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บทสรุป 

 โครงงานสหกิจศึกษานี้เปนการดําเนินการพัฒนาการลางระบบหลอเย็นของแมพิมพขึ้นรูป

เพือ่ทีจ่ะลดการอุดตันในระบบและลดเวลาในการ Maintenance ลง โดยการศึกษาสภาพปจจุบันนํามา

คนหาสาเหตุและสรางแบบจําลองเคร่ืองจักรเพื่อทําการทดสอบและทดลองกอนจะทําการผลิต

เคร่ืองจักรจริง จากการทดสอบพบวาสามารถลดเวลาในการ Maintenance ได 70% และ ลดปญหาการ

อุดตันของระบบหลอเยน็ได 75% และยังสามารถลดคนที่รับหนาที่ลางระบบหลอเย็นแมพิมพจากเดิม 2 

คน เหลอื 1 คน  

 ในชวงดําเนินการทดสอบจะตองมีการใชสารเคมีสงผลใหจําเปนตองทําความสะอาดถังใสนํ้า 

200 ลิตรอยูบอยคร้ัง จึงอยากใหทําการออกแบบถัง 200 ลิตรใหมใหงายตอการทําความสะอาด โดยการ

เจาะรูระบายนํ้าออกและทําสวนพื้นของถังนํ้าใหมีการเอียงลงไปทางรูเล็กนอยเพื่อนํ้าในถังจะไดไหล

ออกไปทางรูที่เจาะไว จะทําใหไมเสียเวลาในการทําความสะอาดมาก 
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กิตตกิรรมประกาศ 

 รายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ สามารถสําเร็จลุลวงไดเนื่องดวยความกรุณาจาก บริษัท Thai Honda 

Manufacturing ที่ใหโอกาสในการเขาปฏิบัติงานสหกิจศึกษาตลอดละระยะเวลากวา 4 เดือน และ 

ขอขอบพระคุณ คุณ ชัยฤกษ  ซื่อตรง ตําแหนง Cheif ที่ไดเปนพี่เลี้ยงและใหคําแนะนําในการดําเนินการ

จัดทํารายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ใหสําเร็จลุลวง และใหโอกาสในการนําความรูที่ไดจากการศึกษามาใช

จริงซึ่งผลที่ไดรับออกมาเปนที่นาพอใจ และขอขอบคุณพนักงานทุกทานที่ไมไดกลาวถึงในที่น้ีในการ

อํานวยความสะดวกทั้งทางดานขอมูลตางๆตลอดจนคําแนะนําตางๆทั้งในเร่ืองของการดําเนินการจัดทํา

รายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ การใชชีวิตในการทํางาน ความรูตางๆที่ไดรับการศึกษาเพิ่มเติม

นอกเหนือจากในชั้นเรียนทั้งภาคทฤษฎี และ ภาคปฏิบัติ จนถึงกําหนดการสหกิจศึกษา และขาพเจา

ขอขอบพระคุณทานอาจารยที่ปรึกษา อาจารย อลงกรณ ประกฤติพงศ ซึ่งเปนบุคคลที่ใหคําปรึกษาใน

การสหกิจศึกษา และ เสียสละเวลาในการใหคําแนะนําตางๆ และขอคิดเห็นตางๆตลอดระยะเวลากา

รสหกิจศึกษา ณ บริษัท Thai Honda Manufacturing จึงใครขอขอบคุณทานอาจารยที่ปรึกษาเปนอยาง

สูงไว ณ ที่น้ี จนโครงงานสําเร็จ และ ถึงกําหนดเสร็จสิ้นการสหกิจศึกษา 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

410 นิคมอุตาสาหากรรมลาดกระบัง ถนนฉลองกรุง แขวงลําปลาทิว เขตลาดกระบัง                                                 

กทม. 10520 โทร (662) 3260641-9 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี1.1   บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 บริษัท : ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

 กอต้ังเมื่อ : 1 กรกฎาคม พ.ศ. 2508 ณ อําเภอสําโรง จังหวัด สมุทรปราการ 

 ทนุจดทะเบยีน : 150 ลานบาท  

 เน้ือที่ : 132 ไร 

 จํานวนพนักงาน  : 8200 คน 

 



2 
 

จํานวนวันทาํงาน : 250 วันตอป     

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

ผลิตภัณฑ : เคร่ืองยนตอเนกประสงค เคร่ืองยนตเบนซินขนาด 25 – 390 ซีซ ี

กําลังการผลิต : รถจักรยานยนต 6 ,800 คนัตอวัน 1 ,700,000 คันตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ 99 %)

เคร่ืองยนตอเนกประสงค 10,000เคร่ืองตอวัน 2,500,000เคร่ืองตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ 95% ) 

ในปพ.ศ.  2554 ยอดการผลิตรถจักรยานยนตของฮอนดาไดครบ 20 ลานคัน และยอดขายผลิต

เคร่ืองยนตอเนกประสงคได 5 ลานเคร่ือง และยังสงออกรถจักรยานยนตกวา 40 ประเทศทั่วโลก 

และสงออกเคร่ืองยนตอเนกประสงคกวา 80 ประเทศทั่วโลก 

 บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ไดดําเนินธุรกิจภายใตความเชื่อพื้นฐาน “ Respect 

for the individual ” คือใหความเคารพในปจเจกชน และ ความยินดีสามประการ “The Three joy : 

Joy of  buying, Joy of selling, Joy of creating ” อันหมายถึงการสรางความสุขใจของทุกฝายที่

เกี่ยวของกับผลิตภัณฑของฮอนดา ต้ังแตผูพัฒนา ผูผลิต ผูดําเนินงาน ผูจําหนาย 
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หลักการของบริษัท 

 

เรามั่นอยูในสากลทัศนะที่วา เรามุงหนาสรางแตบรรดาผลิตภัณฑที่มีประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งยัง

มีราคายุติธรรม เพื่อความพึงพอใจของบรรดาลูกคาอยางกวางขวางทั่วโลก 

1. ความยินดีที่ไดซื้อ 

หัวใจของปรัชญาฮอนดา 

เคารพในคุณคาของความเปนคน 

ความคิดริเร่ิม, ความเสมอภาค, ความไววางใจซึง่กนัและกนัความยนิดี 3 ประการ 

2. ความยินดีที่ไดขาย 

3. ความยินดีที่ไดสรางสรรค 

 

