
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์
ของผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง

Efficiency Improvement in Package 
Labeling Process



ที่มาและความส าคัญ
มูลค่า : ล้านบาท ปริมาณ : เมตริกตัน

ประเทศ ปี 2560 ปี 2561 ปี 2562 เปอร์เซ็นต์เปลี่ยนแปลง
(62/61)

ข้าวโพด ชั้น 1 ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า

ฟิลิปปินส์ 276,001.2
6

2,007.81 197,788.05 1,711.85 - - -100 -100

เวียดนาม 150,636.6
3

1,314.43 2,250.53 159.53 1,637.55 119.31 29.75 37.90

มาเลเซีย 36,484.76 247.45 - - - - - -

อินโดนีเซีย 30,600 237.50 - - - - - -

ใต้หวัน 22,730.17 187.83 194.97 9.42 - - - -

ฮ่องกง 4,437.20 26.03 667.65 6.54 91.75 0.96 -86.26 -85.28

ปากีสถาน 1,976.65 155.49 2,599.94 156.62 1,950.55 158.20 -24.98 1.01

พม่า 676.95 54.34 370 37.75 234 21.59 -19.31 -24.52

ศรีลังกา 695 51.97 429.70 31.49 - - - -

บังคลาเทศ 590 43.39 1,053 74.95 - - - -

เอกวาดอร์ 507.31 34.71 1,660 125.68 590.79 46.37 158.55 178.58

ตีมัวร์ตะวนัออก 126 1.71 - - - - - -

ญี่ปุ่น 66 0.66 - - - - - -

แทนซาเนีย 60 3.60 - - - - - -

จีน 49.70 4.82 - - - - - -

เบลีซ - - - - 56.88 3.36 100 100

เม็กซิโก - - - - 109.70 8.39 100 100

ในสถานการณ์ปัจจุบันของอุตสาหกรรมการผลิตข้าวโพดหวานของไทย มี
การผลิตข้าวโพดหวานภายในประเทศในปี 2561 สามารถส่งออกได้มาก
ถึง 532,370 ตัน คิดเป็นมูลค่า 7,956 พันล้านบาท โดย ปริมาณส่งออก
เพิ่มขึ้นจากปี 2560 ซึ่งส่งออกได้ 489,992 ตัน คิดเป็นมูลค่า 7,662 
พันล้านบาท ส่งผลให้ที่ประเทศไทยสามารถเป็นผู้ส่งออกอันดับ 1 ของ
โลกมาตลอดในช่วงหลายปีที่ผ่านมาดังภาพ 



วัตถุประสงค์

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสายการบรรจุภัณฑ์ของ
ข้าวโพดหวานกระป๋อง และกระบวนการท างานต่าง ๆเพื่อให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

1.ช่วยเพิ่มก าลังการผลิตในสายการบรรจุภัณฑ์
2.จัดคนในแต่ละสถานีอย่างเหมาะสม
3.ใชเ้ครื่องจักรและอุปกรณ์อย่างเต็มประสิทธิภาพ

ขอบเขตการศึกษา

ศึกษาที่ บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) 9 หมู่ 1 ต.ทุ่ง
สะโตก อ.สันป่าตอง จ.เชียงใหม่ 

ศึกษาเฉพาะการท างานของคนร่วมกับเครื่องจักรใน
กระบวนการบรรจุภัณฑ์ (Packing) ข้าวโพดหวานกระป๋อง และ
การท างานต่าง ๆ เพื่อให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น



ขั้นตอนการด าเนินงาน
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ศึกษาและเก็บรวบรวม
ข้อมูลทั่วไปของสถาน

ประกอบการ

น าข้อมูลทีไ่ด้มาท าการ
วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ

หาแนวทางและ
ปรับปรุงกระบวนการ

น าเสนอแนวทาง
ปรับปรุงต่อโรงงาน

ปรับปรุงกระบวนการผลิต
ตามแนวทางทีไ่ด้ออกแบบไว้
หลังได้รับอนุมัติจากโรงงาน

วัดผลหลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต

เปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตก่อน

และหลังปรับปรุง



ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูล



แผนภูมิกระบวนการท างานของสายการบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง

การปิดผนึกกล่องและปั๊มวันเดือนปีที่ผลิตและหมดอายุ

ล าเลียงลงพาเลตเตรียมจ าหน่าย

3

เครื่องป้อนกระป๋องสินค้าเข้าสู่สายพาน เครื่องตรวจสอบโลหะ เครื่องตรวจสอบสุญญากาศ

การบรรจุสินค้าลงกล่อง เครื่องติดฉลากสินค้า

45
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ผังการผลิตของข้าวโพดหวานกระป๋อง



