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บทคัดย่อ 

 

 โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์

ของผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง โดยผู้วิจัยจึงได้เล็งเห็นความส าคัญของการศึกษาการท างาน 

(Method Study) การผลิตในสายการบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋องใหม่ เริ่มจากการศึกษา

ความสามารถในการผลิตของแต่ละขั้นตอนการท างาน โดยท าการศึกษาถึงปัญหาที่เกิดจากการท างาน

ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และปรับปรุงวิธีการท างานบางขั้นตอน ศึกษาปัญหา

และสาเหตุของแต่ละขั้นตอนการท างาน แล้วปรับปรุงการท างานสายการผลิตใหม่ เพื่อให้

สายการผลิตมีความต่อเนื่องมากที่สุด ก าหนดจ านวนคนงานให้เหมาะสมในแต่ละสถานีงาน และให้

สอดคล้องต่อค่าก าลังการผลิตตามเป้าหมายที่ต้องการ 

 ในการศึกษาเริ่มต้นจาก การศึกษากระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์เป็นขั้นตอนย่อย โดยการจับ

เวลา เพื่อหาเวลาที่เครื่องจักรหยุดการท างาน และระยะทางของสายพานการบรรจุที่จะให้ทางโรงงาน

สามารถน าไปพัฒนาต่อได้ จากการปรับปรุงกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง

ตามวิธีการปรับปรุงที่ได้วางแผนไว้จาการเปรียบเทียบการว่างงานโดยวิธีการสุ่มงานก่อนและหลังการ

ปรับปรุงแล้ว ผลที่ได้เป็นที่น่าพึงพอใจ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรขึ้นจาก

จาก 73.66 เปอร์เซ็นต์ เป็น 87.18 เปอร์เซ็นต์ และระยะทางลดลงจากเดิม 6.5 เมตรคิดเป็น 9.56 

เปอร์เซ็นต์ส่งผลให้เพิ่มผลผลิตได้ 0.5 ตู้ต่อวัน ส่งผลให้มีเพิ่มรายได้เป็นจ านวน 7 ,500,000 บาทต่อ

เดือน    
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ABSTRACT 
 

 This project aims to improve the packaging process efficiency of canned sweet 

corn products.  The method study of production in the new canned sweet corn 

packaging line had been foreseen.  It was beginning with the study of the production 

capability of each process.  By study the canned of problems, caused by wastes that 

occurred in the production process were seduced and work procedures for certain 

steps were improved. The problem and causes of each process in the production line 

were improved to ensure the most continuous production.  The number of workers 

suitable for each work station were no according with the production capacity. 
 The study began with time recording in the work process to find the machine 

idle time and the suitable line conveyor distance.  From the improvement was 

compared by work according method.  The result was satisfied in the production was 

smoothen. Logistics route was more appreciate and improve operations were seduced. 

Besides, the process distance can be reduced 6. 5 meters and increase the efficiency 

of the machine from 73.66 percent to 87.18 percent and the distance has decreased 



ฉ 

From 6.5 meters to 9.56 percent and increased productivity by 0.5 containers per day, 

resulting in an increase of 7,500,000 baht per month. 
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 และลดความเหนื่อยล้าของพนักงานทั้งยังสามารถลด 



 

บทที่1 

 

บทน ำ 

 

 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงความส าคัญและ ที่มาของปัญหาที่เริ่มท าโครงงานปริมาณการส่งออกของ
ข้าวโพดในประเทศไทย วัตถปุระสงค์ ขอบเขตการศึกษาและ ประโยชน์ของการท าโครงการนี้ รวมถึง
เนื้อหาของโครงงานฉบับน้ีทั้งหมด 

1.1 ควำมส ำคัญ และที่มำของปัญหำที่ท ำโครงงำน 

 
 ในสถานการณ์ปัจจุบันของอุตสาหกรรมการผลิตข้าวโพดหวานของไทย มีการผลิตข้าวโพด
หวานภายในประเทศในปี 2561 สามารถส่งออกได้มากถึง 532,370 ตัน คิดเป็นมูลค่า 7,956 พันล้าน
บาท โดย ปริมาณส่งออกเพิ่มขึ้นจากปี 2560 ซึ่งส่งออกได้ 489,992 ตัน (เพิ่มขึ้นร้อยละ 8.65) คิด
เป็นมูลค่า 7,662 พันล้านบาท (เพิ่มขึ้นร้อยละ 3.84) โดยกระทรวงเกษตรและสหกรณ์ เปิดเผยถึง
สถานการณ์จากการที่แหล่งผลิตข้าวโพดหวานในสหภาพยุโรปและทวีปอื่น ๆ ซึ่งเป็นประเทศคู่แข่งที่
ส าคัญของไทยประสบความเสียหายจากสภาพภูมิอากาศเปลี่ยนแปลง (เอลนีโญ-ลานีญา) จึงส่งผลให้
ข้าวโพดหวานของไทย ในปี 2561 เติบโตขึ้น และคาดว่าในปี 2562 การส่งออกจะเติบโตไปในทิศ
ทางบวกโดยเฉพาะด้านการส่งออกต่างประเทศได้แก่ ญี่ปุ่น เกาหลี ซาอุดิอาระเบีย  ไต้หวัน รัสเซีย 
เยอรมัน ตุรกี อิหร่าน สวิสเซอร์แลนด์ เลบานอน โดยมีการคาดการณ์ว่าจะมีเนื้อที่เพาะปลูก รวมทั้ง
ประเทศ 237,700 ไร่ โดยมีผลผลิตรวม 520,603 ตัน ผลผลิตต่อเนื้อที่เก็บเกี่ยว 2,239 กิโลกรัม/ไร่ 
เพิ่มขึ้นจากปีที่แล้วที่จ านวน 2,206 กิโลกรัม/ไร่ ทั้งนี้ข้าวโพดหวานในประเทศนิยมปลูกในพื้นที่
จังหวัดเชียงราย เชียงใหม่ ล าปาง นครสวรรค์ กาญจนบุรี เป็นส่วนใหญ่ และผลผลิตจะออกมาในช่วง
เดือนมิถุนายน ถึง สิงหาคม โดยจะออกมากในเดือนกรกฎาคม ร้อยละ 17.45 ของผลผลิตทั้งประเทศ 
โดยส่งผลให้ที่ประเทศไทยสามารถเป็นผู้ส่งออกอันดับ 1 ของโลกมาตลอดในช่วงหลายปีที่ผ่านมา 
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และได้รับการยอมรับจากคู่ค้าทั่วโลก ในเรื่องคุณภาพมาตรฐานและพันธุ์ข้าวโพดหวานซึ่งในแต่ละ
แหล่งของเมล็ดพันธุ์เองได้มีการปรับปรุงและพัฒนาพันธุ์ข้าวโพดหวานอยู่ตลอดเวลา โรงงาน
อุตสาหกรรมจึงได้ร่วมมือกับแหล่งเศรษฐกิจของประเทศไทยเพื่อถ่ายทอดเทคโนโลยีความรู้เพื่อการ
อุตสาหกรรมใช้ต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุด แต่มีประสิทธิภาพสูงสุด อุตสาหกรรมข้าวโพดส่งออก ถือเป็น
สินค้าที่ส าคัญของไทย โดยมีข้อมูลการส่งออกสินค้าข้าวโพดหวาน ดังภาพ 1.1 

 

 ภำพ 1.1 แสดงปริมำณกำรส่งออกสนิค้ำข้ำวโพดของประเทศไทย 
 ที่มา  : ส านักงานเศรษฐกิจการเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ ์

 
 บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) ด าเนินธุรกิจผลิตและจ าหน่ายข้าวโพดหวานแปรรูปและ
ผลิตภัณฑ์แปรรูปสินค้าเกษตรอื่น ๆ ภายใต้ตราสินค้าของบริษัท “KC” และผลิตตามค าสั่งลูกค้า
ภายใต้ตราสินค้าของลูกค้า ส่วนบริษัท ซันสวีท อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด (SI) ซึ่งเป็นบริษัทย่อยของ
บริษัท ด าเนินธุรกิจจัดหาและซื้อมาจ าหน่ายไปซึ่งผลิตภัณฑ์อาหารและผลผลิตทางการเกษตร เช่น 
หอมหัวใหญ่สด แป้งมันส าปะหลัง สับปะรดบรรจุกระป๋อง น้ ามันข้าวโพด น้ ามันดอกทานตะวัน และ
ซอสมะเขือเทศ เป็นต้น ให้กับลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ    

   มูลค่ำ : ล้ำนบำท ปริมำณ : เมตริกตัน 
ประเทศ ปี 2560 ปี 2561 ปี 2562 เปอร์เซ็นต์

เปลี่ยนแปลง(62/61) 
ข้ำวโพด ชั้น 1 ปริมำณ มูลค่ำ ปริมำณ มูลค่ำ ปริมำณ มูลค่ำ ปริมำณ มูลค่ำ 

ฟิลิปปินส ์ 276,001.26 2,007.81 197,788.05 1,711.85 - - -100 -100 
เวียดนาม 150,636.63 1,314.43 2,250.53 159.53 1,637.55 119.31 29.75 37.90 
มาเลเซีย 36,484.76 247.45 - - - - - - 

อินโดนีเซีย 30,600 237.50 - - - - - - 
ใต้หวัน 22,730.17 187.83 194.97 9.42 - - - - 
ฮ่องกง 4,437.20 26.03 667.65 6.54 91.75 0.96 -86.26 -85.28 

ปากีสถาน 1,976.65 155.49 2,599.94 156.62 1,950.55 158.20 -24.98 1.01 
พม่า 676.95 54.34 370 37.75 234 21.59 -19.31 -24.52 

ศรีลังกา 695 51.97 429.70 31.49 - - - - 
บังคลาเทศ 590 43.39 1,053 74.95 - - - - 
เอกวาดอร์ 507.31 34.71 1,660 125.68 590.79 46.37 158.55 178.58 

ตีมัวร์
ตะวันออก 

126 1.71 - - - - - - 

ญี่ปุ่น 66 0.66 - - - - - - 
แทนซาเนีย 60 3.60 - - - - - - 

จีน 49.70 4.82 - - - - - - 
เบลีซ - - - - 56.88 3.36 100 100 

เม็กซิโก - - - - 109.70 8.39 100 100 
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ปัจจุบันบริษัทและบริษัทย่อย มีลักษณะการด าเนินธุรกิจ 2 ประเภท ได้แก่ ธุรกิจผลิตและจ าหน่าย
ข้าวโพดหวานแปรรูป และผลิตภัณฑ์แปรรูปสินค้าทางเกษตรอื่น ๆ ด าเนินการโดยบริษัท ซันสวีท 
จ ากัด (มหาชน) ซึ่งประกอบธุรกิจผลิตและจ าหน่ายข้าวโพดหวานแปรรูป เช่น ข้าวโพดหวานบรรจุ
กระป๋อง (Canned Corn) ข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศ (Pouch Corn) และข้าวโพดหวานแช่
แข็ง (Frozen Corn) นอกจากนี้ บริษัทยังผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการเกษตรอื่น ๆเช่น 
ถั่วขาวในซอสมะเขือเทศ ถั่วแระแช่แข็ง เป็นต้น เพื่อส่งออกไปจ าหน่ายยังต่างประเทศและบางส่วน
บริษัทจะน าไปใช้เป็นเชื้อเพลิงในการผลิตกระแสไฟฟ้าเพื่อใช้ในโรงงานของบริษัท ธุรกิจซื้อมา
จ าหน่ายไป (Trading) ด าเนินการโดยบริษัท ซันสวีท อินเตอร์เนช่ันแนล จ ากัดซึ่งประกอบธุรกิจจัดหา
และซื้อมาจ าหน่ายไปซึ่งผลิตภัณฑ์อาหารและผลผลิตทางการเกษตรเพื่อจ าหน่ายทั้งในและ
ต่างประเทศ เช่น ซอสมะเขือเทศ สับปะรดบรรจุกระป๋อง มะพร้าวสด ข้าวหอมมะลิ น้ ามันข้าวโพด 
และน้ ามันดอกทานตะวัน เป็นต้น โดยจากการที่ผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษากระบวนการท างานใน
กระบวนการบรรจุภัณฑ์ของสินค้าข้าวโพดหวานกระป๋อง พบว่า ปัจจุบัน มีการท างานด้วยแรงงานคน
ร่วมกับเครื่องจักรเป็นระบบผลิตกึ่งอัตโนมัติ (Semi – Automation) เพื่อจัดเตรียมการบรรจุและ
บรรจุสินค้าลงกล่องเพื่อรอการจ าหน่าย ปัญหาที่พบคือ การรอการเตรียมวัตถุดิบบางสถานีงานมีการ
ผลิตที่ละกระบวนการ ส่งผลให้สถานีที่อย่างถัดไปเกิดการว่างงาน และเมื่อมีวัตถุดิบรอคอยจ านวน
มาก ท าให้กระบวนบรรจุสินค้าลงกล่อง และกระบวนการปิดผนึกกล่องสินค้าต้องหยุดชะงักไป และ
เมื่อเตรียมวัตถุดิบเสร็จสิ้น พบว่ามีวัตถุดิบรอการบรรจุจ านวนมาก จึงท าให้สถานีปิดผนึกกล่องสินค้า
เกิดคอขวด เนื่องจากไม่สามารถท างานได้ทันกับสถานีบรรจุสินค้าท าให้สายการผลิตเป็นไปแบบไม่
ต่อเนื่อง   

ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เล็งเห็นความส าคัญของการศึกษาการท างาน (Method Study) การผลิตใน
สายการบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋องใหม่ เริ่มจากการศึกษาความสามารถในการผลิตของ
แต่ละขั้นตอนการท างาน โดยท าการศึกษาถึงปัญหาที่เกิดจากการท างานลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และปรับปรุงวิธีการท างานบางขั้นตอน ศึกษาปัญหาและสาเหตุของแต่ละขั้นตอน
การท างาน แล้วปรับปรุงการท างานสายการผลิตใหม่ เพื่อให้สายการผลิตมีความต่อเนื่องมากที่สุด 
ก าหนดจ านวนคนงานให้เหมาะสมในแต่ละสถานีงาน และให้สอดคล้องต่อค่าก าลังการผลิตตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

1.2 วัตถุประสงค์ 
 
 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสายการบรรจุภัณฑ์ของข้าวโพดหวานกระป๋อง และกระบวนการ
ท างานต่าง ๆเพื่อให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 
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1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 
 
 1.3.1 ศึกษาที่ บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) 9 หมู่ 1 ต.ทุ่งสะโตก อ.สันป่าตอง  
จ.เชียงใหม่          
 1.3.2 ศึกษาเฉพาะการท างานของคนร่วมกับเครื่องจักรในกระบวนการบรรจุภัณฑ์ (Packing) 
ข้าวโพดหวานกระป๋อง และการท างานต่าง ๆ เพื่อให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 

1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 
 1.4.1 ช่วยเพิ่มก าลังการผลิตในสายการบรรจุภัณฑ ์     

 1.4.2 จัดคนในแต่ละสถานีอย่างเหมาะสม      

 1.4.3 ใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์อย่างเต็มประสิทธิภาพ 

1.5 เนื้อหำทั้งหมดมีดังนี้ 

  

 1.5.1 หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ซึ่งจะบอกถึงหลักการและเครื่องมือที่ใช้ในการ

แก้ปัญหาต่าง ๆ เช่น การศึกษาวิธี ,การวัดผลงาน ,แผนภูมิกระบวนการผลิต ( Process Chart ) ,ผัง

การไหล ( Flow Diagram) ,แผนผังสาเหตุและผล ( Fish Bone Diagram ) ,เทคนิคอีซีอาร์เอส 

(ECRS) 

 1.5.2 ข้อมูลโรงงาน ซึ่งจะบอกถึงข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ที่ก าการศึกษา สถานที่ตั้ง 

ขีดจ ากัดและก าลังการผลิต ของทางโรงงาน 

 1.5.3 วิธีการด าเนินการ ในส่วนนี้จะบอกถึงแผนการด าเนินงาน การศึกษา และเข้าเก็บข้อมูล

เพื่อน ามาศึกษา และวิเคราะห ์

 1.5.4 ผลการด าเนินงานของโครงงานวิจัย จะศึกษาขั้นตอนกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์

ข้าวโพดหวานกระป๋อง จ านวนของพนักงาน และหน้าที่ต่าง ๆ ของพนักงาน และท าการสุ่มงาน มาจับ

เวลาเพื่อท าการวิเคราะห์ และรายงานผล 

 1.5.5 สรุปผล และข้อเสนอแนะ ในส่วนนี้จะกล่าวถึง สรุปผลของการวิจัย และประเมินผล

งาน 



 

บทที่2 

 

หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 

 

งานวิจัยเล่มนี้จะเป็นการศึกษาการบรรจุผลิตภัณฑ์ (Packing) ภายในโรงงานซันสวีท ทาง

ผู้จัดท าได้ท าการศึกษาทฤษฎีและเอกสารวิจัยที่เกี่ยวข้อง ในส่วนของการศึกษาการเคลื่อนไหวและ

เวลาเป็นส่วนใหญ่เพื่อน ามาใช้ในการประยุกต์งานวิจัยเล่มนี้ แล้วยังใช้เครื่องมือทาง วิศวกรรมอุตสา

หการเข้ามาช่วยทั้ง แผนภูมิกระบวนการผลิต แผนผังการไหล แผนภาพก้างปลา ที่น ามาเป็นเครื่องมือ

ในการด าเนินงานท าให้สามารถทราบถึงขั้นตอนในการปฏิบัติงาน เวลาเฉลี่ยของแต่ละกระบวนการ

และน าไปใช้ในการวัดผลของกระบวนการหลังจากที่ได้ด าเนินงานตามวิธีการที่ก าหนดไว้ ซึ่ง

รายละเอียดของหลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยทั้งหมด ได้แสดงไว้ดังนี้  

 

2.1 การศึกษาวธิี  

 

 การศึกษาวิธี  หรืออาจจะเรียกว่า Method Study คือการบันทึกงาน วิธีการท างาน 

กระบวนการผลิตหรือระบบงานที่มีอยู่แล้ว หรือที่จะก าหนดขึ้นมาใหม่ อย่างมีระเบียบแบบแผน และ

พินิจพิเคราะห์ตรวจตาโดยถี่ถ้วน เพื่อเป็นลู่ทางในการพัฒนาและการประยุกต์ ใช้วิธีการที่ง่ายและมี

ประสิทธิภาพสูง โดยเป็นการศึกษาวิธีเป็นองค์ประกอบของการศึกษางาน โดยมีเทคนิคการวัดงาน

เป็นส่วนประกอบด้วยดังภาพ 2.1 
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ภาพ 2.1 การศึกษางานและส่วนประกอบ 

 2.1.1 หลักการการศึกษาวิธี 

  1. วัตถุประสงคข์องการศึกษาวิธ ี

 - เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีปฏิบัติงาน  

 - เพื่อปรับปรุงโรงงาน โรงปฏิบัติการ และผังสถานที่ท างานตลอดจนถึงการ 

ออกแบบโรงงานและเครื่องจักรต่าง ๆ 

   - เพื่อให้ความพยายาม ของมนุษย์ เข้าหลักเศรษฐศาสตร์ และลดความ

เมื่อยล้าที่ไม่จ าเป็นของคนงาน 

 - ปรับปรุงวัสดุ เครื่องจักร และแรงงาน 

 - พัฒนาสภาพแวดล้อมการท างานให้ดียิ่งขึ้นอาจจะกล่าวได้อีกอย่างหนึ่งว่า 

การศึกษาวิธีเป็นความพยายามที่จะให้เกิดการเพื่อผลผลิตโดยปรับปรุงกระบวนผลิตผลิตเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ขจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออก ก าจัดหรือลดของเสียในกระบวนการผลิต ลด

การใช้วัสดุฟุ่มเฟือยโดยเปล่าประโยชน์ ปรับปรุงสภาพการท างานให้ดีขึ้น หาวิธีขนย้ายวัสดุที่

เหมาะสม หาวิธีการใช้เครื่องจักรให้เป็นประโยชน์มากที่สุด  

 2. แนวทางในการปฏิบัติงานทั่วไปในการพิจารณาด าเนินการแก้ไขปัญหาใด ๆ การ

ด าเนินการที่จะท าให้เกิดประสิทธิภาพสามารถสรุปเป็นขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังนี้ 

 - ตั้งนิยามของปัญหา 

 - ท าการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกบัปัญหา 

 - ตรวจตราข้อมูลที่ได้มาย่างถี่ถ้วน 

 - พิจารณาวิธีการที่มีอยู่ และตัดสินใจว่าจะเลือกวิธีการใด 

 - ด าเนินงานตามวิธีที่เหมาะสมต่อการด าเนินงาน 

 - ติดตามผลของการด าเนินงาน

การศึกษางาน 

การศึกษาวิธี การวดังาน 
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  3. ขั้นตอนของการศึกษาวิธีในการศึกษาวิธีการในลักษณะเดียวกันที่จะท าให้

การศึกษาวิธีมีดังต่อไปนี้ 

   - เลือกงาน ทีส่มควรจะได้รบัการศึกษาเพื่อปรับปรุง 

   - บันทึกงาน จดบันทึกข้อมูลทั้งหมดที่เกี่ยวข้องในวิธีการท างานปัจจุบันโดย

การลงไปสังเกตโดยตรง 

   - ตรวจพิจารณา ข้อมูลที่ได้บันทึกมานั้นอย่างละเอียดถี่ถ้วน เพื่อหา

ข้อบกพร่องของวิธีการท างานที่เป็นอยู่เพ่ือหาแนวทางปรับปรุง 

   - พัฒนาปรับปรุง หาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดในเชิงปฏิบัติ ความประหยัด 

และมีประสิทธิภาพเพ่ือทดแทนวิธีการเดิมที่ดีกว่า 

  - บัญญัติ วิธีการท างานใหม่ที่สามารถท าให้บ่งชี้ได้ตลอดเวลาที่ต้องการ 

  - น าไปใช้งาน น าวิธีการใหม่ที่ได้บัญญัติเป็นมาตรฐานไว้แล้วไปใช้งาน 

   - บ ารุงรักษา การปฏิบัติแบบมาตรฐาน โดยหมั่นตรวจสอบผลการปฏิบัติ

อย่างสม่ าเสมอและแก้ไขปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ ที่อาจเกิดขึ้นจาการน าวิธีใหม่ไปใช้งาน 

  4. เทคนิคเฉพาะที่ใช้การศึกษาวิธี  

ในการศึกษาวิธีมีการใช้เทคนิคเฉพาะในหลายขั้นตอนของการปฏิบัติงานที่ส าคัญที่ผู้ศึกษาวิธี

