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บทคัดย่อ 
 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการติดตั้งและ
ลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ในโรงงานฉีดชิ้นส่วนยานยนต์พลาสติก โดยศึกษา
ขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ตามหลักการและเทคนิคการปรับตั้ง
เครื่องจักรแบบ Single Minute Exchange of Die (SMED) เป็นการปรับปรุง
กิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกและย้ายกิจกรรมภายในเป็นกิจกรรม
ภายนนอก เพื่อลดเวลาที่สูญเปล่าและลดความผันแปรของเวลา ท าให้การ
ติดตั้งแม่พิมพ์มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น   
 เครื่องฉีดพลาสติกที่ใช้ในการศึกษาคือเครื่องฉีดพลาสติกขนาด 
2300 ตัน โดยศึกษาขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ในปัจจุบันด้วยการบันทึก
ขั้นตอนและเวลาที่ใช้แต่ละขั้นตอนเพื่อค้นหาปัจจัยที่ท าให้การติดตั้งแม่พิมพ์
ใช้เวลานานและมีความผันแปร โดยปรับใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรตาม
หลักการ SMED  
 ผลการศึกษาพบว่า ปัจจัยส าคัญที่มีผลต่อเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์
คือการเตรียมการก่อนการติดตั้งและความพร้อมของอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง จึง
แยกกิจกรรมภายในและภายนอก จากนั้นท าการย้ายกิจกรรมภายในไปเป็น
กิจกรรมภายนอก 3 ขั้นตอน ท าให้สามารถปรับปรุงเวลากิจกรรมภายในให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น จากผลการปรับปรุงสามารถลดเวลารวมการติดตั้ง
แม่พิมพ์จากเดิม 221 นาที ลดเหลือ 185 นาที (ลดลง 36 นาที) และลดเวลา
กิจกรรมภายในได้ 69 นาที หรือ 35% โดยสามารถแปรเวลาที่ลดกิจกรรม
ภายในเป็นมูลค่าสินค้าได้ถึง 365,400.- บาท/เดือน นอกจากนี้ยังสามารถลด
เวลาผันแปรของเวลาจากเดิม 78 นาที ลดเหลือ 23 นาที (ลดลง 55 นาที)  
 
ค าส าคัญ: SMED, ความสูญเปล่า, การไล่วัตถุดิบเก่า, การอนุมัติคุณภาพ
ให้ผลิตงาน 
 
Abstract 
 The objective of this study aims to improve the mold setup 
process and the setup time of automotive plastic part injection 
machine by applying the Single Minute Exchange of Die (SMED) 

concept. In this concept, the current process of mold setup is 
observed to consider the separation of the internal and external 
activities. Then, the internal activities are converted to be external 
activities where possible. The goal of the study is to reduce the waste 
time and the time variance by improving the mold setup process to be 
more efficient. 
 The injection machine in the case study is the machine with 
2300 ton capacity. The current method of mold setup was studied and 
the time of each activity was recorded to investigate the factors which 
affect the mold setup and the time variance by using SMED 
techniques.   
 The result of the study indicates that the main factors of 
mold setup inefficiency are due to improper preparation and conditions 
of the equipment. After separating the external and internal activities, 
3 internal activities can be converted to be external activities so that 
the internal activity time was improved. As a consequence, the total 
setup time was reduced from 221 minutes to 185 minutes (36 minutes 
reduced). Also the time used for internal activity was reduced for 69 
minutes or 35% reduction, which can be used to produce the products 
with the value of 365,400.- Baht per month. In addition, the time 
variance was changed from 78 minutes to 23 minutes (55 minutes 
reduced).  
 
Keywords: SMED, Waste, Purge, First piece approval 
 
1. บทน า 
 จากข้อมูลของสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยชี้ให้เห็นยอด
จ าหน่ายรถยนต์ในประเทศมีจ านวนลดลงอย่างต่อเนื่องตั้งแต่ปี พ.ศ. 2558 
และ พ.ศ. 2559 จนถึงปัจจุบัน [1] ส่งผลกระทบต่อยอดการผลิตของผู้ผลิต
ชิ้น ส่วนยานยนต์อย่างยิง่ เนื่องจากจ านวนการส่ังซื้อลดลง ผู้ผลิตชิ้นสว่น
ยานยนต์จึงจ าเป็นต้องผลิตชิ้นส่วนในแต่ละครั้งจ านวนลดลงเช่นกันเพื่อให้



  

