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 สารนิพนธฉ์บบัน้ีเป็นการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์
เกรด Super Premium สาํหรบัใชเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัวโ์ดยการนําแผนภูมกิารไหล
ของกระบวนการ (Flow Process Chart) มาช่วยในการบนัทกึขอ้มลู และ วเิคราะหก์ระบวนการผลติ
ปจัจุบนัเพื่อหาแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติดว้ยโปรแกรม Technomatix Plant Simulation 
เพื่อจาํลองกระบวนการผลติในคอมพวิเตอร ์สาํหรบัหาคอขวด และจุดทีต่อ้งพฒันาและเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการผลติ เพือ่นํามาพฒันาเครือ่งจกัรในกระบวนการนัน้ดว้ยหลกัการคดิแบบลนี 
 โดยในการวเิคราะหป์ญัหาดว้ยแบบจาํลองในคอมพวิเตอรด์งักล่าวพบว่า เกดิคอขวดใน
การผลติที่กระบวนการบรรจุ ชัง่ และเยบ็ปิดปากกระสอบกากเมล็ดในปาล์ม จงึได้ทําการสรา้ง
แบบจาํลอง 3 มติ ิ(3D) เพือ่ปรบัปรงุ และพฒันากระบวนการดงักล่าวในโปรแกรม SketchUp ดว้ย
หลกัการ ECRS และ SMED ก่อนนํามาสรา้งระบบการบรรจุกระสอบกึ่งอตัโนมตั ิและทําการ
ทดสอบประสทิธภิาพการทาํงาน เพือ่ปรบัปรงุในกระบวนการผลติต่อไป 
 ผลจากการปรบัปรุงกระบวนการการบรรจุ ชัง่และเย็บปิดปากกระสอบ พบว่า จาก
กระบวนการผลติดัง้เดมิทีใ่ชเ้วลาในการบรรจุกระสอบ 1 นาท ี18 วนิาทต่ีอกระสอบ เมื่อใชร้ะบบ
การบรรจุกึ่งอตัโนมตัิที่ทางผู้ศึกษาได้พฒันาขึ้น สามารถบรรจุได้เร็วขึ้น 29 วนิาที เหลือเวลา
ทาํงานเพยีง 49 วนิาทต่ีอกระสอบ ลดเวลาการทํางานลงรอ้ยละ 37.18 สามารถเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium จาก 300 กระสอบ เป็น 500 กระสอบต่อวนั  ได้
ผลผลติเพิม่ขึน้วนัละ 200 กระสอบ หรอืสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติไดร้อ้ยละ 66.00 คดิเป็น 
รายไดเ้พิม่ขึน้ประมาณ 47,000 บาทต่อวนั (ราคาขาย 235 บาทต่อกระสอบ) หรอื 1.18 ลา้นบาท
ต่อเดอืน หรอื 14.10 ลา้นบาทต่อปี และยงัสามารถลดการใชแ้รงงานในกระบวนการผลติได ้1 ตําแหน่ง 
โดยใชเ้งนิลงทุน 165,700 บาท สามารถคนืทุนไดภ้ายในระยะเวลาประมาณ 1 เดอืน 2 วนั 
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 This Term paper aims to study the improvement of the production process 
efficiency of Super Premium palm kernel meal to be used as raw materials in the 
production of animal feeds, to use the Flow Process Chart for data recording and analysis 
of the current production process  in order to seek guidelines for improvement of the 
production process by using the Technomatix Plant Simulation Program to simulate the 
production process in the computer and to detect the bottle necks and areas which must be 
developed for improvement of the production process efficiency and for development of 
machines in such process under the Lean Thinking Principle. 
 Regarding the problem analysis with such computerized simulation, it was found 
that bottle necks occurred in processes of packing, measuring and sealing of palm kernel 
meal sacks.  Therefore, the Researcher has created a 3D Model to improve and develop 
such process in SketchUp Software under the principle of ECRS and SMED and to create 
the semi-automatic packing system and to test the work efficiency and to improve the 
production process. 
 According to the results of improvement of processes of packing, measuring and 
sealing sacks, it was found that the packing time under the traditional process would be 1 
minute and 18 seconds per sack.  However, when using the semi-automatic packing 
system as developed by the Researcher, the packing time of sacks was faster by 29 
seconds was reduced to only 49 seconds per sack or reduced by 37.18%.  As a result, the 
production process efficiency of Super Premium palm kernel meal was improved from 300 
sacks to 500 sacks per day, and the products have increased by 200 sacks per day or it 
can increase efficiency by 66.00% and incomes have increased by 47,000 Baht per day 
(sale price of 235 Baht/sack) or 1.18 million Baht per month or 14.10 million Baht per year.  
In addition, the use of workers in the production process was reduced by 1 position.  The 
investments amounted to 165,700 Baht which can be refunded within a period of 1 month 
and 2 days. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมปาล์มน้ํามนั เป็นอุตสาหกรรมการเกษตรที่มคีวามสําคญัของโลก เพราะ
ผลติภณัฑจ์ากปาลม์น้ํามนัสามารถนําไปแปรรปูเพื่อใชง้านในหลากหลายอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรม
อาหารเพื่อบรโิภค อุตสาหกรรมพลงังาน อุตสาหกรรมเคมภีณัฑ ์และอุตสาหกรรมอาหารสตัว ์เป็นตน้ 
ชยัวชั โซวเจรญิสุข (2565) อกีทัง้ยงัเป็นอุตสาหกรรมทีใ่ชท้รพัยก์รทางการเกษตรอยา่งเตม็ประสทิธภิาพ 
เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมทีม่ขีองเสยีเป็น ศูนย ์(Zero Waste Industry) เพราะสามารถนําส่วนที่
เหลอืจากการแปรรปูปาลม์น้ํามนัทัง้น้ํามนัปาลม์ (Palm Oil : PO) และน้ํามนัเมลด็ในปาลม์ (Palm 
Kernel Oil : PKO) และผลพลอยไดไ้ปใชง้านอยา่งอื่นได ้เช่น กากเมลด็ในปาลม์สามารถนําไปใช้
เป็นอาหารสตัว ์ไขปาลม์สามารถนําไปใชส้กดัเป็นวติามนิอ ีสาํหรบัเป็นส่วนผสมในเครื่องสําอาง 
กะลาปาลม์และใยปาลม์สามารถนําไปใชเ้ป็นเชือ้เพลงิแก่หมอ้ตม้ไอน้ํา น้ําเสยีทีไ่ดจ้ากการผลติยงั
สามารถนําไปหมกัใหเ้กดิก๊าซชวีภาพ และปุ๋ ยชวีภาพได ้(ภทัรวด ีรตันะศวิะกลู. 2563) 
 สําหรบัทศิทางอุตสาหกรรมอาหารสตัว์นัน้ ปจัจุบนัการเลี้ยง และการประกอบอาชพี
เลี้ยงปศุสตัว์ มกีารเปลี่ยนแปลงไปจากอดตี โดยในปจัจุบนัมกีารเลี้ยงปศุสตัว์เชงิพาณิชย ์หรอื
ระบบการเลีย้งแบบอุตสาหกรรมครบวงจร มกีารนําเทคโนโลยแีละระบบการจดัการสมยัใหม่มาใช้
ในการดําเนินการเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ มกีารจดัการด้านสุขภาพสตัว์เพื่อป้องกนัการ
สูญเสยีจากโรคระบาด ทําใหต้้นทุนการเลี้ยงสตัว์มคีวามเหมาะสมและคุ้มค่าในการลงทุน ทัง้น้ี 
วตัถุดบิอาหารสตัวข์องโลกแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ ไดแ้ก่  
 1)  กลุ่มเมลด็พชืน้ํามนั (Oil Seed) เชน่ ถัว่เหลอืง เรพซดี คาโนลา ปาลม์ โดยแหล่งผลติ
สาํคญัไดแ้ก่ สหรฐัอเมรกิา บราซลิ และอารเ์จนตนิา เป็นตน้ ในส่วนของปาลม์น้ํามนั ในปจัจุบนัมี
บทบาทสาํคญัต่อการผลติอาหารสตัวเ์พิม่มากขึน้ ซึง่เกดิจากการพฒันากระบวนการผลติน้ํามนัทีม่ี
ประสทิธภิาพมากขึน้ ทําใหว้ตัถุดบิอาหารสตัวป์ระเภทกากเมลด็ในปาล์มเป็นแหล่งโปรตนี และ
ไขมนัทีด่ใีนสตูรอาหาร มเีอนไซมช์่วยในระบบยอ่ยอาหารไมม่ปีญัหาการถ่ายเหลว โดยแหล่งผลติ
ทีส่าํคญัไดแ้ก่ อนิโดนีเซยี มาเลเซยี และประเทศไทย เป็นตน้ 
 2)  กลุ่มวตัถุดบิประเภทแป้ง ซึ่งม ี2 ชนิดหลกั ไดแ้ก่ ขา้วโพดและขา้วสาล ีโดยแหล่ง
ผลติสาํคญั ไดแ้ก่ สหรฐัอเมรกิา จนี และบราซลิ เป็นตน้  
 ทัง้น้ี กากปาล์มเป็นที่ต้องการของอุตสาหกรรมการเลี้ยงปศุสตัวเ์ป็นอย่างมาก เพราะ
กากเมลด็ในปาลม์มคีวามเหมาะสมกบัการเป็นอาหารของโคขนุ โคนม แพะ และสกุรเป็นอยา่งมาก 
เน่ืองจากมสีารอาหารทีส่าํคญั และมปีรมิาณของไขมนัทีเ่หมาะสมกว่าวตัถุดบิอาหารสตัวป์ระเภท
อื่น เช่น กากมนัสําปะหลงั กากออ้ย กากถัว่เหลอืง เป็นต้น ทําใหก้ากเมลด็ในปาล์มเป็นที่นิยม
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สาํหรบัการนําไปใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวใ์นวงการปศุสตัวเ์ป็นอยา่งมาก ทาํใหป้รมิาณความตอ้งการ
ของตลาดสงู และการแขง่ขนัทางการตลาดกส็งูเช่นเดยีวกนั วษิณุ เจรญิพงศพ์ลู (2559) สง่ผลให้
ทางบรษิทักรณศีกึษามคีวามตอ้งการทีจ่ะพฒันาประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ เพื่อใหส้ามารถ
ผลติไดม้ากขึน้และใหท้นัต่อความตอ้งการของลกูคา้ จงึทาํการศกึษาและพฒันาระบบการผลติผา่น
กระบวนการวเิคราะหร์ะบบดว้ย KJ Method และ As-Is and To-Be Model รวมถงึการใชแ้บบจาํลอง
กระบวนการผลติดว้ยโปรแกรม Technomatix Plant Simulation พบว่า สภาพปญัหาในปจัจุบนั
เกดิการสญูเสยีโอกาสในการผลติ เน่ืองจากใชก้ําลงัการผลติไดน้้อยกว่าทีค่วรจะเป็น เพราะตอ้งมี
การรอคอยในกระบวนการบรรจุ ชัง่ และเยบ็ปิดปากกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ ทําใหผ้ลการผลติ
รวมต่อวนัลดลง จงึมคีวามจาํเป็นทีจ่ะตอ้งออกแบบพฒันาเครื่องจกัรในสว่นของกระบวนการบรรจุ 
ชัง่ และเยบ็ปิดปากกระสอบใหม ่
 บรษิทักรณศีกึษา ซึง่เป็นผูผ้ลติกากเมลด็ในปาลม์มคีวามจาํเป็นตอ้งมกีารออกแบบและ
พฒันาเครื่องบรรจุกึ่งอตัโนมตั ิเพื่อลดต้นทุนและเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ เพื่อใหส้ามารถจดัจําหน่าย
กากเมลด็ในปาลม์ชนิดบรรจุกระสอบใหแ้ก่เกษตรกรไดใ้นราคาทีเ่หมาะสม ลดตน้ทุนค่าอาหารสตัว ์
อนัเป็นการยกระดบัคุณภาพชวีติของเกษตรไทย โดยปจัจุบนัเครื่องชัง่แบบอตัโนมตัทิีม่อีตัราการ
ผลติสงูและมกีารใชง้านอยูใ่นอุตสาหกรรม เป็นเครื่องมอืทีม่ขีนาดใหญ่ น้ําหนกัมาก ในบางเครื่อง
มกีารใชร้ะบบควบคุม PLC (Programmable Logic Controller) ทาํใหม้รีาคาสงู ปญัจพล ไทยปิยะ; 
และคณะ (2562) ซึง่สง่ผลต่อการคาํนวณตน้ทุนการบรรจุกระสอบทีท่าํใหม้รีาคาสงูตามไปดว้ย อกี
ทัง้ยงัต้องสามารถแก้ไขปญัหาการบรรจุและสามารถกําหนดเวลาการบรรจุใหม้คีวามรวดเรว็ได ้
ฮารท์มนัน์ (Hartmann. 2000) เพือ่ใหส้ามารถผลติและสง่มอบสนิคา้ไดท้นักาํหนดเวลา ดงันัน้ ผูศ้กึษา
จงึมเีป้าหมายในการออกแบบและพฒันาเครื่องบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิสาํหรบัการบรรจุกากเมลด็
ในปาลม์เพือ่นําไปใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวท์ีม่ขีนาดทีเ่หมาะสม มรีาคาถูก รวมถงึการพฒันาและ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติกากบรรจุกระสอบใหไ้ดม้าตรฐาน มปีระสทิธภิาพ รวดเรว็ ลดการสญูเสยี 
เพื่อจะสามารถลดต้นทุนการผลติ ซึ่งจะนําไปสู่การกําหนดราคาจําหน่ายทีเ่หมาะสมใหแ้ก่เกษตรกร 
อนัจะเป็นการสง่เสรมิอาชพีการเลีย้งปศุสตัวข์องเกษตรกร ลดตน้ทุน เพิม่รายได ้จนนําไปสูก่ารเพิม่
คุณภาพชวีติของเกษตรไทยใหด้ขีึน้ต่อไป อกีทัง้เพื่อวตัถุประสงคใ์นการลดระยะเวลาการทํางาน 
ลดตน้ทุน เพื่อใหส้ามารถส่งมอบสนิคา้ไดท้นัเวลา และไดป้รมิาณการผลติตามความตอ้งการของ
ลกูคา้ทีเ่พิม่ขึน้ 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. เพื่อศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาล์มเกรด Super 
Premium สาํหรบัใชเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัว ์



