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บทคัดย่อ 

 

งานวิจัยนีม้ีวัตถุประสงค์เพ่ือการศึกษากระบวนการผลิตแผ่นยางพาราและเสนอเป็นแนวทางใน           

การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้กับบริษัท สวนหลวงราชไมตรี อ.เมือง จ.จนัทบุรี ซึง่จากการศึกษาและการเก็บ

รวบรวมข้อมลูของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิต ทําให้ทราบว่ามีขัน้ตอนในการ

ทํางานทัง้หมด 44 ขัน้ตอน ซึง่สามารถแบ่งขัน้ตอนการทํางานได้เป็น 4 ขัน้ตอนหลกั จึงนําข้อมลูท่ีได้ไปวิเคราะห์

การวางผังกระบวนการผลิตของบริษัท ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล พบว่ามี 8 ขัน้ตอนย่อยท่ีใช้เวลาในการ

ทํางานเกินเวลา ทําให้กระบวนการผลิตแผ่นยางพาราเกิดปัญหาความล่าช้า และพบว่ามี 5 สาเหตท่ีุส่งผลทําให้

กระบวนการผลิตมีความล่าช้า ได้แก่ ความเมื่อยล้า การรอคอย ระยะทางไกล อุปกรณ์ไม่เหมาะสมกบังาน และ

แสงสว่างไม่เพียงพอ จึงนําหลักการ ลดความสูญเปล่า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา        

โดยเสนอให้บริษัททําการเปล่ียนอุปกรณ์ในการทํางานและปรับเปล่ียนตําแหน่งการวางผังใหม่ เพ่ือลดเวลา          

ในการทํางานและลดระยะทางในการเคล่ือนย้ายวตัถดุิบ 

 

คําสําคัญ : กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา, แผนภาพกระบวนการไหล, การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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Abstract 

 

A purpose of this research is to study a rubber sheet production in order to be as guidelines 

for the improvement of the rubber sheet production for Suan Luang Ratchamaitri, Muang district, 

Chanthaburi. The study, based on the data-collection of the rubber sheet production process using 

the Production Process Chart, found that there are 44 steps, which can be distinguished into 4 main 

steps. Besides, the data is analyzed by using the Flow Process Charts. Calculation indicates 8 

factors that cause the delay in the rubber sheet production process. Moreover, five factors have been 

found causing the delay in the production process, which are exhaustion, waiting time, remoted 

distance, inappropriate equipment and insufficient lighting. In addition, the study has brought the 

principle of ECRS to improve the rubber sheet production, by putting on appropriate equipment and 

change position, in order to reduce the time of working and reduce distance of moving raw materials.  
 

Keywords: Rubber Sheet Production Processing, Flow Process Chart, The Improvement of Rubber 

Sheet Production 

 

บทนํา 

ยางพาราเป็นพืชเศรษฐกิจหลักของประเทศ

ไทย มีการผลิตและส่งออกเป็นอันดับหน่ึงของโลก 

สามารถทํารายได้ให้กับประเทศไทยเป็นจํานวนมาก 

โดยธุรกิจสวนยางพารา ถือเป็นอาชีพหลักของ

เก ษ ต รก ร ภ า ค ใ ต้  ภ า ค ต ะ วัน อ อ ก  แ ล ะ ภ า ค

ตะวันออกเฉียงเหนือบางส่วน ซึ่งคนส่วนใหญ่เห็นว่า

ธุรกิจสวนยางพารามีรายได้ดี จึงได้ประกอบอาชีพนี ้

มากขึน้ จนในปัจจุบันอาชีพการทําสวนยางพารา

กําลังวิกฤตหนักราคายางพาราตกตํ่ามาก เน่ืองจาก

ปัญหาด้านเศรษฐกิจชะลอตัว การแข่งขันของธุรกิจ

สูงขึน้ และผลผลิตทางการเกษตรล้นตลาด อุปทาน 

(ปริมาณผลิต) มีมากกว่าอุปสงค์ (ความต้องการ) 

