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บทสรุป 

 โครงงานสหกิจศึกษานี้เปนการดําเนินการพัฒนาการลางระบบหลอเย็นของแมพิมพขึ้นรูป

เพือ่ทีจ่ะลดการอุดตันในระบบและลดเวลาในการ Maintenance ลง โดยการศึกษาสภาพปจจุบันนํามา

คนหาสาเหตุและสรางแบบจําลองเคร่ืองจักรเพื่อทําการทดสอบและทดลองกอนจะทําการผลิต

เคร่ืองจักรจริง จากการทดสอบพบวาสามารถลดเวลาในการ Maintenance ได 70% และ ลดปญหาการ

อุดตันของระบบหลอเยน็ได 75% และยังสามารถลดคนที่รับหนาที่ลางระบบหลอเย็นแมพิมพจากเดิม 2 

คน เหลอื 1 คน  

 ในชวงดําเนินการทดสอบจะตองมีการใชสารเคมีสงผลใหจําเปนตองทําความสะอาดถังใสนํ้า 

200 ลิตรอยูบอยคร้ัง จึงอยากใหทําการออกแบบถัง 200 ลิตรใหมใหงายตอการทําความสะอาด โดยการ

เจาะรูระบายนํ้าออกและทําสวนพื้นของถังนํ้าใหมีการเอียงลงไปทางรูเล็กนอยเพื่อนํ้าในถังจะไดไหล

ออกไปทางรูที่เจาะไว จะทําใหไมเสียเวลาในการทําความสะอาดมาก 

 

 



ค 

 

กิตตกิรรมประกาศ 

 รายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ สามารถสําเร็จลุลวงไดเนื่องดวยความกรุณาจาก บริษัท Thai Honda 

Manufacturing ที่ใหโอกาสในการเขาปฏิบัติงานสหกิจศึกษาตลอดละระยะเวลากวา 4 เดือน และ 

ขอขอบพระคุณ คุณ ชัยฤกษ  ซื่อตรง ตําแหนง Cheif ที่ไดเปนพี่เลี้ยงและใหคําแนะนําในการดําเนินการ

จัดทํารายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ใหสําเร็จลุลวง และใหโอกาสในการนําความรูที่ไดจากการศึกษามาใช

จริงซึ่งผลที่ไดรับออกมาเปนที่นาพอใจ และขอขอบคุณพนักงานทุกทานที่ไมไดกลาวถึงในที่น้ีในการ

อํานวยความสะดวกทั้งทางดานขอมูลตางๆตลอดจนคําแนะนําตางๆทั้งในเร่ืองของการดําเนินการจัดทํา

รายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ การใชชีวิตในการทํางาน ความรูตางๆที่ไดรับการศึกษาเพิ่มเติม

นอกเหนือจากในชั้นเรียนทั้งภาคทฤษฎี และ ภาคปฏิบัติ จนถึงกําหนดการสหกิจศึกษา และขาพเจา

ขอขอบพระคุณทานอาจารยที่ปรึกษา อาจารย อลงกรณ ประกฤติพงศ ซึ่งเปนบุคคลที่ใหคําปรึกษาใน

การสหกิจศึกษา และ เสียสละเวลาในการใหคําแนะนําตางๆ และขอคิดเห็นตางๆตลอดระยะเวลากา

รสหกิจศึกษา ณ บริษัท Thai Honda Manufacturing จึงใครขอขอบคุณทานอาจารยที่ปรึกษาเปนอยาง

สูงไว ณ ที่น้ี จนโครงงานสําเร็จ และ ถึงกําหนดเสร็จสิ้นการสหกิจศึกษา 

 

นาย อธิวัฒน  อริยภูวพูลสิน 

คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

พ.ศ. 2556   

 

 

 

 

 



ง 

 

สารบัญ 

 

หนา 

บทสรุป                   ข               

กิตติกรรมประกาศ                 ค 

สารบัญ                   ง 

สารบัญตาราง                  ฉ 

สารบัญรูป                  ช  

บทท่ี                                                                                                                                                                 

1. บทนํา 1 

 1.1 ชื่อที่ต้ังและสถานประกอบการ 1                     

 1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือ หลักการใหบริการหลักขององคกร 1 

 1.3 รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกรผังองคกร 4 

 1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 5        

 1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงที่ปรึกษา 5  

 1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 5  

 1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย        6        

 1.8   ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย  6  

2. ทฤษีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน                                                                        7                       

2.1 kaizen  7                   

2.2 ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)                                                                                   12                                           



จ 

 

2.3 การแลกเปลี่ยนความรอน 16              

2.4 แรงดันอากาศและแรงดันของเหลว 17   

3. แผนงานการปฏบิตังิานและข้ันตอนการดาํเนินงาน 18 

 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 18 

 3.2 รายละเอียดโครงงาน 18  

4. ผลการดําเนินงานแกไขและปรับปรุง 22                                                                                                               

4.1  สรุปผลการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 22  

4.2  วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดกับวัตถุประสงค    

และจุดมุงหมายการปฏิบัติงานหรือจัดทําโครงงาน 34 

      

5. สรุปผลการดําเนินงาน และ ขอเสนอแนะ 36  

 5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 36  

 5.2 ขอเสนอแนะ 36  

เอกสารอางอิง                                                                          37  

ประวัติผูจัดทําโครงงานสหกิจ ธ  

       

                    

 

           

       

 



ฉ 

 

สารบัญตาราง 

ตารางท่ี                หนา  

3.1          ตารางกําหนดการดําเนินงาน (Action Plan)                                                            18            

                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ช 

 

สารบัญรูปภาพประกอบ 

รูปที่           หนา  

1.1 บริษัท ไทยฮอนดาเมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 1                       

1.2  ระบบบริหารงานของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัทไทยฮอนดา จํากัด 4                      

2.1 ตัวอยางแผนผังกางปลา  14                   

2.2 กระบวนการและเปลีย่นความรอนระหวางนํ้ากบัทอหลอเยน็ 16       

3.1 แมพิมพหลอขึ้นรูปที่รอการลางทําความสะอาดระบบหลอเย็น 19                

3.2 Pin ระบายความรอนของแมพิมพหลอขึ้นรูป 20                   

3.3 Pin กอน-หลังทําความสะอาด 20                        

3.4        Pin ที่ใสเขาแมพิมพในตําแหนงเดิม 21         

4.1 Pin ที่ใสเขาแมพิมพในตําแหนงเดิม 22                  

4.2 บอกตําแหนงการทําความสะอาด Pin 23                    

4.3 บอกตําแหนงการทําความสะอาด Mainflow 24                   

4.4 แผนผังกางปลาหาสาเหตุของปญหา 25                

4.5 แบบจําลองเคร่ืองลางระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูป 27                 

