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ภรว ีจรีะสุวรรณกจิ : การลดเวลาปรบัตั �งแม่พมิพ ์กรณีศกึษา โรงงานขึ�นรปูพลาสตกิ
ด้วยกรรมวธิีผลิตผลิตแบบอัดรดี (Extrusion).  อาจารย์ที6ปรกึษา : ดร. กรกฎ   
เหมสถาปตัย,์ 90 หน้า. 
 

            สารนิพนธฉ์บบันี�เป็นการศกึษากระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพง์านอดัรดีพลาสตกิ 
(Extrusion) โดยใชแ้ผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และแผนภูมกิาร
คนและเครื6องจกัร (Man-Machine Chart) มาช่วยในการบนัทกึและวเิคราะหก์ระบวนการ
ปจัจบุนั เพื6อหาแนวทางการปรบัปรงุ 
            หลงัจากที6ไดท้ําการศกึษากระบวนการโดยใชแ้ผนภูมทิั �งสองที6กล่าวไวข้า้งตน้แลว้ 
เทคนิค Single-Minute Exchange of Die (SMED) ไดถู้กนํามาใช ้ เพื6อปรบัปรงุกระบวนการ 
โดยม ี 3 ขั �นตอนดงันี� 1. ทาํการแยกแยะระหว่างการตั �งเครื6องภายในและการตั �งเครื6อง
ภายนอก 2. แปลงการตั �งเครื6องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื6องภายนอก และ 3. ปรบัปรงุการ
ตดิตั �งเครื6องจกัรในทุกๆ แงม่มุใหม้ปีระสทิธภิาพยิ6งขึ�น ซึ6งในแต่ละขั �นตอนของการปรบัปรงุ 
หลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify) ถูกนํามาพจิารณาควบคู่
ไปดว้ย เพื6อปรบัปรงุกระบวนการทาํงานใหม้ปีระสทิธภิาพยิ6งขึ�นไปอกี 
            หลงัจากทาํการปรบัปรงุในแต่ละขั �นตอน แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow 
Process Chart) และแผนภมูคินและเครื6องจกัร (Man-Machine Chart) ถูกนํามาใชอ้กีครั �ง 
เพื6อแสดงผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุง โดยหลงัจากทําการปรบัปรงุครั �งสุดทา้ย 
พนกังานสามารถปรบัตั �งแม่พมิพไ์ดเ้รว็ขึ�นจากเดมิ 109.3 นาท ี เป็น 57.9 นาท ี ใชเ้วลาน้อย
กว่าเดมิ 51.4 นาท ี หรอืคดิเป็นประมาณรอ้ยละ 47 รวมถงึอตัราการทาํงานของพนกังาน
เพิ6มขึ�นจากรอ้ยละ 74.8 เป็นรอ้ยละ 96.4 และอตัราการทาํงานของเครื6องจกัรเพิ6มขึ�นจากรอ้ย
ละ 81.1 เป็นรอ้ยละ 98.3 
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This term paper is the study of plastic extrusion die set up process by using 

two tools; Flow Process Chart and Man-Machine Chart to record and analyze 

information for the process improvement 

 After the study of the process before improvement, Single-Minute Exchange 

of die (SMED) technique is applied for the process improvement. It consists of 3 

steps, which are 1) separate internal set up activities from external set up activities,               

2) transform internal set up activities to external set up activities, and 3) improve 

working process in each activity. Furthermore, ECRS (Elimination, Combine, 

Rearrange, and Simplify) principle is also considered for the even better process 

improvement. 

After each step of improvement, Flow Process Chart and Man-Machine Chart 

are once again used to show the result of the process before and after improvement. 

The results from the last step of improvement are shown as following; die set up time 

is reduced from 109.3 minutes to 57.9 minutes, decreased by 51.4 minutes or about 

47 percent, man utilization increases from 74.8 percent to 96.4 percent, and machine 

utilization increases from 81.1 percent to 98.3 percent.   
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บทที� 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา  
 แนวคดิการผลติในภาคอุตสาหกรรมในอดตีนั �น เน้นที�การผลติเชงิปรมิาณ (Mass 
Production) เพื�อใชป้ระโยชน์ในการลดตน้ทุนจากการผลติจาํนวนมาก (Economies of Scale) 
อกีทั �ง ความตอ้งการของผูบ้รโิภคยงัไมห่ลากหลายเท่าวนันี�และการแขง่ขนัในตลาดยงัไมส่งูมาก 
 หลงัจากที�โลกไดเ้ขา้สู่ยคุขอ้มลูขา่วสาร (Information Age) พฤตกิรรมผูบ้รโิภคเริ�ม
เปลี�ยนไป การแข่งขนัในตลาดสงูขึ�น เทคโนโลยกีารผลติถูกพฒันาขึ�นเรื�อยๆ สิ�งต่างๆ เหล่านี� 
ลว้นเกดิจากความสามารถในการเชื�อมต่อขอ้มลูข่าวสารทาํไดง้่ายขึ�น ผูบ้รโิภคสามารถเขา้ถงึ
ขอ้มลูขา่วสารไดอ้ย่างแพรห่ลาย มกีารแบ่งปนัขอ้มลูกนัไดท้ั �วโลก ในภาคการผลติ บรษิทัผูผ้ลติ
ไดนํ้าเอาเทคโนโลยไีปใชใ้นการบรหิารการผลติ เพื�อเพิ�มประสทิธภิาพการผลติและเพิ�ม
ศกัยภาพในการแขง่ขนั ทาํใหส้ถานการณ์ปจัจุบนัมกีารแขง่ขนัทางธุรกจิสงูขึ�นมากในทุก
อุตสาหกรรม 
 ความตอ้งการของผูบ้รโิภคมแีนวโน้มที�ตอ้งการผลติภณัฑท์ี�มคีวามหลากหลายมากขึ�น 
โดยเน้นที�คุณภาพมากกว่าปรมิาณ ในราคาและเวลาที�รวดเรว็เหมาะสม ดงันั �นการผลติแบบเน้น
ปรมิาณไดต้กยคุไปแลว้ หลายบรษิทัตอ้งทาํการปรบัตวัใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ปจัจบุนั เพื�อ
สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของผูบ้รโิภคที�เปลี�ยนแปลงไป และสามารถอยู่รอดต่อไปใน
ตลาดได ้
 ปจัจบุนัความตอ้งการของลูกคา้มแีนวโน้มเปลี�ยนแปลงไปในรปูแบบการสั �งซื�อแบบ
ทนัเวลาพอด ี (Just in Time) หรอืการสั �งซื�อต่อครั �งในปรมิาณที�เพยีงพอกบัการใชง้านเท่านั �น 
ส่งผลใหบ้รษิทั กรณศีกึษา จาํกดั ประสบปญัหาดา้นการส่งมอบสนิคา้ไมท่นัตามกําหนด มี
สนิคา้คงคลงัมาก และปรมิาณของเสยีสงู ซึ�งมาจากทั �งการเคลมของลกูคา้และของเสยีจากการ
จดัเกบ็สนิคา้นานเกนิไป ทั �งนี�เป็นเพราะกระบวนการผลติขาดความยดืหยุน่ ฝา่ยผลติไม่
สามารถผลติสนิคา้ปรมิาณเลก็ตามความตอ้งการของลูกคา้ได ้ เนื�องจากใชเ้วลาในการตดิตั �ง
แมพ่มิพน์าน หากผลติในปรมิาณน้อย กจ็ะไมคุ่ม้ค่ากบัเวลาที�เสยีไปในการตดิตั �งแมพ่มิพ ์ และ
ดว้ยพื�นที�ที�จาํกดั บรษิทัไม่สามารถที�จะเพิ�มกําลงัการผลติโดยการเพิ�มเครื�องจกัร 
 ผูศ้กึษาเลง็เหน็ว่า หากบรษิทัสามารถเพิ�มความคล่องตวัในกระบวนการผลติ โดยลด
เวลาการตดิตั �งแมพ่มิพล์งได ้ จะทําใหบ้รษิทัสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ได้
โดยไม่จาํเป็นตอ้งผลติสนิคา้เพื�อเกบ็เป็นสตอ็กมากเกนิไป บรษิทัสามารถส่งมอบสนิคา้ไดเ้รว็ขึ�น 
เนื�องจากเวลานําการผลติต่อรอบลดลงจากการที�ผลติสนิคา้ปรมิาณเลก็ลง การผลติสนิคา้
ปรมิาณเลก็ลงและมสีนิคา้คงคลงัน้อยลงจะส่งผลดใีนดา้นคุณภาพ ในแงข่องความเสี�ยงจากการ
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ทาํงานผดิพลาดลดลง และความเสี�ยงที�สนิคา้จะเสยีหายจากการจดัเกบ็ลดลงดว้ย นอกจากนี� 
ผลติภาพการผลติจะสงูขึ�น เพราะเวลาการตดิตั �งแม่พมิพล์ดลง หมายถงึเวลาการหยดุเครื�อง 
(Downtime) ลดลงนั �นเอง ส่งผลใหเ้กดิอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื�องจกัรสงูขึ�น (Machine 
Utilization) รวมถงึความสูญเปล่าทั �งเวลา ค่าแรงงาน และชิ�นงานเสยีที�คา้งระหว่างการปรบัตั �ง
เครื�องกล็ดลงไปเช่นกนั  
 
วตัถปุระสงคใ์นการทาํสารนิพนธ์ 

เพื�อปรบัปรงุกระบวนการตดิตั �งแมพ่มิพโ์ดยการขจดัความสญูเปล่าต่างๆ ในกระบวน 
การและสามารถลดเวลาในการตดิตั �งแมพ่มิพ ์ไดไ้มน้่อยกว่ารอ้ยละ 50 
 
ขอบเขตของการทาํสารนิพนธ ์
 ศกึษางานผ่านการวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) กรณศีกึษา บรษิทั 
กรณศีกึษา จาํกดั และปรบัปรงุประสทิธภิาพการปรบัตั �งเครื�องจกัร โดยใชเ้ทคนิค Single-
Minute Exchange of Die (SMED) เพื�อลดเวลาในกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพอ์ดัรดีพลาสตกิ 
โดยการเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุ  
 เนื�องจากการผลติพลาสตกิเป็นงานที�มคีวามหลากหลาย แต่ละผลติภณัฑอ์าจใช้
เครื�องจกัรหรอืแมพ่มิพท์ี�แตกต่างกนั ส่งผลใหก้ระบวนการตดิตั �งแมพ่มิพแ์ตกต่างกนัไปดว้ย 
เพื�อใหก้ารเกบ็ขอ้มลูเป็นไปอยา่งเหมาะสม ผูศ้กึษาขอกําหนดขอบเขตการศกึษาเฉพาะการ
ตดิตั �งแมพ่มิพช์นิดกลมกบัเครื�องจกัรเบอร ์5 (ขนาด Barrel 65 มลิลเิมตร) เท่านั �น 
 
ขั $นตอนการดาํเนินงาน 

1. ศกึษาสภาพปจัจบุนัถงึขั �นตอนการปรบัตั �งแมพ่มิพข์องบรษิทั กรณศีกึษา จาํกดั 
โดยใชว้ธิกีารสมัภาษณ์พนกังานปฏบิตังิานที�มคีวามเชี�ยวชาญ ถงึขั �นตอนการปรบัตั �งแมพ่มิพ์
แบบภาพรวม จากนั �นทาํการถ่ายวดีโีอ เพื�อศกึษาเวลาและการเคลื�อนไหวที�ใชใ้นแต่ละขั �นตอน
อยา่งละเอยีด 

2. ศกึษาหลกัการและการนําไปใช ้ รวมถงึตวัอยา่งงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งของเครื�องมอืที�
จะนํามาประยกุตใ์ชใ้นการปรบัปรงุ 

3. คน้หาแนวทางการปรบัปรงุ จากการประยกุตใ์ชเ้ครื�องมอืที�เลอืกใช ้
4. ดาํเนินการปรบัปรงุตามแนวทางที�กําหนดไว ้
5. สรปุและนําเสนอผลที�ไดร้บั 
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ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั  
1. สามารถลดเวลาในการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์
2. สามารถลดปญัหาการส่งมอบสนิคา้ล่าชา้ เพราะบรษิทัสามารถผลติสนิคา้ใน

ปรมิาณเลก็ลง ทาํใหเ้วลานําการผลติสนิคา้ต่อลอ็ตลดลงได ้
3. สามารถลดปรมิาณสนิคงคลงั เพราะบรษิทัสามารถเปลี�ยนแมพ่มิพไ์ดบ้่อยขึ�น ซึ�ง

ช่วยเพิ�มความยดืหยุน่ในการผลติ 
4. มพีื�นที�ประโยชน์ใชส้อยมากขึ�น จากการลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัลงได ้
5. สามารถลดปรมิาณของเสยีลงได ้ เนื�องจากบรษิทัผลติในปรมิาณน้อยลง ทาํให้

ดแูลควบคุมการผลติไดง้า่ยขึ�น และของเสยีจากการเกบ็สตอ็กนานเกนิไปลดลงดว้ย เพราะ
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัลดลง 

6. อตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื�องจกัรสงูขึ�น (Machine Utilization) เพราะเวลาที�
เครื�องจกัรหยดุลดลง 
 
นิยามศพัท ์

1. การอดัรดีพลาสตกิ (Extrusion) หมายถงึ กระบวนการขึ�นรปูพลาสตกิอย่าง
ต่อเนื�องโดยการผ่านดาย (Die) (ศูนยเ์ทคโนโลยโีลหะและวสัดุแห่งชาต ิ (MTEC). 2556 : 
ออนไลน์.) 

2. การปรบัตั �งแมพ่มิพอ์ดัรดีพลาสตกิ (Die Set Up) หมายถงึ กระบวนการ
ปรบัเปลี�ยนแมพ่มิพ ์ โดยนบัตั �งแต่ทําการหยดุเครื�องจกัรเพื�อถอดและตดิตั �งแมพ่มิพบ์น
เครื�องจกัร จนกระทั �งขึ�นรปูจนไดช้ิ�นงานใหมท่ี�ไดข้นาดและคุณสมบตัติามที�กําหนดไว ้

3. Single-Minute Exchange of Die (SMED) หมายถงึ การปรบัเปลี�ยนเครื�องจกัร
ภายในจาํนวนนาททีี�เป็นเลขหลกัเดยีว (การปรบัเปลี�ยนเครื�องจกัรอย่างรวดเรว็.  2550 : 5) 

4. ECRS หมายถงึ หลกัการที�ใชเ้พื�อลดความสญูเปล่า ประกอบดว้ย 
 Eliminate คอื การขจดังานที�ไม่จาํเป็นออกไป  
 Combine คอื การรวมงานหรอืขั �นตอนที�เกี�ยวขอ้งกนัเขา้ดว้ยกนั 
 Rearrange คอื การจดัลาํดบัของงานหรอืขั �นตอนการทํางานใหม่ 
 Simplify คอื การทาํงานที�มคีวามซบัซอ้นใหง้่ายขึ�น 
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แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที� 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลาํดบั ขั $นตอนการดาํเนินงาน 
ม.ค. 
56 

ก.พ. 
56 

มี.ค. 
56 

เม.ย. 
56 

1 ศกึษาขั �นตอนการตดิตั �งแม่พมิพใ์นปจัจบุนั     

2 ศกึษาหลกัการและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง     

3 คน้หาแนวทางการปรบัปรงุ     

4 ดาํเนินการปรบัปรงุ     

5 สรปุและนําเสนอผลที�ไดร้บั     
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บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
 ผูศ้กึษาไดร้วบรวมและศกึษาขอ้มลูต่างๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัการผลติพลาสตกิดว้ย
กรรมวธิผีลติแบบอดัรดี (Extrusion) หลกัการพื1นฐานที�ใชใ้นการศกึษาการทํางานและแนวทาง 
การปรบัปรงุกระบวนการผ่านเอกสารงานวจิยัและหนงัสอืที�เกี�ยวขอ้ง โดยมรีายละเอยีดดงัต่อนี1 
 
1. กระบวนการผลิตพลาสติกด้วยกรรมวิธีผลิตแบบอดัรีด (Extrusion process) 
 ส่วนประกอบหลกัของสายการผลติพลาสตกิดว้ยกรรมวธิผีลติแบบอดัรดี (Extrusion) 
ประกอบดว้ย หวัรดี (Extruder) รางนํ1า (Cooling) เครื�องดงึ (Puller) และเครื�องตดั (Remover) 
ตามรปูที� 1  
 หลกัการทํางานของสายการผลติพลาสตกิดว้ยกรรมวธิผีลติแบบอดัรดี (Extrusion)  
คอื การหลอมเมด็พลาสตกิภายในกระบอก (Barrel) โดยใชฮ้ตีเตอรเ์ป็นตวัใหค้วามรอ้น จากนั 1น
เมด็พลาสตกิที�หลอมจะถูกนวดและเคลื�อนตวัไปขา้งหน้าโดยสกรทูี�ขบัเคลื�อนดว้ยมอเตอร ์ ผ่าน
แผ่นเบรกเกอร ์ เพื�อใหค้วามรอ้นเขา้ถงึวตัถุดบิไดอ้ยา่งทั �วถงึ รวมถงึเป็นการทําใหว้ตัถุดบิไหล
เขา้แมพ่มิพใ์นปรมิาณที�เท่ากนั วตัถุดบิที�ถูกหลอมดว้ยอุณหภูมทิี�เหมาะสมจะถูกอดัผ่าน
แมพ่มิพ ์ (Die) เพื�อใหเ้กดิรปูรา่งตามที�ตอ้งการ และจะถูกทาํใหเ้ยน็ตวัลง โดยผ่านตวับงัคบั
ขนาดและรปูร่าง (Sizing) ในรางนํ1า ชิ1นงานจะเซตตวัในรางนํ1าและเคลื�อนตวัเขา้สู่เครื�องดงึ 
เพื�อใหเ้กดิการไหลของงานซึ�งเป็นกระบวนการต่อเนื�อง จากนั 1นชิ1นงานจะถูกตดัดว้ยเครื�องตดั
ตามความยาวที�กําหนด 
  

 
 
รปูที� 1 ส่วนประกอบหลกัของสายการผลติพลาสตกิดว้ยกรรมวธิผีลติแบบอดัรดี (Extrusion) 

 
ที�มา : Mark Michalovic. (2005). How does the Coextrusion Process Work? 

Online.  
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 กระบวนการผลติพลาสตกิดว้ยกรรมวธิผีลติแบบอดัรดี (Extrusion) มหีลายประเภท 
ซึ�งแต่ละประเภทมกีระบวนการผลติที�แตกต่างกนั โดยส่วนใหญ่จะแตกต่างกนัที�แมพ่มิพแ์ละ
กระบวนการหลงัการอดัรดี เช่น การทาํใหเ้ยน็ตวัหรอืการดงึ เป็นตน้ โดยหลกัๆ แบ่งไดด้งันี1 
 1.1 การอดัรดีแผ่นพลาสตกิ (Sheet Extrusion) เช่น แผ่นพลาสตกิลกูฟูก (Corrugate 
Sheet) แผ่นหลงัคาโพลคีารบ์อเนต (Polycarbonate Sheet) หรอืแผ่นวตัถุดบิเพื�อรอขึ1นรปูใน
กระบวนการต่อไป เช่น การขึ1นรปูดว้ยสุญญากาศ จาํพวก แกว้นํ1า บรรจภุณัฑ ์หรอืแมก้ระทั �ง
สนิคา้ขนาดใหญ่อย่างวสัดุปรูองพื1นกระบะ (Truck bed liners) เป็นตน้ ตวัอยา่งสายการผลติ
แผ่นพลาสตกิ (Sheet Extrusion) แสดงดงัรปูที� 2 
 

 
 

รปูที� 2 ตวัอยา่งสายการผลติแผ่นพลาสตกิ (Sheet Extrusion) 
 

ที�มา : Leader Extrusion Machinery Company Ltd. (2013). Sheet Extrusion 
Line. Online. 

