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บทคดัย่อ 

ผลิตภณัฑ์ Crab Claw เป็นผลิตภณัฑ์เน้ือปูอดัข้ึนรูปเสียบกา้มท่ีมีกระบวนการผลิตหลาย

ขั้นตอน แต่พบวา่ขั้นตอนการข้ึนรูปผลิตภณัฑมี์ประสิทธิภาพในการผลิตลดลง ส่งผลให้สินคา้ผลิต

ไม่ทนัตามแผนการผลิต กระทบต่อตน้ทุนการผลิตการส่งออกสินคา้  จากการศึกษาสาเหตุหลกัของ

ปัญหา โดยใชห้ลกัการคิวซีสตอร่ี และเคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา 7  QC Tools  ในกระบวนการผลิต

ทั้ ง ห ม ด  คื อ  Base, Binder, Mixing, Auto Filling, Add Pincer, Pasteurization & Cooling แ ล ะ 

Freezing  พบว่าลักษณะของการเสียบก้าม Crab Claw ณ จุดเสียบก้ามปูหรือ Add Pincer ใน

กระบวนการผลิตเป็นสาเหตุหลกั จากนั้นศึกษาเปรียบเทียบขั้นตอนระหว่างการคดักา้มกบัไม่คดั

กา้ม และช่วงอายุการท างานของพนกังานไม่ถึง 1 ปีกบัพนกังานท่ีมีอายุการท างานเกิน 1 ปีข้ึนไป 

และเม่ือพิสูจน์สาเหตุหลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง ขอ้มูลจริง และการปฏิบติังานจริง พบว่ามีสาเหตุ

มาจากช่วงอายุการท างานท่ีแตกต่างกนั ขั้นตอนการปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเตม็สายพานโดยไม่มี

พนกังานคดัขนาดกา้ม และไม่มีการสอนงานพนกังานท่ีเขา้มาใหม่ ส่งผลให้เสียบกา้มช้าและขาด

ความช านาญ  จากแนวทางแกไ้ขปัญหา พบวา่การพฒันาเคร่ืองคดัขนาดกา้ม การหาอุปกรณ์เสริม

แบ่งเลนส์สายพานจะช่วยลดเวลาในการเสียบกา้มและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้มากข้ึน 

นอกจากนั้นการท าวิดีโออบรมพนกังานจากวิธีการเสียบกา้มของพนกังานเก่าท่ีมีเทคนิคการเสียบ

กา้มรวดเร็ว รวมทั้งการจดัท าคู่มือขั้นตอนการเสียบกา้มท่ีถูกตอ้ง โดยพบวา่แนวทางท่ีพฒันาแกไ้ข

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตจากเดิม 52.89 Kg./Man/Hr. เป็น 64.34 Kg./Man/Hr.ซ่ึงให้

ค่าเฉล่ียความต่างอยูท่ี่ 21.65% ตามล าดบั 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เป็นบริษทัร่วมทุนระหว่ำงไทยและเกำหลีก่อตั้งข้ึนเม่ือ 

เดือนมิถุนำยน 2533 ดว้ยทุนจดทะเบียน 90 ลำ้นบำท  เร่ิมตน้กำรผลิตเม่ือ เดือนมกรำคม 2535 

ต่อมำปี 2547 ไดท้  ำกำรเพิ่มทุนเป็น 150 ลำ้นบำท ปัจจุบนัมีจ ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน   800 คน 

สินคำ้ของบริษทัเป็นท่ียอมรับทั้งจำกลูกคำ้ภำยในประเทศและต่ำงประเทศ บริษทัยงัมีกำร

พฒันำอยำ่งต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองควำมพึงพอใจสูงสุดแก่ลูกคำ้ทัว่โลก ภำยใตส้โลแกนท่ีว่ำ  

"ครบคุณค่ำ ควำมอร่อย" 

บริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ไดด้ ำเนินกำรผลิตและส่งออกผลิตภณัฑ ์BD Crab Claw ซ่ึง

เป็นสินคำ้กลุ่มหลกัท่ีมีกำรผลิตเพื่อส่งออกของไลน์ 7  ซ่ึงในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ BD Crab 

Claw จะเร่ิมตน้จำกกำรน ำซูริมิหรือเน้ือปลำทะเลบดท่ีมี Microfibrillar Protein ซ่ึงเป็นโปรตีนท่ี

ท ำให้เน้ือปลำบดมีคุณสมบติัในกำรเกิดเจลมำสับผสมกบัเกลือในปริมำณท่ีเหมำะเพื่อละลำย 

Microfibrillar Protein  พร้อมกบักำรเติมส่วนผสมอ่ืนๆตำมท่ีตอ้งกำร เช่น แป้ง น ้ ำมนั ผงชูรส 

น ้ ำตำล และสำรปรุงแต่งกล่ินรส แลว้ท ำกำรโม่ต่อประมำณ 20 นำที ท่ีอุณหภูมิ 14 ºC, 20 ºC 

ส่งผำ่นท่อน ำไปผสมกบั Base จำกนั้นเท Base ท่ีเตรียมไว ้ป่ัน Base ให้กระจำยเป็นเส้นๆแลว้

น ำ Binder ท่ีเตรียมไวเ้ทลงเคร่ืองผสมกับ Base  พร้อมตกัเทใส่รถแตงโมและตกัใส่ FEED 

PUM อุณหภูมิอยู่ท่ี 94 ºC-97 ºC อดัเขำ้พิมพ์ไดเ้ป็นตวั Crab Claw จำกนั้นท ำกำรเสียบกำ้มเขำ้

กบัตวั Crab Claw แล้วปล่อยตำมสำยพำนเข้ำพำสเจอร์ไรส์ อุณหภูมิ 92 ºC เวลำ 8 นำที เข้ำ 

Cooling อุณหภูมิ  -24 ºC เวลำ 7 นำที และเข้ำ Freeze อุณหภูมิ -36 ºC เวลำ13 นำที ต่อด้วย

กระบวนกำรชุปน ้ ำแป้ง ชุปเกล็ดขนมปัง น ำไปบรรจุลงกล่องกระดำษท ำกำรเคลือบพลำสติก 

จำกนั้ นสินค้ำจะผ่ำนเข้ำเคร่ืองตรวจจับโลหะ และส่งให้กับห้องเย็นเพื่อเก็บรักษำรอกำร

จ ำหน่ำยและขนส่งโดยในขณะท่ีเก็บรักษำ อุณหภูมิใจกลำงของผลิตภณัฑ์ตอ้งต ่ำกว่ำ -18 ºC 

และเวลำท่ีใชใ้นกำรน ำสินคำ้ออกมำจำกหอ้งเยน็เพื่อน ำเขำ้ตู ้Container ตอ้งไม่เกิน 30 นำที 

ปัจจุบนัใน line7 พบปัญหำ Productivity ต ่ำกวำ่เป้ำหมำยจำกกำรผลิตสินคำ้กลุ่ม BD Crab 

Claw ในขั้นตอนกำรข้ึนรูป โดยปัจจุบนั Productivity เฉล่ียอยูท่ี่ 7.60 Kg./Man/Hr. ซ่ึงยงัไม่ได้
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ตำมเป้ำหมำยท่ีตั้งไวอ้ยู่ท่ี 10.8 Kg./Man/Hr. ส่งผลให้กำรผลิตสินค้ำไม่ได้ตำมท่ีวำงแผนไว ้

กระทบต่อกำรส่งออก และใชต้น้ทุนในกำรผลิตสูงข้ึน 

 ดังนั้ น จึงมีควำมสนใจท่ีจะศึกษำหำต้นตอท่ีท ำให้เกิด Productivity ต ่ ำ และ

ด ำเนินกำรหำแนวทำงในกำรแกไ้ขปัญหำต่อไป 

 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
เพื่อวิเครำะห์หำสำเหตุท่ีท ำให้เกิด Productivity ต ่ำในกระบวนกำรผลิตรวมทั้งหำแนวทำง

ปรับปรุงกระบวนกำรผลิตเพื่อท ำให้กระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพสูงสุดโดยใช้หลกักำร
วเิครำะห์กำรแกปั้ญหำตำมแนวทำงคิวซีสตอร่ี )QC Story) และเคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ 7  QC 
Tools 

 
1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวนัท่ี 15 พฤษภำคม พ.ศ. 2561  ถึงวนัท่ี 31  สิงหำคม พ.ศ. 2561) 

1. ศึกษำกระบวนกำรผลิตสินค้ำ BD Crab Claw ในขั้ นตอนกำรข้ึนรูป โดยเร่ิมตั้ งแต่
กระบวนกำร Base กระบวนกำร Binder สับผสมได้ Mixing meat อดัเขำ้พิมพ์ เสียบก้ำม 
ต่อดว้ยกำร Pasteurization กำรCooling และ Freeze   

