
การเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการ
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ความส าคัญและที่มาของปัญหาที่ท าโครงงาน

2

สายการผลิตข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศแบบฝักเป็น
สายการผลิตที่มีการใช้คนงานจ านวนมาก โดยผลิตภัณฑ์ชนิดฝักมี
การเน้นเรื่องของรูปลักษณ์ความสวยงามของข้าวโพด จึงต้อง
อาศัยทักษะของคนงานการใช้แรงงานคนยังช่วยถนอมการท างาน
ต่อข้าวโพดไม่ให้เกิดความเสียหายได้ดกีว่าการใช้เครื่องจักร อีกทั้ง
เครื่องจักรประเภทน้ีมีต้นทุนที่สูงมากเกินไปที่จะท าการลงทุน ณ 
ขณะน้ี  ซึ่งมีความเป็นไปได้ที่จะสามารถปรับปรุงและพัฒนาเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการท างาน โดยการลดเวลาการท างาน โดยใช้
หลักการเคลื่อนไหวและเวลามาลดการสุญเปล่าที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต

มีการใช้คนงาน
จ านวนมาก 

เน้นเรื่องของรูปลักษณ์
ความสวยงามของข้าวโพด 

เครื่องจักรมีต้นทุนที่สูงมากเกินไป
ที่จะท าการลงทุน ณ ขณะน้ี



ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

ขอบเขตการศึกษา

วัตถุประสงค์

3

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลติข้าวโพดหวานบรรจถุุงสุญญากาศแบบ
ฝักโดยลดเวลาการท างานลง

• ท าการศึกษา ณ บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานแปรรูป
• ศึกษาการผลิตเฉพาะ กระบวนการผลิตข้าวโพดหวานบรรจถุุงสุญญากาศแบบฝัก
• กระบวนการผลิตข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศแบบฝัก ตั้งแต่กระบวนการคัดขนาดข้าวโพด

จนถึงกระบวนการเป่าแห้ง

• ลดเวลาการท างานในกระบวนการผลติ โดยไม่ท าให้คุณภาพผลติภัณฑ์ลดลง
• ลดจ านวนแรงงานคนในกระบวนการผลติ โดยไม่ท าให้คุณภาพผลติภัณฑ์ลดลง 



ระเบียบวิธีการท าวิจัย
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ศึกษาสภาพปัจจุบัน
น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์

ปัญหาและหาสาเหตุ

วิเคราะห์กระบวนการผลิต
อย่างละเอียดก่อนการปรับปรุง

ประเมินแนวทาง
การแก้ปัญหา

น าเสนอแนวทาง
การปรับปรุงต่อโรงงาน

ด าเนินการปรับปรุง
ตามแนวทางการแก้ปัญหาที่เลือก

หาประสิทธิภาพการผลิต 
ณ จุดปัญหาหลังการปรบัปรุง

วิเคราะห์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง

สรุปผลและจัดท ารายงาน



ผลการด าเนินงาน



ผลิตข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศแบบฝัก

6

ผลิตภัณฑ์ในงานวิจัยนี้ได้ศึกษาในส่วนของผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานบรรจุ
ถุงสุญญากาศแบบฝักโดยคัดเลือกข้าวโพดหวานฝักใหญ่น ามาบรรจุในถุง
สุญญากาศด้วยเทคนิค Steamed Vacuum Packed และผ่านกระบวนการฆ่าเชื้อ
แบบสเตอริไรซ์หรือฆ่าเชื้ออย่างสมบูรณ์ในระดับ อุตสาหกรรม (Commercial 
Sterilization) จึงท าให้สามารถรักษาคุณภาพได้เป็นอย่างดีและสามารถเก็บรักษา
ได้นาน 12 เดือนใน อุณหภูมิปกติ ซ่ึงผู้บริโภคสามารถน าไปรับประทานได้ทันที 
เวลาเฉลี่ยในการผลิต 22.62 (วินาที/ฝัก)
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ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิตข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศแบบฝัก

7

1. หัวดูดไม่สามารถดูด
ข้าวโพดได้หมด

5. พนักงานสับสนว่าข้าวโพด
ฝักไหนถูกตัดแล้ว

2. การดึงไหมท่ีซ้ าซ้อน

3. คอขวดที่การปลอกเปลือกข้าวโพด

4.การน าข้าวโพดมาเรียงใหม่ในอีกทิศทาง

พบในกระบวนการเป่าแห้ง

พบในกระบวนการดึงไหม 
(ก่อนต้ม)

