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บทคัดย่อ 
การศึกษากระบวนการรับซื้อน้้ายางสดของสหกรณ์กองทุนสวนยางบ้านทรายขาว ต้าบลทุ่งหวัง 

อ้าเภอเมือง จังหวัดสงขลา โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน และลด  
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการท้างาน โดยได้น้าเทคนิคการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลเพื่อ
ปรับปรุงและแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นจากการท้างาน ผลของการศึกษาและปรับปรุง พบว่า ขั้นตอนการ 
แปรรูปน้้ายางสดเป็นยางแผ่นสามารถลดเวลาการท้างานได้ 120 นาที คิดเป็นร้อยละ 24.44 และ
ขั้นตอนการน้ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบสามารถลดเวลาการท้างานได้ 482 นาที คิดเป็นร้อยละ 11.15 
รวมถึงลดขั้นตอนการท้างานได้ 1 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 25 ส่วนขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
สามารถลดระยะทางระหว่างโรงอบยางพาราจนถึงคลังเก็บสินค้าได้ 40 เมตร คิดเป็นร้อยละ 29.41 
สามารถลดเวลาการท้างานได้ 1 นาที คิดเป็นร้อยละ 5.56 รวมถึงลดขั้นตอนการท้างานได้ 1 ขั้นตอน 
คิดเป็นร้อยละ 7.14 และเมื่อสรุปโดยภาพรวมพบว่า ระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนการผลิตลดลง 
คิดเป็นร้อยละ 9, 12.39 และ 5.26 ตามล้าดับ 
 
ค าส าคัญ : การลดความสูญเสีย, กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน, แผนภูมิการไหล 
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ABSTRACT 
The study of purchased rubber latex process of Ban Saikao rubber co-

operatives fund, Tambon Thung Wang,  Amphoe Mueang, Songkhla, to reducing losses 
of process. Flow process chart was used to develop and resolved problems. It was 
found the time reduction from rubber latex to rubber sheet process is  120 minutes 
equal to 24.44 percentage. The time of hendle rubber sheet to drying house process is 
482 minutes equal to 11.15 percentage. The process step was reduced 1 step equal to 
25 percentage. Separation and packaging process, reducing the distance from drying 
house to the warehouse is 40 meters equal to 29.41 percentage. The time was 
reduced 1 minute equal to 5.56 percentage and the process step is reduced 1 step 
equal to 7.14 percentage. In conclusion, distance, time and process step were 
decreased, 9, 12 and 5.26 percentage, respectively. 
 
Keywords : reduction in the loss, rubber latex process, flow process chart 
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บทน า 
หากพูดถึงอุตสาหกรรมหลักในประเทศไทย

นั้น อุตสาหกรรมยางพารา ถือเป็นอุตสาหกรรม
หนึ่ งที่มีความส้าคัญ และสร้างรายได้ ให้กับ
ประเทศเป็นมูลค่ามหาศาลในแต่ละปี โดยข้อมูล
จากสถาบันวิจัยยาง การยางแห่งประเทศไทย ปี 
2558 รายงานว่ าประ เทศไทยผลิตยางได้ 
4,473,370 เมตริกตัน มีมูลค่าการส่งออกยางทั้ง
ระบบ 3,749,456 เมตริกตัน ทั้งยางแผ่นรมควัน 
ยางแท่ง น้้ายางข้น ยางผสม และอื่น ๆ  