 
 1.2 การอดัรดีพลาสตกิตามรปูร่างเฉพาะตวั (Profile Extrusion) เป็นการผลติงานตาม
หน้าตดัของแมพ่มิพ ์ ซึ�งสามารถออกแบบไดห้ลากหลายรปูร่างตามประโยชน์ใชส้อยของงาน 
เช่น ขอบยางตูเ้ยน็ (Gasket) และรางสายไฟ ดงัรปูที� 3 และ 4 
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รปูที� 3 ตวัอยา่งขอบยางตูเ้ยน็ (Gasket) 
 

ที�มา : Al Rawan Industrial Co. Ltd. (2013). Freezer Door Gasket. Online. 
      

 
 

รปูที� 4 ตวัอยา่งรางสายไฟ 
 

ที�มา : บรษิทั เอ.ด.ีเอส การไฟฟ้า จาํกดั. (2556). รางสายไฟ. ออนไลน์ 
 

1.3 การอดัรดีท่อพลาสตกิ (Pipe Extrusion) เช่น ท่อนํ1า PVC ท่อรอ้ยสายไฟ สาย
ยาง เป็นตน้ ตวัอยา่งท่อต่างๆ แสดงดงัรปูที� 5 
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รปูที� 5 ตวัอยา่งท่อต่างๆ 
 

ที�มา : บา้นแสนรกั. (2556). ท่อพีวีซี (PVC). ออนไลน์. 
 

 1.4 การอดัรดีพลาสตกิแบบรว่ม (Co-extrusion) เป็นการผลติโดยใชว้ตัถุดบิ 2 ตวัขึ1น
ไป โดยอาจจะเป็นวตัถุดบิเดยีวกนัแต่คนละส ีหรอืเป็นวตัถุดบิที�แตกต่างกนั แต่มขีอ้แมว้่า
จะตอ้งเป็นวตัถุดบิที�สามารถหลอมเขา้กนัได ้เช่น พวีซีแีขง็กบัพวีซีนิี�ม เพื�อผลติสนิคา้จาํพวก
ขอบประตูในตูอ้าบนํ1า ตวัอยา่ง Coextruded Tubing แสดงดงัรปูที� 6 
 

 
 

รปูที� 6 ตวัอยา่ง Coextruded Tubing 
 

ที�มา : Freelin-Wade Company. (2008). Plastic Tubing Images. Online. 
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1.5 การอดัรดีฟิลม์พลาสตกิ ม ี 2 แบบ คอื แบบ Blown Film Extrusion สนิคา้ที�ใช้
การผลติประเภทนี1ไดแ้ก่ ถุงพลาสตกิ และอกีแบบนึง คอื แบบ Cast Film Extrusion สนิคา้ที�ใช้
การผลติประเภทนี1 เช่น ฟิลม์ยดื ฟิลม์ใส เป็นตน้ สายการผลติแบบ Blown Film Extrusion 
แสดงดงัรปูที� 7 และสายการผลติแบบ Cast Film Extrusion แสดงดงัรปูที� 8 

 

 
      

รปูที� 7 ตวัอยา่งสายการผลติแบบ Blown Film Extrusion   
 

ที�มา : Han King Plastic Machinery Co.,Ltd. (2013). Blown Film Extrusion Line.  
Online. 
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รปูที� 8 ตวัอยา่งสายการผลติแบบ Cast Film Extrusion 
 

ที�มา : Ching Hsing Iron Works Co.,Ltd. (2013). Cast Film Extrusion Line.  
Online. 

 
2. แม่พิมพง์านอดัรีดพลาสติก (Die and Sizing) 
 ตามที�ไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ เนื�องจากกระบวนการอดัรดีพลาสตกิมหีลายประเภท และแต่
ละประเภทกใ็ชแ้มพ่มิพท์ี�แตกต่างกนัไป ผูศ้กึษาจะขออธบิายถงึแมพ่มิพง์านอดัรดีพลาสตกิตาม
รปูร่างเฉพาะตวั (Profile Extrusion) เท่านั 1น เนื�องจากเป็นสายการผลติที�บรษิทั กรณศีกึษา 
จาํกดัใชอ้ยู่ 
 แมพ่มิพส์ําหรบังานโปรไฟลส์่วนใหญ่มอีงคป์ระกอบหลกัอยู ่ 2 ส่วน คอื สว่นของ
แมพ่มิพ ์ (Die) และส่วนของตวับงัคบัขนาดและรปูร่าง (Sizing) ซึ�งต่อไปนี1จะขอเรยีกว่า Sizing 
แต่ละส่วนทาํหน้าที�ต่างกนั ส่วนของแมพ่มิพ ์ (Die) จะเป็นตวัขึ1นรปูใหไ้ดต้ามรปูทรงที�ตอ้งการ 
ในขณะที� Sizing จะทําหน้าที�บงัคบัรปูร่างใหไ้ดข้นาดตามที�กําหนด โดย Sizing จะถูกวางอยูใ่น
นํ1า เพื�อใหช้ิ1นงานเซตตวัเมื�อผ่าน Sizing  
 ส่วนใหญ่เหลก็ที�นํามาใชใ้นการผลติแมพ่มิพ ์(Die) จะเป็นเหลก็สาํหรบังานรอ้นและไม่
ขึ1นสนิม เช่น เหลก็เกรด M303 เพื�อป้องกนัไมใ่หเ้กดิสนิมที�จะทาํใหเ้กดิตามดขึ1นที�เนื1อเหลก็ ซึ�ง
จะส่งผลต่อผวิของชิ1นงานได ้ แต่อยา่งไรกต็าม เนื�องจากเหลก็เกรด M303 มรีาคาแพง บรษิทั
หลายบรษิทัเลอืกที�จะนําเหลก็เกรดธรรมดามาใชผ้ลติแมพ่มิพ ์ เพื�อเป็นการลดตน้ทุน หรอื
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ตอ้งการผลติงานที�จาํนวนน้อย เหลก็เกรดธรรมดาสามารถนํามาใชผ้ลติแม่พมิพไ์ดเ้หมอืนกนั 
หากแต่ตอ้งมกีารเกบ็บาํรงุรกัษาอยา่งถูกวธิ ี เพื�อป้องกนัไมใ่หเ้กดิสนิม ซึ�งจะส่งผลต่อคุณภาพ
ของสนิคา้ได ้ ส่วนวสัดุที�นิยมนํามาทํา Sizing ไดแ้ก่ ทองเหลอืง และสแตนเลส เพราะมคีุณบตัิ
ไมข่ึ1นสนิม เนื�องจาก Sizing ตอ้งอยูใ่นนํ1าตลอดเวลาที�ผลติ 
 กระบวนการหลกัในการผลติแมพ่มิพอ์ดัรดีพลาสตกิ คอื กระบวนการ Wire-Cut ซึ�ง
กระบวนการ Wire-Cut นี1มคีวามแม่นยาํสงู เหมาะกบัการตดัโปรไฟลท์ี�ตอ้งการขนาดตามที�
ออกแบบไว ้เพื�อนําไปผลติใหไ้ดช้ิ1นงานตามสเปคที�ลกูคา้กําหนด กระบวนการอื�น เช่น การปาด 
เจาะ กลงึ ยดึ เป็นเพยีงกระบวนการเสรมิ เพื�อประกอบแมพ่มิพใ์หเ้ขา้กนั 
 รปูแบบของแมพ่มิพ ์มอียู ่2 แบบ คอื แบบกลม และแบบเหลี�ยม โดยทั �วไป แบบกลม
จะเหมาะกบังานที�มขีนาดเลก็ถงึปานกลาง ส่วนแบบเหลี�ยมจะเหมาะกบังานที�มขีนาดใหญ่ แต่
ทั 1งนี1ทั 1งนั 1น การออกแบบแมพ่มิพไ์ม่มกีฏตายตวัว่าจะตอ้งออกแบบแมพ่มิพเ์ป็นแบบกลมหรอื
แบบเหลี�ยม ทั 1งนี1ขึ1นอยูก่บัวจิารณญาณของผูอ้อกแบบแมพ่มิพ ์ ส่วนที�สาํคญัในการออกแบบ
แมพ่มิพอ์ยู่ที�การคาํนวณอตัราส่วนการหดตวัของวตัถุดบิแต่ละชนิด รวมถงึเทคนิคต่างๆ ซึ�ง
ขึ1นอยูก่บัความยากง่ายของโปรไฟลข์องชิ1นงานนั 1นๆ ตวัอยา่งแมพ่มิพ ์ Sheet Extrusion แสดง
ดงัรปูที� 9 ตวัอยา่งแมพ่มิพ ์Profile Extrusion แบบเหลี�ยมและแบบกลม แสดงดงัรปูที� 10 และ 
11 ตามลาํดบั และ ตวัอยา่ง Sizing Profile Extrusion แสดงดงัรปูที� 12 

 

 
 

รปูที� 9 ตวัอยา่งแมพ่มิพ ์Sheet Extrusion  
 

ที�มา : Esde Maschinentechnik GmbH. (2013). Sheet Extrusion Die. Online. 
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รปูที� 10 ตวัอยา่งแมพ่มิพ ์Profile Extrusion แบบเหลี�ยม 
 

ที�มา : Beijing Ameca New Building Products Development Co., Ltd. (2013). 
Plastic Extrusion Die. Online.  

 

 
 

รปูที� 11 ตวัอยา่งแมพ่มิพ ์Profile Extrusion แบบกลม 
                                     
ที�มา : GDS Mold & Tool. (2011). Plastic Extrusion. Online. 
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รปูที� 12 ตวัอยา่ง Sizing Profile Extrusion 
 

ที�มา : Shaoxing Zhaoqun Plastic Mould Co., Ltd. (2010). Plastic Extrusion 
Die. Online. 

 
3. การปรบัตั �งแม่พิมพง์านอดัรีดพลาสติก (Dies and Sizing Set up) 
 การปรบัตั 1งแมพ่มิพจ์ะนบัตั 1งแต่เวลาที�ไดช้ิ1นงานชิ1นสุดทา้ยจากแมพ่มิพชุ์ดเก่า ถอด
เปลี�ยนและประกอบแมพ่มิพชุ์ดใหมแ่ทนแมพ่มิพชุ์ดเก่า เริ�มเดนิเครื�องใหม ่ ปรบัตั 1งเครื�องจกัร 
จนกระทั �งไดช้ิ1นงานใหมช่ิ1นแรกที�ไดข้นาดและคุณภาพตามใบ Check Sheet จงึถอืว่าจบ
ขั 1นตอนการปรบัตั 1งแมพ่มิพ ์
 The Department of Education Employment and Workplace Relations เป็น
หน่วยงานหนึ�งของ The training.gov.au (TGA) ประเทศออสเตรเลยี ก่อตั 1งเพื�อเป็นศูนยก์ลาง
การเรยีนรูแ้ละฝึกอบรมใหแ้ก่บุคลากรในประเทศ 

หนึ�งในหลกัสตูรการฝึกอบรม ไดก้ล่าวถงึ ขั 1นตอนการปรบัตั 1งแมพ่มิพง์านอดัรดี
พลาสตกิ ซึ�งรายละเอยีดแสดงในเวบ็ไซตข์อง The Department of Education Employment 
and Workplace Relations ภายใตห้วัขอ้ Change extrusion die and setup 
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4. การวิเคราะหข์บวนการผลิต (Process Analysis) และ การวิเคราะห์กิจกรรม 
(Activity Analysis) 

4.1 การวเิคราะหข์บวนการผลติ (Process Analysis) 
 การวเิคราะหข์บวนการผลติ (Process Analysis) นั 1น เริ�มตน้จากการบนัทกึขอ้มลูการ
ผลติ เพื�อใหท้ราบถงึขั 1นตอนการผลติแบบโดยรวม จากนั 1นจงึทําการศกึษาในรายละเอยีดของ
ขั 1นตอนการทํางาน เพื�อการวเิคราะหแ์ละหาแนวทางปรบัปรงุ โดยใชเ้ครื�องมอื ซึ�งกค็อืแผนภมูิ
และไดอะแกรมต่างๆ เป็นตวัช่วยในการบนัทกึขอ้มลู  
 รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม (2552: 103-135) ไดก้ล่าวถงึแผนภูมแิละไดอะแกรม
ต่างๆ ที�ใช ้สาํหรบัการวเิคราะหข์บวนการผลติ (Process Analysis) ไว ้ดงันี1 
 4.1.1 แผนภูมกิระบวนการ (Process Charts) เป็นแผนภูมแิสดงภาพของ
กระบวนการผลติไดอ้ย่างชดัเจนและเขา้ใจงา่ยตั 1งแต่ตน้จนจบกระบวนการ 
 4.1.2   แผนภมูกิระบวนการทาํงาน (Operation Process Charts) เป็นแผนภูมทิี�
เหมอืนกบัแผนภูมกิระบวนการ (Process Charts) แต่ใชใ้นการแสดงขั 1นตอนการผลติ ซึ�งกค็อื
กระบวนการผลติโดยรวมตั 1งแต่เริ�มตน้จนเสรจ็สิ1นขบวนการ กล่าวคอื ตั 1งแต่เป็นวตัถุดบิจน
ประกอบเป็นผลติภณัฑท์ี�ตอ้งการ โดยระบุกระบวนการทาํงานหลกัที�ตอ้งทาํและเรยีงลาํดบั
ขั 1นตอนของการทํางาน 
 4.1.3  แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นหนึ�งในเครื�องมอืที�ใช้
วเิคราะหก์ระบวนการการทํางาน (Process Analysis) ที�ไดร้บัความนิยมมากตวันึง โดยแผนภูมิ
นี1จะใชว้เิคราะหก์ารเคลื�อนไหวของวตัถุดบิ ชิ1นส่วน พนกังาน และอุปกรณ์ ในกระบวนการ โดย
แสดงเป็นสญัลกัษณ์และคาํบรรยายประกอบ พรอ้มระบุเวลาที�ใชใ้นแต่ละขั 1นตอนดว้ย 

แผนภูมจิะจาํแนกกจิกรรมต่างๆ ออกเป็น 5 ประเภท ไดแ้ก่ การปฏบิตังิาน 
(Operation) การตรวจสอบ (Inspection) การเคลื�อน (Transportation) การรอคอย (Delay) และ
การเกบ็ (Storage) ซึ�งผูว้เิคราะหส์ามารถแยกงานที�ไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่า เช่น การรอคอยและการ
เกบ็ ออกจากงานที�ก่อใหเ้กดิคุณค่าได ้
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ตารางที� 2 สญัลกัษณ์มาตรฐานในแผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
สญัลกัษณ์ ชื�อเรียก คาํจาํกดัความโดยย่อ 
 Operation 

การปฏบิตังิาน 
- การเปลี�ยนคุณสมบตัทิางเคมหีรอืฟิสกิสข์องวตัถุ 
- การประกอบชิ1นส่วน หรอืการถอดส่วนประกอบออก 
- การเตรยีมวตัถุเพื�องานขั 1นต่อไป 
- การวางแผน การคํานวณ การใหค้าํสั �ง หรอืการรบัคาํสั �ง 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

- การตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 
- การตรวจสอบคุณภาพหรอืปรมิาณ 

 Transportation 
การเคลื�อน 

- การเคลื�อนวตัถุจากจดุหนึ�งไปยงัอกีจดุหนึ�ง 
- พนกังานกําลงัเดนิ 

 

Delay 
การคอย 

- การเกบ็วสัดุชั �วคราวระหว่างการปฏบิตังิาน 
- การคอยเพื�อใหง้านขั 1นต่อไปเริ�มต้น 

 Storage 
การเกบ็ 

- การเกบ็วสัดุไวใ้นสถานที�ถาวรซึ�งตอ้งอาศยัคําสั �งในการ
เคลื�อนยา้ย 
- การเกบ็ชิ1นส่วนที�รอเป็นเวลานาน 

 
ที�มา : รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม. (2552). Industrial Work Study (การศึกษา

งานอตุสาหกรรม). หน้า 110. 
 
 4.1.4 แผนภูมกิารประกอบ (Assemble Process Chart) เป็นแผนภูมิ
กระบวนการอกีชนิดหนึ�ง ใชส้าํหรบังานที�มชีิ1นส่วนต่างๆ มาประกอบกนัเป็นผลติภณัฑห์นึ�ง 
โดยแต่ละชิ1นส่วนยอ่ยมแีผนภมูกิระบวนการเป็นของตวัเอง จากนั 1นนํามารวมกนั กลายเป็น
แผนภูมกิระบวนการของผลติภณัฑน์ั 1นๆ 
 4.1.5   แผนภมูผิลติภณัฑพ์หุคณู (Multi-Product Process Chart) เหมาะสําหรบั
โรงงานที�ผลติสนิคา้ไมก่ี�ชนิด โดยผ่านขั 1นตอนการผลติที�คลา้ยคลงึกนั หรอืใชเ้ครื�องจกัรรว่มกนั 
 4.1.6 แผนภูมกิารเดนิทาง (Travel Chart) ใชส้าํหรบัวเิคราะหป์รมิาณการ
เคลื�อนยา้ยของผลติภณัฑแ์ละวสัดุระหว่างแผนกงานต่างๆ เพื�อใชว้เิคราะหร์ะยะทางระหว่าง
แผนก และนําขอ้มลูที�วเิคราะหไ์ดไ้ปปรบัปรงุผงัหรอืออกแบบผงัโรงงานต่อไป 
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4.2 การวเิคราะหก์จิกรรม (Activity Analysis) 
 การวเิคราะหก์จิกรรม (Activity Analysis) ใชว้ธิกีารบนัทกึขอ้มลูการผลติเฉก
เช่นเดยีวกนักบัการวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) โดยเครื�องมอืที�ใชใ้นการบนัทกึ
และวเิคราะหก์จิกรรม (Activity Analysis) เรยีกว่า แผนภูมกิจิกรรมพหุคณู (Multiple Activity 
Chart) หรอืเรยีกอกีอยา่งหนึ�งว่า แผนภูมกิจิกรรมรว่ม แผนภูมชินิดนี1ใชแ้สดงความสมัพนัธข์อง
การทํางานของคนหลายคนที�ตอ้งทาํงานรว่มกนั หรอืในบรเิวณเดยีวกนั หรอืใชเ้ครื�องจกัร
รว่มกนั หรอืใชศ้กึษาการทํางานของพนกังานคนเดยีว แต่ตอ้งดแูลเครื�องจกัรหลายเครื�องพรอ้ม
กนั จดุประสงคข์องการใชแ้ผนภูมชินิดนี1กเ็พื�อใชว้เิคราะหก์จิกรรมที�ทํารว่มกนัและแยกกนัทํา
ระหว่างคนกบัคน หรอืคนกบัเครื�องจกัร เพื�อลดเวลาว่างงาน ซึ�งถอืว่าเป็นความสญูเปล่าชนิด
หนึ�งของพนกังานและเครื�องจกัรลง 
 รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม (2552: 143-155) ไดก้ล่าวถงึแผนภูมกิจิกรรมรว่ม 2 
ชนิด ไดแ้ก่ 
 4.2.1 แผนภูมวิเิคราะหก์ารทาํงานระหว่างพนกังานกบัเครื�องจกัร (Man-Machine 
Chart) หรอืเรยีกสั 1นๆ ว่าแผนภูมคินและเครื�องจกัร ใชว้เิคราะหค์วามสมัพนัธข์องกจิกรรมที�คน
หรอืเครื�องจกัรทาํ ว่าเป็นกจิกรรมที�ทาํรว่มกนั อสิระจากกนั หรอืไมไ่ดท้าํงาน เพื�อที�จะสามารถ
สลบัปรบัเปลี�ยนกจิกรรมอสิระ เพื�อใหเ้วลารอคอยลดลง หรอืลดขั 1นตอนการทํางานบางอยา่งลง
เพื�อใหเ้วลาทาํงานเรว็ขึ1น 
 4.2.2 แผนภูมวิเิคราะหก์ารทาํงานของกลุ่มพนกังาน (Gang Process Chart) ใช้
วเิคราะหก์ารทํางานของกลุ่มพนกังานที�ทาํงานเกี�ยวขอ้งกนั หรอือยูใ่นบรเิวณเดยีวกนั โดยจะ
วเิคราะหแ์ผนภูมกิารทาํงานของแต่ละคน และนํามารวมกนั ซึ�งจะเป็นการวเิคราะหก์ารทํางาน
โดยรวมของกลุ่ม เพื�อเพิ�มประสทิธภิาพการทํางานของกลุ่ม หรอืเพื�อลดจาํนวนคนงานที�ไม่
จาํเป็นออก 
 
