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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยฉบับนี้วัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาในกระบวนการเปลี่ยนรุ่นการผลิตช้ินงานโมเดล A  โดยโมเดล A คือ ตัวพื้น
รถยนต์ เป็นส่วนประกอบที่สำคัญของรถยนต์ เป็นชิ้นงานที่มีความหลากหลายมากที่สุด มีด้วยกันถึง 9 รุ่น เป็นกระบวนการ
ผลิตที่มีเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตที่ใช้เวลานานและไม่มอีุปกรณ์ช่วยในการเปลี่ยนรุน่การผลติ โดยในแต่ละรุ่นจะมีลักษณะ
คล้ายกันโดยจะมีเพียงการเจาะรูที่ต่างกัน ซึ่งในกระบวนการผลิตต้องเปลี่ยนรุ่นการผลิต พนักงานจะเข้าไปเปลี่ยนรุ่นการผลิต
ในแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 3 และ เครื่องที่ 4  โดยใช้เวลา 230 วินาที คิดเป็น 3.83 นาที มีระยะทางทั้งหมด 73 
เมตรผู้วิจัยจึงทำการปรับปรุงโดย โดยนำทฤษฎี ECRS  7waste มาปรับปรุงกระบวนวิธีที่ 1 โดยการเพิ่มพนักงานและเปลี่ยน
เส้นทางการเดินในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต และนำโปรแกรม PLC  เข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการ วิธีที่ 2 โดยการ
เปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยใช้ระบบอัตโนมัติ 
  ผลดำเนินการหลังการปรับปรุงวิธีท่ี 1 จากการเพิ่มพนักงานและเปลี่ยนเส้นทางการเดินในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต ใช้
เวลาทั้งหมด 200 วินาที มีระยะทางทั้งหมด 53 เมตร เวลาลดลงจากเดิม 30 วินาที  คิดเป็นร้อยละ 13.04 และ ระยะทาง
ลดลง 20 เมตร คิดเป็นร้อยละ 27.4  และ วิธีที่ 2 การเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยใช้ระบบอัตโนมัติ ใช้เวลาทั้งหมด 145 วินาที มี
ระยะทาง 3 เมตร เวลาลดลงจากเดิม 85 วินาที คิดเป็นร้อยละ 36.96 และ ระยะทางลดลง 70 เมตร คิดเป็นร้อยละ 95.89  
คำสำคัญ : ระบบอัตโนมัติ, กระบวนการเปลี่ยนรุ่นการผลิต, โมเดล A 
 

Abstract 
 The objective of this study is to reduce the time required for the production model changeover 
process for Model A, a critical automotive component. Model A, which constitutes the vehicle floor, is 
produced in nine variants, each differing primarily in the placement of drilled holes. The existing process 
lacks equipment to assist with the changeover, and workers manually perform the changeover in the molds 
of stamping machines 3 and 4, taking 230 seconds and covering a distance of 73 meters. To improve this 
process, the researcher applied the ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) theory and the 7 
Wastes principles. Method 1 involved increasing the workforce and optimizing the walking route during the 
changeover, while Method 2 incorporated a PLC-based automation system. Post-improvement results show 
that Method 1 reduced the time to 200 seconds (a 13.04% reduction) and the distance to 53 meters (a 
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27.4% reduction). Method 2 resulted in a time reduction to 145 seconds (a 36.96% decrease) and a distance 
reduction to 3 meters (a 95.89% decrease). 
Keywords: Automation, Production model change processes, Model A 

บทนำ 
อุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทยช่วงปี 2566-2568 มีแนวโน้มเติบโตต่อเนื่อง โดยมีแรงหนุนด้านอุปสงค์จาก 