2. ศึกษำและสังเกตดูขั้นตอนกำรปฏิบติังำนของพนักงำนในกำรเสียบก้ำมเข้ำกับตวั Crab 
Clawในกระบวนกำรผลิต ศึกษำช่วงอำยุกำรท ำงำนของพนกังำน ศึกษำกำรคดัขนำดกำ้มปู 
และศึกษำกำรแบ่งเลนส์ของสำยพำน 
 

1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ 
1. ท ำให้ทรำบถึงสำเหตุของปัญหำกำรเกิด Productivity ต ่ำในกระบวนกำรผลิตสินค้ำ BD 

Crab Claw ขั้นตอนกำรข้ึนรูป 
2. สำมำรถเสนอแนะแนวทำงกำรแกไ้ขปัญหำในกำรท ำงำนของแต่ละจุดท่ีเกิด Productivity 

ต ่ำข้ึนได ้
3. บริษทัสำมำรถน ำไปปรับใชใ้นกระบวนกำรผลิตเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

 
 

1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ  
1. ฝึกควำมรับผิดชอบในกำรท ำงำนท่ีไดรั้บมอบหมำยให้เสร็จตำมก ำหนด และกำรตรงต่อ

เวลำ 
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2. ไดฝึ้กฝนกำรท ำงำนร่วมกนักนักบัผูอ่ื้นและเขำ้ใจกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 
3. ไดฝึ้กทกัษะกระบวนกำรคิดวเิครำะห์ใหเ้ป็นระบบและละเอียดมำกยิง่ข้ึน 
4. ไดน้ ำควำมรู้ทฤษฎีท่ีเคยไดศึ้กษำมำประยกุตใ์ชใ้นกำรท ำงำน 
5. ได้มีประสบกำรณ์ตรงจำกกำรท ำงำนในสถำนท่ีจริง ซ่ึงจะเป็นแนวทำงในกำรพฒันำ

คุณสมบติัของตวัเองและเม่ือส ำเร็จกำรศึกษำออกไปจะน ำประสบกำรณ์ท่ีไดน้ี้ไปประกอบ
อำชีพได ้

6. ไดเ้ห็นถึงกระบวนกำรผลิตทุกขั้นตอน ตั้งแต่กำรเตรียมวตัถุดิบเพื่อรอกำรผลิต ไปจนถึง
กำรเก็บรักษำสินคำ้เพื่อรอกำรจ ำหน่ำยและขนส่ง 

7. สำมำรถน ำประสบกำรณ์กำรฝึกงำนไปใชก้บักำรท ำงำนในอนำคตได ้
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บทที ่2 
เอกสารและโครงงานทีเ่กี่ยวข้อง 

2.1 การเพิม่ผลผลติ (productivity) 

การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมืออีกแบบหน่ึงท่ีช่วยในการวางแผนการผลิตในอนาคต  และ
ช่วยใหเ้กิดการใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด เช่น การวางแผน
การผลิตสินคา้ในสัดส่วนท่ีเหมาะสมต่อความตอ้งการของลูกคา้จะทาํให้ไม่เกิดสินคา้ส่วนเกิน  ซ่ึง
เป็นการเสียทรัพยากรขององค์กร การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตท่ีดีและมีประสิทธิภาพนั้นจะทาํให้
บรรลุเป้าหมายของการเพิ่มผลผลิต องคก์รท่ีสามารถบริหารงานของตนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพนั้น
จะสามารถใชเ้ทคโนโลยแีละทรัพยากรท่ีมีอยูใ่ห้เกิดประโยชน์สูงสุด และสามารถยืนหยดัอยูใ่นจุด
ท่ี สู้กับ คู่แข่งขันได้ ดังนั้ น จึงมีความจําเป็น ท่ี จะต้องมีการปรับปรุงการเพิ่ มผลผลิตอย่าง
ต่อเน่ือง แนวคิดการเพิ่มผลผลิตสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 แนวคิดคือ 

1. แนวคิดทางวทิยาศาสตร์ตามแนวคิดของ International Labor Organization 

การเพิ่มผลผลิต คือ อตัราส่วนระหวา่งมูลค่าของสินคา้และบริการท่ีผลิตต่อมูลค่าของทรัพยากรท่ีใช้
ไป 

การเพิม่ผลผลติ = ผลติผล/ปัจจัยการผลติทีใ่ช้จริง+ปัจจัยการผลติทีเ่ป็นของเสีย 
2. แนวคิดทางดา้นสังคมศาสตร์ตามคาํนิยามของ European Productivity Agency 

การเพิ่มผลผลิต เป็นความสํานึกในจิตใจท่ีมุ่งหาแนวทางการปรับปรุงส่ิงต่างๆ ให้ดีข้ึนโดยเป็น
ความพยายามอย่างต่อเน่ือง อนัมีพื้นฐานท่ีเช่ือว่าเราสามารถทาํวนัน้ีไดดี้กว่าเม่ือวานน้ีและพรุ่งน้ี
ตอ้งดีกว่าวนัน้ีเสมอ และเป็นความพยายามอย่างไม่มีท่ีส้ินสุดท่ีจะปรับปรุงสภาพเศรษฐกิจ สังคม 
ให้ทนัต่อการเปล่ียนแปลงดว้ยการใชว้ิธีการ และเทคนิคใหม่ๆท่ีเป็นความเช่ือมัน่ในความกา้วหน้า
ของมนุษย ์

2.1.1 สาเหตุทีต้่องมีการปรับปรุงการเพิม่ผลผลติ 

1. ทรัพยากรมีจาํกดั การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีทาํให้ใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่ง
จาํกดัใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดและเกิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด 
2. การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีจะช่วยในการวางแผนทั้งในปัจจุบนัในอนาคต เช่น การกาํหนด
ผลิตผลในสัดส่วนท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการ เพื่อไม่ให้เกิดส่วนเกิน อนันาํไปสู่ความสูญเปล่า
ของทรัพยากร               

3. การแข่งขนัท่ีสูงข้ึน บริษทัต่างๆจะอยูร่อดไดน้ั้นจาํเป็นตอ้งมีการปรับปรุงตวัเองอยูเ่สมอ การเพิ่ม
ผลผลิตก็เป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ คุณภาพ ลดตน้ทุน ทาํให้สู้กบัคู่แข่งขนัได ้
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2.1.2 องค์ประกอบของการเพิม่ผลผลติ 
                       การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนืนั้น 
องคก์รจาํเป็นตอ้งคาํนึงถึงองคป์ระกอบทั้ง 7 ดงัน้ีคือ                                                                                       
1. Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงท่ีตอบสนองต่อความพึงพอของลูกคา้ 
2. Cost ตน้ทุน หมายถึง การลดตน้ทุนท่ียงัคงคุณภาพของสินคา้และการบริการท่ีไดม้าตรฐาน 
3. Delivery การส่งมอบ หมายถึง การส่งมอบสินคา้และบริการท่ีถูกตอ้ง ถูกเวลา และถูกสถานท่ี 
4. Safety ความปลอดภยั หมายถึง การสร้างสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหมี้ความปลอดภยั ไม่
เป็นอนัตรายกบัพนกังาน ซ่ึงส่งผลใหมี้ความมัน่ใจในการปฏิบติังาน 
5. Morale ขวญักาํลงัใจในการทาํงาน หมายถึง การสร้างบรรยากาศและสภาพแวดลอ้มในการ
ทาํงาน ใหเ้อ้ืออาํนวยต่อการทาํงานของพนกังานท่ีจะปฏิบติังานอยา่งเตม็ตั้งใจและเต็ม
ความสามารถ 
6. Environment ส่ิงแวดลอ้ม หมายถึง การดาํเนินธุรกิจโดยไม่เกิดการทาํลายส่ิงแวดลอ้ม และ 
ชุมชนใกลเ้คียง 
7. Ethics จรรยาบรรณในการดาํเนินธุรกิจ หมายถึง การดาํเนินธุรกิจโดยไม่เอารัดเอาเปรียบทุกๆ 
ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง คือ ลูกคา้ ผูจ้ดัหาสินคา้พนกังาน ผูถื้อหุน้ คู่แข่ง ภาครัฐ สังคม และส่ิงแวดลอ้ม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.1 องคป์ระกอบของการเพิ่มผลผลิตและการสนองตอบต่อผูเ้ก่ียวขอ้ง 
(ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/onlinemag/view2.php?id=461&section=4&issues=24) 

