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 การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงขั้นตอนการติดตั้งและลดเวลาการติดตั้ง
แมพิมพในโรงงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก โดยศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ
ตามหลักการและเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรแบบ Single Minute Exchange of Die (SMED) เปน
การปรับปรุงกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกและยายกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก 
เพ่ือลดเวลาที่สูญเปลาและลดความผันแปรของเวลา ทําใหการติดตั้งแมพิมพมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น   
 เคร่ืองฉีดพลาสติกที่ใชในการศึกษาคือเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน โดยศึกษา
ขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพในปจจุบันดวยการบันทึกขั้นตอนและเวลาที่ใชแตละขั้นตอนเพ่ือคนหา
ปจจัยที่ทําใหการติดตั้งแมพิมพใชเวลานานและมีความผันแปร โดยปรับใชเทคนิคการปรับตั้ง
เครื่องจักรตามหลักการ SMED 
 ผลการศึกษาพบวา ปจจัยสําคัญที่มีผลตอเวลาการติดตั้งแมพิมพคือการเตรียมการ
กอนการติดตั้งและความพรอมของอุปกรณที่เก่ียวของ จึงแยกกิจกรรมภายในและภายนอก 
จากน้ันทําการยายกิจกรรมภายในไปเปนกิจกรรมภายนอก 3 ขั้นตอน ทําใหสามารถปรับปรุง
เวลากิจกรรมภายในใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น จากผลการปรับปรุงสามารถลดเวลารวมการติดตั้ง
แมพิมพจากเดิม 221 นาที ลดเหลือ 185 นาที (ลดลง 36 นาที) และลดเวลากิจกรรมภายในได 
69 นาที หรือ 35% โดยสามารถแปรเวลาที่ลดกิจกรรมภายในเปนมูลคาสินคาไดถึง 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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นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. โรงงานกรณีศึกษา คือ โรงงานฉีดชิ้นสวนรถยนตพลาสติกดวยแมพิมพ  
 2. SMED คือ เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยเวลาอันรวดเร็วโดยการขจัดความสูญเปลา 
 3. MUDA คือ ความสูญเปลา 7 ประการ 
 4. เครื่องฉีดพลาสติก คือ เคร่ืองฉีดพลาสติก ขนาด 2300 ตัน ยี่หอ Engel 
 5. Hot Runner คือ ฮีตเตอรแมพิมพหรือแทงใหความรอนภายในแมพิมพ 
 6. ตูควบคุมอุณหภูมิ คือ อุปกรณใหความรอนและควบคุมอุณหภูมิของฮิตเตอร
แมพิมพ 
 7. Purge คือ การไลวัตถุดิบเกาที่คางในกระบอกฉีดกอนการฉีดชิ้นงานรายการใหม 
 8. First Piece Approval คือ ชิ้นงานแรกที่ฝายตรวจสอบคุณภาพรับรองใหผลิตงาน
ตอเน่ืองได  
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 การศึกษาการปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตพลาสติกใน
คร้ังน้ีผูศึกษาไดศึกษาทฤษฏี หลักการและงานวิจัยตางๆ ที่เก่ียวของเพื่อประโยชนตอการกําหนด
แนวทางและวิธีปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยหลักการพ้ืนฐานที่ใชใน
การศึกษามีรายละเอียดดังนี้ 
 1. การปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยเวลาอันรวดเร็ว Single Minute  Exchange of Die (SMED) 
 2. หลักการฉีดพลาสติกพลาสติกดวยแมพิมพ 
 3. การขจัดความสูญเปลา (MUDA)  
 4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
การปรับตั้งเครื่องจักรดวยเวลาอันรวดเร็ว Single Minute  Exchange of Die (SMED) 
 Shigeo Shingo ผูคิดหลักการ SMED หรือเทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจักรดวยเวลาอัน
รวมเร็วโดยการขจัดความสูญเปลา ซึ่งมีหลักการปฏิบัติพ้ืนฐานในการติดตั้งเคร่ืองจักร แบงเปน 
3 ขั้นตอน ชิจิโอ ชินโก (Shigeo Shingo. 1985) 
 ขั้นตอนที่ 1 การแยกประเภทการติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอกเครื่องจักร 
(Separating Internal and External Setup) โดยทั่วไปหากสามารถแยกการติดตั้งเคร่ืองจักร
ภายในและภายนอกได จะสามารถลดเวลาการติดตั้งไดถึง 30-50%  
 การติดตั้งภายในเครื่องจักร Internal Setup (IED) คือ กิจกรรมใดๆ ที่ตองดําเนินการ
ภายในเครื่องจักร เชน การติดตั้งแมพิมพเขาเครื่องจักรหรือการถอดแมพิมพออกจากเคร่ืองจักร 
 การติดตั้งภายนอกเคร่ืองจักร External Setup (OED) หมายถึงกิจกรรมตางๆ ที่
สามารถดําเนินการไดลวงหนาและสามารถกระทําภายนอกเคร่ืองจักร เชน การเคลื่อนยาย
แมพิมพออกจากที่เก็บไปยังเคร่ืองจักรหรือการเตรียมอุปกรณที่เก่ียวของ เชน ขอตอนํ้า สายนํ้า 
หรือภาชนะบรรจุ เปนตน หากตองหยุดการผลิตลงเนื่องจากมีอุปกรณไมครบ จะเปนการสูญเสีย
เวลาโดยไมจําเปน ดังนั้นการจัดเตรียมขั้นตอนติดตั้งภายนอกจึงสามารถทําไดลวงหนา โดยการ
กําหนดรายการอุปกรณที่จําเปนตองใชและจัดเก็บอุปกรณดังกลาวอยางเปนระเบียบ จะชวยลด
ปญหาความลาชาในการติดตั้งลงไดและเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในทางออมดวย 
 ขั้นตอนที่ 2 การเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกแทน (Converting 
Internal to External Setup) เพ่ือใหสามารถจัดเตรียมหรือปฏิบัติขั้นตอนตางๆ ไดลวงหนา มี
แนวคิดสําคัญ  2 ขอ คือ 1) การสํารวจการปฏิบัติงานในปจจุบันในแตละขั้นตอน วามีขั้นตอน
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การติดตั้งภายในเครื่องจักรรายการใดบางที่ไมจําเปน 2) หาวิธีเปลี่ยนการติดตั้งภายในไปทํา
ภายนอกเพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
 ขั้นตอนที่ 3 การปรับปรุงการปรับตั้งในทุกดานใหงายในการติดตั้ง (Streamlining All 
Aspects of the Setup Operation) ใหสามารถติดตั้งไดงายหรือเปนอุปกรณประเภทเดียวกัน
หรือขนาดเทากันจะชวยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรได 
 
 เทคนิคการปรับใชตามขั้นตอนของ SMED  
 1. ขั้นตอนที่ 1 การแยกการติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอกเครื่องจักร  
  - การทํา Check List เพ่ือใหสามารถดําเนินกิจกรรมการเตรียมการภายนอก
ขณะท่ีเคร่ืองจักรยังผลิตงานเดิมอยู โดยทํารายการ (Check List) ที่ตองเตรียมหรือใชในการ
ติดตั้งแมพิมพแตละรายการและแตละเคร่ือง ประกอบดวยขอมูลที่จําเปน เชน 
   • รายการและชื่อ 
   • จํานวนของอุปกรณตางๆ รวมถึงแมพิมพ 
   • เคร่ืองทําความรอนสําหรับอุนแมพิมพ 
   • เคร่ืองมือวัดตางๆ ที่จําเปน เปนตน 
  - การตรวจสอบสภาพความพรอมของเคร่ืองจักรอุปกรณ ตามรายการที่กําหนดใน 
Check List ตองกําหนดวิธีการตรวจสอบรายการตางๆ ดวย หากไมไดตรวจสอบ และพบวามี
อุปกรณเสียหายตองซอมแซมจะทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร  
  - การเคลื่อนยาย ควรทําภายนอกการติดตั้งและมีการเคลื่อนยายนอยที่สุดระหวาง
การติดตั้ง โดยการกําหนดพ้ืนที่จัดวางแมพิมพและอุปกรณใหอยูใกลกับเครื่องจักรที่จะผลิต 
ในชวงเวลาการจัดเตรียมที่สามารถทําไดลวงหนา 
 
 2. ขั้นตอนที่ 2 การเปลี่ยนขั้นตอนภายในใหเปนการขั้นตอนภายนอก 
  - การเตรียมการสําหรับการปรับฉีดลวงหนา เชน การอุนแมพิมพดวยตัวควบคุม
อุณหภูมิความรอนหรือระบบนํ้ารอนไวลวงหนากอนการติดตั้งแมพิมพเขาเครื่อง จะ ชวยลดเวลา
ในการปรับตั้งการฉีดและลดปริมาณของเสียระหวางการปรับฉีด ไดงานคุณภาพดีเร็วขึ้น 
  - กําหนดขนาดมาตรฐานของเครื่องจักรอุปกรณ ใหมีขนาดที่สามารถใชรวมกันได 
เชน ขนาดแมพิมพ ขนาดขอตอนํ้า ขนาดขอหรือสายน้ํา ทําใหสามารถใชอุปกรณการติดตั้งรวมกัน
และติดตั้งไดรวดเร็วขึ้น 
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 3. ขั้นตอนที่ 3 การปรับปรุงการทํางานและอุปกรณเพ่ือใหงายตอการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
  - การปรับปรุงการติดตั้งที่สามารถทําภายนอกเคร่ืองจักร เชน การปรับปรุงการ     
ขนยายอุปกรณ แมพิมพตางๆ โดยการบรรจุในภาชนะที่มีขนาดเทากัน หรือการสรางมาตรฐาน
อุปกรณใหใชรวมกันได  
  - การปรับปรุงการติดตั้งภายในโดยใชเทคนิคตางๆ เพ่ือลดเวลา สามารถทําได
โดยการทํางานขนานกันของพนักงานติดตั้ง 2 คน ชวยลดเวลาในการปรับตั้งไดเชนกันดวยหลักการ
ปรับตั้งเครื่องจักรอุปกรดวยเทคนิค SMED จะชวยลดเวลาการติดตั้งแมพิมพได  

 

 
 

รูปที ่1 การปรับตั้งเครื่องจักรตามแนวคดิของหลักการ SMED  
 

         ที่มา : Shigeo Shingo. (1985).  A Revolution in Manufacturing the SMED System.  
p. 25. 
 
 เวลาที่ใชในการติดตั้งเคร่ืองจักร (Machine Setup Time) หมายถึงเวลาตั้งแตเคร่ืองจักร
หยุดการผลิตชิ้นงานเดิม การถอดแมพิมพออกจากเคร่ือง ตลอดจนกิจกรรมในการติดตั้งแมพิมพ  
ตัวใหมเขาเครื่อง การปรับตั้งการปรับฉีด การทดลองฉีด จนสามารถผลิตชิ้นงานดีไดเปนชิ้นแรก
เพ่ือเริ่มการผลิตอยางตอเนื่อง ขั้นตอนการติดตั้งและปรับคาน้ืถือวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักร ดังน้ันการเตรียมการเพ่ือลดระยะเวลาในการติดตั้งจึงเปนสิ่งสําคัญ    
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การเตรียมการลวงหนาหรือกิจกรรมที่สามารถทําไดภายนอกเคร่ืองจักร เพ่ือใหสามารถลดเวลา
ที่จําเปนตองทําภายในใหเหลือนอยที่สุด 
 รูปแบบการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร มี 7 ขั้นตอน ดังนี้ (นุกูล อุบลบาน. 2554) 
 1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานในปจจุบัน  
 2. ระบุกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายในใหชัดเจน  
 3. ปรับเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกใหไดมากที่สุด  
 4. กําหนดกิจกรรมที่สามารถทําขนานกันได  
 5. ลดเวลาในการทํากิจกรรมภายใน  
 6. กําหนดตัวชี้วัดเพ่ือตรวจติดตาม 
 7. จัดทํามาตรฐานขั้นตอนการทํางานตามที่ปรับปรุงใหม 
 
หลักการฉีดพลาสติกพลาสติกดวยแมพิมพ 
 บรรเลง ศรนิล (2558) ไดกลาวถึงการฉีดพลาสติกดวยแมพิมพวาเปนกระบวนการเปลี่ยน
เม็ดพลาสติกดวยความรอนใหกลายเปนของเหลว โดยเม็ดพลาสติกจะอยูในสกรูของกระบอก
หลอมพลาสติก ซึ่งมีแผนความรอนหรือนํ้ามันรอนหอหุมอยู เม่ือเม็ดพลาสติกหลอมละลายแลว 
เครื่องจะเคลื่อนสกรูเพ่ือดันพลาสติกในกระบอกฉีดเขาสูแมพิมพที่ปดอยู โดยผานทางหัวฉีด 
(Nozzle) จนเต็มในปริมาณที่กําหนด หลังจากน้ันเคร่ืองจะอัดย้ํา (Holding) เม่ือพลาสติกเย็นตัว 
สกรูในกระบอกหลอมพลาสติกจะถอยตัว และแมพิมพเปด เพ่ือใหนําชิ้นงานออกจากแมพิมพ 
เปนอันจบกระบวนการฉีด 1 คร้ัง (Shot)  
 
 
 

 
 

รูปที ่2 เคร่ืองฉีดพลาสติก  
 

กระบอกฉีด แมพิมพ กรวยวัตถุดิบ 
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 องคประกอบสําคัญของการฉีดพลาสติก ประกอบดวย  
 1. เคร่ืองฉีดพลาสติก มีทั้งแบบที่ฉีดงานตามแนวนอน หัวฉีดแบบแนวตั้ง มีขนาด
แตกตางกันตั้งแตขนาดเล็ก (Micro Inection Molding Machine) จนถึงเครื่องฉีดขนาดใหญ 
(Large Injection Molding Machine) เคร่ืองฉีดพลาสติกดวยแมพิมพมีสวนประกอบสําคัญ คือ 
ชุดฉีด (Injection Unit) และชุดเปด-ปดแมพิมพ (Clamping Unit)  
 

 
 

รูปที ่3 สวนประกอบหลักของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 
 ที่มา : Wikimedia.  (2016).  Injection Molding Machine.  Online. 
 
