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บทคัดย่อ 
  ผลิตภัณฑ์ ปูอัด  F/S Jumbo IQF 500 กรัม  เ ป็นผลิตภัณฑ์ เ น้ือปูอัด ข้ึนรูปแบบแท่ง ท่ี มี
กระบวนการผลิตหลายขั้นตอน ซ่ึงพบว่าขั้นตอนการแพ็คบรรจุสินคา้ของผลิตภณัฑ์น้ีมีประสิทธิภาพ
ในการผลิตต ่าเน่ืองจากใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็นซ่ึงท าให้เกิดการวา่งงานในขณะท างาน ซ่ึงจะมี
ผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิต ตน้ทุนค่าแรงของพนักงาน และการส่งออก ในการศึกษาคร้ังน้ี จะน า
หลกัการ DMAIC มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์สาเหตุหลกัของปัญหาในกระบวนการผลิตทั้งหมด 
พบวา่ในขั้นตอนการแพค็ บรรจุของสินคา้ปูอดั F/S Jumbo IQF ขนาด 500 กรัม เป็นสาเหตุหลกัท่ีท าให้
มีประสิทธิภาพในการผลิตต ่า จากการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยศึกษาเปรียบเทียบ
จ านวนพนกังานในการแพค็ปูอดัจากเดิมมีจ านวน 16 คน เปล่ียนเป็น 14 คน และวิธีการแพค็ปูอดัของ
พนกังานโดยใชว้ธีิเดิมกบัวิธีใหม่ เม่ือพิสูจน์สาเหตุหลกัดว้ย 3 จริง คือ สถานท่ีจริง ขอ้มูลจริง และการ
ปฏิบติังานจริง พบว่ามีสาเหตุมาจากพนกังานมากเกินความจ าเป็นส่งผลท าให้พนกังานมีการว่างงาน
ขณะท างาน และวิธีการจบัจ านวนช้ินปูของพนกังานท่ีแตกต่างกนัท าให้พนกังานใช้เวลามากในการ
แพ็คปูอดั F/S Jumbo IQF 500 กรัม แนวทางการแก้ไขปัญหา คือ การจดัสมดุลพนักงานด้วยการลด
จ านวนพนกังานแพ็คปูลง และการปรับเปล่ียนวิธีในการจดัปูอดัวิธีใหม่ท่ีช่วยลดเวลาในการแพ็คและ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินค้าให้มากข้ึน โดยพบว่าแนวทางท่ีพัฒนาแก้ไขสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตจากเดิม 25.76 Kg./Man/Hr. เป็น 46.74 Kg./Man/Hr. ซ่ึงใหค้่าเฉล่ียความต่างอยูท่ี่ 
44.89% นอกจากน้ีไดจ้ดัท าคู่มือขั้นตอนการแพค็ปูอดัวธีิใหม่เพื่อใหพ้นกังานท่ีเขา้มาท างานใหม่ใชเ้ป็น
แนวทางในการท างาน 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
  บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เป็นบริษทัร่วมทุนระหวำ่งไทยและเกำหลีก่อตั้งข้ึนเม่ือเดือน 
มิถุนำยน 2533 ดว้ยทุนจดทะเบียน 90 ลำ้นบำท  เร่ิมตน้กำรผลิตเม่ือ เดือนมกรำคม 2535 ต่อมำปี 2547 
ไดท้  ำกำรเพิ่มทุนเป็น 150 ลำ้นบำท ปัจจุบนัมีจ ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน 800 คน สินคำ้ของบริษทัเป็นท่ี
ยอมรับทั้งจำกลูกคำ้ภำยในประเทศและต่ำงประเทศ บริษทัยงัมีกำรพฒันำอยำ่งต่อเน่ือง เพื่อตอบสนอง
ควำมพึงพอใจสูงสุดแก่ลูกคำ้ทัว่โลก ภำยใตส้โลแกนท่ีวำ่ " ครบคุณค่ำ ควำมอร่อย " 
  บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ไดด้ ำเนินกำรผลิตและส่งออกผลิตภณัฑ์ F/S IQF ซ่ึงเป็นสินคำ้
กลุ่มหลกัท่ีมีกำร Freezing ในห้อง High rish ซ่ึงในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ F/S IQF จะเร่ิมตน้จำกกำร
น ำซูริมิหรือเน้ือปลำทะเลบดท่ีมี Microfibrillar Protein ซ่ึงเป็นโปรตีนท่ีท ำให้เน้ือปลำบดมีคุณสมบติั
ในกำรเกิดเจลมำสับผสมกบัเกลือในปริมำณท่ีเหมำะเพื่อละลำย Microfibrillar Protein  พร้อมกบักำร
เติมส่วนผสมอ่ืนๆตำมท่ีตอ้งกำร เช่น แป้งน ้ ำมนั ผงชูรส น ้ ำตำล และสำรปรุงแต่งกล่ินรส แลว้ท ำกำร
โม่ต่อประมำณ 30 นำที ท่ีอุณหภูมิ 14 ºC - 20 ºC สับผสมจนเน้ือเป็นเน้ือเดียวกนั แลว้ Load เน้ือลงใน 
Freed Pump รอส่งไป Cooking ท่อป๊ัมฉีดเน้ือข้ึนแผน่ให้ควำมร้อนท่ีอุณหภูมิ 90 ºC - 95 ºC จำกนั้นลด
อุณหภูมิแผน่ขณะไหลไปตำมสำยพำนซ่ี ตดัดว้ย Slit Roller ท่ีมีกำรท ำรอยบน Slit ตรวจ Slit แลว้มว้น
เป็นเส้น ทำสีดำ้นบนของปูก่อนน ำไปห่อฟิลม์ สำยพำนไหลไป Cutting จำกนั้นให้พนกังำนท ำกำรเรียง
ปูให้เต็มถำด แล้วปล่อยตำมสำยพำนท ำกำรน ำเขำ้พำสเจอร์ไรส์ ท่ีอุณหภูมิ 95 ºC เป็นเวลำ 20 นำที 
ส่งออกน ำไปตรวจ Core temp ก่อนน ำเขำ้ Cooling ล ำเลียงปูเขำ้ Freezing ท่ีอุณหภูมิ  -18 ºC เวลำ 30 
นำที เม่ือปูไหลออกจำก Freezing ก็น ำถุง Bulk ไปรับปูแล้วล ำเลียงไปให้พนักงำนแพ็คใส่ถุง 500 g. 
Seal ชัง่น ้ำหนกัต่อถุง แลว้น ำสินคำ้ผำ่นเขำ้เคร่ืองตรวจจบัโลหะ แพค็สินคำ้บรรจุลงกล่อง และส่งใหก้บั
หอ้งเยน็เพื่อเก็บรักษำรอกำรจ ำหน่ำย  
  ปัจจุบนัสินคำ้ F/S Jumbo IQF 500g. พบปัญหำมี Productivity ต ่ำกว่ำเป้ำหมำย จำกกำรผลิต
สินค้ำ F/S Jumbo IQF 500g. ในขั้นตอนกำรผลิต โดยปัจจุบนั Productivity ของสินค้ำเฉล่ียอยู่ท่ี 23.56 
Kg./Man*Hr. ซ่ึงยงัไม่ได ้ตำมเป้ำหมำยท่ีตั้งไวอ้ยูท่ี่ 28 Kg./Man*Hr. ส่งผลให้กำรผลิตสินคำ้ใชต้น้ทุน
ในกำรผลิตสูงข้ึน 
  ดงันั้นจึงมีควำมสนใจท่ีจะศึกษำหำปัญหำตน้ตอท่ีท ำใหเ้กิด Productivity ต ่ำ  และด ำเนินกำรหำ
แนวทำงในกำรแกไ้ขปัญหำต่อไป 
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1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
  เพื่อวิเครำะห์หำสำเหตุท่ีท ำให้เกิด Productivity ต ่ำในกระบวนกำรผลิตรวมทั้งหำแนวทำง
ปรับปรุงกระบวนกำรผลิตเพื่อท ำให้กระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพสูงสุดโดยใชห้ลกักำร วิเครำะห์
กำรแกปั้ญหำตำมแนวทำง DMAIC 
 