การค านวณจ านวนครั้งในการสุ่มงาน



จ านวนที่สุ่ม 577 ครั้ง จ านวนครั้ง เปอร์เซ็นต์ รวม

เครื่องจักรท างาน 425 73.66 73.66 

เครื่องจักรหยุดท างาน

เครื่องดูดกระป๋อง 0 0 73.66 

เครื่องติดฉลาก 118 20.45 94.11 

การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง 0 0 94.11 

การปิดผนึก 4 0.7 94.81 

เวลาปรับปรุง (Setup time) 30 5.19 100

การสุ่มงานทั้งหมดก่อนการปรับปรุง



กราฟสรปุรายงานการ Break Down  ประจ าเดอืน เมษายน /2562  ( หน่วยเป็นนาที )

หน่วยงาน PK

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET อืน่ ๆ เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI TOTAL

69 4643 175 108 245 1089 50 104 0 10 0 6492.05

หมายเหต ุ: แยกเป็น ปรบั Size จ านวนที ่Break Down    นาที

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET อืน่ ๆ เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI

ชดุขอ้มูล1 69 4643 175 108 245 1089 50 104 0 10 0

ชดุขอ้มูล3 1.06 72.68 75.38 77.05 80.83 97.62 98 100 100 100 100
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กราฟสรปุรายงานการ Break Down  ประจ าเดอืน กนัยายน /2562  ( หน่วยเป็นนาที )

หน่วยงาน PK

DEPALLE

T
LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET ไฟดบั เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI TOTAL

95 1297 160 320 545 60 80 66 10 10 0 2643

หมายเหต ุ: แยกเป็น ปรบั Size จ านวนที ่Break Down    นาที

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET ไฟดบั เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI

ชดุขอ้มูล1 95 1297 160 320 545 60 80 66 10 10 0

ชดุขอ้มูล3 3.61 52.87 58.94 71.10 91.80 94.08 97 100 100 100 100
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กราฟสรปุรายงานการ Break Down  ประจ าเดอืน มถินุายน /2562  ( หน่วยเป็นนาที )

หน่วยงาน PK

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET ไฟดบั เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI TOTAL

0 1326 157 342 336.2 0 150 60 110 20 90 2591.2

หมายเหต ุ: แยกเป็น ปรบั Size จ านวนที ่Break Down    นาที

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET ไฟดบั เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI

ชดุขอ้มูล1 0 1326 157 342 336 0 150 60 110 20 90

ชดุขอ้มูล3 0.00 51.57 57.68 70.98 84.05 84.05 90 92 96 97 100

0

1326

157

342 336

0

150

60
110

20

90

0.00

51.57

57.68

70.98

84.05 84.05
90

92
96 97

100

0.00

20.00

40.00

60.00

80.00

100.00

120.00

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

ข้อมูลย้อนจากทางโรงงานเพื่อเปรียบเทียบ
ความสอดคล้องของข้อมูล



วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา



ปัญหาที่พบในสายการบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง

01

02

03

04

05

1. ปัญหาขั้นตอนการติดฉลากเกิดการเสีย และผลิตของเสียจ านวนมาก

2. ปัญหาการไหลของผลิตภัณฑ์วกไปวนมาท าให้เกิดความล่าช้า

3. ปัญหาสถานีการพับกล่องมีวิธีการท างานที่ไมเ่หมาะสม

4. ปัญหาสถานีการปิดเทปเกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต

5. ปัญหาการล าเลียงสินค้าลงพาเลตมวีิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม



การวิเคราะห์ข้อมูล



การวิเคราะห์ข้อมูล



การวิเคราะห์ข้อมูล



การวิเคราะห์ข้อมูล



การวิเคราะห์ข้อมูล



วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุสินค้า

ล าดับ ปัญหาที่
พบ

เหตุผล ภาพประกอบ

1 เครื่องติด
ฉลากมี

ปัญหาใน
การ

ท างาน
บ่อยครั้ง

เครื่องจักรใช้
งานเพียงตัว
เดียวมาเป็น

ระยะ
เวลานาน

ล าดับ ปัญหาที่
พบ

เหตุผล ภาพประกอบ

2 ฉลาก
เหลื่อม 
ฉลาก

สินค้ามี
ปัญหา

สินค้าไม่
พร้อม

ออกจ าหน่าย
ต้องแก้ไขงาน
หลังผลิตแล้ว

ล าดับ ปัญหาที่
พบ

เหตุผล ภาพประกอบ

3 การพับ
กล่อง

ใช้คนงาน
เยอะและ
วิธีการไม่

เหมาะสมใน
สภาพการ
ท างาน

ล าดับ ปัญหาที่
พบ

เหตุผล ภาพประกอบ

4 เครื่องปิด
ผนึก

มีจ านวน
เครื่องเดียวไม่

สามารถ
ท างานได้ทัน
ท าให้เกิดคอ

ขวด



วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุสินค้า

ล าดับ ปัญหาที่
พบ

เหตุผล ภาพประกอบ

5 การยก
กล่อง
สินค้า

ใช้พนักงานยก
แต่มี

เครื่องจักรยก
กล่องแต่ไม่มี

สายพาน
ล าเลียง

จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการบรรจุภัณฑ์อย่างละเอียด
และท าความเข้าใจกระบวนการท างานแต่ละสถานีและทราบขั้นตอนการ
ท างานที่ชัดเจน จึงท าการวิเคราะห์ความสอดคล้องตามหลักการและ
ข้อจ ากัดที่มีในกระบวนการท างานกับทางหัวหน้าแผนกบรรจุภัณฑ์ท าให้
สามารถระบุปัญหาในกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวาน
กระป๋องทั้งหมด 5 ปัญหาได้แก่สถานีติดฉลากเกิดการเสีย และผลิต
ผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามมาตรฐาน และเส้นทางการไหลของ กระบวนการผลิตวง
ไปวนมาท าให้เกิดการล่าช้า สถานีการพับกล่องมีวิธีการท างานไม่เหมาะสม 
การปิดเทปเพื่อปิดผนึกกล่องมีความล่าช้า และสถานีการล าเลียงสินค้าลงพา
เลตมีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม



หาแนวทางในปรับปรุงกระบวนการ



แนวทางการแก้ไขปัญหา

1. ปรับเปลี่ยนเส้นทางการเดินของผลิตภัณฑ์

2. ปรับเปลี่ยนเส้นทางการผลิตให้ผ่านเครื่องจักรเพื่อใช้ประโยชน์จากเครื่องจักรให้ได้มากที่สุด 

3. ตรวจสอบสภาพของเครื่องจกัรตามระยะเวลาอย่างเคร่งครัด

4. จัดท าเช็คชีทและคูม่ือในการตั้งค่าเครื่องให้มมีาตรฐาน

5. จัดท าโต๊ะท างานเพื่อให้พนักงานมลีักษณะการท างานทีเ่หมาะสมและปลอดภัย

6. ให้รถโฟล์คลิฟทว์ิ่งตามปกติ ตามสถานีงานทีม่ีความต้องการใช้รถโฟล์กลิฟท์



1.ซ่อมแซมเครื่องติดฉลาก

2.ท าใบตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานอยา่งสม่ าเสมอพร้อมทั้งจัดท ามาตรฐานการปรับ

เครื่องให้เป็นมาตรฐาน

3.ปรับเปลี่ยนเส้นทางการไหลและสถานีงานของผลิตภัณฑ์

4.ปรับสถานีงานโดยใช้เครื่องจักรแทนคนงาน

5.ท าอุปกรณ์ช่วยให้การท างานเป็นไปตามวิธีการปฏิบัติงานทีเ่หมาะสม

แนวทางการแก้ไขที่เป็นไปได้



การปรับปรุงกระบวนการผลิต



1.ซ่อมแซมเครื่องติดฉลาก

เปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรที่สึกหรอมีการช ารุดใหม่และท าการเก็บข้อมูลการตั้งค่าเซ็ตเครื่อง



