
 
 
 
 

 
SMED ����	
�?  
 Single Minute Exchange of Dies (SMED) , Quick Setup ���� Quick Changeover !"#$!%&$'&%()*+,*$ก.�/0
!1/.ก.�"�23!"/()4$!&��)�562ก�����ก.�"�23!"/()4$+'7$5.$ (Setup time ���� changeover time) SMED $27$!"#$�/2กก.�%()
92:$.;04 Shingo <�5;=;4=,. !"#$!%&$'&>?.&2@<�5�5&Aก�%()$?.�/2กก.�<�5/($ (Lean) C."D'32=' ;04C(!"E.�C.4*�,ก.�
"�23!"/()4$!&��)�562ก�F.4*$!1/.%()=)?.ก1G. 10 $.%( !9�)�/0&1.C>J@!"/G.*$ก�K31$ก.�L/'=%()!ก'0<M7$*$<27$=�$ก.�
"�23!"/()4$!&��)�562ก�>?.��23ก.�L/'=>'$&,./?.023=G�6.ก%()ก?./25L/'=�4JG !"#$ก.�%?.*�,ก�K31$ก.�"�23!"/()4$!"#$N"�4G.5
�10!�O1P/KC("�K>'%Q'F.9 
 
ก�������� Changeover ����� ����!"���#$%�ก��&�'$(�)*++,-���.%�/
� ? 
 *$>F.1K!R�STก'6%()U0U�4 P/K&1.C=,�5ก.�<�5=/.0*$"V66W32$ %?.*�,/Jก&,.C(&1.C=,�5ก.�%()�/.ก�/.4
P/K"�'C.X%()NCGC.กC.4!�C��$*$�0(= %?.*�,�K33ก.�L/'=*$;�55.$�W=>.�กก��C=,�5"�23=21=.C&1.C=,�5ก.�<�5
=/.0N"0,14 6.ก!&4L/'=>'$&,.&�275/K6?.$1$C.ก (Large Batch Size) !9�)�%?.*�,=,$%W$ก.�L/'==G��$G14=)?.%()>W0 
(Economic Order Quantities) !C�)�&1.C=,�5ก.�<�5=/.0!"/()4$N" ก.�L/'=>'$&,.6?.$1$C.ก] P=GNCG>.C.�U<.4>'$&,.
N0,%2$%( %?.*�,=,�5�23F.�K=,$%W$&G.12=UW0'3 (Inventory Carrying Cost) %()>J5<M7$  ;04%()&1.C=,�5ก.�%()�/.ก�/.4$27$!"#$
=21325&23*�,L/'= Batch %()!/Oก/5 `M)5U,.!1/. Changeover 425NCGUJก/0=.CN"0,146K>G5L/*�,=,$%W$=G��$G14>J5<M7$ก1G.!0'C 

                                 
�0)1 2 1.1 Economic Order Quantities 

�+�	�>ก ก��)��-�)� 2.�����2�/+�ก��.%�/�����?� @��)A'-�$' 
(Single Minute Exchange of Die for practical) 

;04a �. Q.$(  R�(กW@+� 
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Cost 

Variable Cost 

EOQ 

Changeover Cost 

Inventory carrying Cost 

Changeover + Inventory carrying Cost 



 !C�)�C(&1.C=,�5ก.�L/'= Batch !/Oก/5 (Small Batch Size) ก.�/0!1/.ก.�!"/()4$�WG$6M5C(&1.C>?.&2@�4G.5C.ก 
P=G*$3.5;�55.$%()/Jก&,.425NCGC(&1.C=,�5ก.�%()�/.ก�/.4 M̀)5425>.C.�UL/'= Batch *�@G]N0,�4JG P=GC(&1.C=,�5ก.� 
(Demand) C.กก1G.ก?./25ก.�L/'=%()C(�4JG6$�.6=,�5`�7�!&��)�562ก�!9')C *$ก�X($(7ก.�/0!1/.ก.�!"/()4$�WG$กOC(&1.C>?.&2@
C.ก!+G$!0(41ก2$ !9�.K!1/.ก.�!"/()4$�WG$%()/0/5N0,$27$�C.4UM5!�.C(!1/.*$ก.�L/'=>'$&,.%()!9')C<M7$ M̀)5กO&��ก?./25ก.�L/'=%()
!9')C<M7$ ;04NCG=,�5/5%W$ �̀7�!&��)�562ก�!9')C 
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�? 
 �/.4]&$!C�)�%0/�5RMกS.1'Q(ก.�<�5 SMED P/,1$27$ C2ก!ก'0&1.C>5>24P/K&?.U.C<M7$*$*6 &��6K$?.!�.
�/2กก.�<�5 SMED C."�K4Wก=A*+,ก235.$<�5=$N0,�4G.5N�?  6K!�')C=,$"�23"�W5N0,�4G.5N�? !&��)�562ก�%()=,�5"�23!"/()4$NCG
!�C��$ก23=21�4G.5%()C(�4JG*$�$25>�� !9�.K*$�W=>.�ก��C6�'5]P/,1 C(!&��)�562ก��/.ก�/.4+$'0C.กC.4 `M)5/,1$C(1'Q(ก.� 
Setup P=ก=G.5ก2$��กN" `M)56�'5]P/,1�/2กก.�<�5 SMED NCGN0,!<,.*64.ก���� 2̀3`,�$P=G�4G.5*0 ก/G.1>�W";04�1C&�� 
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��'2��/���)A'-�$'  
=.C%dSe(<�5 Shingo $27$ก/G.1UM5ก.�"�23"�W50,14 3 <27$=�$�/2ก &��  

