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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตเทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหกับกลุมวิสาหกิจผูผลิตยางพาราแผนเรียบ ใน

จังหวัดสกลนคร นครพนม มุกดาหาร และ บึงกาฬ ซึ่งใชแรงงานคนเปนหลักในการผลิตจึงเกิดความเมื่อยลาและลาชา เครื่องรีดยางพาราแผน
เรียบไดถูกออกแบบขึ้นโดยรวม 3 ข้ันตอนการทํางานเขาดวยกัน และนํามาใชเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลติยางพาราแผนเรียบ หลังการ
ปรับปรุง กระบวนการผลิตมีขั้นตอนลดลงจาก 19 ข้ันตอนเหลือ 14 ขั้นตอน คิดเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 26.3 % ระยะทาง 
ลดลงจาก 16.90 เมตร เหลือ 10.25 เมตร คิดเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 39.5 %  และเวลาในกระบวนการผลิต ลดลงจาก 263 
นาที เหลือ 187 นาที คิดเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 28.3 % นั้นคือขั้นตอนการผลิตลดลง 5 ขั้นตอน ระยะทางลดลง 6.65 เมตร 
และเวลาการผลิตลดลงได 76 นาที 

คําสําคัญ 
เครื่องรีดยางพาราแผนเรียบ  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ  เทคนคิลีน  วิสาหกิจชุมชน 

Abstract 
The objective of this research is to apply lean manufacturing concept to improve production efficiency for the flat 

rubber sheet manufacturing enterprises in Sakon Nakhon, Nakhon Phanom, Mukdahan and Bueng Kan provinces.  The 
production was labor intensive which required large quantities of physical effort to complete operation tasks. The rubber 
sheet rolling machine is designed to combine 3 operations and used to improve rubber sheet production process.  After 
the implementation the production process was reduced from 19 operations to 14 operations, representing an increase 
in work efficiency by 26.3%. The distance was reduced from 16.90 meters to 10.25 meters, representing a 39.5% increase 
in work efficiency and production time was reduced from 263 minutes to 187 minutes, representing a 28. 9%  increase in 
work efficiency.  In conclusion, the production process was reduced by 5 operations, the distance was reduced by 6. 65 
meters, and the production time was reduced by 76 minutes. 

Keywords 
rubber sheet rolling machine; efficiency improvement; rubber sheet production process; Lean manufacturing; 

community enterprise manufacturer 
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1. คํานํา 