สามารถเลือกใช้ได้อย่างเหมาะสมในการศึกษาวิธีซึ่งจ าแนกดังต่อไปนี ้

  ก. ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต 

   - แผนภูมิกระบวนการผลิต 

   - แผนภูมิการเคลื่อนที ่

   ข. ที่แสดงการเคลื่อนที่       

    - แผนภาพการเคลื่อนที ่

   ค เทคนิคการตั้งค าถามใช้ในขั้นตอนการตรวจพิจารณาเพื่อพัฒนาการ

ปรับปรุงงาน การตั้งค าถามเป็นการหาค าตอบที่เราต้องการ เป็นการหาข้อมูลมาเพื่อประกอบการ

ตัดสินใจจากการตั้งค าถามท าให้ทราบถึงวัตถุประสงค์ของการท างานเมื่อได้ข้อมูลมาแล้วจึงน ามา

พิจารณาว่างานขั้นตอนใดสามารถขจัดออกไปได้บ้าง รวมกันได้หรือไม่ มีวิธีการที่ง่ายกว่านี้หรือไม่ ท า

ให้สามารถหาวิธีการใหม่ที่มีประสิทธิภาพสูงกว่า 
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 5. การเลือกงานที่จะศึกษาเพื่อการปรับปรุงประเด็นที่ต้องพิจารณาในการเลือกงาน

มีอยู่ 3 ด้านดังนี ้

  ก. ด้านเศรษฐศาสตร์ เพื่อที่จะประกันว่าการศึกษางานจะไม่เสียเวลา 

ค่าใช้จ่าย และความพยายามโดยเปล่าประโยชน์ จ าเป็นต้องมีการพิจารณาในแง่ผลตอบแทนที่จะ

ได้รับก่อนที่จะลงมือศึกษา และเมื่อลงมือปฏิบัติแล้ว ควรมีการทบทวนเป็นระยะว่าผลที่ได้จะคุ้มค่า

หรือไม่ในการด าเนินงาน ผลตอบแทนที่ได้รับนั้นคุ้มค่าหรือไม่ ที่จะใช้การศึกษางานเพื่อการปรับปรุง 

ว่าสมควรไหมที่จะท าการศึกษาต่อไป การเลือกงานที่หละหลวม อาจท าให้ผลที่ได้ไม่คุ้มการเวลา 

ค่าใช้จ่าย และความพยายามที่ต้องใช้วิธีการศึกษางาน เช่น การเลือกงานที่ไม่ใช่ปัญหาที่แท้จริงใน

สายการผลิตมาปรับปรุง 

 ข. การพิจารณาด้านเทคนิค การเปลี่ยนวิธีการท างานโดยหวัง “ ผล ” ที่ดี

ขึ้นในบางครั้งควรได้รับการพิจารณาความเป็นไปได้ในแง่ของเทคนิคการท างานว่าเหมาะสมหรือไม่กับ

การศึกษางาน          

   ค. การพิจารณาด้านผู้ปฏิบัติงาน ผู้ปฏิบัติงานนั้นเป็นตัวชี้ขาดความส าเร็จ 

หรือความล้มเหลวของการศึกษาวิธี เพื่อปรับปรุงงานการศึกษาวิธีจ านวนไม่น้อยที่ล้มเหลวเพราะ

ผู้ปฏิบัติงานด้านปฏิกิริยา เพื่อท าความเข้าใจและบันทึกงาน หรือการยอมรับการเปลี่ยนแปลงในการ

ปรับปรุงงานที่เกิดขั้นภายหลัง โดยผู้ศึกษาวิธีควรให้ความสนใจต่อผู้ปฏิบัติงานเป็นพิเศษในสิ่งต่าง ๆ 

ดังต่อไปนี ้

   - ทัศนคติในการท างาน 

   - ความเข้าใจและท่าที่ที่มีต่อการปรับปรุงงาน 

   - ความพึงพอใจในการท างาน 

   - ความสมัพันธภาพในหน่วยงาน 

   - ความยุ่งยากซับซ้อนในการปฏิบัติงาน 

   - การต้านทางการเปลี่ยนแปลง 

   ง ข้อแนะน าขั้นต้นในการเลือกงานเพื่อปรับปรุงงานว่าเราควรเลือกงานที่มี

ลักษณะดังนี ้

 - งานที่เป็นภารกิจหลักของหน่วยงาน 

   - งานที่มีความส าคัญ 

   - งานที่มีปัญหา 

   - งานที่มีองค์ประกอบไม่เหมาะสม



9 

 โดยการศึกษาวิธี (Method study) จะถูกน ามาใช้ในการศึกษา การท างานในแต่ละขั้นตอน

เพื่อศึกษาวิธีการท างานรวมถึงการเคลื่อนที่ต่าง ๆ ของการท างาน ซึ่งจะท าให้เห็นถึงปัญหา และ

ข้อบกพร่องได้ชัดเจน 

 

2.2 การวัดผลงาน 

 

การวัดผลงาน คือการน าเทคนิคต่าง ๆ ที่ได้ออกแบบไว้ไปหาเวลาแล้วเสร็จของงานที่

ก าหนดให้ ซึ่งท าโดยคนงานที่เมาะสมด้วยอัตราการท างานปกติตามวิธีการท างานที่ก าหนดให้โดยที่

คนงานที่เหมาะสมหมายถึง คนงานที่มีสุขภาพแข็งแรงดี เฉลียวฉลาด ได้รับการฝึกฝนงานที่ก าหนดมา

เป็นอย่างด ีเทคนิคในการวัดผลงานมีดังนี้ 

- การศึกษาเวลาโดยตรง 

- การสุ่มงาน 

- การใช้ตารางเวลามาตรฐาน พรีดีเทอร์มีน 

- การใช้ข้อมูลมาตรฐาน 

การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นเทคนิคการวัดผลอย่างหนึ่งโดยไม่ต้องใช้นาฬิกาจับเวลา 

โดยทั่วไปใช้วัดผลของกลุ่มบุคคลหรือกลุ่มเครื่องจักรว่าในแต่ละวันท างานหรือหยุดงานมากน้อย

เพียงใด เป็นการดูงานที่เป็นเป้าหมายแบบสุ่ม แล้วบันทึกผลที่เห็น ถ้าจ านวนการครั้งการสุ่มงานมาก

พอตัวอย่างการสุ่มมาสามารถถือว่าเป็นตัวแทนของประชาการเป้าหมาย นั้นคือ การสุ่มงานตั้งอยู่บน

พื้นฐาน กฎความน่าจะเป็น 

2.2.1 การเตรียมการวัดผลงานโดยการสุ่มงานการติดต่อสื่อสารมีความส าคัญมากในระยะ

เริ่มต้นของการสุ่มงาน คือการอธิบายวิธีกรท างาน หลักการ ให้พนักงานหรือผู้เกี่ยวข้องเข้าใจเกี่ยวกับ

เข้าใจหลักการและวัตถุประสงค์ของการสุ่มงาน โดยพอสรุปวัตถุประสงค์ของการสุ่มงานได้ว่า การสุ่ม

งานคือการประเมิน เครื่องมือ เครื่องจักร และคนงาน ว่าใช้เวลาในการท างานไปเป็นอย่างไรบ้าง แล้ว

น ามาปรับปรุงสภาพการท างานให้ดีขึ้น 

 2.2.2 ขั้นตอนการสุ่มงาน 

 ก. พิจารณาขอบข่ายของปัญหา โดยการก าหนดวัตถุประสงค์หลักของ
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โครงการว่าต้องการอะไร และแยกแยะรายละเอียดขอโครงการออกมาว่าต้องมีข้อมูลอะไรบ้าง ซึ่งอาจ

ต้องไปส ารวจงานที่ต้องศึกษาและเขียนรายละเอียดของงานออกมา เช่นเจอเครื่องจักรเสียหายต้อง

แยกข้อมูลว่าเครื่องจักรเสียเพราะอะไร 

  ข. ก าหนดระดับความเชื่อมั่นของข้อมูล โดยทั่วไปใช้ระดับความเชื่อมั่นที่ 95

เปอร์เซ็นต์ ความถูกต้องของข้อมูลอาจก าหนดในรูปแบบของมาตรฐานความผิดพลาด โดยปกติใช้ ± 

5เปอร์เซ็นต ์ 

  ค. ท าการสุ่มงานเบื้องต้น เพื่อหาเปอร์เซ็นต์ของการท างานหรือไม่ท างานของงสิ่งที่

ถูกสังเกต เพื่อในไปเป็นข้อมูลในการค านวณหาจ านวนครั้งของการสุ่มงาน โดยปกติมักจะสุ่มงาน

เบื้องต้นเป็นเวลา 2 – 3 วันมาเป็นข้อมูลประกอบการค านวณในขั้นตอนต่อไป 

 ง. ก าหนดรูปแบบการสุ่มงาน 

  - ก าหนดจ านวนครั้งในการสุ่มงาน 

  - ก าหนดจ านวนของสิ่งที่ถูกสังเกต 

  - ท ารายละเอียดของเส้นทางและเวลาที่จะไปสุ่มงาน 

  - ออกแบบในบันทึกข้อมูล 

 จ. ท าการสุ่มงานตามแผนที่วางไว้ เมื่อเสร็จแล้วท าการวิเคราะห์และ 

สรุปข้อมูล โดยการออกไปสังเกตการณ์แบบสุ่มตามแผนที่ก าหนดไว้ แล้วจดบันทึกข้อมูล สรุปข้อมูล

เมื่อสิ้นสุดการเก็บข้อมูลในแต่ละวัน 

 ฉ. ตรวจสอบความแม่นย าของข้อมูลเมื่อสิ้นสุดการสุ่มงาน 

 ช. เตรียมท ารายงาน และสรุปผล อาจต้องการเพิ่มเติมความคิดเห็นเมื่อ 

ได้รับการร้องขอ          

 2.2.3 ระดับความเช่ือมั่นแลความถูกต้องของข้อมูล 

  เส้นโค้งการกระจายแบบนอร์มอลน ามาใช้ได้ดีในการสุ่มงานเพราะสอดคล้องกับ

ลักษณะของการสุ่มงาน ดังภาพ 2.2  
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ภาพ 2.2 พืน้ที่ใต้โค้งแบบปกต ิ

ความถูกต้องของผลลัพธ์ที่ได้จากการสุ่มงานก็เป็นอีกสิ่งหนึ่งที่ต้องค านึง เพราะระดับความ

ถูกต้องนี้จะเป็นตัวก าหนดจ านวนที่ต้องไปสุ่ม ถ้าสุ่ม ตัวอย่างมาก ค่าใช้จ่ายในการสุ่มงานก็จะมาก

ตามไปด้วย ความถูกต้องของผลลัพธ์มักก าหนดอยู่ในรูปของความผิดพลาดมาตรฐาน โดยทั่วไปการ

เก็บข้อมูลยอมให้มีความผิดพลาดได้ ± 5 เปอร์เซ็นต ์หมายความว่า ระดับความเช่ือมั่น 95 เปอร์เซ็นต ์

ระดับความถูกต้อง ± 5 เปอร์เซ็นต์ จากการสุ่มตัวอย่างเป็นตัวแทนของเหตุการณ์ทั้งหมดได้ถึง 95 

เปอร์เซ็นตถ์้าผิดพลาดไปบ้างก็อยู่ในช่วง ± 5 เปอร์เซ็นต ์

2.2.4 จ านวนครั้งการสุ่มงาน 

ผลลัพธ์ของการสุ่มงานออกมาได้ 2 ทาง คือ ท างานหรือไม่ท างาน ข้อมูลในลักษณะนี้จะมี

รูปแบบกากระจายตัวแบบไบโนเมยีว สูตรของการกระจายเป็นดังสมการ 2.1 

 

   σ = √
𝑝(1−𝑝)

𝑛
              (2.1) 

 

σ คือ ความเบ่ียงเบนมาตรฐาน หรือความผิดพลาดมาตรฐาน 

p คือ อัตราการว่างานเฉลี่ย 

n คือ จ านวนครั้งของการสุ่มงาน
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การหาจ านวนครั้งของการสุ่ม นอกจากต้องก าหนดระดับความเช่ือมั่น และความถูกต้องต้อง

ของข้อมูลแล้ว ยังต้องทดลองอัตราว่างานที่สังเกตด้วย ถ้าก าหนดระดับความเชื่อมั่นและความแม่นย า

ของข้อมูล สูตรการค านวณหาจ านวนครั้งของการสุ่มงานเป็นดังสมการ 2.2 

 

    𝑛 =
𝑐2𝑝(1−𝑝)

σ2               (2.2) 

 

 C คือช่วง ± σ เช่น ระดับความเช่ือมั่น 95 เปอร์เซ็นต ์c มีค่าเท่ากับ 1.960  

ระดับความเช่ือมั่น 90 เปอร์เซ็นต์ c มีค่าเท่ากับ 1.645 

2.2.5 การหาความถูกต้องของข้อมูลเมื่อทราบจ านวนตัวอย่างที่ต้องสุ่มดังสมการ 2.3 

 

    σ = √
𝑝(1−𝑝)

𝑛
             (2.3) 

 

หมายความว่าข้อมูลที่ได้มานั้นมีความน่าเชื่อถือ และผิดพลาดอยู่ในช่วงซึ่งถ้าค านวณค่า

ผิดพลาดมีค่าน้อยกว่าที่ตั้งไว้ แสดงว่าผลลัพธ์นี้เช่ือถือได้ และจ านวนตัวอย่างที่ใช้มีความเพียงพอแล้ว 

2.2.6 การก าหนดเวลาไปสุ่มงานในการสุ่มงานเพื่อต้องการทราบว่าเครื่องจักร หรือพนักงาน

ได้ใช้เวลาไปทางใดบ้าง เช่นก าลังปฏิบัติงานตามปกติ ก าลังซ่อมเครื่อง ก าลังเตรียมชิ้นงาน ก าลังรอ

คอยเป็นต้น เวลาที่ไปสังเกตการณ์ต่าง ๆ ได้อย่างเท่าเทียม การก าหนดเวลาไปสังเกตการณ์แต่ละครั้ง

อาจเป็นช่วงเวลาที่แน่นอนเช่น ทุก ๆ 1 นาที ทุก ๆ 5 นาที 

2.2.7 การออกแบบใบบันทึกข้อมูลของการสุ่มงาน     

 แบบฟอร์มของใบบันทึกจะมีลักษณะเป็นอย่างไรขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ของการสุ่มงาน ถ้า

ต้องการทราบว่าเครื่องจักรว่าเพราะเหตุใด ให้แยกรายละเอียดการว่างงานของเครื่องจักรว่าว่าง

เพราะเหตุใดออกมาเป็นรายการดังภาพ 2.3
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เวลารวม × อัตราการท างาน × ประสิทธภิาพเฉลี่ย 
จ านวนชิ้นงานที่ท าได้ 

วันที่                                   ผู้สุ่มงาน  
จ านวนที่สุ่ม  รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII     
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time    

 

 ภาพ 2.3 ใบบนัทึกข้อมูลของการสุ่มงาน 

 

2.2.8 การหาเวลามาตรฐานจากการสุ่มงาน 

 การสุ่มงานนอกจากทราบเวลาการท างานและว่างงานแล้ว ยังสามารถน ามาใช้หาเวลา

มาตรฐานของงานได้ ถ้าทราบจ านวนชิ้นงานที่ท าได้ในแต่ละวันประสิทธิภาพของการท างาน เวลาเผื่อ

และข้อมูลของการสุ่มงาน โดยมีวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐานแล้ว มีสูตรการหาเป็นสมการ 2.4 

 

เวลามาตรฐานต่อชิ้น =                                                                 +เวลาเผื่อ     (2.4) 

 

 

 เวลารวม หมายถึง เวลาที่ก าหนดให้ท างาน เช่น ในหนึ่งวันท างาน 8 ชั่วโมงดังนั้นเวลารวม

เท่ากับ 480 นาท ี

 อัตราการท างาน หมายถึง อัตราเวลาที่ใช้ในการท างานจริง ๆ ซึ่งได้จากการสุ่มงานเช่นในการ

สุ่มงาน พบว่ามีการท างาน 75 เปอร์เซ็นต ์อัตราการท างาน = 0.75 

 ประสิทธิภาพเฉลี่ย หมายถึง ประสิทธิภาพการท างานของสิ่งที่ถูกสังเกต เทียบกับมาตรฐาน

ของผู้สังเกต ซึ่งก็คือเลขประเมินโดยการสุ่มงานโดยตรงนั้นเอง   

 จ านวนชิ้นงานที่ท าได้ หมายถึง จ านวนช้ินที่ดีที่ท าได้ในเวลารวม 

 เวลาเผื่อ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเวลางาน 

 ในการวัดผลงานจะถูกน ามาใช้ในกระบวนการ ค านวณเพื่อหาจ านวนครั้งที่เหมาะสมในการ

สุ่มงานเพื่อน าข้อมูลจากการเขาไปสุ่มงานกลับมาวิเคราะห์หาสาเหตุและจุดที่มีข้อบกพร่องมากที่สุด 

และใช้ในการหาเวลามาตรฐานจากการสุ่มงาน 



14 

2.3 แผนภูมิกระบวนการผลิต ( Process Chart )  

 

 เป็นเครื่องมือใช้บันทึกกระบวนการผลิตอย่างกะทัดรัด เพื่อให้ความสะดวกในการอ่าน มีการ

ใช้เครื่องหมายเพื่อแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไว้อย่างชัดเจน และเข้าใจง่าย โดยจะเริ่ม

เขียนเริ่มต้นตั้งแต่วัตถุดิบเข้าแล้วติดตามเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นกับวัตถุดิบทุกขั้นตอนจนเสร็จสิ้น

กระบวนการ  

 สัญลักษณ์ของแผนภูมิการผลิตการบันทึกข้อเท็จจริงเกี่ยวกับการท างานหรือปฏิบัติงานใน

แผนภูมิการผลิตสามารถท าได้ง่ายกว่าการบันทึกทั่วไปมาก การบันทึกแผนภูมิจะใช้สัญลักษณ์

มาตรฐานเพียงหนึ่งชุดซึ่งมืออยู ่5 สัญลักษณ์ สามารถครอบคลุมไปถึงการกระท าหรือเหตุการณ์ต่าง ๆ 

ที่ปรากฏโดยทั่วไปขณะปฏิบัติงานในโรงงาน หรือส านักงาน สัญลักษณ์ที่บันทึกนี้ก่อนให้เกิดความ

สะดวกสามารถเข้าใจได้อย่างชัดเจน และรวดเร็วเป็นอย่างมากในการบ่งบอกถึงเหตุการณ์ต่าง ๆ ที่

เกิดขึ้นตามล าดับในการปฏิบัติงาน สามารถแสดงได้ดังนี้ 

 สัญลักษณ์ในแผนภูมิถูกก าหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกา (America Society 

of Mechanical Type, ASME) โดยแบ่งกจิกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 5 กลุ่มใหญ ่

 2.3.1 การปฏิบัติงานหรือการท างาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุ

เปลี่ยนแปลงอย่างจงใจ ไม่ว่าจะเป็นทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมที่แยกหรือประกอบกิจกรรมที่

จัด และเตรียมวัสดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต รวมถึงการรับข่าวสาร การค านวณ และการวางแผน 

 2.3.2 การขนส่ง หรือการขนย้าย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุ

เคลื่อนย้ายจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง ยกเว้นการเคลื่อนย้ายขณะอยู่ในขั้นตอนการผลิต และยกเว้นใน

กรณีที่มีการเคลื่อนย้ายโดยการเคลื่อนย้ายภายในสถานีงานระหว่างตรวจสอบ 

 2.3.3 การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบ 

เปรียบเทียบ ชนิดคุณภาพ ปริมาณของวัสด ุ

 2.3.4 การรอคอย (Delay) หมายถึงกิจกรรมที่มีการหยุดรอ หรือหยุดพัก ก่อนที่จะมีการ

ท างานขั้นต่อไป          

 2.3.5 การเก็บวัสดุ (Storages) หมายถึงกิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พัก หรือควบคุมเอาไว้ ซึ่ง

สามารถน ามาใช้ได้ ตัวอย่างของสัญลักษณแ์สดงได้ดังภาพ 2.4 และตารางแสดงความหมายดังตาราง 

2.1       
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ภาพ 2.4 สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการผลิต
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ตาราง 2.1 สญัลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการผลิต 

 

 การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิต: การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิต แบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอน 

  1. เลือกกิจกรรมการท างานที่ต้องการศึกษา โดยก าหนดเจาะจงไปว่าต้องการศึกษา

กระบวนการของ คน วัสดุหรือช้ินส่วน ก าหนดวัตถุประสงค์การวิเคราะห์ให้ชัดเจน 

  2. ก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที่จะศึกษา โดยต้อง

ครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดที่ต้องการศึกษา 

  3. เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยในแผนภูมิจะต้องประกอบด้วย หัวเรื่อง 

รายละเอียดและสรุป (Heading Description and Summary)    

  4. เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริง โดยใช้

สัญลักษณ์ก ากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย่าง ละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งค าบรรยาย ละเอียดทุกขั้นตอน 

สัญลักษณ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยยอ 
 การปฏิบัติงาน • การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมี

หรือฟสิกสของวัตถ ุ
•  การประกอบชิ้ นส วน/ถอดส วน
ประกอบออก 
• การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นต่อไป 
• การวางแผน การค านวณการใหค าสั่ง
หรือการรับค าสั่ง 

 การเก็บ การเก็บวัสดุไว ในสถานที่ถาวรซึ่งตอง
อาศัยค าสั่งในการเคลื่อนยาย 
• การเก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน 

 การตรวจสอบ • ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
• ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 การเคลื่อนที่  • การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุด
หน่ึง 
• พนักงานก าลังเดิน 

 การคอย • การเก็บวัสดุชั่ วคราวระหว่างการ
ปฏิบัติงาน 
• การคอยเพื่อใชงานขั้นตอไปเริ่มตน 
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และ ค าบรรยายสั้น ๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง แสดงผลของจ านวน

กิจกรรมต่าง ๆ คือ จ านวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน จ านวนขั้นตอนการขนส่ง จ านวนครั้งของความ

ล่าช้า จ านวนครั้งการตรวจสอบและจ านวนครั้งในการพักหรือการเก็บ รวมไปถึงระยะทางในการ

ขนส่งไว้ในตารางสรุป     

  5. โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง     

  6. สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตาราง สรุปผลดัง ที่ได้กล่าวไปสามารถเขียน

แผนภูมิกระบวนการผลิตได้ดังภาพ 2.5 แสดงแผนภมูิกระบวนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพ 2.5 แผนภูมิกระบวนการผลิต 

 โดยในแผนภูมิกระบวนการผลิตจะถูกน ามาใช้ในการศึกษาข้อมูลของการท างานตั้งแต้เริ่มต้น

