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บทคัดย่อ 
 กระบวนการผลิตอาหารสัตวแ์บบเหลวบรรจุถุง Pouch/Sachet ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ

เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพตรงตามความต้องการของผู ้บริโภค โดยการตรวจสอบคุณภาพ
ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ การดึงซีล 10 ถุง การทดสอบแรงกด (Pressed test) 4 ถุง การตรวจสอบ
ฟองอากาศ 4 ถุง และการวดั Dimension 4 ถุง นอกจากน้ียงัมีการตรวจสอบด้วยตาเปล่า (Visual Test) 
ทุกๆ 30 นาที แต่ปัจจุบนัเน่ืองจากในกระบวนการผลิตอาหารสัตวบ์รรจุถุง Pouch/ Sachet TUM1 มียอด
การผลิตเพิ่มข้ึน และยงัมีการเปิดสายการผลิตใหม่ ท าให้การสุ่มตรวจคุณภาพใชเ้วลาเพิ่มข้ึน  ส่งผลให้
การสุ่มตรวจไม่ทันตามระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้ดังนั้ นจึงต้องแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนด้วยการลดเวลาลง 
เพื่อให้การสุ่มตรวจทนัตามระยะเวลาท่ีก าหนด วิเคราะห์ปัญหาโดยใช ้Multiple Activity Chart จากนั้น
หาจุดท่ีเป็นปัญหาและออกแบบวิธีแก้ปัญหา โดยใช้อุปกรณ์และวิธีต่างๆ ผลการวิเคราะห์พบว่า 
ขั้นตอนท่ีสามารถลดเวลาได ้มีจ านวน 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนท่ี 1 การเก็บตวัอย่าง ขั้นตอนท่ี 2 การ
วดั Dimension และขั้นตอนท่ี 3 การอ่านค่าฟองอากาศให้พนกังานคียข์อ้มูล  ออกแบบวิธีการแกปั้ญหา
ไดด้งัน้ี  ขั้นตอนท่ี 1 จะลดเวลาโดยการใชก้ล่องเก็บตวัอยา่งแทนการเก็บตวัอยา่งแบบเดิม ขั้นตอนท่ี 2 
ใช้ Jig Fixture แบบท่ี 2 ในการวดั Dimension และ ขั้นตอนท่ี 3 ใช้วิธีการเขียนขอ้มูลให้พนักงานคีย์
ขอ้มูล สรุประยะเวลาท่ีใช้ในการการปฏิบติังาน พบว่าวิธีเดิมใช้เวลา 875 วินาที วิธีท่ีปรับปรุงใชเ้วลา 
720 วินาที สามารถลดเวลาลงได้ 155 วินาที คิดเป็น 17.71%  และ Productivity เพิ่มข้ึน 20% และการ
สุ่มตรวจทนัตามเวลาท่ีก าหนด   
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Abstract 
 

Packing process quality of liquid feed in pouches or sachets for pets must be determined in 
order to obtain the high2est possible product quality per consumer requirements. The quality 
assessment consisted of 4 steps, tensile strength of 10 sachets, compression force of 4 sachets, bubble 
test of 4 sachets and dimension of 4 sachets. In addition, visual assessment of the products was done 
every 30 minutes due to the increasing productivity of Line Pouch Sachet TUM1 as well as the new 
production line. These problems took more time to check the product quality and led to delayed 
sampling methods. Therefore, the objective of this study was to solve the problem of sampling time 
and the problem analysis using Multiple Activity Chart. The results indicated that there were 3 steps 
that could decrease sampling time; 1) sample collection method; 2) dimension measurement; and 3) 
bubble evaluation. For first step, sampling time was decreased by using a compact sample box instead 
of the traditional sample collection. Next, the Jig Fixture type 2 was used for dimension 
measurement. Finally, the data of bubble evaluation was keyed into the computer by staff. In 
summary, the time spent in performing each task was found that the traditional method took 875 
seconds, while the improved method took only 720 seconds. It reduced sampling time by 155 
seconds, represented as 17.71% and productivity increased by 20%. 
Keywords:  Pouch/Sachet, Visual Test, Multiple Activity Chart, Dimension, Jig Fixture 
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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
บริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี 2520 ปัจจุบนัก่อตั้งมานานกว่า 40 ปี 

เป็นผูผ้ลิตและส่งออกปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง และอาหารสัตวบ์รรจุกระป๋องรายใหญ่ท่ีสุดของประเทศ
ไทย เร่ิมตน้ทุนจดทะเบียน 300,000,000 บาท ปัจจุบนัมีจ านวนพนักงานทั้งส้ิน 14000 คนไดด้ าเนินการ
ผลิตและส่งออกผลิตภณัฑ์อาหารสัตวห์ลากหลายรูปแบบ อาหารแมว และอาหารสุนัข ในบรรจุภณัฑ์
แบบถุงเพาช์ ถาดอะลูมิเนียม กระป๋องและถว้ยพลาสติก โดยใช้ปลาทูน่า วตัถุดิบเหลือใช้จากปลาทูน่า
และปลาชนิดอ่ืนๆ ในส่วนของอาหารแมวจะผลิตประมาณ 30% ของยอดผลิตทั้งหมด ซ่ึงในกระบวนการ
ผลิต อาหารแมวแบบเหลวบรรจุถุง Pouch/Sachet จะเร่ิมตน้จากการป่ันน ้ า Solution เพื่อน าไปผสมกบั
ปลาและส่วนผสมอ่ืนๆ ป่ันจนมีลักษณะเป็นของเหลวข้น จึงบรรจุลงในบรรจุภัณฑ์ จากนั้นท าการ
ตรวจสอบคุณภาพเพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพ ตรงตามความตอ้งการของผูบ้ริโภค ซ่ึงในขั้นตอนการ
ตรวจคุณภาพจะเร่ิมเม่ือเปิดสายการผลิต โดยการใชฟิ้ลม์ใส แทนฟิล์มสี เพื่อตรวจสอบลกัษณะการซีลถุง 
ความแข็งแรงของถุง รอยร่ัว การเติมปลา และน ้ าหนกัปลา วา่เป็นไปตามมาตรฐานหรือไม่  เม่ือผ่านการ
ตรวจสอบฟิล์มใสแลว้จึงท าการเปล่ียนเป็นฟิล์มสี จากนั้นทุก 2 ชัว่โมงและทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียน Code 
จะมีการสุ่มตรวจ โดยตรวจลกัษณะ 4 อย่างคือ การดึงซีล 10 ถุง การทดสอบแรงกด (Pressed test) 4 ถุง 
การตรวจสอบฟองอากาศ 4 ถุง และการวดั Dimension 4 ถุง นอกจากน้ียงัมีการตรวจสอบด้วยตาเปล่า 
(Visual Test) ทุกๆ 30 นาที เม่ือผ่านการตรวจสอบจะน าไปฆ่าเช้ือและบรรจุลงกล่องเก็บรักษารอการ
ขนส่งต่อไป แต่เน่ืองจากในกระบวนการผลิตอาหารสัตวบ์รรจุถุง Pouch/ Sachet TUM1 มียอดการผลิต
เพิ่มข้ึน และยงัมีการเปิดสายการผลิตใหม่ท าให้การสุ่มตรวจคุณภาพจากเดิมท่ีใชเ้วลานานอยูแ่ลว้ตอ้งใช้
เวลาเพิ่มข้ึนอีก ส่งผลใหไ้ม่สามารถสุ่มตรวจไดท้นัตามระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้

ดงันั้นจากสาเหตุน้ีจึงตอ้งแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนด้วยการลดเวลาลงเพื่อ ให้การสุ่มตรวจทนัตาม

ระยะเวลาท่ีก าหนด 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
1.   เพื่อลดเวลาในการสุ่มตรวจถุง Pouch/Sachet 
2.   เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงการท างานของพนกังาน 
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1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวนัท่ี 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 31 สิงหาคม 2561) 
1. ศึกษากระบวนการผลิตสินคา้ อาหารสัตวบ์รรจุถุง Pouch/Sachet  
2. ศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ ์อาหารสัตวบ์รรจุถุง Pouch/Sachet 
3. จะลดเวลาการสุ่มตรวจคุณภาพลง เพื่อวตัถุประสงคใ์นการลดเวลาใหท้นัตามท่ีก าหนด 