1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวันที ่15 พฤษภำคม พ.ศ. 2562  ถึงวนัที ่30  สิงหำคม พ.ศ. 2562) 
  1. ศึกษำกระบวนกำรผลิตสินคำ้ F/S Jumbo IQF 500 กรัม ในขั้นตอนกำรแช่เยน็และแพค็ปูลง
ถุงโดยเร่ิมตั้งแต่ กระบวนกำร Freezing กระบวนกำรแพ็คปูใส่ถุง กระบวนกำร Seal ชัง่น ้ ำหนกัต่อถุง 
ต่อดว้ยกระบวนกำรบรรจุลงกล่อง และเก็บสินคำ้ในหอ้งเยน็ 
  2. ศึกษำและสังเกตดูขั้ นตอนกำรปฏิบัติงำนของพนักงำนในกำรแพ็คบรรจุปูลงถุงใน
กระบวนกำรแช่เยน็และแพค็ปู ศึกษำวธีิกำรท ำงำนของพนกังำน ศึกษำกำรจบัจ ำนวนช้ินปูของพนกังำน 
และศึกษำต ำแหน่งกำรยนืของพนกังำน  
 
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ  
  1. ท ำให้ทรำบถึงสำเหตุของปัญหำกำรเกิด Productivity ต ่ำในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ Fiber 
Crab Stick Jumbo IQF 500 กรัม 
  2. สำมำรถเสนอแนะแนวทำงกำรแกไ้ขปัญหำในกำรผลิตและกำรท ำงำนของแต่ละจุดท่ีท ำให้
เกิด Productivity ต  ่ำข้ึนได ้ 
  3. บริษทัสำมำรถน ำไปปรับใชใ้นกระบวนกำรผลิตเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 
1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ 
  1. ฝึกควำมรับผดิชอบในกำรทำ งำนท่ีไดรั้บมอบหมำยใหเ้สร็จตำมก ำหนด และกำรตรงต่อ
เวลำ 
  2. ไดฝึ้กฝนกำรท ำงำนร่วมกนักบัผูอ่ื้นและเขำ้ใจกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 
  3. ไดฝึ้กทกัษะกระบวนกำรคิดวเิครำะห์ใหเ้ป็นระบบและละเอียดมำกยิง่ข้ึน 
  4. ไดน้ ำควำมรู้ทฤษฎีท่ีเคยไดศึ้กษำมำประยุกตใ์ชใ้นกำรท ำงำน 
  5. ไดมี้ประสบกำรณ์ตรงจำกกำรท ำงำนในสถำนท่ีจริง ซ่ึงจะเป็นแนวทำงในกำรพฒันำ 
คุณสมบติัของตวัเองและเม่ือส ำเร็จกำรศึกษำออกไปจะน ำประสบกำรณ์ท่ีไดน้ี้ไปประกอบอำชีพได ้ 
  6. ไดเ้ห็นถึงกระบวนกำรผลิตทุกขั้นตอน ตั้งแต่กำรเตรียมวตัถุดิบเพื่อรอกำรผลิต ไปจนถึงกำร
เก็บรักษำสินคำ้เพื่อรอกำรจ ำหน่ำยและขนส่ง 
  7. สำมำรถน ำประสบกำรณ์กำรฝึกงำนไปใชก้บักำรท ำงำนในอนำคตได ้
 



บทที่ 2 
เอกสารและโครงงานที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 การเพิม่ผลผลติ (productivity) 
  การเพ่ิมผลผลิตเป็นเคร่ืองมืออีกแบบหน่ึงท่ีช่วยในการวางแผนการผลิตในอนาคต และช่วยให้
เกิดการใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ย่างจ  ากดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด เช่น การวางแผน การผลิต
สินคา้ในสัดส่วนท่ีเหมาะสมต่อความตอ้งการของลูกคา้จะท าให้ไม่เกิดสินคา้ส่วนเกิน ซ่ึงเป็นการเสีย
ทรัพยากรขององคก์ร การปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตท่ีดีและมีประสิทธิภาพนั้นจะท าให้บรรลุเป้าหมาย
ของการเพ่ิมผลผลิต องค์กรท่ีสามารถบริหารงานของตนไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพนั้น จะสามารถใช้
เทคโนโลยีและทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุด และสามารถยืนหยดัอยู่ในจุด ท่ีสู้กบัคู่แข่งขนั
ได ้ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตอย่างต่อเน่ือง แนวคิดการเพ่ิมผลผลิต
สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 แนวคิดคือ 
  1. แนวคิดทางวิทยาศาสตร์ตามแนวคิดของ International Labor Organization การเพ่ิมผลผลิต 
คือ อตัราส่วนระหว่างมูลค่าของสินคา้และบริการท่ีผลิตต่อมูลค่าของทรัพยากรท่ีใชไ้ป การเพ่ิมผลผลิต 
= ผลผลิต / ปัจจยัการผลิตท่ีใชจ้ริง+ปัจจยัการผลิตท่ีเป็นของเสีย 
  2. แนวคิดทางด้านสังคมศาสตร์ตามค านิยามของ European Productivity Agency การเพ่ิม
ผลผลิต เป็นความส านึกในจิตใจท่ีมุ่งหาแนวทางการปรับปรุงส่ิงต่างๆ ให้ดีข้ึนโดยเป็น ความพยายาม
อยา่งต่อเน่ือง อนัมีพ้ืนฐานท่ีเช่ือว่าเราสามารถท าวนัน้ีไดดี้กว่าเม่ือวานน้ีและพรุ่งน้ี ตอ้งดีกว่าวนัน้ีเสมอ 
และเป็นความพยายามอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุดท่ีจะปรับปรุงสภาพเศรษฐกิจ สงัคม ใหท้นัต่อการเปล่ียนแปลง
ดว้ยการใชว้ิธีการ และเทคนิคใหม่ๆท่ีเป็นความเช่ือมัน่ในความกา้วหนา้ ของมนุษย ์ 
 
