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ประเสรฐิ พนัธเสน : การลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร กรณศีกึษา กระบวนการพมิพ์
แบบฟอรม์ธุรกจิ. อาจารยท์ีป่รกึษา : ดร. ด ารงเกยีรต ิรตันอมรพนิ, 88 หน้า. 

 
การศกึษานี้ มวีตัถุประสงคเ์พื่อน าวธิกีารลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ 

SMED (Single Minute Exchange of Die) เพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้ (Setup time) 
เครือ่งพมิพอ์อฟเซทในกระบวนการพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิ (Business Form) ลงรอ้ยละ 50 เพิม่
ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) สงูขึน้จากเดมิรอ้ยละ 20 และลดตน้ทุนดา้นแรงงาน
ทีส่ญูเสยีไปในการปรบัตัง้เครือ่งและตน้ทุนทีเ่กดิจากของเสยีในการผลติลงจากเดมิรอ้ยละ 50
โดยอาศยัเครือ่งมอื การศกึษางาน (Work Study) และแผนภูมกิารผลติ (Flow Process Chart) 
เพื่อเกบ็บนัทกึขอ้มลู น ามาวเิคราะหแ์ละระบุว่าขัน้ตอนใดทีด่ าเนินการเปลีย่นแปลงหรอื
ปรบัปรงุเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัร จากนัน้ใชห้ลกัการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (Kaizen) 
และ ECRS เขา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อแกไ้ขปรบัปรงุขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหง้่ายขึน้   

จากการศกึษาขอ้มลูสภาพปจัจบุนัของกระบวนการพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิ พบว่า การ
ปรบัตัง้เครือ่งพมิพเ์พื่อเปลีย่นงานใชเ้วลาในการปรบัตัง้ (Setup time) เท่ากบั 311 นาท ี ค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร เฉลีย่เท่ากบัรอ้ยละ 15.00 และมขีัน้ตอนการปรบัตัง้ 36 
ขัน้ตอน จงึด าเนินการตามหลกัการ SMED โดยขัน้ตอนที ่ 1 วเิคราะหข์ัน้ตอนการปรบัตัง้เพื่อ
แยกออกเป็นการปรบัตัง้ภายในและการปรบัตัง้ภายนอก ขัน้ตอนที ่ 2 แปลงการปรบัตัง้ภายใน
ใหเ้ป็นการปรบัตัง้ภายนอกหรอืยกเลกิการปรบัตัง้เครือ่งบางขัน้ตอน ขัน้ตอนที ่3 วเิคราะหแ์ละ
ด าเนินการปรบัปรงุขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่ง โดยประยุกตใ์ชห้ลกัการ Kaizen และ ECRS เพื่อ
ปรบัปรงุการปฏบิตังิานและลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง  

จากการด าเนินการทัง้ 3 ขัน้ตอนดงักล่าว สามารถลดขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ์
จาก 36 ขัน้ตอน เหลอื 23 ขัน้ตอน ลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพจ์าก 311 นาท ี เหลอื 146 
นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 53.05 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรเฉลีย่เพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 15.00  
เป็นรอ้ยละ 29.83 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 14.83  ตน้ทุนดา้นแรงงานทีล่ดลงรอ้ยละ 53.05 และตน้ทุน
ของเสยีจากการผลติลดลงรอ้ยละ 42.87 คดิเป็นจ านวนเงนิทีล่ดลง 43,189.42 บาทต่อเดอืน 
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This study is intended to be a way to reduce the time of Printing machine 

setup using the principle of SMED (Single Minute Exchange of Die) to reduce the time 
to set (Setup time) the Offset printer in the Business forms production 50 percent down, 
increase the overall equipment effectiveness (OEE) up to 20 percent and reduce labor 
cost of the machine setup process and the cost of production waste by the 50 percent 
down. Applying Work study and Flow process chart to collect the data for analyze and 
identify which step to implement changes or improvements to reduce the time to setup 
the machine. Then, using the continuous improvement (Kaizen) and ECRS was used to 
improve the performance. 

According to the current situation of the business forms printing process, 
found that machine setup time when change to the new job (Setup time) on the 
average 311 minutes per job, the Overall equipment effectiveness (OEE) average of 
15.00 percent and the current process of setting consist of 36 steps. To implementation 
of the principle SMED by 3 step, (1) Separate the process of setup by internal setup 
and external setup, (2) Conversion the internal setup process to external setup process 
or decrease the process some of setup step, (3) Applying the principle of Kaizen and 
ECRS to improve the performance and reduce the setup time step by step.            

The result of operation as the three steps above. We can reduce the process 
of machine setup from 36 steps to 23 steps and reduce the setup time from 311 
minutes to 146 minutes, equivalent to 53.05%, result of overall equipment effectiveness 
(OEE) on the average increase from 15.00% to 29.83%, equivalent to 14.83% increase. 
Setup labor costs decrease 53.05%, wastage cost decrease 42.87% or in the term of 
amount of costs, reduced 43,189.42 baht per month. 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา 

การแขง่ขนัทางธุรกจิในปจัจุบนัมแีนวโน้มทีจ่ะทวคีวามรุนแรงมากขึน้ ส่งผลกระทบต่อ
องคก์รทีจ่ะตอ้งปรบัปรงุเพื่อสรา้งจดุเด่นหรอืจงูใจใหล้กูคา้ยงัคงตอ้งการใชส้นิคา้หรอืบรกิาร 
ในขณะทีล่กูคา้มอี านาจในการต่อรองและสทิธใินการเลอืกซือ้สนิคา้มากขึน้ ปจัจยัส าคญัทีจ่ะท า
ใหอ้งคก์รสามารถอยู่รอดไดค้อืการสรา้งความพงึพอใจใหก้บัลกูคา้ดว้ยคุณภาพสนิคา้ทีด่ ี การส่ง
มอบสนิคา้ทีร่วดเรว็ ซึง่ทุกดา้นทีก่ล่าวมาลว้นมผีลต่อตน้ทุนการผลติทัง้สิน้ 

การด าเนินธุรกจิจงึจ าเป็นต้องมกีารปรบัปรงุและเปลีย่นแปลงกระบวนการผลติหรอื
กระบวนการปฏบิตังิานต่างๆ เพื่อผลในการลดตน้ทุนและรกัษาอตัราส่วนก าไรใหไ้ดต้ามที่
ก าหนดไว ้ เพื่อใหอ้งคก์รสามารถด าเนินธุรกจิต่อไปไดอ้ย่างยัง่ยนืและมกี าลงัทีจ่ะพฒันา
ศกัยภาพเพื่อแขง่ขนัในตลาดต่อไป การด าเนินปรบัปรุงนัน้มหีลากหลายรปูแบบ ซึง่ส่วนใหญ่
อาศยักระบวนการบรหิารจดัการทีด่ ี และการปรบัปรงุเปลีย่นแปลงกระบวนการผลติใหส้ามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งรวดเรว็ โดยมตี้นทุนหรอืค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินการน้อยทีสุ่ด 

จากการวเิคราะหข์อ้มลูเบือ้งตน้ทีโ่รงงานมกีารเกบ็บนัทกึไว ้ พบว่าสาเหตุหนึ่งทีท่ าให้
ตน้ทุนในการผลติสงูมาจากกระบวนการท างานในขัน้ตอนการพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิ ดว้ยเครือ่ง 
พมิพอ์อฟเซท (Offset Printer) ซึง่เป็นเครือ่งจกัรหลกัทีใ่ชใ้นการผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ ปจัจบุนั
โรงงานมเีครือ่งพมิพอ์อฟเซททัง้หมด 10 เครือ่ง โดยเฉลีย่มกีารปรบัตัง้เครือ่งเพื่อเปลีย่นงาน 
20 ครัง้ต่อวนั และใชเ้วลาในการปรบัตัง้เครื่องครัง้ละประมาณ 4-5 ชัว่โมง ผลทีต่ามมาจากการ
ปรบัตัง้เครือ่งทีใ่ชร้ะยะเวลานาน ท าใหเ้กดิตน้ทุนในการผลติทีส่งูขึน้อนัเนื่องมาจากค่าแรงงานที่
สญูเสยีไป ตน้ทุนของวตัถุดบิทีส่ญูเสยีไประหว่างการปรบัตัง้เครือ่ง ซึง่ปจัจุบนัค่าเฉลีย่ของ
วตัถุดบิทีเ่สยีในกระบวนการพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิของโรงงานเท่ากบัรอ้ยละ 9.05 และผลจาก
การทีใ่ชเ้วลามากในการปรบัตัง้เครือ่งนานยงัท าใหเ้สยีโอกาสในการใชเ้ครือ่งรวมถงึระยะเวลาส่ง
มอบสนิคา้ยาวนานตามไปดว้ย 

การลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ SMED (Single Minute Exchange of 
Die) จงึเป็นแนวทางหนึ่งทีจ่ะท าใหต้น้ทุนการผลติและระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติลดลง ท าให้
องคก์รมศีกัยภาพในการแข่งขนัมากขึน้ 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
1. เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพอ์อฟเซทลงจากเดมิรอ้ยละ 50 และน าวธิกีาร

ปฏบิตังิานทีไ่ดใ้หมน่ี้มาก าหนดใชเ้ป็นมาตรฐานในการปฏบิตังิาน 
2. เพื่อเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE) ใหส้งูขึน้จากเดมิรอ้ยละ 20 
3. เพื่อลดตน้ทุนดา้นแรงงานทีเ่สยีไปในการปรบัตัง้เครือ่งพมิพอ์อฟเซทและลด

ตน้ทุนทีเ่กดิจากของเสยีในการผลติลงจากเดมิรอ้ยละ 50 
 
ขอบเขตของการศึกษา 

การศกึษาการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรนี้ จะด าเนินการเฉพาะส่วนของเครือ่งพมิพ์
ออฟเซท ซึง่เป็นเครือ่งจกัรหลกัในการผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ (Business Form) และเป็น
เครือ่งจกัรทีใ่ชเ้วลาในการปรบัตัง้เครือ่งนานทีสุ่ด การเลอืกเครือ่งตน้แบบส าหรบัการศกึษา
พจิารณาจากประเภทของเครือ่งพมิพท์ีใ่ชง้านสงูทีสุ่ดและจากประเภทของงานทีม่จี านวนสทีีต่อ้ง
พมิพก์ลุ่มใหญ่ทีสุ่ด จากขอ้มลูพบว่าเครือ่งพมิพแ์บบ 4 ส ี เป็นเครือ่งพมิพท์ีม่กีารใชง้านมาก
ทีสุ่ดและงานพมิพ ์ 2 สเีป็นลกัษณะงานทีม่กีารสัง่ผลติจากลกูคา้มากทีสุ่ด ดงันัน้ในการศกึษา
ครัง้นี้จงึเลอืกเครือ่งพมิพแ์บบ 4 ส ีและเลอืกงานทีม่กีารพมิพ ์2 สเีท่านัน้   
 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ์     

ในการศกึษาครัง้นี้ ยดึถอืแนวทางการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ 
SMED (Single Minute Exchange of Die) ซึง่เป็นหลกัการทีน่ ามาใชใ้นการปรบัเปลีย่นงาน
อยา่งรวดเรว็โดยการลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหใ้ชเ้วลาทีต่ ่ากว่า 10 นาท ี โดยในการ
ด าเนินงานลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ SMED นัน้ เริม่ตน้ดว้ยการศกึษาขัน้ตอน
การปรบัตัง้ในปจัจบุนัอยา่งละเอยีด ผูศ้กึษาจงึไดน้ าการจดัท าแผนภูมกิารผลติ (Flow Process 
Chart) ซึง่เป็นแผนภูมทิีแ่สดงการปฏบิตังิานและการเคลื่อนทีข่องคน วสัดุ เครื่องมอืหรอื
เครือ่งจกัรในกระบวนการผลติเขา้มารว่มดว้ย เพื่อใชใ้นการบนัทกึเหตุการณ์อย่างละเอยีดทุก
ขัน้ตอนของการปฏบิตังิาน และน าไปใชใ้นการวเิคราะหห์าแนวทางในการลดเวลาการปรบัตัง้
เครือ่งจกัร ผูศ้กึษายงัไดน้ าหลกัการของการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (Kaizen) เขา้มารว่มดว้ยเพื่อ
ปรบัปรงุการปฏบิตังิานใหง้่ายขึน้ ตดักจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิความสญูเปล่า ซ ้าซอ้น สิน้เปลอืงเวลา
ใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด โดยมเีป้าหมายเพื่อการปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหไ้ดเ้รว็ทีสุ่ดและมปีระสทิธภิาพ
สงูสุด การประเมนิผลความส าเรจ็ของโครงการนัน้จะวดัจากอตัราส่วนทีล่ดลงของเวลาการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรและค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) โดยมขีัน้ตอนในการด าเนินงาน ดงันี้ 
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1. ศกึษาสภาพปจัจบุนัและท าความเขา้ใจกบัปญัหาในการปฏบิตังิาน 
2. ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
3. เกบ็รวบรวมบนัทกึขอ้มลูในการปฏบิตังิาน 
4. วเิคราะหห์าสาเหตุและแนวทางในการปรบัปรุง 
5. ด าเนินการปรบัปรงุตามแนวทางทีไ่ดก้ าหนดไว้ 
6. ตดิตามผลการด าเนินการปรบัปรงุและและวเิคราะหผ์ลการด าเนินการ 
7. สรปุผลและขอ้เสนอแนะจากการศกึษา 
8. จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ์ 

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

1. เวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรลดลงและประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรเพิม่ขึน้ 
2. ปรมิาณของเสยีจากการผลติและตน้ทุนการผลติลดลง 
3. พนกังานเขา้ใจหลกัการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร และสามารถน าไปประยกุตใ์ช้ 
4. มขีัน้ตอนการปฏบิตังิานทีเ่ป็นมาตรฐาน ชดัเจน และรวดเรว็ 
5. ผลติและส่งมอบสนิคา้ใหล้กูคา้ไดเ้รว็ขึน้ 

 
แผนและระยะเวลาการด าเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนและระยะเวลาการด าเนินงานสารนิพนธ์ 

 

ม.ค. ก.พ.ม.ีค. เม.ย.พ.ค.ม.ิย. ก.ค.ส.ค. ก.ย.ต.ค.พ.ย.ธ.ค. ม.ค. ก.พ.ม.ีค. เม.ย.พ.ค.ม.ิย. ก.ค.ส.ค. ก.ย.ต.ค.

1. ศกึษาสภาพปจัจุบนัและ

ปญัหา

2. ส ารวจงานวจิยัและทฤษฎีที่

เกีย่วขอ้ง

3. เกบ็บนัทกึขอ้มลูในการ

ท างาน
4. วเิคราะห์สาเหตุและหาแนว

ทางการปรบัปรุง

5. ด าเนนิการปรบัปรุงตาม

แนวทางทีไ่ดก้ าหนดไว้

6. ตดิตามและวเิคราะห์ผลการ

ด าเนนิการ

7. สรุปผลและขอ้เสนอแนะ

จากการศกึษา

8. จดัท ารปูเลม่สารนพินธ์

2556 2557

ระยะเวลาด าเนินการ

ขัน้ตอนการด าเนินงาน



 
 

บทท่ี  2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 
หลกัการพ้ืนฐาน 

ผูศ้กึษาไดท้ าการศกึษาการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ SMED 
(Single Minute Exchange of Die) ซึง่เป็นหลกัการทีน่ ามาใชใ้นการปรบัเปลีย่นงานอยา่ง
รวดเรว็ โดยการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหใ้ชเ้วลาที่น้อยกว่า 10 นาท ี ในการด าเนินการ
ลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ SMED นัน้ เริม่จากการศกึษาขัน้ตอนการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรในปจัจบุนัอย่างละเอยีด ผูศ้กึษาจงึน าการจดัท าแผนภูมกิารผลติ (Flow Process 
Chart) ซึง่เป็นแผนภูมทิีแ่สดงการปฏบิตังิานและการเคลื่อนทีข่องคน วสัดุ เครือ่งมอืหรอื
เครือ่งจกัรในกระบวนการผลติ เพื่อใชใ้นการจดบนัทกึการปฏบิตังิานและการเคลื่อนไหวทุก
ขัน้ตอนและน าขอ้มลูไปใชใ้นการวเิคราะหห์าแนวทางการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร จากนัน้ผู้
ศกึษาไดน้ าหลกัการปรบัปรุงอยา่งต่อเนื่อง (Kaizen) และ ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) มารว่มเพื่อปรบัปรงุการปฏบิตังิานใหง้า่ยขึน้ ตดักจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิ
ความสญูเปล่า ซ ้าซอ้น สิน้เปลอืงเวลา ออกไป โดยมเีป้าหมายเพื่อการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหไ้ด้
เรว็ทีสุ่ดและมปีระสทิธภิาพสงูสุด   
 
การลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัรตามหลกัการของ SMED 
 โกศล ดศีลิธรรม (2547) กล่าวว่า การปรบัตัง้เครือ่งจดัว่าเป็นกจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิ
มลูค่าเพิม่ ดงันัน้จงึมุง่ลดกจิกรรมดงักล่าวใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด เพื่อเป็นการลดความสญูเปล่าใน
สายการผลติโดยเฉพาะเวลาทีใ่ชใ้นการจดัเตรยีม เช่น การถอดเปลีย่นตวัจบัยดึงาน (Fixture) 
และการปรบัต าแหน่งจนสามารถเดนิเครือ่งได ้ จงึเป็นความสญูเปล่าทางเวลาและค่าใชจ้่ายที่
เกีย่วขอ้ง เช่น ค่าแรงงาน ของเสยีระหว่างการปรบัตัง้เครือ่ง ดงันัน้แนวทางทัว่ไปทีม่กัใชใ้นการ
ปรบัปรงุการปรบัตัง้เครือ่ง ไดแ้ก่ การเพิม่ทกัษะของช่างปรบัตัง้เครือ่ง การลดจ านวนรุ่นของงาน
ทีท่ าการผลติและผลติงานทีม่ขีนาดลอ็ตใหญ่ขึน้หรอืการรวมงานทีม่ลีกัษณะคลา้ยกนัเขา้ดว้ยกนั 
 การปรบัตัง้เครือ่งแบบทัว่ไปในปจัจบุนัจะตอ้งใชท้กัษะความรูพ้เิศษ ในดา้นเครือ่งจกัร 
เครือ่งมอื อุปกรณ์จบัยดึ วสัดุ และทกัษะพเิศษในการถอดเปลีย่นและปรบัตัง้เครือ่ง นัน่คอื
จะตอ้งมกีารมอบหมายใหม้บีุคลากรเฉพาะทางรบัผดิชอบงานดงักล่าวในต าแหน่ง “ช่างตัง้
เครือ่ง” หรอื “วศิวกรตัง้เครือ่ง” ในสายการผลติบางแห่งมบีุคลากรในการปรบัตัง้เครือ่งไม่
เพยีงพอ เมือ่ตอ้งการปรบัเปลีย่นการผลติและตอ้งมกีารปรบัตัง้เครือ่งกจ็ะตอ้งรอช่างปรบัตัง้
เครือ่งมาด าเนินการปรบัตัง้ ส่งผลใหเ้ครือ่งจกัรไมส่ามารถเดนิเครือ่งได้ในช่วงเวลาดงักล่าว แต่
ถา้หากมกีารฝึกอบรมแบบขา้มสายงาน (Cross Trained) เพื่อเพิม่ทกัษะใหก้บัผูค้วบคุมเครือ่งก็
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อาจช่วยในการปรบัตัง้เครือ่งเมือ่จ าเป็นและลดเวลาการรอคอยลง ส าหรบัจ านวนการปรบัตัง้
เครือ่งทีจ่ าเป็น กระบวนการปจัจบุนัสามารถท าการปรบัลดโดยการท าก าหนดตารางงาน (Job 
Scheduling) เพื่อจดัล าดบังานใหเ้หมาะสม และจดัท าวธิกีารปรบัตัง้เครือ่งใหม ่ ใหม้รีปูแบบ
วธิกีารทีง่า่ยทีส่่งผลต่อการลดเวลารอคอยงานในแต่ละกระบวนการในขณะท าการปรบัตัง้เครือ่ง 

แนวทางเพื่อวเิคราะหแ์ละลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งส าหรบัแมพ่มิพข์นาดใหญ่ดว้ย
แนวทางทีเ่รยีกว่า SMED (Single Minute Exchange of Die) ซึง่ Shigeo Shingo ไดป้ระสบ
ความส าเรจ็ในแนวทางดงักล่าว โดยสามารถลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งป ัม้ (Press) ขนาด 1,000 ตนั 
จากเดมิทีใ่ชเ้วลาในการปรบัตัง้ 4 ชัว่โมง ลดลงเหลอืเพยีง 3 นาท ีดงันัน้แนวทาง SMED จงึได้
ถูกใชอ้ยา่งแพรห่ลายในอุตสาหกรรม ซึง่วธิกีารปรบัตัง้เครือ่งจะขึน้กบัประเภทและวธิกีาร
ปฏบิตักิารของเครือ่งจกัร โดยสามารถแบ่งประเภทขัน้ตอนทีใ่ชท้ัว่ไปในการปรบัตัง้เครือ่ง ได้
ดงันี้ 

1. การจดัเตรยีมและการตรวจสอบ วสัด ุ เครือ่งมอื และสิง่อ านวยความสะดวกอื่นๆ 
ก่อนทีจ่ะท าการปรบัตัง้เครือ่ง รวมทัง้การท าความสะอาดเครือ่งและการตรวจสอบเครือ่งมอื วสัดุ 
และอุปกรณ์ทีเ่บกิใช ้เพื่อจดัเกบ็หลงัจากใชง้าน 

2. ท าการเคลื่อนยา้ยเครือ่งมอื ชิน้ส่วน หลงัจากเสรจ็สิน้การท างาน 
3. การตัง้ค่าสอบเทยีบเครือ่งจกัร เครือ่งมอื ตวัจบัยดึ และเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการ

ปฏบิตังิาน 
4. การท าชิน้งานทดสอบหลงัจากด าเนินการวดั การตัง้ค่า ชิน้งาน รวมทัง้การปรบั

เครือ่งและใหด้ าเนินการจนกระทัง่ไดค้่าตามขอ้ก าหนด 
จากการด าเนินการตามขัน้ตอนต่างๆ เหล่านี้ ไดส้่งผลต่อการลดเวลาการปรบัตัง้

เครือ่งโดยรวม ดว้ยการขจดัขัน้ตอนที่ไมจ่ าเป็นและการด าเนินการแบบคู่ขนานแทนการ
ด าเนินการตามล าดบัขัน้ตอน กจ็ะสามารถลดเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งลงได้ 

 
ขัน้ตอนการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งของ SMED 
1. ระบุขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งทัง้ภายในและภายนอก โดยทีก่ารปรบัตัง้เครือ่ง

ภายใน (Internal Setup) คอืขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องทีด่ าเนินการขณะทีเ่ครือ่งจกัรหยดุการ
เดนิเครือ่ง ส่วนการปรบัตัง้เครือ่งภายนอก (External Setup) เป็นการปรบัตัง้เครื่องขณะทีย่งัมี
การเดนิเครือ่งอยู ่ ประเภทขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งทีก่ล่าวมาขา้งตน้ ประเภทที่ 1 จดัว่าเป็น
การปรบัตัง้เครือ่งภายนอก ประเภทที ่2-4 จดัว่าเป็นการปรบัตัง้เครือ่งภายใน ซึง่เป้าหมายหลกั
ของการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง อนัดบัแรกคอืการปรบัตัง้เครือ่งภายใน ส่วนการลดเวลาตัง้เครือ่ง
โดยรวม (การปรบัตัง้เครือ่งภายใน + การปรบัตัง้เครือ่งภายนอก) และการลดเวลาแรงงานเป็น
เป้าหมายล าดบัถดัไป ในการเรยีนรูข้ ัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งและการแบ่งประเภทจะตอ้ง
ท าการศกึษาวธิกีารปรบัตัง้เครือ่งอยา่งถ่องแท ้ ดว้ยการสงัเกตรายละเอยีดของวธิกีารและ
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วเิคราะหข์ัน้ตอนโดยการจบัเวลา การสอบถามจากผูป้ฏบิตังิาน ในช่วงการวเิคราะห์จะตอ้งระบุ
ประเภทกจิกรรมทีส่ญูเปล่าและท าการขจดัออกจากขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่ง 

2. แปลงขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้ เครือ่งภายนอก ดงัที่
กล่าวมาในขอ้ 1 ถงึวตัถุประสงคก์ารปรบัปรงุการปรบัตัง้เครือ่งทีมุ่ง่ลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง
ภายในเป็นหลกั ถา้ยิง่มขี ัน้ตอนการปรบัตัง้ทีซ่บัซอ้นกค็วรด าเนินการภายนอก เพื่อใหส้ามารถ
ด าเนินการอยา่งต่อเนื่องและส่งผลต่อการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งภายในลงอย่างมาก 

3. ปรบัปรงุวธิกีารปรบัตัง้เครือ่ง โดยมุง่ความเป็นมาตรฐานกบัเครือ่งจกัรทีใ่ชง้าน
ปจัจบุนั ซึง่ไมก่ระทบกบัการไหลของงานในสายการผลติ โดยทัว่ไปการปรบัตัง้เครือ่งควรใช้
เวลาต ่ากว่า 10นาท ี โดย Shingo ไดต้ัง้เป้าไวท้ี ่ OTED (One Touch Exchange of Dies) 
ดงันัน้วธิกีารปรบัตัง้เครือ่งควรมรีปูแบบทีง่า่ยพอ เพื่อใหผู้ค้วบคุมเครือ่งสามารถด าเนินการดว้ย
ตนเอง 

4. ยกเลกิการปรบัตัง้เครือ่ง คอืการพฒันาทีเ่หนือกว่า OTED และเป็นเป้าหมาย
สงูสุดของการปรบัปรงุการปรบัตัง้เครือ่ง ดว้ยแนวทางขจดัการปรบัตัง้เครือ่ง ดงันี้ 

4.1 การลดหรอืขจดัความแตกต่างระหว่างชิน้ส่วน โดยใชแ้นวทางการออกแบบ
ผลติภณัฑเ์พื่อขจดัการปรบัตัง้เครือ่ง 

4.2 จดัท าชิน้ส่วนทีม่คีวามแตกต่างใหม้คีวามเป็นหนึ่งเดยีว เพื่อลดขัน้ตอนการ
ปรบัตัง้เครือ่งและการปรบัเปลีย่น 

 
เทคนิคส าหรบัการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง 
การลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งสามารถด าเนินการไดห้ลายแนวทาง โดยแบ่งตาม

องคป์ระกอบ ดงันี้ 
1. เครือ่งจกัร (Machine) เป็นองคป์ระกอบหลกัของการปรบัตัง้เครือ่ง 
2. ฟิกซเ์จอร ์ (Fixture) คอือุปกรณ์ทีใ่ชง้านรว่มกบัเครือ่งจกัร เพื่อปรบัใชง้านตาม

วตัถุประสงคเ์ฉพาะทีร่วมถงึ ดาย (Die) มดีตดั หวัตดั เป็นตน้ แนวทางการปรบัตัง้เครือ่งอาจ
กระท าโดยการเลอืกและตดิตัง้อุปกรณ์ทีเ่หมาะสมต่อการใชง้าน 

3. เครือ่งมอื (Tool) เป็นอุปกรณ์ส าหรบัปรบัตัง้ Fixture หรอืเครือ่งจกัร เครือ่งมอืทีม่ ี
การใชง้านทัว่ไป เช่น ประแจ ไขควง ซึง่เป็นเครือ่งมอืพืน้ฐาน แต่อกีปจัจยัหนึ่งของการลดเวลา
ปรบัตัง้เครือ่ง คอื การลดการใชเ้ครือ่งมอืพเิศษ (Special Tool)  
 

วธิกีารและเทคนิคส าหรบัปรบัปรงุการปรบัตัง้เครือ่ง 
1. การแยกกจิกรรมการปรบัตัง้เครือ่งภายนอกและภายใน โดยมอีงคป์ระกอบส าคญั

ในการด าเนินการ คอื 
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1.1 แผ่นรายการตรวจสอบ (Checklist) ในหลายองคก์รไดก้ าหนดมาตรฐาน
วธิกีารปรบัตัง้เครือ่งทีจ่ าเป็นส าหรบัขัน้ตอนทีไ่มค่่อยใชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งกม็กัไม่ไดร้ะบุ
มาตรฐาน อาจบอกแค่ใครคอืผูร้บัผดิชอบในการด าเนินการ แต่ปญัหาอยูท่ีว่่าผลลพัธข์องการ
ปฏบิตัดิงักล่าวจะขึน้กบัการปรบัตัง้เครือ่ง ดงันัน้วธิกีารทีแ่ตกต่างกนัยอ่มส่งผลต่อความผนัแปร
ทีเ่กดิขึน้กบัผลติผล ส าหรบัการปรบัตัง้เครือ่งทุกครัง้ ผูป้ฏบิตัคิวรอา้งถงึขัน้ตอนตาม Checklist 
ทีจ่ะบอกรายละเอยีดเกีย่วกบัขัน้ตอน การปรบัตัง้ค่า อุปกรณ์ทีจ่ าเป็นและขอ้ก าหนดเฉพาะของ
เครือ่ง ดงันัน้ Checklist จงึไมเ่พยีงแค่แสดงขัน้ตอนวธิกีารปรบัตัง้เครือ่ง แต่ยงัเป็นการย า้เตอืน
สิง่ส าคญัทีไ่มค่วรละเลยในการปฏบิตักิาร ถา้หากขัน้การปรบัตัง้เครือ่งไมค่่อยซบัซอ้นกอ็าจตดิ
รายละเอยีดทีจ่ าเป็นไวท้ีข่า้งเครือ่ง ซึง่ Checklist ควรไดร้บัการทบทวนก่อนใชง้านจรงิ 

1.2 การตรวจสอบและแกไ้ขสภาพเครือ่ง สภาพเครื่องจกัรควรไดร้บัการ
ตรวจเชค็เป็นประจ าและควรถูกรวมเขา้กบัขัน้ตอนทีแ่สดงอยูใ่น Checklist ส่วนอุปกรณ์และ
เครือ่งมอืทีเ่กีย่วขอ้งควรก าหนดสถานทีใ่นการจดัเกบ็ใหเ้ป็นระเบยีบ ในกรณทีีอุ่ปกรณ์ทีใ่ชง้าน
เกดิความเสยีหายขึน้ขณะใชง้านจะตอ้งท าการตรวจเชค็และท าการซ่อมแซมก่อนทีจ่ะส่งคนื 

1.3 ก าหนดการปรบัตัง้เครือ่ง ควรมกีารก าหนดก่อนล่วงหน้า เพื่อทีจ่ะจดัเตรยีม
เครือ่งมอื อุปกรณ์ วสัดุ และแรงงาน ใหพ้รอ้มต่อการปฏบิตักิาร ในก าหนดการควรแสดงถงึเวลา
ตัง้ตน้ของการปรบัตัง้เครือ่งทัง้ภายในและภายนอก รวมทัง้เวลาทีเ่สรจ็สิน้ เพื่อจะไดจ้ดัสรร
บุคลากรและสิง่อ านวยความสะดวก ในส่วนก าหนดการรายวนัอาจจดัเตรยีมโดยผูค้วบคุมงานใน
แต่ละฝา่ยทีป่ระสานงานกบัฝา่ยผลติ 

 
การปรบัปรงุการปรบัตัง้เครื่องภายใน 
แนวทางและองคป์ระกอบการปรบัปรงุการปรบัตัง้เครือ่งภายใน มดีงันี้ 
1. งานการปรบัตัง้เครือ่งแบบขนาน  สามารถท าการลดเวลาดว้ยการใหแ้รงงาน

หลายคนด าเนินการปรบัตัง้เครือ่งพรอ้มกนั  แต่อาจตอ้งพจิารณาผลดแีละผลเสยีระหว่าง
ค่าใชจ้่ายทางแรงงานทีเ่พิม่ขึน้กบัเวลาทีส่ามารถประหยดัได ้ เช่น การมอบหมายใหพ้นกังาน
สองคนด าเนินการปรบัตัง้เครือ่ง ในทางอุดมคตแิลว้ควรสามารถลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งไดอ้ยา่ง
น้อยรอ้ยละ 50 เมือ่มกีารด าเนินการแบบขนาน จงึตอ้งมกีารประสานงานกนัและส่งสญัญาณ
ขณะปฏบิตังิานระหว่างกนั ส าหรบัความปลอดภยัขณะปฏบิตังิานอาจตดิตัง้กลไกของการ
ป้องกนัความผดิพลาด เพื่อป้องกนัอุบตัเิหตุและควรมกีารฝึกอบรมใหก้บัผูป้รบัตัง้เครือ่งในการ
เพิม่ทกัษะการท างาน 

