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บทคัดย่อ 
 
 โรงงานแปรรูปยางพาราที่ท าการศึกษาพบว่าเกิดปัญหาของการท างานที่ไม่มี
ประสิทธิภาพและนอกจากนี้ยังพบว่าขั้นตอนของกระบวนการอบยางพารานั้นไม่สามารถท างานได้ 
ดีพอ เนื่องจากความร้อนจากเตาเผาไม่สามารถที่จะกระจายเข้าสู่ห้องอบได้โดยตรง ผู้วิจัยจึงได้        
ท าการส ารวจและสังเกตแต่ละกระบวนการท างานในแต่ละขัน้ตอนโดยไดน้ าเทคนคิแผนภมูกิารไหล
ของกระบวนการผลิต flow process chart มาใช้ศึกษากระบวนการท างานเพื่อท าการปรับปรุงและ
แก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น ผลของการปรับปรุงมีดังนี้ ขั้นตอนแรกการน าน้ ายางเข้ามาในโรงงาน ขัน้ตอน
ที่สองการแปรรูปน้ ายางพารา สามารถลดเวลาในการท างานลงทั้งส้ิน 900 นาทีหรือ 62.03% ขัน้ตอน
ที่สามการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ สามารถลดขั้นตอนการด าเนินงานลงทั้งส้ิน 1 ขั้นตอนหรือ 
25% และขั้นตอนสุดท้ายการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ สามารถลดระยะทางระหว่างโรงอบยางพาราถึง
คลังเก็บสินค้าลงทั้งส้ินเป็นระยะทาง 40 เมตรหรือ 29.41% ขั้นตอนการท างานลดลงทั้งส้ิน               
1 ขั้นตอนหรือ 7.14% และลดเวลาในการท างานลงท้ังส้ิน 1 นาทีหรือ 5.55% สรุปค่าเฉล่ียผลของการ
ปรับปรุงตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 4 สามารถลดระยะทางลงได้ทั้งส้ิน 9% เวลาทีใ่ชล้ดลงทัง้ส้ิน 
13.8% และขั้นตอนในการท างานลดลงท้ังส้ิน 5.26% ในส่วนของผลการปรับปรุงโรงอบยางพารา
สามารถลดปริมาณการใช้ไม้ฟืนลง 554 กิโลกรัมหรือ 15.81% และต้นทุนการใชไ้มฟ้นืสามารถลดลง
332 บาทหรือ15.79ต่อการอบแต่ละครั้ง 
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ABSTRACT 
 

 Rubber factory has faced many problems. There are some inefficient and unsuitable 
operations in the rubber factory. Moreover, it is found that, heat from the rubber oven is not 
enough to distribute into rubber drying chamber. The best problem solutions are determined by 
observing each process of the factory. Flow process charts are used to solve the problem and 
improve production processes. There are four steps of the flow process chart to solve the problem. 
First of all, the rubber latex is supplied to the factory. Secondly, the rubber sheet is produced by 
rubber latex. The processing time in the second operation decreases by 900 minutes or 62.03%. 
Then, the rubbers sheet is dried in the rubber drying chamber. In this operation, working steps are 
reduced by 1 step or 25%. The packaging of rubber sheet is the final operation. The distance 
between the oven and packaging station decreases by 40 meters or 29.41%. The working steps in 
packaging operation decreased by 1 step or 7.14% and the processing time decreases by 1 minute 
or 5.26%. In conclusion, from the flow process chart analysis, the distance is reduced by 9%, the 
processing time decreases by 13.8% and the working steps are reduced by 5.26%. According to 
the achievement of rubber drying chamber improvement, it is found that, the new steps consume 
less fuel than the classical steps by 554 kg. or 15.81%. The energy cost is reduced THB 332 per 
drying or 15.79%. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1  ความส าคัญของปัญหา 
 ยางพาราถือเป็นพืชเศรษฐกิจที่ส าคัญอันดับต้นๆ ของโลก ผลผลิตจากยางพาราได้     
ถูกน าไปใช้เป็นวัตถุดิบของอุตสาหกรรมต่างๆ หลายประเภท เช่น ยางรถยนต์ เครื่องมือทาง
การแพทย์ ผลิตภัณฑ์ฟองน้ า  สายพาน เป็นต้น เนื่องจากยางพารามีคุณสมบัติพิเศษกว่าวัตถุ
ธรรมชาติอ่ืนๆ  คือ ยางพาราสามารถยืดหยุ่นหรือแข็งถึงขนาดใช้แทนโลหะบางชนิดก็ได้ สามารถ
เก็บน้ าได้ อัดลมไว้ได้ ไม่รั่ว และยังเป็นฉนวนไฟฟ้าอีกด้วย จะเห็นได้ว่ายางพาราใช้ท าประโยชน์
ได้หลายประการ ความต้องการใช้ยางพาราจึงมีปริมาณเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ ในรอบ 15 ปีที่ผ่านมา 
สัดส่วนการใช้ยางธรรมชาติของโลกเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่องจากร้อยละ 38.8 ในปี 2537 มาเป็นร้อยละ 
39.2, 41.3, 43.3และ 44.6 ในปี 2540, 2544, 2549 และ 2552 ตามล าดับ ขณะที่สัดส่วนการใช้ยาง
สังเคราะห์ลดลงจากร้อยละ 61.2 ในปี 2537 มาเป็นร้อยละ 60.8, 58.7, 56.7, และ 55.4 ในปี 2540, 
2544, 2549 และ 2552 ตามล าดับ เห็นได้ว่าปริมาณและสัดส่วนการใช้ยางธรรมชาติในอนาคต       
มีแนวโน้มเพิ่มขึ้นตามการขยายตัวของอุตสาหกรรม 
 ในขณะเดียวกันรอบ 5 ปีที่ผ่านมา ปริมาณการผลิตยางธรรมชาติเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง
เช่นกัน ตั้งแต่ปี 2548 จนถึงปี 2551 แต่ลดลงในปี 2552 โดยมีอัตราการขยายตัวเพิ่มขึ้นเฉล่ียร้อยละ 
3.83 ต่อปี แต่เป็นการขยายตัวในทิศทางที่ลดลงจากร้อยละ 11.2 ในปี 2548 มาเป็นร้อยละ 2.35     
ในปี 2551 และมีอัตราการผลิตที่ลดลงในปี 2552 ร้อยละ -4.28 กล่าวคือปริมาณการผลิตยาง
ธรรมชาติของโลกได้ลดลงจาก 10.031 ล้านตันในปี 2551 มาเป็น 9.602 ล้านตันในปี 2552               
(ดังจะแสดงในตารางที่ 1) การลดลงของผลผลิตยางพาราดังกล่าว เนื่องจากได้รับผลกระทบ       
จากภาวะโลกร้อนและฝนตกชุกในแหล่งปลูกยางของประเทศผู้ผลิตยางหลัก ส่งผลให้สภาพอากาศ
ไมเ่อ้ืออ านวยต่อการให้ผลผลิตของต้นยางจึงท าให้เก็บเกี่ยวผลผลิตได้น้อยลง เช่นเดียวกับปริมาณ
การผลิตยางสังเคราะห์ที่ลดลงจากการปรับตัวสูงขึ้นของราคาน้ ามันดิบในตลาดโลก 
 ส่วนการใช้ยางของโลกมีปริมาณ 21.425 ล้านตัน เป็นยางธรรมชาติ 9.547 ล้านตันและ
ยางสังเคราะห์ 11.878 ล้านตัน การใช้ยางธรรมชาติและยางสังเคราะห์มีแนวโน้มไปในทิศทาง
เดียวกันคือปริมาณใช้เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่องตั้งแต่ปี 2548  
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ตารางท่ี 1.1  ปริมาณการผลิตยางธรรชาตขิองประเทศต่างๆ ปี พ.ศ. 2548-2552 
                      

หน่วย : ,000 ตัน 
 ประเทศ                          2548                  2549                  2550                   2551                  2552 
 
 ไทย                         2,937                  3,137                  3,056                 3,090                 3,164 
 อินโดนีเซีย              2,271                  2,637                  2,755                 2,751                  2,535 
 มาเลเซีย                      1,126                  1,284                   1,200                1,072                     856 
 อินเดีย                           772                     853                      811                   881                     817 
 เวียดนาม                        482                     555                      606                   660                     724 
 จีน                                510                     533                      590                   560                     630 
 โกตดวิัวร ์                       165                     178                      183                   194                     206 
 ศรีลังกา                         104                     109                      118                   129                     133 
 ไลบีเรีย                          111                     101                      106                     81                       77 
 ฟิลิปปินส์                        79                       75                        93                     95                       87 
 อ่ืนๆ                              347                     329                      283                   518                     451 
 รวม                               8,904                   9,791                   9,801              10,031                  9,602 
 อัตราการเปล่ียนแปลง    11.02                    9.96                    0.10                   2.35                  -4.28 
 (ร้อยละ) 
ที่มา:  International Rubber Study Group (2010) 
 
 จากตารางที่ 1 แสดงให้เห็นว่าประเทศผู้ผลิตยางธรรมชาติมากที่สุด 3 อันดับแรกคือ
ไทย อินโดนีเซีย และมาเลเซีย มีปริมาณการผลิต คิดเป็นร้อยละ 67.72 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด
ของโลก ประกอบด้วยไทย ร้อยละ 32.63 อินโดนีเซีย ร้อยละ 26.19 และมาเลเซีย ร้อยละ 8.48  
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 จะเห็นได้ว่าประเทศไทยเป็นผู้ผลิตยางธรรมชาติมากที่สุด โดยมีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้น
ทุกปีและในส่วนของจ านวนพื้นที่ปลูกยางของไทยก็มีแนวโน้มเพิ่มขึ้นจากปี 2549 ซ่ึงมีพื้นที่
14,338,046 ไร่ เพิ่มขึ้นในปี 2551 ที่มีพื้นที่ปลูกยางทั้งส้ิน 16,889,686 ไร่ ซ่ึงมีแนวโน้มเพิ่มขึ้น
เรื่อยๆ จึงนับได้ว่ายางพาราเป็นหนึ่งในสินค้าเกษตรอุตสาหกรรมที่ส าคัญของประเทศไทย         
โดยอุตสาหกรรมยางพาราของไทยเริ่มขึ้นตั้งแต่ พ.ศ. 2443 จนกระทั่ง พ.ศ. 2534 ประเทศไทย
สามารถผลิตยางพาราได้มากที่สุดของโลกจนถึงปัจจุบัน  
 จากการที่ประเทศไทยมีสภาพพื้นที่และสภาพอากาศที่เหมาะสมกับการปลูกยางพารา  
จึงสามารถผลิตน้ ายางดิบได้เป็นจ านวนมาก ท าให้ประเทศไทยมีอุตสาหกรรมต่อเนื่องเกี่ยวกับ
ยางพาราเกิดขึ้นมากมาย เช่น โรงงานผลิตยางแผ่น โรงงานผลิตยางแท่ง โรงงานผลิตยางรถยนต์ 
เป็นต้น และเนื่องจากการที่มีอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับยางพารามากมายท าให้ต้องใช้วัตถุดิบ    
และปัจจัยในการผลิตในกระบวนการต่างๆ สูงขึ้นตามไปด้วย หากมองมิติด้านพลังงานที่ใช้เป็น
ปัจจัยหนึ่งในการผลิตของอุตสาหกรรมยางพาราและผลิตภัณฑ์ยางพาราถือว่ามีการใช้พลังงาน    
ในปริมาณค่อนข้างสูง เนื่องจากในการผลิตและแปรรูปยางพารามีการใช้พลังงานไฟฟ้าและ
พลังงานความร้อนเป็นหลัก ซ่ึงมีแนวโน้มที่จะเพิ่มระดับการใช้พลังงานมากขึ้นตามการขยายตัว
ของอุตสาหกรรมยางพารา ในทางกลับกันปริมาณของพลังงานต่างมีแนวโน้มที่จะลดลงอาจมีผล 
ท าให้ราคาของพลังงานสูงขึ้นตามไปด้วย ในปัจจุบันอุตสาหกรรมยางพารามีการแข่งขันกันสูง    
ท าให้จ าเป็นต้องหาวิธีในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดต้นทุนในการผลิต  
 จากการศึกษาโรงงานแปรรูปยางพารากรณีศึกษาพบว่า กระบวนการในการผลิต        
ไม่สามารถด าเนินได้อย่างต่อเนื่องท าให้เกิดการรองาน และงานบางงานมีความซ้ าซ้อนกัน         
ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานโดยการประยุกต์ใช้แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาศึกษากระบวนการผลิตตั้งแต่ต้นจนจบกระบวนการ   
เพื่อท าการปรับปรุงให้กระบวนการท างานมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ทางโรงงานยังได้
ตระหนักถึงความส าคัญพลังงานเชื้อเพลิงที่ใช้ที่นับวันก็จะลดน้อยลง ผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์  
ถึงสัดส่วนการใช้พลังงานเชื้อเพลิง วิเคราะห์สัดส่วนต้นทุนของพลังงานเชื้อเพลิงและหาวิธีการ
ปรับปรุงเพื่อลดการใช้พลังงานเช้ือเพลิง ซ่ึงจะท าให้สามารถลดต้นทุนด้านพลังงานของโรงงานได้ 
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1.2  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อวิเคราะห์ปัญหาในขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิตยางพารา 
 2.  เพื่อน าเทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใช้ใน
การศึกษาวิธีการท างานและปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพารา 
 3.  เพื่อศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางในการลดการใช้พลังงานในกระบวนการอบ
ยางพารา 
 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
 การวิจัยนี้เพื่อศึกษากระบวนการผลิตยางพารา โดยท าการศึกษา บริษัท สินแดนไทย 
จ ากัด อ าเภอเขาคิชฌกูฏ จังหวัดจันทบุร ีผู้ศึกษาได้ใช้เทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
(Flow Process Chart) มาใช้ในการศึกษาวิธีการท างานและปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพารา  
นอกจากนี้ยังศึกษาและหาแนวทางในการลดการใช้พลังงานในกระบวนการอบยางพารา โดยท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดระยะทางในการท างานลง 5% ลดเวลาในการท างานลง 5%      
ลดขั้นตอนการท างานที่เกินความจ าเป็นและลดการใช้พลังงานในกระบวนการอบยางพาราเพื่อ    
ลดต้นทุนการใช้พลังงานลง 5% 
 
1.4  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.  ทราบปัญหาท่ีเกิดภายในกระบวนการการผลิตยางพารา สามารถการแก้ไขน าไปสู่
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตยางพาราให้ดีขึ้น 
 2.  สามารถลดการใช้พลังงานน าไปสู่การลดต้นทุนการใช้พลังงานในกระบวนการอบ
ยางพาราลงได้ 
 
1.5  ขั้นตอนในการด าเนนิงานวิจัย 
 1.  ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 2.   ศึกษากระบวนการผลิตยางพาราของ บริษัทสินแดนไทย จ ากัด 
 3.   วิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีเกิดขึน้ 
 4.   วางแผนและหาวิธีการที่เหมาะสมในการแก้ปัญหาและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 5.   ประยุกตใ์ช้วิธีการต่างๆ และประเมินผล 
 6.   สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
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1.6  แผนการด าเนินงานวิจัย 
ตารางท่ี 1.2  แผนการด าเนินงานวิจยั 
 

ล าดับ ขัน้ตอนการวิจัย 

ระยะเวลา (เดือน) 
หมาย 
เหต ุ

 2553 2554   

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
1 ศึกษาเอกสารแลงานวจิัย

ที่เกี่ยวข้อง 
          

2 ศึกษาข้อมูลของโรงงาน           
3 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น           
4 วางแผนและหาวิธีการ

แก้ปัญหาและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต 

          

5 ประยุกต์ใช้วิธีการต่างๆ 
และประเมินผล 

          

6 สรุปผลการวิจัยและ
ข้อเสนอแนะ 

          

 
1.7  นิยามศัพท์ 

       น้ ายางพารา                        หมายถึง     น้ ายางท่ีไดจ้ากการกรีดยาง  ซ่ึงเป็นของเหลว 
                                                                    มีสีขาวจนถึงสีขาวปนเหลืองขุ่นและขน้ 
       ยางแผ่น                              หมายถึง     การน าน้ ายางพาราที่ได้จากการกรีดมาผสม 

   กับน้ ากรดเพื่อให้ยางแข็งตัว   แล้วน าไปเข้า 
   เครื่องรีดเพื่อให้ได้เป็นยางแผ่น 

    น้ ากรด หรือ กรดฟอร์มิค    หมายถึง     น้ ายาเคมีเพื่อท าให้น้ ายางแข็งตัว มีคณุสมบัติ  
                                                                  ดังนี้  คือ  ยางแผน่แข็งตัวสม่ าเสมอ  สามารถ 
                                                                  ระเหยได้ไม่ตกค้างในแผ่นยาง ไม่ท าให้แผ่น 
        ยางเหนียวเหนอะ 
     ตะกง                                  หมายถึง     ภาชนะที่ใส่น้ ายางเพื่อผสมกับกรด เพื่อให้ 

   ยางจับตัวเป็นก้อน 
     เก๊ะ                                      หมายถึง    ราวส าหรับตากยาง 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 ในการศึกษาวิธีการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพาราในโรงงานผลิต
ยางพารานี้ ผูว้ิจัยได้ก าหนดกรอบแนวคิด ทฤษฏี ในประเด็นส าคัญจ าแนกออกได้ดังนี้ 
 2.1  นิยามและขอบเขตของการศกึษา 
 2.2  การวิเคราะห์วิธีการ 
 2.3  การวิเคราะห์กระบวนการ 
  2.4  การวางผังโรงงานและการขนถ่ายวัสด ุ
 2.5  ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ 
 2.6  การจัดการโซ่อุปทานแบบกรีน (Green Supply Chain Management) 
 2.7  ต้นทุนและความสูญเสีย 
 2.8  การเผาไหม้ 
 2.9  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1  นิยามและขอบเขตของการศกึษา 
 2.1.1  นิยาม 
 การศึกษาและการปรับปรุงงานเป็นวิทยาการในกลุ่มของวิศวกรรมอุตสาหการที่มีมาช้า
นานและใช้กันอย่างแพร่หลายในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรม ซ่ึงถือว่าเป็นเครื่องมือในการเพิ่ม
ผลผลิตที่ส าคัญอันหนึ่ง หลักการของการปรับปรุงงานนี้ประสบความส าเร็จในอุตสาหกรรมการ
ผลิตมากจนต่อมาได้มีการขยายและปรับใช้ไปสู่ธุรกิจการบริการและงานในส านักงาน ซ่ึงต้องใ ช้
พนักงานในการท างานเป็นจ านวนมาก 
 การศึกษางาน (Work Study) หรือที่รู้จักกันในชื่อเดิมว่า การศึกษาการเคล่ือนไหวและ
เวลา (Motion and Time Study) นี้ อาจถูกเรียกแทนด้วยชื่ออ่ืนๆ ซ่ึงมีความหมายในลักษณะเดียวกัน 
เช่น Methods Engineering, Work Design หรือ Jobs/Methods Design แต่ไม่ว่าจะถูกเรียกด้วยชื่อ
อะไร ต่างก็มีความหมายอย่างเดียวกันคือหมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการ
ปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก และสรรหาวิธีการท างานซ่ึงดีที่สุดและเร็วที่สุดในการ
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ปฏิบัติงานนั้นๆ ทั้งนี้  รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพของการท างาน
เครื่องมือต่างๆ และการฝึกคนงานให้ท างานด้วยวิธีการที่ถูกต้อง การหาเวลามาตรฐานของงานและ
การบริหารแผนการจ่ายเงินจูงใจระบบต่างๆ  
 การศึกษางาน (Work Study) โดยทั่วไปประกอบด้วย 2 ส่วนคือ การศึกษาวิธีการเพื่อ
วิเคราะห์และปรับปรุงงาน (Method Study) กับ การวัดงาน (Work Measurement)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.1  องค์ประกอบของการศกึษางาน 
 
 การศึกษาเวลาริเริ่มขึ้นในราวปี ค.ศ. 1900 โดย Frederick W. Taylor ใช้ในการหาเวลา
มาตรฐานของงาน ส่วนการศึกษาการท างานคิดค้นขึ้นโดย Frank B. Gilbreth ซ่ึงใช้ในการปรับปรุง
วิธีการท างาน แม้ว่าทั้งสองส่วนนี้จะถือก าเนิดในระยะเวลาใกล้เคียงกัน แต่ก็ไม่ได้เอามาสัมพันธ์กนั
เลยจนกระทั่งในราวปี ค.ศ. 1930 เมื่อการศึกษาการเคล่ือนไหวและการศึกษาการท างานถูกน ามาใช้
ร่วมกันเพื่อส่งเสริมกันและกัน 
 การศึกษาการเคล่ือนไหวนี้บางครั้งอาจถูกเรียกว่า Methods Design หรือ Methods 
Analysis ซ่ึงหมายความถึง การวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงาน รวมทั้ง
เครื่องมือ เครื่องจักร และการวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆ  
 ส่วนการศึกษาเวลาก็อาจมีชื่อเรียกอย่างอ่ืนเช่นกัน คือ Time Study ซ่ึงหมายถึง วิธีการ
ในการค านวณหาเวลาในการปฏิบัติงาน โดยอาศัยเครื่องมือจับเวลา รวมถึงการปรับเวลาโดยการให้

การศึกษางาน 

การศึกษากระบวนวิธีการและการปรับปรุงงาน 

- ศึกษาวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน 

- ปรับปรุงวิธีการท างาน 

- ท างานให้ง่าย 
- ออกแบบวิธีการท างานใหม่ 

- ก าหนดมาตรฐานการปฎิบัติงานให้ถูกต้อง 

การวัดงาน 

- ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน 

- ก าหนดมาตรฐานการผลิต 
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ค่าเผื่อต่างๆ และการให้อัตราความเร็วมาตรฐานตามขั้นตอนการท างานที่ก าหนดไว้ภายใต้สภาพ
เงื่อนไขที่เหมาะสม 
 2.1.2  ขอบเขตของการศึกษา  
 จากนิยามของการศึกษางานดังกล่าวข้างต้นพอจะสรุปได้ว่า การศึกษางานเป็นศาสตร์ที่
ใช้ศึกษากระบวนการท างานอย่างมีระบบเพื่อสนองวัตถุประสงค์ดังนี้ 
 1.   พัฒนาวิธีการและระบบที่ดีที่สุดในการท างาน หรืออีกนัยหนึ่ง คือ การออกแบบ
วิธีการท างาน (Work Methods Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เครื่องจักรและวัตถุดิบ การใช้เครื่องจักร 
ขั้นตอนในการผลิตและขนส่ง ดังนั้นในการออกแบบวิธีการท างาน จึงต้องเริ่มต้นตั้งแต่การศึกษา
วัตถุประสงค์ ไปจนถึงกระบวนการผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูป เพื่อน ามาพัฒนาวิธีการที่ดีที่สุดในการ
ท างาน ในขั้นนี้จะใช้วิธีการแก้ปัญหาท่ัวไปมาใช้ (General Problem Solving Process) 
 2.   การจัดตั้งวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน เมื่อได้พัฒนาวิธีการท างานที่เหมาะสมที่สุด
แล้ว ขั้นต่อไปก็คือการน าเอาวิธีการนั้นมาใช้ โดยปกติจะแตกออกเป็นงานย่อยๆ ซ่ึงอธิบาย
รายละเอียดต่างๆ ในการท างาน เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวัสดุ เครื่องมือที่
ใช้ในการประกอบ เป็นต้น รวมท้ังการก าหนดสภาพเงื่อนไขในการท างาน เพื่อให้ได้มาตรฐานงาน
ที่ตั้งไว้ 
 3.   การหาเวลามาตรฐาน หรือที่เรียกว่า Work Measurement คือ การค านวณหาเวลาใน
การท างานมาตรฐานส าหรับพนักงานที่ได้รับการฝึกมาดีแล้ว ท างานที่ก าหนดด้วยความเร็วปกติ
ภายใต้สภาพเงื่อนไขที่ก าหนดไว้ เวลาท่ีได้นี้จะเป็นมาตรฐานในการท างานนั้นๆ ซ่ึงจะใช้ประโยชน์
ในการจัดตารางการผลิต การวางแผนการผลิต การประเมินต้นทุน การควบคุมต้นทุนแรงงานและ
อ่ืนๆ 
 การหาเวลามาตรฐาน อาจกระท าได้หลายวิธีคือ 
 3.1  การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
 3.2  การวิเคราะห์จากตารางมาตรฐาน (Predetermined-Motion Time Systems) 
 3.3  การสุ่มตัวอย่างงาน (Work Sampling) 
  3.4  การใชข้้อมูลเวลาพื้นฐาน (Elemental Time Data) 
 ทั้ง 4 วิธีนี้ มีขั้นตอนในการศึกษาที่แตกต่างกัน แต่วิธีที่นิยมใช้มากที่สุด  คือ การใช้
นาฬิกาจับเวลาหรือการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซ่ึงได้เวลาจากการวิเคราะห์งานจริง
จากนั้นปรับค่าที่ได้ด้วยตัวคูณอัตราความเร็ว และค่าเผื่อในการท างานเพื่อให้ได้เวลามาตรฐาน
ส าหรับงานนั้น 
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 4)   การฝึกพนักงาน การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีจะใช้ไม่ได้ผลเลย ถ้าพนักงานไม่รู้จัก
วิธีใช้ ดังนั้นการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา จึงเน้นถึงการน าเอาวิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้วมา
ใช้งาน และการฝึกพนักงานให้ท างานด้วยวิธีมาตรฐานจนได้เวลาตามท่ีก าหนดไว้โดยอาศัยแผนภูมิ
ต่างๆ ที่ได้จากการออกแบบวิธีการท างาน การสาธิตด้วยภาพยนตร์และการจูงใจให้พนักงานมี
ประสิทธิภาพในการท างานสูงขึ้น 
 2.1.3  การน าไปใช ้
 ศาสตร์ในการศึกษาวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงงาน ในระยะแรกถูกจ ากัดอยู่เฉพาะในหมู่ผู้
ประกอบวิชาชีพวิศวกรรมอุตสาหการเท่านั้น แต่ต่อมาได้รับการเผยแพร่ไปสู่ผู้ปฏิบัติงานอ่ืนๆ ใน
อุตสาหกรรม ได้แก่ ผู้จัดการ หัวหน้างาน และกิจกรรมกลุ่มย่อย (Quality Control Circles) 
การศึกษางานนอกจากจะถูกใช้เพื่อการศึกษาประสิทธิภาพของแรงงานทางตรงของโรงงานแล้วยัง
ได้ขยายขอบเขตไปยังกระบวนการอ่ืนๆ เช่น การซ่อมบ ารุง งานตรวจรับสินค้า งานในส านักงาน 
เป็นต้น หลักการของการศึกษาวิเคราะห์และการปรับปรุงงานจึงสามารถน ามาใช้ลดต้นทุนการผลิต
ได้ทั้งทางตรงและทางอ้อม หลักการเดียวกันนี้ สามารถน าไปใช้ศึกษาการท างานในส านักงานและ
การให้บริการอย่างอ่ืน เช่น ธนาคาร ที่ท าการไปรษณีย์ โรงพยาบาล ห้างสรรพสินค้า ซุปเปอร์     
มาร์เก็ต การขนถ่ายสินค้า เป็นต้น เพื่อลดขั้นตอนการท างานและลดต้นทุนทางด้านธุรการลงไป 
ธุรกิจเหล่านี้ต่างก็ได้รับประโยชน์จากการน าหลักวิชาของ Work Study มาใช้ในการท างาน        
(รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2550 : 21-25) 
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ภาพท่ี 2.2  แผนผังการออกแบบวิธีการท างาน 