จากปัญหาดังกล่าวท่ีเกิดขึน้ ทําให้ผู้ ท่ีทําธุรกิจสวน

ยางพ ารา ต้อ งห าก ลยุท ธ์ต่ าง  ๆ  เช่น  ป รับ ป รุง

กระบวนการผลิตให้ดีขึน้ ลดเวลาและของเสียใน

กระบวนการผลิต ทําให้ผลผลิตท่ีได้มีคุณภาพเพ่ิม

มากขึน้ เป็นต้น เพ่ือทําให้ธุรกิจของตัวเองอยู่รอด ใน

การทําวิจัยจึงมุ่ งเน้นในการศึกษาและวิเคราะห์

กระบวนการผลิตตัง้แต่ขัน้ตอนการเตรียมนํา้ยางสด

เข้ามาในโรงงานไปจนถึงขัน้ตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์ 

เพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาและเสนอแนวทาง

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

วิธีการวิจัย 
3.1 การศึกษาและรวบรวมข้อมูล 

การศึกษากระบวนการผลิตแผ่นยางพารา       

เร่ิมตัง้แต่สงัเกตการณ์และสอบถามข้อมลูจากขัน้ตอน      
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การเตรียมนํา้ยางสดไปจนถึงขัน้ตอนการคดัแยกและ

บรรจุผลิตภัณฑ์ และทําการเก็บรวบรวมข้อมูลเวลา

ของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา  

 

3.2 การวิเคราะห์ข้อมูล 

1) ก ารวิ เค ราะ ห์ ก ระ บ วน ก ารผ ลิ ต แ ผ่ น

ยางพารา นําแผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพ

การไห ล [1] ม าใช้วิ เคราะห์ ร่วมกับ การวางผัง

กระบวนการผลิตของบริษัท เพ่ือวิเคราะห์แต่ละ

ขัน้ตอนย่อย 

2) การคํานวณหาแท็คไทม์ (Takt time) เพ่ือ

ใช้เป็นตวักําหนดเวลาในการทํางานของแต่ละขัน้ตอน

ย่อย [2] 

 3) วิ เ ค ร า ะ ห์ ส า เห ตุ ข อ ง ปั ญ ห า ใ น

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา โดยการนําแผนผัง

ก้างปลา (Cause and effect diagram) มาช่วยใน

การวิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุท่ีแท้จริง ท่ีส่งผลกระทบ

ทําให้กระบวนการผลิตแผ่นยางพารามีปัญหา  

3.3 แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตแผ่นยางพารา 

 นําการลดความสูญเปล่าโดยใช้หลักการ 

ลดความสูญเปล่า (ECRS) มาปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตแผ่นยางพารา เพ่ือเสนอเป็นแนวทางให้กบับริษัท

ได้นําไปใช้ 

 

ผลการวิจัย 
4.1 ผลการศึกษาและรวบรวมข้อมูล 

จากการศึกษากระบวรการผลิตแผ่นยางพารา 

ในเบือ้งต้นพบว่า ภายในกระบวนการผลิตแผ่น

ยางพารามี 5 สาเหตุ ท่ีส่งผลทําให้กระบวนการผลิต

แ ผ่ น ย า งพ า รา เกิ ด ปั ญ ห า ค ว า ม ล่ า ช้ า  ได้ แ ก่ 

ความเมื่ อยล้า การรอคอยงาน มี ระยะทางไกล 

อุปกรณ์ท่ีใช้ไม่เหมาะสมกับงานท่ีทําและแสงสว่าง

ภายในอาคารไม่เพียงพอ ซึง่ในกระบวนการผลิตแผ่น

ยางพาราสามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ขัน้ตอนหลกั โดย

แต่ละงานหลกัจะแบ่งเป็นงานย่อย ๆ ดงันี ้

1) ขัน้ตอนการเตรียมนํา้ยางสด แบ่งขัน้ตอน

ย่อยออกเป็น 8 ขัน้ตอน ได้แก่ (1) ยกนํา้ยางพาราไป

ชัง่ (2) ชัง่นํา้ยางพารา (3) ยกนํา้ยางพาราไปกรอง (4) 

