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ปลาคิดเป็น 2% จากการรอกะบะใส่ปลา พนักงานขนส่งรอปลาครบตามบิล รถจอดห่างจากจุด
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รอปลาคิดเป็น 0.5% จากการจดัรอบส่งกะบะเปล่า ลดเวลาความสูญเสียพนกังานรอปลาครบตาม
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โดยพบวา่บริษทัมีประสิทธิภาพผลิตอาหารแมวบรรจุเพา้ซ์เพิ่มข้ึน 156.1 Unit/MHr คิดเป็น 3.1 % 
ตรงตามเป้าท่ีนโยบายของบริษทัก าหนด ซ่ึงปัจจุบนับริษทัยงัคงใช้มาตรการดังกล่าวเป็นแบบ
แผนการด าเนินงานของโรงงานอยา่งต่อเน่ือง 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ในเครือไทยยเูน่ียน ผูผ้ลิตและส่งออกปลาทู

น่าบรรจุกระป๋องและอาหารสัตว์บรรจุกระป๋องอนัดับหน่ึงของประเทศไทย โดยมีโรงงานอยู่

จงัหวดัสมุทรสาคร มีผลิตภณัฑภ์ายใตแ้บรนดต่์างๆวางจ าหน่ายทั้งในประเทศและต่างประเทศ เช่น 

สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ญ่ีปุ่น แคนาดา อเมริกาใต ้ออสเตรเลียในหลากหลายรูปแบบ ไม่วา่จะ

เป็นผลิตภณัฑ์แบบบรรจุกระป๋อง บรรจุถุงเพ้าซ์โดยในประเทศไทย และไดด้ าเนินการผลิตและ

ส่งออกผลิตภณัฑ์อาหารสัตวห์ลากหลายรูปแบบ อาหารแมว และอาหารสุนขั ในบรรจุภณัฑ์แบบ

ถุงเพา้ช์ ถาดอะลูมิเนียม กระป๋องและถว้ยพลาสติก ซ่ึงในกระบวนการผลิตอาหารแมวแบบบรรจุ

เพา้ซ์ เร่ิมจาก การรับวตัถุดิบและส่วนผสมอ่ืนๆ แต่ละชนิดมาท าการผสมกนั(Mixing) ส่งไปห้อง

บรรจุ น าวตัถุดิบท าการบรรจุใส่ถุงเพา้ซ์ตามขนาด น าไปเติม Solution และเช็ดปากถุง น าไปวางบน

สายพานเพื่อท าการปิดผลึก แบบSealerปากถุง หลงัจากนั้นส่งไปยงัห้องฆ่าเช้ือ Retort แลว้น าเช็ด

ไปกระป๋องให้เรียบร้อย ก่อนจัดเก็บคลังสินเพื่อขนส่ง ปัจจุบันกระบวนการผลิตเพ้าซ์ มี

ประสิทธิภาพการท างานต ่า จึงมีการปรับปรุงแกไ้ขประสิทธิภาพการท างาน โดยการลดจ านวนคน 

และเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิต Pouch จากเดิม 143 Unit/MHr เป็น 165 

Unit/MHr หลงัการปรับปรุงแกไ้ขประสิทธิภาพ พบวา่ประสิทธิภาพการท างานไม่ถึงเป้าหมายท่ีตั้ง

ไว ้ สาเหตุมาจากความสูญเสียเวลา เช่น การขนส่ง และรอปลา เป็นตน้ จึงจดัท าโครงการน้ีเพื่อลด

ความสูญเสียเวลา และเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิตเพา้ซ์ 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 

1.2.1 เพื่อศึกษากระบวนการผลิตเพา้ซ์ 

1.2.2 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพา้ซ์ 

1.2.3 เพื่อทราบปัญหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของกระบวนการผลิตเพาซ์ 

1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวนัท่ี 14 พฤษภาคม พ.ศ.2562 ถึง 30 สิงหาคม พ.ศ.2562) 

1.3.1 ศึกษากระบวนการผลิต Pouch โดยเร่ิมจาก การรับปลา บรรจุ และปิดผนึก 
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1.3.2 ศึกษาและสังเกตขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานรับปลา และขั้นตอนการบรรจุใน

ระหวา่งการเสียเวลาท่ีเกิดข้ึน 

1.3.3 ศึกษาลกัษณะการเสียเวลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต Pouch 

1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ 

1.4.1 ประสิทธิภาพการท างานกระบวนการผลิต Pouch เพิ่มข้ึน 

1.4.2 ลดการเสียเวลาท่ีส่งผลต่อกระบวนการผลิต Pouch 

1.4.3 บริษทัสามารถลดตน้ทุนค่าแรงได ้

1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ 

1.5.1 สามารถเรียนรู้ทฤษฎีในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 

1.5.2 สามารถเรียนรู้ใหเ้ป็นระบบมากข้ึนในการท างาน 

1.5.3 สามารถฝึกทกัษะกระบวนการคิดเคราะห์และแยกแยะปัญหา 

1.5.4 สามารถเรียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น และสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัเพื่อนร่วมงาน 

1.5.5 สามารถเรียนรู้จากประสบการณ์ น าไปใชใ้นชีวติประจ าวนั และประกอบอาชีพได้ 



บทที ่2 

เอกสารและโครงงานทีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 ผลติภาพ (Productivity) 

ผลิตภาพ หรือ อตัราผลผลิต (Productivity) มกัจะไดย้นิกนัในช่ือเรียกวา่ การเพิ่มผลผลิต

เป็นกุญแจส าคญัไปสู่การพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ในเชิงเศรษฐศาสตร์ผลิตภาพเป็นดชันีช้ีวดั

ความมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในรูปแบบของผลผลิตท่ีไดต่้อการใชท้รัพยากรต่างๆของ

องคก์าร และยงัเป็นหัวใจหลกัในการวดัมูลค่าเพิ่มของกระบวนการผลิต แมค้  าวา่ผลิตภาพหรืออตัรา

ผลผลิตจะมีใชม้านานแลว้ แต่ก็มีผูใ้ชค้  าอ่ืนๆท่ีมีความหมายคลา้ยคลึงกนัอีกหลายค า เช่น 

ประสิทธิภาพการผลิต หรือการเพิ่มผลผลิต เป็นตน้ ซ่ึงก็มีความหมายเดียวกนั คือ ความสามารถ

หรือประสิทธิภาพในการเปล่ียนปัจจยัหรือทรัพยากรต่างๆท่ีใชใ้นการผลิตใหเ้ป็นผลิตภณัฑห์รือ

บริการท่ีมีมูลค่าเพิ่มข้ึน 

 การเพิ่มผลผลิต หมายถึงการใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่า อนัน าไปสู่การ

พฒันาอยา่งย ัง่ยนื (Sustainable Development) หรือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous 

Improvement) ดว้ยจิตส านึกเป็นแรงผลกัดนั และใชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิต /ผลิต

ภาพ (Productivity Techniques and Tools) เป็นตวัช่วยให้ประสบความส าเร็จ เน่ืองจากผลิตภาพคือ

ดชันีวดัประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากร ดงันั้นจึงแสดงในรูปของสมการ ดงัน้ี 

ผลิตภาพ =
ผลิตภณัฑห์รือผลิตผลท่ีได้

ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต
 

2.1.1 การวดัผลิตภาพ 

การวดัผลิตภาพ มีการวดัใน 2 รูปแบบดว้ยกนั คือ การวดัผลิตภาพเชิงรวม และการวดัผลิต

ภาพเชิงปัจจยัการผลิต  

  2.1.1.1 การวดัผลิตภาพเชิงรวม เป็นการวดัในเชิงมูลค่าเพิ่ม โดยวดัออกมาเป็น

ค่าเงินและแปลงมูลค่าตามฐานปีท่ีใช ้มี 2 วธีิ ไดแ้ก่ วธีิหกัลบ และวธีิบวก 

  2.1.1.2 การวดัผลิตภาพเชิงปัจจยัการผลิต เป็นการวดัในเชิงปริมาณตามปัจจยัการ

ผลิต ซ่ึงค านวณไดง่้ายๆ โดยไม่ตอ้งใชก้ารแปลงมูลค่าตามฐานปีมาใช ้อาจวดัตามปัจจยัการผลิต

ต่างๆ ไดใ้นลกัษณะ ดงัน้ี ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเคร่ืองจกัร ผลิตภาพวตัถุดิบ ผลิตภาพการใช้

พื้นท่ี ผลิตภาพพลงังาน 
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2.1.2 แนวทางการเพิ่มผลิตภาพ 

 หากพิจารณาจากสมการแลว้ อาจกล่าวไดว้า่การปรับปรุงผลิตภาพ คือการเพิ่มอตัราส่วน

ระหวา่งผลิตภณัฑ์และบริการท่ีไดต่้อทรัพยากรท่ีใช ้ 

2.1.3 ปัญหาทัว่ไปในอุตสาหกรรม 

 การท างานในอุตสาหกรรมนั้นมีสาเหตุมากมายท่ีก่อใหเ้กิดความส้ินเปลือง เกิดการสูญเสีย