 
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ 

1. ลดเวลาในการสุ่มตรวจคุณภาพลงและทนัตามระยะเวลาท่ีก าหนด 
2. บริษทัสามารถน าไปปรับใชใ้นกระบวนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

 
 1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ   

1. ไดท้ราบกระบวนการผลิตครบทุกขั้นตอน  
2. ไดฝึ้กทกัษะกระบวนการคิดวเิคราะห์ใหเ้ป็นระบบและละเอียดมากยิง่ข้ึน 
3. ไดป้ระสบการณ์ตรงจากการท างานในสถานประกอบการ และสามารถน าประสบการณ์ท่ีไดน้ี้ไป

ประกอบอาชีพในอนาคต 
4. ไดฝึ้กฝนการท างานร่วมกบัผูอ่ื้นและเขา้ใจการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 
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บทที ่2 
ทบทวนเอกสาร/วรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 ความหมายของการเพิม่ผลผลติ วชุิดา สบค, (2558) 
   การเพิ่มผลผลิต (Productivity) หมายถึง กระบวนการในการปฏิบติังานเพื่อให้ไดสิ้นคา้ บริการ 
หรืองานท่ีมีคุณภาพสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดว้ยวิธีการในการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียทุก
รูปแบบ การใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า การใชเ้ทคโนโลยท่ีีเหมาะสม การพฒันาศกัยภาพของผูป้ฏิบติังานใน
องคก์ร และการใชเ้ทคนิคการท างานต่างๆ เขา้มาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
 

 2.1.1 วตัถุประสงค์ของการเพิม่ผลผลติ 
     1. เพื่อสร้างความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
      2. เพื่อท าใหมี้ก าไรท่ีเหมาะสม 
      3. เพื่อการใชเ้งินทุนในการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ 
      4. เพื่อการสร้างความพอใจใหแ้ก่ผูถื้อหุน้ 
      5. เพื่อการให้รางวลัตอบแทนแก่ผูมี้ส่วนร่วมอยา่งเสมอภาค 
      6. เพื่อการปฏิบติัต่อผูส่้งมอบและลูกคา้อยา่งยติุธรรม 
      7. เพื่อการเป็นผูมี้ความรับผดิชอบต่อสังคม 
 

 2.1.2 ความส าคัญของการเพิม่ผลผลติ 
      1. ช่วยใหค้นงานไดมี้ส่วนร่วมในการปรับปรุงวธีิการท างานของตนเองหรือของหน่วยงานของตน 

2. ช่วยใหมี้การน าเทคโนโลยใีหม่ ๆ เขา้มาสู่กระบวนการผลิต 
3. ช่วยใหมี้การพฒันาและทกัษะในการปฏิบติังานใหดี้ข้ึน 
4. ช่วยใหลู้กคา้ไดใ้ชสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพและราคาถูก 
5. ช่วยท าใหค้นงานมีคุณภาพชีวติท่ีดีข้ึน 
6. ช่วยใหอ้งคก์รสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งในดา้นคุณภาพและบริการ 
7. ช่วยท าใหล้ดตน้ทุนในการผลิตสินคา้หรือบริการ 
ดงันั้นการเพิ่มผลผลิตจึงมีความส าคญัต่อองคก์รในการช่วยลดตน้ทุนการผลิต ท าใหสิ้นคา้ท่ีผลิต

ไดใ้ชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า ลดการสูญเสียต่างๆ ในกระบวนการผลิต อีกทั้งช่วยให้คนงานมีทศันคติท่ีดีใน
การท างาน เป็นการเพิ่มขวญัและก าลงัใจในการท างาน เพราะคนงานไดมี้ส่วนร่วมในการท างาน มีการ
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เรียนรู้ในการใช้เทคโนโลยีใหม่ๆ เป็นการเพิ่มทกัษะในการท างาน และยงัเป็นการพฒันาให้คนงานมี
ความรู้ความสามารถความช านาญในหนา้ท่ีของเขา ซ่ึงผลดีก็จะตกอยูก่บัองคก์รนัน่เอง 
 
 2.13 องค์ประกอบในการเพิม่ผลผลติ  

องคป์ระกอบทั้ง 7 ประการ คือ QCDSMEE ดงัน้ีคือ 
1. คุณภาพ (Quality) คือส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และสร้างความพึงพอใจ

ให้กบัลูกคา้ได ้เพราะความพึงพอใจเป็นเหตุผลส าคญัท่ีช่วยในการตดัสินใจในการเลือกซ้ือสินคา้หรือ
บริการ                 

2. ตน้ทุน (Cost) หมายถึง ค่าใชจ่้ายท่ีใชไ้ปเพื่อด าเนินการผลิตหรือบริการ เร่ิมตั้งแต่การออกแบบ
การผลิต การตรวจสอบ การจดัเก็บ การขนส่ง และการส่งมอบลูกคา้เรียกวา่ เป็นตน้ทุนการ 

3. การส่งมอบ (Delivery) หมายถึง การส่งมอบสินคา้หรือบริการให้กบัหน่วยงานถดัไป ซ่ึงถือวา่
เป็นลูกคา้ของเราไดอ้ยา่งตรงเวลา มีจ านวนครบถว้น และมีคุณสมบติัตรงตามท่ีลูกคา้ก าหนด  

4. ความปลอดภยั (Safety) หมายถึง การสร้างสภาพแวดลอ้มในการท างานให้มีความปลอดภยั ไม่
เป็นอนัตรายกบัพนกังาน ซ่ึงส่งผลให้มีความมัน่ใจในการปฏิบติังาน หรือหมายถึงการป้องกนัการสูญเสีย
จากอุบติัเหตุ  

5. ขวญัและก าลงัใจในการท างาน (Morale) หมายถึง สภาพจิตใจของพนกังาน ความรู้สึกท่ีมีต่อ
องคก์รท่ีปฏิบติังานอยู ่ความส าคญัของขวญัและก าลงัใจ สามารถท าให้พนกังานมีความกระตือรือร้นใน
การท างาน มีความซ่ือสัตย ์จงรักภกัดีต่อองค์กร มีความสามคัคี มีความคิดริเร่ิม สร้างสรรค์ น าไปสู่
จุดมุ่งหมายท่ีองคก์รก าหนดไว ้    

6. ส่ิงแวดล้อม (Environment) หมายถึง ส่ิงท่ีอยู่รอบตัวเรา มีทั้ งส่ิงมีชีวิตและไม่มีชีวิต เช่น 
อากาศ น ้า ดิน ตน้ไม ้สัตว ์ฯลฯ ซ่ึงในการด าเนินธุรกิจโดยไม่ท าลายส่ิงแวดลอ้ม และชุมชน 

7. จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดยไม่เอาเปรียบทุกๆ ฝ่าย
ท่ีเก่ียวขอ้ง คือ ลูกคา้ ผูจ้ดัหาสินคา้ พนกังาน ผูถื้อหุน้ คู่แข่ง ภาครัฐ สังคม และส่ิงแวดลอ้ม 
 

 2.1.4 เทคนิคและเคร่ืองมือพืน้ฐานเพ่ือการปรับปรุงการเพิม่ผลผลติในหน่วยงาน 
1. กิจกรรมเพื่อความปลอดภยั คือ กิจกรรมเสริมสร้างความรู้และทศันคติเก่ียวกบัความปลอดภยั

ในการท างานใหก้บัพนกังาน 
2. กิจกรรม 5ส คือ กิจกรรมเพื่อสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีท างาน 
3. วงจร PDCA คือ วงจรเพื่อการบริหารและการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง 
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4. กิจกรรมขอ้เสนอแนะ คือ กิจกรรมท่ีเปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในการเสนอความคิด
ใหม่ๆ ซ่ึงสามารถปฏิบติัไดแ้ละเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงงานท่ีปฏิบติัอยูแ่ลว้ใหดี้ข้ึน 

5. กิจกรรมกลุ่มยอ่ย คือ กิจกรรมเพื่อการแกปั้ญหาและปรับปรุงงานอยา่งเป็นระบบ โดยการร่วม
กลุ่มของผูป้ฏิบติังานจ านวน 3-10 คน 
 
