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 การวจิยัในครัง้น้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคดิแบบลีน เพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพของกระบวนการทดลองแมพ่มิพ ์ณ โรงงานกรณศีกึษา ซึง่กลุ่มตวัอยา่งในการวจิยั
ครัง้น้ีคอื แม่พมิพฉ์ีดพลาสตกิกนัชน ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู มกีารสํารวจสภาพปจัจุบนัจาก
การไปพืน้ทีห่น้างานจรงิและทาํการะดมความคดิจากผูม้สีว่นเกีย่วขอ้ง โดยใช ้Swim Lane Diagram 
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ความสูญเปล่าจากการรอคอย ขัน้ตอนสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่มากเกนิไป ขัน้ตอนสูญ
เปล่าทีม่ากเกนิความจาํเป็น  ขัน้ตอนสญูเปล่าจากการใชค้นไมคุ่ม้ค่า หลงัจากนัน้ไดใ้ชห้ลกัการ 
ECRS ทัง้การกาํจดั รวมขัน้ตอน การจดัใหม ่การทาํใหง้า่ย การประยุกตใ์ชเ้ทคนิคแบบลนี สามารถ
ลดจาํนวนขัน้ตอนกระบวนการทาํงานลงคดิเป็นรอ้ยละ 24 และลดรอบเวลาทัง้หมดของกระบวน 
การทํางานไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 45.4 ดงันัน้งานวจิยัน้ีจงึสรุปไดว้่า ดงันัน้การใชว้ธิกีารคดิแบบลนี
เพือ่หาของเสยีและการกาํจดัของเสยีจงึเป็นการปรบัปรงุกระบวนการทดลองแมพ่มิพ ์
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 This research’s objective is the application of Lean Thinking method’s studies 
result by increasing the efficiency of the mold’s testing process at the designated factory 
as a case study. The Bumper plastic injection mold is determined for this research’s 
samples. The information is gathered from the survey of the current condition at the 
site, additionally the brainstorm from the relevant personal by using the Swim Lane 
Diagram to demonstrate the working process subsequently by using the MUDA (7 
Waste) to analyses the waste. The ECRS is used afterward for reprocess the workflow. 
The results before and after improvement were compared to make the conclusion of 
this research. 
 The result from the analysis demonstrates the wastes in the process are from 
the waiting, motion, over-processing and human utility. After ECRS application, as 
elimination-combination-rearranging-simplification, including Lean’s technique application, the 
total process is reduced by 24 per cent and the cycle time is reduced by 45.5 per cent. 
Therefore, using the application of Lean thinking method to demonstrate the waste and 
eliminate the waste is improved the mold’s testing process. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 ในปจัจุบนัอุตสาหกรรมยานยนต์ รวมไปถึงอุตสาหกรรมผลิตและประกอบชิ้นส่วน
ยานยนต์ มอีตัราการขยายตวัและการแข่งขนัของอุตสาหกรรมสูง เป็นอุตสาหกรรมที่มลีูกค้า
และตลาดรองรบัทัว่โลก ซึง่บรษิทัหรอืผูร้บัชว่งการผลติและประกอบชิน้สว่นยานยนตจ์าํเป็นตอ้ง
มกีารแขง่ขนักนั ซึง่หมายความวา่ ผลติภณัฑใ์นความตอ้งการของลกูคา้มตีอ้งมาตรฐานและตอ้ง
มคีวามปลอดภยัในผลติภณัฑต่์อผูใ้ชง้านสงู ไมช่าํรดุบกพรอ่ง สามารถทาํงานตามหน้าทีก่ารทาํงาน
ทีว่างเอาไวไ้ด ้รวมถงึกระบวนการผลติ การบรกิาร และการบรหิารงานในองคก์รผูผ้ลติเองและ
ผูร้บัช่วงการผลติ จะตอ้งมรีะดบัเชื่อมัน่ทีแ่สดงถงึคุณภาพทีเ่ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ 
ดงันัน้ผูผ้ลติชิน้ส่วนยานยนต์จงึควรใหค้วามสําคญักบัการพฒันาปรบัปรุงกระบวนการผลติอนั
รวมถงึเพิม่ประสทิธภิาพใหก้บักระบวนการผลติ เพื่อช่วยในการผลติชิน้งานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ
สมํ่าเสมอ สง่ผลใหผ้ลติภณัฑเ์ป็นทีย่อมรบัจากลกูคา้ 
 ผลติภณัฑช์ิน้สว่นรถยนตป์ระเภทหน่ึงทีใ่ชม้ากในอุตสาหกรรมยานยนต ์ไดแ้ก่ ผลติภณัฑ์
ชิน้สว่นทีเ่ป็นวสัดุประเภทพลาสตกิ และมกีระบวนการผลติโดยกรรมวธิฉีีดพลาสตกิ เพื่อใหเ้ปลีย่น
รปูจากเหลวไปเป็นของแขง็ ดงัตวัอย่าง เช่น การขึน้รปูคอนโซลหน้ารถ การขึน้รูปกนัชน ชิน้ส่วน
ภายในรถยนต ์หรอืชิน้สว่นจกัรยานยนต ์เป็นตน้ ซึง่กระบวนการผลติในลกัษณะน้ีมแีมพ่มิพฉ์ีด
พลาสตกิเป็นส่วนประกอบหน่ึงทีส่าํคญัในกระบวนการผลติ สาํหรบัโรงงานทีใ่ชเ้ป็นกรณีศกึษา
นัน้ไดท้ําการผลติชิน้ส่วนยานยนต์ มกีระบวนการออกแบบและผลติแม่พมิพฉ์ีดพลาสตกิและผลติ
ผลติภณัฑโ์ดยกระบวนการการฉีดขึน้รปูพลาสตกิและการประกอบชิน้งานเป็นผลติภณัฑ ์ซึง่อาศยั
ผลติภณัฑท์ีไ่ดจ้ากกระบวนการฉีดขึน้รปูพลาสตกิ ดงันัน้สามารถระบุไดว้่ากระบวนการผลติแมพ่มิพ์
เป็นสว่นสาํคญัขององคก์รดว้ยแมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิเป็นปจัจยัหน่ึงทีท่าํใหเ้กดิผลติภณัฑ ์
 ในสภาพปจัจุบนักระบวนการผลติแมพ่มิพห์ลงัจากทีแ่มพ่มิพถ์ูกผลติออกมาตามลกัษณะ
ทีท่างลกูคา้ตอ้งการ ตอ้งมกีารทดลองแมพ่มิพโ์ดยการฉีดชิน้งานออกมาตรวจสอบ ว่าชิน้งานได้
ตรงตามคุณภาพหรอืไมก่่อนสง่มอบแมพ่มิพไ์ปยงัลูกคา้ ซึง่การทดลองแมพ่มิพจ์าํเป็นตอ้งมกีาร
จดัขึน้ถงึ 3 ครัง้เป็นอย่างน้อย ในแต่ละครัง้หวัขอ้คุณภาพในการตรวจสอบจะแตกต่างกนั เมื่อ
ตรวจสอบแต่ละครัง้เสรจ็จะมกีารแกไ้ขและปรบัปรุงจนกว่าจะไดต้ามคุณภาพทีลู่กคา้กําหนดไว ้
ซึง่โดยเฉลีย่การทดลองแมพ่มิพแ์ต่ละแมพ่มิพจ์ะใชร้ะยะเวลา 3 เดอืน ทัง้น้ี ฝา่ยวศิวกรรม ฝา่ย
การผลติ ฝา่ยตรวจสอบคุณภาพ ซึง่เป็นหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการการออกแบบเม่พมิพแ์ละ
ทดลองแม่พมิพ ์ไดพ้บปญัหาในปจัจุบนัเน่ืองจากมหีลายลําดบัขัน้ตอนการทํางาน มกีารแบ่ง
หน้าทีท่าํงานการไมช่ดัเจน มกีารจดัการทดลองแมพ่มิพข์ึน้มากกว่า 3 ครัง้ ใชร้ะยะเวลาการทาํงาน
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ทีเ่ลยออกจากแผนงานไปมาก แต่ละครัง้การแก้ไขปญัหาไม่สามารถทําไดต้รงเป้าหมายทีก่ําหนด  
แต่ละครัง้แลพยงัส่งผลกระทบ ถึงต้นทุนในการทํางานที่สูงขึ้น ไม่ว่าจะเป็นจํานวนเมด็พลาสติก
สาํหรบัการทดลองฉีดชิน้งาน ค่าล่วงเวลาของพนักงาน ปญัหาเหล่าน้ีทําใหท้างผูจ้ดัทําสนใจทํา
การวจิยัในเรื่องน้ีอย่างมาก โดยแม่พมิพท์ีจ่ะนํามาทําการวจิยัในครัง้น้ีเป็นแม่พมิพข์องผลติภณัฑ์
กนัชนรถยนต ์
 การวจิยัน้ีเป็นการศกึษาสภาพปจัจุบนัและนําปญัหามาปรบัปรุงเพื่อลดความสญูเปล่า
โดยการประยุกต์แนวคดิลนีเพื่อการจดัการกระบวนการทดลองฉีดแม่พมิพส์ําหรบัชิน้ส่วนรถยนต ์
โดยจะเริม่จากการเกบ็ขอ้มลูปจัจุบนัและนํามาวเิคราะหห์าสาเหตุจากนัน้ใชท้ฤษฎ ีECRS ใน
การกาํจดัความสญูเปล่านัน้จากนัน้นําการควบคุมคุณภาพเชงิวศิวกรรมเขา้มาช่วย เพื่อลดเวลา
การทาํงานลดลง ลดการทาํงานทีซ่บัซอ้นและสญูเปล่า และยงัสง่ผลใหต้น้ทุนในผลติภณัฑล์ดลง 
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 1. เพื่อศกึษาสภาพปญัหาปจัจุบนัของโรงงานและประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบลนีในการ
พฒันาปรบัปรงุกระบวนการจดัการในการผลติแมพ่มิพ ์
 2. เพือ่ลดเวลาในการทดลองแมพ่มิพใ์หล้ดลง 
 
ขอบเขตของการวิจยั 
 1.  การศกึษาน้ีเป็นการดาํเนินการกบัโรงงานผลติแมพ่มิพส์าํหรบัชิน้สว่นรถยนต ์
 2.  การศกึษาน้ีเป็นการศกึษาขอ้มลูดา้นการทดลองแมพ่มิพใ์นฝา่ยผลติ ระยะเวลาเริม่
ตัง้แต่ ตุลาคม 2563 จนถงึ มนีาคม 2564 
 3. การศกึษาน้ีเป็นการศกึษาขอ้มูลด้านการทดลองแม่พมิพ์ในฝ่ายการผลติโดยนํา
หลกัการลนีมาปรบัปรงุกระบวนการทดลองทีเ่กดิความสญูเปล่าใหเ้วลาลดลง 
 
กรอบแนวคิดของการวิจยั 
 

 
 

รปูที ่1 กรอบแนวคดิของการวจิยั 
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ขัน้ตอนการดาํเนินการวิจยั 
 1. ศกึษาสภาพปจัจุบนัของโรงงานกรณีศกึษาเพื่อใหท้ราบขอ้มูลทัว่ไปของโรงงาน
และผลติภณัฑ ์
 2.  สาํรวจและรวบรวมขอ้มลูสภาพปจัจุบนัในการลงหน้างานจรงิ เพื่อใหไ้ดร้บัขอ้มลูที่
แทจ้รงิจากพนกังานศกึษากระบวนการการทาํงานจากสายงานโดยตรงพรอ้มจดบนัทกึ และรวบรวม
เอกสาร 
 3.  ศกึษาทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งและงานวจิยั เพื่อหาขอ้มลูเพิม่เตมิมาประกอบในการดําเนิน 
การวจิยั 
 4.  วเิคราะหข์อ้มลูสภาพปจัจุบนั เพื่อใหท้ราบถงึสาเหตุจรงิของกระบวนการทีเ่กดิความ
สญูเปล่า 
 5.  ระบุปญัหาและหาแนวทางการปรบัปรุง เพื่อเป็นแนวทางในการนํามาลดเวลาใน
กระบวนการ 
 6.  ทาํการปรบัปรงุ โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนี 
 7.  สรปุผล รายงานผล และหาขอ้เสนอแนะเพิม่เตมิ 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
      จากปญัหาและแนวทางการแก้ไขปญัหาและดําเนินการทดลองนําไปใชป้ระโยชน์ที่
คาดวา่จะไดร้บัจากงานวจิยั สามารถสรปุไดด้งัน้ี 
           1.  สามารถลดความสญูเสยีในกระบวนการทดลองแมพ่มิพ ์
           2.  สามารถลดเวลาโดยรวมของกระบวนการผลติ 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. ลีน (Lean) หมายถงึ แนวคดิสาํหรบัการกําจดัความสญูเปล่าของกระบวนการการ
ทาํงานต่างๆ ใหม้ลีดน้อยลงจนถงึไมม่แีละยงัคงมาตรฐานของผลติภณัฑ ์
 2. ความสญูเปล่า (Waste) หมายถงึ ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการทาํงาน
ทีท่าํใหเ้กดิตน้ทุนโดยไมจ่าํเป็น 
 3. ต้นทุน (Cost) หมายถงึ ค่าใชจ้่ายสาํหรบัการดาํเนินการผลติภณัฑ ์ทุกกระบวนการ
ตัง้แต่เริม่จนถงึการขนสง่ 
 4. ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถงึ การทํางานทีม่ตีวับ่งชีเ้ป็นความทนัเวลา 
ความมคีุณภาพ ความคุม้คา่ ความปลอดภยั 
 5. พนักงานระดบัหวัหน้างาน (Group Leader/Team Leader) หมายถงึ ผูท้าํหน้าที่
ควบคุมการปฏบิตังิาน 
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 6. พนักงานระดบัวิศวกร (Engineer) หมายถงึ ผูท้าํหน้าทีค่ดิวเิคราะหแ์กไ้ขปญัหา 
 7. พนักงานระดบัปฏิบติัการ (Operator) หมายถงึ ผูท้ีป่ฏบิตังิานตามคําสัง่ของ
หวัหน้างานในสายการผลติ 
 8. การทดลอง (TRY ย่อมาจาก Try Out) หมายถงึ เป็นการทดลองผลติเพื่อเชค็
คุณภาพของผลติภณัฑก่์อนสง่มอบไปยงัลกูคา้ 
 9. แมพ่มิพฉ์ีดพลาสตดิ (Mold Injection) หมายถงึ เป็นอุปกรณ์สาํหรบัผลติชิน้สว่น
พลาสตกิโดยการขึน้รปูทีต่อ้งการ 
 10. กนัชนหน้า (Front Bumper) หมายถงึ ชิน้สว่นรถยนตภ์ายนอก หน้าทีส่าํหรบั
กนักระแทกจากดา้นหน้า 
 11. กนัชนหลงั (Rear Bumper) หมายถงึ ชิน้สว่นรถยนต์ภายนอก หน้าทีส่าํหรบั
กนักระแทกจากดา้นหลงั 
 12. ช้ินงานไม่ดี (N/G ย่อมาจาก Not Good) หมายถงึ ใชส้าํหรบัชิน้งานทีไ่มผ่า่น
เกณฑก์ารตรวจสอบหรอืไมผ่า่นมาตรฐาน 
 13. รอยเช่ือมประสาน (Weld Line) หมายถงึ การทีพ่ลาสตกิไหลมาชนการตอนยงั
เป็นของเหลว และเกดิการแขง็ตวัไมพ่อดกีนั จะเกดิเป็นรอยคลา้ยสายน้ํา สามารถมองเหน็ดว้ยตา 
 14. รอยแหว่ง (Short Shots) หมายถงึ การไหลตวัของพลาสตกิไมด่เีท่าทีค่วรจงึทาํ
ใหพ้ลาสตกิเหลวไมส่ามารถแทรกตวัเขา้ไปในแมพ่มิพไ์ดท้ัว่ถงึชิน้งานฉีดไมเ่ตม็ 
 15. เส้ียน (Flash/Bari) หมายถงึ สว่นพลาสตกิทีเ่กนิออกมาจากตวัชิน้งาน 
 16. รปูร่างลกัษณะ (Appearance) หมายถงึ ลกัษณะ รปูรา่งผวิของชิน้งาน 
 17. คอมพิวเตอรช่์วยงานด้านวิศวกรรม (CAE ย่อมาจาก Computer-Aided 
Engineering) หมายถงึ การใชโ้ปรแกรมคอมพวิเตอรใ์นการจําลองประสทิธภิาพการทํางาน
เพื่อปรบัปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์หรือช่วยในการแก้ปญัหาทางวิศวกรรมของงานด้าน
อุตสาหกรรม 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
      ระยะเวลาในการปฏบิตังิานเริม่ตัง้แต่ ตุลาคม 2563 จนถงึ มนีาคม 2564 
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ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั รายละเอียดการดาํเนินงาน 
ระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ต.ค. 
63 

พ.ย. 
63 

ธ.ค. 
63 

ม.ค. 
64 

ก.พ. 
64 

มี.ค. 
64 

1 ศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบักระบวนการผลติ       
2 สาํรวจและเกบ็ขอ้มลูสภาพปจัจุบนั       
3 ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง       
4 วเิคราะหข์อ้มลูสภาพปจัจุบนั       
5 ระบุปญัหาทีต่อ้งการปรบัปรงุ       
6 ดาํเนินการปรบัปรงุ       
7 สรปุและรายงานผล       
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 การวิจัยเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อการจัดการทดลองแม่พิมพ ์
กรณีศกึษาบรษิทัผลติรถยนต์รายหน่ึง โดยทําการวจิยัและเกบ็รวบรวมขอ้มูลในกระบวนการ
ทํางานของฝ่ายออกแบบ ฝา่ยผลติ ฝ่ายทดลอง ตลอดจนขอ้มลูอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการวจิยัใน
ครัง้น้ีจากแนวคดิและทฤษฎต่ีางๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 

 
ทฤษฎีท่ีใช้ในการวิจยั 
 1. แนวคดิลนี 
        แนวคดิแบบลนี ถอืแนวคดิหน่ึงทีถู่กนํามาใชเ้ป็นเครื่องมอืเพื่อใชพ้ฒันากระบวนการ
ต่างๆ เพื่อใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ ลนี (Lean) แปลตามศพัทห์มายถงึ ผอม เพรยีว บาง การนํา
ลนีมาใชใ้นกระบวนการผลติมวีตัถุประสงคเ์พื่อจดัการกระบวนต่างๆ โดยมุ่งเน้นการขจดัความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการเพื่อใหก้ระบวนการมปีระสทิธิภาพมากขึน้ เพื่อลดต้นทุนที่
เกดิขึน้จากกระบวนการทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูคา่ในแงข่องธุรกจิ 
 