ภาวะเศรษฐกิจไทยที ่คาดว่าจะขยายตัว 3.3% ในปี 2566 3.7% ในปี 2567 และ 3.5% ในปี 2568 กิจกรรม 
ในภาคธุรกิจให้กระเตื้องขึ้นเป็นลำดับ โดยเฉพาะภาคขนส่งและโลจิสติกส ์ภาวะการท่องเที่ยวท่ีฟื้นตัวหลังสถานการณ์การแพร่
ระบาดของไวรัส COVID-19 บรรเทาลงและกำลังซื้อของผู้บริโภคที่มีทิศทางดี ทำให้คาดว่าปริมาณการผลติรถยนต์ช่วงปี 2566 
ถึงปี 2568 เติบโตเฉลี่ย 3-4 % ต่อปี หรือมีจำนวน 1.93-2.10 ล้านคัน โดยคาดว่าปริมาณการผลิตรถยนต์จะกลับมาใกล้เคียง
กับช่วงก่อนการระบาดของไวรัส COVID19 ที่ประมาณ 2 ล้านคัน ในปี 2567 (สำนักงานเศรษฐกิจการคลัง, 2566) 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์โดยผลิตตามความต้องการของลูกค้า โดยผลิตภัณฑ์ที่ดำเนินการ
ผลิตเป็นส่วนประกอบภายนอกรถยนต์ โดยงานวิจัยนี้ได้ทำการศึกษาในส่วนของแผนกผลิตชิ้นส่วนขนาดใหญ่ ผลิตภัณฑ์ที่ผลิต 
ได้แก่ ประตูรถ ฝากระโปรงรถ ตัวพื้นรถ แผงด้านข้างรถ และฝากระโปรงท้าย ในอนาคตจากข้อมูลยอดพยากรณ์การผลิต
ชิ้นงานจากทางลูกค้าคาดว่าในปี 2567 โมเดลA มีแนวโน้มที่ลูกค้ามีความต้องการสูง จากการพยากรณ์มีอัตราการความ
ต้องการในการผลิตมากข้ึนอย่างต่อเนื่องตั้งแต่มิถุนายน พ.ศ. 2566 – มีนาคม พ.ศ.2567 มีอัตราความต้องการในการผลิตจาก
ทางลูกค้าอยู่ที่ 333 – 18,189 ชิ้น โดยมีความต้องการเพิ่มขึ้นตามลำดับและคาดว่าจะเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากเป็น
ชิ้นงานตัวใหม่ที่กำลังได้รับความนิยมเป็นอย่างมาก โมเดล A คือ ตัวพื้นรถยนต์ ดังรูปที่ 1 เป็นส่วนประกอบที่สำคัญของ
รถยนต์ เป็นช้ินงานท่ีมีความหลากหลายมากท่ีสุด เป็นกระบวนการผลิตที่มีเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตที่ใช้เวลานานและไม่
มีอุปกรณ์ช่วยในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต ซึ่งในกระบวนการผลิตต้องเปลี่ยนรุ่นการผลิตในแม่พิมพ์ของช้ินงานแต่ละรุ่นตามความ
ต้องการของลูกค้า 

 จากการเก็บข้อมูลเวลาสูญเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตในช่วงเดือนมิถุนายน - กันยายน พ.ศ. 2566 พบว่า ปัญหา
ที่เกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตชิ้นงานโมเดล A ผู้วิจัยได้เล็งเห็นปัญหาที่เกิดขึ้น เกิดจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเนื่องจาก
มีเวลาสูญเสียมากที่สุดในกระบวนการผลิต จึงทำการศึกษากระบวนการเปลี่ยนรุ่นการผลิต พบว่าการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 1 
ครั้ง ใช้พนักงาน 1 คน โดยพนักงานต้องเดินเข้าไปเปลี่ยนรุ่นการผลติในแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มชิ้นงาน  ผู้วิจัยจึงทำการปรับปรุง
โดยลดเวลาและระยะทางในกระบวนการเปลี่ยนรุ ่นการผลิต  โดยนำทฤษฎี ECRS 7waste และโปรแกรม PLC เข้ามา
ประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตที่เกิดจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต ลดการ
ทำงานซ้ำซ้อนในบางขั้นตอนใช้ระยะเวลาในการดำเนินกิจกรรมนานเกินไปที่ทำให้เกิดความล่าช้า มีความถูกต้องแม่นยำมาก
ขึ้น ส่งผลให้กระบวนการผลิตมปีระสิทธิภาพสงูมากขึ้น ยังสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีหลากหลายไดแ้ละสรา้ง
ความเชื่อมั่นให้กับลูกค้าได้อีกด้วย 

 

 
 