3 

 2. เพื่อปรบัปรุง และพฒันากระบวนการชัง่ บรรจุ และการเยบ็ปิดปากกระสอบกาก
เมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium โดยการพฒันาเป็นระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิ
เพือ่ลดตน้ทุน และเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัทางธุรกจิ 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ใชเ้ทคนิค KJ Method และ AS-IS and TO-BE Model รวมถงึการใชแ้บบจาํลอง
กระบวนการผลติดว้ยโปรแกรม Technomatix Plant Simulation ในการวเิคราะหก์ระบวนการผลติ
ระบบเดมิ เพื่อพฒันา และปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ การชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบกาก
เมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium เพื่อใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์ของบรษิทักรณีศกึษา โรงงาน
สกดัน้ํามนัเมลด็ในปาลม์ดบิและผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium ในจงัหวดัชุมพร 
ใหม้ปีระสทิธภิาพในการผลติมากขึน้ โดยผูศ้กึษาจะใชต้วัอย่างกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super 
Premium จากโรงงานของบรษิทักรณีศกึษา จํานวน 50 ตวัอย่าง เพื่อใชใ้นการทดสอบระบบ
บรรจุกึง่อตัโนมตั ิทีถู่กสรา้ง พฒันา และปรบัปรุง จากการสรา้งแบบจาํลอง 3 มติ ิ(3D) จากโปรแกรม 
SketchUp ดว้ยหลกัการ ECRS และ SMED โดยใชค้วามแมน่ยาํของการชัง่น้ําหนกั ความเรว็
ในการบรรจุ การเยบ็ปิดปากกระสอบ และจํานวนพนักงานทีใ่ชง้านในระบบการบรรจุกระสอบ
กึง่อตัโนมตัทิีส่รา้งขึน้ เป็นเกณฑใ์นการประเมนิประสทิธภิาพการทํางานของกระบวนการผลติ
กากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium เพือ่ใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์
 
ขัน้ตอนการศึกษา 
 1. สาํรวจสภาพปจัจุบนัของสถานประกอบการ 
 2. เกบ็และรวบรวมขอ้มลูในแต่ละขัน้ตอนการทาํงานในระบบเดมิ 
 3. วเิคราะหข์อ้มลูและสภาพของสถานประกอบการเพือ่หาประเดน็ปญัหา 
 4. ศกึษาหลกัการทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 5. กาํหนดวธิกีารและเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการศกึษา 
 6. ดาํเนินงานปรบัปรงุตามแนวทางทีก่าํหนดไว ้
 7. ประเมนิวดัผลการพฒันาและปรบัปรงุ 
 8. สรปุและนําเสนอผลการพฒันาและปรบัปรงุ 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium 
เพือ่ใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์โดยการเพิม่ความเรว็ในการบรรจุ ชัง่และเยบ็ปากกระสอบ จนทาํ
ใหส้ามารถเพิม่ผลผลติต่อวนั และลดตน้ทุนการผลติ 
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 2. สรา้งตน้แบบระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิเพือ่ใชใ้นการพฒันาและปรบัปรุง
กระบวนการผลติกากเมลด็ในปาล์ม ทําใหเ้กดิการลดต้นทุนและเพิม่ผลผลติ เพื่อจดัจําหน่าย
กากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium ชนิดบรรจุกระสอบใหเ้กษตรกรไดใ้นราคาทีเ่หมาะสม 
ชว่ยลดตน้ทุนการทาํปศุสตัว ์เพิม่รายไดใ้หแ้ก่เกษตรกรในอนาคต 
 3. สามารถนําผลทีไ่ดร้บัจากการศกึษาไปใชเ้ป็นแนวทางในการพฒันากระบวนการ
ผลติ และออกแบบกลยทุธท์างธุรกจิ เพือ่เพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัทางธุรกจิ 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1.  กากเมลด็ในปาลม์เกรด Standard หมายถงึ ของแขง็ หรอื กากเมลด็ในปาลม์
น้ํามนัทีไ่ดจ้ากการสกดัน้ํามนัจากเมลด็ในปาลม์น้ํามนั มคีุณค่าทางสารอาหาร เหมาะแก่การนํา 
ไปใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์
 2.  กากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium หมายถงึ กากเมลด็ในปาลม์เกรด 
Standard ทีถู่กนํามาผ่านกระบวนการแปลรปูเพิม่ขึน้ ส่งผลใหม้คีุณค่าทางสารอาหารมากขึน้ 
สามารถยอ่ยไดง้า่ยขึน้ และ เหมาะแก่การนําไปใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวไ์ดม้ากยิง่ขึน้ 
 3.  น้ํามนัเมลด็ในปาลม์ หมายถงึ น้ํามนัเมลด็ในปาลม์ดบิ (Crude Palm Kernel Oil : 
PKO) ทีส่กดัไดจ้ากการหบีเมลด็ในปาลม์น้ํามนั 
 4.  เคร่ืองชัง่ หมายถงึ เครื่องชัง่อุตสาหกรรม ทําหน้าทีใ่นการชัง่น้ําหนักของกากเมลด็  
ในปาลม์ 
 5.  เครื่องเยบ็กระสอบ หมายถงึ เครือ่งเยบ็เพือ่ปิดปากกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 การศกึษาครัง้น้ีมแีผนการดาํเนินงานตามตารางที ่1 ใชเ้วลาในการดาํเนินงานตัง้แต่
เดอืน ธนัวาคม พ.ศ.2565 จนถงึเดอืน เมษายน พ.ศ.2566 เป็นระยะเวลาทัง้สิน้ 5 เดอืน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
ลาํดบั กิจกรรม/ระยะเวลา 