 2. แมพิมพสําหรับฉีดพลาสติก (Injection Mold) เปนตนแบบที่ทําใหเกิดรูปทรงของ
ชิ้นงานตามแบบผลิตภัณฑที่ไดออกแบบไว นํามาทําเปนแมพิมพสําหรับฉีด แตละชิ้นงานจะมี
ความแตกตางกันตามรูปราง ลักษณะการนําชิ้นงานออกจากแมพิมพ หรือหัวนําฉีด จะไดรับการ
ออกแบบใหมีลักษณะเฉพาะ ตามความเหมาะสมของชิ้นงาน และชนิดของเม็ดพลาสติกที่ใชรวม 
ถึงงบประมาณในการทําแมพิมพดวย 
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รูปที ่4 แมพิมพฉีดพลาสติก 
 
 3. เม็ดพลาสติก เกิดจากกระบวนการสังเคราะห เม็ดพลาสติกแตละชนิดมีโครงสราง
โมเลกุลที่ตางกันและมีคุณสมบัติแตกตางกันทั้งในดานการทนความรอนหรือสารเคมีการแตกตัว 
การยืดหยุน การแตกหัก หรือกลิ่น การเลือกใชเม็ดพลาสติกจึงตองคํานึงถึงคุณสมบัติเบื้องตน
ของเม็ดพลาสติกแตละชนิดใหตรงตามความตองการตามการใชงานของชิ้นงานแตละตัว เน่ืองจาก
ความแตกตางกันของเม็ดพลาสติกดังกลาวสงผลใหการปรับตั้งการฉีดเม็ดพลาสติกแตละชนิด
แตกตางกันไปดวยเพ่ือใหเหมาะสมกับคุณลักษณะของเม็ดพลาสติก และใหเกิดการหลอมละลาย
และฉีดไดคุณภาพงานที่ดี 
 การฉีดงานพลาสติกใหไดงานที่มีคุณภาพดี ตองเกิดจากความสอดคลองและเหมาะสม 
ตั้งแตชนิดของเม็ดพลาสติก การออกแบบแมพิมพที่ดี การอางอิงคุณสมบัติเฉพาะของเม็ดพลาสติก 
เชน คาหดตัว การไหล เพ่ือกําหนดขนาดทอวิ่งของเม็ดพลาสติกเขาแมพิมพ และหัวฉีดของ
แมพิมพ รวมถึงขนาดและประเภทเครื่องฉีดตองสอดคลองกันระหวางขนาดแมพิมพและกําลัง
แคลมปของเคร่ืองจักรตองมีความเหมาะสม จึงจะทําใหไดงานฉีดที่มีคุณภาพ 
 
การขจัดความสูญเปลา (MUDA) 
 การขจัดความสูญเปลาในที่นี้ผูทําวิจัยมุงเนนที่การเตรียมการกอนการผลิตและความ
สูญเปลาระหวางการผลิต ซึ่งการเตรียมการกอนการผลิตถือเปนปจจัยหลักที่สงผลตอประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของการผลิตในแตละครั้ง หากมีการเตรียมการกอนการผลิตที่ดี จะทําใหการผลิต
ราบร่ืน ตอเน่ืองและสงผลถึงระดับของเสียระหวางผลิตที่อาจเปนศูนย หรือลดลงอยางเห็นไดชัด 
หรือกลาวโดยสรุปคือการลดตนทุน เปลี่ยนเปนการสรางผลกําไร ตามสมการที่วา กําไร = ราคาขาย-
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ตนทุนการผลิต ซึ่งถือเปนเปาหมายที่ทุกองคกรตองการ คือมีผลกําไรจากการดําเนินการ ดังนั้น
การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือลดตนทุนการผลิตจึงเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งในยุคแหงการ
แขงขันทางธุรกิจในปจจุบัน ดังเชนที่ (โตโยตา ไซซาน; และโฮชิกิโว กางเกรุไก. 2553 : 6-7) ได
กลาวโดยสรุปวา  
 • ตนทุนการผลิตเปลี่ยนดวยวิธีการผลิต 
 • ราคาขายกําหนดโดยราคาในตลาด 
 มาตรการการเพ่ิมผลกําไรดวยการลดตนทุนการผลิต ตามระบบการผลิตแบบโตโยตา 
สามารถแสดงไดดังรูปที่ 5 
 การลดตนทุนการผลิต  อุปสงค  การผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5 การลดตนทุนเพื่อเพ่ิมผลกําไร 
 
 เนื่องจากการแขงขันในปจจุบัน ราคาขายถูกกําหนดโดยตลาดและผูบริโภค ดังนั้น
ผูประกอบการจึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใหความสําคัญกับกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
เพื่อชวยในการลดตนทุนสินคา ซึ่งเปนชองทางในการเพ่ิมผลกําไรระยะยาวจากการลดตนทุน
และรวมถึงการปรับปรุงคุณภาพในแตละกระบวนการนั่นเอง 
 การทบทวนกระบวนการจะทําใหมองเห็น “MUDA” หรือ “ความสูญเปลา” จํานวนมาก
ซึ่งเปนสิ่งที่โตโยตาไดนิยามไววาเปนสิ่งใดๆ ที่กินเวลา แตมิไดเพ่ิมคุณคาใหแกลูกคา (เจฟฟรีย 
ไลเคอร. 2548 : 55-61)  
 การลดตนทุนเริ่มตนไดดวยการขจัดความสูญเปลา หรือที่รูจักกันแพรหลายในกลุม
ผูใชการผลิตแบบโตโยตา คือคําวา “MUDA” ซึ่งประกอบดวยความสูญเปลา 7 ประเภท คือ 

Profit 

Cost 

Price 

ลดตนทุนการผลิต 
โดยราคาขายคงท่ี 

หรือลดลง 
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 1. การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) เปนการผลิตสินคาที่เกินควาตองการ
ของลูกคาที่ไดสั่งซ้ือมาที่ทําใหองคกรตองแบกรรับภาระตนทุนในการเก็บรักษาและการขนยาย 
 2. การรอคอย (Waiting Time) เปนการรอของพนักงานไมวาจะเปนการรอใหเคร่ืองจักร
ทํางานจบครบรอบ การรอเพ่ือผลิตขั้นตอนตอไป ชิ้นงานตอไป หรือการรอเครื่องมือ วัตถุดิบ 
ภาชนะบรรจุ เนื่องจากการเตรียมการที่ไมพรอม 
 3. การเคลื่อนที่หรือการขนยาย (Transport or Conveyance) ไดแกการเคลื่อนยาย
ในระหวางการผลิต การขนยายวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ หรือแมแตการนําสินคาไปจัดเก็บและ
การนําสินคาออกจากคลังเก็บสินคาเพ่ือจัดสงหรือเขากระบวนการผลิตอีกรอบ ลวนเปนความ
สูญเปลา 
 4. การผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินไป (Over Processing) เกิดจากการผลิตที่ไมมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือการผลิตที่ไมดีหรือแมแตการออกแบบผลิตภัณฑที่บกพรองที่จะสงตอ
คุณภาพชิ้นงาน 
 5. สินคาคงคลังมากเกินไป (Excess Inventory) ไมวาจะเปนวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวาง
การผลิต สินคาสําเร็จรูป ที่เก็บไวมากเกินความจําเปน กอใหเกิดตนทุนทั้งในดานการขนยาย 
การจายเงินลวงหนา และท่ีสําคัญกรณีสินคาหมดรุนจะทําใหเกิดสินคาคางสต็อก จะกอใหเกิด
ความเสียหายได 
 6. การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary Movement) คือ การเคล่ือนไหวของ
พนักงานที่ไมเกิดประโยชน ไมวาจะเปนการมองหา การเดิน การเอ้ือมหยิบ หรือการเรียงชิ้นสวน
หรือเคร่ืองมืออุปกรณลวนเปนความสูญเปลา 
 7. การผลิตของเสีย (Defects) คือ การผลิตชิ้นสวนที่คุณภาพไมดี ชิ้นสวนที่บกพรอง 
หรือจําเปนตองมีการแกไขใหเปนงานดี หรือการตรวจคุณภาพซ้ําซ่ึงทําใหสูญเสียเวลาใน
กระบวนการผลิต  
  โดยในการศึกษาเพื่อปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในครั้งน้ีจะเนนที่ Muda ในหัวขอ
ตอไปน้ี 
 1. ความสูญเปลาจากการรองาน (Waiting Time) ไมวาจะเปนการรอเน่ืองจากการ
ไหลของขั้นตอนที่ไมเหมาะสม การวาง Layout การทํางานที่ไมเหมาะสมทําใหตองรออุปกรณ
การติดตั้งแมพิมพหรือการรอเครน เปนตน 
 2. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยาย (Transport) ที่เกินความจําเปน หรือทําใหเกิด
การเคลื่อนยายซํ้าๆ เชน การยกแมพิมพไปยังจุดตางๆ  
 3. ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว (Unnecessary Movement) ไมวาจะเปนการห
การเดินของพนักงานเพ่ือไปหยิบอุปกรณและเครื่องมือ และการวางที่ไมเหมาะสม 
  
 



13 

 