สอด คล้องกับความต้องการของลูกค้าด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ าสุด ดังนั้นการ
ควบ คุมการผลิตในทุกกระบวนการให้มีประสิทธิภาพสูงสุดจึงเป็นส่ิงส าคัญที่
จะช่วยให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนสามารถอยู่รอดและสามารถแข่งขันในตลาดได้
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์พลาสติกเป็นธุรกิจ
หลักและในปัจจุบันลูกค้าหลักของโรงงานกรณีศึกษา มรีูปแบบการ 
สั่งซื้อแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) เมื่อยอดจ าหนายรถยนต์ลดลง ท า
ให้โรงงานกรณีศึกษาต้องผลิตสินค้าให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า
โดยผลิตสินค้าในปริมาณน้อยแต่หลายรายการ โดยโรงงานฯ ก าหนด
เป้าหมายสต็อกสินค้าไว้เพียง 1.5 - 2 วัน ส่งผลให้มีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ใน
การผลิตบ่อยครั้งและการหยุดเครื่องจักรส าหรับการติดตั้งแม่พิมพ์ในแต่ละ
ครั้ง เกิดความสูญเปล่าทั้งในด้านเวลา แรงงานและจ านวนชิ้นงานที่สูญเสีย
ไประหว่างการติดตั้งแม่พิมพ์ ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมและ
ต้นทุนที่สูง จึงจ าเป็นต้องมีการเตรียมความพร้อมก่อนการติดตั้งและระหว่าง
การติดตั้งแม่พิมพ์อย่างมีประสิทธิภาพ 
 การศึกษาในครั้งนี้ได้น าหลักการ Single Minute Exchange of 
Die (SMED) มาเป็นแนวทางในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อปรับปรุงขั้นตอน
การติดตั้งและลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ให้น้อยที่สุด SMED เป็นหลักการ
และเทคนิคการติดตั้งแม่พิมพ์ภายในเวลาหลักหน่วย (น้อยกว่า 10 นาที) ซึ่ง
เริ่มนับเวลาตั้งแต่การหยุดการผลิตของเครื่องจักร เป็นเทคนิคการติดตั้ง
แม่พิมพ์ที่แยกกระบวนการติดตั้งภายในและภายนอก เน้นกิจกรรมที่
สามารถท าภายนอกได้ก่อนเวลาหยุดเครื่องจักร เพื่อลดเวลาการหยุด
เครื่องจักรและพยายามเปลี่ยนกระบวนการภายในที่ต้องท าขณะเครื่องจักร
หยุดมาเป็นกิจกรรมที่สามารถท าภายนอกแทนหรือใช้เวลาภายในให้น้อย
ที่สุดเพื่อลดเวลาความสูญเปล่าของเครื่องจักร  เทคนิคการติดตั้งแม่พิมพ์ที่
รวดเร็วตามหลักการของ SMED จึงเป็นทางแนวทางปฏิบัติที่เหมาะสมที่จะ
น ามาปรับใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพและ
รวดเร็วข้ึน [2] 
 จุดประสงค์ของการวิจัยในครั้งนี้ เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยน
และติดตั้งแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพ เพื่อลดเวลาและความผันแปรในการ
เปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ 
 
2. วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
2.1 Single Minute Exchange of Die (SMED) 
 Shiegeo Shingo  [2], [3] ผู้คิดหลักการปรับตั้งเครื่องจักรด้วย
เวลาอันรวดเร็ว หรือที่เป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายว่า SMED ซึ่งมีหลักการ
พื้นฐานในการปรับปรุงอยู่  3 ขั้นตอน  

1. การแยกงานในและงานนอก  
การติดตั้งภายในเคื่องจักร Internal setup (IED) คือ กิจกรรมใดๆ 
ที่ต้องด าเนินการภายในเครื่องจักร เช่น การติดตั้งแม่พิมพ์เข้า
เครื่องจักรหรือการถอดแม่พิมพ์ออกจากเครื่องจักร 
การติดตั้งภายนอกเครื่องจักร External setup (OED) หมายถึง
กิจกรรมต่างๆ ที่สามารถด าเนินการได้ล่วงหน้าก่อนหยุด
เครื่องจักรและสามารถกระท าภายนอกเครื่องจักรได้ เช่น การ
เตรียมอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง เช่น ข้อต่อน้ า สายน้ า หรือภาชนะ
บรรจุ เป็นต้น โดยการก าหนดรายการอุปกรณ์ที่จ าเป็นต้องใช้และ
จัดเก็บอุปกรณ์ดังกล่าวอย่างเป็นระเบียบ จะช่วยลดปัญหาความ
ล่าช้าในการติดตั้งลงได้ 

2. การย้ายงานในไปเป็นงานนอก  
เพื่อให้สามารถจัดเตรียมหรือปฏิบัติข้ันตอนต่างๆ ได้ล่วงหน้า มี
แนวคิดส าคัญ  2 ข้อ คือ 1) การส ารวจการปฏิบัติ งานในปจัจุบัน
ในแต่ละขั้นตอนว่ามีข้ันตอนการติดตั้งภายในครื่องจักรรายการ
ใดบ้างที่ไม่จ าเป็น 2) หาวิธีเปลี่ยนการติดตั้งภายในไปท า
ภายนอกเพื่อลดเวลาการปรับตั้งเครือ่งจักร 

3. การปรับปรุงการปรับต้ังในทุกด้านให้ง่ายในการติดตั้ง 
(Streamlining All Aspects of the Setup Operation) ให้สามารถ
ติดตั้งได้ง่ายหรือเป็นอุปกรณ์ประเภทเดียวกันหรือขนาดเท่ากัน
จะช่วยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรได้ 