ธ.ค.65 ม.ค.66 ก.พ.66 มี.ค.66 เม.ย.66 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 สาํรวจสภาพปจัจุบนั                     
2 เกบ็และรวบรวมขอ้มลู                     
3 การคน้หาประเดน็ปญัหา                     
4 การวเิคราะหป์ญัหา                     
5 มาตรการแนวทางแกไ้ข                     
6 การดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข                     
7 สรปุผลงานวจิยั ทาํรายงาน                     
8 การนําเสนอ                     
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บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ในการศกึษาวจิยัการออกแบบและพฒันาเครือ่งชัง่และบรรจุกึง่อตัโนมตัเิพื่อบรรจุกาก
เมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium สาํหรบัใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวใ์นครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดท้ํา 
การศกึษาหลกัการและทฤษฎต่ีางๆ ทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่นํามาประยกุตใ์ชโ้ดยนําเสนอไดเ้ป็นหวัขอ้ 
 1. ความรูท้ ัว่ไปเกีย่วกบัการผลติกากเมลด็ในปาลม์เพือ่ใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์
 2. ระบบการบรหิารการผลติแบบโตโยตา้ 
 3. การลดความสญูเปล่าดว้ยเทคนิคแบบลนี ECRS 
 4. แผนภมูกิระบวนการไหล 
 5. แผนภมู ิYamazumi Chart 
 6. การระดมสมองแบบ KJ Method 
 7. การวเิคราะหร์ะบบดว้ย AS-IS and TO-BE Model 
 8. การวเิคราะหแ์ละปรบัปรงุกระบวนการผลติดว้ยโปรแกรมจาํลองการผลติ 
 9. การสรา้งแบบจาํลอง 3 มติดิว้ยโปรแกรม SketchUp 
 10. การทาํงานของเครือ่งชัง่ 
 
ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัการผลิตกากเมลด็ในปาลม์เพ่ือใช้เป็นวตัถดิุบอาหารสตัว ์
 อุตสาหกรรมปาลม์น้ํามนั เป็นอุตสาหกรรมการเกษตรทีม่คีวามสาํคญัของโลก เพราะ
ผลติภณัฑจ์ากปาลม์น้ํามนัสามารถนําไปแปรรปูเพื่อใชง้านในหลากหลายอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรม
อาหารเพื่อบรโิภค อุตสาหกรรมพลงังาน อุตสาหกรรมเคมภีณัฑ ์และอุตสาหกรรมอาหารสตัว ์เป็นตน้ 
โดยในปี 2563 ปรมิาณการผลติน้ํามนัปาล์มทัว่โลกเพิม่สูงขึ้นจากปี 2562 จาก 73.9 ล้านตนั 
เป็น 75.8 ลา้นตนั ชยัวชั โซวเจรญิสุข (2565) โดยประเทศผูผ้ลติหลกัของอุตสาหกรรมปาลม์
น้ํามนัไดแ้ก่ อนิโดนีเซยี มาเลเชยี และประเทศไทย แมว้่าประเทศไทยจะเป็นผูผ้ลติหลกัอนัดบั 
3 ของโลก แต่มสีดัสว่นการผลติอยูท่ีป่ระมาณ 4% ของการผลติโดยรวมของโลก ภทัรวด ีรตันะศวิะกูล 
(2563) ทัง้น้ี สาํนกังานเศรษฐกจิการเกษตร (สศก.) คาดการณ์เรื่องผลผลติจากปาลม์น้ํามนัของ
ประเทศไทยในปี 2565 ว่า จะมเีกษตรกรผู้ประกอบอาชพีปลูกปาล์มน้ํามนัประมาณ 3 แสน
ครวัเรอืน มพีืน้ทีก่ารปลูกปาล์มน้ํามนัเพื่อใหผ้ลผลติของประเทศอยู่ทีป่ระมาณ 6.19 ลา้นไร่ มี
ผลผลติประมาณ 2.84 ตนัต่อไร ่และสามารถผลติผลปาลม์ได ้17.59 ลา้นตนั สามารถนํามาสกดั
เป็นน้ํามนัปาลม์ดบิ (Crude Palm Oil; CPO) ได ้3.17 ลา้นตนั (ผูจ้ดัการออนไลน์. 2565) 
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 สาํหรบัประเทศไทย มกีารนําน้ํามนัปาลม์ไปใชใ้นอุตสาหกรรมหลกัๆ ของประเทศ 3 กลุ่ม 
หลกัๆ ไดแ้ก่ กลุ่มอุตสาหกรรมพลงังานในรปูแบบของน้ํามนัไบโอดเีซล (Biodiesel) รอ้ยละ 49 
อุตสาหกรรมอาหารในรปูแบบของน้ํามนัสาํหรบัประกอบอาหาร (Cooking Oil) รอ้ยละ 32 และ
อุตสาหกรรมเคมภีณัฑแ์ละอื่นๆ (Oleo-Chemical) รอ้ยละ 19 เป็นตน้ ภทัรวด ีรตันะศวิะกูล (2563) 
โดยมลีกัษณะดงัรปูที ่1 
 

 
 

รปูที ่1 การใชง้านน้ํามนัปาลม์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ 
 
 ดงันัน้ อุตสาหกรรมปาลม์น้ํามนัจงึถอืเป็นอุตสาหกรรมหลกัของประเทศ โดยในปจัจุบนั
มกีารนําผลพลอยไดจ้ากอุตสาหกรรมน้ํามนัปาลม์น้ํามนั ไปใชใ้นอุตสาหกรรมอาหารสตัวเ์พิม่มาก
ขึน้ โดยจากการคาดการณ์ของสํานักงานเศรษฐกจิการเกษตร (สศก.) ในปี 2565 ประเทศไทย
สามารถผลติผลปาลม์อยูท่ี ่17.59 ลา้นตนั (ผูจ้ดัการออนไลน์. 2565) ซึง่เมื่อนําผลปาลม์ไปสูก่ระบวน 
การสกดัน้ํามนัปาลม์ จะไดผ้ลพลอยไดเ้ป็นเมลด็ในปาลม์ประมาณ 6% หรอืคดิเป็น 1.00 ลา้นตน้ 
และเมื่อนําเมลด็ในปาลม์มาสกดัเป็นน้ํามนัเมลด็ในปาลม์ จะสามารถผลติน้ํามนัเมลด็ในปาลม์ (Kernel 
Palm Oil: KPO) ได ้0.50 ลา้นตนั ทีส่ามารถนําไปกลัน่เพื่อใชใ้นอุตสาหกรรมเคมภีณัฑ ์Oleo-
Chemical และกากเมลด็ในปาลม์ 0.50 ลา้นตนั ทีส่ามารถนําไปใชเ้ป็นวตัถุดบิในสว่นผสมอาหาร
สตัวใ์นอุตสาหกรรมอาหารสตัวต่์อไป 
 สําหรบัทศิทางอุตสาหกรรมอาหารสตัว์นัน้ ปจัจุบนัการประกอบอาชพีเลี้ยงปศุสตัว ์มี
การเปลีย่นแปลงไปจากอดตี โดยในปจัจุบนัมกีารเลีย้งปศุสตัวเ์ชงิพาณชิย ์หรอืระบบการเลีย้งแบบ
อุตสาหกรรมครบวงจร มกีารนําเทคโนโลยแีละระบบการจดัการสมยัใหม่มาใชใ้นการดําเนินการ
เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ มกีารจดัการดา้นสขุภาพสตัวเ์พือ่ป้องกนัการสญูเสยีจากโรคระบาด 

49%

32%

19%

การใชง้านน้ํามนัปาลม์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ

กลุ่มอุตสาหกรรม
พลงังาน

กลุ่มอุตสาหกรรม
อาหาร

กลุ่มอุตสาหกรรม
เคมภีณัฑแ์ละอื่นๆ
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ทําใหต้้นทุนการเลี้ยงสตัว์มคีวามเหมาะสมและคุม้ค่าในการลงทุน ทัง้น้ี วตัถุดบิอาหารสตัว์ของ
โลกแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ ไดแ้ก่  
 1)  กลุ่มเมลด็พชืน้ํามนั (Oil Seed) เช่น ถัว่เหลอืง เรพซดี คาโนลา ปาลม์ โดยแหล่ง
ผลติสาํคญัไดแ้ก่ สหรฐัอเมรกิา บราซลิ และอารเ์จนตนิา เป็นตน้ ในสว่นของปาลม์น้ํามนั ในปจัจุบนั
มบีทบาทสาํคญัต่อการผลติอาหารสตัวเ์พิม่มากขึน้ ซึง่เกดิจากการพฒันากระบวนการผลติน้ํามนัที่
มปีระสทิธภิาพมากขึน้ ทําใหว้ตัถุดบิอาหารสตัวป์ระเภทกากเมลด็ในปาลม์เป็นแหล่งโปรตนี และ
ไขมนัทีด่ใีนสตูรอาหาร มเีอนไซมช์่วยในระบบยอ่ยอาหารไมม่ปีญัหาการถ่ายเหลว โดยแหล่งผลติ
ทีส่าํคญัไดแ้ก่ อนิโดนีเซยี มาเลเซยี และประเทศไทย เป็นตน้ 
 2) กลุ่มวตัถุดบิประเภทแป้ง ซึ่งม ี2 ชนิดหลกั ไดแ้ก่ ขา้วโพดและขา้วสาล ีโดยแหล่ง
ผลติสาํคญัไดแ้ก่ สหรฐัอเมรกิา จนี และบราซลิ เป็นตน้ (วษิณุ เจรญิพงศพ์ลู. 2559) 
 จากการคาดการณ์ของศนูยว์เิคราะหเ์ศรษฐกจิ ททีบี ีคาดวา่ปรมิาณการผลติอาหารสตัว์
ของประเทศไทยในปี 2562 อยู่ที่ 20.2 ล้านตัน และมีอตัราการเจริญเติบโตร้อยละ 4.20 ในปี 
2563-2565 คิดเป็นรายได้ของอุตสาหกรรมอาหารสตัว์ของประเทศไทย ในปี 2563 อยู่ที่ 280 
พนัลา้นบาท ปี 2564 อยู่ที ่291 พนัลา้นบาท และปี 2565 จะอยู่ที ่304 พนัลา้นบาท (นภสนิธุ ์    
ปิยะสนิธช์าต.ิ 2563) 
 ปจัจุบนัการนํากากเมลด็ในปาล์มไปใชใ้นอุตสาหกรรมอาหารสตัว์ จะมรีูปแบบการจดั
จาํหน่ายหลกั 2 รปูแบบ ไดแ้ก่ 
 1) การจาํหน่ายใหผู้ผ้ลติอาหารสตัวร์ายใหญ่ โดยใชร้ถบรรทุก 30 ตนัต่อ 1 พว่ง 
 2) การจดัจาํหน่ายใหผู้ผ้ลติอาหารสตัวร์ายยอ่ย และเกษตรกรผูเ้ลีย้งปศุสตัว ์ววัขนุ ววันม 
แพะ เป็นตน้ โดยการบรรจุกระสอบ 30 กโิลกรมัต่อ 1 กระสอบ 
 
