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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อนําวิธีการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร
ตามหลักการของ SMED (Single Minute Exchange of Die) เพื่อลดเวลาใน
การปรับตั้ง (Setup time) เคร่ืองพิมพออฟเซทในกระบวนการพิมพ
แบบฟอรมธุรกิจ (Business Form) ลงรอยละ 50 เพิ่มประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักร (OEE) สูงข้ึนจากเดิมรอยละ 20 และลดตนทุนดานแรงงานที่
สูญเสียไปในการปรับตั้งเคร่ืองและตนทุนที่เกิดจากของเสียในการผลิตลง
จากเดิมรอยละ 50 โดยอาศัยเคร่ืองมือ การศึกษางาน (Work Study) และ
แผนภูมิการผลิต (Flow Process Chart) เพื่อเก็บบันทึกขอมูล นํามา
วิเคราะหและระบุวาข้ันตอนใดที่ดําเนินการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงเพื่อลด
เวลาการปรับตั้งเครื่องจักร จากน้ันใชหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) และ ECRS เขามาประยุกตใชเพื่อแกไขปรับปรุงข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานใหงายข้ึน จากการดําเนินงาน พบวา สามารถลดข้ันตอนการ
ปรับตั้งเคร่ืองพิมพจาก 36 ข้ันตอน เหลือ 23 ข้ันตอน ลดเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองพิมพจาก 311 นาที เหลือ 146 นาที คิดเปนรอยละ 53.05 คา
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจากรอยละ 15.00  เปนรอย
ละ 29.83 เพิ่มข้ึนรอยละ 14.83  ตนทุนดานแรงงานที่ลดลงรอยละ 53.05 
และตนทุนของเสียจากการผลิตลดลงรอยละ 42.87 คิดเปนจํานวนเงินที่
ลดลง 43,189.42 บาทตอเดือน 
 
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 
 การแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันมีแนวโนมที่จะทวีความรุนแรงมาก
ข้ึน สงผลกระทบตอองคกรที่จะตองปรับปรุงเพื่อสรางจุดเดนหรือจูงใจให
ลูกคายังคงตองการใชสินคาหรือบริการในขณะที่ลูกคามีอํานาจในการตอรอง
และสิทธิในการเลือกซ้ือสินคามากข้ึน ปจจัยสําคัญที่จะทําใหองคกรสามารถ
อยูรอดไดคือการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาดวยคุณภาพสินคาท่ีดี การ
สงมอบสินคาที่รวดเร็ว ซ่ึงทุกดานที่กลาวมาลวนมีผลตอตนทุนการผลิต
ทั้ง ส้ิน การดําเนินธุรกิจจึงจําเปนตองมีการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการปฏิบัติงานตางๆ เพื่อผลในการลดตนทุน
และรักษาอัตราสวนกําไรใหไดตามที่กําหนดไวเพื่อใหองคกรสามารถดําเนิน
ธุรกิจตอไปไดอยางยั่งยืนและมีกําลังที่จะพัฒนาศักยภาพเพื่อแขงขันใน
ตลาดตอไปการดําเนินปรับปรุงน้ันมีหลากหลายรูปแบบซ่ึงสวนใหญอาศัย
กระบวนการบริหารจัดการท่ีดีและการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ผลิตใหสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว โดยมี
ตนทุนหรือคาใชจายในการดําเนินการนอยที่สุด 
 จากการวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนที่โรงงานมีการเก็บบันทึกไว พบวา
สาเหตุหน่ึงที่ทําใหตนทุนในการผลิตสูงมาจากกระบวนการทํางานในข้ันตอน
การพิมพแบบฟอรมธุรกิจดวยเคร่ืองพิมพออฟเซท (Offset Printer) ซ่ึงเปน
เคร่ืองจักรหลักที่ใชในการผลิตแบบฟอรมธุรกิจ ปจจุบันโรงงานมีเคร่ืองพิมพ
ออฟเซททั้งหมด 10 เคร่ือง โดยเฉลี่ยมีการปรับตั้งเคร่ืองเพื่อเปลี่ยนงาน 20 
คร้ังตอวัน และใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองคร้ังละประมาณ 4-5 ชั่วโมง ผลที่
ตามมาจากการปรับตั้งเคร่ืองที่ใชระยะเวลานาน ทําใหเกิดตนทุนในการผลิต
ที่สูงข้ึนอันเน่ืองมาจากคาแรงงานที่สูญเสียไปตนทุนของวัตถุดิบที่สูญเสียไป
ระหวางการปรับตั้ ง เค ร่ือง  ซ่ึงปจจุบันคาเฉลี่ยของวัตถุดิบที่ เ สียใน
กระบวนการพิมพแบบฟอรมธุรกิจของโรงงานเทากับรอยละ 9.05 และผล
จากการที่ใชเวลามากในการปรับตั้งเคร่ืองนานยังทําใหเสียโอกาสในการใช
เคร่ืองรวมถึงระยะเวลาสงมอบสินคายาวนานตามไปดวยการลดเวลาปรับตั้ง



