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บทคดัย่อ 
บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั มีกระบวนการผลิตอาหารสตัวแ์บบ

เหลวบรรจุถุงชนิดอ่อน (Pouch) โดยกระบวนการตรวจสอบคดัแยกอาการและระดบัของ
เสียประเภทเพาช ์(Seal visual defect) แผนกเช็ดกระป๋อง (เพาช)์ และปิดฉลากมีขอ้บกพร่อง 
ส่งผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  จากการศึกษาสาเหตุหลกัท่ีแทจ้ริงของปัญหา  
โดยใช้หลกัการคิวซีสตอร่ี (QC-Story)   และเคร่ืองมือวิเคราะห์คุณภาพ  7 ชนิด (7 QC 
Tools) เพื่อทดสอบสาเหตุหลกัโดยใช ้กราฟ Time series plot % และ แผนภูมิพาเรโตใน
การคดัเลือกปัญหา พบว่ามีปัญหาท่ีส าคญั ไดแ้ก่ 1) พนักงาน QC ไม่รู้จกัอาการของเสีย 
Defect ครอบคลุมทุกชนิด 2) อาการของเสีย Defect แต่ละประเภท มีหลายระดบัซ่ึงอาจจะ
ท าให้พนักงานสับสน คือ ของดีคิดเป็นของเสีย /ของเสียคิดเป็นของดี 3) ค  า จ  า ก ั ด
ค ว า ม ( Definition ) ของพนักงาน QC ในไลน์ผลิต กบั พนักงาน QC WH มีความเขา้ใจ
เร่ือง Defect ไม่ตรงกนั ดงันั้นจึงท าการระดมความคิดทบทวนแกไ้ขนิยามอาการ Defect ให้
เป็นมาตรฐานเดียวกนั ร่วมกบัผูเ้ช่ียวชาญ มีการจดัท าคู่มือการสอน คู่มือการปฏิบติังาน 
(WI) และส่ือการสอน  จากนั้นจดัอบรมขั้นตน้ให้แก่นักศึกษาฝึกงาน พบว่าผลคะแนน
ทดสอบเฉล่ียหลงัการอบรมมีค่าสูงกว่าคะแนนก่อนการอบรม โดยมีคะแนนเพ่ิมข้ึน 
46.67%  และหลังจากนั้ นมีการจัดอบรมภายใต้โครงการ  “Train the trainer”  ให้แก่
ผูเ้ก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการแผนก ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนก หัวหน้ากลุ่ม และ หัวหน้างาน เมื่อ
ผา่นการอบรมแลว้จะตอ้งน าความรู้ท่ีไดจ้ากการอบรม ไปสอนงานและอบรมต่อยอดใหก้บั
พนักงาน QC รายเดือน การติดตามผลหลงัใชม้าตรการ พบว่าประสิทธิภาพกระบวนการ
ตรวจสอบคัดแยกอาการและระดบัของเสียประเภทเพาช์เพ่ิมข้ึนตามเป้าหมายท่ีบริษทั
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

บริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ  ากดั ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี 2520 ปัจจุบนัก่อตั้ง
มานานกว่า 40 ปี เป็นผูผ้ลิตและส่งออกปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง และอาหารสัตว์บรรจุ
กระป๋องรายใหญ่ท่ีสุดของประเทศไทย ไดด้  าเนินการผลิตและส่งออกผลิตภณัฑ์อาหาร
สัตว์หลากหลายรูปแบบ อาหารแมว และอาหารสุนัข ในบรรจุภัณฑ์แบบถุงเพาช์ ถาด
อะลูมิ เนียม กระป๋องและถ้วยพลาสติก โดยใช้ปลาทูน่าและปลาชนิดอ่ืนๆ ซ่ึงใน
กระบวนการผลิต อาหารสัตวแ์บบเหลวบรรจุถุงเพาช์ (พ.ศ.2560, บริษทั ไทยยูเน่ียน กรุ๊ป 
จ  ากัด มหาชน) จะเร่ิมต้นจากการเตรียม Solution วัดค่า pH เม่ือป่ันผสมเน้ือปลาและ
ส่วนผสมอ่ืนๆ ให้ได ้ค่า pH ต ่ากว่า 4.6 จากนั้นเติม Solution ลงในบรรจุภณัฑ์ชัง่น ้ าหนกั 
ปริมาณอตัราส่วน น ้ าต่อเน้ือตามสูตร น ้ าหนักเน้ืออาหารตามท่ีก  าหนดไวใ้น ประกาศ
กระทรวง สาธารณสุขฉบบัท่ี 144 (พ .ศ. 2535) เร่ือง อาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิท )ใช้
ผา้สะอาดเช็ดบริเวณท่ีจะปิดผนึกให้แห้ง  สะอาด เพื่อให้รอยผนึกติดกนัแน่น อุณหภูมิ
เคร่ืองปิดผนึก (Sealer) 220 ºC ท าการตรวจสอบรอยผนึกโดยการบีบ กด สงัเกตดูรอยผนึก 
และน าเข้าสู่กระบวนการฆ่าเช้ือ แบบ Sterilization ด้วยเคร่ืองฆ่าเช้ือดว้ยไอน ้ า (Retort) 
เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัเพ่ือท าลายเช้ือแบคทีเรีย สปอร์ (พ.ศ.2551, หน่วยเคล่ือนท่ีเพื่อความ
ปลอดภยัดา้นอาหาร กองควบคุมอาหาร) และท าการเป่าถุงเพาชเ์พื่อให้อุณหภูมิของบรรจุ
ภัณฑ์ลดลง และน าเรียงลงPalette และจากนั้นจะมีท าการตรวจสอบคุณภาพเพื่อให้ได้
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพ เพื่อน าสินค้าส่งไปยงั Ware House/ ปิดฉลาก ให้ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้าหรือผูบ้ริโภค ซ่ึงในขั้นตอนการตรวจสอบปัญหา Defect ท่ีจุดเช็ด
กระป๋องจะเร่ิมเม่ือเปิดสายการผลิต โดยพนักงานQC (Seal visual defect) ท าการดูPalette 
ตาม Batch codeท่ีเข้ามาในแต่ละรอบ และCode product ให้ตรงตามBatch Code ท่ีจะท า
การสุ่ม Check  มีการสุ่มตาม Palette  )1 Palette /80ถุง) และท าการตรวจดูอาการDefect 
ของถุงเพาช ์ถา้ตรวจพบอาการ Defect ใหจ้ดบนัทึกในใบรายงานการตรวจสอบปัญหา แต่
เน่ืองจากการสุ่มตรวจสอบปัญหา Defect นั้นยงัไม่มีประสิทธิภาพ 
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ดงันั้นจากสาเหตุน้ีจึงตอ้งแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ยการสร้างมาตรฐาน และก าหนด
มาตรการ เพ่ือใหมี้ประสิทธิภาพในการตรวจสอบมากยิ่งข้ึน และส่งผลให้สินคา้มีคุณภาพ
ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้หรือผูบ้ริโภค 

 
1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั 

เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน รวมทั้ง
หาแนวทางการในปรับปรุง จดัท าคู่มือมาตรฐาน และส่ือการสอนเพื่อให้พนักงานเขา้ใจ
การแยกแยะอาการและระดบัของเสียประเภทเพาช์ไดอ้ย่างถูกตอ้งและเป็นมาตรฐานท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 

1.3 ขอบเขตกำรวจิยั (เร่ิมวนัท่ี 14 พฤษภาคม พ.ศ. 25 26  ถึงวนัท่ี 30 สิงหาคม พ.ศ. 25 26 ) 
ภายใน ไลน์ผลิต TUM3  และ WH /ปิดฉลาก 

1. ศึกษากระบวนการตรวจสอบคดัแยกอาการและระดบัของเสียประเภทเพาช์ 
(Seal visual defect) แผนกเช็ดกระป๋อง (เพาช)์ และปิดฉลาก 

2. ศึกษาและสังเกตขั้นตอนการปฏิบติังานของพนักงาน QC ตรวจสอบคดัแยก
อาการและระดบัของเสียประเภทเพาช ์และ เวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน  

3. เก็บรวบรวมตัวอย่าง  อาการของเสียประเภทเพาช์ ให้ครบทุกอาการ 
4. ใชห้ลกัการวิเคราะห์การแกปั้ญหาตามหลกัคิวซีสตอร่ี )QC Story) และเคร่ืองมือ
ท่ีใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล   )7 QC Tools) 

 

1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำบริษัทจะได้รับ 
1. หวัหนา้งาน หน่วยงานและองคก์รในการสอนงานของพนกังานมีประสิทธิภาพ

เพ่ิมข้ึน 
2. หัวหน้างานทราบความสามารถในการปฏิบติังานของพนกังานก่อนการปฏิบติั

จริง 

3. ทราบถึงสาเหตุท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของพนกังาน 
4. บริษทัสามารถน ามาตรการไปใชใ้นกระบวนการตรวจสอบคดัแยกอาการและ

ระดบัของเสียประเภทเพาช ์(Seal visual defect) เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
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1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำนกัศึกษำจะได้รับ   
1. ไดท้ราบกระบวนการผลิตครบทุกขั้นตอน 
2. ไดเ้รียนรู้ทกัษะกระบวนการคิดวิเคราะห์ต่างๆให้เป็นระบบและละเอียดมาก

