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 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือใหทราบถึงปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการพิมพระบบ 
Offset และ เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในสวนของกระบวนการพิมพในระบบ Offset โดยสะทอน
ออกมาในรูปแบบของการลดระยะเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพ
ในระบบ Offset ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการเลือกตัวอยางเพื่อใชเปนกรณีศึกษาแบบ
เจาะจง (Purposive Sampling) โดยใหเหตุผลตามหลักความสําคัญของเครื่องจักรในการผลิต 
มาทําการปรับปรุงโดยใช TPM SMED และแนวทาง ECRS โดยการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุงจํานวน 30 คร้ัง และวิเคราะหขอมูลดวยสถิติเชิง
พรรณนาเปนคารอยละ คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน รวมถึงใชสถิติเชิงอนุมาน หรือ
สถิติเชิงอางอิง (Inferential Statistics) ใชการวิเคราะห T-test เพ่ืออธิบายความสัมพันธระหวาง
ขอมูลที่เก็บไดกอนการปรับปรุงและขอมูลที่ไดหลังจากที่มีการปรับปรุง 
 ผลการศึกษาพบวาหลังจากการปรับปรุงโดยการใชหลัก TPM เขามาแกไขสามารถลด
ระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 89.50 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุง
จะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 17.51 และจากนั้น
ไดทําการปรับปรุงขั้นตอนการปรับเซ็ตตอโดยใชแนวทาง SMED และหลัก ECRS เขามาชวย
ในการปรับปรุงรวมกับ TPM จากการศึกษาพบวาสามารถลดเวลาในการปรับเซ็ตลงไดอีกโดย
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ยเหลือ 75.53 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุง
จะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 30.38   
 จากการวิเคราะหความสัมพันธของระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงโดยใชคาสถิติ T-test พบวาระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรหลัง
การปรับปรุงมีระยะเวลาลดลงจากกอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ 
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 The purposes of this study were to identify the problem of offset printing 
process and increase the productivity. In this study, the samples selected by purposive 
sampling based on the importance of machinery in the processes. The main reason of 
this study were to application Total Productive Maintenance (TPM), Single Minute 
Exchange of Die (SMED) and ECRS (E= Eliminate, C= Combine, R= Rearrange, S= Simplify) 
to improve the efficiency of setup time in the process, it was obtained by collecting from 
30 time-based data for analyzing the setup time before and after an improvement. The 
study was analyzed the data by descriptive statistics as percentage, mean, and 
standard deviation. In the meantime, this study was used the inference statistics as     
T-test. 
 The results of this study showed that after the improvement used the TPM, the 
average setup time was reduced to 89.50 minutes, which was an average of 108.50 
minutes before improvement. After implemented the TPM setup time was reduced by 
17.51%, and after the SMED and ECRS were implemented the setup time was reduced 
to an average of 75.53 minutes which was previously average of 108.50 minutes that 
was 30.38% reduction on setup time in the process. 
 Based on the analysis of the relationship between the setup time before and 
after the improvement by using the t-test, it was found that the setup time was reduced 
significantly. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 
 จากสภาวะของเศรษฐกิจในยุคปจจุบันที่มีการแขงขันกันสูงทําใหบริษัทที่อยูใน
อุตสาหกรรมการผลิตจําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือใหสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ทั้งในดานคุณภาพของสินคา และระยะเวลาในการสงมอบ
สินคาที่รวดเร็วขึ้น เพ่ือใหสามารถดําเนินธุรกิจตอไปไดในสภาวะเชนน้ี การทํางานที่มีประสิทธิภาพ
มากขึ้นจึงเปนสวนที่จะชวยใหบริษัทสามารถแขงขันไดโดยการลดจํานวนชิ้นงานเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต และการลดระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 การผลิตในปจจุบันจําเปนตองมีเคร่ืองจักรเขามาเกี่ยวของในกระบวนการ ดังน้ันการ
ที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพใหสูงขึ้นไดนั้นจึงหลีกเลี่ยงไมไดที่ตองมีการพัฒนาและปรับปรุงเคร่ืองจักร
ใหทํางานไดอยางเต็มความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยูใหไดมากที่สุดตามแนวทางของ TPM 
โดยการทําใหเกิดระบบปองกันเพ่ือไมใหมี ความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักร และ
ผลิตภัณฑ ซึ่งทั้งนี้ตองทําใหเกิด “อุบัติเหตุเปนศูนย” “ของเสียเปนศูนย” และ “เคร่ืองเสียเปน
ศูนย” (ธานี อวมออ. 2552) ในการผลิตงานพิมพก็เชนเดียวกันกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่ตองใช
เคร่ืองจักรในการผลิต การนําระบบ TPM เขามาปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองจักรและวิธีการปฏิบัติงาน
นั้น จะสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมเพิ่มสูงขึ้นตามไปดวย 
 การศึกษาน้ีมุงเนนในการปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพในกระบวนการพิมพใน
ระบบ Offset โดยการนําเอาระบบ TPM และ SMED เขามาเปนเคร่ืองมือหลักในการขับเคลื่อน
กลยุทธ เพ่ือใหสามารถลดระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร และลดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการพิมพในระบบ Offset 
 ดังน้ันเพ่ือใหเคร่ืองจักรมีความพรอมในการใชงานอยูตลอดเวลาไมเกิด Breakdown  
และมีการควบคุมของเสียที่จะเกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพ Offset จึงไดมีการประยุกตใชระบบ 
TPM เปนแนวทางในการปฏิบัติงาน และเทคนิค SMED เขามาเปนสวนหนึ่งที่ชวยในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร เพ่ือใหสามารถทําการปรับเซ็ตเครื่องจักรไดอยางรวดเร็ว และมุงเนนใหเคร่ืองจักรมี
คา Variable Time เพ่ิมขึ้นเปนการวัดประสิทธิภาพเคร่ืองจักรโดยจะไมใชแทนการวัดผลคา 
OEE ของเคร่ืองจักร 
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ความมุงหมายของการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดตั้งความมุงหมายไวดังนี้ 
 1. เพ่ือใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพระบบ Offset เก่ียวกับการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร 
 2.  เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในสวนของกระบวนการพิมพในระบบ Offset โดย
สะทอนออกมาในรูปแบบของการลดระยะเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่เกิดขึ้นจากกระบวน    
การพิมพในระบบ Offset 
 3. เพ่ือจัดทําเปนคูมือมาตรฐานขั้นตอนของวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ 
Offset 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 1.  ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการพิมพในระบบ Offset ในบริษัทที่ทําการศึกษา 
 2. สังเกตขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานที่ปฏิบัติงานประจําเคร่ืองพิมพ 
ในระบบ Offset แตละคน 
 3. ศึกษาลักษณะของ สี และรูปแบบ งานพิมพที่เปนการพิมพแบบ Process Color   
4 สี ดวยการพิมพในระบบ Offset ของบริษัทที่ทําการศึกษา 
 4. หาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน ในสวนของการลดระยะเวลาใน
การปรับเซ็ตเครื่องจักร ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพระบบ Offset ในบริษัทที่ทําการศึกษา 
โดยการนําระบบ TPM และเทคนิค SMEDเขามาเปนเครื่องมือหลักในการปรับปรุง 
 
 ขอบเขตดานเวลา 
 ดําเนินการศึกษาสภาพปญหาและเก็บรวบรวมขอมูลในการปรับเซ็ตเครื่องพิมพ ในระบบ 
Offset ของบริษัทที่ทําการศึกษาขอมูลในระหวางเดือน ตุลาคม 2560 ถึงเดือน พฤษภาคม 
2561 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 

 

สภาพความพรอมของ
เครื่องจักร

วิธีการปฏิบัติงาน

TPM
- 5ส.

- การฝกอบรม

การปรับปรุงเฉพาะจุด
ดวย Kaizen

SMED

QC Tool

- ประสิทธิภาพของ
กระบวนการพิมพ
- ระยะเวลาในการปรับ
เซ็ตเคร่ืองจักร

เครื่องมือ

ตัวแปรตามตัวแปรอิสระ

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
ข้ันตอนการศึกษาและดําเนินงาน 
 1.  ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาที่เกิดขึ้นและเก็บขอมูลปจจุบันของกระบวนการพิมพ
ในระบบ Offset 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3.  วิเคราะหขอมูลจากการเก็บรวบรวมเพ่ือหาสาเหตุของปญหา และกําหนดแนว
ทางการแกไขปญหา 
 4.  ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางที่กําหนดไว โดยการประยุกตใช
ระบบ TPM และ SMED  
 5.  เก็บรวบรวมขอมูลจากผลการดําเนินงานของกระบวนการผลิตและเปรียบเทียบกับ
ตัวชี้วัดที่กําหนดไว 
 6.  สรุปผลจากการศึกษา และกําหนดเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
 7.  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ  
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  ไดทราบถึงความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพระบบ Offset เก่ียวกับการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 2.  ระยะเวลาในการผลิตโดยรวมลดลง จากการที่สามารถลดระยะเวลาในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรได 
 3.  สรางขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานในการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่เปนมาตรฐาน 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1.  กระบวนการพิมพ หมายถึง ขั้นตอนและวิธีการทํางานพิมพบนแผนพลาสติก
ตามรูปแบบของแมพิมพที่กําหนดไวดวยระบบ Offset 
 2.  ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง ความสามารถในการลดระยะเวลาในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพในระบบ Offset 
 3.  เครื่องจักร หมายถึง เคร่ืองพิมพในระบบ Offset  
 4.  ระบบ Offset หมายถึง การพิมพพ้ืนราบที่แมพิมพถายทอดภาพไปยังวัสดุพิมพ
แบบวิธีออมผานตัวกลางที่เปนผายาง 
 5.  การปรับเซ็ต หมาถึง การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักรกอนการพิมพ ไดแก 
การใสแมพิมพเขากับเครื่องจักร การปรับตําแหนงภาพพิมพ การปรับน้ําหนักสีพิมพ การเตรียม
วัตถุดิบกอนพิมพ แตไมไดคิดถึงรวมการทําแมพิมพ 
 6.  แมพิมพ หมายถึง รูปแบบของงานที่ลูกคาตองการที่ผานกระบวนการสรางภาพ
ลงบนแผนอะลูมิเนียม เพ่ือใชในการพิมพ Offset 
 7. ตัวอยาง หมายถึง สี และรูปแบบ ของงาน ที่เอาไวเปรียบเทียบในขณะทําการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรกอนการพิมพงานจริง 
 8.  หมึกพิมพ หมายถึง หมึกพิมพ Offset UV 
 9.  แผน Test Run หมายถึง แผนพลาสติกที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองพิมพกอนการนํา
แผนงานจริงเขาพิมพ 
 10.  ΔE หมายถึง ความแตกตางของสีจากตัวอยางกับสีของงานที่ทําการพิมพ 
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แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน 

ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินงาน 
ป 2560 ป 2561 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. 

1 
ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาที่
เกิดขึ้นและเกบ็ขอมูล 

       

2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ        

3 
วิเคราะหขอมูลจากการเก็บรวบรวม
เพ่ือหาสาเหตุของปญหา และกําหนด
แนวทางการแกไขปญหา 

       

4 
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ตามแนวทางที่กําหนดไว 

       

5 
เก็บรวบรวมขอมูลจากผลการ
ดําเนินงานของกระบวนการผลิตและ
เปรียบเทียบกบัตวัชีว้ัดที่กําหนดไว 

       

6 
สรุปผลจากการศึกษา และกําหนด
เปนมาตรฐานในการปฏิบตังิาน 

       

7 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ        
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ และไดนําเสนอ
ตามหัวขอตอไปน้ี 
 1.  ระบบการพิมพ Offset 
 2. ระบบ TPM (Total Productive Maintenance) 
 3.  การลดเวลาปรับเซ็ตเคร่ืองจักรโดยใชเวลาที่เปนเลขหลักเดียว (Single Minute 
Exchange of Die : SMED) 
 4.  หลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) 
 5.  การแกปญหาแบบคิวซี 
 6.  เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
ระบบการพิมพ Offset 
 มหาวิทยาลัยทักษิณ (2559) ระบบการพิมพ Offset เปนระบบพิมพพ้ืนราบแบบหนึ่ง 
โดยระบบการพิมพพ้ืนราบ(Planographic Printing) หมายถึง ระบบการพิมพที่ใชแมพิมพที่มี
ลักษณะพ้ืนผิวราบ สวนที่เปนที่วาง คือสวนที่ไมรับหมึกพิมพ โดยอาศัยหลักการน้ําไมรวมกับ
น้ํามัน 
 การพิมพ Offset หมายถึง การพิมพที่ตองมีการถายทอดภาพจากแมพิมพไปสูผายาง
ที่รอยโมบาย (Blanket Cylinder) แลวลงสูกระดาษโดยแรงกดของโมพิมพ งานพิมพ Offset 
สามารถใหคุณภาพของงานพิมพสูงเน่ืองจากมีการผสมผสานของเม็ดสกรีนไดอยางละเอียด 
 

 
 

รูปที่ 2 ระบบการพิมพ Offset 
 

 ที่มา : มหาวิทยาลัยทักษิณ.  (2559).  ระบบการพิมพ.  ออนไลน. 
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 ตัวอยางการพิมพ Offset เชน หนังสือพิมพ หนังสือตํารา นวนิยาย วารสาร แผนพับ 
โปสเตอร เปนตน งานพิมพ Offset ยังสามารถแบงออกเปนประเภทตามลักษณะของการพิมพ 
ไดแก  
 1.  การพิมพแบบปอนแผน (Sheet Feed) เปนการปอนกระดาษเขาสูหนวยพิมพทีละ
แผนและพิมพทีละดาน เชน การพิมพธนบัตร 

 

 
 

รูปที่ 3 ระบบการปอนแบบแผน 
 

 ที่มา : มหาวิทยาลัยทักษิณ.  (2559).  ระบบการพิมพ.  ออนไลน. 
 