ภาพที่ 1 ตัวอย่างช้ินงานโมเดล A 

วัตถุประสงค์  
เพื่อลดเวลาในกระบวนการเปลี่ยนรุ่นการผลิตชิ้นงานโมเดล A 
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ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การกำจัดความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหนึ่งในระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบกำจัดความ
สูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ดำเนินการ 
ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้นมากมาย (Marry Poppendieck., 2002)  ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

- การผลิตเกินความต้องการ (Overproduction) คือ การผลติสินค้าเกินกว่าท่ีลูกค้าต้องการหรือเกินจาก
ความสามารถในการขาย ทำให้เกดิการเก็บสต็อกเกินความจำเป็น 

- การรอ (Waiting) คือ การที่คนหรอืเครื่องจักรรอการทำงานในข้ันตอนถัดไป เช่น การรอวัสดุหรือข้อมูล ทำให้
เวลาในการผลติเสียไป 

- การขนส่ง (Transport) คือ การเคลื่อนย้ายวสัดุหรือผลิตภณัฑ์ทีไ่มจ่ำเป็น ส่งผลให้สญูเสียเวลาและพลังงาน 
- การประมวลผลที่เกินความจำเป็น (Extra Processing) คือ การทำงานหรือการประมวลผลที่เกินความจำเป็น 

เช่น การทดสอบซ้ำๆ หรือใช้เทคโนโลยีที่ซับซ้อนเกินไป 
- สต็อกสินคา้ที่มากเกินไป (Inventory)  คือ การเก็บสต็อกสินคา้หรอืวัสดุในปริมาณมากเกินไป ซึ่งอาจทำให้เกิด

ค่าใช้จ่ายสูงหรือของเสยี 
- การเคลื่อนไหวท่ีไม่จำเป็น (Motion) คือ การเคลื่อนไหวท่ีไม่มีประสทิธิภาพ เช่น การเดินหรือการยกของที่ไม่

จำเป็น ทำให้เสยีเวลาและพลังงาน 
- ข้อผิดพลาดหรือของเสยี (Defects) คือ การผลติสินค้าท่ีมีข้อผิดพลาดหรือคณุภาพต่ำ ต้องมีการตรวจสอบหรือ

แก้ไขซึ่งส่งผลให้สญูเสยีเวลาและทรัพยากร 
ECRS เป็นเครื่องมือในการปรับปรงุกระบวนการที่มุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ

การลดความสูญเสียและเพิ่มคุณคา่ในกระบวนการต่างๆ ตามหลักการบริหารจัดการแบบลีน และ การปรับปรุงกระบวนการ
ทำงาน โดยมี 4 ขั้นตอนหลักที่ช่วยลดขั้นตอนท่ีไม่จำเป็นและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตหรือการดำเนินงานโดยรวม 
แนวคิดของ ECRS (บัณฑิต อินทรยี์มีศักดิ์ และ พิพัฒน์ เลิศโกวิทย์, 2567) ประกอบด้วย:   

- กำจัด (Eliminate) คือ กำจดักิจกรรมทีไ่ม่จำเป็น 
- รวม (Combine) คือ รวมกิจกรรมที่สามารถทำได้พร้อมกัน 
- จัดเรยีงใหม่ (Rearrange) คือ ปรับลำดับขั้นตอนการทำงานเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพ 
- ทำให้เรียบง่าย (Simplify) คือ ลดความซับซ้อนของขั้นตอนการทำงาน 
จิรกาล กัลยาโพธิ์ (2564) มุ่งลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตยางรองล้อรถยนต์ โดยใช้หลัก  Lean และ

เครื่องมือ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) วิเคราะห์กิจกรรมที่เพิ่มคุณค่าและความสูญเปล่าต่างๆ ผล
การปรับปรุงได้ลดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) จาก 19 เหลือ 0 กิจกรรม (-100%) และลดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จำเป็น 
(NNVA) จาก 92 เหลือ 81 กิจกรรม (-12%) นอกจากนี้ยังลดจำนวนขั้นตอน (-26%) เวลาในการผลิต (-26%) และระยะทาง
การขนส่ง (-91%) อย่างมีประสิทธิภาพ. 