ยางพาราเปนพืชเศรษฐกิจที่มีความสําคัญของไทย 

ปจจุบันไทยมีเนื้อที่ปลูกยางพารากวา 23 ลานไร ครอบคลุม

กวา 60 จังหวัด และสามารถผลิตยางธรรมชาติได 4.9 ลานตัน

ตอป ผลผลิตดังกลาวไดสรางรายไดใหกับเกษตรกรชาวสวน

ยาง การจางงานในภาคอุตสาหกรรม รวมทั้งสรางรายไดจาก

การสงออกใหกับประเทศกวาปละ 1.5 แสนลานบาท ทั้งนี้ ไทย

เปนผูสงออกยางพาราสูงเปนอันดับ 1 ของโลก ในป 2561 ไทย

สงออกยางพารามูลคากวา 4.6 พันลานเหรียญสหรัฐ [1] การ

ผลิตยางพาราแผนเรียบแบบเดิมมีกระบวนการและขั้นตอนการ

ผลิตเปนจํานวนหลายข้ันตอน โดยเฉพาะขั้นตอนการรีด

ยางพาราแผนเรียบ ทําใหผูปฏิบัติงานเมื่อยลาในการทํางาน 

อีกทั้งการรีดเรียบและการรดีลายจะตองใชเครื่องรีดเฉพาะ ทํา

ใหเสียเวลาในการเคลื่อนยายยางพาราไปยังเครื่องรีดแตละ

เครื่อง กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบเปนไปดวยความ

ลาชา เนื่องจากกระบวนการรีดยางพาราแผนเรียบตองใชเวลา

การรีดนาน การรีดยางพาราแผนเรียบแตละครั้งนั้นแผน

ยางพาราที่ออกมามีขนาดความกวาง ความยาว และความหนา

ไมเทากัน เพราะในการนวดยางพาราดวยคนนั้นแรงที่กดลงใน

แผนยางพาราจึงไมสม่ําเสมอ เมื่อกระบวนการผลิตในปจจุบัน 

เปนกระบวนการที่ใชแรงคนเปนหลัก ประกอบกับอายุเฉลี่ย

ของแรงงานภาคเกษตรนั้นสูงขึ้น จึงสงผลตอผลิตภาพแรงงาน 

จากปญหาดังกลาวทางผูวิจัยจึงประยุกตใชเทคนิคการผลิต

แบบลีน ซึ่งมีแนวคิดการกําจัดความสูญเสีย 7 ประการ และ

หลัก ECRS มากําหนดแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาใน

กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ ชวยเพ่ิมอัตราการผลิต 

และบรรเทาผลกระทบจากการเพ่ิมขึ้นของแรงงานสูงอายุในยุค

ที่ภาคเกษตรเขาสูสังคมสูงวัย   

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แผนภูมกิระบวนการไหล  

แผนภูมิกระบวนการไหล เปนเครื่องมือที่ใชบันทึกการ

ปฏิบัติงานตามข้ันตอนมาตรฐานของกระบวนการ โดยการ

นํามาเขียนรวมกับการใชสัญลักษณแทนขั้นตอนตางๆ เริ่มจาก

การแบงกระบวนการทั้งหมดออกเปนข้ันตอนยอย โดยแตละ

ขัน้ตอนยอยตองเปนการกระทําอยางหนึ่งอยางใดในบรรดาการ

ปฏิบัติงาน การเคลื่อนยาย การรอคอย การตรวจสอบ และการ

พักเก็บโดยมีสัญลักษณที่ใชเปนสากล [2] ดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1  สัญลักษณแผนภูมิกระบวนการไหล 
 

สัญลักษณ ชื่อ ความหมาย 

 ปฏิบัติการ เตรยีม ทําใหสําเร็จ 

 การขนสง การเคล่ือนที่ ยายที่ 

 การตรวจสอบ การตรวจมีเหตุผล 

 การลาชา การรอ การแทรกแซง 

 การเก็บ การเก็บรกัษา 

 

2.2 การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

ความสูญเปลา (Waste) หมายถึง สิ่ งที่ ไมทํ าให เ กิด

มูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกัน 

[3] คือ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  2) การรอ

คอย  ( Waiting)   3 )  ก า รก า ร เ คลื่ อ น ย า ยที่ ไ ม จํ า เป น 

( Transporting)   4 )  ก า ร ทํ า ง า น ที่ ไ ม เ กิ ด ป ร ะ โ ย ช น  

(Processing) 5) การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Inventory)  6) 

การเคลื่อนที่ ที่ไมจําเปน (Motions)  7) ของเสีย (Defect)  

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้เปนเปนสิ่งที่กอใหเกิดตนทุนที่

ไมจําเปน  

ดังนั้นเราควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง โดยใช

หลักการ ECRS ซึ่งประกอบไปดวย [4] 

2.2.1. การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณา

การทํางานปจจุบันและพยายามกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 

ประการที่พบออกไป   

2.2.2. การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณาวา

สามารถรวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชนจากเดิม

เคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขาดวยกันทําใหข้ันตอนที่

ตองทําลดลงจากเดิม 

2.2.3. การจัดเรียงใหม (Rearrange) คือ การจัดเรียง

ขั้นตอนการผลิตใหมหรือสลับลําดับในการทํางานเพื่อลดการ

เคลื่อนที่หรือ การรอคอย   

2.2.4. การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุง

การทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ jig หรือ 

fixture เขาชวยในการทํางาน 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม   ปที่ 16  ฉบับที่ 2  ประจําเดอืน เมษายน – มิถุนายน  2566 170 

