
น ำค่ำที ่ได้จำกกำรวิเครำะห์แนวทำงในกำรปรับปรุงมำสร้ำงแผนภำพสำยธำรแห่ง
คุณค่ำเพื่อแสดงสถำนะในอนำคต โดยจำกกำรค ำนวณจะได้ Takt Time = 14.87 วินำที
ต่อกิโลกรัม และ Cycle Time = 14.09 วินำทีต่อกิโลกรัม ท ำให้ “ผลิตได้ทันตำมควำม
ต้องกำรของลูกค้ำ” ถ้ำหำกสำมำรถปรับปรุงได้ตำมเป้ำหมำยที่วิเครำะห์ไว้

จำกกำรค ำนวณจะได้ Takt Time = 13.34 วินำทีต่อกิโลกรัม และ Cycle Time = 
19.09 วินำทีต่อกิโลกรัม ท ำให้ “ผลิตไม่ทันตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ” โดยเมื่อท ำกำร
วัดผลสถำนะปัจจุบันของปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับกระบวนกำรอัดรีด จะได้

โครงงำนที่ 45 ปีกำรศึกษำ 2562
กำรเพิ่มปริมำณงำนที่ผลิตได้จำกกระบวนกำรอัดรีดขึ้นรูปอลูมิเนียม

ในอุตสำหกรรมผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องครัวบนเครื่องบินโดยเทคนิคลีน
นำยอำทิตย์ ไหวศรี

รศ.ดร.รุ่งฉัตร  ชมภูอินไหว
ภำควิชำวิศวกรรมอุตสำหกำร คณะวิศวกรรมศำสตร์ มหำวิทยำลัยเชียงใหม่
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เพื่อเพิ่มปริมำณงำนที่ผลิตได้จำกกระบวนกำรอัดรีดขึ้นรูปอลูมิเนียม
ชิ้นงำนจำกกระบวนกำรอัดรีดขึ้นรูปอลูมิเนียม เป็นชิ้นส่วนหนึ่งที่ใช้ในกำรประกอบรถเข็น

และอุปกรณ์เครื่องครัวบนเครื่องบิน ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษำมีปริมำณงำนที่ผลิตได้เฉลี่ยเท่ำกับ 
1,120 กิโลกรัมต่อกะ ซึ่งไม่เพียงพอต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำที่มีเฉลี่ยประมำณ 1,500 กิโลกรัม
ต่อกะ ท ำให้ทำงบริษัทต้องมีกำรจ้ำงงำนนอกเวลำและจ้ำงผลิตจำกภำยนอกเพื่อสนับสนุนกำรผลิต ผู้วิจัยเห็นว่ำกระบวนกำรอัดรีดขึ้นรูปอลูมิเนียมนั้นยังสำมำรถปรับปรุงกระบวนกำรผลิตให้
สำมำรถเพิ่มปริมำณงำนที่ผลิตได้ให้สูงขึ้นได้ จึงได้ท ำกำรปรับปรุงประสิทธิภำพกำรท ำงำนของกระบวนกำรอัดรีดขึ้นรูปอลูมิเนียมโดยใช้เทคนคิของลีน

การตัด/ขัดผิวบิลเลท การอบบิลเลท การอัดรีด การดึง การตัด การอบเพิ่มความแข็ง

จำกนั้นใช้วิธี Maytag ในกำรหำจ ำนวนรอบที่ต้องจับเวลำในแต่ละขั้นตอนย่อย และท ำกำรสร้ำงแผนภูมิกำรไหลและแผนภำพ
กระบวนกำรผลิต หลังจำกศึกษำกระบวนกำรพบว่ำกระบวนกำรที่เป็นคอขวดและส่งผลต่อปริมำณงำนที่ผลิตได้โดยตรงมีเพีย ง
กระบวนกำรเดียวคือ “กระบวนกำรอัดรีด”

ศึกษำกระบวนกำรอัดรีดอลูมิเนียม โดยจะแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนหลักดังนี้1.

สร้ำงแผนภำพสำพธำรคุณค่ำแสดงสถำนะปัจจุบัน2.
Value Stream Mapping : Current State Process : Extrusion Product : Extrusion press Date : 

192

C/T 300 C/T 50 C/T 2 C/T 14400 C/T 23 C/T 30 C/T 210 C/T 11 C/T 22 C/T 14400

 1 111 billet  1  1  1  1  1  1 9 LL  2 5 LL  2 12 racks  -

n/a Batch 112 Batch n/a Batch n/a Batch 75 Batch n/a Batch n/a Batch n/a Batch n/a Batch 5 Batch n/a

C/O 60 C/O 210 C/O 60

** 1 billet = 36 cm. (Average) *** Oven before extruding 4 hrs.

sec/kg. sec/kg. sec/kg.

0.24 4.55 0.18 17.45 2.09 sec/kg. 2.73 sec/kg. 19.09 sec/kg. 1.00 sec/kg. 2.00 sec/kg.

NVA

VA

Total Lead time = sec.
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Production planner
Supplier

Transportation to 

billet storage area
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Work Order
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I

Daily

Daily

Extrusion Note : 
- 1 billet = 36 cm (Average) 
- 1 billet = 11 kg.
- 1 LL (Long Length) = 1 billet.
- 1 Shift Change over = 7 time (average)
- Load billet to QR container =    sec per billet
- 137 billet is  weight average of 1,500 kg

Daily
Daily

I I

Out of scope

I

Takt time = 
          

        
= 13.34 sec/kg.2

- Working time = 450 min * 60 sec = 27,000 sec/shift.
- Change over time = 3.6 min * 60 sec * 7 time = 1,512 sec/shift.
- Load Billet to QR container =  137 * 40 = 5,480 sec
- Available time = 27,000 - 1,512 - 5,480 = 20,008 sec/shift.
- Customer demand = 1,   kg/shift.