4.6 Filter กรองเมือ่เติมลม 0Mpa. 28                

4.7 Filter กรองเมือ่เติมลม 0.15Mpa. 29          

4.8 Filter กรองเมือ่เติมลม 0.16Mpa. 29   

4.9 Filter กรองเมือ่เติมลม 0.18Mpa. 30      

4.10 Filter กรองเมือ่เติมลม 0.2Mpa. 30              

4.11 Pin เมื่อใชนํ้า30°c 31              

4.12 Pin เมื่อใชนํ้า 50°c 32              

4.13 Pin เมื่อใชนํ้า 50°c+อากาศ 2Mpa. 32               

4.14 Pin เมื่อใชนํ้ายาเคมี 1 ลติร +นํ้า 90 ลติร 50°c + อากาศ 0.2 Mpa 33              

4.15 กราฟเปรียบเทียบการอุดตันของระบบหลอเย็นกอนและหลังทําการทดลอง  34               

4.16 กราฟเปรียบเทียบเวลาการ Maintenance กอนและหลังทําการทดลอง 35               



1 
 

บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

410 นิคมอุตาสาหากรรมลาดกระบัง ถนนฉลองกรุง แขวงลําปลาทิว เขตลาดกระบัง                                                 

กทม. 10520 โทร (662) 3260641-9 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี1.1   บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 บริษัท : ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

 กอต้ังเมื่อ : 1 กรกฎาคม พ.ศ. 2508 ณ อําเภอสําโรง จังหวัด สมุทรปราการ 

 ทนุจดทะเบยีน : 150 ลานบาท  

 เน้ือที่ : 132 ไร 

 จํานวนพนักงาน  : 8200 คน 
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จํานวนวันทาํงาน : 250 วันตอป     

ผลิตภัณฑ : รถจักรยานยนต ขนาด 100 – 500 ซี.ซี. เคร่ืองยนต 4 จังหวะ   

ผลิตภัณฑ : เคร่ืองยนตอเนกประสงค เคร่ืองยนตเบนซินขนาด 25 – 390 ซีซ ี

กําลังการผลิต : รถจักรยานยนต 6 ,800 คนัตอวัน 1 ,700,000 คันตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ 99 %)

เคร่ืองยนตอเนกประสงค 10,000เคร่ืองตอวัน 2,500,000เคร่ืองตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ 95% ) 

ในปพ.ศ.  2554 ยอดการผลิตรถจักรยานยนตของฮอนดาไดครบ 20 ลานคัน และยอดขายผลิต

เคร่ืองยนตอเนกประสงคได 5 ลานเคร่ือง และยังสงออกรถจักรยานยนตกวา 40 ประเทศทั่วโลก 

และสงออกเคร่ืองยนตอเนกประสงคกวา 80 ประเทศทั่วโลก 

 บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ไดดําเนินธุรกิจภายใตความเชื่อพื้นฐาน “ Respect 

for the individual ” คือใหความเคารพในปจเจกชน และ ความยินดีสามประการ “The Three joy : 

Joy of  buying, Joy of selling, Joy of creating ” อันหมายถึงการสรางความสุขใจของทุกฝายที่

เกี่ยวของกับผลิตภัณฑของฮอนดา ต้ังแตผูพัฒนา ผูผลิต ผูดําเนินงาน ผูจําหนาย 
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หลักการของบริษัท 

 

เรามั่นอยูในสากลทัศนะที่วา เรามุงหนาสรางแตบรรดาผลิตภัณฑที่มีประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งยัง

มีราคายุติธรรม เพื่อความพึงพอใจของบรรดาลูกคาอยางกวางขวางทั่วโลก 

1. ความยินดีที่ไดซื้อ 

หัวใจของปรัชญาฮอนดา 

เคารพในคุณคาของความเปนคน 

ความคิดริเร่ิม, ความเสมอภาค, ความไววางใจซึง่กนัและกนัความยนิดี 3 ประการ 

2. ความยินดีที่ไดขาย 

3. ความยินดีที่ไดสรางสรรค 

 

1. จงกาวหนาอยูเสมอดวยความทะเยอทะยานดวยความวองไว กระฉับกระเฉง 

นโยบายการดําเนินงาน 

2. จงเคารพในทฤษฏีที่มั่งคงสงเสริมความคิดใหมๆ และใชเวลาใหเกิดประโยชนมากที่สุด 

3. จงสนุกสนานอยูกับงานของทานและสรางบรรยายกาศในการปฏิบัติงานของทานใหแจมอยู

เสมอ 

4. จงพยายามอยูตลอดเวลาที่จะใหงานตางๆ ประสานสอดคลองกัน 

5. จงระลึกอยูเสมอถึงคุณภาพของการคนควาและความขยันหมั่นเพียร 
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1.3รูปแบบการจดัองคกรและการบริหาร 

ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด มีการบริหารงานดังนี้      

 

รูปท่ี 1.2   ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด  
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับหมอบหมาย 

 ตําแหนง    นักศึกษาสหกิจศึกษา 

 หนาที่ 1.ใหการชวยเหลอืสนับสนุนเจาหนาที่ในการผลิตเคร่ืองจักร 

 2.ทํา5ส ทุกวัน เวลา08.10น. และ 17.00น. 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

       1.คุณชัยฤกษ ซื่อตรง   ตําแหนง   Chief 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เร่ิมสหกิจศึกษาในวันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 และสิ้นสุดสหกิจศึกษาในวันที่ 2 มีนาคม 

2556 โดยยึดตารางวันทํางานตามปฏิทินการทํางานของ บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

ในแตละวันเขาทํางานเวลา 8:00 น. พักเบรกชวงเชา 10.10 น. -10.20 น. พักรับประทานอาหารเที่ยง 

12.40 น. - 13.30 น. พักเบรคชวงบาย 15.00 น. - 15.10 น. และเลกิงานเวลา 17:00 น. 
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1.7วัตถุประสงคของการปฏิบัติงาน 

1.7.1 กําจัดสิ่งอุดตันในระบบหลอเย็น 

1.7.2 ลดเวลาในการ Maintenance แมพิมพขึ้นรูป 

 1.7.3 ลดกําลังคนในการลางระบบหลอเย็น 

1.8 ผลที่คาดหวังจากการปฏิบัติงาน 

1.8.1 ทราบถึงปจจัยที่สามารถลดปญหาการอุดตันของทอหลอเย็นได 50% 

1.8.2 ลดเวลาในการ Maintenance ได 50% 

1.8.3 ลดจํานวนคนในกระบวนการลงได  50% 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 Kaizen  (http://www.eepart.com/content-2.html) 