งานวิจัยที่เก่ียวของ   
 ในการศึกษางานวิจัยที่ความเกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตและมุงเนน
การใชหลักการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวมเร็ว ซึ่งเปนพ้ืนฐานหลักในการรปรับปรุงการลด
เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรของชิจิโอ ชินโก (Shigeo Shingo. 1985) ตามหลักการ Single Minute 
Exchange of Die หรือเปนที่รูจักกันในชื่อยอวา SMED เน่ืองจากสามารถนําเทคนิคการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร ไปปรับใชไดกับการปรับตั้งเคร่ืองจักรสําหรับการผลิตทุกชนิด ไมวาจะเปนการฉีด
พลาสติก การฉีดงานอลูมิเนียม งานโลหะหรือแมแตการพิมพ ที่เนนการแยกกิจกรรมการติดตั้ง
ภายในและภายนอกเครื่องจักร และการสรางมาตรฐานอุปกรณเพ่ือชวยใหการปรับเปลี่ยน
เคร่ืองจักรทําไดรวดเร็วขึ้น ซึ่งเปนพื้นฐานที่หากนําไปใชแลวจะสามารถลดเวลาการทําปรับตั้ง
เคร่ืองไดจริงและไดศึกษากระบวนการผลิตแบบโตโยตา เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ใหไดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด ทั้งน้ีมีนักวิจัยไดศึกษากระบวนการ
และหลักการตางๆ ตามหลักทฤษฏีที่สะทอนใหเห็นผลจากการปรับปรุงดังกลาว   
 ขวัญใจ โชคไพบูลย; และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ไดศึกษาการลดเวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจักรของกระบวนการพิมพโดยประยุกตใชเทคนิค SMED โดยศึกษาหลักการผลิตแบบลีน
และการสูญเสียเวลา (Waste Time) ในกระบวนการผลิตสิ่งพิมพ ซึ่งพบวากิจกรรมที่สูญเสีย
เวลาเกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักร จึงไดนําหลักการ SMED มาปรับใชเพ่ือลดเวลาที่สูญเสียจาก
การปรับตั้งชิ้นงานตามหลักการแยกงานในและงานนอกโดยการลดเวลาการเคลื่อนที่ลง การเปลี่ยน
งานในเปนงานนอกโดยจัดเตรียมกิจกรรมที่สามารถทําไดกอนหยุดเคร่ืองจักร เชน การเตรียม
อุปกรณ การผสมสี การทําความสะอาดอุปกรณกอนหยุดเคร่ืองจักร นอกจากนี้ยังเปลี่ยนกิจกรรม
ตางๆ ใหงายและรวดเร็วในการติดตั้ง โดยจัดทําตัวอยางสีเพ่ือใหการตรวจสอบงายและสามารถ
ทําไดรวดเร็ว โดยสามารถปรับปรุงเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหลดลงจาก 6,306 วินาที หลัง
ปรับปรุงลดเหลือ 2,604 วินาที คิดเปน 59% จากเวลารวม  
 อดิศักด์ิ นาวเหนียว; และคณะ (2554) ไดนําหลักการ SMED ไปประยุกตใชในการ
ปรับตั้งเคร่ืองขึ้นรูปแมพิมพทราย ซึ่งเกิดความสูญเปลาจากการปรับตั้งเครื่องจักร จึงใชเทคนิค 
SMED ในการแยกงานนอกงานใน เนนปรับลดระยะทางเดินและการทํางานเปนคูขนาน โดยการ
ปรับปรุงพ้ืนที่การทํางาน การจัดวางอุปกรณใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม การแยกกิจกรรม
ภายในและภายนอก การทํางานคูขนาน การแปลงงานภายในเปนงานนอกได 2 ขั้นตอน คือ 
การนําหวงประกอบเขากับ Pattern Mold และการนําหวงจาก Pattern Mold ตัวเกาเขาติดตั้งที่
พิมพตัวใหม โดยสามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรการขึ้นรูปแมพิมพทรายไดจากเดิม 28.80 
นาที เปน 5.95 นาที (ลดลง 79.34%) และสามารถเพิ่มผลผลิตอีกดวย 
 ดาริกา อวะภาค; ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ; และมณฑิรา เอียดเสน (2552) ไดนําหลักการ 
SMED และ ECRS ไปประยุกตใชในการลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง โดย
นําหลักการ SMED ไปปรับปรุงกิจกรรมยอยในการเตรียมสายการผลิต โดยแยกกิจกรรมภายใน
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และกิจกรรมภายนอก จากเดิมเปนกิจกรรมภายใน 23 กิจกรรม หลังปรับปรุงสามารถยาย
กิจกรรมภายในไปเปนกิจกรรมภายนอก 3 กิจกรรม เหลือกิจกรรมภายใน 20 กิจกรรม ทําให
เวลาเตรียมสายการผลิตลดลง 16 นาที 
 ธนะรัตน รัตนกูล; และคณะ (2555) ศึกษาการลดเวลาปรับตั้งเครื่องพิมพหมีกสีใน
โรงงานผลิตกลองกระดาษ โดยประยุกตใชหลักการ SMED และ ECRS เนื่องจากการผลิตกลอง
กระดาษเปนกระบวนกรผลิตตอเน่ือง มีหลายขั้นตอนและมีความรวดเร็ว การเปลี่ยนรุนการผลิต
ใชเวลาปรับตั้งเครื่องจักรนาน โดยพบวาขั้นตอนที่สูญเสียเวลานานที่สุดคือขั้นตอนการทําความ
สะอาดซึ่งมีหลายขั้นตอน หลังปรับปรุงสามารถเปลี่ยนงานภายในเปนงานภายนอกได 5 ขั้นตอน 
โดยลดการเดินของพนักงานในการเดินไปหยิบสีและอุปกรณตางๆ ในหองเก็บ โดยจัดลําดับการ
ทํางานใหม สามารถลดเวลาการทํางานจากเดิม 102 นาที ลดเหลือ 68 นาที คิดเปน 33 เปอรเซ็นต 
 อมลวรรณ บุณยจรัสพงศ (2556) ไดศึกษาการเพ่ิมเปอรเซ็นตความพรอมใชงานของ
เครื่องพิมพออฟเซต ในการพิมพฟอรมตอเน่ือง โดยประยุกตใชหลักการและเทคนิคการติดตั้ง
เคร่ืองพิมพ ตามหลัก SMED พบวาสามารถลดเวลาในการติดตั้งเครื่องพิมพ โดยปรับปรุง
ขั้นตอนการปรับตั้งและลดกิจกรรมที่เปนกิจกรรมที่สรางความสูญเปลาในขั้นตอนการทํางาน 
โดยแยกความสูญเปลา (Muda) งานปรับตั้งภายใน และงานปรับตั้งภายนอก สงผลใหสามารถ
ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องพิมพจากเดิม 229 นาที ลดเหลือ 92 นาที 
 นิรัญ วีระสะ (2558) ไดศึกษาหลักการของ SMED และนําไปประยุกตใชในกระบวน 
การไฟนแบลงก้ิง เพลส โดยเนนการปรับปรุงการแยกงานภายนอกและงานภายในของกระบวน 
การติดตั้งเครื่องจักร ศึกษาการทํางานขนานกันของพนักงาน และพบวาหลังจากแยกงาน
ภายนอกออกจากงานภายในแลว สามารถลดเวลาการทํางานไดถึง 66 นาที จากเดิม 161 นาที 
ลดเหลือ 95 นาที และการจัดสมดุลของงานใหพนักงานทําควบคูกัน สามารถปรับลดเวลาลงได 
5 นาที รวมเวลาที่ลดลงหลังปรับปรุงลดลง 102 นาที หรือลดลงจากเดิม 63.4% 
 นอกจากน้ียังชี้ใหเห็นวาเวลาที่ลดลงนั้นนอกจากจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพของเครือง
จักรแลวยังเปนการเพิ่มกําลังการผลิตและสรางรายไดใหกับบริษัทไดมากขึ้น เม่ือนําผลการ
ปรับปรุงที่ไดจากการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักรหรือการเพ่ิมโอกาสการผลิต มาตีเปนมูลคา
เงินพบวาจะสามารถเพิ่มรายไดใหกับบริษัท มากกวาหน่ึงลานบาทตอป  
 ชาณิดา พิทยานนท; และปริญญา พัฒนวสันตพร (2560) ศึกษาการลดเวลาการเปล่ียน
ลูกกลิ้งและปรับตั้งเคร่ืองรีดพลาสติกดวยแผนดวยเทคนิค SMED โดยศึกษาขั้นตอนการทํางาน
การจับเวลา และใหหลักการแยกงานในงานนอก และการยายงานในไปเปนงานนอก ซึ่งโรงงาน
กรณีศึกษามีการปรับตั้งเคร่ืองจักรสําหรับการรีดแผนพลาสติกวันละ 12 คร้ัง การปรับปรุงสามารถ
ยายงานในไปเปนงานนอก สามารถลดเวลาตั้งคาเคร่ืองรีดพลาสติกแผน จากครั้งละ 46 นาที เหลือ 
38 นาทีตอครั้ง  
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 
ข้ันตอนการศึกษาและวิธีดําเนินการ 
 การปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพเพ่ือลดเวลาในการปรับตั้ง มีลําดับขั้นตอน
การศึกษา ดังนี้ 
 1. ศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล
และวิเคราะหขอมูล 
 2. ศึกษาทฤษฏี หลักการ เทคนิคและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3. กําหนดเครื่องมือและแนวทางการปรับปรุง 
 4. ดําเนินการปรับปรุง  
 5. วัดผลหลังการปรับปรุง 
 6. สรางมาตรฐานการทํางาน 
 7. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
เครื่องมือที่ใชในการดําเนินการ 
  1. การบันทึกภาพขั้นตอนการทํางานดวยกลองและวิดีโอ 
  2. นาฬิกาจับเวลาการทํางานแตละขั้นตอน 
  3. Check Sheet สําหรับตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ 
  4. ตารางขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพแยกกิจกรรมภายในและภายนอก 
 
โรงงานกรณีศึกษา 
 บริษัทกรณีศึกษาฯ กอตั้งขึ้นในป พ.ศ. 2506 มีผูถือหุนเปนคนไทย 100% ปจจุบัน
ดําเนินธุรกิจการฉีดพลาสติกดวยแมพิมพ (Plastic Injection Molding) การฉีดงานอลูมิเนียม
และสังกะสีดวยแมพิมพ (Die Casting) ผลิตยางจักรยานและจักรยานยนต (Rubber Tire) การขึ้นรูป
ชิ้นงานพลาสติกดวยระบบดูด (Thermoforming) และการฉีดและเปาพลาสติก (Injection Blow 
Molding) โดยสามารถแบงเปนกลุมชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวนรถจักรยานยนต ชิ้นสวนรถจักรยาน 
ชิ้นสวนเคร่ืองไฟฟา ชิ้นสวนเคร่ืองบิน และภาชนะทางการแพทย โดยมีการฉีดพลาสติกดวย
แมพิมพเปนธุรกิจหลักของบริษัทฯ มีพนักงานทั้งหมดจํานวน 900 คน แบงเปนพนักงานสวน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 450 คน  
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 การศึกษาในครั้งนี้มุงปรับปรุงเฉพาะสวนงานฉีดชิ้นสวนยานยนตพลาสติก ซึ่งมีลูกคา
หลักคือโตโยตา โดยข้ันตอนการทํางานของโรงงานกรณีศึกษาฯ เร่ิมจากการรับใบยืนยันการ
สั่งซ้ือและใบประเมินการสั่งซ้ือจากลูกคาลวงหนา 3 เดือน (Firm Order + 3 Months Forecast) 
เพ่ือเตรียมการสั่งซื้อวัตถุดิบและตรวจสอบกําลังการผลิต ฝายวางแผนการผลิตวางแผนการผลิต
สินคาแตละรายการโดยออกเปนแผนการผลิตลวงหนา 1 สัปดาห เพ่ือใหหนวยงานที่เก่ียวของ
เตรียมการทั้งในสวนเคร่ืองจักร แมพิมพและกําลังคน ในแตละวันทางฝายวางแผนจะตรวจสอบ
แผนการผลิตลวงหนา 1 วันเพื่อยืนยันหรือปรับแผนการผลิตและออกใบสั่งผลิตมอบใหกับฝายผลิต
นําไปเสียบยังตูเสียบ Kanban ทางทีมชางจะดูคําส่ังผลิตจากตูคัมบังและจอคอมพิวเตอรที่แสดงผล
การผลิตของงานปจจุบันและแผนการเปลี่ยนแมพิมพรุนถัดไป โดยเตรียมแมพิมพสําหรับรุนการผลิต
ถัดไปรอยังจุดวางแมพิมพรอติดตั้ง เม่ือจบการผลิตรุนเดิมจะทําการหยุดการผลิตและเปลี่ยน
แมพิมพ ปรับตั้งการฉีด และยืนยันการผลิตเม่ือผลิตครบตามแผนที่กําหนดโดยผายผลิต 
 การผลิตเปนการผลิตชิ้นสวนโดยการใชแมพิมพ โรงงานกรณีศึกษาฯ มีเครื่องฉีด
พลาสติกทั้งหมดจํานวน 40 เคร่ือง แบงตามโซนที่จัดวางไว 4 โซน เคร่ืองฉีดพลาสติกมีขนาด
กําลังอัด (Clamping Force) ตั้งแต 15 ตัน ถึง 3200 ตัน และมีอุปกรณที่ใชในการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแมพิมพแบบก่ึงอัตโนมัติและแบบใชเครนยก มีรายละเอียด ดังนี้ 
 โซนที่ 1  มีเครื่องฉีดพลาสติก จํานวน 9 เครื่อง มีรูปแบบการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ
โดยการใชเครนยก มีเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดกลาง ตั้งแต 300 ตัน - 800 ตัน และมีเคร่ืองฉีด
พลาสติกขนาดใหญ ตั้งแต 1600 ตัน - 2000 ตัน  
 โซนที่  2  มีเครื่องฉีดพลาสติก จํานวน 20 เครื่อง เปลี่ยนแมพิมพโดยใชโตะเปลี่ยน
แมพิมพก่ึงอัตโนมัติ จํานวน 1 เคร่ือง และเปลี่ยนดวยวิธการใชเครนยก จํานวน 19 เครื่อง เปน
เครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กตั้งแต 25 ตัน - 180 ตัน เครื่องฉีดพลาสติกขนาดกลาง ตั้งแต 420 ตัน - 
900 ตัน และขนาดใหญ 1300 ตัน 
 โซนที่  3  มีเคร่ืองฉีดพลาสติก จํานวน 3 เคร่ือง เปนเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดใหญ
ทั้งหมด ตั้งแต 1500 ตัน - 3200 ตัน เปลี่ยนแมพิมพโดยใชเครนยก 
 โซนที่  4  มีเคร่ืองฉีดพลาสติก จํานวน 8 เคร่ือง การเปลี่ยนแมพิมพใชโตะเปลี่ยน
แมพิมพก่ึงอัตโนมัติ เปนเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 1600 ตัน ทั้ง 8 เคร่ือง 
 รายละเอียดการแบงพ้ืนที่โซนเครื่องจักร ขนาดเครื่องจักรและรูปแบบการติดตั้ง ดัง
ปรากฏในตารางที่ 2 
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ตารางที ่2 รายการเครื่องฉีดพลาสติกโรงงานกรณีศึกษาฯ 