โดยเปล่าประโยชน์ ท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตตกต ่าและไม่บรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้เกิดจากสาเหตุ

ต่าง ๆ และพบเห็นกนัเป็นประจ าพอจะสรุปไดด้งัน้ี 

2.1.3.1 เกิดของเสียในกระบวนการผลิต การเกิดของเสียในการผลิตนั้นไม่วา่จะเกิด

จากสาเหตุใดยอ่มจะส่งผลกระทบต่อความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่การ

ส้ินเปลือง วตัถุดิบ พลงังาน ค่าเส่ือมของเคร่ืองจกัร ตน้ทุนค่าแรงท่ีเพิ่มข้ึนจาก

การแกไ้ขงานเสียหรือจากการท างานล่วงเวลาเพื่อเพิ่มผลผลิตชดเชยผลิตภณัฑ์

ท่ีเสียไป และความพยายามทั้งหลายท่ีตอ้งใชไ้ปในกระบวนการผลิต เป็นการ

สูญเสียของทรัพยากรและเกิดความส้ินเปลืองอยา่งน่าเสียดาย เป็นส่วนส าคญั

ท่ีท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนกวา่ท่ีควรเป็น 

2.1.3.2 เคร่ืองจกัรขดัขอ้งหรือช ารุดเสียหายบ่อย ๆ เป็นผลใหต้อ้งมีการหยดุชะงกัของ

การผลิตและท าใหเ้กิดของเสีย ขอ้น้ีมกัจะเกิดข้ึนกบัโรงงานท่ีใชเ้คร่ืองจกัร

กลางเก่า กลางใหม่ และโรงงานท่ีเคร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านมายาวนาน ขาด

การบ ารุงรักษาท่ีดีพอ หรือการใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรโดยขาดความ

ระมดัระวงัหรือผดิวธีิ ท าให ้การผลิตไม่ต่อเน่ือง มีการสะดุดหยดุผลิตบ่อย ๆ 

มีของเสียในการผลิต ผลผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย บางคร้ังท าใหส้ิ้นเปลือง

โสหุย้และค่าใชจ่้ายทางออ้มอ่ืน ๆ อีกและเป็นผลลพัธ์ใหเ้กิดตน้ทุนสูงข้ึน 

2.1.3.3 เกิดอุบติัเหตุข้ึนเนือง ๆ อุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนกบัโรงงานอุตสาหกรรมมกัจะ

ก่อใหเ้กิดความเสียหายกบัทรัพยสิ์นของโรงงาน ท าใหต้อ้งหยดุการผลิต 

คนงานอาจบาดเจบ็ พิการ หรือเสียชีวติตามความรุนแรงของแต่ละกรณี 

นอกจากน้ียงัมีผลกระทบถึงขวญัก าลงัใจในการท างานของพนกังานคนอ่ืน ๆ 

ในโรงงานนั้นดว้ย ความสูญเสีย ทั้งท่ีประเมินค่าไดแ้ละประเมินค่ามิไดน้ี้ยอ่ม

ท าใหผ้ลผลิตตกต ่าอยา่งแน่นอน 
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2.1.3.4 มีการรอคอย ชะงกังนัในกระบวนการผลิต หรือเปล่ียนแปลงการผลิตอยู่

เสมอๆ การผลิตท่ีไม่ราบร่ืน มีการรอคอยเพราะช้ินส่วนและวสัดุจดัส่งไม่

ต่อเน่ือง อุปกรณ์ เคร่ืองจกัรไม่พร้อมต่อการผลิต ท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิต

ลดลง การเปล่ียนแปลงการผลิตบ่อยๆ อาจเกิดเน่ืองจากขาดการวางแผนการ

ผลิตท่ีดี หรือมีการแทรกของค าสั่งเร่งด่วนต่างๆ ท่ีมกัส่งผลต่อการปรับ

สายการผลิต และเป็นเหตุท่ีท าใหผ้ลผลิตตกต ่า 

2.1.3.5 ขาดระเบียบและระบบงานท่ีดี เช่นค าสั่งงานท่ีไม่ชดัเจน ขั้นตอนการท างานท่ี

ไม่เป็นมาตรฐาน ท าใหมี้การท างานซ ้ าซอ้น ผูป้ฏิบติังานตอ้งเรียนรู้ขั้นตอน

การท างานใหม่อยูต่ลอดเวลา และตอ้งใชค้วามพยายามในการท างานใหส้ าเร็จ

ลุล่วงมากเกินกวา่ท่ีจ  าเป็น 

2.1.3.6 สัมพนัธภาพในหน่วยงานไม่ดี เกิดการเก่ียงกนัในความรับผดิชอบหรือการ

โยนกลองกนั ท าใหข้าดน ้าใจของการท างานร่วมกนัเป็นทีม ขาดความร่วมมือ

ช่วยเหลือกนั ระหวา่งพนกังานในแผนกงานหรือระหวา่งแผนกงาน 

2.1.3.7 พนกังานขาดความตั้งใจในการท างานหรือเล่ือยชา การขาดความตั้งใจในการ

ท างานของพนกังานอาจจะแสดงออกไดใ้นหลายรูปแบบ เช่น ท างานไม่ได้

มาตรฐาน มาสาย หรือขาดงานเป็นประจ า สร้างความยุง่ยากต่อการผลิตท่ีมี

ขั้นตอนต่อเน่ือง แมจ้ะมีการจูงใจโดยการใหร้างวลัหรือก าหนดบทลงโทษ

แลว้ก็ไม่ไดผ้ล ความไม่กระตือรือร้นของพนกังานเป็นเร่ืองท่ีค่อนขา้งจะ

ยุง่ยากและซบัซอ้นเพราะมีสาเหตุมาจากทั้งปัจจยัภายในและภายนอกองคก์าร 

เม่ือเกิดข้ึนก็จะส่งผลใหผ้ลผลิตตกต ่าลง หรือมีของเสียซ่อนเร้นอยูใ่น

กระบวนการ 

2.1.3.8 พนกังานไม่สามารถท างานไดเ้ตม็ความสามารถ เกิดจากสภาพแวดลอ้มการ

ท างานไม่เหมาะสม เช่น ร้อนเกินปกติ มีเสียงดงัเกินควร สถานท่ีท างาน

สกปรก มีฝุ่ นละอองมาก การถ่ายเทอากาศไม่เพียงพอ มีสารเคมีท่ีเป็นอนัตราย

ต่อสุขภาพของร่างกาย ฟุ้งกระจายอยูท่ ัว่ไป เป็นตน้ การขาดแคลนเคร่ืองมือ

และอุปกรณ์ในการท างานก็เป็นอุปสรรคอีกประการหน่ึงท่ีท าใหพ้นกังานไม่

สามารถท างานไดเ้ตม็ความสามารถ เช่นกนั 
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2.1.3.9 พนกังานท างานไม่ถูกวธีิและขั้นตอนการท างาน เกิดจากการปรับเปล่ียน

วธีิการท างาน หรือเพราะความไม่รู้ของพนกังาน หรือบางคร้ังเพราะเป็นงาน

ง่าย ๆ ท่ีผูอ้อกแบบกระบวนการคิดวา่ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการสอนงาน ท าให้

พนกังานแต่ละคนตอ้งคน้หาวธีิการท างานของตนเอง ซ่ึงไม่แน่วา่เป็นการ

ท างานท่ีถูกวธีิและข้ึนตอนหรือไม่ และอาจจะส่งผลใหผ้ลิตภาพตกต ่ากวา่

ระดบัมาตรฐาน 

2.1.3.10 ขั้นตอนวธีิการท างานท่ีขาดประสิทธิภาพ เกิดจากระบบงานท่ีออกแบบไวเ้ดิม

สามารถตอบสนองความตอ้งการหรือการแข่งขนัได ้ไม่มีการปรับเทคโนโลยี

การผลิตใหท้นัสมยั หรืออาจเกิดจากกระบวนการขาดการวิเคราะห์เพื่อพฒันา

ปรับปรุงให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ มีวิธีการและขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น

มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มใหแ้ก่ผลิตภณัฑห์รือบริการหลกัขององคก์าร 

2.2 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 

ขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรใหเ้ขา้ใจถึงหลกัการในการ

บริหารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A มีขั้นตอน 7 ประการ ดงัน้ี 

2.2.1 Plan and Problem definition 

การก าหนดหวัขอ้ปัญหา จะไดม้าจากการก าหนดแนวคิดของกลุ่ม เพื่อก าหนดความ

คาดหมายของลูกคา้ ส าหรับเป้าหมายคุณภาพ เม่ือไดปั้ญหามาใหน้ าไปวเิคราะห์ดว้ยหนา้ต่างปัญหา

ของโฮโซตานิ เพื่อเลือกปัญหาประเภท A (ปัญหาท่ีไม่ทราบสาเหตุและมาตรการแกไ้ข เพื่อก าหนด

หวัขอ้ปัญหาต่อไป) 