2. การตดิตัง้อุปกรณ์จบัยดึ  เวลาส่วนใหญ่ของการปรบัตัง้เครือ่งภายในมกัถูกใชก้บั
การตดิตัง้ตวัจบัและวสัดุใหก้บัเครือ่งจกัร  โดยอุปกรณ์ทีถู่กใชใ้นการตดิตัง้มไีม่จ ากดัประเภท  
แต่โดยทัว่ไปทีใ่ชอ้ย่างแพร่หลายคอื  การใชน้อตเกลยีวและโบลตใ์นการตดิยดึ  แต่วธิกีาร
ดงักล่าวกไ็มค่่อยมปีระสทิธผิล  โดยเฉพาะเวลาใชข้ึน้กบัจ านวนและความยาวของนอต  ดัง้นัน้
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นอตเกลยีวจงึควรมขีนาดเดยีวกนัเพื่อทีจ่ะใชเ้ครือ่งมอืประเภทเดยีวกนัในการขนัยดึหรอืการขนั
ออก  ซึง่การจดัท ามาตรฐานจะช่วยใหส้ามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งไดม้าก เนื่องจากผู้
ปรบัตัง้เครือ่งอาจไมเ่ขา้ใจถงึวธิกีารและการใชเ้ครือ่งมอื จงึท าใหเ้สยีเวลาในการลองผดิลองถูก
และเสยีเวลาในการคน้หาเครือ่งมอื การแกป้ญัหาในการจบัยดึดว้ยการใชโ้บลต์ทีข่นัเพยีงรอบ
เดยีว (One-turn Bolt) 
 

การปรบัปรงุการปรบัตัง้เครื่องภายนอก 
แนวทางและองคป์ระกอบการปรบัปรงุการปรบัตัง้เครือ่งภายนอก มดีงันี้ 
1. การจดัเกบ็  ทุกครัง้ของการปรบัตัง้เครือ่งมคีวามจ าเป็นตอ้งใชเ้ครือ่งมอืและสิง่

อ านวยความสะดวกต่างๆ จงึควรจดัเกบ็ใหใ้กลก้บับรเิวณทีป่ฏบิตังิานมากทีสุ่ด  เพื่อ
ประหยดัเวลาการปรบัตัง้เครือ่งภายใน ดงันัน้การระบุต าแหน่งจดัเกบ็ทีช่ดัเจนจะช่วยใหเ้วลาใน
การปรบัตัง้เครือ่งลดลง หากมเีครือ่งมอืและอุปกรณ์จบัยดึทีม่ขีนาดใหญ่และไมต่อ้งการ
เคลื่อนยา้ยขึน้ลง กค็วรมชีัน้จดัเกบ็ทีม่คีวามสงูระดบัเดยีวกบัอุปกรณ์ทีข่นยา้ย รถเขน็สามารถ
ขนยา้ยโดยไมต่อ้งมกีารยกขึน้ลง แต่เมือ่มอุีปกรณ์หรอืเครือ่งมอืขนาดใหญ่ทีห่ลากหลาย และมี
ขอ้จ ากดัเรือ่งพืน้ทีจ่ดัเกบ็  กค็วรจดัวางในพืน้ที่ๆ  สามารถพบและเคลื่อนยา้ยไดส้ะดวก 

2. ชุดเครือ่งมอืส าหรบัการปรบัตัง้เครือ่งแต่ละรายการทีถู่กจดัเกบ็ไวใ้นทีต่่างๆ ของ
โรงงาน เมือ่มคีวามตอ้งการใชง้านมกัจะตอ้งเดนิหาตามทีต่่างๆ กว่าจะไดค้รบ ท าใหเ้สยีเวลา
ดงันัน้จงึควรจดัรายการของสิง่อ านวยความสะดวกทีเ่กีย่วขอ้ง ใหเ้ป็นชุดและจดัเกบ็ในที่
เดยีวกนั  หรอือาจจะรวมทุกรายการทีใ่ชต้ามทีร่ะบุในวธิกีารปรบัตัง้เครือ่ง ใหเ้ป็นชุดเครือ่งมอื
เฉพาะและเกบ็ไวใ้กลก้บัพืน้ทีป่ฏบิตังิาน 

3. อุปกรณ์การขนยา้ย คอือุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการขนยา้ยเครือ่งมอืส าหรบัการปรบัตัง้
เครือ่งทีม่วีตัถุประสงคก์ารใชง้านเฉพาะส าหรบัการปรบัตัง้เครือ่ง ถา้อุปกรณ์มขีนาดใหญ่มาก
อาจขนยา้ยดว้ยรถโฟลคล์ฟิ (Forklift) ส่วนอุปกรณ์แขวนอยา่ง Overhead crane หรอืการใชโ้ต๊ะ
ทีม่ลีอ้เลื่อน ควรใหอ้ยู่ในบรเิวณใกล้ๆ  เครือ่ง 

4. การขจดัหรอืลดการปรบัตัง้เครือ่ง อกีทางเลอืกหนึ่งทีส่ามารถขจดัหรอืลดการ
ปรบัตัง้เครือ่งดว้ยการใชม้าตรฐานชิน้ส่วน (Standard Parts) ดงันัน้จงึมกีารรว่มออกแบบกนั
ระหว่าง หน่วยงาน  เช่น  ฝา่ยการตลาด  ฝา่ยออกแบบผลติภณัฑแ์ละฝา่ยผลติ  เพื่อลดความ
แตกต่างระหว่างชิน้งานทีส่่งผลต่อการปรบัตัง้เครือ่ง  ดว้ยการตัง้รหสั (Coding) ทีส่ามารถช่วย
ก าหนดว่าชิน้ส่วน (Part) ใชก้บัเครือ่งไหน เพื่อขจดัหรอืลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง และการใช้
เทคโนโลยกีลุ่ม (Group Technology) หรอืการผลติทีใ่ชช้ิน้ส่วนรว่มกนั (Part Family) ก็
สามารถลดการปรบัตัง้เครือ่งไดเ้ช่นกนั 

การด าเนินโครงการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งควรจะประกอบดว้ยบุคลากรทีม่คีวามรู้
ความเขา้ใจเกีย่วกบัเครือ่งจกัรและปญัหาการปรบัตัง้เครือ่ง ดงันัน้จงึควรจดัเตรยีมส่วนงาน
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ส าหรบัการเกบ็สารสนเทศทีส่ าคญั รวมทัง้การบนัทกึวดีโิอการปรบัตัง้เครือ่ง โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อเกบ็รายละเอยีดภาพของการปฏบิตังิานและวธิกีารปรบัตัง้เครือ่งในปจัจบุนั หรอืการศกึษา
งาน (Work Study) โดยมกีารศกึษาทัง้เวลาและการเคลื่อนไหว (Time & Motion Study) ในการ
ปรบัตัง้เครือ่ง มกีารบนัทกึการท างานทัง้ขณะทีม่กีารเดนิเครือ่งและปฏบิตังิานตามปกต ิ การ
วเิคราะหจ์ากภาพทีเ่กบ็บนัทกึไว ้ ตามดว้ยการประชุมและการสนทนาอย่างไมเ่ป็นทางการ จะ
ท าใหท้มีงานมกีารพฒันาแนวความคดิเกีย่วกบัการขจดัขัน้ตอนทีไ่มจ่ าเป็นและท าให้การปรบัตัง้
เครือ่งมรีปูแบบทีง่า่ยขึน้ 

การวเิคราะหโ์ดยใชแ้ผนภมูพิาเรโต (Pareto Analysis) ในการจ าแนกขัน้ตอนยอ่ยว่า
ขัน้ตอนใดใชเ้วลามากทีสุ่ด (Time Consuming Step) ซึง่จะเป็นเป้าหมายแรกของการขจดัหรอื
ลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง 

โครงการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจงึไม่ควรค านึงแต่ประสทิธผิลทางตน้ทุนดา้นเดยีว
แต่ควรค านึงถงึวธิกีารทีผู่ป้ฏบิตังิานพรอ้มท างานโดยไมต่อ้งมผีูค้วบคุม ดงันัน้ในแต่ละโครงงาน
จงึควรมกีารตัง้เป้าหมายลดเวลาไมต่ ่ากว่ารอ้ยละ 50 
 
หลกัการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ืองหรือไคเซน็ (Kaizen)  

อมัพกิา ไกรฤทธิ ์(2534) ไคเซน็ (Kaizen) เป็นกลยทุธท์ีส่ าคญัทีสุ่ดในการบรหิารงาน
แบบญีปุ่น่ หรอืจะเรยีกว่ากุญแจสู่ความส าเรจ็ของการแขง่ขนัแบบญี่ปุน่ ไคเซน็แปลว่าการ
ปรบัปรงุซึง่จะปรบัปรงุอยูต่ลอดเวลา และเป็นหน้าทีข่องทุกๆ คน ตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสงู 
ผูจ้ดัการและคนงาน 

นบัแต่ช่วงหลงัสงครามโลกครัง้ทีส่องสิน้สุดลงหลายอุตสาหกรรมไดถู้กครอบง าโดย
ผูน้ าทางธุรกจิระดบัโลกและมกีารเปลีย่นแปลงครัง้ใหญ่นบัแต่ช่วงปลายทศวรรษ 1970 เป็นตน้
มา ซึง่มกีารเปลีย่นจากฐานะผูน้ าส าคญัอยา่งอเมรกิามาเป็นประเทศทางแถบเอเชยี เช่น ญีปุ่น่ 
โดยเริม่จากอุตสาหกรรมรถยนตแ์ละตามดว้ยอุตสาหกรรมหลกัๆ ทีส่ าคญั เช่น อเิลก็ทรอนิกส ์
เหลก็ เป็นตน้ ซึง่ผูผ้ลติทางเอเชยีไดม้กีารพฒันาความสามารถทางการแข่งขนัในดา้นตน้ทุน
และคุณภาพ จงึท าใหห้ลายอุตสาหกรรมหลกัสามารถเป็นผูน้ าและครอบครองตลาดโลกได ้ ซึง่
เป็นผลมาจากการมุ่งด าเนินกจิกรรมปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่องหรอืไคเซน็ (Kaizen) ทีม่กีารพฒันา
มากว่า 50 ปี โดยผูน้ าอุตสาหกรรมผลติรถยนตอ์ยา่งโตโยตา้ (Toyota) และถูกใชเ้ป็นเสมอืนกล
ยทุธท์างธุรกจิ (Business Strategy) ทีมุ่่งรกัษาความสามารถทางการแขง่ขนัอย่างยัง่ยนื ดว้ย
การขจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ จากการด าเนินงาน โดยไมจ่ าเป็นตอ้งเน้นการลงทุนทาง
สนิทรพัยห์รอืเครือ่งจกัรใหม่ ไคเซน็จงึเป็นกจิกรรมในการบรหิารงานเชงิคุณภาพอนัมรีากฐาน
ก าเนิดมาจากประเทศญีปุ่น่ และแพรห่ลายหรอืไดร้บัความนิยมไปในประเทศต่างๆ อยา่ง
กวา้งขวาง โดยวงการอุตสาหกรรมและโรงงานของญี่ปุน่ไดข้ยายและพฒันาไปในต่างประเทศ 
ในขณะเดยีวกนักไ็ดส้่งผูช้ านาญงานไปฝึกอบรมพนกังานในทอ้งถิน่ โดยเฉพาะในปี ค.ศ.1980 
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ไดม้กีารวจิยัทีส่ถาบนัเทคโนโลยแีมสซาชเูซท (MIT) ประเทศสหรฐัอเมรกิา ซึง่เป็นแกนน าใน
การท าวจิยัความแขง็แกรง่ของวงการอุตสาหกรรมญีปุ่่น อนัเป็นจดุเริม่ต้นทีท่ าใหไ้คเซน็
กลายเป็นทีรู่จ้กัและเป็นค าทีส่ามารถสื่อสารกนัไดท้ัว่โลก 

นิพนธ ์บวัแกว้ (2549) ไดใ้หค้วามหมายว่า ไคเซน็ เป็นภาษาญีปุ่่นทีม่คีวามหมายถงึ
การปรบัปรงุอย่างต่อเนื่องตลอดไป (Continual Improvement) เนื่องจาก ไค (Kai) แปลว่าการ
เปลีย่นแปลง (Change) และเซน็ (Zen) แปลว่า ด ี (Good) โดยทีไ่คเซน็เป็นแนวความคดิของ
การปรบัปรงุอย่างต่อเนื่องทีเ่น้นการมสี่วนรว่ม (Participation) ของทุกคนเป็นหลกัและเชื่อใน
เรือ่งปรมิาณหรอืจ านวนของสิง่ทีท่ าการปรบัปรุงมากกว่าผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุ 

สมบตั ินพรกั (2550) ไดใ้หค้วามหมายว่า ไคเซน็ (Kaizen) เป็นภาษาญี่ปุน่ หมายถงึ 
การปรบัปรงุเปลีย่นแปลงอยา่งไมห่ยดุยัง้ และยงัหมายถงึวธิกีารด าเนินการปรบัปรงุทีเ่กีย่วขอ้ง
กบัทุกคน ทัง้ผูบ้รหิารและผูร้ว่มงาน ปรชัญาของไคเซน็ถอืว่าวถิชีวีติของคนเราเป็นชวีติแห่ง
การท างาน ชวีติทางสงัคมและชวีติทางครอบครวัทีค่วรจะไดร้บัการปรบัปรุงอยา่งสม ่าเสมอ ไค
เซน็ในความหมายเชงิการบรหิารงานอุตสาหกรรม จงึเป็นการเปลีย่นแปลงทีค่่อยเป็นค่อยไป
และสม ่าเสมอ หรอืเป็นการปรบัปรงุคุณภาพ การท างานทนัเวลา การบรหิารงานโดยไมบ่กพรอ่ง 
การรว่มมอืกนัท างานและการปรบัปรงุผลติภาพ เป็นตน้ 

สุรศกัดิ ์สุทองวนั (2548) กล่าวว่า ไคเซน็ (Kaizen) คอื การปรบัปรงุการด าเนินธุรกจิ
อยา่งต่อเนื่องและผลกัดนันวตักรรมใหมแ่ละววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา ซึง่มอีงคป์ระกอบทีส่ าคญั
คอื การมจีติส านึกในการไคเซน็และมคีวามคดิในเชงินวตักรรม การสรา้งระบบงานและ
โครงสรา้งทีเ่กือ้กูลกนั มกีารลดตน้ทุนและลดการสญูเสยีต่างๆ การส่งเสรมิใหเ้กดิองคก์รแห่ง
การเรยีนรู ้ โดยใชแ้นวความคดิและแนวทางการกระจายความรู ้ (Share Idea) การเรยีนรูจ้าก
ความผดิพลาด (Learning from Mistake) การสรา้งมาตรฐาน (Standardized) ไคเซน็ทีจ่ะ
ประสบความส าเรจ็ตอ้งมหีลกัพืน้ฐานคอืการมจีติส านึกมคีวามคดิอยูต่ลอดเวลาว่าจะท าใหด้ขีึน้ 
จะตอ้งก่อใหเ้กดิการลดตน้ทุน ลดการสญูเสยีต่างๆ มรีะบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี (Just in 
Time) และตอ้งสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ ทัง้ทีเ่ป็นลกูคา้ประเภทผูใ้ชบ้รกิารขัน้สุดทา้ย 
(End-User) ซึง่หมายถงึคนทัว่ไปหรอืผูร้บับรกิารภายนอก และลกูคา้ในกระบวนการหรอืผูท้ีร่บั
งานไปท าต่อนัน่เอง 

วทิยา ตนัสุวรรณนนท์ (2550) กล่าวว่า การท าไคเซน็เป็นการสนับสนุนใหเ้กดิ "การ
ใชค้วามคดิ" ไมใ่ช่ "การตรากตร าท างาน" การท าไคเซน็ไมใ่ช่ท าเพื่อเพิม่ภาระ แต่มุง่ทีจ่ะลดเลกิ
ภาระทีไ่มจ่ าเป็นหรอืเปลีย่นไปสู่วธิอีื่นทีเ่หมาะสมกว่า ไคเซน็ท าไปเพื่อความสะดวกสบายใน
การท างานของตนเอง แนวคดิของไคเซน็คอื เมือ่ท าไคเซน็คนทีส่บายขึน้คอืตวัเราเอง การไมท่ า
ไคเซน็คนทีล่ าบากคอืตวัเราเอง ถา้ไมท่ าไคเซน็ใหก้บังานของตนเองกไ็มม่ใีครสามารถจะท าให้
ได ้ สิง่ทีท่ าดว้ยความไมอ่ยากท าไมอ่าจเป็นไคเซน็ไปได ้ ระบบไคเซน็จะเป็นไปไดเ้มือ่ผูท้ าเหน็
ว่าการท าไคเซน็นัน้เป็นประโยชน์ต่อตนเองและท าดว้ยความเตม็ใจ 
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โกศล ดศีลีธรรม (2547) กล่าวไวว้่าโดยทัว่ไปกจิกรรมไคเซน็ม ี2 มมุมอง นัน่คอื การ
ใหค้วามสนใจต่อการด าเนินงานหรอืการผลติแบบเซลลแ์ละการไหลของระบบงานทีมุ่ง่ปรบัปรงุ
ทัว่ทัง้องคก์ร จากนิยามของค าว่า ไคเซน็ คอืการมุง่ปรบัปรงุแบบค่อยเป็นค่อยไปอยา่งต่อเนื่อง 
ส าหรบัในสหรฐัอเมรกิาไดม้คี าพอ้งทีม่คีวามหมายเดยีวกบัไคเซน็ นัน่คอื เหตุการณ์ไคเซน็ 
(Kaizen Event) หรอื “Kaizen Blitz” ซึง่มุง่โครงการปรบัปรงุกระบวนการระยะสัน้ โดยทัว่ไป
เหตุการณ์ไคเซน็จะมุง่เป้าหมายส าหรบัการปรบัปรงุทีก่ารด าเนินการจดัท าเซลลก์ารท างาน 
(Work Cell Implementation) การลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง (Setup Reduction) และกจิกรรม 5
ส. ซึง่กจิกรรมเหล่าน้ีอาจใชค้ าภาษาญีปุ่่นว่า “Kaikaku” โดยมลีกัษณะส าคญั ดงันี้ 

1. มุง่ด าเนินการในช่วงระยะเวลาอนัสัน้ (Short-term) โดยทัว่ไปเหตุการณ์ไคเซน็จะ
ใชช้่วงระยะเวลาตัง้แต่เริม่ต้นจนสิน้สุดประมาณ 3-10 วนั ดงัตวัอยา่งของก าหนดการดงันี้ วนัที ่
1ฝึกอบรมเกี่ยวกบัเครือ่งมอืลนีและแนวคดิไคเซน็ใหก้บัทมีงาน เช่น แผนภมูสิายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream Mapping, VSM) การลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง การจดัเซลลก์ารผลติ กจิกรรม 5ส. 
วนัที ่2-4 ด าเนินการจดัท าขอ้มลูในรปูเอกสารทีเ่กีย่วกบัสภาพปจัจบุนัของกระบวนการผลติหรอื
พืน้ทีเ่ป้าหมาย โดยมกีารระดมสมองเพื่อเสนอแนวทางการปรบัปรงุรวมทัง้สภาพหลงัการ
ปรบัปรงุ (Future State) และจดัท าเอกสารมาตรฐานหลงัการเปลีย่นแปลง (Standardize) วนัที ่
5 จดัเตรยีมเอกสารรายงานผลลพัธจ์ากการศกึษาเพื่อน าเสนอต่อผูบ้รหิาร ทัง้นี้ ในช่วงเวลา
ดงักล่าวทางทมีงานจะใชเ้ครือ่งมอืต่างๆ เช่น แผนภมูวิเิคราะหก์ารไหล เป็นต้น เพื่อใชว้เิคราะห์
กระบวนการ (Process Analysis) โดยมุง่ศกึษาสภาพของกระบวนการปจัจุบนัเพื่อจ าแนก
ปญัหาและผลกระทบทีเ่กดิขึน้ 

2. มุง่การท างานเป็นทมี (Team-oriented) โดยมกีารรว่มมอืและประสานงานระหว่าง
ทมีงานขา้มสายงาน (Cross-functional Team) ประกอบดว้ยผูเ้กีย่วขอ้งจากฝ่ายงานต่างๆ 
ตลอดจนทมีงานปรบัปรงุกระบวนการและหวัหน้างานทีเ่กีย่วขอ้ง เพื่อรว่มศกึษาปญัหาทีเ่กดิขึน้
ในกระบวน การท างานและการรว่มเสนอแนะแนวทางปรบัปรงุ 

3. การมุง่จดุเน้น (Highly Focused) เมือ่ไดม้กีารระบุจ าแนกปญัหาจากผลลพัธ์
ในช่วงศกึษากระบวนการแลว้ทางทมีงานกจ็ะด าเนินการดว้ยการจดัท าเอกสาร การวเิคราะห์
และปรบัปรงุดว้ยแนวทางแกป้ญัหา 

4. มุง่เน้นการปฏบิตักิาร (Action-oriented) โดยใหค้วามสนใจต่อการเปลีย่นแปลง
กระบวนการทีต่อ้งด าเนินการปรบัปรงุและด าเนินการทนัทีเ่มือ่ไดส้รปุแนวทางแกไ้ขปญัหาหรอื
ไดร้บัอนุมตัใิหด้ าเนินการ เช่น ปรบัปรงุผงัการวางเครื่องจกัร (Equipment Layout) และเมือ่
ด าเนินกจิกรรมปรบัปรงุเสรจ็สิน้กจ็ะท าการตดิตามผลลพัธ ์ โดยการจดัท าเอกสารเพื่อ
เปรยีบเทยีบผลติภาพระหว่างช่วงก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

5. สามารถทวนสอบดว้ยมาตรวดั (Verifiable Metrics) โดยทัว่ไปการปรบัปรงุ
กระบวน การจะตอ้งสามารถวดัผลและตรวจสอบผลลพัธด์ว้ยมาตรวดั (Metrics) เช่น การใช้
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พืน้ที ่ (Floor Space) ในกระบวนการ ระยะทางขนถ่ายทีล่ดลง จ านวนงานคา้งระหว่างผลติ 
(Work-in-process) เวลาทีใ่ชส้ าหรบัการปรบัตัง้เครือ่งจกัรและอตัราของเสยีทีเ่กดิขึน้ 

6. การด าเนินการซ ้า (Repetitive) ส าหรบัการด าเนินกจิกรรมไคเซน็จะตอ้งมคีวาม
ต่อเนื่องตามแนวทางการปรบัปรงุและขอบเขตทีก่ าหนดไว ้เพื่อใหเ้กดิการพฒันาอย่างยัง่ยนืโดย
ไดร้บัความรว่มมอืจากทมีงานและบุคลากรทุกคน 
 

แนวทางการใชไ้คเซน็ในการปรบัปรงุ  
1. การใชไ้คเซน็เพื่อการปรบัปรงุงานอยา่งต่อเนื่องนัน้ สามารถจ าแนกไดใ้น 2 

ลกัษณะเบือ้งตน้คอื (1) การใชไ้คเซน็กบัโครงการปรบัปรงุขนาดใหญ่ ซึง่มุง่การปรบัปรงุหรอื
เปลีย่นแปลงทัว่ทัง้องคก์ร เพื่อเพิม่ผลติภาพแบบก้าวกระโดด รวมทัง้การยกระดบัคุณภาพและ
ประสทิธผิล แต่การด าเนินการจะมคีวามยุง่ยากมากในทางปฏบิตั ิ เนื่องจากมผีลกระทบกบั
กระบวนการและบุคลากรส่วนใหญ่ขององคก์ร รวมทัง้แรงต่อตา้นต่อความเปลีย่นแปลง ดงันัน้
การด าเนินการจะตอ้งมกีารวางแผนและก าหนดเป้าหมายอย่างรอบคอบเพื่อหลกีเลีย่งความ
เสีย่งต่อความลม้เหลวของการด าเนินโครงการ กบั (2) การใชไ้คเซน็ในโครงการปรบัปรงุขนาด
ยอ่ม เป็นการด าเนินกจิกรรมปรบัปรงุในขอบเขตจ ากดัเพื่อหลกีเลีย่งผลกระทบหรอืความเสีย่ง
ต่อความลม้เหลวของโครงการ ดงัทีพ่บจากการด าเนินโครงการขนาดใหญ่ โดยมกีารมุง่ปรบัปรงุ
เปลีย่นแปลงในพืน้ทีห่รอืกระบวนการหลกัซึง่เป็นลกัษณะของเหตุการณ์ไคเซน็ (Kaizen 
Events) ทีมุ่ง่บรรลุผลการเปลีย่นแปลงในระยะเวลาอนัรวดเรว็ (Rapid Positive Change) หรอื
บางครัง้อาจเรยีกว่า การไคเซน็ขนาดยอ่ม (Mini Kaizen) และเป็นแนวทางทีม่ปีระสทิธผิล
ส าหรบัองคก์รทีย่งัไมพ่รอ้มต่อการการเปลีย่นแปลงทัว่ทัง้องคก์ร ส าหรบัเหตุการณ์ไคเซน็ 
(Kaizen Events) อาจถูกใชเ้พื่อแกป้ญัหาพืน้ฐานหรอืปญัหาทีม่คีวามซบัซอ้น แต่ควรเลอืกพืน้ที่
ส าหรบัการปรบัปรุงทีใ่หผ้ลลพัธจ์ากความเปลีย่นแปลงทีส่ามารถวดัผลได ้ (Measurable 
Results) ในระยะเวลาอนัสัน้และส่งผลทางบวกต่อเป้าหมายกลยทุธก์ าหนดพนัธกจิ โดยมกีาร
ระบุพนัธกจิของการด าเนินโครงการไวใ้นเอกสารอย่างชดัเจน (Clearly Document) 
ประกอบดว้ย เพื่อเป้าหมายหรอืสิง่ทีค่าดหวงัของทมีงาน ขอบเขตของการด าเนินกจิกรรม
ปรบัปรงุ งบประมาณและตารางเวลา (Time Table) 

2. การคดัเลอืกทมีงาน โดยทัว่ไปทมีงานจะประกอบดว้ยสมาชกิประมาณ 6-8 คนทีม่ ี
ทกัษะและความรูท้ีส่ามารถบรรลุตามพนัธกจิ รวมทัง้ผูป้ฏบิตังิานในพืน้ทีเ่ป้าหมาย (Target 
Area) ของการปรบัปรงุ เพื่อใหเ้กดิความรว่มมอืระหว่างกนัในการก าหนดแนวทางปรบัปรงุเพื่อ
ขจดัความสญูเปล่า โดยมกีารก าหนดบทบาทความรบัผดิชอบของทมีงานแต่ละคนไวอ้ยา่ง
ชดัเจน 

3. การสนับสนุนจากผูบ้รหิารอยา่งต่อเนื่อง และการแต่งตัง้ทีป่รกึษาใหก้บัทมีงาน 
(Team Advisor) เพื่อรว่มสนบัสนุนใหก้ารด าเนินโครงการประสบความส าเรจ็ 
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4. การเตรยีมการล่วงหน้า โดยการจดัเกบ็ขอ้มลูทีม่คีวามส าคญั (Meaningful 
Information) และเกีย่วเน่ืองกบักระบวนการทีด่ าเนินในปจัจบุนั (Current Process) ไวล้่วงหน้า
เพื่อเป็นการประหยดัเวลาส าหรบัด าเนินโครงการ 

5. ก าหนดช่วงเวลาส าหรบัด าเนินกจิกรรม โดยระบุช่วงเวลาทีส่ะดวกและเหมาะสม
ส าหรบัใหผู้เ้กี่ยวขอ้งมสี่วนร่วมด าเนินโครงการอยา่งต่อเนื่อง หรอือาจใชช้่วงเวลาหลงัการเลกิ
งาน รวมทัง้ใหก้ารฝึกอบรมในดา้นเทคนิคและแนวทางด าเนินโครงการอย่างมปีระสทิธผิล 
เพื่อใหทุ้กคนสามารถวเิคราะหส์ภาพปญัหา (Current Condition) และสามารถเสนอแนวคดิ
ส าหรบัการปรบัปรุง โดยมกีารด าเนินตามแนวทางวงจรเดมมิง่ (Deming Cycle) 

6. การตดิตามวดัผลโดยมกีารตดิตามวดัผลจากปจัจยัหลกัทีม่ผีลต่อการปรบัปรงุ
สมรรถนะและเสนอต่อผูเ้กีย่วขอ้งในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเรว็ 

สถาบนัเพิม่ผลผลติแห่งชาต ิ (2542) กล่าวถงึวธิคีดิเพื่อหาทางปรบัปรงุตามแนวคดิไค
เซน ดว้ยขอ้เสนอระบบค าถาม 5W1H ซึง่เป็นการถามค าถามเพื่อวเิคราะหห์าเหตุผลในการ
ท างานตามวธิเีดมิและหาช่องทางปรบัปรงุใหด้ขีึน้ ประกอบดว้ยค าถามดงันี้ 

What เป็นการตัง้ค าถามเพื่อหาจดุประสงคข์องการท างาน แนวคดิทีเ่ป็นกรอบในการ
ตัง้ค าถาม ไดแ้ก่ ท าอะไร? ท าไมตอ้งท า? ท าอยา่งอื่นไดห้รอืไม่? 

When เป็นการตัง้ค าถามเพื่อหาเวลาในการท างานทีเ่หมาะสมแนวคดิทีเ่ป็นกรอบใน
การตัง้ค าถาม ไดแ้ก่ ท าเมือ่ไหร่? ท าไมตอ้งท าตอนนัน้? ท าตอนอื่นไดห้รอืไม่? 

Where เป็นการตัง้ค าถามเพื่อหาสถานทีท่ างานทีเ่หมาะสม แนวคดิทีเ่ป็นกรอบในการ
ตัง้ค าถามไดแ้ก่ ท าทีไ่หน? ท าไมตอ้งท าทีน่ัน่? ท าทีอ่ื่นไดห้รอืไม่? 

Who เป็นการตัง้ค าถามเพื่อหาบุคคลทีเ่หมาะสมส าหรบังาน แนวคดิทีเ่ป็นกรอบใน
การตัง้ค าถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนท า? ท าไมตอ้งเป็นคนนัน้ท า? คนอื่นท าไดห้รอืไม่? 

How เป็นการตัง้ค าถามเพื่อหาวธิกีารทีเ่หมาะสมส าหรบังาน แนวคดิทีเ่ป็นกรอบใน
การตัง้ค าถามไดแ้ก่ ท าอยา่งไร? ท าไมตอ้งท าอยา่งนัน้? ท าวธิอีื่นไดห้รอืไม่? 