5. Single Minute Exchange of Die (SMED) 
 Dr.Shigeo Shingo เป็นผูค้น้พบและพฒันาระบบ SMED ซึ�งยอ่มาจาก Single-Minute 
Exchange of Die ซึ�งระบบนี1สามารถนําไปประยกุตใ์ชไ้ดใ้นทุกอุตสาหกรรม และมกีารนําไปใช้
อยา่งแพรห่ลาย โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมการผลติที�ตอ้งมกีารเปลี�ยนแมพ่มิพ ์ เช่น Mold และ 
Die เป็นตน้ ระบบนี1มเีป้าหมายใหก้ารปรบัตั 1งเครื�องจกัรสามารถทําไดอ้ย่างรวดเรว็ โดยมี
หลกัการพื1นฐาน คอื การแยกการตั 1งเครื�องภายนอกออกจากการตั 1งเครื�องภายใน และแปลงการ
ตั 1งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั 1งเครื�องภายนอกใหม้ากที�สุด 
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 เทคนิค SMED มขี ั 1นตอนการปรบัปรงุหลกัอยู ่3 ขั 1นตอน คอื 
ขั 1นที� 1 : การแยกแยะระหว่างการตั 1งเครื�องภายในและการตั 1งเครื�องภายนอก 

 โดยส่วนใหญ่แลว้ การปฏบิตังิานการตั 1งเครื�องก่อนนําระบบ SMED เขา้มาใช ้ การตั 1ง
เครื�องภายในและการตั 1งเครื�องภายนอกมกัจะปนกนัอยู่ โดยที�ผูป้ฎบิตังิานไมไ่ดต้ระหนกัถงึเลย
ว่างานบางงานสามารถเตรยีมไดก่้อนหยุดเครื�องจกัรเพื�อการปรบัเปลี�ยนรุน่การผลติ 

ขั 1นที� 2 : แปลงการตั 1งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั 1งเครื�องภายนอก 
 ขั 1นตอนนี1จะพจิารณาว่าขั 1นตอนไหนสามารถที�จะแปลงมาเป็นการตั 1งเครื�องภายนอก
ไดบ้า้ง เช่น การอุ่นแมพ่มิพ ์ซงึโดยปกตกิารอุ่นแมพ่มิพถ์อืว่าเป็นการตั 1งเครื�องภายใน เนื�องจาก
แมพ่มิพท์ี�ตดิอยูท่ี�เครื�องยงัไมพ่รอ้มที�จะผลติได ้ เครื�องจกัรจงึไมส่ามารถทาํงานไดจ้นกว่า
แมพ่มิพจ์ะไดค้่าอุณหภูมติามที�ตั 1งไว ้ การโยกขั 1นตอนการอุ่นแมพ่มิพอ์อกมาอุ่นดา้นนอกจงึถอื
ว่าเป็นการแปลงการตั 1งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั 1งเครื�องภายนอก นอกจากนี1 การทาํจิ�ก
มาตรฐานยงัถอืว่าเป็นการการตั 1งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั 1งเครื�องภายนอกอกีดว้ย การ
ประกอบแมพ่มิพส์ามารถทาํดา้นนอกได ้ จากนั 1นจงึยกไปตดิตั 1งที�เครื�อง ซึ�งจะทาํใหล้ดเวลา
ขั 1นตอนการประกอบแมพ่มิพท์ี�เครื�องลงไปไดม้าก 

ขั 1นที� 3 : ปรบัปรงุการตดิตั 1งเครื�องจกัรในทุกๆ แงมุ่มใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิ�งขึ1น 
 ในขั 1นตอนนี1 จะแบ่งออกเป็นการปรบัปรงุการตั 1งเครื�องภายนอกซึ�งรวมถงึการเกบ็และ
ขนยา้ยอุปกรณ์และเครื�องมอืดว้ย เช่น การทําป้ายบ่งชี1 การทํา Visual Control และการทํา 5ส 
ในการจดัเกบ็อุปกรณ์และเครื�องมอื เป็นตน้  
 อกีส่วนนึงจะเป็นการปรบัปรงุการตั 1งเครื�องภายใน ซึ�งมอียู ่4 วธิกีาร ไดแ้ก่ 

1. การปฏบิตักิารแบบขนาน คอืการใชพ้นกังาน 2 คนช่วยกนัทาํงานตดิตั 1ง  
2. การใชป้ากกาจบัแมพ่มิพต์ามหน้าที�งาน คอืการเปลี�ยนจากการใชส้ลกั

เกลยีว (Bolt) มาใชเ้ป็นปากกาจบัแมพ่มิพต์ามหน้าที�งาน (Functional Clamp) แทน 
3. การกําจดัการปรบัแต่ง โดยมเีทคนิคอยู ่3 อยา่ง คอื การใชส้เกลแบบตวัเลข

และการทาํใหก้ารตั 1งค่าเป็นมาตรฐาน การทาํใหม้องเหน็เสน้กึ�งกลางสมมตแิละระนาบอา้งองิ
สมมต ิและการใชร้ะบบตวัคูณรว่มน้อย (ค.ร.น.) 

4. การทําใหเ้ป็นกลไก 
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แนวคดิของระบบ SMED แสดงดงัรปูที� 13 

 
รปูที� 13 ขั 1นเชงิแนวคดิและเทคนิคในทางปฏบิตัขิอง SMED 

 
ที�มา : The Productivity Press Development Team. การปรบัเปลี�ยนเครื�องจกัร

อย่างรวดเรว็ (Quick Changeover for Operators : The SMED System). (2550). หน้า 11. 
 
6. การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS  
 รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม (2552: 85-94) ไดก้ล่าวถงึการปรบัปรงุงานโดยใช้
หลกัการ ECRS ซึ�งประกอบดว้ย 
 E – Eliminate คอื การขจดังานที�ไม่จาํเป็นออกไป โดยใหพ้จิารณาจากงานที�ไมม่ี
มลูค่าเพิ�ม (Non-value-added Activities) งานที�ไมม่วีตัถุประสงค ์(Not Valid Object) และงานที�
ไมต่อบสนองต่อความตอ้งการ (Not Serving Purpose) หรอืใชว้ธิกีารระดมความคดิของ
คณะทาํงาน เช่นวศิวกร หวัหน้างานหรอืผูค้วบคุมงานที�ชาํนาญงานรว่มกบัพนกังาน 
 C – Combine คอื การรวมงานหรอืขั 1นตอนที�เกี�ยวขอ้งกนัหรอืมคีวามคลา้ยคลงึกนั
เขา้ดว้ยกนัเพื�อลดขั 1นตอนการผลติลง ซึ�งอาจจะใชเ้พื�อปรบัสมดุลของสายการผลติ หรอืปรบั
กจิกรรมของงานใหเ้หมาะสมแก่พนกังานที�มทีกัษะการทาํงานแตกต่างกนั 
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 R – Rearrange คอื การจดัลาํดบัของงานหรอืขั 1นตอนการทํางานใหม ่เพื�อใหเ้กดิ
ประสทิธภิาพการทาํงานที�ดกีว่าเดมิ ปญัหาในการเคลื�อนยา้ยวสัดุที�มรีะยะทางไกล หรอืมกีารรอ
คอยของพนกังานหรอืเครื�องจกัรเป็นตวัอยา่งปญัหาที�สามารถใชห้ลกัการ Rearrange เขา้มาใช้
แกป้ญัหาไดด้ ีโดยใชก้ารวเิคราะหผ์่านแผนภูมแิละไดอะแกรมต่างๆ 
 S – Simplify คอื การทาํงานที�มคีวามซบัซอ้นใหง้่ายขึ1น เพื�อพนกังานสามารถ
ปฏบิตังิานไดส้ะดวกและง่ายขึ1น เมื�อทาํการปรบัปรุงงานโดยใชห้ลกัการที�กล่าวไวข้า้งตน้แลว้ 
เนื1องานจะเหลอืเฉพาะงานที�จาํเป็นตอ้งทํา หลกัการ Simplify จะถูกนํามาใชเ้พื�อปรบัปรงุงานที�
เหลอือยูใ่หง้า่ยขึ1น โดยใชเ้ทคนิคคาํถาม 5W1H เพื�อหาวธิกีารทาํงานอื�นที�ง่ายและสะดวกกว่า 

  
7. งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
 การสาํรวจงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งเป็นการศกึษาหาขอ้มลูสาํคญั เพื�อใชเ้ป็นแนวทางใน
การศกึษาและนํามาประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปรบัปรงุกระบวนการผลติของบรษิทั กรณศีกึษา 
จาํกดั ที�ผูศ้กึษาทาํการศกึษาอยู ่โดยผูศ้กึษาไดร้วบรวมและสรปุงานวจิยัต่างๆ ไวด้งันี1 
  ชมพนุูช ไชยโคตร (2552) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การเพิ�มผลติภาพการผลติโดย
เทคนิคการศกึษางาน กรณีศกึษา สายงานผลติแปรงถ่าน โรงงานกรณศีกึษาประสบปญัหาการ
ส่งมอบไม่ทนักําหนด และปญัหาความสญูเปล่าที�เกดิขึ1นในกระบวนการผลติ ผูว้จิยัได้
ทาํการศกึษางานผ่านแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการก่อน
ปรบัปรงุ และทําการออกแบบแนวทางการแกไ้ขโดยใชห้ลกัการ ECRS กระบวนการผลติหลงั
การปรบัปรงุสามารถลดเวลามาตรฐานการผลติแปรงถ่านไดด้งันี1 กลุ่มงานสปรงิ ลดลง 9.04 
นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 27.67 กลุ่มงานเครน ลดลง 7.91 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 32.39 กลุ่มงานรเีวต/
สครปิ/แหวน ลดลง 8.47 นาท ี คดิเป็นรอ้ยละ 21.95 และกลุ่มงาน TAMP/ตดิเบกาไลท ์ ลดลง 
8.48 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 9.38 
 อดเิรก คาํพมิพ ์ (2554) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดความสญูเปล่าในการชุบสั �ง
กะสแีบบจุม่รอ้น (Hot Dip Galvanize) กรณศีกึษา โรงงานชุบสงักะส ี เนื�องจากการแขง่ขนัที�
รนุแรงในอุตสาหกรรมนี1 ทาํใหท้างโรงงานตอ้งการที�จะลดตน้ทุนโดยการลดความสญูเปล่าจาก
กระบวนการผลติ ทางผูว้จิยัไดนํ้าแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) มาใชบ้นัทกึ
และวเิคราะหก์ระบวนการเพื�อคน้หาความสญูเปล่าทั 1งหลาย จากนั 1นนําหลกัการ ECRS มา
ประยกุตใ์ชเ้พื�อปรบัปรงุกระบวนการ โดยการขจดังานที�ไม่มคีุณค่าเพิ�ม (Non-value-
added :NVA) ออกไป และปรบัปรุงกระบวนการที�จาํเป็นแต่ไม่มคีุณค่าเพิ�ม (Necessary but 
Non-value-added :NNVA) ใหม้กีารทาํงานที�งา่ยและสะดวกขึ1น หลงัการปรบัปรงุ พบว่า
สามารถลดเวลาการทํางานลงไดจ้าก 421 นาท ี เหลอื 325.5 นาท ี คดิเป็นรอ้ยละ 22.68 และ
สามารถเพิ�มประสทิธภิาพการทํางานไดจ้ากรอ้ยละ 4.19 เป็นรอ้ยละ 4.91  
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 วรพจน์ ยอดมนต์ (2543) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาสญูเสยีจากการ
เปลี�ยนผลติภณัฑ ์ โดยผูว้จิยัไดท้าํการศกึษาการเปลี�ยนการผลติของผลติภณัฑผ์า้อนามยัแบบมี
ปีก 2 รุน่ คอืการเปลี�ยนผลติภณัฑแ์บบความหนาเปลี�ยน และการเปลี�ยนผลติภณัฑแ์บบความ
หนาและความยาวเปลี�ยน ผูว้จิยัไดนํ้าเอาหลกัการของการศกึษาเวลาและการทํางาน (Motion 
and Time Study) มาใช ้ เพื�อศกึษากระบวนการเปลี�ยนการผลติผา้อนามยัแบบมปีีก ซึ�งเจาะลกึ
ไปถงึการจบัเวลากจิกรรมหลกัและกจิกรรมยอ่ย จากนั 1นทําการวเิคราะหโ์ดยใชห้ลกั 6W-1H 
(What, Who, When, Were, Why, Which และ How) เพื�อหาสาเหตุการใชเ้วลาเปลี�ยน
ผลติภณัฑน์าน  
ทา้ยสุดคอืการนําเทคนิค Single-Minute Exchange of Die (SMED) และหลกัการป้องกนัความ
ผดิพลาด (POKAYOKE) มาใชเ้พื�อปรบัปรงุกระบวนการ โดยสามารถลดเวลาการเปลี�ยนการ
ผลติไดด้งันี1 การเปลี�ยนผลติภณัฑแ์บบความหนาเปลี�ยนจาก 240 นาทเีหลอื 67 นาท ี คดิเป็น
รอ้ยละ 72 การเปลี�ยนผลติภณัฑจ์ากผา้อนามยัแบบมปีีกแบบบางเป็นผา้อนามยัแบบมปีีกแบบ
บางยาวพเิศษจาก 960 นาท ีเหลอื 82 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 91.4 และการเปลี�ยนผลติภณัฑจ์าก
ผา้อนามยัแบบมปีีกแบบหนาเป็นผา้อนามยัแบบมปีีกแบบบางยาวพเิศษจาก 1258 นาท ี เหลอื 
79 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 93.7 
 จริาพสิฐิ ไชยอารกุีล (2550) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาสญูเปล่าจากการ
เปลี�ยนผลติภณัฑข์องเครื�องบรรจหุลอดอตัโนมตั ิ ผูว้จิยัไดท้าํการแบ่งการปรบัตั 1งเครื�องเป็น 2 
ส่วน คอื กจิกรรมลา้งและฆา่เชื1ออุปกรณ์ และกจิกรรมการตดิตั 1งเครื�อง โดยใชแ้ผนภมูิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) มาศกึษากระบวนการก่อนปรบัปรงุ จากนั 1นไดนํ้าเอา
หลกัการ 5W1H มาใชว้เิคราะหก์ระบวนการ เพื�อใหม้องเหน็ปญัหาและแนวทางปรบัปรงุ 
หลงัจากนั 1นจงึไดนํ้าเอาหลกัการ Single-Minute Exchange of Die (SMED) มาใชป้รบัปรงุ
กระบวนการเปลี�ยนผลติภณัฑ ์ซึ�งทําใหส้ามารถลดเวลาการปรบัตั 1งจกัรลงไปไดถ้งึรอ้ยละ 63.05 
ของเวลาก่อนการปรบัปรงุ นอกเหนือจากนี1 ผูว้จิยัไดท้ําการวเิคราะหป์ญัหาของเสยีจากปญัหา
หลอดแตกอา้ โดยใชเ้ทคนิคการถาม Why-Why เพื�อคน้หาสาเหตุของปญัหา พบว่าสาเหตุของ
ปญัหาเกดิจากการปรบัตั 1งเครื�องจกัรไมด่ ี หลงัจากแกไ้ขปรบัปรุง ปญัหาหลอดแตกอา้ลดลงจาก
รอ้ยละ 20.49 เหลอืรอ้ยละ 5.01 ของปญัหาที�เกดิขึ1นทั 1งหมด 
 จนัทรฑ์า นาควชริตละกูล ; และคนอื�นๆ (2550) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การ
ปรบัปรงุประสทิธภิาพในการเปลี�ยนแผ่นกรองในกระบวนการผลติแผ่นฟิลม์โพลเีอสเตอร ์ จาก
การศกึษาพบว่าขั 1นตอนการเปลี�ยนแผ่นกรองใชเ้วลาสงูถงึ 195-240 นาทต่ีอครั 1ง โดยสาเหตุเกดิ
จากความไม่ชดัเจนในขั 1นตอนของการปฏบิตังิานและทกัษะของพนกังานไม่ดพีอ รวมถงึไมม่ี
การจดัเตรยีมงานก่อนการปฏบิตังิาน หลงัการปรบัปรงุโดยใชเ้ทคนิค Single-Minute Exchange 
of Die (SMED) ใชว้ธิกีารทํางานแบบขนาน และการปรบัปรงุผ่านการวเิคราะหง์านจากแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และแผนภูมหิลายกจิกรรมประเภทกลุ่มคน 
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(M-M Chart) โดยมกีารปรบัเปลี�ยนการเตรยีมงานในใหเ้ป็นงานนอก พบว่าสามารถลดเวลาการ
ทาํงานลงจาก 195 นาทต่ีอครั 1ง เหลอื 104 นาทต่ีอครั 1ง รวมถงึยงัช่วยลดปรมาณของเสยีช่วงเริ�ม
ผลติใหมจ่าก 8.704 ตนัต่อปี เหลอื 4.642 ตนัต่อปี 
 เฉลมิชยั รตันโสภาจริสนิ (2552) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาเปลี�ยนรุน่การ
ผลติแบตเตอรี� กรณศีกึษา บรษิทั สยาม ยเีอส แบตเตอรี� จาํกดั โดยใชห้ลกัการและเทคนิค 
Single-Minute Exchange of Die (SMED) เพื�อเพิ�มผลติภาพ ลดตน้ทุน และสรา้ง
ความสามารถและความยดืหยุน่ใหก้บักระบวนการผลติ ซึ�งก่อนนําเทคนิค SMED เขา้มาใช ้
พบว่าโรงงานมปีญัหาการใชเ้วลาในการเปลี�ยนรุน่การผลตินาน และหากไมเ่ปลี�ยนรุ่นการผลติ
บ่อย โรงงานจะมสีนิคา้คงคลงัสงูและส่งสนิคา้ล่าชา้ ภายหลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการ
เปลี�ยนรุน่การผลติครบ 3 ขั 1นตอนตามเทคนิค SMED พบว่า โรงงานสามารถลดเวลาการเปลี�ยน
รุน่การผลติลงได ้ 66.01 นาท ี หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 67.91 เทยีบเป็นการเพิ�มยอดการผลติ
แบตเตอรี�ถงึ 16,018 ลกูต่อปี คดิเป็นมลูค่าการขายถงึ 32,036,000 บาทต่อปี 
 ชยัเชษฐ ์ พนัธุม ี (2552) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาการปรบัตั 1งเครื�องจกัร
เปา่ฟิลม์ในกระบวนการเปา่ฟิลม์ของอุตสาหกรรมการผลติถุงพลาสตกิ จากการศกึษาพบว่า
โรงงานประสบปญัหาการใชเ้วลาการปรบัตั 1งเครื�องจกัรนาน งานวจิยัชิ1นนี1ศกึษาถงึการใชเ้ทคนิค 
Single-Minute Exchange of Die (SMED) เพื�อลดเวลาการสญูเสยีในกระบวนการเปา่ฟิลม์
พลาสตกิทั 1ง 5 เครื�อง หลงัจากการปรบัปรงุกระบวนการตาม 3 ขั 1นตอนตามเทคนิค SMED 
โรงงานสามารถลดเวลาปรบัตั 1งเครื�องจกัรลงไปไดถ้งึรอ้ยละ 64, 67.82, 72.94, 76.6 และ 73.86 
ตามลาํดบั 
 จรลีกัษณ์ ตนัทพิย ์ (2553) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาการตดิตั 1งแมพ่มิพ ์
กรณศีกึษา โรงงานฉีดพลาสตกิ จากการศกึษา เป็นงานวจิยัที�คน้หาถงึปญัหาต่างๆ ที�เกดิขึ1นใน
กระบวนการตดิตั 1งแมพ่พิม ์ และวเิคราะหห์าแนวทางในการปรบัปรงุ โดยใชเ้ครื�องมอืแผนภูมิ
กระบวนการผลติ (Flow Process Chart) เทคนิคการตั 1งคาํถาม 6W1H และแผนผงักา้งปลา 
รวมถงึการใชเ้ทคนิค Single-Minute Exchange of Die (SMED) เพื�อแยกงานตดิตั 1งภายในและ
ภายนอกออกจากกนั จากนั 1นไดใ้ชแ้ผนภูมกิจิกรรม (Activity Chart) ทาํการวเิคราะหแ์ละ
ปรบัปรงุเป็นขั 1นตอนสุดทา้ย ผลลพัธค์อืสามารถลดเวลาตดิตั 1งแมพ่มิพล์งไดจ้ากเดมิ 76 นาท ี
เหลอื 33 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 56 จากเวลาที�ใชใ้นการตดิตั 1งแมพ่มิพก่์อนการปรงัปรุง 
 พฒัสุภา ศรคีนัธะรกัษ์ (2553) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาปรบัตั 1งเครื�องจกัร
ของเครื�องวางอุปกรณ์อเิลค็ทรอนิคสล์งบนชิ1นงาน (Mounting machine) กรณศีกึษา บรษิทัฟูจคิู
ระอเิลก็ทรอนิกส ์ ประเทศไทยจาํกดั โรงงานปราจนีบุร ี ผูว้จิยัไดนํ้าหลกัการ Single-Minute 
Exchange of Die (SMED) มาใชเ้พื�อปรบัปรงุกระบวนการปรบัแต่งเครื�องจกัร โดยแบ่ง
กระบวนการออกเป็น 3 ส่วน คอื กระบวนการที�เครื�องพมิพต์ะกั �ว (Printing Machine) กจิกรรม
ที�เครื�องวางอุปกรณ์อเิลค็ทรอนิคสล์งบนชิ1นงาน (Mounting Machine) และกจิกรรมที�เครื�องอบ
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ตะกั �ว (IR Reflow Machine) ผูว้จิยัไดท้าํการศกึษากระบวนการดงักล่าวผ่านแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) จากนั 1นทาํการวเิคราะหโ์ดยใชห้ลกัการ 5W1H (What, 
Where, When, Who, Why, How) เพื�อหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผ่านหลกัการ 
ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) รวมถงึการใชเ้ทคนิคการตั 1งคาํถาม Why-
Why เพื�อใชว้เิคราะหจ์ดุบกพรอ่งของวธิกีารทํางานเดมิและหาแนวทางแกไ้ข หลงัจากได้
ดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรงุกระบวนการตามหลกัการ Single-Minute Exchange of Die (SMED) 
แลว้ พบว่าสามารถลดเวลาในการปรบัตั 1งในกจิกรรมการผลติได ้ 54 นาท ี 50 วนิาท ี หรอืลดลง
จากเดมิคดิเป็นรอ้ยละ 69.5 ผลผลติเพิ�มขึ1น 2,097,150 บาทต่อเดอืนต่อสายการผลติ และ
ตน้ทุนการผลติลดลง 61,354 บาทต่อเดอืนต่อสายการผลติ 
 โกสนิทร ์ เจรญิวรเกยีรต ิ (2553) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การลดเวลาในการปรบัตั 1ง
ลกูอดัสาํหรบัการผลติไมฝ้าสงัเคราะห ์ โดยผูว้จิยัพบปญัหาขั 1นตอนการทาํงานที�ไรป้ระสทิธภิาพ 
จงึไดนํ้าผงักา้งปลามาวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดงักล่าว จากนั 1นจงึไดนํ้าเอาเทคนิค Single-
Minute Exchange of Die (SMED) มาใชเ้พื�อขจดัขั 1นตอนที�ไมจ่าํเป็นออกไป และไดท้าํการ
ออกแบบและปรบัปรงุขั 1นตอนการทาํงานใหมใ่หม้ปีระสทิธภิาพขึ1นกว่าเดมิ จากการดําเนินการ 
ผูว้จิยัสามารถแยกกจิกรรมภายในเป็นกจิกรรมภายนอกได ้ โดยแบ่งเป็นกจิกรรมภายใน 5 
ขั 1นตอนและกจิกรรมภายนอก 1 ขั 1นตอน จากนั 1นจงึทําการปรบัปรงุทั 1งกจิกรรมภายในและ
กจิกรรมใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึ1น ซึ�งผลลพัธท์ี�ไดห้ลงัการปรบัปรงุคอืสามารถลดเวลาในการ
ปรบัตั 1งลกูอดัลงจาก 300.40  นาท ีเป็น 165.20 นาท ีต่อการปรบัตั 1งลกูอดัต่อครั 1ง คดิเป็นเวลาที�
ลดลงรอ้ยละ 45.01    
 อดศิกัดิ � นาวเหนียว ; และคนอื�นๆ (2554) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเร ื�อง การประยกุตใ์ช้
เทคนิคการปรบัตั 1งเครื�องจกัรแบบรวดเรว็ กรณศีกึษาเครื�องขึ1นรปูแมพ่มิพท์ราย จากการศกึษา
พบว่าการปรบัตั 1งเครื�องจกัรในการขึ1นรปูแมพ่มิพท์รายใชเ้วลานานถงึ 28.8 นาทต่ีอครั 1ง 
หลงัจากการดําเนินการตามขั 1นตอนตามเทคนิค SMED โดยการแยกกจิกรรมภายในและ
ภายนอกออกจากกนั จากนั 1นทําการแปลงงานในใหเ้ป็นงานนอก และสุดทา้ยทาํการปรบัลด
ระยะทางและการทํางานแบบคู่ขนาน ผลที�ไดค้อืโรงงานสามารถลดเวลาการปรบัตั 1งเครื�องจกัรลง
ไปไดจ้าก 28.8 นาท ี เป็น 5.95 นาท ี ทําใหป้ระสทิธภิาพของการทํางานเพิ�มขึ1นรอ้ยละ 79.34 
และผลผลติเพิ�มขึ1นประมาณ 7,567 ชิ1นต่อปีต่อเครื�อง 