 กากเมลด็ในปาลม์ 
 กากเมล็ดในปาล์มเป็นหน่ึงในผลพลอยที่ได้จากการสกดัน้ํามนัเมล็ดในปาล์มดบิจาก
เมลด็ในปาลม์ ซึง่ไดจ้ากกระบวนการสกดัน้ํามนัปาลม์ โดยนําปาลม์ทะลายสกุ มาผา่นกระบวนการ
สกดัน้ํามนัปาลม์ซึง่จะสามารถผลติเป็นผลติภณัฑต่์างๆ ออกมาเพื่อใชป้ระโยชน์ไดม้ากมาย โดย
เราสามารถแบ่งแยกผลติภณัฑต่์างๆ ทีไ่ดจ้ากกระบวนการสกดัน้ํามนัปาลม์ดบิ  ดงัทีแ่สดงในรปูที ่2 
(Malaysian Palm Oil Board. 2020) 
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รปูที ่2 ผลติภณัฑแ์ละผลพลอยไดจ้ากการแปรรปูปาลม์น้ํามนั 
 
ระบบการบริหารการผลิตแบบโตโยต้า 
 ระบบการบรหิารการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) เป็นระบบ
การบรหิารกระบวนการผลติ และการปฏริูปธุรกจิของ บรษิทั โตโยตา้ ประเทศญี่ปุ่นทีท่ ัว่โลกยอมรบั   
ทีมุ่่งเน้นไปทีก่ารลดการสญูเปล่า การสรา้งความไดเ้ปรยีบ และ การพฒันาอย่างต่อเน่ือง ซึง่ใน
ปี ค.ศ. 1985 สถาบนัเทคโนโลยแีมสซาชเูซตส ์ประเทศอเมรกิา ไดนํ้าระบบ TPS ไปศกึษาในโครงการ 
วจิยัธุรกจิการผลติรถยนตต่์างชาต ิและไดร้บัการพฒันาต่อใหเ้ขา้กบัธุรกจิของอเมรกิา อกีทัง้ยงั
ทาํการเปลีย่นชื่อใหเ้ขา้กบับรบิททางภาษากลายเป็น ระบบการผลติแบบลนี (Lean System) (Toyota 
Motor Corporation. n.d.) 
 จากการทีบ่รษิทัโตโยตา้ไดพ้ฒันาระบบ TPS ขึน้มาทาํใหบ้รษิทัโตโยตา้สามารถลดกระบวน 
การผลติทีไ่มจ่าํเป็นในการผลติรถยนต ์สง่ผลใหค้วามสามารถในการผลติมคีุณภาพ ตน้ทุนตํ่ากว่า
ผูผ้ลติรายอื่น โดยระบบ TPS นัน้ประกอบไปดว้ย 2  เสาหลกั คอื ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
หรอื “Just-in-Time” และการเปลีย่นแปลงใหเ้ป็นระบบอตัโนมตั ิ“Jidoka”  
 1.  ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just-in-Time : JIT) เป็นระบบการผลติทีถู่กคดิคน้
โดย คุณคอิชิโิระ โตโยตะผูก้่อตัง้บรษิทัโตโยตา้ในชว่งปี ค.ศ.1930-1940 มพีืน้ฐานของจากแนวคดิ
ทีว่่า “ผลติสิง่ทีต่อ้งการใหไ้ดย้ามทีต่อ้งการ” กล่าวคอื หากเราสามารถผลติสิง่ของทีเ่ราต้องการ   
ใชง้านไดท้นัเวลาทีเ่ราตอ้งการใชง้านพอด ีกจ็ะสามารถลดการสญูเสยีทีเ่กดิจากสนิคา้คงคลงั และ 
การรอคอยในกระบวนการผลติ ทีเ่ป็นทีม่าของค่าเสยีโอกาสลงไปได ้สง่ผลใหก้ารผลติในภาพรวม
มปีระสทิธภิาพมากขึน้ เพราะหากว่าระบบการผลติถูกออกแบบมาดแีละ ตวัระบบเองจะไม่เกดิ
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สภาพคอขวดขึน้ในกระบวนการผลติ โดยระบบ Just-in-Time จะมรีะบบสว่นยอ่ยในตวัระบบเอง 
ประกอบไปดว้ย 5 กระบวนการคดิยอ่ยดงัน้ี 
  1.1 ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) เป็นการผลติทีถู่กคดิคน้โดยคุณทะอชี ิ
หวัหน้าโรงงานโตโยตา้ในปี ค.ศ. 1950 จากแนวคดิการบรหิารจดัการสนิคา้บนชัน้วางในซุปเปอร์
มารเ์กต็ ทีจ่ะถูกเตมิเตม็ตามจาํนวนทีลู่กคา้ซือ้ออกไป เพื่อขบัเคลื่อนการทาํงานระบบ JIT โดยจะ
เป็นการทาํงานทีข่ดักบัหลกัการทาํงานของระบบอื่นทีเ่ป็น “ระบบการผลติแบบผลกั” หรอื “Push 
System” ซึง่เป็นระบบทีเ่น้นการผลติจากตน้น้ํา โดยทีเ่มื่อตน้น้ําผลติสิง่ของขึน้มาไดก้จ็ะทําการ
ผลกัสิง่ของทีผ่ลติไดไ้ปตามกระบวนการผลติในแต่ละขัน้ มลีกัษณะการผลติแบบส่งต่อไปเรื่อยๆ 
โดยไม่สนใจว่าทางปลายน้ําจะผลติเป็นอย่างไร ในขณะที่การผลติแบบดงึจะเป็นการผลติที่เน้น
ความตอ้งการของการผลติจากปลายน้ําเป็นหลกั โดยจะเป็นการเน้นการสง่ต่อวตัถุดบิ หรอื สิง่ของ
ทีก่ระบวนการผลติปลายน้ําต้องการใชใ้นเวลานัน้เพื่อทําการผลติจากกระบวนการผลติก่อนหน้า 
เพือ่ใหส้ามารถผลติในกระบวนการนัน้ๆ ได ้ต่อกนัไปเรือ่ยๆ เสมอืนการดงึเอาสิง่ของทีผ่ลติไดจ้าก
กระบวนก่อนหน้ามาผลติต่อกนัไปเรือ่ยๆ จนถงึตน้น้ําของวตัถุดบิ  
  1.2 กระบวนการผลติต่อเน่ือง (Continuous Flow) หรอื กระบวนการผลติแบบลื่นไหล
แบบราบรื่น เป็นการออกแบบกระบวนการทํางานใหม้คีวามสอดคลอ้งกนั และสามารถใหท้ํางาน
แบบราบลื่นไปตามแผนภาพการไหลของวตัถุดบิ และสนิคา้ไดโ้ดยไม่ตดิขดัจากปจัจยัต่างๆ ซึง่อาจ 
จะต้องมเีครื่องจกัรที่มปีระสทิธภิาพ หรอื มพีนักงานที่สามารถทํางานไดห้ลากหลายเพื่อทํางาน
และแกป้ญัหาต่างๆ ไดใ้นคนเดยีวกนัเพือ่ใหเ้กดิความลื่นไหลในการทาํงานสงูสดุ 
  1.3  อตัราความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) หรอื แทคไทม ์เป็นเวลาทีถู่กคดิ
จากการหาสดัสว่นระหว่างความสามารถในการผลติต่อจาํนวนสนิคา้ทีลู่กคา้ หรอืปลายทางตอ้งการ
ในแต่ละวนั โดยสามารถเปลี่ยนหน่วยใหเ้หมาะสมกบัประเภทของงานทีจ่ะทําการศกึษาได ้มไีว้
เพื่อใชใ้นการตัง้เป้าหมายในการผลติสนิคา้ 1 หน่วยใหส้ามารถสง่มอบทนัต่อความตอ้งการของ
ลกูคา้ หรอืกระบวนการผลติต่อไป ซึง่เป็นหวัใจของการบรหิารการจดัการแบบ TPS สามารถหาได้
จากสมการซึง่มรีายละเอยีดดงัน้ี 
 

 
  Takt Time (เวลาต่อหน่วย)  =   
   
 

  1.4 การปรบัเรยีงการผลติ (Heijunka) เป็นการปรบัการผลติขององคก์รทีม่สีนิคา้ที่
หลากหลายทีส่ามารถผลติไดจ้ากไลน์การผลติเดยีวกนั หรอื ทรพัยากรเดยีวกนั โดยจะเป็นการวางแผน  
ในการการผลติสนิคา้ทุกประเภทในเวลาทีก่ําหนดตามความตอ้งการของลูกคา้ หรอื แทคไ์ทม ์มา
เป็นตวักําหนดในการปรบัเรยีบการผลติใหส้ามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ไดด้ยีิง่ขึน้ 
ซึง่ผลโดยรวมจะสามารถผลติสนิคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ มากกว่าการผลติตามควิหรอื 