การออกแบบวิธีการ
ท างานเพื่อหาวิธี
ประหยัดที่สุด 

1.  วิธีการ 

2.  วัสดุ 

3.  เครื่องมือ, 

เครื่องจักร 

4.  สภาพการท างาน 

วิธีการแก้ปัญหาทั่วไป 

 

1.  ต้ังค าจ ากัดความของปัญหา, วัตถุประสงค์, จุดมุ่งหมาย 

2.  วิเคราะห์ปัญหาตรวจสอบคุณลักษณะและข้อจ ากัด 

3.  พิจารณาหาลู่ทางที่ดีที่สุด ค้นหาสาเหตุพื้นฐาน การใช้ความคิดและการ
ระดมสมอง 

4.  ประเมินข้อเปรียบเทียบต่างๆ สร้างแบบจ าลองเพื่อหาวิธีดีที่สุด และ
วิธีใช้งานได้ 
5.  การรายงานผล สรุปผล และข้อแนะน าในการปฏิบัติ 

ขจัดงานที่ไม่จ าเป็น รวมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

เปลี่ยนล าดับข้ันการ
ปฏิบัติงาน 

ท างานจ าเป็นให้ง่าย
ขึ้น 

การวิเคราะห์ 

การศึกษาการเคลื่อนไหวแบบไมโคร 

การวิเคราะห์เทอร์มลิคส์ 

Human Factors 

หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหว 

Man-Machine Chart 

แผนภูมิการเคลื่อนไหว 

การวิเคราะห์หน่วยย่อย 

การวิเคราะห์อย่างหยาบ 

การศึกษาการเคลื่อนไหว 

การวิเคราะห์การปฏิบัติงาน 

Process Chart 

Flow Diagram 

Gang Process Chart 

Operation Chart 
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2.2  การวิเคราะห์วิธีการ ( Methods Analysis) 
 2.2.1  นิยาม  
 การศึกษาวิธีการท างาน (Methods Study) หมายถึง กระบวนการที่ใช้การศึกษาและ
บันทึกวิธีการท างานเดิม หรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหม่อย่างมีขั้นตอนและตรวจตราอย่างมีระบบเพื่อ
น าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 การศึกษาวิธีการท างานมวีัตถุประสงคด์ังนี ้
 1.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน โดยการหาวิธีการท างานทีด่ีกว่า 
 2.  ลดการใชว้ัตถุดิบหรือลดของเสียลง 
 3.  ปรับปรุงการวางผังโรงงานให้ดขีึ้น 
 4.  ปรับปรุงสภาพแวดล้อมภายในโรงงานให้ถูกสุขลักษณะ 
 5.  หาวิธีการเคล่ือนย้ายวัสดดุ้วยอุปกรณ์ที่เหมาะสม 
 6.  เพื่อใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์ได้เต็มก าลังการผลิต 
 7.  ลดความเมื่อยล้าและอันตรายอันอาจเกดิกับตวัพนกังาน 
 2.2.2  ขั้นตอนของการศกึษา 
 แนวทางการศึกษาวิธีการท างานแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอนด้วยกันคือ การเลือก การบันทึก 
การวิเคราะห์ การพัฒนา การก าหนดมาตรฐาน การน าไปใช้ และการด ารงรักษา รายละเอียดของ  
แต่ละขั้นตอนมีดังนี้ 
 1.   เลือกงานที่จะศึกษา งานที่เลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานนั้น ควรจะมีส่ิง
บอกเหตุว่าสมควรที่จะได้รับการปรับปรุงดังนี้ 
 1.1.  งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับต้นทุนค่าใช้จ่าย เช่น งานที่มีการใช้วัสดุอย่างส้ินเปลือง
โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มเท่าที่ควร งานที่มีการเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิตและท าให้เกิด
ต้นทุนแห่งการสูญเสีย งานที่มีการเคล่ือนย้ายบ่อยครั้งระยะทางในการเคล่ือนย้ายยาวไกล             
ใช้แรงงานคนมากกว่าใช้อุปกรณ์ทุ่นแรงหรืออุปกรณ์การเคล่ือนย้ายไม่เหมาะสม เป็นต้น 
 1.2.  งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เช่น เมื่อมีการก าหนดวิธีการท างานใหม่โดย
ใช้เครื่องมือเครื่องจักรที่ใช้เทคโนโลยีสูง จ าเป็นที่จะต้องศึกษาวิธีการท างานเพื่อให้รองรับ
เทคโนโลยีใหม่ได้ หรือเครื่องจักรเดิมมีความด้อยประสิทธิภาพและมีความจ าเป็นต้องเพิ่ม
ประสิทธิภาพของเครื่องให้สูงขึ้น โดยการน าเทคโนโลยีมาช่วย 
 1.3.  งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับพนักงาน ส่ิงบอกเหตุว่างานนั้นสมควรจะได้มีการศึกษา
วิธีการท างาน คือ การที่พนักงานขาดงานบ่อย หรือมีอัตราการลาออกสูง บ่อยครั้งเป็นผลมาจาก
ลักษณะของงานที่มีความเครียดสูง น่าเบื่อหน่ายการท างานซ้ าซากจ าเจ การศึกษาเพื่อปรับปรุงงาน
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ให้เหมาะสมตามหลักเศรษฐศาสตร์แห่งการเคล่ือนไหว จะช่วยให้พนักงานท างานอย่างมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 
 ในการศึกษางานใดๆ หากจ าเป็นต้องเปล่ียนวิธีการท างานใหม่ ก็ควรพิจ ารณาถึง
ปฏิกิริยาของพนักงานที่เกี่ยวข้องด้วยว่าจะมีแรงต่อต้านมากน้อยเท่าใด ควรเลือกงานที่เมื่อเกิดการ
ปรับเปล่ียนวิธีการท างานแล้วมีปฏิกิริยาต่อต้านน้อยที่สุด 
 ตัวอย่างของงานบางลักษณะที่ควรน ามาศึกษา 
 - งานที่เสร็จไม่ทันก าหนด 
 - มีอุบัติเหตุบ่อย 
 - มีข้อผิดพลาดเป็นประจ า 
 - วัสดุถูกเคล่ือนย้ายเป็นระยะทางไกล 
 - พนักงานต้องเดินมาก 
 - มีจุดคอคอดหรือคอขวด (Bottleneck) ในสายการผลิต 
 - มีการท างานซ้ าซากในงานที่ต้องใชค้นจ านวนมาก 
 - มีเศษเหลือของวัสดุสูง หรืองานที่ต้องแก้ไขมาก 
 - คุณภาพของผลิตภณัฑ์ไม่สม่ าเสมอ 
 - เป็นงานหนกัหรืองานที่มีความเครียดสูง 
 - ต้นทุนค่าใชจ้่ายเกดิจากค่าแรงงานล่วงเวลา (Over time) สูง 
 - พนักงานต้องเอ้ือมมือมากหรือมีท่าทางการท างานทีไ่ม่ถูกหลักการยศาสตร์ 
 - พนักงานมีความไม่พอใจในสภาพแวดล้อมการท างาน 
 - โรงงานอ่ืนที่มีสภาพคล้ายคลึงกนัมีประสิทธิภาพสูงกว่า 
 2.   การบันทึกวิธีการท างาน คือการบันทึกขั้นตอนการท างานจริงที่ท าอยู่ปัจจุบัน ซ่ึง
การบันทึกต้องง่ายส าหรับการอ่าน สามารถเข้าใจวิธีการท างานได้ทันที ควรใช้แผนภูมิ และ
ไดอะแกรม ท่ีมีแบบฟอร์มเป็นมาตรฐานสากลที่ใช้กันทั่วไป แผนภูมิและไดอะแกรมเหล่านี้จะเป็น
รากฐานส าหรับการวิเคราะห์ เพื่อพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า 
 3.   การวิเคราะห์ เป็นกระบวนการพิจารณารายละเอียดของข้อมูลที่บันทึกไว้ โดยใช้
เทคนิคการตั้งค าถาม ซ่ึงการตั้งค าถามมีอยู่สองลักษณะด้วยกันคือ ค าถามปิด (Close-ended 
Question) และค าถามเปิด (Open-ended Question) ส าหรับการพิจารณาตรวจสอบกระบวนการที่มี
มาตรฐานอยู่ เดิม ส่วนใหญ่จะเป็นค าถามส าเร็จรูป (Checklist) ที่ตั้งไว้อย่างเป็นระบบและ
ต่อเนื่องกัน เช่น ขั้นตอนการตรวจสอบการตั้งเครื่องประจ าวัน ขั้นตอนของการขนย้ายวัสดุชิ้นส่วน 
ขั้นตอนการตรวจนับ เป็นต้น (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2550 : 75-78) 

DPU



   13 
 

 4.   การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า จากขั้นตอนการวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามจะ
น าไปสู่การปรับปรุงงานโดยอาศัย 4 หลักการเรียกส้ันๆ ว่า ERCS ดังนี้ 
 4.1   ขจัดงานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate All Unnecessary Work)  
 หลักการของการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นนี้ เกิดขึ้นเนื่องจากการวิเคราะห์งานโดยการตั้ง
ค าถามแล้ว พบว่าไม่มีความจ าเป็นต้องท าอีกต่อไปเนื่องจากวัตถุประสงค์ได้เปล่ียนไปจากเดิม หรือ
เกิดการเปล่ียนแปลงในสภาพแวดล้อมของการท างานต่างๆ จนท าให้วัตถุประสงค์เดิมของงานไม่มี
ความจ าเป็นอีกต่อไป เช่น การเก็บวัตถุดิบกองไว้ตรงประตูภายในโรงงาน ได้ท ามาตั้งแต่เมื่อโกดัง
เก็บสินค้ายังไม่เสร็จสมบูรณ์และได้ผ่านกระบวนการวิเคราะห์งานอย่างเป็นระบบและการตั้ง
ค าถามแล้ว ก็สามารถตัดขั้นตอนของการขนย้ายวัสดุที่ต้องขนลงจากรถบรรทุกเพื่อกองตรงประตู
โรงงาน มาเป็นการส่งวัสดุเข้าสู่คลังสินค้าโดยตรง และสามารถเคล่ือนย้ายเข้าสายการผลิตได้ทันที 
 แม้เทคนิคของการตัดงาน (Eliminate) จะเป็นเทคนิคที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในการ
ปรับปรุงงาน แต่ไม่อาจกระท าอย่างผลีผลามได้ เพราะงานทุกงานที่เกิดขึ้นมักจะมีวัตถุประสงค์
ก ากับด้วยเสมอ เพียงแต่วัตถุประสงค์นั้นยังคงไว้เม่ือกาลเวลาและภาวะแวดล้อมเปล่ียนไปหรือไม่
แนวทางในการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นให้พิจารณาดังนี้ 
 4.1.1   เลือกงานที่มีปัญหาเรื่องต้นทุนสูง ซ่ึงถ้าสามารถขจัดงานนี้ได้จะท าให้
ลดต้นทุนค่าแรงทางตรง วัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์การผลิตลงได้ ดังนั้น หากใช้เทคนิคการ
ตั้งค าถามแล้ว ปรากฏว่าค าตอบคือเป็นงานที่ไม่จ าเป็นอีกต่อไป ก็สมควรตัดทิ้งซ่ึงจะช่วยลดต้นทุน
การผลิตลงได้มาก 
 4.1.2   กรณีที่ค าตอบว่างานนั้นยังคงเป็นงานที่มีความจ าเป็นอยู่  เพราะมี
วัตถุประสงค์และเหตุผลแน่นอนในการสร้างมูลค่า ให้แยกแยะวัตถุประสงค์ให้เห็นเด่นชัดว่าท างาน
นั้นเพื่อประโยชน์ใด ครอบคลุมขอบข่ายใดบ้าง เพื่อจัดท าเป็นมาตรฐานและป้องกันไม่ให้เกิดความ
ผิดพลาดในการขจัดงานนั้น 
 4.1.3   ในกรณีที่วัตถุประสงค์ของงานนั้นไม่ชัดเจนว่าคืออะไร ให้พิจารณา
โดยการตั้งค าถามว่าจะเกิดอะไรขึ้นหากขจัดงานนั้นออกไป ถ้าค าตอบออกมาว่าการไม่ท างานนั้น
เลยจะก่อให้เกิดผลดีกว่าการยังคงท างานนั้นอยู่ ก็ควรตัดการท างานนั้นออกทันที อย่างไรก็ตาม   
ควรท าการวิเคราะห์ผลได้ผลเสียทั้งทางตรงและทางอ้อม อันเกิดจากการตัดวัตถุประสงค์ของงาน
นั้นว่าส าคัญเพียงใด อาจก่อให้เกิดผลเสียตามมาหรือไม่ ปริมาณงานและจ านวนเงินหรือ
ผลตอบแทนที่ได้รับจากการตัดงาน วัตถุประสงค์ของงานและวิธีการท างานนั้นออกไปมีความ
คุ้มค่าเพียงใด 
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 ส่ิงส าคัญที่สุดในการพิจารณา คือ หากค้นหาวัตถุประสงค์ของงานไม่พบหรือยัง        
ไม่ชัดเจนให้ตั้งค าถามว่า “ท าไม” “ท าไม” และ “ท าไม” ต่อไปเรื่อยๆ จนกว่าจะได้รับค าตอบที่
ถูกต้องที่สุด ถ้าวัตถุประสงค์ของงานนั้นเป็นส่ิงส าคัญที่ไม่สามารถจะละเลยได้การตั้งค าถามว่า 
“ท าไม”  จะส่งผลให้ได้ค าตอบในท้ายที่สุดถึงความจ าเป็นของงานนั้น แม้ขจัดงานนั้นออกไป
ทั้งหมดยังไม่ได้ก็ยังสามารถตั้งค าถามเพื่อลดขั้นตอนงานหรือการเตรียมงานบางส่วนออกไปได้ 
 แนวทางเพื่อขจัดงานที่ไม่จ าเป็นทั้ง 3 ข้อดังกล่าว อาจกระท าโดยวิธีการระดมความคิด
ของคณะท างานที่ประกอบด้วย วิศวกร หัวหน้างานหรือ Supervisor ที่ช านาญงานร่วมกับพนักงาน 
จะช่วยชี้ให้เห็นถึงทุกแง่มุมของความเป็นไปได้ในการขจัดงานและลดต้นทุนในการท างาน  
 ประโยชนข์องการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก มดีังนี ้
 -   ไม่ต้องเสียค่าใชจ้่ายในการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 -  ไม่เสียเวลาในขัน้ตอนของการปรับปรุงวิธีการท างาน การทดลองและติดตั้งวิธีการ
ท างานใหม ่
 -  ไม่จ าเป็นต้องมีการฝึกหัดพนกังานส าหรับวิธีการท างานใหม่ 
 -  ปัญหาเรื่องคนงานคัดค้านมีน้อยกว่าการปรับเปล่ียนวิธีการ 
 -  เป็นวิธีการปรับปรุงงานที่ง่ายท่ีสุด 
 4.2  รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine Operations or Elements) 
 ในกระบวนการผลิต โดยทั่วไปจะประกอบด้วยขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยๆ หลาย
ขั้นตอนด้วยกัน หลักการดังกล่าวเกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบวิธีการท างานเพื่อให้งานในแต่ละ
สถานี มีขั้นตอนที่เหมาะสมส าหรับการแบ่งงานตามความช านาญของคนงาน แต่บางครั้งการ     
แตกขั้นตอนการปฏิบัติงานออกมากจนเกินความจ าเป็นท าให้เกิดปัญหาอ่ืนตามมา เช่นปริมาณงาน
ที่ไม่สมดุลกันในสายการผลิตและขั้นตอนการปฎิบัติงาน การมีงานค้างหรืองานคอยในระหว่าง
สายการผลิตสูงเพราะการวางแผนการผลิตไม่เหมาะสม มีงานล่าช้าอันเกิดจากความแตกต่าง        
ในทักษะของพนักงานในขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆ นอกจากนี้ การเติบโตของสายการผลิตและ
การปรับเปล่ียนของสายการผลิตก่อให้เกิดงานซ้ าซ้อนเกิดขึ้น ดังนั้นหลักการของการรวมงานจึง
เกิดขึ้นเพื่อช่วยลดการท างานและการเคล่ือนย้ายที่ไม่จ าเป็นให้น้อยลง 
 การรวมงานอาจเกดิขึ้นได้หลายระดับดังนี ้
 - การรวมการเคล่ือนไหว เช่นการหยิบจับตั้งแต่ 2 ชิ้นเข้าดว้ยกัน 
 - การรวมกจิกรรมตั้งแต่ 2 ขั้นตอนเข้าด้วยกัน  
 - การรวมงานของสถานีงานตั้งแต่ 2 สถานีเข้าด้วยกนั 
 - การรวมช้ินส่วนงานเข้าด้วยกัน 
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 4.3  การสลับสับเปล่ียนล าดับการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operations) 
 ในการผลิตสินค้าใหม่มักเริ่มต้นการผลิตในปริมาณน้อยและค่อยๆ ขยายปริมาณการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจนเต็มประสิทธิภาพ เมื่อสายการผลิตมีปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นล าดับขั้นตอนของ     
การปฏิบัติงานแบบเดิมอาจไม่มีความเหมาะสมที่สุด เนื่องจากสภาพแวดล้อมการท างานที่
เปล่ียนแปลงไป เช่น เส้นทางการเคล่ือนย้ายของงานที่ต้องย้อนกลับไปกลับมาเนื่องจากมีจ านวน
เครื่องจักรเพ่ิมขึ้น จ านวนผลิตเพ่ิมขึ้นกว่าเดิม เป็นสาเหตุให้เกิดปัญหาในเรื่องการเคล่ือนย้ายวัสดุ
เนื่องจากระยะทางทีย่าวใกล การตรวจสอบด้วยวิธีการตั้งค าถามอย่างละเอียดเพื่อดูว่า จะสามารถ
สลับสับเปล่ียนล าดับขั้นตอนของการปฏิบัติงานใหม่ได้หรือไม่ เพื่อให้งานง่ายและรวดเร็วขึ้น     
การใช้แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ บันทึกการท างานจะช่วยชี้ให้เห็นว่ามีการเสียเวลาและรอคอย
ในขั้นตอนใด และสมควรจะเปล่ียนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างไร เพื่อลดการเคล่ือนย้ายวัสดุ 
และท าให้การไหลของงานเป็นไปอย่างรวดเร็ว 
 4.4  ท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify the Necessary Operations) 
 ในการวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามเพื่อปรับปรุงงาน จะเริ่มตั้งแต่ขจัดงานที่ไม่จ าเป็นรวม
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน และสลับสับเปล่ียนล าดับการปฏิบัติงานแล้ว ท้ายที่สุดจะเหลือแต่งาน         
ที่จ าเป็นต้องท า แต่กระนั้นโอกาสในการปรับปรุงงานนั้นคือการพิจารณาหาวิธีการท างานอ่ืนที่   
ง่ายกว่าและสะดวกรวดเร็วกว่า การตั้งค าถามเพื่อน าไปสู่การท างานให้ง่ายขึ้น  ควรเริ่มต้นจาก
ค าถามในทุกเรื่องท่ีเกี่ยวกับงานนั้น เช่น วิธีการท างาน วัตถุดิบที่ใช้ เครื่องมือ สภาพแวดล้อมในการ
ท างาน การออกแบบผลิตภัณฑ์ โดยตั้งสมมติฐานว่างานที่ก าลังวิเคราะห์อยู่นั้นยังไม่สมบูรณ์ 
ค าถามที่ตั้งจะต้องขึ้นด้วย “อะไร, ทีไ่หน, เมื่อใด, ใคร, อย่างไร และท าไม”  
 การได้มาซ่ึงวิธีการที่ง่ายขึ้น จ าเป็นต้องอาศัยความคิดริเริ่มและสร้างสรรค์ของ
นักวิเคราะห์อย่างยิ่ง และเป็นการต่อยอดความคิดโดยการน ารูปแบบของการปรับปรุงงานใน
อุตสาหกรรมอ่ืนๆ มาปรับใช้ อาจเป็นการรวมแนวคิดในการลดขั้นตอนการท างานโดยหลักการ 
ECRS มารวมกัน เช่น การใช้เอกสารใบตรวจสอบงาน (Check Sheet) การออกแบบอุปกรณ์จับยึด 
การออกแบบอุปกรณ์เพื่อลดความผิดพลาดของสายตา การใช้เครื่องมือและเทคโนโลยีมาช่วย    
เสริมให้การท างานเร็วขึ้น เป็นต้น 
 5.   การก าหนดเป็นมาตรฐาน เมื่อวิเคราะห์วิธีการท างานโดยการตั้งค าถามอย่า ง
ครบถ้วนและเป็นระบบต่อเนื่องแล้ว ค าตอบส าหรับพัฒนาไปสู่วิธีการท างานที่ดีว่าจะค่อยๆ ปรากฏ
ชัดเจนขึ้นในขั้นนี้จึงเป็นการบันทึกวิธีการท างานที่เสนอแนะลงบนแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ 
พร้อมกับตรวจสอบไปด้วยในตัวว่ามีส่ิงใดหลุดรอดไปจากการพิจารณาบ้าง เปรียบเทียบจ านวน
ครั้งของขั้นตอนการปฏิบัติงาน ระยะทางการเคล่ือนย้าย เวลาที่ประหยัดได้ของวิธีการท างานที่
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เสนอแนะเปรียบเทียบกับวิธีการเดิมเพ่ือจัดท ารายงานขออนุมัติใช้วิธีการใหม่ต่อผู้บริหาร โดยการ
รายงานควรประกอบด้วย 
 5.1  คู่มือในการท างาน เป็นการก าหนดรายละเอียดของวิธีการที่เสนอเพื่อปรับปรุง
ลงในเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Operation Sheet) ระบุรายละเอียดของ 
 5.1.1   เครื่องมือ เครื่องใช้ สภาพโดยทั่วไปของการปฏิบัติงาน 
 5.1.2   แผนผังของสถานที่ท างาน 
 5.1.3   ขั้นตอนการท างาน 
 5.2  ค านวณต้นทุนค่าใช้จ่ายเปรียบเทียบวิธีการท างานเดิมและวิธีการใหม่ที่
เสนอแนะได้แก่ ค่าวัสดุแรงงาน ค่าต้นทุนอุปกรณ์การผลิต ความประหยัดที่คาดว่าจะได้รับ 
 5.3  ข้อเสนอแนะอ่ืนๆ ท่ีจะต้องกระท าเพื่อสนับสนุนวิธีการท างานใหม่ให้สามารถ
ด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 6.   การน าไปใช้ ในการน าวิธีการท างานใหม่ไปใช้ควรค านึงถึงปัญหาอุปสรรคต่างๆ ที่
อาจจะเกิดขึ้นได้ เช่น การยอบรับของพนักงาน การยอมรับของหัวหน้างานและแม้แต่จากผู้บริหาร
เอง กลไกการสนับสนุนสายการผลิตต่างๆ และการเปล่ียนแปลงท่ีอาจส่งผลต่อผลผลิตและคุณภาพ
การผลิต เป็นต้น ปัญหาอุปสรรคที่พบมากที่สุดมักเกิดขึ้นจากความรู้สึกของผู้เกี่ยวข้อง อย่าลืมว่าแม้
วิธีการท างานจะถูกออกแบบมาดีเท่าใด แต่ถ้าขาดความร่วมมือจากทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้อง วิธีใดๆก็ไม่
อาจเป็นวิธีการที่ดีได้ จึงควรสร้างการยอมรับการเปล่ียนแปลงจากทุกฝ่ายตามล าดับ ตั้งแต่ฝ่าย
บริหาร ผู้ควบคุมกระบวนการ พนักงานหรือตัวแทน หลังจากเมื่อทุกฝ่ายยอมรับในหลักการแล้ว 
จ าเป็นต้องมีการฝึกพนักงานให้ปฏิบัติงานตามวิธีการที่เสนอแนะ ในการนี้อาจใช้รูปภาพ ภาพนิ่ง 
ภาพยนตร์ แผนผังประกอบการบรรยายและทดลองปฏิบัติการเพื่อให้พนักงานเกิดความคุ้นเคย บาง
โรงงานอาจมีห้องทดลองเพื่อให้คนงานได้ฝึกงานตามวิธีใหม่ เมื่อฝึกคนงานเรียบร้อยแล้ว จึงเริ่มน า
วิธีการนั้นไปใช้ในสายการผลิตจริงต่อไป  
 7.   การด ารงรักษา เมื่อได้น าวิธีการใหม่ไปใช้งานแล้ว วิศวกรและผู้ควบคุมควรติดตาม
ดูแลความก้าวหน้าของงาน จนกว่าจะแน่ใจว่าพนักงานสามารถท างานได้ตามวิธีที่เสนอแนะและ
ก่อให้เกิดความมีประสิทธิภาพขึ้นจริง การติดตามอย่างใกล้ชิด โดยเฉพาะอย่างยิ่งในระยะเริ่มต้นมี
ความส าคัญมาก เพราะมักจะมีปัจจัยตัวแปรเล็กๆ น้อยๆ ท่ีเกิดขึ้นอย่างไม่คาดคิดเสมอ เช่น อุปกรณ์
ที่ออกแบบไว้จับยึดได้ไม่มั่นคง สายพานไม่มีความเร็วพอ ชิ้นส่วนมาส่งไม่ทันกับความเร็ วที่
เปล่ียนไป เป็นต้น การปล่อยปะละเลย จะท าให้เกิดอุปสรรคในการท างาน และสร้างความเบื่อหน่าย
ให้กับพนักงาน ส่งผลให้ล้มเลิกการใช้วิธีการใหม่ไปได้ การติดตามแก้ไขในเบื้องต้นจะช่วยท าให้
ปัญหาเหล่านี้หมดไปได้ นอกจากนี้ ควรค านึงถึงระยะเวลาในการเรียนรู้ของพนักงาน ซ่ึงส่งผลต่อ
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ผลิตภาพการผลิตที่เกิดขึ้นด้วย การด ารงรักษารวมความไปถึงการติดตามวิเคราะห์วิธีการท างาน
ใหม่อย่างสม่ าเสมอเป็นระยะ เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีกว่าเดิมอย่างต่อเนื่อง 
 2.2.3  การวดัผลการปรับปรุงงาน 
 ในการปรับปรุงงานนั้น ส่วนส าคัญที่ละเลยไม่ได้  คือ การรายงานผลการปรับปรุงที่
สามารถน าเสนอในเชิงรูปธรรม แม้การปรับปรุงงานจะเริ่มต้นเพื่อวัตถุประสงค์ในการเพิ่มผลผลิต
และการปรับปรุงผลิตภาพ แต่ยังมีด้านอ่ืนๆ ที่สามารถใช้เป็นตัววัดผลในการปรับปรุงงานได้ ตัว
วัดผลที่ส าคัญๆ มีดังนี้ 
 1.  ผลผลิต 
 2.  ผลิตภาพ  
 3.  เวลามาตรฐาน 
 4.  คุณภาพ 
 5.  ปริมาณงานที่อยู่ในกระบวนการ 
 6.  วัตถุดิบ 
 7.  เอกสาร 
 8.  ระยะเวลาการรอคอยของงาน/ลูกค้า 
        2.2.4  ระดับการปรับปรุงงาน 
 ขั้นตอนการศกึษาข้างต้น อาจใช้ปรับปรุงงานต่างๆ ดังนี ้
 1.  ปรับปรุงการวางผังโรงงาน 
 2.  ปรับปรุงกระบวนการการให้บรกิารแก่ลูกค้า 
 3.  ลดระยะทางในการเดินและการเคล่ือนย้าย 
 4.  ลดเวลาการรอคอย  
 5.  น าเครื่องทุ่นแรงมาใช ้
 6.  ออกแบบฟอร์มใช้งาน 
 7.  ปรับปรุงสภาพการท างาน 
 8.  ลดความเมื่อยล้าของพนักงาน 
 9.  ลดความผิดพลาดในขั้นตอนการท างาน 
 10.  ลดการท างานซ้ าซ้อน 
 11.  รวมขั้นตอนการท างาน  
 12.  ออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อลดขั้นตอนงาน 
 13.  ปรับปรุงการใช้วัสด ุ
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 ในหัวข้อของการปรับปรุงงานทั้งหลายจะพบว่าสามารถจ าแนกการปรับปรุงงาน
ออกเป็น 5 ระดับคือ 
 ระดับของกิจกรรม (Job Level) เป็นการปรับปรุงที่เกี่ยวกับลักษณะ ท่าทาง วิธีการ
ท างานของพนักงาน 
 ระดับของสถานีงาน (Equipment on a job Level) เป็นการปรับปรุงการจัดวางชิ้นส่วน
ออกแบบอุปกรณ์และเครื่องมือในการท างาน ณ สถานีงาน 
 ระดับของกระบวนการ (Process Level) เป็นการปรับปรุงที่เกี่ยวกับการเปล่ียนแปลง
ต าแหน่งหรือล าดับขั้นตอนการผลิต 
 ระดับของผลิตภัณฑ์ (Product Design Level) เป็นการปรับปรุงที่เกี่ยวกับการเปล่ียน
รูปแบบผลิตภัณฑ์หรือผลลัพธ์ที่ต้องการ 
 ระดับของวัตถุดิบ (Input/Raw Material Level) เป็นการปรับปรุงที่เกี่ยวกับการเปล่ียน
คุณลักษณะของวัตถุดิบ รูปแบบการส่งมอบวัตถุดิบ ประเภทเครื่องจักรที่ใช้ เทคโนโลยีที่ใช้ ซ่ึงถือ
ว่าเป็นการเปล่ียนแปลงในระดับตัวป้อนเข้าของระบบการผลิต (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2550 
: 85-98) 
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2.3  การวิเคราะห์กระบวนการ 
 2.3.1  แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts) 
 แผนภูมิเป็นเครื่องมือชิ้นส าคัญที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลได้อย่างละเอียด กระชับ พร้อม
รายละเอียดที่ส าคัญๆ เพื่อประโยชน์ในการน าไปสู่การพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดี
ขึ้น แผนภูมิแต่ละใบถูกออกแบบมาเพื่อช่วยให้นักวิเคราะห์สามารถมองเห็นภาพของกระบวนการ
ผลิตได้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้นจนจบ แผนภูมิส่วนใหญ่จะมีลักษณะเป็นตารางหรือแผนภาพที่มี
รูปแบบเป็นมาตรฐานสากล ประกอบด้วยสัญลักษณ์ ค าบรรยายและลายเส้นเพื่อบอกรายละเอียด
ของขั้นของกระบวนการผลิต รูปแบบดังกล่าวถือว่าเป็นตัวกลางในการส่ือสารแลกเปล่ียนความคิด
ของผู้เกี่ยวข้อง การวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิโดยทั่วไปมักเริ่มต้นด้วยรายละเอียดของงานที่จะ
วิเคราะห์ ระบุขอบข่ายของการวิเคราะห์ มีจุดเริ่มต้นและจุดส้ินสุดที่ชัดเจน แผนภูมิแต่ละใบถูก
ออกแบบมาเพื่อวัตถุประสงค์ในการใช้งานแตกต่างกัน แม้บางครั้งจะสามารถปรับใช้กับงานใน
รูปแบบอ่ืนๆ ได้ แต่อาจจะไม่มีประสิทธิภาพเท่ากับแผนภูมิท่ีออกแบบมาโดยเฉพาะงาน ดังนั้นผู้ใช้
จึงควรเข้าใจข้อดีและข้อจ ากัดของแผนภูมิแต่ละประเภทเพื่อการเลือกใช้ให้ถูกต้อง 
 2.3.2  แผนภูมิกระบวนการท างาน (Operation Process Charts)  
 เป็นแผนภูมิท่ีแสดงขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่วัตถุดิบเคล่ือนเข้าสู่สายการผลิตจนเสร็จส้ิน
เป็นผลิตภัณฑ์ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆ ที่ต้องด าเนินการบนวัตถุดิบนั้น เช่น        
การขนส่ง การตรวจสอบ การท างานบนเครื่องจักร การประกอบชิ้นส่วน จนกระทั่งส าเร็จออกมา
เป็นผลิตภัณฑ์หรือเป็นชิ้นส่วนประกอบ แผนภูมิกระบวนการท างานอาจเป็นการบันทึกขั้นตอน
การผลิตของสินค้าชนิดเดียวภายในแผนกหนึ่ง หรือของสินค้าหลายๆ ชนิดภายในแผนกต่างๆ 
พร้อมๆ กันก็ได้ การแสดงรายละเอียดอาจเป็นในรูปแบบของ Flow Chart ที่แสดงโดยกล่องที่ระบุ
ค าบรรยายภายในกล่อง หรือแสดงเป็นแผนภาพก็ได้ และเนื่องจากแผนภูมิกระบวนการท างานนี้
ส่วนใหญ่มักใช้แสดงขั้นตอนการผลิต ดังนั้นจึงมักถูกเรียกว่าแผนภูมิกระบวนการผลิต (Production 
Process Chart) 
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ภาพท่ี 2.3  แสดงตัวอย่างแผนภูมกิระบวนการผลิตของการทอผ้าดิบ 

