
 

รายงานการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 

        การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง 

Increasing Efficiency Productivity in Tuna Canning Processes 

 

โดย 

นางสาวริชารัตน ์จรูญสกุลวงศ ์ 

รหสันกัศึกษา 5804700023 

 

 

รายงานน้ีเป็นส่วนหน่ึงของวชิา สหกิจศึกษา 

ภาควชิาเทคโนโลยกีารอาหาร คณะวทิยาศาสตร์ 
คณะวทิยาศาสตร์ มหาวทิยาลยัสยาม 
ภาคการศึกษาท่ี 3 ปีการศึกษา 2560 

 



 

 

 



ก 
 

 

จดหมายน าส่งรายงาน 

วนัท่ี 31 สิงหาคม พ. .ศ 2561 
เร่ือง     ขอส่งรายงานการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 

เรียน    อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษาภาควชิาเทคโนโลยกีารอาหาร 

 ผศ.ดร.ธญัญาภรณ์ ศิริเลิศ   

 ตามท่ีผูจ้ดัท า นางสาวริชารัตน์ จรูญสกุลวงศ ์นกัศึกษาภาควิชาเทคโนโลยีการอาหารคณะ
วิทยาศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยามไดไ้ปปฏิบติังานสหกิจศึกษาระหวา่งวนัท่ี 15 พฤษภาคม 2561 ถึง
วนัท่ี 31 สิงหาคม 2561 ในต าแหน่ง นักศึกษาฝึกงาน ณ บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม 
จ ากัด และได้รับมอบหมายจากพนักงานท่ีปรึกษาให้ศึกษาและท ารายงานเร่ือง “  การเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง” 
  

บดัน้ีการปฏิบติังานสหกิจศึกษาไดส้ิ้นสุดแลว้ ผูจ้ดัท าจึงขอส่งรายงานดงักล่าวมาพร้อมกนั

น้ี จ  านวน 1 เล่ม เพื่อขอรับค าปรึกษาต่อไป 
 

 จึงเรียนมาเพื่อโปรดพิจารณา 

 

           ขอแสดงความนบัถือ     

                                                                                    นางสาวริชารัตน์ จรูญสกุลวงศ์ 

     นกัศึกษาสหกิจศึกษาภาควชิาเทคโนโลยกีารอาหาร 

 



ข 
 

 

กติติกรรมประกาศ 

 

 การท่ีผูจ้ ัดท าได้มาปฏิบัติงานในโครงงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท ไทยรวมสินพฒันา
อุตสาหกรรม จ ากดั ท่ีไดใ้ห้การสนบัสนุนโครงงานสหกิจศึกษา ตั้งแต่วนัท่ี 15 พฤษภาคม 2561 ถึง
วนัท่ี 31 สิงหาคม 2561  ส่งผลใหผู้จ้ดัท าไดรั้บความรู้และประสบการณ์ต่างๆท่ีมีค่ามากมายส าหรับ
รายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยดีจากความร่วมมือและสนบัสนุน จากหลายฝ่ายดงัน้ี  

1. คุณพีรพฒัน์ ศิริวฒันากุล ผูจ้ดัการฝ่ายเพิ่มผลผลิต 
2. คุณวรรัฏฐ ์ภคัธนาหิรัญภทัร์ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต2 
3. ผศ.ดร.ธญัญาภรณ์ ศิริเลิศ อาจารยท่ี์ปรึกษา 

และบุคคลท่านอ่ืนๆท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่าน  ท่ีไดช่้วยใหค้  าแนะน า ช่วยเหลือในการจดัท ารายงาน
และท าโครงงานสหกิจศึกษา  

ผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีมีส่วนร่วมในการให้ขอ้มูลและเป็นท่ี
ปรึกษาในการท ารายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ตลอดจนใหก้ารดูแลและใหค้วามเขา้ใจกบัชีวิตของ
การท างานจริง ซ่ึงผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ี 
 
 
              ผูจ้ดัท า 

                            นางสาวริชารัตน์ จรูญสกุลวงศ ์  
                                                     31 สิงหาคม 2561 

 



ค 
 

 

ช่ือโครงงาน    :  การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง 
ช่ือนักศึกษา :  ริชารัตน์ จรูญสกุลวงศ ์
อาจารย์ทีป่รึกษา :  ผศ.ดร.ธญัญาภรณ์ ศิริเลิศ 
ระดับการศึกษา  :  ปริญญาตรี 
ภาควชิา  :  เทคโนโลยกีารอาหาร  
คณะ  :  วทิยาศาสตร์  
ภาคการศึกษา/ปีการศึกษา :  3/2560 

บทคัดย่อ 

 บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ผลิตปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง โดยปัจจุบนัพบ
ปัญหาของตน้ทุนการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ค่าแรงงานสูงข้ึน ขณะท่ีประสิทธิภาพในการผลิตลดลง จากการ
วเิคราะห์ขอ้มูล และหาสาเหตุของโรงงาน  พบวา่ขั้นตอนการบรรจุกระป๋องมีผลต่อประสิทธิภาพท่ี
ลดลง ตามนโยบายแผนการผลิตเสนอให้แก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิตและก าหนดให้ค่า
เป้าหมายการผลิตตอ้งเพิ่มข้ึน 11 %  จากการศึกษาสาเหตุหลกัท่ีแทจ้ริงของปัญหา  โดยใชห้ลกัการ
คิวซีสตอร่ี (QC-Story)   และเคร่ืองมือวิเคราะคุณภาพ  7 ชนิด (7 QC Tools) ในกระบวนการผลิต
ปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง ซ่ึงการทดสอบสาเหตุโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา พบวา่มี 2 สาเหตุหลกั คือ 1) 
บุคคล พบวา่พนกังานไม่ใช่พนกังานประจ า การเปล่ียนรหสัการผลิตท่ีใชเ้วลานาน การเปล่ียนช่วง
น ้ าหนกัในการผลิต การรอเศษปลา การรอปลาขูดเลือด การรอปลาคดัก้างท่ีแผนกบรรจุ และ 2) 
เคร่ืองจกัรท่ีมีจงัหวะเคร่ืองสับปลาไม่สมดุลกบัโซ่ตวัพากระป๋อง  กระป๋องติดฝาดีด  เม่ือก าหนด
แนวทางการแกไ้ขสาเหตุ พบวา่ฝ่ายผลิตไดจ้ดัให้มีอบรมพนกังานใหม่เร่ืองวิธีการชัง่น ้ าหนกั การ
วางแผนการเปล่ียนแปลงรหสัการผลิตเดิมให้นอ้ยท่ีสุด  ฝ่ายวิศวกรรมฝึกช่างให้มีความช านาญใน
การเปล่ียนอุปกรณ์ จดัแบ่งงานตามความสามารถงาน การปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหม่ ฝ่ายควบคุมการ
ผลิตดว้ยการจดัภาคสนามแผนกบรรจุ โดยการลดพนกังานชัง่ปลาลง หาเศษปลาจากแหล่งอ่ืน และ
วางแผนการเดินไลน์บรรจุ เม่ือด าเนินงานติดตามผล พบว่า พนกังานไม่ประจ าสามารถท างานได้
มากกวา่เดิม 5 กระป๋อง/นาที  ลดการสูญเสียเวลาการเปล่ียนรหสัการผลิตลง 0.55% ลดการสูญเสีย
เวลาการซ่อมเคร่ืองสับปลาและเปล่ียนช่วงน ้ าหนกัลง 0.94% ลดการสูญเสียเวลาการซ่อมเคร่ืองปิด
ผนึกลง 3.75% ลดการสูญเสียเวลาการรอเศษปลาลง 12.94%  ลดการสูญเสียเวลารอปลาขูดเลือด
และคดักา้งลง 1.68% ตามล าดบั โดยมีประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการบรรจุกระป๋องเพิ่มข้ึน 
13% ตรงตามนโยบายของบริษทั จึงไดท้  าการจดัท าคู่มือใหเ้ป็นแบบแผนการด าเนินงานของโรงงาน
ต่อไป 
ค าส าคัญ : ปลาทูน่า, กระป๋อง, ประสิทธิภาพการผลิต 
 
 

ผูต้รวจ 

…………………
…………. 





 

 

สารบัญ 

                 หน้า 
จดหมายน าส่งรายงาน  ก 
กิตติกรรมประกาศ ข 
บทคดัยอ่  ค  
Abstract ง  
บทท่ี 1 บทน า           
 1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 1    
 1.2 วตัถุประสงค ์ 2  
 1.3 ขอบเขตการวจิยั  2 
 1.4 ประโยชน์ท่ีคาดวา่บริษทัจะไดรั้บ 2 
 1.5 ประโยชน์ท่ีคาดวา่นกัศึกษาจะไดรั้บ 2 
 
บทท่ี 2 เอกสารและโครงงานท่ีเก่ียวขอ้ง   
 2.1 ผลิตภาพ (Productivity) 3 
 2.2 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chart) 6 
 2.3 กระบวนการแกไ้ขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 6 
 2.4 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล (7 QC tools) 7 
 2.5 การวเิคราะห์ความแปรปรวน 8 
 
บทท่ี 3 รายละเอียดการปฏิบติังาน 
 3.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ      10 
 3.2 ลกัษณะการประกอบการผลิตภณัฑ ์และการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร  10 
 3.3 รูปแบบการจดัองคก์ารและการบริหารงานองคก์ร             13 
 3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย    14 
 3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนกังานท่ีปรึกษา     14 
 3.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน        15  
 3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใช ้       15 
 3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน       15 
 
 



 

 

บทท่ี 4 ผลการด าเนินงาน          
           4.1 ผลการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา ส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา     
                 และก าหนดเป้าหมาย         17 

4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนกบรรจุ      17 
4.3 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต      18 
4.4 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา     19 
4.5 ผลการพิสูจน์สาเหตุ ก าหนดแนวทางการแกไ้ข และการติดตามผลการด าเนินงาน      19 
4.6 ผลการทดลอง          24 
 

บทท่ี 5 สรุปผลและขอ้เสนอแนะ 
 5.1 สรุปผลโครงงาน         25 
 5.2 สรุปผลการปฏิบติังานสหกิจศึกษา       25 
 5.3 ขอ้เสนอแนะในการปฏิบติังานสหกิจ       25 
บรรณานุกรม           26 
ภาคผนวก           27 
ประวติัผูจ้ดัท า  43 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

สารบัญตาราง 

ตารางที ่  หน้า 

3.1 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 15 
4.1 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง, ปฏิบติัจริง, ขอ้มูลจริง) 20 
4.2 การก าหนดแนวทางการแกไ้ข 22 
4.3 การติดตามผลการด าเนินงาน        23 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

สารบัญรูปภาพ 

รูปที่  หน้า  
3.1 แผนท่ีบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 10 
3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 13 
3.3 ผงัการจดัองคก์รของบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสหกรรม จ ากดั 14 
4.1 ประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋อง      17 
4.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลปริมาณของสาเหตุจากฝ่ายผลิตท่ีเกิดข้ึนในบรรจุ           18 
4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลปริมาณของสาเหตุจากฝ่ายวศิวกรรมท่ีเกิดข้ึนในบรรจุ  18 
4.4 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา                          19 
4.5 การเปรียบเทียบประสิทธิก่อนและหลงัการด าเนินงานดว้ยสถิติ    24 
 



 

บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสหกรรม จ ากดั เป็นผูผ้ลิตและส่งออกปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง
และถุง Pouch ซ่ึงในกระบวนการผลิตสินคา้ จะเร่ิมตน้จากการน าปลาทูน่าแช่แข็งมาละลายแบบ
หมุนเวยีนน ้า (Flow water) หลงัการละลายอุณหภูมิในตวัปลาควรอยูร่ะหวา่ง -6 ถึง 4 องศาเซลเซียส 
จากการสุ่มวดัอุณหภูมิปลา 3 ตวั จากต าแหน่ง บน กลาง และล่าง ของถงัปลา เม่ือละลายเรียบร้อย 
พนกังานจะผา่ทอ้ง ควกัไส้ และเขา้สู่การอบดว้ยตูอ้บอุณหภูมิในการอบ 100 องศาเซลเซียส เวลาใน
การอบจะข้ึนอยูก่บัขนาดของปลา อุณหภูมิในตวัปลาหลงัอบควรอยูร่ะหวา่ง 50-55 องศาเซลเซียส 
จากนั้นน าปลามาลดอุณหภูมิดว้ยการ Spray น ้ า อุณหภูมิหลงั Spray ปลาขนาดเล็กควรต ่ากว่า 45 
องศาเซลเซียส ปลาขนาดใหญ่ควรต ่ากวา่ 48 องศาเซลเซียส จากนั้นจะน าไปขูดหนงั/ขูดเลือด การ
ขดูเลือด มีอยู ่3 เกรด ไดแ้ก่เกรดมาตรฐาน อเมริกา และแคนาดา โดยเกรดมาตรฐานไม่ขูดผิวเหลือง
ออก เกรดอเมริกาขูดผิวเหลืองออก 80 เปอร์เซ็น และเกรดแคนาดาขูดผิวเหลืองออก 100 เปอร์เซ็น 
เรียกช้ินปลาท่ีไดว้า่ ลอย จากนั้นอาจมีการลดขนาดตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ เรียกวา่ ปลาโม่หรือปลาบิด 
ก่อนน ามาบรรจุอาจมีการคลุกผสม โดยการบรรจุมี 2 แบบ ไดแ้ก่ กระป๋อง และ Pouch การบรรจุ
กระป๋องมีเคร่ือง 3 ประเภท ไดแ้ก่ Filler Herfarga และ Luthi โดย Filler จะใส่ปลาโม่ท่ีผา่นการคลุก
ผสมลงในเคร่ืองโดยจะมีรูดา้นล่างของเคร่ืองให้พนกังานใส่ปลาโม่ลงในกระป๋อง ส่วน Herfarga 
และ Luthi จะใช้ลอยผสมปลาโม่ โดยเคร่ืองจะอดัปลาลงในกระป๋อง จากนั้นกระป๋องจะวิ่งตาม
สายพานโดยพนกังานจะชัง่น ้ าหนกัให้ไดม้าตรฐานแลว้วางบนสายพานเพื่อเติม Solution และเขา้สู่
การปิดผนึก (Seamer) แบบ Double seam หลงัจากนั้นท าการฆ่าเช้ือดว้ย Retort แลว้น าไป Cooling 
ก่อนเขา้เช็คกระป๋อง และน าไปเก็บในคลงัสินคา้ 

เน่ืองจากกระบวนการบรรจุกระป๋องในปัจจุบนัมีตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน ค่าแรงสูงข้ึน แต่

ประสทธิภาพท่ีได้เท่าเดิม เพราะเสียเวลาในการรอปลา การซ่อมเคร่ืองสับปลา และซ่อมเคร่ือง 

Seamer เป็นตน้ ส่งผลต่อกระบวนการบรรจุกระป๋องให้เกิดความล่าชา้ และเสียเวลาการท างานของ

พนักงาน จึงจัดท าโครงการน้ีเพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้ประสทธิภาพต ่า และเพื่อท าให้

กระบวนการบรรจุกระป๋องมีประสิทธิภาพสูงสุด โครงการวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพื่อลดการ

เสียเวลาในกระบวนการบรรจุกรป๋องให้น้อยลง และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการบรรจุกระป๋องใหม้ากยิง่ข้ึน 
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1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 

เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุกระป๋องต ่า รวมทั้งหา
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการบรรจุกระป๋อง เพื่อท าให้กระบวนการบรรจุกระป๋องมี
ประสิทธิภาพสุงสุด  
1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวนัท่ี 15 พฤษภาคม พ.ศ. 25 16  ถึงวนัท่ี 31 สิงหาคม พ.ศ. 25 16 ) 

1. ศึกษากระบวนการผลิตบรรจุกระป๋อง โดยเร่ิมจากกระบวนการขูดหนงั การขดูเลือด การ
บรรจุ และการปิดผนึก  

2. ศึกษาและสังเกตขั้นตอนการปฏิบติังานของพนักงานบรรจุในระหว่างการเสียเวลาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการบรรจุกระป๋อง และศึกษาการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการบรรจุ
กระป๋อง 

3. ศึกษาลกัษณะการเสียเวลาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการบรรจุกระป๋อง 
4. ใช้หลกัการวิเคราะห์การแก้ปัญหาตามหลกัคิวซีสตอร่ี (QC Story) และเคร่ืองมือท่ีใช้

วเิคราะห์ขอ้มูล   (7 QC Tools) 
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ 

1. กระบวนการบรรจุกระป๋องมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
2. สามารถลดตน้ทุนค่าแรงได ้
3. ทราบถึงสาเหตุท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องต ่า 
4. บริษทัสามารถน ามาตรการไปใช้ในกระบวนการบรรจุกระป๋อง เพื่อให้เกิดประโยชน์

สูงสุด 
1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ   

1. สามารถเรียนรู้ทกัษะกระบวนการคิดวเิคราะห์อยา่งเป็นระบบมากยิง่ข้ึน 
2. สามารถเรียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น และการสร้างสัมพนัธ์ท่ีดีต่อเพื่อนร่วมงาน 
3. สามารถน าความรู้ท่ีไดศึ้กษามาประยกุตใ์ชใ้นการท างานได ้
4. สามารถน าประสบการณ์จากการฝึกงานในสถานท่ีจริงไปใชก้บัการท างานในอนาคตได ้
5. สามารถน าความรู้จากการฝึกงานไปประยกุตใ์ชใ้นชีวติประจ าวนัได ้

 



 

 

บทที ่2 
เอกสารและโครงงานทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 ผลติภาพ (Productivity) 
 ผลิตภาพ หรือ อตัราผลผลิต (Productivity) มกัจะไดย้ินกนัในช่ือเรียกวา่ “การเพิ่มผลผลิต” 
เป็นกุญแจส าคญัไปสู่การพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ในเชิงเศรษศาสตร์ผลิตภาพเป็นดชันีช้ีวดั
ความมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในรูปแบบของผลผลิตท่ีไดต่้อการใชท้รัพยากรต่างๆของ
องคก์าร และยงัเป็นหวัใจหลกัในการวดัมูลค่าเพิ่มของกระบวนการผลิต แมค้  าวา่ผลิตภาพหรืออตัรา
ผลผลิตจะมีใช้มานานแล้ว แต่ก็มีผู ้ใช้ค  าอ่ืนๆท่ีมีความหมายคล้ายคลึงกันอีกหลายค า เช่น 
ประสิทธิภาพการผลิต หรือการเพิ่มผลผลิต เป็นตน้ ซ่ึงก็มีความหมายเดียวกนั คือ ความสามารถ
หรือประสิทธิภาพในการเปล่ียนปัจจยัหรือทรัพยากรต่างๆท่ีใช้ในการผลิตให้เป็นผลิตภณัฑ์หรือ
บริการท่ีมีมูลค่าเพิ่มข้ึน 
 การเพิ่มผลผลิต หมายถึงการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่า อนัน าไปสู่การ
พัฒนาอย่างย ั่งยืน (Sustainable Development) หรือการปรับปรุงอย่างต่อเ น่ือง (Continuous 
Improvement) ดว้ยจิตส านึกเป็นแรงผลกัดนั และใช้เทคนิคและเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิต/ผลิต
ภาพ (Productivity Techniques and Tools) เป็นตวัช่วยใหป้ระสบความส าเร็จ 

เน่ืองจากผลิตภาพคือดชันีวดัประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากร ดงันั้นจึงแสดงในรูปของ
สมการ ดงัน้ี 

ผลิตภาพ =
ผลิตภณัฑห์รือผลิตผลท่ีได้

ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต
 

2.1.1 การวดัผลิตภาพ 
 การวดัผลิตภาพ มีการวดัใน 2 รูปแบบดว้ยกนั คือ การวดัผลิตภาพเชิงรวม และการวดัผลิต
ภาพเชิงปัจจยัการผลิต  
  2.1.1.1 การวดัผลิตภาพเชิงรวม เป็นการวดัในเชิงมูลค่าเพิ่ม โดยวดัออกมาเป็น
ค่าเงินและแปลงมูลค่าตามฐานปีท่ีใช ้มี 2 วธีิ ไดแ้ก่ วธีิหกัลบ และวธีิบวก 
  2.1.1.2 การวดัผลิตภาพเชิงปัจจยัการผลิต เป็นการวดัในเชิงปริมาณตามปัจจยัการ
ผลิต ซ่ึงค านวณไดง่้ายๆ โดยไม่ตอ้งใชก้ารแปลงมูลค่าตามฐานปีมาใช ้อาจวดัตามปัจจยัการผลิต
ต่างๆ ไดใ้นลกัษณะ ดงัน้ี ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเคร่ืองจกัร ผลิตภาพวตัถุดิบ ผลิตภาพการใช้
พื้นท่ี ผลิตภาพพลงังาน      
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2.1.2 แนวทางการเพิ่มผลิตภาพ 
 หากพิจารณาจากสมการแลว้ อาจกล่าวไดว้่าการปรับปรุงผลิตภาพ คือการเพิ่มอตัราส่วน
ระหว่างผลิตภณัฑ์และบริการท่ีได้ต่อทรัพยากรท่ีใช้ ซ่ึงอาจเกิดข้ึนได้จากทางใดทางหน่ึงใน 5 
แนวทางดงัน้ี  

1. เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากกรใหน้อ้ยลง 
2. เพิ่มผลผลิตโดยพยายามใชท้รัพยากรเท่าเดิม 
3. เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรเพิ่มข้ึน แต่ในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 
4. คงปริมาณผลผลิตโดยใชท้รัพยากรในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 

2.1.3 ปัญหาทัว่ไปในอุตสาหกรรม 
 การท างานในอุตสหากรรมนั้นมีสาเหตุมากมายท่ีก่อให้เกิดความส้ินเปลือง เกิดการสูญเสีย
โดยเปล่าประโยชน์ ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตตกต ่าและไม่บรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้เกิดจากสาเหตุ
ต่าง ๆ และพบเห็นกนัเป็นประจ าพอจะสรุปไดด้งัน้ี 

1. เกิดของเสียในกระบวนการผลิต การเกิดของเสียในการผลิตนั้นไม่วา่จะเกิดจากสาเหตุใด
ยอ่มจะส่งผลกระทบต่อความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่การส้ินเปลือ วตัถุดิบ พลงังาน ค่าเส่ือม
ของเคร่ืองจกัร ตน้ทุนค่าแรงท่ีเพิ่มข้ึนจากการแกไ้ขงานเสียหรือจากการท างานล่วงเวลาเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตชดเชยผลิตภณัฑ์ท่ีเสียไป และความพยายามทั้งหลายท่ีตอ้งใชไ้ปในกระบวนการผลิต เป็น
การสูญเสียของทรัพยากรและเกิดความส้ินเปลืองอยา่งน่าเสียดาย เป็นส่วนส าคญัท่ีท าให้ตน้ทุนการ
ผลิตสูงข้ึนกวา่ท่ีควรเป็น 

2. เคร่ืองจกัรขดัขอ้งหรือช ารุดเสียหายบ่อย ๆ เป็นผลให้ตอ้งมีการหยุดชะงกัของการผลิต
และท าให้เกิดของเสีย ขอ้น้ีมกัจะเกิดข้ึนกบัโรงงานท่ีใชเ้คร่ืองจกัรกลางเก่า กลางใหม่ และโรงงาน
ท่ีเคร่ืองจกัรมีอายุการใชง้านมายาวนาน ขาดการบ ารุงรักษาท่ีดีพอ หรือการใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัร
โดยขาดความระมดัระวงัหรือผิดวิธี ท าให้ การผลิตไม่ต่อเน่ือง มีการสะดุดหยุดผลิตบ่อย ๆ มีของ
เสียในการผลิต ผลผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย บางคร้ังท าให้ส้ินเปลืองโสหุ้ยและค่าใชจ่้ายทางออ้มอ่ืน 
ๆ อีกและเป็นผลลพัธ์ใหเ้กิดตน้ทุนสูงข้ึน 

