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 CHAREELUK TANTIP: PLASTIC INJECTION MOLD SETUP TIME 
REDUCTION: A CASE STUDY.  ADVISOR: DR. DUMRONGKIAT RATANA-
AMORNPIN, 43 PP.  
 
The objective of this study in plastic injection mold factory is to study current 

operations of changing molds to find out the causes of problem in the processes, and to 
find a way to reduce setup time in plastic injection down to at least 50% from the 
current setup time.  Data were analyzed by various techniques and IE methods such as 
Flow Process Chart, 6W1H, and Fishbone Diagram.  

After the study, we found that setup molds leads to 76 minute machine stop 
per time.  This stoppage includes external tasks and internal tasks setup mixed 
together.  Wastes from waiting, unnescessary movement were considered.  SMED 
(Single Minute Exchange of Die) was applied to solve the problem and to improve the 
process by converting some internal tasks to external tasks.  This can decrease the 
time in changing mold down to 45 minutes for the first try.  At the second try by utilizing 
Activity Chart, changing mold setup time can be reduced to 33 minutes which equal to 
56% time saving after the improvement. 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ในสถานการณ์ปัจจุบัน  การแข่งขันทางธุรกิจสูงขึ้นในทุกๆ แวดวงอุตสาหกรรม 
ลูกค้ามีแนวโน้มที่ต้องการผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายและในปริมาณที่ต้องการ และยังคาดหวังที่จะ
ได้สินค้าที่มีคุณภาพสูง ราคาไม่แพงมาก ส่งมอบฉับไหวทันเวลา (Just in Time) ท าให้แต่ละ
บริษัทต้องทบทวนกระบวนการท างาน เพื่อเพิ่มผลิตภาพการท างานและสร้างความพึงพอใจแก่
ลูกค้าในทุกๆ ด้านดังกล่าว บริษัทต่างๆ ยังจ าเป็นต้องมุ่งสร้างความสามารถในการแข่งขนัและ
ผลก าไรให้กับธุรกิจโดยพยายามอย่างยิ่งในการลดความสูญเสียต่างๆ ที่เกิดขึน้เพื่อลดรอบเวลา
การผลิต   ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจักร   ลดการผลิตชิ้นงานที่ไม่ได้มาตรฐานตามที่ก าหนด 
เป็นต้น ในอุตสาหกรรมการฉีดพลาสติก ซึ่งมีแม่พิมพ์เป็นปัจจัยส าคัญในการผลิตมีกระบวนการ
ขั้นตอนท่ีส าคัญ คือ การติดตั้งแม่พิมพ์เมื่อต้องมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ ท าให้มีเวลาการหยุด
เดินเครื่อง ปัญหาที่มักพบในกระบวนการน้ี คือ การติดตั้งแม่พิมพ์ใช้เวลานาน ซึ่งอาจจะส่งผล
ต่อไปยังกระบวนการถัดไป และท าให้เกิดความสูญเปล่าขึ้นในกระบวนการผลิต  
 ปัญหาท่ีพบในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา คือ การใช้เวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์
แต่ละครั้งนาน และยังไม่มีการวิเคราะห์อย่างจริงจังเพื่อค้นหาปัญหาที่แท้จริงของกระบวนการ
ท างาน จึงยังไม่มีการแก้ไขอย่างเป็นรูปธรรม เมื่อการเปลี่ยนแม่พิมพ์แต่ละครั้งใช้เวลายาวนาน 
จึงท าให้ฝ่ายวางแผนการผลิตต้องวางแผนการผลิตสินค้าเป็นชุดใหญ่ๆ เพื่อลดความสิ้นเปลือง
ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์บ่อยๆ และเพื่อให้เกิดความคุ้มค่าในการติดตั้งแม่พิมพ์แต่ละครั้ง  ส่งผล
ให้มีปัญหาในเร่ืองจ านวนสินค้าคงคลัง เพราะสินค้าที่ผลิตมีขนาดค่อนข้างใหญ่ จึงต้องใช้พื้นที่
ในการจัดเก็บมาก และจากสภาวะปัจจุบันที่ค าสั่งซื้อในบางช่วงส่งผลให้การผลิตสูงขึ้นไปด้วย 
ทั้งยังมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ์มากขึ้น  แต่บริษัทยังไม่มีนโยบายท่ีจะเพิ่มจ านวน
เครื่องจักร เนื่องจากแนวโน้มของค าสั่งซื้อลูกค้าเฉลี่ยตลอดทั้งปียังคงที่ ท าให้ประสบกับปัญหา
การวางแผนการผลิตที่ต้องตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลง และส่งสินค้าได้
ทันเวลาในช่วงเวลาดังกล่าว ผู้ศึกษาจึงเห็นว่า หากบริษัทสามารถติดตั้งแม่พิมพ์ได้เร็วขึ้น ก็จะ
สามารถท าได้บ่อยครั้งเท่าที่ต้องการ กล่าวคือ ฝ่ายวางแผนการผลิตจะสามารถวางแผนการผลิต
แบบเป็นชุดที่เล็กลงได้ เพื่อให้ทันต่อการส่งมอบแก่ลูกค้า การติดตั้งแม่พิมพ์ที่ใช้เวลาสั้นลงยัง
ท าให้เวลาที่ต้องหยุดเดินเครื่องจักรเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ลดลงด้วย ส่งผลให้ผลิตภาพสูงขึ้น นั่นคือ 
เกิดอัตราการใช้ประโยชน์จากเครื่องจักรสูงขึ้น (Machine Utilization) การศึกษานี้น่าจะเป็น
ประโยชน์ต่อบริษัทต่อไปทั้งในเรื่องของการควบคุมต้นทุนและการวางแผนการผลิต  
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
1. เพื่อศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ของโรงงานกรณีศึกษา  
2. เพื่อหาท่ีมาของปัญหา สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาในกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์  
3. เพื่อลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ให้น้อยลงจากที่เป็นอยู่ในปัจจุบันไม่น้อยกว่า 50%  

 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 
 เป็นการศึกษา การปฏิบัติการติดตั้งแม่พิมพ์ในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และ
เนื่องจากการฉีดพลาสติกของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด มีการใช้เทคโนโลยีการฉีดที่แตกต่างกัน 
ส่งผลให้การติดตั้งแม่พิมพ์มีบางกระบวนการที่แตกต่างกัน ผู้ศึกษาเลือกศึกษาเฉพาะการติดตั้ง
แม่พิมพ์กับเครื่องจักรขนาด 90 ตัน ซึ่งแต่ละผลิตภัณฑ์ใช้ระบบการฉีดที่เหมือนกันและมี
ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ที่ไม่แตกต่างกันมาก ทั้งนี้เพื่อให้สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลได้อย่าง
เหมาะสมและท าให้การศึกษาอยู่ในวงจ ากัดที่เหมาะสม 
 
ขั้นตอนกำรศึกษำและกำรด ำเนินงำน 

1. ศึกษาข้อมูลปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้วิธีการสังเกต สอบถาม 
สัมภาษณ์ และจดบันทึกข้อมูลจากพนักงานโรงงานกรณีศึกษาเพื่อให้ทราบปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ 

2. ศึกษาเรื่องเครื่องมือที่จะน ามาประยุกต์ในการแก้ปัญหา 
3. รวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อบรรลุตามวัตถุประสงค ์
4. วางแผนและก าหนดเป้าหมายงานวิจัย 
5. ออกแบบวิธีการและแนวทางการแก้ปัญหาด้วยเครื่องมือที่เลือกใช้ 
6. สรุปและน าเสนอผลที่คาดว่าจะได้รับ 
7. จัดท ารูปเล่มผลงานวิจัย 

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1. ใช้เวลาในการติดตั้งแม่พิมพ์น้อยลง ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ติดตั้งแมพ่ิมพ์ 

2. สามารถเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้บ่อยขึ้น ท าให้บริษัทสามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงได้  

3. สามารถวางแผนการผลิตในปริมาณการผลิตขนาดเล็กลงได้ ช่วยลดสินค้าคงคลัง 
และเวลารอคอยของลูกค้าสั้นลง 



 

 

3 

4. ลดเวลาที่ต้องหยุดเดินเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนแม่พิมพ์ ท าให้ใช้ประโยชน์จาก
เครื่องจักร (Utilization) มากขึ้น  

5. น าผลการศึกษาไปพัฒนาและประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอื่นๆ ต่อไป 
 
แผนงำนและระยะเวลำในกำรด ำเนินงำน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการด าเนินงาน 
ขั้นตอน

ที่ 
รำยละเอียดกำร
ด ำเนินงำน 

มี.ค. 
53 

เม.ย. 
53 

พ.ค. 
53 

มิ.ย. 
53 

ก.ค. 
53 

ส.ค. 
53 

ก.ย. 
53 

ต.ค. 
53 

1 ศึกษาและท าความ
เข้าใจสภาพปัจจุบัน 

        

2 ศึกษาเครื่องมือที่จะ
น ามาประยุกตใ์ช้ใน
การแก้ปัญหา 

        

3 เก็บรวบรวมข้อมูล 
และวิเคราะหข์้อมูล
ต่างๆ  

        

4 ออกแบบวธิีการและ
แนวทางแก้ปัญหา 

        

5 สรุปและน าเสนอผล
ที่คาดว่าจะได้รับ 

        

6 จัดท ารูปเล่ม
งานวิจยั 

        

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาเพื่อลดเวลาติดตั้งแม่พิมพ์ กรณีศึกษา โรงงานฉีดชิ้นส่วนพลาสติก ผู้ศึกษา
ได้ศึกษาค้นคว้าเอกสารที่เกี่ยวข้องจากหนังสือ เอกสารและงานวิจัยต่างๆ โดยน าเสนอ
ตามล าดับหัวข้อดังนี้ 
 1.  แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
 2.  การติดตั้งแม่พิมพ์ 
 3.  การวิเคราะห์วิธีการท างาน  
 4.  แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ  
 5.  SMED (Single Minute Exchange of Die) 
 6.                   ข้อง 
 
แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก  
 จากรูปที่ 1 แสดงชิ้นส่วนประกอบหลักๆ ของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกที่สามารถถอด
เปลี่ยนได้ ในปัจจุบันได้มีบริษัทผลิตชิ้นส่วนประกอบต่างๆ ของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกเหล่านี้ไว้
เป็นมาตรฐาน สามารถซื้อหามาเปลี่ยนได้เมื่อเกิดช ารุดหรือเสื่อมสภาพ ถ้าเริ่มต้นจากแม่พิมพ์
ด้านเคลื่อนท่ี ก็จะเริ่มด้วยสลักส าหรับดันชุดปลดชิ้นงานหมายเลข (1) ซึ่งสอดผ่านแผ่นฐานของ
แม่พมิพ์ (11) ไปขันเกลียวติดกับแผ่นประกบแท่งยันปลดชิ้นงาน (3) และ (4) แผน่ฐาน (Base 
Plate) หมายเลข (11) ใช้ติดกับแผ่นติดแม่พิมพ์ด้านเคลื่อนท่ี (Moving Plate) ของเครื่องฉีด
พลาสติกโดยมีแผ่นบังคับศูนย์หมายเลข (13) เป็นตัวบังคับให้อยู่ในต าแหน่งศูนย์กลางพอดี 
แผ่นหมายเลข (5) ใช้ส าหรับประกอบแม่พิมพ์ที่เป็นช่องว่าง รูปทรงของชิ้นงาน แท่งยันปลด
ชิ้นงาน (Ejector Pin) (6) ใช้ส าหรับยันปลดชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ แผ่นฐาน (Base Plate) 
หมายเลข (7) ใช้ส าหรับประกอบแม่พิมพ์ส่วนที่เป็นหลุมแบบที่ท าให้เกิดรูปร่างของชิ้นงานและ
ใช้ประกอบแผ่นติดแม่พิมพ์ด้านอยู่กับที่ (Stationary Plate) ของเครื่อง โดยจะมีหัวน าฉีดและ
แผ่นประกอบหัวน าฉีดติดอยู่ด้านหน้า ในแผ่นฐาน (7) และ  (11) จะมีรูส าหรับสอดแท่งน าเลื่อน 
(Guide Pin) (12) เพื่อให้แม่พิมพ์ประกบกันพอดี โดยจะมีปลอกน าเลื่อน (Guide Bush) (10) ที่
ติดอยู่กับแผ่นฐาน (7) ท าหน้าที่น าเลื่อน  
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รูปที่ 1 แสดงชิ้นส่วนประกอบหลักๆ ของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
  

 ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก (ฉบับปรับปรุง).  หน้า 141. 
 