 
2.1.3 เทคนิคและเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการปรับปรุงการเพิม่ผลผลติในองค์การเทคนิคพืน้ฐาน 

1. กิจกรรมเพ่ือความปลอดภัย คือ กิจกรรมท่ีเสริมสร้างความรู้และทศันคติท่ีถูกตอ้งเก่ียวกบัความ
ปลอดภยัในการทาํงานใหแ้ก่พนกังาน 
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2. กิจกรรม 5 ส คือ กิจกรรมเพื่อสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยในการปฏิบติังานและสถานท่ี
ทาํงาน 

3. วงจร PDCA คือ วงจรเพื่อการบริหารและการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง 

4. กิจกรรมข้อเสนอแนะ คือ กิจกรรมท่ีเปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการเสนอความคิด
ใหม่ๆ ซ่ึงสามารถปฏิบติัไดแ้ละเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงงานท่ีปฏิบติัอยูแ่ลว้ใหดี้ข้ึน 

5. กิจกรรมกลุ่มย่อย คือ กิจกรรมเพื่อการแกปั้ญหาและปรับปรุงงานอย่างเป็นระบบ โดยการร่วม
กลุ่มของผูป้ฏิบติังานจาํนวน 3-10 คน (ท่ีมา: http://achinan.blogspot.com/2015/05/productivity-2-
1.html) 

 

2.2 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 

QC story เป็นขั้นตอนหน่ึงในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจ
ถึงหลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA ประกอบดว้ย  7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี (กิติศกัด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ, 2546)                             

1. การคน้หาปัญหาและการคดัเลือกหัวขอ้ปัญหา เลือกปัญหาจากหลกัการ 3 ประการ คือ 
ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา 

2. การสํารวจสภาพปัจจุบันและกาํหนดเป้าหมาย เป็นการสังเกตการณ์เก่ียวกับอาการ 
สถานท่ี เวลา และความรุนแรง เพื่อหาแนวทางวา่จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งไร  

3. การวางแผนการดาํเนินกิจกรรม การวางแผนโครงการวิเคราะห์และแกปั้ญหาโดยอาศยั
สารสนเทศจากท่ีสังเกตการณ์ได ้และใหแ้สดงผลลงในแผนภูมิของแกน ซ่ึงเป็นแผนภูมิท่ีใชส้าํหรับ
วางแผนโครงการ รวมทั้งเฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการ 

4. การวิเคราะห์หาสาเหตุ โดยวิธีระดมสมองผ่านการสังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง คือ 
ไป ยงัสถานท่ีจริงท่ีเกิดปัญหา สังเกตปัญหาจริงท่ีเกิดข้ึน และภายใตส้ภาพแวดลอ้มจริง เพื่อสร้าง
สมมุติฐานของสาเหตุ จากนั้นใหด้าํเนินการพิสูจน์ดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเหมาะสม 

5. การวางแผนการแก้ไขและการปฏิบัติการตามมาตรการการแก้ไข เป็นการกําหนด
มาตรการตอบโตแ้ละปฏิบติั ซ่ึงไดม้าจากการระดมสมองโดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ (7 QC 
Tools) หรือ การใชห้ลกัการ 5W 1H และ ECRS เพื่อกาํหนดมาตรการตอบโต ้และเลือกมาตรการท่ี
เหมาะสมโดยตระหนกัถึงความเป็นไปไดใ้นทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร์ 

6. การตรวจสอบผลและประเมินผลการแกไ้ข เพื่อพิจารณาถึงการปรับเปล่ียนการทาํงาน 
เพื่อให้ลดแรงต่อตา้น ทั้งความเคยชิน และแรงต่อตา้นทางวิทยาการให้เหลือน้อยลง และพิจารณา

http://achinan.blogspot.com/2015/05/productivity-2-1.html
http://achinan.blogspot.com/2015/05/productivity-2-1.html
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ขอ้มูลเพื่อแสดงสภาวะเสถียรภาพของกระบวนการ จากนั้นให้เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการ
แกไ้ข 

7. การกําหนดมาตรฐาน เพื่อจุดประสงค์ในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโต้ท่ี
ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้ใหด้าํรงไวใ้นระบบเพื่อมิให้ปัญหาเกิดข้ึนซํ้ าอีก ทั้งน้ีรวมถึงการประเมินผลหลงั
การแกไ้ขเพื่อเลือกหวัขอ้ปัญหาสาํหรับการแกไ้ขปัญหาต่อไปดว้ย 

 
2.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล (7 QC tools) 

7 QC tools คือเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการทํางาน ใช้
สําหรับศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การสํารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การ
คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง เพื่อให้สามารถแกไ้ขไดอ้ย่างถูกตอ้ง ตลอดจนช่วย
ในการจดัทาํมาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงประกอบดว้ย 7 เคร่ืองมือ ดงัน้ี 

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูล ช่วยทาํให้บนัทึกค่า
ไดง่้ายข้ึนและสะดวกต่อการอ่านขอ้มูลเบ้ืองตน้ เช่น การบนัทึกขอ้มูลการผลิตช้ินงานของแต่ละวนั 
หรือ การนบัจาํนวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิต  

2. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหน่ึงท่ีช่วยนาํเสนอขอ้มูลอยา่งง่าย เช่น กราฟแสดง
ให้เห็นยอดขายในแต่ละเดือน หรือ การนาํขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั มา Plot ลงกราฟแท่ง 
เพื่อให้เห็นแนวโน้มของปัญหาว่ามีลักษณะเพิ่มข้ึนหรือลดลงช่วยให้ง่ายต่อการตดัสินใจแก้ไข
ปัญหา 

3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง
สาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนนิยมใชคู้่กบัผงักา้งปลา 
 4. ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะของ
ปัญหากบัสาเหตุของปัญหา บางคร้ังเรียกผงักา้งปลาวา่แผนผงัแสดงเหตุและผล แผนผงัน้ีสามารถ
ช่วยคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งมีระบบ และยงัช่วยแบ่งกลุ่มสาเหตุตามความเส่ียงไดดี้
อีกดว้ย 

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟท่ีใชใ้นการสรุปขอ้มูลลกัษณะเป็นกลุ่มขอ้มูล เพื่อใช้
วเิคราะห์วา่กลุ่มขอ้มูลนั้นๆ มีลกัษณะผดิปกติหรือไม่ 

6. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์
ของตวัแปรสองตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด และมีความสัมพนัธ์กนัมากนอ้ยเพียงใด  

7. แผนภูมิควบ คุม (Control Chart) คือแผนภูมิการเขียนขอบ เขตท่ี ยอมรับ ได้ของ
คุณลกัษณะตามขอ้กาํหนดทางเทคนิค เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการ
ติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit)    
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บทที ่3 
รายละเอยีดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั เลขท่ี 1/74-75 นิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร ต ำบลท่ำ

ทรำย อ ำเภอเมืองสมุทรสำคร จงัหวดัสมุทรสำคร 74000  

รูปที ่3.1 แผนท่ีบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 
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3.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัขององค์กร 
บริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั ด ำเนินธุรกิจเก่ียวกบัอุตสำหกรรมกำรผลิตและส่งออกปูอดั 

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

      บริษทัเร่ิมด ำเนินธุรกิจในปี ค .ศ . 2535 ปัจจุบนัทุนจดทะเบียน 150 ลำ้นบำท มีก ำลงักำรผลิต 
30,000 ตันต่อปี โดยมีบริษัทย่อย Lucky Union Foods-Euro Sp. z o.o. ท่ีประเทศโปแลนด ์
ก ำลงักำรผลิต 10,000 ตนัต่อปี ปัจจุบนั LUF มีจ  ำนวนพนกังำนทั้งส้ิน 800 คน มีลกัษณะกำร
ผลิตแบบ Make to order เป็นตลำดส่งออก 90% นอกจำกนั้น ยงัไดใ้ห้ควำมส ำคญักบัผูบ้ริโภค
โดยมีระบบกำรจดักำรกำรผลิตท่ีถูกต้องมำตรฐำนกำรยอมรับระดับสำกล อำทิ ISO 9001: 
2008, ISO 14001:2004, BRC Global Standard , MSC (Marine Stewardship Council) , GMP, 
HACCP, SQF, Kosher, Halal และ Hal-Q โดยยึดมั่นในนโยบำยท่ีให้ควำมส ำคัญในด้ำน
คุณภำพ ควำมปลอดภยั และกำรรักษำส่ิงแวดลอ้มเป็นส ำคญั 
  LUF มี คู่ ค้ ำห ลักอยู่ ท่ี  Europe, USA, Australia, New Zealand, Asia, Middle East และ 
South Africa รวมถึงตลำดภำยในประเทศเพิ่มข้ึน นอกจำกเป็นผูรั้บจำ้งผลิตท่ีมีศกัยภำพแล้ว 
LUF ยงัจดัจ ำหน่ำยผลิตภณัฑ์ภำยใตต้รำสินคำ้ของตนเองคือ “ ลคัก้ี ” และ “ Kani Family ”  ซ่ึง
เป็นท่ียอมรับอย่ำงกวำ้งขวำงจำกผูบ้ริโภค โดยสินค้ำดังกล่ำวมีจ ำหน่ำยใน Supermarket, 
Hypermarket and Convenient Store นอกจำกน้ีทำงบริษัทฯ ยงัได้จัดจ ำหน่ำยสินค้ำต่ำง ๆ 
ใหก้บัอุตสำหกรรมอำหำรอ่ืน ๆ เช่น ผูผ้ลิตอำหำร เบเกอร์ร่ี ฯลฯ 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 
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3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจัดองค์กร) 

