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Improving raw material management efficiency

in the production process (Die Cast)

สาขาวิชาเทคโนโลยกีารผลิต คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยขอนแก่น

ชอื - สกุล : นางสาวชฎาพร ชาญฉลาด

ตาํแหน่งงาน / แผนก : Production Engineer 2
สถานประกอบกิจการ : บรษัิท เควายบี สเตยีรงิ (ไทยแลนด)์ จาํกดั

อาจารยท์ปีรึกษา : อ.ดร.อนาลยา หนานสายออ

1 เพ่ือลดปญหาการรองเรียนจากสวนงานของไลนประกอบ

2 เพ่ือลดปญหาจํานวนชิ้นงานหนางานไมตรงกับในระบบ

1.ศึกษาภาพรวมของกระบวนการ 
2.ศึกษาปญหาและเก็บรวบรวมขอมูล จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมลู

จากพื้นท่ีหนางาน ปญหาที่พบคือ สวนงานของไลนประกอบ (Assembly) 

รองเรียนเกี่ยวกับปญหาไมมีชิ้นสวนในระบบสินคาคงคลัง ซ่ึงสงผลกระทบให

สวนไลนประกอบไมสามารถทํารายการตัดเบิกชิ้นสวนได 

3.วเิคราะหปญหา

โดยปญหาหลัก คือ ใชเวลาในการทําระบบนานเกินปและการทํารายการใน

ระบบมคีวามซํ้าซอน

4. กําหนดเปาหมาย

5.ดําเนนิการปรับปรุงแกไขตามแผน

-ลดความถี่การทํารายการในระบบ -ลดข้ันตอนการทํางาน

-ลดจํานวน Tag ติดชิ้นงาน -จําทําปายบงชี้ Location

โครงการนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดปญหาการรองเรียนจากสวนงานของไลนประกอบ และลดปญหาจํานวนชิน้งานหนางานไมตรงกับในระบบ (Sage 300) จาก

การศึกษาการดําเนินการของระบบสินคาคงคลังในพื้นที่โรงหลออลูมิเนียม พบวา สาเหตุที่ทําใหไลนประกอบรองเรียน และชิ้นงานไมตรงกับในระบบ เนื่องจากในพื้นที่โรง

หลออลูมิเนียมมีความถี่ในการทํารายการในระบบ (Sage 300) ไมเหมาะสม ผูจัดทําไดดําเนินแนวทางใหการแกไขปญหา โดย ปรับความถี่การทํารายในระบบของพื้นทีโ่รง

หลออลูมิเนียมจากเดิม ทํารายการ 1 วัน / 1 คร้ัง เปนการทํารายการ 1 พาเลท / 1คร้ัง จากการดําเนินงานพบวา เมื่อปรับความถี่ใหบอยขึน้ สงผลใหพนักงานใช

เวลาในการทําระบบแตละคร้ังนานเนื่องจาก Flow การทํางานเดิมมีขั้นตอนที่ซํ้าซอน จึงปรับขั้นตอนในการทํารายการในระบบเพื่อใหพนกังานสามารถทํางานได โดยเมื่อ

ดําเนินการแลว ผลจากการดําเนินการคือ ปญหาการรองเรียนจากไลนประกอบลดลง และจํานวนชิ้นงานหนางานจริงตรงกันจากการทํารายการลาชา 1 วัน ลดลงเหลือ 0  

การปรับความถี่ในการทํารายการในระบบของพนักงาน การลด

ขั้นตอนการทํางานใหพนกังาสามารถทํางานไดงายขึ้น ลดความสูญ

เปลาที่เกิดจากการใช Tag เกินความจาํเปน และจัดทําปายบงชี้ 

Location ณ ตําแหนงตาง ๆ ในพื้นที่หนางาน ซ่ึงหลังการปรับปรุง

ไดผลดังนี้
ก่อน หลงั

เปรยีบเทียบการรอ้งเรยีนก่อน-หลงั

จากกราฟจะเห็นไดวา กอนปรับปรงุการรองเรียนในการ

ทํารายการในระบบของ Process ถัดไป จะเฉล่ียอยูที่เดือนละ 3 

คร้ัง  และหลังปรับปรุงการรองเรียนลดลงเหลือ 0 หรือไมมีการ

รองเรียน ซ่ึงในเดือนถัดไปคาดการณวาการรองเรียนจะเปน 0 

หรือไมมีการรองเรียน

พนักงานใชเวลานานเกินไปในการทําระบบ ซ่ึงคิดเปน 1วัน/ ครั้ง และ

การทํารายการในระบบมีความซํ้าซอนโดยมีการทํารายการ 2 MO (ใบส่ัง

ผลิต) ซ่ึงในปญหาการรองเรียนไดทําการปรับความถี่ในการทํารายการ

ของพนักงานเพ่ิมขึ้นเพ่ือไมใหมีการรอคอยเกิดขึ้นและ Process ถัดไป

สามารถทํารายการไดโดยไมมกีารรองเรียน และปญหาถัดมาคือการทํา

รายการในระบบมีความซํ้าซอน จึงไดทําการลดขั้นตอนในการทํารายการ

ลงและพบวาพนักงานสามารถทํางานไดเร็วและงายขึ้นและสงผลให

ชิ้นงานหนางานตรงกับในระบบ และไมมีการรอคอยเกิดขึ้น