 

 

เคร่ืองจักรตามหลักการของ SMED (Single Minute Exchange of Die) จึง
เปนแนวทางหนึ่งที่จะทําใหตนทุนการผลิตและระยะเวลาที่ใชในการผลิต
ลดลง ทําใหองคกรมีศักยภาพในการแขงขันมากข้ึน [1-3] 
 
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนในการดําเนินงาน ดังน้ี 
2.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน 
 ศึกษาสภาพปจจุบันและทําความเขาใจกับปญหาในการปฏิบัติงาน 
จากการรวบรวมขอมูลของเคร่ืองตนแบบ พบวาคา OEE เฉลี่ย 3 เดือนกอน
ปรับปรุง (ตุลาคม –ธันวาคม 2556) เทากับรอยละ15.21 จํานวนคร้ังที่
เปลี่ยนงานพิมพมีคาเฉลี่ยเทากับ 69 คร้ังตอเดือน และมีจํานวนของเสีย
เฉลี่ยเทากับรอยละ 9.05 
 
2.2 วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุง  
 นําข้ันตอนปฏิบัติงานในปจจุบันมาวิเคราะห เพื่อหาวิธีลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองพิมพ โดยนําหลักการของ SMEDเขามาเปนเคร่ืองมือหลักใน
การวิเคราะห เพื่อพิจารณาวามีข้ันตอนใดบางที่สามารถยายจากการปรับตั้ง
ภายใน (Internal Setup) ไปเปนการปรับตั้งภายนอก (External Setup) และ
นําหลักการ ECRS เขามารวมวิเคราะห เพื่อดูวามีข้ันตอนใดบางที่สามารถ
ปรับปรุงใหทํางานงายข้ึน (Simplify) ข้ันตอนใดที่สามารถตัดออก 
(Eliminate) หรือยกเลิกการปรับตั้งบางข้ันตอนออก 
 
2.3 ดําเนินการปรับปรุง 
 ดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ SMED การประยุกตใชการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และการใชเคร่ืองมือหรือเทคนิคตางๆ ที่ทํา
ใหการปฏิบัติงานรวดเร็วข้ึน จากการประเมินและกําหนดแผนการปรับปรุง 
เพื่อลดเวลาปรับตั้งเคร่ือง มีรายละเอียดการปรับปรุงดังน้ี 
 การปรับปรุงที่ 1 การลดเวลาการเดินเคร่ืองเพื่อปรับภาพ 
  การปรับปรุงที่ 1.1 การจัดทําคูมือปฏิบัติงาน ข้ันตอนการปรับสีหมึก
พิมพ 
  การปรับปรุงที่ 1.2 การทําสัญลักษณ (Marking) เพื่อคัดแยกงาน
พิมพ 
  การปรับปรุงที่ 1.3การจัดทําคูมือปรับตั้งชุดพับ 
 การปรับปรุงที่ 2 การลดเวลาการเปลี่ยนและปรับตั้งใบมีด 
 การปรับปรุงที่ 3 การลดเวลาการลางสีหมึกพิมพและรางใสหมึกพิมพ 
  การปรับปรุงที่ 3.1 การจัดทําข้ันตอนปฏิบัติงานการลางสีหมึกพิมพ 
  การปรับปรุงที่ 3.2 การเปลี่ยนนํ้ามันสําหรับลางสีหมึกพิมพ 
 การปรับปรุงที่ 4 การลดเวลาการเปลี่ยนและปรับตั้งชุด Marginal 
Punching 
 การปรับปรุงที่ 5 การลดเวลา การตัด พับ และใสเพลท 
  การปรับปรุงที่ 5.1 การจัดทําข้ันตอนปฏิบัติงาน การตัดเพลทและ
การทําสเกล 
  การปรับปรุงที่ 5.2 การปรับปรุงที่ 5.3 การจัดทําข้ันตอนการใส
เพลท 