1. จงกาวหนาอยูเสมอดวยความทะเยอทะยานดวยความวองไว กระฉับกระเฉง 

นโยบายการดําเนินงาน 

2. จงเคารพในทฤษฏีที่มั่งคงสงเสริมความคิดใหมๆ และใชเวลาใหเกิดประโยชนมากที่สุด 

3. จงสนุกสนานอยูกับงานของทานและสรางบรรยายกาศในการปฏิบัติงานของทานใหแจมอยู

เสมอ 

4. จงพยายามอยูตลอดเวลาที่จะใหงานตางๆ ประสานสอดคลองกัน 

5. จงระลึกอยูเสมอถึงคุณภาพของการคนควาและความขยันหมั่นเพียร 
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1.3รูปแบบการจดัองคกรและการบริหาร 

ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด มีการบริหารงานดังนี้      

 

รูปท่ี 1.2   ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด  
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับหมอบหมาย 

 ตําแหนง    นักศึกษาสหกิจศึกษา 

 หนาที่ 1.ใหการชวยเหลอืสนับสนุนเจาหนาที่ในการผลิตเคร่ืองจักร 

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

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

       1.คุณชัยฤกษ ซื่อตรง   ตําแหนง   Chief 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เร่ิมสหกิจศึกษาในวันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 และสิ้นสุดสหกิจศึกษาในวันที่ 2 มีนาคม 

2556 โดยยึดตารางวันทํางานตามปฏิทินการทํางานของ บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

ในแตละวันเขาทํางานเวลา 8:00 น. พักเบรกชวงเชา 10.10 น. -10.20 น. พักรับประทานอาหารเที่ยง 

12.40 น. - 13.30 น. พักเบรคชวงบาย 15.00 น. - 15.10 น. และเลกิงานเวลา 17:00 น. 
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1.7วัตถุประสงคของการปฏิบัติงาน 

1.7.1 กําจัดสิ่งอุดตันในระบบหลอเย็น 

1.7.2 ลดเวลาในการ Maintenance แมพิมพขึ้นรูป 

 1.7.3 ลดกําลังคนในการลางระบบหลอเย็น 

1.8 ผลที่คาดหวังจากการปฏิบัติงาน 

1.8.1 ทราบถึงปจจัยที่สามารถลดปญหาการอุดตันของทอหลอเย็นได 50% 

1.8.2 ลดเวลาในการ Maintenance ได 50% 

1.8.3 ลดจํานวนคนในกระบวนการลงได  50% 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

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

 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวา การ

ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) เปนแนวคิดที่ทําใชในการบริหารการจัดการมี

ประสิทธิผล โดยมุงปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกัน

แสวงหาแนวทางใหม ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเร่ือย ๆ อยางตอเน่ือง ทั้งฝายบริหาร

และฝายปฏิบัติเกิดจากการบริหาร ที่ประสบปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางทศวรรษที่ 1980 และ

ทศวรรษที่ 1990 บริษัทที่ประสบความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวาการ

บริหารใหประสบผลสําเร็จจะตองแสวงหาวิธีการที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดเปนอยางดี เปนกลยุทธในการปรับปรุงที่มุงที่ตัวลูกคา  

นอกจากนี้แนวคิดไคเซ็นยังขยายขอบขายออกไปถึงความสัมพันธระหวางพนักงานกับนายจางดวย

ในดานการผลิต การตลาด การจัดจําหนาย ฯลฯ อยางเปนระบบ Kaizenใหความสําคัญกับ

กระบวนการทํางานและริเร่ิมวิธีการคิดที่มุงกระบวนการทํางานและระบบการบริหารที่สนับสนุน

และยอมรับแนวคิดของผูบริหารและพนักงาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปนแนวคดิทีจ่ะชวย

มาตรฐานที่มีอยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement)ซึง่กาํหนดแนวคดิน้ีแลว 

มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะคอย ๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรู

ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซึ่งกอใหเกิดการ

ปรับปรุงที่ละเล็กที่ละนอยที่คอย ๆ เพิ่มพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม 

(Innovation)ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนาดใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุน

มหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุง

ได 

 

 

 

 

 

http://www.eepart.com/content-2.html�
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2.1.1กลยุทธหลักของKaizen 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ในสถานการณปจจุบันสภาวะเศรษฐกิจของประเทศ

กําลังนาเปนหวงและตองการความชวยเหลือ จากทุกๆ คนดวยการประหยัด อดออม และรัดเข็มขัด

ไมใหเกิดความฟุมเฟอยในการใชจายทั้งของ ตนเองและของหนวยงานในการผลิตสินคาและบริการ

ตางๆ แนวทางของ " 3-MU" จึงเปนทางออก ที่จะนํามาใชในการลดคาใชจายที่ไมจําเปนดวยการ

มองหาความสูญเสียและแกไขจากจุดเล็กๆที่ ตนเองรับผิดชอบ อันจะนํามาซึ่งการเพิ่มผลผลิต และ

สรางพลังการแขงขันใหแกหนวยงานในที่สุด ซึ่งเราสามารถอธิบายไดดังนี้ 

 

 MURI (Over-burden) การทําเกินพอดี 

 ในกรณีของคนจะหมายถึง การกระทําสิ่งใดอยางเกินกําลัง เกินความสามารถที่คนๆ นั้นจะ 

ทําไดเชน การทํางานลวงเวลาติดตอกันนานๆ การทํางานใชสายตาเปนเวลานานๆ จะนํามาซึ่งความ 

เหน่ือยลา และอาจทําใหเกิดอุบัติเหตุขึ้นไดในกรณีของเคร่ืองจักรจะหมายถึง การใชเคร่ืองจักรเกิน

กําลัง ทําใหเคร่ืองเสียหรือเสื่อม สภาพกอนเวลาอันควร และอาจสงผลใหเกิดการผลิตที่ไมได

