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 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือใหทราบถึงปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการพิมพระบบ 
Offset และ เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในสวนของกระบวนการพิมพในระบบ Offset โดยสะทอน
ออกมาในรูปแบบของการลดระยะเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพ
ในระบบ Offset ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการเลือกตัวอยางเพื่อใชเปนกรณีศึกษาแบบ
เจาะจง (Purposive Sampling) โดยใหเหตุผลตามหลักความสําคัญของเครื่องจักรในการผลิต 
มาทําการปรับปรุงโดยใช TPM SMED และแนวทาง ECRS โดยการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุงจํานวน 30 คร้ัง และวิเคราะหขอมูลดวยสถิติเชิง
พรรณนาเปนคารอยละ คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน รวมถึงใชสถิติเชิงอนุมาน หรือ
สถิติเชิงอางอิง (Inferential Statistics) ใชการวิเคราะห T-test เพ่ืออธิบายความสัมพันธระหวาง
ขอมูลที่เก็บไดกอนการปรับปรุงและขอมูลที่ไดหลังจากที่มีการปรับปรุง 
 ผลการศึกษาพบวาหลังจากการปรับปรุงโดยการใชหลัก TPM เขามาแกไขสามารถลด
ระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 89.50 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุง
จะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 17.51 และจากนั้น
ไดทําการปรับปรุงขั้นตอนการปรับเซ็ตตอโดยใชแนวทาง SMED และหลัก ECRS เขามาชวย
ในการปรับปรุงรวมกับ TPM จากการศึกษาพบวาสามารถลดเวลาในการปรับเซ็ตลงไดอีกโดย
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ยเหลือ 75.53 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุง
จะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 30.38   
 จากการวิเคราะหความสัมพันธของระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงโดยใชคาสถิติ T-test พบวาระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรหลัง
การปรับปรุงมีระยะเวลาลดลงจากกอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ 
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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 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 
 จากสภาวะของเศรษฐกิจในยุคปจจุบันที่มีการแขงขันกันสูงทําใหบริษัทที่อยูใน
อุตสาหกรรมการผลิตจําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือใหสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ทั้งในดานคุณภาพของสินคา และระยะเวลาในการสงมอบ
สินคาที่รวดเร็วขึ้น เพ่ือใหสามารถดําเนินธุรกิจตอไปไดในสภาวะเชนน้ี การทํางานที่มีประสิทธิภาพ
มากขึ้นจึงเปนสวนที่จะชวยใหบริษัทสามารถแขงขันไดโดยการลดจํานวนชิ้นงานเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต และการลดระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 การผลิตในปจจุบันจําเปนตองมีเคร่ืองจักรเขามาเกี่ยวของในกระบวนการ ดังน้ันการ
ที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพใหสูงขึ้นไดนั้นจึงหลีกเลี่ยงไมไดที่ตองมีการพัฒนาและปรับปรุงเคร่ืองจักร
ใหทํางานไดอยางเต็มความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยูใหไดมากที่สุดตามแนวทางของ TPM 
โดยการทําใหเกิดระบบปองกันเพ่ือไมใหมี ความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักร และ
ผลิตภัณฑ ซึ่งทั้งนี้ตองทําใหเกิด “อุบัติเหตุเปนศูนย” “ของเสียเปนศูนย” และ “เคร่ืองเสียเปน
ศูนย” (ธานี อวมออ. 2552) ในการผลิตงานพิมพก็เชนเดียวกันกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่ตองใช
เคร่ืองจักรในการผลิต การนําระบบ TPM เขามาปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองจักรและวิธีการปฏิบัติงาน
นั้น จะสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมเพิ่มสูงขึ้นตามไปดวย 
 การศึกษาน้ีมุงเนนในการปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพในกระบวนการพิมพใน
ระบบ Offset โดยการนําเอาระบบ TPM และ SMED เขามาเปนเคร่ืองมือหลักในการขับเคลื่อน
กลยุทธ เพ่ือใหสามารถลดระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร และลดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการพิมพในระบบ Offset 
 ดังน้ันเพ่ือใหเคร่ืองจักรมีความพรอมในการใชงานอยูตลอดเวลาไมเกิด Breakdown  
และมีการควบคุมของเสียที่จะเกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพ Offset จึงไดมีการประยุกตใชระบบ 
TPM เปนแนวทางในการปฏิบัติงาน และเทคนิค SMED เขามาเปนสวนหนึ่งที่ชวยในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร เพ่ือใหสามารถทําการปรับเซ็ตเครื่องจักรไดอยางรวดเร็ว และมุงเนนใหเคร่ืองจักรมี
คา Variable Time เพ่ิมขึ้นเปนการวัดประสิทธิภาพเคร่ืองจักรโดยจะไมใชแทนการวัดผลคา 
OEE ของเคร่ืองจักร 
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ความมุงหมายของการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดตั้งความมุงหมายไวดังนี้ 
 1. เพ่ือใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพระบบ Offset เก่ียวกับการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร 
 2.  เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในสวนของกระบวนการพิมพในระบบ Offset โดย
สะทอนออกมาในรูปแบบของการลดระยะเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่เกิดขึ้นจากกระบวน    
การพิมพในระบบ Offset 
 3. เพ่ือจัดทําเปนคูมือมาตรฐานขั้นตอนของวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ 
Offset 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 1.  ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการพิมพในระบบ Offset ในบริษัทที่ทําการศึกษา 
 2. สังเกตขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานที่ปฏิบัติงานประจําเคร่ืองพิมพ 
ในระบบ Offset แตละคน 
 3. ศึกษาลักษณะของ สี และรูปแบบ งานพิมพที่เปนการพิมพแบบ Process Color   
4 สี ดวยการพิมพในระบบ Offset ของบริษัทที่ทําการศึกษา 
 4. หาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน ในสวนของการลดระยะเวลาใน
การปรับเซ็ตเครื่องจักร ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพระบบ Offset ในบริษัทที่ทําการศึกษา 
โดยการนําระบบ TPM และเทคนิค SMEDเขามาเปนเครื่องมือหลักในการปรับปรุง 
 
 ขอบเขตดานเวลา 
 ดําเนินการศึกษาสภาพปญหาและเก็บรวบรวมขอมูลในการปรับเซ็ตเครื่องพิมพ ในระบบ 
Offset ของบริษัทที่ทําการศึกษาขอมูลในระหวางเดือน ตุลาคม 2560 ถึงเดือน พฤษภาคม 
2561 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 

 

สภาพความพรอมของ
เครื่องจักร

วิธีการปฏิบัติงาน

TPM
- 5ส.

- การฝกอบรม

การปรับปรุงเฉพาะจุด
ดวย Kaizen

SMED

QC Tool

- ประสิทธิภาพของ
กระบวนการพิมพ
- ระยะเวลาในการปรับ
เซ็ตเคร่ืองจักร

เครื่องมือ

ตัวแปรตามตัวแปรอิสระ

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
ข้ันตอนการศึกษาและดําเนินงาน 
 1.  ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาที่เกิดขึ้นและเก็บขอมูลปจจุบันของกระบวนการพิมพ
ในระบบ Offset 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3.  วิเคราะหขอมูลจากการเก็บรวบรวมเพ่ือหาสาเหตุของปญหา และกําหนดแนว
ทางการแกไขปญหา 
 4.  ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางที่กําหนดไว โดยการประยุกตใช
ระบบ TPM และ SMED  
 5.  เก็บรวบรวมขอมูลจากผลการดําเนินงานของกระบวนการผลิตและเปรียบเทียบกับ
ตัวชี้วัดที่กําหนดไว 
 6.  สรุปผลจากการศึกษา และกําหนดเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
 7.  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ  
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  ไดทราบถึงความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพระบบ Offset เก่ียวกับการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 2.  ระยะเวลาในการผลิตโดยรวมลดลง จากการที่สามารถลดระยะเวลาในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรได 
 3.  สรางขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานในการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่เปนมาตรฐาน 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1.  กระบวนการพิมพ หมายถึง ขั้นตอนและวิธีการทํางานพิมพบนแผนพลาสติก
ตามรูปแบบของแมพิมพที่กําหนดไวดวยระบบ Offset 
 2.  ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง ความสามารถในการลดระยะเวลาในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพิมพในระบบ Offset 
 3.  เครื่องจักร หมายถึง เคร่ืองพิมพในระบบ Offset  
 4.  ระบบ Offset หมายถึง การพิมพพ้ืนราบที่แมพิมพถายทอดภาพไปยังวัสดุพิมพ
แบบวิธีออมผานตัวกลางที่เปนผายาง 
 5.  การปรับเซ็ต หมาถึง การเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักรกอนการพิมพ ไดแก 
การใสแมพิมพเขากับเครื่องจักร การปรับตําแหนงภาพพิมพ การปรับน้ําหนักสีพิมพ การเตรียม
วัตถุดิบกอนพิมพ แตไมไดคิดถึงรวมการทําแมพิมพ 
 6.  แมพิมพ หมายถึง รูปแบบของงานที่ลูกคาตองการที่ผานกระบวนการสรางภาพ
ลงบนแผนอะลูมิเนียม เพ่ือใชในการพิมพ Offset 
 7. ตัวอยาง หมายถึง สี และรูปแบบ ของงาน ที่เอาไวเปรียบเทียบในขณะทําการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรกอนการพิมพงานจริง 
 8.  หมึกพิมพ หมายถึง หมึกพิมพ Offset UV 
 9.  แผน Test Run หมายถึง แผนพลาสติกที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองพิมพกอนการนํา
แผนงานจริงเขาพิมพ 
 10.  ΔE หมายถึง ความแตกตางของสีจากตัวอยางกับสีของงานที่ทําการพิมพ 
 
 
 
 
 
 



5 

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 
ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาที่
เกิดขึ้นและเกบ็ขอมูล 

       

2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ        

3 
วิเคราะหขอมูลจากการเก็บรวบรวม
เพ่ือหาสาเหตุของปญหา และกําหนด
แนวทางการแกไขปญหา 

       

4 
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ตามแนวทางที่กําหนดไว 

       

5 
เก็บรวบรวมขอมูลจากผลการ
ดําเนินงานของกระบวนการผลิตและ
เปรียบเทียบกบัตวัชีว้ัดที่กําหนดไว 

       

6 
สรุปผลจากการศึกษา และกําหนด
เปนมาตรฐานในการปฏิบตังิาน 

       

7 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ        
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ และไดนําเสนอ
ตามหัวขอตอไปน้ี 
 1.  ระบบการพิมพ Offset 
 2. ระบบ TPM (Total Productive Maintenance) 
 3.  การลดเวลาปรับเซ็ตเคร่ืองจักรโดยใชเวลาที่เปนเลขหลักเดียว (Single Minute 
Exchange of Die : SMED) 
 4.  หลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) 
 5.  การแกปญหาแบบคิวซี 
 6.  เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
ระบบการพิมพ Offset 
 มหาวิทยาลัยทักษิณ (2559) ระบบการพิมพ Offset เปนระบบพิมพพ้ืนราบแบบหนึ่ง 
โดยระบบการพิมพพ้ืนราบ(Planographic Printing) หมายถึง ระบบการพิมพที่ใชแมพิมพที่มี
ลักษณะพ้ืนผิวราบ สวนที่เปนที่วาง คือสวนที่ไมรับหมึกพิมพ โดยอาศัยหลักการน้ําไมรวมกับ
น้ํามัน 
 การพิมพ Offset หมายถึง การพิมพที่ตองมีการถายทอดภาพจากแมพิมพไปสูผายาง
ที่รอยโมบาย (Blanket Cylinder) แลวลงสูกระดาษโดยแรงกดของโมพิมพ งานพิมพ Offset 
สามารถใหคุณภาพของงานพิมพสูงเน่ืองจากมีการผสมผสานของเม็ดสกรีนไดอยางละเอียด 
 

 
 

รูปที่ 2 ระบบการพิมพ Offset 
 

 ที่มา : มหาวิทยาลัยทักษิณ.  (2559).  ระบบการพิมพ.  ออนไลน. 
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 ตัวอยางการพิมพ Offset เชน หนังสือพิมพ หนังสือตํารา นวนิยาย วารสาร แผนพับ 
โปสเตอร เปนตน งานพิมพ Offset ยังสามารถแบงออกเปนประเภทตามลักษณะของการพิมพ 
ไดแก  
 1.  การพิมพแบบปอนแผน (Sheet Feed) เปนการปอนกระดาษเขาสูหนวยพิมพทีละ
แผนและพิมพทีละดาน เชน การพิมพธนบัตร 

 

 
 

รูปที่ 3 ระบบการปอนแบบแผน 
 

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

 2. การพิมพชนิดปอนมวน (Web Feed) เปนการปอนกระดาษเปนมวนเขาสูหนวยพิมพ 
ทําใหมีความรวดเร็วในการพิมพ และสามารถพิมพไดทั้งสองดาน จึงเหมาะกับงานที่มีปริมาณมาก 
และใชเวลานอย 
 