Why เป็นการตัง้ค าเป็นค าถามทีถ่ามครัง้ที ่ 2 ของค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการ
ท างาน 

นิพนธ ์ บวัแกว้ (2549) ไดเ้สนอเกีย่วกบัทศันคตทิีพ่งึประสงค์ต่อความส าเรจ็ของไค
เซน็ อนัเป็นทศันคตทิีพ่งึสรา้งขึน้ส าหรบัการท าไคเซน็ใหป้ระสบความส าเรจ็ ประกอบดว้ย 

1. การละทิง้ความคดิเก่าๆ ทีว่่าไมส่ามารถท าใหเ้กดิขึน้ได ้ และคดิใหมว่่าทุกอย่าง
สามารถท าใหเ้กดิขึน้ได ้

2. การคดิว่าจะท าอย่างไรดว้ยวธิกีารใหม่ๆ เพื่อใหง้านส าเรจ็ 
3. อยา่ยอมรบัค าแกต้วั 
4. ไมต่อ้งแสวงหาความสมบรูณ์แบบของการปรบัปรงุงานก่อนลงมอืท า 
5. แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัททีีพ่บโดยไม่รรีอ 
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6. ไมจ่ าเป็นตอ้งใชเ้งนิหรอืทรพัยากรมากมายเพื่อท าการปรบัปรงุ 
7. สรา้งความคดิว่าปญัหาช่วยใหม้โีอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากขึน้ ดงันัน้จงวิง่เขา้หา

ปญัหา เพื่อท าการแกไ้ข 
8. ตัง้ค าถามว่า “ท าไม” อยา่งน้อย 5 ครัง้ จนกระทัง่พบสาเหตุรากเหงา้ของปญัหา 

(Root Cause) 
9. ความคดิของคนสบิคนย่อมดกีว่าความคดิของคนคนเดยีว 
10. คดิว่าการปรบัปรงุใหด้ขีึน้นัน้ ไมม่จีดุสิน้สุดหรอืไม่มจีดุจบ 

 
บทบาทของผูบ้รหิารในการน าหลกัการไคเซน็มาใชใ้นองคก์รใหป้ระสบผลส าเรจ็นัน้ 

ผูบ้รหิารจะตอ้งเป็นผูน้ าและรเิริม่การเปลีย่นแปลงดว้ยไคเซน็ เป็นประธานในการน าเสนอ
ผลงานความคดิของพนกังานในองคก์ร โดยตอ้งมเีวทใีหน้ าเสนอผลงาน เช่น การจดัประกวด
ความคดิ (Idea Contest) น าเสนอรางวลัและใหค้ ารบัรอง เพื่อใหเ้กดิการยอมรบั (Recognition) 
และมกีารตดิตามการด าเนินงานอย่างสม ่าเสมอโดยใชห้ลกัการมองเหน็ (Visualization) สิง่ที่
ผูบ้รหิารควรค านึงถงึในการน าไคเซน็มาใชใ้นองคก์รคอื ตอ้งถอืว่าไคเซน็เป็นวฒันธรรมองคก์ร
อยา่งหนึ่ง จะตอ้งใชเ้วลาในการเปลีย่นแปลงสิง่ทีเ่ราทุกคนท าอยูใ่นชวีติประจ าวนั ใหส้ามารถน า
สิง่ทีเ่คยปฏบิตัมิาด าเนินการใหจ้รงิจงัและมหีลกัการมากขึน้ ท าใหก้ารท างานง่ายขึน้และลด
ตน้ทุน แต่ถา้ท าแลว้ยิง่ก่อความยุง่ยาก จะไมถ่อืว่าเป็นไคเซน็ 
 
วงจรเดมม่ิง (Deming Cycle) 

เกยีรตศิกัดิ ์ จนัทรแ์ดง (2549) การพฒันาอย่างต่อเนื่อง จะน าหลกัการวงจรเดมมิง่
หรอืวฏัจกัรการวางแผน-ท า-ตรวจสอบ-ปฏบิตั ิ (Plan-Do-Check-Action) มาถ่ายทอดใหก้บั
สมาชกิผูป้ฏบิตังิานเพื่อวเิคราะหป์ญัหาและปรบัปรงุคุณภาพของงาน โดยวงจรเดมมิง่ 
ประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอนหลกัดงัต่อไปนี้ 

1. การวางแผน (Plan) ทมีงานเลอืกกระบวนการทีต่อ้งการปรบัปรงุประสทิธภิาพ
และกระบวนการทีต่อ้งการท าตามเป้าหมายของการปรบัปรงุและพฒันา เพื่อน ากระบวนการมา
ท าการวเิคราะหข์อ้มลูและแนวทางปฏบิตัใินการบรรลุเป้าหมาย โดยพจิารณาผลประโยชน์และ
ตน้ทุนในการด าเนินการ ตลอดจนก าหนดแผนสามารถประเมนิความกา้วหน้าของงานไดอ้ย่าง
เป็นรปูธรรม 

2. การท า (Do) เป็นการด าเนินการตามแผน ตดิตาม และตรวจสอบความกา้วหน้า
ของกระบวนการ เกบ็รวบรวมขอ้มลูตามระยะเวลาทีก่ าหนด เพื่อเป็นหลกัฐานในการวเิคราะห์ 

3. การตรวจสอบ (Check) ทมีงานตอ้งตรวจสอบขอ้มลูการด าเนินการว่าจะสามารถ
บรรลุเป้าหมายตามแผนทีก่ าหนดหรอืไม ่ เพื่อพจิารณาปรบัแผนหรอืหยดุโครงการถา้เกดิความ
ไมส่อดคลอ้งระหว่างความเป็นจรงิกบัความตอ้งการ 



15 
 

 
 

4. การปฏบิตั ิ (Actions) ตรวจสอบกระบวนการและจดัท าเอกสาร เพื่อน าแผนงานที่
พฒันาจนประสบความส าเรจ็ไปเป็นแนวทางและมาตรฐานการปฏบิตังิานต่อไป 

การปรบัปรงุโดยน าหลกัการหรอืปรชัญาในการสรา้งคุณภาพตามวงจรเดมมิง่ 
(PDCA) ขัน้ตอนน้ีถอืว่าเป็นวธิกีารเชงิระบบ (System Approach) หรอืปรชัญาในการสรา้ง
คุณภาพตามวงจรเดมมิง่ (PDCA)  ซึง่น าไปประยกุต์ใชไ้ดใ้นทุกงานทุกกจิกรรมหรอืทุกระบบ
การปฏบิตังิาน ไมว่่างานนัน้จะเป็นงานเลก็หรอืงานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 

1. คน้หาปญัหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปญัหา 
2. วเิคราะหส์ภาพปจัจบุนัของปญัหาเพื่อรูส้ถานการณ์ของปญัหา 
3. วเิคราะหห์าสาเหตุ 
4. ก าหนดวธิกีารแกไ้ข สิง่ทีต่อ้งระบุคอื ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเมือ่ไร 
5. ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร 
6. ลงมอืด าเนินการ 
7. ตรวจดูผลและผลกระทบต่างๆ  และการรกัษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยการก าหนด

มาตรฐานการท างาน 
 
การลดความสญูเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 

ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ ์ (2553) หลกัการ ECRS เป็นทฤษฎงี่ายๆ ทีป่ระกอบดว้ย 
การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม ่ (Rearrange) และการท าใหง้า่ย 
(Simplify) ซึง่เป็นหลกัการทีส่ามารถน ามาใชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรได้
เป็นอยา่งด ีหลกัการ ECRS มดีงันี้ 

1. การก าจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาขัน้ตอนการท างานปจัจบุนัและท า
การก าจดัขัน้ตอนทีส่ญูเปล่าหรอืไมจ่ าเป็นทีพ่บในการปรบัตัง้เครือ่งออกไป เช่น การรอคอย 
การเคลื่อนที/่เคลื่อนยา้ยทีไ่มจ่ าเป็น การท างานทีไ่ม่เกดิประโยชน์ การจบัเกบ็อุปกรณ์หรอื
เครือ่งมอืทีไ่มเ่ป็นระเบยีบ ท าใหต้อ้งเสยีเวลาในการคน้หา 

2. การรวมกนั (Combine) สามารถลดขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็นลงได ้ โดยการ
พจิารณาว่าสามารถรวมขัน้ตอนการท างานใหล้ดลงได้หรอืไม ่ เช่น จากเดมิเคยท า 5 ขัน้ตอนก็
รวมบางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ ัน้ตอนทีต่อ้งท าลดลงจากเดมิ การปรบัตัง้กจ็ะสามารถท าได้
เรว็ขึน้และลดการเคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนลงอกีดว้ย เพราะถา้มกีารรวมขัน้ตอนกนั การ
เคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนกล็ดลง 

3. การจดัล าดบัใหม ่ (Rearrange) คอื การจดัขัน้ตอนการปรบัตัง้ใหมเ่พื่อใหล้ดการ
เคลื่อนที่ๆ  ไมจ่ าเป็น หรอื การรอคอย เช่นในกระบวนปรบัตัง้หากท าการสลบัขัน้ตอนที ่2 กบั 3 
โดยท าขัน้ตอนที ่3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นตน้ 
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4. การท าใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรงุการท างานใหง้่ายและสะดวกขึน้ 
โดยอาจจะออกแบบ Jig หรอื fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแมน่ย า
มากขึน้ ซึง่สามารถลดของเสยีลงได ้ และเป็นการลดการเคลื่อนที่ๆ  ไมจ่ าเป็นหรอืลดการท างาน
ทีไ่ม่จ าเป็น 
 
การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) 

สถาบนัเทคโนโลยรีาชมงคล วทิยาเขตภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ (2557) ในอดตีที่
ผ่านมาการวดัสมรรถนะของการผลติ (Manufacturing Performance) มกีารหาวธิกีารกนั
หลากหลายซึง่ส่วนใหญ่จะมขีอ้มลูและดรรชนีจ านวนมาก ทัง้ในทางกวา้งและทางลกึ หลายวธิี
ลา้สมยัและอกีหลายวธิไีม่มคีวามต่อเนื่องในการวเิคราะห์ อกีหลายวธิมีคีวามพยายามเอา
รายงานทางบญัชเีขา้มาวเิคราะห ์ ซึง่ไมส่ามารถใหค้วามละเอยีดในทางลกึหรอืน าไปใชป้รบัปรงุ
การเพิม่ผลผลติไดจ้รงิๆ ปญัหาอื่นทีพ่บคอืการมดีชันีในการชีว้ดัมากแต่ไมส่มัพนัธก์นั ท าใหไ้ม่
สามารถมองภาพใหญ่ไดอ้ย่างสมบูรณ์ และเป็นปญัหาการจดัการความไมส่อดคลอ้งกนัของการ
เกบ็ขอ้มลูแยกส่วนท าใหม้กีารถกเถยีงในขอ้มลูทีไ่มต่รงกนั ปกตกิารปรบัปรุงสมรรถนะการผลติ
โดยรวมจะตอ้งท า 3 สิง่คอื (1) ตอ้งวดัสิง่ทีต่อ้งการปรบัปรงุใหไ้ดอ้ย่างเป็นระบบ (What to 
Measure) (2) วดัอยา่งไรใหไ้ดค้รบถว้นถูกตอ้งแมน่ย า (How to Measure) และ (3) จะท าการ
ปรบัปรงุอย่างไร (How to Improve) 

การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) 
เป็นวธิกีารทีด่วีธิหีนึ่งทีน่อกจากท าใหรู้ป้ระสทิธผิลของเครือ่งจกัรแลว้ ยงัรูถ้งึสาเหตุของความ
สญูเสยีทีเ่กดิขึน้ทัง้ในภาพใหญ่ คอื สามารถแยกประเภทการสญูเสยีและรายละเอยีดของสาเหตุ
นัน้ ท าใหส้ามารถทีจ่ะปรบัปรงุ ลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 

ปจัจบุนัวธิกีารวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นัน้ 
มเีพยีงวธิน้ีีวธิเีดยีวซึง่เป็นทีนิ่ยมมาก จนกระทัง่ประเทศญีปุ่น่ไดน้ าไปใชเ้ป็นเกณฑใ์นการให้
รางวลั “Productive Maintenance” หรอืเป็นรางวลัทีใ่หแ้ก่โรงงานทีเ่ป็นทีย่อมรบัในการ
บ ารงุรกัษาแบบทวผีล (Total Productive Maintenance, TPM) เนื่องจากหลกัการและวธิคีดิ
พืน้ฐานไม่ซบัซอ้นและเหน็ภาพไดอ้ย่างชดัเจนในแงข่องความเป็นจรงิ ทัง้ยงัสามารถพสิจูน์ได้
และสะทอ้นถงึปจัจยัต่างๆ ทีส่่งผลกระทบต่อกระบวนการผลติไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมหีลกัการที่
สามารถเขา้ใจไดง้่ายตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสงูจนถงึระดบัพนกังานควบคุมเครือ่งจกัร 

เครือ่งจกัรทีด่ไีมใ่ช่เป็นเพยีงแค่เครือ่งจกัรทีไ่มเ่สยี หากแต่ตอ้งเป็นเครือ่งจกัรทีเ่ปิดขึน้
มาแลว้ท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพ คอืเดนิเครื่องไดเ้ตม็ก าลงัความสามารถ แต่ถา้
เครือ่งจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดนิเครือ่งไดเ้ตม็ก าลงัแต่ชิน้งานทีผ่ลติออกมาไม่มคีุณภาพก็
คงไมม่ปีระโยชน์อะไร ดงันัน้เรือ่งคุณภาพของงานทีอ่อกมาจงึเป็นอกีปจัจยัหน่ึงทีจ่ะใชใ้นการ
พจิารณาเครือ่งจกัร 
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วิธีค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE)  
การค านวณค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร ประกอบดว้ยผลคณูของ 3 ส่วนดงันี้ 
 

OEE    =     อตัราเดนิเครื่อง    x    ประสทิธภิาพเดนิเครือ่ง    x    อตัราคุณภาพ 
               (Availability Rate)      (Performance Efficiency)      (Quality Rate) 
 

เมือ่น าปจัจยัต่างๆ ทีส่่งผลกระทบต่อระบบการผลติอนัไดแ้ก่ พนกังาน เครือ่งจกัร 
และชิน้งานทีผ่ลติมาวเิคราะห ์ จะท าใหท้ราบไดว้่าเกดิอะไรขึน้กบัระบบการผลติ ซึง่ OEE จะ
เป็นดชันีทีช่ ีใ้หเ้หน็สภาพโดยรวมในระบบการผลตินัน่เอง 
 

เกณฑม์าตรฐานค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) 
ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) ทีต่ัง้เป็นมาตรฐานโดยทัว่ไปมกีาร

ก าหนดค่าไวด้งันี้ 
อตัราการเดนิเครือ่ง (Availability Rate)        รอ้ยละ        90 
ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง (Performance Efficiency)    รอ้ยละ        95 
อตัราคุณภาพ (Quality Rate)           รอ้ยละ   99 
ดงันัน้ ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE)   เท่ากบั    0.90x0.95x0.99x100 
หรอื เท่ากบั                รอ้ยละ    85 
ค่าดงักล่าวขา้งตน้ไมใ่ช่ค่าเป้าหมายทีบ่งัคบัใช ้ (สามารถก าหนดค่าเป้าหมายไดค้วาม

เหมาะสมของแต่ละโรงงาน) แต่บรษิทัต่างๆ ทีไ่ดร้บัรางวลั TPM ลว้นมคี่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครือ่งจกัร (OEE) สงูกว่ารอ้ยละ 85 ทัง้สิน้ 

 
การปรบัปรงุค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) 
OEE เป็นค่าเปอรเ์ซน็ตท์ีม่าจากการคณูกนัระหว่าง Availability Rate, Performance 

Efficiency และ Quality Rate ดงันัน้การปรบัปรุงค่า OEE คอืการปรบัปรงุค่าสามตวันี้ตวัใดตวั
หนึ่ง หรอืสองตวัหรอืทัง้สามตวั ขึน้อยูก่บัความจ าเป็นเรง่ด่วนหรอืขึน้อยูก่บันโยบายในขณะนัน้ 
แต่ถา้ไมม่คีวามจ าเป็นหรอืนโยบายอะไรเป็นพเิศษ โดยปกตเิราจะปรบัปรงุค่าทีต่ ่าทีสุ่ดก่อน 

ความรูพ้ืน้ฐานอย่างหนึ่งทีต่อ้งใชใ้นการปรบัปรุงค่า OEE คอืตอ้งรูว้่าค่า Availability 
Rate จะต ่าหรอืสงูขึน้อยูก่บัว่า Shutdown Losses มมีากหรอืน้อย ค่า Performance Efficiency 
จะต ่าหรอืสงูขึน้อยูก่บัว่า Capacity Losses มมีากหรอืน้อย และค่า Quality Rate จะต ่าหรอืสงู 
ขึน้อยูก่บัว่า Yield Losses มมีากหรอืน้อย และเมื่อเรามคีวามรูพ้ืน้ฐานดงักล่าวจะท าใหเ้รา
ทราบว่าหากตอ้งการปรบัปรงุค่า Availability Rate เราตอ้งพยายามลด Shutdown Losses เช่น 
Machine Breakdown, Process Setup และเหตุการณ์ใดๆ กต็ามทีเ่กดิขึน้แลว้ท าใหเ้ครือ่งจกัร
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ตอ้งหยดุเดนิ หากเราตอ้งการปรบัปรงุค่า Performance Efficiency เราตอ้งพยายามลด 
Capacity Losses เช่น Machine Idle, Process Startup และเหตุการณ์ใดๆ กต็ามทีเ่กดิขึน้แลว้
ท าใหเ้ครือ่งจกัรเสยีความเรว็หรอืเสยียอดการผลติ และหากตอ้งการปรบัปรงุค่า Quality Rate 
เราตอ้งพยายามลด Yield Losses เช่น Defect, Rework และเหตุการณ์ใดๆ กต็ามทีเ่กดิขึน้แลว้
ท าใหอ้ตัราการใชป้ระโยชน์จากวตัถุดบิต ่าลง 

การตัง้เป้าหมายในการปรบัปรงุค่า OEE สามารถตัง้ไดต้ามหลกัการแกส้มการ
ธรรมดา สมมตวิ่าค่า OEE ของเราเท่ากบัรอ้ยละ 72.675 ซึง่มาจากรอ้ยละ 95 ของ Availability 
Rate, รอ้ยละ 85 ของ Performance Efficiency และรอ้ยละ 90 ของ Quality Rate ตามล าดบั 
และเมือ่เราตอ้งการปรบัปรงุค่า OEE เป็นรอ้ยละ 80 โดยเลอืกปรบัปรงุทีค่่า Performance 
Efficiency แสดงว่าค่า Performance Efficiency ทีเ่ราต้องท าใหไ้ดแ้ละถอืเป็นเป้าหมายคอื รอ้ย
ละ 93.567 เพราะจะท าใหเ้ราได ้OEE เท่ากบัรอ้ยละ 80 ในขณะทีค่่า Availability Rate และ 
Quality Rate ยงัคงเท่าเดมิ และส าหรบัการไดม้าซึง่ Performance Efficiency เท่ากบั รอ้ยละ 
93.567 นัน้ เราจะตอ้งไปลด Machine Idle หรอื Process จะตอ้งท าการค านวณต่อไป 
 
การพิมพอ์อฟเซท (Offset Printing) 

นภาพร อ ่ารอด (2546) การพมิพอ์อฟเซทหรอืการพมิพพ์ืน้ราบ เป็นระบบการพมิพท์ี่
มตีน้ก าเนิดจากการคน้พบของ อลวัส ์ เซเนเฟลเดอร์ (Alois Senefelder) ดว้ยการใชแ้ท่งไขมนั
เขยีนลงบนแผ่นหนิขดัเรยีบใชน้ ้าบางๆ หรอืความเปียกชืน้ลงไปคลุมพืน้ทีซ่ึง่ไมต่้องการใหเ้กดิ
ภาพก่อน แลว้จงึคลงึหมกึตามลงไป ไขมนัทีเ่ขยีนเป็นภาพจะรบัหมกึและผลกัดนัน ้า ส่วนน ้าก็
ผลกัดนัหมกึไมใ่หป้นกนั เมือ่น ากระดาษไปทาบและใชน้ ้าหนกักดพมิพพ์อควร กระดาษนัน้จะ
รบัและถ่ายโอนหมกึทีเ่ป็นภาพจากแผ่นหนิ ปจัจบุนัการพมิพพ์ืน้ราบ ทีรู่จ้กักนัในนามการพมิพ์
หนิ ไดพ้ฒันาจากการใชค้นดงึแผ่นหนิทีห่นาและหนกักลบัไปกลบัมา เพื่อท าการพมิพไ์ดช้ัว่โมง
ละไมก่ีแ่ผ่น ในเวลาต่อมามกีารปรบัปรงุเปลีย่นแปลงเป็นล าดบั จากการใชแ้รงคนเป็นการใช้
เครือ่งจกัรไอน ้า และจากเครือ่งจกัรไอน ้าเป็นการใชเ้ครือ่งยนต ์ พรอ้มกบัเปลีย่นลกัษณะของ
แผ่นภาพพมิพจ์ากหนิเป็นโลหะทีบ่างเบา สามารถโคง้โอบรอบได ้ และเปลีย่นเป็นการใชผ้นื
ผา้ยางรบัภาพจากแมพ่มิพม์าส่งต่อใหก้ระดาษหรอืวสัดุทีต่อ้งการพมิพ ์ โดยที่กระดาษหรอืวสัดุ
พมิพจ์ะไมส่มัผสักบัแมพ่มิพ์ (Plate Cylinder) โดยตรง แต่จะอยูใ่นระหว่างโมผา้ยาง (Blanket 
Cylinder) กบัโมกดพมิพ ์(Impression Cylinder) ชื่อของวธิกีารพมิพแ์บบนี้เคยเรยีกเมือ่เริม่แรก
ว่า “ลโิธกราฟี” (Lithography) อนัเป็นภาษากรกีทีม่คีวามหมายว่า เขยีนบนหนิ ต่อมาได้
เพิม่เตมิค าว่า “เซทออฟ” (Set-off) หรอื “ออฟเซท” (Offset) ซึง่หมายถงึการพมิพท์ีม่กีารรบั
หมกึจากแมพ่มิพไ์ปทัง้หมดในแต่ละแผ่น แลว้เตรยีมรบัหมกึพมิพเ์พื่อพมิพแ์ผ่นต่อไป ชื่อของ
วธิพีมิพน์ี้จงึเรยีกว่า “ออฟเซทลโิธกราฟี” (Offset Lithography) ปจัจบุนัสามารถพมิพล์งบนวสัดุ
ไดห้ลากหลายชนิด ไมว่่าจะเป็นกระดาษผวิหยาบ พลาสตกิ ผา้แพร หรอืแผ่นโลหะ 
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หลกัการพมิพอ์อฟเซท คอื น ้ากบัน ้ามนัจะไม่รวมตวักนัซึง่บนแผ่นแมพ่มิพ์ (Plate) จะ
มทีัง้สองส่วนคอื บรเิวณทีไ่ม่มภีาพจะท าหน้าทีใ่นการรบัน ้าหรอืความชืน้เพื่อผลกัดนัหมกึให้
ออกนอกบรเิวณ  ส่วนทีเ่ป็นภาพจะท าหน้าทีร่บัหมกึและผลกัดนัน ้าใหอ้อกนอกบรเิวณของตน 
ซึง่สองส่วนจะท าหน้าทีต่รงขา้มกนั 

การถ่ายทอดภาพของการพมิพอ์อฟเซทใชพ้ืน้ฐาน 3 โม คอื โมแมพ่มิพ ์ (Plate 
Cylinder) โมผา้ยาง (Blanket Cylinder) โมกดพมิพ ์ (Impression Cylinder) พรอ้มกบัระบบท า
ความชืน้และระบบการจา่ยหมกึใหแ้ก่แมพ่มิพ ์ 

ในการพมิพเ์ริม่จาก แมพ่มิพห์มนุไปรบัน ้าแลว้หมนุไปรบัหมกึ เมือ่แมพ่มิพร์บัหมกึใน
บรเิวณทีเ่ป็นภาพแลว้ จะหมนุลงไปถ่ายทอดหมกึใหก้บัโมผา้ยาง และโมผา้ยางจงึถ่ายทอดหมกึ
ลงวสัดุพมิพอ์กีต่อหนึ่ง โดยมโีมกดพมิพร์องรบัอยูด่า้นล่าง โครงสรา้งพืน้ฐานของการพมิพอ์อฟ
เซท แสดงดงัรปูที ่ 1  

 

 
 

รปูที ่ 1  โครงสรา้งพืน้ฐานของการพมิพอ์อฟเซท 
  
 ทีม่า : นภาพร อ ่ารอด. (2546). การพิมพอ์อฟเซท. ออนไลน์ 

 
การพมิพอ์อฟเซท เป็นระบบการพมิพท์างออ้ม ขอ้ดขีองการพมิพแ์บบนี้คอื 
1. การพมิพภ์าพลงสู่ผา้ยาง ผวิของผา้ยางมคีวามอ่อนนุ่มจงึสามารถแนบกระชบักบั

ผวิของกระดาษทีเ่ป็นแอ่งและขรขุระไดด้กีว่าการพมิพจ์ากแมพ่มิพโ์ดยตรง 
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2. ผา้ยางจะไมท่ าใหต้วัของแม่พมิพช์ ารดุ เหมอืนกบัการพมิพ์จากแมพ่มิพล์งไปทีผ่วิ
ของกระดาษโดยตรง 

3. สะดวกในการตรวจสอบความถูกตอ้งของภาพและขอ้ความบนแมพ่มิพ์ เพราะ
ภาพบนแมพ่มิพเ์ป็นภาพตรงไมใ่ช่ภาพกลบัดา้นเหมอืนการพมิพแ์บบเลตเตอรเ์พลส (Letter 
Press) ซึง่ตรวจสอบไดย้าก 

การพมิพอ์อฟเซท เป็นการพมิพท์ีน่ิยมใชก้นัมากในปจัจบุนัเพราะใหง้านพมิพท์ี่
สวยงาม จดัรปูแบบการพมิพไ์ดส้ะดวกและวธิกีารพมิพไ์มยุ่ง่ยาก ประกอบกบัความกา้วหน้าใน
การท าแมพ่มิพใ์นปจัจบุนั ท าใหต้น้ทุนการท าแมพ่มิพล์ดลง จงึสามารถน ามาใชก้บังานพมิพท์ีม่ ี
จ านวนน้อยได้ 

การพมิพอ์อฟเซท เหมาะส าหรบัการพมิพห์ลายสหีรอืการพมิพภ์าพ 4 ส ี ทีต่อ้งการ
ความสวยงาม ความรวดเรว็และใหง้านพมิพท์ีม่คีุณภาพด ี สามารถพมิพล์งบนกระดาษไดเ้กอืบ
ทุกชนิด เนื่องจากการพมิพภ์าพกระท าโดยการถ่ายทอดภาพลงบนผา้ยางก่อนแลว้จงึถ่ายทอด
ลงบนกระดาษ ท าใหก้ารถ่ายทอดหมกึพมิพเ์ป็นไปอย่างสม ่าเสมอ ภาพมคีวามละเอยีดสวยงาม 
การพมิพภ์าพหลายสที าไดไ้มย่ากนกั เพราะสามารถปรบัต าแหน่งแมพ่มิพแ์ละกระดาษของแต่
ละสใีหล้งในต าแหน่งตรงกนัไดง้า่ย 

ปจัจบุนัการพมิพอ์อฟเซทมกีารใชเ้ครือ่งพมิพอ์ยู ่ 2 ประเภทคอื เครือ่งพมิพป์ระเภท
ใชก้ระดาษเป็นแผ่นและเครื่องพมิพป์ระเภทใชก้ระดาษต่อเนื่องแบบมว้น โดยพืน้ฐาน
เครือ่งพมิพอ์อฟเซท 1 เครือ่งประกอบดว้ย หน่วยป้อนกระดาษเขา้ (Input Unit) หน่วยพมิพ ์
(Printing Unit) และหน่วยรบักระดาษออก (Output Unit)  จ านวนหน่วยพมิพแ์ละความเรว็ใน
การพมิพข์องเครือ่งพมิพแ์ต่ละเครือ่งอาจแตกต่างกนัไปตามความตอ้งการในการใชง้าน และ
ตามจ านวนสทีีต่อ้งการพมิพ ์หรอืตามคุณสมบตัทิีผู่ผ้ลติเครือ่งพมิพก์ าหนดไว ้ 

 
แบบฟอรม์ธรุกิจ (Business Form) 

แบบฟอรม์ธุรกจิ คอื แบบฟอรม์หรอืเอกสารทีใ่ชใ้นการสื่อสารกนัในองคก์รธุรกจิ เช่น 
สลปิเงนิเดอืน ใบแจง้บญัชเีงนิฝากธนาคาร หรอื ใบเสรจ็รบัเงนิ เหล่านี้ลว้นเป็นแบบฟอรม์ธุรกจิ
ทัง้สิน้  

แบบฟอรม์ธุรกจิจดัเป็นประเภทของเอกสารทีม่ปีรมิาณการใชส้งู มหีลากหลายรปูแบบ
ขึน้อยูก่บัวตัถุประสงคข์องการน าไปใชง้าน โดยแบ่งป็นประเภทแบบฟอรม์ไดด้งันี้  

แบบฟอรม์ธุรกจิทัว่ไป เป็นแบบฟอรม์ทีห่น่วยงานใชเ้พื่อสื่อสารทัง้ภายในองคก์รและ
สื่อสารไปยงัลกูคา้หรอืภายนอกองคก์ร การออกแบบทีม่ลีกัษณะเฉพาะเป็นขององคก์ร ทัง้
รปูแบบ ขนาด ส ีและชนิดกระดาษ เพื่อใหเ้หมาะกบังานเฉพาะดา้น 
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แบบฟอรม์ชนิดแผ่นและเขา้เล่ม (Cutsheet Form) แบบฟอรม์ชนิดนี้ เหมาะส าหรบั
เครือ่งพมิพเ์ลเซอร ์เพิม่ความสะดวกและคล่องตวัในการท างาน เช่น ใบเสรจ็รบัเงนิ กระดาษหวั
จดหมาย  

แบบฟอรม์ชนิดมว้น (Roll Slip) แบบฟอรม์ชนิดนี้มทีัง้ชนิดทีใ่ชก้ระดาษปอนดช์ัน้
เดยีวหรอืประเภททีใ่ชก้ระดาษทีม่สี าเนาในตวั 

แบบฟอรม์ชนิดต่อเนื่อง (Continuous Form) เป็นแบบฟอรม์ทีม่รีหูนามเตยดา้นขา้ง
เพื่อใชส้ าหรบัการป้อนกระดาษเขา้เครือ่งพมิพซ์ึง่ส่วนใหญ่จะเป็นเครือ่งพมิพป์ระเภทเขม็ (Dot 
Matrix) แบบฟอรม์ชนิดน้ีมทีัง้การใชก้ระดาษปอนดข์ัน้ดว้ยคารบ์อนและการใชก้ระดาษเคมใีน
ตวั ซึง่สามารถมสี าเนาไดห้ลายแผ่นต่อชุดตามความตอ้งการใชง้าน เช่น ใบก ากบัภาษ ี ใบส่ง
ของ ใบเสรจ็รบัเงนิ เป็นต้น 

แบบฟอรม์ชนิดซองต่อเนื่อง (Continuous Envelope) เป็นแบบฟอรม์ประเภทที่
ตอ้งการน าไปพมิพข์อ้มลูทีเ่ป็นเฉพาะส่วนบุคคล ตอ้งการปกปิดขอ้ความไมใ่หผู้อ้ื่นเหน็ นิยมท า
เป็นรปูแบบซองปิดผนึกเพื่อป้องกนัการมองเหน็ เช่น ใบแจง้เงนิเดอืน 
 
การผลิตแบบฟอรม์ธรุกิจ 

กระบวนการผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ เป็นการผลติตามค าสัง่ลกูคา้ ดว้ยรปูแบบและ
จ านวนตามทีล่กูคา้ตอ้งการ ซึง่การผลติแบบฟอรม์จะเริม่ตน้จากการรบัรปูแบบหรอืตน้ฉบบัจาก
ลกูคา้ น ามาจดัท าเป็นอารต์เวริค์ (Artwork) และไปสิน้สุดเป็นชิน้งานส าเรจ็รปู โดยมกีจิกรรม
หลกั 3 ขัน้ตอน ดงันี้  

1. ขัน้ตอนก่อนพมิพ ์ (Pre-Press) เป็นขัน้ตอนการเตรยีมงานและเตรยีมขอ้มลู 
รวมทัง้การท าแมพ่มิพ์ ก่อนจะน าเขา้สู่เครือ่งพมิพ ์ ไดแ้ก่ การเตรยีมขอ้มลู การออกแบบ จดั
แบบ ตกแต่งภาพ ตรวจปรู๊ฟ พสิจูน์อกัษร รวมถงึการท าแมพ่มิพ ์หรอืเพลท 

2. ขัน้ตอนพมิพ ์ (Press) เป็นขัน้ตอนการสัง่พมิพ ์ โดยผ่านเครือ่งพมิพร์ะบบออฟ
เซท ซึง่โรงพมิพจ์ะเลอืกใชเ้ครือ่งพมิพต์ามความเหมาะสมของแต่ละงาน 

3. ขัน้ตอนหลงัพมิพ ์ (Post–Press) เป็นขัน้ตอนสุดทา้ยทีจ่ะท าใหง้านออกมา
ส าเรจ็รปู ตามแบบทีล่กูคา้ตอ้งการ เช่น การเขา้ชุด การป ัม๊หรอืไดคทั การตดั การพบั การตี
เบอร ์(Running Number) รวมถงึขัน้ตอนการบรรจหุบีห่อเพื่อการจดัส่ง 
 
ราคาแบบฟอรม์และปริมาณการสัง่ซ้ือ 

ปรมิาณการสัง่ซือ้หรอืสัง่ผลติ เป็นตวัแปรหลกัทีท่ าใหร้าคาต่อหน่วยของแบบฟอรม์
ธุรกจิเปลีย่นแปลงไปอยา่งเหน็ไดช้ดั และจ านวนสทีีพ่มิพก์เ็ป็นอกีตวัแปรหนึ่งทีม่ผีลต่อราคา 
โดยทัว่ไปการพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิ นิยมพมิพส์ทีีแ่ตกต่างกนั 1 ถงึ 4 ส ี งานพมิพท์ีม่จี านวนสี
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พมิพม์ากราคาจะสงูขึน้ตามจ านวนสทีีพ่มิพ ์ เนื่องจากความยากในการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ์
มากกว่างานพมิพท์ีม่จี านวนสพีมิพน้์อย และโอกาสเกดิความผดิพลาดในการพมิพร์วมถงึอตัรา
การของเสยีมากกว่า 

ในการผลติหรอืการพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิแต่ละครัง้ จะมตีน้ทุนทีเ่กดิจากกระบวนการ
ปรบัตัง้เครือ่งพมิพท์ีเ่ท่ากนั ไมว่่าจะเป็นการพมิพง์านจ านวนมากหรอืจ านวนน้อย ระยะเวลาที่
ใชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งพมิพแ์ละของเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งถอืเป็นตวัแปรที่
ส าคญัอยา่งยิง่ของตน้ทุนการผลติต่อหน่วย งานพมิพท์ีม่จี านวนน้อยต้นทุนต่อหน่วยจะสงูมาก 
ถา้หากจ านวนทีพ่มิพต่์อครัง้มจี านวนมากตน้ทุนต่อหน่วยกจ็ะถูกลง 

 
การศึกษาเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

ขวญัใจ โชคไพบลูย;์ และ ทศพล เกยีรตเิจรญิผล (2555) ไดศ้กึษาหลกัการของ
แนวคดิแบบลนีและน าเครือ่งมอืของลนีมาประยกุตใ์ช้ เพื่อลดเวลาในกระบวนการพมิพข์อง
อุตสาหกรรมการผลติสิง่พมิพ ์จากการเกบ็ขอ้มลูเวลาสญูเสยี (Waste Time) จากกจิกรรมต่างๆ 
ของกระบวนการพมิพต์ัง้แต่เดอืนมนีาคม ถงึ เดอืนพฤษภาคม 2554 พบว่ามเีวลาสญูเสยีทีเ่กดิ
จากการปรบัตัง้เครือ่งจกัรสูงทีสุ่ด เท่ากบั 6,025 นาท ี หรอืรอ้ยละ 36 ของเวลาสญูเสยีทัง้หมด  
สอดคลอ้งกบัขอ้มลูการผลติทีพ่บว่าเครือ่งพมิพม์คี่าประสทิธผิลโดยรวมเครือ่งจกัร (Overall 
Equipment Effectivness, OEE) เท่ากบัรอ้ยละ 43 ดงันัน้จงึน าหลกัการ SMED (Single 
Minute Exchange of Die) เขา้มาประยกุตใ์ช ้ เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ ์ ผลทีไ่ดจ้าก
การด าเนินการสามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพจ์าก 105 นาท ี เหลอื 43 นาท ีหรอืลดลง
รอ้ยละ 59 

อดศิกัดิ ์ นาวเหนียว; และคนอื่นๆ (2554) ท าการวจิยัการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการลด
เวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ SMED ในกระบวนการปรบัตัง้เครือ่งขึน้รปูแมพ่มิพ์
ทราย เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการขึน้รปูแมพ่มิพท์ราย จาก
การศกึษาเวลาในกระบวนการขึน้รปูแมพ่มิพท์ราย พบว่าเกดิความสญูเปล่าจากเวลาการปรบัตัง้
เครือ่งมากทีสุ่ด โดยใชเ้วลาปรบัตัง้ 28.80 นาทต่ีอครัง้ ดงันัน้จงึมุง่เน้นการประยกุตใ์ชห้ลกัการ 
SMED  ในการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง โดยเริม่จากการแยกขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งออกเป็น
การปรบัตัง้ภายในและการปรบัตัง้ภายนอก การแปลงการปรบัตัง้ภายในเป็นการปรบัตัง้
ภายนอก การลดระยะทางและการท างานแบบคู่ขนาน ผลทีไ่ดส้ามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง
ขึน้รปูแมพ่มิพท์รายจาก 28.80 นาท ี เหลอื 5.95 นาท ีคดิเป็นประสทิธภิาพของการด าเนินการ
เพิม่ขึน้รอ้ยละ 79.34 และผลผลติเพิม่ขึน้ประมาณ 7,567 ชิน้ต่อปีต่อเครือ่ง 

โกสนิทร ์ เจรญิวรเกยีรต ิ (2553) ไดท้ าการศกึษาการลดเวลาการปรบัตัง้ลกูอดัส าหรบั
การเปลีย่นผลติภณัฑใ์นการผลติไมฝ้าสงัเคราะห ์ ปญัหาดงักล่าวเกดิจากมขีัน้ตอนการท างานที่
เกนิความจ าเป็นหรอืไรป้ระสทิธภิาพ ท าใหเ้สยีเวลาและสญูเสยีทรพัยากร ทัง้นี้งานวจิยัไดใ้ช้



23 
 

 
 

ความรูใ้นดา้นการศกึษาเวลา การศกึษาวธิกีารท างาน และการวเิคราะหด์ว้ยวธิผีงักา้งปลา ท า
ใหท้ราบถงึสาเหตุในการปรบัตัง้ลกูอดัทีใ่ชเ้วลาเกนิความจ าเป็นและไรป้ระสทิธภิาพ จงึน า
เทคนิคการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร SMED (Single Minute Exchange of Die) มาประยกุตใ์ช้
เพื่อออกแบบและปรบัปรงุกระบวนการปรบัตัง้ลกูอดั เพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้ลกูอดั ในการ
ด าเนินการไดท้ าการคดัแยกการปรบัตัง้ภายในเป็นการปรบัตัง้ภายนอก ท าใหล้ดเวลาได ้ 54 
นาท ี และท าการปรบัปรุงโดยแบ่งออกเป็น 6 ขัน้ตอน เป็นการปรบัปรุงการปรบัตัง้ภายใน 5 
ขัน้ตอนและการปรบัตัง้ภายนอก 1 ขัน้ตอน ดงันี้ (1) ก าจดักจิกรรมการปรบัตัง้ทีเ่กนิความ
จ าเป็นท าใหล้ดเวลาลงได ้ 20 นาท ี (2) ปรบัปรงุกระบวนการจดัเตรยีมการปรบัตัง้เป็นการ
ปรบัตัง้ภายนอกท าใหล้ดเวลาลงได ้ 13 นาท ี (3) ปรบัปรงุกระบวนการปรบัตัง้ภายในเป็นการ
ปรบัตัง้ภายนอก ท าใหล้ดเวลาลงได ้ 7 นาท ี (4) ปรบัปรงุกระบวนการทดสอบเป็นการปรบัตัง้
ภายนอก ท าใหล้ดเวลาลงได ้ 8 นาท ี (5) ปรบัปรงุกระบวนการปรบัตัง้ภายในทัง้หมดท าใหล้ด
เวลาลงได ้33 นาท ี(6)  ปรบัปรงุการปรบัตัง้ภายนอกทัง้หมดท าใหล้ดเวลาลงได ้20 นาท ีไม่นบั
รวมการปรบัตัง้ภายในหลงัปรบัปรงุท าใหล้ดเวลาในการปรบัตัง้ 135 นาท ี ซึง่ผลทีไ่ดภ้ายหลงั
การปรบัปรงุในเครือ่งจกัร 6 เครือ่งทีศ่กึษา พบว่า สามารถลดเวลาในการปรบัตัง้ลกูอดัลงจาก 
300.40 นาท ีเหลอื 165.20 นาทต่ีอการปรบัตัง้ลกูอดัต่อครัง้ คดิเป็นเวลาทีล่ดลงรอ้ยละ 45.01  

ธงชยั เหมทานนท์ (2553) ไดท้ าการศกึษาการแข่งขนัของอุตสาหกรรมสิง่ทอใน
ประเทศไทยและการเสรมิสรา้งความสามารถในการแขง่ขนัของบรษิทัฯ เพื่อตอบสนองการ
เปลีย่นแปลงทีเ่กดิขึน้บรษิทัฯ จงึไดน้ าหลกัการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัร SMED (Single  
Minute  Exchange  of  Die) มาประยกุตใ์ชใ้หเ้กดิประโยชน์กบักระบวนการผลติในโรงงาน 
โดยมุง่ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการปรบัตัง้เครือ่งจกัร เพื่อการปรบัปรงุกระบวนการท างานให้
มปีระสทิธภิาพมากขึน้ จากการด าเนินกจิกรรมและศกึษาเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรพบว่า 
จากเดมิทีเ่คยใชเ้วลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทัง้หมด 896 นาท ี แต่หลงัจากการประยกุตใ์ช้
หลกัการ SMED แลว้สามารถลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรได ้ 201.32 นาท ี เหลอื 694.68 
นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 22.47 และเมือ่ทดลองน าเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทีล่ดได ้201.32 นาท ี
ของเครือ่งทีม่ที ัง้หมดจ านวน 20 เครือ่งมารวมกนั พบว่าเวลาทีส่ามารถลดไดน้ี้สามารถน ามาใช้
ในการผลติผา้ยดืไดเ้พิม่ขึน้ คดิเป็นจ านวนเงนิเท่ากบั 24,660 บาท 

สุวรรณา ภู่พมิาย; และ มานพ เรืย่วเดชะ (2552) ไดท้ าการศกึษาแผนกประกอบ
แผงวงจรดว้ยเครือ่งจกัรอตัโนมตั ิ ในโรงงานผลติโทรทศัน์ซึง่มกีารผลติครัง้ละน้อยๆ แต่
หลากหลายชนิด มกีารปรบัตัง้เครือ่งจกัรบ่อยครัง้ ท าใหป้ระสทิธภิาพการผลติต ่าและเกดิปญัหา
การส่งมอบงานล่าชา้ จากการวเิคราะหพ์บสาเหตุหลกัของการสญูเสยีผลติภาพคอืการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรและการจดัตารางการผลติ ดงันัน้การปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติจงึมุ่งเน้นทีก่าร
พฒันาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรและการจดัตารางการผลติเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรและลด
การส่งมอบไม่ทนัตามก าหนด จงึน าแนวทางการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร SMED (Single  
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Minute  Exchange  of  Die) โดยใชร้ว่มกบัเทคนิคการศกึษางาน เพื่อวเิคราะหก์ารปรบัตัง้
เครือ่งจกัรและการพฒันาระบบจดัตารางการผลติ ซึง่มเีป้าหมายเพื่อลดการส่งงานไมท่นัตาม
ก าหนด การพฒันาระบบน้ีตอ้งพฒันาระบบคอมพวิเตอรเ์พื่อช่วยในการรวบรวมขอ้มลูและ
ประมวลผลทีถู่กตอ้งทนัการณ์ ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุดงักล่าว ท าใหจ้ านวนงานทีส่่งมอบล่าชา้
ลดลงจากรอ้ยละ 13 เหลอืเพยีงรอ้ยละ 3 และเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรลดลงจากรอ้ยละ 25.5 ของ
เวลาท างานเครือ่งจกัรในการผลติเหลอืรอ้ยละ 1.7 คดิเป็นมลูค่าตน้ทุนทีป่ระหยดัได ้ 42 ลา้น
บาทต่อปี จากเงนิลงทุน 4.3 ลา้นบาท 

เบรน ท ี ไมเคลิ (Brian T. Michels. 2007) ไดท้ าการศกึษาการลดระยะเวลาในการ
ปรบัตัง้เครือ่ง Punch และ Press ทีใ่ชใ้นการผลติของแผนกผลติผา้ในโรงงานของ บรษิทั ครู
เกอรอ์นิเตอรเ์นชัน่แนล (KI) โดยประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED การปรบัปรงุเพื่อลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครือ่งเพื่อตอบสนองความตอ้งการตลาด ซึง่ถอืเป็นหนึ่งของกลยทุธก์ารตลาดดา้น
ผลติภณัฑแ์ละเงือ่นไขการบรกิารใหต้รงกบัความตอ้งการของลกูคา้ ในการด าเนินการเริม่จาก
การเรยีนรูถ้งึสถานะสภาพปจัจุบนัของการปรบัตัง้เครือ่ง จากนัน้ท าการศกึษาและประเมนิเพื่อ
ตรวจสอบว่าองคป์ระกอบหรอืขัน้ตอนใดสามารถแยกออกเป็นการปรบัตัง้ภายในและการปรบัตัง้
ภายนอก และจบัเวลาทีเ่กดิขึน้จรงิระหว่างเวลาทีเ่ครือ่งไมไ่ดใ้ชง้านกบัเวลาทีเ่ครือ่งถูกใชใ้นการ
ผลติ จากนัน้ท าการส ารวจอกีว่ามขี ัน้ตอนใดทีส่ามารถท าใหเ้วลาลดลงไดอ้กี เพือ่ลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครือ่งและขัน้สุดทา้ยของขัน้ตอนการปรบัปรงุกค็อืการน าวธิกีารใหมไ่ปท าการบนัทกึและ
น าไปฝึกใหก้บัพนกังาน เพื่อสรา้งความมัน่ใจว่ากระบวนการมกีารพฒันาขึน้มาใหม่นี้ไดถู้ก
น าไปใชแ้ละคงอยู ่ การประยกุตใ์ชว้ธิกีาร SMED ผลในการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งโดยรวมของ
การปรบัตัง้เครือ่งต่อครัง้ลดลงจาก 30.4 นาทเีหลอื 9.68 นาท ี คดิเป็นเวลาทีล่ดไดร้อ้ยละ 68 
และยงัสามารถลดก าลงัคนในการปรบัตัง้เครือ่งลงจาก 3 คนเหลอืเพยีง 1 คน จากการปรบัปรงุ
ขัน้ตอนปฏบิตังิานครัง้นี้  

เชอร ิ โคเบล โทวงิเกอร;์ และ โรเจอร ์อ ีบอทน์ (Sheri Coble Trovinger; & Roger 
E. Bohn. 2003) กล่าวไวว้่า การปรบัตัง้เครือ่งจกัรเป็นตวัก าหนดค่าการหยุดท างานของ
เครือ่งจกัร ก าลงัการผลติทีไ่ด ้คุณภาพสนิคา้และค่าใชจ้่าย เป็นอตัราส่วนมากถงึรอ้ยละ 50 ของ
ความสามารถในการผลติของเครือ่งจกัรนัน้หายไปกบัการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในสายการประกอบ
อุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส ์ จากการศกึษาครัง้นี้แสดงใหเ้หน็ความเป็นไปไดว้่าสามารถลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครือ่งจกัรในสายการประกอบอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกสล์งได ้ จากการใชว้ธิกีาร 2 ส่วนคอื 
(1) กระบวนการปรบัปรงุโดยน าหลกัการ SMED ซึง่เป็นแนวคดิทีพ่ฒันาโดย ซงิโกะ (Shigeo) 
มาประยกุตใ์ช ้ (2) ใชร้ะบบขอ้มลูรว่มกบัระบบคอมพวิเตอรไ์รส้ายและเครือ่งอ่านบารโ์คด้ เพื่อ
ลดเวลาและเพิม่ความแมน่ย าในการปรบัตัง้เครือ่งจกัร จากวธิกีารทัง้ 2 ส่วนน้ี ท าใหส้ามารถลด
เวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรลงรอ้ยละ 86 รวมทัง้ยงัสามารถประหยดัแรงงาน คุณภาพสนิคา้ดขีึน้
และยงัไดร้บัประโยชน์ดา้นอื่นๆ เพิม่ดว้ย เช่น การปรบัปรงุขนาดลอ็ตการผลติ 
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นอกเหนือจากการใชก้บัเครื่องจกัรแบบดัง้เดมิประเภทเครือ่งป ัม้หรอืเครือ่งจกัรทีใ่ช้
กบังานโลหะ ยงัยนืยนัว่าผลทีท่ าใหส้ามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งลงมาได ้ ส่วนใหญ่มาจาก
การด าเนินงานตามหลกัการ SMED แต่ดว้ยจ าเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศทีท่นัสมยัเขา้
มารว่มดว้ย ในกรณนีี้ใชเ้งนิลงทุนเริม่แรก $ 350,000 แต่ผลทีไ่ดร้บัสงูเป็นสบิเท่าของเงนิลงทุน 

ซนิเวยีร ์ เพลลกีนิิ; เดฟดาส เชทตี;้ และ หลุยส ์แมนสนั (Silvia Pellegrini; Devdas 
Shetty; & Louis Manzione. 2012) ไดท้ าการวจิยัโดยมุง่เน้นไปทีก่ารประยกุตใ์ชห้ลกัการ 
SMED ซึง่มคีวามตัง้ใจทีจ่ะลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ การวจิยัแสดงให้
เหน็ว่าการลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรนัน้มคีวามเป็นไปได ้ จากการทดลองแสดงใหเ้หน็ว่า
สามารถลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจาก 1 ชัว่โมง 25 นาท ี เหลอื 47 นาท ี นอกจากนัน้ยงั
พบว่าการใชอุ้ปกรณ์การท างานแบบเคลื่อนยา้ยไดแ้ละการปรบัเปลีย่นกระบวนการท างาน ยงั
ส่งผลใหล้ดเวลาปรบัตัง้เครื่องเพิม่เตมิไดอ้กี 17 นาท ีและยงัพบอกีว่าการน าระบบการผลติแบบ
ลนีและการท างานแบบขา้มสายงานเขา้มาประยกุตใ์ช ้ จะตอ้งไดร้บัความรว่มมอือย่างเตม็ทีจ่าก
หน่วยงานอื่นๆ เพื่อปรบัปรุงมาตรฐานการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพ การบงัคบัใชถ้อืเป็นกุญแจ
ส าคญัอกีประการหนึ่งส าหรบัคนทีต่่อตา้นการเปลีย่นแปลง การตรวจสอบเป็นระยะๆ เป็นแรง
กระตุน้ใหพ้นกังานปฏบิตัติามขัน้ตอนมาตรฐานใหม่ นอกจากนี้การรบัการสนับสนุนจาก
ผูบ้รหิารระดบัสงูทีร่บัผดิชอบในการสรา้งวฒันธรรมขององคก์ร การสรา้งแผนการฝึกอบรม
พนกังานเพื่อใหร้บัรูแ้ละคุน้เคยกบัขัน้ตอนใหม ่ และก าหนดมาตรการเพื่อใหแ้น่ใจว่าขัน้ตอนใหม่
ไดถู้กน าไปใชจ้รงิ 

โดมนิโกส ไรเบอโร; และคนอื่นๆ (Domingos Ribeiro; et al. 2011) ไดศ้กึษาการ
ประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED ในกระบวนการผลติชิน้ส่วนพลาสตกิและโลหะ ทีใ่ชส้ าหรบัการ
ประกอบเครือ่งตดักระแสไฟฟ้า กลยทุธต่์างๆ ถูกน ามาใชแ้ละประเมนิผลในแงข่องผลกระทบต่อ
การผลติและการด าเนินการเกีย่วกบัมาตรการการผลติอื่นๆ เครือ่งจกัร 3 ประเภททีม่สี่วน
เกีย่วขอ้งในการผลติคอื เครือ่งพบั เครือ่งป ัม้ และเครือ่งฉีดพลาสตกิ การปรบัปรงุสามารถสรา้ง
ขึน้อยา่งงา่ยโดยการน านวตักรรมใหม่ๆ  เขา้มาใช ้ การประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED ท าใหเ้กดิ
สภาพการท างานทีด่กีว่าและส่งผลต่อตวัชีว้ดัอื่นๆ เชน่ การปรมิาณงานในกระบวนการผลติ 
(WIP) ค่าใชจ้่ายในการปรบัตัง้เครือ่ง และระยะการเดนิทางของพนกังานในระหว่างขัน้ตอนการ
ปรบัตัง้เครือ่ง จากการด าเนินงานสามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งลงถงึรอ้ยละ 90 ก าลงั
ประสบความส าเรจ็ และสิง่ทีก่ าลงัประสบความส าเรจ็อกีอยา่งคอืปรมิาณงานในกระบวนการ
ผลติ (WIP) ของชิน้ส่วนโลหะลดลงจาก 17.05 เหลอื 7.74 วนั เท่ากบัค่าใชจ้า่ยลดลงกว่ารอ้ยละ 
50 จากการลดลงของปรมิาณงานในกระบวนการผลติ และระยะทางทีพ่นกังานตอ้งเคลื่อนไหว
ในระหว่างการปรบัตัง้เครือ่งลดลงกว่ารอ้ยละ 80 โดยลดจาก 300 เมตร เหลอื 10 เมตรหรอืน้อย
กว่า จากประมาณการสามารถประหยดัค่าใชจ้่ายเฉพาะส่วนงานทีผ่ลติชิน้ส่วนนี้ 20,000 ยโูรต่อ
ปี 
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อดเิรก เพชรรื่น (2548) ไดท้ าการศกึษาปจัจยัทีผ่ลกระทบต่อการมสี่วนรว่มในการ
ปรบัปรงุอย่างต่อเนื่องของพนกังานฝา่ยการผลติ บรษิทั ทซีแีอล ทอมป์สนั อเิลก็ทรอนิคส ์
(ประเทศไทย) จ ากดั ผลการศกึษาพบว่า พนกังานฝ่ายการผลติของบรษิทั ส่วนใหญ่มทีศันคต ิ
แรงจงูใจ ขวญัและก าลงัใจต่อการมสี่วนรว่มในการปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง (ไคเซน็) อยูใ่นระดบัดี 
มคีวามรูเ้กีย่วกบัไคเซน็อยูใ่นระดบัสงู การตดิต่อสื่อสารเกีย่วกบัการมสี่วนรว่มในการปรบัปรงุ
อยา่งต่อเนื่อง (ไคเซน็) อยูใ่นระดบัปานกลาง และการรบัรูน้โยบายของบรษิทัเกีย่วกบัการ
ปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง (ไคเซน็) อยูใ่นระดบัด ี ส่วนการมสี่วนรว่มในการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง 
(ไคเซน็) ทัง้โดยรวมหลายดา้นนัน้อยูใ่นระดบัปานกลาง 

ผลการศกึษาพบว่า พนกังานมคีวามรูเ้กีย่วกบัไคเซน็ในระดบัสงู ซึง่อาจเป็นเพราะ
บรษิทั ใหค้วามส าคญัเกีย่วกบัเรือ่งของการปรบัปรงุคุณภาพในการท างานอยา่งต่อเนื่อง จงึมี
การใหค้วามรูแ้ก่พนกังานในเรือ่งต่างๆ อยูเ่สมอ รวมทัง้ไดม้กีารจดัฝึกอบรมใหค้วามรูเ้กีย่วกบั
ไคเซน็อยูเ่สมอ ซึง่ประกอบดว้ย ความรูเ้กี่ยวกบักจิกรรม 5ส และระบบขอ้เสนอแนะ รวมทัง้การ
เผยแพรข่อ้มลูข่าวสารเกีย่วกบัไคเซน็อยูต่ลอด นอกจากนี้ ในดา้นการตดิต่อสื่อสารพบว่า การ
ตดิต่อสื่อสารในการมสี่วนรว่มในการปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง (ไคเซน็) อยูใ่นระดบัปานกลาง ส่วน
ทศันคตขิองพนกังานต่อการมสี่วนรว่มในการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (ไคเซน็) นัน้พบว่า 
พนกังานมทีศันคตอิยูใ่นระดบัด ี ทัง้นี้เนื่องมาจากการทีพ่นกังานมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกับไค
เซน็ ซึง่ประกอบดว้ยกจิกรรม 5ส และกจิกรรมระบบขอ้เสนอแนะรวมทัง้การไดร้บัขอ้มลูขา่วสาร 
และการฝึกอบรมทีเ่กี่ยวขอ้ง ซึง่เป็นส่วนทีท่ าใหพ้นกังานเขา้ใจและเห็นประโยชน์ของการมสี่วน
รว่มในการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (ไคเซน็)ของบรษิทั ในดา้นแรงจงูใจพบว่าพนกังานมแีรงจงูใจ
อยูร่ะดบัด ี ซึง่อาจเป็นผลเนื่องมาจากการทีบ่รษิทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของพนกังาน
ไดใ้นระดบัด ี พนกังานมคีวามพงึพอใจ อนัส่งผลใหพ้นกังานเกดิแรงจงูใจทีจ่ะเขา้มสี่วนรว่มใน
การปรบัปรงุคุณภาพการท างานอย่างต่อเนื่อง ในดา้นขวญัและก าลงัใจ และการรบัรูน้โยบายอง
บรษิทัเกีย่วกบัการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (ไคเซน็) ของพนกังานนัน้พบว่าอยูใ่นระดบัดเีช่นกนั 
ผูว้จิยัมขีอ้เสนอแนะทัว่ไปจากการวจิยั ดงัต่อไปนี้ 

1. ปจัจยัดา้นการตดิต่อสื่อสารต่อการมสี่วนรว่มในการปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง ควรที่
จะมกีารเพิม่ประสทิธภิาพของช่องทางการสื่อสารใหแ้ก่พนกังานใหม้ากขึน้ นอกเหนือไปจาก
การใชช้่องทางทีม่อียู ่ เช่น การใชเ้สยีงตามสายเพื่อตอกย า้การเขา้รว่มกจิกรรมแต่ละครัง้ เพราะ
เป็นวธิกีารสื่อสารทีใ่กลช้ดิและสะดวกรวดเรว็ ตลอดจนตอ้งมกีารแจง้ข่าวจากผูบ้รหิารระดบั
ต่างๆ ทัง้ระดบัหวัหน้างานและฝา่ยบรหิาร ไปยงัพนกังาน การสรา้งช่องทางการสื่อสารทีม่าก
และมปีระสทิธภิาพกว่าเดมิ จะช่วยใหพ้นกังานระดบัปฏบิตักิาร สามารถรบัขอ้มลูขา่วสารในการ
เขา้รว่มกจิกรรมมากขึน้ดว้ย 

2. การปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง (ไคเซน็) ประกอบดว้ยกจิกรรม 5ส และกจิกรรมระบบ
ขอ้เสนอแนะนัน้ ควรใหพ้นกังานไดเ้ขา้มามสี่วนรว่มในการท ากจิกรรมทุกๆ กจิกรรม จาก
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งานวจิยัจะเหน็ไดว้่าพนกังานนัน้เขา้มามสี่วนรว่มในกจิกรรม 5ส เกีย่วกบัการประเมนิผล
กจิกรรม 5ส การก าหนดมาตรฐานกจิกรรม 5ส และในกจิกรรมระบบขอ้เสนอแนะ พนกังานยงัมี
ส่วนรว่มในการประเมนิการใหค้ะแนนและส่วนรว่มในการก าหนดมาตรฐานในระบบขอ้เสนอแนะ 
อยูใ่นระดบัทีน้่อย 

3. ปจัจยัดา้นทศันคต ิ แรงจงูใจ ขวญัก าลงัใจ และการรบัรูน้โยบายบรษิทัต่อการมี
ส่วนรว่มในการปรบัปรุงอยา่งต่อเนื่อง (ไคเซน็) นัน้ ควรทีจ่ะท าการกระตุน้และโน้มน้าวใจให้
พนกังานเขา้มสี่วนรว่มในกจิกรรมมากขึน้ในทุกๆ กจิกรรม เพื่อก่อใหเ้กดิการมสี่วนรว่มในการ
ปรบัปรงุอย่างต่อเนื่องสงูสุด ส่วนในเรือ่งความรูเ้กีย่วกบัไคเซน็ ถงึแมว้่าผลการวจิยัจะพบว่าอยู่
ในระดบัสงูกต็าม แต่กค็วรทีจ่ะสรา้งความรูแ้ละความเขา้ใจใหก้บัพนกังานเพิม่เตมิ เนื่องจาก
พนกังานอาจขาดความรูค้วามเขา้ใจในบางหวัขอ้หรอืประเดน็ทีเ่กีย่วกบัไคเซน็ แต่ใน
รายละเอยีดแลว้ เนื่องจากพนกังานตอ้งท าการปฏบิตั ิ พนกังานจงึมคีวามรูค้วามเขา้ใจใน
รายละเอยีดของกจิกรรมอยู่แลว้ 

4. ผูว้จิยัไดใ้หข้อ้เสนอแนะในการศกึษาวจิยัครัง้ต่อไปไวว้่า ควรทีจ่ะมกีารศกึษาถงึ
ปจัจยัอื่นๆ ทีม่ผีลต่อการมสี่วนรว่มในการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง เช่น ภาวะผูน้ า ความขดัแยง้
ภายในองคก์าร เป็นตน้ รวมทัง้ควรมกีารศกึษาเปรยีบเทยีบการมสี่วนรว่มของพนกังาน กบั
ปจัจยัอื่นทีม่ผีลต่อการมสี่วนรว่มของพนกังานต่อการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองกบับรษิทัอื่นๆ ทีม่ ี
ลกัษณะของการประกอบธุรกจิทีค่ลา้ยคลงึกนั และควรมกีารศกึษาเครือ่งมอืการบรหิารงานเชงิ
คุณภาพอื่นๆ ทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการเพิม่ผลผลติ เพิม่คุณภาพและประสทิธภิาพในการท างานดว้ย 
เช่น TPM, TQM เป็นตน้ 
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สรปุการศึกษาเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
จากการศกึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ผูศ้กึษาไดท้ าการสรปุสิง่ทีเ่ป็นสาระ 

ส าคญั และไดน้ าไปใชใ้นการศกึษาการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 สรปุการศกึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง 
ล าดบัท่ี ช่ือผูแ้ต่ง เรือ่ง ปะเดน็หลกั ส่ิงท่ีน ามาใช้ 

1 ขวญัใจ โชคไพบลูย;์ 
และ ทศพล   
เกยีรตเิจรญิผล 

ประยุกตใ์ช ้SMED 
เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องพมิพ ์

ลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องจาก 105 นาท ี
เหลอื 43 นาท ีหรอื
ลดลงรอ้ยละ 59 

- หลกัการ SMED 

2 อดศิกัดิ ์นาวเหนียว; 
และคนอื่นๆ 

ประยุกตใ์ช ้SMED ใน
กระบวนการปรบัตัง้
เครื่องขึน้รปูแม่พมิพ์
ทราย 

ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้ 
รอ้ยละ 79.34 และลด
เวลาการปรบัตัง้
เครื่องขึน้รปูแม่พมิพ์
ทรายจาก 28.80 
เหลอื 5.95 นาท ี

- หลกัการ SMED 

3 โกสนิทร ์ 
เจรญิวรเกยีรต ิ 

ลดเวลาการปรบัตัง้ลกู
อดัส าหรบัการเปลีย่น
ผลติภณัฑใ์นการผลติ
ไมฝ้าสงัเคราะห ์  

มขีัน้ตอนการท างาน
ทีเ่กนิความจ าเป็น
หรอืไรป้ระสทิธภิาพ 
ท าใหเ้สยีเวลาและ
สญูเสยีทรพัยากร   

- หลกัการ SMED 
- การศกึษาเวลา 
- การศกึษาวธิกีาร 
- การวเิคราะหด์ว้ยผงั      
กา้งปลา  

4 สวุรรณา ภู่พมิาย; 
และ มานพ  
เรื่ยวเดชะ 
 

ไดท้ าการศกึษาแผนก
ประกอบแผงวงจรดว้ย
เครื่องจกัรอตัโนมตั ิ
 

การพฒันาการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัรและ
การจดัตารางการผลติ
เพื่อลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัร 

- หลกัการ SMED 
- เทคนิคการศกึษา
งาน  

- การพฒันาระบบจดั
ตารางการผลติ 

5 Brian T. Michels ไดท้ าการศกึษาการลด
ระยะเวลาในการ
ปรบัตัง้เครื่อง Punch 
Press ทีใ่ชใ้นการผลติ
ของแผนกผลติผา้ 

การใชห้ลกัการ 
SMED เพื่อลดเวลา
การปรบัตัง้เครื่อง 
เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการตลาด 

- หลกัการ SMED 
 

6 Sheri Coble 
Trovinger; & Roger 
E. Bohn 

การลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องในสายการ
ประกอบอุปกรณ์
อเิลก็ทรอนิกส ์

อตัราสว่นกว่ารอ้ยละ 
50 ของความสามารถ
ของเครื่องจกัรหายไป
กบัการปรบัตัง้เครื่อง 
 

- หลกัการ SMED 
- การใชเ้ทคโนโลยี
สารสนเทศที่
ทนัสมยั 
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ตารางที ่2 สรปุการศกึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง (ต่อ) 
ล าดบัท่ี ช่ือผูแ้ต่ง เรือ่ง ปะเดน็หลกั ส่ิงท่ีน ามาใช้ 

