ง
เครื�องนอกสายการผลติ 

จากที�กล่าวไวใ้นก่อนหน้านี$ว่าการแบ่งแยกการตั $งเครื�องในสายการผลติ และ
การตั $งเครื�องนอกสายการผลติออกจากกนัอย่างชดัเจนจะทําใหล้ดเวลาในการตั $งเครื�องลงไดถ้งึ 
30-50% แต่การลดเวลาในการปรบัตั $งเครื�องเท่านี$ก็ยงัไม่ถือว่าประสบความสําเร็จตาม
จุดมุ่งหมายของหลกัการ SMED โดยในขั $นตอนนี$จะมหีลกัการสําคญั 2 ประการ คอื การ
ตรวจสอบแต่ละขั $นตอนการตั $งเครื�องว่าในแต่ละขั $นตอนสมควรเป็นการตั $งเครื�องในสายการผลติ
หรอืไม่ และการเปลี�ยนขั $นตอนเหล่านี$ไปเป็นการตั $งเครื�องนอกสายการผลติ ขั $นตอนการตั $ง
เครื�องในสายการผลตินี$สามารถเปลี�ยนเป็นการตั $งเครื�องนอกสายการผลติไดโ้ดยการตรวจสอบ
หน้าที�ที�แท้จรงิของขั $นตอนเหล่านั $น โดยมหีลกัการสําคญัคอืจะต้องไม่ยดึตดิกบัทศันคตเิดมิๆ
จะตอ้งพยายามหามมุมองในการปรบัปรงุขั $นตอนเหล่านี$   

1.1.3 การปรบัปรุงทั $งการตั $งเครื�องนอกสายการผลิต และการตั $งเครื�องใน
สายการผลติ 

ในบางกรณีการเปลี�ยนการตั $งเครื�องในสายการผลติเป็นการตั $งเครื�องนอก
สายการผลติจะทําใหบ้รรลุเป้าหมายของหลกัการ SMED แต่ก็ไม่ประสบผลสําเรจ็ทุกกรณีไป 
ซึ�งก็เป็นเหตุผลที�ว่าทําไมจงึต้องพยายามปรบัปรุงขั $นตอนแต่ละขั $นตอนของทั $งการตั $งเครื�อง
สายการผลติ และการตั $งเครื�องในสายการผลติ ดงันั $นขั $นตอนนี$อาจกล่าวไดว้่าเป็นการวเิคราะห์
ขั $นตอนของการตั $งเครื�องแต่ละขั $นตอนอย่างละเอยีดทั $งการปรบัตั $งเครื�องในสายการผลติและ
นอกสายการผลติซึ�งจะทําให้เวลาที�สูญเสียน้อยลง โดยตัวอย่างโครงการพฒันาการปรบัตั $ง
สําหรบัเฉพาะเครื�องจกัร การพฒันาระบบการขนยา้ยวสัดุอุปกรณ์ต่างๆ เป็นต้น ส่วนตวัอย่าง
การพฒันาการปรบัตั $งในสายการผลติ เช่น การทาํงานการปรบัตั $งเป็นทมี การพฒันาอุปกรณ์จบั
ยดึให้สามารถใช้งานได้ง่าย การกําจดัวงจรการปรบัแต่ง (ทดลองผลติ-วดั-ปรบัแต่ง) ออกไป 
เป็นตน้ 

1.1.4 การกําจดัขั $นตอนการปรบัแต่งเครื�องจกัร 
การพยายามไม่ใช้การปรบัตั $งเครื�องจกัรหรอืปรบัตั $งให้น้อยที�สุดโดยมแีนว

ทางการพฒันา คอื การลดหรอืกําจดัความแตกต่างระหว่างผลิตภณัฑ์ ออกแบบเครื�องมอืที�
สามารถเพิ�มความยดืหยุ่นในการผลติ เช่น แม่พมิพท์ี�ป ั �มครั $งเดยีวไดช้ิ$นงาน 2 ชิ$น และสุดทา้ย
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คอื พยายามให้เครื�องจกัรหนึ�งผลติชิ$นงานหนึ�งๆ เลยโดยไม่เปลี�ยนการผลติก็จะไม่ต้องมกีาร
ปรบัตั $ง แต่ทั $งหมดต้องทําการศกึษาเปรยีบเทยีบผลได้ผลเสยีที�จะเกดิขึ$นดว้ย ว่าการใชต้้นทุน
สูงขึ$นในการเพิ�มกําลงัการผลิตด้วยการเพิ�มเครื�องจกัรกับเวลาที�สามารถประหยดัได้ในการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรอย่างใดคุ้มค่าเหนืออื�นใดทั $งหมดเป้ามหายของการลดเวลาในการปรบัตั $ง
เครื�องจกัร คอื การกระจายความรบัผดิชอบในการปรบัตั $งใหก้บัพนกังานปฏบิตักิารมสี่วนร่วมใน
การปรบัตั $ง ต่อมาคอืพยายามลดเวลาในการปรบัตั $งในสายการผลติ และสุดท้ายเมื�อเป็นไปได้
คอืการกําจดัการปรบัตั $งเครื�องจกัรแต่ไม่ใช่การกําจดังานของพนักงานปรบัตั $ง เพยีงแต่เป็นการ
ปรบังานของพนักงานปรบัตั $งเป็นการให้คนเหล่านี$มเีวลาในการคดิค้นและพฒันากระบวนการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรและอุปกรณ์สาํหรบัการปรบัตั $ง 
 

การพิมพร์ะบบออฟเซต (Offset Lithography) 
 การพมิพร์ะบบออฟเซตลโิทกราฟี เรยีกสั $นๆ ว่า “ออฟเซต” เป็นการพมิพแ์บบอ้อม 

ที�แม่พิมพ์ไม่สมัผสัวสัดุที�ใช้พมิพ์โดยตรง แต่การถ่ายทอดบรเิวณภาพจากแม่พิมพ์ไปสู่วสัดุ
พมิพ์จะต้องอาศัยผ้ายางและใช้แรงกดน้อยที�สุดเท่าที�จะทําให้เกิดภาพพิมพ์ขึ$นได้ แม่พิมพ์
ออฟเซตเป็นแม่พมิพ์ที�ผวิหน้าของแม่พมิพ์ราบเสมอกนัหมด ส่วนบรเิวณภาพจะเป็นส่วนรบั
หมกึ และส่วนของบรเิวณไรภ้าพจะไม่รบัหมกึ ในส่วนบรเิวณภาพบนแม่พมิพ์มคีุณสมบตัเิป็น
ไขมนัจงึทําให้หมกึพมิพซ์ึ�งมฐีานเป็นนํ$ามนัไปจบัตดิบนแม่พมิพ ์ไปถ่ายทอดลงสู่ผา้ยางในส่วน
บรเิวณไรภ้าพก็จะมสีมบตัริบันํ$า เมื�อนํ$าอยู่ในบรเิวณไรภ้าพหมกึก็ไม่สามารถเขา้ไปจบัตดิบน
แม่พมิพไ์ด้ ทั $งนี$ปรมิาณของหมกึและนํ$าต้องมคีวามสมดุลกนัรวมทั $งค่าความเป็นกรดด่างของ
นํ$ายาฟาวน์เทน การพมิพอ์อฟเซตเป็นการพมิพแ์บบอ้อม (Indirect Printing) เพราะแม่พมิพ์
ไมไ่ดส้มัผสักบัวสัดุพมิพโ์ดยตรง 

1. หลกัการสามโมในการพมิพอ์อฟเซต 
การพมิพ์ระบบออฟเซตเป็นการพมิพแ์บบอ้อม จงึมโีมเป็นมาตราฐานการพมิพ์เป็น

หลกัพื$นฐาน 3 โม คอื 
1.1 โมแม่พมิพ ์(Plate Cylinder) เป็นโลหะทรงกระบอกสําหรบัรองรบัแผ่นพมิพ์

ซึ�งโอบโมไวแ้ละจบัยดึไวอ้ย่างมั �นคง มตีําแหน่งสมัผสักบัลูกกลิ$งนํ$าและลูกกลิ$งหมกึ โมแม่พมิพ์
ทําหน้าที�รบันํ$า (นํ$ายาฟาว์เทน) จากลูกกลิ$งนํ$าแตะแม่พมิพ์และรบัหมกึจากลูกกลิ$งหมกึแตะ
แมพ่มิพ ์แลว้ถ่ายทอดหมกึไปสู่โมยาง ลกัษณะของแมพ่มมิพจ์ะเป็นตวัตรงอ่านได ้

1.2 โมผ้ายาง (Blanket Cylinder) เป็นโลหะทรงกระบอกสําหรบัรบัรองแผ่น
ผา้ยางที�โอบโมไว้และจบัยดึอย่างมั �นคง มตีําแหน่งสมัผสัระหว่างโมแม่พมิพ์และวสัดุการพมิพ ์
ทําหน้าที�รบัหมกึพิมพ์จากบรเิวณภาพของแม่พิมพ์ ในลกัษณะกลบัจากซ้ายเป็นขวา แล้ว
ถ่ายทอดหมกึที�อยูบ่นผา้ยางไปสู่วสัดุพมิพ ์โดยมแีรงกดมาจากโมพมิพ ์  



 

 

1.3 โมกดพมิพ ์
พมิพ์มตีําแหน่งสมัผสัประชิ
แมพ่มิพข์ึ$นบนวสัดุพมิพ ์

2.  เครื�องพมิพอ์อฟเซต แบ่งออกเป็น 
2.1 เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่น 
เครื�องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่น หมายถึง เครื�องพิมพ์ที�ใช้ว ัสดุพิมพ์ใดๆ ที�มี

ลกัษณะเป็นแผ่นป้อนเขา้พมิพ ์เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่นประกอบดว้ยส่วนประกอบหลกั 
ส่วน คอื ส่วนป้อนกระดาษ ส่วนพมิพ ์และส่วนรบักระดาษ มโีมเป็นมาตรฐานทางการพมิพ์
หลกัการพื$นฐานของโม คื
หน่วยพมิพ์ยงัมอีงค์ประกอบพื$นฐาน คอื ระบบการให้นํ$าและการให้หมกึ เพื�อทําหน้าที�ตาม
กระบวนการถ่ายโอน 

 

รปูที� 

2.2 เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น 
วตัถุประสงค์หลกัของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น คอื เพื�อลดเวลาการผลติได้

ปรมิาณการผลติมากกว่าเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่นในเวลาเท่ากนั ความแตกต่างทางด้าน
รูปลกัษณ์กับเครื�องพมิพ์ป้อนม้วนที�สําคญัประการแรก ได้แก่ การยกเลิกโมกดพิมพ์และใช้
โมยางอกีลูกหนึ�งเพิ�มเขา้ไปทําหน้าที�กดพมิพ์ กล่าวอกีนัยหนึ�งคอื เพิ�มโมพมิพ์และโมยางอกีคู่
หนึ�ง และใหโ้มนั $นทาํหน้าที�เป็นโมกดพมิพใ์นตวั พรอ้มกนักพ็มิพท์ั $งสองดา้น

โมกดพมิพ ์(Impression Cylinder) เป็นโลหะทรงกระบอกสําหรบัรองรบัวสัดุ
พมิพ์มตีําแหน่งสมัผสัประชดิกับโมยาง โดยมวีสัดุระหว่างกลางทําให้เกิดภาพพิมพ์เหมอืน

 
เครื�องพมิพอ์อฟเซต แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คอื  

เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่น (Sheeted Offset Press) 
เครื�องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่น หมายถึง เครื�องพิมพ์ที�ใช้ว ัสดุพิมพ์ใดๆ ที�มี

ลกัษณะเป็นแผ่นป้อนเขา้พมิพ ์เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่นประกอบดว้ยส่วนประกอบหลกั 
ส่วน คอื ส่วนป้อนกระดาษ ส่วนพมิพ ์และส่วนรบักระดาษ มโีมเป็นมาตรฐานทางการพมิพ์
หลกัการพื$นฐานของโม คือ โมแม่พมิพ์ โมผ้ายาง และโมกดพมิพ์ นอกจากระบบโมแล้ว ใน
หน่วยพมิพ์ยงัมอีงค์ประกอบพื$นฐาน คอื ระบบการให้นํ$าและการให้หมกึ เพื�อทําหน้าที�ตาม

รปูที� 8 ลกัษณะการทํางานของเครื�องพมิพอ์อฟเซต 
 

เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น (Web Offset Press) 
วตัถุประสงค์หลกัของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น คอื เพื�อลดเวลาการผลติได้

ปรมิาณการผลติมากกว่าเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่นในเวลาเท่ากนั ความแตกต่างทางด้าน
รูปลกัษณ์กับเครื�องพมิพ์ป้อนม้วนที�สําคญัประการแรก ได้แก่ การยกเลิกโมกดพิมพ์และใช้

เขา้ไปทําหน้าที�กดพมิพ์ กล่าวอกีนัยหนึ�งคอื เพิ�มโมพมิพ์และโมยางอกีคู่
หนึ�ง และใหโ้มนั $นทาํหน้าที�เป็นโมกดพมิพใ์นตวั พรอ้มกนักพ็มิพท์ั $งสองดา้น
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เป็นโลหะทรงกระบอกสําหรบัรองรบัวสัดุ
ทําให้เกิดภาพพิมพ์เหมอืน

 
เครื�องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่น หมายถึง เครื�องพิมพ์ที�ใช้ว ัสดุพิมพ์ใดๆ ที�มี

ลกัษณะเป็นแผ่นป้อนเขา้พมิพ ์เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่นประกอบดว้ยส่วนประกอบหลกั 3 
ส่วน คอื ส่วนป้อนกระดาษ ส่วนพมิพ ์และส่วนรบักระดาษ มโีมเป็นมาตรฐานทางการพมิพเ์ป็น

นอกจากระบบโมแล้ว ใน
หน่วยพมิพ์ยงัมอีงค์ประกอบพื$นฐาน คอื ระบบการให้นํ$าและการให้หมกึ เพื�อทําหน้าที�ตาม

 

 

วตัถุประสงค์หลกัของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น คอื เพื�อลดเวลาการผลติได้
ปรมิาณการผลติมากกว่าเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนแผ่นในเวลาเท่ากนั ความแตกต่างทางด้าน
รูปลกัษณ์กับเครื�องพมิพ์ป้อนม้วนที�สําคญัประการแรก ได้แก่ การยกเลิกโมกดพิมพ์และใช ้    

เขา้ไปทําหน้าที�กดพมิพ์ กล่าวอกีนัยหนึ�งคอื เพิ�มโมพมิพ์และโมยางอกีคู่
หนึ�ง และใหโ้มนั $นทาํหน้าที�เป็นโมกดพมิพใ์นตวั พรอ้มกนักพ็มิพท์ั $งสองดา้น 
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เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้นมกัประกอบขึ$นดว้ย 2 หน่วยพมิพข์ึ$นไป จนถงึ 10 
หน่วยพมิพ์ในแถวหนึ�ง (In-Line) และปรมิาณการผลติต่อชั �วโมงยงัแตกต่างกนัตามขนาดและ
วตัถุประสงค์ของสิ�งพมิพ์เช่น การพมิพ์โปสเตอร ์การพมิพ์หนังสอืเล่ม การพมิพ์หนังสอืพมิพ ์
และการพมิพ์บรรจุภณัฑ์ เป็นต้น ซึ�งวตัถุประสงค์เหล่านี$จะเป็นตวักําหนดขนาดตดัตามยาว 
(Cut Off) ของมว้นกระดาษซึ�งเกดิจากเส้นรอบวงของโมแม่พมิพ์ โมยาง และโมตดั (Cutting  
Cylinder) เครื�องพมิพป้์อนมว้นโดยทั $วไปทสี่วนประกอบ ดงัต่อไปนี$ 