 
 

รูปที่ 4 ระบบการปอนแบบ Web 
 

 ที่มา : มหาวิทยาลัยทักษิณ.  (2559).  ระบบการพิมพ.  ออนไลน. 
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 หนวยการทํางานของเคร่ืองพิมพ Offset 
 1. ระบบปอน (Feeder) ทําหนาที่ลําเลียงแผนพิมพเขาไปยังหนวยพิมพ  
 2. โมพิมพ (Plate Cylinder) ทําหนาที่ถายทอดภาพหรือตัวหนังสือลงบนโมยาง มี
ตําแหนงสัมผัสลูกนํ้าและลูกกลิ้งหมึก 
 3. โมแมพิมพ (Blanket Cylinder) ทําหนาที่รับภาพจากโมพิมพ และกลับภาพพิมพ
เปนตัวกลับดานแบบภาพในกระจกเงา 
 4. โมกด (Impression Cylinder) ทําหนาที่กดวัสดุพิมพใหสัมผัสยางโม โดยทั้ง 3 โม 
เปนโมมาตรฐานเรียกวาระบบ 3 โม แบงเปน 2 ระบบ 
  - ระบบน้ํา (Dampening System) ทําหนาที่เลี้ยงน้ําจากราวนํ้าสูแมพิมพ 
  - ระบบหมึก (Inking System) ทําหนาที่ลําเลียงหมึกจากรางหมึก 

 ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ (2557) หลักการพิมพ Offset Lithography เปนหลักการพิมพ
พ้ืนราบที่แมพิมพถายทอดภาพไปยังวัสดุพิมพแบบวิธีออมผานตัวกลางที่เปนผายาง ซึ่งการ
พิมพระบบอ่ืนๆ ที่ใชผายางเปนตัวกลางในการถายทอดภาพพิมพไปยังวัสดุพิมพ มักมีคําวา 
Offset รวมอยูในชื่อประเภทการพิมพดวย เชน Offset Gravure, Dry Offset, Offset Letterpress 
และ Offset Electrophotography เปนตน สวนการพิมพแบบอ่ืนที่ถายทอดภาพพิมพโดยออม 
แตไมไดใชผายางเปนตัวกลางจะไมใชคําวา Offset รวมอยูในชื่อการพิมพนั้นดวย เชน การพิมพ
แบบ Pad Printing ซึ่งใช Pad หรือลูกยางซิลิโคนเปนตัวกลาง ดังน้ัน เม่ือกลาวถึงการพิมพ 
Offset แลว ในความเขาใจของคนทั่วไปจะหมายถึง การพิมพแบบ Offset Lithography 

 หลักการพิมพพ้ืนราบ เปนหลักการสรางภาพบนแมพิมพพ้ืนราบซึ่งมีบริเวณภาพ 
(Image Area) และบริเวณไรภาพ (Non-Image Area) อยูในระนาบเดียวกัน รวมกับการใชของเหลว 
2 ชนิด ที่มีคุณสมบัติตางกัน คือ หมึกพิมพ และ น้ํา 
 1. การแยกบริเวณภาพกับบริเวณไรภาพออกจากกัน โดยการทําใหมีสมบัติทางเคมี
และกายภาพแตกตางกัน คือ ทําใหบริเวณภาพมีสมบัติชอบนํ้ามัน (Oleoplilic) แตไมชอบนํ้า 
(Hydrophobic) และทําใหบริเวณไรภาพมีสมบัติชอบนํ้า (Hydrophilic) ทําใหไมสามารถรับหมึก
พิมพได 
 2. การใชของเหลว 2 ชนิดที่มีสมบัติตางกัน คือ หมึกพิมพซึ่งเปน Oil Base ซึ่งมีสมบัติ
ไมชอบนํ้า  (Hydrophobic) กับน้ําซ่ึงมีสมบัติไมชอบนํ้ามัน (Oleophobic) 
 3. การทําใหบริเวณภาพติดหมึกพิมพ เกิดจากการที่หมึกพิมพและน้ําเลือกติดแมพิมพ
คนละบริเวณอันเปนผลจากสมบัติที่ตางกัน คือ เม่ือมีการจายนํ้าและหมึกพิมพไปบนแมพิมพ 
น้ําจะเลือกเกาะเฉพาะบริเวณไรภาพซึ่งมีสมบัติชอบนํ้าและจะปองกันไมใหหมึกพิมพมาติด
บริเวณน้ี สวนหมึกพิมพที่เปน Oil Base จะเลือกเกาะเฉพาะบริเวณภาพที่มีสมบัติชอบน้ํามัน 
ดวยหลักการดังกลาวจึงเกิดการสรางภาพบริเวณแมพิมพและพรอมที่จะทําการถายทอดภาพไป
ใหวัสดุพิมพตอไป 
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รูปที่ 5 ผิวหนาของแมพิมพบริเวณพื้นที่รบัน้ําและพื้นทีร่ับหมึก 
 
 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 7. 
 
 หลักการพิมพ Offset เปนหลักการพิมพที่เก่ียวของกับวิธีการถายทอดภาพจาก
แมพิมพไปใหวัสดุพิมพโดยวิธีออม (Indirect Printing) นั่นคือ มีการถายทอด 2 คร้ัง ดังนี้ 
 คร้ังที่ 1 แมพิมพถายทอดภาพผานตัวกลาง คือ ผายาง (Blanket) ซึ่งพันอยูรอบโมใน
เคร่ืองพิมพ ซึ่งโมน้ีจะถูกเรียกวา โมผายาง (Blanket Cylinder) 
 คร้ังที่ 2 ภาพจากโมผายางจะถูกถายทอดไปใหวัสดุพิมพ โดยอาศัยแรงกดจากโมกด
พิมพ แลวเกิดภาพพิมพบนวัสดุพิมพตามที่ตองการ 
 

 
 

รูปที่ 6 หลักการพิมพในระบบอ่ืนๆ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 8. 
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 เครื่องพิมพ Offset แบบปอนแผน หมายถึง เครื่องพิมพ Offset ที่ใชวัสดุพิมพที่มีลักษณะ
เปนแผนในการพิมพ สวนใหญจะประกอบดวย 3 สวนประกอบหลัก คือ สวนปอน สวนพิมพ 
และสวนรองรับ แตยังมีบางรุนที่อาจจะมีสวนตอเพ่ิมเติม ในสวนพิมพของเครื่องพิมพ Offset 
อาจมีเพียงหนวยพิมพเดียว (พิมพไดทีละ 1 สี) หรือมีหลายหนวยพิมพ ซึ่งสามารถพิมพได
พรอมกันหลายสี ตามความสามารถของเครื่องพิมพในแตละรุน ในแตละหนวยพิมพจะประกอบ 
ดวย โมแมพิมพ โมกดพิมพ ระบบทําชื้น และระบบหมึก 

  
 สวนประกอบของเครื่องพิมพ Offset ปอนแผน 
 1. สวนปอน (Feeder) ทําหนาที่ปอนแผนงานเขาไปท่ีสวนพิมพ ประกอบดวย 3 
สวนยอย ไดแก สวนปอนแผนพิมพ สวนพาแผนพิมพ และสวนกํากับฉากพิมพ 
  1.1 หนวยปอน ทําหนาที่ปอนแผนพิมพ มีทั้งแบบปอนพิมพทีละแผนซ่ึงจะใชกับ
เคร่ืองพิมพที่มีความเร็วไมเกิน 10,000 รอบพิมพตอชั่วโมง และแบบปอนพิมพตอเน่ืองกันซ่ึงจะ
ไดความเร็วที่สูงกวา สวนใหญจะใชกับเคร่ืองพิมพที่มีรอบพิมพสูงกวา 10,000 รอบพิมพตอ
ชั่วโมง ประกอบดวยสวนยอยอีก ไดแก กระดานปอน (Feed Board หรือ Feed Table) หัวเปาลม 
(Blower) หัวลมดูด (Sucker) อุปกรณแยกแผนพิมพ (Separator) และฉากกํากับพิมพ 
 
 

 
 

รูปที่ 7 การปอนพิมพแบบทีละแผน 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 21. 
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รูปที่ 8 การปอนพิมพแบบไหลตอเน่ือง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 21. 
 

 
  

รูปที่ 9 กระดานปอนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 22. 
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รูปที่ 10 หัวลมดูดแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 23. 
 

 
 

รูปที่ 11 อุปกรณแยกแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 23. 
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รูปที่ 12 ฉากกํากับแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 24. 
 
  1.2 หนวยพาแผนพิมพ ทําหนาที่รับแผนพิมพจากหนวยปอนเพ่ือสงไปยังหนวย
กํากับฉากอยางตอเน่ืองใหปอนพิมพไดอยางถูกตอง ซึ่งประกอบดวยสวนยอยไดแก สายพาน
ลําเลียง ลอพาแผนพิมพ และชุดปองกันแผนพิมพซอน (Double Sheet Detector) 
 

 
 

รูปที่ 13 สายพานลําเลียงแผนพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 25. 
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รูปที่ 14 ชุดกันแผนพิมพซอนติดกัน 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 26. 
 
  1.3 หนวยกํากับฉาก ทําหนาที่จัดตําแหนงของแผนพิมพในขณะปอนพิมพใหอยู
ในตําแหนงถูกตองตรงตามที่ปรับเซ็ตเอาไวเทากันทุกแผน หนวยกํากับฉากประกอบดวยอุปกรณ
หลัก คือ ฉากหนา (Front Lay หรือ Front Guide) ฉากขาง (Side Lay หรือ Side Guide) และ
ฟนจับกระเชา (Swing Gripper) 
 

 
  

รูปที่ 15 ชุดฉากหนา 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 26. 
 



15 

 
 

รูปที่ 16 ชุดฉากขาง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 26. 
 

 
 

รูปที่ 17 ชุดฟนจับกระเชา 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 27. 
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รูปที่ 18 สวนปอนพิมพดานบน 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 28. 
 

 
 

รูปที่ 19 สวนปอนพิมพดานขาง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 28. 
 
 2. สวนพิมพ (Printed Unit) เคร่ืองพิมพหน่ึงเคร่ืองอาจมีสวนพิมพเดียวหรือหลาย
สวนพิมพ ซึ่งจะมีสวนประกอบหลัก คือ ชุดโมพิมพ ระบบทําชื้น และระบบหมึก 
  2.1 ชุดโมพิมพ ประกอบดวย 3 สวน คือ โมแมพิมพ (Plate Cylinder) โมผายาง
(Blanket Cylinder) และโมกดพิมพ (Impression Cylinder) 
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รูปที่ 20 ชุดโมพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 29. 
 
  2.2 ระบบทําชื้น ทําหนาที่จายนํ้าในลักษณะเปนชั้นบางๆ ในปริมาณที่นอยที่สุด
ใหครอบคลุมอยางทั่วถึงบนผิวแมพิมพเพ่ือปองกันไมใหหมึกไปเกาะติดบริเวณที่ไมใชภาพพิมพ 
โดยมีทั้งแบบทําชื้นแบบทั่วไป (Conventional Dampening หรือ Ductor Type) และระบบทําชื้น
แบบตอเน่ือง (Continuous Dampening) 
 

 
 

รูปที่ 21 ระบบทําชื้นแบบทั่วไป 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 33. 
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รูปที่ 22 ระบบทําชื้นแบบตอเน่ือง 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 23. 

 
  2.3 ระบบหมึก ทําหนาที่จายหมึกพิมพจากรางหมึกผานชุดลูกกลิ้งไปสูแมพิมพ
อยางตอเน่ืองและสมํ่าเสมอ มีสวนประกอบหลัก ไดแก รางหมึก (Ink Fountain Pan) และชุด
ลูกกลิ้งหมึก (Inking Train) ซึ่งประกอบดวยลูกกลิ้งหมึกชนิดตางๆ จํานวนมาก 
 

 
 

รูปที่ 23 รางหมึกและอุปกรณกวนหมึก 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 25. 
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รูปที่ 24 สกรูปรับหมึกตัวปลอยหมึกพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 25. 

 

 
 

รูปที่ 25 ระบบหมึกของเครื่องพิมพ Offset 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 27. 

 
 3. สวนรองรับ เปนสวนที่อยูดานทายสุดของเคร่ืองพิมพ ทําหนาที่รองรับแผนพิมพที่
ออกมาจากสวนพิมพ โดยท่ัวไปประกอบดวย 2 สวน คือ หนวยรับสง ทําหนาที่รับแผนพิมพ
จากโมกดพิมพไปยังหนวยรองรับ และหนวยรองรับ ทําหนาที่รองรับแผนพิมพจากฟนจับสงของ
หนวยรับสงแลวจัดเรียงซอนแผนพิมพเปนตั้งใหเรียบรอย 
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รูปที่ 26 สวนรองรับหลังเครื่องพิมพ 
 

 ที่มา : ศุภณี เรียบเลิศหิรัญ.  (2557).  เทคโนโลยีการพิมพออฟเซตลิโทกราฟ.  
หนา 29. 

