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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

บริษทัลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เป็นบริษทัร่วมทุนระหว่ำงไทยและเกำหลีก่อตั้งข้ึนเม่ือ เดือนมิถุนำยน 

2533 ดว้ยทุนจดทะเบียน 90 ลำ้นบำท  เร่ิมตน้กำรผลิตเม่ือ เดือนมกรำคม 2535 ต่อมำปี 2547 ไดท้  ำกำรเพิ่ม

ทุนเป็น 150 ลำ้นบำท ปัจจุบนัมีจ ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน   800 คน สินคำ้ของบริษทัเป็นท่ียอมรับทั้งจำกลูกคำ้

ภำยในประเทศและต่ำงประเทศ บริษทัยงัมีกำรพฒันำอยำ่งต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองควำมพึงพอใจสูงสุดแก่

ลูกคำ้ทัว่โลก ภำยใตส้โลแกนท่ีวำ่  "ครบคุณค่ำ ควำมอร่อย" 

บริษทัลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ไดด้ ำเนินกำรผลิตและส่งออกผลิตภณัฑปู์อดัหลำกหลำยรูปแบบ ซ่ึงใน

กระบวนกำรผลิตสินคำ้ชนิด Filament IQF (DT-TH-025) จะเร่ิมตน้จำกกำรน ำซูริมิหรือหรือเน้ือปลำทะเล

บดท่ีมี Microfibrillar Protein ซ่ึงเป็นโปรตีนท่ีท ำให้เน้ือปลำบดมีคุณสมบติัในกำรเกิดเจลมำสับผสมกบั

เกลือในปริมำณท่ีเหมำะเพื่อละลำย Microfibrillar Protein  พร้อมกบักำรเติมส่วนผสมอ่ืนๆตำมท่ีตอ้งกำร 

เช่น แป้ง น ้ ำมนั ผงชูรส น ้ ำตำล และสำรปรุงแต่งกล่ินรส แลว้หลงัจำกนั้นจะน ำไปข้ึนรูปใหเ้ป็นแผน่พร้อม

กบักำรให้ควำมร้อนท่ีอุณหภูมิ 94 องศำเซลเซียสเพื่อท ำให้เซ็ตตวัเป็นแผ่นและใส่สีตำม Spec ของสินคำ้ 

แลว้จะผ่ำนกำรมว้นข้ึนรูปเป็นเส้น หลงัจำกนั้นจะไหลตำมสำยพำนผ่ำนเขำ้เคร่ือง Steaming เพื่อท ำให้สี

และ Binder ปูอดัเซ็ตตวัมำกข้ึน แลว้ผำ่นกำร Cooling ใหอุ้ณหภูมิต ่ำลงโดยใชพ้ดัลม แลว้ไหลตำมสำยพำน

เขำ้เคร่ืองตดัโดยจะตดัเป็นช้ินตำมควำมยำวและองศำของใบมีดตำม Spec สินคำ้ท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร หลงัจำกตดั

ปูอดัจะถูกเรียงใส่ถำดแลว้น ำไปผำ่นกระบวนกำร pasteurization อุณหภูมิท่ีใชใ้นกำรฆ่ำเช้ืออยูท่ี่ 94  องศำ

เซลเซียสเป็นเวลำ 20 นำที และตอ้งควบคุมอุณหภูมิใจกลำงสินคำ้ให้อยูท่ี่ 75  องศำเซลเซียส จำกนั้นจะถูก 

Cooling ใหเ้ยน็ท่ีอุณหภูมิต ่ำกว่ำ 17  องศำเซลเซียส โดยสินคำ้ท่ีผำ่นกำร Cooling จะตอ้งมีอุณหภูมิใจกลำง

สินคำ้ต ่ำกว่ำ  25 องศำเซลเซียส จำกนั้นน ำไปแช่เยือกแขง็เพื่อยบัย ั้งกำรเพิ่มจ ำนวนจุลินทรียท่ี์ท ำใหอ้ำหำร

เน่ำเสียและเพื่อยืดอำยุกำรเก็บรักษำ แลว้น ำไปบรรจุลงถุงตำมจ ำนวนช้ินและน ้ ำหนักตำม Spec สินคำ้ 

จำกนั้นสินคำ้จะผำ่นเขำ้เคร่ืองตรวจเช็คน ้ ำหนกัและเคร่ืองตรวจจบัโลหะ และจะน ำบรรจุลงกล่องกระดำษ 

และส่งให้กบัห้องเยน็เพื่อเก็บรักษำรอกำรจ ำหน่ำยและขนส่งโดยในขณะท่ีเก็บรักษำ อุณหภูมิใจกลำงของ



ผลิตภณัฑ์ตอ้งต ่ำกว่ำ -18 องศำเซลเซียส และเวลำท่ีใช้ในกำรน ำสินคำ้ออกมำจำกห้องเยน็เพื่อน ำเขำ้ตู ้

Container ตอ้งไม่เกิน 30 นำที 

เน่ืองจำกปัจจุบนัพบปัญหำของเสียเกิดข้ึนในกำรผลิตสินคำ้ Filament IQF(DT-TH-025) เป็นจ ำนวน

มำก เช่น เส้นปูอดัขำดหล่นจำกสำยพำน ปัญหำของเสียท่ีเกิดข้ึนน้ีส่งผลเสียหลำยดำ้น เช่น เม่ือมีของเสีย

เกิดข้ึนจะท ำให ้Productivity ลดลงไปดว้ย เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนเยอะท ำใหต้อ้งมีกำรผลิตเพิ่มข้ึนเพื่อทดแทน

ท่ีเสียไป และท ำให้ตอ้งมีกำรจดัเตรียมพนักงำนไวท้  ำหน้ำท่ีแกะหนังปูแดงเพื่อน ำกลบัไปสับผสมไหม่ 

เพรำะเป็นสินคำ้ท่ีมีกำรทำสีแบบ INK JET คือสีท่ีถูกปล่อยมำพร้อมกบัแผ่นปู หำกมว้นไม่สวย แผ่นแตก 

ตดัไม่ตรง Spec ถือว่ำเป็นของเสียและน ำกลบัไป Reprocess ไดค่้อนขำ้งนอ้ยและหำกน ำไป Reprocess ไม่

หมดจะเกิดกำรเน่ำเสียหรือตอ้งน ำไปขำยเป็นปลำไก่ในท่ีสุด ซ่ึงท ำให้ทำงบริษทัมีค่ำใชจ่้ำยในกำรผลิต

