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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อนําวิธีการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร
ตามหลักการของ SMED (Single Minute Exchange of Die) เพื่อลดเวลาใน
การปรับตั้ง (Setup time) เคร่ืองพิมพออฟเซทในกระบวนการพิมพ
แบบฟอรมธุรกิจ (Business Form) ลงรอยละ 50 เพิ่มประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักร (OEE) สูงข้ึนจากเดิมรอยละ 20 และลดตนทุนดานแรงงานที่
สูญเสียไปในการปรับตั้งเคร่ืองและตนทุนที่เกิดจากของเสียในการผลิตลง
จากเดิมรอยละ 50 โดยอาศัยเคร่ืองมือ การศึกษางาน (Work Study) และ
แผนภูมิการผลิต (Flow Process Chart) เพื่อเก็บบันทึกขอมูล นํามา
วิเคราะหและระบุวาข้ันตอนใดที่ดําเนินการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงเพื่อลด
เวลาการปรับตั้งเครื่องจักร จากน้ันใชหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) และ ECRS เขามาประยุกตใชเพื่อแกไขปรับปรุงข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานใหงายข้ึน จากการดําเนินงาน พบวา สามารถลดข้ันตอนการ
ปรับตั้งเคร่ืองพิมพจาก 36 ข้ันตอน เหลือ 23 ข้ันตอน ลดเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองพิมพจาก 311 นาที เหลือ 146 นาที คิดเปนรอยละ 53.05 คา
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจากรอยละ 15.00  เปนรอย
ละ 29.83 เพิ่มข้ึนรอยละ 14.83  ตนทุนดานแรงงานที่ลดลงรอยละ 53.05 
และตนทุนของเสียจากการผลิตลดลงรอยละ 42.87 คิดเปนจํานวนเงินที่
ลดลง 43,189.42 บาทตอเดือน 
 
คําสําคัญ : หลักการของ SMED, เวลาในการปรับตั้ง, ประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักร 
 
Abstract  
 This study is intended to be a way to reduce the time of 
Printing machine setup using the principle of SMED (Single Minute 
Exchange of Die) to reduce the time to set (Setup time) the Offset 
printer in the Business forms production 50 percent down, increase 
the overall equipment effectiveness (OEE) up to 20 percent and 
reduce labor cost of the machine setup process and the cost of 
production waste by the 50 percent down. Applying Work study and 
Flow process chart to collect the data for analyze and identify which 
step to implement changes or improvements to reduce the time to 
setup the machine. Then, using the continuous improvement (Kaizen) 
and ECRS was used to improve the performance. The result that 
reduce the process of machine setup from 36 steps to 23 steps and 

reduce the setup time from 311 minutes to 146 minutes, equivalent to 
53.05%, result of overall equipment effectiveness (OEE) on the 
average increase from 15.00% to 29.83%, equivalent to 14.83% 
increase. Setup labor costs decrease 53.05%, wastage cost decrease 
42.87% or in the term of amount of costs, reduced 43,189.42 baht per 
month. 
Keywords : Single Minute Exchange of Die, Setup Time, Overall 
Equipment Effectiveness (OEE). 
 