พบในกระบวนการปลอกเปลือกข้าวโพด

พบในก่อนบรรจุลงถุงสุญญากาศ

พบในการดึงไหม (ก่อนต้ม)



ปัญหาที่ 1 หาสาเหตุของปัญหาหัวดูดไม่สามารถดูดข้าวโพดได้หมด

8

หัวดูดไม่ได้อยู่ในต าแหน่งที่
สามารถดูดข้าวโพดได้

หัวดูดเสื่อมสภาพการใช้งาน

ถาดรองข้าวโพดบางถาดมี
ลักษณะคดงอ

แรงลมที่ใช้ดูดต่ ากวาปกติ

เขี่ยโดยใช้การเดา เกิดการเอี่ยวตัวไปเก็บ

มีการเขี่ยข้าวโพด
ต้องแยกข้าวโพดที่ดูดไม่ติด

น าไปเป่าแห้งทีหลัง

วัสดุ เครื่องจักร/อุปกรณ์

พนักงาน วิธีการท างาน

ต าแหน่งข้าวโพดไม่ถูกฟิกซ์
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พบว่าสาเหตุที่หัวดูดในกระบวนการเป่าแห้งนั้นดูด
ข้าวโพดไม่ติด เกิดจากการท่ีข้าวโพดถูกจัดเรียงในแบทช์โดยท่ี
ข้าวโพดไม่ได้ถูกวางให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสมกับต าแหน่งของ
หัวดูด จึงท าให้เวลาท่ีหัวดูดลงมาดูดข้าวโพดไม่สามารถดูด
ข้าวโพดได้เต็มที่ ซึ่งบางครั้งท าให้ไม่สามารถดูดข้าวโพดขึ้นได้ 
และในบางครั้งสามารถดูดข้าวโพดขึ้นแต่เกิดล่วงหล่นลงมาก่อน
ถึงรางเป่าแห้ง ท าให้ข้าวโพดเกิดความเสียหาย และจ านวน
ข้าวโพดที่ดูดไม่ติดนั้น พนักงานจะต้องเสียเวลาในการเอี้ยวตัวลง
ไปเก็บเพื่อแยกออกมาไว้ท่ีลัง และเมื่อสิ้นสุดการท างานต่อแบทช์
พนักงานจะต้องเสียเวลาน าข้าวโพดที่ดูดไม่ติดไปเรียงในรางเป่า
แห้งเอง

ปัญหาที่ 1 หาสาเหตุของปัญหาหัวดูดไม่สามารถดูดข้าวโพดได้หมด (ต่อ)



ปัญหาที่ 2 หาสาเหตุของปัญหาการดึงไหมท่ีซ้ าซ้อน

10

ไม่มีอุปกรณ์ช่วยดึงไหม

อุตสาหกรรมอาหารมาตรฐานความ
ปลอดภัยสูง

ไหมข้าวโพดติดถุงมือ

วิธีการท างานพนักงานแต่
ละคนแตกต่างกัน

มีการเหมาเป็นทีมจึงมีพนักงานบางคนท างานไม่
เต็มความสามารถ ไม่มีวิธีมาตรฐานใน

การท างาน

เครื่องจักร/อุปกรณ์

พนักงาน วิธีการท างาน

สายพานไหลเร็ว

ประสบการณ์ท างาน
พนักงานต่างกัน
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พบว่าสาเหตุที่พนักงานดึงไหมซ้ าซ้อนเกิดจากไม่
มีมาตรฐานการท างานให้กับพนักงาน ท าให้มีพนักงานบาง
คนใช้เวลาในการท างานมากและพนักงานบางคนใช้เวลาใน
การท างานท่ีน้อย อุปกรณ์ช่วยในการดึงไหมไม่มี อีกท้ัง
ความเร็วของสายพายนั้นเคลื่อนที่ไวท าให้ข้าวโพดไหลมา
เป็นจ านวนมาก พนักงานจึงต้องน าข้าวโพดออกมากองไว้
ด้านข้างซึ่งท าให้พนักงานไม่สามารถดึงไหมได้อย่างต่อเนื่อง
และบางครั้งการน าข้าวโพดออกมากองไว้มากเกินไปก็กีด
ขวางการท างาน และยังหล่นลงพ้ืนเกิดเป็นของเสียขึ้น

ปัญหาที่ 2 หาสาเหตุของปัญหาการดึงไหมที่ซ้ าซ้อน (ต่อ)