สินคำ้เพิ่มมำกข้ึน และยงัท ำให้สูญเสียเวลำในกำรผลิตสินคำ้ซ ้ ำ รวมไปถึงส้ินเปลืองพลงังำน จึงมีควำม

จ ำเป็นอยำ่งยิง่ท่ีจะตอ้งหำสำเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหำของเสียท่ีเกิดข้ึน  

ดงันั้นเพื่อท ำให้กระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพสูงสุด  โครงกำรวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเครำะห์

หำสำเหตุท่ีท ำให้เกิดของเสียข้ึนในกระบวนกำรผลิตแลว้น ำไปหำแนวทำงกำรแกไ้ขปัญหำและลดปริมำณ

ของเสียใหน้อ้ยลง 
 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
เพื่อวิเครำะห์หำสำเหตุท่ีท ำใหเ้กิดของเสียในกระบวนกำรผลิตรวมทั้งหำแนวทำงปรับปรุงกระบวนกำร

ผลิตเพื่อท ำใหก้ระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพสุงสุดโดยใชห้ลกักำรวิเครำะห์กำรแกปั้ญหำตำมแนวทำงคิว
ซีสตอร่ี (QC Story) และเคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ 7 QC Tools 

 
1.3 ขอบเขตกำรวิจัย (เร่ิมวนัท่ี 25 พฤษภำคม พ.ศ. 2560  ถึงวนัท่ี  15 สิงหำคม   พ.ศ. 2560) 

1. ศึกษำกระบวนกำรผลิตสินคำ้ Filament IQF (DT-TH-025)โดยเร่ิมตั้งแต่กระบวนกำรสับผสม (mixing) 
กำรข้ึนรูป (feed pumping)  กำรใส่ Slit เพื่อท ำให้เกิดเน้ือสัมผสัของผลิตภณัฑ์กำรมว้นข้ึนรูป กำรน่ึง 
(steaming)  กำร Cooling และกำรตดั (cutting)  

2. ศึกษำและสังเกตดูขั้ นตอนกำรปฏิบัติงำนของพนักงำนในกำรจัดกำรกับของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนกำรผลิต และศึกษำกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนกำรผลิต 

3. ศึกษำลกัษณะของของเสียท่ีเกิดข้ึนจำกกระบวนกำรผลิต 
 



1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำบริษัทจะได้รับ 
1. ท ำใหท้รำบถึงสำเหตุของปัญหำของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ Filament IQF  

(DT-TH-025) 
2. สำมำรถเสนอแนวทำงกำรแกปั้ญหำของเสียท่ีเกิดข้ึนได ้
3. บริษทัสำมำรถน ำไปปรับใชใ้นกระบวนกำรผลิตเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

 

1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ   
1. ไดฝึ้กฝนกำรท ำงำนร่วมกนักนักบัผูอ่ื้นและเขำ้ใจกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 
2. ไดฝึ้กทกัษะกระบวนกำรคิดวิเครำะห์ใหเ้ป็นระบบและละเอียดมำกยิง่ข้ึน 
3. ไดน้ ำควำมรู้ทฤษฎีท่ีเคยไดศึ้กษำมำประยกุตใ์ชใ้นกำรท ำงำน 
4.  ไดมี้ประสบกำรณ์ตรงจำกกำรท ำงำนในสถำนท่ีจริง ซ่ึงจะเป็นแนวทำงในกำรพฒันำคุณสมบติัของ

ตวัเองและเม่ือส ำเร็จกำรศึกษำออกไปจะน ำประสบกำรณ์ท่ีไดน้ี้ไปประกอบอำชีพได ้
5. ไดเ้ห็นถึงกระบวนกำรผลิตทุกขั้นตอน ตั้งแต่กำรจดัเก็บวตัถุดิบเพื่อรอกำรผลิต ไปจนถึงกำรเก็บรักษำ

สินคำ้เพื่อรอกำรจ ำหน่ำยและขนส่ง 
6. สำมำรถน ำประสบกำรณ์กำรฝึกงำนไปใชก้บักำรท ำงำนในอนำคตได ้
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่ 2 
เอกสารและโครงงานทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 การเพิม่ผลผลติ (productivity) 

การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมืออีกแบบหน่ึงท่ีช่วยในการวางแผนการผลิตในอนาคต  และช่วยใหเ้กิดการ
ใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด เช่น การวางแผนการผลิตสินคา้ในสัดส่วน
ท่ีหมาะสมต่อความตอ้งการของลูกคา้จะทาํให้ไม่เกิดสินคา้ส่วนเกิน  ซ่ึงเป็นการเสียทรัพยากรขององคก์ร การ
ปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตท่ีดีและมีประสิทธิภาพนั้นจะทาํใหบ้รรลุเป้าหมายของการเพิ่มผลผลิต องคก์รท่ีสามารถ
บริหารงานของตนไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพนั้นจะสามารถใชเ้ทคโนโลยีและทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้เกิดประโยชน์
สูงสุด และสามารถยืนหยดัอยู่ในจุดท่ีสู้กบัคู่แข่งขนัได ้ดงันั้นจึงมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตอยา่งต่อเน่ือง แนวคิดการเพิ่มผลผลิตสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 แนวคิดคือ 

1. แนวคิดทางวิทยาศาสตร์ตามแนวคิดของ International Labor Organization 
การเพิ่มผลผลิต คือ อตัราส่วนระหวา่งมูลค่าของสินคา้และบริการท่ีผลิตต่อมูลค่าของทรัพยากรท่ีใชไ้ป 
การเพิม่ผลผลติ = ผลติผล/ปัจจัยการผลติทีใ่ช้จริง+ปัจจัยการผลติทีเ่ป็นของเสีย 

2. แนวคิดทางดา้นสังคมศาสตร์ตามคาํนิยามของ European Productivity Agency 
การเพิ่มผลผลิต เป็นความสํานึกในจิตใจท่ีมุ่งหาแนวทางการปรับปรุงส่ิงต่างๆ ให้ดีข้ึนโดยเป็นความพยายาม
อยา่งต่อเน่ือง อนัมีพื้นฐานท่ีเช่ือว่าเราสามารถทาํวนัน้ีไดดี้กวา่เม่ือวานน้ีและพรุ่งน้ีตอ้งดีกว่าวนัน้ีเสมอ และเป็น
ความพยายามอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุดท่ีจะปรับปรุงสภาพเศรษฐกิจ สังคม ใหท้นัต่อการเปล่ียนแปลงดว้ยการใชว้ิธีการ 
และเทคนิคใหม่ๆท่ีเป็นความเช่ือมัน่ในความกา้วหนา้ของมนุษย ์
 