ยิง่ข้ึน 
3. ดา้นการใชโ้ปรแกรม เช่น Mini-tabs, Microsoft Excel, Microsoft PowerPoint  
4.ได้ประสบการณ์ตรงจากการท างานในสถานประกอบการ และสามารถน า

ประสบการณ์ท่ีไดน้ี้ไปประกอบอาชีพในอนาคต 
5. ไดฝึ้กฝนการท างานร่วมกบัผูอ่ื้นและเขา้ใจการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 

  



 

 

บทที่ 2 
เอกสารและโครงงานที่เกี่ยวข้อง 

2.1 การเพิม่ผลผลติ (Productivity) 
 2.1.1 ความเป็นมาของการเพิ่มผลผลิต  อุตสาหกรรมการผลิตในยุคแรกจะเน้นใช้
แรงงานของคนเป็นหลกั โดยเร่ิมตน้จากครอบครัว ชุมชน สังคม และประเทศ ซ่ึงยงัไม่มี
แผนการเพ่ิมผลผลิตแต่อย่างใด ท าให้คนงานท างานโดยไม่มีความรู้ ไม่มีทกัษะ และไม่มี
ความถนัดหรือความสามารถเฉพาะทางในงานท่ีท า ส่งผลให้ผลผลิตตกต ่า หรือมีจ  านวน
นอ้ยกว่าท่ีควรจะเป็น จึงตอ้งมีการพฒันากระบวนการผลิตเร่ือยมาจนถึงปัจจุบนั 
          ความเป็นมาและแนวคิดเร่ืองการเพ่ิมผลผลิตนั้น เร่ิมตน้ท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาในปี  
พ.ศ. 2454 โดย เฟรดเดอริค ดบับลิว เทเลอร์ (Federick W. Taylor, 1911) ไดรั้บการยกย่อง
ว่าเป็นบิดาแห่งการบริหารเชิงวิทยาศาสตร์ ไดท้ าการศึกษาเพื่อหาแนวทางการแกปั้ญหา
เก่ียวกบัความส้ินเปลืองวตัถุดิบและพลงังานในกระบวนการผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากการท่ี
คนงานปฏิบติังานไม่ตรงกบัความรู้ความสามารถและความถนดั ตลอดจนขาดขวญัก าลงัใจ
ในการท างาน รวมถึงการบริหารงานท่ีขาดประสิทธิภาพ ท าให้ผลผลิตตกต ่า Federick W. 
Taylor เน้นหลกัการบริหารแบบวิทยาศาสตร์ ตอ้งการเปล่ียนแปลงทศันคติของพนกังาน
และฝ่ายบริหาร ใหม้องเห็นความจ าเป็นในการน าหลกัวิทยาศาสตร์มาใชใ้นการบริหารงาน 
ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัเร่ืองเวลาและการเคล่ือนไหวในการท างานของคนงาน และได้
ประกาศแนวทางการบริหารเชิงวิทยาศาสตร์ในหนังสือช่ือ Principles of Scientific 
Management สรุปเป็นหลกัการท างานได ้4 ประการ คือ 
          1. พฒันาระบบการผลิตดว้ยการหาวิธีท่ีดีท่ีสุด 
          2. คดัเลือกและจดัคนเขา้ท างานใหเ้หมาะสมกบังาน 
          3. จดัหาส่ิงจูงใจในการท างาน 
          4. เนน้ความช านาญเฉพาะอยา่งและแบ่งงานกนัท า 

ดงันั้น Federick W. Taylor ไดใ้ห้แนวคิดดา้นปริมาณงานเอาไวว้่า ถา้ก  าหนดปริมาณ
งานท่ีเหมาะสมกับระยะเวลาท่ีมอบหมายก็จะส่งผลให้คนงานปฏิบัติงานได้เต็ม
ความสามารถ ฝ่ายบริหารก็ไม่ตอ้งมีปัญหา เร่ืองการท างานของคนงานอีก  
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 2.1.2 ความหมายของการเพิ่มผลผลิต ได้มีผูใ้ห้ความหมายแตกต่างกนัไป เช่น การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต การเพ่ิมปริมาณผลผลิต เป็นตน้ ความหมายการเพ่ิม
ผลผลิต สามารถแบ่งออกเป็น 2 แนวคิด คือ 
1. การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ 

หมายถึง อตัราส่วนระหว่างปัจจยัการผลิตท่ีใชไ้ป(Input) แรงงาน เคร่ืองมือ วตัถุดิบ 
เคร่ืองจกัร พลงังาน และอ่ืนๆ ผลผลิตหลกัขั้นสุดทา้ยท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต(Output) 
สินคา้ และการบริการ ค  านวณไดจ้าก 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity) =
ผลผลิต(Output)

ปัจจยัการผลิตท่ีใชไ้ป (Input)
 

 
2. การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจและสงัคม 
          หมายถึง การท่ีจะหาทางปรับปรุงส่ิงต่าง ๆ ให้ดีข้ึนอยู่เสมอ โดยมีความเช่ือว่าเรา
สามารถท าส่ิงต่าง ๆ ในวนัน้ีให้ดีกว่าเม่ือวานน้ีและวนัพรุ่งน้ีจะดีกว่าวนัน้ี ซ่ึงเป็นความ
ส านึกในจิตใจ (Consciousness of Mind) เป็นความสามารถ หรือพลงัความกา้วหน้าของ
มนุษยท่ี์จะแสวงหาทางปรับปรุงส่ิงต่าง ๆ ใหดี้ข้ึนเสมอ ทั้งเร่ืองของการประหยดัทรัพยากร 
พลงังาน และเงินตรา ท่ีตอ้งร่วมมือปรับปรุงเร่งรัดการเพ่ิมผลผลิตในทุกระดบั เพ่ือหาความ
เจริญมัน่คงทางเศรษฐกิจและสงัคมของประเทศไทยโดยรวม 
          สรุปว่า การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) หมายถึง กระบวนการในการปฏิบัติงาน
เพื่อให้ไดสิ้นคา้ บริการ หรืองานท่ีมีคุณภาพสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดว้ย
วิธีการในการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียทุกรูปแบบ การใช้ทรัพยากรอย่างคุม้ค่า การใช้
เทคโนโลยีท่ีเหมาะสม การพฒันาศกัยภาพของผูป้ฏิบติังานในองคก์ร และการใชเ้ทคนิค
การท างานต่าง ๆ เขา้มาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 
 
 2.1.3 วัตถุประสงค์ของการเพิ่มผลผลิต อุตสาหกรรมผลิตไม่ว่ าจะเป็น
อุตสาหกรรมขนาดเลก็ หรือใหญ่ก็ตามจะพบว่า “วตัถุประสงคก์ารผลิต คือ การท าก  าไรให้
มากท่ีสุดโดยการยดึครองตลาดส่วนใหญ่ให้ได ้และสามารถจ่ายเงินปันผลแก่ผูถื้อหุ้นให้
ไดม้ากท่ีสุด” แต่ในสภาพความเป็นจริงแลว้วตัถุประสงคข์องการผลิตองคก์รผูผ้ลิตต่างๆ 
ควรยดึถือแนวทางจากท่ี เฮนร่ี ฟอร์ด (Henry Ford) ไดเ้ขียนหนงัสือไวใ้นปี ค .ศ. 1962 ท่ีช่ือ 
Today and Tomorrow  
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หลกัการคือ 
1. เพื่อสร้างความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 

          2. เพื่อท าใหม้ีก  าไรท่ีเหมาะสม 
          3. เพื่อการใชเ้งินทุนในการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ 
          4. เพื่อการสร้างความพอใจใหแ้ก่ผูถื้อหุน้ 
          5. เพื่อการใหร้างวลัตอบแทนแก่ผูม้ีส่วนร่วมอยา่งเสมอภาค 
          6. เพื่อการปฏิบติัต่อผูส่้งมอบและลูกคา้อยา่งยติุธรรม 
          7. เพื่อการเป็นผูม้ีความรับผดิชอบต่อสงัคม 
 