 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวา การ

ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) เปนแนวคิดที่ทําใชในการบริหารการจัดการมี

ประสิทธิผล โดยมุงปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกัน

แสวงหาแนวทางใหม ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเร่ือย ๆ อยางตอเน่ือง ทั้งฝายบริหาร

และฝายปฏิบัติเกิดจากการบริหาร ที่ประสบปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางทศวรรษที่ 1980 และ

ทศวรรษที่ 1990 บริษัทที่ประสบความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวาการ

บริหารใหประสบผลสําเร็จจะตองแสวงหาวิธีการที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดเปนอยางดี เปนกลยุทธในการปรับปรุงที่มุงที่ตัวลูกคา  

นอกจากนี้แนวคิดไคเซ็นยังขยายขอบขายออกไปถึงความสัมพันธระหวางพนักงานกับนายจางดวย

ในดานการผลิต การตลาด การจัดจําหนาย ฯลฯ อยางเปนระบบ Kaizenใหความสําคัญกับ

กระบวนการทํางานและริเร่ิมวิธีการคิดที่มุงกระบวนการทํางานและระบบการบริหารที่สนับสนุน

และยอมรับแนวคิดของผูบริหารและพนักงาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปนแนวคดิทีจ่ะชวย

มาตรฐานที่มีอยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement)ซึง่กาํหนดแนวคดิน้ีแลว 

มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะคอย ๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรู

ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซึ่งกอใหเกิดการ

ปรับปรุงที่ละเล็กที่ละนอยที่คอย ๆ เพิ่มพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม 

(Innovation)ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนาดใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุน

มหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุง

ได 

 

 

 

 

 

http://www.eepart.com/content-2.html�
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2.1.1กลยุทธหลักของKaizen 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ในสถานการณปจจุบันสภาวะเศรษฐกิจของประเทศ

กําลังนาเปนหวงและตองการความชวยเหลือ จากทุกๆ คนดวยการประหยัด อดออม และรัดเข็มขัด

ไมใหเกิดความฟุมเฟอยในการใชจายทั้งของ ตนเองและของหนวยงานในการผลิตสินคาและบริการ

ตางๆ แนวทางของ " 3-MU" จึงเปนทางออก ที่จะนํามาใชในการลดคาใชจายที่ไมจําเปนดวยการ

มองหาความสูญเสียและแกไขจากจุดเล็กๆที่ ตนเองรับผิดชอบ อันจะนํามาซึ่งการเพิ่มผลผลิต และ

สรางพลังการแขงขันใหแกหนวยงานในที่สุด ซึ่งเราสามารถอธิบายไดดังนี้ 

 

 MURI (Over-burden) การทําเกินพอดี 

 ในกรณีของคนจะหมายถึง การกระทําสิ่งใดอยางเกินกําลัง เกินความสามารถที่คนๆ นั้นจะ 

ทําไดเชน การทํางานลวงเวลาติดตอกันนานๆ การทํางานใชสายตาเปนเวลานานๆ จะนํามาซึ่งความ 

เหน่ือยลา และอาจทําใหเกิดอุบัติเหตุขึ้นไดในกรณีของเคร่ืองจักรจะหมายถึง การใชเคร่ืองจักรเกิน

กําลัง ทําใหเคร่ืองเสียหรือเสื่อม สภาพกอนเวลาอันควร และอาจสงผลใหเกิดการผลิตที่ไมได

คุณภาพ ดังนั้นเราควรทําความเขาใจ ในธรรมชาติของทรัพยากรที่จะใช ดูแลอยางดีเพื่อใหสามารถ

ใชงานใหเกิดประโยชนไดสูงสุด 

 

 MUDA (Wastes) ความสิ้นเปลือง สามารถแบงออกไดเปน 7 ประเภท ดังน้ี 

 MUDA of Correction เกิดจากการทํางานผิดวิธี ใชวัสดุไมเหมาะสม พนักงานไมไดตรวจ 

สอบงานกอนปฏิบัติงาน มีความสิ้นเปลืองจากของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทําใหตอง เสีย

เงินเสียเวลาในการแกไขงาน ความเชื่อถือของลูกคาลดลงแนวทางการแกไขปรับปรุงแนวทางหนึ่งก็

คือ กาสรางระบบและจิตสํานึกแกทุกคน ในการควบคุมคุณภาพสินคา จัดหาและพัฒนาอุปกรณ

ตางๆ เพื่อชวยปองกันการผิดพลาด จากการทํางาน ( Poka-Yoke) แลวจัดทําเปนมาตรฐานอยาง

ชัดเจน เพื่อใหทุกคนเขาใจตรง กัน เขียนคําอธิบายขั้นตอนการทํางานใหชัดเจน 

 1. MUDA of Over-production คือความสิ้นเปลืองอันเกิดจากการพยายามใชเคร่ืองจักรและ 

พนักงานผลิตงานออกมาใหมากที่สุด โดยไมคํานึงถึงความตองการของหนวยงานถัดไป ทํา ใหเกิด

งานระหวางกระบวนการผลิต ( Work-in-process) มาก เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ ใช เวลาในการผลิต

นาน ดอกเบี้ยที่เกิดจากตนทุนวัสดุ แรงงาน และคาโสหุยที่ใชไปแลวในการ ผลิตจมอยูในชวงเวลา

ที่รอคอย และของเสียจากกระบวนการกอนหนาไมไดรับการแกไข ทันทีการผลิตที่ดีควรจะตอง
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ผลิตแตชิ้นงานเฉพาะที่ตองการในปริมาณที่ตองการเทาน้ัน และกําจัดการชะงักหรือจุดคอขวดใน

การผลิต (Bottle neck) ของสายการผลิต สรางความ สมดุลในการทํางานของแตละหนวยงาน 

 2. MUDA of Processingเกิดจากการทํางานซ้ําซอน จัดลําดับงานไมถูกตอง เปนผลใหมีคา 

ใชจายเพิ่มสําหรับงานที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มเหลานั้น สําหรับแนวทางการปรับปรุง สามารถทําได

โดยการวิเคราะห แยกแยะหาความจําเปนของแตละขัน้ตอนในกระบวนการ ผลติเพือ่การตัดสนิใจที่

จะลดขั้นตอนงานนั้นๆ รวมเขาดวยกัน จัดลําดับงานใหม หรือปรับ ปรุงใหกระบวนการเดิมทํางาน

ไดงายขึ้น 

 3.MUDA of Conveyance เกดิจากการขนสงหรือเคลือ่นยายวัสดุ และงานระหวาง

กระบวนการ ผลิต หรืองานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มโดยไมจําเปน ทําใหเพิ่มตนทุนในการขนสงและเวลา