คุณภาพ ดังนั้นเราควรทําความเขาใจ ในธรรมชาติของทรัพยากรที่จะใช ดูแลอยางดีเพื่อใหสามารถ

ใชงานใหเกิดประโยชนไดสูงสุด 

 

 MUDA (Wastes) ความสิ้นเปลือง สามารถแบงออกไดเปน 7 ประเภท ดังน้ี 

 MUDA of Correction เกิดจากการทํางานผิดวิธี ใชวัสดุไมเหมาะสม พนักงานไมไดตรวจ 

สอบงานกอนปฏิบัติงาน มีความสิ้นเปลืองจากของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทําใหตอง เสีย

เงินเสียเวลาในการแกไขงาน ความเชื่อถือของลูกคาลดลงแนวทางการแกไขปรับปรุงแนวทางหนึ่งก็

คือ กาสรางระบบและจิตสํานึกแกทุกคน ในการควบคุมคุณภาพสินคา จัดหาและพัฒนาอุปกรณ

ตางๆ เพื่อชวยปองกันการผิดพลาด จากการทํางาน ( Poka-Yoke) แลวจัดทําเปนมาตรฐานอยาง

ชัดเจน เพื่อใหทุกคนเขาใจตรง กัน เขียนคําอธิบายขั้นตอนการทํางานใหชัดเจน 

 1. MUDA of Over-production คือความสิ้นเปลืองอันเกิดจากการพยายามใชเคร่ืองจักรและ 

พนักงานผลิตงานออกมาใหมากที่สุด โดยไมคํานึงถึงความตองการของหนวยงานถัดไป ทํา ใหเกิด

งานระหวางกระบวนการผลิต ( Work-in-process) มาก เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ ใช เวลาในการผลิต

นาน ดอกเบี้ยที่เกิดจากตนทุนวัสดุ แรงงาน และคาโสหุยที่ใชไปแลวในการ ผลิตจมอยูในชวงเวลา

ที่รอคอย และของเสียจากกระบวนการกอนหนาไมไดรับการแกไข ทันทีการผลิตที่ดีควรจะตอง



9 
 

ผลิตแตชิ้นงานเฉพาะที่ตองการในปริมาณที่ตองการเทาน้ัน และกําจัดการชะงักหรือจุดคอขวดใน

การผลิต (Bottle neck) ของสายการผลิต สรางความ สมดุลในการทํางานของแตละหนวยงาน 

 2. MUDA of Processingเกิดจากการทํางานซ้ําซอน จัดลําดับงานไมถูกตอง เปนผลใหมีคา 

ใชจายเพิ่มสําหรับงานที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มเหลานั้น สําหรับแนวทางการปรับปรุง สามารถทําได

โดยการวิเคราะห แยกแยะหาความจําเปนของแตละขัน้ตอนในกระบวนการ ผลติเพือ่การตัดสนิใจที่

จะลดขั้นตอนงานนั้นๆ รวมเขาดวยกัน จัดลําดับงานใหม หรือปรับ ปรุงใหกระบวนการเดิมทํางาน

ไดงายขึ้น 

 3.MUDA of Conveyance เกดิจากการขนสงหรือเคลือ่นยายวัสดุ และงานระหวาง

กระบวนการ ผลิต หรืองานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มโดยไมจําเปน ทําใหเพิ่มตนทุนในการขนสงและเวลา

ในการ ผลิตสามารถปรับปรุงไดโดยการจัดวางเคร่ืองจักรและผังการผลิตอยางเหมาะสม สามารถ 

ใชงานไดอยางตอเน่ือง ลดการขนสงที่ซ้ําซอน 

 4.MUDA of Inventory เกิดจากการเก็บผลิตภัณฑหรือวัตถุดิบจํานวนมากเพื่อประกันวาจะ 

สามารถผลิตไดตลอดเวลา แมวาจะเกิดเหตุการณไมคาดคิด ทําใหเสียพื้นที่ในการจัดเก็บ และ ทั้ง

ตนทุนในการจัดการวัสดุสูงโดยไมจําเปน อีกทั้งอาจเกิดการเสื่อมคุณภาพ ถาขาดการจัด เก็บที่

ถูกตองเราควรควบคุมปริมาณวัสดุใหเหมาะสมกับความตองการใชอยางแทจริง การจัดเก็บ ก็ควร

ทําใหชัดเจนงายตอการใชงาน รวมถึงการพยายามจัดเก็บใหมีลักษณะ First-in-First-out (FIFO) 

"เขากอน จําหนายกอน" เพื่อไมใหเกิดวัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนเวลานาน 

 5.MUDA of Motion คือความสิ้นเปลืองอันเกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ทําใหเกิด 

ความเมื่อยลา ความลาชาในการทํางาน และอาจเกิดอุบัติเหตุได การปรับปรุงสามารถใช หลัก 

Motion Economy (การเคลื่อนไหวอยางประหยัด) เพื่อกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน ออกไป 

 6.MUDA of Waitingคือความสิ้นเปลืองอันเกิดจากการรอคอยงานหรือรอวัสดุ เคร่ืองจักร

รอ การผลิตหรือรอซอม ทําใหเกิดความสูญเปลาของเวลา เราสามารถลดเวลาการรอลงไดโดย การ

จัดสายการผลิตใหมีความสมดุลสอดคลองตอเน่ืองกัน และจัดวางเคร่ืองจักรใหอยูใกล กันมากขึ้น 
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 MURA(Unevenness) ความไมแนนอน ไมคงเสนคงวา 

 เกดิจากความไมแนนอนในการผลติหรือการทาํงาน เชน การวางแผนกาํหนดการผลติในแต

ละ วันไมแนนอน มากบางนอยบาง ทําใหยากตอการจัดสรรทรัพยากรในการผลิต สงผลใหปริมาณ

งาน ของแต ละคนไมเทากัน ความเร็วในการทํางานไมเทากัน เมื่อวัตถุดิบขนาดไมแนนอนไมได

มาตร- ฐาน ทําใหเกิดความยากลําบากในการผลิตและการควบคุมคุณภาพของสินคา 

 

