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บทคดัย่อ 

  ความไม่สมดุลของสายการผลิตอนัเน่ืองมาจากการเกิดคอขวด และกาํลงัการผลิต

ท่ีไม่สมํ่ าเสมอส่งผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต งานวิจัยน้ีจึงเป็นการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตโดยการจดัสมดุลสายการผลิตของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ซ่ึง

ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษาเกิดคอขวดและมีกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิต

เป้าหมาย นอกจากน้ีร้อยละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล ตํ่ากวา่เป้าหมายอีกดว้ย จากปัญหาที่เกิดข้ึนได้

แบ่งแนวทางการปรับปรุงเป็น 2 แนวทาง ไดแ้ก่ (1) การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่มี

อยู ่โดยขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลา เพือ่สร้างโปรแกรมการทาํ

เยน็ปลาใหม่ พบวา่ กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาเพิ่มข้ึนจาก 1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบ

ต่อชัว่โมง เป็น 1,537.36 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง และขั้นตอนการบรรจุปรับปรุงประสิทธิภาพ

ดว้ยการวางผงัของแผนกบรรจุใหม่สามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตจาก 2,534.22 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อ

ชัว่โมง เป็น 2,948.71 กิโลกรัม (2) การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่เปล่ียนแปลงโดย

ขั้นตอนการทาํเย็นปลาเสนอแนวทางการปรับปรุงด้วยระบบการแลกเปลี่ยนความร้อน ระหว่าง

อุณหภูมินํ้ าที่ใช้ในการทาํเย็นปลาและการละลายปลา พบว่า สามารถทาํให้กาํลังการผลิตของ

ขั้นตอนการละลายปลา และขั้นตอนการทาํเยน็ปลาเพิ่มข้ึน 982.71 และ 1,048.22 กิโลกรัมวตัถุดิบ

ต่อชัว่โมงตามลาํดบั ขั้นตอนการบรรจุปรับปรุงประสิทธิภาพดว้ยการใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการบรรจุ

เศษปลาสามารถทาํให้กาํลงัการผลิตเพิ่มข้ึน 174.05 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง นอกจากน้ีการเพิ่ม

ร้อยละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลดว้ยการจดัสมดุลแรงงาน ส่งผลให้ร้อยละแรงงานท่ีให้ประสิทธิผล

เพิ่มจากเดิมร้อยละ 51.42 เป็นร้อยละ 55.10 ซ่ึงไดต้ามเป้าหมายที่กาํหนด ภายหลงัการปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทาํให้ค่าประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 

78.17 เป็นร้อยละ 89.91 สามารถคิดเป็นมูลค่าที่ไดเ้พิ่มข้ึนให้กบัโรงงานกรณีศึกษา 5,451,070.27 

บาทต่อปี อีกทั้งยงัมีการสร้าง ระบบสนับสนุนการตดัสินใจเพื่อใช้เป็นเคร่ืองมือในการวางแผน

กาํลงัคน และจดัตารางการทาํงาน ภายใตเ้งื่อนไขอตัราการผลิตคงที ่แต่มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณ

วตัถุดิบ และจาํนวนพนกังานอีกดว้ย 
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ABSTRACT 

 

  Unbalance of production line due to bottleneck and inconsistency capacity a 

effects on efficiency of production process. This research aimed to improve efficiency of chilled 

pre-cooked tuna loin process by line balancing. The factory case study occurred problem such as 

bottleneck, capacity each step less than target, and percentage of productive labor less than target. 

According to these problems, efficiency improvement divided into two approaches. Approach  (1) 

was improvement efficiency under resource constraints including cooling step and packing step. 

Rate of temperature reduction in cooling step was studied for create new cooling program. It was 

found that capacity of cooling step increased from 1,361.75 kg.rm/hr to 1,537.36 kg.rm/hr. In 

packing step, new layout was designed. It was found that capacity of packing step increased from 

2,534.22 kg.rm/hr to 2,948.71 kg.rm/hr. Approach (2) was improvement efficiency by changing 

resource constraints. Cooling step was improved by  applying conservative energy technique with 

heat exchange system during water temperature of cooling step and water temperature of thawing 

step. It was found that capacity of cooling step increased 982.71 kg.rm/hr and 1,048.22 kg.rm/hr 

respectively. Packing step was also improved with using equipment for packing. It was found that 

capacity of cooling step increased 174.05 kg.rm/hr. Moreover, balance of labor could be 

increased percentage of productive labor from 51.42 % to 55.10 % which is determined target. By 

both of improvement efficiency of production process, percentage of efficiency line balance 

increased from 78.17 % to 89.91 % which can be increased value to factory case study 

5,451,070.27 Baht/year. In addition, decision support system  for manpower planning and work 

scheduling under constantly production rate but changing quantity of raw materials and labor was 

built as well. 
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บทที ่1 

บทนํา 

บทนําต้นเร่ือง 

  ประเทศไทยเป็นประเทศผูผ้ลิต และผูส่้งออกอาหารทะเลแปรรูปอนัดบัตน้ๆของ

โลก โดยเฉพาะปลาทูน่าแปรรูปทีเ่ป็นผูส่้งออกอนัดบัหน่ึงดว้ยปริมาณการส่งออกมากกวา่ 132,125

ตนั มูลค่า 18,716 ลา้นบาท ในไตรมาสแรกในปี พ.ศ. 2555 ปริมาณการส่งออกเพิ่มสูงข้ึนถึงร้อยละ 

20 เม่ือเทียบกบัช่วงเดียวกนัในปี พ.ศ. 2554 (กระทรวงพาณิชย,์ 2555) อุตสาหกรรมปลาทูน่าใน

ประเทศไทยส่วนใหญ่มีลกัษณะการผลิตเป็นการนาํเขา้วตัถุดิบเพื่อการแปรรูป โดยมีการนาํเขา้ปลา

ทูน่ามากกวา่ร้อยละ 78 (สมาคมอาหารแช่แขง็แห่งประเทศไทย, 2555) จากความตอ้งการสินคา้ปลา

ทูน่าแปรรูปที่มีแนวโนม้เพิ่มสูงข้ึนทั้งในประเทศ และต่างประเทศ ส่งผลให้อุตสาหกรรมปลาทูน่า

แปรรูปมีแนวโน้มการส่งออกเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง และมีแนวโนม้การนาํเขา้วตัถุดิบเพิ่มข้ึนอย่าง

ต่อเน่ืองเช่นเดียวกนั 

  ปัจจุบนัสภาวะการแข่งขนัของอุตสาหกรรมปลาทูน่าแปรรูปในประเทศไทยเพิ่ม

สูงข้ึน อันเป็นผลมาจากราคาวตัถุดิบที่มีความผนัผวนรวมถึงการปรับตวัสูงข้ึนอย่างต่อเนื่อง  

โดยเฉพาะราคาวตัถุดิบปลาโอแถบซ่ึงเป็นปลาทูน่าสายพนัธ์ุหลกัในการผลิตทูน่าแปรรูปที่ปัจจุบนั

ราคาสูงกว่า 2,000 เหรียญสหรัฐต่อตนัปี พ.ศ. 2555 ที่ผ่านมาจากปกติที่มีราคาประมาณ 1,200 

เหรียญสหรัฐ (สมาคมอาหารแช่แข็งแห่งประเทศไทย, 2555) นอกจากน้ีการแข่งขนัดา้นแรงงาน

เป็นอีกปัจจยัหน่ึงที่มีความสําคญัซ่ึงส่งผลต่อตน้ทุนการผลิตในปัจจุบนั เน่ืองมาจากการกาํหนด

นโยบายค่าแรงขั้นตํ่าที่ปรับเป็น 300 บาทต่อวนั ส่งผลให้ตน้ทุนด้านแรงงานเพิ่มสูงข้ึนดงันั้น 

ผลกระทบดงักล่าวเป็นอุปสรรคต่อการแข่งขนัในโรงงานอุตสาหกรรมปลาทูน่าแปรรูป 
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  ในสภาวะที่ธุรกิจมีความเส่ียงจากตน้ทุนการผลิตด้านวตัถุดิบ และแรงงานเพิ่ม

สูงข้ึน ผู ้ประกอบการจําเป็นต้องเพิ่มความสามารถในการแข่งขันให้มากข้ึน โดยมุ่ง เน้น

กระบวนการผลิตที่มีตน้ทุนตํ่า การใชท้รัพยากรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเพิ่มผลผลิตให้มาก

ที่สุด ปัญหาส่วนใหญ่ที่มกัพบในอุตสาหกรรมการผลิตปลาทูน่าแปรรูปที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิต เช่น การใช้แรงงานเกินความจาํเป็น กาํลงัการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่าํหนด 

ขาดแรงงานที่มีทกัษะในการผลิต คุณภาพของวตัถุดิบที่ไม่ได้ตามมาตรฐาน และข้อจาํกัดของ

เทคโนโลยีการผลิตที่มีอยู ่เป็นตน้จากปัญหาขา้งตน้ผูป้ระกอบการจาํเป็นตอ้งปรับปรุง และพฒันา

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เพื่อสามารถดาํเนินกิจการไดใ้นสภาวะการแข่งขนัในปัจจุบนั 

  สถานประกอบการผลิตปลาทูน่าแปรรูปที่เลือกเป็นโรงงานกรณีศึกษา ดาํเนิน

ธุรกิจในการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็เพื่อเป็นปลาทูน่าแปรรูปบรรจุกระป๋องโดยมีวตัถุดิบหลกั 

คือ ปลาโอแถบ จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ในกระบวนการผลิต พบวา่ มีการกาํหนดกาํลงัการผลิต

เป้าหมาย 30ตนัวตัถุดิบต่อวนั แต่ในปัจจุบนัมีกาํลงัการผลิตประมาณ 25 ตนัวตัถุดิบต่อวนัซ่ึงกาํลงั

การผลิตตํ่ากว่าเป้าหมายที่กาํหนด เมื่อพิจารณากาํลงัการผลิตแยกในแต่ละขั้นตอนการผลิต พบว่า 

ในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีกาํลงัการผลิตไม่เท่ากนั โดยบางขั้นตอนมีกาํลงัการผลิตสูง ในขณะที่

บางขั้นตอนมีกําลังการผลิตตํ่า ทาํให้เกิดจุดคอขวดในกระบวนการผลิตซ่ึงส่งผลกระทบต่อ

กระบวนการผลิต คือ เกิดงานระหวา่งกระบวนการ (Work In Process) มาก สายการผลิตขาดความ

ต่อเน่ือง และเกิดการวา่งงานของแรงงาน เป็นตน้นอกจากน้ี โรงงานกรณีศึกษามีลกัษณะการผลิตที่

ตอ้งใช้แรงงานเป็นจาํนวนมาก ทาํให้ผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) เป็นตวัช้ีวดัด้าน

ประสิทธิภาพท่ีสาํคญั โดยหน่ึงในตวัช้ีวดัของผลิตภาพแรงงานท่ีสาํคญัของโรงงานปลาทูน่าแปรรูป 

คือ ร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผล (% Productive Labor) โรงงานกรณีศึกษามีการกาํหนด

เป้าหมายของร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลท่ีกาํหนดท่ีร้อยละ 55.00 แต่ในปัจจุบนัมีร้อยละ

แรงงานที่ให้ประสิทธิผลที่ร้อยละ 51.42 ต ํ่ากวา่เป้าหมายที่กาํหนดไว ้โรงงานกรณีศึกษาจึงตอ้งลด

แรงงานในขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแลว้นาํไปเพิ่มแรงงานในขั้นตอนที่ก่อให้เกิดมูลค่าการผลิต

เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตภายใตแ้รงงานท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดั  
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  จากปัญหาดงักล่าว ส่งผลทาํให้โรงงานกรณีศึกษาตอ้งหาแนวทางในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของสายการผลิต ซ่ึงในงานวิจยัน้ีได้นาํเคร่ืองมือเพิ่มประสิทธิภาพต่างๆ เช่น การ

ปรับปรุงวิธีการทาํงาน การปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการทาํงาน การปรับปรุงผงั

โรงงาน เทคนิคการจดัการเพือ่อนุรักษ์พลงังาน มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิต หลงัจากนั้นนาํหลกัการการจดัสมดุลสายการผลิตมาทาํให้กาํลงัการผลิตแต่ละ

ขั้นตอนมีความสอดคลอ้งกนั ส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถเพิ่มผลผลิตไดต้ามเป้าหมายที่

กาํหนดนาํไปสู่การตอบสนองความตอ้งการ และสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ไดเ้พิ่มข้ึน 
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การตรวจเอกสาร 

1. การแปรรูปลาทูน่า (Tuna Processing) 

  ปลาทูน่าแปรรูป หมายถึง ปลาทูน่าชนิดต่างๆที่ผ่านกรรมวิธี หรือกระบวนการ

ผลิตโดยผ่านขั้นตอนการผลิต ได้แก่ การทาํให้สุก การทาํความสะอาด และการบรรจุ เพือ่เป็น

ผลิตภณัฑป์ลาทูน่า ทั้งท่ีเป็นผลิตภณัฑป์ลาทูน่าบรรจุกระป๋อง (Canned Tuna) และผลิตภณัฑ์ปลาทู

น่าไม่บรรจุกระป๋อง (Non-Canned Tuna) (Bratt et al., 2009) 

 1.1 วตัถุดิบของปลาทูน่าแปรรูป 

  วตัถุดิบที่ใชใ้นการแปรรูปปลาทูน่ามีดว้ยกนัหลายชนิดซ่ึงไดม้าจากสองแหล่ง คือ 

การจบัภายในประเทศ และการนาํเขา้จากต่างประเทศ โดยการจบัภายในประเทศได้มาจากการ

ประมง ได้แก่ ปลาท้องแถบ ปลาครีบเหลือง และปลาครีบยาว เป็นต้น ส่วนการนําเข้าจาก

ต่างประเทศ ไดแ้ก่ ปลาครีบยาว ปลาครีบนํ้าเงิน ปลาตาโต ปลาโอดาํ และปลาโอลาย โดยส่วนใหญ่

การนาํเขา้จากต่างประเทศจะอยู่ในรูปปลาทูน่าแช่เยน็ หรือแช่เยือกแข็ง ซ่ึงวตัถุดิบที่เป็นปลาทูน่า

แต่ละชนิดมีรายละเอียดดงัน้ี (อจัฉริยา เช้ือช่วยชู, 2544); (Bratt และคณะ, 2009); (บวร กิติไพศาล

นนท,์ 2551); (สาํนกังานเศรษฐกิจการเกษตร, 2553) 

 1.1.1 ปลาโอแถบ (Skipjack) 

  ปลาโอแถบเป็นสายพนัธ์ุท่ีมีอยูอ่ยา่งมากมาย และจาํหน่ายมากเป็นอนัดบัแรก ปลา

ทูน่าพนัธ์ุน้ีมีขนาดเล็ก ลาํตวัยาว 18-32 น้ิว และนํ้ าหนัก 3-7 กิโลกรัม อาศยัอยู่ในแหล่งนํ้ าที่มี

อุณหภูมิ 15-25 องศาเซลเซียส ลกัษณะโดยทัว่ไป เป็นปลาท่ีมีเน้ือนอ้ย และมีสีเขม้ จดัเป็นพนัธ์ุท่ีมี

คุณภาพตํ่ากวา่พนัธ์ุปลาครีบยาว และปลาครีบเหลือง 

 1.1.2 ปลาครีบเหลอืง (Yellow-fin) 

  ปลาครีบเหลืองเป็นสายพนัธ์ุที่ผูป้ระกอบการส่วนใหญ่ใชเ้ป็นวตัถุดิบในการผลิต

ปลาทูน่ากระป๋อง และจาํหน่ายมากเป็นอนัดบัสอง โดยลกัษณะของปลาทูน่าพนัธ์ุน้ีมีขนาดลาํตวั

ยาว 27-60 น้ิว และนํ้ าหนกัตั้งแต่ 7-25 กิโลกรัม อาศยัอยูใ่นแหล่งนํ้ าที่มีอุณหภูมิอยู่ระหวา่ง 18-30 
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องศาเซลเซียส ลกัษณะโดยทัว่ไปจะเป็นปลาที่มีสีเขม้นอ้ย และมีปริมาณเน้ือปลามากกวา่สายพนัธ์ุ

อ่ืนๆ จึงเป็นท่ีนิยมนาํปลาทูน่าสายพนัธ์ุน้ีมาผลิตเป็นปลาทูน่ากระป๋อง 

 1.1.3 ปลาครีบยาว (Albaore) 

  ปลาครีบยาวเป็นสายพนัธ์ุที่ผูป้ระกอบการไทยใชเ้ป็นวตัถุดิบในการผลิตปลาทูน่า

กระป๋อง และจาํหน่ายมากเป็นอนัดบัสาม ลกัษณะของปลาทูน่าสายพนัธ์ุน้ีคือ มีขนาดลาํตวัยาว 15-

36 น้ิว และนํ้ าหนกัตั้งแต่ 4-15 กิโลกรัม เป็นปลาที่สามารถอยูไ่ดท้ ั้งผิวนํ้ าที่มีอุณหภูมิ 15-19 องศา

เซลเซียส และในนํ้าลึกท่ีมีอุณหภูมิอยูร่ะหวา่ง 13-25 องศาเซลเซียส ปลาครีบยาวเป็นสายพนัธ์ุเดียว

ท่ีนาํมาเป็นวตัถุดิบในการผลิตปลาทูน่าเน้ือขาวบรรจุกระป๋อง และเป็นสายพนัธ์ุท่ีจดัวา่เป็นวตัถุดิบ

ท่ีมีคุณภาพสูงท่ีสุดเพื่อใชใ้นการผลิตปลาทูน่ากระป๋อง 

 1.1.4 ปลาตาโต (Big-Eye) 

  ปลาตาโตเป็นสายพนัธ์ุที่ไดรั้บความนิยมบริโภคแบบสด หรือดิบมากกว่านาํมา

บรรจุกระป๋อง โดยส่วนใหญ่จะส่งออกไปยงัตลาดญ่ีปุ่นเพื่อนาํไปจาํหน่ายในตลาดสด เป็นปลาที่มี

ขนาดลาํตวัยาวตั้งแต่ 35-72 น้ิว และมีนํ้าหนกัระหวา่ง 4-16 กิโลกรัม พบไดใ้นแหล่งนํ้ าที่มีอุณหภูมิ

ตั้งแต่ 13-29 องศาเซลเซียส 

 1.1.5 ปลาครีบนํา้เงิน (Blue-Fin) 

  ปลาครีบนํ้ าเงินเป็นสายพนัธ์ุที่มีความสําคญันอ้ยสาํหรับอุตสาหกรรมการแปรรูป

ปลาทูน่าในประเทศไทย และเป็นปลาท่ีมีขนาดใหญ่ท่ีสุด โดยปลาทูน่าสายพนัธ์ุน้ีแบ่งเป็นสองชนิด 

คือปลาทูน่าครีบนํ้าเงินใต ้(Southern Blue-Fin) มีขนาดลาํตวัยาวตั้งแต่ 60-80 น้ิว และมีนํ้ าหนกั 40-

130 กิโลกรัม และปลาครีบนํ้ าเงินเหนือ (Northern Blue-Fin) จะมีขนาดใหญ่กวา่มาก โดยอาจจะมี

นํ้ าหนักสูงถึง 750 กิโลกรัม ปลาครีบนํ้ าเงินเป็นสายพนัธ์ุที่ไม่นิยมบรรจุกระป๋องเพราะมีสีเข้ม

เกินไป ส่วนใหญ่จะส่งออกไปยงัตลาดสดประเทศญ่ีปุ่น 
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 1.1.6 ปลาโอดํา (Tongol) 

  ปลาโอดาํเป็นสายพนัธ์ุท่ีสามารถพบไดต้ามชายฝ่ังทะเลของประเทศไทย และเป็น

ปลาที่มีขนาดเล็ก โดยมีลาํตวัยาวเพียง 70-130 เซนติเมตร และนํ้ าหนัก 1-5 กิโลกรัม จดัอยู่ใน

ประเภทปลาเน้ือขาวที่มีรสชาติดีมาก เน้ือสัมผสัให้ความแน่นคงที่ แต่มีอุตสาหกรรมการแปรรูป

ปลาสายพนัธ์ุน้ีปริมาณนอ้ย 

 1.1.7 ปลาโอลาย (Bonito) 

  ปลาโอลายเป็นสายพนัธ์ุที่สามารถพบไดต้ามชายฝ่ังทะเลของประเทศไทย และมี

ขนาดเล็กเช่นเดียวกนั คือยาว 18-32 น้ิว และหนกั 1-4 กิโลกรัม ส่วนใหญ่จะนาํมาแช่เยน็และแช่

แขง็โดยตดัหวัปลา และผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออกเพือ่จาํหน่าย 

 1.2 กระบวนการผลติปลาทูน่าแปรรูป 

  กระบวนการผลิตปลาทูน่าแปรรูป ไม่วา่จะเป็นผลิตภณัฑ์ปลาทูน่าบรรจุกระป๋อง 

ขวดแกว้ ถุงเพาวซ์ (Pouch) และช้ินลอยด์ (Tuna Loin) มีขั้นตอนการผลิตหลกัที่เหมือนกนั ซ่ึง

ประกอบไปดว้ยขั้นตอนต่างๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 1 (บวร กิติไพศาลนนท,์ 2552) 
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ภาพท่ี 1. กระบวนการผลิตปลาทูน่าแปรรูป 

ท่ีมา: ดดัแปลงจาก กรมประมง (2552) 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ละลายปลา 

2. ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 

3. น่ึงปลา 

4. ทาํเยน็ปลา 

5. ขดูสะอาดช้ินปลา 

6. บรรจุ 
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 1.2.1 การรับวตัถุดิบ (Receiving Raw Material) 

  การรับวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ การตรวจสอบคุณภาพ

วตัถุดิบ และการคดัขนาดวตัถุดิบ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

 1.2.1.1 การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 

  ก่อนการนาํวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตจะตอ้งมีการตรวจสอบคุณสมบติัทาง

กายภาพต่างๆ ของปลาคือเหงือกตาผิวหนงัและความยืดหยุน่ของเน้ือปลาตอ้งอยูใ่นสภาพที่ดีไม่มี

ลกัษณะเส่ือมคุณภาพ และการตรวจสอบคุณภาพทางเคมี โดยมีรายละเอียดของการตรวจประเมิน

คุณภาพ ดงัน้ี 

   ก. ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ เพื่อประเมินคุณภาพของวตัถุดิบเบ้ืองตน้ 

เช่น ชนิด สภาพปลา อุณหภูมิ และความสดของปลา เป็นต้น หลังจากนั้นคัดแยกปลาที่ไม่ได้

คุณภาพออก เช่น ปลาท่ีบอบชํ้าอยา่งรุนแรง เหมน็เปร้ียวและเน่าเสีย (เฉพาะในกรณีปลาสด) 

   ข. สุ่มตรวจวิเคราะห์คุณภาพทางเคมีที่เกี่ยวขอ้งกบัความปลอดภยัของ

ผูบ้ริโภค เช่น ปรอท ฮีสตามีน เป็นตน้ โดยความถ่ีในการสุ่มตรวจข้ึนกบัประวติัการควบคุมคุณภาพ

ปลา และความเส่ียงในการตรวจพบสารดงักล่าว 

 1.2.1.2 การคดัขนาดวตัถุดิบ 

  ในการคดัขนาดของวตัถุดิบพนกังาน ณ จุดเตรียมวตัถุดิบนาํวตัถุดิบที่ไดผ้่านการ

ตรวจสอบทั้งคุณภาพทางกายภาพ และทางเคมี เขา้สู่ขั้นตอนการคดัขนาดวตัถุดิบ ซ่ึงมีขั้นตอนการ

คดัขนาดวตัถุดิบตามลาํดบัดงัน้ี 

  1) รับวตัถุดิบนาํปลาลงจากรถบรรทุก โดยเทลงบนสายพานสาํหรับคดัขนาดปลา  

  2) เทปลาทีไ่ดรั้บการคดัขนาดลงในบ่อปลาแต่ละถงัเพือ่ดาํเนินการกาํหนดรุ่นการ

ผลิต หากระหวา่งกระบวนการ อุณหภูมิปลามากกวา่ 5 องศาเซลเซียส ให้ใชน้ํ้ าแข็งกลบตวัปลาเป็น

ชั้น ๆ เพื่อช่วยในการลดอุณหภูมิปลา 
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 1.2.2 การละลายปลา (Thawing) 

  โดยทัว่ไปปลาทูน่าที่เข้าสู่กระบวนการผลิตจะอยู่ในสภาพปลาแช่แข็ง จึงต้อง

นาํมาละลายในบ่อละลายปลา ซ่ึงเวลาที่ใชใ้นการละลายปลาจะข้ึนอยูก่บัขนาดของปลา (Chaverri, 

1999) ซ่ึงมีขั้นตอนการละลายปลาตามลาํดบัดงัน้ี 

  1) วตัถุดิบนาํปลาแช่แข็งที่คดัขนาดแลว้ใส่ในถงัละลายปลา แยกตามขนาดปลา 

จดัถงัละลายปลาเขา้ตาํแหน่งละลาย 

  2) เสียบสายยางนํ้ าเขา้ให้ถึงกน้ถงัละลายปลา เปิดนํ้ าใส่ถงัละลายปลาจนเต็ม จดั

สายยางนํ้าออกอยูใ่นรางระบายนํ้าปล่อยใหน้ํ้าไหลผา่นตลอดเวลา บนัทึกเวลาการเปิดนํ้ าในรายงาน

การละลายปลาเวลาที่ใช้ในการละลายข้ึนอยู่กับขนาดของปลา ตามตารางเวลามาตรฐานของ

ขั้นตอนการละลายปลาโอแถบ (รายละเอียดแสดงในตารางผนวกท่ี ก2) 

  3) ระหวา่งละลายปลาพนกังานตรวจสอบคุณภาพ ทาํการสุ่มปลาจากดา้นล่างของ

ถงัละลายปลา วดัอุณหภูมิใจกลางตวัปลา ทุกๆ 30 นาที เม่ืออุณหภูมิได ้(-4)-0 องศาเซลเซียสให้แจง้

พนกังานวตัถุดิบปิดนํ้าและบนัทึกเวลาท่ีปิดนํ้าละลายปลาก่อนเขา้สู่ขั้นตอนการผา่ทอ้งเพื่อนาํเคร่ือง

ในออก พนกังานรับวตัถุดิบทาํการวดัอุณหภูมิใจกลางตวัปลาอีกคร้ัง 

 1.2.3 การผ่าท้องนําเคร่ืองในออก (Butchering) 

  ปลาท่ีผา่นกระบวนการละลายนํ้าแขง็จะนาํมาผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก และลา้งดว้ย

นํ้ าสะอาดเพือ่ลดปริมาณจุลินทรียที์่ส่งผลต่อคุณภาพปลา ปลาที่ผ่าทอ้งแล้วตอ้งดึงเคร่ืองในปลา

ออกใหห้มด คดัส่ิงแปลกปลอม เช่นเบ็ด เชือกฟาง เป็นตน้ หลงัจากนั้นพนกังานตรวจสอบคุณภาพ

ปลาทาํการทางด้านประสาทสัมผสั (Sensory evaluation) ได้แก่ การดมปลา หากพบปลาไม่ได้

คุณภาพ ตอ้งคดัแยกปลาท่ีเน่าเสียหรือมีกล่ินผิดปกติออก และจะตอ้งไม่นาํมาผลิต หลงัจากนั้นนาํ

ปลาท่ีผา่นการผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก และตรวจสอบคุณภาพแลว้จดัเรียงลงบนตะแกรงเพื่อทาํการ

น่ึง ควบคุมเวลา (Delay time) ตั้งแต่ส้ินสุดการละลาย (นบัจากเวลาท่ีเร่ิมปล่อยนํ้ าออกจากถงัละลาย

ปลา) จนถึงการนาํปลาเขา้ตูน่ึ้ง (เร่ิมเปิดไอนํ้ า) นอ้ยกว่า 2 ชัว่โมง สําหรับปลานํ้ าหนกันอ้ยกวา่ 5 
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กิโลกรัม หรือนอ้ยกวา่ 4 ชัว่โมง สาํหรับปลานํ้าหนกั 5 กิโลกรัมข้ึนไปแต่หากอุณหภูมิปลามากกวา่ 

5 องศาเซลเซียสตอ้งนาํเขา้ตูน่ึ้งภายใน 1 ชัว่โมง (กรมประมง, 2553) 

 1.2.4 การน่ึงปลา (Pre-Cooking) 

  ในการน่ึงปลา พนกังานทาํการน่ึงดว้ยหมอ้น่ึงไอนํ้ า (Retort) ที่อุณหภูมิประมาณ 

95 องศาเซลเซียสความดนัประมาณ 1 - 2 บาร์เป็นเวลา 60 - 90 นาทีเวลาและอุณหภูมิในการน่ึงปลา

ข้ึนอยูก่บัขนาด และชนิดของปลาโดยกาํหนดค่าอุณหภมิูน่ึงตามตารางกาํหนดอุณหภูมิหมอ้น่ึง และ

กาํหนดเวลาที่ใช้ในการน่ึงตามตารางเวลามาตรฐานของขั้นตอนการน่ึงปลาโอแถบ (รายละเอียด

แสดงในตารางผนวกท่ี ก3) การน่ึงปลาเป็นการทาํให้หนงั และกระดูกปลาแยกออกจากเน้ือปลา 

ส่งผลทาํให้ขั้นตอนการขูดสะอาดเน้ือปลาออกได้ง่ายอีกทั้งเป็นการเพิ่มความเหนียว และการ

ตกตะกอนของโปรตีนอีกดว้ย (Zhang et al., 2002) หลงัจากครบระยะเวลาการน่ึงแลว้ พนกังานทาํ

การตรวจสอบอุณหภูมิใจกลางปลาซ่ึงจะตอ้งไดอุ้ณหภูมิเฉล่ียมากกวา่หรือเท่ากบั 65 องศาเซลเซียส  

 1.2.5 การทาํเยน็ปลา (Cooling the Pre-Cooked Fish) 

  การทาํเยน็ปลามีวตัถุประสงคเ์พือ่ลดอุณหภูมิตวัปลาให้ตํ่าลง และป้องกนัการเกิด

ความร้อนระอุจากการน่ึง (Overcooking) ซ่ึงจะมีผลทาํใหเ้กิดการสูญเสียนํ้ าหนกัของปลาและส่งผล

ต่อร้อยละผลผลิตท่ีได ้(% Yield) เน่ืองจากนํ้ าระเหยเป็นไอออกจากตวัปลา นอกจากน้ีไขมนั และ

นํ้ ามนัในตวัปลาจะมารวมกันอยู่ที ่บริเวณชั้ นผิวหนังปลา เพือ่ง่ายต่อขั้นตอนการขูดหนังปลา 

(Zhang et al., 2002) หลงัจากเสร็จส้ินขั้นตอนการน่ึงปลาแลว้ พนกังานลาํเลียงรถเข็นปลามายงั

บริเวณหวัฉีดพน่นํ้าเพื่อทาํเยน็ปลา โดยพนกังานควบคุมห้องทาํเยน็ปลาเปิดป๊ัมนํ้ าเขา้ท่อเพื่อจ่ายนํ้ า

ไปยงัหวัฉีดในแต่ละตาํแหน่ง และควบคุมระยะเวลาการเปิดปิดนํ้ า ในระหวา่งการทาํเยน็ พนกังาน

ควบคุมหอ้งทาํเยน็ปลาติดตามตรวจสอบอุณหภูมิของปลาเป็นระยะๆ จนไดอุ้ณหภูมิเฉล่ียอยูท่ี่ 35 – 

40 องศาเซลเซียส โดยสุ่มปลาอยา่งนอ้ย 6 ตวัต่อรอบการผลิต เมื่อไดอุ้ณหภูมิตามที่กาํหนดแลว้จึง

นาํออกจากหอ้งทาํเยน็ปลาไปยงัหอ้งขดูปลา เพื่อดาํเนินการขดูหนงั และขดูสะอาดต่อไป 
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 1.2.6 การขูดสะอาดช้ินปลา (Loin Cleaning) 

  ปลาทีผ่่านการน่ึงสุก และทาํเยน็ปลาเพือ่ลดอุณหภูมิปลาลงแลว้ นาํมาขูดสะอาด

ช้ินปลาใหเ้หลือเพียงเน้ือปลาท่ีสะอาด และพร้อมสาํหรับการบรรจุ ในการผลิตตามหลกักรมประมง 

(พ.ศ. 2552) จะตอ้งควบคุมเวลาน้อยกว่าหรือเท่ากบั 6 ชัว่โมง ตั้งแต่ปิดไอนํ้ าของหมอ้น่ึงปลา 

จนกระทัง่ขดูสะอาดเสร็จส้ิน การขดูสะอาดช้ินปลา แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การขดูหนงั และการ

ขดูสะอาด ซ่ึงมีขั้นตอนของการขดูท่ีแตกต่างกนัตามลาํดบัดงัน้ี 

 1.2.6.1 การขูดหนัง (Skinning) 

  ในการขดูหนงั หลงัจากอุณหภูมิใจกลางตวัปลาอยูร่ะหวา่ง 35 – 40 องศาเซลเซียส 

พนกังานขดูหนงันาํตะแกรงปลาข้ึนโต๊ะเพือ่ดาํเนินงานขดู โดยพนกังานขดูหนงัจะหกัหวัปลา หาง

ปลา กระดูก และกา้งออก แยกส่ิงแปลกปลอมที่ติดมากบัตวัปลา หลงัจากนั้นเก็บช้ินเน้ือที่หวัปลา

ออกให้หมด พนักงานขูดหนังใช้มีดขูดหนังปลาออกให้หมด โดยขูดข้ึน – ลง ให้แรงกดมีด

พอประมาณ จนกวา่หนงัจะหลุดออกมาจนหมดทั้งตวัปลา ต่อมาใชมี้ดขดูครีบปลาดา้นบนออก โดย

ใชมี้ดขดูจากปลายหางข้ึนไปยงัส่วนหวั จนครีบปลาหลุดออกหมด ในส่วนบริเวณส่วนทอ้งใหห้งาย

ตวัปลาข้ึน แลว้ใชมี้ดขดูจากส่วนปลายหางข้ึนไป เพือ่ใหห้นงับริเวณทอ้งหลุดออก 

 1.2.6.2 การขูดสะอาด (Cleaning) 

  ก่อนการขดูสะอาดพนกังานขดูจะตอ้งตรวจสอบความสมบูรณ์ของการขดูหนงั ซ่ึง

ปลาจะต้องปราศจากหนัง เกล็ด และครีบปลา เพื ่อพร้อมสําหรับการขูดสะอาด หลังจากนั้ น

พนกังานขดูจะนาํปลาที่ขดูหนงัแลว้มาขดูสะอาด โดยการนาํปลามาแบ่งออกเป็น 2 ซีก และใชมี้ด

กรีดแบ่งคร่ึงอีกคร้ัง (1 ตวั แบ่งได ้4 ช้ิน) พนกังานขดูสะอาดจบัปลาในลกัษณะหนัส่วนหวัข้ึน แลว้

ใช้มีดขดูตรงตาํแหน่งเลือดออก และใช้สันมือขา้งทีจ่บัมีดถูบริเวณร่องเลือดของปลาให้สีของเน้ือ

ปลาสมํ่าเสมอ จากนั้นแยกก้างที่มีขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลางมากกว่า 3 มิลลิเมตร ยาวมากกว่า 3 

เซนติเมตร ออกให้หมด ในระหว่างการขูดสะอาด หากตรวจพบสีผิดปกติ กล่ินผิดปกติ หรือเน้ือ

ปลาที่มีลกัษณะเป็นรูพรุน (Honey Comb) ตอ้งแยกช้ินปลาเหล่านั้นออก ระมดัระวงัไม่ให้เศษหนงั 

เกล็ดปลา กา้งปลา และส่วนอื่นๆ ที่ไม่ใช้ในการบริโภคปลอมปนในเน้ือปลาที่ผา่นการขูดสะอาด
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แลว้ (บวร กิติไพศาล, 2552) ส่ิงทีไ่ดจ้ากการขดูสะอาด ไดแ้ก่ ช้ินลอยด์ หรือทูน่าลอยด์ (Tuna loin) 

และเศษเน้ือปลาหรือปลาแมว (Tuna flake)  

  ลกัษณะการขูดสะอาดของปลาข้ึนอยู่กบัความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงลกัษณะการ

ขดูสะอาดช้ินปลาโดยทัว่ไปสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ลกัษณะ คือ Double cleaning, Single cleaning 

และ Single half ซ่ึงมีลกัษณะการขดูสะอาดปลาท่ีแตกต่างกนั ดงัน้ี (จกัพงศ ์รักษง์าม, 2551) 

  ลกัษณะที่ 1 Double cleaning คือ การขดูสะอาดช้ินปลาให้สะอาดที่สุด โดยมีร่อง

เลือดสีชมพอู่อนๆ และมีสีผวิเหลืองของช้ินเน้ือไดป้ระมาณร้อยละ 10 

  ลกัษณะที่ 2 Single cleaning คือ การขดูสะอาดช้ินปลาให้สะอาดปานกลาง โดยมี

ร่องเลือดสีชมพ ูและมีสีผวิเหลืองไดเ้ลก็นอ้ย – ปานกลาง ประมาณร้อยละ 30 

  ลกัษณะที ่3 Single half หรือ Natural ratio คือ การขดูสะอาดช้ินปลา โดยเอา

เฉพาะหวั หนงั และกา้งออกเท่านั้น และมีสีผวิเหลืองได ้ 

 1.2.7 การบรรจุ (Packing) 

  ช้ินลอยดที์ผ่า่นกระบวนการขดูสะอาดช้ินปลาจะถูกนาํมาบรรจุลงถุงบรรจุเน้ือซ่ึง

เป็นถุงพลาสติกประเภทโพลีเอทธาลีน (Polyethylene: PE) โดยพนกังานฝ่ายบรรจุรับเน้ือปลาที่ขดู

สะอาดมาตรวจสอบคุณภาพ และตรวจแยกส่ิงแปลกปลอมก่อนการบรรจุเน้ือปลา หากไม่ได้

มาตรฐานตามที่กาํหนดให้ส่งคืนแผนกขูดสะอาดแก้ไข ส่วนช้ินลอยด์ที่เป็นไปตามมาตรฐานที่

กาํหนดจะถูกบรรจุลงถุงบรรจุเน้ือปลา จากนั้นนาํไปชั่งนํ้ าหนกัตามปริมาณที่กาํหนดของลูกคา้ 

และปิดผนึกถุงบรรจุดว้ยเคร่ืองปิดผนึกสุญญากาศ (Vacuum sealing machine) ตรวจสอบรอบปิด

ผนึกไม่ให้ขาดร่ัว พนักงานฝ่ายบรรจุนาํช้ินลอยด์ท่ีปิดผนึกถุงแล้วไปผ่านเคร่ืองตรวจจบัโลหะ 

พร้อมสาํหรับการแช่เยน็ต่อไป 
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 1.2.8 การแช่เยน็ (Chilling) 

  เน้ือปลาทูน่าน่ึงที่บรรจุถุงแลว้จะถูกลาํเลียงไปยงัถงัดองนํ้ าแข็ง โดยเน้ือปลาทูน่า

น่ึงสุกแต่ละถุงถูกจดัเรียงลงในถงัดองนํ้ าแข็ง แล้วตามด้วยการเทนํ้ าแข็ง และโรยเกลือเม็ดให้

ครอบคลุมทัว่ทั้งถุงสินคา้เป็นชั้นๆสลบักนัจนเต็มถงัดองนํ้ าแข็ง พนกังานแช่เยน็ควบคุมอุณหภูมิ