 2. การพิมพชนิดปอนมวน (Web Feed) เปนการปอนกระดาษเปนมวนเขาสูหนวยพิมพ 
ทําใหมีความรวดเร็วในการพิมพ และสามารถพิมพไดทั้งสองดาน จึงเหมาะกับงานที่มีปริมาณมาก 
และใชเวลานอย 
 

 
 

รูปที่ 4 ระบบการปอนแบบ Web 
 

 ที่มา : มหาวิทยาลัยทักษิณ.  (2559).  ระบบการพิมพ.  ออนไลน. 
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 หนวยการทํางานของเคร่ืองพิมพ Offset 
 1. ระบบปอน (Feeder) ทําหนาที่ลําเลียงแผนพิมพเขาไปยังหนวยพิมพ  
 2. โมพิมพ (Plate Cylinder) ทําหนาที่ถายทอดภาพหรือตัวหนังสือลงบนโมยาง มี
ตําแหนงสัมผัสลูกนํ้าและลูกกลิ้งหมึก 
 3. โมแมพิมพ (Blanket Cylinder) ทําหนาที่รับภาพจากโมพิมพ และกลับภาพพิมพ
เปนตัวกลับดานแบบภาพในกระจกเงา 
 4. โมกด (Impression Cylinder) ทําหนาที่กดวัสดุพิมพใหสัมผัสยางโม โดยทั้ง 3 โม 
เปนโมมาตรฐานเรียกวาระบบ 3 โม แบงเปน 2 ระบบ 
  - ระบบน้ํา (Dampening System) ทําหนาที่เลี้ยงน้ําจากราวนํ้าสูแมพิมพ 
  - ระบบหมึก (Inking System) ทําหนาที่ลําเลียงหมึกจากรางหมึก 

 ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ (2557) หลักการพิมพ Offset Lithography เปนหลักการพิมพ
พ้ืนราบที่แมพิมพถายทอดภาพไปยังวัสดุพิมพแบบวิธีออมผานตัวกลางที่เปนผายาง ซึ่งการ
พิมพระบบอ่ืนๆ ที่ใชผายางเปนตัวกลางในการถายทอดภาพพิมพไปยังวัสดุพิมพ มักมีคําวา 
Offset รวมอยูในชื่อประเภทการพิมพดวย เชน Offset Gravure, Dry Offset, Offset Letterpress 
และ Offset Electrophotography เปนตน สวนการพิมพแบบอ่ืนที่ถายทอดภาพพิมพโดยออม 
แตไมไดใชผายางเปนตัวกลางจะไมใชคําวา Offset รวมอยูในชื่อการพิมพนั้นดวย เชน การพิมพ
แบบ Pad Printing ซึ่งใช Pad หรือลูกยางซิลิโคนเปนตัวกลาง ดังน้ัน เม่ือกลาวถึงการพิมพ 
Offset แลว ในความเขาใจของคนทั่วไปจะหมายถึง การพิมพแบบ Offset Lithography 

 หลักการพิมพพ้ืนราบ เปนหลักการสรางภาพบนแมพิมพพ้ืนราบซึ่งมีบริเวณภาพ 
(Image Area) และบริเวณไรภาพ (Non-Image Area) อยูในระนาบเดียวกัน รวมกับการใชของเหลว 
2 ชนิด ที่มีคุณสมบัติตางกัน คือ หมึกพิมพ และ น้ํา 
 1. การแยกบริเวณภาพกับบริเวณไรภาพออกจากกัน โดยการทําใหมีสมบัติทางเคมี
และกายภาพแตกตางกัน คือ ทําใหบริเวณภาพมีสมบัติชอบนํ้ามัน (Oleoplilic) แตไมชอบนํ้า 
(Hydrophobic) และทําใหบริเวณไรภาพมีสมบัติชอบนํ้า (Hydrophilic) ทําใหไมสามารถรับหมึก
พิมพได 
 2. การใชของเหลว 2 ชนิดที่มีสมบัติตางกัน คือ หมึกพิมพซึ่งเปน Oil Base ซึ่งมีสมบัติ
ไมชอบนํ้า  (Hydrophobic) กับน้ําซ่ึงมีสมบัติไมชอบนํ้ามัน (Oleophobic) 
 3. การทําใหบริเวณภาพติดหมึกพิมพ เกิดจากการที่หมึกพิมพและน้ําเลือกติดแมพิมพ
คนละบริเวณอันเปนผลจากสมบัติที่ตางกัน คือ เม่ือมีการจายนํ้าและหมึกพิมพไปบนแมพิมพ 
น้ําจะเลือกเกาะเฉพาะบริเวณไรภาพซึ่งมีสมบัติชอบนํ้าและจะปองกันไมใหหมึกพิมพมาติด
บริเวณน้ี สวนหมึกพิมพที่เปน Oil Base จะเลือกเกาะเฉพาะบริเวณภาพที่มีสมบัติชอบน้ํามัน 
ดวยหลักการดังกลาวจึงเกิดการสรางภาพบริเวณแมพิมพและพรอมที่จะทําการถายทอดภาพไป
ใหวัสดุพิมพตอไป 
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รูปที่ 5 ผิวหนาของแมพิมพบริเวณพื้นที่รบัน้ําและพื้นทีร่ับหมึก 
 
 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 7. 
 
 หลักการพิมพ Offset เปนหลักการพิมพที่เก่ียวของกับวิธีการถายทอดภาพจาก
แมพิมพไปใหวัสดุพิมพโดยวิธีออม (Indirect Printing) นั่นคือ มีการถายทอด 2 คร้ัง ดังนี้ 
 คร้ังที่ 1 แมพิมพถายทอดภาพผานตัวกลาง คือ ผายาง (Blanket) ซึ่งพันอยูรอบโมใน
เคร่ืองพิมพ ซึ่งโมน้ีจะถูกเรียกวา โมผายาง (Blanket Cylinder) 
 คร้ังที่ 2 ภาพจากโมผายางจะถูกถายทอดไปใหวัสดุพิมพ โดยอาศัยแรงกดจากโมกด
พิมพ แลวเกิดภาพพิมพบนวัสดุพิมพตามที่ตองการ 
 

 
 

รูปที่ 6 หลักการพิมพในระบบอ่ืนๆ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 8. 
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 เครื่องพิมพ Offset แบบปอนแผน หมายถึง เครื่องพิมพ Offset ที่ใชวัสดุพิมพที่มีลักษณะ
เปนแผนในการพิมพ สวนใหญจะประกอบดวย 3 สวนประกอบหลัก คือ สวนปอน สวนพิมพ 
และสวนรองรับ แตยังมีบางรุนที่อาจจะมีสวนตอเพ่ิมเติม ในสวนพิมพของเครื่องพิมพ Offset 
อาจมีเพียงหนวยพิมพเดียว (พิมพไดทีละ 1 สี) หรือมีหลายหนวยพิมพ ซึ่งสามารถพิมพได
พรอมกันหลายสี ตามความสามารถของเครื่องพิมพในแตละรุน ในแตละหนวยพิมพจะประกอบ 
ดวย โมแมพิมพ โมกดพิมพ ระบบทําชื้น และระบบหมึก 

  
 สวนประกอบของเครื่องพิมพ Offset ปอนแผน 
 1. สวนปอน (Feeder) ทําหนาที่ปอนแผนงานเขาไปท่ีสวนพิมพ ประกอบดวย 3 
สวนยอย ไดแก สวนปอนแผนพิมพ สวนพาแผนพิมพ และสวนกํากับฉากพิมพ 
  1.1 หนวยปอน ทําหนาที่ปอนแผนพิมพ มีทั้งแบบปอนพิมพทีละแผนซ่ึงจะใชกับ
เคร่ืองพิมพที่มีความเร็วไมเกิน 10,000 รอบพิมพตอชั่วโมง และแบบปอนพิมพตอเน่ืองกันซ่ึงจะ
ไดความเร็วที่สูงกวา สวนใหญจะใชกับเคร่ืองพิมพที่มีรอบพิมพสูงกวา 10,000 รอบพิมพตอ
ชั่วโมง ประกอบดวยสวนยอยอีก ไดแก กระดานปอน (Feed Board หรือ Feed Table) หัวเปาลม 
(Blower) หัวลมดูด (Sucker) อุปกรณแยกแผนพิมพ (Separator) และฉากกํากับพิมพ 
 
 

 
 

รูปที่ 7 การปอนพิมพแบบทีละแผน 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 21. 
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รูปที่ 8 การปอนพิมพแบบไหลตอเน่ือง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 21. 
 

 
  

รูปที่ 9 กระดานปอนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 22. 

 
 



12 

 
 

รูปที่ 10 หัวลมดูดแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 23. 
 

 
 

รูปที่ 11 อุปกรณแยกแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 23. 
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รูปที่ 12 ฉากกํากับแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 24. 
 
  1.2 หนวยพาแผนพิมพ ทําหนาที่รับแผนพิมพจากหนวยปอนเพ่ือสงไปยังหนวย
กํากับฉากอยางตอเน่ืองใหปอนพิมพไดอยางถูกตอง ซึ่งประกอบดวยสวนยอยไดแก สายพาน
ลําเลียง ลอพาแผนพิมพ และชุดปองกันแผนพิมพซอน (Double Sheet Detector) 
 

 
 

รูปที่ 13 สายพานลําเลียงแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 25. 

 



14 

 
 

รูปที่ 14 ชุดกันแผนพิมพซอนติดกัน 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 26. 
 
  1.3 หนวยกํากับฉาก ทําหนาที่จัดตําแหนงของแผนพิมพในขณะปอนพิมพใหอยู
ในตําแหนงถูกตองตรงตามที่ปรับเซ็ตเอาไวเทากันทุกแผน หนวยกํากับฉากประกอบดวยอุปกรณ
หลัก คือ ฉากหนา (Front Lay หรือ Front Guide) ฉากขาง (Side Lay หรือ Side Guide) และ
ฟนจับกระเชา (Swing Gripper) 
 

 
  

รูปที่ 15 ชุดฉากหนา 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 26. 
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รูปที่ 16 ชุดฉากขาง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 26. 
 

 
 

รูปที่ 17 ชุดฟนจับกระเชา 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 27. 
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รูปที่ 18 สวนปอนพิมพดานบน 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 28. 
 

 
 

รูปที่ 19 สวนปอนพิมพดานขาง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 28. 
 
 2. สวนพิมพ (Printed Unit) เคร่ืองพิมพหน่ึงเคร่ืองอาจมีสวนพิมพเดียวหรือหลาย
สวนพิมพ ซึ่งจะมีสวนประกอบหลัก คือ ชุดโมพิมพ ระบบทําชื้น และระบบหมึก 
  2.1 ชุดโมพิมพ ประกอบดวย 3 สวน คือ โมแมพิมพ (Plate Cylinder) โมผายาง
(Blanket Cylinder) และโมกดพิมพ (Impression Cylinder) 
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รูปที่ 20 ชุดโมพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 29. 
 
  2.2 ระบบทําชื้น ทําหนาที่จายนํ้าในลักษณะเปนชั้นบางๆ ในปริมาณที่นอยที่สุด
ใหครอบคลุมอยางทั่วถึงบนผิวแมพิมพเพ่ือปองกันไมใหหมึกไปเกาะติดบริเวณที่ไมใชภาพพิมพ 
โดยมีทั้งแบบทําชื้นแบบทั่วไป (Conventional Dampening หรือ Ductor Type) และระบบทําชื้น
แบบตอเน่ือง (Continuous Dampening) 
 

 
 

รูปที่ 21 ระบบทําชื้นแบบทั่วไป 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 33. 
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รูปที่ 22 ระบบทําชื้นแบบตอเน่ือง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 23. 

 
  2.3 ระบบหมึก ทําหนาที่จายหมึกพิมพจากรางหมึกผานชุดลูกกลิ้งไปสูแมพิมพ
อยางตอเน่ืองและสมํ่าเสมอ มีสวนประกอบหลัก ไดแก รางหมึก (Ink Fountain Pan) และชุด
ลูกกลิ้งหมึก (Inking Train) ซึ่งประกอบดวยลูกกลิ้งหมึกชนิดตางๆ จํานวนมาก 
 

 
 

รูปที่ 23 รางหมึกและอุปกรณกวนหมึก 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 25. 
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รูปที่ 24 สกรูปรับหมึกตัวปลอยหมึกพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 25. 

 

 
 

รูปที่ 25 ระบบหมึกของเครื่องพิมพ Offset 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 27. 

 
 3. สวนรองรับ เปนสวนที่อยูดานทายสุดของเคร่ืองพิมพ ทําหนาที่รองรับแผนพิมพที่
ออกมาจากสวนพิมพ โดยท่ัวไปประกอบดวย 2 สวน คือ หนวยรับสง ทําหนาที่รับแผนพิมพ
จากโมกดพิมพไปยังหนวยรองรับ และหนวยรองรับ ทําหนาที่รองรับแผนพิมพจากฟนจับสงของ
หนวยรับสงแลวจัดเรียงซอนแผนพิมพเปนตั้งใหเรียบรอย 
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รูปที่ 26 สวนรองรับหลังเครื่องพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 29. 

 
ระบบ TPM (Total Productive Maintenance) 
 ธานี อวมออ (2552) TPM (Total Productive Maintenance) หรือการบํารุงรักษาทวี
ผลแบบทุกคนมีสวนรวม คือ ปรัชญา (Philosophy) หรือเคร่ืองมือ (Tool) ในการบริหารการผลิต 
ขึ้นอยูกับลักษณะและขอบเขตของการนําไปใช โดยมีเปาหมายสูงสุดที่การปรับปรุงผลสัมฤทธิ์
ขององคกรที่แสดงออกมาในรูปของคุณภาพของสินคา (Product Quality) การลดและควบคุม
ตนทุน (Cost Reduction & Control) การสงมอบที่ตรงเวลา (On Time Delivery) การสงเสริม
สิ่งแวดลอมและความปลอดภัย (Safety and Environment) 
 สมชัย อัครทิวา (2550) ไดใหคําจํากัดความของกิจกรรม TPM หมายถึง 
 1. เปนกิจกรรมที่มีการตั้งเปาหมายเพื่อจะสรางแกนแทของบริษัทที่สามารถแสวงหา
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตที่สูงที่สุด (ประสิทธิภาพโดยรวม) 
 2. สรางระบบเชิงปองกันกับการเกิดความสูญเสียทั้งหมดลวงหนา เชน อุบัติภัยเปน
ศูนย ของเสียเปนศูนย การชํารุดเสียหายเปนศูนย ตลอดชวงอายุของระบบการผลิต โดยอาศัย
หลักการสถานที่จริงและของจริง 
 3. กิจกรรมเร่ิมที่ฝายผลิตและขยายวงกวางสูทุกๆ ฝาย 
 4. พนักงานทุกๆ คน ตั้งแตผูบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการเขารวม 
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 5. ทําใหสามารถบรรลุความสูญเสียเปนศูนยได โดยอาศัยกิจกรรมกลุมยอย 
 อมรรัตน สนธิไทย (2548) TPM คือ “Total Productive Maintenance” ซึ่งแปลวา 
“การบํารุงรักษาทวีผล โดยทุกคนมีสวนรวม” TPM เปนเทคนิคในการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิต 
มีเปาหมายในการขจัดของเสียและเครื่องจักรเสียใหหมดไปจากการผลิต (Zero Defect, Zero 
Breakdowns) 
 นอกจากนี้ TPM ยังเปนกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพ่ือเคร่ืองจักรที่มีความ 
สามารถในการใชงานและประสิทธิภาพที่สูงขึ้น (Reliability and Efficiency) โดยที่พนักงานทุกคน  
มีสวนรวม ตั้งแตพนักงานที่ควบคุมเคร่ืองจักร ชางซอมบํารุง วิศวกรออกแบบ ฝายขาย และ
จัดซ้ือ 
 

 
 

รูปที่ 27 TPM 8 Pillars 
 

 ที่มา : สุขุม ม่ันคง.  (2554ข).  ระบบ TPM.  ออนไลน. 
 