 2.1.2หลักการ 5ส 

  เปนปจจัยพื้นฐานการบริหารคุณภาพ ที่จะชวยสรางสภาพแวดลอมที่ดีในที่ทํางานใหเกิด

บรรยากาศที่นาทํางาน เกิดความสะอาดเรียบรอยในสํานักงาน ถูกสุขลักษณะ ทําใหพนักงานหรือ

เจาหนาที่ สามารถใชศักยภาพของตนเองไดอยางเต็มความสามารถ สรางทัศนคติที่ดีของพนักงาน

ตอหนวยงาน กจิกรรม 5 ส เปนกลยุทธอีกวิธีหน่ึงที่เปดโอกาสใหบุคลากรมีสวนรวมในการพัฒนา

คุณภาพเปนเปนกิจกรรมที่ทําแลวเห็นผลเร็วและชัดเจน 

        5ส คือ เปนกิจกรรมหนึ่งที่มุงเนนในเร่ืองการดูแลรักษาความสะอาด การจัดความเปนระเบียบ

เรียบรอยในสถานที่ทํางานหรือสถานประกอบการ กิจกรรมหลักของ 5 สไดแก 

 สะสาง (Seiri)คือ การจัดแยกของที่จําเปนกับของที่ไมจําเปน และขจัดของที่ไมจําเปนออกไป 

สะดวก (Seiton) คอื  การจัดวางของที่จําเปน ใหงายตอการนําไปใช และงายตอการเก็บคืนที่เดิม   

สะอาด (Seiso) คอื  การทําความสะอาดสถานที่ อุปกรณ และสิ่งของที่ใชอยูเปนนิจ  

สุขลักษณะ (Seiketsu) คือ การรักษาสถานที่ อุปกรณ สิ่งของที่ใช ใหถูกสุขลักษณะและปลอดภัย  

สรางวินัย (Shitsuke)คือการปฏิบัติตามระเบียบวินัยและขอบังคับ ใหถูกตองและติดเปนนิสัย  
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 2.1.4 รายการตรวจสอบ 4M ไดแก  

Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม มีความ

รับผิดชอบหรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบงานที่ตรงกับ

ความสามารถหรือไม 

Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวกสอดคลองกับความสามารถ

ของขบวนการผลิตหรือไมเคร่ืองจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวางเหมาะสมหรือไม เคร่ืองจักรอยู

ในสภาพการใชงานหรือไม  

Material หมายถึง การตรวจสอบ 6ขอผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลัง

เพยีงพอหรือไม  

Method หมายถึง การตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีที่

ปลอดภัยหรือไม เปนวิธีที่มีประสิทธิภาพหรือไมลําดับขั้นตอนการทํางานเหมาะสมหรือไม 
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2.2   แผนผังกางปลา 

 แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา ( Problem) กับ

สาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน ( Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผัง

สาเหตุและผล ในชื่อของ “ผังกางปลา  (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะ

คลายปลาที่เหลือแตกาง หรือหลายๆ คนอาจรู จักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา ( Ishikawa Diagram) ซึ่ง

ไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัย

โตเกียว 

 

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

 1. เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2. เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืน ๆ เพราะวา

โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมีการ ทําผังกางปลาแลว จะ

ทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น 

3.เมื่อตองการใหเปนแนวทางใน  การระดมสมอง  ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจใน

ปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 

 

 

วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา 

 สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอน

ดังตอไปน้ี 

 1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

 2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

 4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

 5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

 6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 
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การกําหนดปจจัยบนกางปลา 
 เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัย

น้ันสามารถที่จะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล  

โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย ( Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ

ตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

 

M – Man   คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M – Machine  เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

M – Material  วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอื่นๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

M – Method  กระบวนการทํางาน 

E  – Environment  อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน 

 

 แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไมได

อยูในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place , Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier, System 

และ Skill ก็ได หรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได 

นอกจากน้ัน หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนด

กลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน 

 

การกําหนดหัวขอปญหาที่หัวปลา 

 การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปได ซึง่หากเรากาํหนด

ประโยคปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช

เวลานานในการทําผังกางปลาการกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ

ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปน

ตน ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่

ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

 

ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปนี ้

 สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา 

สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 
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o ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

o สาเหตุหลกั 

o สาเหตุยอย 

 ซึ่งสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 หลักการเบื้องตนของแผนภูมิกางปลา  (fishbone diagram) คือการใสชื่อของปญหาที่

ตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของ

กระดูกสันหลัง จากน้ันใสชื่อของปญหายอย ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 – 6 หัวขอ โดยลาก

เปนเสนกางปลา (sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสชื่อของสิ่งที่ทําให

เกิดปญหานั้นขึ้นมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหานั้นยังมีสาเหตุที่เปน

องคประกอบยอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากที่สุด 4 – 5 

ระดับ เมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบทั้งหมด ที่จะ

เปนสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพท่ี2.1   ตัวอยางแผนผังกางปลา 
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ขอดี 

 1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลา

จะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

 2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

ปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 

ขอเสีย 

 1. ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกใน

ทีมจะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา 

 2. ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดมความคิด 

สําหรับ เคร่ืองมือในการแกไขปญหายังไมจบแคน้ีครับ ยังมีอีกหลายเคร่ืองมือที่นาสนใจ แตขึ้นอยู

กับวาเราตองดูประเภทของปญหาวา เหมาะสมสําหรับการใชเคร่ืองมือชนิดใด ที่จะสามารถแกไข

และไดผลที่สุด ผมจะยังเสนอเคร่ืองมืออีกเร่ือยๆ เพื่อใหทุกคนเขาใจและสามารถนําไปใชได

ถูกตองทั้งน้ีตองขอขอบพระคุณอาจารยทุกทาน ที่ไดสั่งสอนวิชาตางๆ ทําใหเกิดปญญาในการ

เรียนรูมากขึ้นครับ 
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2.3   การแลกเปล่ียนความรอน 

 ในการหลอเย็นชิ้นงานตองใชความรอนสูงทําใหแมพิมพมีอุณหภูมิสูงมาก จึงจําเปนตองมี

ระบบหลอเย็นสําหรับแมพิมพ ซึ่งระบบหลอเย็นน้ีใชนํ้าเปนตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอน 