 2.1.4 ความส าคัญของการเพิ่มผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตเป็นส่ิงท่ีทุกคนในองค์กรต้อง
พยายามท าใหก้ารผลิตขององคก์รด าเนินไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เพราะทรัพยากรต่าง ๆ 
นบัวนัจะขาดแคลนลง หรือลดนอ้ยลงไปทุกวนั ดงันั้นองคก์รจึงตอ้งพยายามหาวิธีการเพ่ิม
ผลผลิตในทุกวิถีทาง เพื่อท่ีจะใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ย่างจ  ากดัให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดใน
การท่ีจะท าให้การผลิตสินคา้เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ โดยพยายามให้เกิดการ
สูญเสียน้อยท่ีสุด หรือไม่มีการสูญเสียใด ๆ เลยในกระบวนการผลิต ซ่ึงก็จะเป็นการ
ประหยดัทรัพยากรท่ีมีให้ใช้ได้อย่างคุ้มค่า ดังนั้น ความส าคัญของการเพิ่มผลผลิต มี
ดังนีคื้อ 
          1. ช่วยใหค้นงานไดม้ีส่วนร่วมในการปรับปรุงวิธีการท างานของตนเองหรือของ
หน่วยงาน 
          2. ช่วยใหม้ีการน าเทคโนโลยใีหม่ ๆ เขา้มาสู่กระบวนการผลิต 
          3. ช่วยใหมี้การพฒันาและทกัษะในการปฏิบติังานใหดี้ข้ึน 
          4. ช่วยใหลู้กคา้ไดใ้ชสิ้นคา้ท่ีมคุีณภาพและราคาถูก 
          5. ช่วยท าใหค้นงานมีคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึน 
          6. ช่วยใหอ้งคก์รสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งในดา้นคุณภาพและบริการ 
          7. ช่วยท าใหล้ดตน้ทุนในการผลิตสินคา้หรือบริการ 
          ดงันั้นการเพ่ิมผลผลิตจึงมีความส าคญัต่อองคก์รในการช่วยลดตน้ทุนการผลิต ท าให้
สินคา้ท่ีผลิตไดใ้ชท้รัพยากรอย่างคุม้ค่า ลดการสูญเสียต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต อีกทั้ง
ช่วยให้คนงานมีทัศนคติท่ีดีในการท างาน เป็นการเพ่ิมขวญัและก าลงัใจในการท างาน 
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เพราะคนงานไดม้ีส่วนร่วมในการท างาน มีการเรียนรู้ในการใชเ้ทคโนโลยใีหม่ ๆ เป็นการ
เพ่ิมทักษะในการท างาน และยงัเป็นการพฒันาให้คนงานมีความรู้ความสามารถความ
ช านาญในหนา้ท่ีของเขา ซ่ึงผลดีก็จะตกอยูก่บัองคก์รนัน่เอง 
 
 2.1.5 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเพิ่มผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตขององค์กรก่อให้เกิด
ประโยชน์แก่ทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งทางตรงและทางออ้ม การเพ่ิมผลผลิตโดยรวมขององคก์ร 
ดว้ยการพฒันาคนและพฒันางาน เพื่อสร้างสรรคค์วามเจริญเติบโตทางธุรกิจอยา่งมีคุณภาพ 
ส่งผลใหม้ีการขยายตวัทางเศรษฐกิจ และสามารถแข่งขนัไดใ้นตลาดการคา้โลก 
 
      1. ด้านผู้บริโภค คือจะไดรั้บสินคา้และบริการท่ีมีคุณภาพสูง มีความหลากหลายมากข้ึน 
ราคาถูกลง มีใหเ้ลือกหลากหลายตามความตอ้งการมากข้ึน ผูบ้ริโภคอาจจะไดรั้บประโยชน์
ในด้านการบริการในรูปแบบต่าง ๆ การปรับปรุงและการเพ่ิมการบริการนั้น ๆ จะ
สะดวกสบายในการหาซ้ือ อีกทั้งยงัมีความปลอดภยัในการใชสิ้นคา้และบริการ 
       2. ด้านพนักงาน คือพนักงานถือว่าเป็นส่วนหน่ึงในการเพ่ิมผลผลิต ส่ิงท่ีจะไดรั้บจาก
องค์กรก็คือ ไดผ้ลตอบแทนสูงข้ึน สวสัดิการเพ่ิมข้ึน มีความมัน่คงในการท างานและใน
ชีวิต ไดเ้รียนรู้ พฒันาความสามารถในการท างานในส่วนต่าง ๆ ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สร้างความ
ปลอดภยักบัพนกังานขณะท างาน และมีสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีดีข้ึน 
       3. ด้านผู้ประกอบการหรือองค์กร คือในองคก์รนั้นตอ้งการผลตอบแทนคือ ก  าไร เป็น
ส่ิงส าคญัในการด าเนินธุรกิจ ช่วยให้องค์กร สามารถผลิตและท างานในปริมาณท่ีสูงข้ึน 
ขยายธุรกิจ สร้างความมัน่คงใหก้บัองคก์รนั้น ๆ การผลิตท่ีไดม้าตรฐาน ท าใหล้ดความเส่ียง
เร่ืองความปลอดภยัในการท างานและสามารถเป็นท่ียอมรับในสากลได ้ยกระดบัคุณภาพ
สินค้า ประหยดัค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ์พลงังาน รู้จักใช้พลงังานอย่างคุ้มค่า และน า
เทคโนโลยีดา้นพลงังานเขา้มามีบทบาทในองค์กร ส่งผลให้องค์กรด าเนินการอย่างเป็น
ระบบ มีแบบแผน รวดเร็ว และปลอดภยั 
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2.2 เคร่ืองมือควบคุณคุณภาพ (7 QC Tools) 
กระบวนการแกไ้ขปัญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) มีขั้นตอนอย่างเป็นล าดบัท่ี

สอดคลอ้งกบัวงจร PDCA ซ่ึงไม่ขอกล่าวลงในรายละเอียดในจุดน้ี แต่จะกล่าวถึงเคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด ท่ีถูกน ามาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการ QC Story 

โดยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ ที่ถูกน ามาใช้ในการปฏิบัตงิาน มดีังนี ้
1. แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) หมายถึง แบบฟอร์มส าหรับการบนัทึกข้อมูล 

ของพนักงานQCท่ีใช้ในการตรวจสอบอาการของเสีย ซ่ึงเรียกกันว่า “ใบรายงานการ
ตรวจสอบปัญหา Defect ท่ีจุดเช็ดกระป๋อง” 

2. แผนภูมิกราฟ (Graph) หมายถึง แผนภูมิรูปภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขผลการ
วิเคราะห์ทางสถิติ ซ่ึงสามารถท าให้ง่ายต่อความเขา้ใจโดยการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได้ เรา
สามารถจ าแนกประเภทของแผนภูมิท่ีน ามาใชไ้ดด้งัน้ี 

• กราฟเสน้ (Line Graph) : แสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูลเชิงตวัเลข ถา้แกน X 
เป็นเวลาจะเรียกว่ากราฟแนวโนม้ (Trend Graph) 

3. แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) หมายถึง  มาจากแนวคิดว่า  “ภายใต้
สภาวการณ์ธรรมชาติ ส่ิงท่ีมีความส าคญัมาก จะมีเพียงเลก็นอ้ย (Vital Few) ในขณะท่ีส่ิงท่ี
มีความส าคัญน้อย จะมีจ  านวนมากมาย (Trivial Many)” เราใช้แผนผังพาเรโตเพื่อ
วตัถุประสงคด์งัน้ี 

 

 

รูปท่ี 2.1 เคร่ืองมือควบคุณคุณภาพ (7 QC Tools) 
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 1. เพื่อตอ้งการหาปัจจยัท่ีส าคญัท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา 
 2. เพื่อก  าหนดเป้าหมายในการแกปั้ญหาคุณภาพท่ีสอดคลอ้งกบัปัจจยัส าคญั 
 3. เพื่อตรวจสอบความไม่แน่นอนของกระบวนการ (Stability of Process) 

 
2.3 รีทอร์ทเพาซ์ (retort pouch)  

คือบรรจุภัณฑ์อาหารชนิดหน่ึง ท่ีจัดเป็นบรรจุภัณฑ์ชนิดอ่อนตัว (Flexible 
packaging) ท าจากฟิลม์หลายชนิดมาเช่ือมประสาน (Laminate) ข้ึนรูปเป็นถุง (pouch) เป็น
บรรจุภณัฑส์ามารถปิดผนึกสนิท (Hermetically sealed container) มีความแข็งแรง สามารถ
ทนต่อความร้อนและความดันสูงได้ ใช้บรรจุอาหารท่ีต้องการฆ่าเช้ือด้วยความร้อน 
(Thermal processing) ระดับ Commercial sterilization ได้เหมือนกับกระป๋อง โดยมกัฆ่า
เช้ือในหมอ้ฆ่าเช้ือภายใตแ้รงดนั (Retort) ชนิด Water spray retort อาหารท่ีผ่านการฆ่าเช้ือ
สามารถเก็บรักษาไวท่ี้อุณหภูมิห้องได ้ เช่นเดียวกบัอาหารกระป๋อง โดยวสัดุท่ีใชผ้ลิตรี
ทอร์ทเพาชม์กัท าดว้ยวสัดุแผน่บางหลายชนิดเช่ือมประสาน (Laminate) ไดแ้ก่ 

1. วัสดุท่ีใช้เป็นโครงสร้างหลักอยู่ด้านในสุด สัมผสักับอาหารโดยตรง เป็น
โครงสร้างส่วนท่ีหนาท่ีสุด ทนทานต่อความร้อนไดสู้ง มีความแข็งแรงสูง ทนต่อแรงดนัใน
หมอ้ฆ่าเช้ือ (Retort) ได ้

 
รูปท่ี 2.2 ถุงรีทอร์ทเพาช ์(Retort pouch) 

-  Polypropylene (PP) เป็นชั้นหนาท่ีสุด อยู่ดา้นใน สัมผสักบัอาหารโดยตรง ใช้
เป็นตวัท่ีปิดผนึกดว้ยความร้อน 