2.3 การศึกษาเวลาการทํางาน 

การศึกษาเวลาการทํางานแบงออกเปน 4 ประเภทใหญ 

[5], [6] ไดแก 

2.3.1 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 

คอื การจับเวลาพนักงานโดยใชนาฬิกา ทั้งนี้ อาจจับเวลาหลาย 

ๆ ครั้ง แลวจึงนํามาหาคาเฉลี่ยเพื่อเปนเวลาทํางานปกติ 

(Normal Time) ตอไป 

2.3.2 การสุมงาน (Sampling) เปนการศึกษาเวลา

เพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับเวลาการทํางานจริงของ

พนักงานในสายการผลิต ซึง่มักใชเวลาในการเก็บขอมูลนาน 

2.3.3 การใชขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard 

Data and Formulas) เปนการศึกษาเวลาที่ใชขอมูลที่เปน

มาตรฐานของโรงงานนั้น ๆ รวมทัง้การคาํนวณหาเวลาจากสูตร

สําเรจ็ 

2.3.4 การสังเคราะหเวลา (Predetermined-Time 

System or Synthesis Time)  

เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหา

เวลาลวงหนากอนที่งานจะเกิดจริงหรอืการสังเคราะหเวลา โดย

ใชระบบการหาเวลาชนิดตาง ๆ เชน ระบบ MTM  ระบบ 

Work factor 

การศึกษาเวลา ชวยใหเราสามารถวางแผนการผลิต ชวย

ประมาณการคาแรง คํานวณตนทุนสินคา หาประสิทธิภาพการ

ทางานของคนและเครื่องจักร หรือชวยในการจัดสมดุล

สายการผลิตไดอีกดวย 

2.4 แ ผ นผั ง แ สด ง เ ห ตุ แ ล ะ ผ ล  ( Cause and Effect 

Diagram) 

แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ

ระหวาง ปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดทีอ่าจ

กอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) หรือหลายๆคนอาจ

รูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่งไดรับ

การพัฒนาครั้งแรกเมื่อป ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุอิ

ชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว [7] 
 

 

2.4.1 ประโยชนของการใชผังกางปลา [8] 

1. ใชเปนเครื่องมือในการระดมความคิดของทุกคนในกลุม  

2. แสดงใหเห็นสาเหตุตางๆของปญหาของผลที่เกิดข้ึนที่มี

มาอยางตอเนื่องจนถึงจุดสําคัญที่จะนํา ไป ปรบัปรุงแกไข 

3. แผนผังนี้สามารถนําไปใชในการวิเคราะหปญหาตางๆ

ไดมากมายทั้งในหนาที่การงานและใน ชีวิตประจําวัน  

2.4.2 โครงสรางของผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุ และ

ผลประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวนคือสวนโครงกระดูกที่เปนตัว

ปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัยอันเปนสาเหตุของปญหาและสวนหัว

ปลาที่เปนขอสรุปของสาเหตุที่กลายเปนตัวปญหาโดยตาม

ความนิยมจะเขียนหัวปลาอยูทางขวามือ และตัวปลา (หาง

ปลา) อยูทางซายมือเสมอ ดังรูปที่ 1 

 
 

รูปที่ 1  ตัวอยางผังเหตุและผล [9] 

 

