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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์หาแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีท าให้ผลผลิตต ่าใน
สายการผลิต กา้มปูชุบแป้ง ตั้งแต่ขั้นตอนการชุบแป้งถึงขั้นตอนการห่อฟิล์มโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการ
ไหล พบว่าขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 19 ขั้นตอนใช้เวลาในการผลิตเฉล่ียทุกขั้นตอนเท่ากบั 40.13 นาที 
ระยะทางในการเคล่ือนท่ีทั้งหมด 113.78 เมตร และพนกังาน ทั้งหมด 12 คน และพบวา่มีทั้งหมด 3 สาเหตุท่ี
ส่งผลต่อการเกิดปัญหาผลผลิตต ่า คือ 1) ขั้นตอนท่ี 2, 3 และ 4 (รอรับสินคา้ลงถุง, คลุกแป้งเคลา้ก่อนชุบ
แป้ง และส่งสินค้าไปจุดปล่อยลงน ้ าแป้ง) 2) ขั้นตอนท่ี 11 (ปล่อยลงสายพานแพ็คเพื่อบรรจุ) และ 3) 
ขั้นตอนท่ี 14 (ชัง่น ้ าหนกั) เม่ือท าการพิสูจน์สาเหตุทั้ง 3 สาเหตุดว้ยหลกัการ 3 จริง คือ ขอ้มูลจริง สถานท่ี
จริง และปฏิบติัจริง พบวา่เป็นจริงทั้ง 3 สาเหตุ จากนั้นท าการปรับปรุงแผนภูมิกระบวนการไหลใหม่เพื่อ
ใช้ทดแทนแผนภูมิเดิม พบว่าการยา้ยสายพานสินคา้และเพิ่มสายพานโคง้เขา้มาในลกัษณะตวัแอลท าให้
ช่วยใหล้ดจ านวนพนกังานได ้1 คนจากเดิมใช ้3 คนเหลือ 2 คน, ลดจ านวนกิจกรรมได ้2 ขั้นตอน จากเดิมมี 
19 ขั้นตอน เหลือ 17 ขั้นตอน, ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ จากเดิมใช ้113.78 เมตร เหลือ 111.50 เมตร 
และศึกษาการบรรจุสินคา้ลงกล่อง พบวา่สามารถใชร้ะยะทางท่ี 4 เมตร แทนระยะทางเดิมท่ี 6 เมตรได ้แต่
ในส่วนการปรับเปล่ียนขั้นตอนปล่อยสินคา้ลงกล่อง ท่ีให้พนกังานทั้ง 4 คน สามารถชัง่น ้าหนกัไดไ้ม่ตอ้ง
ผา่นใชพ้นกังานส าหรับชัง่น ้ าหนกั ซ่ึงจะช่วยลดเวลาชัง่น ้ าหนกัลง และลดจ านวนพนกังานลงไปได ้1 คน 
อยา่งไรก็ตามยงัไม่สามารถด าเนินการได ้เน่ืองจากเคร่ืองชัง่ท่ีใชใ้นการทดลองมีจ านวนไม่เพียงพอ และอยู่
ระหวา่งการจดัซ้ือ ดงันั้นจากการศึกษาการปรับปรุงแผนภูมิกระบวนการไหลใหม่มีความเป็นไปไดท่ี้จะ
ช่วยลดกิจกรรม เวลา ระยะทาง และจ านวนพนกังานท่ีท าให้เกิดความล่าชา้ของงานในสายการผลิตลง และ
ท าใหมี้การไหลของสินคา้ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 
ค าส าคัญ: กา้มปูชุบแป้ง, ประสิทธิภาพในการผลิต, แผนภูมิกระบวนการไหล 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
  บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เป็นบริษทัร่วมทุนระหว่ำงไทยและเกำหลี ก่อตั้งข้ึนเม่ือ 
เดือน มิถุนำยน 2533 ดว้ยทุนจดทะเบียน 90 ลำ้นบำท เร่ิมตน้กำรผลิตเม่ือ เดือนมกรำคม 2535 ต่อมำ
ปี 2547 ไดท้  ำกำรเพิ่มทุนเป็น 150 ลำ้นบำท ปัจจุบนัมีจ ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน 800 คน สินคำ้ของ
บริษทัเป็นท่ียอมรับทั้งจำกลูกคำ้ภำยในประเทศและต่ำงประเทศ บริษทัยงัมีกำรพฒันำอยำ่งต่อเน่ือง 
เพื่อตอบสนองควำมพึงพอใจสูงสุดแก่ลูกคำ้ทัว่โลก ภำยใตส้โลแกนท่ีวำ่  “ครบคุณค่ำ ควำมอร่อย” 
  บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ไดด้ ำเนินกำรผลิตและส่งออกผลิตภณัฑ์ปูอดัหลำกหลำย
รูปแบบ ซ่ึงในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ชนิด Breaded Crab Claw โดยเร่ิมตน้จำกกำรน ำซูริมิหรือหรือ
เน้ือปลำทะเลบดท่ีมี Microfibrillar Protein ซ่ึงเป็นโปรตีนท่ีท ำให้เน้ือปลำบดมีคุณสมบติัในกำรเกิด
เจลมำสับผสมกับเกลือในปริมำณท่ีเหมำะเพื่อละลำย Microfibrillar Protein พร้อมกับกำรเติม
ส่วนผสมอ่ืนๆ ตำมท่ีตอ้งกำร เช่น แป้ง น ้ำมนั ผงชูรส น ้ำตำล และสำรปรุงแต่งกล่ินรส แลว้หลงัจำก
นั้นจะน ำไปข้ึนรูปให้เป็นแผน่พร้อมกบักำรให้ควำมร้อนท่ีอุณหภูมิ 94 องศำเซลเซียสเพื่อท ำให้เซ็ต
ตวัเป็นแผน่และตดัเป็นช้ินขนำดเล็ก และน ำไปแช่เยน็ท่ีอุณหภูมิไม่เกิน 5 องศำเซลเซียส ก่อนจึงจะ
สำมรถน ำไปสับผสม และข้ึนรูปต่อไปได ้และกำรข้ึนรูปจะใช้เคร่ืองฟีดแรงดนัลงแม่พิมพสิ์นคำ้
ชนิดต่ำงๆ หลงัจำกนั้นจะไหลตำมสำยพำนผำ่นกำรทำสี ซ่ึงมีทั้งแบบทำมือ และแบบหมุน จำกนั้น
ผ่ำนเขำ้เคร่ือง Steaming เพื่อท ำให้สีและ Binder สินคำ้เซ็ตตวัมำกข้ึน แล้วผ่ำนกำร pasteurize ท่ี
อุณหภูมิ 92 องศำเซลเซียส นำน 12 นำที และผำ่นกำร Cooling ท่ีอุณหภูมิ -20 องศำเซลเซียส นำน 7 
นำที และผำ่นกำร Freezing ท่ีอุณหภูมิ -40 องศำเซลเซียส นำน 13 นำที จะไดสิ้นคำ้ท่ีมีอุณหภูมิ 5 
ถึง 15 องศำเซลเซียส แลว้ไหลมำตำมสำยพำนเพื่อบรรจุใส่ถุงทนัที และบำงสินคำ้เป็นสินคำ้ชุบแป้ง
ก็จะไหลตำมสำยพำนไปยงัสำยกำรผลิตชุบแป้ง จำกนั้นสินคำ้ท่ีชุบแป้งแลว้ก็จะถูกบรรจุลงกล่อง 
และตรวจสอบน ้ำหนกัสินคำ้ต่อกล่องก่อนน ำเขำ้เคร่ืองห่อฟิลม์ เคร่ืองอบฟิลม์ และเคร่ืองตรวจสอบ
โลหะ ก่อนจะส่งให้กบัห้องแช่เยือกแข็งเพื่อเก็บรักษำ รอกำรจ ำหน่ำยและขนส่งโดยในขณะท่ีเก็บ
รักษำ อุณหภูมิใจกลำงของผลิตภัณฑ์ต้องต ่ำกว่ำ -18 องศำเซลเซียส และเวลำท่ีใช้ในกำรน ำ
สินคำ้ออกมำจำกหอ้งแช่เยอืกแขง็ไปยงัตู ้Container เพื่อเตรียมขนส่ง ตอ้งไม่เกิน 30 นำที 
 เน่ืองจำกในกระบวนกำรผลิตในโรงงำนสินคำ้กลุ่ม BD Crab Claw เป็นสินคำ้กลุ่มหลกัท่ีมี
กำรผลิตเพื่อส่งออกของสำยกำรผลิตท่ี 7 โดยมีลกัษณะผลิตภณัฑ์เป็นทรงรี มีกำ้มปูเสียบตรงปลำย 
เพื่อเลียนแบบก้ำมปูจริง แล้วน ำไปชุบแป้งและเกล็ดขนมปัง จะได้เป็นผลิตภณัฑ์กำ้มปูเทียมชุบ
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เกล็ดขนมปัง(เน้ือปลำบดปรุงแต่ง) ถือเป็นสินคำ้ท่ีไดรั้บควำมนิยมของลูกคำ้ โดยในแต่ละวนัก็จะมี
กำรผลิตสินคำ้อยำ่งต่อเน่ือง โดยมีสัดส่วนกำรส่งออกมำกกวำ่ 90% ต่อวนั แต่กำรผลิตยงัมีผลผลิต 
(Productivity) ท่ีต  ่ำกวำ่เกณฑ์ โดยเฉล่ียอยูท่ี่ 7.6 Kg./Man*hr. จำกเป้ำหมำยท่ีตั้งไว ้10.8 Kg./Man*hr ซ่ึง
เป็นสำเหตุท่ีท ำให้เกิดกำรผลิตสินคำ้ไม่ทนัตำมเวลำท่ีก ำหนดและปริมำณท่ีมีในกำรวำงแผนกำร
ผลิตไวใ้นแต่ละวนั และยงักระทบต่อกำรส่งออก 
  ดงันั้นเพื่อท ำให้กระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพสูงสุด โครงกำรวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพื่อ
หำแนวทำงกำรแก้ไข กิจกรรมหรือกำรท ำงำนในกระบวนกำรผลิตท่ีมีส่งผลให้เกิดปัญหำผลผลิต 
(Productivity) ต ่ำ ในกระบวนกำรผลิต 
 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
  เพื่อวิเครำะห์หำแนวทำงในหำรแกปั้ญหำท่ีท ำให้ผลผลิต (Productivity) ต ่ำ ไม่เป็นไปตำม
เป้ำหมำยท่ีก ำหนดในแต่ละวนั เพื่อท ำใหก้ระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพสูงสุด 
 