ปัญหาที่ 3 หาสาเหตุของปัญหาคอขวดที่การปลอกเปลือกข้าวโพด

12

เปลือกข้าวโพดแข็ง
และดึงยาก

ขาดอุปกรณ์ช่วยปลอก

ความถนัดของพนักงานแต่ละคน

มีการเปลี่ยนพนักงานบ่อย

พนักงานบางคนยังใช้การบิดเปลือกอยู่แทนที่จะ
ผลักข้าวโพดออกจากเปลือก

พนักงานที่มาใหม่จะยังไม่ทราบวิธีการ
ท างานที่เป็นมาตรฐาน

วัตถุดิบ เครื่องจักร/อุปกรณ์

พนักงาน วิธีการท างาน

เจ็บมือส่งผลให้ดึงยากและช้า

พนักงานบางคนขาดความ
ช านาญในการท างาน

เป็นพนักงานที่
เพิ่งเข้ามาใหม่
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พบว่าสาเหตุที่ท าให้การปลอกเปลือกข้าวโพดเกิด
คอขวดนั้นมาจากการท่ีพนักงานบางคนยังไม่ทราบวิธีการ
ท างานที่ถูกต้องเพราะหัวหน้างานไม่ได้เข้ามาช่วยดูแลใน
ส่วนท่ีมีการรับพนักงานใหม่ เป็นงานท่ีต้องใช้มือในการดึง
เปลือกข้าวโพดออก เป็นการท างานซ้ าๆ ท าให้พนักงานเกิด
อาการปวดมือและไม่มีอุปกรณ์ช่วยทุ่นแรงในส่วนนี้ 

ปัญหาที่ 3 หาสาเหตุของปัญหาคอขวดที่การปลอกเปลือกข้าวโพด (ต่อ)



ปัญหาที่ 4 หาสาเหตุของปัญหาการน าข้าวโพดมาเรียงใหม่

14

ป้องกันข้าวโพดช้ า
และตกจากราง

ข้าวโพดถูกน ามาเรียงอีกแนว

วัตถุดิบ เครื่องจักร/อุปกรณ์

วิธีการท างาน

สายพานถูกฟิกซ์ต าแหน่งการวาง

งานก่อนหน้าถูกฟิกซ์ให้วางต าแหน่งที่ไม่
เหมาะสมกับงานถัดไป
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พบว่าสาเหตุท่ีข้าวโพดถูกน ามาเรียงใหม่นั้นเกิด
จากการที่ข้าวโพดไหลมาตามสายพานในทิศทางแนวนอน
จากการฟิกซ์ทิศทางของสายพานในกระบวนการก่อนหน้า 
จึงต้องมีพนักงานมาเรียงลงบล็อคให้เป็นทิศทางในแนวตั้ง
เพื่อลดความยาวของสายพานก่อนล าเลียงเข้าสู่กระบวนการ
ถัดไป 

ปัญหาที่ 4 หาสาเหตุของปัญหาการน าข้าวโพดมาเรียงใหม่ (ต่อ)

หมายเหตุ : ปัญหาการน าข้าวโพดมาเรียงใหม่ โดยใช้พนังงานเรียงผู้วิจัยต้องการลดคนในส่วนน้ีออก แต่มีข้อจ ากัด
ในเรื่องของการแก้ไขรางท่ีมีการฟิกซ์ต าแหน่งของเพื่อก าหนดการวางข้าวโพดในกระบวนการก่อนหน้า ซึ่งจะส่งผล
กระทบต่อการผลิตในปัจจุบัน จึงไม่ได้แก้ไขปัญหาในจุดนี้จึงน าเสนอเป็นแนวทางแก้ไขต่อทางโรงงานเพื่อน าไปแก้ไขใน
อนาคต



