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ศักดิ์ดา  ปะสิ่งชอบ : การปรับปรุงกระบวนผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ
กรณีศึกษา บริษัทผลิตอุปกรณ์สุขภัณฑ์.  อาจารย์ที่ปรึกษา : ศาสตราจารย์กิตติคุณ 
อัมพิกา  ไกรฤทธิ์, 63 หน้า. 

 
 สารนิพนธ์ฉบับน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ
โดยการใช้แผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart Diagram) ด้วยการวิเคราะห์
กระบวนการที่มีคุณค่า (Real Value Added : RVA) และก าจัดกระบวนการที่ไม่มีคุณค่า (Non 
Value Added : NVA) ออกไป 

ผลจากการขจัดกระบวนการที่ไม่สร้างคุณค่าออกจากกระบวนการ สามารถลดเวลา
ท างานจากเดิม 3,236 นาที เหลือ 2,614 นาที สามารถลดเวลาในการท างานได้ 622 นาที     
คิดเป็น 19.22 % ประสิทธิผล (Productivity) เพิ่มขึ้นจาก 1 ชุด / 53.93 ชั่วโมง เป็น 1 ชุด / 
43.5 ชั่วโมง ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานเพิ่มขึ้นจาก 1.85 % เป็น  2.29 % กระบวนการ
ผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ (Die Casting) สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานได้ 4 ชั่วโมง 36 นาที 
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Core Box) สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานได้ 5 ชั่วโมง 
45 นาท ี 

ผลสรุปจากเดือน มกราคม ถึงเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2552 ทางแผนกผลิตแม่พิมพ์ 
สามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อได้ 25,652 บาท สามารถลดค่าใช้จ่ายในส่วน
เครื่องมือตัดในการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อได้ 553,333 บาท ในส่วนของแม่พิมพ์ท าไส้แบบสามารถ
ลดค่าใช้จ่ายในการผลิตแม่พิมพ์ได้ 16,165 บาท  สามารถลดค่าใช้จ่ายในส่วนเครื่องมือตัดใน
การผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบได้ 240,950 บาท 
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           A CASE STUDY OF FAUCET INDUSTRY.  ADVISOR : PROFESSOR EMERITUS                
             AMPIKA KRAIRIT, 63 PP. 
 
           This Independent Study applied Flow Process Chart Diagram technique, with 
process analysis of Real Value Added (RVA) and Non Value Added (NVA), as a tool to 
improve die casting process for mould fabrication. 
           After removing Non Value Added processes, the processing time was 
decreased from 3,226 minutes to 2,614 minutes or 19.22%.  Also, the productivity was 
increased from 1 unit / 53.93 hours to 1 unit / 43.5 hours.  Operating efficiency 
increased from 1.85% to 2.29%.  In addition, die casting processing time was 
decreased by 4 hours 36 minutes for normal mould fabrication and decreased by 5 
hours 45 minutes for mould fabrication with core box. 
           To summarize the result from January till August 2009, Mould Fabrication 
Department could reduce the operating cost by 25,652 Baht and the cutting tool cost by 
553,333 Baht.  For mould fabrication with core box, operating cost was reduced by 
16,165 Baht and the cutting tool cost by 240,950 Baht. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Graduate School Student's Signature  
Field of Study Industrial Management Advisor's Signature   
Academic Year 2009  



 

 

ฉ 

 



 

 

ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 
 

สารนิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จสมบูรณ์ลงได้ด้วยค าแนะน าที่ดีเป็นอย่างยิ่ง ส าหรับการแก้ไข
ปัญหาต่างๆ ในการท าสารนิพนธ์ โดย ศาสตราจารย์กิตติคุณ อัมพิกา ไกรฤทธิ์ ซึ่งเป็นอาจารย์
ที่ปรึกษาในการท าสารนิพนธ์ฉบับนี้  อีกทั้งยังได้ท าการตรวจสอบข้อบกพร่องและแนะน าแก้ไข
ให้มีความสมบูรณ์ จึงกราบขอบพระคุณอย่างสูงไว้ ณ โอกาสน้ีด้วย 
 ขอขอบคุณ คุณเหมันต์  วิเศษสิงห์ และพี่ๆ เพื่อนๆ ร่วมชั้นเรียน ที่ให้ค าปรึกษาและ
ให้ค าแนะน าต่างๆ ขอขอบคุณ บริษัท โกรเฮ่สยาม จ ากัด และเพื่อนพนักงานแผนกผลิตแม่พิมพ์ 
ทุกๆ ท่าน ขอขอบคุณเพื่อนร่วมงานทุกท่านที่ช่วยเหลือในด้านข้อมูลต่าง ๆ และให้ความ
ร่วมมือ พร้อมทั้งอ านวยความสะดวกในการท าสารนิพนธ์ครั้งนี้ จนท าให้การศึกษาในครั้งนี้
ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 
 สุดท้ายนี้ ขอกราบขอบพระคุณ คุณพ่อ คุณแม่ และผู้มีพระคุณทั้งหลายที่ท าให้มี
โอกาสศึกษามาจนกระท่ังปัจจุบันน้ี 
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บทที่1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมแม่พิมพ์มีการขยายตัวไปยังอุตสาหกรรมต่างๆ  อย่าง
แพร่หลาย เช่น อุตสาหกรรมที่ เกี่ยวข้องกับด้านยานยนต์ อุตสาหกรรมที่ เกี่ยวข้องกับ
เครื่องประดับ อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับเครื่องใช้ในครัวเรือน อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับ
เครื่องใช้ส านักงาน อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์เครื่องส าอางรวมถึงอาหารและยา 
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์อิเลคทรอนิคส์  อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับภาคการเกษตร 
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับเครื่องสุขภัณฑ์  ซึ่งกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเครื่อง
สุขภัณฑ์ ต้องใช้แม่พิมพ์ในกระบวนการผลิตเช่นเดียวกับอุตสาหกรรมอื่นๆ เช่นกัน เพื่อที่จะให้
ได้มาซึ่งช้ินงานท่ีมีรูปร่างคล้ายกันทุกๆตัว และเป็นตามความต้องการของลูกค้า รวมถึงสามารถ
ผลิตได้ครั้งละมากๆ โดยท่ีมีชิ้นงานเหมือนกันทุกช้ิน 
 ส าหรับแม่พิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับเครื่องสุขภัณฑ์นั้น แม่พิมพ์
จะมี 4 แบบ คือ แบ่งตามการใช้งานของสินค้าแต่ละประเภท ซึ่งส่วนใหญ่แล้วจะมีอยู่ 4 ประเภท
ใหญ่ๆ คือ  

  1.  ชุดที่ใช้กับอ่างล้างหน้า (Basin) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ก๊อกน้ าชุดที่ใช้กับอ่างล้างหน้า (Basin) 
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2. ชุดที่ใช้กับชุดช าระล้างของสุภาพสตรี (Bidet) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 ก๊อกน้ าชดุที่ใช้กับช าชุดระล้างของสุภาพสตรี (Bidet) 
 

 
 3.  ชุดที่ใช้กับอ่างอาบน้ า(Bath) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ก๊อกน้ าชุดที่ใช้กับอ่างอาบน้ า (Bath) 
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 4.  ชุดที่ใช้กับฝักบัว (Shower) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ก๊อกน้ าชุดที่ใช้กับฝักบัว (Shower) 
 

 กระบวนการท าแม่พิมพ์จะแบ่งออก เป็นแม่พิมพ์ที่ท าไส้แบบ (Core Box) ซึ่งแบ่ง
ออกเป็น 2  ชนิด คือ แม่พิมพ์แบบเบ้าเดี่ยว (Roper Core Box) และแม่พิมพ์แบบหลายเบ้า
(Bianchi Core Box) ส่วนแม่พิมพ์ที่ท าการเทหล่อ (Die Casting) การเทหล่อมี 2 แบบ คือ  
แบบแรงโน้มถ่วง (Gravity Die Casting) และแบบใช้แรงดันต่ า (Low Pressure Die Casting) 
จะเป็นกระบวนการหลักของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ แต่ในการผลิตเครื่องสุขภัณฑ์ ยังมี
กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับแม่พิมพ์อื่นอีก อาทิเช่น กระบวนการทุบข้ึนรูป (Forging)  

 ส าหรับโรงงาน ที่เป็นกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตเครื่องสุขภัณฑ์ ก๊อกน้ าประเภท
ต่างๆ ซึ่งมีกระบวนการต่างๆ ดังนี้ กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ (Tool Shop) กระบวนการเทหล่อ 
(Foundry) กระบวนการขึ้นรูปและตัดเกลียว (Machining) กระบวนการขัดเจียรผิว ขัดมันผิว 
(Grinding and Polishing) กระบวนการชุบ (Plating) กระบวนการประกอบและการบรรจุ 
(Assembly) ดังนั้นทางการจัดท าสารนิพนธ์ จึงพิจารณาเลือกกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ซึ่งเป็น
กระบวนการผลิตที่ส าคัญขององค์กร ซึ่งกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ ถ้าไม่ได้รับการควบคุมที่ดี
อาจจะท าให้เกิดผลเสียหาย ทั้งนี้ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ ของทางโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา
ยังไม่มีการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผู้จัดท าสารนิพนธ์มุ่งหวังว่า ทางโรงงานที่เป็น
กรณีศึกษา จะมีการปรับปรุงกระบวนการตามทฤษฎี และหลักการตามที่ผู้ จัดท าสารนิพนธ์ได้
ท าการศึกษามา ซึ่งจะท าให้ลดการสูญเสียและท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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วัตถุประสงค์ของกำรท ำสำรนิพนธ์ 
 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ  โดยการขจัด

กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA = No Value Added) ออกจากกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้
ในกระบวนการเทหล่อ 
 
ขอบเขตในกำรท ำสำรนิพนธ์ 

 ท าการศึกษาและปรับปรุงเฉพาะกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการเทหล่อ ซึ่งจะประกอบด้วย กระบวนการผลิตชิ้นงานเทหล่อ (Die Casting) และ
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Core Box) 
 
ขั้นตอนด ำเนินกำรท ำสำรนิพนธ์ 

 1.  ส ารวจถึงสถานะปัจจุบัน 
 2.  ศึกษาระบบการด าเนินงาน รวมถึงวิธีการการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตใน

ปัจจุบัน 
 3.  วิเคราะห์การการด าเนินงานของแผนกผลิตแม่พิมพ์ (Tool Shop) 
  3.1  ศึกษากระบวนการผลิตของแผนกผลิตแม่พิมพ์  
  3.2  ศึกษากระบวนการด าเนินงานของการปฏิบัติงานของแผนกผลิตแม่พิมพ์ 

 4.  พิจารณาปัญหาและสาเหตุ 
  4.1  ศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  4.2  หาวิธีการและแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 
 5.  ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ 
 6.  สรุปผลการการปรับปรุงปัญหาพร้อมแนวทางการแก้ไข 
 7.  จัดท ารูปเล่มสารนิพนธ์ 
  
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับจำกสำรนิพนธ์ 
 แผนกผลิตแม่พิมพ์สามารถปฏิบัติงานอย่างเป็นระบบตามทฤษฏีที่ได้น าเข้าไป
ประยุกต์ใช้ท าให้เกิดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานสูงสุดและสามารถตรวจสอบขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานได้ทุกขั้นตอน 
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ขั้นตอนของกำรท ำสำรนิพนธ์ 
 

ตารางที่ 1  ระยะเวลาด าเนินการท าสารนิพนธ์ 
ล ำดับ รำยละเอียด ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

1 ส ารวจถึงสถานะปัจจุบัน                 
2 ศึกษาระบบการด าเนินงาน

รวมถึงวิธีการการปฏิบัติงาน
ในกระบวนการผลิตในปัจจุบัน 

                

3 วิเคราะห์การด าเนินงานของ
แผนก Tool Shop 

                

4 พิจารณาปัญหาและสาเหตุ                 
5 ศึกษาและปรับปรุง

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้
ในกระบวนการเทหล่อ 

                

6 สรุปผลการการปรับปรุงปัญหา
พร้อมแนวทางการแก้ไข 

                

7 จัดท ารูปเล่มสารนิพนธ์                 
 

 



 

 

บทที ่2 
หลักการพื้นฐาน การส ารวจเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
หลักการพื้นฐาน 

 ในการด าเนินการท าสารนิพนธ์ได้ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ได้แก่  แม่พิมพ์เทหล่อ 
และแม่พิมพ์ท าไส้แบบ ส าหรับแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อแบ่งออกเป็น 2 ประเภท
ใหญ่ๆ คือ แม่พิมพ์เทหล่อ และแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 

 1.  แม่พิมพ์เทหล่อ (Die Casting) แบ่งออกได้อีก 2 ประเภท คือ 
1.1 แม่พิมพ์แบบอาศัยแรงโน้มถ่วง (Gravity Die Casting) เป็นแม่พิมพ์ที่ใช ้

ส าหรับการเทหล่อ แบบใช้คนในการเทหล่อ แม่พิมพ์ประเภทนี ้จะใช้กับงานท่ีมีเบ้าเดียว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แม่พิมพ์แบบแรงโน้มถ่วง (Gravity Die Casting) 
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รูปที่ 6 เครื่องเทแม่พิมพ์แบบแรงโน้มถ่วง (Gravity Die Casting) 
 
 

  1.2 แม่พิมพ์แบบแรงดันต่ า (Low Ppressure Die Casting) เป็นแม่พิมพ์เทหล่อ
ที่ใช้แรงดันในการดันน้ าโลหะเข้าไปในแบบพิมพ์หรือแม่พิมพ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 แม่พิมพ์แบบแรงดันต่ า (Low pressure Die Casting) 
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รูปที่ 8 เครื่องเทแม่พิมพ์แบบแรงดันต่ า (Low Pressure Die Casting) 

 
 วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์หรือแบบเทหล่อมีหลายประเภทซึ่งแล้วแต่ลักษณะการใช้งาน

ของแต่ละผลิตภัณฑ์ส าหรับโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์เทหล่อจะใช้วัสดุที่มีชื่อ
ว่า คอปเปอร์เบริลเลียม (Copper Beryllium) คือ เรียกตามส่วนประกอบที่ผสมอยู่ในวัตถุดิบ 

  CuCoNiBe Cu คือ ทองแดง (Copper) Co คือ โครบอลต์ (Cobalt) Ni คือ นิกเกิล 
(Nickel) Be คือ เบริลเลียม (Beryllium) 
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 2.  แม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Core Box) แบ่งออกได้อีก 2 ประเภท คือ 
  2.1 แม่พิมพ์แบบเบ้าเดียว (Single Core Box) ส าหรับโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา
เรียกแม่พิมพ์ชนิดน้ีว่า โรเปอร์คอร์บอกซ์ (Roper Core Box)  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 แม่พิมพ์แบบเบ้าเดียว (Single Core Box) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 เครื่องยิงไส้แบบแม่พิมพ์แบบเบ้าเดียว (Single Core Box) 
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 แม่พิมพ์แบบหลายเบ้าส าหรับที่โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาเรียกแม่พิมพ์ชนิดนี้ว่า        
ไบแอนช่ี คอร์บอกซ์ (Bianchi Core Box)  
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปที่ 11 แม่พิมพ์แบบหลายๆเบ้า (Bianchi Core Box) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 เครื่องยิงไส้แบบแม่พิมพ์แบบหลายๆเบ้า (Bianchi Core Box) 
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 วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ไส้แบบจะใช้วัสดุหลายชนิด ได้แก่ เหล็กกล้าคาร์บอนเกรด 
(S50C) และเหล็กเครื่องมือส าหรับงานร้อนเกรด (SKD11)  

 การท างานของแม่พิมพ์เทหล่อจะประกอบไปด้วยแม่พิมพ์เทหล่อ (Die Casting) และ 
ไส้แบบ (Core Sand) ดังตัวอย่างที่แสดง ดังนี ้

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 13 แม่พิมพ์ที่ประกอบพร้อมกับไส้แบบจาก Computer ผ่าให้เห็นไส้แบบภายใน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14 แม่พิมพ์ที่ประกอบพร้อมกับไส้แบบจากลักษณะงานจริง 
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รูปที่ 15 แม่พิมพ์ที่ประกอบพร้อมงานจริง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 16 ชิ้นงานผ่าให้เห็นภายใน 
 



 

 

13 

การวัดและประเมินผล 
 กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อมีประสิทธิภาพที่ เพิ่มขึ้นโดย

เปรียบเทียบเวลาก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ จากเวลาในการ
ปฏิบัติงานที่สั้นลง   
 
เทคนิคต่างๆที่น ามาใช้ 

 1.  แผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart Diagram)  
 แผนผังการไหลในกระบวนการ คือ การแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนย่อยๆที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการท างาน เพื่อที่จะให้เห็นภาพอย่างชัดย่ิงขึ้น และง่ายต่อการจัดการประโยชน์จากการ
ใช้แผนผังการไหลในกระบวนการ คือ สามารถก าจัดงานที่ไร้ประสิทธิภาพ และงานที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added) 

 เมื่อใดจึงจะใช้แผนผังการไหลของกระบวนการ 
  1.1  เมื่อต้องการแบ่งแยกกิจกรรมการท างานออกเป็นขั้นตอนย่อยๆ 

  1.2  เ ม่ือต้องการรวบรวม จัดการ และวิ เคราะห์ปัญหาที่ เกิดขึ้นจริงใน
กระบวนการท างาน 

  1.3 เมื่อต้องการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการท างานให้ดีขึ้น 
 
ตารางที่ 2  สัญลักษณ์และความหมายของกระบวนการ 
สัญลักษณ์ ชื่อสัญลักษณ์ ความหมาย 

 การปฏิบัติงาน (Operation) การผลิต/การเตรียมงาน 

 
การเดินทาง(Transportation) การเคลื่อนท่ีและการเคลื่อนไหว 

 การรอคอย(Delay) การรอคอยระหว่างปฏิบัติงาน 

 การตรวจสอบ(Inspection) การตรวจรับ การตรวจทาน 

 การจัดเก็บ(Storage) การจัดเก็บต้นระหว่าง และท้ายกระบวนการ 
 
 ในสัญลักษณ์ทั้ง 5 สัญลักษณ์ สัญลักษณ์ที่ท าให้เกิดคุณค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์มีอยู่
เพียงสัญลักษณ์เดียวเท่านั้น คือ การปฏิบัติงาน นอกนั้นอีก 4 สัญลักษณ์ ล้วนเป็นงานที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม 

 การก าจัดเวลาไร้ประสิทธิภาพและการลดเวลาส่วนเกินให้เหลือน้อยที่สุดสามารถ
กระท าได้โดยการใช้หลักการของ ECRS 