นันทพันธ์ กนกศิริรุจิษยา (2564) มุ่งลดความสูญเปล่าในสายการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ (HDD) โดย 
ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS สำหรับลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติแขนจับหัวอ่านฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์ และลดการไหลงานท่ีไม่ 
จำเป็นออกจากกระบวนการ การรวมงานที่คล้ายกันเข้าด้วยกัน และจัดเรียงใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลของ สายการผลติโดย
การ ลดความสูญเปล่าที่เกิดจากคนทำงานมากเกินไป และลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non-value Added) ผลการ
ปรับปรุงปรากฏว่าสามารถลดคนจาก 5 คน เหลือ 3 คน เวลาการว่างงานลดลงจาก 5,463 วินาที/Lot เหลือ 1,597 วินาที/
Lot คิดเป็น 70.6% ประสิทธิภาพการทำงานเพิ่มจาก 42% เป็น 83% คิดเป็น 41% 

 
วิธีดำเนินงานวิจัย 
ศึกษากระบวนการเปลีย่นรุ่นการผลิตช้ินงานโมเดล A 

ผู้วิจัยศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนรุ่นการผลติและรวบรวมข้อมูลถึงสาเหตทุี่ก่อให้เกิดเวลาสูญเสียโมเดล A ดังตารางที่ 1 
เป็นกระบวนการผลิตที่มีเวลาในการเปลี่ยนรุ่นที่ใช้เวลานาน  โดยในแต่ละรุ่นจะมีลักษณะคล้ายกันโดยจะมีเพียงการเจาะรูที่
ต่างกัน โดยพนักงานจะเข้าไปเปลี่ยนรุ่นการผลิตในแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 3 และ เครื่องที่ 4  จากแผนภูมิ
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กระบวนการไหล เกิดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า/ไม่มีความจำเป็นต้องทำ (Non-Value Added Activities หรือ NVA) ทั้งหมด 5 
กิจกรรม เป็นกิจกรรมที่ควรปรับปรุงทันที  ส่วนกิจกรรมที่เหลือเป็นกิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่าแต่จำเป็นต้องทำ ( Non Value 
Added but Necessary Activities หรือ NVAN) ไม่สามารถกำจัดทิ้งได้ทันทีแต่ตอ้งลดให้เหลือเท่าท่ีจำเป็น  (นพดล ศรีพุทธา 
และ บุญสิน นาดอนดู่, 2562) 

 
ตารางที่ 1 แผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนการเปลี่ยนรุ่นการผลิตชิ้นงานโมเดล A 

แผนภูมิกระบวนการไหล (FLOW PROCESS CHART) 
แผนภูมิหมายเลข 1 แผ่นที่ 1  สรุปผล 
กิจกรรม  : ขั้นตอนการเปลีย่นรุ่นการผลิตชิ้นงานโมเดล A 
วิธีทำงาน : ปัจจุบัน 

กิจกรรม ปัจจุบัน ปรับปรุง ลดลง 
ปฏิบัติงาน 14 - - 

สถานที ่: บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต ์
พนักงาน : แผนกผลิตชิ้นส่วนขนาดใหญ ่

เคลื่อนย้าย 4 - - 
รอคอย - - - 

จัดทำโดย : นางสาว วรัญญา ใจหาญ 
อนุมัติโดย : นายเอกรินทร์ แก้วสูงเนิน     

ตรวจสอบ 1 - - 
จัดเก็บ 1 - - 

ขั้นตอน จำนวน (ชิ้น) 

ระยะ (เมตร) 

เวลา (วินาที) 

สัญลักษณ ์

ประเภท 
วิธีการ (ก่อนปรับปรุง) 

     