  1.1 หลกัการการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) สามารถแบ่งความสมัพนัธ์
ออกไดเ้ป็น 5 ประการ คอื 
   1. การนิยามคุณค่า (Value Destination) การนิยามคุณค่าของผลติภณัฑ์
หรอืบรกิาร เกดิจากความตอ้งการทีจ่ะสรา้งความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ โดยการกําหนดกระบวน 
การผลติเพือ่สรา้งคุณคา่และความสามารถของผลติภณัฑเ์พือ่สรา้งความพงึใจใหก้บัลกูคา้ 
   2. การวเิคราะหก์ารไหลของสายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) การ
จดัการสายธารคุณค่า Value Stream Management วทิยา สุหฤทดาํรง; ยุพา กลอนกลาง; และ
สุนทร ศรลีงักา (2550) คอืกระบวนการหรอืขัน้ตอนการทาํงานทัง้หมดของผลติภณัฑท์ีม่คีุณค่า
เพิม่ (Value Adding) หรอืไมม่คีุณค่าเพิม่ (Non Value Adding) โดยเริม่ตัง้แต่ขัน้ตอนการรบั
วตัถุดบิไปจนถงึการแปรรปูผลติภณัฑเ์พื่อส่งมอบใหก้บัลูกคา้ โดยการเพิม่คุณภาพหรอืคุณค่า
ของผลติภณัฑส์ามารถทําไดโ้ดยการวเิคราะหส์ารธารแห่งคุณค่าเพื่อกําจดัสิง่ทีไ่ม่ใหก่้อใหเ้กดิ
คุณค่าเพิม่ในกระบวนการผลติ การคน้หากระบวนการที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าสามารถทําไดโ้ดย
การสรา้งแผนภูมสิายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) โดยการกําหนดใหก้จิกรรมหรอืงาน
ทัง้หมดทีท่าํใหเ้กดิผลติภณัฑ ์เพือ่คน้หากระบวนการหรอืขัน้ตอนทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่าและกําจดั
ทิง้ไป โดยกระบวนการจดัการสายธารคุณค่า ทําใหเ้หน็ภาพไดด้ว้ย แบบฟอรม์แผนภาพลําดบั
เรื่อง การจดัการสายธารคุณค่ามใิช่แค่ทําใหเ้ราทํางานไดเ้รว็ขึน้และหนักขึน้ หากแต่เกี่ยวกบั
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การวางระบบใหเ้ขา้ทีเ่พื่อใหว้สัดุไหลผา่นกระบวนการผลติไดต้ามจงัหวะของความตอ้งการของ
ลกูคา้ การจดัการสายธารคุณคา่คอืการรวบรวมความสมัพนัธท์ัง้ดา้นหน้าที ่(Function) และดา้น
ปฏบิตักิาร (Operation) ทีม่อียูใ่นสายธารคุณคา่เขา้ไวด้ว้ยกนัทัง้หมด 
   3. การไหล (Flow) หรอืกระบวนการทํางานของการผลติภณัฑห์รอืงานบรกิาร
ทัง้หมดขององคก์ร โดยการไหลในความหมายของลนีจะหมายถงึ การดําเนินการสนับสนุนกจิกรรม
ต่างๆ เพื่อใหก้ารไหลของผลติภณัฑเ์ป็นไปดว้ยความรวดเรว็ต่อเน่ือง และปราศจากการตดิขดั
ในกระบวนการ สามารถทําไดโ้ดยการการจดัการอุปสรรคต่างๆ และระยะทางระหว่างแผนกที่
เกีย่วขอ้งกบัการทาํงานทีม่ผีลทาํใหแ้ผนผงัการทาํงานของพนกังานและเครื่องมอืทีเ่กีย่วขอ้งกบั
กระบวนการผลติเปลีย่นแปลงไปดว้ย 
   4. การดงึ (Pull) คอื การผลติสนิคา้ใหเ้พยีงพอต่อความต้องการของลูกคา้ 
โดยการผลติสนิคา้ทีม่จีํานวนมากเกนิความต้องการและต้องมกีารจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้จะถอืว่า
เป็นเรื่องทีสู่ญเปล่า หลกัการผลติตามแบบลนีจะใชร้ะบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just in 
Time) เพื่อสรา้งสมดุลในการผลติและความสมัพนัธก์บัปรมิาณการผลติทีต่อ้งการเพื่อลดการสญูเปล่า  
ทีเ่กดิขึน้ 
   5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) ความสมบูรณ์แบบตามแบบลนีนัน้ คอื
ความสาํเรจ็ทีเ่กดิจาการทาํงานทีม่ปีระสทิธภิาพในเรื่องของการลดเวลา ลดพืน้ที ่ลดตน้ทุนและ
ความผดิพลาดทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการทาํงาน โดยการผลติแบบลนีนัน้จะประกอบ 3 ประการ  
    (1) ความเข้าใจในเรื่องของการออกแบบผลิตภณัฑ์รวมถึงกิจกรรมใน
กระบวนการผลติทีเ่ป็นกระบวนการเพิม่คุณคา่ในสายตาลกูคา้ 
    (2) การวางระบบโครงสร้างการไหลอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต
เพื่อใหร้ะบบคงคลงัเป็นศูนย ์โดยใชก้ารผลติแบบทนัเวลาพอด ีและของเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการ
เป็นศนูย ์
    (3) ความสมบูรณ์แบบในการเพิม่คุณค่าของผลติภณัฑใ์หม้ากทีสุ่ดและมี
การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
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รปูที ่2 หลกั 5 ประการแนวคดิของลนี 
 

 ทีม่า : ชลลดา ทองคาํ.  (2554).  ลีน คืออะไร.  ออนไลน์. 
 

       1.2 ความสญูเสยี 7 ประการ (7 Waste or MUDA) 
   กระบวนการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เป็นกระบวนการทีใ่หค้วาม 
สาํคญัในเรือ่งการผลติผลติภณัฑห์รอืบรกิารตามความตอ้งการของลกูคา้ โดยการทาํความเขา้ใจ
ในกระบวนการทัง้หมดที่เกี่ยวขอ้ง เพื่อบ่งชี้ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวนการและกําจดั
กระบวนการทีส่ญูเปล่าเหล่านัน้ออกไป โดยสามารถแบ่งความสญูเปล่าออกเป็น 7 ประการ 
 

 
 

รปูที ่3 ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 
 

 ทีม่า : ชลลดา ทองคาํ.  (2554).  ลีน คืออะไร.  ออนไลน์. 
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   • การผลติทีม่ากเกนิความตอ้งการของลกูคา้ (Overproduction) 
    วตัถุดบิหรอืผลติภณัฑ์ที่เกดิจากการผลติมากเกนิไป การทํางานระหว่าง
กระบวนการทีม่ากเกนิความจาํเป็น หรอืสนิคา้คงคลงัมากเกนิไป สิง่ทีเ่กดิขึน้เหล่าน้ีไมว่่าจะเป็น
ทรพัยากรทางด้านแรงงานหรอืวตัถุดบิที่ถูกใช้ออกไปไม่ได้ตอบสนองต่อความต้องการของ
ลกูคา้ โดยก่อใหเ้กดิผลเสยี เชน่ เสยีเวลา ทรพัยากร และแรงงานโดยไมจ่าํเป็น เสยีพืน้ทีใ่นการ
จดัเกบ็และสนิคา้คงคลงัมมีากเกนิไป  
   • การรอคอย (Waiting)  
    การรอคอยทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ เช่น การรอคอยวตัถุดบิ การวางแผน
การผลติทีไ่ม่สมดุล หรอือาจเกดิจากเครื่องจกัรขดัขอ้ง โดยหากเกดิการรอคอยมากเกนิไปย่อม
สง่ผลเสยีต่อการผลติ เชน่ เกดิตน้ทุนทีส่ญูเปล่าจากเครื่องจกัร แรงงาน และค่าดาํเนินการต่างๆ
เกดิตน้ทุนคา่เสยีเวลารอคอย หรอืผลเสยีจากการผลติทีล่่าชา้และสง่มอบไมท่นักาํหนด 
   • การขนสง่ (Transportation)  
    การขนสง่หรอืการเคลื่อนทีท่ีม่ากเกนิไปโดยไมก่่อใหเ้กดิมลูค่า ยอ่มสง่ผลเสยี
ต่อการผลติ เช่น สญูเสยีเวลาในการผลติ ต้นทุนในการขนยา้ยมากขึน้จากค่าเชือ้เพลงิ ค่าแรงงาน 
ค่าอุปกรณ์ขนยา้ย รวมทัง้ค่าบํารุงรกัษา โดยกระบวนการขนยา้ยที่ไม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเหล่าน้ี
ยอ่มสง่ผลเสยีต่อประสทิธภิาพของการผลติ  
   • กระบวนการทาํงานซํ้าซอ้น (Over Processing) 
    กระบวนการทํางานทีม่คีวามซํ้าซอ้นมากเกนิไป เช่น การทํางานเดมิซํ้าๆ
หลายครัง้การทาํงานทีท่ําเสรจ็ไปแลว้กลบัมาทําใหม่ กระบวนการทีเ่กดิขึน้นัน้ยอ่มสง่ผลเสยีต่อ
การผลติ เช่น ในขัน้ตอนการตรวจสอบหากมกีารแยกย่อยการทํางานมากเกนิความจําเป็น จน
เกดิเป็นการรอคอยหรอืกระบวนการซํ้ากนัมากเกนิไปย่อมส่งผลกระทบต่อการผลติ โดยทีง่าน
บางประเภทสามารถรวมเป็นงานเดยีวกนัได ้
   • สนิคา้คงคลงัทีม่ากเกนิไป (Over Inventory)  
    การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิไป อาจเกดิมาจากการผลติมากเกนิความตอ้งการ
ของลูกคา้ การสัง่ซื้อวตัดุดบิจํานวนมากเน่ืองจากต้องการส่วนลด กระบวนการจดัเกบ็วตัถุดบิ
ระหว่างรอการผลติ เหล่าน้ีลว้นทําใหเ้กดิปรมิาณสนิคา้คงคลงัมากเกนิไป และจะส่งผลเสยี คอื 
ตน้ทุนในการผลติเพิม่มากขึน้ ตน้ทุนในการจดัเกบ็สนิคา้ เสยีพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ 
   • ของเสยี (Defects)  
    ของเสยีเกดิขึน้จากการผลติผลติภณัฑท์ีผ่ดิพลาด อาจเกดิจากกระบวนการผลติ
ทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ วตัถุดบิไม่ไดม้าตรฐาน หรอืกระบวนการผลติทีไ่ม่ไดม้าตรฐานตามทีก่ําหนด 
ของเสยีทีเ่กดิขึน้เหล่าน้ี ส่งผลเสยีต่อการผลติ เช่น การส่งมอบล่าชา้กว่ากําหนด เสยีเวลาและ
แรงงานในการแกไ้ขปญัหา อกีทัง้ยงัเพิม่ตน้ทุนทีไ่มจ่าํเป็นต่อกระบวนการอกีดว้ย 
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   • การเคลื่อนไหวทีม่ากเกนิไป (Over Motion)  
    การเคลื่อนไหวทีม่ากเกนิความจําเป็นในกระบวนการทํางานต่างๆ ย่อมส่งผล
ใหเ้กดิความเมือ่ยลา้จากการทาํงาน เกดิความล่าชา้ในการทาํงาน โดยผลเสยีต่อการทาํงาน เช่น
เกดิปญัหาการเคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็นจากการจดัวางอุปกรณ์และการวางผงัโรงงานที่ไม่เหมาะสม
หรอืขาดมาตรฐานการทาํงานทีไ่มเ่หมาะสม 
 
 2.  เครือ่งมอืลนี 
       การเลอืกใชเ้ครื่องมอื Lean ขึน้อยูก่บัจุดประสงคแ์ละสภาพปญัหาทีพ่บ วอมารค์, 
เจมส;์ และโจนส,์ แดเนียล (Womack, James; and Jones, Daniel. 1996)  
  • เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหก์ารทาํงาน  
   Takt Time, Value Streams Mapping, Successive Check, 7 QC Tools, 7 
New QC Tools, Statistical Process Control, Root Cause Analysis, Analysis Tools, Why 
Why analysis, PM Analysis, Fishbone Analysis, Process Analysis, A3 Problem Solving 
Process, Gemba (The Real Place), KPI (Key Performance Indicator), SMART Goals 
  • เครือ่งมอืทีใ่ชป้รบัปรงุอตัราการไหล (Flow)   
   Pull Production Scheduling หรอื Kanban, One Piece Flow, 5 s, Standard 
Work, Method Sheet, Visual Control, Total Preventive Maintenance, Reliability Maintenance, 
Preventive Maintenance, Predictive Maintenance, Line Balancing, 7 Waste, Theory of 
Constraints (Bottle neck), Changeover Reduction, Just in Time (JIT), Cellular 
Manufacturing, Small Batch Manufacture, Flow Based Manufacture, FIFO, Heijunka 
(Level Scheduling)’ Visual Factory  
  • เครือ่งมอืทีช่ว่ยใหเ้กดิความยดืหยุน่ในกระบวนการ (Flexibility) 
    Set up Reduction, Mixed Model Production, Smoothed Production, Cross 
Trained Workforce, Safe Stock, Hoshin Kanri (Policy Deployment)  
  • ตวัอยา่งเครือ่งมอืเวลาในการทาํงาน (Throughput Rate) 
    Flow Cell, Point of used Storage, Automation, Mistake Proofing, Self-Check 
Inspection, Successive Check, Inspection, Line Stop, Time Study, Master Production 
Schedule, Pull Control 
  • เครือ่งมอืทีใ่ชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement)  
   Kaizen, Design of Experiment, Root Cause Analysis, Statistical Process 
Control, Teams Base, Problem Solving 
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  • เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการทาํงานเชงิคุณภาพ  
   Time Study, Training Within office, Standardize Work, Best Practices, 
Knowledge Management, PDCA (Plan - Do - Check - Act), Quality Control Circles (QCC), 
Total Productive Maintenance (TPM), Total Quality Management (TQM), Safety, 
Hygiene and Working Environment, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Poka Yoke, 
ECSR: Eliminate, Combine, Simplify, Rearrange, Zero Defect, Jidoka (Automation), 
Single Minute Exchange of Die (SMED), Six Big Losses  
      จากการทํางานแบบลนี ทีท่ําใหต้น้ทุนตํ่าลงและการทํางานทีม่ปีระสทิธภิาพสูงขึน้ ก็
เกดิมาจากการทํางานของเครื่องมอืเหล่าน้ีดว้ย ซึ่งการเลอืกใชเ้ครื่องมอืกเ็ป็นสําคญั โดยการระบุ
คุณคา่ของงานใหเ้ดน่ชดัขึน้ โดยใหก้ารทาํงานไหลลื่นขึน้และกาํจดัความสญูเปล่า 
 
 3.  การลดความสญูเปล่าโดย ECRS 
       การมเีครื่องมอืเครื่องใชท้ี่ทนัสมยั เขา้มาใช ้ในสํานักงานจะทําใหก้ารปฏบิตังิาน
เป็นไปไดด้ว้ยความรวดเรว็ถูกตอ้งนอกจากน้ี จะตอ้งคน้หาและกําหนดเวลาสว่นเกนิและเวลาไร้
ประสิทธิภาพให้ได้ โดยการศึกษาการทํางานหรือ โดยการใช้หลกัการสงัเกตง่ายๆ ว่าการ
ทํางานใดแล้วไม่เกดิผลงานหรอืทําเสรจ็แล้วสูญเปล่าถอื เป็นเวลาส่วนเกนิและการไม่ทําอะไร
เลย เช่น อยู่ในสภาพ “รอ” “หลบ” “หลกี” “เลีย่ง” และ “หยุด” ถอืเป็นเวลาไรป้ระสทิธภิาพ การ
กําหนดประเภทเวลาดงักล่าวไดจ้ะทําใหก้ารทํางานดขีึน้หากไดม้กีารศกึษาและดําเนินการเป็น
ขัน้เป็นตอนตามแนวทางดงักล่าวน้ี และไดร้บัความรว่มมอืรว่มใจจาก คนทีเ่กีย่วขอ้งในกระบวน 
การทํางานเชื่อไดว้่าสามารถปรบัปรุงการทํางานโดยลดขัน้ตอนและระยะเวลาดําเนินการจาก
เดมิลงได ้ซึง่จะทาํใหก้ารทาํงานมปีระสทิธภิาพและตอนสนองความตอ้งการไดอ้ยา่งแทจ้รงิเป็น 
ไปตามแนวทางของการบรหิารทีด่หีลกัทัว่ไปในการปรบัปรุงขัน้ตอนการทํางาน ดว้ยหลกัการ
ของ ECRS 
 
   E-Eliminating (การกาํจดั : What, Why) 
   C-Combining (การรวม : When)  
   R-Rearranging (การลาํดบัใหม ่: Where)  
   S-Simplifying (การปรบัปรงุใหมใ่หง้า่ยขึน้ : How)  
 
       หลกัการ ECRS เป็นหลกัการเพื่อลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ภายในกระบวนการ 
โดยองคก์รธุรกจิสว่นมากจะแบ่งรปูแบบของหน่วยงานออกเป็น 2 สว่นใหญ่ๆ  
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  1. ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ภายในโรงงาน 
   กระบวนการดําเนินงานในส่วนของโรงงานนัน้จะทําหน้าทีใ่นส่วนของการผลติ
สนิคา้ขององคก์ร ซึง่มคีวามสาํคญัเป็นอยา่งมาก การลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ภายในสว่นของ
โรงงานนัน้จงึมคีวามจําเป็นและสําคญัอย่างมาก เน่ืองจากความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ภายในส่วน
งานน้ีส่งผลถงึตน้ทุนทีเ่พิม่มากขึน้ หากสามารถลดความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ภายในกระบวนการ
หรอืขัน้ตอนต่างๆ ลงได ้จะทําใหต้้นทุนในการผลติลดลงดว้ย การลดความสูญเปล่าที่เกดิขึน้
ภายในโรงงานสามารถใชห้ลกัการ ECRS  
   การกาํจดั (Eliminate) 
   เริม่ตน้จากการพจิารณางานหรอืกระบวนการทีเ่กดิขึน้ทัง้หมดของกระบวนการ
ทํางาน เพื่อพจิารณากําจดัความสูญเปล่าออกไป เช่น การผลติที่มากเกนิไป การรอคอยการ
เคลื่อนทีห่รอืการเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จําเป็น การทํางานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้มาก
เกนิไปอนัเน่ืองมากจากการผลติทีม่ากเกนิความตอ้งการ เป็นตน้ 
   การรวมกนั (Combine) 
   กระบวนการทาํงานบางขัน้ตอนทีม่กีารทาํงานทบัซอ้นกนั สามารถนํามารวมกนัได้
โดยพจิารณางานที่ไม่จําเป็นออกเพื่อลดขัน้ตอนการทํางานใหน้้อยลง ซึ่งผลทีไ่ดค้อืการผลติที่
รวดเรว็มากขึน้ ขัน้ตอนการทาํงานลดลง เป็นตน้ 
   การจดัใหม ่(Rearrange)  
   กระบวนการหรอืขัน้ตอนการทาํงานในบางขัน้ตอนอาจสลบักนัไปมา การนํามา
พจิารณาจดัรปูแบบใหมก่เ็พือ่ใหง้า่ยต่อการทาํงานและลดขัน้ตอนการทาํงานใหน้้อยลง  
   การทาํใหง้า่ย (Simplify) 
   การปรบัปรุงการทํางานใหง้่ายและสะดวกขึน้ อาจทําไดโ้ดยการสรา้งอุปกรณ์
ช่วยในการทาํงาน (Jig) หรอื Fixture เพื่อใหก้ารทาํงานสะดวกรวดเรว็และแมน่ยาํยิง่ขึน้อกีทัง้
ยงัชว่ยใหก้ารทาํงานไมผ่ดิพลาด อกีทัง้ยงัสามารถลดความสญูเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการทาํงาน 
 