1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวนัท่ี 15 พฤษภำคม พ.ศ. 25 16  ถึงวนัท่ี 31 สิงหำคม พ.ศ. 2561) 
  1. ศึกษำกระบวนกำรผลิตเฉพำะขั้นตอนกำรชุบแป้ง ถึง ขั้นตอนกำรอบฟิลม์  
  2. ไม่รวมขั้นตอนกำรสับผสม ข้ึนรูป และกำรน ำไปแช่เยอืกแขง็หลงักำรชุบแป้ง 
 

1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ 
  1. ท ำใหท้รำบถึงสำเหตุปัจจุบนัท่ีท ำใหเ้กิดปัญหำผลผลิต (Productivity) ต ่ำในกระบวนกำรผลิต 
  2. สำมำรถน ำแนวทำงกำรแกไ้ขไปพิจำรณำในกำรเลือกปรับเปล่ียนรูปแบบสำยกำรผลิตได ้
  3. สำมำรถน ำข้อมูลท่ีนักศึกษำได้ท ำกำรบันทึกไว้ ไปพัฒนำต่อยอดกำรปรับปรุง
กระบวนกำรผลิตต่อไปได ้
 

1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ 
  1. ไดรั้บควำมรู้และประสบกำรณ์ในกำรท ำงำนมำกข้ึน 
  2. ไดฝึ้กกำรคิดวเิครำะห์ และกำรหำวธีิกำรแกไ้ขสำเหตุของปัญหำท่ีเกิดข้ึนในกำรท ำงำน 
  3. ไดฝึ้กควำมอดทนต่ออุปสรรคในกำรท ำงำน 
  4. ไดฝึ้กควำมกลำ้ท่ีจะตดัสินใจในกำรลงมือแกปั้ญหำ และเสนอควำมคิดเห็นของตวัเอง 
  5. สำมำรถน ำประสบกำรณ์กำรท ำงำนไปใชใ้นกำรท ำงำนในอนำคตได ้
  6. ไดเ้รียนรู้กำรปรับตวัใหเ้ขำ้กบักำรท ำงำน และกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 
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บทที ่2 
เอกสารและโครงงานทีเ่กีย่วข้อง 

 
  ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการแปรรูปอาหารมีการขยายตวัและเติบโตอย่างต่อเน่ืองตามความ
ตอ้งการของผูบ้ริโภคท่ีเพิ่มสูงข้ึน ท าให้อุตสาหกรรมประเภทน้ี มีการแข่งขนัในด้านการผลิตท่ี
สูงข้ึน ดงันั้นการปรับปรุงระบบการผลิต การควบคุมคุณภาพของสินคา้ การลดเวลา และความ
สูญเสียต่างๆ ในกระบวนการผลิตสินค้า จึงเป็นส่ิงท่ีต้องน ามาใช้ในการเพิ่มผลผลิต และ
ประสิทธิภาพใหก้บัองคก์รมากยิง่ข้ึน 
 

2.1 ระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing) และความสูญเสีย 8 ประการ (8 Waste) 
  ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) คือ การใช้หลกัการชุดหน่ึงในการระบุและ
ก าจดัความสูญเปล่าเพื่อส่งมอบสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการและทนัเวลา หรือ ลีน (Lean) คือ ปรัชญาใน
การผลิตท่ีถือว่าความสูญเปล่าเป็นตวัท าให้เวลาท่ีใช้ในการผลิตยาวนานข้ึน และควรมีการน า
เทคนิคต่างๆ มาใชใ้นการก าจดัความสูญเปล่าออกไป ซ่ึงความสูญเปล่า (Waste) 8 ประการ คือ การ
กระท าใดๆ ก็ตามท่ีใช้ทรัพยากรไปไม่ว่าจะเป็นแรงงาน วตัถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ แต่ไม่ท าให้
สินคา้หรือบริการเกิดคุณค่าหรือการเปล่ียนแปลง (สมชาย, 2558) 
 ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Waste) ไดแ้ก่ 
  1. ความสูญเปล่า เน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ก่อใหเ้กิดปัญหาท าใหเ้สีย
วตัถุดิบ การท างานของเคร่ืองจกัร แรงงานคน เสียเวลาในขนยา้ย ส้ินเปลืองพื้นท่ีจดัเก็บ และเวลา
การผลิต ขาดความปลอดภยั วตัถุดิบหรือสินคา้จ านวนมากอาจกีดขวาง ท าให้ดูแลล าบาก และของ
เสียตอ้งใชเ้วลา และแรงงานในการแกไ้ข 
 2. ความสูญเปล่า เน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) ประกอบไปดว้ย วตัถุดิบ งาน
ระหวา่งกระบวนการ และสินคา้ส าเร็จ ท าให้เกิดความสูญเสีย ซ่ึงการมีสินคา้คงคลงัมากเกินความ
จ าเป็นก่อให้เกิดปัญหา ได้แก่ การเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ ตน้ทุนการจดัเก็บและดอกเบ้ีย ความ
เส่ือมสภาพหรือลา้สมยัของสินคา้ในสตอ็ก และตอ้งการแรงงานและการจดัการจ านวนมาก 
 3. ความสูญเปล่า เน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) มีสาเหตุต่างๆ เช่น การวางผงั
โรงงานไม่ดี ขาดการจดัระเบียบในการจดัเก็บช้ินงาน และขาดการด าเนินกิจกรรม 5ส เป็นตน้ การ
ขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม แต่จะก่อให้เกิดความสูญเสียต่างๆ ไดแ้ก่ เกิดความเสียหาย
ระหว่างขนถ่าย เกิดอุบติัเหตุจากการขนถ่าย สูญเสียเวลา และแรงงานในการขนถ่าย ซ่ึงก่อให้เกิด
ตน้ทุนสูงข้ึน 
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  4. ความสูญเปล่า เน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) โดยมีสาเหตุหลกัจากการจดัล าดบังาน
ท่ีไม่ถูกตอ้ง และการเคล่ือนไหวจากการท างานท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงเกิดจากการขาดความชดัเจนใน
วิธีการท างาน (Work Procedure) โดยทัว่ไป การเคล่ือนไหว และการท างานไม่ใช่ส่ิงเดียวกนั ความ
สูญเปล่าน้ีจะก่อให้เกิดความเหน่ือยลา้ และเสียเวลาในการท างาน เน่ืองจากการเคล่ือนไหวโดยไม่
จ  าเป็น 
  5. ความสูญเปล่า เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) เป็นกระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิด
คุณค่า (Non Value Added Processing) เกิดจากการท างานท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัตวัสินคา้และ
บริการ อย่างเช่น งานท่ีถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking) การตรวจสอบ (Inspecting) ท่ีมากเกิน
ความจ าเป็น การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม เป็นตน้ ซ่ึงความสูญเปล่าเหล่าน้ีจะแสดงในรูปของการ
สูญเสียเวลาและแรงงานส าหรับจดัเตรียมงาน 
  6. ความสูญเปล่า เน่ืองจากการรอคอย (Delay) ก่อให้เกิดปัญหาต้นทุนท่ีสูญเปล่าของ
แรงงานเคร่ืองจกัรท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ท าให้เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาสในการผลิตสินคา้ให้ได้
ปริมาณเพิ่มข้ึน 
  7. ความสูญเปล่า เน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) ก่อใหเ้กิดปัญหาในดา้นตน้ทุนวตัถุดิบ 
เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ ส้ินเปลืองสถานท่ีและค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บและ
ก าจดัของเสีย ท าให้เกิดการท างานซ ้ าซ้อน ในการน างานเดิมมาแกไ้ข และเกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส
ในการผลิต 
  8. การใช้ประโยชน์จากทรัพยากรไม่เต็มก าลงั (Underutilized Resources) ท าให้เกิดความ
สูญเสียในรูปของเวลาว่าง (Idle Time) และเกิดตน้ทุนจมในสินทรัพยห์รือทรัพยากรท่ีไม่ไดถู้กใช้
ประโยชน์ รวมถึงการใชศ้กัยภาพของทรัพยากรบุคคลไม่เตม็ท่ี (นวพล, 2556) 
   