1) ระบบหมกึ (Inking System ) มลีกกลิ$งหมกึ (Ink Roller) ขนาดและผวิต่างกนั
ประมาณ 8 -11 ลกู  

2) ระบบนํ$า (Dampening System) มลีูกกลิ$งทําความชื$น (Dampening Roller) 
ขนาดและผวิต่างกนัประมาณ 8-11 ลกู 

3) โมแม่พมิพ ์(Plate Cylinder) มลีกัษณะเป็นโลหะทรงกระบอกขนาดใหญ่ ผวิ
โครเมยีม มทีี�จบัยดึแมพ่มิพใ์หแ้น่นและแขง็แรงคงที� ทาํหน้าที�รบันํ$าและหมกึแลว้ถ่ายทอดลงบน
โมยาง 

4) โมยาง หรอืโมผ้ายาง (Blanket Cylinder) มลีกัษณะเป็นทรงกระบอกผวิ
โครเมยีม มทีี�จบัยดึปลายสองด้านของผา้ยางที�หุ้มโอบโม นอกจากทําหน้าที�รบัหมกึพมิพ์ภาพ
จากแม่พมิพแ์ล้วก็จ่ายหรอืพมิพ์บนกระดาษหรอืวสัดุพมิพ์ หน้าที�สําคญัของโมยางอกีประการ
หนึ�ง ทาํหน้าที�กดพมิพท์ั $งสองดา้นแทนโมกดพมิพใ์นเครื�องป้อนแผ่น 

เนื�องจากเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้นนิยมใชก้บังานจาํนวนมากๆ และต้องการ
ความรวดเรว็ ดงันั $นจงึนิยมที�จะมสี่วนหลงัการพมิพต่์อเนื�องจากหน่วยพมิพ ์เช่น หน่วยเคลอืบ 
หน่วยตดัพบั หน่วยนบักระดาษ หน่วยตดัแผ่น เป็นตน้ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 9 ลกัษณะขนาดของโมที�ใชใ้นเครื�องพมิพอ์อฟเซต 
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ในการทาํงานของเครื�องพมิพอ์อฟเซตนี$ จะต้องนําแม่พมิพ ์(เพลท) ซึ�งมลีกัษณะเป็น
แผ่นโลหะบางมา มว้นหุม้ลูกกลิ$ง แม่พมิพ ์(Plate Cylinder) เครื�องพมิพใ์ช้พมิพว์สัดุป้อนเขา้
เครื�องพมิพม์ลีกัษณะเป็นแผ่น โดยจะตดัใหไ้ดต้ามความต้องการ นํามาวางซอ้นกนับนกระดาษ
ของวสัดุพมิพ์ ก่อนส่งเขา้หน่วยป้อน วสัดุพมิพ ์หน่วยป้อนวสัดุพมิพ์จะมลีมดูดวสัดุพมิพไ์ปส่ง
ยงัหน่วยพาวสัดุการพมิพ ์โดยจะพาวสัดุพมิพไ์ปส่งยงัหน่วยกํากบัฉากเพื�อใหว้สัดุพมิพเ์ขา้พมิพ์
ในตําแหน่งเดยีวกนัทุกแผ่น  

3. วสัดุที�ใชใ้นการพมิพอ์อฟเซต  
ในงานพมิพ์ วสัดุในการพมิพ์เป็นส่วนประกอบสําคญัในการพมิพ์ซึ�งมอียู่หลายชนิด 

แต่ละชนิดกม็สี่วนในการกําหนดคุณภาพงานพมิพอ์ยา่งมาก 
3.1 หมกึพมิพอ์อฟเซต (Ink) 
หมกึพมิพอ์อฟเซตมสีมบตัเิด่นๆ อยู่ 2-3 ประการ ไดแ้ก่ เป็นหมกึพมิพท์ี�มคีวาม

เหนียวขน้ (Paste Ink) รวมตวักบันํ$าเป็นอมิลัชั �น (Emulsification) และมอีตัราส่วนปรมิาณของ
สารส ี(Pigment) ค่อนขา้งสูง เพื�อชดเชยกบัความบางของชั $นฟิลม์ของหมกึพมิพบ์นวสัดุพมิพ ์
สาํหรบัหมกึพมิพม์สี่วนประกอบหลกัดงันี$ 

- ตวัพา (Vehicles) มลีกัษณะเป็นของเหลวที�เป็นตวัหาใหผ้งสเีคลื�อนที�ไปได ้และ
เมื�อทาบางๆ จะเกดิเป็นฟิลมท์ี�แห้งแขง็แรง มคีวามทนทานต่อนํ$า เคมภีณัฑ ์และแสงแดด ใน
กรณีของหมกึพมิพ์ออฟเซตตวัพามกัเรยีกกนัว่า นํ$ามนัวานิช (Varnishes) เพราะจะทําจาก
นํ$ามนับางชนิดซึ�งเมื�อถูกกบัออกซเิจนในอากาศแลว้จะแหง้ตวัเป็นฟิลม์ที�แขง็แรง 

- ผงส ี(Pigment) เป็นตวัให้สีแก่หมกึพิมพ์และจะไม่ละลายในตัวพา และ
ส่วนประกอบอื�นๆ ของหมกึพมิพ ์ตวัอย่างของผงส ีเช่น ผงถ่านสดีํา (Carbon Black) สนิม
เหลก็สแีดง ฯลฯ  

- ตวัช่วยใหห้มกึไหล (Extenders) เป็นสารสทีี�ช่วยทําใหห้มกึไหลไดด้ขีึ$น มกัเป็น
สารประเภทเกลอืแรท่ี�มสีขีาว เช่น แคลเซยีมคารบ์อเนต (Carbonate) หรอื อะลูมนิา (Alumina) 
เป็นตน้ หมกึพมิพทุ์กชนิดจะตอ้งมตีวัช่วยใหห้มกึไหลเป็นองคป์ระกอบ 

- ตวัทําละลาย (Solvent) ทําหน้าที�ละลายนํ$ามนัวานิช แว๊กซ์ และส่วนประกอบ
อื�นๆ ของหมกึพมิพใ์ห้เขา้เป็นเนื$อเดยีวกนั ตวัทําละลายที�ใช้ในหมกึพมิพ์มกัไดม้าจากนํ$ามนั   
ปิโตเลยีม เช่น ปิโตเลยีมดสิทลิเลต  (Petroleum Distillate) ที�มจีุดเดอืดอยู่ระหว่าง 260-290 
องศาเซลเซยีส เป็นตน้ 

- สารผสมอื�นๆ (Additives) เป็นสารที�ใหคุ้ณสมบตัอิื�นๆ ได้แก่ หมกึพมิพ ์เช่น 
สารประกอบพวกแว๊กซ์ ที�จะช่วยให้หมกึพมิพ์ออฟเซตไหลในเครื�องพมิพด์ยีิ�งขึ$น และช่วยเพิ�ม
ความทนทานของหมกึที�แหง้แลว้ต่อการขดัสแีละช่วยป้องกนัการซบัหลงั 
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- ตวัทําให้แหง้ (Dryers) เป็นสารที�จดัอยู่ในประเภทตวัเร่งปฏกิรยิา โดยปกตจิะ
ผสมมาเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้จากโรงงานผูผ้ลติ สารนี$จะช่วยใหห้มกึพมิพอ์อฟเซตแหง้เรว็เมื�อพมิพ์
บนกระดาษแลว้ 

3.2 นํ$ายาฟาวเ์ทน (Fountain Solution) 
การพมิพอ์อฟเซตตอ้งมนํี$าหรอืความชื$นเป็นปจัจยัสาํคญัของการพมิพอ์อฟเซต นํ$า

ในที�นี$เรยีกว่า “นํ$ายาฟาว์เทน” มหีน้าที�ใหค้วามชื$นกบัแม่พมิพ์ในบรเิวณไรภ้าพ เมื�อแม่พมิพ์
ผ่านลูกกลิ$งหมกึบรเิวณไรภ้าพจะไม่รบัหมกึนํ$ายาฟาว์เทนเป็นนํ$าผสมสารเคมมีคีุณสมบตัเิป็น
กรดอ่อนๆ โดยมคี่าความเป็นกรดเป็นด่างหรอืค่า PH 5.5 โดยตรวจสอบไดด้ว้ยกระดาษลติมสั 
ค่าความเป็นกรดด่างของนํ$ายาฟาวน์เทนมผีลต่อการพมิพเ์พราะนํ$ายาฟาวเ์ทนจะไปเกาะบนผวิ
แมพ่มิพใ์นบรเิวณไรภ้าพ โดยจะเกาะอยู่บนแม่พมิพส์มํ�าเสมอกนัทั $งแผ่น ต้องไม่ระเหยง่ายและ
ไม่รวมกบัหมกึ หมกึที�มสีภาพเป็นกรดมากอนัเป็นผลมาจากนํ$ายาฟาวน์เทน จะทําใหห้มกึแห้ง
ชา้กว่าปกต ิอายุของแม่พมิพจ์ะสั $นลง นํ$าหนักของภาพจะเปลี�ยนแปลงเพราะกรดจะกดับรเิวณ
ของเมด็สกรนีใหเ้ลก็ลง และถ้าความเป็นกรดเป็นด่างสูงกว่า 5.5 อาจรวมตวักบัหมกึทําใหเ้กดิ
หมกึกระจายในนํ$าและบรเิวณไรภ้าพมเีมด็หมกึเลก็ๆ กระจายอยู ่(Tinting) เกดิขึ$น  

3.3 กาวกระถนิหรอืกมัอราบคิ (Gum Arabic) 
กาวกระถนิมหีน้าที�รกัษาผวิหน้าของแม่พมิพ์ คอื ใช้เคลอืบแม่พมิพ์ เมื�อทาทั �ว

แมพ่มิพแ์ลว้ปล่อยใหแหง้จะมลีกัษณะเหมอืนฟิลม์บางๆ ปกป้องผวิหน้าของแม่พมิพ ์และเมื�อจะ
ทําการพมิพ์กเ็ชด็ออกด้วยนํ$า การใชก้าวกระถนินี$จะใชห้ลงัจากการทําแม่พมิพพ์รอ้มที�จะพมิพ ์
แต่ยงัไม่ได้เขา้เครื�องพมิพ์ทนัทจีงึต้องลงกาวไว้ก่อน กาวจะเคลอืบหน้าเพลทและรกัษาสภาพ
แม่พมิพ์ให้สมบูรณ์อยู่ตลอดเวลา และหลงัจากพมิพ์งานเสรจ็เรยีบร้อยแล้ว จะต้องทําความ
สะอาดแมพ่มิพแ์ละความสกปรกต่างๆ ออกใหห้มดแลว้ลงกาวรกัษาแม่พมิพเ์พื�อเกบ็แม่พมิพไ์ว้
ใชใ้นครั $งต่อไป  

3.4 กระดาษ (Paper)  
กระดาษเป็นวัสดุการพิมพ์ที�ใช้มากที�สุดในการพิมพ์สิ�งพิมพ์ต่างๆ และเป็น

ค่าใช้จ่ายหลกัในการจดัพมิพ์สิ�งพมิพ์ กระดาษในท้องตลาดมหีลายชนิดและมคีุณภาพต่างๆ
เพื�อใหม้คีวามเหมาะสมกบัระบบการพมิพ ์การนําไปใชแ้ละความสวยงาม ยิ�งมกีารพฒันาระบบ
การพมิพ์ไปมากเท่าใดก็จะยิ�งมกีารคดิค้นการทํากระดาษให้มคีุณสมบตัต่ิางๆ มากขึ$นเท่านั $น  
กระดาษสามารถแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ๆ “Paper” ตามประเภทและลกัษณะของการใชง้าน
ไดเ้ป็น กระดาษพมิพ ์(Printing Paper) กระดาษแขง็ (Paperboard) และกระดาษชนิดพเิศษ 
(Specialty Paper) 

กระดาษพมิพ์ หมายถึง กระดาษที�ผลติขึ$นเพื�อใช้เป็นวสัดุใช้พมิพ์ในระบบการ
พมิพต่์างๆ โดยอาจแบ่งกระดาษพมิพไ์ดเ้ป็น 2 ประเภท ตามลกัษณะของการเคลอืบผวิ ดงันี$ 
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3.4.1 กระดาษเคลอืบผวิ (Coated Paper) คอื กระดาษที�มกีารเคลอืบผวิดว้ย
ตวัเติมต่างๆ เพื�อช่วยให้กระดาษมสีภาพพิมพ์ได้ดีขึ$น โดยการเคลือบผิวสามารถทําได้ทั $ง
กระดาษที�ผลิตจากเยื�อเชิงกลและเยื�อเคม ีกระดาษเคลอืบผิวชนิดที�ใช้กนัแพร่หลาย คือ 
กระดาษอารต์ (Art Paper) ซึ�งเป็นกระดาษเคลอืบผวิที�มคีุณภาพที�ดทีี�สุดในบรรดากระดาษ
เคลอืบผวิทั $งหลาย ทําจากเยื�อเคมเีป็นเยื�อปลอดไมจ้งึมคีวามขาวและความคงทนด ีมผีวิเรยีบ
ความมนัวาวสงูกว่ากระดาษ ไมเ่คลอืบผวิเหมาะสาํหรบัการพมิพง์านสอดสทีี�ตอ้งการคุณภาพสูง 
กระดาษอารต์ที�ใชส้าํหรบัพมิพส์ิ�งพมิพต่์างๆ มนํี$าหนกัพื$นฐานอยู่ระหว่างประมาณ 60-200 กรมั
ต่อตารางเมตร มทีั $งชนิดเคลอืบดา้นเดยีวหรอืเคลอืบสองดา้นรวมทั $งชนิดที�ไดร้บัการเคลอืบใหม้ี
ระดบัความมนัวาวแตกต่างกนั เช่น เคลอืบด้าน (Matte Coating) เคลอืบมนัวาว (Gloss 
Coating) เคลอืบมนัแกว้ (Cast Coating) เป็นตน้  

3.4.2 กระดาษไม่เคลือบผิว คือ กระดาษที�ไม่ผ่านการเคลือบผิวด้วยสาร
เคลือบผิวจึงมีสภาพพิมพ์ได้และสภาพเดินกระดาษคล่องคล่องด้อยกว่ากระดาษเคือบผิว 
คุณภาพของภาพพิมพ์บนกระดาษประเภทนี$จงึด้อยกว่าภาพที�พิมพ์บนกระดาษเคลือบผิว 
กระดาษไม่เคลอืบผวิมอียู่ด้วยกนัหลายชนิด ตวัอย่างของกระดาษไม่เคลอืบผวิมดีงันี$ กระดาษ
หนงัสอืพมิพ ์กระดาษพมิพเ์ยื�อเชงิกล กระดาษพมิพป์ลอดไม ้กระดาษปอนด ์เป็นตน้ 

3.5 แมพ่มิพ ์(Plate)  
แม่พมิพ์ระบบออฟเซตมลีกัษณะเป็นแผ่นโลหะบางๆ โค้งงอได้ บนแผ่นโลหะจะ