ธนรตัน์ สมบรูณ์ (2554) ไดท้าํการศกึษาวจิยัเรื�อง การปรบัปรงุประสทิธภิาพของ
กระบวนการตดิไดในการผลติวงจรรวม โดยไดใ้ชแ้ผนผงักา้งปลาในการวเิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหาการส่งงานล่าชา้ พบว่าม ี 2 ปญัหาหลกัคอื การจดัตารางการผลติไมเ่หมาะสม และการ
ปรบัแต่งเครื�องจกัรใชเ้วลานาน ผูว้จิยัไดใ้ชเ้ทคนิค Earliest Due Date (EDD) และ Shortest 
Processing Time (SPT) มาใชร้ว่มกบัการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอรเ์พื�อช่วยในการจดั
ตารางการผลติ และใชเ้ทคนิค Single-Minute Exchange of Die (SMED) เพื�อปรบัปรงุ
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กระบวนการปรบัแต่งเครื�องจกัร โดยทําการแยกงานตดิตั 1งภายใน ซึ�งประกอบไปดว้ย 7 
กจิกรรม และงานตดิตั 1งภายนอก ซึ�งประกอบไปดว้ย 2 กจิกรรม ออกจากกนั อกีทั 1งยงัไดม้กีาร
นําเทคโนโลยเีขา้มาช่วย โดยใชโ้ปรแกรมเวบ็อนิทราเน็ต เพื�อลดเวลาที�ใชใ้นการทาํกจิกรรม
ภายนอก และโปรแกรม library สาํหรบัจดัการพารามเิตอร ์ เพื�อลดเวลาที�ใชใ้นกจิกรรมภายใน 
ประโยชน์ที�ไดร้บัหลงัการปรบัปรงุมดีงันี1 ลดเวลาเปลี�ยนรุน่จาก 65.3 นาท ีเหลอื 37.8 นาท ีคดิ
เป็นรอ้ยละ 57.89 ลดจาํนวนรุ่นที�ไมส่ามารถส่งไดท้นั จากเดมิรอ้ยละ 49.48 เหลอืรอ้ยละ 20.8 
คดิเป็นรอ้ยละ 58.54 ลดเวลาผลติลงจาก 1394.5 เหลอื 1034.81 นาท ี คดิเป็นรอ้ยละ 25.79 
และใชป้ระโยชน์เครื�องจกัรไดด้ขี ึ1นจากเดมิรอ้ยละ  70.57 เป็นรอ้ยละ 81.14 
 หลงัจากไดท้บทวนงานวจิยัทั 1ง 12 ฉบบัแลว้ ผูศ้กึษาไดท้าํการสรปุหลกัการและ
เทคนิคที�ผูว้จิยัเลอืกใชใ้นการระบุปญัหา ศกึษาสภาพการทาํงานก่อนปรบัปรงุ และการวเิคราะห์
หาแนวทางการปรบัปรงุ ดงัตารางที� 3 
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ตารางที� 3 การสรปุหลกัการและเทคนิคที�ผูว้จิยัเลอืกใชใ้นงานวจิยั 
  

หลกัการ/เทคนิค     
 

    ชื�องานวิจยั 

7 QC Tools          
    

1 การเพิ�มผลติภาพการผลติโดยเทคนิค
การศกึษางาน กรณีศกึษา สายงานผลติ
แปรงถ่าน 

- - - - - - - √ - - - - √ 

2 การลดความสญูเปล่าในการชุบสั �งกะสแีบบ
จุม่รอ้น   (Hot Dip Galvanize) กรณีศกึษา 
โรงงานชุบสงักะส ี

- - - - - - - √ - - - - √ 

3 การลดเวลาสญูเสยีจากการเปลี�ยน
ผลติภณัฑ ์

- - - - - - √ - - √ - √ - 

4 การลดเวลาสญูเปล่าจากการเปลี�ยน
ผลติภณัฑข์องเครื�องบรรจุหลอดอตัโนมตั ิ √ - - √ - - - √ - √ √ √ - 

5 การปรบัปรงุประสทิธภิาพในการเปลี�ยน
แผน่กรองในกระบวนการผลติแผ่นฟิลม์โพ
ลเีอสเตอร ์

- - - - - - - √ √ - - √ - 

6 การลดเวลาเปลี�ยนรุน่การผลติแบตเตอรี� 
กรณีศกึษา บรษิทั สยาม ยเีอส แบตเตอรี� 
จาํกดั 

- - - √ - - - - √ - - √ - 

7 การลดเวลาการปรบัตั 1งเครื�องจกัรเปา่ฟิลม์
ในกระบวนการเปา่ฟิลม์ของอุตสาหกรรม
การผลติถุงพลาสตกิ 

- √ - - √ - √ - √ - - √ - 

8 การลดเวลาการตดิตั 1งแมพ่มิพ ์ กรณีศกึษา 
โรงงานฉีดพลาสตกิ 

- - √ - - √ - √ √ √ - √ - 

9 การลดเวลาปรบัตั 1งเครื�องจกัรของเครื�อง
วางอุปกรณ์อเิลค็ทรอนิคสล์งบนชิ1นงาน 
(Mounting machine) กรณีศกึษา บรษิทัฟู
จคิรูะอเิลก็ทรอนิกส ์ประเทศไทย จาํกดั 

√ - - √ - - - √ - √ √ √ √ 

10 การลดเวลาในการปรบัตั 1งลูกอดัสาํหรบัการ
ผลติไมฝ้าสงัเคราะห ์

- - √ - - - √ - - - - √ - 

11 การประยกุต์ใชเ้ทคนิคการปรบัตั 1ง
เครื�องจกัรแบบรวดเรว็ กรณีศกึษาเครื�อง
ขึ1นรปูแม่พมิพท์ราย 

√ - - √ - √ √ - √ √ - √ - 

12 การปรบัปรงุประสทิธภิาพของกระบวนการ
ตดิไดในการผลติวงจรรวม 

- - √ - - - - - - - - √ - 
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 นกัวจิยัหลายท่านเลอืกใชเ้ครื�อง 7 QC Tools ในการระบุปญัหา และใชว้ธิกีารศกึษา
งานผ่านการบนัทกึลงแผนภูมชินิดต่างๆ แต่แผนภมูทิี�ไดร้บัความนิยมมากที�สุด คอืแผนภมูิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) ผูศ้กึษาไดเ้ลอืกใชแ้ผนภมูกิระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) ดว้ยเช่นกนั เนื�องจากเป็นแผนภมูทิี�สามารถบนัทกึขั 1นตอนการปฏบิตังิานได้
อยา่งละเอยีด รวมถงึการใชแ้ผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) เพื�อดู
ความสมัพนัธข์องการทํางานของพนกังานและเครื�องจกัร 
 เนื�องจากปญัหาที�บรษิทั กรณศีกึษา จาํกดัตอ้งการจะปรบัปรงุ คอืเรื�องการลดเวลา
การตดิตั 1งแมพ่มิพ ์ ผูศ้กึษาจงึคน้ควา้งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งกบัเทคนิค Single-Minute Exchange 
of Die (SMED) เป็นส่วนใหญ่ เพื�อศกึษาแนวทางการประยกุตใ์ช ้ อุปสรรคที�พบ และผลลพัธท์ี�
ได ้ จากการทบทวนงานวจิยัขา้งต้น พบว่าเทคนิคนี1 เป็นเทคนิคที�เขา้ใจง่าย ไม่มคีวามซบัซอ้น 
ใชต้น้ทุนในการปรบัปรงุตํ�า และนําไปใชใ้หเ้กดิประโยชน์ไดม้ากมาย ผูศ้กึษาจงึเลอืกใชว้ธินีี1เพื�อ
นําไปทาํการปรบัปรุง นอกจากนี1 ผูศ้กึษาสงัเกตุว่า การนําหลกัการ ECRS เขา้มาประยกุตใ์ช ้
เพื�อทาํการปรบัปรงุรว่มกบัเทคนิค Single-Minute Exchange of Die (SMED) สามารถเพิ�ม
ประสทิธภิาพการปรบัปรงุได ้และสามารถใชร้ว่มกนัไดเ้ป็นอย่างด ี

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 26

บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ประวติัโดยคร่าวของโรงงานกรณีศึกษา 
 บรษิทั กรณศีกึษา จาํกดั ตั �งอยูท่ี�จงัหวดัชลบุร ี เป็นบรษิทัขนาดเลก็ที�มลีกัษณะเป็น
ธุรกจิครอบครวั บรหิารโดยคนไทย มพีนกังานจาํนวน 40 คน ทาํธุรกจิเกี�ยวกบัการผลติชิ�นส่วน
พลาสตกิ โดยใชก้รรมวธิผีลติแบบรดี (Extrusion) ปจัจุบนับรษิทัมสีายการผลติรวม 5 สาย 
แบ่งเป็นเครื�องที�มขีนาดหวัรดี 40, 50 และ 65 มลิลเิมตร จาํนวน 1 เครื�อง 1 เครื�อง และ 3 
เครื�อง ตามลาํดบั ลกูคา้หลกัอยูใ่นกลุ่มอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้าและกลุ่มอุตสาหกรรม
เฟอรนิ์เจอรเ์ป็นส่วนใหญ่  
 
กระบวนการผลิตและผงัโรงงาน 
 โรงงานมกีระบวนการผลติ ดงัรปูที� 14 แสดงถงึขั �นตอนการผลติโดยรวมของสนิคา้ 
ตั �งแต่การรบัวตัถุดบิจนถงึการส่งมอบสนิคา้ ส่วนรปูที� 15 แสดงผงัโรงงานโดยสงัเขป 
 

 
 

รปูที� 14 กระบวนการผลติของบรษิทั กรณศีกึษา จาํกดั 
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รปูที� 15 ผงัโรงงานของบรษิทั กรณศีกึษา จาํกดั 
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ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี�ยวกบัสภาพปัจจบุนั 
 เครื�องจกัรแต่ละขนาดมวีธิกีารปรบัตั �งแมพ่มิพท์ี�คลา้ยกนั หากแต่ตอ้งเป็นแมพ่มิพ์
ชนิดเดยีวกนั และเพื�อใหง้า่ยต่อการเกบ็ขอ้มลู ผูศ้กึษาเลอืกที�จะเกบ็ขอ้มลูเวลาการปรบัตั �ง
แมพ่มิพช์นิดกลมบนเครื�องจกัรเบอร ์5 เท่านั �น เนื�องจากเครื�องจกัรเบอร ์5 มกีารเปลี�ยนรุน่การ
ผลติมากที�สุด โดยมกีารเปลี�ยนรุ่นการผลติตั �งแต่เดอืนธนัวาคม พ.ศ. 2555 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์
พ.ศ. 2556 รวมทั �งสิ�น 65 ครั �ง และเมื�อคาํนวณค่าเฉลี�ยเวลาการผลติต่อลอ็ต ค่าที�ไดอ้ยูท่ ี�
ประมาณ 24.5 ชั �วโมงเท่านั �น หรอืเท่ากบัว่าตอ้งมกีารเปลี�ยนรุน่การผลติเกอืบทุกวนันั �นเอง 
ค่าเฉลี�ยเวลาการผลติต่อลอ็ตของเครื�องจกัรเบอร ์1 ถงึ 5 ระหว่างเดอืนธนัวาคม พ.ศ. 2555 ถงึ
เดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2556 แสดงดงัตารางที� 4 
 
ตารางที� 4 ค่าเฉลี�ยเวลาการผลติต่อลอ็ตของเครื�องจกัรเบอร ์1 ถงึ 5 ระหว่างเดอืนธนัวาคม พ.ศ.  
    2555 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2556 
M/C 
No. 

เวลาที�เครื�องจกัรทาํงาน 
ระยะเวลา 3 เดือน (ชม.) 

จาํนวนการเปลี�ยนแม่พิมพ ์
ระยะเวลา 3 เดือน (ครั 6ง) 

ค่าเฉลี�ยเวลาการ 
ผลิตต่อลอ็ต (ชม.) 