 การก าจัดความสูญเปล่า จึง เป็นหลักการส าคัญในระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) โดยเป็นการก าจดัความสูญเปล่า และปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการ
ผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบักิจกรรม หรืองานท่ีด าเนินการ ซ่ึงขอ้เสียจากการมีความสูญเปล่า
ทั้ ง 8 ประการ คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต ่า และต้นทุนสูง (สมชาย, 2558) ใน
กระบวนการผลิตมกัจะมีความสูญเสียต่างๆ แฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย ซ่ึงเป็นสาเหตุท าให้ประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวความคิดในการลดความ
สูญเปล่าเหล่าน้ี (ไวรุจน์ และคณิศร, 2559) โดยมีงานวิจยัต่างๆ ท่ีมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต 
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2.2 การวเิคราะห์การปฏิบัติงานและการศึกษาเวลาในการทาํงาน 
 การวิเคราะห์การปฏิบติังาน ถือเป็นขั้นตอนท่ีส าคญั ส าหรับการบริหารการจดัการ และ 
ปรับปรงกระบวนการท างาน โดยทัว่ไปแล้วการวิเคราะห์ปฏิบติังานสามารถท าไดก้บังานหลาย
ประเภทตั้งแต่กระบวนการผลิต งานบริการ และงานเอกสารต่างๆ จุดประสงค์ของการวิเคราะห์ 
การปฏิบติังานเพื่อเขา้ใจภาพรวมของการท างานนั้นๆ ตั้งแต่ตน้จนจบงาน ทั้งในส่วนของวิธีของ
ท างาน วตัถุดิบ เคร่ืองมือ อุปกรณ์และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาวิเคราะห์ถึงจุดดอ้ย และท าการ
ปรับปรุงงานให้ดีข้ึนต่อไป ขอ้มูลท่ีได้จากการวิเคราะห์การปฏิบติังานจะท าให้สามารถน าไปสู่
ความเขา้ใจในขั้นตอนการท างานโดยละเอียด อาทิเช่น จุดประสงค์ของการท างานอุปกรณ์และ
เคร่ืองมือท่ีจ าป็น วตัถุดิบและวสัดุต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ของเสียท่ีเกิดข้ึน รวมไปถึงเวลาท่ีในการท างาน
และเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิดงาน เป็นต้น ซ่ึงข้อมูลเหล่าน้ีถือเป็นข้อมูลพื้นฐานท่ีจ าเป็นส าหรับวาง
แผนการท างาน การบริหารจดัการงาน และปรับปรุงแกไ้ขงานเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพดีข้ึน 
  การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา คือ เทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบติังานเพื่อ
ขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป และสรรหาวิธีในการท างานท่ีดีท่ีสุดและรวดเร็วท่ีสุดในการปฏิบติังาน
นั้นๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ และการ
ฝึกคนงานให้ท างานดว้ยวิธีท่ีถูกตอ้ง โดยมีเคร่ืองมือ (Tools) ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการท างาน
ต่างๆ เช่น แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts) ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) 
เป็นต้น (พลากรณ์, 2552) ซ่ึงหลักการน้ีได้น าไปใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฎิบัติงานเพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตต่างๆ อยา่งมาก  
  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) แผนภูมิประเภทน้ีจะเน้นท่ีการแสดงถึง
กิจกรรมต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการท างาน ไดแ้ก่ การท างาน การขนถ่าย การตรวจสอบ การรอ 
และการเก็บคงคลงั โดยจะแสดงเวลาและระยะทางท่ีเก่ียวขอ้งกบัแต่ละกิจกรรมดว้ย ซ่ึงชนิดของ
แผนภูมิกระบวนการไหลแบ่งเป็น 2 ประเภทไดแ้ก่ 
   1) แผนภูมิกระบวนการไหลของผลิตภณัฑ์ (Product flow process chart) จะแสดง
ถึงกิจกรรมต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ีของวสัดุหรือผลิตภณัฑ์ 
    
  2) แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการท างาน  (Operative flow process 
chart) เป็นแผนภูมิกระบวนการไหลท่ีบันทึกการท างานและล าดับขั้นตอนในการท างานของ
พนกังานในการท างานต่างๆ เพื่อน าไปศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช้สัญลกัษณ์ของ
แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานมี 5 ชนิด ดงัน้ี (รุจิภาส, 2557) 
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  = การปฏิบติังาน หรือ การท างาน (Operation) 
    หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงานเกิดข้ึน เม่ือมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะ  
   และสมบติัของช้ินงาน หรือเตรียมวสัดุเพื่อช้ินงานช้ินต่อไป 
   = การตรวจสอบ (Inspection) 
    หมายถึง กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตรวจสอบเพื่อเปรียบเทียบลกัษณะ
   คุณภาพ และปริมาณของช้ินงาน 
   = การขนส่งหรือการขนยา้ย (Transportation) 
    หมายถึง การเคล่ือนท่ีของวสัดุจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง  หรือพนักงาน
   ท่ีก าลงัเดิน 
   = ความล่าชา้ (Delay) 
    หมายถึง ความล่าชา้ของงาน เน่ืองจากมีอุปสรรคมาขดัขวาง การเก็บวสัดุ 
   ชัว่คราวระหวา่งการปฏิบติังาน หรือการคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 
   = การพกั (Storage) 
    หมายถึง การเก็บช้ินงานอย่างถาวร ซ่ึงสามารถน ามาใช้ได้เม่ือตอ้งการ   
   แต่ตอ้งอาศยัค าสั่งในการเบิกจ่าย/เคล่ือนยา้ยจากผูเ้ก่ียวขอ้ง 
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 การพิจารณาว่ากิจกรรมใดในขั้นตอนวิธีการท างานท่ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น เช่น งาน
ประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพ หรือเวลาส่วนเกิน ซ่ึงใช้สัญลกัษณ์กลุ่มให้พยายามตดังานกลุ่มน้ี
ออกไปก่อนมีงานกลุ่มท่ีตรวจแล้วเป็นงานท่ีไม่จ  าเป็นก็ตัดออกได้ ตัวอย่างการใช้แผนภูมิ
กระบวนการไหลในการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโรงงานน ้าด่ืม ในรูปท่ี 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ีมา : ไวรุจน์ และคณิศร, 2559 
รูปที ่2.1 ตวัอยา่งแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process Chart 
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2.3 การเพิม่ผลผลติ (Productivity) 
  การเพิ่มผลผลิต คือ กระบวนการในการปฏิบติังานเพื่อให้ได้สินคา้ บริการหรืองานท่ีมี
คุณภาพสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ด้วยวิธีการในการลดต้นทุน ลดการสูญเสียทุก
รูปแบบการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า การใช้เทคโนโลยีท่ีเหมาะสม การพฒันาศักยภาพของ
ผูป้ฏิบติังานในองคก์ร และการใชเ้ทคนิคการท างานต่างๆ เขา้มาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน  
  การเปล่ียนแปลงบางส่วนของงาน หมายถึง การพิจารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองท่ี
สามารถเปล่ียนแปลงได้ ซ่ึงผูป้ฏิบติังานอาจพิจารณาใชห้ลกัการ ECRS เพื่อเร่ิมตน้ หลกัทัว่ไปใน
การปรับปรุงงานเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคไ์ม่วา่จะเป็นงานประเภทใด มีหลกัใหญ่ๆ ท่ีใชโ้ดยทัว่ไป
อยู ่4 ประการ คือหลกัการการปรับปรุงงาน (ECRS) ซ่ึงประกอบดว้ย (กรณ์ฐิกูล, 2559) 
 1. การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและพยายามก าจัด
ขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออก คือ ความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการท่ีพบออกไป การพิจารณา
ขั้นตอนการท างานเพื่อก าจดัออก จะเร่ิมโดยการพิจาณาวา่ “จะก าจดัขั้นตอนการท างานไดห้รือไม่” 
โดยพิจารณาขั้นตอนการท างานเพื่อก าจดัออก ดงัน้ี 
  - งานขั้นตอนน้ีจะไม่มีความส าคญัอีกต่อไปแลว้ 
  - งานขั้นตอนน้ีอาจจะไม่เกิดข้ึน เพื่อความสะดวกของพนกังาน 
  - งานขั้นตอนน้ีอาจจะตดัออกได ้ถา้มีการจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ 
  - งานขั้นตอนน้ีอาจจะตดัออกได ้ถา้มีการใชเ้คร่ืองมือท่ีดีกวา่เดิม 
 2. การรวมกนั (Combine) คือ การพิจารณาวา่ขั้นตอนในการท างานท่ีสามารถรวมขั้นตอน
การท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 6 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา้ด้วยกนัท าให้
ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม ในกระบวนการผลิต ถา้แบ่งขั้นตอนการผลิตมากเกินไป จะท าใหใ้ช้
อุปกรณ์เคร่ืองมือการเคล่ือนยา้ยวสัดุเกินความจ าเป็น ท าให้เกิดปัญหาความไม่สมดุลในหลาย
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต เกิดความล่าช้าในการท างาน เสียเวลา จึงจ าเป็นต้องหาทางรวม
ขั้นตอนของงานเขา้ดว้ยกนั ในการรวมขั้นตอนของงานจะพิจารณาจากประเด็นต่างๆ ไดแ้ก่ 
  - การออกแบบสถานท่ีท างานและเคร่ืองมือใหม่ 
  - การเปล่ียนล าดบัขั้นตอนการท างาน 
  - การเปล่ียนชนิดวตัถุดิบ และรายละเอียดของช้ินส่วน 
  - การเพิ่มทกัษะใหแ้ก่พนกังานผลิต 
 3. การจดัเรียงใหม่ (Rearrange) คือ การจดัเรียงล าดบัขั้นตอนการผลิตใหม่ หรือสลบัล าดบั
ในการท างานเพื่อลดการเคล่ือนท่ี หรือการรอคอย ในการผลิตสินคา้ใหม่มกัจะเร่ิมตน้ผลิตจ านวน
นอ้ยก่อน เพราะเป็นขั้นทดลอง แต่เม่ือขยายก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน หากขั้นตอนการปฏิบติังานยงัคง