กระบวนการบรรจุของผลิตภัณฑ์จนบรรจุลงกล่องปิดผนึก เพื่อให้เห็นถึงสถานการณ์ท างานในแต่ละ

ขั้นตอน ซึ่งมีความง่าย และสะดวกในการอ่านข้อมูล



18 

2.4 ผังการไหล ( Flow Diagram) 

จะแสดงแผนผังของสถานที่ท างาน และต าแหน่งของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องทั้งหมดแล้วเขียน

เส้นทางการเคลื่อนที่ของสิ่งท าการสังเกต จะก าหนดสเกลหรือไม่ก็ได้ โดยขั้นตอนการท าดังนี้ 

 2.4.1 การเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังการไหล    

  ก. เลือกกิจกรรมที่ต้องการศึกษาโดยก าหนดว่าต้องการศึกษากระบวนการของคน

หรือวัสดุ             

  ข. ก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที่จะศึกษาโดยจะต้อง

ครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดที่ต้องศึกษา        

  ค. เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต       

  ง. แสดงผลของกิจกรรมต่าง ๆ คือ จ านวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน จ านวนขั้นตอน

การขนส่งจ านวนครั้งของการล่าช้า จ านวนครั้งที่ท าการตรวจสอบจ านวนครั้งในการพักและระยะ

ทางการขนส่งไว้ในตารางสรุป        

  จ. เขียนผังการไหลของกระบวนการผลิตแสดงสถานีงานที่ตั้งของเครื่องจักรและ

เครื่องมือต่าง ๆ                     

  ฉ. แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใช้หัวลูกศรช้ี  

 2.4.2 ประโยชน์ของแผนภูมิกระบวนการผลิต 

- ช่วยให้เห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างชัดเจน   

- ส่งผลให้สามารถปรับปรุงวิธีการท างานได้ง่ายขึ้น   

  - การขจัดงานบางอย่างที่ไม่จ าเป็น โดยรวมขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนเข้า

ด้วยกันได้ 

 2.4.3 ลดการล่าช้า ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตต่ า 

 ซึ่งแผนผังการไหลจะน ามาใช้ในการศึกษาระยะทางทั้งหมดในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์

ข้าวโพดหวานกระป๋อง เพื่อให้เห็นถึงการไหลของผลิตภัณฑ์ว่ามีความเหมาะสมกับระยะทางหรือไม่

หากไม่เหมาะสมจึงจะท าการวิเคราะห์และท าการแก้ไข 
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2.5 แผนผังสาเหตุและผล ( Fish Bone Diagram ) 

 

แผนผังก้างปลาเป็นแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุ

ทั้งหมดที่เป็นไปได้ในการก่อให้ให้เกิดปัญหา (Possible Cause) หรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผัง

สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์และจ าแนกกระบวนการ

ผลิต โดยใช้ปัจจัยการผลิต 4M 1E เป็นปัจจัยหลักในการวิเคราะห์ ประกอบด้วย ด้านวัตถุดิบ 

(Material) ด้านเครื่องจักร (Mechanic) ด้านวิธีการ (Method) และด้านคน (Man) บรรยากาศการ

ท างาน (Environment) การจ าแนกสาเหตุทั้ง 5 ด้าน ท าให้การวิเคราะห์ชัดเจน และครอบคลุม

กระบวนการผลิต  

2.5.1 วิธีการสร้างแผนภาพก้างปลา สิ่งส าคัญในการสร้างแผนภาพ คือต้องท าเป็นทีม โดยใช้

ขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี ้

 1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวของปลา 

 2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ 

 3.ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 

 4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 

 5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 

 6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็นโดยที่ก าหนดปัจจัยหลักในการวิเคราะห์สาเหตุ

และผลซึ่งมีปัจจัยในการผลิต 5 ข้อซึ่งสามารถอธิบายแต่ละหัวข้อได้ดังนี้  

   - ด้านวัตถุดิบ (Material) คือการวิเคราะห์วัตถุดิบต่าง ๆ ที่เข้ามาเป็นปัจจัย

ในการผลิตของกระบวนการนั้น เพื่อให้เกิดผลิตภัณฑ ์

   - ด้านเครื่องจักร (Machine) คือ การวิเคราะห์เครื่องจักร วัสดุ และ

เครื่องมือต่าง ๆ รวมถึงก าลังการผลิตของเครื่องจักรที่เป็นส่วนประกอบส าคัญในการปฏิบัติงาน  

   - ด้านวิธีการ (Method) คือการวิเคราะห์กระบวนการ ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน หรือวิธีการท างานที่ใช้ในกระบวนการท างานนั้น ๆ 

   - ด้านคน (Man) คือ การวิเคราะห์บุคลากรที่ปฏิบัติงานในกระบวนการนั้น 

ๆ รวมไปถึงทักษะและจ านวนของบุคลากรที่จะต้องใช้ในการปฏิบัติงานภายใต้ขั้นตอนต่าง ๆ ที่ถูก

ก าหนดไว้หัวข้อวิธีการ (Method) 

  - บรรยากาศการท างาน (Environment) คือ อากาศ สถานที่ ความสว่าง 

และบรรยากาศการท างาน        
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2.5.2 การก าหนดหัวข้อปัญหาการก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจน และมีความ

เป็นไปได้ซึ่งหากเราก าหนดประโยคปัญหานี้ได้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการ

ค้นหาสาเหตุ และใช้เวลานานในการท าแผนภาพก้างปลา เทคนิคการระดมความคิด เพื่อจะได้

ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือการถาม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อย ๆ ดังภาพ 2.6 

 

ภาพ 2.6  แผนภาพก้างปลา 

แผนภาพก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังต่อไปนี ้

 1. ส่วนปญัหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยู่ที่หัวปลา  

 2. ส่วนสาเหตุ (Cause) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น    

  2.1 ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา)   

  2.2 สาเหตุหลัก        

  2.3 สาเหตุย่อย ซึ่งสาเหตุของปัญหา จะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้างย่อยเป็นสาเหตุ

ของก้างรอง และก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก      

 3. หลักการเบื้องต้นของแผนภาพก้างปลา (Fish Bone Diagram) การใส่ชื่อของปัญหาที่

ต้องการวิเคราะห์ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลักตามแนวยาวของกระดุกสัน

หลัง จากนั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อย ซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3 - 6 หัวข้อ โดยลากเป็นเส้นก้างปลา  

(Sub Bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลัก เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื่อของสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหานั้น

ขึ้นมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยไปได้อีก ถ้าเป็นปัญหานั้นมีสาเหตุที่เป็นองค์ประกอบย่อยลง

ไปอีก โดยทั่วไปมักมีการแบ่งระดับของสาเหตุย่อยลงมากที่สุด 4 - 5 ระดับ เมื่อมีข้อมูลในแผนภูมิที่
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สมบูรณ์แล้วจะท าให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบทั้งหมดได้ชัดเจน ที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่

เกิดขึ้น ดังภาพ 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.7 การก าหนดปัจจัยต่าง ๆบนแผนผัง 

 โดยแผนผังสาเหตุ และผล (Fish Bone Diagram) จะถูกน ามาก าหนดปัญหาและสาเหตุใน

ทุกขั้นตอนของการบรรจุผลิตภัณฑ์ เพื่อจ าแนกกระบวนการที่มีปัญหา และใช้ในการวิเคราะห์

ความส าคัญของสาเหตุ เพ่ือที่จะสามารถเข้าไปแก้ไขได้อย่างเหมาะสม 

2.6 เทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) 

 

 หลักการที่อีซีอาร์เอส คือ หลักการที่ใช้ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยความสูญ

เปล่า หรือ มูดะ (MUDA) ล้วนแต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่เกิดขึ้นแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่ม

แก่สินค้าซึ่งอธิบายเป็นตัวอย่างได้ดังนี้ งานโรงงาน คือส่วนที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิตสินค้าของ

บริษัท การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก เพราะ

ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็

จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่ง

สูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได้โดยใช้หลักการอีซีอาร์เอส ดังนี ้

 E = Eliminate คือ ขจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไปเป็นการตัด

ทอนหรือยุบส่วนที่ไม่จ าเป็นออก ซึ่งนับว่าเป็นเรื่องที่ส าคัญในการปรับปรุงงาน เพราะการท างานในสิ่ง

ที่ไม่จ าเป็นแล้วเป็นการสิ้นเปลืองโดยเปล่าประโยชน์ และเป็นการท างานที่สูญเปล่าโดยไม่ได้อะไรตอบ

แทนเลย
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 C = Combine คือ ขั้นตอนการรวมการท างานเข้าด้วยกัน เป็นการรวมส่วนที่เหลือหรือส่วน

ที่จ าเป็นเข้าด้วยกัน และปรับปรุงให้ดีขึ้นเมื่อตัดสิ่งที่ไม่จ าเป็นออกไปแล้วก็ต้องจัดระบบเสียใหม่โดย

การน าส่วนที่เหลือ ส่วนที่มีลักษณะคล้ายกัน และส่วนที่จ าเป็นต่าง ๆ มารวมกัน และปรับปรุงให้ดีขึ้น

 R = Rearrange คือ การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสมเป็นล าดับขั้นตอน การท างานใหม่ให้

กระชับสั้นกว่าเดิม หรือการการสับเปลี่ยนขั้นตอนใหม่เพื่อให้การท างานที่คล่องตัวมากยิ่งขึ้น 

 S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายหรือการปรับปรุงส่วนมี่จ าเป็นให้ดียิ่งขึ้นโดย

ในการปฏิบัติงานนั้น มักจะมีงานที่ยุ่งยากซับซ้อน มีขั้นตอนมาก ควรท ากระบวนการให้เรียบง่าย

สามารถน าหลักการอีซีอาร์เอส มาใช้โดยใช้การต้ังค าถามดังตาราง 2.2  

ตาราง 2.2 หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) โดยการตั้งค าถาม 

 ซึ่งในเทคนิค อีซีอาร์เอส จะถูกน ามาใช้ในทุกกระบวนการของการบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพด

หวานกระป๋องเพ่ือลดความสูญเปล่า และปรับปรุงกระบวนการท างานที่ท าให้เกิดความสูญเปล่านี้ 

 

2.7 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

 งานวิจัยเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดย ประยุกต์ใช้หลักการอีซีอาร์เอส และการจัด

สมดุล สายการผลิตมีอยู่อย่างแพร่หลาย อาทิเช่น Ozgurler, M. และคณะ (2003) ศึกษาการจัด

สมดุลสายการผลิตด้วยวิธีการศึกษาเวลา เพื่อลดเวลาสูญเปล่า จัดสมดุลภาระงานในแต่ละสถานี และ

ปรับวิธีการท างานที่เป็นปัญหา เพื่อลดเวลาสถานีงานคอขวด ดุษณี และคณะ (2551) ลดรอบเวลา

การผลิตชิ้นส่วนบ้านส าเร็จรูปคอนกรีต โดยด าเนินการวิเคราะห์อัตราการผลิต และขั้นตอนการผลิตที่ 

ท าให้เกิดความล่าช้า ด้วยวิธีการศึกษาการท างานและปรับสมดุลเวลาสายการผลิต เพื่อค้นหาและลด

เวลาสูญเปล่าของสถานีงานที่เป็นคอขวด ผลการศึกษาพบว่า สามารถเพิ่มก าลังการผลิตในส่วนบ้าน

ส าเร็จรูปจากเดิม 168 เป็น 207 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย คิดเป็นร้อยละ 23.2 ก่อนการปรับปรุง 

สิ่งที่ต้องการหา ตัวอย่างค าถาม จุดประสงค ์
วัตถุประสงค์ (What) ท าอะไร : ท าไมต้องท า ขจัดส่วนที่ไม่จ าเป็นออก 

(Eliminate) 
สถานที่ (Where) ก าลังท าที่ไหน : ท าไมต้องท าที่นั่น รวมเข้าด้วยกัน 

(Combine) 
หรือ จัดใหม ่
(Rearrange) 

ล าดับขั้น (When) ท าเมื่อไร : ท าไมต้องเวลาน้ัน 
บุคคล (Who) ใครคนท า : ท าไมต้องคนนั้น 

วิธีการ (How) ท าอย่างไร : ท าไมต้องท าอย่างนั้น ท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) 
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ธรรมศักดิ์ และคณะ (2551) ศึกษา การเพ่ิมผลผลิตของสายการผลิตกุ้งซูชิในอุตสาหกรรมแปรรูปสัตว์

น้ าโดยท าการศึกษากระบวนการผลิต วิธีการท างานหลังจากการด าเนินการวิจัย พบว่าประสิทธิภาพ 

สายสมดุลของสถานีงานหลังปรับปรุงเพิ่มขึ้น 12.89 เปอร์เซ็นต์ ประสิทธิภาพของพนักงานที่เพิ่ม

สูงขึ้นท าให้ลดจ านวนพนักงานลงได้ทั้งหมด 19 คน ส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยของสถานีงานเรียงลงถาด

ต้มลดลงจากเดิม 14.5 เปอร์เซ็นต์และสถานีงานเรียงกุ้งลงถาดโฟมลดลงจากเดิม 9.6 เปอร์เซ็นต ์และ 

เมื่อเปรียบเทียบแผนภูมิขั้นตอนการท างานสามารถลดการรอคอยและ การเคลื่อนย้ายลงได้ 20.69 

เปอร์เซ็นตแ์ละ 14.80 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ       

 โดยงานผลงานวิจัยที่ยกมานั้นมีความคล้ายคลึงกันในเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพของ

สายการผลิต สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับงานในสายบรรจุภัณฑ์เช่นการใช้เทคนิคอีซีอาร์เอส เพื่อ

ขจัดกระบวนการที่ไม่จ าเป็นและรวมงานที่ใกล้เคียงกันรวมเข้าด้วยกันท าให้สามารถลดกระบวนการ

ท างานพร้อมทั้งยังน าไปปรับปรุงวิธีการท างานของแต่ละสถานีการผลิต 



 

บทที่ 3 

 

ข้อมูลโรงงาน 

 

 

 ในการเริ่มท าโครงงานนี้จ าเป็นต้องศึกษาถึงประวัติความเป็นมาเพื่อให้ทราบถึง ความส าคัญ

ของข้าวโพดหวานกระป๋อง สถานที่ตั้งของโรงงาน และข้อมูลเบื้องต้นเพื่อใช้ในการประกอบการ

วิเคราะห์ และสิ่งที่ส าคัญคือกระบวนการต่าง ๆในการบรรจุผลิตภัณฑเ์พื่อน าข้อมูลไปวิเคราะห์การท า

โครงงานได้อย่างถูกต้อง 

3.1 ประวัติความเป็นมาของสถานประกอบการ 

 

24 สิงหาคม 2535 จดทะเบียนก่อตั้งบริษัท เคซี เชียงใหม่ อุตสาหกรรมอาหาร จ ากัด โดยมี

บริษัท มาลสีามพราน จ ากัดถือหุ้นร้อยละ 25 เพื่อประกอบธุรกิจผลิตและจ าหน่ายผลไม้กระป๋อง โดย 

มีโรงงานต้ังอยู่ที่จังหวัดเชียงใหม่ 

วันที่ 25 ธันวาคน 2540 จดทะเบียนก่อตั้งบริษัท ซันสวีท จ ากัด ด้วยทุนจดทะเบียน 1.00 

ล้านบาท แบ่งเป็นหุ้นสามัญ จ านวน 10,000 หุ้น มูลค่าที่ตราไว้หุ้นละ 100.00 บาท เป็นการลงทุน

ของนางจิราพร กิตติตุณชัย ภรรยาของนายองอาจ กิตติคุณชัย มีส านักงานตั้งอยู่ที่ 84/1 ถนนโชตนา 

ต าบลช้างเผือก อ าเภอเมืองเชียงใหม่ จังหวัดเชียงใหม่ มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อด าเนินธุรกิจผลิตและ

จ าหน่ายพืชผลทางการเกษตรเช่น หอมหัวใหญ่ และผักสด ส าหรับส่งออกต่างประเทศ เดื อน

กุมภาพันธ์ 2543 บริษัท ซันสวีท จ ากัด ย้ายที่ตั้งส านักงานและโรงงานมาที่เลขที่ 9หมู่ที่1ต าบลทุ่ง

สะโตกอ าเภอสันป่าตองจังหวัดเชียงใหม่ซึ่งเป็นที่ต้ังปัจจุบันของบริษัท 

วันที่ 27 มีนาคม 2545 นายองอาจ กิตติคุณชัย ร่วมกับนักธุรกิจอีก 3 ท่านร่วมก่อตั้งบริษัท 
ทองทา จ ากัด (ปัจจุบันคือ บริษัท ซันสวีท ไบโอ เอ็นเนอยี่ จ ากัด) ด้วยทุนจดทะเบียนเริ่มแรก 1.00 
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ล้านบาท มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อด าเนินธุรกิจพลังงานทดแทนเกี่ยวกับระบบก๊าซชีวภาพ เพื่อ
ผลิตกระแสไฟฟ้า (  Bio Gas Power Plant) 

วันที่ 16 กรกฎาคม 2545 บริษัท ซันสวีท จ ากัด ได้เพ่ิมทุนจดทะเบียน 1.00 ล้านบาทเป็น 
50.00 ล้านบาท โดยการออกหุ้นสามัญเพิม่ทุนจ านวน 490,000 หุ้น เสนอขายให้แกผู่้ถือหุ้นเดิมตาม 
สัดส่วนในราคาขายหุ้นละ 100 บาท เพื่อรองรับการเติบโตทางธุรกิจ 

วันที่ 29 กันยายน 2548 ครอบครัวกิิตติคุณชัยก่อตั้งบริษัท เคซี เวิลด์ ฟู้ดส์ จ ากัด (ปัจจุบัน
คือบริษัท ซันสวีท อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด) ด้วยทุนจดทะเบียนเริ่มแรก 100,000.00 บาท เพื่อ
ด าเนิน ธุรกิจซื้อมาจ าหน่ายไปผลิตภัณฑ์อาหารและผลผลิตทางการเกษตร 

เมื่อวันที่ 23 เมษายน 2550 บริษัท ซันสวีท จ ากัด เพิ่มทุนจดทะเบียนจาก 50.00 ล้านบาท
เป็น 100.00 ล้านบาท โดยการออกหุ้นสามัญเพิ่มทุนจ านวน 500,000 หุ้น เสนอขายให้แก่ผู้ถือหุ้น
เดิมตามสัดส่วนในราคาเสนอขายหุ้นละ 100 บาทเพื่อรองรับการขยายตัวทางธุรกิจที่มีการเติบโตขึ้น
อย่างมาก บริษัท เคซี เชียงใหม่อุตสาหกรรมอาหาร จ ากัด หยุดด าเนินธุรกิจ และไม่มีรายได้จากการ
เนินงานต้ังแต่ปี 2550 บริษัทซันสวีทจ ากัดเริ่มด าเนินธุรกิจผลิตและจ าหน่ายข้าวโพดหวานแปรรูปเป็น
หลักของบริษัทฯ ได้รับรางวัลชนะเลิศการประกวดสุดยอด SMEs แห่งชาติครั้งที่ 2 กลุ่มธุรกิจการผลิต
ผลติภัณฑ์อาหาร (National Award 2009) จากส านักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม 

เดือนสิงหาคม 2552 ได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001:2004 ส าหรับการผลิตสินค้า
ประเภทข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋อง 

เดือนธันวาคม 2552 ได้รับการรับรองระบบมาตรฐานระบบวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่
ต้องควบคุม (Hazard Analysis Critical Control Points: HACCP) ส าหรับสินค้าประเภทข้าโพด
หวานบรรจุกระป๋อง ซุปข้าวโพดบรรจุกระป๋อง ข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศ และข้าวโพดหวาน
แช่แข็ง จากสถาบัน SGS United Kingdom Ltd ประเทศอังกฤษ ภายใต้การรับรองของ United 
Kingdom Accreditation Service (UKAS) และส านักงานภายใต้กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ 

วันที่ 9 กันยายน 2552 เปลี่ยนซื่อจากบริษัท ทองทา จ ากัด เป็นบริษัทซันสวีทไบโอเอ็นเนอ 
ยี่จ ากัดได้รับรางวัลอุตสาหกรรมดีเด่น ประเภทการบริหารอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม 
(กลุ่มอุตสาหกรรมขนาดกลาง) (The Prime Minister’s Industry Award 2010) จากกระทรวง
อุตสาหกรรม 

วันที่ 22 เมษายน 2553 เปลี่ยนซื่อจากบริษัท เคซี เวลิด์ ฟู้ดส์ จ ากัด เป็นบริษัท ซันสวีท  
อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด ได้รับรางวัลผู้ส่งออกสินค้าและบริการดีเด่น (Thailand Prime Minister’s 
Export) 

เดือนกรกฎาคม 2554 ได้รับมาตรฐาน British Retail Consortium (BRC) ส าหรับการผลิต
สินค้าประเภทข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋อง จากสถาบัน SGS United Kingdom Ltd ประเทศอังกฤษ 
ภายใต้การรับรองของ United kingdom Accreditation Service (UKAS) ลงทุนตั้งโรงงานผลิต 
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ข้าวโพดหวานแช่แข็ง (Frozen) บนที่ตั้งเดียวกับโรงงานของบริษัทปัจจุบัน เพื่อขยายไลน์
ผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ประเภทข้าวโพดหวานแช่แข็ง 

เดือนพฤษภาคม 2556 ได้รับการรับรองระบบมาตรฐานรับรองเกี่ยวกับสุขลักษณะและข้อ
ก าหนดการผลิด (Good Manufacturing Practice : GMP) จากสถาบัน SGS United Kingdom 
Accreditation Service (UKAS) และส านักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ (มกอช.) 
ซึ่งเป็นหน่วยงานภายใต้กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ ตามข้อก าหนดของมาตรฐาน มกษ. 9023-2550
 วันที่ 26 สิงหาคม 2557 ก่อตั้งบริษัท โซสวีท จ ากัด ขึ้นโดยการร่วมทุนระหว่างครอบครัว
กิตติคุณชัยร่วมกับหุ้นส่วนอีก 4 ท่าน เพื่อด าเนินธุรกิจจ าหน่ายผลิตภัณฑ์จากข้าวโพดหวานเพื่อธุรกิจ
ค้าปลีกในระบบแฟรนไชส ์

เดือนมิถุนายน 2558 บริษัท  ซันสวีท  จ ากัด  ได้ รับการรับรองมาตรฐาน Good 
Manufacturing Practice (GMP) หลักปฏิบัติที่ดีส าหรับโรงคัดบรรจุ ตามข้อก าหนดของมาตรฐาน 
มกษ. 9035-2553 ส าหรับสินค้าประเภทข้าวโพดหวาน กระเจี๊ยบเขียว หน่อไม้ฝรั่ง จากกรมวิชาการ
เกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ 