เมื่อนํ้าในระบบหลอเย็นมีการแลกเปลี่ยนความรอนกลับแมพิมพ ทําใหเกิดปฏิกิริยา ไอออนิก โดย

ออกซิเจนที่ละลายอยูในนํ้าจะทําใหเหล็กถูก ออกซิไดซ งายขึ้นและเปนสนิมสวนแคลเซียมที่

ละลายอยูในนํ้าเมื่อโดนความรอนจะกลายเปนตะกรัน เคลือบภายในทอ ซึ่งทั้งหมดน้ีทําใหเกิดการ

อุดตันของทอ และระบายความรอนไดไมดี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี2.2   กระบวนการแลกเปลี่ยนความรอนระหวางนํ้ากับทอหลอเย็น 

 

 

 

 

 

 

                      

                

                

HEAT 

HEAT 
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2.4   แรงดนัอากาศและแรงดนัของเหลว 

  ความดันอากาศ หมายถึง คาของแรงดันอากาศตอหนึ่งหนวยพื้นที่รับแรง อนุภาคของการ

เคลื่อนที่ตลอดเวลาในทุกทิศทาง อนุภาคของอากาศซึ่งชนกันเองและชนผนังภาชนะเรียกวาแรงดัน

อากาศนักวิทยาศาสตรไดนําความกดดันอากาศมาใชประโยชนในการประดิษฐเคร่ืองมือเคร่ืองใช

หลายประเภท เชน ใชความดันอากาศฉีดพนน้ํามาผลิตเปนขวดน้ําหอมแบบสเปรย 

 ความดันของเหลว หมายถึง คาแรงดันของของเหลวที่กระทําตอหนึ่งหนวยพื้นที่รับแรง 

ความดันของของเหลวเพิ่มตามความลึก ถายิ่งลึกลงไปใตผิวน้ําความดันของน้ําจะมีคามากขึ้น 

แรงดันของน้ําที่กระทําตอวัตถุก็จะมีคามากขึ้นดวย นักวิทยาศาสตรจึงนําความดันน้ํามาใช

ประโยชน เชน การนําแรงดันนํ้าจากเขื่อนมาใชหมุนเคร่ืองกําเนิดไฟฟา 
 ในการลางตะกรันออกจากทอนั้นไดใชแรงดันน้ําชวยทําความสะอาดภายในทอระบาย

ความรอนและใชแรงดันอากาศชวยในการกระแทกตะกรันที่เคลือบผนังทอออกจากผนังทอ โดยที่

ไมตองอาศัยแรงของบุคคลในการทําความสะอาดทอระบายความรอน   
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บทที่ 3 แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1  แผนการปฏิบัติงาน 

 

 ตารางท่ี 3.1  กาํหนดการดําเนินงาน (Action Plan) 

 

3.2   รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานในสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่

ไดรบัมอบหมาย 

 

3.2.1   ท่ีมาและความสําคัญ 

 เน่ืองจากนักศึกษาไดเขามาสหกิจศึกษาใน ฝายวิศวกรรมผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณ ซึ่งทํา

หนาที่ออกแบบผลิตเคร่ืองจักรอุปกรณ โดยนําความรูทางวิศวกรรมมาชวยในการออกแบบ

เคร่ืองจักรอุปกรณเพื่อนําไปใชในงานอุตสาหกรรม เพื่อลดตนทุนการผลิต เพิ่มปริมาณการผลิต 

และเพิ่มความปลอดภัยในการทํางานของเคร่ืองจักรและอุปกรณ และประกอบกับในชวงเดือน

มีนาคมทางบริษัทจะทําการเปดลายนการผลิตขึ้นมาใหม ซึ่งลายนที่จะขึ้นใหมน้ันเปนขั้นตอนที่

จะตองตอจากขั้นตอนการหลอเย็น ทางแผนกจึงใหนักศึกษาเขามาชวยในการทดลองคร้ังนี้ 

 ในการหลอขึ้นรูปชิ้นงานตองใชความรอนสูงทําใหแมพิมพมีอุณหภูมิสูงมาก จึงจําเปนตอง

มีระบบหลอเย็นสําหรับแมพิมพ ซึ่งระบบหลอเย็นน้ีใชนํ้าเปนตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอน 

เมื่อนํ้าในระบบหลอเย็นมีการแลกเปลี่ยนความรอนกลับแมพิมพ ทําใหเกิดปฏิกิริยา ไอออนิก โดย

ออกซิเจนที่ละลายอยูในนํ้าจะทําใหเหล็กถูก ออกซิไดซ งายขึ้นและกายเปนสนิมสวนแคลเซียมที่

หัวของาน 
ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม 

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

หาสาเหตุของปญหา                                

ศกึษาการทาํงานและเก็บ

ขอมูล 
                          

ประชุมหาจุดประสงค                            

แผนกDesignออกแบบ                                

ประกอบอุปกรณ                             

ทดลองระบบ                                
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ละลายอยูในนํ้าเมื่อโดนความรอนจะกลายเปนตะกรันซึ่งทั้งหมดน้ีทําใหเกิดการอุดตันของทอ และ

ระบายความรอนไดไมดี ในการลางระบบหลอเย็นแตละคร้ังใชเวลาประมาณ 8-10 ชั่วโมง ซึ่ง

เสียเวลาและคาใชจายในสวนน้ีอยูมากจึงอยากใหมีการปรับปรุงในจุดน้ี 

 

3.2.2  กระบวนการลางระบบหลอเย็นแมพิมพข้ึนรูปกอนมีการปรับปรุงพัฒนา 

 ในการ Maintenanceทําความสะอาดระบบหลอเย็นของแมพิมพหลอขึ้นรูปมีกระบวนการ

ดังตอไปน้ี 

1.)   นําแมพิมพหลอขึ้นรูปที่ผานการหลอขึ้นรูปชิ้นงานจนครบกําหนดการ Maintenance ลางทํา