 เสาหลักของ TPM ประกอบดวย 8 เสา ดังนี้ 
 1. การบํารุงรักษาเฉพาะเรื่อง เพ่ือขจัดความสูญเสียที่สําคัญของเครื่องจักรทั้ง 7 ประการ 
โดยมีลักษณะการทําแบบเปนทีมเพ่ือดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
 2.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน และคนหา
ขอบกพรองของเครื่องจักร โดยเปนกิจกรรมกลุมยอยของพนักงานฝายผลิตทุกคน และมีการ
ดําเนินการตามลําดับขั้นตอนดังน้ี  
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  2.1 การทําความสะอาดเบื้องตน 
  2.2 การกําจัดแหลงกําเนิดปญหาและจุดที่ยากลําบากในการทําความสะอาด 
  2.3 มาตรฐานการทําความสะอาดและการหลอลื่น 
  2.4 การตรวจสอบโดยรวม 
  2.5 การตรวจสอบเครื่องจักรดวยตนเอง 
  2.6 การคงสภาพความสะอาดของพื้นที่ทํางาน 
  2.7 การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองอยางตอเน่ือง 
 3.  การบํารุงรักษาตามแผน เพ่ือพัฒนาและปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาตลอดอายุ
การใชงานของเครื่องจักรโดยเปนกิจกรรมกลุมยอยของฝายซอมบํารุงเครื่องจักร 
 4. การศึกษาและฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการทํางานและการบํารุงรักษา และ
ความสามารถอ่ืนๆ ที่จําเปนในการดําเนินการทํากิจกรรม TPM 
 5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบ เพ่ือปรับปรุงการออกแบบ
เคร่ืองจักรที่มีความสามารถสูงขึ้น รวมถึงการออกแบผลิตภัณฑที่งายตอการผลิตดวย 
 6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ ในการปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียที่จะเกิดจาก
กระบวนการผลิตใหเปนศูนย 
 7. ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือที่เรียกวา 
TPM ในสํานักงาน เชน งานธุรการ งานขาย และบริการ 
 8. ระบบอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน เพ่ือการสราง
สภาพแวดลอมในการทํางานที่ปราศจากอุบัติเหตุ และรักษาสิ่งแวดลอม 
  
 ความสูญเสีย 7 ประการของเคร่ืองจักรในระบบ TPM 
 1.  เคร่ืองจักรเสีย 
 2.  การปรับเซ็ตเครื่องจักรและการเปลี่ยนรุนการผลิต 
 3.  การหยุดเล็กๆ นอยๆ ในระหวางการผลิต 
 4.  การหยุดเคร่ืองจักรเน่ืองจาก แผนการผลิตไมดี การรอคอย 
 5.  ความเร็วเครื่องจักรลดลง 
 6.  ของเสีย ของแกไข จากการผลิต 
 7.วัตถุดิบเสียหายจากการเริ่มปรับเซ็ต 
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รูปที่ 28 ความสัมพันธระหวางความสูญเสียของเครื่องจักรกับการทาํงานประจําวัน 

 
 ที่มา : ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ.  (2560).  เอกสารประกอบการสอนรายวิชา IMA-715 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสําหรับผูบริหาร.  หนา 24. 
 
 ความสูญเปลา 8 ประการ 
 ในการผลิตแบบโตโยตา ความสูญเปลา 7 ประการ ไดมีการเพ่ิมขึ้นมาอีกหน่ึง จึงกลาย 
เปนความสูญเปลา 8 ประการ โดยในภาษาญี่ปุน ความสูญเปลาจะใชคําวา มูดะ (MUDA) ซึ่ง
เปนบอเกิดความดอยประสิทธิภาพ อันไดแก 
 1.  ความสูญเปลาจากการขนยายมากเกินไป (Transportation Lost) 
 2.  ความสูญเปลาจากการมีวัตถุดิบคงคลังมากเกินไป (Inventory Lost) 
 3.  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่มากเกินไป (Motion Lost) 
 4.  ความสูญเปลาจากการรอมากเกินไป (Waiting Lost) 
 5.  ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินความจําเปน (Over Production Lost) 
 6. ความสูญเปลาจากการมีขั้นตอนการทํางานมากเกินความจําเปน (Over Process Lost) 
 7. ความสูญเปลาจากการมีของเสียมากเกินไป (Defect Lost) 
 8.  ความสูญเปลาจากการไมรับฟงความเห็นและขอเสนอของคนในองคกร (None Use 
Idea from Team Lost) 
 นอกจากนี้ยังมีกิจกรรมที่เปนพ้ืนฐานในการทํา TPM ที่จะขาดไปไมไดเลยคือ กิจกรรม   
5 ส. ซึ่งประกอบดวย 5 กิจกรรมดังนี้ 
 1. สะสาง (Seiri) มีแตสิ่งของที่จําเปนอยูในสถานที่ทํางานเทาน้ัน 
 2. สะดวก (Seiton) มีที่สําหรับของทุกส่ิง และของทุกส่ิงตองอยูในที่จัดเก็บ 

 

เวลาทํางานตอวัน 
 

เวลารับภาระงาน 
 

เวลาเดินเครื่องจักร 
 

เวลาเดินเครื่องจักรสุทธ ิ
 

เวลาที่เกิดมูลคาเพ่ิม 

พักเบรค 

เคร่ืองจักรเสีย ปรับเซ็ตเปลีย่นรุนการผลติ 

ความเร็วลดลง หยุดระหวางเดินเครื่องจักร 

ของเสีย ของแกไข
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 3.  สะอาด (Seiso) การทําความสะอาดคือการตรวจสอบ 
 4.  สุขลักษณะ (Seiketsu) การรักษามาตรฐานอยูเสมอ และปรับปรุงใหดีขึ้น 
 5.  สรางนิสัย (Shitsuke) สรางทัศนคติที่ดีในการทํางาน 
 โดยในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดนําเอากิจกรรม 5 ส. เขามาใชรวมดวยในการจัด
พ้ืนที่ในการทํางานใหเหมาะสม การกําหนดความสําคัญของอุปกรณที่จําเปนตองใชในการทํางาน 
การกําหนดจุดตรวจเช็คประจําวันของพนักงาน ทําใหการทํางานเกิดประสิทธิภาพเพิ่มมากย่ิง 
ขึ้น อีกทั้งยังสามารถชวยสนับสนุนทําใหการคนหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการทํางานไดอยาง
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
การลดเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักรโดยใชเวลาที่เปนเลขหลักเดียว (Single Minute Exchange   
of Die : SMED) 
 การลดเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED คือ การเปลี่ยนรุนการผลิต หรือ 
การปรับเซ็ต โดยใชเวลาไมเกิน 10 นาที ในโรงงานที่ใช Die Press และ Tooling เปนหลัก แต
หลักการน้ียังสามารถนําไปประยุกตใชกับการผลิตทุกประเภทที่มีการเปลี่ยนรุนการผลิต 
 หลักการพ้ืนฐานของ SMED คือ การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการเปลี่ยนรุนการผลิต
ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยการขจัดงานที่สูญเปลาใหหมดไป โดยเริ่มศึกษาวิเคราะหขั้นตอน
การปรับเซ็ตเครื่องจักรเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหการเปลี่ยนรุนการผลิตเสียเวลานาน เชน 
 -  เสียเวลาในการเคลื่อนยายเครื่องมือ 
 -  เสียเวลาในการถอดและขันแนนตัวจับยึดจํานวนมาก 
 -  เสียเวลาในการคนหาสิ่งของเครื่องมือตางๆ 
 -  เคร่ืองมือเกิดความเสียหายและไมพรอมใชงาน 
 -  เสียเวลาในการปรับแตงอุปกรณ 
 -  เวลามาตรฐานในการปรับเซ็ตของพนักงานแตละคนไมเทากัน 
 ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรใหไดตามเปาหมายที่กําหนดนั้น ตองเร่ิมจากการศึกษา
ขั้นตอนการทํางานอยางละเอียดเพ่ือแบงขั้นตอนการปรับเซ็ตเครื่องจักรออกเปนงานภายใน
(Internal Setup) และงานภายนอก (External Setup) โดยเทคนิคการปรับเซ็ตงานภายในกับงาน
ภายนอกนี้ คือการพยายามเตรียมงานลวงหนาไวใหพรอมไดมากท่ีสุด กอนการหยุดเคร่ืองจักร
เพ่ือทําการปรับเซ็ตเครื่องจักรในสวนที่เปนงานภายใน ที่ตองมีการหยุดเคร่ืองจักร โดยสามารถ
แบงไดเปน 3 ขั้นตอน คือ 
 1.  แยกงานที่ตองทําภายนอก ออกจากงานที่ตองทําภายใน 
 2.  เปลี่ยนงานภายในไปเตรียมลวงหนาใหเปนงานภายนอก 
 3.  ปรับปรุงวิธีการปรับเซ็ต ทั้งงานภายในและงานภายนอกใหรวดเร็วขึ้น เพ่ือลดเวลา
การปรับเซ็ตทั้งหมดใหสั้นลง 
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 หลักการวิเคราะหปญหางานปรับเซ็ต และการแบงลําดับขั้นตอนการปรับปรุงทั้งงาน
ภายในและภายนอกออกเปน 4 ระดับ ไดแก 
  
 ระดับที่ 1 Mixed Phase 
 - หลังจากหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือทําการปรับเซ็ต พบวายังมีงานภายในและงานภายนอก
ปะปนกันอยู 
 - ไมมีการวางแผนหรือควบคุมการปรับเซ็ตเครื่องจักร ปลอยใหพนักงานทํากันเอง 
 - ไมมีมาตรฐานขั้นตอนการปรับเซ็ต ทําใหเวลาที่ใชในแตละคร้ังไมเทากัน ขึ้นอยูกับ
ประสบการณของผูปฏิบัติงาน 
 
 ระดับที่ 2 Separated Phase 
 - แยกงานภายนอกออกไปทํากอนที่จะหยุดเคร่ืองจักรกับงานภายในที่ตองทําหลัง 
จากการหยุดเคร่ืองจักร 
 - จัดลําดับขั้นตอนการปรับเซ็ตเครื่องจักร แตเวลาที่ใชยังไมแนนอน 
 -  วิเคราะหปญหาของการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 - ปรับปรุงวิธีการจัดเก็บและขนยายวัสดุ อุปกรณที่ตองใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 - จัดทําใบ Check sheet เพ่ือตรวจสอบความพรอมของสิ่งของที่ตองใช 
 
 ระดับที่ 3 Transferred Phase 
 -  พยายามหาทางปรับปรุงหรือเปลี่ยนจากงานภายในใหเปนงานภายนอกใหมากท่ีสุด 
 - มีขั้นตอนการปรับเซ็ตที่เปนมาตรฐานซึ่งพนักงานทุกคนเขาใจและสามารถทําได 
 -  แกไขปญหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร และตรวจสอบความสมบูรณของอุปกรณ 
 -  กําหนดตําแหนงหรือระยะการติดตั้งมาตรฐานใหเปนคาตัวเลขอยางชัดเจน 
 -  วิเคราะหปญหาของการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่ใชเวลานาน 
 
 ระดับที่ 4 Improved Phase 
 - ปรับปรุงลดเวลาการปรับเซ็ตเครื่องจักรทั้งภายในและภายนอก ใหไดภายในเวลา 
10 นาที (SMED) 
 - ปรับเซ็ตเครื่องจักรใหเสร็จภายในครั้งเดียวโดยไมมีของเสียและไมตองมีการปรับแตง 
 - ปรับปรุงวิธีการจับยึดใหไดอยางรวดเร็ว 
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ตารางที่ 2 ลําดับขั้นตอนการปรับปรุงงานภายในและงานภายนอก 

การปรับปรุง 
ระดับ 

งานปรับเซ็ตภายนอก งานปรับเซ็ตภายใน 

งานปรับเซ็ตท่ีควรทําภายนอกเครื่อง งานปรับเซ็ตท่ีควรทําภายในเคร่ือง 

1  

2  

3  

4  

        เวลาที่ใชปรับเซต็ภายนอก    เวลาที่ใชปรบัเซ็ตภายใน 
 
 พาโบล กัสมาน เฟอราเดส; และคอนสแตนตินอส ซาลอนิติส (Pablo Guzmán 
Ferradás; and Konstantinos Salonitis. 2013) ขั้นตอนวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักรตามวิธีการ SMED 
ประกอบดวย 5 ขั้นตอนสําคัญ ไดแก 
 ขั้นที่ 1 จําแนกกิจกรรมที่เปนภายในกับภายนอก เพ่ือสามารถรูไดวากิจกรรมใดไม
จําเปนควรตัดออก ในชวงแรกกิจกรรมทั้งหมดจะตองมีการจําแนกตามเวลาที่สามารถ
ดําเนินการไดในขณะที่เคร่ืองจักรสามารถทํางานไดทํางานไดหรือไม กิจกรรมเหลาน้ีสามารถจัด
หมวดหมูไดโดยใชการบันทึกวิดีโอและแผนภาพ หรือการสัมภาษณจากผูปฏิบัติงานเพ่ือ
รวบรวมแนวคิดในการปรับปรุง 
 ขั้นที่ 2 แยกงานภายนอกและงานภายในออกจากกัน แลวขจัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก 
โดยการยายงานนอกออกจากกระบวนการใหหมด หลังจากทําการแยกงานนอกออกไปหมดแลว
งานในที่เหลืออยูตองสามารถทําใหเปนมาตรฐานเดียวกันได โดยผูปฏิบัติงานจะตองไดรับการ
ฝกอบรมเก่ียวกับขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนใหมนี้ดวย 
 ขั้นที่ 3 แปลงงานภายในเปนงานภายนอก ในขั้นตอนนี้จะใหความสําคัญกับกิจกรรม
การปรับปรุงและการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานวาถูกตองหรือไม และสามารถยายไปเปนงาน
นอกไดหรือไม ซึ่งยังรวมถึงการประยุกตใชเคร่ืองมืออุปกรณและเทคนิคตางๆ เพ่ือใหทํางานได
งายขึ้น 
 ขั้นที่ 4 ปรับปรุงและลดการทํางานภายใน ในขั้นตอนนี้ความพยายามทั้งหมดจะอยู
ในการเพิ่มประสิทธิภาพของงานภายใน ใชเทคนิคการทํางานบางอยางเพ่ือลดระยะเวลาของ
กิจกรรมภายใน รวมถึงการออกแบบเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพเพ่ือชวยในงานภายใน 
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 ขั้นที่ 5 ปรับปรุงและลดการทํางานจากภายนอก วัตถุประสงคของการปรับเปลี่ยนนี้
คือการมุงเนนการใชทรัพยากรท้ังหมดในการลดเวลาภายในและงานภายนอก แมวาการทํางาน
ภายนอกจะไมสงผลตอเวลาที่เปลี่ยนไปเนื่องจากกิจกรรมทั้งหมดมีการดําเนินอยู แตจะได
มูลคาเพ่ิมจากการทํางานที่ลดลง และระยะเวลารวมที่ใชไปลดนอยลง 
 

 
 

รูปที่ 29 ขั้นตอนการทํา SMED 
 

         ที่มา : Pablo Guzmán Ferradás; and Konstantinos Salonitis. (2013).  Improving 
Changeover Time : A Tailored SMED Approach for Welding Cells.  p. 601. 
 
หลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) 
 สุขุม ม่ันคง (2554ก) ไคเซ็นเปนเทคนิคที่ไดรับการยอมรับไมใชแตในเฉพาะญี่ปุน
เทาน้ัน แตยังไดรับความนิยมไปทั่วโลก โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ การเพ่ิมผลผลิต และศักยภาพ
ขององคกรในการแขงขันเนื่องจากปรัชญาของกิจกรรมไคเซ็น คือ ทํางานใหนอยลงดวยการ
ปรับปรุงงานดวยตนเองเพื่อตนเอง เพ่ือใหงานน้ันบรรลุเปาหมายไดดีกวาเดิม จึงมุงเปาไปที่การ
เสริมสรางศักยภาพสวนบุคคล ของพนักงานทุกระดับชั้นทุกหนวยงาน โดยมีรากฐาน 5 สวน 
หลักๆ คือ 
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 1.  การทํางานเปนทีม (Teamwork) 
 2.  ระเบียบวินัยสวนบุคคล (Personal Discipline) 
 3. คติในการพัฒนา (Improved Moral) 
 4.  วัฎจักรคุณภาพ (Quality Circles) 
 5.  ขอเสนอแนะเพ่ือการพัฒนา (Suggestions for Improvement) 
 ซึ่งเหมาะสําหรับทุกขนาดของธุรกิจ สามารถนําไปเปนเคร่ืองมือในการบริหารจัดการ 
ที่สําคัญคือเปนกิจกรรมพ้ืนฐานเพื่อจะกาวไปสูเคร่ืองมือการบริหารจัดการที่สูงขึ้น เชน 5ส., 
QCC, TPM และ TQM ไดงายและรวดเร็วขึ้น 
 แนวทางที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได คือ ใหลองคิดในแงของ การหยุด การลด 
หรือ การเปลี่ยนแปลง โดยใชหลัก ECRS ไดแก 
 1.  E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออกไป 
 2.  C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการทํางาน 
 3.  R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
 4.  S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหการทํางานได
งายขึ้น 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2557 : 124-130) ไดกลาวไววา PDCA คือ การปรับปรุง
อยางตอเนื่อง หรือการไคเซ็น (KAIZEN) การดําเนินการในการควบคุมเชิงจัดการ มีความจําเปน
อยางยิ่งที่ตองมีการดําเนินการตรวจเช็คเพ่ือคนหาปญหาและการปฏิบัติการแกไขใหบรรลุผล
ดวยวิธีการที่เหมาะสม โดยการแกไข(Action) นั้นจะตองมีการดําเนินการอยางตอเน่ืองดวย
กระบวนการดําเนินงานที่ควบคูไปกับกระบวนการพัฒนาบุคลากร เพราะคนเราไมสามารถบอก
ไดวาอะไรคือปญหา หรืออะไรคือความผิด ก็คงจะไมสามารถศึกษาตอไปไดวาจะทําอยางไรใหดี
ขึ้น โดยทั่วไปแลวเรามักเรียกกระบวนการปรับปรุงอยางตอเน่ืองผานการพัฒนาทรัพยากร
บุคคลน้ีวา “ไคเซ็น” ที่มีพ้ืนฐานมาจากคําญี่ปุน ที่หมายถึงการทําใหดีขึ้นเรื่อยๆ อยางไรก็ตาม
คนทั่วไปมักเขาใจวา ไคเซ็น คือกิจกรรมของพนักงานระดับปฏิบัติการทั้งๆ ที่จะตองเปนกิจกรรม
ของทุกระดับบังคับบัญชา 

 เทอรามา (Therama. 2556) ไคเซ็น (KAIZEN) เปนศัพทภาษาญี่ปุน หมายถึง การ
เปลี่ยนแปลง โดยการเปลี่ยนแปลงในที่นี้ตองเปนการเปลี่ยนแปลงในทางท่ีดีขึ้น เรียกวาเปนการ
เปลี่ยนแปลงใหดีขึ้น มีหลักการอยู 3 ขอ คือ การเลิก ลด และ เปลี่ยน 
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 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (KAIZEN) 
 การใชหลักการไคเซ็นมีทั้งหมด 7 ขั้นตอน ซึ่งทั้ง 7 ขั้นตอนดังกลาวนี้เปนวิธีการเชิง
ระบบ (System Approach) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพของเดมม่ิง เรียกวา PDCA ที่นําไป
ประยุกตใชกับทุกกิจกรรมหรือทุกระบบปฏิบัติการ ประกอบดวย 
 1.  คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
 2.  วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพ่ือรูสถานการณของปญหา 
 3.  วิเคราะหหาสาเหตุ 
 4.  กําหนดวิธีการแกไข สิ่งที่ตองระบุคือ ทําอะไร ทําที่ไหน ทําเม่ือไหร 
 5.  ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 
 6.  ลงมือดําเนินการ 
 7.  ตรวจดูผล และผลกระทบตางๆ และการรักษาสภาพที่ทําการแกไขแลวโดยการกําหนด
เปนมาตรฐานการทํางาน 
 
 วิธีการคิดเพ่ือหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) 
 สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ ไดใหขอเสนอระบบคําถาม 5W 1H ซึ่งเปนคําถามเพ่ือ
วิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทางการปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวย
คําถามดังนี้ 
 1.  What? เปนการตั้งคําถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน แนวคิดที่เปนกรอบใน
การตั้งคําถาม ไดแก ทําอะไร? ทําไมตองทํา? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม? 
 2. When? เปนการตั้งคําถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม แนวคิดที่เปน
กรอบในการตั้งคําถามไดแก ทําเม่ือไหร? ทําไมตองทําตอนนั้น? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม? 
 3.  Where? เปนการตั้งคําถามเพ่ือหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม แนวคิดที่เปนกรอบ
ในการตั้งคําถามไดแก ทําที่ไหน? ทําไมตองทําที่นั่น? ทําที่อ่ืนไดหรือไม? 
 4.  Who? เปนการตั้งคําถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมกับงาน แนวคิดที่เปนกรอบใน
การตั้งคําถามไดแก ใครเปนคนทํา? ทําไมตองเปนคนนั้น? เปนคนอ่ืนไดหรือไม? 
 5.  How? เปนการตั้งคําถามที่เหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบในการตั้ง
คําถามไดแก ทําอยางไร? ทําไมตองทําอยางน้ัน? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม? 
 6.  Why? เปนการตั้งคําถามที่ถามคร้ังที่สองของคําถามขางตนเพ่ือหาเหตุผลในการ
ทํางาน 
 ซึ่งในการศึกษาครั้งน้ีผูศึกษาไดมีการปรับปรุงวิธีการทํางานในสวนของการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร โดยอาศัยหลัก 5W 1H เพ่ือคนหาจุดที่เปนจุดบกพรองของการทํางาน และทําการ
ปรับปรุงแกไข (KAIZEN) เชน การจัดพ้ืนที่ในการทํางาน ใหงายและสะดวกมากยิ่งขึ้น 
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การแกปญหาแบบคิวซี 
 วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน (2549) ทักษะที่ดีในการแกไขปญหา คือ การสรางความชัดเจน
ใหไดวา ปญหาคืออะไร จึงจะสามารถจัดการกับปญหาที่เกิดขึ้นได โดยการจัดการจําแนก
ประเภทของปญหา วิธีในการแกไขปญหา สามารถแบงออกเปน 2 วิธีใหญๆ คือ  
 1.  แบบแนวทฤษฎี หรือที่เรียกวา แบบพิจารณาจากเหตุผลสูขอสรปุ หรือ Deductive 
Method คือ เม่ือไดรับทราบตัวปญหาแลว ผูรูในสายงานนั้นๆ จะใชวิจารณญาณและประสบการณ
ในอดีตบวกกับการคนควาเพ่ิมเติมในสิ่งที่ยังไมม่ันใจ แลวสรุปออกมาเปนมาตรการแกไขปญหา
นั้นไดเลย 
 2.  แบบแนวปฏิบัติ หรือที่เรียกวา แบบดวยวิธีพิสูจนจากกรณีเฉพาะ หรือ Inductive 
Method คือ ผูทําการแกไขปญหาจะใชวิธีการที่เปนขั้นเปนตอนในการคนหาสาเหตุของปญหา
จากการประเมินสภาพการณหรือผลของปญหาดวยการถามวา “ทําไม” จนกระทั่งไดขอมูลตางๆ
ที่มากพอที่จะสรุปสาเหตุที่แทจริงของปญหา แลวทําการปฏิบัติตามมาตรการแกไขอยางเปน
ขั้นตอนจนสรุปไดวามาตรการแกไขนั้นถูกตอง ใชไดผลจริง แลวจึงกําหนดเปนมาตรฐานการ
ปฏิบัติที่สามารถปองกันปญหาไมใหเกิดซํ้าขึ้นอีกได 
 วงลอ PDCA หรือที่ทราบกันในชื่อ วงจรเดมมิ่ง (The Deming Cycle) คือ วิธีการที่
เปนขั้นเปนตอนในการทํางานใหเสร็จอยางถูกตอง มีประสิทธิภาพ และเชื่อถือได ซึ่งประกอบ 
ดวย การเขียนแผนงาน (Plan) การนําแผนงานไปลงมือปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน 
(Check) และการปฏิบัติการแกไขปญหาในสวนที่ยังไมบรรลุตามเปาหมายที่วางไว(Act) 

 

 
 

รูปที่ 30 วงลอ PDCA 
 

 ที่มา : Margaret Rouse.  (2015).  PDCA (Plan-Do-Check-Act).  Online. 
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 ขั้นตอนการแกปญหา 7 ขั้นตอนแบบควิซี 
 ขั้นตอนที่ 1 คัดเลือกหัวขอ กาวแรกของการแกไขปญหาที่สําคัญคือ การคนพบปญหา  
ที่เห็นวาจะตองทําการแกไขและเลือกหัวขอประเด็นปญหานั้นใหชัดเจน โดยคํานึงถึง บทบาท
หนาที่ของหนวยงานของตนเอง นโยบายและวัตถุประสงคของงานในองคกร   
 ขั้นตอนที่ 2 ทําความเขาใจสถานการณปญหาและตั้งเปาหมาย โดยพิจารณาเลือก
ลักษณะจําเพาะสําหรับควบคุม ทําความเขาใจสถานการณปญหา การกําหนดเปาหมายและ
กําหนดเสร็จ 
 ขั้นตอนที่ 3 วางแผนกิจกรรม ในขั้นตอนนี้จะทําการกําหนดรายการกิจกรรมตางๆที่
ตองทํา เพ่ือใหม่ันใจวากระบวนการแกไขปญหาจะดําเนินไปไดอยางราบร่ืนและถูกตองสมบูรณ 
หลักการสําคัญในขั้นตอนนี้ คือ ตองตอบคําถามใหไดวา “ใคร” (Who) และ “ทําอยางไร” (How) 
 ขั้นตอนที่ 4 วิเคราะหสาเหตุ เพ่ือคนหาวาจะมีมาตรการอะไรที่จะใชตอบโตหรือแกไข
เหตุของปญหา โดยการสรุปความสัมพันธระหวางคุณลักษณะจําเพาะทางคุณภาพ และสาเหตุ 
โดยใชผังกางปลา ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล โดยเครื่องมือคิวซี และ
สรุปการวิเคราะหผล เพ่ือตัดสินใจวาจะลงมือแกไขที่สาเหตุประเด็นใด 
 ขั้นตอนที่ 5 พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ โดยทําการประมวล
แนวทางแกไขและขจัดสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่งไดตรวจสอบและวิเคราะหจนคนพบแลว
จาก 4 ขั้นตอนกอนหนาน้ี ในการขจัดสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ัน 
 ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการแกปญหา เปนการติดตามผลจากมาตรการตอบโตที่ได
นําไปปฏิบัติแลวน้ันมีการเปลี่ยนแปลงที่สามารถวัดคาไดหรือไม พรอมกับใชการวิเคราะหดวย
เคร่ืองมือคิวซีที่เหมาะสมเพ่ือประเมินเปาหมายการแกปญหาที่ทําไดตรงกับเปาหมายที่ตั้งเอาไว
ในตอนแรกหรือไม 
 ขั้นตอนที่ 7 จัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติและจัดตั้งการควบคุม คือ การยุติสาเหตุ
ของปญหาและนําเอามาตรการปฏิบัติที่ถูกตองลงไปปฏิบัติอยางจริงจังเพื่อปองกันการเกิด
ปญหาซ้ําขึ้นอีกในอนาคต และจัดตั้งการควบคุมในการปฏิบัติเพ่ือใหม่ันใจวามาตรฐานที่กําหนด
ขึ้นนั้นไดถูกนําไปปฏิบัติอยางตอเน่ือง 
 