3. เกิดอุบติัเหตุข้ึนเนือง ๆ อุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนกบัโรงงานอุตสาหกรรมมกัจะก่อให้เกิดความ
เสียหายกบัทรัพยสิ์นของโรงงาน ท าให้ตอ้งหยุดการผลิต คนงานอาจบาดเจ็บ พิการ หรือเสียชีวิต
ตามความรุนแรงของแต่ละกรณี นอกจากน้ียงัมีผลกระทบถึงขวญัก าลังใจในการท างานของ
พนกังานคนอ่ืน ๆ ในโรงงานนั้นดว้ย ความสูญเสีย ทั้งท่ีประเมินค่าไดแ้ละประเมินค่ามิไดน้ี้ยอ่มท า
ใหผ้ลผลิตตกต ่าอยา่งแน่นอน 

4. มีการรอคอย ชะงกังนัในกระบวนการผลิต หรือเปล่ียนแปลงการผลิตอยูเ่สมอๆ การผลิต
ท่ีไม่ราบร่ืน มีการรอคอยเพราะช้ินส่วนและวสัดุจดัส่งไม่ต่อเน่ือง อุปกรณ์ เคร่ืองจกัรไม่พร้อมต่อ
การผลิต ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง การเปล่ียนแปลงการผลิตบ่อยๆ อาจเกิดเน่ืองจากขาด
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การวางแผนการผลิตท่ีดี หรือมีการแทรกของค าสั่งเร่งด่วนต่างๆ ท่ีมกัส่งผลต่อการปรับสายการผลิต 
และเป็นเหตุท่ีท าใหผ้ลผลิตตกต ่า 

5. ขาดระเบียบและระบบงานท่ีดี เช่นค าสั่งงานท่ีไม่ชัดเจน ขั้นตอนการท างานท่ีไม่เป็น
มาตรฐาน ท าให้มีการท างานซ ้ าซ้อน ผูป้ฏิบติังานตอ้งเรียนรู้ขั้นตอนการท างานใหม่อยู่ตลอดเวลา 
และตอ้งใชค้วามพยายามในการท างานใหส้ าเร็จลุล่วงมากเกินกวา่ท่ีจ  าเป็น 

 6. สัมพนัธภาพในหน่วยงานไม่ดี เกิดการเก่ียงกนัในความรับผิดชอบหรือการโยนกลอง
กนั ท าให้ขาดน ้ าใจของการท างานร่วมกนัเป็นทีม ขาดความร่วมมือช่วยเหลือกนั ระหวา่งพนกังาน
ในแผนกงานหรือระหวา่งแผนกงาน 

7. พนกังานขาดความตั้งใจในการท างานหรือเล่ือยชา การขาดความตั้งใจในการท างานของ
พนกังานอาจจะแสดงออกไดใ้นหลายรูปแบบ เช่น ท างานไม่ไดม้าตรฐาน มาสาย หรือขาดงานเป็น
ประจ า สร้างความยุ่งยากต่อการผลิตท่ีมีขั้นตอนต่อเน่ือง แมจ้ะมีการจูงใจโดยการให้รางวลัหรือ
ก าหนดบทลงโทษแลว้ก็ไม่ไดผ้ล ความไม่กระตือรือร้นของพนกังานเป็นเร่ืองท่ีค่อนขา้งจะยุ่งยาก
และซับซ้อนเพราะมีสาเหตุมาจากทั้งปัจจยัภายในและภายนอกองค์การ เม่ือเกิดข้ึนก็จะส่งผลให้
ผลผลิตตกต ่าลง หรือมีของเสียซ่อนเร้นอยูใ่นกระบวนการ 

8. พนกังานไม่สามารถท างานไดเ้ต็มความสามารถ เกิดจากสภาพแวดลอ้มการท างานไม่
เหมาะสม เช่น ร้อนเกินปกติ มีเสียงดงัเกินควร สถานท่ีท างานสกปรก มีฝุ่ นละอองมาก การถ่ายเท
อากาศไม่เพียงพอ มีสารเคมีท่ีเป็นอนัตรายต่อสุขภาพของร่างกาย ฟุ้งกระจายอยูท่ ัว่ไป เป็นตน้ การ
ขาดแคลนเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานก็เป็นอุปสรรคอีกประการหน่ึงท่ีท าให้พนกังานไม่
สามารถท างานไดเ้ตม็ความสามารถ เช่นกนั 

9. พนกังานท างานไม่ถูกวิธีและขั้นตอนการท างาน เกิดจากการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน 
หรือเพราะความไม่รู้ของพนกังาน หรือบางคร้ังเพราะเป็นงานง่าย ๆ ท่ีผูอ้อกแบบกระบวนการคิดวา่
ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการสอนงาน ท าให้พนกังานแต่ละคนตอ้งคน้หาวิธีการท างานของตนเอง ซ่ึงไม่แน่
ว่าเป็นการท างานท่ีถูกวิธีและข้ึนตอนหรือไม่ และอาจจะส่งผลให้ผลิตภาพตกต ่ ากว่าระดับ
มาตรฐาน 

10. ขั้นตอนวิธีการท างานท่ีขาดประสิทธิภาพ เกิดจากระบบงานท่ีออกแบบไวเ้ดิมสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการหรือการแข่งขนัได ้ไม่มีการปรับเทคโนโลยีการผลิตให้ทนัสมยั หรืออาจ
เกิดจากกระบวนการขาดการวิเคราะห์เพื่อพฒันาปรับปรุงใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ มีวธีิการและขั้นตอนการ
ท างานมากเกินความจ าเป็นมีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มให้แก่ผลิตภณัฑ์หรือบริการหลักของ
องคก์าร[1] 
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2.2 แผนภูมิกจิกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chart) 
 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณหรือแผนภูมิกิจกรรมร่วมน้ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์ของการท างาน
ของพนักงานหลายคนซ่ึงต้องท างานเก่ียวข้องกนัตั้งแต่สองคนข้ึนไป หรือคนงานหลายคนซ่ึง 
ท างานร่วมกนัในบริเวณเดียวกนั หรือตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนั อาจเป็นการศึกษาการท างาน ของ
พนกังานคนเดียว ซ่ึงท างานสัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัรหรือตอ้งดูแลเคร่ืองจกัรหลายเคร่ือง พร้อมกนั 
จุดมุ่งหมายในการวิเคราะห์ลงบนแผนภูมิน้ีก็เพื่อท่ีจะวิเคราะห์กิจกรรมท่ีท าร่วมกนั และแยกท า 
เพื่อลดเวลาวา่งงานของพนกังานและเคร่ืองจกัรลง หรือเพิ่มผลิตภาพในการ ท างาน การวิเคราะห์
แผนภูมิในลกัษณะน้ีอาจกระท าไดใ้นสองรูปแบบ คือ วเิคราะห์ในลกัษณะ ของกิจกรรมท่ีท าโดยใช้
สัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัของการวิเคราะห์กระบวนการ หรือวิเคราะห์โดย ใชแ้กนของเวลา ตวัอยา่งของ
แผนภูมิมาตรฐานเพื่อใชใ้นการวเิคราะห์ 
แผนภูมิแสดงกิจกรรมร่วมน้ีอาจแบ่งออกไดเ้ป็น 

1. แผนภูมิวเิคราะห์การท างานระหวา่งพนกังานกบัเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart)  
2. แผนภูมิวเิคราะห์การท างานของกลุ่มพนกังาน (Gang Process Chart) [2] 

2.3 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 
QC story เป็นขั้นตอนหน่ีงในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจ

ถึงหลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA ประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
1. การก าหนดหวัขอ้ปัญหา (Plan and Problem definition) จะไดม้าจากการก าหนดแนวคิด

ของกลุ่ม เพื่อก าหนดความคาดหมายของลูกคา้ ส าหรับเป้าหมายคุณภาพ เม่ือไดปั้ญหามา ให้น าไป
วเิคราะห์ดว้ยหนา้ต่างปัญหาของโฮโซตานิ เพื่อเลือกปัญหาประเภท A (ปัญหาท่ีไม่ทราบสาเหตุและ
มาตรการแกไ้ข เพื่อก าหนดหวัขอ้ปัญหาต่อไป) 

2. การส ารวจเพื่อหาขอ้มูล /เพื่อหาลกัษณะจ าเพาะ (Data and Detail) โดยใช้ค  าถาม what 
where when who How Why การเลือกปัญหาจะเลือกบนพื้นฐานทั้ง 3 ประการ คือ ความถ่ีของการ
เกิดปัญหา ความรุนแรงของลูกคา้ ความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา 
   3. การวิเคราะห์สาเหตุ/สรุปมาเป็นแผนงาน (Analysis) เป็นการน าโครงการท่ีวิเคราะห์
และแก้ปัญหาโดยอาศัยการสังเกตการณ์ท่ีได้แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท์ ซ่ึงแผนภูมิน้ี
นอกจากจะใชว้างแผนแลว้ ยงัสามารถใชเ้ฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการดว้ย 
   4. ท าตามแผนงาน/ตามเป้าหมาย/เก็บผลท่ีได ้(Action) ด าเนินการดงัน้ี ก าหนดสมมุติฐาน
ของสาเหตุ โดยผา่นการระดมสมองจากสมาชิกในกลุ่ม ท าการรวบรวมขอ้มูลส าหรับการพิสูจน์หา
ขอ้เท็จจริง โดยอย่าลืมแยกแยะสาเหตุ จากการปฏิบติังานและการควบคุม ในการระดมสมองผา่น
การสังเกตการณ์จากหลักการ 3 จริง คือ สถานท่ีเกิดเหตุจริง สภาพแวดล้อมจริง และของจริง 
เคร่ืองมือท่ีใชห้าความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล คือ แผนภาพกา้งปลา และพิจารณาเลือกสาเหตุ
ในรูปกา้งปลาและท าการพิสูจน์ดว้ย เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมต่อไป 
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5. เปรียบเทียบผล/ปรับแก/้ทบทวนตามขอ้ก าหนด (Study and Review) จะเป็นการก าหนด
มาตรการตอบโต้เพื่อการแก้ไขหรือปรับปรุงคุณภาพ ค านึงถึงขบวนการพฒันาอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) คือ มาตรการท่ีคนในกลุ่มคิดได้เอง และมีความสามารถใน การท าได้จริง โดยมีเจตนา
ต้องการให้คิดเป็น ไม่ต้องใช้เงินมาแก้ไข และต้องมีความมั่นใจว่าวิธีการแก้ไขท่ีสนใจนั้น
สอดคลอ้งกบัสาเหตุหลกัของปัญหาจริง 

6. ทดสอบท าซ ้ า / ติดตามผล/ท าแผน/ก าหนดเป็นมาตรฐาน (Act/Standardization) 
ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบประเมินผลการแกปั้ญหา โดยการเก็บขอ้มูลของลกัษณะจ าเพาะตวั
เดียวกับท่ีได้ตั้ งเป้าหมายไว้แต่แรก แล้วน าเสนอผลการแก้ไขปัญหาออกเป็น 2 ส่วน คือ 
ผลประโยชน์ท่ีสามารถวดัเป็นตวัเงิน   และผลประโยชน์ท่ีไม่สามารถวดัเป็นตวัเงินได ้

7. วางมาตรฐานเพื่อใช้ปฏิบัติ/เป็นข้อมูลเพื่อใช้ในอนาคต (Plans for the future) เพื่อ
จุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตท่ี้ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้ ให้ด ารงไวใ้นระบบเพื่อมิ
ใหปั้ญหานั้นๆเกิดข้ึนซ ้ าอีก [3] 
2.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล (7 QC tools) 
 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด นบัไดว้่าเป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันาและแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วิธีการทางสถิติ การใช้หลกัการ
ทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาแต่
ละชนิด เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดน้ี มีท่ีมาจากองคก์รหน่ึงในประเทศญ่ีปุ่น ช่ือวา่ Union of Japanese 
Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซ่ึงได้ถูกจดัตั้ งข้ึน ในปี ค.ศ. 
1946 เพื่อคน้ควา้และท าการศึกษา ตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุม
คุณภาพให้กบัอุตสาหกรรมภายในประเทศของญ่ีปุ่น โดยมีจุดหมายเพื่อพฒันาคุณภาพสินคา้ของ
ญ่ีปุ่นให้สามารถเขา้สู่การแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทียมประเทศผูน้ าทางเศรษฐกิจในสมยั
นั้นอยา่งอเมริกา และกลุ่มประเทศยโุรปตะวนัตก 