2.2 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story)  ดารารัตน์ กัง่เซ่ง, (2554) 

QC Story คือ ขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึงหลกัการ
ในการบริหารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A โดยมีขั้นตอน 7 ขั้นตอนดงัน้ี 

 1. การก าหนดหัวขอ้ปัญหา การก าหนดหัวขอ้ปัญหา  จะได้มาจากการก าหนดแนวคิดของกลุ่ม  
เพื่อก าหนดความคาดหมายของลูกคา้ ส าหรับเป้าหมายคุณภาพ เม่ือไดปั้ญหามา การคน้หาปัญหาและการ
คดัเลือกหวัขอ้ปัญหา เลือกปัญหาจากหลกัการ 3 ประการ คือ ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความรุนแรงของ
ปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา 

2. ส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย โดยใช้ค  าถาม  What   Where  When  Who How  Why  
การเลือกปัญหาจะเลือกบนพื้นฐานทั้ง  3  ประการ  คือ 

3. การวางแผนการแกไ้ขการวางแผนโครงการวิเคราะห์และแกปั้ญหาโดยอาศยัสารสนเทศจากท่ี
สังเกตการณ์ได้ และให้แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท์ ซ่ึงเป็นแผนภูมิท่ีใช้ส าหรับวางแผนโครงการ 
รวมทั้งเฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการ 

4. การวเิคราะห์สาเหตุ ก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  ท าการรวบรวมขอ้มูลส าหรับการพิสูจน์หา
ขอ้เทจ็จริงจากหลกัการ  3 จริง  คือ สถานท่ีเกิดเหตุจริง (Genba) สภาพแวดลอ้มจริง  (Genjitsu)  และของ
จริง (Genbusu) 

5.การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติัตามมาตรการ จะเป็นการก าหนดมาตรการตอบโต้
เพื่อการแก้ไขหรือปรับปรุงคุณภาพ  ค านึงถึงขบวนการพฒันาอย่างต่อเน่ือง และตอ้งมีความมัน่ใจว่า 
วธีิการแกไ้ขท่ีสนใจนั้นสอดคลอ้งกบัสาเหตุหลกัของปัญหาจริง 

6. การติดตามผล ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบประเมินผลการแกปั้ญหา  โดยการเก็บขอ้มูล
ของลกัษณะจ าเพาะตวัเดียวกบัท่ีไดต้ั้งเป้าหมายไวแ้ต่แรก  แล้วน าเสนอผลการแกไ้ขปัญหาออกเป็น 2  
ส่วน คือ  ผลประโยชน์ท่ีสามารถวดัเป็นตวัเงิน  และผลประโยชน์ท่ีไม่สามารถวดัเป็นตวัเงินได ้

7. การท าให้เป็นมาตรฐาน เพื่อจุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตท่ี้ประยุกตใ์ช้
ไปแลว้  ใหด้ ารงไวใ้นระบบเพื่อมิใหปั้ญหานั้นๆเกิดข้ึนซ ้ าอีก 
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2.3 เคร่ืองมือวเิคราะห์ปัญหา 
 2.3.1 แผนภูมิพหุคูณ (Multiple Activity Chart) จนัทร์ศิริ สิงห์เถ่ือน, (2551) 
แผนภูมิกจิกรรมพหุคูณหรือแผนภูมิกิจกรรมร่วมน้ี ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ของการท างานของพนกังาน
หลายคนซ่ึงตอ้งท างานเก่ียวขอ้งกนัตั้งแต่สองคนข้ึนไป หรือคนงานหลายคนซ่ึงท างานร่วมกนัในบริเวณ
เดียวกนั หรือตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนั อาจเป็นการศึกษาการท างานของพนกังานคนเดียว ซ่ึงท างาน
สัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัรหรือตอ้งดูแลเคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองพร้อมกนั จุดมุ่งหมายในการวเิคราะห์ลงบน
แผนภูมิน้ีก็เพื่อท่ีจะวิเคราะห์กิจกรรมท่ีท าร่วมกนัและแยกท าเพื่อลดเวลาวา่งของพนกังานและเคร่ืองจกัร
ลง หรือเพิ่มผลิตภาพในการท างาน แผนภูมิแสดงกิจกรรมร่วมน้ีอาจแบ่งออกไดเ้ป็น แผนภูมิวิเคราะห์การ
ท างานระหวา่งพนกังานกบัเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) และแผนภูมิวเิคราะห์การท างานของกลุ่ม
พนกังาน (Gang Process Chart) 

แผนภูมิคน – เคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) เป็นแผนภูมิแสดงการท างานของคนร่วมกบั
เคร่ืองจกัร ซ่ึงอาจมีตั้งแต่หน่ึงคนกบัหน่ึงเคร่ืองข้ึนไป จุดมุ่งหมายเพื่อดูสัดส่วนการเสียเวลาคอยของ
พนกังานหรือของเคร่ืองจกัร หรือเพื่อศึกษาดูวา่ควรตอ้งมีการลดหรือเพิ่มจ านวนคนในการท างานหรือไม่ 
แผนภูมิประเภทน้ีมกัวิเคราะห์โดยใช้แกนของเวลา แสดงในลกัษณะของ Bar Chart และตารางสรุปเวลา
การท างานการวิเคราะห์จะใช้กราฟแท่งแทนกิจกรรมในแต่ละประเภท โดยการระบายสีหรือสัญลกัษณ์
แทนกิจกรรมท่ีเป็นอิสระ กิจกรรมร่วม หรือการวา่งงาน 

 กิจกรรมร่วม 

 กิจกรรมอิสระ 

 การวา่งงาน/การคอย 
 

- กจิกรรมร่วม คือ กิจกรรมซ่ึงพนกังานตอ้งท าร่วมกบัเคร่ืองจกัร หรือร่วมกบัพนกังานคนอ่ืน จึง
ไม่สามารถโยกยา้ยสับเปล่ียนโดยอิสระได ้เช่น การหยิบถอดช้ินงานออกจากเคร่ือง การตั้งเคร่ืองส าหรับ
เคร่ืองจกัร กิจกรรมร่วมน้ีหมายถึงเวลาทั้งท่ีเดินเคร่ืองและวา่งงานท่ีตอ้งรับการควบคุมจากพนกังาน 

- กิจกรรมอิสระ คือ กิจกรรมท่ีแต่ละบุคคลหรือแต่ละเคร่ืองจกัรท างานเป็นอิสระแก่กนัโดยไม่
ข้ึนต่อกนั ดงันั้นจึงเป็นกิจกรรมท่ีโยกยา้ยสับเปล่ียนต าแหน่งได ้เช่นการเตรียมช้ินงาน หรือการตรวจสอบ 
ส าหรับเคร่ืองจกัรหมายถึง เวลาในการเดินเคร่ืองอตัโนมติั 

-การว่างงาน คือ เม่ือพนกังานไม่มีกิจกรรม หรือเม่ือเคร่ืองจกัรไม่ไดมี้การเดินเคร่ืองผลิตช้ินงาน 
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 2.3.1.1 แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกจิกรรมพหุคูณ 
1. ท  าการบันทึกเวลาของกิจกรรมแต่ละประเภทของพนักงาน หรือเคร่ืองจกัร โดยแยกเป็น

กิจกรรมร่วม กิจกรรมอิสระ หรือการวา่งงาน การบนัทึกเวลาน้ีอาจเป็นเวลาเฉล่ียซ่ึงยงัไม่ตอ้งละเอียดมาก 
2. ท  าการบนัทึกเวลาของกิจกรรมเหล่านั้นลงบนแผนภูมิกิจกรรมร่วมโดยแยกบนัทึกของแต่ละ

คนหรือแต่ละเคร่ืองจกัร กิจกรรมท่ีบนัทึกควรใหค้รบวฏัจกัรของการท างานหน่ึงๆ 
3. วิเคราะห์กิจกรรมการท างานต่างๆอย่างละเอียด เพื่อศึกษาวา่กิจกรรมอิสระใดบา้งท่ีสามารถ

