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บทคัดย่อ 
บทความวิจยัน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อหาแนวทางในการปรับลดเวลาการปรับเปล่ียนแม่พิมพข์องกระบวนการฉีด

พลาสติกในโรงงานตวัอยา่ง จากการส ารวจกระบวนการฉีดพลาสติกพบว่า เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบสองหวั ขนาด 260 ตนั 
มีการสูญเสียเวลาในการปรับเปล่ียนแม่พิมพน์านถึง 194.36 นาที โดยมีกิจกรรมท่ีใชเ้วลานานประกอบดว้ย 2 ส่วน ไดแ้ก่     
1) การด าเนินการแกไ้ขในส่วนของการปรับเปล่ียนแม่พิมพ ์คือ การเตรียมอุปกรณ์ การถอด/ต่อสายน ้า และการปรับเปล่ียน
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการไข Clamp และ 2) การด าเนินการแกไ้ขในส่วนของการปรับค่าพารามิเตอร์ จึงเสนอแนวทางในการ
แกไ้ขปัญหาดงักล่าวโดยใชห้ลกัการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว เพื่อแยกกิจกรรมการปรับเปล่ียนแม่พิมพอ์อกเป็น
งานภายใน (งานท่ีจ าเป็นตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรเท่านั้น จึงจะท าได)้ และงานภายนอก (งานท่ีไม่จ าเป็นตอ้งหยุดเคร่ืองจกัร) 
น างานภายนอกไปท าคู่ขนานกบังานภายใน และปรับปรุงงานภายในและงานภายนอก เพื่อลดเวลาการปรับเปล่ียนแม่พิมพ์
ให้ลดลง โดยเลือกเฉพาะงานภายในท่ีใชเ้วลาปรับเปล่ียนมากกว่า 5 นาที และงานทั้งหมดท่ีไดด้ าเนินการแกไ้ขแลว้ทั้งสอง
ส่วนขา้งตน้ ดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยค าถาม ท าไม-ท าไม ร่วมกบัการควบคุมดว้ยการมองเห็น การปรับเปล่ียน
อุปกรณ์ และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ผลการแกไ้ขปรับปรุงพบว่า เวลาในการปรับเปล่ียนแม่พิมพจ์าก 194.36 นาที 
เหลือ 131.40 นาที เวลาท่ีลดลง คือ 62.56 นาที คิดเป็นร้อยละ 32.19 
 

ABSTRACT 
 The objective of this research paper is to search for setup-time reduction in mold change of 
injection process. From surveying in a plastic injection process, an injection molding machine in 260 
tons capacity with two-nozzle type takes long setup time in mold change about 194.36 minutes. There 
are two main activities 1) mold change: preparing tools, connecting water pipes and changing tool in 
fixing clamp and 2) parameter adjustment. Quick changeover technique; separate internal activities 
(those can only be performed when the machine is stopped) and external activities (those can be done 
while the machine is still running), convert internal to external activities and streamline all activities, is 
applied to reduce setup time. Internal activities with setup time five minutes more are selected then 
utilize why-why analysis, visual control, tool replacement and preventive maintenance as improvement 
tools. The result reveals that setup time is decreased from 194.36 minutes to 131.40 minutes. Reduction 
time is 62.56 minutes which is 32.19%. 
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมพลาสติกมีบทบาทส าคัญในการ

ขบัเคล่ือนเศรษฐกิจชาติ ในสภาวการณ์ปัจจุบนัธุรกิจทุก
แขนงมีการแข่งขันทางการค้าท่ีรุนแรง  ลูกค้ามีความ
ตอ้งการสินคา้ท่ีมีความหลากหลายในเวลาท่ีรวดเร็ว ท าให้
ตอ้งประสบปัญหาการแข่งขนัระหว่างผูป้ระกอบการเป็น
จ านวนมากการเพ่ิมอัตราการผลิตและการปรับปรุงการ
ท างานจึงเป็นหวัใจส าคญัของการอยูร่อดทางธุรกิจและการ
เติบโตทางอุตสาหกรรม   

โรงงานตัวอย่างเป็นผูรั้บฉีดช้ินงานพลาสติกตาม
ความต้องการของลูกค้า ในอุตสาหกรรมยานยนต์
เคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ เคร่ืองฉีดพลาสติกมี
ตั้งแต่ขนาดเล็ก 35 ตนั ถึงขนาดใหญ่ 450 ตนั จากการ
ส ารวจข้อมูลกระบวนการ ฉีดพลาสติกพบว่ าการ
ปรับเปล่ียนแม่พิมพ์แต่ละคร้ังจะใช้เวลานานประมาณ 

3 ชั่วโมงก่อนท่ีจะเร่ิมผลิตจริง โดยขั้นตอนเร่ิมจากการ
เตรียมแม่พิมพ์ตามแผนการผลิต เตรียมเม็ดพลาสติก 
เปล่ียนแม่พิมพ ์และท าการฉีดตามพารามิเตอร์มาตรฐาน 
ทางคณะผูวิ้จัยจึงเสนอแนวทางในการลดเวลาของการ
ปรับเปล่ียนแม่พิมพ์โดยใช้เทคนิคการปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว ร่วมกบัหลกัการลดความสูญเปล่า 
ECRS (การก าจัด Eliminate, การรวมกัน Combine, 

การจัดใหม่ Rearrange และการท าให้ง่าย Simplify) 

โดยมีวตัถุประสงคข์องงานวิจยัเพื่อหาแนวทางในการปรับ
ลดเวลาการปรับเปล่ียนแม่พิมพ์ของกระบวนการฉีด
พลาสติกในโรงงานตัวอย่าง ขอบเขตการวิจัยจะศึกษา
เฉพาะเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 260 ตนัซ่ึงเป็นเคร่ืองฉีด
แบบสองหวัและใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงาน 

 
2.  การปรับเปลีย่นเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว                 

การปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (Quick 

Changeover) [1]  เ ป็น เทคนิค ท่ีใช้ในการลดเวลา
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรหรือปรับเปล่ียนช้ินงานโดยมี
เป้าหมายให้ใช้เวลาปรับเปล่ียนต ่ากว่า 10 นาที เพื่อลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เป็นเทคนิคส าคญัท่ี

น าเอาหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
มาปฏิบติั ขั้นตอนการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรประกอบดว้ย 
2 ส่วนหลกั ๆ คือ งานภายใน (Internal Setup) และงาน
ภายนอก (External Setup) งานภายใน หมายถึง งานท่ี
สามารถท าได้ก็ต่อเม่ือเคร่ืองจกัรต้องหยุดท างานเท่านั้น 
เช่น การถอดสายน ้าออกจากแม่พิมพ ์เป็นตน้ งานภายนอก
หมายถึง งานท่ีสามารถท าได้ในขณะท่ีเคร่ืองจักรก าลงั
ท างานอยู ่เช่น การจดัเตรียมอุปกรณ์ในการเปล่ียนแม่พิมพ ์
เป็นตน้ ขั้นตอนการด าเนินการมี 3 ขั้นตอน คือ  
1) แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน 
(Separate Internal and External Setup) 
ส่วนน้ีจะมีงานท่ีเป็นทั้งงานภายและงานภายนอกปะปนกนั
อยู ่ให้แยกให้ออกว่า อะไรคืองานภายในและงานภายนอก
จริง  ๆ ให้น ากิจกรรมท่ีเป็นงานภายนอกมาท าก่อนท่ี
เคร่ืองจกัรจะหยดุ และจะเหลืองานท่ีเป็นงานภายในจริง ๆ 
2) เปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก  (Convert 
Internal to External Setup) 
ขั้นตอนน้ีจะเป็นงานภายในลว้น ๆ  ท่ีจะตอ้งเปล่ียนออกมา 
ให้เป็นงานภายนอก โดยอาจท าการจดัเตรียมสภาวะการ
ปฏิบติังานไวล่้วงหน้า หรือการวิเคราะห์งานภายในแต่ละ
กิจกรรมอย่างละเอียดเพื่อหาแนวทางการปรับเปล่ียนเป็น
งานภายนอก 
3) ท าการป รับป รุง งานทั้ งสองประ เภท  (Further 
Improvement on both Setup Operations) 
ขั้นตอนน้ีจะเป็นการปรับปรุงทั้ งงานภายในและงาน
ภายนอกให้ง่ายและรวดเร็วขึ้น ตวัอย่างเช่นใชก้ารควบคุม
ดว้ยการมองเห็น (Visual Control) การปฏิบติังานแบบ
คู่ขนาน (Parallel Operations) 

เทคนิคการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็วถูก
น าไปประยุกต์ใชก้บัอุตสาหกรรมต่าง ๆ  ตวัอย่างเช่น การ
ลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพฉี์ดพลาสติกส าหรับช้ินส่วน
ประกอบของอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต ์[2, 3] การ
ลดของเสียในกระบวนการขึ้ นรูปพลาสติกด้วยระบบ
สุญญากาศ [4] และการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมใน
กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก [5] นอกจากน้ียงั
พบการน าเทคนิคน้ีไปใชร่้วมกบัเคร่ืองมือในการแกปั้ญหา

963

102 103



อื่น ๆ เช่น การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time, 

JIT) เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเน่ืองดว้ยเวลาจดัส่งและ
ระดับสินค้าคงคลังท่ีลดลง [6] และการออกแบบการ
ทดลองดว้ยวิธีการของทากูชิ (Taguchi Experimental 

Design) เพ่ือลดจ านวนคร้ังในการปรับค่าพารามิเตอร์ 
[7] รวมถึงการพัฒนาวิธีการใหม่  ๆ  ท่ีมีเทคนิคน้ีเป็น
แนวคิดพ้ืนฐาน เช่น Tailored SMED ท่ีเพ่ิมขั้นตอน
ของการลดงานภายนอก [8] หรือ FIS-SMED ท่ีน า
กระบวนการทางฟัซซ่ีมาใช้ในการก าหนดค่าปรับแต่ง
พารามิเตอร์ [9] 

 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 
3.1 ศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึน้ 

จากการรวบรวมขอ้มูลการผลิตในกระบวนการฉีด
พลาสติกพบว่าในการเปล่ียนแม่พิมพ์ทุกค ร้ังจะใช้
เวลานานถึง 3 ชั่วโมงตั้งแต่การแจง้เปล่ียนแม่พิมพ ์ถอด
และเปล่ียนแม่พิมพ ์ปรับตั้งค่าพารามิเตอร์เพื่อทดลองฉีด
จนสามารถเร่ิมการผลิตได้ คิดเป็น 12.5% ของเวลา
ท างาน 1 วนั (2 กะ รวมเวลาท างาน 24 ชัว่โมง) ดงัรูปที่ 
1 โดยเคร่ืองฉีดพลาสติกแบบสองหัวฉีดขนาด 260 ตัน
เป็นเคร่ืองฉีดท่ีมีก าลังการผลิตสูงท่ีสุด  เ ม่ือพิจารณา
กระบวนการเปล่ียนแม่พิมพ์ สามารถจ าแนกงานออกเป็น 
2 ส่วนหลักคือ (1) การปรับเปล่ียนแม่พิมพ์ (Mold 

Change) แ ล ะ  (2) ก า ร ป รั บ ตั้ ง ค่ า พ า ร า มิ เ ต อ ร์  
(Parameter Adjustment) 
3.2 การวิเคราะห์กระบวนการเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

ขั้นตอนการเปล่ียนแม่พิมพ์แบ่งเป็น 54 งานย่อย 
แต่ละงานย่อยจะด าเนินต่อเน่ืองกนัตามล าดบั ล าดบังาน
และเวลาของแต่ละงานไดม้าจากการวิเคราะห์แผนภูมิการ
ไหลและจับเวลารวม 3 คร้ังมาค านวณเป็นเวลาเฉล่ีย 
การเปล่ียนแม่พิมพ์จะใช้พนักงานทั้งหมด 3 คน โดยท่ี
ขั้นตอนท่ี 1-4, 15, 21-23, 39  และ 45-54  ใชพ้นกังาน 
1 คน ส่วนขั้นตอนท่ีเหลือจะใชพ้นกังาน 2 คน หลกัการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็วเร่ิมตน้ดว้ยการจ าแนก
งานออกเป็น 2 ประเภทคืองานภายนอก 4 งาน และงาน

ภายใน 50 งาน ท าการรวบรวมเวลาของแต่ละงานรวม
ทั้งหมด 3 คร้ังเพ่ือหาเวลาเฉล่ีย พบว่างานภายนอก (ล าดบั
ท่ี 1–4) รวมเวลาเฉล่ีย 16.22 นาที เป็นงานท่ีท าเตรียมไว้
ได้ก่อนในขณะท่ีเคร่ืองจักรท างานอยู่ ส่วนงานภายใน 
(ล าดบัท่ี 5–54) รวมเวลาเฉล่ีย 178.14 นาที เป็นงานท่ี
ท าไดเ้ม่ือหยดุเคร่ืองจกัรเท่านั้น แสดงดงัตารางท่ี 1  

