
การปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตพลาสติก 
กรณีศึกษา โรงงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วรรณวิมล พงศธาดาพร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สารนิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย  สาขาวชิาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
ปการศึกษา  2560 



MOLD SETUP IMPROVEMENT OF AUTOMOTIVE PARTS 
A CASE STUDY OF AUTOMOTIVE PLASTIC PART INJECTION FACTORY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wanwimon Phongthadaporn 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Business Administration Program in Industrial Management 

Graduate School 
Thai-Nichi Institute of Technology 

Academic Year 2017 



หัวขอสารนิพนธ การปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต
พลาสติก กรณีศึกษา โรงงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก 

โดย วรรณวิมล พงศธาดาพร 
สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ดร. ปาลีรัฐ  เลขะวัฒนะ 
  
 
 บัณฑิตวิทยาลัย   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน   อนุมัติใหนับสารนิพนธฉบบันี้เปน 
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปรญิญามหาบัณฑิต 
 
 
 ................................................................... คณบดีบัณฑติวทิยาลยั 
                         (รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ) 
                   วันที…่..…...เดือน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 
 
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ 
 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
   (รองศาสตราจารย ดร. พิศุทธิ์  พงศชัยฤกษ) 
 
     
                        …………………………………………… กรรมการ 
   (ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร  ติงศภัทิย) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ 
  (ดร. ปาลีรัฐ  เลขะวัฒนะ) 
 



ง 

 

 วรรณวิมล พงศธาดาพร : การปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต
พลาสติก กรณีศึกษา โรงงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก. อาจารยที่ปรึกษา : ดร. ปาลีรัฐ  
เลขะวัฒนะ, 59 หนา. 

           
 การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงขั้นตอนการติดตั้งและลดเวลาการติดตั้ง
แมพิมพในโรงงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก โดยศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ
ตามหลักการและเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรแบบ Single Minute Exchange of Die (SMED) เปน
การปรับปรุงกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกและยายกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก 
เพ่ือลดเวลาที่สูญเปลาและลดความผันแปรของเวลา ทําใหการติดตั้งแมพิมพมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น   
 เคร่ืองฉีดพลาสติกที่ใชในการศึกษาคือเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน โดยศึกษา
ขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพในปจจุบันดวยการบันทึกขั้นตอนและเวลาที่ใชแตละขั้นตอนเพ่ือคนหา
ปจจัยที่ทําใหการติดตั้งแมพิมพใชเวลานานและมีความผันแปร โดยปรับใชเทคนิคการปรับตั้ง
เครื่องจักรตามหลักการ SMED 
 ผลการศึกษาพบวา ปจจัยสําคัญที่มีผลตอเวลาการติดตั้งแมพิมพคือการเตรียมการ
กอนการติดตั้งและความพรอมของอุปกรณที่เก่ียวของ จึงแยกกิจกรรมภายในและภายนอก 
จากน้ันทําการยายกิจกรรมภายในไปเปนกิจกรรมภายนอก 3 ขั้นตอน ทําใหสามารถปรับปรุง
เวลากิจกรรมภายในใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น จากผลการปรับปรุงสามารถลดเวลารวมการติดตั้ง
แมพิมพจากเดิม 221 นาที ลดเหลือ 185 นาที (ลดลง 36 นาที) และลดเวลากิจกรรมภายในได 
69 นาที หรือ 35% โดยสามารถแปรเวลาที่ลดกิจกรรมภายในเปนมูลคาสินคาไดถึง 365,400 
บาท/เดือน นอกจากน้ียังสามารถลดเวลาผันแปรของเวลาจากเดิม 78 นาที ลดเหลือ 23 นาที 
(ลดลง 55 นาที) 
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 The objective of this study aims to improve the mold setup process and the 
setup time of automotive plastic part injection machine by applying the Single Minute 
Exchange of Die (SMED) concept. In this concept, the current process of mold setup is 
observed to consider the separation of the internal and external activities. Then, the 
internal activities are converted to be external activities where possible. The goal of the 
study is to reduce the waste time and the time variance by improving the mold setup 
process to be more efficient. 
 The injection machine in the case study is the machine with 2300 ton capacity. 
The current method of mold setup was studied and the time of each activity was 
recorded to investigate the factors which affect the mold setup and the time variance by 
using SMED techniques.   
 The result of the study indicates that the main factors of mold setup 
inefficiency are due to improper preparation and conditions of the equipment. After 
separating the external and internal activities, 3 internal activities can be converted to 
be external activities so that the internal activity time was improved. As a consequence, 
the total setup time was reduced from 221 minutes to 185 minutes (36 minutes 
reduced). Also the time used for internal activity was reduced for 69 minutes or 35% 
reduction, which can be used to produce the products with the value of 365,400.- Baht 
per month. In addition, the time variance was changed from 78 minutes to 23 minutes 
(55 minutes reduced). 
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นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. โรงงานกรณีศึกษา คือ โรงงานฉีดชิ้นสวนรถยนตพลาสติกดวยแมพิมพ  
 2. SMED คือ เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยเวลาอันรวดเร็วโดยการขจัดความสูญเปลา 
 3. MUDA คือ ความสูญเปลา 7 ประการ 
 4. เครื่องฉีดพลาสติก คือ เคร่ืองฉีดพลาสติก ขนาด 2300 ตัน ยี่หอ Engel 
 5. Hot Runner คือ ฮีตเตอรแมพิมพหรือแทงใหความรอนภายในแมพิมพ 
 6. ตูควบคุมอุณหภูมิ คือ อุปกรณใหความรอนและควบคุมอุณหภูมิของฮิตเตอร
แมพิมพ 
 7. Purge คือ การไลวัตถุดิบเกาที่คางในกระบอกฉีดกอนการฉีดชิ้นงานรายการใหม 
 8. First Piece Approval คือ ชิ้นงานแรกที่ฝายตรวจสอบคุณภาพรับรองใหผลิตงาน
ตอเน่ืองได  
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 การศึกษาการปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตพลาสติกใน
คร้ังน้ีผูศึกษาไดศึกษาทฤษฏี หลักการและงานวิจัยตางๆ ที่เก่ียวของเพื่อประโยชนตอการกําหนด
แนวทางและวิธีปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยหลักการพ้ืนฐานที่ใชใน
การศึกษามีรายละเอียดดังนี้ 
 1. การปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยเวลาอันรวดเร็ว Single Minute  Exchange of Die (SMED) 
 2. หลักการฉีดพลาสติกพลาสติกดวยแมพิมพ 
 3. การขจัดความสูญเปลา (MUDA)  
 4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
การปรับตั้งเครื่องจักรดวยเวลาอันรวดเร็ว Single Minute  Exchange of Die (SMED) 
 Shigeo Shingo ผูคิดหลักการ SMED หรือเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยเวลาอัน
รวมเร็วโดยการขจัดความสูญเปลา ซึ่งมีหลักการปฏิบัติพ้ืนฐานในการติดตั้งเคร่ืองจักร แบงเปน 
3 ขั้นตอน ชิจิโอ ชินโก (Shigeo Shingo. 1985) 
 ขั้นตอนที่ 1 การแยกประเภทการติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอกเครื่องจักร 
(Separating Internal and External Setup) โดยทั่วไปหากสามารถแยกการติดตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและภายนอกได จะสามารถลดเวลาการติดตั้งไดถึง 30-50%  
 การติดตั้งภายในเครื่องจักร Internal Setup (IED) คือ กิจกรรมใดๆ ที่ตองดําเนินการ
ภายในเครื่องจักร เชน การติดตั้งแมพิมพเขาเครื่องจักรหรือการถอดแมพิมพออกจากเคร่ืองจักร 
 การติดตั้งภายนอกเคร่ืองจักร External Setup (OED) หมายถึงกิจกรรมตางๆ ที่
สามารถดําเนินการไดลวงหนาและสามารถกระทําภายนอกเคร่ืองจักร เชน การเคลื่อนยาย
แมพิมพออกจากที่เก็บไปยังเคร่ืองจักรหรือการเตรียมอุปกรณที่เก่ียวของ เชน ขอตอนํ้า สายนํ้า 
หรือภาชนะบรรจุ เปนตน หากตองหยุดการผลิตลงเนื่องจากมีอุปกรณไมครบ จะเปนการสูญเสีย
เวลาโดยไมจําเปน ดังนั้นการจัดเตรียมขั้นตอนติดตั้งภายนอกจึงสามารถทําไดลวงหนา โดยการ
กําหนดรายการอุปกรณที่จําเปนตองใชและจัดเก็บอุปกรณดังกลาวอยางเปนระเบียบ จะชวยลด
ปญหาความลาชาในการติดตั้งลงไดและเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในทางออมดวย 
 ขั้นตอนที่ 2 การเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกแทน (Converting 
Internal to External Setup) เพ่ือใหสามารถจัดเตรียมหรือปฏิบัติขั้นตอนตางๆ ไดลวงหนา มี
แนวคิดสําคัญ  2 ขอ คือ 1) การสํารวจการปฏิบัติงานในปจจุบันในแตละขั้นตอน วามีขั้นตอน
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การติดตั้งภายในเครื่องจักรรายการใดบางที่ไมจําเปน 2) หาวิธีเปลี่ยนการติดตั้งภายในไปทํา
ภายนอกเพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
 ขั้นตอนที่ 3 การปรับปรุงการปรับตั้งในทุกดานใหงายในการติดตั้ง (Streamlining All 
Aspects of the Setup Operation) ใหสามารถติดตั้งไดงายหรือเปนอุปกรณประเภทเดียวกัน
หรือขนาดเทากันจะชวยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรได 
 
 เทคนิคการปรับใชตามขั้นตอนของ SMED  
 1. ขั้นตอนที่ 1 การแยกการติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอกเครื่องจักร  
  - การทํา Check List เพ่ือใหสามารถดําเนินกิจกรรมการเตรียมการภายนอก
ขณะท่ีเคร่ืองจักรยังผลิตงานเดิมอยู โดยทํารายการ (Check List) ที่ตองเตรียมหรือใชในการ
ติดตั้งแมพิมพแตละรายการและแตละเคร่ือง ประกอบดวยขอมูลที่จําเปน เชน 
   • รายการและชื่อ 
   • จํานวนของอุปกรณตางๆ รวมถึงแมพิมพ 
   • เคร่ืองทําความรอนสําหรับอุนแมพิมพ 
   • เคร่ืองมือวัดตางๆ ที่จําเปน เปนตน 
  - การตรวจสอบสภาพความพรอมของเคร่ืองจักรอุปกรณ ตามรายการที่กําหนดใน 
Check List ตองกําหนดวิธีการตรวจสอบรายการตางๆ ดวย หากไมไดตรวจสอบ และพบวามี
อุปกรณเสียหายตองซอมแซมจะทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร  
  - การเคลื่อนยาย ควรทําภายนอกการติดตั้งและมีการเคลื่อนยายนอยที่สุดระหวาง
การติดตั้ง โดยการกําหนดพ้ืนที่จัดวางแมพิมพและอุปกรณใหอยูใกลกับเครื่องจักรที่จะผลิต 
ในชวงเวลาการจัดเตรียมที่สามารถทําไดลวงหนา 
 
 2. ขั้นตอนที่ 2 การเปลี่ยนขั้นตอนภายในใหเปนการขั้นตอนภายนอก 
  - การเตรียมการสําหรับการปรับฉีดลวงหนา เชน การอุนแมพิมพดวยตัวควบคุม
อุณหภูมิความรอนหรือระบบนํ้ารอนไวลวงหนากอนการติดตั้งแมพิมพเขาเครื่อง จะ ชวยลดเวลา
ในการปรับตั้งการฉีดและลดปริมาณของเสียระหวางการปรับฉีด ไดงานคุณภาพดีเร็วขึ้น 
  - กําหนดขนาดมาตรฐานของเครื่องจักรอุปกรณ ใหมีขนาดที่สามารถใชรวมกันได 
เชน ขนาดแมพิมพ ขนาดขอตอนํ้า ขนาดขอหรือสายน้ํา ทําใหสามารถใชอุปกรณการติดตั้งรวมกัน
และติดตั้งไดรวดเร็วขึ้น 
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 3. ขั้นตอนที่ 3 การปรับปรุงการทํางานและอุปกรณเพ่ือใหงายตอการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
  - การปรับปรุงการติดตั้งที่สามารถทําภายนอกเคร่ืองจักร เชน การปรับปรุงการ     
ขนยายอุปกรณ แมพิมพตางๆ โดยการบรรจุในภาชนะที่มีขนาดเทากัน หรือการสรางมาตรฐาน
อุปกรณใหใชรวมกันได  
  - การปรับปรุงการติดตั้งภายในโดยใชเทคนิคตางๆ เพ่ือลดเวลา สามารถทําได
โดยการทํางานขนานกันของพนักงานติดตั้ง 2 คน ชวยลดเวลาในการปรับตั้งไดเชนกันดวยหลักการ
ปรับตั้งเครื่องจักรอุปกรดวยเทคนิค SMED จะชวยลดเวลาการติดตั้งแมพิมพได  

 

 
 

รูปที ่1 การปรับตั้งเครื่องจักรตามแนวคดิของหลักการ SMED  
 

         ที่มา : Shigeo Shingo. (1985).  A Revolution in Manufacturing the SMED System.  
p. 25. 
 