เดือนตุลาคม 2558 บริษัท ซันสวีท จ ากัด ได้รับการรับรองมาตรฐาน International Food 
Standard (IFS) ส าหรับสินค้าประเภทข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋อง ซุปข้าวโพดบรรจุกระป๋อง 
ข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศ และข้าวโพดหวานแช่แข็งจากสถาบัน SGS-International 
Certification Service Gmbh ประเทศเยอรมนี 

เดือนธันวาคม 2558 บริษัท ซันสวีท จ ากัด ได้ลงนามสัญญาซื้อเครื่ิองจักร Hydrolock กับ 
Hydrolock S.A.S., France เครื่อง Hydrolock นี้เป็นเครื่องฆ่าเชื้อโรคที่อุณหภูมิสูงแบบต่อเนื่อง 
(Continuous Sterrilizers) ที่น ามาแทนที่เครื่องฆ่าเชื้อโรคแบบเก่าที่ท างานเป็นชุด ๆ (Batch 
Retorts) จุดเด่นของเครื่องจักรคือ การลดเวลาและพลังงานที่ใช้ในการฆ่าเชื้อโรค ซึ่งจะเป็นผลท าให้
เพิ่มคุณภาพสินค้า ลดต้นทุนการผลิต มีความยืดหยุ่นในการใช้ได้กับหลายบรรจุภัณฑ ์

บริษัทมีการจัดโครงสร้างกลุ่มบริษัท โดยบริษัท ซันสวีท จ ากัด ได้เข้าซื้อหุ้นจากผู้ถือหุ้นเดิม
ใน 3 บริษัท ได้แก่ บริษัท ซันสวีท อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด ในสัดส่วนร้อยละ 99.99 บริษัทซันสวีท 
ไบโอ เอ็นเนอยี่ จ ากัด ในสัดส่วนร้อยละ 99.98 และบริษัท โซสวีท จ ากัด ในสัดส่วนร้อยละ 99.99 
เป็นผลให้ทั้ง 3 บริษัทดังกล่าว มีสถานะเป็นบริษัทย่อยของบริษัทซันสวีทจ ากัด 

วันที่ 26 ธันวาคม 2559 ที่ประชุมวิสามัญผู้ถือหุ้นของบริษัท ซันสวีท จ ากัด ครั้งที่ 3/2559 
ได้มีมติอนุมัติการเพิ่มทุนจดทะเบียนจาก 100.00 ล้านบาทเป็น 108.00 ล้านบาท โดยการออกหุ้น
สามัญเพิ่มทุนจ านวน 80,000 หุ้น มูลค่าที่ตราไว้หุ้นละ 100 บาท เสนอขายให้แก่ผู้ถือหุ้นเดิมตาม
สัดส่วนในราคาเสนอขายหุ้นละ 100 บาท เพื่อให้ทุนจดทะเบียนของบริษัท ซันสวีท จ ากัด เป็นไปตาม
ข้อก าหนดของคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) 
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วันที่ 24 เมษายน 2560 ที่ประชุมคณะกรรมการบริษัท ซันสวีท จ ากัด ครั้งที่ 2/2560 มีมติ
อนุมัติขายหุ้นทั้งหมดที่ถืออยู่ในบริษัท ซันสวีท ไบโอเอ็นเนอยี่ จ ากัด และบริษัท โซสวีท จ ากัด ให้แก่ 
นายองอาจ กิตติคุณชัย 

วันที่ 11 พฤษภาคม 2560 ที่ประชุมวิสามัญผู้ถือหุ้นครั้งที่ 3/2560 มีมติอนุมัติวาระส าคัญ
ดังนี้ 1) อนุมติการจ่ายเงินปันผลระหว่างกาลให้แก่ผู้ถือหุ้น ในอัตราหุ้นละ 43.50 บาท รวมเป็นเงิน
จ านวน 46.98 ล้านบาท 2) อนุมัติการเพ่ิมทุนจดทะเบียนจาก 108.00 ล้านบทเป็น 150.00 ล้านบาท 
โดยการออกหุ้นสามัญเพิ่มทุนจ านวน 420,000 หุ้น มูลค่าที่ตราไว้หุ้นละ 100 บาท เสนอขายให้กับผู้
ถือหุ้นเดิมตามสัดส่วนในราคาเสนอขายหุ้นละ 100 บาท เพื่อจัดโครงสร้างเงินทุนส าหรับการเตรียม
ความพร้อมในการเข้าจดทะเบยีนในตลาดหลักทรัพย์ เอ็ม เอ ไอ 

วันที่ 17 กรกฎาคม 2560 บริษัทได้ด าเนินการจ าหน่ายหุ้นทั้งหมดที่บริษัท ซันสวีท จ ากัด ถือ
อยู่ในบริษัท ซันสวีท ไบโอเอ็นเนอยี่ จ ากัด และบริษัท โซสวีท จ ากัด ให้แก่ นายองอาจ กิตติคุณชัย
 วันที่ 31 สิงหาคม 2560 ที่ประชุมวิสามัญผู้ถือหุ้นของบริษัท ซันสวีท จ ากัด ครั้งที่ 4/2560 
มีมติอนุมัตวิาระที่ส าคัญ ดังนี้  

 1.อนุมัติการแปรสภาพ เป็นบริษัทมหาชนจ ากัด และเปลี่ยนชื่อเป็น “บริษัท ซันสวีท
จ ากัด (มหาชน)”  

 2.อนุมัติการเปลี่ยนมูลค่าหุ้นที่ตราไว้ และแก้ไขจ านวนหุ้นสามัญของบริษัท จากเดิม
หุ้นละ 100.00 บาท เป็นหุ้นละ 0.50 บาท ภายหลังการเปลี่ยนมูลค่าที่ตราไว้ดังกล่าว บริษัท ซันสวีท
จ ากัดจะมีจ านวนหุ้นสามัญที่เรียกช าระเต็มมูลค่าแล้วจ านวน 300.00 ล้านหุ้น มูลค่าที่ตราไว้หุ้นละ
0.50 บาท  

 3.อนุมัติการเพิ่มทุนจดทะเบียนของบริษัท ซันสวีท จ ากัดโดยการออกหุ้นสามัญใหม่
เพื่อเป็นการระดมทุนและเสนอขายหุ้นของบริษัทให้กับประชาชนเป็นครั้งแรกจ านวน 65.00 ล้านบาท
แบ่งเป็นหุ้นสามัญจ านวน 130.00 ล้านหุ้น มูลค่าที่ตราไว้หุ้นละ 0.50 บาท โดยภายหลังจากการเพิ่ม
ทุนจดทะเบียนดังกล่าว บริษัท ซันสวีท จ ากัดมีทุนจดทะเบียนเท่ากับ 215.00 ล้านบาท แบ่งเป็นหุ้น
สามัญจ านวน 430.00 ล้านหุ้น มูลค่าที่ตราไว้หุ้นละ 0.50 บาท   

 4.อนุมัติการจัดสรรหุ้นสามัญเพิ่มทุนของบริษัท ซันสวีท จ ากัด จ านวน 130.00ล้าน
หุ้น มูลค่าหุ้นที่ตราไว้หุ้นละ 0.50 บาท เพื่อเสนอขายให้แก่ประชาชนเป็นครั้งแรก (Initial Public 
Offering : IPO) หรือคิดเป็นร้อยละ 30.23 ของทุนช าระแล้วทั้งหมดภายหลังการเสนอขายIPO อนุมัติ
ให้น าหุ้นสามัญของบริษัทเข้าจดทะเบียนเป็นหลักทรัพย์จดทะเบียนใน 
ตลาดหลักทรัพย์ เอ็ม เอ ไอ 

วันที่ 4 กันยายน 2560 บริษัทได้จดทะเบียนแปรสภาพจากบริษัทจ ากัด เป็นบริษัทมหาชน
จ ากัด กับกระทรวงพาณิชย์ โดยใช้ช่ือว่า บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) 

วันที่ 13 พฤศจิกายน 2560 ที่ประชุมคณะกรรมการบริษัทครั้งที่ 3/2560 มีมติอนุมัติการ
จ่ายเงินปันผลระหว่างกาลให้แก่ผู้ถือหุ้นสามัญเดิม (ก่อน IPO) จ านวน 300,000,000 หุ้น 
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ในอัตราหุ้นละ 0.15 บาท รวมเป็นเงินจ านวน 45.00 ล้านบาท โดยก าหนดวันจ่ายปันผลภายในวันที่ 
24 พฤศจิกายน 2560 ซึ่ ง บริษัทได้ช าระเงินปันผลดังกล่าวให้แก่ผู้ถือหุ้นแล้ว เมื่อวันที่  21 
พฤศจิกายน 2560 

วันที่ 28 ธันวาคม 2560 บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) หรือ SUN เข้าท าการซื้อขายใน
ตลาดหลักทรัพย์ เอม็ เอ ไอ เป็นวันแรก 
 
3.2 สถานที่ตัง้ 
 
 3.2.1 ที่ตั้งส านักงาน 
 บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) เลขที่ 9 หมู่ 1 ต.ทุ่งสะโตก อ.สันป่าตอง จ.เชียงใหม่ ประเทศ
ไทย 50120 โทรศัพท:์053-106538 – 40 แฟกซ์: 053-106541  
อีเมล:์ sunsweetthai@sunsweetthai.com  ติดต่อสายด่วน 081-783-9199  081-783-3088  

ภาพ 3.1 แผนที่บริษทั ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) 
3.3 วิสัยทัศน ์
 

ผู้น าธุรกิจข้าวโพดหวานครบวงจร 
 

3.4 พันธกิจ 
 

เราคือผู้น าธุรกิจข้าวโพดหวานครบวงจรด้วยเทคโนโลยีที่ทันสมัยและมีความเป็นสากล  
3.4.1 นวัตกรรม 
ร่วมมือกับภาครัฐและเอกชนเพื่อเป็นศูนย์กลางการวิจัยข้าวโพดหวานในมิติต่าง  ๆ เช่น 

ประโยชน์ต่อสุขภาพ โดยจัดท าข้อมูลพื้นฐานของข้าวโพดหวาน และเทคโนโลยีส าหรับกระบวนการ

mailto:sunsweetthai@sunsweetthai.com%20%20ติดต่อ
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ผลิตและการสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์ที่มาจากข้าวโพดหวาน การศึกษาลักษณะทางประสาท
สัมผัสของผู้บริโภคข้าวโพดหวานเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่   

3.4.2 บุคลากร 
สนับสนุนและพัฒนาความสามารถของพนักงานให้มีความเป็นมืออาชีพ สร้างคุณภาพชีวิตที่ดี 

และเกิดความภาคภูมิใจในการเป็นส่วนหนึ่งขององค์กรในทุกระดับ พัฒนาและสรรหาบุคลากรที่มี
ศักยภาพสูง เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของธุรกิจเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันบนเวทีโลก
 3.4.3 คุณภาพ 

เป็นผู้ผลิตที่ได้รับความไว้วางใจในผลิตภัณฑ์อาหารที่มีคุณภาพ มีความปลอดภัยสูง 
สอดคล้องกับความต้องการและกฎหมายของประเทศคู่ค้า ควบคู่กับการใส่ใจในเรื่องรสชาติ และความ
สะดวกในการบริโภค มุ่งมั่นพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ์ การบริการอย่างต่อเนื่องด้วยกระบวนการผลิต 
การจดัการที่ยืดหยุ่นรวดเร็ว       
 3.4.4 ห่วงโซ่อุปทาน 
 เพิ่มศักยภาพในการบริหารจัดการห่วงโซ่อุปทานให้สามารถแข่งขันได้ เพื่อความเป็นผู้น าใน
การพัฒนาธุรกิจข้าวโพดหวานรวมถึงสร้างเครือข่ายการตลาดและการผลิตในแหล่งที่ส าคัญของโลก 
มุ่งเน้นสร้างความสัมพันธ์ระยะยาวและยั่งยืนกับคู่ค้าทางธุรกิจ 
 3.4.5 บรรษัทภิบาล 
 เป็นองค์กรที่ตระหนักถึงความส าคัญและมีความส านึกรับผิดชอบต่อแหล่งทรัพยากรด้าน
การเกษตร รวมถึงทรัพยากรโลกและสิ่งแวดล้อม การสร้างประโยชน์ร่วมกันในระยะยาวต่อลูกค้า คู่
ค้า พนักงาน ผู้ร่วมทุน และชุมชน รวมถึงสร้างแบบอย่างการเป็นองค์กรที่ดีของสังคม  
 3.4.6 การเรียนรู ้
 มุ่งเน้นการสร้างวัฒนธรรมในการเรียนรู้ เพื่อเป็นองค์กรแห่งการเรียนรู้และเป็นแหล่งการ
เรียนรู้ทางด้านธุรกิจข้าวโพดหวานแบบบูรณาการอย่างครบวงจร 

3.5 โครงสร้างองค์กร 
 

 

 

 

 

ภาพ 3.2 แผนผังโครงสร้างองค์กร
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3.6 ภาพรวมธุรกิจ 
 
 3.6.1 ลักษณะการประกอบธุรกิจของแต่ละสายผลิตภัณฑ ์
 ธุรกิจผลิตและจ าหน่ายข้าวโพดหวานแปรรูป และผลิตภัณฑ์แปรรูปสินค้าทางเกษตรอื่นๆ
ด าเนินการโดยบริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) ซึ่งประกอบธุรกิจผลิตและจ าหน่ายข้าวโพดหวานแปร
รูป เช่น ข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋อง (Canned Corn) ข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศ (Pouch 
Corn) และข้าวโพดหวานแช่แข็ง (Frozen Corn) นอกจากนี้ บริษัทยังผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์
แปรรูปทางการเกษตรอื่น ๆ เช่น ถั่วขาวในซอสมะเขือเทศ ถั่วแระแช่แข็ง เป็นต้น เพื่อส่งออกไป
จ าหน่ายยังต่างประเทศ ส าหรับผลพลอยได้จากกระบวนการผลิต เช่น เปลือก ซังข้าวโพด และเศษ
ข้าวโพด จะน าไปจ าหน่ายให้แก่เกษตรกรเพื่อเป็นอาหารสัตว์ และบางส่วนบริษัทจะน าไปใช้เป็น
เชื้อเพลิงในการผลิตกระแสไฟฟ้าเพื่อใช้ในโรงงานของบริษัท 
 ธุรกิจซื้อมาจ าหน่ายไป (Trading) ด าเนินการโดยบริษัท ซันสวีท อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด 
ซึ่งประกอบธุรกิจจัดหาและซื้อมาจ าหน่ายไปซึ่งผลิตภัณฑ์อาหารและผลผลิตทางการเกษตรเพื่อ
จ าหน่ายทั้งในและต่างประเทศ เช่น หอมหัวใหญ่สด ซอสมะเขือเทศ สับปะรดบรรจุกระป๋อง น้ าตาล
ทรายขาวบริสุทธิ์ มะพร้าวสด แป้งมันส าปะหลัง น้ าสลัด ข้าวหอมมะลิ น้ ามันข้าวโพด น้ ามันถั่วเหลือง 
และน้ ามันดอกทานตะวัน เป็นต้น 
 
3.7 ผลิตภัณฑ์ภายในบริษทั  
 
 3.7.1 ข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋อง ดังภาพ 3.3 
 

 

 

 

 

 

      ภาพ 3.3 ข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋อง 
      ที่มา      : http://sunsweetthai.com

http://sunsweetthai.com/?product=%e0%b8%82%e0%b9%89%e0%b8%b2%e0%b8%a7%e0%b9%82%e0%b8%9e%e0%b8%94%e0%b8%ab%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%99%e0%b8%9a%e0%b8%a3%e0%b8%a3%e0%b8%88%e0%b8%b8%e0%b8%81%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%9b%e0%b9%8b%e0%b8%ad-2
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3.7.2 ข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศ ดังภาพ 3.4 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.4 ข้าวโพดหวานบรรจุถุงสุญญากาศ 

   ที่มา : http://sunsweetthai.com 

3.7.3 ข้าวโพดหวานแบบแช่แข็ง ดังภาพ 3.5 

 

 

 

 

 

 

 

      ภาพ 3.5 ข้าวโพดหวานแบบแช่แข็ง 

      ที่มา  : http://sunsweetthai.com 

 

 โดยการศึกษาถึงข้อมูลของโรงงาน ไดเ้ล็งเห็นถึงปัญหาในสว่นของผลิตภัณฑ์ที่เป็นข้าวโพด

หวานกระป๋องจึงได้น าเอาผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องมาวิเคราะห์หาวิธีด าเนินการที่เหมาะสม 

เพื่อใช้ในการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นกับ กระบวนการบรรจุผลติภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง 



บทที่4 

 

วิธีการด าเนินงาน 

 

 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงวิธีการด าเนินการศึกษาและขั้นตอนในการศึกษา โดยเริ่มท าการเก็บข้อมูล
ตั้งแต่เดือนสิงหาคม ถึงเดือนพฤศจิกายน เป็นระยะเวลา 4 เดือน เพื่อน ามาใช้ในการศึกษาในครั้งนี้ 
และการวิจัยในครั้งนี้ได้มีการก าหนดขั้นตอนวิธีการด าเนินการวิจัยเอาไว้ทั้งภาพ 4.1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.1 แสดงล าดบัขั้นตอนของระเบียบวิธีวิจัย 

ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร ข้อมูลเกี่ยวกับการท างาน 

ศึกษาและค้นคว้าข้อมูล สัมภาษณเ์จ้าของกิจการ ส ารวจสายการบรรจุ
ภัณฑ์

เก็บและรวบรวมข้อมูล 

น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหต ุ
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  ภาพ 4.1 แสดงล าดบัขั้นตอนของระเบียบวิธีวิจัย (ต่อ)

เปรียบเทียบการท างานก่อนหลังปรับปรุงกระบวนการ 

วัดผลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางที่วางไว้ 

น าเสนอแนวทางการปรับปรุง 

น าข้อมูลมาจัดล าดับความส าคัญของปัญหา 

หาแนวทางและวิธีการปรับปรุง
กระบวนการ 
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4.1 ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 

 

 4.1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน เช่น ประวิติความเป็นมา ที่ตั้ง ผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต 
กระบวนการผลิตของสายการบรรจุภัณฑข์้าวโพดหวานกระป๋อง   

 4.1.2 ข้อมูลด้านผลิตภัณฑ์ ศึกษาข้อมูลด้านผลิตภัณฑ์ที่เราศึกษา เพื่อน ามาวิเคราะห์ว่า
กระบวนการผลิตประกอบด้วยขั้นตอนไหนบ้าง รวมถึงศึกษา รายละเอียดทางกายภาพ ของผลิตภัณฑ์
เช่น ลักษณะกระป๋อง น้ าหนัก ขนาดของกระป๋อง เพื่อใช้ในการออกแบบวิธีการท างาน  
 4.1.3 ข้อมูลด้านพนักงาน เครื่องจักรและอุปกรณ์ศึกษาข้อมูลด้านพนักงาน เครื่องจักรและ
อุปกรณ์เพื่อน ามาเป็นข้อมูลประกอบกับกระบวนการผลิต ท าให้ทราบถึงจ านวน และหน้าที่ของ
พนักงานและเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอน การผลิตเพื่อที่จะทราบถึงข้อจ ากัดต่างๆ แล้วน าไปใช้ในกาน
ปรับปรุงงาน และสถานีงานในขั้นตอนต่อไป       
 4.1.4 ข้อมูลด้านกระบวนการ เริ่มต้นศึกษาจากกระบวนการผลิตทั้งหมดเพื่อให้มองเห็น
ภาพรวมกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้ายโดยใช้เทคนิคศึกษาวิธีการ และการ
วัดผลดังน้ี          
  ก. ท าการเก็บข้อมูลด้วยวิธีการสุ่มงานของงานย่อยทุกกระบวนการ  

  ข. ท าแผนภูมิกระบวนการของบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง  
  ค. แผนภาพการไหลของกระบวนการบรรจุข้าวโพดหวานกระป๋องหลังจากทราบ
ภาพรวมของกระบวนการบรรจุทั้งหมดแล้ว จึงท าการศึกษาขั้นตอนและการท างานโดยใช้เทคนิค
การศึกษาวิธีการ และการวัดผล ดังนี้       
   - แผนภูมิกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง  
   - แผนภาพการไหลของกระบวนบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง 
   - ใช้แผนผังก้างปลา ในการวิเคราะห์การท างาน เครื่องจักร วัตถุดิบ
พนักงานว่ามีส่วนใดเป็นสาเหตุที่อาจท าให้เกิดปัญหาในการผลิตเพื่อใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุง
แก้ไขในการท างานและสถานปีฏิบัติงาน 

 

4.2 น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 
 
 ในขั้นตอนนี้จะเอาข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์เพื่อท าการหาปัญหาที่เกิดขึ้นในแต่ละสถานี 
ค้นหาสาเหตุของปัญหาแล้วล าดับความส าคัญ ของปัญหาเพื่อเลือกปัญหาที่ควรแก้ไข จากนั้นท าการ
วิเคราะห์รายละเอียด และสาเหตุปัญหาที่ถูกเลือกมาแก้ไขโดยใช้แผนผังก้างปลา 



35 

4.3 หาแนวทางและปรับปรุงกระบวนการ 
 
 โดยใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) เพื่อก าจัดความสูญเปล่าที่พบในสายการผลิต และลดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นหรือสามารถรวมงานเข้าด้วยกันได้ และท าการจัดกระบวนการบรรจุภัณฑ์ เพื่อลด
กระบวนการที่ไม่จ าเป็นรวมไปถึงการปรับปรุงงานให้ง่าย หรือสะดวกต่อการท างานมายิ่งขึ้นโดยใช้
แนวคิดในการหาวิธีในการปรับปรุงกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์โดยมีขั้นตอนย่อยดังนี ้

  4.3.1 หาแนวทางแก้ไข       
  4.3.2 พิจารณาข้อจ ากัด       
  4.3.3 สรุปแนวทางแก้ไขที่เป็นไปได้     
  4.3.4 แสดงรายละเอียดแนวทางการแก้ไขอย่างละเอียดดังต่อไปน้ี  
   ก.แบบจ าลองอุปกรณ์ เครื่องมือต่าง ๆ ที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ
บรรจุผลิตภัณฑ ์          
   ข.แผนภูมิกระบวนการผลิตตามแนวทางแก้ไข    
   ค.แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตตามแนวทางแก้ไข  
   ง.การวิเคราะห์การท างานและสถานที่ปฏิบัติงานตามแนวทางในการแก้ไข 

 

4.4 น าเสนอแนวทางปรับปรุงต่อโรงงาน 
 

 เสนอแนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่ได้แก่บริษัทอนุมัติในการท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 