เวลาทีม่ใีนการผลติในแต่ละวนั 
ปรมิาณสนิคา้ทีล่กูคา้ตอ้งการในหน่ึงวนั 
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การผลติทลีะประเภท ที่อาจจะทําใหเ้กดิการผลติมาก หรอื น้อยเกนิความจําเป็น ส่งผลให ้เกดิ
ตน้ทุนในการมสีนิคา้คงคลงัไวใ้นโกดงั หรอื ขาดโอกาสในการขายสนิคา้เน่ืองจากผลติสนิคา้มาไม่
เพยีงพอต่อความตอ้งการของลกูคา้ 
  1.5 การปรบัเปลีย่นเครื่องจกัรอยา่งรวดเรว็ (Single Minute Exchange of Dies : 
SMED) เป็นการจดัการเวลาในกระบวนการตดิตัง้ ปรบัค่า หรอื บรรจุวตัถุดบิเพื่อเริม่กระบวนการผลติ
ในแต่ละชิ้น หรอื แต่ละช่วงการผลติ โดยจะนับตัง้แต่เวลาที่ใชใ้นการหยุดเครื่อง ถึงการเริม่เดนิ 
เครื่องเพื่อทําการผลติอกีครัง้ เพื่อลดเวลาทีส่ญูเสยีไปในกระบวนการเตรยีมพรอ้มของเครื่องจกัรใน
การผลติแต่ละครัง้ (Changeover Time) ใหไ้ดม้ากทีสุ่ด ดว้ยการเปลีย่นการปรบัตัง้เครื่องภายใน 
(Internal Setup) หรอืการทาํกจิกรรมตดิตัง้หรอื ปรบัค่าเครื่องจกัรในเวลาหยุดทํางาน เป็นการ
ปรบัตัง้เครื่องภายนอก (External Setup) หรอืการทํากจิกรรมตดิตัง้ หรอืปรบัค่าเครื่องจกัรใน
ขณะทีเ่ครือ่งจกัรกาํลงัทาํงาน เพื่อลดการสญูเสยีน้ีลง อยา่งไรกด็กีารปรบัค่า หรอื การทาํกระบวนการ
อื่นๆ ในขณะทีเ่ครือ่งจกัรกาํลงัทาํงานตอ้งทาํอยูบ่นพืน้ฐานความปลอดภยั 
 2. การเปลี่ยนแปลงใหเ้ป็นระบบอตัโนมตั ิ(自動化 หรอื Jidoka) เป็นการเปลี่ยนแปลง
ระบบเดมิ ใหม้กีารทํางานทีเ่ป็นระบบอตัโนมตัยิิง่ขึน้ หรอื เป็นการทําใหร้ะบบมกีารควบคุมการ
ทาํงานดว้ยตวัเองแบบอตัโนมตั ิมกีารใชง้านเครื่องมอื หรอื อุปกรณ์ในการตรวจจบัการทาํงานใน
แต่ละขัน้ตอน เพื่อใหส้ามารถตรวจจบัสถานการณ์ทํางาน หรอื ขอ้ผดิพลาดต่างๆ จากการทาํงาน
ของระบบได ้เพื่อใหร้ะบบหยุดการผลติ และสง่สนิคา้ทีม่คีวามเสยีหาย หรอื ไม่มคีุณภาพได ้โดย
ในการเปลีย่นแปลงใหเ้ป็นระบบอตัโนมตันิัน้ประกอบไปดว้ย 2 องคป์ระกอบดงัน้ี 
  2.1 ป้ายแสดงสถานะการผลติ (Andon) เป็นป้ายทีแ่สดงการผลติในแต่ละสว่นของ
ไลน์การผลติว่ามกีารทาํงานทีป่กตหิรอืไม่ ถา้หากมกีารทาํงานทีผ่ดิปกตเิกดิขึน้สามารถระบุไดว้่า
เป็นทีส่ว่นใดของกระบวนการผลติ เพือ่ใหส้ามารถแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ไดอ้ยา่งทนัทว่งท ี
  2.2 การป้องกนัขอ้ผดิพลาด (Pokayoke) หมายถงึกลไกการแจง้เตอืนขอ้ผดิพลาด
ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติเพื่อแจง้เตอืนผูใ้ชง้านเมื่อเกดิขอ้บกพร่องขึน้ มหีน้าทีใ่นการป้องกนั
สนิคา้ทีม่กีารผลติทีผ่ดิพลาดไปปนกบัสนิคา้ทัว่ไป 
   โดยทัง้สองเสาหลกัของระบบ TPS น้ีจะถูกพฒันาผา่นกระบวนการไคเซน็ (Kaizen) 
หรอืการพฒันาระบบหรอืกระบวนการทํางานแบบต่อเน่ือง เพื่อลดปจัจยัที่จะฉุดประสทิธภิาพใน
การทาํงานลง 3 ประการ ประกอบไปดว้ย 
   (1)  ความสญูเปล่า (Muda, Waste) คอืกจิกรรมใดๆ ทีท่าํแลว้ไมเ่กดิประโยชน์ 
หรอือาจจะเป็นกจิกรรมใด ทีเ่มื่อทาํแลว้จะเป็นการเพิม่ตน้ทุน หรอื เวลา แต่ไม่เกดิคุณค่าเท่าทีค่วร 
ซึง่เป็นทีม่าของค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็น ไมส่รา้งมลูค่าแก่สนิคา้แต่อยา่งใด ความสญูเปล่าน้ีเดมิทมี ี7 
ประการ แต่ภายหลงัไดม้กีารเพิม่เขา้ไป 1 ประการเป็น 7+1 ประการดงัต่อไปน้ี 
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    ก. ความสญูเปล่าจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction : O) ในกระบวน 
การผลติแบบดัง้เดมิ มคีวามเชื่อทีว่า่ การมุง่เน้นในการผลติใหส้ามารถผลติออกมาเป็นจาํนวนมาก
ทีสุ่ดเท่าทีจ่ะเป็นไปได ้จะทําใหเ้กดิขอ้ไดเ้ปรยีบในการขายสนิคา้และบรกิาร เพราะสมยัก่อน ผูผ้ลติ
สามารถผลติสนิคา้ไดไ้มเ่พยีงพอต่อความตอ้งการของตลาด ในขณะทีป่จัจุบนั มบีรษิทัเกดิใหมข่ึน้
ทัว่โลก ในแต่ละวนั สง่ผลให ้สนิคา้แบบเดยีวกนั มปีระมาณทีม่ากขึน้ สง่ผลให ้ความตอ้งการของ
ตลาดลดลง จนในหลายๆ ครัง้ สนิคา้ทีถู่กผลติออกมามคีวามตอ้งการน้อยกว่าสนิคา้ทีผ่ลติไดส้่งผล
ใหผู้ผ้ลติอาจจะใชท้รพัยากรทีม่อียูอ่ย่างจาํกดั ไปมากเกนิความจาํเป็น และอาจจะก่อใหเ้กดิความ
สญูเสยีเน่ืองจากการรอคอยเพือ่ขายสนิคา้ออก ความสญูเสยีจากสนิคา้คงคลงั และอื่นๆ ต่อไป  
    ข. ความสญูเสยีจากสนิคา้คงคลงั (Inventory : I) เป็นการเกบ็วสัดุทีเ่ป็น
วตัถุดบิในการผลติสนิคา้ หรอืการเก็บตวัสนิค้าเองมากจนเกนิกว่าที่จําเป็น ส่งผลใหม้ตี้นทุนที่
เพิม่ขึน้ ทัง้ตน้ทุนในการเกบ็วตัถุดบิใหพ้รอ้มใชง้าน ตน้ทุนในการเกบ็สนิคา้ใหม้สีภาพพรอ้มทีจ่ะ
ส่งมอบใหผู้บ้รโิภค ต้นทุนที่เกดิจากการรกัษาความปลอดภยัใหส้นิค้า หรอืตวัอายุของวตัถุดบิ 
หรอื สนิคา้ทีค่อ่ยๆ ลดลงไป สง่ผลใหผู้ป้ระกอบการอาจจะตอ้งทาํการตลาดโดยลดราคาพเิศษเพื่อ
ทาํการเรง่การจาํหน่ายสนิคา้ก่อนทีต่วัสนิคา้จะหมดอาย ุเพือ่ไมใ่หต้น้ทุนในสว่นของการดแูลรกัษา
มากจนขาดทุน 
    ค. การสญูเปล่าจากการรอคอย (Waiting : W) ในการหยุดการทาํงานของ
เครือ่งจกัร หรอื การปฏบิตังิานของผูป้ฏบิตังิาน หากเปรยีบเทยีบจะเสมอืนการทีเ่ราม ีเครือ่งจกัรที่
มคีุณภาพ แต่เราไมส่ามารถใชง้านไดเ้น่ืองจากตอ้งรอปจัจยับางอยา่งเพือ่ใหเ้กดิความพรอ้มในการ
ทํางาน ทําใหอ้งค์กรเสยีโอกาสในการทํากจิกรรมที่สรา้งรายได ้หรอื คุณค่าใหแ้ก่องค์กรไปโดย
เปล่าประโยชน์ นอกจากนัน้ในการทีห่ยดุการทาํงานแต่ละครัง้ อาจตอ้งใชเ้วลาทีม่ากกวา่ในการเริม่
กระบวนการนัน้ๆ ใหม ่หรอือาจจะใชเ้วลาในการทํางานมากกาว่าการทํางานต่อเน่ืองของผูป้ฏบิตังิาน 
หรอืเครือ่งจกัรนัน้ๆ   
    ง. ความสญูเสยีจากการขนส่ง (Transportation : T) เป็นความสญูเสยีที่
เกิดขึ้นจากการขนส่งในระยะทางที่มากเกินความจําเป็น ส่งผลให้เกิดต้นทุนในด้านการใช้งาน
เชือ้เพลงิ การบรหิารบุคลากร ระบบขนสง่ และค่าบํารุงรกัษายานพาหนะทีใ่ชข้นสง่ ทีเ่พิม่ขึน้ โดย
แทท้ีจ่รงิแลว้ หากมกีารวางแผนระบบขนสง่ ใหม้กีารขนส่ง และการกระจายสนิคา้ทีเ่พยีงพอ และ 