  2. ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ภายในสาํนกังาน 
   กระบวนการทาํงานในสว่นของสาํนกังานเป็นสว่นทีค่อยสนบัสนุนการทาํงานใน
ดา้นของเอกสารหรอืขอ้มลูต่างๆ ซึง่แตกต่างจากส่วนของโรงงาน โดยในสว่นของสาํนกังานนัน้
หากเกดิขัน้ตอนทีม่คีวามสูญเปล่าเกดิขึน้ จะส่งผลในการสนับสนุนการทํางานทําใหก้ารทํางาน
เกดิความล่าชา้และอาจส่งผลไปถงึกระบวนการผลติในส่วนของโรงงานดว้ย การลดความสูญเปล่า  
ทีเ่กดิขึน้ภายในสาํนกังาน สามารถใชห้ลกัการ ECRS  
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   การกาํจดั (Eliminate) 
   กระบวนการทํางานภายในสํานักงานนอกจากการกําจดักระบวนที่ไม่จําเป็น
ออกไปเพือ่ลดขัน้ตอนการทาํงานแลว้ในเรือ่งของเอกสารต่างๆ ในระหวา่งการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น
กค็วรกาํจดัเพือ่ลดขัน้ตอนในการจดัเกบ็เอกสารลงดว้ย 
   การรวมกนั (Combine) 
   การรวมกนัในกระบวนการทาํงานภายในสาํนกังานนัน้ เกดิจากการรวบรวมเอกสาร
ต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกนัไวด้ว้ยกนั เพือ่ชว่ยลดขัน้ตอนในการคน้หาเอกสาร 
   การจดัใหม ่(Rearrange)  
   งานดา้นเอกสารภายในสาํนกังานจะมเีอกสารจาํนวนมาก การจดัใหม่เพื่อรวบรวม
เอกสารทีเ่กี่ยวขอ้งเขา้ไวด้ว้ยกนั เพื่อช่วยลดความซบัซอ้นในการคน้หาและการจดัเตรยีมเอกสาร
ต่างๆ ใหง้า่ยยิง่ขึน้ 
   การทาํใหง้า่ย (Simplify) 
   การจดัการกระบวนการทํางานต่างๆ เช่น การจดัรูปแบบเอกสาร การจดัการ
กระบวนการทํางานใหม่ เพื่อใหง้่ายและสะดวกในการทํางานมากยิง่ขึน้ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้
ภายในโรงงานและความสญูเปล่าของกระบวนการเกดิจากกระบวนการดาํเนินงานทีแ่ตกต่างกนั 
สามารถเปรยีบเทยีบประเภทความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้  
 
 4.  แผนผงัการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
        การจําแนกประเภทของขอ้มูลจะทําใหท้ราบถงึประเดน็ในการแก้ปญัหา การทํา
ความเขา้ใจถงึกจิกรรมต่างๆ กล่าวถงึกระบวนการแกไ้ขปญัหาคุณภาพ ทีม่คีวามเกีย่วขอ้งกบั
ประเดน็นัน้ โดยจะเรยีกแผนผงัที่แสดงถงึลําดบัของกจิกรรมว่า แผนผงัการไหลของกระบวนการ   
ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 สญัลกัษณ์ทีใ่ชใ้นการเขยีนแผนผงัการไหลของกระบวนการ 

การกระทาํ สญัลกัษณ์ ตวัอย่าง 

การปฏบิตังิาน (Operation) 
 - การจดบนัทกึ 

- การสัง่งาน 
การเคลื่อนยา้ย 
(Transportation) 

 - นํางานไปยงัหน่วยงานถดัไป 
- การเคลื่อนยา้ยต่างๆ 

การรอคอย (Delay) 
 - รอการอนุมตั ิ

- รอการสัง่การ 
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ตารางที ่2 สญัลกัษณ์ทีใ่ชใ้นการเขยีนแผนผงัการไหลของกระบวนการ (ต่อ) 
การกระทาํ สญัลกัษณ์ ตวัอย่าง 

การตรวจสอบ (Inspection) 
 - การตรวจสอบความถูกตอ้ง 

- การพจิารณาอนุมตั ิ

การเกบ็ (Storage) 
 - เอกสารถูกจดัเกบ็ในชัน้ 

- ตดิวนัหยดุตอ้งรอวนัถดัไป 
 
 ในการวเิคราะหก์ระบวนการทํางาน การพจิารณาขอ้มูลกระบวนการทํางานทีบ่นัทกึ
เพื่อศกึษากระบวนการทํางานโดยใชว้ธิกีารตัง้คําถาม ช่วยในการหาแนวทางในการปรบัปรุง
หรอืพฒันากระบวนการทาํงาน วธิกีารตัง้คาํถามน้ีคอื 6W-1H โดยมกีารตรวจสอบของงานโดย
ใชค้าํถาม 
 • กลุ่ม 4W+1H สาํหรบัตรวจสอบ 
 • เป้าหมายของงานแต่ละกระบวนการทาํงาน 
 • พนกังานทีท่าํงานแต่ละกระบวนการทาํงาน 
 • บรเิวณทาํงาน 
 • ลาํดบักระบวนการทาํงาน วธิกีระบวนการทาํงาน 
 • กลุ่ม Why Which เป็นการพฒันาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการทาํงานโดย
การตรวจสอบเหตุผลและความเหมาะสมของกระบวนการทาํงาน 
   
 5.  แผนภาพกระบวนการ (Swim Lane Diagram) 
       Swim Lane Diagram เป็นแผนภาพกระบวนการทีส่าํคญั ซึง่ม ีการระบุขัน้ตอนใน
กระบวนการ ทัง้ขอ้มลู และบุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง โดย Swim Lane Diagram เริม่พฒันาโดย ลนิ โชสแตรค็ 
(Lynn Shostack. 1984) สาํหรบัใชใ้นการออกแบบการบรกิาร ซึง่เป็นผงัทีแ่สดงถงึการไหลของ
งานพืน้ฐานทีอ่งคก์ารสามารถเพิม่เตมิการระบุขอ้มลู เช่น บุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง ขัน้ตอนทีม่ปีฏสิมัพนัธ์
กนั วธิกีารทีจ่ะตดิต่อกนัและเสน้ทางการไหลของขอ้มลู โดยตวัอยา่งของ Swim Lane Diagram 
แสดงในรปูที ่4 
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รปูที ่4 ตวัอยา่งแผนภาพกระบวนการ 
 

 ทีม่า : Jonny Chain.  (2019).  Process Flow.  Online. 
 
      Swim Lane Diagram บางครัง้ถูกเรยีกว่า Cross-Functional Diagram เน่ืองจาก
เป็นแผนภาพทีแ่สดงความสมัพนัธ์ระหว่างกระบวนการทางธุรกจิกบัหน้าทีง่านทีร่บัผดิชอบใน
กระบวนทางธุรกจินัน้ๆ นิยมใชใ้นการอธบิายแผนภาพกระบวนการในปจัจุบนัรวมถงึกระบวนการที่
ควรจะเป็น โดยการวเิคราะหผ์ลของ การปรบัปรุงกระบวนการกม็กัจะใช ้Swim Lane Diagram 
ในการเปรยีบเทยีบดว้ย โดยสรุป Swim Lane Diagram เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการ
โดยทาํใหผู้ว้จิยัเหน็ภาพรวมของกระบวนการทางธุรกจิในปจัจุบนัไดช้ดัเจนขึน้ และสามารถนํา
แผนภาพน้ีไปใชใ้นการวเิคราะหป์ญัหาของกระบวนการในปจัจุบนัไดน้อกจากน้ี Swim Lane Diagram 
ยงัเป็นเครื่องมอืที่ใช้ออกแบบกระบวนการทางธุรกจิที่ควรจะเป็น โดยออกแบบกระบวนการใหม่
หรอืปรบัปรงุภายในกระบวนการเดมิผา่นทาง Swim Lane Diagram  
 
 6.  การควบคุมเชงิวศิวกรรม 
      การควบคุมคุณภาพ คอืการบรหิารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดบิ และการควบคุม
การผลติเพือ่เป็นการป้องกนัมใิหผ้ลติภณัฑท์ีส่าํเรจ็ออกมามขีอ้บกพรอ่งและเสยีหายได ้ซึง่คาํว่า
คุณภาพ คอืความถูกต้องตรงตามความตอ้งการของผูใ้ช ้ซึ่งหลกัของเทคนิคการสรา้งคุณภาพ 
จาํเป็นตอ้งมกีารวางแผนและกําหนดเป้าหมายในการปฏบิตัไิวอ้ย่างชดัเจน ดว้ยการรวบรวมขอ้มลู
มาเป็นแนวทางในการวเิคราะหก์ารตดัสนิใจ ซึง่เทคนิคในการวเิคราะหข์อ้มลูมอียู ่7 ชนิด (พชิติ 
สขุเจรญิพงษ์. 2535) 
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เร ิม่ ทบทวนข้อมูล
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ผู้ใช้งาน
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สมบรูณ์
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  6.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
   ลกัษณะเป็นกระดาษเพื่อใชใ้นการกรอกรายละเอยีด เพื่อทราบถงึสภาพของ
ขอ้มลู ซึง่มรีะบุถงึรายละเอยีดการตรวจสอบ เช่นลกัษณะหรอืหมายเลขของผลติภณัฑ ์ลกัษณะ
ของการวดัตรวจสอบ จาํนวนทีต่รวจสอบประโยชน์และแนวทางการจดัทาํใบตรวจสอบ  
       • ชว่ยใหส้ามารถเกบ็ขอ้มลูไดค้รบถว้น ตามวตัถุประสงคใ์นการนําไปใช ้
   • ชว่ยในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูไดส้ะดวกงา่ย และถูกตอ้งแมน่ยาํ 

 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  6.2 ฮสิโตแกรม (Histogram) 
   เป็นแผนภมูทิีแ่สดงความถีข่องสิง่ทีเ่กดิขึน้ในลกัษณะกราฟแท่งสีเ่หลีย่ม เพื่อ
แจกแจงขอ้มลูอนัเป็นแนวทางในการแกไ้ขปญัหาและการปรบัปรุง ซึง่จากการแจกแจงขอ้มลูทํา
ใหท้ราบถงึคุณสมบตัใิดๆ ของขอ้มลูทีต่อ้งการ ขัน้ตอนในการจดัทําฮสิโตแกรม ไดแ้ก่ การเกบ็
รวบรวมขอ้มลู และกําหนดช่วงทีต่อ้งการของขอ้มูลโดยกําหนดค่าแต่ละช่วง เพื่อใหค้รอบคลุม
ค่าของขอ้มูลทีเ่กบ็ได ้จากนัน้แจงขอ้มูลตามช่วงที่กําหนด เพื่อดูความถี่ของขอ้มูลทีเ่กดิขึน้ใน 
ชว่งต่างๆ การรวบรวมขอ้มลูอยา่งถูกตอ้งเหมาะสม เป็นกจิกรรมทีจ่าํเป็นในขัน้ตน้ เพือ่ทีจ่ะชว่ย
ใหท้ราบถงึปญัหา ในการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหานัน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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รปูที ่6 ตวัอยา่งฮสิโตแกรม 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  6.3 แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
   เป็นแผนภมูแิสดงวา่ เหตุใดสาํคญัทีส่ดุ ซึง่เริม่จากการใชใ้บตรวจสอบเกบ็ขอ้มลู 
แลว้จาํแนกขอ้มลูเป็นหมวดหมูต่ามสาเหตุต่างๆ จากนัน้ทาํการจดัอนัดบัขอ้มลูทีม่คีวามถีส่งูสุด 
จนถงึตํ่าทีส่ดุ เพือ่พจิารณาเลอืกแกป้ญัหา 
   การจดัทําพาเรโต ทําไดโ้ดยการนําสาเหตุทัง้หลาย มาแยกประเภทหรอืแจก
แจงใหเ้ป็นกลุ่ม แลว้เรยีงลําดบัตามค่าของขอ้มูลจากมากไปหาน้อยในแนวนอน และแสดงค่า
ความมากน้อย ดว้ยความสงูของกราฟแทง่ และแสดงคา่สะสมดว้ยกราฟเสน้  
   ประโยชน์ของแผนภมูพิาเรโต  
   • บ่งชีว้า่ปญัหาใดมคีวามสาํคญั 
   • แสดงขนาดและความสาํคญัของปญัหาแต่ละประเภท 
   • ใชแ้สดงวา่ปญัหา แต่ละประเภทมขีนาดคดิเป็นอตัราสว่นเทา่ใดจากทัง้หมด 
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รปูที ่7 ตวัอยา่งแผนภมูพิาเรโต 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  6.4 ผงักา้งปลาหรอืผงัแสดงเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 
   เป็นแผนภมูทิีใ่ชต่้อจากแผนภมูพิาเรโต ซึง่แสดงผลของสาเหตุปญัหาทีป่ลาย
แผนภมู ิและแสดงสาเหตุของปญัหาต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ ซึง่ไดม้าจากการระดมความคดิ และจาํแนก
สาเหตุออก ซึ่งมลีกัษณะเหมอืนก้างปลา ซึ่งส่วนของก้างปลา ได้แก่ คน วตัถุดบิ เครื่องจกัร 
วธิกีารผลติและการวดัเป็นต้นเหตุใหเ้กดิความเปลี่ยนแปลงทางดา้นคุณภาพ ประโยชน์ของผงั
กา้งปลา 
   • ช่วยใหส้ามารถวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา ไดอ้ย่างมเีหตุมผีล ละเอยีดครอบคลุม
ถงึวาเหตุทีเ่ป็นรากเหงา้ได ้และเป็นระบบอนัจะนําไปสูก่ารแกไ้ขปญัหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งและตรงจุด 
   • ใชเ้ป็นเครื่องมอืช่วยระดมความคดิเหน็จากสมาชกิ หรอืผูเ้กีย่วขอ้งหลายๆ
คนมารวมไวใ้นแผนภาพ เพือ่ใหเ้กดิความเขา้ใจกนั 
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รปูที ่8 ตวัอยา่งผงักา้งปลา 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  6.5 กราฟ (Graph) 
   มลีกัษณะเป็นส่วนหน่ึงของรายงาน สําหรบัการนําเสนอ เพื่อสามารถทําให้
ผูอ้า่นมคีวามเขา้ใจไดด้ ีสะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถใหร้ายละเอยีดของการเปรยีบเทยีบ
ไดด้ ีเน่ืองจากกราฟ สามารถมองเหน็ถงึลกัษณะขอ้มูลต่างๆ ไดโ้ดยทนัททีัง้จากเสน้ รูปภาพ 
แทง่เหลีย่มและวงกลม (พชิติ สขุเจรญิพงษ์. 2535) 
 

 
 

รปูที ่9 ตวัอยา่งกราฟ 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
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  6.6  แผนภมูกิระจาย (Scatter Diagram) 
   อาจเรยีกวา่ ผงัสหสมัพนัธ ์ซึง่เครื่องมอืทีแ่สดงถงึลกัษณะความสมัพนัธร์ะหว่าง
ตวัแปร 2 ตวัแปรวา่มคีวามสมัพนัธอ์ยา่งไรหาความสมัพนัธร์ะหวา่งขอ้มลู 2 ชุด หรอื 2 ตวั      
 

 
 

รปูที ่10 ตวัอยา่งแผนภมูกิระจาย 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  6.7 แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
   เป็นแผนภูมกิราฟทีใ่ชเ้พื่อควบคุมกระบวนการผลติ ซึ่งลกัษณะของแผนภูมิ
กราฟของสิง่ที่ต้องการจะควบคลุม เขยีนเทยีบกบัเวลา และมวีตัถุประสงค์คอื การควบคุมกระบวนการ
เพื่อให้รู้ว่า ณ เวลาใดที่มปีญัหาด้านคุณภาพ เพื่อการแก้ไขปรบัปรุงกระบวนการผลติใหก้ลบัสู่
สภาพปกต ิ 
 

 
 

รปูที ่11 ตวัอยา่งแผนภมูคิวบคุม 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
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 7.  ประเภทพลาสตกิ 
  ถา้หากจดัแบ่งเมด็พลาสตกิออกตามสมบตัทิางดา้นความรอ้น สามารถทีจ่ะจดัแบ่ง
ออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื เทอรโ์มพลาสตกิ (Thermoplastic) และเทอรโ์มเซตติง้ (Thermosetting)  
โดยมรีายละเอยีดแต่ละประเภท ดงัต่อไปน้ี 
  • เทอรโ์มพลาสตกิ (Thermoplastic) 
   เทอรโ์มพลาสตกิ หรอืที่เรยีกกนัว่าเรซนิ เป็นพลาสตกิที่ไดร้บัความนิยมอย่าง
มากและใชก้นัอยา่งแพรห่ลาย เทอรโ์มพลาสตกิถา้หากไดร้บัความรอ้นจะอ่อนตวั และเมื่อเยน็ก็
จะเกดิการแขง็ตวั สามารถทีจ่ะเปลี่ยนแปลงรูปได ้โดยพลาสตกิรูปแบบน้ีโครงสรา้งโมเลกุลจะ
เป็นลกัษณะโซ่ตรง มกีารเชื่อมต่อระหว่างโซ่พอลเิมอรค์่อนขา้งน้อยมากจงึสามารถทีจ่ะหลอมเหลว 
เมื่อผา่นการอดัแรงมากจะไมท่าํลายโครงสรา้งเดมิเช่นเดมิ เมด็พลาสตกิประเภทน้ีจะสามารถขึน้รปู
ไดโ้ดยการฉีดในขณะทีพ่ลาสตกิถูกนํามาทาํใหอ้อ่นตวัและไหลไปดว้ยความดนัและความรอ้น  
  • เทอรโ์มเซตติง้ (Thermosetting) 
   เทอรโ์มเซตติง้ เป็นพลาสตกิทีจ่ะมโีครงสรา้งเป็นร่างแห มสีมบตัพิเิศษ คอืสามารถ
ทีท่นทานต่อการเปลีย่นแปลงของอุณหภมูแิละสามารถทนต่อปฏกิริยิาทางเคมไีดเ้ป็นอยา่งด ีอกี
ทัง้ยงัเกดิรอยเป้ือนไดย้าก ทนความรอ้นและทนความดนั เปลีย่นแปลงรปูรา่งไมไ่ด ้ไมม่กีารอ่อนตวั 
เมือ่เจออุณหภมูสิงูกจ็ะไหมแ้ละแตกเป็นขีเ้ถา้สดีาํ พลาสตกิรปูแบบจะเกดิรอยเป้ือนและคราบได้
ยาก การทีจ่ะทาํใหพ้ลาสตกิประเภทน้ีใหเ้ป็นรปูรา่งต่างๆ จะตอ้งใชค้วามรอ้นทีส่งู แรงอดัทีม่าก 
 8.  การฉีดขึน้รปูพลาสตกิ 
       กระบวนการฉีดขึน้รูปพลาสตกิ เริม่จากการนําเมด็พลาสตกินําไปใส่ในเครื่อง ลด
ความชืน้ (Dryer) เพื่อลดความชืน้ หลงัจากผ่านเครื่องลดความชืน้แลว้เครื่องจกัรจะทาํการดูด
เมด็พลาสตกิผา่นเครื่องทาํความรอ้นทาํใหเ้มด็พลาสตกิละลายซึง่จะใช ้ Hydraulic อดัความดนั
ใหท้่อเกลยีวหมุน บดเมด็พลาสตกิใหก้ลายเป็นพลาสตกิเหลว ซึ่งในระหว่างการบดเมด็พลาสตกิ   
มกีารเพิม่อุณหภูมเิพิม่ขึน้ โดยใชเ้ครื่องใหค้วามรอ้น Heater ช่วยในการหลอมเมด็พลาสตกิให้
กลายเป็นพลาสตกิเหลว จากนัน้พลาสตกิเหลวจะถูกอดัโดยเกลยีวทีท่าํหน้าทีพ่าพลาสตกิเหลว
เขา้สูแ่มพ่มิพ ์(Mold) ซึง่เกลยีวจะเคลื่อนทีใ่นระยะ L เป็นระยะทีพ่ลาสตกิเหลวจะไหลเตม็แมพ่มิพ ์
(Mold) พอด ีพลาสตกิเหลวจะไหลจาก Cylinder เขา้สูแ่มพ่มิพ ์(Mold) ผา่นทางช่อง Hot Runner 
ในขณะที ่Core และ Cavity ประกบกนั พลาสตกิเหลวทีม่อุีณหภูมสิงูจะถูกทําใหเ้ยน็ลงทนัท ี
ทนัใดภายในแมพ่มิพ ์(Mold) และเมื่อเวลาผา่นไปช่วงเวลาหน่ึง ซึง่ขึน้อยูก่บัชิน้งานแต่ละแบบ 
จากนัน้จะไดช้ิน้งานออกมาแลว้นําไปตกแต่ง 
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รปูที ่12 การทาํงานของเครือ่ง Injection ฉีดขึน้รปูพลาสตกิ 
 
         ทีม่า : Jay Shoemaker. (2006).  Moldflow Design Guide : A Resource for 
Plastics Engineers.  p. 45. 
 
