
การปรํบปรุงผลิตภาพในระบบการขนส่งระหว่างผลิต

6.1 แนวทางและขั้นตอบในการดำเบนงาน

ในเรื่องการปรับปรุงผลิตภาพของระบบการขนส่ง หรือการขนถ่าย สามารถมองการ 
ปรับปรุงได้หลายแง่ และหลายวิธี เช่น การลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา การลดค่าใช้จ่ายในการ 
ขนส่ง หรือการเพี่มประลิทธีภาพในการขนส่ง การเพมความเร็วในการขนส่ง รวมไปถึงการ 
พจารณาในแง่ของสภาพการทำงาน และของเสียที่เก็ดขึ้นจากการขนส่ง ในโรงงานตัวอย่างที่ 
สีกษานี้ .ได้เน้นไปที่การลดปริมาณของเสียที่เก็ดขึ้นจากการขนส่ง โดยจากการสีกษาพบว่าของ 
เลยที่เกด'ขึ้น มีส่วนมาจากสภาพของการขนส่ง ขึ้งสามารถปรับปรุงได้

การสืกษาเพี่อหาอทธีพลของตัวแปรในขณะเคลื่อนย้ายที่มีผลทำให้เกด 
ของเสีย โดยมีขั้นตอนการดำเน้นงานตังนี้

1. ทำการสีกษาการขนส่งถังในที่ปฏบติอยู่ในปัจจุบัน เพ ี่อหาความเสียหายต่าง  ๆ ท่ี 
เก็ดขึ้น และปัจจัยที่ม ีผลทำให้เก็ดความเสียหาย

2. นำป ัจจัยต ่าง  ๆ ที่มีผลทำให้ถังในเสียขณะขนส่งมาทำการทดลองเพี่อหาวิธีการขน 
ส่งถังในที่เหมาะสม

3. วิเคราะห์และสรุปผลการทดลอง
4 ทำการทดลองใชวิธีการขนส่งที่วิเคราะห์1ด้
5 สรุปผลเปรยบเทํยบระหว่างก่อนทดลองใช้กับหลังทดลองใช้

6.2 ผลและสรุปผลการปร้บปรุง

6.2.1 ขั้นตอบและผลการปร้บปรุง

จากการสีกษาการขนส่งถังใน ท่ีปฎิบิตอยู่'ในปัจจุบัน คอ ขนส่งโดยการตั้งถังในวาง 
ช้อนถันตามแนวราบ ตังแสดงในรูปท่ี 6.1 แล้วเข็นจากจุดหนึ่งไปยังจุดหนี้งพบว่าความเสียหายที่ 
เก็ดขึ้นกับถังในที่ทำให้ถังในเสียไม่สามารถนำไปใช้งานใน LINE ประกอบได้ สีอ

1.1 ถังในบุบ
1.2 ขอบถังในฉีก
1.3 ชอบถังในเยน
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1.4 ถังในแตก
1.5 เป็นรอยซีดด้านใน

รูปท่ี 6.1 แสดงลักษณะการรนส่งในแนวราบ

จากการศึกษาการรนส่งถังในพบว่าปัจจัยที่มีผลทำให้เกิดความเลียหายขณะขนส่ง คือ
2.1 จำนวนถังในที,วางซ้อนกัน (Batch)
2.2 ชนิดรองพ้ืน
2.3 ขนาดของถังใน (CU.FT)
2.4 ระยะทาง
2.5 ความเร็วในการขน

จากปันทึกยอดผลิตและยอดของเลีย พบว่าของเลียที่เกิดขึ้นจากการขนส่งถังในแต่ละวัน
เฉลีย่ 12 %

ได้ทำการทดลองหาวิธีขนส่งท่ีเหมาะสม โดยการนำปัจจัยต่าง  ๆ มาทำการทดลอง 
ท้ังหมด 3 การทดลองโดยมีรายละเอียดดังนี้
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การทดลองที่ 1 : ให้จำนวนถังในที่ชนส่งแต่ละครั้งเป็นตัวแปร โดยทำการทดลองที่จำนวน Batch 
เท่ากับ 5,10,15,20,25น.ละ3 0 ใบต่อครั้งโดยทดลองกับถังในขนาด 5CU.FT จำนวน 1 2 0 ใบบน 
พื้นปูนขัดมัน ระยะทางชนส่งประมาณ 20 เมตร แล้วทำการวัดผลในรูปชองเลียที่เกดขึ้น ซึงได้ผล 
การทดลองตังตารางที่ 6.1 และรูปที่ 6.2 ตังนี้