 
ระบบ TPM (Total Productive Maintenance) 
 ธานี อวมออ (2552) TPM (Total Productive Maintenance) หรือการบํารุงรักษาทวี
ผลแบบทุกคนมีสวนรวม คือ ปรัชญา (Philosophy) หรือเคร่ืองมือ (Tool) ในการบริหารการผลิต 
ขึ้นอยูกับลักษณะและขอบเขตของการนําไปใช โดยมีเปาหมายสูงสุดที่การปรับปรุงผลสัมฤทธิ์
ขององคกรที่แสดงออกมาในรูปของคุณภาพของสินคา (Product Quality) การลดและควบคุม
ตนทุน (Cost Reduction & Control) การสงมอบที่ตรงเวลา (On Time Delivery) การสงเสริม
สิ่งแวดลอมและความปลอดภัย (Safety and Environment) 
 สมชัย อัครทิวา (2550) ไดใหคําจํากัดความของกิจกรรม TPM หมายถึง 
 1. เปนกิจกรรมที่มีการตั้งเปาหมายเพื่อจะสรางแกนแทของบริษัทที่สามารถแสวงหา
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตที่สูงที่สุด (ประสิทธิภาพโดยรวม) 
 2. สรางระบบเชิงปองกันกับการเกิดความสูญเสียทั้งหมดลวงหนา เชน อุบัติภัยเปน
ศูนย ของเสียเปนศูนย การชํารุดเสียหายเปนศูนย ตลอดชวงอายุของระบบการผลิต โดยอาศัย
หลักการสถานที่จริงและของจริง 
 3. กิจกรรมเร่ิมที่ฝายผลิตและขยายวงกวางสูทุกๆ ฝาย 
 4. พนักงานทุกๆ คน ตั้งแตผูบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการเขารวม 
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 5. ทําใหสามารถบรรลุความสูญเสียเปนศูนยได โดยอาศัยกิจกรรมกลุมยอย 
 อมรรัตน สนธิไทย (2548) TPM คือ “Total Productive Maintenance” ซึ่งแปลวา 
“การบํารุงรักษาทวีผล โดยทุกคนมีสวนรวม” TPM เปนเทคนิคในการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิต 
มีเปาหมายในการขจัดของเสียและเครื่องจักรเสียใหหมดไปจากการผลิต (Zero Defect, Zero 
Breakdowns) 
 นอกจากนี้ TPM ยังเปนกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพ่ือเคร่ืองจักรที่มีความ 
สามารถในการใชงานและประสิทธิภาพที่สูงขึ้น (Reliability and Efficiency) โดยที่พนักงานทุกคน  
มีสวนรวม ตั้งแตพนักงานที่ควบคุมเคร่ืองจักร ชางซอมบํารุง วิศวกรออกแบบ ฝายขาย และ
จัดซ้ือ 
 

 
 

รูปที่ 27 TPM 8 Pillars 
 

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

 เสาหลักของ TPM ประกอบดวย 8 เสา ดังนี้ 
 1. การบํารุงรักษาเฉพาะเรื่อง เพ่ือขจัดความสูญเสียที่สําคัญของเครื่องจักรทั้ง 7 ประการ 
โดยมีลักษณะการทําแบบเปนทีมเพ่ือดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
 2.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน และคนหา
ขอบกพรองของเครื่องจักร โดยเปนกิจกรรมกลุมยอยของพนักงานฝายผลิตทุกคน และมีการ
ดําเนินการตามลําดับขั้นตอนดังน้ี  
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  2.1 การทําความสะอาดเบื้องตน 
  2.2 การกําจัดแหลงกําเนิดปญหาและจุดที่ยากลําบากในการทําความสะอาด 
  2.3 มาตรฐานการทําความสะอาดและการหลอลื่น 
  2.4 การตรวจสอบโดยรวม 
  2.5 การตรวจสอบเครื่องจักรดวยตนเอง 
  2.6 การคงสภาพความสะอาดของพื้นที่ทํางาน 
  2.7 การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองอยางตอเน่ือง 
 3.  การบํารุงรักษาตามแผน เพ่ือพัฒนาและปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาตลอดอายุ
การใชงานของเครื่องจักรโดยเปนกิจกรรมกลุมยอยของฝายซอมบํารุงเครื่องจักร 
 4. การศึกษาและฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการทํางานและการบํารุงรักษา และ
ความสามารถอ่ืนๆ ที่จําเปนในการดําเนินการทํากิจกรรม TPM 
 5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบ เพ่ือปรับปรุงการออกแบบ
เคร่ืองจักรที่มีความสามารถสูงขึ้น รวมถึงการออกแบผลิตภัณฑที่งายตอการผลิตดวย 
 6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ ในการปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียที่จะเกิดจาก
กระบวนการผลิตใหเปนศูนย 
 7. ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือที่เรียกวา 
TPM ในสํานักงาน เชน งานธุรการ งานขาย และบริการ 
 8. ระบบอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน เพ่ือการสราง
สภาพแวดลอมในการทํางานที่ปราศจากอุบัติเหตุ และรักษาสิ่งแวดลอม 
  
 ความสูญเสีย 7 ประการของเคร่ืองจักรในระบบ TPM 
 1.  เคร่ืองจักรเสีย 
 2.  การปรับเซ็ตเครื่องจักรและการเปลี่ยนรุนการผลิต 
 3.  การหยุดเล็กๆ นอยๆ ในระหวางการผลิต 
 4.  การหยุดเคร่ืองจักรเน่ืองจาก แผนการผลิตไมดี การรอคอย 
 5.  ความเร็วเครื่องจักรลดลง 
 6.  ของเสีย ของแกไข จากการผลิต 
 7.วัตถุดิบเสียหายจากการเริ่มปรับเซ็ต 
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รูปที่ 28 ความสัมพันธระหวางความสูญเสียของเครื่องจักรกับการทาํงานประจําวัน 

 
 ที่มา : ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ.  (2560).  เอกสารประกอบการสอนรายวิชา IMA-715 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสําหรับผูบริหาร.  หนา 24. 
 
 ความสูญเปลา 8 ประการ 
 ในการผลิตแบบโตโยตา ความสูญเปลา 7 ประการ ไดมีการเพ่ิมขึ้นมาอีกหน่ึง จึงกลาย 
เปนความสูญเปลา 8 ประการ โดยในภาษาญี่ปุน ความสูญเปลาจะใชคําวา มูดะ (MUDA) ซึ่ง
เปนบอเกิดความดอยประสิทธิภาพ อันไดแก 
 1.  ความสูญเปลาจากการขนยายมากเกินไป (Transportation Lost) 
 2.  ความสูญเปลาจากการมีวัตถุดิบคงคลังมากเกินไป (Inventory Lost) 
 3.  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่มากเกินไป (Motion Lost) 
 4.  ความสูญเปลาจากการรอมากเกินไป (Waiting Lost) 
 5.  ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินความจําเปน (Over Production Lost) 
 6. ความสูญเปลาจากการมีขั้นตอนการทํางานมากเกินความจําเปน (Over Process Lost) 
 7. ความสูญเปลาจากการมีของเสียมากเกินไป (Defect Lost) 
 8.  ความสูญเปลาจากการไมรับฟงความเห็นและขอเสนอของคนในองคกร (None Use 
Idea from Team Lost) 
 นอกจากนี้ยังมีกิจกรรมที่เปนพ้ืนฐานในการทํา TPM ที่จะขาดไปไมไดเลยคือ กิจกรรม   
5 ส. ซึ่งประกอบดวย 5 กิจกรรมดังนี้ 
 1. สะสาง (Seiri) มีแตสิ่งของที่จําเปนอยูในสถานที่ทํางานเทาน้ัน 
 2. สะดวก (Seiton) มีที่สําหรับของทุกส่ิง และของทุกส่ิงตองอยูในที่จัดเก็บ 

 

เวลาทํางานตอวัน 
 

เวลารับภาระงาน 
 

เวลาเดินเครื่องจักร 
 

เวลาเดินเครื่องจักรสุทธ ิ
 

เวลาที่เกิดมูลคาเพ่ิม 

พักเบรค 

เคร่ืองจักรเสีย ปรับเซ็ตเปลีย่นรุนการผลติ 

ความเร็วลดลง หยุดระหวางเดินเครื่องจักร 

ของเสีย ของแกไข
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 3.  สะอาด (Seiso) การทําความสะอาดคือการตรวจสอบ 
 4.  สุขลักษณะ (Seiketsu) การรักษามาตรฐานอยูเสมอ และปรับปรุงใหดีขึ้น 
 5.  สรางนิสัย (Shitsuke) สรางทัศนคติที่ดีในการทํางาน 
 โดยในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดนําเอากิจกรรม 5 ส. เขามาใชรวมดวยในการจัด
พ้ืนที่ในการทํางานใหเหมาะสม การกําหนดความสําคัญของอุปกรณที่จําเปนตองใชในการทํางาน 
การกําหนดจุดตรวจเช็คประจําวันของพนักงาน ทําใหการทํางานเกิดประสิทธิภาพเพิ่มมากย่ิง 
ขึ้น อีกทั้งยังสามารถชวยสนับสนุนทําใหการคนหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการทํางานไดอยาง
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
การลดเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักรโดยใชเวลาที่เปนเลขหลักเดียว (Single Minute Exchange   
of Die : SMED) 
 การลดเวลาปรับเซ็ตเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED คือ การเปลี่ยนรุนการผลิต หรือ 
การปรับเซ็ต โดยใชเวลาไมเกิน 10 นาที ในโรงงานที่ใช Die Press และ Tooling เปนหลัก แต
หลักการน้ียังสามารถนําไปประยุกตใชกับการผลิตทุกประเภทที่มีการเปลี่ยนรุนการผลิต 
 หลักการพ้ืนฐานของ SMED คือ การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการเปลี่ยนรุนการผลิต
ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยการขจัดงานที่สูญเปลาใหหมดไป โดยเริ่มศึกษาวิเคราะหขั้นตอน
การปรับเซ็ตเครื่องจักรเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหการเปลี่ยนรุนการผลิตเสียเวลานาน เชน 
 -  เสียเวลาในการเคลื่อนยายเครื่องมือ 
 -  เสียเวลาในการถอดและขันแนนตัวจับยึดจํานวนมาก 
 -  เสียเวลาในการคนหาสิ่งของเครื่องมือตางๆ 
 -  เคร่ืองมือเกิดความเสียหายและไมพรอมใชงาน 
 -  เสียเวลาในการปรับแตงอุปกรณ 
 -  เวลามาตรฐานในการปรับเซ็ตของพนักงานแตละคนไมเทากัน 
 ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรใหไดตามเปาหมายที่กําหนดนั้น ตองเร่ิมจากการศึกษา
ขั้นตอนการทํางานอยางละเอียดเพ่ือแบงขั้นตอนการปรับเซ็ตเครื่องจักรออกเปนงานภายใน
(Internal Setup) และงานภายนอก (External Setup) โดยเทคนิคการปรับเซ็ตงานภายในกับงาน
ภายนอกนี้ คือการพยายามเตรียมงานลวงหนาไวใหพรอมไดมากท่ีสุด กอนการหยุดเคร่ืองจักร
เพ่ือทําการปรับเซ็ตเครื่องจักรในสวนที่เปนงานภายใน ที่ตองมีการหยุดเคร่ืองจักร โดยสามารถ
แบงไดเปน 3 ขั้นตอน คือ 
 1.  แยกงานที่ตองทําภายนอก ออกจากงานที่ตองทําภายใน 
 2.  เปลี่ยนงานภายในไปเตรียมลวงหนาใหเปนงานภายนอก 
 3.  ปรับปรุงวิธีการปรับเซ็ต ทั้งงานภายในและงานภายนอกใหรวดเร็วขึ้น เพ่ือลดเวลา
การปรับเซ็ตทั้งหมดใหสั้นลง 
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 หลักการวิเคราะหปญหางานปรับเซ็ต และการแบงลําดับขั้นตอนการปรับปรุงทั้งงาน
ภายในและภายนอกออกเปน 4 ระดับ ไดแก 
  
 ระดับที่ 1 Mixed Phase 
 - หลังจากหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือทําการปรับเซ็ต พบวายังมีงานภายในและงานภายนอก
ปะปนกันอยู 
 - ไมมีการวางแผนหรือควบคุมการปรับเซ็ตเครื่องจักร ปลอยใหพนักงานทํากันเอง 
 - ไมมีมาตรฐานขั้นตอนการปรับเซ็ต ทําใหเวลาที่ใชในแตละคร้ังไมเทากัน ขึ้นอยูกับ
ประสบการณของผูปฏิบัติงาน 
 