กรองนํา้ยางพารา (5) ยกนํา้ยางพาราเทลงบ่อรวม (6) 

เทนํา้ยางพาราลงบ่อรวม (7) เติมนํา้เปล่าลงบ่อรวม 

(8) กวนนํา้ยางพาราให้เข้ากนั 

2) ขัน้ตอนแปรรูปนํา้ยางพารา แบ่งขัน้ตอน

ย่อยออกเป็น 17 ขัน้ตอน ได้แก่  

(1) ปล่อยนํา้ยางลงตะกง (2) หยิบนํา้กรด (3) เติม

นํ ้า ก ร ด  (4) ก ว น นํ ้า ย า ง พ า ร า  (5) ตั ก ฟ อ ง 

นํา้ยางออก (6) หยิบแผ่นเสียบ (7) ใส่แผ่นเสียบ (8) 

พักนํา้ยางพาราทิง้ไว้ให้แข็งตัว (9) ถอดแผ่นเสียบ

(ยางพารารออยู่ในตะกง) (10) ยกยางพาราไว้บนราง 

(11) เค ล่ือน ย างพ าราไป ท่ี เค ร่ือ งอัด  (12) ป้ อ น

ยางพาราเข้าเคร่ืองรีด (13) วางยางพาราเพ่ือรอไป

ตาก (14) เคล่ือนยางพาราไปตาก (ยางพารารออยู่ท่ี

แท่นวางยาง) (15) ยกยางตากบนเก๊ะ (16) ลากเก๊ะ

ออกไปตากแดด (17) ตากแดดทิง้ไว้  

3) ขัน้ตอนการอบแห้งแผ่นยาง แบ่งขัน้ตอน

ย่อยออกเป็น 5 ขัน้ตอน ได้แก่  

(1) นําแผ่นยางพารามาหน้าโรงอบ (แผ่นยางพารารอ

อยู่ท่ีจดุตากแดด) (2) หยิบไม้แทรกแผ่นยางพารา (ไม้

แทรกรออยู่ข้างโรงอบ) (3) แทรกแผ่นยางพารา (4) 

นําแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ (5) อบแผ่นยางพารา 

(แผ่นยางพาราอบแห้ง (ADS)) 
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4) ขัน้ตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์ 

แบ่งขัน้ตอนย่อยออกเป็น 14 ขัน้ตอนได้แก่ (1) นํา

แผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้หน้าโรงงาน (แผ่น

ยางพารารออยู่ในโรงอบ) (2) นําแผ่นยางออกจากเก๊ะ 

(3) ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง (4) ตัดแต่งแผ่นยางพารา 

(5) แยกประเภทแผ่นยางพารา (6) นําแผ่นยางพารา

ไปชั่ง (7) ชั่งแผ่นยางพารา (8) เคล่ือนแผ่นยางพารา

ลงถั ง  (9) นํ าแ ผ่นยางพ าราลงถั ง  (10) นําแ ผ่น

ยางพาราเข้าเคร่ืองอัด (11) อัดแผ่นยางพารา (12) 

เคล่ือนยางพาราไปใส่ถุง (13) ใส่ถุงและปิดผนึกถุง 

(14) นําไปไว้ในคลงั 

จากขัน้ตอนต่าง ๆ ทําการเก็บรวบรวมข้อมูล

ของเวลาของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา โดยทํา

การจับเวลาด้วยการอ้างอิงวิธีการ [3] เปิดตาราง 

Maytag และวิธีพิสัย (Range) เพ่ือหาจํานวนครัง้ใน

การจบัเวลาท่ีเหมาะสม 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 1) การเก็บ รวบ รวม ข้อมูลของเวลาใน

