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การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุสุญญากาศแบบฝก

นางสาวเยาวลักษณ บุญศรี    นายอัครา  นํ้าจันทร 

รศ.ดร.นิวิท เจริญใจ

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม

โครงการที่ 809 ปการศึกษา 2562

วัตถุประสงค

รอบเวลา
การทํางาน

= 9.39 วินาที / ฝก

1.26

5.221.25

0.85

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 5,117 (ฝก/วัน)

0.81

คน

กอนปรับปรุง กอนปรับปรุงหลังปรับปรุง หลังปรับปรุงลดลง
(รอยละ)

เพิ่มขึ้น
(รอยละ)

ระยะเวลาการผลิต(วินาที/ฝก) ผลผลิต (ฝก/วัน)

34.3156,47042,043 25.55 1.021.37 กระบวนการเปาแหง

กระบวนการปลอก
เปลือกขาวโพด

กระบวนการดึงไหมขาวโพด
(ปญหาการดึงไหมที่ซํ้าซอน) 13.81 13.57 1.74 4,693 4,773 1.70

13.01 10.49 19.37 5,117 6,347 24.04

กระบวนการดึงไหมขาวโพด
(ปญหาพนักงานสับสนวา
ขาวโพดฝกไหนถูกตัดแลว)

 8.35 5.66  32.22 7,761 11,447 47.49

กระบวนการผลิต

ปญหาที่ 4 หาสาเหตุของปญหาการนําขาวโพดมาเรียงใหม 

เครื่องจักร /อุปกรณ

ขาวโพดถูก
นํามาเรียงอีกแนว

สายพานถูกฟกซตําแหนง
งานกอนหนาถูกฟกซ

ตําแหนงใหวางไมเหมาะสม
กับงานถัดไป

ปองกันขาวโพดชํ้า
และตกจากราง

วัตถุดิบอุปกรณ

แรงลม
ที่ใชดูด

ตํ่ากวาปกติ

เครื่องจักร /อุปกรณ

วิธีการทํางาน

ตําแหนง
ขาวโพด

ไมถูกฟกซ

วัสดุ

หัวดูดเสื่อมสภาพ

หัวดูดไมไดอยู
ในตําแหนงที่ดูดขาวโพด

ตองแยกขาวโพดที่ดูดไมติด
นําไปเปาแหงทีหลัง

พนักงาน

มีการเขี่ยขาวโพด ถาดรอง
มีลักษณะ

โคงงอเขี่ยโดยใชการเดา

>

การปรับปรุง : กําหนดวิธีการวางขาวโพด
ในกระบวนการกอนหนาใหหันทิศหัวขาวโพด
ออกมาเหมือนกันและเมื่อขาวโพดถูกตัดแตง
จะถูกวางกลับไปในอีกทิศทาง

รอบเวลา
การทํางาน

= 4.51 วินาที / ฝก

คน

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 11,447 (ฝก/วัน)

รอบเวลา
การทํางาน

= 6.12 วินาที / ฝก
4.011.53

คน

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 7,761 (ฝก/วัน)

การปรับปรุงและพัฒนาสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุถุงสูญญากาศแบบฝก เปนสายการผลิตที่มีการใชคนงานจํานวนมากโดยรูปแบบ
ผลิตภัณฑชนิดฝกมีการเนนเรื่องของรูปลักษณความสวยงามของขาวโพด จึงตองอาศัยทักษะของคนงานในการคัดขนาดขาวโพด
การตรวจคุณภาพซ่ึงเครื่องจักรยังไมสามารถทํางานแทนทักษะของคนงานได การใชแรงงานคนยังชวยถนอมการทํางานตอขาวโพด
ไมใหเกิดความเสียหายไดดีกวาใชเครื่องจักร อีกทั้งเครื่องจักรประเภทน้ีมีตนทุนที่สูงมากเกินไปที่จะทําการลงทุน ณ ขณะนี้  

คน

รอบเวลา
การทํางาน

= 7.579 วินาที / ฝก

0.64

4.89

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 6,347 (ฝก/วัน)

เครื่องจักร

1.120.56

0.39

   ปญหาการนําขาวโพดมาเรียงใหมโดยใชพนังงานเรียง
ผูวิจัยตองการลดคนในสวนนี้ออกแตมีขอจํากัดในเรื่องการ
แกไขรางที่มีการฟกซตําแหนงเพ่ือกําหนดการวางขาวโพด
ในกระบวนการกอนหนาซึ่งจะสงผลกระทบตอการการผลิต
ในปจจุบันจึงไมไดแกไขปญหาในจุดนี้จึงนําเสนอเปนแนวทาง
แกไขตอทางโรงงานเพ่ือนําไปแกไขในอนาคต