ด้ายกระสอบ 

น าไปเก็บ 

นับหลา 

Boiler 

เข้าเคลื่องพับเป็นหลา 

เข้าเครื่องกรอด้าย 

ช่ังน้ าหนักด้าย 

เอาเศษขนผ้าออก 

น าสารเคมีต้มกับด้าย 

ผ้าทอเป็นม้วน 

ใส่ลูกกลิ้งที่มีไอน้ า 

ม้วนเป็นม้วนด้ายยืน 

เข้าเคลื่องกรอด้าย ปั่นด้ายด้วยพุ่ง 

ด้ายม้วน 
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 จากการศึกษาแผนภูมิดังกล่าว จะช่วยให้เห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบัติได้ชัดเจนยิง่ขึน้
มากกว่าการอ่านค าบรรยายเพียงอย่างเดียว และจะช่วยให้สามารถปรับปรุงวิธีการท างานได้ง่าย 
ทราบถึงผลกระทบท่ีอาจมีต่อส่วนอ่ืนๆ ของขั้นตอนการผลิต ยิ่งกว่านั้นยังสามารถน าเอาขั้นตอน 
ใดขั้นตอนหนึ่งของแผนภูมิกระบวนการ มาท าการวิเคราะห์ถึงรายละเอียดปลีกย่อยลึกลงไปอีก 
 แนวทางการวิเคราะห์ 
 1.   ศึกษากระบวนการตั้งแต่ตน้จนจบและก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดส้ินสุดของกระบวน 
การให้ชัดเจน 
 2.  ระบุกระบวนการท างานหลักที่ต้องท าโดยเรียงล าดับขั้นตอนของการท างาน 
 3.  ระบุจุดที่มีการน าชิ้นส่วนมาประกอบ 
 4.  ระบุชื่อผลผลิตหรือผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนที่ได้ ณ จุดส้ินสุดของกระบวนการ 
 ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 แผนภูมิกระบวนการผลิต เป็นแผนภูมิที่รวมขั้นตอนการผลิตทั้งหมดไว้บนกระดาษ
แผนเดียวจึงยังไม่มีรายละเอียดมากพอที่จะใช้ประโยชน์เพื่อการวิเคราะห์ปรับปรุงกระบวนการได้ 
แต่กระนั้นแผนภูมิใบนี้ก็มีการใช้กันมากที่สุดใบหนึ่ง ความส าคัญของแผนภูมิใบนี้คือ  
 1.  เป็นแผนภูมิเริ่มต้นของการวิเคราะห์แผนภูมิทุกประเภท 
 2.  บอกภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแต่ต้นจนจบ 
 3.  ใช้ส่ือสารกับบุคคลภายนอกที่ต้องการให้เข้าใจกระบวนการผลิตในภาพรวม 
 4.  ใช้เพื่อประกอบในการบรรยายภาพรวมของกระบวนการ และเพื่อประโยชน์ของการ
ประชาสัมพันธ์ 
 2.3.3  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts)  
 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิอีกใบหนึ่งที่มีการใช้มากที่สุด แผนภูมินี้ใช้
วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคล่ือนไปใน
กระบวนการพร้อมๆ กับกิจกรรมต่างๆ ท่ีเกิดขึ้นโดยแสดงเป็นสัญลักษณ์และค าบรรยายประกอบ
ลงในแผนภูมิมาตรฐาน 
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 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ใช้สัญลักษณ์มาตรฐานที่ใช้กนัโดยทัว่ไป 5 ตัว
ซ่ึงก าหนดโดย The American Society of Mechanical Engineers (ASME) ในสหรัฐอเมริกา มีดังนี ้

 

 
   
ภาพท่ี 2.4  แสดงสัญลักษณ์มาตรฐานในแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 
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ภาพท่ี 2.5  เครื่องหมาย Process Chart สัมพันธ์กับการปฎิบัติงานต่างๆ 
 
 แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
 1.   ก าหนดวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น ต้องการศึกษาเพื่อลดปริมาณ
การเคล่ือนย้าย หรือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น 
 2.   ชี้บ่งกระบวนการที่ต้องการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ ได้แก่ ชื่อ
กระบวนการ ชื่อผลิตภัณฑ์หรือชิ้นส่วนที่ผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ ก าหนดจุดเริ่มต้นและ
จุดส้ินสุดของกระบวนการที่ต้องการวิเคราะห์ 
 3.  ก าหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่งดังนี้ 
 3.1  ผลิตภัณฑ์: การท างานบนตัวผลิตภัณฑ์ตั้งแต่ชิ้นส่วน วัตถุดิบเข้าสู่สายการผลิต
จนประกอบเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ 
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 3.2   พนักงาน: การปฏิบัติงานของพนักงานคนหนึ่งในการท างาน เคล่ือนย้ายส่ิงของ
และการเดิน 
 3.3   เครื่องมือหรืออุปกรณ์: การโยกย้ายของเครื่องมือหรือการใช้งานของอุปกรณ์ 
 4.   เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหล บันทึกงานตามที่ เกิดขึ้นจริงโดยใช้
สัญลักษณ์ก ากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย่างละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมท้ังค าบรรยายส้ันๆ ถึงลักษณะงาน
ที่เกิดขึ้น หากมีขั้นตอนใดที่มีการท ากิจกรรมเกิดขึ้นพร้อมกันให้ใช้สัญลักษณ์ควบ 
  5.   เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง เช่น ระยะทางที่เคล่ือนไป ปริมาณในการขนย้าย 
ระยะเวลาในการรอคอย เป็นต้น 
  6.   โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง 
  7.   สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล 
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ภาพท่ี 2.6  ตัวอย่างแบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมกิารไหล 
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ภาพท่ี 2.7  ตัวอย่างการวิเคราะห์ Flow Process Chart  และ Flow Diagram ก่อนปรับปรุง 
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ภาพท่ี 2.8  ตัวอย่างการวิเคราะห์ Flow Process Chart  และ Flow Diagram หลังปรับปรุง 
 
 ในการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล ควรมีการวิเคราะห์เส้นทางการเคล่ือนย้ายลง
ในแผนการไหล (Flow Diagram) เพื่อดูควบคู่กันจึงจะเห็นภาพสมบูรณ์ยิ่งขึ้น การเขียนแผนภาพ
การไหล คือ การจ าลองสถานที่หรือผังของบริเวณที่ท างานพร้อมต าแหน่งของแผนกงานหรือ
เครื่องจักรส าคัญๆ ลงในภาพและแสดงเส้นทางการเคล่ือนย้ายพร้อมสัญลักษณ์ลงบนผัง 
 ข้อควรระวัง 
 1.  ไม่ควรวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของชิ้นส่วนปะปนกับแผนภูมิเคล่ือนที่ของ
พนักงานเพราะพนักงานและชิ้นส่วนอาจไม่เคล่ือนที่ไปพร้อมกัน 
 2.   พึงระวังในการแยกกิจกรรมการปฏิบัติงานที่ต่างวัตถุประสงค์ออกจากกัน 
 3.   บันทึกรายละเอียดของงานลงบนแผนภูมิก่อนเริ่มต้นการวิเคราะห์เสมอประโยชน์ใช้
งานของแผนภูมิกระบวนการไหล 
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 แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นแผนภูมิที่มีความส าคัญมากที่สุดเป็นการวิเคราะห์
รายละเอียดของการท างานตั้งแต่ต้นจนจบที่ใช้สัญลักษณ์มาตรฐานเข้ามาเกี่ยวข้อง มีรายละเอียด
ของข้อมูลมากพอที่จะใช้วิเคราะห์กระบวนการท างาน ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิใบนี้คือ 
 1.   เป็นแผนภูมิท่ีจ าแนกกิจกรรมต่างๆ ออกจากกันเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรม
ที่มีมูลค่าเพิ่ม ได้แก่ การปฏิบัติงาน ไปจนถึงกิจกรรมที่ไม่ก่อมูลค่าได้แก่การรอคอยและการเก็บ 
 2.   แยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ท าบนผลิตภัณฑ์ ท าให้สามารถ
มองเห็นจุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน 
 3.   เมื่อใช้ควบคู่กับแผนภาพการไหล จะช่วยชี้ชัดให้เห็นการรอคอยและระยะทางการ
เคล่ือนย้าย 
 4.   สามารถใช้แผนภูมิเดียวกันเพื่อเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลังการปรับปรุง 
(รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2550 : 103-114) 
 
2.4  การวางผังโรงงานและการขนถ่ายวัสดุ 
 2.4.1  แนวคิดในการวางผังโรงงาน  
 การศึกษาวิธีการท างานในส่วนที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตนั้น สมควรที่จะเข้าใจ
รูปแบบของการวางผังโรงงาน อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ เพื่อน าไปสู่การเลือกใช้รูปแบบของผังที่ถูกต้อง
และเพื่อพัฒนากระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
 ประเภทของผังโรงงานแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ 
 1.   ผังโรงงานแบบที่ตั้งคงท่ี (Fixed Location Layout) เป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์
ที่มีขนาดใหญ่หรือมีน้ าหนักมาก ที่ท าให้การเคล่ือนย้ายผลิตภัณฑ์นั้นๆ เป็นไปได้ยากหรือ           
ไม่สะดวก เช่น เครื่องบิน เรือบรรทุกสินค้า หม้อแปลงขนาดใหญ่ ส่ิงก่อสร้างต่างๆ ลักษณะของ
การท างานคือผลิตภัณฑ์จะตั้งอยู่กับที่ โดยมีอุปกรณ์การผลิต ได้แก่ เครื่องมือ เครื่องจักรต่างๆ    
และชิ้นส่วน ถูกเคล่ือนย้ายเข้าไปตามล าดับของการท างาน 
 2.   การวางผังโดยกระบวนการผลิต (Process Layout) เป็นลักษณะการวางผังที่เน้น
กระบวนการผลิต กล่าวคือ น าเอาเครื่องจักรหรือหน่วยงานผลิตที่มีหน้าที่เหมือนกันหรือคล้ายคลึง
กัน รวมกลุ่มท างานในสถานที่เดียวกันเป็นแผนกๆ เช่น การวางผังในโรงงานผลิตเส้ือส าเร็จรูป    
แบ่งออกเป็นแผนกตัด แผนกเย็บ เป็นต้น การวางผังในลักษณะนี้จึงเน้นการท างานที่ เป็นกลุ่ม     
เป็นก้อนหรือที่เรียกว่า Job Shop คือมีใบส่ังงานก ากับการท างาน เมื่อเสร็จงานจากแผนกหนึ่งจึง
เคล่ือนย้ายไปสู่แผนกอ่ืนๆ ต่อไป 
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 3.   การวางผังโดยผลิตภัณฑ์ (Product Layout) เป็นลักษณะการวางผังที่เน้นการผลิต
ผลิตภัณฑ์ในปริมาณสูง ดังนั้นเครื่องจักรเครื่องมือในการผลิตจะเรียงตามขั้นตอนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ ตั้งแต่วัตถุดิบป้อนเข้าจนเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป สายการผลิตจะถูกออกแบบมา เพื่อให้
การป้อนของชิ้นส่วนและวัตถุดิบเป็นไปอย่างต่อเนื่องและไม่ขาดตอน ชิ้นส่วนและผลิตภัณฑ์      
มักต้องเคล่ือนย้ายไปบนสายพานเพื่อให้เกิดความรวดเร็วในการผลิต เหมาะส าหรับการผลิตสินค้า
แบบต่อเนื่องเป็นจ านวนมาก เช่น การผลิตรถยนต์ อาหาร เครื่องใช้ไฟฟ้า รองเท้ากีฬา เป็นต้น      
การวางผังในลักษณะนี้บางครั้งเรียกว่า Flow Shop หรือ Assembly Line  
 4.   การวางผังแบบผสม (Hybrid/Combination Layout) เป็นการวางผังที่เป็นการผสม
ของรูปแบบต่างๆ ดังกล่าวข้างต้น ซ่ึงจะพบว่าการวางผังในโรงงานอุตสาหกรรมหลายประเภท    
ในปัจจุบันจะเป็นการผสมผสานกันในรูปแบบต่างๆ เพื่อให้มีความคล่องตัวสูงสุด โดยอาจเป็นการ
จัดพนักงานให้ท างานเป็นกลุ่ม โดยให้กระจายความรับผิดชอบ อาจตัดการท างานออกเป็นกลุ่มผลิต
เพื่อผลิตเพียงบางส่วนของผลิตภัณฑ์ก็ได้ เช่น การผลิตอุปกรณ์บางส่วนของวิทยุ โทรทัศน์ เป็นต้น  
 วัตถุประสงค์ของการวางผังโรงงานในการพัฒนาวิธีการท างาน 
 การวางผังโรงงานที่ดีและการเลือกอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุที่เหมาะสมย่อมก่อให้เกิด      
การไหลของงานที่มีประสิทธิภาพ วัตถุประสงค์ของการวางผังโรงงานมีดังนี้ 
 1.   เพื่ออ านวยความสะดวกแก่กระบวนการผลิต เป็นการจัดวางเครื่องจักร เครื่องมือ   
และสถานที่ท างาน ให้วัสดุสามารถไหลได้อย่างไม่ติดขัดและเป็นเส้นตรง ขจัดการล่าช้าทุกอย่าง
รวมท้ังการขนถ่ายวัสดุ การเก็บวัสดุที่อยู่ในกระบวนการผลิต การวางแผนการไหลของงานจากที่
หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง ต้องสามารถมองเห็นได้ง่ายและไม่มีการปะปนกับส่วนอ่ืน หรือถ้าจะมีการ
ปะปนจะต้องปะปนให้น้อยที่สุด นอกจากนั้นควรวางผังให้กระบวนการผลิต สามารถผลิตงานที่มี
คุณภาพ 
 2.   เพื่อลดต้นทุนการขนย้ายให้น้อยที่สุด 
 3.   เพื่อให้สามารถใช้ประโยชน์จากพื้นที่ท่ีมีอยู่อย่างเต็มที่ 
 4.   เพื่อให้สายการผลิตมีความยืดหยุ่นต่อการเปล่ียนแปลง 
 5.   เพื่อให้สามารถใช้การส่ือสารระหว่างหัวหน้างานและพนักงานมีประสิทธิภาพสูงสุด 
และแก้ไขปัญหาได้ทันท่วงที 
 6.   การวางผังเพื่อก่อให้เกิดการใช้ทรัพยากรต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพ 
 7.   ผังที่ดีต้องออกแบบเพื่อให้คนงานท างานได้อย่างสะดวก ปลอดภัย และถูกหลักการ 
ยศาสตร์ คือ ให้ความสนใจต่อสภาพแวดล้อมภายในที่ท างาน ได้แก่ แสง เสียง ทางระบายอากาศ 
ความปลอดภัย ความชื้น ความร้อน ฝุ่นละออง และความสกปรก 
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 8.   ช่วยลดรอบเวลาในการผลิต 
  9.   รองรับแผนการซ่อมบ ารุงต่างๆ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2550 : 57-66) 
 2.4.2  การขนถ่ายวัสดุ 
 การที่จะได้ให้มาซ่ึงผลผลิตที่อยู่ในรูปของสินค้าและบริการนั้น จะเห็นได้ว่า ในระบบ
การผลิตต้องมีการเคล่ือนที่ด้วยเหตุนี้ จึงมีระบบขนถ่ายวัสดุเกิดขึ้น ค าว่า “การขนถ่ายวัสดุ”              
(Materials Handling) หมายถึง การจัดเตรียมสถานที่ และต าแหน่งของวัสดุ เพื่ออ านวยความสะดวก
ในการเคล่ือนย้ายหรือเก็บรักษา ซ่ึงการที่จะท าให้เกิดส่ิงเหล่านี้ได้ ต้องอาศัยศิลปะ ในการสรรหา
เครื่องมือ และอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุมาใช้ให้เหมาะสมกับงาน นอกจากนั้นยังต้องมีศิลปะ ในการ
ออกแบบสร้างเครื่องมือ หรืออุปกรณ์ต่างๆ ให้เหมาะสม และเป็นไปอย่างมีระบบตามหลักการทาง
วิทยาศาสตร์หรือสรุปง่ายๆ ก็คือ ต้องอาศัยศิลปะ และวิทยาศาสตร์ในการก าหนดวิธีการขนถ่ายวัสดุ
นั่นเอง 
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 ในระบบการขนถ่ายวัสดุ ควรค านึงถึงองค์ประกอบท่ีส าคัญ แบ่งออกเป็น 4 อย่างคือ 
 1.   การเคล่ือนที่ (Motion) 
 2.   เวลา (Time) 
 3.   ปริมาณ (Quantity) 
 4.   เนื้อที่ (Space) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.9  การขนถ่ายวัสดกุับองค์ประกอบท่ีส าคัญ 

 
 1.   การเคล่ือนที่ เป็นการเคล่ือนย้ายวัสดุ-สินค้า จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งหรือการ
เคล่ือนย้ายวัสดุ-สินค้าจากจุดต้นทาง (จุดที่เอาของขึ้น) ไปยังจุดปลายทาง (จุดที่เอาของลง) ซ่ึงการ
เคล่ือนย้ายของวัสดุ-สินค้าแต่ละประเภทย่อมมีการเคล่ือนที่ที่แตกต่างกันไป 
 2.   เวลา นับว่าเป็นปัจจัยที่ส าคัญตัวหนึ่ง เป็นตัวที่บ่งบอกถึงประสิทธิภาพของการ  
เคล่ือนที่ว่าสูงต่ าแค่ไหน นอกจากนั้นเวลายังเป็นก าหนดการของการเคล่ือนที่ อาจควบคุมที่จุด     
ต้นทางหรือจุดปลายทางแล้วแต่กรณี 
 3.   ปริมาณ ปริมาณวัสดุ-สินค้าที่ต้องเคล่ือนที่ ต้องสัมพันธ์กับปริมาณความต้องการ
ของจุดต่างๆ สอดคล้องกับเวลาเหมาะสมแก่ระบบ และประหยัดค่าใช้จ่าย 
 4.   เนื้อที่ เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญของการเคล่ือนที่  เพราะว่าการเคล่ือนที่หรือการ   
ขนถ่ายวัสดุจ าเป็นต้องใช้เนื้อที่ส าหรับติดตั้งกลไกของระบบการขนถ่าย เนื้อที่ส าหรับวางของ   
หรือวัสดุ-สินค้าท่ีรอการขนถ่าย หรือหลังจากการขนถ่าย (สมศักดิ์  ตรีสัตย์, 2521 : 9-11) 
 
