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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มุงเนนการลดเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติก พรอมทั้งวิเคราะหผลตอบแทนเชิง

เศรษฐศาสตรของการปรับปรุง เริ่มจากการระบุและวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเปลี่ยนรุนอยางเปนระบบ โดยใช

เครื่องมือแผนผังสาเหตแุละผล เพื่อระบุปจจัยสาเหตุ และ Why-Why Analysis เพื่อเจาะลึกถึงรากเหงาของปญหา แนวทางการ

แกไขและปรับปรุงงานไดรับการพัฒนาขึ้นตามหลักการ ECRS ผลลัพธจากการดําเนินการพบวาเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตลดลง

อยางมีนัยสําคัญ จาก 3,960 วินาที เหลือ 3,582 วินาที คิดเปนการลดลง 378 วินาที หรือรอยละ 9.54 นอกจากนี้ การวิเคราะห

เชิงเศรษฐศาสตรชี้ใหเห็นวาสามารถลดคาใชจายดานแรงงานได 348,872.8 บาทตอป และโครงการนี้มีจุดคุมทุนเพียง 7 วัน 

การศึกษานี้แสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพของการประยุกตใชเครื่องมือการศึกษางานและเวลาในการเพิ่มผลิตภาพและสราง

ผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตรอยางเปนรูปธรรม 

คําสําคัญ: การเปลี่ยนรุนการผลิต แผนผังสาเหตุและผล และการลดความสูญเปลา 

Abstract  

This research focuses on reducing the changeover time of the plastic injection process and analyzing 

the economic benefits of improvement. It starts with identifying and analyzing the problems that occur in the 

changeover process systematically, using the cause-and-effect mapping tool to identify the causal factors and 

the Why-Why Analysis to evaluate the root causes of the problems. The work correction and improvement 

approach is developed based on the ECRS principle. The results of the operation show that the changeover 

time is significantly reduced from 3,960 seconds to 3,582 seconds, which is a reduction of 378 seconds, or 9.54 

percent. In addition, the economic analysis indicates that labor costs can be reduced by 348,872.8 baht per 
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year, and the project has a break-even point of only 7 days. This study demonstrates the effectiveness of 

applying the work and time study to increase productivity and create tangible economic benefits. 

Keywords: Changeover, Cause and Effect Diagram, and ECRS 

 

1. บทนํา 

 ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต การบริหารตนทุนอยางมีประสิทธิภาพถือเปนปจจัยสําคัญที่สงผลโดยตรงตอความสามารถ

ในการแขงขันขององคกร โดยเฉพาะอยางยิ ่งในสภาพแวดลอมทางธุรกิจที ่มีการแขงขันสูงและมีความตองการของลูกคาท่ี

หลากหลาย การผลิตในลักษณะเฉพาะตามคําสั ่ง (Make to Order) หรือแมแตการผลิตหลายรุนผลิตภัณฑ (Multi-Product 

Manufacturing) จําเปนตองมีการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover) บอยครั้ง ซึ่งการเปลี่ยนรุนดังกลาวมักใชระยะเวลาและ

ทรัพยากรจํานวนมาก สงผลใหตนทุนการผลิตโดยรวมเพิ่มสูงขึ้น การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตจึงเปนแนวทางที่สําคัญใน

การลดตนทุนการผลิตอยางยั่งยืน ท้ังน้ี เน่ืองจากชวงเวลาท่ีใชในการเปลี่ยนรุนการผลิตถือเปนเวลาท่ีไมมีมูลคาตอการผลิตโดยตรง 

(Non-Value-Added Time) การปรับปรุงและลดเวลาสวนน้ีลง จะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการใชทรัพยากร เพ่ิมอัตราการผลิต และ

ลดตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑไดอยางมีนัยสําคัญ นอกจากน้ี ยังชวยลดของเสียจากการตั้งคาเครื่องจักรท่ีไมเหมาะสม และเพ่ิม

ความยืดหยุนในการตอบสนองตอความตองการของตลาด [1] 

 จากการศึกษางานวิจัยท่ีมีการบูรณาการรวมกันระหวางนักวิจัยและสถานประกอบการพบวาบริษัทฯกรณีศึกษามีการวาง

แผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของลูกคาโดยมีเครื่องฉีดพลาสติก 44 เครื่องใชในการผลิต ในแตละวันมีการเปลี่ยนรุน

