
ผลิตภัณท์ U-Extrusion (8ช้ิน)

แผนก กระบวนการขัดผิวช้ินงาน

หมายเลขแผนภูมิ

เขียนโดย ธารวิมล

1 หยิบงานในกระบะงานเข้า (input) 56.68

2 เดินไปท่ีจุดเปิด-ปิดใบงาน 12.66

3 เปิดใบงาน ท่ีจุดเปิด-ปิดใบงาน 23.25

4 เดินกลับมายังโต๊ะขัดผิวช้ินงาน 12.49

5 เก็บใบงาน 9.48

6 หยิบจ๊ิก (jig fixture) 105.59

7 ใส่ถุงมือ 9.63

8 หยิบช้ินงาน 6.29

9 ท าการลบคมช้ินงาน 113.18

10 ประกอบช้ินงานเข้ากับจ๊ิก (jig fixture) 66.39

11 ท าการขัดผิวช้ินงานด้วยกระดาษทราย 1160.78

12 เปล่ียนกระดาษทรายแผ่นใหม่ 154.76

13 ท าการขัดผิวช้ินงานด้วยสก๊อตไบท์3M 286.35

14 เช็คดูผิวช้ินงาน 64.25

15 แกะช้ินงานออกจากจ๊ิก (jig fixture) 44.09

16 วางช้ินงานบนโต๊ะงานออก (output) 21.27

17 เดินไปจุดเก็บถุงพลาสติก 10.39

18 หยิบถุงพลาสติก 36.77

19 เดินกลับมายังโต๊ะขัดผิวช้ินงาน 10.49

20 แพ็คช้ินงาน 74.66

21 ถอดถุงมือ 5.31

22 เขียนใบDaily output (ใบบันทึกการท างานของพนักงาน ) 73.56

23 ขนย้ายช้ินงานไปยังข้ันตอนการตรวจสอบผิวช้ินงาน 10.48

24 เดินกลับมายังโต๊ะขัดผิวช้ินงาน 10.68

รวมท้ังหมด 2379.49 16 7 1 0 0

การท างาน 2142.45

การขนส่ง 172.79

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

สรุปผล

แผนท่ี 1 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกต่าง

วันท่ี การเก็บรักษา -

การตรวจสอบ 64.25

การคอย -

ค าอธิบายการท างาน
เวลา 

(วินาที)

ระยะทาง (เมตร) 65

เวลา (วินาที) 2379.49
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ช่ือกระบวนการ : ขัดผิวช้ินงาน

ในปัจจุบันการตกแต่งภายในและอุปกรณ์ของห้องโดยสารมีบทบาทส าคัญในการอ านวยความสะดวกสบายความปลอดภัยและความเป็นอยู่ที่ดีของผู้โดยสาร ใน
ระหว่างการเดินทาง โดยในส่วนของผลิตภัณฑ์ของบริษัทซาฟราน เคบิน ล าพูน จ ากัด จะอยู่ในธุรกิจห้องโดยสารที่ประกอบด้วยเครื่องใช้เครื่องครัวบนเครื่องบิน จากการศึกษา
กระบวนการผลิตพบว่าในกระบวนการขัดผิวชิ้นงาน (Deburring Process) มีจ านวนก าลังการผลิตและผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด ส่งผลท าให้กระบวนการผลิตเกิดการติดขัด
และส่งชิ้นงานไปยังกระบวนการอ่ืนล่าช้า จึงได้ท าการศึกษาปัญหาการผลิตดังกล่าว

เพิ่มผลผลิตชิ้นงานใน
กระบวนการขัดผิวชิ้นงาน

โครงงานที่ 48 ปีการศึกษา 2562

การลดเวลาในกระบวนการขัดผิวชิ้นงานของส่วนงาน CNC
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บทน า

ขั้นตอนการด าเนินงาน วัตถุประสงค์

: เพื่อลดเวลาในกระบวนการขัดผิวชิน้งาน
ของหน่วยงาน CNC

ศึกษากระบวนการขัดผิวชิ้นงาน
(Deburring Process) 1

ศึกษาหาปัญหาที่เกิดขึ้นและ
เก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง2

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่พบ3

วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง
และการแก้ไขกระบวนการ4

ศึกษาข้อมูลเวลาในการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ขัดผิวชิ้นงาน พบว่า เวลาในการผลิตท่ีผลิตได้ไม่ถึง
ตามเป้าหมายที่บริษัทก าหนด

ผู้วิจัยด าเนินการศึกษาวิธีการท างานและ
กระบวนการขัดผิวชิ้นงาน (Deburring Process)
ของชิ้นงานประเภทงาน U-Extrusion เริ่มตั้งแต่การ
รับชิ้นงาน จนถึง การเตรียมส่งไปกระบวนการถัดไป 

แผนภูมิการไหล

แผนภาพสปาเก็ตตี้ 

การใช้เวลาในการขัดผิวชิ้นงานมากเกินไป

1 ออกแบบจิ๊ก จากขัดงานคร้ังละ 1 ชิ้น เพิ่มเปน็ 2 ชิ้น

การเคลื่อนไหวที่มากเกินจ าเป็น

2 ท าแผ่นคั่นชิ้นงานและป้ายระบุล าดับการขดังาน

3 เปลี่ยนทิศทางการวางม้วนกระดาษทราย

5 จัดต าแหน่งการวางถงุพลาสติกและท าป้ายบ่งชี้ขนาด

6 ออกแบบพื้นที่จัดเก็บจิก๊และท าป้ายบ่งชี้ขนาดจิ๊ก

4 STEP 2 STEP

7 ก าหนดการท างานใหม่โดยใช้รถเข็นเป็น
อุปกรณ์เสริมแก่พนักงานตรวจสอบผิวชิ้นงาน

การท างานซ ้าซ้อน

5 STEP

4 STEP

Before   After

78,312

101,915

สรุปผลการด าเนินงาน
ลดเวลาในการขัดผวิ
ชิ้นงานได้ 32.47%

ลดเวลาในการตรวจสอบ
ผิวชิ้นงานได้ 14.36%

4 จัดท า5ส. และจัดพื้นที่วางอุปกรณ์ขดัผวิชิ้นงาน

รับชิ้นงาน

จัดงานและรวมเวลาชิ้นงาน

ขัดผิวชิ้นงาน

ตรวจสอบผิวชิ้นงาน

เตรียมส่งไป
กระบวนการถัดไป