 
2.2  หลักการฉีดพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ 
 บรรเลง ศรนิล [4] ได้กล่าวถึงการฉีดพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ว่าเป็น
กระบวนการเปลี่ยนเม็ดพลาสติกด้วยความร้อนให้กลายเป็นของเหลว โดย
เม็ดพลาสติกจะอยู่ในสกรูของกระบอกหลอมพลาสติก ซึ่งมีแผ่นความร้อน
หรือน้ ามันร้อนห่อหุ้มอยู่ เมื่อเม็ดพลาสติกหลอมละลายแล้ว เครื่องจะเคลื่อน
สกรูเพื่อดันพลาสติกในกระบอกฉีดเข้าสู่แม่พิมพ์ที่ปิดอยู่ โดยผ่านทางหัวฉีด 
(nozzle) จนเต็มในปริมาณที่ก าหนด หลังจากนั้นเครื่องจะอัดย้ า (holding) 
เมื่อพลาสติกเย็นตัว สกรูในกระบอกหลอมพลาสติกจะถอยตัว และแม่พิมพ์
เปิด เพื่อให้น าชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ เป็นอันจบกระบวนการฉีด 1 ครั้ง 
(shot) การฉีดพลาสติกประกอบด้วยปัจจัยหลัก 3 ส่วน คือ เม็ดพลาสติก 
แม่พิมพ์และเครื่องฉีดพลาสติก การฉีดงานพลาสติกให้ได้งานที่มีคุณภาพดี 
ต้องเกิดจากความสอดคล้องและเหมาะสม ตั้งแต่ชนิดของเม็ดพลาสติก การ
ออกแบบแม่พิมพ์ที่ดี การอ้างอิงคุณสมบัติเฉพาะของเม็ดพลาสติก เช่น 
ค่าหดตัว การไหล เพื่อก าหนดขนาดท่อวิ่งของเม็ดพลาสติกเข้าแม่พิมพ์ และ
หัวฉีดของแม่พิมพ์ รวมถึงขนาดและประเภทเครื่องฉีดต้องสอดคล้องกัน
ระหว่างขนาดแม่พิมพ์และก าลังแคลมป์ของเครื่องจักรต้องมีความเหมาะสม 
จึงจะท าให้ได้งานฉีดที่มีคุณภาพ เพื่อเป็นการลดต้นทุนให้ได้สูงสุดเพื่อผล
ก าไร เนื่องจากต้นทุนการผลิตเปลี่ยนด้วยวิธีการผลิต [5] 
 ขวัญใจ โชคไพบูลย์ และ ทศพล เกียรติเจริญผล [6]  ได้ศึกษา
การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการพิมพ์โดยประยุกต์ใช้เทคนิค 
SMED โดยศึกษาหลักการผลิตแบบลีนและการสูญเสียเวลา (waste time) 
ในกระบวนการผลิตสิ่งพิมพ์ ได้น าหลักการ SMED มาปรับใช้เพื่อลดเวลาที่
สูญเสียจากการปรับตั้งชิ้นงานตามหลักการแยกงานในและงานนอกโดยการ
ลดเวลาการเคลื่อนที่ลง การเปลี่ยนงานในเป็นงานนอกโดยจัดเตรียม
กิจกรรมที่สามารถท าได้ก่อนหยุด เปลี่ยนกิจกรรมต่างๆ ให้ง่ายและรวดเร็ว
ในการติดตั้ง โดยจัดท าตัวอย่างสีเพื่อให้การตรวจสอบง่ายและสามารถท าได้
รวดเร็ว โดยสามารถปรับปรุงเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรให้ลดลงได้ 
 อดิศักดิ์ นาวเหนียว และคณะ[7]  ได้น าหลักการ SMED ไป
ประยุกต์ใช้ในการปรับตั้งเครื่องขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย โดยการแยกงานนอก
งานใน เน้นปรับลดระยะทางเดินและการท างานเป็นคู่ขนาน โดยการ
ปรับปรุงพื้นที่การท างาน การจัดวางอุปกรณ์ให้อยู่ในต าแหน่งที่ เหมาะสม 
การแยกกิจกรรมภายในและภายนอก การท างานคู่ขนาน การแปลงงาน
ภายในเป็นงานนอก สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรการขึ้นรูป
แม่พิมพ์ทรายได้จากเดิม 
 
 



  

2.3 ความสูญเปล่า (Waste)  
 การเตรียมการก่อนการผลิตและการผลิตที่มีประสิทธิภาพการ
ผลิตเริ่มต้นได้ด้วยการขจัดความสูญเปล่า หรือที่รู้จักกันแพร่หลายในกลุ่ม
ผู้ใช้การผลิตแบบโตโยต้า คือค าว่า ‘MUDA’ ซึ่งประกอบด้วยความสูญเปล่า 
(Waste) 7 ประเภท คือ [8] 
 

1. การผลิตมากเกินพอดี (over production) เป็นการผลิตสินค้าท
เกินควาต้องการของลูกค้าที่ได้สั่งซื้อมาที่ท าให้องค์กรต้องแบกร
รับภาระต้นทุนในการเก็บรักษาและการขนย้าย 