บริษัท ลัคก้ี ยูเน่ียนฟู้ดส์ จ  ำกัด เร่ิมด ำเนินกำรเชิงพำณิชย์ในปี พ  .ศ . 2535 มีพนักงำน
ทั้งหมดประมำณ 800 คน โรงงำนตั้งอยู่ท่ีนิคมอุตสำหกรรมสมุทรสำคร (มหำชัย)  โดยทำงหลวง
หมำยเลข มห ห่ำงจำกกรุงเทพฯประมำณ 35 กม. มีวนัท ำงำนจนัทร์ – อำทิตย ์(ท ำงำน 7 วนั:สัปดำห์) 
โดยเฉล่ีท ำงำนวนัละ 12 ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่3.3 ผงักำรจดัองคก์รของบริษทั ลคัก้ี ยเูน่ียน ฟู้ดส์ จ  ำกดั 

 

 

 

President 
Mr.Cheng niruttinanon 

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

ต ำแหน่งงำนท่ีไดรั้บคือนกัศึกษำฝึกงำนฝ่ำยผลิต (Production) ในส่วนกำรศึกษำงำนโดยเรียนรู้
งำนทั้งระบบของกระบวนกำรผลิต ของผลิตภณัฑ์แปรรูปจำกเน้ือปลำบดแช่เยอืกแขง็ และท ำหนำ้ท่ี
เก็บข้อมูลประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนักงำนในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ BD Crab Claw โดย
โครงงำนท่ีไดรั้บมอบหมำยคือ ศึกษำงำนโดยเรียนรู้งำนทั้งระบบของกระบวนกำรผลิตสินคำ้ BD 
Crab Claw และเก็บขอ้มูลวเิครำะห์ขั้นตอนกำรเสียบกำ้มท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำร Add Pincer 

 

3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
นำยวฑูิรย ์ แซ่เอ้ียว  ต ำแหน่งหวัหนำ้งำนฝ่ำยผลิต (Production Supervisor) 

 
3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

1ห พฤษภำคม พ.ศ. 2561 ถึง 31 สิงหำคม พ.ศ. 2561 
 
3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้  

1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ นำฬิกำจบัเวลำ กลอ้งบนัทึกภำพ 
2. ฮำร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel  
4. เคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ 7  QC Tools  

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

 
3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน  

3.8.1 การคัดเลือกหัวปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
        กำรคดัเลือกหัวขอ้ปัญหำและกำรส ำรวจสภำพปัจจุบนัของปัญหำเร่ิมตน้จำกกำรระดม

ควำมคิดกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในไลน์กำรผลิตว่ำจุดปฏิบติังำนใดท่ีมีปัญหำท่ีส่งผลเสียกบับริษทั และ
ศึกษำเอกสำรขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งคือ ปริมำณกำรผลิตสินคำ้ BD Crab Claw ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำร
ผลิต ในช่วงปี (มกรำคม 2ห60 – เมษำยน 2ห61) แลว้ท ำกำรวิเครำะห์ผลเชิงปริมำณโดยใชก้รำฟเส้น
เพื่อใหเ้ห็นถึงปัญหำท่ีก่อใหเ้กิดผลเสียมำกท่ีสุด 

3.8.2 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
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จำกผลกำรวิเครำะห์สำเหตุของปัญหำโดยใช้แผนภูมิก้ำงปลำ โดยเร่ิมพิจำรณำ ม 
ปัจจยั ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Material)  พนกังำน (Man) และวิธีกำรท ำงำน (Method) พบว่ำสำเหตุท่ี
ท ำให้เกิด  Productivity กำรข้ึนรูปผลิตสินคำ้ BD Crab Claw ต ่ำ มีหลำยสำเหตุ แสดงดงัรูปท่ี 
4.1-4.4 

   จำกนั้นได้น ำสำเหตุของปัญหำท่ีวิเครำะห์ได้โดยใช้แผนภูมิก้ำงปลำมำจดัล ำดบัควำม
เส่ียงของปัญหำโดยใชว้ิธีกำรระดมควำมคิด พบวำ่สำเหตุท่ีอำจท ำให้เกิด Productivity ต ่ำ คือ ไม่มี
กำรคดัขนำดกำ้มปู ช่วงอำยุกำรท ำงำนแตกต่ำงกนั วิธีกำรเสียบกำ้ม Crab Claw ไม่เหมือนกนั และ
ปล่อยตวั Crab Claw เปล่ำเตม็สำยพำน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4 กำรวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำโดยใชแ้ผนภูมิกำ้งปลำ 
 

3.8.3 การศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
       ส ำหรับกำรท ำงำนในฝ่ำยผลิตจะเร่ิมตั้งแต่ Base คือกำรชัง่เตรียมวตัถุดิบ กำรสับผสม 

(Mixing) กำรข้ึนรูป (Fording) กำรตดั (Cutting) กำรแช่เย็น (Cooling) ต่อด้วย Binder คือกำรชั่ง
เตรียมวตัถุดิบ กำรสับผสม (Mixing) กำรป่ัน (Mixer) อดัเขำ้เคร่ืองพิมพ์ (Filling) กำรเสียบก้ำม 
(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
ปฏิบติังำนในฐำนะพนักงำนของฝ่ำยผลิต ผูว้ิจยัจะเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้อง ได้แก่ วิธีกำร
ท ำงำนของฝ่ำยผลิตในกำรปฏิบัติงำนระหว่ำงกระบวนกำรผลิตสินค้ำ BD Crab Claw โดยกำร
สังเกต ซักถำม และจดบนัทึก และจำกนั้นน ำขอ้มูลท่ีรวบรวมมำออกแบบ check sheet เพื่อเก็บ
ขอ้มูลเพิ่มเติม ดงัน้ี 
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กำรออกแบบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำนในกำรเสียบกำ้มท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนกำรผลิต (Check sheet) เพื่อใชเ้ก็บขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต โดยใชข้อ้มูลท่ี
ไดจ้ำกกำรปฏิบติังำนจริง รวมทั้งศึกษำเอกสำรท่ีเก่ียวขอ้งกบักำรผลิต (ดงัตำรำงท่ี ม.1) 
 
ตำรำงท่ี ม.1 แบบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำน ชุดท่ี 1 (Check sheet 1) 

 
3.8.4 การเกบ็ข้อมูลการท างานของพนักงาน 

       โดยใชแ้บบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำนในกำรเสียบกำ้มปูคือ 
จบัเวลำพนักงำนคนละ 1 นำที 10 คร้ัง จบัซ ้ ำคนละ 3 รอบท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต (ใน
ระยะเวลำตั้งแต่วนัท่ี 25 มิถุนำยน 2561 – 11 สิงหำคมคม 2561) เน่ืองจำกมีกำรผลิตสินคำ้ BD Crab 
Claw เดินโคด้ไม่ต่อเน่ือง 

3.8.5 ศึกษาหาสาเหตุการเกดิ Productivity ต ่า สรุปผลและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
        3.8.5.1 กำรวิเครำะห์ผลเชิงปริมำณ โดยแผนภูมิกรำฟแท่ง (Graph) น ำข้อมูลจำก
แบบฟอร์มบนัทึกประสิทธิภำพกำรท ำงำนของพนกังำนเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิตทั้ง 4 
ชุดท่ี  (Check sheet) มำวิเครำะห์ผลโดยใช้แผนภูมิกรำฟแท่ง เพื่อหำสำเหตุกำรเกิด 
Productivity ต ่ำท่ีเป็นจริง  

