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การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุสุญญากาศแบบฝก

นางสาวเยาวลักษณ บุญศรี    นายอัครา  นํ้าจันทร 

รศ.ดร.นิวิท เจริญใจ

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม

โครงการที่ 809 ปการศึกษา 2562

วัตถุประสงค

รอบเวลา
การทํางาน

= 9.39 วินาที / ฝก

1.26

5.221.25

0.85

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 5,117 (ฝก/วัน)

0.81

คน

กอนปรับปรุง กอนปรับปรุงหลังปรับปรุง หลังปรับปรุงลดลง
(รอยละ)

เพิ่มขึ้น
(รอยละ)

ระยะเวลาการผลิต(วินาที/ฝก) ผลผลิต (ฝก/วัน)

34.3156,47042,043 25.55 1.021.37 กระบวนการเปาแหง

กระบวนการปลอก
เปลือกขาวโพด

กระบวนการดึงไหมขาวโพด
(ปญหาการดึงไหมที่ซํ้าซอน) 13.81 13.57 1.74 4,693 4,773 1.70

13.01 10.49 19.37 5,117 6,347 24.04

กระบวนการดึงไหมขาวโพด
(ปญหาพนักงานสับสนวา
ขาวโพดฝกไหนถูกตัดแลว)

 8.35 5.66  32.22 7,761 11,447 47.49

กระบวนการผลิต

ปญหาที่ 4 หาสาเหตุของปญหาการนําขาวโพดมาเรียงใหม 

เครื่องจักร /อุปกรณ

ขาวโพดถูก
นํามาเรียงอีกแนว

สายพานถูกฟกซตําแหนง
งานกอนหนาถูกฟกซ

ตําแหนงใหวางไมเหมาะสม
กับงานถัดไป

ปองกันขาวโพดชํ้า
และตกจากราง

วัตถุดิบอุปกรณ

แรงลม
ที่ใชดูด

ตํ่ากวาปกติ

เครื่องจักร /อุปกรณ

วิธีการทํางาน

ตําแหนง
ขาวโพด

ไมถูกฟกซ

วัสดุ

หัวดูดเสื่อมสภาพ

หัวดูดไมไดอยู
ในตําแหนงที่ดูดขาวโพด

ตองแยกขาวโพดที่ดูดไมติด
นําไปเปาแหงทีหลัง

พนักงาน

มีการเขี่ยขาวโพด ถาดรอง
มีลักษณะ

โคงงอเขี่ยโดยใชการเดา

>

การปรับปรุง : กําหนดวิธีการวางขาวโพด
ในกระบวนการกอนหนาใหหันทิศหัวขาวโพด
ออกมาเหมือนกันและเมื่อขาวโพดถูกตัดแตง
จะถูกวางกลับไปในอีกทิศทาง

รอบเวลา
การทํางาน

= 4.51 วินาที / ฝก

คน

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 11,447 (ฝก/วัน)

รอบเวลา
การทํางาน

= 6.12 วินาที / ฝก
4.011.53

คน

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 7,761 (ฝก/วัน)

การปรับปรุงและพัฒนาสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุถุงสูญญากาศแบบฝก เปนสายการผลิตที่มีการใชคนงานจํานวนมากโดยรูปแบบ
ผลิตภัณฑชนิดฝกมีการเนนเรื่องของรูปลักษณความสวยงามของขาวโพด จึงตองอาศัยทักษะของคนงานในการคัดขนาดขาวโพด
การตรวจคุณภาพซ่ึงเครื่องจักรยังไมสามารถทํางานแทนทักษะของคนงานได การใชแรงงานคนยังชวยถนอมการทํางานตอขาวโพด
ไมใหเกิดความเสียหายไดดีกวาใชเครื่องจักร อีกทั้งเครื่องจักรประเภทน้ีมีตนทุนที่สูงมากเกินไปที่จะทําการลงทุน ณ ขณะนี้  

คน

รอบเวลา
การทํางาน

= 7.579 วินาที / ฝก

0.64

4.89

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 6,347 (ฝก/วัน)

เครื่องจักร

1.120.56

0.39

   ปญหาการนําขาวโพดมาเรียงใหมโดยใชพนังงานเรียง
ผูวิจัยตองการลดคนในสวนนี้ออกแตมีขอจํากัดในเรื่องการ
แกไขรางที่มีการฟกซตําแหนงเพ่ือกําหนดการวางขาวโพด
ในกระบวนการกอนหนาซึ่งจะสงผลกระทบตอการการผลิต
ในปจจุบันจึงไมไดแกไขปญหาในจุดนี้จึงนําเสนอเปนแนวทาง
แกไขตอทางโรงงานเพ่ือนําไปแกไขในอนาคต