 แม่พิมพ์นั้นจะมีทั้งแบบช้ินงานเดียวและชิ้นงานหลายช้ิน ตัวอย่างดังรูปท่ี 2 ชิ้นงาน

เดียวหมายความว่า ฉีดหนึ่งครั้งจะได้งานหนึ่งช้ิน ส่วนแม่พิมพ์ชิ้นงานหลายชิ้นจะได้ชิ้นงาน
หลายช้ินต่อการฉีดหนึ่งครั้ง 
 

 
 

รูปที่ 2 แม่พิมพ์ชิ้นงานเดียว และแม่พิมพ์หลายช้ินงาน 
 
 ที่มา : Kunshan JST International Trading.  (2010).  Plasitc Mould.  Online. 
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การติดตั้งแม่พิมพ์ 
 คู่มือการตรวจรับและทดสอบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก ในโครงการพัฒนาอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์ ของกระทรวงอุตสาหกรรม  ได้กล่าวถึงรายละเอียดขั้นตอนการติดตั้งหรือเปลี่ยน
แม่พิมพ์ไว้ตั้งแต่ค าแนะน าก่อนการติดตั้งแม่พิมพ์ และการติดตั้งแม่พิมพ์รายละเอียดดังใน
ภาคผนวก ก.  

 การศึกษานี้ได้ก าหนดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ดังนี้ คือ เวลาตั้งแต่หยุดการผลิตชิ้นงาน
ชุดเดิมเม่ือได้จ านวนครบตามที่ต้องการแล้ว ถอดแม่พิมพ์ชุดเดิมออกจากเครื่องฉีด ติดตั้ง
แม่พิมพ์ชุดใหม่เรียบร้อย จนทดลองฉีดชิ้นงานชุดใหม่ออกมาเพื่อตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
พลาสติก ปรับตั้งเครื่องฉีดจนได้คุณภาพตามต้องการจึงก าหนดว่าจบขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ 
 
การวิเคราะห์วิธีการด าเนินงาน 

 วันชัย ริจิรวนิช (2551) ได้กล่าวถึงการวิเคราะห์วิธีการท างานไว้ดังนี้ 
 การพิจารณาตรวจตราข้อมูลวิธีการท างานที่บันทึกมา เพื่อท าการวิเคราะห์วิธีการ

ท างาน จะใช้ “เทคนิคการตั้งค าถาม” เพื่อช่วยให้สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการ
ท างาน เทคนิคการตั้งค าถามนี้เรียกโดยย่อว่า “6W1H”  จะใช้กระบวนการตั้งค าถามตรวจสอบ
วิธีการท างานที่บันทึกมา โดยพิจารณาตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใช้กลุ่มถาม 2  ลุ่ม 
คือ 

 กลุ่มที่ 1 What, Who, When, Where, How ส าหรับการตรวจสอบเป้าหมายและ
ขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม บุคลากรที่ท างานแต่ละกิจกรรม สถานที่ท างาน ล าดับขั้นตอน
การท างานแต่ละกิจกรรม วิธีการท างาน 

 กลุ่มที่ 2 Why, Which เพื่อพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยจะ
ตรวจสอบเหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการท างาน และเปิดโอกาสในการเสนอทางเลือกอื่นๆ 
ตามตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 
 ค าถามกลุ่มที่ 1 ค าถามกลุ่มที่ 2 
เป้าหมายและขอบข่าย
ของงาน 

What Why, Which 
ท าอะไร เหตุใดจึงท า มีอย่างอื่นที่ท าได้หรือไม่ 

บุคลากรที่ท างาน Who Why, Which 
ใครท า  ท าไมต้องเป็นคนนั้น คนอื่นท าได้หรือไม่ 

สถานท่ีท างาน  Where Why, Which 
ท าที่ไหน ท าไมต้องท าที่นั่น มีที่อื่นที่ท าได้หรือไม่ 

ล าดับขั้นตอนการท างาน When Why, Which 
 ท าเมื่อไร ท าไมต้องท าเวลานั้น/ขั้นตอนน้ัน ท าเวลา/

ขั้นตอนอื่นได้หรือไม่ 
วิธีการท างาน How Why, Which 

ท าอย่างไร ท าไมต้องท าอย่างนั้น ท าวิธีอื่นได้หรือไม่ 
 
แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ  
  วันชัย ริจิรวนิช (2551) ยังได้กล่าวถึงแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนภูมิกิจกรรม 
แผนภูมิและไดอะแกรมการเคลื่อนท่ีไว้ดังนี้  
  แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ ถูกออกแบบขึ้นมาใช้งานในการบันทึกขั้นตอนการ
ท างานและรายละเอียดอื่นๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐานบันทึกแทนกิจกรรมของขั้นตอนแต่ละ
ขั้นตอน โดยมีการแบ่งกลุ่มของแผนภูมิเป็นกลุ่มที่ไม่มีการแสดงเวลาการท างานของแต่ละ
กิจกรรม เรียกว่า “แผนภูมิกระบวนการผลิต” และกลุ่มของแผนภูมิที่มีการแสดงเวลาการท างาน
ของแต่ละกิจกรรมในรูปของสเกลเวลาเรียกว่า “แผนภูมิกิจกรรม” 
 แผนภูมิกระบวนการผลิต  ประกอบด้วย  

1. แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
2. แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
3. แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุ่ม (Gang Process Chart) 
4. แผนภูมิการด าเนินงานหรือแผนภูมิการท างานของมือซ้ายและขวา (Operation 

Chart or Left and Right Hand Chart)  
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 แผนภูมิกิจกรรม  ประกอบด้วย  
1. แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) 
2. แผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple Activity Chart) 
3. แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) 
4. แผนภูมิการท างานของสองมือโดยละเอียด (Simo Chart) 

 
SMED (Single Minute Exchange of Die) 
 SMED ย่อมาจากค าว่า Single Minute Exchange of Die โดยระบบ SMED เป็น
ทฤษฎีและชุดเทคนิคที่ช่วยให้สามารถด าเนินการติดตั้งและปรับเปลี่ยนเครื่องจักรได้ภายใน 10 
              SMED ได้รับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อปรับปรุงการติดตั้งแท่นพิมพ์และเครื่องมือของ
เครื่องจักร แต่หลักการพื้นฐานของ SMED สามารถน าไปใช้กับการปรับเปลี่ยนประเภทการ
ท างานได้กับกระบวนการทุกประเภท ชั้นเชิงแนวคิดและเทคนิคทางปฏิบัติของ SMED มีดังนี้ 
คือ  
 ขั้นต้น การตั้งเครื่องภายในและการตั้งเครื่องภายนอกปะปนกันอยู่ 
 ขั้น 1 แยกแยะระหว่างการตั้งเครื่องภายในและการตั้งเครื่องภายนอก 
 ขั้น 2 แปลงการตั้งเครื่องภายในให้เป็นการตั้งเครื่องภายนอก 
 ขั้น 3 ปรับปรุงการติดตั้งเครื่องจักรในทุกๆ แง่มุมให้มีสมรรถภาพมากยิ่งขึ้น 
 
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ส าหรับสารนิพนธ์นี้ ได้ท าการส ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อเป็นข้ันตอนและแนวทาง
ในการด าเนินงานท าสารนิพนธ์ ซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้  
  
 งานวิจัยในประเทศ 
 จันทร์ฑา นาควชิรตระกูล; และคนอื่นๆ (2550) ได้น าเสนองานวิจัย การปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการเปลี่ยนแผ่นกรองในกระบวนการผลิตแผ่นฟิล์มโพลีเอสเตอร์ ซึ่งในการผลิต
แผ่นกรองจะต้องมีกระบวนการในการกรองวัสดุปนเปื้อนออกด้วยแผ่นกรอง ในขั้นตอนการ
เปลี่ยนแผ่นกรองนี้ต้องใช้เวลาถึง 195 นาทีต่อครั้งและอาจสูงมากกว่า 240 นาทีในบางครั้ง 
ส่งผลให้ผลิตแผ่นฟิล์มได้นอ้ยลง จากการศึกษาวิธีการท างาน   พบว่า สาเหตุที่ท าให้เกิดเวลา
สูญเปล่าโดยรวม จะเกิดจากขั้นตอนการปฏิบัติงานและทักษะของพนักงานในการเปลี่ยนแผ่น
กรอง รวมถึงไม่มีการจัดเตรียมงานก่อนการปฏิบัติงาน กรณีศึกษานี้ได้ก าหนดวิธีการแก้ปัญหา
เวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้นด้วยเทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) โดยแบ่งการ
ปรับปรุงออกเป็น 2 ครั้ง การปรับปรุงครั้งท่ี 1 จะปรับปรุงขั้นตอนการท างานแบบต่อเนื่องให้
เป็นเส้นขนานรวมทั้งมีการเพิ่มคนและเครื่องมือช่วย ซึ่งสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนแผ่นกรอง
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จาก 195 นาที ลงเหลือ 143.5 นาที ในการปรับปรุงครั้งที่ 2 น าเทคนิคการวิเคราะห์งานโดย
จัดท าแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ของกระบวนการเปลี่ยนแผ่น
กรอง และการจัดท าแผนภูมิคน-เครื่องจักร (M-M Chart) มาช่วยการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานอย่างละเอียดในการปรับเปลี่ยนการเตรียมงานใน ให้เป็นการเตรียมงานนอก
และการปรับปรุงอื่นๆ ท าให้สามารถลดเวลาการเปลี่ยนแผนกรองลงเหลือ 104 นาที ต่อครั้ง 
และยังช่วยลดปริมาณฟิล์มเสียช่วงเริ่มผลิตใหม่จาก 8.704 ตันต่อปี เหลือเพียง 4.642 ตันต่อปี    
 