ของเน้ือปลาทูน่าน่ึงสุกไม่ให้เกิน 10 องศาเซลเซียสจากนั้นลาํเลียงถงัดองนํ้ าแข็งไปยงัรถบรรทุก

เพื่อทาํการขนส่งใหแ้ก่ลูกคา้ 

2. การจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 

  การจัดสมดุลการผลิตเป็นเคร่ืองมือหรือเทคนิคที่เกิดข้ึนมานานแล้วในยุค

อุตสาหกรรมเร่ิมแรก โดยกล่าวถึงความสอดคลอ้งของสายการผลิตดา้นต่างๆ อาทิ กาํลงัการผลิต 

จาํนวนแรงงาน หรือเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรเป็นตน้ เป็นเคร่ืองมือท่ีมุ่งเนน้ขจดัปัญหาความไม่สมดุล

กนัของอตัราการผลิตในแต่ละกระบวนการที่มีสาเหตุจากการเกิดคอขวดในสายการผลิต ในท่ีน้ีจะ

อธิบายถึงลักษณะของกาํลงัการผลิต ลักษณะคอขวดในสายการผลิต และเทคนิคการจดัสมดุล

สายการผลิตเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 2.1 กาํลงัการผลติ (Capacity)  

 2.1.1 ความหมายของกาํลงัการผลติ 

  เสรี สมนาแซง (2553); InvestopediaTM (2012) และ Murray (2012) ไดอ้ธิบาย

ความหมายของกาํลงัการผลิตว่า ปริมาณของผลผลิตหรือผลิตภณัฑ์ที่สามารถสร้างหรือผลิตจาก

โรงงานอุตสาหกรรมหรือองค์กร ซ่ึงใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ในปัจจุบนั และมีอตัราสูงสุดที่ระบบการ

ผลิตสามารถผลิตไดเ้ตม็ความสามารถในช่วงเวลาหน่ึงของการดาํเนินงาน 

  นอกจากน้ีทวิจนัทร์ สุนทราจารย ์(2551) ไดอ้ธิบายความหมายของกาํลงัการผลิต

วา่ เป็นขีดความสามารถของคนงาน เคร่ืองจกัร หน่วยผลิต แผน หรือองคก์รในการผลิตผลผลิตต่อ

หน่วยเวลาเป็นปริมาณของงานที่สามารถทาํไดใ้นช่วงเวลาใดเวลาหน่ึงที่กาํหนดไว ้กาํลงัการผลิต

เป็นอตัราการทาํงานไม่ใช่ปริมาณของงานท่ีทาํได ้
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 2.1.2 ลกัษณะของกาํลงัการผลติ 

  Averkamp (2005); Journy และคณะ (2007) ไดอ้ธิบายถึงลกัษณะของกาํลงัการ

ผลิตวา่ เป็นลกัษณะของความสามารถในการผลิตในช่วงเวลาที่กาํหนดภายใตข้อ้จาํกดั และความ

พร้อมของ พื้นที่ เคร่ืองจกัร แรงงาน วสัดุ หรือทุน เป็นต้น โดยมีลักษณะของกาํลังการผลิตที่

แตกต่างกนั แบ่งออกเป็น 4 ลกัษณะ ดงัต่อไปน้ี 

 2.1.2.1 กาํลงัการผลติทางทฤษฎ ี

  กาํลงัการผลิตทางทฤษฎี (Theoretical Capacity) เป็นระดบักิจกรรมหรืองานที่

เกิดข้ึนในสายการผลิต ซ่ึงสามารถดาํเนินงานภายใตค้วามพร้อมของทรัพยากรที่เหมาะสมที่สุด 

เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร และวิธีการดาํเนินงานทีมี่ประสิทธิภาพสูงสุด ทาํให้สายการผลิตดาํเนินอย่าง

ราบร่ืน และมีความต่อเน่ือง นาํไปสู่การเกิดปริมาณผลผลิตของกิจกรรมหรืองานมากท่ีสุด  

 2.1.2.2 กาํลงัการผลติทางปฏิบัติ 

  กาํลงัการผลิตทางปฏิบติั (Practical Capacity) เป็นระดบัของงานสูงสุดที่โรงงาน

อุตสาหกรรมสามารถดาํเนินงานภายใตร้ะดบัประสิทธิภาพท่ียอมรับได ้โดยคาํนึงถึงความสูญเสียที่

ตอ้งหลีกเล่ียง เช่น เวลาที่ให้ประสิทธิผล (Productive Time) ซ่ึงเรียกอีกอยา่งวา่เป็น กาํลงัการผลิต

สูงสุดในทางปฏิบติั (Maximum Practical Capacity) 

 2.1.2.3 กาํลงัการผลติทีเ่กดิขึน้จริง 

  กาํลงัการผลิตที่เกิดข้ึนจริง (Actual Capacity) เป็นลกัษณะของกาํลงัการผลิตที่

เกิดข้ึนสอดคลอ้งเป็นไปตามการวางแผนการผลิตที่กาํหนดไวใ้นแต่ละช่วงเวลา และผลผลิตที่ได้

เป็นไปตามปริมาณ และระยะเวลาท่ีกาํหนดภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่นสายการผลิตนั้นๆ 
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 2.1.2.4 กาํลงัการผลติในการดาํเนินงาน 

  กาํลงัการผลิตในการดาํเนินงาน (Operating Capacity) เป็นลกัษณะของกาํลงัการ

ผลิตที่คลา้ยคลึงกบักาํลงัการผลิตที่เกิดข้ึนจริง แตกต่างกนัตรงที่ช่วงเวลาในการวางแผนกาํลงัการ

ผลิตมีระยะเวลาท่ีสั้นลง เช่น ต่อวนั หรือต่อเดือน เป็นตน้ 

 2.1.3 การคํานวณกาํลงัการผลติ 

  ทวิจนัทร์ สุนทราจารย ์(2551); เสรี สมนาแซง (2553) และ Goldratt (2010) ได้

กล่าวถึงการคาํนวณกาํลงัการผลิตไวว้า่ เป็นการวดัประสิทธิภาพการผลิต หรือความสามารถในการ

ผลิตในช่วงเวลาหน่ึง เพือ่นาํไปสู่การวางแผนกาํลงัการผลิต (Capacity Planning) โดยการคาํนวณ

กาํลงัการผลิตจะคาํนวณจากกระบวนการผลิต หรือขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) 

(ซ่ึงจะกล่าวในหวัขอ้ต่อไป) ของสายการผลิตนั้นๆ เป็นการบ่งบอกถึงความสามารถของกาํลงัการ

ผลิตทีแ่ทจ้ริง การคาํนวณกาํลงัการผลิตที่นิยมใช ้ไดแ้ก่ การคาํนวณอตัราการผลิตซ่ึงสามารถใชไ้ด้

กบัทุกๆสายการผลิต และยงัสามารถใช้เป็นตวัช้ีวดัประสิทธิภาพในการศึกษาการทาํงานได้เป็น

อยา่งดีโดยคาํนวณจากสูตร (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

  อตัราการผลิต (Production Rate) =     ปริมาณการผลิตท่ีทาํได ้

       จาํนวนเวลา (ชัว่โมง) ท่ีผลิต 

 2.2 คอขวดในกระบวนการผลติ 

 2.2.1 ความหมายคอขวดในกระบวนการผลติ 

  Imaoka (2008); Velaction Continuous ImprovementTM(2008); ทวิจนัทร์สุนทรา

จารย(์2552)และ Goldratt (2010)ไดอ้ธิบายความหมายของคอขวดในกระบวนการผลิตวา่ ขั้นตอน

ในกระบวนการผลิตที่มีอตัราการผลิตตํ่าที่สุด ใช้เวลานานที่สุด กาํลงัการผลิตตํ่าที่สุด หรือการ

ขนส่งไกลที่สุด เป็นตน้ จะเป็นจุดที่กาํหนดอตัราความเร็วของทั้งกระบวนการซ่ึงเป็นสภาวะที่

ส่งผลใหอ้ตัราการผลิตไม่สมํ่าเสมอ  และเป็นส่ิงท่ีไม่พึงประสงคอ์ยา่งท่ีสุดในสายการผลิตซ่ึงเราจะ
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เรียกขั้นตอนนั้นวา่เป็นขอ้จาํกดัของกระบวนการ (Constraints) หรือคอขวดโดยท่ีการเพิ่มอตัราเร็ว

ในส่วนอ่ืนท่ีไม่ใช่คอขวดของระบบ จะไม่มีผลต่ออตัราเร็วของทั้งระบบ 

 2.2.2 ลกัษณะคอขวดในกระบวนการผลติ 

  ทวิจนัทร์สุนทราจารย ์(2552) และ Goldratt (2010) ไดอ้ธิบายถึงลกัษณะคอขวด

ในกระบวนการผลิตวา่ โดยปกติทรัพยากรในการดาํเนินงานของระบบผลิตใดๆ ไม่วา่จะเป็นสาย

สํานักงาน สายการผลิตทั้ งกระบวนการ สถานีงาน และขั้นตอนการผลิต ซ่ึงถูกควบคุมด้วย

ทรัพยากรคอขวดแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 

 2.2.2.1 ทรัพยากรทีเ่ป็นคอขวด 

  ทรัพยากรท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck resource) เป็นทรัพยากรใดๆที่มีอยูอ่ยา่งจาํกดั

และเป็นปัจจยัที่มาขดัขวางการผลิตที่เพิ่มข้ึน ซ่ึงส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการทาํงานใน

กระบวนการผลิต เช่น รอบเวลาในการผลิต (Cycle time) อตัราการผลิต (Productionrate) เวลา

มาตรฐาน (Standard time) เป็นตน้ ขอ้จาํกดัเหล่าน้ีสามารถพิจารณาไดจ้ากกาํลงัการผลิตที่เกิดข้ึน

จากทรัพยากรในแต่ละจุด จุดท่ีมีทรัพยากรคอขวดก็จะมีกาํลงัการผลิตตํ่าท่ีสุดในกระบวนการผลิต 

 2.2.2.2 ทรัพยากรทีไ่ม่เป็นคอขวด 

  ทรัพยากรที่ไม่เป็นคอขวด (Non-bottleneck resource) เป็นทรัพยากรใดๆที่ไม่

ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต เป็นปัจจยัที่รองรับการผลิตที่เพิ่มข้ึน เน่ืองจากมีกาํลงัการผลิต

มากกว่าความตอ้งการ ณ กระบวนการใดกระบวนการหน่ึง ซ่ึงเวลาที่สูญเสียไปกบัทรัพยากรที่ไม่

เป็นคอขวดนั้นไม่มีผลต่อผลิตผลของระบบการใชท้รัพยากรที่ไม่เป็นคอขวดสนบัสนุนกิจกรรมที่

เป็นคอขวดสามารถทาํให้ทั้งกระบวนการผลิตเกิดความสอดคลอ้งกนัทั้งสายการผลิตเช่น การเพิ่ม

อตัราการผลิตในขั้นตอนการผลิตที่ไม่ใช่คอขวด จะไม่ส่งผลทาํให้ทั้งสายการผลิตมีอตัราการผลิต

เพิ่มข้ึน เป็นตน้ 
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 2.2.3 การเกดิคอขวดในสายการผลติ 

  Goldratt (2010); เสรี สมนาแซง (2553) ได้อธิบายถึงการเกิดคอขวดใน

สายการผลิตวา่ เป็นขอ้จาํกดัของกระบวนการผลิตอนัเป็นผลมาจากความแตกต่างกาํลงัการผลิต ซ่ึง

เกิดจากสายการผลิตที่ไม่มีความสมดุลบางขั้นตอนการทาํงานมีกาํลงัการผลิตที่สูงในขณะที่บาง

ขั้นตอนมีกาํลงัการผลิตที่ต ํ่า โดยเป็นผลมาจากขาดประสิทธิภาพการทาํงาน เช่น วิธีการทาํงานไม่

เหมาะสม อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรไม่มีประสิทธิภาพ กาํลงัคนไม่เพียงพอ การวางผงัการทาํงานไม่

เหมาะสม และขอ้จาํกดัของเทคโนโลยี เป็นตน้ ตวัอยา่งของสายการผลิตที่เกิดคอขวดแสดงในภาพ

ท่ี 2 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2. ลกัษณะการเกิดจุดคอขวดในสายการผลิต 

ท่ีมา : ดดัแปลงจาก เสรี สมนาแซง (2553) 

  จากภาพจะเห็นไดว้า่มีขั้นตอนการผลิต5 ขั้นตอนซ่ึงในแต่ละขั้นตอนมีกาํลงัการ

ผลิตท่ีแตกต่างกนั ในขั้นตอน C จะมีกาํลงัการผลิตตํ่าที่สุดในขณะที่ขั้นตอน B มีกาํลงัการผลิตสูง

ท่ีสุด ส่งผลใหข้ั้นตอน C เกิดงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก ทาํใหข้ั้นตอน C เป็นจุดคอขวดของ

กระบวนการผลิต 

 2.2.4 ผลกระทบของคอขวดในกระบวนการผลติ 

  การเกิดคอขวดในกระบวนการผลิตส่งผลกระทบ และสร้างความสูญเสียใน

กระบวนการผลิตเป็นอยา่งมากซ่ึง Lixin และคณะ (2010) ไดก้ล่าวถึงผลกระทบหลกัของคอขวดใน

กระบวนการผลิตไวด้งัน้ี 

  

Step A 

10 

U/day 

Step B 

20 

U/day 

Step C 

5 

U/day 

 

Step D 

14 

U/day 

 

Step E 

16 

U/day 

 

INPUT OUTPUT 

Bottleneck 
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   1) มีปริมาณงานระหวา่งกระบวนการมากเกินไป อนัเน่ืองมาจากการเป็น

จุดคอขวดในสายการผลิต ซ่ึงเป็นจุดที่มีกาํลงัการผลิตตํ่า ไม่สามารถผลิตไดท้นัตามปริมาณงานที่

เกิดข้ึน ส่งผลใหมี้งานระหวา่งกระบวนการผลิตเกินอตัราการผลิต 

   2) รอบเวลาในการผลิตใช้ระยะเวลานาน โดยขั้นตอนการผลิตที่เป็นจุด

คอขวดในสายการผลิตถือเป็นตวักาํหนดกาํลงัการผลิตของทั้งกระบวนการผลิต ยิ่งขั้นตอนการผลิต

ดงักล่าวใชร้ะยะเวลาการผลิตนานเท่าใด ยิง่ทาํใหร้อบเวลาในการผลิตใชร้ะยะเวลานานตามไปดว้ย 

   3) สายการผลิตเกิดการวา่งงานของทั้งคนและเคร่ืองจกัรเน่ืองจากขั้นตอน

การผลิตที่อยู่เป็นจุดคอขวดในสายการผลิต ส่งผลกระทบให้ปริมาณงานที่เกิดข้ึนน้อยในขั้นตอน

การผลิตถดัไป ซ่ึงทาํใหค้นและเคร่ืองจกัรสูญเสียเวลา ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามกาํลงัการผลิตที่

ตอ้งการ 

 2.2.5 การระบุคอขวดในกระบวนการผลติ 

  Li และคณะ (2007) ไดอ้ธิบายถึงการระบุคอขวดทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการผลิตวา่มี

หลายรูปแบบ ดงัน้ี 

   1) ถา้เคร่ืองจกัรที่มีอตัราการผลิตตํ่าที่สุด แสดงว่าเคร่ืองจกัรนั้นเป็นคอ

ขวดอตัราการผลิตจะระบุเป็นชัว่โมงการทาํงานของเคร่ืองจกัร 

   2) ถ้างานระหว่างกระบวนการมีปริมาณมากในขั้นตอนการทาํงานใด 

แสดงวา่ขั้นตอนนั้นถือเป็นคอขวด 

   3) ถา้ระบบการผลิตที่มีความไวมาก (Sensitivity value) ท่ีส่งผลให้ระบบ

มีอตัราการผลิตท่ีสูงมากในขั้นตอนใด ขั้นตอนต่อไปท่ีรับงาน แสดงวา่เป็นคอขวด 

  การระบุจุดคอขวดในแต่ละประเภทนั้นมีทั้งขอ้ดี และขอ้เสีย ขอ้ดีท่ีเห็นไดช้ดัของ

การระบุจุดคอขวดด้วยสองวิธีแรก คือ มีขอ้มูลที่มีทนัสมยั (On-time) อยู่เสมอ ซ่ึงสามารถวดัได้

ระหวา่งการทาํงานในกระบวนการผลิตที่เกิดข้ึนอยู ่ณ ขณะนั้น (Real time system) อยา่งไรก็ตาม 

การระบุจุดคอขวดทั้งสองวธีิน้ีไม่สามารถระบุจุดคอขวดท่ีมีความสําคญัของระบบการผลิตโดยรวม
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ได ้ในทางตรงกนัขา้ม การระบุจุดคอขวดดว้ยวธีิสุดทา้ย จะพิจารณาทั้งระบบโดยรวมได ้เพราะดว้ย

วิธีน้ีจะระบุประสิทธิภาพของระบบที่เป็นผลมาจากแต่ละเคร่ืองจกัรของแต่ละพื้นที่ อยา่งไรก็ตาม 

วิธีน้ีไม่ไดน้าํขอ้มูลที่เกิดข้ึนในขณะนั้น และไม่สามารถที่จะวดัไดโ้ดยตรงในกระบวนการผลิตท่ี

เกิดข้ึนอยู ่ณ ขณะนั้น  

 2.3 เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing Technique) 

 2.3.1 ความหมายการจัดสมดุลสายการผลติ 

  ความหมายของการจดัสมดุลสายการผลิตมีด้วยกนัหลายความหมาย โดยมีผูที้ ่

อธิบายความหมายของการจดัสมดุลสายการผลิต และเป็นท่ีนิยม ไดแ้ก่ 

  Six Sigma Material (2008) ไดอ้ธิบายความหมายของการจดัสมดุลสายการผลิตวา่

เป็นการปรับระดบัปริมาณงาน (Workload) ที่ผา่นกระบวนการสร้างคุณค่าของงานทั้งหมด นาํไปสู่

การกาํจดัจุดคอขวด และการเกินของอตัราผลิต ซ่ึงเป็นขอ้จาํกดัในขั้นตอนการผลิต เพื่อใหเ้กิดความ

สมํ่าเสมอของสายการผลิต  

  Hapaz (2008) ไดอ้ธิบายความหมายของการจดัสมดุลสายการผลิตวา่ เป็นเทคนิค 

หรือเคร่ืองมือ (Tool) ที่ใช้ในการแก้ไขปัญหาที่เกิดข้ึนในสายการผลิต นําไปสู่การลดความไม่ 

สมดุลระหว่างคนงาน และปริมาณงานให้เหลือน้อยที่สุด เพือ่ให้บรรลุถึงอตัราการผลิตตามที่

ตอ้งการและปรับสมดุลปริมาณของงานในแต่ละสถานี และจาํนวนคนงานในสถานีให้น้อยที่สุด 

โดยจะแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยๆ เพื่อรักษา หรือคงไวซ่ึ้งอตัราการผลิตท่ีเท่ากนั 

  นอกจากน้ี เสรี สมนาแซง (2553) ได้อธิบายความหมายของการจัดสมดุล

สายการผลิตวา่ เป็นเคร่ืองมือหรือเทคนิคในการปรับปรุง และพฒันาประสิทธิภาพของสายการผลิต 

โดยมุ่งเน้นในแต่ละขั้นตอนของการผลิตให้เกิดความสมดุลกัน สอดคล้องกับแผนการผลิตที่

กาํหนด และเง่ือนไขของการผลิตท่ีตอ้งการ 

  จากคาํจาํกดัความของการจดัสมดุลสายการผลิตขา้งตน้สรุปไดว้่า การจดัสมดุล

สายการผลิต หมายถึง เคร่ืองมือ หรือเทคนิคทีใ่ช้ในการปรับระดบัอตัราการผลิตในแต่ละขั้นตอน
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ของสายการผลิตให้มีความสมํ่าเสมอ เพือ่ลดความแตกต่างของกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนให้

เหลือน้อยท่ีสุดซ่ึงโดยปกติแลว้เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตมกัใช้กบักระบวนการผลิตที่เป็น

สายผลิตแบบประกอบ (Assembly line balancing) โดยสายการผลิตน้ีจะประกอบดว้ยกลุ่มงาน

ยอ่ยๆ ซ่ึงในการผลิตแต่ละขั้นตอนจะใชเ้คร่ืองมือหรืออุปกรณ์ที่แตกต่างกนั และระยะเวลาการผลิต

ที่ต่างกัน อีกทั้งเทคโนโลยีที ่ใช้ก็ต่างกันด้วย ส่งผลให้ในแต่ละขั้นตอนไม่เกิดความสมดุลใน

สายการผลิต 

 2.3.2 วธีิการจัดสมดุลสายการผลติ 

  การจดัสมดุลของสายงานการผลิตโดยทัว่ไปจะมีหลกัการที่คลา้ยคลึงกนัโดยจะมี

พื้นฐานของขั้นตอนการจดัสมดุลการผลิต ซ่ึง Lixin และคณะ (2010) ไดก้ล่าวถึงวิธีการจดัสมดุล

สายการผลิต โดยสามารถแบ่งออกเป็นขั้นตอน ดงัน้ี 

 2.3.2.1 ศึกษาระบบการผลติในปัจจุบัน 

 การศึกษาระบบการผลิตในปัจจุบนัของสายการผลิต มีขั้นตอนยอ่ยตามลาํดบั ดงัน้ี 

   1) เก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ์ และเวลาที่ใช้ใน

การผลิตเพื่อคาํนวณหาอตัราการผลิต หรือกาํลงัการผลิตท่ีสามารถผลิตไดใ้นปัจจุบนั 

   2) จดัทาํรายการแสดงขั้นตอนการทาํงานย่อยต่างๆ พร้อมดว้ยลาํดบัการ

ทาํงานของแต่ละงานยอ่ย 

   3) ดาํเนินการศึกษาเวลา (Time study) ที่ใช้ในการทาํงานแต่ละขั้นตอน 

ควรจะเป็นเวลามาตรฐาน โดยวิธีการศึกษาเวลามาตรฐานตอ้งใช้วิธีการจบัเวลาหน้างานที่เกิดข้ึน

จริง  

 2.3.2.2 วเิคราะห์ และปรับปรุงสภาพการทาํงาน  

  การวเิคราะห์สภาวะการทาํงานเป็นการนาํขอ้มูลต่างๆ ท่ีไดเ้ก็บเป็นฐานขอ้มูล และ

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ ไม่ว่าจะเป็น จาํนวนสถานีการทาํงาน เวลามาตรฐาน จาํนวนแรงงาน กาํลงั

การผลิต เป็นต้น มาวิเคราะห์จุดคอขวด เพื ่อกําหนดขอบเขตการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

สายการผลิต และหาสาเหตุนาํไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไดแ้ก่ 
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  1) การศึกษาการทาํงาน (Work study) 

  2) การออกแบบสายการผลิตเพื่อการปรับปรุง (Plant layout design) 

  3) การลดความสูญเสีย (Waste) ในสายการผลิต 

  4) การวางแผนการผลิตใหม่ 

  5) การลงทุนเพื่อการปรับปรุงระยะยาว เป็นตน้ 

 2.3.2.3 วเิคราะห์ค่าประสิทธิภาพสมดุลสายการผลติ (Efficiency Line Balance) 

  การคาํนวณประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตมีหลายวิธี โดยสามารถบ่งบอกถึง

ความสมดุลหรือความสอดคล้องของขั้ นตอนการผลิตได้ซ่ึงการมีค่าประสิทธิภาพสมดุล

สายการผลิตสูงแสดงวา่ในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีอตัราการผลิตที่ใกลเ้คียงกนั ในทางตรงกนัขา้ม

การมีค่าประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตตํ่าแสดงว่าในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีอตัราการผลิตที่

แตกต่างกนั โดยการคาํนวณค่าประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตมีการกาํหนดตวัแปรที่ใช้ในการ

คาํนวณ เช่น กาํลงัการผลิตเวลามาตรฐาน หรือจาํนวนคน เป็นตน้ ข้ึนอยู่กบัวตัถุประสงคข์องการ

คาํนวณเพือ่กาํหนดเป้าหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของกระบวนการผลิต โดยมี

ตวัอยา่งการคาํนวณ ดงัน้ี (Masood, 2006); (ยรรยง ศรีสม, 2550) 

  W = ∑(ti×si) / (to×a) 

โดยท่ี  W = อตัราสมดุลสายการผลิต 

  ti = เวลามาตรฐานของหนา้งานท่ี i 

  si = จาํนวนคนของหนา้งานท่ี i 

  to = ระยะเวลาของสายการผลิต 

  a = จาํนวนคนของทั้งสายการผลิต (หรือ จาํนวนตาํแหน่งงาน) 
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หรือ  ประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิต   

   =     a1+a2+a3+…ai 
                N XA 

โดยท่ี  ai = กาํลงัการผลิต หรือเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนการผลิต 

  N = จาํนวนขั้นตอนการผลิต 

  A = กาํลงัการผลิต หรือเวลามาตรฐานสูงสุด 

 2.3.3 การพฒันาการจัดสมดุลของสายงานการผลติ 

  ยรรยง ศรีสม (2550) ไดก้ล่าวถึงการพฒันาการจดัสมดุลของสายการผลิตว่า การ

จดัสมดุลสายการผลิตมีความยุ่งยาก และซับซ้อนพอสมควร เพราะต้องพยายามจดัสมดุลของ

สายการผลิตให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด ในปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะมีสายการผลิตที่

ประกอบด้วยงานย่อยจาํนวนมาก การหาผลลพัธ์ที่เหมาะสมที่สุดจึงเป็นส่ิงที่เป็นไปได้ยาก ซ่ึง

เทคนิคการจดัสมดุลของสายการผลิต นาํไปสู่การหาผลลพัธ์ที่ดีที่สุด ได้แก่ รอบเวลาการผลิตที่

เหมาะสมท่ีสุด จาํนวนสถานีงานท่ีเหมาะสมในสายการผลิต  เป็นตน้ ตลอดระยะเวลาท่ีผา่นมาไดมี้

การพฒันาเทคนิคในการจดัสมดุลของสายการผลิต ซ่ึงสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 วิธีไดแ้ก่ วิธีทางทฤษฎี 

และวธีิฮิวรีสติก โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 

 2.3.3.1 วธีิทางทฤษฎ ี(Theoretical Approach)  

  วิธีทางทฤษฎีเป็นวิธีที่สามารถหาผลลพัธ์ที่ดีที่สุด โดยใช้ความรู้ในการวิจยัมา

ประยุกต์ ได้แก่ โปรแกรมเชิงเส้นตรง (Linear programming) และโปรแกรมพลวตั (Dynamic 

programming) แต่ในทางปฏิบติัแลว้วธีิน้ีเหมาะสมกบัการคาํนวณในสายการผลิตขนาดเล็ก 

 2.3.3.2 วธีิฮิวรีสติก (Heuristic Approach)  

  วธีิฮิวรีสติกเป็นวิธีที่ใช้กฎเกณฑ์ท่ีสมเหตุสมผลในการจดัสมดุลของสายการผลิต 

วธิ ี น้ีถูกคิดคน้ข้ึนมาเพือ่หาทางหลีกเลี่ยงความยุ่งยากซับซ้อนของวิธีทางทฤษฎี เพราะสามารถจดั

สมดุลของสายงานการผลิตไดใ้นเวลาอนัรวดเร็ว แต่ผลลพัธ์ที่ไดจ้ากวิธีน้ีไม่สามารถพิสูจน์ไดว้่า
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เป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดหรือไม่ เป็นเพียงผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจและใกลเ้คียงกบัผลลพัธ์ที่ดีที่สุดเท่านั้น ซ่ึง

วธีิฮิวริสติกท่ีคิดคน้ข้ึนมาเพื่อจดัสมดุลสายงานการผลิตมีอยูห่ลายวธีิดว้ยกนั ดงัต่อไปน้ี 

  1) วธีิคอลมัน์รูล (Column Rule) 

  2) วธีิจดันํ้าหนกัคะแนน (Ranked Positional Weight) 

  3) วธีิคอมโซล (Comsoal) 

  4) วธีิหาผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดแบบยอ้นกลบั (Optimum Seeking Backtracking Method) 

  5) วธีิทเูฟส (Two-Phase Method) 

  6) วธีิของฮอฟแมน (Hoffman Technique) 

  7) วธีิจดังานยอ่ยท่ีมีเวลางานยอ่ยมากท่ีสุดก่อน (Longest Work Element Time) 

  8) วธีิจดังานยอ่ยท่ีมีจาํนวนงานยอ่ยตามหลงัมากท่ีสุดก่อน (Largest Number of 

Following Element Heuristic) 

 2.4 แนวทางการเพิม่ความสมดุลของสายการผลติ 

  Goldratt (2010) ไดก้ล่าวถึงการจดัสมดุลสายการผลิตวา่เป็นแนวคิดเพือ่ปรับปรุง

ประสิทธิภาพ ซ่ึงตอ้งอาศยัหลกัการ เคร่ืองมือ หรือเทคนิคต่างๆมากมายหลายวิธีในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการทาํงาน โดยข้ึนอยู่กบัลกัษณะของสายการผลิต และขอ้จาํกดัของสายการผลิตที่

เกิดข้ึนซ่ึง Rahman (2002) ไดก้ล่าววา่ การปรับปรุงหรือพฒันาประสิทธิภาพของสายการผลิตไม่

จาํเป็นตอ้งกระทาํภายใตท้รัพยากรที่มีอยูเ่พียงอยา่งเดียว เน่ืองจากบางสภาวะไม่สามารถปรับปรุง

หรือพฒันาประสิทธิภาพไดภ้ายใตข้อ้จาํกดันั้นๆ ซ่ึงการเพิ่มหรือเปล่ียนแปลงทรัพยากรเป็นอีกวิธี

หน่ึงที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตได ้ดงันั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งภายใต้

ทรัพยากรที่มีอยู่ และภายใต้ทรัพยากรที่เพิ่มข้ึนจึงเป็นแนวทางที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ

สายการผลิตและนาํไปสู่การเพิ่มความสมดุลของสายการผลิตได ้ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
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 2.4.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ 

  เป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน โดยไม่มีการ

เปลี่ยนแปลงทรัพยากรที่ใช้ เช่น เคร่ืองจกัร พนักงาน เป็นตน้ โดยนําเทคนิคการปรับปรุงการ

ดาํเนินงานต่างๆมาประยุกตใ์ชเ้พือ่เพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน ซ่ึงในที่น้ีจะกล่าวถึง การวิเคราะห์

กระบวนการ และการปรับปรุงการวางผงัดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 2.4.1.1 การวเิคราะห์กระบวนการ (Process analysis) 

  สมศกัด์ิ ตรีสัตย ์(2544); Tompkins (2003); วนัชยั ริจิรวนิช (2548); Henry (2007) 

ไดก้ล่าวถึงการวเิคราะห์กระบวนการวา่ คือ เทคนิคสําหรับการปรับปรุงกระบวนการต่างๆ ไม่วา่จะ

เป็นกระบวนการผลิต หรือการบริการโดยดาํเนินการติดตามในแต่ละขั้นตอนการทาํงานต่างๆ แลว้

ดาํเนินการตรวจสอบ และวเิคราะห์ผลของขอ้มูลในแต่ละลาํดบัการทาํงาน เพื่อนาํไปสู่การปรับปรุง

ประสิทธิภาพการทาํงาน โดยการวิเคราะห์กระบวนการจะมีเคร่ืองมือที่ใชใ้นการวิเคราะห์เพื่อการ

ปรับปรุงหลายชนิด ในทีน้ี่จะยกตวัอยา่งเคร่ืองมือที่นิยมใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการรวมถึงการ

ประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรม ไดแ้ก่ แผนภูมิกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหล ดงัรายละเอียด

ต่อไปน้ี 

   ก. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) คือแผนภูมิที่เขียนข้ึน

เพื่อบนัทึกขั้นตอนการทาํงาน หรือบนัทึกขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบ จนกระทัง่เป็น

ผลิตภณัฑ์ โดยวิเคราะห์รายละเอียดทุกขั้นตอนของการทาํงานว่าคนมีการทาํงานตามลาํดบัของ

ขั้นตอนอะไรบา้ง วสัดุถูกขนยา้ยหรือถูกทาํงานด้วยระยะทางหรือเวลาเท่าไร และเคร่ืองจกัรถูก

ทาํงานตามขั้นตอนอะไรบา้ง โดยการใชส้ัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวั ดงัแสดงในตารางที่ 1 ซ่ึงนาํไปสู่การ

พิจารณาตรวจตรา และวิเคราะห์เพื่อกาํหนดแนวทาง ขั้นตอนหรือวิธีการทาํงานทีดี่ข้ึน โดยผ่าน

เคร่ืองมือปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน ซ่ึงแผนภมิูกระบวนการไหลแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
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ตารางท่ี 1. สัญลกัษณ์แผนภูมิกระบวนการผลิต 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก คาํจาํกดัความโดยยอ่ 
 

Operation 

การปฏิบติังาน 

-การประกอบช้ินงาน หรือการถอดส่วนประกอบออก 

- การวางแผน การคาํนวณ และการดาํเนินงาน 
 

Inspection 

การตรวจสอบ 

-ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 

- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 
 

Transportation 

การเคล่ือน 

- การเคล่ือนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 

- พนกังานกาํลงัเดิน 
 

Delay 

การรอคอย 

- การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏิบติังาน 

- การคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

   1) แบบบนัทึกขั้นตอนการทาํงานของคน (Man type) เป็นแผนภูมิที่

บนัทึกเฉพาะขั้นตอนการทาํงานของคนเพียงอยา่งเดียวเท่านั้นท่ีเคล่ือนท่ีผา่นไปตามขั้นตอนต่างๆ 

   2) แบบบนัทึกขั้นตอนการแปรรูปของวตัถุดิบ (Material type) เป็น

แผนภูมิท่ีบนัทึกเฉพาะขั้นตอนการแปรรูป หรือขั้นตอนท่ีวตัถุดิบตอ้งลาํเลียง หรือถูกกระทาํในการ

แปรรูปของวตัถุดิบนั้นจนกระทัง่กลายเป็นผลิตภณัฑ ์

  การสร้างแผนภูมิกระบวนการไหลทุกคร้ัง จําเป็นต้องเร่ิมต้นด้วยการเขียน

รายละเอียดประจาํแผนภูมิก่อนเสมอ ซ่ึงควรประกอบดว้ยรายละเอียดต่างๆ ไดแ้ก่ ช่ือของแผนภูมิ 

แผนภูมิเป็นวิธีการเดิมหรือปรับปรุงแล้ว คาํอธิบายย่อของแต่ละขั้นตอนการผลิต สัญลักษณ์ 

สถานที่ ช่ือผูส้ร้างแผนภูมิ และวนัที่บนัทึก เป็นตน้ การสร้างแผนภูมิกระบวนการไหลมีลกัษณะ

การสร้างแผนภูมิแบบฟอร์มที่มีสัญลักษณ์ และรายละเอียดอื่นๆพิมพ์เอาไวใ้ห้เรียบร้อยแล้ว ผู ้

บนัทึกเพียงแต่โยงเส้นต่อระหว่างสัญลกัษณ์ทีต่้องการใช้เท่านั้น และบนัทึกขอ้มูลตวัเลข และ

ระยะทางในการเคลื่อนที่ ตลอดจนข้อสรุปต่างๆ เท่าที่จะเป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์เพื ่อ

ปรับปรุงงานต่อไป ดงัแสดงในภาพท่ี 3 
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ภาพท่ี 3. แบบฟอร์มแผนภมิูกระบวนการไหลในอุตสาหกรรม 

ท่ีมา: ดดัแปลงจาก Barnes (1980) 

  แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลมีรายละเอียด ดงัน้ี 

1) กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ให้ชดัเจนเช่นเพื่อลดปริมาณการ

เคล่ือนยา้ยหรือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเป็นตน้ 

2) ช้ีบ่งกระบวนการผลิตที่ตอ้งการศึกษาพร้อมทั้งแสดงรายละเอียดอยา่ง

ชดัเจนของกระบวนการดาํเนินงาน 

   3) กาํหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง เช่นการ

ทาํงานบนตวัผลิตภณัฑ์ตั้งแต่ช้ินส่วนวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จเป็นผลิตภณัฑ์การ
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ปฏิบติังานของพนักงานคนหน่ึงในการทาํงานเคลื่อนยา้ยส่ิงของและการเดินการโยกยา้ยของ

เคร่ืองมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์เป็นตน้ 

   4) เร่ิมวิเคราะห์จากจุดเร่ิมตน้ของการไหลบนัทึกงานตามที่เกิดข้ึนจริง

โดยใช้สัญลักษณ์กาํกับกิจกรรมที่เกิดข้ึนอย่างละเอียดทุกขั้นตอนพร้อมทั้งคาํบรรยายสั้ นๆถึง

ลกัษณะงานท่ีเกิดข้ึน 

   5) เก็บขอ้มลูรายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้งของการดาํเนินงาน 

   6) โยงเส้นระหวา่งสัญลกัษณ์จากบนลงล่าง 

   7) สรุปขั้นตอนการปฏิบติังานลงในตารางสรุปผล 

  การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลควรมีการวิเคราะห์เส้นทางการเคล่ือนยา้ย

ลงในแผนภาพการไหลเพื่อดูควบคู่กนัไปดว้ยเพื่อใหเ้ห็นภาพท่ีสมบูรณ์ข้ึน 

   ข. แผนภาพการไหล (Flow diagram) เป็นแผนภาพการไหลหรือท่ีเรียก

กนัวา่ ไดอะแกรมการเคล่ือนที ่เป็นเคร่ืองมือที่วิเคราะห์ปัญหาการขนยา้ยและการเคล่ือนที่ต่างๆใน

สายการผลิตวา่จุดใดในสายการผลิตที่ใชร้ะยะทางการเคล่ือนที่มากหรือเกิดความซบัซ้อนของการ

ไหลในสายการผลิต ซ่ึงจะวิเคราะห์สภาพการทาํงานจริงตามมาตราส่วนทีเ่หมาะสม ประกอบไป

ด้วยท่ีตั้ งของเคร่ืองจกัร ที่ตั้ งของกิจกรรม และเส้นทางการเคลื่อนที่ของพนักงาน หรือวสัดุที่

กาํหนดไวอ้ยา่งละเอียดชดัเจน นาํไปสู่การลดหรือกาํจดัปัญหาการขนยา้ยหรือการเคล่ือนที่ดงักล่าว 

รวมถึงสามารถออกแบบการวางผงัของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร หรือส่ิงอาํนวยความสะดวกต่างๆ 

เพือ่ให้การไหลของวสัดุ คน หรือเคร่ืองมือต่างๆมีระยะทางการเคลื่อนที่น้อยที่สุด และมีความ

เหมาะสมต่อการทาํงาน 

   การสร้างแผนภาพการไหลจาํเป็นตอ้งมีรายละเอียดในการดาํเนินงานที่ชัดเจน

เปรียบเสมือนการดาํเนินงานทั้งหมดในอยู่ในกระดาษบนัทึก โดยจะขอ้มูลต่างๆดงัที่ได้กล่าวไป

ขา้งตน้ ซ่ึงมีรายละเอียดวธีิการสร้างแผนภาพการไหลดงัน้ี 

   1) คน้หาผงัของโรงงาน หรือเฉพาะแผนกที่ตอ้งการจะศึกษา และบนัทึก

การทาํงานเพื่อจดัทาํแผนผงัต่อไป ถา้หาไม่ไดก้็ให้เขียนข้ึนมาเอง โดยใชม้าตราส่วนท่ีเหมาะสมกบั