2.2.2 Data and Detail 

การส ารวจเพื่อหาขอ้มูลเพื่อหาลกัษณะจ าเพาะ โดยใชค้  าถาม  what   where  when  who 

How  Why  การเลือกปัญหาจะเลือกบนพื้นฐานทั้ง  3  ประการ  คือ ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความ

รุนแรงของลูกคา้ และความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา 

2.2.3 Analysis 

การวเิคราะห์สาเหตุ /สรุปมาเป็นแผนงาน  เป็นการน าโครงการท่ีวเิคราะห์และแกปั้ญหาโดย

อาศยัการสังเกตการณ์ท่ีไดแ้สดงผลลงในแผนภูมิของแกนท ์ซ่ึงแผนภูมิน้ีนอกจากจะใชว้างแผน

แลว้  ยงัสามารถใชเ้ฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการดว้ย 

2.2.4 Action 
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ท าตามแผนงาน /ตามเป้าหมาย/เก็บผลท่ีได้  ด าเนินการ ไดแ้ก่ ก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุ

โดยผา่นการระดมสมองจากสมาชิกในกลุ่ม ท าการรวบรวมขอ้มูลส าหรับการพิสูจน์หาขอ้เทจ็จริง 

โดยอยา่ลืมแยกแยะสาเหตุ จากการปฏิบติังานและการควบคุม ในการระดมสมองผา่นการ

สังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง  คือสถานท่ีเกิดเหตุจริง(Genba) สภาพแวดลอ้มจริง(Genjitsu) และ

ของจริง(Genbusu) เคร่ืองมือท่ีใชห้าความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล คือ แผนภาพกา้งปลา และ

พิจารณาเลือกสาเหตุในรูปกา้งปลาและท าการพิสูจน์ดว้ย  เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมต่อไป 

2.2.5 Study and Review 

เปรียบเทียบผล /ปรับแก/้ทบทวนตามขอ้ก าหนด  จะเป็นการก าหนดมาตรการตอบโตเ้พื่อ

การแกไ้ขหรือปรับปรุงคุณภาพ ค านึงถึงขบวนการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง(Kaizen) คือ มาตรการท่ีคน

ในกลุ่มคิดไดเ้อง และมีความสามารถใน การท าไดจ้ริง  โดยมีเจตนาตอ้งการใหคิ้ดเป็น  ไม่ตอ้งใช้

เงินมาแกไ้ข และตอ้งมีความมัน่ใจวา่ วธีิการแกไ้ขท่ีสนใจนั้นสอดคลอ้งกบัสาเหตุหลกัของปัญหา

จริง 

2.2.6 Act/Standardization 

ทดสอบท าซ ้ า /ติดตามผล/ท าแผน/ก าหนดเป็นมาตรฐาน   ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบ

ประเมินผลการแกปั้ญหา  โดยการเก็บขอ้มูลของลกัษณะจ าเพาะตวัเดียวกบัท่ีไดต้ั้งเป้าหมายไวแ้ต่

แรก  แลว้น าเสนอผลการแกไ้ขปัญหาออกเป็น 2 ส่วน คือผลประโยชน์ท่ีสามารถวดัเป็นตวัเงิน และ

ผลประโยชน์ท่ีไม่สามารถวดัเป็นตวัเงินได ้

2.2.7 Plans for the future 

วางมาตรฐานเพื่อใชป้ฏิบติั /เป็นขอ้มูลเพื่อใชใ้นอนาคต  เพื่อจุดประสงคใ์นการรักษาสภาพ

ของมาตรการตอบโตท่ี้ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้ ใหด้ ารงไวใ้นระบบเพื่อมิใหปั้ญหานั้นๆเกิดข้ึนซ ้ าอีก 

2.3 แผนภาพกระบวนการ (Process Chart) 

แผนภาพกระบวนการคือการสร้างแผนภาพกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการเป็น ส่วน

ส าคญัในการท่ีจะหาสาเหตุของปัญหาทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน จึงตอ้งท าการสร้างแผนภาพของ 

กระบวนการผลิตโดยละเอียดทุกขั้นตอน เพื่อท่ีจะสามารถระบุตวัแปรส าคญัในกระบวนการผลิต 

(Process Input) และผลลพัธ์ในกระบวนการผลิต (Process Output) ขั้นตอนน้ีจึงเปรียบเสมือนเป็น

การตรวจวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยการระดมสมอง (Brainstorm) ในส่วนของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบั 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด เพื่อท่ีจะไดร้ายละเอียดท่ีส าคญัและครบถว้นทั้งกระบวนการผลิต ท าใหเ้ราทราบ 

ถึงส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนในทุกๆขั้นตอนของกระบวนการหรือทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของความ
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บกพร่อง ในการผลิตท่ีมีผลิต ท่ีมีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์และความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการการสร้าง แผนภาพการไหลของผลิตภณัฑ์จ  าเป็นอยา่งยิง่ในการระบุท่ีมาของ

ขอ้บกพร่องและส่ิงท่ีถูกซ่อนอยู ่ภายใน กระบวนการผลิต(Hidden Factory) ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีส่ิงผลให้

สูญเสียเวลาเงิน ทรัพยากร และพื้นท่ีในการจดัเก็บ แผนภาพกระบวนการ มีดงัต่อไปน้ี 

2.3.1 แผนภาพกระบวนการผลิต (Production Process Charts) 

แผนภาพกระบวนการผลิตเป็นแผนภาพท่ีแสดงขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่ วตัถุดิบเคล่ือนเขา้สู่ 

สายการผลิตจนเสร็จส้ินเป็นผลิตภณัฑ ์โดยบนัทึกขั้นตอนการปฎิบติังานต่าง ๆ ท่ีตอ้งด าเนินบน

วตัถุดิบนั้นๆ ซ่ึงอาจเป็นการบนัทึกขั้นตอนการผลิตของสินคา้ชนิดเดียวภายในแผนกหน่ึงๆ หรือ 

ของสินคา้หลาย ๆ ชนิดภายในแผนกต่างๆ พร้อมๆกนั โดยแสดงในรูปแบบของกล่องขอ้ความท่ี

ระบุค าบรรยายหรือเป็นรูปภาพโดยท าการศึกษากระบวนการตั้งแต่ตน้จนจบแลก าหนดจุดเร่ิมตน้ 

และจุดส้ินสุดของกระบวนการอยา่งชดัเจน ระบุกระบวนการท างานหลกัท่ีตอ้งท าโดยเรียง 

ตามล าดบัขั้นตอนการท างาน ระบุขอ้มูลหากมีการน าช้ินส่วนเขา้มาประกอบในกระบวนการ 

ประโยชน์ท่ีไดคื้อ เป็นการบอกภาพรวมของกระบวนการทั้งระบบตั้งแต่ตน้จนจบ สามารถใช้

ส่ือสารกบับุคคลภายนอกท่ีตอ้งการเขา้ใจกระบวนการผลิตในภาพรวม และสามารถน ามาวเิคราะห์ 

รายละเอียดถึงปัญหาและแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ย 

รูปท่ี 2.1 ตวัอยา่งแผนภาพกระบวนการผลิตแบบกล่องขอ้ความบรรยาย  
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2.3.2 แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

แผนภาพกระบวนการท่ีใชส้ าหรับวเิคราะห์ขั้นตอนการไหลของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน 

และอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนพร้อมกบักิจกรรมต่าง โดยใชส้ัญลกัษณ์ มาตรฐาน 5 

สัญลกัษณ์ ซ่ึงก าหนดไว ้โดย ASME (American Society of Mechanical Engineers) ดงัน้ี  

รูปท่ี 2.2 สัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชแ้สดงในแผนภาพกระบวนการไหล 

2.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล ( 7 QC tools) 

การควบคุมคุณภาพ คือการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิต 

เพื่อเป็นการป้องกนัมิใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ส าเร็จออกมามีขอ้บกพร่องและเสียหายได ้ซ่ึงค าวา่คุณภาพ คือ 

ความถูกตอ้งตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชท้ ั้งขอ้ก าหนด และมาตรฐาน หลกัใหญ่ของเทคนิคการ 

สร้างคุณภาพ จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการวางแผนก าหนดเป้าหมายในการปฏิบติัไวอ้ยา่งชดัเจน ดว้ยการ 

รวบรวมขอ้มูลมาเป็นแนวทางในการวเิคราะห์การตดัสินใจ ซ่ึงเทคนิคในการวเิคราะห์ขอ้มูลมีอยู ่7 

อยา่งไดแ้ก่ 

2.4.1 ใบตรวจสอบ(Check sheet) 

ใบตรวจสอบมีลกัษณะส่วนใหญ่เป็นกระดาษเพื่อใชก้รอกรายละเอียด เพื่อทราบถึงสภาพ 

ของขอ้มูล ซ่ึงมีระบุถึงรายละเอียดการตรวจสอบ เช่น ลกัษณะหรือหมายเลขของผลิตภณัฑล์กัษณะ 