  2.1.1 สาเหตุที่ต้องมกีารปรับปรุงการเพิม่ผลผลติ 
  1. ทรัพยากรมีจ  ากดั การเพ่ิมผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีท าให้ใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยู่
อยา่ง จ  ากดัใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดและเกิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด  
  2. การเพ่ิมผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีจะช่วยในการวางแผนทั้งในปัจจุบันในอนาคต เช่น การ
ก าหนด ผลิตผลในสัดส่วนท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการ เพื่อไม่ให้เกิดส่วนเกิน อนัน าไปสู่ความสูญ
เปล่าของทรัพยากร 
  3. การแข่งขนัท่ีสูงข้ึน บริษทัต่างๆจะอยู่รอดไดน้ั้นจ  าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงตวัเองอยู่เสมอ 
การเพ่ิม ผลผลิตก็เป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ คุณภาพ ลดตน้ทุน ท าใหสู้ก้บัคู่แข่งขนัได ้
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 2.1.2 องค์ประกอบของการเพิม่ผลผลติ 
  การปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิต เพ่ือสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัอย่างย ัง่ยืนนั้น องค์กร
จ าเป็นตอ้งค านึงถึงการบรรลุกลยทุธท่ี์ส าคญัของ Six sigma ซ่ึงมีวิธีการอยู ่5 ขั้นตอน คือ DMAIC ดงัน้ี 
  1. D = Define การก าหนดปัญหา และ เป้าหมายอย่างชดัเจน ว่า อะไร ส่วนไหน ท่ีจ  าเป็นตอ้ง
ปรับปรุง และจะปรับปรุงถึงระดบัไหน 
  2. M = Measure การวดั เป็นส่ิงจ  าเป็นท่ีจะท าให้เขา้ใจสภาพของระบบ และกระบวนการท่ีมี
หรือใชอ้ยู่ในปัจจุบนั ตอ้งเขา้ใจว่า จะวดัอะไร วดัอย่างไร วดัท่ีไหน และวดัเม่ือไหร่ ในขั้นน้ีเป็นการ
ขั้นตอนการวดั วดัว่าองค์การอยู่ท่ีใด Black belt จะกระท าเพื่อวดัจุดวิกฤตต่อคุณภาพ (Critical to 
Quality : CTQ) หรือการวัดส่ิงท่ีมีผลกระทบต่อลักษณะคุณภาพหรือผลการปฏิบัติงานมากท่ีสุด 
วางแผนก าลงัคน ท าการวดัในส่ิงท่ีจ  าเป็น ซ่ึงเป็นการประเมินปัญหาปละระบุปัญหา บนัทึกผลลพัธท่ี์ได้
และประมาณการศกัยภาพขององคก์ารและกระบวนการต่างๆในองคก์ารในระยะยาว 
  3. A = Analyse การวิเคราะห์ เป็นการเอาขอ้มูลทางตวัเลขท่ีไดจ้ากการวดัมาวิเคราะห์ เพื่อหา
สาเหตุในความคลาดเคล่ือนและการเปล่ียนแปลงแบบหลากหลายในกระบวนการ และการทดสอบ
สมมติฐานเพ่ือหาทางขจดัปัญหา เป็นการวิเคราะห์หาว่าปัญหาต่างๆ เร่ิมมาจากท่ีใด เพ่ือหาทางแกไ้ข 
โดยการเปรียบเทียบศกัยภาพขององคก์ารและคู่แข่งวิเคราะห์ช่องว่างของกระบวนการท างานต่างๆ ท่ี
เกิดข้ึนในองค์การเพ่ือระบุปัจจยัท่ีน าไปสู่ผลส าเร็จในกระบวนการปฏิบติังาน ในบางกรณีจะพบว่า
องค์การมีความจ าเป็นตอ้งออกแบบผลิตภณัฑ์ หรือกระบวนการใหม่ๆ เพื่อเป็นการลดช่องว่าง และ
ปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการใหส้มบูรณ์แบบยิง่ข้ึน 
  4. I = Improve การพฒันาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพของกระบวนการ เป็น
การแสวงหาและพฒันาวิธีท่ีจะน ามาขจดัปัญหา รวมไปถึงการสร้างระเบียบและแผนผงัของการจดัการ
เพ่ือลดปัญหา การแกไ้ขกระบวนการ ในขั้นน้ี Black belt จะเป็นผูร้ะบุลกัษณะของผลิตภณัฑ ์ท่ีตอ้งการ
ปรับปรุงเพื่อใหบ้รรลุผลในการปฏิบติังานและบรรลุวตัถุประสงคท์างดา้นการเงิน การปรับปรุงจะช่วน
ใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงทั้งกระบวนการ 
  5.  C = Control การควบคุม เป็นการพยายามท่ีจะควบคุมรักษาระดับสมรรถนะของ
กระบวนการท่ีไดรั้บการปรับปรุงแลว้ใหค้งอยู่ในระดบัท่ีน่าพอใจตลอด ในขั้นตอนน้ีถูกก าหนดข้ึนมา
เพื่อช่วยให ้Black belt ก าหนดมาตรการต่างๆ เพื่อเป็นตวัควบคุมตวัแปรท่ีส าคญัใหอ้ยูใ่นช่วงมาตรฐาน
ใหม่ท่ีระดบัการท างานท่ีไดรั้บการปรับปรุงแลว้ในขั้นตอนของการปรับปรุงจนมัน่ใจว่าความส าเร็จ
ต่างๆท่ีเกิดข้ึนนั้นเป็นผลมาจากการปรับปรุงกระบวนการจริง 
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 รูปที่ 2.1 ขั้นตอนการแกปั้ญหา DMAIC  

(ท่ีมา: http://kangjantarach.blogspot.com/2017/07/six-sigma.html) 
 
  2.1.3 เทคนิคและเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการปรับปรุงการเพิม่ผลผลติในองค์การเทคนิคพ้ืนฐาน  
  1. กิจกรรมเพื่อความปลอดภยั คือ กิจกรรมท่ีเสริมสร้างความรู้และทศันคติท่ีถูกต้องเก่ียวกบั
ความ ปลอดภยัในการท างานใหแ้ก่พนกังาน 
  2. กิจกรรม 5 ส คือ กิจกรรมเพื่อสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยในการปฏิบติังานและสถานท่ี
ท างาน 
  3. วงจร PDCA คือ วงจรเพื่อการบริหารและการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง  
  4. Defect Measurement คือ การเก็บข้อมูลทางด้านของเสียการผลิตหรือเป็นบัญชีรายการ
ส าหรับจ านวนหรือความถ่ีของขอ้บกพร่องท่ีเป็นสาเหตุให้เกิดความไม่สมบูรณ์ในดา้นคุณภาพของ
ผลผลิตหรือบริการ  
  5. Statistical Process Control คือ การใช้วิธีการทางสถิติเพื่อใชใ้นการวิเคราะห์ข้อมูล ศึกษา
และติดตามศกัยภาพและการปฏิบติัการตามกระบวนการ 
 
2.2 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบ DMAIC 
 DMAIC เป็นขั้นตอนหน่ึงในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึง
หลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA ประกอบไปดว้ยทั้งหมด 9 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี (อภิชาต 
สถิตยธ์รรม. 2548. “การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการของ Six Sigma,”) 
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  1. ศึกษาการบวนการผลิต ลกัษณะการท างานของเคร่ืองจกัร และวิธีการตรวจสอบและควบคุม
การท างานของเคร่ืองจกัรเพ่ือหาวิธีการในการปรับปรุง รวมทั้งเรียนรู้การใชเ้คร่ืองมือต่างๆของ ซิกซ์ 
ซิกม่าท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
  2. เก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ือวางแผนใหเ้หมาะสมกบัการวิเคราะห์ 
  3. ก  าหนดหัวขอ้ของปัญหาท่ีชัดเจน (Define Phase) โดยระบุจากการเก็บขอ้มูลโดยการใช้ 
Check Sheet และท าแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อพิจารณาความส าคญัลกัษณะของปัญหาและ
เลือก เพื่อปรับปรุง 
  4. ขั้ นตอนการวัด (Measure Phase) เพื่อการหาปัจจัยท่ีส าคัญของกระบวนการ โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อหาตน้ตอของสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยการใชเ้คร่ืองมือ Process Mapping , Brainstorming 
และ Cause and Effect Diagram (Fishbone Diagram) 
  5.ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) ตรวจสอบสภาวะและปัจจยัต่างๆในปัจจุบนัทั้งหลาย
ท่ีสามารถน าไปสู่ค่าเป้าหมายท่ีตั้ งไวโ้ดยใช้เคร่ืองมือการเปรียบเทียบอตัราของเสียท่ีแตกต่างกนั
ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ (2 Proportion) และการท า Attribute 
GR&R มาช่วยในการวิเคราะห์ขอ้มูล 
  6. ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase) ระบุความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีส่งผลต่อปัญหาและ
เลือกแนวทางการแกปั้ญหาของกระบวนการผลิตแม่เหล็กในฮาร์ดดิสกท่ี์ดีท่ีสุด โดยการน า Operation 
Standard , Attribute GR&R และการจดัการอบรมมาใช ้
  7. ขั้ นตอนการควบคุม (Control Phase) เป็นการก าหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานของ
กระบวนการผลิตแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก ์(Work Instruction Standardized Processes) เพ่ือท าให้มัน่ใจว่า
กระบวนการท่ีถูกปรับปรุงใหดี้แลว้ยงัคงอยูด่  าเนินต่อไป 
  8. สรุปผลการด าเนินงาน 
  9. คดัลอกวิธีการและปรับปรุงเพื่อประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑรุ่์นอ่ืนต่อไป 
 