ความสะอาดระบบหลอเย็นมาวางไวตรงบริเวณลางทําความสะอาดแมพิมพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.1   แมพิมพหลอขึ้นรูปที่รอการลางทําความสะอาดระบบหลอเย็น 
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2.)   เจาหนาที่ทําความสะอาดถอด Pin ระบายความรอนของแมพิมพออกมาจนหมดทั้งแมพิมพ 

 2.1   ในแมพิมพหลอขึ้นรูปแตละตัวจะมี Pin อยู 20-30 แทง 

 2.2   ถอดโอริงใน Pin แตละแทง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.2   Pin ระบายความรอนของแมพิมพหลอขึ้นรูป 

 

3.)   ทําความสะอาด Pin ดวยนํ้าเปลาที่อุณหภูมิปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.3   Pin กอน-หลังหลังการทําความสะอาด 

Pin ระบาย

ความรอน 

After Before 



21 
 

4.)   ใส Pin กลับเขาไปที่แมพิมพหลอขึ้นรูปที่ตําแหนงเดิมที่ถอดออกมา 

 4.1   ใสโอริงไปที่แทง  Pin 

 4.2   ใส Pin เขากับแมพิมพที่ตําแหนงเดิมที่ถอดออกมา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี3.4   Pin ที่ใสเขาแมพิมพในตําแหนงเดิม 

 

3.2.3   เง่ือนไขการปรับปรุงการลางระบบหลอเย็น 

1.)ทําใหทอหลอเย็นไมตัน 

2.)เตรียมแมพิมพใหพรอมในระยะเวลาอันสั้น 

3.)ไมใชสารเคมีที่เปนพิษตอสิ่งแวดลอม 
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บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงานการวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1   สรุปผลการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 จากการศึกษากระบวนการทําความสะอาดระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูปพบปญหาที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการสรุปปญหาตางๆที่พบไดดังนี้ 

1.)   เสียเวลาในการเคลื่อนยายแมพิมพไปมาจากพื้นที่จัดวางแมพิมพไปที่พื้นที่ทําความสะอาด

แมพิมพ เน่ืองจากพื้นที่จัดเก็บแมพิมพกับพื้นที่ทําความสะอาดแมพิมพอยูหางกันพอสมควร

ประกอบกับแมพิมพหน่ึงตัวมีนํ้าหนักเฉลี่ย 1000 กิโลกรัมทําใหเวลาเคลื่อนยายจําเปนตองใช  

เคลนเปนตัวชวยทําการเคลื่อนยายทําใหเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ และคนที่จะใชเคลนตองมีชื่อ

ในใบอนุญาติใชเคลน 

2.)   เสยีเวลาในการถอด  Pin ออกมาทําความสะอาดโดยที่แมพิมพขึ้นรูปแตละตัวจะมี Pin อยู

ประมาณ 20-30 แทง และในการถอด  Pin น้ันจะตองทําการจดจําตําแหนงเดิมจากที่ถอด

ออกมาทั้งน้ีทําใหเกิดความเสี่ยงตอการใส Pin กลับตําแหนงที่ผิดไปจากเดิมจะสงผลใหเกิด

การร่ัวซึมของนํ้าที่ทําการหลอเย็นแมพิมพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.1   Pin ที่ใสเขาแมพิมพในตําแหนงเดิม 
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3.)   ในการถอดเสี่ยงตอการทําโอริงหายเน่ืองจาก โอริงมีขนาดที่เล็กและในแมพิมพขึ้นรูปหน่ึงตัว

จะมีโอริงอยูประมาณ 20-30 วงจึงทําอาจเกิดการสูญหายได 

4.)   ในสวนของการลาง Pin นั้นทางเจาหนาที่จะใชแทงเหล็กที่มีขนาดที่จะสามารถสอดเขาไปในรู  

Pin ไดทําความสะอาดภายในรู Pin โดยมีนํ้าเปนตัวชําระลางประกอบไปดวยซึ่งการลางแบบน้ี

อาศัยการวัดความสะอาดดวยสายตาไมมีแบบแผนในการทําความสะอาด จึงสงผลให  Pin ที่ทํา

ความสะอาดน้ันอาจจะยังมีตะกรัน ตะกอน หรือคราบนํ้ามันหลงเหลืออยูได สวนดานนอก

ของ Pin ทางเจาหนาที่จะใชกระดาษทรายในการทําความสะอาดและมีนํ้าเปนตัวชวยในการ

ชําระลางประกอบไปดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                        รูปท่ี4.2   บอกตําแหนงการทําความสะอาด Pin 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภายในรู Pin 

ภายนอก Pin 
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5.) การทําความสะอาดแตละคร้ังในสวนของ Main Flow จะไมไดถูกนําออกมาทําความสะอาดทํา

ใหอาจเกดิการอุดตันในสวนของ Main Flow อยู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.3   บอกตําแหนงการทําความสะอาด Mainflow 

 

 จากปญหาขางตนนําไปสูการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยอาศัยการศึกษา

กระบวนการทํางานสามารถสรุปไดดวยแผนผังกางปลาดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Main Flow 
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แผนผังกางปลา 
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การสรุปปญหาจากแผนผังกงปลา 

 หลังจากทําการวิเคราะหปญหาจากแผนผังกางปลาแลว นําปญหามาทําการแลกเปลี่ยน

ความคิดเห็นในที่ประชุมสรุปปญหาที่สําคัญออกมาได ดังนี้ 

 1.)   ระยะเวลาในการดําเนินงานนานเกนิไป  

 2.)   ไมมีเคร่ืองจักรเฉพาะทางในการลางระบบ  

 3.)   ในการถอดหรือใส  Pin เสี่ยงที่จะเกิดการสุญหาย 

 4.)   ในการเคลื่อนยายแมพิมพจะใชเวลามากและเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 

  

 หลังจากมีการสรุปปญหาตามที่มีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นในที่ประชุมแลวไดมีมติ

ประชุมออกมาใหสรางระบบและแบบจําลองเคร่ืองจักรเพื่อทําการทดสอบกอนจะทําการผลิตเคร่ือง