2.1.1 สาเหตุทีต้่องมีการปรับปรุงการเพิม่ผลผลติ 
1. ทรัพยากรมีจาํกดั การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีทาํใหใ้ชป้ระโยชนจ์ากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัใหเ้กิด
ประโยชน์สูงสุดและเกิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด 
2. การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีจะช่วยในการวางแผนทั้งในปัจจุบนัในอนาคต เช่น การกาํหนดผลิตผลใน
สดัส่วนท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการ เพื่อไม่ใหเ้กิดส่วนเกิน อนันาํไปสู่ความสูญเปล่าของทรัพยากร               
3. การแข่งขนัท่ีสูงข้ึน บริษทัต่างๆ จะอยูร่อดไดน้ั้นจาํเป็นตอ้งมีการปรับปรุงตวัเองอยูเ่สมอ การเพิม่ผลผลิตก็
เป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ คุณภาพ ลดตน้ทุน ทาํใหสู้ก้บัคู่แข่งขนัได ้



2.1.2 องค์ประกอบของการเพิม่ผลผลติ 
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนืนั้น องคก์รจาํเป็นตอ้งคาํนึงถึง
องคป์ระกอบทั้ง 7 ดงัน้ีคือ                                                                                       
1. Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงท่ีตอบสนองต่อความพึงพอของลูกคา้ 
2. Cost ตน้ทุน หมายถึง การลดตน้ทุนท่ียงัคงคุณภาพของสินคา้และการบริการท่ีไดม้าตรฐาน 
3. Delivery การส่งมอบ หมายถึง การส่งมอบสินคา้และบริการท่ีถูกตอ้ง ถูกเวลา และถูกสถานท่ี 
4. Safety ความปลอดภยั หมายถึง การสร้างสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหมี้ความปลอดภยั ไม่เป็นอนัตรายกบั
พนกังาน ซ่ึงส่งผลใหมี้ความมัน่ใจในการปฏิบติังาน 
5. Morale ขวญักาํลงัใจในการทาํงาน หมายถึง การสร้างบรรยากาศและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน ให้
เอ้ืออาํนวยต่อการทาํงานของพนกังานท่ีจะปฏิบติังานอยา่งเตม็ตั้งใจและเตม็ความสามารถ 
6. Environment ส่ิงแวดลอ้ม หมายถึง การดาํเนินธุรกิจโดยไม่เกิดการทาํลายส่ิงแวดลอ้ม และ ชุมชนใกลเ้คียง 
7. Ethics จรรยาบรรณในการดาํเนินธุรกิจ หมายถึง การดาํเนินธุรกิจโดยไม่เอารัดเอาเปรียบทุกๆ ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง 
คือ ลูกคา้ ผูจ้ดัหาสินคา้พนกังาน ผูถื้อหุน้ คู่แข่ง ภาครัฐ สงัคม และส่ิงแวดลอ้ม 
 

 
รูปที ่2.1 องคป์ระกอบของการเพิ่มผลผลิตและการสนองตอบต่อผูเ้ก่ียวขอ้ง 

(ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/onlinemag/view2.php?id=461&section=4&issues=24) 
 

 
 



2.1.3 เทคนิคและเคร่ืองมือที่ใช้ในการปรับปรุงการเพิม่ผลผลติในองค์การเทคนิคพืน้ฐาน 
1. กจิกรรมเพ่ือความปลอดภัย คือ กิจกรรมท่ีเสริมสร้างความรู้และทศันคติท่ีถูกตอ้งเก่ียวกบัความปลอดภยัใน
การทาํงานใหแ้ก่พนกังาน 

2. กจิกรรม 5 ส คือ กิจกรรมเพื่อสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยในการปฏิบติังานและสถานท่ีทาํงาน 

3. วงจร PDCA คือ วงจรเพือ่การบริหารและการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง 

4. กจิกรรมข้อเสนอแนะ คือ กิจกรรมท่ีเปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในการเสนอความคิดใหม่ๆ ซ่ึงสามารถ
ปฏิบติัไดแ้ละเป็นประโยชนต่์อการปรับปรุงงานท่ีปฏิบติัอยูแ่ลว้ใหดี้ข้ึน 

5. กจิกรรมกลุ่มย่อย คือ กิจกรรมเพื่อการแกปั้ญหาและปรับปรุงงานอยา่งเป็นระบบ โดยการร่วมกลุ่มของ
ผูป้ฏิบติังานจาํนวน 3-10 คน (ท่ีมา: http://achinan.blogspot.com/2015/05/productivity-2-1.html) 

2.2 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบควิซีสตอร่ี (QC Story) 
QC story เป็นขั้นตอนหน่ีงในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรใหเ้ขา้ใจถึงหลกัการใน

การบริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA ประกอบดว้ย  7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2546) 
1. การคน้หาปัญหาและการคดัเลือกหัวขอ้ปัญหา เลือกปัญหาจากหลกัการ 3 ประการ คือ ความถ่ีของ

การเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา 
2. การสาํรวจสภาพปัจจุบนัและกาํหนดเป้าหมาย เป็นการสงัเกตการณ์เก่ียวกบัอาการ สถานท่ี เวลา และ

ความรุนแรง เพื่อหาแนวทางวา่จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งไร  
3. การวางแผนการดาํเนินกิจกรรม การวางแผนโครงการวิเคราะห์และแกปั้ญหาโดยอาศยัสารสนเทศ

จากท่ีสังเกตการณ์ได้ และให้แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท์ ซ่ึงเป็นแผนภูมิท่ีใชส้ําหรับวางแผนโครงการ 
รวมทั้งเฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการ 

4. การวิเคราะห์หาสาเหตุ โดยวิธีระดมสมองผา่นการสังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง คือ ไป ยงัสถานท่ี
จริงท่ีเกิดปัญหา สังเกตปัญหาจริงท่ีเกิดข้ึน และภายใตส้ภาพแวดลอ้มจริง เพื่อสร้างสมมุติฐานของสาเหตุ 
จากนั้นใหด้าํเนินการพิสูจน์ดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเหมาะสม 