เป็นรปูรอยตวัอกัษร พื$นที�ที�ต้องการพมิพแ์ละไม่ต้องการพมิพจ์ะราบเรยีบเสมอกนั แต่ละส่วนที�
ต้องการพมิพ์สามารถดูดรบัหมกึไวไ้ด้เมื�อลูกกลิ$งหมุกวิ�งผ่านแผ่นวสัดุแบบนี$จะนําไปยดึตดิกบั
โมตรงกลางบนเครื�องพมิพ ์แผ่นวสัดุที�ใชส้่วนใหญ่เป็นโลหะ เช่น สงักะส ีหรอือลูมเินียมบางๆ
เคลอืบนํ$ายาเคม ีในปจัจุบนัมชีนิดที�เคลอืบนํ$ายาเคมสีําเรจ็รูปจําหน่ายเรยีกว่า “Presensitizes 
Plate” ซึ�งสามารถนํามาอดัใช้เป็นแม่พมิพ์ได้เลย หรอืชนิดที�เอาแผ่นโลหะมาเคลอืบนํ$ายาเอง
กรรมวธิขีองการทําแม่พมิพ์ มขี ั $นตอนเริ�มต้นตั $งแต่การเป็นต้นฉบบัและถ่ายทอดลงบนแผ่น
แมพ่มิพ ์โดยมหีลกัการตงัต่อไปนี$  

3.5.1 การถ่ายภาพต้นฉบับลงบนฟิล์ม ต้นฉบบัทางการพิมพ์อาจเป็นตัว
เรียงพิมพ์บนแผ่นกระดาษอาร์ต หรือภาพทั $งสองอย่างรวมกัน ต้นฉบับนี$จะถูกนํามาผ่าน
ขั $นตอนใหเ้กดิฟิลม์ตามลาํดบัดงันี$  

- นําตน้ฉบบัขึ$นตดิตั $งบนกลอ้งถ่าย 
- ตดิตั $งอุปกรณ์พเิศษตามชนิดของภาพและประเภทของการพมิพ ์เช่น 

แผ่น สกรนีและแท่งแกว้ปรซิมึ  
- ทาํการถ่ายภาพออกมาเป็นฟิลม์  
- ลา้งฟิลม์  
- ตกแต่งฟิลม์ 
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3.5.2 การถ่ายทอดภาพบนฟิล์มลงบนแม่พิมพ์ แม่พิมพ์ที�ถูกนํามาใช้ จะ
เคลอืบดว้ยนํ$ายาพเิศษ ซึ�งจะเกดิการแขง็ตวัเมื�อถูกแสงสว่าง โดยมขีั $นตอนการผลติดงันี$  

- นําฟิลม์มาอดัตดิกบัแมพ่มิพ ์
- ทําการอดัภาพลงบนแผ่นแม่พมิพ์ โดยใช้แสงเพื�อให้นํ$ายาเกิดการ

แขง็ตวัในส่วนที�ตอ้งการ 
- นําแผ่นพมิพไ์ปลา้งนํ$ายาออก (ส่วนที�ไม่ถูกแสงจะแขง็ตวัและลบออก

ได ้) 
- ตกแต่งแผ่นพมิพ์ เพื�อนําไปใช้บนเครื�องพิมพ์ การล้างและตกแต่ง

แผ่นแมพ่มิพ ์ จะกระทาํซํ$าจนกว่าจะไดภ้าพบนแผ่นแมพ่มิพท์ี�พอใจ 
 
เอกสารงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

ขตัติยะ ละครเขต  (2551) การเพิ�มประสทิธภิาพการทํางานของเครื�องพมิพ์สใีน
อุตสาหกรรมพลาสตกิบรรจุภณัฑ ์ พบว่า ในการปรบัตั $งแม่พมิพ์ต้องใช้เวลาหยุดเครื�องรวม 
5,870 วนิาท ี จากการวเิคราะห ์ พบว่า กจิกรรมเดนิเครื�องเปล่ากวนสใีหเ้ขา้ที� การเอาตวัอย่าง
งานไปทดสอบเทยีบสกีบัมาตรฐานการผสมสใีหม่ใน ถงึความสูญเสยีดงักล่าวเป็นกจิกรรมใน
การปรบัตั $งชิ$นงาน ดงันั $น หลกัการ SMED ซงึ่เป็นหลกัการในการลดเวลาความสูญเสยีของการ
ปรบัตั $งแม่พมิพ์ถูกนํามาใชแ้ละพบว่า หลงัการปรบัปรุงกจิกรรมในการปรบัตั $งแม่พมิพผ์ลที�ได้
คอื สามารถลดเวลาในการปรบัตั $งเหลอืเพยีง 1,778 วนิาท ีเป็นผลใหผ้ลติภาพเพิ�มขึ$นรอ้ยละ 
10.10 

ชยัเชษฐ ์พนัธุม์ ี(2551) การลดเวลาการปรบัตั $งเครื�องจกัรเปา่ฟิลม์ในกระบวนการเป่า
ฟิล์มของอุตสาหกรรมการผลติถุงพลาสตกิ ผลติภณัฑท์ี�หลากหลายซึ�งสามารถทําการผลติได้
หลายเครื�องจกัร มปีญัหาเกดิจากการใชเ้วลาในการปรบัตั $งเครื�องจกัรที�ยาวนาน ซึ�งมสีาเหตุมา
จากการทํางานที�ไม่เหมาะสม โดยทําการวจิยังาน  5 เครื�อง ผู้ทําวจิยัได้เลอืกใชว้ธิกีารการ
ปรบัปรุงงานโดยนําเทคนิค SMED มาใช ้โดยขั $นตอนที� 1 ทําการแบ่งกจิกรรมย่อยของการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรโดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกนั สามารถลดเวลาในการปรบัตั $ง
เครอืงจกัรในแต่ละครั $งของเครื�องจกัร 1, 2, 3, 4 และ 5  โดยลดเวลาจากเดมิลงได ้40, 54, 49, 
59 และ 53 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 53.34, 62.06, 57.64, 62.76 และ 60.23 ตามลําดบั ขั $นที� 2 
เป็นการจดักจิกรรมย่อยของงานใน โดยการประยุกต์การทํางานแบบขนาน ซึ�งสามารถลดเวลา
ในการปรบัตั $งเครื�องจกัรของแต่ละเครื�องไดอ้กี โดยเครื�องจกัรที�  1, 2, 3, 4 และสามารถลดเวลา
ลงจากเดมิได ้ 48, 59, 62, 72 และ 65 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 64, 67.82, 72.94, 76.6 และ 73.86 

จนิตนา ไชยคุณ (2553) ปญัหาพเิศษนี$เป็นการศกึษาวธิลีดเวลาการสูญเสยีในการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรของกระบวนการฉีดท่อพลาสตกิดว้ยเทคนิค SMED โดยมวีตัถุประสงคเ์พื�อ
ศกึษาแนวทางการลดเวลาการปรบัตั $งเครื�องจกัรและจดัทํามาตรฐานในการทํางานของบรษิัท
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กรณศีกึษา จากการศกึษาปญัหา พบว่า เครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลติท่อพลาสตกิทั $งหมด 4 ขนาด 
ไดแ้ก่ PB Ø15, Ø20, Ø25 และ Ø40 มลิลเิมตร มยีอดการผลติสูงสุดและมเีวลาการปรบัตั $ง
เครื�องจกัรสูงที�สุดขั $นตอนการดําเนินงานประกอบดว้ย ศกึษาขั $นตอนการทํางานปจัจุบนั ศกึษา
หาจุดปรบัปรุงตามแนวทางของ SMED โดยขั $นตอนที� 1 แบ่งกจิกรรมย่อยของการปรบัตั $ง
เครื�องจกัร โดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกนั ขั $นตอนที� 2 ออกแบบเครื�องมอืช่วยดว้ย
เทคนิค SMED ในการปรบัปรุงขั $นตอนการถอดและประกอบชุดดายน์ให้เป็นดายน์สําเรจ็รูป 
และสามารถเปลี�ยนการฮตีดายน์ที�เดมิเป็นงานภายในออกมาเป็นงานภายนอก ทําใหส้ามารถลด
เวลาการตั $งเครื�องภายในจากเดมิ 80 นาท ีเหลอื 0 นาท ีและใชแ้นวทางการกําจดัการปรบัตั $งมา
ปรบัปรงุการตั $งระดบัลอ้ในถงัแว๊คคมัและการตั $งระยะเสน้ผ่านศูนยก์ลางโลวม์ว้นท่อ สามารถลด
ขั $นตอนย่อยเดมิที�ม ี64 ขั $นตอน เหลอืขั $นตอนย่อยใหม่ 52 ขั $นตอน ลดจาํนวนขั $นตอนลงได ้12 
ขั $นตอน ขั $นตอนที� 3 เป็นการจดักจิกรรมย่อยของงานภายใน โดยประยุกต์การทํางานแบบ
ขนาน และขั $นตอนที� 4 จดัทํามาตรฐานการทํางานผลจากการปรบัปรุง พบว่า สามารถลดเวลา
การปรบัตั $งเครื�องจกัรจากขั $นตอนการทํางานแบบเดมิ 120.4 นาท ีเหลอื 47.5 นาท ีสามารถลด
เวลาจากเดมิลงได ้72.9 นาท ีคดิเป็นการลดเวลาจากเดมิไดร้อ้ยละ 60.5 

ไพรนิท์ หลวงมูล (2550) การเพิ�มประสทิธภิาพเครื�องตดัขึ$นรูปชพิ แผนกตดัขึ$นรูป 
โรงงานผลติชิ$นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ โดยมุ่งเน้นลดเวลาการปรบัตั $งเครื�องจกัรและการปรบัปรุง
ขั $นตอนการทาํงานใหม้ปีระสทิธภิาพสูงขึ$นโดยการนําเทคนิคการลดเวลา การปรบัตั $งเครื�องจกัร
มาทําการปรบัปรุงผลการปรบัปรุงทําให้เพิ�มประสทิธภิาพของเครื�องตดัขึ$นรูปชพิขึ$นโดยการ
ปรบัปรุงในขั $นตอนการเตรยีมเครื�องมอืตัดขั $นตอยการหมุนสกรูสําหรบัสแนบนอกจากนี$ยงั
ออกแบบอุปกรณ์เก็บเครื�องมือทําให้ลดเวลาในการเดินไปเอาสไลด์เพทจากชั $นเก็บทําให้
สามารถลดเวลาในการปรบัปรุงในขั $นตอนการเตรยีมเครื�องมอืตดัขั $นตอนหมุนสกรูสําหรบัปรบั
แสนบ นอกจากนี$ยงัออกแบบอุปกรณ์เกบ็เครื�องมอืทาํใหล้ดเวลาในการเดนิไปเอาสไลดเ์พทจาก
ชั $นเกบ็ ทําใหส้ามารถลดเวลาในการปรบัตั $งเครื�องตดัขึ$นรปูชพิไดจ้ากเดมิ 89 นาท ี55 วนิาที
เหลอื 80 นาท ี15 วนิาท ีซึ�งคดิเป็นการลดลงรอ้ยละ 10.50 ได ้ทําใหส้ามารถเพิ�มประสทิธภิาพ
การทํางานของเครื�องจกัรตดัขึ$นรปูหนึ�งเครื�องจากเดมิ 29,140 แผ่นต่อวนั เพิ�มขึ$นเป็น 30,024  
แผ่นต่อวนัคดิเป็นการเพิ�มรอ้ยละ 3.03  

ฐติิพร สงัสมัฤทธ์ (2544) ศึกษาการลดความสูญเสยีในกระบวนการพมิพ์หนังสอื 
พบว่า มคีวามสญูเสยีที�สาํคญัที�ในกระบวนการพมิพด์ว้ยกนั 3 ชนิด ไดแ้ก่ ความสูญเสยีจากการ
ปรูฟ๊ การสกรมั และการเสยีระหว่างพมิพ ์มสีาเหตุมาจากวธิกีารทํางาน และความผดิพลาดของ
ช่างพมิพ์ ตลอดจนการไม่สามารถใช้ทรพัยากรการผลติโรงพมิพ์ อนัประกอบด้วย กําลงัคน 
วตัถุดบิ เครื�องจกัรและอุปกรณ์ใหเ้กดิประโยชน์สูงสุด จากการปรบัปรุงดําเนินงานตามขั $นตอน
การวจิยั เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง พบว่า ความสูญเสยีจากการปรู๊ฟ
เทยีบกบัจํานวนผลผลติลดลงจากรอ้ยละ 0.058 เหลอืรอ้ยละ 0.012 หรอืปรบัปรุงได้คดิเป็น  
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รอ้ยละ 79 ความสูญเสยีจากสกรมัเทยีบกบัจาํนวนผลติลดลงจากรอ้ยละ 0.056 เหลอืรอ้ยละ 
0.017 หรอืปรบัปรุงไดค้ดิเป็น รอ้ยละ 0.006 หรอืปรบัปรุงไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 54 และค่าใชจ้่ายที�
เกดิขึ$นจากความสญูเสยีทั $งสามชนิดลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 60  

สมทิธ ิสุวรรณสมบตั ิ(2552) ศกึษาปญัหาและแนวทางการแก่ไขเพื�อลดการสูญเสยี
กระดาษจากกระบวนการพมิพ์ออฟเซตประเภทปลอดปลอมจากการศกึษา พบว่า ปญัหาจาก
การปรบัตั $ง คดิเป็นรอ้ยละ 51 รองลงมา คอื ปญัหาจากงานสกรมั คดิเป็นรอ้ยละ 14 ปญัหา 
องิคเ์จท๊อุดตนัเป็นรอ้ยละ 1 ปญัหาจากกระดาษยบัยน่ คดิเป็นรอ้ยละ 6 และปญัหาแม่พมิพห์ลุด 
คดิเป็นรอ้ยละ 4 ตามลําดบั เมื�อเทยีบกบังานพมิพ์เสยีทั $งหมด ดงันั $นจงึวางมาตรการแก้ไข
ปญัหางานพิมพ์ และปฏิบัติตามมาตรการที�วางไว้ในการแก้ปญัหาการปรบัตั $ง งานสกรัม     
องิคเ์จท๊อุดตนั กระดาษยบัยน่ และแมพ่มิพ ์
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ตารางที� 4 สรปุจากเอกสารงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งในการนําหลกัการ SMED มาประยุกตใ์ชใ้นการเพิ�มประสทิธภิาพเครื�องจกัร 
SMED Tool ไพรินท ์หลวงมูล  (2550) ขตัติยะ ละครเขต  (2551) ชยัเชษฐ ์พนัธุม์ี (2551) จินตนา ไชยคณุ ( 2553 ) 

1. Document Current 
Procedure/Current Situation  

จบัเวลาศกึษางานย่อยใช้
แผนภูมวิเิคราะห ์กระบวนการ 

จบัเวลาศกึษางานย่อยใช้
แผนภูมวิเิคราะห ์กระบวนการ 

จบัเวลาศกึษางานย่อยใช ้
Check List  

จบัเวลาศกึษางานย่อยใช ้  
Check List 

2. Identify Muda, Internal, 
External Activities 

การแบ่งแยกกจิกรรมทาํไดข้ณะ
เครื�องจกัรทาํงานทาํไดข้ณะ
เครื�องจกัรหยุดปรบัปรุงขั $นตอน
การเตรยีมงานขั $นตอนการ
เตรยีมเครื�องมอืตดัขั $นตอนการ
หมุนสกรสูาํหรบัสแนบ
นอกจากนี$ยงัออกแบบอุปกรณ์
เกบ็เครื�องมอืทาํใหล้ดเวลาใน
การเดนิไปเอาสไลดเ์พทจากชั $น
เกบ็ทาํใหส้ามารถลดเวลาในการ
ปรบัปรุงงานใน 