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา เพ่ือให้ได้ เวลา

มาตรฐาน [4] ของแต่ละขัน้ตอน จากนัน้ นํามา

วิเคราะห์กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา โดยใช้

แผนภูมิกระบวนการไหล เพ่ือให้สามารถเห็นภาพรวม

ของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราได้ชัดเจนยิ่งขึน้ 

แผนภูมิการไหลของขัน้ตอนกระบวนการผลิตแผ่น

ยางพารา สามารถพิจารณาได้ดงั Table 1-4 และเมื่อ

วิเคราะห์ทัง้ 4 ขัน้ตอนการทํางานของกระบวนการ

ผลิตแผ่นยางพาราสามารถสรุปได้ดงั Table 5 

2) ผลการหาค่าแท็คไทม์  โดยท่ีในหน่ึงรอบ

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา พนักงานใช้เวลาใน

การทํางานรวม 7 ชั่วโมง หรือเท่ากับ 25,200 วินาที 

จากการเก็บข้อมูลของบริษัทในปี 2561 ทําการขาย

แผ่นยางพาราไปทั ง้หมด 123 ตัน /ปีห รือเท่ากับ 

123,000 กิโลกรัม/ปี และในหน่ึงปีพนกังานทํางานไป

ทัง้หมด 197 วัน เพราะฉะนัน้ความต้องการแผ่น

ยางพาราต่อวนัเท่ากับ 624.37 กิโลกรัมต่อวนั ดังนัน้

จะได้ ค่าแท็คไทม์  เท่ากับ 40.36 วินาที เมื่อทําการ

เปรียบเทียบระหว่าง  ค่าแท็คไทม์กับเวลาของขัน้ตอน

ย่อยท่ีได้จากกระบวนการไหลทัง้ 4 ขัน้ตอนหลกั เพ่ือ

พิจารณาว่ามีงานย่อยใดบ้างท่ีใช้เวลาในการทํางาน

เกินกว่า          ค่าแท็คไทม์ ยกตวัอย่างเช่น ใน Table 

1 การเตรียมนํา้ยางสด แบ่งออกเป็น 8 ขัน้ตอนย่อย 

พบว่า ขัน้ตอนย่อยท่ี 7 การเติมนํา้เปล่าลงบ่อรวมใช้

เวลาในการทํางานเกิน ค่าแท็คไทม์ ซึ่งแสดงว่า

ขัน้ตอนย่อยดงักล่าวเป็นสาเหตุทําให้เกิดความล่าช้า

ในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา เป็นต้น  

จากการเปรียบเทียบขัน้ตอนในกระบวนการ

ผลิตแผ่นยางพาราทัง้หมด สามารถสรุปขัน้ตอนยอ่ยท่ี

เป็นสาเหตใุห้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่น

ยางพาราได้ดงั Table 6 
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Table 1. The flow process chart of preparation of field latex  

 

 

 

 

 

 

Flow Process chart 

Chart NO. 1 Sheet NO. 1 
Summary 

Activity Present Propose Saving 

Activity :    Preparation of field latex 

Method : Present /Proposes 

Operation 4 - - 

Transport 3 - - 

Delay - - - 

Inspection 1 - - 
 Storage - - - 

Distance (M.) 2.6 - - 

Time (Minute) 2.50 - - 

Process Description 
Time 
(In 

Second) 
Distance 
(Meter) 

Chart Symbols NO. of 
Employees 

(person)      

1. Lift  field latex to weigh 6.05 1.5      2 

2.  Field latex  scale 19.42 -      2 

3. Add field latex to filter 03.53 0.8      2 

4.  Field latex filter 20.19 -      2 

5. Lift  field latex into the tank 12.52 0.3      2 

6. Pour field latex into the tank 21.77 -      2 

7. Add water to the tank 41.65 -      1 

8. Stir latex together 24.91 -      1 

Total 150.04 2.6       
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Table 2. The flow process chart of the coagulation of field latex 