จริง โดยมีเงื่อนไขดังน้ี 

 1 .)   สามารถลดเวลาในการดําเนินงานไดจริง 

 2.)   สามารถชําระลางระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูปโดยไมตองถอด  Pin 

 3.)   สามารถเคลื่อนยายเคร่ืองจักรที่จะทําการผลิตไปที่จัดเก็บแมพิมพไดสะดวก  

 4.)   ไมทําลายสิ่งแวดลอม 
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ข้ันตอนในการสรางแบบจําลอง 

1.)   เจาหนาทีใ่นแผนก Design ไดออกแบบ 

โดยใชปมอัดเขาในแมพิมพจากนั้นใชอากาศเขาไปผสมเพื่อใหเกิดฟองอากาศ ซึ่งทําใหเปนการไหล

แบบ ปนปวน  ฟองอากาศทําหนาที่กระแทก ตะกรัน และน้ํานําเศษตะกรันและสนิมออกจากระบบ 

ผานตัว Filter กรองเศษตะกรันและสนิมออก  และ มีอุปกรณดังน้ี 

 -   ถังน้ําขนาด 200 ลติร 1 ถัง  

 -   ปมน้ําขนาด 0.75 Kw. 1 ตัว อัตราการไหล 450L/min 

 -   Heaterขนาด 3 Kw. 1ตัว 

 -   Thermocouple 1 ตัว 

 -    Temperature controller 1 ตัว 

 -   ทอ mix อากาศ กับนํ้า 

 -   ชดุ filter 

 -   แมพิมพที่ใชในการทดสอบ 

 

2.)   หลังจากที่เจาหนาที่แผนก Design ไดออกแบบมาก็นําอุปกรณที่เตรียมมานํามาประกอบเห็น

เปนรูปราง 

 

 

รูปท่ี4.5   ตนแบบเคร่ืองลางระบบหลอเย็นแมพิมพหลอขึ้นรูป 
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3.)   ทําการทดลองจากแบบจําลองเคร่ืองลางระบบหลอเย็นแมพิมพหลอขึ้นรูป  

 3.1ทดสอบหาอัตราการไหลของน้ําที่เหมาะสมจากความดันของลมที่ผันแปรเปนเวลา 1 

ชั่วโมง 

 3.1.1   ลม 0 Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  450L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.6   Filter กรองเมือ่เติมลม 0Mpa. 
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 3.1.2   ลม 0.15Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  78L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.7   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.15Mpa. 

 

  

 3.1.3   ลม 0.16Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  65L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.8   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.16Mpa. 
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 3.1.4   ลม 0.18 Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  43L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.9   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.18Mpa. 

 

 3.1.5   ลม 0.2 Mpa. จะไดอัตราการไหลของนํ้าที่  40L/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.10   Filter กรองเมือ่เติมลม 0.2Mpa. 
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สรุปทดสอบหาอัตราการไหลของน้ําที่เหมาะสมจากความดันของลมที่ผันแปร 

 -   อัตราการไหลเร่ิมไมน่ิง เมื่อมีการเติมลมเขาระบบ 0.16 Mpa 

 -   จากการทดสอบพบวา  เมื่อมีการเติมลมเขาระบบ 0.2  Mpa มีการกระแทกของน้ําและ

อากาศในระบบดีที่สุด (สังเกตุการดวยสายตา) และมีตะกอนออกมากที่สุด 

 -   เมื่อเติมลมเขาระบบที่มากเกินวา 0.2  Mpa. จะมีการสั่นสะเทือนของโครงสรางทําให

เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุและอาจจะทําใหโครงสรางรับแรงไมไหว  

 -   จึงเลือกใช Pressure ของลมที่ 0.2  Mpaและอัตราการไหลที่ 40 L /min  

  

 

3.2   ทดสอบหาความเหมาะสมของอุณหภูมิของน้ําและปริมาณของสารเคมีที่เติมที่ระดับน้ํา  

90 ลิตร เปนเวลา 1 ชั่วโมง 

 3.2.1  นํ้า30°cมีตะกอนออกนอยมาก สวนใหญจะสะสมที่ Maniflow 

 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

 

 

After 

 

รูปท่ี4.11   Pin เมื่อใชนํ้า30°c 
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 3.2.2   นํ้า 50°cเร่ิมมีคราบสนิมและตะกอนออกเขมขึ้นน้ํามีการปนเปอนของสนิมมีการ

เปลี่ยนสี 

 

Before 

 

 

 

 

After 

รูปท่ี4.12   Pin เมื่อใชนํ้า 50°c 

 

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

ฟองอากาศไปกระทําใหตะกรันหลุดออกมาและมีนํ้ามันลอยบนผิวนํ้าที่ออกมาจาก

ระบบ 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

 

 

After 

รูปท่ี4.13   Pin เมื่อใชนํ้า 50°c+อากาศ 0.2 Mpa. 
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 3.2.4    นํ้ายาเคมี 1 ลติร +นํ้า 90 ลติร 50°c + อากาศ 0.2 Mpaเมื่อเร่ิมใชนํ้ายามีกลิ่นของ 

น้ํายาระเหยออกมาแตคราบน้ํามัน ตะกรัน สนิม ออกมามาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

 

 

 

 

 

After 

 

รูปท่ี4.14   Pin เมือ่ใชน้ํายาเคมี 1 ลติร +นํ้า 90 ลติร 50°c + อากาศ 0.2 Mpa 

 

 สรุปการทดสอบหาความเหมาะสมของอุณหภูมิของน้ําและปริมาณของสารเคมีที่เติมที่

ระดับนํ้า90 ลิตร  

 -   การใชนํ้ายามีประสิทธิภาพในการลางระบบไดดีกวา แตเน่ืองจากการกําจัดนํ้ายา

คอนขางหลายขั้นตอนและนํ้ายามีกลิ่นฉุนมาก จึงใชแคนํ้าในอุณหภูมิสูงเพียงอยางเดียว 

 -   เพื่อเปนการรักษาสิ่งแวดลอมจึงเลือกใช นํ้า 50°c + อากาศ 0.2 Mpa 
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4.2   วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

 

