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บทคดัย่อ 
งานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพแบบ

แม่พิมพต์ดัแบบต่อเน่ือง กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ป้ัมโลหะ
ถ่วงลอ้รถยนต ์โดยกระบวนการวิจยัเร่ิมจากการศึกษาแบบแม่พิมพ์และ
ช้ินส่วนแม่พิมพไ์ม่ตรงกบังานที่ใชอ้ยู่ในปัจจุบนั แลว้จึงการน าแม่พิมพ์
มาท าการแยกช้ินส่วนท าการตรวจสอบขนาดและท าการทบทวนการ
ออกแบบแม่พิมพใ์หม่อีกคร้ังโดยใชห้ลกัการวศิวกรรมยอ้นกลบัและการ
ผลิตแบบลีนเข้ามาช่วยปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อให้ได้แบบ
แม่พิมพท์ี่มีความถูกตอ้งและก าหนดเป็นแบบที่เป็นมาตรฐานในการผลิต
ดีขึ้ น  ส าหรับผลที่ ได้จากการวิจัยพบว่าการ ศึกษาและปรับปรุง
ประสิทธิภาพแบบแม่พิมพ์ตดัแบบต่อเน่ืองแม่พิมพ์ Clip R5/8 หลงัจาก
ท าการศึกษาและปรับปรุงแบบแม่พิมพ์ Forming และ Kicker แล้ว
สามารถลดเวลาในกระบวนการซ่อมแม่พิมพไ์ดถ้ึง 145 นาที หรือคิดเป็น  
82.86 % ลดตุน้ทุนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์คิดเป็นจ านวน
เงิน 3,682 บาท ต่อคร้ัง 
 
ค าส าคญั: วศิวกรรมยอ้นกลบั, การผลิตแบบลีน, แม่พิมพต์ดัแบบต่อเน่ือง 

, อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ ์
 

Abstract 
The objective of this research is to study and improvement 

of the stamping progressive die performance: A case study of die wheel 
weight balance industry. The research methodology was performed by 
study the current of maximum modification of die and parts.  After that 
this methodology was removed the mold and separate every part to 
reviewing and checking size based on the engineering design, by using 
the reverse engineering and lean manufacturing to improve the 
performance workflow for accuracy and the gold standard in production 
line. The results of this research of improvement of Forming and Kicker 

parts in the stamping progressive die performance Clip on Model: R 5/8 
found that this methodology can be reduced the time of repairing mold 
up to 145 minutes or 82.86% in the percentage performance. Reduction 
in the cost of the die parts production amounted to 3,682 baht per 
project. 

 
Keywords:  Reverse engineering, Lean Manufacturing, Progressive die,  
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1. บทน า 

จากขอ้มูลของกรรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ปี2560 ไดก้ล่าวถึง
แนวโน้มของอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศเป็นอุตสาหกรรมที่มีแรง
กดดันจากการแข่งขันในตลาดรถยนต์อยู่ในระดับค่อนข้างสูงบริษัท
รถยนตช์ั้นน า ไดพ้ยายามช่วงชิงส่วนแบ่งทางการตลาดกันโดยใชว้ิธีการ
ต่างๆ ทั้ งทางด้านการออกแบบ การปรับปรุงสมรรถนะของรถ การ
ประหยัดพลังงาน การเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม คุณภาพ ซ่ึงส่งผลให้
ตน้ทุนและราคาของการพฒันาปรับปรุงก็สูงตามขึ้นไป การลดตน้ทุนเพื่อ
การแข่งขนัในอุตสาหกรรมยานยนต์จึงมีความส าคญั โดยจะต้องผลิต
ช้ินงานที่ดี มีคุณภาพ ในระยะเวลาที่ส้ัน และมีประสิทธิภาพ ปัจจุบัน
ปัญหาที่พบในโรงงานกรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ป้ัมโลหะ
ถ่วงลอ้รถยนต์ Clip R5/8 คือ แบบแม่พิมพ์และช้ินส่วนแม่พิมพ์ไม่ตรง
กบังานที่ใชอ้ยู่ในปัจจุบนั  ดงัรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ช้ินส่วนแม่พิมพ ์Clip R5/8 ที่ผลิตใหม่ไม่สามารถใชง้านได ้