Flow Process chart 

Chart NO. 2 Sheet NO. 1 
Summary 

Activity Present Propose Saving 

Activity :    The coagulation of field latex 

Method : Present /Proposes 

Operation 8 - - 

Transport 8 - - 

Delay 4 - - 

Inspection - - - 

 Storage - - - 

Distance (M.) 23.5 - - 

Time (Minute) 1266.35 - - 

Process Description 
Time 
(In 

Second) 
Distance 
(Meter) 

Chart Symbols NO. of 
Employees 

(person)      

1. Letting latex into Takong 26.42 2.2      2 

2. Pick up acid 15.02 4.6       

3. Add acid 11.93 -       

4. Stirring up rubber 28.23 -       

5. Scoop out the sponge 14.92 -       

6. Pick up the plate 11.32 3.7       

7. Insert plate 66.33 -       

8. Leave it in Takong to let the rubber hardens 64,800 -       

9. Remove the plate 44.92 - 
     2 

     2 

10. Put the latex on the grille 16.84 0.8      2 

11. Move the latex to the rolling machine   14.99 0.5      2 

12. Feed the latex into the  rolling machine 11.24 -      2 

13. Place the latex 18.38 -      1 

14. Move the latex to dry 60.93 6.7 
      

      

15. Raise the latex to dry on top 24.91 2.5      2 

16. Hand the latex on top 38.14 -      2 

17. Lift the grill out in the sun 14.37 4      2 

18. Rest to dry 10,800 -      - 

 
Total 75,980.75 23.5       
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Table 3. The flow process chart of drying rubber sheet 

 

 

 

 

 

 

Flow Process chart 

Chart NO. 3 Sheet NO. 1 
Summary 

Activity Present Propose Saving 

Activity :     Drying rubber sheet 

Method : Present /Proposes 

Operation 2 - - 

Transport 3 - - 

Delay 2 - - 

Inspection - - - 

 
Storage - 

- - 

Distance (M.) 20.1 - - 

Time (Minute) 5,041.32 - - 

Process Description 
Time 
(In 

Second) 
Distance 
(Meter) 

Chart Symbols NO. of 
Employees 

(person)      

1. Bring the rubber sheet in front of the 

drying room (Rubber sheet waiting at the 

sun-drying point) 

21.65 17 

     1 คน 

     1 คน 

2.  Picked up the wood inserted (Wood 

inserted beside the drying room) 
04.95 1.8 

     1 คน 

     1 คน 

3. Insert rubber sheet 09.99 -      1 คน 

4. Bringing the rubber sheet into the 

drying room 
42.57 1.3    

  
1 คน 

5.  To bake rubber sheet 302,400 -      - 

Total 302,479.16 20.1       
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Table 4. The flow process chart of sorting and packing process 

 

 

 

 

 

 

 

 

Flow Process chart 

Chart NO. 4 Sheet NO. 1 
Summary 

Activity Present Propose Saving 

Activity :      Sorting and packing process 

Method : Present /Proposes 

Operation 4 - - 

Transport 7 - - 

Delay 1 - - 

Inspection 2 - - 

 Storage 1 - - 

Distance (M.) 31.5 - - 

Time (Minute) 5.53 - - 

Process Description 
Time 
(In 

Second) 

Distance 
(Meter) 

Chart Symbols NO. of 
Employees 

(person)      

1. Remove the rubber sheet from the drying 
room and place it in front of the factory. 
(Rubber sheet is waiting in the drying room) 

77.29 1.3 
     2 

      

2.  Take the rubber sheet out from the grill 19.43 -      2 

3.  Lift the rubber sheet to trim 07.22 17      2 

4.  Trim the rubber 13.56 -      2 

5.  Rubber sheet classification 07.91 0.5      1 

6.  Take the rubber sheet to weigh 10.20 1      1 

7.  Weighing rubber sheet 06.66 -      1 

8.  Move the rubber sheet into the tank 10.55 5.8      1 

9.  Put the rubber sheet into the tank 62.40 -      1 

10.  Bring the rubber sheet into the compactor 08.88 0.5      2 

11.  Compression of rubber sheets 12.77 -      1 

12.  Moved the rubber wrapped in a bag 07.80 3.4      1 

13.  Wrap the rubber sheet with a bag. 70.49 -      1 

14.  Put it in the warehouse 16.80 2      1 

Total 331.96 31.5       
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Table 5. The rubber sheet production process 