ในการ ผลิตสามารถปรับปรุงไดโดยการจัดวางเคร่ืองจักรและผังการผลิตอยางเหมาะสม สามารถ 

ใชงานไดอยางตอเน่ือง ลดการขนสงที่ซ้ําซอน 

 4.MUDA of Inventory เกิดจากการเก็บผลิตภัณฑหรือวัตถุดิบจํานวนมากเพื่อประกันวาจะ 

สามารถผลิตไดตลอดเวลา แมวาจะเกิดเหตุการณไมคาดคิด ทําใหเสียพื้นที่ในการจัดเก็บ และ ทั้ง

ตนทุนในการจัดการวัสดุสูงโดยไมจําเปน อีกทั้งอาจเกิดการเสื่อมคุณภาพ ถาขาดการจัด เก็บที่

ถูกตองเราควรควบคุมปริมาณวัสดุใหเหมาะสมกับความตองการใชอยางแทจริง การจัดเก็บ ก็ควร

ทําใหชัดเจนงายตอการใชงาน รวมถึงการพยายามจัดเก็บใหมีลักษณะ First-in-First-out (FIFO) 

"เขากอน จําหนายกอน" เพื่อไมใหเกิดวัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนเวลานาน 

 5.MUDA of Motion คือความสิ้นเปลืองอันเกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ทําใหเกิด 

ความเมื่อยลา ความลาชาในการทํางาน และอาจเกิดอุบัติเหตุได การปรับปรุงสามารถใช หลัก 

Motion Economy (การเคลื่อนไหวอยางประหยัด) เพื่อกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน ออกไป 

 6.MUDA of Waitingคือความสิ้นเปลืองอันเกิดจากการรอคอยงานหรือรอวัสดุ เคร่ืองจักร

รอ การผลิตหรือรอซอม ทําใหเกิดความสูญเปลาของเวลา เราสามารถลดเวลาการรอลงไดโดย การ

จัดสายการผลิตใหมีความสมดุลสอดคลองตอเน่ืองกัน และจัดวางเคร่ืองจักรใหอยูใกล กันมากขึ้น 
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 MURA(Unevenness) ความไมแนนอน ไมคงเสนคงวา 

 เกดิจากความไมแนนอนในการผลติหรือการทาํงาน เชน การวางแผนกาํหนดการผลติในแต

ละ วันไมแนนอน มากบางนอยบาง ทําใหยากตอการจัดสรรทรัพยากรในการผลิต สงผลใหปริมาณ

งาน ของแต ละคนไมเทากัน ความเร็วในการทํางานไมเทากัน เมื่อวัตถุดิบขนาดไมแนนอนไมได

มาตร- ฐาน ทําใหเกิดความยากลําบากในการผลิตและการควบคุมคุณภาพของสินคา 

 

 2.1.2หลักการ 5ส 

  เปนปจจัยพื้นฐานการบริหารคุณภาพ ที่จะชวยสรางสภาพแวดลอมที่ดีในที่ทํางานใหเกิด

บรรยากาศที่นาทํางาน เกิดความสะอาดเรียบรอยในสํานักงาน ถูกสุขลักษณะ ทําใหพนักงานหรือ

เจาหนาที่ สามารถใชศักยภาพของตนเองไดอยางเต็มความสามารถ สรางทัศนคติที่ดีของพนักงาน

ตอหนวยงาน กจิกรรม 5 ส เปนกลยุทธอีกวิธีหน่ึงที่เปดโอกาสใหบุคลากรมีสวนรวมในการพัฒนา

คุณภาพเปนเปนกิจกรรมที่ทําแลวเห็นผลเร็วและชัดเจน 

        5ส คือ เปนกิจกรรมหนึ่งที่มุงเนนในเร่ืองการดูแลรักษาความสะอาด การจัดความเปนระเบียบ

เรียบรอยในสถานที่ทํางานหรือสถานประกอบการ กิจกรรมหลักของ 5 สไดแก 

 สะสาง (Seiri)คือ การจัดแยกของที่จําเปนกับของที่ไมจําเปน และขจัดของที่ไมจําเปนออกไป 

สะดวก (Seiton) คอื  การจัดวางของที่จําเปน ใหงายตอการนําไปใช และงายตอการเก็บคืนที่เดิม   

สะอาด (Seiso) คอื  การทําความสะอาดสถานที่ อุปกรณ และสิ่งของที่ใชอยูเปนนิจ  

สุขลักษณะ (Seiketsu) คือ การรักษาสถานที่ อุปกรณ สิ่งของที่ใช ใหถูกสุขลักษณะและปลอดภัย  

สรางวินัย (Shitsuke)คือการปฏิบัติตามระเบียบวินัยและขอบังคับ ใหถูกตองและติดเปนนิสัย  

 

 

 



11 
 

 2.1.4 รายการตรวจสอบ 4M ไดแก  

Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม มีความ

รับผิดชอบหรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบงานที่ตรงกับ

ความสามารถหรือไม 

Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวกสอดคลองกับความสามารถ

ของขบวนการผลิตหรือไมเคร่ืองจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวางเหมาะสมหรือไม เคร่ืองจักรอยู

ในสภาพการใชงานหรือไม  

Material หมายถึง การตรวจสอบ 6ขอผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลัง

เพยีงพอหรือไม  

Method หมายถึง การตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีที่

ปลอดภัยหรือไม เปนวิธีที่มีประสิทธิภาพหรือไมลําดับขั้นตอนการทํางานเหมาะสมหรือไม 
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2.2   แผนผังกางปลา 

 แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา ( Problem) กับ

สาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน ( Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผัง

สาเหตุและผล ในชื่อของ “ผังกางปลา  (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะ

คลายปลาที่เหลือแตกาง หรือหลายๆ คนอาจรู จักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา ( Ishikawa Diagram) ซึ่ง

ไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัย

โตเกียว 

 

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

 1. เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2. เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืน ๆ เพราะวา

โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมีการ ทําผังกางปลาแลว จะ

ทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น 

3.เมื่อตองการใหเปนแนวทางใน  การระดมสมอง  ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจใน

ปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 

 

 

วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา 

 สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอน

ดังตอไปน้ี 

 1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

 2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

 4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

 5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

 6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 
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การกําหนดปจจัยบนกางปลา 
 เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัย

น้ันสามารถที่จะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล  

โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย ( Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ

ตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

 

M – Man   คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M – Machine  เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

M – Material  วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอื่นๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

M – Method  กระบวนการทํางาน 

E  – Environment  อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน 

 

 แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไมได

อยูในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place , Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier, System 

และ Skill ก็ได หรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได 

นอกจากน้ัน หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนด

กลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน 

 