แบ่งแยกสดัสว่นการตั $งเครื�องใน
สายการผลติและนอก  62%   
และงานนอกสายการผลติ  
38 %  โดยเวลารวมในการ
ปฏบิตังิานเดมิโดยตอ้งหยุด
เครื�องจกัรเท่ากบั 5,870 เวลา
หลงัการปรบัปรุงโดยแยกเอา 
Internalออกมาเป็น External 
ทาํใหเ้วลาหยุดเครื�องจกัรเหลอืง
เพยีง 3,655 วนิาท ี

ทาํการแบ่งกจิกรรมย่อยของการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรโดยการแยก
งานในและงานนอกออกจากกนั 
สามารถลดเวลาในการปรบัตั $ง
เครอืงจกัรในแต่ละครั $งของ
เครอืงจกัร 1, 2, 3, 4 และ 5  
โดยลดเวลาจากเดมิลงได ้40, 
54, 49, 59 และ 53 นาท ี 
คดิเป็นรอ้ยละ 53.34, 62.06, 
57.64, 62.7 และ 60.23 
ตามลาํดบั 

ศกึษาหาจุดปรบัปรุง 
ตามแนวทางของ SMED โดย
ขั $นตอนที� 1 แบ่งกจิกรรมย่อย
ของการปรบัตั $งเครื�องจกัร โดย
การแยกงานในและงานนอกออก
จากกนั 

3. Eliminate Muda - - - - 
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ตารางที� 4 สรปุจากเอกสารงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งในการนําหลกัการ SMED มาประยุกตใ์ชใ้นการเพิ�มประสทิธภิาพเครื�องจกัร (ต่อ) 
SMED Tool ไพรินท ์หลวงมูล  (2550) ขตัติยะ ละครเขต  (2551) ชยัเชษฐ ์พนัธุม์ี (2551) จินตนา ไชยคณุ ( 2553 ) 

4. Convert Internal to 
External Activities 

- นํางานเดนิเครื�องเปล่าเพื�อกวนสี
และการผสมสใีหมใ่นถงันํา
ออกมาทาํนอกสายการผลติ 

- ออกแบบเครื�องมอืช่วยดว้ย
เทคนิค SMED ในการปรบัปรุง
ขั $นตอนการถอดและประกอบ 
ชุดดายน์ใหเ้ป็นดายน์สาํเรจ็รปู 
และสามารถเปลี�ยนการฮตีดายน์
ที�เดมิเป็นงานภายในออกมาเป็น
งานภายนอก ทาํใหส้ามารถลด
เวลาการตั $งเครื�องภายในจาก
เดมิ 80 นาท ีเหลอื 0 นาท ี

5.Identify Parallel Activities/ 
Streamline Internal Activities 
 
 
 
 
 
 
 

ขั $นตอนการเตรยีมเครื�องมอืตดั 
ขั $นตอนการหมุนสกรสูาํหรบั  
แสนบ นอกจากนี$ยงัออกแบบ
อุปกรณ์เกบ็เครื�องมอืทาํใหล้ด
เวลาในการเดนิไปเอาสไลดเ์พท
จากชั $นเกบ็ ทาํใหส้ามารถลด
เวลาการขึ$นรปูตดิชพิไดจ้ากเดมิ 
89 นาท ี55 วนิาท ีเหลอื 80 
นาท ี15 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 
10.50 

 ประยุกตก์ารทาํงานแบบขนาน
ซึ�งสามารถลดเวลาในการ
ปรบัตั $งเครื�องจกัรของแต่ละ
เครื�องไดอ้กี โดยเครื�องจกัรที� 1, 
2, 3, 4 และ 5 สามารถลดเวลา
ลงจากเดมิได ้48, 59,62, 72 
และ 65 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 64, 
67.62, 82, 72.94, 76.6 และ 
73.86  
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ตารางที� 4 สรปุจากเอกสารงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งในการนําหลกัการ SMED มาประยุกตใ์ชใ้นการเพิ�มประสทิธภิาพเครื�องจกัร (ต่อ) 
SMED Tool ไพรินท ์หลวงมูล  (2550) ขตัติยะ ละครเขต  (2551) ชยัเชษฐ ์พนัธุม์ี (2551) จินตนา ไชยคณุ ( 2553 ) 

6. Streamline External 
Activities 

ปรบัปรุงวธิกีารทาํงาน เตรยีมการกวนสไีวล้่วงหน้า  
พรอ้มใชเ้ครื�องมอืช่วยทดสอบ
การผสมสใีหไ้ดเ้รว็และมคี่าที�
แม่นยาํ ทาํงานคูข่นานระหว่าง
เครอืงจกัรทาํงาน 

 ปรบัปรุงวธิกีารทาํงาน ใชแ้นวทางการกาํจดัการปรบัตั $ง
มาปรบัปรุงการตั $งระดบัลอ้ใน
ถงัแวค๊คมัและการตั $งระยะเสน้
ผ่านศนูยก์ลางโลวม์ว้นท่อ 
สามารถลดขั $นตอนย่อยเดมิที�ม ี
64 ขั $นตอน เหลอืขั $นตอนย่อย
ใหม ่52 ขั $นตอน ลดจาํนวน
ขั $นตอนลงได ้12 ขั $นตอน โดย
ใช ้E, C, R, S เขา้มาช่วย 

7. จดัทาํขั $นตอนมาตารฐาน จดัทาํคูม่อืเอกสารในการ
ปฏบิตังิานใหม ่

ระบุกจิกรรมชดัเจนให้
ดาํเนินการก่อนหยุดเครื�องจกัร, 
ระหว่างและหลงัหยุดเครื�องจกัร 

ระบุแยกกจิกรรม Internal, 
External 

ระบุแยกกจิกรรม Internal, 
External จดัลาํดบัขั $นตอน
มาตรฐาน 
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บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
การดาํเนินการการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED ซึ�งเป็นเครื�องมอืในการปรบัการลดเวลา

การปรบัตั 'งเครื�องจกัรและเพิ�มประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรโดยการนําเอาหลกัการ SMED 
มาประยกุตใ์ชโ้ดยมขีั 'นตอนดงัต่อไปนี' 

1. Document Current Procedure/Current Situation ดําเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลู
พรอ้มสาํรวจสภาพปจัจบุนั บนัทกึขอ้มลูต่างๆ ในการปรบัเปลี�ยนเครื�องจกัร 

- งานที�ตอ้งทาํทั 'งหมด 
- แบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยต่างๆ 
- บนัทกึเวลาที�ใชใ้นแต่ละงานยอ่ย 

วธิกีารเกบ็ขอ้มลู 
- ใชก้ลอ้ง VDO เกบ็ภาพ 
- ใช ้Check Sheet 
- ใชเ้ทคนิคการสุ่มงาน (Work Sampling) 
- สมัภาษณ์ผูป้ฏบิตังิานจรงิ (Interview Work) 

2. Identify Muda, Internal, External Activities แบ่งแยกงานตามวตัถุประสงค ์
ประเภทของงาน งานสูญเปล่า แยกงานที�ทําในขณะที�เครื�องจกัรทํางาน (External Setup) ออก
จากงานที�ทําขณะเครื�องจกัรหยุดทํางาน (Internal Setup) ซึ�งสามารถดําเนินการใหเ้สรจ็ก่อนที�
เครื�องจกัรจะหยดุทาํงานโดยปกตแิลว้จะสามารถลดเวลาที�ใชใ้นการ Setup ลงไดถ้งึ 30-50% 

3. Eliminate Muda เริ�มโดยทําการกําจดัความสูญเปล่าต่างๆ โดยที�ไม่จาํเป็น เช่น 
การคน้หา การขนยา้ย เดนิไปมา 

4. Convert Internal to External Activities ปรบัปรุงงานปรบัตั 'งภายในใหเ้ป็นงาน
ปรบัตั 'งภายนอก เปลี�ยนแปลงงานย่อยๆ ที�ทําในขณะเครื�องจกัรหยุดให้เป็นงานย่อยๆ ที�
สามารถทาํไดใ้นขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

- ตรวจสอบ วเิคราะห์งานต่างๆ อกีครั 'ง โดยแบ่งเป็นงานย่อยๆ ที�เลก็ลงหรอื
ละเอยีดขึ'น แลว้พจิารณาแต่ละงานยอ่ยๆ ว่างานใดสามารถทาํไดใ้นขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

- คน้หาวธิกีารใหม่ๆ  มาแทนที� 
5. Identify Parallel Activities/Streamline Internal Activities  
ปรบัปรุงเปลี�ยนแปลงงานย่อยๆ ที�ทําในขณะเครื�องจกัรหยุด จดัขั 'นตอนงานที�

สามารถทําดว้ยกนัหรอืทําพรอ้มกนัได้ โดยพจิารณาจากขั 'นตอนงานย่อยๆ เหมอืนกนั มกีาร  
รอคอย ซึ�งอาจตอ้งมกีารจดักําลงัพล และอุปกรณ์เครื�องมอืต่างๆ เพิ�มเตมิโดย 
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- ตรวจสอบ วเิคราะห์งานต่างๆ อกีครั 'ง โดยแบ่งเป็นงานย่อยๆ ที�เลก็ลงหรอื
ละเอยีดขึ'น แลว้พจิารณาแต่ละงานยอ่ยๆ ว่างานใดสามารถทาํไดใ้นขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

- คน้หาวธิกีารใหม่ๆ มาแทนที�ทําการ Streamline Internal Activities ลดเวลา
หรอืขั 'นตอนของงานที�ทาํขณะเครื�องจกัรหยดุทาํงาน 

- E :  Eliminate การขจดังาน การใชเ้ครื�องมอือุปกรณ์ช่วยในการทํางาน เพื�อให้
งา่ยและรวดเรว็ขึ'น 

- C : Combine การรวมงาน เป็นเทคนิคในการรวมการทํางานเขา้ดว้ยกนั งานที�มี
ลกัษณะคล้ายกนัหรอืกระบวนการทํางานที�คล้ายกนัก็ประยุกต์ให้รวมเข้ากนัได้ เช่น การใช้
สายพานลาํเลยีงและรถเขน็เพื�อช่วยในการทาํงานเขา้ดว้ยกนัพรอ้มยงัลดเวลา 

- R : Rearrange การสลบัเปลี�ยนงาน เป็นวธิกีารปรบัเปลี�ยนขั 'นตอนการทํางาน 
เพื�อใหเ้กดิประสทิธภิาพการทาํงานมากขึ'น 

- S : Simplify การทําให้งานง่ายขึ'น เป็นการศกึษาการทํางานและคดิหาวธิกีาร
ทํางานใหง่ายขึ'นสะดวกรวดเรว็ โดยมกีารออกแบบ เช่น ออกแบบ Jig และ Fixture มาช่วยใน
การจบัยดึชิ'นงานเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการทานให้ดีขึ'น รวมททั 'งการนําเอาวสัดุขนถ่าย 
(Material Handling) มาช่วยในการทาํงานเพื�อลดแรงและความเมื�อยลา้ของพนกังานลง 

6. Streamline External Activities 
ปรบัปรงุงานปรบัตั 'งภายนอกที�เหลอืเพื�อใหเ้วลารวมของการปรบัตั 'งเครื�องจกัรลดลง 
7. Standardization จดัทาํมาตารฐาน  
กําหนดวธิคีวบคุมดแูล เช่น ทาํรายการตรวจสอบความพรอ้มก่อนการหยุดเครื�องจกัร 

รายการของที�ต้องเตรียมล่วงหน้าจดัทําขั 'นตอนการ Setup เครื�องจกัรใหม่ พร้อม OJT 
ผูเ้กี�ยวขอ้ง 
  
ลกัษณะการประกอบการผลิตภณัฑ ์
 บรษิทักรณีศกึษาก่อตั 'งเมื�อปี พ.ศ. 2521 ทุนจดทะเบยีน 110 ล้านบาท มพีื'นที�
ทั 'งหมด  3 พื'นที� รวมจาํนวน จาํนวน 22,881 ตารางเมตร มพีนักงานทั 'งหมดจาํนวน 587 คน  
พนกังานรบัเหมา 236 คน โดยผลติภณัฑท์ี�รบัจา้งผลติ มดีงันี' แบบฟอรม์ธุรกจิ เอกสารป้องกนั
การปลอมแปลง ฉลากป้องกนัการปลอมแปลง RFID เชค็ บตัรพลาสตกิ โรงงานตั 'งอยู่ที�ปู่เจา้
สมงิพรายและนิคมอุตสาหกรรมบางป ูจงัหวดัสมทุรปราการ  
 

วสิยัทศัน์ (Vision) ขององคก์ร 
การเป็นผู้นําในระดบัสากลของการผลติและการให้บรกิารสิ�งพมิพ์ป้องกนัการปลอม

แปลงดา้นคุณภาพ การบรกิารและประสทิธภิาพ 
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พนัธกจิ (Mission) ขององคก์ร 
1. พัฒนาและสร้างมูลค่าเพิ�มของผลิตภัณฑ์และการบริการให้เหนือกว่าความ

คาดหมายของลกูคา้ 
2. ยกระดบัศักยภาพการส่งออกผลติภณัฑ์ไปยงัต่างประเทศ โดยใช้วตัถุดิบที�ดีมี

คุณภาพและสามารถแขง่ขนัได ้ 
3. พฒันาศกัยภาพการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพ  
4. พฒันาและยกระดบัสมรรถนะของพนักงานให้สอดคล้องกบันโยบายและทศิทาง

ของบรษิทั 
 

คุณค่าหลกั  
1. Trusted : ความไวว้างใจ 
ภาพพจน์ความน่าเชื�อถอืของบรษิทั เกดิขึ'นจากขอ้ปฏบิตัอินัเครง่ครดัในการรกัษา

ความลบัของลกูคา้ ปลกูฝงัใหพ้นกังานมวีนิยั ซื�อสตัย ์รวมถงึสถานที�ทาํงานไดร้บัการรบัรอง
มาตรฐานสากลจากหลายองคก์ร 

2. The Best : สนิคา้และบรกิารที�ดทีี�สุด 
สนิค้าและบรกิารดทีี�สุดในความหมายของบรษิัท คอื ต้องผลติสนิค้าให้ถูกต้องตาม

ความต้องการของลูกค้า ด้วยประสทิธภิาพในการป้องกนัการปลอมแปลงดีที�สุด สร้างสรรค์
นวตักรรมใหม่ๆ ให้เป็นผู้นําตลอดเวลา ควบคู่ไปกบัการให้บรกิารรวดเรว็ ตรงเวลาด้วยความ
ปลอดภยั  

3. Service Minded : ใหบ้รกิารดว้ยความจรงิใจ 
อกีหนึ�งบรรทดัฐานสําคญัของบรษิทั คอื การให้บรกิารด้วยความเตม็ใจ รวดเรว็ ตรง

เวลา โดยมุง่สรา้งความประทบัใจใหแ้ก่ลกูคา้ในทุกระดบั  
4. Professional : ความเป็นมอือาชพี 
ด้วยประสบการณ์ที�เพิ�มขึ'นไปพร้อมกับความรู้และความเข้าใจในธุรกิจบริษัทได้

ปรบัปรุงการทํางานและวทิยาการสมยัใหม่ในด้านต่างๆ จงึสามารถให้บรกิารอย่างครบวงจร 
ประการสําคญัที�สุด คอื การเข้าถงึจติใจอย่างลกึซึ'งในความต้องการของผู้รบับรกิารและความ
ถูกตอ้งแมน่ยาํอยา่งมอือาชพี 
 
รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารงานขององคก์ร 
 รปูแบบหรอืโครงสรา้งของโรงงาน ประกอบไปด้วย กรรมการผู้จดัการ ผู้อํานวยการ
โรงงาน ผู้จดัการฝ่าย นอกจากนี'ในแต่ละฝ่ายจะมหีน้าที�ย่อยออกไปตั 'งแต่ระดบั ผูจ้ดัการแผนก
หวัหน้างาน พนกังาน ดงันี' 
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รปูที� 10 รปูแบบการจดัองคก์รของบรษิทักรณศีกึษา 
 
กระบวนการผลิตงานพิมพ ์
 กระบวนการผลติกรณีศกึษา คอื กระบวนการผลติแบบฟอรม์ต่อเนื�องโดยเครื�อง 
พมิพ์ออฟเซตป้อนมว้น 
 

 
 

รูปที� 11 Printing Continuous Form 
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รูปที� 12 Printing Machine 

 
กระบวนการและขั 'นตอนการผลิตงานพิมพ ์ 

กระบวนการและขั 'นตอนการผลติโดยรวม 

ในกระบวนการผลติ รูปแบบการดําเนินธุรกิจเป็นผู้รบัจา้งผลติแบบฟอรม์ทางธุรกิจ 
เพื�อส่งไปประกอบเป็นผลติภณัฑ์ที�ลูกค้า โดยเริ�มจากทางฝ่ายการขายหน่วยงาน Customer 
Service รบัการสั �งซื'อจากลกูคา้ และส่งรายละเอยีดงานใหห้น่วยงาน Graphic Design ออกแบบ 
และส่งใหห้น่วยงานวางแผนเพื�อดาํเนินการ วางแผนวตัถุดบิ และวางแผนผลติใหท้างหน่วยงาน
ทําฟิล์ม เพลต เพื�อให้หน่วงานผลิตดําเนินการพิมพ์งาน และส่งไปยงัหน่วยงานทําสําเร็จ 
ตรวจสอบคุณภาพ บรรจกุ่อนส่งเขา้คลงัเพื�อจดัส่งมอบใหล้กูคา้ แต่ละแผนกมคีวามสําคญัในการ
ดาํเนินการผลติทั 'งสิ'น  
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รูปที� 13 กระบวนการและขั 'นตอนการผลติโดยรวม 
 
ตารางที� 5 ขั 'นตอนการพมิพ์งานเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น  

 

1. ขั 'นเตรียมการ 
2. อ่าน  Order  

2.1 ด ูSize งาน  
2.2 ด ูSize โมพมิพ ์
2.2 ดชูนิดของกระดาษ 
2.3 ดวู่าใชก้ี�ส ีสอีะไรบา้ง  
2.4 ใชป้รโุมพบั/ปรพุเิศษ กี�ตวั 
2.5 วิ�งงานดา้นหน้า/ดา้นหลงั/รอบเดยีว/ Rerun 

3. เปลี�ยนโมปร ุ
3.1 เปิดฝาบนตั 'งหน้าขึ'น 
3.2 ถอดชุดสายไฟควบคุมเฟืองขบัออก 
3.3 ถอดชุดสายไฟควบคุมรอยโมปรอุอก 
3.4 ใชป้ากตาย No. 19 คลายน๊อคลอ็คโมออกทั 'ง 4 ตวั 
3.5 ใชป้ากตาย No. 13 คลายน๊อคลอ็คโมออกทั 'ง 4 ตวั  คลายน๊อตดนัโมตวัที�ไม่ไดม้ารค์

หวัน๊อต 
3.6 นําเหลก็ยกโมมาใส่ระหว่างห่วง โมปรุทั 'งสองขา้ง 
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ตารางที� 5 ขั 'นตอนการพมิพ์งานเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น (ต่อ) 
3. เปลี�ยนโมปร ุ

3.7 นําเครนมายกโมค่อยๆ ยกโมขึ'นประคองโม โดยใหส้องฝ ั �งขึ'นพรอ้มกนั และนําโมลง
วางบนโต๊ะวางโมปร ุ

3.8 ยกโมตวัใหมข่ึ'นค่อยๆ วางโมลงประคองโมใหส้องฝ ั �งลงพรอ้มกนัและใหเ้ฟืองโมปร ุ
และเฟืองขบัประกบกนัพอด ี

3.9 ใชป้ากตาย No. 13 ขนัน๊อตดนัโมใหช้ดิฉากพอด ี 
3.10 ใชป้ากตาย No.19 ลอ็คน๊อตโมทั 'ง 4 ตวั  
3.11 นําเหลก็รอ่งโมตวัเก่าออก   
3.12 ใส่เหลก็รอ่งโมตวัใหม ่เขา้ใหต้รงกบั Size โมปรุ  
3.13 ใส่ชุดสายไฟควคุมเฟืองพบั  
3.14 ใส่ชุดสายไฟควบคุมรอบโมปรุ 
3.15 ปิดฝาบนตวัหน้า 

4. เปลี�ยนเฟืองพบั 
4.1 เปิดฝาขา้งออก 
4.2 ใชบ้ลอ็ค No. 17 คลายน็อตลอ็คเฟืองพบั 
4.3 ใชบ้ลอ็ค No. 17 คลายน็อตลอ็คเฟืองขบัพบั 4 ตวั  
4.4 ยกเฟืองขบัพบัขึ'นลอ็คน๊อตพอตงึมอื 
4.5 ถอดเฟืองเก่าออก 
4.6 ใส่เฟืองตวัใหมเ่ขา้แทน  
4.7 คลายน็อตลอ็คเฟืองขบั ปล่อยเฟืองขบัลงใหร้่องเฟืองขบัและเฟืองพบัลงมาประกบกนั

พอด ี
4.8 ใชบ้ลอ็ค No. 17  ลอ็คน็อตเฟืองขบัใหแ้น่น 4 ตวั 
4.9 ใชบ้ลอ็ค No. 17  ลอ็คน็อตเฟืองพบัใหแ้น่น 4 ตวั 
4.10 ปิดฝาขา้ง 

5. เปลี�ยนโมแม่พิมพ ์
5.1 ถอดสายลมเขา้ Unit พมิพอ์อก  
5.2 ถอดสายไฟเขา้ Unit พมิพอ์อก  
5.3 ใชป้ากตาย No. 17 คลายลอ็คโมพมิมพด์งึสลกัลอ็คโมพมิพข์ึ'น (ซา้ย /- ขวา) 
5.4 ใชป้ากตาย No. 17 คลายน๊อตลอ็คฐานโมพมิพแ์ละถอดฐานลอคโมพมิพอ์อกทั 'งซา้ย

ขวา 
5.5 เปิดฝาขา้ง Unit พมิพอ์อกทั 'งสองฝ ั �ง 
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ตารางที� 5 ขั 'นตอนการพมิพ์งานเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น (ต่อ) 
5. เปลี�ยนโมแม่พิมพ ์

5.6 ถอดชุดแขนเหลก็ดนัโมพมิพอ์อก 
5.7 ใชร้ถยกโมพมิพย์กโมพมิพอ์อก 
5.8 ใชร้ถยกโมพมิพย์กโมพมิพต์วัใหมเ่ขา้ 
5.9 ดนัโมพมิพเ์ขา้ Unit พมิพ ์
5.10 ใส่ชุดฐานลอ็คโมพมิพ ์ใชป้ากตาย เบอร ์ no 17  ลอ็คใหแ้น่น 
5.11 ใชป้ากตาย No. 17 คลายแขนลอ็ค ปล่อยสลกัลอ็คใหล้งร่อง ลอ็คโมพมิพใ์ชป้ากกา 

No. 17   
5.12 ลอ็คแขนลอ็คใหแ้น่น   ( R/ L )  
5.13 ต่อชุดสายลมเขา้ Unit พมิพ ์
5.14 ต่อชุดสายไฟเขา้ Unit พมิพ ์
5.15 ปิดฝาทั 'งสองขา้ง 

6. ติดตั 'งเครื�อง  UV  
6.1 ถอดเหลก็รอ่งระหว่างโมพมิพต์วัที�จะตดิตั 'งฐาน UV ออก  
6.2 ยกฐาน UV ขึ'น ใหข้าฐาน UV ลงรอ่งคานเหลก็ระหว่างโม 
6.3 ใชป้ระแจ L เบอร ์ 6 ลอ็คฐาน UV ใหแ้น่น  

7. ใส่กระดาษ + ร้อยกระดาษ  
7.1 ดงูานถา้วิ�งตรงใหใ้ส่กระดาษชดิฝ ั �ง GEAR  SIDE  
7.2 ถา้วิ�งรอ้ย บาร ์ใหใ้ส่กระดาษชดิฝ ั �ง Operate ตรงตวัเลขแกน No. 46 
7.3 นํากระดาษขึ'นเครื�อง 
7.4 รอ้ยกระดาษผ่านชุดเบรค 
7.5 รอ้ยกระดาษผ่านชุด TENSION  
7.6 รอ้ยกระดาษผ่าน WEB GUIDE   
7.7 รอ้ยกระดาษผ่านลกูไมแ้ต่ละ UNIT   
7.8 ถา้มรีอ้ยบารใ์หร้อ้ยผ่านบารก์ลบักระดาษ  
7.9 รอ้ยผ่านชุดลอ้กดกระดาษชุดปรลุอ้กลม  
7.10 รอ้ยผ่านชุดลกูไมห้น้าชุดเจาะร ู
7.11 รอ้ยผ่านชุดโมปรุ 
7.12 ดงูานถ้าวิ�งตรงใหใ้ส่กระดาษชดิฝ ั �ง GEAR SIDE  
7.13 ถา้งานเขา้มว้นใหร้อ้ยผ่านลกูไมก่้อนเขา้ชุดพบั 
7.14 รอ้ยผ่านชุดเบรคกดกระดาษ  
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ตารางที� 5 ขั 'นตอนการพมิพ์งานเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น (ต่อ) 
7. ใส่กระดาษ + ร้อยกระดาษ 

7.15 รอ้ยผ่านลกูไมเ้ขา้มว้น 
8. ตั 'ง Web Guide แนวกระดาษ  

8.1 กดปุม่ Sensor ใหชุ้ด Web Guide ตรง  
8.2 หมนุเกลยีวปรบัซา้ยขวา ใหอ้ยูร่ะยะกลางพอด ี 
8.3 คลายน๊อดลอ็คขาตาไฟ (กา้มป)ู ขยบัใหต้าไฟกระดาษใหไ้ดต้ําแหน่งรมิขอบกระดาษ   
8.4 หรอืสงัเกตไฟโชวต์รงชุด Web Guide ตอ้งขึ'นโชวไ์ฟสเีขยีว  
8.5 กดปุม่กลบัไปที� Auto  
8.6 ลอ็คขาตาไฟกา้มปใูหแ้น่น  

9. ตั 'งแนวลูกล้อกดกระดาษ 
9.1 คลายชุดลอ็คลอ้กดกระดาษ 
9.2 เลื�อนลอ้กดกระดาษใหก้ดตรงขอบกระดาษ 
9.3 ลอ็คชุดลอ้กดกระดาษใหแ้น่น  
9.4 โยกสวทิชล์มลอ้กดกระดาษลง 

10. ตั 'งหน้ากว้างชุดเจาะรพูบั  
10.1 ด ูSize งานว่า Size เท่าไร ใชก้ระดาษหน้ากวา้งเท่าไหร ่ 
10.2 เขา้ฟงักช์ั �นปรบั Size   
10.3 กดตวัเลข Size งานที�จะตั 'งใหห้น้าเลก็กว่า Size กระดาษเลก็น้อย  
10.4 กดยนืยนั  (ENTER) 

11. ใส่ใบมีดปรพุบั 
11.1 ตดัใบมดีตาม Size หน้ากวา้งของงาน  
11.2 ใชป้ากตาย No. 13 คลายน๊อตลอ็คใบมดีทุกตวั 
11.3 ใส่ใบมดีลงรอ่งมดีใหม้ดีพน้ขอบโมปรปุระมาณ 5 มม. 
11.4 ใชป้ากตาย No. 13 ลอ็คน๊อตพอตงึมอืทุกตวั 
11.5 จอ๊คเครื�องใหม้ดีผ่านโมรองมดีปร ุ 
11.6 ลอ็คมดีปรใุหแ้น่น  

12. ตั 'งพบั 
12.1 ขยบัระยะพบัใหต้รงตาม Size งาน ทั 'งหน้าและหลงั โดยคลายชุดลอ็คแลว้หมุนชุด

ปรบัระยะ 
12.2 พบัใหไ้ด ้Size งาน แลว้ลอ็คชุดลอ็คใหแ้น่น  
12.3 ขยบัระยะจานพบัใหไ้ดต้าม Size งาน ดา้นหน้ากวา้ง  
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ตารางที� 5 ขั 'นตอนการพมิพ์งานเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น (ต่อ) 
12. ตั 'งพบั 

12.4 ปรบัชุดโยนพบัใหร้ะยะการโยนพอดกีบัจานพบั  
13. ตรวจสอบตั 'งตรง  

13.1 งานออกมาตอ้งไมเ่อยีงซา้ย - ขวา  
13.2 งานออกมาตอ้งไมเ่อยีงหน้า - หลงั 
13.3 งานออกมาตอ้งไมเ่ป็นฟนัปลา  

14. ปรบั Register รพูบั 
14.1 ถ้ารูพบัเยื'องไปด้านหลงัให้ปรบัชุดปรบัตรงโมปรุหมุนทวนเขม็นาฬิกา มากน้อย

ตามระยะรูที�เยื'องแล้วตรวจเชค็งานที�ออกงานจนได้รูที�ตรง ถ้ารูพบัเยื'องไปด้านหน้าให้ปรบั
ชุดปรบัหมนุตามเขม็นาฬกิา ตรวจสอบงานที�ออกมาจนไดง้านพบัที�รตูรง 
15. ปรบัความตึงหย่อนกระดาษ Tension  

15.1 ถา้ตอ้งการเพิ�ม Tension ใหไ้ปทางเลขบวกตวัเลขใหไ้ปทางเลขบวกตวัเลขหน้าจอ
กจ็ะเพิ�มตามถ้าตอ้งการลบ Tension ใหป้รบัไปทางเลขลบตวัเลข หน้าลดกต็าม  
16. ล้างสี/ฟอกลูกกลิ'ง  

16.1 ปลดคลชัโดยปรบัสวทิซไ์ปทางโหมดลา้งส ี
16.2 กดสวทิซเ์ดนิเครื�องฟอกลา้งส ี 
16.3 ใชนํ้'ามนัฉีดลงลกูหมกึ หมกึ UV ใชนํ้'ามนั UV ถา้หมกึธรรมดาใช ้Solvent 3040  
16.4 ปรบัมดีลา้งหมกึเขา้ปาดหมกึ 
16.5 ฉีดนํ'ามนัลา้งหมกึเป็นระยะจนลกูหมกึสะอาด 
16.6 คลายน๊อตมดีลา้งคราบหมกึออก  
16.7 กดสวทิซส์เีขยีวใหไ้ฟสเีขยีวกระพรบิจนกว่าสเีขยีวจะดบัลง  

17. ใส่หมึก/ปล่อยหมึก 
17.1 ประกอบชุดรางหมกึโดยดงึน๊อตลอ็คซา้ยขวาใหแ้น่น 
17.2 เดนิไปหยบิส ีที�โต๊ะวางอุปกรณ์ พรอ้มพายตกัหมกึ 
17.3 ถา้เป็นหมกึประป๋องเก่า ตอ้งใชพ้ายตกัหมกึปาดสดีา้นหน้าทิ'ง 
17.4 ใชพ้ายตกัหมกึตกัสลีงราง โดยกะปรมิาณใหพ้อกบังาน 
17.5 ป ั �นหมกึทิ'งไวป้ระมาณ 5 นาท ิเพื�อใหเ้นื'อสเีรยีบ 
17.6 หมนุเกลยีวปรบัหมกึ ค่อยๆ ปรบัปล่อยหมกึแต่ละเกลยีวโดยดตูามภาพพมิพ ์