-  Polyethylene terephthalate (PET) โดยใชใ้นรูป CPET 
 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0855/flexible-packaging-%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%93%E0%B8%91%E0%B9%8C%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%AD%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%A7
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0855/flexible-packaging-%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%93%E0%B8%91%E0%B9%8C%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%AD%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%A7
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0388/laminate-%E0%B8%A5%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%95
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1024/hermectically-sealed-container-%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%8A%E0%B8%99%E0%B8%B0%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%9B%E0%B8%B4%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%97
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0528/thermal-processing-%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%81%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%B9%E0%B8%9B%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B8%A2%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B8%A3%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%99
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0740/commercial-sterilization-%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%97%E0%B8%B3%E0%B9%83%E0%B8%AB%E0%B9%89%E0%B8%9B%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%9E%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%84%E0%B9%89%E0%B8%B2
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0472/retort-%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%97%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%97
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1478/water-spray-retort
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1191/canned-food-%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%9B%E0%B9%8B%E0%B8%AD%E0%B8%87
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1611/pp-polypropylene
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1912/pet-polyethylene-terephthalate
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1622/cpet-crystallized-polyethylene-terepthalate
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2. วสัดุป้องกนัการซึมผา่น (Barrier material) อยูช่ั้นกลาง ใชเ้พ่ือป้องกนัความช้ืน แสง 
และก๊าซ 

- แผน่ฟิลมอ์ลูมิเนียมมีลกัษณะทึบแสง ป้องกนัความช้ืน แสง และก๊าซไดดี้ 
- แผน่ฟิลม ์ซ่ึงป้องกนัการผา่นเขา้ออกของก๊าซไดดี้มาก 
- ไนลอน (Nylon) 
3. วสัดุชั้นนอก (Outer layer) เป็นแผน่ฟิลม์ เช่น Polyester อยูช่ั้นนอกสุดช่วยเร่ือง

ความแข็งแรงทนทาน ความเหนียว ทนต่อความร้อน และสามารถพิมพ ์(Printability) ขอ้มูล 
หรือรูปภาพบนฟิลม์ได ้
 
ขอ้จ ากดัของรีทอร์ทเพาช ์

 มีการลงทุนเบ้ืองตน้ค่อนขา้งสูง เช่น เคร่ืองฆ่าเช้ือ (Retort) 
 การควบคุมกระบวนการให้ความร้อนในการฆ่าเช้ือจะยุง่ยากซบัซอ้นกว่า เช่น 

จ  าเป็นต้องควบคุมปริมาณอากาศท่ีเหลืออยู่ในซองหรือถุง ความหนาดา้นขา้งของซอง 
ส่วนผสมของไอน ้ าและอากาศในเคร่ืองฆ่าเช้ือ ตลอดจนชั้นวางแบบพิเศษภายในเคร่ืองฆ่า
เช้ือ ท่ีจะตอ้งเอ้ืออ  านวยต่อการหมุนเวียนและกระจายความร้อนภายในเคร่ืองดงักล่าว 

 ซองหรือถุงมกัจะถูกท่ิมแทงหรือท าให้ฉีกขาดไดง่้าย จ  าเป็นจะตอ้งอาศยัการ
ปกป้องจากภาชนะบรรจุชั้นนอก เช่น กล่องกระดาษอีกชั้นหน่ึงเพ่ือให้เกิดความปลอดภยั
ในระหว่างการขนส่ง 

 
2.4 โครงการวจิยัที่เกีย่วข้อง 

2.4.1 จากโครงการวิจยัของ หน่วยเคล่ือนท่ีเพื่อความปลอดภัยดา้นอาหาร กอง
ควบคุมอาหาร, พ.ศ.2551 ไดศ้ึกษาวิจยัเชิงประยกุตใ์นการใชบ้รรจุภณัฑอ่์อนตวั แทนบรรจุ
ภณัฑ์แบบกระป๋อง ดงันั้น ส านักงานคณะกรรมการอาหารและยาในฐานะมีบทบาทหลกั
ในการคุม้ครองผูบ้ริโภค จึงไดด้  าเนินโครงการวิจยัเชิงประยกุต ์ ในการใชบ้รรจุภณัฑ์อ่อน
ตวัแทนบรรจุภณัฑแ์บบกระป๋องข้ึน เพื่อเป็นขอ้มูลในการก าหนดมาตรการท่ีป้องกนัและ
ขจดัปัญหาความเส่ียงและอนัตรายอีกทั้งยงัเป็นท่ี ยอมรับของผูบ้ริโภค เป็นทางเลือกให้
ผูผ้ลิตกลุ่มวิสาหกิจชุมชนรายอ่ืน ๆ  และสนับสนุนนโยบายหน่ึง ต าบลหน่ึงผลิตภณัฑ์ 
(OTOP) ของรัฐบาล ดว้ย 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/2272/nylon-polyamide
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0472/retort-%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%97%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%97
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2.4.2 จากโครงการวิจยัของ ปัญจย์ศ มงคลชาติ, พ.ศ.2554 ไดศ้ึกษาวิจยัการพฒันา
ผลิตภณัฑ์ไข่นกกระทาบรรจุถุงรีทอร์ต ส่วนการศึกษาผลของบรรจุภณัฑ์เปรียบเทียบผล
การใช้ถุงรีทอร์ตแบบทึบแสง กับแบบใส  และศึกษาการฆ่าเช้ือจุลินทรียด์้วยรีทอร์ต 
เปรียบเทียบผลของอุณหภูมิ และเวลาในการฆ่าเช้ือจุลินทรีย ์คือท่ีอุณหภูมิ 110°C 116 °C 
และ 121°C ท่ีเวลา 10 นาที 15 นาที และ 30 นาที จากการทดลองพบว่า สภาวะการเตรียม
วตัถุดิบท่ีเหมาะสม คือการตม้ในน ้ าเกลือความเขม้ขน้ร้อยละ1.0 ท่ีอุณหภูมิ 80°C เวลา 3 
นาที เพราะมีความสูญเสียจากการปอกเปลือก ไข่นกกระทาน้อยท่ีสุด และถุงรีทอร์ตท่ี
เหมาะสมส าหรับบรรจุไข่นกกระทา คือถุงรีทอร์ตแบบใส เพราะไม่ท าปฏิกิริยากับ
ผลิตภณัฑ ์และไม่ท าใหสี้เปล่ียนแปลงแปลงระหว่างการเก็บ และสภาวะฆ่าเช้ือท่ีเหมาะสม
คือ 116°C 10 นาที 

 



 

 

บทที่ 3 
รายละเอียดการปฏิบัตงิาน 

 
3.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั สาขาท่ี 3 เลขท่ี 30/24 หมู่ท่ี 8 ถนน
พระราม 2 ต าบลท่าทราย อ  าเภอเมืองสมุทรสาคร จงัหวดัสมุทรสาคร 74000 

 
รูปท่ี 3.1 แผนท่ีบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

 

3.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัขององค์กร 
บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั อยู่ในเครือไทยยูเน่ียน ผูผ้ลิตและ

ส่งออกอาหารทะเลแปรรูปอนัดบัหน่ึงของประเทศไทย จากประสบการณ์ในการผลิตกว่า 
40 ปี และความมุ่งมัน่ในการพฒันาคุณภาพของกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑใ์หส้ามารถ
ตอบสนองความตอ้งของผูบ้ริโภคไดอ้ยา่งหลากหลาย เป็นผูผ้ลิตและส่งออกปลาทูน่าบรรจุ
กระป๋องและอาหารแมวบรรจุกระป๋อง โดยใช้วตัถุดิบในประเทศ ผลิตภัณฑ์ 98% จะ
ส่งออกไปจ าหน่ายในต่างประเทศเป็นหลกั ส่งออกไปทุกทวีปทั่วโลก สหรัฐอเมริกา 
แคนาดา ยุโรป ออสเตรเลีย ญ่ีปุ่น ตะวนัออกกลาง อเมริกาใต ้และตลาดเอเชีย  ส่วนใน
ประเทศขายเพียง 2% ไดแ้ก่ ปลาทูน่ากระป๋องตราซีเล็คในน ้ ามนั น ้ าเกลือ และปลาทูน่า
พร้อมปรุงตามสูตรอาหารไทย เช่น แกงเขียวหวานทูน่า ทูน่าผดัพริก ทูน่าผ ัดพริกใบ
กะเพรา มสัมัน่ทูน่า และทูน่าแซนดว์ิชสเปรด 
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ส่วนผลิตภณัฑส่์งออกบรรจุกระป๋องและถุงเพาช ์ (Pouch) เช่น ปลาทูน่าในน ้ ามนั 
ในน ้ าเกลือ น ้ าซอสปรุงรสต่างๆ และในมายองเนสรสต่างๆ นอกจากน้ีโรงงานยงัผลิต
เน้ือสตัวอ่ื์นๆ เช่น เน้ือไก่ เน้ือววั น ้ าแกง ซอสส าหรับประกอบอาหารชนิดต่างๆ และมีเน้ือ
ไก่ทอดแช่แข็ง และยงัมีผลิตภณัฑ์อาหารสัตวเ์ล้ียง อาหารแมว และอาหารสุนัข ในบรรจุ
ภณัฑ์แบบถุงเพาช ์ถาดอะลูมิเนียม และถว้ยพลาสติก โดยใชว้ตัถุดิบเหลือใชจ้ากปลาทูน่า
และปลาชนิดอื่นๆ และอาหารแมวจะผลิตประมาณ 30% ของยอดผลิตทั้งหมด 