2.3 เคร่ืองมือที่ใช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล (DMAIC) 
  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน ใชส้ าหรับศึกษาสภาพทัว่ไป
ของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาท่ีแท ้จริง เพื่อใหส้ามารถแกไขไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้งตลอดจนช่วย ในการจดัท ามาตรฐานและควบคุม
ติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงประกอบดว้ย ดงัน้ี 
  1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูล ช่วยท าให้บนัทึกค่าได้
ง่ายข้ึนและสะดวกต่อการอ่านขอ้มูลเบ้ืองตน้ เช่น การบนัทึกขอ้มูลการแพ็คปูของพนักงาน หรือการ
บนัทึกขอ้มูลการท างานในแต่ละกระบวนการผลิต 
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  2. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหน่ึงท่ีช่วยน าเสนอขอ้มูลอย่างง่าย เช่น กราฟแสดง ให้
เห็นยอดขายในแต่ละเดือน หรือ การน าขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั มา Plot ลงกราฟแท่ง เพื่อให้
เห็นแนวโนม้ของปัญหาว่ามีลกัษณะเพ่ิมข้ึนหรือลดลงช่วยใหง่้ายต่อการตดัสินใจแกไ้ข ปัญหา  
  3. แผนภูมิพาเรโต้ (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง 
สาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนนิยมใชคู่้กบัผงักา้งปลา   
  4. ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะของ 
ปัญหากบัสาเหตุของปัญหา บางคร้ังเรียกผงักา้งปลาว่าแผนผงัแสดงเหตุและผล แผนผงัน้ีสามารถ ช่วย
คน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งมีระบบ และยงัช่วยแบ่งกลุ่มสาเหตุตามความเส่ียงไดดี้ อีกดว้ย 
  5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟท่ีใชใ้นการสรุปขอ้มูลกบัลกัษณะเป็นกลุ่มขอ้มูล เพื่อใช ้
วิเคราะห์ว่ากลุ่มขอ้มูลนั้นๆ มีลกัษณะผดิปกติหรือไม่ 
  6. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสมัพนัธ ์ของ
ตวัแปรสองตวัว่ามีแนวโนม้ไปในทางใด และมีความสมัพนัธก์นัมากนอ้ยเพียงใด 
  7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิการเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดข้อง คุณลกัษณะ
ตามขอ้ก าหนดทางเทคนิค เพื่อใช้เป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและ
ตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit) 
 
 



บทที่ 3 
รายละเอียดการปฏิบัตงิาน 

 
3.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนที่ประกอบ) 
  บริษท ัลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เลขท่ี 1/74-75 นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร ต ำบลท่ำทรำย 
อ  ำเภอเมืองสมุทรสำคร จงัหวดัสมุทรสำคร 74000 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 แผนท่ีบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 
 
3.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัขององค์กร 
  บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ด  ำเนินธุรกิจเก่ียวกบัอุตสำหกรรมกำรผลิตและส่งออกปูอดั 
เป็นบริษทัร่วมทุนระหว่ำงประเทศไทยและประเทศเกำหลีใตโ้ดยผูถื้อหุน้จำก 3 องคก์รหลกั ไดแ้ก่ 
  1. Thai Union Frozen Products Public Company Limited 
  2. LF Food Corp. 
  3. CJ Seafood Corp. 
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  บริษทัเร่ิมด ำเนินธุรกิจในปี ค.ศ. 2535 ปัจจุบนัทุนจดทะเบียน 150 ลำ้นบำท มีก  ำลงักำรผลิต 
30,000 ตนัต่อปี โดยมีบริษทัยอ่ย Lucky Union Foods-Euro Sp. z o.o. ท่ีประเทศโปแลนด ์ก  ำลงักำรผลิต 
10,000 ตนัต่อปี ปัจจุบนั LUF มีจ  ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน 800 คน มีลกัษณะกำร ผลิตแบบ Make to order 
เป็นตลำดส่งออก 90% นอกจำกนั้น ยงัไดใ้หค้วำมส ำคญักบัผูบ้ริโภค โดยมีระบบกำรจดักำรกำรผลิตท่ี
ถูกตอ้งมำตรฐำนกำรยอมรับระดบัสำกล อำทิ ISO 9001: 2008, ISO 14001:2004, BRC Global Standard 
, MSC (Marine Stewardship Council), GMP, HACCP, SQF, Kosher, Halal และ Hal-Q โดยยึดมั่นใน
นโยบำยท่ีใหค้วำมส ำคญัในดำ้น คุณภำพ ควำมปลอดภยั และกำรรักษำส่ิงแวดลอ้มเป็นส ำคญั 
  LUF มี คู่ค้ำหลักอยู่ ท่ีEurope, USA, Australia, New Zealand, Asia, Middle East และ South 
Africa รวมถึงตลำดภำยในประเทศเพ่ิมข้ึน นอกจำกเป็นผูรั้บจำ้งกำรผลิตท่ีมีศกัยภำพแลว้ LUF ยงัจดั
จ  ำหน่ำยผลิตภณัฑภ์ำยใตต้รำสินคำ้ของตนเองคือ “ ลคัก้ี ” และ “ Kani Family ”  ซ่ึง เป็นท่ียอมรับอยำ่ง
กวำ้งขวำงจำกผูบ้ริโภค โดยสินคำ้ดงักล่ำวมีจ  ำหน่ำยใน Supermarket, Hypermarket and Convenient 
Store นอกจำกน้ีทำงบริษทัฯ ยงัไดจ้ดัจ  ำหน่ำยสินคำ้ต่ำง ๆ ใหก้บัอุตสำหกรรมอำหำรอ่ืน ๆ เช่น ผูผ้ลิต
อำหำร เบเกอร์ร่ี ฯลฯ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 
 
3.3 รูปแบบการจดัองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจดัการองค์กร) 
  บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียนฟู้ดส์ จ  ำกดั เร่ิมด ำเนินกำรเชิงพำณิชยใ์นปี พ.ศ. 2535 มีพนักงำน ทั้งหมด
ประมำณ 800 คน โรงงำนตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร (มหำชยั)  โดยทำงหลวง หมำยเลข 35 
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ห่ำงจำกกรุงเทพฯประมำณ 35 กม. มีวนัท ำงำนตั้งแต่วนัจนัทร์-อำทิตย ์(ท ำงำน 7 วนั : สัปดำห์) โดย
เฉล่ียท ำงำนวนัละ 12 ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 ผงักำรจดัองคก์รของบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 
 
3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานที่นกัศึกษาได้รับมอบหมาย  
  ต ำแหน่งงำนท่ีไดรั้บคือนกัศึกษำฝึกงำนฝ่ำยผลิต (Production) ในส่วนกำรศึกษำงำนโดยเรียนรู้ 
งำนทั้งระบบของกระบวนกำรผลิต ของผลิตภณัฑ์แปรรูปจำกเน้ือปลำบดแช่เยือกแข็ง และท ำหน้ำท่ี 
เก็บขอ้มูลประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำนในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ปูอดั F/S IQF โดย โครงงำน
ท่ีไดรั้บมอบหมำยคือ ศึกษำงำนโดยเรียนรู้งำนทั้งระบบของกระบวนกำรผลิตสินคำ้ ปูอดั F/S IQF และ
เก็บขอ้มูลวิเครำะห์ขั้นตอนกำรแพค็ปูลงถุงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรแช่เยน็ในหอ้ง High Risk 1 
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3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
  คุณ ดวงตำ สว่ำงภพ  ต ำแหน่งหวัหนำ้งำนฝ่ำยผลิต (Production Supervisor) 
 
3.6 ระยะเวลาที่ปฏบิัตงิาน 
  15 พฤษภำคม พ.ศ. 2562 ถึง 30 สิงหำคม พ.ศ. 2562  

กจิกรรม 
พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม สิงหาคม 
2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ศึกษำขอ้มูล รวบรวมปัญหำ และส ำรวจ
สภำพปัจจุบนั 

     
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

วิเครำะห์ปัญหำ และกำรทดสอบ
สมมุติฐำน 

               

ก ำหนดมำตรกำรกำรปรับปรุงแกไ้ข                
ติดตำมผลกำรด ำเนินงำน                
จดัท ำมำตรฐำนหลงักำรปรับปรุง                
 สรุปโครงกำร                

 
3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือที่ใช้ 
  1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ นำฬิกำจบัเวลำ กลอ้งบนัทึกภำพ 
  2. ฮำร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์  
  3. ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel, โปรแกรม Minitab 15 
  4. เคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ DMAIC  
  5. กำรจ ำแนกขอ้มูลและกรำฟ (Stratification and Graph)  
  6. แบบตรวจสอบ (Check sheet)  
  7. แผนภูมกิำ้งปลำ (Fishbone Diagram)  
  8. แผนผงักำรกระจำย (Scatter Diagram) 
 