1. บทนํา 
 การแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันมีแนวโนมที่จะทวีความรุนแรงมาก
ข้ึน สงผลกระทบตอองคกรที่จะตองปรับปรุงเพื่อสรางจุดเดนหรือจูงใจให
ลูกคายังคงตองการใชสินคาหรือบริการในขณะที่ลูกคามีอํานาจในการตอรอง
และสิทธิในการเลือกซ้ือสินคามากข้ึน ปจจัยสําคัญที่จะทําใหองคกรสามารถ
อยูรอดไดคือการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาดวยคุณภาพสินคาท่ีดี การ
สงมอบสินคาที่รวดเร็ว ซ่ึงทุกดานที่กลาวมาลวนมีผลตอตนทุนการผลิต
ทั้ง ส้ิน การดําเนินธุรกิจจึงจําเปนตองมีการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการปฏิบัติงานตางๆ เพื่อผลในการลดตนทุน
และรักษาอัตราสวนกําไรใหไดตามที่กําหนดไวเพื่อใหองคกรสามารถดําเนิน
ธุรกิจตอไปไดอยางยั่งยืนและมีกําลังที่จะพัฒนาศักยภาพเพื่อแขงขันใน
ตลาดตอไปการดําเนินปรับปรุงน้ันมีหลากหลายรูปแบบซ่ึงสวนใหญอาศัย
กระบวนการบริหารจัดการท่ีดีและการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ผลิตใหสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว โดยมี
ตนทุนหรือคาใชจายในการดําเนินการนอยที่สุด 
 จากการวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนที่โรงงานมีการเก็บบันทึกไว พบวา
สาเหตุหน่ึงที่ทําใหตนทุนในการผลิตสูงมาจากกระบวนการทํางานในข้ันตอน
การพิมพแบบฟอรมธุรกิจดวยเคร่ืองพิมพออฟเซท (Offset Printer) ซ่ึงเปน
เคร่ืองจักรหลักที่ใชในการผลิตแบบฟอรมธุรกิจ ปจจุบันโรงงานมีเคร่ืองพิมพ
ออฟเซททั้งหมด 10 เคร่ือง โดยเฉลี่ยมีการปรับตั้งเคร่ืองเพื่อเปลี่ยนงาน 20 
คร้ังตอวัน และใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองคร้ังละประมาณ 4-5 ชั่วโมง ผลที่
ตามมาจากการปรับตั้งเคร่ืองที่ใชระยะเวลานาน ทําใหเกิดตนทุนในการผลิต
ที่สูงข้ึนอันเน่ืองมาจากคาแรงงานที่สูญเสียไปตนทุนของวัตถุดิบที่สูญเสียไป
ระหวางการปรับตั้ ง เค ร่ือง  ซ่ึงปจจุบันคาเฉลี่ยของวัตถุดิบที่ เ สียใน
กระบวนการพิมพแบบฟอรมธุรกิจของโรงงานเทากับรอยละ 9.05 และผล
จากการที่ใชเวลามากในการปรับตั้งเคร่ืองนานยังทําใหเสียโอกาสในการใช
เคร่ืองรวมถึงระยะเวลาสงมอบสินคายาวนานตามไปดวยการลดเวลาปรับตั้ง



 

 

เคร่ืองจักรตามหลักการของ SMED (Single Minute Exchange of Die) จึง
เปนแนวทางหนึ่งที่จะทําใหตนทุนการผลิตและระยะเวลาที่ใชในการผลิต
ลดลง ทําใหองคกรมีศักยภาพในการแขงขันมากข้ึน [1-3] 
 
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนในการดําเนินงาน ดังน้ี 
2.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน 
 ศึกษาสภาพปจจุบันและทําความเขาใจกับปญหาในการปฏิบัติงาน 
จากการรวบรวมขอมูลของเคร่ืองตนแบบ พบวาคา OEE เฉลี่ย 3 เดือนกอน
ปรับปรุง (ตุลาคม –ธันวาคม 2556) เทากับรอยละ15.21 จํานวนคร้ังที่
เปลี่ยนงานพิมพมีคาเฉลี่ยเทากับ 69 คร้ังตอเดือน และมีจํานวนของเสีย
เฉลี่ยเทากับรอยละ 9.05 
 
2.2 วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุง  
 นําข้ันตอนปฏิบัติงานในปจจุบันมาวิเคราะห เพื่อหาวิธีลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองพิมพ โดยนําหลักการของ SMEDเขามาเปนเคร่ืองมือหลักใน
การวิเคราะห เพื่อพิจารณาวามีข้ันตอนใดบางที่สามารถยายจากการปรับตั้ง
ภายใน (Internal Setup) ไปเปนการปรับตั้งภายนอก (External Setup) และ
นําหลักการ ECRS เขามารวมวิเคราะห เพื่อดูวามีข้ันตอนใดบางที่สามารถ
ปรับปรุงใหทํางานงายข้ึน (Simplify) ข้ันตอนใดที่สามารถตัดออก 
(Eliminate) หรือยกเลิกการปรับตั้งบางข้ันตอนออก 
 