 E = Eliminate  คือ  การก าจัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น 
 C = Combine  คือ  รวมกิจกรรมเข้าไว้ด้วยกัน 
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 R = Rearrange  คือ  จัดเรียงกิจกรรมใหม่ 
 S = Simplify  คือ  ท าให้ง่ายๆ  (วันรัตน์ จันทกิจ.  2543) 
 
 2. การวิเคราะห์กระบวนการ 
 ในการวิเคราะห์กระบวนการ จะดูจากกรอบเวลาว่าลดลงได้มากน้อยเพียง ใด 

โดยมากมักจะใช้ 3 ตัวด้วยกัน คือ  
  2.1 Real Value Added (RVA) กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า หมายถึง กิจกรรมหลัก

ของกระบวนการที่ตรงกับความต้องการของลูกค้ามากที่สุด เช่น การจัดส่งสินค้าที่รวดเร็ว การ
สั่งสินค้าโดยขั้นตอนไม่ยุ่งยากมากนัก 

  2.2 Business Value Added (BVA) หมายถึง กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการท า
ธุรกิจของเราเอง เช่น นโยบายและกฎเกณฑ์ต่างๆ ซึ่งได้บวกต้นทุนเข้าไปแต่มิได้เพิ่มคุณค่าใน
สายตาของลูกค้า เช่น การจัดท ารายงาน การท าข้อมูลให้ทันสมัย 

  2.3 No Value Added (NVA) กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า หมายถึง กิจกรรมที่
ไม่เพิ่มคุณค่าให้แก่ลูกค้าเลยสักนิดเดียวเป็นเพียงความต้องการในการประกอบธุรกิจเท่านั้น 
เช่น การจัดเก็บ การท างานซ้ า การอนุมัติ การตรวจสอบ ระดับพัสดุคงคลัง การรอคอย การ
ตรวจสอบสินค้าเข้า 

 การปรับปรุงรอบเวลา (Cycle Time) จะเกิดขึ้นต่อไปเม่ือมีความพยายามให้มี
กิจกรรม RVA มากๆ และก าจัดหรือให้มีน้อยที่สุดในส่วนของ BVA และ NVA  (อัมพิกา       
ไกรฤทธิ์.  2548) 

 
 3. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement Kai-Zen) 
 ค าว่า ‘’Kai-Zen’’ เป็นค าศัพท์ภาษาญี่ปุ่น แปลว่า (Improvement) ‘’Kai’’ แปลว่า     

การเปลี่ยนแปลง (Change) และ ‘’Zen’’ แปลว่า ดี (Good) ดังนั้น การเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็
คือ การปรับปรุงนั่นเอง Kai-Zen  เป็นแนวคิดธรรมดา และเป็นส่วนหนึ่งในทฤษฎีการบริหาร
ของญี่ปุ่น ซึ่งโดยธรรมชาติ หรือด้วยการฝึกฝนนั้นท าให้คนญี่ปุ่นมีความรู้สึกรับผิดชอบในการที่
จะท าให้ทุกอย่าง ด าเนินไปโดยราบรื่นเท่าที่จะสามารถท าได้ ด้วยการปรับปรุงสิ่งต่างๆ ให้ดีขึ้น 
ไม่ว่าจะเป็นเรื่องในชีวิตประจ าวันหรือการท างาน ซึ่งเป็นจุดแข็งที่ท าให้ Kai-Zen ด าเนินไปได้
อย่างดี ในประเทศญี่ปุ่น เพราะโดยหลักการแล้ว Kai-Zen ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านั้น แต่
หมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement)  

 การจัดกระบวนการ การคิดแบบพื้นฐานที่สามารถน าไปใช้ปรับปรุงหรือแก้ไขปัญหา
ได้โดยง่าย มีอยู่ 2 ประเด็น คือ ถ้าพบว่า มีสาเหตุมากกว่าหนึ่งสาเหตุ ก็ต้องมีมาตรการแก้ไข
มากกว่าหนึ่งมาตรการ และลองพยายามคิดในแง่ของ ’’การหยุด’’ “การลด” ”การเปลี่ยนแปลง” 
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 การหยุดหรือการลด 
 การหยุดหรือการลดเป็นสิ่งที่ให้ผลมากที่สุด หรือกล่าวอีกนัยหนึ่งได้ว่า การปรับปรุง

ที่ย่ิงใหญ่ที่สุด 
 -  หยุดหรือลดการท างานที่ไม่จ าเป็นท้ังหลาย 
 -  หยุดหรือลดการท างานที่ไม่มีประโยชน์ 
 -  หยุดหรือลดการท างานที่ไม่มีความส าคัญทั้งหลาย 

 
 การเปลี่ยนแปลง 
 การเปลี่ยนแปลงมีพลังเป็นที่สอง รองลงมาจงพยายามที่จะลดงานที่ไม่มีประโยชน์ 

งานที่ก่อความร าคาญ น่าเบื่อหน่ายให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ แม้ว่า อาจจะไม่สามารถท าให้
หยุดได้ทั้งหมดแต่ก็น าเข้าสู่การปรับปรุง 

 -  เริ่มต้นจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงได้ 
 -  เปลี่ยนแปลงบางส่วนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ (สุรัส ตั้งไพฑูรย์.  2548) 

 
 4.  การประยุกต์คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ 
  4.1  การประยุกต์คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบผลิตภัณฑ์ CAD (Computer 

Aided Design) การประยุกต์ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบผลิตภัณฑ์  คือ การใช้
คอมพิวเตอร์เพื่อช่วยในการเขียนแบบผลิตภัณฑ์ รวมทั้งการเตรียมและพิมพ์เอกสารทาง
วิศวกรรมเพื่อการผลิต แม้ว่าในปัจจุบันซอฟแวร์ทางด้าน CAD มีหลากหลายและมีการพัฒนา
ต่อเนื่อง  แต่หลักการของ CAD ก็คือ ช่วยผู้ออกแบบและสามารถเขียนแบบทั้งในรูปแบบ 2 มิติ 
และ 3 มิติ ให้มีความสะดวกรวดเร็ว ด้วยความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีด้านซอฟท์แวร์ท าให้
ปัจจุบัน CAD มีประสิทธิภาพในในการท างานที่ดียิ่งขึ้น สามารถเขียนงานที่ซับซ้อนได้อย่าง
ง่ายดาย สามารถวิเคราะห์และเปลี่ยนแปลงแบบ รวมทั้งช่วยเสนอแบบทางเลือกที่หลากหลาย
ก่อนการตัดสินใจผลิตผลิตภัณฑ์นั้น ข้อดีของ CAD คือ ช่วยลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์  
ท าให้ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่าย ได้ผลิตภัณฑ์ที่ดีขึ้น และช่วยให้การไหลของข้อมูลสู่หน่วยงาน
อื่น ๆ มีความแม่นย ายิ่งขึ้น สิ่งที่ผู้ออกแบบต้องตระหนัก ก็คือ ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่จะ
ถูกก าหนดมาตั้งแต่กระบวนการออกแบบ หากกระบวนการออกแบบมีประสิทธิภาพแล้ว จะ
สามารถลดต้นทุนผลิตภัณฑ์ทั้งในการผลิต การประกอบ ซอฟท์แวร์ประยุกต์ CAD ได้แก่ การ
ออกแบบเพื่อการผลิตและการประกอบ (Design for Manufacture and Assemble : DFMA) 
และการสร้างต้นแบบ  3 มิติ (3D Object Modelling) 

  4.2 การประยุกต์คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต CAM (Computer Aided 
Manufacturing) 
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 การประยุกต์คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต คือ การใช้ชุดค าสั่งจากซอฟท์แวร์
คอมพิวเตอร์เพื่อสั่งและควบคุมเครื่องจักรให้ผลิตชิ้นงานตามค าสั่งจากคอมพิวเตอร์โดย
อัตโนมัติแทนการใช้พนักงาน โดยปรกติแล้ว  จะมีการน าข้อมูลแบบผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ
ออกแบบด้วยซอฟท์แวร์ CAD มาแปลงค าสั่งในรูปแบบที่เครื่องจักรสามารถเข้าใจ ที่เรียกว่า  
G-Code เพื่อให้สามารถสั่งและควบคุมเครื่องจักรให้ท างานได้อย่างอัตโนมัติ  ซึ่งรูปแบบการ
ท างานนี้เรียกว่า CAM การท างานของซอฟท์แวร์ทั้งสองประเภทนี้จะเรียกว่า CAD/CAM      
(ไฮเซอร ์เจย์ และ เรนเดอร์ เบร์รี.  2549) 

 
 5.การควบคุมเครื่องจักรกลด้วยคอมพิวเตอร์ 
 การควบคุมเครื่องจักรกลด้วยคอมพิวเตอร์ (Computer Numerical Control : CNC) 

เป็นระบบการควบคุมค าสั่งเชิงตัวเลขและตัวอักษรด้วยคอมพิวเตอร์ โดยคอมพิวเตอร์จะท า
หน้าที่ควบคุมการท างานของเครื่องจักร 