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

งานวิจัยที่ เกี่ ยวของกับการปรับปรุ งประสิทธิ ภาพ

กระบวนการผลิตของโรงงานงานอุตสาหกรรม กลุมวิสาหกิจ

ชุมชน รวมถึงธุรกิจ SME ไดถูกตีพิมพเผยแพรอยางตอเนื่อง 

ดังนี้  

พรศิริ คําหลา และคณะ [10] ไดศึกษากระบวนการผลิต

เตาถานของโรงเตาในจังหวัดกาฬสินธุ และหาแนวทางในการ

เพิ่มผลผลิต โดยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตเตาถานดวย

แผนภูมิกระบวนการผลิต แผนผังแสดงเหตุและผล และ

ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ จากการศึกษาพบวาปญหาที่สงผล     

ตอกระบวนการผลิต คือ ปญหาจากวิธีปฏิบัติงาน จึงประยุกต

ใชแนวคิด ECRS เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตเตาถาน ผล

การศึกษาพบวาเวลาการทํางานลดลงจาก 1,367 วินาทีตอเตา 
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ลดเหลือ 1,278.4 วินาทีตอเตา ลดลงได 88.6 วินาทีและจาก

เดิมพนักงานหนึ่งคนจะผลิตเตาถานได 19 เตา/วัน สามารถ

เพิ่มข้ึนเปน 20 เตา/วัน คิดเปนประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น รอยละ 5 

ปานจิต ศรีสวัสดิ์ [11] ไดทําการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตขาวโปงของกลุมวิสาหกิจ

ชุมชนแมบานเกษตรกรบานหนองเลิง โดยใชเครื่องมือ ECRS 

ในการออกแบบอุปกรณชวยในการผลิตและกําหนดมาตรฐาน

การปฏิบัติงาน จากการดําเนินการปรับปรุงรอบเวลาการผลิต

ของกิจกรรมการกดใหเปนแผนและกิจกรรมแกะรอตาก มีเวลา

ลดลง สงผลใหรอบเวลาการผลิตลดลงรอยละ 13.75  เวลารอ

คอยลดลงรอยละ 81.00 เวลานําการผลิตลดลง รอยละ 42.34 

และผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 987 แผน เปน 1,400 แผน/วัน สงผล

ใหรายไดเฉลี่ยตอปเพิ่มข้ึนจาก 284,256 บาท เปน 403,200 

บาท/ป ซึ่งเพิ่มรายไดและพัฒนาเศรษฐกิจใหวิสาหกิจชุมชน

อยางตอเนื่องและยั่งยืน 

รวมใจ อึงไพเราะ และนันทิ สุทธิการนฤนัย [12] ได

นําเสนอแนวทางการลดของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตถุงพลาสติก จากการศึกษาพบวา เกิดของเสีย

หลายประเภทในกระบวนการผลิตคิดเปนมูลคาสูงถึงรอยละ 

8.525% ของยอดขายตอเดือน เม่ือทําการวิเคราะหสาเหตุดวย

แผนภูมิกางปลา พบวา สาเหตุหลักของทุกปญหาเกิดขึน้

เนื่องจากการขาดมาตรฐานการทํางาน ผูวิจัยไดนําเสนอแนว

ทางการแกปญหาโดยการสรางมาตรฐานและคูมือการ

ปฏิบัติงานในกระบวนการขึ้นรูป พบวา เมื่อดําเนินการตาม

แนวทางปรับปรุงที่นําเสนอแลว สามารถลดสัดสวนของเสียที่

เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจากกอนการปรับปรุงที่รอยละ 

7.86 ลดลงเหลือรอยละ 3.51 

คลอเคลีย วจนะวิชากร [13] ไดลดความสูญเปลาเพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไมกวาด โดยใชแผนภูมิ

กระบวนการไหล (flow process chart) และแผนภูมิ why-

why แสดงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุทั้งหมด ไปถึง

วิเคราะหความสูญเปลา       (7 wastes) พบวามีปญหาจาก

ขั้นตอนการทํางานมากเกินไป วิธีการทํางานซับซอน ผลลัพธที่

ไดหลังจากปรับปรุงวิธีการทํางานพบวา ในขั้นตอนการตัดลวด 

สามารถลดพนักงานจาก 2 คนเหลือ 1 คน ลดของเสียจากเศษ

ลวด และรอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 46 นาที/ดาม เหลือ 

40 นาที/ดาม คิดเปนรอยละ 13.04 

จากงานวิจัยขางตนพบวาเครื่องมือของหลักการผลิตแบบ

ลีนมีความเหมาะสมในการนํามาเพื่อใช ในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ชวยใหสามารถลดขั้นตอนใน