7 Silvia Pellegrini; 
Devdas Shetty; & 
Louis Manzione 

วจิยัการประยุกตใ์ช้
หลกัการ SMED แบบ
ลนีและการท างานแบบ
ขา้มสาย  

การวจิยัแสดงใหเ้หน็
ว่าการลดเวลาในการ
ปรบัตัง้นัน้มคีวาม
เป็นไปได ้ 

- การบงัคบัใช ้
- การตรวจสอบ 
- การสนบัสนุนจาก
ผูบ้รหิารระดบัสงู 

- การสรา้งแผนการ
ฝึกอบรม  

8 Domingos Ribeiro; 
et al. 

การประยุกตใ์ช้
หลกัการ SMED ใน
กระบวนการผลติ
ชิน้สว่นพลาสตกิและ
โลหะ 

WIP ลดลงจาก 17.05 
เหลอื 7.74 วนั 
เท่ากบัค่าใชจ้่ายลดลง
กว่ารอ้ยละ 50 และ
ระยะทางทีต่อ้ง
เคลื่อนไหวระหว่าง
การปรบัตัง้เครื่อง
ลดลงจาก 300 เมตร 
เหลอื 10 เมตร 

- หลกัการ SMED 
 

9 อดเิรก เพชรรื่น  ท าการศกึษาปจัจยัที่
ผลกระทบต่อการมี
สว่นร่วมในการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง 

การฝึกอบรมเป็นสว่น
ทีท่ าใหพ้นกังาน
เขา้ใจและเหน็
ประโยชน์ของการมี
สว่นร่วมในการ
ปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง 

- การปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง (Kaizen) 

- การฝึกอบรม 
 

 



 
 

บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์

 
วิธีการด าเนินงาน 

การศกึษานี้ กรณศีกึษาเป็นโรงงานผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ มกีระบวนการผลติหลกัคอื 
กระบวนการพมิพแ์บบฟอรม์ดว้ยเครือ่งพมิพอ์อฟเซท ดว้ยสภาวะการแข่งขนัในปจัจบุนั
กรณศีกึษาจงึมเีป้าหมายทีจ่ะปรบัปรุงกระบวนการผลติ เพื่อใหส้ามารถผลติสนิคา้ไดร้วดเรว็
ตามความตอ้งการของลกูคา้ ตน้ทุนการผลติทีส่ามารถแขง่ขนัไดแ้ละการมสี่วนรว่มของพนกังาน
ในการปรบัปรุง  

จากการรวบรวมขอ้มลูและวเิคราะหป์ญัหาเบือ้งตน้ พบว่าสาเหตุทีท่ าใหไ้มส่ามารถ
ผลติและส่งมอบสนิคา้ไดใ้นระยะเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ มาจากขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งพมิพเ์พื่อ
เปลีย่นงาน ใชเ้วลาในการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ์นานมาก ส่งผลใหอ้ตัราการเดนิเครือ่งต ่า และของ
เสยีทีเ่กดิจากกระบวนการผลติสงู ซึง่ปญัหาดงักล่าวนี้ ส่งผลโดยตรงต่อตน้ทุนการผลติ ผูศ้กึษา
จงึก าหนดเป้าหมายเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ์ โดยน าการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร
ตามหลกัการของ SMED เขา้มาประยกุตใ์ช้ และเลอืกเครือ่งพมิพอ์อฟเซทเป็นเครือ่งจกัร
ตวัอยา่ง (Model Line) โดยตัง้ทมีงานซึง่ประกอบพนกังานประจ าเครือ่งและหวัหน้างานรว่มกนั
เป็นทมีตวัอยา่ง (Pilot Team)  

การเลอืกเครือ่งตน้แบบส าหรบัการศกึษาครัง้นี้ พจิารณาจากกลุ่มของเครือ่งพมิพท์ีใ่ช้
งานมากทีสุ่ดและเลอืกงานทีม่จี านวนสพีมิพก์ลุ่มใหญ่ทีสุ่ด จากขอ้มลูการผลติพบว่า เครือ่งพมิพ์
แบบ 4 ส ี เป็นเครือ่งพมิพท์ีม่กีารใชง้านมากทีสุ่ด และแบบฟอรม์ทีม่กีารพมิพจ์ านวน 2 ส ี เป็น
ลกัษณะงานทีม่กีารสัง่ผลติจากลกูคา้มากทีสุ่ด ดงันัน้ในการศึกษาครัง้นี้ จงึเลอืกเครือ่งพมิพ์
แบบ 4 ส ีและงานพมิพ ์2 ส ีเพื่อใชใ้นการศกึษาเท่านัน้ 

การด าเนินงานเริม่จากการอบรมใหค้วามรูพ้ืน้ฐานกบัทมีตวัอยา่งและพนกังานที่
เกีย่วขอ้ง ในเรือ่งการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรตามหลกัการของ SMED การจดัท าแผนภมูกิาร
ผลติ (Flow Process Chart) การปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) การค านวณค่าประสทิธผิล
โดยรวมเครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) และการวเิคราะหห์าสาเหตุ เพื่อ
เป็นความรูแ้ละหลกัการพืน้ฐานทีใ่ชใ้นการปรบัปรงุ  
 
การศึกษาข้อมูลสภาพปัจจบุนั 

จากการศกึษากระบวนการผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ เพื่อท าความเขา้ใจกบัขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานในปจัจบุนั พบว่าขัน้ตอนหลกัเริม่จากการออกแบบงานพมิพแ์บบฟอรม์ธุรกจิใหไ้ด้
ตามความตอ้งการของลกูคา้ การด าเนินการตามขัน้ตอนน้ีเป็นการท างานรว่มกนัของฝา่ยขาย
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และฝา่ยออกแบบ เพื่อออกแบบและจดัท าตวัอยา่งงานพมิพส์่งใหล้กูคา้ตรวจสอบ หลงัจากที่
ลกูคา้ตรวจสอบและอนุมตัริปูแบบงานพมิพเ์รยีบรอ้ยแลว้ ฝา่ยขายจะด าเนินการจดัส่งรปูแบบ
งานพมิพแ์ละตวัอยา่งงานทีผ่่านการอนุมตัจิากลกูคา้มายงัฝา่ยผลติ พรอ้มกบัเอกสารใบควบคุม
การผลติ และฝา่ยผลติจะด าเนินตามกจิกรรมหลกั 3 ขัน้ตอน ดงัไดก้ล่าวแลว้ 

จากการรวบรวมขอ้มลูของเครือ่งตน้แบบพบว่า ค่า OEE เฉลีย่ 3 เดอืนก่อนปรบัปรงุ 
(ตุลาคม - ธนัวาคม 2556) เท่ากบัรอ้ยละ 15.21 จ านวนครัง้ทีเ่ปลีย่นงานพมิพม์คี่าเฉลีย่เท่ากบั 
69 ครัง้ต่อเดอืน และมจี านวนของเสยีเฉลีย่เท่ากบัรอ้ยละ 9.05 นอกจากนี้ จะมเีรือ่งของ
ระยะเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรจะกล่าวถงึในหวัขอ้ต่อไป 
 
ขัน้ตอนปฏิบติังานการพิมพแ์บบฟอรม์ธรุกิจ 

จากการศกึษากระบวนการปรบัตัง้เครือ่งพมิพแ์ละตดิตามเฝ้าดกูารปฏบิตังิานของ
พนกังานทีป่ฏบิตัหิน้าทีใ่นการพมิพ์ (ช่างพมิพ)์ พบว่ามขี ัน้ตอนการปฏบิตังิานดงัระเบยีบวธิี
ปฏบิตังิาน  ดงันี้ 

1. ท าการเตรยีมความพรอ้มของเครือ่งพมิพส์ าหรบัการพมิพง์านใหม ่ น าเพลท
แมพ่มิพง์านเดมิออกจากเครือ่งพมิพ์ ลา้งสหีมกึพมิพเ์ดมิและท าความสะอาดอุปกรณ์ทีห่น่วย
การพมิพ ์(Printing Unit) 

2. รบัรายละเอยีดของงานใหม่ทีจ่ะพมิพ ์ และรบัเพลทแม่พมิพจ์ากส่วนงานก่อนพมิพ์ 
น ามาตรวจสอบรายละเอยีดการพมิพแ์ละวตัถุดบิ 

3. ถอดเปลีย่นชุดการพมิพ ์ (Cassette) และตดิตัง้หรอืใส่ Cassette ชุดใหมต่าม
ขนาดของแบบฟอรม์ทีต่อ้งการพมิพ ์ปรบัตัง้ลกูน ้าและปรบัตัง้ลกูหมกึพมิพ ์ 

4. ท าการตรวจสอบชนิดของกระดาษและหมกึพมิพใ์หถู้กตอ้งตรงกบัทีร่ะบุไวใ้นใบ
ควบคุมการผลติ 

5. น าเพลทแมพ่มิพไ์ปตดัทีเ่ครื่องตดัเพลทและน าไปพบัขอบทีเ่ครือ่งพบัเพลท 
จากนัน้น าเพลทแมพ่มิพท์ีถู่กพบัแลว้มาใส่ทีชุ่ด Cassette เพื่อเตรยีมการพมิพง์าน 

6. ตรวจสอบความถูกตอ้งของแมพ่มิพ ์ กระดาษและหมกึพมิพ ์ ว่าถูกตอ้งตรงตามที่
ระบุไวใ้นใบควบคุมการผลติหรอืไม่ หากไมต่รงกนัตอ้งแจง้หวัหน้างานรบัทราบ เพื่อแกไ้ขหรอื
ยนืยนักบัฝ่ายทีเ่กี่ยวขอ้ง 

7. การเตมิหรอืใส่หมกึพมิพล์งในรางหมกึพมิพ ์ โดยตอ้งตรวจสอบสขีองหมกึพมิพใ์ห้
ตรงกบัทีร่ะบุไวใ้นใบควบคุมการผลติ และตรวจสอบใหต้รงกบัเพลททีใ่ส่ไวใ้นหน่วยการพมิพ ์

8. ตรวจสอบรายละเอยีดเพิม่เตมิทีก่ าหนดใหม้แีบบฟอรม์ ซึง่จะมกีารก าหนดไวใ้น
ผงัก าหนดพืน้ที ่ (Spacing Chart) ซึง่จะก าหนดไวใ้หม้กีารเพิม่ เช่น การเจาะร ู การท ารอยปรุ 
การหรอืก าหนดรอยพบัลงบนแบบฟอรม์ดว้ย เป็นตน้ 

9. ท าการปรบัตัง้ชุดพบัแบบฟอรม์ทีห่น่วยการพบั (Folding Unit) ซึง่ตอ้งปรบัตาม
ขนาดของแบบฟอรม์ทีพ่มิพ ์เพื่อใหก้ารพบัลงตามต าแหน่งทีถู่กตอ้ง 
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10. ตรวจสอบและปรบัตัง้แรงกดพมิพ ์ (NIP Pressure) ระหว่างลกูยางและลกูหมกึ
พมิพ ์หากไมไ่ดต้ามทีก่ าหนดไวต้อ้งปรบัตัง้ใหถู้กตอ้ง 

11. ตรวจสอบหน่วยท าความชืน้ผา้ลกูน ้า (Dampening Unit) และปรบัตัง้แรงกด
ระหว่างลกูยาง 

12. ทดสอบการพมิพง์าน  ปรบัภาพเปรยีบเทยีบสขีองหมกึพมิพใ์หไ้ดต้ามตวัอยา่ง
งาน และตรวจรายละเอยีดต่างๆ ทีก่ าหนด โดยเปรยีบเทยีบกบัตวัอยา่งงานและรายละเอยีดที่
ระบุในใบควบคุมการผลติหรอื Spacing Chart ใหไ้ดต้ามทีก่ าหนด น าตวัอยา่งงานใหห้วัหน้า
งานตรวจสอบรายละเอยีดการพมิพแ์ละเพื่อขออนุมตักิารพมิพง์าน 

13. หลงัจากทีไ่ดร้บัอนุมตัใิหพ้มิพง์านจรงิไดแ้ลว้ ช่างพมิพจ์ะตอ้งรบัผดิชอบใน
ระหว่างการพมิพง์านโดยมกีารตรวจสอบคุณภาพของการพมิพต์ลอดจนจบงาน และระหว่างการ
พมิพต์อ้งมกีารตรวจสอบคุณภาพการพมิพด์ว้ยใบตรวจสอบคุณภาพการพมิพ์ 

14. หลงัจากการพมิพเ์สรจ็ ช่างพมิพจ์ะน าแบบฟอรม์บรรจลุงกล่อง ตดิป้ายพรอ้ม
เซน็ชื่อก ากบัไว ้และเรยีงใหเ้ป็นระเบยีบบนพาเลท 

15. ส าหรบังานทีต่อ้งน าไปผ่านกระบวนการอื่นๆ ต่อจากการพมิพ ์ ช่างพมิพจ์ะ
จดัเรยีงใหเ้ป็นระเบยีบบนพาเลท  เมือ่พมิพเ์สรจ็แลว้ จะน าไปไวใ้นพืน้ที่ๆ  จะน าไปด าเนินการ
ต่อ 

16. ช่างพมิพต์อ้งบนัทกึการปฏบิตังิาน ลงในใบรายงานการผลติประจ าวนั และจดัเกบ็
ท าความสะอาดพืน้ทีแ่ละเครือ่งพมิพ ์เพื่อเตรยีมการพมิพง์านถดัไป 

 
การวิเคราะหเ์พ่ือแบ่งย่อยขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์

จากการศกึษาและตดิตามการปฏบิตังิานของช่างพมิพ ์ ผูศ้กึษาและทมีงานตน้แบบ 
(Pilot Team) ไดร้ว่มกนัท าการวเิคราะหแ์ละแบ่งขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งพมิพอ์อกเป็นขัน้ตอน
ยอ่ยๆ ได ้36 ขัน้ตอน และไดน้ าขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพมิพใ์หมท่ีไ่ดน้ี้ ชีแ้จงท าความเขา้ใจ
และฝึกอบรมใหก้บัช่างพมิพ ์ เพื่อใหช้่างพมิพท์ุกคนปฏบิตัเิป็นมาตรฐานเดยีวกนั จากนัน้ผู้
ศกึษาและทมีงานตน้แบบ ไดเ้ขา้สงัเกตและจดบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพต์ามขัน้ตอน
ปฏบิตังิาน 36 ขัน้ตอนตามทีก่ าหนดไว ้โดยการบนัทกึเวลาทัง้หมด 12 ครัง้ (อา้งองิ การศกึษา
งาน ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรก่อนปรบัปรงุ ภาคผนวก ก.) เพื่อน าขอ้มลูทีไ่ดม้าใชใ้นการ
วเิคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง ผลจากการบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง แสดงดงัตารางที ่3 
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ตารางที ่3   การบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ ์ 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 เฉล่ีย

1 8 7 6 7 6 9 7 6 8 8 6 8 7

2 9 8 7 9 5 9 7 9 6 8 6 7 8

3 10 12 9 11 8 10 9 11 12 10 10 9 10

4 20 22 24 19 21 18 23 19 24 18 20 22 21

5 5 4 4 4 4 3 5 4 3 4 3 4 4

6 3 3 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3 3

7 5 5 4 6 5 6 4 4 6 5 5 6 5

8 6 7 5 8 7 8 6 6 7 8 7 7 7

9 12 15 10 15 12 12 14 15 13 15 12 13 13

10 10 8 7 9 8 9 8 8 9 12 9 9 9

11 12 14 16 18 18 17 12 14 16 17 14 15 15

12 14 10 14 15 10 14 12 9 12 14 14 13 13

13 16 15 17 19 15 18 17 17 16 16 16 17 17

14 5 6 6 7 8 7 8 7 6 7 7 6 7

15 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3 4 3

16 3 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3 4 3

17 4 4 3 5 4 4 5 4 5 4 3 4 4

18 6 8 6 8 7 9 9 9 8 7 7 7 8

19 8 8 7 8 9 7 8 8 5 7 8 7 8

20 4 6 5 7 6 5 6 6 7 7 5 6 6

21 6 7 7 9 8 5 7 9 8 7 8 6 7

22 7 8 5 5 6 5 7 6 8 6 6 7 6

23 4 5 5 6 5 4 4 6 4 4 4 5 5

24 6 5 4 4 5 6 4 4 5 5 4 5 5

25 8 8 7 8 8 7 6 6 8 9 7 7 7

26 28 25 30 23 25 28 29 28 26 25 25 26 27

27 13 12 10 12 9 11 12 13 13 14 11 12 12

28 8 10 9 10 9 12 10 9 9 7 9 11 9

29 5 6 7 5 6 4 5 7 7 6 7 6 6

30 34 32 35 35 33 34 34 24 33 32 31 32 32

31 6 5 5 6 6 6 5 5 5 4 5 6 5

32 5 4 5 4 4 4 5 4 5 3 4 5 4

33 5 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5 5 5

34 3 3 3 4 3 3 3 4 4 3 3 4 3

35 4 4 3 4 3 4 4 3 3 3 4 4 4

36 3 4 3 3 4 3 4 3 3 3 4 4 3

308 310 302 329 302 316 313 302 319 313 299 316 311รวมระยะเวลาตัง้เคร่ือง (นาที)

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เบิกกระดาษทีใ่ชใ้นการพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

เริม่การพมิพง์าน

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็

น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าทีเ่ครื่อง

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

เบิกหมกึพมิพ์

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ตดัเพลท

พบัเพลท

ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)

น าชุด Cassette ไปเกบ็

เบิกชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้

ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครื่องพมิพ์

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

ลา้งลกูน ้า

การลา้งสหีมกึพมิพ์

รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ

ตรวจสอบรายละเอยีดงาน

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลาเพ่ิมเติมการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ก่อนปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี
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เพื่อใหเ้หน็ภาพขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งพมิพแ์ละการเคลื่อนไหวของช่างพมิพจ์าก
การปฏบิตังิาน 36 ขัน้ตอน ผูศ้กึษาไดน้ าขอ้มลูที่จดบนัทกึไวม้าจดัท าเป็นแผนภมูกิารผลติ 
(Flow Process Chart) เพื่อทีจ่ะไดเ้หน็ภาพการท างานไดช้ดัเจนมากขึน้ ดงัตารางที ่4 
 

ตารางที ่ 4   แผนภมูกิารผลติการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ์ 

 

คน วสัดุ

ปัจจุบนั เสนอ

224
63
17

     วิธีปัจจุบนั               วิธีท่ีเสนอ 7
0

ผู้บนัทึก 311
ผู้อนุมติั 155

จ านวน ระยะทาง เวลาเฉล่ีย
(Unit)  ( เมตร ) ( นาที )

1 2 0 7 

2 2 0 8 

3 2 20 10 

4 2 0 21 

5 1 30 4 

6 1 0 3 

7 2 0 5 

8 2 20 7 

9 2 0 13 

10 2 15 9 

11 2 15 15 

12 2 0 13 

13 2 0 17 

14 2 0 7 

15 1 10 3 

16 2 0 3 

17 1 0 4 

18 2 0 8 

19 2 0 8 

20 2 0 6 

21 2 0 7 

22 1 0 6 

23 1 15 5 

24 1 15 5 

25 1 0 7 

26 2 0 27 

27 1 0 12 

28 1 0 9 

29 1 0 6 

30 1 0 32 

31 1 0 5 

32 2 0 4 

33 1 15 5 

34 1 0 3 

35 1 0 4 

36 1 0 3 

155 311 224 63 17 7 0รวม
เริม่การพมิพง์าน

ปรบัตัง้ชุดพบั
ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครือ่ง

เปลีย่น Marginal Punching

วิง่เครือ่งชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)
ถอดชุด Cutting Cylinder
น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็
น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าที่เครือ่ง

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

รอ้ยกระดาษผา่นส่วนต่างๆ ของเครือ่ง
ใส่เพลทแมพ่มิพ์

เบกิกระดาษที่ใชใ้นการพมิพ์

ปรบัตัง้ Marginal Punching
เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

เบกิชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้
ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครือ่งพมิพ์

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder
ปรบัตัง้ใบมดี 

เบกิหมกึพมิพ์
ใส่หมกึพมิพล์งรางหมกึ
ใส่มว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครือ่ง

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว
ใส่ลกูน ้า

ลา้งลกูน ้า
การลา้งสหีมกึพมิพ์
รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ
ตรวจสอบรายละเอียดงาน

น าชุด Cassette ไปเกบ็

พบัเพลท
ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง
ลา้งรางหมกึพมิพ์

รายการ

ตดัเพลท

รวมเวลา ( นาที )

ล าดบั

ช่ือหน่วยงาน  :  BF

 D

ระยะทาง ( เมตร )

แผนภมิูการผลิต

ขัน้ตอน  : การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ ลดลง

เคร่ืองจกัร

สรปุผล
สญัลกัษณ์

ต าแหน่งท่ีตัง้ :

การปฏิบติังาน 
การเคล่ือนย้าย   
การรอคอย          D
การตรวจสอบ 
การเกบ็พกั
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การวิเคราะหเ์พ่ือลดเวลาปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ ์
การน าขัน้ตอนปฏบิตังิานในปจัจบุนัมาวเิคราะหร์ว่มกบัผูป้ฏบิตังิาน เพื่อหาวธิลีดเวลา

การปรบัตัง้เครือ่งพมิพ ์ โดยน าหลกัการของ SMED เขา้มาเป็นเครือ่งมอืหลกัในการวเิคราะห ์
เพื่อพจิารณาว่ามขี ัน้ตอนใดบา้งทีส่ามารถยา้ยจากการปรบัตัง้ภายใน (Internal Setup) ไปเป็น
การปรบัตัง้ภายนอก (External Setup) และน าหลกัการ ECRS เขา้มารว่มวเิคราะห ์ เพื่อดวู่ามี
ข ัน้ตอนใดบา้งทีส่ามารถปรบัปรงุใหท้ างานง่ายขึน้ (Simplify) ขัน้ตอนใดทีส่ามารถตดัออก 
(Eliminate) หรอืยกเลกิการปรบัตัง้บางขัน้ตอนออกไป ผลจากการวเิคราะหโ์ดยประยกุตใ์ช้
หลกัการดงักล่าว แสดงดงัตารางที ่5 

 
ตารางที ่5  ผลการวเิคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งพมิพ ์

 

จ านวน(unit) เวลา(นาที) ภายใน ภายนอก ลดขัน้ตอน ลดเวลา

1 2 7 7 P

2 2 8 8 P

3 2 10 10 P

4 2 21 21 P

5 1 4 4

6 1 3 3

7 2 5 5 P

8 2 7 7 P

9 2 13 13
10 2 9 9

11 2 15 15

12 2 13 13

13 2 17 17 P

14 2 7 7 P

15 1 3 3

16 2 3 3

17 1 4 4

18 2 8 8 P

19 2 8 8 P

20 2 6 6 P

21 2 7 7 P

22 1 6 6

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครื่องพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เบิกหมกึพมิพ์

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ตรวจสอบรายละเอยีดงาน

ตดัเพลท

ใสล่กูน ้า

ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)
น าชุด Cassette ไปเกบ็

เบิกชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้

พบัเพลท

ขัน้ตอนการปรบัตัง้เคร่ือง
ประเภทงานและเป้าหมายการปรบัปรงุ

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

ลา้งลกูน ้า

การลา้งสหีมกึพมิพ์

ล าดบั
การตัง้เคร่ือง

Business Form Production

การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

แบบฟอรม์

การวิเคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

แผนก 

ขัน้ตอน

รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ
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ตารางที ่5  ผลการวเิคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งพมิพ์ (ต่อ) 

 

 
  

จากตารางที ่ 5 พบว่าสามารถเปลีย่นการปรบัตัง้ภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้ภายนอกได ้
9 ขัน้ตอน รวมเป็นเวลาทัง้สิน้ 47 นาท ี โดยการใชท้มีตัง้เครือ่งช่วยในส่วนทีเ่ป็นการปรบัตัง้
ภายนอก และการลดขัน้ตอนการเปลีย่นชุด Cassette ทัง้ 4 ขัน้ตอน (ขัน้ตอนที ่9 ถงึ 12) การ
พจิารณาลดขัน้ตอนดงักล่าวใชก้ารปรบัเปลีย่นการจดัท าตารางการผลติ โดยการจดักลุ่มงาน
พมิพท์ีม่ขีนาดความยาวแบบฟอรม์เท่ากนั น ามาจดัตารางการพมิพต่์อเนื่องกนั เพื่อยกเลกิหรอื
ลดการถอดเปลีย่นชุด Cassette ท าใหล้ดเวลาปรบัตัง้เครือ่งได ้50 นาท ี 

จากนัน้ไดต้ัง้เป้าหมายเพื่อลดเวลาในขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลามากๆ โดยการประยกุต์ใช้
หลกัการไคเซนหรอืการใชเ้ครือ่งมอืและเทคนิคต่างๆ เพื่อท าใหก้ารปฏบิตังิานรวดเรว็ขึน้ 
หลงัจากวเิคราะหเ์พื่อคดัแยกบางขัน้ตอนไปเป็นการปรบัตัง้ภายนอกและยกเลกิการปรบัตัง้บาง
ขัน้ตอนออกไปแลว้นัน้ ขัน้ตอนการปรบัตัง้ภายในหรอืส่วนทีช่่างพมิพย์งัคงตอ้งเป็นผูป้ฏบิตังิาน
ไดน้ ามาจดัท าแผนภูมกิารผลติตามขัน้ตอนปฏบิตังิานใหม่ ดงัตารางที ่6 
 
 
 

จ านวน(unit) เวลา(นาที) ภายใน ภายนอก ลดขัน้ตอน ลดเวลาล าดบั
การตัง้เคร่ือง

Business Form Production

การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

แบบฟอรม์

การวิเคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

แผนก 

ขัน้ตอน

ขัน้ตอนการปรบัตัง้เคร่ือง
ประเภทงานและเป้าหมายการปรบัปรงุ

23 1 5 5

24 1 5 5

25 1 7 7 P

26 2 27 27 P

27 1 12 12 P

28 1 9 9 P

29 1 6 6

30 1 32 32 P

31 1 5 5

32 2 4 4

33 1 5 5

34 1 3 3

35 1 4 4

36 1 3 3
311 214 47 50 ?

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

รวมเวลาท่ีแยกตามประเภท
เริม่การพมิพง์าน

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้ชุดพบั

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

ปรบัตัง้ใบมดี 

น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็

น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าทีเ่ครื่อง

เบิกกระดาษทีใ่ชใ้นการพมิพ์
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ตารางที ่ 6  แผนภมูกิารผลติตามขัน้ตอนปฏบิตังิานใหม่ 

 
 
 

 

คน วสัดุ

ปัจจุบนั เสนอ

224 214

63 0

17 0

     วิธีปัจจุบนั               วิธีท่ีเสนอ 7 0
0 0

311 214

155 0

จ านวน ระยะทาง เวลาเฉล่ีย
(Unit)  ( เมตร ) ( นาที )

1 2 0 7 

2 2 0 8 

3 2 0 21 

4 2 0 17 

5 2 0 7 

6 2 0 3 

7 1 0 4 

8 2 0 8 

9 2 0 8 

10 2 0 6 

11 2 0 7 

12 1 0 6 

13 1 0 7 

14 2 0 27 

15 1 0 12 

16 1 0 9 

17 1 0 6 

18 1 0 32 

19 1 0 5 

20 2 0 4 

21 1 0 3 

22 1 0 4 

23 1 0 3 

0 214

ลดลง

ล าดบั รายการ
 

แผนภมิูการผลิต เคร่ืองจกัร

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production สรปุผล

กรรมวิธี  : การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ สญัลกัษณ์

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

D

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

การลา้งสหีมกึพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ระยะทาง ( เมตร )

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

เริม่การพมิพง์าน

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้ชุดพบั

ใสล่กูน ้า

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

10

63

17

7
0

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

155

97รวมเวลา ( นาที )

รวม

ต าแหน่งท่ีตัง้ :
ผู้บนัทึก 

ผู้อนุมติั

การปฏิบติังาน 

การเคล่ือนย้าย   

การรอคอย            D
การตรวจสอบ 
การเกบ็พกั

ปรบัตัง้ Marginal Punching



38 
 

 
 

การประยกุต์ใช้ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
การน าผลจากการวเิคราะหแ์ละก าหนดเป้าหมายการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง มาเป็น

แนวทางในการหาวธิปีรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตังิาน เพื่อท าใหเ้วลาทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานแต่ละ
ขัน้ตอนของการปรบัตัง้เครือ่งพมิพน์ัน้ลดลง ทฤษฎหีรอืหลกัการต่างๆ ทีไ่ดน้ ามาอบรมใหก้บั
ผูป้ฏบิตังิาน จะถูกน ามาเป็นเครือ่งมอืในการปรบัปรงุเพื่อท าใหผ้ลทีไ่ดใ้กลเ้คยีงกบัสิง่ทีก่ าหนด
ไวใ้นเป้าหมายมากทีสุ่ด 

 
การเลือกขัน้ตอนปฏิบติังานท่ีจะน ามาปรบัปรงุ 

การพจิารณาเลอืกขัน้ตอนทีจ่ะน ามาด าเนินการปรบัปรงุเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่ง
นัน้ ในการศกึษาครัง้นี้ไดจ้ดัท าเป็นแผนภูมพิาเรโต ้ เพื่อแสดงเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละขัน้ตอนปรบัตัง้
เครือ่ง เรยีงตามล าดบัจากขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลามากไปยงัขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาน้อย รวมถงึการแสดง
รอ้ยละสะสมของเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่ง แสดงดงัรปูที ่2  

 
 

   เวลาทีใ่ช ้(นาท)ี                                รอ้ยละสะสม 

 

 
รปูที ่2 แผนภูมพิาเรโตแ้สดงเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องแต่ละขัน้ตอน 
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จากรปูที ่ 2 เมือ่พจิารณาตามหลกัการของพาเรโต ้ พบว่ารอ้ยละ 80 ของเวลาทีใ่ชใ้น
การปรบัตัง้เครือ่งมาจาก 13 ขัน้ตอนแรก ผูศ้กึษาจงึน าขัน้ตอนดงักล่าวมาเป็นเป้าหมายในการ
ปรบัปรงุและไดร้ะดมสมองเพื่อหาแนวทางในการปรบัปรงุทัง้ 13 ขัน้ตอนนัน้  
 
การวิเคราะหส์าเหตแุละก าหนดมาตรการแก้ไขปรบัปรงุ 

จากการประชุมรว่มกนัของผูศ้กึษาและพนกังานทีป่ฏบิตัอิยูห่น้างานจรงิ เพื่อวเิคราะห์
หาสาเหตุทีท่ าใหก้ารปรบัตัง้เครือ่งพมิพใ์ชเ้วลามาก การวเิคราะหโ์ดยแยกตาม 13 ขัน้ตอนที่
เป็นเป้าหมายในการปรบัปรุง โดยการใชแ้ผนภมูแิสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) หรอืทีเ่รยีกว่า “แผนภูมกิา้งปลา” เป็นเครือ่งมอืในการวเิคราะหส์าเหตุและน าสาเหตุที่
คน้พบมาก าหนดแนวทางปรบัปรงุ จากนัน้รวบรวมแนวทางการปรบัปรงุทัง้หมดใส่ลงในตาราง
ประเมนิเพื่อจดัล าดบัความส าคญั พรอ้มทัง้ก าหนดแผนปฏบิตักิารและผูร้บัผดิชอบ แสดงดงั
ตารางที ่7 
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ตารางที ่ 7  การประเมนิและก าหนดแผนการปรบัปรงุเพื่อลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง 
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ปฏบิัตงิาน
  3

มขีัน้ตอน

มาตรฐาน

คูม่อื

ท างาน

หวัหนา้งาน ทีท่ างาน ภายใน 

ธ.ค.56

ท าสัญลักษณ์คัด

แยกงาน
  1

แยกงานงา่ย 

ไม่เสยีเวลา

ปากกา

มารคส์ี

ชา่งโรงงาน ชดุพับ ภายใน 

ธ.ค.56

ลดเวลาปรับตัง้

ชดุพับ

จัดท าขัน้ตอน

ปฏบิัตงิาน
  3

มขีัน้ตอน

มาตรฐาน

คูม่อื

ท างาน

หวัหนา้งาน ทีท่ างาน ภายใน 

ธ.ค.56

การเปลีย่นและ

ปรับตัง้ใบมดี

หาเครือ่งมอืที่

ท างานไดเ้ร็วขึน้

เปลีย่นไปใช ้

ประแจลม
  1

เพือ่ไขน็อต 

  ไดเ้ร็วขึน้

ประแจลม จัดซือ้&

QA

เครือ่งพมิพ์ ภายใน 

ธ.ค.56

การลา้งสหีมกึพมิพ์ จัดท าขัน้ตอน

ปฏบิัตงิาน
  3

มขีัน้ตอน

มาตรฐาน

คูม่อื

ท างาน

หวัหนา้งาน ทีท่ างาน ภายใน 

ธ.ค.56

การลา้งรางหมกึพมิพ์ เปลีย่นชนดิน ้ามัน

ลา้งสี   2

ลา้งสอีอก

งา่ยและกลิน่

ไม่แรง

น ้ามันลา้งสี จัดซือ้&

QA

ทีท่ างาน ภายใน 

ธ.ค.56

เปลีย่นผา้ยางและ

ทากาว

ลดการเปลีย่น

ผา้ยาง

หาผา้ยางทีใ่ชก้ับ

หมกึไดท้กุประเภท   4

เปลีย่น Marginal

 Punching

ปรับตัง้ Marginal
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รอ้ยกระดาษผา่น
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เครือ่ง