สลบัสับเปล่ียนเพื่อให้ลดการคอยงานลง หรือลดขั้นตอนการท างานบางอยา่งลงเพื่อให้เวลาการท างานเร็ว
ข้ึน 

4. พฒันาวิธีการท างานใหม่ และบนัทึกกิจกรรมต่างๆลงบนแผนภูมิกิจกรรมร่วม เพื่อเก็บไวเ้ป็น
มาตรฐานของการปฏิบติังานต่อไป 

5. ค  านวณหา การท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัร (%) 
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บทที ่3 
รายละเอยีดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ท่ีอยู่ : 30/2 หมู่ 8 ถนนเศรษฐกิจ 1 ต าบลท่าทราย 
อ าเภอเมืองสมุทรสาคร จงัหวดัสมุทรสาคร 74000โทรศพัท ์: 0-3481-6444 แฟกซ์ : 0-3442-2571 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปท่ี 3.1 ท่ีตั้งของสถานประกอบการ 
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3.2 ลกัษณะการประกอบการผลิตภัณฑ์ และการให้บริการหลักขององค์กร 
บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี 2520 ปัจจุบนัก่อตั้งมานานกวา่ 40 ปี 

เป็นผูผ้ลิตและส่งออกปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง และอาหารสัตวบ์รรจุกระป๋องรายใหญ่ท่ีสุดของประเทศ
ไทย เร่ิมตน้ทุนจดทะเบียน 300,000,000 บาท เป็นบริษทัระดบัโลกท่ีมีส านกังานใหญ่อยูท่ี่เมืองไทย เป็น
เจา้ของแบรนด์ท่ีไดรั้บความนิยมในประเทศไทย ทั้งซีเล็ค ฟิชโช และเบลลอตตา้ อีกทั้งยงัเป็นเจา้ของแบ
รนด์ชั้นน าในระดบัโลก เช่น Chicken of the sea, John West, Petit Navire, Parmentier, Mareblu, Century 
และ King Oscar ส่งออกไปทุกทวีปทัว่โลก สหรัฐอเมริกา แคนาดา ยุโรป ออสเตรเลีย ญ่ีปุ่น ตะวนัออก
กลาง อเมริกาใต ้และตลาดเอเชีย  

ส่วนในประเทศขายเพียง 2% ไดแ้ก่ ปลาทูน่ากระป๋องตราซีเล็คในน ้ ามนั น ้ าเกลือ และปลาทูน่า
พร้อมปรุงตามสูตรอาหารไทย เช่น แกงเขียวหวานทูน่า ทูน่าผดัพริก ทูน่าผดัพริกใบกะเพรา มสัมัน่ทูน่า 
และทูน่าแซนด์วิชสเปรด ส่วนผลิตภณัฑ์ส่งออกบรรจุกระป๋องและถุงเพาช์ (Pouch) เช่น ปลาทูน่าใน
น ้ ามนั ในน ้ าเกลือ น ้ าซอสปรุงรสต่างๆ และในมายองเนสรสต่างๆ นอกจากน้ีโรงงานยงัผลิตเน้ือสัตว์
อ่ืนๆ เช่น เน้ือไก่ เน้ือววั น ้าแกง ซอสส าหรับประกอบอาหารชนิดต่างๆ และมีเน้ือไก่ทอดแช่แขง็ และยงัมี
ผลิตภณัฑ์อาหารสัตวเ์ล้ียง อาหารแมว และอาหารสุนขั ในบรรจุภณัฑ์แบบถุงเพาช์ ถาดอะลูมิเนียม และ
ถว้ยพลาสติก โดยใช้วตัถุดิบเหลือใช้จากปลาทูน่าและปลาชนิดอ่ืนๆ และอาหารแมวจะผลิตประมาณ 
30% ของยอดผลิตทั้งหมด 

นอกจากน้ีบริษทัฯ ยงัสามารถผลิตสินคา้อ่ืนๆ ท่ีเหลือจากปลาทูน่ากระป๋อง เช่น หัวปลา กา้งปลา 
ไส้ พุงปลา เพื่อใช้เป็นอาหารสัตว ์โดยส่งต่อไปให้บริษทั ที ซี ยูเน่ียน จ ากดั และบริษทั ไทยยูเน่ียน ฟีด
มิลล์ จ  ากดั ท าหนา้ท่ีผลิตต่อไป ส่วนน ้ าท่ีไดจ้ากการน่ึงปลา หลงัจากน าไปกรองเพื่อยอ่ยโปรตีนและผา่น
กระบวนการท าให้เขม้ขน้แลว้ ส่งออกเป็นวตัถุดิบส าหรับผลิตสารปรุงรส ส่วนตาปลาทูน่าจะแยกและ
น าไปผลิตน ้ ามนัปลาทูน่า โอเมกา้ 3 โดยบริษทั ทีเอ็นฟายน์เคมีคอลล์ จ  ากดั ซ่ึงบริษทัท่ีรับไปผลิตเป็น
บริษทัในเครือทั้งหมด   บริษทั ไทยรวมสินพฒันาฯ ด าเนินธุรกิจมา 40 ปี เกิดก่อน บมจ.ทียูเอฟ ก่อตั้งปี 
2531 (อายุ 24 ปี) ปัจจุบนัมีการผลิต 7 วนัต่อสัปดาห์ เป็นเวลา 18 ชม. ต่อวนั ยอดขายกวา่หน่ึงแสนลา้น
บาทต่อปี (3,800 ลา้นเหรียญสหรัฐ) และมีการจา้งงานกวา่ 40,000 ต  าแหน่งทัว่โลก เป้าหมายขององคก์รท่ี
วางไว ้คือการท ายอดขายรวมทัว่โลก 8,000 ลา้นเหรียญสหรัฐ ในปี 2020  
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3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจัดการองค์กร) 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2 โครงสร้างองคก์ร 
 
3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย     
 ต าแหน่งงานท่ีไดรั้บคือนกัศึกษาฝึกงานฝ่ายเพิ่มผลผลิต (Productivity)โดยศึกษางานเรียนรู้งาน
ทั้งระบบของผลิตภณัฑอ์าหารสัตว ์หนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายจะแบ่งออกเป็นสองส่วนคือ  

1. งานท่ีได้รับมอบหมายในแต่ละวนั เป็นส่วนของการเก็บข้อมูลเพื่อวิเคราะห์และจัดท า
มาตรฐานการพฒันาอตัราก าลงัคน  

2. โครงงานวจิยั เร่ืองการลดเวลาในการสุ่มตรวจถุง Pouch/Sachet ในสายการผลิต 
 
3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา       
 นางสาวสุพตัรา เนยสูงเนิน ต าแหน่ง  ผูจ้ดัการแผนกเพิ่มผลผลิต 
 

คณะกรรมการตรวจสอบ คณะกรรมการบริษทั 

ประธานกรรมการ 

ประธานคณะกรรมการบริหาร 

ประธานคณะกรรมการบริหาร

และประธานเจา้หนา้ท่ีบริหาร 

คณะอนุกรมการสรรหาและ

พิจารณาค่าตอบแทน 

คณะกรรมอนุกรมการบริหาร 

เลขานุการบริษทั 

ฝ่ายองคก์ร 

การเงินและภาษี  ทรัพยากรบุคคล   บญัชีและควบคุมตน้ทุน    ส่ือสารองคก์ร   กฎหมาย   การตลาด

นวตักรรมเทคโนโลยสีารสนเทศ   ความปลอดภยัอาชีวอนามยั   การพฒันาความย ัง่ยนื   กลยทุธ์

   นวตักรรม   ตรวจสอบภายใน  จดัซ้ือปลา   บริหารความเส่ียง   นกัลงทุนสัมพนัธ์ 
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3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน         
 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ถึง 31 สิงหาคม พ.ศ. 2561 
 

3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้         
 1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ นาฬิกาจบัเวลา ไมบ้รรทดั 

2. ฮาร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์ กลอ้งดิจิทลั 
3. ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel, Minitab                  
4. เคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา Multiple Activity Chart ,  

 
3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน  

3.8.1 การก าหนดหัวข้อปัญหา 
การก าหนดหัวขอ้ปัญหา เร่ิมตน้จากการระดมความคิดของฝ่าย QC และฝ่าย PT โดยให้เจา้ของ