9 

เหมือนเดิมจะเป็นสาเหตุให้เกิดปัญหาการเคล่ือนย้ายวสัดุ และการไหลของงานไม่สะดวก 
จ าเป็นตอ้งจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ซ่ึงท าใหเ้กิด 
  - การลดขั้นตอนการท างานบางส่วนใหส้ั้นลงหรือง่ายข้ึน 
  - การลดขั้นตอนการขนยา้ยวสัดุและการเดินทาง 
  - การประหยดัพื้นท่ีการท างานและประหยดัเวลา 
  - การใชเ้คร่ืองมืออยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 
 4. การท าให้ง่าย (Simplify) คือ การปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน ท า
ให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน ตวัอยา่งเช่น งานท่ีมีขั้นตอนยุง่ยากและซบัซอ้น จะตอ้งหาทางท่ีท าให้ง่าย
ข้ึนและสามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานจะพิจารณาจาก 
  - การวางผงัสถานท่ีท างานใหม่ 
  - การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ใหดี้ข้ึน 
  - การฝึกพนกังาน การควบคุมงาน และการใหบ้ริการอยา่งดี 
  - การแบ่งช้ินงานใหย้อ่ยลง ถา้จ าเป็น 
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บทที ่3 
รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 

 
3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทัลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เลขท่ี 1/74-75 นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร ต ำบลท่ำทรำย 
อ ำเภอเมืองสมุทรสำคร จงัหวดัสมุทรสำคร 74000  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.1 แผนท่ีบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 

 
3.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัขององค์กร 
 บริษทัลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ด ำเนินธุรกิจเก่ียวกบัอุตสำหกรรมกำรผลิตและส่งออกปูอดั 
เป็นบริษทัร่วมทุนระหวำ่งประเทศไทยและประเทศเกำหลีใต ้โดยผูถื้อหุน้จำก 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 ล้ำนบำท มีก ำลงักำร
ผลิต 30,000 ตันต่อปี โดยมีบริษัทย่อย Lucky Union Foods-Euro Sp. z o.o. ท่ีประเทศโปแลนด์ 
ก ำลงักำรผลิต 10,000 ตนัต่อปี ปัจจุบนั LUF มีจ  ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน 800 คน มีลกัษณะกำรผลิต
แบบ Make to order เป็นตลำดส่งออก 90% นอกจำกนั้น ยงัได้ให้ควำมส ำคญักบัผูบ้ริโภคโดยมี
ระบบกำรจดักำรกำรผลิตท่ีถูกต้องมำตรฐำนกำรยอมรับระดบัสำกล อำทิ ISO 9001: 2008, ISO 
14001:2004, BRC Global Standard , MSC (Marine Stewardship Council), GMP, HACCP, SQF, 
Kosher, Halal และ Hal-Q โดยยึดมัน่ในนโยบำยท่ีให้ควำมส ำคญัในด้ำนคุณภำพ ควำมปลอดภยั 
และกำรรักษำส่ิงแวดลอ้มเป็นส ำคญั 
 LUF มีคู่คำ้หลกัอยูท่ี่ Europe, USA, Australia, New Zealand, Asia, Middle East และ South 
Africa รวมถึงตลำดภำยในประเทศเพิ่มข้ึน นอกจำกเป็นผูรั้บจำ้งผลิตท่ีมีศกัยภำพแลว้ LUF ยงัจดั
จ ำหน่ำยผลิตภณัฑ์ภำยใตต้รำสินคำ้ของตนเองคือ “ลคัก้ี” และ “Kani Family”  ซ่ึงเป็นท่ียอมรับ
อย่ำงกวำ้งขวำงจำกผูบ้ริโภค โดยสินค้ำดังกล่ำวมีจ ำหน่ำยใน Supermarket, Hypermarket and 
Convenient Store นอกจำกน้ีทำงบริษทัฯ ยงัไดจ้ดัจ ำหน่ำยสินคำ้ต่ำงๆ ให้กบัอุตสำหกรรมอำหำร
อ่ืนๆ เช่น ผูผ้ลิตอำหำร เบเกอร์ร่ี ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 
3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจัดองค์กร) 
 บริษทั ลคัก้ียเูน่ียนฟู้ดส์ จ  ำกดั เร่ิมด ำเนินกำรเชิงพำณิชยใ์นปี พ. ศ. 2535 มีพนกังำนทั้งหมด
ประมำณ 800 คน โรงงำนตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร (มหำชยั) โดยทำงหลวงหมำยเลข 
35 ห่ำงจำกกรุงเทพฯประมำณ 35 กม. มีวนัท ำงำนจนัทร์ – อำทิตย ์(ท ำงำน 7 วนั:สัปดำห์) โดยเฉล่ี
ท ำงำนวนัละ 12 ชัว่โมง 
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รูปที ่3.3 แผนผงักำรจดัองคก์รของบริษทั ลคัก้ียเูน่ียนฟู้ดส์ จ  ำกดั 
 
 
 

President 
Mr.Cheng niruttinanon 

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

Quality  
Development 

Manufacturing 
 

Logistics 

Marketing & 
Sales 

Supporting Organization 

Human Resource 

Production Engineering 

Line 1-4 
 

Line 6-15 
 

Pasteurize 
Freezer, Repack 

Machinery 
 

Utilities 
 

Refrigeration/Boiler 
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3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ต ำแหน่งงำนท่ีไดรั้บคือนกัศึกษำฝึกงำนฝ่ำยผลิต (Production) ในส่วนกำรศึกษำงำนโดย
ศึกษำงำนโดยเรียนรู้งำนทั้งหมดของกระบวนกำรผลิตของผลิตภณัฑ ์ Breaded  Crab  Claw 
  เก็บขอ้มูลของขั้นตอนกำรผลิตท่ีส่งผลให้เกิดปัญหำข้ึนกบัสินคำ้ประเภท Breaded Crab 
Claw ตั้งแต่ขั้นตอนกำรชุบแป้ง ถึง ขั้นตอนกำรห่อ Film 
 
3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
 นำยวฑูิรย ์ แซ่เอ้ียว ต ำแหน่ง Supervisor 
 
3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 
 15 พฤษภำคม พ.ศ. 2561 ถึง 31 สิงหำคม พ.ศ. 2561 
 
3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้  
 1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ นำฬิกำจบัเวลำ ตลบัเมตร เคร่ืองชัง่ ถำดพลำสติก ถุงมือ  
 2. ฮำร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
 3. ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel, Microsoft Power Point 
 4. เคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ Flow Process Chart  
 
3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน  
  3.8.1 การคัดเลือกหัวปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
  ท ำกำรคดัเลือกประเด็นปัญหำ และกำรส ำรวจสภำพปัจจุบนัของปัญหำเร่ิมตน้จำกกำร
ระดมควำมคิดกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในสำยกำรผลิตว่ำขั้นตอนปฏิบติังำนใดท่ีมีปัญหำท่ีส่งผลเสียกับ
บริษทั และศึกษำเอกสำรขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง คือ ปริมำณกำรผลิตสินคำ้ BD Crab Claw ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนกำรผลิต ในช่วงปี (มกรำคม 2560 – เมษำยน 2561) แลว้ท ำกำรวเิครำะห์ผลเชิงปริมำณโดย
ใชก้รำฟเส้นเพื่อใหเ้ห็นถึงปัญหำท่ีก่อใหเ้กิดผลเสียมำกท่ีสุด 
 

  3.8.2 การศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
  ในกำรท ำงำนของฝ่ำยผลิต จะเร่ิมตั้งแต่ Base forming คือ กำรชัง่เตรียมวตัถุดิบ กำรผสม 
(Mixing) กำรข้ึนรูป (Forming) กำรตดั (Cutting) กำรแช่เย็น (Cooling) ต่อด้วย Binder คือกำรชัง่
เตรียมวตัถุดิบ กำรสับผสม (Mixing) กำรป่ัน (Mixer) อดัเขำ้เคร่ืองพิมพ์ (Filling) กำรเสียบก้ำม 
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(Add Pincer) กำรฆ่ำเช้ือ (Pasteurization) กำรท ำให้เยน็ (Cooling) กำรท ำให้เซทตวั (Freezing) กำร
ชุปแป้ง (Breaded) กำรบรรจุ (Packing) กำรตรวจจับโลหะ (Metal detector) กำรแช่เยือกแข็ง 
(Freezing) กำรเก็บสินค้ำ (Cold storage) รวมถึงกำรส่งมอบสินค้ำ (Loading Out) ในระหว่ำง
ปฏิบติังำนในฐำนะพนกังำนของฝ่ำยผลิต ผูว้ิจยัจะเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ จดัท ำ Flow 
Process Chart (ดงัตำรำงท่ี 3.1) และเก็บขอ้มูลเวลำ ระยะทำง และจ ำนวนพนกังำน จำกกำรจบัเวลำ 
วดัระยะทำง และส ำรวจในสำยกำรผลิตจริง 
 
ตารางที ่3.1 แบบฟอร์ม Flow Process Chart (ชุดท่ี 1) 