 พารามเิตอรท์ี่เกี่ยวขอ้งในงานฉีดพลาสตกิดว้ย เพื่อที่จะไดแ้ก้ไขปญัหาที่ซบัซ้อนที ่
อาจเกดิขึน้จากการปรบัตัง้ค่าพารามเิตอรต่์างๆ ซึง่พารามเิตอรจ์ะเกีย่วขอ้งในงานฉีดพลาสตกิ
และมอีทิธพิลต่อเวลาในการทาํงานตลอดจนคุณภาพของชิน้งานนัน้มอียูด่ว้ยกนั 4 กลุ่ม 
 1.  อุณหภมู ิ(พลาสตกิเหลว แมพ่มิพ)์  
 2.  เวลา (ฉีด ยํา้ หล่อเยน็ และวงจรการทาํงาน)  
 3.  ความดนั (ฉีด ยํา้ ตา้นการถอยของเกลยีวหนอน และในแมพ่มิพ)์ 
 4.  ความเรว็ (ฉีด ปิด-เปิดแมพ่มิพช์ุดฉีดเคลื่อนเขา้-ออก และรอบเกลยีวหนอน) 
 ขอ้บกพรอ่งในชิน้งานพลาสตกิทีผ่า่นกระบวนการฉีดขึน้รปู เกดิจากการทีเ่งือ่นไขของ
การฉีดทีป้่อนลงไปในเครื่องฉีด ไม่ใช่ค่าถูกตอ้งกอ็าจจะเกดิขอ้บกพร่องเหล่าน้ี หรอืรปูร่างชิน้งาน  
ทีซ่บัซอ้น 
 • ชิน้งานฉีดไมเ่ตม็ (Short Shots) ขึน้อยูก่บัปรมิาตรและระยะการฉีด 
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 • รอยยุบ (Sink Marks) สาเหตุหลกัมาจากการหดตวัของชิน้งาน (Shrinkage) ในขณะที่
เยน็ตวัในแมพ่มิพฉ์ีดโดยเฉพาะชิน้งานทีม่คีวามหนามาก 
 • ชิน้งานตดิภายในแมพ่มิพ ์(Part Stacking) สาเหตุมาจากสว่นแมพ่มิพฉ์ีดและการ
ปรบัตัง้คา่พารามเิตอรใ์นการฉีดทีไ่มเ่หมาะสม 
 • ชิน้งานฉีดไมเ่ตม็ (Short Shots) ขึน้อยูก่บัปรมิาตรและระยะการฉีด 
 • ชิน้งานตดิภายในแมพ่มิพ ์(Part Stacking) สาเหตุมาจากสว่นแมพ่มิพฉ์ีดและการ
ปรบัตัง้คา่พารามเิตอรใ์นการฉีดทีไ่มเ่หมาะสม 
 • ครบี (Flash) เกดิทีต่ําแหน่งรอยประกบของแมพ่มิพ ์(Parting Line) หรอือาจเกดิที่
บรเิวณดา้นหลงัชิน้งานทีต่ําแหน่งรอยกระทุง้ (Ejector Marks) 
 • รอยเชื่อมประสาน (Weld Lines) เกดิจากการทีพ่ลาสตกิไหลมาเจอกนัภายในแมพ่มิพฉ์ีด 
มาจากการทีโ่พรงแมพ่มิพม์ทีางเขา้มากกวา่ 1 ตําแหน่ง 
 • รอยพุพอง (Blister) มสีาเหตุหลกัมาจากการทีอ่ากาศหรอืก๊าซ (เกดิจากการสลายตวั
ของความชืน้ภายในเมด็พลาสตกิ) ไมส่ามารถออกจากแมพ่มิพฉ์ีดไดท้นัในจงัหวะฉีดขึน้รปู 
 • โพรงอากาศ (Voids/Bubbles) มสีาเหตุจากการหดตวั (Shrinkage) ของชัน้แกนกลาง
ภายในชิน้งาน (Core Layer) ในชว่งระหวา่งการเยน็ตวัภายในแมพ่มิพฉ์ีด 
 • รอยประกายเงนิ (Silver Streaks) มสีาเหตุหลกัมาจากความชืน้ (Moister) ภายในเมด็
พลาสตกิทีท่าํการฉีดขึน้รปู 
 • รอยไหม ้(Burn Marks) มสีาเหตุมาจากการทีอ่ากาศหรอืก๊าซทีอ่ยูใ่นโพรงแมพ่มิพ์
ถูกพลาสตกิหลอมเหลวอดัดว้ยความดนัทีส่งูมากจนเกดิความรอ้นสงูถงึประมาณ 800-1,000ºC 
 • การปนเป้ือนบนผวิของชิน้งาน (Contamination) โดยทัว่ไปแลว้มหีลายสาเหตุซึง่
มาจากการควบคุมกระบวนการผลติทีไ่มเ่หมาะสม รวมถงึการลา้งสกร ู
 • รอยฝ้าบรเิวณใกลท้างเขา้ (Blush Marks) มสีาเหตุมาจากความเรว็ในการฉีดทีส่งู
เกนิไปหรอืทางเขา้ทีม่ขีนาดเลก็เกนิไป ทําใหพ้ลาสตกิหลอมเหลวไม่สามารถไหลตดิทีบ่รเิวณ
ผนงัแมพ่มิพ ์
 • ชิน้งานหดตวั (Shrinkage) ขึน้อยู่กบัชนิดโครงสรา้งของพลาสตกิชิน้งานบดิเบีย้ว 
(War page/Distortion) มสีาเหตุมาจากการหดตวัของชิน้งานทีไ่มเ่ท่ากนัในทุกทศิทางเน่ืองจาก
อตัราการเยน็ตวัของชิน้งานภายในแมพ่มิพฉ์ีดทีไ่มส่มํ่าเสมอ 
 • ชิน้งานบดิเบีย้ว (War page/Distortion) มสีาเหตุมาจากการหดตวัของชิน้งานทีไ่ม่
เทา่กนัในทุกทศิทางเน่ืองจากอตัราการเยน็ตวัของชิน้งานภายในแมพ่มิพฉ์ีดไมส่มํ่าเสมอ 
  
 9.  แมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิ 
        แม่พมิพฉ์ีดพลาสตกิทีใ่ชใ้นอุตสาหกรรมฉีดพลาสตกิทุกรปูแบบนัน้ มอียู่หลายชนิด 
สามารถแบ่งแมพ่มิพอ์อกเป็นกลุ่ม ซึง่มโีครงสรา้งพืน้ฐานต่างกนั โดยแบ่งตาม  
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  • ชนิดของรเูขา้และระบบรนัเนอร ์
  • ชนิดของการปลดชิน้งาน 
  • มหีรอืไมม่ ีUndercut และ Slide Core 
  • ชนิดของตวักระทุง้ชิน้งาน (Ejection) 
  • แมพ่มิพส์องแผน่ (Two Plate Mold) 
  • แมพ่มิพส์ามแผน่ (Three Plate Mold) 
  • แมพ่มิพแ์บบแยก (Split Mold) 
       การออกแบบแม่พมิพฉ์ีดพลาสตกิจะตอ้งคํานึงถงึหวัขอ้วเิคราะหท์ีส่าํคญัในการออกแบบ
แมพ่มิพเ์หล่าน้ี เพือ่ใหไ้ดแ้มพ่มิพไ์ดม้าตรฐานและสามารถใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 
  • ขนาดของแมพ่มิพ ์
  • การกาํหนดแนวแยกแมพ่มิพ ์
  • การกาํหนดหวัขอ้เสนอแนะของ Gate  
  • การกาํหนดหวัขอ้ของรนัเนอร ์
  • การกาํหนดประสทิธภิาพในการปรบัอุณหภมู ิ
  • การกาํหนดวธิกีารแยกเบา้ออกจากกนั 
  • การกาํหนดวธิกีารจาํกดั Undercut 
  • การวเิคราะหค์วามแขง็แรงของแมพ่มิพ ์
  • การวเิคราะหว์ธิกีารดนัออก 
  • การวเิคราะหค์ุณสมบตัใินการขึน้รปูของเครือ่งจกัรกล 
  • การวเิคราะหค์วามสมดุลการไหลของน้ําพลาสตกิขนาดของความหนาของเน้ือชิน้งาน
การวางตําแหน่งเบา้ 
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รปูที ่13 ขัน้ตอนการออกแบบแมพ่มิพ ์
  
 ทีม่า : ดาํรง ไชยธรีานุวฒัศริ.ิ  (2539).  การออกแบบแม่พิมพพ์ลาสติก.  หน้า 89. 
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 ส่วนประกอบแม่พมิพ ์ในการออกแบบแม่พมิพ ์ผูอ้อกแบบจะตอ้งทําการวาง Layout 
ของแมพ่มิพก์่อน โดยปกตจิะพจิารณาเรื่องของการเปิดแมพ่มิพเ์พื่อปลดชิน้งานเป็นอนัดบัแรก 
เพือ่เลอืกวา่จะออกแบบแมพ่มิพเ์ป็นลกัษณะใด เชน่ ถา้ชิน้งานสามารถเปิดแมพ่มิพไ์ดแ้บบปกต ิ
กจ็ะเลอืกออกแบบแมพ่มิพเ์ป็นแบบ 2 Plate แต่ถา้ชิน้งานตอ้งเขา้น้ําพลาสตกิทางดา้นบนกต็อ้ง
เลอืกออกแบบเป็นแบบ 3 Plate จากนัน้จงึนําชิน้งานมาวางใน Layout แม่พมิพเ์พื่อออกแบบ
แมพ่มิพ ์
 

 
 

รปูที ่14 ชิน้สว่นรายละเอยีดแมพ่มิพพ์ลาสตกิ 
 

 ทีม่า : ดาํรง ไชยธรีานุวฒัศริ.ิ  (2539).  การออกแบบแม่พิมพพ์ลาสติก.  หน้า 95. 
 

 1. Fix Side Plate หรอื Fix Clamping Plate เป็นชิน้สว่นทีอ่ยูด่า้นบนสุดของแมพ่มิพ์
พลาสตกิ ทาํหน้าทีเ่ป็นจุดยดึแมพ่มิพฝ์ ัง่ดา้น Cavity ใหเ้ขา้กบัเครื่องฉีดพลาสตกิ โดยทีแ่ผน่น้ี
จะเป็นเหมอืนประตูรบัพลาสตกิหลอมเหลวจากเครือ่งฉีดพลาสตกิเขา้สูโ่พรงแบบ 
 2. Runner Stripper Plate เป็นแผน่ทีใ่ชใ้นการดงึท่อทางวิง่ของน้ําพลาสตกิจากหวัฉีด  
สูท่างวิง่ (Runner) หากไมม่แีผน่น้ีเมือ่แมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิครบรอบ จะไมส่ามารถดงึพลาสตกิที่
แขง็ตวัแลว้ออกจากหวัฉีดได ้นอกจากน้ียงัเป็นชิน้สว่นสาํหรบัตดิตัง้ชุดดงึทางเขา้พลาสตกิอกีดว้ย 
 3. Fix Cavity Plate แผน่น้ีจะเป็นทีอ่ยูข่องแมแ่บบสาํหรบัขึน้รปูพลาสตกิ และเป็นที่
ตดิตัง้ระบบทางเขา้ของน้ําพลาสตกิ เมื่อรอบการฉีดพลาสตกิครบ แผน่น้ีจะเป็นตวัเปิดเพื่อปลด
ใหท้อ่ทางวิง่ของน้ําพลาสตกิทีแ่ขง็ตวัออกมาได ้
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 4. Moving Core Plate ถอืเป็นแผน่ทีเ่ป็นสว่นสาํคญัในการขึน้รปูพลาสตกิ เมื่อเรา
ฉีดพลาสตกิหลอมเหลวเขา้สูแ่มพ่มิพ ์พลาสตกิจะตอ้งเขา้มาเซทตวัทีแ่ผน่น้ีเพื่อขึน้รปู พลาสตกิ
จะเปลีย่นสภาพจากของเหลวไปสูข่องแขง็ อุณหภูมทิีส่งูของน้ําพลาสตกิจะถูกทําใหเ้ยน็ลงดว้ย
ระบบหล่อเยน็ภายในแมพ่มิพพ์ลาสตกิ ซึง่ผูอ้อกแบบตอ้งคาํนวณมาอยา่งด ีเน่ืองจากหากพลาสตกิ
เยน็ตวัเรว็เกนิไป จะทาํใหช้ิน้งานไมไ่ดข้นาด เน่ืองจากการหดตวัของพลาสตกิ 
 5. Backup Plate หรอื Support Plate จะใชก้นัมากกบัแมพ่มิพพ์ลาสตกิทมีขีนาดใหญ่ 
โดยปกตถิา้แผน่ Moving Core Plate มคีวามหนาและแขง็แรงเพยีงพอผูอ้อกแบบมกัจะตดัแผน่น้ี
ออกไป 
 6. Spacer Block แผน่รอง Moving Plate และเป็นทีอ่ยูข่องหอ้งทีใ่ชฝ้งัเขม็กระทุง้
ปลดชิน้งาน ความสงูของแผน่รองน้ีถูกกาํหนดโดยระยะในการปลดชิน้งานพลาสตกิ 
 7. Ejector Retainer Plate แผน่น้ีจะเป็นทีอ่ยูข่องเขม็กระทุง้ปลดชิน้งาน และจะมตีวั
ไกดฝ์งัรวมอยู ่
 8. Ejector Plate เป็นทีอ่ยูข่องเขม็กระทุง้ปลดชิน้งาน ยดึตดิกบัแผน่ Ejector Retainer 
Plate และเป็นชิน้สว่นทีร่บัแรงมาจากตวักระทุง้ในเครือ่งฉีดพลาสตกิ 
 9. Movable Clamping Plate เป็นแผน่ประกบแมพ่มิพด์า้นล่างสุดและเป็นจุดทีใ่ชย้ดึ
แมพ่มิพเ์ขา้กบัเครื่องฉีดพลาสตกิ ผูอ้อกแบบควรออกแบบใหม้คีวามแขง็แรงเพยีงพอต่อการใชง้าน 
และตอ้งคาํนึงถงึความยากงา่ยของผูฉ้ีดดว้ย เน่ืองจากการยกแมพ่มิพข์ึน้เซทบนเครื่องฉีดนัน้จะ
ทาํไดย้ากดว้ยน้ําหนกัของตวัแมพ่มิพ ์และดว้ยโครงสรา้งของเครื่องฉีดพลาสตกิเองดว้ย ผูอ้อกแบบ
ควรเวน้ตําแหน่งโดยเหมาสม เพื่อทีผู่ป้ฏบิตังิานจะไดส้ามารถตดิตัง้อุปกรณ์สาํหรบัจบัยดึแม่พมิพ์
ไดโ้ดยสะดวก 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากการศึกษางานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งเกี่ยวกบัการประยุกต์ใช้แนวคดิแบบลีนเพื่อการ
จดัการทดลองแมพ่มิพ ์พบงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งดงัน้ีวตัถุประสงคเ์อกสารฉบบัน้ี 
 นภสัร พปีญัญาธนวาณชิ (2560) งานวจิยัฉบบัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พือ่นําแนวคดิแบบลนี
มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์ปญัหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานเพื่อศึกษา
แนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการจดัซือ้ ซึง่สว่นใหญ่เป็นงานทีเ่กีย่วขอ้งในดา้นเอกสาร การ
วางแผน และการตดิต่อประสานงาน เริม่ตน้จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูของกระบวนการทํางาน
และจดัทาํแผนผงักระบวนการไหลรวมทัง้วเิคราะหห์าความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้เพื่อนําไปปรบัปรุง
กระบวนการจดัซือ้ใหมโ่ดยใชก้ารประยุกตจ์ากแนวคดิแบบลนี เมื่อนํากระบวนการจดัซือ้ใหมม่า
ประยุกต์ใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการ ผลที่ได้จากวิจยัพบว่าสามารถลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการลง 
 



28 
 

 