 ระดับที่ 2 Separated Phase 
 - แยกงานภายนอกออกไปทํากอนที่จะหยุดเคร่ืองจักรกับงานภายในที่ตองทําหลัง 
จากการหยุดเคร่ืองจักร 
 - จัดลําดับขั้นตอนการปรับเซ็ตเครื่องจักร แตเวลาที่ใชยังไมแนนอน 
 -  วิเคราะหปญหาของการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 - ปรับปรุงวิธีการจัดเก็บและขนยายวัสดุ อุปกรณที่ตองใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 - จัดทําใบ Check sheet เพ่ือตรวจสอบความพรอมของสิ่งของที่ตองใช 
 
 ระดับที่ 3 Transferred Phase 
 -  พยายามหาทางปรับปรุงหรือเปลี่ยนจากงานภายในใหเปนงานภายนอกใหมากท่ีสุด 
 - มีขั้นตอนการปรับเซ็ตที่เปนมาตรฐานซึ่งพนักงานทุกคนเขาใจและสามารถทําได 
 -  แกไขปญหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร และตรวจสอบความสมบูรณของอุปกรณ 
 -  กําหนดตําแหนงหรือระยะการติดตั้งมาตรฐานใหเปนคาตัวเลขอยางชัดเจน 
 -  วิเคราะหปญหาของการปรับเซ็ตเครื่องจักรที่ใชเวลานาน 
 
 ระดับที่ 4 Improved Phase 
 - ปรับปรุงลดเวลาการปรับเซ็ตเครื่องจักรทั้งภายในและภายนอก ใหไดภายในเวลา 
10 นาที (SMED) 
 - ปรับเซ็ตเครื่องจักรใหเสร็จภายในครั้งเดียวโดยไมมีของเสียและไมตองมีการปรับแตง 
 - ปรับปรุงวิธีการจับยึดใหไดอยางรวดเร็ว 
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ตารางที่ 2 ลําดับขั้นตอนการปรับปรุงงานภายในและงานภายนอก 

การปรับปรุง 
ระดับ 

งานปรับเซ็ตภายนอก งานปรับเซ็ตภายใน 

งานปรับเซ็ตท่ีควรทําภายนอกเครื่อง งานปรับเซ็ตท่ีควรทําภายในเคร่ือง 

1  

2  

3  

4  

        เวลาที่ใชปรับเซต็ภายนอก    เวลาที่ใชปรบัเซ็ตภายใน 
 
 พาโบล กัสมาน เฟอราเดส; และคอนสแตนตินอส ซาลอนิติส (Pablo Guzmán 
Ferradás; and Konstantinos Salonitis. 2013) ขั้นตอนวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักรตามวิธีการ SMED 
ประกอบดวย 5 ขั้นตอนสําคัญ ไดแก 
 ขั้นที่ 1 จําแนกกิจกรรมที่เปนภายในกับภายนอก เพ่ือสามารถรูไดวากิจกรรมใดไม
จําเปนควรตัดออก ในชวงแรกกิจกรรมทั้งหมดจะตองมีการจําแนกตามเวลาที่สามารถ
ดําเนินการไดในขณะที่เคร่ืองจักรสามารถทํางานไดทํางานไดหรือไม กิจกรรมเหลาน้ีสามารถจัด
หมวดหมูไดโดยใชการบันทึกวิดีโอและแผนภาพ หรือการสัมภาษณจากผูปฏิบัติงานเพ่ือ
รวบรวมแนวคิดในการปรับปรุง 
 ขั้นที่ 2 แยกงานภายนอกและงานภายในออกจากกัน แลวขจัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก 
โดยการยายงานนอกออกจากกระบวนการใหหมด หลังจากทําการแยกงานนอกออกไปหมดแลว
งานในที่เหลืออยูตองสามารถทําใหเปนมาตรฐานเดียวกันได โดยผูปฏิบัติงานจะตองไดรับการ
ฝกอบรมเก่ียวกับขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนใหมนี้ดวย 
 ขั้นที่ 3 แปลงงานภายในเปนงานภายนอก ในขั้นตอนนี้จะใหความสําคัญกับกิจกรรม
การปรับปรุงและการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานวาถูกตองหรือไม และสามารถยายไปเปนงาน
นอกไดหรือไม ซึ่งยังรวมถึงการประยุกตใชเคร่ืองมืออุปกรณและเทคนิคตางๆ เพ่ือใหทํางานได
งายขึ้น 
 ขั้นที่ 4 ปรับปรุงและลดการทํางานภายใน ในขั้นตอนนี้ความพยายามทั้งหมดจะอยู
ในการเพิ่มประสิทธิภาพของงานภายใน ใชเทคนิคการทํางานบางอยางเพ่ือลดระยะเวลาของ
กิจกรรมภายใน รวมถึงการออกแบบเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพเพ่ือชวยในงานภายใน 
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 ขั้นที่ 5 ปรับปรุงและลดการทํางานจากภายนอก วัตถุประสงคของการปรับเปลี่ยนนี้
คือการมุงเนนการใชทรัพยากรท้ังหมดในการลดเวลาภายในและงานภายนอก แมวาการทํางาน
ภายนอกจะไมสงผลตอเวลาที่เปลี่ยนไปเนื่องจากกิจกรรมทั้งหมดมีการดําเนินอยู แตจะได
มูลคาเพ่ิมจากการทํางานที่ลดลง และระยะเวลารวมที่ใชไปลดนอยลง 
 

 
 

รูปที่ 29 ขั้นตอนการทํา SMED 
 

         ที่มา : Pablo Guzmán Ferradás; and Konstantinos Salonitis. (2013).  Improving 
Changeover Time : A Tailored SMED Approach for Welding Cells.  p. 601. 
 
หลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) 
 สุขุม ม่ันคง (2554ก) ไคเซ็นเปนเทคนิคที่ไดรับการยอมรับไมใชแตในเฉพาะญี่ปุน
เทาน้ัน แตยังไดรับความนิยมไปทั่วโลก โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ การเพ่ิมผลผลิต และศักยภาพ
ขององคกรในการแขงขันเนื่องจากปรัชญาของกิจกรรมไคเซ็น คือ ทํางานใหนอยลงดวยการ
ปรับปรุงงานดวยตนเองเพื่อตนเอง เพ่ือใหงานน้ันบรรลุเปาหมายไดดีกวาเดิม จึงมุงเปาไปที่การ
เสริมสรางศักยภาพสวนบุคคล ของพนักงานทุกระดับชั้นทุกหนวยงาน โดยมีรากฐาน 5 สวน 
หลักๆ คือ 
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 1.  การทํางานเปนทีม (Teamwork) 
 2.  ระเบียบวินัยสวนบุคคล (Personal Discipline) 
 3. คติในการพัฒนา (Improved Moral) 
 4.  วัฎจักรคุณภาพ (Quality Circles) 
 5.  ขอเสนอแนะเพ่ือการพัฒนา (Suggestions for Improvement) 
 ซึ่งเหมาะสําหรับทุกขนาดของธุรกิจ สามารถนําไปเปนเคร่ืองมือในการบริหารจัดการ 
ที่สําคัญคือเปนกิจกรรมพ้ืนฐานเพื่อจะกาวไปสูเคร่ืองมือการบริหารจัดการที่สูงขึ้น เชน 5ส., 
QCC, TPM และ TQM ไดงายและรวดเร็วขึ้น 
 แนวทางที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได คือ ใหลองคิดในแงของ การหยุด การลด 
หรือ การเปลี่ยนแปลง โดยใชหลัก ECRS ไดแก 
 1.  E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออกไป 
 2.  C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการทํางาน 
 3.  R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
 4.  S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหการทํางานได
งายขึ้น 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2557 : 124-130) ไดกลาวไววา PDCA คือ การปรับปรุง
อยางตอเนื่อง หรือการไคเซ็น (KAIZEN) การดําเนินการในการควบคุมเชิงจัดการ มีความจําเปน
อยางยิ่งที่ตองมีการดําเนินการตรวจเช็คเพ่ือคนหาปญหาและการปฏิบัติการแกไขใหบรรลุผล
ดวยวิธีการที่เหมาะสม โดยการแกไข(Action) นั้นจะตองมีการดําเนินการอยางตอเน่ืองดวย
กระบวนการดําเนินงานที่ควบคูไปกับกระบวนการพัฒนาบุคลากร เพราะคนเราไมสามารถบอก
ไดวาอะไรคือปญหา หรืออะไรคือความผิด ก็คงจะไมสามารถศึกษาตอไปไดวาจะทําอยางไรใหดี
ขึ้น โดยทั่วไปแลวเรามักเรียกกระบวนการปรับปรุงอยางตอเน่ืองผานการพัฒนาทรัพยากร
บุคคลน้ีวา “ไคเซ็น” ที่มีพ้ืนฐานมาจากคําญี่ปุน ที่หมายถึงการทําใหดีขึ้นเรื่อยๆ อยางไรก็ตาม
คนทั่วไปมักเขาใจวา ไคเซ็น คือกิจกรรมของพนักงานระดับปฏิบัติการทั้งๆ ที่จะตองเปนกิจกรรม
ของทุกระดับบังคับบัญชา 

 เทอรามา (Therama. 2556) ไคเซ็น (KAIZEN) เปนศัพทภาษาญี่ปุน หมายถึง การ
เปลี่ยนแปลง โดยการเปลี่ยนแปลงในที่นี้ตองเปนการเปลี่ยนแปลงในทางท่ีดีขึ้น เรียกวาเปนการ
เปลี่ยนแปลงใหดีขึ้น มีหลักการอยู 3 ขอ คือ การเลิก ลด และ เปลี่ยน 
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 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (KAIZEN) 
 การใชหลักการไคเซ็นมีทั้งหมด 7 ขั้นตอน ซึ่งทั้ง 7 ขั้นตอนดังกลาวนี้เปนวิธีการเชิง
ระบบ (System Approach) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพของเดมม่ิง เรียกวา PDCA ที่นําไป
ประยุกตใชกับทุกกิจกรรมหรือทุกระบบปฏิบัติการ ประกอบดวย 
 1.  คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
 2.  วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพ่ือรูสถานการณของปญหา 
 3.  วิเคราะหหาสาเหตุ 
 4.  กําหนดวิธีการแกไข สิ่งที่ตองระบุคือ ทําอะไร ทําที่ไหน ทําเม่ือไหร 
 5.  ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 
 6.  ลงมือดําเนินการ 
 7.  ตรวจดูผล และผลกระทบตางๆ และการรักษาสภาพที่ทําการแกไขแลวโดยการกําหนด
เปนมาตรฐานการทํางาน 
 
 วิธีการคิดเพ่ือหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) 
 สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ ไดใหขอเสนอระบบคําถาม 5W 1H ซึ่งเปนคําถามเพ่ือ
วิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทางการปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวย
คําถามดังนี้ 
 1.  What? เปนการตั้งคําถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน แนวคิดที่เปนกรอบใน
การตั้งคําถาม ไดแก ทําอะไร? ทําไมตองทํา? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม? 
 2. When? เปนการตั้งคําถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม แนวคิดที่เปน
กรอบในการตั้งคําถามไดแก ทําเม่ือไหร? ทําไมตองทําตอนนั้น? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม? 
 3.  Where? เปนการตั้งคําถามเพ่ือหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม แนวคิดที่เปนกรอบ
ในการตั้งคําถามไดแก ทําที่ไหน? ทําไมตองทําที่นั่น? ทําที่อ่ืนไดหรือไม? 
 4.  Who? เปนการตั้งคําถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมกับงาน แนวคิดที่เปนกรอบใน
การตั้งคําถามไดแก ใครเปนคนทํา? ทําไมตองเปนคนนั้น? เปนคนอ่ืนไดหรือไม? 
 5.  How? เปนการตั้งคําถามที่เหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบในการตั้ง
คําถามไดแก ทําอยางไร? ทําไมตองทําอยางน้ัน? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม? 
 6.  Why? เปนการตั้งคําถามที่ถามคร้ังที่สองของคําถามขางตนเพ่ือหาเหตุผลในการ
ทํางาน 
 ซึ่งในการศึกษาครั้งน้ีผูศึกษาไดมีการปรับปรุงวิธีการทํางานในสวนของการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร โดยอาศัยหลัก 5W 1H เพ่ือคนหาจุดที่เปนจุดบกพรองของการทํางาน และทําการ
ปรับปรุงแกไข (KAIZEN) เชน การจัดพ้ืนที่ในการทํางาน ใหงายและสะดวกมากยิ่งขึ้น 
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การแกปญหาแบบคิวซี 
 วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน (2549) ทักษะที่ดีในการแกไขปญหา คือ การสรางความชัดเจน
ใหไดวา ปญหาคืออะไร จึงจะสามารถจัดการกับปญหาที่เกิดขึ้นได โดยการจัดการจําแนก
ประเภทของปญหา วิธีในการแกไขปญหา สามารถแบงออกเปน 2 วิธีใหญๆ คือ  
 1.  แบบแนวทฤษฎี หรือที่เรียกวา แบบพิจารณาจากเหตุผลสูขอสรปุ หรือ Deductive 
Method คือ เม่ือไดรับทราบตัวปญหาแลว ผูรูในสายงานนั้นๆ จะใชวิจารณญาณและประสบการณ
ในอดีตบวกกับการคนควาเพ่ิมเติมในสิ่งที่ยังไมม่ันใจ แลวสรุปออกมาเปนมาตรการแกไขปญหา
นั้นไดเลย 
 2.  แบบแนวปฏิบัติ หรือที่เรียกวา แบบดวยวิธีพิสูจนจากกรณีเฉพาะ หรือ Inductive 
Method คือ ผูทําการแกไขปญหาจะใชวิธีการที่เปนขั้นเปนตอนในการคนหาสาเหตุของปญหา
จากการประเมินสภาพการณหรือผลของปญหาดวยการถามวา “ทําไม” จนกระทั่งไดขอมูลตางๆ
ที่มากพอที่จะสรุปสาเหตุที่แทจริงของปญหา แลวทําการปฏิบัติตามมาตรการแกไขอยางเปน
ขั้นตอนจนสรุปไดวามาตรการแกไขนั้นถูกตอง ใชไดผลจริง แลวจึงกําหนดเปนมาตรฐานการ
ปฏิบัติที่สามารถปองกันปญหาไมใหเกิดซํ้าขึ้นอีกได 
 วงลอ PDCA หรือที่ทราบกันในชื่อ วงจรเดมมิ่ง (The Deming Cycle) คือ วิธีการที่
เปนขั้นเปนตอนในการทํางานใหเสร็จอยางถูกตอง มีประสิทธิภาพ และเชื่อถือได ซึ่งประกอบ 
ดวย การเขียนแผนงาน (Plan) การนําแผนงานไปลงมือปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน 
(Check) และการปฏิบัติการแกไขปญหาในสวนที่ยังไมบรรลุตามเปาหมายที่วางไว(Act) 