 การปรับปรุงที่ 6 การลดเวลาการใสลูกนํ้า 
 
2.4 ติดตามผลการดําเนินการปรับปรุง 
 ติดตามผลการดําเนินการปรับปรุงและและวิเคราะหผลการดําเนินการ 
 
2.5 สรุปผล 
 สรุปผลและขอเสนอแนะจากการศึกษา 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ผลดานการลดเวลาปรับต้ังเคร่ือง  
 จากการดําเนินการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองแสดงใหเห็นวาสามารถลด
เวลาที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองลงไดซ่ึงเปนผลมาจากการยายการปรับตั้ง
ภายในใหเปนการปรับตั้งภายนอก 9 ข้ันตอน รวมเปนเวลาทั้งส้ิน 47 นาที
และการยกเลิกข้ันตอนการถอดเปลี่ยนชุด Cassette ทั้ง 4 ข้ันตอน ทําใหลด
เวลาปรับตั้งเคร่ืองไดอีก 50 นาทีในเบ้ืองตนสามารถลดเวลาท่ีใชในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจาก 311 นาที เหลือ 214 นาที ดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 ผลการวิเคราะหการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองพมิพ 

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 ?

เบิกกระดาษที่ใชในการพิมพ

ลําดับ
การต้ังเคร่ือง

Business Form Production

การปรับต้ังเคร่ืองพิมพ

แบบฟอรม

การวิเคราะหการลดเวลาปรับต้ังเครื่องพิมพ

แผนก 

ข้ันตอน

รับซองตัวอยางงานและคําส่ังผลิต

พับเพลท

ข้ันตอนการปรับต้ังเคร่ือง
ประเภทงานและเปาหมายการปรับปรุง

ตักหมึกพิมพออกจากราง

ลางรางหมึกพิมพ

ลางลูกนํ้า

การลางสีหมึกพิมพ

ตรวจสอบรายละเอียดงาน

ตัดเพลท

ใสลูกนํ้า

ถอดชุด Cassette (กรณีเปล่ียน Size)
นําชุด Cassette ไปเก็บ

เบิกชุด Cassette ใหมมาติดตั้ง

ติดตั้งชุด Cassette เขากับเครื่องพิมพ

เปล่ียนผายางและทากาว

ปรับต้ังการปลอยหมึกพิมพ

เบิกหมึกพิมพ

ใสหมึกพิมพลงรางหมึก

ใสมวนกระดาษสําหรับทดสอบเขาเครื่อง

รอยกระดาษผานสวนตางๆ ของเครื่อง

ใสเพลทแมพิมพ

ปรับต้ังใบมีด 

ปรับต้ังแรงกดลูกยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

นําชุด Cutting Cylinder ไปเก็บ

นําชุด Cutting Cylinder ใหมมาที่เครื่อง

ติดตั้งชุด Cutting Cylinder

ทําความสะอาดเพลทกอนพิมพ

เปล่ียน Marginal Punching

ปรับต้ัง Marginal Punching

เวนตําแหนงเบรค ตามใบคําส่ังงาน

วิ่งเครื่องชาๆ เพ่ือปรับภาพ

ปรับต้ังชุดพับ

ตรวจสอบคุณภาพและบันทึกลงเอกสาร

รวมเวลาท่ีแยกตามประเภท
เริ่มการพิมพงาน

เปล่ียนมวนกระดาษ นํากระดาษจริงเขาเครื่อง

 



 

 

 จากการดําเนินการขางตนทําใหข้ันตอนการปรับตั้งภายในซึ่งเปน
สวนที่ชางพิมพยังคงตองเปนผูปฏิบัติงานอยู ลดลงเหลือ 23 ข้ันตอนซึ่งได
นํามาจัดทําแผนภูมิการผลิตตามขั้นตอนปฏิบัติงานใหม ดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 แผนภูมิการผลิตตามขั้นตอนปฏิบัติงานใหม 