ของการวดัตรวจสอบ จ านวนท่ีตรวจสอบ 

2.4.2 ฮิสโตแกรม(Histogram) 

ฮิสโตแกรมเป็นแผนภูมิท่ีแสดงความถ่ีของส่ิงท่ีเกิดข้ึน ในลกัษณะกราฟแท่งส่ีเหล่ียม เพื่อ

แจกแจงขอ้มูล(Data stratification) อนัเป็นแนวทางสู่การแกไ้ขปัญหาและการปรับปรุง ซ่ึงจากการ
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แจกแจงขอ้มูลท าใหท้ราบถึงคุณสมบติัใดๆ ของขอ้มูลท่ีตอ้งการ ขั้นตอนในการจดัท าฮิสโตแกรม 

ไดแ้ก่การเก็บรวบรวมขอ้มูลและก าหนดช่วงท่ีตอ้งการของขอ้มูลโดยก าหนดค่าแต่ละช่วง เพื่อให ้

ครอบคลุมค่าของขอ้มูลท่ีเก็บไดจ้ากนั้นแจงขอ้มูลตามช่วงท่ีก าหนด เพื่อดูความถ่ีของขอ้มูลท่ี 

เกิดข้ึนในช่วงต่างๆ การรวบรวมขอ้มูลอยา่งถูกตอ้งเหมาะสม เป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นในขั้นตน้ 

เพื่อท่ีจะช่วยใหท้ราบถึงปัญหา ในการท่ีจะวเิคราะห์สาเหตุของปัญหานั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งต่อไป 

2.4.3 แผนภูมิพาเรโต(Pareto Diagram) 

แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีแสดงวา่ มูลเหตุใดส าคญัท่ีสุด ซ่ึงเร่ิมจากการใชใ้บตรวจสอบ 

เก็บขอ้มูลแลว้จ าแนกขอ้มูลเป็นหมวดหมู่ตามสาเหตุต่าง ๆ และท าการจดัอนัดบัขอ้มูลท่ีมีความถ่ี 

สูงสุด จนถึงต่าํสุดเพื่อพิจารณาเลือกการแกปั้ญหา การจดัท าแผนภูมิพาเรโต ท าไดโ้ดยการน า 

ปรากฏการณ์ท่ีเป็นปัญหาทั้งหลายประเภท มาแยกแยะ หรือจดัเป็นกลุ่ม เรียงล าดบัตามค่าของ

ขอ้มูลจากมากไปหานอ้ยในแนวนอน และแสดงค่าความมากนอ้ยดว้ยความสูง ของกราฟแท่งและ

แสดงค่าสะสมดว้ยกราฟเส้นประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต 

2.4.4 ผงักา้งปลา หรือผงัเหตุและผล(Cause-Effect Diagram) 

ผงักา้งปลา หรือผงัเหตุและผลเป็นแผนภูมิท่ีใชต่้อจากแผนภูมิพาเรโต แสดงผลของสาเหตุ 

ปัญหาท่ีปลายแผนภูมและแสดงสาเหตุ ของปัญหาต่างๆ ท่ี เกิดข้ึนซ่ึงไดมาจากการระดมความคิด 

และจ าแนกสาเหตุออก ซ่ึงมีลกัษณะเหมือนกา้งปลา ซ่ึงส่วนของกา้งปลา ไดแ้ก่ คน วตัถุดิบ 

เคร่ืองจกัร วธีิการผลิตและการวดัเป็นตน้เหตุใหเ้กิดความเปล่ียนแปลง 

2.4.5 กราฟ(Graph) 

กราฟมีลกัษณะเป็นส่วนหน่ึงของรายงาน ส าหรับการน าเสนอเพื่อสามารถท าใหผู้อ่้านมี

ความเขา้ใจไดดี้สะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถใหร้ายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้ 

เน่ืองจากกราฟสามารถมองเห็นถึงลกัษณะขอ้มูลต่างๆ ไดโ้ดยทนัทีทั้งทางเส้น รูปภาพแท่งเหล่ียม 

และวงกลม(พิชิต, 2541)  

2.4.6 แผนภูมิกระจาย(Scatter Diagram) 

แผนภูมิกระจายอาจเรียกวา่ผงัสหสัมพนัธ์ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีแสดงถึงลกัษณะความสัมพนัธ์ 

ระหวา่งตวัแปร 2 ตวัแปรวา่มีความสัมพนัธ์อยา่งไรหรือผลของตวัแปรหน่ึงมีผลกบัตวัแปลอีกตวั

หน่ึง  

2.4.7 แผนภูมิควบคุม(Control Chart) 
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แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิกราฟท่ีใชเ้พื่อควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงลกัษณะของแผนภูมิ 

จะเป็นกราฟของส่ิงท่ีตอ้งการจะควบคุม เขียนเทียบกบัเวลา และมีวตัถุประสงคคื์อ การควบคุม

กระบวนการเพื่อให้รู้วา่ ณ เวลาใดท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพ เพื่อการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ใหก้ลบัสู่สภาพปกติ 

2.5 เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุงแบบ ECRS 

 ขจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็น(Eliminate)ใหน้กัเรียนขจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นหรืองานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 

เช่น ในขั้นตอนการท าก๋วยเต๋ียว แม่คา้ตอ้งพิจารณาวา่มีส่ิงใดบา้งท่ีไม่จ  าเป็นในการท าก๋วยเต๋ียวมา

วางท าใหเ้กะกะ หรือเป็นอุปสรรคในการท างาน หรือแมก้ระทัง่ขจดัวธีิการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เช่น 

การกม้เพื่อหยบิลูกช้ิน และเน้ือสัตวม์าลวก แม่คา้ควรขจดัการกม้ลงออกไป นอกจากจะท าใหป้วด

หลงัแลว้ยงัเป็นการเสียเวลาอีก โดยแม่คา้อาจคิดวา่ควรมีโตะ๊มารองกน้ถงัน ้าแขง็ใหสู้งข้ึนเพื่อจะได้

ไม่ตอ้งกม้อีก  

หาวธีิการจบัมารวมกนั(Combine) จากตวัอยา่ง แม่คา้ตอ้งหยบิเส้นก๋วยเต๋ียวและถัว่งอกคน

ละท่ีกนั ท าใหเ้สียเวลาในการหยบิดงันั้น แม่คา้ควรน าเส้นก๋วยเต๋ียวและถัว่งอกมารวมไวใ้นท่ี

เดียวกนั อีกตวัอยา่งหน่ึง ไดแ้ก่ สมยัก่อนจะกินกาแฟ เราตอ้งเสียเวลาตกักาแฟ เสร็จแลว้ตอ้งมาตกั

น ้าตาลและครีมเทียม แต่ตอนน้ีมีการผลิตกาแฟในซองแบบ 3 in 1 คือ มีกาแฟ น ้าตาล ครีมเทียม อยู่

ในซองเดียวกนัซ่ึงเป็นการน ามารวมกนั เพื่อท่ีจะประหยดัเวลา และพกพาไดส้ะดวก 

จดัเรียงใหม่(Rearrange) ถา้หากวา่วธีิการท างานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดข้ึน ไม่วา่เกิด

จากระยะทางในการหยบิส่ิงของต่างๆ ซ่ึงท าใหเ้กิดความสูญเสียได ้ถา้ระยะทางกบัส่ิงของนั้นอยู่

ไกลกนั เช่น ในร้านอาหาร โตะ๊ลูกคา้ กบั ท่ีวาง จาน ชอ้น ส้อม น ้า และน ้าแขง็ อยูไ่กลกนัมาก ท า

ใหต้อ้งใชเ้วลานานในการไปหยบิส่ิงเหล่าน้ี ดงันั้น ควรมีการจดัเรียงใหม่ เช่น จาน ชอ้น ส้อม น ้า 

และน ้าแขง็ ซ่ึงเป็นของท่ีใชบ้่อยๆ มาวางไวใ้กลโ้ตะ๊ของลูกคา้ เม่ือลูกคา้สั่งจะไดห้ยบิไดท้นัท่วงที 

และควรมีหลายๆจุด หรือตวัอยา่งแม่คา้ขายก๋วยเต๋ียว การลวกลูกช้ินและเน้ือหมู ตอ้งใชเ้วลาในการ

ลวกใหลู้กคา้แต่ละคน คนละ 30 วนิาที ซ่ึงใชเ้วลานาน แม่คา้อาจเปล่ียนวธีิการใหม่โดยอาจจะลวก

ลูกช้ิน กบัเน้ือสัตว ์เตรียมไวก่้อนเวลาท่ีนกัเรียนจะพกัรับประทานอาหาร เม่ือนกัเรียนสั่งก๋วยเต๋ียว 

แม่คา้ก็ใส่เน้ือหมู ลูกช้ินท่ีสุกแลว้ลงในชามโดยไม่ตอ้งมาท าในขณะท่ีนกัเรียนสั่งก็จะท าใหล้ดเวลา