นอกจากน้ีบริษทัฯ ยงัสามารถผลิตสินคา้อ่ืนๆ ท่ีเหลือจากปลาทูน่ากระป๋อง เช่น 
หัวปลา กา้งปลา ไส้ พุงปลา เพื่อใชเ้ป็นอาหารสัตว ์ โดยส่งต่อไปให้บริษทั ที ซี ยูเน่ียน 
จ  ากดั และบริษทั ไทยยเูน่ียน ฟีดมิลล ์จ  ากดั ท าหนา้ท่ีผลิตต่อไป 

ส่วนน ้ าท่ีไดจ้ากการน่ึงปลา หลงัจากน าไปกรองเพ่ือยอ่ยโปรตีนและผา่นกระบวน
การท าใหเ้ขม้ขน้แลว้ ส่งออกเป็นวตัถุดิบส าหรับผลิตสารปรุงรส 

ส่วนตาปลาทูน่าจะแยกและน าไปผลิตน ้ ามนัปลาทูน่า โอเมกา้ 3 โดยบริษทั ทีเอน็
ฟายน์เคมีคอลล ์จ  ากดั ซ่ึงบริษทัท่ีรับไปผลิตเป็นบริษทัในเครือทั้งหมด 
 บริษทัฯ มีการท ารีแบรนดด้ิ์งธุรกิจของไทยยเูน่ียนทัว่โลกภายใตว้ิสยัทศัน์ พนัธกิจ 
ค่านิยม และแบรนดอ์งคก์รใหม่ เพื่อใหเ้กิดความเป็นหน่ึงเดียว และมุ่งสู่เป้าหมายเดียวกนั 
เพราะจากการท่ีไทยยูเน่ียนมีการเติบโตอย่างต่อเน่ืองและมีธุรกิจครอบคลุมทัว่โลก ดงันั้น 
การท างานร่วมกนัจากวฒันธรรมท่ีแตกต่างกนัใหม้าผสมผสานรวมกนัยอ่มเป็นเร่ืองส าคญั
ต่อการขบัเคล่ือนองคก์รไปสู่เป้าหมายในอนาคตขา้งหนา้ 
 เพ่ือให้มัน่ใจว่าผลิตภณัฑ์มีความปลอดภยัและไดม้าตรฐานตลอดทุกขั้นตอนใน
ระบบห่วงโซ่อุปทาน ไทยยเูน่ียนส่งทีมงานออกตรวจสอบ ณ สถานท่ีจริง รวมทั้งวิเคราะห์
วิธีการและมาตรฐานการผลิต การตรวจสอบมาตรฐานซพัพลายเออร์ของเรารวมถึง การส่ง
มอบรายงานอยา่งสม ่าเสมอ ตลอดทั้งขอ้ตกลงการซ้ือขาย ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือการจดัการความ
เส่ียงและการตรวจสอบกับซัพพลายเออร์เพ่ือให้มัน่ใจได้ว่ามีการด าเนินการได้ตาม
มาตรฐานของไทยยูเ น่ียน บนพ้ืนฐานเบ้ืองต้นด้านความปลอดภัยอาหารบริษัทมี
ห้องปฏิบติัการทดสอบอาหารของตนเองซ่ึงไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO/IEC 17025 
จากกรมวิทยาศาสตร์การแพทย ์กระทรวงสาธารณสุข ซ่ึงไดรั้บรางวลัหอ้งปฏิบติัการดีเด่น 
ในปี 2553 จากส านกังานมาตรฐานสินคา้เกษตรและอาหารแห่งชาติ กระทรวงเกษตรและ
สหกรณ์ 
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ไทยยเูน่ียนยงัคงเดินหนา้สู่ความเป็นเลิศในเร่ืองความปลอดภยัดา้นอาหารและการ
อนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นไดจ้ากการไดรั้บการรับรองมาตรฐาน
จากสถาบนัต่างๆ ทั้งในและต่างประเทศ อาทิเช่น ISO 9001:2008, ISO 14000, ISO 50001, 
OHSAS18001 HACCP, มาตรฐาน GMP , มาตรฐาน BRC, มาตรฐาน IFS, มาตรฐาน
อาหารโคเชอร์ และมาตรฐานอาหารฮาลาล 
 
3.3 ลกัษณะของผลติภัณฑ์ของบริษัท   

กลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารทะเลแปรรูป (ambient seafood) นั้นประกอบด้วยสินคา้
หลกัคือ สินคา้บรรจุกระป๋องท่ีจ  าหน่ายให้ผูบ้ริโภคผ่านช่องทางคา้ปลีกและบางส่วนผา่น
ช่องทางค้าส่ง โดยผลิตภัณฑ์หลกัในกลุ่มผลิตภัณฑ์น้ีรวมสินคา้ปลาทูน่า ปลาซาร์ดีน 
ปลาแซลมอน ปลาแมคเคอเรล และปลาเฮอร์ร่ิงโดยลกัษณะการท าธุรกิจและอตัราการท า
ก  าไรของสินคา้ต่างๆ ในกลุ่มน้ีมีแนวโนม้ท่ีคลา้ยคลึงกนัโดยผูบ้ริโภคจะใหค้วามสนใจใน
แบรนด์สินคา้เป็นหลกัซ่ึงเป็นปัจจยัในการตดัสินใจซ้ือสินคา้กลุ่มน้ี รวมถึง ผลิตภณัฑท่ี์มี
แบรนดท่ี์เป็นท่ีรู้จกัแพร่หลายในกลุ่มผลิตภณัฑน้ี์ จะสามารถตั้งราคาท่ีสูงกว่าสินคา้รับจา้ง
ผลิตท่ีติดตราของผูค้า้ปลีกทัว่ไปได ้โดยเป็นผลพวงจากความภกัดีของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อแบ
รนด ์และส่วนต่างทางดา้นราคานั้นจะมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัสถานะ ทางการตลาดของแบ
รนด ์ลกัษณะการแข่งขนัในกลุ่มผลิตภณัฑ ์ความเป็นเอกลกัษณ์ของแบรนด ์และความรู้สึก
ผกูพนัของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อแบรนด ์เป็นตน้ 
 

 

รูปท่ี 3.2 ผลิตภณัฑอ์าหารทะเลแปรรูป ของบริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม 
จ ากดั 
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กลุ่มผลติภัณฑ์อาหารทะเลแช่เยน็ แช่เยือกแข็ง และสินคา้ท่ีเก่ียวขอ้ง ประกอบดว้ย
สินค้าอาหารทะเลซ่ึงโดยส่วนใหญ่แล้วจะจ าหน่ายตรงให้กับร้านอาหาร โรงแรม 
ผูป้ระกอบการอาหาร โดยจ าหน่ายเป็นวตัถุดิบในการปรุงอาหารเพื่อจ  าหน่ายให้แก่
ผูบ้ริโภค ปลายทางต่อไป อย่างไรก็ตาม ยงัมีผลิตภัณฑ์บางส่วนท่ีถูกจ าหน่ายให้กับ
ผูบ้ริโภคผา่นช่องทางคา้ปลีกโดยสินคา้เหล่าน้ีมกัถูกจดัเก็บอยู่ในตูเ้ยน็ หรือตูแ้ช่เพ่ือท าให้
อายุการจดัเก็บสินคา้ยาวข้ึน และเน่ืองจากอาหารสัตวน์ ้ าทั้งกุง้และปลา ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึง
ของห่วง โซ่อุปทานของธุรกิจกุง้ ดงันั้นอาหารสตัวน์ ้ าจึงถูกรวมเป็นส่วนหน่ึงในผลิตภณัฑ์
กลุ่มน้ี 

 
กลุ่มผลิตภัณฑ์เพิ่มมูลค่า เพ่ิมประกอบด้วยผลิตภัณฑ์พร้อมปรุงและพร้อม

รับประทานของไทยยูเน่ียน รวมทั้งผลิตภณัฑ์ประเภทเบเกอร่ี สายงานธุรกิจอ่ืนๆ เช่น 
บรรจุภณัฑแ์ละการจดัจ  าหน่ายผลิตภณัฑ์พลอยไดท่ี้มาจากส่วนผสมและวตัถุดิบส่วนผสม
และวตัถุดิบท่ีไดจ้ากผลิตภณัฑ์พลอยไดก้็ถูกจดัอยู่ภายใตก้ลุ่มธุรกิจน้ีเช่นกนั ผลิตภณัฑ์
มูลค่าเพ่ิมประกอบด้วย ซอสปรุงรส และอาหารพร้อมอุ่นเสิร์ฟ เช่น ต่ิมซ า จ  าหน่าย
ผลิตภัณฑ์พลอยได้จากกระบวนการผลิตปลาและกุ ้งแก่ลูกค้าเพื่อน าไปแปรรูปเป็น
ผลิตภณัฑ์ของตวัเอง ผลิตภณัฑ์เบเกอร่ีท่ีแสนอร่อย เช่น พาย เคก้ ขนมปังเนยและอ่ืนๆ 
ผลิตกระป๋องเปล่าเพ่ือเป็นบรรจุภณัฑส์ าหรับผลิตภณัฑอ์าหารทะเลแปรรูป รวมทั้ง 
ยงัมีบริการพิมพส์ าหรับการท าฉลาก 

                                     

 
 
 

 
  

 
 

รูปท่ี 3.3 ผลิตภณัฑอ์าหารทะเลแช่เยน็ แช่เยอืกแข็ง ของบริษทัไทยรวมสินพฒันา
อุตสาหกรรม จ ากดั 
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รูปท่ี 3.4 ผลิตภณัฑอ์าหารเพ่ิมมูลค่า ของบริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