กระดาษบนัทึก ในแผนภาพดงักล่าวควรมีรายละเอียดที่ตั้งของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และตาํแหน่ง

การทาํงานในบริเวณท่ีมีการทาํงานในลกัษณะต่างๆ ตามท่ีปรากฏอยูใ่นแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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   2) เขียนตําแหน่งที่มีการทํากิจกรรมต่างๆลงในแผนภาพ โดยใช้

สัญลกัษณ์และหมายเลขใหต้รงกนักบัท่ีไดก้าํหนดไวใ้นแผนภมิูกระบวนการผลิต 

   3) เขียนเส้นแสดงเส้นทางการเคลื่อนที่ของพนักงาน หรือวสัดุใน

แผนภาพ เส้นทางการเคล่ือนท่ีจะต่อโยงระหวา่งสัญลกัษณ์ต่างๆ ท่ีไดเ้ขียนลงในแผนภาพแลว้ และ

ใหแ้สดงทิศทางการเคล่ือนท่ี โดยใชห้วัลูกศร 

   4) ถา้มีการเคลื่อนทีก่ลบัซํ้ าเส้นทางเดิมให้แสดงดว้ยเส้นแยกกนัอีกเส้น

หน่ึงใหเ้ห็นไดอ้ยา่งชดัเจน แผนภาพการไหลน้ี นอกจากจะเป็นภาพเขียน 2 มิติแลว้ ในบางกรณีอาจ

ตอ้งเขียนเป็นภาพ 3 มิติ เพื่อแสดงใหเ้ห็นภาพการทาํงานท่ีเกิดข้ึนต่างระดบั 

 2.4.1.2 การปรับปรุงการวางผงั (Layout Improvement) 

  การวางผงัในโรงงานอุตสาหกรรมเป็นการวางแผนเพือ่จดัวางเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ 

อุปกรณ์ คนงาน วตัถุดิบ ส่ิงอาํนวยความสะดวก และสนบัสนุนในการผลิตของโรงงานในตาํแหน่ง

ที่เหมาะสม เพื่อให้การดาํเนินงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ และประหยดั โดยการปรับปรุงการ

วางผงัในอุตสาหกรรมไม่วา่จะเป็นระดบัแผนก หรือสายการผลิตจาํเป็นตอ้งคาํนึงถึงหลกัในการวาง

ผงัท่ีดี ดงัน้ี 

   1) คาํนึงถึงหลกัความปลอดภยั (Inherent safety) 

   2) ระยะทางของการไหล (Length of Flow) 

   3) ความชดัเจนของการไหล (Clarity of Flow) 

   4) ความสะดวกสบายของพนกังาน(Staff Comfort) 

   5) ระยะเวลาการไหลของวสัดุ (Time of Flow) 

   6) การทาํงานประสานกนัในการบริหาร (Management Co-ordination) 

   7) การเขา้ถึงได ้(Accessibility) 

   8) การใชส้อยของพื้นท่ี (Area Utilization) 

   9) การปรับตวัใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ในระยะยาว (Long-Term flexibility) 
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  การปรับปรุงการวางผงัในสายการผลิตข้ึนอยู่กบัประเภทของกระบวนการผลิต 

เช่น กระบวนการผลิตแบบโครงการ (Project process) กระบวนการผลิตแบบตามงาน (job process) 

กระบวนการผลิตแบบชุด (Batch process) กระบวนการผลิตปริมาณมาก (Mass process) และ

กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous process) เป็นตน้ ซ่ึงมีหลกัในการปรับปรุงการวางผงัที่

คลา้ยคลึงกนั ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ศึกษาสภาพการวางผังในปัจจุบัน เป็นการสํารวจ เก็บรวบรวมสภาพ

ของลกัษณะการวางผงัที่เป็นอยู่ การจดัวางเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ คนงาน วตัถุดิบ และส่ิง

อาํนวยความสะดวกและเก็บบนัทึกขอ้มลูอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง นอกจากน้ีจาํเป็นตอ้งศึกษาสภาพการไหล

ของวสัดุ และส่ิงของต่างๆ โดยใชก้ารวิเคราะห์กระบวนการ ไดแ้ก่ แผนภูมิกระบวนการไหล และ

แผนภาพการไหล (ดงัทีไ่ดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้) มาใช้ในการวิเคราะห์ลกัษณะปัญหาที่เกิดข้ึนกบั

การวางผงัในปัจจุบนั 

   2) การวิเคราะห์ปัญหาหลัก ภายหลงัจากการวิเคราะห์กระบวนการของ

การวางผงัในปัจจุบนั สามารถพิจารณาจากลกัษณะการวางผงั ดงัต่อไปน้ี 

    - การไหลของส่ิงของต่อเน่ืองหรือไม่ 

    - มีการไหลกลบัไปกลบัมามากเกินไปหรือไม่ 

    - มีการขนถ่ายลาํเลียงมาก และบ่อยเกินความจาํเป็นหรือไม่ 

    - รูปแบบการไหลของส่ิงของง่ายหรือซบัซอ้น 

    - การผลิตในขั้นตอนไหนใชเ้วลามากเกินจาํเป็น 

    - เวลาท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละขั้นตอน 

    - เวลาสูญเปล่าเน่ืองจากการรอท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต 

    - ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของเน้ือท่ีการทาํงาน 

   3) ดําเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุง เมื่อสามารถวิเคราะห์ปัญหาที่

เกิดข้ึนได ้หลงัจากนั้นนาํหลกัการปรับปรุงประสิทธิภาพการวางผงั เช่น การประยุกตใ์ชห้ลกัการ

ลดความสูญเปล่า ไม่วา่จะเป็นการกาํจดัหรือลดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จาํเป็น การจดัเรียงลาํดบังาน

ใหม่ การทาํให้ง่ายข้ึน หรือการรวมการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เป็นตน้ นอกจากน้ียงัสามารถดาํเนินการ

แกไ้ขปัญหาดว้ยการพิจารณาลกัษณะการออกแบบการวางผงัใหม่ในสายการผลิต เช่น การไหลของ
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วสัดุตอ้งเป็นเส้นตรง (I-shape flow patten) มากท่ีสุด กิจกรรมที่มีความสัมพนัธ์กนัตอ้งอยูใ่กลก้นั 

และระยะทางการเคล่ือนท่ีสั้นท่ีสุด เป็นตน้ 

   4)ประเมินประสิทธิภาพการวางผัง เปรียบเทียบประสิทธิภาพการวางผงั

ก่อน และหลงัการดาํเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงการวางผงัด้วยตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ เช่น 

ระยะทางการเคล่ือนท่ี ระยะเวลาท่ีใชใ้นการเคล่ือนท่ีของวสัดุ และการใชส้อยของพื้นท่ี เป็นตน้ 

 2.4.1.3 การประยุกต์ใช้การวิเคราะห์กระบวนการ และการปรับปรุงการวางผังใน

สายการผลติ 

  การวิเคราะห์กระบวนการ และการปรับปรุงการวางผงัเป็นเคร่ืองมือที่นิยมใช้

ควบคู่กนัเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานให้เหมาะสมในกระบวนกา หรือขั้นตอนการผลิตให้เกิด

แนวความคิดในการปรับปรุงการดาํเนินงานนาํไปสู่การเพิ่มสมดุลสายการผลิต ตวัอยา่งการนาํการ

วเิคราะห์กระบวนการ และการปรับปรุงการวางผงัไปประยกุตใ์ชเ้พื่อเพิ่มสมดุลสายการผลิตดงัน้ี 

  จิตลดา ซ้ิมเจริญ (2550) ไดป้รับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตเคร่ืองสําอางซ่ึง

นําเทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการเพื ่อระบุปัญหาแล้วนําหลักการศึกษาวิธีการทาํงานมาใช้

ปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานในขั้นตอนที่ใช้พนกังานมากที่สุด โดยศึกษาการ

เคลื่อนไหวของพนกังานที่มีผลต่อการทาํงาน และศึกษาการปรับปรุงผงัโรงงานเพือ่แกไ้ขปัญหา

การขนถ่ายวสัดุที่มีระยะทางมากเกินไป ภายหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพ ส่งผลให้ระยะทางใน

การเคล่ือนที่ของช้ินงานลดลงจาก 48.04 เมตรเป็น 34.27 เมตรลดลงร้อยละ 28.66 จาํนวนพนกังาน

ลดลงจาก 17 คนเหลือ 9 คนคิดเป็นร้อยละ 47.06 รอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 5.50 วินาทีเหลือ 

3.34 วนิาทีคิดเป็นร้อยละ 39.27 ประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 41.34 เป็น

ร้อยละ 75.70 หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 34.36  

  ยอดนภา เกษเมือง (2553) นําการวิเคราะห์กระบวนการมาใช้ในการปรับปรุง

สายการผลิตผลิตภณัฑ์ซองพลาสติก โดยใชก้ารวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิต และแผนภาพ

การไหล เพือ่ออกแบบการวางผงัของแผนกม้วนพลาสติก ผลจากการนํามาประยุกต์ใช้พบว่า 

สามารถลดระยะเวลาการขนถ่ายร้อยละ 29.09 และลดระยะทางการเคล่ือนท่ีร้อยละ 28.26 
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  การลดระยะการขนถ่าย และระยะทางการเคล่ือนท่ีของ Kaebernick (2007) นาํการ

วิเคราะห์กระบวนการเพือ่ออกแบบสถานที่ทาํงาน และผงัโรงงานของสายการผลิตไก่ทอดพบว่า 

สามารถลดระยะทางเคลื่อนที่รวมได้ 254 เมตร ผลผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 16.74 ส่งผลให้สมดุล

สายการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 14.6 และส่งผลใหค้อขวดในกระบวนการผลิตลดลงอีกดว้ย  

  นอกจากน้ีนาํเทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการ เพือ่การออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน

การทาํงาน เช่น Shumon (2010) นําการวิเคราะห์กระบวนการมาประยุกต์ใช้เพื ่อปรับปรุง

กระบวนการผลิตขนมปังยสีตใ์นขั้นตอนตดัขนมเพื่อบรรจุลงกล่อง โดยวตัถุประสงคข์องการศึกษา

เพื่อลดการรอคอยงานของพนกังานลาํเลียงขนมปัง ซ่ึงไดอ้อกแบบอุปกรณ์ในการตดั และลาํเลียง

ขนมปังในเวลาเดียวกนั ผลจากการนาํมาประยกุตใ์ชพ้บวา่ ลดพนกังานตดัขนมปังจาก 7 คนเหลือ 2 

คน และผลผลิตเพิ่มสูงข้ึนกวา่ขั้นตอนเดิม 75 ช้ินต่อชัว่โมง ส่งผลให้สมดุลสายการผลิตเพิ่มข้ึนร้อย

ละ 24.75 

 2.4.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีเ่พิม่ขึน้ 

  เป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่ข้ึนอยู่กบัขอ้จาํกดัของสายการผลิตที่มี

ลกัษณะหรือรูปแบบเฉพาะของแต่ละสายการผลิต ไม่มีเทคนิคหรือหลกัการที่แน่นอน โดยการเพิ่ม

ทรัพยากรส่วนใหญ่จะพจิารณาจากการลงทุน ความคุม้ทุนเป็นหลกั และขอ้จาํกดัขิงสายการผลิตที่มี

อยู ่เช่น การเพิ่มจาํนวนพนกังาน การเพิ่มเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรใหม่ การนาํเทคโนโลยทีนัสมยัมา

ประยุกต์ใช้ เป็นตน้โดยในที่น้ีจะกล่าวถึงแนวทางการออกแบบอุปกรณ์ในการทาํงาน และการ

ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยอีนุรักษพ์ลงังานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี  

 2.4.2.1 แนวทางการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน 

  เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ในการทาํงานเป็นทรัพยากรที่ถูกนาํมาใชเ้พื่อให้

สายการผลิตดาํเนินงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ เช่น ลดระยะเวลาการทาํงาน ใช้พนกังานน้อยลง 

ปริมาณผลผลิตเพิ่มข้ึน เป็นตน้ ส่ิงสาํคญัในการนาํอุปกรณ์มาประยกุตใ์ชใ้นการทาํงานตอ้งพิจารณา

ถึงสภาพการทาํงานในปัจจุบนั เพือ่ออกแบบอุปกรณ์ให้เหมาะสมกบัการใช้งานของพนักงานได้

อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีแนวทางการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในกาทาํงาน ดงัน้ี (สมฤดี สายชนะ

พนัธ์, 2552) 
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   1) ศึกษาสภาพการทาํงานในปัจจุบัน สํารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลสภาพ

การทาํงานของพนกังาน ณ ขั้นตอนการทาํงานใดๆ เช่น อตัราการทาํงาน จาํนวนพนกังาน ปริมาณ

ผลผลิตท่ีไดก้ารเคล่ือนไหวของพนกังาน หรือความซบัซอ้นของขั้นตอนการทาํงาน เป็นตน้ 

   2) การออกแบบอุปกรณ์ช่วยทํางาน ข้ึนอยู่กบัลกัษณะหรือรูปแบบของ

การทาํงานในแต่ละสายการผลิต โดยทัว่ไปจะนําหลักการศึกษาการทาํงานมาประยุกต์ใช้เพือ่

ออกแบบอุปกรณ์ช่วยทาํงาน และนาํหลกัการพิจารณาเพื่อวิเคราะห์ความเหมาะสมสําหรับการ

ออกแบบอุปกรณ์ช่วยทาํงาน ดงัน้ี 

    - สามารถลดขั้นตอนการทาํงานได ้

    - ง่ายต่อการใชง้าน สะดวก และไม่ซบัซอ้น 

    - ใชพ้นกังานทาํงานนอ้ยท่ีสุด 

    - อตัราผลผลิตเพิ่มข้ึน 

    - ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 

    - ลงทุนตํ่า ระยะเวลาคืนทุนนอ้ย 

   3) ทดลองใช้อุปกรณ์ช่วยทํางาน ภายหลงัการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน

การทํางาน ดําเนินการทดสอบประสิทธิภาพการใช้งานของอุปกรณ์ โดยรวบรวมข้อมูล

ประสิทธิภาพของอุปกรณ์ และพนกังาน เช่น อตัราผลผลิตท่ีได ้คุณภาพของผลผลิต ลกัษณะการใช้

ของพนกังาน ความคิดเห็นของพนกังานต่ออุปกรณ์ เป็นตน้ 

   4) พัฒนาอุปกรณ์ช่วยทํางาน หลงัจากดาํเนินการทดลองใช้อุปกรณ์ช่วย

ในการทาํงาน ในกรณีพบขอ้บกพร่องของอุปกรณ์ หรือความไม่เหมาะทีพ่นกังานมีต่ออุปกรณ์จะ

ถูกนาํมาปรับปรุง แกไ้ขอุปกรณ์ช่วยทาํงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานใหดี้ยิง่ข้ึน 

  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานถูก

นาํมาใชใ้นสายการผลิตต่างๆ เพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิต  ดงัตวัอยา่งการนาํอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานมา

ประยุกต์ใช้ของ บุญเครือ รักษาศีล (2553) ได้ศึกษาการทาํงานเพื ่อปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตขา้วหุงสุกบรรจุกระป๋อง โดยขั้นตอนการเตรียมขา้วตอ้งใชพ้นกังานจาํนวนมาก
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ในการตวงนํ้ าหนกัเพือ่ป้อนลงในถงัลา้งขา้ว จึงดาํเนินการศึกษาการทาํงานเพือ่ออกแบบอุปกรณ์ที่

ใช้สําหรับการลาํเลียงข้าว ซ่ึงได้ออกแบบรางลาํเลียงข้าวควบคู่กับการตวงนํ้ าหนักข้าว พบว่า 

สามารถลดพนกังานตวงนํ้าหนกัได ้7 คน อตัราการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 54 กระสอบต่อชัว่โมง เป็น 

72 กระสอบต่อชัว่โมง 

  ปนัดดา อบัดุลลา (2554) ได้ออกแบบอุปกรณ์ในการช่วยลดการเคลื่อนของ

พนกังาน ในสายการผลิตบรรจุภณัฑ์โฟม โดยออกแบบสร้างอุปกรณ์สําหรับจบัยึดช้ินงานไม่ให้

สามารถเคลื่อนที่ไดข้ณะป้ัมหมายเลขลงบนช้ินงาน และสามารถทาํงานไดท้ั้งมือซ้ายและมือขวา 

ภายหลงัการนาํอุปกรณ์มาประยุกตใ์ช ้พบวา่ ระยะทางการเคล่ือนที่ลดลง 35 เมตร และเวลาในการ

ผลิตลดลง 227.42 วนิาที 

 2.4.2.2  การประยุกต์ใช้เทคโนโลยอีนุรักษ์พลงังาน 

  การอนุรักษ์พลงังานเป็นเทคนิคที่ถูกนาํมาใช้กนัอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรม

ต่างๆ ซ่ึงมีเทคโนโลยีในการอนุรักษพ์ลงังานที่หลากหลายข้ึนอยูก่บัสายการผลิตนั้น เพือ่ลดตน้ทุน

การผลิต  เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดการใชพ้ลงังาน และนาํพลงังานกลบัมาใชใ้หม่ เป็นตน้ โดย

มีแนวทางในการอนุรักษพ์ลงังานในสายการผลิต ดงัน้ี (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2552) 

   1) การตรวจวดัและรวบรวมขอ้มูลเพือ่การอนุรักษพ์ลงังาน เพือ่ให้ทราบ

ถึงปริมาณการใช้และการสูญเสียพลงังานประสิทธิภาพการใช้พลงังานทั้งของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์

และภาพรวมของทั้งโรงงาน อีกทั้งเป็นขอ้มลูในการประเมินแนวทางการประหยดัพลงังานท่ีเป็นไป

ไดแ้ละการวเิคราะห์ความคุม้ค่าในการลงทุนโดยมีแนวคิดในการตรวจวดัและรวบรวมขอ้มลู ดงัน้ี 

    - มีพลงังานใชท่ี้ไหน เม่ือไหร่ 

    - มีการใชพ้ลงังานอยา่งไร เช่น พลงังานความร้อน ความเยน็หรือ

ไฟฟ้า 

    - มีการใชพ้ลงังานเพื่อทาํอะไร 

    - มีการใชพ้ลงังานเท่าไหร่ เช่น กิโลจูลต่อชัว่โมง 
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   2) เทคนิคการอนุรักษ์พลงังาน ข้ึนอยู่กบัระบบพลงังานที่ใช้ในแต่ละ

สายการผลิต โดยส่วนใหญ่จะเป็นการนาํพลงังานที่ไดก้ลบัมาใช้ใหม่ ไม่ปล่อยให้สูญเสียไปโดย

เปล่าประโยชน์ ซ่ึงจะนาํพลงัเหล่าน้ีใชใ้นขั้นตอนการผลิตรูปแบบต่างๆ ตามความตอ้งการของแต่

ละสายการผลิต 

   3) ประเมินการใชเ้ทคนิคการอนุรักษพ์ลงังาน โดยตรวจวดัและรวบรวม

ขอ้มูลเพือ่การอนุรักษ์พลงังาน หลงัจากนาํเทคนิคอนุรักษ์พลงังานไปประยุกต์ใช้ นอกจากน้ีตอ้ง

ประเมินผลของการลงทุนในการอนุรักษพ์ลงังาน และระยะเวลาคืนทุนอีกดว้ย 

  การอนุรักษ์พลงังานมีเทคนิคในการนาํไปใช้ที่หลาหลายข้ึนอยู่กบัรูปแบบของ

พลงังานทีป่ล่อยออกมา เพือ่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดกบัสายการผลิต ดงัตวัอยา่งของนาํเทคนิคการ

อนุรักษพ์ลงังานของ Suwatthikul (2010) ไดศึ้กษาการออกแบบระบบแลกเปล่ียนความร้อนระหวา่ง

ขั้นตอนการละลายปลา และขั้นตอนการทาํเยน็ปลาในกระบวนการผลิตปลาทูน่าแปรรูป โดยนาํ

อุณหภูมินํ้ าที ่สูงในขั้นตอนการทาํเย็นปลาผ่านท่อแลกเปลี่ยนความร้อน (Multi-tube Heat 

Exchanger) เพือ่ไปแลกเปลี่ยนความร้อนในบ่อละลายปลาทีมี่นํ้ าอุณหภูมิตํ่า พบว่า สามารถลด

ระยะเวลาการทาํเยน็ปลา และละลายปลาไดร้้อยละ 23 และร้อยละ 17 ตามลาํดบั นอกจากน้ีสามารถ

ลดปริมาณการใชน้ํ้าได ้1,005 ลูกบาศกเ์มตรต่อวนั 

  

วตัถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษากาํลงัการผลิต วเิคราะห์จุดคอขวด และประสิทธิภาพสายการผลิตของกระบวนการ

ผลิตเน้ือปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

2. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของการผลิตเน้ือปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตของกระบวนการผลิตเน้ือปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

4. เพื่อออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจสาํหรับการวางแผนกาํลงัคน และจดัตารางการ

ทาํงาน 
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บทที ่2 

วสัดุอปุกรณ์และวธีิการ 

วธีิการ 

1. สํารวจสภาพปัจจุบนัในกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณศึีกษา 

  สํารวจสภาพปัจจุบันในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นของโรงงาน

กรณีศึกษา โดยทาํการศึกษาขอ้มูลต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 

 1.1 กระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  ศึกษากระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ในแต่ละขั้นตอนการผลิต ไดแ้ก่การ

รับวตัถุดิบ การละลายปลา การผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก การน่ึง การทาํเยน็ปลา การขดูหนงั การขูด

สะอาด การบรรจุ และการแช่เย็น โดยการศึกษาจากคู่มือการปฏิบัติงาน การเข้าไปสังเกตใน

สายการผลิต และสัมภาษณ์พนักงานและเจ้าหน้าทีที่ ่เกี ่ยวข้อง จัดทําแผนภูมิแสดงการไหล 

(Operation chart) ของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ พร้อมคาํอธิบายกระบวนการอยา่ง

ละเอียด  

 1.2 ข้อมูลการผลติของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  เก็บรวบรวมขอ้มูลการผลิตของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ในเดือน 

กรกฎาคม พ.ศ. 2554 โดยรวบรวมจากรายงานการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ประจาํวนัทุกรอบการ

ผลิตจาํนวน 144 ชุดขอ้มูล ซ่ึงประกอบไปดว้ย วตัถุดิบของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต ร้อย

ละผลผลิตท่ีได้ และจาํนวนแรงงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต นาํขอ้มูลท่ีได้มาจดัทาํสมดุลมวล 

คาํนวณหาสัดส่วนการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบ ร้อยละผลผลิตท่ีไดแ้ยกตามประเภทขนาด

ของวตัถุดิบ และร้อยละผลผลิตท่ีไดเ้ฉล่ียดงัน้ี 
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  ก. สัดส่วนการผลติ (Production Ratio) 

  = ปริมาณการผลิตของวตัถุดิบแต่ละขนาด(กิโลกรัม) 

               ปริมาณการผลิตทั้งหมด (กิโลกรัม) 

  ข. ร้อยละผลผลติทีไ่ด้ (% yield) 

  = นํ้าหนกัของผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอน (กิโลกรัม) 

                  นํ้าหนกัวตัถุดิบรับเขา้ (กิโลกรัม) 

  ค. ร้อยละผลผลติเฉลีย่ 

  ขอ้มูลร้อยละผลผลิตของปลาแต่ละขนาดคูณดว้ยสัดส่วนการผลิต และหาผลรวม

ของปลาทุกขนาด จะไดร้้อยละผลผลิตเฉล่ียของแต่ละกระบวนการ หรือสามารถคาํนวณไดจ้ากสูตร 

    = � (𝑥𝑖𝑦𝑖
𝑛
𝑖=1 ) 

โดยท่ี  i  =  ขนาดของวตัถุดิบ (i = 1, 2, 3, 4, 5) 

  xi  =  ร้อยละผลผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตของ

      วตัถุดิบขนาด i 

  yi  =  สดัส่วนการผลิตของวตัถุดิบขนาด i 

  ข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลรายงานการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็น

ประจาํวนันําไปใช้เป็นขอ้มูลพื้นฐานในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการผลิต และการปรับปรุง

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

 1.3 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  วเิคราะห์ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ในปัจจุบนั โดย

มีการกาํหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการทาํงาน ดงัน้ี 
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  ก. กาํลงัการผลติ (Capacity) 

  กาํลงัการผลิตเป็นตวัช้ีวดัประสิทธิภาพที่สําคญั เพือ่ให้ทราบถึงทรัพยากรที่ถูกใช้

ไปในขั้นตอนการผลิต การใชป้ระโยชน์ของทรัพยากรหรือความเพียงพอของทรัพยากรที่มีอยู ่เป็น

ตน้ การคิดคาํนวณกาํลงัการผลิตมีดว้ยกนัหลายวธีิ ซ่ึงในสายการผลิตน้ีเป็นการคิดคาํนวณกาํลงัการ

ผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิต โดยในแต่ละขั้นตอนมีการใช้ทรัพยากรที่แตกต่างกัน เนื่องจาก

ทรัพยากรท่ีเป็นตวักาํหนดกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนมีความแตกต่างกนั  

  ดงันั้นวิธีในการเก็บรวบรวมขอ้มูล และวิธีการคาํนวณกาํลงัการผลิตจึงมีความ

แตกต่างกนั ในที่น้ีแบ่งการคาํนวณกาํลงัการผลิตออกเป็น 2 ประเภทตามลกัษณะการดาํเนินงาน

ของขั้นตอนการผลิต กล่าวคือ ขั้นตอนการละลายปลา การน่ึงปลา และการทาํเยน็ปลา ทรัพยากรที่

เป็นตวักาํหนดกาํลงัการผลิต คือ ความสามารถของเคร่ืองจกัร และจาํนวนเคร่ืองจกัร เป็นตน้ ดงันั้น

การคาํนวณกาํลงัการผลิตไดม้าจากกาํลงัการผลิตสูงสุดที่ทาํไดภ้ายใตค้วามพร้อมของทรัพยากรที่มี

อยูจึ่งไดเ้ลือกทาํการคาํนวณกาํลงัการผลิตเชิงทฤษฎี (Theory capacity) ซ่ึงคาํนวณไดจ้ากสูตรที่ (1) 

ในส่วนขั้นตอนการผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก การขดูหนงั การขูดสะอาด และการบรรจุ ทรัพยากรที่

เป็นตวักาํหนดกาํลงัการผลิต คือ จาํนวนแรงงาน ทกัษะความสามารถในการทาํงาน เป็นตน้ ดงันั้น

การคาํนวณกาํลงัการผลิตไดม้าจากกาํลงัการผลิตที่เกิดข้ึนจริง (Actual capacity) ซ่ึงคาํนวณไดจ้าก

สูตรท่ี (2) 

(1) กาํลงัการผลติเชิงทฤษฎ ี(Theory capacity) 

=     ปริมาณผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอน (กิโลกรัม) X จาํนวนทรัพยากร (หน่วย) 

    เวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน (ชัว่โมง) X ร้อยละผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอน 

(2) กาํลงัการผลติทีเ่กดิขึน้จริง (Actual capacity) 
 

=               ปริมาณผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอน (กิโลกรัม) 

 เวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน (ชัว่โมง) X ร้อยละผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอน 
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  ข. กาํลงัการผลติเฉลีย่ 

  ขอ้มูลที่ไดจ้ากการคาํนวณกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตแยกตามขนาด

ของวตัถุดิบนาํไปคาํนวณหากาํลงัการผลิตเฉลี่ย ซ่ึงเป็นกาํลงัการผลิตเฉลี่ยของการผลิตทุกขนาด

วตัถุดิบ โดยนาํสดัส่วนการผลิตมาเป็นตวัแปรในการคาํนวณจากสูตร 

  = � (𝑥𝑖𝑦𝑖
𝑛
𝑖=1 ) 

โดยท่ี  i  =  ขนาดของวตัถุดิบ (i = 1, 2, 3, 4, 5) 

  xi  =  กําลังการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตของ

      วตัถุดิบขนาด i 

yi  =  สดัส่วนการผลิตของวตัถุดิบขนาด i 

  ค. ค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลติ (% Line Balance) 

  ข้อมูลที ่ได้จากการคํานวณกําลังการผลิตเฉลี ่ยสามารถนํามาคํานวณค่ า

ประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตในปัจจุบนั โดยคาํนวณจากสูตร 

         =                   ผลรวมของกาํลงัการผลิตในทุกขั้นตอน 

                         จาํนวนขั้นตอนการผลิต X กาํลงัการผลิตท่ีมากท่ีสุด 

  ง. ร้อยละของแรงงานทีใ่ห้ประสิทธิผล (% Productive Labor) 
 

  จากขอ้มูลการผลิตดา้นแรงงานสามารถนาํมาคาํนวณหาร้อยละของแรงงานท่ีให้

ประสิทธิผลโดยคาํนวณจากสูตร 

  =                จาํนวนพนกังานในขั้นตอนการขดูหนงั และขดูสะอาด (คน) 

                           จาํนวนพนกังานทั้งหมดในกระบวนการผลิต (คน) 

  จ. เวลาทั้งหมดของการผลติ (Total Production Time) 

= เวลาส้ินสุดของการผลิต – เวลาเร่ิมของการผลิต 
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 1.4 ระบุปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  การระบุปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็น โดยการนํา

ขอ้มูลการผลิต และค่าประสิทธิภาพการผลิตมาจดัทาํเป็นกราฟแสดงความสมดุลของสายการผลิต

เพือ่ระบุปัญหาของขั้นตอนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ท่ีเป็นจุดคอขวด และ/หรือมีกาํลงัการผลิต

ตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษาปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

2. ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณศึีกษา 

 2.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

  จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพือ่ระบุปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาทูน่า

น่ึงสุกแช่เย็นจะถูกนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยเคร่ืองมือการวิเคราะห์ ทาํไม-ทาํไม 

(Why-Why Analysis) หลงัจากนั้นจะนาํสาเหตุของปัญหาไปหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตต่อไป 

 2.2 แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็น 

เป็นการปรับปรุงเพือ่เพิ่มความสามารถการทาํงานของสายการผลิต โดยเพิ่มกาํลังการผลิตใน

ขั้นตอนการผลิตที่เป็นคอขวด และ/หรือกาํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงาน

กรณีศึกษา นอกจากน้ียงัเพิ่มร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตามเป้าหมายที่กาํหนด แล้วนํา

หลักการจดัสมดุลสายการผลิตมาประยุกต์ใช้เพื ่อให้แต่ละขั้นตอนการผลิตมีกําลังการผลิตที่

สอดคลอ้งกนั โดยแบ่งแนวทางการปรับปรุงออกเป็น 2 แนวทาง คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพ

ภายใต้ทรัพยากรที่มีอยู่  และการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรที่เปลี่ยนแปลงดัง

รายละเอียดต่อไปน้ี  
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 2.2.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรที ่มีอยู่  หมายถึง การปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยที่ไม่มีการเปล่ียนแปลงจาํนวน/ปริมาณทรัพยากร เช่น การเพิ่ม

หรือลด เคร่ืองจกัร และจาํนวนพนกังาน เป็นตน้ ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการ

ผลิตมีหลายตวั ในที่น้ีการเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในแต่ละขั้นตอนการผลิตจะใช้

กาํลงัการผลิตเป็นตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ โดยขั้นตอนการผลิตท่ีตอ้งไดรั้บการปรับปรุงประสิทธิภาพ

พิจารณาจากขั้นตอนที่เป็นจุดคอขวด และ/หรือกาํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงัการผลิตเป้าหมายของ

โรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ การทาํเย็นปลา การขูดสะอาดช้ินปลา และการบรรจุ ดงัรายละเอียด

ต่อไปน้ี 

 2.2.1.1 การทาํเยน็ปลา 

  เป็นขั้นตอนการลดอุณหภูมิปลาด้วยการสเปรยน์ํ้ าลงบนตวัปลา โดยปัจจุบนัมี

โปรแกรมการทาํเย็นปลา ซ่ึงเป็นการควบคุมระยะเวลาการเปิดปิดนํ้ า เพือ่ลดอุณหภูมิปลาให้ได้

อุณหภูมิท่ีกาํหนด ปัจจยัทีส่่งผลต่อกาํลงัการผลิต และประสิทธิภาพของขั้นตอนการทาํเยน็ปลา คือ 

อุณหภูมิตวัปลาและเวลาการทาํเยน็ปลา เป็นตน้ ขั้นตอนน้ีมีประสิทธิภาพการทาํงานตํ่า และเป็นจุด

คอขวดของกระบวนการ เน่ืองจากใช้ระยะเวลาในการทาํเยน็ปลานาน อนัเป็นผลมาจากอตัราการ

ลดลงของอุณหภูมิปลาตํ่า การเพิ่มกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาทาํไดห้ลายวิธี เช่น เพิ่ม

จาํนวนช่องรางทาํเยน็ ลดอุณหภูมิของนํ้ า เป็นตน้ แต่ในที่น้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้

ทรัพยากรทีมี่อยู ่ซ่ึงสามารถทาํไดโ้ดยการปรับเปล่ียนวิธีการทาํงาน จึงใชก้ารศึกษาอตัราการลดลง

ของอุณหภูมิตวัปลาเพื่อสร้างโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ให้สามารถลดอุณหภูมิตวัปลาไดเ้ร็วข้ึน 

และลดระยะเวลาการทาํเยน็ปลาให้น้อยลง เพือ่เพิ่มกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ดงั

รายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ศึกษาโปรแกรมการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั โดยสํารวจสภาพปัจจุบนั

ภายในขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ไดแ้ก่ เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร วิธีการทาํเยน็ปลา โปรแกรมการทาํเยน็

ปลาปัจจุบนั เป็นตน้ นอกจากน้ียงัเก็บรวบรวมขอ้มูลระยะเวลาในการทาํเยน็ปลา และกาํลงัการผลิต

ของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาในวตัถุดิบแต่ละขนาด 



 
41 

 

   2) ศึกษาทฤษฎีเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการทาํเย็นปลาด้วย 

หลักการแลกเปลี่ยนความร้อนระหว่างบริเวณผิวลา และบริเวณใจกลางปลา รวมถึงวิธีการวดั

อุณหภูมิตวัปลาในการศึกษาการแลกเปล่ียนความร้อน    

   3) ศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาเพื่อสร้างโปรแกรมการทาํเยน็

ปลาใหม่ โดยดาํเนินการทดลองวดัอุณหภูมิบริเวณใจกลาง และบริเวณผวิปลา โดยอาศยัหลกัในการ

แลกเปลี่ยนความร้อน เพือ่นําข้อมูลที่ได้ไปวิเคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิในการสร้าง

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ในท่ีน้ีจะใชว้ตัถุดิบขนาดที่ 5 ซ่ึงมีขนาดใหญ่ที่สุดมาเป็นตวัอยา่งใน

การทดลองเพื่อใหเ้กิดผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพครอบคลุมทุกขนาดของวตัถุดิบ 

   4) วิเคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลา ในการทดลองเพื่อศึกษา

อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลา และบริเวณผิวปลา จะนาํมาวิเคราะห์ระยะเวลาใน

การควบคุมการเปิดปิดนํ้ าที่มีผลต่ออตัราการลดลงของอุณหภูมิดว้ยหลกัการแลกเปล่ียนความร้อน 

หลงัจากนั้นจะนาํผลท่ีได ้มาพิจารณาสร้างโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ 

   5) ประเมินผลการใช้โปรแกรมการทาํเย็นปลาใหม่ โดยทดลองใช้

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ในวตัถุดิบแต่ละขนาด ขนาดละ 5 ซํ้ า นาํมาเปรียบเทียบระยะเวลาใน

การทาํเย็นปลา และกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาในแต่ละขนาดของวตัถุดิบทั้งก่อน 

และหลงัการใชโ้ปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ นอกจากน้ี ยงัประเมินผลดา้นคุณภาพของปลาหลงั

การใชโ้ปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ คือ ปริมาณความช้ืนในตวัปลา   

  2.2.1.2 การขูดสะอาดช้ินปลา 

  การขูดสะอาดช้ินปลาเป็นขั้นตอนในการกาํจดัส่ิงที่ไม่ตอ้งการออกจากตวัปลา

เพื่อใหไ้ดช้ิ้นลอยด์ท่ีพร้อมสําหรับขั้นตอนการบรรจุ ขั้นตอนดงักล่าวเป็นขั้นตอนที่สร้างมูลค่าการ

ผลิต ฉะนั้นในที่น้ีจึงมุ่งเนน้การเพิ่มร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลให้ไดต้ามเป้าหมายที่กาํหนด 

ดงันั้นจึงนาํหลกัการศึกษาการทาํงานมาประยุกตใ์ช ้เพือ่ปรับลดแรงงานในขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าแลว้นาํไปเพิ่มแรงงานในขั้นตอนที่ก่อให้เกิดมูลค่าการผลิตซ่ึงเป็นแรงงานในขั้นตอนการขูด
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สะอาดช้ินปลา เพือ่ให้ได้ร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตามเป้าหมาย โดยมีขั้นตอนเพื่อการ

ปรับปรุง ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) สํารวจจาํนวนแรงงานที่ใชใ้นโรงงานกรณีศึกษา โดยการเก็บรวบรวม

ขอ้มูลจาํนวนแรงงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต ซ่ึงเก็บรวบรวมแยกตามหนา้ที่งานต่างๆในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิต นอกจากน้ีเก็บรวบรวมจาํนวนแรงงานแยกตามแผนก แล้วระบุประเภทของ

แรงงานแต่ละแผนกเป็นแรงงานที่ให้ประสิทธิผล และแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผลตามการกาํหนด

ของโรงงานกรณีศึกษา  

   2) วิเคราะห์ประสิทธิภาพการใช้ประโยชน์ของแรงงานด้วยร้อยละ

แรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล โดยคาํนวณจากสูตร (David et al., 2005) 

   ร้อยละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล =   จาํนวนแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล 

                                   จาํนวนแรงงานทั้งหมด 

   3) คดัเลือกแผนกที่สามารถปรับลดจาํนวนแรงงาน โดยการพิจารณาจาก

เกณฑก์ารประเมินดงัต่อไปน้ี 

    3.1) แรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผลในแผนกมีจาํนวนมาก โดย

จาํนวนแรงงานในแต่ละแผนกจะถูกพจิารณาเทียบกบัปริมาณภาระงาน (Workload) เพือ่พิจารณาวา่

จาํนวนแรงงานในแผนกนั้นๆ มีปริมาณมากเกินพอ 

    3.2) การลดจาํนวนแรงงานไม่มีผลต่อการทาํงาน โดยแรงงานที่

ถูกปรับลดนั้นจะไม่ส่งผลต่อประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการทาํงานในแผนกนั้นๆ 

    3.3) แรงงานมีทกัษะความสามารถในการทาํงานทีห่ลากหลาย 

(Multi skill) โดยพิจารณาเฉพาะแผนกที่มีแรงงาน ซ่ึงมีทกัษะความสามารถในการเป็นแรงงานใน

ขั้นตอนการขดูสะอาดช้ินปลา 

   4) แผนกทีถู่กคดัเลือกจะดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพ ดว้ยการศึกษา

การทาํงาน และการจดัสมดุลแรงงาน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี  

    4.1) การจดัสมดุลแรงงาน โดยการวิเคราะห์ความสมดุลระหวา่ง

อตัราการผลิต และจาํนวนแรงงานในแต่ละขั้นตอนของแผนกท่ีถูกคดัเลือก ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
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     4.1.1) ศึกษาอตัราการผลิต และจาํนวนแรงงานในแต่ละ