การทํางานและลดเวลาในการผลิตลงได 

 

3. ขอมูลกอนการปรับปรุง 

กลุมเกษตรกรผลิตยางพาราแผนเรียบ ใน จ.สกลนคร จ.

นครพนม จ.มุกดาหาร และ จ.บึงกาฬ มีจํานวนครัวเรือนที่

ปลูกยางพารา 85,058 ราย ซึ่งมีจํานวนกลุมวิสาหกิจชุมชนที่

ผลิตยางพาราแผนเรียบทั้งหมด 16 กลุม มีกําลังการผลิตรวม

เฉลี่ย 250 แผน ตอวัน ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2  การรีดยางพาราแผนเรียบ 

 

กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบในปจจุบัน เปน

กระบวนการที่ใชแรงคนเปนหลักในการผลิต จึงทําเกิดความ

เมื่อยลา ความลาชา และ นับวันก็ประสบปญหาการขาดแคลน

แรงงาน ซึ่งแรงงานรุนใหมเขาสูภาคเกษตรนอยลง สงผลให

อายุเฉลี่ยของแรงงานภาคเกษตรสูง ข้ึน และจะสงผลให

ประสิทธิภาพการผลิตในอนาคตลดลง  การนําเครื่องมือ 

อุปกรณที่ มี เทคโนโลยี ใหม  มาประ ยุกต ใช ในการเพิ่ ม

ประสิทธิภาพการผลิตจึง เปนสิ่งจําเปน  ผู วิจัยไดศึกษา

กระบวนการผลิตในปจจุบัน ซึ่งสามารถเขียนเปนแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Operation Process Chart; OPC) ดั ง

ตาราง  ที่ 2 ที่แสดงใหเห็นวา ข้ันตอนการผลิตยางพาราแผน

เรียบ (กอนการปรับปรุง) มีขั้นตอนการผลิตทั้ งหมด 19 

ขั้นตอน ระยะทาง 16.90 เมตร และใชเวลาในกระบวนการ

ผลิต 263 นาที หรือ 4 ชั่วโมง 38 นาที/60 แผน 
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ตารางท่ี 2  แผนภูมิการผลิตแบบตอเนื่อง  

 
 

กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ (กอนการปรับปรุง)  

มีการปฏิบัติงาน 12 ขั้นตอน การขนสง 5 ขั้นตอน การรอคอย 

1 ขั้นตอน และการตรวจสอบ 1 ข้ันตอน รวมกระบวนการผลิต

ยางพาราแผนเรยีบทั้งหมด 19 ขั้นตอน ดังสรุปในตารางที่ 3 

 

ตารางท่ี 3  สรุปกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ 

 

4. การปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ 

ในการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต เมื่อทราบถึงปญหา

ในกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบแลวนั้น ทางผูวิจัยจึงใช

เครื่องมือแผนผังแสดงเหตุและผลเพื่อระดมความคิดหาสาเหตุ

ของปญหาที่มีตัวแทนกลุมวิสาหกิจผูผลิตยางพาราแผนเรียบ 

ในจังหวัดสกลนคร นครพนม มุกดาหาร และ บึงกาฬ ไดมีการ

ประชุมระดมสมองที่กลุมวิสาหกิจชุมชนจังหวัดสกลนคร ซึ่ง

ไดผลตามรูปที่ 3  
 

 
 
รูปที่ 3  ผังแสดงเหตุและผลของปญหากระบวนการผลิต 

 

ตารางท่ี 4  สาเหตุสําคัญของการปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพารา
แผนเรียบ 