                    3.8.5.2 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ีท ำให้เกิด Productivity ต ่ำในกระบวนกำร
ข้ึนรูป โดยใช้แผนภูมิกำ้งปลำ ใน ม ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Material) พนกังำน (Man) และวิธีกำร
ท ำงำน (Method) โดยระดมควำมคิดเพื่อระบุสำเหตุย่อยๆ ใน ม ปัจจยัหลกัท่ีคำดว่ำจะก่อให้เกิดปัญหำ
ไดท้ั้งหมด จำกนั้นบนัทึกลงในแผนผงักำ้งปลำ 
                   3.8.5.3 สรุปผลและหำแนวทำงแก้ไขปัญหำ โดยกำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ี
แทจ้ริงจำกขอ้มูลท่ีรวบรวมไดท้ั้งหมดและจำก กำรระดมควำมคิดจำกทุกฝ่ำยท่ีเก่ียวขอ้ง 

ลกัษณะ ล ำดบั 
เวลำ  
(นำที) 

รหสั ต ำแหน่ง 
ช่วง
อำย ุ

เสียบกำ้ม Crab Claw ได้
ทั้งหมด (ตวั/นำที) 

รวม
ทั้งหมด 

เฉล่ีย 
(ตวั/นำที) 

เฉล่ียรวม 
(ตวั/นำที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
 จากการคดัเลือกหัวขอ้ปัญหาโดยการระดมความคิดกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งในไลน์การผลิต
และจากการศึกษาขอ้มูลในเอกสารพบวา่ในช่วงปีก่อน (มกราคม 2560 – เมษายน 2561) สินคา้ท่ีมี
การผลิตมากท่ีสุดในไลน์ 7 คือสินคา้ BD Crab Claw  และจากการศึกษาปัญหาการเกิด Productivity 
ต ่ าท่ี เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินค้า BD Crab Claw ในขั้นตอนการข้ึนรูป พบว่าปัจจุบัน 
Productivity เฉล่ียอยู่ท่ี 7.60 Kg./Man/Hr. ซ่ึงยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไวอ้ยู่ท่ี 10.8 Kg./Man/Hr. 
หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์29.6 % 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
รูปที่ 4.1 ยอดการผลิตท่ีไดแ้ละเป้าหมายท่ีตั้งไวก่้อนและหลงัปรับปรุงการผลิตสินคา้ BD Crab 
Claw ในไลน์ 7 
   
4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 

 จากการศึกษาเรียนรู้ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต โดยการลงไปปฏิบติังานจริงในทุก
ขั้นตอนนั้น พบว่าหลงัจากท่ีฝ่ายผลิตได้รับแผนการผลิตแล้ว จะท าการชั่งเตรียมเคร่ืองปรุงและ
ย่อยซูริมิให้ละเอียดโดยแยกเป็น Batch แล้วตรวจเช็คความถูกตอ้งโดยหัวหน้างานและส่งไปยงั
สายการผลิตเพื่อท าการผลิตทนัที โดยสินคา้BD Crab Claw ตอ้งผา่นกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน 
และเกิดจากการท างานของพนักงานในจุดเสียบก้ามท าให้ Productivity ต ่าในกระบวนการ Add 

กราฟเส้น Productivity สินค้า BD Crab 

Claw 
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Pincer เน่ืองจากส่งผลให้การผลิตสินค้าไม่ได้ตามท่ีวางแผนไว ้กระทบต่อการส่งออก และใช้
ตน้ทุนในการผลิตสูงข้ึน ดงันั้นจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาหาตน้ตอท่ีท าให้เกิดปัญหา Productivity 
ต ่า และด าเนินการหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาปรับปรุงเพื่อเพิ่ม Productivity ให้สูงข้ึนตาม
เป้าหมาย  
4.3 ผลการเก็บข้อมูลประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานระหว่างการคัดก้ามมา กับ ไม่ได้คัด
ก้ามมา โดยใช้แบบฟอร์มบันทกึผลการเสียบก้ามปู Crab Claw ทีไ่ด้ทั้งหมด  ที ่ ชุด (Check sheet 1) 

ผลแสดงการเก็บขอ้มูลประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานระหวา่งการคดักา้มมา กบั 
ไม่ไดค้ดักา้มมาโดยใช้ Check sheet จบัเวลา 1 นาที 10 คร้ัง จบัซ ้ า 3 รอบ แสดงผลในตารางท่ี 4.1 
และจากนั้ นน าข้อมูลท่ีได้จากแบบฟอร์มมาสร้างกราฟแท่งหาค่า Productivity พบว่าจุดท่ีเกิด 
Productivity ต ่ า ท าให้การท างานของพนักได้ช้า คือ การท่ีไม่ได้คัดก้ามมามีค่าเฉล่ีย 52.89 
Kg./Man/Hr. ซ่ึงการท่ีคดักา้มมาใหมี้ค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 64.34 Kg./Man/Hr. ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 
 ตารางที่ 4.1 ผลการเสียบกา้ม Crab Claw ในการท างานของพนกังานระหว่างไม่ไดค้ดักา้มมา กบั 
การคดักา้มมา 

ลกัษณะ ล าดบั 
เวลา 
(นาที) 

รหสั ต าแหน่ง 
เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/

นาที) 
รวม

ทั้งหมด 

เฉล่ีย 
(ตวั/นาที) 

เฉล่ียรวม 
(ตวั/นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ไม่ไดค้ดั
กา้มมา 

1 1 010239 หวัไลน์ 38 41 43 43 41 42 44 36 37 41 406 41 

35 

2 1 102493 หวัไลน์ 39 40 39 40 39 38 38 37 39 39 388 39 
3 1 

014949 
กลาง
ไลน์ 

35 35 37 37 36 39 38 38 37 38 369 37 

4 1 
015024 

กลาง
ไลน์ 

33 34 34 35 31 32 30 31 32 30 321 32 

5 1 015023 ทา้ยไลน์ 27 24 27 26 25 27 26 23 26 26 257 26 

คดักา้ม
มา 

1 1 010239 หวัไลน์ 48 52 50 50 51 50 49 50 50 51 500 50 

42 

2 1 102493 หวัไลน์ 45 45 44 46 44 44 45 45 45 45 449 45 
3 1 

014949 
กลาง
ไลน์ 

44 45 43 44 43 43 43 43 42 43 433 43 

4 1 
015024 

กลาง
ไลน์ 

39 39 39 38 39 38 38 38 37 39 384 38 

5 1 015023 ทา้ยไลน์ 37 35 35 34 34 37 37 34 36 31 350 35 
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หมายเหตุ เน่ืองจากพนกังานในทา้ยไลน์อยู่ไม่ประจ า มีการสลบัปรับเปล่ียนคนไปท าไลน์
อ่ืนๆ เป็นเหตุใหเ้ก็บขอ้มูลไดเ้พียง 1 Data 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่4.1 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงขอ้มูลค่า Productivity ในการท างานของพนกังานระหวา่งไม่ได้
คดักา้มมา กบั การคดักา้มมา 

 

ผลการเก็บขอ้มูลประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานในช่วงอายุไม่ถึง 1 ปี กบั ช่วง
อายุ 1 ปี ข้ึนไปโดยใช้ Check sheet ชุดท่ี 1ท าการจับเวลาคนละ 1 นาที 10 คร้ัง จับซ ้ า 3 รอบ 
แสดงผลในตารางท่ี  4.2 และจากนั้ นน าข้อมูลท่ีได้จากแบบฟอร์มมาสร้างกราฟแท่งหาค่า 
Productivity พบวา่พนกังานในช่วงอายุไม่ถึง 1 ปีมีประสิทธิภาพการท างานท่ียงัชา้อยู ่เน่ืองจากยงั
ขาดความช านาญ จึงท าให้ เกิด Productivity ต ่ ากว่าพนักงานท่ี มี ช่วงอายุ  1 ปี ข้ึนไป ซ่ึงค่ า 
Productivity พนกังานใหม่อยู่ท่ี 49.08 Kg./Man/Hr.  และพนกังานเก่าอยู่ท่ี 55.66  Kg./Man/Hr. ดงั
แสดงในรูปท่ี 4.2 
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ตารางที ่4.2 ผลการเสียบกา้ม Crab Claw ของพนกังานในช่วงอายไุม่ถึง 1 ปี กบั ช่วงอาย ุ1 ปีข้ึนไป  