  
 ข้อดีและข้อจ ากัดของระบบซีเอ็นซี 
 ข้อดี 
 1.  มีความเที่ยงตรงและช้ินงานท่ีมีความคงที่สม่ าเสมอ 
 2.  ผลผลิตเพิ่มขึ้นแต่ใช้เวลาน้อยลง 
 3.  ค่าใช้จ่ายในการผลิตลดลง 
 4.  ลดจ านวนเครื่องมือและอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน 
 5.  ไม่จ าเป็นต้องใช้คนงานท่ีมีทักษะและประสบการณ์สูงในการควบคุมเครื่องจักร 
 6.  การตรวจสอบคุณภาพท าได้โดยง่ายไม่จ าเป็นต้องตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอน 
 7.  มีความคล่องตัวและความยืดหยุ่นในการท างานสูง 
 8.  ลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องและเปลี่ยนเครื่องมือ 
  
 ข้อจ ากัด 
 1.  เครื่องจักรในระบบซีเอ็นซีมีราคาสูง ท าให้ค่าลงทุนในการผลิตช่วงต้นๆ สูงตามไปด้วย 
 2.  การบ ารุงรักษายุ่งยากและค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงสูง 
 3.  จ าเป็นต้องใช้คนงานท่ีมีความรู้และทักษะสูงในการเขียนโปรแกรมสั่งงาน 
 4.  จ าเป็นต้องมีการฝึกอบรมให้กับพนักงาน ในกรณีที่จะน าระบบซีเอ็นซีไปใช้

ทดแทนเครื่องจักรกลแบบเดิม (อ านาจ ทองแสน.  2544) 
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การส ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ส าหรับสารนิพนธ์นี้  ได้ท าการศึกษาถึงงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อเป็นขั้นตอนแนวทาง

ในการด าเนินงานท าสารนิพนธ์ ซึ่งสามารถสรุปได้ ดังนี ้
 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ ์

 นุกูล  อุบลบาน (2543) ได้น าเสนองานวิจัย โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อ การปรับปรุง
กระบวนกรอบการท างานของกระบวนการวางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ 
โดยใช้กระบวนการคิด จากทฤษฏีข้อจ ากัด การปรับปรุงและสร้างกรอบการท างานระบบใหม่ 
ของระบบการวางแผนและการจัดการผลิต เพื่อเปรียบเทียบความเป็นไปได้ในการทดแทนระบบ
เดิมและหาวิธีการของการลดและแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการ การสร้างกรอบการท างาน
หลักของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ 

 อรรถพล  สุขีวุติ (2545) ได้น าเสนองานวิจัย การประยุกต์ใช้ CAD (Computer 
Aided Design) CAE/CAM (Computer Aided Engineering) / (Computer Aided 
Manufacturing) ในการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดฝาเกลียวพลาสติกและการปรับตั้งพารามิเตอร์
เครื่องฉีดพลาสติก การน าเอาเทคโนโลยีทางด้าน Computer มาช่วยในการวิเคราะห์และจ าลอง
การฉีดชิ้นงาน (Simulation) น าข้อมูลมาออกแบบช้ินงาน การจ าลองการกัดชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ 
แล้วแปลงเส้นทางเดินมีดตัด (Tool Path) ออกมาเป็นค าสั่ง G-Code แล้วน าไปใช้ควบคุม
เครื่องจักรควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ CNC Machining Center 

 สุรศักดิ์  ลลิตเกียรติกุล (2550) ได้น าเสนองานวิจัย การประยุกต์ใช้หลักการผลิตของ
ลีน (Lean Manufacturing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์ เพื่อท า
การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนผลิต ด้วยการลดความสูญเสียสูญเปล่าต่างๆ  ให้เกิดการใช้
ทรัพยากรทั้งหมดที่มีให้เกิดประโยชน์อย่างสูงสุด โดยประโยชน์ทางอ้อมที่ได้ คือ  สามารถใช้
หลักการต่างๆ ที่ด าเนินการปรับปรุงในครั้งนี้ เป็นตัวอย่างแนวทางส าหรับการประยุกต์ใช้ใน
หลักการของลีนในส่วนงานผลิตอื่นๆ 

 อนิวรรต  หาสุข (2544) ได้น าเสนองานวิจัย การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการจ าลอง
แบบกระบวนการหล่อในการหล่อด้วยแบบหล่อกาวิตี้ไดคาสติ้ง โดยมุ่งเน้นในการจ าลองแบบ
การไหลของโลหะเหลวและการแข็งตัวของโลหะ น าผลการจ าลองมาวิเคราะห์เพื่อใช้ในการ
แก้ปัญหาข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น และปรับปรุงกระบวนการหล่อให้ดีขึ้น ผลการจ าลองสามารถช่วย
ให้วิศวกรสามารถระบุถึงสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องในช้ินงานหล่อ 
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 ธวัช  วิวัฒน์เจริญ (2544) ได้น าเสนองานวิจัย การปรับปรุงกระบวนการผลิตและลด
ต้นทุนการผลิตของชุดดายฉีดยางดริพซีลด้วยการปรับเปลี่ยนวัสดุ โดยมุ่งเน้น การใช้เทคนิค
การเปลี่ยนแปลงวัสดุจาก S45C เป็น S400 ท าให้ลดเวลาในการปรับแต่งแม่พิมพ์ รวมถึงการ
ทดลองแม่พิมพ์ลดลงจากเดิมถึง 66% และยังได้น าเครื่องจักรที่ควบคุมด้วยระบบ Computer 
มาช่วยในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 

 
 



 

 

บทที ่3 
วิธีด ำเนินงำนสำรนิพนธ์ 

 
 โรงงานที่เป็นกรณีศึกษา ก่อตั้งขึ้นครั้งแรกในประเทศเยอรมัน ก่อตั้งที่เมือง เฮม่าร์ 
เม่ือปี พ.ศ. 2479 ซึ่งในประเทศเยอรมันมีด้วยกันทั้งหมด 3 แห่ง และได้มีการขยายการผลิต
มายังประเทศต่างๆ รวมถึงที่ประเทศไทย โรงงานได้ก่อตั้งขึ้นที่จังหวัดระยอง ในปี พ.ศ.2538 
บนพื้นที่ท้ังหมด 58 ไร่ ในปัจจุบันโรงงาน มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 830 คน โดยแบ่งตามเพศ 
มีเพศชายท้ังหมด 551 คน หญิงทั้งหมด 279 คน แบ่งตามแผนกได้ทั้งหมด 18 แผนก ซึ่งแผนก
ที่จะท าการแก้ไขกระบวนการผลิต คือ แผนก Tool Shop ซึ่งมีพนักงานทั้งหมด 16 คน มี
ผู้บริหาร 1 คน ระดับวิศวกร 5 คน ระดับช่างเทคนิคทั้งหมด 10 คน ในกระบวนการผลิต
แม่พิมพ์ของโรงงาน จะใช้เครื่องจักรที่ควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์เป็นส่วนใหญ่มาใช้ใน
กระบวนการผลิต ตั้งแต่กระบวนการในการออกแบบ (Design Process) ไปจนถึงกระบวนการ
ผลิตแม่พิมพ์ (Manufacturing Process)  
 
ศึกษำและรวบรวมข้อมูลกระบวนกำรผลิตในโรงงำนที่ใช้เป็นกรณีศึกษำ 
 การศึกษาระบบการด าเนินงานรวมถึงกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใช้เป็น
กรณีศึกษา เพื่อทราบถึงลักษณะการด าเนินงานในปัจจุบัน ลักษณะของปัญหาที่เกิดขึ้นโดย
มุ่งเน้นที่กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ ซึ่งเกี่ยวข้องกับงานสารนิพนธ์ และท าการจ าแนกปัญหา
ออกเป็นกลุ่มโดยจ าแนกตามกระบวนการท างานของทางแผนกผลิตแม่พิมพ์ ดังนี้ 
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รูปที่ 17 กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อและแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อและแม่พิมพ์ท าไส้แบบ
(Die Casting & Core Box) 

น า Product Part จากฝ่ายออกแบบน ามาท า CAM 
(Computer Aided Manufacturing) 

 

กระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) 

น าแม่พิมพ์ไปทดสอบที่แผนกเทหล่อ 

กระบวนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process) 

กระบวนการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อน
ส่งมอบ 

การตรวจสอบเส้นทางการเดินของ
การตัดงาน (Tool Path) 

ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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 1.  กระบวนการน า Product Part จากฝ่ายออกแบบน ามาท า CAM 
 คือ การน าเอาแบบของชิ้นงาน (3D Model) ที่จะท าการผลิตมาท าการออกแบบ    
ทิศทางการเดินตัดงานด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ในส่วนของกระบวนการนี้ ทางผู้ที่ออกแบบ
ทิศทางการเดินของมีดตัด (Cutting Tools) จะต้องเป็นผู้ก าหนดว่าในชิ้นงานชิ้นนี้จะต้องท างาน
ทั้งหมดกี่กระบวนการ เป็นผู้เลือกมีดตัด (Cutting Tools) ว่าจะใช้ขนาดเท่าใดบ้างและใช้เป็น
จ านวนเท่าใด ถ้าผู้ที่ออกแบบทิศทางการเดินเลือกมีดตัด (Cutting Tools) ไม่ถูกต้องเลือก
กระบวนการไม่ถูกต้องก็จะส่งผลกับกระบวนการถัดไป ซึ่งจะส่งผลท าให้เกิดความเสียหายแก่
เครื่องจักรและตัวแม่พิมพ์ ดังนั้นกระบวนท า CAM (Computer Aided Manufacturing) จึงมี
ความส าคัญมากกว่ากระบวนการอื่นๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 18 การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการท างาน CAM 
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รูปที่ 19 การตั้งค่า Parameter ใน Program 