 
 

จากตารางที่ 4 สาเหตุสําคัญของการปรับปรงุกระบวนการ

ผลิตยางพาราแผนเรียบ จะเห็นไดวาทั้ง 4 ขอปญหา ไมมี

อุปกรณชวยในการทํางานที่มีประสิทธิภาพ คิดเปน 38.71 % 

ขาดความรูความเขาใจในการพัฒนางาน คิดเปน 22.58 % ไม

มีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน คิดเปน 19.35 % และขนาด

ยางพาราไมไดมาตรฐาน คิดเปน 19.35 % ตามลําดับ   

จากแผนภูมิกางปลาและวิเคราะหสาเหตุสําคัญของการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ ผูวิจัยจึงเลือก

สาเหตุทีส่ําคัญมาปรับปรุง คือ ไมมีอุปกรณชวยในการทํางานที่
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มีประสิทธิภาพ จากนั้นใชหลักการ ECRS เขามาชวยในการ

ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ดังนี้ 

1) งานที่สามารถกําจัดออกไปได (Eliminate) 

ในกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบมี ข้ันตอนที่

สามารถกําจัดออกไปได คือ ขั้นตอนการตรวจสอบลาย โดย

การปรับระยะการพิมพลายยางพาราแผนเรียบ ใหไดขนาดตาม

มาตรฐาน 

2) งานที่สามารถทํารวมกันได (Combine) 

ในกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบมี ข้ันตอนที่

สามารถทํารวมกันได คือ ขั้นตอนการนวดยางพารากอนเขา

เครื่องรีดเรียบ ข้ันตอนการรีดเรียบใหไดขนาด ขั้นตอนการรีด

ลาย เพื่อทําใหลดขั้นตอนการเคลื่อนยายยางพาราแตละ

ขั้นตอน 

3) การทําใหงายขึ้น (Simplify) 
ในกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบมี ข้ันตอนที่

สามารถทําใหงายขึ้น คือ การออกแบบและพัฒนาอุปกรณ 

เครื่องมือ เครื่องจักร ใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

งายยิ่งขึ้น เพื่อลดขั้นตอน และลดเวลาในการทํางาน ดังรูปที่ 4 
 

 
 

รูปที่ 4 เครื่องรีดยางพาราแผนเรียบท่ีพัฒนาขึ้น 

 
จากรูปที่ 4 จะเห็นไดวามีการรวมข้ันตอนทั้ง 3 ข้ันตอน 

คือ ข้ันตอนการนวดยางพารา ขั้นตอนการรดีเรียบ ขั้นตอนการ

รีดลาย ใหอยูในเครื่องเดียวกันเพ่ือลดเวลาในการทํางาน และมี

การทํางานงายขึ้น 

 
 
รูปที่ 5  เครื่องรีดยางพาราแผนเรียบที่พัฒนาขึ้น (จริง) 

 
จากรูปที่ 5 เคร่ืองรีดยางพาราแผนเรียบที่พัฒนาข้ึน (จริง) 

เมื่อทดลองใชเครื่องแลวเครื่องใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ซึ่งไดผลการทดลอง ดังนี้สามารถลดเวลาและลดแรงงานคน 

ทํางานตอเนื่องสม่ําเสมอ และไดยางพาราแผนเรียบที่มีขนาด

ตามมาตรฐาน 
 

ตารางท่ี 5  แผนภูมิการผลิตแบบตอเนื่อง (หลังการปรับปรุง) 
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จากตารางที่  5 จะแสดงให เห็นวา ข้ันตอนการผลิต

ยางพาราแผนเรียบ (หลังการปรับปรุง) มีขั้นตอนการผลิต

ทั้งหมด 14 ขั้นตอน ระยะทาง 10.25 เมตร และใชเวลาใน

กระบวนการผลิต 187 นาที หรือ 3 ชั่วโมง 7 นาที/60 แผน 

 