Long time of 

extruding and 

Change over

ความเร็วในการอัดรีด
เฉลี่ย 1.6 mm/s

เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์
เฉลี่ย 3.6 นาทีต่อครั้ง

ทักษะในการท างานของพนักงาน
เฉลี่ยคิดเป็น 74.11 เปอร์เซ็นต์

ระดมสมองเพื่อวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำและแนวทำงในกำรปรับปรุง3.
หลังจำกสร้ำงแผนภำพก้ำงปลำเสร็จ ท ำกำร

คัดเล ือกสำเหตุเพื ่อท ี ่จะท ำกำรแก้ไขโดยใช้
เครื่องมือแผนภำพกำรจัดล ำดับควำมส ำคัญ ซึ่งจะ
ได้สำเหตุหลักที่จะต้องท ำกำรปรับปรุง 3 สำเหตุ
คือ ความเร ็วในการอัดร ีด เวลาในการเปลี ่ยน
แม่พิมพ์ และทักษะในการท างานของพนักงาน

สร้ำงแผนภำพสำพธำรคุณค่ำแสดงสถำนะอนำคต4.

สรุปแนวทำงในกำรปรับปรุงสำเหตุหลักและควำมเสี่ยงที่อำจเกิดขึ้นได้

ท ำกำรทดลองปฏิบัติจริงและวัดผลกำรปรับปรุง5.

กำรปรับปรุงควำมเร็วในกำรอัดรีดชิ้นงำน ใช้
ประสบกำรณ์ของหัวหน้ำงำนก ำหนดควำมเร็ว
ในกำรอัดรีดที่เหมำะสมที่สุดของชิ้นงำนแต่ละ
แบบไว้ในแผนกำรผลิต แล้วให้พนักงำนค่อย ๆ 
ปรับปรุงควำมเร็วของแต่ละชิ้นงำนไปเรื่อย ๆ

Del 

Wk

Production 

Order
Item Material Size Billet SIZE

Weight per 

mtr.
PH

Weight 

per ea 

[kg]

Lengths 

per billet

Amount of 

billets 

Qty 

Ordered 

(KGS.)

Qty Ordered
RAM Speed

ความเร็วทีก่ าหนด
ความเร็วจรงิ หมายเหตุ

37 LP4M34704 A0468 AL 6060 T6 2,750 35 0.358 1 0.99 11 30 296 300 2.5

37 LP4M34718 A0583 AL 6060 T6 2,750 35 0.628 1 1.73 6 19 173 100 2.5

37 LP4M34706 A0486 AL 6060 T6 2,850 35 0.313 2 0.89 12 19 178 200 2.5

37 LP4C00369 A0342 AL 7003 T6 1,500 35 3.257 1 4.89 2 27 244 50 1.5

37 LP4C00396 A0391 AL 7003 T6 2,322 42 0.834 1 1.94 7 3 213 110 2.0

38 LP4Z07000 A0053 AL 6061 T6 2,750 35 0.113 2 0.31 36 5 31 100 1.5

38 LP4Z06998 A0112 AL 6061 T6 3,000 35 0.133 4 0.40 28 8 60 150 1.5

38 LP4Z06993 A0113 AL 6061 T6 3,000 35 0.185 2 0.56 20 12 111 200 1.5

38 LP4Z06994 A0115 AL 6061 T6 3,000 35 0.257 2 0.77 14 6 42 55 1.5

38 LP4Z06995 A0128 AL 6061 T6 2,750 35 0.202 2 0.56 20 6 39 70 1.5

37 LP4M34685 A0343 AL 6061 T6 2,850 35 0.215 2 0.61 18 19 184 300 1.7

37 LP4M34687 A0347 AL 6061 T6 2,850 35 0.396 1 1.09 10 12 109 100 1.7

กำรปรับปรุงกำรเปลี ่ยน
แม่พิมพ์ ท ำกำรปรับปรุง
ตำมแนวทำงที่น ำเสนอ จำก
กำรปร ับปร ุงสำมำรถลด
เวลำลงเหลือ 2.3 นำที

“ทดสอบวัดอุณหภูมิแม่พิมพ์
หลังน ำออกจำกตู้อบ 10 นำท”ี

ก ำ ร ป ร ั บ ป ร ุ ง
ทักษะในกำรท ำงำน
ของพนักงำน จ ัด
อบรมเพื่อสอนงำน
พนักงำนแต่ละกะ

ผลกำรปรับปรุง6.

จัดท ำมำตรฐำน7.

ความเร็วในการอัดรีด
เฉลี่ย 1.8 mm/s

เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์
เฉลี่ย 2.5 นาทีต่อครั้ง

ทักษะในการท างานของพนักงาน
เฉลี่ยคิดเป็น 99.10 เปอร์เซ็นต์

สร้ำงฐำนข้อมูลเพื่อเก็บข้อมูลกำรปรับปรุงควำมเร็วและ
สร้ำงเอกสำร SOP ส ำหรับวิธีกำรเปลี่ยนแม่พิมพ์แบบใหม่

ปริมำณงำนที่ผลิตได้เพิ่มขึ้นเฉลี่ย
จำก 1,120 เป็น 1,217 กิโลกรัมต่อ
กะ คิดเป็น 8.7 เปอร์เซ็นต์ต่อกะ กำรด ำเนินงำน