 
4.5 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางและวิธีการปรับปรุงที่ได้ออกแบบไว้ และ
ได้รับอนุมัติจากโรงงาน 
 
 เริ่มลงมือปฏิบัติตามแนวทางที่ได้มีการวางแผนไว้ตามระยะเวลาที่ก าหนด โดยการปฏิบัติแต่
ละแนวทางจะอยู่ภายใต้ข้อจ ากัดที่ทางโรงงานอนุมัติ 
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4.6 วัดผลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
 ใช้ข้อมูลต่าง ๆ ประกอบด้วยขั้นตอนการผลิต การท างาน เครื่องจักร ผู้ปฏิบัติงานและ

หลักการทั่วไปในการปรับปรุงงานและสถานีปฏิบัติงานโดยท าการวัดผลดังน้ี 

  4.6.1 การแก้ไขที่เกิดขึ้น       

  4.6.2 แผนภูมิกระบวนการผลิต      

  4.6.3 แผนภาพการไหลของกระบวนการ     

  4.6.4 การวิเคราะห์การท างาน และสถานที่ปฏิบัติงาน   

  4.6.5 ค่าใช้จ่ายในการประมาณในการปรับปรุงกระบวนการผลิต   

 
4.7 วิเคราะห์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง 

 

 เปรียบเทียบประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตทั้งหมดและประสิทธิภาพแต่ละแผนกทั้งก่อน

และหลังการปรับปรุงพร้อมทั้งค านวณหาประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้นของการผลิต 

 

 ซึ่งเมื่อจัดท าแผนการด าเนินการเรียบร้อยแล้ว จึงท าการวิเคราะห์ซึ่งผลที่ได้จะอยู่ในบทที่ 5 

ผลการด าเนินงานของโครงงานวิจัยโดยการศึกษาการท างานจะอยู่ในหัวข้อ 5.1 ศึกษาขั้นตอนใน

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง ต่อมาจะเป็นการศึกษาและรวบรวมเวลาการ

ท างานต่าง ๆของพนักงาน รวมถึงผังการไหลและกระบวนการท างานต่าง ๆของพนักงานซึ่งจะอยู่ใน

หัวข้อ 5.2 ,5.3 โดยหลังจากที่ท าการศึกข้อมูลที่ต้องการเรียบร้อยจะท าการวิเคราะห์ปัญหาและ

สาเหตุซึ่งอยู่ในหัวข้อที่ 5.4 ต่อมาจะเป็นการหาแนวทางการแก้ไขปัญหาซึ่งถูกวิเคราะห์ไว้ในหัวข้อที่ 

5.5 และสุดท้ายจะเป็นการหาแนวทางการแก้ไขปัญหา และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่สามารถท าการ

แก้ไขได้ซึ่งจะกล่าวถึงใน หัวข้อที่ 5.6  



 

 

บทที่ 5 

 

ผลการด าเนินงานของโครงงานวิจัย 

 

 ในบทนี้จะแสดงถึงการด าเนินงานของโครงการวิจัยโดยจะเริ่มจากการการเก็บรวบรวมข้อมูล 

การวิเคราะห์ปัญหาโดยหาสาเหตุและเหตุผลการระดมสมองในการแก้ปัญหารวมไปถึงข้อจ ากัดต่าง ๆ

ในสายการผลิตและท าการปรับปรุงแก้ไขพร้อมทั้งการวัดผลหลังจากที่ท าการปรับปรุงแก้ไขแล้ว 

5.1 ศึกษาขัน้ตอนในกระบวนการบรรจุผลติภัณฑ์ขา้วโพดหวานกระปอ๋ง 

 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของโรงงานเพื่อดูภาพรวม และขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพด

หวานกระป๋อง เพื่อน ามาวิเคราะห์ถึงปัญหา โดยกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์มีทั้งหมดมี 9 ขั้นตอน

 5.1.1 รายละเอียดกรรมวิธีการบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องขั้นตอน 9 ดังนี ้

  1. ขั้นตอนการของการล าเลียงผลิตภัณฑ์น าผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องที่ผ่าน

การปิดผนึกฝาลงสู่จุดพักที่เป็นสายพานขนาดใหญ่ที่สามารถรองรับผลิตภัณฑ์รอการผลิตได้ 2 พาเลต

และท าการผลิตภัณฑ์จะถูกจัดวางบนพาเลตโดยมีแผ่นกระดาษขั้นในแต่ละชั้นเพื่อป้องกันการล้มของ

ผลิตภัณฑ์ เพื่อรอเครื่องจักรใช้ส าหรับเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ลงสู่สายพาน ดังภาพ 5.1  

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.1 ป้อนพาเลตสู่เครือ่งจักรส าหรับดูดลงสายพาน
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  2. ขั้นตอนการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์โดยเครื่องดูดแม่เหล็กไฟฟ้า 

  เครื่องผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่มาถึงที่พักสินค้าที่ 1 จะท าการเคลื่อนย้ายสินค้าโดยให้

เครื่องจักรที่มีระบบแม่เหล็กแรงสูง ทรงสี่เหลี่ยมพื้นเรียบ ดูดกระป๋องในพาเลตทีละชั้นและน าเข้าสู่

สายพานการผลิตโดยการปล่อยลงบริเวณสายพานขนาดใหญ่หน้าเครื่อง และเคลื่อนตัวตามสายพาน

ไปยังขั้นตอนต่อไป ดังภาพ 5.2 – 5.3 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.2 เครือ่งจักรดูดผลติภัณฑ์ลงสู่สายพาน 

 

  

  

 

 

 

 

 

ภาพ 5.3 ผลติภัณฑ์ก าลังเข้าสู่กระบวนการตรวจสอบสิ่งเจอปนโลหะ
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 3. ขั้นตอนการตรวจสอบโลหะเจือปนในผลิตภัณฑ ์    

  เมื่อผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่ผ่านเครื่องตรวจสอบโลหะเจือปนจะท าการตรวจสอบโดยรังสี 

X- Ray ทีละกระป๋อง และเมื่อตรวจพบความผิดปกติ ตัวเครื่องตรวจสอบจะคัดแยกผลิตภัณฑ์ที่

ผิดปกติออกจากสายพานโดยมีเซนเซอร์คอยจับและคัดแยกกระป๋องที่พบโลหะเจือปนออกทางด้าน

ขวามือของตัวเครื่องทันที หากไม่พบความผิดปกติผลิตภัณฑ์จะถูกล าเรียงไปสู่ขั้นตอนต่อไป ดังภาพ 

5.4 – 5.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.4 เครือ่งตรวจสอบโลหะแปลกปลอมในผลิตภัณฑ์ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.5 เครือ่งตรวจสอบโลหะแปลกปลอมในผลิตภัณฑ์
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  4. ขั้นการตรวจสอบสุญญากาศ 

  เมื่อผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่เข้าสู่เครื่องตรวจสอบสุญญากาศ เครื่องจะตรวจสอบโดยการ

ยิงเซนเซอร์เพื่อตรวจสอบความเป็นสุญญากาศ ให้มีค่าความเป็นสุญญากาศให้อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ 

หากมีความผิดปกติเกิดขึ้นหรือผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐานตามที่ก าหนด ตัวเครื่องจะคัดแยกผลิตภัณฑ์

โดยคัดออกออกจากสายพานทันที โดยที่สามารถใช้คนตรวจสอบความถูกต้องได้โดยการเคาะฟังเสียง

หากเสียงที่เคาะไม่แน่นแสดงว่าสุญญากาศไม่ได้มาตรฐาน ดังภาพ 5.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.6 เครือ่งตรวจสอบความเป็นสุญญากาศ   

  5. ขั้นตอนการติดฉลาก        

  ผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่มาถึงกระบวนการติดฉลากเป็นผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการตรวจสอบ

แล้วว่ามีมาตรฐานสามารถจ าหน่ายให้แก่ผู้บริโภคได้ โดยเครื่องจักรจะติดฉลากการค้าตามค าสั่งซื้อ

ผลิตภัณฑ์ของบริษัทต่าง ๆโดยหลักการท างานของเครื่องจักรคือกระป๋องที่ตรวจสอบแล้วจะถูก

ล าเลียงผ่านจุดทากาวร้อน และท าการส่งฉลากการค้าเข้าเครื่อง เมื่อผลิตภัณฑ์บริเวณที่มีกาวหมุนไป

พบฉลาก ฉลากจะติดกาวและ เคลื่อนที่ไปยังจุดทากาวเย็น เพื่อแปะปิดฉลากให้เรียบร้อย และ

เคลื่อนที่ไปยังขั้นตอนที่ไปตามสายพาน ดังภาพ 5.7 – 5.8 
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ภาพ 5.7 เครือ่งติดฉลาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.8 เครือ่งติดฉลาก
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  6. ขั้นตอนการล าเลียงสินค้า      

  ผลิตภัณฑ์ที่ติดฉลากสินค้าเสร็จเรียบร้อยจะถูกล าเลียงผ่านสายพานไปยังขั้นตอน

การบรรจุลงกล่อง ดังภาพ 5.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.9 ผลติภัณฑ์ถูกล าเลียงไปยังสถานีบรรจ ุ

 

  7. ขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์      

  เมื่อผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่ผ่านสายพานล าเลียงถึงสถานีบรรจุผลิตภัณฑ์พนักงานจะ

ล าเลียงผลิตภัณฑ์ลงสู่กล่องสินค้าโดยจะน าเอากล่องที่ถูกพับรอเตรียมไว้บริเวณด้านหน้าพนักงาน 

เป็นกล่องลังบรรจุผลิตภัณฑ์ เมื่อกล่องที่บรรจุผลิตภัณฑ์จนเต็มกล่องแล้วจึงจะเลื่อนลงบนสายพาน

เพื่อล าเลียงยังขั้นตอนต่อไป ดังภาพ 5.10 – 5.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.10 การพับกล่องและล าเลียงกล่องไปยังสถานีบรรจุ
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ภาพ 5.11 การบรรจุผลิตภณัฑ์ลงสู่กล่องสินค้า 

           

  8. กระบวนการปิดผนึกกล่องสินค้า      

  เมื่อกล่องผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่มาถึงสถานีปิดผนึกจะรับเอากล่องสินค้า โดยมาจาก

สายพานที่ล าเลียงมาจากสถานีงานก่อนหน้าเพื่อน ามาปิดผนึกด้านบนและด้านล่างของกล่องด้วยเทป

กาวปิดกล่องแล้วจึงส่งไปยังขั้นตอนต่อไป ดังภาพ 5.12 – 5.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.12 กลอ่งสินค้าถูกล าเลียงไปยังสถานีงาน ปิดผนึกกล่องสินค้า 
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ภาพ 5.13 กระบวนการปิดผนึกกล่องสินค้า 

  9. กระบวนการจัดเก็บสินค้า      

  สุดท้ายเป็นกระบวนการขนย้ายผลิตภัณฑ์จากสายการผลิตไปสู่คลังสินค้า เมื่อ

ผลิตภัณฑ์ถูกปิดผนึกเรียบร้อยแล้วจะถูกเคลื่อนย้ายลงพาเลตจนเต็มและมีรถมารับผลิตภัณฑ์ไป

จัดเก็บในคลังรอการจ าหน่าย ดังภาพ 5.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.14 กระบวนการขนย้ายกล่องสินค้าลงสู่พาเลต 
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 5.1.2 ข้อมูลคนงาน เครื่องจักรและอุปกรณ์      

  บริษัท ซันสวีท จ ากัด (มหาชน) ในส่วนของกระบวนบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวาน

กระป๋องขนาด 12 ออนซ์ มีขั้นการท างาน 7 ขั้นตอน คือ ป้อนกระป๋องลงบนสายพาน ตรวจสอบ

ความเป็นโลหะของผลิตภัณฑ์ ตรวจสอบความเป็นสุญญากาศของผลิตภัณฑ์ ติดฉลากสินค้า บรรจุ

สินค้า ปิดผนึกกล่องสินค้า ล าเลียงกล่องลงสู่พาเลต โดยพนักงานแต่ละคน เครื่องจักรแต่ละชนิดมี

หน้าที่ และลักษณะการท างานที่แตกต่างกันไปซึ่งมีรายละเอียดดังตาราง 5.1  

 

ตาราง 5.1 แสดงจ านวนของพนักงาน เครื่องจักรและอุปกรณ์ในการท างาน 

                    ในการท างานของพนักงานระหว่างกระบวนการการผลิตในแต่ละสถานีจะไม่มีความ

คงที่ตายตัวเนื่องจากพนักงานแต่ละคนสามารถท างานได้หลากหลายสถานี โดยจะสลับกันท างานตาม

เวรที่ได้มีการวางแผนไว้ และจ านวนพนักงานในแต่ละวันไม่คงที่ปรับเปลี่ยนไปตามจ านวนสินค้าที่ต้อง

ท าการผลิต เชน่ ช่วงเช้าท าสถานีพับกล่อง ช่วงบ่ายสลับไปท างานในสถานีล าเลียงสินค้าลงกล่อง 

ขั้นตอนการท างาน การท างาน จ านวนคนงาน 
1.ป้อนกระป๋องลงบน
สายพาน 

คอยควบคุมการท างานของแขนกลในการดูดยก
ผลิตภัณฑ์ ลงบนสายพาน และน าแผ่นกระดาษที่
ขั้นระหว่างชั้นของผลิตภัณฑ์ออก 

1 
 

2.ตรวจสอบความเป็น
โลหะของผลิตภัณฑ ์

คอยควบคุมเครื่องตรวจโลหะ ไม่ให้เกิดความ
ผิดพลาดของเครื่องตรวจ และน าเอาผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ได้มาตรฐานออกจากสายการคัดแยก 

1 
 

3.ตรวจสอบความเป็น
สุญญากาศของผลิตภัณฑ ์

คอยควบคุมเครื่องตรวจสุญญากาศ เพื่อไม่ให้เกิด
ความผิดพลาดของเครื่องตรวจ และน าเอา
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานออกจากสายการคัด
แยก 

1 
 

4.ติดฉลากสินค้า ควบคุมเครื่องติดฉาก คอยเปลี่ยนฉลากตาม   
แบรนด์ของสินค้า และคอยซ่อมแซม เครื่องติด
ฉลากเมื่อเกิดการขัดข้องของ เครื่องจักร 

1 

5.บรรจุสินค้า น าเอาสินค้าจากสายพานลงสู่กล่องบรรจุภัณฑ์ 4 
6.ปิดผนึกกล่องสินค้า น ากล่องสินค้าที่ ถูกการบรรจุเรียบร้อยแล้วมา 

ติดเทปเพื่อปิดผนึกผลิตภัณฑ์ 1 

7.ล าเลียงกล่องลงสู่พาเลต น ากล่องที่บรรจุสินค้าเรียบร้อย ลงสู่พาเลต 
2 



 

46 

 5.1.3 ข้อมูลด้านกระบวนการผลิต       

  กระบวนการบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องสามารถแบ่งออกได้ เป็น 2 

กระบวนการ คือกระบวนการติดฉลากสินค้า และกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ โดยผู้วิจัยได้ใช้เทคนิค

การศึกษาการท างานและเวลาในการศึกษากระบวนการผลิต คือ แผนภูมิกระบวนการผลิต และ

แผนผังการไหล ท าการศึกษาขั้นตอนการท างาน เส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ รวมถึงเวลาเฉลี่ย

รวมทั้งกระบวนการ นอกจากนี้ยังได้ท าการวิเคราะห์การท างานและสถานที่การปฏิบัติงานในแต่ละ

สถานีว่ามีความเหมาะสมปลอดภัย        

  1. แผนภูมิกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง  

     หลังจากผู้วิจัยได้ศึกษาขั้นตอนในกระบวนการการผลิตของโรงงานจึงได้น า

ขั้นตอนทั้งหมดมาเขียนในแผนผังกระบวนการผลิตในสภาพการท างานในปัจจุบันดังตาราง 5.2  

 

ตาราง 5.2 แผนผังกระบวนการผลิตสภาพการท างานปัจจุบัน 

PROCESS CHART 

SUBJECT CHART : กระบวนการบรรจผุลิตภัณฑ์ขา้วโพดหวานกระป๋อง 

DEPARTMENT 

CHART SYMBOLS PROCESS DESCRIPTION 

 น ากระป๋องข้าวโพดมายังจุดพัก 

 รอเครื่องจักรน าข้าวโพดกระป๋องเข้าสู่สายพานการผลิต 

 เคลื่อนย้ายข้าวโพดกระป๋องลงสู่สายพาน 
 เคลื่อนที่ไปสถานีตรวจสอบโลหะ และสิ่งเจือปน 

 ตรวจสอบโลหะและสิ่งเจือปน 

 เคลื่อนที่ไปยังสถานีตรวจสอบสุญญากาศ 

 ตรวจสอบสุญญากาศ 

 เคลื่อนที่ไปยังสถานีติดฉลาก 

 รอการติดฉลาก 

 เครื่องท าการติดฉลาก 

 เคลื่อนที่ไปยังสถานีบรรจุลงกล่อง 

 ตรวจสอบโดยใช้วิธีสุ่มตัวอย่าง 

 บรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่องกระดาษ 

 เคลื่อนที่ไปยังสถานีปิดผนึก 
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5.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเวลาและการท างานของพนักงานในปจัจุบัน 

 

 5.2.1 การสุ่มงานนี้ ผู้จัดท าวิจัยด าเนินการสุ่มงานของกระบวนการท างานเพื่อพี่จะแสดงให้

เห็นถึงเวลาที่ใช้ในการท างาน การหยุดงานของ กระบวนการบรรจุภัณฑ์โดยท าการจับเวลาการท างาน

ทั้งกระบวนการเพื่อน ามาหาเวลาเฉลี่ย และน าข้อมูลที่ได้มาค านวณหาจ านวนครั้งที่ต้องท าการสุ่มงาน

เพื่อให้ได้ข้อมูลที่น่าเชื่อถือ ซึ่งข้อมูลที่ได้มานั้นจะมีระดับความน่าเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ และมีความ 

คลาดเคลื่อน 5 เปอร์เซ็นต์ การจับเวลามาตรฐานในการผลิตตั้งแต่ผลิตภัณฑ์เริ่มเข้าสู่กระบวนการจบ

เสร็จสิ้นดังตาราง 5.3 

ตาราง 5.3 ตารางเวลามาตรฐานการผลิตทั้งกระบวนการ 

ตาราง 5.2 แผนผังกระบวนการผลิตสภาพการท างานปัจจุบัน (ต่อ) 
 รอการปิดผนึกกล่องสินค้า 
 ปิดผนึกกล่องสินค้า 

 เคลื่อนที่ไปยังสถานีจัดเก็บผลิตภัณฑ ์

 เก็บกล่องสินค้าลงพาเลต 

 รอสินค้าเต็มพาเลต 

 แล็ปพลาสติกกันกล่องสินค้าตกเสียหาย 

 น าสินค้าไปจัดเก็บในคลัง 

ครั้งที ่ เวลา(วนิาที) 
1 150 
2 148 
3 142 
4 141 
5 150 
6 151 
7 149 
8 144 
9 145 
10 146 

เฉลี่ย 146.6 
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 จากตาราง 5.3 แสดงให้เห็นถึงระยะเวลาในกระบวนการผลิตทั้งหมดตั้งแต่เริ่มจนจบใช้เวลา

เฉลี่ยโดยการจับเวลารวมทั้งหมด 10 รอบ ได้เวลา 146.6 วินาที    

 5.2.2 การค านวณจ านวนครั้งในการสุ่มงาน      

  การค านวณจ านวนครั้งในการสุ่มงานโดยสมการจะแสดงให้เห็นถึงการค านวณโดยใช้

ความเช่ือมั่นที่ 95 เปอร์เซ็นต์โดยที่มีค่าคงที่เท่ากับ 1.96 จากพื้นที่ใต้เส้นโค้งปกติ โดยจากการสุ่มงาน

ครั้งแรก จ านวน 150 ครั้งน ามาหาสัดส่วนของการท างานและการหยุดการท างานในสาเหตุต่างๆ และ

น ามาใช้ประกอบในการค านวณรอบของการสุ่มงานทั้งหมดที่ต้องท าการเก็บข้อมูล โดยมีการค านวณ

จ านวนรอบการสุ่มงานดังนี ้         

 พนักงานท างาน   = 106 

 ว่างงาน   = 44 

 P =  
44

106
   = 0.29 

 ∂ =√
𝑝( 1−𝑝 )

𝑛
  = 

0.29( 1−0.29 )

150
  =  0.037 

 n = 
𝑐2×𝑝(1−𝑝)

∂2  ที่ 95 เปอร์เซน็ต์ความเช่ือมั่น 

 n = 
1.962×0.29 (1−0.29)

0.372  = 5.77 × 100  = 577 ครั้ง   

          

 5.2.3 การสุ่มงานโดยสุ่มช่วงเวลาที่เครื่องจักรท างานปกติ และสาเหตุของการหยุดงานของ

แต่ละสถานีงาน          

  จากการศึกษาขั้นตอนการท างานของแต่ละสถานีงาน จึงท าการสุ่มงานโดยแยก

ออกเป็น เครื่องจักรท างานปกติทั้งสายการผลิต และหยุดการผลิตโดยที่จ าแนกสาเหตุของการหยุด

งานดังนี้ เครื่องดูดกระป๋อง เครื่องติดฉลาก การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง การปิดผนึก การต้ังค่าเครื่อง

โดยท าการสุ่มงานตารางละ 30 ครั้ง รวมทั้งสิ้น 577 ครั้งผลการสุ่มงานในกระบวนการบรรจุภัณฑ์

ก่อนการปรับปรุงแสดงดังตาราง 5.4            
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรับปรุง 

วันที่  1                                    ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนทีสุ่่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII   IIIII   IIIII   IIIII   IIIII   IIIII 30 100 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง  0 0 
เครื่องติดฉลาก  0 0 
การบรรจุผลิตภัณฑ์
ลงกล่อง 

 0 0 

การปิดผนึก  0 0 
Setup time  0 0 
วันที่   2                                   ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนทีสุ่่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  III 8 26.64 
เครื่องจักรหยุดท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง  0 0 
เครื่องติดฉลาก IIIII  II 7 23.31 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

 0 0 

การปิดผนึก    
Setup time IIIII  IIIII  IIIII 15 49.95 
วันที่    3                                  ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนทีสุ่่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  III 23 76.6 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  II 7 23.4 
การบรรจุผลิตภัณฑ์
ลงกล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่    5                                  ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนทีสุ่่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  I 16 53.3 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIIII  IIII 14 46.7 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
วันที่    6                                  ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  I  21 70 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIII 9 30 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    

 

วันที่    4                                 ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII   IIII 29 96.6 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก I 1 3.4 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรบัปรุง ( ต่อ ) 