ถ้งใ'น/ค รง จำนวนครง รวมจำนวน ฃนิดพ้ืน ขนาดถังใน ระยะทาง จำนวนถังใน เปอร์เซ็นต์
Batch ในการทดลอง ถังในท่ีทดลอง (CU.FT) (M) เสืย (ใบ) ของเลย

5 24 120 ijw fดมัน 5 20 3 2.5
10 12 120 l jนเ'ขัดมัน 5 20 5 4.1
15 8 120 ^นขัดมัน 5 20 6 5
20 6 120 l j ■ น'ฃัดมัน 5 20 10 8.3
25 5 120 ^นฃัดมัน 5 20 15 12
30 4 120 ^นฃัดขัด 5 20 19 15.8

ตารางที่ 6.1 ผลการทดลองโดยแปรผันจำนวน Batch รองการขนส่ง

รูปท่ี 6.2 แสดงจำนวนการชนส่งกับ % ของเลียที่เกดขึ้น

การทดลองที่ 2 : ให้ชนิดของพื้นเป็นตัวแปร โดยใช้พื้น 3 ชนิด คือ พื้นปูนขัดมัน พื้นซีเมนต์,
พื้นไม้อัด โดยเลีอกทำการทดลองกับกังในรุ่น 5 CU.FT ที่จำนวน Batch เท่ากับ 15 ใบต่อครั้ง สวน 
ปัจจัยอื่น  ๆ เหมือนการทดลองที่ 1 ขึ้งได้ผลการทดลองตังตารางที่ 6.2 และรูปที่ 6.3 ตังนี้
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ขนสิรองพ้ืน Batch จำนวนครง 
ท่ีทดลอง

รวมทังใน 
ท่ีทดลอง

ขนาดทังไน
(CU.FT)

ระยะทาง
(M)

จำนวนทัง’ในเสีย 
(ใบ)

เปอร์เซีนต' 
ของเสีย

ijuifiค มัน 15 8 120 5 20 7 5.8
ซีเมนต' 15 8 120 5 20 32 26.6
ไม้อัด 15 8 120 5 20 10 8.3

ตารางที่ 6.2 ผลการทดลองโดยแปรผันซนํดของพื้นที่ใช้ขนส่ง

รูปท่ี 6. 3 แสดงซนดของพื้นผับ % ของเลยที่เกิดขึ้น

การทดลองที่ 3 : ให้ขนาดชองตัวผังในเป็นตัวแปร ปัจจัยเหมือนการทดลองที่ 1 และ 2 ซ่ึง 
ได้ผลการทดลองตังแสดงในตารางที่ 6.3 และรูปที่ 6.4 ตังน้ี
ขนาดทังใน ขนิดพ้ืน ระยะทาง จำนวน จำนวนดรง รวมทังใน ทังในเสย เปอร์เซีนต์
(CU.FT) (M) Batch ท่ีทดลอง ท่ีทดออง (ใบ) ของเสีย

2 ไ^นชัดมัน 20 15 8 120 3 2.5
5 l ju ข้ดมัน 20 15 8 120 5 4.1
6 ^นขัดมัน 20 15 8 120 5 4.1
7 l j •น'ขัดมัน 20 15 8 120 7 5.8
10 i jน'ขัดม้น 20 15 8 120 8 6.6

ตารางที่ 6.3 ผลการทดลองโดยแปรผันขนาดของผังใน
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รูปท่ี 6 .4  ขนาดถังในกับ % ของเลียที่เกิดขึ้น