ในพื้นที่ภาคใต้โดยเฉพาะจังหวัดสงขลานิยม
กรีดยางพาราแล้วขายน้้ายางสดกันเป็นส่วนใหญ่ 
ซึ่งน้้ายางสดสามารถน้ามาเป็นวัตถุดิบที่ใช้ใน    
การแปรรูปยางดิบ น้้ายางข้น ยางแผ่นรมควัน 
ยางแผ่นผึ่งแห้ง ยางเครพ ยางแท่งเกรด STR XL 
และ STR 5L น้้ายางสดที่รวบรวมได้ เกษตรกรจะ
ซื้อขายผ่านพ่อค้ารวบรวมท้องถิ่น จุดรับซื้อของ
โรงงาน และสหกรณ์ กองทุนสวนยางในระดับ
หมู่บ้านเพื่อน้าเข้าสู่โรงงานแปรรูปเป็นน้้ายางข้น
ต่อไป บริษัทที่รับซื้อน้้ายางพารา หรือน้้ายางสด
ในพื้นที่จังหวัดสงขลามีจ้านวนมาก ซึ่งสหกรณ์
กองทุนสวนยางบ้านทรายขาว ต้าบลทุ่งหวัง 
อ้าเภอเมือง จังหวัดสงขลา ถือเป็นสถานที่หนึ่งที่
เป็นจุดรับซื้อน้้ายางใหญ่แห่งหนึ่งแล้วน้ามา    
แปรรูปเป็นยาแผ่นรมควัน จากการศึกษากระบวนการ
ท้างาน พบว่ากระบวนการในการผลิตไม่สามารถ
ด้าเนินได้อย่างต่อเนื่องท้าให้เกิดการรอคอยงาน
และงานบางงานมีความซ้้าซ้อนกัน ดังนั้นผู้วิจัย 
จึงได้ท้าการวิเคราะห์กระบวนการท้างานโดย
ประยุกต์ใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
เพื่อท้าการปรับปรุงให้กระบวนการท้างานมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตยางแผ่น
รมควันของสหกรณ์กองทุนสวนยางบ้านทรายขาว  

2. เพื่อลดความสูญเสียจากกระบวนการ
ผลิตยางแผ่นรมควันของสหกรณ์กองทุนสวนยาง
บ้านทรายขาว ด้วยการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล  

 
ทฤษฎีและวรรณกรรม 

1. ความสูญเสีย 
คว ามสูญ เสี ย  คื อ  สิ่ งที่ สูญ เสี ย ไ ป ใน

กระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ 
แต่กลับท้าให้ประสิทธิภาพการท้างานลดลง 
ต้นทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก 
คุณภาพ และการส่งมอบต่้า หรือใช้พนักงานมาก
เกินความจ้าเป็น ซึ่งสิ่งที่บ่งบอกให้ทราบว่าจะเกิด
ความสูญเสียมี 7 ประการดังนี้ 

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2) การรอคอย (Waiting)  
3) การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ้าเป็น  
(Transporting) 
4) การท้างานท่ีไม่เกิดประโยชน์  
(Processing)  
5) การเก็บสินค้าที่มากเกินไป  
(Inventory)  
6) การเคลื่อนที่ท่ีไม่จ้าเป็น (Motions)  
7) ของเสีย (Defect)  
ความสูญเสียทั้ง 7 ประการนี้เป็นสิ่งที่

ไม่มีความจ้าเป็น และไม่ได้ก่อให้เกิดประโยชน์ 
ดังนั้น เราควรจะท้าการลดความสูญเสียเหล่านี้ลง 
โดยใช้หลักการ ECRS ซึ่งประกอบไปด้วย  

1) การก้าจัด (Eliminate) หมายถึง 
การพิจารณาการท้างานปัจจุบันและพยายาม
ก้าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการที่พบออกไป 

2) การรวมกัน (Combine) คือ การ
พิจารณา ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท้างานให้
ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท้า 5 ขั้นตอนก็
รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท้าให้ขั้นตอนที่ต้อง
ท้าลดลงจากเดิม  

3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือ 



วารสารวชิาการเทคโนโลยอีุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนนัทา 

ปีที่ 6 ฉบับที่ 2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2561 

- 16 - 

การจัดเรียงขั้นตอนการผลิตใหม่ หรือสลับล้าดับ
ในการท้างานเพื่อลดการเคลื่อนที่ หรือการรอคอย  

4) การท้าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง 
การ ปรับปรุงการท้างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น 
โดยอาจจะ ออกแบบ jig หรือ fixture เข้าช่วยใน
การท้างาน 

2. แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน ให้ข้อมูลว่า แผนภูมิ

การไหลเป็นแผนภูมิที่ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล 
(Flow) ของวัตถุดิบ ช้ินส่วน พนักงาน และอุปกรณ์
ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรม
ต่างๆโดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก้าหนด
โดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดังน้ี 

 
สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก ค้าจ้ากัดความโดยย่อ 
 การปฏิบัติงาน - การเตรียมวัตถ ุ