คน วัสดุ

ปจจุบัน เสนอ

224 214

63 0

17 0

     วิธีปจจุบัน              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

ช่ือหนวยงาน  :  BF Production สรุปผล

กรรมวิธี  : การปรับต้ังเครื่องพิมพ สัญลักษณ

ติดตั้งชุด Cutting Cylinder

D

ตักหมึกพิมพออกจากราง

ลางรางหมึกพิมพ

การลางสีหมึกพิมพ

เปล่ียนผายางและทากาว

ระยะทาง ( เมตร )

ทําความสะอาดเพลทกอนพิมพ

ปรับต้ังใบมีด

เปล่ียน Marginal Punching

ตรวจสอบคุณภาพและบันทึกลงเอกสาร

เริ่มการพิมพงาน

ใสมวนกระดาษสําหรับทดสอบเขาเครื่อง

รอยกระดาษผานสวนตางๆ ของเครื่อง

ใสเพลทแมพิมพ

เปล่ียนมวนกระดาษ นํากระดาษจริงเขาเครื่อง

ปรับต้ังการปลอยหมึกพิมพ

เวนตําแหนงเบรค ตามใบคําส่ังงาน

วิ่งเครื่องชาๆ เพ่ือปรับภาพ

ปรับต้ังชุดพับ

ใสลูกนํ้า

ปรับต้ังแรงกดลูกยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

10

63

17

7
0

ใสหมึกพิมพลงรางหมึก

155

97รวมเวลา ( นาที )

รวม

ตําแหนงท่ีต้ัง :
ผูบันทึก 

ผูอนุมัติ

การปฏิบัติงาน 

การเคล่ือนยาย   

การรอคอย            D
การตรวจสอบ 
การเก็บพัก

ปรับต้ัง Marginal Punching

 
 
 เม่ือนําข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองภายใน 23 ข้ันตอนที่เหลืออยูมาทํา
การเรียงลําดับจากข้ันตอนที่ใชเวลามากไปหานอย ทําใหสามารถลดเวลา
ปรับตั้งเครื่องลงไดอีก 57 นาทีตามรายละเอียดมาตรการปรับปรุง แสดงดัง
ตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 3 สรุปเวลาที่ลดไดจากมาตรการปรับปรุง 

มาตรการปรับปรุง 
กอนปรับปรุง 

(นาที) 
   หลังปรับปรุง 
        (นาที) 

ลดเวลาได 
(นาที) 

ลดเวลาการเดินเคร่ืองเพื่อปรับภาพและ
ชุดพับ 

37 21 16 

ลดเวลาการเปลี่ยนและปรับตั้งใบมีด 27 9 18 
ลดเวลาการลางสีหมึกพิมพและรางหมึก
พิมพ 

29 21 8 

ลดเวลาเปลี่ยนและปรับตั้ง Marginal 
Punching 

21 11 10 

ลดเวลาการใสเพลท 8 6 2 
ลดเวลาการใสลูกนํ้า 7 4 3 

รวมเวลา 129 72 57 

 จากการดําเนินการปรับปรุงตามข้ันตอนที่กลาวมาประเมินไดวาเรา
จะสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองลงมาไดจาก 311 นาที เหลือ 157 นาที 
ผูศึกษาจึงไดทําการทดลองจับเวลาท่ีใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 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

ทําความสะอาดเพลทกอนพิมพ

เปล่ียนมวนกระดาษ นํากระดาษจริงเขาเครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพและบันทึกลงเอกสาร

เริ่มการพิมพงาน

รวมระยะเวลาต้ังเครื่อง (นาที)

ติดตั้งชุด Cutting Cylinder

ปรับตั้งใบมีด

เปล่ียน Marginal Punching

ปรับตั้ง Marginal Punching

เวนตําแหนงเบรค ตามใบคําส่ังงาน

วิ่งเครื่องชาๆ เพ่ือปรับภาพ

ใสมวนกระดาษสําหรับทดสอบเขาเครื่อง

รอยกระดาษผานสวนตางๆ ของเครื่อง

ใสเพลทแมพิมพ

ปรับตั้งการปลอยหมึกพิมพ

ปรับตั้งแรงกดลูกยาง (NIP Pressure)

ถอดชุด Cutting Cylinder

ตักหมึกพิมพออกจากราง

ลางรางหมึกพิมพ

การลางสีหมึกพิมพ

เปล่ียนผายางและทากาว

ใสลูกนํ้า

ใสหมึกพิมพลงรางหมึก

ช่ือหนวยงาน  :  BF Production

ลําดับท่ี ข้ันตอนการปฏิบัติงาน

การบันทึกเวลา/ครั้งท่ี

ข้ันตอนปฏิบัติงาน  :  การปรับต้ังเครื่องพิมพ

การบันทึกเวลาเพิ่มเติมการปรับต้ังเครื่องพิมพหลังการปรับปรุง 

 
 