หลังจากจ าแนกประเภทของงานแล้ว  จะท าการ
เปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก เม่ือพิจารณางาน
ล าดบัท่ี 22, 23 และ 39 พบว่าเป็นการคน้หาอุปกรณ์คือ 
Center Mold,  Clamp และสายน ้ าหล่อเย็น สามารถ
จดัเตรียมอุปกรณ์เหล่าน้ีไวก่้อนได ้นัน่คือเปล่ียน 3 งานน้ี
ให้เป็นงานภายนอก ท าให้ลดเวลาของงานภายในเดิมจาก 
178.14 นาที เหลือเป็น 172.34 นาที หรือลดลง 5.40 
นาที และงานภายนอกจะเพ่ิมขึ้นเป็น 22.02 นาที จากนั้น
จะท าการแยกงานภายนอกออกไปด าเนินการคู่ขนานกบั
งานภายใน ส่งผลให้เวลาในการเปล่ียนแม่พิมพล์ดลงเหลือ
เฉพาะงานภายในเท่านั้น ดังนั้นเวลาเฉล่ียในการเปล่ียน
แม่พิมพจ์ากเดิม 194.36 นาที จะลดเหลือ 172.34 นาที 
คิดเป็น 11.33% ดงัรูปที่ 2 

 

 
 

รูปท่ี 1 กระบวนการเปล่ียนแม่พิมพ ์

 

ตารางท่ี 1 การจ าแนกงานภายในและงานภายนอก 

ขั้นตอนการด าเนินการ งาน 
เวลาเฉล่ีย

(นาที:วินาที) 
1.  หวัหนา้ช่างแจง้ช่างท าการเปล่ียนแม่พิมพ ์ Ex 0.57 

2.  ช่างเช็คและเบิกแม่พิมพ ์ Ex 1.48 

3.  ใช้ Hand Lift ยา้ยแม่พิมพ์ไว้ข้างเคร่ือง
ฉีด Ex 3.55 

4.  เตรียมอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพ ์ Ex 9.42 

5.  ถอดสายน ้าออกจากแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั In 9.53 

6.  ท าความสะอาดตวัถงั In 4.40 

7.  ถอยหวัสกรูเคร่ืองฉีด In 0.44 

8.  เช็ดท าความสะอาดหนา้แม่พิมพ ์ In 0.56 

9.  ฉีดสเปรยก์นัสนิมท่ีแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั In 1.34 

10.  เล่ือนหัวสกรูเคร่ืองไปดา้นหน้าจนแม่พิมพ์
ปิด In 0.39 

11.  น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพต์วัท่ี 1 และ
ล็อค In 1.07 

12. หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด 
(แม่พมิพ ์1) 

In 9.28 

13. ถอยหวัสกรูเคร่ืองฉีด In 0.37 

14. ยกแม่พิมพต์วัท่ี 1 ออกจากเคร่ืองฉีด และ
วางลง In 1.15 

15. คลายตวั Lock ของรอกกบัแม่พิมพต์วัท่ี 1 In 0.13 

16. เล่ือนหัวสกรูเคร่ืองไปดา้นหน้าจนแม่พิมพ์
ปิด In 0.31 

17. น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพต์วัท่ี 2 และ
ล็อค In 1.09 

18. หยิบประแจไขคลาย  Clamp ทั้ งหมด 
(แม่พิมพ2์) 

In 9.01 

19. ถอยหวัสกรูเคร่ืองฉีด In 0.54 

20. ยกแม่พิมพต์วัท่ี 2 ออกจากเคร่ืองฉีด และ
วางลง In 1.09 

21. คลายตวั Lock ของรอกกบัแม่พิมพต์วัท่ี 2 In 0.58 

22. เดินหา Center Mold มาประกอบ In 2.35 

23. เดินหา Clamp In 1.23 

24. น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 1 In 1.04 

25. เช็ครูการไหลของน ้า โดยการฉีดน ้าเขา้ไป In 1.24 

26. ยกแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 1 เขา้เคร่ืองฉีด In 1.51 

27. เล่ือนหวัสกรูเคร่ืองฉีดมาให้ติดแม่พิมพ ์ In 0.57 

28. ปรับแม่พิมพเ์พื่อให้ตรงกบัช่องหวัฉีด In 4.06 

29. น าประแจมาไข Clamp ให้แน่นเข้ากับ
เคร่ืองฉีด In 9.12 

 

ตารางท่ี 1 (ต่อ) การจ าแนกงานภายในและงานภายนอก 

ขั้นตอนการด าเนินการ งาน 
เวลาเฉล่ีย

(นาที:วินาที) 
30. คลาย Lock ของรอกกบัแม่พิมพอ์อก In 0.51 

31. น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 2 In 1.08 

32. เช็ครูการไหลของน ้าโดยการฉีดน ้าเขา้ไป In 1.18 

33. ยกแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 2 เขา้เคร่ืองฉีด In 1.48 

34. เล่ือนหวัสกรูเคร่ืองฉีดมาให้ติดแม่พิมพ ์ In 0.51 

35. ปรับแม่พิมพเ์พื่อให้ตรงกบัช่องหวัฉีด In 3.59 

36. น าประแจมาไข  Clamp ให้แน่นเข้ากับ
เคร่ืองฉีด In 8.57 

37. คลาย Lock ของรอกกบัแม่พิมพอ์อก In 0.53 

38. ตรวจสอบวงสวิงและตั้งค่าโปรแกรม In 4.52 

39. เดินหาสายน ้าหล่อเยน็ In 1.42 

40. ต่อสายน ้า In 12.19 

41. ตรวจสอบโดยน าประแจมาไขเพื่อให้แน่น In 3.52 

42. เก็บอุปกรณ์ รอก Hand Lift และแม่พิมพ ์ In 2.08 

43. เช็ดท าความสะอาดหนา้แม่พิมพ ์ In 4.07 

44. เติมเม็ดพลาสติก โดยใชเ้ม็ด Scrap In 1.32 

45. เช็คการหลอมเหลวของเม็ดพลาสติก โดย
ฉีดท้ิง In 4.44 

46. ตั้งค่าเคร่ือง โดยตั้งค่าตามมาตรฐาน In 2.13 

47. ทดลองฉีดเม็ด Scrap และปรับค่าจนฉีด
ส าเร็จ In 34.05 

48. ตกัเม็ด Scrap ท่ีเหลือออกจากถงั In 2.13 

49. ท าความสะอาดถงั In 1.15 

50. เทเม็ดพลาสติกจริงลงถงั In 1.47 

51. ฉีดเม็ดเก่าท้ิง In 4.43 

52. เร่ิมฉีดช้ินงานเพื่อตรวจสอบก่อนผลิตจริง In 2.52 

53. พนักงาน QC มาตรวจสอบหน้างาน และ
อนุมตัิฉีด In 4.30 

54. เตรียมเคร่ืองเพื่อผลิตจริง In 2.15 

รวมเวลาทั้งหมด 194.36 

งานภายนอก 16.22 

งานภายใน 178.14 

หมายเหตุ: Ex คือ งานภายนอก และ In คือ งานภายใน 
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อื่น ๆ เช่น การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time, 