พื้นท่ีคือฝ่าย QC ระบุส่วนจุดปฏิบติังานใดท่ีมีปัญหาท่ีส่งผลเสียกบับริษทั จากนั้นจึงวิเคราะห์ปัญหาดว้ย
การลงพื้นท่ีจริงท าการตรวจสอบวา่มีจุดใดท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ และสอบถามพนกังานในไลน์การผลิต 

 

3.8.2 การศึกษาข้ันตอนการท างานในไลน์การผลติและส ารวจสภาพปัจจุบัน 
ในการศึกษากระบวนการผลิต PF-TUM1 จะท าการศึกษาโครงสร้างการผลิตทั้งหมดก่อนจากนั้น

จึงศึกษาในจุดท่ีเป็นปัญหา และเร่ิมตน้ท าการส ารวจสภาพปัจจุบนัโดยการสอบถามจากพนกังานในไลน์
การผลิต การสังเกตการณ์ท างาน จบัเวลาและถ่ายวดิิโอเพื่อน ามาวเิคราะห์ปัญหา 

 

3.8.3 วางแผนการด าเนินงาน 
ในการวางแผนการท างาน จะตอ้งค านึงถึงเร่ืองระยะเวลาให้เหมาะสมกบัการปฏิบติังานและ

สามารถปฏิบติัไดจ้ริงตามแผนการท าลอง การน าเคร่ืองมือวเิคราะห์ท่ีเหมาะสมกบังาน การส่ือสารการขอ
อนุญาตเจา้ของพื้นท่ี เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นตามท่ีก าหนดไว ้

 

3.8.4 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจะใช้เคร่ืองมือวิเคราะห์คือ Multiple Activity Chart เพื่อหา

ความสัมพนัธ์ของการท างานของพนกังาน หลายๆคนซ่ึงท างานร่วมกนั และวเิคราะห์กิจกรรมต่างๆ หาจุด
ท่ีเป็นปัญหาท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ข้ึน 
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3.8.5 ก าหนดมาตรการปรับปรุงแก้ไข  
เม่ือท าการวิเคราะห์สาเหตุว่ามีจุดใดบา้งท่ีเป็นปัญหา และสามารถลดเวลาลงไดแ้ลว้ จึงหาวิธีท่ี

เหมาะสมท่ีสุดท่ีจะน ามาทดลองลดเวลา  
 

3.8.6 ด าเนินการทดลองและปรับปรุงการท างาน 
ในการด าเนินการทดลอง จะตอ้งควบคุมปัจจยัต่างๆใหเ้หมือนกนัเช่นการทดลองกบัพนกังานคน

เดิมเพื่อเปรียบเทียบกนัระหวา่งวธีิเดิมและวธีิใหม่ หากการทดลองสามารถลดเวลาลงไดจึ้งน ามาตรการไป
ใช ้หากการทดลองยงัไม่สามารถลดเวลาลงไดใ้หท้  าการแกไ้ขปรับปรุงงานในจุดบกพร่องต่างๆ 

 

3.8.7 ติดตามผลและสรุปผลหลงัการปรับปรุง 
เม่ือท าการทดลอง ปรับปรุงงาน น าไปใชง้านจริงแลว้ ติดตามผลหลงัการปรับปรุงและสรุปผล 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

4.1 ผลการก าหนดหัวข้อปัญหา        
         จากการระดมความคิดของฝ่าย QC และฝ่าย PT โดยให้เจ้าของพื้นท่ีคือฝ่าย QC ระบุส่วนจุด
ปฏิบัติงานใดท่ีมีปัญหาท่ีส่งผลเสียกับบริษัท จากนั้นจึงวิเคราะห์ปัญหาด้วยการลงพื้นท่ีจริงท าการ
ตรวจสอบวา่มีจุดใดท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ และสอบถามพนกังานในไลน์การผลิตพบวา่ ในการตรวจสอบ
คุณภาพอาหารสัตวบ์รรจุถุง Pouch/ Sachet TUM1 ไม่สามารถสุ่มตรวจไดท้นัตามระยะเวลาท่ีก าหนดไว้
ดังนั้ นหัวข้อปัญหาท่ีก าหนดข้ึนจึงเป็นหัวข้อ การลดเวลาในการสุ่มตรวจถุง Pouch/Sachet ใน
สายการผลิต                                                                                                                                                                                        
 

4.2 ผลการศึกษาข้ันตอนการท างานในไลน์การผลติและส ารวจสภาพปัจจุบัน 
4.2.1 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานในไลน์การผลติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

โครงสร้างกระบวนการผลิต PF-TUM1 

รับวตัถุดิบ 

เตรียมวตัถุดิบ 

คลุกผสม 

Alu Tray Plastic Cup Pouch/Sachet CAN 

Retort – เช็ดกระป๋อง 

รูปท่ี 4.1  โครงสร้างกระบวนการผลิต PF – TUM1 
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 จากรูปท่ี 4.1 กระบวนการผลิตเร่ิมตน้ท่ีแผนกรับวตัถุดิบซ่ึงมีการจดัเก็บวตัถุดิบต่างๆไวใ้นห้อง
เยน็ เม่ือตอ้งการใชว้ตัถุดิบ จึงน าออกมาให้แผนกเตรียมวตัถุดิบท าการเตรียมโดยวธีิการเตรียมจะแตกต่าง
กนัไปตามชนิดของวตัถุดิบ เช่น การแยกส่วนเสียออก การท าให้สุก การลดขนาด วตัถุดิบท่ีเตรียมเสร็จ
แล้วต้องน ามาผ่านเคร่ืองตรวจจบัโลหะทุกชนิด เพื่อตรวจสอบว่ามีโลหะหรือวตัถุอ่ืนๆปะปนมากับ
วตัถุดิบหรือไม่ จากนั้นจึงส่งไปยงัห้องคลุกผสม แผนกคลุกผสมจะท าหนา้ท่ีคลุกวตัถุดิบให้ไดส่้วนผสม
ตามสูตร ทั้งส่วนท่ีเป็นเน้ือปลา และน ้ า Solution ส่วนผสมท่ีผ่าการคลุกจะถูกส่งไปยงัแผนกบรรจุ ท่ีท า
หนา้ท่ีบรรจุลงบรรจุภณัฑ์ชนิดต่างๆ แบ่งออกเป็น Can, Pouch/Sachet, Plastic Cup และ Alu Tray ท าการ
บรรจุให้ไดน้ ้ าหนกัตามท่ีตอ้งการ ปิดผนึกและส่งไปฆ่าเช้ือ เม่ือฆ่าเช้ือเสร็จแลว้ส่งให้แผนกเช็ดกระป๋อง
ท่ีท าหนา้ท่ี เช็ดท าความสะอาด เรียงลงกระบะและพาเลต ส่งใหฝ่้ายคลงัสินคา้ต่อไป 

4.2.2 ผลการส ารวจสภาพปัจจุบัน 
การส ารวจสภาพปัจจุบนัในจุดท่ีเป็นปัญหาคือ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพถุง Pouch/Sachet 

วิธีการตรวจสอบคุณภาพจะเร่ิมเม่ือเปิดสายการผลิต โดยการใช้ฟิล์มใส แทนฟิล์มสี เพื่อตรวจสอบ
ลกัษณะการซีลถุง ความแขง็แรงของถุง รอยร่ัว การเติมปลา น ้ าหนกัปลา วา่เป็นไปตามมาตรฐานหรือไม่  
เม่ือผา่นการตรวจสอบฟิลม์ใสแลว้จึงท าการเปล่ียนเป็นฟิลม์สี จากนั้นทุก 2 ชัว่โมงและคร้ังท่ีมีการเปล่ียน 
Code จะมีการสุ่มตรวจโดยตรวจลกัษณะ 4 อยา่งคือ การดึงซีล 10 ถุง การทดสอบแรงกด (Pressed test) 4 
ถุง การตรวจสอบฟองอากาศ 4 ถุง และการวดั Dimension 4 ถุง นอกจากน้ียงัมีการตรวจสอบดว้ยตาเปล่า
(Visual Test) ทุกๆ 30 นาที เม่ือผ่านการตรวจสอบจะน าไปฆ่าเช้ือและบรรจุลงกล่องเก็บรักษารอการ
ขนส่ง ในการส ารวจดา้นเวลาท าการส ารวจโดยใช้การถ่ายคลิปวิดิโอ และจบัเวลา ซ่ึงในการตรวจแต่ละ
ลกัษณะจะใชเ้วลาดงัตารางต่อไปน้ี  
 