Process 
Time 

(In second) 

Distance 

(Meter) 

Working 

Process 

1. Preparation of 

field latex 
150.04 2.6 8 

2. The coagulation 

of field latex 
75,980.75 23.5 17 

3. Drying rubber 

sheet 
302,479.16 20.1 5 

4. Sorting and 

packaging 
331.96 31.5 14 

Total 378,941.91 75.4 42 

  

Table 6. Sub-step delay 

Process Sub-process 

1. Preparation 

rubber 

- The process of adding 

water to the tank 

2. Transformation 

rubber 

- Steps to insert the plug 

- Steps for removing the plug 

- The process of moving the 

rubber to dry 

3. Baking rubber 

sheet 

- The process of bringing the 

rubber sheet into the drying 

room 

4. Sorting and 

packaging 

- The process of removing 

the rubber sheet from the 

dryer to the factory 

- The process of lifting the 

rubber sheet into the tank 

- The process of wrapping a 

rubber sheet with a bag 

 

3) ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา จาก

งา น ย่ อ ย ท่ี ทํ า ให้ เกิ ด ปั ญ ห า ค ว า ม ล่ า ช้ า ใน

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา จึงนํางานย่อย

ดงักล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง

โดยใช้ [5] แผนผังก้างปลา (Cause and Effect 

Diagram) สามารถสรุปดงัแสดงใน Figure 1 

 

 

Figure 1. Fishbone diagram of the rubber 

sheet 

 

4.3 แ น ว ท า ง ใ น ก า ร ป รั บ ป รุ ง

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 

 การลดความสญูเปล่าโดยใช้หลกัการ ลด

ความสูญเปล่า [6] เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุง

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา สามารถสรุปได้นี ้

1. ขัน้ตอนการเตรียมนํา้ยางสด  

ขัน้ตอนการเติม นํ า้ เปล่าลงบ่อรวม (S) 

กระป๋องมีขนาดเล็ก ทําให้ต้องเตมินํา้หลายรอบ จะ

เห็นได้ว่าอุปกรณ์ท่ีใช้ไม่มีความเหมาะสม ทําให้ใช้

ระย ะ เวลาใน ก ารทํ างาน น าน  ค วรให้ มี ก าร

ปรับเปล่ียนจากกระป๋องเป็นถังใส่นํา้ขนาดใหญ่

สําหรับการใส่นํา้เปล่า 

ขัน้ตอนการใส่แผ่น เสียบ  (R) เกิดจาก          

ความเมื่อยล้าของพนงังานเมื่อทํางานเป็นเวลานาน 

ส่งผลให้ เกิด การทํ างาน ล้า ช้า  ค วรให้ มี ก าร
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เปล่ียนตัวพนักงานจากเดิมท่ีพนักงานหน่ึงคนทํา

หน้าท่ีทัง้ยกแผ่นเสียบและใส่แผ่นเสียบ ให้เป็น

พนักงานคนหน่ึงคอยยกแผ่นเสียบ แล้วมีพนักงาน

อีกคนหน่ึงคอยใส่แผ่นเสียบ 

2. ขัน้ตอนการจบัตวันํา้ยางสด 

ขัน้ตอนการถอดแผ่นเสียบ (S) ควรให้

พนักงานชายทํางานในขัน้ตอนนี แ้ทนเพราะ

พนกังานชายจะมีแรง ท่ีมากกว่าพนกังานหญิง จะ

ทําให้สามารถดงึแผ่นเสียบออกมาได้ง่ายกว่า 

ขัน้ตอนการเคล่ือนยางพาราไปตาก (S) 

ควรให้มีการปรับปรุงเส้นทางในการเคล่ือนย้าย

เพ่ือให้มีระยะทางในการเคล่ือนย้ายสัน้ท่ีสดุ 

3. ขัน้ตอนการอบแผ่นยางพารา 

ขัน้ตอนการนําแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ (S) 