หนา้ท่ีงานของแผนกท่ีถูกคดัเลือก เพื่อนาํไปวเิคราะห์ในการปรับลดจาํนวนแรงงาน 

     4.1.2) วิเคราะห์ความสมดุลระหวา่งอตัราการผลิตในแต่

ละหน้าที่งาน โดยหน้าที่งานใดมีอัตราการผลิตสูงกว่าอตัราการนําเข้าของปริมาณผลผลิตจะ

ดาํเนินการปรับลดจาํนวนแรงงาน เพือ่ให้เกิดความสอดคลอ้งระหวา่งอตัราการผลิตในแต่ละหนา้ที่

งานกบัปริมาณผลผลิตนาํเขา้ 

     4.1.3) เปรียบเทียบจาํนวนแรงงานก่อน และหลงัการ

ปรับลดแรงงานในแต่ละหนา้ท่ีงานท่ีถูกปรับลดของแผนกท่ีถูกคดัเลือก 

    4.2) การศึกษาการทาํงาน มุ่งเนน้การลดขั้นตอนการทาํงานที่ไม่

จาํเป็น รวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เพือ่ประหยดัเวลาหรือจาํนวนแรงงานในการทาํงาน โดย

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยทาํงานเพื่อลดจาํนวนแรงงาน แลว้นาํไปเป็นแรงงานในขั้นตอนการขูด

สะอาดช้ินปลา (ซ่ึงจะกล่าวต่อไปในการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง) 

   5) ประเมินผลภายหลงัการปรับลดจาํนวนแรงงานในหนา้ท่ีงานของแผนก

ที่ถูกคดัเลือก โดยประเมินอตัราการผลิตในหนา้ที่งานที่ถูกปรับลดจาํนวนแรงงานวา่ส่งผลกระทบ

ต่อการดาํเนินงานของแผนกหรือไม่อยา่งไร นอกจากน้ียงัเปรียบเทียบผลของร้อยละแรงงานที่ให้

ประสิทธิผล และกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินลอยด์ภายหลงัการปรับลดจาํนวน

แรงงาน 

 2.2.1.3 การบรรจุ 

  เป็นขั้นตอนการนาํช้ินเน้ือลอยด์บรรจุลงในถุงบรรจุพร้อมสําหรับการแช่เยน็ และ

ส่งออก ปัจจยัท่ีส่งผลต่อกาํลงัการผลิต และประสิทธิภาพการทาํงาน คือ วธีิการทาํงานของพนกังาน 

การวางผงัการออกแบบสถานท่ีปฏิบติังาน และวสัดุอุปกรณ์ในการบรรจุ เป็นตน้ ซ่ึงจากการสํารวจ

สภาพปัจจุบนัส่ิงที่ทาํให้กาํลงัการผลิตของขั้นตอนน้ีตํ่ากว่ากาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงาน

กรณีศึกษา คือ การวางผงัการดาํเนินงานที่ซับซ้อน ใช้ระยะเวลา และระยะทางการเคลื่อนที่มาก 

แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ ได้แก่ ออกแบบการวางผงัของแผนกบรรจุใหม่ เพื ่อลด

ระยะเวลา และระยะทางการเคลื่อนที่ของแผนกบรรจุ ส่งผลต่อการเพิ่มกาํลงัการผลิตในขั้นตอน

ดงักล่าว โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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   1) ศึกษากระบวนการดาํเนินงานของแผนกบรรจุ ดว้ยการสร้างแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Flow process chart) ประกอบไปดว้ย ระยะทางการเคล่ือนที่ เวลาที่ใชใ้นแต่ละ

กิจกรรม ซ่ึงจะสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิตทุกผลิตภณัฑ์ที่เกิดข้ึนในแผนกบรรจุ หลงัจากนั้น

สร้างไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow diagram) โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลส่ิงอาํนวยความสะดวก 

(Facility) ในแผนกบรรจุทั้งหมด ไดแ้ก่ จาํนวนและขนาดของส่ิงอาํนวยความสะดวก พื้นที่การ

ทาํงาน พื้นท่ีใชส้อยของแผนกบรรจุและเส้นทางการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑท์ั้งหมด 

   2) วิเคราะห์ประสิทธิภาพการวางผงัแผนกบรรจุในปัจจุบนั โดยกาํหนด

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการวางผงัไดแ้ก่ 

ก. ระยะทางการเคล่ือนท่ี (Distance of Movement) 

ข. เวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการ (Total Lead Time) 

ค. ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ี (% Area Utilization) 

   3) ออกแบบการวางผงัแผนกบรรจุใหม่โดยการออกแบบการวางผงัจะ

คาํนึงถึงความเป็นไปไดภ้ายใตท้รัพยากรที่มีอยู ่ทาํการออกแบบการวางผงั 2 รูปแบบเพือ่พิจารณา

เลือกการวางผงัท่ีเหมาะสม ซ่ึงการออกแบบการวางผงัถูกพิจารณาภายใตส้ภาวะ ดงัต่อไปน้ี 

    ก. การไหลเป็นเส้นตรง (I-shape Flow Pattern) โดยการวางผงัที่

ไดรั้บการออกแบบนั้นจะมีลกัษณะของการไหลในแต่ละขั้นตอนการทาํงานของแผนกบรรจุให้มี

ความเป็นเส้นตรงมากท่ีสุด เพื่อลดระยะทางการเคล่ือนท่ีในแต่ละขั้นตอนการทาํงาน 

    ข. ระยะทางการเคล่ือนท่ีน้อยท่ีสุดโดยการออกแบบการวางผงั

จะตอ้งมีกระบวนการไหลของวสัดุ และ/หรือแรงงานท่ีมีระยะทางการเคล่ือนท่ีใหน้อ้ยท่ีสุด 

    ค. กิจกรรมที่มีความสัมพนัธ์กันต้องอยู่ใกล้กันเพื ่อลดระยะ

ทางการเคล่ือนท่ี และความซบัซอ้นของกระบวนการไหลของวสัดุ และ/หรือแรงงาน 

   4) ประเมินเพื่อคดัเลือกการวางผงัของแผนกการบรรจุท่ีดีท่ีสุดตามตวัช้ีวดั

ประสิทธิภาพท่ีกาํหนด 
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 2.2.2 ดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ตาม

แนวทางในข้อ 2.2 

2.2.3 สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ 

  นาํผลที่ไดจ้ากการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่มีอยูใ่นแต่ละขั้นตอน

การผลิตที่เป็นจุดคอขวดของกระบวนการ และ/หรือขั้นตอนทีก่าํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงัการผลิต

ของโรงงานกรณีศึกษา มาสรุปค่าช้ีวดัประสิทธิภาพเพือ่เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน และหลงั

การปรับปรุงของกระบวนการปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

 2.3 การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีเ่ปลีย่นแปลง 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่มีการเปลี่ยนแปลง หมายถึง การ

ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนแปลงทรัพยากร เช่น การเพิ่มหรือลด 

เคร่ืองจกัร และจาํนวนพนกังาน การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยตี่างๆ เป็นตน้ 

 2.3.1 เสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีเ่ปลีย่นแปลง 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตมีหลายตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ ซ่ึงใน

ที่น้ีการเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในแต่ละขั้นตอนการผลิตจะใช้กาํลงัการผลิตเป็น

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ โดยขั้นตอนการผลิตที่ตอ้งได้รับการปรับปรุงประสิทธิภาพพิจารณาจาก 

ขั้นตอนทีเ่ป็นจุดคอขวด และ/หรือกาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ไดแ้ก่ 

ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา และการบรรจุดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 2.3.1.1 การทาํเยน็ปลา 

  การจะทาํให้ขั้นตอนการทาํเย็นปลาใช้ระยะเวลาน้อยลง และมีกาํลังการผลิต

เพิ่มข้ึน จาํเป็นตอ้งมีอตัราการแลกเปล่ียนความร้อนสูงที่จะทาํให้อุณหภูมิตวัปลาลดลงอยา่งรวดเร็ว 

และปริมาณอุณหภูมิของนํ้ าในการทาํเย็นปลาเป็นอีกปัจจยัหน่ึงที่ส่งผลต่ออตัราการแลกเปลี่ยน

ความร้อนของตวัปลา ยิ่งนํ้ าที่มีอุณหภูมิตํ่าก็จะสามารถเพิ่มอตัราการลดลงของอุณหภูมิปลาไดม้าก

ข้ึน จึงเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการทําเย็นปลาด้วยระบบการ
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แลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchange System) โดยใชค้วามเยน็ของนํ้ าที่มีอุณหภูมิตํ่าของขั้นตอน

การละลายปลาไปแลกเปลี่ยนความร้อนกับอุณหภูมินํ้ าทีเ่ข้าสู่ขั้นตอนการทาํเย็นปลาส่งผลให้

อุณหภูมินํ้ าในขั้นตอนการทาํเยน็ปลาตํ่าลงในขณะที่อุณหภูมินํ้ าที่ใช้ในขั้นตอนการละลายเพิ่มข้ึน 

โดยในท่ีน้ีจะมุ่งเนน้การศึกษาระบบการแลกเปล่ียนความร้อนดว้ยหลกัการคาํนวณอุณหพลศาสตร์ 

(Thermodynamics) นาํไปประเมินกาํลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึนเพื่อการออกแบบระบบการแลกเปล่ียน

ความร้อนในอนาคต ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ศึกษาค่าพลงังานความร้อนที่ใชใ้นการทาํเยน็ปลาก่อนการแลกเปล่ียน

ความร้อน เพื่อนาํค่าที่ได้ไปคาํนวณอุณหภูมินํ้ าหลงัการแลกเปลี่ยนความร้อน โดยใช้หลักของ

อุณหภูมิศาสตร์ (Thermodynamics) คาํนวณจากสูตร (Suwatthikul, 2010)  

    Q =     mc∆t    (1) 

โดยท่ี  Q =     ปริมาณความร้อน (กิโลจูล) 

  m =     ปริมาณ หรือมวลของสาร (กิโลกรัม) 

  c =    ค่าความจุความร้อน (กิโลจูลต่อกิโลกรัมต่อองศาเคลวนิ) 

  ∆t =     ผลต่างของอุณหภูมิเร่ิมตน้และอุณหภูมิสุดทา้ย (องศาเซลเซียส) 

   นอกจากน้ียงัคาํนวณหาค่าพลังงานความร้อนที่ใช้ในการนําความร้อน

ออกจากตวัปลาต่อกิโลกรัมโดยคาํนวณจากอตัราส่วนระหวา่งค่าพลงังานความร้อนที่ใชใ้นการทาํ

เยน็ปลาต่อปริมาณวตัถุดิบท่ีใชใ้นแต่ละวนั เพื่อใชใ้นการคาํนวณกาํลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึน 

   2) ศึกษาค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็หลงัการแลกเปล่ียนความ

ร้อน โดยคาํนวณค่าอุณหภูมิของนํ้าหลงัหลงัผา่นขั้นตอนการทาํเยน็ปลาซ่ึงเป็นอุณหภูมิหลงัการทาํ

เยน็ปลาทีเ่พิ่มข้ึนจากอุณหภูมินํ้าเร่ิมตน้ในปัจจุบนัทีจ่ากการคาํนวณ หลงัจากนั้นนาํค่าอุณหภูมินํ้ าที่

ไดไ้ปคาํนวณหาค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ภายหลงัแลกเปล่ียนความร้อน โดยคาํนวณ

จากสูตร (1) 

   3) เปรียบเทียบค่าพลงังานความร้อนทีใ่ช้ในการทาํเย็นปลา จากการ

คาํนวณค่าพลงังานความร้อนที่หลงัการแลกเปลี่ยนความร้อน (ขอ้ 2) นาํมาเปรียบเทียบกบัค่า
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พลงังานความร้อนที่ใช้ออกจากตวัปลาก่อนการแลกเปลี่ยนความร้อน (ขอ้ 1) เพื่อหาผลต่างค่า

พลงังานความร้อนท่ีไดเ้พิ่มข้ึนในการนาํไปประเมินกาํลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึน 

   4) ประเมินกาํลงัการผลิตที่ไดเ้พิ่มข้ึนหลงัการใชร้ะบบแลกเปล่ียนความ

ความร้อน โดยคาํนวณจากอตัราส่วนระหวา่งค่าพลงังานความร้อนท่ีเพิ่มข้ึน (ขอ้ 3) และค่าพลงังาน

ความร้อนท่ีใชใ้นการนาํความร้อนออกจากตวัปลาต่อกิโลกรัม (ขอ้ 1)  

 2.3.1.2 การบรรจุ 

  เสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการบรรจุขั้นตอนการบรรจุ

ของโรงงานกรณีศึกษา แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ ขั้นตอนการบรรจุช้ินลอยด์ และขั้นตอนการ

บรรจุเศษปลา ในท่ีน้ีจะดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการบรรจุเศษปลา ซ่ึงขั้นตอน

การบรรจุเศษปลามีวิธีการทาํงานที่ไม่เหมาะสม และเกิดงานระหวา่งกระบวนการ การนาํอุปกรณ์

มาประยกุตใ์ชเ้พื่อช่วยเพิ่มอตัราการบรรจุ และส่งผลใหก้าํลงัการผลิตของขั้นตอนการบรรจุเศษปลา

เพิ่มข้ึน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

  1) ศึกษาวิธีการทาํงานของขั้นตอนการบรรจุเศษปลาในปัจจุบนัจากการสังเกตใน

สถานท่ีปฏิบติังาน พร้อมทั้งเก็บรวบรวมขอ้มูลอตัราการผลิตในสายการบรรจุเศษปลา 

  2) ปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของขั้นตอนการบรรจุเศษปลา ในที่น้ี

ออกแบบอุปกรณ์เพื่อนาํไปประยกุตใ์ชใ้นการบรรจุเศษปลา โดยมุ่งเนน้การออกแบบ ดงัน้ี 

   ก. อตัราการบรรจุเพิ่มมากข้ึน 

   ข. ลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น 

   ค. ง่ายต่อการใชง้านของพนกังาน 

  3) ประเมินประสิทธิภาพก่อน และหลงัการประยุกตใ์ช้อุปกรณ์ช่วยในการบรรจุ

เศษปลา 

 2.3.2 ประยุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีเ่ปลีย่นแปลง 
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 2.3.3 สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีเ่ปลีย่นแปลง 

  นาํผลทีไ่ดจ้ากการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่เปล่ียนแปลงในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิตที่เป็นจุดคอขวดของกระบวนการ และ/หรือขั้นตอนที่กาํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงั

การผลิตของโรงงานกรณีศึกษา มาสรุปค่าช้ีวดัประสิทธิภาพเพือ่เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน 

และหลงัการปรับปรุงของกระบวนการปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

 2.4 สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งภายใต้ทรัพยากรที่มีอยู่  และทรัพยากรที่เปลี่ยนแปลง

ของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

3. การจัดทาํระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 

  ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเป็นเคร่ืองมือในการช่วยตัดสินใจการวางแผน

กาํลงัคน และจดัตารางการทาํงานให้เกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

โดยมีขั้นตอนการสร้างระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ ดงัน้ี 

  1.) ศึกษา และรวบรวมขอ้มูลในการจดัทาํระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ เพือ่การ

วางแผนกาํลงัคน และจดัตารางการทาํงานให้เกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุก

แช่เยน็ 

  2) ออกแบบระบบสนับสนุนการตดัสินใจด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ได้แก่ 

Microsoft Excel โดยระบบการตดัสินใจจัดทาํภายใต้เงื่อนไขอตัราการผลิตคงที่ แต่มีการ

เปล่ียนแปลงปริมาณวตัถุดิบ และจาํนวนพนกังานเป็นตน้ 

  3) เสนอระบบสนับสนุนการตัดสินใจต่อทางโรงงานกรณีศึกษาเพื ่อนําไป

ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

4. สรุปผลการศึกษา ปัญหา อุปสรรค และข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
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บทที่ 3 

ผลและวจิารณ์ผลการทดลอง 

1. สภาพปัจจุบนัในกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณศึีกษา 

  การสํารวจสภาพปัจจุบนัในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงาน

กรณีศึกษาประกอบไปดว้ยขอ้มูล กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ขอ้มูลการผลิต วิเคราะห์

ประสิทธิภาพการผลิต และการระบุปัญหาของขั้นตอนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ทีเ่ป็นจุดคอ

ขวด และ/หรือมีกาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา ดงัรายละเอียด

ต่อไปน้ี 

 1.1 กระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบนั แบ่ง

ออกเป็น 2 กระบวนการหลกั คือ กระบวนการเตรียมวตัถุดิบ และกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบ โดย

กระบวนการเตรียมวตัถุดิบประกอบไปดว้ยขั้นตอน (1) การละลายปลา (2) การผา่ทอ้งนาํเคร่ืองใน

ออก (3) การน่ึงปลา และ (4) การทาํเยน็ปลา ส่วนกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบประกอบไปดว้ย

ขั้นตอน (5) การขดูหนงัปลา (6) การขดูสะอาดช้ินปลา (7) การบรรจุ และ (8) การแช่เยน็ ดงัแสดง

ในภาพท่ี 4 
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ภาพท่ี 4. กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณีศึกษา 

  จากแผนภูมิกระบวนการผลิต (ภาพท่ี 4) สามารถอธิบายรายละเอียดการปฏิบติังาน

อยา่งละเอียดไดด้งัน้ี 

 

 

 

1. ละลายปลา 

2.  ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 

 3. น่ึงปลา 

4. ทาํเยน็ปลา 

5. ขดูหนงัปลา 

7. บรรจุ 

8.  แช่เยน็ 

6. ขดูสะอาดปลา 
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 1.1.1 กระบวนการเตรียมวตัถุดิบ 

 1.1.1.1 การละลายปลา 

  วตัถุดิบที่เขา้สู่สายการผลิตจะเป็นปลาทูน่าที่อยูใ่นสภาพแช่แข็ง จึงตอ้งนาํปลามา

ละลายดว้ยนํ้าจนไดอุ้ณหภูมิปลาท่ีกาํหนดพร้อมสาํหรับการผลิตในขั้นตอนต่อไป ซ่ึงมีขั้นตอนการ

ละลายตามลาํดบั ดงัน้ี 

   1) เตรียมนํ้าละลาย โดยเติมนํ้าใส่ลงในบ่อเก็บนํ้าสาํหรับละลายปลาขนาด 

3 ลูกบาศกเ์มตร หลงัจากนั้นเติมเกลือผสมร้อยละ 5 ของปริมาณนํ้า  

   2) นาํปลาทูน่าแช่แขง็ท่ีคดัขนาดแลว้เทลงในถงัละลายปลาแต่ละถงั ใส่ถงั

ละ 500 กิโลกรัม แลว้นาํถงัละลายปลาจดัเขา้จุดละลายปลา 

   3) เช่ือมต่อสายยางนํ้าเขา้บริเวณกน้ถงัละลายปลา และเช่ือมต่อสายยางนํ้ า

ออกบริเวณบนถงัละลายปลา โดยให้สายยางนํ้ าออกอยูใ่นรางระบายนํ้ า แลว้เปิดนํ้ าจากบ่อเก็บนํ้ า

สาํหรับละลายปลาใส่ถงัละลายปลาจนเตม็ปล่อยใหน้ํ้าไหลผา่นตลอดเวลา 

   4) สุ่มวดัอุณหภูมิใจกลางปลาจากปลาท่ีดา้นล่างถงัละลายปลาในระหวา่ง

ละลายปลา โดยวดัอุณหภูมิทุกๆ 30 นาที จนกระทัง่ไดอุ้ณหภูมิ -4 ถึง 0 องศาเซลเซียสจึงปิดนํ้ า 

และปล่อยนํ้าออกจากถงัละลายปลาจนหมด 

 1.1.1.2 การผ่าท้องนําเคร่ืองในออก 

  ปลาท่ีผา่นกระบวนการละลายจะเขา้สู่กระบวนการผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก เพื่อลด

ปริมาณจุลินทรียท่ี์ส่งผลต่อคุณภาพปลา ซ่ึงมีขั้นตอนการทาํงานตามลาํดบั ดงัน้ี 

   1) เรียงปลาที่ละลายแลว้ลงบนสายพาน แลว้ปล่อยปลาใหเ้คล่ือนไปตาม

สายพานใหน้ํ้าสะอาดฉีดพน่ลงบนตวัปลาเพื่อทาํความสะอาดตวัปลา 

   2) ผ่าทอ้งนาํเคร่ืองในออก โดยใช้มีดปลายแหลมกรีดเป็นเส้นตรงตาม

แนวนอนที่หนา้ทอ้งปลา แลว้ใชมี้ดแทงดา้นหลงัแกม้ปลา ตดัและดึงไส้ปลาออกปล่อยใส่ลงในถงั

เก็บซากดิบสังเกตส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆ เช่น เชือก เบ็ด เป็นตน้ นาํออกให้หมดไม่ให้มีหลงเหลืออยู่

ในช่องทอ้งปลาหากมีไข่ปลาใหใ้ส่ตะกร้าแยกจาํหน่าย 
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   3) ปล่อยปลาที่ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออกเรียบร้อยแลว้ตามสายพานเพื่อทาํ

ความสะอาด โดยให้นํ้ าสะอาดฉีดพ่นลงบนตวัปลา และดา้นในตวัปลาแลว้นาํปลาข้ึนเรียงบนรถ

ตะแกรงเพือ่เตรียมเขา้สู่ขั้นตอนการน่ึงต่อไป 

 1.1.1.3 การน่ึงปลา 

  ปลาที่ผ่านขั้นตอนการผ่าทอ้งนาํเคร่ืองในออกจะเขา้สู่กระบวนการน่ึงปลาด้วย

หมอ้น่ึงไอนํ้ า เพือ่ทาํให้ปลาสุกพร้อมสําหรับการแปรรูป โดยเวลาในการน่ึงปลาข้ึนอยู่กบัขนาด

ของปลาแต่ละชนิด ซ่ึงมีขั้นตอนการน่ึงปลาตามลาํดบั ดงัน้ี 

   1) เขน็รถตะแกรงปลาเขา้สู่หมอ้น่ึงไอนํ้า (6 คนัต่อตูน่ึ้ง) ปิดประตูห้มอ้น่ึง

ให้สนิท แลว้เปิดวาล์วฉีดนํ้ า 1 นาที เพือ่เป็นการลา้งตวัปลาให้สะอาดอีกคร้ัง เปิดวาล์วไล่อากาศ 

และวาลว์ท่อระบายนํ้าทิ้ง 

   2) ปิดวาล์วท่อนํ้ าทิ้ง แลว้เปิดวาล์วไอนํ้ า เมื่อไล่อากาศเป็นเวลานาน 10 

นาที จนกระทัง่อุณหภูมิในตูน่ึ้งจะอยูป่ระมาณ 90 – 98 องศาเซลเซียสหลงัจากนั้นปิดวาล์วไล่

อากาศจนอุณหภูมิถึง 100 องศาเซลเซียส แล้วทาํการน่ึงปลาต่อตามตารางน่ึงปลาที่กาํหนด 

(รายละเอียดแสดงในตารางผนวกท่ี ก3) 

   3) ตรวจสอบความดนัภายในตูไ้ม่ให้เกิน 1 PSIและควบคุมอุณหภูมิให้

กลบัมาอยูใ่นช่วง 90 – 98 องศาเซลเซียส ถา้อุณหภูมิสูงข้ึนตอ้งปรับความดนัไอนํ้ าลงเพือ่ควบคุม

อุณหภูมิใหอ้ยูท่ี่ 90-98 องศาเซลเซียส 

   4) เมื่อครบเวลาการน่ึงปลาที่กาํหนดทาํการปิดวาล์วไอนํ้ า และท่อไอนํ้ า 

พร้อมกบัเปิดท่อระบายนํ้า แลว้เปิดประตูหมอ้น่ึง และนาํรถตะแกรงปลาออกจากหมอ้น่ึง 

   5) ตรวจวดัอุณหภูมิใจกลางปลา ในกรณีที่อุณหภูมิใจกลางปลามากกว่า

หรือเท่ากบั 65 องศาเซลเซียส ให้แกะดูเน้ือปลาถา้เน้ือปลาสุกทั้งหมดให้ปล่อยเขา้สู่ขั้นตอนต่อไป 

แต่ในกรณีที่อุณหภูมิใจกลางปลานอ้ยกวา่ 65 องศาเซลเซียส ให้น่ึงปลาต่อไปอีก 2 – 10 นาที แลว้

วดัอุณหภูมิใหม่อีกคร้ัง 
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 1.1.1.4 การทาํเยน็ปลา 

   1) นาํรถตะแกรงปลาท่ีผา่นการน่ึงปลาเขน็เขา้บริเวณห้องทาํเยน็ปลาทนัที 

โดยภายในห้องทาํเยน็ปลาประกอบไปดว้ยช่องทาํเยน็ปลา 4 ช่อง แต่ละช่องบรรจุรถตะแกรงปลา

ได ้6 คนั 

   2) เปิดสวิทซ์เดินเคร่ืองป๊ัมนํ้ าเขา้ท่อหวัฉีดพ่นนํ้ า ปรับหวัฉีดพ่นนํ้ าให้อยู่

ในลกัษณะพน่ฝอยมากท่ีสุด แลว้เร่ิมจบัเวลาการเปิดปิดนํ้าตามโปรแกรมการทาํเยน็ปลาท่ีกาํหนด 

   3)  ติดตาม และตรวจสอบอุณหภูมิของปลาทุกๆ 30 นาทีโดยสุ่มปลาอยา่ง

นอ้ย 6 ตวัต่อรถตะแกรงปลาให้ไดอุ้ณหภูมิเฉล่ียของปลา 35-40 องศาเซลเซียส แลว้นาํรถตะแกรง

ปลาออกจากหอ้งทาํเยน็ปลาเขา้สู่ขั้นตอนการแปรรูปต่อไป 

 1.1.2 กระบวนการแปรรูปวตัถุดิบ 

  1.1.2.1 การขูดหนังปลา 

  ขั้นตอนการขูดหนังปลาเป็นการกาํจดัส่ิงทีไ่ม่ต้องการ ได้แก่ หัวปลา หางปลา 

หนงัปลา และกระดูกขนาดใหญ่ เป็นตน้ เพื่อให้พร้อมสําหรับการขดูสะอาดในขั้นตอนต่อไป ซ่ึงมี

ขั้นตอนการขดูหนงัปลาตามลาํดบั ดงัน้ี 

   1) นาํรถตะแกรงปลาที่ออกจากห้องทาํเยน็ปลามายงับริเวณห้องขดูหนงั

ปลา ยกตะแกรงปลาเพือ่เทปลาลงบนโต๊ะขูดหนัง โดยอุณหภูมิของปลา ณ โต๊ะขูดหนังตอ้งอยู่

ระหวา่ง 35 – 40 องศาเซลเซียส 

   2) หกัส่วนหวั และหางปลาออก หลงัจากนั้นแกะเน้ือบริเวณหวัปลาออก

ใหห้มด แลว้นาํส่วนหวั และหางปลาไปจาํหน่ายเป็นเศษซาก สังเกตและนาํส่ิงแปลกปลอมที่ติดมา

กบัตวัปลาออก เช่น เบด็ เชือกฟาง เป็นตน้ 

   3) ใชมี้ดขูดหนงัปลาออกให้หมด โดยหยิบตวัปลาข้ึน หนัส่วนหางปลา

เขา้สู่ตวั ใชมี้ดขดูบริเวณหนงัปลาข้ึนลงจนกวา่หนงัปลาจะหลุดออกมาหมด 



 

 

54 
 

                

   4) ใชมี้ดขดูครีบปลาดา้นบนออก โดยขูดจากปลายหางข้ึนไปยงัส่วนหัว 

จนครีบปลาหลุดออกหมด บริเวณส่วนทอ้งให้หงายตวัปลาข้ึน แลว้ใชมี้ดขดูจากส่วนปลายหางข้ึน

ไป เพือ่ใหห้นงับริเวณทอ้งหลุดออก 

   5) แบ่งปลาออกเป็น 2 ซีก แลว้ดึงเอากระดูกกลางใหญ่ออกจากตวัปลา 

โดยที่ไม่ให้กระดูกกลางหักระหว่างการเลาะหลงัจากนั้นประกบปลากลบัตามเดิมเพือ่ให้พร้อม

สาํหรับการขดูสะอาดในขั้นตอนต่อไป 

 1.1.2.2 การขูดสะอาดช้ินปลา 

  ปลาที่ผ่านขั้นตอนการขูดหนงัปลาแลว้จะถูกส่งเขา้สู่การขูดสะอาดช้ินปลา เป็น

การนาํกา้งปลาขนาดเล็ก และเลือดที่แข็งตวัออกจากช้ินลอยด ์ (Loin) เพื่อให้ไดช้ิ้นเน้ือท่ีปราศจาก

ส่ิงท่ีไม่ตอ้งการ ลกัษณะการขดูสะอาดของปลาข้ึนอยูก่บัความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงลกัษณะการขดู

สะอาดช้ินปลา 3 ลกัษณะ คือ ขดูสะอาด 30%, ขูดสะอาด 60% และขูดสะอาด 90% ซ่ึงมีขั้นตอน

การขดูสะอาดช้ินปลา ดงัน้ี 

   1) นาํปลาที่ผ่านขั้นตอนการขูดหนงัปลามาไวบ้ริเวณโต๊ะขูดสะอาดช้ิน

ปลา หลงัจากนั้นพนกังานหยบิปลาแบ่งออกเป็น 2 ช้ิน แลว้ใชมี้ดกรีดแบ่งคร่ึงปลาแต่ละซีก (ปลา 1 

ตวัแบ่งได ้4 ช้ิน)  

   2) จบัปลาในลกัษณะหันส่วนหวัข้ึนแลว้ใชมี้ดกรีดส่วนท่ีเป็นเลือดออก

มา แลว้ขดูเลือดออกใหม้ากท่ีสุด แลว้ใชส้ันมือขา้งท่ีจบัมีดถูบริเวณร่องเลือดของปลาใหสี้สมํ่าเสมอ 

   3) แยกกา้งที่มีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางมากกวา่ 3 มิลลิเมตร ยาวมากกวา่ 3 

เซนติเมตรออกให้หมดจะได้ช้ินเน้ือปลาที่ผ่านการขูดสะอาดหรือท่ีเรียกว่าช้ินลอยด์ ใส่ลงใน

กระบะแลว้นาํเขา้สู่หอ้งบรรจุพร้อมสาํหรับขั้นตอนการบรรจุ 

 1.1.2.3 การบรรจุ 

  ช้ินลอยดท่ี์ผา่นขั้นตอนการขดูสะอาดจะเขา้สู่ขั้นตอนการบรรจุ โดยถูกนาํมาบรรจุ

ลงถุงบรรจุเน้ือซ่ึงเป็นถุงพลาสติกประเภทโพลีเอทธาลีน (Polyethylene: PE) ซ่ึงมีขั้นตอนการบรรจุ

ตามลาํดบั ดงัน้ี 
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   1) นํากระบะทีบ่รรจุช้ินเน้ือปลาผ่านเคร่ืองตรวจจบัโลหะ ในกรณีที่

เคร่ืองส่งสัญญาณร้องเตือนให้นํากระบะที่บรรจุช้ินลอยด์นั้นส่งให้พนักงานแผนกตรวจสอบ

คุณภาพคน้หาเศษโลหะ 

   2) ช้ินลอยด์ที่ผ่านการตรวจจบัโลหะนาํไปตรวจสอบคุณภาพ โดยการ

ตรวจหา defect ต่างๆ เช่น กา้ง เกล็ด หนงั เป็นตน้ ก่อนการบรรจุถุง หากไม่ไดม้าตรฐานให้คืน

แผนกขดูสะอาดดาํเนินการแกไ้ข 

   3) เตรียมถุงบรรจุ โดยพิมพร์หสัลงบนถุงที่มุมขวา เพือ่การช้ีบ่ง และสืบ

ยอ้นกลบัผลิตภณัฑ ์

   4) นาํช้ินลอยด์บรรจุลงในถุง โดยเรียงช้ินเน้ือส่วนล่างและส่วนบน

สลบักนัไป แลว้นาํไปชัง่นํ้าหนกัตามท่ีกาํหนด ปริมาณท่ีบรรจุข้ึนอยูก่บัความตอ้งการของลูกคา้ 

 1.1.2.4 การแช่เยน็ 

  ช้ินลอยดท่ี์บรรจุถุงแลว้จะถูกลาํเลียงไปยงัถงัแช่เยน็ โดยเน้ือปลาทูน่าน่ึงสุกแต่ละ

ถุงถูกจดัเรียงลงในถงัแช่เยน็ เพื่อควบคุมอุณหภูมิช้ินลอยดไ์ม่ใหเ้กิน 10 องศาเซลเซียส ระหวา่งการ

ขนส่ง ซ่ึงมีขั้นตอนการแช่เยน็ตามลาํดบั ดงัน้ี 

   1) ตรวจสอบความสะอาดของถงัแช่เยน็ หลงัจากนั้นเทนํ้ าแข็งลงในถงัแช่

เยน็จนเตม็กน้ถงั นาํถุงท่ีบรรจุช้ินลอยดเ์รียงทบับนนํ้ าแข็งให้ทัว่ถงั แลว้เทนํ้ าแข็งสลบัจนเต็มถงัแช่

เยน็ 

   2) เคล่ือนยา้ยถงัแช่เยน็ท่ีบรรจุสินคา้ไปยงับริเวณลานขนส่งสินคา้ เตรียม

รอการขนส่งไปยงัลูกคา้ 

 1.2 ข้อมูลการผลติของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็น 

  1.2.1 ชนิดและประเภทวตัถุดิบของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  โรงงานกรณีศึกษาเป็นผูด้าํเนินธุรกิจในการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นซ่ึงมีการ

ดาํเนินธุรกิจในรูปแบบรับจ้างผลิต ส่งให้กับโรงงานอุตสาหกรรมบรรจุปลาทูน่าขนาดใหญ่ 

โรงงานกรณีศึกษามีปลาทูน่าเป็นวตัถุดิบในการผลิตหลายชนิด ไดแ้ก่ ปลาโอแถบ ปลาครีบเหลือง 

ปลาตาโต ปลาโอดาํ และปลาโอลาย เป็นตน้ โดยชนิดของปลาทูน่าที่มีปริมาณการผลิตมากที่สุด 
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คือ ปลาโอแถบ คิดเป็นร้อยละ 71.43 ของชนิดปลาทูน่าทั้งหมด จึงเลือกชนิดปลาโอแถบมา

ทาํการศึกษาในคร้ังน้ี ปลาโอแถบท่ีใชใ้นการผลิตมีหลายขนาด ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาไดแ้บ่งปลาโอ

แถบออกเป็น 5 ขนาดตามนํ้าหนกัต่อตวัปลา ดงัแสดงในตารางท่ี 2 

ตารางท่ี 2. การแบ่งขนาดของปลาโอแถบในโรงงานกรณีศึกษา 

ขนาดของวตัถุดิบ นํ้าหนกัต่อตวั (กิโลกรัม) 

1 1.40 – 1.80 

2 1.80 – 2.49 

3 2.49 – 3.40 

4 3.40 – 5.00 

5 5.00 ข้ึนไป 

 1.2.2 ปริมาณการผลติและสัดส่วนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  โรงงานกรณีศึกษาไดมี้การกาํหนดกาํลงัการผลิตเป้าหมายอยู่ที่ 30 ตนัวตัถุดิบต่อ

วนั จากขอ้มูลการผลิตในเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2554 พบว่า จาํนวนวนัทาํงานทั้งส้ิน 24 วนั มี

ปริมาณการผลิตทั้งหมดประมาณเฉล่ีย 17.1 ตนัวตัถุดิบต่อวนั โดยมีปริมาณการผลิตของปลาแต่ละ

ขนาดแตกต่างกนัไป จากขอ้มูลพบวา่ วตัถุดิบขนาดที่ 3 มีปริมาณการผลิตสูงที่สุดคิดเป็นสัดส่วน

ร้อยละ 34.61 รองลงมาคือ วตัถุดิบขนาดที่ 2, 4, 1 และ 5 โดยมีการผลิตคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 

28.14, 14.91, 10.52 และ 10.22 ตามลาํดบั ดงัแสดงในตารางท่ี 3 
 

ตารางท่ี 3. ปริมาณการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบในเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2554 

ขนาดวตัถุดิบ ปริมาณการผลิตทั้งหมด 

(กิโลกรัมวตัถุดิบต่อเดือน) 

ปริมาณการผลิตเฉล่ีย 

 (กิโลกรัมวตัถุดิบต่อวนั) 

สดัส่วนการผลิต

(%) 

1 43,203 1,800.12 10.52  

2 115,563 4,815.12 28.14 

3 148,704 6,196.00 36.21 

4 61,231 2,551.29 14.91 

5 41,971 1,748.79 10.22 

รวม 410,672 17,111.32 100  
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 1.2.3 ร้อยละผลผลติและสมดุลมวลของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณีศึกษามีผลทาํให้เกิดการ

เปล่ียนแปลงปริมาณนํ้าหนกัของวตัถุดิบตลอดกระบวนการผลิตขอ้มูลการผลิตที่สําคญัอยา่งหน่ึงที่

ใชใ้นการวเิคราะห์ประสิทธิภาพการผลิต คือ ร้อยละผลผลิตท่ีได ้(% yield) ในแต่ละกระบวนการ  

  การคาํนวณร้อยละผลผลิตที่ไดใ้นแต่ละขั้นตอนเบ้ืองตน้จะรวบรวมขอ้มูล และ

คาํนวณแยกตามขนาดของวตัถุดิบ เพราะปลาขนาดแตกต่างกันจะให้ร้อยละผลผลิตในแต่ละ

กระบวนการท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงผลจากการคาํนวณร้อยละผลผลิตท่ีได ้ดงัแสดงในตารางท่ี 4 

ตารางท่ี 4. ร้อยละผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอนการผลิตของวตัถุดิบแต่ละขนาด 

 

ขั้นตอนการผลิต 

ร้อยละผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขนาด (%) 

1 2 3 4 5 

ละลายปลา 99.97 99.77 99.78 99.78 99.60 

ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 94.04 93.26 92.78 93.46 92.95 

น่ึงปลา 87.01 86.13 85.78 85.26 83.68 

ทาํเยน็ปลา 87.01 86.13 85.78 85.26 83.68 

ขดูหนงัปลา 63.17 63.06 63.57 64.27 62.79 

ขดูสะอาดปลา 41.86 42.10 42.88 43.32 42.89 

บรรจุ 41.86 42.10 42.88 43.32 42.89 

ช้ินลอยด์ 29.61 29.79 30.81 31.94 31.15 

เศษปลา 12.25 12.31 12.07 11.38 11.74 

  ร้อยละผลิตท่ีไดข้องวตัถุดิบแต่ละขนาด เมื่อพิจารณาตามขนาดของวตัถุดิบ พบวา่ 

ร้อยละผลผลิตที่ไดมี้แนวโน้มสูง เมื่อขนาดของวตัถุดิบใหญ่ข้ึน อย่างไรก็ตาม เมื่อพิจารณาตาม

ขั้นตอนการผลิต พบวา่ ขั้นตอนการขดูสะอาดช้ินปลามีการสูญเสียร้อยละผลผลิตที่ไดม้ากที่สุดใน

วตัถุดิบแต่ละขนาด 
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  ขอ้มูลร้อยละผลผลิตเฉลี่ยของแต่ละกระบวนการ สามารถนาํมาใชห้าสมดุลมวล 

และใชเ้ป็นขอ้มูลพื้นฐานในการวเิคราะห์ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