พื้นท่ีโซน ขนาดเคร่ืองฉีดพลาสติก 
จํานวน 
(เคร่ือง) 

วิธีการติดต้ังแมพิมพ 

เปลี่ยนดวยเครน 
(Manual) 

เปลี่ยนดวยโตะ
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 มีวิธีการเปลี่ยนแมพิมพแบบนั้นๆ 
  X ไมมีวิธีการเปลี่ยนแมพิมพแบบนั้นๆ  
 
 โรงงานกรณีศึกษามีรูปแบบการเปลี่ยนแมพิมพดวยโตะเปลี่ยนก่ึงอัตโนมัติจํานวน 9 เคร่ือง 
โดยอยูในโซนที่ 4 จํานวน 8 เคร่ือง และโซนที่ 2 จํานวน 1 เคร่ือง สําหรับเครื่องฉีดพลาสติกที่
ใชโตะเปลี่ยนแมพิมพก่ึงอัตโนมัติในการเปลี่ยนแมพิมพนี้ ทุกเคร่ืองจะสามารถเปลี่ยนมาใชเครน
ในการเปลี่ยนแทนไดกรณีโตะเปลี่ยนแมพิมพเสียหรือขัดของ เคร่ืองฉีดพลาสติกอีก 31 เคร่ือง 
เปลี่ยนแมพิมพดวยการใชเครนยก 
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 การเปลี่ยนและปรับตั้งแมพิมพของโรงงานกรณีศึกษาฯ มีทีมชางเปลี่ยนแมพิมพและ
ปรับฉีดจํานวน 18 คน แบงเปน 2 กลุม ดูแลพื้นที่การผลิตที่กําหนด  
 พ้ืนที่ โซน 1 และ 2 มีเคร่ืองฉีดจํานวน 29 เครื่อง มีชางติดตั้งและปรบัฉีด จํานวน 12 คน 
กะละ 6 คน 
 พ้ืนที่ โซน 3 และ 4 มีเครื่องฉีดจํานวน 11 เครื่อง มีชางติดตั้งและปรบัฉีด จํานวน 6 คน 
กะละ 3 คน 
 ตําแหนงวางเครื่องจักรทั้ง 40 เคร่ืองในโรงงานกรณีศึกษาแบงเปน 4 โซน ดังแสดงใน
รูปที ่ 9 และตาํแหนงเครื่องฉีดขนาด 2300 ตัน เคร่ืองเปาหมายในการศึกษาวางอยูในโซนที่ 3 
ดังแสดงในรูปที่ 10 
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                     พื้นที่จัดเก็บกลองเปลา 

และไลนประกอบ 
 

 
รูปที่ 6 แผนผังโรงฉีดพลาสติกโรงงานกรณีศึกษาแผนผังสวนที ่3 ซึ่งเปนบริเวณกรณีศึกษา โซนเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ 

โซน 1 โซน 2 โซน 3 โซน 4 

 



 

 

20 

 

 
 
 

รูปที่ 7 แผนผังโซนที่ 3 เครื่องฉีดกรณีศึกษาฯ ขนาด 2,300 ตัน 

 

2300T 1300T 3200T 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 การศึกษาเพ่ือปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพในคร้ังน้ี ผูศึกษาไดศึกษาขอมูลของโรงงาน
ฉีดพลาสติกชิ้นสวนยานยนต ในการติดตั้งแมพิมพเคร่ืองฉีดขนาด 2300 ตัน ซึ่งใชเวลาในการ
เปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพเปนเวลานานและเปลี่ยนแมพิมพจํานวนหลายครั้งในแตละวัน สงผลให
สูญเสียเวลาเครื่องจักรสูง ผูศึกษามุงหวังเพ่ือปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพเพ่ือลดเวลา
การติดตั้ง โดยใชหลักการ SMED เปนเคร่ืองมือในการปรับปรุง แบงขั้นตอนการนําเสนอ
การศึกษาในครั้งนี้ออกเปน 6 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1. สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 2. การศึกษาเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
  2.1  ขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ 
  2.2  บันทึกเวลาทํางานในแตละขั้นตอน 
  2.3  ปญหาที่พบจากการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
 3. การปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพ 
  3.1 การประยุกตใชการปรับตั้งเครื่องจักรตามหลักการและเทคนิค SMED 
  3.2 การแกไขปรับปรุงเพ่ือลดความผันแปรของเวลา 
  3.3 ผลการปรับปรุงโดยหลักการ SMED 
 4. การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
 5. สรุปผลการศึกษา  
 6. ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป 
 
สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 เน่ืองจากลูกคาหลักของงานฉีดพลาสติก คือ โตโยตา ดังนั้นการเรียกงานจากลูกคาจึง
เปนแบบ Just in Time ตามระบบการเรียกงานดวยคัมบัง (Kanban) ตามแนวทางการผลิตแบบ
โตโยตา (Toyota Production System) เปนการเรียกงานตามความตองการ กลาวคือเรียกคร้ัง
ละนอยแตมีรอบการจัดสงบอยครั้ง โรงงานกรณีศึกษาไดกําหนดปริมาณสต็อกของสินคาสําเร็จรูป
ไวที่ 1.5 - 2 วัน เทาน้ัน ปจจุบันมีจํานวนประเภทชิ้นงานที่ผลิตสงโตโยตาจํานวนประมาณ 400 
ประเภท (Part Number) จึงตองวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา ดวย
จํานวนเครื่องฉีดพลาสติกที่มีจํานวน 40 เคร่ือง สงผลใหแตละวันมีการเปลี่ยนรุนชิ้นงานในการผลิต
บอยคร้ัง 
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 ปจจุบันพบปญหาการติดตั้งแมพิมพลาชา โดยเฉพาะเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญใช
เวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพนานกวาเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดเล็ก เนื่องจากความยาก
ในการเคลื่อนยายแมพิมพเขาและออกเครื่อง รายละเอียดของแมพิมพขนาดใหญมีความซับซอน
มากกวาขนาดเล็ก สงผลใหอุปกรณที่ใชในการติดตั้งแมพิมพขนาดใหญมีมากกวาแมพิมพขนาด
เล็กและเวลาที่ใชในการเปลี่ยนและติดตั้งนานกวา ผูศึกษาจึงกําหนดเปาหมายในการศึกษาครั้ง
นี้ไปที่เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดใหญ 
 

 
 

รูปที ่8 เปรียบเทียบความซับซอนของอุปกรณแมพิมพขนาดใหญและขนาดเล็ก 
 
 จากการศึกษาการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา ในการเปลี่ยนและปรับตั้งแมพิมพ 
พบวาพนักงานไมใหความสําคัญการเปลี่ยนแมพิมพตามทฤษฏี SMED การแยกกิจกรรมการ
ติดตั้งภายในและภายนอกยังไมเหมาะสม ขั้นตอนการทํางานและเอกสารที่เก่ียวของยังไมไดรับ
การปรับปรุงใหเปนปจจุบัน ทําใหการทํางานไมเปนไปตามขั้นตอน ชางเปลี่ยนแมพิมพทํางานหนัก
โดยอาศัยความจําและความชํานาญสวนบุคคลเปนหลัก การสื่อสารระหวางหนวยงานที่เก่ียวของ   
ยังไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร  
 
 การเลือกเคร่ืองเปาหมาย 
 โรงงานกรณีศึกษามีเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญ จํานวน  3 เครื่อง คือ ขนาด 2000 
ตัน 2300 ตัน และ 3200 ตัน อยางละหนึ่งเคร่ือง จากการเก็บรวบรวมขอมูลการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแมพิมพ ระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแตเดือนกรกฏาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2559 ไดขอมูล
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ของเวลาที่ใชในการติดตั้งและจํานวนครั้งในการติดตั้งในแตละเดือน นํามาพิจารณาปจจัยหลักที่
มีผลตอเวลาที่ใชในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิพมเพ่ือกําหนดเครื่องเปาหมายในการศึกษาปรับปรุง 
ในครั้งน้ี ไว 3 ปจจัย  
 
 1. ระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ  
  จากขอมูลพบวาเครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญทั้ง 3 เคร่ืองดังกลาว ใชเวลาในการ
ติดตั้งแมพิมพนานกวาเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็ก เนื่องจากขนาดแมพิมพที่ใหญ จํานวนขอ
ตอและฮีตเตอรแมพิมพมีจํานวนมากกวา การยกแมพิมพใสเคร่ืองตองทําดวยความระมัดระวัง
มากกวา จึงใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งนานกวา โดยมีรายละเอียดเวลาที่ใชดังตารางที่ 3 
 
ตารางที ่3 เวลาที่ใชในการติดตั้งแมพิมพ ระยะเวลา 6 เดือน 

เวลาที่ใชในการติดต้ังแมพิมพ (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 ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ รวม 35,890 นาที  
  เครื่องฉีด 2300 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ รวม 55,435 นาที  
  เคร่ืองฉีด 3200 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ รวม 31,263 นาที  
  พบวาเครื่องฉีดขนาด 2300 ตัน ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพนานกวา
เคร่ือง 2000 ตันและ 3200 ตัน 
 
 2. จํานวนครั้งการเปลี่ยนแมพิมพ 
  จากขอมูลระยะเวลาที่ใชในการติดตั้ง ความถ่ีในการเปลี่ยนแมพิมพแตละครั้ง
สงผลตอระยะเวลารวมที่สูญเสียในการผลิตงานของเครื่องจักรน้ันๆ เม่ือมีการเปลี่ยนแมพิมพ
จํานวนหลายครั้งเทากับสูญเสียเวลาการใชเครื่องจักรในการผลิตมากตามไปดวย ระยะเวลา 6 เดือน 
จากขอมูลจํานวนครั้งการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 จํานวนการเปลี่ยนแมพิมพ ระยะเวลา 6 เดือน 
จํานวนการเปล่ียนแมพิมพ (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 มีการเปลี่ยนแมพิมพจํานวน 278 คร้ัง 
  เครื่องฉีด 2300 ตัน มีการเปลี่ยนแมพิมพจํานวน 345 ครั้ง (เฉลี่ยเดือนละ 58 ครั้ง) 
  เคร่ืองฉีด 3200 ตัน มีการเปลี่ยนแมพิมพจํานวน 218 คร้ัง 
  พบวาเครื่องฉีดขนาด 2300 ตัน มีจํานวนครั้งในการเปลี่ยนแมพิมพสูงกวาเครื่อง
ฉีดขนาด 2000 ตัน และขนาด 3200 ตัน 
 
 3. มูลคาชิ้นงาน 
   ชิ้นสวนที่ผลิตที่เครื่องฉีดพลาสติกขนาดใหญมีมูลคาตอชิ้นสูงกวาชิ้นงานขนาดเล็ก 
ดังน้ันการสูญเสียเวลาเครื่องจักรของเครื่องขนาดใหญจึงมีผลตอการสูญเสียรายไดจากการผลิต
สินคา การสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพแตละคร้ังที่สะสมมาทําใหเวลาที่ใชใน
การผลิตงานไมเพียงพอจําเปนตองทํางานลวงเวลา สงผลโดยตรงตอตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นตาม
ไปดวย 
  จากขอมูลการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพดังกลาวขางตน เครื่องฉีดพลาสติกขนาด 
2300 ตัน เปนเคร่ืองที่ใชเวลาในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพนานที่สุดและมีจํานวนครั้งในการ
เปลี่ยนแมพิมพมากท่ีสุดเชนกัน จึงไดกําหนดใหคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน เปนเคร่ือง
เปาหมายในการศึกษาเพื่อปรับปรุงขั้นตอนและเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 
  
การศึกษาเวลาการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
 1. ขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ 
  หลังกําหนดใหเครื่องฉีดพลาสติกขนาด 2300 ตัน เปนเครื่องเปาหมายการศึกษาแลว 
ไดศึกษาการทํางานในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ ในเดือนมกราคมและกุมภาพันธ พ.ศ. 2560 
พบวามีขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพรวมทั้งหมด 19 ขั้นตอน จึงสามารถผลิตงานได 
เร่ิมตั้งแตการตรวจสอบแผนการผลิต การเตรียมการกอนการหยุดเคร่ืองจักร การหยุดผลิต การนํา
แมพิมพออกจากเคร่ืองและการติดตั้งแมพิมพใหม การฉีดและการอนุมัติการผลิตจากหนวยงาน
ตรวจสอบคุณภาพโดยมีขั้นตอนการทํางานดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 ขั้นตอนการทํางานในการเปลี่ยนและติดตัง้แมพิมพ (กอนการปรับปรงุ) 
ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน 

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม Check Sheet ท่ีกําหนด 
4 หยุดผลิต 

4.1 ส่ังหยุดโรบอท เพ่ือใหสัญญาณส่ังเคร่ืองฉีดหยุดฉีด 
4.2 หยุดเคร่ืองฉีดโดยเลือกคําส่ังใหเปนการฉีดแบบ Manual 
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูท่ี Home 
4.4 ถอยหัวฉีด 
5 ฉีดสเปรยกันสนิมท่ีหนาแมพิมพท้ัง 2 ฝงและปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเคร่ืองฉีด 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเครื่อง 
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ 
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp) 
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ 
6.5 เล่ือนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง 
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด 
7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 
8 ยกแมพิมพใหมไปยังเคร่ืองฉีดเพ่ือติดต้ัง 

8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพท่ีเตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม 
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเคร่ืองฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด 
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 
11 เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบส่ังผลิตและโปรแกรมเครื่องฉีด 
12 เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core (Ejector) 
13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 

14 
เพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมิท่ี
กําหนด) 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดต้ัง 
16 ติดต้ังอารมโรบอทและตั้งโปรแกรมโรบอท 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 
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 2. บันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอน 
  การศึกษาครั้งน้ีกําหนดการบันทึกเวลาตดิตั้งแมพิมพ จํานวน 15 คร้ัง โดยบันทึก 
2 คร้ังตอสัปดาห และ 1 คร้ังในสัปดาหสุดทาย ไดขอมูลเวลาที่ใชในกิจกรรมทั้ง 19 ขั้นตอน ได
ขอมูลเวลารวมโดยเฉลี่ยในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ คร้ังละ 221 นาที ดังรายละเอียดใน
ตารางที่ 6 
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ตารางที่ 6 การบันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอนของการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนครั้งที่จับเวลากอนการปรับปรุง (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 หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 5 5 5 4 6 5 5 5 6 5 5 5 5 4 5 4 6 2 5 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 13 12 13 13 13 13 12 14 13 13 13 13 13 13 13 12 14 2 13 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ 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 เพื่อใหสัญญาณสั่งเครื่องฉีดหยุดฉีด                    
4.2 หยุดเครื่องฉีดโดยเลือกคําสั่งใหเปนการฉีดแบบ Manual                    
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home                    
4.4 ถอยหัวฉีด                    
5 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝงและปดแมพิมพล็อกตัวกันแมพิมพแยก 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 0 6 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเครื่อง 21 22 22 22 21 22 24 24 22 22 23 21 22 22 24 21 24 3 22 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) ทั้ง 4 ตัว เขากับแมพิมพในเครื่อง                    
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ                    
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)                    
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ                    
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง                    
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด                    
7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 17 17 17 17 16 18 18 17 17 17 19 17 17 17 17 16 19 3 17 
8 ยกแมพิมพใหมไปยังเครื่องฉีดเพื่อติดตั้ง 11 11 12 10 10 11 11 10 13 11 10 12 11 10 10 10 13 3 11 

8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม                    
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด                    
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 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 การบันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอนของการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) (ตอ)  

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนครั้งที่จับเวลากอนการปรับปรุง (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 ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบสั่งผลิตและโปรแกรมเครื่อง
ฉีด 

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

12 
เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core 
(Ejector) 

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

13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง core 8 7 7 7 7 8 8 7 8 8 11 7 8 7 7 7 11 4 8 

14 
เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อได
อุณหภูมิที่กําหนด) 

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

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดตั้ง 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 3 
16 ติดตั้งอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 3 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (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 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน 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. ปญหาที่พบจากการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน 
  จากการบันทึกเวลาการทํางานแตละขั้นตอน สามารถแยกปญหาหลักๆ คือ การติดตั้ง
แมพิมพใชเวลานานและการติดตั้งแตละขั้นตอนมีความผันแปรของเวลา  
  3.1 ปญหาการติดตั้งแมพิมพใชเวลานาน จากเวลาที่บันทึกการทํางาน 19 ขั้นตอน
ดังกลาว พบวาการติดตั้งแมพิมพแตละครั้งใชเวลารวมเฉลี่ยถึง 221 นาที ในการติดตั้งแตละครั้ง  
  3.2 ปญหาความผันแปรของเวลา ในการบันทึกเวลาการทํางาน 15 คร้ัง พบวา
เวลาที่ใชในแตละขั้นตอนในแตละครั้งที่บันทึก ใชเวลาในแตละกิจกรรมไมเทากัน เม่ือเทียบเวลา
ต่ําสุดและเวลาสูงสูดที่ใชในแตละขั้นตอนเพ่ือดูความผันแปรในแตละกิจกรรม พบวาขั้นตอนการ
ติดตั้ง จํานวน 4 ขั้นตอน มีความผันแปรของเวลาสูง ความผันแปรหลักเกิดขึ้นที่ขั้นตอนที่ 13, 
14, 17 และ 19 มีความแตกตางของเวลาที่ใชตั้งแต 4 นาที ถึง 31 นาที คิดเปนเปอรเซ็นตมี
ความแตกตางของเวลาที่ใชอยูระหวาง 48% ถึง 300% ดังรายละเอียดในตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 ขั้นตอนที่มีความผันแปรของเวลาที่ใชในการติดตั้งสูง 

ลําดับ ข้ันตอนการทํางาน 
เวลา (นาที) 

ตํ่าสุด สูงสุด ผันแปร 
ผันแปร 

(%) 
13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 7 11 4 57% 

14 
รออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียว
เมื่อไดอุณหภูมิท่ีกําหนด) 

65 96 31 48% 

17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 15 25 10 67% 

19 
ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองให 
ผลิตงาน 

5 20 15 300% 

 
การปรับปรุงกระบวนการติดตัง้แมพิมพ 
 1. การประยุกตใชการปรับตั้งเคร่ืองจักรตามหลักการและเทคนิค SMED 
  1.1 ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพในสภาพปจจุบัน ตั้งแตการเตรียม
แมพิมพตัวใหมจนถึงการเปลี่ยนแมพิมพตัวเกาออกจากเคร่ือง การติดตั้งแมพิมพตัวใหมและ
การปรับตั้งการฉีดจนไดงานดีชิ้นแรกมีขั้นตอนทั้งหมด 19 ขั้นตอน โดยจับเวลาการทํางาน 
จํานวน 15 คร้ัง ใชเวลารวมโดยเฉลี่ย 221 นาที/คร้ัง ดังไดกลาวไวขางตนในตารางที่ 5 
  1.2 แยกกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอก ในการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ
ในปจจุบันการติดตั้งแมพิมพ แบงเปนกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน (หลังหยุดเคร่ือจักร) 
โดยมีขั้นตอนการติดตั้งทั้งหมด 19 ขั้นตอน แบงเปนกิจกรรมภายนอก 3 ขั้นตอนและภายในน 
16 ขั้นตอน รายละเอียดดังตารางที่ 8 
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  กิจกรรมภายนอก มี 3 ขั้นตอน ในขั้นตอนที่ 1 ถึง ขั้นตอนที่ 3 ใชเวลากิจกรรม
ภายนอกรวมเฉลี่ยทั้งหมด 25 นาที 
  กิจกรรมภายใน มี 16 ขั้นตอน ตั้งแตขั้นตอนที่ 4 ถึง ขั้นตอนที่ 19 โดยใชเวลา
สําหรับกิจกรรมภายในรวมเฉลี่ย 196 นาที 
 
ตารางที่ 8 แยกขั้นตอนการทํางานเปนกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน 

ลําดับ ขั้นตอนการติดต้ัง 
ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) 
ภายนอก ภายใน 

1 
ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัว
ถัดไป 

5 0 

2 ยกแมพิมพตัวใหมจากช้ันวางมาที่จุดรอ 13 0 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม check sheet ที่กําหนด 7 0 
4 หยุดผลิต 0 3 

4.1 ส่ังหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณส่ังเคร่ืองฉีดหยุดฉีด   
4.2 หยุดเคร่ืองฉีดโดยเลือกคําส่ังใหเปนการฉีดแบบ manual   
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home   
4.4 ถอยหัวฉีด   

5 
ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝงและปดแมพิมพ ล็อกตัวกัน
แมพิมพแยก 

0 6 

6 นําแมพิมพเดิมออกจากเคร่ือง 0 22 
6.1 เดินเครนเหนือเคร่ืองฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเคร่ือง   
6.2 ปลดขอตอนํ้า ไฟ ออกจากแมพิมพ   
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)   
6.4 ปลดแผนประกบเคร่ือง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ   
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเคร่ือง   
6.6 กดเครนยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด   

7 
บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอ
เครน 

0 17 

8 ยกแมพิมพใหมไปยังเคร่ืองฉีดเพื่อตดิต้ัง 0 11 

8.1 
บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพ
ใหม 

  

8.2 ยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด หยอนแมพิมพลงในเคร่ืองฉีด   
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 0 4 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 0 2 

11 
เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบส่ังผลิตและโปรแกรม
เคร่ืองฉีด 

0 3 

12 
เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core 
(Ejector) 

0 5 

13 ตอขอตอนํ้า ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 0 8 
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ตารางที่ 8 แยกขั้นตอนการทํางานเปนกิจกรรมภายนอกและกิจกรรมภายใน (ตอ) 

ลําดับ ขั้นตอนการติดต้ัง 
ประเภทกิจกรรม/เวลา (นาที) 
ภายนอก ภายใน 

14 
เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมินํ้า ไฟ ข้ึนตามกําหนด (ไฟจะเขียวเม่ือ
ไดอุณหภูมิที่กําหนด) 

0 70 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดต้ัง 0 3 
16 ติดต้ังอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 0 3 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 0 21 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 0 10 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 0 8 

แยกเวลากิจกรรมภายนอกและภายใน 25 196 

 
  1.3 การแกไขปรับปรุงโดยเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกและ
การปรับปรุงกิจกรรมภายใน หลังจากศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพอยางละเอียด
แลวไดนําหลักการที่ไดศึกษามาแกไขปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน โดยปรับปรุงไดทั้งหมด 3 ขั้นตอน 
คือ ขั้นตอนที่ 7 ขั้นตอนที่ 14 และขั้นตอนที่ 15 ตามรายละเอียดในตารางที่ 9 
 
ตารางที ่9 การเปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก 
ขั้นตอน กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอน
แมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 

กําหนดจุดวางแมพิมพรอจัดเก็บ เมื่อยก
แมพิมพเดิมออกจากเครื่องใหนําไปวางที่
จุดวางแมพิมพรอจัดเก็บแทน (การจัดเก็บ
บนชั้นตองใชความระมัดระวังในการวาง
เนื่องจากพื้นที่จํากัด) 

14 รออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะ
เขียวเมื่อไดอุณหภูมิที่กําหนด) 

กําหนดใหมีการอุนแมพิมพดวยตูน้ํารอน
กอนติดต้ัง (เพื่อเพิ่มอุณหภูมิแมพิมพกอน
การนําแมพิมพขึ้นติดต้ังบนเครื่องจักร 
ชวยลดเวลารออุณหภูมิ) 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอ  
ติดต้ัง 