 

 
 

รูปที่ 30 วงลอ PDCA 
 

 ที่มา : Margaret Rouse.  (2015).  PDCA (Plan-Do-Check-Act).  Online. 
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 ขั้นตอนการแกปญหา 7 ขั้นตอนแบบควิซี 
 ขั้นตอนที่ 1 คัดเลือกหัวขอ กาวแรกของการแกไขปญหาที่สําคัญคือ การคนพบปญหา  
ที่เห็นวาจะตองทําการแกไขและเลือกหัวขอประเด็นปญหานั้นใหชัดเจน โดยคํานึงถึง บทบาท
หนาที่ของหนวยงานของตนเอง นโยบายและวัตถุประสงคของงานในองคกร   
 ขั้นตอนที่ 2 ทําความเขาใจสถานการณปญหาและตั้งเปาหมาย โดยพิจารณาเลือก
ลักษณะจําเพาะสําหรับควบคุม ทําความเขาใจสถานการณปญหา การกําหนดเปาหมายและ
กําหนดเสร็จ 
 ขั้นตอนที่ 3 วางแผนกิจกรรม ในขั้นตอนนี้จะทําการกําหนดรายการกิจกรรมตางๆที่
ตองทํา เพ่ือใหม่ันใจวากระบวนการแกไขปญหาจะดําเนินไปไดอยางราบร่ืนและถูกตองสมบูรณ 
หลักการสําคัญในขั้นตอนนี้ คือ ตองตอบคําถามใหไดวา “ใคร” (Who) และ “ทําอยางไร” (How) 
 ขั้นตอนที่ 4 วิเคราะหสาเหตุ เพ่ือคนหาวาจะมีมาตรการอะไรที่จะใชตอบโตหรือแกไข
เหตุของปญหา โดยการสรุปความสัมพันธระหวางคุณลักษณะจําเพาะทางคุณภาพ และสาเหตุ 
โดยใชผังกางปลา ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล โดยเครื่องมือคิวซี และ
สรุปการวิเคราะหผล เพ่ือตัดสินใจวาจะลงมือแกไขที่สาเหตุประเด็นใด 
 ขั้นตอนที่ 5 พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ โดยทําการประมวล
แนวทางแกไขและขจัดสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่งไดตรวจสอบและวิเคราะหจนคนพบแลว
จาก 4 ขั้นตอนกอนหนาน้ี ในการขจัดสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ัน 
 ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการแกปญหา เปนการติดตามผลจากมาตรการตอบโตที่ได
นําไปปฏิบัติแลวน้ันมีการเปลี่ยนแปลงที่สามารถวัดคาไดหรือไม พรอมกับใชการวิเคราะหดวย
เคร่ืองมือคิวซีที่เหมาะสมเพ่ือประเมินเปาหมายการแกปญหาที่ทําไดตรงกับเปาหมายที่ตั้งเอาไว
ในตอนแรกหรือไม 
 ขั้นตอนที่ 7 จัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติและจัดตั้งการควบคุม คือ การยุติสาเหตุ
ของปญหาและนําเอามาตรการปฏิบัติที่ถูกตองลงไปปฏิบัติอยางจริงจังเพื่อปองกันการเกิด
ปญหาซ้ําขึ้นอีกในอนาคต และจัดตั้งการควบคุมในการปฏิบัติเพ่ือใหม่ันใจวามาตรฐานที่กําหนด
ขึ้นนั้นไดถูกนําไปปฏิบัติอยางตอเน่ือง 
 
 เคร่ืองมือคิวซี 7 อยาง (QC Seven Tools) 
 1.  ผังกางปลา, ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) 
 2.  ผังพาเรโต, แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 3. กราฟ (Graphs) 
 4. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
 5.  ฮีสโตแกรม (Histograms) 
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 6.  ผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
 7.  แผนภูมิควบคุม (Control Charts) 
 ศศิอร วัฒนพาหุ (2547) ไดกําหนดลําดับขั้นตอนของการแกปญหาตามวิธีการ Theme 
Achievement ไวดังนี้ 
 1.  คัดเลือก Theme 
 2.  กําหนดจุดรุกและเปาหมาย เพ่ือจับสภาพปจจุบันและกําหนดเปาหมาย 
 3.  เสนอแนวทางการวิเคราะหสาเหตุ 
 4.  คนหา Scenario ที่นําไปสูความสําเร็จ คือ พิจารณาหามาตรการ 
 5.  ดําเนิน Scenario ที่นําไปสูความสําเร็จ คือการดําเนินมาตรการ 
 6.  ตรวจสอบผลลัพธ 
 7.  จัดทําเปนมาตรฐานและบริหารใหคงอยูอยางตอเน่ือง 
 8.  ทบทวนขอผิดพลาดและการปรับปรุงในครั้งตอไป 
 
เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ศุภวรรณ ใจแสน (2558) ศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร กรณีศึกษา กระบวน 
การผลิตส่ิงพิมพ เพ่ือลดการสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการปรับตั้งเครื่องพิมพ ดวยเทคนิค SMED 
นอกจากน้ันยังมีการประยุกตใชหลักการ ECRS เขารวมดวย เพ่ือแกไขปรับปรุงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งหลังจากการพัฒนาปรับปรุง สามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่จากเดิม 450 เมตร 
ใหเหลือเปน 0 เมตร แบบ 100% และขั้นตอนลงเหลือ 19 ขั้นตอน จากเดิมทั้งหมด 28 ขั้นตอน 
และสามารถลดเวลาลงจาก 112 นาที เหลือ 45 นาที คิดเปน 59.8% จึงทําใหเวลาการทํางาน
เพ่ิมขึ้น 1,541 นาที คิดเปนมูลคา 183,366 บาทตอเดือน 
 ประเสริฐ พันธเสน (2557) ไดศึกษาการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร กรณีศึกษา 
กระบวนการพิมพแบบฟอรมธุรกิจ เพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร ตามหลักการของ SMED 
ซึ่งสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลงได 50% โดยไดมีการวัดประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) พบวาสูงขึ้นจากเดิม 20% อีกทั้งยังมีการนําหลักการ ECRS และ KAIZEN 
เขามาประยุกตใชเพ่ือแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปรับตั้งเครื่องจักรใหงายขึ้น 
ซึ่งจากการดําเนินการสามารถลดขั้นตอนการทํางานลงจาก 36 ขั้นตอน เหลือ 23 ขั้นตอน ลดเวลา
การปรับตั้งเครื่องพิมพจาก 311 นาที เหลือ 146 นาที คิดเปน 53.05% คาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นจาก 15% เปน 29.83% โดยเพ่ิมขึ้น 14.83% จากเดิม มีตนทุนแรงงานที่
ลดลง 53.05% ตนทุนของเสียจากการผลิตลดลง 42.87% ซึ่งคิดเปนจํานวนเงินที่ลดลง 43,189.42 
บาทตอเดือน 
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 ศิลา นอยอนันต (2557) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต กรณีศึกษา 
โรงงานผลิตโทรทัศนพลาสมา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตโดยใชหลักการเทคนิค
วิศวกรรมอุตสาหการ และไดมีการประยุกตใช คิวซี สตอรี่ เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ ลดตนทุนและ
ความสูญเปลาของกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบวา หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 1 สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไดเปนรอยละ 81.52 จากเดิมรอยละ 70.42 และไดทําการ
ปรับปรุงตอคร้ังที่ 2 ดวยการวิเคราะหและจัดลําดับงานใหม พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตขึ้นเปนรอยละ 84.79 กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 276 เคร่ืองตอวัน เปน 320 เคร่ือง
ตอวัน และสามารถลดพนักงานลงเหลือ 25 คน จาก ที่ตองใช 26 คน ทําใหสามารถลดคาใชจาย
ของบริษัทลงไดเทากับ 17,550 บาทตอสัปดาห หรือเทากับ 70,200 บาทตอเดือน 
 กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ (2557) ไดศึกษาการปองกันการสูญหายของกระดาษในโรงพิมพ 
กรณีศึกษา บริษัท ปากนํ้าออฟเซ็ท จํากัด เพ่ือศึกษาปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาใน
กระบวนการพิมพ โดยไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ QC 7 Tools ในการศึกษาและ
วิเคราะหถึงปญหาตางๆ ในแตละขั้นตอนของกระบวนการ ซึ่งพบวากอนการปรับปรุงมียอดสูญหาย
ของกระดาษ คิดเปนจํานวนเงิน 25,419.19 บาท และหลังการปรับปรุงพบวา ยอดการสูญเสีย
ลดลงเปนอยางมากเหลือเพียง 507.16 บาท ซึ่งเปรียบเทียบไดอยางชัดเจนระหวางกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุง 
 ซีฟโก ปาโลวิช (Zivko Pavlovic. 2012) ไดศึกษาเก่ียวกับ Offset Plate Quality 
Parameters Using Image Processing and Analytical Methods พบวา ประสิทธิภาพของ
แมพิมพเปนปจจัยหนึ่งที่มีผลกระทบตอคุณภาพของงานพิมพ โดยเฉพาะอยางยิ่งเม่ือขนาดของ
แมพิมพและภาพพิมพมีขนาดท่ีใหญ การควบคุมคุณภาพของแมพิมพตองดําเนินการอยาง
เขมงวด ความไมสมบูรณของแมพิมพมีผลกระทบที่มีนัยสําคัญมากในความคมชัดของการพิมพ, 
คมชัดไมสมํ่าเสมอ, ชวงสีและคุณสมบัติการพิมพอ่ืนๆ โดยพบวาความสมบูรณของเพลท
อะลูมิเนียมหลังจากพิมพ 0, 123,000, 177,000 และ 300,000 เสน พ้ืนผิวของภาพพิมพและมุม
สัมผัส จะมีความสึกหรอที่แตกตางกัน  
 ฮีแมนท ซิงห ราชพุฒ; และประเทศ จายาสวาล (Hemant Singh Rajput; and 
Pratesh Jayaswal. 2012) A Total Productive Maintenance (TPM) Approach To Improve 
Overall Equipment Efficiency การบํารุงรักษาที่ดีเปนส่ิงสําคัญกับระบบการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรม การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนอีกวิธีหน่ึงที่โรงงาน
อุตสาหกรรมใชในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณเพ่ือที่พยายามทําให Breakdown และของ
เสียเปนศูนย โดยการมีสวนรวมของทุกคนในองคกร เพ่ือทําใหไดประสิทธิภาพโดยรวมของ
อุปกรณ (OEE) ที่ดี จากการศึกษาวิเคราะหไดเปดเผยใหเห็นวามีสวนของดีรอยละ 98 และ
สวนประกอบที่สูญเสียรอยละ 2 ของการประกอบ และพบวาสาเหตุทั่วไปที่พบมากที่สุด 9 อยาง
สําหรับการหยุดทํางานของเครื่องจักรสงผลให OEE เปนรอยละ 67 และพบวา 6 การสูญเสียที่
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สําคัญเปนผลทําให สูญเสียเวลาผลิตรอยละ 35 ซึ่งจากผลการวิจัยแนะนําใหใช 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 ไดทําการศึกษาเพ่ือลดเวลาในการปรับเซ็ตงานเครื่อง Press Machine ที่ใชใน
การผลิต Hose clampsโดยมีเปาหมายในการปรับเซ็ตเครื่องจักร จาก 7 ชั่วโมง ใหลดลงเหลือ 2 
ชั่วโมง เพ่ือใหสามารถมีกําลังการผลิตที่เพ่ิมขึ้นไดกับชั่วโมงการทํางานที่เทาเดิม โดยที่ไม
จําเปนตองลงทุนเพ่ิมขึ้นทําใหมีตนทุนการผลิตที่ต่ําสามารถแขงขันได โดยไดทําการนําเทคนิค 
SMED มาใชในการปรับลดเวลาในการปรับเซ็ตเปลี่ยนรุนผลิตของเคร่ือง Press Machine ใน
การผลิต Hose Clamps จากการศึกษาพบวาสามารถทําการลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่อง 
Press Machine ลงไดตามเปาหมายจาก 7 ชั่วโมง ใหเหลือเพียง 2 ชั่วโมง เปนผลทําใหประสิทธิภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น สามารถผลิต Hose Clamps เพ่ิมขึ้นไดเปน 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 ไดศึกษาการนําเทคนิค SMED มาใชในการลดความสูญเปลาจากกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในกระบวนการ และเพ่ือยืนยันในการที่จะลดขั้นตอนตางๆ ที่เปนความสูญ
เปลาที่มีมูลคาประมาณ €360,000 ซึ่งคิดเปนประมาณ รอยละ 2 ของยอดขายท้ังหมดของ
บริษัท 
 