JIT) เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเน่ืองดว้ยเวลาจดัส่งและ
ระดับสินค้าคงคลังท่ีลดลง [6] และการออกแบบการ
ทดลองดว้ยวิธีการของทากูชิ (Taguchi Experimental 

Design) เพ่ือลดจ านวนคร้ังในการปรับค่าพารามิเตอร์ 
[7] รวมถึงการพัฒนาวิธีการใหม่  ๆ  ท่ีมีเทคนิคน้ีเป็น
แนวคิดพ้ืนฐาน เช่น Tailored SMED ท่ีเพ่ิมขั้นตอน
ของการลดงานภายนอก [8] หรือ FIS-SMED ท่ีน า
กระบวนการทางฟัซซ่ีมาใช้ในการก าหนดค่าปรับแต่ง
พารามิเตอร์ [9] 

 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 
3.1 ศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึน้ 

จากการรวบรวมขอ้มูลการผลิตในกระบวนการฉีด
พลาสติกพบว่าในการเปล่ียนแม่พิมพ์ทุกค ร้ังจะใช้
เวลานานถึง 3 ชั่วโมงตั้งแต่การแจง้เปล่ียนแม่พิมพ ์ถอด
และเปล่ียนแม่พิมพ ์ปรับตั้งค่าพารามิเตอร์เพื่อทดลองฉีด
จนสามารถเร่ิมการผลิตได้ คิดเป็น 12.5% ของเวลา
ท างาน 1 วนั (2 กะ รวมเวลาท างาน 24 ชัว่โมง) ดงัรูปที่ 
1 โดยเคร่ืองฉีดพลาสติกแบบสองหัวฉีดขนาด 260 ตัน
เป็นเคร่ืองฉีดท่ีมีก าลังการผลิตสูงท่ีสุด  เ ม่ือพิจารณา
กระบวนการเปล่ียนแม่พิมพ์ สามารถจ าแนกงานออกเป็น 
2 ส่วนหลักคือ (1) การปรับเปล่ียนแม่พิมพ์ (Mold 

Change) แ ล ะ  (2) ก า ร ป รั บ ตั้ ง ค่ า พ า ร า มิ เ ต อ ร์  
(Parameter Adjustment) 
3.2 การวิเคราะห์กระบวนการเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

ขั้นตอนการเปล่ียนแม่พิมพ์แบ่งเป็น 54 งานย่อย 
แต่ละงานย่อยจะด าเนินต่อเน่ืองกนัตามล าดบั ล าดบังาน
และเวลาของแต่ละงานไดม้าจากการวิเคราะห์แผนภูมิการ
ไหลและจับเวลารวม 3 คร้ังมาค านวณเป็นเวลาเฉล่ีย 
การเปล่ียนแม่พิมพ์จะใช้พนักงานทั้งหมด 3 คน โดยท่ี
ขั้นตอนท่ี 1-4, 15, 21-23, 39  และ 45-54  ใชพ้นกังาน 
1 คน ส่วนขั้นตอนท่ีเหลือจะใชพ้นกังาน 2 คน หลกัการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็วเร่ิมตน้ดว้ยการจ าแนก
งานออกเป็น 2 ประเภทคืองานภายนอก 4 งาน และงาน

ภายใน 50 งาน ท าการรวบรวมเวลาของแต่ละงานรวม
ทั้งหมด 3 คร้ังเพ่ือหาเวลาเฉล่ีย พบว่างานภายนอก (ล าดบั
ท่ี 1–4) รวมเวลาเฉล่ีย 16.22 นาที เป็นงานท่ีท าเตรียมไว้
ได้ก่อนในขณะท่ีเคร่ืองจักรท างานอยู่ ส่วนงานภายใน 
(ล าดบัท่ี 5–54) รวมเวลาเฉล่ีย 178.14 นาที เป็นงานท่ี
ท าไดเ้ม่ือหยดุเคร่ืองจกัรเท่านั้น แสดงดงัตารางท่ี 1  

หลังจากจ าแนกประเภทของงานแล้ว  จะท าการ
เปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก เม่ือพิจารณางาน
ล าดบัท่ี 22, 23 และ 39 พบว่าเป็นการคน้หาอุปกรณ์คือ 
Center Mold,  Clamp และสายน ้ าหล่อเย็น สามารถ
จดัเตรียมอุปกรณ์เหล่าน้ีไวก่้อนได ้นัน่คือเปล่ียน 3 งานน้ี
ให้เป็นงานภายนอก ท าให้ลดเวลาของงานภายในเดิมจาก 
178.14 นาที เหลือเป็น 172.34 นาที หรือลดลง 5.40 
นาที และงานภายนอกจะเพ่ิมขึ้นเป็น 22.02 นาที จากนั้น
จะท าการแยกงานภายนอกออกไปด าเนินการคู่ขนานกบั
งานภายใน ส่งผลให้เวลาในการเปล่ียนแม่พิมพล์ดลงเหลือ
เฉพาะงานภายในเท่านั้น ดังนั้นเวลาเฉล่ียในการเปล่ียน
แม่พิมพจ์ากเดิม 194.36 นาที จะลดเหลือ 172.34 นาที 
คิดเป็น 11.33% ดงัรูปที่ 2 

 

 
 

รูปท่ี 1 กระบวนการเปล่ียนแม่พิมพ ์

 

ตารางท่ี 1 การจ าแนกงานภายในและงานภายนอก 

ขั้นตอนการด าเนินการ งาน 
เวลาเฉล่ีย

(นาที:วินาที) 
1.  หวัหนา้ช่างแจง้ช่างท าการเปล่ียนแม่พิมพ ์ Ex 0.57 

2.  ช่างเช็คและเบิกแม่พิมพ ์ Ex 1.48 

3.  ใช้ Hand Lift ยา้ยแม่พิมพ์ไว้ข้างเคร่ือง
ฉีด Ex 3.55 

4.  เตรียมอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพ ์ Ex 9.42 

5.  ถอดสายน ้าออกจากแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั In 9.53 

6.  ท าความสะอาดตวัถงั In 4.40 

7.  ถอยหวัสกรูเคร่ืองฉีด In 0.44 

8.  เช็ดท าความสะอาดหนา้แม่พิมพ ์ In 0.56 

9.  ฉีดสเปรยก์นัสนิมท่ีแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั In 1.34 