ตารางที ่4.1 เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบแต่ละกิจกรรม 

กจิกรรม จ านวนถุง / 2 ช่ัวโมง เวลาทีใ่ช้ (s) / 1 ไลน์การผลติ 
การดึงซีล 10 875 s (14.35 min) 
การทดสอบแรงกด (Pressed test) 4 818  s (13.38 min) 
การตรวจสอบฟองอากาศ 4 168 s ( 2.48 min) 
การวดั Dimension 4 434 s  (7.14 min) 
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จากตารางท่ี4.1 การส ารวจสภาพปัจจุบันของการสุ่มตรวจคุณภาพในสายการผลิตถุง 
Pouch/Sachet 1 สายการผลิต พบวา่การการดึงซีลใชเ้วลามากท่ีสุด 875 วินาที ซ่ึงปัจจุบนัมีสายการผลิต 2 
สายการผลิต ท าให้การสุ่มตรวจใช้เวลานานถึง 30 นาที ส่งผลให้ Visual Test ไม่ทันตามระยะเวลาท่ี
ก าหนดไว ้

 
4.3 ผลการวางแผนการด าเนินงาน 
 จากการวางแผนการด าเนินงานจะเร่ิมตน้ปฏิบติังานวนัท่ี 15 พฤษภาคม – 31 สิงหาคม พ.ศ.2561
รวมทั้ งหมดประมาณ 4 เดือน โดยจะศึกษารวบรวมปัญหา ส ารวจสภาพปัจจุบันในสัปดาห์ท่ี 1-3 
วเิคราะห์ปัญหาและทดสอบสมมติฐานสัปดาห์ท่ี 4-7 ก าหนดมาตรการปรับปรุงแกไ้ข ทดลองและติดตาม
ผลในสัปดาห์ท่ี 8-12 จากนั้นจะท าการสรุปการปรับปรุงจนถึงสัปดาห์ท่ี 14 แสดงในตารางท่ี 4.2 ดงัน้ี 
ตารางที ่4.2 แผนการด าเนินงาน 

กจิกรรม 

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

  สัป
ดา
ห์ที่

 1 
สัป

ดา
ห์ที่

 2 
สัป

ดา
ห์ที่

 3 
สัป

ดา
ห์ที่

 4 
สัป

ดา
ห์ที่

 5 
สัป

ดา
ห์ที่

 6 
สัป

ดา
ห์ที่

 7 
สัป

ดา
ห์ที่

 8 
สัป

ดา
ห์ที่

 9 
สัป

ดา
ห์ที่

 10
 

สัป
ดา
ห์ที่

 11
 

สัป
ดา
ห์ที่

 12
 

สัป
ดา
ห์ที่

 13
 

สัป
ดา
ห์ที่

 14
 

1. ศึกษาและรวบรวมปัญหา                 
2. ส ารวจสภาพปัจจุบนั และตั้งเป้าหมาย                 
3. วเิคราะห์ปัญหาและการทดสอบ
สมมติฐาน 

                

4. ก าหนดมาตรการปรับปรุงแกไ้ข                 
5. ด าเนินการทดลองวิธีการปรับปรุงงาน
และขั้นตอนการท างาน 

                

6. ติดตามผล  วิ เคราะห์ข้อ มูลหลังการ
ปรับปรุง 

                

7. สรุปการปรับปรุงและจัดท ามาตรฐาน
หลงัการปรับปรุง 

                

 8. ติดตามผลการประเมิน ผลการด าเนินงาน                 
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4.4 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
จากรูปท่ี 4.2 แสดงการท างานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 3 คน พนักงานแต่ละคนจะท า

หน้าท่ีแตกต่างกนั ไม่มีหน้าท่ีเฉพาะก าหนด เป็นการท างานแบบอิสระทั้ง 3 คน เม่ือท าการวิเคราะห์งาน
พบว่าจุดท่ีท าให้การท างานล่าช้า และสามารถลดเวลาลงได้แก่ จุดท่ี 1 เป็นการเก็บตวัอย่างเพื่อน าไป
ตรวจสอบคุณภาพ จุดท่ี 2 การวดั Dimension จุดท่ี 3 การวา่งงานเน่ืองจากการรอบอกค่าฟองอากาศ 
 

 
รูปท่ี 4.2 Multiple activity chart แสดงความสัมพนัธ์การท างานของพนกังานก่อนลดเวลาสุ่มตรวจ 

 

Man 1 Man2 Man3
เกบ็ตวัอย่าง 43

เดิน 23
นบัตวัอย่าง 30

ตดัถุง Sachet 32

ท าความสะอาด 58 ทดสอบ Pressed Test 30

ตดัถุง Sachet 33

ทดสอบPressed Test 24

หยิบ เวอร์เนียร์ 9
วดัถุง 59

Pressed Test 20

ท าความสะอาด 56

Time(s) Time(s) Time(s)

ตดัถุงSachet 80

รอ

105

ตดัถุงSachet 92

ตรวจฟองอากาศ 93

เตรียมถุง Sachet 135

รอ 93

Pressed Test 128

รอ

รับโทรศพัท์

ตรวจฟองอากาศ

ดึงซีล

เตรียมSachet

192

94

ดึงซีล,เกบ็อุปกรณ์ 185

107

97

108

วดั Dimension 279

คีย์ขอ้มูล 420

จุดที่ 1 

จุดที่ 2 

จุดที่ 3 
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ตารางที ่4.3 Utilization (%) ของพนกังานสุ่มตรวจคุณภาพก่อนลดเวลาสุ่มตรวจ 
 Before Man1 Man2 Man3 

Idle Time (s) 93 204 108 
Working Time (s) 782 768 767 
Total cycle time (s) 875 875 875 
Utilization (%) 89.37% 87.77% 87.66% 
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4.5 ผลการก าหนดมาตรการปรับปรุงแก้ไข  
ตารางที ่4.4 ตารางก าหนดวธีิแกไ้ข 

จุดที ่ ลกัษณะกจิกรรม วธีิปรับปรุงแก้ไข รูปภาพ 

1 

การเก็บตวัอยา่งพนกังานจะเก็บ
รวมกนัทั้ง 22 ถุงเม่ือน าไปไวท่ี้จุด
ท างานจะตอ้งนบัถุง Sachet แยก
ตามจุดท าให้เกิดการล่าชา้ในการ

นบั 

การใชก้ล่องเก็บ
ตวัอยา่ง 

 

2 

การวดั Dimension มีการวดั 10 จุด
ตอ้งใชเ้วลานานและจะตอ้งหยบิ
เปล่ียนถุงทุกคร้ังท่ีเปล่ียนจุดท าให้

เกิดความล่าชา้ 

ลดจุดวดั Dimension 

 

ใชอุ้ปกรณ์ Jig Fixture 
แบบท่ี 1 

 

ใชอุ้ปกรณ์ Jig Fixture 
แบบท่ี 2 

 

3 
การวา่งงานเน่ืองจากการรอบอกค่า
ฟองอากาศใหก้บัคนคียข์อ้มูล 

ใชก้ารเขียนค่า
ฟองอากาศลงใน

กระดาษ Post it ส่งให้
คนคียข์อ้มูล (กรณีท่ี

เกิดการรอ) 
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4.6 ผลการด าเนินการทดลองและปรับปรุงการท างาน 
ตารางที ่4.5 ตารางการปรับปรุงงาน 

จุดที ่ วธีิการทดลอง ผลการทดลอง การปรับปรุงงาน รูปภาพ 
1 การใชก้ล่องเก็บ

ตวัอยา่ง 
สามารถลดเวลา
ได ้

ปรับเปล่ียนจากกล่อง
กระดาษเป็นตะกร้า
พลาสติก ติดตัวเลข
บอกจ านวนถุง และ
ติดเลขบอกไลน์ผลิต  