กําหนดใหมีการตรวจสอบและจัดเตรียม
อารมโรบอทกอนการหยุดเครื่องโดยเพิ่ม
รายการตรวจสอบบน Check Sheet การ
เตรียมและตรวจสอบอุปกรณกอนติดต้ัง 
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  ขั้นตอนที่ 7 ใชเครนยกแมพิมพออกจากเครื่องฉีดและนําไปวางบนชั้นเก็บแมพิมพ
ขั้นตอนนี้ใชเวลาเฉลี่ย 17 นาที/คร้ัง เน่ืองจากช้ันวางแมพิมพมี 2 ชั้น และมีระยะหางระหวาง
แมพิมพนอย เพียง 2 x 2 เมตร โดยแมพิมพในโซนที่ 3 นี้เปนแมพิมพขนาดใหญ การวางตอง
ใชความระมัดระวังเพื่อไมใหแมพิมพกระแทกกันและชางตองเดินขึ้นบันไดไปยังชั้นที่ 2 ของชั้น
วางแมพิมพเพ่ือใหสามารถมองระยะที่จะนําแมพิมพลงไดอยางแมนยํา จึงทําใหใชเวลานาน 
  ระยะทางเดินของเครนจากเครื่องฉีดพลาสติกไปยังชั้นเก็บแมพิมพ มีระยะทาง    
6-12 เมตร แลวแตตําแหนงที่จัดเก็บแมพิมพบนชั้นวาง จึงกําหนดใหนําแมพิมพวางไวหนาชั้น
แก็บแมพิมพแทน อยูหางจากเครื่องฉีดเพียง 5 เมตร วางแมพิมพไดสะดวกและสามารถลดระยะ 
ทางเดินเครนและระยะทางการเดินของชางลงไดอีกดวย 
 
  การแกไขปรับปรุง 
   1. กําหนดพื้นที่วางแมพิมพ “รอการจัดเก็บ” หนาชั้นเก็บแมพิมพ 
   2. กําหนดจุดวางแมพิมพ ”รอการติดตั้ง” หนาชั้นเก็บแมพิมพ 
   3. ติดปายชี้บงจุดวางแมพิมพ 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. ลดเวลาหยุดเคร่ืองจักรได 12 นาที (เดิมใชเวลา 17 นาที ลดลงเหลอื 5 นาที)  
  2. ลดระยะการเดินเครน 1-7 เมตร (เดิมระยะจากเครื่องถึงจุดวางบนชั้นวาง 6-12 
เมตร ลดลงเหลือ 5 เมตร) 
  3. ลดระยะการเดินของชาง 1-7 เมตร (เดิมระยะจากเครื่องถึงจุดวางบนชั้น 6-12 
เมตร ลดลงเหลือ 5 เมตร) 
 
ตารางที่ 10 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก ขั้นตอนที่ 7 

ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 
7 กอนปรับปรุง 

บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ 
หยอนแมพิมพลงบนชั้นวางและปลด
ตะขอเครน 0 นาท ี 17 นาท ี 0 นาท ี 5 นาท ี
หลังปรับปรุง 
บังคับเครนยกแมพิมพไปยังจุดวาง
แมพิมพ “รอจดัเก็บ” 
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    กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง   
  

  
 

  รูปที ่9 ที่ตั้งเครื่องฉีดและชัน้จัดเก็บแมพิมพ               รูปที ่10 กําหนดจุดวางแมพิมพ “รอจัดเก็บ” และแมพิมพ “รอติดตั้ง” 

ชั้นจัดเก็บแมพิมพ เครื่องฉีด 2300 ตัน 

พื้นที่ซอมบํารุงแมพิมพ 
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  ขั้นตอนที่ 14 การรออุณหภูมิแมพิมพ ปกติจะเพ่ิมอุณหภูมิของแมพิมพดวยตูควบคุม
อุณหภูมิตามจํานวนโซนและองศาของแมพิมพที่ตองการ ซึ่งใชเวลาเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 70 นาที 
จึงจะทําใหอุณหภูมิแมพิมพขึ้นสูงตามความรอนที่ตองการ  

 
กอนปรับปรุง 

 

 
  

รูปที ่11 การเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพหลังการติดตั้งแมพิมพลงเครื่องจักรแลว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตูทําอุณหภูมิแมพิมพ 

แมพิมพในเครื่องฉีด 
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หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที ่12 การอุนแมพิมพกอนการติดตั้ง 
 

  การแกไขปรับปรุง  
  อุนแมพิมพกอนการติดตั้งแทนการเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพหลังติดตั้งแมพิมพลงใน
เคร่ืองจักร 
  
  ผลที่ไดรับ  
  1. ลดเวลากิจกรรมภายใน (เวลาหยุดเคร่ืองจักร) จากเดิมใชเวลา เฉลี่ยรวม 70 นาที 
เหลือเพียง 27 นาที เวลาลดลง 43 นาที 
  2. ยายกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอกบางสวน ใชเวลาอุนแมพิมพภายนอก 
เปนเวลา 30 นาที 
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ตารางที่ 11 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก ขั้นตอนที่ 14 

ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 
14 กอนปรับปรุง 

รออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึน้ตามกําหนด 
(ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมิที่กําหนด) 

0 นาท ี 70 นาท ี 30 นาท ี 27 นาที* 
หลังปรับปรุง 
กําหนดใหมีการอุนแมพิมพกอน   
การติดต้ัง (เพื่อเพิ่มอุณหภูมแิมพิมพ
กอนการนําแมพิมพขึ้นติดต้ังบน
เครื่องจักร) 

หมายเหตุ : * ผลจากการปรับปรุง นอกจากยายงานภายในเปนงานภายนอก ยังมีผลทําให
เวลางานภายในลดลงดวย 

 
  ขั้นตอนที่ 15 การเตรียมอารมโรบอทกอนการติดตั้ง และตรวจสอบสภาพพรอมใชงาน
ของอารมโรบอท 
 

 
 

รูปที ่13 อารมโรบอทที่ตรวจสอบกอนการติดตั้ง 
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  การแกไขปรับปรุง 
  1. เพ่ิมขั้นตอนการตรวจสอบอารมโรบอทและอุปกรณอ่ืนๆ ที่จําเปนลงใน Check 
Sheet ซึ่งเดิมมีเพียงการตรวจสอบสภาพแมพิมพเพียงเทาน้ัน 
  2. เตรียมและตรวจสอบอารมโรบอทในขั้นตอนที่ 1 แทน พรอมการตรวจสอบแมพิมพ 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. ยายกิจกรรมภายในเปนภายนอก (ลดเวลาหยุดเคร่ืองจักรได 3 นาที) 
  2. ไมเสียเวลาหยุดเครื่องจักรหากพบจุดบกพรองหรือเกิดความเสียหายของอารม
โรบอท สามารถซอมแซมใหแลวเสร็จกอนการหยุดเคร่ืองจักร  
  3. มี Check Sheet ตรวจสอบอุปกรณที่จําเปนตองใชในการติดตั้งครบทุกรายการ 
ปองกันการสูญเสียเวลาหลังหยุดเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 12 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก ขั้นตอนที่ 15 

ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 
15 กอนปรับปรุง 

นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมา 
ติดต้ัง 

0 นาท ี 3 นาท ี 3 นาท ี 0 นาท ี
หลังปรับปรุง 
นําอารมโรบอทที่ตรวจสอบแลวมา
ติดต้ัง 

 
  1.4 Check Sheet ปจจุบันมีการใช Check Sheet ในการตรวจสภาพแมพิมพ
กอนติดตั้งเพียงอยางเดียว ซึ่งไมครอบคลุมเคร่ืองจักรอุปกรณทั้งหมดที่ตองใชในการเปลี่ยนและ
ติดตั้งแมพิมพในแตละครั้ง ไมมีการตรวจสอบอารมโรบอท (แยกแตละชิ้นงาน) สายน้ําและขอ
ตอ Hotrunner วาลวเกท และหวงคลองแมพิมพ (แยกตามชนิดของอุปกรณที่จําเปนตองใชใน
แตละแมพิมพ)  
 
  การแกไขปรับปรุง 
  Check Sheet มีรายละเอียดสําหรับการตรวจสอบแมพิมพเพียงอยางเดียว จึงรวบ 
รวมรายการอุปกรณที่ตองใชในการติดตั้งแมพิมพและเพิ่มรายการตรวจสอบอุปกรณดังกลาว  ลงใน 
Check Sheet คือ การตรวจสอบเครื่องควบคุมอุณหภูมิแมพิมพ (Temperature Controller : 
Hotrunner) การตรวจสอบอารมโรบอท การตรวจสอบหวงคลองแมพิมพ (Eyebolt) การตรวจสอบ
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ตูควบคุมวาลวเกท (Valve Gate Controller) รวมถึงการตรวจสอบขอตอและสายนํ้า (Connector 
and Hose) 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. มีแบบฟอรมการตรวจสอบแมพิมพและอุปกรณที่จําเปนสําหรับการติดตั้ง 
  2. ลดเวลาการติดตั้งแมพิมพกรณีตรวจสอบและพบปญหาสามารถซอมแซมกอน
การติดตั้ง 
 
ตารางที่ 13 ผลการปรับปรุงการใช Check Sheet ขั้นตอนที่ 3 

กอนการปรับปรุง 
(Check Sheet ข้ันตอนที่ 3) 

หลังการปรับปรุง 
(เพ่ิม Check Sheet ข้ันตอนที่ 3) 

ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ 
ขั้นตอนที่ 13 ขอตอ น้ําไฟ สายนํ้า (เพ่ิม 
การตรวจสอบลงในขั้นตอนที่ 3) เดิมไมมี 
การตรวจสอบกอนการใชงานในขั้นตอนที ่13 
ขั้นตอนที่ 15 นําอารมโรบอทจากจุดแขวน
มารอติดตั้ง (เพ่ิมการตรวจสอบลงในขั้นตอน
ที่ 3) เดิมไมมีการตรวจสอบกอนการใชงาน 
เพ่ิมเติม นอกจากนี้ยังตรวจสอบอุปกรณอ่ืน
เพ่ิม คือ หวงคลองแมพิมพ ตูควบคุม
อุณหภูมิแมพิมพ และตูควบคุมวาลวเกท 
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รูปที่ 14 ตวัอยาง Check Sheet เดิมที่ใชในการตรวจสอบแมพิมพ   
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รูปที ่15 การเพ่ิมขั้นตอนการตรวจสอบอุปกรณกอนการติดตั้ง 
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 2. การแกไขปรับปรุงเพ่ือลดความผันแปรของเวลา  
  จากการบันทึกเวลาขั้นตอนการทํางาน พบวามีขั้นตอนที่มีความผันแปรของเวลา
สูงดังไดกลาวไปแลวขางตน จําวน 4 ขั้นตอนคือขั้นตอนที่ 13, 14, 17 และ 19  
  จากการศึกษาพบวาปจจัยที่มีผลตอความผันแปรของเวลาที่ใชในการติดตั้ง
แมพิมพในแตละครั้ง มีดังนี้ 
 
  2.1 ความไมพรอมของเคร่ืองจักรอุปกรณ (ขั้นตอนที่ 13 และ 14) 
  ความผันแปรของเวลาในแตละครั้งเกิดจากสภาพเคร่ืองจักรและอุปกรณไมมีความ
พรอมหรือเสียหาย การกําหนดที่วางของอุปกรณที่เก่ียวของ และการตรวจสภาพพรอมใชงาน
กอนการเปลี่ยนหรือติดตั้งแมพิมพ สามารถลดเวลาในการเปลี่ยนและปรับตั้งแมพิมพได  
 
  การแกไขปรับปรุง  
  1. กําหนด Check Sheet รายการที่ตรวจสอบกอนการขึ้นแมพิมพใหครอบคลุม
อุปกรณที่จําเปนตองใชในการติดตั้งแมพิมพนั้นๆ 
  2. ตรวจสอบรายการอุปกรณตางๆ ตาม Check Sheet ที่กําหนดในขอ 1 กอน
การหยุดเคร่ืองจักร 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. มี Check Sheet สําหรับตรวจสอบสภาพความพรอมของอุปกรณที่เก่ียวของ
กอนการติดตั้งแมพิมพ (อางอิง Check Sheet รูปที่ 18) 
  2. ลดเวลาผันแปรที่เกิดจากปญหาอุปกรณเสียหาย 
 
ตารางที่ 14 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 13 และ 14 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
13 กอนปรับปรุง 

ตอขอตอนํ้า ไฟ และระบบไฮโดรลิคของ
ฝง Core (พบขอตอและสายนํ้าชํารุด
ขณะติดตั้ง) 

4 นาที 1 นาที 

หลังปรับปรุง 
ไมพบขอตอหรือสายนํ้าชํารุดขณะติดตั้ง 
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ตารางที่ 14 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 13 และ 14 (ตอ) 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
14 กอนปรับปรุง 

เพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพเม่ืออยูบนเครื่อง
ฉีด 31 นาที 5 นาที 
หลังปรับปรุง 
เพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพกอนติดตั้ง 