10.  เล่ือนหัวสกรูเคร่ืองไปดา้นหน้าจนแม่พิมพ์
ปิด In 0.39 

11.  น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพต์วัท่ี 1 และ
ล็อค In 1.07 

12. หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด 
(แม่พมิพ ์1) 

In 9.28 

13. ถอยหวัสกรูเคร่ืองฉีด In 0.37 

14. ยกแม่พิมพต์วัท่ี 1 ออกจากเคร่ืองฉีด และ
วางลง In 1.15 

15. คลายตวั Lock ของรอกกบัแม่พิมพต์วัท่ี 1 In 0.13 

16. เล่ือนหัวสกรูเคร่ืองไปดา้นหน้าจนแม่พิมพ์
ปิด In 0.31 

17. น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพต์วัท่ี 2 และ
ล็อค In 1.09 

18. หยิบประแจไขคลาย  Clamp ทั้ งหมด 
(แม่พิมพ2์) 

In 9.01 

19. ถอยหวัสกรูเคร่ืองฉีด In 0.54 

20. ยกแม่พิมพต์วัท่ี 2 ออกจากเคร่ืองฉีด และ
วางลง In 1.09 

21. คลายตวั Lock ของรอกกบัแม่พิมพต์วัท่ี 2 In 0.58 

22. เดินหา Center Mold มาประกอบ In 2.35 

23. เดินหา Clamp In 1.23 

24. น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 1 In 1.04 

25. เช็ครูการไหลของน ้า โดยการฉีดน ้าเขา้ไป In 1.24 

26. ยกแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 1 เขา้เคร่ืองฉีด In 1.51 

27. เล่ือนหวัสกรูเคร่ืองฉีดมาให้ติดแม่พิมพ ์ In 0.57 

28. ปรับแม่พิมพเ์พื่อให้ตรงกบัช่องหวัฉีด In 4.06 

29. น าประแจมาไข Clamp ให้แน่นเข้ากับ
เคร่ืองฉีด In 9.12 

 

ตารางท่ี 1 (ต่อ) การจ าแนกงานภายในและงานภายนอก 

ขั้นตอนการด าเนินการ งาน 
เวลาเฉล่ีย

(นาที:วินาที) 
30. คลาย Lock ของรอกกบัแม่พิมพอ์อก In 0.51 

31. น ารอกเก่ียว Hook ท่ีแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 2 In 1.08 

32. เช็ครูการไหลของน ้าโดยการฉีดน ้าเขา้ไป In 1.18 

33. ยกแม่พิมพใ์หม่ตวัท่ี 2 เขา้เคร่ืองฉีด In 1.48 

34. เล่ือนหวัสกรูเคร่ืองฉีดมาให้ติดแม่พิมพ ์ In 0.51 

35. ปรับแม่พิมพเ์พื่อให้ตรงกบัช่องหวัฉีด In 3.59 

36. น าประแจมาไข  Clamp ให้แน่นเข้ากับ
เคร่ืองฉีด In 8.57 

37. คลาย Lock ของรอกกบัแม่พิมพอ์อก In 0.53 

38. ตรวจสอบวงสวิงและตั้งค่าโปรแกรม In 4.52 

39. เดินหาสายน ้าหล่อเยน็ In 1.42 

40. ต่อสายน ้า In 12.19 

41. ตรวจสอบโดยน าประแจมาไขเพื่อให้แน่น In 3.52 

42. เก็บอุปกรณ ์รอก Hand Lift และแม่พิมพ ์ In 2.08 

43. เช็ดท าความสะอาดหนา้แม่พิมพ ์ In 4.07 

44. เติมเม็ดพลาสติก โดยใชเ้ม็ด Scrap In 1.32 

45. เช็คการหลอมเหลวของเม็ดพลาสติก โดย
ฉีดท้ิง In 4.44 

46. ตั้งค่าเคร่ือง โดยตั้งค่าตามมาตรฐาน In 2.13 

47. ทดลองฉีดเม็ด Scrap และปรับค่าจนฉีด
ส าเร็จ In 34.05 

48. ตกัเม็ด Scrap ท่ีเหลือออกจากถงั In 2.13 

49. ท าความสะอาดถงั In 1.15 

50. เทเม็ดพลาสติกจริงลงถงั In 1.47 

51. ฉีดเม็ดเก่าท้ิง In 4.43 

52. เร่ิมฉีดช้ินงานเพื่อตรวจสอบก่อนผลิตจริง In 2.52 

53. พนักงาน QC มาตรวจสอบหน้างาน และ
อนุมตัิฉีด In 4.30 

54. เตรียมเคร่ืองเพื่อผลิตจริง In 2.15 

รวมเวลาทั้งหมด 194.36 

งานภายนอก 16.22 

งานภายใน 178.14 

หมายเหตุ: Ex คือ งานภายนอก และ In คือ งานภายใน 
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รูปท่ี 2 การเปล่ียนงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก 

 
3.3 การปรับปรุงงานภายในของการเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

จากการเปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก ท าให้
เหลืองานภายในทั้งหมด 47 งาน รวมเวลาเฉล่ีย 172.34 
นาที ขั้นตอนต่อไปเป็นการหาแนวทางการลดเวลาของ
งานภายใน เพื่อท าให้กระบวนการเปล่ียนแม่พิมพร์วดเร็ว
ขึ้ น  โดยเ ลือกงานภายในท่ีใช้เวลามากกว่า  5 นาที   
มีทั้งหมด 7 งาน (ดงัตารางท่ี 2) รวมเวลาเฉล่ีย 92.55 
นาที คิดเป็น 53.70% ของเวลางานภายในทั้ งหมด 
เพื่อน ามาหาแนวทางในการปรับปรุงต่อไป 

งานภายใน  6 ล าดับแรกจะเป็นการปรับเปล่ียน
แม่พิ มพ์ ส่ วนงานล าดับ ท่ี  7 จะ เ ป็นการป รับตั้ ง
ค่าพารามิเตอร์ 

3.3.1 การปรับเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

ประกอบดว้ยงานถอด/ต่อสายน ้ า (ล าดับท่ี 5 และ 
40) และการไข Clamp (ล าดับท่ี 12, 18, 29 และ 36)

แนวทางการปรับปรุงมีดงัน้ี  

1) การเตรียมอุปกรณ์ เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปล่ียน
แม่พิมพ์มีการจัดเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบ  ประกอบกับมี
แม่พิมพห์ลายแบบท่ีใช้กบัเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 260 

ตนั ดงันั้นจึงจดัหากล่องใส่อุปกรณ์ (ดงัรูปที่ 3) และจดัท า
บัญชีอุปกรณ์ท่ีจ าแนกตามกลุ่มแม่พิมพ์ทั้งหมด 4 กลุ่ม 