 
 
 
 



35 

บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ข้ันตอนการศึกษา และวิธีการดําเนินงาน 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานในกรณีศึกษานี้ 
โดยไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือในการจัดการกับกระบวนการผลิตเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพ
ตามที่ไดตั้งวัตถุประสงคไว และไดมีการแบงขั้นตอนการศึกษาเปนขั้นตอนดังน้ี 
 1.  ศึกษาเก่ียวกับสภาพปจจุบันในกระบวนการผลิตของโรงงาน กรณีศึกษา 
 2. กําหนดเครื่องจักรที่ใชเปนตนแบบในการดําเนินการศึกษา 
 3. เก็บรวบรวมขอมูลในการปฏิบัติงานและศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นกอนการ
ทําการปรับปรุงและแกไข เพ่ือใหเขาใจในสภาพของปญหาหรือขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิต 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเพ่ือกําหนดแนวทางในการปรับปรุงและ
แกไขปญหา 
 
 แนวทางการศกึษา 
 

ศึกษาสภาพปจจุบัน

กําหนดตัวอยางที่ศึกษา

เก็บขอมูลและศึกษาสภาพปญหา

ตั้งสมมติฐาน

วิเคราะหสาเหตุ

ดําเนินการแกไขปญหา/ทดสอบสมมติฐาน
 

 
รูปที่ 31 ผังแนวทางการศกึษา 
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ศึกษาขอมูลสภาพปจจุบันของกรณีศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งน้ี กรณีศึกษาเปนโรงงานที่ประกอบธุรกิจในดานการพิมพ ซึ่งเปน
โรงงานที่มีพนักงานรวมทั้งหมดประมาณกวา 600 คน โดยดําเนินธุรกิจมามากกวา 30 ป วัสดุ
หลักที่ใชในกระบวนการผลิตจะเปนแผนพลาสติก เปนการพิมพกราฟกรูปแบบตางๆตามที่
ลูกคากําหนดลงบนแผนพลาสติก ซึ่งรองรับทั้งตลาดลูกคาภายในประเทศและตางประเทศ โดย
การผลิตจะเปนรูปแบบการผลิตแบบตามคําส่ังผลิตของลูกคา ซึ่งลูกคาจะเปนผูกําหนดรูปแบบที่
จะพิมพ และจํานวนการผลิตตอคร้ัง ทําใหมีปริมาณงานในปริมาณที่มาก และหลากหลาย
รูปแบบ ซึ่งในกระบวนการผลิตจะเปนการพิมพที่ใชระบบ Offset เปนหลัก  
 จากลักษณะของการผลิตดังกลาว จะตองมีการเปลี่ยนงานบอยคร้ังและใชเวลาในการปรับ 
เซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้งนานทําใหเสียโอกาสในการเพ่ิมผลผลิต อีกทั้งการผลิตที่ตองอาศัย
เคร่ืองจักรเปนหลักแบบน้ีความสมบูรณของเครื่องจักรก็มีสวนที่สําคัญที่ทําใหการผลิตเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
การกําหนดตัวอยางที่จะศึกษา 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการเลือกตัวอยางเพ่ือใชเปนกรณีศึกษาแบบเจาะจง 
(Purposive Sampling) โดยใหเหตุผลตามหลักความสําคัญของเครื่องจักรในการผลิต ซึ่ง
ตัวอยางที่เลือกทําการศึกษาครั้งน้ีเปนเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตเปนหลักของสวนงานระบบ
พิมพ Offset (Print #unit1) ซึ่งงานรอยละ 85 ตองผานขั้นตอนการพิมพของเคร่ืองจักรน้ี ซึ่ง
อธิบายไดตามผังกระบวนการดังแสดงในรูป 32 
 

Print # unit1

Print # unit2

Print # unit3

Print # unit4

Start Process

Print # unit5

Print # unit6

End Process

 
 

รูปที่ 32 ผังกระบวนการพมิพ 
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 จากปริมาณงานและความหลากหลายของงานที่ตองผานเครื่องจักรน้ีและความถี่ใน
การใชเคร่ืองเม่ือเปรียบเทียบกับเครื่องจักรอ่ืน ทําใหเคร่ืองพิมพ Print unit#1 มีความเหมาะสม
ที่จะเปนตัวอยางในการศึกษาครั้งนี้ 
 
เครื่องมือที่ใชเก็บขอมูลและการเก็บขอมูล 
 เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ Check Sheet และ Daily Report ประจําวัน
ของพนักงานที่ทําหนาที่ปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักร Print unit#1 ซึ่งเปนตัวอยางที่จะใชใน
การศึกษาครั้งนี้ 
 ในการเก็บขอมูล จะทําการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการศึกษา
โดยการบันทึกคาลงในแบบฟอรมการเก็บขอมูลจากการสังเกตการทํางานของพนักงานที่ประจํา
เคร่ืองจักรในแตละขั้นตอนของการทํางานโดยไดทําการเก็บขอมูลระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรแตละคร้ังของพนักงานในขั้นตอนการทํางาน โดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลกอนการ
ปรับปรุง จํานวน 30 คร้ัง และหลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงแลวอีกจํานวน 30 คร้ัง เพ่ือใชใน
การเปรียบเทียบผลระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน  
ในการปรับเซ็ตเครื่องพิมพ Offset โดยใชการวิเคราะหสถิติคา T-test  
 
ข้ันตอนในการศึกษา 
 1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานในการปฏิบัติงานพิมพ Offset และสามารถแยกขั้นตอน
การปฏิบัติงานออกไดเปนลําดับ ดังนี้ 
  1)  เตรียมตัวอยางงาน 
  2)  เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ 
  3)  ตรวจสอบแมพิมพ 
  4)  ทําความสะอาดแมพิมพ 
  5)  ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ 
  6)  หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง 
  7)  ตักหมึกพิมพใสราง 
  8)  เก็บหมึกพิมพเขาชั้น 
  9)  เดินไปหยิบ Test Run 
  10)  ใสแผน Test Run เขาเครื่องพิมพ 
  11)  ปรับเซ็ตฉากพิมพ 
  12)  ปรับสีภาพพิมพ 
  13)  ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ 
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  14)  เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง 
  15)  วัดคาความเหมือนของงานพิมพกับตัวอยาง 
  16)  บันทึก Check Sheet/Inspection 
  17)  เดินไปหยิบแผนงานจริง 
  18)  ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ 
  19)  ใสแผนซับกอนงานจริง 
  20) ถอดแมพิมพเกาออก 
  21)  ทําความสะอาดเคร่ืองพิมพ/ผายางรองพิมพ 
 เม่ือทําครบทั้ง 21 ขั้นตอนแลวก็จะทําการเร่ิมขอที่ 1 ใหมอีกคร้ังเปนการเริ่มตนการ
ทํางานของงานใหมและทําจนครบขั้นตอนไปเรื่อยๆ  
 2.  ศึกษาวิธีการทํางานของแตละขั้นตอนเพื่อใหเขาใจหลักการทํางานที่แทจริง เพ่ือใช
เปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาและดําเนินการแกไขในอนาคต
ตามแนวทางที่กําหนดไว 
 3.  ดําเนินการใหความรูกับพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในสวนของงานพิมพ Offset และ
สวนที่เก่ียวของกับกระบวนการเพื่อปรับพ้ืนฐานความรูใหพนักงานทุกคนอยูในระดับเดียวกัน 
โดยมีเน้ือหาที่มุงเนนในเรื่องตอไปน้ี 
  1) ระบบTPM โดยมุงเนนในสวนของ 3 เสาแรก ไดแก การบํารุงรักษาเฉพาะเรื่อง,  
การบํารุงรักษาดวยตนเอง และการบํารุงรักษาตามแผน  
  2)  เทคนิคการปรับเซ็ตเครื่องจักร SMED 
  3)  หลักการ ECRS 
  4)  หลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) 
  5)  การแกปญหาแบบ QC 
 4. ดําเนินการวิเคราะหและแกไขปญหาเพ่ือทดสอบสมมติฐานที่ตั้งไว โดยการประยุกตใช
ความรูในเร่ืองของ TPM เพ่ือใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่พรอมสําหรับการใชงานอยูตลอดเวลา 
และหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) ปรับปรุงการลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
โดยการประยุกตใชเทคนิค SMED และหลักการ ECRS รวมทั้งการประยุกตใชการแกปญหา
แบบ QC โดยอาศัยเครื่องมือ 7QC Tool ในการแกไขปญหาที่เกิดจากกระบวนการพิมพ Offset 
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การวิเคราะหขอมูล 
 ในการศึกษาคร้ังนี้ผูศึกษาไดทําการวิเคราะหขอมูลที่ได โดยใชหลักสถิติในการวิเคราะห
ขอมูลแบงได ดังนี้ 
 1.  สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) เปนการบรรยายถึงลักษณะของขอมูล
ที่ไดเก็บรวบรวมมาเบื้องตนจากตัวอยางที่ทําการศึกษา ไดแก คาเฉลี่ย (X ) รอยละ (%) และคา
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เพ่ือใชวิเคราะหระยะเวลาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ทั้งเวลาที่ใช
ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรและ Variable Time ที่เกิดขึ้น ซึ่งจะใชในการทดสอบสมมติฐานในบท
ตอไป 
 2.  สถิติเชิงอนุมาน หรือสถิติเชิงอางอิง (Inferential Statistics) เปนสถิติที่วาดวยการ
วิเคราะหขอมูลที่รวบรวมมาจากตัวอยางที่ทําการศึกษาเพื่อทดสอบสมมติฐาน ในการศึกษาครั้ง
นี้ไดใชการวิเคราะห T-test เพ่ืออธิบายความสัมพันธระหวางขอมูลที่เก็บไดกอนการปรับปรุง
และขอมูลที่ไดหลังจากที่มีการปรับปรุงแลว ไดแก ระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ  

  
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูวิจัยมีผลการวิเคราะหขอมูล ผลสรุป และขอเสนอแนะงานวิจัยได
นําเสนอตามหัวขอดังตอไปน้ี  
 1.  ผลการวิเคราะหขอมูล 
 2.  สรุปผลการวิจัยและการอภิปรายผล  
 3.  ขอเสนอแนะ  
     3.1 ขอเสนอแนะในงานวิจัย 
     3.2 ขอเสนอแนะงานวิจัยครั้งตอไป 
  
ผลการวิเคราะหขอมูล 
 กอนการปรับปรุง 
 การดําเนินการเก็บขอมูลเพ่ือเปนขอมูลเปรียบเทียบและหาแนวทางปรับปรุงแกไข 
ลดเวลาสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการปรับเซ็ตเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ ระบบ Offset 
กรณีศึกษา โรงงานพิมพพลาสติก โดยไดทําการศึกษาสภาพของปญหาปจจุบันและเก็บขอมูล 
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้ง ซึ่งไดแสดงขอมูลในตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ผลการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการทํางานแตละครั้งกอนการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน 

เวลาปรับเซ็ตในแตละครั้ง (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 เตรียมตัวอยางงาน 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 เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ 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 ตรวจสอบแมพมิพ 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 ทําความสะอาดแมพมิพ 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 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ 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 หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง 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 ตักหมึกพิมพใสราง 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 เก็บหมึกพิมพเขาชั้น 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 
ใสแผน Test Run เขา
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 เทียบสีงานพมิพกับตวัอยาง 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 
วัดคาความเหมือนของงาน
พิมพกับตัวอยาง 