2.3 ดําเนินการปรับปรุง 
 ดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ SMED การประยุกตใชการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และการใชเคร่ืองมือหรือเทคนิคตางๆ ที่ทํา
ใหการปฏิบัติงานรวดเร็วข้ึน จากการประเมินและกําหนดแผนการปรับปรุง 
เพื่อลดเวลาปรับตั้งเคร่ือง มีรายละเอียดการปรับปรุงดังน้ี 
 การปรับปรุงที่ 1 การลดเวลาการเดินเคร่ืองเพื่อปรับภาพ 
  การปรับปรุงที่ 1.1 การจัดทําคูมือปฏิบัติงาน ข้ันตอนการปรับสีหมึก
พิมพ 
  การปรับปรุงที่ 1.2 การทําสัญลักษณ (Marking) เพื่อคัดแยกงาน
พิมพ 
  การปรับปรุงที่ 1.3การจัดทําคูมือปรับตั้งชุดพับ 
 การปรับปรุงที่ 2 การลดเวลาการเปลี่ยนและปรับตั้งใบมีด 
 การปรับปรุงที่ 3 การลดเวลาการลางสีหมึกพิมพและรางใสหมึกพิมพ 
  การปรับปรุงที่ 3.1 การจัดทําข้ันตอนปฏิบัติงานการลางสีหมึกพิมพ 
  การปรับปรุงที่ 3.2 การเปลี่ยนนํ้ามันสําหรับลางสีหมึกพิมพ 
 การปรับปรุงที่ 4 การลดเวลาการเปลี่ยนและปรับตั้งชุด Marginal 
Punching 
 การปรับปรุงที่ 5 การลดเวลา การตัด พับ และใสเพลท 
  การปรับปรุงที่ 5.1 การจัดทําข้ันตอนปฏิบัติงาน การตัดเพลทและ
การทําสเกล 
  การปรับปรุงที่ 5.2 การปรับปรุงที่ 5.3 การจัดทําข้ันตอนการใส
เพลท 

 การปรับปรุงที่ 6 การลดเวลาการใสลูกนํ้า 
 
2.4 ติดตามผลการดําเนินการปรับปรุง 
 ติดตามผลการดําเนินการปรับปรุงและและวิเคราะหผลการดําเนินการ 
 
2.5 สรุปผล 
 สรุปผลและขอเสนอแนะจากการศึกษา 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ผลดานการลดเวลาปรับต้ังเคร่ือง  
 จากการดําเนินการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองแสดงใหเห็นวาสามารถลด
เวลาที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองลงไดซ่ึงเปนผลมาจากการยายการปรับตั้ง
ภายในใหเปนการปรับตั้งภายนอก 9 ข้ันตอน รวมเปนเวลาทั้งส้ิน 47 นาที
และการยกเลิกข้ันตอนการถอดเปลี่ยนชุด Cassette ทั้ง 4 ข้ันตอน ทําใหลด
เวลาปรับตั้งเคร่ืองไดอีก 50 นาทีในเบ้ืองตนสามารถลดเวลาท่ีใชในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจาก 311 นาที เหลือ 214 นาที ดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 ผลการวิเคราะหการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองพมิพ 

จํานวน(unit) เวลา(นาที) ภายใน ภายนอก ลดขันตอน ลดเวลา

1 2 7 7 

2 2 8 8 

3 2 10 10 

4 2 21 21 

5 1 4 4

6 1 3 3

7 2 5 5 

8 2 7 7 

9 2 13 13
10 2 9 9

11 2 15 15

12 2 13 13

13 2 17 17 

14 2 7 7 

15 1 3 3

16 2 3 3

17 1 4 4

18 2 8 8 

19 2 8 8 

20 2 6 6 

21 2 7 7 

22 1 6 6

23 1 5 5

24 1 5 5

25 1 7 7 

26 2 27 27 

27 1 12 12 

28 1 9 9 

29 1 6 6

30 1 32 32 

31 1 5 5

32 2 4 4

33 1 5 5

34 1 3 3

35 1 4 4

36 1 3 3
311 214 47 50 ?