 
กลุ่มผลิตภัณฑ์ Marine ingredients การเปิดตัวหน่วยธุรกิจ TUI น้ีท าให้ไทยยู

เน่ียนเป็นผูผ้ลิตน ้ ามนัปลาทูน่าคุณภาพสูงรายเดียวท่ีดูแลควบคุมการผลิตแบบครบวง โดย
น ้ ามันทูน่าท่ีผลิตได้น้ีได้รับการยอมรับว่าอุดมไปด้วยกรดไขมันกลุ่มโอเมก้า3 และ
โดยเฉพาะชนิดท่ีเรียกว่าดีเอชเอ ซ่ึงมีประโยชน์อยา่งมากต่อพฒันาการทางสมองของเด็ก
ทารก และยงัดีต่อสุขภาพของคนทุกช่วงวยัอีกดว้ย น ้ ามนัปลาทูน่าของไทยยูเน่ียนถูกสกดั
มาจากหัวปลาทูน่าสด ซ่ึงนับเป็นส่วนของปลาทูน่าท่ีมีน ้ ามนัในคุณภาพท่ีดีท่ีสุด ขั้นตอน
การผลิตน ้ ามนัปลาทูน่าเร่ิมต้นท่ีโรงงานสกัดน ้ ามนัของไทยยูเน่ียน ซ่ึงอยู่ในบริเวณ
ใกลเ้คียงกบัโรงงานแปรรูปปลาทูน่าของไทยยูเน่ียนในจงัหวดัสมุทรสาคร ประเทศไทย 
ดงันั้นวตัถุดิบหวัปลาทูน่าจึงยงัสด และสามารถน าเขา้สู่กระบวนการสกดัน ้ ามนัไดใ้นทนัที 
เพ่ือส่งต่อไปยงัโรงกลัน่น ้ ามนัปลาของไทยยเูน่ียนในประเทศเยอรมนี 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 ผลิตภณัฑ ์Marine ingredientsของบริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 
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กลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารสัตว์เลีย้ง ท่ีไทยยูเน่ียนเช่ือว่าสัตวเ์ล้ียงเป็นสมาชิกท่ีส าคญั
ของครอบครัวเฉกเช่นผลิตภณัฑท์ั้งหมดของเรา เราสร้างสรรคอ์าหารส าหรับสตัวเ์ล้ียงดว้ย
ความใส่ใจเป็นอยา่งยิง่ เพื่อให้เพื่อนขนปุยไดรั้บอาหารท่ีมีคุณภาพสูงและรสชาติท่ีดีท่ีสุด 
บริษทัผสมเน้ือปลาทูน่าสดกบัส่วนผสมตามธรรมชาติอ่ืน เพ่ือให้ผลิตภณัฑ์อาหารสัตว์
เล้ียงของเราเป่ียมดว้ยคุณค่าทางโภชนาการและไดร้สชาติ เช่น ขนมขบเค้ียวท ามาจากซูริมิ 
ตบัปลาคอดกระป๋อง และอาหารสุนขัและแมวแบบเปียกท่ีท ามาจากอาหารทะเล 

 
                              

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.6 ผลิตภณัฑอ์าหารสตัวเ์ล้ียง ของบริษทัไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 
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3.4 รูปแบบการจดัองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจดัองค์กร) 
บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2520 จดทะเบียน

เม่ือ พ.ศ. 2531 มีพนกังานทั้งหมดประมาณ 14,000 คน มีวนัท างานจนัทร์ – เสาร์ (ท างาน 6 
วนัต่อสปัดาห์) โดยเฉล่ียท างานวนัละ 20 ชัว่โมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

รูปท่ี 3.7 ผงัการจดัองคก์รของบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

 
3.5 ต าแหน่งและลกัษณะงานที่นกัศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งงานท่ีไดรั้บคือนักศึกษาฝึกงานฝ่ายเพ่ิมผลผลิต (Productivity) ใน
ส่วนการศึกษางานโดยเรียนรู้งานทั้งระบบของกระบวนการผลิต และท าหน้าท่ีปรับปรุง
กระบวนการตรวจสอบอาการของเสียประเภทเพาช์ โดยโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย คือ
เก็บขอ้มูลรวบรวมตวัอยา่ง อาการ Defect ครบทุกอาการ จดัท าคู่มือมาตรฐาน ส่ือการสอน 
และศึกษาหาสาเหตุเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 

 
3.6 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
นางสาวธญัพิมล ขนัทอง ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกอาวโุส 

คณะกรรมการตรวจสอบ คณะกรรมการบริษทั 

ประธานกรรมการ 

ประธานคณะกรรมการ

ประธานคณะกรรมการ

บริหารและประธาน

คณะอนุกรมการสรรหา

และพิจารณาค่าตอบแทน 

คณะกรรมอนุกรมการ

เลขานุการบริษทั 

ฝ่ายองคก์ร 

การเงินและภาษี  ทรัพยากรบุคคล   บญัชีและควบคุมตน้ทุน    ส่ือสารองคก์ร   กฎหมาย   การตลาด

นวตักรรมเทคโนโลยสีารสนเทศ   ความปลอดภยัอาชีวอนามยั   การพฒันาความย ัง่ยนื   กลยทุธ์

นวตักรรม   ตรวจสอบภายใน  จดัซ้ือปลา   บริหารความเส่ียง   นกัลงทุนสมัพนัธ ์
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3.7 ระยะเวลาที่ปฏบิัตงิาน 
ตารางท่ี 3.1 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 14 พฤษภาคม ถึง 30 สิงหาคม 2562 

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

1. ก าหนดหวัขอ้ปัญหา                            

2. ส ารวจสภาพปัจจุบนั และ
ตั้งเป้าหมาย 

               

3. วางแผนด าเนินงาน                
4. วิเคราะห์สาเหตุ และ
ก าหนดมาตรการแกไ้ข 

               

5. การปฏิบติัตามมาตรการ                
6. ติดตามผลการแกไ้ข                
7. จดัท ามาตรฐาน                
8. ติดตามผลหลงัท า
มาตรฐาน 

               

9. สรุปโครงการ                

3.8 วสัดุอุปกรณ์ เคร่ืองมือที่ใช้ และคู่มือส่ือการเรียนรู้ 
1) วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ กลอ้งดิจิตอล, นาฬิกาจบัเวลา, สัญญาณกร่ิง, ชุด

อุปกรณ์แนะน าสินคา้แต่ละประเภท, ชุดตวัอย่าง (ถุงเพาช์ Defect) ในการคดัแยกอาการ 
Defect และระดบั (Level), แบบฟอร์มการประเมิน Pre-test /Post-test 

2) ฮาร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์, โทรทศัน์ดิจิตอล 
3) ซอฟต์แวร์ ได้แก่ โปรแกรม Microsoft Powerpoint, โปรแกรม Microsoft Excel, 

โปรแกรม Minitab 17  
4) เค ร่ืองมือวิ เคราะห์ปัญหา 7 QC Tools ได้แก่  การจ าแนกข้อมูลและกราฟ 

(Stratification and Graph), แบบเก็บขอ้มูล (Check Sheet) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  
5) คู่มือ/ส่ือการสอน ไดแ้ก่  
  - คู่มือการสอน (Teaching Manual) ,คู่มือการปฏิบัติงาน  (Work instruction; WI), 

ส่ือการสอนในรูปแบบวิดีโอ (Teaching Media) 
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3.9 ขั้นตอนและวธิกีารด าเนนิงาน  
1. การคดัเลือกปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
การคดัเลือกหัวขอ้ปัญหาและการส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหาเร่ิมตน้จากการ

ระดมความคิดกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในไลน์การผลิตว่าจุดปฏิบติังานน้ีมีความผิดพลาดในการ
ปฏิบติัอย่างไร และศึกษาเอกสารขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ท าการวิเคราะห์ผลเชิงปริมาณโดย
ใชก้ราฟเพื่อใหเ้ห็นถึงปัญหาท่ีก่อใหเ้กิดผลเสียมากท่ีสุด  

2. การศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนก QC เช็ดกระป๋อง 
ในการศึกษากระบวนการผลิต PF-TUM3 จะท าการศึกษาโครงสร้างการผลิต

ทั้งหมดก่อนจากนั้นจึงศึกษาในจุดท่ีเป็นปัญหา โดยเร่ิมตน้ท าการส ารวจสภาพปัจจุบนัใน
จุดเช็ดกระป๋อง ระหว่างปฏิบัติงานในฐานะพนักงานของฝ่ายเพ่ิมผลผลิต ผูว้ิจัยจะเก็บ
รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ วิธีการท างานของแผนก QC เช็ดกระป๋อง (เพาช)์ โดยการ
สอบถามจากพนกังานในไลน์การผลิต การสงัเกตการณ์ท างาน จบัเวลา ถ่ายวีดิโอเพื่อน ามา
วิเคราะห์ปัญหา และท าการเก็บรวบรวมตวัอย่าง Defect ให้ครบทุกอาการเพื่อท่ีจะน าไป
จดัท าส่ือสารสอน 