วันที่      8                                ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII IIIII IIIII 30 100 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
วันที่   9                                   ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  II 12 40 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIIII  IIIII  III 18 60 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    

 

วันที่        7                              ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.25 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  5 16.75 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่   11                                   ผู้สุม่งาน ปฏิภาณ เตียวศริ ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII   II 17 56.6 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIIII   10 33.4 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก III 3 10 
Setup time    
วันที่      12                                ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศริ ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 
เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 30 100 

เครื่องจักรหยดุท างาน 
เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    

 

วันที่    10                                  ผู้สุม่งาน ปฏิภาณ เตียวศริ ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 20 66.6 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIIII   10 33.4 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่      14                                ผู้สุม่งาน ปฏิภาณ เตียวศริ ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII 10 33.3 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIIII   10 33.3 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time IIIII  IIIII 10 33.3 
วันที่    15                                  ผู้สุม่งาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.25 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII   5 16.75 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    

วันที่     13                                 ผู้สุม่งาน ปฏิภาณ เตียวศริ ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.35 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII   5 16.65 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่    17                                  ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็น 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.25 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time IIIII 5 16.75 
วันที่     18                                 ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 

จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็น 
เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  30 100 

เครื่องจักรหยดุท างาน 
เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก  0  
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time    

วันที่  16                                    ผู้สุม่งาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  III 28 93.25 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก I 1 3.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก I 1 3.33 
Setup time    
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ตาราง 5.4 ตารางการสุ่มงานก่อนการปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่     20                               ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 7ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII   5 71.5 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก II 2 28.5 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time    

 จากตาราง 5.4 เป็นการแสดงถึงการเก็บข้อมูลโดยการสุ่มงานโดยการสุ่มงานจะเป็นการสุ่ม

โดยมีวันและเวลาที่แตกต่างกันไปในแต่ละครั้งเพื่อให้ข้อมูลมีความถูกต้องแม่นย ามากที่สุดโดยข้อมูล

ทั้งหมดได้ท าการรวบรวมผลสรุปการสุ่มงาน เพื่อแสดงจ านวนครั้งที่เครื่องจักรท างานทั้งหมด และ

จ านวนครั้งที่หยุดการท างานตามสาเหตุต่างๆ โดยคิดเป็นทั้งหมด 100 เปอร์เซ็นต์แสดงดังตาราง 5.5   

 

 

 

 

 

วันที่    19                                  ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  I 16 53.25 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII  IIIII  IIII 14 46.75 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง 5.5 สรุปผลรวมก่อนท าการปรับปรุง 

 จากตาราง 5.5 เป็นการแสดงการสรุปผลการสุ่มงานก่อนการปรับปรุงทั้งหมด 577 ครั้ง โดย

มีเครื่องจักรท างาน 73.66 เปอร์เซ็นต์ และหยุดท างาน 26.34 เปอร์เซ็นต์ รวมทั้งสิ้นเป็น 100 

เปอร์เซ็นตจ์ะเห็นได้ว่าการหยุดงานส่วนใหญ่เกิดจากเครื่องติดฉลากซึ่ง มีทั้งหมด 20.45 เปอร์เซ็นต์ 

ซึ่งคิดเป็น 77.64 เปอร์เซ็นต์ของปัญหาทั้งหมด 

 ซึ่งการสุ่มงานเหล่านี้จะถูกน าไปวิเคราะห์ความสอดคล้องของปัญหาว่ามีถูกต้องตามสาเหตุที่

ได้ต้ังไว้หรือไม่ และน าไปเปรยีบเทียบข้อมูลหลังจากที่ได้ท าการแก้ไขปรบัปรุงเรียบร้อยแล้ว 

 

5.3 วิเคราะหก์ารท างานก่อนการปรับปรุงโดยใช้แผนภูมกิระบวนการบรรจุผลิตภัณฑข์้าวโพด

หวานกระป๋อง ดังตาราง 5.6 

 

  5.3.1 แผนภูมกิระบวนการผลิตของกระบวนการ    

   แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขั้นตอนการการปฏิบัติงานต้ังแต่ขั้นตอน

เตรียมสินค้าเขา้สู่สายการผลติสินค้าจนถึงจัดเก็บสินค้าพร้อมจ าหน่าย     

ตาราง 5.6 แผนผังกระบวนการผลิตสภาพการท างานปัจจุบัน 

สัญลักษณ ์ ปัจจุบัน ปรับปรุง กิจกรรม : บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ขา้วโพดหวาน ครั้ง เวลา ครั้ง เวลา 

 8    ผู้บันทึก 
 8    ผู้ตรวจสอบ 
 3    วันที ่
 4    จ านวนพนักงาน 
 1    

รวม 24 146.6   ระยะทางรวม 68 เมตร 

จ านวนที่สุ่ม 577 ครั้ง จ านวนครั้ง เปอร์เซ็นต์ รวม 
เครื่องจักรท างาน 425 73.66 73.66  

เครื่องจักรหยดุท างาน 
เครื่องดูดกระป๋อง 0 0 73.66  
เครื่องติดฉลาก 118 20.45 94.11  
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง 0 0 94.11  
การปิดผนึก 4 0.7 94.81  
Setup time 30 5.19 100 
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ตาราง 5.6 แผนผังกระบวนการผลิตสภาพการท างานปัจจุบัน (ต่อ) 
CHART SYMBOLS PROCESS DESCRIPTION 

 น ากระป๋องข้าวโพดมายังจุดพัก 
 รอเครื่องจักรน าข้าวโพดกระป๋องเข้าสู่สายพานการผลิต 
 เคลื่อนย้ายข้าวโพดกระป๋องลงสู่สายพาน 
 เคลื่อนที่ไปสถานีตรวจสอบโลหะ และสิ่งเจือปน 
 ตรวจสอบโลหะและสิ่งเจือปน 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีตรวจสอบสุญญากาศ 
 ตรวจสอบสุญญากาศ 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีติดฉลาก 
 รอการติดฉลาก 
 เครื่องท าการติดฉลาก 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีบรรจุลงกล่อง 
 ตรวจสอบโดยใช้วิธีสุ่มตัวอย่าง 
 บรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่องกระดาษ 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีปิดผนึก 
 รอการปิดผนึกกล่องสินค้า 
 ปิดผนึกกล่องสินค้า 
. เคลื่อนที่ไปยังสถานีจัดเก็บผลิตภัณฑ ์
 เก็บกล่องสินค้าลงพาเลต 
 รอสินค้าเต็มพาเลต 
 แล็ปพลาสติกกันกล่องสินค้าตกเสียหาย 
 น าสินค้าไปจัดเก็บในคลัง 

 

5.4 ศึกษาเก็บรวบรวมข้อมลูแผนผังโรงงานของกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงรวมถึงแผนผัง

การไหลของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิต 

 5.4.1 แผนภาพการเคลื่อนของที่กระบวนการบรรจุข้าวโพดหวานกระป๋องลงกล่อง 

  แผนภาพการไหลของกระบวนการเตรียมความพร้อมของขวดน้ าแสดงให้เห็นว่า

เส้นทางการไหลของสินค้าเดินทางอ้อมโดยไม่จ า ส่งผลให้เสียเวลาโดยไม่จ าเป็น นอกจากนี้ยังไม่

เหมาะด้านการจัดพื้นที่ การจัดวางอุปกรณ์ อีกหลายประเด็นซึ่งปัญหาเหล่าน้ีจะถูกน าไปพิจารณา
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แก้ไขปรับปรุงต่อไปซึ่งแผนภาพการไหลของกระบวรการบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องได้แสดงดัง

ภาพ 5.15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      ภาพ 5.15 แผนภาพการเคลือ่นที่กระบวนการบรรจุข้าวโพดหวานกระป๋อง 
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 5.4.2 วิเคราะห์การท างานและสถานีการท างาน     

 ขั้นตอนนี้เป็นการน าข้อมูลการท างานมาวิเคราะห์กับรูปแบบการท างานของแผนกบรรจุ

ภัณฑ์เพื่อหาขั้นตอนการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพและไม่สอดคล้องกับหลักความปลอดภัยในการ

ปฏิบัติงานแสดงดังตาราง5.7 

 

ตาราง 5.7 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุสินค้า 

ล าดับ ปัญหาทีพ่บ เหตุผล ภาพประกอบ 
1 เครื่องติด

ฉลากมี
ปัญหาใน

การท างาน
บ่อยครั้ง 

เครื่องจักรใช้
งานเพียงตัว
เดียวมาเป็น

ระยะเวลานาน 

 
2 ฉลากเหลื่อม 

ฉลากสินค้า
มีปัญหา 

สินค้าไม่พร้อม
ออกจ าหน่าย
ต้องแก้ไขงาน
หลังผลิตแล้ว 
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ตาราง 5.7 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุสินค้า (ต่อ) 
ล าดับ ปัญหาที่พบ เหตุผล ภาพประกอบ 

3 
 

การพับ
กล่อง 

ใช้คนงานเยอะ
และวิธีการไม่
เหมาะสมใน
สภาพการ
ท างาน 

 
 
 

  

 

 จากตาราง 5.7ท าให้ทราบถึงขั้นตอนการท างานและสถานีงานที่ไม่มีประสิทธิภาพและไม่

สอดคล้องกับหลักความปลอดภัย ซึ่งมี 5 ข้อดังตารางข้างต้น

4 เครื่องปิด
ผนึก 

มีจ านวนเครื่อง
เดียวไม่สามารถ
ท างานได้ทันท า
ให้เกิดคอขวด 

 
5 การยกกล่อง

สินค้า 
ใช้พนักงานยก
แต่มีเครื่องจักร
ยกกล่องแต่ไม่มี

สายพาน
ล าเลียง 

 



 

61 

5.5 วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 

 

 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการบรรจุภัณฑ์อย่างละเอียดและท าความ

เข้าใจกระบวนการท างานแต่ละสถานีและทราบขั้นตอนการท างานที่ชัดเจน จึงท าการวิเคราะห์ความ

สอดคล้องตามหลักการและข้อจ ากัดที่มีในกระบวนการท างานกับทางหัวหน้าแผนกบรรจุภัณฑ์ท าให้

สามารถระบุปัญหาในกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องทั้งหมด 5 ปัญหาได้แก่

สถานีติดฉลากเกิดการเสียและผลิตผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามมาตรฐาน และเส้นทางการไหลของ 

กระบวนการผลิตวงไปวนมาท าให้เกิดการล่าช้า สถานีการพับกล่องมีวิธีการท างานไม่เหมาะสม การ

ปิดเทปเพื่อปิดผนึกกล่องมีความล่าช้า และสถานีการล าเลียงสินค้าลงพาเลตมีวิธีการท างานที่ไม่

เหมาะสม หลังจากทราบปัญหาที่ชัดเจนแล้วท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้เครื่องมือ

คุณภาพ คือแผนผังสาเหตุและผล หรือผังก้างปลา การวิเคราะห์ปัญหาทั้ง 5 จะแสดงรายละเอียด

ดังต่อไปนี ้          

 1. ปัญหาขั้นตอนการติดฉลากเกิดการเสีย และผลิตของเสียจ านวนมาก  

 จากการศึกษาวิธีการท างานของพนักงานประจ าเครื่องและเครื่องจักร พบว่าเครื่องจักรมีการ

ใช้งานมาเป็นเวลานาน โดยไม่ได้มีการตรวจสอบสภาพความพร้อมก่อนการท างานของเครื่องจักรท า

ให้เครื่องจักรผลิตสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐาน ทั้งยังเกิดการเสียบ่อย ๆ และพนักงานไม่มีความเข้าใจในการ

ท างานของเครื่องจักรท าให้เมื่อมีปัญหาต้องรอการซ่อมแซม ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการ

ผลิตโดยวิเคราะห์สาเหตุปัญหาขั้นตอนการท างานของสถานีการติดฉลากโดยใช้แผนภาพก้างปลา  

 2. ปัญหาการไหลของผลิตภัณฑว์กไปวนมาท าให้เกิดความล่าช้า   

 จากการศึกษาเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ พบว่ามีการวางสายพานที่วกไปวนมาเดิน

ทางอ้อมท าให้เสียเวลาโดยไม่จ าเป็นบริเวณก่อนเข้าสถานีบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง และบริเวณก่อน

การล าเลียงลงพาเลต ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการไหลของผลิตภัณฑ์เข้าสู่สถานีการบรรจุผลิตภัณฑ์

ลงกล่อง และสถานีล าเลียงลงพาเลตโดยวิเคราะห์สาเหตุปัญหาโดยใช้แผนภาพก้างปลา 

 3. ปัญหาสถานีการพับกล่องมีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม    

 จากการศึกษาการท างานของคนงานในการพับกล่อง พบว่าในกระบวนการท างานนั้นท าได้ดี

อยู่แล้วแต่พบปัญหาคือสถานีการท างาน โดยที่พนักงานในสถานีงานนั้นท างานโดยการนั่งกับพื้นใน

กระบวนการปั๊มวันเดือนปี และการพับกล่อง การล าเลียงกล่องรอการป้อนเข้าสถานีบรรจุผลิตภัณฑ์

ลงกล่อง ส่งผลให้มีลักษณะการท างานที่ไม่เหมาะสมและไม่ปลอดภัยในกระบวนการท างาน โดย

วิเคราะห์สาเหตุปัญหาโดยการใช้แผนภาพก้างปลา
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 4. ปัญหาสถานีการปิดเทปเกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต    

 จากการศึกษาการท างานของกระบวนการปิดเทป พบว่าในกระบวนการเปิดเทปเกิดคอขวด

เนื่องจากมีเครื่องปิดเทปไม่เพียงพอต่อก าลังการผลิต และเครื่องเกิดการเสียระหว่างการผลิตท าให้

ต้องซ่อมแซม ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต และไม่ต่อเนื่องในการล าเลียงลงพาเลตการ

วิเคราะห์สาเหตุและปัญหาโดยการใช้แผนภาพก้างปลา 

 5. ปัญหาการล าเลียงสินค้าลงพาเลตมีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม   

 จากการศึกษาการท างานของพนักงานพบว่ากล่องสินค้ามีน้ าหนักมากท าให้พนักมีความ

เหนื่อยล้าอย่างมาก โดยพนักงานต้องยกกล่องสินค้าลงพาเลตตลอดทั้งวันซึ่งในหนึ่งวันมีการผลิต

สินค้าเป็นจ านวนมาก ท าให้มีลักษณะการท างานที่ไม่เหมาะสมและเกิดความเหนื่อยล้าอย่างมากโดย

ท าการวิเคราะห์โดยการวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาโดยการใช้แผนภาพก้างปลาดังภาพ 5.16 – 5.20 

 

แผนภาพสาเหตุและเหตุผล 

 

ภาพ 5.16 แผนภาพสาเหตแุละผลขัน้ตอนการติดฉลากที่ท าใหเ้กิดของเสียจ านวนมาก
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ภาพ 5.17 แผนภาพสาเหตแุละผลของขัน้ตอนการไหลของผลิตภัณฑท์ี่เกิดความล่าช้า 

          

 ภาพ 5.18 แผนภาพสาเหตแุละผลของสถานีพับกล่องมีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม
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ภาพ 5.19 แผนภาพสาเหตแุละผลของขัน้ตอนการปิดเทปเกิดความลา่ช้า 

 

 

ภาพ 5.20 แผนภาพสาเหตแุละผลของขัน้ตอนการล าเลียงสนิค้าลงพาเลต 

มีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม 
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5.6 หาแนวทางและวธิีการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

5.6.1 ท าการระดมสมอง 

 จากการน าข้อมูลด้านต่าง ๆมาท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริง โดยใช้แผนผังเหตุและ

ผลหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข โดยใช้การระดมความคิดร่วมกับโรงงานค านึงถึงความเป็นไปได้ในด้าน

การแก้ไขและพิจารณาข้อจ ากัดในด้านต่าง ๆ ประกอบกับการใช้ข้อมูลและสถิติจากการศึกษามาเป็น

แนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง จนสามารถสรุปมา

เป็นแนวทางแก้ไขที่เหมาะสม ซึ่งแนวทางการแก้ไขเหล่านี้จะถูกในไปใช้ใน 4 สถานีคือ สถานีการติด

ฉลากผลิตภัณฑ์ สถานีการล าเลียงสินค้าลงพาเลต สถานีการพับกล่องกระดาษ และสถานีการไหลของ

สายการผลิต ซึ่งได้แนวทางในการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดังนี้      

5.6.2 หาแนวทางแก้ไขทั้งหมด 

 เป็นการระดมความคิดเพื่อหาแนวทางที่จะน ามาแก้ไขปัญหาที่เกิดสาเหตุส าคัญจากนั้นท า

การประเมินถึงความเป็นไปได้ในเชิงปฏิบัติจริงของแนวทางทั้งหมด พร้อมทั้งหาข้อสรุปแนวทางแก้ไข

ทั้งหมดดังตาราง 5.8 

ตาราง 5.8 แนวทางการแก้ไขปัญหาทั้งหมด 
 

ล าดับที ่
จุดที่

พิจารณา
แก้ไข 

แนวทางการ
แก้ไข 

ผลจากการลงไปปรับใช ้ สรุป
แนวทาง
แก้ไข 

ความเป็นไปได ้ หมายเหต ุ

 
 
 

1 

สายพาน
ล าเลียง
สินค้า 

- ปรับ
สายพานให้
เหมาะสมกับ
สายการผลิต 

- สามารถท าได ้ - สามารถ
ปรับเปลี่ยนเส้นทาง
การเดินทางของ
ผลิตภัณฑ์ใหส้ั้นลง
ได ้

ปรับเปลี่ยน
เส้นทางการ
เดินของ
ผลิตภัณฑ ์

 
 
 
 

2 

เครื่อง
ล าเลียง
สินค้าลงพา
เลต 

- ปรับ
สายพาน
ล าเลียงให้
ผ่าน
เครื่องจักร 

- สามารถท าได ้ - เนื่องจาก
เครื่องจักรถูกปล่อย
ทิ้งไว้ จึงหาวิธีต่อ
สายพานเข้าสู่
เครื่องจักรเพื่อให้
เกิดประโยชน์สูงสุด 

ปรับเปลี่ยน
เส้นทางการ
ผลิตให้ผ่าน
เครื่องจักร
เพื่อใช้
ประโยชน์
จาก
เครื่องจักรให้
ได้มากที่สุด 



 

 

ตาราง 5.8 แนวทางการแก้ไขปัญหาทั้งหมด (ต่อ) 
 

ล าดับที ่
จุดที่

พิจารณา
แก้ไข 

แนวทางการ
แก้ไข 

ผลจากการลงไปปรับใช ้ สรุป
แนวทาง
แก้ไข 

ความเป็นไปได ้ หมายเหต ุ

 
 
 
 

3 

สถานีติด
ฉลาก 

- ตรวจสอบ
สภาพของ
เครื่องติดฉลาก
ตามระยะเวลา
ที่ก าหนด 

- สามารถท าได ้ - เนื่องจาก
เครื่องจักรมีอายุ
การใช้งานที่
มาก การท า PM 

จึงอาจไม่
ตอบสนอง
ได้มากพอ 

 

- ตรวจสอบ
สภาพของ
เครื่องจักร
ตาม
ระยะเวลา
อย่าง
เคร่งครัด 

 
 
 
 
 

4 

สถานีติด
ฉลาก 

- จัดท าเช็คชีท
ให้พนักงาน
ตรวจสอบ
ความพร้อม
การท างานของ
เครื่องก่อน
ท างานทุกครั้ง  
-จัดท าคู่มือ
การปรับค่า
เครื่องให้เป็น
มาตรฐาน 

- เป็นไปได ้ - เครื่องจักรเดิม
ที่มีอยู่มีอายุการ
ใช้งานที่มาก
เกินไป การ
ซ่อมแซมหรือ
การตรวจสอบ
สภาพอาจไม่
เหมาะสม
ส าหรับตัว
เครื่องจักร 

- จัดท าเช็ค
ชีทและคู่มือ
ในการตั้งค่า
เครื่องให้มี
มาตรฐาน 

 
 
 
 
 

5 

สถานีพับ
กล่อง 

- น าโต๊ะ
ท างานเข้ามา
ช่วยในการ
ปฏิบัติงาน 

- อยู่ระหว่าง
การพิจารณา 

- เนื่องจากการ
พับกล่องของ
คนงานในบาง
เวลาอาจมีการ
พับกล่องเกิน
กว่าปกติจึงท า
ให้ต้องท าการ
ขนย้ายกล่อง
ก่อน 

- จัดท าโต๊ะ
ท างาน
เพื่อให้
พนักงานมี
ลักษณะการ
ท างานที่
เหมาะสม
และ
ปลอดภัย 
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ตาราง 5.8 แนวทางการแก้ไขปัญหาทั้งหมด (ต่อ) 

 

 

ล าดับที ่
จุดที่

พิจารณา
แก้ไข 

แนว
ทางการ
แก้ไข 

ผลจากการลงไปปรับใช ้ สรุปแนวทาง
แก้ไข ความ

เป็นไปได้ 
หมายเหต ุ

    จึงจะสามารถท า
การผลิตต่อไปได้ 
จึงท าให้เกิดความ
ล่าช้าในสายการ
บรรจุได้ หรือในอีก 
กรณีคือคนงานพับ
กล่องไม่ทันตาม
ความต้องการ 
เนื่องจากความ
เหนื่อยล้าหรือ 
กรณีอื่น ๆก็จะท า
ให้สายการบรรจุ ไม่
ต่อเนื่อง  

 

 
 
 
 
6 

จัดตาราง 

รถโฟลค์ลิฟท ์
- จัดตาราง
การว่ิงของ
รถโฟล์
คลิฟท์ให้
สอดคล้อง
กับสินค้าที่
ต้องการขน
ย้าย 

- ไม่
สามารถ
เป็นไปได้ 

- เนื่องจากปริมาณ
รถโฟล์คลิฟท์มี
ปริมาณที่น้อย และ
การบรรจุสินคา้ไม่
แน่นอนตามตาราง
ที่ก าหนด ดังนั้น
การว่ิงรถโฟล์คลิฟท์
มารอรับสินค้าอาจ
ท าให้มีความลา่ช้า
มากกว่าเดิม 

- ให้รถโฟล์
คลิฟท์วิ่ง
ตามปกติ ตาม
สถานีงานที่มี
ความต้องการใช้
รถโฟลก์ลิฟท ์
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 5.6.3 แนวทางแก้ไขที่เป็นไปได ้       

 จากการวิเคราะห์สาเหตุที่ส าคัญ ที่ท าให้เกดิปัญหาและประเมินความเป็นไปได้ในเชิงปฏิบัติ

จริง สามารถหาแนวทางการแก้ไขที่เป็นไปได้ทั้งหมดจ านวน 4 แนวทางดังตาราง 5.9 

ตาราง 5.9 แนวทางการแก้ไขที่เปน็ไปได ้

  