ปัญหาที่ 5 หาสาเหตุของปัญหาพนักงานสับสนว่าข้าวโพดฝักไหนถูกตัดแล้ว

16

ข้าวโพดไหลมาเป็นจ านวน
มาก

ข้าวโพดมีลักษณะคล้ายกันจนไม่
สามารถแยกได้ว่าฝักไหนตัดไปแล้ว

ความเร็วของสายพาน

ข้าวโพดไหลมาเร็วและมีลักษณะเหมือนกัน พนักงานก่อนหน้าดึงไม่ละเอียด

พนักงานอาจจะลืมตัดแต่งข้าวโพด พนักงานตัดยังมีการดึงไหมอยู่

วัตถุดิบ เครื่องจักร/อุปกรณ์

พนักงาน วิธีการท างาน
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พบว่าสาเหตุที่ท าให้พนักงานเกิดความสับสนในการ
ตัดแต่งข้าวโพดนั้นเกิดจากการท่ีข้าวโพดไหลมาตามสายพาน
ด้วยความเร็วและมีปริมาณมากท าให้พนักงานไม่สามารถแยก
ข้าวโพดได้ว่าฝักไหนท่ีถูกตัดแต่งไปแล้วเนื่องจากลักษณะทาง
กายภาพของฝักข้าวโพดท่ีมีความคล้ายคลึงกัน อีกท้ังพนักงาน
ตัดแต่งข้าวโพดยังต้องดึงไหมข้าวโพดในฝักที่ยังมีไหมข้าวโพด
ติดอยู่ซึ่งท าให้เกิดงานเพิ่มขึ้นและท าให้การตัดแต่งข้าวโพดมี
เวลาการท างานมากกว่าปกติ

ปัญหาที่ 5 หาสาเหตุของปัญหาพนักงานสับสนว่าข้าวโพดฝักไหนถูกตัดแล้ว (ต่อ)
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มาตรฐานผลผลิตต่อวันในแต่ละกระบวนการในจุดที่มีปัญหา (ก่อนการปรับปรุง)

กระบวนการท างาน เวลามาตรฐาน เวลาท างานต่อวัน มาตรฐานผลผลิตต่อวัน

(ฝัก/วินาที) (วินาที) (ฝัก/วัน)

1. กระบวนการเป่าแห้งข้าวโพด 1.37 57,600 42,043

2. การบวนการปลอกเปลือกข้าวโพด 13.01 66,600 5,117

3. กระบวนการดึงไหม 13.81 64,800 4,693

4. กระบวนการดึงไหม 
(การตัดแต่งข้าวโพด)

8.35 64,800 7,761



การปรับปรุง
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การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการเป่าแห้ง

กระบวนการ : เป่าแห้งปัญหาหัวดูดไม่สามารถดูดข้าวโพดได้หมด
การปรับปรุง : ท าแบบจ าลองถาดเพื่อฟิกซ์ต าแหน่งในการวางข้าวโพด
ก่อนการปรับปรุง

หัวดูดไม่สามารถดูดข้าวโพดขึ้นได้ทั้งหมด เนื่องจากการจัดวางข้าวโพดไม่อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสมกับต าแหน่งของหัวดูด ข้าวโพดที่
ดูดไม่ขึ้น คิดเป็นร้อยละ 24.83

ขั้นตอนการท างาน ค่าต่ าสุด ค่าสูงสุด พิสัย ค่าเฉลี่ย
งานที่ดูดไม่ติด (ฝักเดี่ยว) 6.00 23.00 17.00 12

ข้อมูลข้าวโพดที่ดูดไม่ติดของกระบวนการเป่าแห้ง (ก่อนการปรับปรุง)
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การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการเป่าแห้ง

กระบวนการ : เป่าแห้งปัญหาพนักงานต้องคอยเขี่ยข้าวโพด
การปรับปรุง : ท าแบบจ าลองถาดเพ่ือฟิกซ์ต าแหน่งในการวางข้าวโพด
ก่อนการปรับปรุง

เนื่องจากการจัดวางข้าวโพดไม่อยู่ในต าแหน่งท่ีเหมาะสมกับ
ต าแหน่งของหัวดูด พนักงานควบคุมเครื่อง ต้องคอย
พิจารณาและต้องใช้ไม้เขี่ยเพื่อจัดแถวข้าวโพดให้อยู่ในแนว
ของหัวดูดมากขึ้น ซึ่งต้องเสียเวลาในการจัดคิดเป็นร้อยละ 
11.09
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แผนภาพเวลาการท างานกระบวนเป่าแห้ง (ก่อนการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน

เวลาท างาน
(วินาที)

คน เคร่ืองจักร

1
พนักงานเข็นแบทช์เข้าไปยัง
ต าแหน่งเครื่อง

2.49 3.15

2
พนักงานขยับแบทช์ / ใช้ไม้ช่วย
เขี่ยให้ข้าวโพดอยู่ในต าแหน่งหัว
ดูด

7.29 16.47

3
พนักงานกดหยุดเครื่องเพื่อน า
ข้าวโพดออก+กดสวิตซ์เดินเครื่อง
ต่อ

15.63 20.72

2.49

3.15

7.29

16.47

15.63

20.72

รอบเวลาการท างาน
= 65.75 วินาที/ถาด

คน เครื่องจักร
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การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการเป่าแห้ง