ลดการรอ้ย

กระดาษ

โดยพมิพง์านทีม่ี

ลักษณะใกลเ้คยีง

กันตอ่กัน

  4

จัดท าขัน้ตอนการ

ตัดเพลท
  3
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คูม่อื
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จัดท าขัน้ตอนการ

ใสเ่พลท
  3

มขีัน้ตอน

มาตรฐาน

คูม่อื
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ตักหมกึพมิพอ์อก

จากราง
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จากตารางที ่7 หวัขอ้การปรบัปรงุทีม่คีวามส าคญัตามล าดบัคะแนน 1 ถงึ 3 ซึง่อยู่ใน 
8 ขัน้ตอนของการปรบัตัง้เครือ่ง จะน าไปด าเนินการก่อน ส่วนหวัขอ้ทีไ่ดค้ะแนน 4 ขึน้ไป จะยงั
ไมน่ ามาด าเนินการปรบัปรุงในครัง้นี้ เนื่องดว้ยขอ้จ ากดัของระยะเวลาในการด าเนินงานสาร
นิพนธ ์ 
 
การด าเนินการปรบัปรงุ  

จากการประเมนิและก าหนดแผนการปรบัปรงุเพื่อลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง ตามตารางที ่
7 นัน้ สรปุผลทีจ่ะน ามาด าเนินการปรบัปรงุออกเป็น 6 หวัขอ้ ครอบคุม 8 ขัน้ตอนของการ
ปรบัตัง้เครือ่ง ซึง่มรีายละเอยีดการปรบัปรงุดงันี้ 

ปรบัปรงุที ่1 การลดเวลาการเดนิเครือ่งเพื่อปรบัภาพ 
 ปรบัปรงุที ่1.1 การจดัท าคู่มอืปฏบิตังิาน ขัน้ตอนการปรบัสหีมกึพมิพ์ 
 ปรบัปรงุที ่1.2 การท าสญัลกัษณ์ (Marking) เพื่อคดัแยกงานพมิพ ์
 ปรบัปรงุที ่1.3 การจดัท าคู่มอืปรบัตัง้ชุดพบั 
ปรบัปรงุที ่2 การลดเวลาการเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดี 
ปรบัปรงุที ่3 การลดเวลาการลา้งสหีมกึพมิพแ์ละรางใส่หมกึพมิพ ์
 ปรบัปรงุที ่3.1 การจดัท าขัน้ตอนปฏบิตังิานการลา้งสหีมกึพมิพ์ 
 ปรบัปรงุที ่3.2 การเปลีย่นน ้ามนัส าหรบัลา้งสหีมกึพมิพ์ 
ปรบัปรงุที ่4 การลดเวลาการเปลีย่นและปรบัตัง้ชุด Marginal Punching 
ปรบัปรงุที ่5 การลดเวลา การตดั พบั และใส่เพลท 
 ปรบัปรงุที ่5.1 การจดัท าขัน้ตอนปฏบิตังิาน การตดัเพลทและการท าสเกล 
 ปรบัปรงุที ่5.2 การปรบัปรงุที ่5.3 การจดัท าขัน้ตอนการใส่เพลท 
ปรบัปรงุที ่6 การลดเวลาการใส่ลกูน ้า 

 
ปรบัปรงุที ่1 การลดเวลาการเดนิเครือ่งเพื่อปรบัภาพ 
ขัน้ตอนการทดลองพมิพแ์ละปรบัภาพใหไ้ดต้ามตวัอยา่งานหรอืไดต้ามทีล่กูคา้

ตอ้งการ เป็นขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลามากทีสุ่ด เนื่องจากต้องใชท้ัง้ประสบการณ์ ทกัษะและความ
ช านาญของช่างพมิพโ์ดยตรง ผลทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหห์าสาเหตุทีใ่ชเ้วลามาก แสดงดงัรปูที ่ 3 
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รปูที ่3  การวเิคราะหส์าเหตุการเดนิเครือ่งเพื่อปรบัภาพใชเ้วลามาก 
 
จากรปูที ่ 3 พบว่าสาเหตุทีท่ าใหก้ารเดนิเครือ่งเพื่อปรบัภาพใชเ้วลามาก มาจากการ

จดัล าดบัการปรบัตัง้ไมถู่กต้อง ทัง้ในขัน้ตอนการปรบัสแีละการปรบัตัง้ชุดพบั ซึง่เป็นผลมาจาก
ไมม่กีารก าหนดขัน้ตอนปฏบิตังิานหรอืจดัท าคู่มอืปฏบิตังิานใหช้ดัเจน และอกีสาเหตุหนึ่งทีใ่ช้
เวลามาก มาจากการคดัแยกหรอืการคน้หารอยต่อของงานพมิพส์่วนทีเ่ป็นของดแีละของเสยีที่
เกดิขึน้ระหว่างการปรบัตัง้เครือ่ง จากการวเิคราะหส์าเหตุขา้งตน้น ามาก าหนดมาตรการ
ปรบัปรงุดงันี้ 
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ปรบัปรงุที ่1.1  การจดัท าคู่มอืปฏบิตังิาน ขัน้ตอนการปรบัสหีมกึพมิพ ์ 
 

 
 

รปูที ่4  การปรบัสหีมกึพมิพ ์
 
ขัน้ตอนปฏบิตังิาน (ดงัรปูที ่4)  
- ปรบัคนัโยกหมกึพมิพ ์ A  มาทีเ่ลข 0 
- ปรบัการจา่ยหมกึพมิพท์ีร่างหมกึพมิพ ์ B  ใหม้คีวามสม ่าเสมอกนัตลอดลกูหมกึ

พมิพ ์โดยปรบัทีน็่อต เพื่อเปิดใหใ้บมดีปาดหมกึพมิพ ์D ใหห้มกึพมิพไ์หลผ่านไปยงัลกูกลิง้หมกึ
พมิพ ์ (การปล่อยหมกึพมิพห์ากหมุนตามเขม็นาฬกิา จะท าใหม้ดีปาดหมกึพมิพปิ์ด) โดยตอ้ง
ปรบัใหห้มกึพมิพเ์ท่ากนัตลอดลกู 

- เมือ่ปล่อยหมกึพมิพไ์ดร้ะดบัสม ่าเสมอแลว้ใหป้รบัคนัโยกหมกึพมิพไ์ปทลีะขัน้ 
เพื่อใหล้กูกลิง้รบัส่งหมกึ (Ink Ductor Roller) มารบัหมกึพมิพไ์ปจา่ยใหแ้ก่ลกูหมกึพมิพท์ัง้หมด 
หากการจ่ายไมเ่หมาะสมกบัภาพพมิพก์ใ็หเ้พิม่ระดบัขึน้ไป จนไดภ้าพพมิพท์ีม่สีพีมิพห์รอืความ
เขม้ของสตีามตวัอยา่งงานหรอืตามคู่มอืตวัอยา่งส ี(Color Guide)  

- หากปล่อยหมกึพมิพล์งมากเกนิไปจะท าใหห้มกึพมิพเ์ลอะภาพพมิพห์รอืถา้ปล่อย
น้อยเกนิไปจะท าใหภ้าพพมิพม์สีซีดีจาง (สซีดีจางหรอืหมกึพมิพเ์ลอะอาจเกดิจากการปล่อยน ้า
มากหรอืน้อยเกนิไป  ควรพจิารณาประกอบดว้ย) 

- หากระดบัของสหีมกึพมิพไ์มส่ม ่าเสมอ จะตอ้งกลบัไปตรวจสอบการปรบัตัง้แรงกด
พมิพอ์กีครัง้หนึ่ง 
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ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
- ช่างพมิพป์รบัตัง้สใีหไ้ดต้ามมาตรฐานได้รวดเรว็ขึน้ 
 
 ปรบัปรงุที ่1.2 การท าสญัลกัษณ์ (Marking) เพื่อคดัแยกงานพมิพ ์ 
 เป็นการประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS ในหวัขอ้การท าใหง้า่ยขึน้ (Simplify) เขา้มา

ปรบัปรงุขัน้ตอนการเดนิเครื่องเพื่อปรบัภาพ โดยเฉพาะการปรบัภาพของงานพมิพท์ีม่หีลายสใีห้
ตรงตรงกนั (Printing Registation) อาจท าใหภ้าพพมิพเ์บลอได ้ จงึมแีนวคดิทีจ่ะท าสญัลกัษณ์
บอกต าแหน่งของดขีองเสยี เพื่อใหง้า่ยต่อการคดัแยกของดขีองเสยีออกจากกนั ดงัรปูที ่5 

 

 
 

รปูที ่5 ขัน้ตอนการท าสญัลกัษณ์ 
 

ขัน้ตอนการปฏบิตั ิ(ดงัรปูที ่5) 
- เมือ่มกีารเดนิเครือ่งเพื่อปรบัภาพ โดยเฉพาะการปรบัภาพของงานพมิพท์ีม่หีลายสี

ใหต้รงกนั ใหก้ดปุม่เริม่การนบัเพื่อให ้Marker ท างาน และบอกต าแหน่งเริม่ตน้ของเสยี 
- เมือ่ปรบัภาพจากเครือ่งพมิพไ์ดต้รงตามตอ้งการแลว้ ใหก้ดรเีซท็เพื่อใหเ้ครือ่งนับ

เริม่นบัถอยหลงัอยา่งน้อย 50 หน่วย เมือ่ครบแลว้จงึท าการเริม่การนับใหมแ่ละบอกต าแหน่ง
การเริม่ของด ี

- เมือ่แยกของเสยีออกมาแลว้ใหใ้ชส้เีมจทิ าสญัลกัษณ์ทีด่า้นรอยปรุ เพื่อใหช้ดัเจนอกี
ครัง้หนึ่ง 
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- เพื่อใหก้ารควบคุมเป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพ ช่างพมิพจ์ะตอ้งท าตามขัน้ตอนนี้
ทนัททีีม่กีารปรบัภาพพมิพ์ 

- พนกังาน QC ใหท้ าการตรวจสอบทนัท ี หลงัจากทีม่กีารปรบัภาพพมิพแ์ละบนัทกึ
ผลการตรวจสอบเป็นหลกัฐาน 

 
ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
- ลดเวลาการคน้หาต าแหน่งรอยต่อระหว่างของดกีบัของเสยี 
- ลดความผดิพลาดทีเ่กดิจากการคดัแยกของเสยีออกไม่หมด  

 
ปรบัปรงุที ่1.3 การจดัท าคู่มอืปรบัตัง้ชุดพบั 
การปรบัตัง้ชุดพบัแบบฟอรม์ทีห่น่วยการพบั (Folding Unit) เพื่อใหไ้ดต้ามขนาดของ

แบบฟอรม์ทีพ่มิพ ์ ถา้การพบัลงตามต าแหน่งทีถู่กตอ้ง จะท าใหเ้ครือ่งพมิพส์ามารถพมิพง์านได้
ความเรว็ทีก่ าหนด การจดัท าขัน้ตอนการปรบัตัง้ชุดพบัและฝึกอบรมใหก้บัช่างพมิพ ์เพื่อใหก้าร
ปรบัตัง้ไดร้วดเรว็และการพบัลงตามต าแหน่งทีถู่กตอ้ง ดงัรปูที ่6 

 

 
 

รปูที ่6  การปรบัตัง้ชุดพบั 
 
ขัน้ตอนการปฏบิตั ิ(ดงัรปูที ่6) 
- ปรบัขยายชุดจานจบีกระดาษ (Spiral) ใหไ้ดต้ามขนาดของแบบฟอรม์ 
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- จดัใหชุ้ดพบัทัง้หมดมาทีศู่นยก์ลางตามรปูที ่ 6 (บน) การปรบัตัง้ชุด Swing 
Shooter และชุดขากดตอ้งตัง้ฉากกนั 

- จดัชุดจานจบีกระดาษ (Spiral) ใหท้ ามมุประมาณ 30 องศากบัแกนกลางของจาน 
- เดนิเครือ่งปล่อยใหก้ระดาษโผล่พน้ Swing Shooter ออกมาประมาณ 2 ร ู(รเูจาะที่

ขอบกระดาษ) ตามรปูที ่ 6 (ล่าง) ในขณะทีเ่ดนิเครื่องเพื่อใหก้ระดาษโผล่พน้มานัน้ Swing 
Shooter จะเคลื่อนทีไ่ปทางใดทางหนึ่ง ขึน้อยูก่บัช่วงจงัหวะเวลาในขณะนัน้ 

- การปรบัชุด Swing Shooter จะตอ้งปรบัการแกว่งใหม้าจนสุดและก าลงัจะ
ยอ้นกลบัพอด ีหากไมอ่ยูใ่นต าแหน่งนัน้ใหป้รบัจนกว่าจะไดต้ามต าแหน่งทีก่ าหนด 

 
ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
สามารถปรบัตัง้ชุดพบัไดร้วดเรว็ขึน้ โดยลดเวลาในการปรบัตัง้ชุดพบัลงไดจ้าก 5 นาที

เหลอื 3 นาท ี(อา้งองิ การศกึษางาน ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงัปรบัปรงุ ภาคผนวก ข.)   
 
ปรบัปรงุที ่2 การลดเวลาการเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดี  
ขัน้ตอนการเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดีเป็นอกีขัน้ตอนหน่ึงทีใ่ชเ้วลาในการปฏบิตังิานมาก  

เนื่องจากเป็นขัน้ตอนทีล่ะเอยีดอ่อน โดยเฉพาะการปรบัน ้าหนกักดตดัของใบมดี ตอ้งใชท้ัง้ความ
ช านาญของช่างพมิพแ์ละวสัดุหรอือุปกรณ์เพื่อเสรมิใหใ้บมดีมนี ้าหนกัการกดลงสู่กระดาษได้
ตามทีต่อ้งการ ผลทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ าใหใ้นการเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดีใชเ้วลา
มาก แสดงดงัรปูที ่7 

 

 
 

รปูที ่7 การวเิคราะหห์าสาเหตุเพื่อลดการเปลีย่นใบมดี 
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จากการวเิคราะหห์าสาเหตุโดยใชแ้ผนภมูกิ้างปลาดงัรปูที ่ 7 พบว่าสาเหตุหลกัทีท่ าให้
การเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดีใชเ้วลามาก เกดิจากการไขน็อตทีจ่บัยดึใบมดี ซึง่มจี านวน 10 ตวั
ต่อใบมดี 1 ใบ โดยการใชป้ระแจหกเหลีย่ม ซึง่ในการเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดีแต่ละครัง้นัน้ตอ้ง
มกีารไขน็อตทัง้ขัน้ตอนการเปลีย่นและการปรบัตัง้รวมกนัแลว้หลายรอบ ท าใหใ้ชเ้วลาในการ
ปฏบิตังิานนานมาก  

 
แนวทางการปรบัปรงุ 
ด าเนินการจดัหาและเปลีย่นเครือ่งมอืในการไขน็อต จากการใชป้ระแจหกเหลีย่มแบบ

ธรรมดาเป็นการใชป้ระแจลม ในขัน้ตอนการไขน็อตเพื่อเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดี ดงัรปูที ่8 
 

               
 

รปูที ่8 การเปลีย่นเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเปลีย่นใบมดี 
 
ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
การเปรยีบเทยีบเวลาทีใ่ชใ้นการเปลีย่นใบมดี ก่อนและหลงัการเปลีย่นเครือ่งมอืทีใ่ช้

ในการเปลีย่นใบมดี แสดงรายละเอยีดดงัตารางที ่8 
 

ตารางที ่ 8  การเปรยีบเทยีบผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรุงการเปลีย่นใบมดี 
การเปรยีบเทยีบ ประแจหกเหลีย่ม 

(ก่อนปรบัปรงุ) 
ประแจลม  

(หลงัปรบัปรงุ) 
เวลาทีใ่ช ้ ใชเ้วลาเฉลีย่ 27 นาท ี ใชเ้วลาเฉลีย่ 9 นาท ี
ค่าใชจ้่าย ประแจธรรมดา 100 บาท/ตวั    ประแจลม 4,000 บาท/ตวั 
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ปรบัปรงุที ่3 การลดเวลาการลา้งสหีมกึพมิพแ์ละรางใส่หมกึพมิพ์ 
การลา้งสหีมกึพมิพ ์ เป็นขัน้ตอนปฏบิตังิานเมือ่มกีารเปลีย่นงานพมิพ ์ โดยทีช่่างพมิพ์

จะตอ้งลา้งสขีองหมกึพมิพข์องงานเดมิออกจากชุดการพมิพ์และชุด Cassette ออกใหห้มด 
ก่อนทีจ่ะเริม่พมิพง์านถดัไป การวเิคราะหส์าเหตุโดยใชแ้ผนภูมกิา้งปลา ดงัรปูที ่9 

  

 
 

รปูที ่9 การวเิคราะหห์าสาเหตุเพื่อลดเวลาลา้งส ี
 
จากการวเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ าใหก้ารลา้งสใีชเ้วลาในการด าเนินการมากนัน้ เกดิจาก

สาเหตุหลกัดงันี้ (ดงัรปูที ่9) 
- ไมม่กีารก าหนดขัน้ตอนหรอืวธิปีฏบิตังิานทีช่ดัเจน 
- น ้ามนัทีใ่ชใ้นการลา้งสมีกีลิน่แรงมาก ท าใหช้่างพมิพไ์มส่ามารถท าการลา้งสไีด้

อยา่งต่อเนื่อง  
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ปรบัปรงุที ่3.1 การจดัท าขัน้ตอนปฏบิตังิานการลา้งสหีมกึพมิพ ์ 
 

 
 

รปูที ่ 10  วธิกีารลา้งสหีมกึพมิพ ์
 
ขัน้ตอนปฏบตัดิงันี้ (ดงัรปูที ่10)  
- เชด็สทีีต่กคา้งอยูบ่นรางและลกูหมกึพมิพใ์หส้ะอาด 
- ปลดตวักวนหมกึพมิพแ์ลว้ลา้งออก 
- น ารางปาดหมกึพมิพว์างบนคานกบัตวัลอ็ค และหมนุน็อตลงเลก็น้อย 
- กดปุม่เดนิเครือ่งชา้ๆ (Slow) พรอ้มกบัฉีดน ้ามนัลา้งหมกึพมิพล์งบนลกูหมกึพมิพ ์

แลว้กดปุม่วิง่เครือ่ง (Run) เพื่อใหห้มกึพมิพไ์หลลงในราง 
- ฉีดน ้ามนัส าหรบัลา้งส ีทลีะน้อยและท าจนกว่าหมกึพมิพท์ีเ่กาะตดิอยู่ลกูหมกึพมิพ์

ออกมาทัง้หมด  
 
ปรบัปรงุที ่3.2 การเปลีย่นน ้ามนัส าหรบัลา้งสหีมกึพมิพ ์
ผลจากการวเิคราะหส์าเหตุ ดงัรปูที ่9 พบว่าอกีสาเหตุหนึ่งทีท่ าใหใ้ชเ้วลามาก ในการ

ลา้งสหีมกึพมิพ ์ มาจากน ้ามนัทีใ่ชล้า้งสมีกีลิน่แรงมาก ท าใหช้่างพมิพไ์มส่ามารถท างานได้
ต่อเนื่อง จงึมแีนวความคดิทีจ่ะหาน ้ามนัลา้งสหีรอืน ้ายาประเภทอื่นมาทดแทน โดยมขีัน้ตอนใน
การด าเนินการ ดงันี้ 

- ตดิต่อผูข้ายอุปกรณ์การพมิพเ์พื่อหาขอ้มลูชนิดน ้ามนัหรอืน ้ายาทีใ่ชล้า้งสหีมกึ
พมิพ ์เพื่อใชเ้ป็นขอ้มลูเบือ้งตน้ 

- ปรกึษาฝ่ายช่างซ่อมบ ารงุรกัษาเครือ่งพมิพถ์งึผลกระทบทางดา้นเทคนิค 
- ขอตวัอยา่งจากผู้ขายอุปกรณ์การพมิพเ์พื่อน ามาทดลองใชง้านเปรยีบเทยีบ 
- สรปุผลการทดลองและเลอืกสิง่ทีส่ามารถน ามาใชแ้ทนน ้ามนัเบนซนิ ดงัตารางที ่9 
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ตารางที ่ 9  เปรยีบเทยีบคุณสมบตัขิองสิง่ทีน่ ามาทดลองลา้งสหีมกึพมิพ ์
ชนิด/ย่ีห้อ รายละเอียด/คณุสมบติั ราคาต่อ

ลิตร (บาท) 
น ้ามนัชกัแหง้ 
(Turpentine) 

 

- เป็นผลติภณัฑต์วัท าละลาย ทีส่ามารถน ามาใชล้า้ง
สหีมกึพมิพห์รอืสามารถน าไปผสมกบัหมกึพมิพ์
เพื่อช่วยท าใหห้มกึพมิพแ์หง้ไว เหมาะส าหรบังาน
พมิพท์ีม่รีะยะสัน้และตอ้งพมิพก์ลบัดา้น หรอื
ตอ้งการงานพมิพท์ีแ่หง้ไว เป็นน ้ายาทีไ่มท่ าลาย
อุปกรณ์ในระบบการพมิพ์ 

35 

น ้ายาท าความสะอาด 
(Cleaner/Degreaser) 

 

- เป็นผลติภณัฑท์ีม่ผีูผ้ลติขึน้มาเพื่อใชท้ าความ
สะอาดอุปกรณ์หรอืเครือ่งมอืทีเ่ลอะคราบน ้ามนัได้
อยา่งมปีระสทิธภิาพ สามารถใชล้า้งคราบไขมนั
หรอืน ้ามนั ทีโ่ลหะ เหลก็ ไมท่ าใหเ้กดิสนิม 

- สามารถใชล้า้งหอ้งเครือ่ง อะไหล่ของรถยนต ์
เครือ่งจกัรโรงงาน ลา้งมอืทีเ่ลอะคราบน ้ามนั 

- สามารถยอ่ยสลายไดต้ามธรรมชาต ิ(ไมท่ิง้คราบ) 
- ไมม่กีลิน่เหมน็ (ไมม่ผีลต่อระบบทางเดนิหายใจ) 
- ไมต่ดิไฟ  

50 

ตวัท าละลาย
(Solvents) 

- คอืสารทีม่คีุณสมบตัใินการละลายสารอื่นไดด้ ี
ระเหยไดง้่าย มคีวามไวไฟสูง มกัมใีชก้นัใน
อุตสาหกรรมประเภทต่างๆ หรอื มผีสมอยูใ่น
ผลติภณัฑท์ีใ่ชก้นัทัว่ไป เช่น การผสมส ีการพ่นส ี
แลคเกอร ์กาวยาง น ้ายาท าความสะอาดชิน้งาน
และเครือ่งจกัร น ้ายาขจดัคราบ น ้ายาลบค าผดิ  

25 

น ้ามนัเบนซนิ 
(Benzene) 

- น ้ามนัเบนซนิเป็นของเหลว มกีลิน่แรง ระเหยได้
เรว็ ไวไฟมาก เกดิไดท้ัง้จากการเปลีย่นแปลงทาง
ธรรมชาตแิละกระบวนการผลติ เบนซนิเป็นวตัถุดบิ
ในการผลติพลาสตกิ เรซนิ ไนลอน และใย
สงัเคราะห ์ผลติภณัฑบ์างชนิด เช่น ยาง สารหล่อ
ลื่น ส ีและยาฆา่แมลง ผลติภณัฑเ์หล่านี้อาจใช้
เบนซนิในการผลติดว้ย  

37 
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จากการเปรยีบเทยีบและทดลองหาสิง่ทีจ่ะน ามาใชท้ดแทนน ้ามนัเบนซนิ โดยการ
ประเมนิผลการทดลองใชง้านของช่างพมิพจ์ านวน 3 คน ทัง้ดา้นผลกระทบจากกลิน่ คุณภาพ
การลา้งสหีมกึพมิพ ์ ความเรว็ในการลา้งหมกึพมิพ ์ ผลกระทบต่ออุปกรณ์ของเครือ่งพมิพ ์ และ
ดา้นราคา สรปุผลคะแนนค่าเฉลีย่จากช่างพมิพ ์ดงัตารางที ่10  

 
ตารางที ่ 10  สรปุผลคะแนนเปรยีบเทยีบคุณสมบตันิ ้ามนัลา้งส ี

การเปรยีบเทยีบ Turpentine Degreaser Solvents Benzene 
ผลกระทบจากกลิน่ 7 9 5 5 
ดา้นคุณภาพการลา้ง 9 9 7 7 
ความเรว็ในการช าระลา้ง 8 8 7 7 
ผลกระทบต่อเครือ่งพมิพ์ 9 5 7 7 
ราคาน ้ามนั 7 5 9 7 

คะแนนรวม 40 36 35 33 
(คะแนนเตม็หวัขอ้ละ 10 คะแนน) 

 
จากตารางที ่10 น ้ามนัชกัแหง้ (Turpentine) ไดค้ะแนนรวมสงูสุดคอื 40 คะแนน เป็น

ผลมาจากสามารถลา้งสหีมกึพมิพไ์ดเ้รว็และกลิน่น้อยกว่าน ้ามนัเบนซนิ จงึเลอืกน ้ามนัชกัแหง้มา
ใชแ้ทนน ้ามนัเบนซนิ ส่วนน ้ายาท าความสะอาด (Cleaner/Degreaser) เป็นน ้ายาอกีชนิดหนึ่งที่
น่าสนใจ เนื่องจากคุณสมบตัดิา้นคุณภาพการลา้งเทยีบเท่ากบัน ้ามนัชกัแหง้และดา้นกลิน่ดทีีสุ่ด 
แต่ยงัไมม่ขีอ้มลูสนับสนุนในดา้นผลกระทบต่ออุปกรณ์ของเครือ่งพมิพ์ทีอ่า้งองิเชื่อถอืได ้ และ
ราคาสงูทีสุ่ด 

 
จากการเปลีย่นมาใชน้ ้ามนัชกัแหง้ในการลา้งสหีมกึพมิพ ์ (อา้งองิผลการประเมนิตาม

ตารางที ่10) ผูศ้กึษาไดน้ าเวลา (อา้งองิ ภาคผนวก ก และภาคผนวก ข) มาเปรยีบเทยีบผลทีไ่ด้
จากการปรบัปรงุ ตามตารางที ่11 
 
ตารางที ่ 11  ตารางเปรยีบเทยีบผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 

การเปรยีบเทยีบ น ้ามนัเบนซนิ 
(กอ่นปรบัปรงุ) 

 น ้ามนัชกัแหง้ 
(หลงัปรบัปรงุ) 

การลา้งรางหมกึพมิพ ์ ใชเ้วลาเฉลีย่ 8 นาท ี ใชเ้วลาเฉลีย่ 6 นาท ี
การลา้งชดุ Cassette ใชเ้วลาเฉลีย่ 21 นาท ี ใชเ้วลาเฉลีย่ 15 นาท ี
คณุภาพและผลกระทบ มกีลิน่ทีร่นุแรง สะอาดกว่าและมกีลิน่น้อยกว่า 
ดา้นคา่ใชจ้่าย 37x200 ลติร/เดอืน = 7,400บาท 35x200 ลติร/เดอืน = 7,000บาท 
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ปรบัปรงุที ่4 การลดเวลาการเปลีย่นและปรบัตัง้ชุด Marginal Punching 
การเปลีย่นและปรบัตัง้ชุด Marginal Punching ซึง่เป็นอุปกรณ์ทีท่ าหน้าทีเ่จาะรขูอบ

แบบฟอรม์ จากวเิคราะหแ์ละตดิตามเฝ้าดกูารปฏบิตังิานของช่างพมิพ ์พบว่าสาเหตุทีใ่ชเ้วลาใน
การปรบัตัง้นานมาก มาจากขาดความพรอ้มของเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้ จงึน าหลกัการไค
เซนเขา้มาปรบัปรงุ โดยการจดัท าทีแ่ขวนเครือ่งมอืส าหรบัการปรบัตัง้ชุด Marginal Punching 
ซึง่อยูใ่นส่วนของ Processing Section เพื่อลดการเคลื่อนไหวหรอืการคน้หา ดงัรปูที ่11 

 

 
 

รปูที ่11  การท าทีแ่ขวนเครื่องมอืประจ าเครือ่ง (หลงัการปรบัปรงุ) 
 
ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
ผลทีไ่ดจ้ากการจบัเวลาขัน้ตอนการเปลีย่นและปรบัตัง้ชุด Marginal Punching  

(อา้งองิ การศกึษางานขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงัปรบัปรงุ ภาคผนวก ข.) พบว่าก่อน
ปรบัปรงุใชเ้วลารวม 2 ขัน้ตอน 21 นาท ีหลงัปรบัปรงุใชเ้วลารวม 11 นาท ี

 
ปรบัปรงุที ่5 การลดเวลาการใส่เพลทแมพ่มิพ ์
เพลทแมพ่มิพ ์ ถอืเป็นอุปกรณ์การพมิพท์ีม่คีวามละเอยีดอ่อนมาก ต าแหน่งภาพพมิพ์

ทีป่รากฏบนกระดาษอาจจะเอยีงหรอืเกดิภาพเหลื่อม (กรณงีานพมิพม์ากกว่า 1 ส)ี เนื่องจาก
ต าแหน่งการตดัเพลทหรอืการพบัเพลท ไมต่รงต าแหน่ง และเมือ่น าเพลทไปใส่ในชุด Cassette 
จะท าใหใ้ส่ยากและใชเ้วลามาก จากการวเิคราะหห์าสาเหตุของการใส่เพลทใชเ้วลามาก โดยใช้
แผนภูมกิา้งปลา แสดงดงัรปูที ่12 
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รปูที ่12  การวเิคราะหส์าเหตุการใส่เพลทใชเ้วลามาก 
 

จากการวเิคราะหส์าเหตุ ดงัรปูที ่12 พบว่าสาเหตุทีท่ าใหข้ ัน้ตอนการใส่เพลท ใชเ้วลา
มากนัน้ มาจากสาเหตุหลกั ดงันี้ 

- เพลทเอยีงมาจากขัน้ตอนการตดัเพลท เนื่องจากเครื่องตดัเพลทไมม่เีป้าเลง็หรอื
เครือ่งหมายส าหรบัการก าหนดต าแหน่งการตดั ท าใหแ้นวการตดัเอยีง 

- เกดิจากการพบัไมไ่ดต้ามขนาดทีก่ าหนดหรอืพบัเพลทเอยีง ท าใหเ้สยีเวลามากใน
ขัน้ตอนการใส่เพลทและการปรบัตัง้ชุดการพมิพ ์

- วธิกีารปฏบิตังิานไมช่ดัเจน 
 

ปรบัปรงุที ่ 5.1 การจดัท าขัน้ตอนปฏบิตังิาน การตดัเพลทและการท าสเกลบนเครื่อง
ตดัเพลท แสดงดงัรปูที ่13 

 

 
 

รปูที ่13 แสดงการท าสเกลบนแท่นตดั 
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ขัน้ตอนการตดัเพลท  (รปูที ่13) 
- น าเพลททีจ่ดัเตรยีมจากขัน้ตอนก่อนการพมิพม์าตรวจสอบ 
- น าเพลทมาวางทีเ่ครือ่งตดัเพลทและปรบัเพลทใหต้รงต าแหน่ง โดยอา้งองิสเกลบน

แท่นตดั ดงัรปูที ่13  
- ตดัเพลทตามต าแหน่งทีก่ าหนด โดยตดัใหด้า้นบนและดา้นล่างห่างจากต าแหน่ง 

Markอยา่งน้อย 8 มม. ส่วนดา้นขา้งทัง้สองดา้น ใหต้ดัตรงต าแหน่ง Mark 
 

ปรบัปรงุที ่5.2 การจดัท าขัน้ตอนการพบัเพลท 
เพื่อก าหนดขัน้ตอนการปฏบิตัใิหช้ดัเจน จงึจดัท าขัน้ตอนการพบัเพลท ดงัรปูที ่14  
 

 
                                                                                                                                                                                        

รปูที ่14  การพบัเพลทแมพ่มิพ ์ 
  

ขัน้ตอนการพบัเพลท (ดงัรปูที ่14) 
- น าเพลททีต่ดัเสรจ็แลว้ไปพบัทีแ่ท่นพบัเพลท ตามขนาดทีต่อ้งการจะพมิพ ์โดยการ

พบัตามต าแหน่งทีก่ าหนดไวใ้นตารางที ่12 
- บรเิวณขอบดา้นบนและขอบดา้นล่างของเพลท หากมภีาพพมิพช์ดิขอบเพลท ให้