เบิกกระดาษที่ใชในการพิมพ

ลําดับ
การต้ังเคร่ือง

Business Form Production

การปรับต้ังเคร่ืองพิมพ

แบบฟอรม

การวิเคราะหการลดเวลาปรับต้ังเครื่องพิมพ

แผนก 

ข้ันตอน

รับซองตัวอยางงานและคําส่ังผลิต

พับเพลท

ข้ันตอนการปรับต้ังเคร่ือง
ประเภทงานและเปาหมายการปรับปรุง

ตักหมึกพิมพออกจากราง

ลางรางหมึกพิมพ

ลางลูกนํ้า

การลางสีหมึกพิมพ

ตรวจสอบรายละเอียดงาน

ตัดเพลท

ใสลูกนํ้า

ถอดชุด Cassette (กรณีเปล่ียน Size)
นําชุด Cassette ไปเก็บ

เบิกชุด Cassette ใหมมาติดตั้ง

ติดตั้งชุด Cassette เขากับเครื่องพิมพ

เปล่ียนผายางและทากาว

ปรับต้ังการปลอยหมึกพิมพ

เบิกหมึกพิมพ

ใสหมึกพิมพลงรางหมึก

ใสมวนกระดาษสําหรับทดสอบเขาเครื่อง

รอยกระดาษผานสวนตางๆ ของเครื่อง

ใสเพลทแมพิมพ

ปรับต้ังใบมีด 

ปรับต้ังแรงกดลูกยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

นําชุด Cutting Cylinder ไปเก็บ

นําชุด Cutting Cylinder ใหมมาที่เครื่อง

ติดตั้งชุด Cutting Cylinder

ทําความสะอาดเพลทกอนพิมพ

เปล่ียน Marginal Punching

ปรับต้ัง Marginal Punching

เวนตําแหนงเบรค ตามใบคําส่ังงาน

วิ่งเครื่องชาๆ เพ่ือปรับภาพ

ปรับต้ังชุดพับ

ตรวจสอบคุณภาพและบันทึกลงเอกสาร

รวมเวลาท่ีแยกตามประเภท
เริ่มการพิมพงาน

เปล่ียนมวนกระดาษ นํากระดาษจริงเขาเครื่อง

 



 

 

 จากการดําเนินการขางตนทําใหข้ันตอนการปรับตั้งภายในซึ่งเปน
สวนที่ชางพิมพยังคงตองเปนผูปฏิบัติงานอยู ลดลงเหลือ 23 ข้ันตอนซึ่งได
นํามาจัดทําแผนภูมิการผลิตตามขั้นตอนปฏิบัติงานใหม ดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 แผนภูมิการผลิตตามขั้นตอนปฏิบัติงานใหม 

คน วัสดุ

ปจจุบัน เสนอ

224 214

63 0

17 0

     วิธีปจจุบัน              วิธีท่ีเสนอ 7 0
0 0

311 214

155 0

จํานวน ระยะทาง เวลาเฉล่ีย
(Unit)  ( เมตร ) ( นาที )

1 2 0 7 

2 2 0 8 

3 2 0 21 

4 2 0 17 

5 2 0 7 

6 2 0 3 

7 1 0 4 

8 2 0 8 

9 2 0 8 

10 2 0 6 

11 2 0 7 

12 1 0 6 

13 1 0 7 

14 2 0 27 

15 1 0 12 

16 1 0 9 

17 1 0 6 

18 1 0 32 

19 1 0 5 

20 2 0 4 

21 1 0 3 

22 1 0 4 

23 1 0 3 

0 214

ลดลง

ลําดับ รายการ
 

แผนภูมิการผลิต เคร่ืองจักร

ช่ือหนวยงาน  :  BF Production สรุปผล

กรรมวิธี  : การปรับต้ังเครื่องพิมพ สัญลักษณ

ติดตั้งชุด Cutting Cylinder

D

ตักหมึกพิมพออกจากราง

ลางรางหมึกพิมพ

การลางสีหมึกพิมพ

เปล่ียนผายางและทากาว

ระยะทาง ( เมตร )