3.8 ขั้นตอนและวธิกีารด าเนนิงาน   
  3.8.1 การคดัเลือกหัวปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 



12 
 

  กำรคดัเลือกหวัขอ้ปัญหำและกำรส ำรวจสภำพปัจจุบนัของปัญหำเร่ิมตน้จำกกำรระดม ควำมคิด
กบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในไลน์กำรผลิต ว่ำจุดปฏิบติังำนใดท่ีมีปัญหำท่ีส่งผลเสียกบับริษทั และ ศึกษำเอกสำร
ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งคือ ปริมำณกำรผลิตสินคำ้ปูอดัข้ึนรูปแบบแท่ง F/S IQF ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำร ผลิต
ในช่วงปี(มกรำคม – สิงหำคม 2562) แลว้น ำมำท ำกำรวิเครำะห์ผลเชิงปริมำณโดยใช้กรำฟเส้น เพื่อให้
เห็นถึงปัญหำท่ีก่อใหเ้กิดผลเสียมำกท่ีสุด 
  3.8.2 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมก้ิางปลา 
  จำกผลกำรวิเครำะห์สำเหตุของปัญหำโดยใชแ้ผนภูมิกำ้งปลำ โดยเร่ิมพิจำรณำ 4 ปัจจยั ไดแ้ก่  
วิธีกำรท ำงำน (Method) วตัถุดิบ (Material)  พนักงำน (Man)  เคร่ืองจกัร (Machine) พบว่ำปัญหำท่ีท ำ
ใหสิ้นคำ้ F/S IQF Jumbo 500 g. มี Productivity ต ่ำกว่ำเป้ำหมำยมีหลำยสำเหตุ แสดงดงัรูปท่ี 4.1-4.4 
  จำกนั้นไดน้ ำสำเหตุของปัญหำท่ีวิเครำะห์ไดโ้ดยใชแ้ผนภูมิกำ้งปลำมำจดัล  ำดบัควำมเส่ียงของ
ปัญหำโดยใชว้ิธีกำรระดมควำมคิด พบว่ำสำเหตุท่ีอำจท ำให้เกิด Productivity ต ่ำ  คือ ไม่มีกำรจดัสมดุล
พนกังำน  และวิธีกำรแพค็ปูไม่เหมือนกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 กำรวิเครำะห์สำเหตุของปัญหำโดยใชแ้ผนภูมิกำ้งปลำ 
 
  3.8.3 การศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
  ส ำหรับกำรท ำงำนในฝ่ำยผลิตจะเร่ิมตั้งแต่ Base คือกำรชัง่เตรียมวตัถุดิบ กำรสับผสม (Mixing)  
กำรข้ึนรูป (Fording) กำรห่อฟิล์ม (Wrapping) กำรตัด (Cutting) กำรฆ่ำเช้ือ (Pasteurization) กำรแช่เย็น 
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(Cooling) กำรแพ็คใส่ถุง (Packing size 500g.) กำรบรรจุลงกล่อง (Packing) กำรตรวจจับโลหะ (Metal 
detector) กำรเก็บสินคำ้ (Cold storage) รวมถึงกำรส่งมอบสินคำ้ (Loading Out) ในระหว่ำงปฏิบติังำนใน
ฐำนะพนกังำนของฝ่ำยผลิต ผูว้ิจยัจะเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ วิธีกำรท ำงำนของฝ่ำยผลิตในกำร
ปฏิบติังำนระหว่ำงกระบวนกำรผลิตสินคำ้ปูอดั F/S Jumbo IQF 500 g โดยกำรสังเกต ซกัถำม จดบนัทึก
ขอ้มูล และจำกนั้นน ำขอ้มูลท่ีรวบรวมมำออกแบบ check sheet เพ่ือเก็บขอ้มูลเพ่ิมเติม ดงัน้ี 
  กำรออกแบบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำนในขั้นตอนกำรแพค็ปูท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนกำรผลิต (Check sheet) เพ่ือใชเ้ก็บขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต โดยใชข้อ้มูลท่ีได้
จำกกำรปฏิบติังำนจริงรวมทั้งศึกษำเอกสำรท่ีเก่ียวขอ้งกบักำรผลิต (ดงัตำรำงท่ี 3.1) 
 
ตารางที่ 3.1 แบบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำน (Check sheet 1) 
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 3.8.4 การเกบ็ข้อมูลการท างานของพนักงาน  
  โดยใชแ้บบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำนในขั้นตอนกำรแพค็บรรจุปู คือ 
จับเวลำกำรท ำงำนของพนักงำนคนละ 100 ถุง จับซ ้ ำคนละ 2 รอบ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต 
(ระยะเวลำตั้งแต่วนัท่ี 31 กรกฏำคม 2562 – 29 สิงหำคม 2562) เน่ืองจำกมีกำรผลิตสินคำ้ F/S Jumbo 
IQF 500 กรัม เดินโคด้ไม่ต่อเน่ือง 
 
 3.8.5 ศึกษาหาสาเหตุการเกดิ Productivity ต า่ สรุปผลและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
  3.8.5.1 กำรวิเครำะห์ผลเชิงปริมำณ  
   จำกกำรวิเครำะห์โดยใช้แผนภูมิกรำฟแท่ง (Graph) น ำขอ้มูลจำกแบบฟอร์มบันทึก
ประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนักงำนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิตทั้ง 2 ชุดท่ี (Check sheet) มำ
วิเครำะห์ผลโดยใชแ้ผนภูมิกรำฟแท่ง เพื่อหำสำเหตุกำรเกิด Productivity ต ่ำท่ีเป็นจริง 
 
  3.8.5.2 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ีท ำใหเ้กิด Productivity ต ่ำในกระบวนกำรแช่แข็ง 
   จำกกำรวิเครำะห์โดยใช้แผนภูมิก้ำงปลำ ใน 4 ปัจจัยหลัก ได้แก่ วิธีกำรท ำงำน 
(Method) วตัถุดิบ (Material)  พนกังำน (Man)  เคร่ืองจกัร (Machine) โดยระดมควำมคิดเพื่อระบุสำเหตุ
ยอ่ยๆ ใน 4 ปัจจยัหลกัท่ีคำดว่ำจะก่อใหเ้กิดปัญหำไดท้ั้งหมด จำกนั้นบนัทึกลงในแผนผงักำ้งปลำ 
  3.8.5.3 สรุปผลและหำแนวทำงแกไ้ขปัญหำ  
   จำกกำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ีแทจ้ริงจำกขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมมำไดท้ั้งหมด
และจำกกำรระดมควำมคิดจำกทุกฝ่ำยท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการคดัเลือกหัวข้อปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
  จากการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาโดยการระดมความคิดกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งในไลน์การผลิต และ
จากการศึกษาขอ้มูลในเอกสารพบว่าในช่วงปีก่อน (มกราคม 2562 – กรกฏาคม 2562) สินคา้ท่ีมีการผลิต
มากท่ีสุดในหอ้ง High risk 1 คือ สินคา้ F/S Jumbo IQF 500 กรัม และจากการศึกษาพบว่าปัญหาการเกิด 
Productivity ต ่ากว่าเป้าหมายเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินค้า F/S Jumbo IQF 500 กรัม ในขั้นตอน
การแช่แข็ง พบว่าปัจจุบนั Productivity เฉล่ียอยู่ท่ี 25.76 Kg./Man/Hr. ซ่ึงหลงัการปรับปรุงเฉล่ียอยู่ท่ี 
46.74 Kg./Man/Hr. หรือคิดเป็น 44.89%  ดงัรูปท่ี 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.1 ยอดการผลิตท่ีไดแ้ละเป้าหมายท่ีตั้งไวก่้อนและหลงัปรับปรุงการผลิตสินคา้ F/S Jumbo IQF 
500 กรัม ในหอ้ง High risk 1 
 