ดงัแสดงในภาพท่ี 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5. สมดุลมวลของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุก 

ละลายปลา 

ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 

น่ึงปลา 

ทาํเยน็ปลา 

ขดูหนงัปลา 

บรรจุ 

ขดูสะอาดปลา 

ช้ินลอยด ์(30.60%) เศษปลา (12.02%) 

วตัถุดิบ (100%) 

นํ้าเลือด (0.22%) 

นํ้า และนํ้ ามนัในตวัปลา (7.45%) 

เคร่ืองใน (6.61%) 

กอ้นเลือด และกา้งปลา (20.79%) 

กะโหลก หนงั และกระดูกกลาง (22.31%) 

99.78% 

93.17% 

85.72% 

63.41% 

42.62% 

85.72% 
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1.2.3 แรงงานของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตปลาทูน่าแปรรูปที่ตอ้งใช้แรงงานเป็นจาํนวน

มาก โดยทัว่ไปสายการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็มีการทาํงาน 2 กะทาํงานกะละ 10 ชัว่โมง แต่

เนื่องด้วยในเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2554 เป็นตน้มา เกิดการขาดแคลนวตัถุดิบส่งผลให้โรงงาน

กรณีศึกษาตอ้งปรับลดกะการทาํงานใหเ้หลือเพียงกะการทาํงานเดียว ทาํให้จาํนวนแรงงานลดลงไป

ด้วย กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นของโรงงานกรณีศึกษาในแต่ละขั้นตอนการผลิตมี

หลายตาํแหน่งงานที่มีความตอ้งการใช้แรงงานเป็นจาํนวนมาก และบางตาํแหน่งงานต้องอาศยั

แรงงานที่มีทกัษะความสามารถเฉพาะในการทาํงาน โรงงานกรณีศึกษาได้กาํหนดประเภทของ

แรงงาน แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ แรงงานที่ให้ประสิทธิผล ซ่ึงเป็นแรงงานในขั้นตอนการขดู

หนงัและขดูสะอาด และแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผล ซ่ึงเป็นแรงงานในขั้นตอนที่เหลือ และรวมถึง

แรงงานบริการและหัวหน้างาน จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ พบว่า โรงงานกรณีศึกษามีแรงงาน

ทั้งหมด 245 คน แบ่งออกเป็น แรงงานที่ให้ประสิทธิผล 126 คน และแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผล 

119 คน โดยจาํนวนแรงงานที่ใช้ในสายการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็แยกตามตาํแหน่งงาน ดงั

แสดงในตารางท่ี 5 
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ตารางท่ี 5. จาํนวนแรงงานในแต่ละตาํแหน่งงานของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

ตาํแหน่งงาน จาํนวนแรงงาน (คน) 

เตรียมวตัถุดิบ 4 

ละลายปลา 3 

ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 15 

น่ึงปลา 1 

ทาํเยน็ปลา 5 

ขดูหนงัปลา 32 

ขดูสะอาดปลา 94 

บรรจุ 39 

แช่เยน็ 2 

งานบริการ 38 

หวัหนา้งาน 12 

รวม 245 

 

 1.3 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตสามารถนํามาใช้เป็นข้อมูลพื้นฐานในการ

วิเคราะห์ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ เพือ่ให้ทราบถึงความสามารถ

ของการผลิตในปัจจุบนั และนาํไปสู่การระบุปัญหาของขั้นตอนการผลิต โดยมีการกาํหนดตวัช้ีวดั

ประสิทธิภาพการทาํงาน ไดแ้ก่ กาํลงัการผลิต ค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิต ร้อยละ

ของแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล เวลาทั้งหมดของการผลิต โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 1.3.1 กาํลงัการผลติ (Capacity) 

  ในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นจะมีการสูญเสียนํ้ าหนักในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิต จึงจาํเป็นตอ้งคาํนวณกาํลงัการผลิตในฐานเดียวกนั ซ่ึงเป็นฐานนํ้ าหนกัวตัถุดิบ

เร่ิมตน้ ดงันั้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตตอ้งนาํค่าร้อยละผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละขั้นตอนมาใชใ้นการ
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คาํนวณกาํลงัการผลิต เพือ่สามารถเปรียบเทียบวา่นํ้ าหนกัวตัถุดิบที่สูญเสียไปคิดเป็นปริมาณเท่าใด

ของนํ้าหนกัวตัถุดิบเร่ิมตน้ 

  การคาํนวณกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตเบ้ืองตน้จะคาํนวณแยกตาม

ขนาดของวตัถุดิบ เน่ืองจากวตัถุดิบที่มีขนาดที่แตกต่างกนัจะส่งผลให้เกิดกาํลงัการผลิตที่แตกต่าง

กนั ดงัแสดงในภาพท่ี 6 
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ภาพท่ี 6. กาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบ 
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  จากขอ้มูลกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบ (ภาพ

ท่ี 7) พบวา่ ขั้นตอนการผลิตท่ีใชเ้คร่ืองจกัร ไดแ้ก่ การละลายปลา การน่ึงปลา และการทาํเยน็ปลา มี

กาํลงัการผลิตลดลงเมื่อขนาดของวตัถุดิบใหญ่ข้ึน เน่ืองจากขนาดของตวัปลาที่ใหญ่ส่งผลต่อการ

ระบายความร้อนของตวัปลา ทาํให้ใช้ระยะเวลานานในขั้นตอนที่ตอ้งการลดอุณหภูมิใจกลางปลา 

ไดแ้ก่ ขั้นตอนการทาํเยน็ลา และเพิ่มอุณหภูมิใจกลางปลาในขั้นตอนการละลายปลาและการน่ึงปลา 

ส่วนขั้นตอนการผลิตที่ใช้แรงงาน ได้แก่ การผ่าทอ้งนําเคร่ืองในออก การขูดหนังปลา การขูด

สะอาดช้ินปลา และการบรรจุ มีกาํลงัการผลิตเพิ่มข้ึนเมื่อขนาดของวตัถุดิบใหญ่ข้ึน เน่ืองจากใช้

ระยะเวลานอ้ยในการผลิตอนัเป็นผลมาจากทกัษะการทาํงานท่ีดีต่อขนาดของวตัถุดิบท่ีใหญ่ข้ึน 

  ผลการคาํนวณกาํลังการผลิตเฉลี่ย (ตารางที่ 6) พบว่ากาํลังการผลิตในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิตแตกต่างกนั เน่ืองจากความสามารถในการทาํงานของแต่ละขั้นตอนการผลิต และ

ทรัพยากรที่เป็นตวักาํหนดกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีความแตกต่างกนัโดยขั้นตอน

การผ่าทอ้งนาํเคร่ืองในออกมีกาํลงัการผลิตสูงที่สุดอยู่ที่ 3.07 ตนัวตัถุดิบต่อชั่วโมง ในขณะที่

ขั้นตอนการทาํเยน็ปลามีกาํลงัการผลิตตํ่าท่ีสุดอยูท่ี่ 1.36 ตนัวตัถุดิบต่อชัว่โมง ทาํให้ขั้นตอนการทาํ

เยน็ปลาเป็นขั้นตอนที่กาํหนดกาํลงัการผลิตของสายการผลิต จึงดาํเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลา 

และปริมาณการผลิตหน้างานในปัจจุบนัของขั้นตอนการทาํเย็นปลา พบว่า  กาํลงัการผลิตของ

สายการผลิตอยูท่ี่ 1.48 ตนัวตัถุดิบต่อชัว่โมง ซ่ึงมีกาํลงัการผลิตใกลเ้คียงกาํลงัการผลิตเฉล่ียท่ีไดจ้าก

การคาํนวณ 

ตารางท่ี 6. กาํลงัการผลิตเฉล่ียในแต่ละขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

ขั้นตอนการผลิต กาํลงัการผลิต (ตนัวตัถุดิบต่อชัว่โมง) 

ละลายปลา 1.95 

ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 3.07 

น่ึงปลา 1.78 

ทาํเยน็ปลา 1.36 

ขดูหนงัปลา 3.03 

ขดูสะอาดปลา 3.02 

บรรจุ 2.53 
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 1.3.2 ค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลติ 

  ค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตเป็นตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิต 

ซ่ึงในที่น้ีบ่งบอกถึงความสอดคล้องของกาํลังการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา จากการคาํนวณค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิต พบว่า ในปัจจุบนัค่า

ประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาอยู่ที่ร้อยละ 78.17 (คาํนวณจาก

สูตรหน้า 38) หมายถึง กาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีค่าเฉลี่ยเป็นร้อยละ 78.17 ของ

ขั้นตอนท่ีมีกาํลงัการผลิตสูงท่ีสุด ค่าประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตน้ีมีค่าตํ่าเน่ืองจากขั้นตอน

การผลิตส่วนใหญ่มีกาํลงัการผลิตที่ต ํ่ากวา่กาํลงัการผลิตสูงทีสุ่ดโดยขั้นตอนการผลิตที่มีกาํลงัการ

ผลิตตํ่าที่สุดแตกต่างกบัขั้นตอนการผลิตที่มีกาํลงัการผลิตสูงที่สุดอยูที่่ 1.71 ตนัวตัถุดิบต่อชัว่โมง

หรือคิดเป็นร้อยละ 55.60 จึงทาํให้ค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตมีค่าตํ่า ในที่น้ีการ

เพิ่มค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตทาํไดโ้ดยมุ่งเนน้การปรับกาํลงัการผลิตในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิตใหมี้ค่าใกลเ้คียงกนัมากที่สุด เพือ่ให้การไหลของผลผลิตที่ไดใ้นแต่ละขั้นตอนการ

ผลิตเกิดความสอดคลอ้งกนั 

 1.3.3 ร้อยละของแรงงานทีใ่ห้ประสิทธิผล  

  โรงงานกรณีศึกษาไดมี้การกาํหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพดา้นแรงงานทีส่ําคญั คือ 

ร้อยละของแรงงานที่ให้ประสิทธิผล โดยแสดงถึงความสามารถในการผลิตของขั้นตอนการผลิตที่

ก่อให้เกิดมูลค่าของผลผลิต ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาได้กาํหนดให้ขั้นตอนการขูดหนังปลา และ

ขั้นตอนการขดูสะอาดปลาเป็นขั้นตอนการผลิตท่ีสร้างมูลค่าของผลผลิต  

  จากการคาํนวณค่าร้อยละของแรงงานที่ให้ประสิทธิผล พบวา่ ในปัจจุบนัโรงงาน

กรณีศึกษามีแรงงานที่ให้ประสิทธิผลอยูที่่ร้อยละ 51.42 ซ่ึงทางโรงงานกรณีศึกษาไดมี้การกาํหนด

เป้าหมายร้อยละของแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลอยูท่ี่ร้อยละ 55.00 ดงัแสดงในภาพท่ี 7    
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ภาพท่ี 7. เปรียบเทียบร้อยละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลกบัเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 

 1.3.4 เวลาทั้งหมดของการผลติ 

  เวลาทั้งหมดของการผลิตหมายถึงระยะเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต 1 รอบการ

ผลิตในปริมาณการผลิตเฉล่ียแยกตามขนาดของวตัถุดิบ นบัตั้งแต่เวลาเร่ิมของการผลิต จนถึงเวลา

ส้ินสุดของการผลิต โดยเวลาเร่ิมตน้ของการผลิตเป็นเวลาที่เร่ิมขั้นตอนการละลายปลา ส่วนเวลา

ส้ินสุดของกระบวนการเป็นเวลาท่ีช้ินลอยดบ์รรจุเสร็จส้ินในรอบการผลิตนั้นๆ  

  จากการคาํนวณหาเวลาทั้งหมดของการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบ พบวา่ เวลา

ทั้งหมดของการผลิตของวตัถุดิบแต่ละขนาดไม่เท่ากนั โดยปลาขนาดใหญ่จะใช้เวลาทั้งหมดของ

การผลิตนานกวา่ปลาขนาดเล็ก (ภาพท่ี 8) เน่ืองจากปลาที่มีขนาดเล็กจะใชเ้วลาในการทาํงานนอ้ย

ในบางขั้นตอนการผลิต ไดแ้ก่การน่ึงปลา การละลายปลา และการทาํเยน็ปลา เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 8. เวลาทั้งหมดของการผลิตในวตัถุดิบแต่ละขนาดของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่

เยน็ 

 1.4 ปัญหาในกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  จากขอ้มูลรายงานการผลิต และขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตของโรงานกรณีศึกษา

ปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ สามารถใช้ระบุปัญหาที่เกิดข้ึนในสายการผลิต โดยแบ่งปัญหาที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกออกเป็น 3 ประเด็น ไดแ้ก่ คอขวดของกระบวนการผลิต กาํลงัการ

ผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายที่กาํหนด และร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตํ่ากวา่เป้าหมายที่

กาํหนด ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี  

 1.4.1 คอขวดของกระบวนการผลติ 

  จากการคาํนวณกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบ

และกาํลงัการผลิตเฉลี่ย นาํขอ้มูลมาวิเคราะห์เพือ่คน้หาหรือระบุจุดคอขวดของกระบวนการผลิต

ปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณีศึกษา โดยการสร้างกราฟกาํลงัการผลิตของแต่ละขั้นตอน

การผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบ (ภาพท่ี 7) และกราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ียของวตัถุดิบ (ภาพท่ี 9)
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พบว่า ขั้นตอนที่มีกาํลงัการผลิตตํ่าที่สุด คือ ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ทาํให้ขั้นตอนน้ีกลายเป็นคอ

ขวดของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ซ่ึงจะตอ้งได้รับการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิตเพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตให้มากข้ึน ในปัจจุบนัเมื่อเกิดคอขวดในขั้นตอนการทาํเยน็ปลาโรงงาน

กรณีศึกษาไดแ้กปั้ญหาโดยการดาํเนินการผลิตในกระบวนการเตรียมวตัถุดิบก่อนเวลาเร่ิมงานที่

กาํหนด และวตัถุดิบที่มีขนาดใหญ่จะเขา้สู่สายการผลิตก่อนเนื่องจากใช้ระยะเวลาในการเตรียม

วตัถุดิบนาน เพื่อใหไ้ดว้ตัถุดิบท่ีเพียงพอและทนัเวลาในการแปรรูปวตัถุดิบ 

  โดยทัว่ไปขั้นตอนที่เป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิตจะเป็นตวักาํหนดกาํลงั

การผลิตของสายการผลิต ในที่น้ีขั้นตอนการทาํเยน็ปลาเป็นขั้นตอนการผลิตที่มีกาํลงัการผลิตตํ่า

ทีสุ่ด ทาํให้กาํลงัการผลิตของสายการผลิตตํ่าลงไปดว้ย ซ่ึงส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตแยก

ออกเป็น 2 กระบวนการ คือ กระบวนการเตรียมวตัถุดิบทีต่อ้งใช้เวลาในการทาํงานมากกว่าเวลา

ทาํงานปกติถึงจะสามารถไดว้ตัถุดิบพร้อมสําหรับการแปรรูป และกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบที่

จะตอ้งเกิดการวา่งงานของพนกังาน เน่ืองจากขั้นตอนการทาํเยน็ปลาใช้เวลานานทาํให้วตัถุดิบไม่

พร้อมสําหรับการแปรรูปนอกจากน้ีการเกิดคอขวดของกระบวนการผลิตยงัส่งผลกระทบทาํให้ค่า

ประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตตํ่า เน่ืองจากการมีกาํลงัการผลิตตํ่าของขั้นตอนที่เป็นจุดคอ

ขวดทาํใหก้าํลงัการผลิตเฉล่ียในแต่ละขั้นตอนลดลงไปดว้ย  
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กาํลงัการผลิตเป้าหมาย 

ภาพท่ี 9. กราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ียของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 
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 1.4.2 กาํลงัการผลติตํ่ากว่ากาํลงัการผลติเป้าหมายทีก่าํหนด 

  โรงงานกรณีศึกษาได้กาํหนดกาํลงัการผลิตเป้าหมายอยู่ที่ 30 ตนัวตัถุดิบต่อวนั 

โดยจดัให้สายการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นมีการทาํงาน 1กะทาํงานกะละ 10 ชั่วโมง ดงันั้น

โรงงานกรณีศึกษาตอ้งมีกาํลงัการผลิตเป้าหมายอยูที่่ 3 ตนัวตัถุดิบต่อชัว่โมง ซ่ึงในแต่ละขั้นตอน

การผลิตจาํเป็นตอ้งมีกาํลงัการผลิตเท่ากบั 3,000 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เพือ่ให้ไดต้ามกาํลงัการ

ผลิตเป้าหมายท่ีกาํหนดจากภาพท่ี 10 พบวา่ มีขั้นตอนการผลิตท่ีมีกาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิต

เป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 4 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการละลายปลา ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา 

ขั้นตอนการน่ึงปลา และขั้นตอนการบรรจุ ซ่ึงขั้นตอนดังกล่าวจาํเป็นต้องได้รับการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการทาํงานเพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนด  

 1.4.3 ร้อยละแรงงานทีใ่ห้ประสิทธิผลตํ่ากว่าเป้าหมายทีก่าํหนด 

  นอกจากน้ีโรงงานกรณีศึกษาไดก้าํหนดเป้าหมายประสิทธิภาพด้านแรงงาน คือ 

ร้อยละของแรงงานที่ให้ประสิทธิผลอยู่ที ่ร้อยละ 55.00 แต่ในปัจจุบันร้อยละแรงงานที่ให้

ประสิทธิผลอยูที่่ร้อยละ 51.42 ซ่ึงตํ่ากวา่เป้าหมายที่กาํหนดไว ้ดงันั้นการเพิ่มร้อยละของแรงงานที่

ให้ประสิทธิผลทาํไดโ้ดยการลดจาํนวนแรงงานในขั้นตอนการผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแลว้นาํไป

เพิ่มแรงงานในขั้นตอนการขดูสะอาดช้ินลอยดซ่ึ์งในที่น้ีโรงงานกรณีศึกษากาํหนดให้เป็นขั้นตอนที่

สร้างมูลค่าการผลิตเพือ่ให้อตัราการผลิตของขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินลอยด์เพิ่มมากข้ึน และ

สามารถไดเ้ป้าหมายเทียบเคียงกบัอุตสาหกรรมปลาทูน่าแปรรูปเดียวกนั 
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2. การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ของโรงงานกรณศึีกษา 

 2.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

  จากปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ซ่ึงแบ่งออกเป็น3 

ประเด็น ไดแ้ก่ คอขวดของกระบวนการผลิต กาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายที่กาํหนด 

และร้อยละแรงงานทีใ่ห้ประสิทธิผลตํ่ากว่าเป้าหมายที่กาํหนดซ่ึงสามารถวิเคราะห์สาเหตุของ

ปัญหาไดด้งัต่อไปน้ี 

   ก. ปัญหาคอขวดของกระบวนการผลิต จากกราฟกาํลงัการผลิตรวมของ

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ (ภาพท่ี 9) จะเห็นไดว้า่ขั้นตอนการทาํเยน็ปลาเป็นคอขวด

ของกระบวนการผลิต ซ่ึงมีกาํลงัการผลิตตํ่าที่สุด จึงวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยการวิเคราะห์ 

ทาํไม – ทาํไม (Why-Why analysis) ดงัแสดงในภาพท่ี 10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 10. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิตดว้ยการวเิคราะห์ ทาํไม-ทาํไม 

 

 



 

 

71 
 

                

  ขั้นตอนการทาํเยน็ปลามีกาํลงัการผลิตตํ่า เกิดจากหลายสาเหตุ ไดแ้ก่ พื้นท่ีการทาํ

เยน็ปลามีขนาดเล็ก รองรับปริมาณวตัถุดิบไดน้อ้ย และอตัราระบายความร้อนตํ่า เป็นตน้ อยา่งไรก็

ตามจากการวิเคราะห์ปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิตกับโรงงานกรณีศึกษา พบว่า ปัญหา

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาไม่เหมาะสม ส่งผลต่ออตัราการระบายความร้อนของตวัปลา เม่ือปลามี

ขนาดใหญ่ข้ึน ซ่ึงสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพได ้จึงเลือกปัญหาดงักล่าวนาํมาปรับปรุงแกไ้ข  

   ข.ปัญหากาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายที่กาํหนด จากกราฟ

กาํลงัการผลิต (ภาพท่ี 9) พบวา่ ขั้นตอนการละลายปลา การทาํเยน็ปลา และการบรรจุ มีกาํลงัการ

ผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายที่กาํหนดจึงทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุของกาํลงัการผลิตโดยใช้

การวเิคราะห์ ทาํไม – ทาํไม ดงัแสดงในภาพท่ี 11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 11. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหากาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายดว้ยการ 

   วเิคราะห์ ทาํไม – ทาํไม 
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  จากการวิเคราะห์กบัโรงงานกรณีศึกษา พบวา่สาเหตุของปัญหาเกิดจากการวางผงั

การทาํงานที่ไม่เหมาะสม และขาดอุปกรณ์ช่วยทาํงานในขั้นตอนการบรรจุส่งผลให้ขั้นตอนการ

บรรจุมีกาํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงัการผลิตเป้าหมายนอกจากน้ีขอ้จาํกดัของเทคโนโลยีและ/หรือ

ทรัพยากรเป็นอีกสาเหตุหน่ึงที่ทาํให้ประสิทธิภาพของขั้นตอนการละลายปลา และการทาํเยน็ปลา

ตํ่า ส่งผลใหมี้กาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายอีกดว้ย 

   ค.ปัญหาร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตํ่ากว่าเป้าหมายที่กาํหนด โดย

แรงงานเหล่าน้ีเป็นแรงงานในขั้นตอนขดูสะอาดช้ินปลา ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาไดก้าํหนดสัดส่วน

ระหวา่งแรงงานที่ให้ประสิทธิผลต่อจาํนวนแรงงานทั้งหมดอยูที่่ร้อยละ 55.00 ซ่ึงในปัจจุบนัอยู่ที่

ร้อยละ 51.42 จากปัญหาดงักล่าวจึงถูกวเิคราะห์สาเหตุดว้ยเคร่ืองมือการวิเคราะห์ ทาํไม – ทาํไม ดงั

แสดงในภาพท่ี 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 12. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาร้อยละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลตํ่ากวา่เป้าหมายท่ีกาํหนด ดว้ย 

   การวเิคราะห์ ทาํไม-ทาํไม 

  ผลการวิเคราะห์สาเหตุ พบวา่ สาเหตุหลกัของปัญหา คือ มีการใช้แรงงานจาํนวน

มากในขั้นตอนการบรรจุ เน่ืองจากใชแ้รงงานเกินความจาํเป็นต่อภาระงานที่มีอยู ่ดงันั้นตอ้งศึกษา
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การใช้แรงงานในขั้นตอนการบรรจุให้มีจาํนวนแรงงานที่เหมาะสม เพือ่เพิ่มจาํนวนแรงงานใน

ขั้นตอนการขดูสะอาดช้ินปลา ส่งผลใหร้้อยละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนด 

  จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึนในสายการผลิตทั้ง 3 ประเด็น พบว่า

ปัญหาเกิดจาก วิธีการทาํงานไม่มีประสิทธิภาพ ข้อจาํกดัด้านเทคโนโลยีสถานที่ปฏิบติังานไม่

เหมาะสมอนัเน่ืองมาจากการวางผงัการทาํงานขาดประสิทธิภาพและการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากร

ท่ีขาดประสิทธิภาพทั้งเคร่ืองจกัรและแรงงานเป็นตน้ 

 2.2 แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  จากสาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นได้

กาํหนดแนวทางการแก้ไข โดยแบ่งออกเป็น 2 แนวทาง คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

ภายใตท้รัพยากรที่มีอยู ่และการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตภายใตท้รัพยากรที่เปล่ียนแปลง ดงั

รายละเอียดต่อไปน้ี 

 2.2.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่มีอยู่เป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิต โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงจาํนวนและ/หรือชนิดของทรัพยากรจากการวิเคราะห์

หาสาเหตุของปัญหา ไดแ้ก่ ปัญหาคอขวดของกระบวนการผลิต ปัญหากาํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงั

การผลิตเป้าหมาย และปัญหาร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตํ่ากว่าเป้าหมายที่ก ําหนด เม่ือ

พิจารณาจากปัญหาที่เกิดข้ึนแล้ว พบว่า มี 3 ขั้นตอนการผลิตที่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ

ภายใตท้รัพยากรทีมี่อยู ่ไดแ้ก่ ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินปลา และขั้นตอน

การบรรจุ ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 2.2.1.1 การทาํเยน็ปลา 

  การทาํเยน็ปลาเป็นขั้นตอนที่เป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุก

แช่เยน็ และเป็นขั้นตอนที่มีกาํลงัการผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา จาก

การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา พบวา่ โปรแกรมการทาํเยน็ปลาไม่เหมาะสม ทาํให้ใชเ้วลาในการ

ทาํเยน็ปลานานอตัราการลดลงของอุณหภูมิปลาตํ่า ส่งผลให้ขั้นตอนการทาํเยน็ปลามีกาํลงัการผลิต
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ตํ่า การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่มีอยู่ ในที่น้ีสามารถทาํได้โดยการปรับเปลี่ยน

วิธีการทาํงานดว้ยศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาเพือ่สร้างโปรแกรมการทาํเยน็ใหม่ ดงั

รายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ศึกษาโปรแกรมการทาํเยน็ปลาในปัจจุบัน 

  ปลาทูน่าที่น่ึงสุกแล้วถูกส่งเข้าสู่ขั้นตอนการทาํเย็นปลาอย่างรวดเร็ว เพื ่อลด

อุณหภูมิตวัปลาให้พร้อมสําหรับกระบวนการขดูสะอาดช้ินปลา และป้องกนัการเกิดความร้อนระอุ

จากการน่ึง (Overcooking) ซ่ึงจะมีผลทาํใหเ้กิดการสูญเสียนํ้ าหนกัของปลา ส่งผลต่อร้อยละผลผลิต

ท่ีได ้(% Yield) นอกจากน้ียงัส่งผลต่อคุณภาพของตวัปลา ไดแ้ก่ ปริมาณความช้ืนในตวัปลาอีกดว้ย 

  ขั้นตอนการทาํเยน็ปลาของโรงงานกรณีศึกษา มีรางสําหรับการทาํเยน็ปลาจาํนวน 

4 ช่อง แต่ละช่องมีท่อนํ้าท่ีมีหวัฉีดติดตั้งอยูบ่นท่อสเปรยน์ํ้าจาํนวน 90 หวัฉีดต่อรางเสปร์ยซ่ึงจะพ่น

นํ้ าออกเป็นละอองฝอยทีมี่อุณหภูมินํ้ าประมาณ 28 องศาเซลเซียส และสามารถบรรจุรถเข็นปลา

หลงัการน่ึงปลาได ้6 คนัต่อช่อง 

  การทาํเย็นปลาในโรงงานกรณีศึกษาใช้การสเปรย์นํ้ าพ่นลงบนตวัปลา เพื่อลด

อุณหภูมิใจกลางปลาซ่ึงอยูที่่ 65 องศาเซลเซียส ให้ลดลงมานอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 35 องศาเซลเซียส 

ในระหวา่งการทาํเยน็ปลาจะมีการสเปรยน์ํ้ าสลบักบัการหยุดสเปรยเ์ป็นระยะ ซ่ึงเรียกวา่ โปรแกรม

การทาํเยน็ปลา ดงัแสดงในตารางท่ี 7 

ตารางท่ี 7. โปรแกรมการทาํเยน็ของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบนั 

 ลาํดบัการเปิดปิดนํ้า (นาที) 

 1 2 3 4 5 6 n* 

เปิดนํ้า 3 2 1 1 1 1 1 

ปิดนํ้า 5 7 10 10 10 10 10 

 *หมายเหตุ: ดาํเนินการเปิดนํ้ า 1 นาที และปิดนํ้ า 10 นาทีจนกระทัง่ไดอุ้ณหภูมิบริเวณใจกลางปลาอยูท่ี่

นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 35 องศาเซลเซียส  
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  จากโปรแกรมการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั (ตารางที่ 7) อธิบายไดว้่าลาํดบัที่ 1 จะ

ดาํเนินการเปิดนํ้ าเป็นระยะเวลา 3 นาทีแลว้จึงปิดนํ้ าเป็นระยะเวลา 5 นาที ลาํดบัท่ี 2 เปิดนํ้ าเป็น

ระยะเวลา 2 นาทีแลว้จึงปิดนํ้ าเป็นระยะเวลา 7 นาที หลงัจากน้ีจะดาํเนินการเปิดและปิดนํ้ าเป็น

ระยะเวลา 1 นาที และ 10 นาที ตามลาํดบัโดยลาํดบัท่ี 3 เป็นตน้ไปเป็นช่วงของการลดอุณหภูมิตวั

ปลาจนกระทัง่ไดอุ้ณหภูมิบริเวณใจกลางปลาอยูที่่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 35 องศาเซลเซียส และเพื่อ

ป้องกนัไม่ใหป้ลาแหง้ส่งผลต่อร้อยละผลผลิตท่ีได ้

  การทาํเย็นปลาของโรงงานกรณีศึกษาแยกตามขนาดของวตัถุดิบดว้ยโปรแกรม

การทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั พบวา่ วตัถุดิบที่มีขนาดใหญ่จะใชเ้วลาในการทาํเยน็ปลามากกวา่วตัถุดิบ

ทีมี่ขนาดเล็ก ดงัแสดงในตารางที่ 8 เน่ืองจากวตัถุดิบที่ขนาดใหญ่จะมีชั้นเน้ือปลาที่หนามาก ส่งผล

ใหอ้ตัราการลดลงของอุณหภูมิปลาตํ่า และการแลกเปล่ียนความร้อนระหวา่งบริเวณผิวปลาท่ีสัมผสั

นํ้ากบัใจกลางปลาใชร้ะยะเวลานาน (Zhang et al., 2002) 

ตารางท่ี 8. ระยะเวลาในการทาํเยน็ปลาของวตัถุดิบแต่ละขนาดดว้ยโปรแกรมการทาํเยน็ในปัจจุบนั 

ขนาดของวตัถุดิบ เวลาในการทาํเยน็ปลา (ชัว่โมง:นาที) 

1 1:40 

2 2:06 

3 2:24 

4 2:50 

5 3:11 

  กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาดว้ยโปรแกรมการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั

จากผลการคาํนวณกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเย็นปลาในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ซ่ึงคาํนวณแยกตามขนาดของวตัถุดิบ (ตารางที่ 9) พบว่า 

วตัถุดิบท่ีมีขนาดเล็กจะมีกาํลงัการผลิตมากกวา่วตัถุดิบท่ีมีขนาดใหญ่ เน่ืองจากใชเ้วลาในการทาํเยน็

ปลานอ้ยกวา่วตัถุดิบท่ีมีขนาดใหญ่ 

 

 



 

 

76 
 

                

ตารางท่ี 9. กาํลงัการผลิตของขั้นตอนทาํเยน็ปลาแยกตามขนาดของวตัถุดิบ 

ขนาดของวตัถุดิบ กาํลงัการผลิต (กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง) 

1 1,051.27 

2 870.68 

3 779.05 

4 708.79 

5 601.90 

  ผลของกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเย็นปลาแยกตามขนาดของวตัถุดิบนํา

ข้อมูลที่ได้ไปคาํนวณหากาํลังการผลิตเฉลี่ย ซ่ึงเป็นกาํลังการผลิตเฉล่ียที่ได้รวมของขนาดทุก

วตัถุดิบ โดยคาํนวณเปรียบเทียบกบัสัดส่วนการผลิต จากขอ้มูลการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ พบว่า

กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาเฉล่ียอยูท่ี่ 1.36 ตนัวตัถุดิบต่อชัว่โมง ที่ไดจ้ากการคาํนวณ 

(หนา้ท่ี 63) 

  2) แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพข้ันตอนการทาํเยน็ปลา 

  การทาํเยน็ปลาเป็นการลดอุณหภูมิตวัปลาโดยอาศยัหลกัการแลกเปล่ียนความร้อน 

กล่าวคือ เมือ่นํ้ าสัมผสับริเวณผิวปลา อุณหภูมิบริเวณผิวปลาจะเกิดการแลกเปล่ียนความร้อนกบันํ้ า

ทาํใหอุ้ณหภมิูบริเวณผวิปลาลดลงอยา่งรวดเร็ว หลงัจากปิดนํ้ าอุณหภูมิท่ีลดลงบริเวณผวิปลาจะเกิด

การแลกเปลี่ยนความร้อนกบับริเวณใจกลางปลา ทาํให้อุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาลดลง ต่อมา

ดาํเนินการเปิดนํ้ าให้สัมผสักบับริเวณผิวปลา และปิดนํ้ าเพือ่ให้เกิดการแลกเปลี่ยนความร้อนไป

เร่ือยๆ จนกระทัง่อุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาไดต้ามท่ีกาํหนด ดงัแสดงในภาพท่ี 13 
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ภาพท่ี 13. หลกัการแลกเปล่ียนความร้อนระหวา่งบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลางปลา 

ท่ีมา: ดดัแปลงมาจาก Zhang และคณะ (2002) 

  การศึกษาการแลกเปลี่ยนความร้อนภายในตวัปลาจะตอ้งทราบถึงการลดลงของ

อุณหภูมิที่เกิดข้ึนตลอดการทาํเย็นปลาระหว่างบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลางปลาเพื่อที่จะ

สามารถวิเคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาได ้ดงันั้นการวดัอุณหภูมิจะใชเ้ทอร์โมมิเตอร์

แบบกา้นเสียบวดัอุณหภูมิพร้อมกนัทั้งบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลาง จากนั้นบนัทึกอุณหภูมิ

ทุกๆนาทีของอุณหภูมิใจกลางลา และบริเวณผวิปลา ดงัแสดงในภาพท่ี 14 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 14. วธีิการวดัอุณหภูมิบริเวณผวิปลา และบริเวณใจกลางปลา ดว้ยเทอร์โมมิเตอร์แบบกา้น 

Water spraying 

Backbone 

Skin fish 
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   3) ศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตัวปลาเพือ่สร้างโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ 

  ปัจจยัที่ส่งผลกระทบต่อกาํลงัการผลิต และประสิทธิภาพของขั้นตอนการทาํเยน็

ปลา ไดแ้ก่ อุณหภูมิตวัปลา และเวลาในการทาํเยน็ปลา ซ่ึงมีผลต่ออตัราการลดลงของอุณหภูมิตวั

ปลา การศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาจะดาํเนินการควบคุมการเปิดปิดนํ้ าของโปรแกรม

การทาํเยน็ปลาที่ส่งผลต่อการแลกเปล่ียนความร้อนระหวา่งบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลางปลา

เพือ่สร้างโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ให้เกิดอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาเพิ่มข้ึน และใช้

ระยะเวลาในการทาํเยน็ปลานอ้ยลงดว้ยวธีิการวดัอุณหภูมิ (ภาพท่ี 15) ซ่ึงเก็บรวบรวมขอ้มูลปัจจยัที่

ส่งผลต่ออตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาของวตัถุดิบแต่ละขนาด เน่ืองจากวตัถุดิบแต่ละขนาด

ใช้ระยะเวลาในการทาํเยน็ที่แตกต่างกนั การเก็บรวบรวมขอ้มูลอุณหภูมิบริเวณใจกลาง อุณหภูมิ

บริเวณผิวปลา และเวลาที่ใช้ในการทาํเย็นปลาของวตัถุดิบแต่ละขนาด ซ่ึงเก็บรวบรวมข้อมูล

วตัถุดิบขนาดละ 3 ซํ้ า โดยสร้างตารางบนัทึกขอ้มูล ดงัแสดงในตารางท่ี 10 
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ตารางท่ี 10. ตารางบนัทึกขอ้มูลอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลา 

ควบคุม เวลา                                                  อตัราการลดลงของอุณหภูมิ (องศาเซลเซียส)                                            วตัถุดิบขนาดท่ี.... 