 กติตชิยั อธกุิลรตัน์ (2560) การวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ
โดยประยุกตใ์ชแ้นวคดิระบบการผลติแบบลนี เพื่อลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ เพื่อให้
เกดิการไหลอยา่งต่อเน่ือง ผูว้จิยัดาํเนินงานการศกึษาสภาพปจัจุบนั จากนัน้ประยุกตใ์ชแ้นวคดิ
ระบบการผลติแบบลนีเพือ่วาด ภาพสายธารคุณคา่ปจัจุบนัและสายธารคุณค่าในอนาคตของผลติภณัฑ ์
จากนัน้ประยกุตใ์ชก้ารศกึษาวธิกีารทาํงาน ลดความสญูเปล่าในกระบวนการโดยการประยุกตใ์ช ้
5ส. ในการปรบัปรงุ ผลการวจิยัทาํใหส้ามารถเพิม่กําลงัการผลติจากเดมิ 125 ชิน้ต่อชัว่โมง เป็น 
160 ชิน้ต่อชัว่โมงหรอืเพิม่ขึน้รอ้ยละ 28 อกีทัง้ยงัสามารถปรบัปรุงสภาพแวดลอ้มในการปฏบิตังิาน
ทาํใหล้ดระยะทางเคลื่อนยา้ยงานได ้จากเดมิ 14 เมตร เหลอื 10 เมตร หรอืลดลงรอ้ยละ 28.57 
 ฮาตสิ แคมกอส อคัดาก (Hatice Camgoz Akdag. 2017) มวีตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบ
แผนผงัสายธารคุณคา่ในอนาคตของระบบและเสน้ทางของผูป้ว่ยดว้ยเครื่องมอืแอปพลเิคชัน่การ
ดูแลสุขภาพแบบลนีในแง่ของการปรบัปรุงคุณภาพ QI เพื่อลดกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มลูค่าสาํหรบั
ผูป้่วยแพทย ์การคน้พบแผนทีก่ระแสมลูค่าปจัจุบนัของระบบของแผนกรงัสวีทิยาของโรงพยาบาล
การศกึษาและการวจิยัของรฐัไดร้บัการวเิคราะหแ์ละแผนทีก่ระแสมลูค่าในอนาคตของระบบและ
เสน้ทางของผูป้ว่ยไดร้บัการออกแบบใหมด่ว้ยเครื่องมอืแอปพลเิคชัน่การดแูลสุขภาพแบบลนีใน
แงข่อง QI คุณค่าบทความน้ีกล่าวถงึตวัอยา่งของแผนผงัสายธารคุณค่าในปจัจุบนัและอนาคตที่
แสดงทลีะขัน้ตอนวา่คอขวดอยูท่ีใ่ด 
 วาลดี ไมรดาด (Waleed Mirdad. 2017) การปรบัปรุงกระบวนการแบบลนีไดป้ฏวิตัิ
ระบบการผลิตยานยนต์ มอีตัราความล้มเหลวสูงในหมู่องค์กรที่พยายามใช้แบบลนี การวจิยั
ชีใ้หเ้หน็ว่ากลยุทธ์การใชง้านแบบลนีทีไ่ม่ดแีละความเขา้ใจผดิเกี่ยวกบัลนีเป็นสาเหตุหลกัของ
ความล้มเหลวในการใชง้านแบบลนี การศกึษาน้ีมุ่งเน้นไปที่การลดอตัราความล้มเหลวในการ
ดําเนินการแบบลนีโดยการระบุความสมัพนัธเ์ชงิสาเหตุทีผ่ลกัดนัการดําเนินการแบบลนีใหป้ระสบ
ความสําเรจ็ วธิกีารประเมนิผลการทดลองในหอ้งปฏบิตักิาร (Dematel) ใชใ้นการพจิารณาความ 
สมัพนัธข์องเหตุผล ขอ้มลูถูกรวบรวมผา่นการสาํรวจผูป้ฏบิตังิานแบบลนี 
 ณฏัฐวรี ์อนิทรเกษม (2561) เสนอผลจากการศกึษาและปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิ
ของสนิคา้วสัดุปิดผวิไฮกลอสของบรษิทัตวัอยา่ง โดยประยุกตใ์ช ้Swim Lane Diagram เป็นเครื่องมอื
ในการสาํรวจและวเิคราะห ์กระบวนการทางธุรกจิในปจัจุบนั โดยการลดตน้ทุนทีไ่มจ่าํเป็น เพิม่
ประสทิธภิาพในกระบวนการทํางาน และลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติจากการศกึษา
และวเิคราะหป์ญัหาในกระบวนการทางธุรกจิพบว่า มปีญัหาของกจิกรรมไม่เหมาะสมทําใหต้อบสนอง
ลูกคา้ไดช้า้และไม่สามารถควบคุมการผลติใหไ้ดต้ามแผนการผลติ การตรวจสอบคุณภาพทัง้วตัถุดบิ
และสนิคา้ทีผ่ลติเสรจ็ไม่มปีระสทิธภิาพ และการทาํงานในกระบวนการผลติทีไ่ม่เหมาะสมก่อใหเ้กดิ
ของเสยีเป็นจาํนวนมาก  
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 อตกิานต ์ มว่งเงนิ (2562) มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคแบบลนี 
(ECRS+IT) เพื่อเพิม่ ประสทิธภิาพของกระบวนการทาํงานระบบตูร้บัคนืหนงัสอือตัโนมตั ิกลุ่ม 
ตวัอยา่งในการวจิยัในครัง้น้ี คอื งานการรบัคนืหนงัสอืของระบบตูร้บัคนืหนงัสอือตัโนมตั ิโดยใช้
แบบเกบ็ขอ้มลู (Book Return Check Sheet) ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู การวเิคราะหข์อ้มลูเชงิ
ปรมิาณ โดยใชส้ถติ ิ เช่น ความถี ่รอ้ยละ วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบผลก่อนการปรบัปรุง และหลงั
การปรบัปรุงผลการวจิยัพบว่า การประยุกต์ใชเ้ทคนิคแบบลนี (ECRS+IT) สามารถลดจํานวน
ขัน้ตอนของกระบวนการทาํงานลงคดิเป็นรอ้ยละ 58.824 ลดรอบเวลาทัง้หมดของกระบวนการ
ทาํงานไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 88.634 ลดรอบเวลาการรอคอยทัง้หมดของกระบวนการทาํงานไดค้ดิ
เป็นรอ้ยละ 89.501 เพิม่เวลาของขัน้ตอนทีม่คีุณค่าทัง้หมดของกระบวนการทํางานไดค้ดิเป็น
รอ้ยละ 96.109 และลดเวลาของขัน้ตอนทีไ่มม่คีุณคา่ทัง้หมดของกระบวนการทาํงาน 
 ราวนิเดอร ์คูมาร ์(Ravinder Kumar. 2019) Kaizen คอืแนวทางปฏบิตัขิองการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองในดา้นการผลติการประกอบคุณภาพและวศิวกรรม ในบทความน้ีผูเ้ขยีน
ได้กล่าวถึงปญัหาที่องค์กรการผลติรถยนต์ชัน้นําประสบเกี่ยวกบัคุณภาพของชิ้นส่วนภายใน
รถยนต์เช่นพลาสตกิและยาง ในระหว่างการศกึษาผูเ้ขยีนได้ใช้เทคนิคใหม่ที่เรยีกว่า “Global 
Customer Audit” ซึง่โดยพืน้ฐานแลว้เป็นการตรวจสอบยานพาหนะจากมุมมองของลูกคา้ขัน้
สุดทา้ยสาํหรบัชิน้สว่นภายในของรถยนต์ ในระหว่างการตรวจสอบน้ีผูเ้ขยีนไดส้งัเกตเหน็ขอ้บกพรอ่ง
ต่างๆ และโดยใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพที่แตกต่างกนั ในบทความน้ีผูเ้ขยีนพบสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ
ของขอ้บกพรอ่งโดยใชเ้ครือ่งมอืควบคุมคุณภาพทีแ่ตกต่างกนั  
 ครชินา ไพรยา (Krishna Priya. 2019) นําเสนอกรณีศกึษาเกีย่วกบัการนําลนีซกิมา่
มาใชใ้นโรงงานประกอบยานยนต์เพื่อลด/กําจดักระบวนการทีไ่ม่เพิม่มูลค่าในสายการประกอบ 
การวเิคราะหข์อ้บกพร่องอย่างละเอยีดจะดําเนินการในโรงงานประกอบยานยนต์เพื่อตรวจสอบ
วดัและลดแหล่งทีม่าของขอ้บกพร่องในกระบวนการปฏบิตังิานทีเ่ป็นปญัหาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
การเกดิขอ้บกพร่องปรบัปรุงและรกัษาประสทิธภิาพตลอดกระบวนการประกอบยานยนต์ ใน
แผนกการประกอบยานยนต์ที่พจิารณาเพื่อการศึกษามกีารระบุกิจกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่าสาม
รายการและขอ้บกพร่องทีส่าํคญั 12 รายการและแนวทางแกไ้ขทีเ่ป็นไปไดน้ัน้ไดร้บัการจดัหา
โดยใชก้ลยุทธแ์บบลนีซกิมา่เช่น DMAIC & RCA เครื่องมอืและเทคนิค การใชโ้ซลูชนัทีนํ่าเสนอ
ส่งผลใหก้ระบวนการทีไ่ม่เพิม่มูลค่าเพิม่และอตัราส่วนความบกพร่องในสายการประกอบลดลง
อยา่งมาก 
 อซซิา มาเฮอร ์(Aziza Maher. 2021) การออกแบบการทดลองกล่าวว่าผูว้จิยัใชค้าํว่า 
“การทดลอง” และ “การออกแบบการทดลอง” อยา่งกวา้งขวาง กลยุทธก์ารออกแบบทีย่ ัง่ยนืสว่น
ใหญ่มุ่งเน้นไปทีว่ฏัจกัรชวีติของผลติภณัฑแ์ละสถานทีแ่ละวธิทีีน่ักออกแบบสามารถแทรกแซง
เพื่อช่วยได้งานวิจยัน้ีทํางานเพื่อค้นหารูปแบบการออกแบบที่ช่วยให้นักออกแบบสามารถ
ประดษิฐผ์ลติภณัฑใ์หม่ๆ จากขยะไดง้านวจิยัน้ีศกึษาว่านักออกแบบผลติภณัฑส์ามารถช่วยได้
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อย่างไร การลดขยะโดยใช้การทดลองแนวคดิการออกแบบใหม่ๆ โดยไม่เหลือขยะขึ้นอยู่กบั
ความคดิสรา้งสรรค์ของนักออกแบบและการใชป้รชัญาของการออกแบบตามแนวคดิของชาว
ดตัช์ เพื่อพสิูจน์ว่าการสนันิษฐานว่าผลติภณัฑบ์างอย่างจะไดร้บัการออกแบบจากขยะโดยใช้
โมเดลใหม ่
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 
 จะกล่าวถงึลําดบัขัน้ตอนในการศกึษาวจิยั รวมถงึแนวทางในการดําเนินงานวจิยั ซึ่ง
เกี่ยวขอ้งกบักระบวนการทดลองแม่พมิพ์เป็นสําคญั ทัง้น้ีข ัน้ตอนการดําเนินงานในการวจิยั
ประกอบไปดว้ย 7 ขัน้ตอน ซึง่ไดแ้สดงดงัผงัขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั ดงัรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั 
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 จากแผนผงัขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั จะนํามาเพิม่เติมรายละเอยีดในการนํามา
ดาํเนินการวจิยั เพือ่ใหเ้หน็ภาพการดาํเนินและกาํหนดขัน้ตอนทีจ่ะทาํอยา่งชดัเจน 
 
ตารางที ่3 รายละเอยีดขัน้ตอนการวจิยั 

ขัน้ตอนดาํเนินงานวิจยั รายละเอียด 
ศกึษาสภาพปจัจุบนัของแผนกแมพ่มิพ ์ ศกึษาขอ้มลูของโรงงานทีใ่ชเ้ป็นกรณศีกึษา

ในแผนกแมพ่มิพ ์
• โครงสรา้งขององคก์รและขอ้มลูเบือ้งตน้
ของผลติภณัฑ ์เครือ่งจกัรและวธิกีารทาํงาน
ของพนกังาน 
• กระบวนการผลติแมพ่มิพ ์
• ขอ้มลูการทาํงานของพนกังานทีเ่กีย่วขอ้ง
กบักระบวนการผลติแมพ่มิพ ์และแผนก
ตรวจสอบคุณภาพ 
• ขอ้มลูปญัหาทีเ่กดิจากกระบวนการ
ออกแบบแมพ่มิพแ์ละการผลติแมพ่มิพ ์
• ขอ้มลูปญัหาทีเ่กดิขึน้จากการนําแมพ่มิพ์
ไปใชง้าน 

ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่เป็น
แนวทาง 
• คน้ควา้หางานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการ
ปรบัปรงุกระบวนการ ,การออกแบบแมพ่มิพ ์
• นําทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งมาศกึษาหาวถิี
แนวทาง 

วเิคราะหข์อ้มลูสภาพปจัจุบนั จาก Swim Lane Diagram ทีเ่กดิขึน้จะทาํ
การคดิเพือ่วเิคราะหห์าปญัหาตามขัน้ตอน 
• จดักลุ่มสาเหตุของปญัหาเบือ้งตน้โดย
วเิคราะหห์าความสญูเปล่า 7 ประการ  
(7 Waste) 

 
 
 



33 

 

ตารางที ่3 รายละเอยีดขัน้ตอนการวจิยั (ต่อ) 
ขัน้ตอนดาํเนินงานวิจยั รายละเอียด 

ระบุปญัหาและแนวทางการปรบัปรงุ จากสาเหตุไดจ้ากการวเิคราะหโ์ดยการหา
ความสญูเปลา่ 7 ประการ 
• ไดนํ้ามาพฒันากระบวนการโดยใช้
เครือ่งมอืลนีเทคนิค ECRS 

ดาํเนินการปรบัปรงุ จากแนวทางและแผนงานการแกไ้ขปรบัปรงุ 
ทาํการจดักลุ่มแนวทางการแกไ้ขขอ้บกพรอ่ง 
และนําเสนอต่อพนกังานทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่ให้
นําไปประยกุตใ์ชต้ามแผนงานทีไ่ดก้าํหนดไว ้

สรปุผลและหาขอ้เสนอแนะเพิม่เตมิ จากการแกไ้ขปรบัปรงุตามแผนงาน จะทาํ
การรวบรวมขอ้มลูเพือ่ศกึษาปญัหา ก่อนและ
หลงัการปรบัปรงุ ซึง่สามารถบอกไดถ้งึ
ประสทิธภิาพในการแกไ้ขปญัหาและการ
ปรบัปรงุกระบวนการ ซึง่จะทาํการเปรยีบ 
เทยีบในหวัขอ้ต่างๆ 
• ขัน้ตอนการทดลองแมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิ
ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
• การเปรยีบเทยีบเวลาทัง้หมดก่อนและหลงั
ปรบัปรงุ 

 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
       การกําหนดประชากร กลุ่มตวัอย่างของการทดลองฉีดแม่พมิพค์อืแม่พมิพช์ิน้งานกนั
ชน หลงัจากวเิคราะหข์อ้มูลที่ไดท้ําการเกบ็ขอ้มูลมาเพื่อ คดัเลอืกกลุ่มชิ้นงาน จากการสํารวจ
แมพ่มิพภ์ายใน 1 ปี (2563) พบวา่แมพ่มิพม์หีลายรายการ  
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รปูที ่16 แผนภมูแิสดงเวลาในการใชอ้อกแบบแมพ่มิพแ์ต่ละชิน้งาน 
 
 จากรปูที ่16 ทีแ่สดงเวลาในการออกแบบแมพ่มิพแ์ต่ละชิน้งานจากวงสแีดง ชิน้งาน H 
ใชเ้วลาในการออกแบบแมพ่มิพเ์ยอะทีสุ่ดคอื 420 วนั ต่อค่าเฉลีย่ 306 วนั แต่ในแต่ละชิน้งานมี
ความแตกต่างใน รูปร่างของแม่พมิพค์วามยากง่าย ดงันัน้ผูว้จิยัจงึเลอืกแม่พมิพท์ี่ใชเ้วลาการ
ออกแบบและการผลติมากทีส่ดุ เพือ่ใชใ้นการวจิยัครัง้น้ี 
 
เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจยั 
 ในการวจิยัน้ีผูว้จิยัตอ้งทําการศกึษาการใชเ้ครื่องมอืต่างๆ ในการเกบ็ขอ้มลู รายละเอยีด
ของแต่ละเครื่องมอื วธิกีารใชเ้ครื่องมอื รวมถงึตอ้งทดสอบเครื่องทีนํ่ามาใชใ้นการวจิยัดว้ย โดย
มรีายละเอยีดมดีงัน้ี 
 1)  ใช ้Swim Lane Diagram ในการนําเสนอกระบวนการทาํงาน 
  Swim Lane Diagram เป็นแผนภาพกระบวนการทีส่าํคญั ซึง่มกีารระบุขัน้ตอนใน
กระบวนการ ทัง้ขอ้มลู และบุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง โดย Swim Lane Diagram ซึง่เป็นผงัทีแ่สดงถงึ
การไหลของงานพืน้ฐาน ทีอ่งคก์ารสามารถเพิม่เตมิการระบุขอ้มูล เช่น บุคคลทีเ่กี่ยวขอ้ง ขัน้ตอน  
ทีม่ปีฏสิมัพนัธก์นั วธิกีารทีจ่ะตดิต่อกนั และเสน้ทางการไหลของขอ้มลู 
 2)  การวเิคราะหห์าความสญูเปล่า 7 ประการ  
  จากการเกบ็ขอ้มูลสภาพปจัจุบนั และนํามาวเิคราะหห์าความสญูเปล่า 7 ประการ 
ทําใหไ้ดรู้ว้่ากระบวนการภาพรวมของการทํางานต่างๆ ของในกระบวนการ หลงัจากนัน้วเิคราะห ์ 
หาสิง่ที่ทําใหก้ระบวนการสูญเปล่าใน 7 ประการนัน้ว่าสิง่ใดทําใหไ้ม่เกดิประโยชน์ จากนัน้นํา
การหาความสญูเปล่าเพือ่นําไปปรบัปรงุ  
 
 



35 

 

 3)  นําหลกัการแนวคดิแบบลนีมาปรบัปรงุกระบวนการ (Lean Thinking and ECRS) 
  กําจดักระบวนการทีก่่อใหเ้กดิความล่าชา้ หรอืกระบวนการทีก่่อใหเ้กดิความซํ้าซอ้น 
ออกไปจากกระบวนการ และจากนัน้อาจรวมกระบวนการหรอืจดัทําใหม่เพื่อใหง้่ายต่อการทํางาน 
สดุทา้ยกจ็ะสามารถปรบัปรงุกระบวนการได ้
 
ข้อมลูและการเกบ็รวบรวม 
      ในขัน้ตอนการเกบ็ขอ้มลูในกระบวนการเกบ็รวบรวมขอ้มูลการปรบัปรุงกระบวนการ
ทดลองแม่พมิพ ์ผูว้จิยัจะตอ้งเกบ็ขอ้มลูการทดลองแม่พมิพก่์อนส่งไปยงัลูกคา้โดยในแต่ละขัน้ตอน
นัน้ การทาํงานจะเกบ็ขอ้มลูในสว่นของระยะเวลาในแต่ละขัน้ตอนอยา่งละเอยีดโดยจากเอกสาร
และลงไปยงัพืน้ทีจ่รงิ เพื่อรวบรวมขอ้มลูทัง้หมดมาใชใ้นการวเิคราะหแ์ละนําเสนอ Swim Lane 
Diagram เพือ่นํามาหากระบวนการทีส่ญูเปล่า 
      ผูว้จิยัจะทําการเกบ็ขอ้มลูคอืกลุ่มเฉพาะเพื่อศกึษาการทาํงาน ขัน้ตอนต่างๆ และปรกึษา
ขอความคดิเหน็เพิม่เตมิจากเอกสารเพื่อนํามาเป็นแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการทดลอง
แม่พมิพ ์โดยการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเพื่อนํามาใชใ้นงานวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัไดท้ําการสมัภาษณ์คอื 
วศิวกรออกแบบ 6 คน โดยแบ่ง 4 ตําแหน่ง วศิวกรการผลติ 6 คน โดยแบ่ง 2 ตําแหน่ง พนักงาน
ผลติแม่พมิพ ์10 คน โดยแบ่ง 2 ตําแหน่ง พนักงานประจําเครื่องฉีด 2 คน และพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ 6 คน  
      ในการวจิยัในครัง้น้ี ผูว้จิยัไดท้ําการปรกึษากบัหารอืกบัผูเ้กี่ยวขอ้งกระบวนการเพื่อ
แลกเปลีย่นความรู ้ระดมความคดิเหน็ แสดงความคดิเหน็สะทอ้นถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้ใน การปฏบิตังิาน
เพื่อใหไ้ดแ้นวทางในการพฒันาหรอืปรบัปรุงกระบวนการทํางานการทดลองแม่พมิพ ์ผ่านการสมัภาษณ์
แบบเดีย่วและระดมสมองกลุ่ม โดยมขี ัน้ตอนดงัน้ี 
 1.  เตรยีมขอ้มลูเกีย่วกบัแนวทางปฏบิตัใินกระบวนการทาํงาน ระเบยีบในการทาํงาน
ของแต่ละฝา่ยในการทดลองแมพ่มิพ ์
 2.  จดัการสมัภาษณ์เดีย่วเพื่อตอ้งการใหผู้เ้กีย่วขอ้งเล่าการทํางานปจัจุบนั ถามหาปญัหา
ในการปฏบิตังิานของแต่ละบุคคล   
 3.  จดัการระดมสมองกลุ่มกบัผูท้ีเ่กีย่วขอ้งในการปฏบิตังิานของฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งการทดลอง
แมพ่มิพ ์
 4.  จากการทีร่ะดมสมองกบัผูท้ีเ่กีย่วขอ้งจดัพมิพเ์พือ่ใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 5.  สรุปผลทีไ่ดจ้ากการสนทนาเพื่อมารว่มเขยีน Swim Lane Diagram เพื่อนํามาวเิคราะห์
ถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้ เพือ่หาวธิกีารปรบัปรงุแกไ้ข 
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บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