ช้ินส่วนที่ช  ารุดจากการใชง้าน  

 ช้ินส่วนทีท่  าการผลิตใหม่ 
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 จากปัญหาดงักล่าวน้ีจึงไดท้  าการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพแบบ
แม่พิมพ์ตดัแบบต่อเน่ืองแม่พิมพ์ Clip R5/8 ให้แม่พิมพ์และช้ินส่วน
แม่พิมพ์มีความถูกตอ้งเพื่อที่จะลดเวลาในการซ่อมแซมแก้ไขแม่พิมพ์
เพื่อให้ได้ช้ินงานที่ดีมีคุณภาพตามที่ก าหนด โดยท าการศึกษาและ
ปรับปรุงการออกแบบแม่พิมพ์ให้มีความถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย และ
ง่ายต่อกระบวนการผลิต[1-3]  มีกรรมวธีิการผลิตที่เหมาะสมและไดต้าม
เวลาและคุณภาพที่ก าหนด [4]  เพื่อก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิตแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนแม่พิมพ์โดยน าแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) [5]  ที่มุ่งเน้นในเร่ืองการไหล(Flow)ของงานเป็นหลกั
โดยก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและเพิ่มคุณค่า(Value)ให้กับ
แม่พิมพ์และช้ินส่วนแม่พิมพ์อย่ างต่อ เ น่ืองโดยท าการออกแบบ
กระบวนการผลิตเชิงวศิวกรรมเป็นการออกแบบเพื่อท าการปรับปรุงและ
แก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตโดยใช้หลกัการวิศวกรรมย้อนกลับ 

Reverse engineering[6] รวมถึ ง ช้ินส่วนมาตรฐาน[7] มาใช้ใน
กระบวนการผลิตแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนแม่พิมพท์  าการศึกษาและปรับปรุง
ประสิทธิภาพแบบแม่พิมพต์ดัแบบต่อเน่ืองโดยใชโ้ปรแกรมช่วยในการ
ออกแบบ[8] เพื่อให้ไดแ้บบแม่พิมพท์ี่มีความถูกตอ้งเป็นมาตรฐานในการ
ผลิต 
 

2. วตัถุประสงค์การวจิัย 

การวิจัย เพื่อศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพแบบแม่พิมพ์ตัด
แบบต่อเน่ือง (Progressive die) กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ป้ัม
โลหะถ่วงลอ้รถยนตแ์ม่พิมพ ์Clip R5/8 ดงัรูปที่ 2 

 

 
                           

รูปที่ 2 โครงสร้งแม่พิมพแ์ละช้ินงาน Clip R5/8 
 

3. วธิีวจิัย 
 จากปัญหาที่พบแบบแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนแม่พิมพท์ี่ไม่ถูกตอ้ง
ไดถู้กน ามาก าหนดรูปแบบในการวจิยัมีขึ้นตอนเร่ิมจากการด าเนินงานใน
ขั้นตอนแรกให้ท าการคน้หาปัญหาการซ่อมแม่พิมพท์ี่ใชเ้วลานานเกิดจาก
ปัญหาอะไรบา้ง โดยท าการรวบรวมขอ้มูลของปัญหาทั้งหมดที่เกิดขึ้ น
พร้อมกับหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาแล้วจึงท าการวิเคราะห์ปัญหา
เพื่อท าการทดลองและปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้นพร้อมกับท าการสรุปผล
การทดลอง 

 