หมายเหตุ พนกังานในช่วงอายทุ  างาน 3 ปี มีประสิทธิภาพการท างานมากกวา่พนกังานช่วง
อาย ุ10 ปี และ 1 ปี 2 เดือน เน่ืองจากวยัของพนกังานแต่งต่างกนั ท าให้
ประสิทธิภาพการท างานลดหยอ่นตามพละก าลงั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที ่4.2 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงขอ้มูลค่า Productivity ในการท างานของพนกังานในช่วงอายไุม่ถึง 
1 ปี กบั ช่วงอาย ุ1 ปีข้ึนไป 

ลกัษณะ ล าดบั 
เวลา  
(นาที) 

รหสั 
อายุ

ท างาน 

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด 
(ตวั/นาที) 

รวม
ทั้งหมด 

เฉล่ีย 
(ตวั/นาที) 

เฉล่ียรวม 
(ตวั/นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

พนกังาน 
ใหม่ 

1 1 010239 3 เดือน 31 30 39 38 39 44 40 40 38 39 378 37.8 

31.3 2 1 102493 3 เดือน 30 35 35 30 31 31 30 30 31 30 313 31.3 

3 1 014949 3 เดือน 27 25 28 26 26 27 23 16 27 24 249 24.9 

พนกังาน
เก่า 

1 1 010239 10 ปี 38 40 39 40 39 38 38 37 38 38 385 38 

36.7 
2 1 102493 3 ปี 38 41 43 43 41 42 44 36 37 41 406 41 

3 1 014949 1 ปี 2 
เดือน 

30 31 29 28 32 29 31 33 31 35 310 31 
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ผลการเก็บขอ้มูลเดิม (ไม่ไดค้ดัก้ามมา) ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานวิธีการ
เสียบก้าม Crab Claw ไม่เหมือนกนั Check sheet ชุดท่ี 1 แสดงผลในตารางท่ี 4.3 และจากนั้นน า
ขอ้มูลท่ีได้จากแบบฟอร์มมาสร้างกราฟแท่งหาค่า Productivity พบว่าพนักงานมีวิธีการเสียบปู
แตกต่างกนัโดยมีอยู ่2วิธี ซ่ึงวิธีท่ี 1คนท่ีเสียบกา้ม Crab Clawไดม้ากเฉล่ียอยูท่ี่ 61.63 (kg./Man/Hr.) 
และวิธีท่ี 2  คือคนท่ีเสียบกา้ม Crab Clawไดน้้อยท่ีสุดเฉล่ียอยู่ท่ี 39.01 (kg./Man/Hr.) ดงัแสดงใน
รูปท่ี 4.3 
 
ตารางที ่4.3 ผลการเสียบกา้ม Crab Claw ของพนกังานท่ีไม่ไดค้ดักา้มมา 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลกัษณะ ล าดบั 
เวลา 
(นาที) 

รหสั ต าแหน่ง 
เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/

นาที) 
รวม

ทั้งหมด 

เฉล่ีย 
(ตวั/นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ไม่ไดค้ดั
กา้มมา 

1 1 010239 หวัไลน์ 38 41 43 43 41 42 44 36 37 41 406 41 
2 1 102493 หวัไลน์ 39 40 39 40 39 38 38 37 39 39 388 39 
3 1 

014949 
กลาง
ไลน์ 

35 35 37 37 36 39 38 38 37 38 369 37 

4 1 
015024 

กลาง
ไลน์ 

33 34 34 35 31 32 30 31 32 30 321 32 

5 1 015023 ทา้ยไลน์ 27 24 27 26 25 27 26 23 26 26 257 26 

34.8 
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รูปที ่4.3 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงขอ้มูลค่า Productivity ในการท างานของพนกังาน 
ท่ีไม่ไดค้ดักา้มมา 

 

ผลการเก็บขอ้มูลประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเต็ม

สายพานระหวา่งแบบเดิม กบั แบบใหม่ โดยใช ้Check sheet ชุดท่ี 1 ท าการจบัเวลาคนละ 1 นาที 10 

คร้ัง จบัซ ้ า 3 รอบ แสดงผลในตารางท่ี 4.4  และจากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบฟอร์มมาสร้างกราฟ

แท่งหาค่า Productivity พบวา่การทดลองแบบใหม่น้ีคาดวา่จะสามารถเพิ่ม productivity การท างาน

ของพนกังานไดม้ากข้ึน ลดจ านวนตวั Crab Claw เปล่าท่ีไม่ไดเ้สียบในส่วนทา้ยไลน์ใหน้อ้ยลง และ

การท างานไดค้ล่องตวัมากข้ึน ซ่ึงค่า Productivity แบบเดิมค่าเฉล่ีย 52.89 Kg./Man/Hr.  และ

พนกังานเก่าอยูท่ี่ 53.64 Kg./Man/Hr. ดงัแสดงในรูปท่ี 4.4 
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ตารางที ่4.4 ผลการปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเตม็สายพานระหวา่งแบบเดิม กบั แบบใหม่แบ่งเลนส์

สายพาน 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่4.4 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงขอ้มูลค่า Productivity ในการท างานของพนกังานปล่อยตวั Crab 
Claw เปล่าเตม็สายพานระหวา่งแบบเดิม กบั แบบใหม่แบ่งเลนส์สายพาน 

ลกัษณะ ล าดบั 
เวลา 
(นาที) 

ต าแหน่ง 
เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/

นาที) 
รวม

ทั้งหมด 

เฉล่ีย 
(ตวั/นาที) 

เฉล่ียรวม 
(ตวั/นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

แบบเดิม 

1 1 หวัไลน์ 38 41 43 43 41 42 44 36 37 41 41 38 

34.8 

2 1 หวัไลน์ 39 40 39 40 39 38 38 37 39 39 39 39 
3 1 กลาง

ไลน์ 
35 35 37 37 36 39 38 38 37 38 37 35 

4 1 กลาง
ไลน์ 

33 34 34 35 31 32 30 31 32 30 32 33 

5 1 ทา้ยไลน์ 27 24 27 26 25 27 26 23 26 26 26 27 

แบบ
ใหม่ 

1 1 หวัไลน์ 38 41 43 43 41 42 44 36 37 41 40.6 38 

35.3 

2 1 หวัไลน์ 39 40 39 40 39 38 38 37 39 39 38.8 39 
3 1 กลาง

ไลน์ 
30 34 35 35 34 35 31 34 32 34 33.4 30 

4 1 กลาง
ไลน์ 

29 31 26 27 27 29 31 29 29 28 28.5 29 

1.4 % 
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4.4 ผลการพสูิจน์สาเหตุ 
 จากการพิสูจน์สาเหตุท่ีพบปัญหามากท่ีสุดในกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกั 3 จริงคือ 
สถานท่ีจริง เหตุการณ์จริง ขอ้มูลจริง พบวา่สาเหตุช่วงอายกุารท างานแตกต่างกนั ไม่มีการคดักา้ม 
ไม่มีการสอนเทคนิคพนกังานตอนเขา้มาท างานใหม่ และปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเต็มสายพาน ดงั
ตารางท่ี 4.5 

ตารางที ่4.4 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,เหตุการณ์จริง,ขอ้มูลจริง) 
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4.5 การปรับปรุงและแก้ไขจากปัญหา 
1) พนกังานใน Washing ไม่มีการคดัขนาดกา้ม 
     แกไ้ขปัญหาโดยการท าเคร่ืองคดัขนาดกา้มข้ึนมา ซ่ึงในส่วนน้ีจะสามารถเพิ่ม Productivity 
ใหสู้งข้ึนในการเสียบกา้มของพนกังาน และไดจ้  านวนสินคา้ท่ีมากข้ึน 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปที ่4.5 ภาพตวัอยา่งการคดัขนาดปลาซาดินเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงท าเคร่ืองคดัขนาดกา้ม 
(ท่ีมา: http://www.aekpolytech.co.th/product_p.php?seo=Sardine) 

 
 
2)  พนกังานมีช่วงอายกุารท างานท่ีแตกต่างกนั    

แกไ้ขปัญหาโดยการศึกษาวธีิการเสียบกา้มของพนกังานท่ีเสียบรวดเร็ว มีประสิทธิภาพดี
ตรงตามมาตรฐาน  จากนั้นท าวดีิโอข้ึนเพื่ออบรมพนกังานท่ีเขา้มาใหม่เบ้ืองตน้ 
  
3) วธีิการเสียบกา้ม Crab Claw ไม่เหมือนกนั 
 แก้ไขปัญหาโดยการจดัท าคู่มือเทคนิคขั้นตอนในการเสียบก้ามอย่างถูกวิธี จากนั้นเก็บ
ขอ้มูลจากพนักงานคนท่ีเสียบรวดเร็ว ซ่ึงในส่วนน้ีจะสามารถเพิ่ม Productivity ให้สูงข้ึนในการ
เสียบกา้มของพนกังาน และสามารพฒันาพนกังานใหม่ใหเ้กิดความคล่องตวัไดร้วดเร็วยิง่ข้ึน 
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รูปที ่4.6 ภาพคู่มือเทคนิคขั้นตอนในการเสียบกา้มอยา่งถูกวธีิ  
 