1 เตรียมน ้ำแป้งและเกล็ดขนมปัง เตรียมผสมน ้ำแป้งเพ่ือชุบสินคำ้/ เตรียมเกล็ดขนมปัง  และค่อยเติม
2 รับสินคำ้ลงถุง รับสินคำ้จำกสำยพำนลงถุง 10 กก. รอจนน ้ำหนกัประมำณ 7-10 กก.
3 คลุกแป้ง Preduch น ำแป้ง Preduch มำคลุกกบัตวัสินคำ้จนทัว่
4 ส่งสินคำ้ไปจุดปล่อยลงน ้ำแป้ง ยำ้ยสินคำ้ท่ีคลุกแป้ง Preduch แลว้ไปยงัจุดปล่อยสินคำ้ลงสำยพำนน ้ำแป้ง
5 ปล่อยลงสำยพำนน ้ำแป้ง ปล่อยสินคำ้ท่ีเทออกจำกถุงเกล่ียลงบนสำยพำนน ้ำแป้ง
6 ตรวจสินคำ้หลงัผ่ำนเคร่ืองชุบน ้ำแป้งตรวจสอบสินคำ้ท่ีน ้ำแป้งเคลือบไม่ทัว่ตวั และแยกสินคำ้ท่ีติดกนั
7 ผ่ำนเคร่ืองคลุกเกล็ดขนมปัง สินคำ้ใหลผ่ำนเคร่ืองคลุกเกล็ดขนมปัง
8 เตรียมกล่องบรรจุ พนกังำนพบัและเตรียมกล่อง และเตรียมกล่องวำงใหพ้นกังำนบรรจุ
9 ปล่อยลงสำนพำนแพค็ สินคำ้ไหลลงสำยพำนแพค็ pack
10 รูดเกล็ดขนมปังออกจำกกำ้ม รูดเกล็ดขนมปัง และน ้ำแป้งท่ีติดอยู่กบักำ้มออกจนหมด
11 ปล่อยลงสำยพำนแพค็เพ่ือบรรจุ ปล่อยสินคำ้ท่ีรูดเกล็ดแลว้ ใหใ้หลไปตำมสำยพำน pack
12 บรรจุลงกล่อง ปล่อยสินคำ้ลงกล่อง inner 
13 ปล่อยลงสำยพำนขนส่ง ปล่อยกล่องสินคำ้ท่ีบรรจุเสร็จแลว้ลงสำนพำนขนส่ง
14 ชัง่น ้ำหนกั น ำสินคำ้ลงจำกสำนพำนขนส่ง และชัง่ตรวจสอบน ้ำหนกัตำม STD
15 เขำ้เคร่ืองห่อ Film ปล่อยกล่องสินคำ้เขำ้เคร่ืองห่อ Film
16 เขำ้เคร่ืองอบ Film สินคำ้ใหลเขำ้เคร่ืองอบ Film
17 ผ่ำนเคร่ืองตรวจโลหะ สินคำ้ใหลผ่ำนเคร่ืองตรวจโลหะ
18 เก็บข้ึนรถ แอร์บำส พนกังำนเก็บกล่องสินคำ้ข้ึนรถแอร์บำสจนเตม็รถ
19 เขน็ไปหอ้งแอร์บำส เขน็รถท่ีมีสินคำ้เตม็แลว้ไปยงัหอ้งแอร์บำสเพ่ือ Freeze

Flow Process Chart 1

ระยะทาง

 (เมตร)

สัญลกัษณ์

รวม

ล าดับ กจิกรรม/ขั้นตอน รายละเอยีด
เวลา 

(นาท)ี

จ านวน

คน(คน)
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 3.8.3 ศึกษาหาสาเหตุการเกดิ Productivity ต ่า สรุปผลและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
   3.8.3.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุโดยใช้ Flow Process Chart 
   โดยแผนภูมิกรำฟแท่ง (Graph) น ำขอ้มูลจำกแบบฟอร์ม Flow Process Chart (ชุดท่ี 
1) มำวเิครำะห์ผลโดยใชแ้ผนภูมิกรำฟแท่ง เพื่อหำสำเหตุกำรเกิดผลผลิต (Productivity) ต ่ำท่ีเป็นจริง 
  3.8.3.2 สรุปสาเหตุและพิสูจน์สาเหตุจาก Flow Process Chartโดยท ำกำรสรุป
สำเหตุ และพิสูจน์สำเหตุท่ีพบปัญหำมำกท่ีสุดในกระบวนกำรผลิตโดยใชห้ลกั 3 จริง คือ ขอ้มูลจริง 
สถำนท่ีจริง  และปฏิบัติจริง และมีกำรปรับปรุง Flow Process Chart (ชุดท่ี 2) และปรับแก้ไข
กระบวนกำรผลิต 
   3.8.3.3 สรุปผลและหาแนวทางแก้ไขปัญหา 
   น ำขอ้มูลจำกกำรปรับปรุง Flow Process Chart (ชุดท่ี 2) เป็นขอ้มูลในกำรปรับปรุง
แกไ้ขปัญหำในกำรเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
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Target =  10.8  Kg./Man/hr. 

Productivity (Kg./Man/hr. )

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
 จากการคดัเลือกหัวขอ้ปัญหาโดยการระดมความคิดกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งในไลน์การผลิต
และจากการศึกษาขอ้มูลในเอกสารพบวา่ในช่วงปีก่อน (มกราคม 2560 – เมษายน 2561) สินคา้ท่ีมี
การผลิตมากท่ีสุดในไลน์ 7 คือสินค้า BD Crab Claw  และจากการศึกษาปัญหาการเกิดผลผลิต 
(Productivity) ต ่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินคา้ BD Crab Claw ในขั้นตอนการข้ึนรูป พบว่า
ปัจจุบนัผลผลิต (Productivity) เฉล่ียอยู่ท่ี 7.60 Kg./Man/hr. ซ่ึงยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไวอ้ยู่ท่ี 
10.8 Kg./Man/hr. หรือคิดเป็นร้อยละ 29.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.1 กราฟเส้นแสดงผลผลิต (Productivity) ท่ีได ้และเป้าหมายท่ีตั้งไวก่้อนการปรับปรุงการ
ผลิตสินคา้ BD Crab Claw ในไลน์ 7 

 
4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
 จากการศึกษาเรียนรู้ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต โดยการลงไปปฏิบติังานจริงในทุก
ขั้นตอนนั้น จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ จดัท า Flow Process Chart (ชุดท่ี 1) และเก็บ
ขอ้มูลเวลา ระยะทาง และจ านวนพนกังาน จากการจบัเวลา วดัระยะทาง และส ารวจในสายการผลิตจริง 
ไดผ้ลดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 จากตารางท่ี 4.1 พบวา่จากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 19 ขั้นตอนใชเ้วลาใน
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1 เตรียมน ้ำแป้งและเกลด็ขนมปัง เตรียมผสมน ้ำแป้งเพ่ือชุบสินคำ้/ เตรียมเกลด็ขนมปัง  และคอ่ยเติม 0.00 0.00 1

2 รับสินคำ้ลงถุง รับสินคำ้จำกสำยพำนลงถุง 10 กก. รอจนน ้ำหนกัประมำณ 7-10 กก. 2.13 0.00 0

3 คลุกแป้ง Predust น ำแป้ง Preduch มำคลุกกบัตวัสินคำ้จนทัว่ 0.03 0.00 0

4 ส่งสินคำ้ไปจุดปล่อยลงน ้ำแป้ง ยำ้ยสินคำ้ท่ีคลุกแป้ง Preduch แลว้ไปยงัจุดปล่อยสินคำ้ลงสำยพำนน ้ำแป้ง 0.06 4.70 1

5 ปล่อยลงสำยพำนน ้ำแป้ง ปล่อยสินคำ้ท่ีเทออกจำกถุงเกล่ียลงบนสำยพำนน ้ำแป้ง 0.09 1.24 1

6 ตรวจสินคำ้หลงัผำ่นเคร่ืองชุบน ้ำแป้ง ตรวจสอบสินคำ้ท่ีน ้ำแป้งเคลือบไม่ทัว่ตวั และแยกสินคำ้ท่ีติดกนั 0.01 0.83 1

7 ผำ่นเคร่ืองคลุกเกลด็ขนมปัง สินคำ้ใหลผำ่นเคร่ืองคลุกเกลด็ขนมปัง 0.21 2.08 0

8 เตรียมกล่องบรรจุ พนกังำนพบัและเตรียมกล่อง และเตรียมกล่องวำงให้พนกังำนบรรจุ 0.00 0.00 1

9 ปล่อยลงสำนพำนแพค็ สินคำ้ไหลลงสำยพำนแพค็ pack 0.20 0.70 0

10 รูดเกลด็ขนมปังออกจำกกำ้ม รูดเกลด็ขนมปัง และน ้ำแป้งท่ีติดอยู่กบักำ้มออกจนหมด 0.01 0.82 1

11 ปล่อยลงสำยพำนแพค็เพ่ือบรรจุ ปล่อยสินคำ้ท่ีรูดเกลด็แลว้ ให้ใหลไปตำมสำยพำน pack 3.27 6.00 0

12 บรรจุลงกล่อง ปล่อยสินคำ้ลงกล่อง inner 0.30 0.00 4

13 ปล่อยลงสำยพำนขนส่ง ปล่อยกล่องสินคำ้ท่ีบรรจุเสร็จแลว้ลงสำนพำนขนส่ง 0.20 2.44 0

14 ชัง่น ้ำหนกั น ำสินคำ้ลงจำกสำนพำนขนส่ง และชัง่ตรวจสอบน ้ำหนกัตำม STD 0.06 0.00 1

15 เขำ้เคร่ืองห่อ Film ปล่อยกล่องสินคำ้เขำ้เคร่ืองห่อ Film 0.20 1.65 0

16 เขำ้เคร่ืองอบ Film สินคำ้ใหลเขำ้เคร่ืองอบ Film 0.07 1.80 0

17 ผำ่นเคร่ืองตรวจโลหะ สินคำ้ใหลผำ่นเคร่ืองตรวจโลหะ 0.09 1.52 0

18 เกบ็ข้ึนรถ แอร์บำส พนกังำนเกบ็กล่องสินคำ้ข้ึนรถแอร์บำสจนเตม็รถ 30.00 0.00 0

19 เข็นไปห้องแอร์บำส เข็นรถท่ีมีสินคำ้เตม็แลว้ไปยงัห้องแอร์บำสเพ่ือ Freeze 2.00 90.00 1