- การประกอบ
ชิ้นส่วน/ถอด
ส่วนประกอบออก 

 การตรวจสอบ - การตรวจสอบ
คุณภาพหรือปริมาณ 

 การเคลื่อนที่ - การเคลื่อนวัตถุจาก
จุดหนึ่งไปยังอีกจุด
หนึ่ง 
- พนักงานก้าลังเดิน 

 การรอคอย 
 

- การรอคอย 

 การเก็บ 
 

การเก็บรักษา 

 
ระเบียบวิธีวิจัย 

ผู้วิจัยได้ท้าการรวบรวมข้อมูลโดยการศึกษา
ข้อมูลต่าง ๆ ที่เป็นเอกสาร ได้แก่ ข้อมูลจาก
วิทยานิพนธ์ และบทความต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง และ
น้าข้อมูลที่ได้มาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ข้อมูล
จากนั้นผู้วิจัยท้าการศึกษาการผลิตยางแผ่นรมควัน
ของสหกรณ์ ดังนี ้

1. การศึกษากระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน 
โดยศึกษากระบวนการต่าง ๆ ในการผลิต พร้อม
ทั้งสัมภาษณ์หัวหน้างานและสังเกตการท้างาน
ของพนักงานในโรงงาน 

2. การวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตโดยใช้
แผนภูมิการไหล ก่อนการปร ับปรุงกระบวนการ 

3. วางแผนแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตยางแผ่นรมควันร่วมกับหัวหน้างานในโรงงาน
ตามหลักการลดความสูญเสีย 

4. ด้าเนินแผนการตามขั้นตอนที่ก้าหนดไว้ 
โดยก้าหนดให้พนักงานปฏิบัติตามแผนที่ผู้วิจัย
ก้าหนด 

5. วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตหลังการปรับปรุง
กระบวนการ โดยใช้แผนภูมิการไหล ด้วยการ
เปรียบเทียบระยะเวลาและขั้นตอนที่ ใ ช้ใน
กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน 

6. วิเคราะห์ความสูญเสียที่ลดลงจากการ
ปรับปรุงกระบวนการ 

 
ผลการวิจัย 

จากการศึกษาการลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควันด้ วยการ
วิเคราะห์แผนภูมิการไหล ได้ผลการวิจัยดังนี้  

1. การศึกษากระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน 
สภาพการท้างานของกระบวนการผลิตยาง

แผ่นรมควัน สามารถแบ่งขั้นตอนการผลิตได้ 4 
ขั้นตอนหลัก รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1 กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน 

การรับซื้อน้้ายางสดจากเกษตรกร 

การแปรรปูน้้ายางสดเป็นยางแผ่น 

การน้ายางแผ่นเข้าโรงอบ 

การคัดแยกและบรรจภุัณฑ ์
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1.1.1 ขั้นตอนการรับซื้อน้้ายางสด
จากเกษตรกร 

เมื่อเกษตรกรน้าน้้ายางพาราจาก
สวนยางถึงสหกรณ์ จะท้าการกรองน้้ายางด้วย
ตะแกรงเพ่ือขจัดสิ่งสกปรกที่ติดมากับน้้ายาง เช่น 
ใบไม้ เศษยาง น้้า และสิ่งเจือปนอื่น ๆ ซึ่งท้าให้
น้้ ายางมีคุณสมบัติ ไม่ เหมาะสมต่อการผลิต 
จากนั้นช่ังน้้ายาง ท้า DRC เสร็จแล้วเทน้้ายาง 
ลงบ่อรวม เติมน้้าเปล่า และกวนน้้ายางให้เข้ากัน 
ดังแสดงในภาพที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่2  กระบวนการรับซื้อน้้ายางสดจากเกษตรกร 
 

1.1.2 ขั้นตอนการแปรรูปน้้ายางสด
เป็นยางแผ่น 

หลังจากได้น้้ายางสดที่กวนผสม
แล้วจึงท้าการปล่อยน้้ายางลงตะกง เติมกรดฟอร์มิค
ใช้ไม้พายกวนน้้ายางให้เข้ากัน ถ้าเกิดฟองให้ตัก
ฟองอากาศออกให้หมด (ถ้ามี) เพราะฟองอากาศ
จะท้าให้เกิดการต้าหนิในแผ่นยาง จากนั้นใส่แผ่น
เสียบให้ตรงกับช่องเสียบแต่ละช่องของตะกง    
ทิ้งไว้ท้ิงไว้ 18 ช่ัวโมง ใหน้้้ายางแข็งตัว แล้วฉีดน้้า
ลงในตะกงให้ท่ัวเพื่อดึงแผ่นเสียบออก และยกยาง