 

การเคลื่อนที่ 

การขนถ่ายวัสดุ 

ปริมาณ 

เวลา เนื้อที่ 
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 เป้าหมายในการขนถ่ายวัสดุ สามารถแจกแจงได้ตามหัวข้อย่อยดังนี้ 
 1.   ขจัดหรือลดการขนถ่ายวัสดุ เป็นการปรับปรุงสภาพปัจจุบันให้ดียิ่งขึ้นโดยส ารวจ 
การท างาน เช่น การขนถ่ายวัสดุขึ้นหรือลงจากที่เคยบรรทุกหนักเกินไป วัสดุที่ขนถ่ายโดยใช้มือ ที่มี
การท างานซ้ าๆ นั้นหนักมาก หรือระยะทางของการเคล่ือนย้ายยาวเกินไป การเคล่ือนย้ายของวัสดุ
ไม่สม่ าเสมอ ซ่ึงท าให้เกิดการแออัดของวัสดุในบริเวณหนึ่งๆ หรือเกิดความเสียหายแตกหักของ
ผลิตภัณฑ์ อันเนื่องมาจากวิธีการขนถ่าย เป็นต้น จากปัญหาดังกล่าวจึงต้องหาแนวทางการแก้ไข 
เพื่อจัดการกับปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท างาน 
 2.   ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถ่ายวัสดุ โดยการสังเกตและพิจารณาได้ดังนี้ 
 2.1   ในการขนถ่ายวัสดุแต่ละครั้งพยายามเพิ่มขนาด หรือจ านวนของส่ิงที่จะขนย้าย  
ให้มากเท่าที่จะท าได้ 
 2.2   เพิ่มความรวดเร็วในการขนถ่าย 
 2.3   ให้มีการขนถ่ายโดยแรงดึงดูดของโลก 
 2.4   จัดให้มีอุปกรณ์เก็บของขนาดใหญ่ เช่น คอนเทนเนอร์ แพลเลท หรือหีบขนาด
ใหญ่ ไว้เพียงพอเพื่อความสะดวกในการขนย้าย 
 2.5   ให้ความส าคัญแก่เครื่องมือขนถ่ายวัสดุที่สามารถท างานได้หลายหน้าที่และ
สามารถ ขนถ่ายได้หลายประเภท มากกว่าเครื่องมือที่ท างานได้น้อยอย่างกว่า 
 2.6   ให้แน่ใจว่าวัสดุได้ถูกขนถ่ายในระยะทางตรงที่สุดที่สามารถจะท าได้และให้
แน่ใจว่าทางท่ีใช้ขนย้ายวัสดุต้องโล่ง ว่าง ไม่มีอะไรขวาง 
 3.   เลือกใช้อุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุที่ถูกต้อง เครื่องมือที่ใช้ในการขนถ่ายวัสดุสามารถ  
จัดเข้ากลุ่มได้ กลุ่มใหญ่ๆ ดังต่อไปนี้ 
 3.1   สายล าเลียง  
 สายล าเลียงมีประโยชน์มากในการเคล่ือนย้ายวัสดุไปมาระหว่างสถานที่ปฏิบัติงานที่
ตายตัวสองแห่ง สายล าเลียงเหมาะที่จะใช้ในโรงงานที่ก ารเคล่ือนที่ของวัสดุเป็นไปอย่างคงที่       
สายล าเลียงมีอยู่หลายประเภท เมื่อประกอบเข้ากับ ลูกกล้ิง ลูกล้อ แล้วใช้ขับด้วยเครื่องยนต์       
หรือมอเตอร์ไฟฟ้า ก็สามารถพาวัสดุเคล่ือนที่จากแห่งหนึ่งไปสู่อีกแห่งหนึ่งได้ การตัดสินใจจะใช้       
สายล าเลียงในการขนถ่ายวัสดุต้องคิดอย่างระมัดระวังท้ังนี้เพราะการติดตั้งสายล าเลียงนี้โดยทั่วไป
แล้วค่าใช้จ่ายสูง นอกจากนี้ความคล่องตัวในการเปล่ียนแปลงการใช้สายล าเลียงก็มีน้อย 
 
 
 

DPU



   33 
 

 3.2   รถบรรทุกส าหรับอุตสาหกรรม  
 รถบรรทุกส าหรับอุตสาหกรรมสามารถใช้คล่องตัวมากกว่าสายล าเลียง ทั้ งนี้เพราะ
สามารถวิ่งไปมาได้หลายๆ จุด ดังนั้นรถบรรทุกจึงเหมาะส าหรับงานผลิตแบบเป็นช่วงๆ หรืองาน
ขนถ่ายวัสดุที่มีขนาดหรือรูปร่างต่างๆ กัน รถบรรทุกส าหรับอุตสาหกรรมมีหลายประเภท ก าลังที่
ใช้ขับเคล่ือนก็มีหลายชนิด เช่น ใช้เท้าถีบ ใช้มือผลักหรือดึง ใช้ไฟฟ้าขับ เป็นต้น 
 3.3   รอกรางและรอกชัก 
 จุดเด่นของรอกรางและรอกชักก็คือสามารถเคล่ือนย้ายวัสดุหนักๆ ไปมาในที่ว่าง ที่อยู่
เหนือศีรษะ ทั้งรอกรางและรอกชักสามารถน ามาใช้ได้เป็นอย่างดีไม่ว่าจะเป็นการผลิตแบบต่อเนื่อง
หรือการผลิตแบบเป็นช่วงๆ  
 3.4   คอนเทนเนอร์ 
 คอนเทนเนอร์แบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ ประเภทตายตัวและประเภทเคล่ือนที่ได้                   
คอนเทนเนอร์ประเภทตายตัว ได้แก่ พวกกล่องใหญ่ๆ ถังแบบบาร์เรล หรือแพลเลต เป็นต้น             
พวกนี้ใช้เป็นที่ เก็บวัสดุ ถ้าจะเคล่ือนย้ายต้องใช้อุปกรณ์อ่ืนช่วย ส่วนคอนเทนเนอร์ประเภท 
เคล่ือนที่ได้ เช่น รถบรรทุก รถเข็น เป็นต้น  
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ภาพท่ี 2.10  แสดงอุปกรณข์นถ่ายวัสด ุ

สายล าเลียง 

รถยกในงานอุตสาหกรรม 

รอกชัก 

เครน 

คอนเทนเนอร ์
 

ชนิดอยู่กับท่ี 
ชนิดเคล่ือนที ่
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ภาพท่ี 2.11  แสดงวิธีการต่างๆ ท่ีอาจจะใชข้นถ่ายส่ิงของชนิดเดียวกัน 
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 การพิจารณาเลือกชนิดของอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ 
 องค์ประกอบท่ีส าคัญที่ช่วยในการพิจารณาการเลือกชนิดของอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ มาใช้
ในการท างานมีดังต่อไปนี้ 
 1.   คุณสมบัติของวัสดุ คือ วัสดุที่เป็นของแข็ง ของเหลว ก๊าซ รูปร่าง ขนาด  น้ าหนัก
ลักษณะความบอบบางสามารถแตกหักง่าย เป็นสนิมง่ายหรือวัสดุมีพิษ ซ่ึงคุณสมบัติเหล่านี้ จะบอก
ถึงวิธีการขนถ่ายท่ีเหมาะสมของแต่ละวัสดุ 
 2.   ผังโรงงานและคุณลักษณะของอาคารองค์ประกอบที่ส าคัญอีกประการหนึ่ง คือ    
เนื้อที่ท่ีมีไว้ส าหรับการขนถ่ายวัสดุ เช่น ความสูงของอาคาร สภาพพ้ืนที่เป็นต้น 
 3.   การเคล่ือนที่ของการผลิต การเคล่ือนที่ของงานอยู่ในระดับค่อนข้างสม่ าเสมอ
ระหว่างจุดสองจุด ซ่ึงก าหนดตายตัวและทิศทางของการเคล่ือนที่ของงานผลิตไม่เปล่ียน ในกรณีนี้
อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุที่มีต าแหน่งตายตัว เช่น สายล าเลียง หรือรางที่ลาดเอียง จะเหมาะสมกับงาน
ประเภทนี้ในตรงกันข้ามถ้าการเคล่ือนที่ของงานไม่สม่ าเสมอ และทิศทางการเคล่ือนที่ของงาน       
มีการเปล่ียนจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่งอยู่ตลอดเวลา ในกรณีนี้อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุที่เคล่ือนที่ได้ เชน่ 
รถบรรทุกทางอุตสาหกรรมจะเหมาะสมท่ีสุด 
 4.   การพิจารณาด้านค่าใช้จ่าย เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญที่สุด เพราะค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น
จะช่วยในการตัดสินใจขั้นสุดท้ายในการพิจารณาเปรียบเทียบอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ ที่จะน ามาใช้
ในแต่ละชนิด (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ และคณะ, 2539 : 125-131) 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



   37 
 

2.5  ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ  
 การบริหารงานอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องมีเครื่องมือในการวัดผลการด าเนินงานส่วน
ใหญ่ผู้บริหารจะใช้เฉพาะผลผลิตที่ได้เป็นตัววัดผลการด าเนินงาน หรืออาจจะดูจากผลสุดท้าย คือ
ก าไรโดยไม่รู้ว่าตัวเลขก าไรหรือผลขาดทุนได้มาอย่างไร บ่อยครั้งก็เกิดจากการไม่สามารถก าหนด
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ได้ อย่างไรก็ตาม การวัดผลการด าเนินงานทางอุตสาหกรรม จะมองแต่เพียง
ผลผลิตเพียงอย่างเดียวคงไม่ได้ คงจะต้องรับรู้ว่าผลผลิตเหล่านั้นเกิดขึ้นโดยการลงทุนใช้ทรัพยากร
ไปเท่าไร ดังนั้นหน่วยวัดผลการด าเนินงานที่ดีจึงน่าจะใช้ค่าดัชนีผลิตภาพ ซ่ึงมีความหมายเดียวกับ
อัตราผลิตภาพ หรือจะใช้ค าว่าผลิตภาพก็ได้ ในการจัดการทางการผลิต ถ้าผู้บริหารสามารถรับรู้ผล
การด าเนินงานอย่างต่อเนื่อง ก็จะสามารถปรับปรุ งกระบวนการผลิตให้เกิดผลผลิตที่สูงขึ้น
ตามล าดับ ความจริงแล้วจะมีหน่วยวัดที่มีความหมายคล้ายๆ กันอยู่ 3 หน่วยคือ ประสิทธิภาพ          
(Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และผลิตภาพ (Productivity) จึงเป็นการน่าสนใจ ในการ
แยกแยะความหมายของตัววัดดังกล่าว เพื่อใช้เป็นหน่วยวัดผลการด าเนินงานอย่างได้ผลตาม
เป้าหมายในการด าเนินงาน 
 2.5.1  ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
 ประสิทธิภาพ เป็นค าท่ีคุ้นเคยอย่างมากส าหรับงานวิศวกรรม เพราะงานออกแบบทาง
วิศวกรรม เราจะใช้เกณฑ์ประสิทธิภาพเป็นหัวใจในการออกแบบ โดยให้ความสูญเสียของ
ทรัพยากร ทีเ่ข้าไปในระบบมีความสูญเสียน้อยที่สุด เช่น การออกแบบเครื่องเสียง เสียงที่ออกมา
จากเครื่องเสียงต้องเหมือนกับเสียงธรรมชาติท่ีเข้าไปในระบบมากที่สุด ในการเลือกระบบงานที่จะ
ใช้เกณฑ์ประสิทธิภาพจึงเป็นเกณฑ์ส าคัญที่สุด 
 ประสิทธิภาพในทางวิศวกรรมจะอธิบายด้วยสูตรดังนี้ 
 
 
 โดยความหมาย Output จะอยู่ในรูปของพลังงานหรืองานที่ได้ ส่วน Input จะอยู่ในรูป
ของพลังงานหรืองานที่ป้อนเข้าไปด้วยเช่นกัน การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเป็นการออกแบบที่ 
Input ต้องใกล้เคียงกับ Output ให้มากที่สุดคือให้ Lost หรือความสูญเสียในระบบน้อยที่สุด ค่าที่ใช้
วัดประสิทธิภาพก็จะมีค่าต่ ากว่า 100% เสมอ 
 
 
 

Efficiency = Output / Input 
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 ในอดีตการตัดสินใจเลือกระบบมาใช้งานของฝ่ายวิศวกรรมมักจะขัดแย้งกับฝ่ายบัญชี
เนื่องจากทางวิศวกรรมเน้นด้านประสิทธิภาพโดยไม่เน้นด้านต้นทุน ขณะที่ฝ่ายบัญชีจะเน้นด้าน
ต้นทุนโดยไม่มีความรู้เกี่ยวกับประสิทธิภาพ ความไม่เข้าใจของท้ังสองฝ่ายเป็นผลเสียต่อองค์กร ท า
ให้เกิดการตัดสินใจที่ไม่มีประสิทธิผล ปัจจุบันเนื่องจากการปรับปรุงหลักสูตรในคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ ได้เพิ่มเน้นความเข้าใจเกี่ยวกับต้นทุนมากขึ้น ขณะที่หลักสูตรของคณะบัญชีก็เพิม่
ด้านการผลิตมากขึ้น คนรุ่นใหม่จึงมีความเข้าใจกันมากขึ้น การเลือกใช้ระบบโดยเน้นประสิทธิผล
จึงสูงขึ้นวิศวกรที่ออกแบบระบบหรือเป็นผู้เสนอเลือกซ้ือระบบจึงเริ่มเข้าใจว่า การออกแบบหรือ
เลือกซ้ือระบบที่มีประสิทธิภาพสูงและไม่จ าเป็นต่องาน ท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น ในขณะที่
บางครั้งเลือกซ้ือระบบที่มีราคาถูกและประสิทธิภาพต่ า เสียค่าใช้จ่ายที่เป็นต้นทุนสูงกว่าการใช้
ระบบท่ีมีประสิทธิภาพสูงกว่า เช่น การใช้หลอดไฟฟ้าที่มีอายุยาวและคงทนกว่าถึงแม้จะแพงกว่า
แต่ในเชิงเศรษฐศาสตร์จะคุ้มกว่ามาก 
 2.5.2  ประสิทธิผล (Effectiveness) 
  ประสิทธิผล เป็นองศาของการวัดความส าเร็จในการบรรลุเป้าหมาย (Degree of 
Accomplishment of Objective) ในทางบัญชีมักจะเข้าใจในเชิงต้นทุน ส่วนในทางวิศวกรรมมักจะ
เข้าใจในเชิงประสิทธิภาพท าให้เกิดความขัดแย้งในแนวความคิดเสมอต่อเมื่อความเข้าใจด้าน
ประสิทธิผล ซ่ึงมุ่งเน้นผลประโยชน์สูงสุดในการบรรลุเป้าหมายเป็นที่ยอมรับทั้งสองหน่วยงาน 
การด าเนินงานเพื่อให้เกิดประสิทธิผล จึงเป็นความส าเร็จขององค์กรในการเพิ่มผลผลิต ดังนั้น
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลจึงไม่จ าเป็นต้องเป็นไปในแนวทางเดียวกัน ผลงานที่มีประสิทธิภาพ
สูงอาจมีประสิทธิผลต่ าเพราะประสิทธิภาพมุ่งเรื่องการให้ผลงานโดยความสูญเสียเชิงทรัพยากรที่
ใช้ต่ า แต่ประสิทธิผลมุ่งผลประโยชน์ที่ได้จากผลผลิตตามเป้าหมาย โดยที่ประสิทธิภาพอาจต่ าก็ได้
เพราะผลประโยชน์ที่ต้องการให้ได้ตามเป้าหมายจะแตกต่างจากผลประโยชน์ที่ได้จากการลดความ
สูญเสียของทรัพยากรที่น้อยกว่า ขณะที่ต้องเพิ่มค่าใช้จ่ายเพื่อการนี้สู งขึ้น ตัวอย่างเช่น การเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการน าส่งสินค้าถึงผู้บริโภคโดยวิธีที่มีประสิทธิภาพสูง แต่น าส่งให้ไม่ทันอาจสู้การ
น าส่งโดยวิธีที่มีประสิทธิภาพต่ ากว่าค่าใช้จ่ายสูงกว่าแต่มีประสิทธิผลแน่นอนกว่า หรือในบางกรณี
เรายอมจ่ายค่าใช้จ่ายส าหรับระบบที่จัดหามาใช้งานด้วยต้นทุนที่สูงกว่า แต่ประสิทธิผลอาจสู้ไม่ได้
กับการลงทุนด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่า โดยระบบที่มีประสิทธิภาพต่ ากว่าแต่ได้ผลประโยชน์จากการใช้
งานเท่ากันหรือดีกว่า 
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 2.5.3  ผลิตภาพ (Productivity) 
 ค าว่าผลิตภาพ เป็นค าที่มีความหมายตามสูตรที่ใช้เช่นเดียวกับค าว่าประสิทธิภาพ 
กล่าวคือ ผลิตภาพเป็นดัชนีแสดงความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตต่อทรัพยากรที่ใช้ในการก่อเกิด
ผลผลิตนั้นหรือในเทอมเดียวกันเป็นสูตรดังนี้ 
  
  
 ถึงแม้จะใช้สูตรเดียวกัน แต่ความหมายของผลิตภาพนั้นมีความสัมพันธ์ของผลผลิต   
ต่อทรพัยากรที่ใช้ต่างๆ กัน โดยมีการค านวณค่าเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช้ จึงไม่ได้
วัดออกมาเป็นเปอร์เซ็นต์ แต่จะวัดออกมาเป็นตัวเลข โดยไม่จ าเป็นต้องน้อยกว่าหนึ่ง และโดย
หลักการที่ถูกต้องแล้วจะต้องมากกว่าหนึ่งเสมอ 
 ในการเปรียบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ กล่าวได้ว่า 
ประสิทธิภาพแสดงถึงการใช้ทรัพยากรว่าดีระดับใดเพื่อให้ได้ผลผลิตที่ต้องการ ขณะที่ประสิทธิผล
แสดงผลผลิตระดับที่ต้องการได้อย่างไรจากทรัพยากรที่ใช้ ความหมายของผลิตภาพจึงเป็น
ความหมายร่วมของประสิทธิภาพและประสิทธิผลเนื่องจากประสิทธิภาพมีความสัมพันธ์กับการใช้
ทรัพยากร ขณะที่ประสิทธิผลมีความสัมพันธ์กับผลงานที่ต้องการ แต่ผลิตภาพต้องใช้ความสัมพันธ์
ของท้ังผลผลิตและทรัพยากรที่ใช้ในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจ คือ มีค่าเป็นจ านวนเงิน (วันชัย ริจิรวนิช,  
2551 : 18-21) 
 
2.6  การจัดการโซ่อุปทานแบบกรีน (Green Supply Chain Management) 
 Green Supply Chain Management มีความหมายดังนี้ 
 1.   คือการจัดการที่มีประสิทธิผลเพื่อเป็นการลดผลกระทบด้านส่ิงแวดล้อมที่เกิดจาก
ผลิตภัณฑ์ตลอดจนวงจรผลิตภัณฑ์ 
 2.   คือการน าการบริหารจัดการส่ิงแวดล้อมมารวมกับการบริหารห่วงโซ่อุปทาน เพื่อลด
ผลกระทบส่ิงแวดล้อมของกระบวนการห่วงโซ่อุปทานขององค์กรหนึ่งๆ 
 หลักการจัดการโซ่อุปทานตามแนวทางของ Green Supply Chain เป็นการน าหลักของ
การบริหารห่วงโซ่อุปทาน มาพัฒนาปรับปรุงผลการด าเนินงานในห่วงโซ่อุปทานโดยให้
ความส าคัญกับผลกระทบของห่วงโซ่อุปทานที่มีต่อส่ิงแวดล้อม เมื่อวัสดุมีการไหลและประกอบ
กิจกรรมเพื่อการเพิ่มมูลค่าในระบบห่วงโซ่อุปทานย่อมมีการใช้ทรัพยากรธรรมชาติ และพลังงาน
ต่างๆ รวมท้ังเกิดการ ปลดปล่อยของเสียตลอดจนมลพิษสู่ชุมชนและส่ิงแวดล้อม 

Productivity = Output / Input DPU
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ภาพที ่2.12  แสดงให้เห็นถึงวงจรชวีิตของผลิตภัณฑ์หรือวสัดุ  

 
 จากภาพที่ 2.12 แสดงให้เห็นว่าในทุกขั้นตอนของห่วงโซ่อุปทาน ตั้งแต่วัตถุดิบผ่าน
กระบวนการแปรรูปในระดับต่างๆ จนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป จะต้องมีการใช้ทรัพยากรอย่าง
ต่ าได้แก่ น้ า และพลังงาน และในขณะเดียวกันก็มีการปลดปล่อยมลพิษที่ส่งผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดล้อมทั้งในรูปของมลพิษทางอากาศ น้ า และของเสียอ่ืนๆ เช่น ผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเสีย     
เศษซาก หรือส่วนเหลือของวัตถุดิบ (scrap) การน าหลักการของ Green Supply Chain มาประยุกต์ใช้
ในการบริหารห่วงโซ่อุปทานจึงเป็นกระบวนการในการปรับปรุงและพัฒนาระบบห่วงโซ่อุปทาน
เพื่อลดผลกระทบท่ีมีต่อส่ิงแวดล้อมภายใต้แนวคิดพื้นฐานดังนี้ 
 1.   มลพิษและของเสียเป็นส่ิงแสดงให้เห็นถึงความไม่สมบูรณ์ของกระบวนการ        
การด้อยประประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการใช้ทรัพยากร 
 2.   ด้วยวิธีการของ Green Supply Chain จะเป็นการวิเคราะห์โอกาสในการตรวจสอบ
กระบวนการ ทรัพยากรและวัตถุดิบ ตลอดจนแนวคิดส าหรับกระบวนการท างาน 
 3.   Green Supply Chain เน้นหลักการพัฒนาและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยมุ่งเน้น 
หรือก าหนดเป้าหมายที่ 
 3.1   วัสดุที่เป็นของเสีย 
 3.2   พลังงานที่สูญเปล่า 
 3.3   การใช้ทรัพยากรในอัตราท่ีต่ ากว่าประโยชน์ที่ควรจะได้รับ 
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 ขั้นตอนและวิธีการในการปรับปรุงกระบวนการตามหลักการของ Green Supply Chain 
สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3 และอธิบายได้ดังนี้ 
 1.   ระบุของเสียหรือเป้าหมายโดยพิจารณาตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน 
 2.   แสวงหา และระบุโอกาสที่จะพัฒนาและปรับปรุงเพื่อลดของเสียหรือปัญหาดังกล่าว 
 3.   สร้างสรรคน์วัตกรรม หรือวิธีการด าเนินงานเพื่อลดของเสียเหล่านั้น 
 

 
 
ภาพที่ 2.13  วิธีการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการตามหลักของ Green Supply Chain 

 
 อย่างไรก็ตามโดยรายละเอียดแล้วการด าเนินการบริหารห่วงโซ่อุปทานแบบกรีน        
จะประกอบไปด้วยกิจกรรมต่างๆที่มีลักษณะเช่นเดียวกับการจัดการห่วงโซ่อุปทาน เพียงแต่ส าหรับ
แต่ละกิจกรรมต้องค านึงถึงผลกระทบด้านส่ิงแวดล้อมที่จะตามมารวมทั้งแนวทางการลดการใช้
ทรัพยากรและมลพิษให้ลดน้อยลง (กาญจนา กาญจนสุนทร, 2552)  
 