กระบวนการ : เป่าแห้งปัญหาหัวดูดไม่สามารถดูดข้าวโพดได้หมด
การปรับปรุง : ท าแบบจ าลองถาดเพื่อฟิกซ์ต าแหน่งในการวางข้าวโพด
หลังการปรับปรุง

การออกแบบถาดจ าลอง

ระยะต าแหน่งของหัวดูด ตัวอย่างแบบจ าลองต าแหน่งการวางข้าวโพด

มีการตีกรอบเพื่อน าสายตาให้คน
วางวางได้เร็วขึ้น
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การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการเป่าแห้ง

กระบวนการ : เป่าแห้งปัญหาหัวดูดไม่สามารถดูดข้าวโพดได้หมด
การปรับปรุง : ท าแบบจ าลองถาดเพื่อฟิกซ์ต าแหน่งในการวางข้าวโพด
หลังการปรับปรุง

หลังการปรับปรุงไม่สามารถดูดข้าวโพดขึ้นหมดทุกฝักได้เนื่องจากมีปัจจัยของถุงบรรจุภัณฑ์เข้ามาเกี่ยวข้อง เนื่องจากพื้นที่ถาดที่จ ากัด
ท าให้การวางผลิตภัณฑ์ลงบนถาดมีความเลื่อมล้ าเกิดขึ้นในการจัดวางท าให้บางจุดมีการทับซ้อนกันของผลิตภัณฑ์เกิดขึ้น แต่การจัดให้
อยู่ในต าแหน่งของหัวดูดมากขึ้นกว่าการจัดปกติ ท าให้เกิดข้าวโพดที่ดูดไม่ขึ้นร้อยละ 9.90

ขั้นตอนการท างาน ค่าต่ าสุด ค่าสูงสุด พิสัย ค่าเฉลี่ย
งานที่ดูดไม่ติด (ฝักเดี่ยว) 4.00 6.00 2.00 5

ข้อมูลข้าวโพดที่ดูดไม่ติดของกระบวนการเป่าแห้ง (หลังการปรับปรุง)



กระบวนการ : เป่าแห้งปัญหาพนักงานต้องคอยเขี่ยข้าวโพด
การปรับปรุง : ท าแบบจ าลองถาดเพ่ือฟิกซ์ต าแหน่งในการวางข้าวโพด
หลังการปรับปรุง

25

การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการเป่าแห้ง

เนื่องจากการจ าแบบจ าลองได้ก าหนดต าแหน่งที่เหมาะสม
กับต าแหน่งของหัวดูดแล้ว พนักงานควบคุมเครื่อง ไม่ต้อง
คอยพิจารณาและไม่ต้องใช้ไม้เขี่ยเพ่ือจัดแถวข้าวโพด 
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แผนภาพเวลาการท างานกระบวนเป่าแห้ง (หลังการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน

เวลาท างาน
(วินาที)

คน เคร่ืองจักร

1
พนักงานเข็นแบทช์เข้าไปยัง
ต าแหน่งเครื่อง

2.61 3.18

2
พนักงานขยับแบทช์ / ใช้ไม้ช่วย
เขี่ยให้ข้าวโพดอยู่ในต าแหน่งหัว
ดูด

0.62 16.33

3
พนักงานกดหยุดเครื่องเพื่อน า
ข้าวโพดออก+กดสวิตซ์เดินเครื่อง
ต่อ

5.18 21.25

2.61

3.18

0.62

16.33

5.18

21.25

รอบเวลาการท างาน
= 49.17 วินาที/ถาด

คน เครื่องจักร



กระบวนการ : ปลอกเปลือกข้าวโพด

การปรับปรุง :ตัดท้ายข้าวโพด เพ่ือให้พนักงานปลอกได้ง่ายและเร็วขึ้น

ก่อนการปรับปรุง

27

การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการปลอกเปลือกข้าวโพด

เนื่องจากเปลือกของข้าวโพดมีลักษณะท่ีแข็งส่งผลให้มือของ
พนักงานท่ีปลอกมีอาการปวดล้าและการท างานของพนักงาน
บางคนยังไม่มาตรฐานอันเนื่องมาจากประสบการณ์ในการ
ท างานทีน้อยจึงส่งผลให้ปลอกเปลือกข้าวโพดได้ช้า
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แผนภาพเวลาการท างานกระบวนปลอกเปลือกข้าวโพด (ก่อนการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน
เวลาท างาน