ไดถึ้งคนละ 30 วนิาที หรือ คร้ังละมากๆ เพื่อไม่ใหเ้ป็นการเสียเวลา และลูกคา้ก็ไม่ตอ้งรอนาน 

การท าใหง่้ายข้ึน(Simplify) ถา้นกัเรียนไปห้องสมุดจะเห็นวา่ หอ้งสมุดท่ีดีนั้น นอกจากมี

หนงัสือท่ีดีแลว้ยงัตอ้งคน้หาไดง่้ายดว้ย และสาเหตุท่ีคน้หาหนงัสือไดง่้ายนั้น เพราะมีการแบ่งแยก
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ประเภทหมวดหมู่ไวอ้ยา่งชดัเจน มีป้ายติดแสดงประเภทของหนงัสือแต่ละประเภทท าใหเ้รา

สามารถคน้หาหนงัสือไดอ้ยา่งรวดเร็ว ในการท างานต่างๆ ก็แข่งกนัเราตอ้งคิดวา่ท าอยา่งไรจึงจะท า

ให ้ง่ายข้ึน เช่น ร้านขายก๋วยเต๋ียว แม่คา้ตอ้งน าถงัแก๊สออกมาหนา้ร้านทุกวนั พอตอนเยน็ก็น าถงั

แก๊สไปเก็บหลงัร้าน การท่ีตอ้งยกถงัแก๊สทุกวนันั้น เป็นส่ิงท่ีล าบากเพราะถงัแก๊สมีน ้าหนกัมากและ

ถา้ยกไม่ถูกวธีิอาจจะก่อใหเ้กิดอนัตรายได ้ดงันั้น จึงมีการคิดวา่จะขนถงัแก๊สอยา่งไรใหง่้ายจึงมีการ

ประดิษฐท่ี์รองถงัแก๊สท่ีมีขนาดวงกลมท าดว้ยเหล็กและรองขา้งล่างท่ีท าดว้ยลอ้เพื่อให้สามารถ

เล่ือนไปไหนมาไหนได ้
 



บทที ่3 

รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 

 

3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั เลขท่ี 30/2 ม.8 ถนนเศรษฐกิจ 1  ต าบลท่า

ทราย อ าเภอเมือง จงัหวดัสมุทรสาคร  74000  

 
รูปท่ี 3.1 แผนท่ีท่ีตั้งของ บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

3.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัขององค์กร 

บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั เป็นเจา้ของแบรนด์ผลิตภณัฑ์อาหารทะเล

ไดรั้บความนิยมจากผูบ้ริโภคและผูน้ าดา้นอาหารทะเลระดบัโลก โดยผลิตภณัฑข์องบริษทั ไทยรวม

สินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั จะแบ่งออกเป็น 5 กลุ่มดงัน้ี 

3.2.1 กลุ่มผลิตภณัฑ์เพิ่มมูลค่า ผลิตภณัฑ์ท่ีมีการปรุงรสแลว้พร้อมรับประทาน เช่น ซอส

ปรุงรส และอาหารพร้อมอุ่นเสริฟ รวมทั้งผลิตภณัฑ์ประเภทเบเกอร่ี เช่น พาย เคก้ ขนมปังเนยและ

อ่ืนๆ สายงานธุรกิจอ่ืนๆ เช่น บรรจุภณัฑ์และการจดัจ าหน่ายผลิตภณัฑ์พลอยไดท่ี้มาจากส่วนผสม

และวตัถุดิบส่วนผสมและวตัถุดิบท่ีไดจ้ากผลิตภณัฑพ์ลอยไดก้็ถูกจดัอยูภ่ายใตก้ลุ่มธุรกิจน้ี 

3.2.2 กลุ่มผลิตภณัฑ์ MARINE INGREDIENTS เป็นธุรกิจใหม่ส าหรับดูแลผลิตภณัฑ์ใน

กลุ่ม Marine Ingredients ทัว่โลก เพื่อตอบสนองความต้องการท่ีเพิ่มสูงข้ึนของผูบ้ริโภคส าหรับ
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ผลิตภณัฑ์ทางธรรมชาติและมีโภชนาการ เพื่อจ าหน่ายส่วนประกอบท่ีมีมูลค่าสูงท่ีไดรั้บการพฒันา

จากศูนยว์ิจยันวตักรรมของไทยยูเน่ียน ซ่ึงจะท าให้เราควบคุมห่วงโซ่การผลิตทั้งระบบเพื่อผลิต

เฉพาะผลิตภณัฑพ์ลอยไดท่ี้มีคุณภาพสูงน้ี เช่น หนงัปลา และกระดูกปลา ท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต

อาหารทะเลสารอาหารท่ีมีคุณค่าน้ีถูกใชโ้ดยผูผ้ลิตสินคา้อุปโภคบริโภคท่ีเนน้ดา้นโภชนาการ เช่น 

นมผงส าหรับทารก เคร่ืองส าอาง อาหารเสริม และโภชนาการดา้นคลีน 

3.2.3 กลุ่มผลิตภณัฑอ์าหารสัตวเ์ล้ียง เช่น ขนมขบเค้ียวท ามาจากซูริมิ ตบัปลาคอดกระป๋อง 

และอาหารสุนขัและแมวแบบเปียกท่ีท ามาจากอาหารทะเล 

3.2.4 กลุ่มผลิตภณัฑ์อาหารทะเลแปรรูป กลุ่มผลิตภณัฑ์อาหารทะเลแปรรูป (ambient 

seafood) นั้นประกอบดว้ยสินคา้หลกัคือ สินคา้บรรจุกระป๋องท่ีจ าหน่ายให้ผูบ้ริโภคผา่นช่องทางคา้

ปลีกและบางส่วนผ่านช่องทางคา้ส่ง โดยผลิตภณัฑ์หลกัในกลุ่มผลิตภณัฑ์น้ีรวมสินคา้ปลาทูน่า 

ปลาซาร์ดีน ปลาแซลมอน ปลาแมคเคอเรล และปลาเฮอร์ร่ิง 

3.2.5 กลุ่มผลิตภณัฑ์อาหารทะเลแช่เยือกแข็ง แช่เยน็ และสินคา้ท่ีเก่ียวขอ้ง ประกอบดว้ย

สินคา้อาหารทะเลซ่ึงโดยส่วนใหญ่แลว้จะจ าหน่ายตรงให้กบัร้านอาหาร โรงแรม ผูป้ระกอบการ

อาหาร โดยจ าหน่ายเป็นวตัถุดิบในการปรุงอาหารเพื่อจ าหน่ายให้แก่และมีผลิตภณัฑ์บางส่วนท่ีถูก

จ าหน่ายให้กบัผูบ้ริโภคผา่นช่องทางคา้ปลีกโดยสินคา้เหล่าน้ีมกัถูกจดัเก็บอยูใ่นตูเ้ยน็ หรือตูแ้ช่เพื่อ

ท าใหอ้ายกุารจดัเก็บสินคา้ยาวข้ึน 

รูปท่ี 3.2 บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั 

3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร (แสดงผงัการจัดองค์กร) 

กลุ่มผลิตภณัฑอ์าหารทะเลแปรรูป กลุ่มผลิตภณัฑอ์าหารทะเลแช่เยน็ แช่เยอืกแขง็ 

กลุ่มผลิตภณัฑเ์พ่ิมมูลค่า 
กลุ่มผลิตภณัฑ ์MARINE 

INGREDIENTS 
กลุ่มผลิตภณัฑอ์าหารสตัวเ์ล้ียง 
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โดยการจดัการขององค์กรและการบริหารงาน ประกอบไปด้วย คณะกรรมการบริษทั 

ประธานกรรมการ ประธานคณะกรรมการบริหาร ประธานกรรมกรรมการบริหาร และคณะ

ผูบ้ริหาร ท่ีดูแลและควบคุมฝ่ายองคก์ร และการผลิตกลุ่มผลิตภณัฑห์ลกั ในการท าโครงการน้ี ไดอ้ยู่

ในส่วนของกลุ่มผลิตภัณฑ์หลังท่ีเป็นอาหารทะเลแปรรูป รูปแบบการจัดการองค์กรและการ

บริหารงาน  

รูปท่ี 3.3 ผงัการจดัองคก์รของบริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสหกรรม จ ากดั 

3. 4  ต าแหน่งและลกัษณะงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
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ต าแหน่งงานท่ีไดรั้บคือนกัศึกษาฝึกงานฝ่ายเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในส่วนการศึกษา

งานโดยเรียนรู้งานทั้งระบบของกระบวนการผลิต และท าหน้าท่ีเก็บขอ้มูลการเสียเวลาท่ีเกิดใน

กระบวนการบรรจุ โดยโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายคือเก็บขอ้มูลการเสียเวลาท่ีเกิดข้ึนและศึกษาหา

สาเหตุเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการเสียเวลา และเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ

ผลิต 

3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 

นางสาว นภสัสร มีรอด ผูจ้ดัการฝ่ายเพิ่มผลผลิต 

3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

กิจกรรม พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ก าหนดหวัขอ้ปัญหา               

ส ารวจสภาพปัจจุบนั 
 

             