ควรให้มีการปรับเปล่ียนหลังคาโรงอบให้มีการนํา

หลงัคาท่ีแสงสว่างสามารถเข้าถึงได้มาใช้ 

ขัน้ตอนการนําแผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้

หน้าโรงงาน (S) ควรให้มีการปรับปรุงเส้นทางการ

เคล่ือนย้าย เพ่ือลดระยะทางในการเคล่ือนย้าย 

4. ขัน้ตอนการคดัแยกและบรรจภุณัฑ์ 

ขัน้ตอนการยกแผ่นยางพาราลงถัง (S) 

พนักงานต้องใช้แรงในการยก ทําให้เกิดความ

เมื่อยล้าเพ่ือทําให้ขัน้ตอนการทํางานเร็วขึน้ควร

ปรับเปล่ียนวิธีการโดยใช้รถเข็น มาช่วยเพ่ือใช้ใน

การวางและเคล่ือนย้ายแผ่นยางพาราท่ีจะนําไปลง

ถงั 

ขัน้ตอนการห่อแผ่นยางพาราด้วยถุง (S) 

ควรปรับเปล่ียนกรรไกรให้มีขนาดใหญ่ขึน้จากเดิม 

เพ่ือให้ทํางานได้ง่ายขึน้ 

 

อภปิรายผล 

การศึกษาะระบบโลจิสติกส์ยางพารา [8] 

มีการศึกษาแนวทางการพฒันาห่วงโซ่อุปทานและ         

โลจิสติกสฺสติกส์ยางพารา [9] ได้วิจัยเก่ียวกับการ

เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํา้ดื่มด้วย

แนวคดิแบบลีน ซึง่เกิดความสญูเปล่าในการทํางาน 

จึงได้ใช้เป็นข้อมูลในการศึกษากระบวนการผลิต

แผ่นยางพารา เมื่อทําการเก็บรวบรวมข้อมูลโดย

การจับเวลา ซึ่งได้นําหลักการคํานวณหาจํานวน

ครัง้ในการจบัเวลา และหลกัการหาเวลามาตรฐาน 

(Standard Time) [2] โดยการนํ าเวลาป กติ ม า

คํานวณร่วมกบัเวลาเผ่ือ ซึ่งในกรณีท่ีมีการรอคอย

จะไม่คิดเวลาเผ่ือรวมเข้าไป ดังนัน้แสดงว่าเวลา

มาตรฐานของงานย่อยนัน้ ๆ เท่ากับเวลาปกติไป

โดยปริยาย จากนัน้นําข้อมลูเวลามาตรฐานไปใช้ใน

ขั ้น ต อ น ย่ อ ย  โด ย เ ร่ิ ม จ า ก ก า ร นํ า แ ผ น ภู มิ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) [10] ซึ่ง

ได้ นําเทคนิคมาใช้ในการวิเคราะห์การวางผัง

กระบวนการผลิตของบริษัท ทําให้เห็นเวลาทัง้หมด

ในขัน้ตอนการผลิตยางพารา และความล่าช้าใน

กระบวนการ นําหลกัการคํานวณหาคา่แท็คไทม์ [2] 

มาใช้เพ่ือกําหนดเวลาในการทํางานของแต่ละ

ขัน้ตอนย่อย คือ 40.36 วินาที/กิโลกรัม พบว่ามี 8 

ขัน้ตอนย่อยท่ีใช้เวลาในการทํางานเกิน ค่าแท็คไทม์ 

ทําให้กระบวนการผลิตแผ่นยางพาราเกิดปัญหา

ความล่าช้า และนําแผนผังก้างปลา (Cause and 

Effect Diagram) มาใช้ ในการวิ เคราะห์ เพ่ือหา

สา เห ตุ ขอ งปั ญ ห า ท่ี เกิ ด ขึ น้ ทั ง้  8 ขั น้ ต อน ใน

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา ข้อดีคือพบว่า

สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริงมาจากระยะเวลาการ
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ทํางานเกิดค่าแท็คไทม์ อนัได้แก่ ขัน้ตอนการเตรียม