1. P4กก'6ก��CF.4*$P/KF.4$�ก (Separating Internal and External Setup) 
2. !"/()4$ก'6ก��CF.4*$*�,!"#$F.4$�ก (Convert Internal to External Setup) 
3. !"/()4$%Wกก'6ก��C*�,5G.4=G�ก.�"�23=275 (Streamlining All Aspects of the Setup Operation) 

 `M)5%275 3 <27$=�$$(7U��!"#$�21*6�/2ก<�5ก.�/0!1/."�23!"/()4$!&��)�562ก�;041'Q(<�5 SMED M̀)56.ก"�K>3ก.�XA
<�5LJ,!<(4$$27$!C�)�/5C��"D'32='6�'5ก23%(C"�23"�W5P/,1 !9�)�*�,LJ,�G1C"�23"�W5!<,.*6UM5<27$=�$ก.�"�23"�W5+20!6$P/K5G.4
4')5<M7$ 6M5N0,P3G5<27$=�$ก.�"�23"�W5��ก!"#$ 6 <27$=�$025$(7 (;04LJ,!<(4$6K<�<,.C<27$=�$ ก.�ก?.�$0!"E.�C.4 620=275%(C 
ก?.�$0<�3!<=<�5;&�5ก.� P/K Kick-off project `M)51'Q("D'32='!�C��$ก23 Project Management ���� ก.�620=275%(C%2)1N"
!9�)�0?.!$'$ก'6ก��C"�23"�W5*$ Kaizen, QCC ���� Six Sigma P/K 6Kก/G.1UM5!n9.K<27$=�$%()!"#$1'Q("D'32='`M)5!ก()41<,�5ก23 
SMEd ;04=�5)  
 *$ก.�!�')C$?. SMED !<,.C.*+,"�23"�W5$27$ก.�%()6K!�')C*+,ก23%Wก]!&��)�562ก�*$;�55.$!/4&5!"#$!��)�5%()4.ก!ก'$N" 
P/KC(;�ก.>%()6K/,C!�/1>J5C.ก !9�.KnK$27$&1�%()6K!/��ก!&��)�562ก� =21�4G.5 (Model line) C."�23"�W5 P/K!C�)�>?.!�O6กO
ก�K6.4N">JG!&��)�562ก���)$]*$;�55.$ `M)5C(�/2กก.�*$ก.�!/��ก025$(7 

1) 9'6.�X.%()!&��)�562ก�6.ก 
� !&��)�562ก�%()C(&1.C=,�5ก.�*+,5.$>J5 (Height utilization) 
� *+,!1/. Set-up $.$ (Long set-up times) 
� C(&1.C�/.ก�/.4<�5�WG$L/'=F2XpA (High product mix) 
� C(ก.�L/'= /O�=!/Oก] (Small lot sizes) 



2) *$ก�X(%()!&��)�562ก�L/'=>'$&,.�/.4+$'0C.ก] P/K=,�5ก.�6K!/��ก>'$&,.%()6K%?.ก.�%0/�5/0!1/. 
Set-up *�,!/��ก>'$&,.%()C(ก.�L/'=3G�4] ����C(&1.C=,�5ก.�L/'=>J5] 

3) *$!3�7�5=,$&1�!/��ก!&��)�562ก�����L/'=F2XpA%()C(;�ก.>6K"�23"�W5N0,>J5กG�$ 
4) >�3U.C&1.C!�O$6.ก9$2ก5.$%()�4JG�$,.5.$ 
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 (Measure the total changeover time) 
 *$<27$=�$$(7C(12=UW"�K>5&A!9�)�%()6KRMกS.!1/.%275�C0%()!>(4N"6.กก.� Changeover 1G.!"#$!%G.N� P/KC(
<27$=�$�4G.5N�3,.5 

