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โครงงานที่ 42 ปีการศึกษา 2562

การปรับปรุงกระบวนการรับ-จ่ายและพื้นที่จัดเก็บชิ้นงานระหว่างกระบวนการในสาย
การประกอบตู้รถเข็นของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ครัวบนเครื่องบิน

นาวสาว อโรชา ชัยชนะ
รศ.ดร.รุ่งฉัตร ชมภูอินไหว

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่

Industrial Engineering Department
Faculty of Engineering, Chiang Mai University

• ลดพื้นที่จัดเก็บชิ้นงานระหว่างกระบวนการ
• ลดเวลาน าของกระบวนการรับ-จ่ายชิ้นงานระหว่างกระบวนการ
• ลดระยะทางการขนส่งชิ้นงานระหว่างกระบวนการ

ในโรงงานประกอบตู้รถเข็นจะมีพ้ืนที่ในการเก็บชิ้นงานระหว่างกระบวนการ 
ซึ่งพื้นที่นี้ถือว่าเป็นส่วนที่ส าคัญอย่างยิ่งในการประกอบตู้รถเข็นให้ทันตาม
ก าหนด ผู้วิจัยได้เล็งเห็นความส าคัญนี้จึงได้ท าการศึกษากระบวนการรับ-จ่าย
ชิ้นงานระหว่างกระบวนการและปรับปรุงสิ่งต่างๆ เพื่อเพิ่มขีดความสามารถใน
การผลิตทั้งในด้านกระบวนการผลิต เวลาน า ต้นทุนต่างๆ

บทน า วัตถุประสงค์

ขั้นตอนการด าเนินงาน

สรุปผลการด าเนินงาน

1 2 3

456

สามารถลดเวลาน าของกระบวนการรับ-จ่ายชิ้นงาน

ระหว่างกระบวนการ คิดเป็น 

ตู้รถเข็น (Trolley)

สภาพปัจจุบัน การวิเคราะห์ข้อมูล

เปรียบเทียบผลก าหนดเป็นมาตรฐาน แนวทางการปรับปรุง

กระบวนการรับ-จ่ายชิ้นงาน

จากการศึกษาสภาพปัจจุบัน  พื้นที่ จัด เก็บชิ้ นงานระหว่าง
กระบวนการ เก็บชิ้นงาน 9 ชนิด 

ตรวจสอบชิ้นงาน

เซ็นรับชิ้นงาน

ขนย้ายไปที่พื้นที่เก็บชิ้นงาน

ตรวจสอบชิ้นงานของแต่ละงาน

ขนย้ายไปที่พื้นที่เก็บชิ้นงานเตรียมประกอบ 

รวมรอบเวลาของกระบวนการรับ-จ่าย เท่ากับ 

ใช้แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนผังสาเหตุและ
ผล วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่ท าการแก้ไขโดย
พบว่าสาเหตุส่วนใหญ่ คือ

การค านวนหาจ านวนชั่วโมงการเก็บชิ้นงานในพื้นท่ีเก็บชิ้นงาน
ระหว่างกระบวนการ โดยจากการจ าลองสถานการณ์การท างาน
ของพนักงานขนส่งชิ้นงานโดยมีจ านวนชั่วโมงที่เหมาะสม คือ 4, 3, 
2 ชั่วโมง และค านวณจากเวลาเผื่อทั้งหมด 4 ชั่วโมงขั้นต่ า ได้ดังนี้ 

ออกแบบพื้นท่ีใหม่ในพื้นท่ีจัดเก็บ
ชิ้นงานระหว่างกระบวนการ หลังจาก
ปรับจ านวนชั่วโมงในการเก็บชิ้นงาน

การสร้างตารางการ
รับ-จ่ายชิ้นงาน
ระหว่างกระบวนการ
ส าหรับการท างาน
ของพนักงานขนส่ง