2.7  ต้นทุนและความสูญเสีย 
 ต้นทุน (Cost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่จ่ายไปส าหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อให้เกิดผล
ผลิต จากค านิยามผลิตภาพหรืออัตราผลิตภาพที่ได้กล่าวไว้แต่ต้น เราพบว่าผลผลิต (Output) และ
ทรัพยากรที่ใช้ไป (Input) เป็นมูลค่าท่ีวัดได้ในเชิงเศรษฐศาสตร์ ดังนั้นในเชิงการพิจารณาในส่วน
ผลิตภาพจึงพิจารณาโดยตรงได้ว่าทรัพยากรที่ใช้คือ ต้นทุน เราคุ้นเคยกับต้นทุนการผลิตในส่วน
ของค่าใช้จ่าย 3 ส่วนคือ 
 1.   ค่าวัสดุ (Material Cost) 
 2.   ค่าแรงงาน (Labor Cost)  
 3.   ค่าโสหุ้ย (Overhead) 
 ค่าวัสดุทางตรงและค่าแรงงานทางตรง คือส่วนที่ใช้กับการผลิตโดยตรง คือผลิตมาก  
ใช้มาก ผลิตน้อยใช้น้อย ส่วนค่าโสหุ้ยนั้นจะประกอบด้วยค่าใช้จ่ายดังต่อไปนี้ 
 1.  ค่าวัสดุทางอ้อม 
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 2.  ค่าแรงงานทางอ้อม 
 3.  ค่าสาธารณูปโภค 
 4.  ค่าใช้สอยอ่ืนๆ 
 5.  ค่าเส่ือมราคาเครื่องจักรและทรัพย์สินอ่ืนๆ 
 6.  ค่าใช้จ่ายสวัสดิการ 
 7.  ค่าขนส่ง 
 ส าหรับค่าโสหุ้ยนั้นมักจะอยู่ในรูปของค่าใช้จ่ายที่คงที่หรือไม่คงที่ก็ได้ แต่จะไม่แปรผนั
ตามผลผลิตที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง ค่าโสหุ้ยจึงเป็นส่วนของค่าใช้จ่ายที่ เป็นส่วนของต้นทุนที่จะ
สามารถพิจารณาลดได้ก่อน เพราะหลายๆ ส่วนของต้นทุนที่ลดไปอาจจะไม่กระทบผลผลิตเลย    
ในส่วนของต้นทุนวัตถุดิบนั้นเรามีเทคนิคด้านการวิเคราะห์เชิงคุณค่าช่วยในเชิงการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และออกแบบกระบวนการผลิตซ่ึงอาจมีส่วนท าให้ลดต้นทุนวัตถุดิบได้ และยังมีทางเลือก
ส าหรับแหล่งวัตถุดิบ ทางเลือกทางคุณภาพวัตถุดิบ ทางเลือกในด้านบริหารจัดการเกี่ยวกับวัสดุ    
ซ่ึงมีผลต่อต้นทุนการผลิตด้านวัสดุทั้งส้ินส่วนในด้านแรงงาน เรามีเทคนิคการจัดการงานบุคคล   
ในการใช้ระบบจูงใจระบบการปรับทัศนคติ นอกจากนี้มีการศึกษาวิธีการท างาน การวางแผน     
การผลิต การวางผังโรงงาน และกิจกรรมการมีส่วนร่วมของพนักงานช่วยให้เกิดประสิทธิภาพ          
การท างานสูงขึ้น ลดความสูญเปล่าของงาน ต้นทุนในส่วนนี้ก็จะลดลงได้ 
 ต้นทุน (Cost) กับความสูญเสีย (Lost) ความจริงแล้วมีความหมายในเชิงเป็นค่าใช้จ่าย 
ทั้งคู่เหมือนกัน แต่ถ้าจะพิจารณาความแตกต่างของความหมายคงพอสรุปง่ายๆ ได้ดังนี้ 
 ต้นทุน คือ ค่าใช้จ่ายที่จ่ายไปแล้วเกิดผลตอบแทนที่สูงกว่า 
 ความสูญเสีย คือ ค่าใช้จ่ายไปแล้วเกิดผลตอบแทนที่ต่ ากว่า 
 ถ้าการนิยามของต้นทุนและความสูญเสียเป็นดังนี้ แสดงว่าต้นทุนกับความสูญเสียเป็น
ส่ิงเดียวกัน เพียงแต่จะมีเส้นแบ่งเขตซ่ึงจะท าให้ต้นทุนกลายเป็นความสูญเสีย และถ้าสามารถปรับ
ค่าใช้จ่ายความสูญเสียให้เกิดประโยชน์ ท าให้สร้างผลตอบแทนได้ก็จะกลายเป็นต้นทุนไป ต้นทุน
จึงเป็นการนิยามให้เป็นค่าใช้จ่ายท่ีก่อเกิดผลประโยชน์มากกว่า และการเพิ่มขึ้นของค่าใช้จ่ายในเชิง
ต้นทุนก็คงจะไม่ใช่ส่ิงที่น่ากังวล ในขณะเดียวกันถ้าเราสามารถลดค่าใช้จ่ายซ่ึงเป็นต้นทุนลงได้    
โดยผลผลิตเท่าเดิมหรือมากกว่าก็จะเป็นการดี แนวคิดตรงนี้คงจะสามารถช่วยให้ผู้บริหารเลิกกังวล
ต่อต้นทุนได้แล้ว แต่น่าจะกลับมากังวลต่อความสูญเสียมากกว่า (วันชัย ริจิรวนิช,  2551 : 31-32) 
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2.8  การเผาไหม้ 
 การเผาไหม ้เป็นปฏิกิริยาเคมีชนิดหนึ่งหรือที่รู้จักกันคือ ไฟ เป็นปฏิกิริยาร่วมระหว่าง   
3 ส่ิง คือ เชื้อเพลิง (Fuel) ออกซิเจน (Oxygen) และความร้อน (Heat) การเผาไหม้ของเชื้อเพลิงที่
สมบูรณ์จะเป็นไปได้ก็ต่อเมื่อมีปริมาณออกซิเจนอย่างเพียงพอ องค์ประกอบในการเผาไหม้มีอยู่      
4 องค์ประกอบคือ 
 1.  เชื้อเพลิง (Fuel) คือวัสดุใดๆ ท่ีน าไปเผาไหม้หรือสามรถเปล่ียนเป็นพลังงาน 
 2.  ออกซิเจน (Oxygen) เป็นก๊าซที่ช่วยให้เกิดการเผาไหม้ ถ้าปริมาณออกซิเจนยิ่งมาก
เชื้อเพลิงก็ยิ่งติดไฟได้ดีขึ้น แต่เชื้อเพลิงบางประเภทจะมีออกซิเจนในตัวเองอย่างเพียงพอที่จะท าให้
ตัวเองไหม้ได้โดยไม่ต้องใช้ออกซิเจนที่อยู่โดยรอบ 
 3.  ความร้อน (Heat) ความร้อนคือพลังงานที่ท าให้เชื้อเพลิงแต่ละชนิดเกิดการคายไอ
ออกมา 
 4.  ปฏิกิริยาลูกโซ่ (Chain Reaction) หรือ การเผาไหม้อย่างต่อเนื่องคือ กระบวนการเผา
ไหม้ท่ีเริ่มตั้งแต่เช้ือเพลิงได้รับความร้อน และมีออกซิเจนในอากาศไม่ต่ ากว่าร้อยละ 16 จนเกิดไฟ
ติดขึ้น โมเลกุลของเชื้อเพลิงจะแตกตัวเป็นโมเลกุลที่มีขนาดเล็กลงๆ จนแปรสภาพเป็นก๊าซแล้วลุก
ไหม้ต่อเนื่องกันไปเป็นลูกโซ่ แต่เม่ือปฏิกิริยาลูกโซ่ขาดตอนลงเมื่อใด การสันดาปก็จะหยุดลง 
 กระบวนการสันดาปเชื้อเพลิง ถ้าต้องการให้เกิดปฏิกิริยาที่ดีและได้การสันดาปที่
สมบูรณ์หรือเกือบสมบูรณ์จะต้องมีการดูแลควบคุมสภาวะการสันดาปให้เหมาะสมซ่ึงจะมีปัจจัย
ส าคัญ 4 ประการคือ 
 1.  เวลาต้องนานเพียงพอเพื่อให้เชื้อเพลิงเผาไหม้หมดโดยไม่ถูกอากาศส่วนเกินน าออก
ทางปล่องควันก่อนเผาไหม้ 
 2.  อุณหภูมิในการเผาไหม้ต้องสูงพอที่จะท าให้เกิดการเผาไหม้อย่างต่อเนื่อง 
 3.  การผสมผสานระหว่างเชื้อเพลิงกับอากาศต้องอยู่ในลักษณะของการไหลผสมแบบ
ปั่นป่วน 
 4.  ปริมาณอากาศที่เข้ารวมสันดาปกับเชื้อเพลิงได้เพียงพอในทางปฏิบัติเป็นการยากที่
จะควบคุมสภาวะการสันดาปของเชื้อเพลิงให้ได้ครบถ้วนทุกประการ ตามท่ีการสันดาปต้องการใน
เตาเผาโดยทั่วไปได้ (ธนกร ณ พัทลุง, 2552)   
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2.9  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 กรกช (2551) ได้ท าการศึกษาโรงงานผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ จากการศึกษาข้อมูล
จากโรงงาน พบว่าปัญหาเกิดขึ้นจากความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ (1) ความสูญเสียจากการ
ปรับเปล่ียนวัสดุภัณฑ์ประเภทกระดาษใหม่เข้าไป (2) ความสูญเสียจากการเกิดความผิดปกติ
ระหว่างการผลิต งานวิจัยนี้จะท าการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพื่อให้
สามารถผลิตสินค้าได้มากขึ้น โดยท าการวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร และลดความ
สูญเสียต่างๆ ท่ีเกิดจากการผลิต (7 Waste)  
 ผลจากการด าเนินการพบว่า สามารถลดเวลาในการติดตั้งวัสดุภัณฑ์ประเภทกระดาษ
จากที่ใช้เวลา 32.63 นาที ลดเหลือ 6.41 นาที คิดเป็น 80.36% ลดเวลาในการติดตั้งวัสดุภัณฑ์ประเภท
แผ่นพลาสติกจากที่ใช้เวลา 5.37 นาที ลดเหลือ 4.06 นาที คิดเป็น 24.39% สามารถลดอัตราการเกิด
ชิ้นงานเข้าไปติดในช่องล าเลียงจาก 245 ชิ้น/ล็อต ลดเหลือ 3 ชิ้น/ล็อต คิดเป็น 98.94% และลดอัตรา
การเกิดจากความผิดปกติของเครื่องเก็บม้วนวัสดุภัณฑ์จาก 7.32% เหลือ 0% คิดเป็น 100% จากผล
การปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรให้สูงขึ้นจาก 43.47% เป็น 75.01% 
เพิ่มขึ้นเป็น 31.54% จากการปรับปรุงข้างต้นเป็นผลท าให้สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการบรรจุ
ภัณฑ์เพิ่มมากขึ้นจาก 674,286 ชิ้น เป็น 1,163,405 ชิ้น เพิ่มขึ้น 489,119 ชิ้น สามารถเพิ่มผลผลิตได้ 
42.04% และสามารถใช้เครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 กัญจนา (2551) ได้ท าการศึกษาโรงงานผลิตชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ไม้ พบว่ามีปัญหาด้าน
ความคล่องตัวของกระบวนการผลิต เนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไม่ต่อเนื่องและระยะทาง
ระหว่างเครื่องจักร แต่ละเครื่องนั้นอยู่ไกลกัน ท าให้ขาดความต่อเนื่องในการผลิต ผู้ศึกษาได้น า
เทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใช้ท าการศึกษากระบวนการ
ท างาน การปรับปรุงสามารถสรุประยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนการท างานได้ดังนี้ (1) ขั้นตอน
น าไม้เข้ามาในโรงงาน เวลาลดลงจากเดิม 8.50 ชั่วโมง เหลือ 7 ชั่วโมง เวลาลดลงทั้งส้ิน             
1.50 ชั่วโมง หรือลดลง 17.65% (2) ขั้นตอนแปรรูปไม้ท่อน ระยะทางลดลงจากเดิม 330.5 เมตร 
เหลือ 141.5 เมตร ระยะทางลดลงทั้งส้ิน 189 เมตร หรือลดลง 57.19% เวลาลดลงจากเดิม 25 นาที 
เหลือ 17 นาที เวลาลดลงทั้งส้ิน 8 นาที หรือลดลง 32% และขั้นตอนการท างานลดลงจากเดิม        
34 ขั้นตอ เหลือ 31 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงทั้งส้ิน 3 ขั้นตอน หรือลดลง 8.82% (3) ขั้นตอนน าไม้  
เข้าอบ เวลาลดลงจากเดิม 28 นาที เหลือ 22 นาที เวลาลดลงทั้งส้ิน 6 นาที หรือลดลง 21.42% และ
ขั้นตอนการท างานลดลงจากเดิม 9 ขั้นตอน เหลือ 7 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงทั้งส้ิน 2 ขั้นตอน      
หรือลดลง 22.22% (4) ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน ระยะทางลดลงจากเดิม 209.1 เมตร เหลือ 161.6 เมตร 
ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 47.5 เมตร หรือลดลง 22.72% เวลาลดลงจากเดิม 33 นาที เหลือ 29 นาที เวลา
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ลดลงทั้งส้ิน 4 นาที หรือลดลง 12.12% และขั้นตอนการท างานลดลงจากเดิม 47 ขั้นตอนเหลือ      
42 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงทั้งส้ิน 5 ขั้นตอน หรือลดลง 10.64% สรุปค่าเฉล่ียขั้นตอนที่ (1) ถึง
ขั้นตอนที่ (4) ระยะทางลดลงทั้งส้ิน 39.96% เวลาลดลงทั้งส้ิน 20.8% และขั้นตอนลดลงทั้งส้ิน 
13.89% โรงงานสามารถเพิ่มผลผลิตได้ถึง 1,075 มัด คิดเป็น 408,500 บาท ต่อเดือน และสามารถลด
ค่าใช้จ่ายในการจ้างแรงงานได้ถึง 12,000 บาท ในแต่ละเดือน 
 อดิชาต (2548) ได้ท าการศึกษาปัญหาการผลิต วิเคราะห์รูปแบบและน้ าหนักของปัญหา
ที่กระทบโดยตรงกับประสิทธิภาพและต้นทุนการผลิต ซ่ึงได้มีการค านวณหาโครงสร้างต้นทุนและ
วิเคราะห์ต้นทุนที่มีสัดส่วนสูง จากการศึกษาโครงสร้างต้นทุนของสหกรณ์กรณีศึกษา พบว่า ต้นทุน
ที่มีสัดส่วนสูง คือ ค่าวัตถุดิบ ค่าแรงในการผลิต และค่าไม้ฟืน ตามล าดับ เนื่องจากต้นทุนค่าวัตถุดิบ
และค่าแรงยากต่อการควบคุมได้ จึงหาแนวทางการลดต้นทุนค่าไม้ฟืนและเพิ่มประสิทธิภาพการ
รมควัน โดยการปรับปรุงสภาพห้องรมและควบคุมปริมาณการใช้ไม้ฟืน การควบคุมปริมาณการใช้
ไม้ฟืนที่น าเสนอเพื่อท าการเปรียบเทียบในงานวิจัยนี้มี 3 รูปแบบคือ รูปแบบที่ 1 ลดปริมาณการเติม
ฟืนเติมแต่ละครั้งให้น้อยลงและเพิ่มความถ่ี รูปแบบที่ 2 และ 3 มีลักษณะการเติมฟืนเช่นเดียวกับ
รูปแบบที่ 1 แต่ในรูปแบบที่ 2 ได้มีการน ายางเข้าห้องรมควันเร็วขึ้น และส าหรับรูปแบบที่ 3 ยางจะ
ถูกน าไปตากข้างนอกก่อนน าเข้าห้องรมควัน 
 การปรับปรุงสภาพห้องรมควันท าให้ดัชนีการใช้ไม้ฟืน (P1) ลดลงจาก 1.07 เป็น 0.80 
ผลิตภาพ (P2) เพิ่มขึ้นจาก 74.62% เป็น 89.22% การควบคุมการใช้ฟืนรูปแบบที่ 1 ท าให้ดัชนีการ
ใช้ไม้ฟืน (P1) ลดลงเป็น 0.69 ผลิตภาพ (P2) เพิ่มขึ้นเป็น 94.54% การควบคุมการใช้ฟืนรูปแบบที่ 3 
ท าให้ดัชนีการใช้ไม้ฟืน (P1) ลดลงเป็น 0.63 ผลิตภาพ (P2) เพิ่มขึ้นเป็น 92.51% 
 อัญชลี (2551) ได้ท าการศึกษาปัญหาการผลิตยางแผ่นรมควันของสหกรณ์กองทุนสวน
ยางปริก จังหวัดนครศรีธรรมราช จากการศึกษาปัญหาการผลิตยางแผ่นรมควันของสหกรณ์กองทุน
สวนยางปริก ปัญหาท่ีพบมี 5 ประการ คือ ยางคัตติ้ง ยางฟอง ยางมีส่ิงสกปรก ยางสุกไม่ท่ัว และยาง
เหนียวเยิ้ม โดยปัญหาที่พบมาก คือ ยางคัตติ้งและยางฟอง (ร้อยละ 6.32 และร้อยละ 5.64 
ตามล าดับ) หลังจากนั้นวิเคราะห์หาวิธีการแก้ไขอันน าสู่การวางแผนการผลิต หลังการด าเนินงาน
ตามแผนพบว่าปริมาณของเสียลดลงจากเดิมเมื่อเทียบกับก่อนการด าเนินงานตามแผน คือ ยางคัตติ้
งลดลงเหลือ ร้อยละ 1.43 ยางฟองลดลงเหลือร้อยละ 1.01 นอกจากนี้พบว่าพนักงานในฝ่ายผลิตได้
ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี พนักงานมีความรู้มากขึ้นเกี่ยวกับระบบการผลิต รวมท้ังพนักงานมคีวาม
กระตือรือร้นในการท างานมากยิ่งขึ้น 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

 
 ในการด าเนินการศึกษาวิจัยการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตยางพาราและลดการใช้พลังงาน ของบริษัท สินแดนไทยการยาง จ ากัด จะเป็นการน าตัวแบบ 
Flow Process Chart มาใช้จัดท าดัชนีเพื่อชี้วัดประสิทธิภาพการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา     
เพื่อใช้เป็นแบบการวัดประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ท าให้ทราบถึงการด าเนินงานของโรงงาน
กรณีศึกษาและเห็นถึงการไหลของกระบวนการ เพื่อหากิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแก่กิจกรรม
ของห่วงโซ่อุปทาน อีกทั้งผู้วิจัยได้ศึกษาเกี่ยวกับการใช้พลังงานในกระบวนการผลิตยางพารา     
เพื่อทราบถึงการส้ินเปลืองพลังงานด้านต่างๆที่ใช้ในกระบวนการผลิต น าไปสู่การหาแนวทาง     
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดใช้พลังงานและสามารถใช้พลังงานได้อย่างยั่งยืน          
ทั้งนี้ผู้วิจัยได้ใชเ้ทคนิคในการเก็บรวบรวมข้อมูล การสังเกตการณ์โดยตรง การสัมภาษณ์ และการ
จดบันทึก ตลอดจนการหาเอกสารต่างๆ ที่เกี่ยวข้องเพื่อน าข้อมูลที่ได้มาเป็นแนวทางในการ
วิเคราะห์ โดยเป็นการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มศักยภาพการด าเนินงานและลดการใช้พลังงาน
ในกระบวนการผลิตของโรงงานแปรรูปยางพารา  
 โดยมีวิธีการด าเนินงานวิจัยซ่ึงประกอบไปด้วยขั้นตอนและรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 3.1   วิธีด าเนินการวิจัย 
 3.2   ศึกษาวิธีการท างานของกระบวนการการผลิตยางพารา 
 3.3   สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตยางพารา 
 3.4   ศึกษาการใช้พลังงานในกระบวนการผลิตยางพารา 
 3.5   ศึกษาวิธีการท างานของโรงอบยางพารา 
 3.6   ปัญหาท่ีพบของกระบวนการการผลิตยางพารา 
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3.1   วิธีด าเนินการวิจัย 
 3.1.1   ข้อมูลของโรงงานที่ท าการศึกษา 
 ชื่อสถานประกอบการ  โรงงาน สินแดนไทยการยาง จ ากัด 
 ที่อยู่        6/2 หมู่ 3 ต าบลคลองพลู อ าเภอเขาคิชฌกูฏ 
 จังหวัดจันทบุรี 22210 
 โรงงาน สินแดนไทยการยาง จ ากัด เป็นบริษัทท่ีท าการแปรรูปน้ ายางพาราเป็นยางแผ่น
เพื่อส่งไปต่อไปยังโรงงงานอุตสาหกรรมเพื่อแปรรูปต่อไปท้ังในและนอกประเทศ โดยทางโรงงาน
มีการรับซ้ือน้ ายางพาราจากเกษตรกรและมีการเก็บผลผลิตยางพาราที่เป็นของโรงงานเองกว่า 8,000 
ไร่ โดยทางโรงงานได้มีการเริ่มมีปลูกยางตั้งแต่ปี พ.ศ. 2504 และเก็บเกี่ยวผลผลิตได้ประมาณ        
ปี พ.ศ. 2510 

การรับผิดชอบในส่วนของการกรีดยางพาราส่วนใหญ่เป็นคนงานในละแวกนั้นหรือคน
ในจังหวัดจันทบุรีกับคนงานที่มาจากภาคตะวันออกเฉียงเหนือ แต่ในส่วนของโรงงานการผลิต 
ส่วนใหญ่จะเป็นคนกัมพูชา 
 ในส่วนของโรงงานผลิตปัจจุบันได้ว่าจ้างพนักงานในต าแหน่งต่างๆ รวม 52 คน      
เป็นชาย 22 คน เป็นหญิง 30 คน 
 3.1.2   เครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 1.  แบบบันทึกข้อมูลการใช้ฟืน, ผลผลิตยางพาราแผ่นที่อบได้ 
 2.  นาฬิกาจัดเวลา 
 3.  กล้องถ่ายรูป 
 4.  เทปวัดระยะทาง 
 5.  ที่ช่ังน้ าหนัก 
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 3.1.3   การรวบรวมข้อมูลและขั้นตอนการวิจัย 
 การรวบรวมข้อมูลและขั้นตอนการวิจัย ผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการศกึษา

ข้อมูลต่างๆ ที่ เป็นเอกสารที่ผู้อ่ืนได้ท าไว้แล้ว เช่น ข้อมูลจากวิทยานิพนธ์ สาระนิพนธ์  และ
บทความต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้อง และน าข้อมูลที่ได้มาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ข้อมูลจากนั้นผู้วิจัยจึง
ท าการศึกษาการผลิตยางพาราแผ่นของโรงงาน สินแดนไทย จ ากัด ดังนี้ 
 1.  ศึกษากระบวนการผลิตยางพาราแผ่น โดยศึกษากระบวนการต่างๆ ในการผลิตจาก
การสัมภาษณ์หัวหน้างานและสังเกตการท างานของพนักงานในโรงงาน 
 2.  วิเคราะห์ขั้นตอนในกระบวนการผลิตยางพาราแผ่น เพื่อท าการปรับปรุงน าไปสู่การ
เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต  
 3.  วางแผนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพาราแผ่น โดยท าการวางแผน
ร่วมกับหัวหน้างานในโรงงาน 
 4.  ด าเนินแผนการตามขั้นตอนที่ก าหนดไว้ โดยให้พนักงานที่ผลิตแผ่นยางพาราปฏิบัติ
ตามแผนที่ผู้วิจัยก าหนด 
 5.  วัดผลการปฏิบัติงานในการปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบระยะเวลาและขั้นตอนที่ใช้
ในกระบวนการผลิตยางพารา รวมท้ังปริมาณการใช้ฟืนในการอบยางพาราแผ่น ก่อนและหลังการ
ปรับปรุง 
 3.1.4   การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ในการวิเคราะห์ข้อมูลผู้วิจัยใช้เครื่องมือในการวิจัยดังนี้ 
  1.   วิเคราะห์เนื้อหาที่ได้จากการสัมภาษณ์หัวหน้างานและการสังเกตการท างานของ
พนักงานในโรงงาน 
 2.  วิเคราะห์ข้อมูลที่เกิดขึ้นจากการบันทึก 
 3.  วิเคราะห์ขั้นตอนโดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 4.  วิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
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3.2   ศึกษาวธิีการท างานของกระบวนการการผลติยางพารา 
 ผู้ศึกษาได้ท าการศึกษาวิธีการท างานของกระบวนการผลิตยางพาราเพื่อหาแนวทางใน
การปรับปรุงการท างานให้ดียิ่งขึ้น จากการศึกษาภาพรวมของกระบวนการท างานสามารถแบ่ง
ขั้นตอนของการผลิตยางพาราได้ทั้งส้ิน 4 ขั้นตอน คือ 
 3.2.1  ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 
 3.2.2  ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา 
 3.2.3  ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ 
 3.2.4  ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์
 

ขั้นตอนกระบวนการผลิตยางพารา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1  แสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตยางพารา 
 

 
 
 
 
 
 

 

ขั้นตอนในการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 

ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 

ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 

ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 
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60 M. 
 
