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บทคัดย่อ ( ABSTRACT ) 

  จากการท่ีผูท้  าวิจยัไดรั้บมอบหมายให้ศึกษาเก่ียวกบัการลดเวลาสูญเสียในการเปล่ียนรุ่นการผลิต Yoke Shaft น้ี
ไดท้  าการส ารวจสภาพปัจจุบนัจนพบปัญหาท่ีเกิดขึ้น จึงเร่ิมท าการทดลองทีละขั้นเพ่ือเป็นการยืนยนัสมมติฐานท่ีตั้งไว ้และ
สรุปผลออกมาไดว่้า  1. จากการเปล่ียนรุ่นของตวังาน Yoke Shaft Model APF000030-0, APF000050-0 เคร่ือง CF-10, CF-16 ใช้
เวลาค่อนขา้งนานจากการเดินไปหยิบไปวดั Spacer และ K, O Pin ท่ีตอ้งใช ้ดงันั้นจึงจดัท าไคเซนท่ีจดัเก็บใหม่ให้เป็นระเบียบ
และติดตั้งให้อยูใ่กลเ้คร่ืองเพ่ือลดเวลาในการเดิน  2. ตวั Spacer ไม่ไดมี้การระบุรายละเอียดชดัเจนส่งผลให้ช่าง Technician เกิด
การสับสนเน่ืองมาจาก Spacer น้ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกนั มองดว้ยตาเปล่าแลว้แยกความแตกต่างไดย้าก หรืออาจแยกไม่ไดห้าก
ไม่ใช่ช่าง Technician ท่ีมีประสบการณ์ ดงันั้นจึงจดัท าเคร่ืองมาร์คโมลด์ท่ีเอาไวม้าร์คตวัโมลด์เพ่ือแยกให้เห็นถึงความแตกต่าง 
และเพื่อให้ง่ายต่อการหยิบใช้งาน ลดปัญหาการหยิบใช้ผิดรุ่น ทั้งน้ีการปรับปรุงการท างานน้ีท าให้ผูวิ้จยัไดฝึ้กฝนการท างาน
ร่วมกบัผูอ้ื่น และไดฝึ้กการคิดคน้หาสาเหตุตลอดจนการแกไ้ขปัญหาน้ีให้ส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ซ่ึงการฝึกสหกิจศึกษาน้ีได้
สร้างประโยชน์เป็นอยา่งมากต่อผูท้  าวิจยัท่ีไดเ้ขา้มาท างานใน บริษทั อิฮาร่า แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ในคร้ังน้ี 

 

1. บทน า ( INTRODUCTION ) 

ในปัจจุบนัน้ีไดเ้กิดโรคระบาดอยา่งรุนแรงขึ้นอยา่งโรคโควิท-19 ท่ีส่งผลให้ใหรั้ฐบาลไดป้ระกาศมาตราการลอ็ค
ดาวน์ท่ีไดส้ร้างความเสียหายเป็นอยา่งมากต่อเศรษฐกิจทั้งในภาคการท่องเท่ียว ภาคบริการและภาคอุตสาหกรรม บริษทั อิฮาร่า 
แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นหน่ึงในบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนยานยนต์จึงไดรั้บผลกระทบน้ีเช่นเดียวกนั ผูท้  าวิจยัจึง
เล็งเห็นว่าการจดัการปรับปรุงระบบ Logistics ภายในโรงงานเป็นอีกหน่ึงแนวทางท่ีช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ ลดเวลาสูญเสีย และ
เพ่ิมก าลงัการผลิตได ้จึงให้ความส าคญักบัการท างานท่ีมีขั้นตอนซบัซอ้น จนก่อให้เกิดปัญหาการท างานท่ีไม่จ าเป็น ปัญหาสินคา้
ช้ินงานไม่ไดม้าตราฐานเน่ืองจากความสับสนของผูเ้ปล่ียนโมลด ์ผูจ้ดัท าจึงมีความสนใจท่ีจะท าโครงงานเร่ืองลดเวลาสูญเสียใน
การเปล่ียนรุ่นการผลิต Yoke Shaft Model APF000030-0, AFP000050-0 เพ่ือลดขั้นตอนการท างาน และลดเวลาท่ีไม่จ าเป็น  

 

2.ทบทวนวรรณกรรม ( LITERATURE REVIEW ) 

 ธนิดา สุนารักษ์ (2556) ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพในการบรรจุสินคา้ งานวิจยัน้ีมีจุดประสงค์เพ่ือ
ปรับปรุงการท างาน และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุสินคา้ โดยไดมี้การน าหลกัการมาประยุกตืใชใ้นงานวิจยัน้ี คือ 
หลกัการ ECRS การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาการออกแบบจ๊ิกเพ่ือลดเวลาในการท างานท่ีสามารถใชป้ระสิทธิภาพของจ๊ิ
กท่ีออกแบบมานั้นครบทุกขั้นตอน งานวิจยัน้ีไดท้  าการศึกษากระบวนการ วิเคราะห์ปัญหา รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งจดัท าเวลา