1 1424 30 47.5 
2 1560 49 31.8 
3 1584 49 32.3 
4 1624 38 42.7 
5 1592 65 24.5 

 
 ผูศ้กึษาไดท้าํการเกบ็ขอ้มลูโดยการจบัเวลาการปรบัตั �งแมพ่มิพช์นิดกลมบนเครื�องจกัร
เบอร ์5 ตลอดเดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2556 รวมทั �งสิ�นเป็นจาํนวน 19 ครั �ง ผลการเกบ็ขอ้มลูและ
เวลาเฉลี�ยในการตดิตั �งแม่พมิพก่์อนทําการปรบัปรงุแสดงดงัตารางที� 5 โดยใชเ้วลาตดิตั �ง
แมพ่มิพเ์ฉลี�ยที�ประมาณ 128 นาท ี ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานที� 27.97 นาท ี ใชเ้วลาการปรบัตั �ง
แมพ่มิพน้์อยที�สุดที� 92 นาท ีและนานที�สุดที� 187 นาท ี 
 การที�ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานค่อนขา้งสงู เนื�องจากขั �นตอนการปรบัตั �งแมพ่มิพแ์ต่ละ
ครั �งอาจไมเ่หมอืนกนั เช่น หากวตัถุดบิที�ใชใ้นการผลติครั �งต่อไปเป็นวตัถุดบิชนิดเดยีวกนั 
ขั �นตอนการถ่ายวตัถุดบิเก่าออกจาก Hopper และขั �นตอนการป ั �นลา้งเครื�องจะถูกตดัออกไปโดย
ปรยิาย ส่วนการที�การปรบัตั �งแมพ่มิพใ์ชเ้วลาแตกต่างกนัมาก ระหว่างเวลาที�ใชน้้อยที�สุดและ
นานที�สุด โดยห่างกนัถงึ 95 นาท ีเป็นเพราะว่ามกีารทดลองแมพ่มิพใ์หม ่ซึ�งจะใชเ้วลานานกว่า
งานที�เคยผลติแลว้ 
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ตารางที� 5 ขอ้มลูการตดิตั �งแมพ่พิมบ์นเครื�องจกัรเบอร ์5 ประจาํเดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2556 
 

วนัที� 
 
กะ 

M/C 5 
รหสัสินค้า ประเภทแม่พิมพ ์ Set Up Time (นาที) 

1-Feb-13 1 ENB-002 Round 113 
2-Feb-13 2 EKU-009 Round 125 
5-Feb-13 2 EKG-001 Round 154 
 3 ENB-001 Round 108 
6-Feb-13 1 ENB-002 Round 119 
7-Feb-13 1 EKU-009 Round 123 
11-Feb-13 1 EKU-009 Round 178 
12-Feb-13 2 EST-001 Rectangle  
13-Feb-13 1 EKN-002 Round 95 
14-Feb-13 2 EKN-001 Round 118 
 3 EKU-009 Round 116 
15-Feb-13 3 ENB-004 Round 100 
18-Feb-13 1 EKN-001 Round 155 
19-Feb-13 1 EKN-002 Round 115 
 2 EPM-001 Rectangle  
20-Feb-13 1 ENB-001 Round 112 
22-Feb-13 1 ENB-001 Round 145 
23-Feb-13 1 New Die Test Round 168 
 2 ENB-013 Round 92 
26-Feb-13 1 New Die Test Round 187 
27-Feb-13 2 ENB-002 Round 113 

   
จาํนวนการเปลี�ยนแมพ่มิพแ์บบกลม 19 ครั �ง 

ค่าเฉลี�ยเวลาปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ 128.2 นาท ี
ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 27.97 นาท ี

เวลาน้อยที�สุด (Min) 92 นาท ี
เวลาสงูที�สุด (Max) 187 นาท ี
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ศึกษากระบวนการปรบัตั 6งเครื�องจกัรเบอร ์5 
 ผูศ้กึษาเลอืกใชแ้ผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) เพื�อใชศ้กึษา
กระบวนการปรบัตั �งเครื�องจกัรอยา่งละเอยีด โดยทาํการถ่ายวดีโีอการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ เพื�อทาํ
การจบัเวลาในแต่ละขั �นตอน และนํามาวเิคราะหป์รบัปรงุกระบวนการปรบัตั �งเครื�องจกัรใหม้ี
ประสทิธภิาพมากขึ�น แผนภูมกิารไหลของกระบวนการก่อนทาํการปรบัปรงุ แสดงดงัตาราง 6 
 
ตารางที� 6 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนการปรบัปรงุ 
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ตารางที� 6 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการก่อนการปรบัปรงุ (ต่อ) 

 

   

ขั �นตอนที� 6, 7, 11, 18, 19 และ 31 เป็นขั �นตอนที�พนกังานสามารถทํางานไดใ้น
ขณะที�รอเครื�องจกัรทาํงาน เพราะฉะนั �น เวลาที�ใชท้ําข ั �นตอนเหล่านี� จะไมถู่กนํามารวมในเวลา
ทาํงานทั �งหมด 
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 ปจัจบุนัขั �นตอนในกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพม์ทีั �งสิ�น 34 ขั �นตอน มรีะยะทางขนถ่าย
ทั �งหมด 45 เมตร และใชเ้วลารวม 109.3 นาท ีหรอืประมาณ 1 ชั �วโมง 50 นาท ี
 
รายละเอียดของแต่ขั 6นตอนมีดงันี6  

ขั �นตอนที� 1 : ปิดสวติซเ์ครื�องดงึ เครื�องตดั และชุดควบคุมป ั jมสุญญากาศ 
 เมื�อชิ�นงานชิ�นสุดทา้ยของการผลติถูกดงึออกจากเครื�องจกัร พนกังานจะทําการปิด
สวติซเ์ครื�องดงึ เครื�องตดั และชุดควบคุมแว๊คคั �ม เพื�อเตรยีมการถอดแมพ่มิพชุ์ดเก่าและตดิตั �ง
แมพ่มิพชุ์ดใหม ่ดงัรปูที� 16 
 

 
 

รปูที� 16 ตําแหน่งสวติซเ์ครื�องดงึ เครื�องตดั และชุดควบคุมป ั jมสุญญากาศ 
 

ขั �นตอนที� 2 : ปิด Shutter และถ่ายวตัถุดบิที�อยูใ่น Hopper ออกใหห้มด 
 หลงัจากทําการปิดสวติซเ์ครื�องดงึ เครื�องตดั และชุดควบคุมป ั jมสุญญากาศแลว้ 
พนกังานจะเดนิไปที�หวัเครื�องเพื�อปิด Shutter ที� Hopper เพื�อไมใ่หว้ตัถุดบิที�เหลอือยูจ่ากการ
ผลติงานลอ็ตที�แลว้ไหลลงไปในกระบอก (Barrel) อกี จากนั �นพนกังานจะเดนิไปหยบิถุงใส่
วตัถุดบิตวัเก่ามาใส่วตัถุดบิที�เหลอือยู ่ โดยจะถ่ายออกทั �งหมดผ่านช่องระบายเมด็พลาสตกิ ดงั
รปูที� 17 
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รปูที� 17 การถ่ายวตัถุดบิออกจาก Hopper 
 

ขั �นตอนที� 3 : เชด็ Hopper ใหส้ะอาด 
 พนกังานจะตอ้งเชด็ Hopper ใหส้ะอาด เพื�อไมใ่หเ้กดิการผสมของวตัถุดบิเก่าและใหม่ 
ซึ�งอาจทาํใหเ้กดิปญัหาดา้นคุณภาพได ้

  
ขั �นตอนที� 4-5 : ปิดชุดควบคุมสกร ูและรอจนสายพานขบัมอเตอรนิ์�ง 

 ก่อนจะขนัน็อตเพื�อถอดแม่พมิพชุ์ดเก่าออกมาได ้ พนักงานจะทําการปิดชุดควบคุมสก
ร ู เพื�อหยดุการทาํงานของสกร ู และจะตอ้งรอใหส้ายพานขบัมอเตอรนิ์�งเสยีก่อน เพื�อเป็นการ
ยนืยนัว่าสกรหูยดุทาํงานแลว้ จงึจะทาํการขนัน็อตออกได ้หากขนัน็อตตอนสกรยูงัทํางานอยูอ่าจ
ทาํใหเ้กลยีวน็อตเสยีได ้เนื�องจากมแีรงดนัจากพลาสตกิดา้นหลงัแมพ่มิพอ์ยู่ 
 

ข ั �นตอนที� 6 : เลื�อนรางนํ�าออก ใหร้างนํ�าห่างจากแมพ่มิพ ์(Die) 
 จากการผลติลอ็ตก่อน รางนํ�าจะอยูช่ดิกบัหวัดายมาก พนกังานจะตอ้งเลื�อนรางนํ�าให้
ห่างจากหวัดายก่อนทําการถอดแมพ่มิพ ์ดงัรปูที� 18 เพื�อการทํางานที�สะดวก 
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รปูที� 18 การเลื�อนรางนํ�าออกจากหวั Die 
 

ขั �นตอนที� 7 : ปิดสวติซ ์Heater ที�โซนแมพ่มิพ ์(Die) และหน้าแปลน 
 จากนั �น พนกังานจะปิดสวติซ ์Heater ที�โซนแมพ่มิพ ์(Die) และหน้าแปลนก่อนทําการ
ถอดแมพ่มิพ ์
 

ขั �นตอนที� 8 : ใชป้ระแจแอลหมนุน็อตที�ยดึแมพ่มิพอ์อก 
 หลงัจากปิดสวติซ ์ Heater ที�โซนแมพ่มิพ ์ (Die) และหน้าแปลนแลว้ พนกังานจะใช้
ประแจแอลเบอร ์ 10 หมนุน็อตที�ยดึแมพ่มิพอ์อก ดงัรปูที� 19 ปญัหาที�พบในขั �นตอนนี� คอื 
พนกังานมกัจะเสยีเวลาไปกบัการหาประแจ และในบางครั �ง ประแจไมไ่ดอ้ยูท่ ี�ช ั �นวางเครื�องมอื 
 

 
 

รปูที� 19 การถอดแมพ่มิพ ์(Die) 
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 ขั �นตอนที� 9-10 : เปิดและปรบัชุดควบคุมสกรใูหค้วามเรว็รอบสงูขึ�น และรอใหเ้นื�อ
พลาสตกิดนัเอาปลอกและ Breaker plate ออกมาจาก Adapter 
 

 
 

รปูที� 20 ตวัอยา่ง Breaker Plate, ปลอก, Adapter และแมพ่มิพ ์(Die) 
  
 หลงัจากถอดแมพ่มิพอ์อกมาแลว้ พนกังานจะเปิดและปรบัชุดควบคุมสกรใูหค้วามเรว็
รอบสงูขึ�น เพื�อใหเ้นื�อพลาสตกิที�ยงัคา้งอยูใ่นกระบอก (Barrel) ดนัเอาปลอกและ Breaker plate 
ออกมาจาก Adapter ดงัรปูที� 21 

 

 
 

รปูที� 21 การนําปลอกและ Breaker plate ออกมาจาก Adapter 
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ขั �นตอนที� 11-12 : เดนิไปหยบิปืนลมเพื�อใชท้ําความสะอาด โดยการดงึเอาเศษ
พลาสตกิที�ตดิคา้งอยูท่ี�แมพ่มิพ,์ ปลอก และ Breaker plate ออก 
 การทําความสะอาดโดยการดงึเอาเศษพลาสตกิที�ตดิคา้งอยูท่ี�แมพ่มิพ ์ ปลอก และ 
Breaker plate แสดงดงัรปูที� 22 ตอ้งทาํในขณะที�แมพ่มิพ ์ปลอก และ Breaker plate ยงัรอ้นอยู่ 
หากทิ�งไว ้เศษพลาสตกิจะแขง็ตวัอยูด่า้นใน ทําใหไ้มส่ามารถทาํความสะอาดได ้
 

 
 

รปูที� 22 การทาํความสะอาดแมพ่มิพ ์(Die) ปลอกและ Breaker plate ออกมาจาก Adapter 
 

ขั �นตอนที� 13 : ถอด Heater ที� Adapter ออก 
 พนกังานจะคลายน็อตเพื�อถอด Heater ที� Adapter ออก จากนั �นทําการปลดสายไฟ 
และสาย Thermometer ออก แสดงดงัรปูที� 23 
 

 
 

รปูที� 23 การถอด Heater 
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ขั �นตอนที� 14-16 : ปิดชุดควบคุมสกร ูถอดและทาํความสะอาด Adapter 
 หลงัจากถอด Heater เสรจ็แลว้ พนกังานจะปิดชุดควบคุมสกรเูพื�อหยดุการไหลของ
พลาสตกิ จากนั �นจะทําการคลายน็อตที�ลอ็คหน้าแปลนที�ยดึ Adapter ออก ดว้ยประแจแหวน
เบอร ์ 38 แสดงดงัรปูที� 24 เมื�อถอด Adapter ออกมาแลว้ กจ็ะงดัเอากอ้นพลาสตกิที�อยูใ่น 
Adapter ออก โดยการใชไ้ขควงยาวงดักอ้นพลาสตกิออกมา แสดงดงัรปูที� 25 เพื�อเตรยีมไวใ้ช้
ในการผลติครั �งต่อไป  
 

  
 

รปูที� 24 การคลายน็อตที�ลอ็คหน้าแปลน และวธิกีารเอาพลาสตกิที�อยูใ่น Adapter ออก 
 

ขั �นตอนที� 17 : ป ั �นลา้งพลาสตกิที�คา้งอยูใ่นกระบอก (Barrel) ออกใหห้มด 
 ในขั �นตอนนี� พนกังานจะเปิดชุดควบคุมสกรอูกีครั �ง เพื�อใหเ้นื�อพลาสตกิดนัเอา 
Breaker plate ที�ปลายหวัรดี (Extruder) ออกมา และป ั �นวตัถุดบิที�คา้งอยูใ่นกระบอก (Barrel) 
ออกใหห้มดหรอืใหเ้หลอืน้อยที�สุด หากมวีตัถุดบิเก่าคา้งอยูใ่นกระบอก (Barrel) มาก จะทาํให้
เสยีเวลาและสิ�นเปลอืงวตัถุดบิใหมใ่นการลา้งวตัถุดบิเก่าออกใหห้มด เพราะวตัถุดบิเก่าจะแทรก
มากบัผวิชิ�นงานใหม ่ ซึ�งจะเกดิปญัหาดา้นคุณภาพ แต่หากงานที�เตรยีมจะขึ�นใหมใ่ชว้ตัถุดบิ
เกรดและสเีดยีวกนั พนกังานสามารถขา้มขั �นตอนนี�ไปได ้
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รปูที� 25 การถอด Breaker plate และการป ั �นลา้งพลาสตกิที�คา้งอยูใ่นกระบอก (Barrel) 
 

ขั �นตอนที� 18 : ลดอุณหภมู ิHeater โซนกระบอก (Barrel) ลง 
 หลงัจากป ั �นวตัถุดบิเก่าออกมาหมดแลว้ พนกังานจะลดอุณหภมู ิHeater โซนกระบอก 
(Barrel) ลง เพื�อป้องกนัไมใ่หเ้ศษวตัถุดบิที�ยงัตดิคา้งอยูภ่ายในกระบอก (Barrel) เกดิการไหม ้
เพราะหากเกดิการไหมข้องวตัถุดบิในกระบอก (Barrel) พนกังานจะตอ้งถอดสกรอูอกเพื�อขดั
กระบอก (Barrel) ส่งผลใหเ้สยีเวลาในการตดิตั �งแมพ่มิพ ์
 

ขั �นตอนที� 19 : เดนิไปหยบิแมพ่มิพ ์ (Die), Adapter, Heater และอุปกรณ์ประกอบที�
จะทําการผลติต่อ 
 จากนั �น พนกังานจะเดนิไปที�หอ้งเกบ็แมพ่มิพ ์ เพื�อเตรยีมแมพ่มิพ ์ (Die และ Sizing) 
ที�ตอ้งการจะผลติออกมา พรอ้มกบัอุปกรณ์ต่างๆ ที�จะใชใ้นการผลติ เช่น ตะแกรง น็อตสกร ูสาย
ยางสําหรบัป ั jมสุญญากาศ เป็นตน้  
 ส่วนใหญ่ Adapter และ Heater จะใชต้วัเดมิ เนื�องจาก Adapter ตวัเก่าจะยงัรอ้นอยู ่
ทาํใหไ้มต่อ้งเสยีเวลาในการทาํใหร้อ้นนาน 
 
 

1 2 

3 4 
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ขั �นตอนที� 20-26 : ตดิตั �งแมพ่มิพ ์(Die) 
 การตดิตั �งแมพ่มิพ ์ (Die) แสดงดงัรปูที� 26 มขี ั �นตอนยอ่ยดงันี� เริ�มต้นดว้ยการใส่
ตะแกรง 2 ชั �นและ Breaker plate ที�ปลายหวัรดี (Extruder) จากนั �นสวม Adapter เขา้กบัหน้า
แปลน แลว้ขนัโบลทห์รอืสกรยูดึหน้าแปลนใหแ้น่น เสรจ็แลว้ใหใ้ส ่Breaker plate ตวัที� 2, ปลอก 
และแมพ่มิพ ์(Die) เขา้ไปใน Adapter ตามลาํดบั ใส่ Heater ขนัน็อต Heater ใหแ้น่น จากนั �นใช้
ระดบันํ�าในการตั �งระดบัแม่พมิพ ์ (Die) ใหอ้ยูใ่นระนาบขนานกบัพื�น ประกบแหวน Adapterแลว้
ยดึน็อตใหแ้น่น และสุดทา้ยเสยีบสายวดัอุณหภมู ิสายไฟ Heater ใหถู้กตอ้ง จงึถอืว่าเป็นอนัจบ
ขั �นตอนการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์
 

 

 

 
 

รปูที� 26 การตดิตั �งแมพ่มิพ ์(Die) 

1 2 

3 4 

5 6 
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รปูที� 26 การตดิตั �งแมพ่มิพ ์(Die) [ต่อ] 
 

ขั �นตอนที� 27-28 : เดนิไปเอาวตัถุดบิ แกะถุงและเทวตัถุดบิลง Hopper เปิด Shutter 
ใหว้ตัถุดบิไหลลงไปในกระบอก 
 หลงัจากปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ (Die) เสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ ต่อไปเป็นการเตรยีมวตัถุดบิ โดย
วตัถุดบิส่วนใหญ่จะเป็นวตัถุดบิสาํเรจ็รปูพรอ้มผลติ กล่าวคอืวตัถุดบิจะถูกผสมสมีาอยูแ่ลว้ 
(Compound) แต่ถงึอยา่งไรกต็าม จะมวีตัถุดบิบางตวัที�พนกังานตอ้งทําการผสมสเีอง ซึ�ง
พนกังานจะเตรยีมผสมสทีี�เครื�องผสมสก่ีอนเริ�มการตดิตั �งแมพ่มิพก่์อนอยูแ่ลว้ พนกังานจะเชค็
จากใบสั �งผลติว่าใชว้ตัถุดบิตวัไหน แลว้จะเดนิไปหยบิมาตั �งไวห้น้าเครื�อง 50-75 กโิลกรมั (2-3 
ถุง) เพื�อใหง้า่ยต่อการหยบิใช ้ดงัรปูที� 27 
 

7 8 

9 10 
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รปูที� 27 การเตรยีมวตัถุดบิหน้าเครื�อง 
 

ขั �นตอนที� 29 : ตั �งค่า Heater ที�โซนกระบอก (Barrel) และแมพ่มิพ ์(Die) 
 เมื�อวตัถุดบิอยูใ่นกระบอก (Barrel) แลว้ พนกังานกจ็ะทาํการตั �งค่าอุณหภูมทิี�เครื�อง 
เพื�อทาํการหลอมวตัถุดบิ ตวัอยา่งชุดควบคุมอุณหภมูแิสดงดงัรปูที� 28 
 

 
 

รปูที� 28 ชุดควบคุมอุณหภูม ิ
 

ขั �นตอนที� 30 : รออุณหภมูใิหไ้ดต้ามที�ปรบั 
 หลงัจากพนกังานไดต้ั �งค่าอุณหภมูทิี�เครื�องจกัรแลว้ พนักงานจะตอ้งรอใหอุ้ณหภูมริอ้น
จนไดค้่าตามที�ปรบั ซึ�งจะใชเ้วลาประมาณ 15-30 นาท ี ขึ�นอยูก่บัอุณหภมูขิองเครื�องตอนตั �งค่า 
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ทั �งนี�งานต่อเนื�องจะใชเ้วลาทาํใหร้อ้นน้อยกว่า เมื�อเทยีบกบังานที�ไมใ่ช่งานต่อเนื�อง เช่น งานที�
ผลติตอนกะ 1 วนัจนัทร ์เพราะส่วนใหญ่วนัอาทติยจ์ะไมม่กีารผลติ ทาํใหก้ารฮตีกระบอกสกรใูน
วนัจนัทรจ์ะใชเ้วลานานกว่า เนื�องจากกระบอกสกรไูม่มคีวามรอ้นสะสมจากงานเก่าอยู ่ 
 เมื�ออุณหภมูริอ้นไดท้ี�แลว้ วตัถุดบิภายในกระบอกจะเริ�มหลอม พรอ้มที�จะถูกดนั
ออกมาดว้ยแรงขบัสกร ูสาํคญัมากที�จะตอ้งรอใหอุ้ณหภูมริอ้นตามค่าที�ตั �งไว ้แลว้จงึเริ�มปรบัรอบ
สกรไูด ้เพราะหากเริ�มปรบัรอบสกรใูนขณะที�วตัถุดบิยงัไมห่ลอมด ีอาจทาํใหส้กรหูกัได ้
 