 
  2.2 ประเภทและสีของเม็ดพลาสติก (ขั้นตอนที่ 17) 
  เน่ืองจากคุณสมบัติที่ตางกันของเม็ดพลาสติกแตละชนิด สงผลตอระยะเวลา ที่ใช
ในการไลเม็ดพลาสติกเดิมออกจากสกรู การวางแผนการผลิตใหแตละเคร่ืองผลิตชิ้นงานวัตถุดิบ
เดียวกันและสีเดียวกันจะแกไขปญหาดังกลาวได แตเปนสิ่งที่เปนไปไดยากสําหรับโรงงานที่มี
เคร่ืองฉีดจํากัด และมีชิ้นงานที่ตองผลิตจํานวนหลายรอยรายการ ดังน้ันนอกจากการใชประเภท
เม็ดพลาสติกไลที่เหมาะสมแลว การลดปริมาณพลาสติกคางในกระบอกฉีดใหเหลือนอยที่สุด
กอนการเปลี่ยนแมพิมพจะสามารถชวยลดเวลาไลเม็ดพลาสติกเกาได 
 
  การแกไขปรับปรุง 
  1. กําหนดการปดวัตถุดิบไมใหไหลจากทอสงวัตถุดิบลงสูกระบอกฉีดกอนจบการผลิต 
10 ชิ้น (1 แพคก้ิง บรรจุ 10 ชิ้น ใชเวลาผลิตประมาณ 10 นาที) 
  2. กําหนดจํานวน Shot ที่ฉีดงานหลังการปดวัตถุดิบเพ่ือใหเหลือวัตถุดิบในกระบอก
นอยที่สุด 
 
  ผลที่ไดรับ 
  1. เวลาในการไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีดลดนอยลง 
  2. สูญเสียวตัถุดิบระหวางการไลวตัถุดิบเกานอยลง 
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ตารางที่ 15 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 17 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
17 กอนปรับปรุง 

ปดฝาทอนําสงวัตถุดิบเม่ือฉีดงานจนได
ครบจํานวนของแผนผลิต 

10 นาที 5 นาที หลังปรับปรุง 
พนักงานหนาเครื่องปดฝาทอนําสง
วัตถุดิบกอนจบแผนการผลติ 10 ชิ้น 
(10 ชิ้น ประมาณ 10 นาที) 

 
  2.3 การรออนุมัติคุณภาพการผลิต First Piece Approval (ขั้นตอนที่ 19) 
  เน่ืองจากพนักงานตรวจสอบคุณภาพไมอยูประจําหนาเครื่องเม่ือติดตั้งแมพิมพ
เรียบรอยทําใหไมสามารถผลิตงานไดสงผลใหเกิดความลาชาในการผลิตและสูญเสียเวลาเครื่องจักร 
 
  การแกไขปรับปรุง 
  กําหนดใหผายตรวจสอบคุณภาพประจําเคร่ืองระหวางจบขั้นตอนที่ 17 และเริ่ม
ขั้นตอนที่ 18 (จบการไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกและเริ่มทดลองฉีดงาน) เพ่ือไมใหสูญเสีย
เวลาในการรอการตรวจสอบคุณภาพ 
 
  ผลที่ไดรับ 
  ไมสูญเสียเวลารอการตรวจสอบคุณภาพเพื่อรับรองการผลิต 
 
ตารางที่ 16 เปรียบเทียบเวลาผันแปรกอนและหลังการปรับปรุง ขั้นตอนที่ 19 

ข้ันตอน รายละเอียดการทํางาน 
ความผันแปร 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
19 กอนปรับปรุง 

รอฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและ
รับรองใหผลิตงาน 

8 นาที 0 นาที 
หลังปรับปรุง 
ไมสูญเสียเวลารอการตรวจสอบ
คุณภาพ โดยกําหนดใหฝายตรวจสอบ
คุณภาพประจําเครื่องเม่ือจบขั้นตอนที่ 
17 และเริ่มขัน้ตอนที่ 18 
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 3. ผลการปรับปรุงโดยหลักการ SMED 
  หลังจากปรับปรุงขั้นตอนการทํางานการติดตั้งแมพิมพ เม่ือเปรียบเทียบขั้นตอน
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง มีลําดับขั้นตอนที่เปลี่ยนไปจากเดิม ดังตารางเปรียบเทียบ
เวลากิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกดังตารางที่ 17 และรายละเอียดการเปรียบเทียบเวลา
ผันแปรของแตละกิจกรรมกอนปรังปรุงและหลังปรับปรุงที่ภาคผนวก ก 
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ตารางที่ 17 เปรียบเทยีบขัน้ตอนการติดตั้งกอนและหลังปรับปรุง 

ลําดับ ขั้นตอนการติดตั้ง 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

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

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 5 0 5 0 - 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 13 0 13 0 - 

3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ ตาม Check Sheet ที่กําหนด 7 0 10 0 
กําหนด Check Sheet ใหมครอบคลุมอุปกรณ   
ทั้งหมด (อางอิงรูปที่ 18) 

4 หยุดผลิต 0 3 0 3 - 
4.1 สั่งหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณสั่งเครื่องฉีดหยุดฉีด      
4.2 หยุดเครื่องฉีดโดยเลือกคําสั่งใหเปนการฉีดแบบ Manual      
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home      
4.4 ถอยหัวฉีด      
5 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝงและปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 0 0 0 0 - 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเครื่อง 0 22 0 22 - 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเครื่อง      
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ      
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)      
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ      
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง      
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด      

7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 0 17 0 5 
กําหนดจุดวางแมพิมพชั่วคราวหนาชั้นเก็บ สะดวก
รวดเร็ว 

8 ยกแมพิมพใหมไปยังเครื่องฉีดเพื่อติดตั้ง 0 11 0 10 - 
8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม      
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด      
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 0 4 0 4 - 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 0 2 0 2 - 
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ตารางที่ 17 เปรียบเทยีบขัน้ตอนการติดตั้งกอนและหลังปรับปรุง (ตอ)  

ลําดับ ขั้นตอนการติดตั้ง 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

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

11 
เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบสั่งผลิตและโปรแกรม  
เครื่องฉีด 

0 3 0 3 - 

12 
เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core 
(Ejector) 

0 5 0 5 - 

13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 0 8 0 7 
ลดความผันแปร ไมพบขอตอ/สายน้ําเสียหาย เพิ่ม 
Check Sheet ลําดับที่ 3 

14 
เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อได
อุณหภูมิที่กําหนด) 0 70 30 27 

แยกกิจกรรมอุนพิมพภายนอก 30 นาที จึงนํา
พิมพขึ้นติดตั้งบนเครื่อง เวลาเพิ่มอุณหภูมิแมพิมพ
ขณะอยูบนเครื่อง 

15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดตั้ง 0 3 3 0 
กิจกรรมภายนอก ปรับปรุง Check Sheet ลําดับที่ 
3 

16 ติดตั้งอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 0 3 0 3 - 

17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 0 21 0 14 
กําหนดเวลาปดโหลดเดอรกอนจบแผนการผลิต
เพื่อลดปริมาณวัถตุดิบเหลือในกระบอกฉีด 

18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 0 10 0 10 - 

19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 0 8 0 3 
กําหนดลําดับการทํางาน ใหฝายตรวจสอบ
คุณภาพประจําหนาเครื่อง 

แยกเวลากิจกรรมภายนอกและภายใน 25 196 58 127  
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การกําหนดมาตรฐานการทํางาน  
 มาตรฐานการทํางานใหม เร่ิมจากการใช  Check Sheet ที่ครอบคลุมการเตรียมและ
ตรวจสอบอุปกรณทั้งหมดที่ตองใชในการติดตั้งแมพิมพ ปรับขั้นตอนการทํางานตั้งแตการเตรียม
ภายนอกและภายในใหเปนมาตรฐานใหมและนําไปปฏิบัติ โดยมีขั้นตอนการติดตั้งหลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 18 โดยแบงรายละเอียดขั้นตอนหลังการปรับปรุงที่เปลี่ยนไปดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 3 การตรวจสอบแมพิมพ ปรับปรุงใหมเปนการตรวจสอบแมพิมพและอุปกรณ
ตาม Check Sheet ที่กําหนด 
 ขั้นตอนที่ 4 ผลจากการเปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอกบางสวนของ
ขั้นตอนที่ 14 เดิมการเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพทําเม่ือแมพิมพอยูบนเครื่องฉีดพลาสติกปรับปรุงโดย
การอุนแมพิมพเพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพ 50%-60% จากอุณหภูมิที่ตองการ กอนการติดตั้ง
แมพิมพ เชน ฮีตเตอรแมพิมพตองมีอุณหภูมิ 220 องศาขณะฉีดชิ้นงาน ปรับปรุงโดยเปลี่ยนเปน
กิจกรรมภายนอกโดยการอุนฮีตเตอรแมพิมพใหได 130 องศา กอนการติดตั้งแมพิมพ (ไม
สามารถอุนแมพิมพภายนอกใหถึงอุณหภูมิ 220 องศา เน่ืองจากเหล็กจะขยายตัวเม่ือนํา
แมพิมพขึ้นติดตั้งจะมีปญหาในการตอขอตอตางๆ เขาแมพิมพไมไดหรือตอไดยาก) 
 ขั้นตอนที่ 15 เดิมนําอารมโรบอทจากจุดแขวนมาตรวจสอบหลังจากหยุดเคร่ืองจักร
แลว เปลี่ยนขั้นตอนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอก โดยเพ่ิมการเช็คอารมโรบอทไวใน 
Check Sheet ในขั้นตอนที่ 3 แทน  
 
ตารางที ่18 ขัน้ตอนการทํางานใหมหลังการปรับปรุง  
ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 

1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากช้ันวางมาที่จุดรอ 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพและอุปกรณตาม Check Sheet ที่กําหนด 
4 เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพกอนการติดต้ังที่จุดวางแมพิมพรอติดต้ัง 
5 หยุดผลิต 

5.1 ส่ังหยุดโรบอท เพื่อใหสัญญาณส่ังเคร่ืองฉีดหยุดฉีด 
5.2 หยุดเคร่ืองฉีดโดยเลือกคําส่ังใหเปนการฉีดแบบ Manual 
5.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home 
5.4 ถอยหัวฉีด 
6 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝง และปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 
7 นําแมพิมพเดิมออกจากเคร่ืองฉีด 

7.1 เดินเครนเหนือเคร่ืองฉีด คลองหวง (Eye Bolt) เขากับแมพิมพในเคร่ือง 
7.2 ปลดขอตอนํ้า ไฟ ออกจากแมพิมพ 
7.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp) 
7.4 ปลดแผนประกบเคร่ือง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ 
7.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเคร่ือง 
7.6 กดเครนยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด 
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ตารางที ่18 ขัน้ตอนการทํางานใหมหลังการปรับปรุง (ตอ) 
ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 

8 บังคับเครนยกแมพิมพไปจุดวางแมพิมพรอการติดต้ังงและปลดตะขอเครน 
9 ยกแมพิมพใหมไปยังเคร่ืองฉีดเพื่อตดิต้ัง 

9.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม 
9.2 ยกแมพิมพข้ึนเหนือเคร่ืองฉีด หยอนแมพิมพลงในเคร่ืองฉีด 
10 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 
11 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 
12 เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบส่ังผลิตและโปรแกรมเครื่องฉีด 
13 เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core (Ejector) 
14 ตอขอตอนํ้า ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 
15 เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมินํ้า ไฟ ข้ึนตามกําหนด (ไฟจะเขียวเม่ือไดอุณหภูมิที่กําหนด) 
16 ติดต้ังอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 

 
สรุปผลการศึกษา 
 1. สามารถปรับปรุงขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพใหมีประสิทธิภาพและใชเวลาลดลงจากเดิม 
221 นาที เหลือ 185 นาที เวลารวมลดลง 36 นาที ดังตารางที่ 19 
 2. เปลี่ยนกิจกรรมภายในเปนกิจกรรมภายนอกและลดเวลากิจกรรมภายใน สามารถ
เปลี่ยนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอกได จากเดิม 3 ขั้นตอน เปน 4 ขั้นตอน และลด
เวลากิจกรรมภายในลง 35% จากเดิมใชเวลาตั้งแตหยุดเครื่องจนสามารถผลิตงานในเวลาเฉลี่ย  
196 นาที หลังปรับปรุงใชเวลาสําหรับกิจกรรมภายใน 127 นาที ใชเวลาลดลง 69 นาที  
 
ตารางที่ 19 เปรียบเทียบเวลากอนและหลังการปรับปรุงกิจกรรมภายนอกและภายใน 

ประเภท 
การติดต้ัง 

กอนการปรับปรุง 
(นาที) 

หลังการปรับปรุง 
(นาที) 

เวลาท่ีเปลี่ยน 
แปลง (นาที) 

เปอรเซ็นตการ
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 กอนและหลังปรับปรุง 