2.ท าใบตรวจสอบความพร้อมในการใชง้านใหเ้ป็นมาตรฐาน

วันที่

ทางเข้า
กระป๋อง

ซองกระป๋อง โรเลอร์ ซองฉลาก อุณหภูมิ แขนเสริฟ ความตึงสาย
ความเร็ว
สายพาน

หมายเหตุ ผู้ตรวจ
ไม่ช ารุด
เสียหาย

7.7
เซนติเมตร

6.8
เซนติเมตร

กว้าง 6.7 
เซนติเมตร    
ยาว 22

เซนติเมตร

150 องศา
6.3

เซนติเมตร
พร้อม
ท างาน

รอบ

ปกติ
ไม่

ปกติ
ปกติ

ไม่
ปกติ

ปกติ
ไม่

ปกติ
ปกติ

ไม่
ปกติ

ปกติ
ไม่

ปกติ
ปกติ

ไม่
ปกติ

ปกติ
ไม่

ปกติ
ปกติ

ไม่
ปกติ



3.ปรับปรุงเส้นทางการไหลและสถานีงาน

ก่อนการปรับปรุงเส้นทางการไหลและสถานีงาน



3.ปรับปรุงเส้นทางการไหลและสถานีงาน

หลังการปรับปรุงเส้นทางการไหลและสถานีงาน



4.ปรับสถานีงานโดยใช้เครื่องจักรแทนคนงาน

ก่อนการปรับปรุงสถานีงาน หลังการปรับปรุงสถานีงาน



5.ท าอุปกรณ์ช่วยให้การท างานมีความเหมาะสม

จัดท าโต๊ะช่วยในการท างานสถานีงานพับกล่องให้มคีวามเหมาะสม



วัดผลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต



หลังจากท าการปรับปรุงแก้ไข

จ านวนที่สุ่ม 577 ครั้ง จ านวนครั้ง เปอร์เซ็นต์ รวม

เครื่องจักรท างาน 503 87.18 87.18 %

เครื่องจักรหยุดท างาน

เครื่องดูดกระป๋อง 0 0 87.18 %

เครื่องติดฉลาก 39 6.76 93.94 %

การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง 0 0 94.11 %

การปิดผนึก 4 0.69 94.63 %

เวลาปรับปรุง (Setup time) 31 5.37 100 %



ข้อมูลย้อนจากทางโรงงานเพื่อเปรียบเทียบ
ความสอดคล้องของข้อมูล

กราฟสรปุรายงานการ Break Down  ประจ าเดอืน กมุภาพนัธ ์/2563  ( หน่วยเป็นนาท ี)

หน่วยงาน PK

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET ไฟดบั เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI TOTAL

75 700 110 500 190 0 45 165 85 108 15 1993

หมายเหต ุ: แยกเป็น ปรบั Size จ านวนที ่Break Down    นาที

DEPALLET LABELL DIDEM TOPCHEN INKJET ไฟดบั เทป PASMATIC ROBET TAPTONE SMI

ชดุขอ้มูล1 75 700 110 500 190 0 45 165 85 108 15

ชดุขอ้มูล3 3.97877984 41.1140584 46.9496021 73.4748011 83.5543767 83.5543767 85.9416446 94.6949602 99.204244 104.933687 100
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สรุปผลการทดลอง

จากการปรับปรุงกระบวนการบรรจุภัณฑ์
ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องตาม
วิธีการปรับปรุงที่ ได้วางแผนไว้จาการ
เปรียบเทียบการว่างงานโดยวิธีการสุ่มงาน
ก่อนและหลังการปรับปรุงแล้ว ผลที่ได้
เป็นที่น่าพึงพอใจสามารถลดระยะเวลา
การหยุดงานท าให้กระบวนการผลิตมี
ความต่อเนื่องมากยิ่งขึ้นทั้งยังปรับเส้นทาง
และลดการท างานที่ไม่เหมาะสมโดยได้
ผลเปรียบเทียบดังตาราง

เครื่องจักร กระบวนการท างาน เปอร์เซ็นต์

ก่อน หลัง ก่อน หลัง

เครื่องจักรท างาน 425 503 73.66 87.18

เครื่องจักรหยุดท างาน

เครื่องดูดกระป๋อง 0 0 0 0

เครื่องติดฉลาก 118 39 20.45 6.76

การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง

0 0 0 0

การปิดผนึก 4 4 0.7 0.69

Setup time 30 31 5.19 5.37



สรุปผลการปรับปรุง

ผลจากการปรับปรุงตามแผนที่ได้วางไว้ ได้ผลว่าสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรจาก 73.66 เปอร์เซ็นต์ 

เป็น 87.18 เปอร์เซ็นต์ โดยเพิ่มขึ้นจากเดิม 13.52 เปอร์เซ็นต์ 

และการหยุดท างานของเครื่องจักรในสถานีเครื่องติดฉลาก 
ลดลงจาก 20.45 เปอร์เซ็นต์ เป็น 6.76 เปอร์เซ็นต์ โดย

สามารถลดจ านวนคนงานได้ 1 คน และลดระยะทางการ
ไหลของผลิตภัณฑ์จากเดิมได้ 6.5 เมตร



Thank You
Q/A