2 ลดจุดวดั Dimemsion ไม่น าไปปฏิบติั 
เน่ืองจากอาจจะ
กระทบต่อความ
เช่ือมัน่ของลูกคา้ 

- 
 

Jig Fixture แบบท่ี 1 ไม่น าไปปฏิบติั 
เน่ืองจากการใช้
ไมบ้รรทดัวดัได้
เร็วกวา่ 

ปรับสเกลและความ
ลึก 

 
Jig Fixture แบบท่ี 2  สามารถลดเวลา

ลงได ้เร็วกวา่การ
ใชไ้มบ้รรทดั 

ปรับความกวา้งของ
แต่ละช่อง 

 
3 เขียนค่าฟองอากาศให้

คนคียข์อ้มูล 
สามารถลดเวลา
ลงได ้
 

- 
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Man 1 Time(s) Man2 Time(s) Man3 Time(s) 

เก็บตวัอยา่ง 53   
รอ 64   รอ 65   

ตดัถุงSachet 80   
ตดัถุง Sachet 32   

วดั 
Dimension 

260 

  

ท าความสะอาด 58   
ทดสอบ Pressed 

Test 
30     

ตดัถุงSachet 92   
ตดัถุง Sachet 33     

รับโทรศพัท ์ 97   

  
ทดสอบPressed 

Test 
24     

ตรวจ
ฟองอากาศ 

93   
  

เตรียมSachet 105   

หยบิ เวอร์
เนียร์ 

9   

เตรียมถุง 
Sachet 

135   

วดั 
Dimension 

59   

ดึงซีล 192   

คียข์อ้มูล 420   Pressed Test 148   

เตรียมSachet 94   

ท าความสะอาด 56   

ดึงซีล,เก็บอุปกรณ์ 185   

Visual Test 136   
Visual Test 62   

Visual Test 43   

รูปท่ี 4.3 Multiple activity chart แสดงความสัมพนัธ์การท างานของพนกังานหลงัลดเวลาสุ่มตรวจ 



21 

ตารางที ่4.6 Utilization (%) ของพนกังานสุ่มตรวจคุณภาพหลงัลดเวลาสุ่มตรวจ 
  After Man1 Man2 Man3 

Idle Time (s) 0 64 65 
Working Time (s) 875 811 810 
Total cycle time (s) 875 875 875 
Utilization (%) 100% 92.69% 92.57% 

 
 จากรูปท่ี 4.2, 4.3 และตารางท่ี 4.6 พบวา่ พนกังานทั้งสามคนมี %Utilization ท่ีเพิ่มข้ึน การท างาน

ของพนักงานคนท่ี 2 และคนท่ี 3 เร่ิมตน้เร็วกว่าก่อนลดเวลา และทั้งสามคนยงัท างานเสร็จเร็วข้ึนท าให้

พนักงานคนท่ี 1 ท า Visual Test ได้ก่อนจากนั้นพนักงานคนท่ี 2 และ 3 จึงตามไปช่วยงานท าให้การท า 

Visual Test ทนัตามเวลาท่ีก าหนด 

4.7 สรุปผลหลงัการปรับปรุงงาน 
ตารางท่ี 4.7 ตารางสรุปผลการลดเวลา 
จุดที ่ วธีิการทดลอง ผลการทดลอง เวลาทีล่ดลงได้ 

1 การใชก้ล่องเก็บตวัอยา่ง น าไปปฏิบติั 43 s 

2 
ลดจุดวดั Dimension ไม่น าไปปฏิบติั - 
Jig Fixture แบบท่ี 1 ไม่น าไปปฏิบติั - 
Jig Fixture แบบท่ี 2 น าไปปฏิบติั 19 s 

3 เขียนค่าฟองอากาศใหค้นคียข์อ้มูล น าไปปฏิบติั 93 s 
รวม   155 s 

 
จากตารางท่ี 4.7 สรุปผลการทดลองหลงัการปรับปรุงงาน การลดเวลาจุดท่ี 1 ใชก้ล่องเก็บตวัอยา่ง

ลดเวลาลงได ้43 วินาที จุดท่ี 2 ใช ้Jig Fixture แบบท่ี 2 ในการลดเวลาสามารถลดเวลาลงได ้19 วินาที จุด
ท่ี 3 ใชว้ิธีเขียนค่าฟองอากาศให้คนคียข์อ้มูล สามารถลดเวลาลงได ้93 วินาที รวมเวลาท่ีลดลงไดท้ั้งหมด 
155 วนิาที จากเดิมใชเ้วลา 875 วนิาที ลดลงเหลือ 720 วนิาที 
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      Productivity         =    
Unit

Time x คน
    

 
ก่อนลดเวลา Productivity  =  30.55  ถุง/คน/ชัว่โมง 
หลงัลดเวลา Productivity  =  36.66  ถุง/คน/ชัว่โมง 

Productivity     เพิม่ขึน้ 20% 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลและข้อจ ำกดัหรือปัญหำของโครงงำน 
 5.1.1 สรุปผลโครงงำน 

จากการด าเนินงานลดเวลาสุ่มตรวจถุง Pouch/Sachet เม่ือศึกษาขั้นตอนและกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ และหาวิธีปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพสูงสุด พบวา่จุดท่ีจะลดเวลาลง มี
จ านวน 3 จุด ไดแ้ก่ จุดท่ี 1 การเก็บตวัอยา่งพนกังานจะเก็บรวมกนัไวใ้นก ามือ เม่ือน าไปไวท่ี้จุดท างาน
จะตอ้งนบัถุง Sachet แยกตามจุดท าให้เกิดการล่าช้าในการนับ จุดท่ี 2 การวดั Dimension มีการวดั 10 
จุดตอ้งใช้เวลานานและจะตอ้งหยิบเปล่ียนถุงทุกคร้ังท่ีเปล่ียนจุดท าให้เกิดความล่าช้า และจุดท่ี 3 การ
รอบอกค่าฟองอากาศใหค้นคียข์อ้มูล     

เม่ือท าการวเิคราะห์ขอ้มูล จุดท่ี 1 จะใชว้ธีิลดเวลาคือใชก้ล่องเก็บตวัอยา่งแทนการเก็บตวัอยา่ง
แบบเดิม จุดท่ี 2 ใช ้Jig Fixture แบบท่ี 2 ในการวดั Dimension และ จุดท่ี 3 ใชว้ธีิการเขียนขอ้มูลใหค้น
คียข์อ้มูลรวมเวลาท่ีลดลงไดท้ั้งหมด 155 วนิาที จากเดิมใชเ้วลา 875 วนิาที ลดลงเหลือ 720 วนิาที คิด
เป็น 17.71%  และ Productivity เพิ่มข้ึน 20% และการสุ่มตรวจทนัตามเวลาท่ีก าหนด   
 
 5.1.2 ข้อจ ำกดัหรือปัญหำของโครงงำน 
 เคร่ืองจกัรมกัจะช ารุดบ่อยคร้ังท าให้ไลน์การผลิตไม่เปิด การเก็บขอ้มูลและการทดลองจึงล่าช้า 
อีกทั้งทางโรงงานมีลูกคา้เขา้ดูกระบวนการผลิตตลอด ท าใหพ้นกังาน QC ไม่สามารถทดลองงานได ้
 
5.2 สรุปผลกำรปฏิบัติงำนสหกจิศึกษำ 
     5.2.1 ด้ำนสังคม  
   - เรียนรู้การสร้างสมัพนัธ์ท่ีดีกบัคนรอบขา้ง เกิดการพฒันาตนเอง 
   - ไดป้ระสบการณ์วชิาชีพจริงตามสาขาท่ีเรียน มีทกัษะการส่ือสาร และน าเสนอมากข้ึน 

- มีความรับผดิชอบงาน และท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 
5.2.2 ด้ำนทฤษฏี 