ลําดับ ข้ันตอนการทาํงาน 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร 

13 
ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของ
ฝง Core 

7 11 4 7 8 1 

14 
รออณุหภูมิน้ํา ไฟ ข้ึนตามกําหนด     
(ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมทิี่กําหนด) 

65 96 31 55 60 5 

17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด 15 25 10 13 15 2 

19 
ฝายตรวจสอบคณุภาพตรวจและรับรอง
ใหผลิตงาน 

5 20 15 3 3 0 

 

 สามารถลดความผันแปร เฉพาะ 4 ขั้นตอนที่เคยกลาวขางตน จากเดิม 60 นาที ลดเหลือ 
8 นาที รวมเวลาผันแปรลดลง 52 นาที  
 เม่ือนําเวลาผันแปรทั้ง 19 ขั้นตอน มารวมกัน พบวากอนปรับปรุงมีความผันแปรรวม 
78 นาที หลังปรับปรุงมีความผันแปรรวม 23 นาที (ลดลง 55 นาที) 
 
 1. ตนทุนลดลง  
  นอกจากเวลาที่ใชในการเปลี่ยนรุนการผลิตจะลดลงแลว ยังเปนการลดตนทุนอีก
ดวย เม่ือนําเวลาที่ลดลงมาคํานวนเปนมูลคาของสินคาที่สามารถผลิตในชวงดังกลาว จากเวลา
กิจกรรมภายในเดิมใชเวลา 196 นาที สามารถลดเวลากิจกรรมภายในเหลือ 127 นาที สามารถ
ลดเวลาลงไดถึง 69 นาที  
  เม่ือนําเวลาที่ลดลงของกิจกรรมภายในมาคํานวนเปนมูลคา พบวาเวลา 69 นาทีที่
เคยสูญเสียไปนั้น มีมูลคาถึง 365,400.- บาท/เดือน หรือ 6,300.- บาท/คร้ัง  
 
ตารางที่ 21 การคํานวณมูลคาสินคาจากเวลาที่ปรับปรุง 

รายละเอียด สิ่งที่ไดจากการปรับปรุง 
เวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุง 69 นาที 
เวลาฉีด/ชิ้นงาน 1.08 นาที 
จํานวนชิ้นงานที่ควรได 63 ชิ้น 
ราคาชิ้นงาน 100 บาท/ชิ้น 
จํานวนเงินที่สูญเสียการผลิต 6,300 บาท/คร้ัง 
จํานวนครั้งที่ติดตั้งแมพิมพ   58 คร้ัง/เดือน 

มูลคาชิ้นงาน              365,400 บาท/เดือน 
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 ประโยชนที่ไดรับทางตรงในการปรับลดเวลาการติดตั้งแมพิมพ สามารถเพ่ิมเวลาการใช
เคร่ืองจักรผลิตงานและยังเปนการเพ่ิมรายไดใหกับบริษัทดวย 
 
ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป 
 1. การวางแผนการผลิตที่เหมาะสมเพื่อลดเวลาการหยุดเครื่องจักร ปจจุบันโรงงาน
กรณีศึกษากําหนดจํานวนการผลิตในแตละครั้งสําหรับผลิตชิ้นสวนที่เปนรุนปจจุบันจํานวน 200 
ชิ้น ถึง 2,000 ชิ้น ตอการผลิต โดยอางอิงยอดการส่ังซ้ือจากลูกคา สําหรับงานที่หมดรุนการ
ประกอบแลวแตยังตองผลิตขายเปนงานอะไหล (Service Part) จํานวนการสั่งซื้อจากลูกคาสวน
ใหญจะมีจํานวนนอย ตั้งแต 1 ชิ้น ถึง 50 ชิ้น ซึ่งใชเวลาผลิตงานสั้นมาก เชน สั่งผลิตงานจํานวน 
20 ชิ้น ใชเวลาในการผลิตเพียง 20-30 นาที ในขณะที่การเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพตองใชเวลา
มากกวาหน่ึงชั่วโมง หากฝายวางแผนการผลิตปรับยอดการผลิตสําหรับเครื่องจักรขนาด 2000 
ตันขึ้นไป โดยผลิตจํานวนมากขึ้นและเก็บสต็อกนานขึ้นจะชวยลดเวลาที่ตองหยุดเคร่ืองจักรได  
  นอกจากนี้ฝายวางแผนควรประสานงานกับหนวยงานซอมบํารุงแมพิมพลวงหนา
กอนการผลิต เพ่ือซอมบํารุงแมพิมพใหอยูในสภาพพรอมใชงานกอนติดตั้ง เน่ืองจากแมพิมพที่
ไมไดผลิตอยางสมํ่าเสมออาจพบปญหาหนาพิมพเปนสนิมหรือทอนํ้าแมพิมพอุดตัน จึงควรทํา
ความสะอาดหนาพิมพมากกวาแมพิมพที่ผลิตประจําและตรวจสอบสภาพทั่วไปกอนนําขึ้นผลิต
เพ่ือลดปญหาหยุดเคร่ืองจักรหลังการติดตั้ง  
 2. การพัฒนาทักษะความชํานาญของชางฉีด แมจะมีการกําหนดคูมือการปรับฉีดงาน
ของแตละชิ้นงาน (Injection Condition) การจัดฝกอบรมเพื่อใหความรูชางในการแกไขปญหา
คุณภาพงานจะชวยเพ่ิมความชํานาญและทักษะในการวิเคราะหปญหางานไดแมนยํามากขึ้น ทํา
ใหสามารถลดเวลาที่จะสูญเสียระหวางการผลิตและแกไขปญหาได 
 3. การประสานงานและความรวมมือภายในองคกร การมีสวนรวมอยางจริงจังของทุก
สวนงานที่เก่ียวของในการปรับเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพ มีหนวยงานเตรียมวัตถุดิบ เตรียม
ภาชนะบรรจุชิ้นงาน ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ การประสานงานและการเตรียมความ
พรอมของแตละฝายกอนการเปลี่ยนและติดตั้งแมพิมพจะชวยใหการปรับเปลี่ยนแมพิมพเปนไป
อยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 4. นโยบายการทํางานอยางตอเน่ืองในชวงพัก (พักเที่ยงและพักเที่ยงคืน) การหยุด
การผลิตในชวงพักเที่ยง เม่ือเร่ิมฉีดงานใหมในชวงหลังพัก จะมีงานเสียตอนเริ่มฉีดใหมอีก
ประมาณ 3-5 ชิ้น เน่ืองจากวัตถุดิบที่คางอยูในกระบอกฉีดมีความรอนสะสมทําใหชิ้นงานที่ฉีด
ออกมาเปนชิ้นงานที่ไหม บางครั้งตองไลวัตถุดิบที่อยูในกระบอกฉีดออกกอนจึงจะสามารถผลิต
ไดงานคุณภาพ หากมีการบริหารจัดสรรทรัพยากรในการสลับเขาเครื่องในชวงพักชวยลดปญหา
ดังกลาวได  
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 5. โรงงานกรณีศึกษา ยังมีเคร่ืองฉีดขนาดใหญขนาด 2000 ตัน และ 3200 ตัน ซึ่ง
ควรขยายผลการปรับปรุงไปยังเครื่องดังกลาว เพ่ือเพ่ิมปรับปรุงการทํางานและลดเวลาการติดตั้ง   
ลงแมพิมพ 
 6. ควรขยายผลการอุนแมพิมพกอนการติดตั้งใหมีทุกโซนการผลิต เพ่ือชวยลดเวลา
กิจกรรมภายในระหวางการติดตั้งแมพิมพ 
 ทั้งนี้การดําเนินการปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพใหรวดเร็วมีประสิทธิภาพ ตองไดรับ
ความรวมมือ จากทุกสวนที่เก่ียวของ การมีวินัยในการทํางาน ตลอดจนการดูแลและใหความรู
แกชางอยางตอเน่ือง ตลอดจนขวัญและกําลังใจของทีมงาน จะชวยปรับปรุงการติดตั้งแมพิมพ
ใหมีประสิทธิภาพและยั่งยืน 
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ตารางที่ 22 เปรียบเทยีบเวลาผันแปร กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
กอนปรับปรุง (นาที) หลังปรับปรุง (นาที) 

ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย 
1 ตรวจสอบแผนการผลิต หมายเลขแมพิมพและตําแหนงวางแมพิมพตัวถัดไป 4 6 2 5 4 5 1 5 
2 ยกแมพิมพตัวใหมจากชั้นวางมาที่จุดรอ 12 14 2 13 12 14 2 13 
3 ตรวจสอบสภาพแมพิมพ 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 เพื่อใหสัญญาณสั่งเครื่องฉีดหยุดฉีด         
4.2 หยุดเครื่องฉีดโดยเลือกคําสั่งใหเปนการฉีดแบบ Manual         
4.3 ตัดสัญญาณโรบอทใหกลับมาอยูที่ Home         
4.4 ถอยหัวฉีด         
5 ฉีดสเปรยกันสนิมที่หนาแมพิมพทั้ง 2 ฝง และปดแมพิมพ ล็อกตัวกันแมพิมพแยก 6 6 0 6 6 6 0 6 
6 นําแมพิมพเดิมออกจากเครื่องฉีด 21 24 3 22 20 23 3 22 

6.1 เดินเครนเหนือเครื่องฉีด คลองหวง (Eye Bolt) ทั้ง 4 ตัว เขากับแมพิมพในเครื่อง         
6.2 ปลดขอตอน้ํา ไฟ ออกจากแมพิมพ         
6.3 บังคับเครนใหยกตึงพอดี จึงปลดแคลมปแมเหล็ก (Magnetic Lamp)         
6.4 ปลดแผนประกบเครื่อง (Plate) ฝง Core จนสุดระยะ         
6.5 เลื่อนเครนตามจนตําแหนงแหวนแมพิมพหลุดจากเครื่อง         
6.6 กดเครนยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด         
7 บังคับเครนยกแมพิมพไปยังชั้นเก็บ หยอนแมพิมพลงชั้นวางและปลดตะขอเครน 16 19 3 17 5 7 2 5 
8 ยกแมพิมพใหมไปยังเครื่องฉีดเพื่อตดิตั้ง 10 13 3 11 10 11 1 10 

8.1 บังคับเครนมายังจุดวางแมพิมพที่เตรียมไว เกี่ยวตะขอเครนกับหวงแมพิมพใหม         
8.2 ยกแมพิมพขึ้นเหนือเครื่องฉีด หยอนแมพิมพลงในเครื่องฉีด         
9 ตรวจสอบระยะแหวนแมพิมพตรงกับรูแลวจึงปดเพลท 4 4 0 4 4 4 0 4 
10 กําหนดเซ็นเตอรแมพิมพ (Lock Mangetic Clamp) ปลดตัวกันแมพิมพแยก 2 2 0 2 2 2 0 2 
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ตารางที่ 22 เปรียบเทยีบเวลาผันแปร กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง (ตอ)  

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
กอนปรับปรุง (นาที) หลังปรับปรุง (นาที) 

ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย ต่ําสุด สูงสุด ผันแปร เฉลี่ย 
11 เรียกโปรแกรมฉีด ตรวจสอบหมายเลขแมพิมพบนใบสั่งผลิตและโปรแกรมเครื่องฉีด 3 4 1 3 3 4 1 3 
12 เปดแมพิมพสุดระยะ ทําความสะอาดหนาพิมพ ตรวจสอบกระทุงฝง Core (Ejector) 4 5 1 5 4 5 1 5 
13 ตอขอตอน้ํา ไฟ และระบบไฮโดรลิคของฝง Core 7 11 4 8 7 8 1 7 
14 เพิ่มอุณหภูมิแมพิมพและรออุณหภูมิน้ํา ไฟ ขึ้นตามกําหนด (ไฟจะเขียวเมื่อไดอุณหภูมิที่กําหนด) 65 96 31 70 55* 60* 5 57* 
15 นําอารมโรบอทใหมจากจุดแขวนมารอติดตั้ง 3 3 0 3 3 3 0 3 
16 ติดตั้งอารมโรบอท และตั้งโปรแกรมโรบอท 3 3 0 3 3 3 0 3 
17 ไลวัตถุดิบเกาออกจากกระบอกฉีด (Purge) 15 25 10 21 13 15 2 14 
18 ทดลองฉีดงาน (Free Shot) 8 10 2 10 8 10 2 10 
19 ฝายตรวจสอบคุณภาพตรวจและรับรองใหผลิตงาน (First Piece Approval) 5 20 15 8 3 3 0 3 

 รวม (นาที) 78 221 รวม (นาที) 23 185 

หมายเหตุ : * รวมเวลาภายนอก 30 นาท ี
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