 งานวิจัยต่างประเทศ 
 ดริก แวน โกเบอเก็น; เฮนดริก แวน แลนเด็กเฮม (Dirk Van Goubergen; Hendrik 
Van Landeghem. 2002) ได้ท าการศึกษาในหัวข้อเรื่อง Reducing Set-up Times of 
Manufacturing Lines โดยกล่าวไว้ว่า การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเป็นส่วนหนึ่งที่ส าคัญของ
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  ซึ่งเทคนิค SMED ที่คิดค้นโดย Shingo แต่งานวิจัยจะ
เน้นศึกษาเฉพาะกับเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียวซึ่งมีพนักงานคนเดียว หรือบางกรณีอาจจะ
มากกว่าปฏิบัติงานอยู่ในสถานีงานที่ถูกแยกออกมา แต่ในทางปฏิบัติจริงๆ กลับมีความซับซ้อน
มากกว่านั้น เพราะมีเครื่องจักรหลายเครื่อง และคนหลายคนท่ีเกี่ยวข้องกับการปรับตั้ง
เครื่องจักรเข้ามาเกี่ยวข้อง งานวิจัยนีจึ้งได้เสนอวิธีการแบบบูรณาการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรโดยการใช้เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) 
ของ Shingo                           ทางวิศวกรรมอุตสาหการอื่นๆ คือ Multi-Activity 
Diagram เพื่อหาจุดวิกฤต หรือคอขวด ของกระบวนการก่อนเริ่มใช้เทคนิค SMED Multi-
Activity Diagram เป็นแผนภาพกิจกรรมเพื่อแสดงขั้นตอนการท างานในแต่ละขั้นตอน เมื่อ
ต้องการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรทั้งหมด เพื่อจัดความสมดุลระหว่างปริมาณงานกับพนักงานท่ี
เกี่ยวข้องในการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละเครื่อง โดย Multi-Activity Diagram จะท าให้เราเห็นจุดที่
เป็นคอขวด หลังจากนั้นก็พิจารณาว่า เวลาที่มากเกินไปนั้นอยู่ที่จุดใด และก าจัดเวลาส่วนเกิน
นั้นโดยการเปลี่ยนถ่ายงานไปยังเครื่องจักรอื่น หรือพนักงานคนอื่นที่ยังว่างงานอยู่ และ
ตรวจสอบภาระงานของเครื่องจักรกับคนอีกครั้ง วิธีการบูรณาการดังกล่าวโดยเอา Multi-Activity 
Diagram มาช่วยในการแบ่งแยกงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้เวลาปรับตั้งเครื่องจักรให้
มากขึ้นได้ 
 บี คายิส; เอส คาร่า (B. Kayis; S. Kara.  2007) ได้ท าการศึกษาเรื่อง Set-Up 
Reduction in Injection Molding Process – A Case Study in Packaging Industry มีการ
ทดลองและด าเนินงานจริงเพื่อลดเวลาปรับตั้งในกระบวนการฉีดของบริษัทผลิตบรรจุภัณฑ์ จาก
การศึกษา พบว่า บริษัทประสบปัญหาการใช้เวลาผลิตที่ยาวนานท าให้เกิดสินค้าคงคลังจ านวน
มาก และแม่พิมพ์ส่วนหนึ่งต้องเปลี่ยน Insert เพื่อเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ คณะวิจัยได้เก็บรวมรวม
บันทึกเวลาหยุดเดินเครื่องจักรและวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาจุดวิกฤต หลังจากนั้นก็ท าการศึกษา
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รูปแบบการท างานในการปฏิบัติงานติดตั้งแม่พิมพ์และใช้เทคนิค SMED ของ Shingo ที่เสนอให้
ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรโดยการแยกงานท่ีเป็นการติดตั้งเครื่องภายในและงานท่ีเป็นการติดตั้ง
เครื่องภายนอกออกจากกัน และก าหนดเวลาเป้าหมายที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนของการติดตั้ง
แม่พิมพ์ ผู้ศึกษาได้น าเสนอแนวทางในการปรับปรุงไว้ 3                           คอื การ
ปรับปรุงทางด้านเทคนิค เป็นการเปลี่ยนแปลงด้านวิศวกรรมเพื่อช่วยให้กระบวนการติดตั้ง
แม่พิมพ์มีผลิตภาพมากขึ้น การปรับปรุงทางด้านขั้นตอนการปฏิบัติงานโดยการก าหนดขั้นตอน
ให้เป็นมาตรฐาน แยกเป็นการติดตั้ง 3            การเปลี่ยนแม่พิมพ์  การเปลี่ยน Insert 
            นเม็ดพลาสติก สุดท้าย คือ การปรับปรุงด้านระบบ เช่น การใช้ Setup Sheet     
Job Card เพื่อการจัดเก็บข้อมูลและการปฏิบัติงานที่มีสมรรถภาพยิ่งขึ้น 
 เอนา โซเฟีย อาลเวส; อเลกซานดรา เทเนร่า (Ana Sofia Alves; Alexandra Tenera.  
2009) ได้ท าการศึกษาเรื่อง Improving SMED in the Automotive Industry: A Case Study 
การศึกษานี้ได้แสดงให้เห็นว่าเทคนิค SMED สามารถน าไปประยุกต์ใช้ร่วมกันกับเครื่องมือการ
จัดการทางวิศวกรรมอุตสาหการแบบเดิมๆ เพื่อผลลัพธ์ที่ดีกว่า ในกรณีศึกษานี้ได้น าเอา Chart 
Analysis     Statistical Analysis  มาใช้ในการวิเคราะห์      ผูศ้ึกษาเห็นว่า Chart Analysis    
เป็นเครื่องมือที่เหมาะสมอย่างยิ่งในการวิเคราะห์กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร โดยเฉพาะเม่ือ
กระบวนการนั้นเกี่ยวข้องกับการด าเนินงานหลายอย่างและแตกต่างกันมาก ส่วน Statistical 
Analysis สามารถช่วยในการหาความสัมพันธ์ของกลุ่มการปรับตั้งเครื่องจักรที่แตกต่างกัน ซึ่ง
ถ้าน ามาพิจารณาโดยไม่แยกแยะแล้ว อาจน าไปสู่การตัดสินใจท่ีไม่รอบคอบ ผู้ศึกษาเห็นว่าการ
แบ่งกลุ่มของเครื่องจักรมีความส าคัญต่อการวิเคราะห์ข้อมูลได้อย่างถูกต้อง เพราะขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานในการปรับตั้งเครื่องหรือเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์นั้นแตกต่างกันไปตามกลุ่ม ปัจจัยนี้
ส าคัญมากในการพิจารณาหาแนวทางลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร การศึกษานี้ได้มุ่งเน้นให้
เห็นว่าเทคนิค SMED สามารถใช้ร่วมกับเครื่องมือจัดการอื่นๆ และได้มาซึ่งผลลัพธ์ที่ดีแก่
องค์กร และย่ิงเพิ่มผลิตภาพมากขึ้น เมื่อมีการแบ่งกลุ่มการวิเคราะห์ให้ชัดเจน ซึ่งการแบ่งแยก
กลุ่มนี้เป็นสิ่งที่ส าคัญมากส าหรับการวิเคราะห์กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรที่ถูกต้อง เพราะ
กลุ่มที่แตกต่างกันแสดงถึงขั้นตอนวิธีการที่แตกต่างกันด้วย ปัจจัยดังกล่าวนี้จะน าไปสู่การ
น าเสนอแนวทางปรับปรุงที่เหมาะสมกับการด าเนินงานนั้นๆ ในการปรับปรุงน้ีไม่จ าเป็นต้อง
ลงทุนมหาศาลแต่สามารถประสบความส าเร็จในการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรได้ ถ้าเราพิจารณา
ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างละเอียด และจัดระบบใหม่ให้มีสมรรถภาพยิ่งขึ้น 
 บูเกท บอสตินาสเทป; เฟธ คานาน (Buket Boztinaztepe; Faith Canan.  2008) ได้
วิจัยในหัวข้อ     “Lean Tools for Reducing Production Time and Satisfying Employees – 
A Case Study” ซึ่งกล่าวถึงการลดเวลาในการผลิตและส ารวจความพึงพอใจของพนักงานด้วย
ในเวลาเดียวกัน โดยเห็นว่าเป็นสิ่งส าคัญที่เม่ือพนักงานมีความพึงพอใจจะท าให้ท างานได้ดีขึ้น 
ส่งให้ผลิตผลและผลิตภาพสูงขึ้นไปด้วย วิทยานิพนธ์นี้ได้น าเสนอวิธีการสร้างความพึงพอใจให้
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พนักงานพร้อมกับลดเวลาในการผลิตโดยใช้ 5ส และเทคนิค SMED ในอุตสาหกรรมการผลิต
ต่างๆ โดยเฉพาะท่ีต้องมีการปรับตั้งเครื่องจักรมากและใช้เวลาในการผลิตนาน การจัดพื้นท่ี
ท างานด้วย 5ส นั้นมีประโยชน์หลายด้านทั้งท าให้พนักงานสะดวกสบายขึ้นท าให้เกิดแรงกระตุ้น
ในการท างาน และสร้างสภาพแวดล้อมการท างานที่ดี ทั้งให้ความรู้แก่พนักงานและติดตามผล
ความพึงพอใจของพนักงานด้วยแบบสอบถาม เทคนิค SMED จะช่วยปรับปรุงการปฎิบัติงานใน
ส่วนของการติดตั้งเครื่องจักร ช่วยเพิ่มการผลิต ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วขึ้น 
และลดต้นทุนในการผลิต โรงงานตัวอย่างในการท างานวิจัยนี้ คือ “Swepart” ซึ่งหลังจาก
ปรับปรุงด้วย 5ส และเทคนิค SMED  ท าให้พนักงานมีความพึงพอใจมากขึ้นและเวลาในการ
ผลิตลดลง และยังสามารถปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยรวม ช่วยลดเวลาสูญเปล่าในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรได้อีกด้วย  
 จากงานวิจัยทั้งในและต่างประเทศที่รวบรวมไว้ข้างต้น จะเห็นว่ามีการศึกษาต่างๆ 
เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยใช้เทคนิค SMED โดยทุกงานวิจัยเห็นว่าการใช้เทคนิค 
SMED ที่มีประสิทธิภาพต้องมีการวิเคราะห์การปฏิบัติงานที่เหมาะสมเพราะการปฏิบัติงานย่อม
มีปัจจัยซับซ้อนอื่นๆ ที่แตกต่างกันไปแล้วแต่อุตสาหกรรม จึงมีการน าเครื่องมือการจัดการทาง
วิศวกรรมต่างๆ มาใช้ในการวิเคราะห์ด้วย เช่น การใช้ Multi-Activity Diagram เพราะในการ
ปฏิบัติงานจริงมีความซับซ้อนมากกว่า เนื่องจากมีเครื่องจักรหลายเครื่องและคนหลายคนเข้ามา
เกี่ยวข้อง  หรือใช้ Chart analysis ร่วมกับ Statiscal analysis เมื่อกระบวนการนั้นเกี่ยวข้องกับ
การด าเนินงานหลายอย่างและแตกต่างกันมาก มีการใช้ M-M Chart มาช่วยในการวิเคราะห์ 
และในบางงานวิจัยยังใช้เทคนิค SMED ในการลดการปรับตั้งเครื่องจักรร่วมกับการสร้างความ
พึงพอใจให้พนักงานด้วย 5ส เพื่อสมรรถภาพโดยรวม ทั้งหมดเหล่านี้เพื่อการปรับปรุงแบบ
บูรณาการและประสิทธิผลที่ดีขึ้น 
 ผู้ศึกษาจึงมีความสนใจที่จะศึกษาเครื่องมือวิเคราะห์ ที่จะน ามาใช้ร่วมกับเทคนิค
SMED เพื่อการลดเวลาติดตั้งแม่พิมพ์ของโรงงานตัวอย่าง โดยจะน าผลที่ได้รับไปวิเคราะห์และ
สรุปเพื่อหาแนวทางในการลดเวลาปฏิบัติการท่ีมีสมรรถภาพ ปฏิบัติได้จริง และมีคุณค่าต่อ
องค์กรรวมทั้งผู้ที่สนใจจะน าไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอื่นต่อไปในอนาคต  
 