การผลิตเฉลี่ย 2 รอบตอเครื่องตอวัน ซึ่งการเปลี่ยนรุนการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติกดังกลาวใชเวลานานจนเกิดผลกระทบ

ตอเวลาการผลิต ดังนั้นจึงมีแนวคิดที่จะปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติกดังกลาว ซึ่งการ

การปรับปรุงดังกลาวมีหลักการ มีแนวคิดที่มีความสอดคลองกับ นักวิจัยหลายๆ ทาน เชน ศักดิ์ดา คําจันทรและคณะ [2] ไดนํา

เทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร และแนวคิดการลดความสูญเปลา (ECRS) มาประยุกตใชในการปรับปรุงแกไขปญหาเพ่ือ

การกําหนดมาตรฐานการเปลี่ยนรุนแมพิมพและเพ่ิมประสิทธิภาพการเปลี่ยนรุนแมพิมพในกระบวนการฉีดพลาสติกของบริษัทผลิต

ชิ ้นสวนยานยนต ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตรอยละ 10.72 ซึ ่งเทคนิคนิคและการปรับปรุงดังกลาว

สอดคลองกับทีมงานวิจัยกาวหนา จงวัฒนารักษ และคณะ [3] ไดทําการปรับปรุงการเปลี่ยนรุนการผลิตเครื่องยํ้าสายไฟอัตโนมัติ

ของโรงงานผูผลิตสายไฟในรถยนตโดยนําเทคนิคการปรับเปลี่ยนอยางรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die : SMED) และ

หลักการ ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงการเปลี่ยนรุนการผลิตของเครื่องยํ้าสายไฟอัตโนมัติ โดยทําการสรางมาตรฐานในการ

จัดเตรียมงานไวลวงหนา ปรับปรุงเครื่องจักร และจัดเรียงขั้นตอนการทํางานใหม ทําใหสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต

รอยละ 53.50 นอกจากนั้นการนําวิธีการวิเคราะหแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตรวมกับการประยุกตใชหลักการ ECRS 

โดยศุภิสรา ชินภักดี และคณะ [4] ทําใหสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุนในกระบวนการพิมพบรรจุภัณฑโลหะไดรอยละ 24.41 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติกและการเปรียบเทียบผลการ

ดําเนินงานเชิงเศรษฐศาสตรกอนและหลังปรับปรุง โดยทําการหาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและการเปลี่ยนรุนการผลิต 

จากนั้นใชการวิเคราะหปญหาและการสาเหตุของปญหาดวยแผนผังสาเหตุและผล แลวทําการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไข

ปญหาโดยใช Why Why Analysis จากน้ันใชหลักการ ECRS ในการแกปญหาและปรับปรุงงาน 
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2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

 2.1. หลักการ ECRS [5,6] ประกอบดวย 4 แนวทางหลักในการปรับปรุงกระบวนการทํางาน ดังน้ี  

1) การกําจัด (Eliminate) เปนการพิจารณาตัดขั ้นตอนหรือกิจกรรมที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการทํางาน โดยมี

วัตถุประสงคเพื ่อลดความซับซอนของระบบ และชวยลดระยะเวลาในการดําเนินงาน ซึ ่งสงผลใหกระบวนการโดยรวมมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

 2) การรวม (Combine) หมายถึง การพิจารณานําขั้นตอนหรือกิจกรรมที่มีลักษณะคลายกันหรือสามารถดําเนินการ

ควบคูกันไดมารวมกัน เพื่อใหสามารถประหยัดเวลาและทรัพยากรที่ใชในกระบวนการ อีกทั้งในบางกรณียังสามารถลดจํานวน

แรงงานท่ีตองใชลงได 

 3) การจัดเรียงใหม (Rearrange) เปนการปรับเปลี่ยนลําดับหรือรูปแบบของขั้นตอนการทํางานเสียใหม เพื่อใหการ

ดําเนินงานมีความตอเน่ือง ราบรื่น และมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยบางครั้งการเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอยในลําดับข้ันตอนสามารถ

ชวยลดความลาชาและปญหาคอขวดในกระบวนการไดอยางมีนัยสําคัญ 

 4) การทําใหงายข้ึน (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงหรือออกแบบวิธีการทํางานใหมใหมีความเรียบงายและสะดวกตอ