ขึ้นจากตะกงไปใส่รางล้างยาง น้ายางที่แข็งตัว
ป้อนเข้าเครื่องรีด น้ายางที่ผ่านเครื่องรีดไปวาง
พาดบนราวไม้ไผ่ จากนั้นแขวนราวไม้ไผ่บนเก๊ะ 
ใช้รถโฟคลิฟท์ขนไปตากแดด ใช้เวลาในการตาก
แดดประมาณ 3 ช่ัวโมง (ขึ้นอยู่กับสภาพอากาศ
ในแต่ละวัน) รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3 การแปรรูปน้้ายางสดเป็นยางแผ่น 

 
1.1.3 ขั้นตอนการน้ายางแผ่นเข้า

โรงอบ 

กรองน้้ายางพารา 

ช่ังน้้ายางพารา 

การท้า DRC 

เทน้้ายางพาราลงบ่อรวม 

เติมน้้าเปล่า 

ปล่อยน้้ายางพาราลงตะกง 

เติมกรดฟอร์มิค 

กวนน้้ายางพารากับกรดใหเ้ข้ากัน 

ใส่แผ่นเสียบ 

ทิ้งใหย้างแข็งตัว 

ดึงแผ่นเสยีบออก 

ยกยางข้ึนจากตะกงไปใส่รางล้างยาง 

ป้อนยางเข้าเครื่องรดี 

น้ายางที่ผ่านเครื่องรีดไปพาดบนราวไม้ไผ ่

แขวนราวไมไ้ผ่บนเก๊ะ 

ตากแดด ประมาณ 3 ช่ัวโมง 

กวนน้้ายางพาราให้เข้ากัน 



วารสารวชิาการเทคโนโลยอีุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนนัทา 

ปีที่ 6 ฉบับที่ 2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2561 

- 18 - 

เมื่ อ ย างพาราแห้ งจะน้ าแผ่ น
ยางพาราทุกแผ่นเข้าสู่โรงอบ โดยควบคุมอุณหภูมิ
ประมาณ 50 ถึง 60 องศาเซลเซียส โดยต้อง
ตรวจสอบอุณหภูมิอย่างเสมอ ใช้เวลาอบ 84 
ช่ัวโมง (ขึ้นกับสภาพอากาศ หากความช้ืนใน
อากาศสูงอาจใช้เวลามากกว่าน้ี)  
 

 

 
ภาพที่ 4 แสดงการอบยางในตู้อบยางพารา 

 
1.1.4 ขั้นตอนการคัดแยกและ

บรรจุภัณฑ์ 
เมื่อน้ายางพาราออกมาจากตู้อบ 

จะท้าการตัดยางพาราส่วนที่ไม่ได้มาตรฐานออก 
เ ช่น ยางพาราไม่สุก มีสิ่ งสกปรกปนเปื้อน มี
ฟองอากาศ เป็นต้น เสร็จแล้วท้าการคัดแยก

ประเภทยางพาราโดยใช้สายตาพิจารณาตาม
หลักเกณฑ์ ดังนี ้

- ยางแผ่นช้ัน 1 พิเศษ (ADS XL) 
ต้องไม่มีต้าหนิที่แผ่นยาง 

- ยางแผ่นช้ัน 1 (RSS 1) มีราแห้ง
บนห่อหรือผิวก้อนได้เล็กน้อย แต่ต้องไม่มีต้าหนิ     
ที่แผ่นยาง 

- ยางแผ่นช้ัน 2 (RSS 2) มีราแห้ง 
ราสนิมบนห่อ/ผิวก้อนและในก้อนได้เล็กน้อยแต่
ไม่เกินร้อยละ 5 ของตัวอย่างที่ตรวจ ต้าหนิที่มีได้
คือ ฟองอากาศและสิ่งสกปรกเล็ก ๆ 

- ยางแผ่นช้ัน 3 พิเศษ (RSS 3) 
ให้มีการขึ้นราได้เหมือนช้ัน 2 แต่ไม่เกินร้อยละ 
10 ของตัวอย่างที่ตรวจ ต้าหนิที่มีได้คือ ฟองอากาศ 
สิ่งสกปรก และสีด่างด้าเล็กน้อย 