 เวลาที่ใชในการติดตั้งเคร่ืองจักร (Machine Setup Time) หมายถึงเวลาตั้งแตเคร่ืองจักร
หยุดการผลิตชิ้นงานเดิม การถอดแมพิมพออกจากเคร่ือง ตลอดจนกิจกรรมในการติดตั้งแมพิมพ  
ตัวใหมเขาเครื่อง การปรับตั้งการปรับฉีด การทดลองฉีด จนสามารถผลิตชิ้นงานดีไดเปนชิ้นแรก
เพ่ือเริ่มการผลิตอยางตอเนื่อง ขั้นตอนการติดตั้งและปรับคาน้ืถือวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักร ดังน้ันการเตรียมการเพ่ือลดระยะเวลาในการติดตั้งจึงเปนสิ่งสําคัญ    
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การเตรียมการลวงหนาหรือกิจกรรมที่สามารถทําไดภายนอกเคร่ืองจักร เพ่ือใหสามารถลดเวลา
ที่จําเปนตองทําภายในใหเหลือนอยที่สุด 
 รูปแบบการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร มี 7 ขั้นตอน ดังนี้ (นุกูล อุบลบาน. 2554) 
 1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานในปจจุบัน  
 2. ระบุกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายในใหชัดเจน  
 3. ปรับเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกใหไดมากที่สุด  
 4. กําหนดกิจกรรมที่สามารถทําขนานกันได  
 5. ลดเวลาในการทํากิจกรรมภายใน  
 6. กําหนดตัวชี้วัดเพ่ือตรวจติดตาม 
 7. จัดทํามาตรฐานขั้นตอนการทํางานตามที่ปรับปรุงใหม 
 
หลักการฉีดพลาสติกพลาสติกดวยแมพิมพ 
 บรรเลง ศรนิล (2558) ไดกลาวถึงการฉีดพลาสติกดวยแมพิมพวาเปนกระบวนการเปลี่ยน
เม็ดพลาสติกดวยความรอนใหกลายเปนของเหลว โดยเม็ดพลาสติกจะอยูในสกรูของกระบอก
หลอมพลาสติก ซึ่งมีแผนความรอนหรือนํ้ามันรอนหอหุมอยู เม่ือเม็ดพลาสติกหลอมละลายแลว 
เครื่องจะเคลื่อนสกรูเพ่ือดันพลาสติกในกระบอกฉีดเขาสูแมพิมพที่ปดอยู โดยผานทางหัวฉีด 
(Nozzle) จนเต็มในปริมาณที่กําหนด หลังจากน้ันเคร่ืองจะอัดย้ํา (Holding) เม่ือพลาสติกเย็นตัว 
สกรูในกระบอกหลอมพลาสติกจะถอยตัว และแมพิมพเปด เพ่ือใหนําชิ้นงานออกจากแมพิมพ 
เปนอันจบกระบวนการฉีด 1 คร้ัง (Shot)  
 
 
 

 
 

รูปที ่2 เคร่ืองฉีดพลาสติก  
 

กระบอกฉีด แมพิมพ กรวยวัตถุดิบ 
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 องคประกอบสําคัญของการฉีดพลาสติก ประกอบดวย  
 1. เคร่ืองฉีดพลาสติก มีทั้งแบบที่ฉีดงานตามแนวนอน หัวฉีดแบบแนวตั้ง มีขนาด
แตกตางกันตั้งแตขนาดเล็ก (Micro Inection Molding Machine) จนถึงเครื่องฉีดขนาดใหญ 
(Large Injection Molding Machine) เคร่ืองฉีดพลาสติกดวยแมพิมพมีสวนประกอบสําคัญ คือ 
ชุดฉีด (Injection Unit) และชุดเปด-ปดแมพิมพ (Clamping Unit)  
 

 
 

รูปที ่3 สวนประกอบหลักของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 
 ที่มา : Wikimedia.  (2016).  Injection Molding Machine.  Online. 
 
 2. แมพิมพสําหรับฉีดพลาสติก (Injection Mold) เปนตนแบบที่ทําใหเกิดรูปทรงของ
ชิ้นงานตามแบบผลิตภัณฑที่ไดออกแบบไว นํามาทําเปนแมพิมพสําหรับฉีด แตละชิ้นงานจะมี
ความแตกตางกันตามรูปราง ลักษณะการนําชิ้นงานออกจากแมพิมพ หรือหัวนําฉีด จะไดรับการ
ออกแบบใหมีลักษณะเฉพาะ ตามความเหมาะสมของชิ้นงาน และชนิดของเม็ดพลาสติกที่ใชรวม 
ถึงงบประมาณในการทําแมพิมพดวย 
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รูปที ่4 แมพิมพฉีดพลาสติก 
 
 3. เม็ดพลาสติก เกิดจากกระบวนการสังเคราะห เม็ดพลาสติกแตละชนิดมีโครงสราง
โมเลกุลที่ตางกันและมีคุณสมบัติแตกตางกันทั้งในดานการทนความรอนหรือสารเคมีการแตกตัว 
การยืดหยุน การแตกหัก หรือกลิ่น การเลือกใชเม็ดพลาสติกจึงตองคํานึงถึงคุณสมบัติเบื้องตน
ของเม็ดพลาสติกแตละชนิดใหตรงตามความตองการตามการใชงานของชิ้นงานแตละตัว เน่ืองจาก
ความแตกตางกันของเม็ดพลาสติกดังกลาวสงผลใหการปรับตั้งการฉีดเม็ดพลาสติกแตละชนิด
แตกตางกันไปดวยเพ่ือใหเหมาะสมกับคุณลักษณะของเม็ดพลาสติก และใหเกิดการหลอมละลาย
และฉีดไดคุณภาพงานที่ดี 
 การฉีดงานพลาสติกใหไดงานที่มีคุณภาพดี ตองเกิดจากความสอดคลองและเหมาะสม 
ตั้งแตชนิดของเม็ดพลาสติก การออกแบบแมพิมพที่ดี การอางอิงคุณสมบัติเฉพาะของเม็ดพลาสติก 
เชน คาหดตัว การไหล เพ่ือกําหนดขนาดทอวิ่งของเม็ดพลาสติกเขาแมพิมพ และหัวฉีดของ
แมพิมพ รวมถึงขนาดและประเภทเครื่องฉีดตองสอดคลองกันระหวางขนาดแมพิมพและกําลัง
แคลมปของเคร่ืองจักรตองมีความเหมาะสม จึงจะทําใหไดงานฉีดที่มีคุณภาพ 
 
การขจัดความสูญเปลา (MUDA) 
 การขจัดความสูญเปลาในที่นี้ผูทําวิจัยมุงเนนที่การเตรียมการกอนการผลิตและความ
สูญเปลาระหวางการผลิต ซึ่งการเตรียมการกอนการผลิตถือเปนปจจัยหลักที่สงผลตอประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของการผลิตในแตละครั้ง หากมีการเตรียมการกอนการผลิตที่ดี จะทําใหการผลิต
ราบร่ืน ตอเน่ืองและสงผลถึงระดับของเสียระหวางผลิตที่อาจเปนศูนย หรือลดลงอยางเห็นไดชัด 
หรือกลาวโดยสรุปคือการลดตนทุน เปลี่ยนเปนการสรางผลกําไร ตามสมการที่วา กําไร = ราคาขาย-
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ตนทุนการผลิต ซึ่งถือเปนเปาหมายที่ทุกองคกรตองการ คือมีผลกําไรจากการดําเนินการ ดังนั้น
การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือลดตนทุนการผลิตจึงเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งในยุคแหงการ
แขงขันทางธุรกิจในปจจุบัน ดังเชนที่ (โตโยตา ไซซาน; และโฮชิกิโว กางเกรุไก. 2553 : 6-7) ได
กลาวโดยสรุปวา  
 • ตนทุนการผลิตเปลี่ยนดวยวิธีการผลิต 
 • ราคาขายกําหนดโดยราคาในตลาด 
 มาตรการการเพ่ิมผลกําไรดวยการลดตนทุนการผลิต ตามระบบการผลิตแบบโตโยตา 
สามารถแสดงไดดังรูปที่ 5 
 การลดตนทุนการผลิต  อุปสงค  การผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5 การลดตนทุนเพื่อเพ่ิมผลกําไร 
 
 เนื่องจากการแขงขันในปจจุบัน ราคาขายถูกกําหนดโดยตลาดและผูบริโภค ดังนั้น
ผูประกอบการจึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใหความสําคัญกับกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
เพื่อชวยในการลดตนทุนสินคา ซึ่งเปนชองทางในการเพ่ิมผลกําไรระยะยาวจากการลดตนทุน
และรวมถึงการปรับปรุงคุณภาพในแตละกระบวนการนั่นเอง 
 การทบทวนกระบวนการจะทําใหมองเห็น “MUDA” หรือ “ความสูญเปลา” จํานวนมาก
ซึ่งเปนสิ่งที่โตโยตาไดนิยามไววาเปนสิ่งใดๆ ที่กินเวลา แตมิไดเพ่ิมคุณคาใหแกลูกคา (เจฟฟรีย 
ไลเคอร. 2548 : 55-61)  
 การลดตนทุนเริ่มตนไดดวยการขจัดความสูญเปลา หรือที่รูจักกันแพรหลายในกลุม
ผูใชการผลิตแบบโตโยตา คือคําวา “MUDA” ซึ่งประกอบดวยความสูญเปลา 7 ประเภท คือ 

