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การเพิ่มความสามารถในการอะโนไดซ์ถาดใส่อาหารต่อโหลด
ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องครัวบนเครื่องบิน

นางสาวอัญญญญา รณ์ สุค าหล้า 
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ความสามารถในการอะโนไดซ์

เพิ่มขึ้น 148.57% ลดค่าใช้จ่าย 5,196,591.47 บาทต่อปีหลังการปรับปรุง
348 ชิ้นต่อโหลด

ก่อนการปรับปรุง
140 ชิ้นต่อโหลด

กิจกรรมย่อยลดลง 3 กิจกรรม
เวลาของกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า 

ลดลง 35.14%
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2.99 นาทีต่อโหลด 

5.52 นาทีต่อโหลด 

รอบเวลาการท างานต่อ

ชิ้นงานถาดใส่อาหารลดลง 49.04%
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1.203 นาทีต่อชิ้น 

0.613 นาทีต่อชิ้น

เพื่อเพิ่มความสามารถในการอะโนไดซ์
ถาดใส่อาหารต่อโหลดในบริษัทกรณีศึกษา

อุตสาหกรรมการบินถือเป็นอุตสาหกรรมภาคบริการที่มีขนาดใหญ่ มีการเจริญเติบโตของธุรกิจอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นการผลิตชิ้นส่วน
อุปกรณ์บนเครื่องบินเพื่อสนับสนุนต่ออุตสาหกรรมการบินจึงมีความส าคัญสูง ชิ้นงานถาดใส่อาหารเป็นชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องครัวบนเครื่อ งบิน 
เนื่องจากความสามารถในการอะโนไดซไ์ม่เพียงพอต่อปริมาณชิ้นงานถาดใส่อาหารที่ทางบริษัทสามารถผลิตได้ จึงท าให้ต้องมีการส่งชิ้นงานถาดใส่
อาหารไปเข้ากระบวนการอะโนไดซ์โดยบริษัทภายนอก ถึง 40.40 เปอร์เซ็นต์ อีกทั้งยังมีบางขั้นตอนในการท างานของพนักงานที่ท าให้เกิดความ
ล่าช้า ผู้วิจัยจึงได้ศึกษาเพื่อเพิ่มปริมาณการอะโนไดซช์ิ้นงานถาดใส่อาหารต่อโหลด โดยใช้เทคนิคการศึกษางาน (Work Study)

ศึกษากระบวนการท างานของแผนกอะโนไดซ์1

วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง3
ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่เสนอ 4

 าพ 1 กระบวนการท างานของแผนกอะโนไดซ์

 าพ 2 แผน าพสาเหตุและผลของปัญญหาความล่าช้าที่ส่งผลต่อการติดและการแกะชิ้นงานถาดใส่อาหาร

5. ต าแหน่งจุดเขียนใบงานท าให้การ
เคลื่อนย้ายโหลดติดขัด มีการรอคอยเกิดขึ้น

เปลี่ยนต าแหน่งจุดเขียนใบงาน

4. ไม่มีการระบุประเภทของจิ๊กบนชั้น
วางจิ๊ก และเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ

เปลี่ยนผังและจัดท าป้ายชี้บ่ง

1. ปริมาณชิ้นงานที่ติดได้ต่อโหลดเพียง 140 ชิ้น ท าให้
ปริมาณชิ้นงานเข้ากระบวนการอะโนไดซจ์ านวนน้อย

ออกแบบวิธีการติดและแกะชิ้นงาน

3. พนักงานไม่คัดแยกประเภทของจิ๊ก

จัดอบรมพนักงาน

2. การติดและการแกะชิ้นงานออกจากโหลด พนักงาน
มีการเคลื่อนไหวบ่อยครั้ง ท าให้การท างานล่าช้า 

ออกแบบที่วางชิ้นงาน
ท าการออกแบบวิธีการติดชิ้นงาน และปรับปรุงขั้นตอนต่างๆที่ได้
เสนอในการท างานของพนักงานด้วยเทคนิคการลดความสูญญเสีย 

(Wastes) และการลดความสูญญเปล่าด้วยหลักการ ECRS

ระดมความคิดเพื่อก าหนดหัวข้อปัญญหาที่หัวปลา 
ก าหนดปัจจัยตามหลักการ 4M และวิเคราะห์

สาเหตุหลักและสาเหตุรอง

เก็บรวบรวมข้อมูล

จ านวนกิจกรรมย่อย
23 กิจกรรม

ปริมาณการติด
ชิ้นงานต่อโหลด

140 ชิ้น

รอบเวลาการท างาน
37.64 นาทีต่อโหลด
1.203 นาทีต่อชิ้น

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญญหา 2