18. ถอดเพลท + ใส่เพลท 
18.1 ใชเ้หลี�ยม ตวั  T  No. 6  คลายน๊อตลอ็คทั 'งสองขา้ง 
18.2 ใชป้ากตาย No. 17 คลายรอ่งสลกัลอ็คเพลตออก 
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ตารางที� 5 ขั 'นตอนการพมิพ์งานเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น (ต่อ) 
18. ถอดเพลท + ใส่เพลท 

18.3 จอ๊คเครื�องดงึเพลตเก่าออก 
18.4 ใส่เพลทใหมเ่ขา้ค่อยๆ จอ็คใหม้ว้นเพลทเขา้โมพมิพ ์ 
18.5 ใส่ปลายเพลทเขา้รอ่งสลกัมว้นเพลท  
18.6 ใชป้ากตาย No. 17 ดงึชุดสลกัลอ็คเพลทใหแ้น่น  
18.7 ใชห้กเหลี�ยม ตวั T No. 6 ลอ็คน๊อตทั 'งสองขา้ง  

19. ตั 'งแรงกดลกูหมึกแตะเพลท 
19.1 ปรบัโหมดการทาํงาน Unit พมิพ ์ไปที�ตั 'งลกูหมกึ 
19.2 กดสวทิซ ์Test ลกูหมกึคา้งไว ้3 นาท ี 
19.3 ปล่อยสวทิซ ์Test ลกูหมกึป ั �น  
19.4 จอ็คเครื�องดแูถบหมกึตรงโมเพลท  
19.5 ใชห้กเหลี�ยม No. 5 ปรบัแถบหมกึใหไ้ด ้4 -6 มม.  
19.6 ปรบัโหมดการทาํงาน Unit พมิพไ์ปที�พมิพ ์ 

20. ปรบั Register ภาพ 
20.1 ปรบัเต๋า CMYK ใหต้ําแหน่งตรงกนั ยดึสใีดสหีนึ�งเป็นหลกั 
20.2 ปรบัเต๋าใหค้รอ่มร ู
20.3 ปรบัภาพพมิพใ์หต้รงตําแหน่งพบั 

21. ตรวจสอบสีพิมพ ์ 
21.1 ตรวจสอบสพีมิพเ์ทยีบเกบ็ตวัอยา่งเลก็น้อย (ตวัอยา่งส)ี  

22. ตั 'งใบมีดปรตุรง 
22.1 ถา้ใชใ้บมดีปรตุรงชุดหน้า ใหถ้อดออกมาประกอบเปลี�ยนขา้งนอกโดยใชป้ระแจปาก

ตายเบอร ์2 กบัหกเหลี�ยมเบอร ์5 เปลี�ยนปรตุรงตาม Order ถา้ใชใ้บมดีปรตุรงชุดหลงัไมต่อ้ง
ถอดออกมาใหเ้ปลี�ยนในเครื�องเลย โดยใชอุ้ปกรณ์การเปลี�ยนขอ้ที�  1 
23. พิมพ ์ Proof   

23.1 ด ูOrder ว่าใหห้มกึอะไร Size อะไร กระดาษ ปรบัปรุ สปีรบัปร ุปรบัพบั ซา้ย ขวา 
ปรบัสายวดัร ู
24. ตรวจสอบงาน  

24.1 เทยีบตวัอยา่ง/ตวัหนงัสอื/ปรตุรง/ปรพุบั/ชนิดกระดาษ การเต๊าะมุมมดีปรพุบั  
25. อนุมติัพิมพ ์ 
26. พิมพง์าน 
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ขั 'นตอนการดาํเนินงานปรบัปรงุ 
 ในการประยุกต์ใช้เทคนิค SMED เพื�อเพิ�มประสทิธผิลโดยรวมเครื�องพมิพ์ออฟเซต
ป้อนมว้น ซึ�งในการประยุกต์ ใช้เทคนิค SMED ไม่สามารถจะดําเนินการทุกเครื�องพมิพใ์นครั 'ง
เดยีวได ้จงึทําการเลอืกเครื�องพมิพต์้นแบบหรอื Model Machine โดยมขีั 'นตอนการดําเนินงาน
ดงัต่อไปนี'  

1. ศกึษาสภาพปจัจบุนัของโรงงานที�เป็นกรณศีกึษา 
2. ศกึษาขอ้มลูเกี�ยวกบัขั 'นตอนการดาํเนินงานพมิพ ์
3. เลอืกเครื�องพมิพท์ี�เป็นตน้แบบ (Model Machine) ของโรงงานที�เป็นกรณศีกึษา 
4. ประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED ในเครื�องพมิพต์น้แบบ 
5. สรปุผลการประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED 

 
สภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 จากการศกึษาสภาพปจัจบุนัของโรงงานกรณศีกึษา พบว่า  

1. ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้นนั 'นมคี่าที�ตํ�า 
2. การปรบัตั 'งเครื�องจกัรเป็นความสูญเสยีที�มากที�สุดของเครื�องพมิพ์ออฟเซตป้อน

มว้น 
3. มกีารเปลี�ยนโมพมิพง์านบ่อยครั 'งทําใหเ้สยีเวลาในการปรบัตั 'ง 
4. เกดิการรอคอยระหว่างการทาํงาน 
5. ช่างพมิพป์ฏบิตังิานพมิพไ์ม่ตามลาํดบัขั 'นตอนและแบ่งหน้าที�กนัอย่างชดัเจน 

 
ขั 'นตอนการประยกุตใ์ช้เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) 

หลกัการพื'นฐานของ SMED ขั 'นตอนการปรบัตั 'งนั 'นมคีวามหลากหลาย ทั 'งนี'ขึ'นอยู่กบั 
ลกัษณะการปฏบิตังิาน ชนิดของเครื�องจกัรที�ใช ้แต่เมื�อวเิคราะหจ์ะพบว่า จะประกอบไปดว้ย 2 
ส่วนหลกัๆ คอื งานภายใน (Internal Setup) และ งานภายนอก (External Setup) โดย งาน
ภายใน จะหมายถงึ กจิกรรมต่างๆ ที�เกดิขึ'นขณะที�เครื�องจกัรหยุด จนกระทั �งชิ'นงานดชีิ'นแรกได้
ผลติออกมา ส่วนงานภายนอก จะหมายถงึ กจิกรรมใด ที�ทาํขณะเครื�องจกัร กําลงัผลติงานดอียู ่
 การทํากจิกรรมปรบัปรุงจะมุ่งเน้นการลดความสูญเสยีที�เกดิขึ'นกบัเครื�องจกัรและการ
ปฏบิตังานซึ�งนําไปสู่ตน้ทุนการผลติที�ลดลงขององคก์ร เนื�องจากเป็นการผลติสําคญัของโรงงาน
และเกี�ยวขอ้งกบัหลายหน่วยงานในองคก์ร ทั 'งหน่วยงานทางการตลาด การวางแผน คลงัสนิคา้
และจดัส่ง การผลติ การควบคุมและประกนัคุณภาพ รวมถงึการซ่อมบาํรงุ การพฒันาและจดัการ
กําลงัคนและวธิกีารปฏบิตัิงานของพนักงาน เรื�องของเครื�องจกัรและอุปกรณ์การทํางาน การ
ปรบัปรงุเครื�องจกัรและอุปกรณ์การทาํงาน ใหอ้ยูใ่นสภาพที�พรอ้ม  



 

ก่อนเริ�มทาํตามขั 'นตอน
ในดา้นต่างๆ ซึ�งสามารถแบ่งออกเป็น 

1. การเตรยีมความพรอ้มดา้นบุคลากร โดย
การทํากิจกรรมการปรบัปรุง
สูญเสยีมคีวามรูค้วามเขา้ใจในเทคนิค
ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ และจดัตั 'งทมีงาน 
สามรถด้านการสรา้งและปรบัปรุงอุปกรณ์เพื�อช่วยในการผลติ เช่น เจา้หน้าที�ดา้นการปรบัปรุง 
เจา้หน้าที�ซ่อมบาํรงุ เป็นตน้
มอบหมายนั 'น ควรคดัเลอืกบุ
จาํเป็นตอ้งมคีวามรู ้ความสามารถในงานที�ไดร้บัมอบหมาย
กจิกรรมเพื�อใหส้ามารถดาํเนินการไดอ้ยา่ง

2. การเตรยีมความพรอ้มในดา้นปจัจยั
ดาํเนินกจิกรรมได้อย่างสะดวกและบรรลุเป้าหมายได้ 

ขั 'นตอนการทํากจิก
การกําหนดเป็นลาํดบั ดงันี'

Step 1 : Document Current Procedure
รวบรวมขอ้มลูพรอ้มสํารวจสภาพปจัจุบนั
Identify Loss บ่งชี'ความสูญเสยี
Study Chart 

 

รปูที� 

บรษิทักรณีศกึษา  

เริ�มทาํตามขั 'นตอนเทคนิค SMED บรษิทักรณีศกึษาไดท้ําการ
ในดา้นต่างๆ ซึ�งสามารถแบ่งออกเป็น 2 เรื�องหลกั ไดแ้ก่ 

การเตรยีมความพรอ้มดา้นบุคลากร โดยจดัตั 'งทมีงานและกําหนดผูร้บัผดิช
การปรบัปรุงและทําการอบรม เพื�อให้ทีมที�เลือกมาทํากิจกรรม

ญเสยีมคีวามรูค้วามเขา้ใจในเทคนิค SMED เพื�อใหบุ้คลากรเหล่านั 'นสามารถดําเนิน
และจดัตั 'งทมีงาน Kaizen Support Group คอื บุคคลที�มคีวามรูค้วาม

สามรถด้านการสรา้งและปรบัปรุงอุปกรณ์เพื�อช่วยในการผลติ เช่น เจา้หน้าที�ดา้นการปรบัปรุง 
เจา้หน้าที�ซ่อมบาํรงุ เป็นตน้ สาํหรบัการคดัเลอืกบุคคลสําหรบัการดูแลรบัผดิชอบในดา้นที�ไดร้บั
มอบหมายนั 'น ควรคดัเลอืกบุคคลที�มคีวามพรอ้มในการทํากจิกรรมหมายถงึ

ความสามารถในงานที�ไดร้บัมอบหมายและจาํเป็นต้องมเีวลาในการเขา้ร่วม
กจิกรรมเพื�อใหส้ามารถดาํเนินการไดอ้ยา่งเตม็ที�  

การเตรยีมความพรอ้มในดา้นปจัจยั และงบประมาณดําเนินการ
กจิกรรมได้อย่างสะดวกและบรรลุเป้าหมายได้  

การทํากจิกรรมปรบัปรุงลดเวลาโดยอาศยัเทคนิค SMED
ดงันี' 
Document Current Procedure/Current Situation

ขอ้มลูพรอ้มสํารวจสภาพปจัจุบนั บนัทกึขอ้มูลต่างๆ ในการปรบัเปลี�ยนเครื�องจกัร
บ่งชี'ความสูญเสยี พรอ้มดําเนินการ ถ่ายทํา VDO บนัทกึเวลาลงบนตาราง

 
รปูที� 14 โครงสรา้งความสญูเสยีของบรษิทักรณศีกึษา

บรษิทักรณีศกึษา   Plant Loss 
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ไดท้ําการเตรยีมความพรอ้ม

จดัตั 'งทมีงานและกําหนดผูร้บัผดิชอบใน
มาทํากิจกรรมลดเวลาการ

สามารถดําเนินกจิกรรม
คอื บุคคลที�มคีวามรูค้วาม

สามรถด้านการสรา้งและปรบัปรุงอุปกรณ์เพื�อช่วยในการผลติ เช่น เจา้หน้าที�ดา้นการปรบัปรุง 
การคดัเลอืกบุคคลสําหรบัการดูแลรบัผดิชอบในดา้นที�ไดร้บั

หมายถงึ บุคคลที�คดัเลอืกมา
และจาํเป็นต้องมเีวลาในการเขา้ร่วม

และงบประมาณดําเนินการเพื�อใหส้ามารถ

SMED ตามขั 'นตอนโดย

Situation ดําเนินการเก็บ
ในการปรบัเปลี�ยนเครื�องจกัรโดย 

บนัทกึเวลาลงบนตาราง Job 

 

โครงสรา้งความสญูเสยีของบรษิทักรณศีกึษา 
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จากรูปที� 14 จะเหน็ว่าประสทิธภิาพโดยรวมของเครื�องจกัรในส่วนของความพรอ้ม
การทาํงานของเครื�องจกัรจะเหน็การปรบัตั 'งเครื�องจกัรมคีวามสญูเสยีมากที�สุด 

 

รปูที� 15 ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น Model Machine 

จะเหน็ว่าประสทิธภิาพโดยรวมของเครื�องจกัรในส่วนของความพรอ้มการทํางานของ
เครื�องจกัร (Availability) มคี่าตํ�าสุด จากนั 'นทาํการวเิคราะหแ์ยกแยะเวลาความพรอ้มการทํางาน
ของเครื�องจกัร (Availability)  

 

 
 

รปูที� 16 สดัส่วน % ความพรอ้มการทํางานของเครื�องจกัร (Availability) 
 
ที�ใช้มากที�สุดของเครื�องจักรในส่วนของความพร้อมการทํางานของเครื�องจักร 

(Availability) จะเหน็ว่าเวลาที�ใชม้ากที�สุด คอื การปรบัตั 'งเครื�องจกัร 
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ตารางที� 6 ตวัอยา่ง Job Study Chart บนัทกึเวลาการทาํงานของช่างพมิพข์ณะฏบิตังิาน 

ขั 'นตอนที� Changeover Jobs  
Time  

(Min : Sec)  
Classified Job  

Job Purpose 
Net Time  Internal External MUDA 

1 B Walk to take paper test. 0:05:42   
レ   Preparation 

2 B Walk away to take axis paper. 0:02:00   
レ   Preparation 

3 B Walk to take paper roll. 0:02:00   
レ   Preparation 

4 B Walk to take bottle solvent UV. 0:00:22   
レ   Preparation 

5 B Walk away bottle solvent UV. 0:01:46     
レ Preparation 

6 B Cleaning ink try on unit 1. 0:04:00 
レ     Cleaning  

7 B Wipe ink try 5 piece. 0:12:13 レ     Cleaning  
9 B Cleaning ink roller on unit 2. 0:02:00 レ     Cleaning  
11 B Cleaning ink roller by automation. 0:03:20 レ     Cleaning  
12 B Wipe fountain roller. 0:02:57 

レ     Cleaning  
13 B Cleaning ink roller. 0:02:47 

レ     Cleaning  

14 A Walk to take work order and plate. 0:02:00   レ   Preparation 
15 A Understanding work order. 0:01:09   レ   Preparation 
16 A Walk to find a wrench 0:00:59     レ Exchange 
17 A Put Conveyor 0:00:51 レ   

 
Exchange 

18 A Remove Gear for Folding 0:01:00 レ     Exchange 
19 A Change gear folding. 0:01:37 

レ     Exchange 
20 A Walk away to take perforate wheel. 0:00:38   

レ   Preparation 
21 A Change perforate wheel. 0:06:30 

レ     Exchange 
22 A+B Remove Printing Cylinder 0:02:08 

レ     Exchange 
24 A+B Hook in printing cylinder unit 3. 0:00:15 

レ     Exchange 
26 A+B Hook out printing cylinder. 0:00:06 

レ     Exchange 
27 A+B Pushes hang lift printing cylinder 24 inch. 0:00:36 レ     Exchange 
29 A+B Pushes hang lift printing cylinder 24 inch. 0:00:34 レ     Exchange 
31 A+B Push hand lift to storage 0:00:37 レ     Exchange 