 
 
 
 
 
                                                         90 M. 
 

ภาพท่ี 3.2  แสดงแผนผังพ้ืนที่แต่ละส่วนของโรงงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

 

เตาอบยางพาราแบบราง 

                                                                                          ที่คัดแยกและบรรจุ 
 

 

                            ที่คัดแยกและบรรจ ุ
 

 

 

คลังเก็บยางพารา 
 

 

 

                                                                                                                      

                                                                                                        กระบวนการผลิต 
                   ที่ลงน้ ายางพารา 

 

เตาอบ
ยางพาราที่
ท าการ
ปรับปรุง 

 

กระบวนการผลิต 
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 3.2.1   ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.3  แสดงขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 

 
 เมื่อน าน้ ายางพาราสดมาถึงโรงงานขั้นแรกก็จะท าการกรองน้ ายางลงไปในถังโดยใช้
ตะแกรงในการกรองเพื่อขจัดส่ิงสกปรกที่อาจติดมากับน้ ายาง เช่น ใบไม้ , เศษยาง, น้ า, ส่ิงเจือปน
เหล่านี้ท าให้ยางมีคุณสมบัติไม่เหมาะสมท่ีจะน ามาผลิต จากนั้นก็จะน าน้ ายางพาราที่ผ่านการกรอง
แล้วมาชั่งที่ตราชั่ง ขั้นตอนต่อมาคือการท า DRC ซ่ึงหมายถึงการวัดความเข้มข้นของน้ ายางสด  
กล่าวคือน้ ายางสดจากต้นยางพารานั้นมีเนื้อยางที่ใช้ในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยางจริงๆ เรียกว่า  
เนื้อยางแห้ง (Dry Rubber Content) เรียกย่อๆ เป็นที่รู้กันทั่วไปว่า DRC ความเข้มข้นของน้ ายางสด
จะเปล่ียนแปลงขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายอย่าง ได้แก่ พันธ์ุยาง, อายุต้นยาง, สถานที่ปลูกยาง, ปุ๋ยที่ใช้, 
ฤดูกาล ฯลฯ ดังนั้นในการซ้ือขายน้ ายางสดจึงต้องวัดปริมาณเนื้อยางแห้งของน้ ายางสด  
 
 

ขั้นตอนในการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 1.  กรองน้ ายางพารา 

4.  เทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 

5.  เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 

6.  กวนน้ ายางพาราให้เข้ากัน 

2.  ช่ังน้ ายางพารา 

3.  ท า DRC DPU
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 ซ่ึงการหาน้ าหนักยางแห้งมี 2 วิธี คือ การอบแห้งและการใช้เครื่องมือวัดความเข้มข้น
ของน้ ายาง (Latexometer) ซ่ึงเป็นเครื่องมือพื้นฐานมาจากเครื่องมือวัดความถ่วงจ าเพาะของน้ า 
(Hydrometer) ที่เรียกว่า เมโทรแลค ซ่ึงแต่ละวิธีมีข้อได้เปรียบคือการใช้เมโทรแลคสามารถอ่านค่า
เปอร์เซ็นต์เนื้อยางแห้งได้ทันทีแต่การอบแห้งจะทราบน้ าหนักยางแห้งช้าแต่มีความแม่นย ามากกว่า 
 การหาความเข้มข้นของน้ ายางสดโดยการอบแห้ง 
 1.  กวนน้ ายางให้เข้ากันดี ตักน้ ายางสดมา 40 กรัม 
 2.  ใช้ตาช่ังละเอียดชั่งน้ ายางสดให้ได้ 20 กรัม พอดี ส่วนอีก 20 กรัม น ามารวมกันเพื่อ
หาค่าเนื้อยางพาราแห้งรวมของโรงงานในวันนั้น 
 3.  เติมกรดฟอร์มิค 2 % จ านวน 1 ช้อนชา กวนให้คลุกเคล้ากันแล้วปล่อยให้แข็งตัว 
ประมาณ 10 นาท ี
 4.  รีดแผ่นยางพาราให้เป็นแผ่นบางๆ เพื่อท าให้แห้งต่อไป 
 5.  ท ายางพาราแผ่นตัวอย่างให้แห้งสนิท ซ่ึงมีหลายวิธี เช่น อบในโรงอบพร้อมยางแผ่น
ตามปกติ หรือซ้ือตู้อบไฟฟ้า ท าให้สามารถอบแห้งได้เร็ว 
 6.  ชั่งหาน้ าหนักเนื้อยางพาราแห้ง โดยชั่งทันทีท่ีเอาออกจากตู้อบ เพื่อไม่ให้เกิดการดูด
ความชื้นในอากาศท าให้เกิดน้ าหนักเพิ่มเกินจริง 
 7.  น าน้ าหนักยางพาราแห้งท่ีชั่งได้เทียบเป็นเปอร์เซ็นต์กับน้ ายางสด 20 กรัม ด้วยการ
คูณน้ าหนักที่ช่ังได้ของยางแผ่นตัวอย่างหลังอบแห้งด้วย 5 ดังสมการ 

 เปอร์เซ็นต์เนื้อยางพาราแห้ง = น้ าหนักยางพาราแผ่นตัวอย่าง x 5  
 8.  น าเปอร์เซ็นต์เนื้อยางพาราแห้งไปคูณกับน้ ายางสด เพื่อทราบน้ าหนักเนื้อยางแห้ง
ทั้งหมด ดังสมการ 
 น้ าหนักเนื้อยางแห้ง = น้ าหนักยางสด x เปอร์เซ็นต์เนื้อยางแห้ง  

                                                                          100 
 การหาความเข้มข้นของน้ ายางสดด้วยเครื่องมือวัดความเข้มข้นวิธีที่ 1  
 โดยใช้ไม้พายกวนน้ ายางสดในถังรวมน้ ายางให้เข้ากันดี  แล้วตักน้ ายางสด 1 ส่วน ผสม
กับน้ าสะอาด 1 ส่วน กวนให้เข้ากันดีแล้วเทน้ ายางลงในกระบอกทรงสูงจนเต็มกระบอก น้ ายางที่
เหลือเทคืนลงในถังรวมน้ ายาง ค่อยๆ หย่อนเครื่องมือวัดความเข้มข้นลงในกระบอกใส่น้ ายางรอให้
หยุดนิ่งแล้ว จึงอ่านตัวเลขตรงต าแหน่งผิวน้ ายางอ่านได้เท่าไรให้คูณด้วย 2 หารด้วย 10 ผลลัพธ์ที่ได้
คือเปอร์เซ็นต์ความเข้มข้นของน้ ายางสดในวันนั้น 
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 การหาความเข้มข้นของน้ ายางสดด้วยเครื่องมือวัดความเข้มข้นวิธีที่ 2 
 ตักน้ ายางประมาณ 1 ส่วน ผสมกับน้ าสะอาด 2 ส่วน กวนให้เข้ากันแล้วเทลงใน
กระบอกทรงสูง ค่อยๆ หย่อนเครื่องมือวัดความเข้มข้นลงในกระบอก รอให้นิ่งแล้วอ่านค่า น าค่าที่
ได้คูณด้วย 3 และหารด้วย 10  
 การใช้เมโทรแลควัดเปอร์เซ็นต์ความเข้มข้นของน้ ายางนี้ผิดพลาดได้ง่ายโดยเฉพาะ
อย่างยิ่ง เมื่ออุณหภูมิของน้ ายางต่ ากว่า 84 องศาฟาเรนไฮต์ หรือประมาณ 28 องศาเซลเซียส การอ่าน
ค่าจะผิดพลาดไปในทางลบ จึงควรเปรียบเทียบความเข้มข้นที่ได้กับผลการอบแห้งซ่ึงเที่ยงตรงกว่า 
 หลังจากน าตัวอย่างน้ ายางไปวัดค่าเปอร์เซ็นต์แล้วก็น าน้ ายางที่กรองเสร็จแล้วไปเทใส่
ถังใหญ่ ซ่ึงบรรจุได้ประมาณ 1,500 ลิตร จากนั้นกวนน้ ายางให้เข้ากัน โดยทั่วไปความเข้มข้นของ
น้ ายางสดจะอยู่ที่ระหว่าง 25-45 % แต่ความเข้มข้นที่เหมาะสมกับการท ายางแผ่นดิบคือ 15 % จึง
ต้องเจือจางน้ ายางพาราด้วยน้ าสะอาด แต่การก าหนดสัดส่วนระหว่างน้ ายางพารากับน้ าท าได้ยาก 
ในทางปฏิบัติเนื่องจากความเข้มข้นของน้ ายางมีการเปล่ียนแปลงทุกวัน เพื่อให้ท างานได้สะดวกจึง
ค านวณสัดส่วนน้ าสะอาดดังนี้ 
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ตารางท่ี 3.1  แสดงสัดส่วนการผสมน้ าสะอาดต่อน้ ายางพาราในการท ายางพาราแผน่ 
 
ที่ เปอร์เซนต์ความเข้มข้นของน้ ายางพารา

สดโดยเฉลีย่ 
สัดส่วน 

น้ ายางพารา/น้ าสะอาด 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 

25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 

1/0.66 
1/0.73 
1/0.80 
1/0.86 
1/0.93 

1/1 
1/1.06 
1/1.13 
1/1.20 
1/1.26 
1/1.33 
1/1.40 
1/1.46 
1/1.53 
1/1.60 
1/1.66 
1/1.73 
1/1.79 
1/1.86 
1/1.93 

1/2 
ที่มา:  เทคนิคการบริหารจดัการสหกรณก์องทุนสวนยางจ ากัด (ส านกังานกองทุนสงเคราะห์การท า
สวนยาง, 2540) 

 
 

DPU



   55 
 

 เมื่อทราบความเข้มข้นของน้ ายางในบ่อรวมของโรงงาน สมมติว่าความเข้มข้นของน้ า
ยางวัดได้เท่ากับ 33% จึงไปเทียบกับตารางด้านบน จะพบว่าความเข้มข้น 33% อยู่ในล าดับที่ 9 ซ่ึง
ก าหนดให้ใช้น้ ายางสด 1/1.20 หลังจากนั้นก็ท าการปล่อยน้ าสะอาดผ่านท่อยางลงบ่อรวมตามอัตรา
ดังกล่าว 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
    
 
ภาพท่ี 3.4  แสดงขั้นตอนชั่งน้ ายางพาราสด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.5  แสดงขั้นตอนเทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 
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 3.2.2   ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.6  แสดงขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา 

ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 1.  ปล่อยน้ ายางพาราลงตะกง 

2.  เติมน้ ากรด 

4.  ตักฟองยางพาราออก 

5.  ใส่แผ่นเสียบ 

3.  กวนน้ ายางพารา 

12)  ยกเก๊ะออกไปตากแดด 

11)  ยกแผ่นยางตากบนเก๊ะ 

6.  พักทิ้งไว้ให้น้ ายางแข็งตัว 

7.  ถอดแผ่นเสียบ 

9.  เคลื่อนยางพารา 

10.  ป้อนแผ่นยางเข้าเครื่องรีด 

13)  ตากแดดทิ้งไว้ 

8.  ยกยางพาราไว้บนรางน้ า 
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ภาพท่ี 3.7  ตะกงส าหรับใส่น้ ายางพารา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.8  การใส่น้ ายางพาราลงตะกง 
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ภาพท่ี 3.9  การตักฟองยางพาราออกจากตะกง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.10  ยางพาราท่ีถูกดึงแผ่นเสียบออกแล้ว 
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ภาพที ่3.11  ยางพาราท่ีออกจากตะกงเพื่อที่จะน าไปรีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.12  การรดียางพาราท่ีออกจากตะกงแล้ว 
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ภาพท่ี 3.13  การตากยางพาราที่ผ่านการรีดแล้ว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.14  การน ายางพาราออกตากแดด 
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 หลังจากได้น้ ายางสดผสมกับน้ าในปริมาณที่เหมาะสมแล้ว จึงท าการปล่อยน้ ายางจาก
บ่อรวมผ่านท่อลงตะกงจนครบทุกตะกงหรือจนหมดน้ ายาง หลังจากนั้นเติมน้ ากรดฟอร์มิค 2%     
เทใส่ในตะกงประมาณ 1 แกลอน (ประมาณ 5 ลิตร) แล้วใช้ไม้พายกวนน้ ายางให้เข้ากันประมาณ    
1 นาที ซ่ึงจะเกิดฟองจากนั้นพนักงานจะตักฟองออกใส่ภาชนะ ในขั้นตอนนี้ควรระวังไม่ให้ฟอง
หลงเหลืออยู่ เพราะฟองนี้จะท าให้เกิดต าหนิในแผ่นยาง ท าการใส่แผ่นเสียบให้ตรงกับช่องเสียบแต่
ละชอ่งของตะกง จะต้องแน่ใจว่าเสียบแผ่นลงถึงช่องเสียบที่พื้นตะกงทุกช่อง มิฉะนั้นแผ่นยางจะ
ติดกัน การเสียบแผ่นเสียบให้เว้นระยะเพื่อไล่ระดับน้ ายางให้เท่าๆ กัน หากเสียบแผ่นตามล าดับจะ
ท าให้ขนาดของแผ่นยางไม่เท่ากัน ทิ้งไว้ 18 ชั่วโมงให้น้ ายางแข็งตัวจึงฉีดน้ าลงในตะกงให้ทั่ว    
เพื่อดึงแผ่นเสียบออก และยกยางขึ้นจากตะกงไปใส่รางล้างยางซ่ึงใส่น้ าสะอาดไว้พร้อมแล้ว ระวัง
อย่าให้ยางฉีกขาด ยางท่ีติดกันให้ฉีกออกทุกแผ่นหากทิ้งไว้จะฉีกไม่ออก  
 น ายางที่แข็งตัวที่ได้มารีด การป้อนยางเข้าเครื่องรีด จะต้องสอดด้านกว้างของยางแผ่น
บริเวณส่วนกลางของแท่นรีดครั้งละแผ่น ยางท่ีผ่านเครื่องรีดคนงานจะน าไปวางพาดบนราวไม้ไผ่ 
ราวละ 4 แผ่น จะต้องระวังไม่ให้ขอบยางทับกัน จากนั้นแขวนราวไม่ไผ่บนเก๊ะ โดยไม่ให้ยางที่
แขวนชายห้อยติดกันหรือห้อยลงไปติดกับยางแผ่นชั้นล่างเพราะว่าส่วนที่ยางทับหรือติดกันนั้นยาง
จะไม่สุก ราวไม้ไผ่ท่ีใช้พาดแผ่นต้องสะอาด เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดคราบสกปรกบนแผ่นยาง เมื่อเต็ม
เก๊ะจึงใช้รถโฟคลิฟท์ขนไปตากแดด ท าการตากแดดประมาณ 3 ชั่วโมง (แต่ก็ขึ้นอยู่กับอากาศ       
ถ้าอากาศมีแดดมีมากก็จะใช้เวลาน้อยกว่า แต่ถ้าไม่มีแดดก็อาจจะใช้เวลานานกว่านี้) 
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 3.2.3   ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.15  ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ 
 

 เมื่อเห็นว่ายางพาราแห้งได้ที่แล้วจึงใช้รถโฟคลิฟท์ขนแผ่นยางพาราเข้ามาเพื่อท าการ
แยกยางไม่ให้ติดกันด้วยวิธีใช้ไม้ราวสางยางพาราแต่ละแผ่น จะช่วยท าให้ยางพาราสุกดีทั่วแผ่นเมื่อ
เสร็จทุกแผ่นจึงน าเข้าสู่โรงอบ โดยควบคุมอุณหภูมิประมาณ 50 ถึง 60 องศาเซลเซียส เพราะถ้าหาก
อุณหภูมิสูงเกินจะท าให้ยางพาราเยิ้มเหลวได้ จึงจ าเป็นต้องหมั่นตรวจสอบเทอร์โมมิเตอร์เพื่อดู
อุณหภูมิอยู่เสมอ โดยแผ่นยางพาราจะอยู่ในโรงอบประมาณ 84 ชั่วโมง หากความชื้นในอากาศสูง
อาจใช้เวลามากกว่านี้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 1.  น ายางแผ่นเข้ามาหน้าโรงอบ 

2.  น าไม้แทรกยางแผ่นไม่ให้
ติดกัน 

4.  ท าการอบยางแผ่น 

3.  น ายางแผ่นเข้าโรงอบ DPU
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ภาพท่ี 3.16  การน ายางพาราเข้าโรงอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.17  เทอร์โมมิเตอร์วัดอุณหภูมิในโรงอบ 
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 3.2.4   ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.18  ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจภุัณฑ ์

ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 1.  น ายางออกจากโรงอบ 

2.  น ายางออกจากเก๊ะตาก 

4.  คัตต้ิงยางพารา 

5.  แยกประเภทยางพารา 

3.  ยกยางพารามาคัตต้ิง 

7.  ช่ังยางพารา 

8.  พับยางพาราลงถัง 

9.  น ายางพาราเข้าเครื่องอัด 

10.  ท าการอัดยางพารา 

11.  ใส่ถุง ซิลถุง 

6.  น ายางพาราไปช่ัง 

12.  ยกใส่พาเลท 13.  น าไปไว้ในคลังเก็บสินค้า 
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ภาพท่ี 3.19  การน ายางพาราออกจากเก๊ะตาก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.20  เศษยางพาราท่ีผ่านการคัตติ้งแล้ว 
 

 

DPU



   66 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.21  ยางพาราท่ีถูกคัดแยกประเภทแล้ว 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.22  การชั่งยางพารา 
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ภาพท่ี 3.23  การบรรจุยางพาราลงถังและเข้าเครื่องอัด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 3.24  ยางพาราท่ีบรรจุภัณฑ์แล้ว 
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ภาพที ่3.25  ยางพาราท่ีอยู่ในคลังเก็บสินค้า 
 
 เมื่อยางพาราแผ่นที่เข้าอบแห้งดีแล้วจึงขนย้ายออกจากโรงอบ โดยจะใช้คนปีนขึ้นไป
บนเก๊ะ เอาแผ่นยางพาราออกจากไม้ที่ใช้พาดยางพาราแล้วจึงโยนยางลงมาบนพื้นเพื่อท าการ      
คัตติ้งยางพารา ใช้กรรไกรตัดยางพาราที่ไม่สุก มีส่ิงสกปรกติดอยู่ มีฟองอากาศ แล้วจึงท าการคัด
แยกประเภทยางพาราโดยใช้สายตาพิจารณาตามหลักเกณฑ์ ดังนี้ 
 1.   ยางแผ่นชั้น 1 พิเศษ (ADS XL) จะต้องปลอดราทุกชนิดและไม่มีต าหนิที่แผ่นยาง 
 2.   ยางแผ่นชั้น 1 (RSS 1) มีราแห้งบนห่อหรือผิวก้อนได้เล็กน้อย แต่ต้องไม่มีต าหนิที่   
แผ่นยาง 
 3.   ยางแผ่นชั้น 2 (RSS 2) มีราแห้ง ราสนิมบนห่อ/ผิวก้อนและในก้อนได้เล็กน้อยแต่  
ไม่เกินร้อยละ 5 ของตัวอย่างท่ีตรวจ ต าหนิที่มีได้คือ ฟองอากาศ และส่ิงสกปรกเล็กๆ 
 4.   ยางแผ่นชั้น 3 พิเศษ (RSS 3) ให้มีการขึ้นราได้เหมือนชั้น 2 แต่ไม่เกินร้อยละ 10 
ของตัวอย่างท่ีตรวจ ต าหนิที่มีได้ คือ ฟองอากาศ ส่ิงสกปรก และสีด่างด าเล็กน้อย 
 5.   ยางแผ่นชั้น 4 พิเศษ (RSS 4) การขึ้นราเหมือนชั้นที่ 2 และ 3 แต่ไม่เกินร้อยละ 20 
ของตัวอย่างที่ตรวจ ต าหนิที่มีได้ คือ ฟองอากาศ ส่ิงสกปรก และสีด่างด าปานกลาง เหนียวและ    
แก่รมได้เล็กน้อย 
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 6.   ยางแผ่นรมควันชั้น 5 พิเศษ (RSS 5) การขึ้นราเหมือนกับชั้นที่ 2, 3 และ 4 แต่ไม่เกิน
ร้อยละ 30 ของตัวอย่างที่ตรวจ ต าหนิที่มีได้ คือ ฟองอากาศและส่ิงสกปรกใหญ่ขึ้น สีคล้ ามากขึ้น 
แก่รมและยางเหนียวปานกลาง ยางพองและอ่อนรมได้เล็กน้อย  
(ส านักตลาดกลางยางพาราหาดใหญ่, 2544) 
 นอกจากนี้ยังมียางที่มีคุณภาพต่ ากว่ามาตรฐานดังกล่าว ดังนี้ 
 1.   ยางคัตติ้ง คือยางช้ินเล็กๆ ที่ได้จากการใช้กรรไกรตัดรายต าหนิออกจากแผ่นยาง เช่น 
ฟองอากาศ ยางไม่สุก หรือ ส่ิงสกปรกในแผ่นยาง 
 2.   ยางฟอง คือยางที่มีฟองอากาศกระจายทั่วทั้งแผ่น จนไม่สามารถตัดออกได้หรือ     
ถ้าตัดออกจะท าให้ยางท่ีเหลือมีขนาดเล็กกว่าท่ีก าหนด 
 3.  ยางไม่สุก คือยางท่ีผ่านการอบแล้วแต่ยังคงมีความชื้นอยู่สูง ลักษณะมีสีเหลืองอ่อน
แตกต่างจากยางท่ีสุกแล้วที่มีสีเหลืองเข้ม 
 หลังจากแยกประเภทแล้วจึงน ายางมาชั่ง โดยจะชั่งให้ได้ 33.33 กิโลกรัม เพื่อน าไปพับ
ลงถัง 1 ถังจะพับยางไส่ไป 2 ชุด แล้วน้ าไปเข้าเครื่องอัด ยางจะติดกันแน่นเป็นก้อน แล้วพนักงาน
จะน าไปใส่ถุงและท าการซิลถุงไม่ให้ความชื้นเข้าไปได้ เพราะจะท าให้เกิดการขึ้นรา แล้วจึงยกใส่
พาเลทเมื่อเต็มพาเลทจะเป็นหน้าที่ของรถโฟคลิฟท์ที่จะน าไปเก็บในคลังเก็บสินค้าต่อไป 
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 3.2.5   Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   1    

SUMMARY 

ACTIVITY : น าน้ ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 
METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 3   
TRANSPORT 2   

 DELAY -   
INSPECTION 2   

                                                                       STORAGE -   
DISTRANCE ( ม. ) 1   
TIME นาที 17   

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  น าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน - -       

- กรองน้ ายางพารา 60 -      - 
- ยกน้ ายางพารามาช่ัง 5 0.5      คน 
- ช่ังน้ ายางพารา 10 -      - 
- ท า DRC 300 -      - 

- ยกน้ ายางพาราเทลงบ่อรวม 1,500 ลิตร 15 0.5      คน 

- เติมน้ าเปล่าลงในบ่อรวม 350 -      - 

- กวนน้ ายางพาราให้เขา้กัน 300 -      - 

 
ภาพท่ี 3.26  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 
 
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน พบกิจกรรมต่างๆ 
ทั้งหมด 7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง มีการเคล่ือนย้าย 2 ครั้ง มีการตรวจสอบงาน 2 ครั้ง 
รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบทั้งส้ิน 1 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 17 นาท ี
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                                                          บ่อรวมน้ ายาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                

                                  ที่ช่ังน้ ายาง 
 

ภาพท่ี 3.27  แสดง Flow Diagram น าน้ ายางเข้ามาในโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    DPU
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 3.2.6   Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   2  

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการแปรรูปน้ า
ยางพารา 

METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 8   
TRANSPORT 5   

 DELAY -   

INSPECTION -   
                                                                       STORAGE -   

DISTRANCE ( ม. ) 162.5   

TIME นาที 1,451   

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา - -       

- ปลอ่ยน้ ายางพาราลงตะกง 60 30      ท่อ 
- เติมน้ ากรด 5 -      - 
- กวนน้ ายางพารา 60 -      - 

- ตักฟองยางออก 75 -      - 

- ใส่แผ่นเสียบ 240 -      - 

- ให้ยางแข็งตัว (ประมาณ 21 ชม.) 75,600 -      - 

- ถอดแผ่นเสียบ 60 -      - 
- ยกยางพาราไว้บนรางน้ า 5 0.5      คน 
- เคลื่อนยางพารา 10 10      รางน้ า 
- ป้อนเข้าเครื่องรีด 10 -      - 
- น ายางพาราไปตากที่ราว 15 2      - 
- ยกยางพาราออกไปตากแดด 120 120      โฟคลิฟท์ 
- ตากแดดประมาณ 3 ช่ัวโมง (ขึ้นอยู่กับ
อากาศด้วย) 

10,800 -      - 

 
ภาพท่ี 3.28  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนแปรรปูน้ ายางพารา   
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา พบกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด    
13 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 8 ครั้ง มีการขนย้าย 5 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบ
ทั้งส้ิน 162.5 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 1,451 นาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.29  แสดง Flow Diagram ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา 
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 3.2.7   Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   3    

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการน ายางพารา
แผ่นเข้าโรงอบ 

METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 2   
TRANSPORT 2   

 DELAY -   

INSPECTION -   
                                                                       STORAGE -   

DISTRANCE ( ม. ) 145   

TIME นาที 5,043   

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ - -       

- น ายางพาราเข้ามาหน้าโรงอบ 120 130      โฟคลิฟท์ 
- ใช้ไม้แทรกยางพาราไม่ให้ติดกัน 20 -      - 
- น ายางพาราเข้าในโรงอบ 45 15      โฟคลิฟท์ 

- ท าการอบในโรงอบ 302,400 -      - 

 
ภาพท่ี 3.30  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ   
 
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน ายางแผ่นเข้าโรงอบ พบกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด    
4 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 2 ครั้ง มีการขนย้าย 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบ
ทั้งส้ิน 145 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 5,043 นาท ี
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ภาพท่ี 3.31  แสดง Flow Diagram ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ 
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 3.2.8   Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการคัดแยกและบรรจภุณัฑ์ 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   4  

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการคัดแยกและ
บรรจุภัณฑ์ 
METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 5   
TRANSPORT 6   

 DELAY -   

INSPECTION 2   
                                                                       STORAGE 1   

DISTRANCE ( ม. ) 136   

TIME นาที 18   

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  ขั้นตอนการคัดแยกและ 
บรรจุภัณฑ์ 

- -       

- น ายางพาราออกจากโรงอบ 60 32      โฟคลิฟท์ 
- น ายางพาราออกจากเก๊ะตาก 10 -      - 
- ยกยางพารามาคัตต้ิง 5 1      คน 
- คัตต้ิงยางพารา 10 -      - 

- แยกประเภทยางพารา 10 -      - 

- น ายางพาราไปช่ัง 350 7      คน 

- ช่ังยางพารา 10 -      - 
- พับยางพาราลงถัง 350 -      - 

- น ายางพาราเข้าเครื่องอัด 5 1      คน 
- ท าการอัดยางพารา 10 -      - 
- ใส่ถุง ซิลถุง 60 -      - 
- ยกใส่พาเลท 5 2      คน 
- น าไปไว้ในคลังเก็บ 180 93      โฟคลิฟท์ 
- จัดเก็บ 5 -      โฟคลิฟท์ 

 
ภาพท่ี 3.32  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจภุัณฑ ์
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ พบกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด 
14 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนย้าย 6 ครั้ง มีการตรวจสอบ 2 ครั้ง มีการจัดเก็บ    
1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบทั้งส้ิน 136 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 
17 นาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.33  แสดง Flow Diagram ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์

 
3.3   สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตยางพารา 
 
ตารางท่ี 3.2  แสดงเวลาและระยะทางของกระบวนการผลิตยางพารา 
 

ขั้นตอนการผลิตยางพารา ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ขั้นตอนการ
ท างาน 

1.  ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 

1 18 7 

2.  ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 162.5 1,451 13 

3.  ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 145 5,043 4 

4.  ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์ 136 17 14 

                                                                                          ที่คัดแยกและบรรจุ 
 

                                   
                                                
 

 

คลังเก็บยางพารา 
 

 

 

                                                                                                                      

                                                                                                        กระบวนการผลิต                    ที่ลงน้ ายางพารา 

 

เตาอบ
ยางพารา 

 

กระบวนการผลิต 
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3.4   ศึกษาการใช้พลังงานในกระบวนการผลิตยางพารา 
 อุตสาหกรรมการผลิตยางพาราจะมกีารใช้ท้ังพลังงานไฟฟา้และพลังงานความร้อนซ่ึง
รูปแบบการใช้พลังงานและชนิดของเชื้อเพลิงจะต่างกันออกไปตามระดับเทคโนโลยีที่ใช้และ
กรรมวิธีการผลิตของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิด 

 
ตารางท่ี 3.3  สัดส่วนการใช้พลังงานไฟฟ้าและความร้อนในกลุ่มย่อยของอุตสาหกรรมยางพารา 
 

กลุ่มยอ่ยของอุตสาหกรรมยางพารา สัดส่วนการใช้พลงังาน (%) 
ไฟฟ้า ความร้อน 

กลุ่มยางแผ่น 16.08 83.92 
กลุ่มยางแท่ง 58.12 41.88 
กลุ่มน้ ายางขน้ 86.55 7.49 
กลุ่มยางล้อ 58.87 43.54 
กลุ่มผลิตภัณฑ์จากกระบวนการ Dipping 29.50 70.50 
กลุ่มผลิตภัณฑ์จากกระบวนการ Extruding 45.48 54.52 
กลุ่มผลิตภัณฑ์จากกระบวนการ Forming 66.35 33.35 
กลุ่มผลิตภัณฑ์จากกระบวนการอ่ืนๆ 80.39 19.61 
ที่มา:  โครงการศึกษาเกณฑ์การใช้พลังงานในอุตสาหกรรมยางและผลิตภัณฑ์ยาง (กรมพัฒนา
พลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน, 2550) 
 