40.13 113.78 12 9 5 3 2 0

Flow Process Chart (ชุดที่ 1)

ระยะทาง

 (เมตร)

สัญลักษณ์

รวม

ล าดับ กจิกรรม/ขั้นตอน รายละเอียด
เวลา 

(นาที)

จ านวน

คน(คน)

ช่ือ/สญัลกัษณ์ จ ำนวน เวลำ (นำที) ระยะทำง (เมตร) จ ำนวนคน (คน)

Operations 9 1.31 7.59 8

Transportations 5 6.13 103.84 2

Inspections 3 0.16 2.35 2

Delays 2 32.13 0.00 0

Storages 0 0 0 0

รวม 19 40.13 113.78 12

ตำรำงสรุป Flow Process Chart  (ชุดท่ี 1)

การผลิตเฉล่ียทุกขั้นตอนเท่ากบั 40.13 นาที โดยมีกิจกรรมท่ีมีการปฏิบติังาน มี 9 กิจกรรม ใช้เวลา
เฉล่ียเท่ากบั 1.31 นาที คิดเป็นร้อยละ 3.26 กิจกรรมท่ีมีการตรวจสอบ มี 3 กิจกรรม ใชเ้ฉล่ียเท่ากบัเวลา 
0.16 นาที คิดเป็นร้อยละ 0.40 กิจกรรมท่ีมีการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น มี 5 กิจกรรม ใช้เฉล่ียเท่ากบัเวลา 
6.13 นาที คิดเป็นร้อยละ 15.28 และกิจกรรมท่ีท าให้เกิดความล่าช้าของงาน มี 2 กิจกรรม ใช้เฉล่ีย
เท่ากบัเวลา 32.13 นาที คิดเป็นร้อยละ 80.06 และในขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 19 ขั้นตอน มีระยะทางใน
การเคล่ือนท่ีทั้งหมด 113.78 เมตร และมีพนกังาน ทั้งหมด 12 คน 
 
ตารางที ่4.1 ขอ้มูลของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process Chart (ก่อนการปรับปรุง) 
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4.3 ผลศึกษาหาสาเหตุการเกดิ Productivity ต ่า สรุปผลและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
  จากการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช ้Flow Process Chart จากขั้นตอนกระบวนการผลิตท่ีพบวา่มี
ทั้งหมด 3 สาเหตุท่ีส่งผลต่อการเกิดปัญหาผลผลิต (Productivity) ต ่ากวา่เกณฑม์ากท่ีสุด ดงัน้ี 
  สาเหตุท่ี 1: ในขั้นตอนท่ี 2, 3 และ 4 รอรับสินคา้ลงถุง, คลุกแป้ง Pre-dust ก่อนชุบแป้ง และ
ส่งสินคา้ไปจุดปล่อยลงน ้ าแป้ง เกิดการ Delay และ Transportation ใช้เวลาทั้งหมด 2.19 นาที ใช้
ระยะทาง 4.70 เมตร และการใชพ้นกังาน 1 คน 
  สาเหตุท่ี 2: ในขั้นตอนท่ี 11 ปล่อยลงสายพานแพ็คเพื่อบรรจุ เกิดการ Transportation ใช้
เวลา 3.27 นาที และใชร้ะยะทาง 6.00 เมตร 
  สาเหตุท่ี 3: ในขั้นตอนท่ี 14 ชั่งน ้ าหนัก เกิดการ Inspection ใช้เวลา 0.06 นาที และใช้
พนกังาน 1 คน 
 เม่ือพิสูจน์สาเหตุทั้ง 3 สาเหตุดว้ยหลกัการ 3 จริง คือ ขอ้มูลจริง สถานท่ีจริง และปฏิบติัจริง 
พบวา่เป็นจริงทั้ง 3 สาเหตุ ดงันั้นจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาปรับปรุง
เพื่อเพิ่มผลผลิต (Productivity) ใหสู้งข้ึนตามเป้าหมาย โดยมีการปรับเปรุง Flow Process Chart ใหม่  
(ชุดท่ี 2) โดยมีการพิสูจน์สาเหตุทั้ง 3 สาเหตุดงัน้ี 
 ในการพิสูจน์สาเหตุท่ี 1 ในขั้นตอนท่ี 2, 3 และ 4 รอรับสินคา้ลงถุง, คลุกแป้ง Predust ก่อนชุบ
แป้ง และส่งสินคา้ไปจุดปล่อยลงน ้าแป้ง ซ่ึงมีวตัถุประสงค ์เพื่อลดกิจกรรม เวลา ระยะทาง และจ านวน
พนกังาน ในขั้นตอนการผลิตใหม่ในการรับสินคา้ก่อนน าไปชุบแป้งเปรียบเทียบกบัขั้นตอนการผลิต
แบบเดิมโดยพิจารณาออกแบบ Flow Process Chart ใหม่ (ชุดท่ี 2) โดยมีการยา้ยสายพานชุบแป้งมาต่อ
ท่ีสายพานรับสินคา้ ต่อสายพานโคง้เขา้เคร่ืองคลุกเกล็ดขนมปังต่อกบักบัสายพาน pack ดงัแสดงในรูป
ท่ี 4.2 จากนั้นเก็บขอ้มูลโดยจบัเวลา และวดัระยะทางทั้งหมด ตามขั้นตอนกิจกรรมของ Flow process 
chart (ชุดท่ี 2) แลว้เปรียบเทียบผลการทดลองระหว่าง Flow process chart (ชุดท่ี 1) กบั Flow process 
chart (ชุดท่ี 2) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.3 จากผลการทดลองโดยการเปรียบเทียบขอ้มูลระหวา่ง Flow Process 
Chart ชุดท่ี 1 กบั ชุดท่ี 2 พบวา่การยา้ยสายพานชุบแป้งมาต่อท่ีสายพานรับสินคา้ และเพิ่มสายพานโคง้
เขา้มาในลักษณะตวั L ท าให้ช่วยให้ลดจ านวนพนักงานได้ 1 คนจากเดิมใช้ 3 คนเหลือ 2 คน, ลด
จ านวนกิจกรรมได ้2 กิจกรรม จากเดิมมี 19 กิจกรรม เหลือ 17 กิจกรรม, ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ได ้2.28 เมตร จากเดิมใช ้113.78 เมตร เหลือ 111.50 เมตร แต่ยงัไม่ไดต้รวจสอบระยะเวลา ซ่ึง
จากการทดลองสามารถลดการใชถุ้งใส่สินคา้ในการขนยา้ยสินคา้ใน Flow Process Chart ชุดท่ี 1 ลงได ้
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 ในขณะท่ีท าการทดลองสายพานโคง้ท่ีน ามาเสริมในการปรับปรุงกระบวนการเสีย และไม่
สามารถน ามาใชง้านได ้จึงท าให้ขอ้มูลในส่วนของการเปรียบเทียบเวลาไม่สามารถสรุปผลได ้และยงัพบ
ปัญหาในเร่ืองความเสียหายของสินคา้ เน่ืองจากลกัษณะของสายพานท่ีน ามาใชมี้ลกัษณะเป็นตาข่ายห่าง 
ซ่ึงไม่เหมาะกบัลกัษณะของสินค้า ซ่ึงมีก้ามปูเสียบอยู่ตรงปลาย 1 ด้าน  เม่ือสินค้าจากตกลงมาจาก
สายพานโคง้ จึงท าให้ก้ามปูเสียบร่องสายพานและก้ามปูถูกหนีบหัก เม่ือไหลลงมายงัสายพาน Pack 
ดงันั้นทางผูว้ิจยั จึงเสนอแนวทางแกไ้ขโดยเปล่ียนรูปแบบ หรือลกัษณะสายพานโคง้ใหม่ท่ีมีอาจมีช่อง
ห่างเล็กลง หรือใชแ้บบเรียบแทน เพื่อใหเ้หมาะสมกบัสินคา้  และสะดวกต่อการใชง้าน 
 
ก่อนปรับปรุง      หลงัปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.2 แผนผงัจ าลองกระบวนการผลิตในขั้นตอนท่ี 2,3 และ 4 ก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



20 

ช่ือ/สัญลักษณ์ จ านวน เวลา (นาท)ี ระยะทาง (เมตร) จ านวนคน (คน)

Operations 8 0.88 7.59 8

Transportations 5 7.27 100.74 1

Inspections 3 0.16 3.17 2

Delays 1 ? 0 0

Storages 0 0 0 0

รวม 17 ? 111.50 11

ตารางสรุป Flow Process Chart 2

ช่ือ/สญัลกัษณ์ จ ำนวน เวลำ (นำที) ระยะทำง (เมตร) จ ำนวนคน (คน)

Operations 9 1.31 7.59 8

Transportations 5 6.13 103.84 2

Inspections 3 0.16 2.35 2

Delays 2 32.13 0.00 0

Storages 0 0 0 0

รวม 19 40.13 113.78 12

ตำรำงสรุป Flow Process Chart 1

1 เตรียมน ้ำแป้งและเกลด็ขนมปัง เตรียมผสมน ้ำแป้งเพ่ือชุบสินคำ้/ เตรียมเกลด็ขนมปัง  และคอ่ยเติม 0.00 0.00 1