32 A+B 
Push hangs lift to printing cylinder 24 
inch. 

0:00:22 
レ     Exchange 

33 A+B Hook in printing cylinder. 0:00:20 
レ     Exchange 

34 A+B 
Push hand lift to printing cylinder 24 inch 
on unit 4. 

0:00:39 
レ     Exchange 

36 A+B Printing cylinder bring about to storage. 0:00:53 レ     Exchange 
101 A Checking the printed 0:01:09 

レ     Adjustment 

Total 
  

4:26:29 89 9 3   



 

จากตารางดําเนินการเก็บรวบรวม บนัทกึขอ้มูล
ทํางานของช่างพมิพข์ณะปฎบิตังิานพมิพโ์ดยเริ�มตั 'งแต่ขั 'นตอนการเตรยีมงานจนถงึอนุมตังิาน
รวมแลว้มทีั 'งหมด 101 ขั 'นตอนย่อย 
งานพมิพจ์นกระทั �งถงึการอนุมั
ทํางานแยกแยะงานตามวตัถุประสงค์
ช่างพมิพ ์A, B เดนิทางรวมแลว้เป็นระยะทาง

 

 

รปูที� 
 

    ทางกลุ่มปรบัปรุงงานไดส้รุปการรวบรวมขอ้มูลและร่วมกนัตั 'งเป้าหมายในการลด
เวลาการปรบัตั 'งเครื�องเพื�อเพิ�มประสทิธภิาพเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น
 

Spaghetti DiagramSpaghetti DiagramSpaghetti DiagramSpaghetti Diagram

FromJob

ดําเนินการเก็บรวบรวม บนัทกึขอ้มูล โดยถ่ายทํา VDO 
ทํางานของช่างพมิพข์ณะปฎบิตังิานพมิพโ์ดยเริ�มตั 'งแต่ขั 'นตอนการเตรยีมงานจนถงึอนุมตังิาน

ขั 'นตอนย่อย จะเหน็ว่าช่างพมิพ ์ A และ ช่างพมิพ ์
งานพมิพจ์นกระทั �งถงึการอนุมตัพิมิพใ์ชเ้วลารวม 4:26:29 ชั �วโมง หรอื 266.29 
ทํางานแยกแยะงานตามวตัถุประสงค ์ทําการลากเสน้ทางเดนิ (Spaghetti Chart

เดนิทางรวมแลว้เป็นระยะทาง 350 เมตร 

 

รปูที� 17 ตวัอยา่งตารางลากเสน้ทางเดนิของช่างพมิพ ์ 

ทางกลุ่มปรบัปรุงงานไดส้รุปการรวบรวมขอ้มูลและร่วมกนัตั 'งเป้าหมายในการลด
เวลาการปรบัตั 'งเครื�องเพื�อเพิ�มประสทิธภิาพเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น 

Spaghetti DiagramSpaghetti DiagramSpaghetti DiagramSpaghetti Diagram

To

Walking distance 　　　　　　　　　　　　　　　　　ｍ
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VDO บนัทกึเวลาการ
ทํางานของช่างพมิพข์ณะปฎบิตังิานพมิพโ์ดยเริ�มตั 'งแต่ขั 'นตอนการเตรยีมงานจนถงึอนุมตังิาน

และ ช่างพมิพ ์B ดําเนินการเตรยีม
266.29 นาท ีพรอ้มทั 'ง

(Spaghetti Chart) ลงตารางแลว้

 

ตวัอยา่งตารางลากเสน้ทางเดนิของช่างพมิพ ์  

ทางกลุ่มปรบัปรุงงานไดส้รุปการรวบรวมขอ้มูลและร่วมกนัตั 'งเป้าหมายในการลด
 

Date

　　　　　　　　　　　　　　　　　ｍ



 

 

Step 2: Identi
ประเภทของงาน งานสูญเปล่า 
จากงานที�ทําขณะเครื�องจกัรหยุดทํางาน 
เครื�องจกัรจะหยดุทาํงาน 
วตัถุประสงคข์องการพมิพง์าน
 
ตารางที� 7 Job Study Matrix 
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รปูที� 18 เป้าหมายลดเวลา Set Up 

Identify Muda, Internal, and External แบ่งแยกงานตามวตัถุประสงค ์
ประเภทของงาน งานสูญเปล่า แยกงานที�ทําในขณะที�เครื�องจกัรทํางาน (External Setup) 
จากงานที�ทําขณะเครื�องจกัรหยุดทํางาน (Internal Setup) ซึ�งสามารถดําเนินการใหเ้สรจ็ก่

 โดยทําการดําเนินการใช ้Job Study Matrix เพื�อจากการแยกแยะตาม
วตัถุประสงคข์องการพมิพง์าน  

7 Job Study Matrix แยกแยะงานตามวถัตุประสงคข์องการพมิพง์าน

 
 
 

266.29

99

Current  Situation Target 

กราฟแสดงเป้าหมายการลดเวลา  Set Up
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แบ่งแยกงานตามวตัถุประสงค ์
(External Setup) ออก

ซึ�งสามารถดําเนินการใหเ้สรจ็ก่อนที�
เพื�อจากการแยกแยะตาม

แยกแยะงานตามวถัตุประสงคข์องการพมิพง์าน 

 



 

 

 
Step 3 : Eliminate Muda

เช่น การคน้หา การขนยา้ย เดนิไปมา 
Muda ที�เกดิจากเคลื�อนไหวโดยไม่จาํเป็นโดยทํากจิกรรม 
สญัลกัษณ์ตําแหน่งต่าง 
 

 
รปูที� 

 

รปูที� 19 เวลาโดยรวมทั 'งหมดในการ Setup 

Eliminate Muda เริ�มโดยทําการกําจดัความสญูเปล่าต่างๆ
ขนยา้ย เดนิไปมา โดยเบื'องตน้ของการปรบัปรงุจะเริ�มดําเนินการ

ที�เกดิจากเคลื�อนไหวโดยไม่จาํเป็นโดยทํากจิกรรม 5s, และทาํ Visual
 

รปูที� 20 การปรบัปรงุลดความสญูเปล่า (Muda) 
 

58 

กําจดัความสญูเปล่าต่างๆ โดยที�ไมจ่าํเป็น
โดยเบื'องตน้ของการปรบัปรงุจะเริ�มดําเนินการ Eliminate 

Visual Control เพื�อบอก
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จากการปรบัปรงุจดัทาํรถเขน็เพื�อลดเวลาการเดนิของช่างพมิพใ์นการเดนิหาอุปกรณ์ 
ในการปรบัตั 'งและลา้งอุปกรณ์ในขณะเตรยีมงาน (Preparation) และทําความสะอาด (Cleaning) 
ซงึจะเหน็ได้จากลากเส้นทางเดนิ (Spaghetti Chart) ผลที�ได้รบัคอืหลงัการปรบัปรุง คอื เรา
สามารถกําจดั Muda จากเดมิ 3.45 นาท ีลดเหลอื 0 นาท ี กราฟสรุปผลที�ไดจ้ากการปรบัปรุง 
Muda จะเหน็ไดว้่า Muda ลดลง จาก 4 นาท ีเหลอื 0 นาท ี และเวลาการหยุดเครื�องจกัรเพื�อ 
Set Up ลดลงจาก 266 นาท ีเหลอื 247 นาท ี

Step 4 : Convert Internal to External Activities ปรบัปรุงงานปรบัตั 'งภายในให้
เป็นงานปรบัตั 'งภายนอก เปลี�ยนแปลงงานย่อยๆ ที�ทําในขณะเครื�องจกัรหยุดใหเ้ป็นงานย่อยๆ 
ที�สามารถทาํไดใ้นขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

 

 
 

 รปูที� 21 การปรบัปรงุเปลี�ยนงานปรบัตั 'งภายในใหเ้ป็นงานภายนอก 
 

จากการปรบัปรงุเปลี�ยนงานปรบัตั 'งเครื�องภายในซึ�งต้องเสยีเวลาหยุดเครื�องพมิพท์าง
กลุ่มไดด้าํเนินการคน้หางานภายใน ที�ทาํใหต้อ้งเสยีเวลา  

1. ขั 'นตอนการทาํความสะอาดใส่รางหมกึ เราทาํการปรบัปรุงโดยทําถาดรองหมกึไวท้ี�
รางใส่หมกึ เมื�อจะทาํการเปลี�ยนงานกส็ามารถหยบิถาดรางรองหมกึไปลา้งทหีลงั (งานนอก) 

2. การเปลี�ยนปรลุอ้กลม คอื เราสามารถนําปรลุอ้กลมมาเปลี�ยนไวก่้อนได ้
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3. การเปลี�ยนใบมดีปรุพบั คอื ก่อนจะทําการเปลี�ยนโมปรุพบัเรากท็ําการใส่ใบมดีปรุ
ไวก่้อนจะเปลี�ยนโมปรเุขา้ไป  

สรุปเราสามารถนํางานในไปเป็นงานนอกได้ทั 'งหมด 29.04 นาท ี กราฟสรุปผล     
การทาํ Internal เป็น External ผลคอื สามารถยา้ยจากงาน Internal ไปเป็น External ได ้29.04 
นาท ีทําใหเ้วลารวมของ External เท่ากบั 44 นาท ี เวลาในการหยุดเครื�องจกัรลดลงจาก 247 
เหลอื 218 นาท ี

Step 5: Identify Parallel Activities/Streamline Internal Activities ปรบัปรุง
เปลี�ยนแปลงงานย่อยที�ทําในขณะเครื�องจกัรหยุด จดัขั 'นตอนงานที�สามารถทําด้วยกนัหรอืทํา
พรอ้มกนัไดโ้ดยพจิารณาจากขั 'นตอนยอ่ยเหมอืนกนั 
 

 
 

รปูที� 22 การปรบัปรงุการลดเวลางานภายใน #1 
 

จากการพิจารณางานในมีการปฏิบัติงานหลายขั 'นตอนที�ใช้เวลานานจึงทําการ
ปรบัปรงุดงันี'  

- ขั 'นตอนการตดิตั 'งตู้อบหมกึ UV จากเดมิ มจีาํนวนตู้อบ ไม่เพยีงพอกบั Unit จงึทํา
ใหต้อ้งมกีารขนยา้ย จากเครื�องอื�น มาตดิตั 'งทหีลงัเราทําการปรบัปรุงโดยการ Fix ตําแหน่งตู้อบ
หมกึ UV ไวก้บั Unit พมิพน์ั 'นๆ ทาํใหส้ามารถลดเวลา จากเดมิ 4.27 นาท ีเหลอื 0.00 นาท ี
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- ขั 'นตอนการปรบัโมปร ุจากเดมิใชเ้วลา 4.55 นาท ีเราทําการปรบัปรงุโดยการสั �งซื'อ 
Filler Gauge ซึ�งช่วยในการปรบัตั 'งโมปรไุดง้่ายขึ'นสามารถลดเวลาลงเหลอื 0.50 นาท ี เท่ากบั
ลดเวลาลงไป 4.05 นาท ี

- ขั 'นตอนการเปลี�ยนโมพมิพ์ จากเดมิ ต้องใช้รถเขน็ และจํานวนคน 2 คน ในการ
เปลี�ยนโมเราจงึไดท้ําการปรบัปรุงโดยการสั �งทําเครน เพื�อช่วยลดเวลา และเพื�อความปลอดภยั
มากขึ'นสามารถลดเวลาจากเดมิ 13.29 นาท ีลดลงเหลอื 05.00 นาท ีเท่ากบัลดเวลาลง 8.39 
นาท ี
 

 
 

รปูที� 23 การปรบัปรงุการลดเวลางานใน #2 
 

- ขั 'นตอนการร้อยกระดาษจากเดิม เมื�อมีการเปลี�ยนโมพิมพ์ จะต้องมีการร้อย
กระดาษใหม่ทุกครั 'ง เราทําการปรบัปรุงโดยการ ลดการเปลี�ยนโมพิมพ์ โดยวางแผนให้ใช ้     
โมพมิพเ์ดมิ  

- ขั 'นตอนการเปลี�ยนเฟืองพบัเมื�อมกีารเปลี�ยนโมพมิพ ์จะต้องมกีารเปลี�ยนเฟืองพบั
ให้มขีนาดเท่ากบัโมพมิพด์้วย เราทําการปรบัปรุงโดยการ ลดการเปลี�ยนโมพมิพ์ โดยวางแผน
ใหใ้ชโ้มพมิพเ์ดมิ สามารถลดเวลาขั 'นตอนการรอ้ยกระดาษจากเดมิ 19.12 นาท ีเหลอื 0 นาที
และขั 'นตอนการเปลี�ยนเฟืองพบั จากเดมิ 5.48 นาท ีเหลอื 0 นาท ี  
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- ขั 'นตอนการตั 'งแถบหมึก และแถบลูกนํ'ายา จากเดิม เมื�อมีการเปลี�ยนโมพิมพ ์
จะต้องมกีารปรบัตั 'งแถบหมกึและลูกนํ'าใหม่เราทําการปรบัปรุง โดยวางแผนการผลิตให้ใช ้    
โมพมิพเ์ดมิ เมื�อไม่ต้องเปลี�ยนโม จงึไม่ต้องทําการปรบัตั 'งแถบหมกึและแถบลูกนํ'าใหม่ และทํา 
แผนการปรบัตั 'งทุกสปัดาห ์ตอนที�ทาํการบาํรงุรกัษาเครื�องดว้ยตนเอง (Plan Stop) 

- ขั 'นตอนการฟอกหมกึ เราปรบัปรุงโดยการ จดัลําดบัการพมิพใ์หค้รบทุก Unit ก่อน 
แลว้จงึทําการฟอก/ลา้งส ีตอนเวลาใกล้เลกิงาน ครั 'งเดยีว (Plan Stop) จะมกีารอธบิาย สไลด์
ถดัไป 

- ขั 'นตอนป้ายจารบ ีเราปรบัปรุงโดยการกําหนดแผนการ เตมิจาระบทุีกๆ สปัดาห์
ในกการบาํรงุรกัษาเครื�องดว้ยตนเอง (Plan Stop) ลดเวลาจากเดมิ 21.30 นาท ีเหลอื 3.33 นาท ี
 

 
 

รปูที� 24 การปรบัปรงุการลดเวลางานภายใน #3 
 

- ขั 'นตอนการลา้งส ีก่อนการปรุง พมิพง์าน 1 ส ีจาํนวน 4 ชั 'น เราใชเ้พี�ยง 1 ยนิูต
พมิพ ์โดยเมื�อพมิพเ์สรจ็ 1 ส ีกล็า้งสเีพื�อเตรยีมพมิพช์ั 'นถดัไป ทําจนครบ 4 ชั 'น ทําใหเ้สยีเวลา
มากหลงัปรบัปรงุ : เราใชย้นิูตพมิพท์ั 'ง 4 ยนิูต พมิพง์าน 1 ส ี4 ชั 'น ใหเ้สรจ็ แลว้ทําการลา้งสทีั 'ง 
4 ยนิูตพรอ้มกนั 
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รปูที� 25 การปรบัปรงุการลดเวลางานภายใน #4 
 

- ขั 'นตอน ปรบัแต่ง 
1. จดัทาํ Flow การปฎบิตังิานใหม ่
2. จดัทําระบบ Semi Auto Register Mark จะช่วยขั 'นตอนการปรบัมารค์ภาพพมิพ ์