เหมาะสม จะทาํใหก้ารขนสง่เป็นหน่ึงในปจัจยัทีท่าํใหส้นิคา้และบรกิารมคีุณภาพมากยิง่ขึน้ 
    จ. ความสญูเสยีจากกระบวนการผลติ (Excess Processing : E) เป็นความ
สญูเสยีในกระบวนการผลติทีซ่บัซอ้นเกนิไป อาจจะเพราะระบบการผลติมกีารวางแผนการผลติที่
ไม่ด ีทําใหเ้กดิกระบวนการทํางานทีอ่าจจะซบัซอ้น มหีลายขัน้ตอน หรอือาจจะมกีระบวนการทํางาน  
ทีซ่อ้นทบักนั สง่ผลใหเ้กดิเป็นตน้ทุนจากสิง่ทีไ่มจ่าํเป็น 
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    ฉ. ความสญูเสยีจากการเคลื่อนไหว (Motion: M) เป็นความสญูเสยีทีอ่าจจะ
เกดิขึน้จากการออกแบบสถานทีก่ารทํางานไม่เหมาะสม ทําใหผู้ป้ฏบิตังิาน หรอื เครื่องจกัร ตอ้งทํา
การเคลื่อนไหวมากๆ เช่น การวางวตัถุทีอ่ยูห่า่งกนัจนเกนิไปทาํใหต้อ้งเกดิการเดนิจากจุดหน่ึงไป
อกีจุดหน่ึง เพื่อมาทํางานในจุดนัน้ๆ หรอื การวางของไวสู้งเกนิไป ทําใหผู้ป้ฏบิตังิานต้องทําการ
เอือ้มเพือ่หยบิของชิน้นัน้ๆ เป็นตน้ ซึง่เป็นเหตุใหค้วามสามารถในการทาํงานลดลง  
    ช. ความสญูเสยีจากการผลติของเสยี (Defect : D) เป็นอกีหน่ึงความสญูเสยี
ทีก่่อใหเ้กดิความสิน้เปลอืงของเวลา แรงงาน และ วตัถุดบิในการผลติ เพราะเป็นการทีเ่รานําทรพัยากร
ทีม่คี่ามาผลติสนิคา้ หรอื บรกิารทีม่คีุณภาพก่อใหเ้กดิรายไดใ้หแ้ก่องค์กรไม่ได ้อกีทัง้ยงัอาจจะ
ตอ้งใชเ้วลาในการแกไ้ข หรอื ผลติซํ้าเพื่อนํามาใชท้ดแทน สนิคา้และบรกิารเหล่านัน้ สง่ผลใหเ้กดิ
ตน้ทุนจากการแกไ้ขปญัหา และ คา่เสยีโอกาสทีเ่กดิขึน้จากสถานการณ์ทีเ่กดิขึน้นัน้ 
    ซ. ความสญูเสยีจากการใชง้านคนไมเ่ป็น (Non-Utilized Talent : N) เป็น
ความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ ภายหลงัจาก ความสญูเสยีทัง้ 7 ประการ โดยเป็นการสญูเสยีเกีย่วกบัเรื่อง
การบรหิารจดัการตวับุคคลโดยเฉพาะ ซึง่จะเป็นเรื่องเกีย่วกบัประโยคทีว่่า “Put the Right Man 
into the Right Job” หรอื  “การใชง้านคนใหถู้กประเภท และเหมาะสมกบังาน” เพราะหากเรานํา
บุคลากรมาใชง้านไมต่รงกบัความสามารถทีเ่คา้สามารถทําได ้อาจจะก่อใหเ้กดิความสญูเสยีทัง้ 7 
ประเภทได ้เช่น การใชง้านคนทีไ่มม่คีวามรูเ้รื่องการประกอบเครื่องจกัรไปประกอบเครื่องจกัร จะ
ทําใหเ้กดิการประกอบเครื่องจกัรทีไ่ม่มคีุณภาพ ใชเ้วลามากกว่าที่ควรจะเป็น ทําใหร้ะบบต่อไป
ตอ้งรอคอย หรอื อาจจะตอ้งใชเ้วลาและทรพัยากรในการพฒันาบุคคลนัน้ๆ เพื่อใหส้ามารถทาํงาน
ทีถู่กมอบหมายได ้หรอื หากนําคนกลุ่มหน่ึงทีส่ามารถแกป้ญัหาไดด้ ีไปแกป้ญัหาต่างๆ ในองคก์ร
แทนคนทัง้หมดในองคก์อ็าจจะทาํใหอ้งคก์รไมป่ระสบความสาํเรจ็เน่ืองจาก ขาดแรงงานทีส่ามารถ
แก ้ปญัหาใหแ้ก่องคก์รได ้และ มคี่าใชจ้่ายในการจา้งงานคนทีไ่ม่มคีวามสามารถสรา้งประโยชน์
ใหแ้ก่โรงงานมากเกนิไป เป็นตน้ 
   (2)  ความไม่สมํ่าเสมอ (Mura, Unevenness) คอืความไม่สมํ่าเสมอจากการ
ดาํเนินงาน อาจจะสง่ผลใหผ้ลผลติจากการทาํงานนัน้ๆ มคีุณภาพไมค่งที ่ไมม่มีาตรฐานทีแ่น่นอน 
ซึง่อาจจะเกดิจากวธิกีารทาํงานทีไ่มช่ดัเจน, การเปลีย่นวธิกีารทาํงานไปมา, ความไมส่มํ่าเสมอของ
งานในแต่ละชว่งเวลา หรอื สภาวะการทาํงานทีม่กีารเปลีย่นแปลง ทาํใหผู้ป้ฏบิตังิาน หรอื เครื่องจกัร
ไมส่ามารถทาํงานอยา่งต่อเน่ืองได ้หรอื อาจจะมคีวามผดิพลาดจากการเปลีย่นแปลงขัน้ตอนต่างๆ 
เป็นตน้ กล่าวคอืการไมส่ามารถรกัษามาตรฐานการทาํงานเอาไวไ้ดจ้ากเงือ่นไขต่างๆ โดยสามารถ
แบ่งออกไดเ้ป็น 3 สาเหตุหลกั ดงัน้ี 
    ก) ผูป้ฏบิตังิานไมส่ามารถทาํงานใหส้มํ่าเสมอ อาจจะเกดิจากการทีผู่ป้ฏบิตังิาน
เกดิความเมื่อยลา้ทีเ่กดิจากการทํางานอย่างต่อเน่ือง หรอืการทํางานนัน้ๆ อาจจะไม่เหมาะสมกบั
การใชค้นเป็นผูป้ฏบิตังิาน หรอืงานนัน้ๆ จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญการในการปฏบิตังิานเท่านัน้จงึจะ
ไดผ้ลงานทีม่คีุณภาพออกมา เป็นตน้ 
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    ข) ขัน้ตอนในการทํางานมกีารเปลี่ยนแปลงบ่อย เป็นอกีหน่ึงในสาเหตุที่
หลายๆ องค์กรไม่สามารถรกัษามาตรฐานการทํางานใหค้งที่ได้ เน่ืองจากการเปลี่ยนแปลงการ
ทํางานแต่ละครัง้ ซึ่งผูป้ฏบิตังิานตอ้งใชเ้วลาในการพฒันาปรบัปรุงใหเ้ขา้กบัการทํางานแบบใหม ่
จงึเป็นอกีหน่ึงกจิกรรมการทาํงานทีต่อ้งใชเ้วลาอยา่งชว่ยไมไ่ด ้หากมกีารเปลีย่นแปลงขัน้ตอนการ
ทํางานอยู่บ่อยๆ จะทําใหผู้ป้ฏบิตังิานต้องทําการเรยีนรูข้ ัน้ตอนการทํางานใหม่ๆ อย่างต่อเน่ือง 
อาจทาํใหผู้ป้ฏบิตังิานเกดิความสบัสนในการทาํงานกบัขัน้ตอนการทาํงานเดมิได ้สง่ผลใหเ้กดิการ
ทาํงานทีผ่ดิพลาด หรอืไมเ่ป็นไปตามมาตรฐานการทาํงานได ้ 
    ค) ปรมิาณในการผลติชิน้งานไม่มคีงที ่เช่น ในบางวนัอาจจะมปีรมิาณการผลติ
ทีม่าก หรอื บางวนัอาจจะมกีารผลติทีน้่อย แบบไม่สามารถพยากรณ์ได ้อาจจะส่งผลให ้บุคลากร
ไม่สามารถปรบัตวักบัการทํางานทีไ่ม่คงทีน้ี่ได ้อกีทัง้อาจส่งผลใหเ้ครื่องจกัรชํารุดไดง้า่ยจากการ
ใชง้านทีไ่มส่มํ่าเสมอ ซึง่อาจเกดิไดก้บัสนิคา้และบรกิารทีม่กีารผลติขึน้อยูก่บัฤดกูาล หรอื อาจเกดิ
ขึน้กบัองคก์รทีม่กีารบรหิารการทํางานทีไ่ม่เหมาะสม เป็นต้น โดยในส่วนของการแกป้ญัหาดา้น
ความต่อเน่ือง สามารถแกไ้ขปญัหาดว้ยกระบวนการสรา้งระบบเพื่อใหเ้กดิมาตรฐานขัน้ตอนการ
ทาํงาน ทีม่คีุณภาพ ดว้ยการวเิคราะหท์ีเ่หมาะสม 
   (3)  สิง่ทีเ่กนิความสามารถ (Muri, Overburden) คอืการทาํงาน หรอื การฝืน
ทํางานทีเ่กนิความสามารถตวัเองของผูป้ฏบิตังิาน เน่ืองจากเหตุผลต่างๆ เช่น การทํางานในสิง่ที่
ตวัเองไมม่คีวามสามารถ หรอืความรู ้และประสบการณ์  ซึง่การกระทําเหล่าน้ีอาจจะสง่ผลกระทบ
ตามมา ในระดบัเลก็น้อย หรอืระดบัรุนแรงกเ็ป็นได ้อย่างไรกด็ ีการจะแกป้ญัหาการทํางานทีเ่กนิ
ความสามารถ หรอื มุร ิกเ็ป็นสิง่ทีเ่ราสามารถแกป้ญัหาได ้โดยอาจจะทําการแกป้ญัหาน้ีจากการ
แบ่งส่วนของงานเป็นส่วนย่อย และเป็นขัน้ตอน จากนัน้จงึค่อยๆ ทําการบรหิารจดัการในแต่ละ
สว่น แบบขัน้ต่อขัน้ เพือ่พฒันาศกัยภาพขององคก์รใหส้ามารถรบัมอืกบัปญัหาต่างๆ เหล่านัน้ได ้
 