จากนั้นได้มีการก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น (Japanese Industrial 
Standards) หรือ JIS marking system ไดน้ ามาบงัคบัใชเ้ป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงัไดมี้การ
เปิดสัมมนาทางวิชาการดา้นการควบคุมคุณภาพให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ 
โดยมีผูเ้ช่ียวชาญระดบัโลกอยา่ง Dr. W. E. Deming เป็นผูน้ าในโครงการ นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการ
พฒันาคุณภาพ ซ่ึงต่อมาก็ได้มีการตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียงทัว่โลก เพื่อมอบให้กับ
องคก์รอุตสาหกรรมหรือโรงงานท่ีมีการพฒันาดา้นคุณภาพดีเด่นของญ่ีปุ่น 

ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 ทางญ่ีปุ่นไดเ้ชิญ Dr. J. M. Juran มาท าการฝึกอบรมเก่ียวกบัหลกัการ
ควบคุมคุณภาพ เพื่อสร้างรากฐานความรู้ความเขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงขององค์กรในการน า
เทคนิคเหล่าน้ีมาใช้งาน โดยได้รับความร่วมมือจากพนักงานทุกฝ่าย นับเป็นจุดเร่ิมต้นของการ
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พฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ท่ีเรียกกนัวา่ 7 QC Tools มาใช้
อยา่งแพร่หลายจนทุกวนัน้ี 
เคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดท่ีไดรั้บการยอมรับและนิยมใชท้ัว่โลกนั้น มีดงัต่อไปน้ี 

1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหน่ึงท่ีน ามาใช้ในการแสดงให้เห็น
ขนาดของปัญหาและเพื่อจัดล าดับความส าคัญของปัญหา ช่ือแผนภูมิมีท่ีมาจากช่ือของนัก
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนช่ือVilfredo Federico Damaso Pareto ซ่ึงเป็นผูคิ้ดคน้หลกัการน้ีนัน่เอง 

2. ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
บางคร้ังเรียกว่า Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใชใ้นปี 
ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

3. กราฟ (Graph) คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลเป็นรูปภาพ 
แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลกัคือ ตอ้งท าใหผู้ท่ี้ดูกราฟสามารถเขา้ใจไดง่้ายและรวดเร็วท่ีสุด 

4. ใบตรวจสอบ (Checksheet) หรือท่ีนิยมเรียกกันว่า Check Sheet เป็นแผ่นงานท่ีได้
ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงค์ท่ีจะเก็บขอ้มูลส าคญั ๆ ไดง่้ายและ
เป็นระบบ 

5. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์
ของตวัแปร 2 ตวั วา่มีแนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง   

6. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งท่ีบอกถึงความถ่ีท่ีเกิดข้ึนในแต่ละชั้นความถ่ี
นั้น ๆ โดยแต่ละแท่งจะวางเรียงติดกนั แกนนอนจะก ากบัดว้ยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้นนั้น 
หรือใชค้่ากลาง (Midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้น ความสูงของแต่ละแท่งจะข้ึนอยู่
กบัความถ่ีท่ีเกิดข้ึนนั้น 

7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิท่ีมีการแสดงค่าท่ียอมรับไดต้าม (ขอ้ก าหนด
ทางเทคนิค (Specification)) เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามผลชอง
ขอ้มูลท่ีเกิดข้ึน เทียบกบั Spec. และขีดจ ากดับน – ล่าง (Control limit) ท่ีไดท้  าการค านวณไวต้าม
วธีิการทางสถิติ[4] 
2.5 การวเิคราะห์ความแปรปรวน 
 เทคนิควิธีการทางสถิติท่ีใช้ในการทดสอบสมมุติฐานเพื่อเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่ม
ตวัอยา่งหน่ึงกลุ่มกบัประชากร หรือเปรียบเทียบระหวา่งกลุ่มตวัอยา่งสองกลุ่มท่ีอาจมีความสัมพนัธ์
กนัหรือเป็นอิสระต่อกนัก็ได้โดยกลุ่มตวัอย่างตอ้งงสุ่มมาจากประชากรท่ีมีการแจกแจงปกติและ
ทราบค่าความแปรปรวนของประชากร 

1. One sample test 
Compare means ด้วย One Sample test เป็นการเปรียบเทียบข้อมูล 1 กลุ่ม กับค่าท่ีเป็น

มาตรฐานหรือค่าท่ีมีอยู่ก่อนแลว้อาจเป็น Z test หรือ t test ข้ึนกบัขนาดของประชากรหรือขนาด



9 

 

ตวัอยา่ง หากเป็นการทดสอบประชากร หรือขนาดตวัอยา่งนั้นๆใหญ่ เช่น มากกวา่ 30 หรือ 100 (ใน
กรณีการทดสอบท่ีมีปัจจยักวนมาก) ให้ใช ้Z test และยงัตอ้งข้ึนกบัความแปรปรวนของประชากร
ดว้ย หากทราบความแปรปรวนของประชากรใหใ้ช ้t หากไม่ทราบใหใ้ช ้S แต่หากขนาดตวัอยา่งเล็ก
ใหใ้ช ้t test 

2. Paired sample test (เปรียบเทียบแบบจบัคู่ส่ิงทดลอง) 
Compare means ดว้ย paired samples T test ขอ้มูล 2 กลุ่ม ท่ีเป็นไม่อิสระต่อกนั (เช่น สัตว์

ตวัเดียวกนัหรือฝาแฝดกนั เป็นตน้) รูปแบบน้ีจะมีความแปรปรวนของทั้ง 2 กลุ่มเหมือนๆ กนัอยู่
แลว้  

3. Independent test (เปรียบเทียบแบบรวมกลุ่ม)  
Compare means ดว้ย independent t-test เป็นการทดลองท่ี sample แต่ละตวัเป็นอิสระต่อ

กนั เป็นการทดสอบขอ้มูล 2 กลุ่มท่ีเป็นอิสระต่อกนั ทดสอบวา่ mean ต่างกนัหรือไม่[5]   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที ่3 
รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 

 
3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั เลขท่ี 94/6 หมู่ 7 ถนนเศรษฐกิจ1 ต  าบลท่า

ทราย อ าเภอเมือง จงัหวดัสมุทรสาคร 74000 

รูปที ่3.1 แผนท่ีบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

3.2 ลกัษณะการประกอบการผลิตภัณฑ์ และการให้บริการหลักขององค์กร 
บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั อยู่ในเครือไทยยูเน่ียน ผูผ้ลิตและส่งออก

อาหารทะเลแปรรูปอนัดบัหน่ึงของประเทศไทย จากประสบการณ์ในการผลิตกวา่ 40 ปี และความ

มุ่งมัน่ในการพฒันาคุณภาพของกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์ให้สามารถตอบสนองความตอ้ง

ของผูบ้ริโภคไดอ้ยา่งหลากหลาย



11 

 

ไทยยูเน่ียนเร่ิมตน้ก่อตั้งเม่ือปี 2520 ภายใตบ้ริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 
ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตและส่งออกปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง จากนั้น ในปี 2531 ไดก่้อตั้ง บริษทั ไทยยูเน่ียน 
โฟรเซ่น โปรดกัส์ จ  ากดั (มหาชน) หรือ ทียูเอฟ (ปัจจุบนัเปล่ียนช่ือเป็น “บริษทั ไทยยูเน่ียน กรุ๊ป 
จ ากดั ((มหาชน) หรือ ทียู) เพื่อด าเนินธุรกิจผลิตและส่งออกอาหารทะเลแช่แข็งเม่ือ พ.ศ. 2531 ดว้ย
ทุนจดทะเบียนเร่ิมแรก 25 ลา้นบาท จากนั้นในพ.ศ 2535 บริษทัฯ ไดร่้วมทุนกบับริษทั มิตซูบิชิ คอร์
ปอเรชัน่ จ  ากดั และ บริษทั ฮาโกโรโม่ ฟู้ดส์ จ  ากดั ซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตและจดัจ าหน่ายรายใหญ่ใน
ประเทศญ่ีปุ่น และเป็นลูกคา้และผูจ้  าหน่ายของบริษทัฯ โดยทั้งสองบริษทัมีส่วนส าคญัในการช่วย
พฒันาผลิตภณัฑ์ให้ไดม้าตรฐานและสามารถแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ย่างต่อเน่ือง ต่อมาบริษทัฯ 
ไดแ้ปรสภาพเป็นบริษทัมหาชน โดยเขา้จดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพย ์เม่ือวนัท่ี 22 พฤศจิกายน 
2537 
 บริษทัฯ มีการท ารีแบรนด์ด้ิงธุรกิจของไทยยเูน่ียนทัว่โลกภายใตว้ิสัยทศัน์ พนัธกิจ ค่านิยม 
และแบรนด์องคก์รใหม่ เพื่อให้เกิดความเป็นหน่ึงเดียว และมุ่งสู่เป้าหมายเดียวกนั เพราะจากการท่ี
ไทยยูเน่ียนมีการเติบโตอยา่งต่อเน่ืองและมีธุรกิจครอบคลุมทัว่โลก ดงันั้น การท างานร่วมกนัจาก
วฒันธรรมท่ีแตกต่างกนัให้มาผสมผสานรวมกนัย่อมเป็นเร่ืองส าคญัต่อการขบัเคล่ือนองคก์รไปสู่
เป้าหมายในอนาคตขา้งหนา้ 
 เพื่อให้มัน่ใจวา่ผลิตภณัฑ์มีความปลอดภยัและไดม้าตรฐานตลอดทุกขั้นตอนในระบบห่วง
โซ่อุปทาน ไทยยูเน่ียนส่งทีมงานออกตรวจสอบ ณ สถานท่ีจริง รวมทั้ งวิเคราะห์วิธีการและ
มาตรฐานการผลิต การตรวจสอบมาตรฐานซพัพลายเออร์ของเรารวมถึง การส่งมอบรายงานอย่าง
สม ่าเสมอ ตลอดทั้งขอ้ตกลงการซ้ือขาย ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือการจดัการความเส่ียงและการตรวจสอบ
กบัซัพพลายเออร์เพื่อให้มัน่ใจไดว้่ามีการด าเนินการไดต้ามมาตรฐานของไทยยูเน่ียน บนพื้นฐาน
เบ้ืองตน้ดา้นความปลอดภยัอาหารบริษทัมีห้องปฏิบติัการทดสอบอาหารของตนเองซ่ึงไดรั้บการ
รับรองมาตรฐาน ISO/IEC 17025 จากกรมวิทยาศาสตร์การแพทย ์กระทรวงสาธารณสุข ซ่ึงไดรั้บ
รางวลัห้องปฏิบติัการดีเด่น ในปี 2553 จากส านกังานมาตรฐานสินคา้เกษตรและอาหารแห่งชาติ 
กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ 

ไทยยูเน่ียนยงัคงเดินหนา้สู่ความเป็นเลิศในเร่ืองความปลอดภยัดา้นอาหารและการอนุรักษ์
ส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นไดจ้ากการไดรั้บการรับรองมาตรฐานจากสถาบนัต่างๆ 
ทั้งในและต่างประเทศ อาทิเช่น ISO 9001:2008, ISO 14000, ISO 50001, OHSAS18001 HACCP, 
มาตรฐาน GMP , มาตรฐาน BRC, มาตรฐาน IFS, มาตรฐานอาหารโคเชอร์ และมาตรฐานอาหารฮา
ลาล 
ลกัษณะของผลิตภณัฑข์องบริษทั   

กลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารทะเลแปรรูป (ambient seafood) นั้นประกอบด้วยสินค้าหลักคือ 
สินคา้บรรจุกระป๋องท่ีจ าหน่ายให้ผูบ้ริโภคผา่นช่องทางคา้ปลีกและบางส่วนผา่นช่องทางคา้ส่ง โดย
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ผลิตภณัฑ์หลกัในกล่มุผลิตภณัฑ์น้ีรวมสินคา้ปลาทูน่า ปลาซาร์ดีน ปลาแซลมอน ปลาแมคเคอเรล 
และปลาเฮอร์ร่ิงโดยลกัษณะการท าธุรกิจและอตัราการท าก าไรของสินคา้ต่างๆ ในกลุ่มน้ีมีแนวโนม้
ท่ีคล้ายคลึงกันโดยผูบ้ริโภคจะให้ความสนใจในแบรนด์สินค้าเป็นหลักซ่ึงเป็นปัจจัยในการ
ตดัสินใจซ้ือสินคา้กลุ่มน้ี รวมถึง ผลิตภณัฑท่ี์มีแบรนดท่ี์เป็นท่ีรู้จกัแพร่หลายในกลุ่มผลิตภณัฑน้ี์ จะ
สามารถตั้งราคาท่ีสูงกวา่สินคา้รับจา้งผลิตท่ีติดตราของผูค้า้ปลีกทัว่ไปได ้โดยเป็นผลพวงจากความ
ภกัดีของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อแบรนด์ และส่วนต่างทางดา้นราคานั้นจะมากหรือน้อยข้ึนอยู่กบัสถานะ 
ทางการตลาดของแบรนด์ ลกัษณะการแข่งขนัในกลุ่มผลิตภณัฑ์ ความเป็นเอกลกัษณ์ของแบรนด์ 
และความรู้สึกผกูพนัของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อแบรนด ์เป็นตน้ 

กลุ่มผลิตภณัฑ์อาหารทะเลแช่เยน็ แช่เยือกแข็ง และสินคา้ท่ีเก่ียวขอ้ง ประกอบดว้ยสินคา้
อาหารทะเลซ่ึงโดยส่วนใหญ่แลว้จะจ าหน่ายตรงให้กบัร้านอาหาร โรงแรม ผูป้ระกอบการอาหาร 
โดยจ าหน่ายเป็นวตัถุดิบในการปรุงอาหารเพื่อจ าหน่ายให้แก่ผูบ้ริโภค ปลายทางต่อไป อย่างไรก็
ตาม ยงัมีผลิตภณัฑ์บางส่วนท่ีถูกจ าหน่ายให้กบัผูบ้ริโภคผา่นช่องทางคา้ปลีกโดยสินคา้เหล่าน้ีมกั
ถูกจดัเก็บอยูใ่นตูเ้ยน็ หรือตูแ้ช่เพื่อท าใหอ้ายกุารจดัเก็บสินคา้ยาวข้ึน และเน่ืองจากอาหารสัตวน์ ้ าทั้ง
กุง้และปลา ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของห่วง โซ่อุปทานของธุรกิจกุง้ ดงันั้นอาหารสัตวน์ ้ าจึงถูกรวมเป็น
ส่วนหน่ึงในผลิตภณัฑก์ลุ่มน้ี 

กลุ่มผลิตภณัฑเ์พิ่มมูลค่า เพิ่มประกอบดว้ยผลิตภณัฑพ์ร้อมปรุงและพร้อมรับประทานของ
ไทยยูเน่ียน รวมทั้งผลิตภณัฑ์ประเภทเบเกอร่ี สายงานธุรกิจอ่ืนๆ เช่น บรรจุภณัฑ์และการจัด
จ าหน่ายผลิตภณัฑ์พลอยไดท่ี้มาจากส่วนผสมและวตัถุดิบส่วนผสมและวตัถุดิบท่ีไดจ้ากผลิตภณัฑ์
พลอยไดก้็ถูกจดัอยูภ่ายใตก้ลุ่มธุรกิจน้ีเช่นกนั ผลิตภณัฑ์มูลค่าเพิ่มประกอบดว้ย ซอสปรุงรส และ
อาหารพร้อมอุ่นเสริฟ เช่น ต่ิมซ า จ  าหน่ายผลิตภณัฑ์พลอยไดจ้ากกระบวนการผลิตปลาและกุง้แก่
ลูกคา้เพื่อน าไปแปรรูปเป็นผลิตภณัฑข์องตวัเอง ผลิตภณัฑเ์บอเกอร่ีท่ีแสนอร่อย เช่น พาย เคก้ ขนม
ปังเนยและอ่ืนๆ ผลิตกระป๋องเปล่าเพื่อเป็นบรรจุภณัฑส์ าหรับผลิตภณัฑอ์าหารทะเลแปรรูป รวมทั้ง
ยงัมีบริการพิมพส์ าหรับการท าฉลาก 

กลุ่มผลิตภณัฑ์ MARINE INGREDIENTS การตั้งหน่วยธุรกิจใหม่ส าหรับดูแลผลิตภณัฑ์
ในกลุ่ม Marine Ingredients ทัว่โลก เพื่อตอบสนองความตอ้งการท่ีเพิ่มสูงข้ึนของผูบ้ริโภคส าหรับ
ผลิตภณัฑท์างธรรมชาติและมีโภชนาการ เช่น กรดไขมนัโอเมกา้ 3 หน่วยธุรกิจน้ีจะด าเนินธุรกิจใน
ลกัษณะธุรกิจกบัธุรกิจ (B2B) เพื่อจ าหน่ายส่วนประกอบท่ีมีมูลค่าสูงท่ีไดรั้บการพฒันาจากศูนยว์ิจยั
นวตักรรมของไทยยูเน่ียน ซ่ึงจะท าให้ควบคุมห่วงโซ่การผลิตทั้งระบบเพื่อผลิตเฉพาะผลิตภณัฑ์
พลอยไดท่ี้มีคุณภาพสูงน้ี เช่น หนงัปลา และกระดูกปลา ท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิตอาหารทะเลของ
เรา สารอาหารท่ีมีคุณค่าน้ีถูกใชโ้ดยผูผ้ลิตสินคา้อุปโภคบริโภคท่ีเนน้ดา้นโภชนาการ อาทิเช่น นม
ผงส าหรับทารก เคร่ืองส าอางค์ อาหารเสริม และโภชนาการด้านคลินิก กลุ่มธุรกิจ Marine 
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Ingredients จะเพิ่มประสิทธิภาพการน าผลิตภณัฑ์พลอยได้ในกระบวนการแปรรูปของเรามาใช้ 
และเป็นหน่วยธุรกิจส าคญัท่ีมีส่วนสนบัสนุนกลยทุธ์เพื่อความย ัง่ยนืของไทยยเูน่ียน 

กลุ่มผลิตภณัฑ์อาหารสัตว์เล้ียง ท่ีไทยยูเน่ียนเช่ือว่าสัตว์เล้ียงเป็นสมาชิกท่ีส าคัญของ
ครอบครัว เฉกเช่นผลิตภณัฑ์ทั้งหมดของเรา เราสร้างสรรคอ์าหารส าหรับสัตวเ์ล้ียงดว้ยความใส่ใจ
เป็นอยา่งยิ่ง เพื่อให้เพื่อนขนปุยไดรั้บอาหารท่ีมีคุณภาพสูงและรสชาติท่ีดีท่ีสุด บริษทัผสมเน้ือปลา
ทูน่าสดกบัส่วนผสมตามธรรมชาติอ่ืน เพื่อใหผ้ลิตภณัฑ์อาหารสัตวเ์ล้ียงของเราเป่ียมดว้ยคุณค่าทาง
โภชนาการและไดร้สชาติ เช่น ขนมขบเค้ียวท ามาจากซูริมิ ตบัปลาคอดกระป๋อง และอาหารสุนขั
และแมวแบบเปียกท่ีท ามาจากอาหารทะเล[6] 

 
 
 

รูปที ่3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจัดองค์กร) 
บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสหกรรม จ ากดั ก่อตั้งข้ึนในปี 2520 จดทะเบียนเม่ือ พ.ศ. 2531 

มีพนกังานทั้งหมดประมาณ 14,000 คน มีวนัท างานจนัทร์ – เสาร์ (ท างาน 6 วนั:สัปดาห์) โดยเฉล่ีย
ท างานวนัละ 20 ชัว่โมง 
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รูปที ่3.3 ผงัการจดัองคก์รของบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสหกรรม จ ากดั 

3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่งงานท่ีไดรั้บคือนกัศึกษาฝึกงานฝ่ายเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในส่วนการศึกษา

งานโดยเรียนรู้งานทั้งระบบของกระบวนการผลิต และท าหน้าท่ีเก็บขอ้มูลการเสียเวลาท่ีเกิดใน
กระบวนการบรรจุ โดยโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายคือเก็บขอ้มูลการเสียเวลาท่ีเกิดข้ึนและศึกษาหา
สาเหตุเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการเสียเวลา 
3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 

นางสาวจริยา คงเพชร  ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกเพิ่มผลผลิต  
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3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 
ตารางท่ี 3.1 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

กิจกรรม พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 
2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ศึกษาขอ้มูล รวบรวมปัญหา และ
ส ารวจสภาพปัจจุบนั 

     
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

วเิคราะห์ปัญหา และการทดสอบ
สมมุติฐาน 

               

ก าหนดมาตรการการปรับปรุงแกไ้ข                
ติดตามผลการด าเนินงาน                
จดัท ามาตรฐานหลงัการปรับปรุง                
 สรุปโครงการ                

3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้  
1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ เคร่ืองชัง่ นาฬิกา และกลอ้ง 
2. ฮาร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์  
3. ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel โปรแกรม Minitab 16  
4. เคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา 7 QC Tools  

  -ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  
- การจ าแนกขอ้มูลและกราฟ (Stratification and Graph) 
- แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  
- แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) 
- แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

       5.   เคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหาอ่ืนๆ 
- แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chart)  
- One sample test  
- Two sample test 

3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน  
3.8.1 การคัดเลือกปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 

              การคดัเลือกหัวขอ้ปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหาเร่ิมตน้จากการระดม
ความคิดกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในไลน์การผลิตวา่จุดปฏิบติังานใดท่ีส่งผลเสียกบับริษทั และศึกษาเอกสาร
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ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ท าการวิเคราะห์ผลเชิงปริมาณโดยใช้กราฟเพื่อให้เห็นถึงปัญหาท่ีก่อให้เกิด
ผลเสียมากท่ีสุด  

3.8.2 การศึกษาข้ันตอนการท างานของแผนกบรรจุ 
ส าหรับการท างานในแผนกบรรจุจะเร่ิมตั้งแต่น าปลาเขา้เคร่ือง ชัง่ปลา เติมน ้ าซอล และปิด

ผนึก ในระหว่างปฏิบติังานในฐานะพนักงานของฝ่ายเพิ่มผลผลิต ผูว้ิจยัจะเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ี
เก่ียวขอ้ง ได้แก่ วิธีการท างานของแผนกบรรจุและแผนกท่ีเก่ียวขอ้งในการปฏิบติังาน โดยการ
สังเกต ซกัถาม และจดบนัทึก  

3.8.3 ศึกษาหาสาเหตุประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องต ่า  
3.8.3.1 การวเิคราะห์ผลเชิงปริมาณ 

                      โดยแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) โดยน าขอ้มูลจากรายงานเคร่ืองจกัรประจ าไลน์
บรรจุ (CAN)  มาวิเคราะห์ผลโดยใช้แผนภูมิพาเรโต เพื่อหาสาเหตุประสิทธิภาพในกระบวนการ
บรรจุกระป๋องต ่าท่ีเป็นจริง โดยการจดัล าดับสาเหตุท่ีเกิดประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุ
กระป๋องต ่าต่อเวลาท่ีสูญเสีย 
                       3.8.3.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีท าให้ประสิทธิภาพในกระบวนการ
บรรจุกระป๋องต ่าในกระบวนการผลิต 
         โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา ใน 5 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ พนกังาน (Man) เคร่ืองมือ (Machine) 
วิธีการท างาน (Method) วัตถุดิบ (Material) และสภาพแวดลอ้ม (Environment) โดยระดมความคิดเพื่อ
ระบุสาเหตุย่อยๆ ใน 5 ปัจจยัหลกัท่ีคาดว่าจะก่อให้เกิดปัญหาไดท้ั้งหมด จากนั้นบนัทึกลงในแผนผงั
กา้งปลา 
                      3.8.3.3 ทดสอบสาเหตุของปัญหา 
  โดยใชเ้คร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา 7 QC Tools และเคร่ืองมือชนิดอ่ืนๆมาพิสุทธ์หา
สาเหตุท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องจริง  