การปฏิบัติงานมากขึ้น ทั้งนี้ เพื่อลดระยะเวลาในการดําเนินงาน และลดความเสี่ยงตอการเกิดขอผิดพลาดจากขั้นตอนที่มีความ

ซับซอน ซึ่งชวยเสริมสรางความแมนยําและความรวดเร็วในการทํางาน 

 2.2 เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) [7,8] เปนเครื่องมือพื้นฐานในการวิเคราะหและปรับปรุงคุณภาพ

ของกระบวนการ โดยชวยระบุปญหาและหาสาเหตุอยางเปนระบบ ประกอบดวย 

1) ฮิสโตแกรม (Histogram) แสดงการกระจายของขอมูล ชวยวิเคราะหแนวโนมและปญหา 

2) แผนตรวจสอบ (Check Sheet) บันทึกขอมูลจริงในแบบฟอรม ชวยรวบรวมและวิเคราะหไดรวดเร็ว 

 3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เรียงขอมูลจากมากไปนอยเพ่ือระบุปญหาสําคัญตามหลัก 80/20 

 4) แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือแผนผังอิชิกาวา ใชระบุและจัดกลุมสาเหตุของปญหาอยาง

เปนระบบ เพ่ือหาแนวทางแกไขท่ีตรงจุด 

 5) แผนภูมิ (Graph) แสดงขอมูลในรูปแบบภาพ เชน กราฟเสนหรือกราฟแทง ชวยใหเขาใจขอมูลและความสัมพันธ

ระหวางตัวแปรไดชัดเจน 

 6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ใชตรวจสอบความเสถียรของกระบวนการ โดยเปรียบเทียบคาขอมูลกับขอบเขต

ควบคุมท่ีกําหนด เพ่ือติดตามแนวโนมความเปลี่ยนแปลง 

 7) แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) แสดงจุดขอมูลของตัวแปรสองชุดบนกราฟ เพื่อวิเคราะหความสัมพันธและ

แนวโนมระหวางตัวแปรน้ัน ๆ 

 2.3. การฉีดพลาสติก (Plastic Injection Molding) เปนกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญในอุตสาหกรรมพลาสติก 

เนื่องจากสามารถผลิตชิ้นสวนที่มีความแมนยําและปริมาณมากไดในระยะเวลาอันสั้น กระบวนการนี้เริ่มจากการฉีดเมด็พลาสติกท่ี

หลอมละลายเขาไปในแมพิมพ (Mold) จากน้ันพลาสติกจะเย็นตัวและแข็งกลายเปนรูปทรงท่ีตองการ อยางไรก็ตาม หน่ึงในข้ันตอน

สําคัญที่สงผลตอคุณภาพของชิ้นงานคือ การเปลี่ยนรุนการผลิต ซึ่งเปนขั้นตอนในการกําหนดตําแหนงและการยึดจับแมพิมพหรือ

ชิ้นสวนตาง ๆ ใหมีความมั่นคงและถูกตอง ในขั้นตอนการเปลี่ยนรุนการผลิต หากการตั้งคามีความผิดพลาด อาจสงผลใหคุณภาพ

ช้ินงานท่ีไดมีขอบกพรอง หรือการไมตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนด นอกจากน้ีการเปลี่ยนรุนการผลิตท่ีไมเหมาะสมยังอาจทําใหเครื่อง

ฉีดพลาสติกทํางานผิดพลาดซึ่งไมเพียงสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ แตยังทําใหเกิดความสูญเสียทางเวลาและคาใชจาย 
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3. วิธีดําเนินงานวิจัย 

 3.1 การศึกษากระบวนการผลิตปจจุบัน บริษัทกรณีศึกษามีข้ันตอนการเปลี่ยนรุนการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติกมี 

5 ข้ันตอน คือ  

1) การเช็คแผนการผลิต  

2) การติดตั้งแมพิมพ  

3) การเตรียมเม็ดพลาสติก  

4) การติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติ  

5) การติดตั้งโปรแกรมและตรวจสอบช้ินงาน  

จากการศึกษาวิธีการทํางานและเวลาในข้ันตอนการเปลี่ยนรุนการผลิตช้ินสวนพลาสติกตามรูปท่ี 1 ตั้งแตเริ่มตนจนสิ้นสุด

ข้ันตอนการทํางานลําดับสุดทาย จะเห็นไดวาข้ันตอนท่ี 2 การติดตั้งแมพิมพใชเวลาการทํางานมากท่ีสุด ข้ันตอนท่ี 4 การติดตั้งจิ๊ก