(วินาที)
คน เครื่องจักร

1 เอื้อมมือหยิบข้าวโพด 0.81 -

2 พนักงานน าข้าวโพดใส่ท่อล็อค 1.26 -

3 พนักงานปลอกเปลือกข้าวโพด 5.22 -

4 พนักงานดึงข้าวโพดออกจากฝัก 1.25 -

5 พนักงานวางข้าวโพดลงตะกร้า 0.85 -

0.81

1.26

5.221.25

0.85

รอบเวลาการท างาน
= 9.39 วินาที/ฝัก

คน เครื่องจักร
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การปรับปรุงปัญหาในกระบวนการปลอกเปลือกข้าวโพด

กระบวนการ : ปลอกเปลือกข้าวโพด

การปรับปรุง :ตัดท้ายข้าวโพด เพ่ือให้พนักงานปลอกได้ง่ายและเร็วขึ้น

หลังการปรับปรุง

ผู้วิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการปลอกเปลือกข้าวโพด
พบว่าหากตัดท้ายของข้าวโพดออกก่อนโดยใช้เครื่องตัด
ท้ายข้าวโพดออกก่อน จะส่งผลให้พนักงานปลอกเปลือก
ข้าวโพดได้ง่ายและรวดเร็วขึ้น ตลอดจนช่วยลดอาการ
เจ็บปวดบริเวณมือของพนักงานได้

ECRS Rearrange 



30

แผนภาพเวลาการท างานกระบวนปลอกเปลือกข้าวโพด (หลังการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน
เวลาท างาน

(วินาที)
คน เครื่องจักร

1 ใช้เครื่องจักรตัดท้ายข้าวโพด 0.64

2 พนักงานเอื้อมมือหยิบข้าวโพด 1.12 -

3 พนักงานปลอกเปลือกข้าวโพด 4.89 -

4 พนักงานบิดข้าวโพดออกจากฝัก 0.39 -

5 พนักงานวางข้าวโพดใส่ตะกร้า 0.56 -

0.64

1.12

4.890.39

0.56

รอบเวลาการท างาน
= 7.57 วินาที/ฝัก

คน เครื่องจักร



กระบวนการ :  ดึงไหมข้าวโพด
การปรับปรุง : สร้างมาตรฐานวิธีการท างาน
ก่อนการปรับปรุง
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การปรับปรุงปัญหาการดึงไหมที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการดึงไหมข้าวโพด

การปฏิบัติงานของพนักงานในแต่ละบุคคลมีวิธีการท างานท่ี
แตกต่างกันไป เนื่องจากในกระบวนการนี้มีการรับจ้างพนักงาน
แบบเหมารายทีม จึงท าให้เกิดเกิดค่าพิสัยของเวลาการท างาน 
เท่ากับ 8.4 วินาที ผู้วิจัยได้ศึกษาวิธีการท างานของพนักงานที่มี
เวลาการท างานน้อยกว่าค่าเฉลี่ยของเวลาการท างานของ
พนักงานท้ังหมด โดยต้องการลดวิธีการท างานท่ีไม่จ าเป็น เพื่อ
ช่วยลดเวลาการท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์
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การปรับปรุงปัญหาการดึงไหมที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการดึงไหมข้าวโพด

กระบวนการ :  ดึงไหมข้าวโพด
การปรับปรุง : สร้างมาตรฐานวิธีการท างาน
ก่อนการปรับปรุง

ล าดับ รอบเวลาการท างาน (วินาที/ฝัก) ล าดับ รอบเวลาการท างาน (วินาท/ีฝัก)
1 7.15 6 8.56
2 15.55 7 11.60
3 10.82 8 7.22
4 8.84 9 11.59
5 14.66 10 15.15

ค่าเฉลี่ย 11.11

การศึกษาเวลาของกระบวนการดึงไหมข้าวโพดของพนักงานดึงไหมจ านวน 10 คน (ก่อนการปรับปรุง)
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แผนภาพเวลาการท างานกระบวนการดึงไหมข้าวโพด (ก่อนการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน

เวลาท างาน
(วินาที)