ช่วยลดเวลาลงไดจ้ากก่อนปรบัปรงุ 25.16 นาท ีหลงัปรบัปรงุ 5 นาท ีสามารถลดเวลาได ้20.16 
นาทปีรบัปรุงงานใน (Internal) เรื�องการปรบัสพีมิพ ์ซึ�งใชเ้วลา 71 นาท ีลดลงเหลอื 37.30 นาที
โดยการทํา Visual Control ช่วยในการปรบัตั 'งสพีมิพ ์

สามารถสรุปไดว้่า หลงัจากการปรบัปรงุงาน Internal พบว่า เวลา Internal ลดลงจาก 
218.36 นาท ี เหลอื 92.37 นาท ี เวลาการ Set Up Time เท่ากบั 91.08 ซึ�งไดต้ามเป้าหมายที� 
ตั 'งไว ้

Step 6 : Stream line External ทําการปรบังานนอกที�ยงัคงเหลอือยู่เพื�อลดเวลา
โดยรวมใหล้ดลง   
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รปูที� 26 การปรบัปรงุการลดเวลางานภายนอก 
 

- ปรบัปรงุงานนอก (External) 
ซึ�งเป็นการปรบัปรุง External งานเตรยีม สามารถดําเนินการปรบัปรุงได้โดยจดั 

เคลยีรพ์ื'นที�โดยใช้เครื�องมอื 5ส และ 3 F สามารถเวลาไดจ้าก 13.55 นาท ีเหลอื 2.50 นาท ี
ลดลง 11.05 นาท ี

สามารถผลการปรบัปรุงงานนอก (External) ก่อนปรบัปรุง 44.08 นาท ีหลงัปรบัปรุง 
33.03 นาท ีเวลาการหยดุเครื�องจกัร (Set Up Time) เท่ากบั 92.37 นาท ี

Step 7 : Standardization จดัทาํมาตารฐานการทาํงานใหม่ 
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ตารางที� 8 สรปุจดัมาตารฐานการปฏบิตังิาน 
Purpose No. Operator A,B Time 

Cleaning  
1 Cleaning ink tray. 0:02:46 
2 Cleaning ink roller by automation Cleaning. 0:03:33 

      0:06:19 

Exchange 

3 Change printing cylinder 0:05:00 
4  Lock printing cylinder base + connection pneumatic line unit 3. 0:01:20 
5  Lock printing cylinder base + connection pneumatic line unit 4. 0:00:45 
6  Lock printing cylinder base + connection pneumatic line unit 5. 0:01:40 
7  Lock printing cylinder base + connection pneumatic line unit 6. 0:01:42 
8 Remove electric wire perforate cylinder. 0:00:35 
9 Remove perforate nut 3 piece. 0:00:51 
10 Remove perforate nut 4 piece. 0:02:34 
11 Change perforate cylinder. 0:01:45 
12  Install perforate cylinder base. 0:01:09 
13 Install perforate cylinder. 0:01:12 
14 Install bolt&nutt to cylinder. 0:01:29 
15 Connect the power cord. 0:01:23 
16 Lock a nut perforate cylinder 4 pieces. 0:02:20 
17 Lock a nut perforate cylinder 4 pieces 0:01:43 
18 Lock nut perforate cylinder 4 piece 0:00:40 
19  Adjust perforate cylinder. 0:00:30 
20 Checking perforate ruler. 0:00:20 
21  Change the plate 4 unit. 0:05:20 
22 Cleaning plate 4 unit. 0:00:35 

      0:32:53 

Adjust  

23 Adjust disk folding. 0:05:35 
24 Adjust folding. 0:00:46 
25 Checking folding 0:01:23 
26 Checking folding 0:00:44 
27 Adjust printed register mark. 0:05:00 
28 Adjust Blanket. 0:01:18 
29 Adjust Ink. 0:37:30 
30 Check a printed. 0:01:09 

      0:53:25 

  
Total Set Up time 1:32:37 
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- จดัตั 'งมาตรฐานในการทาํงานใหม ่(OPL) ซึ�งใชเ้วลาการ Set Up 92.37 Min. และ
หลงัการปรบัปรงุทั 'งหมดสปาเก๊ตตี'ชารต์ของเรากล็งลงเหลอื 150 เมตร 
 

 
 

รปูที� 27 เวลาที�ลดลงจาการปรบัปรงุ  
 

ผลที�ไดร้บัจากการปรบัปรงุมดีงันี'  
1. จะเหน็ว่าเวลาการหยุดเครื�องจกัรเพื�อ Set Up เท่ากบั 92.37 ซึ�งไดต้ามเป้าหมาย

ที�เราตั 'งไว ้99 นาท ี
2. สามารถลดตน้ทุนได ้ 

Time Saving (Min/Month) = (266 – 92.37) / 266 x 58,811/14 
 = 2,742.04 Min/Month   
Speed  = 4,673,984.94 / 48,109 
                                     = 97.15 m/Min  
Avg. Sale/Out   = 4,673,984.94 / 6,000,000 
 = 76.7 %   
Avg. Margin              = 0.10 Baht/Sheet  
 

***  Opportunity Loss = Time  Saving  *  Speed  * Avg. Sale/Output  *  Avg. Margin 
              =  2,742.04    * 97.15    * 76.7 %   * 0.10  
             =  20,432.05 Baht/Month    

 =  245,184 Baht/Year  
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3. สามารถลดจาํนวนครั 'งในการเปลี�ยนงาน และขั 'นตอนที�ทาํงานซํ'าซอ้น 
4. ค่าความพรอ้มใช้งาน (Availability) เพิ�มขึ'นจากการปรบัปรุงเครื�องจกัรโดยใช้

เทคนิค SMED 51.74% เพิ�มขึ'นเป็น 60.39%  
 

ตารางที� 9 สรปุค่า OEE (Overall Efficiency Effectiveness) 

% 
Before 

(ก่อนประยกุตใ์ช้หลกัการ  SMED ) 
After 

(หลงัประยกุตใ์ช้หลกัการ SMED ) 
A 51.74 60.39 
P 56.67 65.60 
Q 87.49 91.84 

OEE 25.65 36.38 
   
 



68 
 

บทที�  4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการการปรบัปรงุ 

จากการศึกษาการการปรบัปรุงเพื�อเพิ�มเปอร์เซน็ต์ความพร้อมใช้งาน (Availability) 
ของเครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้นโดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED : บรษิทัผลติสิ�งพมิพฟ์อรม์
ต่อเนื�อง การศกึษาครั ;งนี;มวีตัถุประสงคเ์พื�อเพิ�มเปอรเ์ซน็ต์ความพรอ้มใชง้าน (Availability) ของ
เครื�องพมิพอ์อฟเซตป้อนมว้น ลดเวลาการปรบัตั ;งเครื�องพมิพ์ออฟเซตป้อนมว้น ลดเวลาความ
สูญเปล่าในกระบวนการพมิพแ์บบฟอรม์ต่อเนื�อง หลงัจากกการประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED กบั
เครื�องพมิพต์้นแบบ Model Machine ทําใหท้ราบไดว้่าก่อนการประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED กบั
หลงัการประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED มคีวามแตกต่างมกีารเปลี�ยนแปลงเรื�องของเวลา ขั ;นตอน
การปรบัตั ;งเครื�องพมิพ ์ความสญูเปล่าในการทํางาน ค่าความพรอ้มใชง้านของเครื�องจกัรในทาง
ที�ดขี ึ;น จะเห็นปญัหาเวลาการปรบัตั ;งและความสูญเปล่าในกระบวนการพมิพ์ เริ�มต้นจากการ
เตรยีมงาน ปรบัตั ;งงาน และทําความสะอาด ก่อนการประยุกต์ใชเ้ทคนิค SMED กระบวนการ
พมิพ ์ผูป้ฏบิตังิานไมไ่ดม้กีารวางแผนการทํางานในแต่ละขั ;นตอนตั ;งแต่เริ�มเตรยีมงานจนกระทั �ง
ได้ชิ;นงานดชีิ;นแรก ทําใหใ้ชเ้วลาในการปรบัตั ;งเครื�องจกัรมากและเกดิเวลาสูญเปล่าในขั ;นตอน
การทํางานประกอบกับการใช้พนักงานที�เกินความจําเป็นในการปรบัตั ;งเครื�องพิมพ์ ในบาง
ขั ;นตอนผลทําใหเ้ครื�องจกัรหยุดทํางานเป็นเวลานานซึ�งเป็นส่วนหนึ�งของค่าความพรอ้มการใช้
งาน (Availability) ที�ให้ค่าความพร้อมใช้งาน นั ;นตํ�า แต่หลงัจากทําการประยุกต์ใช้เทคนิค   
SMED ทําให้สามารถลดเวลากระบวนการพมิพ์โดยรวมลงได้ จาก 229 นาท ีโดยทําการ
ปรบัปรุงเริ�มจากการแยกประเภทของตามวตัถุประสงค์ของการปรบัตั ;ง คือ ความสูญเปล่า 
(Muda) งานปรบัตั ;งภายใน  (Internal) งานปรบัตั ;งภายนอก (External) ลดลงเหลอื 92 นาท ี
ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรเพิ�มขึ;น นอกจากนี;การประยุกต์ใช้หลกัการ  
SMED ยงัขยายผลไดก้บังานทุกเครื�องจกัร และทาํการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื�อง  

สรปุผลการศกึษาการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED ทั ;ง 7 ขั ;นตอน 
1. Document Current Procedure/Current Situation การสํารวจสภาพปจัจุบนัทําให้

เราเหน็ถงึปญัหา ขั ;นตอนการปฏบิตังิานโดยรวมอย่งละเอยีดทราบถงึเวลาทั ;งหมดของขั ;นตอน
การทาํงานพมิพ ์266.29 นาท ี

2. Identify Muda, Internal, External Activities จากการปรบัปรุงแบ่งแยกประเภท
งานตามวถัตุประสงค์การทํางานที�เป็นความสูญเปล่า (Muda) 3.45 นาท ีงานปรบัตั ;งภายใน  
(Internal) 247.40 นาท ีงานปรบัตั ;งภายนอก (External) 15.04 นาท ี

 

 



69 
 

3. Eliminate Muda เริ�มตน้ของการปรบัปรงุสามารถเวลาลดความสญูเปล่าจาก 3.45 
นาท ีคงเหลอื  0 นาท ี 

4. Convert Internal to External Activities การเปลี�ยนงานปรบัตั ;งภายในซึ�งต้อง
เสยีเวลาหยุดเครื�องพมิพ์ให้เป็นการปรบัตั ;งภายนอกที�สามารถดําเนินงานได้ขณะเครื�องพมิพ์
ทํางาน คอื ขั ;นตอนการทําความสะอาดใส่รางหมกึ การเปลี�ยนล้อปรุกลม การเปลี�ยนใบมดี    
ปรพุบั นําไปเป็นงานปรบัตั ;งภายนอกได ้29 นาท ีจาก 247 นาท ีเหลอื 218 นาท ี

5. Identify Parallel Activities/Streamline Internal Activities ทําการปรบัปรุงงานใน
อย่างต่อเนื�อง โดยวเิคราะห์ขั ;นตอนต่างเพื�อนํามาปรบัปรุง ได้แก่ ขั ;นตอนการตดิตั ;งตู้อบหมกึ 
ขั ;นตอนการปรบัโมปรุ ขั ;นตอนการเปลี�ยนโมพมิพ ์ซึ�งในขั ;นตอนการเปลี�ยนโมพมิพ์นี; สามารถ
ลดจาํนวนคนจาก 2 คน เหลอื 1 คน ขั ;นตอนการรอ้ยกระดาษ ขั ;นตอนการเปลี�ยนเฟืองพบัเมื�อมี
การเปลี�ยนโมพมิพ์ ขั ;นตอนการตั ;งแถบหมกึ และแถบลูกนํ;ายา ขั ;นตอนป้ายจารบ ีขั ;นตอนการ
ลา้งส ี ขั ;นตอน ปรบัแต่ง และจากการปรบัปรุงงานในทําให้เวลาลดลงจาก 218.36 นาท ี เหลอื 
92.37นาท ี

6. Streamline External Activities ทําการปรบัปรุงงานอกที�คงคา้งเหลอือยู่ โดยการ
เคลยีรโ์ดยใชเ้ครื�องมอื 5ส ปรบัปรงุ 3F จาก 44.08 นาท ีหลงัปรบัปรงุ 33.03 

7. Standardization จดัทํามาตารฐาน โดยจดัลําดบัขั ;นตอนการทํางานและกําหนด
เป็นมาตรฐาน 
 
ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาการการปรบัปรุงเพื�อเพิ�มเปอร์เซนต์ความพร้อมใช้งาน (Availability) 
ของเครื�องพมิพ์ออฟเซตป้อนม้วนโดยการประยุกต์ใช้เทคนิค SMED ถือว่าได้บรรลุตาม
เป้าหมายของการปรบัปรุง ซึ�งมาจากความร่วมมอืของทีมผู้ปฏิบตัิงาน และผู้ให้คําแนะนํา
ช่วยเหลอืในการดําเนินการรวมถงึการสนับสนุนจากผู้บรหิารภายในองค์กร การนําเอาเทคนิค 
SMED มาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ�มประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจกัรโดยเฉพาะเครื�องพมิพ ์หาก
จะประสบผลสาํเรจ็ผูศ้กึษามขีอ้เสนอแนะเพิ�มเตมิ ดงันี; 

1. ตอ้งไดร้บัการสนบัสนุนจากผูบ้รหิารทั ;งดา้นการปรบัปรุงที�ตอ้งลงทุนกบัเครื�องจกัร 
อุปกรณ์ต่างๆ 

2. การให้ความรูพ้ื;นฐานแก่พนักงานในดา้นการพมิพ ์ปญัหางานพมิพ์ วสัดุการพมิพ ์
เพื�อทบทวนความเขา้ใจในการปรบัปรุง โดยการฝึกอบรมใหแ้ก่พนักงานทุกคนที�เกี�ยวขอ้งให้มี
ความรู ้ความเขา้ใจและสามารถปฏบิตัไิดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

3. เวลาการปรบัแต่ง (Adjustment) ขั ;นตอนการปรบัแต่งสพีมิพ์ที�ยงัคงสูงอยู่ซึ�งต้อง
ใช ้Skill ของพนกังานค่อนขา้งมากตอ้งมกีารพฒันาและปรบัปรงุเครื�องจกัรใหส้ามารถปรบัแต่งสี
ไดเ้รว็ขึ;น พรอ้มกบัอบรมยกระดบัความสามาถของพนกังานไปพรอ้มกนั 
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4. ปรบัปรงุสาเหตุอื�นๆ ที�เป็นผลทาํใหก้ารปรบัแต่งใชเ้วลานาน เช่น ปญัหางานพมิพ ์
 
ประโยชน์ที�ได้รบัจากการทาํสารนิพนธ์ 
 ใช้เป็นแนวทางในปรบัปรุงลดเวลาคดิ วเิคราะห์ แยกแยะ การปรบัปรุงเครื�องจกัร 
พนักงานปฏบิตักิารมคีวามกล้าแสดงออกในการนําเสนอการปรบัปรุงและมกีารทํางานเป็นทมี 
องค์กรสามารถลดต้นทุนการผลิตลงได้ ทราบถึงแนวทางในการพัฒนาความสามารถของ
พนกังานในดา้นการพมิพไ์ดเ้พิ�มขึ;น และเกดิการเรยีนรูอ้ยา่งเนื�อง 
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