- ยางแผ่นช้ัน 4 พิเศษ (RSS 4) 
การขึ้นราเหมือนช้ันที่ 2 และ 3 แต่ไม่เกินร้อยละ 
20 ของตัวอย่างที่ตรวจ ต้าหนิที่มีได้คือ ฟองอากาศ 
สิ่งสกปรก และสีด่างด้า ปานกลาง เหนียว และ 
แก่รมเล็กน้อย 

- ยางแผ่นรมควันช้ัน 5 พิเศษ (RSS5) 
การขึ้นราเหมือนกับช้ันที่ 2 3 และ4 แต่ไม่เกิน
ร้อยละ 30 ของตัวอย่างที่ตรวจ ต้าหนิที่มีได้คือ 
ฟองอากาศและสิ่งสกปรกใหญ่ขึ้น สีคล้้ามากขึ้น 
แก่รมและยางเหนียวปานกลาง ยางพอง และ
อ่อนรมได้เล็กน้อย 

หลังจากแยกประเภทยางแล้ว 
น้ามาช่ังให้ได้ 33.33 กิโลกรัมเพื่อน้าไปพับลงถัง 
แล้วน้าไปเข้าเครื่องอัดยางให้เป็นก้อน เพื่อน้าไป
บรรจุถุง ท้าการซีลถุงเพื่อป้องกันความช้ืนและ
น้าไปเก็บในคลังเก็บสินค้า 
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ภาพที่ 5 แสดงยางพาราที่ผ่านการพิจารณาตาม
หลักเกณฑ์ 
 

 
ภาพที่ 6 แสดงยางพาราที่บรรจุถุงเรียบร้อยแล้ว 
 

1.2 การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลเพื่อ
ลดความสูญเสียของกระบวนการผลิตยางแผ่น
รมควัน  

1.2.1 ขั้นตอนการรับซื้อน้้ายางสด
จากเกษตรกร 

จากแผนภูมิการไหลขั้นตอนการรับ
ซื้อน้้ายางสดแสดงดังภาพที่ 7 พบว่ามีกิจกรรม
ทั้งหมด 7 กิจกรรม โดยเป็นกิจกรรมที่มีการปฏิบัติงาน 
3 ครั้ง การเคลื่อนย้าย 2 ครั้ง และการตรวจสอบ 
2 ครั้ง รวมระยะทางการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบ
ทั้งสิ้น 1 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท้างานทั้งสิ้น 
17 นาที ในขั้นตอนนี้ผู้วิจัยไม่ได้มีการปรับปรุง
การท้างาน 
 

 
ภาพที่ 7 แสดงแผนภูมิการไหลการรับซื้อน้้ายางสด 
 

1.2.2 ขั้นตอนการแปรรูปน้้ายางสด
เป็นยางแผ่น 

จากแผนภูมิการไหลขั้นตอนการ
แปรรูปน้้ายางสดเป็นยางแผ่น แสดงดังภาพที่ 8 
พบว่ามีกิจกรรม ทั้งหมด 13 กิจกรรม โดยเป็น
กิจกรรมที่มีการปฏิบัติงาน 8 ครั้ง และการขน
ย้าย 5 ครั้ง รวมระยะทางเคลื่อนที่ของวัตถุดิบทั้งสิ้น 
162.5 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท้างานทั้งสิ้น 
371 นาที ผู้วิจัยได้มีการปรับปรุงการท้างานของ
ขั้นตอนการให้ยางแข็งตัว ซึ่งเดิมโรงงานใช้เวลา
ประมาณ 5 ช่ัวโมง ซึ่งถือว่าเป็นระยะเวลาการรอ
คอยที่ค่อนข้างนาน และจากการศึกษาข้อมูลที่
เกี่ยวกับการแปรรูปยางพาราโดยทั่วไปนั้น พบว่า
การท้าให้ยางพาราแข็งตัว จะใช้เวลาประมาณ 2 
ช่ัวโมง 
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ภาพที่ 8  แสดงแผนภูมิการไหลการแปรรูปน้้ายางสด 
(ก่อนการปรับปรุง) 