 
 

 
รูปที่ 20 การท าโปรแกรมแต่ละกระบวนการ 
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รูปที่ 21 การจ าลองการเดินของมีดตัด (Tool Path) 

 
 2.  กระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) 
  เครื่องจักรที่ใช้ในการขึ้นรูปแม่พิมพ์ คือ เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machining 
Center) โดยจะรับข้อมูลที่จากการ CAM  (Computer Aided Manufacturing) โดยคอมพิวเตอร์
จะแปลงข้อมูลการเดินของมีดตัด (Tool Path) เป็นค าสั่งเชิงตัวเลขและตัวอักษรหรือที่เรียกกัน
ทั่วๆ ไปว่า G-Code เครื่องจักรจะน าค าสั่งเชิงตัวเลขและตัวอักษร (G-Code) ท างานตามรูปร่าง
ที่ก าหนดหรือตามที่ออกแบบมา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 22  เครื่องจักร CNC Machining Center 
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 3.   กระบวนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process) 
 ขั้นตอนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process) คือ กระบวนการขั้นสุดท้ายของการ
ผลิตแม่พิมพ์ ในกระบวนการนี้จะน าเอาส่วนประกอบต่างๆ ของแม่พิมพ์มาประกอบเข้าด้วยกัน
อาทิเช่น Guide Bush, Guide Pin, รูยิง (Shooting Insert) และ Steel Core มาประกอบเข้ากับ
ตัวแม่พิมพ์ พร้อมทั้งทดสอบการท างานของแม่พิมพ์ด้วยการประกอบเข้าด้วยกัน เพื่อตรวจสอบ
ว่ามีปัญหาหรือไม่ ทดสอบการท างานพร้อมกันกับไส้แบบ (Core Sand) เพื่อตรวจสอบว่า
แม่พิมพ์พร้อมที่จะน าไปใช้ในกระการผลิตชิ้นงานหรือไม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 23 การปรับแต่งแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 
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รูปที่ 24 การประกอบ Steel Core แม่พิมพ์เทหล่อ 
 
ศึกษำที่มำของปัญหำ สำเหตุ ของปัญหำ 
 ปัจจุบันในการผลิตแม่พิมพ์ใช้เวลานาน ท าให้ไม่สามารถส่งมอบแม่พิมพ์ ได้ตาม
ก าหนดเวลาที่วางแผนไว้ ซึ่งอาจเกิดจากกระบวนการท างานที่ซ้ าซ้อน และมาตรฐานการท างาน
ที่ไม่เหมือนกันในแต่ละครั้งที่ผลิตแม่พิมพ์ ดังนั้นเพื่อให้ทันเวลาส่งมอบจึงจ าเป็นต้องปรับปรุง
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ให้เร็วขึ้น โดยใช้วิธีการวิเคราะห์กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA = 
Real Value Added) และกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA = No Value Added) เพื่อขจัดงาน
ที่ซ้ าซ้อนและไร้ประสิทธิภาพออกไป และก าหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
 
วิเครำะห์ข้อมูลที่ได้ด้วยเครื่องมือทดลอง 
 1.  การศึกษาการวิเคราะห์กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ด้วย Flow Process Chart และ
วิเคราะห์ กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA = Real Value Added) และ กระบวนการที่ไม่เพิ่ม
คุณค่า (NVA = No Value Added) 
        แนวทางและขั้นตอนการท าสารนิพนธ์ 
  1.1  การวิเคราะห์กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ด้วย Flow Process Chart  
  1.2  วิเคราะห์กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA) และกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA) เพื่อขจัดงานที่ซ้ าซ้อนและไร้ประสิทธิภาพออก 
            1.3  เปรียบเทียบประสิทธิภาพจากการวิเคราะห์ กระบวนการท่ีเพิ่มคุณค่า 
(RVA) และ กระบวนการท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (NVA)        
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 2. การวิเคราะห์กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ด้วย Flow Process Chart 
            หลังจากที่ได้มีการก าหนดว่าจะท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ เพื่อ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพ โดยใช้ การวิเคราะห์กระบวนการด้วย กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า 
(RVA) และ กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ผลิตภัณฑ์ที่เลือกแม่พิมพ์แบบ Gravity ของชุด
ก๊อกน้ าอ่างล้างมือ (Basin) แมพ่ิมพ ์1 ชุด ประกอบด้วย แม่พิมพ์เทหล่อ (Gravity Die Casting) 
และแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Roper Core Box) แม่พิมพ์เทหล่อแบบ Gravity Die Casting แม่พิมพ์
เทหล่อ 1 ชุด ประกอบด้วยแม่พิมพ์ด้าน Bush และด้าน Pin 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่25 แม่พิมพ์เทหล่อแบบ Gravity Die Casting 
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ตารางที่ 3  Flow Process Chart ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ 

 
 ในส่วนของแม่พิมพ์ท าไส้แบบ Roper Core Box แม่พิมพ์ท าไส้แบบ 1 ชุด
ประกอบด้วยแม่พิมพ์ด้าน Bush และด้าน Pin เช่นเดียวกับแม่พิมพ์เทหล่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 26 แม่พิมพ์ท าไส้แบบ แบบ Roper Core Box 
 

การปฏิบัติงาน การผลิต การเตรยีมงาน

การเดินทาง การเคลื่อนที่ การเคลื่อนไหว

การรอคอย การรอระหว่างปฏิบัติงาน

การตรวจสอบ การตรวจรบั การตรวจทาน

การจัดเก็บ 

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ

1 น า Product Part จากฝา่ยออกแบบน ามาท า CAM

2 การตรวจสอบเส้นทางการเดินของการตัดงาน (Tool Path)

3 กระบวนการขึ้นรปูด้วยเครือ่งกัดอัตโนมัติ (CNC Milling)

4 กระบวนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process)

5 กระบวนการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนส่งมอบ

6 น าแม่พิมพ์ไปทดสอบที่แผนกเทหล่อ

รวมกิจกรรม 3 1 2

ช่ือกระบวนการ

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อก่อนการปรบัปรงุ

สัญลักษณ์/ความหมาย

สภาพปัจจุบัน หลังการปรบัปรงุ
จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

6 2100

กระบวนการ กิจกรรม
สัญลักษณ์

เวลา/กระบวนการ (นาที)

210

30

1660

120

2100

50

30
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ตารางที่ 4  Flow Process Chart  ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 

 
        จากการวิเคราะห์ Flow Process Chart กระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องกัดอัตโนมัติ 
(CNC Milling) ของแม่พิมพ์เทหล่อ (Gravity Die Casting) และแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Roper 
Core Box) ใช้เวลาในการปฏิบัติงานท่ีสูงกว่ากระบวนการอื่น จึงน าไปวิเคราะห์กระบวนการด้วย
การวิเคราะห์กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA) และกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ท าการ
จับเวลามาตรฐานการปฏิบัติงานทั้งสองกระบวนการ เพื่อน าไปวิเคราะห์ กระบวนการที่เพิ่ม
คุณค่า (RVA) และกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ เพื่อขจัด
กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่าออกจากกระบวนการ 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

การปฏิบัติงาน การผลิต การเตรยีมงาน

การเดินทาง การเคลื่อนที่ การเคลื่อนไหว

การรอคอย การรอระหว่างปฏิบัติงาน

การตรวจสอบ การตรวจรบั การตรวจทาน

การจัดเก็บ 

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ

1 น า Product Part จากฝา่ยออกแบบน ามาท า CAM

2 การตรวจสอบเส้นทางการเดินของการตัดงาน (Tool Path)

3 กระบวนการขึ้นรปูด้วยเครือ่งกัดอัตโนมัติ (CNC Milling)

4 กระบวนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process)

5 กระบวนการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนส่งมอบ

6 น าแม่พิมพ์ไปทดสอบที่แผนกเทหล่อ

รวมกิจกรรม 3 1 2

สัญลักษณ์/ความหมาย

สภาพปัจจุบัน หลังการปรบัปรงุ
จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบก่อนการปรบัปรงุ

ช่ือกระบวนการ

6 2016

กระบวนการ กิจกรรม
สัญลักษณ์

เวลา/กระบวนการ (นาที)

210

30

2016

1576

120

50

30
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ตารางที ่5  เวลาการปฏิบัติงานจริงของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อและแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 

 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)

Die Casting Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165

8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75

9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75

10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70
เวลารวม 840

Die Casting Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165

8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75

9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 55

10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70
เวลารวม 820

Core Box Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215

8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105

9 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 20
เวลารวม 798

Core Box Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215

8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105
เวลารวม 778

3,236                                เวลารวมทัง้หมด
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 จากตารางจะเห็นได้ว่า เวลาที่ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ กระบวนการขึ้นรูปด้วย
เครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) ทั้ง 2 กระบวนการใช้เวลาในการปฏิบัติงานทั้งหมด 3,236 
นาท ี
 
ประสิทธิภาพรวม (Productivity)  = แม่พิมพ์เทหล่อ1ชุด/เวลาในการปฏิบัติงาน (ชั่วโมง) 
     = 1 ชุด / 3,236 นาท ี
     = 1 ชุด / 53.93 ชั่วโมง 
     = 1 ชุด / 2.25 วัน 
 