Profit 

Cost 

Price 

ลดตนทุนการผลิต 
โดยราคาขายคงท่ี 

หรือลดลง 
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 1. การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) เปนการผลิตสินคาที่เกินควาตองการ
ของลูกคาที่ไดสั่งซ้ือมาที่ทําใหองคกรตองแบกรรับภาระตนทุนในการเก็บรักษาและการขนยาย 
 2. การรอคอย (Waiting Time) เปนการรอของพนักงานไมวาจะเปนการรอใหเคร่ืองจักร
ทํางานจบครบรอบ การรอเพ่ือผลิตขั้นตอนตอไป ชิ้นงานตอไป หรือการรอเครื่องมือ วัตถุดิบ 
ภาชนะบรรจุ เนื่องจากการเตรียมการที่ไมพรอม 
 3. การเคลื่อนที่หรือการขนยาย (Transport or Conveyance) ไดแกการเคลื่อนยาย
ในระหวางการผลิต การขนยายวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ หรือแมแตการนําสินคาไปจัดเก็บและ
การนําสินคาออกจากคลังเก็บสินคาเพ่ือจัดสงหรือเขากระบวนการผลิตอีกรอบ ลวนเปนความ
สูญเปลา 
 4. การผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินไป (Over Processing) เกิดจากการผลิตที่ไมมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือการผลิตที่ไมดีหรือแมแตการออกแบบผลิตภัณฑที่บกพรองที่จะสงตอ
คุณภาพชิ้นงาน 
 5. สินคาคงคลังมากเกินไป (Excess Inventory) ไมวาจะเปนวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวาง
การผลิต สินคาสําเร็จรูป ที่เก็บไวมากเกินความจําเปน กอใหเกิดตนทุนทั้งในดานการขนยาย 
การจายเงินลวงหนา และท่ีสําคัญกรณีสินคาหมดรุนจะทําใหเกิดสินคาคางสต็อก จะกอใหเกิด
ความเสียหายได 
 6. การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary Movement) คือ การเคล่ือนไหวของ
พนักงานที่ไมเกิดประโยชน ไมวาจะเปนการมองหา การเดิน การเอ้ือมหยิบ หรือการเรียงชิ้นสวน
หรือเคร่ืองมืออุปกรณลวนเปนความสูญเปลา 
 7. การผลิตของเสีย (Defects) คือ การผลิตชิ้นสวนที่คุณภาพไมดี ชิ้นสวนที่บกพรอง 
หรือจําเปนตองมีการแกไขใหเปนงานดี หรือการตรวจคุณภาพซ้ําซ่ึงทําใหสูญเสียเวลาใน
กระบวนการผลิต  
  โดยในการศึกษาเพื่อปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในครั้งน้ีจะเนนที่ Muda ในหัวขอ
ตอไปน้ี 
 1. ความสูญเปลาจากการรองาน (Waiting Time) ไมวาจะเปนการรอเน่ืองจากการ
ไหลของขั้นตอนที่ไมเหมาะสม การวาง Layout การทํางานที่ไมเหมาะสมทําใหตองรออุปกรณ
การติดตั้งแมพิมพหรือการรอเครน เปนตน 
 2. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยาย (Transport) ที่เกินความจําเปน หรือทําใหเกิด
การเคลื่อนยายซํ้าๆ เชน การยกแมพิมพไปยังจุดตางๆ  
 3. ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว (Unnecessary Movement) ไมวาจะเปนการห
การเดินของพนักงานเพ่ือไปหยิบอุปกรณและเครื่องมือ และการวางที่ไมเหมาะสม 
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งานวิจัยที่เก่ียวของ   
 ในการศึกษางานวิจัยที่ความเกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตและมุงเนน
การใชหลักการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวมเร็ว ซึ่งเปนพ้ืนฐานหลักในการรปรับปรุงการลด
เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรของชิจิโอ ชินโก (Shigeo Shingo. 1985) ตามหลักการ Single Minute 
Exchange of Die หรือเปนที่รูจักกันในชื่อยอวา SMED เน่ืองจากสามารถนําเทคนิคการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร ไปปรับใชไดกับการปรับตั้งเคร่ืองจักรสําหรับการผลิตทุกชนิด ไมวาจะเปนการฉีด
พลาสติก การฉีดงานอลูมิเนียม งานโลหะหรือแมแตการพิมพ ที่เนนการแยกกิจกรรมการติดตั้ง
ภายในและภายนอกเครื่องจักร และการสรางมาตรฐานอุปกรณเพ่ือชวยใหการปรับเปลี่ยน
เคร่ืองจักรทําไดรวดเร็วขึ้น ซึ่งเปนพื้นฐานที่หากนําไปใชแลวจะสามารถลดเวลาการทําปรับตั้ง
เคร่ืองไดจริงและไดศึกษากระบวนการผลิตแบบโตโยตา เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ใหไดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด ทั้งน้ีมีนักวิจัยไดศึกษากระบวนการ
และหลักการตางๆ ตามหลักทฤษฏีที่สะทอนใหเห็นผลจากการปรับปรุงดังกลาว   
 ขวัญใจ โชคไพบูลย; และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ไดศึกษาการลดเวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจักรของกระบวนการพิมพโดยประยุกตใชเทคนิค SMED โดยศึกษาหลักการผลิตแบบลีน
และการสูญเสียเวลา (Waste Time) ในกระบวนการผลิตสิ่งพิมพ ซึ่งพบวากิจกรรมที่สูญเสีย
เวลาเกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักร จึงไดนําหลักการ SMED มาปรับใชเพ่ือลดเวลาที่สูญเสียจาก
การปรับตั้งชิ้นงานตามหลักการแยกงานในและงานนอกโดยการลดเวลาการเคลื่อนที่ลง การเปลี่ยน
งานในเปนงานนอกโดยจัดเตรียมกิจกรรมที่สามารถทําไดกอนหยุดเคร่ืองจักร เชน การเตรียม
อุปกรณ การผสมสี การทําความสะอาดอุปกรณกอนหยุดเคร่ืองจักร นอกจากนี้ยังเปลี่ยนกิจกรรม
ตางๆ ใหงายและรวดเร็วในการติดตั้ง โดยจัดทําตัวอยางสีเพ่ือใหการตรวจสอบงายและสามารถ
ทําไดรวดเร็ว โดยสามารถปรับปรุงเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหลดลงจาก 6,306 วินาที หลัง
ปรับปรุงลดเหลือ 2,604 วินาที คิดเปน 59% จากเวลารวม  
 อดิศักด์ิ นาวเหนียว; และคณะ (2554) ไดนําหลักการ SMED ไปประยุกตใชในการ
ปรับตั้งเคร่ืองขึ้นรูปแมพิมพทราย ซึ่งเกิดความสูญเปลาจากการปรับตั้งเครื่องจักร จึงใชเทคนิค 
SMED ในการแยกงานนอกงานใน เนนปรับลดระยะทางเดินและการทํางานเปนคูขนาน โดยการ
ปรับปรุงพ้ืนที่การทํางาน การจัดวางอุปกรณใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม การแยกกิจกรรม
ภายในและภายนอก การทํางานคูขนาน การแปลงงานภายในเปนงานนอกได 2 ขั้นตอน คือ 
การนําหวงประกอบเขากับ Pattern Mold และการนําหวงจาก Pattern Mold ตัวเกาเขาติดตั้งที่
พิมพตัวใหม โดยสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรการขึ้นรูปแมพิมพทรายไดจากเดิม 28.80 
นาที เปน 5.95 นาที (ลดลง 79.34%) และสามารถเพิ่มผลผลิตอีกดวย 
 ดาริกา อวะภาค; ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ; และมณฑิรา เอียดเสน (2552) ไดนําหลักการ 
SMED และ ECRS ไปประยุกตใชในการลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง โดย
นําหลักการ SMED ไปปรับปรุงกิจกรรมยอยในการเตรียมสายการผลิต โดยแยกกิจกรรมภายใน
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และกิจกรรมภายนอก จากเดิมเปนกิจกรรมภายใน 23 กิจกรรม หลังปรับปรุงสามารถยาย
กิจกรรมภายในไปเปนกิจกรรมภายนอก 3 กิจกรรม เหลือกิจกรรมภายใน 20 กิจกรรม ทําให
เวลาเตรียมสายการผลิตลดลง 16 นาที 
 ธนะรัตน รัตนกูล; และคณะ (2555) ศึกษาการลดเวลาปรับตั้งเครื่องพิมพหมีกสีใน
โรงงานผลิตกลองกระดาษ โดยประยุกตใชหลักการ SMED และ ECRS เนื่องจากการผลิตกลอง
กระดาษเปนกระบวนกรผลิตตอเน่ือง มีหลายขั้นตอนและมีความรวดเร็ว การเปลี่ยนรุนการผลิต
ใชเวลาปรับตั้งเครื่องจักรนาน โดยพบวาขั้นตอนที่สูญเสียเวลานานที่สุดคือขั้นตอนการทําความ
สะอาดซึ่งมีหลายขั้นตอน หลังปรับปรุงสามารถเปลี่ยนงานภายในเปนงานภายนอกได 5 ขั้นตอน 
โดยลดการเดินของพนักงานในการเดินไปหยิบสีและอุปกรณตางๆ ในหองเก็บ โดยจัดลําดับการ
ทํางานใหม สามารถลดเวลาการทํางานจากเดิม 102 นาที ลดเหลือ 68 นาที คิดเปน 33 เปอรเซ็นต 
 อมลวรรณ บุณยจรัสพงศ (2556) ไดศึกษาการเพ่ิมเปอรเซ็นตความพรอมใชงานของ
เครื่องพิมพออฟเซต ในการพิมพฟอรมตอเน่ือง โดยประยุกตใชหลักการและเทคนิคการติดตั้ง
เคร่ืองพิมพ ตามหลัก SMED พบวาสามารถลดเวลาในการติดตั้งเครื่องพิมพ โดยปรับปรุง
ขั้นตอนการปรับตั้งและลดกิจกรรมที่เปนกิจกรรมที่สรางความสูญเปลาในขั้นตอนการทํางาน 
โดยแยกความสูญเปลา (Muda) งานปรับตั้งภายใน และงานปรับตั้งภายนอก สงผลใหสามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องพิมพจากเดิม 229 นาที ลดเหลือ 92 นาที 
 นิรัญ วีระสะ (2558) ไดศึกษาหลักการของ SMED และนําไปประยุกตใชในกระบวน 
การไฟนแบลงก้ิง เพลส โดยเนนการปรับปรุงการแยกงานภายนอกและงานภายในของกระบวน 
การติดตั้งเครื่องจักร ศึกษาการทํางานขนานกันของพนักงาน และพบวาหลังจากแยกงาน
ภายนอกออกจากงานภายในแลว สามารถลดเวลาการทํางานไดถึง 66 นาที จากเดิม 161 นาที 
ลดเหลือ 95 นาที และการจัดสมดุลของงานใหพนักงานทําควบคูกัน สามารถปรับลดเวลาลงได 
5 นาที รวมเวลาที่ลดลงหลังปรับปรุงลดลง 102 นาที หรือลดลงจากเดิม 63.4% 
 นอกจากน้ียังชี้ใหเห็นวาเวลาที่ลดลงนั้นนอกจากจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพของเครือง
จักรแลวยังเปนการเพิ่มกําลังการผลิตและสรางรายไดใหกับบริษัทไดมากขึ้น เม่ือนําผลการ
ปรับปรุงที่ไดจากการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรหรือการเพ่ิมโอกาสการผลิต มาตีเปนมูลคา
เงินพบวาจะสามารถเพิ่มรายไดใหกับบริษัท มากกวาหน่ึงลานบาทตอป  
 ชาณิดา พิทยานนท; และปริญญา พัฒนวสันตพร (2560) ศึกษาการลดเวลาการเปล่ียน
ลูกกลิ้งและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกดวยแผนดวยเทคนิค SMED โดยศึกษาขั้นตอนการทํางาน
การจับเวลา และใหหลักการแยกงานในงานนอก และการยายงานในไปเปนงานนอก ซึ่งโรงงาน
กรณีศึกษามีการปรับตั้งเคร่ืองจักรสําหรับการรีดแผนพลาสติกวันละ 12 คร้ัง การปรับปรุงสามารถ
ยายงานในไปเปนงานนอก สามารถลดเวลาตั้งคาเคร่ืองรีดพลาสติกแผน จากครั้งละ 46 นาที เหลือ 
38 นาทีตอครั้ง  
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 
ข้ันตอนการศึกษาและวิธีดําเนินการ 
 การปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพเพ่ือลดเวลาในการปรับตั้ง มีลําดับขั้นตอน
การศึกษา ดังนี้ 
 1. ศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล
และวิเคราะหขอมูล 
 2. ศึกษาทฤษฏี หลักการ เทคนิคและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3. กําหนดเครื่องมือและแนวทางการปรับปรุง 
 4. ดําเนินการปรับปรุง  
 5. วัดผลหลังการปรับปรุง 
 6. สรางมาตรฐานการทํางาน 
 7. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
เครื่องมือที่ใชในการดําเนินการ 
  1. การบันทึกภาพขั้นตอนการทํางานดวยกลองและวิดีโอ 
  2. นาฬิกาจับเวลาการทํางานแตละขั้นตอน 
  3. Check Sheet สําหรับตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ 
  4. ตารางขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพแยกกิจกรรมภายในและภายนอก 
 