 เคร่ืองมือคิวซี 7 อยาง (QC Seven Tools) 
 1.  ผังกางปลา, ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) 
 2.  ผังพาเรโต, แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 3. กราฟ (Graphs) 
 4. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
 5.  ฮีสโตแกรม (Histograms) 
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 6.  ผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
 7.  แผนภูมิควบคุม (Control Charts) 
 ศศิอร วัฒนพาหุ (2547) ไดกําหนดลําดับขั้นตอนของการแกปญหาตามวิธีการ Theme 
Achievement ไวดังนี้ 
 1.  คัดเลือก Theme 
 2.  กําหนดจุดรุกและเปาหมาย เพ่ือจับสภาพปจจุบันและกําหนดเปาหมาย 
 3.  เสนอแนวทางการวิเคราะหสาเหตุ 
 4.  คนหา Scenario ที่นําไปสูความสําเร็จ คือ พิจารณาหามาตรการ 
 5.  ดําเนิน Scenario ที่นําไปสูความสําเร็จ คือการดําเนินมาตรการ 
 6.  ตรวจสอบผลลัพธ 
 7.  จัดทําเปนมาตรฐานและบริหารใหคงอยูอยางตอเน่ือง 
 8.  ทบทวนขอผิดพลาดและการปรับปรุงในครั้งตอไป 
 
เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ศุภวรรณ ใจแสน (2558) ศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร กรณีศึกษา กระบวน 
การผลิตส่ิงพิมพ เพ่ือลดการสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการปรับตั้งเครื่องพิมพ ดวยเทคนิค SMED 
นอกจากน้ันยังมีการประยุกตใชหลักการ ECRS เขารวมดวย เพ่ือแกไขปรับปรุงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งหลังจากการพัฒนาปรับปรุง สามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่จากเดิม 450 เมตร 
ใหเหลือเปน 0 เมตร แบบ 100% และขั้นตอนลงเหลือ 19 ขั้นตอน จากเดิมทั้งหมด 28 ขั้นตอน 
และสามารถลดเวลาลงจาก 112 นาที เหลือ 45 นาที คิดเปน 59.8% จึงทําใหเวลาการทํางาน
เพ่ิมขึ้น 1,541 นาที คิดเปนมูลคา 183,366 บาทตอเดือน 
 ประเสริฐ พันธเสน (2557) ไดศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร กรณีศึกษา 
กระบวนการพิมพแบบฟอรมธุรกิจ เพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ตามหลักการของ SMED 
ซึ่งสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลงได 50% โดยไดมีการวัดประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) พบวาสูงขึ้นจากเดิม 20% อีกทั้งยังมีการนําหลักการ ECRS และ KAIZEN 
เขามาประยุกตใชเพ่ือแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปรับตั้งเครื่องจักรใหงายขึ้น 
ซึ่งจากการดําเนินการสามารถลดขั้นตอนการทํางานลงจาก 36 ขั้นตอน เหลือ 23 ขั้นตอน ลดเวลา
การปรับตั้งเครื่องพิมพจาก 311 นาที เหลือ 146 นาที คิดเปน 53.05% คาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นจาก 15% เปน 29.83% โดยเพ่ิมขึ้น 14.83% จากเดิม มีตนทุนแรงงานที่
ลดลง 53.05% ตนทุนของเสียจากการผลิตลดลง 42.87% ซึ่งคิดเปนจํานวนเงินที่ลดลง 43,189.42 
บาทตอเดือน 
  



33 

 ศิลา นอยอนันต (2557) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต กรณีศึกษา 
โรงงานผลิตโทรทัศนพลาสมา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตโดยใชหลักการเทคนิค
วิศวกรรมอุตสาหการ และไดมีการประยุกตใช คิวซี สตอรี่ เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ ลดตนทุนและ
ความสูญเปลาของกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบวา หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 1 สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไดเปนรอยละ 81.52 จากเดิมรอยละ 70.42 และไดทําการ
ปรับปรุงตอคร้ังที่ 2 ดวยการวิเคราะหและจัดลําดับงานใหม พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตขึ้นเปนรอยละ 84.79 กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 276 เคร่ืองตอวัน เปน 320 เคร่ือง
ตอวัน และสามารถลดพนักงานลงเหลือ 25 คน จาก ที่ตองใช 26 คน ทําใหสามารถลดคาใชจาย
ของบริษัทลงไดเทากับ 17,550 บาทตอสัปดาห หรือเทากับ 70,200 บาทตอเดือน 
 กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ (2557) ไดศึกษาการปองกันการสูญหายของกระดาษในโรงพิมพ 
กรณีศึกษา บริษัท ปากนํ้าออฟเซ็ท จํากัด เพ่ือศึกษาปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาใน
กระบวนการพิมพ โดยไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ QC 7 Tools ในการศึกษาและ
วิเคราะหถึงปญหาตางๆ ในแตละขั้นตอนของกระบวนการ ซึ่งพบวากอนการปรับปรุงมียอดสูญหาย
ของกระดาษ คิดเปนจํานวนเงิน 25,419.19 บาท และหลังการปรับปรุงพบวา ยอดการสูญเสีย
ลดลงเปนอยางมากเหลือเพียง 507.16 บาท ซึ่งเปรียบเทียบไดอยางชัดเจนระหวางกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุง 
 ซีฟโก ปาโลวิช (Zivko Pavlovic. 2012) ไดศึกษาเก่ียวกับ Offset Plate Quality 
Parameters Using Image Processing and Analytical Methods พบวา ประสิทธิภาพของ
แมพิมพเปนปจจัยหนึ่งที่มีผลกระทบตอคุณภาพของงานพิมพ โดยเฉพาะอยางยิ่งเม่ือขนาดของ
แมพิมพและภาพพิมพมีขนาดท่ีใหญ การควบคุมคุณภาพของแมพิมพตองดําเนินการอยาง
เขมงวด ความไมสมบูรณของแมพิมพมีผลกระทบที่มีนัยสําคัญมากในความคมชัดของการพิมพ, 
คมชัดไมสมํ่าเสมอ, ชวงสีและคุณสมบัติการพิมพอ่ืนๆ โดยพบวาความสมบูรณของเพลท
อะลูมิเนียมหลังจากพิมพ 0, 123,000, 177,000 และ 300,000 เสน พ้ืนผิวของภาพพิมพและมุม
สัมผัส จะมีความสึกหรอที่แตกตางกัน  
 ฮีแมนท ซิงห ราชพุฒ; และประเทศ จายาสวาล (Hemant Singh Rajput; and 
Pratesh Jayaswal. 2012) A Total Productive Maintenance (TPM) Approach To Improve 
Overall Equipment Efficiency การบํารุงรักษาที่ดีเปนส่ิงสําคัญกับระบบการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรม การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนอีกวิธีหน่ึงที่โรงงาน
อุตสาหกรรมใชในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณเพ่ือที่พยายามทําให Breakdown และของ
เสียเปนศูนย โดยการมีสวนรวมของทุกคนในองคกร เพ่ือทําใหไดประสิทธิภาพโดยรวมของ
อุปกรณ (OEE) ที่ดี จากการศึกษาวิเคราะหไดเปดเผยใหเห็นวามีสวนของดีรอยละ 98 และ
สวนประกอบที่สูญเสียรอยละ 2 ของการประกอบ และพบวาสาเหตุทั่วไปที่พบมากที่สุด 9 อยาง
สําหรับการหยุดทํางานของเครื่องจักรสงผลให OEE เปนรอยละ 67 และพบวา 6 การสูญเสียที่
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สําคัญเปนผลทําให สูญเสียเวลาผลิตรอยละ 35 ซึ่งจากผลการวิจัยแนะนําใหใช TPM เพ่ือ
ปรับปรุง OEE ของโรงงาน 
 อรุณ อับราฮัม; กานาพาที; และไคลาส โมทวานิ (Arun Abraham; Ganapathi; and 
Kailash Motwani. 2012) Setup Time Reduction Through SMED Technique in a Stamping 
Production Line ไดทําการศึกษาเพ่ือลดเวลาในการปรับเซ็ตงานเครื่อง Press Machine ที่ใชใน
การผลิต Hose clampsโดยมีเปาหมายในการปรับเซ็ตเครื่องจักร จาก 7 ชั่วโมง ใหลดลงเหลือ 2 
ชั่วโมง เพ่ือใหสามารถมีกําลังการผลิตที่เพ่ิมขึ้นไดกับชั่วโมงการทํางานที่เทาเดิม โดยที่ไม
จําเปนตองลงทุนเพ่ิมขึ้นทําใหมีตนทุนการผลิตที่ต่ําสามารถแขงขันได โดยไดทําการนําเทคนิค 
SMED มาใชในการปรับลดเวลาในการปรับเซ็ตเปลี่ยนรุนผลิตของเคร่ือง Press Machine ใน
การผลิต Hose Clamps จากการศึกษาพบวาสามารถทําการลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่อง 
Press Machine ลงไดตามเปาหมายจาก 7 ชั่วโมง ใหเหลือเพียง 2 ชั่วโมง เปนผลทําใหประสิทธิภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น สามารถผลิต Hose Clamps เพ่ิมขึ้นไดเปน 105,000 ชิ้น/วัน จากเดิมที่ผลิตได 
60,000 ชิ้น/วัน 
 อันโตนิโอ คาริโซ โมเรียรา; และกิล คัมโปส ซิลวา ฟาอิส (Antonio Carrizo Moreira; 
and Gil Campos Silva Pais. 2011) Single Minute Exchange of Die A Case Study 
Implementation ไดศึกษาการนําเทคนิค SMED มาใชในการลดความสูญเปลาจากกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในกระบวนการ และเพ่ือยืนยันในการที่จะลดขั้นตอนตางๆ ที่เปนความสูญ
เปลาที่มีมูลคาประมาณ €360,000 ซึ่งคิดเปนประมาณ รอยละ 2 ของยอดขายท้ังหมดของ
บริษัท 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ข้ันตอนการศึกษา และวิธีการดําเนินงาน 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานในกรณีศึกษานี้ 
โดยไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือในการจัดการกับกระบวนการผลิตเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพ
ตามที่ไดตั้งวัตถุประสงคไว และไดมีการแบงขั้นตอนการศึกษาเปนขั้นตอนดังน้ี 
 1.  ศึกษาเก่ียวกับสภาพปจจุบันในกระบวนการผลิตของโรงงาน กรณีศึกษา 
 2. กําหนดเครื่องจักรที่ใชเปนตนแบบในการดําเนินการศึกษา 
 3. เก็บรวบรวมขอมูลในการปฏิบัติงานและศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นกอนการ
ทําการปรับปรุงและแกไข เพ่ือใหเขาใจในสภาพของปญหาหรือขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิต 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเพ่ือกําหนดแนวทางในการปรับปรุงและ
แกไขปญหา 
 
 แนวทางการศกึษา 
 

ศึกษาสภาพปจจุบัน

กําหนดตัวอยางที่ศึกษา

เก็บขอมูลและศึกษาสภาพปญหา

ตั้งสมมติฐาน

วิเคราะหสาเหตุ

ดําเนินการแกไขปญหา/ทดสอบสมมติฐาน
 

 
รูปที่ 31 ผังแนวทางการศกึษา 
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ศึกษาขอมูลสภาพปจจุบันของกรณีศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งน้ี กรณีศึกษาเปนโรงงานที่ประกอบธุรกิจในดานการพิมพ ซึ่งเปน
โรงงานที่มีพนักงานรวมทั้งหมดประมาณกวา 600 คน โดยดําเนินธุรกิจมามากกวา 30 ป วัสดุ
หลักที่ใชในกระบวนการผลิตจะเปนแผนพลาสติก เปนการพิมพกราฟกรูปแบบตางๆตามที่
ลูกคากําหนดลงบนแผนพลาสติก ซึ่งรองรับทั้งตลาดลูกคาภายในประเทศและตางประเทศ โดย
การผลิตจะเปนรูปแบบการผลิตแบบตามคําส่ังผลิตของลูกคา ซึ่งลูกคาจะเปนผูกําหนดรูปแบบที่
จะพิมพ และจํานวนการผลิตตอคร้ัง ทําใหมีปริมาณงานในปริมาณที่มาก และหลากหลาย
รูปแบบ ซึ่งในกระบวนการผลิตจะเปนการพิมพที่ใชระบบ Offset เปนหลัก  
 จากลักษณะของการผลิตดังกลาว จะตองมีการเปลี่ยนงานบอยคร้ังและใชเวลาในการปรับ 
เซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้งนานทําใหเสียโอกาสในการเพ่ิมผลผลิต อีกทั้งการผลิตที่ตองอาศัย
เคร่ืองจักรเปนหลักแบบน้ีความสมบูรณของเครื่องจักรก็มีสวนที่สําคัญที่ทําใหการผลิตเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
การกําหนดตัวอยางที่จะศึกษา 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการเลือกตัวอยางเพ่ือใชเปนกรณีศึกษาแบบเจาะจง 
(Purposive Sampling) โดยใหเหตุผลตามหลักความสําคัญของเครื่องจักรในการผลิต ซึ่ง
ตัวอยางที่เลือกทําการศึกษาครั้งน้ีเปนเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตเปนหลักของสวนงานระบบ
พิมพ Offset (Print #unit1) ซึ่งงานรอยละ 85 ตองผานขั้นตอนการพิมพของเคร่ืองจักรน้ี ซึ่ง
อธิบายไดตามผังกระบวนการดังแสดงในรูป 32 
 

Print # unit1

Print # unit2

Print # unit3

Print # unit4

Start Process

Print # unit5

Print # unit6

End Process

 
 

รูปที่ 32 ผังกระบวนการพมิพ 
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 จากปริมาณงานและความหลากหลายของงานที่ตองผานเครื่องจักรน้ีและความถี่ใน
การใชเคร่ืองเม่ือเปรียบเทียบกับเครื่องจักรอ่ืน ทําใหเคร่ืองพิมพ Print unit#1 มีความเหมาะสม
ที่จะเปนตัวอยางในการศึกษาครั้งนี้ 
 