ออกแบบวิธีกำรที่จะแก้ปัญหำ ก ำหนดแนวทำงที่เหมำะสม 
 จากตารางการจับเวลามาตรฐานการปฏิบัติงานจริง  จะเห็นว่า กระบวนการขึ้นรูปด้วย
เครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) ของแม่พิมพ์เทหล่อ (Gravity Die Casting) และแม่พิมพ์ท า
ไส้แบบ (Roper Core Box) ใช้เวลาในการปฏิบัติงานที่ค่อนข้างสูง ดังนั้นจึงท าการปรับปรุง
กระบวนการ โดยน าข้อมูลแต่ละกระบวนการข้างต้นมาท าการวิเคราะห์ กระบวนการที่เพิ่ม
คุณค่า (RVA) และ กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่าใน
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อและกระบวนผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ โดยใช้การจ าลองด้วย
โปรแกรม Unigraphic NX6 โดยแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน คือ  
 1.  แม่พิมพ์เทหล่อแบบ Gravity Die Casting แม่พิมพ์เทหล่อ 1 ชุด ประกอบด้วย
แม่พิมพ์ด้าน Bush และด้าน Pin  
 2.  แม่พิมพ์ท าไส้แบบ Roper Core Box แม่พิมพ์ท าไส้แบบ 1 ชุด ประกอบด้วย
แม่พิมพ์ด้าน Bush และด้าน Pin เช่นเดียวกับแม่พิมพ์เทหล่อ 
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รูปที่ 27 แผนภาพการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์เทหล่อด้าน Bush 
 
        จากการวิเคราะห์กระบวนผลิตแม่พิมพ์เทหล่อด้าน Bush พบว่า กระบวนการตัด
หยาบมีการท างานซ้ าๆกันทั้งหมด 6 กระบวนการ จากการวิเคราะห์ใน 6 กระบวนการ มีอยู่ 3 
กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) มี 3 กระบวนการ คือ 
 1.  กระบวนการที่ 2 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 เวลา 55 นาท ี
 2.  กระบวนการที่ 3 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 เวลา 45 นาท ี
 3.  กระบวนการที่ 5 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 เวลา 100 นาท ี
 น ากระบวนการไปจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่
เพิ่มคุณค่าออกจากกระบวนการด้าน Bush  

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Die Casting Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75
10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

ก่อนปรบัปรงุ

Die Casting Bush Side
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รูปที่ 28 แผนภาพการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์เทหล่อด้าน Pin 
 
 จากการวิเคราะห์กระบวนผลิตแม่พิมพ์เทหล่อด้าน Pin พบว่า กระบวนการตัดหยาบ
มีการท างานซ้ าๆ กันทั้งหมด 6 กระบวนการ จากการวิเคราะห์ใน 6 กระบวนการ มีอยู่ 3 
กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) มี 3 กระบวนการ คือ 
 1.  กระบวนการที่ 2 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 เวลา 55 นาท ี
 2.  กระบวนการที่ 3 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 เวลา 45 นาท ี
 3.  กระบวนการที่ 5 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 เวลา 100 นาท ี
 น ากระบวนการไปจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่
เพิ่มคุณค่าออกจากกระบวนการด้าน Pin  

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Die Casting Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75
10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

ก่อนปรบัปรงุ
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รูปที่ 29 แผนภาพการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์ไส้แบบ ด้าน Bush 
 
 จากการวิเคราะห์กระบวนผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบด้าน Bush พบว่า กระบวนการตัด
หยาบมีการท างานซ้ าๆ กันทั้งหมด 6 กระบวนการ จากการวิเคราะห์ใน 6 กระบวนการ มีอยู่ 3 
กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) มี 3 กระบวนการ คือ 
 1.  กระบวนการที่ 2 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 เวลา 70 นาท ี
 2.  กระบวนการที่ 3 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 เวลา 75 นาท ี
 3.  กระบวนการที่ 5 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 เวลา 45 นาท ี
 น ากระบวนการไปจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่
เพิ่มคุณค่าออกจากกระบวนการด้าน Bush  

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Core Box Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215
8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105
9 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 20

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

ก่อนปรบัปรงุ
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รูปที่ 30 แผนภาพการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์ไส้แบบ ด้าน Pin 
 
 จากการวิเคราะห์กระบวนผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบด้าน Pin พบว่า กระบวนการตัด
หยาบมีการท างานซ้ าๆ กันทั้งหมด 6 กระบวนการ จากการวิเคราะห์ใน 6 กระบวนการ มีอยู่ 3 
กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) มี 3 กระบวนการ คือ 
 1.  กระบวนการที่ 2 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 เวลา 70 นาท ี
 2.  กระบวนการที่ 3 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 เวลา 75 นาท ี
 3.  กระบวนการที่ 5 กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 เวลา 45 นาท ี
 น ากระบวนการไปจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่
เพิ่มคุณค่าออกจากกระบวนการด้าน Pin  
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Core Box Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215
8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

ก่อนปรบัปรงุ
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 ผลจากการจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่ม
คุณค่า (NVA) ออกจากกระบวนการ หลังจากนั้นน ามาปฏิบัติงานจริง น ามาเปรียบเทียบเวลา
การปฏิบัติงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 31 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์เทหล่อด้าน Bush 

 
 จากการจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA) ออกจากกระบวนการด้าน Bush และน าการทดลองไปปฏิบัติงานจริงผลที่ออกมา 
สามารถลดกระบวนการจากเดิม จาก 10 กระบวนการ เหลือ 7 กระบวนการ และลดเวลาในการ
ปฏิบัติงานจาก 840 นาท ีเหลือเพียง 702 นาที สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานด้าน Bush ไป
ได้ 138 นาท ี
 
 
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Die Casting Bush Side Die Casting Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 107
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 95
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100 5 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75 6 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165 7 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75
10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

เปรยีบเทียบกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ แบบGravity ด้าน Bush

ก่อนปรบัปรงุ หลังปรบัปรงุ
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รูปที่ 32 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์  RVA และ NVA แม่พิมพ์เทหล่อด้าน Pin 

 
 จากการจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA) ออกจากกระบวนการด้าน Pin และน าการทดลองไปปฏิบัติงานจริงผลที่ออกมา สามารถ
ลดกระบวนการจากเดิม จาก 10 กระบวนการ เหลือ 7 กระบวนการ และลดเวลาในการ
ปฏิบัติงานจาก 820 นาที เหลือเพียง 682 นาที สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานด้าน Pin ไป
ได้ 138 นาท ี

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Die Casting Pin Side Die Casting Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 107
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 95
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100 5 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75 6 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 55
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165 7 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75
10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

เปรยีบเทียบกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ แบบGravity ด้าน Pin

ก่อนปรบัปรงุ หลังปรบัปรงุ
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รูปที่ 33 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์ไส้แบบ ด้าน Bush 

 
 จากการจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA) ออกจากกระบวนการด้าน Bush และน าการทดลองไปปฏิบัติงานจริงผลที่ออกมา 
สามารถลดกระบวนการจากเดิม จาก 9 กระบวนการ เหลือ 6 กระบวนการ และลดเวลาในการ
ปฏิบตัิงานจาก 798 นาท ีเหลือเพียง 625 นาที สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานด้าน Bush ไป
ได้ 173 นาท ี
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Core Box Bush Side Core Box Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 115
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 85
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45 5 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88 6 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 20
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215
8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105
9 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 20

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ แบบRoper ด้าน Bush

หลังปรบัปรงุก่อนปรบัปรงุ
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รูปที่ 34 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์ไส้แบบ ด้าน Pin 

 
 จากการจ าลองด้วยโปรแกรม Unigraphic NX6 เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA) ออกจากกระบวนการด้าน Pin และน าการทดลองไปปฏิบัติงานจริงผลที่ออกมา สามารถ
ลดกระบวนการจากเดิม จาก 8 กระบวนการ เหลือ 5 กระบวนการ และลดเวลาในการ
ปฏิบัติงานจาก 798 นาที เหลือเพียง 625 นาที สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานด้าน Pin ไป
ได้ 173 นาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)
Core Box Pin Side Core Box Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 115
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 85
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45 5 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215
8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105

กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการที่เพ่ิมคุณค่า(RVA=Real Value Added)

กระบวนการที่ไม่เพ่ิมคุณค่า(NVA=No Value Added)

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ แบบRoper ด้าน Pin

ก่อนปรบัปรงุ หลังปรบัปรงุ
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ตารางที ่6 ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 

 
  
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)

Die Casting Bush Side Die Casting Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 107

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 95

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100 5 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75 6 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165 7 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70

8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75

9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 75

10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70
เวลารวม 840 เวลารวม 702

Die Casting Pin Side Die Casting Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 115

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 107

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 45 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 95

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 65 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 100 5 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 75 6 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 55

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 165 7 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70

8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 75

9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 55

10 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 70
เวลารวม 820 เวลารวม 682

Core Box Bush Side Core Box Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 115

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 85

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45 5 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88 6 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 20

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215

8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105

9 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 20
เวลารวม 798 เวลารวม 625

Core Box Pin Side Core Box Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 85

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 70 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 115

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 75 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 85

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 95 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 45 5 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 88

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 215

8 ตัดผวิขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 105
เวลารวม 778 เวลารวม 605

3,236                                2,614                                 เวลารวมทัง้หมด เวลารวมทัง้หมด
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 เป็นการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ กระบวนการขึ้นรูป
ด้วยเครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) ของแม่พิมพ์เทหล่อ (Gravity Die Casting) และแม่พิมพ์
ท าไส้แบบ (Roper Core Box)  
 
ตารางที ่7  เปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลาก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 