การวางแผนด าเนินงาน 
 

             

วเิคราะห์ปัญหาของสาเหตุ   
 

           

ก าหนดมาตรการแกไ้ขและปรับปรุง           
 

   

การปฏิบติัและตรวจสอบ

ประสิทธิผล 

         
 

    

จดัท ามาตรการ             
 

 

ติดตามผลหลงัท ามาตรการ           
 

   

สรุปผลและแผนขยายผล             
 

 

3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้  

3.7.1 อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ กลอ้ง นาฬิกา 

3.7.2 ฮาร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 

3.7.3  ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Minitap17 และ โปรแกรม Microsoft Excel 2013 

3.7.4  เคร่ืองมือวเิคราะห์ปัญหา ไดแ้ก่  

3.7.5  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด 
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3.7.6   การวเิคราะห์ความแปรปรวน 

3.7.6.1 Two sample test 

3.7.7   แผนภาพกระบวนการ (Process Chart) 

3.7.7.1 แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

3.7.7.2 แผนภาพกระบวนการผลิต (Production Process Charts) 

3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน 

 3.8.1 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา 

การก าหนดหวัขอ้ปัญหาส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหาเร่ิมตน้จากระดมความคิดของผูท่ี้

เก่ียวขอ้งในไลน์การผลิตวา่จุดปฏิบติัไหนท่ีมีปัญหาส่งผลเสียให้กบัทางบริษทับา้ง จากนั้นจึงศึกษา

เก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง และส ารวจพื้นท่ีจริงในกระบวนการผลิตแลว้ท าการวิเคราะห์ปัญหาเป็นหวัขอ้

หลกัๆ เพื่อแสดงใหเ้ห็นปัญหาท่ีชดัเจนข้ึน  

3.8.2  การศึกษาขั้นตอนในกระบวนการผลิต Pouch PF-TUM1 

การท างานในกระบวนการผลิตเพ้าซ์ เร่ิมจากการรับปลาการโรง 3 ส่งข้ึนห้องบรรจุ น าไป

หยอดน ้า และเช็ดปากถุง ส่งสายพานเพื่อปิดผลึก และน าไปฆ่าเช้ือ จากนั้นจึงศึกษาจุดท่ีเป็นปัญหา 

โดยเร่ิมจากส ารวจสภาพปัจจุบนั สอบถามพนกังานในไลน์ผลิต สังเกตการณ์ท างาน และจดบนัทึก 

3.8.3  การศึกษาสาเหตุประสิทธิภาพในการกระบวนการผลิต Pouch  

การวิเคราะห์สาเหตุท่ีท าให้ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพ้าซ์ต ่า โดยใช้การส ารวจ

หนา้งาน ไดแ้ก่ สังเกตกระบวนการผลิตในไลน์ และ การท างานของพนกังาน 

3.8.4 หาแนวแกไ้ขปัญหา 

จากการวิเคราะห์สาเหตุทั้ งหมดของปัญหาในกระบวนการผลิตเพ้าซ์ และจากระดม

ความคิดจากผูเ้ก่ียวขอ้งทุกฝ่ายในไลน์ผลิต น ามาแกไ้ขปัญหาท่ีใชง้านไดจ้ริงในกระบวนการผลิต

เพา้ซ์ 

3.8.5  ติดตามผลการด าเนินงาน 

เม่ือท าการทดสอบ แกไ้ข ปรับปรุงปัญหา และน าไปใชไ้ดจ้ริง โดยปริมาณปัญหาท่ีเกิดข้ึน

ตอ้งลดลง และติดตามผลการปรับปรุงและสรุปผล 

3.8.6 ก าหนดมาตรการควบคุม 

โดยน าแนวทางการแก้ไขปัญหาจัดท ามาตรและควบคุมการท างานของผลิตเพื่อให้มี

ประสิทธิภาพมากข้ึน  



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน 

 

4.1 ผลการคัดเลอืกหัวข้อปัญหา 

การก าหนดหวัขอ้ปัญหาส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหาเร่ิมตน้จากระดมความคิดของผูท่ี้

เก่ียวขอ้งในไลน์การผลิต เช่น แผนกบรรจุ และ แผนกควบคุมการผลิต จากประเด็นว่าจุดปฏิบติั

ไหนท่ีมีส่งผลให้เกิดปัญหากบักระบวนการผลิตเพา้ซ์บา้ง จากนั้นวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดย

การลงส ารวจพื้นท่ีจริง ว่ามีจุดใดท าให้กระบวนผลิตเพาซ์การความล่าช้า และลงมาตรการแก้ไข

ปัญหา  

4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานในไลน์การผลติและส ารวจสภาพปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1 กระบวนการผลิตอาหารสัตวบ์รรจุเพา้ซ์ 

รับปลา 

บรรจุเพา้ซ์ 

NoTopping 1Topping 2Topping 

เติม Solution 

เช็ดปาก
ถุง 

Seal ปิดปากถุง 

Retort 

เช็ดกระป๋อง 

ขนส่ง 
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4.2.1 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานในไลน์การผลิตรรจุ 

จากรูปท่ี 4.1 กระบวนการผลิตเร่ิมการรับปลารับจากโรง 1โดยขนส่งมายงัโรง3 ผ่านห้อง

คลุกผสม เพื่อน าปลาคลุกผสมกบัวตัถุดิบต่างๆ จากนั้นขนส่งถึงห้องบรรจุและน าปลาแจกจุดโต๊ะ

บรรจุ การบรรจุบางผลิตภณัฑ์ใส่ท็อปป้ิงเสริมพนกังานมีการเดินไปเอาท็อปป้ิงท่ีจุดรับปลา หลงั

บรรจุเสร็จพนกังานยกถาดไปเติมSolution และน าไปเช็ดปากถุง น าไปวางบนสายพานเพื่อปิดผลึก

ดว้ยการSealerปากถุง ส่งฆ่าเช้ือ(Retort) และส่งเก็บเขา้คลงัสินคา้เพื่อน าไปขนส่งต่อไป 

4.2.2 ผลการส ารวจสภาพปัจจุบนั 

จากการส ารวจปัจจุบนัพบว่า สูญเสียเวลาท่ีเกิดจากความสูญเสียความเร็ว และเกิดความ

สูญเสียเวลาจากการรอปลา โดยวเิคราะห์ปัญหาจาก Why-Why Analysis จากรูปท่ี 4.2 

รูปท่ี 4.2 วเิคราะห์สาเหตุปัญหาปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึน 

4.3 ผลการวางแผนการด าเนินงาน 

จากการวางแผนการด าเนินงานจะเร่ิมตน้ปฏิบติังานวนัท่ี 14 พฤษภาคม - 30 สิงหาคม พ.ศ.

2562 รวมทั้งหมดประมาณ 4 เดือน โดยจะศึกษารวบรวมปัญหา ส ารวจสภาพปัจจุบนัในสัปดาห์ท่ี 

1-11 วิเคราะห์ปัญหาและทดสอบสมมติฐานสัปดาห์ท่ี 11-12 ก าหนดมาตรการปรับปรุงแก้ไข 

ทดลองและติดตามผลในสัปดาห์ท่ี 12 จากนั้นจะท าการสรุปการปรับปรุงจนถึงสัปดาห์ท่ี 16 แสดง

ในตารางท่ี 4.1 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางการด าเนินงาน 

กิจกรรม พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ก าหนดหวัขอ้ปัญหา               

ส ารวจสภาพปัจจุบนั               

การวางแผนด าเนินงาน               

วเิคราะห์ปัญหาของสาเหตุ               

ก าหนดมาตรการแกไ้ขและปรับปรุง               

การปฏิบติัและตรวจสอบ

ประสิทธิผล 

              