คน เครื่องจักร

1 หยิบข้าวโพด 0.70 -

2 ดึงไหมข้าวโพด 9.90 -

3 วางข้าวโพดลงสายพาย 0.52 -

0.70

9.900.52

รอบเวลาการท างาน
= 11.11 วินาที/ฝัก

คน เครื่องจักร
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การปรับปรุงปัญหาการดึงไหมท่ีซ้ าซ้อนในกระบวนการดึงไหมข้าวโพด

กระบวนการ :  ดึงไหมข้าวโพด
การปรับปรุง : สร้างมาตรฐานวิธีการท างาน
หลังการปรับปรุง

หลังจากได้ศึกษาวิธีการท างานของพนักงานที่มีเวลาการท างาน
น้อยกว่าค่าเฉลี่ยของเวลาการท างานของพนักงานท้ังหมด และ
จัดท ามาตรฐานการท างานขึ้นแล้ว ได้ปรับปรุงโดยประสานงาน
ร่วมกับหัวหน้างานประจ ากระบวนการดึงไหม เพื่อเข้าไป
ปรับปรุงวิธีการท างานให้มีมาตรฐานมากขึ้น หลังเข้าท าการ
ปรับปรุงท าให้เกิดค่าพิสัยของเวลาการท างานเท่ากับ 4.13 วินาที 
สามารถลดค่าพิสัยลงได้ร้อยละ 50.83 



กระบวนการ :  ดึงไหมข้าวโพด
การปรับปรุง : สร้างมาตรฐานวิธีการท างาน

ผู้วิจัยได้ศึกษาวิธีการท างานของพนักงานที่มีเวลาการท างานน้อยกว่าค่าเฉลี่ยของเวลาการท างานของพนักงานทั้งหมด 
โดยวิเคราะห์แผนภูมิมือซ้าย-มือขวา 
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การปรับปรุงปัญหาการดึงไหมที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการดึงไหมข้าวโพด
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การปรับปรุงปัญหาการดึงไหมท่ีซ้ าซ้อนในกระบวนการดึงไหมข้าวโพด

กระบวนการ :  ดึงไหมข้าวโพด
การปรับปรุง : สร้างมาตรฐานวิธีการท างาน
หลังการปรับปรุง

การศึกษาเวลาของกระบวนการดึงไหมข้าวโพดของพนักงานดึงไหมจ านวน 10 คน (หลังการปรับปรุง)

ล าดับ รอบเวลาการท างาน (วินาที/ฝัก) ล าดับ รอบเวลาการท างาน (วินาที/ฝัก)
1 9.64 6 12.55
2 11.15 7 10.15
3 11.25 8 8.62
4 10.45 9 12.06
5 9.81 10 8.90

ค่าเฉลี่ย 10.46
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แผนภาพเวลาการท างานกระบวนการดึงไหมข้าวโพด (ก่อนการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน

เวลาท างาน
(วินาที)

คน เครื่องจักร

1 หยิบข้าวโพด 0.77 -

2 ปัดข้าวโพด 4.87 -

3 ดึงไหมข้าวโพด 4.45 -

4
วางข้าวโพดที่เสร็จลงราง+ใช้
อีกมือหยิบข้าวโพดฝักใหม่

0.83 -

0.77

4.87

4.45

0.83 รอบเวลาการท างาน
= 10.46 วินาที/ฝัก

คน เครื่องจักร



38

การปรับปรุงปัญหาพนักงานสับสนว่าข้าวโพดฝักไหนถูกตัดแล้ว

กระบวนการ : ดึงไหมข้าวโพดปัญหาพนักงานสับสนว่าข้าวโพดฝักไหน
การปรับปรุง : ก าหนดวิธีการท างานใหม่
ก่อนการปรับปรุง

การวางข้าวโพดไม่ได้ถูกก าหนดทิศทางของการวาง โดย
พนักงานตัดแต่งจะอยู่บริเวณท้ายแถวของทั้งสองฝั่งเพื่อตัด
แต่งข้าวโพดฝักท่ีไม่สวยงาม พนักงานตัดแต่งมักจะเกิดการ
สับสนว่าข้าวโพดฝักไหนถูกตัดแต่งไปแล้ว หรือฝักไหมที่ไม่
สวยงาม เนื่องจากลักษณะของข้าวโพดที่เหมือนกัน
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แผนภาพเวลาการท างานของการตัดแต่งข้าวโพด (ก่อนการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน

เวลาท างาน
(วินาที)