 
 
 

 
 



 

 

บทที่ 3 

วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์
 
วิธีการด าเนินงาน 

1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
2. ศึกษาและรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล 

2.1 เก็บข้อมูลเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร 
2.2 วิเคราะห์กระบวนการท างานสภาพปัจจุบัน โดยใช้แผนภูมิการไหลของ  

กระบวนการ (Flow Process Chart) 
2.3 ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W1H เพื่อการปรับปรุงงาน 
2.4 ใช้แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุการเกิดความสูญเปล่าจากระยะเวลาที่ใช้ใน

การติดตั้งแม่พิมพ์ 
3. ศึกษาที่มาของปัญหา สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 

 
ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานรับจ้างฉีดพลาสติก และผลิตแม่พิมพ์พลาสติก ซึ่งได้
ย้ายฐานการผลิตจากไต้หวันมายังประเทศไทยในปี 1991 โดยใช้ทุนจดทะเบียน 50 ล้านบาท 
เงินทุนทั้งหมดเป็นของผู้ร่วมทุนชาวไต้หวัน และได้ขยายเติบโตเรื่อยมาจนปัจจุบัน โรงงานมี
พื้นที่ 99,000 ตารางเมตร มีเครื่องฉีดพลาสติก 80 เครื่อง ขนาดตั้งแต่ 50 ตัน ถึง 1600 ตัน 
และยังมี 7 ไลน์ประกอบ และ 6 ไลน์ประกอบพร้อมตู้พ่นสี โรงงานตั้งอยู่ในอ าเภอบางปะกง 
จังหวัดฉะเชิงเทรา   
 ธุรกิจหลักของโรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานฉีดพลาสติก ซึ่งมีประสบการณ์มากกว่า 
19 ปี บริษัทจึงมีความเชี่ยวชาญในการผลิต และลูกค้าส่วนใหญ่เปน็โรงงานประกอบผลิตภัณฑ์
เครื่องใช้ไฟฟ้าชั้นน าต่างๆ ในประเทศไทย เช่น World Electric, Sony, JVC, Electrolux, 
Fujitsu General, Toshiba Carrier, Sharp, Panasonic เป็นต้น  
 
กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 กระบวนการผลิตของโรงงานสามารถแสดงเป็นผังกระบวนการ ตั้งแต่ขั้นตอนรับการ
สั่งซื้อจากลูกค้าจนถึงกระบวนการส่งมอบดังรูปที่ 3 โดยมีผังของเครื่องจักรขนาด 90 ตันท่ีใช้
เป็นกรณีศึกษา ดังรูปที่ 4 
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รูปที่ 3 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า สั่งซื้อวัตถุดิบ 

วางแผนการผลิต ฉีดชิ้นส่วนพลาสติก 

พ่นสี ประกอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

จัดเก็บในคลังสินค้า ส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า 

บรรจุเพื่อรอกระบวนการถัดไป 



 

 

 
รูปที่ 4  ผังเครื่องจักรขนาด 90 ตัน จ านวน 5 เครือ่งที่ใช้เป็นกรณีศึกษา
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 รายละเอียดของส่วนประกอบของโรงงานเฉพาะพื้นที่ที่ใช้ในการศึกษา 
1. เครื่องฉีดพลาสติกขนาด 90 ตัน จ านวน 5 เครื่อง ประกอบด้วย 90C, 90D, 90E, 

90F, 90G  เรียงตามล าดับดังในรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที่ 5 เครื่องฉีดพลาสติกที่ใช้ในการศึกษา 
 

2. พื้นที่จัดเก็บแม่พิมพ์ขนาดเล็ก ดังรูปที่ 6 รับผิดชอบโดยหน่วยงานดูแลจัดเก็บ
แม่พิมพ์และ Insert โดยน าแม่พิมพ์ที่จะใช้ในการผลิตลงจากชั้นวาง รอไว้ให้หน่วยงานติดตั้ง
แม่พิมพ์มารับไปติดตั้ง และรับแม่พิมพ์ที่จบการผลิตแล้วที่หน่วยงานติดตั้งแม่พิมพ์น ามาส่งคืน
ไว้ขึ้นจัดเก็บบนชั้น  
 

 
 

รูปที่ 6                        
 

3. รางเข็นเคลื่อนย้ายแม่พิมพ์ ดังรูปที่ 7 ระหว่างพื้นท่ีจัดเก็บแม่พิมพ์มายังบริเวณ
เครื่องจกัร  
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รูปที่ 7                                
 

4. เครนขนาด 3 ตัน ดังรูปท่ี 8 บริเวณเครื่องฉีดพลาสติกขนาด 90 ตัน     ว  1 
เครื่อง  

 

 
 

รูปท่ี 8                   ว                            
 

5. รถเข็นใส่อุปกรณ์ในการติดตั้งแม่พิมพ์ ดังรูปท่ี 9 
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รูปที่ 9                                      
 
ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์  
 เก็บข้อมูลเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร 
 เนื่องจากปัจจุบันยังไม่มีบันทึกเวลาติดตั้งแม่พิมพ์ ผู้ศึกษาจึงเก็บข้อมูลเวลาการหยุด
เครื่องจักรจากรายงานการผลิต และเลือกวิเคราะห์เฉพาะเวลาในการหยุดผลิตเพื่อเปลี่ยน
แม่พิมพ์ (เปลี่ยนผลิตภัณฑ์) โดยเก็บข้อมูลเป็นเวลา 1 เดือนของเครื่อง 90 ตัน ทั้ง 5 เครื่องที่
ก าหนดไว้ พบว่า เวลาที่ใช้ในการหยุดเดินเครื่องส่วนใหญ่มากกว่า 1 ชั่วโมง แสดงดังตารางที่ 3 
แต่รายงานการผลิตนี้ไม่สามารถบอกได้ว่า เวลาทัง้หมดท่ีหยุดเดินเครื่องนี้มีการปฏิบัติงาน
ใดบ้างและใช้เวลาไปเท่าไร แต่อย่างน้อยก็แสดงให้เห็นว่าเวลาหยุดเดินเครื่องนานเกิน น่าจะมี
ปัญหาในการปฏิบัติงาน 
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ตารางที่ 3 แสดงการเก็บข้อมูลเวลาการหยุดเดินเครื่องจักรในเดือนกุมภาพันธ์ 2553 จาก 
     รายงานการผลิต 

Date Shift Machine Product Hours 
Time 

Allowed 
Variation 

6-Feb-10 2 90D MIDDLE EDGE 
COMPACT2 

3.0 1.0 -2.0 

6-Feb-10 1 90D LIGHT PIPE  2.0 1.0 -1.0 
9-Feb-10 2 90F CASE 3.5 1.0 -2.5 
11-Feb-10 2 90E LIGHT BUTTON 2.5 1.0 -1.5 
12-Feb-10 2 90C SERVICE HATCH 4.0 1.0 -3.0 
13-Feb-10 1 90D BASE DUMMY COVER 2.0 1.0 -1.0 
14-Feb-10 1 90E ENTER BUTTON 5.0 1.0 -4.0 
21-Feb-10 2 90C KNOB LATCH 2.0 1.0 -1.0 
21-Feb-10 2 90C HOLDER COVER 3.5 1.0 -2.5 
22-Feb-10 1 90C EXHAUST DAMPER 2.5 1.0 -1.5 
25-Feb-10 1 90F FOOT 2.0 1.0 -1.0 
26-Feb-10 2 90C SERVICE HATCH 3.5 1.0 -2.5 

 
 วิเคราะห์การปฏิบัติงานโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process 
Chart)     
 เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไม่มีการบันทึกการปฏิบัติงานติดตั้งแม่พิมพ์ จึงไม่มีข้อมูล
ว่าเกิดปัญหาอะไรข้ึนระหว่างการปฏิบัติงานท าให้ใช้เวลามาก  ผู้ศึกษาจึงจับเวลาการติดตั้ง
แม่พิมพ์ของเครื่องจักรกรณีศึกษาทั้ง 5 เครื่อง เพื่อให้รู้เวลาเฉลี่ยของการติดตั้งแม่พิมพ์ใน
ปัจจุบันได้ข้อมูล ดังตารางที่ 4 ที่เวลาเฉลี่ย 76 นาที  
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ตารางที่ 4 แสดงเวลาติดตั้งแม่พิมพ์ของเครื่องจักรกรณีศึกษาขนาด 90 ตัน จ านวน 5 เครื่อง 

Date Machine Product 
Setup 
Time 

(Minute) 
Date Machine Product 

Setup 
Time 

(Minute) 
2 Mar 10 90A Panel-Led-GD 70 9 Mar 10 90A Compack-Handle 73 
4 Mar 10 90A ACR-Led 72 11 Mar 10 90A Plastic-cap 82 
6 Mar 10 90A Knob-Window 74 14 Mar 10 90A Protectro-MGT 78 
2 Mar 10 90C Pipe-Shroud 91 10 Mar 10 90C Light-Button 73 
5 Mar 10 90C Heel-Rack 68 15 Mar 10 90C Foot 66 
7 Mar 10 90C Compact 80 19 Mar 10 90C Piping-Fixture 79 
4 Mar 10 90D EXS-Air-Damper 88 13 Mar 10 90D Button-Door 66 
7 Mar 10 90D Bushing 67 15 Mar 10 90D Cover-Face-Up 71 
9 Mar 10 90D Button-Key 73 17 Mar 10 90D Button-Enter 85 
3 Mar 10 90E Bezel 78 9 Mar 10 90E Joint-Pipe 76 
4 Mar 10 90E Cover-Lid-Big 76 13 Mar 10 90E Link-A 81 
6 Mar 10 90E Door 93 15 Mar 10 90E Filter-Guide 73 
8 Mar 10 90E Badge-Leo-SBL 74 18 Mar 10 90E Inside-Button 84 
4 Mar 10 90G Bullet-Slider 67 12 Mar 10 90G Bullet-Cover 82 
7 Mar 10 90G Cap-Rod 85 15 Mar 10 90G Cap-Screw 76 
9 Mar 10 90G Clamp-Pipe 67 17 Mar 10 90G Link-Block 72 

Average Setup Time         76          Minutes 

  
 หลังจากนั้นใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering Tools) ใน
การศึกษาเพื่อให้สามารถมองเห็นภาพรวมของการท างานน้ันๆ ตลอดตั้งแต่ต้นจนจบ และ
วิเคราะห์จุดด้อยเพื่อน าไปสู่การพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีขึ้นต่อไป ผู้ศึกษาใช้
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)     มาบันทึกการท างานและล าดับ
ขั้นตอนในการท างาน พร้อมจับเวลาในแต่ละขั้นตอนย่อย และยังใช้แผนภูมิเดียวกันนี้เพื่อ
เปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลังการปรับปรุงด้วย แผนภูมิการไหลของกระบวนการก่อนการ
ปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนปรับปรุง 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 

 
ชื่องาน การติดตั้งแม่พิมพ์                                    กระบวนการเดิม 
แผนก Molding (Set-up mold)                              กระบวนการปรับปรุง 