1 เดินจากเครื่องควบคุมไปท่ีเครื่องปัม๊เครื่องท่ี 3 1 30 30      NVA 
2 ตั้งค่ารุ่นการผลติในแม่พิมพ ์ 1  15      NVAN 
3 เดินจากเครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 3 ไปท่ีเครื่องที่ 4 1 5 10      NVA 
4 ตั้งค่ารุ่นการผลติในแม่พิมพ ์ 1  15      NVAN 
5 เดินกลับไปยังเครื่องควบคุม 1 35 30      NVA 
6 Resetเครื่อง 1  35      NVAN 
7 Robot หยิบผ่านเหล็กวางบนสายพาน 1  5      NVAN 
8 ทำความสะอาดแผ่นเหล็ก 1  5      NVAN 
9 Robot หยิบผ่านเหล็กวางบนเครือ่งปั๊มเครื่องท่ี 1 1  5      NVAN 
10 เครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 1 ปั๊มโครงช้ินงาน 1  5      NVAN 
11 Robot หยิบผ่านเหล็กวางบนเครือ่งปั๊มเครื่องท่ี 2 1  5      NVAN 
12 เครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 2 ตัดขอบช้ินงาน 1  5      NVAN 
13 Robot หยิบผ่านเหล็กวางบนเครือ่งปั๊มเครื่องท่ี 3 1  5      NVAN 
14 เครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 3 เจาะรรูอบที่ 1 1  5      NVAN 
15 Robot หยิบผ่านเหล็กวางบนเครือ่งปั๊มเครื่องท่ี 4 1  5      NVAN 
16 เครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 4 เจาะรรูอบที่ 2 1  5      NVAN 
17 Robot หยิบผ่านเหล็กวางบนสายพาน 1  5      NVAN 
18 ยกช้ินงานจากสายพาน ไปท่ีโต๊ะตรวจสอบช้ินงาน 1 2 10      NVA 
19 พนักงานตรวจสอบช้ินงาน 1  20      VA 
20 ยกช้ินงานจัดเก็บใน Rack 1 1 10      NVA 

รวม 1 73 230 14 4 - 1 1  
 



22     Journal of Science and Technology Thonburi University  
 
 
 
 

Vol 8 NO 2 Jul – Dec 2024 

สำหรับกระบวนการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVAN) เนื่องจากพนักงานต้องเดินจากเครื่อง
ควบคุมตามเส้นทางสีแดง ไปยังเครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 3 และ เครื่องปั๊มชิ้นงานเครื่องที่ 4 เพื่อตั้งค่าเครื่องในการเปลี่ยนรุ่น
การผลิตเพียงพนักงานเดียว ดังรูปที่ 2 โดยกระบวนการเปลี่ยนรุ่นการผลิตมีทั้งหมด 20 ขั้นตอน โดยเริ่มจากขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานท้ังหมด 14 ขั้นตอน ใช้เวลา 120 วินาที ขั้นตอนการเคลื่อนย้าย 4 ขั้นตอน ใช้เวลาใน 80 วินาที ขั้นตอนตรวจสอบ 
1  ขั้นตอน ใช้เวลา 20 วินาที และขั้นตอนการจัดเก็บ  1  ขั้นตอน ใช้เวลา 10 วินาที โดยกระบวนการรวมทั้งหมด 20 ขั้นตอน
ใช้เวลา 230 วินาที หรือคิดเป็น 3.83 นาที มีระยะทางทั้งหมด 73 เมตร 

 

 

ภาพที่ 2 แผนภาพการไหลของการเปลีย่นรุ่นการผลิต (ก่อนปรับปรงุ) 
 

 

ภาพที่ 3 เลือกหัวข้อปัญหาด้วยหลักการพาเรโต้ (Pareto Chart) 
 

สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต 
 ผู้วิจัยจึงนำหลักการของเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tool) โดยนำพาเรโต้ (Pareto Chart) มาประยุกต์ใช้  
ตามหลักของกฎ 80:20 หรือ กฏของพาเรโต้ ที่ว่า สาเหตุหลัก 20% ส่งผลทำให้เกิดผลลัพธ์ 80% (อมรรัตน์ ปิ่นชัยมูล และ

เปลีย่นรุ่นการ
ผลติโมเดลA

ปรบัแก้
แมพ่มิพ์

รอแผนการ
ผลติ

ตรวจสอบ
คุณภาพ
สนิคา้

รอเครือ่งจกัร รอวตัถุดบิ

นาที 4559 2953 2788 630 426 397

%สะสม 39% 64% 88% 93% 97% 100%
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คณะ, 2561), ดังนั้นผู้วิจัยจึงตัดสินใจเลือกปัญหาที่มีเปอร์เซ็นต์มาเป็นอันดับหนึ่ง  คือ การเปลี่ยนรุ่นการผลิต มาเป็นตัวอย่าง
ในการวิจัย ดังภาพที่ 3 
 