ท าการเลื่อนต าแหน่งการพบัออกไปตามความเหมาะสม 
- การพบัเพลท ตอ้งระวงัอย่าใหเ้กดิรอยขดีขว่นบนหน้าเพลท 
- ตอ้งท าความสะอาดโต๊ะพบัเพลทอยูเ่สมอ  
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ตารางการพบัเพลท ตามขนาดของงานพมิพ ์
จดัท าตารางก าหนดต าแหน่งการพบัเพลท เพื่อใหก้ารพบัเพลทของช่างพมิพท์ุกคน

เป็นมาตรฐานเดยีวกนั ดงัตารางที ่12   
 
ตารางที ่12  ตารางก าหนดต าแหน่งการพบัเพลท 

PRINTING 
SIZE 

บรเิวณภาพพมิพ ์ 
(A) /mm 

บรเิวณพบัหวั 
เพลท (B) /mm 

บรเิวณพบัทา้ย 
เพลท  (C ) /mm 

 ความยาวรวมของ 
เพลท (D) /mm 

10” 253.30 8 10 271.3  

11” 278.70 8 10 296.7 

12” 304.10 8 10 322.1 

14” 354.90 8 10 372.9 

16” 405.70 8 10 423.7 

17” 431.10 8 10 449.1 

18” 456.50 8 10 474.5 
 

ปรบัปรงุที ่5.3 การจดัท าขัน้ตอนการใส่เพลท 
 

 
 

รปูที ่15 วธิกีารใส่เพลท 
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วธิกีารใส่เพลท (รปูที1่5) 
- น าเพลททีพ่บัตามขนาดทีต่้องการแลว้มาใส่ไวท้ี ่Plate Cylinder โดยใหท้างดา้น

หวัของเพลท หนัลงหารอ่งส าหรบัเสยีบเพลท 
- ใชส้่วนทีห่กัพบัเกีย่วเขา้ไปในรอ่งใหส้นิท 
- กดสวทิช ์Impression On เพื่อให ้Cylinder ทัง้ 3 ลกูเบยีดเขา้หากนัเป็นการอาศยั

แรงกดอดัของ Cylinder รดีเพลทใหแ้นบสนิทกบัตวั Cylinder 
- ใชม้อืขวาดงึเพลทใหต้งึ พรอ้มกบัใชม้อืซา้ยกด Jog เครือ่งใหห้มนุเดนิชา้ๆ จน

รอ่งเสยีบเพลทหมนุกลบัมาทีเ่ดมิ 
- เอาส่วนทา้ยของเพลททีห่กัพบัสอดใส่เขา้ไปในรอ่งใหส้นิท และกดเครื่องเดนิหน้า 

1 รอบ เพื่อรดีเพลทใหแ้นบสนิท 
- ใหท้ าการเดนิเครือ่งอกีหนึ่งหรอืสองรอบ เพื่อดใูหแ้น่ใจว่าไมม่ผีดิปกตแิลว้กใ็หก้ด

เดนิเครือ่งใหห้มุนหลายๆ รอบ เพื่อทดสอบอกีครัง้ 
- ระมดัระวงัอย่าใหเ้พลทหกังอ หรอืเป็นรอยขดีขว่นขณะทีใ่ส่ 
- ลา้งและท าความสะอาดเพลทอกีครัง้ ดว้ยน ้ายาส าหรบัท าความสะอาดเพลท 
 
ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
จากการจดัท าขัน้ตอนปฏบิตังิานทัง้ 3 ขัน้ตอน การท าสเกลบนเครือ่งตดัเพลท และ

จดัการท าตารางก าหนดต าแหน่งการพบัเพลท ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุแสดงดงัตารางที ่13 
 

ตารางที ่13 แสดงผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุการตดั พบั และใส่เพลท 
การเปรยีบเทยีบ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
การตดัเพลท - ไมม่วีธิปีฏบิตัทิีช่ดัเจน 

- ไมม่สีเกลช่วยในการเลง็เป้า 
- ใชเ้วลาเฉลีย่ 5 นาท ี 

- มวีธิปีฏบิตัทิีช่ดัเจน 
- มสีเกลช่วยในการดแูนวตดัท าให้
ท างานง่ายขึน้ 

- เพลทเสยีน้อยลง 
การพบัเพลท - ไมม่วีธิปีฏบิตัทิีช่ดัเจน 

- ไมม่ตีารางก าหนดระยะการพบั 
- ใชเ้วลาพบัเฉลีย่ 7 นาท ี

- มวีธิปีฏบิตัทิีช่ดัเจน 
- มตีารางก าหนดระยะหรอืต าแหน่ง
การพบัทีช่ดัเจน 

การใส่เพลท - ไมม่วีธิปีฏบิตัทิีช่ดัเจน 
- ใชเ้วลาใส่เพลทเฉลีย่ 8 นาท ี

- มวีธิปีฏบิตัทิีช่ดัเจน 
- ความผดิพลาดน้อยลง 

เวลาทีใ่ช ้ - รวม 3 ขัน้ตอนใชเ้วลา 20 
นาท ี

- การใส่เพลทใชเ้วลา 6 นาท ีส่วน 
ขัน้ตอนการตดัและพบัเพลทยา้ย
ไปเป็นการปรบัตัง้ภายนอก 
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แนวทางการพฒันาหรอืปรบัปรงุในอนาคต (ไคเซน) 
- การจดัท าวธิปีฏบิตังิานการปรบัตัง้เครือ่งพมิพใ์นขัน้ตอนอื่นๆ เพิม่เตมิเพื่อให้

วธิกีารปฏบิตังิานทีช่ดัเจน 
- จดัหาเครือ่งมอืพืน้ฐานหรอืการจดัท าเครือ่งมอืง่ายๆ เพื่อช่วยใหก้ารปฏิบตังิานใน

ขัน้ตอนต่างๆ รวดเรว็และถูกตอ้งแมน่ย าขึน้ 
- น าผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งพมิพน์ี้ ขยายผลไปยงั

เครือ่งจกัรอื่นๆ ในกระบวนการผลติ เพื่อท าใหก้ารปฏบิตังิานทัง้ระบบมกีารพฒันาปรบัปรงุทัง้
ดา้นคุณภาพ ตน้ทุนการผลติ และระยะเวลาในการผลติ 

 
ปรบัปรงุที ่6 ลดเวลาการใส่ลกูน ้า 
ลกูน ้าเป็นอุปกรณ์ทีต่ดิตัง้อยูใ่นชุดการพมิพ ์ มหีน้าทีร่บัน ้าจากหวัฉีดและถ่ายทอดน ้า

ไปสู่ผวิหน้าของเพลทแมพ่มิพ ์ ลกูน ้าประกอบดว้ยลกูยางและผา้หุม้เพื่อท าหน้าทีดู่ดซบัน ้า แต่
ผา้หุม้ดงักล่าวจะดดูซบัหมกึพมิพจ์ากผวิหน้าของเพลทแมพ่มิพก์ลบัมาดว้ย ดงันัน้จงึตอ้งมกีาร
ลา้งลกูน ้าใหส้ะอาดทุกครัง้ก่อนทีจ่ะน ากลบัมาใชพ้มิพง์านใหม ่ การวเิคราะหห์าสาเหตุการใส่
ลกูน ้าใชเ้วลามาก โดยใชแ้ผนภูมกิา้งปลา แสดงดงัรปูที ่16   

 

 
 

รปูที ่16  การวเิคราะหส์าเหตุการใส่ลกูน ้าใชเ้วลามาก 
 

จากการวเิคราะหส์าเหตุ ดงัรปูที ่ 16 พบว่าสาเหตุทีท่ าใหก้ารใส่ลกูน ้าใชเ้วลามาก มา
จากลกูน ้าไมส่ะอาด การดดูซบัน ้าและการถ่ายทอดน ้าไมด่ ี ช่างพมิพต์อ้งใชเ้วลาในการใส่ลกูน ้า
และท าใหล้กูน ้ามคีวามพรอ้มในการใชง้านนาน และเมือ่วเิคราะหต่์อพบว่าตน้เหตุทีท่ าใหล้กูน ้า
ไมส่ะอาดมาจากผา้ลกูน ้ามคีวามหนามากเกนิไป ท าใหส้หีมกึพมิพถ์ูกดดูซบัเขา้ไปจ านวนมาก
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และดว้ยลกัษณะของผา้ทีเ่ป็นขน ท าใหล้า้งสหีมกึพมิพอ์อกยาก จงึศกึษาความเป็นไปไดท้ีจ่ะน า
ผา้ลกูน ้าประเภทอื่นมาทดแทน โดยมขีัน้ตอนในการด าเนินการ ดงันี้ 

- ตดิต่อผูข้ายอุปกรณ์การพมิพ ์เพื่อหาขอ้มลูชนิดของผา้ลกูน ้ามาเป็นขอ้มลูเบือ้งต้น 
- น าตวัอยา่งผา้ลกูน ้าทดลองใชง้านและประเมนิผล 
- ปรกึษาฝ่ายช่างซ่อมบ ารงุถงึผลกระทบทางดา้นเทคนิค 
- สรปุผลการทดลองและเลอืกสิง่ทีส่ามารถน ามาใชแ้ทนผา้ลกูน ้าแบบเดมิ  

ดงัตารางที ่14 
 
ตารางที ่14 เปรยีบเทยีบคุณสมบตัขิองผา้ลกูน ้า 

ชนิด/ยีห่อ้ รายละเอยีด/คุณสมบตั ิ ราคาต่อหน่วย 
(บาท) 

ผา้ลกูน ้า Techno ผลติจากญีปุ่น่ เน้ือสเีขยีว ขนก ามะหยี ่
เนื้อผา้ละเอยีดแน่น  

130.- 

ยีห่อ้ Velmol เป็นผา้ลกูน ้าสฟ้ีา ชนิดผวิเรยีบ เน้ือผา้บาง 
จากผูผ้ลติในประเทศไทย 

55.- 

ยีห่อ้ Blue Knit ผลติจากประเทศญีปุ่่น เป็นผา้ลกูน ้าสฟ้ีา 
ชนิดผวิเรยีบ เนื้อผา้บาง 

85.- 

ผา้ลกูน ้าแบบขน (เดมิ) เป็นผา้ลกูน ้าแบบขน สคีรมี เนื้อผา้หนา 
น าเขา้จากต่างประเทศ 

60.- 

 
การสรุปผลเพื่อเลอืกผา้ลกูน ้าทีน่ ามาทดสอบ  
ผลสรปุดงัรายละเอยีดจากตารางที ่14 สามารถสรปุไดด้งันี้ 
- การคดัเลอืกชนิดของผา้ลกูน ้า ใชว้ธิกีารทดลองน าไปใชง้านและตรวจสอบผลการ

ทดลองว่าตรงตามทีต่อ้งการทัง้ดา้นคุณภาพงานพมิพแ์ละการลา้งท าความสะอาด 
- สรปุผลจากการทดลอง เลอืกใชผ้า้ลกูน ้ายีห่อ้ Blue Knit เนื่องจากใหผ้ลดทีีสุ่ดทัง้

ดา้นคุณภาพพมิพแ์ละการลา้งท าความสะอาดไดง้่าย ซึง่เป็นผลมาจากความหนาของเนื้อผา้และ
ผวิของผา้ทีแ่ตกต่างกนั ดงัรปูที ่17  
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รปูที ่17 การเปรยีบเทยีบผา้ลกูน ้าแบบขน (รปูซา้ย) กบัผา้ลกูน ้า Blue Knit (รปูขวา) 
 
จากรปูที ่ 17 จะเหน็ว่าผา้ของลกูน ้าทีใ่ชเ้ดมิเป็นลกัษณะคลา้ยผา้ขนหนู มคีวามหนา

และดดูซบัน ้า เมือ่ใชอ้ยูใ่นเครือ่งพมิพ ์ ผา้ลกูน ้าจะดดูซบัเอาสหีมกึพมิพท์ีใ่ชพ้มิพเ์ขา้มาตดิอยูท่ี่
ผา้เป็นจ านวนมากท าใหล้า้งท าความสะอาดยาก หลงัการน าผา้ลกูน ้า Blue Knit มาใชแ้ทน 
ใหผ้ลทีด่ที ัง้ดา้นคุณภาพและการลา้งท าความสะอาด ท าใหล้กูน ้ามคีวามพรอ้มในการน ากลบัมา
ใชง้านมากขึน้ 

 
ผลทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
- ท าใหก้ารใส่ลกูน ้าท าไดเ้รว็ขึน้ ก่อนปรบัปรงุใชเ้วลา 7 นาท ี(อา้งองิ การศกึษางาน 

ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ ภาคผนวก ก.) หลงัปรบัปรงุใชเ้วลา 4 นาท ี(อา้งองิ 
การศกึษางาน ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงัปรบัปรงุ ภาคผนวก ข.) 

- การปรบัภาพพมิพแ์ละคุณภาพภาพพมิพด์กีว่าการใชผ้า้ลกูน ้าแบบขน เนื่องจาก
เนื้อผา้มคีวามละเอยีด ท าใหน้ ้าทีถ่่ายทอดไปยงัเพลทแมพ่มิพ ์มคีวามละเอยีดกว่า 

  
แนวทางการพฒันาหรอืปรบัปรงุในอนาคต 
- วเิคราะหว์สัดุทีใ่ชใ้นการพมิพอ์ื่นๆ เพื่อหาวสัดุทดแทนที่ดกีว่าทัง้ดา้นคุณภาพการ

พมิพ ์ตน้ทุนการผลติ และระยะเวลาในการปรบัตัง้เครือ่ง  
 



 

 

บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
การประเมินผลการด าเนินงาน 

จากผลการด าเนินการปรบัปรงุเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัร โดยใชห้ลกัการของ 
SMED การประยกุตใ์ชก้ารปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (Kaizen) และการใชเ้ครือ่งมอืหรอืเทคนิค
ต่างๆ ทีท่ าใหก้ารปฏบิตังิานรวดเรว็ขึน้ การสรปุผลการด าเนินงานแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คอืผล
ทางดา้นการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร ผลทางดา้นประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) 
และผลทางดา้นตน้ทุนการผลติ 
 

ผลดา้นการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง  
จากการด าเนินการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง แสดงใหเ้หน็ว่าสามารถลดเวลาทีใ่ชใ้นการ

ปรบัตัง้เครือ่งลงได ้ ซึง่เป็นผลมาจากการยา้ยการปรบัตัง้ภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้ภายนอก 9 
ขัน้ตอน รวมเป็นเวลาทัง้สิน้ 47 นาท ีและการยกเลกิขัน้ตอนการถอดเปลีย่นชุด Cassette ทัง้ 4 
ขัน้ตอน ท าใหล้ดเวลาปรบัตัง้เครือ่งได้อกี 50 นาท ี ในเบือ้งตน้สามารถลดเวลาทีใ่ชใ้นการ
ปรบัตัง้เครือ่งจาก 311 นาท ีเหลอื 214 นาท ีดงัตารางที ่15 
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ตารางที ่15 ผลการวเิคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งพมิพ ์

 

จ านวน(unit) เวลา(นาที) ภายใน ภายนอก ลดขัน้ตอน ลดเวลา

1 2 7 7 P

2 2 8 8 P

3 2 10 10 P

4 2 21 21 P

5 1 4 4

6 1 3 3

7 2 5 5 P

8 2 7 7 P

9 2 13 13
10 2 9 9

11 2 15 15

12 2 13 13

13 2 17 17 P

14 2 7 7 P

15 1 3 3

16 2 3 3

17 1 4 4

18 2 8 8 P

19 2 8 8 P

20 2 6 6 P

21 2 7 7 P

22 1 6 6

23 1 5 5

24 1 5 5

25 1 7 7 P

26 2 27 27 P

27 1 12 12 P

28 1 9 9 P

29 1 6 6

30 1 32 32 P

31 1 5 5

32 2 4 4

33 1 5 5

34 1 3 3

35 1 4 4

36 1 3 3
311 214 47 50 ?

เบิกกระดาษทีใ่ชใ้นการพมิพ์

ล าดบั
การตัง้เคร่ือง

Business Form Production

การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

แบบฟอรม์

การวิเคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

แผนก 

ขัน้ตอน

รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ

พบัเพลท

ขัน้ตอนการปรบัตัง้เคร่ือง
ประเภทงานและเป้าหมายการปรบัปรงุ

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

ลา้งลกูน ้า

การลา้งสหีมกึพมิพ์

ตรวจสอบรายละเอยีดงาน

ตดัเพลท

ใสล่กูน ้า

ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)
น าชุด Cassette ไปเกบ็

เบิกชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้

ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครื่องพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เบิกหมกึพมิพ์

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้ใบมดี 

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็

น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าทีเ่ครื่อง

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้ชุดพบั

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

รวมเวลาท่ีแยกตามประเภท
เริม่การพมิพง์าน

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง
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จากการด าเนินการขา้งตน้ท าใหข้ ัน้ตอนการปรบัตัง้ภายในซึง่เป็นส่วนทีช่่างพมิพย์งัคง
ตอ้งเป็นผูป้ฏบิตังิานอยู ่ ลดลงเหลอื 23 ขัน้ตอน ซึง่ไดน้ ามาจดัท าแผนภูมกิารผลติตามขัน้ตอน
ปฏบิตังิานใหม ่ดงัตารางที ่16 

 
ตารางที ่ 16  แผนภมูกิารผลติตามขัน้ตอนปฏบิตังิานใหม่ 

 

คน วสัดุ

ปัจจุบนั เสนอ

224 214

63 0

17 0

     วิธีปัจจุบนั               วิธีท่ีเสนอ 7 0
0 0

311 214

155 0

จ านวน ระยะทาง เวลาเฉล่ีย
(Unit)  ( เมตร ) ( นาที )

1 2 0 7 

2 2 0 8 

3 2 0 21 

4 2 0 17 

5 2 0 7 

6 2 0 3 

7 1 0 4 

8 2 0 8 

9 2 0 8 

10 2 0 6 

11 2 0 7 

12 1 0 6 

13 1 0 7 

14 2 0 27 

15 1 0 12 

16 1 0 9 

17 1 0 6 

18 1 0 32 

19 1 0 5 

20 2 0 4 

21 1 0 3 

22 1 0 4 

23 1 0 3 

0 214

ลดลง

ล าดบั รายการ
 

แผนภมิูการผลิต เคร่ืองจกัร

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production สรปุผล

กรรมวิธี  : การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ สญัลกัษณ์

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

D

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

การลา้งสหีมกึพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ระยะทาง ( เมตร )

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

เริม่การพมิพง์าน

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้ชุดพบั

ใสล่กูน ้า

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

10

63

17

7
0

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

155

97รวมเวลา ( นาที )

รวม

ต าแหน่งท่ีตัง้ :
ผู้บนัทึก 

ผู้อนุมติั

การปฏิบติังาน 

การเคล่ือนย้าย   

การรอคอย            D
การตรวจสอบ 
การเกบ็พกั

ปรบัตัง้ Marginal Punching
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และเมือ่น าขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งภายใน 23 ขัน้ตอนทีเ่หลอือยู่มาท าการ
เรยีงล าดบัจากขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลามากไปหาน้อย จากนัน้ใชห้ลกัการของแผนภูมพิาเรโตและ
ตารางการประเมนิมาเป็นเครือ่งมอืวเิคราะห์ เพื่อระบุว่าจะท าการปรบัปรงุทีข่ ัน้ตอนใดบา้ง ผลที่
ไดจ้ากด าเนินการปรบัปรงุในขัน้ตอนต่างๆ นี้ ท าใหส้ามารถลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งลงไดอ้กี 57 
นาท ีตามรายละเอยีดมาตรการปรบัปรงุ แสดงดงัตารางที ่17 
 
ตารางที ่17 สรปุเวลาทีล่ดไดจ้ากมาตรการปรบัปรงุ 

มาตรการปรบัปรงุ ก่อนปรบัปรงุ 
(นาที) 

 หลงัปรบัปรงุ 
(นาที) 

ลดเวลาได ้
(นาที) 

ลดเวลาการเดนิเครื่องเพื่อปรบัภาพและชุดพบั 37 21 16 
ลดเวลาการเปลีย่นและปรบัตัง้ใบมดี 27 9 18 
ลดเวลาการลา้งสหีมกึพมิพแ์ละรางหมกึพมิพ ์ 29 21 8 
ลดเวลาเปลีย่นและปรบัตัง้ Marginal Punching 21 11 10 
ลดเวลาการใสเ่พลท 8 6 2 
ลดเวลาการใสล่กูน ้า 7 4 3 

รวมเวลา 129 72 57 

 
จากการด าเนินการปรบัปรงุตามขัน้ตอนทีก่ล่าวมา ประเมนิไดว้่าเราจะสามารถลด

เวลาการปรบัตัง้เครือ่งลงมาได้จาก 311 นาท ี  เหลอื 157 นาท ีผูศ้กึษาจงึไดท้ าการทดลองจบั
เวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งจกัร ตามขัน้ตอนปฏบิตังิานหลงัการปรบัปรงุ โดยการจบัเวลา
จ านวน 12 รอบ (อา้งองิ การศกึษางาน (Work Study) ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงั
ปรบัปรงุ ภาคผนวก ข.) ผลทีไ่ดแ้สดงดงัตารางที ่18    
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ตารางที ่18 การบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งหลงัการปรบัปรงุ 

 
 

จากตารางที ่ 18 จะเหน็ว่าผลของเวลาเฉลีย่ก่อนการด าเนินการปรบัปรงุใชเ้วลา 311 
นาท ี หลงัการปรบัปรงุลดลงเหลอื 146 นาท ี เท่ากบัเวลาเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งลดลง 
165 นาท ี คดิเป็นอตัราส่วนทีล่ดลงรอ้ยละ 53.05 ซึง่สามารถลดเวลาไดส้งูกว่าเป้าหมายที่
ก าหนดไว ้
 

 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 เฉล่ีย

1 8 7 6 7 6 9 7 6 6 8 7 6 7

2 6 5 7 5 5 6 6 6 5 6 7 6 6

3 15 17 14 13 16 15 13 13 14 15 15 14 15

4 14 15 12 16 14 15 16 18 14 15 14 15 15

5 5 4 4 4 4 3 5 5 5 5 3 4 4

6 3 4 3 4 3 4 3 3 4 4 4 3 4

7 5 4 4 3 5 3 4 4 4 5 4 5 4

8 6 7 5 8 7 8 7 6 7 6 7 8 7

9 6 5 7 6 5 7 6 6 5 4 5 4 6

10 6 6 7 6 5 5 6 7 6 7 6 6 6

11 7 7 6 5 5 6 7 6 7 8 7 7 6

12 5 5 5 5 4 5 7 6 6 6 5 6 5

13 5 4 4 5 4 4 4 5 4 3 4 5 4

14 8 7 9 7 8 7 8 12 10 9 9 10 9

15 6 7 9 8 6 5 6 8 7 7 6 7 7

16 5 5 4 4 5 4 4 4 5 4 3 4 4

17 4 4 3 5 4 4 4 3 5 4 5 4 4

18 20 17 21 18 17 19 22 17 16 16 16 17 18

19 3 4 4 4 3 3 3 3 3 4 3 4 3

20 4 3 4 4 4 3 4 3 4 4 4 4 4

21 4 3 4 4 4 3 3 4 5 4 5 4 4

22 3 2 3 3 3 3 3 2 3 2 3 2 3

23 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2

150 144 147 147 139 143 150 149 147 148 144 147 146

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

เริม่การพมิพง์าน

รวมระยะเวลาตัง้เคร่ือง (นาที)

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

การลา้งสหีมกึพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี

ข ัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

การบนัทึกเวลาเพ่ิมเติมการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์หลงัการปรบัปรงุ 
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ผลดา้นประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) 
การประเมนิประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) ถอืเป็นส่วนหนึ่งทีแ่สดงถงึ

ความส าเรจ็ของการด าเนินงาน ซึง่มรีายละเอยีดการค านวณ แสดงดงัตารางที ่19  
 
ตารางที ่19 การค านวณค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร  

 
 

แผนภูมแิสดงการเปรยีบเทยีบประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรก่อนและหลงั
ปรบัปรงุ ดงัรปูที ่18 

 

 
 

รปูที ่18 การเปรยีบเทยีบประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

Month
Productio

n Time (H)

Setup 

Time 

(H)

Test run 

Time (H)

Run 

Time (H)

Availability 

Rate

Planed 

Taget (Imp)

No. of 

Job

Production 

(Imp)

Performanc

e rate

Wastage 

(Imp)

Wastage 

(%)

Quality 

Rate
OEE (%)

Oct- 13 604.00 217.17 100.84 285.99 47.35%     7,721,730 73 3,088,198 39.99% 272,088 8.81% 91.19% 17%

Nov- 13 601.00 239.11 92.28 269.61 44.86%    7,279,470 63 3,020,301 41.49% 220,438 7.30% 92.70% 17%

Dec- 13 600.00 287.84 77.49 234.67 39.11%    6,336,090 71 2,024,831 31.96% 223,544 11.04% 88.96% 11%

Jan- 14 600.00 171.91 64.16 363.93 60.66%      9,826,110 79 3,789,447 38.57% 232,574 6.14% 93.86% 22%

Feb- 14 601.50 177.25 49.85 374.40 62.24%   10,108,800 91 4,710,492 46.60% 240,714 5.11% 94.89% 28%

Mar- 14 601.00 161.69 50.73 388.58 64.66%   10,491,660 89 5,139,438 48.99% 269,408 5.24% 94.76% 30%

Apr- 14 602.00 161.99 83.16 356.85 59.28%    9,634,950 87 5,711,498 59.28% 293,978 5.15% 94.85% 33%

May- 14 603.00 166.18 72.26 364.56 60.46%     9,843,120 92 5,815,500 59.08% 274,958 4.73% 95.27% 34%

Jun- 14 591.00 164.14 79.18 347.68 58.83%    9,387,360 91 5,421,044 57.75% 250,831 4.63% 95.37% 32%
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จากรปูที ่ 18 เป็นการเปรยีบเทยีบค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) ซึง่
ตามเป้าหมายก าหนดค่าเพิม่ขึน้ไวร้อ้ยละ 20 จากผลด าเนินงานพบว่าค่า OEE เฉลีย่ของเดอืน 
ตุลาคม-ธนัวาคม 2556 (ก่อนปรบัปรงุ) เท่ากบัรอ้ยละ 15.00 ผลของค่า OEE ของเดอืน
มกราคม-มถุินายน 2557 (หลงัปรบัปรงุ) มคี่าเฉลีย่เท่ากบัรอ้ยละ 29.83 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 14.83  
ซึง่อตัราส่วนทีเ่พิม่ขึน้ยงัต ่ากว่าเป้าหมายทีก่ าหนดไว ้

ผลจากการด าเนินงาน ถงึแมค้่า OEE ทีท่ าไดจ้ะสูงขึน้ แต่เมือ่เปรยีบเทยีบกบั
มาตรฐานของอุตสาหกรรมทีอ่ยูใ่นระดบั World class นัน้ ก าหนดว่าไมค่วรต ่ากว่ารอ้ยละ 85 
(โกศล ดศีลิธรรม) ดงันัน้ค่า OEE ทีท่ าไดก้ถ็อืว่ายงัต ่ากว่ามาตรฐานมาก 

จากการวเิคราะหค์่า OEE ตามตารางที ่ 19 โดยละเอยีด พบว่าค่า Available Rate 
และค่า Performance Rate มคี่าทีต่ ่ากว่ามาตรฐานทีก่ าหนดไวม้าก (โกศล ดศีลิธรรม, ค่า
มาตรฐาน Available Rate เท่ากบัรอ้ยละ 90 และ Performance Rate เท่ากบัรอ้ยละ 95) ดงันัน้ 
ผูศ้กึษาจงึมขีอ้เสนอแนะใหก้รณศีกึษาตัง้เป้าหมายเพื่อปรบัปรงุค่าทัง้สอง โดยการน าผลทีไ่ดม้า
วเิคราะหแ์ละใชห้ลกัการ PDCA เพื่อคน้หาสาเหตุทีท่ าใหค้่าทีไ่ดต้ ่าและท าการปรบัปรงุอยา่ง
ต่อเนื่อง (Kaizen) เพื่อยกระดบัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรใหส้งูขึน้ 

 
ผลทางดา้นตน้ทุนการผลติ 
การประเมนิประสทิธผิลดา้นตน้ทุนทีไ่ดจ้ากการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่ง เพื่อแสดงถงึ

ความส าเรจ็ของการด าเนินงาน ในการประเมนิผลทางดา้นตน้ทุนการผลตินี้ แบ่งออกเป็น 2 
ส่วนคอื ตน้ทุนดา้นค่าแรงงานในการปรบัตัง้เครือ่งและต้นทุนจากของเสยีจากการผลติ 

ผลทีไ่ดร้บัจากการด าเนินงานครัง้นี้ ท าใหม้กีารปรบัเปลีย่นขัน้ตอนและวธิกีารปรบัตัง้
เครือ่ง การจดัท าคู่มอืการปฏบิตังิานซึง่ท าใหผู้ป้ฏบิตังิานเขา้ใจและยดึถอืปฏบิตัไิปในแนวทาง
เดยีวกนั รวมถงึการปรบัเปลีย่นวสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการพมิพ์บางรายการ ท าใหเ้วลาในการ
ปรบัตัง้เครือ่งลดลงและผลติงานไดม้ากขึน้ จากการเปรยีบเทยีบสถติจิ านวนงาน (Job) ของ
เครือ่งพมิพท์ีท่ าการศกึษา ตัง้แต่เดอืน ตุลาคม-ธนัวาคม 2556 ซึง่เป็นช่วงก่อนปรบัปรงุ มี
ค่าเฉลีย่จ านวนงานทีท่ าไดเ้ท่ากบั 69 งานต่อเดอืน เปรยีบเทยีบกบัจ านวนงานของเดอืน 
มกราคม-มถุินายน 2557 หลงัปรบัปรงุ พบว่าค่าเฉลีย่ของจ านวนงานทีท่ าไดเ้พิม่ขึน้เป็น 88 
งานต่อเดอืน แสดงใหเ้หน็ว่าเครือ่งพมิพส์ามารถรองรบัจ านวนงานไดม้ากขึน้และผลผลติกส็งูชึน้
เช่นกนั ตามทีแ่สดงในรปูที ่19 
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รปูที ่19 กราฟแสดงจ านวนงาน (Job) ทีผ่ลติไดใ้นแต่ละเดอืน 
 
 และเมือ่ท าการเปรยีบเทยีบระยะเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่ง (Setup Time) การ

ทดสอบวิง่เพื่อปรบัภาพ (Test Run) และอตัราการเดนิเครือ่ง (Run Time) ก่อนการด าเนินการ
ปรบัปรงุ (ตุลาคม-ธนัวาคม 2556)  กบัผลทีไ่ดห้ลงัจากทีม่กีารปรบัปรงุขัน้ตอนและวธิกีาร
ปฏบิตังิาน (มกราคม-มถุินายน 2557) จากกราฟจะเหน็ไดว้่าอตัราการเดนิเครือ่งมแีนวโน้มที่
สงูขึน้และอตัราส่วนของระยะทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งนัน้มแีนวโน้มทีล่ดลง ตามรปูที ่20 
 

 
 

รปูที ่20  การเปรยีบเทยีบเวลาปฏบิตังิาน จากเดอืนตุลาคม 2556 ถงึ มถุินายน 2557 



68 
 

 
 

 จากการวเิคราะหต์น้ทุนดา้นแรงงานทีเ่กดิจากการปรบัตัง้เครือ่ง โดยการน าเวลาเฉลีย่
ทีไ่ดจ้ากการจบัเวลาจ านวน 12 รอบ ก่อนและหลงัปรบัปรงุ (อา้งองิ การศกึษางาน (Work 
Study) ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรุง ตามภาคผนวก ก. และหลงัปรบัปรงุ ตาม
ภาคผนวก ข. ) มาค านวณตน้ทุนดา้นแรงงาน ดงัตารางที ่20 
 
ตารางที ่20 ตน้ทุนดา้นแรงงานจากการปรบัตัง้เครือ่ง เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ  

 
 

 จากตารางที ่ 20 ผลจากการวเิคราะหต์น้ทุนดา้นแรงงานทีเ่กดิจากการปรบัตัง้เครื่อง 
เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ ลดลงเป็นจ านวนเงนิ 18,150.00 บาทต่อเดอืน คดิเป็น
ตน้ทุนดา้นแรงงานทีล่ดลงรอ้ยละ 53.05 