การเปิด/ปิดนํ้า (นาที) คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 
ลดลงเฉล่ีย 

T1* T2* ลดลง T1 T2 ลดลง T1 T2 ลดลง 

เปิดปิด 0:00                     

เปิดปิด 0:01                     

เปิดปิด 0:02                     

เปิดปิด 0:03                     

เปิดปิด 0:04                     

เปิดปิด 0:05           

เปิดปิด 0:06           

เปิด   ปิด 0:07           

: :           

*หมายเหต:ุ T1 คือ อุณหภูมิบริเวณผิวปลาจะบนัทึกอุณหภูมิเม่ือมีการเปิดนํ้ า 

     T2 คือ อุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาจะบนัทึกอุณหภูมิเม่ือมีการปิดนํ้ า
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  หลังจากนั้ นจะนําข้อมูลการลดลงของอุณหภูมิตัวปลาไปวิเคราะห์เพื ่อสร้าง

โปรแกรมการทาํเย็นปลาใหม่ระยะเวลาการทาํเยน็ปลาด้วยโปรแกรมการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั

ขา้งตน้จะเห็นไดว้า่วตัถุดิบขนาดท่ี 5 ซ่ึงเป็นขนาดใหญ่ท่ีสุดจะใชร้ะยะเวลาการทาํเยน็ปลามากท่ีสุด 

ดงันั้น ในที่น้ีจึงใช้วตัถุดิบขนาดที่ 5 มาเป็นตวัอยา่งในการทดลองเพื่อให้เกิดผลของการปรับปรุง

ประสิทธิภาพครอบคลุมทุกขนาดของวตัถุดิบ   

  การศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิในการทาํเยน็ปลาจะบนัทึกอตัราการลดลง

ของอุณหภูมิทุกๆนาที โดยขณะเปิดนํ้ าจะบนัทึกอุณหภูมิบริเวณผิวปลาในแต่ละนาทีเพือ่สังเกต

อตัราการลดลงของอุณหภูมิ ในช่วงแรกอตัราการลดลงของอุณหภูมิที่บริเวณผิวปลาเพิ่มข้ึนอย่าง

รวดเร็ว เมื่อถึงจุดที่อตัราการลดลงของอุณหภูมิเร่ิมตํ่าลงจึงทาํการปิดนํ้ า หลงัจากนั้นสังเกตอตัรา

การลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาอนัเป็นผลมาจากการแลกเปลี่ยนความร้อนระหว่าง

บริเวณผวิปลา และบริเวณใจกลางปลา เช่นเดียวกนัในช่วงแรกอตัราการลดลงของอุณหภูมิท่ีบริเวณ

ใจกลางปลาเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็ว เมื่อถึงจุดที่อตัราการลดลงของอุณหภูมิเร่ิมตํ่าลงจึงทาํการเปิดนํ้ า 

ดาํเนินการเช่นน้ีจนกระทัง่อุณหภูมิบริเวณใจกลางไดที้่ตามกาํหนด การบนัทึกขอ้มูลจะดาํเนินการ

ทดลองจาํนวน 3 ซํ้ าเพื่อหาค่าอตัราการลดลงเฉล่ีย  

  4) วเิคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิตัวปลาเพื่อสร้างโปรแกรมการทําเย็นปลา

ใหม่ 

  จากการทดลองอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลา ซ่ึงผลของการทดลองจะนาํค่า

อตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาเฉลี่ยมาวิเคราะห์หาระยะเวลาควบคุมการเปิดปิดนํ้ าเพือ่สร้าง

โปรแกรมการทาํเย็นปลาใหม่ ซ่ึงสามารถแสดงการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลา และ

บริเวณผิวปลา ดงัแสดงในภาพที่ 15 และผลการวิเคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจ

กลางปลา และบริเวณผวิปลา ดงัแสดงในภาพท่ี 16 จะเห็นไดว้า่ ช่วงแรกของการเปิดนํ้ านาทีที่ 1 ถึง 

นาทีท่ี 7 อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณผิวปลาเพิ่มข้ึนตามลาํดบั เมื่อเขา้สู่นาทีที่ 8 อตัราการ

ลดลงของอุณหภูมิบริเวณผวิปลาลดลงจึงดาํเนินการปิดนํ้ า ซ่ึงขนาดน้ีเกิดการแลกเปล่ียนความร้อน

กนัระหวา่งบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลางปลา อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลา

ลดลงจากนาทีท่ี 9 ถึงนาทีท่ี 12 ตามลาํดบั เมื่อเขา้สู่นาทีที่ 13 อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจ

กลางเป็นศูนยห์รือไม่มีการลดลงของอุณหภูมิจึงดาํเนินการเปิดนํ้ า ต่อมาในนาทีที่ 14 ถึงนาทีท่ี 16 
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อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณปลาลดลงตามลาํดบั เมื่อเข้าสู่นาทีที่ 17 อตัราการลดลงของ

อุณหภูมิบริเวณผิวปลาลดลงจึงดาํเนินการปิดนํ้ า เช่นเดียวกันเกิดการแลกเปลี่ยนความร้อนกัน

ระหว่างบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลางปลา อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลา

ลดลงจากนาทีท่ี 18 ถึงนาทีท่ี 22 ตาลาํดบั เมื่อเขา้สู่นาทีที่ 23 อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจ

กลางกลางเป็นศูนยห์รือไม่มีการลดลงของอุณหภูมิจึงดาํเนินการเปิดนํ้า  

  ในนาทีถัดไปต่อจากน้ีจะมีอตัราการลดลงของอุณหภูมิน้อยลง เน่ืองจากความ

แตกต่างระหว่างอุณหภูมิบริเวณผิวปลา และบริเวณใจกลางปลาน้อยลง ซ่ึงเป็นช่วงของการลด

อุณหภูมิตวัปลาให้ไดอุ้ณหภูมินอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 35 องศาเซลเซียสที่ไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ โดย

ในนาทีท่ี 23 ถึงนาทีท่ี 25 อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณผวิปลาเพิ่มข้ึนตามลาํดบั เม่ือเขา้สู่นาที

ท่ี 26 อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณผิวปลาลดลงจึงดาํเนินการปิดนํ้ า เมื่อเกิดการแลกเปล่ียน

ความร้อนอตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาลดลงจากนาทีท่ี 27 ถึงนาทีท่ี 31 ตาลาํดบั 

เม่ือเขา้สู่นาทีท่ี 32 อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาเป็นศูนยห์รือไม่มีการลดลงของ

อุณหภูมิจึงดาํเนินการเปิดนํ้าอีกคร้ัง  
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อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 

เวลา (นาที) 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 16. การลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลา และบริเวณผวิปลาในแต่ละนาที 
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ภาพท่ี 16. ผลการวเิคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณผวิปลา และบริเวณใจกลางปลา

เวลา (นาที) 
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  จากผลการวิเคราะห์อตัราการลดลงของอุณหภูมิ (ภาพท่ี 17) สามารถสร้าง

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ โดยกาํหนดระยะเวลาที่มีอตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณผิวปลา

สูงสุดเป็นการเปิดนํ้ า และกาํหนดระยะเวลาที่มีอตัราการลดลงของอุณหภูมิบริเวณใจกลางปลาตํ่า

ที่สุดเป็นการปิดนํ้ า ซ่ึงผลที่ได้จากการวิเคราะห์การศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลา 

สามารถสร้างโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ไดด้งัแสดงในตารางท่ี 11 

ตารางท่ี 11. โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ไดจ้ากผลการวเิคราะห์อตัราการลดลงอุณหภูมิตวัปลา 

 ลาํดบัการเปิดปิดนํ้า (นาที) 

 1 2 3 4 5 6 n 

เปิดนํ้า 7 3 2 2 2 2 2 

ปิดนํ้า 5 6 6 6 6 6 6 

 *หมายเหตุ: ดาํเนินการเปิดนํ้ า 2 นาที และปิดนํ้ า 6 นาทีจนกระทัง่ไดอุ้ณหภูมิบริเวณใจกลางปลาอยูท่ี่

นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 35 องศาเซลเซียส  

  5) ประเมินผลการใช้โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ 

  ภายหลงัการศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลาจนไดโ้ปรแกรมการทาํเยน็

ปลาใหม่ซ่ึงจะถูกประเมินผลการปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ซ่ึงดาํเนินการ

ทดลองโดยใช้โปรแกรมการทาํเย็นปลาใหม่ในวตัถุดิบแต่ละขนาด ขนาดละ 5 ซํ้ า จากนั้ น

เปรียบเทียบการใชร้ะยะเวลาการทาํเยน็ปลาในวตัถุดิบแต่ละขนาดดว้ยโปรแกรมการทาํเยน็ปลาเดิม 

และโปรแกรมการทาํเยน็ใหม่ สามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 12 
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ตารางท่ี 12. เปรียบเทียบเวลาการทาํเยน็ปลาดว้ยโปรแกรมการทาํเยน็ปลาเดิม และโปรแกรมการทาํ 

     เยน็ปลาใหม่ 

ขนาดของวตัถุดิบ 
เวลาในการทาํเยน็ปลา (ชัว่โมง:นาที) 

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาเดิม โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ ลดลง 

1 1:40 1:22 0:18 

2 2:06 1:50 0:16 

3 2:24 2:10 0:14 

4 2:50 2:39 0:11 

5 3:11 3:02 0:09 

  ระยะเวลาการทาํเยน็ปลาที่ลดลงดงัแสดงในตารางที่ 13 ส่งผลทาํให้กาํลงัการผลิต

ของขั้ นตอนการทําเย็นปลาเพิ่มข้ึน กําลังการผลิตของขั้ นตอนการทําเย็นปลาถูกประเมิน

เปรียบเทียบกาํลงัการผลิตก่อน และหลงัการใชโ้ปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ ดงัแสดงในตารางที ่

13 

ตารางที่ 13. เปรียบเทียบกาํลงัการผลิตก่อน และหลงัการใช้โปรแกรมการทาํเย็นปลาใหม่ของ     

      ขั้นตอนการทาํเยน็ปลาแยกตามขนาดของวตัถุดิบ 

ขนาดของวตัถุดิบ 
กาํลงัการผลิต (กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง) 

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาเดิม โปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม ่ เพิ่มข้ึน 

1 1,970.54 2,407.91 433.42 

2 1520.74 1,741.93 221.20 

3 1362.19 1,508.89 146.70 

4 1012.54 1,081.31 69.97 

5 805.23 804.39 39.78 

  จากผลการประเมินกาํลงัการผลิตแยกตามขนาดของวตัถุดิบของขั้นตอนการเยน็

ปลาดว้ยโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ นาํขอ้มูลที่ไดไ้ปคาํนวณหากาํลงัการผลิตรวม ซ่ึงเป็นกาํลงั

การผลิตทีไ่ดร้วมของขนาดทุกวตัถุดิบ โดยคาํนวณเปรียบเทียบกบัสัดส่วนการผลิต พบวา่กาํลงัการ

ผลิตของขั้นตอนการทาํเย็นปลาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจากเดิม 1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงเป็น 



 

 

86 
 

                

1,537.36 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เพิ่มข้ึน 175.46 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงคิดเป็นมูลค่าที่ได้

เพิ่มข้ึน 321,891.89 บาทต่อปี 

  นอกจากน้ียงัมีการประเมินผลดา้นคุณภาพของปลาหลงัการใช้โปรแกรมการทาํ

เย็นปลาใหม่ ได้แก่ ความช้ืน ซ่ึงขั้นตอนการทาํเย็นปลาจะส่งผลต่อปริมาณความช้ืนของตวัปลา 

หลงัการใชโ้ปรแกรมการทาํเยน็ปลาถูกประเมินโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพ (QC line) ซ่ึงจะประเมิน

เป็น “ผ่าน” และ “ไม่ผ่าน” โดยผลการประเมินความช้ืนไดรั้บการรับรอง “ผ่าน” ซ่ึงไม่ส่งผล

กระทบต่อคุณภาพปลา 
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 2.2.1.2 การขูดสะอาดช้ินปลา 

  กระบวนการขูดสะอาดช้ินปลาของโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปด้วย ขั้นตอน

การขูดหนังปลา และการขูดสะอาดปลา ซ่ึงขั้นตอนดังกล่าวโรงงานกรณีศึกษากาํหนดให้เป็น

ขั้นตอนท่ีสร้างมูลค่าใหก้บัสายการผลิต จากการสาํรวจสภาพปัจจุบนั พบวา่ กระบวนการขดูสะอาด

ช้ินปลามีกาํลงัการผลิตมากกว่ากาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา อย่างไรก็ตามการ

ปรับปรุงกระบวนการขูดสะอาดช้ินปลาในที่น้ีมุ่งเน้นการศึกษาเพือ่หาแนวทางในการเพิ่มร้อยละ

แรงงานที่ให้ประสิทธิผลให้ได้ตามเป้าหมายที่กาํหนดจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วย

เคร่ืองมือการวิเคราะห์ ทาํไม – ทาํไม (ภาพท่ี 13) พบว่า มีแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผลเกินความ

จาํเป็นเมื่อเทียบกบัภาระงานที่ไดรั้บ ดงันั้นจึงนาํหลกัการศึกษาการทาํงานมาประยุกตใ์ช ้เพื่อปรับ

ลดแรงงานในขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าซ่ึงเป็นแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผล แล้วนาํไปเพิ่มใน

ขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินปลา เพื่อให้ไดร้้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตามเป้าหมายที่กาํหนด 

โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

   1) ขอ้มูลจาํนวนแรงงานแยกตามขั้นตอนการผลิตในแต่ละหน้าที่งาน และแผนก

ตามการกาํหนดของโรงงานกรณีศึกษา 

  ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีจาํนวนแรงงานในสายการผลิตทั้งหมด 245 คน ซ่ึง

ประกอบไปดว้ยหลายหนา้ที่งาน ไดแ้ก่ หวัหนา้งาน 12 คน พนกังานบริการ 38 คน และแรงงานใน

แต่ละขั้นตอนการผลิต 195 คน ซ่ึงจาํนวนแรงงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต แสดงดงัตารางท่ี 14 
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ตารางท่ี 14. จาํนวนแรงงานในแต่ละขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

แผนก ขั้นตอนการผลิต หนา้ท่ีงาน จาํนวนแรงงาน (คน) 

1 1. การเตรียมวตัถุดิบ 1.1 ตรวจสอบวตัถุดิบ 2 

 

 

1.2 ขนยา้ยวตัถุดิบ 1 

 

 

1.3 ขบัรถยก 1 

 2. การละลายปลา 2.1 ควบคุมนํ้าละลายปลา 2 

 

 

2.2 ขบัรถยก 1 

 3. การผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 3.1 ลาํเลียงวตัถุดิบ 1 

 

 

3.2 ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออก 8 

 

 

3.3 ทาํความสะอาดวตัถุดิบ 2 

 

 

3.4 ขนยา้ยวตัถุดิบ 4 

 4. การน่ึงปลา 4.0 ควบคุมหมอ้น่ึงไอนํ้า 2 

 5. การทาํเยน็ปลา 5.1 ควบคุมการทาํเยน็ปลา 2 

 

 

5.2 ลาํเลียงวตัถุดิบ 2 

2 6.การขดูสะอาดช้ินปลา 6.1 ขดูหนงัปลา 32 

 

 

6.2 ขดูสะอาดปลา 94 

3 7. การบรรจุ 7.1 ตรวจจบัโลหะในช้ินลอยด ์ 2 

 

 

7.2 ตรวจจบัโลหะในเศษปลา 2 

 

 

7.3 บรรจุช้ินลอยด์ 8 

 

 

7.4 บรรจุเศษปลา 2 

 

 

7.5 คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 1 5 

 

 

7.6 ลาํเลียงเศษปลา 2 

 

 

7.7 คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 2 8 

 

 

7.8 คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 3 2 

 

 

7.9 ตรวจสอบคุณภาพช้ินลอยด ์ 6 

 

 

7.10 ชัง่นํ้าหนกั 1 

 

 

7.11 ปิดผนึกถุงบรรจุ 1 

 

 

7.12 แช่เยน็ 2 

 รวม 195 
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  โรงงานกรณีศึกษาแบ่งการบริหารจดัการออกเป็น 3 แผนก ไดแ้ก่ แผนกการเตรียม

วตัถุดิบดูแลรับผิดชอบในขั้นตอนท่ี 1 ถึง ขั้นตอนท่ี 5 แผนกการขดูสะอาดช้ินปลาดูแลรับผิดชอบ

ในขั้นตอนที่ 6 และแผนกการบรรจุดูแลรับผิดชอบในขั้นตอนที่ 7 พนกังานงานที่ทาํงานในแต่ละ

หนา้ที่งานจึงถูกแบ่งตามแผนกเหล่าน้ีดว้ย นอกจากน้ีพนกังานที่แยกตามแผนกแลว้ยงัมีแรงงานใน

ส่วนของตาํแหน่งหัวหนา้งาน และแผนกงานบริการอีกดว้ย โรงงานกรณีศึกษากาํหนดให้แรงงาน

แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ แรงงานที่ให้ประสิทธิผล (Productive labor) และแรงงานที่ไม่ให้

ประสิทธิผล (Non-productive labor) โดยแรงงานที่ให้ประสิทธิผลเป็นแรงงานในกระบวนการขดู

สะอาดช้ินปลา ในขณะที่แรงงานในขั้นตอนการผลิตอืน่ๆเป็นแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผล ซ่ึง

จาํนวนแรงงานจาํแนกตามแผนก และประเภทของแรงงาน ดงัแสดงในตารางท่ี 15 

ตารางท่ี 15. ประเภทและจาํนวนแรงงานในแต่ละแผนกของโรงงานกรณีศึกษา 

แผนก ประเภทแรงงาน จาํนวนแรงงาน (คน) 

การเตรียมวตัถุดิบ แรงงานท่ีไม่ใหป้ระสิทธิผล 28 

การขดูสะอาดช้ินปลา แรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล 126 

การบรรจุ แรงงานท่ีไม่ใหป้ระสิทธิผล 41 

งานบริการ แรงงานท่ีไม่ใหป้ระสิทธิผล 38 

หวัหนา้งาน แรงงานท่ีไม่ใหป้ระสิทธิผล 12 

รวม 245 

 

  2) ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ของแรงงาน 

  ร้อยละแรงงานทีใ่หป้ระสิทธิผลเป็นหน่ึงในการคาํนวณประสิทธิภาพแรงงานของ

โรงงานกรณีศึกษาซ่ึงเป็นสัดส่วนระหว่างจาํนวนแรงงานที่ให้ประสิทธิผลต่อจาํนวนแรงงาน

ทั้งหมด ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีจาํนวนแรงงานทั้งหมด 245 คน แบ่งออกเป็นแรงงานที่ให้

ประสิทธิผล 126 คน และจาํนวนแรงงานท่ีไม่ให้ประสิทธิผล 119 คน จากการคาํนวณพบวา่ร้อยละ

แรงงานทีใ่ห้ประสิทธิผลอยู่ทีร้่อยละ 51.42 และร้อยละแรงงานทีไ่ม่ให้ประสิทธิผลอยู่ที่ร้อยละ 

48.58 ทั้งน้ีโรงงานกรณีศึกษาไดก้าํหนดเป้าหมายร้อยละแรงงานท่ีให้ประสิทธิผลอยูที่่ร้อยละ 55.00 



 

 

90 
 

                

ซ่ึงเป็นร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลที่กาํหนดข้ึนเทียบเคียงกบัโรงงานอุตสาหรรมปลาทูน่าแปร

รูปเดียวกนั (Benchmarking) โดยในปัจจุบนัร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตํ่ากว่าเป้าหมายที่

กาํหนด 

   3) แผนกท่ีสามารถปรับลดจาํนวนแรงงาน 

  จากการแบ่งประเภทแรงงานในโรงงานกรณีศึกษา พบว่า แรงงานที่ไม่ให้

ประสิทธิผลของขั้นตอนการผลิตมี 4 แผนก ไดแ้ก่ แผนกเตรียมวตัถุดิบ แผนกบรรจุ แผนกงาน

บริการ และกลุ่มหวัหน้างาน (ตารางที่ 15) จึงพิจารณาว่าสามารถปรับลดจาํนวนแรงงานในแต่ละ

แผนกไดห้รือไม่ โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   ก. แรงงานทีใ่หป้ระสิทธิผลในแผนกมีจาํนวนมาก โดยจาํนวนแรงงานใน

แต่ละแผนกจะถูกพิจารณาเทียบกบัปริมาณภาระงาน (Workload) ซ่ึงเป็นปริมาณงานต่อหน่ึงหน่วย

เวลา เพื่อพิจารณาวา่จาํนวนแรงงานในแผนกนั้นๆ มีปริมาณมากเกินพอหรือไม่ ในที่น้ีแผนกเตรียม

วตัถุดิบ และแผนกบรรจุมีเป็นแผนกท่ีมีจาํนวนแรงงานมากเม่ือเทียบกบัปริมาณภาระงาน ดงัน้ี 

    (1) ในแผนกเตรียมวตัถุดิบมีหลายหน้าที่งาน ในที่น้ีหน้าที่งาน

ของแผนกเตรียมวตัถุดิบท่ีมีจาํนวนแรงงานมากเกินพอเม่ือเทียบกบัปริมาณภาระงาน คือ การผา่ทอ้ง

นาํเคร่ืองในออก ภาระงานของหน้าที่งานผ่าทอ้งนาํเคร่ืองในออกมีภาระงานที่ตอ้งรับผิดชอบอยู่ที ่

2,174.14 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง มีจาํนวนแรงงานที่ใชใ้นหนา้ที่ผา่ทอ้งนาํเคร่ืองในออกทั้งหมด 

8 คน มีอตัราการทาํงานอยูท่ี่ 365.36 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อคนต่อชัว่โมง ทาํให้ไดอ้ตัราการทาํงานของ

หน้าท่ีผ่าทอ้งนาํเคร่ืองในออกอยู่ท่ี 2,922.88 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง ซ่ึงมีอตัราการทาํงาน

มากกวา่ภาระงานท่ีตอ้งรับผดิชอบอนัเป็นผลมาจากจาํนวนแรงงานท่ีมากเกินพอ  

    (2) ในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษามีสายการบรรจุแบ่งตาม

กุล่มผลิตภณัฑอ์อกเป็น 2 สายงาน ไดแ้ก่ สายการบรรจุช้ินลอยด์ และสายการบรรจุเศษปลา เป็นตน้ 

โดยสายการบรรจุช้ินลอยด์มีหน้าท่ี ตรวจสอบช้ินลอยด์ และบรรจุช้ินลอยด์ ภาระงานในแต่ละ

หน้าท่ีท่ีตอ้งรับผิดชอบจากอตัราการนาํเขา้ช้ินลอยด์อยูท่ี่ 1,400 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงหน้าท่ี

งานตรวจสอบช้ินลอยด์มีจาํนวนแรงงาน 6 คน อตัราการทาํงานอยูที่่ 359.13 กิโลกรัมเน้ือต่อคนต่อ

ชัว่โมง คิดเป็น 2,154.78 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง และหนา้ที่บรรจุช้ินลอยด์มีจาํนวนแรงงาน 8 คน 
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อตัราการทาํงานอยูท่ี่ 230.94 กิโลกรัมเน้ือต่อคนต่อชัว่โมง คิดเป็น 1,847.48 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง 

จะเห็นไดว้า่หนา้ทีง่านตรวจสอบช้ินลอยด ์และบรรจุช้ินลอยดมี์อตัราการทาํงานมากกวา่ภาระงานที่

ไดรั้บมอบหมาย  

ส่วนสายการบรรจุเศษปลามีหนา้ที่งานหลกั คือ การคดัสะอาดเศษปลาแต่ละชนิด 

เคล่ือนยา้ยเศษปลา และบรรจุเศษปลา ในทีน้ี่หนา้ทีง่านคดัสะอาดเศษปลา และเคล่ือนยา้ยเศษปลามี

จาํนวนแรงงานมากเกินพอเมื่อเทียบกบัปริมาณภาระงาน โดยหน้าที่งานคดัสะอาดเศษปลาแบ่ง

ออกเป็น 3 ชนิด คือ คดัสะอาดเศษปลาชนิดที่ 1, 2 และ 3 ซ่ึงหนา้ที่งานคดัสะอาดเศษปลาชนิดที่ 1 

และ 2 มีจาํนวนแรงงานมากเกินพอเมื่อเทียบกบัปริมาณภาระงาน ภาระงานที่ตอ้งรับผิดชอบใน

หน้าที่งานคดัสะอาดเศษปลาชนิดที่ 1 และ 2 อยู่ท่ี 93.72 และ 121.00 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง 

ตามลาํดบั หนา้ท่ีงานคดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 1 มีจาํนวนแรงงาน 5 คน อตัราการทาํงานอยูที่่ 26.36 

กิโลกรัมเน้ือต่อคนต่อชัว่โมง คิดเป็น 131.80 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง และ หนา้ที่งานคดัสะอาดเศษ

ปลาชนิดที่ 2 มีจาํนวนแรงงาน 8 คน อตัราการทาํงานอยูที่่ 22.69 กิโลกรัมเน้ือต่อคนต่อชัว่โมง คิด

เป็น 181.50 กิโลกรัมเน้ือต่อชั่วโมง นอกจากน้ีหน้าที่งานเคลื่อนยา้ยเศษปลามีภาระงานที่ตอ้ง

รับผิดชอบ 424.30 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงหนา้ที่งานเคล่ือนยา้ยเศษปลามีจาํนวนแรงงาน 2 คน 

อตัราการทาํงาน 304.00 กิโลกรัมเน้ือต่อคนต่อชัว่โมง คิดเป็น 608.00 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง จะ

เห็นได้ว่าหน้าที่งานคดัสะอาดเศษปลาทั้งสองชนิด และเคลื่อนยา้ยเศษปลา มีอตัราการทาํงาน

มากกวา่ภาระงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

   ข. การลดจาํนวนแรงงานในแต่ละแผนกไม่มีผลต่อประสิทธิภาพการ

ทาํงาน ในที่น้ีแผนกการเตรียมวตัถุดิบ และแผนกหัวหน้างานไม่สามารถที่จะปรับลดจาํนวน

แรงงานได้ เนื่องจากแรงงานส่วนใหญ่ในแต่ละหน้าที่งานของแผนกดังกล่าวต้องอาศยัทกัษะ

ความสามารถเฉพาะตวัในการทาํงาน เช่น พนกังานขบัรถยก พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรต่างๆ และ

การควบคุมดูแลการทาํงานของหัวหน้างาน เป็นต้น ถ้าขาดแรงงานเหล่าน้ีจะส่งผลกระทบ

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการทาํงานในแผนกนั้นๆ 

   ค. แรงงานที่ถูกปรับลดในแต่ละแผนกจะตอ้งมีทกัษะความสามารถการ

ทาํงานที่หลากหลาย ซ่ึงทกัษะในที่น้ี คือ ทกัษะขดูสะอาดช้ินปลาการปรับลดแรงงานในแผนกอ่ืน

มาใชใ้นแผนกขดูสะอาดช้ินปลา จะเลือกแรงงานท่ีมีทกัษะการขดูสะอาดปลาอยูแ่ลว้ เพื่อลดเวลาใน
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การฝึกอบรม ในที่น้ีแผนกการบรรจุ และแผนกหัวหนา้งานเป็นแรงงานที่มีทกัษะความสามารถใน

การเป็นแรงงานในขั้นตอนการขดูสะอาดช้ินปลาได ้ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษากาํหนดให้ขั้นตอนการขดู

สะอาดช้ินปลาเป็นแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผล 

  ผลของการคดัเลือกแผนกโดยใชเ้กณฑ์ประเมินในการพิจารณาในแต่ละแผนกเพื่อ

ปรับลดจาํนวนแรงงาน ดงัแสดงในตารางท่ี 16 
 

ตารางท่ี 16. ผลการพจิารณาเกณฑป์ระเมินเพือ่ปรับลดจาํนวนแรงานในแต่ละแผนก 

แผนก 
เกณฑก์ารประเมิน 

ก ข 8 

การเตรียมวตัถุดิบ √   

การบรรจุ √ √ √ 

หวัหนา้งาน   √ 

งานบริการ  √  

 หมายเหตุ: ก คือ แรงงานในแผนกมีจาํนวนมากเทียบกบัปริมาณภาระงาน 

    ข คือ การลดจาํนวนแรงงานในแต่ละแผนกไม่มีผลต่อประสิทธิภาพการทาํงาน 

    ค คือ แรงงานท่ีถูกปรับลดมีทกัษะการขดูสะอาดช้ินปลา 

  จากการพิจารณาในแต่ละแผนกด้วยเกณฑ์ประเมินเพื่อปรับลดจาํนวนแรงงาน 

(ตารางท่ี 16) พบวา่ แผนกเตรียมวตัถุดิบ และงานบริการไม่สามารถปรับลดได ้เน่ืองจากไม่มีทกัษะ

การขดูสะอาดช้ินปลา นอกจากน้ีหวัหนา้งานก็ไม่สามารถปรับลดจาํนวนแรงงานได ้เพราะส่งผลต่อ

ประสิทธิภาพการทาํงาน อยา่งไรก็ตาม แผนกบรรจุ เป็นแผนกที่สามารถปรับลดจาํนวนแรงงานได้

เน่ืองจากผา่นเกณฑป์ระเมินทั้ง 3 เกณฑ ์

   4) ปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานในแผนกที่ได้รับการพิจารณาให้ปรับลด

จาํนวนแรงงาน 

  แผนกการบรรจุได้รับการพิจารณาจากเกณฑ์ประเมินขา้งตน้ให้สามารถปรับลด

จาํนวนแรงงาน เพื่อนาํไปเพิ่มจาํนวนแรงงานในขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินปลา แผนกบรรจุของ

โรงงานกรณีศึกษาประกอบดว้ยการบรรจุผลิตภณัฑ์หลกั 2 ผลิตภณัฑ์ ไดแ้ก่ ช้ินลอยด์ และเศษปลา 

ซ่ึงเศษปลามี 3 ชนิด ไดแ้ก่ เศษปลาชนิดที่ 1 และ 2 มาจากขั้นตอนของการขูดสะอาดช้ินปลา 
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ในขณะท่ีเศษปลาชนิดท่ี 3 มาจากขั้นตอนของการบรรจุช้ินลอยด ์ กระบวนการดําเนินงานของ

แผนกบรรจุมีหลายกิจกรรม ดงัแสดงในภาพท่ี 17 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 17. แผนภาพการดาํเนินงานของแผนกบรรจุ 

2. คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 1 3. คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 2 

4. ตรวจสอบช้ินลอยด ์

12. แช่เยน็ 

11. ปิดผนึกถุงบรรจุ 

10. ชัง่นํ้าหนกั 

เศษปลาชนิดท่ี 3 

6. คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 3 

8. ตรวจโลหะเศษปลา 

9. บรรจุเศษปลา 

เศษปลาชนิดท่ี 1 เศษปลาชนิดท่ี 2 ช้ินลอยด์ 

1. ตรวจโลหะช้ินลอยด์ 

5. บรรจุช้ินลอยด์ 

7. เคล่ือนยา้ยเศษปลา 
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  การปรับปรุงประสิทธิภาพในแผนกบรรจุเพือ่ปรับลดจาํนวนแรงงาน ในที่น้ีจะ

ปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยเทคนิคการจดัสมดุลแรงงาน และการศึกษาการทาํงาน ดงัรายละเอียด

ต่อไปน้ี 

ก. การจดัสมดุลแรงงาน 

  การจดัสมดุลแรงงานเป็นการจดัจาํนวนพนักงานในแต่ละขั้นตอนให้สมดุลกับ

ปริมาณ โดยในทีน้ี่ปริมาณงานเท่ากบัอตัราการนาํเขา้บรรจุช้ินลอยด์ และบรรจุเศษปลา  นอกจากน้ี

ยงัเป็นการปรับอัตราการทํางานในแต่ละขั้นตอนของแผนกบรรจุให้สมดุลที่สุดอีกด้วย ดัง

รายละเอียดต่อไปน้ี 

    (1) อตัราการผลิตและจาํนวนแรงงานในแต่ละหน้าที่งานของ

แผนกบรรจุโดยเก็บรวบรวมขอ้มูลอตัราการผลิต และจาํนวนแรงงานในแต่ละหนา้ที่งาน ของแผนก

บรรจุ รวมถึงปริมาณการนาํเขา้ของผลผลิต ทั้งสายการบรรจุช้ินลอยด์ และสายการบรรจุเศษปลา 

ซ่ึงสามารถแสดงไดภ้าพท่ี 18และ 19 ตามลาํดบั 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 18. อตัราการผลิตและจาํนวนแรงงานในแต่ละหนา้ท่ีงานของสายการบรรจุช้ินลอยดใ์น 

   ปัจจุบนั 
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ภาพท่ี 19. อตัราการผลิตและจาํนวนแรงงานในแต่ละหนา้ท่ีงานของสายการบรรจุเศษปลาใน 

   ปัจจุบนั 

    (2) ความสมดุลระหว่างอัตราการผลิตในแต่ละหน้าที่งานกับ

ปริมาณผลผลิตนาํเขา้จากการศึกษาอตัราการการผลิตในแต่ละหนา้ที่งานทั้งสายการบรรจุช้ินลอยด ์

และสายการบรรจุเศษปลา พบวา่ ในปัจจุบนัหนา้ท่ีงานส่วนใหญ่มีจาํนวนแรงงานมากเกินพอ ส่งผล

ให้หน้าที่งานส่วนใหญ่มีอตัราการผลิตสูงกว่าอตัราการนาํเขา้ของผลิต ซ่ึงสามารถวิเคราะห์อตัรา

การผลิตแยกตามสายการบรรจุไดด้งัต่อไปน้ี 

 (2.1) สายการบรรจุช้ินลอยด์ อัตราการผลิตและจํานวน

แรงงานในแต่ละหน้าที่งานของสายการบรรจุช้ินลอยด์ในปัจจุบัน (ภาพท่ี 18) พบว่า หน้าที่

ตรวจสอบช้ินลอยด ์และหนา้ท่ีบรรจุช้ินลอยดมี์อตัราการผลิตอยูท่ี่ 2,154.78 และ 1,847.48 กิโลกรัม

เน้ือต่อชัว่โมง ตามลาํดบั ในขณะที่อตัราการนาํเขา้ช้ินลอยด์อยูที่่ 1,400 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง จะ

เห็นได้ว่าหน้าที่ตรวจสอบช้ินลอยด์ และหน้าที่บรรจุช้ินลอยด์มีอตัราการผลิตมากกว่าอตัราการ

นาํเขา้ช้ินลอยด์ จึงดาํเนินการปรับลดจาํนวนแรงงานให้อตัราการผลิตใกลเ้คียงกบัอตัราการนาํเขา้

ช้ินลอยด์ โดยหน้าที่ตรวจสอบช้ินลอยด์ และหน้าที่บรรจุช้ินลอยด์ปรับลดจาํนวนแรงงานหน้าที่



 

 

96 
 

                

งานละ 2 คน ส่งผลให้หน้าที่ตรวจสอบช้ินลอยด์ และหน้าที่บรรจุช้ินลอยด์มีอตัราการผลิตอยู่ที ่

1,436.52 และ 1,385.61 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ตามลาํดบั ซ่ึงมีความใกลเ้คียงกบัอตัราการนาํเขา้ช้ิน

ลอยด์ อย่างไรก็ตาม หน้าที่การชัง่ ปิดผนึกถุงบรรจุ และแช่เย็น มีอตัราการผลิตสูงเน่ืองจากเป็น

หนา้ท่ีงานท่ีตอ้งรับภาระงานทั้งสายการบรรจุช้ินลอยด ์และสายการบรรจุเศษปลา  

 (2.2) สายการบรรจุเศษปลา อตัราการผลิตและจาํนวนแรงงาน

ในแต่ละหนา้ท่ีงานของสายการบรรจุเศษปลาในปัจจุบนั (ภาพท่ี 19) พบวา่ หนา้ท่ีงานคดัสะอาดเศษ

ปลาชนิดที่ 1 และ 2 มีอตัราการผลิตอยู่ท่ี 131.8 และ 181.5 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ตามลาํดบั 

ในขณะที่อตัราการนาํเขา้เศษปลาชนิดที่ 1 และ 2 อยูท่ี่ 93.72 และ 121.00 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง 

ตามลาํดบั จะเห็นไดว้า่อตัราการผลิตของหนา้ท่ีงานคดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 1 และ 2 มากกวา่อตัรา

การนาํเขา้เศษปลาชนิดที่ 1 และ 2 ตามลาํดบั นอกจากน้ี ภายหลงัการคดัสะอาดเศษปลาแต่ละชนิด

จะไดอ้ตัราการผลิตหลงัคดัสะอาดเศษปลารวมอยูที่ ่424.30 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงเป็นอตัราการ

นาํเขา้ของเศษปลาหลงัคดัสะอาด ส่งผลให้หน้าที่งานเคล่ือนยา้ยเศษปลาที่มีอตัราการผลิต 608.00 

กิโลกรัมเน้ือต่อชั่วโมง มีอตัราการผลิตมากกว่าอตัราการนาํเขา้ของเศษปลาหลงัคดัสะอาด จาก

ความไม่สอดคลอ้งของอตัราการผลิตท่ีกล่าวมา จึงดาํเนินการปรับลดจาํนวนแรงงาน ของหนา้ที่งาน

คดัสะอาดเศษปลาที่ 1 และ 2 ลง 1 และ 2 คน ตามลาํดบั ส่งผลให้หนา้ที่งานคดัสะอาดเศษปลาที่ 1 

และ 2 มีอตัราการผลิตอยูที่ ่87.90 และ 136.20 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ตามลาํดบั ซ่ึงมีความใกลเ้คียง

กบัอตัราการนาํเขา้เศษปลาแต่ละชนิด ผลของการปรับลดทาํให้อตัราการผลิตนาํเขา้ของเศษปลา

ทั้งหมดหลงัการคดัสะอาดอยู่ที ่334.90 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ส่งผลให้หนา้ทีง่านเคลื่อนยา้ยเศษ

ปลาดาํเนินการปรับลดจาํนวนแรงงาน 1 คน และไดอ้ตัราการผลิตอยู่ที่ 304.00 กิโลกรัมเน้ือต่อ

ชัว่โมง ซ่ึงให้ผลสอดคลอ้งระหวา่งอตัราการผลิตนาํเขา้ของเศษปลาหลงัคดัสะอาด และหนา้ที่งาน

เคล่ือนยา้ยเศษปลา 

  จากผลการวเิคราะห์อตัราการการผลิตและจาํนวนแรงงานในแต่ละหนา้ที่งาน เพือ่

ดาํเนินการปรับลดจาํนวนแรงงาน สามารถนํามาเปรียบเทียบก่อน และหลงัการปรับลดจาํนวน

แรงงานทั้งสายการบรรจุช้ินลอยด์ และสายการบรรจุเศษปลา แสดงได้ดังภาพที่ 20 และ 21

ตามลาํดบั 
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ภาพท่ี 20. เปรียบเทียบอตัราการผลิตและจาํนวนแรงงานในแต่ละหนา้ท่ีงานของสายการบรรจุช้ิน  

    ลอยดก่์อนและหลงัการปรับลดจาํนวนแรงงาน 

 

 

 

 

ก่อนการปรับลดจาํนวนแรงงาน 

หลงัการปรับลดจาํนวนแรงงาน 
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ภาพท่ี 21. เปรียบเทียบอตัราการผลิตและจาํนวนแรงงานในแต่ละหนา้ท่ีงานของสายการบรรจุเศษ 

    ปลาก่อนและหลงัหลงัการปรับลดจาํนวนแรงงาน 

ก่อนการปรับลดจาํนวนแรงงาน 

หลงัการปรับลดจาํนวนแรงงาน 
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  ภายหลงัการปรับลดจาํนวนพนกังานในแต่ละหนา้ที่งาน พบวา่ มีบางหนา้ที่งานมี

อตัราการผลิตตํ่ากวา่อตัราการผลิตนาํเขา้ ถึงแมว้า่จะตํ่ากวา่เพียงเล็กนอ้ยแต่จาํเป็นตอ้งควบคุมไม่ให้

ส่งผลต่อคุณภาพของสินคา้ หรืออตัราการผลิตของสายการบรรจุ 

    (3) จาํนวนแรงงานก่อน และหลงัการปรับลดแรงงานแผนกบรรจุ

ทั้งสายการบรรจุช้ินลอยด์ และสายการบรรจุเศษปลาถูกนาํมาเปรียบเทียบกนั พบว่า การปรับปรุง

ประสิทธิภาพดว้ยการจดัสมดุลแรงงานสามารถปรับลดจาํนวนแรงงานได ้8 คน ดงัแสดงในตารางที่ 

17  

ตารางท่ี 17. จาํนวนแรงงานก่อน และหลงัในหนา้ท่ีงานท่ีถูกปรับลดจาํนวนแรงงาน 

หนา้ท่ีงาน 
แรงงาน (คน) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ลดลง 

ตรวจสอบช้ินลอยด ์ 6 4 2 

บรรจุช้ินลอยด์ 8 6 2 

คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 1 8 6 2 

คดัสะอาดเศษปลาชนิดท่ี 2 5 4 1 

เคล่ือนยา้ยเศษปลา 2 1 1 

รวม                  29     21 8 

  จาํนวนแรงงานที่ถูกปรับลดจะถูกนาํไปเป็นแรงงานที่ให้ประสิทธิผลในขั้นตอน

การขดูสะอาดช้ินปลาต่อไป  

   ข. การศึกษาการทาํงาน 

  จากขอ้มูลอตัราการผลิตและจาํนวนแรงงานของหน้าที่งานบรรจุเศษปลา (ภาพท่ี 

18) พบวา่ มีอตัราการผลิตนอ้ยกวา่อตัราการผลิตของเคร่ืองตรวจจบัโลหะทาํให้พนกังานทาํงานไม่

ทนัต่อเศษปลาท่ีนาํเขา้มา การศึกษาการทาํงานจึงถูกนาํมาใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพขั้นตอน

การบรรจุเศษปลา โดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุซ่ึงสามารถเพิ่มอตัราการบรรจุได ้และ
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ใช้แรงงานในการบรรจุเศษปลาเพียงคนเดียว (ซ่ึงจะอธิบายรายละเอียดต่อไปในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง) 

   5) ประเมินผลกระทบของการดาํเนินงานภายหลงัการปรับลดแรงงาน 

  การปรับลดจาํนวนแรงงานในแต่ละหน้าที่งานที่ได้กล่าวไปแล้วขา้งต้นอาจจะ

ส่งผลกระทบต่อการดาํเนินงานและอตัราการผลิต ดงันั้นจึงมีการประเมินเพือ่พิจารณาผลกระทบต่อ

การดาํเนินงานของแผนก โดยพิจารณาจากแต่ละหน้าทีง่านที่ถูกปรับลดจะตอ้งมีอตัราการผลิตไม่

นอ้ยกวา่อตัราการผลิตนาํเขา้ของผลผลิตในแต่ละสายการบรรจุเพือ่ให้เกิดความสอดคลอ้งของการ

ดาํเนินงาน ซ่ึงสามารถประเมินผลกระทบของการดาํเนินงานแยกเป็นสายการบรรจุช้ินลอยด์ และ