 จากตารางที่ 4 จะเห็นวาผลของเวลาเฉลี่ยกอนการดําเนินการ
ปรับปรุงใชเวลา 311 นาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 146 นาที เทากับ
เวลาเฉลี่ยที่ใชในการปรับตั้งเครื่องลดลง165 นาทีคิดเปนอัตราสวนที่ลดลง
รอยละ 53.05 ซ่ึงสามารถลดเวลาไดสูงกวาเปาหมายท่ีกําหนดไว 
 
3.2 ผลดานประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
 การประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ดัง 
 

 
รูปที่ 1 การเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) 

กอนและหลังปรับปรุง 



 

 

 จากรูปที่ 1 เปนการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร (OEE) ซ่ึงตามเปาหมายกําหนดคาเพิ่มข้ึนไวรอยละ 20 จากผล
ดําเนินงานพบวาคา OEE เฉลี่ยของเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2556 (กอน
ปรับปรุง) เทากับรอยละ15.00 ผลของคา OEE ของเดือนมกราคม-มิถุนายน 
2557 (หลังปรับปรุง) มีคาเฉลี่ยเทากับรอยละ 29.83 เพิ่มข้ึนรอยละ 14.83 
ซ่ึงอัตราสวนที่เพิ่มข้ึนยังต่ํากวาเปาหมายท่ีกําหนดไว 
 ผลจากการดําเนินงาน ถึงแมคา OEE ที่ทําไดจะสูงข้ึน แตเม่ือ
เปรียบเทียบกับมาตรฐานของอุตสาหกรรมที่อยูในระดับ World class น้ัน 
กําหนดวาไมควรต่ํากวารอยละ 85 ดังน้ันคา OEE ที่ทําไดก็ถือวายังต่ํากวา
มาตรฐานมาก 
  
3.3 ผลทางดานตนทุนการผลิต 
 ผลที่ไดรับจากการดําเนินงานคร้ังน้ีทําใหมีการปรับเปล่ียนข้ันตอน
และวิธีการปรับตั้งเคร่ือง การจัดทําคูมือการปฏิบัติงานซ่ึงทําใหผูปฏิบัติงาน
เขาใจและยึดถือปฏิบัติไปในแนวทางเดียวกัน รวมถึงการปรับเปลี่ยนวัสดุ
อุปกรณที่ใชในการพิมพบางรายการทําใหเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองลดลงและ
ผลิตงานไดมากข้ึน จากการเปรียบเทียบสถิติจํานวนงาน (Job) ของ
เคร่ืองพิมพที่ทําการศึกษา ตั้งแตเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2556 ซ่ึงเปนชวง
กอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยจํานวนงานที่ทําไดเทากับ 69 งานตอเดือน 
เปรียบเทียบกับจํานวนงานของเดือนมกราคม-มิถุนายน 2557 หลังปรับปรุง 
พบวาคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําไดเพิ่มข้ึนเปน 88 งานตอเดือน แสดงให
เห็นวาเคร่ืองพิมพสามารถรองรับจํานวนงานไดมากข้ึนและผลผลิตก็สูงชึ้น
เชนกันตามที่แสดงในรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 กราฟแสดงจํานวนงาน (Job) ที่ผลิตไดในแตละเดือน 

 
 และเม่ือทําการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการปรับตั้งเคร่ือง
(Setup Time) การทดสอบว่ิงเพื่อปรับภาพ (Test Run) และอัตราการ
เดินเคร่ือง (Run Time) กอนการดําเนินการปรับปรุง (ตุลาคม-ธันวาคม 
2556) กับผลที่ไดหลังจากที่มีการปรับปรุงข้ันตอน และวิธีการปฏิบัติงาน 
(มกราคม-มิถุนายน 2557) จากกราฟจะเห็นไดวาอัตราการเดินเคร่ืองมี
แนวโนมที่ สูงข้ึนและอัตราสวนของระยะที่ใชในการปรับตั้งเคร่ืองน้ันมี
แนวโนมที่ลดลง ตามรูปที่ 3 
 