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 หลังจากการเก็บรวบรวมข้อมูลในวิจัยนี ้ได้ใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) เพื ่อวิเคราะห์ปัญหาซึ่ง
เครื่องมือดังกล่าวจะแสดงให้เห็นถึงปัญหาและที่มาได้อย่างชัดเจน (Russell & Taylor, 2013) ปัญหาที่สามารถดำเนินการ
แก้ไขและควบคุมได้จะอยู่ในส่วนของวิธีการและพนักงานดังภาพที่ 4 
 

 

ภาพที่ 4 แผนภูมิก้างปลาสำหรับวิเคราะหป์ัญหา 
 

 จากภาพที่ 4 ปัญหาที่ส่งผลให้กระบวนการผลิตเกดิเวลาสญูเสยีสามารถวิเคราะห์ออกเป็น 2 ด้านดังนี ้
  1. ด้านวิธีการ 
  วาล์วลมเปลีย่นรุ่นการผลิตอยู่ในตำแหน่งที่ไม่เหมาะสม พนักงานทำงานลำบากและใช้พนักงานหลาย
พนักงานในการทำงาน ส่งผลให้เกดิความผดิพลาดในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตได้ 
  2. ด้านพนักงาน 
  พนักงานขาดความชำนาญในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เนื่องจากมีการเปลี่ยนพนักงานบ่อยส่งผลให้เกดิความ
ผิดพลาดและระยะทางในการเดินไปเปลี่ยนรุ่นการผลิตอยูไ่กล ส่งผลให้กระบวนการผลิตเกิดเวลาสญูเสียและเกดิการรอคอย 
    
เสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุง 
วิธีที ่1 การเพิ่มพนักงานและเปลีย่นเส้นทางการเดินในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
  โดยผู้วิจัยได้ผู้วิจัยได้นำหลัก ECRS ในหัวข้อ การจัดใหม่ (Rearrange) และ ลดความซับซ้อนของขั้นตอนการทำงาน 
(Simplify) ส่งผลทำให้กำจัดความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) (ชญานุตน์ ภูนาเถร ชลลดา ทองคําและสุพรรณี 
อึ้งปัญสัตวงศ์,2558). นำมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อกำจัดความสูญเปล่าในการทำงานช่วยให้ระบบการทำงานใน
องค์กรมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยการเปลี่ยนตำแหน่งพนักงานในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตและเส้นทางการเดิน  ดังนั้นจึงเสนอ
การเพิ่มพนักงานในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเป็น 2 พนักงาน (ใช้พนักงานเดิมในสายการผลิตเพียงเปลี่ยนตำแหน่งหน้าที่การ
ทำงานเนื่องจากในข้ันตอนการเปลี่ยนรุ่นการผลิตจะ) และเปลี่ยนตำแหน่งพนักงานในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเพื่อให้มีระยะการ
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เดินที่สั้นลงและลดเวลาสูญเสียในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตได้ โดยให้พนักงานพนักงานที่ 1 ( MAN 1) เดินเข้าไปเปลี่ยนรุ่นการ
ผลิตในแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มเครื่องท่ี 3 ตามเส้นทางการเดินสีเขียว และพนักงานพนักงานท่ี 2 ( MAN 2) เดินเข้าไปเปลี่ยนรุ่น
การผลิตในแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มเครื่องท่ี 4 ตามเส้นทางการเดินสีม่วง ภาพที่ 5 
 

 

ภาพที ่5 การแก้ไขวิธีท่ี 1 การเพิ่มพนักงานและเปลี่ยนเส้นทางการเดินในการเปลี่ยนรุ่นการผลติ 

วิธีที่ 2 การเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยใช้ระบบอัตโนมตัิ 
  เป็นการนำระบบอัตโนมัติ เข้ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงวิธีที่ 2  เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีการใช้การสั่งการ
ด้วยโปรแกรม PLC ระหว่างเครื่องจักรและระบบอัตโนมัติ จึงนำมาต่อยอดให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยการจัดทำระบบสั่งการ
วาว์ลลมด้วยโซลินอยด์ ท่ีใช้ควบคุมโดยพนักงานเพียง 1 พนักงานในการเลือกเปลี่ยนรุ่นการผลิตช้ินงานโมเดล A   
 