แขนกลหยิบงานอัติโนมัติ ข้ันตอนท่ี 3 การเตรียมเม็ดพลาสติก ข้ันตอนท่ี 5 การติดตั้งโปรแกรมและตรวจสอบช้ินงาน และข้ันตอน

ท่ี1 การเช็คแผนการผลิต ใชเวลาการทํางานจากมากไปหานอยตามลําดับ แตเน่ืองดวยระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุงมีเวลา

จํากัดรวมทั้งการปรับปรุงดังกลาวกระทบตอเวลาในการผลิต ดังนั้นจึงเลือกขั้นตอนที่ 4 การติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติซึ่ง

เปนข้ันตอนท่ีใชเวลามากอันดับท่ีสองของการเปลี่ยนรุนการผลิตมาทําการปรับปรุง 

 

 
รูปท่ี 1 เวลาของข้ันตอนการเปลี่ยนรุนการผลิตช้ินสวนพลาสติก (เรยีงจากมากไปหานอย) 

 

 3.2) วิเคราะหปญหาและคนหาสาเหตุ  

 จากการศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกทําใหทราบปญหาในการเปลี่ยนรุ นการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติกใช

เวลานานจนเกิดความลาชามีผลกระทบตอเวลาการผลิต ดังนั้นจึงทําการระบุปญหาการติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติชา 

ปญหาดังกลาวถูกนําไปวิเคราะหปญหาและคนหาสาเหตุโดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล ซึ่งไดทําการแบงกลุมปจจัยท่ีสงผลโดยใช

หลักของ 4M ดังรูปท่ี 2 
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รูปท่ี 2 แผนภูมิแสดงเหตุและผล 

 

จากนั้นทําการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขปญหาโดยใช Why Why Analysis และไดแนวทางในการแกไขปญหาแสดงดัง

ตารางท่ี 2 จะเห็นไดวามี 2 แนวทางท่ีตองทําการแกไข เพ่ือใหการติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติมีความรวดเร็วและใชเวลาใน

การทํางานนอยลงแนวทางดังกลาว ไดแก  

1) ทําการซอมแซมอุปกรณของจิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติใหพรอมใชงานตลอดเวลา 

2) ปรับปรุงพ้ืนท่ีจัดเก็บใหเปนระเบียบ พรอมท้ังแบงแยกประเภทใหชัดเจน 

 

ตารางท่ี 2 วิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไขปญหาดวย Why-Why Analysis 

ปญหา สาเหต ุ สาเหตุรอง1 สาเหตุรอง2 สาเหตยุอย แนวทางการแกไข 

ติดต้ัง 

จิ๊กเขากบัโร

บอทชา 

ใชเวลาใน

การเลือก 

จิ๊กนาน 

- จิ๊กบางตัวไมพรอม

ใชงาน 

- พื้นที่จัดเกบ็จิ๊กไม

สะดวกตอการใชงาน 

- ไมมีการซอมแซม 

บํารุงรักษา 

- อุปกรณจับยึด

ชิ้นงานมีจํานวนมาก 

 

- ไมแบงแยกชนิดหรือ

ประเภทของอุปกรณจับยึด

ชิ้นงาน 

 

- ทําการซอมแซมอุปกรณใหอยูใน

สภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

- ปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บใหเปน

ระเบียบ แบงแยกประเภทให

ชัดเจน 

 

 3.3) การแกไขปญหา  

แนวทางการแกไขปญหาดวย Why-Why Analysis ท้ัง 2 แนวทางไดทําการดําเนินการแกไขปญหาโดยใชหลักการ ECRS 

มาใชเพ่ือกําจัดเวลาท่ีสูญเปลาในการทํางานของพนักงานตามรูปท่ี 3 และตารางท่ี 3 กลาวคือ  

การกําจัด (Eliminate) จากการรวบรวมขอมูลในการปรับปรุงตามรูปที่ 3ก) ไดกําจัดการซอมแซมจิ๊กระหวางติดตั้ง โดย

ทําการแยกประเภทของอุปกรณจับยึดชิ้นงาน และแยกอุปกรณที่ชํารุดเสียหายออกจากกันแลวทําการซอมแซมอุปกรณที่ชํารุด