2.  การรอคอย (waiting time) เป็นการรอของพนักงานไม่ว่าจะ
 เป็นการรอให้เครื่องจักรท างานจบครบรอบ การรอเพื่อผลิต
ขั้นตอนต่อไป ชิ้นงานต่อไป หรือการรอเครื่องมือ วัตถุดิบ ภาชนะ
บรรจุ เนื่องจากการเตรียมการที่ไม่พร้อม 

3. การเคลื่อนที่หรือการขนย้าย (transport or  conveyance) 
ได้แก่การเคลื่อนย้ายในระหว่างการผลิต การขนย้ายวัตถุดิบและ
ชิ้นส่วนต่างๆ หรือแม้แต่การน าสินค้าไปจัดเก็บและการน าสินค้า 
ออกจากคลังเก็บสินค้าเพื่อจัดส่งหรือเข้ากระบวนการผลิตอีกรอบ 
ล้วนเป็นความสูญเปล่า 

4. การผลิตโดยใช้ขั้นตอน มากเกินไป (over processing) เกิดจาก
การผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ เครื่องมือการผลิตที่ไม่ดีหรืแม้แต่
การออกแบบผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องที่จะส่งต่อคุณภาพชิ้นงาน 

5. สินค้าคงคลังมากเกินไป (excess inventory) ไม่ว่าจะเป็นวัตถุดิบ 
ชิ้นงานระหว่างการผลิต สินค้าส าเร็จรูป ที่เก็บไว้มากเกินความ
จ าเป็น ก่อให้เกิดต้นทุนทั้งในด้านการขนย้าย การจ่ายเงิน
ล่วงหน้า และที่ส าคัญกรณีสินค้าหมดรุ่นจะท าให้เกิดสินค้าค้าง
สต็อก จะก่อให้เกิดความ เสียหายได้ 

6. การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (unnecessary movement)  คือ การ
เคลื่อนไหวของพนักงานที่ไม่เกิดประโยชน์ ไม่ว่าจะเป็นการมอง
หา การเดิน การเอื้อมหยิบหรือการเรียงชิ้นส่วนหรือเครื่องมือ
อุปกรณ์ล้วนเป็นความสูญเปล่า 

7. การผลิตของเสีย (defects) คือ การผลิตชิ้นส่วนที่คุณภาพไม่ดี 
ชิ้นส่วนที่บกพร่อง หรือจ าเป็นต้องมีการ แก้ไขให้เป็นงานดี หรือ
การตรวจคุณภาพซ้ าซึ่งท าให้สูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต  

 
3. การด าเนินงานวิจัย 
3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 การปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์เพื่อลดเวลาในการปรับตั้ง มี
ล าดับขั้นตอนการศึกษา ดังนี้ 

1. ศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาและเก็บ
 รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูล 
2. ศึกษาทฤษฏี หลักการ เทคนิคและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
3. ก าหนดเครื่องมือและแนวทางการปรับปรุง 
4. ด าเนินการปรับปรุง  
5. วัดผลหลังการปรับปรุง 
6. สร้างมาตรฐานการท างาน 
7. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

3.2 โรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาฯ มีเครื่องฉีดพลาสติกทั้งหมดจ านวน 40 เครื่อง 
แบ่งตามโซนที่จัดวางไว้ 4 โซน เครื่องฉีดพลาสติกมีขนาดก าลังอัด 
(clamping force) ตั้งแต่ 15 ตัน ถึง 3200 ตัน และมีอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
เปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์แบบกึ่งอัตโนมัติและแบบใช้เครนยก มีรายละเอียด 
ดังนี ้
โซนที่ 1 มีเครื่องฉีดพลาสติก จ านวน 9 เครื่อง มีรูปแบบการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแม่พิมพ์โดยการใช้เครนยก มีเครื่องฉีดพลาสติกขนาดกลาง ตั้งแต่ 
300 ตัน - 800 ตัน และมีเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ่ ตั้งแต่ 1600 ตัน – 
2000 ตัน  
โซนที่ 2 มีเครื่องฉีดพลาสติก จ านวน 20 เครื่อง เปลี่ยนแม่พิมพ์โดยใช้โต๊ะ
เปลี่ยนแม่พิมพ์กึ่งอัตโนมัติ จ านวน 1 เครื่อง และเปลี่ยนด้วยวิธการใช้เครน
ยก จ านวน 19 เครื่อง เป็นเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กตั้งแต่ 25 ตัน – 180 
ตัน เครื่องฉีดพลาสติกขนาดกลาง ตั้งแต่ 420 ตัน – 900 ตัน และขนาดใหญ่ 
1300 ตัน 
โซนที ่3 มีเครื่องฉีดพลาสติก จ านวน 3 เครื่อง เป็นเครื่องฉีดพลาสติกขนาด
ใหญท่ั้งหมด ตั้งแต่ 1500 ตัน – 3200 ตัน เปลี่ยนแม่พิมพ์โดยใช้เครนยก 
โซนที่ 4 มีเครื่องฉีดพลาสติก จ านวน 8 เครื่อง  การเปลี่ยนแม่พิมพ์ใช้โต๊ะ
เปลี่ยนแม่พิมพ์กึ่งอัตโนมัติ เป็นเครื่องฉีดพลาสติกขนาด 1600 ตัน ทั้ง 8 
เครื่อง 
 