จดัท ามาตรการ               

ติดตามผลหลงัท ามาตรการ               

สรุปผลและแผนขยายผล               
 

4.4 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 ปัจจุบนั ปัญหาพนกังานเดินไปเติมทอ็ปป้ิง พนกังานบรรจุเดินไปเดินทอ็ปป๊ิง โดยเฉล่ีย 1.5
คร้ัง/กรวย/ชัว่โมง ใชเ้วลาต่อรอบ 35.87วินาที สูญเสียเพาซ์ 3787.87 ถุง/วนั/กะ ปัญหารอกะบะใส่
ปลาจากTUM1 พบว่าTUM3 เกิดการคอยกะบะเปล่าใส่ปลา เน่ืองจาก TUM1ส่งกะบะเปล่าคืน 
TUM3 เฉล่ียส่งกะบะเปล่าคืนต่อวนัเฉล่ีย 2-3 รอบ ปัญหาพนกังานขนส่งรอปลาครบตามบิล พบวา่
พนกังานไปรับปลาTUM3 เร็ว จึงเห็นวา่มีเวลาว่างงาน จึงจดัท ากระบวนการท างานใหม่ โดยท่ีให้
พนกังานยกกะบะท่ีเช็คเรียบร้อยแลว้ก่อน เพื่อลดเวลาการท างาน ปัญหาพนกังานขนส่งรอปลาครบ
ตามบิล พบวา่พนกังานไปรับปลาTUM3 เร็ว จึงเห็นวา่มีเวลาว่างงาน จึงจดัท ากระบวนการท างาน
ใหม่ โดยท่ีให้พนกังานยกกะบะท่ีเช็คเรียบร้อยแลว้ก่อน เพื่อลดเวลาการท างาน ปัญหารถจอดห่าง
จากจุดขนส่ง พบวา่กระบวนการท างาน มีจุดควรแกไ้ข 2 จุด คือ จุดท่ี1 รถจอดห่างจากจุดขนส่ง ท า
ให้การท างานนานข้ึน เน่ืองจากพนกังานตอ้งเดินไปหยิบกะบะ ใชเ้วลา 2.13วินาทีต่อกะบะ จุดท่ี2 
ยกกะบะวางช่องขนส่ง 3.25วนิาทีต่อกะบะ ปัญหาโตะ๊คลุกผสมกวา้ง พบวา่เวลาในการคลุกผสมใน
แต่ละกะบะ ใช้เวลา 121วินาที พบว่าพนกังานมีการเอ้ือมในระหว่างการท างานเน่ืองจากโต๊ะคลุก
ผสมกวา้ง จึงใชเ้วลานานในการคลุกผสมนาน 
4.5 ผลการก าหนดมาตรการปรับปรุงแก้ไข 
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4.5.1 ปัญหาพนกังานเดินไปเติมทอ็ปป้ิง วเิคราะห์จากการส ารวจหนา้งาน โดยการจบัเวลาการ

เดินไปเติมทอ็ปป้ิงของพนกังาน ตั้งแต่วนัท่ี 26/4/2019-4/5/2019 ระยะเวลา 7 วนั สรุปไดจ้ากกราฟ

ไดว้า่พนกังานเดินไปเติมทอ็ปป้ิง เฉล่ีย 1.5คร้ัง/กรวย/ชัว่โมง ใชเ้วลาต่อรอบ 35.87วินาที ท าให้

สูญเสียเพา้ซ์ 3787.87 ถุง/วนั/กะ 

หมายเหตุ เน่ืองจากวนัท่ี 28/04/2019-29/04/2019  เป็นวนัหยดุของการท างาน  

รูปท่ี 4.3 พนกังานเดินไปเติมทอ็ปป้ิง 

4.5.2 ปัญหารอกะบะใส่ปลาจากTUM1 วเิคราะห์จากเคร่ืองมือ Flow Process Chart แสดง

สัญญาลกัษณ์ของกระบวนการท างาน โดยสัญญาลกัษณ์  ⚫หมายถึง การท างาน, → หมายถึง 

การขนสง่, ∎ หมายถึง การตรวจสอบ,▸ หมายถึง การจดัเก็บ,      หมายถึง การรอคอย จึงส ารวจ
หนา้งานจริงพบวา่ กระบวนการท างานของการใชก้ะบะเปล่าใส่ปลาของ โรง1 และ โรง3 ซ่ึงมี
ปัญหาการรอคอยกะบะเปล่าของโรง3 สาเหตุเกิดมาจากโรง1 ส่งกะบะเปล่าโดยเฉล่ียต่อกะ 2-3กะ 
จึงสรุปไดว้า่รอบการส่งกะบะเปล่าของโรง1ไม่เพียงพอ โดยเก็บขอ้มูล วนัท่ี 22/05/2562  

รูปท่ี 4. 4 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการรอกะบะ 
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4.5.3 ปัญหาพนักงานขนส่งรอปลาครบตามบิล จากเคร่ืองมือ Cycle Time จากแผนภาพ
กระบวนการท างาน พบว่าพนักงานไปรับปลาTUM3 เร็ว จึงเห็นว่ามีเวลาว่างงาน จึงจัดท า
กระบวนการท างานใหม่โดยท่ีใหพ้นกังานยกกะบะท่ีเช็คเรียบร้อยแลว้ก่อน เพื่อลดเวลาการท างานรู 

รูปท่ี 4.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงการท างานของพนกังานขนส่ง 
4.5.4 ปัญหารถจอดห่างจากจุดขนส่ง วิเคราะห์จากเคร่ืองมือ Flow Process Chart แสดงสัญญา

ลกัษณ์ของกระบวนการท างาน โดยสัญญาลกัษณ์  ⚫หมายถึง การท างาน, → หมายถึง การขนส่ง, 
∎ หมายถึง การตรวจสอบ,▸ หมายถึง การจดัเก็บ,      หมายถึง การรอคอย จึงส ารวจหนา้งานจริง
พบวา่ กระบวนการท างานมีการขนส่งโดยไม่จ  าเป็น 2 จุด ท าใหเ้สียเวลาในการท างาน  

รูปท่ี 4.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงการท างานของการจอดรถ 

4.5.5 ปัญหาโตะ๊คลุกผสมกวา้ง วเิคราะห์จากการส ารวจหนา้งานโดยจบัเวลาการคลุกผสม

ต่อกะบะของพนกังาน พบวา่ใชเ้วลาในการคลุกผสมต่อกะบะ 121 วนิาที สาเหตุเน่ืองจากพนกังาน

มีการเอือมในการคลุกเพื่อให้คลุกผสมไดท้ัว่ถึง และมีการคลุกผสมอยา่งระมดัระวงัไม่ใหว้ตัถุดิบ

ตกพื้น ขนาดโตะ๊คลุกผสมปัจจุบนั 1.23x2.45x0.8 เมตร 
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4.6 ผลการด าเนินการทดลองและปรับปรุงการท างาน 

4.6.1 ปัญหาพนกังานเดินไปเติมทอ็ปป้ิง จดัท าลงมาตรการ คือ จดัพนกังานประจ าจุดท็อปป้ิง 

โดยปรับเปล่ียนการท างานของพนกังานรับปลา พบวา่ พนกังานบรรจุเดินไปเติมทอ็ปป้ิงใชเ้วลา 

2.19วนิาที พนกังานบรรจุเดินไปเติม 0 คร้ัง จากเดิมพนกังานบรรจุเดินไปเติมทอ็ปป้ิงใชเ้วลา 35.87 

วนิาที โดยเฉล่ีย 1.5 คร้ัง/กรวย/ชัว่โมง ท าใหสู้ญเสียเพา้ซ์ลดลง 3,557 ถุง/วนั/กะ ประสิทธิภาพการ

ท างานเพิ่มข้ึน 93.98% 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7 กราฟแท่งแสดงการท างานของพนกังานเติมท็อปป้ิง 

4.6.2 ปัญหารอกะบะใส่ปลาจากTUM1 หลงัลงมาตรการ คือ จดัรอบการส่งกะบะเปล่า

ทุกๆ ชัว่โมง พบวา่ลดการรอกะบะในกระบวนการบวนท างานของโรง 3 เน่ืองจากโรง 1 ส่งกะบะ

เปล่าคืน โรง 3 ทุกๆชัว่โมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปท่ี 4.8 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงการปรับปรุงกระบวนการรอกะบะใส่ปลา 
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4.6.3 ปัญหาพนกังานขนส่งรอปลาครบตามบิล  หลงัลงมาตรการ คือ จดักระบวนการการ

ท างานใหม่โดยใหพ้นกังานยกปลาในส่วนท่ีเสร็จแลว้ข้ึนรถก่อน เน่ืองการรอคอย จึงปรับเปล่ียน

กระบวนการท างานของพนกังานขนส่ง เพื่อลดเวลาการรอคอย โดยใหพ้นกังานยกกะบะท่ีเช็ค

เรียบร้อยแลว้ข้ึนรถขนส่งก่อน ท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน 4.86% 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงการปรับปรุงกระบวนการพนกังานขนส่ง 

4.6.4 ปัญหารถจอดห่างจากจุดขนส่ง หลงัมาตรการ คือ เปล่ียนจุดจอดใหจ้อดรถติดกบัช่อง

รับส่งปลา โดยใชท้ฤษฎีการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการระบบ ECRS คือ หลกัการท่ี

ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้

ง่าย (Simplify) ดงันั้นจึงก าจดัขั้นตอนกระบวนการเดินไปหยบิกะบะ และ จดัการท างานใหม่

ขั้นตอนยกกะบะวางช่องขนส่ง ท าใหเ้วลาการท างานลดลง จาก เดิม 3.25 วนิาที เป็น 1.06 วนิาที 

ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน 80.26% 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงการปรับปรุงกระบวนการจอดรถห่างจากจุดขนส่ง 

4.6.5 ปัญหาโตะ๊คลุกผสมกวา้ง หลงัจดัลงมาตรการ คือ เปล่ียนขนาดโตะ๊คลุกผสม พบวา่ 

ขนาดโตะ๊คลุกผสมแบบใหม่ 1.50x0.7x0.78 เมตร พนกังานใชเ้วลาในการคลุกผสมต่อกะบะ 54 

https://www.logisticafe.com/tag/ecrs/
https://www.logisticafe.com/tag/eliminate/
https://www.logisticafe.com/tag/combine/
https://www.logisticafe.com/tag/rearrange/
https://www.logisticafe.com/tag/simplify/
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วนิาที เน่ืองจากขนาดโตะ๊ท่ีแคบลง และมีท่ีกั้นไม่ใหว้ตัถุดิบตกระหวา่งการคลุกผสมประสิทธิภาพ