จากตาราง 5.9 ท าให้ทราบแนวทางการแก้ไขที่เป็นไปได้ซึ่งในแนวทางการแก้ไขที่เป็นไปได้ 

ซึ่งในแต่ละแนวทางนั้นสามารถแก้ไขสาเหตุส าคัญขอแต่ละปัญหาดังนี้    

  - การซ่อมแซมเครื่องติดฉลากและคอยตรวจสอบความพร้อมในการใช้งาน สามารถ

แก้ไขปัญหาเครื่องจักรเสีย และผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานออกมา ซึ่งมีสาเหตุจากการที่

เครื่องจักรไม่ไม่ได้มีการตรวจสอบความพร้อมเครื่องจักรก่อนการใช้งานและพนักงานไม่มีความรู้ความ

เข้าใจเกี่ยวกับเครื่องจักรในการแก้ไขและปรับปรุง โดยท าการปรับปรังโดยการท าใบเช็คชีทความ

พร้อมของเครื่องจักรก่อนจะเริ่มท างานเครื่องจักรในทุก ๆการเปลี่ยนเวรเพื่อให้ทราบถึงความพร้อม

และการช ารุดเสียหายของเครื่องจักรว่าควรท าการซ่อมแซมเมื่อได้ และจัดท าคู่มือการท างาน

เครื่องจักรเพื่อให้พนักงานมีความรู้ความเข้าใจในการแก้ไขปัญหาเครื่องจักร   

  - การปรับเปลี่ยนเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์และสถานีงานบรรจุผลิตภัณฑ์ลง

กล่อง สามารถแก้ปัญหาการไหลของผลิตภัณฑ์โดยไม่จ าเป็นได้ซึ่งท าให้เกิดการล่าช้าในสายการผลิต 

โดยท าให้ระยะทางในสายการผลิตสั้นลงจึงสามารถลดเวลาในการท างานของกระบวนการบรรจุภัณฑ์

ได ้  - การปรับสถานีงานโดยการใช้เครื่องจักรทดแทนคนงานเดิม สามารถแก้ปัญหาการ

ท างานที่ไม่เหมาะสมทั้งยังสามารถลดต้นทุนจากการจ้างคนงานในการผลิตได้ถึง 2 คนเนื่องจากเดิมมี

เครื่องจักรอยู่แล้วจึงเพิ่มสายพานน าสินค้าเข้าสู่เครื่องยกกล่องลงพาเลต ท าให้ลดค่าใช้จ่ายและท าให้

เครื่องจักรที่มีได้ใช้งาน     

  - ท าอุปกรณ์ช่วยในการพับกล่องให้เหมาะสมยิ่งขึ้น จัดท าโต๊ะที่สามารถใช้ในการพับ

กล่องโดยวิธีการยืนทางานให้เหมาะสมช่วยท าให้คนงานอยู่ในลักษณะที่เหมาะสมในการท างานและ

ปลอดภัยยิ่งขึ้นอีกด้วย

ล าดับ แนวทางแก้ไข 
1 ซ่อมแซมเครื่องติดฉลากและคอยตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานอย่าง

สม่ าเสมอพร้อมทั้งจัดท ามาตรฐานการปรับเครื่องให้เป็นมาตรฐาน 
2 ปรับเปลี่ยนเส้นทางการไหลและสถานีงานของผลิตภัณฑ์ 
3 ปรับสถานีงานโดยใช้เครื่องจักรแทนคนงาน 
4 ท าอุปกรณ์ช่วยให้การท างานเป็นไปตามวิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสม 
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5.6.4 การพิจารณาข้อจ ากัด       

 หลังจากได้แนวทางในการแก้ไขปัญหาที่สามารถจัดการกับสาเหตุของปัญหาทั้งหมดและมี

ความเป็นไปได้ในเชิงปฏิบัติจริง จึงน าแนวทางทางหมดมาพิจารณาข้อจ ากัดในทุก ๆด้านที่เกี่ยวข้อง

กับแนวทางการแก้ไขเพื่อปรับแนวทางในการแก้ไขทั้งหมดสามารถใช้ได้จริงและใช้เป็นแนวคิดเพ่ิมเติม

หรือรายละเอียดของแนวทางแก้ไขต่อไปดังตาราง 5.10  

ตาราง 5.10 แสดงข้อจ ากดัในการแก้ปญัหาในแต่ละแนวทาง 

 

 

แนวทางการแก้ไข พิจารณาข้อจ ากัด 
ข้อจ ากัด เหตุผล 

1.ซ่อมแซมเครือ่งติดฉลากและ
คอยตรวจสอบความพร้อมใน
การใช้งานอย่างสม่ าเสมอ 

ต้องระดมความคิดเห็นของ
พนักงานเพ่ือหาข้อสรุปในการ

ตั้งค่าเครื่อง 

เพราะพนักงานมีหลากหลาย
คนและปรับเครื่องไม่

เหมือนกันตามความเคยชิน
ของแต่ละคน 

2.ปรับเปลี่ยนเส้นทางการไหล
สถานีของผลิตภัณฑ ์

ไม่ม ี ไม่ม ี

3.ปรับสถานีงานโดยใช้
เครื่องจักรแทนคนงาน 

ไม่ม ี ไม่ม ี

 
 
 
 
4.ท าอุปกรณ์ในการช่วยพับ
กล่อง 

ต้องมีความสูงเหมาะต่อการ
ท างาน ประมาณ 75 

เซนติเมตร 

ให้อยู่ในช่วงความเหมาะสมใน
การท างาน 

ต้องวางในแนวยาวไปตาม
สถาน ี

พื้นที่มีจ ากัด 

ความกว้าง 50 เซนติเมตร กล่องกว้าง 44 เซนติเมตร 
ความยาว 2.05 เมตร จ านวน 

2 ตัว 
มี 7 ขั้นตอนในการพับกล่อง 

ต้องมีล้อเลื่อนในการ
เคลื่อนย้าย 

สามารถเคลื่อนย้ายเมื่อ
ต้องการใช้สายการผลิตอื่น ๆ 
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 จากตาราง 5.10 แสดงถึงข้อจ ากัดของแต่ละแนวทางแก้ไขได้ดังต่อไปนี้  

  - การจัดท าคู่มือในการตั้งค่าเครื่องต้องระดมช่างประจ าเครื่องแต่ละเวรมาให้ความ

คิดเห็นเพื่อหาการต้ังค่าที่เหมาะสมและสามารถท างานได้ดี     

  - การท าอุปกรณ์ในการช่วยในการพับกล่อง มีข้อจ ากัดคือต้องท าให้โต๊ะพับกล่องมี

ความสูงที่เหมาะต่อการท างานของคนงานและ ต้องมีความกว้างความยาวของโต๊ะที่เหมาะสมเพราะมี

พื้นที่ในการท างานที่จ ากัด ทั้งยังต้องสามารถเคลื่อนย้ายได้ด้วยเมื่อต้องการใช้งานในสายการผลิตอื่น

 5.6.5 สรุปแนวทางแก้ไขที่เป็นไปได้      

 หลังจากการน าสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 5สาเหตุมาหาแนวทางแก้ไขโดยค านึงถึงความ

เป็นไปได้ในเชิงปฏิบัติจริงและผ่านการพิจารณาข้อจ ากัดท าให้สามารถระบุรายละเอียด ของแนวทาง

แก้ไขในทั้งด้านวิธีการท างาน แผนภูมิกระบวนการผลิต และการท างาน สถานที่ปฏิบัติงานตามแนว

ทางแก้ไข อุปกรณ์ที่จะน ามาช่วยในกระบวนการรวมถึงแบบจ าลองเบื้องต้น มีรายละเอียดดังต่อไปนี้

  ก. รายละเอียดวิธีการแก้ไข      

   - ซ่อมแซมเครื่องติดฉลากและคอยตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานอย่าง

สม่ าเสมอ จากสถานีการติดฉลากเครื่องจักรมีการเสียหรือหยุดการท างานดังนั้นจึงท าการซ่อมแซม

เครื่องจักรให้ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพโดยการซ่อมแซมอะไหล่บางส่วนและท าการเช็คสภาพว่า

เครื่องจักรพร้อมใช้งาน และจัดท าใบเช็คชีทสภาพความพร้อมของเครื่องจักรก่อนการท างานว่ามีส่วน

ใดไม่พร้อมใช้งานหรือช ารุดเมื่อมีการตรวจสอบสภาพก่อนการท าให้รู้สภาพเครื่องสามารถวางแผน

แก้ไขหรือซ่อมแซมก่อนที่เครื่องจักรจะเสียหายได ้      

   - จัดท าคู่มือการปรับตั้งค่าเครื่องติดฉลากโดยก าหนดให้เป็นมาตรฐานใน

การผลิตให้สามารถผลิตได้เหมือนกันทุกเวรเพราะใช้การปรับตั้งค่าเครื่องจักรที่เหมือนกันแต่ละเวร 

   - ปรับเปลี่ยนเส้นทางการไหลและสถานีงานของผลิตภัณฑ์ เดิมที่จุด

สายพานการล าเลียงโดยต้องใช้สายพานตัวอื่นเข้ามาช่วยในการล าเลียงท าให้เส้นทางการล าเลียงมี

ระยะสั้นลง และท าการปรับเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์บริเวณก่อนเข้าสถานีบรรจุสินค้าลงกล่อง

ให้ขยับขึ้นมา 5 เมตรโดยไม่ต้องอ้อมไปใช้สายพานตัวอื่นเพื่อช่วยในการล าเลียงพร้อมทั้งขยับสถานี

บรรจุสินค้าลงกล่องขึ้นมาด้วยท าให้สายการผลิตสั้นลง โดยสายพานจะไหลเป็นเส้นตรงก่อนเข้าสถานี

ล าเลียงสินค้าลงพาเลต โดยท าการปรับสานพานก่อนสถานีล าเลียงสินค้าลงพาเลตให้ล าเลียงสินค้า

ไปสู่เครื่องจักรล าเลียงกล่องสินค้าลงพาเลตโดยไม่ต้องใช้คนงานดังภาพ 5.21 
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ภาพ 5.21 แผนผังการผลิตที่ถูกปรับปรุงแล้ว 

   - ปรับสถานีงานโดยใช้เครื่องจักรทดแทนคนงานเดิมที่สถานีล าเลียงสินค้า

ลงพาเลตทีใ่ช้คนงานจ านวน 2 คนในการยกสินค้าลงพาเลตซึ่งจะผลัดกันทางงานทีละพาเลตเนื่องจาก

การกล่องสินค้ามีน้ าหนักมากและสร้างความเหนื่อยล้าให้แก่คนงานอย่างมาก โดยท าการปรับปรุงโดย

การใช้เครื่องจักรยกกล่องสินค้าเข้ามาทดแทนโดยที่เครื่องจักร สามารถยกสินค้าได้จ านวน 3 – 4 

กล่องในหนึ่งรอบท าให้ลดคนงานได้ทั้งยังใช้เครื่องจักรที่มีอยู่แล้วให้คุ้มค่าและมีความรวดเร็วในการ

ท างานมากขึ้นดังภาพ 5.22 

 

 

   

   

   

   

   

   

   

    

ภาพ 5.22 เครื่องจักรที่ใช้ยกสินคา้ลงพาเลตแทนคนงาน
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   - ท าอุปกรณ์ช่วยให้การท างานเป็นไปตามวิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสมเดิม

สถานีการพับกล่องมีสภาพการท างานไม่เหมาะสมและไม่ปลอดภัยเนื่องจากพนักงานนั่งท างานโดยใช้

กระดาษปูรองนั่ง โดยมีการแก้ไขปรับปรุงโดยการท าโต๊ะที่ช่วยในการท างานและมีที่วางอุปกรณ์ปั๊มให้

สะดวกต่อการท างานโดยท าให้มีความสูงพอเหมาะต่อการท างาน 

 5.6.6 น าเสนอแนวทางการปรับปรุงต่อโรงงาน 

 ข้อมูลที่ถูกใช้เป็นข้อมูลในการน าเสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุงต่อโรงงานมีดังนี้ 

  ก. แนวทางการแก้ไขที่ผ่านการวิเคราะห์ความเป็นไปได้เชิงปฏิบัติจริง และผ่านการ

พิจารณาข้อจ ากัดด้านต่าง ๆ 

  ข. ภาพตัวอย่างตามแนวคิดที่ออกแบบไว้ เช่น เส้นทางสายพานใหม่ในขั้นตอนการ

วางเส้นทางการไหลของกระบวนการใหม่ รูปแบบการจัดวางสถานีงานเพื่อให้โรงงานมีความเข้าใจ

และเห็นภาพตามแนวคิดได้มากขึ้น 

  ค. วิเคราะห์การท างานและสถานที่ปฏิบัติงาน ที่จะแสดงให้เห็นถึงลักษณะการ

ท างานที่ เปลี่ยนแปลง ในกระบวนการผลิตของแต่ละสถานีงานที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุง นอกจากนี้

ยังการเสนอแนวทางแก้ไขที่จะน าไปปฏิบัติจริงต้องได้รับความเห็นชอบจากโรงงานก่อนด าเนินการ

ปฏิบัต ิ

 5.6.7 ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางและวิธีการปรับปรุงที่ได้ออกแบบไว้  

 หลังจากการน าเสนอแนวทางปรับปรุงต่อโรงงาน ทางโรงงานได้เห็นด้วยกับแนวทางและ

พร้อมที่จะให้การสนับสนุนทั้งสถานที่และค่าใช้จ่ายบางส่วนท าให้สามารถท าการปรับปรุงกระบวน

การได้อย่างราบรื่นโดยลักษณะงานจะเป็นการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตโดยช่างประจ าโรงงาน 

เช่น การเคลื่อนย้ายสถานีงาน การปรับเปลี่ยนสายพานการผลิต การปรับเส้นทางการไหลของ

ผลิตภัณฑ์ โดยมีการบอกข้อจ ากัดต่าง ๆ ของอุปกรณ์ เช่น จุดที่จะเคลื่อนย้าย การเคลื่อนที่สถานีงาน 

การเว้นระยะ เส้นทางที่จะใช้ในการปรับปรุง เป็นต้น ส่วนรายละเอียดอื่น ๆจะเป็นหน้าที่ของช่าง

ประจ าโรงงานที่มีความรู้และประสบการณ์ โดยที่เป็นช่างที่ดูแลเครื่องจักรของโรงงานมาตลอดท าให้

สามารถปรับปรุงและท าการแก้ไขเป็นไปตามแนวทางที่ได้วางแผนไว ้ 
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 5.6.8 วัดผลการท างานหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

  ก. การแก้ไขที่ เกิดขึ้นหลังจากที่ ได้ท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการบรรจุภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง ขนาด 12 ออนซ์ ตามแนวทางที่ออกแบบ

ไว้ รายละเอียดผลที่ได้รับเป็นดังนี ้  

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของเครื่องติดฉลาก พิจารณาในการซ่อม

บ ารุงเครื่องจักรในบางชิ้นส่วนที่เกิดปัญหา โดยเปลี่ยนเฉพาะชิ้นส่วนที่มีปัญหา โดยการเรียกช่างผู้

ติดต้ังเครื่องจักรมาท าการปรับปรุงแก้ไขเฉพาะส่วนท าให้มีค่าใช้จ่ายที่ประหยัดที่สุด  

   - พิจารณาในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรใหม่ทั้งหมด เปลี่ยนอะไหล่ทุกชิ้นใหม่

หมด โดยเรียกช่างผู้ติดตั้งเครื่องจักรมาท าการปรับปรุงเปลี่ยนอะไหล่ทั้งหมด ท าให้มีค่าใช้จ่ายเพิ่ม

ขึ้นมาแต่ยังเป็นเครื่องจักรเครื่องเดิม       

   - ท าเช็คชีทในการตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องจักรก่อนการใช้

งานท าให้รู้ และสามารถแก้ไขก่อนที่เครื่องจักรจะมีปัญหาท าให้สามารถลดเวลาดาว์นไทม์ของ

เครื่องจักรได้เป็นจ านวนมาก        

   - จัดท าคู่มือและอุปกรณ์ช่วยในการตั้งค่าเครื่องจักรเพื่อให้สามารถตั่งค่า

เครื่องจักรโดยจัดท าให้เป็นมาตรฐานในการท างานร่วมกับเครื่องจักร    

 จากการพิจารณาผู้ด าเนินการได้กระท าวิธีแรกแต่ไม่เป็นผลของเสียในกระบวนการผลิตยังคง

มีจ านวนมากเหมือนเดิม ผู้ด าเนินการจึงได้พิจารณาท าวิธีที่สองต่อโดยผลที่ได้ของเสียลดลงเป็น

จ านวนมากท าให้สายการบรรจุภัณฑ์สามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง โดยท าการเช็คสภาพเครื่องจักร

เพื่อเช็คสภาพความพร้อมของเครื่องจักรก่อนการท างาน ท าให้เกิดของการหยุดการท างานน้อยลง

อย่างมากจากการที่เครื่องจักรช ารุดหรือผลิตสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐานโดยมีการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

และเช็คชีท          

  ข. ปรับปรุงเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์โดยท าการพิจารณาลักษณะเส้นทางและ

สายพานการผลิต  

   - เป็นการปรับเส้นทางการไหลในบริเวณก่อนสถานีบรรจุลงกล่องจากเดิมที่

ต้องอ้อมไปใช้สายพานของไลน์การผลิตอื่นเพื่อช่วยในการล าเลียงไปยังสถานีบรรจุ โดยปรับโดยการ

ขยับสานพานให้เคลื่อนที่โดยไม่ต้องผ่านสายพานไลน์อื่นท าให้สามารถใช้งานสายการผลิตอื่นได้โดยไม่

ต้องหยุดงานท าให้สามรถลดระยะทางการไหลของผลิตภัณฑ์ลงไปได้ระยะทาง 10 เมตร 

   - ท าการปรับเส้นทางการไหลในบริเวณก่อนเข้าสู่สถานีล าเลียงสินค้าลงพา

เลตโดยใช้สายพานอัตโนมัติส่งผลให้สายการผลิตใช้พ้ืนที่น้อยลง และยังได้พื้นที่ใช้งานมากขึ้นอีกด้วย
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  ค. ปรับสถานีงานโดยใช้เครื่องจักรทดแทนคนงาน    

   - ท าการปรับลักษณะการท างานในสถานีล าเลียงสินค้าลงพาเลตโดยการน า

เครื่องจักรล าเลียงสินค้าลงพาเลตจากเดิมใช้คนยกทีละกล่อง พาเลตละ 72 กล่องใช้เวลาประมาณ15 

นาที เมื่อปรับมาใช้เครื่องจักรสามารถยกสินค้าเต็มพาเลตโดยใช้เวลาประมาณ 12 นาทีท าให้การ

ท างานมี ความรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

  ง. ท าอุปกรณ์ช่วยให้การท างานเป็นไปตามวิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสม 

   - ท าการท าโต๊ะที่ช่วยในกระบวนการพับกล่องจ านวน 2 ตัว ขนาดกว้าง 50 

เซนติเมตร ยาว 205 เซนติเมตร สูงจากพื้น 75 เซนติเมตร โดยมีล้อในการเคลื่อนย้ายได้และสามารถ

ล็อคล้อได้ท าให้พนักงานมีลักษณะการท างานที่เหมาะสมมากยิ่งขึ้น   

 5.6.9 ข้อมูลคนงาน เครื่องจักรและอุปกรณ์หลังการปรับปรุง    

 ก. ตารางขั้นตอนการท างานและจ านวนพนักงานในการท างานบรรจุภัณฑ์ข้าวโพดหวาน

กระป๋องท าให้เห็นว่าสามารถลดพนักงานในในสถานีการล าเลียงสินค้าลงลาเลตได้จ านวน 2 คนโดย

การน าเครื่องจักรล าเลียงสินค้าเข้ามาทดแทนแรงงานคนดังตาราง 5.11 และการท างานหลังการ

ปรับปรุงโดยใช้แผนภูมิกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ขา้วโพดหวานกระป๋องดังตาราง 5.12 
 

ตาราง 5.11 แสดงขั้นตอนการท างานและจ านวนคนงาน 

ขั้นตอนการท างาน การท างาน จ านวน
คนงาน 

1.ป้อนกระป๋องลงบนสายพาน คอยควบคุมการท างานของแขนกลในการดูดยก
ผลิตภัณฑ์ ลงบนสายพาน และน าแผ่นกระดาษที่ขั้น
ระหว่างชั้นของผลิตภัณฑ์ออกเพื่อไม่ให้กระดาษเข้า
ไปติดในสายการบรรจ ุ

1 
 

2.ตรวจสอบความเป็นโลหะ
ของผลิตภัณฑ ์

คอยควบคุมเครื่องตรวจโลหะ ไม่ให้ เกิดความ
ผิดพลาดของเครื่องตรวจ และน าเอาผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ได้มาตรฐานออกจากสายการคัดแยก เพื่อไม่ให้
เกิดความเสียหายต่อการบรรจุ 

1 
 

3.ตรวจสอบความเป็น
สุญญากาศของผลิตภัณฑ ์

คอยควบคุมเครื่องตรวจสุญญากาศ เพื่อไม่ให้เกิด
ความผิดพลาดของเครื่องตรวจ และน าเอาผลิตภัณฑ์
ที่ไม่ได้มาตรฐานออกจากสายการคัดแยก 

1 
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 จากตาราง 5.11 ได้แสดงให้เห็นถึงการปรับปรุงวิธีการท างานและจ านวนคนงานในแต่ละ

สถานีงานที่เปลี่ยนไปโดยที่มีการปรับปรุงการท างานในสถานีการติดฉลาก การล าเลียงกล่องลงสู่พา

เลต ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและมีการท างานที่เหมาะสมปลอดภัยมีย่ิงขึ้นอีกด้วย 

 

 

 

 

 

 

 

ตาราง 5.11 แสดงขั้นตอนการท างานและจ านวนคนงาน ( ต่อ ) 
ขั้นตอนการท างาน การท างาน จ านวนคนงาน 

4.ติดฉลากสินค้า ควบคุม เครื่ องติดฉาก ให้มีการท างานตาม
มาตรฐานที่ก าหนด คอยเปลี่ยนฉลากตามแบรนด์ 
ของสินค้า และคอยซ่อมแซม เครื่องติดฉลากเมื่อ
เกิดการขัดข้องของ เครื่องจักรให้สามารถท าการ
ติดฉลากให้ได้ตามมาตรฐานเดิม 

1 

5.บรรจุสินค้า น าเอาสินค้าจาก สายพานลงสู่กล่องบรรจุภัณฑ์
และท าการปิดกล่องเพื่อส่งต่อไปยัง สถานีงาน
การปิดผนึกกล่องสินค้า 