3.1 วธีิการด าเนินการก่อนการปรับปรุง 
ท าการคดัเลือกระบบฐานขอ้มูลที่มีอยู่ในระบคอมพิวเตอร์ท าการเลือก
ขอ้มูล Clip R5/8 (ขอ้มูลหลากหลายอยู่กระจดักระจายไปทัว่ซ่ึงอาจเกิด
การเลือกใชร้ะบบฐานขอ้มูลที่ไม่ถูกต้องมาใช้งาน) ปร้ินแบบและท า
โปรแกรม (แบบที่มีอยู่ก็ไม่มีการจดัท าให้เป็นระเบียบเรียบร้อยไม่ชดัเจน
วา่แบบตวัใหนเป็นตวัที่ใชง้านอยู่ซ่ึงอาจจะเกิดการเลือกแบบไม่ถูกตอ้ง
มาใช้งาน) ท าการผลิตช้ินงาน ท าการตรวจสอบขนาดของช้ินงาน น า
ช้ินส่วนไปประกอบ ทดลองแม่พิมพ ์ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน (หาก
งานไม่ได้คุณภาพหรือได้ค่าตามที่ก  าหนดต้องกลับไปแก้ไขช้ินส่วน
เหล่าน้ีใหม่ตั้ งแต่ขึ้ นตอนแรกท าให้เสียเวลาในการซ่อมแม่พิมพ์เป็น
เวลานาน) ถา้ช้ินงานไดคุ้ณภาพตามที่ก าหนดจึงท าการผลิตช้ินงาน 
   3.2 วธีิการด าเนินการวจิยั Modelทดลอง 
ท าการคดัเลือกระบบฐานขอ้มูลที่มีอยู่ในระบบคอมพิวเตอร์ท าการเลือก
ขอ้มูล Clip R5/8 และท าการปร้ินแบบออกมา น าแม่พิมพ์มาท าการถอด
และแยกช้ินส่วนเพื่อท าการตรวจสอบขนาด น าขนาดที่วดัไดใ้ส่ค่าลงใน
แบบ น าค่าที่วดัได้มาท าการแก้ไขในโปรแกรมช่วยในการออกแบบ
ประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์ ทดลองแม่พิมพ์ ตรวจสอบขนาดและคุณภาพ
ของช้ินงาน (ถา้ไม่ไดต้อ้งท าการปรับขนาดและแก้ไขแบบในโปรแกรม
ช่วยในการออกแบบใหม่จนกวา่จะไดแ้บบที่ถูกตอ้ง) ปร้ินแบบบออกมา
เป็นเอกสาร ส่งแบบให้ผูช้  านาญการท าการตรวจสอบเซนต์ช่ืออนุมัติ 
(Auditor) เอาแบบเข้าระบบ control ปร้ินแบบที่เข้าระบบแลว้ใส่แฟ้ม
เอกสารจดัเก็บให้เรียบร้อย ตั้ง Folder แบบ ที่เขา้ระบบ น า File ขอ้มูลที่
จดัท  าและที่เขา้ระบบทั้งหมดใส่ใน Folder ถา้ตอ้งการใชง้านแบบให้ดึง
จาก Folder แบบที่เขา้ระบบเท่านั้ น หากมีการแก้ไข ณ จุดปฏิบตัิงานให้
น าขอ้มูลการแกไ้ขมาท าการปรับปรุงแบบให้เป็นปัจจุบนัเพื่อน าแบบเขา้
ระบบใหม่ จากการศึกษาการออกแบบการทดลองและการด าเนินการ
ทดลองพบวา่แบบช้ินส่วนแม่พิมพท์ี่ไม่ถูกตอ้งเม่ือน ามาใชใ้นการผลิตก็
จะท าให้เกิดปัญหาการใช้เวลาในการซ่อมแม่พิมพ์นาน ช้ินงานไม่ได้
คุณภาพตามที่ก าหนด และประสิทธิภาพในการผลิตลดลงตน้ทุนในการ
ผลิตเพิ่มขึ้ นซ่ึงหลังจากที่ มีการด าเนินการตาม Modelทดลอง จาก
การศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพแบบแม่พิมพ์ตดัแบบต่อเน่ือง Clip 
R5/8 ให้มีความถูกตอ้งจะพบว่าตอ้งใชเ้วลาในการด าเนินการแก้ไขเป็น
เวลานานเน่ืองจากจะตอ้งท าการตรวจสอบแม่พิมพ์ใหม่หมดทุกช้ินส่วน
ท าให้แบบงานที่ไดมี้ความถูกตอ้งและเม่ือน าแบบไปท าการผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ์ก็สามารถใช้งานไดท้ันทีโดยไม่ตอ้งมีการปรับแต่งหรือแก้ไข
ช้ินส่วนแม่พิมพ์ท  าให้เวลาในการซ่อมแม่พิมพ์ลดลงตน้ทุนในการผลิต
ลดลง ลดเวลาสูญเสียจากการรอคอยการซ่อมแม่พิมพ์ที่ช  ารุดระหว่าง
กระบวนการผลิตของฝ่ายผลิต(Break Down)ลดลงประสิทธิภาพในการ
ผลิตเพิ่มขึ้นโดยในที่น้ีไดท้  าการศึกษาช้ินส่วน ฟอร์มม่ิง(Forming) และ 
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คิกเกอร์(Kicker) ซ่ึงเป็นช้ินส่วนที่มีการช ารุดเสียหายบ่อยโดยจะน าแบบ
แม่พิมพท์ี่ท  าการศึกษาและปรับปรุงมาแลว้มาท าการทดลองแม่พิมพ์  
 