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 เดินไปหยิบแผนงานจริง 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 
ใสแผนงานพมิพเขา
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 ใสแผนซับกอนงานจริง 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 ถอดแมพมิพเกาออก 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/
ผายางรองพมิพ 

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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 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 3 การเก็บขอมูลจะเห็นไดวาในการทํางานปรับเซ็ต
เคร่ืองจักรแตละขั้นตอนใชเวลาไมเทากัน โดยไดทําการเก็บขอมูล 30 คร้ัง พบวาเวลาที่ใชใน
การปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 108.50 นาที โดยเวลาเฉลี่ยในขั้นตอนที่ใชมาก
ที่สุด คือ การปรับสีมีเวลาเฉลี่ยรวม 52.60 นาที 
 จากการนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหการปรับเซ็ตเครื่องจักร
ใชเวลานาน โดยการนํา พาเรโต เปนเคร่ืองมือที่มาใชในการวิเคราะหปญหา ทําใหไดผลตามกราฟ 
พาเรโตตามรูปที่ 33 ดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 33 พาเรโตที่ไดจากขอมูลของเวลาเฉลี่ยในการปรบัเซ็ตเคร่ืองจักรแตละขั้นตอน 
 
 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 33 กราฟพาเรโตแสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการปรับสีงาน
พิมพใหไดตามตัวอยางใชเวลานานที่สุดเฉลี่ย 52.60 นาที คิดเปนรอยละ 48.48 ของเวลาที่ใช
ในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรในแตละครั้ง และรอยละ 80.52 ของเวลาในการปรับเซ็ตเฉลี่ยในแตละ
คร้ังเกิดจากขั้นตอนหลักๆ 9 ขั้นตอน ไดแก การปรับสี การปรับเซ็ตฉากพิมพ ทําความสะอาด
เครื่องพิมพ/ผายางรองพิมพ เตรียมตัวอยางงาน ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ ใสแผนงานพิมพ
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เขาเคร่ืองพิมพ ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ หยิบหมึกพิมพจากช้ันวาง และตักหมึกพิมพใสราง 
ตามลําดับ 

 

 
 
รูปที่ 34 กราฟที่ไดจากขอมูลของคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรแตละ

ขั้นตอนกอนการปรับปรุง 
 

 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 34 กราฟแสดงใหเห็นวาเวลาที่ใชในแตละคร้ังมีความแตกตาง 
กัน โดยในขั้นตอนการปรับสีภาพพิมพมีเวลาที่แตกตางกันมากโดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ 
13.79 เตรียมตัวอยางงาน 3.09 หยิบหมึกจากชั้นวาง 2.82 ปรับเซ็ตฉากพิมพ 2.76 เก็บหมึกพิมพ
เขาชั้น 2.47 ตักหมึกพิมพใสราง 2.25 และขั้นตอนใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ 1.74 สวนใน
ขั้นตอนอ่ืนๆ ที่เหลือจะมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ใกลเคียงกัน  
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 แนวทางการปรับปรุงแกไข 
 1.  ยอยงานในแตละกระบวนการเพื่อทําการแยกงานนอกกับงานในออกจากกันตาม
แนวทางการปรับปรุงเวลาปรับเซ็ต SMED 
 2.  ใชหลักการ ECRS เพ่ือชวยในการปรับปรุงในแตละขั้นตอนการทํางาน 
 3.  หา Standard Time ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนของการทํางาน  
 4.  กําหนดแนวทางและวิธีการปฏิบัติงานที่จะปรับปรุงตามหลัก TPM โดยจะเนนไปที่ 
4 เสาหลักกอน ไดแก การบํารุงรักษาดวยตนเอง การบํารุงรักษาและปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การบํารุง 
รักษาตามแผน และการพัฒนาทักษะและใหความรูกับพนักงาน 

 5. ใหความรูกับพนักงานถึงขั้นตอนการทํางานที่เปลี่ยนแปลงไป โดยการจัดอบรม
ใหกับพนักงานในสวนงานพิมพระบบ Offset ซึ่งมีหัวขอดังตอไปน้ี 
  1) ลําดับขั้นตอนในการทํางานที่ถูกตอง 
  2) ทฤษฎีสีและหมึกพิมพ 
  3) การใชเคร่ืองมือวัดคาสี Spectrometer 
  4) เทคนิคในการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 6. เก็บขอมูลเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
 ดําเนินการปรับปรุงวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 ขั้นที่ 1 ปรับปรุงวิธีการปรับสีงานพิมพ 
 จากการเก็บขอมูลที่ไดแสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการปรับสีงานพิมพ เปนขั้นตอนที่ใช
เวลานานที่สุดเฉลี่ย 52.60 นาที คิดเปนรอยละ 48.48 ของเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรใน
แตละครั้ง จึงนําขั้นตอนนี้มาทําการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพ่ือหาแนวทางลดเวลาในขั้นตอนนี้ 
ลงตามแนวทาง TPM  
 1. พนักทําการตรวจสอบความพรอมของเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงานทุกวันเพ่ือให
ไดเคร่ืองจักรที่มีความพรอมในการทํางานแตละครั้ง เม่ือเคร่ืองจักรมีความสมบูรณจะสงเสริม
การการปรับเซ็ตสามารถทําไดอยางรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยในการศึกษานี้ไดทําการตรวจเช็คสาม
ชวงระยะเวลาคือ ทุกวัน ทุกสัปดาห และทุก1เดือน ตามหัวขอที่แสดงในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 รายการตรวจสอบความพรอมของเคร่ืองจักรโดยพนักงาน 
ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุก 1 เดือน ทุก 3 เดือน 

1. ตรวจเช็คสภาพ
ลูกหมึก- ผิวลกูหมึก 
2. ตรวจเช็คสภาพ
ลมดูดและหัวลมดูด 
3. ตรวจเช็คสภาพ
โมพิมพและโมเพลท 
4. ตรวจเช็ค Double 
Sheet และสภาพ
การใชงาน 
5. ตรวจเช็คแปนกด 
PVC และลอเหยียบ 
PVC 

1. ตรวจเช็คสภาพ
สายพาน UV และ
อายุการใชงานของ
หลอด UV 
2. ตรวจเช็คสายลม 
รอยตอและรอยรั่ว  
ทุกจุด 
3. ตรวจสอบสภาพ
สายพานตนกําลังและ
ทําความสะอาด 

1. PM รวมกบัชาง 
2.อัดจาระบีมอเตอร 
สายพาน UV และจุด
ตางๆ 
3. ตรวจสอบลูกนํ้า, 
อัดจาระบี 
4. ตรวจสอบระดับ
น้ํามัน 
5. ตรวจเช็ดชงิชาและ
การจับของ Gripper 
6. ตรวจเช็คสภาพ 
Stopper ฉากหนา
และฉากขาง 

1. ทําความสะอาด
รางหมึกและเข็ม
หมึก 
2. ลางถังน้ํายา  
เฟาวเทน ระบบ
หมุนเวียนนํ้ายาและ
ใชน้ํายาลางทัง้ระบบ 
3. ตรวจสอบสภาพ
ลูกหมึกและแบริ่ง 
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 2.  วางแผนการทํา PM รวมกับชางซอมบํารุง เพื่อใหเครื่องจักรมีความสมบูรณมากขึ้น และเพื่อใหสอดคลองกับแผนการผลิตของเครื่องพิมพ 
 
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 เปนการวางแผนรวมกัน
ระหวางฝายผลิตและฝายชางซอมบํารุง ทําใหการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการ PM นั้นเปนไป
อยางเหมาะสมและสอดคลองกับการผลิต ทําใหลดการหยุดเคร่ืองจักรที่ซ้ําซอนลงได 
 3.  ทําการปรับปรุง KAIZEN เคร่ืองจักรใหเกิดความสมบูรณสนับสนุนใหการทํางาน
ไดงายและเร็วขึ้น รวมถึงการจัดพ้ืนที่การทํางาน เชน ชุดกวนหมึกในรางชวยใหลดขั้นตอนการ
กวนหมึกของพนักงานที่ทําหนาที่พิมพงาน และการจัดพ้ืนที่วางแมพิมพใหสามารถหาไดงาย 
ชวยลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงได 
 

 
 

รูปที่ 35 ชุดกวนหมึกในรางหมึกของเคร่ืองพิมพ 
 

 
 

รูปที่ 36 จัดพ้ืนที่วางแมพิมพใหงายตอการใชงาน 
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 4.  ทําการอบรมใหความรูกับพนักงานที่ทําหนาที่ในการพิมพงานใหมีความรูเก่ียวกับ
พื้นฐานขั้นตอนในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ความรูเก่ียวกับสีและหมึกพิมพ การใชเครื่องมือวัดคา
สี Spectrometer และการแลกเปลี่ยนความรูระหวางพนักงานเกี่ยวกับเทคนิคในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร ทําใหพนักงานตัดสินใจไดเร็วขึ้นเปนการลดเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงได  
 
ตารางที่ 6 ขอกําหนดการตรวจสอบคุณภาพสีงานพิมพ 

รายการ E L x a x b อางอิง %DOT 

1. New JOB < 3 1 PANTONE < 15 % 

2. Repeat JOB < 3 1 ตัวอยาง ตามตวัอยาง 
 

                                     
 

รูปที่ 37 Spectrometer ใชสําหรับวัดสีงานพิมพ 
 
 ขอมูลหลังการปรับปรุง 
 หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่วางไวแลวไดมีการเก็บขอมูลผลการ
ปฏิบัติงานในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรใหม จํานวน 30 คร้ัง ซึ่งไดผลการปฏิบัติงานตามขอมูลใน
ตารางที่ 7 
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ตารางที่ 7 ผลการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการทํางานแตละครั้งหลังการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน 

เวลาปรับเซ็ตในแตละครั้ง (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 เตรียมตัวอยางงาน 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 เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ 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 ตรวจสอบแมพมิพ 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 ทําความสะอาดแมพมิพ 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 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ 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 หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง 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 ตักหมึกพิมพใสราง 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 เก็บหมึกพิมพเขาชั้น 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 
ใสแผน Test Run เขา
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 เทียบสีงานพมิพกับตวัอยาง 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 
วัดคาความเหมือนของงาน
พิมพกับตัวอยาง 

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 เดินไปหยิบแผนงานจริง 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 
ใสแผนงานพมิพเขา
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 ใสแผนซับกอนงานจริง 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 ถอดแมพมิพเกาออก 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/
ผายางรองพมิพ 

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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 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 7 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงจะเห็นไดวาในการทํางาน
ปรับเซ็ตเครื่องจักรแตละขั้นตอนโดยสวนมากจะใชเวลาลดลง โดยไดทําการเก็บขอมูล 30 คร้ัง 
พบวาเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 89.50 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุงจะ
ใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 17.51 เวลาเฉลี่ยใน
ขั้นตอนที่ใชมากที่สุด คือ การปรับสีภาพพิมพมีเวลาเฉลี่ย 42.07 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุง 
52.60 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 20.03 
 จากการนําขอมูลที่ไดหลังการปรับปรุงมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรใชเวลานานอีกคร้ัง โดยการนํา พาเรโต เปนเคร่ืองมือที่มาใชในการวิเคราะห
ปญหา ทําใหไดผลตามกราฟ พาเรโตตามรูปที่ 38 ดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 38 พาเรโตที่ไดจากขอมูลของเวลาเฉลี่ยในการปรบัเซ็ตเคร่ืองจักรแตละขั้นตอน 
 
 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 38 กราฟพาเรโตแสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการปรับสีงานพิมพ
ใหไดตามตัวอยางใชเวลานานที่สุดเฉลี่ย 42.07 นาที คิดเปนรอยละ 47.00 ของเวลาที่ใชในการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้ง และรอยละ 81.82 ของเวลาในการปรับเซ็ตเฉลี่ยในแตละครั้ง
เกิดจากขั้นตอนหลักๆ 10 ขั้นตอน ไดแก การปรับสีภาพพิมพ ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/
ผายางรองพิมพ  ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ การปรับเซ็ตฉากพิมพ ใสแผนงานพิมพเขา

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 ตักหมึกพิมพใสราง ถอดแมพิมพเกาออกจากเคร่ืองพิมพ เก็บหมึกพิมพเขาชั้นวาง 
เตรียมตัวอยางงาน และหยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง ตามลําดับ 
 

 
 
รูปที่ 39 กราฟที่ไดจากขอมูลของคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ในการปรับเซ็ตเครื่องจักรแตละ