2 ปล่อยสินคำ้ลงสำยพำนน ้ำแป้ง เกล่ียสินคำ้ท่ีตกจำกสำยพำนลงสำยพำนน ้ำแป้ง และคลุกแป้ง Preduch 0.09 1.24 1

3 ตรวจสินคำ้หลงัผำ่นเคร่ืองชุบน ้ำแป้ง ตรวจสอบสินคำ้ท่ีน ้ำแป้งเคลือบไม่ทัว่ตวั  และแยกสินคำ้ท่ีชิดติดกนั 0.01 0.83 1

4 ผำ่นเคร่ืองคลุกเกลด็ขนมปัง สินคำ้ไหลผำ่นเคร่ืองชุบเกลด็ขนมปัง 0.21 2.08 0

5 สินคำ้ไหลผำ่นสำยพำนโคง้ สินคำ้ไหลออกจำกเคร่ืองชุบเกลด็ขนมปัง ตกลงสำยพำนโคง้ 1.60 1.60 0

6 เตรียมกล่องบรรจุ พนักงำนพบัและเตรียมกล่อง และเตรียมกล่องวำงให้พนักงำนบรรจุ 0.00 0 1

7 สินคำ้ไหลลงสำยพำน pack สินคำ้ไหลจำกสำยพำนโคง้ลงสำยพำน pack 0.20 0.70 0

8 รูดเกลด็ขนมปังออกจำกกำ้ม รูดเกลด็ขนมปัง และน ้ำแป้งท่ีติดอยูก่บักำ้มออกจนหมด 0.01 0.82 1

9 ปล่อยลงสำยพำน pack ปล่อยสินคำ้ลงสำยพำน pack เหมือนเดิม 3.27 6.00 0

10 บรรจุกล่อง inner บรรจุสินคำ้ลงกล่อง 0.30 0.00 4

11 ปล่อยลงสำยพำนขนส่ง ปล่อยสินคำ้ท่ีบรรจุกล่องเสร็จแลว้ลงสำยพำนขนส่ง 0.20 2.44 0

12 ชัง่น ้ำหนัก น ำสินคำ้ลงจำกจุดพกัสินคำ้ท่ีต่อจำกสำยพำนขนส่งมำชัง่ตรวจสอบน ้ำหนักตำม STD 0.06 0.00 1

13 เขำ้เคร่ืองห่อ Film ปล่อยสินคำ้หลงัชัง่น ้ำหนักเขำ้เคร่ืองห่อ Film 0.20 1.65 0

14 เขำ้เคร่ืองอบ Film สินคำ้ไหลจำกเคร่ืองห่อ Film เขำ้เคร่ืองอบ Film 0.07 1.80 0

15 ผำ่นเคร่ืองตรวจสอบโลหะ สินคำ้ไหลจำกเคร่ืองอบ Film ผำ่นสำยพำนเขำ้เคร่ืองตรวจโลหะ 0.09 2.34 0

16 เกบ็ข้ึนรถแอร์บำส พนักงำนเกบ็กล่องสินคำ้ท่ีผำ่นเคร่ืองตรวจโลหะแลว้ ข้ึนรถแอร์บำสจนเตม็รถ 36.00 0.00 0

17 เขน็ไปห้องแอร์บำส พนักงำนเขน็รถท่ีมีสินคำ้เตม็แลว้ไปยงัห้องแอร์บำสเพ่ือ Freeze 2.00 90.00 1

44.31 111.50 11 6 3 3 1 0รวม

Flow  Process Chart 2

สัญลักษณ์จ านวน

คน (คน)

ระยะทาง 

(เมตร)

เวลา

(นาท)ี
รายละเอยีดกจิกรรม/ขั้นตอนล าดับ

ก่อนปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
หลงัปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.3 การเปรียบเทียบ flow process chart ชุดท่ี 1 และชุดท่ี 2 ทั้งก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 ในการพิสูจน์สาเหตุท่ี 2 ในขั้นตอนท่ี 11 ปล่อยลงสายพานแพค็เพื่อบรรจุ ซ่ึงมีวตัถุประสงค ์
เพื่อลดระยะทาง และในการบรรจุสินคา้ลงกล่องโดยศึกษาหาระยะทางท่ีน ้าแป้งบนตวัสินคา้ set ตวั 
และสามารถน าสินคา้บรรจุกล่องได ้โดยจะเร่ิมจากวดัระยะทางสายพาน pack หลงัรูดเกล็ดขนมปัง 
ห่างกนั 6 ช่วง ช่วงละ 1 เมตร จากนั้นเร่ิมบรรจุสินคา้ลงกล่องแต่ละช่วง จ านวน 3 กล่อง และท า
เคร่ืองหมายหน้ากล่องแสดงช่วงระยะทางท่ีทดสอบ ท าทั้งหมด 3 ซ ้ า แล้วน าไป Freeze แล้วน า
สินคา้แต่ละช่วงมาตรวจสอบคุณภาพ แลว้ประเมินผลโดยการให้คะแนนลงใน Check Sheet โดยมี
การก าหนดเกณฑ์คุณภาพของสินค้าเป็น 5 ระดับ ดังน้ี คะแนน 1 คือ มีจ  านวนตวัไม่สมบูรณ์ 
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มากกว่า 5 ตวั คะแนน 2 คือ มีจ  านวนตวัไม่สมบูรณ์ 4 ตวั คะแนน 3 คือ มีจ  านวนตวัไม่สมบูรณ์ 3 
ตวั คะแนน 4 คือ มีจ  านวนตวัไม่สมบูรณ์ 2 ตวั และคะแนน 5 คือ มีจ  านวนตวัไม่สมบูรณ์ 1 ตวั เม่ือ
ท าการเปรียบเทียบคุณภาพสินคา้กบัระยะทางการบรรจุใส่กล่องสินคา้แสดงผลในรูปท่ี 4.4 จากผล
การทดลองพบว่า การรอให้น ้ าแป้งบนตวัสินคา้ชุบเกล็ดขนมปัง set ตวัโดยการเวน้ระยะทางการ
บรรจุสินค้าลงกล่องให้ห่างจากจุดรูดเกล็ดขนมปังออกจากก้ามปูนั้น หลังจากการตรวจสอบ
คุณภาพสินคา้หลงัน าไป Freeze แลว้ เม่ือน ามาหาค่าเฉล่ียของคะแนน ซ่ึงเป็นคะแนนท่ีแสดงถึง
ลกัษณะสินคา้ท่ียอมรับได ้เท่ากบั 2.40 คะแนนข้ึนไป จากกราฟแสดงใหเ้ห็นวา่ท่ีระยะทางท่ี 4 เมตร
ท่ีมีคะแนนเท่ากบั 2.78 ซ่ึงมากกวา่ ค่าเฉล่ียของคะแนน เท่ากบั 2.40 ดงันั้นจึงสามารถปรับต าแหน่ง
การบรรจุสินคา้ลงกล่อง ให้มาเร่ิมตน้การบรรจุกล่องได้ตั้งแต่ระยะทางท่ี 4 เมตรซ่ึงช่วยลดระยะ
ทางการบรรจุสินค้าลงกล่องได้ เป็นระยะทาง 2 เมตรโดยเปรียบเทียบให้เห็นในแผนผงัจ าลอง
กระบวนการผลิตดงัแสดงในรูปท่ี 4.5 ซ่ึงผูว้ิจยัเสนอให้มีการเปล่ียนต าแหน่งการบรรจุสินคา้ลง
กล่องจากเดิมเป็นระยะทางท่ี 6 เมตร เป็นระยะทางท่ี 4 เมตรแทน และตดัสายพานช่วงหลงัออกเพื่อ
เพิ่มพื้นท่ีภายในสายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่4.4 กราฟแสดงระดบัคะแนนคุณภาพสินคา้เปรียบเทียบกบัระยะทางการบรรจุใส่กล่องสินคา้ 
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ก่อนปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
  
หลงัปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.5 แผนผงัจ าลองกระบวนการผลิตในขั้นตอนท่ี 11 ก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง 
 
  ในการพิสูจน์สาเหตุท่ี 3 ในขั้นตอนท่ี 14 ชั่งน ้ าหนัก ซ่ึงมีวตัถุประสงค์ เพื่อลดจ านวน
พนกังาน และลดเวลาชัง่น ้ าหนกั โดยเป็นขั้นตอนต่อเน่ืองจากการแกไ้ขสาเหตุท่ี 2 ท่ี Flow process 
chart มีการปรับต าแหน่งการบรรจุสินคา้ลงกล่อง ใหม้าท่ีระยะทาง 4 เมตร เม่ือปล่อยสินคา้ลงกล่อง 
inner จะใช้พนักงาน จ านวน 4 คน และมีพนักงานในการชั่งน ้ าหนักอีก 1 คน ท าให้ผูว้ิจยั เสนอ
แนวทางแกไ้ขโดยให้มีการปรับเปล่ียน Flow process chart โดยให้พนกังานทั้ง 4 คน สามารถชั่ง
น ้ าหนกัไดด้ว้ยตนเอง ไม่ตอ้งผ่านให้พนกังานส าหรับชัง่น ้ าหนกั ซ่ึงจะช่วยลดเวลาชัง่น ้ าหนกัลง 
และลดจ านวนพนกังานลงไปได ้1 คน แต่เน่ืองจากเคร่ืองชัง่ท่ีใชใ้นการทดลองมีจ านวนไม่เพียงพอ 
อยูร่ะหวา่งการสั่งซ้ือ จึงไม่สามารถด าเนินการทดลองใหเ้สร็จภายในระยะเวลาท่ีท าการวจิยัได ้
 ซ่ึงผูว้ิจยั เสนอว่าถา้สามารถท าการทดลองโดยให้พนกังานทั้ง 4 คน สามารถชัง่น ้ าหนัก
สินคา้เป็นรายบุคคลได ้คาดว่าช่วยลดเวลา และลดพนกังานท าหน้าท่ีชัง่น ้ าหนกัแบบเดิม 1 คนได ้
และถา้มีการตดัหรือปรับสายพานช่วงหลงัท่ีไม่ไดใ้ชง้านออก และมีการยา้ยต าแหน่งตั้งแต่เคร่ืองห่อ 
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Film ต่อเน่ืองไปหาพนักงานเก็บสินค้าใส่รถแอร์บาสเก็บสินค้าได้ ดังแสดงในแผนผงัจ าลอง 
ดงัรูปท่ี 4.6 จะท าใหส้ายการผลิตมีการไหลของสินคา้ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะช่วยลดกิจกรรมท่ีท าให้
เกิดความล่าชา้ของงานในการผลิตลงได ้
 