5. การวางแผนการแกไ้ขและการปฏิบติัการตามมาตรการการแกไ้ข เป็นการกาํหนดมาตรการตอบโต้
และปฏิบติั ซ่ึงไดม้าจากการระดมสมองโดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools) หรือ การใชห้ลกัการ 
5W 1H และ ECRS เพื่อกาํหนดมาตรการตอบโต ้และเลือกมาตรการท่ีเหมาะสมโดยตระหนกัถึงความเป็นไปได้
ในทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร์ 



6. การตรวจสอบผลและประเมินผลการแกไ้ข เพื่อพิจารณาถึงการปรับเปล่ียนการทาํงาน เพื่อใหล้ดแรง
ต่อตา้น ทั้งความเคยชิน และแรงต่อตา้นทางวิทยาการให้เหลือน้อยลง และพิจารณาขอ้มูลเพื่อแสดงสภาวะ
เสถียรภาพของกระบวนการ จากนั้นใหเ้ปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการแกไ้ข 

7. การกาํหนดมาตรฐาน เพื่อจุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตท่ี้ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้
ใหด้าํรงไวใ้นระบบเพื่อมิใหปั้ญหาเกิดข้ึนซํ้ าอีก ทั้งน้ีรวมถึงการประเมินผลหลงัการแกไ้ขเพื่อเลือกหวัขอ้ปัญหา
สาํหรับการแกไ้ขปัญหาต่อไปดว้ย 
2.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล (7 QC tools) 

7 QC tools คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาดา้นคุณภาพในกระบวนการทาํงาน ใชส้าํหรับศึกษาสภาพ
ทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การสาํรวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
ท่ีแทจ้ริง เพื่อให้สามารถแกไ้ขไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ตลอดจนช่วยในการจดัทาํมาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่าง
ต่อเน่ือง ซ่ึงประกอบดว้ย 7 เคร่ืองมือ ดงัน้ี 

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูล ช่วยทาํให้บนัทึกค่าไดง่้ายข้ึน
และสะดวกต่อการอ่านขอ้มูลเบ้ืองตน้ เช่น การบนัทึกขอ้มูลการผลิตช้ินงานของแต่ละวนั หรือ การนบัจาํนวน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิต  

2. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหน่ึงท่ีช่วยนําเสนอขอ้มูลอย่างง่าย เช่น กราฟแสดงให้เห็น
ยอดขายในแต่ละเดือน หรือ การนาํขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั มา Plot ลงกราฟแท่ง เพื่อใหเ้ห็นแนวโนม้
ของปัญหาวา่มีลกัษณะเพิ่มข้ึนหรือลดลงช่วยใหง่้ายต่อการตดัสินใจแกไ้ขปัญหา 

3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุของ
ความบกพร่องกบัปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนนิยมใชคู่้กบัผงักา้งปลา 
 4. ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะของปัญหากบั
สาเหตุของปัญหา บางคร้ังเรียกผงักา้งปลาว่าแผนผงัแสดงเหตุและผล แผนผงัน้ีสามารถช่วยคน้หาสาเหตุของ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งมีระบบ และยงัช่วยแบ่งกลุ่มสาเหตุตามความเส่ียงไดดี้อีกดว้ย 

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟท่ีใชใ้นการสรุปขอ้มูลลกัษณะเป็นกลุ่มขอ้มูล เพื่อใชว้ิเคราะห์ว่า
กลุ่มขอ้มูลนั้นๆ มีลกัษณะผดิปกติหรือไม่ 

6. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ของตวัแปร
สองตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด และมีความสมัพนัธ์กนัมากนอ้ยเพียงใด  

7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได้ของคุณลักษณะตาม
ขอ้กาํหนดทางเทคนิค เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ี
ออกนอกขอบเขต (Control limit)    
 



บทที่ 3 
รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน 

 
3.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทัลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เลขท่ี 1/74-75 นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร ต ำบลท่ำทรำย อ ำเภอเมือง

สมุทรสำคร จงัหวดัสมุทรสำคร 74000  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1 แผนท่ีบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 

 



1.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัขององค์กร 
บริษทัลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ด ำเนินธุรกิจเก่ียวกบัอุตสำหกรรมกำรผลิตและส่งออกปูอดั เป็นบริษทั

ร่วมทุนระหวำ่งประเทศไทยและประเทศเกำหลีใต ้โดยผูถื้อหุน้จำก 3 องคก์รหลกั ไดแ้ก่  
 

1.Thai Union Frozen Products Public Company Limited 
2.LF Food Corp. 
3.CJ Seafood Corp.  
 

      บริษทัเร่ิมด ำเนินธุรกิจในปี ค .ศ . 2535 ปัจจุบนัทุนจดทะเบียน 150 ลำ้นบำท มีก ำลงักำรผลิต 30,000 ตนั
ต่อปี โดยมีบริษทัยอ่ย Lucky Union Foods-Euro Sp. z o.o. ท่ีประเทศโปแลนด ์ก ำลงักำรผลิต 10,000 ตนัต่อ
ปี ปัจจุบนั LUF มีจ ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน 800 คน มีลกัษณะกำรผลิตแบบ Make to order เป็นตลำดส่งออก 
90% นอกจำกนั้น ยงัไดใ้ห้ควำมส ำคญักบัผูบ้ริโภคโดยมีระบบกำรจดักำรกำรผลิตท่ีถูกตอ้งมำตรฐำนกำร
ยอม รับระดับสำกล  อำ ทิ  ISO 9001: 2008, ISO 14001:2004, BRC Global Standard , MSC (Marine 
Stewardship Council), GMP, HACCP, SQF, Kosher, Halal และ  Hal-Q โดยยึดมั่นในนโยบำย ท่ีให้
ควำมส ำคญัในดำ้นคุณภำพ ควำมปลอดภยั และกำรรักษำส่ิงแวดลอ้มเป็นส ำคญั 
  LUF มี คู่ค้ำหลักอยู่ ท่ี  Europe, USA, Australia, New Zealand, Asia, Middle East และ  South Africa 
รวมถึงตลำดภำยในประเทศเพิ่มข้ึน นอกจำกเป็นผูรั้บจำ้งผลิตท่ีมีศกัยภำพแลว้ LUF ยงัจดัจ ำหน่ำยผลิตภณัฑ์
ภำยใตต้รำสินคำ้ของตนเองคือ “ลคัก้ี” และ “Kani Family”  ซ่ึงเป็นท่ียอมรับอย่ำงกวำ้งขวำงจำกผูบ้ริโภค 
โดยสินคำ้ดงักล่ำวมีจ ำหน่ำยใน Supermarket, Hypermarket and Convenient Store นอกจำกน้ีทำงบริษทัฯ 
ยงัไดจ้ดัจ ำหน่ำยสินคำ้ต่ำง ๆ ใหก้บัอุตสำหกรรมอำหำรอ่ืน ๆ เช่น ผูผ้ลิตอำหำร เบเกอร์ร่ี ฯลฯ 