การกําหนดหัวขอปญหาที่หัวปลา 

 การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปได ซึง่หากเรากาํหนด

ประโยคปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช

เวลานานในการทําผังกางปลาการกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ

ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปน

ตน ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่

ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

 

ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปนี ้

 สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา 

สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 



14 
 

o ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

o สาเหตุหลกั 

o สาเหตุยอย 

 ซึ่งสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 หลักการเบื้องตนของแผนภูมิกางปลา  (fishbone diagram) คือการใสชื่อของปญหาที่

ตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของ

กระดูกสันหลัง จากน้ันใสชื่อของปญหายอย ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 – 6 หัวขอ โดยลาก

เปนเสนกางปลา (sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสชื่อของสิ่งที่ทําให

เกิดปญหานั้นขึ้นมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหานั้นยังมีสาเหตุที่เปน

องคประกอบยอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากที่สุด 4 – 5 

ระดับ เมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบทั้งหมด ที่จะ

เปนสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพท่ี2.1   ตัวอยางแผนผังกางปลา 
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ขอดี 

 1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลา

จะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

 2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

ปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 

ขอเสีย 

 1. ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกใน

ทีมจะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา 

 2. ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดมความคิด 

สําหรับ เคร่ืองมือในการแกไขปญหายังไมจบแคน้ีครับ ยังมีอีกหลายเคร่ืองมือที่นาสนใจ แตขึ้นอยู

กับวาเราตองดูประเภทของปญหาวา เหมาะสมสําหรับการใชเคร่ืองมือชนิดใด ที่จะสามารถแกไข

และไดผลที่สุด ผมจะยังเสนอเคร่ืองมืออีกเร่ือยๆ เพื่อใหทุกคนเขาใจและสามารถนําไปใชได

ถูกตองทั้งน้ีตองขอขอบพระคุณอาจารยทุกทาน ที่ไดสั่งสอนวิชาตางๆ ทําใหเกิดปญญาในการ

เรียนรูมากขึ้นครับ 
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2.3   การแลกเปล่ียนความรอน 

 ในการหลอเย็นชิ้นงานตองใชความรอนสูงทําใหแมพิมพมีอุณหภูมิสูงมาก จึงจําเปนตองมี

ระบบหลอเย็นสําหรับแมพิมพ ซึ่งระบบหลอเย็นน้ีใชนํ้าเปนตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอน 

เมื่อนํ้าในระบบหลอเย็นมีการแลกเปลี่ยนความรอนกลับแมพิมพ ทําใหเกิดปฏิกิริยา ไอออนิก โดย

ออกซิเจนที่ละลายอยูในนํ้าจะทําใหเหล็กถูก ออกซิไดซ งายขึ้นและเปนสนิมสวนแคลเซียมที่

ละลายอยูในนํ้าเมื่อโดนความรอนจะกลายเปนตะกรัน เคลือบภายในทอ ซึ่งทั้งหมดน้ีทําใหเกิดการ

อุดตันของทอ และระบายความรอนไดไมดี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี2.2   กระบวนการแลกเปลี่ยนความรอนระหวางนํ้ากับทอหลอเย็น 

 

 

 

 

 

 

                      

                

                

HEAT 

HEAT 
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2.4   แรงดนัอากาศและแรงดนัของเหลว 

  ความดันอากาศ หมายถึง คาของแรงดันอากาศตอหนึ่งหนวยพื้นที่รับแรง อนุภาคของการ

เคลื่อนที่ตลอดเวลาในทุกทิศทาง อนุภาคของอากาศซึ่งชนกันเองและชนผนังภาชนะเรียกวาแรงดัน

อากาศนักวิทยาศาสตรไดนําความกดดันอากาศมาใชประโยชนในการประดิษฐเคร่ืองมือเคร่ืองใช

หลายประเภท เชน ใชความดันอากาศฉีดพนน้ํามาผลิตเปนขวดน้ําหอมแบบสเปรย 

 ความดันของเหลว หมายถึง คาแรงดันของของเหลวที่กระทําตอหนึ่งหนวยพื้นที่รับแรง 

ความดันของของเหลวเพิ่มตามความลึก ถายิ่งลึกลงไปใตผิวน้ําความดันของน้ําจะมีคามากขึ้น 

แรงดันของน้ําที่กระทําตอวัตถุก็จะมีคามากขึ้นดวย นักวิทยาศาสตรจึงนําความดันน้ํามาใช

ประโยชน เชน การนําแรงดันนํ้าจากเขื่อนมาใชหมุนเคร่ืองกําเนิดไฟฟา 
 ในการลางตะกรันออกจากทอนั้นไดใชแรงดันน้ําชวยทําความสะอาดภายในทอระบาย

ความรอนและใชแรงดันอากาศชวยในการกระแทกตะกรันที่เคลือบผนังทอออกจากผนังทอ โดยที่

ไมตองอาศัยแรงของบุคคลในการทําความสะอาดทอระบายความรอน   
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บทที่ 3 แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1  แผนการปฏิบัติงาน 

 

 ตารางท่ี 3.1  กาํหนดการดําเนินงาน (Action Plan) 

 

3.2   รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานในสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่

ไดรบัมอบหมาย 

 

3.2.1   ท่ีมาและความสําคัญ 

 เน่ืองจากนักศึกษาไดเขามาสหกิจศึกษาใน ฝายวิศวกรรมผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณ ซึ่งทํา

หนาที่ออกแบบผลิตเคร่ืองจักรอุปกรณ โดยนําความรูทางวิศวกรรมมาชวยในการออกแบบ

เคร่ืองจักรอุปกรณเพื่อนําไปใชในงานอุตสาหกรรม เพื่อลดตนทุนการผลิต เพิ่มปริมาณการผลิต 

และเพิ่มความปลอดภัยในการทํางานของเคร่ืองจักรและอุปกรณ และประกอบกับในชวงเดือน

มีนาคมทางบริษัทจะทําการเปดลายนการผลิตขึ้นมาใหม ซึ่งลายนที่จะขึ้นใหมน้ันเปนขั้นตอนที่

จะตองตอจากขั้นตอนการหลอเย็น ทางแผนกจึงใหนักศึกษาเขามาชวยในการทดลองคร้ังนี้ 

 ในการหลอขึ้นรูปชิ้นงานตองใชความรอนสูงทําใหแมพิมพมีอุณหภูมิสูงมาก จึงจําเปนตอง

มีระบบหลอเย็นสําหรับแมพิมพ ซึ่งระบบหลอเย็นน้ีใชนํ้าเปนตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอน 