ก่อนปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
หลงัปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.6 แผนผงัจ าลองกระบวนการผลิตในขั้นตอนท่ี 14 ก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง 
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บทที ่5 
สรุปผลการทดลองและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 
 5.1.1 ปัญหาของโครงงาน 
  จากการศึกษาการเพิ่มผลกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์  Breaded  Crab  Claw ตั้ งแต่
ขั้นตอนการชุบแป้ง ถึง ขั้นตอนการห่อ Film หาแนวทางการแก้ไข กิจกรรมหรือการท างานใน
กระบวนการผลิตท่ีมีส่งผลให้เกิดปัญหาผลผลิต (Productivity) ต ่า ในกระบวนการผลิต จากการท า 
Flow Process Chart พบวา่ขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 19 ขั้นตอนใชเ้วลาในการผลิตเฉล่ียทุกขั้นตอน
เท่ากบั 40.13 นาที มีระยะทางในการเคล่ือนท่ีทั้งหมด 113.78 เมตร และมีพนกังาน ทั้งหมด 12 คน 
และจากการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช ้Flow Process Chart พบวา่มีทั้งหมด 3 สาเหตุท่ีส่งผลต่อการ
เกิดปัญหาผลผลิต (Productivity) ต ่ากวา่เกณฑ์ คือ ในขั้นตอนท่ี 2, 3 และ 4 รอรับสินคา้ลงถุง, คลุก
แป้ง Predust ก่อนชุบแป้ง และส่งสินค้าไปจุดปล่อยลงน ้ าแป้ง ใช้เวลาทั้ งหมด 2.19 นาที ใช้
ระยะทาง 4.70 เมตร และการใชพ้นกังาน 1 คน ในขั้นตอนท่ี 11 ปล่อยลงสายพานแพค็เพื่อบรรจุ ใช้
เวลา 3.27 นาที และใชร้ะยะทาง 6.00 เมตร และในขั้นตอนท่ี 14 ชัง่น ้ าหนกั ใชเ้วลา 0.06 นาที และ
ใช้พนกังาน 1 คน เม่ือท าการพิสูจน์สาเหตุทั้ง 3 สาเหตุดว้ยหลกัการ 3 จริง คือ ขอ้มูลจริง สถานท่ี
จริง และปฏิบติัจริง พบวา่เป็นจริงทั้ง 3 สาเหตุ ส่วนการปรับปรุง Flow Process Chart ใหม่ เพื่อใช้
แทนขั้นตอนเดิม พบวา่การยา้ยสายพานชุบแป้งมาต่อท่ีสายพานรับสินคา้ และเพิ่มสายพานโคง้เขา้
มาในลกัษณะตวั L ท าใหช่้วยใหล้ดจ านวนพนกังานได ้1 คนจากเดิมใช ้3 คนเหลือ 2 คน, ลดจ านวน
กิจกรรมได ้2 กิจกรรม จากเดิมมี 19 กิจกรรม เหลือ 17 กิจกรรม, ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้
ได ้2.28 เมตร จากเดิมใช ้113.78 เมตร เหลือ 111.50 เมตร และไดมี้ทดลองเพื่อปรับเปล่ียนต าแหน่ง
การบรรจุสินคา้ลงกล่องจากเดิมเป็นระยะทางท่ี 6 เมตร เป็นระยะทางท่ี 4 เมตรแทนได ้แต่ในส่วน
การปรับเปล่ียนขั้นตอนปล่อยสินคา้ลงกล่อง inner ท่ีให้พนกังานทั้ง 4 คน สามารถชัง่น ้ าหนกัได้
ด้วยตนเอง ไม่ตอ้งผ่านให้พนักงานส าหรับชั่งน ้ าหนัก ซ่ึงจะช่วยลดเวลาชั่งน ้ าหนักลง และลด
จ านวนพนักงานลงไปได้ 1 คน ยงัไม่สามารถเน่ืองจากเคร่ืองชั่งท่ีใช้ในการทดลองมีจ านวนไม่
เพียงพอ อยู่ระหว่างการสั่งซ้ือ ซ่ึงจากการศึกษาในการปรับปรุง Flow Process Chart ใหม่ มีความ
เป็นไปไดท่ี้จะช่วยในการลดกิจกรรม เวลา ระยะทาง และจ านวนพนกังาน ในขั้นตอนการผลิตแบบ
ใหม่ 
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5.1.2 ข้อเสนอแนะ 
  ในบางขั้นตอนของการปรับแก้ไข Flow Process Chart ใหม่ท่ีใช้ทดแทนขั้นตอนท่ี 2, 3 
และ 4 ยงัท าไม่ครบถว้น จึงท าใหข้อ้มูลในส่วนของการเปรียบเทียบเวลาไม่สามารถสรุปผลได ้และ
ยงัพบปัญหาในเร่ืองความเสียหายของสินคา้ เน่ืองจากลกัษณะของสายพานท่ีน ามาใชมี้ลกัษณะเป็น
ตาข่ายห่าง ซ่ึงไม่เหมาะกบัลกัษณะของสินคา้ ซ่ึงมีกา้มปูเสียบอยูต่รงปลาย 1 ดา้น เม่ือสินคา้จากตก
ลงมาจากสายพานโคง้ จึงท าให้กา้มปูเสียบร่องสายพานเกิดความเสียหาย จึงเสนอให้ปรับเปล่ียน
รูปแบบ หรือลักษณะสายพานโค้งใหม่ท่ีมีอาจมีช่องห่างเล็กลง หรือใช้แบบเรียบแทน เพื่อให้
เหมาะสมกบัสินคา้ และสะดวกต่อการใช้งาน และในส่วนการปรับลดระยะทางของสายพานช่วง
หลงัท่ีไม่ได้ใช้งานออก และมีการยา้ยต าแหน่งตั้งแต่เคร่ืองห่อ Film ต่อเน่ืองไปหาพนักงานเก็บ
สินคา้ใส่รถแอร์บาสเก็บสินคา้ได ้จะท าให้สายการผลิตมีการไหลของสินคา้ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะ
ช่วยลดกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ของงานในการผลิตลงได ้
 
5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
 การปฏิบัติงานในบริษัท ลัคก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ากัด ฝ่ายผลิต (Production) ส่งผลให้เกิด
ประโยชน์ดา้นต่างๆ ซ่ึงจะมีดงัน้ี 
  5.2.1 ด้านทฤษฏี 
  - ได้รับความรู้และหลกัการท่ีเก่ียวขอ้งกบัด้านการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ท่ีสามารถ
น ามาใชใ้นการท างานมากข้ึน 
  - ท าใหท้ราบถึงสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาผลผลิต (Productivity) ต ่าในกระบวนการผลิต 
 - สามารถน าหลกัการและแนวทางการแกไ้ขไปพิจารณาในการเลือกปรับเปล่ียนรูปแบบ
สายการผลิตได ้และสามารถน าขอ้มูลท่ีน าไปพฒันาต่อยอดการปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อไป 
 5.2.2 ด้านสังคม 
 - ฝึกทกัษะกระบวนการคิดวิเคราะห์ต่างๆ เพิ่มมากข้ึน ในวิเคราะห์หาสาเหตุ และการหา
วธีิการแกไ้ขสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการท างาน 
 - ฝึกทกัษะการแกไ้ขปัญหา ฝึกความกลา้ท่ีจะตดัสินใจในการลงมือแก้ปัญหา และเสนอ
ความคิดเห็นของตวัเองได ้
  - เรียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น รวมทั้งการสร้างสัมพนัธ์ท่ีดีแก่คนรอบขา้ง 
  - ไดฝึ้กความอดทนต่ออุปสรรคในการท างาน และเรียนรู้ถึงการใชชี้วติในการท างานใน
โรงงานอุตสาหกรรม 
  - ฝึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมายใหเ้สร็จตามก าหนด การตรงต่อเวลา 
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  - สามารถน าประสบการณ์จากการฝึกงานสหกิจศึกษาไปพฒันาและประยกุตใ์ชใ้นอนาคต
ได ้
 
5.3 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานสหกจิ 
  จากการปฏิบติังานท่ีบริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ากดั ท าให้ไดเ้รียนรู้ถึงประสบการณ์ในการ
ท างานต่างๆ มากมายไดเ้รียนรู้การปรับตวัให้เขา้กบัการท างาน  และการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น ฝึกความ
อดทนการปรับตวัให้เหมาะสมในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม การตรงต่อเวลาและทั้งน้ีท าให้
สามารถน าการฝึกงานสหกิจศึกษาตลอด 4 เดือนน้ีมาเป็นแนวทางในการท างานในอนาคต  รวมถึง
เรียนรู้การท าโครงงานวจิยัและสามารถน าไปใชใ้นการเรียนในอนาคตต่อไป 
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