ส าหรับการท างานในแผนก QC เช็ดกระป๋อง (เพาช์) จะเร่ิมตั้งแต่ ดู Palette ตาม 
Batch codeท่ีเข้ามาในแต่ละรอบ ท าการสุ่มลงั Pouch ตรวจดูอาการ Defect ถา้ตรวจพบ
อาการ Defect ใหจ้ดบนัทึกในใบรายงานการตรวจสอบปัญหา Defect ท่ีจุดเช็ดกระป๋อง 

 
3. ศึกษาหาสาเหตุประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบปัญหา Defect แผนก

เช็ดกระป๋อง 
3.1 การวิเคราะห์ผลเชิงปริมาณโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) โดยน า

ข้อมูลจากรายงานWare House  แสดง %ปริมาณ Defect ข้อมูลยอ้นหลัง 12 เดือนมา
วิเคราะห์ผลโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต เพื่อหาสาเหตุประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ
ปัญหา Defect ท่ีเป็นจริง โดยการจดัล  าดบัสาเหตุท่ีเกิดประสิทธิภาพในการการท างานต่อ
ปริมาณท่ีพบ 

3.2 ทดสอบสาเหตุของปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา 7 QC Tools มา
พิสูจน์หาสาเหตุท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบปัญหา Defect 
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4. หาแนวทางแก้ไขปัญหา  
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริงจากขอ้มูลท่ีรวบรวมไดท้ั้งหมด 

และจากการระดมความคิดจากทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง น ามาหาแนวทางการแกไ้ขท่ีเหมาะสม 
และสามารถใชไ้ดจ้ริงในไลน์ผลิต โดยมีแนวทางการแกไ้ขดงัน้ี  

1. จดัท าแกไ้ขนิยามอาการ Defect โดยระดมความคิดจากผูเ้ช่ียวชาญ 
2. จดัท าคู่มือการสอน (Teaching Manual) ส าหรับพนกังานระดบัหวัหนา้งาน 
3. จดัท าคู่มือการปฏิบติังาน (Work instruction; WI) ส าหรับพนกังานรายเดือน 

  4. จดัท าส่ือการสอนในรูปแบบวิดีโอ (Teaching Media) 
5. จดัท าการอบรมในหวัขอ้ “Train the trainer” ใหแ้ก่ พนกังานระดบัหวัหนา้งาน 
6. จดัท าการอบรมใหแ้ก่ พนกังานรายเดือน 

  
5. ตดิตามผลการด าเนินงาน 
พนกังานท่ีเขา้รับการอบรม ท าแบบฟอร์มทดสอบก่อน-หลงั เพื่อเป็นการประเมินได้

ว่าหลงัจากท่ีไดรั้บการอบรมนั้นท าใหพ้นกังานมีประสิทธิภาพในการท างานมากข้ึน แมจ้ะ
เป็นพนกังานท่ีมีอายกุารท างานนอ้ย ไปจนถึงพนกังานท่ีมีประสบการณ์ และเพื่อท าใหเ้กิด
ความมัน่ใจในแนวทางการแกไ้ขได้อย่างถูกต้อง และแม่นย  า โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนตอ้งมี
ปริมาณลดลง  

 
6. ก าหนดมาตรการควบคุม 
โดยการน าแนวทางการแกไ้ขมาจดัท ามาตรการและการควบคุมเพื่อใหม้ีระบบใน

การท างานมากยิง่ข้ึน และพนกังานสามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งเป็นมาตรฐานเดียวกนั 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการคดัเลือกหัวข้อปัญหา ส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา และก าหนดเป้าหมายจาก 
การคดัเลือกหัวข้อปัญหาโดยการระดมสมองกบัทุกคนที่เกีย่วข้องในไลน์การผลติ  
1. โดยใชก้ราฟ Time series plot % แสดงปริมาณ % Defect ขอ้มูลยอ้นหลงั 12 เดือนพบว่า 
ปริมาณของเสียท่ีหลุดไปยงั Ware House ปิดฉลาก เฉล่ียตั้งแต่เดือน มกราคม- ธนัวาคม 
2560 มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.34 % ดงัรูปท่ี 4.1 

 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 4.1 แสดงขอ้มูลปริมาณ Defect เฉล่ีย (มกราคม- ธนัวาคม 2560) 

 
2. โดยใชแ้ผนภูมิ Pareto chart of plant แสดงปริมาณ % Defect ขอ้มูลยอ้นหลงั 12 เดือน 
ระหว่าง โรงงาน H1L, H2L, H3L และ HVL พบว่าปริมาณของเสียท่ีส่งต่อไปยงัแผนก 
Ware House ปิดฉลาก เฉล่ียตั้งแต่เดือน มกราคม- ธันวาคม 2560 โดยพบว่าท่ี 80% ของ
ปัญหาท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุง คือ โรงงาน H1L, โรงงาน H3L และ  โรงงานท่ี HVL 
ดงัรูปท่ี 4.2 

 
 
 
         
 

รูปท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิพาเรโตข้องปริมาณ Defect ของแต่ละโรงงาน  
(มกราคม- ธนัวาคม 2560) 
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3.โดยใชแ้ผนภูม ิPareto chart of problem แสดงปริมาณ %Defect ขอ้มูลยอ้นหลงั 12 เดือน 
ของ H1L พบว่าอาการของเสียท่ีส่งต่อไปยงัแผนก Ware House ปิดฉลาก เฉล่ียตั้งแต่เดือน 
มกราคม- ธนัวาคม 2560 โดยพบว่าท่ี 80% ของปัญหาท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุงคือ  
อาการ Defect LEK1, CTS2, FRT1 ดงัรูปท่ี 4.3 

  
 
 
   

 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิพาเรโตข้องปัญหาอาการ Defect ของ H1L  

(มกราคม - ธนัวาคม 2560) 

 
4. โดยใชแ้ผนภูม ิPareto chart of problem แสดงปริมาณ%Defect ขอ้มูลยอ้นหลงั 12 เดือน 
ของH3L พบว่าอาการของเสียท่ีส่งต่อไปยงัแผนก Ware House ปิดฉลาก เฉล่ียตั้งแต่เดือน 
มกราคม- ธนัวาคม 2560 โดยพบว่าท่ี 80% ของปัญหาท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุงคือ  
อาการ Defect LEK1 ดงัรูปท่ี 4.4 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.4 แสดงแผนภูมิพาเรโตข้องปัญหาอาการ Defect ของ H3L  
(มกราคม- ธนัวาคม 2560) 
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 5.โดยใชแ้ผนภูม ิPareto chart of problem แสดงปริมาณ %Defect ขอ้มูลยอ้นหลงั 12เดือน 
ของ HVL พบว่าอาการของเสียท่ีส่งต่อไปยงัแผนก Ware House ปิดฉลาก เฉล่ียตั้งแต่เดือน 
มกราคม- ธนัวาคม 2560 โดยพบว่าท่ี 80% ของปัญหาท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุงคือ  
อาการ Code ลบ ต าแหน่งปีท่ีหมดอายแุละ อาการสุ่มพบ Code ปน ดงัรูปท่ี 4.5 

 
 

 
 
 
 

 

    
รูปท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิพาเรโตข้องปัญหาอาการ Defect ของ HVL  

(มกราคม- ธนัวาคม 2560) 
4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนก QC เช็ดกระป๋อง (เพาช์) 
 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนกเช็ดกระป๋อง (เพาช์) โดยการลงไป
ศึกษางานจริงในทุกขั้นตอนนั้น พบว่าหลงัจากท่ีแผนกเช็ดกระป๋อง (เพาช)์ ได ้Batch code 
ท่ีเข้ามาในแต่ละรอบ พนักงานดู Code product ให้ตรงตาม Batch Code ท่ีจะท าการสุ่ม 
Check โดยการสุ่มแต่ละคร้ังนั้นมีการสุ่มแค่ 5 ลงัเพาช์ของแถวบนสุด Palette ซ่ึงท าให้
ประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ Defect ลดลง   ดงันั้นผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะศึกษาหา
สาเหตุท่ีในการปฏิบติังาน และหาแนวทางแกไ้ขเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ
ตรวจสอบ Defect   
 
4.3 หาแนวทางแก้ไขเพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ Defect   

4.3.1 การระดมความคิดจากผูเ้ช่ียวชาญเพื่อจดัท าแกไ้ขนิยามอาการ 
 ผลจากการจดัท าแกไ้ขนิยามอาการ โดยแบ่งเป็น 4ประเภท จ านวน 36อาการ จากนั้น
ผูว้ิจัยได้จัดท าคู่มือการสอนพนักงานตรวจสอบและคัดแยกอาการของเสียประเภทเพาช์ 
(Seal visual defect) แผนกเช็ดกระป๋อง (เพาช์) และปิดฉลาก  จัดท าคู่มือการสอนพนักงาน 
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(Teaching Manual) ,เอกสารสนับสนุนการปฏิบติังาน(Definition of seam & seal defect) ,คู่มือ
การปฏิบัติงาน (Work Instruction; WI) ,คู่มือการตรวจสอบของเสียเพาช์ , ส่ือการสอน 
(Teaching Media) และแผนภาพส่ือการสอน (แสดงดงัภาคผนวก(   