คน เครื่องจักร

1 เช็ค 1.53 -

2 ตัดแต่ง 4.01 -

1.53

4.01

รอบเวลาการท างาน
= 6.12 วินาที/ฝัก

คน เครื่องจักร
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การปรับปรุงปัญหาพนักงานสับสนว่าข้าวโพดฝักไหนถูกตัดแล้ว

กระบวนการ : ดึงไหมข้าวโพดปัญหาพนักงานสับสนว่าข้าวโพดฝักไหน
การปรับปรุง : ก าหนดวิธีการท างานใหม่
หลังการปรับปรุง

ข้าวโพดจะถูกก าหนดการวางในกระบวนการก่อนหน้าคือการ
ดึงไหมข้าวโพด โดยให้พนังงานดึงไหมข้าวโพดทุกคน เมื่อดึง
ไหมข้าวโพดเสร็จแล้วให้วางข้าวโพดโดยวางฝั่งหัวของฝัก
ข้าวโพดให้หันออกไปยังคนตัดแต่ง เนื่องจากการตัดแต่ง
ข้าวโพดส่วนใหญ่มักจะถูกตัดแต่งท่ีส่วนหัวของฝักข้าวโพดเป็น
หลัก ซึ่งท าให้พนักงานตัดแต่งเห็นงานได้ชัดเจน และเมื่อ
พนักงานตัดแต่งตัดแต่งข้าวโพดเสร็จแล้วจะถูกวางในทิศ
ทางตรงข้ามเพื่อแสดงการท างานนี้ว่าฝักข้าวโพดฝักนี้ได้ท าการ
ตัดแต่งไปแล้ว
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แผนภาพเวลาการท างานของการตัดแต่งข้าวโพด (ก่อนการปรับปรุง)

ล าดับ ลักษณะงาน

เวลาท างาน
(วินาที)

คน เครื่องจักร

1 เช็ค 0 -

2 ตัดแต่ง 4.15 -

0

4.51

รอบเวลาการท างาน
= 4.15 วินาที/ฝัก

คน เครื่องจักร
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มาตรฐานผลผลิตต่อวันในแต่ละกระบวนการในจุดที่มีปัญหา (หลังการปรับปรุง)

กระบวนการท างาน เวลามาตรฐาน เวลาท างานต่อวัน มาตรฐานผลผลิตต่อวัน

(ฝัก/วินาที) (วินาที) (ฝัก/วัน)

1. กระบวนการเป่าแห้งข้าวโพด 1.02 57,600 56,470

2. การบวนการปลอกเปลือกข้าวโพด 10.49 66,600 6,347

3. กระบวนการดึงไหม 13.57 64,800 4,773

4. กระบวนการดึงไหม 
(การตัดแต่งข้าวโพด)

5.66 64,800 11,447



สรุปผลการด าเนินงาน
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ผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง
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15

การเป่าแห้ง การดึงไหม การปลอกเปลือก การตัดแต่ง
ก่อนปรับปรุง 1.37 13.81 13.01 8.35

หลังปรับปรุง 1.02 13.57 10.49 5.66

1.37

13.81 13.01

8.35

1.02

13.57
10.49

5.66

ระยะเวลาการผลิต (วินาที/ฝัก)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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ผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง
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การเป่าแห้ง การดึงไหม การปลอกเปลือก การตัดแต่ง
ก่อนปรับปรุง 42,043 4,693 5,117 7,761

หลังปรับปรุง 56,470 4,773 6,347 11,447

42,043

4,693 5,117 7,761

56,470

4,773 6,347 11,447

ผลผลิตต่อวัน (ฝัก/วัน)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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ผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง

กระบวนการผลิต
ระยะเวลาการผลิต(วินาที/ฝัก) ผลผลิต (ฝัก/วัน)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
ลดลง

(ร้อยละ)
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เพิ่มขึ้น
(ร้อยละ)

กระบวนการเป่าแห้ง 1.37 1.02 25.55 42,043 56,470 34.31
กระบวนการปลอกเปลือก
ข้าวโพด

13.01 10.49 19.37 5,117 6,347 24.04

กระบวนการดึงไหมข้าวโพด
(ปัญหาการดึงไหมที่ซ้ าซ้อน)

13.81 13.57 1.74 4,693 4,773 1.70

กระบวนการดึงไหมข้าวโพด
(ปัญหาพนักงานสับสนว่า
ข้าวโพดฝักไหนถูกตัดแล้ว)

8.35 5.66 32.22 7,761 11,447 47.49



จบการน าเสนอ
ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูง
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