สายการบรรจุเศษปลาดงัน้ี 

ก. สายการบรรจุช้ินลอยด ์ 

หนา้ที่งานที่ถูกปรับลดแรงงานในสายการบรรจุช้ินลอยด์ ไดแ้ก่ หนา้ท่ีตรวจสอบ

ช้ินลอยด์ และหน้าที่บรรจุช้ินลอยด์ (ภาพท่ี 20) ซ่ึงภายหลงัการปรับลดจาํนวนแรงงานหน้าที่

ตรวจสอบช้ินลอยดท์าํใหอ้ตัราการผลิตใกลเ้คียงกบัอตัราการนาํเขา้ช้ินลอยด์ ส่งผลให้กระบวนการ

ไหลมีความต่อเน่ือง แต่ยงัคงมีคุณภาพของการตรวจสอบช้ินลอยด์อยู ่นอกจากน้ี ยงัปรับลดจาํนวน

พนกังานในหน้าที่บรรจุช้ินลอยด์ เน่ืองจากก่อนการปรับลดจาํนวนแรงงานอตัราการผลิตตํ่ากว่า

อตัราการนาํเขา้ ทาํให้เกิดงานระหว่างกระบวนการ แต่เมื่อรวมกบันํ้ าหนกัเศษปลาจะมีอตัราการ

ผลิตพอดีกบัอตัราการทาํงานของพนักงานชัง่นํ้ าหนกั หากเพิ่มพนกังานเป็น 7 คน ให้มีอตัราการ

ผลิตอยูท่ี่ 1,616.55 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง เม่ือไปรวมกบัอตัราการผลิตของหนา้ทีบ่รรจุเศษปลาที่

ปรับปรุงประสิทธิภาพแลว้จะได ้1,898.05 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงทาํให้พนกังานชัง่นํ้ าหนกัไม่

ทนั และเกิดงานระหวา่งกระบวนการผลิต 181.91 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง แต่หากเพิ่มพนกังานเป็น 

6 คน มีอตัราการผลิตอยูท่ี่1,385.61 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ส่งผลทาํให้เกิดงานระหวา่งกระบวนการ

ในหน้าที่บรรจุช้ินลอยด์ 50.95 กิโลกรัมเน้ือต่อชั่วโมง จะเห็นได้ว่างานระหว่างกระบวนการท่ี

เกิดข้ึนเมื่อเปรียบเทียบกนัแล้ว หน้าที่งานบรรจุช้ินลอยด์จาํนวนแรงงาน 6 คนให้งานระหว่าง

กระบวนการนอ้ยกวา่ และใหค้วามสมดุลของการดาํเนินงานในสายการบรรจุช้ินลอยดม์ากกวา่ 
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ข. สายการบรรจุเศษปลา  

  หน้าที่งานที่ถูกปรับลดแรงงานในสายการบรรจุเศษปลา ไดแ้ก่ หน้าที่คดัสะอาด

เศษปลาชนิดท่ี 1 และ 2 หนา้ที่เคล่ือนยา้ยเศษปลา และหนา้ที่บรรจุเศษปลา (ภาพท่ี 21) ซ่ึงภายหลงั

การปรับลดจาํนวนแรงงาน พบว่า หน้าที่งานคดัสะอาดเศษปลาที่ 1 และ 2 มีอตัราการผลิตท่ี

ใกลเ้คียงกบัอตัราการนาํเขา้ของเศษปลาชนิดท่ี 1 และ 2 ตามลาํดบั อยา่งไรก็ตาม อตัราการผลิตของ

หนา้ที่คดัสะอาดเศษปลาที่ 1 นอ้ยกวา่อตัราการนาํเขา้ของเศษปลาชนิดที่ 1 แต่มีอตัราการผลิตท่ีมี

ความแตกต่างกนัเพียงเล็กน้อยซ่ึงไม่ส่งผลกระทบต่อการดาํเนินงาน อตัราการผลิตของหน้าทีง่าน

เคล่ือนยา้ยเศษปลานอ้ยกวา่อตัราการนาํเขา้เศษปลาทั้งหมดหลงัการคดัสะอาด ส่งผลทาํให้เกิดงาน

ระหวา่งกระบวนการในหนา้ท่ีเคล่ือนยา้ยเศษปลา 30.9 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงตอ้งเพิ่มอตัราการ

ผลิตให้มีความใกลเ้คียงกบัอตัราการผลิตของการนาํเขา้เศษปลาทั้งหมด แต่การเพิ่มอตัราการผลิต

ของหน้าที่เคลื่อนยา้ยเศษปลาให้มีอตัราการผลิตใกลเ้คียงกบัอตัราการนาํเขา้เศษปลาทั้งหมดหลงั

การคดัสะอาด อาจจะส่งผลกระทบให้เกิดงานระหว่างกระบวนการในหน้าที่งานตรวจจบัโลหะ 

เน่ืองจากประสิทธิภาพของเคร่ืองตรวจจบัโลหะมีขอ้จาํกดั โดยอตัราการผลิตของเคร่ืองตรวจจบั

โลหะอยูท่ี่ 302.01 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง การเพิ่มจาํนวนแรงงานในหนา้ที่เคล่ือนยา้ยเศษปลานอ้ย

ทีสุ่ดที่ทาํให้ไดอ้ตัราการผลิตมากกว่าอตัราการผลิตเศษปลาทั้งหมดหลงัการคดัสะอาด จะตอ้งใช้

จาํนวนแรงงาน 2 คน และไดอ้ตัราการผลิต 608.00 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงส่งผลกระทบให้เกิด

งานระหว่างกระบวนการในหน้าที่ตรวจจบัโลหะอยูที่่ 305.99 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมงจะเห็นไดว้่า

งานระหว่างกระบวนการที่เกิดข้ึนเมื่อเปรียบเทียบกนัแล้ว หน้าที่งานเคลื่อนยา้ยเศษปลาจาํนวน

แรงงาน 1 คนให้งานระหว่างกระบวนการนอ้ยกวา่ และให้ความสมดุลของการดาํเนินงานในสาย

การบรรจุเศษปลามากกวา่ 

  ภายหลงัการปรับลดจาํนวนแรงงานที่ไม่ให้ประสิทธิผล ซ่ึงถูกเปล่ียนเป็นแรงงาน

ที่ใหป้ระสิทธิผลในกระบวนการขดูสะอาดช้ินปลา ทาํให้ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของแรงงานที่ให้

ประสิทธิผลเพิ่มจากเดิมอยู่ที่ร้อยละ 51.42 เป็นร้อยละ 55.10 ซ่ึงได้ตามเป้าหมายทีโ่รงงาน

กรณีศึกษากาํหนด นอกจากน้ีกาํลงัการผลิตของกระบวนการขูดสะอาดช้ินปลาเพิ่มข้ึน โดยกาํลงั

การผลิตของขั้นตอนการขดูหนงั และขดูสะอาดเพิ่มข้ึนจากเดิม 3,034.56 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง 
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เป็น 3,119.5 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง และ 3,025.50 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงเป็น 3,240.29 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงตามลาํดบัคิดเป็นมูลค่าที่ได ้ดงัน้ี 

มูลค่าท่ีไดเ้พิ่มข้ึน = กาํลงัการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน x เวลาทาํงานต่อวนั x วนัทาํงานต่อปี x มูลค่าสินคา้ 

      x ร้อยละผลผลิตท่ีได ้

     = 549,872.67 บาทต่อปี 

 2.2.1.3 การบรรจุ 

  จากการสาํรวจภาพปัจจุบนัส่ิงที่ทาํให้กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการบรรจุตํ่ากกวา่

กาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา คือ การวางผงัการดาํเนินงานที่ซบัซ้อน ใชร้ะยะเวลา 

และระยะทางการเคล่ือนที่มาก ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตภายใตท้รัพยากรที่มีอยู่ ซ่ึงมี

แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ คือ การวางผงัออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานมาใชใ้นการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของขั้นตอนการบรรจุ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 1) ศึกษากระบวนการดาํเนินงานของแผนกบรรจุ 

  ในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษามีผลิตภณัฑ์ในการบรรจุ 2 ชนิด คือ ช้ิน

ลอยด ์และเศษปลา โดยเศษปลามีทั้งหมด 3 ชนิด ซ่ึงเศษปลาชนิดท่ี 1 และ 2 มาจากขั้นตอนของการ

ขูดสะอาดช้ินปลา และเศษปลาชนิดที ่3 มาจากขั้นตอนของการบรรจุช้ินลอยด์ กระบวนการ

ดาํเนินงานของแผนกบรรจุมีกิจกรรมยอ่ย คือ (1) ตรวจจบัโลหะช้ินลอยด์ (2) บรรจุช้ินลอยด์ (3) คดั

เศษปลาชนิดที่ 1 (4) คดัเศษปลาชนิดที่ 2 (5) คดัเศษปลาชนิดที่ 3 (6) ตรวจจบัโลหะเศษปลา (7) 

บรรจุเศษปลา (8) ชัง่นํ้ าหนกั (9) การปิดผนึก (10) การแช่เยน็ และ (11) การขนส่งสินคา้(ภาพท่ี 17 

หนา้ 93) 

  การศึกษากระบวนการการดาํเนินงานของแผนกบรรจุในโรงงานกรณีศึกษาใชก้าร

วิเคราะห์กระบวนการ (Process analysis) ได้แก่ การศึกษาการไหลของกระบวนการผลิต และ

การศึกษาไดอะแกรมการเคล่ือนที่ เพือ่นาํไปใชใ้นการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการวางผงัของแผนก

บรรจุในปัจจุบนั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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  ก. การศึกษาการไหลของกระบวนการผลิต 

  การศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตดว้ยการสร้างแผนภูมิกระบวนการไหล 

(Flow process chart) ไดแ้ก่ กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในแผนกบรรจุ ระยะทางการเคล่ือนท่ี และเวลาท่ีใชใ้น

แต่ละกิจกรรม ซ่ึงจะสร้างแผนภูมิกระบวนการไหลทุกผลิตภัณฑ์ที ่เกิดข้ึนในแผนกบรรจุ 

ประกอบดว้ย แผนภูมิการไหลของกระบวนการบรรจุช้ินลอยด์ การบรรจุเศษชนิดท่ี 1 การบรรจุเศษ

ชนิดท่ี 2 และการบรรจุเศษชนิดท่ี 3 ดงัแสดงในภาพที่ 22, 23, 24 และ 25 ตามลาํดบั โดยจะแสดง

กิจกรรมกาดาํเนินงานต่างๆตั้งแต่ตน้จนเสร็จส้ินในกระบวนการ ซ่ึงจะให้ขอ้มูลระยะทางเคลื่อน 

และเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกิจกรรม ภายหลงัการสร้างแผนภมิูกระบวนการไหล พบวา่ สายการบรรจุเศษ

ชนิดท่ี 1 มีระยะทางการเคล่ือนที่ และเวลาทั้งหมดของกระบวนการมากที่สุดอยูที่่ 81.37 เมตร และ 

1,085.9 วนิาที ตามลาํดบั 
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ภาพท่ี 22. แผนภูมิการไหลของการบรรจุช้ินลอยดใ์นแผนกบรรจุ 
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ภาพท่ี 23. แผนภูมิการไหลของการบรรจุเศษปลาชนิดท่ี 1 ในแผนกบรรจุ 
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ภาพท่ี 24. แผนภูมิการไหลของการบรรจุเศษปลาชนิดท่ี 2 ในแผนกบรรจุ 
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ภาพท่ี 25. แผนภูมิการไหลของการบรรจุเศษปลาชนิดท่ี 3 ในแผนกบรรจุ 

  ข. การศึกษาไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี 

  การสร้างเส้นทางการไหลของแผนกบรรจุในแต่ละผลิตภณัฑ์ใช้การวิเคราะห์

กระบวนการด้วยแผนภาพการไหลหรือไดอะแกรมการเคลื่อนที่ (Flow diagram) โดยการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลส่ิงอาํนวยความสะดวก (Facility) ในแผนกบรรจุทั้งหมด ไดแ้ก่ จาํนวนและขนาด

ของส่ิงอาํนวยความสะดวก พื้นท่ีการทาํงาน พื้นที่ใชส้อยของแผนกบรรจุและเส้นทางการเคล่ือนที่

ของผลิตภณัฑท์ั้งหมด 
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  ปัจจุบนัในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษามีพื้นที่ทั้งหมด 239.36 ตารางเมตร

แต่มีพื้นทีใ่ชส้อยอยูที่ ่232.63 ตารางเมตร เน่ืองจากภายในแผนกบรรจุมีเสาอาคาร และห้องควบคุม

ไฟฟ้าเป็นส่ิงก่อสร้างถาวร ส่ิงอาํนวยความสะดวกทั้งหมดในแผนกบรรจุสามารถเคล่ือนยา้ยไดย้า่ง

อิสระ ซ่ึงสามารถสร้างการวางผงัของแผนกบรรจุ ดงัแสดงในภาพท่ี 26 นอกจากน้ีส่ิงอาํนวยความ

สะดวกมีหลายประเภทและมีขนาดแตกต่างกัน ดังแสดงในตารางที่ 18 รวมถึงพื้นที ่ในการ

ปฏิบติังานในแต่ละกิจกรรมซ่ึงใชพ้ื้นท่ีในการปฏิบติังานอยูท่ี่ 37.50 ตารางเมตร ดงัแสดงในตารางที ่

19 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 26. การวางผงัของแผนกบรรจุในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 

ตารางท่ี 18. จาํนวนและขนาดของส่ิงอาํนวยความสะดวกภายในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษา 

Type of Facilities Size (m2×m2) Units 

Multipurpose Table 1.15×2.37 12 

Weighting Table 0.45×0.5 1 

Metal Detector (Loin) 0.78×1.18 1 

Metal Detector (Flake) 0.85×1.3 1 

Shelve 0.5×2.33 1 
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ตารางท่ี 19. พื้นท่ีการทาํงานในแต่ละกิจกรรมในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษา 

Activity  Size (m2) 

Metal Detector (Loin) 4.57 

Metal Detector (Flake) 1.11 

Sort Flake 1 5.45 

Sort Flake 2 8.18 

Sort Flake 3 2.73 

Loin Packing 3.79 

Flake Packing  2.73 

Weighting and Sealing 6.52 

Chilling 2.42 

Total 37.50 

  พื้นท่ีการปฏิบติังานทั้งหมดภายในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบไป

ด้วย พื้นทีข่องส่ิงอาํนวยความสะดวกทั้ งหมด และพื้นการทาํกิจกรรมต่างๆ พบว่า โรงงาน

กรณีศึกษามีพื้นการปฏิบติังานทั้งหมดภายในแผนกบรรจุอยูที่่ 73.64 ตารางเมตรและมีพื้นที่วา่งใน

การใชป้ระโยชน์อยูท่ี่ 158.99 ตารางเมตร 

  หลังจากเก็บรวบรวมข้อมูลการวางผงัแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษาใน

ปัจจุบนัจะถูกนาํไปสร้างเส้นทางการเคลื่อนที่ของผลิตภณัฑ์แต่ละประเภทด้วยไดอะแกรมการ

เคลื่อนที่ ปัจจุบนัเส้นทางการไหลของผลิตภณัฑ์ในแผนกบรรจุเป็นแบบซิกแซก หรือ Z-shaped   

ซ่ึงจากการสร้างไดอะแกรมการเคลื่อนที ่พบวา่ เกิดการซ้อนทบักนัในเส้นทางการไหลของแต่ละ

ผลิตภณัฑ์ส่งผลให้การไหลของผลิตภณัฑ์มีความซับซ้อน และใช้ระยะทางการเคลื่อนที่มาก ดงั

แสดงในภาพท่ี 27 
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ภาพท่ี 27. แผนภูมิการไหลในแผนกบรรจุของโรงงานกรณีศึกษา 
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 2) วเิคราะห์ประสิทธิภาพการวางผงัของแผนกบรรจุ 

  การวิเคราะห์ประสิทธิภาพการวางผงัของแผนกบรรจุในปัจจุบนั ไดมี้การกาํหนด

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการวางผงั เพื่อนาํไปใชใ้นการเปรียบเทียบ และประเมินประสิทธิภาพก่อนและ

หลงัการออกแบบการวางผงัของแผนกบรรจุ โดยมีการกาํหนดตวัช้ีวดั ดงัน้ี 

   ก. ระยะทางการเคล่ือนท่ี (Distance of Movement) 

   ข. เวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการ (Total Lead Time) 

   ค. ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ี (% Area Utilization) 

  ภายหลังการศึกษากระบวนการดําเนินงานของแผนกบรรจุด้วยการวิเคราะห์

กระบวนการ พบวา่ แผนภูมิกระบวนการไหลของแผนกบรรจุในแต่ละผลิตภณัฑ์ แสดงให้เห็นว่า 

กระบวนการบรรจุเศษชนิดท่ี 2 มีจาํนวนคร้ังของการเคล่ือนที่มากที่สุด รองลงมาคือ กระบวนการ

บรรจุเศษชนิดที่ 1 ส่วนกระบวนการบรรจุช้ินเน้ือลอยด์และกระบวนการบรรจุเศษชนิดที่ 3 มี

จาํนวนคร้ังของการเคล่ือนที่เท่ากนั อยา่งไรก็ตาม กระบวนการบรรจุเศษชนิดที่ 1 มีระยะทางการ

เคล่ือนที่มากที่สุด เวลาทั้งหมดที่ใชใ้นกระบวนการบรรจุเศษชนิดที่ 2 ใช้เวลามากที่สุด รองลงมา 

คือ กระบวนการบรรจุเศษชนิดท่ี 1 กระบวนการบรรจุช้ินเน้ือลอยด์ และกระบวนการบรรจุเศษชนิด

ท่ี 3 ตามลาํดบั นอกจากน้ี ผลของการศึกษาไดอะแกรมการเคลื่อนที่ของแผนกบรรจุ นอกจากจะ

แสดงเส้นทางการไหลของแต่ละผลิตภณัฑ์ (ภาพท่ี 27) แลว้ยงัสามารถบ่งบอกถึงประสิทธิภาพการ

วางผงัเป็นร้อยละการใช้ประโยชน์ของพื้นที่ ในที่น้ีร้อยละการใช้ประโยชน์ของพื้นที่ หมายถึง 

สัดส่วนระหว่างพื้นที่เหลือหลงัการใช้สอยเพื่อทาํกิจกรรรมของการดาํเนินงานต่อพื้นที่ทั้งหมด 

ดังนั้ นการจดัสรรเพื ่อการใช้สอยพื้นที่ให้เหลือพื้นที่ว่างมากที่สุด ส่งผลให้เกิดร้อยละการใช้

ประโยชน์ของพื้นท่ีมากท่ีสุดโดยคาํนวณจากสูตร (สมศกัด์ิ ตรีสตัย,์ 2544) 

  ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ี    =     พื้นท่ีเหลือหลงัการใชป้ระโยชน์ 

                                       พื้นท่ีการใชป้ระโยชน์ทั้งหมด 

  ผลการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการวางผงัของแผนกบรรจุในปัจจุบนัของโรงงาน

กรณีศึกษา ดงัแสดงในตารางท่ี 20 
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ตารางท่ี 20. วเิคราะห์ประสิทธิภาพการวางผงัของแผนกบรรจุในปัจจุบนั 

Efficiency of Layout Tuna loin Flake 1 Flake 2 Flake 3 

Distance of Movement (m) 47.85 81.37 79.49 47.24 

Total Lead Time (s) 548.4 1085.9 1516.8 236.3 

% Area utilization 68.34 % 

 

 2) ออกแบบการวางผงัแผนกบรรจุใหม่ 

  การออกแบบการวางผงัแผนกบรรจุใหม่ จะดาํเนินการออกแบบการวางผงัภายใต้

ทรัพยากรทีมี่อยู ่โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงพื้นท่ีตวัอาคารของแผนกบรรจุ เช่น ขยายพื้นท่ีของแผนก

บรรจุ และ/หรือต่อเติมพื้นที่แผนกบรรจุ แต่จะดาํเนินการออกแบบการวางส่ิงอาํนวยความสะดวก 

และพื้นท่ีการปฏิบติังานในพื้นท่ีการดาํเนินงานเดิม  

  การออกแบบการวางผงัแผนกบรรจุจะดาํเนินการออกแบบการวางผงั 2 รูปแบบ

เพือ่พิจารณาเลือกการวางผงัที่เหมาะสม การออกแบบการวางผงัของแผนกบรรจุคาํนึงถึงสภาวะ 

ดงัต่อไปน้ี 

   ก. การไหลเป็นเส้นตรง (I-shape Flow Pattern) โดยการวางผงัที่ไดรั้บการ

ออกแบบนั้น ตอ้งมีลกัษณะของการไหลในแต่ละขั้นตอนการทาํงานของแผนกบรรจุให้มีความเป็น

เส้นตรงมากท่ีสุด เพื่อลดระยะทางการเคล่ือนท่ีในแต่ละขั้นตอนการทาํงาน 

   ข. ระยะทางการเคลื่อนที่น้อยที่สุดโดยการออกแบบการวางผงัจะตอ้งมี

กระบวนการไหลของวสัดุ และ/หรือแรงงานท่ีมีระยะทางการเคล่ือนท่ีใหน้อ้ยท่ีสุด 

   ค. กิจกรรมท่ีมีความสัมพันธ์กันต้องอยู่ใกล้กันเพื่อลดระยะทางการ

เคล่ือนท่ี และความซบัซอ้นของกระบวนการไหลของวสัดุ และ/หรือแรงงาน 

  ผลจากการออกแบบการวางผงัของแผนกบรรจุทั้ง 2 รูปแบบโดยพิจารณาจาก

สภาวะดงักล่าว ดงัแสดงในภาพท่ี 28 และ 29 
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 ภาพท่ี 28. การวางผงัใหม่รูปแบบท่ี 1 ของแผนกบรรจุ 
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 ภาพท่ี 29. การวางผงัใหม่รูปแบบท่ี 2 ของแผนกบรรจุ
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 4) ประเมินเพื่อคดัเลือกการวางผงัแผนกบรรจุ 

  จากการออกแบบการวางผงัแผนกบรรจุใหม่ทั้ง 2 รูปแบบ จะถูกนาํมาประเมิน

เปรียบเทียบประสิทธิภาพการวางผงัดว้ยตวัช้ีวดัท่ีกาํหนด เพื่อท่ีจะเลือกการวางผงัของแผนกบรรจุท่ี

เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษา ผลการประเมินประสิทธิภาพการวางผงัทั้ง 2 รูปแบบ ดงัแสดงใน

ตารางที่ 21 และ 22 พบวา่ การออกแบบการวางผงัแผนกบรรจุในรูปแบบที่ 2 ถูกเลือกนาํมาใชใ้น

การวางผงัแก่โรงงานกรณีศึกษา เน่ืองจาก ระยะทางการเคลื่อนที่ในการวางผงัรูปแบบที่ 2 ใช้

ระยะทางนอ้ยกวา่รูปแบบท่ี 1 ทุกผลิตภณัฑ ์เน่ืองจากลดระยะทางท่ีไม่จาํเป็นในการับวตัถุดิบรับเขา้

นอกจากน้ี เวลาทั้งหมดที่ใชใ้นกระบวนการแต่ละผลิตภณัฑ์ของการวางผงัแผนกบรรจุในรูปแบบที่ 

2 ใชเ้วลานอ้ยกวา่การวางผงัในรูปแบบที่ 1 อีกดว้ย ถึงแมว้า่ ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพื้นที่ใน

การวางผงัรูปแบบท่ี 1 มากกวา่การวางผงัรูปแบบที่ 2 ซ่ึงร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพื้นที่ไม่ส่งผล

กระทบต่อกาํลังการผลิตของขั้นตอนการบรรจุ อีกทั้ งร้อยละการใช้ประโยชน์ของพื้นที่ทั้ ง 2 

รูปแบบมีค่าใกลเ้คียงกนั   

ตารางท่ี 21. ประสิทธิภาพของการวางผงัรูปแบบท่ี 1 

Efficiency of Layout 
Layout Model 1 

Tuna loin Flake 1 Flake 2 Flake 3 

Distance of Movement (m) 44.5 34.17 30.69 24.33 

Total lead time (s) 513.83 866.8 1361 192.8 

% Area utilization 76.96 % 

ตารางท่ี 22. ประสิทธิภาพของการวางผงัรูปแบบท่ี 2 

Efficiency of Layout 

Layout Model 2 

Tuna loin  Flake 1 Flake 2 Flake 3 

Distance of movement (m) 17.6 21.86 24.09 22.35 

Total lead time (s) 503.28 856.1 1354 188.6 

% Area utilization 72.37 % 
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  จากผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของขั้นตอนการบรรจุดว้ยการออกแบบ

การวางผงัของแผนกบรรจุใหม่ พบวา่ ระยะทางการเคล่ือนที่ในการไหลของช้ินลอยด์ เศษปลาชนิด

ท่ี 1 เศษปลาชนิดที ่2 และเศษปลาชนิดที่ 3 ลดลงร้อยละ 63.28%, 73.13%, 69.69%, 52.69% 

ตามลาํดบั และเวลาที่ใช้ในกระบวนการลดลงร้อยละ 8.23%, 21.16%, 10.73% และ 20.16% 

ตามลาํดบั นอกจากน้ีร้อยละการใช้ประโยชน์ของพื้นที่เพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 68.34 เป็นร้อยละ 

72.37 ซ่ึงผลจากการออกแบบการวางผงัสามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการบรรจุจากเดิม 

2,534.22 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 2,948.71 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง คิดเป็นมูลค่าที่ได้

เพิ่มข้ึน 760,406.77 บาทต่อปี 

 2.2.2  สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตภายใต้ทรัพยากรทีมี่อยู่ ขั้นตอนการผลิตที่

ไดรั้บการปรับปรุงประสิทธิภาพ ไดแ้ก่ ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา และขั้นตอนการบรรจุ ภายหลงัการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต พบว่า ขั้นตอนการทาํเยน็ปลามีกาํลงัการผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจากเดิม 

1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง เป็น 1,537.36 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง เพิ่มข้ึน 175.46 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงขั้นตอนการบรรจุมีกาํลงัการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 2,534.22 กิโลกรัม

วตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 2,948.71 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง นอกจากน้ีการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของกระบวนการขูดสะอาดช้ินปลาส่งผลให้เพิ่มร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลเดิมร้อยละ 51.42 

เป็นร้อยละ 55.10 ซ่ึงไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนด และมีกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการขดูหนงัเพิ่มข้ึน

จากเดิม 3,034.56 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 3,119.50 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง และขั้นตอน

การขดูสะอาดช้ินปลาเพิ่มข้ึนจากเดิม 3,025.50 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงเป็น 3,240.29 กิโลกรัม

วตัถุดิบต่อชัว่โมงซ่ึงสามารถแสดงการเพิ่มข้ึนของกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนจากกราฟกาํลงั

การผลิตเฉล่ีย ดงัแสดงในภาพที่ 30 จากผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตภายใตท้รัพยากรที่มี

อยู่ส่งผลให้ค่าประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตเพิ่มจากเดิมร้อยละ 78.17 เป็นร้อยละ 82.32

เพิ่มข้ึนร้อยละ 4.15 เวลาทั้งหมดของการผลิตในวตัถุดิบขนาดท่ี 1, 2, 3, 4 และ 5 ลดลง 15, 13, 10, 9

และ 8 นาทีต่อรอบการผลิต ตามลาํดบัและคิดเป็นมูลค่าท่ีไดเ้พิ่มข้ึนรวม 1,632,171.33 บาทต่อปี
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ภาพท่ี 30. เปรียบเทียบกราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ียก่อน และหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยู่
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 2.2.2 ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติภายใต้ทรัพยากรทีเ่ปลีย่นแปลง 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรที่เปลี่ยนแปลงเป็นการปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยการเปล่ียนแปลงทรัพยากร เช่น การเพิ่มหรือลด เคร่ืองจกัร และ

จาํนวนพนกังาน การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยตี่างๆ เป็นตน้ ขั้นตอนการผลิตท่ีตอ้งไดรั้บการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแยกตามแผนกในโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่  แผนกเตรียมวัตถุดิบปรับปรุง

ประสิทธิภาพขั้นตอนการทาํเยน็ปลา และแผนกบรรจุปรับปรุงประสิทธิภาพขั้นตอนการบรรจุ ดงั

รายละเอียดต่อไปน้ี 

 2.2.2.1 การทาํเยน็ปลา 

  การทาํเยน็ปลาเป็นขั้นตอนการผลิตที่เป็นคอขวดของกระบวนการผลิตซ่ึงมีกาํลงั

การผลิตตํ่าที่สุด ปัจจยัหน่ึงที่ส่งผลต่อกาํลงัการผลิต คือ อุณหภูมินํ้ าของการทาํเยน็ปลา โดยนํ้ าที่มี

อุณหภูมิตํ่าสามารถเพิ่มอตัราการการแลกเปล่ียนความร้อนสูงที่จะทาํให้อุณหภูมิตวัปลาลดลงอยา่ง

รวดเร็ว ส่งผลให้ใช้ระยะเวลาน้อยลง และมีกาํลงัการผลิตเพิ่มข้ึน ซ่ึงเสนอแนวทางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของขั้นตอนการทาํเย็นปลาด้วยระบบการแลกเปลี่ยนความร้อน (Heat Exchange 

System) โดยนาํนํ้ าที่ใชใ้นการทาํเยน็ปลาป้อนเขา้สู่ท่อแลกเปล่ียนความร้อน (Multi Tube Circuits) 

ท่ีขดไปมาซ่ึงวางอยูใ่นบ่อพกันํ้าของขั้นตอนการละลายปลาท่ีมีอุณหภูมิตํ่า ทาํใหเ้กิดการแลกเปล่ียน

ความร้อนระหวา่งอุณหภูมินํ้ าทั้งสองแหล่ง ส่งผลให้อุณหภูมินํ้ าในขั้นตอนการทาํเยน็ปลาลดลงลง

ในขณะที่อุณหภูมินํ้ าที่ใช้ในขั้นตอนการละลายเพิ่มข้ึน โดยในที่น้ีจะมุ่งเน้นการศึกษาระบบการ

แลกเปล่ียนความร้อนดว้ยหลกัการคาํนวณอุณหพลศาสตร์ (Thermodynamics) นาํไปประเมินกาํลงั

การผลิตที่ไดเ้พิ่มข้ึนเพือ่การออกแบบระบบการแลกเปล่ียนความร้อนในอนาคต และการลงทุนใน

การสร้างระบบแลกเปล่ียนความร้อน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั 

  การศึกษาค่าพลังงานความร้อนที ่ใช้ในการทําเย็นปลาในปัจจุบันเป็นการ

คาํนวณหาความร้อนที่ออกจากตวัปลาภายหลงัขั้นตอนการทาํเย็นปลา ก่อนที่จะเขา้สู่ระบบการ

แลกเปล่ียนความร้อน เพื่อศึกษาปริมาณความร้อนที่ใชใ้นการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั โดยกาํหนดค่า



 

 

119 
 

                

ตวัแปร ได้แก่ ปริมาณวตัถุดิบ ค่าความจุความร้อน อุณหภูมิปลาเร่ิมตน้หรืออุณหภูมิใจกลางปลา

ก่อนการทาํเยน็ปลา และอุณหภูมิปลาสุดทา้ยหรืออุณหภูมิใจกลางปลาหลงัการทาํเยน็ปลา ดงัแสดง

ในตารางท่ี 24 แลว้นาํไปคาํนวณดว้ยหลกัของอุณหพลศาสตร์ คาํนวณจากสูตร 

  Q =     mc∆t    (1) 

โดยท่ี  Q =     ปริมาณความร้อน (กิโลจูล) 

  m =     ปริมาณ หรือมวลของสาร (กิโลกรัม) 

  c =     ค่าความจุความร้อน (กิโลจูลต่อกิโลกรัมต่อองศาเคลวนิ) 

  ∆t =     ผลต่างของอุณหภูมิเร่ิมตน้และอุณหภูมิสุดทา้ย (องศาเซลเซียส) 

ตารางท่ี 23. ค่าตวัแปรในการคาํนวณค่าความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั 

ตวัแปร ค่าตวัแปร หน่วย 

ปริมาณวตัถุดิบ 27,000 กิโลกรัมต่อวนั 

ความจุความร้อน 3.18 กิโลจูลต่อกิโลกรัมต่อองศาเคลวนิ 

อุณหภูมิปลาเร่ิมตน้ 65.00 องศาเซลเซียส 

อุณหภูมิปลาสุดทา้ย 35.00 องศาเซลเซียส 

  จากค่าตวัแปรที่กาํหนดขา้งตน้เมือ่นาํมาคาํนวณค่าพลงังานความร้อนทีใ่ชใ้นการ

ทาํเยน็ปลาในปัจจุบนัดว้ยหลกัของอุณหพลศาสตร์ พบวา่ ค่าพลงังานความร้อนที่ใช้ในการทาํเยน็

ปลาอยู่ท่ี 772,740.00 กิโลจูลต่อวนั ซ่ึงจะนาํค่าที่ได้น้ีไปเปรียบเทียบกบัค่าพลงังานความร้อน

ภายหลงัการแลกเปล่ียนความร้อนเพื่อหาค่าพลงังานความร้อนที่ไดเ้พิ่มข้ึนนอกจากน้ียงัคาํนวณหา

ค่าปริมาณความร้อนท่ีใชใ้นการนาํความร้อนออกจากตวัปลาต่อกิโลกรัม โดยคาํนวณจากอตัราส่วน

ระหว่างค่าพลงังานความร้อนที่ใช้ในการทาํเยน็ปลาต่อปริมาณวตัถุดิบที่ใช้ในแต่ละวนั พบว่า ค่า

พลงังานความร้อนท่ีใช้อยู่ท่ี 28.62 กิโลจูลต่อกิโลกรัม เพือ่ใช้ในการคาํนวณกาํลงัการผลิตที่ได้

เพิ่มข้ึน 
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   2) ค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาหลงัการแลกเปล่ียนความร้อน 

  การหาค่าพลงังานความร้อนที่ใชใ้นการทาํเยน็ปลาหลงัการแลกเปล่ียนความร้อน

จะตอ้งหาค่าอุณหภูมิของนํ้าหลงัการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนัเพือ่นาํค่าอุณหภูมิที่ไดไ้ปคาํนวณค่าพลงั

ความร้อนท่ีใชห้ลงัการแลกเปล่ียนความร้อน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   ก. คาํนวณค่าอุณหภูมิของนํ้ าหลงัการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั โดยอุณหภูมิ

ของนํ้ าที่เข้าสู่ขั้นตอนการทาํเย็นปลามีอุณหภูมินํ้ าเร่ิมต้นอยู่ที ่ 30 องศาเซลเซียส ซ่ึงจะต้อง

คาํนวณหาอุณหภูมิของนํ้าภายหลงัผา่นขั้นตอนการทาํเยน็ปลาดว้ยหลกัการคาํนวณอุณหพลศาสตร์

จากสูตร (1) โดยกาํหนดค่าตวัแปร ไดแ้ก่ ปริมาณนํ้ าที่ใช้ ค่าความจุความร้อนของนํ้ า และอุณหภูมิ

นํ้าเร่ิมตน้ ดงัแสดงในตารางท่ี 24 

ตารางท่ี 24. ค่าตวัแปรในการคาํนวณอุณหภูมินํ้าหลงัการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั 

ตวัแปร ค่าตวัแปร หน่วย 

ปริมาณนํ้าท่ีใช ้ 10,000 กิโลกรัมต่อวนั 

ความจุความร้อนของนํ้า 4.20 กิโลจูลต่อกิโลกรัมต่อองศาเคลวนิ 

อุณหภูมินํ้าเร่ิมตน้ 30.00 องศาเซลเซียส 

  ผลจากการคํานวณค่าอุณหภูมิของนํ้ าหลังการทําเย็นปลาในปัจจุบันซ่ึงเป็น

อุณหภูมินํ้ าสุดทา้ย พบว่า อุณหภูมินํ้ าเพิ่มข้ึนอยู่ที่ 48.40 องศาเซลเซียส เน่ืองจากไดแ้ลกเปลี่ยน

ความร้อนกบัตวัปลา ซ่ึงจะนาํค่าอุณหภูมิของนํ้ าน้ีไปคาํนวณค่าพลงังานความร้อนที่ใช้ในการทาํ

เยน็ปลาหลงัการแลกเปล่ียนความร้อน 

   ข. การคํานวณค่าพลังงานความร้อนที่ใช้ในการทําเย็นปลาหลังการ

แลกเปล่ียนความร้อน การแลกเปล่ียนความร้อนจะเกิดข้ึนภายในบ่อพกัของขั้นตอนการละลายปลา

ทีมี่ท่อแลกเปลี่ยนความร้อนขดไปมาซ่ึงภายในท่อมีนํ้ าทีจ่ะถูกส่งไปยงัขั้นตอนการทาํเย็นปลา 

อุณหภูมิของนํ้ าในบ่อพกัละลายปลา และนํ้ าในการทาํเย็นปลาอยู่ที่ 10 และ 30 องศาเซลเซียส 

ตามลาํดบั ผลต่างของอุณหภูมิทั้งสองอยูที่่ 20 องศาเซลเซียส เป็นอุณหภูมินํ้ าเร่ิมตน้ที่ไดผ้่านการ

แลกเปล่ียนความร้อนซ่ึงใชใ้นการทาํเยน็ปลา และนาํค่าอุณหภูมิเร่ิมตน้น้ีมาคาํนวณหาค่าพลงังาน
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ความร้อนที่ใช้ในการทาํเย็นปลาหลงัการแลกเปลี่ยนความร้อน โดยกาํหนดตวัค่าตวัแปร ได้แก่ 

ปริมาณนํ้ าที่ใช ้ค่าความจุความร้อนของนํ้ า อุณหภูมินํ้ าเร่ิมตน้ และอุณหภูมินํ้ าสุดทา้ย ดงัแสดงใน

ตารางท่ี 25 

ตารางที่ 25. ค่าตวัแปรในการคาํนวณพลงังานความร้อนที่ใชใ้นการทาํเยน็ปลาหลงัการแลกเปล่ียน

ความร้อน 

ตวัแปร ค่าตวัแปร หน่วย 

ปริมาณนํ้าท่ีใช ้ 10,000 กิโลกรัมต่อวนั 

ความจุความร้อนของนํ้า 4.20 กิโลจูลต่อกิโลกรัมต่อองศาเคลวนิ 

อุณหภูมินํ้าเร่ิมตน้ 20.00 องศาเซลเซียส 

อุณหภูมินํ้าสุดทา้ย 48.40 องศาเซลเซียส 

  ผลจากการคาํนวณค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาหลงัการแลกเปล่ียน

ความร้อนซ่ึงใชอุ้ณหภูมินํ้าเร่ิมตน้ท่ีไดจ้ากการแลกเปล่ียนความร้อน พบวา่ ค่าพลงังานความร้อนอยู่

ท่ี 1,192,740 กิโลจูลต่อวนั 

   3) เปรียบเทียบค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลา 

  ค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาเป็นค่าความตอ้งการใชพ้ลงังานในการ

นาํความร้อนออกจากตวัปลา จากการคาํนวณค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาในปัจจุบนั

ในขอ้ 1.1 และค่าพลงังานความร้อนที่หลงัการแลกเปล่ียนความร้อนในขอ้ 1.2 มาเปรียบเทียบเพื่อ

คาํนวณหาค่าพลงังานความร้อนท่ีเพิ่มข้ึนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลา ดงัแสดงในภาพท่ี 31 
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ภาพท่ี 31. เปรียบเทียบค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาก่อน และหลงัการใชร้ะบบการ