4. ผลการวจิัย 
 จากกระบวนการทดสอบผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ฟอร์มม่ิง 
(Forming) และคิกเกอร์ (Kicker) จากแบบของแม่พิมพ์ที่ไดท้  าการศึกษา
และปรับปรุงของกรณีศึกษาแม่พิมพ์ Clip R 5/8 ดว้ยการประยุกต์ใช้
แนวคิดวศิวกรรมยอ้นรอยและการผลิตแบบลีน ดว้ยน าแม่พิมพ์ Clip R 
5/8 มาท าการยอ้นรอยช้ินส่วนแม่พิมพ์ Forming และ Kicker ชุดเก่าออก
และน าช้ินส่วนแม่พิมพ์ Forming และ Kicker ชุดที่ผลิตใหม่ที่ใชใ้นการ
ทดสอบมาประกอบและท าการลีนกระบวนการท างานที่ไม่จ  าเป็นในการ
ออกแบบแม่พิมพ ์จากผลการวจิยัไดน้ าแม่พิมพข์องงาน Clip R 5/8 มาท า
การวเิคราะห์และท าการปรับปรุงวธีิการท างานใหม่ตามวิธีวิจยัที่ไดก้ล่าว
ไวข้า้งตน้ สามารถสรุปผลดงัตารางที่ 1 
 
ตารางที่  1 สรุปผลการด าเนินการวจิยั 

Forming Assembly Kicker Assembly Trial Sum

minute minute minute minute

กอ่นปรับปรงุ 75 80 20 175

หลงัปรับปรงุ 5 5 20 30

ลดเวลา 70 75 0 145

คดิ% 93.3 93.8 0.0 82.86

Detail

Assembly Clip R 5/8

 
 