(ดงัตารางท่ี 3) เพื่อสะดวกต่อการคน้หาและการใชง้าน 

 
ตารางท่ี 2 งานภายในท่ีมีเวลามากกว่า 5 นาที  
ล าดบั กิจกรรม 

เวลาเฉล่ีย 
(นาที : วินาที) 

5 ถอดสายน ้าออกจากแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั 9.53 

12 
หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด
(แม่พมิพ ์1) 9.28 

18 
หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด
(แม่พมิพ ์2) 9.01 

29 
น าประแจมาไข Clamp ให้แน่นเขา้กบั
เคร่ืองฉีด 9.12 

36 
น าประแจมาไข Clamp ให้แน่นเขา้กบั
เคร่ืองฉีด 8.57 

40 ต่อสายน ้า 12.19 

47 
ทดลองฉีดเม็ด Scrap และ ปรับค่าจนฉีด
ส าเร็จ 34.05 

 
 

   
             (ก) ก่อนปรับปรุง       (ข) หลงัปรับปรุง 

รูปท่ี 3 กล่องอุปกรณ์ 
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3.3 การปรับปรุงงานภายในของการเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

จากการเปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก ท าให้
เหลืองานภายในทั้งหมด 47 งาน รวมเวลาเฉล่ีย 172.34 
นาที ขั้นตอนต่อไปเป็นการหาแนวทางการลดเวลาของ
งานภายใน เพื่อท าให้กระบวนการเปล่ียนแม่พิมพร์วดเร็ว
ขึ้ น  โดยเ ลือกงานภายในท่ีใช้เวลามากกว่า  5 นาที   
มีทั้งหมด 7 งาน (ดงัตารางท่ี 2) รวมเวลาเฉล่ีย 92.55 
นาที คิดเป็น 53.70% ของเวลางานภายในทั้ งหมด 
เพื่อน ามาหาแนวทางในการปรับปรุงต่อไป 

งานภายใน  6 ล าดับแรกจะเป็นการปรับเปล่ียน
แม่พิ มพ์ ส่ วนงานล าดับ ท่ี  7 จะ เ ป็นการป รับตั้ ง
ค่าพารามิเตอร์ 

3.3.1 การปรับเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

ประกอบดว้ยงานถอด/ต่อสายน ้ า (ล าดับท่ี 5 และ 
40) และการไข Clamp (ล าดับท่ี 12, 18, 29 และ 36)

แนวทางการปรับปรุงมีดงัน้ี  

1) การเตรียมอุปกรณ์ เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปล่ียน
แม่พิมพ์มีการจัดเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบ  ประกอบกับมี
แม่พิมพห์ลายแบบท่ีใช้กบัเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 260 

ตนั ดงันั้นจึงจดัหากล่องใส่อุปกรณ์ (ดงัรูปที่ 3) และจดัท า
บัญชีอุปกรณ์ท่ีจ าแนกตามกลุ่มแม่พิมพ์ทั้งหมด 4 กลุ่ม 

(ดงัตารางท่ี 3) เพื่อสะดวกต่อการคน้หาและการใชง้าน 

 
ตารางท่ี 2 งานภายในท่ีมีเวลามากกว่า 5 นาที  
ล าดบั กิจกรรม 

เวลาเฉล่ีย 
(นาที : วินาที) 

5 ถอดสายน ้าออกจากแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั 9.53 

12 
หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด
(แม่พมิพ ์1) 9.28 

18 
หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด
(แม่พมิพ ์2) 9.01 

29 
น าประแจมาไข Clamp ให้แน่นเขา้กบั
เคร่ืองฉีด 9.12 

36 
น าประแจมาไข Clamp ให้แน่นเขา้กบั
เคร่ืองฉีด 8.57 

40 ต่อสายน ้า 12.19 

47 
ทดลองฉีดเม็ด Scrap และ ปรับค่าจนฉีด
ส าเร็จ 34.05 

 
 

   
             (ก) ก่อนปรับปรุง       (ข) หลงัปรับปรุง 

รูปท่ี 3 กล่องอุปกรณ์ 

 
 

ตารางท่ี 3 บญัชีอุปกรณ์จ าแนกตามกลุ่มของแม่พิมพ ์
ล าดบั อุปกรณ์ กลุ่มท่ี 1 กลุ่มท่ี 2 กลุ่มท่ี 3 กลุ่มท่ี 4 หมายเหต ุ

1 ไขควง 1 อนั 1 อนั 1 อนั 1 อนั  
2 ประแจเล่ือน 1 อนั 1 อนั 1 อนั 1 อนั  
3 ท่อแป๊ป 1 อนั 1 อนั 1 อนั 1 อนั  
4 ประแจเอลเบอร์ 1 อนั 1 อนั 1 อนั 1 อนั  
5 รอก 1 อนั 1 อนั 1 อนั 1 อนั  
6 ตวัเก่ียวท่ีแม่พมิพ ์ 1 อนั 1 อนั 1 อนั 1 อนั  
7 โซ่ 1 เส้น 1 เส้น 1 เส้น 1 เส้น  
8 สเปรยก์นัสนิม 1 กระป๋อง 1 กระป๋อง 1 กระป๋อง 1 กระป๋อง  
9 ผา้เช็ดงาน 2 ผืน 2 ผืน 2 ผืน 2 ผืน  

10 สายน ้า 8 เส้น 12 เส้น 8 เส้น 4 เส้น  
11 Quick Fitting 24 ตวั 32 ตวั 24 ตวั 16 ตวั สามารถติดตั้งถาวรท่ีแม่พมิพไ์ด ้
12 เทปพนัเกลียว 1 มว้น 1 มว้น 1 มว้น 1 มว้น ใชส้ าหรับติด Quick Fitting Joint 
13 ตูค้วบคุม - - 1 ตู ้ -  

 
2) การถอด/ต่อ สายน ้ า เสนอให้เปล่ียนขอ้ต่อสายน ้ าเป็น
แบบ Quick Fitting Joint และท าสัญลักษณ์ Visual 

Control แสดงจุดท่ีเข้าและออกของน ้ า โดยการตอก
สัญลักษณ์คือ IN แสดงรูเข้า OUT แสดงรูออก และ
ตวัเลขแสดงจ านวนรูของสายน ้า (ดงัรูปที่ 4) 
 

 
รูปท่ี 4 การท าสัญลกัษณ์ท่ีแม่พิมพ ์

 
3) การไข Clamp เดิมใช้ประแจตวัที ทางผูวิ้จยัร่วมกบั
ทีมช่าง คน้หาอุปกรณ์อื่นท่ีจะช่วยท างานไดส้ะดวกและ
รวดเร็วขึ้น โดยพิจารณาระหว่างบล็อกลมและชุดประแจ
กระบอก  ด้วยข้อจ ากัดด้านค่ า ใช้จ่ าย  จึ งตัด สินใจ
เปล่ียนเป็นชุดประแจกระบอกซ่ึงมีราคาถูกกว่า 
 