เครื่องมือที่ใชเก็บขอมูลและการเก็บขอมูล 
 เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ Check Sheet และ Daily Report ประจําวัน
ของพนักงานที่ทําหนาที่ปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักร Print unit#1 ซึ่งเปนตัวอยางที่จะใชใน
การศึกษาครั้งนี้ 
 ในการเก็บขอมูล จะทําการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการศึกษา
โดยการบันทึกคาลงในแบบฟอรมการเก็บขอมูลจากการสังเกตการทํางานของพนักงานที่ประจํา
เคร่ืองจักรในแตละขั้นตอนของการทํางานโดยไดทําการเก็บขอมูลระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรแตละคร้ังของพนักงานในขั้นตอนการทํางาน โดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลกอนการ
ปรับปรุง จํานวน 30 คร้ัง และหลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงแลวอีกจํานวน 30 คร้ัง เพ่ือใชใน
การเปรียบเทียบผลระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน  
ในการปรับเซ็ตเครื่องพิมพ Offset โดยใชการวิเคราะหสถิติคา T-test  
 
ข้ันตอนในการศึกษา 
 1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานในการปฏิบัติงานพิมพ Offset และสามารถแยกขั้นตอน
การปฏิบัติงานออกไดเปนลําดับ ดังนี้ 
  1)  เตรียมตัวอยางงาน 
  2)  เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ 
  3)  ตรวจสอบแมพิมพ 
  4)  ทําความสะอาดแมพิมพ 
  5)  ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ 
  6)  หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง 
  7)  ตักหมึกพิมพใสราง 
  8)  เก็บหมึกพิมพเขาชั้น 
  9)  เดินไปหยิบ Test Run 
  10)  ใสแผน Test Run เขาเครื่องพิมพ 
  11)  ปรับเซ็ตฉากพิมพ 
  12)  ปรับสีภาพพิมพ 
  13)  ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ 
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  14)  เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง 
  15)  วัดคาความเหมือนของงานพิมพกับตัวอยาง 
  16)  บันทึก Check Sheet/Inspection 
  17)  เดินไปหยิบแผนงานจริง 
  18)  ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ 
  19)  ใสแผนซับกอนงานจริง 
  20) ถอดแมพิมพเกาออก 
  21)  ทําความสะอาดเคร่ืองพิมพ/ผายางรองพิมพ 
 เม่ือทําครบทั้ง 21 ขั้นตอนแลวก็จะทําการเร่ิมขอที่ 1 ใหมอีกคร้ังเปนการเริ่มตนการ
ทํางานของงานใหมและทําจนครบขั้นตอนไปเรื่อยๆ  
 2.  ศึกษาวิธีการทํางานของแตละขั้นตอนเพื่อใหเขาใจหลักการทํางานที่แทจริง เพ่ือใช
เปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาและดําเนินการแกไขในอนาคต
ตามแนวทางที่กําหนดไว 
 3.  ดําเนินการใหความรูกับพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในสวนของงานพิมพ Offset และ
สวนที่เก่ียวของกับกระบวนการเพื่อปรับพ้ืนฐานความรูใหพนักงานทุกคนอยูในระดับเดียวกัน 
โดยมีเน้ือหาที่มุงเนนในเรื่องตอไปน้ี 
  1) ระบบTPM โดยมุงเนนในสวนของ 3 เสาแรก ไดแก การบํารุงรักษาเฉพาะเรื่อง,  
การบํารุงรักษาดวยตนเอง และการบํารุงรักษาตามแผน  
  2)  เทคนิคการปรับเซ็ตเครื่องจักร SMED 
  3)  หลักการ ECRS 
  4)  หลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) 
  5)  การแกปญหาแบบ QC 
 4. ดําเนินการวิเคราะหและแกไขปญหาเพ่ือทดสอบสมมติฐานที่ตั้งไว โดยการประยุกตใช
ความรูในเร่ืองของ TPM เพ่ือใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่พรอมสําหรับการใชงานอยูตลอดเวลา 
และหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) ปรับปรุงการลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
โดยการประยุกตใชเทคนิค SMED และหลักการ ECRS รวมทั้งการประยุกตใชการแกปญหา
แบบ QC โดยอาศัยเครื่องมือ 7QC Tool ในการแกไขปญหาที่เกิดจากกระบวนการพิมพ Offset 
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การวิเคราะหขอมูล 
 ในการศึกษาคร้ังนี้ผูศึกษาไดทําการวิเคราะหขอมูลที่ได โดยใชหลักสถิติในการวิเคราะห
ขอมูลแบงได ดังนี้ 
 1.  สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) เปนการบรรยายถึงลักษณะของขอมูล
ที่ไดเก็บรวบรวมมาเบื้องตนจากตัวอยางที่ทําการศึกษา ไดแก คาเฉลี่ย (X ) รอยละ (%) และคา
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เพ่ือใชวิเคราะหระยะเวลาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ทั้งเวลาที่ใช
ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรและ Variable Time ที่เกิดขึ้น ซึ่งจะใชในการทดสอบสมมติฐานในบท
ตอไป 
 2.  สถิติเชิงอนุมาน หรือสถิติเชิงอางอิง (Inferential Statistics) เปนสถิติที่วาดวยการ
วิเคราะหขอมูลที่รวบรวมมาจากตัวอยางที่ทําการศึกษาเพื่อทดสอบสมมติฐาน ในการศึกษาครั้ง
นี้ไดใชการวิเคราะห T-test เพ่ืออธิบายความสัมพันธระหวางขอมูลที่เก็บไดกอนการปรับปรุง
และขอมูลที่ไดหลังจากที่มีการปรับปรุงแลว ไดแก ระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ  

  
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูวิจัยมีผลการวิเคราะหขอมูล ผลสรุป และขอเสนอแนะงานวิจัยได
นําเสนอตามหัวขอดังตอไปน้ี  
 1.  ผลการวิเคราะหขอมูล 
 2.  สรุปผลการวิจัยและการอภิปรายผล  
 3.  ขอเสนอแนะ  
     3.1 ขอเสนอแนะในงานวิจัย 
     3.2 ขอเสนอแนะงานวิจัยครั้งตอไป 
  
ผลการวิเคราะหขอมูล 
 กอนการปรับปรุง 
 การดําเนินการเก็บขอมูลเพ่ือเปนขอมูลเปรียบเทียบและหาแนวทางปรับปรุงแกไข 
ลดเวลาสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการปรับเซ็ตเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ ระบบ Offset 
กรณีศึกษา โรงงานพิมพพลาสติก โดยไดทําการศึกษาสภาพของปญหาปจจุบันและเก็บขอมูล 
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้ง ซึ่งไดแสดงขอมูลในตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ผลการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการทํางานแตละครั้งกอนการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน 

เวลาปรับเซ็ตในแตละครั้ง (นาที) เวลา
เฉลี่ย 

S.D. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

1 เตรียมตัวอยางงาน 2 5 20 2 3 5 5 5 4 3 5 4 3 4 5 2 5 4 5 5 3 4 5 5 4 5 3 5 4 3 4.57 3.09 
2 เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ 1 2 5 2 1 2 2 3 4 2 2 1 3 1 2 2 2 2 2 2 2 3 3 4 3 3 2 3 4 4 2.47 1.01 
3 ตรวจสอบแมพมิพ 1 1 1 2 2 1 1 1 2 1 2 1 2 1 1 2 1 1 2 2 2 2 1 1 2 1 2 2 2 2 1.50 0.51 
4 ทําความสะอาดแมพมิพ 0.5 1 3 2 2 1 1 2 2 1 1 2 2 2 1 2 1 1 1 1 1 2 1 1 3 2 2 1 2 1 1.52 0.65 
5 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ 3 5 4 8 3 5 4 5 6 4 3 2 2 3 4 8 5 4 3 3 3 5 4 4 4 4 5 6 9 7 4.50 1.74 
6 หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง 0 6 5 7 0 0 0 0 10 5 0 0 0 0 5 7 6 5 4 0 0 3 2 3 5 4 3 3 2 0 2.83 2.82 
7 ตักหมึกพิมพใสราง 0 5 2 5 0 0 0 0 5 3 0 0 0 0 3 5 5 3 5 0 0 4 5 4 5 5 4 5 4 0 2.57 2.25 
8 เก็บหมึกพิมพเขาชั้น 0 4 5 10 0 0 0 0 5 4 0 0 0 0 4 5 4 4 5 0 0 5 3 3 3 4 3 3 3 0 2.57 2.47 
9 เดินไปหยิบ Test Run 1 1 0.5 2 1 1 2 1 2 2 1 2 1 2 2 2 1 2 1 1 2 1 3 2 2 2 2 2 2 3 1.65 0.63 

10 
ใสแผน Test Run เขา
เครื่องพิมพ 

1 2 3 3 1 2 2 3 4 2 1 2 4 3 2 3 2 2 1 1 2 2 2 2 3 2 2 3 2 3 2.23 0.82 

11 ปรับเซ็ตฉากพมิพ 6 5 2 11 7 12 15 6 4 5 8 10 7 5 5 11 5 5 8 8 5 6 5 8 5 7 10 5 6 7 6.97 2.76 
12 ปรับสีภาพพิมพ 16 70 27 60 42 42 60 50 30 50 70 60 50 60 50 55 64 56 60 50 45 50 50 60 45 90 63 48 55 50 52.60 13.79 
13 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ 1 2 3 5 2 2 3 4 5 3 2 4 3 4 3 5 2 3 2 2 3 2 3 3 4 3 4 3 2 4 3.03 1.03 
14 เทียบสีงานพมิพกับตวัอยาง 1 2 1 1 2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2 1 2 2 2 3 3 2 3 2 2 2 1 2 1.60 0.67 

15 
วัดคาความเหมือนของงาน
พิมพกับตัวอยาง 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2 1 1 1 1 2 2 2 2 3 2 2 2 1 2 1 2 1.43 0.57 

16 
บันทึก Check Sheet/  
Inspection 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1.08 0.27 

17 เดินไปหยิบแผนงานจริง 1 1.5 1 2 2 2 2 2 1 2 1 2 1 2 2 2 1.5 2 1 1 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 1.77 0.49 

18 
ใสแผนงานพมิพเขา
เครื่องพิมพ 

5 5 5 3 3 8 5 8 7 4 3 5 4 6 4 3 5 4 3 3 3 5 6 5 4 3 2 2 6 4 4.43 1.57 

19 ใสแผนซับกอนงานจริง 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 1 1 1 2 1.27 0.45 
20 ถอดแมพมิพเกาออก 2 1.5 2 2 2.5 2 2 2 2.5 2 2 2.5 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 1 2 1.5 3 2 2 2.5 2 3 2.05 0.40 

21 
ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/
ผายางรองพมิพ 

5 6 5 5 7 5 5 6 7 5 6 5 6 5 5 5 6 5 6 6 5 5 7 5 6 7 6 8 7 9 5.87 1.04 

รวมเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักร (นาที) 49.50 128.00 97.50 135.00 83.50 94.00 114.00 102.00 104.50 102.00 113.00 108.00 94.00 105.00 104.00 125.00 122.00 109.00 117.00 93.00 86.00 110.00 114.00 120.50 111.00 153.00 122.00 111.50 118.00 109.00 108.50 18.22 
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 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 3 การเก็บขอมูลจะเห็นไดวาในการทํางานปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรแตละขั้นตอนใชเวลาไมเทากัน โดยไดทําการเก็บขอมูล 30 คร้ัง พบวาเวลาที่ใชใน
การปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 108.50 นาที โดยเวลาเฉลี่ยในขั้นตอนที่ใชมาก
ที่สุด คือ การปรับสีมีเวลาเฉลี่ยรวม 52.60 นาที 
 จากการนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหการปรับเซ็ตเครื่องจักร
ใชเวลานาน โดยการนํา พาเรโต เปนเคร่ืองมือที่มาใชในการวิเคราะหปญหา ทําใหไดผลตามกราฟ 
พาเรโตตามรูปที่ 33 ดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 33 พาเรโตที่ไดจากขอมูลของเวลาเฉลี่ยในการปรบัเซ็ตเคร่ืองจักรแตละขั้นตอน 
 
 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 33 กราฟพาเรโตแสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการปรับสีงาน
พิมพใหไดตามตัวอยางใชเวลานานที่สุดเฉลี่ย 52.60 นาที คิดเปนรอยละ 48.48 ของเวลาที่ใช
ในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรในแตละครั้ง และรอยละ 80.52 ของเวลาในการปรับเซ็ตเฉลี่ยในแตละ
คร้ังเกิดจากขั้นตอนหลักๆ 9 ขั้นตอน ไดแก การปรับสี การปรับเซ็ตฉากพิมพ ทําความสะอาด
เครื่องพิมพ/ผายางรองพิมพ เตรียมตัวอยางงาน ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ ใสแผนงานพิมพ
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เขาเคร่ืองพิมพ ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ หยิบหมึกพิมพจากช้ันวาง และตักหมึกพิมพใสราง 
ตามลําดับ 

 

 
 
รูปที่ 34 กราฟที่ไดจากขอมูลของคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรแตละ

ขั้นตอนกอนการปรับปรุง 
 

 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 34 กราฟแสดงใหเห็นวาเวลาที่ใชในแตละคร้ังมีความแตกตาง 
กัน โดยในขั้นตอนการปรับสีภาพพิมพมีเวลาที่แตกตางกันมากโดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ 
13.79 เตรียมตัวอยางงาน 3.09 หยิบหมึกจากชั้นวาง 2.82 ปรับเซ็ตฉากพิมพ 2.76 เก็บหมึกพิมพ
เขาชั้น 2.47 ตักหมึกพิมพใสราง 2.25 และขั้นตอนใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ 1.74 สวนใน
ขั้นตอนอ่ืนๆ ที่เหลือจะมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ใกลเคียงกัน  
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 แนวทางการปรับปรุงแกไข 
 1.  ยอยงานในแตละกระบวนการเพื่อทําการแยกงานนอกกับงานในออกจากกันตาม
แนวทางการปรับปรุงเวลาปรับเซ็ต SMED 
 2.  ใชหลักการ ECRS เพ่ือชวยในการปรับปรุงในแตละขั้นตอนการทํางาน 
 3.  หา Standard Time ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนของการทํางาน  
 4.  กําหนดแนวทางและวิธีการปฏิบัติงานที่จะปรับปรุงตามหลัก TPM โดยจะเนนไปที่ 
4 เสาหลักกอน ไดแก การบํารุงรักษาดวยตนเอง การบํารุงรักษาและปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การบํารุง 
รักษาตามแผน และการพัฒนาทักษะและใหความรูกับพนักงาน 