 
4) ปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเตม็สายพาน 
 แกไ้ขโดยการแบ่งเลนส์ใหต้วั Crab Claw เปล่าอยูต่รงกลางสายพาน ส่วนตวั Crab Claw ท่ี
พนกังานเสียบกา้มเสร็จใหแ้ยกออกไวท้างซา้ยกบัทางขวาของคนเสียบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่4.7 แสดงแผนภาพแสนอแนะแนวทางปรับปรุงแกไ้ขการแบ่งเลนส์ของสายพาน 
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บทที ่5 
สรุปผลการและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 

จากการด าเนินงานเพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ปูอดัข้ึนรูปเสียบ
กา้ม และวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมทั้งหาแนวทางปรับปรุงเพื่อการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
พบว่าบริเวณการผลิตท่ีเกิด Productivity ต ่ามากท่ีสุดคือ พนักงานใน Washing ไม่มีการคดัขนาด
กา้ม  พนักงานมีช่วงอายุการท างานท่ีแตกต่างกนั วิธีการเสียบกา้ม Crab Claw ไม่เหมือนกนั และ
ปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเต็มสายพาน ท าใหพ้นกังานในจุดลา้งกา้มไม่มีการคดัขนาดกา้มให้ ส่งผล
ให้พนกังานในส่วน Add Pincer ตอ้งคดัขนาดกา้มเอง นอกจากน้ียงัพบว่าพนกังานใหม่ยงัคงเสียบ
กา้มไดช้า้และขาดความช านาญ ท าให้เกิดการปล่อยปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเต็มสายพานข้ึน ซ่ึง
พนกังานจะตอ้งเก็บตวั Crab Claw เปล่าท่ียงัไม่เสียบปะปนอยูก่บัตวัท่ีเสียบกา้มปูแลว้เป็นผลท าให้
การท างานของพนกังานล่าชา้ ส่งผลต่อการผลิตสินคา้ไม่ไดต้ามท่ีวางแผนไว ้กระทบต่อการส่งออก 
และใชต้น้ทุนในการผลิตสูงข้ึน     

จากกระบวนการใชห้ลกั 3 จริงคือ สถานท่ีจริง เหตุการณ์จริง ขอ้มูลจริง สามารถวเิคราะห์สาเหตุ 
และแก้ไขปัญหาได้ คือการท าเคร่ืองคดัขนาดก้ามข้ึนมา ซ่ึงในส่วนน้ีจะสามารถเพิ่ม Productivity ให้
สูงข้ึนในการเสียบกา้มของพนกังานและไดจ้  านวนสินคา้ท่ีมากข้ึน ศึกษาวธีิการเสียบกา้มของพนกังานท่ี
เสียบรวดเร็ว มีประสิทธิภาพดีตรงตามมาตรฐาน  จากนั้นท าวิดีโอข้ึนเพื่ออบรมพนกังานท่ีเขา้มาใหม่
เบ้ืองตน้ จดัท าคู่มือเทคนิคขั้นตอนในการเสียบกา้มอยา่งถูกวธีิ จากนั้นเก็บขอ้มูลจากพนกังานคนท่ีเสียบ
รวดเร็ว ซ่ึงในส่วนน้ีจะสามารถเพิ่ม Productivity ให้สูงข้ึนในการเสียบก้ามของพนักงาน และสามาร
พฒันาพนกังานใหม่ให้เกิดความคล่องตวัไดร้วดเร็วยิ่งข้ึน เพิ่มการแบ่งเลนส์ให้ตวั Crab Claw เปล่าอยู่
ตรงกลางสายพาน ส่วนตวั Crab Claw ท่ีพนกังานเสียบกา้มเสร็จใหแ้ยกออกไวท้างซา้ยกบัทางขวาของคน
เสียบสามารถเพิ่ม productivity การท างานของพนกังานไดม้ากข้ึน ลดจ านวนตวั Crab Claw เปล่าท่ีไม่ได้
เสียบในส่วนทา้ยไลน์ใหน้อ้ยลงและการท างานไดค้ล่องตวั 

  
  5.1.2 ข้อจ ากดัหรือปัญหาของโครงงาน 
         เน่ืองจากสินคา้ BD Crab Claw ไม่ไดมี้การด าเนินการผลิตทุกวนัท าใหไ้ม่สามารถเก็บ
ขอ้มูลการท างานของพนกังานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และกา้มปูหาซ้ือไดย้าก 
 

5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
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 การปฏิบัติงานในบริษัท ลัคก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ากัด  ฝ่ายผลิต (Production) ส่งผลให้เกิด

ประโยชน์ดา้นต่างๆ ซ่ึงจะมีดงัน้ี 

5.2.1 ด้านสังคม 
                   - ฝึกทกัษะกระบวนการคิดวเิคราะห์ต่างๆ เพิม่มากข้ึน 
    - เรียนรู้การสร้างสมัพทัธ์ท่ีดีกบัคนรอบขา้ง 
                   -ไดเ้รียนรู้ถึงการใชชี้วติในการท างานในโรงงาน 
                   - ฝึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมายใหเ้สร็จตามก าหนด การตรงต่อเวลา 
     -ไดป้ระสบการณ์จากการฝึกงานสหกิจศึกษาไปพฒันาและประยกุตใ์ชใ้นอนาคตได ้
 

5.2.2 ด้านทฤษฏี 

                 -ไดท้ราบถึงกระบวนการผลิตสินคา้ BD Crab Claw                                                                                                                       

                 - ไดเ้รียนรู้หลกัการ QCC (Quality Control Circle) ท่ีไดน้ ามาประยกุตช่์วยในการการศึกษา  

ในกระบวนการผลิตสินคา้ชนิด Filament IQF (DT-TH-025) 

5.3 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานสหกจิ 

  จากการปฏิบติังานท่ีบริษทั ลคัก้ี ยูเน่ียน ฟู้ดส์ จ  ากดั ท าให้ไดเ้รียนรู้ถึงประสบการณ์ในการ

ท างานต่างๆ มากมายไดเ้รียนรู้การท างานเป็นหมู่คณะ ฝึกความอดทนการปรับตวัให้เหมาะสมในการ

ท างานในโรงงานอุตสาหกรรม การตรงต่อเวลาและทั้งน้ีท าให้สามารถน าการฝึกงานสหกิจศึกษา

ตลอด 3 เดือนคร่ึงน้ีมาเป็นตวัเลือกในการท าอาชีพในอนาคต รวมถึงเรียนรู้การท าโครงงานวิจยัและ

สามารถน าไปใชใ้นการเรียนในอนาคตต่อไป 
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ภาคผนวก 
ผลการเกบ็ข้อมูล 

 
1.ขอ้มูลการบนัทึกประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน (Check sheet 1) เพื่อเก็บขอ้มูลท่ีเป็น
สาเหตุ คือพนกังานใน Washing ไม่มีการคดัขนาดกา้ม พนกังานมีช่วงอายกุารท างานท่ีแตกต่างกนั  
วธีิการเสียบกา้ม Crab Claw ไม่เหมือนกนั และปล่อยตวั Crab Claw เปล่าเตม็สายพาน 
 

ตารางที ่1 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานไม่ไดค้ดักา้มมา (ซ ้ าท่ี 1) 

  
 
 
 
 
 
 
 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 10239 หวัไลน์ 3 ปี 35 39 41 42 42 36 45 32 33 46 391 39.1 

2 1 102493 
กลาง
ไลน์ 

3 เดือน 31 30 34 36 34 39 40 35 38 39 356 35.6 

3 1 14949 ทา้ยไลน์ 3 เดือน 27 25 28 26 26 27 23 16 27 24 249 24.9 

4 1 15024 หวัไลน์ 10 ปี 40 39 38 41 37 38 40 38 40 41 391 39.1 

5 1 15023 
กลาง
ไลน์ 

3 เดือน 30 35 35 30 31 31 30 30 31 30 313 31.3 



28 

 

 

ตารางที ่2 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานไม่ไดค้ดักา้มมา (ซ ้ าท่ี 2) 

 
ตารางที ่3 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานไม่ไดค้ดักา้มมา (ซ ้ าท่ี 3) 

 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 10239 หวัไลน์ 3 ปี 38 46 43 43 40 42 42 35 33 34 396 39.6 