โรงงานกรณีศึกษา 
 บริษัทกรณีศึกษาฯ กอตั้งขึ้นในป พ.ศ. 2506 มีผูถือหุนเปนคนไทย 100% ปจจุบัน
ดําเนินธุรกิจการฉีดพลาสติกดวยแมพิมพ (Plastic Injection Molding) การฉีดงานอลูมิเนียม
และสังกะสีดวยแมพิมพ (Die Casting) ผลิตยางจักรยานและจักรยานยนต (Rubber Tire) การขึ้นรูป
ชิ้นงานพลาสติกดวยระบบดูด (Thermoforming) และการฉีดและเปาพลาสติก (Injection Blow 
Molding) โดยสามารถแบงเปนกลุมชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวนรถจักรยานยนต ชิ้นสวนรถจักรยาน 
ชิ้นสวนเคร่ืองไฟฟา ชิ้นสวนเคร่ืองบิน และภาชนะทางการแพทย โดยมีการฉีดพลาสติกดวย
แมพิมพเปนธุรกิจหลักของบริษัทฯ มีพนักงานทั้งหมดจํานวน 900 คน แบงเปนพนักงานสวน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 450 คน  
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 การศึกษาในครั้งนี้มุงปรับปรุงเฉพาะสวนงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก ซึ่งมีลูกคา
หลักคือโตโยตา โดยข้ันตอนการทํางานของโรงงานกรณีศึกษาฯ เร่ิมจากการรับใบยืนยันการ
สั่งซ้ือและใบประเมินการสั่งซ้ือจากลูกคาลวงหนา 3 เดือน (Firm Order + 3 Months Forecast) 
เพ่ือเตรียมการสั่งซื้อวัตถุดิบและตรวจสอบกําลังการผลิต ฝายวางแผนการผลิตวางแผนการผลิต
สินคาแตละรายการโดยออกเปนแผนการผลิตลวงหนา 1 สัปดาห เพ่ือใหหนวยงานที่เก่ียวของ
เตรียมการทั้งในสวนเคร่ืองจักร แมพิมพและกําลังคน ในแตละวันทางฝายวางแผนจะตรวจสอบ
แผนการผลิตลวงหนา 1 วันเพื่อยืนยันหรือปรับแผนการผลิตและออกใบสั่งผลิตมอบใหกับฝายผลิต
นําไปเสียบยังตูเสียบ Kanban ทางทีมชางจะดูคําส่ังผลิตจากตูคัมบังและจอคอมพิวเตอรที่แสดงผล
การผลิตของงานปจจุบันและแผนการเปลี่ยนแมพิมพรุนถัดไป โดยเตรียมแมพิมพสําหรับรุนการผลิต
ถัดไปรอยังจุดวางแมพิมพรอติดตั้ง เม่ือจบการผลิตรุนเดิมจะทําการหยุดการผลิตและเปลี่ยน
แมพิมพ ปรับตั้งการฉีด และยืนยันการผลิตเม่ือผลิตครบตามแผนที่กําหนดโดยผายผลิต 
 การผลิตเปนการผลิตชิ้นสวนโดยการใชแมพิมพ โรงงานกรณีศึกษาฯ มีเครื่องฉีด
พลาสติกทั้งหมดจํานวน 40 เคร่ือง แบงตามโซนที่จัดวางไว 4 โซน เคร่ืองฉีดพลาสติกมีขนาด
กําลังอัด (Clamping Force) ตั้งแต 15 ตัน ถึง 3200 ตัน และมีอุปกรณที่ใชในการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแมพิมพแบบก่ึงอัตโนมัติและแบบใชเครนยก มีรายละเอียด ดังนี้ 
 โซนที่ 1  มีเครื่องฉีดพลาสติก จํานวน 9 เครื่อง มีรูปแบบการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ
โดยการใชเครนยก มีเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดกลาง ตั้งแต 300 ตัน - 800 ตัน และมีเคร่ืองฉีด
พลาสติกขนาดใหญ ตั้งแต 1600 ตัน - 2000 ตัน  
 โซนที่  2  มีเครื่องฉีดพลาสติก จํานวน 20 เครื่อง เปลี่ยนแมพิมพโดยใชโตะเปลี่ยน
แมพิมพก่ึงอัตโนมัติ จํานวน 1 เคร่ือง และเปลี่ยนดวยวิธการใชเครนยก จํานวน 19 เครื่อง เปน
เครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กตั้งแต 25 ตัน - 180 ตัน เครื่องฉีดพลาสติกขนาดกลาง ตั้งแต 420 ตัน - 
900 ตัน และขนาดใหญ 1300 ตัน 
 โซนที่  3  มีเคร่ืองฉีดพลาสติก จํานวน 3 เคร่ือง เปนเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดใหญ
ทั้งหมด ตั้งแต 1500 ตัน - 3200 ตัน เปลี่ยนแมพิมพโดยใชเครนยก 
 โซนที่  4  มีเคร่ืองฉีดพลาสติก จํานวน 8 เคร่ือง การเปลี่ยนแมพิมพใชโตะเปลี่ยน
แมพิมพก่ึงอัตโนมัติ เปนเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 1600 ตัน ทั้ง 8 เคร่ือง 
 รายละเอียดการแบงพ้ืนที่โซนเครื่องจักร ขนาดเครื่องจักรและรูปแบบการติดตั้ง ดัง
ปรากฏในตารางที่ 2 
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ตารางที ่2 รายการเครื่องฉีดพลาสติกโรงงานกรณีศึกษาฯ 

พื้นท่ีโซน ขนาดเคร่ืองฉีดพลาสติก 
จํานวน 
(เคร่ือง) 

วิธีการติดต้ังแมพิมพ 

เปลี่ยนดวยเครน 
(Manual) 

เปลี่ยนดวยโตะ
กึ่งอัตโนมัติ 

(Quick Change Table) 

1 110 ตัน 1 O X 
1 300 ตัน 2 O X 
1 400 ตัน 3 O X 
1 800 ตัน 1 O X 
1 1600 ตัน 1 O X 
1 2000 ตัน 1 O X 
2 25 ตัน 2 O X 
2 110 ตัน 2 O X 
2 130 ตัน 5 O X 
2 180 ตัน 1 O X 
2 160 ตัน 1 O X 
2 180 ตัน 1 O X 
2 420 ตัน 2 O X 
2 500 ตัน 1 O X 
2 650 ตัน 1 O X 
2 900 ตัน 3 O X 
2 1300 ตัน 1 O O 
3 1500 ตัน 1 O X 
3 2300 ตัน 1 O X 
3 3200 ตัน 1 O X 
4 1600 ตัน 8 O O 

หมายเหตุ : O มีวิธีการเปลี่ยนแมพิมพแบบนั้นๆ 
  X ไมมีวิธีการเปลี่ยนแมพิมพแบบนั้นๆ  
 
 โรงงานกรณีศึกษามีรูปแบบการเปลี่ยนแมพิมพดวยโตะเปลี่ยนก่ึงอัตโนมัติจํานวน 9 เคร่ือง 
โดยอยูในโซนที่ 4 จํานวน 8 เคร่ือง และโซนที่ 2 จํานวน 1 เคร่ือง สําหรับเครื่องฉีดพลาสติกที่
ใชโตะเปลี่ยนแมพิมพก่ึงอัตโนมัติในการเปลี่ยนแมพิมพนี้ ทุกเคร่ืองจะสามารถเปลี่ยนมาใชเครน
ในการเปลี่ยนแทนไดกรณีโตะเปลี่ยนแมพิมพเสียหรือขัดของ เคร่ืองฉีดพลาสติกอีก 31 เคร่ือง 
เปลี่ยนแมพิมพดวยการใชเครนยก 
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 การเปลี่ยนและปรับตั้งแมพิมพของโรงงานกรณีศึกษาฯ มีทีมชางเปลี่ยนแมพิมพและ
ปรับฉีดจํานวน 18 คน แบงเปน 2 กลุม ดูแลพื้นที่การผลิตที่กําหนด  
 พ้ืนที่ โซน 1 และ 2 มีเคร่ืองฉีดจํานวน 29 เครื่อง มีชางติดตั้งและปรบัฉีด จํานวน 12 คน 
กะละ 6 คน 
 พ้ืนที่ โซน 3 และ 4 มีเครื่องฉีดจํานวน 11 เครื่อง มีชางติดตั้งและปรบัฉีด จํานวน 6 คน 
กะละ 3 คน 
 ตําแหนงวางเครื่องจักรทั้ง 40 เคร่ืองในโรงงานกรณีศึกษาแบงเปน 4 โซน ดังแสดงใน
รูปที ่ 9 และตาํแหนงเครื่องฉีดขนาด 2300 ตัน เคร่ืองเปาหมายในการศึกษาวางอยูในโซนที่ 3 
ดังแสดงในรูปที่ 10 
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                     พื้นที่จัดเก็บกลองเปลา 

และไลนประกอบ 
 

 
รูปที่ 6 แผนผังโรงฉีดพลาสติกโรงงานกรณีศึกษาแผนผังสวนที ่3 ซึ่งเปนบริเวณกรณีศึกษา โซนเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ 

โซน 1 โซน 2 โซน 3 โซน 4 
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รูปที่ 7 แผนผังโซนที่ 3 เครื่องฉีดกรณีศึกษาฯ ขนาด 2,300 ตัน 

 

2300T 1300T 3200T 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 การศึกษาเพ่ือปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในคร้ังน้ี ผูศึกษาไดศึกษาขอมูลของโรงงาน
ฉีดพลาสติกชิ้นสวนยานยนต ในการติดตั้งแมพิมพเคร่ืองฉีดขนาด 2300 ตัน ซึ่งใชเวลาในการ
เปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพเปนเวลานานและเปลี่ยนแมพิมพจํานวนหลายครั้งในแตละวัน สงผลให
สูญเสียเวลาเครื่องจักรสูง ผูศึกษามุงหวังเพ่ือปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพเพ่ือลดเวลา
การติดตั้ง โดยใชหลักการ SMED เปนเคร่ืองมือในการปรับปรุง แบงขั้นตอนการนําเสนอ
การศึกษาในครั้งนี้ออกเปน 6 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1. สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 2. การศึกษาเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
  2.1  ขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ 
  2.2  บันทึกเวลาทํางานในแตละขั้นตอน 
  2.3  ปญหาที่พบจากการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
 3. การปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพ 
  3.1 การประยุกตใชการปรับตั้งเครื่องจักรตามหลักการและเทคนิค SMED 
  3.2 การแกไขปรับปรุงเพ่ือลดความผันแปรของเวลา 
  3.3 ผลการปรับปรุงโดยหลักการ SMED 
 4. การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
 5. สรุปผลการศึกษา  
 6. ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป 
 
สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 เน่ืองจากลูกคาหลักของงานฉีดพลาสติก คือ โตโยตา ดังนั้นการเรียกงานจากลูกคาจึง
เปนแบบ Just in Time ตามระบบการเรียกงานดวยคัมบัง (Kanban) ตามแนวทางการผลิตแบบ
โตโยตา (Toyota Production System) เปนการเรียกงานตามความตองการ กลาวคือเรียกคร้ัง
ละนอยแตมีรอบการจัดสงบอยครั้ง โรงงานกรณีศึกษาไดกําหนดปริมาณสต็อกของสินคาสําเร็จรูป
ไวที่ 1.5 - 2 วัน เทาน้ัน ปจจุบันมีจํานวนประเภทชิ้นงานที่ผลิตสงโตโยตาจํานวนประมาณ 400 
ประเภท (Part Number) จึงตองวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา ดวย
จํานวนเครื่องฉีดพลาสติกที่มีจํานวน 40 เคร่ือง สงผลใหแตละวันมีการเปลี่ยนรุนชิ้นงานในการผลิต
บอยคร้ัง 
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 ปจจุบันพบปญหาการติดตั้งแมพิมพลาชา โดยเฉพาะเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญใช
เวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพนานกวาเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดเล็ก เนื่องจากความยาก
ในการเคลื่อนยายแมพิมพเขาและออกเครื่อง รายละเอียดของแมพิมพขนาดใหญมีความซับซอน
มากกวาขนาดเล็ก สงผลใหอุปกรณที่ใชในการติดตั้งแมพิมพขนาดใหญมีมากกวาแมพิมพขนาด
เล็กและเวลาที่ใชในการเปลี่ยนและติดตั้งนานกวา ผูศึกษาจึงกําหนดเปาหมายในการศึกษาครั้ง
นี้ไปที่เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดใหญ 
 

 
 

รูปที ่8 เปรียบเทียบความซับซอนของอุปกรณแมพิมพขนาดใหญและขนาดเล็ก 
 
 จากการศึกษาการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา ในการเปลี่ยนและปรับตั้งแมพิมพ 
พบวาพนักงานไมใหความสําคัญการเปลี่ยนแมพิมพตามทฤษฏี SMED การแยกกิจกรรมการ
ติดตั้งภายในและภายนอกยังไมเหมาะสม ขั้นตอนการทํางานและเอกสารที่เก่ียวของยังไมไดรับ
การปรับปรุงใหเปนปจจุบัน ทําใหการทํางานไมเปนไปตามขั้นตอน ชางเปลี่ยนแมพิมพทํางานหนัก
โดยอาศัยความจําและความชํานาญสวนบุคคลเปนหลัก การสื่อสารระหวางหนวยงานที่เก่ียวของ   
ยังไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร  
 
 การเลือกเคร่ืองเปาหมาย 
 โรงงานกรณีศึกษามีเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ จํานวน  3 เครื่อง คือ ขนาด 2000 
ตัน 2300 ตัน และ 3200 ตัน อยางละหนึ่งเคร่ือง จากการเก็บรวบรวมขอมูลการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแมพิมพ ระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแตเดือนกรกฏาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2559 ไดขอมูล
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ของเวลาที่ใชในการติดตั้งและจํานวนครั้งในการติดตั้งในแตละเดือน นํามาพิจารณาปจจัยหลักที่
มีผลตอเวลาที่ใชในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิพมเพ่ือกําหนดเครื่องเปาหมายในการศึกษาปรับปรุง 
ในครั้งน้ี ไว 3 ปจจัย  
 
 1. ระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ  
  จากขอมูลพบวาเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญทั้ง 3 เคร่ืองดังกลาว ใชเวลาในการ
ติดตั้งแมพิมพนานกวาเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็ก เนื่องจากขนาดแมพิมพที่ใหญ จํานวนขอ
ตอและฮีตเตอรแมพิมพมีจํานวนมากกวา การยกแมพิมพใสเคร่ืองตองทําดวยความระมัดระวัง
มากกวา จึงใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งนานกวา โดยมีรายละเอียดเวลาที่ใชดังตารางที่ 3 
 
ตารางที ่3 เวลาที่ใชในการติดตั้งแมพิมพ ระยะเวลา 6 เดือน 

เวลาที่ใชในการติดต้ังแมพิมพ (นาที) 
เคร่ืองฉีด ก.ค. 59 ส.ค. 59 ก.ย. 59 ต.ค. 59 พ.ย. 59 ธ.ค. 59 รวม 
2000 ตัน 6,325 6,159 6,762 6,064 6,184 4,391 35,890 
2300 ตัน 9,602 10,333 9,861 8,743 9,658 7,238 55,435 
3200 ตัน 3,467 5,900 6,211 6,542 2,727 6,416 31,263 

 
  เคร่ืองฉีด 2000 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ รวม 35,890 นาที  
  เครื่องฉีด 2300 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ รวม 55,435 นาที  
  เคร่ืองฉีด 3200 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ รวม 31,263 นาที  
  พบวาเครื่องฉีดขนาด 2300 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพนานกวา
เคร่ือง 2000 ตันและ 3200 ตัน 
 