- ทราบถึงกระบวนการผลิตอาหารสัตว ์                                                          
- ไดเ้รียนรู้การเลือกเคร่ืองมือวเิคราะห์ปัญหา และการใชโ้ปรแกรมช่วยวิเคราะห์ 
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5.3 ข้อเสนอแนะในกำรปฏิบัติงำนสหกจิ 
 จากการฝึกสหกิจศึกษา โรงงานมีการสอนงาน มีระบบการฝึกงานท่ีเป็นระบบ มีการรายงานความ
คืบหน้าทุกๆ 2 สัปดาห์ซ่ึงเป็นผลดีต่อนักศึกษาท่ีจะได้ฝึกการน าเสนอฝึกการคิดวิเคราะห์ และมีงานท่ี
ได้รับมอบหมายในแต่ละวนัท าให้นักศึกษาได้ศึกษากระบวนการครบทุกแผนก มีสถานท่ี ห้องพกัท่ี
เหมาะสม และนกัศึกษายงัสามารถเขา้ไปเรียนกบัพนกังานในวิชาต่างๆเช่น การใชโ้ปรแกรมสถิติ การเพิ่ม
ผลผลิต เป็นตน้ ซ่ึงมีประโยชน์และสามารถน าไปใชจ้ริงในการปฏิบติังาน 
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ภาคผนวก 
 

ตารางการวดั Dimension โดยใช้ Jig fixture แบบที ่1 และไม้บรรทดั 

จุดที ่1 จุดที ่2 จุดที ่3 จุดที ่4 จุดที ่5 จุดที ่7 จุดที ่8 จุดที ่9 จุดที ่10 
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15.3 15.4 3.4 3.5 0.7 0.8 0.9 1.0 1.3 1.3 0.5 0.5 0.8 0.8 0.9 0.8 1.1 1.1 

15.4 15.4 3.4 3.5 0.7 0.8 1.0 0.9 1.4 1.4 0.3 0.4 0.9 0.8 0.8 0.8 1.1 1.0 

15.4 15.5 3.5 3.5 0.8 0.8 1.0 1.0 1.4 1.5 0.4 0.5 0.9 0.8 0.8 0.9 1.3 1.1 

15.2 15.3 3.5 3.4 0.7 0.7 0.9 1.0 1.2 1.3 0.4 0.5 0.9 0.9 0.8 0.9 1.2 1.1 
 
Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 1 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N     Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  15.3250  0.0957    0.048 

Jig Fixture  4  15.4000  0.0816    0.041 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0750 

95% CI for difference:  (-0.2289, 0.0789) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -1.19  P-Value = 0.278  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0890 

 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 2 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  3.4500  0.0577    0.029 

Jig Fixture  4  3.4750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0250 

95% CI for difference:  (-0.1184, 0.0684) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 
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Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 3 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.7250  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  0.7750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0500 

95% CI for difference:  (-0.1365, 0.0365) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -1.41  P-Value = 0.207  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0500 
 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 4 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.9500  0.0577    0.029 

Jig Fixture  4  0.9750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0250 

95% CI for difference:  (-0.1184, 0.0684) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 

  

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 5 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  1.3250  0.0957    0.048 

Jig Fixture  4  1.3750  0.0957    0.048 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0500 

95% CI for difference:  (-0.2157, 0.1157) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.74  P-Value = 0.488  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0957 

  

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 7 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.4000  0.0816    0.041 

Jig Fixture  4  0.4750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0750 

95% CI for difference:  (-0.1921, 0.0421) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -1.57  P-Value = 0.168  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0677 
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Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 8 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.8750  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  0.8250  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.0500 

95% CI for difference:  (-0.0365, 0.1365) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 1.41  P-Value = 0.207  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0500 

 

  

ITwo-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 9 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.8250  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  0.8500  0.0577    0.029 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0250 

95% CI for difference:  (-0.1184, 0.0684) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 

  

 

   

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture 10 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  1.1750  0.0957    0.048 

Jig Fixture  4  1.0750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.1000 

95% CI for difference:  (-0.0321, 0.2321) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 1.85  P-Value = 0.114  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0764 

 
 
 
 
 
ตารางสรุปผลการทดสอบความแตกต่างทางสถิติของ Jig fixture แบบที ่1 และไม้บรรทดั 
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จุดที ่
Mean 

P-value สรุป ผล 
Ruler Jig Fixture 

1 15.33 15.4 0.278 

ยอมรับ Ho 

ค่าเฉล่ียของการวดัดว้ยไม้
บรรทดั 

ไม่แตกต่างกบัการวดัดว้ย Jix 
Fixture แบบท่ี 1 

2 3.45 3.48 0.537 
3 0.73 0.78 0.207 
4 0.95 0.98 0.537 
5 1.33 1.38 0.488 
7 0.4 0.48 0.168 
8 0.88 0.83 0.207 
9 0.83 0.85 0.537 

10 1.18 1.08 0.114 
 

ตารางการวดั Dimension โดยใช้ Jig fixture แบบที ่1 และไม้บรรทดั 

จุดที ่1 จุดที ่2 จุดที ่3 จุดที ่4 จุดที ่5 จุดที ่6 จุดที ่7 จุดที ่8 จุดที ่9 จุดที ่10 
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3.5 3.4 1.7 1.8 0.9 0.7 0.4 0.4 0.8 0.8 0.0 0.0 0.1 0.1 0.4 0.4 1.0 1.0 

15.
4 

15.
4 

3.5 3.5 1.7 1.7 0.8 0.8 0.3 0.3 0.8 0.8 0.0 0.0 0.1 0.1 0.4 0.4 1.1 1.0 

15.
4 

15.
5 

3.5 3.5 1.7 1.8 0.8 0.8 0.4 0.4 0.8 0.9 0.0 0.0 0.1 0.1 0.5 0.4 1.0 1.1 

15.
4 

15.
3 

3.4 3.4 1.8 1.7 0.8 0.8 0.4 0.4 0.9 0.8 0.0 0.0 0.1 0.1 0.5 0.5 1.0 1.1 

 
 
 
 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 1 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 
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             N     Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  15.3750  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  15.4000  0.0816    0.041 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0250 

95% CI for difference:  (-0.1421, 0.0921) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.52  P-Value = 0.620  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0677 

 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 2 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  3.4750  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  3.4500  0.0577    0.029 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.0250 

95% CI for difference:  (-0.0684, 0.1184) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 

 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 3 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  1.7250  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  1.7500  0.0577    0.029 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0250 

95% CI for difference:  (-0.1184, 0.0684) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 

  

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 4 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.8250  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  0.7750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.0500 

95% CI for difference:  (-0.0365, 0.1365) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 1.41  P-Value = 0.207  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0500 

 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 5 
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Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.3750  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  0.3750  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.0000 

95% CI for difference:  (-0.0865, 0.0865) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 0.00  P-Value = 1.000  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0500 

  

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 6 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.8250  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  0.8250  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.0000 

95% CI for difference:  (-0.0865, 0.0865) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 0.00  P-Value = 1.000  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0500 

 

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture(2) 9 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  0.4500  0.0577    0.029 

Jig Fixture  4  0.4250  0.0500    0.025 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  0.0250 

95% CI for difference:  (-0.0684, 0.1184) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 

  

Two-Sample T-Test and CI: Ruler, Jig Fixture (2) 10 
 
Two-sample T for Ruler vs Jig Fixture 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Ruler        4  1.0250  0.0500    0.025 

Jig Fixture  4  1.0500  0.0577    0.029 

 

 

 

Difference = mu (Ruler) - mu (Jig Fixture) 

Estimate for difference:  -0.0250 

95% CI for difference:  (-0.1184, 0.0684) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.65  P-Value = 0.537  DF = 6 

Both use Pooled StDev = 0.0540 
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ตารางสรุปผลการทดสอบทางสถิติของ Jig fixture แบบที่ 2 และไม้บรรทดั 

จุดที ่
Mean 

P-value สรุป ผล 
Ruler Jig Fixture 

1 15.375 15.400 0.620 

ยอมรับ Ho 

ค่าเฉล่ียของการวดัดว้ยไม้
บรรทดั 

ไม่แตกต่างกบัการวดัดว้ย 
Jix Fixture แบบท่ี 2 

2 3.475 3.450 0.537 
3 1.725 1.750 0.537 
4 0.825 0.775 0.207 
5 0.375 0.375 1.000 
6 0.825 0.825 1.000 
7 0.000 0.000 - 
8 0.100 0.100 - 
9 0.450 0.420 0.207 

10 1.025 1.050 0.537 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปขณะปฏิบัติงาน 
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