เมื่อนํ้าในระบบหลอเย็นมีการแลกเปลี่ยนความรอนกลับแมพิมพ ทําใหเกิดปฏิกิริยา ไอออนิก โดย

ออกซิเจนที่ละลายอยูในนํ้าจะทําใหเหล็กถูก ออกซิไดซ งายขึ้นและกายเปนสนิมสวนแคลเซียมที่

หัวของาน 
ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 

หาสาเหตุของปญหา                                

ศกึษาการทาํงานและเก็บ

ขอมูล 
                          

ประชุมหาจุดประสงค                            

แผนกDesignออกแบบ                                

ประกอบอุปกรณ                             

ทดลองระบบ                                
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ละลายอยูในนํ้าเมื่อโดนความรอนจะกลายเปนตะกรันซึ่งทั้งหมดน้ีทําใหเกิดการอุดตันของทอ และ

ระบายความรอนไดไมดี ในการลางระบบหลอเย็นแตละคร้ังใชเวลาประมาณ 8-10 ชั่วโมง ซึ่ง

เสียเวลาและคาใชจายในสวนน้ีอยูมากจึงอยากใหมีการปรับปรุงในจุดน้ี 

 

3.2.2  กระบวนการลางระบบหลอเย็นแมพิมพข้ึนรูปกอนมีการปรับปรุงพัฒนา 

 ในการ Maintenanceทําความสะอาดระบบหลอเย็นของแมพิมพหลอขึ้นรูปมีกระบวนการ

ดังตอไปน้ี 

1.)   นําแมพิมพหลอขึ้นรูปที่ผานการหลอขึ้นรูปชิ้นงานจนครบกําหนดการ Maintenance ลางทํา

ความสะอาดระบบหลอเย็นมาวางไวตรงบริเวณลางทําความสะอาดแมพิมพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.1   แมพิมพหลอขึ้นรูปที่รอการลางทําความสะอาดระบบหลอเย็น 
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2.)   เจาหนาที่ทําความสะอาดถอด Pin ระบายความรอนของแมพิมพออกมาจนหมดทั้งแมพิมพ 

 2.1   ในแมพิมพหลอขึ้นรูปแตละตัวจะมี Pin อยู 20-30 แทง 

 2.2   ถอดโอริงใน Pin แตละแทง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.2   Pin ระบายความรอนของแมพิมพหลอขึ้นรูป 

 

3.)   ทําความสะอาด Pin ดวยนํ้าเปลาที่อุณหภูมิปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.3   Pin กอน-หลังหลังการทําความสะอาด 

Pin ระบาย

ความรอน 

After Before 
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4.)   ใส Pin กลับเขาไปที่แมพิมพหลอขึ้นรูปที่ตําแหนงเดิมที่ถอดออกมา 

 4.1   ใสโอริงไปที่แทง  Pin 

 4.2   ใส Pin เขากับแมพิมพที่ตําแหนงเดิมที่ถอดออกมา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.4   Pin ที่ใสเขาแมพิมพในตําแหนงเดิม 

 

3.2.3   เง่ือนไขการปรับปรุงการลางระบบหลอเย็น 

1.)ทําใหทอหลอเย็นไมตัน 

2.)เตรียมแมพิมพใหพรอมในระยะเวลาอันสั้น 

3.)ไมใชสารเคมีที่เปนพิษตอสิ่งแวดลอม 
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บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงานการวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1   สรุปผลการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 จากการศึกษากระบวนการทําความสะอาดระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูปพบปญหาที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการสรุปปญหาตางๆที่พบไดดังนี้ 

1.)   เสียเวลาในการเคลื่อนยายแมพิมพไปมาจากพื้นที่จัดวางแมพิมพไปที่พื้นที่ทําความสะอาด

แมพิมพ เน่ืองจากพื้นที่จัดเก็บแมพิมพกับพื้นที่ทําความสะอาดแมพิมพอยูหางกันพอสมควร

ประกอบกับแมพิมพหน่ึงตัวมีนํ้าหนักเฉลี่ย 1000 กิโลกรัมทําใหเวลาเคลื่อนยายจําเปนตองใช  

เคลนเปนตัวชวยทําการเคลื่อนยายทําใหเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ และคนที่จะใชเคลนตองมีชื่อ

ในใบอนุญาติใชเคลน 

2.)   เสยีเวลาในการถอด  Pin ออกมาทําความสะอาดโดยที่แมพิมพขึ้นรูปแตละตัวจะมี Pin อยู

ประมาณ 20-30 แทง และในการถอด  Pin น้ันจะตองทําการจดจําตําแหนงเดิมจากที่ถอด

ออกมาทั้งน้ีทําใหเกิดความเสี่ยงตอการใส Pin กลับตําแหนงที่ผิดไปจากเดิมจะสงผลใหเกิด

การร่ัวซึมของนํ้าที่ทําการหลอเย็นแมพิมพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.1   Pin ที่ใสเขาแมพิมพในตําแหนงเดิม 
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3.)   ในการถอดเสี่ยงตอการทําโอริงหายเน่ืองจาก โอริงมีขนาดที่เล็กและในแมพิมพขึ้นรูปหน่ึงตัว

จะมีโอริงอยูประมาณ 20-30 วงจึงทําอาจเกิดการสูญหายได 

4.)   ในสวนของการลาง Pin นั้นทางเจาหนาที่จะใชแทงเหล็กที่มีขนาดที่จะสามารถสอดเขาไปในรู  

Pin ไดทําความสะอาดภายในรู Pin โดยมีนํ้าเปนตัวชําระลางประกอบไปดวยซึ่งการลางแบบน้ี

อาศัยการวัดความสะอาดดวยสายตาไมมีแบบแผนในการทําความสะอาด จึงสงผลให  Pin ที่ทํา

ความสะอาดน้ันอาจจะยังมีตะกรัน ตะกอน หรือคราบนํ้ามันหลงเหลืออยูได สวนดานนอก

ของ Pin ทางเจาหนาที่จะใชกระดาษทรายในการทําความสะอาดและมีนํ้าเปนตัวชวยในการ

ชําระลางประกอบไปดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                        รูปท่ี4.2   บอกตําแหนงการทําความสะอาด Pin 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภายในรู Pin 

ภายนอก Pin 
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5.) การทําความสะอาดแตละคร้ังในสวนของ Main Flow จะไมไดถูกนําออกมาทําความสะอาดทํา

ใหอาจเกดิการอุดตันในสวนของ Main Flow อยู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.3   บอกตําแหนงการทําความสะอาด Mainflow 

 

 จากปญหาขางตนนําไปสูการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยอาศัยการศึกษา

กระบวนการทํางานสามารถสรุปไดดวยแผนผังกางปลาดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Main Flow 