การลดความสญูเปล่าด้วยเทคนิคแบบลีน ECRS 
 การลดความสญูเปล่าดว้ยเทคนิคแบบลนี ECRS หรอื แนวคดิแบบ ECRS เป็นแนวคดิ
ทีเ่กดิจากการรวมเทคนิค ทัง้ 4 แบบ (อตกิานต ์มว่งเงนิ. 2562) ดงัน้ี 
 E  ยอ่มาจาก Elimination หรอืการตดัทิง้ เป็นการตดั หรอื ลดขัน้ตอนทีไ่มจ่าํเป็นออก
จากการทาํงานปกตเิพือ่ใหล้ดการสญูเสยีต่างๆ ทีเ่กดิจากขัน้ตอนการทาํงานนัน้ๆ ออกไป 
 C  ยอ่มาจาก Combination หรอืการควบรวม เป็นการนํากระบวนการ หรอืขัน้ตอน 2 
กระบวนการขึน้ไปเขา้ดว้ยกนั เช่นการทํางาน และขนยา้ย ใหส้ามารถทํางาน และขนยา้ยไป
พรอ้มกนัได ้เพือ่ลดเวลา หรอืทรพัยากรอื่นๆ ในการทาํงาน 
 
 



14 

 R  ยอ่มาจาก Rearrangement หรอืการเรยีงลําดบัใหม่ เป็นการสลบัขัน้ตอนการทํางาน
ใหม่ใหส้อดคลอ้งต่อการทาํงานโดยรวมมากขึน้ เช่นจากเดมิทํางานเป็นลําดบัขัน้ตอนที ่1> 2> 
3> 4 อาจจะทาํการเปลีย่นลําดบัขัน้ตอนการทาํงานเป็น 4> 1> 3> 2 เพื่อใหง้านเดมิเกดิประสทิธภิาพ  
ทีม่ากขึน้ 
 S  ย่อมาจาก Simplification หรอื การทําใหง้่ายขึน้ เป็นการพฒันาปรบัปรุงใหข้ ัน้ตอน  
การทํางานเดมิทีม่คีวามซบัซอ้นในการทํางานทีน้่อยลง และงา่ยต่อการทาํงานมากขึน้ เพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพการทาํงานในระยะยาวของกระบวนการทาํงานเดมิ 
 
แผนภมิูกระบวนการไหล 
 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหก์าร
ทาํงานตามลําดบัก่อนหลงัของวตัถุดบิ ชิน้ส่วน พนักงานและอุปกรณ์ ทีเ่คลื่อนไปในกระบวนการ
ต่างๆ พรอ้มกบักจิกรรมต่างๆ ที่เกดิขึน้ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และคําบรรยายประกอบลงใน
แผนภมูมิาตรฐานดงัแสดงในตารางที ่2 (รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม. 2552)  
 การใชง้านของแผนภูมกิระบวนการไหล เป็นการวเิคราะหร์ายละเอยีดของการทํางาน
ตัง้แต่ตน้จนจบ โดยใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานอุตสาหกรรมเขา้มาเกีย่วขอ้ง มรีายละเอยีดของขอ้มูล
มากพอที่จะใชว้เิคราะหก์ระบวนการและเพื่อการปรบัปรุงกระบวนการทํางาน ซึ่งเป็นแผนภูมทิี่
จําแนกกจิกรรมต่างๆ ออกจากกนัเป็น 5 ประเภท โดยเริม่จากกจิกรรมทีม่มีูลค่าเพิม่ ไดแ้ก่ การ
ปฏบิตังิาน ไปจนถงึกจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่าอนัไดแ้ก่ การรอคอยและการเกบ็ แยกแยะกจิกรรม
ของพนกังานออกจากกจิกรรมทีท่าํบนผลติภณัฑ ์ทาํใหส้ามารถมองเหน็จุดเน้นในการวเิคราะหไ์ด้
อยา่งชดัเจน เมื่อใชค้วบคู่ไปกบัแผนภาพการไหล จะช่วยชีช้ดัใหเ้หน็การรอคอยและระยะทางการ
เคลื่อนยา้ย ทัง้น้ีสามารถใชแ้ผนภมูเิดยีวกนั เพือ่เปรยีบเทยีบแสดงผลก่อนและหลงัปรบัปรงุได ้
 
ตารางที ่2 สญัลกัษณ์มาตรฐาน Flow Process Chart 
สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมายโดยย่อ 

 Operation 
การปฏบิตังิาน 

กระบวนการทาํงานทีเ่ปลีย่นสถานะ สภาพ หรอืคุณสมบตัิ
ของสิง่ของ หรอืบรรจุภณัฑ ์ใหเ้ปลีย่นแปลงไป 

 
Transportation 
การเคลื่อนยา้ย 

การเคลื่อนยา้ยวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอกีจุดหน่ึงดว้ย
กรรมวธิต่ีางๆ ทีม่รีะยะทางเขา้มาเกีย่วขอ้ง เชน่ การขน
ยา้ยดว้ยพนกังาน รถบรรทกุ หรอื หุน่ยนตเ์ป็นตน้ หรอื 
อาจเป็นเพยีงการเคลื่อนทีเ่พือ่ไปรบัสิง่ของจากอกีทีห่น่ึง 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

การตรวจสอบลกัษณะ คุณภาพ หรอืปรมิาณของวตัถุ 
สิง่ของ สนิคา้ หรอื บรรจุภณัฑ ์
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ตารางที ่2 สญัลกัษณ์มาตรฐาน Flow Process Chart (ต่อ) 
สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมายโดยย่อ 

 Delay 
การรอคอย 

สภาวะทีค่น หรอื เครือ่งจกัรไมเ่กดิการทาํงาน หรอื การ
เกบ็สนิคา้ชัว่คราวก่อนดาํเนินการถดัไป 

 
Storage 
การเกบ็ 

การเกบ็ดแูลชิน้งานอยา่งถาวร ในคลงั หรอื พืน้ทีบ่รเิวณ
ใด บรเิวณหน่ึงซึง่อยูใ่นการควบคุมการเบกิจา่ย ตอ้งมี
คาํสัง่จากผูไ้ดร้บัอนุญาตจงึจะถูกนําออกไปใชไ้ด ้

 
 แนวทางการวเิคราะหแ์ผนภมูกิระบวนการไหลจะมขี ัน้ตอนการใชง้าน ดงัต่อไปน้ี 
 1. กําหนดวตัถุประสงค์ในการวเิคราะหใ์หช้ดัเจน เช่น ต้องการศกึษาเพื่อลดปรมิาณ
การเคลื่อนยา้ยหรอืเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ เป็นตน้ 
 2. ระบุรายละเอยีดของกระบวนการทีต่อ้งการศกึษา ซึ่งประกอบไปดว้ย ชื่อของกระบวนการ 
ชื่อผลติภณัฑห์รอืชิน้ส่วนทีผ่ลติ เครื่องจกัรและอุปกรณ์ทีใ่ช ้กําหนดจุดเริม่ต้นและจุดสิน้สุดของ
กระบวนการทีต่อ้งการวเิคราะห ์
 3. กําหนดประเภทของการวเิคราะหว์่าเป็นการวเิคราะหก์ารไหลของเรื่องใดเรื่องหน่ึง 
ดงัน้ี 
  a. การวเิคราะหผ์ลติภณัฑ ์: การเคลื่อนยา้ยของชิ้นส่วนวตัถุดบิเขา้สู่สายการผลติ
จนประกอบเสรจ็เป็นผลติภณัฑ ์
  b. การวเิคราะหพ์นักงาน : การปฏบิตังิานของพนักงานคนหน่ึงในการทํางาน เคลื่อนยา้ย
สิง่ของรวมไปถงึการเดนิ 
  c. การวเิคราะหเ์ครื่องมอืหรอือุปกรณ์ : การโยกยา้ยของเครื่องมอืหรอืการใชง้าน
ของอุปกรณ์ 
 4. ทําการวเิคราะหเ์ริม่จากจุดเริม่ต้นของการไหล บนัทกึงานตามทีเ่กดิขึน้จรงิโดยใช้
สญัลกัษณ์กํากบักจิกรรมทีเ่กดิขึน้อย่างละเอยีดทุกขัน้ตอน พรอ้มทัง้คําบรรยายสัน้ๆ ถงึลกัษณะ
งานทีเ่กดิขึน้หากมขี ัน้ตอนใดทีม่กีารทาํกจิกรรมเกดิขึน้พรอ้มกนัใหใ้ชส้ญัลกัษณ์ควบรวม 
 5. เกบ็ขอ้มลูรายละเอยีดทีเ่กี่ยวขอ้ง เช่น ระยะทางทีเ่คลื่อนไป ปรมิาณในการขนยา้ย
ระยะเวลาในการรอคอย เป็นตน้ 
 6. โยงเสน้ความสมัพนัธร์ะหวา่งสญัลกัษณ์จากบนลงล่าง 
 7. สรปุขัน้ตอนการปฏบิตังิานลงในตารางสรปุผล 
 ในการวเิคราะหแ์ผนภูมกิระบวนการไหล ควรมกีารวเิคราะหเ์สน้ทางการเคลื่อนยา้ยลง
ในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพือ่ดคูวบคูก่นั จงึจะเหน็ภาพสมบรูณ์ยิง่ขึน้ 
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แผนภมิู Yamazumi Chart 
 เป็นการจดัทําแผนภูมใินรปูแบบกราฟ เพื่อใชใ้นการวเิคราะหก์ระบวนการทํางาน และ 
วเิคราะหภ์าระหน้าทีข่องพนกังาน โดยมกีารเปรยีบเทยีบกบัเสน้เวลา Takt Time หรอื อตัราความ
ตอ้งการของลกูคา้ ซึง่เป็นการคดิเวลาตามสดัสว่นระหวา่งเวลาทีใ่ชใ้นการผลติแต่ละวนักบัปรมิาณ
สนิคา้ทีลู่กคา้ตอ้งการในหน่ึงวนั เพื่อใชพ้จิารณาว่ากระบวนการทาํงานใด ทีม่กีารใชเ้วลาการทาํงาน
สงูกวา่เสน้ Takt Time กระบวนการทาํงานนัน้ จะไดร้บัการพจิารณาเพื่อปรบัปรุง และพฒันา เพื่อให้
กระบวนการทาํงานดงักล่าว ใชเ้วลาในการทาํงานลดลงตํ่ากว่าเสน้เวลาการทาํงาน Takt Time ให้
ได ้(Sabadka; et al. 2017) 
 