รำยละเอียด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เวลาในการผลิต 3,236 2,614 

ประสิทธิผล (Productivity) 
(1ชุด / เวลาในการปฏิบัติงาน ชั่วโมง) 

1 ชุด / 53.93 ชั่วโมง 
1ชุด / 2.25 วัน 

1 ชุด / 43.5 ชั่วโมง 
1ชุด / 1.8 วัน 

ประสิทธิภาพ (เปอร์เซ็นต์) 1.85 2.29 

 
 เป็นการเปรียบเทียบประสิทธิผลรวม (Productivity) ก่อนและหลังขจัดกระบวนการที่
ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ออกจากกระบวนการ 
 หลังจากขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่าออกจากกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ
แบบ Gravity Die Casting และกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ Roper Core Box สามารถ
ลดเวลาท างานจากเดิม 3,236 นาที เหลือ 2,614 นาที สามารถลดเวลาในการท างานได้ 622 
นาที คิดเป็น 19.22 เปอร์เซ็นต์ ประสิทธิผล (Productivity)  เพิ่มขึ้นจาก 1 ชุด / 53.93 ชั่วโมง
(1ชุด / 2.25 วัน)  เป็น 1 ชุด / 43.5 ชั่วโมง (1ชุด / 1.8 วัน) ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน
เพิ่มขึ้นจาก 1.85 เปอร์เซ็นต์ เป็น  2.29 เปอร์เซ็นต์ ผลที่ได้จากการวิเคราะห์กระบวนการโดย
การใช้แผนผังการไหลของกระบวนการและท าการวิเคราะห์กระบวนการ โดยการวิเคราะห์ 
กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA = Real Value Added) และกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA 
= No Value Added) โดยการขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่าออก ท าให้เวลาในการปฏิบัติงาน
น้อยลง ประสิทธิภาพในการท างานในกระบวนผลิตแม่พิมพ์สูงขึ้น 
 
 
 



 

 

บทที่ 4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวิเคราะห์ 
  จากผลการศึกษาการหาเวลามาตรฐานโดยใช้ Flow Process Chart เพื่อน าไปวิเคราะห์
กระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (No Value Added) ออกจากกระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องกัด
อัตโนมัติ (CNC Milling) ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อและกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท า  
ไส้แบบ จากการปรับลดกระบวนการท าให้เวลาในการท างานลดลงดังตารางเปรียบเทียบก่อน
และหลังปรับปรุงกระบวนการดังนี ้
 
ตารางที่ 8  Flow Process Chart ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อหลังการปรับปรุง 

 
 จากตารางที่ 8 หลังจากที่น าข้อมูลจาก Flow Process Chart ไปวิเคราะห์

กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA = Real Value Added) และขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA = No Value Added) ออกจากกระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) 
ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ ผลที่ออกมา คือ เวลาในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ
สามารถลดลงจากเดิม 2,100 นาที เหลือ 1,824 นาที เวลาในการปฏิบัติงานลดลง 276 นาที 
หรือคิดเป็นช่ัวโมงได้เท่ากับ 4 ชั่วโมง 36 นาที 

การปฏิบัติงาน การผลิต การเตรยีมงาน

การเดินทาง การเคลื่อนที่ การเคลื่อนไหว

การรอคอย การรอระหว่างปฏิบัติงาน

การตรวจสอบ การตรวจรบั การตรวจทาน

การจัดเก็บ 

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ

1 น า Product Part จากฝา่ยออกแบบน ามาท า CAM

2 การตรวจสอบเส้นทางการเดินของการตัดงาน (Tool Path)

3 กระบวนการขึ้นรปูด้วยเครือ่งกัดอัตโนมัติ (CNC Milling)

4 กระบวนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process)

5 กระบวนการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนส่งมอบ

6 น าแม่พิมพ์ไปทดสอบที่แผนกเทหล่อ

รวมกิจกรรม 3 1 2

ช่ือกระบวนการ

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อหลังการปรบัปรงุ

สัญลักษณ์/ความหมาย

สภาพปัจจุบัน หลังการปรบัปรงุ
จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

6 2100 6 1824

กระบวนการ กิจกรรม
สัญลักษณ์

เวลา/กระบวนการ (นาที)

210

30

1384

120

50

30

1824
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ตารางที่ 9  Flow Process Chart ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบหลังการปรับปรุง 

 
 จากตารางที่ 9 หลังจากที่น าข้อมูลจาก Flow Process Chart ไปวิเคราะห์

กระบวนการที่เพิ่มคุณค่า (RVA = Real Value Added) และขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA = No Value Added) ออกจากกระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องกัดอัตโนมัติ (CNC Milling) 
ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ ผลที่ออกมา คือ เวลาในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท า
ไส้แบบ สามารถลดลงจากเดิม 2,016 นาที เหลือ 1,670 นาที เวลาในการปฏิบัติงานลดลง 346 
นาที หรือคิดเป็นช่ัวโมงได้เท่ากับ 5 ชั่วโมง 45 นาท ี 

 ในแผนกผลิตแม่พิมพ์ มีพนักงานทั้งหมด 8 คน น าค่าแรงของพนักงานทั้งหมดมา
เฉลี่ยค่าแรงต่อชั่วโมงเครื่องจักร โดยคิดชั่วโมงท างานวันละ 8 ชั่วโมง ได้ค่าแรงเฉลี่ยต่อชั่วโมง
เครื่องจักร 46 บาท 

 แม่พิมพ์เทหล่อ สามารถลดเวลาในการปฏิบัติได้ 4 ชั่วโมง 36 นาที คิดเป็นจ านวน
เงินได้ (46 X 4.6) = 212 บาท ต่อการผลิตแม่พิมพ์ 1 ชุด 

 แม่พิมพ์ท าไส้แบบ สามารถลดเวลาในการปฏิบัติได้ 5 ชั่วโมง 45 นาที คิดเป็น
จ านวนเงินได้ (46 X 5.75) = 265 บาท ต่อการผลิตแม่พิมพ์ 1 ชุด 

 นอกจากนี้ ยังสามารถลดต้นทุนในการผลิตได้อีกทาง คือ สามารถประหยัดเครื่องมือ
ที่ใช้ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ (Die Casting) คือ 

  -  กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 (Insert for 16R4) ราคา                 
410 x 2  = 820 บาท 

การปฏิบัติงาน การผลิต การเตรยีมงาน

การเดินทาง การเคลื่อนที่ การเคลื่อนไหว

การรอคอย การรอระหว่างปฏิบัติงาน

การตรวจสอบ การตรวจรบั การตรวจทาน

การจัดเก็บ 

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ

1 น า Product Part จากฝา่ยออกแบบน ามาท า CAM

2 การตรวจสอบเส้นทางการเดินของการตัดงาน (Tool Path)

3 กระบวนการขึ้นรปูด้วยเครือ่งกัดอัตโนมัติ (CNC Milling)

4 กระบวนการประกอบแม่พิมพ์ (Fitting Process)

5 กระบวนการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนส่งมอบ

6 น าแม่พิมพ์ไปทดสอบที่แผนกเทหล่อ

รวมกิจกรรม 3 1 2

ช่ือกระบวนการ

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบหลังการปรบัปรงุ

สัญลักษณ์/ความหมาย

สภาพปัจจุบัน หลังการปรบัปรงุ
จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

จ านวน

กระบวนการ
เวลา/นาที

6 2016 6 1670

กระบวนการ กิจกรรม
สัญลักษณ์

เวลา/กระบวนการ (นาที)

210

30

1670

1230

120

50

30
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  -  กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 (Insert for 12R3.5) ราคา         
395 x 2 = 590 บาท 

  -  กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 ราคา 3,163 บาท 
 จึงท าให้ประหยัดค่าใช้จ่ายของเครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ (Die 

Casting) ไป 4,573 บาท ต่อการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ 1 ชุด 
 ในส่วนของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Core Box) สามารถประหยัด

เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการ คือ 
  -  กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 (Insert for 16R4) ราคา                 

410 x 2 = 820 บาท 
  -  กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 (Insert for12R3.5) ราคา    

395 x 2 = 590 บาท 
  -  กระบวนการตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 ราคา 2,540 บาท 
 จึงท าให้ประหยัดค่าใช้จ่ายของเครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ไส้แบบ

(Core Box) 3,950 บาท ต่อการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 1 ชุด 
 

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ 
  
 กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ (Die Casting)   
 สามารถลดค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติได้ 212 บาท และลดค่าใช้จ่ายในส่วนเครื่องมือตัด

ต่อการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ 4,573 บาท ต่อการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ 1 ชุด  
 จากข้อมูลการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อตั้งแต่ เดือนมกราคม ถึง เดือนสิงหาคม ทางแผนก

ผลิตแม่พิมพ์ผลิตแม่พิมพ์ทั้งหมด 121 ชุด  
สามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อได้ 121 x 212 = 25,652 บาท        

และสามารถลดค่าใช้จ่ายในส่วนเครื่องมือตัดต่อการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อได้ 121 x 4,573 = 
553,333 บาท 

 
 กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Core Box)  

 สามารถลดค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติได้ 265 บาท และลดค่าใช้จ่ายในส่วนเครื่องมือตัด
ต่อการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 3,950 บาท ต่อการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 1 ชุด  

 จากข้อมูลการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อตั้งแต่ เดือนมกราคม ถึง เดือนสิงหาคม ทางแผนก
ผลิตแม่พิมพ์ผลิตแม่พิมพ์ทั้งหมด 61 ชุด 