การใชก้ารควบคุมด้วย
สายตา โดยเป็นการ
ติดตั้งไฟสัญญาณ เพื่อ
แจ้งเตือนระดับชิ้นงาน
ระหว่างประกอบ

• การใช้พื้นที่ในการจัดเก็บบางชิ้นงานมาก
• การไม่มีมาตรฐานส าหรับการขนส่งชิ้นงาน
• การไม่มีมาตรฐานในการจัดเก็บชิ้นงาน
• การไม่มีการใช้การควบคุมด้วยสายตา
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จ านวนชั่วโมงที่
เก็บชิ้นงาน
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Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half

16 0 22 0 22 22 16 0 22 22 20 0
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Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half

ITEM:

SIZE: Full Half

LOT  SIZE: 40 80

LEAD TIME:

SAFETY STK: 176 176 Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half Full Half

แผนการผลติ 16 0 22 0 22 0 22 0 16 0 22 0 22 0 20 0

จ านวนชิน้งานทีใ่ช ้ 2 2 32 0 44 0 44 0 44 0 32 0 44 0 44 0 40 0

ของคงคลงัตน้งวด 0 0 168 0 164 0 200 0 196 0 164 0 160 0 116 0

ตารางการรับชิน้งาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ของคงคลงัปลายงวด -32 0 124 0 120 0 156 0 164 0 120 0 116 0 76 0

จ านวนชิน้งานทีม่อียู่ 0 0 164 0 164 0 164 0 164 0 160 0 128 0 84 0 40 0

ความตอ้งการชิน้งาน 196 0 40 0 44 0 8 0 0 0 8 0 0 0 0 0

แผนการรับชิน้งาน 200 0 40 0 80 0 40 0 0 0 40 0 0 0 0 0

แผนการสัง่ช ิน้งาน 200 0 40 0 80 0 40 0 0 0 40 0 0 0 0 0 0 0

11.00-12.00 12.00-13.00 13.00-14.00 14.00-15.00

SIZE:

PRODUCTION PLAN:

TIME: 7.00-8.00 8.00-9.00 9.00-10.00 10.00-11.00

22 22 20

ITEM: Side Panel 

SAFETY STOCK (hr.): 4

TOTAL: 16 22 22 22 16

Braek 

11.00-11.30
1 7.00-8.00 8.00-9.00 9.00-10.00

TIME: 7.00-8.00 8.00-9.00 9.00-10.00 10.00-11.00 11.00-12.00

10.00-11.00 11.00-12.00 12.00-13.00 13.00-14.00 14.00-15.00

12.00-13.00 13.00-14.00 14.00-15.00

SCHEDULED RECEIPT:

Side Panel 

Unplan

1.2

Dividor Hor

Back assy

Door Assy Side  Assy 4.68 2.04

3.6 3.6

Top Handle

Divider sheet 1.32

Hybrite

Computer 

Area

• มาตรฐานในการ
เก็บชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการ

• มาตรฐานการใช้
ไฟสัญญาณ

รายละเอียด
ก่อนการ
ปรับปรุง

หลังการปรับปรุง

ขนาดของพื้นที่การ
จัดเก็บชิ้นงาน

27.96 ตารางเมตร 16.44 ตารางเมตร 

รอบเวลาของ
กระบวนการ

131.11 นาที 110.16 นาที 

เวลาที่ใช้ในการ
เคลื่อนที่ 

60.60 นาที 56.73 นาที

ระยะทางรวม 1,272.50 เมตร 1,189.90 เมตร

สามารถลดขนาดพื้นที่จัดเก็บชิ้นงานระหว่าง

กระบวนการลง คิดเป็น 

สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนที่ของพนักงาน

ขนส่งจาก คิดเป็น

จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานส าหรับพนักงาน เพื่อให้เกิด
การท างานที่เหมือนในทุกครั้ง

พื้นท่ีจัดเก็บชิ้นงานระหว่างกระบวนการ


