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รางวัลผลงานดีเดน 
(Best Practice) 
 

ผลงานเรื่อง “เครื่องดึงและเปดฝาโมลดอัตโนมัติ” 
โดย บริษัท ฟุตแวรเทค 1530 จํากัด จังหวัดชลบรุี 
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รางวัลผลงานดีเดน 
(Best Practice) 
 
ชื่อผลงานเรื่อง เครื่องดึงและเปดฝาโมลดอัตโนมตัิ 
เจาของผลงาน/คณะทํางาน 
 1. นายเชาวลติ  พิกุลแยม 
 2. นายสมปอง  ดีศรีสุข 
 3. นายสมโภช  สวัสดิวงค 
 4. นายวันชัย  พจนพิริยะ 
 5. นายธวัชชยั  วุนวงค 
 
ชื่อสถานประกอบกิจการและที่ต้ัง 
 บริษัท ฟุตแวรเทค 1530 จํากัด 
 เลขที่ 507/2 หมู 11 ถ.สุขาภิบาล 8 ตําบลหนองขาม อําเภอศรีราชา จังหวัดชลบุร ี20232 
 โทรศัพท 038-480111-4 โทรสาร 038-480695 
 
แรงจูงใจ/เหตุผลในการปรับปรุง 
 1. ผูปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยลา ออนเพลียงาย 
 2. อัตราการลาออกจากการทํางานในจังหวะนี้สูงมาก 

3. ตองคัดเลือกผูปฏิบัติงานเฉพาะงานโดยตองสูง 165 เซนติเมตรขึ้นไป และน้ําหนักตอง
ไมต่ํากวา 65 กิโลกรัม เทานั้น 

4. อัตราผลผลิตต่ํา 
 
แนวคิด/หลักการในการจดัทําผลงาน 
 จัดสรางเครื่องดึงและเปดฝาโมลด (แมพิมพเหล็ก) อัตโนมัติ โดยประยุกตจากการใช
แรงงานคนในการดึง เปดฝาโมลด และดันโมลดเขาแทนอัดความรอน เปนการใชระบบไฮดรอลิค
ทํางานแทนแรงงานคนทั้งหมด 
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สภาพการทํางาน/ปญหากอนดําเนินการปรับปรุง 
 1. พนักงานดันโมลด (แมพิมพเหล็ก) ที่มีน้ําหนักตั้งแต 40 – 80 กิโลกรัม เขาอุนในแทน
อัดความรอน อุณหภูมิสูงประมาณ 140 – 150 องศาเซลเซียส 
 2. เมื่อโมลดมีอุณหภูมิตามที่กําหนด ตองใชมือดึงออกจากแทน 
 3. ใชแทงเหล็กงัดเปดฝาโมลดออก ใสยางดิบแผนที่ตัดไวตามแบบลงในโมลด 
 4. ปดฝาและใชมือดันโมลดเขาแทนอัดความรอน ตามชั้นที่กําหนด (มีทั้งหมด 3 ชั้น) แช
โมลดตามเวลาที่กําหนดเพื่อใหยางสุก 
 5. ใชมือดึงโมลดออกจากแทนอีกครั้ง และใชแทงเหล็กงัดเปดฝาโมลด 
 6. แกะชิ้นงานที่เปนพื้นยางรองเทาสําเร็จออกจากโมลด และใสยางดิบแผนอีกครั้ง ทํา
อยางนี้ไปเปนรอบๆ  
 
ขั้นตอนการปรับปรุง/วิธีการจัดทําเครื่องดึงและเปดฝาแมพิมพอัตโนมัติ 
1. ออกแบบโตะวางแมพิมพใหมีสวนประกอบ ดังนี้ 

♦ มีชุดประคองแมพิมพ โดยมีรองสไลดซาย-ขวา เพื่อบังคับทิศทางการเขา - ออกของ
แมพิมพ 

♦ มีชุดดึง-ดัน แมพิมพใหเขา-ออกจากแทนอัดความรอน เคลื่อนที่ดวยเฟองโซที่
ขับเคลื่อนใหเขา-ออกดวยมอเตอรไฮดรอลิคแทนการใชมือดึงแมพิมพเขา-ออกจากแทน
อัดความรอน 

♦ มีชุดตะขอเกี่ยวฝาแมพิมพ (หูชาง) ที่สามารถปรับระดับสูง-ต่ําไดตามความหนาของ
แมพิมพ เพื่อเปดฝาแมพิมพใหคางไวขณะที่แมพิมพเคลื่อนที่ออกจากแทน แทนการ
ใชเหล็กงัดเปดฝาแมพิมพ 

♦ การเคลื่อนที่ข้ึน – ลงของโตะงานเปลี่ยนจากระบบนิวเมติกสเปนระบบไฮดรอลิค 
♦ เพิ่มความแข็งแรงของตัวโตะโดยติดตั้งเสาประคอง 2 ตัวดานซายและดานขวา โดย

ยึดติดกับแทนอัดความรอน 
2. ปรับปรุงแมพิมพพ้ืนยาง ดังนี้ 

♦ ทําแผนรองแมพิมพ (Plate Mold) พรอมหูดึง แลวยึดแมพิมพกับแผนรองเพื่อให
แมพิมพเคลื่อนที่เขา – ออกตามรองสไลดของโตะงาน 