เสียหายใหอยูในสภาพพรอมใชงานตลอดเวลาตามรูปท่ี 3ข) และกําจัดเวลาในการเลือกจิ๊ก โดยจัดทําปายบอกช่ือรหัสช้ินงานติดกับ

อุปกรณจับยึดช้ินงาน มีการระบุกลุมของแมพิมพตามกลุมลูกคาโดยใชปายสีท่ีตางชนิด นอกจากน้ันไดทําการปรับปรุงพ้ืนท่ีจัดเก็บ

อุปกรณจับยึดช้ินงาน โดยการแบงพ้ืนท่ีจัดเก็บแตละสีออกจากกันเพ่ือใหการใชงานสะดวกและงายข้ึน 
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การรวมกัน (Combine) ไดรวบรวมขั้นตอนการทํางานตางๆ เขาดวยกันหลังจากการกําจัดวิธีการที่เกิดเวลาสูญเปลา

ออกไปแลวจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม 

การจัดใหม (Rearrange) ไดปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บแยกตามชื่อลูกคาโดยแบงพื้นที่จัดเก็บจิ๊กตามปายบอกชื่อลูกคา

รวมทั้งทําปายระบุหมายเลขชิ้นงานใหมีความสอดคลองกับชิ้นงานตามรูปที่ 3ค) มีปรับเปลี่ยนตําแหนงที่เก็บโดยนําจิ๊กที่ใชในการ

ผลิตความถี่สูงเอาไวไกลทางเดิน จิ๊กที่มีนํ้าหนักมากเอาไวดานลางสุด เพื่อสะดวกในการหยิบจับ ทําปายระบุหมายเลขชิ้นงานใหมี

ความสอดคลองกับช้ินงานท่ีทําการผลิตตาม รูปท่ี 3ง) 

 

 
รูปท่ี 3 การแกปญหา ก) รวบรวมขอมูล ข) การซอมแซม 

ค) การติดปายบงช้ี ง) การจัดตําแหนงการจัดเก็บ 

 

การทําใหงาย (Simplify) การกําหนดการควบคุมดวยสีแยกประเภทของจิ๊กและการมองดวยตาเปลาแลวสามารถหยิบจิ๊ก

เพ่ือนําไปประกอบไดอยางถูกตองไดนําไปเขียนเปนข้ันตอนการปฎิบัติงานแลวสอนใหพนักงานเขาใจ และสามารถปฎิบัติงานได 

  

ข)ก)

ค) ง)
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ตารางท่ี 3 การขจัดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS  

หลักการขจดัสิ่งสูญเปลา การพิจารณา รายละเอียด หมายเหต ุ

การกําจัด 

(Eliminate) 

จะกําจัดเวลาสูญเปลาได

ไหม 

กําจัดเวลาในการเลือกจิก๊ แบงพื้นที่จัดเก็บจิก๊ ใหใชงานสะดวก 

การรวมกัน 

(Combine) 

รวมเขาดวยกันไดไหม รวบรวมขั้นตอนการทํางานตางๆ 

เขาดวยกันหลังจากการกาํจัด

ขั้นตอนที่เกิดเวลาสูญเปลาออกไป

แลว 

จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม 

การจัดใหม (Rearrange) จะจัดขั้นตอนงานไดไหม การปรับเปล่ียนตําแหนงพื้นที่

จัดเก็บจิ๊ก 

ลดเวลาในการเลือกจิก๊ของพนักงาน 

การทําใหงาย (Simplify) จะปรับปรุงใหดีขึ้นไดไหม การทํางานมีประสิทธิสูงขึ้น สามารถลดเวลาในเตรียมกระบวนการผลิต โดย

ลดเวลาสูญเปลาในการหาอุปกรณจับยดึชิ้นงาน 

 

4. ผลการทดลอง  

ผลการดําเนินงานหลังจากการปรับปรุง ไดจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) และขออนุมัติใชเพื่อทําการสอนใหกับ

พนักงานประจําเครื่องไดเรียนรู จนสามารถปฎิบัติงานไดจริงโดยผานการประเมินทักษะ จากการจับเวลาในการติดตั้งจิ๊กจํานวน 15 

รอบที่ไดจากการคํานวณเพื่อหารอบการจับเวลาที่เหมาะสม ภายใตความเชื่อมั่น 95% นั้นทําใหทราบผลการแกไขปญหา ซึ่งสรุป

จากแผนภูมิกระบวนการไหลตามรูปท่ี 4 ไดดังน้ี จากเวลาการเตรียมกระบวนการผลิตช้ินสวนพลาสติกกอนทําการปรับปรุงใชเวลา