 

รูปที ่3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 

 



3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจัดองค์กร) 
บริษทั ลคัก้ียูเน่ียนฟู้ดส์ จ ำกดั เร่ิมด ำเนินกำรเชิงพำณิชยใ์นปี พ  .ศ . 2535 มีพนกังำนทั้งหมดประมำณ 

800 คน โรงงำนตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร (มหำชยั)  โดยทำงหลวงหมำยเลข 35 ห่ำงจำกกรุงเทพฯ
ประมำณ 35 กม. มีวนัท ำงำนจนัทร์ – อำทิตย ์(ท ำงำน 7 วนั:สัปดำห์) โดยเฉล่ีท ำงำนวนัละ 12 ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่3.3 ผงักำรจดัองคก์รของบริษทั ลคัก้ียเูน่ียนฟู้ดส์ จ ำกดั 

President 
Mr.Cheng niruttinanon 

Vice President 
Mr.Cheong-il ji and Ms.Vantanee S. 
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3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต ำแหน่งงำนท่ีไดรั้บคือนกัศึกษำฝึกงำนฝ่ำยผลิต (Production) ในส่วนกำรศึกษำงำนโดยเรียนรู้งำนทั้งระบบ
ของกระบวนกำรผลิต ของผลิตภณัฑแ์ปรรูปจำกเน้ือปลำบดแช่เยือกแขง็ และท ำหนำ้ท่ีเก็บขอ้มูลของเสียท่ีเกิด
ในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ Filament IQF (DT-TH-025) โดยโครงงำนท่ีไดรั้บมอบหมำยคือเก็บขอ้มูลของเสียท่ี
เกิดข้ึนและศึกษำหำสำเหตุเพื่อหำแนวทำงกำรปรับปรุงแกไ้ขปัญหำของเสีย 

3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 
นำยณฐัพร  ดำรำเยน็  ต ำแหน่งหวัหนำ้งำนฝ่ำยผลิต (Production Supervisor) 
 

3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
15 พฤษภำคม พ.ศ. 2560 ถึง 25 สิงหำคม พ.ศ. 2560 
 

3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้  
1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ เคร่ืองชัง่ ถำดพลำสติก 
2. ฮำร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel  
4. เคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ 7 QC Tools  

-  กำรจ ำแนกขอ้มูลและกรำฟ (Stratification and Graph) 
-  แบบตรวจสอบ (Check sheet)  
-  แผนภูมิพำเรโต (Pareto chart) 
-  แผนภูมิกำ้งปลำ (Fishbone Diagram) 
 

3.8 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน  
3.8.1 การคดัเลือกหัวปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 

        กำรคดัเลือกหวัขอ้ปัญหำและกำรส ำรวจสภำพปัจจุบนัของปัญหำเร่ิมตน้จำกกำรระดมควำมคิดกบัผูท่ี้
เก่ียวขอ้งในไลน์กำรผลิตว่ำจุดปฏิบติังำนใดท่ีมีปัญหำท่ีส่งผลเสียกบับริษทั และศึกษำเอกสำรขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง
คือ ปริมำณกำรผลิตสินคำ้แต่ละชนิดและปริมำณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต ในช่วงคร่ึงปีแรก 
(มกรำคม 2560 – มิถุนำยน 2560) แลว้ท ำกำรวิเครำะห์ผลเชิงปริมำณโดยใช้กรำฟเพื่อให้เห็นถึงปัญหำท่ี
ก่อใหเ้กิดผลเสียมำกท่ีสุด  



3.8.2 การศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
       ส ำหรับกำรท ำงำนในฝ่ำยผลิตจะเร่ิมตั้งแต่กำรกำรจดัเกบ็วตัถุดิบ  กำรชัง่เตรียมวตัถุดิบ กำรสบัผสม 

(mixing) กำรข้ึนรูป (molding) กำรตดั (cutting) กำรบรรจุ (filling) กำรปิดผนึกแบบสุญญำกำศ (Vacuum ) กำร
ตรวจสอบน ้ ำหนัก (Check weight) กำรตรวจจบัโลหะ (Metal detector) กำร Pasteurize และ Cooling กำรแช่
เยือกแข็ง (Freezing)  กำรเก็บสินคำ้ (Cold storage)  รวมถึงกำรส่งมอบสินคำ้ (Loading Out) ในระหว่ำง
ปฏิบติังำนในฐำนะพนกังำนของฝ่ำยผลิต ผูว้ิจยัจะเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ วิธีกำรท ำงำนของฝ่ำย
ผลิตในกำรปฏิบติังำนระหว่ำงกระบวนกำรผลิตสินคำ้ Filament IQF (DT-TH-025) โดยกำรสังเกต ซกัถำม และ
จดบนัทึก และจำกนั้นน ำขอ้มูลท่ีรวบรวมมำออกแบบ check sheet เพื่อเกบ็ขอ้มูลเพิ่มเติม ดงัน้ี 
                       กำรออกแบบฟอร์มบนัทึกน ้ ำหนกัของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต (Check sheet) เพื่อใชเ้กบ็
ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนบริเวณจุดต่ำงๆในกระบวนกำรผลิต โดยใชข้อ้มูลท่ีไดจ้ำกกำรปฏิบติังำนจริง รวมทั้ง
ศึกษำเอกสำรท่ีเก่ียวขอ้งกบักำรผลิต คือเอกสำรกำรบนัทึกน ้ ำหนักของเสียท่ีตอ้งน ำกลบัไปสับผสมใหม่และ
เอกสำรบนัทึกน ้ำหนกัของเสียท่ีตอ้งน ำไปขำยเป็นอำหำรสตัว ์(ดงัตำรำงท่ี 3.1) 
 
ตารางที่ 3.1 แบบฟอร์มบนัทึกน ้ำหนกัวตัถุดิบท่ีใชใ้นกำรผลิตชุดท่ี 1 (Check sheet 1) 
 