ทําความสะอาดเพลทกอนพิมพ

ปรับต้ังใบมีด

เปล่ียน Marginal Punching

ตรวจสอบคุณภาพและบันทึกลงเอกสาร

เริ่มการพิมพงาน

ใสมวนกระดาษสําหรับทดสอบเขาเครื่อง

รอยกระดาษผานสวนตางๆ ของเครื่อง

ใสเพลทแมพิมพ

เปล่ียนมวนกระดาษ นํากระดาษจริงเขาเครื่อง

ปรับต้ังการปลอยหมึกพิมพ

เวนตําแหนงเบรค ตามใบคําส่ังงาน

วิ่งเครื่องชาๆ เพ่ือปรับภาพ

ปรับต้ังชุดพับ

ใสลูกนํ้า

ปรับต้ังแรงกดลูกยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

10

63

17

7
0

ใสหมึกพิมพลงรางหมึก

155

97รวมเวลา ( นาที )

รวม

ตําแหนงท่ีต้ัง :
ผูบันทึก 

ผูอนุมัติ

การปฏิบัติงาน 

การเคล่ือนยาย   

การรอคอย            D
การตรวจสอบ 
การเก็บพัก

ปรับต้ัง Marginal Punching

 
 
 เม่ือนําข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองภายใน 23 ข้ันตอนที่เหลืออยูมาทํา
การเรียงลําดับจากข้ันตอนที่ใชเวลามากไปหานอย ทําใหสามารถลดเวลา
ปรับตั้งเครื่องลงไดอีก 57 นาทีตามรายละเอียดมาตรการปรับปรุง แสดงดัง
ตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 3 สรุปเวลาที่ลดไดจากมาตรการปรับปรุง 

มาตรการปรับปรุง 
กอนปรับปรุง 

(นาที) 
   หลังปรับปรุง 
        (นาที) 

ลดเวลาได 
(นาที) 

ลดเวลาการเดินเคร่ืองเพื่อปรับภาพและ
ชุดพับ 

37 21 16 

ลดเวลาการเปลี่ยนและปรับตั้งใบมีด 27 9 18 
ลดเวลาการลางสีหมึกพิมพและรางหมึก
พิมพ 

29 21 8 

ลดเวลาเปลี่ยนและปรับตั้ง Marginal 
Punching 

21 11 10 

ลดเวลาการใสเพลท 8 6 2 
ลดเวลาการใสลูกนํ้า 7 4 3 

รวมเวลา 129 72 57 

 จากการดําเนินการปรับปรุงตามข้ันตอนที่กลาวมาประเมินไดวาเรา
จะสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองลงมาไดจาก 311 นาที เหลือ 157 นาที 
ผูศึกษาจึงไดทําการทดลองจับเวลาท่ีใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ตาม
ข้ันตอนปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง โดยการจับเวลาจํานวน 12 รอบ ผลที่ได
แสดงดังตารางที่ 4 
 
ตารางท่ี 4 การบันทึกเวลาการปรับตั้งเคร่ืองหลังการปรับปรุง 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 เฉล่ีย

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ปรับตั้งชุดพับ

ทําความสะอาดเพลทกอนพิมพ

เปล่ียนมวนกระดาษ นํากระดาษจริงเขาเครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบันทึกลงเอกสาร

เริ่มการพิมพงาน

รวมระยะเวลาต้ังเครื่อง (นาที)

ติดตั้งชุด Cutting Cylinder

ปรับตั้งใบมีด

เปล่ียน Marginal Punching

ปรับตั้ง Marginal Punching

เวนตําแหนงเบรค ตามใบคําส่ังงาน

วิ่งเครื่องชาๆ เพ่ือปรับภาพ

ใสมวนกระดาษสําหรับทดสอบเขาเครื่อง

รอยกระดาษผานสวนตางๆ ของเครื่อง

ใสเพลทแมพิมพ

ปรับตั้งการปลอยหมึกพิมพ

ปรับตั้งแรงกดลูกยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ตักหมึกพิมพออกจากราง

ลางรางหมึกพิมพ

การลางสีหมึกพิมพ

เปล่ียนผายางและทากาว

ใสลูกนํ้า

ใสหมึกพิมพลงรางหมึก

ช่ือหนวยงาน  :  BF Production

ลําดับท่ี ข้ันตอนการปฏิบัติงาน

การบันทึกเวลา/ครั้งท่ี

ข้ันตอนปฏิบัติงาน  :  การปรับต้ังเครื่องพิมพ

การบันทึกเวลาเพิ่มเติมการปรับต้ังเครื่องพิมพหลังการปรับปรุง 

 
 