ในการปฏิบัติงาน 66 นาที หรือ  3,960 วินาที หลังการปรับปรุงใชเวลาในการปฏิบัติงาน 59 นาที 42 วินาที หรือ 3,582 วินาที

ลดลงจากเดิม 6 นาที 18 วินาที หรือ 378 วินาทีตอรอบ ดังแสดงในรูปท่ี 4 
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รูปท่ี 4 แผนภูมิกระบวนการไหลหลังการปรบัปรุง 

 

จากขอมูลในการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงาน โรงงานมีเครื่องฉีดพลาสติกทั้งหมด 44 เครื่อง มีการผลิต 23 วัน

ทํางานตอเดือน โดยทํางาน 2 ชวงเวลาทํางานตอวัน (2กะ) การเปลี่ยนรุนการผลิตเฉลี่ย 2 รอบตอวัน ดังนั้นใน 1 วันจะมีการ

เปลี่ยนรุนการผลิตรวม 88 ครั้ง การผลิตช้ินงานในกระบวนการผลิตท่ีทําการศึกษามีรอบการทํางาน (Cycle Time) โดยเฉลี่ย 10.5 

วินาที ตอช้ิน ดังน้ัน จากแกปญหาการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลติในข้ันตอนการติดตัง้จิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติชาสามารถ

นําเวลาทีล่ดไดไปทําการผลิตชิ้นงานได 3,168 ชิ้นตอวัน ((378/10.5) x 88) การเปรียบเทียบเชิงเศรษฐศาสตรเฉพาะขั้นตอนการ

เตรียมกระบวนการผลิตช้ินสวนพลาสติก สามารถลดคาใชจายจากแรงงานได 1,264.03 บาทตอวัน (378 x 0.038 x 88) คาใชจาย

เกิดจากการดําเนินงาน 7,830 บาท ดังน้ันจุดคุมทุน 6.19 วัน (7,830/1,264.03) หรือ ประมาณ 7 วันทํางาน ผลการดําเนินงานใน

ภาพรวมในการลดเวลาการเตรียมกระบวนการผลิตชิ้นสวนพลาสติกในขั้นตอนการติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัติโนมัติชา แสดงดัง

ตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 ผลการดําเนินงานในภาพรวม 

รายการ ตอวัน ตอเดือน ตอป 

คาแรงงานลดลง (บาท) 1,264.03 29,072.7 348,872.8 

ผลผลิตเพิ่มขึ้น (ชิ้น) 3,168.0 72,864.0 874,368.0 

จุดคุมทุน 6.19 วัน หรือ 7 วัน 

 

5. อภิปรายผลและสรุปผล 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติก และวิเคราะหผลตอบแทนเชิง

เศรษฐศาสตรของการปรับปรุง โดยมุงเนนศึกษาเฉพาะข้ันตอนการติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัตโนมัติ ซึ่งเปนกิจกรรมท่ีใชเวลานาน 
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ผลการดําเนินงานแสดงใหเห็นถึงการลดเวลาการเปลี่ยนรุนที่สําคัญและมีนัยยะทางเศรษฐศาสตร การวิเคราะหปญหาอยางเปน

ระบบถูกนําไปใชโดยเริ่มจากการใชแผนผังสาเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) เพื่อระบุปจจัยที่สงผลตอความลาชาใน

การติดตั้งจิ๊กแขนกลหยิบงานอัตโนมัต ิครอบคลุมดาน Machine, Man, Material, และ Method จากน้ันทําการการวิเคราะหแบบ 

Why-Why Analysis เพื่อเจาะลึกถึงรากเหงาของปญหา ซึ่งระบุไดแก การชํารุดของอุปกรณและการจัดการพื้นที่จัดเก็บที่ไมเปน

ระเบียบ การระบุสาเหตุที่ชัดเจนเหลานี้เปนฐานในการพัฒนาแนวทางการแกไขที่ตรงจุด สําหรับแนวทางการปรับปรุงไดรับการ

ออกแบบและประยุกตใชตามหลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) อยางเปนรูปธรรม ไดแก Eliminate 

(การกําจัด) ไดลดกิจกรรมท่ีไมจําเปน เชน การซอมแซมอุปกรณระหวางการติดตั้ง โดยเปลี่ยนเปนการบํารุงรักษาเชิงรุก และกําจัด