25 
 

แผนผังกางปลา 
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การสรุปปญหาจากแผนผังกงปลา 

 หลังจากทําการวิเคราะหปญหาจากแผนผังกางปลาแลว นําปญหามาทําการแลกเปลี่ยน

ความคิดเห็นในที่ประชุมสรุปปญหาที่สําคัญออกมาได ดังนี้ 

 1.)   ระยะเวลาในการดําเนินงานนานเกนิไป  

 2.)   ไมมีเคร่ืองจักรเฉพาะทางในการลางระบบ  

 3.)   ในการถอดหรือใส  Pin เสี่ยงที่จะเกิดการสุญหาย 

 4.)   ในการเคลื่อนยายแมพิมพจะใชเวลามากและเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 

  

 หลังจากมีการสรุปปญหาตามที่มีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นในที่ประชุมแลวไดมีมติ

ประชุมออกมาใหสรางระบบและแบบจําลองเคร่ืองจักรเพื่อทําการทดสอบกอนจะทําการผลิตเคร่ือง

จริง โดยมีเงื่อนไขดังน้ี 

 1 .)   สามารถลดเวลาในการดําเนินงานไดจริง 

 2.)   สามารถชําระลางระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูปโดยไมตองถอด  Pin 

 3.)   สามารถเคลื่อนยายเคร่ืองจักรที่จะทําการผลิตไปที่จัดเก็บแมพิมพไดสะดวก  

 4.)   ไมทําลายสิ่งแวดลอม 
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ข้ันตอนในการสรางแบบจําลอง 

1.)   เจาหนาทีใ่นแผนก Design ไดออกแบบ 

โดยใชปมอัดเขาในแมพิมพจากนั้นใชอากาศเขาไปผสมเพื่อใหเกิดฟองอากาศ ซึ่งทําใหเปนการไหล

แบบ ปนปวน  ฟองอากาศทําหนาที่กระแทก ตะกรัน และน้ํานําเศษตะกรันและสนิมออกจากระบบ 

ผานตัว Filter กรองเศษตะกรันและสนิมออก  และ มีอุปกรณดังน้ี 

 -   ถังน้ําขนาด 200 ลติร 1 ถัง  

 -   ปมน้ําขนาด 0.75 Kw. 1 ตัว อัตราการไหล 450L/min 

 -   Heaterขนาด 3 Kw. 1ตัว 

 -   Thermocouple 1 ตัว 

 -    Temperature controller 1 ตัว 

 -   ทอ mix อากาศ กับนํ้า 

 -   ชดุ filter 

 -   แมพิมพที่ใชในการทดสอบ 

 

2.)   หลังจากที่เจาหนาที่แผนก Design ไดออกแบบมาก็นําอุปกรณที่เตรียมมานํามาประกอบเห็น

เปนรูปราง 

 

 

รูปท่ี4.5   ตนแบบเคร่ืองลางระบบหลอเย็นแมพิมพหลอขึ้นรูป 
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3.)   ทําการทดลองจากแบบจําลองเคร่ืองลางระบบหลอเย็นแมพิมพหลอขึ้นรูป  

 3.1ทดสอบหาอัตราการไหลของน้ําที่เหมาะสมจากความดันของลมที่ผันแปรเปนเวลา 1 

ชั่วโมง 

 3.1.1   ลม 0 Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  450L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.6   Filter กรองเมือ่เติมลม 0Mpa. 
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 3.1.2   ลม 0.15Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  78L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.7   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.15Mpa. 

 

  

 3.1.3   ลม 0.16Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  65L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.8   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.16Mpa. 
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 3.1.4   ลม 0.18 Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  43L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.9   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.18Mpa. 

 

 3.1.5   ลม 0.2 Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  40L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.10   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.2Mpa. 
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สรุปทดสอบหาอัตราการไหลของน้ําที่เหมาะสมจากความดันของลมที่ผันแปร 

 -   อัตราการไหลเร่ิมไมน่ิง เมื่อมีการเติมลมเขาระบบ 0.16 Mpa 

 -   จากการทดสอบพบวา  เมื่อมีการเติมลมเขาระบบ 0.2  Mpa มีการกระแทกของน้ําและ

อากาศในระบบดีที่สุด (สังเกตุการดวยสายตา) และมีตะกอนออกมากที่สุด 

 -   เมื่อเติมลมเขาระบบที่มากเกินวา 0.2  Mpa. จะมีการสั่นสะเทือนของโครงสรางทําให

เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุและอาจจะทําใหโครงสรางรับแรงไมไหว  

 -   จึงเลือกใช Pressure ของลมที่ 0.2  Mpaและอัตราการไหลที่ 40 L /min  

  

 

3.2   ทดสอบหาความเหมาะสมของอุณหภูมิของน้ําและปริมาณของสารเคมีที่เติมที่ระดับน้ํา  

90 ลิตร เปนเวลา 1 ชั่วโมง 

 3.2.1  นํ้า30°cมีตะกอนออกนอยมาก สวนใหญจะสะสมที่ Maniflow 

 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

 

 

After 

 

รูปท่ี4.11   Pin เมื่อใชนํ้า30°c 
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 3.2.2   นํ้า 50°cเร่ิมมีคราบสนิมและตะกอนออกเขมขึ้นน้ํามีการปนเปอนของสนิมมีการ

เปลี่ยนสี 

 

Before 

 

 

 

 

After 

รูปท่ี4.12   Pin เมื่อใชนํ้า 50°c 

 

 3.2.3นํ้า 50°c+อากาศ 0.2 Mpa. มีตะกอนและคราบสนิมออกเพิ่มขึ้น เนื่องจากมีแรงของ

ฟองอากาศไปกระทําใหตะกรันหลุดออกมาและมีนํ้ามันลอยบนผิวนํ้าที่ออกมาจาก

ระบบ 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

 

 

After 

รูปท่ี4.13   Pin เมื่อใชนํ้า 50°c+อากาศ 0.2 Mpa. 
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 3.2.4    นํ้ายาเคมี 1 ลติร +นํ้า 90 ลติร 50°c + อากาศ 0.2 Mpaเมื่อเร่ิมใชนํ้ายามีกลิ่นของ 

น้ํายาระเหยออกมาแตคราบน้ํามัน ตะกรัน สนิม ออกมามาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

 

 

 

 

 

After 

 

รูปท่ี4.14   Pin เมือ่ใชน้ํายาเคมี 1 ลติร +นํ้า 90 ลติร 50°c + อากาศ 0.2 Mpa 

 