ขั �นตอนที� 31 : ตดิตั �ง Sizing เตรยีมรางนํ�า  
 ระหว่างที�รอใหก้ระบอกสกรรูอ้น พนกังานจะทาํการถอด Sizing ตวัเก่าออก ดงัรปูที� 
29 และประกอบตวัใหมเ่ขา้ไปแทน ดงัรปูที� 30 การถอดและตดิตั �ง Sizing จะใชเ้วลาประมาณ 
10-15 นาทขีึ�นอยูก่บัขนาดและความซบัซอ้นของชิ�นงาน หลงัจากประกอบ Sizing เสรจ็ 
พนกังานจะเปิดนํ�าใหท่้วม Sizing เพยีงครึ�งเดยีว เพื�อเป็นการเตรยีมรางนํ�าใหพ้รอ้มผลติ 
 

 
รปูที� 29 การถอด Sizing      รปูที� 30 การประกอบ Sizing 

 
ขั �นตอนที� 32 : ปรบัรอบชุดควบคุมสกร ู

 เมื�ออุณหภมูไิดท้ี�แลว้ พนกังานจงึเริ�มทําการปรบัรอบสกร ูเพื�อดนัวตัถุดบิออกมา  
 

ขั �นตอนที� 33 : รอใหเ้ครื�องป ั �นวตัถุดบิออกมา 
 เมื�อสกรเูริ�มทาํงาน ขั �นตอนนี�จะใชเ้วลาประมาณ 10 นาทใีนการป ั �นใหว้ตัถุดบิออกมา
พรอ้มขึ�นรปู ดงัรปูที� 31 
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รปูที� 31 การไหลของวตัถุดบิพรอ้มขึ�นรปู 
 

ขั �นตอนที� 34 : ขึ�นรปูชิ�นงาน 
 เมื�อวตัถุดบิไหลออกมาแลว้ พนกังานคนที� 1 จะใชค้มีดงึชิ�นงานผ่าน Sizing และราง
นํ�า เพื�อไปเขา้เครื�องดงึ จากนั �นพนกังานคนที� 2 จะขึ�นรปูชิ�นงานโดยการปรบัรอบสกรเูพื�อ
ควบคุมอตัราการไหลของพลาสตกิ เมื�อไดจ้งัหวะแลว้ พนกังานจะประกบ Sizing และใชป้ ั jม
สุญญากาศเป็นตวัช่วยขึ�นรปู ดงัรปูที� 32  
 

 
 

รปูที� 32 การขึ�นรปูชิ�นงาน 
 

หากเป็นชิ�นงานเก่าที�เคยผลติอยูแ่ลว้ เวลาที�ใชใ้นการขึ�นรปูจะอยูร่ะหว่าง 20-30 นาท ี
แต่หากเป็นงานใหมท่ี�ไมเ่คยผลติมาก่อนเลย การขึ�นรปูจะใชเ้วลาไมแ่น่นอน ขึ�นอยูก่บัความยาก
งา่ยของรปูรา่งชิ�นงาน บางครั �งอาจใชเ้วลาเป็นชั �วโมงเลยกเ็ป็นได ้ บางครั �งการทดลองผลติครั �ง
แรก อาจไมส่าํเรจ็ พนกังานจะถอดแมพ่มิพล์งมาแกไ้ข และทาํการทดลองผลติใหม่อกีครั �ง  
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ศึกษาการทาํงานของคนร่วมกบัเครื�องจกัร 
 ผูศ้กึษาใชแ้ผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) เพื�อศกึษาการทาํงานของ
คนรว่มกบัเครื�องจกัร รวมถงึการหาเวลาว่างของคนและเครื�องจกัร เพื�อนํามาวเิคราะหแ์ละ
ปรบัปรงุได ้ ประโยชน์ของแผนภูมคินและเครื�องจกัร คอื ทาํใหรู้ว้่างเวลาใดที�เครื�องจกัรและ
คนทาํงานรว่มกนั หรอือสิระจากกนั รวมถงึเวลารอคอยของคนและเครื�องจกัร เพื�อสามารถ
นํามาวเิคราะหแ์ละปรบัปรงุใหล้ดเวลาว่างของคนและเครื�องจกัรลงไปได ้ 
 ผูศ้กึษาจงึนําแผนภมูคินและเครื�องจกัรมาใช ้ เพื�อช่วยศกึษากระบวนการปรบัตั �ง
แมพ่มิพเ์พิ�มเตมิ แสดงดงัตารางที� 7  
 
ตารางที� 7 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) ก่อนการปรบัปรงุ  
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ตารางที� 7 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) ก่อนการปรบัปรงุ (ต่อ) 
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 จากการศกึษาดว้ยแผนภูมคินและเครื�องจกัร พบว่าเวลาที�ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพ์
ทั �งหมดอยู่ที� 109.3 นาท ี หรอืคดิเป็นประมาณ 1 ชั �วโมง 50 นาท ี พนกังานมเีวลารอคอย
เครื�องจกัร 27.5 นาท ีและเครื�องจกัรว่าง 20.7 นาท ีเท่ากบัว่าอตัราการปฏบิตัขิองพนกังานอยูท่ี�
รอ้ยละ 74.8 และอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื�องจกัรคดิเป็นรอ้ยละ 81.1 
 
วิเคราะหปั์ญหาและแนวทางในการแก้ไขปรบัปรงุ 
 ผูศ้กึษาจะนําเอาหลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ช ้ ในขั �นตอนของการทาํ SMED เพื�อ
ขจดัความสญูเปล่า และคน้หาแนวทางการแกไ้ขปรบัปรุงขั �นตอนการปรบัตั �งแมพ่มิพใ์หม้ี
ประสทิธภิาพมากยิ�งขึ�น 
 แนวทางในการแกไ้ขปญัหาดว้ยวธิกีาร SMED ประกอบไปดว้ย 3 ขั �นตอน ดงันี�  

ขั �นตอนที� 1 : ทาํการแยกแยะระหว่างการตั �งเครื�องภายในและการตั �งเครื�องภายนอก 
ขั �นตอนที� 2 : แปลงการตั �งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื�องภายนอก 
ขั �นตอนที� 3 : ปรบัปรงุการตดิตั �งเครื�องจกัรในทุกๆ แงมุ่มใหม้ปีระสทิธภิาพยิ�งขึ�น 
หลงัจากทําการศกึษาวธิกีารทาํงานของพนกังานในกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ ก่อน

เริ�มทําการปรบัปรงุ พบว่ามคีวามสญูเปล่าเกดิขึ�นในกระบวนการมากมาย โดยเฉพาะความสญู
เปล่าดา้นเวลา ไมว่่าจะเป็นการรอคอยของพนกังาน การว่างงานของเครื�องจกัร การเสยีเวลาหา
อุปกรณ์และเครื�องมอื เป็นตน้ 
 ผูศ้กึษาไดนํ้าวธิกีาร SMED มาใชใ้นการแกไ้ขปรบัปรงุกระบวนการ โดยเริ�มตาม
ขั �นตอน ดงันี� 

ข ั �นตอนที� 1 : ทาํการแยกแยะระหว่างการตั �งเครื�องภายในและการตั �งเครื�องภายนอก 
 ผูศ้กึษาไดท้าํการแยกแยะระหว่างการตั �งเครื�องภายใน และการตั �งเครื�องภายนอกใน
ขั �นตอนการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ ซึ�งมทีั �งหมด 34 ขั �นตอนดว้ยกนั ผลการแยกการตั �งเครื�องภายใน
และภายนอก แสดงดงัตารางที� 8 
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ตารางที� 8 ผลการแยกแยะระหว่างการตั �งเครื�องภายในและการตั �งเครื�องภายนอก 
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จากการพจิารณา งานที�สามารถทําภายนอกไดม้อียู ่6 ขั �นตอน ไดแ้ก่  
ขั �นตอนที� 11 และ 12 : การทาํความสะอาดแมพ่มิพ ์ปลอก และ Breaker Plate ที�

เครื�องจกัรดนัออกมา  
 การทํางานปจัจบุนั  
 ในขั �นตอนนี�จะตอ้งดงึเศษพลาสตกิที�ตดิอยูอ่อกจากแม่พมิพ ์ ปลอก และ Breaker 
Plate ในขณะที�ยงัรอ้นอยู่ ปลอกและ Breaker Plate จะถูกนําไปใชใ้หมใ่นการขึ�นแมพ่มิพต์วั
ใหม ่ดงันั �น จงึตอ้งทาํความสะอาดทนัท ีเพื�อใหม้ใีชใ้นการขึ�นแม่พมิพใ์หม่ 
 แนวทางปรบัปรงุ  
 ใชห้ลกัการ Eliminate ในการขจดัขั �นตอนนี�ออกไป โดยการทาํ ปลอก และ Breaker 
plate สาํรองอกีหนึ�งชุด เพื�อที�จะไมต่อ้งเสยีเวลาในการดงึเศษพลาสตกิที�ตดิอยูใ่นแมพ่มิพ ์
ปลอก และ Breaker Plate ชุดเก่าออกก่อน โดยสามารถนําตวัสาํรองนี�ไปใชง้านไดท้นัท ี ส่วน
แมพ่มิพ ์ ปลอก และ Breaker Plate ชุดเก่าสามารถทิ�งไวก่้อนได ้ ซึ�งจะสามารถนําไปทําความ
สะอาดไดใ้นภายหลงัโดยการทาํใหร้อ้นใหมแ่ลว้ค่อยดงึเศษพลาสตกิออก  
 หากขจดัขั �นตอนนี�ออกไปได ้ ขั �นตอนของการเดนิไปหยบิปืนลม เพื�อทาํความสะอาด
แมพ่มิพ ์ปลอก และ Breaker Plate ชุดเก่ากจ็ะถูกขจดัไปดว้ยโดยปรยิาย 
 

ขั �นตอนที� 16 : การทําความสะอาด Adapter  
การทํางานปจัจบุนั  

หลงัจากถอด Adapter ออกมาจากหน้าแปลน ใน Adapter จะยงัมพีลาสตกิตดิอยูด่า้น
ใน พนกังานจะตอ้งทาํความสะอาดโดยการใชไ้ขควงยาวแซะเอาพลาสตกิที�ตดิอยูด่า้นในออกมา 

แนวทางปรบัปรงุ  
ใชห้ลกัการ Eliminate เช่นกนักบักจิกรรมขา้งตน้ โดยการทํา Adapter สาํรอง 

เพื�อที�จะสามารถนําตวัสาํรองนี�ไปใชง้านไดท้นัท ี ส่วน Adapter ตวัเก่าใหท้ิ�งไว ้ แลว้ค่อยนําไป
ทาํความสะอาดไดใ้นภายหลงั 
 

ขั �นตอนที� 19 : การเตรยีมแมพ่มิพชุ์ดใหมแ่ละอุปกรณ์ต่างๆ ที�จะใชข้ึ�นผลติต่อ 
การทํางานปจัจบุนั  

ในขั �นตอนนี�พนกังานจะเดนิไปหยบิแมพ่มิพแ์ละอุปกรณ์ต่างๆ ที�จะใชข้ึ�นผลติต่อที�หอ้ง
เกบ็แมพ่มิพ ์ขั �นตอนนี�สามารถเตรยีมการไดก่้อนทําการเปลี�ยนรุน่การผลติ 

แนวทางปรบัปรงุ  
แผ่นตรวจสอบ (Check Lists) สามารถนํามาใช ้ เพื�อเตรยีมความพรอ้มก่อนผลติ โดย

ระบุรายการเครื�องมอืและอุปกรณ์ต่างๆ ที�จาํเป็นตอ้งใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพก่์อน จากนั �นก็
เตรยีมเครื�องมอืตามรายการที�ระบุไว ้ การทาํแผ่นตรวจสอบ (Check Lists) เตรยีมความพรอ้ม
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จะช่วยลดเวลาในเรื�องการหาเครื�องมอืไดเ้ป็นอยา่งด ี ตวัอยา่งแผ่นตรวจสอบ (Check Lists) 
แสดงในภาคผนวก ก. 

นอกเหนือจากการเตรยีมอุปกรณ์ต่างๆ ที�จะใชข้ึ�นผลติแลว้ การตรวจสอบถงึสภาพ
ความพรอ้มในการใชง้านของอุปกรณ์และเครื�องมอืกม็คีวามสาํคญัอย่างยิ�ง เช่น Heater อยูใ่น
สภาพพรอ้มใชง้านหรอืไม ่ แมพ่มิพช์าํรดุเสยีหายหรอืไม ่ เครื�องตดั เครื�องดงึ ป ั jมสุญญากาศ
ทาํงานปกตหิรอืไม ่ เป็นตน้ ตรงส่วนนี� ใบตรวจสอบหน้าที� (Function Check) จะเขา้มามี
บทบาทในการช่วยตรวจสอบความพรอ้มของอุปกรณ์ต่างๆ ไดอ้ยา่งครบถว้น ตวัอยา่งใบ
ตรวจสอบหน้าที� (Function Check) แสดงในภาคผนวก ก. 

การเตรยีมความพรอ้มการปรบัตั �งแมพ่มิพค์วรเตรยีมตวัก่อนการเปลี�ยนรุน่การผลติ
ประมาณ 30 นาทก่ีอนสิ�นสุดการผลติชิ�นงานลอ็ตเก่าชิ�นสุดทา้ย เพื�อตรวจเชค็และเตรยีม
อุปกรณ์ตาม Check Lists และ Function Check 

 
ขั �นตอนที� 27-28.1 : การเตรยีมวตัถุดบิ  

การทํางานปจัจบุนั    
ขั �นตอนนี�พนกังานจะเดนิไปหยบิวตัถุดบิระหว่างการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ ซึ�งจะทําให้

เสยีเวลา เนื�องจากเครื�องจกัรตอ้งรอวตัถุดบิโดยที�ไมส่ามารถทาํงานได ้
แนวทางปรบัปรงุ   

ใชห้ลกัการ Combine มาประยกุตใ์ช ้ โดยการรวมขั �นตอนการเตรยีมแมพ่มิพแ์ละ
เครื�องมอือุปกรณ์ที�ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ ซึ�งในขั �นตอนนี�สามารถเตรยีมวตัถุดบิไปพรอ้มกนั
ได ้โดยสามารถระบุรวมไปกบั Check Lists ดงัที�ไดก้ล่าวถงึไวข้า้งตน้  

การเตรยีมวตัถุดบิสามารถทาํไดโ้ดยการนําวตัถุดบิมาตั �งไวท้ี�หน้าเครื�องก่อนทําการ
เปลี�ยนรุน่การผลติ โดยแกะถุงใหเ้รยีบรอ้ย เพื�อพนกังานสามารถยกถุงวตัถุดบิเทลง Hopper ได้
เลย โดยไมต่อ้งเสยีเวลาแกะถุงอกี การปรบัปรงุเช่นนี� จะทําใหล้ดขั �นตอนการเดนิไปหยบิ
วตัถุดบิ และลดเวลาการแกะถุงลงไปได ้
 
 หลงัจากทําการแยก 6 ขั �นตอนออกไปเป็นการตดิตั �งภายนอกแลว้ ผลลพัธท์ี�ไดแ้สดง
เป็นแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และแผนภูมกิารคนและเครื�องจกัร 
(Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1 ดงัตารางที� 9 และตารางที� 10 ตามลาํดบั 
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ตารางที� 9 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1 
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ตารางที� 9 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1   
    (ต่อ) 

 
 

 หลงัจากการปรบัปรงุครั �งแรก ขั �นตอนที�ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพล์ดลงจากเดมิ 34 
ขั �นตอนเหลอื 29 ขั �นตอน ลดเวลาปรบัตั �งแมพ่มิพโ์ดยรวมจากเดมิ 109.3 นาทเีหลอื 97.8 นาท ี
ลดลงไปได ้11.5 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 10.5 
 
ตารางที� 10 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1 

 



 52

ตารางที� 10 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1 (ต่อ) 
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 หลงัจากการปรบัปรงุในขั �นตอนแรกของเทคนิค SMED แผนภูมคินและเครื�องจกัร 
(Man-Machine Chart) แสดงเวลาที�ใชใ้นการปรบัตั �งแม่พมิพห์ลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1 ทั �งหมดที� 
97.8 นาท ี จากเดมิ 109.3 นาท ี ลดลงไป 11.5 นาท ี พนกังานมเีวลารอคอยเครื�องจกัร 29.5 
นาท ีจากเดมิ 27.5 นาท ีเพิ�มขึ�น 2 นาท ีทําใหอ้ตัราการปฏบิตัขิองพนกังานลดลงที�รอ้ยละ 69.8 
จากเดมิรอ้ยละ 74.8 ในขณะที�เวลาเครื�องจกัรว่างเปลี�ยนแปลงจากเดมิ 20.7 นาทเีป็น 9.2 นาที
ลดลงถงึ 11.5 นาท ีเท่ากบัว่าอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื�องจกัรเพิ�มขึ�นจากรอ้ยละ 81.1 เป็น
รอ้ยละ 90.6 
 

ขั �นตอนที� 2 : แปลงการตั �งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื�องภายนอก 
 การพจิารณาการแปลงการตั �งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื�องภายนอกนี� เริ�มจาก
การตรวจสอบดวู่ามขี ั �นตอนไหนที�เป็นงานตดิตั �งภายในแลว้สามารถแปลงใหเ้ป็นงานตั �งเครื�อง
ภาย นอกไดบ้า้ง โดยพจิารณาจากงานที�สามารถเตรยีมความพรอ้มก่อนไดใ้นขณะที�เครื�องจกัร
กําลงัทาํงานอยู่  
 ผูศ้กึษาไดใ้ชว้ธิกีารระดมสมอง (Brain Storming) จากผูท้ี�เกี�ยวขอ้งทั �งหลาย ทั �ง
หวัหน้าฝา่ยผลติ และพนกังานปฏบิตักิารที�มคีวามชํานาญ เพื�อคน้หาว่ามขี ั �นตอนใดบา้งที�จะ
สามารถแปลงการตั �งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื�องภายนอก ซึ�งทุกคนมคีวามเหน็ตรงกนัว่า 
ขั �นตอนที� 8, 9, 10, 23, 24, 25 และ 30 ของแผนภมูกิารไหลของกระบวนการสามารถแปลงเป็น
การตั �งเครื�องภายนอกได ้โดยมรีายละเอยีด ดงันี� 
 ขั �นตอนที� 8, 23, 24 และ 25 เป็นขั �นตอนที�เกี�ยวขอ้งกบัการถอดและตดิตั �งแม่พมิพ ์
(Die) ปลอก และ Breaker plate เขา้กบั Adapter ซึ�งขั �นตอนทั �งหมดนี� สามารถนําไปตดิตั �ง
ภายนอกไดท้ั �งหมด การจะทาํเช่นนี�ได ้บรษิทัตอ้งม ีAdapter ปลอก และ Breaker plate สาํรอง
อยา่งน้อย 1 ชุด เพื�อที�พนักงานจะสามารถประกอบแม่พมิพ ์ (Die) ปลอก และ Breaker plate 
เขา้กบั Adapter ดา้นนอกก่อนทาํการเปลี�ยนรุน่การผลติ แทนการประกอบบนเครื�องจกัร แสดง
ดงัรปูที� 33 ในขณะเดยีวกนั ตอนถอด Adapter ลงจากเครื�องจกัรกเ็ช่นกนั พนักงานสามารถ
ถอด Adapter ทั �งชุดลงมา แทนที�จะถอดทลีะชิ�นเหมอืนแต่ก่อน โดยที�พนกังานสามารถที�จะ
นําไปแกะและทําสะอาดไดใ้นภายหลงัจากการตั �งเครื�องเสรจ็แลว้ หากทําเช่นนี�แลว้ ขั �นตอนที� 9 
และ 10 จะถูกขจดัไปโดยปรยิาย 
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รปูที� 33 การประกอบชุด Adapter และแมพ่มิพ ์(Die) ดา้นนอก 
  