 จากสัดส่วนการใช้พลังงานดังแสดงในตารางที่ 3.3 จะสังเกตเห็นว่าในกลุ่มยางแผ่นมี
การใช้พลังงานความร้อนเป็นหลักคือมากว่าร้อยละ 80 กล่าวคือในกระบวนการผลิตยางแผ่น
จ าเป็นต้องใช้พลังงานความร้อนที่ได้จากเชื้อเพลิงในกระบวนการอบยางให้แห้ง เนื่องจากในการ
ผลิตยางแผ่นจะต้องผ่านกรรมวิธีการอบยางด้วยลมร้อนเป็นเวลานานหลายวัน 
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 การจ าแนกต้นทุนการใช้พลังงานของโรงงานกรณีศึกษา ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษา 
วิเคราะห์จ าแนกต้นทุนด้านพลังงานต่างๆ ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 3.4  แสดงโครงสร้างต้นทุนการใช้พลังงานเช้ือเพลิงของโรงงานกรณีศึกษา 
 

พลังงาน เป็นเงิน (บาท) ร้อยละ 
     1.  ไฟฟ้า 25,000 15.99 
     2.  น้ ามัน 15,000 9.59 
     3.  ไม้ฟืน 116,400 74.42 

รวม 156,400 100 
 

 1.   ค่ากระแสไฟฟ้า มีการใช้พลังงานไฟฟ้าในการให้เเสงสว่างระหว่างการท างาน 
เครื่องสูบน้ าในการสูบน้ าไว้ใช้ในกระบวนการผลิต รวมท้ังใช้ในการเดินเครื่องรีดยางแผ่นด้วย โดย
เก็บข้อมูลจากใบเรียกเก็บเงินของการไฟฟ้าพลังงานไฟฟ้า 
  2.   ค่าน้ ามันเชื้อเพลิงจะใช้ในกระบวนของการขนย้ายวัตถุดิบและผลผลิตจากยางพารา 
เครื่องจักรที่ใช้เชื้อเพลิงดังกล่าวคือ รถโฟคลิฟท์ โดยเก็บข้อมูลจากบิลค่าใช้จ่ายในการซ้ือน้ ามัน 
(ค่าน้ ามันเฉล่ียลิตรละ 25 บาท) 
 3.   ค่าไม้ฟืน ส่วนในกระบวนการผลิตยาพาราให้ได้มาซ่ึงยางแผ่นคุณภาพ จะต้องมีการ
น ายางพาราที่ผ่านการท าแผ่นและผึ่งแดดแล้วมาอบด้วยความร้อนเพื่อให้ยางนั้นแห้งสนิท และ
เชื้อเพลิงท่ีส าคัญในกระบวนการอบยางพาราให้แห้งคือ ไม้ฟืน โดยไม้ฟืนที่ได้นั้นมาจากการรับซ้ือ     
ต้นไม้จากสวนของเกษตรกรที่อยู่ในพื้นที่ เก็บข้อมูลจากการทดลอง โดยนับเฉพาะวันที่มีการอบ
ยางพาราเป็นเวลา 30 วันโดยท าการชั่งน้ าหนักไม้ฟืนที่ใช้จริงในการอบยางพารา (ราคาไม้ฟืน
กิโลกรัมละ 0.60 บาท) 
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ภาพที ่3.34  แสดงสัดส่วนต้นทนุของพลังงานแต่ละประเภทในกระบวนการผลิตยางพารา 
 
 จากภาพที่  3.34 ที่แสดงสัดส่วนของการใช้พลังงานไม้ฟืน  ไฟฟ้าและน้ ามัน                 
ในกระบวนการผลิตยางพารา จะเห็นได้ว่าต้นทุนและพลังงานที่สูงที่สุดของพลังงานที่ใช้ในการ
ผลิตยางพาราคือไม้ฟืน ซ่ึงในปัจจุบันแหล่งไม้ฟืนที่ทางโรงงานได้รับซ้ือมาจากเกษตรกรที ่       
โค่นต้นไม้จากสวน ลดน้อยลงไปทุกที เนื่องจากไม้ที่น ามาใช้เป็นเชื้อเพลิงเป็นไม้ยืนต้นและ        
ใช้ระยะเวลานานกว่าจะเจริญเติบโตเต็มที่ และไม้ฟืนเป็นวัตถุดิบที่ส าคัญในการเป็นเชื้อเพลิงให้
ความร้อนในกระบวนการอบยางพารา จึงท าให้ไม้ฟืนมีแนวโน้มที่จะลดลงไม่เพียงพอต่อ        
ความต้องการของโรงงานและอาจมีผลท าให้ราคาของไม้ฟืนสูงขึ้นในอนาคต ผู้วิจัยและทางโรงงาน
จึงได้ท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของการส้ินเปลืองไม้ฟืน และหาแนวทางในการ
ปรับปรุงวิธีการเพื่อลดการใช้ไม้ฟืนให้น้อยลงซ่ึงจะท าให้ต้นทุนด้านพลังงานในการผลิตยางพารา
ลดลงและสามารถมีไม้ฟืนใช้ในการผลิตยางพาราอบแห้งได้ในระยะยาว 
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                   พนักงานขาดความรู้ในการท างาน                                         แบบโรงอบเป็นแบบเก่า               
                      
                        พนักงานไม่ตรงต่อเวลา                                                         ความร้อนไม่สามารถกระจาย 
                                                                                                                    เข้าสูโ่รงอบช้ันบนโดยตรง 
                                                 ห้องอบกระจายความร้อนไม่ดี 
 
                            ขนาดท่อนไม้ฟืนเล็กเกินไป  
                         
                        ไม้ฟืนมีความช้ืนสูง                                                               ใส่ฟืนมากเกินไป 
                                                                                              ปริมาณยางแผ่นไม่เต็มโรงอบ 
                                                      ใส่ไม้ฟืนไม่ตรงเวลา                         ยางพาราผึ่งแดดน้อยเกินไป             
 
 

 
ภาพท่ี 3.35  สาเหตุของการส้ินเปลืองไม้ฟืนในการอบยางพารา 

 
 จากแผนภูมิก้างปลาท่ีวิเคราะห์สาเหตุของการส้ินเปลืองไม้ฟืนในข้างต้น พบว่าสาเหตุ
เกิดจากคน คือ การที่พนักงานขาดความรู้ความเข้าใจในการท างานอีกทั้งการท าหน้าที่ไม่ตรงต่อ
เวลา เพราะเนื่องจากการท างานของโรงอบจะด าเนินการอยู่ตลอด 24 ชั่วโมง ในด้านของวัตถุดิบ
อาจมีไม้ฟืนที่ไม่ได้มาตรฐาน เช่น ท่อนเล็กเกินไปหรือมีความชื้นสูงท าให้ประสิทธิภาพในการ   
เผาไหม้ไม่ดีเท่าที่ควร ในด้านของวิธีการสืบเนื่องมาจากการท างานของคน กล่าวคือการใส่ฟืน     
ไม่ตรงเวลาหรือการใส่ฟืนในปริมาณมากเกินไปนอกจากจะเกิดการส้ินเปลืองไม้ฟืนแล้วยังอาจท า
ให้ยางพาราไม่ได้คุณภาพอีกด้วย นอกจากนี้การน ายางพาราที่ผ่ึงแดดน้อยหรือการใส่ยางพาราแผ่น   
ไม่เต็มโรงอบก็น าไปสู่การส้ินเปลืองไม้ฟืนด้วยเช่นกัน แต่จากการวิเคราะห์สาเหตุทั้งหมด สาเหตุที่
ส าคัญที่สุดคือกระบวนการท างานของโรงอบ จากการที่โรงอบของทางโรงงานสร้างมาใช้งานเป็น
เวลานานประกอบกับโครงสร้างของโรงอบที่ไม่สามารถกระจายความร้อนขึ้นสู่โรงอบด้านบน     
ได้โดยตรงจึงจ าเป็นที่จะต้องใช้ไม้ฟืนจ านวนมากในการเผาไหม้เพื่อให้ได้มาซ่ึงความร้อนเพียงพอ
ต่อการที่จะกระจายสู่ด้านบน ทางผู้วิจัยจึงเห็นว่าควรที่จะมีการศึกษาการท างานของโรงอบ        
อย่างละเอียด เพื่อหาวิธีการในการปรับปรุงโรงอบเพื่อน าไปสู่การลดการใช้พลังงานไม้ฟืนในการ
อบยางพารา 

สาเหตุของการ
สิ้นเปลืองไม้ฟืนใน
การอบยางพารา 

คน (Man) 

วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) 

เครื่องจักร (Machine) DPU
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3.5   ศึกษาวธิีการท างานของโรงอบยางพารา 
 จากการที่ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุเบื้องต้น พบว่าสภาพและโครงสร้างของ     
โรงอบเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดการส้ินเปลืองไม้ฟืน ดังนั้นจึงได้ท าการศึกษารายละเอียดและ
โครงสร้างของโรงอบยางพารา จากการที่ผู้วิจัยศึกษาการท างานของโรงอบสามารถอธิบาย         
การท างานได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.5 m. 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                                                         
 2 m.                                                                                                                                                                                               5 m. 
 
                                                                                

                                                                                                                      15 m. 
 

            A                                                 B                                                       C 
 เตาเผาเชื้อเพลิงไม้ฟืน            บริเวณที่รับความร้อนเพื่อ                     ท่อดูดควนัปล่อยสู่ภายนอก 
                                      กระจายสู่พื้นคอนกรีตด้านบนโรงอบ             
 
ภาพท่ี 3.36  แสดงรูปแบบและผังของโรงอบยางพารา 
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 จากภาพท่ี 3.34 แสดงรูปแบบและผังของโรงอบยางพารา โดยมีกระบวนการท างาน คือ 
ในส่วนของโรงอบยางพาราจะประกอบไปด้วย 2 ส่วนคือ ส่วนด้านล่างที่อยู่ใต้เส้นประหนา 
ด้านล่างนี้มีความกว้าง 5 เมตร ความยาว 15 เมตร และความสูง 2 เมตร ซ่ึงภายในจะประกอบ       
ไปด้วย ส่วนของเตาเผาเชื้อเพลิง (A) เป็นบริเวณที่มีการเผาไหม้เชื้อเพลิงท่ีได้จากไม้ฟืน ความร้อน     
ที่ได้จากการเผาไหม้จะกระจายสู่บริเวณที่รับความร้อน (B) เมื่อส่วน (B) ได้รับความร้อนอย่างเต็มที่ 
ความร้อนก็จะระบายออกมาจากช่องระบายอากาศด้านข้างและด้านบน ส่วนด้านบนของบริเวณ (B) 
ก็จะมีเสาตั้งอยู่รอบ เพื่อรับน้ าหนักของพื้นคอนกรีตที่เป็นพื้นของโรงอบ ในส่วนด้านล่างนั้น 
นอกเหนือจากบริเวณ (A) และ (B) แล้วก็จะเป็นที่ว่างเปล่าส าหรับรองรับความร้อนที่กระจาย
ออกมาจากส่วน (B) เมื่อความร้อนเต็มทั่วทั้งชั้นล่าง ความร้อนจะถ่ายเทขึ้นสู่ด้านบนผ่านพื้น
คอนกรีตที่เป็นพื้นของโรงอบที่อยู่เหนือเส้นประหนา ส่วนด้านบนจะเป็นพื้นที่ว่างส าหรับน ายาง   
ที่ตากไว้บนราวเข้ามาอบ มีความกว้าง 5 เมตร ความยาว 15 เมตร และความสูง 5.5 เมตร ในส่วน
ของควันที่เกิดจากการเผ่าไหม้ก็จะถ่ายเทออกไปทางบริเวณมุมห้องของโรงอบซ่ึงจะมีท่ออยู่ข้างใน
มุมเสาเพื่อดูดควันออกไปสู่ภายนอก (C) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.37  ลักษณะของโรงอบยางพารา 
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ภาพท่ี 3.38  ลักษณะของโรงอบยางพารา 

 
 วิธีการท างานของโรงอบยางพารา คือ น าไม้ฟืนมาใส่ในเตาเผา (A) หลังจากนั้นทั้ง
ความร้อนและควันก็จะระบายมาสู่ส่วน (B) ความร้อนและควันจากส่วน (B) ก็จะกระจายออกไป  
ทั่วด้านล่างโดยผ่านช่องระบายอากาศที่อยู่ด้านข้างและด้านบน โดยด้านล่างนั้นจะมีพื้นที่ว่าง
ระหว่างส่วน (B) กับพื้นคอนกรีตด้านบนและช่องว่างรอบส่วน (B) เมื่อความร้อนด้านล่างร้อน    
จนเต็มท่ีแล้วความร้อนจะระเหยผ่านชั้นคอนกรีตไปสู่โรงอบซ่ึงอยู่ด้านบนของส่วน (B) ยางพารา  
ที่เข้าสู่โรงอบก็จะได้รับความร้อนจากการระเหยความร้อนของพื้นคอนกรีตดังกล่าวจนท าให้ยางสุก 
ส่วนที่เป็นควันที่อยู่ด้านล่างจะถ่ายเทออกทางท่อที่อยู่ภายในเสา (C) ซ่ึงจะออกไปทางด้านบน
หลังคาโรงอบ 
 จากการศึกษาโรงอบยางพาราพบว่าด้วยลักษณะการท างานและแบบของโรงอบท าให้
ความร้อนจากการเผ่าไหม้ไม่สามารถถ่ายเทความร้อนสู่ห้องอบยางพาราด้านบนได้ โดยตรง         
คือ  ความร้อนจะต้องถ่ายเทผ่านชั้นคอนกรีตที่เป็นพื้นของโรงอบยางพารา ดังนั้นการที่จะท าให้  
พื้นคอนกรีตมีความร้อนมากพอที่จะสามารถถ่ายเทขึ้นสู่ด้านบนได้จึงจ าเป็นที่จะต้องใส่ไม้ฟืน        
ที่เป็นเชื้อเพลิงในการเผ่าไหม้ในจ านวนที่มากในวันแรกๆ ของการอบและจ าเป็นต้องใส่ไม้ฟืนใน
ปริมาณที่สม่ าเสมอในวันต่อๆ มาเพื่อให้ได้อุณหภูมิที่เหมาะสมและคงที่ในการอบยางพาราดังนั้น
จึงจ าเป็นต้องใช้ไม้ฟืนในการอบยางพาราจ านวนมาก โดยมีอัตราการใส่ไม้ฟืนดังนี้ 
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ตารางท่ี 3.5  แสดงจ านวนไม้ฟืนที่ใช้ในการอบยางพาราของโรงอบ 
 

คร้ังที่ รอบที่ 1 
(กิโลกรัม) 

รอบที ่2 
(กิโลกรัม) 

รอบที ่3 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 4 
(กิโลกรัม) 

1 151 150 150 152 
2 150 152 155 151 
3 150 150 155 151 
4 155 150 153 150 
5 153 155 150 150 
6 150 152 150 150 
7 150 153 152 150 
8 153 150 150 155 
9 150 150 150 153 
10 152 153 150 151 
11 150 154 150 151 
12 150 150 153 153 
13 153 150 155 150 
14 150 152 155 150 
15 154 155 152 151 
16 150 150 150 151 
17 150 150 150 150 
18 152 153 151 152 
19 150 150 151 150 
20 150 150 120 151 
21 120 120 120 121 
22 124 122 122 120 
23 122 120 125 120 
24 120 122 120 122 
รวม 3,509 3,513 3,489 3,505 
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 จากตารางข้างต้นแสดงจ านวนไม้ฟืนที่ได้เก็บรวบรวมข้อมูลการใช้ในกระบวนการอบ
ยางพาราในจ านวน 4 รอบการอบ และน ามาเฉล่ียได้จ านวนไม้ฟืนที่ใช้ต่อ 1 รอบการอบจะใช้ไม้ฟืน
ประมาณ 3,504 กิโลกรัม รวมเป็นเงินประมาณ 2,102 บาท 
 
ตารางท่ี 3.6  แสดงจ านวนผลผลิตที่ได้ในการอบยางพาราของโรงอบ 
 

ชนิดของ
ยางพารา  

รอบที่ 1 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 2 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 3 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 4 
(กิโลกรัม) 

ADS         3,059 
 

 

2,955 3,025 3,017 
RSS 1 85 65 79 75 

ยางคัตติ้ง 190 171 181 174 
ยางดิบ 432 394 412 410 
รวม 3,766 3,585 3,697 3,676 

 
 จากตารางข้างต้นแสดงผลผลิตที่ได้ในการอบยางพาราเฉล่ียโดยรวมดังนี้  ได้ยางADS  
ประมาณ 3,016 กิโลกรัม ได้ยางRSS 1 ประมาณ 76 กิโลกรัม ได้ยางคัตติ้งประมาณ 179 กิโลกรัม 
ได้ยางดิบประมาณ 412 กิโลกรัม รวมยางที่ได้ทั้งหมดประมาณ 3,683 กิโลกรัม 
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3.6   ปัญหาที่พบของกระบวนการการผลิตยางพารา 
 จากการศึกษาวิ ธีการท างานของกระบวนการผลิตยางพาราตั้งแต่วัตถุดิบเข้ามา            
ในโรงงานจนกระทั่งเป็นยางแผ่นที่ได้คุณภาพ ผู้ศึกษาได้ท าการประยุกต์ใช้แผนภูมิการไหล         
ของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาเป็นเครื่องมือช่วยในการศึกษาวิธีการท างาน           
และขั้นตอนของกระบวนการผลิตยางพารา เนื่องจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสามารถ
แสดงถึงรายละเอียดของการท างาน แสดงจ านวนกิจกรรมที่เกิดขึ้น แสดงระยะทางเคล่ือนที่           
ที่เกิดขึ้น และแสดงเวลาที่ใช้ในทุกขั้นตอนของการท างาน ข้อมูลที่ได้ทั้งหมดจะน ามาวิเคราะห์          
เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ที่มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น นอกจากนี้ผู้วิจัยได้
ท าการศึกษาหาสาเหตุของการส้ินเปลืองพลังงานน าไปสู่การศึกษารายละเอียดโครงสร้างและ
กระบวนการท างานของโรงอบและหาวิธีการปรับปรุงเพื่อลดต้นทุนพลังงานในกระบวนการอบ
ยางพารา จากการศึกษาพบปัญหาดังนี้ 
 3.6.1   ปัญหาวิธีการท างาน ในบางขั้นตอนของการด าเนินงานนั้น มีการท างานที่ซ้ าซ้อนกัน
และบางขั้นตอนใช้ระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมนานท าให้งานล่าช้า 
 3.6.2   ปัญหาการวางต าแหน่งของเครื่องจักร  ต าแหน่งของเครื่องจักรไม่ได้ถูกจัดวางให้อยู่
ในเส้นทางเดียวกัน จึงท าให้สูญเสียเวลาไปกับการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ 
 3.6.3   ปัญหาของพนักงาน วัตถุดิบ และวิธีการท างาน ของกระบวนการอบยางพารา 
 3.6.4   ปัญหาในด้านลักษณะโครงสร้างของโรงอบที่ไม่สามารถกระจายความร้อนสู่ดา้นบนได้
โดยตรง 

 
 
 
 
 
 
 

 

DPU



 

 

บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
 จากการศึกษากรณีศึกษาในบทที่ 3 ที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาวิธีการท างานของโรงงาน
แปรรูปยางพารา เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยน าเทคนิคแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใช้ในการศึกษา ส าหรับในบทนี้จะท าการรวบรวมผล
ขอ้มูล หลังจากที่ท าการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น เช่น ปัญหาการวางต าแหน่งของเครื่องจักรที่
ไม่ได้อยู่ในทิศทางเดียวกัน ปัญหาวิธีการท างานที่มีการท างานซ้ าซ้อนกันของขั้นตอนการท างานที่
ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์กับงาน เป็นต้น ผู้ศึกษาได้ท าการปรับปรุงวิธีการท างาน จนสามารถท าตาม
ค่าดัชนีชี้วัดที่ได้ก าหนดไว้ในหัวข้อขอบเขตของการศึกษาในบทที่ 1 ว่าจะท าการลดระยะทางใน
การท างานลง 5% ลดเวลาในการท างานลง 5% ลดขั้นตอนการท างานที่เกินความจ าเป็นลงและลด
การใช้พลังงานในกระบวนการอบยางพาราเพื่อลดต้นทุนการใช้พลังงานลง 5% จากขอบเขต
ดังกล่าวผู้วิจัยสามารถสรุปหัวข้อที่ได้จากการศึกษาวิธีการท างานและการปรับปรุงโลจิสติกส์ภาค
การแปรรูปยางพาราได้ดังนี้ 
 4.1  แสดงผลการปรับปรุงวิธีการท างานของการแปรรูปยางพารา 
 4.2  สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตหลังท าการปรับปรุง 
 4.3  เปรียบเทียบระยะทางในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 4.4  เปรียบเทียบเวลาในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 4.5  เปรียบเทียบจ านวนขั้นตอนในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 4.6  การปรับปรุงโรงอบยางพาราเพื่อลดใช้พลังงานในกระบวนการอบยางพารา 
 4.7  สรุปผลก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งหมด 
 
4.1  แสดงผลการปรับปรุงวิธีการท างานของการผลิตยางพารา 
 ผู้ศึกษาได้ท าการปรับปรุงวิธีการท างานของกระบวนการผลิตยางพารา เพื่อสร้าง
แนวทาง ในการปรับปรุงการท างานให้ดียิ่งขึ้น ผู้ศึกษาได้ด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนต่างๆ ของ
กระบวนการผลิตยางพารา ทั้งส้ิน 4 ขั้นตอนคือ 
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 4.1.1  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 
(ไม่มีการปรับปรุง) 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   1    

SUMMARY 

ACTIVITY : น าน  ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 
METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 3 3 - 
TRANSPORT 2 2 - 

 DELAY - - - 

INSPECTION 2 2 - 
                                                                       STORAGE - - - 

DISTRANCE ( ม. ) 1 1 - 

TIME นาที 17 17 - 

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  น าน  ายางพาราเข้ามาในโรงงาน - -       

- กรองน้ ายางพารา 60 -      - 
- ยกน้ ายางพารามาช่ัง 5 0.5      คน 
- ช่ังน้ ายางพารา 10 -      - 
- ท า DRC 300 -      - 

- ยกน้ ายางพาราเทลงบอ่รวม 1,500 ลิตร 15 0.5      คน 

- เติมน้ าเปล่าลงในบ่อรวม 350 -      - 

- กวนน้ ายางพาราให้เขา้กัน 300 -      - 

 
ภาพท่ี 4.1  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน 
 
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาในโรงงาน พบกิจกรรมต่างๆ 
ทั้งหมด 7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง มีการเคล่ือนย้าย 2 ครั้ง มีการตรวจสอบงาน 2 ครั้ง 
รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบทั้งส้ิน 1 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 17 นาท ี
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                                                          บ่อรวมน้ ายาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                
                                  ที่ช่ังน้ ายาง 

 
ภาพท่ี 4.2  แสดง Flow Diagram น าน้ ายางเข้ามาในโรงงาน 
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 4.1.2  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา (หลังการปรับปรุง) 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   2  

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั นตอนการแปรรูปน  า
ยางพารา 

METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 8 8 - 
TRANSPORT 5 5 - 

 DELAY - - - 

INSPECTION - - - 
                                                                       STORAGE - - - 

DISTRANCE ( ม. ) 162.5 162.5 - 

TIME นาที    1,451 551 900 

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  ขั นตอนแปรรูปน  ายางพารา - -       

- ปลอ่ยน้ ายางพาราลงตะกง 60 30      ท่อ 
- เติมน้ ากรด 5 -      - 
- กวนน้ ายางพารา 60 -      - 

- ตักฟองยางออก 75 -      - 

- ใส่แผ่นเสียบ 240 -      - 

- ให้ยางแข็งตัว (ประมาณ 6 ชม.) 21,600 -      - 

- ถอดแผ่นเสียบ 60 -      - 
- ยกยางพาราไว้บนรางน้ า 5 0.5      คน 
- เคลื่อนยางพารา 10 10      รางน้ า 
- ป้อนเข้าเครื่องรีด 10 -      - 
- น ายางพาราไปตากที่ราว 15 2      - 
- ยกยางพาราออกไปตากแดด 120 120      โฟคลิฟท์ 
- ตากแดดประมาณ 3 ช่ัวโมง (ขึ้นอยู่กับ
อากาศด้วย) 

10,800 -      - 

 
ภาพท่ี 4.3  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราหลังการปรับปรุง 
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา พบกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด    
13 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 8 ครั้ง มีการขนย้าย 5 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบ
ทั้งส้ิน 162.5 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 551 นาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดง Flow Diagram ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพาราหลังการปรับปรุง 
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 วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราจาก
การที่ได้ศึกษากระบวนการท างานแบบเดิมแล้ว ผู้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างานของ
ขั้นตอนการให้ยางแข็งตัวซ่ึงทางโรงงานใช้เวลาประมาณ 21 ชัว่โมง จากการที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา
ข้อมูลที่เกี่ยวกับการแปรรูปยางพาราพบว่าโดยทั่วไปนั้นการท าให้ยางพาราแข็งตัวจะใช้เวลา
ประมาณ 2 ชั่วโมง และจากการทดลองของผู้วิจัยพบว่ายางแข็งตัวจริง แต่เมื่อน ายางพาราที่แข็งตัว
แล้วน าไปรีดเป็นแผ่น น าไปตากแดดและเข้าโรงอบนั้น พบว่ายางพาราที่ได้จะมีสีค่อนข้างคล้ า  
เป็นจ านวนมากซ่ึงไม่ได้มาตรฐานตามที่โรงงานต้องการ จากการทดลองของผู้วิจัยเพื่อหาเวลา       
ที่เหมาะสมในการผลิต เพื่อลดระยะเวลาในการท างานและได้ยางพาราแผ่นที่มีคุณภาพตามที่
โรงงานต้องการ ผู้วิจัยจึงท าการทดลองและได้เวลาขั้นต่ าที่ 6 ชั่วโมง แล้วน าไปตากแดดทันที    
หรือถ้าในกรณีที่ไม่มีแดดให้น าไปเข้าเตาอบแล้วปรับอุณหภูมิในการอบให้สูงกว่าปกติในการอบ
ประมาณ 60-70 องศา ใช้เวลาประมาณ 2 ชั่วโมงเพื่อไล่น้ าที่อยู่ในแผ่นยางพาราออก แล้วจึงค่อย
ปรับอุณหภูมิให้ปกติในการอบต่อไปจนได้ยางพาราแผ่นที่สุก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



   94 
 

 

 4.1.3  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ (หลังการปรับปรุง) 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   3    

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั นตอนการน ายางพารา
แผ่นเข้าโรงอบ 

METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 2 2 - 
TRANSPORT 2 1 1 

 DELAY - - - 
INSPECTION - - - 

                                                                       STORAGE - - - 

DISTRANCE ( ม. ) 145 145 - 
TIME นาที 5,043 5,043 - 

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  ขั นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ - -       