มาตรฐาน และออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการปฏิบติังาน ท าให้การปฏิบติังานง่ายขึ้น และสามารถรวบรวมขั้นตอนการปฏิบติังาน
ได้ จากผลการด าเนินงานวิจยัพบว่าเวลามาตรฐานของกระบวนการท างานส่งผลให้ก าลงัการผลิตต่อชั่วโมงเพ่ิมขึ้นไดโ้ดย
หลกัการ ECRS  

 พรลภสั เลิศศกัด์ิวานิช(2562) ไดท้  าการศึกษาวิธีการลดเวลาในการปรับตั้งแม่พิมพจ์ากการศึกษาพบว่าในการอดั
ขึ้นรูปร้อนมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตเฉล่ีย 15 คร้ังต่อวนั และใช้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองเกินค่าท่ีก าหนดนอกจากน้ียงัมีการ
เปล่ียนรุ่นการผลิตของเคร่ืองพิมพ์ร้อนในช่วงเวลาเดียวกันบ่อยคร้ังจึงท าการศึกษาขั้นตอนการปรับตั้งแม่พิมพ์ด้วยหลัก
การศึกษางาน และจบัเวลาการท างานโดยใชวิ้ธีการศึกษาโดยตรงบนัทึกเวลาเฉล่ียท่ีไดล้งแผนภูมิกระบวนการไหล พบว่ามีเวลา
สูญเปล่าในการรอคอยอุณหภูมิให้ไดต้ามค่าท่ีก าหนดไวค้ิดเป็นร้อยละ 60 ของเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการปรับตั้งแม่พิมพ ์ไดมี้การ
น าหลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการด าเนินการปรับปรุงการปรับตั้งแม่พิมพท์ าให้สามารถลดเวลาในการปรับตั้งแม่พิมพจ์าก
เดิม 21 ขั้นตอน เหลือ 11 ขั้นตอนใชเ้วลาเฉล่ียจากเดิม 39.39 นาที เหลือเพียง 18.83 นาที ซ่ึงลดเวลาลงร้อยละ 52.2 ของเวลา
ทั้งหมดท่ีใชใ้นการปรับตั้งแม่พิมพก่์อนปรับปรุง 

 ธนฐัพงษ ์บุยสุวรรณโน (2560) ศึกษาเร่ืองการลดเวลาการติดตั้งแม่พิมพข์องงานฉีดพลาสติกในอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนรถยนต ์พบว่าในการติดตั้งแม่พิมพฉี์ดพลาสติกแต่ละคร้ังใชเ้วลาค่อนขา้งนานมากท าให้มีเวลาสูญเสียในการผลิตเกิดขึ้น
คิดเป็นเปอร์เซ็นการท างานแลว้พบว่าเสียเวลาในการติดตั้งแม่พิมพป์ระมาณ 20 % ต่อการท างาน 1 กะ ( 1วนัท างาน 2 กะ) ทาง
ผูจ้ดัท าไดน้ าเอาเทคนิค SMED และ ECRS มาเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ ์โดยไดท้  าการแยกงาน
ออกเป็นกิจกรรมภายนอก 20กิจกรรมใช้เวลาเท่ากบั 2 ,313 วินาที ซ่ึงจะเป็นกิจกรรมท่ีสามารถท าไดใ้นขณะเคร่ืองจกัรก าลงั
ท างาน และกิจกรรมภายใน 28 กิจกรรม ใชเ้วลา 7,703 วินาทีซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีตอ้งท าหลงัจากเคร่ืองจกัรหยดุการท างานไปแลว้
เท่านั้นและเม่ือท าการปรับเปล่ียนงานท่ีเป็นกิจกรรมภายในใหม่ให้มีความเหมาะสมโดยการจดักลุ่มงานแบ่งการท างานให้กบั
พนกังาน A , พนกังาน B และ Technician ให้ชดัเจนท าให้เวลาในการท างานของกิจกรรมภายในลดลงจาก 7,722 วินาที เหลือ 
5,153 วินาที หรือลดลง 2,569 วินาที คิดเป็น 33.27 % 

 

3. วิธีการวิจัย ( RESEARCH METHODOLOGY ) 

 การศึกษาในคร้ังน้ีจะน าไปสู่การหาแนวทางแกไ้ขของการเปล่ียนรุ่นให้มีประสิทธิผลมากย่ิงขึ้น และเพื่อให้การ
ด าเนินงานเป็นไปอย่างถูกตอ้ง บรรลุเป้าหมายตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ทางผูท้  าวิจยัจึงไดจ้ดัท าขั้นตอนกระบวนการศึกษาไว ้
ดงัน้ี 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนกระบวนการศึกษา 