4. ผลการด าเนินงานวิจัย 
4.1 สภาพปัญหาโรงงานกรณีศึกษา 
 พบปัญหาการติดตั้งแม่พิมพ์ล่าช้า โดยเฉพาะเครื่องฉีดพลาสติก
ขนาดใหญ่ใช้เวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์นานกว่าเครื่องฉีด
พลาสติกขนาดเล็ก เนื่องจากความยากในการเคลื่อนย้ายแม่พิมพ์เข้าและ
ออกเครื่อง รายละเอียดของแม่พิมพ์ขนาดใหญ่มีความซับซ้อนมากกว่าขนาด
เล็ก ส่งผลให้อุปกรณ์ที่ใช้ในการติดตั้งแม่พิมพ์ขนาดใหญ่มีมากกว่าแม่พิมพ์
ขนาดเล็กและเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนและติดตั้งนานกว่า จึงก าหนดเป้าหมาย
ในการศึกษาครั้งนี้ไปที่เครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ่ 
  จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ 

ระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่เดือนกรกฏาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2559 ได้

ข้อมูลของเวลาที่ใช้ในการติดตั้งและจ านวนครั้งในการติดตั้งในแต่ละเดือน 

น ามาพิจารณาปัจจัยหลักที่มีผลต่อเวลาที่ใช้ในการเปลีย่นและติดตั้งแม่พิพม์

เพื่อก าหนดเครื่องเป้าหมายในการศึกษาปรับปรุง ในครั้งนี้ ไว้ 3 ปัจจยั คือ 

เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์และมูลค่าของ

ชิ้นงาน จากข้อมูลพบว่าเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ่ใช้เวลาในการติดตั้ง

แม่พิมพ์นานกว่าเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็ก เนื่องจากขนาดแม่ พิมพ์ใหญ่

มีจ านวนข้อต่อและฮีตเตอร์แม่พิมพ์มากกว่า การยกแม่พิมพ์ใส่เครื่องต้องท า

ด้วยความระมัดระวังมากกว่าจึงใช้เวลาในการเปลี่ยนและติดตั้ง นานกว่าและ

พบว่าเครื่องฉีดที่ใช้เวลาในการเปลี่ยนนานที่สุดและมีจ านวนครั้งการเปลีย่น

แม่พิมพ์บ่อยที่สุดคือเครื่องฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน 

4.2 การศึกษาเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ในสภาพปัจจุบนั  



  

 การศึกษาครั้งนี้ก าหนดการบันทึกเวลาติดตั้งแม่พิมพ์ จ านวน 15 
ครั้ง โดยบันทึก 2 ครั้งต่อสัปดาห์ และ 1 ครั้งในสัปดาห์สุดท้าย ได้ข้อมูล
เวลาที่ใช้ในกิจกรรมทั้ง 19 ขั้นตอน ได้ข้อมูลเวลารวมโดยเฉลี่ยในการ
เปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ ครั้งละ 221 นาท ี

  
4.3 ปัญหาที่พบจากการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ในสภาพปัจจุบัน 
4.3.1 ปัญหาการตดิตั้งแม่พิมพ์ใช้เวลานาน 
 จากเวลาที่บันทึกการท างาน 19 ขั้นตอน พบว่าการติดตั้งแม่พิมพ์แต่

ละครั้งใช้เวลารวมเฉลี่ยถึง 221 นาทตี่อครั้ง  
4.3.2 ปัญหาความผันแปรของเวลา ในการบันทึกเวลาการท างาน 15 ครั้ง 

พบว่าเวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน ในแต่ละครั้งใช้เวลาในแต่ละ
กิจกรรมไม่เท่ากัน เม่ือเทียบเวลาต่ าสุด และเวลาสูงสูดที่ใช้ในแต่ละ

ขั้นตอนเพื่อดูความผันแปรในแต่ละกิจกรรม พบว่าข้ันตอนที่มีความ
ผันแปรของเวลาสูง เกิดข้ึนที่ขั้นตอน ที ่ 13, 14, 17 และ 19 มี
ความแตกต่างของเวลาที่ใช้ตั้งแต่ 4 นาที ถึง  31 นาที มีความ
แตกต่างของเวลาที่ใช้อยู่ระหว่าง 48% ถึง 300% 

 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนที่มีความผันแปรของเวลาที่ใช้ในการติดตั้งสูง 
 
4.4 การปรับปรุงกระบวนการติดต้ังแม่พิมพ์                        
การประยุกต์ใช้การปรับตั้งเครื่องจักรตามหลักการและเทคนิค SMED 
4.4.1 ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ในสภาพปัจจุบัน  

ตั้งแต่การเตรียมแม่พิมพ์ตัวใหม่จนถึงการเปลี่ยนแม่พิมพ์ตัวเก่าออก

จากเครื่อง การติดตั้งแม่พิมพ์ตัวใหม่และการปรับตั้งการฉีดจนได้

งานดีชิ้นแรกมีขั้นตอนทั้งหมด 19 ขั้นตอน  โดยจับเวลาการท างาน 

จ านวน 15 ครั้ง ใช้เวลารวมโดยเฉลี่ย 221 นาท/ีครั้ง  

4.4.2 4.4.2   แยกกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอก  

   ในการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพ์ในปัจจุบันการติดตั้งแม่พิมพ์  