ปญหาที่ 2 หาสาเหตุของปญหาการดึงไหมที่ซํ้าซอน 

เครื่องจักร /อุปกรณ วิธีการทํางาน

สายพานไหลเร็ว
อุตสาหกรรมอาหาร
มีความปลอดภัยสูง

ไมมีอุปกรณชวยดึงไหม
ไมมีมาตรฐาน
ในการทํางาน

วิธีการทํางาน
ที่แตกตางกัน

พนักงาน

ประสบการณ
แตละคนตางกัน

เหมาเปนทีมทําให
บางคนทํางานไมเต็มที่

ไหมขาวโพด
ติดถุงมือ

>

>

การปรับปรุง : ทําแบบจําลองของถาดที่มีการฟกซตําแหนง
          การวางใหพอดีกับตําแหนงของหัวดูด

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 42,643 (ฝก/วัน) มาตรฐานผลผลิตตอวัน 56,470 (ฝก/วัน)

20.72 รอบเวลา
การทํางาน

= 65.75 วินาที / ถาด

3.15

7.29

2.49

    เครื่องคน

16.47

รอบเวลา
การทํางาน

= 49.17 วินาที / ฝก

2.61

16.33

3.18

0.625.18

21.25

คน เครื่องจักร

15.63

กอน หลัง

กอน หลัง

กอน

หลัง

รอบเวลา
การทํางาน

= 11.11 วินาที / ฝก

9.900.52

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 4,693 (ฝก/วัน)

0.70

คน

รอบเวลา
การทํางาน

= 10.46 วินาที / ฝก

4.87

4.45

0.83

0.77

คน

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 4,773 (ฝก/วัน)

กอน

หลัง

ปญหาที่ 3 หาสาเหตุของปญหาคอขวดที่การปลอกเปลือกขาวโพด

วัตถุดิบ

ขาดอุปกรณ
ชวยปลอก

มีการเปลี่ยน
พนักงานบอย

พนักงานที่มาใหมไมทราบ
วิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน

เปลือกขาวโพด
แข็งและดึงยาก

เจ็บมือทําให
ดึงยากและช่า

บางคนขาด
ความชํานาญ

พนักงานที่
พึ่งเขามาใหม

บางคนยังใชการบิดเปลือก
แทนที่จะผลักขาวโพด

ออกจากเปลือก

ความถนัดของ
แตละคน

พนักงาน

วิธีการทํางาน อุปกรณ

>>

ปญหาที่ 5 หาสาเหตุของปญหาพนักงานสับสนวาขาวโพดฝกไหนถูกตัดแลว 

ขาวโพดไหลมาเปน
จํานวนมาก

ขาวโพดคลายกันจนแยก
ไมออกวาอันไหนตัดแลว

พนักงานเครื่องจักร /อุปกรณ

ความเร็วของสายพาน

วัตถุดิบ

พนักงานลืม
ตัดแตงขาวโพด

ขาวโพดไหลเร็ว
และมีลักษณะเหมือนกัน

วิธีการทํางาน

พนักงานยังดึงไหมอยู พนักงานกอนหนา
ดึงไหมไมหมด

>

4.51

ปญหาที่ 1 หาสาเหตุของปญหาหัวดูดไมสามารถดูดขาวโพดไดหมด 

การปรับปรุง : ใชหลักการ ECRS โดยสลับ
ใชเคร่ืองตัดหัวทายมาไวกอนการปลอกเปลือก

ขั้นตอนการดําเนินงาน

101112

9

QC

คัดขนาดปลอกเปลือก

ขนยาย ตัดหัว-ทาย (MC)

ลวก(MC) ชั่งนํ้าหนัก - ดึงไหม

ใสนํ้าปรุง(MC)บรรจุลงถุง
ซีลสุญญากาศ

เรียงลง BATCHฆาเชื้อ(MC)เปาแหง(MC)

สรุปผล

บทนํา

                 Industrial Engineering Department
Faculty of Engineering, Chiang Mai University

* 1 ถาด = 48 ฝก

การปรับปรุง : ทํามาตรฐานการทํางานใหมโดยใชแผนภูมิ
                  มือซาย-มือขวามาวิเคราะหงานที่จําเปนและ

ตัดงานที่ไมจําเปนทิ้งไป

เกิดการเอี่ยวตัวไปเก็บ

เพิ่ม   
  

ลด  

ประสิทธิภาพการทํางาน
     ในกระบวนการผลิตโดยการ

เวลาการทํางานลง