 
ผู้วิจัยได้ท้าการทดลองเพื่อหาเวลา

ที่เหมาะสมในการท้าให้ยางพาราแข็งตัว และได้
ยางพาราแผ่นที่มีคุณภาพตามที่โรงงานต้องการ 
พบว่าระยะเวลาที่ท้ิงให้ยางพาราแข็งตัว 3 ช่ัวโมง
เป็นเวลาที่เหมาะสม ซึ่งเมื่อครบ 3 ช่ัวโมงแล้ว ให้
น้ายางพาราไปตากแดดทันที ในกรณีที่ไม่มีแดด
ให้น้าไปเข้าเตาอบ แต่ปรับอุณหภูมิในการอบให้
สูงกว่าปกติที่ 60-70 องศาเซลเซียส (อุณหภูมิ
ปกติอยู่ที่ 50 ถึง 60 องศาเซลเซียส) จะใช้เวลา
ประมาณ 2 ช่ัวโมง  เพื่ อ ไล่น้้ าที่ อยู่ ในแผ่น
ยางพาราออก แล้วจึงปรับอุณหภูมิให้กลับมาอยู่ที่
ค่าปกติในการอบต่อไปจนได้ยางพาราแผ่นสุก
ตามต้องการ แสดงดังภาพที่ 9 
 

 
ภาพที่ 9  แสดงแผนภูมิการไหลการแปรรูปน้้ายางสด 
(หลังการปรับปรุง) 

 
1.2.3 ขั้นตอนการน้ายางแผ่นเข้าโรงอบ 
จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอน

การน้ายางแผ่นเข้าโรงอบ แสดงดังภาพที่ 10 
พบว่ามีกิจกรรมทั้งหมด 3 กิจกรรม เป็นกิจกรรม
การปฏิบัติงาน 1 ครั้ง การขนย้าย 1 ครั้ง การรอ
คอย 1 ครั้ ง รวมระยะทางการเคลื่อนที่ของ
วัตถุดิบ 145 เมตร ใช้เวลาทั้งสิ้น 3,841 นาที  
 

 
ภาพที่ 10  แสดงแผนภูมิการไหลการน้ายางแผ่น
เข้าโรงอบ (ก่อนการปรับปรุง) 
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ผู้วิจัยได้มีการปรับปรุงการท้างาน 
โดยลดขั้นตอนการท้างานจากเดิมต้องน้ายางเข้า
มาหน้าโรงอบก่อนแล้วใช้ไม้แทรกยางไม่ให้ติดกัน 
เปลี่ยนวิธีการท้างานเป็นการใช้ไม้แทรกยาง ณ 
จุดที่ตากยาง ท้าให้สามารถลดขั้นตอนและ
ระยะทางในการเคลื่อนย้าย และถ้าเพิ่มอุณหภูมิ
ในการอบ โดยเริ่มต้นอุณหภูมิที่  130 องศา
เซลเซียสและเพิ่มอุณหภูมิในการอบช่วงละ 5 
องศาเซลเซียส โดยแบ่งรอบการเพิ่มอุณหภูมิเป็น 
4 ช่วง ช่วงละ 16 ช่ัวโมง  จะสามารถลดเวลาใน
การอบจากเดิมใช้เวลาในการอบ 84 ช่ัวโมง เหลือ
เพียง 64 ช่ัวโมง คิดเป็นระยะเวลาที่ลดลงเท่ากับ
ร้อยละ 23.81 แสดงดังภาพที่ 11 

 

 
ภาพที่ 11  แสดงแผนภูมิการไหลการน้ายางแผ่น
เข้าโรงอบ (หลังการปรับปรุง) 
 

1.1.4 ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอน

การคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ แสดงดังภาพที่ 12 
พบว่ามีกิจกรรมทั้ งหมด13 กิจกรรม โดยมี
กิจกรรมการปฏิบัติงาน 4 ครั้ง การขนย้าย 6 ครั้ง 
การตรวจสอบ 2 ครั้ง และการจัดเก็บ 1 ครั้ง รวม
ระยะทางการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบทั้งสิ้น 96 เมตร 
ใช้เวลาในกระบวนการทางานท้ังสิ้น 17 นาที 

 
ภาพที่ 12  แสดงแผนภูมิการไหลการคัดแยกและ
บรรจุภัณฑ์ (ก่อนการปรับปรุง) 