 จากตารางที่ 4 จะเห็นวาผลของเวลาเฉลี่ยกอนการดําเนินการ
ปรับปรุงใชเวลา 311 นาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 146 นาที เทากับ
เวลาเฉลี่ยที่ใชในการปรับตั้งเครื่องลดลง165 นาทีคิดเปนอัตราสวนที่ลดลง
รอยละ 53.05 ซ่ึงสามารถลดเวลาไดสูงกวาเปาหมายท่ีกําหนดไว 
 
3.2 ผลดานประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
 การประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ดัง 
 

 
รูปที่ 1 การเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) 

กอนและหลังปรับปรุง 



 

 

 จากรูปที่ 1 เปนการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร (OEE) ซ่ึงตามเปาหมายกําหนดคาเพิ่มข้ึนไวรอยละ 20 จากผล
ดําเนินงานพบวาคา OEE เฉลี่ยของเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2556 (กอน
ปรับปรุง) เทากับรอยละ15.00 ผลของคา OEE ของเดือนมกราคม-มิถุนายน 
2557 (หลังปรับปรุง) มีคาเฉลี่ยเทากับรอยละ 29.83 เพิ่มข้ึนรอยละ 14.83 
ซ่ึงอัตราสวนที่เพิ่มข้ึนยังต่ํากวาเปาหมายท่ีกําหนดไว 
 ผลจากการดําเนินงาน ถึงแมคา OEE ที่ทําไดจะสูงข้ึน แตเม่ือ
เปรียบเทียบกับมาตรฐานของอุตสาหกรรมที่อยูในระดับ World class น้ัน 
กําหนดวาไมควรต่ํากวารอยละ 85 ดังน้ันคา OEE ที่ทําไดก็ถือวายังต่ํากวา
มาตรฐานมาก 
  
3.3 ผลทางดานตนทุนการผลิต 
 ผลที่ไดรับจากการดําเนินงานคร้ังน้ีทําใหมีการปรับเปล่ียนข้ันตอน
และวิธีการปรับตั้งเคร่ือง การจัดทําคูมือการปฏิบัติงานซ่ึงทําใหผูปฏิบัติงาน
เขาใจและยึดถือปฏิบัติไปในแนวทางเดียวกัน รวมถึงการปรับเปลี่ยนวัสดุ
อุปกรณที่ใชในการพิมพบางรายการทําใหเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองลดลงและ
ผลิตงานไดมากข้ึน จากการเปรียบเทียบสถิติจํานวนงาน (Job) ของ
เคร่ืองพิมพที่ทําการศึกษา ตั้งแตเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2556 ซ่ึงเปนชวง
กอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยจํานวนงานที่ทําไดเทากับ 69 งานตอเดือน 
เปรียบเทียบกับจํานวนงานของเดือนมกราคม-มิถุนายน 2557 หลังปรับปรุง 
พบวาคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําไดเพิ่มข้ึนเปน 88 งานตอเดือน แสดงให
เห็นวาเคร่ืองพิมพสามารถรองรับจํานวนงานไดมากข้ึนและผลผลิตก็สูงชึ้น
เชนกันตามที่แสดงในรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 กราฟแสดงจํานวนงาน (Job) ที่ผลิตไดในแตละเดือน 

 
 และเม่ือทําการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการปรับตั้งเคร่ือง
(Setup Time) การทดสอบว่ิงเพื่อปรับภาพ (Test Run) และอัตราการ
เดินเคร่ือง (Run Time) กอนการดําเนินการปรับปรุง (ตุลาคม-ธันวาคม 
2556) กับผลที่ไดหลังจากที่มีการปรับปรุงข้ันตอน และวิธีการปฏิบัติงาน 
(มกราคม-มิถุนายน 2557) จากกราฟจะเห็นไดวาอัตราการเดินเคร่ืองมี
แนวโนมที่ สูงข้ึนและอัตราสวนของระยะที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองน้ันมี
แนวโนมที่ลดลง ตามรูปที่ 3 
 