ศึกษาระบบอัตโนมัติ และโปรแกรม PLC 
 ศึกษาการทำงานงานของระบบอัตโนมัติ  และศึกษาการใช้โปรแกรม PLC เนื่องจากระบบอัตโนมัติ เป็นระบบที่
ทำงานผ่านการควบคุมจากคอมพิวเตอร์ หรือ อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่สามารถเริ่มทำงานได้ด้วยตัวเองตามคำสั่งที่มนุษย์เป็นผู้
ควบคุมเอาไว้ เป็นสิ่งที่มีความแม่นยำสูงกว่ามนุษย์ ปัจจุบันระบบอัตโนมัติเข้ามามีบทบาทมากขึ้น จึงศึกษารายละเอียดในแต่
ละส่วน เพื่อนำมาเป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาให้เกิดประโยชน์สูงสุด ดังภาพที่ 6 
 

 

ภาพที่ 6 ศึกษาและเขียนโปรแกรม PLC 
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ออกแบบและวางแผนการทำงานของระบบอัตโนมตัิ  
การทำงานของระบบอัตโนมัติ จะทำงานโดยพนักงานควบคุมเครื่องจักร จะทำการเลือกรุ่นการผลิตของโมเดล A 

ผ่านหน้าจอควบคุม ที่ตู้ควบคุม โดยใช้ ระบบ PLC เข้ามาสื่อสารกับอุปกรณ์เพื่อสั่งการระบบ โซลินอยวาว์ลลมของเครื่องปั๊ม
ชิ้นงานเครื่องที่ 3  4 ที่ต่อเข้ากับแม่พิมพ์เพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิตตามความต้องการ  ทำให้ลดระยะทางการเคลื่อนที่และเวลา
การเปลี่ยนรุ่นการผลิตลงได้ ดังภาพที่ 7 

 

ภาพที ่7 ออกแบบการทำงานของระบบอัตโนมัต ิ
 

 

ภาพที่ 8 การแก้ไขวิธีท่ี 2 การเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยใช้ระบบอัตโนมัต ิ

จากภภาพที่ 8 การแก้ไขวิธีที่ 2 การเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยใช้ระบบ อัตโนมัติ จะทำงานโดยใช้พนักงานควบคุม
เครื่องจักรเพียง 1 พนักงาน ทำการเลือกรุ่นการผลิตของโมเดล A ผ่านหน้าจอควบคุม โดยไม่ต้องเดินเข้าไปเปลี่ยนรุ่นการผลิต
ในแม่พิมพ์เครื่องปั๊มชิ้นงานท้ังสองเครื่อง  
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ผลการดำเนินงาน 
 ผู้วิจัยได้ดำเนินการตามวิธีการที่กำหนด ทำให้พบปัญหาที่เกิดขึ้นต่อสายการผลิตซึ่งปัญหาเวลาการทำงานสูญเปล่า
ของพนักงานและเครื่องจักร จากข้อมูลดังกล่าวสามารถนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
การทำงานให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากขึ้น ลดเวลาสูญเปล่าและต้นทุนการผลิตที่ไม่เกิดประสิทธิภาพในการ
ทำงาน ส่วนของวิธีการทำงานจะใช้หลักการ ECRS และ 7 wasteและ ระบบอัตโนมัติ มาใช้เป็นหลักการในการปรับปรุง
กระบวนการ  ผลดำเนินการปรับปรุงด้วยวิธีที่ 1  โดยการเปลี่ยนตำแหน่งพนักงานในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตและเส้นทางการ
เดิน  ใช้เวลาทั้งหมด 200 วินาที และใช้ระยะทางทั้งหมด 53 เมตร เมื่อเปรียบเทียบกับผลดำเนินการก่อนปรับปรุง เมื่อ
เปรียบเทียบผลดำเนินการจะเห็นได้ว่า ใช้เวลาทั้งหมด 200 วินาที หรือ 3.33 นาที เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตลดลง
จากเดิม 30 วินาที  คิดเป็นร้อยละ 13.04  นอกจากนี้ยังดำเนินการเปรียบเทียบระยะทางทั้งหมด 53 เมตร ระยะทางที่ใช้ใน
การเปลี่ยนรุ่นการผลิตลดลงจากเดิม 20 เมตร คิดเป็นร้อยละ 27.4 ผลดำเนินการปรับปรุงด้วยวิธีท่ี 2 การเปลี่ยนรุ่นการผลิต
โดยใช้ระบบอัตโนมัติ จะทำงานโดยใช้พนักงานควบคุมเครื่องจักร (MAN 6) เพียง 1 พนักงาน ทำการเลือกรุ่นการผลิตผ่าน
หน้าควบคุม ใช้เวลา 145 วินาที หรือ 2.42 นาที ใช้ระยะทางทั้งหมด 3 เมตร เมื่อเปรียบเทียบกับผลดำเนินการก่อนปรับปรุง  
เมื่อเปรียบเทียบผลดำเนินการจะเห็นได้ว่า ใช้เวลา 145 วินาที หรือ 2.42 นาที เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตลดลงจาก
เดิม 85 วินาที  คิดเป็นร้อยละ 36.96  นอกจากนี้เปรียบเทียบระยะทางทั้งหมด 3 เมตร ระยะทางที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่นการ
ผลิตลดลงจากเดิม 70 เมตร  คิดเป็นร้อยละ 95.89 ดังภาพที่ 9 และ 10  
 