     
 การศกึษางานวจิยัเรื่อง การประยุกต์ใชแ้นวคดิลนีในการจดัการกระบวนการทดลอง
แมพ่มิพ ์ผูว้จิยัไดด้าํเนินการรวบรวมขอ้มลู โดยมกีารรวบรวมเป็นแผนผงักระบวนการทาํงาน 
 จากประเดน็ดงักล่าว ผูว้จิยัจงึทําการเก็บขอ้มูลมาใชว้เิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา
โดยใชก้ารวเิคราะหด์ว้ยความสญูเปล่า 7 ประการจากนัน้ใช ้ECRS ในการกําจดัความสญูเปล่านัน้ 
ในทา้ยสุดมนํีาการควบคุมคุณภาพเชงิวศิวกรรมเขา้มาช่วย เพื่อลดเวลาการทํางานลดลง ลดการทํางาน   
ทีซ่บัซอ้นและสญูเปล่า  
 
ศึกษาข้อมลูของโรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา  
 

 
 

รปูที ่17 แผนผงัแสดงการทาํงานของกระบวนการออกแบบแมพ่มิพ ์
 
 จากรปูที ่17 ซึง่แสดงแผนผงัการทํางานของการออกแบบกระบวนการออกแบบแม่พมิพ์
ในปจัจุบนัจะเหน็วา่ ไดแ้บ่งออกเป็น 2 สถานที ่คอื Office ซึง่อยูท่ีจ่งัหวดักรุงเทพมหานคร และ 
Factory ซึง่อยูใ่นจงัหวดัชลบุร ีโดยจะเริม่การทาํงานจาก Design Product สง่ชิน้งาน CAD มา
ใหท้าง Modeling ตรวจสอบวา่ไดม้าตรฐานตามเอกสาร Check List หรอืไมใ่นเบือ้งตน้ ถา้ไมจ่ะ 
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ตอ้งกลบัไปแกไ้ขทีช่ิน้งานอกีครัง้ ถา้ผา่นจะสง่ต่อไปให ้Design Mold เพื่อทาํการสรา้งแมพ่มิพ์
ว่าจะตอ้งใชเ้หลก็ในการทาํการทาํแมพ่มิพเ์ท่าใด มตีวัช่วยปลดตรงไหน พรอ้มทัง้ทาํ CAD ของ
แมพ่มิพข์ึน้มา ถา้พบเจอปญัหากจ็ะยอ้นกลบัไปแกช้ิน้งานใหม่ ถา้ผา่นสง่ต่อไปยงั Mold Flow 
เพื่อวเิคราะหท์าํ CAE จาํลองการฉีดแมพ่มิพ ์ ในโปรแกรมว่าสามารถขึน้รปูไดห้รอืไม ่มปีญัหา
หรอืไม ่ถา้พบเจอปญัหากจ็ะยอ้นกลบัไปแกช้ิน้งานใหมถ่า้ผา่นกจ็ะสง่ต่อไปยงั Project Leader 
เพื่อจดัทาํเอกสารทัง้หมดเพื่อนําเสนอต่อ Expert Japan เพื่อตดัสนิใจว่าทีทุ่กกระบวนทีผ่า่นมา
เป็นวธิทีีด่ทีีส่ดุและเป็นทางเลอืกทีม่ปีระโยชน์สดุต่อแมพ่มิพ ์ 
 จากกระบวนการทีก่ล่าวมาทางดา้นบนคอืกระบวนทีจ่บลง ณ Office จากนัน้ถา้ผา่น
จากกระบวนการกจ็ะถูกส่งต่อไปยงั Design Mold ฝา่ย Factory เพื่อจดัทําดรออิง้สองมติ ิจะ
เรยีกวา่ 1 Event จะตอ้งแบบน้ี 3 รอบ กค็อื 3 Event แต่ละ Event จะมจุีดมุง่หมายต่างกนัแต่วธิี
ทาํเหมอืนกนั คอื 
 
  Event ที ่1-จุดมุง่หมายเพือ่ สัง่วสัดุเพือ่ทาํแมพ่มิพ ์ 
  Event ที ่2-จุดมุง่หมายเพือ่ Tooling แมพ่มิพข์ึน้มา 
  Event ที ่3-จุดมุง่หมายเพือ่ แมพ่มิพเ์สรจ็เรยีบรอ้ยพรอ้มทัง้ตดิตัง้ระบบสมบรูณ์ 
 
 จากนัน้จะนําไป Trial แต่ Trial หลกั ม ี3 Trial คอื Trial 0, 1, 2 ซึง่จุดมุง่หมาย คอื 
 
  Trial 0-นํา CAE เปรยีบเทยีบกบั ชิน้งานทีถู่กฉีดจรงิ 
  Trial 1-นําปญัหาจาก Trial 0 มาแกไ้ข 
  Trial 2-ตรวจสอบฉีดงานวา่ผา่นมาตรฐาน QC หรอืไม ่
 
 จากรปูที ่17 จะเหน็ว่าการทีม่ ีTrial เพิม่ขึน้มา เกดิจากการที ่Trial 0, 1, 2 ไมส่ามารถ  
ทาํตามจุดมุง่หมายหรอืเกบ็ขอ้มลูมาวเิคราะหป์ญัหาได ้จงึตอ้งเพิม่ Event ขึน้มา 
 
สาํรวจและรวบรวมข้อมลูสภาพปัจจบุนั 
 จากกรอบสเีขยีวเสน้ประในรปูที ่17 จะนํามาขยายหน้าทีแ่ต่ละสว่นงานใหช้ดัเจนขึน้ 
โดยการวจิยัครัง้น้ี เป็นการวเิคราะห์กระบวนการทํางาน โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้
เทคนิคแบบ Lean มาใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพของการทดลองแมพ่มิพซ์ึง่ผูว้จิยั จงึไดท้าํการเกบ็
บนัทกึขอ้มลูจรงิ ณ หน้างานจรงิตามหลกัแนวคดิของ Lean และมกีารเกบ็ขอ้มลูก่อนปรบัปรุง
กระบวนการทาํงานโดยเกบ็เวลาแต่ละขัน้โดยใช ้Swim Lane Diagram ในการนําเสนอกระบวน 
การทาํงาน ดงัรปูที ่18 
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รปูที ่18 ผงัการไหลกระบวนการก่อนการปรบัปรงุ 
 
 จากรปูที ่18 ผงัการไหลกระบวนการก่อนการปรบัปรงุ จะเหน็วา่ไดม้กีารแสดงเวลาใน
กระบวนการทํางานแต่ละกระบวนการทํางานซึ่งไดม้าจากการจบัเวลาทีห่น้างานจรงิ ดงัตารางที ่4 
โดยเลอืกใชเ้วลาเฉลีย่นํามาเพื่อกําหนดมาตรฐานเวลาในการทํางาน โดยทีเ่วลาเฉลีย่มคี่าเบีย่งเบน
ของเวลาในการทาํงานในระดบัทีย่อมรบัไดเ้มือ่เทยีบกบัเวลามาตรฐาน 
 
ตารางที ่4 แบบบนัทกึขอ้มลูการใชเ้วลาทดลองแมพ่มิพใ์นแต่ละกระบวนการทาํงานก่อนปรบัปรงุ 

กระบวนการทาํงาน หน่วย 
จาํนวนครัง้ 

Average Min Max 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

พนกังานตรวจสอบความเรยีบรอ้ยแมพ่มิพ ์ นาท ี 110 105 101 98 130 125 135 150 120 119.3 98 150 
วศิวกรกําหนดเงือ่นไขการฉีด นาท ี 50 50 48 45 70 58 70 90 65 60.7 45 90 
พนกังานตรวจสอบเมด็พลาสตกิและความเรยีบรอ้ยเครื่องฉีด นาท ี 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120.0 120 120 
พนกังานตดิตัง้แมพ่มิพก์บัเครือ่งฉีด นาท ี 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120.0 120 120 
พนกังานตดิตัง้หุ่นยนตจ์บัชิน้งาน นาท ี 140 125 125 123 165 163 166 180 155 149.1 123 180 
พนกังานตดิสายหล่อเยน็แม่พมิพก์บัตูค้วบคุมอุณหภูม ิ นาท ี 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60.0 60 60 
พนกังานทากรฉีดชิน้งาน นาท ี 285 280 273 270 314 310 325 340 305 300.2 270 340 
วศิวกรปรบัเงือ่นไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม นาท ี 115 110 110 110 125 125 130 140 140 122.8 110 140 
พนกังานตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานว่าไดม้าตรฐาน นาท ี 80 80 75 70 90 90 110 110 90 88.3 70 110 
พนกังานเกบ็ตวัอยา่งชิน้งานเพื่อนําใหล้กูคา้ นาท ี 170 170 165 155 180 180 190 220 180 178.9 155 220 
ทาํความสะอาดเครือ่งฉีดและแมพ่มิพ ์ นาท ี 40 40 30 30 50 50 55 60 45 44.4 30 60 
พนกังานและวศิวกรประชุมเพื่อสรปุผลคุณภาพชิน้งาน นาท ี 190 190 190 180 285 290 290 300 260 241.7 180 300 

รวมระยะเวลาการทาํงานทัง้หมด นาที 1,480 1,450 1,417 1,381 1,709 1,691 1,771 1,890 1,660 1,605.44 1,381 1,890 

พนักงานผลิตแม่พิมพ์ พนักงานประจําเครื่องฉีด วิศวกรออกแบบ วิศวกรการผลิต พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ยแม่พมิพ์ แก้ไข

ตรวจสอบวัสดุและเคร ื่องฉีด

กําหนดเง ื่อนไขการฉีด

ตดิตัง้แม่พมิพ์

ตดิสายหล่อเย็นและ
เปิดตูค้วบคุมอุณหภูมิ

ปรบัเง ื่อนไขการฉีด ปรบัเง ื่อนไข
การฉีดใหม่

ทําการฉีดชิ้นงาน

เช็คคุณภาพชิ้นงาน ขอชิ้นงานใหม่

เก็บตวัอย่างชิ้นงาน

ทําความสะอาดเคร ื่องฉีด
และแม่พมิพ์

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

120 นาที

60 นาที

120 นาที

120 นาที

60 นาที 300 นาที

90 นาที
120 นาที

180 นาที

45 นาที

ตดิต ัง้หุ่นยนตจ์บัชิ้นงาน 150 นาที

ประชุมสรุปผล 
คุณภาพของชิ้นงาน

240 นาที

เวลา 

120 นาท ี

 60 นาท ี

120 นาท ี

120 นาท ี

150 นาท ี

 60 นาท ี

300 นาท ี

120 นาท ี

 90 นาท ี

180 นาท ี

 45 นาท ี

240 นาท ี

1,605 นาที 
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 จากตารางที่ 4 แบบบนัทกึขอ้มูลการใช้เวลาทดลองแม่พมิพ์ในแต่ละกระบวนการ
ทํางานก่อนปรบัปรุง ผูว้จิยัไดนํ้าแบบบนัทกึขอ้มูลการใชเ้วลาทดลองแม่พมิพล์งไปเกบ็ขอ้มูลจรงิ  
ทีห่น้างาน ณ โรงงานกรณีศกึษา ในแต่ละกระบวนการทํางาน จาํนวน 12 กระบวนการทาํงาน 
ดงัน้ี 

 1)  จบัเวลาตัง้แต่พนกังานตรวจสอบความเรยีบรอ้ยแม่พมิพเ์ริม่เปิดแม่พมิพจ์นไปถงึ
ปิดแมพ่มิพ ์
 2)  จบัเวลาวศิวกรกาํหนดเงือ่นไขการฉีด 
 3)  จบัเวลาพนกังานตรวจสอบเมด็พลาสตกิและความเรยีบรอ้ยเครือ่งฉีด 
 4)  จบัเวลาพนกังานตดิตัง้แมพ่มิพก์บัเครือ่งฉีด 
 5)  จบัเวลาพนกังานตดิตัง้หุน่ยนตจ์บัชิน้งาน 
 6)  จบัเวลาพนกังานตดิสายหล่อเยน็แมพ่มิพก์บัตูค้วบคุมอุณหภมู ิ
 7)  จบัเวลาพนกังานทาํการฉีดชิน้งาน 
 8)  จบัเวลาวศิวกรปรบัเงือ่นไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม 
 9)  จบัเวลาพนกังานตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานวา่ไดม้าตรฐาน 
 10) จบัเวลาพนกังานเกบ็ตวัอยา่งชิน้งานเพือ่นําใหล้กูคา้ 
 11) จบัเวลาทาํความสะอาดเครือ่งฉีดและแมพ่มิพ ์
 12) จบัเวลาพนกังานและวศิวกรประชุมเพือ่สรปุผลคุณภาพชิน้งาน 
 หลงัจากทีเ่กบ็ขอ้มลูครบทัง้ 9 ครัง้ ผูว้จิยัจะนําขอ้มลูทีไ่ดม้าหาผลรวมรอบเวลาการ
ทาํงานทัง้หมด ดงัตารางที ่4 
 จากรปูที ่18 ผงัการไหลกระบวนการทํางานก่อนปรบัปรุง มทีัง้หมด 12 กระบวนการ
ทาํงาน ในแต่ละกระบวนการทาํงานจะมขี ัน้ตอนการทาํงาน 25 ขัน้ตอน ดงัรปูที ่19 
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ลาํดบั รายละเอียดงาน  ลาํดบั รายละเอียดงาน 
พนักงานตรวจสอบความเรียบร้อยแม่พิมพ ์  พนักงานทาํการฉีดช้ินงาน 
 1. เชค็ดผูวิหน้าแมพ่มิพ ์   15. ทาํการควบคุมเครื่องฉีด 
 2. เชค็ระบบหลอ่เยน็ของแมพ่มิพ ์  วิศวกรปรบัเง่ือนไขการฉีดงานให้เหมาะสม 
 3. เชค็ระบบความปลอดภยัของแมพ่มิพ ์   16. ตรวจสอบชิน้งานหาของเสยี เชน่ รอย Weld Line รอย  

วิศวกรกาํหนดเง่ือนไขการฉีด  Sinkmark รอย Scatch 
 4. ตัง้เงือ่นไขการฉีดจากคา่ CAE   17. ตัง้เงือ่นไขจากโมเดลทีผ่า่นมา 
 5. ตัง้เงือ่นไขจากโมเดลทีผ่า่นมา   18. ลองปรบัเงือ่นไขหาเงือ่นไขทีเ่หมาะสม 
พนักงานตรวจสอบเมด็พลาสติกและความเรียบร้อยเคร่ืองฉีด  พนักงานตรวจสอบคณุภาพของช้ินงานว่าได้มาตรฐาน 
 6. เชค็ชนิดเมด็พลาสตกิ   19. ตรวจสอบชิน้งานหาของเสยี เชน่ รอย Weld Line รอย  
 7. เชค็เครื่องฉีดใหอ้ยูใ่นคา่ตัง้ตน้  Sinkmark รอย Scatch 
 8. ตรวจสอบแรงปิดแมพ่มิพ ์   20. ตรวจสอบมาตรฐานชิน้งาน 
พนักงานติดตัง้แม่พิมพก์บัเคร่ืองฉีด  พนักงานเกบ็ตวัอย่างช้ินงานเพ่ือนําให้ลกูค้า 
 9. นําแมพ่มิพม์ายงัเครื่องฉีดโดยใชเ้ครนยก   21. ทาํการวดัน้ําหนกัชิน้งานแต่ละตวั 
 10. ทาํการโหลดแมพ่มิพล์งเครื่องฉีด   22. หอ่พลาสตกิกนักระแทก 
พนักงานติดตัง้หุ่นยนตจ์บัช้ินงาน  ทาํความสะอาดเคร่ืองฉีดและแม่พิมพ ์
 11. นําหุน่ยนตจ์บัชิน้งานมายงัเครื่องฉีด   23. เชด็คราบรอยน้ํามนั 
 12. ตดิตัง้ สแกน X Y Z ของหุน่ยนตก์บัเครื่องฉีด   24. ทาสผีวิหน้าแมพ่มิพ ์
พนักงานติดสายหล่อเยน็แม่พิมพก์บัตู้ควบคมุอณุหภมิู  พนักงานและวิศวกรประชมุเพ่ือสรปุผลคณุภาพช้ินงาน  
 13. เชื่อมต่อสายหลอ่เยน็กบัแมพ่มิพแ์ละตูอุ้ณหภมู ิ   25. เขยีนบอรด์ปญัหาที ่NG ในชิน้งาน 
 14. ทาํการอุน่แมพ่มิพใ์หไ้ดอุ้ณหภมู ิ   

 
รปูที ่19 กระบวนการทาํงานและขัน้ตอนการทดลองแมพ่มิพก่์อนการปรบัปรงุ 

 
วิเคราะหข้์อมลูสภาพปัจจบุนั 

      จาก Swim Lane Diagram เขา้สูค่วามสญูเสยี 7 ประการ ตามแนวคดิเครื่องมอืลนี 
กระบวนการทดลองแม่พมิพ์พบว่ามคีวามสูญเสยีต่างๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้
ประสทิธภิาพและประสทิธผิลของกระบวนการตํ่ากวา่ทีค่วรจะเป็น 
 
ตารางที ่5 การวเิคราะหค์วามสญูเปล่าในกระบวนการทาํงานดว้ย MUDA (7 Waste) 

ลาํดบั รายละเอียดงาน 

MUDA (7 Waste) 

Ov
er

 P
ro

du
ct

io
n 

W
ait

in
g 

Tr
an

sp
or

ta
tio

n 

In
ve

nt
or

y 

Mo
tio

n 

Ov
er

 P
ro

ce
ss

 

Hu
m

an
 U

til
ity

 

พนักงานตรวจสอบความเรียบร้อยแม่พิมพ ์        
 1. เชค็ดผูวิหน้าแมพ่มิพ ์        
 2. เชค็ระบบหล่อเยน็ของแมพ่มิพ ์        
 3. เชค็ระบบความปลอดภยัของแมพ่มิพ ์        
วิศวกรกาํหนดเงื่อนไขการฉีด        
 4. ตัง้เงือ่นไขการฉีดจากคา่ CAE  1      
 5. ตัง้เงือ่นไขจากโมเดลทีผ่า่นมา  1    1  
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ตารางที ่5 การวเิคราะหค์วามสญูเปล่าในกระบวนการทาํงานดว้ย MUDA (7 Waste) (ต่อ) 