4 

6.ปิดผนึกกล่องสินค้า น ากล่องสินค้าที่ ถูกการบรรจุเรียบร้อยแล้วมา 
ติดเทปเพื่อปิดผนึกผลิตภัณฑ์และส่งต่อไปยัง
สถานีล าเลียงกล่องสินค้าลงสู่พาเลต 

1 

7.ล าเลียงกล่องลงสู่พา
เลต 

น ากล่องที่บรรจุสินค้าเรียบร้อย ลงสู่พาเลตและ
ท างานแล็บห่อพลาสติกใสเพื่อความเรียบร้อย
ของตัวสินค้า 

1 
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ตาราง 5.12 วิเคราะห์การท างานหลังการปรับปรุงโดยใช้แผนภูมิกระบวนการบรรจผุลิตภัณฑ ์

       ข้าวโพดหวานกระป๋อง  

สัญลักษณ ์ ปัจจุบัน ปรับปรุง กิจกรรม : บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ขา้วโพด

หวาน 
ครั้ง เวลา ครั้ง เวลา 

 8    ผู้บันทึก 
 8    ผู้ตรวจสอบ 
 3    วันที ่
 3    จ านวนพนักงาน 
 1    

รวม 24 140   ระยะทางรวม 61.5 
เมตร 

CHART SYMBOLS PROCESS DESCRIPTION 
 น ากระป๋องข้าวโพดมายังจุดพัก 
 รอเครื่องจักรน าข้าวโพดกระป๋องเข้าสู่สายพานการผลิต 
 เคลื่อนย้ายข้าวโพดกระป๋องลงสู่สายพาน 
 เคลื่อนที่ไปสถานีตรวจสอบโลหะ และสิ่งเจือปน 
 ตรวจสอบโลหะและสิ่งเจือปน 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีตรวจสอบสุญญากาศ 
 ตรวจสอบสุญญากาศ 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีติดฉลาก 
 เครื่องท าการติดฉลาก 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีบรรจุลงกล่อง 
 ตรวจสอบโดยใช้วิธีสุ่มตัวอย่าง 
 บรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่องกระดาษ 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีปิดผนึก 
 รอการปิดผนึกกล่องสินค้า 
 ปิดผนึกกล่องสินค้า 
 เคลื่อนที่ไปยังสถานีจัดเก็บผลิตภัณฑ ์
 เก็บกล่องสินค้าลงพาเลต 
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จากตาราง 5.12 ได้แสดงให้เห็นถึงกระบวนการท างานหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างานโดย

ลดการรอคอยก่อนเข้าเครื่องติดฉลากซึ่งก่อนหน้านี้มีการรอคอยการซ่อมเครื่องจักร การผลิตของเสีย 

ออกไปท าให้สามารถท างานได้ต่อเนื่องมากยิ่งขึ้นท าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นรวมไปถึง

สายการผลิตท าให้ระยะทางในสายการผลิตที่สั้นลงท าให้ลดการใช้เวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์อีกด้วย

 ข. การสุ่มงานหลังการปรับปรุงโดยสุ่มช่วงเวลาที่เครื่องจักรท างานปกติ และสาเหตุของการ

หยุดงานของแต่ละสถานีงาน        

  จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของแต่ละสถานีงาน จึงท าการสุ่มงานโดยแยก

ออกเป็น เครื่องจักรท างานปกติทั้งสายการผลิต และหยุดการผลิตโดยที่จ าแนกสาเหตุของการหยุด

งานดังนี้ เครื่องดูดกระป๋อง เครื่องติดฉลาก การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง การปิดผนึก การต้ังค่าเครื่อง

โดยท าการสุม่งานตารางละ 30 ครั้ง รวมทั้งสิ้น 577 ครั้งผลการสุ่มงานในกระบวนการบรรจุภัณฑ์หลัง

การปรับปรุงแสดงดังตาราง 5.13
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ตาราง 5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง  

 

วันที่  1                                    ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII   IIIII   IIIII   IIIII   IIIII   I 26 86.67 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง  0  
เครื่องติดฉลาก I 1 3.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time III 3 10 
วันที่   2                                   ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII I 26 86.67 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก II 2 6.67 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time II 2 6.67 
วันที่    3                                  ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  III 28 93.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก II 2 6.67 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
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ตาราง5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่    5                                  ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนทีสุ่่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  II 27 90 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก I 1 3.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time II 2 6.67 
วันที่    6                                  ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  II 27 90 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก III 3 10 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    

 

วันที่     4                                 ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII   I 26 86.67 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก II 2 6.67 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time 2 2 6.67 
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ตาราง5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่   8                                ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII IIIII  25 83.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก III 3 10 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time II 2 6.67 
วันที่   9                                   ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตียวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  III 23 76.67 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIIII   5 16.67 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time II 2 6.67 

วันที่   7                              ผู้สุ่มงาน ปฏิภาณ เตยีวศิร ิ
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก II 2 6.67 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time III 3 10 
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ตาราง5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่   11                                   ผู้สุม่งาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก II 2 6.67 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก III 3 10 
Setup time    
วันที่    12                                ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIII 24 80 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก IIII 4 13.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time II 2 6.67 

วันที่    10                                  ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  II 27 90 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time III 3 10 
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ตาราง5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่      14                                ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 30 100 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    
วันที่    15                                  ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  I 26 86.67 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก I 1 3.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time III 3 10 

 

วันที่     13                                 ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII 25 83.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก III 3 10 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time II 2 6.67 
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ตาราง5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่    17                                  ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  II 22 73.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก III 3 10 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time IIIII 5 16.67 
วันที่     18                                 ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIII  29 96.67 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก I 1 3.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก    
Setup time    

 

วันที่  16                                    ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  III 28 93.33 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก I 1 3.33 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

   

การปิดผนึก I 1 3.33 
Setup time    
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ตาราง5.13 ตารางการสุ่มงานหลังปรับปรุง ( ต่อ ) 

วันที่     20                               ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 7ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  II 7 100 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก    
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time    

 จากตาราง 5.13 เป็นการแสดงถึงการเก็บข้อมูลโดยการสุ่มงานโดยการสุ่มงานจะเป็นการสุ่ม

โดยมีวันและเวลาที่แตกต่างกันไปในแต่ละครั้งเพื่อให้ข้อมูลมีความถูกต้องแม่นย ามากที่สุดโดยข้อมูล

ทั้งหมดได้ท าการรวบรวมผลสรุปการสุ่มงาน เพื่อแสดงจ านวนครั้งที่เครื่องจักรท างานทั้งหมด และ

จ านวนครั้งที่หยุดการท างานตามสาเหตุต่างๆ โดยคิดเป็นทั้งหมด 100 เปอร์เซ็นต์แสดงดังตาราง 5.14  

 

 

 

 

 

 

ตาราง 5.14 สรุปผลรวมหลังท าการปรับปรุง 

วันที่    19                                  ผู้สุ่มงาน ภิญญา เอื้อจิรกาล 
จ านวนที่สุ่ม 30ครั้ง รอยขีด รวม เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องจักรท างาน IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  IIIII  II 27 90 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง    
เครื่องติดฉลาก III 3 10 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่อง    
การปิดผนึก    
Setup time    
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จ านวนที่สุ่ม 577 ครั้ง จ านวนครั้ง เปอร์เซ็นต์ รวม 
เครื่องจักรท างาน 503 87.18 87.18 % 

เครื่องจักรหยดุท างาน 
เครื่องดูดกระป๋อง 0 0 87.18 % 
เครื่องติดฉลาก 39 6.76 93.94 % 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

0 0 94.11 % 

การปิดผนึก 4 0.69 94.63 % 
Setup time 31 5.37 100 % 

จากตาราง 5.14 เป็นการแสดงการสรุปผลการสุ่มงานก่อนการปรับปรุงทั้งหมด 577 ครั้ง โดยมี

เครื่องจักรท างาน 87.18 เปอร์เซ็นต์ และหยุดท างาน 12.82 เปอร์เซ็นต์ รวมทั้งสิ้นเป็น 100 

เปอร์เซ็นต์จะเห็นได้ว่าการหยุดงานส่วนใหญ่เกิดจากเครื่องติดฉลากซึ่งก่อนหน้ามีระยะเวลาเบรค

ดาว์นเป็น 20.45 เปอร์เซ็นต์ลดลงเหลือเพื่อ 6.76 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งลดลงคิดเป็น 13.69 เปอร์เซ็นต์จาก

ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยหลังท าการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตได้ 0.5 ตู้ต่อวัน 

ส่งผลให้มีเพิ่มรายได้เป็นจ านวน 7,500,000 บาทต่อเดือน   

 5.6.10 ค่าใช้จ่ายประมาณการในการปรับปรุงกระบวนการผลิต   

 จากการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางที่วางแผนไว้ซึ่งได้มีการซื้อเครื่องมือในการท าโต๊ะ

ช่วยในการพับกล่องท าให้เกิดค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ซึ่งสามารถค านวณได้ดังนี้  

 ค่าใช้จ่ายในการท าโต๊ะในการช่วยในสถานีพับกล่อง     

 รายละเอียด ล้อลูกกลม   จ านวน 8 ลูก  ราคา   720  บาท

   โต๊ะเหล็ก   จ านวน 2 ตัว ราคา 3,180 บาท

ดังนั้นในการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตมีค่าใช้จ่ายรวมทั้งสิ้น 3,900 บาท  

 

5.7 เปรยีบเทยีบการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

 ก. จากการปรับปรุงกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องตามวิธีการ

ปรับปรุงที่ได้วางแผนไว้จากการเปรียบเทียบการว่างงานโดยวิธีการสุ่มงานก่อนและหลังการปรับปรุง

แล้ว ผลที่ได้เป็นที่น่าพึงพอใจสามารถลดระยะเวลาการหยุดงานท าให้กระบวนการผลิตมีความ

ต่อเนื่องมากยิ่งขึ้นทั้งยังปรับเส้นทางและลดการท างานที่ไม่เหมาะสมโดยได้ผลเปรียบเทียบดังตาราง 

5.15
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ตาราง 5.15 เปรียบเทียบหลังการปรับปรุง 

เครื่องจักร กระบวนการท างาน เปอร์เซ็นต์ 
ก่อน หลัง ก่อน หลัง 

เครื่องจักรท างาน 425 503 73.66 87.18 
เครื่องจักรหยดุท างาน 

เครื่องดูดกระป๋อง 0 0 0 0 
เครื่องติดฉลาก 118 39 20.45 6.76 
การบรรจุผลิตภัณฑ์ลง
กล่อง 

0 0 0 0 

การปิดผนึก 4 4 0.7 0.69 
Setup time 30 31 5.19 5.37 

 

 ผลจากการปรับปรุงตามแผนที่ได้วางไว้ ได้ผลว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของ

เครื่องจักรจาก 73.66 เปอร์เซ็นต์ เป็น 87.18 เปอร์เซ็นต์ โดยเพิ่มขึ้นจากเดิม 13.52 เปอร์เซ็นต์ และ

การหยุดท างานของเครื่องจักรในสถานีเครื่องติดฉลาก ลดลงจาก 20.45 เปอร์เซ็น ต์ เป็น 6.76 

เปอร์เซ็นต์โดยมีการท าเช็คชีทเพื่อเช็คสภาพเครื่องจักรให้พร้อมส าหรับการผลิตและเก็บข้อมูล

เครื่องจักรก่อนการผลิต และมีการท าคู่มือการตั้งค่าเพื่อท าให้ประสิทธิภาพมีมาตรฐานที่สามารถ

วัดผลของการท างานได้ โดยหลังท าการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตได้ 0.5 ตู้ต่อวัน ส่งผลให้มีเพิ่ม

รายได้เป็นจ านวน 7,500,000 บาทต่อเดือน       

 ข. จากการปรับปรุงสายการผลิตโดยการท าการปรับสายการผลิตบริเวณก่อนเข้าสถานีเก็บ

กระป๋องลงกล่องให้สั้นลงและยังปรับสายการผลิตก่อนเข้าสถานีปิดผนึกกล่องท าให้สามารถลด

ระยะทางไปได้ 7.5 เมตร ท าให้สามารถลดเวลาในการเดินทางของผลิตภัณฑ์ดังภาพ 5.23 – 5.24  

 

ภาพ 5.23 หลังปรับสายพานการผลิตบริเวณก่อนเข้าสถานีบรรจุลงกล่อง
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ภาพ 5.24 หลังปรับสายพานการผลิตบริเวณก่อนเข้าสถานีปิดผนึกกล่อง 

 

 ค. การปรับปรุงวิธีการท างานในสถานีการพับกล่องโดยการน าโต๊ะท างานเข้าไปช่วยในการ

พับกล่องจากเดิมใช้เวลาในการพับกล่อง 8.26 วินาทีต่อกล่อง เมื่อน าโต๊ะเข้าไปช่วยในการท างาน

สามารถลดเวลาการท างานได้เหลือ 6.90 วินาทีต่อกล่อง โดยลดเวลาการท างานไปได้ 1.3 วินาทีต่อ

กล่องโดยต่อวันสามารถลดเวลาการท างานของคนในสถานีพับกล่องรวม 3 ชั่วโมง 16 นาทีต่อวัน 

 ง. การปรับปรุงวิธีการท างานในกระบวนการยกสินค้าลงพาเลตโดยการใช้เครื่องจักรเข้ามา

ช่วยในการท างานซึ่งท าให้การท างาน จ านวนคนงาน และยังได้พื้นที่เพิ่มในการใช้งานอย่างตามความ

ประสงค์ของโรงงานโดยที่ได้ผลผลิตเท่าเดิมดังภาพ 5.25 

 

ภาพ 5.25 หลังน าเครื่องจักรเข้ามาช่วยในกระบวนการท างานมีความต่อเนื่องลดความเหนื่อยล้า

ของพนักงานทั้งยังสามารถลด 



 

 

บทที่ 6 

 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

 

 จากการด าเนินงานตามขั้นตอนต่างๆ ต้ังแต่การศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการผลิต วิเคราะห์

แผนภูมิกระบวนการผลิตวิเคราะห์เส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ และการสุ่มงาน ท าให้พบปัญหาอยู่ 

5 ปัญหาประกอบด้วย  

6.1.1 ปัญหาขั้นตอนการติดฉลากเกิดการเสีย และผลิตของเสียจ านวนมาก  

 6.1.2 ปัญหาการไหลของผลิตภัณฑ์วกไปวนมาท าให้เกิดความล่าช้า  

6.1.3 ปัญหาสถานีการพับกล่องมีวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม  

6.1.4 ปัญหาสถานีการปิดเทปเกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต  

6.1.5 ปัญหาการล าเลียงสินค้าลงพาเลตมีวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม จากนั้นน าปัญหามา

วิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหา เมื่อ

ทราบสาเหตุแล้ว จึงน ามาหาแนวทางการแก้ไขโดยใช้การระดมความคิดและปรึกษาร่วมกับโรงงาน

พร้อมท้ังยังวิเคราะห์ความเป็นไปได้และพิจารณาข้อจ ากัดของแต่ละแนวทาง โดยมีแนวทางการ

ปรับปรุงอุปกรณ์การท างาน และวิธีการท างานอยู่ 4 แนวทางคือ  

- ซ่อมแซมเครื่องติดฉลากและตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานอย่างสม่ าเสมอ  

- ปรับเปล่ียนเส้นทางการไหลและสถานีงานของผลิตภัณฑ์  

- ปรับสถานีงานโดยใช้เครื่องจักรแทนคนงาน  

- ท าอุปกรณ์ช่วยให้การท างานเป็นไปตามวิธีการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมพบว่า

สามารถลดระยะเวลาเบรกดาวน์ของเครื่องจักรได้ 20 เปอร์เซ็นต์ การปรับสายการไหลของผลิตภัณฑ์
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สามารถลดระยะทางได้ 8 เมตร ปรับปรุงกระบวนการพับกล่องโดยน าโต๊ะพับกล่องเข้ามาช่วยในการ

ท างานท าให้สามารถลดเวลาในการพับกล่องได้ 1 วินาทีต่อกล่อง  และยังลดการใช้คนงานในสถานี

การล าเลียงสินค้าลงพาเลตโดยใช้เครื่องจักรเข้ามาทดแทน ส่งผลให้กระบวนการบรรจุภัณฑ์มี

ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  

 

6.2 ประเมินผลการท างาน 

 

 ในการปรับปรุงกระบวนการท างานตามท่ีได้วางแผนไว้ ผลท่ีได้เป็นท่ีน่าพึงพอใจเป็นอย่าง

มาก เนื่องจากสามารถลดเวลาการเบรกดาว์นของเครื่องจักรซึ่งเป็นปัญหาหลักในกระบวนการบรรจุ

ภัณฑ์ ช่วยให้วิธีการท างานเหมาะสมในการท างานมากยิ่งขึ้น  ลดระยะทางสายพานการผลิต และน า

เครื่องจักรเข้ามาช่วยในกระบวนการบรรจุสินค้า ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้     

  6.2.1 การซ่อมแซมเครื่องติดฉลากและคอยตรวจสอบความพร้อมในการใช้งาน

สามารถแก้ไขปัญหาเครื่องจักรเสียและผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้มาตรฐานออกมาซึ่งมีสาเหตุจากการท่ี

เครื่องจักรไม่ได้มีการตรวจสอบความพร้อมเครื่องจักรก่อนการใช้งานและพนักงานไม่มีความรู้ความ

เข้าใจเกี่ยวกับเครื่องจักรในการแก้ไขและปรับปรุง โดยท าการปรับปรังโดยการท าใบเช็คชีทความ

พร้อมของเครื่องจักรก่อนจะเริ่มท างานเครื่องจักรในทุก ๆ การเปล่ียนเวรเพื่อให้ทราบถึงความพร้อม

และการช ารุดเสียหายของเครื่องจักรว่าควรท าการซ่อมแซมเมื่อได้ และจัดท าคู่มือการท างาน

เครื่องจักรเพื่อให้พนักงานมีความรู้ความเข้าใจในการแก้ไขปัญหาเครื่องจักร  

6.2.2 การปรับเปล่ียนเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์และสถานีงานบรรจุผลิตภัณฑ์

ลงกล่องสามารถแก้ปัญหาการไหลของผลิตภัณฑ์โดยไม่จ าเป็นได้ซึ่งท าให้เกิดการล่าช้าในสายการผลิต 

โดยท าให้ระยะทางในสายการผลิตส้ันลงจึงสามารถลดเวลาในการท างานของกระบวนการบรรจุภัณฑ์

ได้     

6.2.3 การปรับสถานีงานโดยการใช้เครื่องจักรทดแทนคนงานเดิม สามารถแก้ปัญหา

การท างานท่ีไม่เหมาะสมท้ังยังสามารถลดต้นทุนจากการจ้างคนงานในการผลิตได้ถึง 2 คนเนื่องจาก

เดิมมีเครื่องจักรอยู่แล้วจึงเพิ่มสายพานน าสินค้าเข้าสู่เครื่องยกกล่องลงพาเลต ท าให้ลดค่าใช้จ่ายและ

ท าให้เครื่องจักรท่ีมีได้ใช้งาน  
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6.2.4 ท าอุปกรณ์ช่วยในการพับกล่องให้เหมาะสมยิ่งขึ้น จัดท าโต๊ะท่ีสามารถใช้ใน

การพับกล่องโดยวิธีการยืนทางานให้เหมาะสมช่วยท าให้คนงานอยู่ในลักษณะท่ีเหมาะสมในการ

ท างานและปลอดภัยยิ่งขึ้น 

 

6.3 ข้อเสนอแนะในการท าโครงงาน 

 

 จากการได้ปฏิบัติโครงงานและได้ท าการศึกษาโครงงานเรื่องนี้เกี่ยวกับการปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋อง โดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลา 

การสุ่มงาน และการวัดผล ท าให้เป็นปัญหามากมาย ซึ่งจากการเก็บข้อมูลมาวิเคราะห์ พบว่าจากท่ีได้

จากการเก็บข้อมูลเป็นการเข้าไปเก็บข้อมูลบางช่วงเวลาของการท างาน ท าให้ข้อมูลท่ีได้มีความ

คลาดเคล่ือนไปเนื่องจากมีสภาวะและปัจจัยในการท างานท่ีแตกต่างกัน ซึ่งถ้าต้องการให้ข้อมูลมีความ

แม่นย ามากขึ้นควรเก็บข้อมูลให้มากกว่านี้และสุ่มเก็บข้อมูลในช่วงเวลาท่ีต่างกัน ส่วนเรื่อ งการท า

อุปกรณ์ช่วยพับกล่องท าให้สามารถปฏิบัติงานได้รวดเร็วยิ่งขึ้นซึ่งกระบวนการนี้อาจสามารถพัฒนา

ต่อไปได้โดยการน าเครื่องจักรเข้ามาทดแทนการท างานของคนท าให้สามารถท างานได้รวดเร็วมาก

ยิ่งขึ้น และในส่วนของการปรับปรุงเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์สามารถปรับปรุงให้สามารถเดินการ

ผลิตในหลายสายการผลิตไปพร้อมกันได้หากจัดระเรียบสายพานและการท างานให้สอดคล้องกันมาก

ยิ่งขึ้น ในส่วนของเครื่องจักรอื่น ๆ ในโรงงานไม่มีการก าหนดมาตรฐานการท างานหรือการตรวจสอบ

ควรให้ความรู้และก าหนดมาตรฐานในการท างานร่วมกับเครื่องจักรเป็นประจ าและมีการตรวจวัด

ความเพื่อป้องกันการเสียหายหรือการผลิตของเสียโดยการท าเช็คชีทในการตรวจสอบเป็นประจ า 

 

6.4 ปัญหาและการแก้ไข 

 การเก็บข้อมูลต้องใช้เวลาหลายวัน ซึ่งเวลาว่างไม่เพียงพอต่อการเก็บข้อมูล ในการเก็บข้อมูล

ในเรื่องเวลาของการผลิต พนักงานท างานไม่ต่อเนื่องจึงต้องมีการเก็บข้อมูลหลายครั้ง และในการเข้า

ไปเก็บข้อมูลเนื่องจากมีสินค้าหลากหลายขนาดจึงท าให้การเข้าไปเก็บข้อมูลต้องรอการผลิตท่ีเป็น

ขอบเขตของการวิจัยนี้ ดังนั้นจึงมีแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยการ ติดต่อสอบถามตารางการผลิตจาก

โรงงานและเข้าไปเก็บข้อมูลในเวลาท่ีตรงกัน และพูดคุยท าความเข้าใจกับหัวหน้างานและพนักงานใน

การเก็บข้อมูล เพื่อให้การเก็บข้อมูลเป็นไปตามการท างานจริง เพื่อให้เห็นถึงปัญหาท่ีแท้จริงใน

กระบวนการต่าง ๆ 
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