 2. จํานวนครั้งการเปลี่ยนแมพิมพ 
  จากขอมูลระยะเวลาที่ใชในการติดตั้ง ความถ่ีในการเปลี่ยนแมพิมพแตละครั้ง
สงผลตอระยะเวลารวมที่สูญเสียในการผลิตงานของเครื่องจักรน้ันๆ เม่ือมีการเปลี่ยนแมพิมพ
จํานวนหลายครั้งเทากับสูญเสียเวลาการใชเครื่องจักรในการผลิตมากตามไปดวย ระยะเวลา 6 เดือน 
จากขอมูลจํานวนครั้งการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 จํานวนการเปลี่ยนแมพิมพ ระยะเวลา 6 เดือน 
จํานวนการเปล่ียนแมพิมพ (คร้ัง) 

เคร่ืองฉีด ก.ค. 59 ส.ค. 59 ก.ย. 59 ต.ค. 59 พ.ย. 59 ธ.ค. 59 รวม 
2000 ตัน 42 50 54 55 45 31 278 
2300 ตัน 46 55 55 69 70 49 345 
3200 ตัน 35 51 37 36 27 32 218 

 
  เคร่ืองฉีด 2000 ตัน มีการเปลี่ยนแมพิมพจํานวน 278 คร้ัง 
  เครื่องฉีด 2300 ตัน มีการเปลี่ยนแมพิมพจํานวน 345 ครั้ง (เฉลี่ยเดือนละ 58 ครั้ง) 
  เคร่ืองฉีด 3200 ตัน มีการเปลี่ยนแมพิมพจํานวน 218 คร้ัง 
  พบวาเครื่องฉีดขนาด 2300 ตัน มีจํานวนครั้งในการเปลี่ยนแมพิมพสูงกวาเครื่อง
ฉีดขนาด 2000 ตัน และขนาด 3200 ตัน 
 
 3. มูลคาชิ้นงาน 
   ชิ้นสวนที่ผลิตที่เครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญมีมูลคาตอชิ้นสูงกวาชิ้นงานขนาดเล็ก 
ดังน้ันการสูญเสียเวลาเครื่องจักรของเครื่องขนาดใหญจึงมีผลตอการสูญเสียรายไดจากการผลิต
สินคา การสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพแตละคร้ังที่สะสมมาทําใหเวลาที่ใชใน
การผลิตงานไมเพียงพอจําเปนตองทํางานลวงเวลา สงผลโดยตรงตอตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นตาม
ไปดวย 
  จากขอมูลการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพดังกลาวขางตน เครื่องฉีดพลาสติกขนาด 
2300 ตัน เปนเคร่ืองที่ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพนานที่สุดและมีจํานวนครั้งในการ
เปลี่ยนแมพิมพมากท่ีสุดเชนกัน จึงไดกําหนดใหคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน เปนเคร่ือง
เปาหมายในการศึกษาเพื่อปรับปรุงขั้นตอนและเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 
  
การศึกษาเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
 1. ขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ 
  หลังกําหนดใหเครื่องฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน เปนเครื่องเปาหมายการศึกษาแลว 
ไดศึกษาการทํางานในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ ในเดือนมกราคมและกุมภาพันธ พ.ศ. 2560 
พบวามีขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพรวมทั้งหมด 19 ขั้นตอน จึงสามารถผลิตงานได 
เร่ิมตั้งแตการตรวจสอบแผนการผลิต การเตรียมการกอนการหยุดเคร่ืองจักร การหยุดผลิต การนํา
แมพิมพออกจากเคร่ืองและการติดตั้งแมพิมพใหม การฉีดและการอนุมัติการผลิตจากหนวยงาน
ตรวจสอบคุณภาพโดยมีขั้นตอนการทํางานดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 ขั้นตอนการทํางานในการเปลี่ยนและติดตัง้แมพิมพ (กอนการปรับปรงุ) 
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน 

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม Check Sheet ท่ีกําหนด 
4 หยุดผลิต 

4.1 ส่ังหยุดโรบอท เพ่ือใหสัญญาณส่ังเคร่ืองฉีดหยุดฉีด 
4.2 หยุดเคร่ืองฉีดโดยเลือกคําส่ังใหเปนการฉีดแบบ Manual 
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูท่ี Home 
4.4 ถอยหัวฉีด 
5 ฉีดสเปรยกันสนิมท่ีหนาแมพิมพท้ัง 2 ฝงและปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเคร่ืองฉีด 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเครื่อง 
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ 
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp) 
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ 
6.5 เล่ือนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง 
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด 
7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 
8 ยกแมพิมพใหมไปยังเคร่ืองฉีดเพ่ือติดต้ัง 

8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพท่ีเตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม 
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเคร่ืองฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด 
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 
11 เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบส่ังผลิตและโปรแกรมเครื่องฉีด 
12 เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core (Ejector) 
13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 

14 
เพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมิท่ี
กําหนด) 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดต้ัง 
16 ติดต้ังอารมโรบอทและตั้งโปรแกรมโรบอท 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 
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 2. บันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอน 
  การศึกษาครั้งน้ีกําหนดการบันทึกเวลาตดิตั้งแมพิมพ จํานวน 15 คร้ัง โดยบันทึก 
2 คร้ังตอสัปดาห และ 1 คร้ังในสัปดาหสุดทาย ไดขอมูลเวลาที่ใชในกิจกรรมทั้ง 19 ขั้นตอน ได
ขอมูลเวลารวมโดยเฉลี่ยในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ คร้ังละ 221 นาที ดังรายละเอียดใน
ตารางที่ 6 
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ตารางที่ 6 การบันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอนของการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนครั้งที่จับเวลากอนการปรับปรุง (นาที) เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 ต่ําสุด สูงสุด 
ผัน 
แปร 

เฉลี่ย 

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 5 5 5 4 6 5 5 5 6 5 5 5 5 4 5 4 6 2 5 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 13 12 13 13 13 13 12 14 13 13 13 13 13 13 13 12 14 2 13 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม Check Sheet ที่กําหนด 7 7 7 7 7 6 6 6 6 7 7 7 6 6 7 6 7 1 7 
4 หยุดผลิต 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 3 

4.1 สั่งหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณสั่งเครื่องฉีดหยุดฉีด                    
4.2 หยุดเครื่องฉีดโดยเลือกคําสั่งใหเปนการฉีดแบบ Manual                    
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home                    
4.4 ถอยหัวฉีด                    
5 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝงและปดแมพิมพล็อกตัวกันแมพิมพแยก 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 0 6 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเครื่อง 21 22 22 22 21 22 24 24 22 22 23 21 22 22 24 21 24 3 22 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) ทั้ง 4 ตัว เขากับแมพิมพในเครื่อง                    
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ                    
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)                    
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ                    
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง                    
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด                    
7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 17 17 17 17 16 18 18 17 17 17 19 17 17 17 17 16 19 3 17 
8 ยกแมพิมพใหมไปยังเครื่องฉีดเพื่อติดตั้ง 11 11 12 10 10 11 11 10 13 11 10 12 11 10 10 10 13 3 11 

8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม                    
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด                    
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2 
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ตารางที่ 6 การบันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอนของการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) (ตอ)  

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนครั้งที่จับเวลากอนการปรับปรุง (นาที) เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 ต่ําสุด สูงสุด 
ผัน 
แปร 

เฉลี่ย 

11 
เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบสั่งผลิตและโปรแกรมเครื่อง
ฉีด 

3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 1 3 

12 
เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core 
(Ejector) 

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 4 4 5 1 5 

13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง core 8 7 7 7 7 8 8 7 8 8 11 7 8 7 7 7 11 4 8 

14 
เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อได
อุณหภูมิที่กําหนด) 

65 70 65 96 65 68 72 75 65 65 75 65 68 65 65 65 96 31 70 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดตั้ง 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 3 
16 ติดตั้งอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 3 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 15 25 19 20 21 20 23 19 20 21 22 24 20 21 21 15 25 10 21 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 10 7 11 10 10 10 10 11 9 10 8 10 11 10 10 7 11 4 10 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน 5 5 5 5 7 5 5 8 12 29 10 5 5 5 5 5 20 15 8 

เวลารวมโดยเฉลี่ย 221 
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 3. ปญหาที่พบจากการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
  จากการบันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอน สามารถแยกปญหาหลักๆ คือ การติดตั้ง
แมพิมพใชเวลานานและการติดตั้งแตละขั้นตอนมีความผันแปรของเวลา  
  3.1 ปญหาการติดตั้งแมพิมพใชเวลานาน จากเวลาที่บันทึกการทํางาน 19 ขั้นตอน
ดังกลาว พบวาการติดตั้งแมพิมพแตละครั้งใชเวลารวมเฉลี่ยถึง 221 นาที ในการติดตั้งแตละครั้ง  
  3.2 ปญหาความผันแปรของเวลา ในการบันทึกเวลาการทํางาน 15 คร้ัง พบวา
เวลาที่ใชในแตละขั้นตอนในแตละครั้งที่บันทึก ใชเวลาในแตละกิจกรรมไมเทากัน เม่ือเทียบเวลา
ต่ําสุดและเวลาสูงสูดที่ใชในแตละขั้นตอนเพ่ือดูความผันแปรในแตละกิจกรรม พบวาขั้นตอนการ
ติดตั้ง จํานวน 4 ขั้นตอน มีความผันแปรของเวลาสูง ความผันแปรหลักเกิดขึ้นที่ขั้นตอนที่ 13, 
14, 17 และ 19 มีความแตกตางของเวลาที่ใชตั้งแต 4 นาที ถึง 31 นาที คิดเปนเปอรเซ็นตมี
ความแตกตางของเวลาที่ใชอยูระหวาง 48% ถึง 300% ดังรายละเอียดในตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 ขั้นตอนที่มีความผันแปรของเวลาที่ใชในการติดตั้งสูง 

ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน 
เวลา (นาที) 

ตํ่าสุด สูงสุด ผันแปร 
ผันแปร 

(%) 
13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 7 11 4 57% 

14 
รออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียว
เมื่อไดอุณหภูมิท่ีกําหนด) 

65 96 31 48% 

17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 15 25 10 67% 

19 
ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองให 
ผลิตงาน 

5 20 15 300% 

 
การปรับปรุงกระบวนการติดตัง้แมพิมพ 
 1. การประยุกตใชการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามหลักการและเทคนิค SMED 
  1.1 ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน ตั้งแตการเตรียม
แมพิมพตัวใหมจนถึงการเปลี่ยนแมพิมพตัวเกาออกจากเคร่ือง การติดตั้งแมพิมพตัวใหมและ
การปรับตั้งการฉีดจนไดงานดีชิ้นแรกมีขั้นตอนทั้งหมด 19 ขั้นตอน โดยจับเวลาการทํางาน 
จํานวน 15 คร้ัง ใชเวลารวมโดยเฉลี่ย 221 นาที/คร้ัง ดังไดกลาวไวขางตนในตารางที่ 5 
  1.2 แยกกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอก ในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ
ในปจจุบันการติดตั้งแมพิมพ แบงเปนกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน (หลังหยุดเคร่ือจักร) 
โดยมีขั้นตอนการติดตั้งทั้งหมด 19 ขั้นตอน แบงเปนกิจกรรมภายนอก 3 ขั้นตอนและภายในน 
16 ขั้นตอน รายละเอียดดังตารางที่ 8 



30 

 

  กิจกรรมภายนอก มี 3 ขั้นตอน ในขั้นตอนที่ 1 ถึง ขั้นตอนที่ 3 ใชเวลากิจกรรม
ภายนอกรวมเฉลี่ยทั้งหมด 25 นาที 
  กิจกรรมภายใน มี 16 ขั้นตอน ตั้งแตขั้นตอนที่ 4 ถึง ขั้นตอนที่ 19 โดยใชเวลา
สําหรับกิจกรรมภายในรวมเฉลี่ย 196 นาที 
 
ตารางที่ 8 แยกขั้นตอนการทํางานเปนกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน 

ลําดับ ขั้นตอนการติดต้ัง 
ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) 
ภายนอก ภายใน 

1 
ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัว
ถัดไป 

5 0 

2 ยกแมพิมพตัวใหมจากช้ันวางมาที่จุดรอ 13 0 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม check sheet ที่กําหนด 7 0 
4 หยุดผลิต 0 3 

4.1 ส่ังหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณส่ังเคร่ืองฉีดหยุดฉีด   
4.2 หยุดเคร่ืองฉีดโดยเลือกคําส่ังใหเปนการฉีดแบบ manual   
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home   
4.4 ถอยหัวฉีด   

5 
ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝงและปดแมพิมพ ล็อกตัวกัน
แมพิมพแยก 