4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
  จากการศึกษาเรียนรู้ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต โดยการลงไปปฏิบัติงานจริงในทุก
ขั้นตอนนั้น พบว่าหลงัจากท่ีฝ่ายผลิตไดรั้บแผนการผลิตแลว้ จะท าการชัง่เตรียมเคร่ืองปรุงและยอ่ยซูริมิ
ใหล้ะเอียดโดยแยกเป็น Batch แลว้ตรวจเช็คความถูกตอ้งโดยหวัหนา้งานและส่งไปยงัสายการผลิตเพื่อ
ท าการผลิตทนัที โดยสินคา้ F/S Jumbo IQF 500 กรัม ตอ้งผา่นกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน และเกิด
จากการท างานของพนักงานในจุดแพ็คปูท าให้ Productivity ต ่าในกระบวนการแช่แข็ง ส่งผลให้การ
ผลิตสินคา้ไม่ไดต้ามท่ีวางแผนไว ้ส่งผลกระทบต่อการส่งออก และการใชต้น้ทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน 
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ดงันั้นจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาหาตน้ตอท่ีท าให้สินคา้เกิดปัญหา Productivity ต ่าและด าเนินการหา
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาเพื่อปรับปรุงเพ่ิม Productivity ใหสิ้นคา้สูงข้ึนตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ 
 
4.3 ผลการเก็บข้อมูลประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานระหว่างการใช้พนักงานทั้งหมด 16 คน 
กับ การใช้พนักงานทั้งหมด 14 คน โดยใช้แบบฟอร์มบันทึกผลเวลา Cycle time ขั้นตอนต่างๆ ของ
สินค้า F/S Jumbo IQF 500 กรัม ที่ 1ชุด (Check sheet 1) 
  ผลแสดงการเก็บข้อมูลประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานระหว่างการใช้พนักงาน
ทั้งหมด 16 คน กบั การใชพ้นกังานทั้งหมด 14 คน โดยใช ้Check sheet จบัเวลา 100 ถุง ไดก่ี้นาที จบัซ ้า 
2 รอบ แสดงผลในตารางท่ี 4.1 และจากนั้นน าข้อมูลท่ีได้จากแบบฟอร์มมาสร้างกราฟแท่งหาค่า 
Productivity รวมเปรียบ เทียบระหว่างการใชพ้นกังานทั้งหมด 16 คน กบั การใชพ้นักงานทั้งหมด 14 
คน พบว่า Productivity ต ่ าเกิดจากพนักงานในจุดแพ็คปูมีจ  านวนมากเกินไป ไม่ได้มีการจัดสมดุ
พนกังาน ท าใหก้ารท างานของพนกังานแพค็ปูมีการว่างงานขณะท างาน  การใชพ้นกังานทั้งหมด 16 คน 
พบว่ามี Productivity อยูท่ี่ 67.4 Kg./Man/Hr. ซ่ึงการใชพ้นกังานทั้งหมด 14 คน พบว่ามี Productivity อยู่
ท่ี 93.9 Kg./Man/Hr. ดงัรูปท่ี 4.2 
 
ตารางที่ 4.1 ผลการบนัทึกเวลาสินคา้ F/S Jumbo IQF 500 กรัม ในการท างานของพนกังานทั้งหมด 16 
คน กบั พนกังานทั้งหมด 14 คน 
เวลาการท างานของพนกังานทั้งหมด 16 คน 
 
 
 
 
 
 
 
เวลาการท างานของพนกังานทั้งหมด 14 คน 
 
 
เวลาการท างานของพนกังานทั้งหมด 14 คน 
 
 
 
 

กจิกรรม คน Unit ทีท่ ำได้ kg
เวลำที่

ใช ้min

เวลำที่

ใช ้sec.
Kg/min Kg/sec

 Kg/hr  

Capacity
min/Kg sec/Kg

Kg/M*h 

Productivity

TUNNEL F 1.2 1 เครือ่ง 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

รบัปหูนำ้ตู ้ 1 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

แพคปู รวม 11 คนที ่1 = 100 ถุง 50 13.24 794.4 3.78 0.063 226.59 0.26 15.89 20.60

คนที ่2 = 100 ถุง 50 15.12 907.2 3.31 0.055 198.41 0.30 18.14 18.04

คนที ่3 = 100 ถุง 50 16.02 961.2 3.12 0.052 187.27 0.32 19.22 17.02

คนที ่4 = 100 ถุง 50 18.28 1096.8 2.74 0.046 164.11 0.37 21.94 14.92

คนที ่5 = 100 ถุง 50 15.55 933 3.22 0.054 192.93 0.31 18.66 17.54

คนที ่6 = 100 ถุง 50 20.06 1203.6 2.49 0.042 149.55 0.40 24.07 13.60

คนที ่7 = 100 ถุง 50 23.45 1407 2.13 0.036 127.93 0.47 28.14 11.63

คนที ่8 = 100 ถุง 50 21.2 1272 2.36 0.039 141.51 0.42 25.44 12.86

คนที ่9 = 100 ถุง 50 26.12 1567.2 1.91 0.032 114.85 0.52 31.34 10.44

คนที ่10 = 100 50 27.25 1635 1.83 0.031 110.09 0.55 32.70 10.01

คนที ่11 = 100 50 28.39 1703.4 1.76 0.029 105.67 0.57 34.07 9.61

เฉลีย่ 50 20.43 1225.53 2.45 0.04 146.88 0.41 24.51 13.35

  Seal ใช ้3 

คน
คนท ี1 100 ถุง 50 4.02 241.2 12.4 0.207 746 0.080 4.82 746

100 ถุง 50 4.3 258 11.6 0.194 698 0.086 5.16 698

100 ถุง 50 4.22 253.2 11.8 0.197 711 0.084 5.06 711

เฉลีย่ 50 4.18 250.8 12.0 0.199 718 0.084 5.02 718

คนที ่2 100 ถุง 50 4.13 247.8 12.1 0.202 726 0.083 4.96 726

100 ถุง 50 3.58 214.8 14.0 0.233 838 0.072 4.30 838

100 ถุง 50 3.55 213 14.1 0.235 845 0.071 4.26 845

เฉลีย่ 50 3.75 225.2 13.3 0.222 799 0.075 4.50 799
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กจิกรรม คน Unit ทีท่ ำได้ kg
เวลำที่

ใช ้min

เวลำที่

ใช ้hr./

ถงุ

เวลำที่

ใช ้sec.
Kg/min Kg/sec

 Productivity 

(Kg/M/hr)
min/Kg sec/Kg

Kg/M*h 

Productiv

ity

TUNNEL F 1.2 1 เครือ่ง 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

รบัปหูนำ้ตู ้ 1 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

แพคปู รวม 9 คนที ่1 = 100 ถุง 50 12.36 0.21 741.3 4.05 0.067 242.82 0.25 14.83 26.98

คนที ่2 = 100 ถุง 50 14.84 0.25 890.4 3.37 0.056 202.16 0.30 17.81 22.46

คนที ่3 = 100 ถุง 50 15.24 0.25 914.4 3.28 0.055 196.85 0.30 18.29 21.87

คนที ่4 = 100 ถุง 50 15.21 0.25 912.6 3.29 0.055 197.24 0.30 18.25 21.92

คนที ่5 = 100 ถุง 50 18.35 0.31 1101 2.72 0.045 163.49 0.37 22.02 18.17

คนที ่6 = 100 ถุง 50 14.02 0.23 841.2 3.57 0.059 213.98 0.28 16.82 23.78

คนที ่7 = 100 ถุง 50 18.41 0.31 1104.6 2.72 0.045 162.95 0.37 22.09 18.11

คนที ่8 = 100 ถุง 50 18.07 0.30 1084.2 2.77 0.046 166.02 0.36 21.68 18.45

คนที ่9 = 100 ถุง 50 17.41 0.29 1044.6 2.87 0.048 172.31 0.35 20.89 19.15

เฉลีย่ 50.00 15.99 959.3667 28.63 0.48 190.87 19.19

  Seal ใช ้3 คน คนท ี1 100 ถุง 50 4.08 244.8 12.3 0.204 735 0.082 4.90 735

100 ถุง 50 3.51 210.6 14.2 0.237 855 0.070 4.21 855

100 ถุง 50 4.03 241.8 12.4 0.207 744 0.081 4.84 744

เฉลีย่ 50 3.87 232.4 12.9 0.215 775 0.077 4.65 775

คนที ่2 100 ถุง 50 4.54 272.4 11.0 0.184 661 0.091 5.45 661

100 ถุง 50 4.3 258 11.6 0.194 698 0.086 5.16 698

100 ถุง 50 4.19 251.4 11.9 0.199 716 0.084 5.03 716

เฉลีย่ 50 4.34 260.6 11.5 0.192 691 0.087 5.21 691

ToTal 50 4.11 733 733

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
** หมายเหตุ เน่ืองจากสินคา้มีการผลิตนอ้ย เป็นเหตุท าใหเ้ก็บขอ้มูลไดเ้พียง 1 Data 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.2 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงขอ้มูลค่า Productivity ในการท างานของพนกังานท่ีใชพ้นกังาน
ทั้งหมด 16 คน และ การท างานของพนกังานท่ีใชพ้นกังานทั้งหมด 14 คน 
 