 

 

44 

 สามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบได้ 61 x 265 = 16,165 บาท   
และสามารถลดค่าใช้จ่ายในส่วนเครื่องมือตัดต่อการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบได้  61 x 3,950               
= 240,950 บาท 
 
เสนอแนะแนวทางใหม่ 
 จากการทดลองปรับลดกระบวนการดังกล่าวข้างต้น เป็นเพียงแนวทางแนวทางหนึ่ง
ซึ่งในอนาคตข้างหน้าอาจจะมีการปรับลดกระบวนการท างานที่ซ้ าซ้อนกัน ออกจากกระบวนการ
ได้อีก ซึ่งจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการผลิตแม่พิมพ์ที่ ใช้ในกระบวนเทหล่อมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น 

 ทางแผนกที่ผลิตแม่พิมพ์ (Tool Shop) น าเอาทฤษฏีและหลักการเอาไปพัฒนาใน   
แต่ละกระบวนการ (Process) เพื่อให้มีประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานสูงขึ้น และพัฒนาพนักงาน
ให้มีความรู้และทักษะที่หลากหลายในการปฏิบัติงาน (Multi Skill) สามารถท างานทดแทนกันได้ 
สามารถโยกย้ายงานไปท างานในหน้าที่อื่น ควรปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ให้สะดวกต่อการ
ท างานและมีประสิทธิภาพการท างาน ด าเนินกิจกรรม 5 ส. กิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Improvement) มีการก าหนดมาตรฐานการท างานแต่ละกระบวนการอย่างชัดเจน 
 
ประโยชน์ที่ได้จากการท าสารนิพนธ์ 

 ได้เรียนรู้การน าแผนผังการไหลของกระบวนการ มาวิเคราะห์หากระบวนการที่เพิ่ม
คุณค่า (RVA = Real Value Added) และขจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA = No Value 
Added) ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเทหล่อ โดยสามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานและ
ประหยัดค่าใช้จ่ายในส่วนของการผลิตและในส่วนของเครื่องมือตัด 
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ภาคผนวก ก. 
เวลาการปฏิบัติงานจากจาก Program Unigraphic NX6 
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ตารางที่ 1 ตารางการปฏิบัติงานจากProgram Unigraphic 

 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 49
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 38
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 34
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 10
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 9
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 12
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 27
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
10 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 59

263

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 48
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 37
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 33
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 10
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 8
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 11
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 17
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
10 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 59

248

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 59
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 59
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 52
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 41
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 45
8 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 30

9 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 4
381

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 56

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 53

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 52

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 41

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 44

8 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 28
365

1257

Die Casting Bush Side

Core Box Bush Side

Die Casting Pin Side

เวลารวมทั้งหมด

Core Box Pin Side

เวลารวม

เวลารวม

เวลารวม

เวลารวม
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ภาคผนวก ข. 
การวิเคราะห์กระบวนการจาก Program Unigraphic NX6 
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รูปที่ 1 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์  RVA และ NVA แม่พิมพ์เทหล่อด้าน Bush 

 
 
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาท ) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาท )
Die Casting Bush Side Die Casting Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 49 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 49
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 38 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 12
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 34 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 14
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 10 4 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 27
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 9 5 ตัดผิวส าหรับวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 12 6 ตัดผิวรูเทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
7 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 27 7 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 59
8 ตัดผิวส าหรับวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
9 ตัดผิวรูเทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
10 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 59

กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added)
กระบวนการท  ไม่เพิ ม    ่า(NVA=No Value Added)

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ แบบGravity 
ก่อน รับ ร ง หลัง รับ ร ง
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รูปที่ 2 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์เทหล่อด้าน Pin 

 
 
 
 
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาท ) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาท )
Die Casting Pin Side Die Casting Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 48 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 48
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 37 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 11
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 33 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 13
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 10 4 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 17
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 8 5 ตัดผิวส าหรับวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 11 6 ตัดผิวรูเทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
7 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 17 7 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 59
8 ตัดผิวส าหรับวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
9 ตัดผิวรูเทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
10 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 59

กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added)
กระบวนการท  ไม่เพิ ม    ่า(NVA=No Value Added)

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์เทหล่อ แบบGravity 
ก่อน รับ ร ง หลัง รับ ร ง
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รูปที่ 3 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์ท าไส้แบบด้าน Bush 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ(นาท ) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ(นาท )
Core Box Bush Side Core Box Bush Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 78
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 59 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 54
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 59 4 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 45
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 52 5 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 30
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 41 6 ตัดร่องระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 4
7 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 45
8 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 30
9 ตัดร่องระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 4

กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added)
กระบวนการท  ไม่เพิ ม    ่า(NVA=No Value Added)

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ แบบRoper 
ก่อน รับ ร ง หลัง รับ ร ง
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รูปที่ 4 แผนภาพการเปรียบเทียบการวิเคราะห์ RVA และ NVA แม่พิมพ์ท าไส้แบบด้าน Pin 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ(นาท ) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ(นาท )
Core Box Pin Side Core Box Pin Side

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 78
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 56 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 54
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 53 4 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 44
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 52 5 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 26
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 41
7 ตัดผิวส าเร็จ Ball End Mill 6R3 44
8 ตัดผิวส าเร็จขอบชิ้นงาน Ball End Mill 4R2 28

กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added) กระบวนการท  เพิ ม    ่า(RVA=Real Value Added)
กระบวนการท  ไม่เพิ ม    ่า(NVA=No Value Added)

กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ท าไส้แบบ แบบRoper 
ก่อน รับ ร ง หลัง รับ ร ง
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ภาคผนวก ค. 
การเปรียบเทียบเวลาการปฏิบัติงานจาก Program Unigraphic NX6 
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ตารางที่ 2  ตารางการปฏิบัติงานก่อนและหลังการวิเคราะห์ RVA และ NVA 

 
 

กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที) กระบวนการ กิจกรรม เวลา/กระบวนการ (นาที)

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 49 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 49
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 38 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 12
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 34 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 14
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 10 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 27
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 9 5 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 12 6 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 27 7 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 59
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
10 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 59

263 186

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 48 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 48
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 37 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 11
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 33 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 13
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 10 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 17
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 8 5 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 11 6 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 17 7 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 59
8 ตัดผวิส าหรบัวางไส้แบบ Ball End Mill 6R3 7
9 ตัดผวิรเูทแม่พิมพ์เทหล่อ Ball End Mill 6R3 18
10 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 59

248 173

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36
2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 78
3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 59 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 54
4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 59 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 45
5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 52 5 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 30
6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 41 6 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 4
7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 45
8 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 30

9 ตัดรอ่งระบายอากาศ Ball End Mill 12R3.5 4
381 247

1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36 1 ตัดหยาบ Ball End Mill 25R5 36

2 ตัดหยาบ Ball End Mill 16R4 55 2 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 78

3 ตัดหยาบ Ball End Mill 12R3.5 56 3 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 54

4 ตัดหยาบ Ball End Mill 10R5 53 4 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 44

5 ตัดหยาบ Ball End Mill 8R4 52 5 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 26

6 ตัดหยาบ Ball End Mill 6R3 41

7 ตัดผวิส าเรจ็ Ball End Mill 6R3 44

8 ตัดผวิส าเรจ็ขอบช้ินงาน Ball End Mill 4R2 28
365 238

1257 844

Die Casting Bush Side Die Casting Bush Side

Core Box Bush Side Core Box Bush Side

Die Casting Pin Side Die Casting Pin Side

เวลารวมทั้งหมด เวลารวมทั้งหมด

Core Box Pin Side Core Box Pin

เวลารวมเวลารวม

เวลารวม เวลารวม

เวลารวม เวลารวม

เวลารวม เวลารวม
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ภาคผนวก ง. 
การเดินของมีดตัด (Tool Path) จาก Program Unigraphic NX6 
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การเดินของมีดตัด (Tool Path) ของแม่พิมพ์เทหล่อ (Die Casting) 
 

 
รูปที่ 5 การเดินของมีดตัด (Tool Path) ของแม่พิมพ์เทหล่อ 
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การเดินของมีดตัด (Tool Path) ของแม่พิมพ์ท าไส้แบบ (Roper Core Box) 
 

 
รูปที่ 6 การเดินของมีดตัด (Tool Path) ของแม่พิมพ์ท าไส้แบบ 
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ภาคผนวก จ. 
การค านวณค่าแรงต่อชั่วโมงเครื่องจักร 
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ตารางที่ 3  ตารางค่าแรงของพนักงานในแผนกผลิตแม่พิมพ์ 
จ านวนพนักงาน (คน) ค่าแรง (บาท) / เดือน 

1 7,600 
2 8,100 
3 10,700 
4 10,850 
5 11,030  
6 12,000 
7 12,500 
8 16,500 

รวม 88,990 
 

 ค่าแรงเฉลี่ย / คน / เดือน = ค่าแรงท้ังหมด / จ านวนพนักงานท้ังหมด 
       = 88,990 / 8 
       = 11,124 บาท 
 ค่าแรงเฉลี่ย / คน / วัน  = ค่าแรง (เดือน) / 30 วัน 
      = 11,124 / 30  
      = 371 บาท 
 ค่าแรงเฉลี่ย / คน / ชั่วโมง = ค่าแรง (วัน) / 8 ชั่วโมง 
      = 371 / 8 
      = 46 บาท 
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