   แบ่งเป็นกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน (หลังหยุดเครื่อจักร)  

   กิจกรรมภายนอก มี 3 ขั้นตอน ในขั้นตอนที ่1 ถึง ขั้นตอนที่ 3  ใช ้

   เวลากิจกรรมภายนอกรวมเฉลี่ย 25 นาท ี
   กิจกรรมภายใน มี 16 ขั้นตอน ตั้งแต่ขั้นตอนที่ 4 ถึง ข้ันตอนที่ 19  
   ใช้เวลาส าหรับกิจกรรมภายในรวมเฉลี่ย 196 นาที 
ได้น 4.4.3   การแก้ไขปรับปรุงขั้นตอนการท างาน  
  การย้ายงานในเป็นงานนอก ในขั้นตอนที่ 15 การน าอาร์มโรบอท

 จากจุดแขวนมาติดตั้ง เดิมเป็นงานใน เปลี่ยนมาเป็นงานนอกโดย
 เตรียมและตรวจสอบอาร์มโรบอทก่อนการติดตั้ง สามารถลดเวลา
 งานในลงได ้3 นาที รายละเอียดดังตารางที่ 2 
 
   ตารางที ่2 เวลาที่ปรับปรุงโดยย้ายงานในเป็นงานนอก 

 
  การปรับปรุงงานภายใน โดยปรับปรุงขั้นตอนที่ 7 และ 14 
  ขั้นตอนที ่7 การน าเครนยกแม่พิมพ์ไปยังชั้นเก็บซึ่งอยู่ไกล จาก 
                   เครื่องฉีดและท าได้ยากเนื่องจากมีพื้นที่จ ากัด ปรับปรุงโดยก าหนดจุดวาง

แม่พิมพ์ซึ่งใกล้กับเครื่องฉีดมากกว่าและมีพื้นที่วางได้สะดวกรวดเร็วกว่า 
หลังปรับปรุงสามารถลดเวลาภายในได้ 12 นาที รายละเอียดดังตารางที่ 3 

 
      ตารางที่ 3 ตารางเปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
ข้ัน 
ตอน 

 
รายละเอียดการท างาน 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ภาย 
นอก 

ภาย 
ใน 

ภาย 
นอก 

ภาย 
ใน 

7 ก่อนปรับปรุง 
บังคับเครนยกแม่พิมพ์ไป
ยังชั้นเก็บ หย่อนแม่พิมพ์
ลงบนชั้นวางและปลด
ตะขอเครน 

 
 
 
0 

นาที 

 
 
 

17 
นาที 

 
 
 
0  

นาท ี

 
 
 
5 

นาที 
หลังปรับปรุง 
บังคับเครนยกแม่พิมพ์ไป
ยั งจุดวางแม่พิมพ์  “รอ
จัดเก็บ” 

 
 
 
 
 
 
 
 

ข้ัน 
ตอน 

รายละเอียดการท างาน 
เวลา (นาที) 

ต่ าสุด สูงสุด 
ผัน
แปร 

ผันแปร 
(%)            

13 
ต่อข้อต่อน้ า ไฟ และระบบ
ไฮโดรลิคของฝั่ง core 
 

7 11 4 57% 

14 
รออุณหภูมิน้ า ไฟ ขึ้นตาม
ก าหนด (ไฟจะเขียวเมื่อได้
อุณหภูมิที่ก าหนด) 

65 96 31 48% 

17 
ไล่วัตถุดิบเก่าออกจาก
กระบอกฉีด (purge) 
 

15 25 10 67% 

19 
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ
ตรวจและรับรองให้ผลิตงาน 
 

5 20 15 300% 

 
ข้ัน 
ตอน 

 
รายละเอียดการท างาน 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ภายน
อก 

ภาย 
ใน 

ภาย
นอก 

ภาย
ใน 

15 ก่อนปรับปรุง 
น าอาร์มโรบอทใหม่จากจุด
แขวนมา ติดตั้ง 

 
 
0  

นาที 

 
 
3 

นาที 

 
 
3 

นาที 

 
 
0 

นาที หลังปรับปรุง 
น าอาร์มโรบอทที่ตรวจสอบ
แล้วมาติดตั้ง  



  

 
 
   ตารางที่ 4 เปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังการอุ่นแม่พิมพ์ 

 
ข้ัน 
ตอน 

 
รายละเอียดการท างาน 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ภาย 
นอก 

ภาย 
ใน 

ภาย 
นอก 

ภาย
ใน 

14 ก่อนปรับปรุง 
รออุณหภูมิน้ า ไฟ ขึ้น
ตามก าหนด  

 
 
0 

นาที 

 
 

70 
นาที 

 
 

30 
นาที 

 
 
7 

นาที 
* 

หลังปรับปรุง 
ก าหนดให้มีการอุ่น
แม่พิมพ์ก่อนการติดตั้ง  

* ผลจากการปรับปรุง นอกจากสามารถย้ายงานภายในเป็นงานภายนอก ยัง
มีผลท าให้เวลางานภายในลดลงด้วย 
 
การปรับปรุงการตรวจสอบอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องด้วย check sheet เดิมมีการ

ใช ้check sheet ในการตรวจสภาพแม่พิมพ์ก่อนติดตั้งเพียงอย่างเดียวซึ่งไม่

ครอบคลุมอุปกรณ์ทั้งหมดที่ต้องใช้ในการเปลี่ยนและติดตั้งแม่พิมพิมพ์ ไม่มี

การตรวจสอบอาร์มโรบอท สายน้ าและข้อต่อ hotrunner วาล์วเกท และห่วง

คล้องแม่พิมพ์ (แยกตามชนิดของอุปกรณ์ที่จ าเป็นต้องใช้ในแต่ละแม่พิมพ์)  

จึงได้ก าหนด check sheet ขึ้นใหม ่
 
ตารางที่ 5 เปรียบเทียบรายการใน check sheet ก่อนและหลังการปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง 

(check sheet ขั้นตอนที ่3) 

หลังการปรับปรุง 

(เพิ่ม check sheet ขั้นตอนที่ 13, 15 

และอุปกรณ์อื่นๆ) 

ขั้นตอนที่3 

ตรวจสอบสภาพแม่พิมพ์ 

ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบสภาพ

แม่พิมพ์ 

ขั้นตอนที่ 13 ข้อต่อ น้ าไฟ สายน้ า 

ขั้นตอนที่ 15 น าอาร์มโรบอทจากจุด

แขวนมารอติด 

เพิ่มเติม นอกจากนี้ยังตรวจสอบ

อุปกรณ์อื่นเพิ่ม คือ ห่วงคล้อง

แม่พิมพ์ ตู้ควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์ 

และตู้ควบคุมวาล์วเกท  

การแก้ไขปรับปรุงเพื่อลดความผันแปรของเวลา 
จากการบันทึกเวลาขั้นตอนการท างาน พบว่ามีขั้นตอนที่มีความผันแปรของ
เวลาสูงดังได้กล่าวไปแล้วข้างต้น จ าวน 4 ขั้นตอนคือขั้นตอนที่ 13, 14, 17 
และ 19   
 
 

 
 
ตารางที่ 6 เปรียบเทียบความผันแปรก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
ข้ัน 
ตอน 

 
รายละเอียดการท างาน 

ความผันแปร 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

13 ก่อนปรับปรุง 
ต่อข้อต่อน้ า ไฟ และระบบ
ไฮโดรลิคของฝั่ง core (พบ
ข้อต่อและสายน้ าช ารุดขณะ
ติดตั้ง) 

 
 
 
 

4 นาที 
 

 
 
 
 

1 นาที 
 
 

หลังปรับปรุง 
ไม่พบข้อต่อหรือสายน้ าช ารุด
ขณะติดตั้ง (เนื่องจาก
ตรวจสอบและซ่อมแซมก่อน
การติดตั้งแม่พิมพ์) 

 
14 

ก่อนปรับปรุง 
เพิ่มอุณหภูมิแม่พิมพ์เม่ืออยู่
บนเครื่องฉีด 

 
 

31 นาที 

 
 

5 นาที 
หลังปรับปรุง 
เพิ่มอุณหภูมิแม่พิมพ์
ภายนอกก่อนติดตั้ง 

17 ก่อนปรับปรุง 
ปิดฝาท่อน าส่งวัตถุดิบเมื่อฉีด
งานจนได้ครบจ านวนของ
แผนผลิต 

 
 
 
 

10 นาที 
 

 
 
 
 

5 นาที 
 
 

หลังปรับปรุง 
พนักงานหน้าเครื่องปิดฝาท่อ
น าส่งวัตถุดิบก่อนจบแผนการ
ผลิต10 ชิ้น (10 ชิ้น ประมาณ 
10 นาที)  

19 ก่อนปรับปรุง 
รอฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ
ตรวจและรับรองให้ผลิตงาน  

 
 
 
 
 

8 นาที 
 

 
 
 
 
 

0 นาที 
 

หลังปรับปรุง 
ไม่สูญเสียเวลารอการ
ตรวจสอบคุณภาพ โดย
ก าหนดให้ฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพประจ าเครือ่งเมื่อจบ
ขั้นตอนการไล่วัตถุดิบเก่าและ
เริ่มข้ันตอนทดสอบฉีด 



  

5. สรุป 

5.1 สามารถปรับปรุงขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพและใช้เวลา
 ลดลงจากเดิม 221 นาที เหลือ 185 นาที เวลารวมลดลง 36 นาที  
5.2 เปลีย่นกิจกรรมภายในเป็นกิจกรรมภายนอกและลดเวลากิจกรรมภายใน
 สามารถเปลี่ยนกิจกรรมภายในให้เป็นกิจกรรมภายนอกได้ จากเดิม 3 
 ขั้นตอน เป็น 4 ขั้นตอน และลดเวลากิจกรรมภายในลง 35% จากเดิม
 ใช้เวลาตั้งแต่หยุดเครื่องจนสามารถผลิตงานในเวลาเฉลีย่ 196 นาที 
 หลังปรับปรุงใช้เวลาส าหรับกิจกรรมภายใน 127 นาที ใช้เวลาลดลง  69 
 นาที  
5.3 สามารถลดความผันแปรของเวลา จากเดิมก่อนปรับปรุงมีความผันแปร