การท างานเพิ่มข้ึน 55.37%  
 



บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5. 1  สรุปผลและข้อจ ำกดัหรือปัญหำของโครงงำน 

5.1.1 สรุปโครงงาน 

จากการด าเนินงานเพื่อศึกษาหาการลดเวลาในกระบวนการผลิตเพาซ์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การท างานให้ถึงเป้าหมายท่ีตั้ งไว้ (165 Unit/MHr) และหาวิธีการปรับปรุงการท างานให้มี

ประสิทธิภาพตามเป้าหมาย พบวา่จุดท่ีลดเวลาลง มีจ านวน 5  จุด ไดแ้ก่ จุดท่ี  1 ลดเวลาเดินไปเติมท็

อปป้ิงของพนกังานบรรจุโดยจดัพนกังานประจ าเสริฟทอ็ปป้ิง จุดท่ี 2  จดัรอบการส่งกะบะเปล่าของ

โรง 1 ทุกๆ  1 ชัว่โมง จุดท่ี 3 ลดเวลาการรอบิลของพนกังานขนส่ง จุดท่ี 4  ลดเวลาการขนส่งผา่นช่อง

ขนส่ง จุดท่ี  5 ลดเวลาการคลุกผสม โดยเปล่ียนโตะ๊คลุกผสม พบวา่หลงัก าหนดแนวทางแกปั้ญหา มี

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 31% เน่ืองจาก ลดความสูญเสียเวลาท่ีเกิดจากความสูญเสียความเร็ว 16% เป็น 

0.1% ลดลง 15.9% ลดความสูญเสียเวลาจากการรอปลา 2% จาก 2% เป็น 1.95% ลดลง 0.5% ให้ท า

ประหยดัเงินต่อกะ 255,782. 9 บาท 

 5.1.2 ขอ้จ ากดัหรือปัญหาของโครงการ 

เน่ืองจากกระบวนการผลิตเพ้าซ์ มีการรับปลาจากหลายแหล่ง ท าให้ไม่สามารถเก็บขอ้มูล

ไดอ้ยา่งครบถว้น และต่อเน่ืองกนั และมีพื้นท่ีจ  ากดัในกระบวนการท างาน 

5.2 สรุปผลกำรปฏิบัติงำนสหกจิศึกษำ 

การปฏิบติังานท่ี บริษทั ไทยรวมสินพฒันาอุตสาหกรรม จ ากดั ในแผนกเพิ่มผลการผลิต 

ไดป้ระโยชน์ดา้นต่างๆดงัน้ี 

5.2.1 ดา้นสังคม 

  5.2.1.1 เรียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น และสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัเพื่อนร่วมงาน 

5.2.1.2 เรียนรู้จากประสบการณ์ น าไปใชใ้นชีวติประจ าวนัได ้

5.2.1.3 ฝึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

5.2.2 ดา้นทฤษฏี 

  5.2.2.1 เรียนรู้ทฤษฎีในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 

  5.2.2.2 เรียนรู้ใหเ้ป็นระบบมากข้ึนในการท างาน 
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5.2.2.3 เรียนรู้การใหเ้คร่ืองมือในการวเิคราะห์ปัญหาต่างๆ 

5.3  ข้อเสนอแนะในปฏิบัติงำนสหกจิ 

 จากการปฏิบัติงานท่ีบริษัท ไทยรวมสินพัฒนาอุตสาหกรรม จ ากัด ท าให้เ รียนรู้

ประสบการณ์การในการท างานต่างๆ และมีรายงานความคืบหน้าทุกๆ  3 อาทิตย ์ท าให้นกัศึกษา 

ศึกษาคิดวิเคราะห์ในการท างาน มีวินยัในการแบ่งเวลาการท างาน และงานท่ีไดรั้บมอบหมาย และ

ยงัไดเ้รียนรู้วิชาต่างๆ ท่ีแผนกไดจ้ดัอบรม เช่น ทกัษะการเป็นผูน้ า โปรแกรมวิเคราะห์ต่างๆ และ

การเพิ่มประสิทธิภาพในโรงงาน ซ่ึงเป็นประโยชน์และน าไปใชเ้รียนรู้ในอนาคตไดจ้ริง 
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ภาคผนวก 

 

วเิคราะห์สาเหตุ 

1.  ปัญหาพนกังานเดินไปเติมท็อปป้ิงจบัเวลาการเดินของพนกังานไปเติมท็อปป้ิง ระหวา่ง

วนัท่ี 26/04/2019-4/04/2019 ระยะเวลา 7 วนั หมายเหตุ วนัท่ี 28/04/2019-29/04/2019 เป็น

วนัหยดุของโรงงาน 

 
2. ปัญหาพนกังานขนส่งรอปลาครบตามบิล ดูกระบวนการท างานของพนกังานขนส่ง โดยใช ้

Cycle time วนัท่ี 13/05/2562 จบัเวลา 3 รอบต่อกะ  
Action 

 
เวลา 

รอบ 1 รอบ 2 รอบ 3 เฉล่ีย 
เช็คปลาหอ้งDebone 20.86 21.19 19.85 20.63 
เดินไปตามปลาครบตามบิล 49.58 50.18 48.24 49.33 

กรวยท่ี วนัท่ี/เวลา code วตัถุดิบหลกั เติมทอ็ปป้ิง 
จ านวน
คร้ัง 

เฉล่ีย 

1 26/4/2019  
8.50-9.50น 

sp1 
SKJ W/2 3-5 cm TGL w/2 
1.5-2.5 cm 

36.51   1 36.51 

5 27/4/2019  
9.57-10.57น 

sp1 
SKJ W/2 3-5 cm TGL w/2 
1.5-2.5 cm 

29.98 37.35 49.62 3 38.98 

5 30/4/2019  
13.30-14.30น 

FFS2 TGL W/2 3-5 cm 36.79   1 36.79 

9 1/5/2019  
15.05-16.05น 

LP13 SKJ LMT,RMT ALB 35.75   1 35.75 

2 2/5/2019  
 10.35-11.35น 

MJP-27 
RMT YF-SKJ,SKJ w/L 
SHD6 

29.78 31.98  2 30.90 

4 3/5/2019  
 9.40-10.40น 

LP13 SKJ LMT,RMT ALB 36.41   1 36.41 

2 4/5/2019  
 9.40-10.40น 

SP2 
SKJ W/L 3-5cm  TGL W/L 
1.5-2.5 

34.99 36.84  2 35.80 

เฉล่ีย 35.87 1.5 35.87 



31 
 

 

รอปลาครบตามบิล 279.19 275.52 280.2 278.30 
เช็คปลา 11.3 12.1 10.9 11.43 
เขน็ไปหอ้งDebone 30.56 28.25 29.19 29.33 
ยกกะบะคนัท่ี 1(7s/กะบะ) 88.46 87.52 87.86 87.90 
ยกกะบะคนัท่ี 2(7s/กะบะ) 125.24 124.25 124.45 124.60 

 หลงัลงมาตรการปรับปรุง  

Action 
เวลา 

รอบ 1 รอบ 2 รอบ 3 เฉล่ีย 
เช็คปลาหอ้งDebone 18 20.42 18.2 18.87 
ยกกะบะคนัท่ี 1(7s/กะบะ) 90.21 78.15 72.01 80.12 
เดินไปตามปลา 31.18 31.15 34.21 32.18 
รอปลาครบตามบิล 198.12 253.27 198.04 216.47 
เช็คปลาขดูเลือด 18.55 19.58 17.28 18.47 
เขน็ไปหอ้งDebone 32.15 33.15 34.16 33.15 
ยกกะบะคนัท่ี 2(7s/กะบะ) 94.45 101.19 94.2 96.61 

 
3. ปัญหาโตะ๊คลุกผสมกวา้ง จบัเวลาการคลุกผสม โดยเปรียบเทียบขนาดโตะ๊และเวลาการใช้

คลุกผสมต่อกะบะ โตะ๊คลุกผสมโรง 1 1.23x2.45x0.8 เมตร โตะ๊คลุกผสมโรง 3 

1.50x0.7x0.78 เมตร 

กะบะ เวลาการคลุกผสมโรง 1 )กะบะ1)  เวลาการคลุกผสมโรง 3)กะบะ1)  

1 105 44 

2 123 50 

3 131 45 

4 126 65 

5 88 55 

6 103 25 
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7 139 60 

8 114 58 

9 127 48 

10 122 34 

11 127 92 

12 101 45 

13 169 92 

14 103 51 

15 114 37 

16 109 55 

17 134 57 

18 129 55 

19 135 64 

20 105 57 

รวม 121 54.45 
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รูปขณะปฏบัิติงาน 
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