ปญหาที่ 2 หาสาเหตุของปญหาการดึงไหมที่ซํ้าซอน 

เครื่องจักร /อุปกรณ วิธีการทํางาน

สายพานไหลเร็ว
อุตสาหกรรมอาหาร
มีความปลอดภัยสูง

ไมมีอุปกรณชวยดึงไหม
ไมมีมาตรฐาน
ในการทํางาน

วิธีการทํางาน
ที่แตกตางกัน

พนักงาน

ประสบการณ
แตละคนตางกัน

เหมาเปนทีมทําให
บางคนทํางานไมเต็มที่

ไหมขาวโพด
ติดถุงมือ

>

>

การปรับปรุง : ทําแบบจําลองของถาดที่มีการฟกซตําแหนง
          การวางใหพอดีกับตําแหนงของหัวดูด

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 42,643 (ฝก/วัน) มาตรฐานผลผลิตตอวัน 56,470 (ฝก/วัน)

20.72 รอบเวลา
การทํางาน

= 65.75 วินาที / ถาด

3.15

7.29

2.49

    เครื่องคน

16.47

รอบเวลา
การทํางาน

= 49.17 วินาที / ฝก

2.61

16.33

3.18

0.625.18

21.25

คน เครื่องจักร

15.63

กอน หลัง

กอน หลัง

กอน

หลัง

รอบเวลา
การทํางาน

= 11.11 วินาที / ฝก

9.900.52

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 4,693 (ฝก/วัน)

0.70

คน

รอบเวลา
การทํางาน

= 10.46 วินาที / ฝก

4.87

4.45

0.83

0.77

คน

มาตรฐานผลผลิตตอวัน 4,773 (ฝก/วัน)

กอน

หลัง

ปญหาที่ 3 หาสาเหตุของปญหาคอขวดที่การปลอกเปลือกขาวโพด

วัตถุดิบ

ขาดอุปกรณ
ชวยปลอก

มีการเปลี่ยน
พนักงานบอย

พนักงานที่มาใหมไมทราบ
วิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน

เปลือกขาวโพด
แข็งและดึงยาก

เจ็บมือทําให
ดึงยากและช่า

บางคนขาด
ความชํานาญ

พนักงานที่
พึ่งเขามาใหม

บางคนยังใชการบิดเปลือก
แทนที่จะผลักขาวโพด

ออกจากเปลือก

ความถนัดของ
แตละคน

พนักงาน

วิธีการทํางาน อุปกรณ

>>

ปญหาที่ 5 หาสาเหตุของปญหาพนักงานสับสนวาขาวโพดฝกไหนถูกตัดแลว 

ขาวโพดไหลมาเปน
จํานวนมาก

ขาวโพดคลายกันจนแยก
ไมออกวาอันไหนตัดแลว

พนักงานเครื่องจักร /อุปกรณ

ความเร็วของสายพาน

วัตถุดิบ

พนักงานลืม
ตัดแตงขาวโพด

ขาวโพดไหลเร็ว
และมีลักษณะเหมือนกัน

วิธีการทํางาน

พนักงานยังดึงไหมอยู พนักงานกอนหนา
ดึงไหมไมหมด

>

4.51

ปญหาที่ 1 หาสาเหตุของปญหาหัวดูดไมสามารถดูดขาวโพดไดหมด 

การปรับปรุง : ใชหลักการ ECRS โดยสลับ
ใชเคร่ืองตัดหัวทายมาไวกอนการปลอกเปลือก

ขั้นตอนการดําเนินงาน

101112

9

QC

คัดขนาดปลอกเปลือก

ขนยาย ตัดหัว-ทาย (MC)

ลวก(MC) ชั่งนํ้าหนัก - ดึงไหม

ใสนํ้าปรุง(MC)บรรจุลงถุง
ซีลสุญญากาศ

เรียงลง BATCHฆาเชื้อ(MC)เปาแหง(MC)

สรุปผล

บทนํา

                 Industrial Engineering Department
Faculty of Engineering, Chiang Mai University

* 1 ถาด = 48 ฝก

การปรับปรุง : ทํามาตรฐานการทํางานใหมโดยใชแผนภูมิ
                  มือซาย-มือขวามาวิเคราะหงานที่จําเปนและ

ตัดงานที่ไมจําเปนทิ้งไป

เกิดการเอี่ยวตัวไปเก็บ

เพิ่ม   
  

ลด  

ประสิทธิภาพการทํางาน
     ในกระบวนการผลิตโดยการ

เวลาการทํางานลง