ส่วนขั �นตอนที� 30 เป็นการรอใหอุ้ณหภมูไิดต้ามที�ปรบั จากการศกึษา พบว่าขั �นตอนนี�
ตอ้งใชเ้วลาถงึ 20 นาทใีนการรอ ขั �นตอนนี�สามารถปรบัปรงุไดโ้ดยการอุ่น Adapter และ
แมพ่มิพ ์(Die) ไวก่้อนการใชง้าน โดยการทาํ Heater สาํรอง และปลั jกสาํหรบัเสยีบ Heater ดา้น
นอก แสดงดงัรปูที� 34 เพื�อใชใ้นการอุ่น Adapter และแมพ่มิพชุ์ดใหม ่ (Die) ที�จะเตรยีมตดิตั �ง 
รวมถงึการทํารถเขน็ไวส้าํหรบัเขน็ Adapter ที�อุ่นแลว้ไปที�เครื�องจกัรไดท้นัท ีการปรบัปรงุเช่นนี� 
จะทําใหส้ามารถลดเวลาในขั �นตอนการรออุณหภูมใิหไ้ดต้ามที�ปรบัลงไปได ้นอกจากนี� ปลั jกนอก
ตวันี�สามารถใชอุ่้นแมพ่มิพชุ์ดเก่า ปลอก และ Breaker Plate เพื�อทาํความสะอาดภายหลงัดงัที�
อธบิายไวเ้บื�องตน้ไดอ้กีดว้ย 
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รปูที� 34 การอุ่นชุด Adapter และแมพ่มิพ ์(Die) ดา้นนอก 
 
 หลงัจากทําการแปลงการตั �งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื�องภายนอกแลว้ ผลลพัธท์ี�
ไดแ้สดงเป็นแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 
2.1 ดงัตารางที� 11 จากนั �นผูศ้กึษาไดนํ้าหลกัการ Rearrange มาประยกุตใ์ชใ้นการจดัลาํดบั
ขั �นตอนในกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพใ์หม ่เพื�อลดเวลาว่างงานของคนและเครื�องจกัร ผลลพัธท์ี�
ไดแ้สดงเป็นแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 
2.2 ดงัตารางที� 12 และสุดทา้ย แผนภมูคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) ถูกนํามาใช ้
เพื�อสรปุอกีครั �งหนึ�ง ดงัตารางที� 13



 56

ตารางที� 11 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.1 

56 
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ตารางที� 11 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.1 (ต่อ) 
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ตารางที� 11 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.1 (ต่อ) 
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ตารางที� 12 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 

 59 
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ตารางที� 12 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 (ต่อ) 

 
 

60 
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ตารางที� 12 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 

61 
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 หลงัจากการปรบัปรงุครั �งที� 2 ขั �นตอนที�ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพล์ดลงจากการ
ปรบัปรงุครั �งแรก 29 ขั �นตอนเหลอื 25 ขั �นตอน ลดเวลาปรบัตั �งแมพ่มิพโ์ดยรวมจากการปรบัปรงุ
ครั �งแรก 97.8 นาทเีหลอื 63.4 นาท ีลดลงไปไดอ้กี 34.4 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 35.2 
 ขั �นตอนที� 15 ในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการ
ปรบัปรงุครั �งที� 2.2 แสดงส่วนของการสวม Heater เขา้กบัหน้าแปลนใชเ้วลามากขึ�นจากเดมิ 0.5 
นาทเีป็น 1 นาท ีเนื�องจากตอ้งตั �งระดบัแมพ่มิพใ์หไ้ดร้ะนาบเดยีวกบัพื�น ในขณะที�ข ั �นตอนที� 19 
ในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 
หลงัจากทําการแยกการอุ่นแมพ่มิพ ์(Die) ออกมาภายนอก เวลาการรออุณหภูมใิหไ้ดต้ามที�ปรบั
ลดลงจาก 20 นาท ีเหลอื 10 นาท ี
 
ตารางที� 13 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 
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ตารางที� 13 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 (ต่อ) 

 
 หลงัจากการปรบัปรงุในขั �นตอนที� 2 ของเทคนิค SMED มกีารใชเ้วลาในการปรบัตั �ง
แมพ่มิพห์ลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 ที� 63.4 นาท ี จากเดมิ 97.8 นาท ี ลดลงไป 34.4 นาท ี
พนกังานมเีวลารอคอยเครื�องจกัร 6 นาท ีจากเดมิ 29.5 นาท ีลดลง 23.5 นาท ีทาํใหอ้ตัราการ
ปฏบิตัขิองพนกังานเพิ�มขึ�นจากเดมิรอ้ยละ 69.8 เป็นรอ้ยละ 90.5 ในขณะที�เวลาที�เครื�องจกัรว่าง
มเีพยีงแค่ 0.5 นาทเีท่านั �น ลดลงจากเดมิ 8.7 นาท ี เท่ากบัว่าอตัราการใชป้ระโยชน์จาก
เครื�องจกัรเพิ�มขึ�นจากรอ้ยละ 90.6 เป็นรอ้ยละ 99.2 
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ขั �นตอนที� 3 : ปรบัปรงุการตดิตั �งเครื�องจกัรในทุกๆ แงมุ่มใหม้ปีระสทิธภิาพยิ�งขึ�น 
 การปรบัปรงุในส่วนนี� จะเป็นการปรบัปรงุงานโดยใชเ้ทคนิคทางดา้นวศิวกรรมและ
อุปกรณ์เขา้มาช่วย ขั �นตอนที�ยงัสามารถปรบัปรงุได ้ รวมถงึปญัหาที�พบระหว่างการเกบ็ขอ้มลูที�
ก่อใหเ้กดิความสญูเปล่าต่างๆ ในกระบวนการปรบัตั �งแม่พมิพ ์มดีงันี�  
 

1. ขั �นตอนที� 7 และ 17 ในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process 
Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 2.2 เป็นการถอดและใส่ Heater โดยแต่เดมิใชว้ธิขีนัน็อตสกร ู
เพื�อขนัใหแ้น่นหรอืคลายใหห้ลวม ซึ�งค่อนขา้งใชเ้วลานานและไมส่ะดวกในการปฏบิตังิาน 
 แนวทางปรบัปรงุ 

• ใชเ้ทคนิคการใชป้ากกาจบัแมพ่มิพต์ามหน้าที�งาน แทนการใชข้นัน็อต 
สกร ูแสดงดงัรปูที� 35 

 

 

 
รปูที� 35 การใชเ้ทคนิคการใชป้ากกาจบัแมพ่มิพต์ามหน้าที�งาน 

 
หลงัจากการปรบัปรงุ พบว่าเวลาที�ใชใ้นการถอด Heater ลดลงจากเดมิ 1 นาทเีป็น 

0.4 นาท ีและการใส่ Heater ลดลงจากเดมิ 1 นาทเีป็น 0.5 นาท ี
 การใชป้ากกาจบัดงัรปูยงัใชไ้ดไ้มด่เีท่าที�ควร บรษิทัควรสั �งทาํปากกาพเิศษเพื�อใชจ้บั
ยดึอุปกรณ์ชิ�นนี�โดยเฉพาะ หรอืสั �งทาํ Heater ใหม ่โดยใชแ้คม้ป์ลอ็คอุปกรณ์แทนการใชส้กร ู

2. การตั �งระดบัแมพ่มิพ ์ (Die) ใหอ้ยูใ่นระนาบขนานกบัพื�น เนื�องจากแมพ่มิพ ์
(Die) ถูกประกอบสาํเรจ็จากภายนอกแลว้ ไมไ่ดท้าํการตดิตั �งที�หน้าเครื�องอกีต่อไป การตั �งระดบั
แมพ่มิพ ์(Die) ทาํจะไดย้าก  
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 แนวทางปรบัปรงุ 
• ใชเ้ทคนิคการกําจดัการปรบัแต่ง โดยการทาํเสน้สญัลกัษณ์บนหน้าแปลน

และ Adapter แสดงดงัรปูที� 36 เพื�อตอนใส ่Adapter เขา้ที�หน้าแปลนเครื�อง พนกังานจะสามารถ
หมนุ Adapter ใหเ้สน้บนหน้าแปลนและ Adapter ตรงกนัไดเ้ลย โดยไมต่อ้งมาตั �งระดบัใหม่ 

 

 
 

รปูที� 36 การใชเ้สน้สญัลกัษณ์พื�อการตั �งระดบัของแมพ่มิพ ์
 

 หลงัจากการปรบัปรงุ ทําใหเ้วลาที�ใชใ้นการสวม Adapter เขา้หน้าแปลนลดลงจาก 1
นาทเีป็น 0.5 นาท ีเนื�องจากพนกังานไมต่อ้งเสยีเวลาตั �งระดบัแมพ่มิพด์ว้ยระดบันํ�าอกีต่อไป ใช้
วธิหีมนุ Adapter ใหเ้สน้ที�หน้าแปลนและ Adapter ตรงกนัแทน ซึ�งทําใหล้ดเวลาการปรบัตั �งไป
ได ้0.5 นาท ี

3. ขั �นตอนที� 20 คอื ปญัหาการรอใหอุ้ณหภมูไิดค้่าตามที�ปรบัไว ้ ถงึแมว้่าจะได้
ทาํการปรบัปรงุไปแลว้ แต่ยงัสามารถปรบัปรงุขึ�นไดอ้กี 
 แนวทางปรบัปรงุ 

• นอกเหนือจากการใชว้ธิอุ่ีน Adapter และแมพ่มิพท์ี�ดา้นนอกดงัที�กล่าวไว้
ในขั �นตอนที� 2 ในเรื�องของการแปลงการตั �งเครื�องภายในใหเ้ป็นการตั �งเครื�องภายนอกแลว้ ยงั
สามารถเสรมิการปรบัปรงุทางดา้นเทคนิคและอุปกรณ์เขา้ไปดว้ย การปรบัปรงุดา้นเทคนิคและ
อุปกรณ์นี� สามารถทาํไดโ้ดยการเพิ�ม Heater ที�หน้าแปลน รวมถงึการออกแบบ Heater ใหม้ี
หน้าสมัผสักบัเนื�อเหลก็ใหไ้ดม้ากที�สุด แสดงดงัรปูที� 37 วธินีี�จะทําให ้หน้าแปลน Adapter และ
แมพ่มิพร์อ้นเรว็ขึ�นกว่าเดมิอกี  
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รปูที� 37 การปรบัปรงุ Heater 
 

 หลงัจากการปรบัปรงุ เวลาที�ใชใ้นการอุ่นหน้าแปลนและแมพ่มิพล์ดลงจาก 10 นาท ี
เหลอื 5 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 50 เลยทเีดยีว 

4. ปญัหาดา้นการเตรยีมความพรอ้มก่อนการเปลี�ยนรุน่การผลติ การจดัเกบ็
อุปกรณ์ที�ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพอ์ย่างไมเ่ป็นระบบระเรยีบ ทําใหเ้สยีเวลาไปกบัการหา
เครื�องมอื และบางครั �งตอ้งเสยีเวลาซ่อมอุปกรณ์ที�ตอ้งใชใ้นการผลติ เช่น Heater เสยี หรอื 
ระบบตดัมปีญัหา เป็นต้น  
 แนวทางปรบัปรงุ  

• จดัทําชั �นวางเครื�องมอืประจาํเครื�อง การใชส้ช่ีวยแยกขนาดของประแจ 
เพื�อใหง้า่ยต่อการเลอืกใชง้าน และใชม้าตรการ 5ส มาช่วยในการจดัเกบ็เครื�องมอืและอุปกรณ์
ต่างๆ เพื�องา่ยและสะดวกต่อการหยบิใช ้ 

• ใช ้ แผ่นตรวจสอบ (Check Lists) และใบตรวจสอบหน้าที� (Function 
Check) ตามที�อธบิายไวใ้นการปรบัปรงุครั �งที� 1 
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รปูที� 38 แสดงตวัอยา่งการใชส้แียกขนาดของประแจ 
  
 จากการปรบัปรงุ ทาํใหก้ารทาํงานของพนกังานเป็นไปอยา่งราบรื�น สะดวก และไม่
สะดุด ถอืว่าเป็นการไมเ่พิ�มความเครยีดใหก้บัพนกังาน เวลาที�ตอ้งการผลติชิ�นงานใหไ้ดต้าม
กําหนด แต่กลบัตอ้งพบปญัหาจกุจกิ เช่น อุปกรณ์เสยี หรอืหาเครื�องมอืไมเ่จอ เป็นตน้ 

5. ปญัหาความไมเ่ป็นมาตรฐานของอุปกรณ์ต่างๆ เช่น น็อตสกรทูี�ใชใ้นการยดึ
แมพ่มิพม์ขีนาดที�แตกต่างกนั เนื�องจากแต่ก่อนมกีารจา้งผลติแมพ่มิพแ์ละอุปกรณ์เสรมิต่างๆ 
เช่น Adapter จากผูร้บัจา้งหลายบรษิทั ทาํใหอุ้ปกรณ์ต่างๆ มขีนาดแตกต่างกนัไป 
 แนวทางปรบัปรงุ  

• ใชห้ลกัการ Simplify โดยการเปลี�ยนอุปกรณ์ใหม้มีาตรฐานเหมอืนกนั 
เพื�อจาํกดัความหลากหลายของเครื�องมอื รวมถงึการเปลี�ยนน็อตสกรทูี�ใชย้ดึแมพ่มิพแ์ละ 
Adapter ใหส้ั �นลง เพื�อใหข้นัสกรไูดง้่ายขึ�นและลดเวลาขนัสกรลูงได ้
 จากการปรบัปรงุ ทําใหส้ามารถลดจาํนวนขนาดของประแจลงไปได ้ส่งผลใหก้าร
ทาํงาน รวมถงึการจดัซื�อและจดัเกบ็ง่ายขึ�น  
 ในส่วนของการเลอืกใชน็้อตสกรทูี�ใชย้ดึแมพ่มิพแ์ละ Adapter ใหส้ั �นลง ทาํใหพ้นกังาน
ขนัสกรไูดง้่ายขึ�นและสามารถลดเวลาขนัสกรลูงได ้ แต่เนื�องจากขั �นตอนการประกอบแมพ่มิพ ์
(Die) เขา้กบั Adapter ไดถู้กทาํใหเ้ป็นการตดิตั �งภายนอกแลว้ ทาํใหก้ารปรงัปรงุนี�ไมส่่งผล
กระทบกบัเวลาที�ใชใ้นการปรบัตั �งเครื�องจกัรแต่อยา่งใด  
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สรปุหลกัการ ECRS ที�นํามาใชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพแ์สดงดงั
ตารางที� 14 
 
ตารางที� 14 สรปุผลการปรบัปรงุกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS 
หลกัการ ขั 6นตอน/ปัญหาที�ต้องการ

ปรบัปรงุ 
แนวทางการ
ปรบัปรงุ 

ผลการปรบัปรงุ 

Eliminate - การเปิดและปรบัชุดควบคุมสกร ู
  ใหค้วามเรว็รอบสงูขึ�น 
- การรอใหเ้นื�อพลาสตกิดนัเอา 
  ปลอกและ Breaker plate  
  ออกมาจาก Adapter 
- การเดนิไปหยบิปืนลมเพื�อใชท้าํ 
  ความสะอาดแมพ่มิพ,์ ปลอก  
  และ Breaker plate 
- การดงึเอาเศษพลาสตกิที�ตดิคา้ง 
  อยูท่ี�แมพ่มิพ,์ ปลอก และ  
  Breaker plate ออก 

ทาํปลอก Breaker 
plate และ Adapter 
สาํรอง เพื�อสามารถ
นําไปใชใ้นการ
ปรบัตั �งแมพ่มิพใ์หม่
ไดท้นัท ี
 

ขจดัเวลาสาํหรบั 4 
ขั �นตอนนี�ออกได้
ทั �งหมด 

Combine - การเดนิไปหยบิแมพ่มิพ ์(DIE),  
  Adapter, Heater และอุปกรณ์ 
  ประกอบที�จะทําการผลติต่อ 
- การเดนิไปเอาวตัถุดบิ 

รวม 2 ขั �นตอนนี�เขา้
ดว้ยกนั 

ลดการเดนิของ
พนกังาน  

Rearrange - ความไมเ่หมาะสมของลาํดบั 
  ขั �นตอนการทํางาน 

จดัลาํดบัขั �นตอนใหม่ ลดเวลาว่างของคน
และเครื�องจกัรได ้

Simplify - ความไมเ่ป็นมาตรฐานของ 
  อุปกรณ์ 

ทาํอุปกรณ์ใหเ้ป็น
มาตรฐาน 

ลดความหลากหลาย
ของเครื�องมอื 

 
ผลลพัธห์ลงัจากการปรบัปรุงครบทุกขั �นตอนตามเทคนิค SMED แสดงเป็นแผนภมูิ

การไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และแผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine 
Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 3 ดงัตารางที� 15 และ 16 ดงันี� 
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ตารางที� 15 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 3 

 

69 
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ตารางที� 15 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 3 (ต่อ) 

 
 
 70 
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ตารางที� 15 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 3 (ต่อ) 

71 
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 หลงัจากการปรบัปรงุในขั �นตอนครั �งสุดทา้ยตามเทคนิค SMED พบว่าขั �นตอนที�ใชใ้น
การปรบัตั �งแมพ่มิพย์งัคงเป็น 25 ขั �นตอนเท่ากบัการปรบัปรงุในครั �งที� 2 แต่เวลาที�ใชใ้นการ
ปรบัตั �งแมพ่มิพโ์ดยรวมลดลงจากการปรบัปรงุครั �งที� 2 ไป 5.5 นาทเีหลอื 57.9 นาท ีคดิเป็นรอ้ย
ละ 8.7 
 
ตารางที� 16 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 3 
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ตารางที� 16 แผนภูมคินและเครื�องจกัร (Man-Machine Chart) หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 3 (ต่อ) 

 
 หลงัจากการปรบัปรงุในขั �นตอนสุดทา้ย เวลาที�ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพห์ลงัการ
ปรบัปรงุครั �งที� 3 คอื 57.9 นาท ีจากเดมิ 63.4 นาท ีลดลงไป 5.5 นาท ีพนกังานมเีวลารอคอย
เครื�องจกัร 2.1 นาท ีจากเดมิ 6 นาท ีลดลง 3.9 นาท ีทําใหอ้ตัราการปฏบิตัขิองพนักงานเพิ�มขึ�น
จากเดมิรอ้ยละ 90.5 เป็นรอ้ยละ 96.4 ในขณะที�เวลาเครื�องจกัรว่างเพิ�มขึ�นจาก 0.5 นาทเีป็น 1 
นาท ีทําใหอ้ตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื�องจกัรลดลงจากเดมิรอ้ยละ 99.2 เป็นรอ้ยละ 98.3 
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บทที� 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผล 
 จากการปรบัปรงุตามขั �นตอนของเทคนิค SMED ทั �งหมด 3 ครั �ง ผลการปรบัปรงุสรุป
ได ้ดงันี�  

1. ลดเวลากระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์แสดงดงัรปูที- 39 และ 40 
2. เพิ-มอตัราการทํางานของคนและเครื-องจกัร แสดงดงัรปูที- 41 

 
ลดเวลากระบวนการปรบัตั �งแม่พิมพ ์

 

 
 

รปูที- 39 แผนภูมแิท่งเปรยีบเทยีบเวลาที-ใชใ้นการปรบัตั �งแมพ่มิพก่์อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที- 40 แผนภูมแิท่งเปรยีบเทยีบเวลาและเปอรเ์ซน็ที-ลดไดห้ลงัการปรบัปรงุ 
  