 
รูปที่ 3 การเปรียบเทียบเวลาปฏิบัติงาน  
จากเดือนตุลาคม 2556 ถึงมิถุนายน 2557 

 
 จากการวิเคราะหตนทุนดานแรงงานที่เกิดจากการปรับตั้งเคร่ือง 
โดยการนําเวลาเฉลี่ยที่ไดจากการจับเวลาจํานวน 12 รอบ กอนและหลัง
ปรับปรุงมาคํานวณตนทุนดานแรงงาน ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 5 ตนทุนดานแรงงานจากการปรับต้ังเคร่ืองเปรียบเทียบกอนและ
หลังปรับปรุง 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลาเฉล่ียที่ใชในการปรับตั้งเครื่องตอครั้ง (นาที) 311           146          

จํานวนงานเฉล่ียตอเดือน (อางอิงจากคาเฉล่ียของจํานวนงานที่ทําได

หลังการปรับปรุง) 88 88

รวมเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องตอเดือน (นาที) 27,368       12,848      

คาแรงชางพิมพตอนาที (คิดจากพ้ืนฐาน 18,000 บาทตอเดือน) 1.25 1.25

ตนทุนคาแรงในการปรับตั้งเครื่องตอเดือน (บาท) 34,210.00   16,060.00  

18,150.00  

53.05หรือเทากับลดลงรอยละ

คิดเปนคาแรงที่ลดลงตอเดือน (บาท)

 
 
 จากตารางที่ 5 ผลจากการวิเคราะหตนทุนดานแรงงานที่เกิดจาก
การปรับตั้งเคร่ือง เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงลดลงเปนจํานวนเงิน 
18,150.00 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุนดานแรงงานที่ลดลงรอยละ 53.05 
 ในสวนของตนทุนของเสียจากการผลิต เม่ือนํามาเปรียบเทียบของ
เสียระหวางเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2556 ซ่ึงเปนชวงกอนปรับปรุง มี
คาเฉลี่ยเทากับรอยละ 9.05 เปรียบเทียบกับของเสียระหวางเดือน มกราคม-
มิถุนายน 2557 หลังปรับปรุง พบวาคาเฉลี่ยของเสียลดลงเหลือรอยละ 5.17 
ตามที่แสดงในรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 4 แสดงอัตราของเสียจากการผลิต กอนและหลังปรับปรุง 

 



 

 

 ทําการวิเคราะหตนทุนดานของเสียจากการผลิต เปรียบเทียบกอน
และหลังปรับปรุงดังรายละเอียดตามตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 การวิเคราะหตนทุนของเสียจากการผลิตเปรียบเทียบกอนและ
หลังปรับปรุง 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

อัตราเฉล่ียของเสียจากการผลิต รอยละ 9.05          5.17          

จํานวนยอดผลิตเฉล่ียตอเดือน (แผน) 4,302,305   4,302,305  

จํานวนของเสียเฉล่ียตอเดือน (แผน) 389,359     222,429     

คิดเปนนํ้าหนักกระดาษ (กิโลกรัม)                                     

(อางอิงกระดาษความหนา 80 แกรม มีนํ้าหนัก 200 แผนตอกิโลกรัม)

1,946.79     1,112.15    

ตนทุนคากระดาษตอกิโลกรัม (บาท) 30.00         30.00        

คากระดาษของเสียจากการผลิตตอเดือน (บาท) 58,403.80   33,364.38  

25,039.42  

หรือเทากับลดลงรอยละ 42.87

คากระดาษของเสียที่ลดลงตอเดือน (บาท)

 
 

4. สรุป 
 จากการศึกษาการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร โดยปรับปรุงตาม
หลักการของSMED (Single Minute Exchange of Die) พบวาสามารถลด
ข้ันตอนการปรับตั้งเคร่ืองพิมพจาก 36 ข้ันตอน เหลือ 23 ข้ันตอน ลดเวลา
การปรับตั้งเคร่ืองพิมพจาก 311 นาที เหลือ 146 นาที คิดเปนรอยละ 53.05 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจากรอยละ 15.00  เปน
รอยละ 29.83 เพิ่มข้ึนรอยละ 14.83  ตนทุนดานแรงงานที่ลดลงรอยละ 
53.05 และตนทุนของเสียจากการผลิตลดลงรอยละ 42.87 คิดเปนจํานวนเงิน
ที่ลดลง 43,189.42 บาทตอเดือน 
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