ตารางท่ี 6  สรุปกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ (หลังการ
ปรับปรุง) 

 
 

จากตารางที่ 6 การสรุปกระบวนการผลิตยางพาราแผน

เรียบ (หลังการปรับปรุง) จะเห็นไดวา การปฏิบัติงาน 10 

ขั้นตอน การขนสง 3 ข้ันตอน และการรอคอย 1 ขั้นตอน รวม

กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบทั้งหมด 14 ขั้นตอน 

สามารถลดข้ันตอนการผลิตยางพาราแผนเรียบ 5 ขั้นตอน ลด

ระยะทางได 6.65 เมตร และลดเวลาในกระบวนการผลิตจาก

เดิม 763 นาที หรือ 4 ชั่วโมง 38 นาที ลดลงเหลือ 187 นาที 

หรือ 3 ชั่วโมง 7 นาที ซึ่งสามารถลดลงได 76 นาที หรือ 1 

ชั่วโมง 16 นาที ดังแสดงในรูปที่ 6 
 

 
 
รูปที่ 6  กราฟแสดงการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตยางพาราแผน
เรียบ กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลติ 

 

5. สรุปผลงานวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบทุก

ขั้นตอน  โดยการวัดระยะทางระหวางแตละกระบวนการ และ

ทําการจับเวลาทุกขั้นตอน เพ่ือนํามาวิเคราะหและพัฒนารับ

ปรุงกระบวนการผลิต โดยใชหลักการผลิตแบบลีน มาปรับปรุง

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเปรียบเทียบเวลาในการทํางานกอน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุง พบวา กอนการปรับปรุง มีการ

ปฏิบัติงาน 12 ข้ันตอน การขนสง 5 ขั้นตอน การรอคอย 1 

ขั้นตอน และการตรวจสอบ 1 ข้ันตอน รวมกระบวนการผลิต

ยางพาราแผนเรยีบทั้งหมด 19 ขั้นตอน ระยะทาง 16.90 เมตร 

และใชเวลาในกระบวนการผลิต 263 นาที หรือ 4 ชั่วโมง    38 

นาที/60 แผน และหลังการปรับปรุง มีการปฏิบัติงาน 10 

ขั้นตอน การขนสง 3 ข้ันตอน และการรอคอย 1 ขั้นตอน รวม

กระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบทั้งหมด 14 ขั้นตอน 

ระยะทาง 10.25 เมตร และใชเวลาในกระบวนการผลิต 187 

นาที หรือ 3 ชั่วโมง 7 นาที/60 แผน จะเห็นไดวามีการลด

ขั้นตอน 5 ขั้นตอน ลดระยะทางได 6.65 เมตร และลดเวลาใน

กระบวนการผลิตได 76 นาที หรือ 1 ชั่วโมง 16 นาที สามารถ

สรุปไดดังตารางที่ 7  
 

ตารางท่ี 7  สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบ และ
การเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 

 

 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ประสิทธภิาพ

เพ่ิมขึน้ 

ขั้นตอน 

(ขั้นตอน) 
19 14 26.32 % 

ระยะทาง 

(เมตร) 
16.90  10.25  39.35 % 

เวลา (นาที) 263 187 28.9 % 

 
จากตารางที่ 7 จะเห็นไดวามีการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตยางพาราแผนเรียบ กอนการปรับปรุง 19 ขั้นตอน หลัง

การปรับปรุง 14 ขั้นตอน คิดเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ทํางานเพิ่มขึ้น 26.32 % ระยะทางกอนการปรับปรุง 16.90 

เมตร หลังการปรับปรุ ง 10 .25 เมตร คิดเปนการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางานเพิ่มขึ้น 39.35 % และเวลาในการ

ทํางานกอนการปรับปรุง 263 นาที หลังปรับปรุง 187 นาที คิด

เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานเพิ่มขึ้น 28.9 % 
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