 
ผู้วิจัยได้มีการปรับปรุงการท้างาน 

โดยการรวมการตัดยางพาราที่ไม่ได้มาตรฐาน กับ
การแยกประเภทยางพาราไว้ด้ วยกัน โดย
ก้าหนดให้คนที่ท้าหน้าท่ีตัดยางพารา เมื่อตัดเสร็จ
แล้ว ให้ท้าการคัดแยกประเภทของยางพาราทันที 
นอกจากนี้ได้ท้าการย้ายจุดคัดแยกบรรจุภัณฑ์  
มาอยู่ ในพื้นที่ที่ ใกล้กับคลังเก็บสินค้า เพื่อให้     
การเคลื่อนย้ายมีลักษณะเป็นเส้นตรง ซึ่งสามารถ
ลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายลงได้ร้อยละ 83.87 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 13 
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ภาพที่ 13  แสดงแผนภูมิการไหลการคัดแยกและ
บรรจุภัณฑ์ (หลังการปรับปรุง) 
 

อภิปรายผล 
จากการศึกษา กระบวนการผลิตยางแผ่น

รมควันของสหกรณ์กองทุนสวนยางบ้านทรายขาว มี 
4 ขั้นตอนหลัก คือ การรับซื้อน้้ายางสดจากเกษตรกร 
การแปรรูปน้้ายางสดเป็นยางแผ่น การน้ายางแผ่น
เข้าโรงอบ และการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ซึ่งจาก
การศึกษาพบว่าสามารถลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตได้ 3 ขั้นตอน ดังนี ้

1. ขั้นตอนการแปรรูปน้้ายางสดเป็นยางแผ่น 
เดิมใช้เวลาในการผลิต 491 นาที หลังการปรับปรุง
ระยะเวลาลดลงเหลือ 371 นาที เวลาลดลงทั้งสิ้น 
120 นาที คิดเป็นร้อยละ 24.44  

2. ขั้นตอนการน้ายางพาราแผ่นเข้าโรงอบ 
สามารถลดได้ทั้ งระยะเวลาการท้างาน และ
ขั้นตอนการท้างาน คือ เดิมใช้ระยะเวลา 4,323 
นาที หลังการปรับปรุงระยะเวลาลดลงเหลือ 
3,841 นาที เวลาลดลงทั้งสิ้น 482 นาที คิดเป็น
ร้อยละ 11.15 และก่อนการปรับปรุงมีจ้านวน
ขั้นตอนการท้างาน 4 ขั้นตอน หลังการปรับปรุง 

สามารถลดขั้นตอนการท้างานเหลือ 3 ขั้นตอน 
คิดเป็นร้อยละ 25 

3. ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์สามารถ
ลดได้ทั้ง ระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนการท้างาน
ได้ คือ ระยะทางเดิม 136 เมตร หลังการปรับปรุง
ระยะทางลดเหลือ 96 เมตร ระยะทางลดลงทั้งสิน้ 
40 เมตร คิดเป็น ร้อยละ 29.41 ส่วนระยะเวลาที่
ใช้เดิม 18 นาที หลังการปรับปรุงระยะเวลาลดลง
เหลือ 17 นาที เวลาลดลงทั้งสิ้น 1 นาที คิดเป็น
ร้อยละ 5.56 และก่อนการปรับปรุงมีจ้านวน
ขั้นตอนการท้างาน 14 ขั้นตอน หลังการปรับปรุง 
สามารถลดขั้นตอนการท้างานเหลือ 13 ขั้นตอน 
คิดเป็นร้อยละ 7.14 

จากการวิ เคราะห์แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน สามารถสรุปผล
ก่อน และหลังการปรับปรุงได้ดังตารางที่ 3  
 
ตารางที่ 3 แสดงการสรุปผลก่อน และหลังการปรับปรุง 
กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควัน 

รายระ
เอียด 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

ผลต่าง คิดเป็น
ร้อยละ 

ระยะทาง 
(เมตร) 

444.5  404.5  40  9 

ระยะเวลา 
(นาที) 

4,849  4,248  598  12.39 

ขั้นตอน
การผลิต 

38 36  2  5.26 

 
จากตารางที่ 3 แสดงให้เห็นว่า เมื่อผู้วิจัยได้

ท้าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้ว พบว่า 
ระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนการผลิต ลดลง 
คิดเป็นร้อยละ 9, 12.39 และ  5.26 ตามล้าดับ 

ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของมุสตาซะห์ 
(2558) เรื่องการลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการ
ประกอบผลิตภัณฑ์โดยการจัดสมดุลสายการผลิต 
ซึ่งผลการวิจัยพบว่าในกระบวนการผลิตมีงาน
ระหว่างผลิตเป็นจ้านวนมาก และเกิดปัญหา    
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คอขวด จึงใช้เทคนิคความสูญเปล่า 7 ประการ 
เครื่องมือคุณภาพ 7 ประการ จากนั้นได้ประยุกต์
หลักการ ECRS ช่วยในการก้าจัดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการ ผลจากการด้าเนินงาน พบว่า
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท้า งานแผนก
ประกอบบรรจุผลิตภัณฑ์ได้จากเดิมร้อยละ  
52.86 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 85.16 คิดร้อยละ
ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้นได้ 30.30 และสามารถ   
ลดรอบเวลาการผลิตจากเดิม 129.50 นาที เป็น 
77.50 นาที เทียบเป็นร้อยละที่ลดลงได้ 40.15 
อีกทั้งยังลดงานระหว่างผลิตจากเดิม 11 ตู้/วัน 
ลดลง เหลือ 9 ตู้/วัน คิดร้อยละงานระหว่างผลิต
ลดลงได้ 18.18 อีกทั้งยังสอดคล้องกับงานวิจัย
ของ ธนิดา (2561) เรื่องการลดของเสียในกระบวนการ
เช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ ผลการศึกษา
พบว่าที่ผ่านมาบริษัทประสบปัญหาส้าคัญ คือ     
มีของเสียจากกระบวนการเ ช่ือมตัวยึด ชุดสี
รถจักรยานยนต์จ้านวนมาก งานวิจัยนี้จึงศึกษา
เพือ่ลดของเสียดังกล่าว โดยได้ท้าการประยุกต์ใช้
แผนภูมิพาเรโต แผนผังแสดงเหตุและผล ในการ
จ้าแนกและจัดล้าดับประเภทของเสีย อีกทั้ง
วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท้าให้เกิดของเสีย ซึ่งพบว่า 
ของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึกมีปริมาณ  
มากที่สุด โดยมีสาเหตุหลักมาจากอุปกรณ์จับยึด
แบบเดิม ล็อคช้ินงานไม่แน่น และอุปกรณ์จับยึด
องศาบังแนวเช่ือม จึงได้ท้าการออกแบบและ
พัฒนาอุปกรณ์จับยึดขึ้นใหม่  ผลการด้า เนิน
งานวิจัยพบว่า ของเสียประเภทแนวเชื่อมไม่ซึมลกึ
ลดลงจากร้อยละ 2.04 เหลือ ร้อยละ 0.34 หรือ
ลดลงร้อยละ 1.70 โดยคิดเป็นการลดลงร้อยละ 
83.33 
 
 
 
 

ข้อเสนอแนะ 
1. ผู้บริหาร หรือเจ้าของกิจการต้องมีการ

ประชุมช้ีแจงวิธีการท้างานใหม่ให้กับพนักงาน 
และผู้ที่เกี่ยวข้องให้เข้าใจอย่างละเอียด เพื่อให้
เข้าใจถึงขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนไป 
ให้พนักงานทุกคนทราบถึงประโยชน์ที่จะได้รับ
หลังจากการที่มีการเปลี่ยนแปลงวิธีการท้างาน  

2. ควรมีการวางแผนติดตามผลการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน โดยเฉพาะอย่างยิ่งในระยะเริ่มต้น 
เพื่อลดปัญหาความไม่ได้คุณภาพ หรือการปฏิบัติงาน
ที่ไม่ถูกต้องตามมาตรฐาน  

3. ควรมีการติดตามวิเคราะห์วิธีการท้างาน
ใหม่อย่างสม่้าเสมอเป็นระยะ ๆ เพื่อปรับปรุง
วิธีการท้างานให้ดีกว่าเดิมอย่างอย่างต่อเนื่อง และ
จัดท้าเป็นคู่มือการท้างานท่ีชัดเจนเป็นลายลักษณ์
อักษร เพื่อถือปฏิบัติเป็นแนวทางเดียวกันต่อไป 
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