 สรุปการทดสอบหาความเหมาะสมของอุณหภูมิของน้ําและปริมาณของสารเคมีที่เติมที่

ระดับนํ้า90 ลิตร  

 -   การใชนํ้ายามีประสิทธิภาพในการลางระบบไดดีกวา แตเน่ืองจากการกําจัดนํ้ายา

คอนขางหลายขั้นตอนและนํ้ายามีกลิ่นฉุนมาก จึงใชแคนํ้าในอุณหภูมิสูงเพียงอยางเดียว 

 -   เพื่อเปนการรักษาสิ่งแวดลอมจึงเลือกใช นํ้า 50°c + อากาศ 0.2 Mpa 
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4.2   วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

 

 4.2.1   ลดปญหาในการอุดตันทอหลอเย็นแมพิมพหลอขึ้นรูปลง 75%จากการทดลองจะ

เห็นไดวามีการหลุดออกของคราบสนิม ตะกรัน และ ตะกอนออกมาพอสมควรเนื่องจากไมไดมีการ

ใชสารเคมีเพราะจะสงผลเสียตอสิ่งแวดลอมเนื่องจาดสารเคมีที่ใชจะทําลายไดยาก ถาใชสารเคมี

ดวยจะสงผลใหสามารถลดปญหาการอุดตันไดมากกวาน้ีอีก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.15   กราฟเปรียบเทียบการอุดตันของระบบหลอเย็นกอนและหลังทําการทดลอง  
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 4.2.2   ลดระยะเวลาในการ Maintenance ลงจากที่ไมมีเคร่ืองชวยจะใชเวลาลางระบบหลอ

เย็นแมพิมพหลอเย็นประมาณ 600 นาที แตจากการทดลองแลวการที่มีเคร่ืองจักรชวยทําการลางจะ

ใชเวลาลดลงเหลือ 180 นาทหีรือลดลง 70% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.16   กราฟเปรียบเทียบเวลาการ Maintenance กอนและหลังทําการทดลอง 

 

 4.2.3   ลดจํานวนคนจากใชคนในการลางทําความสะอาดระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูปจาก

เดิม 2 คนเหลอื 1 คนเปนการลดจํานวนคนไดถงึ 50% 
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บทที่ 5บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1   สรุปผลการดําเนินงาน 

 เน่ืองจากการสหกิจศึกษาคร้ังน้ีเร่ิมต้ังแต 5 พฤศจิกายน 2555 – 2 มีนาคม 2556จึงสงผลให

การดําเนินงานมาถึงชวงทําการทดลองเทานั้นแตก็สามารถใชทดสอบลางระบบหลอเย็นแมพิมพข้ึน

รูปไดและมีผลไปในแนวทางที่ดีและบรรลุเปาหมายที่ไดวางไวในขางตนและยังสามารถลดจํานวน

คนในจุดงานนี้ได แลวยังสามารปรับปรุงและพัฒนาระบบใหดีขึ้นไดมากกวานี้อีกตามความ

ตองการที่จะเกิดในอนาคต  

 การที่ระบบหลอเย็นไมอุดตันน้ันยังสงผลใหของเสียในกระบวนการลดนอยลงไดเน่ืองจาก

แมพิมพมีอุณหภูมิที่ไมสูงเกินไป ทําใหมีกําลังการผลิตที่เพิ่มมากขึ้นเน่ืองจากเวลาในการ 

Maintenance ลดลง สงผลใหคาใชจายในการ Maintenanceลดลงตามเปนการลดตนทุนลงไปในตัว

อีกดวย 

 

5.2   อุปสรรค 

 ในระหวางชวงการทดสอบนั้นการที่จะขอนําแมพิมพมาทําการทดสอบตองไดรับอนุญาต

จากหัวหนา และ เจาหนาที่ความปลอดภัย และ ผูจัดการฝาย ซึ่งเปนอุปสรรคดานเวลามาก ถาเกิด

ใครคนหนึ่งไมมาก็จะตองเลื่อนวันทดสอบออกไปอีก 

 ในชวงการทดสอบน้ันจะตองมีการเปลี่ยนนํ้าในถังนํ้า 200 ลิตรอยูเปนประจํา และถังนํ้า 

200 ลิตรนั้นไมมีรูระบายน้ําออกจึงทําใหยากตอการทําความสะอาด 

 

5.3   ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 ในชวงดําเนินการทดลองจะตองมีการทดสอบใชสารเคมีสงผลใหใหจําเปนตองทําความ

สะอาดถังใสนํ้า 200 ลิตรอยูบอยคร้ัง จึงอยากใหทําการออกแบบถัง 200 ลิตรใหมใหงายตอการทํา

ความสะอาด โดยการเจาะรูระบายน้ําออกและทําสวนพื้นของถังน้ําใหมีการเอียงลงไปทางรูเล็กนอย

เพื่อน้ําในถังจะไดไหลออกไปทางรูที่เจาะไว จะทําใหไมเสียเวลาในการทําความสะอาดมาก และใน

เวลาผลิตเคร่ืองจักรจริงก็จะไมตองเสียเวลาในจุดน้ีเหมือนกัน 

 ระยะทางระหวางพื้นที่จัดเก็บแมพิมพกับจุดลางทําความสะอาดน้ันอยูไกลจากกันมากจึง

อยากเสนอใหทําจุดลางใหมขึ้นในบริเวณที่ใกลกับบริเวณพื้นที่จัดเก็บแมพิมพเพื่อลดการเคลื่อนที่ 
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รูปท่ี4.4   แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะหหาสาเหตุของกระบวนการทําความสะอาดระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูป  

กระบวนการทาํความสะอาด

ระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูป 

เปนงานที่ใชเวลานานและ

ตองทํากับสิ่งสกปรก 

MAN 

MATERIAL METHOD 

ไมมีเครื่องจักร

เฉพาะทาง 

ไมไดออกแบบ

และทดลอง 

ไมมีการรองขอให

ทําการผลิต 

พนกังานขาด

ความรูเฉพาะทาง 

ปริมาณงานประจําที่

ตองทํามีมาก 

ใชเคร่ืองมือทํา

ความสะอาดผิด

 

MACHINE 

หนาที่ของ

พนกังาน 

ไมกําหนดให

 

หลีกเลี่ยงการทํางาน

ในจุดนี ้

การใส Pin 

ตองใสกลับ

ตําแหนงเดิม 

ตองใสโอริงกับ

Pinทุกแทง 

ระยะเวลาในการ

ดําเนนิงาน 

นานเกินไป 

การถอดPin 

ถอดยาก 

จํานวนมาก 

โอรงิ 

สูญหาย 

เสียหาย 

แมพิมพขึ้นรูป 

ขนาดไหญ 

น้ําหนักมาก 

ระบบหลอ

เย็นแมพิมพ 

มีตะกรัน มีตะกอน 

มีคราบ
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