ขั้น
ตอ

น
ที่ ท า

งา
น 

ขน
ถ่า
ย 

ตร
วจ
สอ

บ รอ
 

คง
คล

ัง รายละเอียด 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

1 
 

     ฉีดไล่พลาสติกที่ค้างในกระบอกฉีด
ออกให้หมด 

 5 

2      เป่าน้ าออกจากแม่พิมพ์  2 
3      ปลดสายน้ าหล่อเย็นออกจากแม่พิมพ์

ทุกเส้น 
 3 

4      ฉีดน้ ายากั้นสนิมทีแ่ม่พิมพ์  0.5 

5      ปิดแม่พิมพ์  1.5 
6      เดินไปเอารถเข็นใส่เครื่องมือการ

ติดตั้งจากที่จัดเก็บมายังเครื่องจักร 
40 5 

7      เดินไปเคลื่อนเครนมายังเครื่องจักร 30 8 
8      ใช้เครนยึดแม่พิมพ์  1 
9      ถอดสกรูยึดแม่พิมพ์ทั้งสองด้านออก  4 

10      ยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด  2 

11      เคลื่อนแม่พิมพ์ไปวางไว้บนรถราง 20 3 
12      เข็นรถรางวางแม่พิมพ์ไปยังที่จัดเก็บ 25 1 
13      เอาแม่พิมพ์วางไว้ในพื้นที่รอจัดเก็บ  2 
14      ใช้เครนยกแม่พิมพ์จากพื้นที่เตรียม

แม่พิมพ์เพื่อใช้งานวางบนรถราง 
10 3 

15      เคลื่อนรถรางมายังเครื่องจักร 25 1 
16      ใช้เครนยกแม่พิมพ์ไปยังเครื่องจักรที่

จะท าการติดตั้ง 
35 4 

17      น าแม่พิมพ์ที่จะขึ้นฉีดต่อขึ้นติดตั้งที่
เครื่องฉีด ตั้งต าแหน่งแม่พิมพ์ให้ตรง 

 4 
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
ขั้น

ตอ
นท

ี ่
ท า

งา
น ขน ถ่า
ย 

ตร
วจ

สอ
บ 

รอ
 

คง คล
ัง รายละเอียด 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

18      ค่อยๆ ปิดแม่พิมพ์และปิด Plate ตั้ง 
Clamp 

 8 

19      ยึดสกรู  5 
20      เดินไปเอาสายน้ าที่ตู้จัดเก็บสายน้ า

มายังเครื่องจักร 
40 4 

21      ต่อสายน้ าหล่อเย็น และตรวจเช็ค
ระบบน้ า 

 7 

22      ล้างน้ ายากั้นสนิมที่แม่พิมพ์ให้สะอาด  2 

สรุป 

รวมจ านวนข้ันตอนทั้งหมด 22 

รวมระยะทางทั้งหมด 225 เมตร 

รวมเวลาทั้งหมด 76 นาที 

 
 การติดตั้งแม่พิมพ์ใช้เวลาหยุดเดินเครื่องจักรทั้งสิ้น  76 นาที  และพบว่างาน
บางอย่างนั้นสามารถท าได้ก่อนท่ีจะหยุดเดินเครื่องจักร แต่ความจริงท าเม่ือหยุดเดินเครื่องจักร
แล้วส่งผลให้เวลารวมในการติดตั้งแม่พิมพ์นานข้ึน  
  
 ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W1H เพื่อการปรับปรุงงาน 
 หลังจากจ าแนกกิจกรรมต่างๆ โดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow 
Process Chart)   ผู้ศึกษาได้น าเอาเทคนิคการตั้งค าถาม 6W1H มาส ารวจสภาพปัญหาด้วย
เพื่อเป็นแนวทางในการตรวจพิจารณาปัญหาอย่างรอบคอบ และน าไปสู่การค้นหาวิธีแก้ไข
เปลี่ยนแปลง เพื่อการปรับปรุงงาน แสดงดังตารางที่ 6 
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ตารางที่ 6 การพิจารณาสภาพปัญหาด้วยการตั้งค าถาม 6W1H 

หัวข้อที่ถาม ตั้งค าถามเบื้องต้น ค าตอบ 
ตั้งค าถาม ขั้น

ที่ 2 
สรุป 

เดินไปเอา
รถเข็นใส่
เครื่องมือและ
เครนมายัง
เครื่องจักร 

Who 
& 
When  

ท าไมต้อง
เดินไปเอา 

เพราะเป็น
ความ
ต้องการใน
การใช้งาน 

- มีวิธีอื่นท่ี
สะดวกกว่านี้
หรือไม่ 
- มีบุคคลอื่น
ที่ท าแทนได้
หรือไม่ 
- ท าเวลาอื่น
ที่ไม่ใช่เวลา
หยุดเดิน
เครื่องจักร
แล้วหรือไม่ 

มีความจ าเป็นต้อง
ใช้เครื่องมือจาก
ในรถเข็น แต่เป็น
สาเหตุให้เกิด
ความล่าช้าจาก
การที่ต้องเดินไป
เอารถเข็นและ
เครนซึ่งอยู่ห่าง
จากเครื่องจักร 
และบางครั้งอาจ
ถูกใช้งานอยู่ 

เคลื่อน
แม่พิมพ์ตัว
เก่าไปวางไว้
บนรถราง 
และเข็น
รถรางไปยังที่
จัดเก็บ และ
ยกแม่พิมพ์
วางตรงท่ีรอ
การจัดเก็บ 

What 
& 
When 
& 
Who 
& 
How 

ท าไมต้อง
เคลื่อนย้าย
แม่พิมพ์ไป
ยังท่ีจัดเก็บ 

เพราะ
แม่พิมพ์ต้อง
ถูกจัดเก็บ
รักษาเพื่อ
การใช้งาน
ครั้งต่อไป 

- มีวิธีอื่นท่ี
สะดวกกว่านี้
หรือไม่ 
- มีบุคคลอื่น
ที่ท าแทนได้
หรือไม่ 
- ท าเวลาอื่น
ที่ไม่ใช่เวลา
หยุดเดิน
เครื่องจักร
แล้วหรือไม่ 

แม่พิมพ์ที่ใช้งาน
เสร็จแล้วต้องน า
เก็บสถานท่ี
จัดเก็บ แต่มี
วิธีการท่ีท าให้
สะดวกกว่านี้เพื่อ
ลดเวลาในการ
เคลื่อนท่ีระหว่างที่
เครื่องจักรหยุด
ท างานแล้ว หรือ
ควรจะต้องท าโดย
พนักงานคนอื่นที่
ไม่ใช่พนักงาน
ติดตั้งแม่พิมพ์ 
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ตารางที่ 6 การพิจารณาสภาพปัญหาด้วยการตั้งค าถาม 6W1H (ตอ่) 

หัวข้อที่ถาม ตั้งค าถามเบื้องต้น ค าตอบ 
ตั้งค าถาม ขั้น

ที่ 2 
สรุป 

ยกแม่พิมพ์ที่
จ าท าการผลิต
ต่อวางบน
รถรางและ
เข็นมายัง
เครื่องจักร 
ยกแม่พิมพ์
ขึ้นติดตั้ง 

What 
& 
When 
& 
Who 
& 
How 

ท าไมต้อง
ไปเคลื่อน
แม่พิมพ์มา 

เพื่อใช้ท าการ
ผลิต 

- มีวิธีอื่นท่ี
สะดวกกว่านี้
หรือไม่ 
- มีบุคคลอื่น
ที่ท าแทนได้
หรือไม่ 
- ท าเวลาอื่น
ที่ไม่ใช่เวลา
หยุดเดิน
เครื่องจักร
แล้วหรือไม่ 

ขั้นตอนในการ
เคลื่อนย้าย
แม่พิมพ์ไปมา
ค่อนข้างใช้เวลา
เพื่อความ
ปลอดภัยในการ
ท างาน จึงเป็น
ความสูญเปล่าเม่ือ
ต้องมีการ
เคลื่อนย้าย
แม่พิมพ์เม่ือ
เครื่องจักรหยุด
ท างานไปแล้ว 

พนักงาน
ติดตั้ง
แม่พิมพ์  
1 คนต่อ  
1 เครื่อง 

Who 
& 
How 

ท าไมต้อง
เป็น  
1 คนต่อ 
1 เครื่อง 

เพราะง่ายต่อ
การแบ่งงาน
ให้พนักงาน
รับผิดชอบ
กันคนละงาน 

- มีวิธีอื่นท่ีมี
ประสิทธิภาพ
กว่านี้หรือไม่ 
- สามารถ
แบ่งงานให้
พนักงาน
ท างาน
ร่วมกันได้
หรือไม่ 

การแบ่งให้
พนักงาน
รับผิดชอบ
เครื่องจักร 
คนละเครื่องช่วย
ให้ง่ายต่อการแบ่ง
งานแต่ก็ท าให้
เสียเวลามากกว่า
เพราะพนักงาน
ต้องรอเครื่องมือ
และอุปกรณ์ กับ
ต้องเคลื่อนท่ี
มากกว่า 
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ปั หาการติดตัง้
แม่พิมพ์ ช้

อุปกรณ์การติดตัง้ไม่พร้อม
เครือ่งมอืถูกใช้งาน
พร้อมกนั เครือ่งมอืมี

จ านวนน้อย

คน (พนักงาน)
ต้องเดนิไปมาเพือ่ตดิตัง้
หรอืหยบิอุปกรณ์

เหนือ่ยล้า

วิธีการ (มาตร าน)

ไม่มกีารก าหนดมาตรฐานของ
ข ัน้ตอนการป บิัตงิาน ไม่มรีายการ

ตรวจเชค็

ไม่ปฏบิัตติาม
ข ัน้ตอน

การวางแผน

สาเหตุ (Causes) ผลลพัธ ์(Effect)

จบการผลติก่อนแต่ไม่มี
คนเปลีย่นแม่พมิพ์

 ใช้แผนผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการสูญเปล่าด้านเวลาใน
กระบวนการ 
 หลังการบันทึกเวลาการปฏิบัติงาน พบว่า บางขั้นตอนใช้เวลานานเกินไปเป็นคอขวด
ของกระบวนการควรมีการปรับปรุง  ผู้ศึกษาจึงเลือกใช้แผนผังก้างปลาหรือแผนผังสาเหตุและ
ผลเพื่อแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ ที่อาจก่อให้เกิดปัญหา
นั้นโดยการใช้แผนผังก้างปลาจะเป็นการวิเคราะห์โดยจ าแนกพื้นท่ีของปัญหา คือ อุปกรณ์ คน 
การวางแผนและวิธีการ เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลจากการระดมความคิดจากหัวหน้างานและ
ผู้ปฏิบัติงานเพื่อให้ได้ข้อมูลจริง และน าไปสู่การหาวิธีปรับปรุงงานโดยบุคคลทั้งหมดที่เกี่ยวข้อง
กับงานติดตั้งแม่พิมพ์ด้วย  
 ในการระดมความคิดนี้ ผู้ศึกษาได้เข้าร่วมระดมความคิดแลกเปลี่ยนความเห็นกับ
หัวหน้าฝ่ายติดตั้งแม่พิมพ์และตัวแทนพนักงานติดตั้งแม่พิมพ์ โดยเร่ิมต้นจากการอธิบายที่มาใน
การระดมความคิดครั้งน้ี ซึ่งก็คือ “ปัญหาการติดตั้งแม่พิมพ์ใช้เวลานาน” โดยอ้างอิงข้อมูลเวลา
หยุดเดิน  เครื่องฉีดจากใบรายงานการผลิต หลังจากนั้นพนักงานติดตั้งแม่พิมพ์เป็นคนเล่าถึง
ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์และเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงานที่พบอยู่เป็นประจ า โดย
ปัญหาท่ีผู้ปฏิบัติงานเล่ามานั้น หัวหน้างานยอมรับว่าเป็นปัญหา เช่น อุปกรณ์ในการติดตั้งไม่พอ 
ในบางเรื่องก็เป็นการถามกลับไปเพื่อขอข้อมูลจากผู้ศึกษาเอง เช่น การปฏิบัติงานในปัจจุบันมี
ขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีระบุไว้ชัดเจนหรือไม่ ซึ่งหัวหน้าเป็นผู้ตอบว่า ไม่มี มีเพียงเป้าหมาย
เวลาการท างานให้พนักงานเท่าน้ัน ในการปฏิบัติงานพนักงานสามารถท าได้โดยอิสระ เป็นต้น 
จากการะดมความคิดแลกเปลี่ยนความเห็นน้ี จึงสรุปแผนผังได้ดังรูปท่ี 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10                   ว             ว                  
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ศึกษาที่มาของปั หา สาเหตุที่ท า ห้เกิดปั หา 
 การศึกษาวิธีการท างานท าให้ พบว่า สาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเปล่าด้านเวลาในการ
ติดตั้งแม่พิมพ์โดยรวมเกิดจากการรอคอยงานซึ่งเกิดจากสภาพต่างๆ ต่อไปนี้  

1. พิจารณาจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)   พบว่ามี
กระบวนการที่ใช้เวลานาน คือ การน าแม่พิมพ์จากบริเวณที่วางแม่พิมพ์เพื่อรอการผลิตไปติดตั้ง
ที่เครื่องจักรและน าแม่พิมพ์ที่จบการผลิตแล้วไปเก็บไว้บริเวณที่รอการจัดเก็บ ซึ่งเป็น
กระบวนการที่พนักงานต้องใช้เครนและมีการเคลื่อนท่ี  

2. เมื่อค้นหาสาเหตุโดยใช้การวิเคราะห์ผังก้างปลา พบว่า ปัจจุบันพนักงานทั้ง 3    
    ฏิ       าทีต่ิดตั้งแม่พิมพ์ จะแยกกันปฏิบัติงานคนละเครื่อง ในขณะที่รถเข็นเก็บอุปกรณ์การ
ติดตั้งแม่พิมพ์มีจ ากัด และเครนมีเพียง 1 เครื่อง ท าให้บางครั้งที่ต้องเปลี่ยนแม่พิมพ์พร้อมกัน
มากกว่า 1 เครื่อง พนักงานต้องรออุปกรณ์หรือเครนที่พนักงานอีกคนก าลังใช้อยู่   

3. เมื่อพนักงานท้ัง 3 คน ต่างปฏิบัติงานกันคนละเครื่อง ท าให้มีการสูญเปล่าจากการ
เคลื่อนท่ี เพราะพนักงานคนเดียวต้องเดินไปเดินมา ทั้งไปเคลื่อนเครนมาที่เครื่องฉีด เดินไปเอา
รถเข็นอุปกรณ์การติดตั้งและต้องเดินอ้อมเครื่องฉีดไปมาในระหว่างการติดตั้งดังรูปที่ 11 ซึ่งเป็น
สาเหตุทีท่ าให้เสียเวลามาก 
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รูปที่ 11 ผังแสดงเส้นทางการเดินของพนักงานติดตั้งแม่พิมพ์ 1       1         
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4. ในขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ขั้นตอนท่ี 11-16                           ใช้เครน
ยกแม่พิมพ์ไปวางไว้หน้าบริเวณพื้นที่การจัดเก็บแม่พิมพ์เอง และต้องน าแม่พิมพ์ที่รอการผลิต
จากบริเวณจัดเก็บมายังเครื่องจักรเอง ท าให้พนักงานต้องเสียเวลากับการยกแม่พิมพ์ไปมา 
ในขณะท่ีเครื่องจักรหยุดเครื่องรออยู่ เนื่องจากครบยอดการผลิตแล้ว 

5. ปัจจัยอื่นๆ อันเกิดจากการไม่ปฏิบัติงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน เช่น ไม่มีการ
ตรวจเช็คแม่พิมพ์ หรืออุปกรณ์การติดตั้งให้พร้อมก่อนเร่ิมการติดตั้ง ท าให้เสียเวลาแก้ไข
แมพ่ิมพ์หรือเดินหาอุปกรณ์ติดตั้งในภายหลังการหยุดเดินเครื่องจักรแล้ว  
 นอกจากความสูญเปล่าด้านเวลาซึ่งเกิดจากการรอคอยแล้ว จากการส ารวจสภาพ
ปัญหาด้วยเทคนิค 6W1H            ว                          ณะที่เครื่องจักรหยุดท างาน
แล้วนั้น เป็นส่วนที่ไม่จ าเป็นสามารถโยกย้ายไปท าก่อนท่ีจะมีการหยุดเดินเครื่องจักรได้ และมี
บางกิจกรรมที่สามารถปรับปรุงงานให้ง่ายขึ้นเพื่อการปฏิบัติงานท่ีรวดเร็วขึ้น 
 
 
 



 

 

บทที่ 4 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 
สรุปผลการวิเคราะห์ 
 จากการวิเคราะห์การปฏิบัติงานติดตั้งแม่พิมพ์ ด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) และส ารวจสภาพปัญหาด้วยการตั้งค าถาม 6W1H แล้ว หาแนวทาง
ปรับปรุงขั้นต้น ด้วยการปรับขั้นตอนงานติดตั้งแม่พิมพ์โดยใช้เทคนิค SMED (Single Minute 
Exchange of Die) แยกกิจกรรมออกเป็นกิจกรรมที่เป็นการตั้งเครื่องภายใน (Internal Setup) 
หรือการตั้งเครื่องภายนอก (External Setup) ดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 แสดงการแยกแยะการตั้งเครื่องภายใน (Internal Setup)  และการตั้งเครื่องภายนอก      
     (External Setup) ของการติดตั้งแม่พิมพ์ 

ขั้น
ตอ

นท
ี่ 

รายละเอียด Internal External 

1 ฉีดไล่พลาสติกที่ค้างในกระบอกฉีดออกให้หมด O  
2 เป่าน้ าออกจากแม่พิมพ์ O  
3 ปลดสายน้ าหล่อเย็นออกจากแม่พิมพ์ทุกเส้น O  
4 ฉีดน้ ายากันสนิมที่แม่พิมพ์ O  
5 ปิดแม่พิมพ์ O  
6 เดินไปเอารถเข็นใส่เครื่องมือการติดตั้งจากที่จัดเก็บมายัง

เครื่องจักร 
 O 

7 เดินไปเคลื่อนเครนมายังเครื่องจักร  O 
8 ใช้เครนยึดแม่พิมพ์ O  
9 ถอดสกรูยึดแม่พิมพ์ทั้งสองด้านออก O  

10 ยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด O  

11 เคลื่อนแม่พิมพ์ไปวางไว้บนรถราง  O 
12 เข็นรถรางวางแม่พิมพ์ไปยังที่จัดเก็บ  O 
13 เอาแม่พิมพ์วางไว้ในพื้นที่รอจัดเก็บ  O 
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ตารางที่ 7 แสดงการแยกแยะการตั้งเครื่องภายใน (Internal Setup)  และการตั้งเครื่องภายนอก      
     (External Setup) ของการติดตั้งแม่พิมพ์ (ต่อ)  

ขั้น
ตอ

นท
ี่ 

รายละเอียด Internal External 

14 ใช้เครนยกแม่พิมพ์จากพื้นที่เตรียมแม่พิมพ์เพื่อใช้งานวาง
บนรถราง 

 O 

15 เคลื่อนรถรางมายังเครื่องจักร  O 
16 ใช้เครนยกแม่พิมพ์ไปยังเครื่องจักรที่จะท าการติดตั้ง  O 
17 น าแม่พิมพ์ที่จะขึ้นฉีดต่อขึ้นติดตั้งที่เครื่องฉีด ตั้งต าแหน่ง

แม่พิมพ์ให้ตรง 
  

18 ค่อยๆ ปิดแม่พิมพ์และปิด Plate ตั้ง Clamp   
19 ยึดสกรู   
20 เดินไปเอาสายน้ าที่ตู้จัดเก็บสายน้ ามายังเครื่องจักร  O 
21 ต่อสายน้ าหล่อเย็น และตรวจเช็คระบบน้ า   
22 ล้างน้ ายากันสนิมที่แม่พิมพ์ให้สะอาด   

 
 เมื่อแยกกิจกรรมบางกิจกรรมรวม 9 ขั้นตอนย่อยให้เป็นการติดตั้งเครื่องภายนอกแล้ว 
จัดท าแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)   หลังการปรับปรุงอีกครั้งเพื่อ
หาผลการปรับปรุงงาน ได้ผลดังตารางที่ 8 
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ตารางที่ 8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลังปรับปรุง 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 

 
ชื่องาน การติดตั้งแม่พิมพ์                                    กระบวนการเดิม 
แผนก Molding (Set-up mold)                              กระบวนการปรับปรุง 

ขั้น
ตอ

น
ที่ ท า
งา
น 

ขน
ถ่า
ย 

ตร
วจ
สอ

บ รอ
 

คง
คล

ัง 
รายละเอียด 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

1      ฉีดไล่พลาสติกที่ค้างในกระบอกฉีด
ออกให้หมด 

 5 

2      เป่าน้ าออกจากแม่พิมพ์  2 
3      ปลดสายน้ าหล่อเย็นออกจาก

แม่พิมพ์ทุกเส้น 
 3 

4      ฉีดน้ ายากันสนิมที่แม่พิมพ์  0.5 
5      ปิดแม่พิมพ์  1.5 
6      ใช้เครนยึดแม่พิมพ์  1 
7      ถอดสกรูยึดแม่พิมพ์ทั้งสองด้านออก  4 

8      ยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด  2 

9      น าแม่พิมพ์ที่จะขึ้นฉีดต่อขึ้นติดตั้งที่
เครื่องฉีด ตั้งต าแหน่งแม่พิมพ์ให้ตรง 

 4 

10      ค่อยๆ ปิดแม่พิมพ์และปิด Plate ตั้ง 
Clamp 

 8 

11      ยึดสกรู  5 
12      ต่อสายน้ าหล่อเย็น และตรวจเช็ค

ระบบน้ า 
 7 

13      ล้างน้ ายากันสนิมที่แม่พิมพ์ให้สะอาด  2 

สรุป 

รวมจ านวนข้ันตอนทั้งหมด 13 ขั้นตอน 

รวมระยะทางทั้งหมด 0 เมตร 

รวมเวลาทั้งหมด 45 นาที 
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ข้อเสนอแนะ 
 จากการปรับปรุงงานข้ันต้นโดยการปรับขั้นตอนงาน โดยการตรวจสอบว่างานใดบ้าง
ในปัจจุบันท่ีเป็น Internal สามารถเปลี่ยนไปเป็น External ได้ จึงท าให้เวลาในการติดตั้ง
แม่พิมพ์ลดลงจาก 76 นาทีเหลือภายใน 45 นาทีได้และไม่มีการเคลื่อนท่ีของพนักงานจาก
เครื่องจักรไปยังจุดต่างๆ  และสามารถปรับปรุงงานทั้งที่เป็นการตั้งเครื่องภายในและการตั้ง
เครื่องภายนอกได้อีกโดยการด าเนินกิจกรรมดังต่อไปนี้ 
 