ในส่วนของตน้ทุนของเสยีจากการผลติ เมือ่น ามาเปรยีบเทยีบของเสยีระหว่างเดอืน 
ตุลาคม-ธนัวาคม 2556 ซึง่เป็นช่วงก่อนปรบัปรงุ มคี่าเฉลีย่เท่ากบัรอ้ยละ 9.05 เปรยีบเทยีบกบั
ของเสยีระหว่างเดอืน มกราคม-มถุินายน 2557 หลงัปรบัปรงุ พบว่าค่าเฉลีย่ของเสยีลดลงเหลอื
รอ้ยละ 5.17  ตามทีแ่สดงในรปูที ่21 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

รายละเอียด ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

เวลาเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งต่อครัง้ (นาท)ี 311           146          

จ านวนงานเฉลีย่ต่อเดอืน (อา้งองิจากค่าเฉลีย่ของจ านวนงานทีท่ าได้

หลงัการปรบัปรุง) 88 88

รวมเวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครือ่งต่อเดอืน (นาท)ี 27,368       12,848      

ค่าแรงช่างพมิพต่์อนาท ี(คดิจากพืน้ฐาน 18,000 บาทต่อเดอืน) 1.25 1.25

ตน้ทุนค่าแรงในการปรบัตัง้เครือ่งต่อเดอืน (บาท) 34,210.00   16,060.00  

18,150.00  

53.05

การวิเคราะหต้์นทนุค่าแรงงาน ท่ีเกิดจากการปรบัตัง้เคร่ือง เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรบัปรงุ

หรอืเท่ากบัลดลงรอ้ยละ

คดิเป็นค่าแรงทีล่ดลงต่อเดอืน (บาท)
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รปูที ่21 แสดงอตัราของเสยีจากการผลติ ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

 ท าการวเิคราะหต์น้ทุนดา้นของเสยีจากการผลติ เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
ดงัรายละเอยีดตามตารางที ่21 
 
ตารางที ่21 การวเิคราะหต์น้ทุนของเสยีจากการผลติ เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ  

 
 

รายละเอียด ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

อตัราเฉลีย่ของเสยีจากการผลติ รอ้ยละ 9.05          5.17          

จ านวนยอดผลติเฉลีย่ต่อเดอืน (แผ่น) 4,302,305   4,302,305  

จ านวนของเสยีเฉลีย่ต่อเดอืน (แผ่น) 389,359     222,429     

คดิเป็นน ้าหนกักระดาษ (กโิลกรมั)                                     

(อา้งองิกระดาษความหนา 80 แกรม มนี ้าหนกั 200 แผ่นต่อกโิลกรมั)

1,946.79     1,112.15    

ตน้ทุนค่ากระดาษต่อกโิลกรมั (บาท) 30.00         30.00        

ค่ากระดาษของเสยีจากการผลติต่อเดอืน (บาท) 58,403.80   33,364.38  

25,039.42  

หรอืเท่ากบัลดลงรอ้ยละ 42.87

ค่ากระดาษของเสยีทีล่ดลงต่อเดอืน (บาท)
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 จากตารางที ่ 21 ผลจากการวเิคราะหต์น้ทุนดา้นของเสยีจากการผลติ เปรยีบเทยีบ
ก่อนและหลงัปรบัปรงุ พบว่าหลงัการปรบัปรงุตน้ทุนกระดาษทีเ่ป็นของเสยีจากการผลติลดลง
เป็นจ านวนเงนิ 25,039.42 บาทต่อเดอืน หรอืคดิเป็นต้นทุนทีล่ดลงรอ้ยละ 42.87  
 
สรปุผลการด าเนินงาน 

ผลจากการด าเนินการปรบัปรงุเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัร โดยใชห้ลกัการของ 
SMED การประยกุตใ์ชก้ารปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง (Kaizen) และการใชเ้ครือ่งมอืหรอืเทคนิค
ต่างๆ ทีท่ าใหก้ารปฏบิตังิานรวดเรว็ขึน้ ก าหนดวตัถุประสงคข์องการศกึษาไว ้3 ขอ้คอื (1) การ
ลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร (2) การเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) และ (3) การ
ลดตน้ทุนการผลติจากค่าแรงงานในการปรบัตัง้เครือ่งและตน้ทุนจากของเสยีในการผลติ การ
สรปุผลการด าเนินงาน แสดงดงัตารางที ่22 

 
ตารางที ่22 สรปุผลการด าเนินงาน 

 
 

จากการด าเนินโครงการลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรนี้ ท าใหไ้ดแ้นวทางในการปรบัปรงุ
ขัน้ตอนหรอืวธิกีารปฏบิตังิานขึน้มาหลายประการและยงัเป็นการเสรมิสรา้งทศันคตขิอง
ผูป้ฏบิตังิาน ใหม้กีารคดิคน้หาวธิพีฒันาปรบัปรงุระบบงานหรอืวธิกีารปฏบิตังิาน โดยใชบ้รรทดั
ฐานจากคู่มอืการปฏบิตังิานทีไ่ดจ้ดัท าขึน้ นอกจากนี้ ผลทีไ่ดร้บัจากการรว่มกนัวเิคราะหแ์ละ
แสดงความคดิเหน็เพื่อหาทางปรบัปรงุขัน้ตอนหรอืวธิกีารปฏบิตังิาน จนไดผ้ลส าเรจ็ออกมา
ระดบัหนึ่งนัน้ ท าใหผู้ป้ฏบิตังิานเหน็ถงึประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากการอบรมและจากการท างาน
รว่มกนั ผลส าเรจ็ทีไ่ดถ้อืเป็นก าลงัใจทีจ่ะท าใหผู้ป้ฏบิตังิานคดิคน้เพื่อหาทางปรบัปรงุการท างาน
ปจัจบุนัใหด้ขี ึน้ไปเรือ่ยๆ และยงัส่งผลต่อเนื่องไปยงัส่วนงานอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง โดยเฉพาะอย่าง
ยิง่ฝา่ยบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร ท าใหเ้หน็ความส าคญัของการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรใหส้มบรูณ์มาก
ยิง่ขึน้ 

ผลต่อเนื่องมาจากการยกเลกิขัน้ตอนการถอดชุด Cassette ออกจากเครือ่งพมิพท์ุก
ครัง้ทีไ่ม่มกีารพมิพท์ีห่น่วยการพมิพน์ัน้ๆ เนื่องจากความเชื่อเดมิทีเ่คยปฏบิตัมิาคดิว่าการใส่ชุด 

วตัถปุระสงคข์องการศึกษา
เป้าหมาย

(ร้อยละ)

ผลด าเนินงาน

(ร้อยละ)

ลดระยะเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร 50.00 53.05

เพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร 20.00 14.83

ลดตน้ทุนดา้นแรงงานในการปรบัตัง้เครือ่ง 50.00 53.05

ลดตน้ทุนจากของเสยีในการผลติ 50.00 42.87
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Cassette ไวใ้นเครือ่งโดยไมม่กีารพมิพน์ัน้เป็นการสรา้งภาระใหก้บัเครือ่งพมิพ์ ท าใหม้อเตอร์
ท างานหนกัขึน้เพราะต้องขบัเคลื่อนชุด Cassette ทีไ่มม่กีารพมิพไ์ปดว้ย ถอืเป็นการสญูเสยี
พลงังานโดยใช่เหตุ ดงันัน้เมือ่ปรบัตัง้เครือ่งพมิพเ์พื่อพมิพง์าน 1 ส ีช่างพมิพจ์ะใส่ชุด Cassette 
เพยีงชุดเดยีว แต่ถา้ตอ้งการใชเ้ครือ่งพมิพเ์พื่อพมิพง์าน 2-4 ส ีกจ็ะน าชุด Cassette มาใส่เพิม่
ตามจ านวนสทีีต่อ้งการพมิพ ์ จงึมกีารถอดและใส่ชุด Cassette อยูเ่ป็นประจ าจากการศกึษาใน
ครัง้นี้พบว่า ภาระ (Load) ทีก่ระท าต่อมอเตอรแ์ละชุดขบัเคลื่อนของเครือ่งพมิพน์ัน้เปลีย่นแปลง
อยูต่ลอดเวลา ความผนัแปรนี้ท าใหย้ากต่อการปรบัภาพพมิพใ์หไ้ดคุ้ณภาพตามทีก่ าหนด ซึง่ท า
ใหใ้ชเ้วลาการปรบัตัง้เครือ่งมากขึน้ จากการทีไ่ดป้รบัเปลีย่นวธิกีารจดัตารางการผลติโดยยกเลกิ
การถอดออกเป็นการใส่ชุด Cassette ไวใ้หค้รบทัง้ 4 ชุดตลอดเวลาไมว่่าจะพมิพง์านจ านวนกีส่ ี
กต็าม ท าใหภ้าระของมอเตอรแ์ละชุดขบัเคลื่อนของเครื่องพมิพอ์ยูใ่นสถานะเดมิไมเ่ปลีย่นแปลง
ไปตามจ านวนสทีีพ่มิพ ์ ส่งผลใหก้ารปรบัตัง้เครือ่งไดร้วดเรว็ขึน้และคุณภาพการพมิพด์ขีึน้อยา่ง
เหน็ไดช้ดั 
 
ข้อเสนอแนะเพ่ือการปรบัปรงุ  

1. ผลจากการด าเนินการปรบัปรงุเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรแลว้นัน้ ยงัมี
ขัน้ตอนปรบัตัง้เครือ่งทีย่งัคงใช้เวลามาก ดงัแสดงในรปูที ่22 ซึง่กรณศีกึษาควรน าไปด าเนินการ
ต่อ เพราะถา้สามารถลดเวลาในขัน้ตอนดงักล่าวไดจ้ะท าใหส้ามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งลง
ไดอ้กีอยา่งมาก 
 

 
 

รปูที ่22 แสดงขัน้ตอนปรบัตัง้เครือ่ง ทีเ่ป็นเป้าหมายในการปรบัปรงุในอนาคต 
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 2.  จากค่า OEE ทีไ่ด ้พบว่า Available Rate และ Performance Rate ยงัมคี่าทีต่ ่า
กว่ามาตรฐานทีก่ าหนดไวม้าก ดงันัน้กรณศีกึษาควรตัง้เป้าหมายเพื่อปรบัปรงุค่าทัง้สอง โดย
การวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้และใช ้ PDCA เพื่อการปรบัปรงุและยกระดบัประสทิธผิล
โดยรวมของเครือ่งจกัรใหส้งูขึน้ ดงัตารางที ่23 
 
ตารางที ่23 เป้าหมายเพื่อปรบัปรงุและยกระดบัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร

 
 

 3.  จากการประเมนิและจดัล าดบัความส าคญัตามตารางที ่ 7 ทีก่ล่าวถงึไวใ้นบทที ่ 3 
นัน้ หวัขอ้การปรบัปรงุทีม่คีวามส าคญัตามล าดบัคะแนน 1 ถงึ 3 เราไดน้ ามาด าเนินการแลว้ 
ส่วนหวัขอ้ทีไ่ดค้ะแนน 4 ขึน้ไป เรายงัไมน่ ามาด าเนินการปรบัปรงุในครัง้นี้ เนื่องดว้ยขอ้จ ากดั
ของระยะเวลาในการด าเนินงานสารนิพนธ ์ ดงันัน้จงึขอเสนอแนะใหก้รณศีกึษาน าหวัขอ้ดงักล่าว
มาด าเนินการต่อ เพื่อท าใหร้ะยะเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งลดลงและค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครือ่งจกัรสงูขึน้ 
 

Month
Productio

n Time (H)

Setup 

Time 

(H)

Test run 

Time (H)

Run 

Time (H)

Availability 

Rate

Planed 

Taget (Imp)

No. of 

Job

Production 

(Imp)

Performanc

e rate

Wastage 

(Imp)

Wastage 

(%)

Quality 

Rate
OEE (%)

Oct- 13 604.00 217.17 100.84 285.99 47.35%     7,721,730 73 3,088,198 39.99% 272,088 8.81% 91.19% 17%

Nov- 13 601.00 239.11 92.28 269.61 44.86%    7,279,470 63 3,020,301 41.49% 220,438 7.30% 92.70% 17%

Dec- 13 600.00 287.84 77.49 234.67 39.11%    6,336,090 71 2,024,831 31.96% 223,544 11.04% 88.96% 11%

Jan- 14 600.00 171.91 83.16 356.85 60.66%      9,826,110 79 3,789,447 38.57% 232,574 6.14% 93.86% 22%

Feb- 14 601.50 177.25 72.26 364.56 62.24%   10,108,800 91 4,710,492 46.60% 240,714 5.11% 94.89% 28%

Mar- 14 601.00 161.69 79.18 347.68 64.66%   10,491,660 89 5,139,438 48.99% 269,408 5.24% 94.76% 30%

Apr- 14 602.00 161.99 64.16 363.93 59.28%    9,634,950 87 5,711,498 59.28% 293,978 5.15% 94.85% 33%

May- 14 603.00 166.18 49.85 374.40 60.46%     9,843,120 92 5,815,500 59.08% 274,958 4.73% 95.27% 34%

Jun- 14 591.00 164.14 50.73 388.58 58.83%    9,387,360 91 5,421,044 57.75% 250,831 4.63% 95.37% 32%
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ผูศ้กึษาไดท้ าการวเิคราะหก์ระบวนการปรบัตัง้เครือ่งพมิพ ์ เพื่อศกึษาและท าความ
เขา้ใจกบักระบวนการปฏบิตังิานในปจัจบุนั จงึไดเ้ขา้สงัเกตการณ์และตดิตามดกูารปฏบิตังิาน 
ท าการบนัทกึเวลาทีใ่ชใ้นการท างานแต่ละขัน้ตอน โดยไดท้ าการตดิตามและบนัทกึเวลาจ านวน 
10 ครัง้ เพื่อน ามาหาค่าเฉลีย่ของเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละขัน้ตอนและเวลาเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้
เครือ่งพมิพ ์ 

จากการบนัทกึเวลาพบว่ามคีวามแตกต่างของเวลาทีใ่ชท้ างานยอ่ยชนิดเดยีวกนัมาก
เพื่อใหข้อ้มลูมคีวามน่าเชื่อถอื จ านวนครัง้ในการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยขึน้อยู่กบัระดบัความ
เชื่อมัน่ของขอ้มลูและการยอมใหม้คีวามผดิพลาดไปจากความเป็นจรงิมากน้อยเพยีงใด ในการ
เกบ็ขอ้มลูทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานจรงิในแต่ละงานยอ่ยของการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ
จ านวน 10 ครัง้ แสดงดงัตารางที ่24  
 
ตารางที ่24 การบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉล่ีย

1 8 7 6 7 6 9 7 6 8 8 7

2 9 8 7 9 5 9 7 9 6 8 8

3 10 12 9 11 8 10 9 11 12 10 10

4 20 22 24 19 21 18 23 19 24 18 21

5 5 4 4 4 4 3 5 4 3 4 4

6 3 3 3 4 3 4 3 4 4 3 3

7 5 5 4 6 5 6 4 4 6 5 5

8 6 7 5 8 7 8 6 6 7 8 7

9 12 15 10 15 12 12 14 15 13 15 13

10 10 8 7 9 8 9 8 8 9 12 9

11 12 14 16 18 18 17 12 14 16 17 15

12 14 10 14 15 10 14 12 9 12 14 12

13 16 15 17 19 15 18 17 17 16 16 17

14 5 6 6 7 8 7 8 7 6 7 7

15 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3

16 3 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3

17 4 4 3 5 4 4 5 4 5 4 4

18 6 8 6 8 7 9 9 9 8 7 8

19 8 8 7 8 9 7 8 8 5 7 8

20 4 6 5 7 6 5 6 6 7 7 6

ขัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

เบิกหมกึพมิพ์

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ตดัเพลท

พบัเพลท

ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)

น าชุด Cassette ไปเกบ็

เบิกชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้

ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครื่องพมิพ์

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

ลา้งลกูน ้า

การลา้งสหีมกึพมิพ์

รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ

ตรวจสอบรายละเอยีดงาน

การบนัทึกเวลาการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ก่อนปรบัปรงุ 

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี
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ตารางที ่24 การบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ (ต่อ) 

 

 
 

การประยกุตใ์ชห้ลกัการศกึษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เพื่อใหข้อ้มลูทีไ่ดม้ี
ความน่าเชื่อถอืและถูกตอ้งแมน่ย า ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95% และความถูกตอ้งของขอ้มลู 
+10% ซึง่การค านวณหาจ านวนครัง้ในการจบัเวลาทีเ่หมาะสมในกรณีทีจ่ านวนครัง้ทีจ่บัเวลา
น้อยกว่า 30 ครัง้ การค านวณหาจ านวนครัง้ในการจบัเวลาจะใชห้ลกัสถติเิขา้มาช่วย ดงันี้ 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉล่ีย

การบนัทึกเวลาการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ก่อนปรบัปรงุ 

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี

ข ัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

21 6 7 7 9 8 5 7 9 8 7 7

22 7 8 5 5 6 5 7 6 8 6 6

23 4 5 5 6 5 4 4 6 4 4 5

24 6 5 4 4 5 6 4 4 5 5 5

25 8 8 7 8 8 7 6 6 8 9 8

26 28 25 30 23 25 28 29 28 26 25 27

27 13 12 10 12 9 11 12 13 13 14 12

28 8 10 9 10 9 12 10 9 9 7 9

29 5 6 7 5 6 4 5 7 7 6 6

30 34 32 35 35 33 34 34 24 33 32 33

31 6 5 5 6 6 6 5 5 5 4 5

32 5 4 5 4 4 4 5 4 5 3 4

33 5 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5

34 3 3 3 4 3 3 3 4 4 3 3

35 4 4 3 4 3 4 4 3 3 3 4
36 3 4 3 3 4 3 4 3 3 3 3

308 310 302 329 302 316 313 302 319 313 311รวมระยะเวลาตัง้เคร่ือง (นาที)

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

เบิกกระดาษทีใ่ชใ้นการพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร
เริม่การพมิพง์าน

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็

น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าทีเ่ครื่อง
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เมือ่   x = เวลาของงานยอ่ยเดยีวกนัในแต่ละครัง้ 
   n = จ านวนครัง้ทีท่ดลองจบัเวลา นัน่คอื จ านวนงานยอ่ย 
      เดยีวกนัทีต่อ้งทดลองจบัเวลา 
   N = คอืจ านวนครัง้ทีต่ ัอ้งจบัเวลา นัน่คอื จ านวนงานยอ่ย 
      เดยีวกนัทีต่อ้งทดลองจบัเวลา 

 
ถา้ตอ้งการระดบัความเชื่อมัน่ของขอ้มลู 95% และความความผดิพลาดไมเ่กนิ +5% 

หมายความว่าพืน้ทีใ่ตโ้คง้ปกต ิ95% อยูภ่ายในช่วง +2x̄  และความผดิพลาดอยูใ่นช่วง  
+ 0.05x̄  ดงันัน้ 

 

  (1) 
 
แต่ถา้ระดบัความเชื่อมัน่ของขอ้มลูเป็น 95% และความความผดิพลาดไมเ่กนิ +10% 

ดงันัน้ 
 

             (2) 
 

ดงันัน้ เพื่อเปรยีบเทยีบกบัค่าความคาดเคลื่อนทีก่ าหนด +10% โดยใหม้รีะดบัความ
เชื่อมัน่ที ่ 95% ถา้ผลทีอ่อกมามคีวามคาดเคลื่อนมากกว่ากจ็ะเพิม่ค่าของ N ออกไปเรือ่ยๆ 
จนกว่าจะไดค้่าความแม่นย าไมเ่กนิ +10% ซึง่ผลทีไ่ดจ้ากการทดลองบนัทกึเวลาการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรในแต่ละขัน้ตอน ตามตารางที ่25 
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ตารางที ่25 แสดงจ านวนครัง้ในการบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ 

 

SX SX2 N ต้องจบัเวลาเพ่ิม

1 72 528 7 7

2 77 611 8 12 2 ครัง้

3 102 1056 10 6

4 208 4376 21 5

5 40 164 4 10

6 34 118 3 8

7 50 256 5 10

8 68 472 7 8

9 133 1797 13 6

10 88 792 9 9

11 154 2418 15 8

12 124 1578 12 11 1 ครัง้

13 166 2770 17 2

14 67 457 7 7

15 32 104 3 6

16 27 75 3 12 2 ครัง้

17 42 180 4 8

18 77 605 8 8

19 75 573 8 7

20 59 357 6 10

21 73 547 7 11 1 ครัง้

22 63 409 6 12 2 ครัง้

23 47 227 5 11 1 ครัง้

24 48 236 5 10

25 75 571 8 6

26 267 7173 27 2

27 119 1437 12 6

28 93 881 9 7

29 58 346 6 11 1 ครัง้

30 326 10720 33 3

31 53 285 5 6

32 43 189 4 9

33 53 283 5 3

34 33 111 3 8

35 35 125 4 8
36 33 111 3 8

ปรบัตัง้ Marginal Punching

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร
เริม่การพมิพง์าน

ขัน้ตอนการปฏิบติังานย่อยล าดบัท่ี

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

เบิกกระดาษทีใ่ชใ้นการพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็

น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าทีเ่ครื่อง

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

เบิกหมกึพมิพ์

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ตดัเพลท

พบัเพลท

ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)

น าชุด Cassette ไปเกบ็

เบิกชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้

ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครื่องพมิพ์

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

ลา้งลกูน ้า

การลา้งสหีมกึพมิพ์

รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ

ตรวจสอบรายละเอยีดงาน

การค านวณจ านวนครัง้ในการจบัเวลา

ตารางแสดงจ านวนครัง้ในการจบัเวลาก่อนปรบัปรงุท่ีระดบัความคลาดเคล่ือนไม่เกิน +10%
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ดงันัน้ จงึบนัทกึเวลาทุกขัน้ตอนการปฏบิตังิานยอ่ยทัง้ 36 ขัน้ตอนเพิม่เตมิอกีขัน้ตอน
ละ 2 ครัง้ รวมการบนัทกึเวลาทุกขัน้ตอนเป็น 12 ครัง้ ดงัตารางที ่26 
 
ตารางที ่26 การบนัทกึเวลาเพิม่เตมิการปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 เฉล่ีย

1 8 7 6 7 6 9 7 6 8 8 6 8 7

2 9 8 7 9 5 9 7 9 6 8 6 7 8

3 10 12 9 11 8 10 9 11 12 10 10 9 10

4 20 22 24 19 21 18 23 19 24 18 20 22 21

5 5 4 4 4 4 3 5 4 3 4 3 4 4

6 3 3 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3 3

7 5 5 4 6 5 6 4 4 6 5 5 6 5

8 6 7 5 8 7 8 6 6 7 8 7 7 7

9 12 15 10 15 12 12 14 15 13 15 12 13 13

10 10 8 7 9 8 9 8 8 9 12 9 9 9

11 12 14 16 18 18 17 12 14 16 17 14 15 15

12 14 10 14 15 10 14 12 9 12 14 14 13 13

13 16 15 17 19 15 18 17 17 16 16 16 17 17

14 5 6 6 7 8 7 8 7 6 7 7 6 7

15 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3 4 3

16 3 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3 4 3

17 4 4 3 5 4 4 5 4 5 4 3 4 4

18 6 8 6 8 7 9 9 9 8 7 7 7 8

19 8 8 7 8 9 7 8 8 5 7 8 7 8

20 4 6 5 7 6 5 6 6 7 7 5 6 6

21 6 7 7 9 8 5 7 9 8 7 8 6 7

22 7 8 5 5 6 5 7 6 8 6 6 7 6

23 4 5 5 6 5 4 4 6 4 4 4 5 5

24 6 5 4 4 5 6 4 4 5 5 4 5 5

25 8 8 7 8 8 7 6 6 8 9 7 7 7

26 28 25 30 23 25 28 29 28 26 25 25 26 27

27 13 12 10 12 9 11 12 13 13 14 11 12 12

28 8 10 9 10 9 12 10 9 9 7 9 11 9

29 5 6 7 5 6 4 5 7 7 6 7 6 6

30 34 32 35 35 33 34 34 24 33 32 31 32 32

31 6 5 5 6 6 6 5 5 5 4 5 6 5

32 5 4 5 4 4 4 5 4 5 3 4 5 4

33 5 5 5 5 6 5 5 6 5 6 5 5 5

34 3 3 3 4 3 3 3 4 4 3 3 4 3

35 4 4 3 4 3 4 4 3 3 3 4 4 4

36 3 4 3 3 4 3 4 3 3 3 4 4 3

308 310 302 329 302 316 313 302 319 313 299 316 311รวมระยะเวลาตัง้เคร่ือง (นาที)

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เบิกกระดาษทีใ่ชใ้นการพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

เริม่การพมิพง์าน

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

น าชุด Cutting Cylinder ไปเกบ็

น าชุด Cutting Cylinder ใหมม่าทีเ่ครื่อง

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

เบิกหมกึพมิพ์

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ตดัเพลท

พบัเพลท

ถอดชุด Cassette (กรณเีปลีย่น Size)

น าชุด Cassette ไปเกบ็

เบิกชุด Cassette ใหมม่าตดิตัง้

ตดิตัง้ชุด Cassette เขา้กบัเครื่องพมิพ์

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

ลา้งลกูน ้า

การลา้งสหีมกึพมิพ์

รบัซองตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ

ตรวจสอบรายละเอยีดงาน

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลาเพ่ิมเติมการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์ก่อนปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี



84 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
การศึกษางาน (Work Study) ขัน้ตอนการปรบัตัง้เคร่ืองจกัรหลงัปรบัปรงุ 
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ในการเกบ็ขอ้มลูทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานจรงิในแต่ละงานย่อยของการปรบัตัง้เครือ่งจกัร
หลงัการปรบัปรงุจ านวน 10 ครัง้ ดงัตารางที ่27 
  
ตารางที ่27 แสดงการบนัทกึเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงัปรบัปรงุ 

 
 
 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉล่ีย

1 8 7 6 7 6 9 7 6 6 8 7

2 6 5 7 5 5 6 6 6 5 6 6

3 15 17 14 13 16 15 13 13 14 15 15

4 14 15 12 16 14 15 16 18 14 15 15

5 5 4 4 4 4 3 4 5 5 5 4

6 3 4 3 4 3 4 3 3 4 4 4

7 5 4 4 3 5 3 4 4 4 5 4

8 6 7 5 8 7 8 7 6 7 6 7

9 6 5 7 6 5 7 6 6 5 4 6

10 6 6 7 6 5 5 6 7 6 7 6

11 7 7 6 5 5 6 7 6 7 8 6

12 5 5 5 5 4 5 7 6 6 6 5

13 5 4 4 5 4 4 4 5 4 3 4

14 8 7 9 7 8 7 8 12 10 9 9

15 6 7 9 8 6 5 6 8 7 7 7

16 5 5 4 4 5 4 4 4 5 4 4

17 4 4 3 5 4 4 4 3 5 4 4

18 20 17 21 18 17 19 22 17 16 16 18

19 3 4 4 4 3 3 3 3 3 4 3

20 4 3 4 4 4 3 4 3 4 4 4

21 4 3 4 4 4 3 3 4 5 4 4

22 3 2 3 3 3 3 3 2 3 2 3
23 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2

150 144 147 147 139 143 149 149 147 148 146

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร
เริม่การพมิพง์าน

รวมระยะเวลาตัง้เคร่ือง (นาที)

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

การลา้งสหีมกึพมิพ์

การบนัทึกเวลาการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์หลงัการปรบัปรงุ 

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production ขัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี
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ดงันัน้ เพื่อเปรยีบเทยีบกบัค่าความคาดเคลื่อนทีก่ าหนด +10% โดยใหม้รีะดบัความ
เชื่อมัน่ที ่ 95% ถา้ผลทีอ่อกมามคีวามคาดเคลื่อนมากกว่ากจ็ะเพิม่ค่าของ N ออกไปเรือ่ยๆ 
จนกว่าจะไดค้่าความแม่นย าไมเ่กนิ +10% ซึง่ผลทีไ่ดจ้ากการทดลองจบัเวลาการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรในแต่ละขัน้ตอน ดงัตารางที ่28 
 
ตารางที ่28 แสดงจ านวนครัง้ในการจบัเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงัปรบัปรงุ 

 
 

ดงันัน้จงึบนัทกึเวลาทุกขัน้ตอนการปฏบิตังิานยอ่ยทัง้ 23 ขัน้ตอน เพิม่เตมิอกีขัน้ตอน
ละ 2 ครัง้ รวมการบนัทกึเวลาทุกขัน้ตอนเป็น 12 ครัง้ ดงัตารางที ่29 
 

SX SX2 N ต้องจบัเวลาเพ่ิม

1 70 500 7 8

2 57 329 6 5

3 145 2119 15 3

4 149 2243 15 4

5 43 189 4 9

6 35 125 4 8

7 41 173 4 12 2 ครัง้

8 67 457 7 7

9 57 333 6 10

10 61 377 6 5

11 64 418 6 8

12 54 298 5 9

13 42 180 4 8

14 85 745 9 12 2 ครัง้

15 69 489 7 11 1 ครัง้

16 44 196 4 5

17 40 164 4 10

18 183 3389 18 5

19 34 118 3 8

20 37 139 4 6

21 38 148 4 10

22 27 75 3 12 2 ครัง้
23 21 45 2 8

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร
เริม่การพมิพง์าน

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

การลา้งสหีมกึพมิพ์

ตารางแสดงจ านวนครัง้ในการจบัเวลาหลงัการปรบัปรงุท่ีระดบัความคลาดเคล่ือนไม่เกิน +10%

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การค านวณจ านวนครัง้ในการจบัเวลา
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ตารางที ่29 การบนัทกึเวลาเพิม่เตมิการปรบัตัง้เครือ่งจกัรหลงัปรบัปรงุ 

 
 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 เฉล่ีย

1 8 7 6 7 6 9 7 6 6 8 7 6 7

2 6 5 7 5 5 6 6 6 5 6 7 6 6

3 15 17 14 13 16 15 13 13 14 15 15 14 15

4 14 15 12 16 14 15 16 18 14 15 14 15 15

5 5 4 4 4 4 3 5 5 5 5 3 4 4

6 3 4 3 4 3 4 3 3 4 4 4 3 4

7 5 4 4 3 5 3 4 4 4 5 4 5 4

8 6 7 5 8 7 8 7 6 7 6 7 8 7

9 6 5 7 6 5 7 6 6 5 4 5 4 6

10 6 6 7 6 5 5 6 7 6 7 6 6 6

11 7 7 6 5 5 6 7 6 7 8 7 7 6

12 5 5 5 5 4 5 7 6 6 6 5 6 5

13 5 4 4 5 4 4 4 5 4 3 4 5 4

14 8 7 9 7 8 7 8 12 10 9 9 10 9

15 6 7 9 8 6 5 6 8 7 7 6 7 7

16 5 5 4 4 5 4 4 4 5 4 3 4 4

17 4 4 3 5 4 4 4 3 5 4 5 4 4

18 20 17 21 18 17 19 22 17 16 16 16 17 18

19 3 4 4 4 3 3 3 3 3 4 3 4 3

20 4 3 4 4 4 3 4 3 4 4 4 4 4

21 4 3 4 4 4 3 3 4 5 4 5 4 4

22 3 2 3 3 3 3 3 2 3 2 3 2 3

23 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2

150 144 147 147 139 143 150 149 147 148 144 147 146

ช่ือหน่วยงาน  :  BF Production

ล าดบัท่ี ขัน้ตอนการปฏิบติังาน

การบนัทึกเวลา/ครัง้ท่ี

ข ัน้ตอนปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์

การบนัทึกเวลาเพ่ิมเติมการปรบัตัง้เคร่ืองพิมพ์หลงัการปรบัปรงุ 

ตกัหมกึพมิพอ์อกจากราง

ลา้งรางหมกึพมิพ์

การลา้งสหีมกึพมิพ์

เปลีย่นผา้ยางและทากาว

ใสล่กูน ้า

ใสห่มกึพมิพล์งรางหมกึ

ใสม่ว้นกระดาษส าหรบัทดสอบเขา้เครื่อง

รอ้ยกระดาษผ่านสว่นต่างๆ ของเครื่อง

ใสเ่พลทแมพ่มิพ์

ปรบัตัง้การปลอ่ยหมกึพมิพ์

ปรบัตัง้แรงกดลกูยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ตดิตัง้ชุด Cutting Cylinder

ปรบัตัง้ใบมดี

เปลีย่น Marginal Punching

ปรบัตัง้ Marginal Punching

เวน้ต าแหน่งเบรค ตามใบค าสัง่งาน

วิง่เครื่องชา้ๆ เพือ่ปรบัภาพ

ปรบัตัง้ชุดพบั

ท าความสะอาดเพลทก่อนพมิพ์

เปลีย่นมว้นกระดาษ น ากระดาษจรงิเขา้เครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบนัทกึลงเอกสาร

เริม่การพมิพง์าน

รวมระยะเวลาตัง้เคร่ือง (นาที)
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