0 6 

6 นําแมพิมพเดิมออกจากเคร่ือง 0 22 
6.1 เดินเครนเหนือเคร่ืองฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเคร่ือง   
6.2 ปลดขอตอนํ้า ไฟ ออกจากแมพิมพ   
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)   
6.4 ปลดแผนประกบเคร่ือง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ   
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเคร่ือง   
6.6 กดเครนยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด   

7 
บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอ
เครน 

0 17 

8 ยกแมพิมพใหมไปยังเคร่ืองฉีดเพื่อตดิต้ัง 0 11 

8.1 
บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพ
ใหม 

  

8.2 ยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด หยอนแมพิมพลงในเคร่ืองฉีด   
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 0 4 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 0 2 

11 
เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบส่ังผลิตและโปรแกรม
เคร่ืองฉีด 

0 3 

12 
เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core 
(Ejector) 

0 5 

13 ตอขอตอนํ้า ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 0 8 
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ตารางที่ 8 แยกขั้นตอนการทํางานเปนกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน (ตอ) 

ลําดับ ขั้นตอนการติดต้ัง 
ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) 
ภายนอก ภายใน 

14 
เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมินํ้า ไฟ ข้ึนตามกําหนด (ไฟจะเขียวเม่ือ
ไดอุณหภูมิที่กําหนด) 

0 70 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดต้ัง 0 3 
16 ติดต้ังอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 0 3 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 0 21 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 0 10 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 0 8 

แยกเวลากิจกรรมภายนอกและภายใน 25 196 

 
  1.3 การแกไขปรับปรุงโดยเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกและ
การปรับปรุงกิจกรรมภายใน หลังจากศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพอยางละเอียด
แลวไดนําหลักการที่ไดศึกษามาแกไขปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน โดยปรับปรุงไดทั้งหมด 3 ขั้นตอน 
คือ ขั้นตอนที่ 7 ขั้นตอนที่ 14 และขั้นตอนที่ 15 ตามรายละเอียดในตารางที่ 9 
 
ตารางที ่9 การเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก 
ขั้นตอน กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอน
แมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 

กําหนดจุดวางแมพิมพรอจัดเก็บ เมื่อยก
แมพิมพเดิมออกจากเครื่องใหนําไปวางที่
จุดวางแมพิมพรอจัดเก็บแทน (การจัดเก็บ
บนชั้นตองใชความระมัดระวังในการวาง
เนื่องจากพื้นที่จํากัด) 

14 รออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะ
เขียวเมื่อไดอุณหภูมิที่กําหนด) 

กําหนดใหมีการอุนแมพิมพดวยตูน้ํารอน
กอนติดต้ัง (เพื่อเพิ่มอุณหภูมิแมพิมพกอน
การนําแมพิมพขึ้นติดต้ังบนเครื่องจักร 
ชวยลดเวลารออุณหภูมิ) 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอ  
ติดต้ัง 

กําหนดใหมีการตรวจสอบและจัดเตรียม
อารมโรบอทกอนการหยุดเครื่องโดยเพิ่ม
รายการตรวจสอบบน Check Sheet การ
เตรียมและตรวจสอบอุปกรณกอนติดต้ัง 
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  ขั้นตอนที่ 7 ใชเครนยกแมพิมพออกจากเครื่องฉีดและนําไปวางบนชั้นเก็บแมพิมพ
ขั้นตอนนี้ใชเวลาเฉลี่ย 17 นาที/คร้ัง เน่ืองจากช้ันวางแมพิมพมี 2 ชั้น และมีระยะหางระหวาง
แมพิมพนอย เพียง 2 x 2 เมตร โดยแมพิมพในโซนที่ 3 นี้เปนแมพิมพขนาดใหญ การวางตอง
ใชความระมัดระวังเพื่อไมใหแมพิมพกระแทกกันและชางตองเดินขึ้นบันไดไปยังชั้นที่ 2 ของชั้น
วางแมพิมพเพ่ือใหสามารถมองระยะที่จะนําแมพิมพลงไดอยางแมนยํา จึงทําใหใชเวลานาน 
  ระยะทางเดินของเครนจากเครื่องฉีดพลาสติกไปยังชั้นเก็บแมพิมพ มีระยะทาง    
6-12 เมตร แลวแตตําแหนงที่จัดเก็บแมพิมพบนชั้นวาง จึงกําหนดใหนําแมพิมพวางไวหนาชั้น
แก็บแมพิมพแทน อยูหางจากเครื่องฉีดเพียง 5 เมตร วางแมพิมพไดสะดวกและสามารถลดระยะ 
ทางเดินเครนและระยะทางการเดินของชางลงไดอีกดวย 
 
  การแกไขปรับปรุง 
   1. กําหนดพื้นที่วางแมพิมพ “รอการจัดเก็บ” หนาชั้นเก็บแมพิมพ 
   2. กําหนดจุดวางแมพิมพ ”รอการติดตั้ง” หนาชั้นเก็บแมพิมพ 
   3. ติดปายชี้บงจุดวางแมพิมพ 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. ลดเวลาหยุดเคร่ืองจักรได 12 นาที (เดิมใชเวลา 17 นาที ลดลงเหลอื 5 นาที)  
  2. ลดระยะการเดินเครน 1-7 เมตร (เดิมระยะจากเครื่องถึงจุดวางบนชั้นวาง 6-12 
เมตร ลดลงเหลือ 5 เมตร) 
  3. ลดระยะการเดินของชาง 1-7 เมตร (เดิมระยะจากเครื่องถึงจุดวางบนชั้น 6-12 
เมตร ลดลงเหลือ 5 เมตร) 
 
ตารางที่ 10 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก ขั้นตอนที่ 7 

ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 
7 กอนปรับปรุง 

บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ 
หยอนแมพิมพลงบนชั้นวางและปลด
ตะขอเครน 0 นาท ี 17 นาท ี 0 นาท ี 5 นาท ี
หลังปรับปรุง 
บังคับเครนยกแมพิมพไปยังจุดวาง
แมพิมพ “รอจดัเก็บ” 
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    กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง   
  

  
 

  รูปที ่9 ที่ตั้งเครื่องฉีดและชัน้จัดเก็บแมพิมพ               รูปที ่10 กําหนดจุดวางแมพิมพ “รอจัดเก็บ” และแมพิมพ “รอติดตั้ง” 

ชั้นจัดเก็บแมพิมพ เครื่องฉีด 2300 ตัน 

พื้นที่ซอมบํารุงแมพิมพ 
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  ขั้นตอนที่ 14 การรออุณหภูมิแมพิมพ ปกติจะเพ่ิมอุณหภูมิของแมพิมพดวยตูควบคุม
อุณหภูมิตามจํานวนโซนและองศาของแมพิมพที่ตองการ ซึ่งใชเวลาเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 70 นาที 
จึงจะทําใหอุณหภูมิแมพิมพขึ้นสูงตามความรอนที่ตองการ  

 
กอนปรับปรุง 

 

 
  

รูปที ่11 การเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพหลังการติดตั้งแมพิมพลงเครื่องจักรแลว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตูทําอุณหภูมิแมพิมพ 

แมพิมพในเครื่องฉีด 
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หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที ่12 การอุนแมพิมพกอนการติดตั้ง 
 

  การแกไขปรับปรุง  
  อุนแมพิมพกอนการติดตั้งแทนการเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพหลังติดตั้งแมพิมพลงใน
เคร่ืองจักร 
  
  ผลที่ไดรับ  
  1. ลดเวลากิจกรรมภายใน (เวลาหยุดเคร่ืองจักร) จากเดิมใชเวลา เฉลี่ยรวม 70 นาที 
เหลือเพียง 27 นาที เวลาลดลง 43 นาที 
  2. ยายกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอกบางสวน ใชเวลาอุนแมพิมพภายนอก 
เปนเวลา 30 นาที 
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ตารางที่ 11 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก ขั้นตอนที่ 14 

ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 
14 กอนปรับปรุง 

รออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึน้ตามกําหนด 
(ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมิที่กําหนด) 

0 นาท ี 70 นาท ี 30 นาท ี 27 นาที* 
หลังปรับปรุง 
กําหนดใหมีการอุนแมพิมพกอน   
การติดต้ัง (เพื่อเพิ่มอุณหภูมแิมพิมพ
กอนการนําแมพิมพขึ้นติดต้ังบน
เครื่องจักร) 

หมายเหตุ : * ผลจากการปรับปรุง นอกจากยายงานภายในเปนงานภายนอก ยังมีผลทําให
เวลางานภายในลดลงดวย 

 
  ขั้นตอนที่ 15 การเตรียมอารมโรบอทกอนการติดตั้ง และตรวจสอบสภาพพรอมใชงาน
ของอารมโรบอท 
 

 
 

รูปที ่13 อารมโรบอทที่ตรวจสอบกอนการติดตั้ง 
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  การแกไขปรับปรุง 
  1. เพ่ิมขั้นตอนการตรวจสอบอารมโรบอทและอุปกรณอ่ืนๆ ที่จําเปนลงใน Check 
Sheet ซึ่งเดิมมีเพียงการตรวจสอบสภาพแมพิมพเพียงเทาน้ัน 
  2. เตรียมและตรวจสอบอารมโรบอทในขั้นตอนที่ 1 แทน พรอมการตรวจสอบแมพิมพ 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. ยายกิจกรรมภายในเปนภายนอก (ลดเวลาหยุดเคร่ืองจักรได 3 นาที) 
  2. ไมเสียเวลาหยุดเครื่องจักรหากพบจุดบกพรองหรือเกิดความเสียหายของอารม
โรบอท สามารถซอมแซมใหแลวเสร็จกอนการหยุดเคร่ืองจักร  
  3. มี Check Sheet ตรวจสอบอุปกรณที่จําเปนตองใชในการติดตั้งครบทุกรายการ 
ปองกันการสูญเสียเวลาหลังหยุดเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 12 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก ขั้นตอนที่ 15 

ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 
15 กอนปรับปรุง 

นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมา 
ติดต้ัง 

0 นาท ี 3 นาท ี 3 นาท ี 0 นาท ี
หลังปรับปรุง 
นําอารมโรบอทที่ตรวจสอบแลวมา
ติดต้ัง 

 
  1.4 Check Sheet ปจจุบันมีการใช Check Sheet ในการตรวจสภาพแมพิมพ
กอนติดตั้งเพียงอยางเดียว ซึ่งไมครอบคลุมเคร่ืองจักรอุปกรณทั้งหมดที่ตองใชในการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแมพิมพในแตละครั้ง ไมมีการตรวจสอบอารมโรบอท (แยกแตละชิ้นงาน) สายน้ําและขอ
ตอ Hotrunner วาลวเกท และหวงคลองแมพิมพ (แยกตามชนิดของอุปกรณที่จําเปนตองใชใน
แตละแมพิมพ)  
 
  การแกไขปรับปรุง 
  Check Sheet มีรายละเอียดสําหรับการตรวจสอบแมพิมพเพียงอยางเดียว จึงรวบ 
รวมรายการอุปกรณที่ตองใชในการติดตั้งแมพิมพและเพิ่มรายการตรวจสอบอุปกรณดังกลาว  ลงใน 
Check Sheet คือ การตรวจสอบเครื่องควบคุมอุณหภูมิแมพิมพ (Temperature Controller : 
Hotrunner) การตรวจสอบอารมโรบอท การตรวจสอบหวงคลองแมพิมพ (Eyebolt) การตรวจสอบ
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ตูควบคุมวาลวเกท (Valve Gate Controller) รวมถึงการตรวจสอบขอตอและสายนํ้า (Connector 
and Hose) 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. มีแบบฟอรมการตรวจสอบแมพิมพและอุปกรณที่จําเปนสําหรับการติดตั้ง 
  2. ลดเวลาการติดตั้งแมพิมพกรณีตรวจสอบและพบปญหาสามารถซอมแซมกอน
การติดตั้ง 
 
ตารางที่ 13 ผลการปรับปรุงการใช Check Sheet ขั้นตอนที่ 3 

กอนการปรับปรุง 
(Check Sheet ข้ันตอนที่ 3) 

หลังการปรับปรุง 
(เพ่ิม Check Sheet ข้ันตอนที่ 3) 

ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ 
ขั้นตอนที่ 13 ขอตอ น้ําไฟ สายนํ้า (เพ่ิม 
การตรวจสอบลงในขั้นตอนที่ 3) เดิมไมมี 
การตรวจสอบกอนการใชงานในขั้นตอนที ่13 
ขั้นตอนที่ 15 นําอารมโรบอทจากจุดแขวน
มารอติดตั้ง (เพ่ิมการตรวจสอบลงในขั้นตอน
ที่ 3) เดิมไมมีการตรวจสอบกอนการใชงาน 
เพ่ิมเติม นอกจากนี้ยังตรวจสอบอุปกรณอ่ืน
เพ่ิม คือ หวงคลองแมพิมพ ตูควบคุม
อุณหภูมิแมพิมพ และตูควบคุมวาลวเกท 
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รูปที่ 14 ตวัอยาง Check Sheet เดิมที่ใชในการตรวจสอบแมพิมพ   
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รูปที ่15 การเพ่ิมขั้นตอนการตรวจสอบอุปกรณกอนการติดตั้ง 
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 2. การแกไขปรับปรุงเพ่ือลดความผันแปรของเวลา  
  จากการบันทึกเวลาขั้นตอนการทํางาน พบวามีขั้นตอนที่มีความผันแปรของเวลา
สูงดังไดกลาวไปแลวขางตน จําวน 4 ขั้นตอนคือขั้นตอนที่ 13, 14, 17 และ 19  
  จากการศึกษาพบวาปจจัยที่มีผลตอความผันแปรของเวลาที่ใชในการติดตั้ง
แมพิมพในแตละครั้ง มีดังนี้ 
 