นํา้ยางพาราในการเติมนํา้เปล่าลงบ่อรอ มีการรอ

คอยเกิดขึน้จากท่ีต้องรอนํา้ท่ีใส่ในกระป๋องจากสาย

ยางให้เต็มก่อนจึงทําการเทนํา้ลงบ่อรวม เป็นต้น 

และนําหลกัการลดความสญูเปล่ามาเสนอแนวทาง

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราใหม่ 

หลักการ ECRS ซึ่งข้อดีของงานวิจัยนีค้ือ นํามาใช้

เป็ น แ น ว ท า ง ใน ก า ร ล ด ค ว า ม สู ญ เป ล่ า ได้

เช่นเดียวกัน [1],[7],[10] เช่น S (Simplify) คือการ

ทําให้ง่ายขึน้ เสนอแนวทางโดยเปล่ียนจากกระป๋อง

เป็นถงัขนาดใหญ่สําหรับการใส่นํา้ เพ่ือลดเวลา ทํา

การเสนอการปรับลดระยะทางในการขนย้าย

วตัถุดิบให้สัน้ลง เพ่ือลดเวลาในการขนย้าย และ R 

(Rearrange) คือการจัดเรียงใหม่ เช่น ขัน้ตอนการ

ถอดแผ่นเสียบ เสนอวิธีการจัดเรียงพนักงานใหม่ 

โดยให้พนักงานชายทํางานแทนพนักงานหญิง ทํา

ให้ขัน้ตอนการดึงแผ่นเสียบออกมาได้ง่ายกว่า เป็น

ต้น 

 

สรุปผลการวิจัย 

 การวิ เคราะห์กระบ วน การผลิตแผ่น

ยางพารา กรณีศึกษาสวนหลวงราชไมตรี จังหวัด

จนัทบรีุ วตัถปุระสงค์ในการศกึษากระบวนการผลิต

แผ่นยางพารา เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตแผ่น

ยางพารา วิเคราะห์และเสนอเป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้กับบริษัท กระบวนการ

ผลิตแผ่นยางพารามีขัน้ตอนการทํางานทัง้หมด 44 

ขัน้ตอน ซึง่สามารถแบ่งขัน้ตอนการทํางานได้เป็น 4 

ขัน้ตอนหลัก ได้แก่ ขัน้ตอนการเตรียมนํา้ยางสด 

ขัน้ตอนแปรรูปนํ า้ยางพ ารา  ขัน้ตอนนําแผ่น

ยางพาราเข้าโรงอบ ขัน้ตอนการคัดแยกและบรรจุ

ผลิตภัณฑ์ โดยสามารถวิเคราะห์ปัญหาได้จาก

แผนภูมิกระบวนการไหล และลดความสูญเปล่า

โดยหลักการ ลดความสูญเปล่า ได้ปรับเปล่ียน

อุปกรณ์ จัดคน รวมถึงเส้นทางการเคล่ือนย้ายให้

เหมาะสมมากยิ่งขึน้ 

 

กิตติกรรมประกาศ 

 งา น วิ จั ย นี ้ไ ด้ รับ ก า รส นั บ ส นุ น จ า ก 

สถาบันวิจัยและพัฒ นา มหาวิทยาลัยราชภัฏ         

รําไพพรรณี  และคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏ รําไพพ รรณี  รวมถึ งคุณ

ประยทุธ์ บญุศรี ผู้บริหารบริษัท สวนหลวงราชไมตรี 

ท่ี ให้ความอนุ เคราะห์ ได้ เข้าไป ทําการศึกษ า

กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา และขอบคุณ คุณ

วิท ย า  แสงดี  ผู้ จัด ก ารบ ริษั ท ท่ี ให้ ข้อมูลขอ ง

กระบวนการผลิตแผ่นยางพาราเป็นอย่างด ี
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