1. ให้พนักงานติดตั้งแม่พิมพ์ท างานร่วมกันเป็นทีมเดียว เพื่อลดการรอคอยอุปกรณ์
และลดระยะทางในการเคลื่อนท่ี ท าให้เวลาโดยรวมในการติดตั้งแม่พิมพ์ 1 ตัว น้อยลงได้อีกจาก
การปรับปรุงครั้งแรก การปรับปรุงน้ีแสดงได้ดังแผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) ตารางที่ 9 
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ตารางที่ 9 แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) แสดงการปรับปรุงงานครั้งท่ี 2 
แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) 

 
ชื่องาน การติดตั้งแม่พิมพ์                                    กระบวนการเดิม 
แผนก Molding (Set-up mold)                              กระบวนการปรับปรุง 
พนักงาน 1 (อยู่ด้านซ้ายของเครื่องจักร) พนักงาน 2 (อยู่ด้านขวาของเครื่องจักร) 

กิจกรรม เวลา กิจกรรม เวลา 
ฉีดไล่พลาสติกที่ค้างในกระบอกฉีด 5 เตรียมรถเข็นใส่อุปกรณ์ เตรียมเครน

และน าแม่พิมพ์จากจุดเตรียม
แม่พิมพ์มายังเครื่องฉีด 

10.5 
เป่าน้ าออกจากแม่พิมพ์ 2 
ปลดสายน้ าหล่อเย็นออกจากแม่พิมพ์ 3 
ฉีดน้ ายากันสนิม 0.5 
ปิดแม่พิมพ์และใช้เครนยึดแม่พิมพ์ 1.5 ช่วยปิดแม่พิมพแ์ละใช้เครนยึด

แม่พิมพ์ 
1.5 

ถอดสกรูด้านซ้าย 2 ถอดสกรูด้านขวา 2 
ยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด 1.5 ช่วยยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด 1.5 
ใส่แม่พิมพ์ใหม่ 2.5 ช่วยใส่แม่พิมพ์ใหม่ 2.5 
ปิดแม่พิมพ์ ปิด Plate ตั้ง Clamp 5 ช่วยปิดแม่พิมพ์ ปิด Plate ตั้ง 

Clamp 
5 

ยึดสกรูด้านซ้าย 3 ยึดสกรูด้านขวา 3 
ต่อสายน้ าหล่อเย็นและตรวจเช็ค
ระบบน้ า 

5 ช่วยต่อสายน้ าหล่อเย็น 1 
น าแม่พิมพ์ไปเก็บไว้ในบริเวณที่
จัดเก็บแม่พิมพ์ เก็บอุปกรณ์และท า
ความสะอาดพื้นท่ีท างาน 

6 
ล้างน้ ายากันสนิม 2 

สรุป พนักงาน 1 พนักงาน 2 
รวมข้ันตอนงาน  12 ขั้นตอน 9 ขั้นตอน 

รวมเวลา 33 นาที 33 นาที 
 

2. การจัดท าขั้นตอนงานมาตรฐาน และ                       ให้ชัดเจน จะส่งผลต่อ
การลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพ์ และท าให้ภาระงานของพนักงานแต่ละคนสมดุลกันหัวหน้างาน
เป็นผู้ก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบ โดยพิจารณาจากทักษะการท างานของพนักงานท่ีแตกต่าง
กัน 
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3. การท ารายการตรวจสอบการปฏิบัติการ (Check Sheet) ดังตารางที่ 10 เพื่อ
เตรียมพร้อมส าหรับการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรก่อนการหยุดเดินเครื่องเพื่อเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ
เพื่อบันทึกการปฏิบัติงานของพนักงาน 

 
ตารางที่ 10 รายการตรวจสอบการปฏิบัติการ (Check Sheet) 

รายการตรวจสอบและเตรียมงาน มาตรฐานงาน
1.     ม พ มพ์   จะต  ต ้ ม เต  ยมใ ต          ืย  1.   เ กส   Standard Injection Condition
2. เต  ยมว ตถ ุ  ส        ้       ้ล ว   ืย  2.   เ กส   Part Specification
3. เต  ยมเค ื   มื   ุปก ณ์ใ ก  ต  ต ้  ม พ มพ์   ืย  3.    Approved Sample
4. เต  ยมเค ื   มื   ุปก ณ์ใ ก  เก็    พ   ม ล ว   ืย  
5. เต  ยม ุปก ณ์ ภ   ะใ ก     จุ  ้    พ   ม ล ว   ืย  
6. เต  ยมเค ื   มื ต วจส   ใ ต วจส  พ   ม ล ว   ืย   

ค่าทีติ่ดต้ังจริง (ถ  ไม เป็ ไปต มม ต ฐ   ต   ใ    ว       เซ ็       ละ จ    ว            )

    ึกล ใ เ กส   Injection Conditon Record

รายการตรวจวัดขนาดช้ินงาน (ใ         ม ต ฐ  ก  ต วจส  ต มใ ต วจส    ละ  ว       เซ ็      จึ  ล ตไ  )
  ้        ล ตค  ้    ้คื  xxx

รายการตรวจสอบก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองผลิตช้ินงาน
1.  ล  ลื   ม พ มพ์ต มจุ       เค ื    ม ยค   ล ว   ืย  
2.   ย    ลก  ต วจส  ต วจว    ละใ    ว    เซ ็       ล ว   ืย  
3. ต วจส   ลก        ข   Injector Pin  ล ว   ืย  

รายงานการตรวจสอบและเก็บงาน
1. เก็ ต ว ย     ้       ต วจส  ต วจว  ไว  ล ว   ืย  
2. ส  ม   ม พ มพ์   เปล  ย   กพ   ม "ใ  จ  ซ  ม ละ  ย   ก  ซ  ม     ุ" "ใ     ึก  ยุก  ใ     ข   ม พ มพ์ ละว ตถ ุ  " 
 ล ว   ืย  
3. เก็ เค ื   มื   ุปก ณ์ ว ตถ ุ  ข     ก        ละ ื  ๆ  ล ว   ืย  
4.     ึก ลก  ต วจว  ใ    ภ ม คว คุม ล ว   ืย  

เวล    ใ  ต  ต ้  (    )

Short Shot
Sink Mark

321ค  ้     

1
2
3
4

ช่ือแม่พิมพ์ : POWER KNOB (GG30482)

ใบบันทกึการติดต้ังแม่พิมพ์และมาตรฐาน

ขนาดทีต่รวจสอบ-ตรวจวัดได้เคร่ืองมือตรวจสอบ-ตรวจวัดขนาดก าหนดจุดทีต่รวจสอบ 

  ต  ์1/11/53
หัวหนา้แผนก : หัวหนา้งาน :

สุ ธ  1/11/53
ผู้ปฏิบัติงาน :
ว   ย 1/11/53
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4. ก าหนดจุดที่เครนหยุดเพื่อความสะดวกในระหว่างยกแม่พิมพ์ไปที่เครื่องฉีด และ
ปรับต าแหน่งของเครนได้อย่างรวดเร็ว ดังรูปที่ 12 
 

 
รูปที่ 12 แสดงการก าหนดต าแหน่งเครน 

 
5. ในระหว่างที่หยุดเดินเครื่องจักรเพื่อท าการติดตั้งแม่พิมพ์อยู่น้ัน ไม่ควรเสียเวลา

กับการเอาแม่พิมพ์เก่าไปเก็บยังท่ีจัดเก็บ การก าหนดพื้นที่วางแม่พิมพ์ทั้งตัวเก่าและตัวใหม่ให้
อยู่ใกล้กันในบริเวณพื้นท่ีเครื่องฉีด เพื่อความสะดวกในการติดตั้งแม่พิมพ์จะช่วยลดเวลาในการ
ติดตั้งแม่พิมพ์ได้ ปรับปรุงโดยการหาพาเลทมาวางไว้บริเวณเครื่องฉีด โดยแยกเป็นแม่พิมพ์ที่
จบการผลิต (ตัวเก่า) และแม่พิมพ์ที่รอการติดตั้ง (ตัวใหม่) เมื่อเสร็จสิ้นการติดตั้งและไม่มีการ
ติดตั้งล าดับถัดไปรออยู่แล้วจึงค่อยจัดเก็บแม่พิมพ์ไปยังพื้นที่จัดเก็บ ดังรูปท่ี 13 
 

 
 

รูปที่ 13 สถานที่วางแม่พิมพ์ 
 

6. จัดอบรมการปฏิบัติงานของพนักงานในเร่ืองการติดตั้งแม่พิมพ์ ให้มีความสามารถ
 ย   เ ม ะสม (Competency) 

7. น ามาตรการ 5ส มาใช้ในการจัดวางอุปกรณ์เพื่อให้สามารถหยิบใช้งานได้ง่ายขึ้น
ระหว่างการปฏิบัติงาน ลดความสูญเปล่าจากการค้นหาหยิบใช้หรือวางเครื่องมือ 

8. มีการทบทวนขั้นตอนการปฏิบัติงานอยู่เป็นประจ าเพื่อค้นหาว่ายังมีการงานนอกที่
ยังคงท าในขณะที่เครื่องจักรหยุดท างานอยู่หรือไม่ เพื่อลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพ์ลงอีก  

CRANE

ต        ย ุ
เค     ก     ไว 

เค ื   ฉ   90T

   ว   ม พ มพ์
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สรุปผลการศึกษา  
1. สภาพปัจจุบันของกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ของโรงงานกรณีศึกษา ใช้เวลานาน 

และมีการการตั้งเครื่องภายใน (Internal Setup) กับการตั้งเครื่องภายนอก (External Setup) 
ปะปนกันอยู่  มีความสูญเปล่าด้านเวลาในกระบวนการ 

2. สาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ ซึ่งส่งผลให้ใช้เวลา
ติดตั้งแม่พิมพ์นานโดยรวมเกิดการรอคอยอันเนื่องมาจากสภาพต่างๆ คือ มีกระบวนการท่ีใช้
เวลานาน มีการรอคอยอุปกรณ์และการเคลื่อนท่ีขณะเครื่องจักรหยุดท างาน และไม่มีการ
ตรวจสอบความพร้อมก่อนเริ่มปฏิบัติงาน 

3. จากการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ ท าให้สามารถลดเวลาการติดตั้ง
แม่พิมพ์ส าหรับเครื่องฉีดขนาด 90 ตันจากเวลาเดิม คือ 76      เ ลื          หรือเท่ากับ
ประมาณ 56% ได้  
 
ปัญหา อุปสรรค และการศึกษาต่อไปในอนาคต 

1. ไม่มีบันทึกการปฏิบัติงานของพนักงานติดตั้งแม่พิมพ์ ท าให้ไม่ทราบสาเหตุที่
แท้จริงที่ท าให้การปฏิบัติงานติดตั้งแม่พิมพ์ล่าช้า   

2. ไม่มีการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานให้พนักงานปฏิบัติตาม ท าให้เม่ือ
เข้าไปจับเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานมีความแตกต่างกันมาก  

3. หัวหน้างานท่ีช านาญด้านแม่พิมพ์และการฉีดพลาสติกมีน้อย และมีปัญหาในการ
ผลิตอื่นๆ ที่ต้องเข้าไปวิเคราะห์แก้ไขค่อนข้างมาก ท าให้ขาดหัวหน้างานเข้ามาดูแลและสั่งการ
ในกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ 

4. ระหว่างหยุดเดินเครื่องจักรเพื่อติดตั้งแม่พิมพ์ส าหรับผลิตผลิตภัณฑ์ต่อไป มีการ
ท างานร่วมกันของ 2 หน่วยงาน คือ ฝ่ายติดตั้งแม่พิมพ์ และฝ่ายผลิต เวลาสูญเปล่าบางส่วน
เกิดขึ้นจากการรอการปฏิบัติงานต่อของอีกฝ่ายหน่ึง และยังเกิดเวลาสูญเปล่าเนื่องจากการรอ
พนักงานคนละกะท างาน (จบการผลิตและต้องเปลี่ยนผลิตภัณฑ์เม่ือถึงเวลาเปลี่ยนกะการ
ท างาน) เป็นเรื่องที่ควรศึกษาและหาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