 

3.3.2 การปรับตั้งค่าพารามิเตอร์                                                        

การปรับตั้ งค่าพารามิเตอร์และทดลองฉีดจนได้
ช้ินงานท่ีสมบูรณ์นั้นเป็นงานท่ีใชเ้วลาเฉล่ียนานถึง 34.05 

นาที การลดเวลาในการปรับตั้ งท าได้โดยศึกษาจาก
ลักษณะของของเสียท่ีเกิดจากการปรับค่าพารามิเตอร์  
จากการรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่วนัท่ี 18 พฤศจิกายน พ.ศ. 
2560 ถึงวนัท่ี 30 มกราคม พ.ศ. 2561 พบว่าช้ินงานท่ี
เกิดครีบมีมากท่ีสุดคือร้อยละ 50.52 (ดังรูปท่ี 5) เม่ือ
น ามาวิเคราะห์ด้วยเทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม-ท าไม 
(Why-why Analysis) พบว่าสาเหตุของการเกิดครีบมา
จากเม็ดพลาสติก เค ร่ืองฉีดพลาสติก แม่พิมพ์ และ
ค่าพารามิเตอร์ 

 

 
รูปท่ี 5 สัดส่วนของเสียท่ีเกิดจากการปรับค่าพารามิเตอร์ 
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แนวทางปรับปรุงเพื่อลดการเกิดครีบ มีดงัน้ี                                                       
1) การอบเม็ดพลาสติก ทางโรงงานมีเคร่ือง Hopper ท่ี
ใช้อบเพ่ือลดความช้ืน แต่บางคร้ังไม่ได้ถูกน ามาใช้งาน
หรือใชง้านตามประสบการณ์ของพนกังาน ดงันั้นผูวิ้จยัจึง
รวบรวมมาตรฐานทั่วไปของการอบเม็ดพลาสติกโดย
คดัเลือกเฉพาะชนิดของเมด็พลาสติกท่ีทางโรงงานใช ้ระบุ
อุณหภูมิและระยะเวลาท่ีใชใ้นการอบ 

2) จัดท าแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันส าหรับเคร่ืองฉีด
พลาสติกแบบสองหวัฉีดขนาด 260 ตนั และกลุ่มแม่พิมพ์
ประกอบด้วยรายการส่วนประกอบหลกัและใบรายการ
ตรวจสอบสภาพรายวนั 

3) การหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม เ ร่ิมด้วยการเก็บ
ค่าพารามิเตอร์ท่ีใช้ในการฉีด ตั้งแต่วนัท่ี 31 มกราคม 
พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 9 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 รวม 10 
วนั (ดงัรูปท่ี 6) พบว่าสัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ้นน้อยท่ีสุด
คือวนัท่ี 5 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 ร้อยละ 2.78 ดังนั้น
ผูวิ้จยัจึงใชค้่าพารามิเตอร์น้ี (ดงัตารางท่ี 4) มาทดลองฉีด
พลาสติก ร่วมไปกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองฉีดและแม่พิมพ์
พลาสติก 
 

รูปท่ี 6 การเปรียบเทียบสัดส่วนของเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4 ค่าพารามิเตอร์ท่ีเลือกใชใ้นการทดลอง  

 
 

หลังท าการบ า รุง รักษาเค ร่ืองฉีดพลาสติกและ
แม่พิมพต์ามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นระยะเวลา 
3 สัปดาห์  จึ งได้ทดลอง ฉีดผ ลิตภัณฑ์ตัว เ ดิ มด้วย
ค่าพารามิเตอร์ท่ีก าหนดเป็นเวลา 10 วนั (ตั้งแต่วนัท่ี 1–10 
เมษายน พ.ศ. 2561) พบว่า สัดส่วนของเสียหลงัปรับปรุง
ลดลงจากเดิม ดงัตารางท่ี 5 
 
ตารางท่ี 5 สัดส่วนของเสียหลงัการปรับปรุง 

วนัท่ี 
จ านวนผลิต 

(ช้ิน) 
จ านวนของเสีย 

(ช้ิน) 
สัดส่วนของเสีย 

(%) 

1 เม.ย. 2561 2060 5 0.24 

2 เม.ย. 2561 2013 12 0.60 

3 เม.ย. 2561 2075 10 0.48 

4 เม.ย. 2561 1991 12 0.60 

5 เม.ย. 2561 2064 4 0.19 

6 เม.ย. 2561 1845 11 0.60 

7 เม.ย. 2561 2180 0 0.00 

8 เม.ย. 2561 2054 12 0.58 

9 เม.ย. 2561 2120 9 0.42 

10 เม.ย. 2561 2014 5 0.24 

 
 
 
  

H1
H2
H3
H4

Core
Cav.

55 50 50 50
14 14 35 38

Cycle time
Inj. Time 3 2 0.15 0.33
Cushion

Nozzle พลาสติก ยาง

Cylinder Temp

275 210
225 195
200 185

Hopper Drying 85 -
Inj. Press
Inj. Speed
Hold Press 65 55

190 180

Mold Temp 16 16
25 25

Cooling Time 38 38

Monitoring Actual
80 80

0.3 0.1

Time Hold 5 5
Screw Position 161 36.8
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แนวทางปรับปรุงเพื่อลดการเกิดครีบ มีดงัน้ี                                                       
1) การอบเม็ดพลาสติก ทางโรงงานมีเคร่ือง Hopper ท่ี
ใช้อบเพ่ือลดความช้ืน แต่บางคร้ังไม่ได้ถูกน ามาใช้งาน
หรือใชง้านตามประสบการณ์ของพนกังาน ดงันั้นผูวิ้จยัจึง
รวบรวมมาตรฐานทั่วไปของการอบเม็ดพลาสติกโดย
คดัเลือกเฉพาะชนิดของเมด็พลาสติกท่ีทางโรงงานใช ้ระบุ
อุณหภูมิและระยะเวลาท่ีใชใ้นการอบ 

2) จัดท าแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันส าหรับเคร่ืองฉีด
พลาสติกแบบสองหวัฉีดขนาด 260 ตนั และกลุ่มแม่พิมพ์
ประกอบด้วยรายการส่วนประกอบหลกัและใบรายการ
ตรวจสอบสภาพรายวนั 

3) การหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม เ ร่ิมด้วยการเก็บ
ค่าพารามิเตอร์ท่ีใช้ในการฉีด ตั้งแต่วนัท่ี 31 มกราคม 
พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 9 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 รวม 10 
วนั (ดงัรูปท่ี 6) พบว่าสัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ้นน้อยท่ีสุด
คือวนัท่ี 5 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 ร้อยละ 2.78 ดังนั้น
ผูวิ้จยัจึงใชค้่าพารามิเตอร์น้ี (ดงัตารางท่ี 4) มาทดลองฉีด
พลาสติก ร่วมไปกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองฉีดและแม่พิมพ์
พลาสติก 
 

รูปท่ี 6 การเปรียบเทียบสัดส่วนของเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4 ค่าพารามิเตอร์ท่ีเลือกใชใ้นการทดลอง  

 
 

หลังท าการบ า รุง รักษาเค ร่ืองฉีดพลาสติกและ
แม่พิมพต์ามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นระยะเวลา 
3 สัปดาห์  จึ งได้ทดลอง ฉีดผ ลิตภัณฑ์ตัว เ ดิ มด้วย
ค่าพารามิเตอร์ท่ีก าหนดเป็นเวลา 10 วนั (ตั้งแต่วนัท่ี 1–10 
เมษายน พ.ศ. 2561) พบว่า สัดส่วนของเสียหลงัปรับปรุง
ลดลงจากเดิม ดงัตารางท่ี 5 
 
ตารางท่ี 5 สัดส่วนของเสียหลงัการปรับปรุง 

วนัท่ี 
จ านวนผลิต 

(ช้ิน) 
จ านวนของเสีย 

(ช้ิน) 
สัดส่วนของเสีย 

(%) 

1 เม.ย. 2561 2060 5 0.24 

2 เม.ย. 2561 2013 12 0.60 

3 เม.ย. 2561 2075 10 0.48 

4 เม.ย. 2561 1991 12 0.60 

5 เม.ย. 2561 2064 4 0.19 

6 เม.ย. 2561 1845 11 0.60 

7 เม.ย. 2561 2180 0 0.00 

8 เม.ย. 2561 2054 12 0.58 

9 เม.ย. 2561 2120 9 0.42 

10 เม.ย. 2561 2014 5 0.24 

 
 
 
  

H1
H2
H3
H4

Core
Cav.

55 50 50 50
14 14 35 38

Cycle time
Inj. Time 3 2 0.15 0.33
Cushion

Nozzle พลาสติก ยาง

Cylinder Temp

275 210
225 195
200 185

Hopper Drying 85 -
Inj. Press
Inj. Speed
Hold Press 65 55

190 180

Mold Temp 16 16
25 25

Cooling Time 38 38

Monitoring Actual
80 80

0.3 0.1

Time Hold 5 5
Screw Position 161 36.8

4. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
4.1 สรุปผล 

จากการปรับปรุงงานภายในทั้ งสองส่วนคือการ
ปรับเปล่ียนแม่พิมพ ์และการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ ส่งผล
ต่อการลดเวลาในกระบวนการเปล่ียนแม่พิมพ์ ดงัตารางท่ี 
6 การปรับเปล่ียนแม่พิมพ์ทั้ ง 6 งาน เดิมใช้เวลาเฉล่ีย 
58.5 นาที  ลดลง เหลือ  36.16 นาที  ส่วนการปรับ
ค่าพารามิเตอร์ เดิมใชเ้วลา 34.05 นาที ลดลงเหลือ 15.45 

นาที 
 
ตารางที่ 6 เวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนแม่พิมพก่์อนและ
หลงัการปรับปรุง 

กิจกรรม 
ก่อนปรับปรุง 
(นาท ี: วินาท)ี 

หลงัปรับปรุง 
(นาท ี: วินาท)ี 

การปรับเปล่ียนแม่พิมพ ์

ถอดสายน ้าออกจากแม่พิมพท์ั้ง 2 ตวั 9.53 4.38 

หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด
(แม่พมิพ ์1) 

9.28 6.15 

หยิบประแจไขคลาย Clamp ทั้งหมด
(แม่พมิพ ์2) 

9.01 6.59 

น าประแจมาไข Clamp ใหแ้น่นเขา้
กบัเคร่ืองฉีด 

9.12 5.35 

น าประแจมาไข Clamp ใหแ้น่นเขา้
กบัเคร่ืองฉีด 

8.57 6.59 

ต่อสายน ้า 12.19 5.50 

การปรับค่าพารามิเตอร์ 

ทดลองฉีดเม็ด Scrap และ ปรับค่าจน
ฉีดส าเร็จ 34.05 15.45 

 
สรุปผลการลดเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพ์ทั้งหมด 

โดยใช้หลกัการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว เร่ิม
ตั้งแต่การจ าแนกงานภายในและงานภายนอก การเปล่ียน
งานภายในให้เป็นงานภายนอก และการปรับปรุงงาน
ภายใน (ดังรูปท่ี 7) เดิมใช้เวลาเปล่ียนแม่พิมพ์ทั้ งหมด 

194.36 นาที ลดลงเหลือ 131.40 นาที (2 ชั่วโมง 11 
นาที) หรือลดลง 62.56 นาที คิดเป็น 32.19% ของเวลา
ทั้งหมด ซ่ึงเป็นการลดลงของเวลาในการยา้ยงานภายนอก
ไปท าคู่ขนานงานภายใน  22.02 นาที การปรับเปล่ียน
แม่พิมพ์ 22.34 นาที  และการปรับตั้ งค่าพารามิเตอร์ 
18.20 นาที 

 

 
รูปท่ี 7 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 

 
4.2 ข้อเสนอแนะ                                                    

1) ทางโรงงานควรมีการจัดอบรมแลกเปล่ียนความรู้
เบ้ืองตน้ในการบ ารุงรักษา ระหว่างช่างซ่อมกบัพนักงาน
ฝ่ายผลิต เพื่อพนักงานปฏิบัติงานได้ด้วยตนเองและ
สามารถแกไ้ขปัญหาหนา้งานไดท้นัที 
2) ควรมีการศึกษาหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม โดยใช้
หลักการออกแบบการทดลอง เน่ืองจากค่าพารามิเตอร์ 
3 ค่ า  คื อ  Injection Press, Injection Speed และ 

Screw Position มีการปรับเปล่ียนค่าท่ีใชใ้นการฉีดและ
ไม่ตรงกบัค่ามาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
3) น าวิธีการปรับปรุงท่ีใชก้ับเคร่ืองฉีดพลาสติกแบบสอง
หวัขนาด 260 ตนั ไปประยกุตใ์ชก้บัเคร่ืองจกัรท่ีมีอุปกรณ์
หรือช้ินส่วนท่ีคลา้ยคลึงกนัได ้
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