ลาํดบั รายละเอียดงาน 

MUDA (7 Waste) 
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พนักงานตรวจสอบเมด็พลาสติกและความเรียบร้อยเคร่ืองฉีด        
 6. เชค็ชนิดเมด็พลาสตกิ  1      
 7. เชค็เครือ่งฉีดใหอ้ยูใ่นคา่ตัง้ตน้  1      
 8. ตรวจสอบแรงปิดแมพ่มิพ ์  1      
พนักงานติดตัง้แม่พิมพก์บัเครื่องฉีด        
 9. นําแมพ่มิพม์ายงัเครือ่งฉีดโดยใชเ้ครนยก     1   
 10. ทาํการโหลดแมพ่มิพล์งเครือ่งฉีด        
พนักงานติดตัง้หุ่นยนตจ์บัช้ินงาน        
 11. นําหุน่ยนตจ์บัชิน้งานมายงัเครือ่งฉีด        
 12. ตดิตัง้ สแกน X Y Z ของหุน่ยนตก์บัเครือ่งฉีด        
พนักงานติดสายหล่อเยน็แม่พิมพก์บัตู้ควบคมุอณุหภมิู        
 13. เชือ่มต่อสายหล่อเยน็กบัแมพ่มิพแ์ละตูอุ้ณหภมู ิ        
 14. ทาํการอุ่นแมพ่มิพใ์หไ้ดอุ้ณหภมู ิ        
พนักงานทาํการฉีดช้ินงาน        
 15. ทาํการควบคุมเครือ่งฉีด       1 
วิศวกรปรบัเงื่อนไขการฉีดงานให้เหมาะสม        
 16. ตรวจสอบชิน้งานหาของเสยี เชน่ รอย Weld Line  
รอย Sinkmark รอย Scatch 

     1  

 17. ตัง้เงือ่นไขจากโมเดลทีผ่า่นมา      1  
 18. ลองปรบัเงือ่นไขหาเงือ่นไขทีเ่หมาะสม  1     1 
พนักงานตรวจสอบคณุภาพของช้ินงานว่าได้มาตรฐาน        
 19. ตรวจสอบชิน้งานหาของเสยี เชน่ รอย Weld Line  
รอย Sinkmark รอย Scatch 

     1  

 20. ตรวจสอบมาตรฐานชิน้งาน      1  
พนักงานเกบ็ตวัอย่างช้ินงานเพื่อนําให้ลกูค้า        
 21. ทาํการวดัน้ําหนกัชิน้งานแต่ละตวั        
 22. หอ่พลาสตกิกนักระแทก        
ทาํความสะอาดเครื่องฉีดและแม่พิมพ ์        
 23. เชด็คราบรอยน้ํามนั        
 24. ทาสผีวิหน้าแมพ่มิพ ์        
พนักงานและวิศวกรประชมุเพ่ือสรปุผลคณุภาพช้ินงาน        
 25. เขยีนบอรด์ปญัหาที ่NG ในชิน้งาน  1      
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      ผูท้าํการวจิยัไดท้าํการวเิคราะหค์วามสญูเปล่าในกระบวนการทาํงาน ในแต่ละขัน้ตอน
ดว้ย MUDA (7 Waste) โดยมรีายละเอยีดขัน้ตอนทัง้หมด 25 ขัน้ตอน ซึง่จะทาํการวเิคราะหว์่า
ขัน้ตอนใดเกดิความสญูเปล่าประเภทการผลติทีม่ากเกนิ (Over Production), การรอคอย (Waiting), 
การขนส่ง (Transportation), สนิคา้คงคลงัทีม่ากเกนิไป (Inventory), การเคลื่อนไหวทีม่ากเกนิไป 
(Excess Motion), ขัน้ตอนทีท่าํแลว้ไมเ่กดิ (Over Processing), ใชค้นไมคุ่ม้ค่า (Human Utility) 
ถ้ามขี ัน้ตอนใดทีพ่บความสูญเปล่าจําทําการใส่หมายเลย “1” ลงไปในหวัขอ้นัน้ หลงัจากนัน้ผูว้จิยั 
ไดท้าํการสรปุจาํนวนความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในแต่ละงานหลกั ดงัตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 สรปุจาํนวนของความสญูเปลา่ทีเ่กดิขัน้ในแต่ละงาน 

ลาํดบั รายละเอียดงาน 
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1 พนกังานตรวจสอบความเรยีบรอ้ยแมพ่มิพ ์ 0 0 0 0 0 0 0 
2 วศิวกรกาํหนดเงือ่นไขการฉีด 0 2 0 0 0 1 0 

3 
พนกังานตรวจสอบเมด็พลาสตกิและความเรยีบรอ้ย 
เครือ่งฉีด 

0 3 0 0 0 0 0 

4 พนกังานตดิตัง้แมพ่มิพก์บัเครือ่งฉีด 0 0 0 0 1 0 0 
5 พนกังานตดิตัง้หุน่ยนตจ์บัชิน้งาน 0 0 0 0 0 0 0 
6 พนกังานตดิสายหล่อเยน็แมพ่มิพก์บัตูค้วบคุมอุณหภมู ิ 0 0 0 0 0 0 0 
7 พนกังานทาํการฉีดชิน้งาน 0 0 0 0 0 0 1 
8 วศิวกรปรบัเงือ่นไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม 0 1 0 0 0 2 1 
9 พนกังานตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานวา่ไดม้าตรฐาน 0 0 0 0 0 2 0 
10 พนกังานเกบ็ตวัอยา่งชิน้งานเพือ่นําใหล้กูคา้ 0 0 0 0 0 0 0 
11 ทาํความสะอาดเครือ่งฉีดและแมพ่มิพ ์ 0 0 0 0 0 0 0 
12 พนกังานและวศิวกรประชุมเพือ่สรปุผลคุณภาพชิน้งาน 0 1 0 0 0 0 0 

รวม 0 7 0 0 1 5 0 

 
 จากการสรุปผลจาํนวนของความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในแต่ละงานดว้ย MUDA (7 Waste) 
ผูว้จิยัสรุปขอ้มลูได ้ดงัน้ี มกีระบวนการทาํงานทัง้หมดจาํนวน 12 งาน มขีัน้ตอนการทาํงานทัง้หมด
จาํนวน 25 ขัน้ตอน มขีัน้ตอนทีเ่กดิความสญูเปล่าจากการรอคอย (Waiting) จาํนวน 7 ขัน้ตอน 
ประกอบดว้ยวศิวกรกําหนดเงื่อนไขเครื่องฉีดจํานวน 2 ขัน้ตอน พนักงานตรวจสอบเมด็พลาสตกิ
และความเรยีบรอ้ยเครื่องฉีด 3 ขัน้ตอน วศิวกรปรบัเงื่อนไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม 1 ขัน้ตอน 
พนกังานและวศิวกรประชุมเพือ่สรปุผลคุณภาพชิน้งาน 1 ขัน้ตอน ขัน้ตอนสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหว
ทีม่ากเกนิไป (Excess Motion) จาํนวน 1 ขัน้ตอน คอื พนกังานตดิตัง้แมพ่มิพก์บัเครื่องฉีด 1 ขัน้ตอน 
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ขัน้ตอนสญูเปล่าทีม่ากเกนิความจําเป็น (Over Processing) ประกอบดว้ยวศิวกรกําหนดเงื่อนไข  
การฉีด 1 ขัน้ตอน วศิวกรปรบัเงื่อนไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม 2 ขัน้ตอน พนักงานและวศิวกรประชุม
เพื่อสรุปผลคุณภาพชิน้งาน 2 ขัน้ตอน ขัน้ตอนสญูเปล่าจากการใชค้นไมคุ่ม้ค่า (Human Utility) 
ประกอบดว้ย 2 ขัน้ตอน พนักงานทําการฉีดงาน 1 ขัน้ตอน วศิวกรปรบัเงื่อนไขการฉีดงานให้
เหมาะสม 1 ขัน้ตอน ซึ่งขัน้ตอนทีเ่กดิความสูญเปล่าดงักล่าวจะตอ้งนําไปปรบัปรุง โดยใชห้ลกัการ 
ECRS ต่อไป เพื่อใหส้ามารถปรบัปรุงกระบวนการทาํงานโดยลดขัน้ตอน และระยะเวลาดาํเนินการ
จากเดมิลงได ้ซึง่ทาํใหก้ารทาํงานมปีระสทิธภิาพและตอบสนองความตอ้งการ 
 
ระบปัุญหาและแนวทางการปรบัปรงุ 
      ผูว้จิยัมแีนวทางการปรบัปรุงกระบวนการทาํงานดว้ยเครื่องมอื ECRS โดยมวีธิกีาร 
คอื การกําจดั (Eliminate) ตดัขัน้ตอนทีเ่กดิความสญูเปล่า/ขัน้ตอนทีไ่ม่เกดิคุณค่าออกไป การ
รวมกนั (Combine) ขัน้ตอนใดทีส่ามารถรวมกนัไดแ้ลว้ทาํใหข้ ัน้ตอนการลดลงจะนํามารวมกนั 
การทาํใหง้า่ย (Simplify) เป็นการปรบัปรงุวธิกีารทาํงาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ช่วยทาํใหง้านนัน้งา่ย
ขึน้ การจดัใหม่ (Rearrange) การจดัลําดบัขัน้ตอนใหม่ใหเ้หมาะสม เพื่อลดขัน้ตอน และระยะ 
เวลาในกระบวนการทาํงานและเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการทาํงาน และเพิม่ประสทิธภิาพ
ของกระบวนการทํางาน ซึ่งบางขัน้ตอนยงัมคีวามสญูเสยีเวลาทีไ่ม่จําเป็น โดยกระบวนการทํางาน
ดว้ยเครื่องมอื ECRS จะมกีารพจิารณาในส่วนของขัน้ตอนการทํางาน ปญัหา/ความสญูเปล่า 
และแนวคดิในการปรบัปรงุ แสดงตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 วธิกีารปรบัปรงุการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS 

ลาํดบั ขัน้ตอนการทาํงาน 
ปัญหา/ 

ความสญูเปล่า 
แนวคิด 

การปรบัปรงุ 

วิธีการปรบัปรงุ 
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พนักงานตรวจสอบความเรียบร้อยแม่พิมพ ์       
 1. เชค็ดผูวิหน้าแมพ่มิพ ์ - -     
 2. เชค็ระบบหลอ่เยน็ของแมพ่มิพ ์ - -     
 3. เชค็ระบบความปลอดภยัของแมพ่มิพ ์ - -     
วิศวกรกาํหนดเงื่อนไขการฉีด       
 4. ตัง้เงือ่นไขการฉีดจากคา่ CAE เกดิความสญูเปลา่จาก

การรอคอย (Waiting)  
ประมาณ 120 นาท ีจาก
การทีต่อ้งรอพนกังาน
ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ยแมพ่มิพ ์

ทาํการจดัลาํดบั
ขัน้ตอนใหมเ่ป็น 
การตัง้เงือ่นไขการฉีด
ทาํพรอ้มกบัพนกังาน
ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ยแมพ่มิพ ์

    
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ตารางที ่7 วธิกีารปรบัปรงุการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS (ต่อ) 

ลาํดบั ขัน้ตอนการทาํงาน 
ปัญหา/ 

ความสญูเปล่า 
แนวคิด 

การปรบัปรงุ 

วิธีการปรบัปรงุ 

El
im

in
at

e 

Co
m

bi
ne

 

Si
m

pl
ify

 

Re
ar

ra
ng

e 

 5. ตัง้เงือ่นไขจากโมเดลทีผ่า่นมา การตัง้เงือ่นไขจาก
โมเดลทีผ่า่นมาอยูใ่นการ
ตัง้เงือ่นไขการฉีดจากคา่ 
CAE เป็นการทาํงานที่
ซํ้าซอ้นกบัวศิวกรปรบั
เงือ่นไขฉีดงานให้
เหมาะสม 

ยกเลกิขัน้ตอนน้ี 

    

พนักงานตรวจสอบเมด็พลาสติกและความ
เรียบร้อยเครื่องฉีด 

      

 6. เชค็ชนิดเมด็พลาสตกิ เกดิความสญูเปลา่จาก
การรอคอย (Waiting)  
ประมาณ 180 นาท ีจาก
การทีต่อ้งรอพนกังาน
ตรวจสอบความเรยีบ 
รอ้ยแมพ่มิพแ์ละวศิวกร
กาํหนดเงือ่นไขการฉีด 

ทาํการจดัลาํดบั
ขัน้ตอนใหมเ่ป็น 
การเชค็ชนิดพลาสตกิ
ทาํพรอ้มกบัพนกังาน
ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ยแมพ่มิพ ์

    

       
 7. เชค็เครือ่งฉีดใหอ้ยูใ่นคา่ตัง้ตน้ ในการเชค็เครือ่งฉีดให้

อยูใ่นคา่เริม่ตน้ตอ้งมกีาร
ตรวจสอบแรงปิด
แมพ่มิพอ์ยูด่ว้ย 

รวมขัน้ตอนเชค็
เครือ่งฉีดใหอ้ยูใ่นคา่
ตัง้ตน้และตรวจสอบ
แรงปิดแมพ่มิพ ์

    

       
 8. ตรวจสอบแรงปิดแมพ่มิพ ์ ในการตรวจสอบ 

แรงปิดแมพ่มิพ ์ผา่น
หรอืไมผ่า่นควรจะบนัทกึ
อยูใ่นเชค็เครือ่งฉีดในคา่
ตัง้ตน้ 

รวมขัน้ตอนเชค็
เครือ่งฉีดใหอ้ยูใ่นคา่
ตัง้ตน้และตรวจสอบ
แรงปิดแมพ่มิพ ์

    

พนักงานติดตัง้แม่พิมพก์บัเครื่องฉีด       
 9. นําแมพ่มิพม์ายงัเครือ่งฉีด 
โดยใชเ้ครนยก 

เสยีเวลาและแรงงานใน
การทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น 

ทาํอุปกรณ์ ชว่ยใน
การจบัยดึชิน้งาน 
เพือ่ใหส้ามารถ
ทาํงานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเรว็ 
มากขึน้ 

    

       
 10. ทาํการโหลดแมพ่มิพล์งเครือ่งฉีด การโหลดแมพ่มิพล์ง

เครือ่งฉีดอยูใ่นการนํา
แมพ่มิพม์ายงัเครือ่งฉีด
เพราะตอ้งใชเ้ครนยก
โหลดลงเครือ่งฉีด 

รวมขัน้ตอนนํา
แมพ่มิพม์ายงัเครือ่ง
ฉีดและทาํการโหลด
แมพ่มิพล์งเครือ่งฉีด 

    
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ตารางที ่7 วธิกีารปรบัปรงุการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS (ต่อ) 

ลาํดบั ขัน้ตอนการทาํงาน 
ปัญหา/ 

ความสญูเปล่า 
แนวคิด 

การปรบัปรงุ 

วิธีการปรบัปรงุ 
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พนักงานตรวจสอบเมด็พลาสติกและความ
เรียบร้อยเครื่องฉีด 

      

 11. นําหุน่ยนตจ์บัชิน้งานมายงั 
เครือ่งฉีด 

- - 
    

 12. ตดิตัง้ สแกน X Y Z ของหุน่ยนตก์บั
เครือ่งฉีด 

- - 
    

พนักงานติดสายหล่อเยน็แม่พิมพก์บั
ตู้ควบคมุอณุหภมิู 

      

 13. เชือ่มต่อสายหล่อเยน็กบัแมพ่มิพแ์ละ
ตูอุ้ณหภมู ิ

- - 
    

 14. ทาํการอุน่แมพ่มิพใ์หไ้ดอุ้ณหภมู ิ - -     
พนักงานทาํการฉีดช้ินงาน       
 15. ทาํการควบคุมเครือ่งฉีด ใชง้านพนกังานไมไ่ด้

เตม็ศกัยภาพ 
ยกเลกิขัน้ตอน
พนกังานทาํการ
ควบคุมเครือ่งฉีด
เน่ืองจาก เครือ่งฉีด
สามารถดาํเนินงานได้
เองตามอตัโนมตั ิมี
ระบบความปลอดภยั
พรอ้ม 

    

วิศวกรปรบัเงื่อนไขการฉีดงานให้เหมาะสม       
 16. ตรวจสอบชิน้งานหาของเสยี เชน่  
รอย Weld Line รอย Sinkmark รอย Scatch 

เป็นการทาํงานทีซ่ํ้าซอ้น
กบัพนกังานตรวจสอบ
คุณภาพขอชิน้งาน 

ยกเลกิขัน้ตอนน้ี 
    

       
 17. ตัง้เงือ่นไขจากโมเดลทีผ่า่นมา เป็นการทาํงานทีซ่ํ้าซอ้น

กบัวศิวกรกาํหนด
เงือ่นไขการฉีด 

ยกเลกิขัน้ตอนน้ี 
    

       
 18. ลองปรบัเงือ่นไขหาเงือ่นไข 
ทีเ่หมาะสม 

เกดิความสญูเปลา่จาก
การรอคอย (Waiting)  
และงานวศิวกรใชท้กัษะ
ไมถ่กูตอ้ง 

ทาํการจดัลาํดบั 
ขัน้ตอนใหม ่จดัทาํ 
เอกสารเชค็เงือ่นไข
เพือ่ใหง้า่ยแก่การ
ปรบัเงือ่นไข 

    

พนักงานตรวจสอบคณุภาพของช้ินงานว่าได้
มาตรฐาน 

      

 19. ตรวจสอบชิน้งานหาของเสยี เชน่  
รอย Weld Line รอย Sinkmark รอย Scatch 

ตรวจสอบชิน้งานหาของ
เสยีอยูใ่นขัน้ตอน
ตรวจสอบมาตรฐาน
ชิน้งาน 

รวมขัน้ตอนตรวจ 
สอบชิน้งานหาของ
เสยีและตรวจสอบ
มาตรฐานชิน้งาน 

    
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ตารางที ่7 วธิกีารปรบัปรงุการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS (ต่อ) 

ลาํดบั ขัน้ตอนการทาํงาน 
ปัญหา/ 

ความสญูเปล่า 
แนวคิด 

การปรบัปรงุ 

วิธีการปรบัปรงุ 
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 20. ตรวจสอบมาตรฐานชิน้งาน เกดิความสญูเปลา่ 
จากการรอคอย 
(Waiting) และเป็นการ
ทาํงานทีซ่บัซอ้นกบั
วศิวกรปรบัเงือ่นไข 
การฉีด 

ทาํการจดัลาํดบั 
ขัน้ตอนใหมใ่ห้
พนกังานตรวจสอบ
มาตรฐานทาํงาน
พรอ้มกบัวศิวกรปรบั
เงือ่นไขการฉีด 

    

พนักงานเกบ็ตวัอย่างช้ินงานเพ่ือนําให้ลกูค้า       
 21. ทาํการวดัน้ําหนักชิน้งาน 
แต่ละชิน้ 

- - 
    

 22. ห่อพลาสตกิกนักระแทก - -     
ทาํความสะอาดเครื่องฉีดและแม่พิมพ ์       
 23. เชด็คราบรอยน้ํามนั - -     
 24. ทาสผีวิหน้าแมพ่มิพ ์ - -     
พนักงานและวิศวกรประชุมเพ่ือสรปุผล
คณุภาพช้ินงาน 

      

 25. เขยีนบอรด์ปญัหาที ่NG 
 ในชิน้งาน 

เกดิความสญูเปลา่จาก
การรอคอย (Waiting)  
ประมาณ 45 นาท ีจาก
การทีต่อ้งรอพนกังานทาํ
ความสะอาดเครือ่งฉีด
และแมพ่มิพ ์ในการ
ประชุมมกีารรอคอยการ
เขยีนบอรด์ในแต่ละ
หวัขอ้ 