 4.2.1   ลดปญหาในการอุดตันทอหลอเย็นแมพิมพหลอขึ้นรูปลง 75%จากการทดลองจะ

เห็นไดวามีการหลุดออกของคราบสนิม ตะกรัน และ ตะกอนออกมาพอสมควรเนื่องจากไมไดมีการ

ใชสารเคมีเพราะจะสงผลเสียตอสิ่งแวดลอมเนื่องจาดสารเคมีที่ใชจะทําลายไดยาก ถาใชสารเคมี

ดวยจะสงผลใหสามารถลดปญหาการอุดตันไดมากกวาน้ีอีก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.15   กราฟเปรียบเทียบการอุดตันของระบบหลอเย็นกอนและหลังทําการทดลอง  
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 4.2.2   ลดระยะเวลาในการ Maintenance ลงจากที่ไมมีเคร่ืองชวยจะใชเวลาลางระบบหลอ

เย็นแมพิมพหลอเย็นประมาณ 600 นาที แตจากการทดลองแลวการที่มีเคร่ืองจักรชวยทําการลางจะ

ใชเวลาลดลงเหลือ 180 นาทหีรือลดลง 70% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.16   กราฟเปรียบเทียบเวลาการ Maintenance กอนและหลังทําการทดลอง 

 

 4.2.3   ลดจํานวนคนจากใชคนในการลางทําความสะอาดระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูปจาก

เดิม 2 คนเหลอื 1 คนเปนการลดจํานวนคนไดถงึ 50% 
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บทที่ 5บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1   สรุปผลการดําเนินงาน 

 เน่ืองจากการสหกิจศึกษาคร้ังน้ีเร่ิมต้ังแต 5 พฤศจิกายน 2555 – 2 มีนาคม 2556จึงสงผลให

การดําเนินงานมาถึงชวงทําการทดลองเทานั้นแตก็สามารถใชทดสอบลางระบบหลอเย็นแมพิมพข้ึน

รูปไดและมีผลไปในแนวทางที่ดีและบรรลุเปาหมายที่ไดวางไวในขางตนและยังสามารถลดจํานวน

คนในจุดงานนี้ได แลวยังสามารปรับปรุงและพัฒนาระบบใหดีขึ้นไดมากกวานี้อีกตามความ

ตองการที่จะเกิดในอนาคต  

 การที่ระบบหลอเย็นไมอุดตันน้ันยังสงผลใหของเสียในกระบวนการลดนอยลงไดเน่ืองจาก

แมพิมพมีอุณหภูมิที่ไมสูงเกินไป ทําใหมีกําลังการผลิตที่เพิ่มมากขึ้นเน่ืองจากเวลาในการ 

Maintenance ลดลง สงผลใหคาใชจายในการ Maintenanceลดลงตามเปนการลดตนทุนลงไปในตัว

อีกดวย 

 

5.2   อุปสรรค 

 ในระหวางชวงการทดสอบนั้นการที่จะขอนําแมพิมพมาทําการทดสอบตองไดรับอนุญาต

จากหัวหนา และ เจาหนาที่ความปลอดภัย และ ผูจัดการฝาย ซึ่งเปนอุปสรรคดานเวลามาก ถาเกิด

ใครคนหนึ่งไมมาก็จะตองเลื่อนวันทดสอบออกไปอีก 

 ในชวงการทดสอบน้ันจะตองมีการเปลี่ยนนํ้าในถังนํ้า 200 ลิตรอยูเปนประจํา และถังนํ้า 

200 ลิตรนั้นไมมีรูระบายน้ําออกจึงทําใหยากตอการทําความสะอาด 

 

5.3   ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 ในชวงดําเนินการทดลองจะตองมีการทดสอบใชสารเคมีสงผลใหใหจําเปนตองทําความ

สะอาดถังใสนํ้า 200 ลิตรอยูบอยคร้ัง จึงอยากใหทําการออกแบบถัง 200 ลิตรใหมใหงายตอการทํา

ความสะอาด โดยการเจาะรูระบายน้ําออกและทําสวนพื้นของถังน้ําใหมีการเอียงลงไปทางรูเล็กนอย

เพื่อน้ําในถังจะไดไหลออกไปทางรูที่เจาะไว จะทําใหไมเสียเวลาในการทําความสะอาดมาก และใน

เวลาผลิตเคร่ืองจักรจริงก็จะไมตองเสียเวลาในจุดน้ีเหมือนกัน 

 ระยะทางระหวางพื้นที่จัดเก็บแมพิมพกับจุดลางทําความสะอาดน้ันอยูไกลจากกันมากจึง

อยากเสนอใหทําจุดลางใหมขึ้นในบริเวณที่ใกลกับบริเวณพื้นที่จัดเก็บแมพิมพเพื่อลดการเคลื่อนที่ 
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รูปท่ี4.4   แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะหหาสาเหตุของกระบวนการทําความสะอาดระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูป  

กระบวนการทาํความสะอาด

ระบบหลอเย็นแมพิมพขึ้นรูป 

เปนงานที่ใชเวลานานและ

ตองทํากับสิ่งสกปรก 

MAN 

MATERIAL METHOD 

ไมมีเครื่องจักร

เฉพาะทาง 

ไมไดออกแบบ

และทดลอง 

ไมมีการรองขอให

ทําการผลิต 

พนกังานขาด

ความรูเฉพาะทาง 

ปริมาณงานประจําที่

ตองทํามีมาก 

ใชเคร่ืองมือทํา

ความสะอาดผิด

 

MACHINE 

หนาที่ของ

พนกังาน 

ไมกําหนดให

 

หลีกเลี่ยงการทํางาน

ในจุดนี ้

การใส Pin 

ตองใสกลับ

ตําแหนงเดิม 

ตองใสโอริงกับ

Pinทุกแทง 

ระยะเวลาในการ

ดําเนนิงาน 

นานเกินไป 

การถอดPin 

ถอดยาก 

จํานวนมาก 

โอรงิ 

สูญหาย 

เสียหาย 

แมพิมพขึ้นรูป 

ขนาดไหญ 

น้ําหนักมาก 

ระบบหลอ

เย็นแมพิมพ 

มีตะกรัน มีตะกอน 

มีคราบ

 

MAN 
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