แลกเปล่ียนความร้อน 

  จากผลการเปรียบเทียบค่าพลังงานความร้อนที่ใช้ในการทาํเย็นปลา พบว่า ค่า

พลงังานความร้อนที่ใช้ในการทาํเย็นปลาก่อน และหลงัการใช้ระบบแลกเปลี่ยนความร้อนอยู่ที ่

772,740.00 และ 1,192,740.00 กิโลจูลต่อวนั เพิ่มข้ึน 420,000.00 กิโลจูลต่อวนัซ่ึงค่าพลงังานความ

ร้อนท่ีเพิ่มข้ึนน้ีจะถูกนาํไปประเมินกาํลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึน 

   4) กาํลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึนหลงัการใชร้ะบบแลกเปล่ียนความร้อน 

  กาํลงัการผลิตที่ไดเ้พิ่มข้ึนหลงัการใชร้ะบบแลกเปล่ียนความร้อนสามารถคาํนวณ

ไดจ้ากอตัราส่วนระหวา่งค่าปริมาณความร้อนที่ใชใ้นการนาํความร้อนออกจากตวัปลาต่อกิโลกรัม

ในขอ้ 1.1 ซ่ึงอยูที่ ่28.62 กิโลจูลต่อกิโลกรัม กบัค่าพลงังานความร้อนท่ีใชใ้นการทาํเยน็ปลาหลงัการ

ใชร้ะบบแลกเปล่ียนความร้อนในขอ้ 1.3 ซ่ึงอยูที่่ 420,000 กิโลจูลต่อวนัพบว่า กาํลงัการผลิตที่ได้

เพิ่มข้ึนเท่ากบั 14,675.05 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อวนัหรือ 1,048.22 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง 

  นอกจากน้ีระบบการแลกเปล่ียนความร้อนยงัส่งผลใหข้ั้นตอนการละลายไดมี้กาํลงั

การผลิตที่เพิ่มข้ึน เน่ืองจากการใช้ความเย็นของนํ้ าที่มีอุณหภูมิตํ่าของขั้นตอนการละลายปลาไป

แลกเปล่ียนความร้อนกบันํ้าในขั้นตอนการทาํเยน็ปลาท่ีมีอุณหภูมิสูงส่งผลใหอุ้ณหภูมินํ้ าในขั้นตอน

การทาํเยน็ปลาตํ่าลงในขณะที่อุณหภูมินํ้ าที่ใชใ้นขั้นตอนการละลายเพิ่มข้ึน ซ่ึงการเพิ่มอุณหภูมินํ้ า
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ในการละลายปลาทาํให้ใช้ระยะเวลาของการละลายปลาน้อยลง ด้วยหลกัการคาํนวณอุณหพล

ศาสตร์เดียวกนัน้ีทาํให้ขั้นตอนการละลายมีกาํลงัการผลิตเพิ่มข้ึน 13,757.86 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อวนั

หรือ 982.71 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง 

  จากผลการประเมินกาํลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึนภายหลงัการใชร้ะบบการแลกเปล่ียน

ความร้อนสามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการละลายปลาจากเดิม 1,946.73 กิโลกรัมวตัถุดิบ

ต่อชั่วโมง เป็น 2,929.44 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงและขั้นตอนการทาํเย็นปลาเดิม 1,361.75 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงเป็น 2,409.97 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงคิดเป็นมูลค่าที่ได้เพิ่มข้ึน 

3,725,862.94 บาทต่อปี 

  5) การลงทุนในการสร้างระบบการแลกเปล่ียนความร้อน 

  การสร้างระบบการแลกเปล่ียนความร้อนมีการลงทุนในดา้นวสัดุอุปกรณ์ และการ

ติดตั้งโดยประมาณ ดงัแสดงในตารางท่ี 26 

ตารางท่ี 26. ค่าใชจ่้ายในการลงทุนสร้างระบบการแลกเปล่ียนความร้อนโดยประมาณ 

การลงทุน ราคา (บาท) 

ชุด Plate Heat Exchangers 250,000 

ชุดกรองปลา 50,000 

Buffer Tank 40,000 

ค่าติดตั้งระบบ 200,000 

รวม 540,000 

  จากการประมาณเงินลงทุนในการสร้างระบบการแลกเปลี่ยนความร้อนเพื่อ

ปรับปรุงประสิทธิภาพขั้นตอนการทาํเย็นปลาต้องใช้เงินลงทุนประมาณ 540,000 บาท ซ่ึงมี

ระยะเวลาของการคืนทุน ดงัน้ี 

  ระยะเวลาของการคืนทุน =      จาํนวนเงินลงทุน (บาท) 

      มูลค่าท่ีไดเ้พิ่มข้ึน (บาทต่อปี) 

     =        540,000 บาท = 0.14 ปี 

      3,725,862.94 บาทต่อปี 
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 2.2.2.2 การบรรจุ 

  ขั้นตอนการบรรจุเป็นขั้นตอนที่มีกาํลงัการผลิตตํ่ากว่ากาํลงัการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา ซ่ึงไดมี้การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของขั้นตอนการบรรจุดว้ยการออกแบบการ

วางผงัของแผนกบรรจุไปแล้วในการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรที่มีอยู่ แต่ยงัไม่

สามารถไดก้าํลงัการผลิตของขั้นตอนการบรรจุตามกาํลงัการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 

โดยในที่น้ีจะเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของขั้นตอนการบรรจุ ด้วยการศึกษาการ

ทาํงานโดยการประยุกต์ใช้อุปกรณ์ช่วยในการบรรจุ เพื่อให้ได้กาํลงัการผลิตตามกาํลงัการผลิต

เป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ศึกษาวธีิการทาํงานของขั้นตอนการบรรจุในปัจจุบนั 

  ขั้นตอนการบรรจุของโรงงานกรณีศึกษา แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ ขั้นตอน

การบรรจุช้ินลอยด์ และขั้นตอนการบรรจุเศษปลา ซ่ึงในที่น้ีจะดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของขั้นตอนการบรรจุเศษปลา ในปัจจุบนัมีพนกังานในการบรรจุเศษปลาจาํนวน 2 คน ขั้นตอนการ

บรรจุเศษปลาเร่ิมจากการนาํเศษปลาท่ีผา่นการตรวจจบัโลหะมาเทลงบนโตะ๊ โดยถาดเศษปลาท่ีผา่น

การตรวจจบัโลหะจะถูกเทลงบนโต๊ะทีละถาดจนได้ปริมาณเศษปลาจาํนวนหน่ึง ซ่ึงในขณะที่

พนกังานคนที่สองรองานจนเสร็จส้ินการเทเศษปลาลงบนโต๊ะ ต่อมาเมื่อไดป้ริมาณเศษปลาจาํนวน

หน่ึงจึงหยดุการตรวจจบัโลหะเพือ่ดาํเนินการบรรจุเศษปลาลงถุงบรรจุ โดยพนกังานคนแรกตกัเศษ

ปลาในขณะที่พนกังานคนที่สองพยุงถุงบรรจุ เมื่อเศษปลาถูกบรรจุหมดก็จะเร่ิมตรวจจบัโลหะเพื่อ

ดาํเนินการบรรจุเศษปลาอีกคร้ัง ลกัษณะการบรรจุเศษปลา ดงัแสดงในภาพที่ 32 วิธีการทาํงานของ

พนกังานที่ไม่เหมาะสม และการรองานของพนกังานส่งผลทาํให้เกิดงานระหว่างกระบวนการใน

ปริมาณมาก เนื่องจากอตัราการบรรจุเศษปลาตํ่ากว่าอตัราการทาํงานของเคร่ืองตรวจจบัโลหะ 

ปัจจุบนัอตัราการบรรจุเศษปลาอยูท่ี่ 208.4 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง และประสิทธิภาพเคร่ืองตรวจจบั

โลหะอยูที่ ่302.01 กิโลกรัมเน้ือต่อชัว่โมง ซ่ึงจะตอ้งปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานเพือ่เพิ่มอตัรา

การบรรจุใหม้ากข้ึน  
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ภาพท่ี 32. ขั้นตอนการบรรจุเศษปลาในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 

   2) ปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของขั้นตอนการบรรจุเศษปลา 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการบรรจุเศษปลา ในทีน้ี่จะเป็นการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง โดยการนาํอุปกรณ์มาประยุกตใ์ชใ้นขั้นตอน

การบรรจุเศษปลา อุปกรณ์ในการบรรจุเศษปลามุ่งเนน้การออกแบบ ดงัน้ี 

   ก. อัตราการบรรจุเพิม่มากขึ้น โดยตอ้งออกแบบอุปกรณ์ให้มีอตัราการ

บรรจุเศษปลาใกลเ้คียงกบัประสิทธิภาพของเคร่ืองตรวจจบัโลหะ เพื่อลดงานระหวา่งกระบวนการ 

ของขั้นตอนการบรรจุ 

   ข. ลดข้ันตอนการทาํงาน โดยลดขั้นตอนการทาํงานของการบรรจุเศษปลา

ท่ีไม่จาํเป็น ในลดขั้นตอนการเทปลาลงบนโต๊ะ เน่ืองจากเป็นขั้นตอนทีส่่งผลทาํให้เกิดการรองาน

ของพนกังาน และเพิ่มงานระหวา่งกระบวนการ 
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   ค. ง่ายต่อการใช้งานของพนักงาน โดยอุปกรณ์การบรรจุเศษปลาที่

ออกแบบจะตอ้งเป็นอุปกรณ์อย่างง่าย ไม่ซับซ้อนในการใช้งาน และสามารถปฏิบติังานได้อย่าง

เหมาะสม 

  การออกแบบอุปกรณ์เพื่อประยุกตใ์ชใ้นการบรรจุเศษปลาตามการพิจารณาขา้งตน้ 

สามารถออกแบบอุปกรณ์ไดด้งัภาพท่ี 33 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 33. อุปกรณ์เพื่อประยกุตใ์ชใ้นการบรรจุเศษปลา และวธีิการบรรจุเศษปลาดว้ยอุปกรณ์ 

   3) ประเมินประสิทธิภาพก่อนและหลงัการใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการบรรจุเศษปลา 

  ภายหลงัการประยกุตใ์ชอุ้ปกรณ์ช่วยในการบรรจุเศษปลา พบวา่สามารถเพิ่มอตัรา

การบรรจุเศษปลาไดเ้พิ่มข้ึนจากเดิม 208.4 กิโลกรัมเน้ือต่อชั่วโมง เป็น 281.5 กิโลกรัมเน้ือต่อ

ชั่วโมง เพิ่มข้ึน 73.1 กิโลกรัมเน้ือต่อชั่วโมง นอกจากน้ีอุปกรณ์ดงักล่าวยงัสามารถลดจาํนวน

แรงงานจากเดิม 2 คน เป็น 1 คน ซ่ึงแรงงานที่ปรับลดจะถูกนาํไปเป็นแรงงานในขั้นตอนการขูด

สะอาดช้ินปลา ซ่ึงส่งผลต่อการเพิ่มร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลที่ได้กล่าวไปแล้วในการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินปลา จากผลการออกแบบอุปกรณ์มาประยุกตก์าร

บรรจุเศษปลาส่งผลให้กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการบรรจุเพิ่มข้ึน 174.05 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อ

ชัว่โมงคิดเป็นมูลค่าที่ไดเ้พิ่มข้ึน 543,036 บาทต่อปี ใชเ้งินลงทุนค่าวสัดุอุปกรณ์ทั้งส้ิน 4,500 บาท 

โดยมีระยะเวลาคืนทุน 0.1 เดือน 
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  2.2.2.3 สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ทรัพยากรทีเ่ปลีย่นแปลง 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตภายใตท้รัพยากรที่เปลี่ยนแปลง ขั้นตอนการ

ผลิตที่ได้รับการปรับปรุงประสิทธิภาพ ได้แก่ ขั้นตอนการทาํเย็นปลา และขั้นตอนการบรรจุ 

ภายหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต พบว่า สามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการ

ละลายปลา และขั้นตอนการทาํเยน็ปลา จากเดิม 1,946.73 และ 1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง 

เป็น 2,929.44 และ 2,409.87 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง ตามลาํดบั ซ่ึงเป็นผลมาจากการลด

ระยะเวลาท่ีใชใ้นการละลาย และการทาํเยน็ปลา ดว้ยหลกัการแลกเปล่ียนความร้อนระหวา่งอุณหภูมิ

นํ้ าของทั้ งสองขั้นตอน นอกจากน้ี ขั้นตอนการบรรจุมีกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 2,534.22 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 2,708.27 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง อนัเป็นผลมากจากการเพิ่ม

อตัราการผลิตของการบรจุเศษปลาด้วยการออกแบบเคร่ืองมือช่วยบรรจุ ซ่ึงสามารถแสดงการ

เพิ่มข้ึนของกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนจากกราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ีย ดงัแสดงในภาพที่ 34 จาก

ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตภายใตท้รัพยากรที่เปลี่ยนแปลงส่งผลให้ค่าประสิทธิภาพ

สมดุลของสายการผลิตเพิ่มจากเดิมร้อยละ 78.16 เป็นร้อยละ 88.30 เพิ่มข้ึนร้อยละ 10.14 เวลา

ทั้งหมดของการผลิตในวตัถุดิบขนาดที่ 1, 2, 3, 4 และ 5 ลดลง 20, 18, 13, 15 และ 10 นาทีต่อรอบ

การผลิต ตามลาํดบั คิดเป็นมลูค่าท่ีไดเ้พิ่มข้ึนรวม 3,818,898.94 บาทต่อปี 
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ภาพท่ี 34. เปรียบเทียบกราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ียก่อน และหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง 
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 2.2.3 สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งภายใต้ทรัพยากรทีม่ีอยู่ และทรัพยากรที่

เปลีย่นแปลงของกระบวนการผลติปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

  จากการดาํเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

ประกอบดว้ย 2 แนวทาง ไดแ้ก่ การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยู ่และการปรับปรุง

ประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยู ่

มีขั้นตอนการผลิตที่ไดรั้บการปรับปรุง ไดแ้ก่ ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา กระบวนการขูดสะอาดช้ิน

ปลา และขั้นตอนการบรรจุ การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่เปล่ียนแปลง มีขั้นตอนท่ี

ได้รับการปรับปรุง ได้แก่ ขั้นตอนการทาํเย็นปลา และขั้นตอนการบรรจุ ซ่ึงผลจากการปรับปรุง

ประสิทธิภาพโดยใช้แนวทางทั้งสองสามารถเพิ่มกาํลังการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิต โดย

ขั้นตอนการละลายปลาเพิ่มข้ึนจากเดิม 1,946.73 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 2,929.44 กิโลกรัม

วตัถุดิบต่อชัว่โมงขั้นตอนการทาํเยน็ปลาเพิ่มข้ึนจากเดิม 1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงเป็น 

2,585.58 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงขั้นตอนการขูดหนงัปลาเพิ่มข้ึนจากเดิม 3,034.56 กิโลกรัม

วตัถุดิบต่อชัว่โมงเป็น 3,119.50 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง ขั้นตอนการขูดสะอาดช้ินปลาเพิ่มข้ึน

จากเดิม 3,025.50 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงเป็น 3,240.29 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงและขั้นตอน

การบรรจุเพิ่มข้ึนจากเดิม 2,534.22 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมงเป็น 3,122.76 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อ

ชัว่โมงซ่ึงสามารถแสดงการเพิ่มข้ึนของกาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนจากกราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ีย 

ดงัแสดงในภาพที่ 35 จากผลการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งภายใตท้รัพยากรที่มีอยู ่และทรัพยากรที่

เปล่ียนแปลงส่งผลใหค้่าประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 78.17 เป็นร้อย

ละ 89.91 เพิ่มข้ึนร้อยละ 11.74 เวลาทั้งหมดของการผลิตในวตัถุดิบขนาดที่ 1, 2, 3, 4 และ 5 ลดลง 

35, 31, 27, 23 และ 18 นาทีต่อรอบการผลิต ตามลาํดบั และคิดเป็นมูลค่าที่ได้เพิ่มข้ึนรวม 

5,451,070.27 บาทต่อปี 
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ภาพท่ี 35. เปรียบเทียบกราฟกาํลงัการผลิตเฉล่ียก่อน และหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรทีมี่อยู ่และทรัพยากท่ีเปล่ียนแปลง
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3. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

  ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจเป็นเคร่ืองมือช่วยในการวางแผนการดาํเนินงานใน

กระบวนการผลิต โดยมีวตัถุประสงคใ์หเ้กิดประสิทธิภาพของการจดัการการทาํงานในสายการผลิต

อยา่งเหมาะสม เช่น การใชก้าํลงัคน ปริมาณผลผลิตที่ได ้เวลาที่ใชใ้นกระบวนการผลิต เป็นตน้ ซ่ึง

ตอ้งอาศยัขอ้มูลพื้นฐานในการสร้าง และแสดงผลของระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ ในที่น้ีเป็นการ

ออกแบบระบบสนับสนุนการตดัสินใจในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ดว้ยโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ Microsoft Excel ภายใตเ้งื่อนไขอตัราการผลิตคงที่ แต่มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณ

วตัถุดิบ และจาํนวนพนกังาน มีขั้นตอนการสร้างระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ ดงัน้ี 

 3.1 ข้อมูลในการออกแบบระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 

  การสร้างระบบสนับสนุนการตดัสินใจจาํเป็นตอ้งมีข้อมูลพื้นฐานในการสร้าง 

และแสดงผลของระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ ไดแ้ก่ กาํลงัการผลิต ร้อยละผลผลิตที่ได ้จาํนวน

พนกังาน อตัราการทาํงาน และเวลาที่ใชใ้นแต่ละขั้นตอนการผลิตของวตัถุดิบแต่ละขนาด เป็นตน้ 

ในท่ีน้ีไดน้าํขอ้มูลพื้นฐานดงักล่าวจากการสาํรวจสภาพปัจจุบนัในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุก

แช่เยน็ของโรงงานกรณีศึกษา มาใชใ้นการสร้างและออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจเพื่อการ

วางแผนกาํลงัคน และจดัตารางการทาํงานให้เกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุก

แช่เยน็ 

 3.2 ออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

  การสร้างระบบสนบัสนุนการตดัสินใจดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel โดยการ

เชื่อมโยงข้อมูลพื้นฐานด้วยสูตรการคาํนวณของโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื ่อการแสดงผล การ

ออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจแบ่งเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ ขอ้มูลนาํเขา้ และขอ้มูลแสดงผล โดย

มีรายละเอียดดงัน้ี 
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 3.2.1 ข้อมูลนําเข้า  

  เป็นขอ้มูลทีใ่ช้สําหรับการวิเคราะห์และการแสดงผลของระบบสนับสนุนการ

ตดัสินใจ ซ่ึงจะแบ่งขอ้มูลนาํเขา้ออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ ขอ้มูลแปรผนั และขอ้มูลถาวร ดงั

รายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ขอ้มูลแปรผนั (Variable Data) เป็นขอ้มูลที่มีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงจะ

ส่งผลต่อข้อมูลแสดงผล ในที่น้ีได้กําหนดเงื่อนไขในการสร้างระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็นซ่ึงมีขอ้มูลแปรผนั ไดแ้ก่ ปริมาณวตัถุดิบในแต่ละขนาด 

และจาํนวนพนกังานในสายการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 36 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 36. รูปแบบของขอ้มูลแปผนัในระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ 

   2) ขอ้มูลถาวร (Fix Data) เป็นขอ้มูลพื้นฐานที่ถูกกาํหนดไวที้่ไดจ้ากการ

สํารวจสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา เพือ่ใช้เป็นฐานขอ้มูลในการตดัสินใจการดาํเนินงาน

ของสายการผลิต ไดแ้ก่ กาํลงัการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตของวตัถุดิบแต่ละขนาด อตัราการ

ทาํงานในขั้นตอนการผลิตที่ใช้แรงงาน และร้อยละผลผลิตทีไ่ด้ของวตัถุดิบแต่ละขนาด เป็นตน้ 

อยา่งไรก็ตาม ขอ้มูลถาวรสามารถเปล่ียนแปลงไดต้ามสภาพความเป็นจริงที่เกิดข้ึนในสายการผลิต 
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เพือ่ความเหมาะสม และความถูกตอ้งในการแสดงผลของระบบการตดัสินใจที่มีประสิทธิภาพ ดงั

แสดงในภาพท่ี 37 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 37. รูปแบบของขอ้มูลถาวรในระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ 

 

 



 
134 

 

                

 3.2.2 ข้อมูลแสดงผล 

  เป็นขอ้มูลแสดงผลของระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ เพื่อการพิจารณาตดัสินใจใน

การวางแผนการดาํเนินงานของสายการผลิต โดยแบ่งขอ้มูลแสดงผลออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ ขอ้มูล

การแสดงผลขั้นตอนการผลิต และขอ้มูลแสดงผลประสิทธิภาพ ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

   1) ขอ้มูลแสดงผลขั้นตอนการผลิต โดยออกแบบให้ในแต่ละขั้นตอนการ

ผลิตของวตัถุดิบแต่ละขนาดสามารถแสดงขอ้มูลผลการดาํเนินงาน ไดแ้ก่ กาํลงัการผลิต ร้อยละ

ผลผลิตที่ได ้นํ้ าหนกัที่ได ้นํ้ าหนกัที่สูญเสีย เวลาที่ใชใ้นขั้นตอนการผลิต และจาํนวนพนกังานใน

ขั้นตอนการผลิตที่ใช้แรงงานเป็นหลกั เป็นตน้ ในที่น้ีจะยกตวัอย่างขอ้มูลแสดงผลในขั้นตอนการ

บรรจุ ดงัแสดงในภาพท่ี 38 

    

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 38. ขอ้มูลแสดงผลของขั้นตอนการบรรจุในระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ 

   2) ขอ้มูลแสดงผลประสิทธิภาพ เป็นขอ้มูลแสดงผลของการดาํเนินงาน 

เพือ่พิจารณาประสิทธิภาพที่ไดห้ลงัการดาํเนินการผลิต ไดแ้ก่ เวลารวมที่ใชใ้นวตัถุดิบแต่ละขนาด 

ร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผล ค่าประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิต และร้อยละผลผลิตที่ได ้เป็น

ตน้ ดงัแสดงในภาพท่ี 39 



 
135 

 

                

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 39. ขอ้มูลแสดงผลประสิทธิภาพของระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ 

 3.3 เสนอระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 

  นาํระบบสนบัสนุนการตดัสินใจเสนอต่อโรงงานกรณีศึกษา เพื่อนาํไปประยุกตใ์ช้

ในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ในการพจิารณาตดัสินใจในสายการผลิต โดยเบ้ืองตน้ได้

นาํแผนการผลิตประจาํวนัมาทดลองป้อนขอ้มูลในระบบการสนับสนุนการตดัสินใจ พบว่า การ

แสดงผลของระบบมีความสอดคลอ้ง และใกลเ้คียงกบัผลการรายงานการผลิตประจาํวนัภายหลงั

ดาํเนินการผลิต อยา่งไรก็ตาม จาํเป็นตอ้งมีฐานขอ้มูลท่ีมีความทนัสมยัอยูต่ลอดเวลา เพื่อการพฒันา

ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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บทที ่4 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

  ความไม่สมดุลของสายการผลิตอนัเน่ืองมาจากการเกิดคอขวด และกาํลงัการผลิต

ไม่สมํ่าเสมอของกระบวนการผลิตเป็นปัญหาสําหรับอุตสาหกรรมทุกชนิดเนื่องจากส่งผลต่อ

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เช่น เกิดงานระหว่างกระบวนการ สายการผลิตขาดความ

ต่อเน่ือง และเกิดการว่างงานของแรงงาน เป็นตน้ งานวิจยัน้ีจึงเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิตโดยการจดัสมดุลสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษากระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ 

โดยการสาํรวจสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ และเก็บขอ้มูลการผลิตใน

เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2554 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลการผลิตถูกนาํมาใชเ้ป็นขอ้มูลพื้นฐานในการ

วิเคราะห์ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เพื่อระบุและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทีเ่กิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็พบว่า มีกาํลงัการผลิตประมาณ 25 ตนัวตัถุดิบต่อวนั ค่า

ประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตอยูท่ี่ร้อยละ 78.17 แรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลอยูท่ี่ร้อยละ 51.42 และ

เวลาทั้งหมดของการผลิตในวตัถุดิบขนาดที่ 1, 2, 3, 4 และ 5 อยูท่ี่ 9.48, 9.65, 10.18, 11.27 และ 

12.33 ชัว่โมงต่อรอบการผลิต ตามลาํดบั จากนั้นดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยนาํเคร่ืองมือ

เพิ่มประสิทธิภาพต่างๆ เช่น การปรับปรุงวิธีการทาํงาน การปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใชใ้น

การทํางาน การปรับปรุงผ ังโรงงาน เทคนิคการจัดการเพื ่ออนุรักษ์พลังงาน มาใช้เพือ่เพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางานในแต่ละขั้ นตอนการผลิต หลังจากนั้ นนําหลักการการจัดสมดุล

สายการผลิตมาทาํใหก้าํลงัการผลิตแต่ละขั้นตอนมีความสอดคลอ้งกนั 

  การวิเคราะห์ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็น สามารถ

ระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต ออกเป็น 3 ประเด็น ไดแ้ก่ (1) คอขวดของกระบวนการผลิต คือ 

ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา ซ่ึงมีกาํลงัการผลิตตํ่าท่ีสุดในสายการผลิต (2) กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการ

ผลิตตํ่ากวา่กาํลงัการผลิตเป้าหมายที่กาํหนด ไดแ้ก่ ขั้นตอนการละลายปลา ขั้นตอนการทาํเยน็ปลา 

ขั้นตอนการน่ึงปลา และขั้นตอนการบรรจุ โดยโรงงานกรณีศึกษากาํหนดกาํลงัการผลิตเป้าหมายอยู่

ท่ี 30 ตนัวตัถุดิบต่อวนั ในที่น้ีขั้นตอนการน่ึงปลาจะไม่พิจารณาในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
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เน่ืองจากเป็นขอ้จาํกดัดา้นทรัพยากรของโรงงานกรณีศึกษา (3) ร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตํ่า

กว่าเป้าหมายที่กาํหนด ซ่ึงในปัจจุบนัอยูที่่ร้อยละ 51.42 ขณะท่ีเป้าหมายที่กาํหนดไวอ้ยู่ที่ร้อยละ 

55.00 หลงัจากนั้นกาํหนดแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแยกตามแผนกในแต่

ละขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา แบ่งออกเป็น 2 แนวทาง ได้แก่ การปรับปรุง

ประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยูแ่ละการปรับปรุงประสิทธิภาพใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้ท รัพยากรที ่มีอยู่  ดํา เ นินการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในขั้นตอนการทาํเยน็ปลา และขั้นตอนการบรรจุ จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่า 

โปรแกรมการทาํเยน็ปลาไม่เหมาะสม ส่งผลให้ใช้ระยะเวลาในการทาํเยน็ปลานาน จึงดาํเนินการ

เปลี่ยนวิธีการทาํงานดว้ยการศึกษาอตัราการลดลงของอุณหภูมิตวัปลา เพือ่สร้างโปรแกรมการทาํ

เยน็ปลาใหม่ หลงัจากการนาํโปรแกรมการทาํเยน็ปลาใหม่ไปประยุกตใ์ช ้พบวา่ สามารถเพิ่มกาํลงั

การผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลาจากเดิม 1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 1,537.36 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เพิ่มข้ึน 175.46 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง ขั้นตอนการบรรจุมีกาํลงัการ

ผลิตตํ่ากว่ากาํลงัการผลิตเป้าเหมาย จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่า การวางผงัการทาํงานไม่

เหมาะสม การดาํเนินงานซับซ้อน และระยะทางการเคลื่อนที่มาก จากการศึกษาเพือ่ปรับปรุง

ประสิทธิภาพดว้ยการออกแบบการวางผงัของแผนกบรรจุใหม่ พบว่า ระยะทางการเคลื่อนที่ของ

การไหลสายการบรรจุช้ินลอยด์ เศษปลาชนิดที่ 1, 2 และ 3 ลดลงร้อยละ 63.28, 73.13, 69.69, 52.69 

ตามลาํดบั และเวลาที่ใชใ้นกระบวนการลดลงร้อยละ 8.23, 21.16, 10.73 และ 20.16 ตามลาํดบั 

นอกจากน้ีร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพื้นที่เพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 68.31 เป็นร้อยละ 72.37 ซ่ึงผล

จากการออกแบบการวางผงัสามารถเพิ่มกาํลังการผลิตของขั้นตอนการบรรจุจากเดิม 2,534.22 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง เป็น 2,948.71 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมง เพิ่มข้ึน 414.49 กิโลกรัม

วตัถุดิบต่อชัว่โมง 

  การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรทีเ่ปลี่ยนแปลง ในขั้นตอนการทาํเยน็

ปลา ไดเ้สนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพเพือ่เพิ่มกาํลงัการผลิตของขั้นตอนการทาํเยน็ปลา 

โดยนาํเทคนิคการจดัการเพือ่อนุรักษพ์ลงังานดว้ยระบบการแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchange 

System) โดยใชห้ลกัการคาํนวณอุณหพลศาสตร์ (Thermodynamics) สามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตของ

ขั้นตอนการละลายปลาจากเดิม 1,946.73 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง เป็น 2,929.44 กิโลกรัมวตัถุดิบ
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ต่อชั่วโมงและขั้นตอนการทาํเย็นปลาเดิม 1,361.75 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชั่วโมงเป็น 2,409.97 

กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง อยา่งไรก็ตามตอ้งใช้เงินลงทุนในการสร้างระบบแลกเปล่ียนความร้อน

ประมาณ 540,000 บาท โดยมีระยะเวลาคืนทุน 0.14 ปี การปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการ

บรรจุภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยูย่งัไม่สามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนด จึงเสนอแนว

ทางการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรที่เปลี่ยนแปลงดว้ยการศึกษาการทาํงาน โดยการ

ประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์ช่วยในการบรรจุเศษปลา ส่งผลให้กาํลงัการผลิตของขั้นตอนการบรรจุเพิ่มข้ึน 

174.05 กิโลกรัมวตัถุดิบต่อชัว่โมง ลดจาํนวนพนกังานได ้1 คน อยา่งไรก็ตามไดใ้ชเ้งินลงทุนในการ

สร้างอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุ 4,500 บาท โดยมีระยะเวลาคืนทุน 0.1 เดือน 

  นอกจากน้ี ปัญหาร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผลตํ่ากวา่เป้าหมายที่กาํหนด จาก

การวเิคราะห์หาสาเหตุ พบวา่ มีแรงงานท่ีไม่ใหป้ระสิทธิผลเกินความจาํเป็นเม่ือเทียบกบัภาระงานท่ี

ไดรั้บ จึงเสนอแนวทางการปรับลดจาํนวนแรงงานในขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแลว้นาํไปเพิ่ม

แรงงานในกระบวนการขดูสะอาดช้ินปลาซ่ึงเป็นแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลดว้ยการจดัสมดุลแรงงาน 

สามารถเพิ่มจาํนวนแรงงานในกระบวนการขดูสะอาดช้ินปลาได ้8 คน ส่งผลใหร้้อยละแรงงานท่ีให้

ประสิทธิผลเพิ่มจากเดิมร้อยละ 51.42 เป็นร้อยละ 55.10 ซ่ึงไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนด 

  ภายหลงัการนาํแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทั้งภายใต้

ทรัพยากรท่ีมีอยู ่และภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลง พบวา่ ค่าประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิต

เพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 78.17 เป็นร้อยละ 89.91 เพิ่มข้ึนร้อยละ 11.74 เวลาทั้งหมดของการผลิตใน

วตัถุดิบขนาดที่ 1, 2, 3, 4 และ 5 ลดลง 35, 31, 27, 23 และ 18 นาทีต่อรอบการผลิต ตามลาํดบั ร้อย

ละแรงงานท่ีใหป้ระสิทธิผลไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนดอยูท่ี่ร้อยละ 55.10 และสามารถคิดเป็นมูลค่าท่ี

ไดเ้พิ่มข้ึนใหก้บัโรงงานกรณีศึกษา 5,451,070.27 บาทต่อปี 

  อีกทั้ งยงัมีการสร้างระบบสนับสนุนการตดัสินใจเพื ่อใช้เป็นเคร่ืองมือในการ

วางแผนกาํลงัคน และจดัตารางการทาํงาน ภายใตเ้ง่ือนไขอตัราการผลิตคงที่ แต่มีการเปล่ียนแปลง

ปริมาณวตัถุดิบ และจาํนวนพนกังานโดยนาํขอ้มูลพื้นฐานจากการสํารวจสภาพปัจจุบนัมาใชใ้นการ

ออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel โดยการเช่ืองโยงสูตรการ

คาํนวณเพื่อแสดงผลของระบบ ผลของระบบสนบัสนุนการตดัสินใจสามารถแสดงขอ้มูลในแต่ละ

ขั้นตอนการผลิตเพื่อสนับสนุนการตดัสินใจในการดาํเนินงาน เมื่อมีปริมาณวตัถุดิบ และจาํนวน



 
 

139 
 

พนักงานท่ีเปล่ียนแปลง ได้แก่ เวลาที่ใช้ในขั้นตอนการผลิต และจาํนวนพนักงาน เพื่อวางแผน

กาํลงัคน และจดัตารางการทาํงาน นอกจากน้ียงัแสดงร้อยละแรงงานที่ให้ประสิทธิผล และค่า

ประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตอีกดว้ย 

2. ข้อเสนอแนะ 

 2.1 การนําแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตด้วยการจดัสมดุลสายการผลิตใน

กระบวนการผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ไปปฏิบติัจะตอ้งใหค้วามสาํคญัในเร่ืองการควบคุม และการ

ตรวจติดตามสถานะของผลการดาํเนินงานอย่างจริงจงั เพื่อรักษาสภาพหลงัการปรับปรุงให้อยู่

ต่อไปในระยะยาว 

 2.2 ภายหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการจดัสมดุลสายการผลิตในกระบวนการ

ผลิตปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เยน็ ตาํแหน่งคอขวดในขั้นตอนการทาํเยน็ปลาจะถูกเปล่ียนเป็นขั้นตอนการ

น่ึงปลา ซ่ึงจะตอ้งดาํเนินการเพิ่มทรัพยากรใหมี้กาํลงัการผลิตท่ีสอดคลอ้งกนัในอนาคต 

 2.3 ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจท่ีจดัทาํข้ึนเป็นเพียงเคร่ืองมือท่ีช่วยในการพิจารณาการ

วางแผนการดาํเนินงานในสายการผลิตเท่านั้น ซ่ึงตอ้งอาศยัสภาพความเป็นจริง และขอ้จาํกดัของ

กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาร่วมพิจารณาดว้ย เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการวางแผน

ในการดาํเนินงาน 
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ตารางผนวกท่ี ก1. มาตรฐานการคดัเลือกคุณภาพปลาในกระบวนการเตรียมวตัถุดิบ 

ระดบัคุณภาพ 1 2 3 4 

เหงือก (Gill) เหงือกแดงสด  แดงคลํ้าสีนํ้ าตาลแดง เหงือกสีนํ้ าตาลดาํ จน

ออกสีเหลือง และเร่ิม

มีกล่ิน 

มีกล่ินรุนแรง กล่ิน

เน่า เหงือกมีสีเหลือง 

ตา (Eyes) ใส นูนออก ตาลึก ขาวขุ่น หรือ

แดง 

ตาลึก ขุ่นมวั แตกท่ี

กลางตา จะมีร่องรอย

ของเหลว 

ตาลึกมาก ขุ่นมวัมาก 

กลางตาจะมีร่อง

ของเหลวใหญ ่

ผวิหนงั (Skin) ผวิเป็นประกาย

สีสด มนัวาว 

สีผวิออกมวั ๆ ผวิปกติ ไม่เป็น

ประกาย มองเห็น

โครงสร้างของ

กลา้มเน้ือในบางส่วน 

ผวิถลอกมาก ไม่เป็น

ประกาย เห็น

โครงสร้างกลา้มเน้ือ

มาก 

ทอ้งและพงุ (Belly 

Cavity) 

พ้ืนทอ้งเรียบ

สะอาด ไม่มี

เน้ือชํ้า ทอ้งดา้น

ในค่อนขา้งแขง็ 

และแน่น เน้ือ

เป็นประกาย 

พ้ืนทอ้งชํ้าเลก็นอ้ย 

ทอ้งดา้นในค่อนขา้ง

น่ิม และไม่มีประกาย 

เน้ือดา้นทอ้งจะแตก

ออก เม่ือจบัตวัโคง้งอ 

เน้ือน่ิม กระดูก กา้ง

เร่ิมท่ิมออกมานอก

เน้ือ เน้ือในน่ิม 

กระดูกกา้งเร่ิมทะลุ

ออกมานอกเน้ือ 

บริเวณทอ้งดา้นใน

เร่ิมมีของเหลวแตก

ออกมา 

กล่ิน (Odour) กล่ินสดเหมือน

ปลาท่ีเพ่ิงจบัได้

ใหม่ ๆ จาก

ทะเล 

กล่ินปกติของตวัปลา กล่ินคาวปลาเก่า ๆ 

เหมน็หืน หรือกล่ิน

เหมน็ แต่ไม่เปร้ียว

เน่า 

กล่ินเปร้ียว หรือกล่ิน

แปลกปลอมผดิปกติ

ชดัเจน 

ความเสียหายของ

เน้ือปลา (Damage 

of Fish) 

ไม่มีลกัษณะ

ของสภาพหวั 

หรือตวัขาด 

หรือไม่

สมประกอบ 

มีลกัษณะรอยตวัหรือ

แผลเลก็นอ้ย แต่ไม่

แยกออกจากกนั 

มีลกัษณะบางส่วนท่ี

ตวัปลาขาด หรือเน้ือ

เละโผล่ออกมาดา้น

นอก 

ลกัษณะเน้ือน่ิม 

ความแขง็ของ

กลา้มเน้ือ (Texture) 

ลกัษณะเน้ือแขง็ 

ยดืหยุน่ได ้

ลกัษณะเน้ือแขง็ไม่มี

ความยดืหยุน่ 

ลกัษณะเน้ือน่ิม ลกัษณะเน้ือน่ิมมาก

ถึงยุย่แตก 
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ตารางผนวกท่ี ก2. เวลามาตรฐานของขั้นตอนการละลายปลาโอแถบ 

ขนาดของปลา 

(กโิลกรัม) 

เวลาการละลายปลา ณ อุณหภูมิเร่ิมต้นใดๆ (ชม : นาท)ี 

-8 0 C -7 0 C -6 0 C -5 0 C 

<1.0 

1.0-1.4 

1.4-2.5 

2.4-3.4 

3.4-5.0 

5.0-7.0 

7.0-9.0 

9.0-15 

0:45 

       1:00 

1:30 

1:45 

2:00 

2:30 

3:00 

3:30 

0:40 

0.55 

1:20 

1:35 

1:50 

2:20 

2:50 

3:20 

0:35 

0:50 

1:10 

1:25 

1:40 

2:10 

2:40 

3:10 

0:30 

0:45 

1:00 

1:15 

1:30 

2:00 

2:30 

3:00 
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ตารางผนวกท่ี ก3. เวลามาตรฐานของขั้นตอนการน่ึงปลาโอแถบ 
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ตารางผนวกท่ี ก3. (ต่อ) 
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