 ก่อนท าการปรับปรุงในเร่ืองของเวลาในการประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ ์
Forming ช้ินส่วนไม่สามารถประกอบและใชง้านไดต้อ้งท าการแกไ้ขและ
ขึ้นผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ Forming ใหม่ใชเ้วลาในการผลิต 75 นาที และ
หลงัจากที่ท  าการปรับปรุงและทบทวนเร่ืองแบบใหม่แลว้ใชเ้วลาในการ
ประกอบแม่พิมพ์เพียง 5 นาที สามารถลดเวลาในการท างานลงได ้70 
นาที ก่อนท าการปรับปรุงในเร่ืองของเวลาในการประกอบช้ินส่วน 
แม่พิมพ์ Kicker ช้ินส่วนไม่สามารถประกอบและใชง้านได ้ตอ้งท าการ
แก้ไขและขึ้ นผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ Kicker ใหม่ใช้เวลาในการผลิต 80 
นาที และหลงัจากที่ท  าการปรับปรุงและทบทวนเร่ืองแบบใหม่แลว้ใช้
เวลาในการประกอบแม่พิมพเ์พียง 5 นาที สามารถลดเวลาในการท างาน
ลงได ้75 นาที  
 

5. อภปิรายผล 
การลดต้นทุนเพื่อการแข่งขันในอุตสาหกรรมยานยนต์มี

ความส าคญัอย่างยิ่งในปัจจุบนั โดยโรงงานอุตสาหกรรมทุกแห่งจ าเป็น
จะตอ้งผลิตช้ินงานที่ดี มีคุณภาพ ในระยะเวลาการผลิตที่น้อยที่สุด และ
ท าให้ผลิตภัณฑ์มีประสิทธิภาพตรงตามความต้องการของลูกค้า ซ่ึง
ปัญหาที่พบในโรงงานกรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ป้ัมโลหะ

ถ่วงลอ้รถยนต ์ที่น ามาศึกษาคร้ังน้ี ก็เป็นอีกหน่ึงอุตสาหกรรม  ที่ประสบ
ปัญหาในลกัษณะน้ี คือ แบบแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนแม่พิมพ์ไม่ตรงกับงาน
ที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน ส่งผลต่อเวลาและต้นทุนในการผลิต ซ่ึงจากการ
วิเคราะห์สาเหตุพบว่าเกิดจากปริมาณการหยุดรอระหว่างกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงปัญหาดงักล่าวน้ีจึงเป็นวตัถุประสงค์ในการศึกษาและปรับปรุง
แบบแม่พิมพ์และช้ินส่วนแม่พิมพ์ให้มีความถูกตอ้งเพื่อที่จะลดเวลาใน
การซ่อมแซมแกไ้ขแม่พิมพ์เพื่อให้ไดช้ิ้นงานที่ดีมีคุณภาพตามที่ก าหนด 
ส าหรับผลลพัธ์ที่ไดจ้ากการศึกษาวจิยัพบวา่เป็นไปตามวตัถุประสงค์ของ
งานวจิยั คือ ประสิทธิภาพแบบแม่พิมพต์ดัแบบต่อเน่ือง (Progressive die)  
สามารถเพิ่มขึ้นไดร้้อยละ 82.86  

  
6. สรุปผล 

การปรับปรุงแบบแม่พิมพ์ตดัแบบต่อเน่ืองที่มีประสิทธิภาพ
คร้ังน้ี สามารถช่วยลดตุ้นทุนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ได้
อย่างมาก เน่ืองจากไม่ต้องเสียค่าวสัดุและเสียเวลาในการท าช้ินส่วน
แม่พิมพ์ใหม่ ที่ผลการทดลองการศึกษาและปรับปรุงการออกแบบ
แม่พิพมป้ั์มโลหะ Clip R5/8 ท  าให้พบวา่ปัญหาที่เกิดจากการน าแบบที่ไม่
ถูกตอ้งน าไปใชใ้นการผลิตแม่พิมพห์รือช้ินส่วนแม่พิมพ์จะท าให้สูญเสีย
เวลาและเพิ่มตน้ทุนในการผลิตเน่ืองจากไม่สามารถน าช้ินส่วนไปใชง้าน
ได ้แต่ถา้หากแบบที่น าไปใชมี้ความถูกตอ้งประสิทธิภาพในการท างานก็
จะดีขึ้ นและเพิ่มผลก าไรให้กับริษัทมากขึ้ นเน่ืองจากสามารถที่จะลด
ตน้ทุนในการผลิตช้ินส่วนใหม่เน่ืองมาจากงานประกอบไม่ไดห้รืองาน
ไม่ไดคุ้ณภาพตามที่ก าหนดคิดเป็นจ านวนเงิน 3,682 บาท ต่อคร้ัง  