 จากผลการเก็บขอ้มูลประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานแพ็คปูท่ีใชพ้นกังานทั้งหมด 16 
คน กบั การท างานของพนกังานแพ็คปูท่ีใช้พนกังานทั้งหมด 14 คนโดยการใชข้อ้มูลจาก Check sheet 
ชุดท่ี 1 ท าการจบัเวลาของพนกังานคนละ 100 ถุง  จบัซ ้า 2 รอบ แสดงผลในตารางท่ี 4.1 และจากนั้นน า
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กจิกรรม คน Unit ที่ท ำได้ kg
เวลำที่ใช้ 

min

เวลำที่ใช้ 

sec.
Kg/min Kg/sec

 Kg/hr  

Capacity
min/Kg sec/Kg

Kg/M*h 

Productivity

TUNNEL F 1.2 1 เคร่ือง 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

รับปูหน้ำตู้ 1 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

แพคปู รวม 11 คนท่ี 1 = 100 ถุง 50 13.24 794.4 3.78 0.063 226.59 0.26 15.89 20.60

คนท่ี 2 = 100 ถุง 50 15.12 907.2 3.31 0.055 198.41 0.30 18.14 18.04

คนท่ี 3 = 100 ถุง 50 16.02 961.2 3.12 0.052 187.27 0.32 19.22 17.02

คนท่ี 4 = 100 ถุง 50 18.28 1096.8 2.74 0.046 164.11 0.37 21.94 14.92

คนท่ี 5 = 100 ถุง 50 15.55 933 3.22 0.054 192.93 0.31 18.66 17.54

คนท่ี 6 = 100 ถุง 50 20.06 1203.6 2.49 0.042 149.55 0.40 24.07 13.60

คนท่ี 7 = 100 ถุง 50 23.45 1407 2.13 0.036 127.93 0.47 28.14 11.63

คนท่ี 8 = 100 ถุง 50 21.2 1272 2.36 0.039 141.51 0.42 25.44 12.86

คนท่ี 9 = 100 ถุง 50 26.12 1567.2 1.91 0.032 114.85 0.52 31.34 10.44

คนท่ี 10 = 100 50 27.25 1635 1.83 0.031 110.09 0.55 32.70 10.01

คนท่ี 11 = 100 50 28.39 1703.4 1.76 0.029 105.67 0.57 34.07 9.61

เฉล่ีย 50 20.43 1225.53 2.45 0.04 146.88 0.41 24.51 13.35

  Seal ใช้ 2 คน คนที 1 100 ถุง 50 4.02 241.2 12.4 0.207 746 0.080 4.82 746

100 ถุง 50 4.3 258 11.6 0.194 698 0.086 5.16 698

100 ถุง 50 4.22 253.2 11.8 0.197 711 0.084 5.06 711

เฉล่ีย 50 4.18 250.8 12.0 0.199 718 0.084 5.02 718

คนท่ี 2 100 ถุง 50 4.13 247.8 12.1 0.202 726 0.083 4.96 726

100 ถุง 50 3.58 214.8 14.0 0.233 838 0.072 4.30 838

100 ถุง 50 3.55 213 14.1 0.235 845 0.071 4.26 845

เฉล่ีย 50 3.75 225.2 13.3 0.222 799 0.075 4.50 799

ผลกำรตรวจจบัเวลำ DT-TH-025 (04/7/19)

ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบฟอร์มมาสร้างกราฟแท่งหาค่า Productivity พบว่าในการท างานของพนกังานแพค็ปู
ท่ีใชพ้นกังานทั้งหมด 16 คน มีประสิทธิภาพในการท างานนอ้ยกว่า การท างานของพนกังานแพค็ปูท่ีใช้
พนกังานทั้งหมด 14 คน เน่ืองดว้ยความท่ีพนกังานมีมากเกินความจ าเป็น ท าใหพ้นกังานสามารถท างาน
กนัไดอ้ยา่งชา้ๆ จึงส่งผลท าใหเ้กิด Productivity ต ่ากว่าพนกังานแพค็ปูท่ีใชพ้นกังานทั้งหมด 14 คน ซ่ึง
ค่า Productivity พนกังานแพค็ปูทั้งหมด 16 คน เท่ากบั 67.4  Kg./Man/Hr.  และพนกังานแพค็ปูทั้งหมด 
14 คน เท่ากบั 93.9 Kg./Man/Hr. ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 4.2  
 
ตารางที่ 4.2 ผลการบนัทึกเวลาสินคา้ F/S Jumbo IQF 500g. ในการจบัจ านวนช้ินปูของพนักงานท่ีใช้
วิธีการเดิมและวิธีการใหม่ 
 

เวลาการท างานของพนักงานทีใ่ช้วธิีการเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



19 
 

กจิกรรม คน Unit ที่ท ำได้ kg
เวลำที่ใช้ 

min

เวลำที่ใช้ 

hr./ถุง

เวลำที่ใช้ 

sec.
Kg/min Kg/sec

 Productivity 

(Kg/M/hr)
min/Kg sec/Kg

Kg/M*h 

Productivi

ty

TUNNEL F 1.2 1 เคร่ือง 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

รับปูหน้ำตู้ 1 1250 Kg 1250 60 3600 20.83 0.35 1250 0.05 2.88 1250

แพคปู รวม 9 คนท่ี 1 = 100 ถุง 50 14.55 0.24 873 3.44 0.057 206.19 0.29 17.46 22.91

คนท่ี 2 = 100 ถุง 50 14.5 0.24 870 3.45 0.057 206.90 0.29 17.40 22.99

คนท่ี 3 = 100 ถุง 50 15.24 0.25 914.4 3.28 0.055 196.85 0.30 18.29 21.87

คนท่ี 4 = 100 ถุง 50 15.21 0.25 912.6 3.29 0.055 197.24 0.30 18.25 21.92

คนท่ี 5 = 100 ถุง 50 18.35 0.31 1101 2.72 0.045 163.49 0.37 22.02 18.17

คนท่ี 6 = 100 ถุง 50 16.02 0.27 961.2 3.12 0.052 187.27 0.32 19.22 20.81

คนท่ี 7 = 100 ถุง 50 18.41 0.31 1104.6 2.72 0.045 162.95 0.37 22.09 18.11

คนท่ี 8 = 100 ถุง 50 18.07 0.30 1084.2 2.77 0.046 166.02 0.36 21.68 18.45

คนท่ี 9 = 100 ถุง 50 17.41 0.29 1044.6 2.87 0.048 172.31 0.35 20.89 19.15

เฉล่ีย 50.00 16.42 985.06667 27.65 0.46 184.36 19.70 20.48

  Seal ใช้ 2 คน คนที 1 100 ถุง 50 4.08 244.8 12.3 0.204 735 0.082 4.90 735

100 ถุง 50 3.51 210.6 14.2 0.237 855 0.070 4.21 855

100 ถุง 50 4.03 241.8 12.4 0.207 744 0.081 4.84 744

เฉล่ีย 50 3.87 232.4 12.9 0.215 775 0.077 4.65 775

คนท่ี 2 100 ถุง 50 4.54 272.4 11.0 0.184 661 0.091 5.45 661

100 ถุง 50 4.3 258 11.6 0.194 698 0.086 5.16 698

100 ถุง 50 4.19 251.4 11.9 0.199 716 0.084 5.03 716

เฉล่ีย 50 4.34 260.6 11.5 0.192 691 0.087 5.21 691

ToTal 50 4.11 733 733

ผลกำรตรวจจบัเวลำ DT-TH-025 (17/8/19)