� UG.4 VDO ก.� Changeover !&��)�562ก� 
� RMกS.ก�K31$ก.�!"/()4$�WG$ P/KRMกS.!1/.*$P=G/K<27$=�$ (�1C%275!1/.��&�4) 
� !<(4$ Flow Chart ก.� Changeover *$>F.9"V66W32$ 
� !<(4$ Flow Diagram ���� Spaghetti Diagram *$>F.9"V66W32$ 
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 *$<27$=�$%() 1 $(7C($�ก6.กC(12=UW"�K>5&A!9�)�RMกS.ก�K31$ก.� Changeover *$>F.9"V66W32$!9�)�$?.N"
1'!&�.K�A"�23"�W5*$<27$=�$=G�N"P/,1$27$ 425C(&1.C>?.&2@*$ก.�$?.<,�CJ/N"*+,*$ก.�='0=.C 120L/ก'6ก��Cก.�"�23"�W5
�(ก0,14`M)5ก.�='0=.C120L/%()0($27$&1�ก?.�$0=21120 *�,+20!6$ !9�)�*�,%�.3UM5L/ก.�"�23"�W5%()N0, `M)5=21120%()>?.&2@<�5ก.� 
/0!1/. Changeover &��  

1. !1/. Changeover %275�C0 ;04"ก='$27$6K120=275P=G ����1 2(JI
)1��/N��(�KO	1 2����2�/+�ก�N.,� `M)5!�')C
=275P=G J'��/��� J'��!,�1I�.<�5L/'=F2XpAกG�$�$,.6$UM5 J'��/��� J'��H�ก %()L/'=N0, 

2. 6?.$1$+'7$5.$%()!>(4N"ก23ก.�%0/�5L/'=����"�23=275&G.9.�.C'!=��A<�5!&��)�562ก� 
ก.�!กO3120L/&1�!�')C%?.=275P=G<27$=�$P�ก ;04$?.!>$�LG.$3��A0ก'6ก��C !9�)�*�,>C.+'ก*$%(CP/KLJ,!ก()41<,�5!ก'0&1.C
ก�K=������,$  P/K%?.*�,>.C.�U!�O$&1.C!&/�)�$N�1<�5ก'6ก��Cก.�"�23"�W50,14 SMED $(7LG.$3��A0ก'6ก��C�(ก0,14 
 
 (�P-�-N�I�&0I�K .�+	���/�>ก!0%�'Q )M'-�$'$%�(�K���$��1 2 2 H�	 3 
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หมายเลขเครื่อง : เครื่องxxx

แผนก ผลิต1

จาก ถึง วันท่ี 8-May-08

เวลารวม (ชม) : 1.49 Product Part # A B

ลําดับ ข้ันตอน Changeover เวลา
ยอย

เวลารวม ภายใน ภายนอก กําจัด
ยายใน
ไปนอก

ลด

1 พนักงานผลิตเดินไปแจงการ changeover แกชางเคร่ือง 5.0 5.0 พนักงานผลิต x

2 นําเครนวางหนาเคร่ืองฉีดพลาสติก 3.0 8.0 พนักงานผลิต x

3 ปลดสายนํ้าหลอเย็น 2.0 10.0 ชางเคร่ือง x

4 หาและหยิบประแจ 1.0 11.0 ชางเคร่ือง x

5 คลายโบลทยึดแมพิมพ 8.0 19.0 ชางเคร่ือง x

6 ยกแมพิมพตัวเกาออกโดยใชเครน 6.0 25.0 พนักงานผลิต x

7 วางแมพิมพเกาไวที่พาเลทขางๆเคร่ืองจักร 3.0 28.0 พนักงานผลิต x

8 ไปเอาแมพิมพตัวใหมจากหองเก็บแมพิมพ 10.0 38.0 ชางเคร่ือง x

9 วางแมพิมพตัวใหมไวบนแทนรองของเคร่ืองฉีดพลาสติก 6.0 44.0 ชางเคร่ือง x

10 ปรับตําแหนงของแมพิมพใหตรงกับหัวฉีดของเคร่ือง 16.0 60.0 ชางเคร่ือง x

11 หาและหยิบประแจ 1.0 61.0 ชางเคร่ือง x

12 ขันโบลทยึดแมพิมพ 13.0 74.0 ชางเคร่ือง x

13 ติดต้ังสายนํ้าหลอเย็น 13.0 87.0 ชางเคร่ือง x

14 ทดลองฉีดชิน้งานแรก 2.0 89.0 พนักงานผลิต x

15 ตรวจสอบชิน้งาน 7.0 96.0 QC x

16 ปรับต้ังคาใหม 13.0 109.0 ชางเคร่ือง x

Changeover Time Observation Sheet
ใบศกึษาเวลาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร

เปาหมาย แผนการปรับปรุงเวลา (นาท)ี ประเภท
ผูปฎิบัติ

�J"%() 1.3 =21�4G.5P33u��ACRMกS.!1/.ก.� Changeover 