วนัท่ี เวลำ 
ปริมำณของเสียท่ีเกิดบริเวณจุดต่ำงๆ (kg) 

Steaming Bundling Inner อ่ืนๆ 
      
      
      

 

ควำมหมำยของค่ำต่ำงๆ ท่ีแสดงในตำรำงท่ี 3.1 
Steaming คือ บริเวณสำยพำนกำรผลิตท่ีผำ่นกระบวนกำรน่ึงโดยใชไ้อน ้ำ 
Bundling คือ บริเวณสำยพำนกำรผลิตท่ีเคร่ืองมว้นแผน่ปูอดัใหเ้ป็นเสน้ 
Inner     คือ บริเวณสำยพำนกำรผลิตท่ีเคร่ืองตดั 
อ่ืน         คือ บริเวณอ่ืนในกระบวนกำรผลิตท่ีเกิดของเสีย 
 

3.8.3 การเกบ็ข้อมูลของเสีย 
       โดยใชแ้บบฟอร์มบนัทึกน ้ำหนกัของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต (Check sheet) เป็นเวลำ  

8 วนั (ในระยะเวลำตั้งแต่วนัท่ี 22 มิถุนำยน 2560 – 22 กรกฏำคม 2560 มีกำรผลิตสินคำ้ชนิดน้ีเพียง 8 วนั) 



3.8.4 ศึกษาหาสาเหตุการเกดิของเสีย และสรุปผลและหาแนวทางการแก้ปัญหา 
        3.8.4.1 กำรวิเครำะห์ผลเชิงปริมำณ 
                      โดยแผนภูมิพำเรโต (Pareto chart) โดยน ำขอ้มูลจำกแบบฟอร์มบนัทึกปริมำณของเสียท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต (Check sheet) มำวิเครำะห์ผลโดยใชแ้ผนภูมิพำเรโต เพื่อหำสำเหตุกำรเกิดของเสียท่ี
เป็นจริง โดยกำรจดัล ำดบัวตัถุดิบท่ีเกิดของเสียมำกท่ีสุดต่อวตัถุดิบท่ีเกิดของเสียนอ้ยท่ีสุดในอตัรำส่วน 80:20 
                      3.8.4.2 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ีท ำใหเ้กิดของเสียในกระบวนกำรผลิต 

        โดยใชแ้ผนภูมิกำ้งปลำ ใน 5 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ พนกังำน (Man) เคร่ืองมือ (Machine) วิธีกำร
ท ำงำน (Method) วตัถุดิบ (Material) และสภำพแวดลอ้ม (Environment) โดยระดมควำมคิดเพื่อระบุสำเหตุยอ่ยๆ ใน 5 
ปัจจยัหลกัท่ีคำดวำ่จะก่อใหเ้กิดปัญหำไดท้ั้งหมด จำกนั้นบนัทึกลงในแผนผงักำ้งปลำ 
                      3.8.4.3 สรุปผลและหำแนวทำงแกไ้ขปัญหำ  

          โดยกำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ีแทจ้ริงจำกขอ้มูลท่ีรวบรวมไดท้ั้งหมดและจำกกำร
ระดมควำมคิดจำกทุกฝ่ำยท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
 

 



บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

4.1 ผลการคดัเลือกหัวข้อปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบัญของปัญหา 
 จากการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาโดยการระดมสมองกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งในไลน์การผลิตและจากการศึกษา

ขอ้มูลในเอกสารพบวา่ในช่วงคร่ึงปีแรก (มกราคม 2560 – มิถุนายน 2560) สินคา้ท่ีมีการผลิตมากท่ีสุดในไลน์ 1 

คือสินคา้ชนิด Filament IQF (DT-TH-025) รองลงมาคือ Snow crab และสินคา้ท่ีมีการผลิตนอ้ยท่ีสุดคือ Scallop

 

รูปที ่4.1 ปริมาณการผลิตสินคา้แต่ละชนิดในไลน์ 1 
   

และจากการศึกษาเอกสารปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินคา้ชนิด Filament IQF (DT-
TH-025) พบวา่มีปริมาณของเสียเกิดข้ึนเกินนโยบาย KBI ท่ีบริษทัก าหนดคือ ในแต่ละไลน์การผลิตมีของเสีย
เกิดข้ึนไดไ้ม่เกิน 0.75 %  
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กราฟแสดงปริมาณการผลติสินค้าในแต่ละเดือน

ปริมาณการผลิต (Kg) Snow crab ปริมาณการผลิต (Kg) Scallop ปริมาณการผลิต (Kg) F/S IQF



   

รูปที ่4.2 เปอร์เซ็นของเสียท่ีเกิดข้ึนใน่แต่ละเดือนของสินคา้ชนิด Filament IQF (DT-TH-025) 
 
4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
 จากการศึกษาเรียนรู้ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต โดยการลงไปปฏิบติังานจริงในทุกขั้นตอนนั้น 
พบว่าหลงัจากท่ีฝ่ายผลิตไดรั้บแผนการผลิตแลว้ จะท าการชัง่เตรียมเคร่ืองปรุงและยอ่ยซูริมิใหล้ะเอียดโดยแยก
เป็น Batch แลว้ตรวจเช็คความถูกตอ้งโดยหวัหนา้งานและส่งไปยงัสายการผลิตเพื่อท าการผลิตทนัที โดยสินคา้ 
Filament IQF (DT-TH-025) ตอ้งผา่นกระบวนการผลิตหลายขั้นตอนและมีของเสียเกิดข้ึนหลายจุด ซ่ึงของเสียท่ี
เกิดข้ึนนั้นมีปริมาณมากโดยของเสียทั้งหมดจ าแนกไดเ้ป็น 6 ประเภท ไดแ้ก่ เส้นปูขาด, มว้นผิดรูป, มว้นไม่ได้
ขนาด, ตดัไม่ตรงตาม spec, สีติดไม่สม ่าเสมอ และขาดเป็นแผน่ๆ (รูปท่ี 4.1) ดงันั้นผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะศึกษา หา
สาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียและหาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน เน่ืองจากส่งผลให้สินคา้มี
ความเสียหาย ไม่สามารถเขา้สู่กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไปไดอ้ยา่งสะดวกและเสียเวลาในการผลิตสินคา้
ซ ้ า อีกทั้งยงัส่งผลใหบ้ริษทัส้ินเปลืองพลงังาน เป็นเหตุท าใหต้อ้งสูญเสียทรัพยากรต่างๆ ในการผลิต 
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รูปที ่4.3 ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนในบริเวณจุดต่างๆ 
 