 
รูปที่ 3 การเปรียบเทียบเวลาปฏิบัติงาน  
จากเดือนตุลาคม 2556 ถึงมิถุนายน 2557 

 
 จากการวิเคราะหตนทุนดานแรงงานที่เกิดจากการปรับตั้งเคร่ือง 
โดยการนําเวลาเฉลี่ยที่ไดจากการจับเวลาจํานวน 12 รอบ กอนและหลัง
ปรับปรุงมาคํานวณตนทุนดานแรงงาน ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 5 ตนทุนดานแรงงานจากการปรับต้ังเคร่ืองเปรียบเทียบกอนและ
หลังปรับปรุง 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลาเฉล่ียที่ใชในการปรับตั้งเครื่องตอครั้ง (นาที) 311           146          

จํานวนงานเฉล่ียตอเดือน (อางอิงจากคาเฉล่ียของจํานวนงานที่ทําได

หลังการปรับปรุง) 88 88

รวมเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องตอเดือน (นาที) 27,368       12,848      

คาแรงชางพิมพตอนาที (คิดจากพ้ืนฐาน 18,000 บาทตอเดือน) 1.25 1.25

ตนทุนคาแรงในการปรับตั้งเครื่องตอเดือน (บาท) 34,210.00   16,060.00  

18,150.00  

53.05หรือเทากับลดลงรอยละ

คิดเปนคาแรงที่ลดลงตอเดือน (บาท)

 
 
 จากตารางที่ 5 ผลจากการวิเคราะหตนทุนดานแรงงานที่เกิดจาก
การปรับตั้งเคร่ือง เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงลดลงเปนจํานวนเงิน 
18,150.00 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุนดานแรงงานที่ลดลงรอยละ 53.05 
 ในสวนของตนทุนของเสียจากการผลิต เม่ือนํามาเปรียบเทียบของ
เสียระหวางเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2556 ซ่ึงเปนชวงกอนปรับปรุง มี
คาเฉลี่ยเทากับรอยละ 9.05 เปรียบเทียบกับของเสียระหวางเดือน มกราคม-
มิถุนายน 2557 หลังปรับปรุง พบวาคาเฉลี่ยของเสียลดลงเหลือรอยละ 5.17 
ตามที่แสดงในรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 4 แสดงอัตราของเสียจากการผลิต กอนและหลังปรับปรุง 

 



 

 

 ทําการวิเคราะหตนทุนดานของเสียจากการผลิต เปรียบเทียบกอน
และหลังปรับปรุงดังรายละเอียดตามตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 การวิเคราะหตนทุนของเสียจากการผลิตเปรียบเทียบกอนและ
หลังปรับปรุง 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

อัตราเฉล่ียของเสียจากการผลิต รอยละ 9.05          5.17          

จํานวนยอดผลิตเฉล่ียตอเดือน (แผน) 4,302,305   4,302,305  

จํานวนของเสียเฉล่ียตอเดือน (แผน) 389,359     222,429     

คิดเปนนํ้าหนักกระดาษ (กิโลกรัม)                                     

(อางอิงกระดาษความหนา 80 แกรม มีนํ้าหนัก 200 แผนตอกิโลกรัม)

1,946.79     1,112.15    

ตนทุนคากระดาษตอกิโลกรัม (บาท) 30.00         30.00        

คากระดาษของเสียจากการผลิตตอเดือน (บาท) 58,403.80   33,364.38  

25,039.42  

หรือเทากับลดลงรอยละ 42.87

คากระดาษของเสียที่ลดลงตอเดือน (บาท)

 
 

4. สรุป 
 จากการศึกษาการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร โดยปรับปรุงตาม
หลักการของSMED (Single Minute Exchange of Die) พบวาสามารถลด
ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองพิมพจาก 36 ข้ันตอน เหลือ 23 ข้ันตอน ลดเวลา
การปรับตั้งเคร่ืองพิมพจาก 311 นาที เหลือ 146 นาที คิดเปนรอยละ 53.05 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจากรอยละ 15.00  เปน
รอยละ 29.83 เพิ่มข้ึนรอยละ 14.83  ตนทุนดานแรงงานที่ลดลงรอยละ 
53.05 และตนทุนของเสียจากการผลิตลดลงรอยละ 42.87 คิดเปนจํานวนเงิน
ที่ลดลง 43,189.42 บาทตอเดือน 
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