6.2.2 สรุปผลการทดลอง
จากผลการทดลองและกราฟที่ได้สามารถสรุปได้ดังนี้
- จำนวนการขนส่งถังในแต่ละครั้ง ( Batch )ที่เพิ่มขึ้นทำให้เกิดของเลียมากขึ้น
- พื้นปูนชัดมันทำให้เกิดของเลียน้อยที่สุด
- ขนาดถังในที่ใหญ่ขึ้นม้ผลทำให้ของเลียเพิ่มขึ้นแต่จะเพิ่มขึ้นเพยงเล็กน้อยเท่านั้น 

ค่าที่ได้จะใกล้เคียงถัน
ดังนี้จึงสรุปได้ว่าจำนวนที่เหมาะสมในการรนส่งถังในแต่ละครั้งตามการทดลองนี้คีอ 

15 ใบ โดยขนส่งบน'พื้นปูนรัดมัน ความเร็วในการเข็นคงที่ เพราะจำนวนรองเลียที่เกิดขึ้นจากการขน 
ส่งทํละใ5 ใบ ไม่ต่างจากรนที่ละ 5 ใบ และ 10 ใบ มากนัก และถ้าขนทํละ 20 ใบขึ้นไปทำให้เกิด 
ของเลียขึ้นมาก และถ้าขนทํละน้อยกว่า 15 ใบจะทำให้จำนวนครั้งในการขนมากขึ้นแต่ของเลียลด 
ลงไม่มาก

ในทางปฎบัติ เนี้องจากระยะทาง ที'ขนส่งมลักษณะของพื้นที่ ท้ัง 3 อย่างคีอ พื้นชเมนต์ 
พื้นปูนชัดมัน และพื้นไม้อัด จึงได้เสนอให้ทำการปร้บปรุงพื้นซเมนต์โดยปูไม้อัด เพิ่อลดรองเลียที่ 
เกิดขึ้น และเหตุผลที่ ไม่ทำให้เป็นพื้นปูนชัดมันทั้งหมดเพราะ ต้นทุนการดำเน้นงานรองการเทพื้นจะ 
ม้ลูงกว่าและม่ปัญหาทางด้านโครงสร้าง ดังนั้นพื้นที่ในการขนส่งจึงเหลอลักษณะเพยง 2 อย่างคีอ 
พ ื้นปูนชัดมันและพื้น ไม้อัด และเพิ่อเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นลัมผัส และเพิ่มความลึ่นรองไม้อัดจึง 
ได้ทำการชัดพื้นไม้อัดให้เรยบพร้อมทาลี แล้วทำการขนส่ง โดยขนส่งทีละ 15 ใบ ชงได้ผลการทดลอง
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ดังตารางที่ 6.4 และสามารถสรุปได้ว่า การวธีการดังกล่าว สามารถลดซองเสียโดยเฉลี่ยจากการซน 
ล่งจาก 12 % เหลอ 4.7 % หรือมปริมาณเท่ากับ 2140 ใบ และจากปริมาณของเสียก่อนปรับปรุงมี 
ค่าเฉลี่ยเท ่ากับ 5600 ใบ ชงแสดงว่าสามารถลดของเสียลงเฉลี่ยเดอนละ 3460 ใบ

ตารางที่ 6.4 ผลการทดลองใช้รูปแบบที่ทำการปรับปรุงแล้ว

ในจำนวนซองเสียที่ลดลงเฉลี่ย 3460 ใบ ซึ่งจากซองเสียที่๓ ดซ้ึนในส่วนน้ี จะถูก 
ดำเนํนการบี้ท ิ้งประมาณ 30 % และถูกซ่อมประมาณ 70 % หรือเป็นปริมาณ 1038 และ 2422 ใบ 
ตามลำดับ โดยมูลค่าของการบี้ทิ้งใบละ 130 บาท และค่าซ่อมใบละ 15 บาทดังนั้นลามารถ 
ประหยดค่าใช้จ่ายได้เดอนละ 1 7 1 ,270บาท หรือเฉลี่ยปีละ2 ,0 5 5 ,2 4 0 บาท


	บทที่ 6 การปรับปรุงผลิตภาพในระบบการขนส่งระหว่างผลิต
	6.1 แนวทางและขั้นตอนในการดำเนินงาน
	6.2 ผลและสรุปผลการปรับปรุง