วางแผนการท างาน ส ารวจสภาพปัจจบุนั วิเคราะหปั์ญหาที่เกิดขึน้ 

ตัง้เปา้หมาย แกไ้ขปรบัปรุง สรุปผลการแกไ้ข 



4. ผลการวิจัย (RESEARCH FINDING) 

 การส ารวจสภาพปัจจุบนั และเก็บรวบรวมขอ้มูล ในการเปล่ียนรุ่นในแต่ละคร้ังจะพบการท างานท่ีซ ้ าซ้อน ไม่
เป็นระบบและใชเ้วลาค่อนขา้งนานจากการหาตวั Spacer และ K,O Pin ท่ีจะน าไปเปล่ียน ในการเปล่ียนรุ่น 1 คร้ังมีขั้นตอนใน
การเปล่ียนถึง 33 ขั้นตอน ใชร้ะยะทางการเดิน 223 เมตร และใชเ้วลาในการเปล่ียนไป 3476.67 วินาที 

 วิเคราะห์ผลขอ้มูลปัญหาปัญหา คน้หาสาเหตุ 

 
ภาพท่ี 4-1  ผงักา้งปลาคน่หาสาเหตุของปัญหา 

 ตั้งเป้าหมาย ท าการก าหนดเป้าหมายดว้ยหลกัการ 5W1H ดงัน้ี  Who: ผูท้  าวิจยั   What: ลดเวลาท่ีสูญเสียในการ
เปล่ียนรุ่นการผลิต Yoke Shaft    Where: Production 3 แผนก Technician ไลน์การผลิต Yoke Shaft เคร่ือง CF-10, CF-16   When: 
เดือนกรกฎาคม 2564 – เดือนตุลาคม 2564   Why: การเปล่ียนรุ่นในปัจจุบนัใชเ้วลาค่อนขา้งนาน   How: ท าไคเซนท่ีจดัเก็บ และ
ท าเคร่ืองมาร์คโมลด ์

 ท าการแกไ้ข ปรับปรุง  1. ท าไคเซนท่ีจดัเก็บโดยการเขียนส่ิงท่ีออกแบบลงในใบไคเซนของบริษทั ส่งต่อให้
หัวหน้าแผนก PD  เม่ือไดรั้บการยินยอมแลว้จึงส่งต่อแบบไปให้แผนกไคเซนจดัท าออกมา หลงัจากท าเสร็จเรียบร้อยแลว้ได้
น ามาติดไวท่ี้ขา้งเคร่ือง จากการท าไคเซนท่ีจดัเก็บในคร้ังน้ีสามารถเปรียบเทียบผลก่อน-หลงัได ้ดงัน้ี 

 
ภาพท่ี 4-2  เปรียบเทียบก่อน-หลงัการท าไคเซนที่จดัเก็บ 



 2. จดัท ารถเขน็มาร์คโมลด ์เพื่อให้ง่ายต่อการคน้หา หลงัจากใชเ้คร่ืองมาร์คโมลดม์าร์คลงไปท่ีตวั Spacer แลว้นั้น
จะเห็นไดว่้ามีความแตกต่างอยา่งชดัเจน สามารถมองดูดว้ยตาเปล่าไดโ้ดยไม่ตอ้งใชเ้คร่ืองวดั  ดงัน้ี 

 
ภาพท่ี 4-3  เปรียบเทียบก่อน-หลงั  การใชง้านเคร่ืองมาร์คโมลด์ 

 จากการวิเคราะห์และแกไ้ขในส่วนของการท าไคเซนท่ีจดัเก็บและการท าเคร่ืองมาร์คโมลด์พบว่าขั้นตอนในการ
เปล่ียนรุ่นและ เวลาในการเปล่ียนรุ่นจึงลดลง ซ่ึงขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่นลดลงจาก 33 เหลือ 25 ขั้นตอน เวลาในการเปล่ียนรุ่น
ลดลงจาก 3,476.67 เหลือ 3,050.47 วินาที โดยแสดงไดด้งัน้ี 

 
ภาพท่ี 4-4  สรุปผลก่อน-หลงัการปรับปรุง 

 

5.สรุปผลการวิจัย (CONCLUSION)  