ขั้นตอนหลังการปรับปรุง 
 
 ผลการวิเคราะหจากรูปที่ 39 กราฟแสดงใหเห็นวาเวลาที่ในแตละครั้งมีความแตกตาง
กัน โดยในขั้นตอนการปรับสีภาพพิมพมีเวลาที่แตกตางกันมากโดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ 
11.30 ขั้นตอนใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ 1.60 ขั้นตอนการปรับเซ็ตฉากพิมพ 1.39 และ
ขั้นตอนการทําความสะอาดเคร่ืองพิมพ/ผายางรองพิมพจะมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.11 
สวนในขั้นตอนอื่นๆ ที่เหลือจะมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ใกลเคียงกัน ซึ่งแสดงใหเห็นวาวิธีการทํางาน
ในแตละครั้งจะมีมาตรฐานที่แนนอนมากขึ้นจากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 
 
 ขั้นที่ 2 ทําการปรับปรุงการปรับเซ็ตตามแนวทาง SMED โดยการประยุกตใชหลัก 
ECRS 
 จากการปรับปรุงในขั้นตอนที่ 1 ยังสามารถทําการปรับปรุงตอไดอีกโดยการใชแนวทาง 
SMED และการประยุกตใชหลัก ECRS ดวยการแยกการทํางานที่เปนงานใน กับการทํางานที่เปน
งานนอก ซึ่งสามารถทํางานคูขนานกันกับเครื่องจักรที่กําลังทํางานอยูโดยท่ีไมตองทําการหยุด
เคร่ืองจักร 
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ตารางที่ 8 การวิเคราะหงานนอกกับงานในออกจากกันเพื่อทําการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน งานนอก งานใน 

1 เตรียมตวัอยางงาน X   
2 เดินไปหยิบแมพิมพจากที่เก็บ X   
3 ตรวจสอบแมพิมพ X   
4 ทําความสะอาดแมพิมพ X   
5 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ   O 
6 หยิบหมึกพิมพจากชั้นวาง X   
7 ตักหมึกพิมพใสราง   O 
8 เก็บหมึกพิมพเขาชั้น X   
9 เดินไปหยิบ Test Run X   
10 ใสแผน Test Run เขาเครื่องพิมพ   O 
11 ปรับเซ็ตฉากพิมพ   O 
12 ปรับสีภาพพิมพ   O 
13 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ  O 
14 เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง  O 
15 วัดคาความเหมือนของงานพิมพกับตัวอยาง  O 
16 บันทึก Check Sheet/Inspection   O  
17 เดินไปหยิบแผนงานจริง X   
18 ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ   O 
19 ใสแผนซับกอนงานจริง   O 
20 ถอดแมพิมพเกาออก   O 
21 ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/ผายางรองพิมพ   O 

 
 จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานในตารางที่ 8 จะสามารถตัดขั้นตอนที่เปนงาน
นอกออกโดยจะเหลือไวเฉพาะงานในที่ตองหยุดเคร่ืองจักรและงานบางสวนที่ตองรอไมสามารถ
ตัดออกไดเปนขั้นตอนที่ตองทําโดยการหยุดเคร่ืองจักรรอ ซึ่งจะแสดงใหเห็นในตารางที่ 9 จะ
เห็นไดวาสามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 21 ขั้นตอน ใหเหลือเพียง 13 ขั้นตอนการทํางาน 
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ตารางที่ 9 ผลการวิเคราะหงานในที่เหลือเพื่อทําการปรับปรุง 
ลําดับ ขั้นตอน งานนอก งานใน 

1 ใสแมพิมพใหมเขาเครื่องพิมพ   O 
2 ตักหมึกพิมพใสราง   O 
3 ใสแผน Test Run เขาเครื่องพิมพ   O 
4 ปรับเซ็ตฉากพิมพ   O 
5 ปรับสีภาพพิมพ   O 
6 ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ  O 
7 เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง  O 
8 วัดคาความเหมือนของงานพิมพกับตัวอยาง  O 
9 บันทึก Check Sheet/Inspection  O 
10 ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ   O 
11 ใสแผนซับกอนงานจริง   O 
12 ถอดแมพิมพเกาออก   O 
13 ทําความสะอาดเครื่องพิมพ/ผายางรองพิมพ   O 

 
 หลังจากตัดขั้นตอนการทํางานที่เปนงานนอกออกแลวจะไดเวลาในการปรับเซ็ต
เคร่ืองจักร ซึ่งจะแสดงใหเห็นในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 10 ขอมูลเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการทํางานแตละครั้งหลังการปรับปรุง SMED 
ลําดับ ขั้นตอน 

เวลาปรับเซ็ตในแตละครั้ง (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 
ใสแมพิมพใหมเขา
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 ตักหมึกพิมพใสราง 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 
ใสแผน Test Run เขา
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 เทียบสีงานพิมพกับตัวอยาง 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 
วัดคาความเหมือนของงาน
พิมพกับตัวอยาง 

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 
ใสแผนงานพิมพเขา
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 ใสแผนซับกอนงานจริง 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 ถอดแมพิมพเกาออก 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/
ผายางรองพิมพ 

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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 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 10 หลังการปรับปรุงจะเห็นไดวาในการทํางานปรับเซ็ต
เครื่องจักรแตละขั้นตอนจํานวน 30 คร้ัง พบวาเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอน
เฉลี่ย 75.53 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุงจะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปน
อัตราสวนที่ลดลงรอยละ 30.38  
 
ตารางที่ 11 ผลการวิเคราะหความสัมพันธของเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรกอนการปรับปรุง

และหลังการปรับปรุงดวยสถิติ T-test 
การปรับเซ็ต
เครื่องจักร 

จํานวนครั้ง 
(N) 

X  S.D. t Sig. 

กอนปรับปรุง 30 108.50 18.22 
8.458 0.000 

หลังปรับปรุง 30 75.53 12.29 
 
 ผลการวิเคราะหจากตารางที่ 11 แสดงใหเห็นวาเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักร
จํานวน 30 คร้ัง กอนการปรับปรุงเฉลี่ย 108.50 นาที มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 18.22 และ
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรหลังการปรับปรุงเฉลี่ย 75.53 นาที มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เทากับ 12.29 โดยมีคา t เทากับ 8.458 และคา Sig. เทากับ 0.000 ซึ่งคา t เปนผลบวกแสดงวา
เวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรหลังการปรับปรุงลดลง โดยมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 
สรุปผลการวจิัยและการอภิปรายผล 

 จากการศึกษาทําใหทราบวาในการทํางานปรับเซ็ตเคร่ืองจักรแตละขั้นตอนในแตละครั้ง
กอนการปรับปรุงใชเวลาไมเทากัน โดยไดทําการเก็บขอมูล 30 คร้ัง พบวาเวลาที่ใชในการปรับ 
เซ็ตเครื่องจักรโดยเวลาเฉลี่ยในขั้นตอนที่ใชมากท่ีสุด คือ การปรับสีมีเวลาเฉลี่ยรวม 52.60 นาที 
คิดเปนรอยละ 48.48 ของเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละคร้ัง และไดพบวารอยละ 
80.52 ของเวลาในการปรับเซ็ตเฉลี่ยในแตละครั้งเกิดจากขั้นตอนหลักๆ 9 ขั้นตอน ไดแก การปรับสี 
การปรับเซ็ตฉากพิมพ ทําความสะอาดเคร่ืองพิมพ/ผายางรองพิมพ เตรียมตัวอยางงาน ใสแมพิมพ
ใหมเขาเครื่องพิมพ ใสแผนงานพิมพเขาเครื่องพิมพ ตรวจสอบรูปแบบงานพิมพ หยิบหมึกพิมพ
จากช้ันวาง และตักหมึกพิมพใสราง ตามลําดับ โดยกอนการปรับปรุงใชเวลารวมทุกขั้นตอน
เฉลี่ย 108.50 นาที ผูศึกษาจึงไดวิเคราะหวาการปรับสีงานพิมพเปนปจจัยหลักที่สงผลกระทบ
กับระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรในแตละคร้ัง ซึ่งทั้งนี้ขึ้นอยูกับความยากงายของสี
งานพิมพในแตละครั้งและทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงานเปนสวนประกอบดวยเชนกัน 
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 หลังจากการปรับปรุงโดยการใชหลัก TPM เขามาแกไขพบวาสามารถลดระยะเวลาที่
ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 89.50 นาที จากเดิมกอนการปรับปรุงจะใช
เวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 17.51 เวลาเฉลี่ยใน
ขั้นตอนที่ใชมากที่สุด คือ การปรับสีภาพพิมพมีเวลาเฉลี่ย 42.07 นาที จากเดิมกอนการ
ปรับปรุง 52.60 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลงรอยละ 20.03 จากผลการปฏิบัติงานที่ได ผูศึกษา
จึงไดวิเคราะหวา การใชหลัก TPM เขามาประยุกตใชในการทํางานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
การปรับเซ็ตเคร่ืองจักรได โดยสามารถลดเวลามนการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรลงไดจากเดิมคิดเปน 
รอยละ 17.51 
 จากน้ันไดทําการปรับปรุงขั้นตอนการปรับเซ็ตตอโดยใชแนวทาง SMED และหลัก 
ECRS เขามาชวยในการปรับปรุงรวมกับ TPM จากการศึกษาพบวาสามารถลดเวลาในการ
ปรับเซ็ตลงไดอีกโดยเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรรวมทุกขั้นตอนเฉลี่ยเหลือ 75.53 นาที 
จากเดิมกอนการปรับปรุงจะใชเวลาเฉลี่ยรวมทุกขั้นตอน 108.50 นาที คิดเปนอัตราสวนที่ลดลง
รอยละ 30.38 ผูศึกษาจึงไดวิเคราะหวาการประยุกตใชหลัก TPM, SMED และ ECRS เขามา
ปรับปรุงวิธีการปรับเซ็ตเครื่องจักรสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานได 
ซึ่งจากผลการศึกษาพบวาสามารถลดระยะเวลาในการปรับเซ็ตเครื่องจักรลงไดจากกอนการ
ปรับปรุงคิดเปนรอยละ 30.38   
 จากการวิเคราะหความสัมพันธของระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยใชคาสถิติ T-test พบวาระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักร
หลังการปรับปรุงมีระยะเวลาลดลงจากกอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ โดยระยะเวลาในการ
ปรับเซ็ตเครื่องจักรที่ลดลงเปนผลมาจากการลดการเคลื่อนไหวจากการเดินไปหยิบแมพิมพ การคนหา
แมพิมพ การกวนหมึกในราง การเดินไปหยิบแผนพิมพ และการรอคอยในการปรับสีงานพิมพให
ไดตามตัวอยาง 
 
ขอเสนอแนะ 
 ขอเสนอแนะในงานวิจัย 
 1. ทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงานเปนปจจัยที่มีความสําคัญมากอยางหน่ึงที่จะ
สงผลใหระยะเวลาที่ใชในการปรับเซ็ตเครื่องจักรในแตละครั้ง ดังนั้น จึงตองมีการฝกอบรมทักษะ
และความรูที่เก่ียวของกับการทํางานใหกับพนักงาน 
 2. ความยากงายของสีงานพิมพแตละงานมีระดับความยากไมเทากัน ดังนั้นจึงตอง
เตรียมความพรอมของตัวอยางงานพิมพ หลักเกณฑในการตัดสินใจ และเคร่ืองมือที่ใชในการ
ทดสอบและวัดผลใหพรอมเพ่ือใหผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 
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 3. ในการปรับปรุงการทํางานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพน้ัน ไมจําเปนตองใชเพียงแนวทาง
หรือหลักการเดียวอยางใดอยางหนึ่ง แตสามารถประยุกตใชแนวทางอ่ืนๆ เขารวมดวย เพ่ือให
ไดผลการปฏิบัติงานที่เกิดประสิทธิภาพสูงสุดของกระบวนการและประโยชนตอองคกรเปนสําคัญ 
 4. นําแนวทางการปฏิบัติงานที่ไดจากการศึกษาไปกําหนดเปนขั้นตอนมาตรฐานใน
การปฏิบัติงานการปรับเซ็ตเครื่องจักร 
 5. จากการศึกษาครั้งน้ีพบวามีความสูญเปลาที่เกิดขึ้นไดแก การเคลื่อนที่มากเกินไป
เน่ืองจากการคนหาแมพิมพ และการกวนหมึกในราง ความสูญเปลาจากการรอเน่ืองจากการ
ปรับเซ็ตสีพิมพใหไดตามตัวอยางที่กําหนด 
 
 ขอเสนอแนะงานวิจัยครั้งตอไป 
 1. ควรศึกษาเก่ียวกับทักษะและความชํานาญของผูปฏิบัติงานรวมดวยเพื่อเปนการพัฒนา
บุคลากรตอในอนาคต 
 2. ทดสอบกับกลุมตัวอยางมากกวา 1 กลุม เพ่ือหาความสัมพันธของกลุมตัวอยาง
อ่ืนๆ ดวยวาใหผลการปฏิบัติงานสอดคลองไปในทางเดียวกันหรือไม 
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