 รวม  78 นาที หลังปรับปรุงมีความผันแปรรวม 23 นาที (ลดลง 55 

 นาที) 

5.4 ต้นทุนลดลง  นอกจากเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตจะลดลงแล้ว 

 ยังเป็นการลดต้นทุนอีกด้วย เมื่อน าเวลาที่ลดลงมาค านวนเป็นมูลค่าของ

 สินค้าที่สามารถผลิตในช่วงดังกล่าว จากเวลากิจกรรมภายในเดิมใช้เวลา 

 196 นาที สามารถลดเวลากิจกรรมภายในเหลือ 127 นาที สามารถลด

 เวลาลงได้ถึง 69 นาท ี 

เมื่อน าเวลาที่ลดลงของกิจกรรมภายในมาค านวนเป็นมูลค่า พบว่าเวลา 
 69 นาทีที่เคยสูญเสียไปนั้น มีมูลค่าถึง 365,400.- บาท/เดือน หรือ 
 6,300.- บาท/ครั้ง  
 
ตารางที่ 7 การค านวนมูลค่าสินค้าจากเวลาที่ปรับปรุง 

รายละเอียด สิ่งที่ไดจ้ากปรับปรุง 

 เวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุง  69 นาที 

 เวลาฉีด/ชิ้นงาน  
                   

1.08  นาที 

 จ านวนชิ้นงานที่ควรได้  
                  

63 ชิ้น 

 ราคาชิ้นงาน  100 บาท/ชิ้น 

จ านวนเงินที่สูญเสียการผลิต 
              

6,300  บาท/ครั้ง 

 จ านวนครั้งที่ติดตั้งแม่พิมพ์   58 ครั้ง/เดือน 

 มูลค่าชิ้นงาน  
             

365,400 บาท/เดือน 
 
ประโยชน์ที่ได้รับทางตรงในการปรับลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ สามารถเพิ่ม
เวลาการใช้เครื่องจักรผลิตงานและยังเป็นการเพิ่มรายได้ให้กับบริษัทด้วย 
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เอกสารอ้างอิง 
[1] สภาอุตสหกรรมแห่งประเทศไทย. (2559). สถิติยอดขายรถยยนต์ใน
 ประเทศ. สืบค้นเมื่อ 23 มิถุนายน 2559, จาก http://www.fti.or.th/ 
 2016/ thai/ftitechnicalsub.aspx?sub_id=23 
[2] Shigeo Shingo. (1985). A Revolution in Manufacturing, The  SMED 
 System. แปลโดย Andrew P. Dillon. New York : The Productivity 
 Press Development Team.  
[3] The Productivity Press Development Team. (1996). Quick 
 Changeover for Operators :  The SMED System. New York : 
 Productivity Press. 
[4] บรรเลง ศรนิล. (2558). เทคโนโลยีพลาสติก. พิมพ์ครั้งที่ 34. 
 กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น). 
[5] โตโยตา้ ไซซาน และ โฮชิกิโว กางเกรุไก. (2553). ระบบการผลิตแบบโต
 โยต้า.  แปลโดย มังกร โรจน์ประภากร. พิมพ ์ครั้งที่ 5. กรุงเทพฯ : 
 สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี  (ไทย-ญี่ปุ่น). 
 
[6] ขวัญใจ โชคไพบูลย์ และ ทศพล เกียรติเจริญผล. (2555). การลดเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการพิมพ์โดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน.  
สืบค้นเมื่อ 20 กันยายน 2560,  จาก http://www.dms.eng.su.ac.th/ 
filebox/FileData/POME021.pdf  

[7] อดิศักดิ์ นาวเหนียว และคณะ. (2554). การประยุกต์ใช้เทคนิคการ
ปรับตั้งเครื่องจักรแบบรวดเร็ว กรณีศึกษาเครื่องขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย. 
สืบค้นเมื่อ 20 กันยายน 2560, จาก http://www.eg.mahidol.ac.th/ 
dept/egie/images/IE-Network-Archives/2011/ PDF/3.WPE/WPE 
29.pdf 

[8] เจฟฟรีย์ ไลเคอร์. (2548). วิถีแห่งโตโยต้า. แปลโดย วิทยา สุหฤท
 ด ารง. พิมพ์ครั้งที่ 5. กรุงเทพฯ : อี.ไอ. สแควร์ พับลิชชิ่ง. 

http://www.fti.or.th/%202016/
http://www.fti.or.th/%202016/
http://www.dms.eng.su.ac.th/%20filebox/
http://www.dms.eng.su.ac.th/%20filebox/
http://www.eg.mahidol.ac.th/%20dept/egie/images/IE-Network-Archives/2011/%20PDF/3.WPE/
http://www.eg.mahidol.ac.th/%20dept/egie/images/IE-Network-Archives/2011/%20PDF/3.WPE/