จากการศกึษาและปรบัปรุง ทาํใหพ้นกังานสามารถปรบัตั �งแมพ่มิพไ์ดเ้รว็ขึ�นจากเดมิ 
109.3 นาท ีเป็น 57.9 นาท ีใชเ้วลาน้อยกว่าเดมิถงึ 51.4 นาท ีหรอืคดิเป็นประมาณรอ้ยละ 47  
 
เพิ�มอตัราการทาํงานของคนและเครื�องจกัร 

 
 

รปูที- 41 แผนภูมแิท่งเปรยีบเทยีบอตัราการทาํงานของคนและเครื-องจกัรก่อนและหลงัการ 
     ปรบัปรงุ 
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 หลงัจากการปรบัปรงุครั �งสุดทา้ย เมื-อเปรยีบเทยีบอตัราการทาํงานของทั �งคนและ
เครื-องจกัรก่อนและหลงัการปรบัปรงุ พบว่าอตัราการทํางานของพนกังานเพิ-มขึ�นจากรอ้ยละ 
74.8 เป็นรอ้ยละ 96.4 และอตัราการทาํงานของเครื-องจกัรเพิ-มขึ�นจากรอ้ยละ 81.1 เป็นรอ้ยละ 
98.3  
 ถงึแมจ้ะผลลพัธท์ี-ไดจ้ะไมถ่งึเป้าหมายที-ตั �งไวว้่าตอ้งการลดเวลาการปรบัตั �งแมพ่มิพ์
ใหไ้ดอ้ยา่งน้อยรอ้ยละ 50 แต่ผลที-ปรากฎกใ็กลเ้คยีง สิ-งที-สาํคญักค็อื การที-พนกังานไดม้สี่วน
รว่มในการปรบัปรงุกระบวนการ รวมถงึไดเ้รยีนรูว้ธิแีละเทคนิคที-จะปรบัปรงุกระบวนการดว้ยวธิ ี
SMED พรอ้มกบัการประยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS กถ็อืว่ามปีระโยชน์ต่อบรษิทัมากมาย ซึ-ง
พนกังานสามารถนําไปปรบัปรงุต่อและต่อยอดได ้
  
ข้อเสนอแนะ 
 มาตรฐานการเตรยีมงานและการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ กรณเีปลี-ยนวตัถุดบิและไมเ่ปลี-ยน
วตัถุดบิ (Work Standard) หลงัการปรบัปรงุ แสดงดงัตารางที- 17, 18 และ 19 ตามลาํดบั 
นอกจากนี� หลงัการปรบัปรงุกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ ยงัมงีานปรบัตั �งภายนอก
นอกเหนือจากการเตรยีมงาน ซึ-งกค็อื การทําความสะอาดชุด Adapter ที-ถอดออกจาก
เครื-องจกัร มาตรฐานการทาํความสะอาดชุด Adapter แสดงดงัตารางที- 20 
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ตารางที- 17 มาตรฐานการเตรยีมงานก่อนการเปลี-ยนแมพ่มิพ ์

 

มาตรฐานการทาํงาน (Work Standard) 
เรื�อง  การเตรียมงานก่อนการเปลี�ยนแม่พิมพ ์

อปุกรณ์ที�ใช้ อุปกรณ์ตาม Check Lists, Function Check, ใบสั -งผลติ, รถเขน็, 
Heater, Check Sheet 

อปุกรณ์ความปลอดภยั ถุงมอืผา้, ผา้ปิดจมกู 
ข้อควรระวงั ระวงัแมพ่มิพห์รอือุปกรณ์หล่นโดนเทา้,ระวงัความรอ้นจาก Heater 
ผูใ้ช้ พนกังานผลติ 
วิธีการทาํงาน      **เตรยีมงาน 30 นาทก่ีอนการเปลี-ยนรุ่นการผลติ** 

1. เตรยีมอุปกรณ์และเครื-องมอืตามเอกสาร Check Lists ไวบ้นรถเขน็ 
2. เตรยีมแมพ่มิพแ์ละวตัถุดบิที-จะใชผ้ลติตามใบสั -งผลติ โดยการนําวตัถุดบิไปวางไวท้ี-ที-

กําหนดไวห้น้าเครื-องที-จะทาํการผลติ และแกะถุงวตัถุดบิรอไว ้
3. นํา Breaker plate ปลอกและแมพ่มิพท์ี-เตรยีมไว ้ ใส่ลงใน Adapter โดยใส่ Breaker 

plate ก่อน ตามดว้ยปลอกและแมพ่มิพต์ามลําดบั  
4. ใชร้ะดบันํ�าตั �งตําแหน่งแมพ่มิพใ์หไ้ดร้ะดบัตามตําแหน่งที-กําหนดไว ้
5. นําแหวนประกบ Adapter และใชป้ระแจแอลเบอร ์8 ขนัสกรใูหแ้น่นทั �ง 6 ตวั 
6. นํา Adapter ที-ประกอบเสรจ็แลว้วางบนรถเขน็ และเขน็ไปยงัจดุที-จะทําการอุ่นแมพ่มิพ ์
7. สวม Heater และเสยีบปลั aก เพื-อทาํการอุ่น Adapter ประมาณ 15 นาทก่ีอนนําไปตดิตั �ง

ที-เครื-องจกัร 
8. ตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ ตาม Function Check เพื-อดวู่าอุปกรณ์มคีวามพรอ้มในการใช้

งาน 
9. นํา Check Sheet ของงานที-จะขึ�นผลติมาวางที-หน้าเครื-อง เพื-อเตรยีมการผลติ 
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ตารางที- 18 มาตรฐานการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์กรณเีปลี-ยนวตัถุดบิ 

 

วิธีการทาํงาน (WORK INSTRUCTION) 
เรื�อง  การปรบัตั �งแม่พิมพ ์กรณีเปลี�ยนวตัถดิุบ 

อปุกรณ์ที�ใช้ ประแจแอลเบอร ์4, 5, 6, ประแจปากตายเบอร ์38 , ตะแกรง, Heater 
อปุกรณ์ความปลอดภยั ถุงมอืผา้, ผา้ปิดจมกู 
ข้อควรระวงั ระวงัแมพ่มิพห์รอือปุกรณ์หล่นโดนเทา้,ระวงัความรอ้นจาก Heater 
ผู้ใช้ พนกังานผลติ 
วิธีการทาํงาน       

1. ปิดสวติซเ์ครื-องดงึ เครื-องตดั และชดุควบคมุป ั aมสญุญากาศ 
2. ปิด Shutter เพื-อไมใ่หว้ตัถุดบิไหลลงกระบอกไดอ้กี 
3. ปิดชดุควบคมุสกร ู
4. เลื-อนรางนํ�าออก ใหร้างนํ�าหา่งจากแมพ่มิพ ์(Die) 
5. ปิดสวติซ ์Heater ที-โซนแมพ่มิพ ์(Die) และหน้าแปลน 
6. ใชป้ระแจแอลเบอร ์5 ถอด Heater ที- Adapter และปลดสายไฟ สายวดัอณุหภมูอิอก 
7. รอจนสายพานขบัมอเตอรน์ิ-ง 
8. ใชป้ระแจปากตายเบอร ์38 คลายน็อตที-ลอ็คหน้าแปลนที-ยดึ Adapter ออก 
9. ถอด Adapter ออกจากหน้าแปลนทั �งชดุและวางไวบ้นรถเขน็ รอทาํความสะอาดและเกบ็เขา้ที- 
10. ป ั -นลา้งพลาสตกิที-คา้งอยูใ่นกระบอกออกใหห้มด 
11. ลดอณุหภมู ิHeater โซนกระบอก (Barrel) ลง 
12. ถ่ายวตัถุดบิที-อยูใ่น Hopper ออกใหห้มด 
13. เชด็ Hopper ใหส้ะอาด 
14. ใสต่ะแกรง 2 ชั �นและ Breaker plate ที-ปลาย Extruder 
15. สวมชดุ Adapter ที-อุน่เตรยีมไวเ้ขา้กบัหน้าแปลน 
16. ใชป้ระแจปากตายเบอร ์38 ขนัน็อตยดึหน้าแปลนใหแ้น่น 
17. ใชป้ระแจแอลเบอร ์5 สวม Heater ที- Adapter เสยีบสายวดัอณุหภมู ิสายไฟใหถ้กูตอ้ง 
18. ตั �งคา่ Heater ที-โซนกระบอก (Barrel) และแมพ่มิพ ์(Die) 
19. รออณุหภมูใิหไ้ดต้ามที-ปรบั 
20. เทวตัถุดบิลง Hopper 
21. ใชป้ระแจแอลเบอร ์4,6 ถอด Sizing เดมิ วางบนรถเขน็เพื-อรอทาํความสะอาดและเกบ็เขา้ที- 
22. ปรบัรอบชดุควบคมุสกร ู
23. รอใหเ้ครื-องป ั -นวตัถุดบิออกมา 
24. ใชป้ระแจแอลเบอร ์4,6 ตดิตั �ง Sizing พรอ้มเตรยีมรางนํ�า 
25. ขึ�นรปูชิ�นงานใหไ้ดข้นาดและคณุสมบตัติาม Check Sheet 
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ตารางที- 19 มาตรฐานการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์กรณไีมเ่ปลี-ยนวตัถุดบิ 

 

วิธีการทาํงาน (WORK INSTRUCTION) 
เรื�อง  การปรบัตั �งแม่พิมพ ์กรณีไม่เปลี�ยนวตัถดิุบ 

อปุกรณ์ที�ใช้ ประแจแอลเบอร ์4, 5, 6, ประแจปากตายเบอร ์38 , ตะแกรง, Heater 
อปุกรณ์ความปลอดภยั ถุงมอืผา้, ผา้ปิดจมกู 
ข้อควรระวงั ระวงัแมพ่มิพห์รอือปุกรณ์หล่นโดนเทา้,ระวงัความรอ้นจาก Heater 
ผู้ใช้ พนกังานผลติ 
วิธีการทาํงาน       

1. ปิดสวติซเ์ครื-องดงึ เครื-องตดั และชดุควบคมุป ั aมสญุญากาศ 
2. ปิดชดุควบคมุสกร ู
3. เลื-อนรางนํ�าออก ใหร้างนํ�าหา่งจากแมพ่มิพ ์(Die) 
4. ปิดสวติซ ์Heater ที-โซนแมพ่มิพ ์(Die) และหน้าแปลน 
5. ใชป้ระแจแอลเบอร ์5 ถอด Heater ที- Adapter และปลดสายไฟ สายวดัอณุหภมูอิอก 
6. รอจนสายพานขบัมอเตอรน์ิ-ง 
7. ใชป้ระแจปากตายเบอร ์38 คลายน็อตที-ลอ็คหน้าแปลนที-ยดึ Adapter ออก 
8. ถอด Adapter ออกจากหน้าแปลนทั �งชดุและวางไวบ้นรถเขน็ รอทาํความสะอาดและเกบ็เขา้ที- 
9. ลดอณุหภมู ิHeater โซนกระบอก (Barrel) ลง 
10. สวมชดุ Adapter ที-อุน่เตรยีมไวเ้ขา้กบัหน้าแปลน 
11. ใชป้ระแจปากตายเบอร ์38 ขนัน็อตยดึหน้าแปลนใหแ้น่น 
12. ใชป้ระแจแอลเบอร ์5 สวม Heater ที- Adapter เสยีบสายวดัอณุหภมู ิสายไฟใหถ้กูตอ้ง 
13. ตั �งคา่ Heater ที-โซนกระบอก (Barrel) และแมพ่มิพ ์(Die) 
14. รออณุหภมูใิหไ้ดต้ามที-ปรบั 
15. ใชป้ระแจแอลเบอร ์4,6 ถอด Sizing เดมิ วางบนรถเขน็เพื-อรอทาํความสะอาดและเกบ็เขา้ที- 
16. ปรบัรอบชดุควบคมุสกร ู
17. รอใหเ้ครื-องป ั -นวตัถุดบิออกมา 
18. ใชป้ระแจแอลเบอร ์4,6 ตดิตั �ง Sizing พรอ้มเตรยีมรางนํ�า 
19. ขึ�นรปูชิ�นงานใหไ้ดข้นาดและคณุสมบตัติาม Check Sheet 
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ตารางที- 20 มาตรฐานการทําความสะอาดชุด Adapter และแมพ่มิพ ์

 

มาตรฐานการทาํงาน (Work Standard) 
เรื�อง  การทาํความสะอาดชุด Adapter และแม่พิมพ ์

อปุกรณ์ที�ใช้ รถเขน็, Heater, ประแจแอลเบอร ์ 5, 8, ปืนลม, คมีปากจิ�งจก, 
คอ้น, แท่งทองเหลอืง, แผ่นทองเหลอืง, ไขควงยาว, กระดาษทราย
เบอร ์ 800, 1000, นํ�ายาทําความสะอาด, แปรงขนอ่อน, นํ�ามนั, 
เศษผา้, นํ�ายาขดัทองเหลอืง 

อปุกรณ์ความปลอดภยั ถุงมอืผา้, ผา้ปิดจมกู 
ข้อควรระวงั ระวงัแมพ่มิพห์รอือุปกรณ์หล่นโดนเทา้ 

ระวงัความรอ้นจาก Heater 
หา้มใชเ้หล็กหรอืวสัดทุี�แข็งกวา่ทองเหลอืงขดูแมพ่มิพ ์

ผูใ้ช้ พนกังานผลติ 
วิธีการทาํงาน      **ทาํหลงักระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพ*์* 

1. นํารถเขน็ที-ม ีAdapter ที-ถอดจากเครื-องจกัรไปยงัจดุที-ทําการอุ่นแมพ่มิพ ์
2. ใชป้ระแจแอลเบอร ์8 ขนัน็อตที-ยดึแหวนและ Adapter ออก 
3. สวม Heater ที- Adapter และเสยีบปลั aก เพื-อทาํใหว้ตัถุดบิที-คา้งอยูใ่น Adapter หลอม

และนิ-มอกีครั �ง 
4. นําแมพ่มิพอ์อกจาก Adapter 
5. ใชปื้นลมเปา่และใชค้มีปากจิ�งจกดงึพลาสตกิที-ตดิอยูใ่นแมพ่มิพอ์อก 
6. ใชป้ระแจแอลเบอร ์5 ขนัน็อตที-ยดึแมพ่มิพอ์อก และใชแ้ผ่นทองเหลอืงแซะเอาเศษ

พลาสตกิที-ตดิอยูอ่อกใหห้มด จากนั �นใชก้ระดาษทรายเบอร ์1000 รว่มกบันํ�ายาทาํ
ความสะอาดขดั 

7. ใชไ้ขควงยาวค่อยๆ แซะเอากอ้นพลาสตกิที-ตดิอยูใ่น Adapter ออก 
8. ใชค้อ้นตอกแท่งทองเหลอืงเพื-อเอา Breaker Plate และปลอกออกมาจาก Adapter 
9. ใชปื้นลมเปา่และใชค้มีปากจิ�งจกดงึพลาสตกิที-ตดิอยูท่ี- Breaker Plate ออก 
10. ใชก้ระดาษทรายเบอร ์800 ขดัปลอกและ Adapter ใหส้ะอาด 
11. ชโลมนํ�ามนัแมพ่มิพ ์(Die) , Breaker Plate, ปลอก และ Adapter ดว้ยแปรงขนอ่อน 
12. ใชเ้ศษผา้เชด็ Sizing ใหส้ะอาด และใชนํ้�ายาขดัทองเหลอืงขดั Sizing ตรงส่วนที-ชิ�นงาน

วิ-งผ่าน 
13. วางแมพ่มิพบ์นชั �นเกบ็แมพ่มิพ ์โดยจดัใหแ้มพ่มิพ ์(Die) และ Sizing อยูคู่่กนั 
14. เกบ็ Breaker Plate, ปลอก และ Adapter ไวช้นชั �นเกบ็อุปกรณ์ 
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ฝา่ยผลติควรนํามาตรฐานการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์ (Work Standard) มาใช ้ เพื-อเป็น
แนวทางใหพ้นกังานปฏบิตัติาม รวมถงึการนําไปใชเ้พื-อใหพ้นกังานใหมเ่รยีนรูก้ารทํางานที-
ถูกตอ้ง จากนั �นรกัษามาตรฐานการทํางานนี�ใหค้งอยูไ่ด ้

ฝา่ยบรหิารควรจะขยายผลการปรบัปรงุกระบวนการปรบัตั �งแมพ่มิพด์ว้ยเทคนิค 
SMED ไปยงัเครื-องจกัรตวัอื-นๆ และแมพ่มิพช์นิดอื-นดว้ย โดยเฉพาะในส่วนของงานฉีด
พลาสตกิ (Injection) ที-ทางบรษิทัมแีผนจะเพิ-มกําลงัการผลติอยูน่ั �น การปรบัปรงุกระบวนการ
ตดิตั �งแมพ่มิพด์ว้ยวธิ ี SMED นี� สามารถนําไปประยกุตใ์ชไ้ดด้กีบัการปรบัตั �งแมพ่มิพง์านฉีด
พลาสตกิ (Mold) ดว้ยเช่นกนั ซึ-งจะสามารถช่วยเพิ-มกําลงัการผลติโดยการเพิ-มประสทิธภิาพ
การผลติแทนการเพิ-มเครื-องจกัรได ้

สิ-งที-สาํคญัคอื การตดิตามผลอยา่งต่อเนื-อง เพื-อตรวจสอบดวู่าไดผ้ลลพัธต์ามที-คาดไว้
หรอืไม ่ ทั �งในเรื-องการลดปญัหาการส่งมอบสนิคา้ล่าชา้ การลดปรมิาณสนิคงคลงั การเพิ-มพื�นที-
ประโยชน์ใชส้อยจากการลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัลงได ้ และการลดปรมิาณของเสยีจากการผลติ
ในปรมิาณน้อยลงและจากการเกบ็สตอ็กนาน นอกจากนี�ฝา่ยบรหิารควรจะตรวจสอบดว้ยว่า
มาตรฐานการทาํงานใหม่นี�มผีลกระทบต่อการปฏบิตังิานของพนกังานหรอืไม ่ และหมั -นสํารวจ
แนวทางการปรบัปรงุเพิ-มเตมิ เพื-อทาํการแกไ้ขปรบัปรุงใหเ้ป็นไปอย่างต่อเนื-อง ซึ-งจะเป็นการ
เพิ-มศกัยภาพในการแขง่ขนัทางธุรกจิอยา่งหยั -งยนืสบืต่อไปในอุตสาหกรรมนี� 

 
ประโยชน์ที�ได้รบัจากการทาํสารนิพนธ์  

1. ลดเวลาในการปรบัตั �งแมพ่มิพล์งไดร้อ้ยละ 47 
2. เพิ-มอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื-องจกัร (Machine Utilization) ขึ�นรอ้ยละ 21.2 
3. เพิ-มอตัราการทํางานของพนกังานขึ�น (Man Utilization) รอ้ยละ 28.9 
4. สามารถกําหนดมาตรฐานการปรบัตั �งแมพ่มิพ ์(Work Standard)  
5. พนกังานไดเ้รยีนรูห้ลกัการและเทคนิคที-เป็นประโยชน์ต่อการปรบัปรกุระบวนการ

ทาํงาน อกีทั �งพนกังานไดเ้กดิความตื-นตวัและเหน็ประโยชน์ของการปรบัปรงุการทํางาน ทาํให้
งานที-ทาํง่ายและสะดวกขึ�น จงึเป็นจดุเริ-มตน้ที-ดทีี-จะทําการปรบัปรงุการทํางานใหด้ยีิ-งขึ�นไปอยู่
เสมอ  
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ภาคผนวก ก. 

ตวัอย่างแผน่ตรวจสอบ (Check Lists) และ ใบตรวจสอบหน้าที' (Function Check) 
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