5. การศึกษานี้ยังไม่ได้มุ่งศึกษาและให้แนวทางปรับปรุงในกรณีที่ต้องเปลี่ยนแม่พิมพ์
พร้อมกันมากกว่า 1 ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นอีกมุมมองหนึ่งที่ต้องศึกษาผลกระทบต่อกันระหว่าง
เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้รวมถึงพนักงานติดตั้งแม่พิมพ์  

6. ควรมีการศึกษาต่อไปในอนาคตว่า การวางแผนการผลิตจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์เม่ือการผลิตผลิตภัณฑ์ก่อนหน้าจบ และเปลี่ยนเป็นผลิตภัณฑ์ต่อไป
ได้อย่างไร เพื่อไม่ให้เกิดกรณีการผลิตจบพร้อมกันหลายผลิตภัณฑ์โดยต้องค านึงถึงภาระงาน
ของฝ่ายติดตั้งแม่พิมพ์ อันจะส่งผลต่อเวลาการหยุดเดินเครื่องจักรด้วย 
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ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ 
 

 คู่มือการตรวจรับและทดสอบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก ในโครงการพัฒนาอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์ ของกระทรวงอุตสาหกรรม  ได้กล่าวถึงรายละเอียดขั้นตอนการติดตั้งหรือเปลี่ยน
แม่พิมพ์ไว้ดังนี้ 
 
 ก่อนการติดตั้งแม่พิมพ์ 

1. ตรวจสอบยอดการผลิตของชิ้นงานท่ีก าลังผลิตอยู่บนเครื่อง โดยให้ตรวจสอบยอด
ที่เหลือ และค านวณเวลาว่าจะครบตามจ านวนที่ก าหนดเมื่อใด 

2. ตรวจสภาพแม่พิมพ์ที่จะขึ้นผลิตต่อและเตรียมการให้พร้อม เช่น ต าแหน่งของเข็ม
กระทุ้ง รัศมีปลอกฉีดของแม่พิมพ์ เส้นผ่านศูนย์กลางของแหวนประคอง เป็นต้น 

3. เตรียมอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในการติดตั้งแม่พิมพ์ให้พร้อม 
4. จัดเตรียมข้อมูลค่าพารามิเตอร์ของการฉีดจากแฟ้มเก็บเอกสาร 
 

 การติดตั้งแม่พิมพ์ 
1. ถ้ามีเครื่องฉีดมากพอ สมควรใช้เครื่องฉีดที่มีขนาดแม่พิมพ์สภาพเก่าและใหม่

ใกล้เคียงกันและพลาสติกชนิดเดียวกัน เพื่อลดต้นทุนในการผลิต ถ้าไม่เหมือนกันต้องฉีด
พลาสติกที่ค้างท่อออกทิ้งก่อน 

2. เมื่อได้ชิ้นงานครบตามจ านวนท่ีต้องการแล้ว ให้ท าการฉีดไล่พลาสติกที่ค้างอยู่ใน
กระบอกฉีดออกให้หมด 

3. ตั้งค่าอุณหภูมิของกระบอกฉีดงานที่จะผลิตครั้งต่อไป โดยตั้งค่าตามเอกสาร
ค่าพารามิเตอร์ หรือรายงานอ้างอิงจากการผลิตในครั้งก่อน 

4. ใช้แรงดันลมไล่น้ าที่ค้างอยู่ในแม่พิมพ์ออกให้หมด โดยปิดทางน้ าเข้าแล้วเปิดทาง
น้ าออก เพื่อให้ลมดันน้ าออกจากแม่พิมพ์ให้หมด 

5. ปลดสายน้ าหล่อเย็นออกจากแม่พิมพ์ให้หมดทุกเส้น 
6. ฉดีน้ ายากันสนิมที่แม่พิมพ์ และขณะที่ฉีดน้ ายากันสนิมควรตรวจดูความเรียบร้อย

ของแม่พิมพ์ไปด้วย จากนั้นปิดแม่พิมพ์ช้าๆ โดยใช้ความดันต่ า 
7. ใช้เครนยึดแม่พิมพ์ให้ตรง (ต าแหน่งของเครนจะต้องตรงกับแม่พิมพ์บนเครื่องก่อน

ท าการขันแม่พิมพ์) และตรวจสอบความตึงของลวดสลิงที่ยึดแม่พิมพ์ โดยปรับตั้งให้ตึงเล็กน้อย 
8. คลายล็อกสกรูยึดแม่พิมพ์ให้ติดกับแผ่นยึดแม่พิมพ์ของเครื่องฉีดทั้ง 2 ด้านออก 
9. ตรวจสอบสกรูยึดที่ติดกับแผ่นยึดแม่พิมพ์ทั้งสองด้าน ว่าได้ถอดออกหมดหรือไม่ 

ถ้ายังถอดออกไม่หมดให้ถอดออกให้หมด 
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10. เปิดแผ่นยึดแม่พิมพ์ด้านท่ีเคลื่อนท่ีออกอย่างช้าๆ โดยเปิดกว้างพอประมาณให้
สามารถขยับแม่พิมพ์ได้เล็กน้อย 

11. ขยับแม่พิมพ์เล็กน้อย เพื่อให้แหวนประคองหลุดออกจากแผ่นยึดแม่พิมพ์ด้านท่ีอยู่
กับที่ของเครื่องฉีด 

12. เปิดแผ่นยึดแม่พิมพ์ของเครื่องฉีดออกช้าๆ จนสุดระยะของค่าที่ตั้ง (Open End) 
แล้วยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีดขึ้นช้าๆ จนสูงกว่าเครื่อง 

13. น าแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด เพื่อไปเก็บไว้ในบริเวณที่จัดเก็บแม่พิมพ์ 
14. ตรวจสอบแม่พิมพ์ที่จะขึ้นผลิตต่ออีกครั้ง 
15. ท าความสะอาดบริเวณแผ่นยึดแม่พิมพ์ที่จะติดตั้งทั้งสองด้านของเครื่องฉีด 
16. ตรวจสอบเข็มกระทุ้ง เช่น ความยาว ความโต รูยึดสกรูของแกนเข็มกระทุ้งและ

การขันเข็มกระทุ้ง 
17. ตั้งระยะของแกนเข็มกระทุ้งให้ยื่นออกมาจากแผ่นแม่พิมพ์ ให้เท่ากับความลึกของ

ร่อง                  พ์ 
18. น าแม่พิมพ์ขึ้นติดตั้งที่เครื่องฉีด แล้วเลือ่นปรับแหวนประคองให้ตรงกับรู้บนแผ่น

ยึดแม่พิมพ์ด้านท่ีอยู่กับที่ของเครื่องฉีด และให้วางแม่พิมพ์ในต าแหน่งท่ีตรงไม่เอียงไปข้างใด
ข้างหนึ่ง ปิดแม่พิมพ์เข้าอย่างช้าๆ  

19. ตรวจสอบว่าแม่พิมพ์ติดตั้งตรงตามต าแหน่งหรือไม่ โดยการหย่อนลวดสลิงจาก
เครนลงเล็กน้อย แล้วเปิดแม่พิมพ์ออกประมาณ 5 มิลลิเมตร เพื่อตรวจสอบว่าแม่พิมพ์เคลื่อนตัว
หรือไม่ ถ้าเคลื่อนให้ตั้งใหม่อีกครั้ง 

20. ปิด Plate ของเครื่องจักรให้ชนกับ Plate ของแม่พิมพ์ แล้วกดให้ Function Reset 
เพื่อให้ต าแหน่งแม่พิมพ์ปิดสุดเป็น 0 

21. ป้อนข้อมูลในการฉีดโดยเอาข้อมูลมาจาก Condition อ้างอิง 
22. ตรวจสอบต าแหน่งแม่พิมพ์อีกครั้งโดยใช้สกรูขัน Plate Ejector ตรวจว่ารูสกรูของ

แม่พิมพ์กับรูแกน Ejector ของเครื่องฉีดว่าตรงกันหรือไม่ ถ้าไม่ตรงให้ท าใหม่อีกครั้งและจะต้อง
ให้รู Ejector ที่ขันตรงกันท้ัง 4 รูด้วย 

23. ตั้ง Clamp โดยปฏิบัติดังนี้ ปิด Plate ของเครื่องจักรให้ชนสนิทกับ  Plate ของ
แม่พิมพ์ด้วย Mold Set เสร็จแล้วให้เปลี่ยนเป็น Mold Manual จึงปิด Plate อีกครั้ง (จะต้องปิด 
Switch ปิด Plate ค้างจนกว่าเข็มโชว์แรงดัน Clamp ขึ้นสูงสุดถือว่าสิ้นสุดการตั้ง Clamp) 

24. ถอดล็อกที่แม่พิมพ์ทั้ง 2 ด้านออก และท าการติดตั้งโดยยึดโบลท์เข้ากับแม่พิมพ์
ให้แน่นทุกตัว จากนั้นขันโบลท์ Ejctor ของเครื่องฉีดให้แน่นท้ัง 4 ตัว 

25. ตรวจสอบการยึดโบลท์ที่แม่พิมพ์ และที่ Ejector อีกครั้งหน่ึงให้แน่ใจ ก่อนท่ีจะเปิด
แม่พิมพ์ออก 

26. เปิดแม่พิมพ์ออกให้สุด เปิดสวิตช์ Ejector พร้อมทั้งปรับระยะของ Limit Switch 
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27. ตรวจสอบว่า Ejector ถอยกลับอยู่ในต าแหน่งสุดท้ายของแม่พิมพ์หรือมีแกน 
Ejector โผล่พ้นออกมาจากผิวของชิ้นงานท่ีแม่พิมพ์หรือไม่ 

28. ติดตั้งสายน้ ามันไฮดรอลิก และสายไฟต่างๆ  และตรวจสอบการท างานของ    
ไฮดรอลิก โดยใช้วงจร และตรวจสอบการท างานของ Limit Switch 

29. ตรวจสอบทางเดินของน้ าหล่อเย็นในแม่พิมพ์ แล้วติดตั้งท่อน้ าหล่อเย็น 
30. เมื่อติดตั้งท่อน้ าเรียบร้อยแล้ว ให้ตรวจทางเดินของน้ าอีกครั้ง โดยการเปิดวาล์วน้ า

เข้าและน้ าออก ดูว่ามีการร่ัวไหลของน้ าในแม่พิมพ์หรือไม่ 
31. ตรวจสอบบริเวณด้านบนของแม่พิมพ์ว่ามีเครื่องมือตกค้างอยู่หรือไม่ ถ้ามีให้เก็บ

ออกให้หมด ล้างน้ ายากันสนิมที่แม่พิมพ์ให้สะอาด 
32. พนักงานระดับหัวหน้ากลุ่มขึ้นไป ตรวจสอบการติดตั้งแม่พิมพ์ขั้นต้นด้วยสายตา 

ถ้าลักษณะการติดตั้งเรียบร้อยปลอดภัยให้ท าการผลิตได้ แต่ถ้าไม่ได้ให้ตรวจสอบใหม่อีกครั้ง
ทดลองฉีดชิ้นงานออกมาเพื่อตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานพลาสติก จบขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ์ 
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