  2.1 ความไมพรอมของเคร่ืองจักรอุปกรณ (ขั้นตอนที่ 13 และ 14) 
  ความผันแปรของเวลาในแตละครั้งเกิดจากสภาพเคร่ืองจักรและอุปกรณไมมีความ
พรอมหรือเสียหาย การกําหนดที่วางของอุปกรณที่เก่ียวของ และการตรวจสภาพพรอมใชงาน
กอนการเปลี่ยนหรือติดตั้งแมพิมพ สามารถลดเวลาในการเปลี่ยนและปรับตั้งแมพิมพได  
 
  การแกไขปรับปรุง  
  1. กําหนด Check Sheet รายการที่ตรวจสอบกอนการขึ้นแมพิมพใหครอบคลุม
อุปกรณที่จําเปนตองใชในการติดตั้งแมพิมพนั้นๆ 
  2. ตรวจสอบรายการอุปกรณตางๆ ตาม Check Sheet ที่กําหนดในขอ 1 กอน
การหยุดเคร่ืองจักร 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. มี Check Sheet สําหรับตรวจสอบสภาพความพรอมของอุปกรณที่เก่ียวของ
กอนการติดตั้งแมพิมพ (อางอิง Check Sheet รูปที่ 18) 
  2. ลดเวลาผันแปรที่เกิดจากปญหาอุปกรณเสียหาย 
 
ตารางที่ 14 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 13 และ 14 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
13 กอนปรับปรุง 

ตอขอตอนํ้า ไฟ และระบบไฮโดรลิคของ
ฝง Core (พบขอตอและสายนํ้าชํารุด
ขณะติดตั้ง) 

4 นาที 1 นาที 

หลังปรับปรุง 
ไมพบขอตอหรือสายนํ้าชํารุดขณะติดตั้ง 
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ตารางที่ 14 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 13 และ 14 (ตอ) 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
14 กอนปรับปรุง 

เพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพเม่ืออยูบนเครื่อง
ฉีด 31 นาที 5 นาที 
หลังปรับปรุง 
เพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพกอนติดตั้ง 

 
  2.2 ประเภทและสีของเม็ดพลาสติก (ขั้นตอนที่ 17) 
  เน่ืองจากคุณสมบัติที่ตางกันของเม็ดพลาสติกแตละชนิด สงผลตอระยะเวลา ที่ใช
ในการไลเม็ดพลาสติกเดิมออกจากสกรู การวางแผนการผลิตใหแตละเคร่ืองผลิตชิ้นงานวัตถุดิบ
เดียวกันและสีเดียวกันจะแกไขปญหาดังกลาวได แตเปนสิ่งที่เปนไปไดยากสําหรับโรงงานที่มี
เคร่ืองฉีดจํากัด และมีชิ้นงานที่ตองผลิตจํานวนหลายรอยรายการ ดังน้ันนอกจากการใชประเภท
เม็ดพลาสติกไลที่เหมาะสมแลว การลดปริมาณพลาสติกคางในกระบอกฉีดใหเหลือนอยที่สุด
กอนการเปลี่ยนแมพิมพจะสามารถชวยลดเวลาไลเม็ดพลาสติกเกาได 
 
  การแกไขปรับปรุง 
  1. กําหนดการปดวัตถุดิบไมใหไหลจากทอสงวัตถุดิบลงสูกระบอกฉีดกอนจบการผลิต 
10 ชิ้น (1 แพคก้ิง บรรจุ 10 ชิ้น ใชเวลาผลิตประมาณ 10 นาที) 
  2. กําหนดจํานวน Shot ที่ฉีดงานหลังการปดวัตถุดิบเพ่ือใหเหลือวัตถุดิบในกระบอก
นอยที่สุด 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. เวลาในการไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีดลดนอยลง 
  2. สูญเสียวตัถุดิบระหวางการไลวตัถุดิบเกานอยลง 
 
 
 
 
 
 



43 

 

ตารางที่ 15 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 17 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
17 กอนปรับปรุง 

ปดฝาทอนําสงวัตถุดิบเม่ือฉีดงานจนได
ครบจํานวนของแผนผลิต 

10 นาที 5 นาที หลังปรับปรุง 
พนักงานหนาเครื่องปดฝาทอนําสง
วัตถุดิบกอนจบแผนการผลติ 10 ชิ้น 
(10 ชิ้น ประมาณ 10 นาที) 

 
  2.3 การรออนุมัติคุณภาพการผลิต First Piece Approval (ขั้นตอนที่ 19) 
  เน่ืองจากพนักงานตรวจสอบคุณภาพไมอยูประจําหนาเครื่องเม่ือติดตั้งแมพิมพ
เรียบรอยทําใหไมสามารถผลิตงานไดสงผลใหเกิดความลาชาในการผลิตและสูญเสียเวลาเครื่องจักร 
 
  การแกไขปรับปรุง 
  กําหนดใหผายตรวจสอบคุณภาพประจําเคร่ืองระหวางจบขั้นตอนที่ 17 และเริ่ม
ขั้นตอนที่ 18 (จบการไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกและเริ่มทดลองฉีดงาน) เพ่ือไมใหสูญเสีย
เวลาในการรอการตรวจสอบคุณภาพ 
 
  ผลที่ไดรับ 
  ไมสูญเสียเวลารอการตรวจสอบคุณภาพเพื่อรับรองการผลิต 
 
ตารางที่ 16 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 19 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
19 กอนปรับปรุง 

รอฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและ
รับรองใหผลิตงาน 

8 นาที 0 นาที 
หลังปรับปรุง 
ไมสูญเสียเวลารอการตรวจสอบ
คุณภาพ โดยกําหนดใหฝายตรวจสอบ
คุณภาพประจําเครื่องเม่ือจบขั้นตอนที่ 
17 และเริ่มขัน้ตอนที่ 18 
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 3. ผลการปรับปรุงโดยหลักการ SMED 
  หลังจากปรับปรุงขั้นตอนการทํางานการติดตั้งแมพิมพ เม่ือเปรียบเทียบขั้นตอน
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง มีลําดับขั้นตอนที่เปลี่ยนไปจากเดิม ดังตารางเปรียบเทียบ
เวลากิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกดังตารางที่ 17 และรายละเอียดการเปรียบเทียบเวลา
ผันแปรของแตละกิจกรรมกอนปรังปรุงและหลังปรับปรุงที่ภาคผนวก ก 
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ตารางที่ 17 เปรียบเทยีบขัน้ตอนการติดตั้งกอนและหลังปรับปรุง 

ลําดับ ขั้นตอนการติดตั้ง 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

การเปลี่ยนแปลง/ปรับปรุง ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) 
ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 5 0 5 0 - 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 13 0 13 0 - 

3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม Check Sheet ที่กําหนด 7 0 10 0 
กําหนด Check Sheet ใหมครอบคลุมอุปกรณ   
ทั้งหมด (อางอิงรูปที่ 18) 

4 หยุดผลิต 0 3 0 3 - 
4.1 สั่งหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณสั่งเครื่องฉีดหยุดฉีด      
4.2 หยุดเครื่องฉีดโดยเลือกคําสั่งใหเปนการฉีดแบบ Manual      
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home      
4.4 ถอยหัวฉีด      
5 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝงและปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 0 0 0 0 - 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเครื่อง 0 22 0 22 - 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเครื่อง      
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ      
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)      
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ      
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง      
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด      

7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 0 17 0 5 
กําหนดจุดวางแมพิมพชั่วคราวหนาชั้นเก็บ สะดวก
รวดเร็ว 

8 ยกแมพิมพใหมไปยังเครื่องฉีดเพื่อติดตั้ง 0 11 0 10 - 
8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม      
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด      
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 0 4 0 4 - 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 0 2 0 2 - 
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ตารางที่ 17 เปรียบเทยีบขัน้ตอนการติดตั้งกอนและหลังปรับปรุง (ตอ)  

ลําดับ ขั้นตอนการติดตั้ง 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

การเปลี่ยนแปลง/ปรับปรุง ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) 
ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 

11 
เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบสั่งผลิตและโปรแกรม  
เครื่องฉีด 

0 3 0 3 - 

12 
เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core 
(Ejector) 

0 5 0 5 - 

13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 0 8 0 7 
ลดความผันแปร ไมพบขอตอ/สายน้ําเสียหาย เพิ่ม 
Check Sheet ลําดับที่ 3 

14 
เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อได
อุณหภูมิที่กําหนด) 0 70 30 27 

แยกกิจกรรมอุนพิมพภายนอก 30 นาที จึงนํา
พิมพขึ้นติดตั้งบนเครื่อง เวลาเพิ่มอุณหภูมิแมพิมพ
ขณะอยูบนเครื่อง 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดตั้ง 0 3 3 0 
กิจกรรมภายนอก ปรับปรุง Check Sheet ลําดับที่ 
3 

16 ติดตั้งอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 0 3 0 3 - 

17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 0 21 0 14 
กําหนดเวลาปดโหลดเดอรกอนจบแผนการผลิต
เพื่อลดปริมาณวัถตุดิบเหลือในกระบอกฉีด 

18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 0 10 0 10 - 

19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 0 8 0 3 
กําหนดลําดับการทํางาน ใหฝายตรวจสอบ
คุณภาพประจําหนาเครื่อง 

แยกเวลากิจกรรมภายนอกและภายใน 25 196 58 127  
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การกําหนดมาตรฐานการทํางาน  
 มาตรฐานการทํางานใหม เร่ิมจากการใช  Check Sheet ที่ครอบคลุมการเตรียมและ
ตรวจสอบอุปกรณทั้งหมดที่ตองใชในการติดตั้งแมพิมพ ปรับขั้นตอนการทํางานตั้งแตการเตรียม
ภายนอกและภายในใหเปนมาตรฐานใหมและนําไปปฏิบัติ โดยมีขั้นตอนการติดตั้งหลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 18 โดยแบงรายละเอียดขั้นตอนหลังการปรับปรุงที่เปลี่ยนไปดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 3 การตรวจสอบแมพิมพ ปรับปรุงใหมเปนการตรวจสอบแมพิมพและอุปกรณ
ตาม Check Sheet ที่กําหนด 
 ขั้นตอนที่ 4 ผลจากการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอกบางสวนของ
ขั้นตอนที่ 14 เดิมการเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพทําเม่ือแมพิมพอยูบนเครื่องฉีดพลาสติกปรับปรุงโดย
การอุนแมพิมพเพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพ 50%-60% จากอุณหภูมิที่ตองการ กอนการติดตั้ง
แมพิมพ เชน ฮีตเตอรแมพิมพตองมีอุณหภูมิ 220 องศาขณะฉีดชิ้นงาน ปรับปรุงโดยเปลี่ยนเปน
กิจกรรมภายนอกโดยการอุนฮีตเตอรแมพิมพใหได 130 องศา กอนการติดตั้งแมพิมพ (ไม
สามารถอุนแมพิมพภายนอกใหถึงอุณหภูมิ 220 องศา เน่ืองจากเหล็กจะขยายตัวเม่ือนํา
แมพิมพขึ้นติดตั้งจะมีปญหาในการตอขอตอตางๆ เขาแมพิมพไมไดหรือตอไดยาก) 
 ขั้นตอนที่ 15 เดิมนําอารมโรบอทจากจุดแขวนมาตรวจสอบหลังจากหยุดเคร่ืองจักร
แลว เปลี่ยนขั้นตอนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก โดยเพ่ิมการเช็คอารมโรบอทไวใน 
Check Sheet ในขั้นตอนที่ 3 แทน  
 
ตารางที ่18 ขัน้ตอนการทํางานใหมหลังการปรับปรุง  
ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากช้ันวางมาที่จุดรอ 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพและอุปกรณตาม Check Sheet ที่กําหนด 
4 เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพกอนการติดต้ังที่จุดวางแมพิมพรอติดต้ัง 
5 หยุดผลิต 

5.1 ส่ังหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณส่ังเคร่ืองฉีดหยุดฉีด 
5.2 หยุดเคร่ืองฉีดโดยเลือกคําส่ังใหเปนการฉีดแบบ Manual 
5.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home 
5.4 ถอยหัวฉีด 
6 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝง และปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 
7 นําแมพิมพเดิมออกจากเคร่ืองฉีด 