3.8.4 หาแนวทางแก้ไขปัญหา  
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงจากขอ้มูลท่ีรวบรวมไดท้ั้งหมดและจากการ

ระดมความคิดจากทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง น ามาหาแนวทางการแกไ้ขท่ีเหมาะสม และสามารถใชไ้ดจ้ริง
ในไลน์ผลิต 

3.8.5 ติดตามผลการด าเนินงาน 
โดยการทวนสอบจากการพิสุทธ์สาเหตุท่ีเป็นจริง เพื่อให้เกิดความมัน่ใจในแนวทางการไข

ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และแม่นย  า โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนตอ้งมีปริมาณลดลง 
3.8.6 ก าหนดมาตรการควบคุม 
โดยการน าแนวทางการแก้ไขมาจดัท ามาตรการและการควบคุมเพื่อให้มีระบบในการ

ท างานมากยิง่ข้ึน และพนกังานสามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 



 

 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหา ส ารวจสภาพปัจจุบัญของปัญหา และก าหนดเป้าหมาย 

จากการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาโดยการระดมสมองกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งในไลน์การผลิต และ
จากรายงานประสิทธิภาพบรรจุกระป๋องในช่วงเดือน ตุลาคม 2560 ถึง ธันวาคม 2560  พบว่า
ประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องสุงสุดท่ี 506.8 Can/MHr  เฉล่ียอยูท่ี่ 404.1 Can/MHr ซ่ึง
มีความต่างมากดงัรูปท่ี4.1  

 
  รูปที ่4.1 ประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องในช่วงเดือน ตุลาคม 2560 ถึง ธนัวาคม 2560 
และเพื่อลดตน้ทุนค่าแรงใหล้ดลงจึงตอ้งท าการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องจาก
เดิมเฉล่ีย 404.1 Can/MHr   เป็น 455.4 Can/MHr  หรือเพิ่มข้ึน 11% (ค านวณโดยหลกั SMART) 
4.2 ผลการศึกษาข้ันตอนการท างานของแผนกบรรจุ 
 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนกบรรจุ โดยการลงไปศึกษางานจริงในทุก
ขั้นตอนนั้น พบว่าหลงัจากท่ีแผนกบรรจุได้ใบสั่งการผลิตประจ ากะ หัวหน้าประจ าไลน์จะแจ้ง
พนักงาน และพนักงานท าการเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองในการบรรจุ เพื่อท าการผลิตทนัที โดย
ผลิตภณัฑก์ระป๋องตอ้งผา่นกระบวนการผลิตหลายขั้นตอนและมีการสูญเสียเวลาในการบรรจุ ซ่ึงท า
ใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องต ่า (รูปท่ี 4.1)

ดงันั้นผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะศึกษาหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดประสิทธิภาพในกระบวนการบรจุ
กระป๋องต ่า และหาแนวทางแกไ้ขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋อง  
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4.3 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภูมิพาเรโต 
จากรายงานเคร่ืองจกัรประจ าไลน์บรรจุ (CAN) ในช่วงเดือน ตุลาคม 2560 ถึง ธนัวาคม 2560  

มาวิเคราะห์เชิงปริมาณโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต เพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้ประสิทธิภาพในกระบวนการ
บรรจุกระป๋องต ่า ซ่ึงแบ่งเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ สาเหตุจากฝ่ายผลิต และสาเหตุจากฝ่ายวิศวกรรม 
พบว่าสาเหตุท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดจากฝ่ายผลิต คือ รอ SHD เสียเวลา 4,653 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์
เท่ากบั 21 % รอปลาเสียเวลา 3,757 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 17 % และการเปล่ียนโค๊ด (code) 
เสียเวลา 3,102 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากบั 14 % (รูปท่ี 4.2) สาเหตุท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดจากฝ่าย
วิศวกรรม คือ ซ่อมเคร่ืองปิดผนึก (Seamer) เสียเวลา 11,082 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากบั 58 % 
(รวมกบักระป๋องติด) และซ่อมเคร่ืองสับปลาเสียเวลา 2,516 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากบั 11 % 
(รูปท่ี 4.3) 

 
 
 
 
 
 

 
     
รูปที่ 4.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลปริมาณของสาเหตุจากฝ่ายผลิตท่ีเกิดข้ึนในบรรจุ 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลปริมาณของสาเหตุจากฝ่ายวศิวกรรมท่ีเกิดข้ึนในบรรจุ  
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4.4 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
จากผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา โดยเร่ิมพิจารณา 4 ปัจจยั 

ไดแ้ก่ พนกังาน (Man) เคร่ืองมือ (Machine) วิธีการท างาน (Method) และวัตถุดิบ (Material) จาก
การระดมความคิดจากทุกฝ่าย และการเก็บขอ้มูลจากผูจ้ดัท า พบวา่สาเหตุท่ีท าให้ประสิทธิภาพใน
กระบวนการบรรจุกระป๋องต ่ามีหลายสาเหตุ แสดงดงัรูปท่ี 4.4 

จากการน าสาเหตุของปัญหาท่ีวิเคราะห์ไดโ้ดยใช้แผนภูมิกา้งปลามาจดัล าดบัความเส่ียงของ
ปัญหาโดยใชว้ธีิการระดมความคิด และการสอบถามในสถานท่ีพบวา่สาเหตุท่ีอาจท าใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ในกระบวนการบรรจุกระป๋องต ่า ไดแ้ก่ พนกังานไม่ช านาญ เปล่ียนสินคา้ผลิต (Code) ซ่อมเคร่ืองสับปลา 
ซ่อมเคร่ืองปิดผนึก (Seam) รอเศษปลา (SHD) รอปลา และสภาพปลาเหนียว 
 

 
 

รูปที่ 4.4 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา  
4.5 ผลการพสูิจน์สาเหตุ ก าหนดแนวทางการแก้ไข และการติดตามผลการด าเนินงาน 
 จากการพิสูจน์สาเหตุท่ีพบในกระบวนการบรรจุกระป๋องโดยใชห้ลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง 
ขอ้มูลจริง ปฏิบติัจริง (ตารางท่ี 4.1) จึงก าหนดแนวทางการแกไ้ขในกระบวนการบรรจุกระป๋องท่ี
สามารถน าไปปฏิบติัไดจ้ริงในไลน์การผลิต (ตารางท่ี 4.2) และติดตามผลการด าเนินงาน (ตารางท่ี 
4.3) 
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ตารางที ่4.1 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง)  
Problem Cause Factor(x) Tools Analyze Method Practical Conclusion 

บรรจุปลา
ลงกระป๋อง 

พนกังานชัง่
น ้าหนกั 

ไม่ใช่พนกังาน
ประจ าไลน์ 

2-sample test  Ho : µพนกังานประจ า  
< µพนกังานไม่ประจ า 
Ha:µพนกังานประจ า > 
µพนกังานไม่ประจ า 

พนกังานประจ าท าไดเ้ร็วกวา่พนกังานไม่ประจ า อยา่งมีนยัส าคญัท่ี p 
เท่ากบั 0.05 ดว้ยความต่าง 8.35 กระป๋อง/นาที  

เปล่ียน 
Code 

เปล่ียน Product Process 
observation 
chart 

Observation ขั้นตอนการเปล่ียน Code มีกิจกรรมท่ีต่างกนัข้ึนอยูช่นิด product Code 
ก่อนเปล่ียน และหลงัเปล่ียน   โดยcaseน้ีใชเ้วลาทั้งหมด 23.3 นาทีต่อ
คร้ัง และสูญเสียเวลาคิดจากความถ่ีในการเปล่ียน Code คิดเป็น 1.36% 

ซ่อมเคร่ือง
สับปลา 

กระป๋อง
เป็นรอย  

กระป๋องเป็นรอย 
/ปรับช่วง
น ้าหนกั 

1-sample-test Ho:µความเหวีย่ง
น ้าหนกั=0 
Ha:µความเวีย่งน ้าหนกั
≠0 

ความเหวีย่งน ้าหนกัท่ีไดไ้ม่เท่ากบั0 อยา่งมีนยัส าคญัท่ี p เท่ากบั 0.05 
หากมีความเหวีย่งมากๆตอ้งท าการปรับน ้าหนกั (ซ่อมเคร่ืองสับปลา)  

ปรับช่วง
น ้าหนกั 

Process 
observation 
chart 

Observation กระป๋องเป็นรอยเน่ืองจากจงัหวะของเคร่ืองสับปลาไม่สมดุลกบัโซ่ของ
น้ิวพากระป๋อง ปัญหาการรอช่างซ่อมคร่ืองสับปลา ใชเ้วลาทั้งหมด 6 
นาทีต่อคร้ัง และสูญเสียเวลาคิดจากความถ่ีในการรอช่างซ่อมคร่ืองสับ
ปลา คิดเป็น 1.36% 
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ตารางที ่4.1 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง)  
Problem Cause Factor(x) Tools Analyze 

Method 
Practical Conclusion 

ซ่อมเคร่ือง
seam 

กป.ติด/
ฝาดีด 

กป.ติด/ฝาดีด Process 
observation 
chart 

Observation กระป๋องติด/ฝาดีดเกิดจากฝาเสียรูป หรือทางเดินฝาแน่นเกิน  ส่งผลใหก้ระป๋องติดใน
เคร่ือง Seam ปัญหารอช่างซ่อมคร่ืองseam ใชเ้วลาทั้งหมด 15.8 นาทีต่อคร้ัง และสูญเสีย
เวลาคิดจากความถ่ีในการรอช่างซ่อมคร่ืองseam คิดเป็น 4.47% 

รอSHD เศษนอ้ย เศษนอ้ย Process 
observation 
chart 

Observation การรอSHD เน่ืองจากปริมาณSHDท่ีผลิตไดน้อ้ยกวา่ท่ีบรรจุตอ้งการ โดยใชเ้วลารอ
ทั้งหมด 33.7 นาทีต่อคร้ัง และสูญเสียเวลาคิดจากความถ่ีในการรอ SHDคิดเป็น 17.12% 

รอปลา ขดูปลา
ไม่ทนั 

ขดูปลาไม่ทนั 
/รอปลาคดักา้ง 

Process 
observation 
chart 

Observation การรอปลาเน่ืองจากปริมาณปลาท่ีคดักา้งไดน้อ้ยกวา่ท่ีบรรจุตอ้งการ โดยใชเ้วลารอขูด
ปลา/คดักา้งทั้งหมด 18.3 นาทีต่อคร้ัง และสูญเสียเวลาคิดจากความถ่ีในการรอปลา คิด
เป็น 3.61% รอปลา

คดักา้ง 
จากกการทดสอบสาเหตุพบวา่ไม่พบสภาพปลาเหนียว ในระยะเวลา 3 เดือนท่ีผา่นมา 
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ตารางที ่4.2 การก าหนดแนวทางการแกไ้ข 
Problem Cause Action 

บรรจุปลาลงกระป๋อง พนกังานประจ าในไลน์ชัง่น ้าหนกัได้
เร็วกวา่พนกังานไม่ประจ า 

อบรมวธีิการชัง่น ้าหนกัใหม่ 

เปล่ียน Code แต่ละคร้ัง ใชเ้วลานาน PD วางแผนการเปล่ียน Code ใหมี้การเปล่ียนแปลงจาก Code เดิมนอ้ยท่ีสุด 
ENG ใชช่้างท่ีมีความช านาญในการเปล่ียนอุปกรณ์ 