2 1 102493 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

35 37 39 37 39 39 37 39 37 38 377 37.7 

3 1 14949 ทา้ยไลน์ 
3 

เดือน 
30 25 27 28 26 30 30 29 28 26 279 27.9 

4 1 15024 หวัไลน์ 10 ปี 37 40 38 39 40 37 38 37 38 37 381 38.1 

5 1 15023 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

32 34 35 38 32 32 30 32 33 30 328 32.8 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 10239 หวัไลน์ 3 ปี 40 39 44 44 42 47 45 42 45 43 431 43.1 

2 1 102493 
กลาง
ไลน์ 

3 เดือน 38 39 38 39 36 38 37 39 35 36 375 37.5 

3 1 14949 ทา้ยไลน์ 3 เดือน 23 23 25 25 24 23 24 23 24 29 243 24.3 

4 1 15024 หวัไลน์ 10 ปี 39 41 42 41 39 38 37 36 39 40 392 39.2 

5 1 15023 
กลาง
ไลน์ 

3 เดือน 37 32 31 36 30 32 31 30 33 31 323 32.3 
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ตารางที ่4 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานคดักา้มมา (ซ ้ าท่ี 1) 

 
ตารางที ่5 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานคดักา้มมา (ซ ้ าท่ี 2) 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 10239 หวัไลน์ 3 ปี 50 53 51 48 50 46 49 47 48 53 495 49.5 

2 1 102493 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

47 44 41 44 46 45 43 40 42 42 434 43.4 

3 1 14949 ทา้ยไลน์ 
3 

เดือน 
39 33 35 33 32 36 35 37 36 30 346 34.6 

4 1 15024 หวัไลน์ 10 ปี 46 48 45 46 45 44 45 47 45 48 459 45.9 

5 1 15023 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

38 39 38 38 39 38 37 38 39 38 382 38.2 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 10239 หวัไลน์ 3 ปี 48 52 48 50 51 52 49 51 52 49 502 50.2 

2 1 102493 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

46 45 46 42 42 43 46 46 43 42 441 44.1 

3 1 14949 ทา้ยไลน์ 
3 

เดือน 
38 35 37 35 37 39 35 30 34 30 350 35 

4 1 15024 หวัไลน์ 10 ปี 45 44 45 46 43 45 46 45 47 45 451 45.1 

5 1 15023 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

39 39 39 38 36 37 39 37 38 37 379 37.9 
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ตารางที ่6 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานคดักา้มมา (ซ ้ าท่ี 3) 

 
ตารางที ่7 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานเก่าในช่วงอาย ุ1 ปีข้ึนไป (ซ ้ า 1) 

 
 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 10239 หวัไลน์ 3 ปี 46 51 51 52 51 51 48 51 51 50 502 50.2 

2 1 102493 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

40 45 43 45 42 40 41 43 42 44 425 42.5 

3 1 14949 ทา้ยไลน์ 
3 

เดือน 
34 36 34 35 34 35 41 34 39 32 354 35.4 

4 1 15024 หวัไลน์ 10 ปี 44 43 45 46 44 46 45 44 46 45 448 44.8 

5 1 15023 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

40 39 38 40 38 39 38 37 39 40 388 38.8 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 102493 หวัไลน์ 10 ปี 40 39 36 41 37 38 40 38 40 41 390 39.0 

2 1 010239 
กลาง
ไลน์ 

3 ปี 35 39 41 42 42 36 45 32 33 46 391 39.1 

3 1 014195 ทา้ยไลน์ 
1 ปี 2 
เดือน 

29 31 28 29 37 30 34 34 31 37 320 32.0 
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ตารางที ่8 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานเก่าในช่วงอาย ุ1 ปีข้ึนไป (ซ ้ า 2) 

 
ตารางที ่9 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานเก่าในช่วงอาย ุ1 ปีข้ึนไป (ซ ้ า 3) 

 

 
 
 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 102493 หวัไลน์ 10 ปี 36 40 38 39 40 37 38 37 37 37 379 37.9 

2 1 010239 
กลาง
ไลน์ 

3 ปี 38 46 43 43 40 42 42 35 33 34 396 39.6 

3 1 014195 ทา้ยไลน์ 
1 ปี 2 
เดือน 

37 34 30 28 31 29 26 32 24 33 304 30.4 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 102493 หวัไลน์ 10 ปี 39 41 42 41 39 38 35 36 37 37 385 38.5 

2 1 010239 
กลาง
ไลน์ 

3 ปี 40 39 44 44 42 47 45 42 45 43 431 43.1 

3 1 014195 ทา้ยไลน์ 
1 ปี 2 
เดือน 

25 29 28 28 29 28 33 34 37 35 306 30.6 
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ตารางที ่10 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานใหม่ในช่วงอายไุม่ถึง 1 ปี  
(ซ ้ าท่ี 1) 

 
ตารางที ่11 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานใหม่ในช่วงอายไุม่ถึง 1 ปี  
(ซ ้ าท่ี2) 

 
 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 014949 หวัไลน์ 
3 

เดือน 
31 30 39 38 39 44 40 40 38 39 378 37.8 

2 1 015024 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

30 35 35 30 31 31 30 30 31 30 313 31.3 

3 1 015023 ทา้ยไลน์ 
3 

เดือน 
27 25 28 26 26 27 23 16 27 24 249 24.9 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 014949 หวัไลน์ 
3 

เดือน 
40 40 39 41 40 42 44 39 37 38 400 40 

2 1 015024 
กลาง
ไลน์ 

3 
เดือน 

32 34 35 38 32 32 30 32 33 30 328 32.8 

3 1 015023 ทา้ยไลน์ 
3 

เดือน 
30 25 27 28 26 30 30 29 28 26 279 27.9 
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ตารางที ่12 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานใหม่ในช่วงอายไุม่ถึง 1 ปี  
(ซ ้ าท่ี 3) 

 
 
ตารางที ่13 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานรูปแบบใหม่: แบ่งเลนส์
สายพาน (ซ ้ าท่ี 1) 

 

 
 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วงอายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 014949 หวัไลน์ 3 เดือน 38 39 41 40 41 38 37 41 41 36 392 39.2 

2 1 015024 
กลาง
ไลน์ 

3 เดือน 37 32 31 36 30 32 31 30 33 31 323 32.3 

3 1 015023 ทา้ยไลน์ 3 เดือน 23 23 25 25 24 23 24 23 24 29 243 24.3 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 010239 หวัไลน์ 3 ปี 35 39 41 42 42 36 45 32 33 46 391 39.1 

2 1 102493 หวัไลน์ 10 ปี 40 39 38 41 37 38 40 38 40 41 391 39.2 

3 1 015024 
กลาง

ไลน์ 
3 เดือน 

30 35 36 37 35 33 31 32 31 34 
334 

33.4 

4 1 014195 ทา้ยไลน์ 
1 ปี 2 

เดือน 28 29 31 29 25 32 29 30 25 27 285 28.5 
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ตารางที ่14 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานรูปแบบใหม่ : แบ่งเลนส์-
สายพาน (ซ ้ าท่ี 2) 

 

ตารางที ่15 บนัทึกขอ้มูลประสิทธิภาพในการเสียบกา้มของพนกังานรูปแบบใหม่: แบ่งเลนส์
สายพาน (ซ ้ าท่ี 3) 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 010239 หวัไลน์ 3 ปี 38 46 43 43 40 42 42 35 33 34 396 39.6 

2 1 102493 หวัไลน์ 10 ปี 37 40 38 39 40 37 38 37 38 37 381 38.1 

3 1 015024 
กลาง

ไลน์ 

3 

เดือน 29 33 35 31 30 35 29 34 32 35 233 32.3 

4 1 014195 ทา้ยไลน์ 
1 ปี 2 

เดือน 33 31 21 24 30 31 30 30 32 25 287 28.7 

ล าดบั 
เวลา 

(นาที) 
รหสั ต าแหน่ง 

ช่วง
อายุ
การ

ท างาน  

เสียบกา้ม Crab Claw ไดท้ั้งหมด (ตวั/คร้ัง) 
รวม

ทั้งหมด 
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 1 010239 หวัไลน์ 3 ปี 40 39 44 44 42 47 45 42 45 43 431 43.1 

2 1 102493 หวัไลน์ 10 ปี 39 41 42 41 39 38 37 36 39 40 392 39.2 

3 1 015024 
กลาง

ไลน์ 

3 

เดือน 30 35 33 37 38 36 34 35 33 34 345 34.5 

4 1 014195 ทา้ยไลน์ 
1 ปี 2 

เดือน 26 34 27 28 25 23 33 26 29 32 283 28.3 
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