♦ ทําหูแมพิมพใหมใหเปนรองเชื่อมติดกับฝาแมพิมพไว เพื่อใหชุดตะขอเกี่ยว (หูชาง) 
สามารถเกี่ยวใหฝาแมพิมพเปดออกในขณะที่แผนรองแมพิมพเคลื่อนที่ออกจากแทน 
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3. ออกแบบชุดตนกําลัง โดยการติดตั้งปมไฮดรอลิค และชุดวาลวควบคุมการทํางานใหอยูติดกับ
ชุด Power Unit ของแทนอัด และใชน้าํมันไฮดรอลิคถังเดียวกัน 
4. ออกแบบชุดควบคุมการทํางานโดยติดตั้งชุด PLC (Programmable Logic Control) เพื่อให
สามารถเลือกระบบการทํางานแบบ 4 แมพิมพและ 3 แมพิมพ และเพื่อควบคุมการเคลื่อนที่ข้ึน – 
ลงของโตะงานและการดึงแมพิมพเขา – ออกจากแทน ซึ่งการเคลื่อนที่ข้ึน – ลงแตละชัน้ของโตะ
งานจะถูกควบคุมดวยระบบ Censor สั่งการโดยชดุ PLC ที่บันทึกขั้นตอนการทํางานไว 
 

สภาพการทํางานหลังการดําเนินการปรับปรุง 
1.   กดสวิตชดนัโมลดเหลก็เขาอุนในแทนอัดความรอน เฟองโซจะเลื่อนดึงโมลดเขาแทนตามชัน้ทีก่ําหนด 
2. เมื่อโมลดมีอุณหภูมิตามที่กําหนด กดสวิตชดึงโมลด เฟองโซจะเลื่อนดึงโมลดออกจากแทน    
    โดยจะมีตัวเกี่ยวเปดฝาโมลดอัตโนมัติ ไมตองงัดฝาโมลด 
3.ใสยางแผนที่ตัดไวลงโมลด กดสวติชดันโมลดเขาแทน เฟองโซจะเลื่อนดึงโมลดเขาแทน        
    ฝาโมลดจะปดเองเมื่อโมลดเลื่อนเขาแทนอัดความรอน แชโมลดไวตามเวลาที่กําหนด 
4. เมื่อครบเวลาที่กําหนด ยางสุกเปนพื้นรองเทาตามแบบ กดสวิตชดึงโมลดออกจากแทนอีกครั้ง  
    ฝาโมลดจะถูกเกี่ยวใหเปดโดยอัตโนมัติ 
5. แกะชิ้นงานที่เปนพื้นยางรองเทาสําเร็จออกจากโมลด และใสยางดิบแผนอีกครั้ง ทําอยางนี้ไป 
    เปนรอบๆ 
 

ประโยชนท่ีไดรับจากการปรับปรุง 
1. ลดความเมื่อยลาของพนักงานในการอัดพื้นยางลงไดมาก 
2. ลดอัตราการลาออกจากการทํางานในจังหวะการอัดพื้นลงได 
3. ผูปฏิบัติงานทํางานไดงายขึ้น 
4. ผลผลิตตอวันเพิ่มสูงขึ้น 
5. เครื่องจักรใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

คาใชจายในการดําเนินการปรับปรุง 
 200,000 บาท (สองแสนบาท) ตอแทนอัดพื้น 1 แทน 
 

ระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุง    
2 เดือน ตั้งแต เดือนเมษายน – พฤษภาคม พ.ศ. 2545 
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ภาพกอนการปรับปรุงแทนอัดความรอน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แทนเครื่องอัดพื้นขนาด 125 ตัน ใชความรอนจาก
ไอน้ําที่อุณหภมูิ 150 เซลเซียส ใสแมพิมพได 3-4 
แมพิมพยกแมพิมพดวยระบบลม 

การทํางานเดิม 
- พนักงานเปดวาลวยกแทนรองแมพิมพใหตรงกับ

แมพิมพ 
- พนักงานดึง-ดนั แมพิมพเขาแทนอัด 
- แมพิมพมีน้ําหนัก 30-80 กิโลกรัม ตามแตละแบบ

การทํางานเดิม 
- พนักงานใชเหล็กงัดเปดฝาแมพิมพ

เพื่อใสช้ินงาน และนําชิ้นงานที่
สําเร็จออกจากแมพิมพ 

 

สายการผลิตที่ยังไมไดรับการปรับปรุง
 1สายการผลิตมี 6 แทนเครื่อง 
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ภาพหลังการปรับปรงุแทนอัดความรอน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
- ควบคุมการทํางานดวยระบบ PLC การยกแมพิมพเขาในแตละชั้นจะถูกควบคุมดวยระบบเซนเซอร 
- ขับเคลื่อนดวยระบบไฮดรอลิค 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
วิธีการทํางาน 
- เมื่อเครื่องดึงแมพิมพออกจากแทน ฝาของแมพิมพ  - เมื่อใสช้ินงานเสร็จเครื่องจะดันแมพิมพเขา 
  จะถูกเปดขึ้นโดยอัตโนมัตดิวยระบบหเูกีย่ว     ฝาแมพิมพจะถูกปดทันทีทีแ่มพิมพเล่ือนเขา 
          แทนอัด 

ภาพสายการผลิตหลังจากติดตั้งเครื่องดึงและเปดฝาแมพิมพแลว ภาพแทนอัดทีต่ิดตั้งแลว