 จากการศึกษาเพื่อลดเวลาสูญเสียในการเปล่ียนรุ่นการผลิต Yoke Shaft Model APF000030-0, AFP000050-0 
โดยมีขอบเขตในการศึกษาอยูท่ี่แผนก Production  PD3 ไลน์ผลิต Yoke Shaft เคร่ืองผลิต CF-10, CF-16 ผูท้  าวิจยัไดส้ ารวจสภาพ
ปัจจุบนัและเก็บขอ้มูลดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล ต่อมาวิเคราะห์ปัญหาดว้ยผงักา้งปลาซ่ึงจากการวิเคราะห์น้ีท าให้ทราบ
สาเหตุของการเกิดปัญหา 2 สาเหตุดว้ยกนั คือ 1.การจดัเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบวางปะปนกนั  2.การท่ี Spacer ไม่มีรายละเอียดระบุ
ไวท้  าให้เกิดการสับสนเพราะมีขนาดเดียวกนั หลงัจากทราบสาเหตุของการเกิดปัญหาแลว้ไดมี้การตั้งเป้าหมายดว้ย 5W1H  ต่อมา
ไดน้ าทฤษฎีไคเซนและหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใชใ้นการแกไ้ขโดยการก าจดัการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็นจากการเดินไปวดัดว้ย
เคร่ืองมือวดัแลว้จึงรวมขั้นตอนในการท างานเขา้ดว้ยกนั หลงัจากนั้นไดจ้ดัการท างานแบบใหม่ดว้ยการท าไคเซนท่ีจดัเก็บไปไว้
ท่ีขา้งเคร่ือง และท าให้ง่ายขึ้นดว้ยการท า WI ( Work Instruction ) เพ่ือน ามาบงัคบัใชใ้นขั้นตอนการท างาน และจากการท าวิจยัน้ี
สามารถสรุปผลการเปล่ียนแปลงเป็นแผนภูมิได ้ดงัน้ี 



 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

 ขอขอบพระคุณบริษทั อิฮาร่า แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั และ คุณวิเคต จิตติวงษ ์(ต าแหน่ง General 
Manager)  เป็นอย่างสูงท่ีไดม้อบโอกาสอนัดีในการรับขา้พเจา้เขา้มาฝึกโครงการสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี โดยโครงการฝึกสหกิจ
ศึกษาจะเป็นไปไม่ไดด้ว้ยดีหากไม่ไดรั้บความช่วยเหลือจาก คุณวนัชัย จูกูล (ต าแหน่ง Senior Production Supervisor) ซ่ึงเป็น
พนักงานท่ีปรึกษาท่ีคอยช่วยเหลือ ให้ค  าแนะน าเก่ียวกับการท างานในมุมมองของหัวหน้างานท่ีต้องมีความรับผิดชอบ 
ขอขอบคุณ คุณธนญักรณ์ พรพินิตปริพตัร (ต าแหน่ง Engineer Supervisor) ท่ีไดใ้ห้ค  าปรึกษาในเร่ืองของโมลด์ท่ีขา้พเจา้ไม่เคย
รู้จกัมาก่อน และคอยให้ค  าปรึกษาในเร่ืองการปรับตวัให้เขา้กบับริษทั ขอขอบคุณ คุณอุเทน อุดกั้ว และคุณภวตั กณัหะกาญจนะ 
(ต าแหน่ง Technician) ท่ีไดใ้ห้ความรู้การท างานในมุมมองของช่างท่ีรับผิดชอบการเปล่ียนโมลด์ ซ่ึงแผนก Technician เป็น
แผนกท่ีข้าพเจา้ได้เขา้ไปร่วมงานดว้ยมากท่ีสุดซ่ึงและยงัได้รับความช่วยเหลือจากช่างทั้ง 2 ท่านเป็นอย่างมาก ขอขอบคุณ        
คุณวิโรจน์ สุขสวสัด์ิ ( ต าแหน่ง Production Supervisor ) ท่ีเป็นก าลังส าคญัในการจัดท าเคร่ืองมาร์คโมลด์ตั้ งแต่ออกแบบ
ตลอดจนการน าเคร่ืองมาใชง้านจริง ขอขอบคุณ คุณอดุลย ์ศรีอ าไพ (Advisor Production) ท่ีไดจ้ดัท าอุปกรณ์ไคเซนและน าไป
ติดตั้งให้พร้อม และการฝึกสหกิจศึกษาในคร้ังน้ียงัมีบุคคลมากมายท่ีไม่ได้กล่าวไปแต่ข้างต้นท่ีคอยให้ความช่วยเหลือ                    
ให้ค  าปรึกษาในมุมมองของการท างานจากหลายท่ีหลายช่วงอายุ อีกทั้งยงัมีมิตรไมตรีท่ีดีต่อกนัเสมอมา ขา้พเจา้ขอขอบคุณ
พนกังาน บริษทั อิฮาร่า แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ทุกท่าน  สุดทา้ยน้ีขอขอบคุณ อาจารยพ์ณณกร ทองหล้ิม อาจารยท่ี์
ปรึกษาโครงการสหกิจศึกษาท่ีไดใ้ห้ความช่วยเหลือ และค าแนะน าให้การท ารายงานโครงการสหกิจศึกษาคร้ังน้ีผา่นไปไดด้ว้ยดี 
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