 
เวลาการท างานของพนักงานทีใ่ช้วธิีการใหม่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.3 แผนภาพฺแสดงขอ้มูลการแพค็ปูแบบเดิมและแบบใหม่ 

 
4.4 ผลการพสูิจน์สาเหตุ 
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  จากการพิสูจน์สาเหตุของปัญหามากท่ีสุดในกระบวนการผลิตโดยใช้หลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง 
เหตุการณ์จริง ขอ้มูลจริง พบว่าสาเหตุการจดัการพนกังาน และการจบัปูของพนกังานไม่เหมือนกนั ดงัตาราง
ท่ี 4.2 
ตารางที่ 4.3 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง , เหตุการณ์จริง , ขอ้มูลจริง) 

สาเหตุ 
เหตุผลของการ

พิสูจน์ 
วิธีการพิสูจน ์

สถานท่ี
พิสูจน์ 

ผูรั้บผดิชอบ 
ผลการพิสูจน ์

เป็นจริง ไม่เป็นจริง 

การจดัการ
พนกังาน 

พนกังานว่างงาน
ขณะท างาน 

ศึกษาและจบั 
cycle time ของ
ขั้นตอนต่างๆใน
การแพค็บรรจุ 

และดูความสมดุล 

High rick ใน
ส่วน Packing 

size 500g. 
พรพิมล 

  

การจบัปูของ
พนกังานไม่
เหมือนกนั 

การจบัจ านวนช้ิน
ปูท่ีต่างกนั 

สังเกตพฤติกรรม
การจบัปูของ
พนกังานโดย
วิธีการใหม่และ
วิธีการเก่าหา
ความแตกต่าง

ระหว่างสองวิธีน้ี 

High rick ใน
ส่วน Packing 

size 500g. 
พรพิมล 

  

 
4.5 การปรับปรุงและแก้ไขจากปัญหา 
  1) การจดัการพนกังาน 
 แก้ไขปัญหาโดยการท าการจัดสมดุลพนักงานแพ็คปูข้ึนมา ซ่ึงในส่วนน้ีจะสามารถเพ่ิม 
Productivity ใหสู้งข้ึนได ้จะช่วยใหพ้นกังานแพค็ปูเร็วข้ึนเพ่ือใหท้นัต่อจ านวนสินคา้ท่ีออกมา 
 
ก่อนการปรับปรุง 
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หลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.4 ภาพตวัอยา่งการจดัสมดุลของพนกังาน 

 
  2) การจบัปูของพนกังานไม่เหมือนกนั 
 แกไ้ขปัญหาโดยการศึกษาวิธีการแพค็ปูของพนกังานท่ีเสียบรวดเร็ว มีประสิทธิภาพดี ตรงตาม
มาตรฐาน  จากนั้นท าวิดีโอข้ึนเพ่ืออบรมพนกังานท่ีแพค็ชา้และพนกังานท่ีเขา้มาใหม่เบ้ืองตน้ 
ขั้นตอนการแพค็ปูแบบใหม่ที่รวดเร็วและถูกวธิ ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5 ภาพวิธีการแพค็ปูแบบใหมท่ี่รวดเร็วและถูกวิธี 



บทที่ 5 
สรุปผลการและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 
 5.1.1 ปัญหาของโครงงาน 
 จากการด าเนินงานเพ่ือการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสินค้า Filament IQF Jumbo 
stick ขนาด 500 กรัม และวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมทั้ งหาแนวทางปรับปรุงเพ่ือการผลิตให้ เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด พบว่าบริเวณการผลิตท่ีเกิด Productivity ต ่า มากท่ีสุดคือ พนกังานในส่วนการแพค็
ปูลงถุง 500 กรัม ไม่มีการจดัสมดุลพนกังาน และวิธีการบรรจุของพนกังานท่ีไม่เหมือนกนั ไม่มีรูปแบบ
มาตรฐานในการจบัปู ส่งผลท าให้พนักงานในจุดแพ็คปูลงถุง 500 กรัม มีการรอคอยการท างานและ
พนกังานมีการท างานท่ีล่าชา้ ส่งผลต่อการผลิตสินคา้ไม่ไดต้ามท่ีวางแผนไว ้กระทบต่อการส่งออก และ
ใชต้น้ทุนในการผลิตสูงข้ึน 
 จากกระบวนการใชห้ลกั DMAIC คือ Define Measure Analyze Improve และ Control ปัญหาท่ี
เป็นสาเหตุได ้คือ การท่ีพนักงานในขั้นตอนการแพ็คบรรจุปูลงถุง 500 กรัม มีพนักงานมากเกินความ
จ าเป็นถึง 16 คน ปรับลดพนกังานการแพค็บรรจุใหล้ดลงเหลือ 14 คน เมื่อลดคนแลว้จะท าใหพ้นกังาน
ท างานไดเ้ร็วข้ึนและไม่เกิดการว่างงาน และการปรับพนกังานใหม้ีวิธีการจบัปูบรรจุลงถุง 500 กรัม ใน
รูปแบบเดียวกันกับพนักงานท่ีจับปูเร็ว จะส่งผลท าให้พนักงานจับปูใช้เวลาเร็วข้ึน และจะท าให้ 
Productivity ของสินคา้เพ่ิมมากข้ึน 
 

  5.1.2 ข้อจ ากดัหรือปัญหาของโครงงาน 
 เน่ืองจากสินค้าปูอัด F/S IQF Jumbo 500 กรัม ไม่ได้มีการด าเนินการผลิตทุกวันท าให้ไม่
สามารถเก็บขอ้มูลการท า งานของพนกังานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 
5.2 สรุปผลการปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 
 การปฏิบติังานในบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ากดั  ฝ่ายผลิต (Production) ส่งผลใหเ้กิด
ประโยชน์ดา้นต่างๆ ซ่ึงจะมีดงัน้ี 
  5.2.1 ด้านสังคม 
  - ฝึกทกัษะกระบวนการคิดวิเคราะห์ต่างๆ เพ่ิมมากข้ึน 
  - เรียนรู้การสร้างสมัพทัธท่ี์ดีกบัคนรอบขา้ง 
  - ไดเ้รียนรู้ถึงการใชชี้วิตในการทา งานในโรงงาน 
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  - ฝึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมายใหเ้สร็จตามก าหนด การตรงต่อเวลา 
  - ไดป้ระสบการณ์จากการฝึกงานสหกิจศกึษาไปพฒันาและประยกุตใ์ชใ้นอนาคตได ้
 
  5.2.2 ด้านทฤษฏี  
  - ไดท้ราบถึงกระบวนการผลิตสินคา้ F/S IQF 
  - ได้เรียนรู้หลกัการ DMAIC ท่ีได้น ามาประยุกต์ช่วยในการการศึกษาในกระบวนการผลิต
สินคา้ชนิด Filament IQF (DT-TH-025)  
 
5.3 ข้อเสนอแนะในการปฏิบตังิานสหกจิ 
  จากการปฏิบติังานท่ีบริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟ้ดูส์ จ  ากดั ท าให้ได้เรียนรู้ถึงประสบการณ์ในการ
ท างานต่างๆ มากมายได้เรียนรู้การท างานเป็นหมู่คณะ ฝึกความอดทน ฝึกการปรับตวัให้เหมาะสมใน
การท างานในโรงงานอุตสาหกรรม การตรงต่อเวลา และทั้งน้ีท าใหส้ามารถน าการฝึกงานสหกิจศึกษา 
ตลอด 3 เดือนคร่ึงน้ีมาเป็นตวัเลือกในการท าอาชีพในอนาคต รวมถึงเรียนรู้การท าโครงงานวิจยั และ
สามารถน าไปใชใ้นการเรียนในอนาคตต่อไป 
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