เวลาในการคนหาจิ๊กดวยระบบการระบุตัวตนและจัดเก็บท่ีชัดเจน Combine (การรวม) ไดปรับรวมข้ันตอนท่ีสามารถทํารวมกันได

เพื่อลดการเคลื่อนไหวและเวลาที่สูญเปลา Rearrange (การจัดเรียงใหม) ไดปรับผังการจัดเก็บจิ๊กใหเขาถึงงายขึ้น ตามความถี่ใน

การใชงานและน้ําหนัก เพ่ือลดเวลาในการหยิบและจัดวาง Simplify (การทําใหงายข้ึน) ไดพัฒนากระบวนการติดตั้งใหงายข้ึนผาน

การจัดทําคูมือการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Standard Work Instruction) และใชระบบ Visual Control เพื่อใหพนักงาน

สามารถปฏิบัติงานไดอยางรวดเร็วและถูกตอง ผลลัพธเชิงปริมาณจากการปรับปรุงยืนยันถึงประสิทธิผลของวิธีการที่นํามาใช โดย

เวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตลดลงจาก 3,960 วินาที เหลือ 3,582 วินาที ซึ่งคิดเปนการลดลง 378 วินาที หรือรอยละ 9.54 ผลการ

ลดเวลานี้สอดคลองกับแนวคิดการเพิ่มผลิตภาพตามหลักการ Lean Manufacturing และงานวิจัยอื่น ๆ ที่ประยุกตใช ECRS ใน

บริบทอุตสาหกรรมท่ีคลายคลึงกัน (เชน ศักดิ์ดา คําจันทรและคณะ, ศุภิสรา ชินภักดีและคณะ). แมวางานวิจัยน้ีจะไมไดประยุกตใช

เทคนิค SMED โดยตรงเหมือนงานของ กาวหนา จงวัฒนารักษและคณะ แตหลักการ ECRS ที่ใชก็เปนองคประกอบสําคัญในการ

ปรับปรุงกิจกรรมใหมีประสิทธิภาพเทียบเทากับการแยกกิจกรรมภายในและภายนอกใน SMED นอกจากประโยชนดานเวลาแลว 

การปรับปรุงน้ียังกอใหเกิดผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตรอยางชัดเจน โดยสามารถลดตนทุนคาแรงงานไดถึง 348,872.8 บาทตอป 

และมีจุดคุมทุนที่รวดเร็วเพียง 7 วัน การประหยัดเวลาและตนทุนนี้ชวยเพิ่มกําลังการผลิตชิ้นงานไดถึง 3,168 ชิ้นตอวัน หรือ 

874,368 ชิ ้นตอป ซึ ่งไมเพียงชวยใหบริษัทบรรลุเปาหมายในการลดเวลา แตยังเสริมสรางความสามารถในการแขงขันและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาในตลาดท่ีมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเรว็ อยางไรก็ตาม ขอจํากัดของงานวิจัยน้ีคือเปนการศึกษา

เฉพาะกรณีในข้ันตอนเดียวของกระบวนการเปลี่ยนรุนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งผลลัพธท่ีไดอาจแตกตางกันไปในบริบทอ่ืน 

ๆ 

 งานวิจัยนี้แสดงใหเห็นวาการประยุกตใชเครื่องมือวิเคราะหปญหาและหลักการ ECRS อยางเปนระบบ สามารถลดเวลาการ

เปลี่ยนรุนการผลิตในกระบวนการฉีดพลาสติกไดอยางมีนัยสําคัญ (ลดลงรอยละ 9.54) การปรับปรุงนี้สงผลใหเกิดการลดตนทุน

คาแรงงาน 348,872.8 บาทตอป และมีจุดคุมทุนภายใน 7 วัน ผลการวิจัยน้ียืนยันถึงศักยภาพของการประยุกตใชศาสตรวิศวกรรม

อุตสาหการในการเพ่ิมผลิตภาพและสรางผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตรท่ีเปนรูปธรรมในภาคอุตสาหกรรม 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยนี้ไดรับการสนับสนุนจากสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล

อีสาน วิทยาเขตขอนแกน และขอขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษาท่ีไดอนุญาตใหคณะวิจัยเขาศึกษาวิจัยใหขอมูล และเผยแพรขอมูล

งานวิจัยเพ่ือเปนประโยชนตอการศึกษาตอไป 
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