7.1 เดินเครนเหนือเคร่ืองฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเคร่ือง 
7.2 ปลดขอตอนํ้า ไฟ ออกจากแมพิมพ 
7.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp) 
7.4 ปลดแผนประกบเคร่ือง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ 
7.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเคร่ือง 
7.6 กดเครนยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด 
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ตารางที ่18 ขัน้ตอนการทํางานใหมหลังการปรับปรุง (ตอ) 
ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 

8 บังคับเครนยกแมพิมพไปจุดวางแมพิมพรอการติดต้ังงและปลดตะขอเครน 
9 ยกแมพิมพใหมไปยังเคร่ืองฉีดเพื่อตดิต้ัง 

9.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม 
9.2 ยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด หยอนแมพิมพลงในเคร่ืองฉีด 
10 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 
11 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 
12 เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบส่ังผลิตและโปรแกรมเครื่องฉีด 
13 เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core (Ejector) 
14 ตอขอตอนํ้า ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 
15 เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมินํ้า ไฟ ข้ึนตามกําหนด (ไฟจะเขียวเม่ือไดอุณหภูมิที่กําหนด) 
16 ติดต้ังอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 

 
สรุปผลการศึกษา 
 1. สามารถปรับปรุงขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพใหมีประสิทธิภาพและใชเวลาลดลงจากเดิม 
221 นาที เหลือ 185 นาที เวลารวมลดลง 36 นาที ดังตารางที่ 19 
 2. เปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอกและลดเวลากิจกรรมภายใน สามารถ
เปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกได จากเดิม 3 ขั้นตอน เปน 4 ขั้นตอน และลด
เวลากิจกรรมภายในลง 35% จากเดิมใชเวลาตั้งแตหยุดเครื่องจนสามารถผลิตงานในเวลาเฉลี่ย  
196 นาที หลังปรับปรุงใชเวลาสําหรับกิจกรรมภายใน 127 นาที ใชเวลาลดลง 69 นาที  
 
ตารางที่ 19 เปรียบเทียบเวลากอนและหลังการปรับปรุงกิจกรรมภายนอกและภายใน 

ประเภท 
การติดต้ัง 

กอนการปรับปรุง 
(นาที) 

หลังการปรับปรุง 
(นาที) 

เวลาท่ีเปลี่ยน 
แปลง (นาที) 

เปอรเซ็นตการ
ปรับปรุง 

กิจกรรมภายนอก 25 58 เพ่ิมขึ้น 33 นาที เพ่ิมขึ้น 132% 
กิจกรรมภายใน 196 127 ลดลง 69 นาที ลดลง 35% 
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ตารางที่ 20 เปรียบเทียบความผันแปรของเวลา 4 ขั้นตอน กอนและหลังปรับปรุง 

ลําดับ ข้ันตอนการทาํงาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร 

13 
ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของ
ฝง Core 

7 11 4 7 8 1 

14 
รออณุหภูมิน้ํา ไฟ ข้ึนตามกําหนด     
(ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมทิี่กําหนด) 

65 96 31 55 60 5 

17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด 15 25 10 13 15 2 

19 
ฝายตรวจสอบคณุภาพตรวจและรับรอง
ใหผลิตงาน 

5 20 15 3 3 0 

 

 สามารถลดความผันแปร เฉพาะ 4 ขั้นตอนที่เคยกลาวขางตน จากเดิม 60 นาที ลดเหลือ 
8 นาที รวมเวลาผันแปรลดลง 52 นาที  
 เม่ือนําเวลาผันแปรทั้ง 19 ขั้นตอน มารวมกัน พบวากอนปรับปรุงมีความผันแปรรวม 
78 นาที หลังปรับปรุงมีความผันแปรรวม 23 นาที (ลดลง 55 นาที) 
 
 1. ตนทุนลดลง  
  นอกจากเวลาที่ใชในการเปลี่ยนรุนการผลิตจะลดลงแลว ยังเปนการลดตนทุนอีก
ดวย เม่ือนําเวลาที่ลดลงมาคํานวนเปนมูลคาของสินคาที่สามารถผลิตในชวงดังกลาว จากเวลา
กิจกรรมภายในเดิมใชเวลา 196 นาที สามารถลดเวลากิจกรรมภายในเหลือ 127 นาที สามารถ
ลดเวลาลงไดถึง 69 นาที  
  เม่ือนําเวลาที่ลดลงของกิจกรรมภายในมาคํานวนเปนมูลคา พบวาเวลา 69 นาทีที่
เคยสูญเสียไปนั้น มีมูลคาถึง 365,400.- บาท/เดือน หรือ 6,300.- บาท/คร้ัง  
 
ตารางที่ 21 การคํานวณมูลคาสินคาจากเวลาที่ปรับปรุง 

รายละเอียด สิ่งที่ไดจากการปรับปรุง 
เวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุง 69 นาที 
เวลาฉีด/ชิ้นงาน 1.08 นาที 
จํานวนชิ้นงานที่ควรได 63 ชิ้น 
ราคาชิ้นงาน 100 บาท/ชิ้น 
จํานวนเงินที่สูญเสียการผลิต 6,300 บาท/คร้ัง 
จํานวนครั้งที่ติดตั้งแมพิมพ   58 คร้ัง/เดือน 

มูลคาชิ้นงาน              365,400 บาท/เดือน 
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 ประโยชนที่ไดรับทางตรงในการปรับลดเวลาการติดตั้งแมพิมพ สามารถเพ่ิมเวลาการใช
เคร่ืองจักรผลิตงานและยังเปนการเพ่ิมรายไดใหกับบริษัทดวย 
 
ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป 
 1. การวางแผนการผลิตที่เหมาะสมเพื่อลดเวลาการหยุดเครื่องจักร ปจจุบันโรงงาน
กรณีศึกษากําหนดจํานวนการผลิตในแตละครั้งสําหรับผลิตชิ้นสวนที่เปนรุนปจจุบันจํานวน 200 
ชิ้น ถึง 2,000 ชิ้น ตอการผลิต โดยอางอิงยอดการส่ังซ้ือจากลูกคา สําหรับงานที่หมดรุนการ
ประกอบแลวแตยังตองผลิตขายเปนงานอะไหล (Service Part) จํานวนการสั่งซื้อจากลูกคาสวน
ใหญจะมีจํานวนนอย ตั้งแต 1 ชิ้น ถึง 50 ชิ้น ซึ่งใชเวลาผลิตงานสั้นมาก เชน สั่งผลิตงานจํานวน 
20 ชิ้น ใชเวลาในการผลิตเพียง 20-30 นาที ในขณะที่การเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพตองใชเวลา
มากกวาหน่ึงชั่วโมง หากฝายวางแผนการผลิตปรับยอดการผลิตสําหรับเครื่องจักรขนาด 2000 
ตันขึ้นไป โดยผลิตจํานวนมากขึ้นและเก็บสต็อกนานขึ้นจะชวยลดเวลาที่ตองหยุดเคร่ืองจักรได  
  นอกจากนี้ฝายวางแผนควรประสานงานกับหนวยงานซอมบํารุงแมพิมพลวงหนา
กอนการผลิต เพ่ือซอมบํารุงแมพิมพใหอยูในสภาพพรอมใชงานกอนติดตั้ง เน่ืองจากแมพิมพที่
ไมไดผลิตอยางสมํ่าเสมออาจพบปญหาหนาพิมพเปนสนิมหรือทอนํ้าแมพิมพอุดตัน จึงควรทํา
ความสะอาดหนาพิมพมากกวาแมพิมพที่ผลิตประจําและตรวจสอบสภาพทั่วไปกอนนําขึ้นผลิต
เพ่ือลดปญหาหยุดเคร่ืองจักรหลังการติดตั้ง  
 2. การพัฒนาทักษะความชํานาญของชางฉีด แมจะมีการกําหนดคูมือการปรับฉีดงาน
ของแตละชิ้นงาน (Injection Condition) การจัดฝกอบรมเพื่อใหความรูชางในการแกไขปญหา
คุณภาพงานจะชวยเพ่ิมความชํานาญและทักษะในการวิเคราะหปญหางานไดแมนยํามากขึ้น ทํา
ใหสามารถลดเวลาที่จะสูญเสียระหวางการผลิตและแกไขปญหาได 
 3. การประสานงานและความรวมมือภายในองคกร การมีสวนรวมอยางจริงจังของทุก
สวนงานที่เก่ียวของในการปรับเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ มีหนวยงานเตรียมวัตถุดิบ เตรียม
ภาชนะบรรจุชิ้นงาน ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ การประสานงานและการเตรียมความ
พรอมของแตละฝายกอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพจะชวยใหการปรับเปลี่ยนแมพิมพเปนไป
อยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 4. นโยบายการทํางานอยางตอเน่ืองในชวงพัก (พักเที่ยงและพักเที่ยงคืน) การหยุด
การผลิตในชวงพักเที่ยง เม่ือเร่ิมฉีดงานใหมในชวงหลังพัก จะมีงานเสียตอนเริ่มฉีดใหมอีก
ประมาณ 3-5 ชิ้น เน่ืองจากวัตถุดิบที่คางอยูในกระบอกฉีดมีความรอนสะสมทําใหชิ้นงานที่ฉีด
ออกมาเปนชิ้นงานที่ไหม บางครั้งตองไลวัตถุดิบที่อยูในกระบอกฉีดออกกอนจึงจะสามารถผลิต
ไดงานคุณภาพ หากมีการบริหารจัดสรรทรัพยากรในการสลับเขาเครื่องในชวงพักชวยลดปญหา
ดังกลาวได  
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 5. โรงงานกรณีศึกษา ยังมีเคร่ืองฉีดขนาดใหญขนาด 2000 ตัน และ 3200 ตัน ซึ่ง
ควรขยายผลการปรับปรุงไปยังเครื่องดังกลาว เพ่ือเพ่ิมปรับปรุงการทํางานและลดเวลาการติดตั้ง   
ลงแมพิมพ 
 6. ควรขยายผลการอุนแมพิมพกอนการติดตั้งใหมีทุกโซนการผลิต เพ่ือชวยลดเวลา
กิจกรรมภายในระหวางการติดตั้งแมพิมพ 
 ทั้งนี้การดําเนินการปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพใหรวดเร็วมีประสิทธิภาพ ตองไดรับ
ความรวมมือ จากทุกสวนที่เก่ียวของ การมีวินัยในการทํางาน ตลอดจนการดูแลและใหความรู
แกชางอยางตอเน่ือง ตลอดจนขวัญและกําลังใจของทีมงาน จะชวยปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพ
ใหมีประสิทธิภาพและยั่งยืน 
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ตารางที่ 22 เปรียบเทยีบเวลาผันแปร กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
กอนปรับปรุง (นาที) หลังปรับปรุง (นาที) 

ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย 
1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 4 6 2 5 4 5 1 5 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 12 14 2 13 12 14 2 13 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม Check Sheet ที่กําหนด 6 7 1 7 8 10 2 10 
4 หยุดผลิต 3 3 0 3 3 3 0 3 

4.1 สั่งหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณสั่งเครื่องฉีดหยุดฉีด         
4.2 หยุดเครื่องฉีดโดยเลือกคําสั่งใหเปนการฉีดแบบ Manual         
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home         
4.4 ถอยหัวฉีด         
5 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝง และปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 6 6 0 6 6 6 0 6 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเครื่องฉีด 21 24 3 22 20 23 3 22 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) ทั้ง 4 ตัว เขากับแมพิมพในเครื่อง         
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ         
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)         
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ         
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง         
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด         
7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 16 19 3 17 5 7 2 5 
8 ยกแมพิมพใหมไปยังเครื่องฉีดเพื่อตดิตั้ง 10 13 3 11 10 11 1 10 

8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม         
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด         
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 4 4 0 4 4 4 0 4 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 2 2 0 2 2 2 0 2 
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ตารางที่ 22 เปรียบเทยีบเวลาผันแปร กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง (ตอ)  

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
กอนปรับปรุง (นาที) หลังปรับปรุง (นาที) 

ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย 
11 เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบสั่งผลิตและโปรแกรมเครื่องฉีด 3 4 1 3 3 4 1 3 
12 เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core (Ejector) 4 5 1 5 4 5 1 5 
13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 7 11 4 8 7 8 1 7 
14 เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมิที่กําหนด) 65 96 31 70 55* 60* 5 57* 
15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดตั้ง 3 3 0 3 3 3 0 3 
16 ติดตั้งอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 3 3 0 3 3 3 0 3 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 15 25 10 21 13 15 2 14 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 8 10 2 10 8 10 2 10 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 5 20 15 8 3 3 0 3 

 รวม (นาที) 78 221 รวม (นาที) 23 185 

หมายเหตุ : * รวมเวลาภายนอก 30 นาท ี

 
 

 


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	011 บรรณานุกรม
	012 ภาคผนวก
	013 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