 5. ใหความรูกับพนักงานถึงขั้นตอนการทํางานที่เปลี่ยนแปลงไป โดยการจัดอบรม
ใหกับพนักงานในสวนงานพิมพระบบ Offset ซึ่งมีหัวขอดังตอไปน้ี 
  1) ลําดับขั้นตอนในการทํางานที่ถูกตอง 
  2) ทฤษฎีสีและหมึกพิมพ 
  3) การใชเคร่ืองมือวัดคาสี Spectrometer 
  4) เทคนิคในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 6. เก็บขอมูลเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
 ดําเนินการปรับปรุงวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 ขั้นที่ 1 ปรับปรุงวิธีการปรับสีงานพิมพ 
 จากการเก็บขอมูลที่ไดแสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการปรับสีงานพิมพ เปนขั้นตอนที่ใช
เวลานานที่สุดเฉลี่ย 52.60 นาที คิดเปนรอยละ 48.48 ของเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรใน
แตละครั้ง จึงนําขั้นตอนนี้มาทําการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพ่ือหาแนวทางลดเวลาในขั้นตอนนี้ 
ลงตามแนวทาง TPM  
 1. พนักทําการตรวจสอบความพรอมของเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงานทุกวันเพ่ือให
ไดเคร่ืองจักรที่มีความพรอมในการทํางานแตละครั้ง เม่ือเคร่ืองจักรมีความสมบูรณจะสงเสริม
การการปรับเซ็ตสามารถทําไดอยางรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยในการศึกษานี้ไดทําการตรวจเช็คสาม
ชวงระยะเวลาคือ ทุกวัน ทุกสัปดาห และทุก1เดือน ตามหัวขอที่แสดงในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 รายการตรวจสอบความพรอมของเคร่ืองจักรโดยพนักงาน 
ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุก 1 เดือน ทุก 3 เดือน 

1. ตรวจเช็คสภาพ
ลูกหมึก- ผิวลกูหมึก 
2. ตรวจเช็คสภาพ
ลมดูดและหัวลมดูด 
3. ตรวจเช็คสภาพ
โมพิมพและโมเพลท 
4. ตรวจเช็ค Double 
Sheet และสภาพ
การใชงาน 
5. ตรวจเช็คแปนกด 
PVC และลอเหยียบ 
PVC 

1. ตรวจเช็คสภาพ
สายพาน UV และ
อายุการใชงานของ
หลอด UV 
2. ตรวจเช็คสายลม 
รอยตอและรอยรั่ว  
ทุกจุด 
3. ตรวจสอบสภาพ
สายพานตนกําลังและ
ทําความสะอาด 

1. PM รวมกบัชาง 
2.อัดจาระบีมอเตอร 
สายพาน UV และจุด
ตางๆ 
3. ตรวจสอบลูกนํ้า, 
อัดจาระบี 
4. ตรวจสอบระดับ
น้ํามัน 
5. ตรวจเช็ดชงิชาและ
การจับของ Gripper 
6. ตรวจเช็คสภาพ 
Stopper ฉากหนา
และฉากขาง 

1. ทําความสะอาด
รางหมึกและเข็ม
หมึก 
2. ลางถังน้ํายา  
เฟาวเทน ระบบ
หมุนเวียนนํ้ายาและ
ใชน้ํายาลางทัง้ระบบ 
3. ตรวจสอบสภาพ
ลูกหมึกและแบริ่ง 
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 2.  วางแผนการทํา PM รวมกับชางซอมบํารุง เพื่อใหเครื่องจักรมีความสมบูรณมากขึ้น และเพื่อใหสอดคลองกับแผนการผลิตของเครื่องพิมพ 
 
ตารางที่ 5 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน 

No เครื่องจักร 
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แผนก : ผลิต เดือน : มิถุนายน 2561 No. 06/2561 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 Note 
1 O 301 P  H      H H       H      H H         
2 O 302  P H      H H       H      H H         
3 Lam 303   H P     H H       H      H H         
4 Lam 304   H P     H H       H      H H         
5 S 305   H      H H P      H      H H         
6 S 306   H      H H P      H      H H         
7 D 308   H      H H       H  P    H H         
8 H 309   H      H H  P     H      H H         
9 Lam 318   H P     H H       H      H H         
10 H 319   H      H H   P    H      H H         
11 H 320   H      H H   P    H      H H         
12 ME 321   H      H H    P   H      H H         
13 ME 322   H      H H    P   H      H H         
14 S 329   H      H H  P     H      H H         
15 D 332   H      H H       H  P    H H         
16 Lam 333   H  P    H H       H      H H         
17 M 334   H      H H     P  H      H H         
18 O 335   H   P   H H       H      H H         
19 OTL 336   H      H H       H   P   H H         
20 O 346   H    P  H H       H      H H         

H = วันหยุด  Maintenance :  Date : 
P = PM  Production : Date : 
O = Overhaul Approved : Date : 
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 จากตารางที่ 5 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน เปนการวางแผนรวมกัน
ระหวางฝายผลิตและฝายชางซอมบํารุง ทําใหการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการ PM นั้นเปนไป
อยางเหมาะสมและสอดคลองกับการผลิต ทําใหลดการหยุดเคร่ืองจักรที่ซ้ําซอนลงได 
 3.  ทําการปรับปรุง KAIZEN เคร่ืองจักรใหเกิดความสมบูรณสนับสนุนใหการทํางาน
ไดงายและเร็วขึ้น รวมถึงการจัดพ้ืนที่การทํางาน เชน ชุดกวนหมึกในรางชวยใหลดขั้นตอนการ
กวนหมึกของพนักงานที่ทําหนาที่พิมพงาน และการจัดพ้ืนที่วางแมพิมพใหสามารถหาไดงาย 
ชวยลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงได 
 

 
 

รูปที่ 35 ชุดกวนหมึกในรางหมึกของเคร่ืองพิมพ 
 

 
 

รูปที่ 36 จัดพ้ืนที่วางแมพิมพใหงายตอการใชงาน 
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 4.  ทําการอบรมใหความรูกับพนักงานที่ทําหนาที่ในการพิมพงานใหมีความรูเก่ียวกับ
พื้นฐานขั้นตอนในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ความรูเก่ียวกับสีและหมึกพิมพ การใชเครื่องมือวัดคา
สี Spectrometer และการแลกเปลี่ยนความรูระหวางพนักงานเกี่ยวกับเทคนิคในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร ทําใหพนักงานตัดสินใจไดเร็วขึ้นเปนการลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงได  
 
ตารางที่ 6 ขอกําหนดการตรวจสอบคุณภาพสีงานพิมพ 

รายการ E L x a x b อางอิง %DOT 

1. New JOB < 3 1 PANTONE < 15 % 

2. Repeat JOB < 3 1 ตัวอยาง ตามตวัอยาง 
 

                                     
 

รูปที่ 37 Spectrometer ใชสําหรับวัดสีงานพิมพ 
 
 ขอมูลหลังการปรับปรุง 
 หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่วางไวแลวไดมีการเก็บขอมูลผลการ
ปฏิบัติงานในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรใหม จํานวน 30 คร้ัง ซึ่งไดผลการปฏิบัติงานตามขอมูลใน
ตารางที่ 7 
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ตารางที่ 7 ผลการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการทํางานแตละครั้งหลังการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน 

เวลาปรับเซ็ตในแตละครั้ง (นาที) เวลา
เฉลี่ย 

S.D. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

1 เตรียมตัวอยางงาน 1 3 2 2 4 3 2 3 2 2 1 2 2 2 3 1 2 2 3 2 1 2 2 2 3 2 2 3 2 2 2.17 0.70 
2 เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ 1 2 2 2 3 3 2 2 1 2 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1.70 0.60 
3 ตรวจสอบแมพมิพ 2 1 2 2 1 2 2 2 1 1 1 2 2 2 1 1 2 1 1 1 1 1 2 2 1 1 2 2 1 2 1.50 0.51 
4 ทําความสะอาดแมพมิพ 2 2 3 2 2 1 1 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1.37 0.56 
5 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ 3 4 4 5 4 3.5 4 4 4 4 3 2.5 2 2 3 3.5 3 3 4 2.5 4 3 3.5 3 3.5 4 3 3.5 3 4 3.42 0.68 
6 หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง 2 3 2 3 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2.5 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2 2.5 2 2 3 2 2 2.15 0.37 
7 ตักหมึกพิมพใสราง 4 5 3 4 3 2 4 3 4 3 3 4 2.5 2 4 2 3 3 2 2.5 3 4 3.5 3 4 3 2 3 3 2 3.12 0.80 
8 เก็บหมึกพิมพเขาชั้น 2 3 3 3 2 3 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2.20 0.41 
9 เดินไปหยิบ Test Run 1 1 2 1 1 2 1 1 2 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1.5 2 1 2 2 1 1 1 2 1 1 2 1.35 0.48 

10 
ใสแผน Test Run เขา
เครื่องพิมพ 

1 2 2 2 1 1 1 2 2 1 1 2 1 1 1 2 1.5 2 1 2 2 1 1 1 1.5 1 1 1 2 1 1.40 0.48 

11 ปรับเซ็ตฉากพมิพ 5 6 4 7 5 8 4 3 5 3 5 4 5 3 3 4 5 6 7 3 5 4 3 5 5 7 6 4 5 3 4.73 1.39 
12 ปรับสีภาพพิมพ 30 40 48 65 46 45 55 40 32 28 44 53 35 40 45 30 37 45 33 40 42 44 40 45 46 4 50 55 60 45 42.07 11.30 
13 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ 1 2 3 2.5 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 2 1 1 2 2 1 2 2 2 3 2 2 2.05 0.56 
14 เทียบสีงานพมิพกับตวัอยาง 1 1 2 1 1.5 1 1 2 2 1 2 1 1 1.5 2 2 1 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 2 1 1 1.43 0.49 

15 
วัดคาความเหมือนของงาน
พิมพกับตัวอยาง 

1 1 1 2 1 1 1 1.5 1 1 2 2 1.5 2 1 2 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1.27 0.43 

16 
บันทึก Check Sheet/ 
Inspection 

1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1.07 0.17 

17 เดินไปหยิบแผนงานจริง 1 2 1 2 1 2 1 1.5 2 2 1 2 1 1 1 1 2 2 1 1 2 1.5 1 2 1 2 2 2 2 2 1.53 0.49 

18 
ใสแผนงานพมิพเขา
เครื่องพิมพ 

5 7 5 2 4 10 5 4 3 6 8 7 5 5 6 5 4 5 4 5 4 5 5 6 5 4 2 4 5 5 5.00 1.60 

19 ใสแผนซับกอนงานจริง 1 1 2 3 1 2 2 2 2 1 2 2 1 1 1 1 2 1 2 1 1 2 2 1 2 2 2 2 2 1 1.60 0.56 
20 ถอดแมพมิพเกาออก 2 1 2 2.5 2 3 2.5 3 3 2 2 2.5 3 3 2 2 2.5 3 3 2.5 3 2 3 3 2 3 3 3 2 3 2.52 0.53 

21 
ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/
ผายางรองพมิพ 

5 7 5 8 5 7 7 4 6 6 5 6 4 7 4 6 5 7 6 5 7 6 8 6 5 6 7 5 6 5 5.87 1.11 

รวมเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักร (นาที) 72.00 95.00 99.50 122.00 92.50 104.50 102.50 87.00 81.00 72.00 92.00 104.00 79.50 84.00 88.00 73.50 82.00 92.00 82.00 80.50 88.00 90.00 89.00 92.00 92.50 52.50 97.00 104.50 105.00 89.00 89.50 13.12 
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 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 7 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงจะเห็นไดวาในการทํางาน
ปรับเซ็ตเครื่องจักรแตละขั้นตอนโดยสวนมากจะใชเวลาลดลง โดยไดทําการเก็บขอมูล 30 คร้ัง 
พบวาเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 89.50 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุงจะ
ใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 17.51 เวลาเฉลี่ยใน
ขั้นตอนที่ใชมากที่สุด คือ การปรับสีภาพพิมพมีเวลาเฉลี่ย 42.07 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุง 
52.60 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 20.03 
 จากการนําขอมูลที่ไดหลังการปรับปรุงมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรใชเวลานานอีกคร้ัง โดยการนํา พาเรโต เปนเคร่ืองมือที่มาใชในการวิเคราะห
ปญหา ทําใหไดผลตามกราฟ พาเรโตตามรูปที่ 38 ดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 38 พาเรโตที่ไดจากขอมูลของเวลาเฉลี่ยในการปรบัเซ็ตเคร่ืองจักรแตละขั้นตอน 
 
 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 38 กราฟพาเรโตแสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการปรับสีงานพิมพ
ใหไดตามตัวอยางใชเวลานานที่สุดเฉลี่ย 42.07 นาที คิดเปนรอยละ 47.00 ของเวลาที่ใชในการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้ง และรอยละ 81.82 ของเวลาในการปรับเซ็ตเฉลี่ยในแตละครั้ง
เกิดจากขั้นตอนหลักๆ 10 ขั้นตอน ไดแก การปรับสีภาพพิมพ ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/
ผายางรองพิมพ  ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ การปรับเซ็ตฉากพิมพ ใสแผนงานพิมพเขา

42.07

5.87 5.00 4.73
3.42 3.12 2.52 2.20 2.17 2.15 2.05 1.70 1.60 1.53 1.50 1.43 1.40 1.37 1.35 1.27 1.07
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เคร่ืองพิมพ ตักหมึกพิมพใสราง ถอดแมพิมพเกาออกจากเคร่ืองพิมพ เก็บหมึกพิมพเขาชั้นวาง 
เตรียมตัวอยางงาน และหยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง ตามลําดับ 
 

 
 
รูปที่ 39 กราฟที่ไดจากขอมูลของคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรแตละ

ขั้นตอนหลังการปรับปรุง 
 
 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 39 กราฟแสดงใหเห็นวาเวลาที่ในแตละครั้งมีความแตกตาง
กัน โดยในขั้นตอนการปรับสีภาพพิมพมีเวลาที่แตกตางกันมากโดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ 
11.30 ขั้นตอนใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ 1.60 ขั้นตอนการปรับเซ็ตฉากพิมพ 1.39 และ
ขั้นตอนการทําความสะอาดเคร่ืองพิมพ/ผายางรองพิมพจะมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.11 
สวนในขั้นตอนอื่นๆ ที่เหลือจะมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ใกลเคียงกัน ซึ่งแสดงใหเห็นวาวิธีการทํางาน
ในแตละครั้งจะมีมาตรฐานที่แนนอนมากขึ้นจากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 
 
 ขั้นที่ 2 ทําการปรับปรุงการปรับเซ็ตตามแนวทาง SMED โดยการประยุกตใชหลัก 
ECRS 
 จากการปรับปรุงในขั้นตอนที่ 1 ยังสามารถทําการปรับปรุงตอไดอีกโดยการใชแนวทาง 
SMED และการประยุกตใชหลัก ECRS ดวยการแยกการทํางานที่เปนงานใน กับการทํางานที่เปน
งานนอก ซึ่งสามารถทํางานคูขนานกันกับเครื่องจักรที่กําลังทํางานอยูโดยท่ีไมตองทําการหยุด
เคร่ืองจักร 
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ตารางที่ 8 การวิเคราะหงานนอกกับงานในออกจากกันเพื่อทําการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน งานนอก งานใน 

1 เตรียมตวัอยางงาน X   
2 เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ X   
3 ตรวจสอบแมพิมพ X   
4 ทําความสะอาดแมพิมพ X   
5 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ   O 
6 หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง X   
7 ตักหมึกพิมพใสราง   O 
8 เก็บหมึกพิมพเขาชั้น X   
9 เดินไปหยิบ Test Run X   
10 ใสแผน Test Run เขาเครื่องพิมพ   O 
11 ปรับเซ็ตฉากพิมพ   O 
12 ปรับสีภาพพิมพ   O 
13 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ  O 
14 เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง  O 
15 วัดคาความเหมือนของงานพิมพกับตัวอยาง  O 
16 บันทึก Check Sheet/Inspection   O  
17 เดินไปหยิบแผนงานจริง X   
18 ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ   O 
19 ใสแผนซับกอนงานจริง   O 
20 ถอดแมพิมพเกาออก   O 
21 ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/ผายางรองพิมพ   O 

 
 จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานในตารางที่ 8 จะสามารถตัดขั้นตอนที่เปนงาน
นอกออกโดยจะเหลือไวเฉพาะงานในที่ตองหยุดเคร่ืองจักรและงานบางสวนที่ตองรอไมสามารถ
ตัดออกไดเปนขั้นตอนที่ตองทําโดยการหยุดเคร่ืองจักรรอ ซึ่งจะแสดงใหเห็นในตารางที่ 9 จะ
เห็นไดวาสามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 21 ขั้นตอน ใหเหลือเพียง 13 ขั้นตอนการทํางาน 
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ตารางที่ 9 ผลการวิเคราะหงานในที่เหลือเพื่อทําการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน งานนอก งานใน 

1 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ   O 
2 ตักหมึกพิมพใสราง   O 
3 ใสแผน Test Run เขาเครื่องพิมพ   O 
4 ปรับเซ็ตฉากพิมพ   O 
5 ปรับสีภาพพิมพ   O 
6 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ  O 
7 เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง  O 
8 วัดคาความเหมือนของงานพิมพกับตัวอยาง  O 
9 บันทึก Check Sheet/Inspection  O 
10 ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ   O 
11 ใสแผนซับกอนงานจริง   O 
12 ถอดแมพิมพเกาออก   O 
13 ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/ผายางรองพิมพ   O 

 
 หลังจากตัดขั้นตอนการทํางานที่เปนงานนอกออกแลวจะไดเวลาในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร ซึ่งจะแสดงใหเห็นในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 10 ขอมูลเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการทํางานแตละครั้งหลังการปรับปรุง SMED 
ลําดับ ขั้นตอน 

เวลาปรับเซ็ตในแตละครั้ง (นาที) หลังการ SMED เวลา
เฉลี่ย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

1 
ใสแมพิมพใหมเขา
เครื่องพิมพ 

3 4 4 5 4 3.5 4 4 4 4 3 2.5 2 2 3 3.5 3 3 4 2.5 4 3 3.5 3 3.5 4 3 3.5 3 4 3.42 

2 ตักหมึกพิมพใสราง 4 5 3 4 3 2 4 3 4 3 3 4 2.5 2 4 2 3 3 2 2.5 3 4 3.5 3 4 3 2 3 3 2 3.12 

3 
ใสแผน Test Run เขา
เครื่องพิมพ 

1 2 2 2 1 1 1 2 2 1 1 2 1 1 1 2 1.5 2 1 2 2 1 1 1 1.5 1 1 1 2 1 1.40 

4 ปรับเซ็ตฉากพิมพ 5 6 4 7 5 8 4 3 5 3 5 4 5 3 3 4 5 6 7 3 5 4 3 5 5 7 6 4 5 3 4.73 
5 ปรับสภีาพพิมพ 30 40 48 65 46 45 55 40 32 28 44 53 35 40 45 30 37 45 33 40 42 44 40 45 46 4 50 55 60 45 42.07 
6 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ 1 2 3 2.5 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 2 1 1 2 2 1 2 2 2 3 2 2 2.05 
7 เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง 1 1 2 1 1.5 1 1 2 2 1 2 1 1 1.5 2 2 1 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 2 1 1 1.43 

8 
วัดคาความเหมือนของงาน
พิมพกับตัวอยาง 

1 1 1 2 1 1 1 1.5 1 1 2 2 1.5 2 1 2 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1.27 

9 
บันทึก Check Sheet/  
Inspection 

1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1.07 

10 
ใสแผนงานพิมพเขา
เครื่องพิมพ 

5 7 5 2 4 10 5 4 3 6 8 7 5 5 6 5 4 5 4 5 4 5 5 6 5 4 2 4 5 5 5.00 

11 ใสแผนซับกอนงานจริง 1 1 2 3 1 2 2 2 2 1 2 2 1 1 1 1 2 1 2 1 1 2 2 1 2 2 2 2 2 1 1.60 
12 ถอดแมพิมพเกาออก 2 1 2 2.5 2 3 2.5 3 3 2 2 2.5 3 3 2 2 2.5 3 3 2.5 3 2 3 3 2 3 3 3 2 3 2.52 

13 
ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/
ผายางรองพิมพ 

5 7 5 8 5 7 7 4 6 6 5 6 4 7 4 6 5 7 6 5 7 6 8 6 5 6 7 5 6 5 5.87 

รวมเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักร (นาที) 60.00 78.00 82.50 105.00 76.50 86.50 89.50 72.50 67.00 59.00 80.00 90.00 64.50 70.50 75.00 63.50 68.00 80.00 68.00 67.50 76.00 76.50 76.00 77.00 80.00 39.50 83.00 87.50 93.00 74.00 75.53 
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 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 10 หลังการปรับปรุงจะเห็นไดวาในการทํางานปรับเซ็ต
เครื่องจักรแตละขั้นตอนจํานวน 30 คร้ัง พบวาเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอน
เฉลี่ย 75.53 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุงจะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปน
อัตราสวนที่ลดลงรอยละ 30.38  
 
ตารางที่ 11 ผลการวิเคราะหความสัมพันธของเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรกอนการปรับปรุง

และหลังการปรับปรุงดวยสถิติ T-test 
การปรับเซ็ต
เครื่องจักร 

จํานวนครั้ง 
(N) 

X  S.D. t Sig. 

กอนปรับปรุง 30 108.50 18.22 
8.458 0.000 

หลังปรับปรุง 30 75.53 12.29 
 
 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 11 แสดงใหเห็นวาเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักร
จํานวน 30 คร้ัง กอนการปรับปรุงเฉลี่ย 108.50 นาที มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 18.22 และ
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรหลังการปรับปรุงเฉลี่ย 75.53 นาที มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เทากับ 12.29 โดยมีคา t เทากับ 8.458 และคา Sig. เทากับ 0.000 ซึ่งคา t เปนผลบวกแสดงวา
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรหลังการปรับปรุงลดลง โดยมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 
สรุปผลการวจิัยและการอภิปรายผล 

 จากการศึกษาทําใหทราบวาในการทํางานปรับเซ็ตเคร่ืองจักรแตละขั้นตอนในแตละครั้ง
กอนการปรับปรุงใชเวลาไมเทากัน โดยไดทําการเก็บขอมูล 30 คร้ัง พบวาเวลาที่ใชในการปรับ 
เซ็ตเครื่องจักรโดยเวลาเฉลี่ยในขั้นตอนที่ใชมากท่ีสุด คือ การปรับสีมีเวลาเฉลี่ยรวม 52.60 นาที 
คิดเปนรอยละ 48.48 ของเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละคร้ัง และไดพบวารอยละ 
80.52 ของเวลาในการปรับเซ็ตเฉลี่ยในแตละครั้งเกิดจากขั้นตอนหลักๆ 9 ขั้นตอน ไดแก การปรับสี 
การปรับเซ็ตฉากพิมพ ทําความสะอาดเคร่ืองพิมพ/ผายางรองพิมพ เตรียมตัวอยางงาน ใสแมพิมพ
ใหมเขาเครื่องพิมพ ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ หยิบหมึกพิมพ
จากช้ันวาง และตักหมึกพิมพใสราง ตามลําดับ โดยกอนการปรับปรุงใชเวลารวมทุกขั้นตอน
เฉลี่ย 108.50 นาที ผูศึกษาจึงไดวิเคราะหวาการปรับสีงานพิมพเปนปจจัยหลักที่สงผลกระทบ
กับระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรในแตละคร้ัง ซึ่งทั้งนี้ขึ้นอยูกับความยากงายของสี
งานพิมพในแตละครั้งและทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงานเปนสวนประกอบดวยเชนกัน 
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 หลังจากการปรับปรุงโดยการใชหลัก TPM เขามาแกไขพบวาสามารถลดระยะเวลาที่
ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 89.50 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุงจะใช
เวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 17.51 เวลาเฉลี่ยใน
ขั้นตอนที่ใชมากที่สุด คือ การปรับสีภาพพิมพมีเวลาเฉลี่ย 42.07 นาที จากเดิมกอนการ
ปรับปรุง 52.60 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 20.03 จากผลการปฏิบัติงานที่ได ผูศึกษา
จึงไดวิเคราะหวา การใชหลัก TPM เขามาประยุกตใชในการทํางานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
การปรับเซ็ตเคร่ืองจักรได โดยสามารถลดเวลามนการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรลงไดจากเดิมคิดเปน 
รอยละ 17.51 
 จากน้ันไดทําการปรับปรุงขั้นตอนการปรับเซ็ตตอโดยใชแนวทาง SMED และหลัก 
ECRS เขามาชวยในการปรับปรุงรวมกับ TPM จากการศึกษาพบวาสามารถลดเวลาในการ
ปรับเซ็ตลงไดอีกโดยเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ยเหลือ 75.53 นาที 
จากเดิมกอนการปรับปรุงจะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลง
รอยละ 30.38 ผูศึกษาจึงไดวิเคราะหวาการประยุกตใชหลัก TPM, SMED และ ECRS เขามา
ปรับปรุงวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักรสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานได 
ซึ่งจากผลการศึกษาพบวาสามารถลดระยะเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงไดจากกอนการ
ปรับปรุงคิดเปนรอยละ 30.38   
 จากการวิเคราะหความสัมพันธของระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยใชคาสถิติ T-test พบวาระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร
หลังการปรับปรุงมีระยะเวลาลดลงจากกอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ โดยระยะเวลาในการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรที่ลดลงเปนผลมาจากการลดการเคลื่อนไหวจากการเดินไปหยิบแมพิมพ การคนหา
แมพิมพ การกวนหมึกในราง การเดินไปหยิบแผนพิมพ และการรอคอยในการปรับสีงานพิมพให
ไดตามตัวอยาง 
 
ขอเสนอแนะ 
 ขอเสนอแนะในงานวิจัย 
 1. ทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงานเปนปจจัยที่มีความสําคัญมากอยางหน่ึงที่จะ
สงผลใหระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้ง ดังนั้น จึงตองมีการฝกอบรมทักษะ
และความรูที่เก่ียวของกับการทํางานใหกับพนักงาน 
 2. ความยากงายของสีงานพิมพแตละงานมีระดับความยากไมเทากัน ดังนั้นจึงตอง
เตรียมความพรอมของตัวอยางงานพิมพ หลักเกณฑในการตัดสินใจ และเคร่ืองมือที่ใชในการ
ทดสอบและวัดผลใหพรอมเพ่ือใหผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 
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 3. ในการปรับปรุงการทํางานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพน้ัน ไมจําเปนตองใชเพียงแนวทาง
หรือหลักการเดียวอยางใดอยางหนึ่ง แตสามารถประยุกตใชแนวทางอ่ืนๆ เขารวมดวย เพ่ือให
ไดผลการปฏิบัติงานที่เกิดประสิทธิภาพสูงสุดของกระบวนการและประโยชนตอองคกรเปนสําคัญ 
 4. นําแนวทางการปฏิบัติงานที่ไดจากการศึกษาไปกําหนดเปนขั้นตอนมาตรฐานใน
การปฏิบัติงานการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 5. จากการศึกษาครั้งน้ีพบวามีความสูญเปลาที่เกิดขึ้นไดแก การเคลื่อนที่มากเกินไป
เน่ืองจากการคนหาแมพิมพ และการกวนหมึกในราง ความสูญเปลาจากการรอเน่ืองจากการ
ปรับเซ็ตสีพิมพใหไดตามตัวอยางที่กําหนด 
 
 ขอเสนอแนะงานวิจัยครั้งตอไป 
 1. ควรศึกษาเก่ียวกับทักษะและความชํานาญของผูปฏิบัติงานรวมดวยเพื่อเปนการพัฒนา
บุคลากรตอในอนาคต 
 2. ทดสอบกับกลุมตัวอยางมากกวา 1 กลุม เพ่ือหาความสัมพันธของกลุมตัวอยาง
อ่ืนๆ ดวยวาใหผลการปฏิบัติงานสอดคลองไปในทางเดียวกันหรือไม 
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