- ใช้ไม้แทรกยางพาราไม่ให้ติดกัน 20 -      - 
- น ายางพาราเข้าในโรงอบ 45 145      โฟคลิฟท์ 
- ท าการอบในโรงอบ 302,400 -      - 

 
ภาพท่ี 4.5  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบหลังการปรับปรุง 
 
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน ายางแผ่นเข้าโรงอบ พบกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด   
3 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 1 ครั้ง มีการขนย้าย 1 ครั้ง มีการรอคอย 1 ครั้ง รวมระยะทางการ
เคล่ือนที่ของวัตถุดิบทั้งส้ิน 145 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 5,043 นาท ี
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ภาพท่ี 4.6  แสดง Flow Diagram ขั้นตอนน ายางแผ่นเข้าโรงอบ หลังการปรับปรุง 
 
 วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของขั้นตอนการน ายางแผ่นเข้าโรงอบ  
จากการศึกษาวิธีการท างานเดิมแล้ว ได้ด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยการลดขั้นตอนของ
กระบวนการ จากเดิมที่ต้องน ายางเข้ามาหน้าโรงอบก่อนแล้วค่อยใช้ไม้แทรกยางไม่ให้ติดกัน      
โดยการใช้ไม้แทรกยางตรงที่ตากยางเลย ท าให้สามารถลดขั้นตอนและลดระยะทางในการ
เคล่ือนย้ายได้ 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                

                          กระบวนการผลิต 
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 4.1.4  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการคัดแยกและบรรจะภณัฑ ์(หลังการปรับปรุง) 
 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.   4  

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั นตอนการคัดแยกและ
บรรจุภัณฑ์ 
METHOD: PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 5 4 1 
TRANSPORT 6 6 - 

 DELAY - - - 
INSPECTION 2 2 - 

                                                                       STORAGE 1 1 - 

DISTRANCE ( ม. ) 136 96 40 
TIME นาที 18 17 1 

DESCRIPTION TIME 
วินาท ี

DIST. 
เมตร 

SYMBOL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ      

1.  ขั นตอนการคัดแยกและ 
บรรจุภัณฑ์ 

- -       

- น ายางพาราออกจากโรงอบ 120 70      โฟคลิฟท์ 
- น ายางพาราออกจากเก๊ะตาก 10 -      - 
- ยกยางพารามาคัตต้ิง 5 1      คน 
- คัตต้ิงยางพารา, แยกประเภทยางพารา 20 -      - 

- น ายางพาราไปช่ัง 350 7      คน 

- ช่ังยางพารา 10 -      - 
- พับยางพาราลงถัง 350 -      - 

- น ายางพาราเข้าเครื่องอัด 5 1      คน 
- ท าการอัดยางพารา 10 -      - 
- ใส่ถุง ซิลถุง 60 -      - 
- ยกใส่พาเลท 5 2      คน 
- น าไปไว้ในคลังเก็บ 30 15      โฟคลิฟท์ 
- จัดเก็บ 5 -      โฟคลิฟท์ 

 
ภาพท่ี 4.7  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์หลังการปรับปรุง 
 

DPU



   97 
 

 

 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ พบกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด  
13 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 4 ครั้ง มีการขนย้าย 6 ครั้ง มีการตรวจสอบ 2 ครั้ง มีการจัดเก็บ    
1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนที่ของวัตถุดิบทั้งส้ิน 96 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 
17 นาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี  4.8  แสดง Flow Diagram ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์หลังการปรับปรุง 
 
 วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานในขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์  
จากการศึกษากระบวนการท างานเดิมแล้ว ผู้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยการรวม
ขั้นตอนการท างานในการคัตติ้งยางพาราและแยกประเภทยางพารามารวมกัน โดยให้คนที่คัตติ้ง 
ยางพาราเมื่อคัตติ้งเสร็จแล้วก็ให้แยกประเภทของยางพาราไปพร้อมกัน นอกจากนี้ได้ท าการย้ายที่
คัดแยกบรรจุภัณฑ์มาอยู่ใกล้กับคลังเก็บสินค้าเพื่อให้การเคล่ือนย้ายมีลักษณะเป็นเส้นตรง            
จึงสามารถลดระยะทางในการเคล่ือนย้ายลงได้ 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                          ที่คัดแยกและบรรจุ 
 

                                   
                             
 

 

คลังเก็บยางพารา 
 

 

 

                                                                                                                      

                                                                                                        กระบวนการผลิต                    ที่ลงน้ ายางพารา 

 

เตาอบ
ยางพารา 

 

กระบวนการผลิต 
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4.2  สรุปเวลา ระยะทาง และขั นตอนของกระบวนการผลิตยางพาราหลังการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงระยะทาง เวลาและขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 
 

ขั นตอนการผลิตยางพารา ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ขั นตอนการ
ท างาน 

1.  ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 

1 17 7 

2.  ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 162.5 551 13 

3.  ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 145 5,043 3 

4.  ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์ 96 17 13 

 
4.3  เปรียบเทียบระยะทางในการท างานระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.2  เปรียบเทียบระยะทางในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 

ขั นตอนการผลิตยางพารา ระยะทางก่อน
ปรับปรุง (เมตร) 

ระยะทางหลัง
ปรับปรุง (เมตร) 

ระยะทาง
ลดลง 

1.  ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 

1 1 - 

2.  ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 162.5 162.5 - 
3.  ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่น 
เข้าโรงอบ 

145 145 - 

4.  ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์ 136 96 29.41% 
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4.4  เปรียบเทียบเวลาในการท างานระหว่างก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.3  เปรียบเทียบเวลาทางในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 

ขั นตอนการผลิตยางพารา ระยะเวลาก่อน
ปรับปรุง (นาท)ี 

ระยะเวลาหลัง
ปรับปรุง (นาท)ี 

ระยะเวลา
ลดลง 

1.  ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 

17  17  - 

2.  ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 1,451  551  62.03% 
3.  ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่น 
เข้าโรงอบ 

5,043  5,043  - 

4.  ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์ 18 17  5.55% 
 
4.5  เปรียบเทียบจ านวนขั นตอนในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.4  เปรียบเทียบขั้นตอนในการท างานระหว่างก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 

ขั นตอนการผลิตยางพารา ขั นตอนการ
ท างานก่อน
ปรับปรุง 

ขั นตอนการ
ท างานหลัง
ปรับปรุง 

ขั นตอนการ
ท างาน
ลดลง 

1.  ขั้นตอนการน าน้ ายางพาราเข้ามาใน
โรงงาน 

7 7 - 

2.  ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 13 13 - 
3.  ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่น 
เข้าโรงอบ 

4 3 25.00% 

4.  ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์ 14 13 7.14% 
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4.6  การปรับปรุงโรงอบยางพาราเพื่อลดใช้พลังงานในกระบวนการอบยางพารา 
 จากการวิเคราะห์ข้างต้นพบว่าสาเหตุหลักๆที่ท าให้ส้ินเปลืองไม้ฟื้นคือ รูปแบบของ  
โรงอบยางพาราที่ไม่เอ้ือต่อการระบายความร้อนสู่ด้านบน คือความร้อนที่จะถ่ายเทไปสู่ด้านบนได้
เพียงการระบายความร้อนจากพื้นคอนกรีตเท่านั้น ท าให้ต้องใช้ไม่ใช้ฟืนจ านวนมากในการเผาไหม้
เพื่อให้คอนกรีตมีความร้อนมากพอที่จะถ่ายเทสู่ด้านบนได้ ดังนั้นผู้วิจัยจึงตระหนักว่าควรจะมี
วิธีการปรับปรุงโรงอบที่มีข้อจ ากัดที่ได้กล่าวมาข้างต้นและแก้ไขแบบของโรงอบเพื่อน าไปสู่
จุดมุ่งหมายคือการลดใช้ไม้ฟืน โดยการปรับปรุงโรงอบยางพาราสามารถอธิบายการท างานได้ดังนี้ 
 
                 F    ท่อรับอากาศจากภายนอก 

 
                               ท่อถ่ายเทความร้อนจากส่วน(D) 
                                     สู่ด้านบนโรงอบโดยตรง 
                                                E 
               

                                                                           ส่วนที่ท าการปรับปรุง 
                                                                                           D 
  

5.5 m. 
 
 
 
                                                                                                                                                                                             

2m.                                                                                                                                          5 m. 
                                           
                                         15 m. 

 

            A                                                 B                                                       C 
 เตาเผาเชื้อเพลิงไม้ฟืน            บริเวณที่รับความร้อนเพื่อ                     ท่อดูดควนัปล่อยสู่ภายนอก 
                                      กระจายสู่พื้นคอนกรีตด้านบนโรงอบ 
             
ภาพท่ี 4.9  รูปแบบและผังของโรงอบยางพาราหลังการปรบัปรุง 
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 จากภาพที่ 4.9 แสดงรูปแบบและผังของโรงอบยางพาราที่ผ่านกระบวนการปรับปรุง  
ซ่ึงในรูปแบบของโรงอบยางพารายังคงประกอบด้วย 2 ส่วนดังเดิม คือส่วนของด้านล่างท่ีเป็นห้องท่ี
มีกระบวนการเผาไหม้ เพื่อให้ความร้อนถ่ายเทสู่ส่วนด้านบนที่เป็นโรงอบยางพารา ในส่วนที่ผู้วิจัย
ได้ท าการปรับปรุงคือส่วนที่อยู่เหนือบริเวณที่รับความร้อน (B) จากเดิมที่เป็นบริเวณที่ว่างส าหรับ
ระบายความร้อนออกจากส่วน (B) ผู้วิจัยได้ท าการก่ออิฐรอบส่วนบนของส่วน (B) และปิดช่อง
ระบายอากาศด้านบนเพื่อไม่ให้ควันเข้าไปสู่ส่วนที่ปรับปรุง ในที่นี้ขอเรียกว่าส่วน (D) แต่รอบ
ด้านข้างของส่วน (B) ยังคงมีช่องระบายอากาศอยู่เพื่อที่จะระบายควันออก เพื่อให้ท่อดูดควันซ่ึงอยู่
ภายในเสาระบายควันออกไปสู่ภายนอกได้ การเพิ่มประสิทธิภาพการถ่ายเทความร้อนทางผู้วิจัย   
ได้ท าการต่อท่อขนาด 8 นิ้ว (F) จ านวน 1 ท่อนจากด้านนอกเข้ามาสู่ด้านหน้าของส่วน (D) และต่อ
ท่อขนาด 4 นิ้ว (E) จ านวน 6 ท่อน (ข้างละ 3 ท่อน) ต่อเชื่อมระหว่างด้านข้างของส่วน (D) ไปสู่
ด้านบนของโรงอบ โดยมีการเจาะพื้นคอนกรีตเพื่อให้สามารถถ่ายเทความร้อนจากส่วน (D) ขึ้นสู่
โรงอบโดยตรง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.10  บริเวณหน้าเตาอบท่ีท าการใส่ไม้ฟืน 
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ภาพท่ี 4.11  ท่อ 8 นิ้วที่ต่อจากด้านนอกเข้าไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.12  ส่วนที่ท าการปรับปรุง (D) ที่ก่ออิฐปิดไม่ให้ควันเข้า 
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ภาพท่ี 4.13  ท่อ 4 นิ้ว ท่ีเชื่อมระหว่างส่วน (D) ไปด้านบนโรงอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.14  บริเวณด้านบนโรงอบท่ีเจาะให้ความร้อนจากท่อ (E) เข้ามาโดยตรง 
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 ในส่วนของวิธีการท างานของโรงอบที่ปรับปรุงใหม่ เมื่อใส่ไม่ฟืนไปในเตา (A)     
ความร้อนก็จะระบายมาสู่ส่วน (B) และความร้อนจากส่วน (B) ก็จะกระจายออกไปทั่วด้านล่าง
ทั้งหมด ซ่ึงก็จะมีทั้งส่วนที่เป็นความร้อนและควัน ความร้อนระจายอยู่ทั่วด้านล่างของโรงอบ    
ส่วนควันไฟก็จะระบายออกทางท่อ (C) นั่นเอง ส่วนความร้อนที่จะถ่ายเทไปยังโรงอบได้โดยตรง
นั้นจะได้จากบริเวณส่วน (D) กล่าวคือบริเวณพื้นของส่วน (D) เป็นส่วนที่อยู่เหนือส่วน (B) เมื่อ
ส่วน (B) ได้รับความร้อนพื้นของส่วน (D) ก็จะเกิดความร้อนตามไปด้วยและเกิดการกระจายตัว
ของอากาศ โดยหลักการคืออากาศจากภายนอกที่มีความเย็นมากกว่าจะไหลเข้ามาทางท่อด้านหน้า 
ส่วน (F) แล้วก็จะดันให้ความร้อนที่กระจายอยู่ในส่วน (D) ขึ้นด้านบนโดยผ่านท่อส่วน (E) ที่เชื่อม
ระหว่างส่วน (D) กับด้านบนโรงอบเพื่อให้ความร้อนขึ้นสู่ด้านบนได้โดยตรงซ่ึงจะช่วยประหยัด
วัตถุดิบไม้ฟืนได้ 
 จากการที่ผู้วิจัยได้ปรับปรุงรูปแบบกระบวนการและผังของโรงอบแล้ว อัตราการใช้    
ไม้ฟืนลดลงในปริมาณที่ทางโรงงานพอใจ จากการเก็บข้อมูลการใช้ไม้ฟืนในการอบยางพาราใน
โรงอบท่ีท าการปรับปรุงมีอัตราการใช้ไม้ฟืนเฉล่ียดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.5  แสดงจ านวนไม้ฟืนที่ใช้ในการอบยางพาราของโรงอบหลังปรับปรุง 

 
ครั งที่ รอบที่ 1 

(กิโลกรัม) 
รอบที ่2 
(กิโลกรัม) 

รอบที ่3 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 4 
(กิโลกรัม) 

1 150 152 151 150 
2 152 150 153 150 
3 152 150 151 152 
4 150 151 150 151 
5 121 120 122 120 
6 120 120 123 122 
7 122 122 122 122 
8 120 120 120 120 
9 121 121 121 121 
10 121 122 122 124 
11 122 120 122 120 
12 123 120 123 122 
13 120 124 120 125 
14 122 122 120 120 
15 123 120 122 120 
16 122 120 121 124 
17 122 121 120 122 
18 120 122 120 122 
19 120 120 122 120 
20 121 120 120 125 
21 102 100 100 102 
22 101 103 105 101 
23 100 100 100 103 
24 100 100 101 102 
รวม 2,947 2,940 2,951 2,960 
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 จากตารางข้างต้นแสดงจ านวนไม้ฟืนที่ได้เก็บรวบรวมข้อมูลการใช้ในกระบวนการอบ
ยางพาราหลังการปรับปรุงแล้ว จากการเก็บข้อมูลจ านวน 4 รอบการอบ และน ามาเฉล่ียรวมได้
จ านวนไม้ฟืนที่ใช้ต่อ 1 รอบการอบ ใช้ไม้ฟืนประมาณ 2,950 กิโลกรัม รวมเป็นเงินประมาณ    
1,770 บาท (ไม้ฟืนกิโลกรัมละ 0.60 บาท) 

 
ตารางท่ี 4.6  แสดงจ านวนผลผลิตที่ได้ในการอบยางพาราของโรงอบ 
 

ชนิดของ
ยางพารา  

รอบที่ 1 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 2 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 3 
(กิโลกรัม) 

รอบที่ 4 
(กิโลกรัม) 

ADS 2,983 3,024 3,011 2,994 
RSS 1 54 63 66 53 

ยางคัตติ้ง 184 202 193 189 
ยางดิบ 398 433 413 404 
รวม 3,619 3,722 3,683 3,640 

 
 จากตารางข้างต้นแสดงผลผลิตที่ได้ในการอบยางพาราเฉล่ียโดยรวมดังนี้ ได้ยางADS  
ประมาณ 3,003 กิโลกรัม ได้ยางRSS 1 ประมาณ 59 กิโลกรัม ได้ยางคัตติ้งประมาณ 192 กิโลกรัม 
ได้ยางดิบประมาณ 421 กิโลกรัม รวมยางท่ีได้ทั้งหมดประมาณ 3,675 กิโลกรัม 
4.7  สรุปผลกอ่นปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั งหมด 
 
ตารางท่ี 4.7  แสดงสรุปผลก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งหมด 
 

รายละเอียด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง คิดเปน็ร้อยละ 
1.  ระยะทาง 444.5 เมตร 404.5 เมตร 40 เมตร 9 
2.  เวลาท่ีใช ้ 6,529 นาท ี 5,628 นาที 1,201 นาท ี 13.8 
3.  ขั้นตอนทีใ่ช ้ 38 ขั้นตอน 36 ขั้นตอน 2 ขั้นตอน 5.26 
4.  จ านวนไม้ฟืน 3,504 กิโลกรัม 2,950 กิโลกรัม 554 กิโลกรัม 15.81 
5.  ต้นทุนไม้ฟืน 2,102 บาท 1,770 บาท 332 บาท 15.79 
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 จากตารางข้างต้นแสดงการสรุปผลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งหมดโดย
สรุปมีดังนี้ ระยะทางที่ใช้ลดลงคิดเป็นร้อยละ 9 เวลาท่ีใช้ลดลงคิดเป็นร้อยละ13.8 จ านวนขั้นตอนที่
ใช้ลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.26 จ านวนไม้ฟืนที่ใช้ลดลงคิดเป็นร้อยละ 15.81 ต้นทุนไม้ฟืนที่ใช้ลดลง
คิดเป็นร้อยละ 15.79 (ราคาไม้ฟืนกิโลกรัมละ 0.60 บาท) 
 DPU



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1   สรุปผลการศึกษา 
 ผู้วิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการท างานและการปรับปรุงโลจิสติกส์ภาคการแปรรูป
ยางพาราโดยได้น าแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) มาเป็นเครื่องมือในการศึกษา
วิธีการท างานในกระบวนการแปรรูปยางพารา วิธีนี้ท าให้สามารถทราบถึงขั้นตอนต่างๆ ที่เกิดขึ้น                 
ในกระบวนการผลิตยางพาราอย่างละเอียด อีกทั้งยังทราบถึงเวลาในการด าเนินกิจกรรมในแต่ละ
กิจกรรม และทราบถึงระยะทางในการเคล่ือนที่จากสถานีงานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานหนึ่งของการ
ผลิต จึงได้ท าการหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น เพ่ือ
จะลดระยะทางในการท างานลง 5% ลดเวลาในการท างานลง 5% และลดขั้นตอนการท างานที่เกิน
ความจ าเป็นลง นอกจากนี้ผู้วิจัยยังได้ท าการศึกษากระบวนการท างานของโรงอบยางพารา ท าให้
ทราบถึงปัญหา     ที่เกิดขึ้นของการท างานของโรงอบ จึงได้ท าการวางแผนและทดลองปรับปรุงโรง
อบยางพาราเพื่อลดการใช้เชื้อเพลิงและน าไปสู่การลดต้นทุนของทางโรงงาน 
 จากผลการศึกษาหลังด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพาราสามารถลด
ระยะทาง ลดเวลา และลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นได้ดังนี้  
 5.1.1  ขั้นตอนน าน้ ายางเข้ามาในโรงงาน ในกระบวนการนี้ไม่มีการปรับปรุง 
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 5.1.2  ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา 
 

 
 

ภาพท่ี 5.1  แผนภูมิแสดงเวลาท่ีใชใ้นขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

 จากภาพที่ 5.1 จะพบว่าขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา เวลาที่ใช้ลดลงจาก 1,451 นาที
เหลือ 551 นาที ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 900 นาที หรือลดลง 62.03% 
 5.1.3  ขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 
 

 
 
ภาพที่ 5.2  แผนภูมแิสดงจ านวนขั้นตอนการน ายางแผ่นเข้าโรงอบก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 จากภาพที่ 5.2 จะพบว่าจ านวนขั้นตอนการน ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบขั้นตอนการ
ท างานลดลงจาก 4 ขั้นตอน เหลือ 3 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 1 ขั้นตอน หรือลดลง 25% 

1,451 นาที 

551 นาท ี

4 ขั้นตอน 

3 ขั้นตอน 
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 5.1.4  ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
 

 
 

ภาพท่ี 5.3  แผนภูมิแสดงระยะทางในการคัดแยกและบรรจภุัณฑ์ก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพที่ 5.4  แผนภูมแิสดงจ านวนขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภณัฑ์ก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

136 เมตร 

96 เมตร 

14 ขั้นตอน 
13 ขั้นตอน 
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ภาพท่ี 5.5  แผนภูมิแสดงเวลาในการคัดแยกและบรรจภุัณฑ์ก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 
 จากภาพที่ 5.3 และ 5.4 จะพบว่าในขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ระยะทางที่ใช้
ลดลงจาก 136 เมตร เหลือ 96 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงทั้งส้ิน 40 เมตร หรือลดลง 29.41% ขั้นตอน
ในการท างานลดลง 14 ขั้นตอน เหลือ 13 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนลดลงทั้งส้ิน 1 ขั้นตอน หรือลดลง 
7.14% และเวลาท่ีใช้ลดลงจาก 18 นาทีเหลือ 17 นาที ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 1 นาที หรือลดลง 5.55% 
 
ตารางท่ี 5.1  แสดงค่าเฉล่ียรวมท่ีลดลงของท้ังกระบวนการท างาน 
 

ระยะทางลดลง เวลาลดลง ขั้นตอนในการท างานลดลง 

9 % 13.8 % 5.26 % 

 
 จากผลการศึกษาเพื่อท าการปรับปรุงวิธีการท างานดังกล่าว สามารถสรุปค่าเฉล่ียของทั้ง 
4 ขั้นตอน ตามตารางท่ี 5.4 ได้ดังนี้ ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 9% เวลาลดลงทั้งส้ิน 13.8% และขั้นตอน
ลดลงทั้งส้ิน 5.26% ดังนั้นจึงสามารถลดระยะทางในการท างาน ลดเวลาในการท างาน และลด
ขั้นตอนการท างานที่เกินความจ าเป็นลงได้มากกว่า 5% ตามขอบเขตในการศึกษาท่ีก าหนดไว้ 
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 5.1.5  การปรับปรุงโรงอบยางพารา 
 

 
 

ภาพที่ 5.6 แผนภูมแิสดงจ านวนไมฟ้ืนที่ใชก้่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพท่ี 5.7  แผนภูมิแสดงตน้ทุนไม้ฟืนทีใ่ชก้่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 

 จากผลการศึกษาเพื่อเพื่อลดการใช้พลังงานน าไปสู่การลดต้นทุนไม้ฟืนในการอบ
ยางพาราดังกล่าว สรุปสรุปค่าเฉล่ียตามตารางที่ 5.5 ได้ดังนี้ ไม้ฟืนต่อการอบ 1 รอบอบลดลงจาก
เดิมประมาณ 3,504 กิโลกรัมต่อครั้ง ลดลงเหลือประมาณ 2,950 กิโลกรัมต่อครั้ง ลดลงทั้งส้ิน 554 
กิโลกรัม คิดเป็น 15.81% ต้นทุนไม้ฟืนลดลงจากเดิมประมาณ 2,102 บาทต่อครั้ง ลดลงเหลือ
ประมาณ 1,770 บาทต่อครั้ง ในอบ 1 รอบอบลดลงท้ังส้ิน 332 บาท คิดเป็น 15.79% 

3,504 ก.ก. 

2,950 ก.ก. 

2,102 บาท 

1,770 บาท 
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5.2   ข้อเสนอแนะ 
  เมื่อเกิดการเปล่ียนแปลงวิธีการท างานที่ต่างไปจากเดิม ย่อมมีผลกระทบกับบุคลากร           
ที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงาน ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องมีการประชุมชี้แจงวิธีการท างานใหม่ให้กับ
พนักงานและผู้ที่เกี่ยวข้องให้เข้าใจอย่างละเอียด เพื่อให้เข้าใจถึงขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานที่
เปล่ียนไป       โดยต้องชี้แจงให้ทุกคนทราบถึงประโยชน์ที่จะได้รับหลังจากการที่มีการ
เปล่ียนแปลงวิธีการท างาน พร้อมท้ังควรวางแผนการควบคุมติดตามผลการปฏิบัติงานของทุกฝ่ายที่
เกี่ยวข้องโดยเฉพาะอย่างยิ่งในระยะเริ่มต้น เพราะมักจะมีตัวแปรเล็กๆ น้อยๆ ที่เกิดขึ้นอย่างไม่
คาดคิดเสมอ การปล่อยปะละเลย จะท าให้เกิดอุปสรรคในการท างาน และสร้างความเบื่อหน่าย
ให้กับพนักงาน ส่งผลให้ล้มเลิกการใช้วิธีการใหม่ไปได้ การติดตามแก้ไขในเบื้องต้นจะช่วยท าให้
ปัญหาเหล่านี้หมดไปได้ นอกจากนี้ควรค านึงถึงระยะเวลาในการเรียนรู้ของพนักงาน ซ่ึงส่งผลต่อ
ผลิตภาพการผลิตที่เกิดขึ้นด้วย และควรมีการติดตามวิเคราะห์วิธีการท างานใหม่อย่างสม่ าเสมอเป็น
ระยะๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีกว่าเดิมอย่างอย่างต่อเนื่อง 
 ในส่วนของการลดต้นทุนการใช้ไม้ฟืนอันดับแรกควรให้ความส าคัญกับการเลือกซ้ือไม้
ฟืนควรจะหาจุดที่เหมาะสมในการซ้ือไม้ฟืนเพื่อใช้ในแต่ละช่วง เพราะหากมีการซ้ือมากักตุนใน
ปริมาณมากเกินไปแล้วเก็บไว้ไม่ได้น ามาใช้เป็นระยะเวลานานจะท าให้ไม้ฟืนผุไปตามกาลเวลาท า
ให้เกิดการส้ินเปลืองโดยใช้เหตุ ในส่วนของการอบยางพาราควรจะก าชับพนักงานใส่ฟืนให้เห็นถึง
ความส าคัญของการใส่ให้ตรงเวลา เพราะในช่วงกลางคืนทางโรงงานไม่สามารถควบคุมติดตาม
ดูแลได้ หากมีการปฏิบัติตามเวลาและขั้นตอนอย่างเคร่งครัดจะท าให้สามารถลดต้นทุนไม้ฟืน และ
ได้ยางพาราแผ่นที่มีคุณภาพ  
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