 
4.3 ผลการเก็บข้อมูลปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตโดยใช้แบบฟอร์มบันทึกน ้าหนักของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลติ (Check sheet) 
      จากผลแสดงการเก็บขอ้มูลปริมาณของเสียโดยใช ้Check sheet เป็นเวลา 8 วนั พบว่าจุดท่ีเกิดของเสีย ให้
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนและสะสม รวมมีปริมาณของเสียทั้งหมด 4,682.296 กิโลกรัมดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.1 ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน ใน 8 วนั 
 

บริเวณจุดท่ีเกิดของเสีย ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน )kg) ปริมาณสะสม )kg) 
Steaming 2596.831 2596.831 

Inner 1209.314 3806.145 
Bundling 759.047 4565.192 
อ่ืนๆ 117.104 4682.296 
รวม 4682.296  

 
4.4 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภูมิพาเรโต 

จากผลการเก็บขอ้มูลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต โดยใช ้Check sheet มาวิเคราะห์เชิง
ปริมาณโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต (รูปท่ี 4.2) เพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสีย พบว่าบริเวณจุดท่ีท าใหเ้กิดของเสีย
มากท่ีสุดคือ บริเวณเคร่ือง Steaming ท่ีให้ปริมาณของเสีย 2596.831 กิโลกรัม คิดเป็นเปอร์เซ็นตส์ะสมเท่ากบั 
56.7 %  

 

. 
 

รูปที ่4.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในบริเวณจุดต่างๆ 
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4.5 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
จากผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา โดยเร่ิมพจิารณา 4 ปัจจยั ไดแ้ก่ พนกังาน 

(Man) เคร่ืองมือ (Machine) วิธีการท างาน (Method) และวตัถุดิบ (Material)  พบวา่สาเหตุท่ีท าใหบ้ริเวณเคร่ือง 
Steaming มีของเสียเกิดข้ึนเยอะมีหลายสาเหตุ แสดงดงัรูปท่ี 4.3 
 จากนั้นไดน้ าสาเหตุของปัญหาท่ีวิเคราะห์ไดโ้ดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลามาจดัล าดบัความเส่ียงของปัญหาโดย
ใชว้ิธีการระดมความคิด พบวา่สาเหตุท่ีอาจท าใหเ้กิดของเสียมากท่ีสุดในบริเวณเคร่ือง Steaming คือ พนกังาน
ใส่ Reprocess เกิน 7 % ท าใหปู้น่ิมขาดง่าย ,พดัลม Cooling ไม่เพียงพอ, สายพาน chain มีความชนัมากเกินไป 
 

 
 

 
รูปที ่4.5 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

 



4.6 ผลการพสูิจน์สาเหตุ 
 จากการพิสูจนส์าเหตุท่ีพบปัญหามากท่ีสุดในกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง ขอ้มูล
จริง ปฏิบติัจริง พบวา่สาเหตุพดัลม Cooling ไม่พียงพอและสายพาน chain มีความชนัมากเกินไป เป็นสาเหตุท่ี
ท าใหเ้กิดของเสียบริเวณเคร่ือง Steaming เป็นจ านวนมาก ดงัตารางท่ี 4.2 
  
ตารางที่ 4.2 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง) 

สาเหตุ เง่ือนไขการพสูิจน์ ผลการพิสูจน์ สรุปผลการพิสูจน์ 
พนกังานไม่ชัง่น ้ าหนกั
ของ Reprocess และน ้า

ก่อนใส่ 

โดยตรวจสอบการท างาน
ของพนกังานท่ีจุดโม่ผสม
เก่ียวกบัการใส่ของผสม 
)Reprocess  (วา่ไดน้ ามาชัง่
กิโลก่อนน าไปสบัผสม

หรือไม่ 
 

พนกังานสบัผสมไม่มีการชัง่
น ้ าหนกัของ Reprocess และ

น ้า ก่อนน าไปสบัผสม 
 แต่มีพนกังานท่ีแกะของ 

Reprocess ไดท้ าการเตรียม
ใส่ถาดไวต้ามน ้าหนกัท่ี
ก าหนดไวร้อสบัผสมแลว้ 

 

ไม่ใช่สาเหตุ 

พดัลม Cooling ไม่
เพียงพอ 

โดยตรวจสอบการท างาน
ของพดัลม Cooling ท่ี
บริเวณจุดท่ีต่อกบัเคร่ือง 

Steaming วา่มีสภาพ
อยา่งไรและท างานเตม็
ประสิทธิภาพหรือไม่ 

พดัลม Cooling ไม่สามารถ
เป่าไล่ไอน ้าท่ีบริเวณผวิของ
เส้นปูออกไดห้มดท าใหเ้สน้
ปูล่ืนน ้าและขาดลงจาก

สายพาน 
 

เป็นสาเหตุ 
 
 
 
 

 
สายพานบริเวณเคร่ือง 

Steaming มีความชนัมาก 
โดยตรวจสอบการท างาน
สายพาน Chan ท่ีบริเวณ 

Steaming วา่มีสภาพ
อยา่งไรและท างานเตม็
ประสิทธิภาพหรือไม่ 

ระดบัความชนัของสายพาน 
Chan บริเวณเคร่ือง 

Steaming มีความชนัมากท า
ใหเ้ส้นปูขาดล่ืนไถลลงจาก

สายพาน 
 

เป็นสาเหตุ 

 
 



4.7 การปรับปรุงและแก้ไขจากปัญหา 
1) พดัลม Cooling ไม่เพียงพอ 
    แกปั้ญหาโดยการติดพดัลม Cooling เพิ่มจะท าใหเ้สน้ปูอดัมีไอน ้าเกาะท่ีผวินอ้ยลง และจะท าใหเ้ส้นปูอดัท่ีขาด
หล่นลงจากสายพานกลายเป็นของเสียมีปริมาณลดนอ้ยลง 
 

2) สายพานบริเวณเคร่ือง Steaming มีความชนัมาก 
    แกปั้ญหาโดยการปรับระดบัความชนัของสายพานใหมี้ความระดบัความชนัท่ีนอ้ยลงโดยยดืระยะห่างระหวา่ง
สายพาน 2 ช่วงใหเ้พิ่มมากข้ึน 
 
 
 

 
 

 
ทิศทางการไหลของเส้นปูอดั 

 
 