 
 

ภาพที่ 9 เปรียบเทียบเวลาก่อน – หลังปรับปรุง ทั้ง 2 วิธี 
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ภาพที่ 10 เปรียบเทียบระยะทาง ก่อน – หลังปรับปรุง ท้ัง 2 วิธี 

สรุปผลการทดลอง 
วิธีที่ 1 การเพิ่มพนักงานและเปลี่ยนเส้นทางการเดินในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
 การปรับปรุงโดยนำหลัก ECRS ในหัวข้อ การจัดใหม่ (Rearrange) และ 7 Waste ในหัวข้อ การกำจัดความสูญเสีย
เนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) นำมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อกำจัดความสูญเปล่าในการทำงานช่วยให้ระบบ
การทำงานในองค์กรมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยการเปลี่ยนตำแหน่งพนักงานในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตและเส้นทางการเดิน  ใช้
เวลาทั้งหมด 200 วินาที หรือ 3.33 นาที มีระยะทาง 53 เมตร เวลาลดลงจากเดิม 30 วินาที  คิดเป็นร้อยละ 13.04  และ 
ระยะทางลดลง 20 เมตร คิดเป็นร้อยละ 27.4 
 
วิธีที่ 2 การเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยใช้ระบบ อัตโนมัต ิ

การปรับปรุงโดยนำระบบ อัตโนมัติ เข้ามาประยุกต์ใช้ การทำงานของอัตโนมัติ จะทำงานโดยพนักงานควบคุม
เครื่องจักร จะทำการเลือกรุ่นการผลิตของโมเดล A ผ่านหน้าจอควบคุมที่ตู้ควบคุมโดยใช้ ระบบ PLC เข้ามาสื่อสารกับอุปกรณ์
เพื่อสั่งการระบบ ใช้เวลาทั้งหมด 145 วินาที หรือ 2.42 นาที มีระยะทาง 3 เมตร เวลาลดลงจากเดิม 85 วินาที  คิดเป็นร้อย
ละ 36.96 และ ระยะทางลดลง 70 เมตร  คิดเป็นร้อยละ 95.89 

ในปัจจุบันได้นำวิธีการที่ 2 การใช้ระบบอัตโนมัติ ไปใช้ในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เนื่องจากการสรุปผลการดำเนินงาน
ทั้ง 2 วิธี พบว่าวิธีท่ี 2 ใช้เวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตและใช้ระยะทางที่น้อยกว่าการปรับปรุงวิธีท่ี 1 โดยใช้ระยะเวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นการผลิตน้อยกว่าวิธีที่ 1 เป็นเวลา 55 วินาที และใช้ระยะทางที่สั้นกว่า 50 เมตร 
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