ซ่อมเคร่ืองสับปลา เกิดการรอช่างซ่อมเคร่ืองสับปลา ทางENGท าการจดัแบ่งงานโดยแบ่งผูรั้บผิดชอบใหม่ตามความสามารถงานนั้นๆ 
ซ่อมเคร่ืองseam เกิดการรอช่างซ่อมเคร่ืองseam ทางENGท าการส่งเคร่ืองเก่าท่ีคาดวา่ควรถึงเวลา Overhaulไปท าการOverhaulใหม่  

QCมีการจดัภาคสนาม หากซ่อมเคร่ืองนานเกิน 15 นาที                                 
รอSHD เกิดการรอSHDเพื่อมาเดินไลน์ ท าการลดพนกังานชัง่ปลาลง 1 คน   

หาSHDจากแหล่งอ่ืนมาเพิ่ม เช่น เศษ Freeze หรือ รับเศษเหลือจากโรงอ่ืน เป็นตน้ 
รอปลา เกิดการรอปลาท่ีจะใชเ้ดินไลน์ ใหว้างแผนการเดินไลน์บรรจุรับตามขูดเลือดปลา 
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ตารางที ่4.3 การติดตามผลการด าเนินงาน 

Problem Cause Conclusion 
บรรจุปลาลง
กระป๋อง 

พนกังานประจ าในไลน์ชัง่
น ้าหนกัไดเ้ร็วกวา่
พนกังานไม่ประจ า 

พนกังานไม่ประจ าหลงัอบรมวธีิการชัง่น ้าหนกัใหม่ท างานไดม้ากกวา่ก่อนอบรมอยา่งมีนยัส าคญัท่ี p เท่ากบั 0.05 ดว้ย
ความต่าง 5.117กระป๋อง/นาที  

เปล่ียน Code แต่ละคร้ัง ใช้
เวลานาน 

สามารถลดการสูญเสียเวลาในการเปล่ียน Code จากเดิมสูญเสียเวลาการในการเปล่ียน Code คิดจากความถ่ีเดิม 1.98% 
เป็น 1.43% ลดการสูญเสียเวลาลง 0.55% เน่ืองจากมีกิจกรรมในการเปล่ียน Code นอ้ย และช่างมีความช านาญในการ

เปล่ียนอุปกรณ์ 
ซ่อมเคร่ือง
สับปลา 

เกิดการรอช่างซ่อมเคร่ือง
สับปลา 

สามารถลดความถ่ี เวลาในรอช่างซ่อมคร่ืองสับปลาและลดความเหวีย่งน ้าหนกั เน่ืองจากช่างมีความช านาญและมีการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองสับปลามากยิง่ข้ึน จึงลดการสูญเสียเวลาในการรอช่างซ่อมคร่ืองสับปลาจากเดิมสูญเสียเวลาการรอ

ช่างซ่อมเคร่ืองสับปลาคิดจากความถ่ีเดิม 1.36% เป็น 0.42% ลดการสูญเสียเวลาลง 0.94% 
ซ่อมเคร่ือง

seam 
เกิดการรอช่างซ่อมเคร่ือง

seam 
สามารถลดความถ่ีของกระป๋องติดในเคร่ือง Seam และเวลารอช่างซ่อมคร่ือง Seam เน่ืองจากช่างมีความช านาญและQC 
มีการจดัภาคสนามหากใชเ้วลาในการซ่อมนาน จึงลดการสูญเสียเวลาในการรอช่างซ่อมคร่ือง Seam จากเดิมสูญเสีย

เวลาการรอช่างซ่อมเคร่ือง Seam คิดจากความถ่ีเดิม 4.47% เป็น 0.72% ลดการสูญเสียเวลาลง 3.75%  
รอSHD เกิดการรอSHDเพื่อมาเดิน

ไลน์ 
สามารถลดการรอSHD เน่ืองจากปริมาณSHDท่ีผลิตไดเ้พิ่มข้ึน 52.96 % จากเดิมสูญเสียเวลาการรอSHDคิดจากความถ่ี

เดิม 17.12% เป็น 4.18% ลดการสูญเสียเวลาลง 12.94%  
รอปลา เกิดการรอปลาท่ีจะใชเ้ดิน

ไลน์ 
สามารถลดการรอปลา เน่ืองจากปริมาณปลาท่ีขดุเลือดขดุไดน้อ้ยกวา่ท่ีบรรจุตอ้งการได ้24.86 % จากเดิมสูญเสียเวลา

การรอปลาคิดจากความถ่ีเดิม 3.61% เป็น 1.98% ลดการสูญเสียเวลาลง 1.68%  
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4.6 ผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินงาน พบว่าประสิทธิภาพหลงัการด าเนินการมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 13% 
หรือ 464 กระป๋อง/คนใน 1ชัว่โมง ซ่ึงมากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้(11% หรือ 455 กระป๋อง/คนใน 
1ชัว่โมง) อยา่งมีนยัส าคญัท่ี p เท่ากบั 0.05 ดว้ยความต่าง 59.19 กระป๋อง/คนใน 1ชัว่โมง ดงัรูปท่ี 4.5 
และสามารถลดตน้ทุนในการผลิตทุน่ากระป๋องได ้3,878,110.08 บาทต่อปี  

รูปที ่4.5 การเปรียบเทียบประสิทธิก่อนและหลงัการด าเนินงานดว้ยสถิติ 
 



 

 

บทที ่5 
สรุปผลการและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 

จากการด าเนินงานเพื่อการศึกษาหาสาเหตุท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุ
กระป๋อง และวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง รวมทั้งหาแนวทางการแก้ไขเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด พบว่าประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องหลังก าหนดแนวทางการแก้ไขมี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 13%  เน่ืองจากสามารถลดเวลาท่ีสูญเสียในการรอปลา รอ SHD รอซ่อมเคร่ือง
สับปลา และรอซ่อมเคร่ืองปิดผนึกทั้งหมด 19.81% ท าให้พนกังานสามารถท างานไดเ้ต็มท่ีมากข้ึน
โดยใชห้ลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง ขอ้มูลจริง ปฏิบติัจริง สามารถวิเคราะห์สาเหตุ และแกไ้ขปัญหาท่ีเป็น
สาเหตุได ้ 
 5.1.2 ข้อจ ากดัหรือปัญหาของโครงงาน 
        เน่ืองจากกระบวนการบรรจุกระป๋องมีการด าเนินการผลิตมากกวา่ 1 ไลน์ผลิต และมีหลาย
ยีห่อ้ท าใหไ้ม่สามารถเก็บขอ้มูลในกระบวนการบรรจุกระป๋องไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และครบถว้น 
5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 

5.2.1 ด้านสังคม  
-นึกทกัษะกระบวนการคิดวเิคราะห์ต่างน เพิ่มมากข้ึน 

  -เรียนรู้การสร้างสัมพธัท่ีดีกบัคนรอบขา้ง 
   -ไดเ้รียนรู้ถึงการใชชี้วติในการท างานในโรงงาน 

- นึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมายใหเ้สร็จตามก าหนด   
   -ไดป้ระสบการณ์จากการนึกงานสหกิจศึกษาไปพฒันาและประยกุตใ์ชใ้นอนาคตได ้

5.2.2 ด้านทฤษฏี 
-ไดเ้รียนรู้กระบวนการผลิตปลาทูน่ากระป๋อง                                                                  
-ไดเ้รียนรู้หลกัการ QCC (Quality Control Circle) และการวเิคราะห์ขอ้มูลแบบ

ต่างน ท่ีไดน้ ามาประยกุตใ์ชใ้นการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋อง 
5.3 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานสหกจิ 
  จากการปฏิบัติงานท่ีบริษัท ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากัด ท าให้ได้เรียนรู้ถึง
ประสบการณ์ในการท างานต่างน มากมายไดเ้รียนรู้การท างานเป็นหมู่คณะ นึกความอดทนการปรับตวั
ให้เหมาะสมในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม การตรงต่อเวลาและทั้งน้ีท าให้สามารถน าการ
นึกงานสหกิจศึกษาตลอดทั้ง 4 เดือนน้ีมาเป็นตวัเลือกในการท าอาชีพในอนาคต รวมถึงเรียนรู้การท า
โครงงานวจิยัและสามารถน าไปใชใ้นการเรียนในอนาคตไดต่้อไป 
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ภาคผนวก 
1. การวเิคราะห์สาเหตุ 
1.1 พนักงานไม่ช านาญ   
ผลจาก 2-Sampie test ใน Minitab ทดสอบความแตกต่าง  
โดย Ho : µพนกังานประจ า  ≤ µพนกังานไมป่ระจ า Ha:µพนกังานประจ า > µพนกังานไม่ประจ า 
Two-Sample T-Test and CI: Full time, Part time  
Two-sample T for Full time vs Part time 
                N   Mean  StDev  SE Mean 
Full time  60  24.58   4.75     0.61 
Part time  60  16.23   2.98     0.39 
Difference = mu (Full time) - mu (Part time) 
Estimate for difference:  8.350 
95% lower bound for difference:  7.147 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 11.53  P-Value = 0.000  DF = 99 
 จากการทดสอบพบวา่พนกังานประจ าท าไดเ้ร็วกวา่พนกังานไม่ประจ า อยา่งมีนยัส าคญัท่ี p 
เท่ากบั 0.05 ดว้ยความต่าง 8.35 กระป๋อง/นาที 
1.2 เปลีย่น Code 
 ศึกษาโดย Multiple Activity Chart 
กรณี การเปล่ียน Code แบบลา้ง Line ของเคร่ือง Filler จาก ALBIAY A4BT3KK3B เป็น ALBIAY 
A4HE58K3B  

Part timeFull time

35

30

25

20

15

10
จำ
 านว

นก
ระ
ปำ
 อง

 (ก
ระ
ปำ
 อง

/น
าท
ำี)

Individual Value Plot of Full time, Part time



 

 

กรณี การเปล่ียน Code แบบปรับช่างน ้าหนกัของเคร่ือง Luthi จาก ANI5NN AOCO2VJAM เป็น 
AN5ENN AOLO36JAR 

 



 

 

ตารางสรุปสัดส่วนการท างาน 

 พนกังานชัง่ พนกังานหวัเคร่ือง ช่าง 
เวลาวา่ง 55 52 5 

เวลาท างาน 13 16 63 
เวลาทั้งหมด 68 68 68 
%เวลาท างาน 19.11 23.52 92.64 

 จาก Multiple Activity Chart พบวา่ขั้นตอนการเปล่ียน Code มีกิจกรรมท่ีต่างกนัข้ึนอยูช่นิด 

product Code ก่อนเปล่ียน และหลงัเปล่ียน   

กราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุเปล่ียน Code วนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 

ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 0.50 

คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั)  23.3 

เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั)  11.67 

เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 

%Loss 1.98 
จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุเปล่ียน Code วนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 และตารางแสดง

การสูญเสียเวลา พบวา่ใน 1 สัปดาห์(ท างาน 6 วนั) จะมีการเปล่ียน Code 3 คร้ัง จากการค านวณ

พบวา่สูญเสียเวลาในการท างาน 1.98 % ต่อวนั 
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1.3 ปรับช่วงน า้หนัก 

 ผลจาก 1-Sampie test ใน Minitab ทดสอบความแตกต่าง  
โดย  Ho:µความเหวีย่งน ้าหนกั=0  Ha:µความเวีย่งน ้าหนกั≠0 
One-Sample T: weight  
Test of mu = 0 vs not = 0 
Variable   N   Mean  StDev  SE Mean      95% CI         T      P 
weight     30  2.533  3.764    0.687  (1.128, 3.939)      3.69  0.001 

จากการทดสอบพบวา่ความเหวีย่งน ้าหนกัท่ีไดแ้ตกต่างจาก 0 อยา่งมีนยัส าคญัท่ี p เท่ากบั 

0.05 หากมีความเหวีย่งมากๆตอ้งท าการปรับน ้าหนกั (ซ่อมเคร่ืองสับปลา) 

1.4 กระป องเป็นรอย 

 
กราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุกระป๋องเป็นรอยวนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 
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  ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 1.33 

คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 6.0 

เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 8.00 

เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 

%Loss 1.36 
จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุกระป๋องเป็นรอยวนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 และตาราง

แสดงการสูญเสียเวลา พบวา่ใน 1 สัปดาห์(ท างาน 6 วนั) เกิดกระป๋องเป็นรอยเน่ืองจากจงัหวะของ

เคร่ืองสับปลาไม่สมดุลกบัโซ่ของน้ิวพากระป๋อง  8 คร้ัง จากการค านวณพบว่าสูญเสียเวลาในการ

ท างาน 1.36 % ต่อวนั 

 
 

 

1.5 กระป องติก/ฝากีก 

 
กราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุซ่อมกระป๋องติด/ฝาดีดวนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 
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ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 1.67 

คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 15.8 

เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 26.39 

เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 

%Loss 4.47 
จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุกระป๋องติด/ฝาดีดวนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 และตาราง

แสดงการสูญเสียเวลา พบวา่ใน 1 สัปดาห์(ท างาน 6 วนั) เกิดกระป๋องติด/ฝาดีดเน่ืองจากฝาเสียรูป 

หรือทางเดินฝาแน่นเกิน  ส่งผลใหก้ระป๋องติดในเคร่ือง Seam 10 คร้ัง จากการค านวณพบวา่สูญเสีย

เวลาในการท างาน 4.47 % ต่อวนั 

 
 
 
 
 
 

 
1.6 รอSHD 
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กราฟแสดงน ้าหนกั (กิโลกรัม)ปริมาณ SHD ท่ีผลิตได ้และเป้าหมาย 



 

 

จากกราฟแสดงน ้าหนกั )กิโลกรัม(ปริมาณ SHD ท่ีผลิตได ้และเป้าหมาย แสดงปริมาณ
SHDท่ีขดูเลือดผลิตไดเ้ปรียบเทียบกบัปริมาณท่ีบรรจุตอ้งการในแต่ละชัว่โมง 

ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 3 

คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 33.7 

เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 101 

เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 

%Loss 17.12 
จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุรอSHD วนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 และตารางแสดงการ

สูญเสียเวลา พบวา่ใน 1 สัปดาห์(ท างาน 6 วนั) เกิดการรอSHD เน่ืองจากปริมาณSHDท่ีผลิตไดน้อ้ย

กวา่ท่ีบรรจุตอ้งการ 18 คร้ัง จากการค านวณพบวา่สูญเสียเวลาในการท างาน 17.12 % ต่อวนั 

 

 

 

 

กราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุรอSHD วนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 
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1.7 รอปลา 

จากกราฟแสดงน ้าหนกั (กิโลกรัม)ปริมาณปลาท่ีขูดได ้และท่ีบรรจุตอ้งการ แสดงปริมาณ
ปลาท่ีพนกังานขดูเลือดผลิตไดเ้ปรียบเทียบกบัปริมาณท่ีบรรจุตอ้งการในแต่ละวนั 

 จากกราฟแสดงน ้าหนกัต่อเวลาคดักา้งและบรรจุ (กิโลกรัม/นาที) แสดงปริมาณปลาท่ี
พนกังานขดูเลือดผลิตไดเ้ปรียบเทียบกบัปริมาณท่ีบรรจุผลิต 
ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 1.17 

คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 18.3 

เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 21.29 

เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 

%Loss 3.61 

กราฟแสดงน ้าหนกั (กิโลกรัม)ปริมาณปลาท่ีขดูได ้และท่ีบรรจุตอ้งการ 

0

200

400

18/6/2018 19/6/2018 23/6/2018

น ้า
หน

กั (
กิโ
ลก

รัม
)

นน.ขดูเลือด นน.บรรจุ

0

5

10

1 2 3น ้า
หน

กัต่
อเว

ลา
 (กิ

โล
กรั
ม/

นา
ที)

คดักา้ง บรรจุ

กราฟแสดงน ้าหนกัต่อเวลาคดักา้งและบรรจุ (กิโลกรัม/นาที) 



 

 

จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุรอปลา วนัท่ี1-7 มิ.ย 2018 และตารางแสดงการ

สูญเสียเวลา พบวา่ใน 1 สัปดาห์(ท างาน 6 วนั) เกิดการรอปลา เน่ืองจากปริมาณปลาท่ีผลิตไดน้้อย

กวา่ท่ีบรรจุตอ้งการ 7 คร้ัง จากการค านวณพบวา่สูญเสียเวลาในการท างาน 3.61 % ต่อวนั 

2. ติกตามผลการก าเนินงาน 

2. 1 พนักงานไม่ช านาญ   

โดย Ho : µ BEFORE≥ µ AFTER             Ha: µ BEFORE  µ AFTER 
Two-sample T for Full time vs Part time 
            N   Mean  StDev  SE Mean 
Full time  60  24.58   4.75     0.61 
Part time  60  21.35   3.96     0.51 
Difference = mu (Full time) - mu (Part time) 
Estimate for difference:  3.233 
95% CI for difference:  (1.651, 4.816) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 4.05  P-Value = 0.000  DF = 114 
 จากกการวิเคราะห์พบว่า พนักงานไม่ประจ าหลงัอบรมวิธีการชั่งน ้ าหนักใหม่ท างานได้
มากกวา่ก่อนอบรมอยา่งมีนยัส าคญัท่ี p เท่ากบั 0.05 ดว้ยความต่าง 5.11กระป๋อง/นาที 
2.2 เปลีย่น Code 
ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 
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กราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุเปล่ียน Code หลงัลงมาตรการ 
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 ก่อน หลงั 
เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 0.5 0.67 
คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 23.3 12.67 
เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 11.67 8.44 
เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 590 
%Loss 1.98% 1.43% 

จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุเปล่ียน Code หลงัลงมาตรการ และตารางแสดง

การสูญเสียเวลา พบวา่สามารถลดการสูญเสียเวลาในการเปล่ียน Code จากเดิมสูญเสียเวลาการใน

การเปล่ียน Code คิดจากความถ่ีเดิม 1.98% เป็น 1.43% ลดการสูญเสียเวลาลง 0.55% เน่ืองจากมี

กิจกรรมในการเปล่ียน Code นอ้ย และช่างมีความช านาญในการเปล่ียนอุปกรณ์มากข้ึน 

2.3 ปรับช่วงน า้หนัก 
โดย Ho:µความเหวีย่งน ้าหนกั=0 Ha:µความเหวีย่งน ้าหนกั≠0  
One-Sample T: Weight  
Test of mu = 0 vs not = 0 
Variable   N   Mean  StDev  SE Mean       95% CI         T      P 
weigth    30  0.933  2.825    0.516  (-0.121, 1.988)    1.81  0.081 
จากการทดสอบพบวา่ความเหวีย่งน ้าหนกัท่ีไดไ้ม่แตกต่างจาก 0 อยา่งมีนยัส าคญัท่ี p เท่ากบั 0.05 
ความเหวีย่งน ้าหนกัลดนอ้ยลง 
2.4 กระป องเป็นรอย 
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ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

 ก่อน หลงั 
เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 1.33 0.5 
คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 6 5 
เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 8 2.5 
เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 590 
%Loss 1.36% 0.42% 

 จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุซ่อมเคร่ืองสับปลาหลงัลงมาตรการ และตาราง

แสดงการสูญเสียเวลา พบวา่สามารถลดความถ่ี เวลาในรอช่างซ่อมคร่ืองสับปลาและลดความเหวี่ยง

น ้ าหนกั เน่ืองจากช่างมีความช านาญและมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองสับปลามากยิง่ข้ึน จึงลดการสูญเสีย

เวลาในการรอช่างซ่อมคร่ืองสับปลาจากเดิมสูญเสียเวลาการรอช่างซ่อมเคร่ืองสับปลาคิดจากความถ่ี

เดิม 1.36% เป็น 0.42% ลดการสูญเสียเวลาลง 0.94% 

2.5 กระป องติก/ฝากีก 

ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 
 ก่อน หลงั 
เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 1.67 0.50 
คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 15.8 8.50 
เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 26.39 4.25 
เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 590 
%Loss 4.47% 0.72% 
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 จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุซ่อมเคร่ือง Seamer หลงัลงมาตรการ และตาราง
แสดงการสูญเสียเวลา พบว่าสามารถลดความถ่ีของกระป๋องติดในเคร่ือง Seam และเวลารอช่าง
ซ่อมคร่ือง Seam เน่ืองจากช่างมีความช านาญและQC มีการจดัภาคสนามหากใช้เวลาในการซ่อม
นาน จึงลดการสูญเสียเวลาในการรอช่างซ่อมคร่ือง Seam จากเดิมสูญเสียเวลาการรอช่างซ่อมเคร่ือง 
Seam คิดจากความถ่ีเดิม 4.47% เป็น 0.72% ลดการสูญเสียเวลาลง 3.75% 
 
2.6 รอSHD 

 จากกราฟกราฟแสดงเปรียบเทียบน ้าหนกั พบวา่ปริมาณSHDท่ีผลิตไดห้ลงัลงมาตรการ

เพิ่มข้ึน และมีปริมาณท่ีใกลเ้คียงกบับรรจุตอ้งการมากกยิง่ข้ึน 

ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

 ก่อน หลงั 
เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 3 1.33 
คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 33.7 18.5 
เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 101 24.67 
เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 590 
%Loss 17.12% 4.18% 
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 จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุรอSHD หลงัลงมาตรการ และตารางแสดงการ

สูญเสียเวลาพบวา่สามารถลดการรอSHD เน่ืองจากปริมาณSHDท่ีผลิตไดเ้พิ่มข้ึน 52.96 % จากเดิม

สูญเสียเวลาการรอSHDคิดจากความถ่ีเดิม 17.12% เป็น 4.18% ลดการสูญเสียเวลาลง 12.94% 

2.7 รอปลา 

จากกราฟกราฟแสดงเปรียบเทียบน ้ าหนัก พบว่าปริมาณปลาท่ีขูดเลือดท่ีผลิตได้หลงัลง

มาตรการเพิ่มข้ึนเพียงเล็กนอ้ย 
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ตารางแสดงการสูญเสียเวลา 

 ก่อน หลงั 
เฉล่ีย (คร้ัง/วนั) 1.17 1.00 
คร้ังละ (นาที/คร้ัง/วนั) 18.3 11.4 
เวลาท่ีสูญเสีย (นาที/วนั) 21.29 11.40 
เวลาในการท างาน (นาที/วนั) 590 590 
%Loss 3.61% 1.93% 

 จากกราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุรอปลาหลงัลงมาตรการ และตารางแสดงการ
สูญเสียเวลา พบว่าสามารถลดการรอปลา เน่ืองจากปริมาณปลาท่ีขุดเลือดขุดได้น้อยกว่าท่ีบรรจุ
ตอ้งการได ้24.86 % จากเดิมสูญเสียเวลาการรอปลาคิดจากความถ่ีเดิม 3.61% เป็น 1.98% ลดการ
สูญเสียเวลาลง 1.68% 
 
3. การค านวณต้นทุนทีส่ามารถลกไก้ 
(บาทต่อคนต่อHr/จ านวนกปต่อคนต่อhrก่อน)  -  (บาทต่อคนต่อHr/จ านวนกปต่อคนต่อhr หลงั) 
(62.5 / 404.1)-(62.5/464)= 0.019 Baht/Can 
*หมายเหตุ : 500bath/8hr =62.5 บาทต่อชม 
จากนั้น :   Baht/Can x จ านวนกระป๋องต่อวนั : 

    0.019 Baht/MHr x 654,202.40  = 12,429.84  บาทต่อวนั หรือ 
    ถา้เอา 12,429.84 บาท x 26 วนั = 323,175.84 บาทต่อเดือน 

                  323,175.84 บาท x 12 เดือน = 3,878,110.08 บาทต่อปี 
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กราฟแสดงความถ่ีกบัเวลาของสาเหตุรอปลา หลงัลงมาตรการ 



 

 

รูปขณะปฏิบัติงาน 
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