 การปรับปรุงแบบแม่พิมพ์ตดัแบบต่อเน่ืองที่มีประสิทธิภาพ
คร้ังน้ี สามารถน าไปประยุกต์ใชเ้ป็นมาตรฐานในการท างานโดยเม่ือท า
การผลิตตามแบบแลว้สามารถน าช้ินส่วนแม่พิมพไ์ปประกอบและใชง้าน
ไดโ้ดยไม่ติดปัญหา  
  

ข้อเสนอแนะ   

การ ศึกษาแนวทางการ เพิ่มประสิทธิภาพแม่พิมพ์ตัด
แบบต่อเน่ืองด้วยหลักการวิศวกรรมย้อนรอยและการผลิตแบบลีน 
สามารถประยุกตใ์ชไ้ดใ้นหลากหลายผลิตภณัฑ ์แต่การประยุกต์ใชใ้นแต่
ละคร้ัง ตอ้งท าการศึกษาถึงรูปแบบผลิตภณัฑ์และแม่พิมพ์แต่ละชนิดให้
ชดัเจนเน่ืองจากแม่พิมพ์ที่ใชอ้ยู่ในโรงงานปัจจุบนัน้ีมีจ  านวนมากและมี
ความแตกต่างกันของรูปแบบการใช้งาน ดังนั้ นการขยายผลการ
ด าเนินการวจิยัน้ีไปสู่แม่พิมพต์วัอื่นๆ ที่ใชอ้ยู่ในโรงงาน ยงัคงตอ้งมีการ
ปรับปรุงแกไ้ขแบบของแม่พิมพใ์ห้ถูกตอ้งและพร้อมใชง้านอย่างต่อเน่ือง
ต่อไป ซ่ึงหากมีการน าแบบไปใชใ้นการผลิตก็จะไดง้านที่ถูกตอ้งและลด
เวลาในการซ่อมแม่พิมพล์งได ้ซ่ึงจะท าให้เวลาในการหยุดเคร่ืองจกัรใน
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ผลิตเน่ืองจากรอซ่อมแม่พิมพ์ลดลง ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้นท า
ให้บริษทัมีผลก าไรมากยิ่งขึ้น 
 

7. กติตกิรรมประกาศ 
การศึกษาค้นควา้อิสระฉบบัน้ีส าเร็จลงได ้ขอขอบพระคุณ 

อาจารย์และเจ้าของงานวิชาการต่างๆ ที่ผู ้ศึกษาได้อ้างถึง ผู ้มีส่วน
เก่ียวข้องทุกท่าน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง คุณประวุธ จันทร์เจริญ และ
เจา้หน้าที่ บริษทั พี.ซี.โปรดักส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จ ากัด ซ่ึงให้ความ
อนุเคราะห์อ  านวยความสะดวกและให้ความร่วมมือเป็นอย่างยิ่งในการ
เก็บขอ้มูลเป็นอย่างดีขอ กราบขอบพระคุณบิดา มารดา สมาชิกทุกคนใน
ครอบครัว และเพื่อนๆ ทุกท่านที่คอยเป็นก าลงัใจและให้ความช่วยเหลือ 
ท าให้ขา้พเจา้มีแรงผลักดนัท าให้สามารถจดัท าการศึกษาคน้ควา้อิสระ
ฉบบัน้ีไดส้ าเร็จเป็นอย่างดี คุณค่าและประโยชน์อนัพึงมีจากการศึกษา
คน้ควา้ฉบบัน้ี ผูศึ้กษาคน้ควา้ขอมอบความดีให้แด่ผูมี้พระคุณทุกท่าน 
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