รูปที ่4.6 เสดงแผนภาพแสนอแนะแนวทางการปรับปรุงสายพาน Chan 
 
 
 
 
 
 

เส้นปูอดั 

สายพาน Chan 

จุดท่ีควรมีการปรับปรุง 



บทที่ 5 
สรุปผลการและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 

จากการด าเนินงานเพื่อการศึกษาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินคา้ชนิด Filament IQF )Jumbo 
stick) และวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมทั้งหาแนวทางปรับปรุงเพื่อการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด พบว่าบริเวณ
การผลิตท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุดคือ บริเวณเคร่ือง Steaming และมีสาเหตุจากสายพาน Chan มีความชนัมาก ท าให้
เส้นปูท่ีไหลมาตามสายพานเม่ือมาถึงจุดท่ีสายพานมีระดบัความชนัท่ีต่างกนัมากท าให้เกิดการขาดและล่ืนหล่น
ลงจากสายพาน และยงัพบว่าจากการท่ีมีพดัลม Cooling เพียงแค่ 4 ตวัไม่สามารถเป่าเพื่อลดไอน ้ าท่ีผิวของปูอดั
ไดท้  าใหปู้อดัยงัคงมีไอน ้าเกาะตามผวิของปูอดัอยูแ่ละท าใหเ้สน้ปูอดัล่ืนขาดไดง่้ายเม่ือไหลไปตามสายพาน 

จากกระบวนการใชห้ลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง ขอ้มูลจริง ปฏิบติัจริง สามารถวิเคราะห์สาเหตุ และแกไ้ข
ปัญหาท่ีเป็นสาเหตุได ้คือการปรับระดบัความชนัของสายพานให้มีความระดบัความชนัท่ีน้อยลงโดยยืดระยะห่าง
ระหวา่งสายพาน 2 ช่วงใหเ้พิ่มมากข้ึน เม่ือสายพานมีระดบัความชนันอ้ยลงจะท าใหเ้ส้นปูอดัขาดและหล่นนอ้ยลง และ
การติดพดัลม Cooling เพิ่มจะท าใหเ้ส้นปูอดัมีไอน ้ าเกาะท่ีผิวนอ้ยลง และจะท าใหเ้ส้นปูอดัท่ีขาดหล่นลงจากสายพาน
กลายเป็นของเสียมีปริมาณลดนอ้ยลง 
 

      5.1.2 ข้อจ ากดัหรือปัญหาของโครงงาน 
         เน่ืองจากสินคา้ชนิด Filament IQF )DT-TH-025) ไม่ไดมี้การด าเนินการผลิตทุกวนัท าใหไ้ม่สามารถ
เกบ็ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และมีเคร่ืองชัง่ไม่เพียงพอ 
 

5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
 การปฏิบติังานในบริษทั ลคัก้ียูเน่ียนฟู้ดส์ จ ากดั ฝ่าย ผลิต  ) Production) ส่งผลให้เกิดประโยชน์ดา้นต่างๆ 

ซ่ึงจะมีดงัน้ี 

     5.2.1 ด้านสังคม  
    -ฝึกทกัษะกระบวนการคิดวิเคราะห์ต่างๆ เพิ่มมากข้ึน 
  -เรียนรู้การสร้างสมัพธัท่ีดีกบัคนรอบขา้ง 
   -ไดเ้รียนรู้ถึงการใชชี้วิตในการท างานในโรงงาน 

-ฝึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมายใหเ้สร็จตามก าหนด การตรงต่อเวลา 
   -ไดป้ระสบการณ์จากการฝึกงานสหกิจศึกษาไปพฒันาและประยกุตใ์ชใ้นอนาคตได ้
 



5.2.2 ด้านทฤษฏี 

-ไดท้ราบถึงกระบวนการผลิตปูอดั                                                                           

 - ไดเ้รียนรู้หลกัการ QCC (Quality Control Circle) ท่ีไดน้ ามาประยกุตช่์วยในการการศึกษาของ
เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินคา้ชนิด Filament IQF )DT-TH-025) 

5.3 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานสหกจิ 

  จากการปฏิบติังานท่ีบริษทั ลคัก้ียูเน่ียนฟู้ดส์ จ ากดั ท าให้ไดเ้รียนรู้ถึงประสบการณ์ในการท างานต่างๆ 

มากมายได้เรียนรู้การท างานเป็นหมู่คณะ ฝึกความอดทนการปรับตัวให้เหมาะสมในการท างานในโรงงาน

อุตสาหกรรม การตรงต่อเวลาและทั้งน้ีท าใหส้ามารถน าการฝึกงานสหกิจศึกษาตลอดทั้ง 4 เดือนน้ีมาเป็นตวัเลือกใน

การท าอาชีพในอนาคต รวมถึงเรียนรู้การท าโครงงานวิจยัและสามารถน าไปใชใ้นการเรียนในอนาคตไดต่้อไป 
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ภาคผนวก 
ผลการเกบ็ข้อมูล 

 
ตารางบนัทึกขอ้มูลน ้าหนกัของเสียท่ีเกิดข้ึน 

วนัท่ี ปริมาณของเสียท่ีเกิดบริเวณจุดต่างๆ (kg) 
STEAMING BUNDALING INNER อ่ืนๆ 

7/22/2017 312.668 136.612 197.238 15.82 
7/25/2017 223.228 32.64 146.938 12.958 
7/26/2017 501.457 103.794 156.664 10.012 
8/9/2017 334.799 96.311 127.944 13.948 
8/10/2017 306.583 76.72 92.712 12.004 
8/11/2017 318.684 123.37 209.042 13.164 
8/17/2017 356.014 119.168 182.926 20.988 
8/19/2017 243.398 70.432 95.85 18.21 
ผลรวม 2596.831 759.047 1209.314 117.104 

 
ตารางขอ้มูลประกอบการท ากราฟพาเรโต 
บริเวณจุดท่ีเกิดของเสีย จ านวนของเสีย

ท่ีเกิดข้ึน (kg) 

จ านวนสะสม (kg) เปอร์เซ็นต ์(%) เปอร์เซ็นตส์ะสม (%) 

STEAMING 2596.831 2596.831 55.46063299 56.7 

INNER 1209.314 3806.145 25.82737187 83.1 

BUNDALING 759.047 4565.192 16.2109999 99.7 

อ่ืนๆ 117.104 4682.296 2.500995238 100 

รวม 4682.296 
 

100 
 

 



รูปขณะปฏิบัติงาน 
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