ทาํการจดัลาํดบั
ขัน้ตอนใหม ่ใหท้าํ
การประชุมพรอ้มกบั
ขัน้ตอนทาํความ
สะอาดเครือ่งฉีดและ
แมพ่มิพ ์จดัทาํ
เอกสารตรวจสอบ
หวัขอ้ทีพ่นกังาน
ตรวจสอบคุณภาพ
ตอ้งใชเ้พือ่ให้
ประหยดัเวลามากขึน้ 

    

 
   จากตารางที่ 7 ผูว้จิยัได้ทาํการวเิคราะห์ในแต่ละขัน้ตอน ตัง้แต่ข ัน้ตอนที่ 1 จนถึง
ขัน้ตอนที ่25 พจิารณาวา่ขัน้ตอนใดบา้งทีต่อ้งการกําจดัออกเพื่อใหก้ารทาํงานไมต่ดิขดั ขัน้ตอน
ใดนํามารวบรวมกนัเพื่อลดจาํนวนขัน้ตอนลง ขัน้ตอนใดทีต่อ้งสรา้งวธิกีารใหม่ๆ  ใหส้ามารถทาํงาน
งา่ยขึน้ไม่ยุ่งยาก และขัน้ตอนใดทีต่้องลําดบัขัน้ตอนใหม่ใหก้ารทํางานไหลต่อเน่ืองและรวดเรว็
มากขึน้ หากทาํการพจิารณาไดแ้ลว้ทาํการใสเ่ครือ่งหมาย “ / ” ลงไปในชอ่งของวธิกีารปรบัปรงุ 
       ในกระบวนการน้ีไดอ้อกแบบขัน้ตอนของกระบวนการทาํงานใหม ่โดยทาํการปรบัปรุง
ขัน้ตอนของกระบวนการทํางานดว้ยหลกัการ ECRS ไดแ้ก่ การตดัขัน้ตอนสญูเปล่าออก การรวม
ขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั การลาํดบัขัน้ตอนใหม ่การสรา้งวธิกีารทาํงานใหมใ่หง้า่ยกบัการใชง้า่ย  
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ดาํเนินการปรบัปรงุงานวิจยั 
       ผูว้จิยัทาํการปรบัปรงุกระบวนการทาํงานดว้ยเครื่องมอื ECRS เป็นทีเ่รยีบรอ้ย ผูว้จิยั
ไดด้ําเนินการในขัน้ตอนถดัไป คอืการสรา้งกระบวนการทํางานใหม่ ตัง้แต่เริม่ต้นจนถงึสิน้สุด
กระบวนการ เพื่อใหก้ระบวนการทํางานมคีวามต่อเน่ือง ไม่มคีวามสญูเปล่าในกระบวนการเป็น
มาตรฐาน โดยกระบวนการทาํงานใหม ่ประกอบไปดว้ย วศิวกรแจง้แผนงานฉีด พนกังานตรวจสอบ
ความเรยีบรอ้ยแม่พมิพ ์พนักงานตรวจสอบวสัดุและเครื่องฉีด พนักงานกําหนดเงื่อนไขการฉีด 
พนักงานตดิตัง้แม่พมิพ ์วศิวกรและพนักงานตรวจสอบคุณภาพประชุมขอ้ควรตรวจสอบ พนักงาน
ตดิตัง้หุน่ยนตจ์บัชิน้งาน พนกังานตดิสายหล่อเยน็และเปิดตูค้วบคุมอุณหภูม ิพนกังานปรบัเงือ่นไข
การฉีด พนักงานเชค็คุณภาพชิน้งาน พนักงานเกบ็ตวัอย่างชิน้งานใหก้บัลูกคา้ พนักงานทําความ
สะอาดเครื่องฉีดและแม่พมิพ ์วศิวกรและพนักงานประชุมสรุปคุณภาพของชิน้งาน รายละเอยีด
แต่ละกระบวนการทาํงานแสดงดงัรปูที ่20 
 

 
 

รปูที ่20 ผงัการไหลกระบวนการใหมห่ลงัการปรบัปรงุ 
 
 
 
 
 

พนักงานผลิตแม่พิมพ์ พนักงานประจําเครื่องฉีด วิศวกรออกแบบ วิศวกรการผลิต พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ยแม่พมิพ์ แก้ไข ตรวจสอบวัสดุและเคร ื่องฉีด กําหนดเง ื่อนไขการฉีด

ตดิต ัง้แม่พมิพ์

ตดิสายหล่อเย็นและ
เปิดตูค้วบคุมอุณหภูม ิ

ปรบัเง ื่อนไข
การฉีดใหม่

ปรบัเง ื่อนไขการฉีด

เช็คคุณภาพชิ้นงาน ขอชิ้นงานใหม่

เก็บตวัอย่างชิ้นงานให้กับลูกคา้

ทําความสะอาดเคร ื่องฉีด
และแม่พมิพ์

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

120 นาที

120 นาที

150 นาทีตดิตัง้หุ่นยนตจ์บัชิ้นงาน

60 นาที

ประชุมสรุปผล 
คุณภาพของชิ้นงาน

ประชุมข้อควรตรวจสอบ

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

แจง้แผนงานฉีด 30 นาที

120 นาที 60 นาที

60 นาที

60 นาที

90 นาที

180 นาที

45 นาที

60 นาที

เวลา 

 30 นาท ี

120 นาท ี

120 นาท ี

150 นาท ี

 60 นาท ี

 60 นาท ี

 90 นาท ี

180 นาท ี

 60 นาท ี

870 นาที 
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ตารางที ่8 แบบบนัทกึขอ้มลูการใชเ้วลาทดลองแมพ่มิพใ์นแต่ละกระบวนการทาํงานหลงัปรบัปรงุ 
ขัน้ตอนการทาํงาน หน่วย 

จาํนวนครัง้ 
Average Min Max 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
แจง้แผนงานฉีด นาท ี 20 20 20 20 40 35 35 50 30 30.0 20 50 
พนกังานตรวจสอบความเรยีบรอ้ยแมพ่มิพ ์ 
พนกังานตรวจสอบเมด็พลาสตกิและความเรยีบรอ้ยเครื่องฉีด 
วศิวกรกําหนดเงือ่นไขการฉีด 

นาท ี 90 90 90 85 145 145 145 150 140 120.0 85 150 

พนกังานตดิตัง้แมพ่มิพก์บัเครือ่งฉีดประชุมขอ้ควรตรวจสอบ
กบัผูเ้กีย่วขอ้ง 

นาท ี 110 110 110 100 130 130 130 140 120 120.0 100 140 

พนกังานตดิตัง้หุ่นยนตจ์บัชิน้งาน นาท ี 140 140 140 140 150 150 150 165 150 147.2 140 165 
พนกังานตดิสายหล่อเยน็แม่พมิพก์บัตูค้วบคุมอุณหภูม ิ นาท ี 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60.0 60 60 
วศิวกรปรบัเงือ่นไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม นาท ี 50 50 50 50 70 70 70 75 70 61.7 50 75 
พนกังานตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานว่าไดม้าตรฐาน นาท ี 80 80 80 70 100 100 100 110 100 91.1 70 110 
พนกังานเกบ็ตวัอยา่งชิน้งานเพื่อนําใหล้กูคา้ นาท ี 45 45 45 45 70 70 70 80 70 178.9 155 220 
ทาํความสะอาดเครือ่งฉีดและแมพ่มิพ ์
พนกังานและวศิวกรประชุมเพื่อสรปุผลคุณภาพชิน้งาน 

นาท ี 45 45 45 45 70 70 70 80 70 60.0 45 80 

รวมระยะเวลาการทาํงานทัง้หมด นาที 765 765 760 725 945 940 950 1,050 920 868.89 725 1,050 

 
 จากตารางที ่8 แบบบนัทกึขอ้มลูการใชเ้วลาทดลองแม่พมิพใ์นแต่ละกระบวนการ
ทาํงานหลงัปรบัปรงุ ผูว้จิยัไดนํ้าแบบบนัทกึขอ้มลูการใชเ้วลาทดลองแมพ่มิพล์งไปเกบ็ขอ้มลูจรงิ
ทีห่น้างาน ณ โรงงานกรณีศกึษาหลงัจากมกีารปรบัปรุงในแต่ละกระบวนการทํางานจํานวน 13 
กระบวนการทํางาน แต่การปรบัปรุงกระบวนการทํางานครัง้ใหมน้ี่ สามารถนํากระบวนการทํางาน
เลื่อนขึน้มาทาํพรอ้มกนัได ้จงึมกีารจบัเวลากระบวนการทาํงานดงัน้ี 

 1)  จบัเวลาแจง้แผนงานฉีดแก่ผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง 
 2)  จบัเวลาพนกังานตรวจสอบความเรยีบรอ้ยแมพ่มิพ,์ พนกังานตรวจสอบเมด็พลาสตกิ
และความเรยีบรอ้ยเครือ่งฉีด, วศิวกรกาํหนดเงือ่นไขการฉีด 
 3)  จบัเวลาพนักงานตดิตัง้แมพ่มิพก์บัเครื่องฉีดและมกีารประชุมขอ้ควรตรวจสอบกบั
ผูเ้กีย่วขอ้ง 
 4)  จบัเวลาพนกังานตดิตัง้หุน่ยนตจ์บัชิน้งาน 
 5)  จบัเวลาพนกังานตดิสายหล่อเยน็แมพ่มิพก์บัตูค้วบคุมอุณหภมู ิ
 6)  จบัเวลาวศิวกรปรบัเงือ่นไขการฉีดงานใหเ้หมาะสม 
 7)  จบัเวลาพนกังานตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานวา่ไดม้าตรฐาน 
 8)  จบัเวลาพนกังานเกบ็ตวัอยา่งชิน้งานเพือ่นําใหล้กูคา้ 
 9)  จบัเวลาทําความสะอาดเครื่องฉีดและแม่พมิพแ์ละวศิวกรประชุมเพื่อสรุปผลคุณภาพ
ชิน้งานหลงั 
 จากทีเ่กบ็ขอ้มลูครบทัง้ 9 ครัง้ ผูว้จิยัจะนําขอ้มลูทีไ่ดม้าหาผลรวมรอบเวลาการทํางาน
ทัง้หมด ดงัตารางที ่8 
 จากรปูที ่20 ผงัการไหลกระบวนการทํางานก่อนปรบัปรุง มทีัง้หมด 12 กระบวนการ
ทาํงาน ในแต่ละกระบวนการทาํงานจะมขี ัน้ตอนการทาํงาน 19 ขัน้ตอน ดงัรปูที ่21 
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ลาํดบั รายละเอียดงาน  ลาํดบั รายละเอียดงาน 
วิศวกรการผลิตแจ้งแผนงานฉีด  พนักงานติดสายหล่อเยน็แม่พิมพก์บัตู้ควบคมุอณุหภมิู 
 1. ทาํการแจง้รายละเอยีดแผนงานกบัผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง   11. เชื่อมต่อสายหลอ่เยน็กบัแมพ่มิพแ์ละตูอุ้ณหภมู ิ
พนักงานตรวจสอบความเรียบร้อยแม่พิมพ ์   12. ทาํการอุน่แมพ่มิพใ์หไ้ดอุ้ณหภมู ิ
 2. เชค็ดผูวิหน้าแมพ่มิพ ์  วิศวกรปรบัเง่ือนไขการฉีดงานให้เหมาะสม 
 3. เชค็ระบบหลอ่เยน็ของแมพ่มิพ ์   13. ลองปรบัเงือ่นไขหาเงือ่นไขทีเ่หมาะสม 
 4. เชค็ระบบความปลอดภยัของแมพ่มิพ ์  พนักงานตรวจสอบคณุภาพของช้ินงานว่าได้มาตรฐาน 
วิศวกรกาํหนดเง่ือนไขการฉีด   14. ตรวจสอบมาตรฐานชิน้งาน 
 5. ตัง้เงือ่นไขการฉีดจากคา่ CAE  พนักงานเกบ็ตวัอย่างช้ินงานเพ่ือนําให้ลกูค้า 
พนักงานตรวจสอบเมด็พลาสติกและความเรียบร้อยเคร่ืองฉีด   15. ทาํการวดัน้ําหนกัชิน้งานแต่ละตวั 
 6. เชค็ชนิดเมด็พลาสตกิ   16. หอ่พลาสตกิกนักระแทก 
 7. เชค็เครื่องฉีดใหอ้ยูใ่นคา่ตัง้ตน้  ทาํความสะอาดเคร่ืองฉีดและแม่พิมพ ์
พนักงานติดตัง้แม่พิมพก์บัเคร่ืองฉีด   17. เชด็คราบรอยน้ํามนั 
 8. นําแมพ่มิพม์ายงัเครื่องฉีดโดยใชเ้ครนยก   18. ทาสผีวิหน้าแมพ่มิพ ์
พนักงานติดตัง้หุ่นยนตจ์บัช้ินงาน  พนักงานและวิศวกรประชมุเพ่ือสรปุผลคณุภาพช้ินงาน  
 9. นําหุน่ยนตจ์บัชิน้งานมายงัเครื่องฉีด   19. เขยีนบอรด์ปญัหาที ่NG ในชิน้งาน 
 10. ตดิตัง้ สแกน X Y Z ของหุน่ยนตก์บัเครื่องฉีด   

 
รปูที ่21 กระบวนการทาํงานและขัน้ตอนการทดลองแมพ่มิพห์ลงัการปรบัปรงุ 

 
สรปุผลและข้อเสนอแนะในการวิจยั  
 สรปุผลในการวจิยั 
      เมื่อผูว้จิยัไดด้ําเนินการขัน้ตอนต่างๆ ตัง้แต่ศกึษาขอ้มลูของโรงงานทีใ่ชเ้ป็นกรณีศกึษา 
สาํรวจและรวบรวมขอ้มลูสภาพปจัจุบนัโดยนํา Swim Lane Diagram นําเสนอกระบวนการทาํงาน 
ระบุความสญูเปล่าในกระบวนการ นําหลกัการ ECRS ในการหาแนวทางการปรบัปรุงกระบวน 
การทาํงาน สรา้งกระบวนการทาํงานใหม่ตัง้แต่เริม่ตน้จนถงึสิน้สุดกระบวนการ สามารถสรุปผล
ทีไ่ดห้ลงัจากการปรบัปรงุกระบวนการทาํงานดงัน้ี 
       สามารถลดขัน้ตอนของกระบวนการทํางานจาก 25 ขัน้ตอน เหลอืเพยีง 19 ขัน้ตอน 
ลดขัน้ตอนของกระบวนการทาํงานได ้6 ขัน้ตอน 
      สามารถลดรอบเวลาการทํางานของกระบวนการทํางานจาก 1605 นาท ี(คดิเป็น 26.75 
ชัว่โมง) เหลอืเพยีง 870 นาท ี(คดิเป็น 14.5 ชัว่โมง) ลดรอบเวลาการทํางานได ้735 นาท ี(คดิเป็น 
12.25 ชัว่โมง) 
      โดยถดัไปเป็นการเปรยีบเทยีบผลการดําเนินงาน ก่อนปรบัปรุง และหลงัปรบัปรุง ซึง่
ผลลพัธท์ีต่อ้งการของการวจิยัในครัง้น้ี คอื ลดขัน้ตอนสญูเปล่า ลดขัน้ตอนของกระบวนการทํางาน 
ลดรอบเวลาการทาํงาน งานวจิยัน้ีประยุกตใ์ชเ้ทคนิคแบบลนีเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวน 
การทาํงาน ไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS ในการปรบัปรุงกระบวนการ จากนัน้แสดงขอ้มลูผล 
และสรปุผลของการปรบัปรงุกระบวนการทาํงานต่อไป 
      การลดขัน้ตอนของกระบวนการทํางานทดลองแม่พมิพ ์พบว่าขัน้ตอนของกระบวนการ
ทาํงานลดลงจาํนวน 6 ขัน้ตอน เหลอื 19 ขัน้ตอน จากเดมิ 25 ขัน้ตอน รอ้ยละของการเปลีย่นแปลง
เทา่กบั 24 ดงัตารางที ่9 
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ตารางที ่9 การเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุสาํหรบัขัน้ตอนของกระบวนการทาํงาน 
ตวัช้ีวดั หน่วย ก่อน หลงั ร้อยละของการเปล่ียนแปลง เพ่ิมเติม 
ลดขัน้ตอน 

กระบวนการทาํงาน 
ขัน้ตอน 25 19 24  

ขัน้ตอนลดลง 
จาํนวน 6 ขัน้ตอน 

 
 การลดรอบเวลาการทํางานทัง้หมดของกระบวนการทาํงานทดลองแมพ่มิพ ์พบว่าลด
รอบเวลาการทาํงานทัง้หมดของกระบวนการลดลง 735 นาท ีเหลอืเพยีง 870 นาท ีซึง่จากเดมิ
ใชร้อบเวลาการทาํงานทัง้หมดของกระบวนการเท่ากบั 1,605 นาท ีรอ้ยละของการเปลีย่นแปลง
เทา่กบั 45.4 ดงัตารางที ่10 
 
ตารางที ่10 การเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุสาํหรบัขัน้ตอนของกระบวนการทาํงาน 

ตวัช้ีวดั หน่วย ก่อน หลงั ร้อยละของการเปล่ียนแปลง เพ่ิมเติม 
ลดรอบเวลาการทาํงาน 
ทัง้หมดของกระบวนการ 

ทาํงาน 
นาท ี 1,605 870 45.54  

ลดรอบเวลา 
การทาํงานทัง้หมด 
ลดลง 735 นาท ี

 
 การนําเทคนิคลนีมาใชใ้นการจดัการกระบวนการทาํงาน แสดงใหเ้หน็ว่าสามารถเพิม่
ประสอทธภิาพของกระบวนการทดลองแมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิได ้เชน่ สามารถลดขัน้ตอนของกระบวน 
การทาํงาน ลดรอบเวลาการทาํงานของกระบวนการทาํงาน กาํจดัความสญูเปล่าของกระบวนการ 
 
 ขอ้เสนอแนะในการนําผลการวจิยัไปใช ้ 
 1)  การลดความสูญเปล่าในการทํางานควรมกีารอบรมในทางทฤษฎแีละยกตวัอย่าง 
เพือ่ความเขา้ใจและการนําไปใชไ้ดจ้รงิและถูกตอ้ง  
 2)  ควรมกีารส่งเสรมิใหพ้นักงานใชเ้ทคนิคลนีในงานทีท่ําในปจัจุบนั เพื่อจะไดล้ดความ
สญูเปล่าในการทาํงานทาํใหบุ้คลากรมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ 
 3)  ควรสนบัสนุนและสง่เสรมิใหท้างหน่วยงานอื่นในโรงงานไดนํ้าเทคนิคลนีมาทาํการ
ปรบัปรุงการทํางานในหน่วยงานของตวัเอง เช่น หน่วยงานจดัซื้อ หน่วยงานออกแบบ หน่วยงาน
ตรวจสอบคุณภาพ เป็นตน้  
 
 ขอ้เสนอแนะในการวจิยัครัง้ต่อไป 
  1)  ควรมกีารศกึษาสภาพปญัหาและกลุ่มประชากรเพิม่เตมิมากขึน้ เพื่อหาวธิกีารและ
เครือ่งมอือื่นๆ มาใชใ้นการวจิยัใหต้รงต่อสภาพทีเ่กดิขึน้  
 2)  ควรศกึษาความพงึพอใจของทางลูกคา้ว่า คุณภาพของผลติภณัฑเ์ป็นไปยงัความตอ้งการ
หรอืไม ่และยงัตอ้งการเรยีกรอ้งในเรือ่งใดเพิม่ 
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