ทั้งน้ี ระยะเวลาปฏิบติังานสหกิจศึกษา มีเวลาจ ากดั ทางบริษทัยงัไม่ไดมี้การอบรม
พนักงานโดยหัวหนา้งาน ผูว้ิจยัจึงได้จดัทดลองใชคู่้มือและส่ือการสอนท่ีไดจ้ดัท าข้ึน อบรม
ให้แก่นักศึกษาฝึกงาน จ านวน 4 คน โดยให้ท าแบบทดสอบก่อนการอบรม 1 คร้ัง และท า
แบบทดสอบหลงัจากการอบรมอีก 1 คร้ัง ผลคะแนนและคะแนนเฉล่ีย แสดงดงั ตารางท่ี  4.1 
และ ตารางท่ี 4.2 

 

ตารางที่  4.1 ผลการทดสอบการตรวจสอบและคัดแยกอาการของเสียประเภทเพาช์ 
ก่อนอบรม  

ตารางที่  4.2 ผลการทดสอบการตรวจสอบและคัดแยกอาการของเสียประเภทเพาช์ 
หลงัอบรม  

วนัท่ี
ทดสอบ 

รายช่ือผูท้ดสอบ ต าแหน่งงาน ผลิตภณัฑท่ี์
ทดสอบ 

ชุดท่ี คะแนนรวมท่ีได ้(คะแนน
เต็ม 30) 

29/8/62 นสพชัรินทร์ ปาลีกุย.  น.ศ.ฝึกงาน ถุงเพาช์ Defect 1 12 

นสชุติกาญจน ์จนับุญเรือง. น.ศ.ฝึกงาน 2 17 

นสชญานิศ พรอดิสัย. น.ศ.ฝึกงาน 3 18 

นสบุษราภรณ์ ยองใย. น.ศ.ฝึกงาน 4 14 

ค่าเฉลีย่รวม 15 

  

วนัท่ี
ทดสอบ 

รายช่ือผูท้ดสอบ ต าแหน่งงาน ผลิตภณัฑท่ี์
ทดสอบ 

ชุดท่ี คะแนนรวมท่ีได ้(คะแนน
เต็ม 30) 

29/8/62 นสพชัรินทร์ ปาลีกุย.  น.ศ.ฝึกงาน ถุงเพาช์ Defect 1 15 

นสชุติกาญจน ์จนับุญเรือง. น.ศ.ฝึกงาน 2 25 

นสชญานิศ พรอดิสัย. น.ศ.ฝึกงาน 3 24 

นสบุษราภรณ์ ยองใย. น.ศ.ฝึกงาน 4 24 

ค่าเฉลีย่รวม 22 
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4.4 วิเคราะห์ผลการประเมินแบบทดสอบการตรวจสอบและ คัดแยกอาการของเสีย 
ประเภทเพาช์  
 วิเคราะห์ผลการประเมินโดยใช้ Two-Sample T-Test และน าเสนอในรูปแบบ
แผนภาพกล่อง(Boxplot of before, after) จากภาพรวมของขอ้มูลพบว่า  ผูท้ดสอบมีคะแนน
ความรู้ก่อนอบรม น้อยกว่าคะแนนหลงัรับการอบรมแลว้ ซ่ึงเห็นได้จากค่าเฉล่ียรวม 
เพ่ิมข้ึน จาก 15 คะแนน เป็น 22 คะแนน  แสดงดงัรูปท่ี 4.6 
 

 
รูปท่ี 4.6 Boxplot of before, after 

 

และจากผลคะแนนขา้งตน้ จะเห็นไดว้่า ผูท่ี้ผา่นการอบรมจะมีแนวโนม้ในการเรียนรู้ 
เขา้ใจ และแยกแยะอาการของเสียไดม้ากข้ึน จึงมีความเป็นไปไดใ้นใชคู่้มือ และส่ือการสอน 
และจดัอบรมให้แก่พนกังานในระดบัหัวหน้างาน ภายใตโ้ครงการ “Train the trainer” เพื่อให้
หวัหนา้งานสามารถน าความรู้ท่ีไดไ้ปอบรมต่อยอดใหแ้ก่พนกังานรายเดือนต่อไป  
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บทที ่5 
สรุปผลและเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลและข้อจ ำกดัหรือปัญหำของโครงงำน 
1. สรุปผลโครงงำน 

 จากการด าเนินงาน เม่ือศึกษาขั้นตอนและกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ หาวิธี
ปรับปรุงการท างานใหม้ีประสิทธิภาพสูงสุด และคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาโดยการระดมสมอง
กบัผูเ้ช่ียวชาญท่ีเก่ียวขอ้งในสายการผลิต พบว่าปริมาณของเสียท่ีส่งต่อไปยงัแผนก Ware 
House ปิดฉลาก เฉล่ียตั้งแต่เดือน มกราคม- ธนัวาคม 2560 มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.34 % จึงท า
การแก้ไขโดย จะต้องมีการจัดอบรมพนักงาน QC Visual Check เพื่อให้กระบวนการ
ตรวจสอบมีความเขา้ใจและการปฏิบติัเป็นไปในทิศทางเดียวกนั  

ได้มีการะดมความคิดในการให้ค  านิยามอาการของเสียประเภทเพาช์ ร่วมกับ
ผูเ้ช่ียวชาญ และจดัท าคู่มือการสอน คู่มือการปฏิบติังานและส่ือการสอน (ตรวจสอบและคดั
แยกอาการของเสียประเภทเพาช)์ ซ่ึงก่อนการใชม้าตรการไปยงัพนกังาน ไดท้ดลองอบรม
ตามคู่มือ/ส่ือการสอนดงักล่าวให้แก่นกัศึกษาฝึกงาน พบว่ามีคะแนนหลงัการอบรมสูงกว่า
คะแนนก่อนการอบรมอยา่งชดัเจน  หลงัจากน้ี จะมีการอบรมใหค้วามรู้แก่พนกังานระดบั
หวัหนา้งาน และน าความรู้ท่ีไดไ้ปสอน-ฝึกอบรมใหแ้ก่พนกังานรายเดือน หลงัใชม้าตรการ
น้ี คาดว่าจะประสบความส าเร็จและท าให้พนกังานท่ีมีประสบการณ์หรือ พนกังานท่ีมีอายุ
การท างานน้อยไดรั้บความรู้เพ่ิมเติม และเขา้ใจกระบวนการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน ซ่ึงจะส่งผลต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยรวมท่ีสูงข้ึนดว้ย 
 

2. ข้อจ ำกดัหรือปัญหำของโครงงำน 
  เวลาท่ีใช้ในการสุ่มของพนักงาน  QC ในโรงงาน TUM3 ต้องใช้เวลารวดเร็ว
เพื่อท่ีจะสามารถส่งสินคา้ไปยงั Ware House/ปิดฉลากไดท้นัตามก าหนดเวลา นั้นจึงท าให้
อาจมี Defect ท่ีร่ัวไหลไปยงั Ware House/ปิดฉลาก อีกทั้งระยะเวลาในการฝึกงานนั้น มี
ระยะสั้นจึงท าให ้อาจจะไม่เห็นผลการลงมาตรการโดยรวมท่ีท าการจดัอบรมพนกังานได ้ 
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5.2 สรุปผลกำรปฏิบัตงิำนสหกจิศึกษำ 
1. ด้านสังคม ได้เรียนรู้การสร้างสัมพนัธ์ท่ีดีกับคนรอบขา้ง ได้คิดวิเคราะห์แกปั้ญหา

เฉพาะหน้า เกิดการพฒันาตนเอง และไดป้ระสบการณ์วิชาชีพจริงตามสาขาท่ีเรียน มีทกัษะการ
ส่ือสาร และน าเสนอมากข้ึน 

2. ดา้นทฤษฏี ไดท้ราบถึงกระบวนการผลิตอาหารสตัว ์และการใชง้านโปรแกรม 
Minitab 17 

 
5.3 ข้อเสนอแนะในกำรปฏิบตังิำนสหกจิ 

การฝึกสหกิจศึกษา บริษัทมีระบบการฝึกงานท่ีเป็นระบบ มีการรายงาน
ความกา้วหน้าทุกๆ  2 สัปดาห์ซ่ึงเป็นผลดีต่อนักศึกษาท่ีจะไดฝึ้กการน าเสนอ และมีงานท่ี
ไดรั้บมอบหมายในแต่ละวนัท าใหน้กัศึกษาไดศ้ึกษากระบวนการครบทุกแผนก และนกัศึกษา
ยงัสามารถเข้าไปเรียนกับพนักงานในวิชาต่างๆ เช่น การใช้โปรแกรม Microsoft Office 
(PowerPoint, Excel) ขั้นประยุกต์, Minitab เป็นตน้ ซ่ึงมีประโยชน์และสามารถน าไปใชจ้ริง
ในการปฏิบติังาน 
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ภาคผนวก 
 

1. จดัท าคู่มือการสอนพนกังาน (Teaching Manual)          

 

 

 

 

 

 

  

2. เอกสารสนบัสนุนการปฏิบัตงิาน (Definition of seam & seal defect)     
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3. คู่มือการปฏิบัตงิาน (Work Instruction; WI)             

 

4. คู่มือการตรวจสอบของเสียเพาช์ 
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5. ส่ือการสอน (Teaching Media) 

 

 

6.  แผนภาพส่ือการสอน 
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7. แบบทดสอบก่อน และหลงัอบรม (Pre –Test and Post-test)  
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ประวตัผิู้จดัท ำ 
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