การระดมสมองแบบ KJ Method 
 เป็นกระบวนการทางความคดิใชใ้นการระดมสมองประเภทหน่ึง คาํว่า KJ Method มา
จากชื่อยอ่ของนกัคดิชาวญีปุ่น่ท่านหน่ึง ทีม่นีามว่า Jiro Kawakita ผูเ้ป็นตน้แบบในการคดิคน้
การระดมสมองแบบ KJ Method ขึน้ โดยจะเป็นวธิกีารจดัการขอ้มลูใหเ้หน็ภาพโดยรวมของความคดิ
ต่างๆ ใหเ้ป็นระบบ โดยมขี ัน้ตอนทัง้สิน้ 7 ขัน้ตอน (Scupin. 1997) ดงัต่อไปน้ี 
 1. แสวงหาความคดิใหม่ๆ  โดยการรวบรวมความคดิทีเ่กีย่วขอ้งกบัหวัขอ้ทีร่ะดมสมอง 
 2. ทาํบตัร สาํหรบัเขยีนความคดิทีร่วบรวมไดล้งในบตัร โดยบตัรหน่ึงใบจะใชใ้นการแสดง
ความคดิเหน็ 1 ความคดิเหน็เทา่นัน้ 
 3. จดักลุ่ม โดยรวบรวมบตัรขอ้มลูทีม่คีวามสมัพนัธก์นัไวด้ว้ยกนัเป็นกลุ่มยอ่ยๆ จาก 
นัน้รวมเป็นกลุ่มใหญ่ 
 4. จดัหมวดหมูข่องกลุ่มความคดิใหม้คีวามชดัเจนมากทีส่ดุเทา่ทีจ่ะเป็นไปได ้
 5. จดัเรยีงบตัรตามความสมัพนัธข์องบตัรแต่ละใบ 
 6. สรา้งแผนผงัเพื่อจดักลุ่มความสมัพนัธ์ของความคดิแต่ละใบ จากนัน้ทําการลากเสน้
เชื่อมความสมัพนัธใ์นแต่ละกลุ่ม 
 7. นําเสนอแผนผงัต่อทีป่ระชุม เพือ่สรปุผลของการระดมความคดิกนัต่อไป 
 
การวิเคราะหร์ะบบด้วย AS-IS and TO-BE Model 
 การวเิคราะหร์ะบบดว้ย AS-IS and TO-BE Model โลดี;้ และคณะ (Lodhi; et al. 2010) 
เป็นการวเิคราะหเ์พื่อพฒันาการทํางานของระบบต่างๆ ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ พรอ้มกบัสามารถ  
ชีว้ดัผลไดจ้ากการเปรยีบเทยีบระบบปจัจุบนั (AS-IS System) กบัระบบผลลพัธท์ีเ่ราจะไดจ้าก
การพฒันาระบบ(To-Be System) เพื่อใหเ้ราสามารถประเมนิเบือ้งตน้ไดว้่า การทีเ่ราจะพฒันา 
การทํางานกระบวนการใดๆ จะสามารถตอบโจทย ์หรอื เป็นทีย่อมรบัของเราไดห้รอืไม่ ก่อนที่
จะดําเนินการพฒันาระบบจรงิ หรอื อาจจะเป็นการทวนสอบระบบก่อนพฒันา และหลงัพฒันา 
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เพือ่ใหท้ราบถงึจุดคุม้ทุนในการลงทุนพฒันานัน้ๆ ได ้โดยวธิกีารวเิคราะหร์ะบบดว้ย AS-IS and 
TO-BE Model จะถูกแยกออกเป็น AS-IS Model และ TO-Be Model ซึง่ AS-IS Model จะเป็น
การวเิคราะหร์ปูแบบการทาํงานในปจัจุบนั เพื่อใหอ้งคก์รเกดิความเขา้ใจรว่มกนัในกระบวนการ
ทีเ่ป็นอยู ่ในขณะที ่TO-BE Model จะเป็นการวเิคราะหถ์งึความเป็นไปไดข้องระบบการทาํงานที่
ควรจะเป็นหลงัปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงานทีเ่ป็นอยูใ่นขณะน้ีว่า เมื่อปรบัปรุงแลว้เป็นอยา่งไรได้
บา้ง และแต่ละความเป็นไปไดเ้มื่อเทยีบกบัระบบการทาํงานก่อนปรบัปรุงจะมผีลลพัธท์ีแ่ตกต่าง
กนัอยา่งไรบา้ง โดยในการวเิคราะห ์AS-IS & TO-BE Model จะมขี ัน้ตอนดงัต่อไปน้ี 
 1. กําหนดขอบเขตของกระบวนการที่เราจะทําการวเิคราะห ์โดยจะต้องกําหนดกจิกรรม   
ทีจ่ะศกึษา เป้าหมายทีต่อ้งการ และ เกณฑก์ารประเมนิทีเ่ราจะใชเ้ป็นตวัชีว้ดัเพื่อสรา้งบรรทดัฐาน
ในการเปรยีบเทยีบ AS-IS Model กบั TO-BE Model 
 2. ทาํความเขา้ใจกระบวนการการทาํงานทีเ่ป็นอยูเ่พื่อใหเ้หน็ภาพรวมของระบบ การ
เชื่อมโยงกจิกรรม โดยใหส้รุปออกมาใหอ้ยู่ในรูปของขอ้มูล และแผนผงัต่างๆ เพื่อสรา้ง AS-IS 
Model 
 3. วเิคราะหก์ระบวนการทาํงานในปจัจุบนัเพือ่หาปญัหาของระบบเดมิ 
 4. นําปญัหาทีไ่ดม้าทาํการสรา้ง TO-Be Model เพื่อทาํการจาํลองการเปลีย่นแปลงระบบ 
บางสว่นเพือ่ใหไ้ดผ้ลลพัธม์าเปรยีบเทยีบกบั AS-IS Model เพือ่ประเมนิผลการพฒันาระบบโดย
จะทําการสรา้งโมเดลออกมาหลากหลายแบบเพื่อศกึษาถงึความเป็นไปไดข้องระบบ และเพื่อเปรยีบเทยีบ
ถงึความเป็นไปไดข้องผลลพัธแ์ต่ละแบบในการหาผลลพัธท์ีด่ทีีส่ดุ 
 
การวิเคราะหแ์ละปรบัปรงุกระบวนการผลิตด้วยโปรแกรมจาํลองการผลิต 
 ในปจัจุบนัมกีารพฒันาของกระบวนการผลติในภาคอุตสาหกรรมอย่างต่อเน่ืองส่งผลให้
การวเิคราะหต์น้ตอของปญัหาในกระบวนการผลติต่างๆ มคีวามซบัซอ้นยิง่ขึน้ ผนวกกบัการพฒันา
ของเทคโนโลยทีางวทิยาการคอมพวิเตอร์ ส่งผลใหม้กีารนําโปรแกรมประยุกต์ ที่สามารถสรา้ง
โมเดลการจาํลองทางคณิตศาสตรใ์นรปูแบบต่างๆ (Simulation Model) มาใชใ้นการแกไ้ขปญัหา 
และพฒันากระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ อาทเิช่น การจาํลองสถานการณ์การผลติ
ออกมาในรูปแบบของคอมพวิเตอรก์ราฟิก เพื่อจําลองกระบวนการผลติในโลกดจิติอลใหม้คีวาม
ใกล้เคยีงกบักระบวนการผลติจรงิมากที่สุด และทําการปรบัเปลี่ยนค่าการทํางานต่างๆ โดยไม่
ส่งผลกระทบต่อการผลติเพื่อใหเ้กดิแนวทางในการพฒันากระบวนการผลตินัน้ๆ ก่อนดําเนินการ
จรงิได ้
 ในการวิเคราะห์ขอ้มูลการผลิตด้วยแบบจําลองการผลิตในคอมพวิเตอร์นัน้จําเป็นที่
จะตอ้งทําการเกบ็ขอ้มลูต่างๆ เพื่อมาสรา้งแบบจําลองการผลติทีม่คีวามใกลเ้คยีงกบักระบวนการ
ผลติจรงิมากทีสุ่ด เพื่อใหก้ารวเิคราะหป์ญัหาของกระบวนการผลติตรงกบัความเป็นจรงิ และสามารถ
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แก้ไขปญัหาไดต้รงจุด โดยขอ้มูลที่จําเป็นในการใชส้รา้งแบบจําลองการผลติในคอมพวิเตอรน์ัน้
ประกอบไปดว้ย (รุง่โรจน์ เชยีงทอง; และคณะ. 2565)   
 1. ขนาดของสิง่ของต่างๆ ในกระบวนการผลติ ทัง้ขนาดของสนิคา้ ขนาดของเครือ่งจกัร 
ขนาดของพืน้ที ่และขนาดของทางทีใ่ชใ้นการลําเลยีงสนิคา้และสิง่ของทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการ
ผลติในสว่นทีส่นใจในการศกึษา เพือ่ใหเ้กดิความสมจรงิของขอ้มลูมากทีส่ดุ 
 2. เวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติต่างๆ ทัง้เวลาในการทาํงาน เวลาในการรอ เวลาในการ
ขนยา้ย และเวลาในการแปรสภาพสิง่ของต่างๆ เป็นตน้ เพื่อใหส้ามารถวเิคราะหก์ารทาํงานทีล่ื่นไหล
ไดย้ิง่ขึน้ 
 การศกึษาในครัง้น้ีไดนํ้าโปรแกรม 2 โปรแกรมทีไ่ดร้บัความนิยมแพรห่ลายในการนํามา
วเิคราะหก์ระบวนการผลติ คอื โปรแกรม Technomatix Plant Simulation และโปรแกรมทีไ่ดร้บั
ความนิยมในการจาํลองและออกแบบในระบบจาํลอง 3 มติชิื่อ SketchUp มาใชป้ระกอบการศกึษา 
โดยโปรแกรมดงักล่าว มรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
 
 โปรแกรม Technomatix Plant Simulation 
 โปรแกรม Technomatix Plant Simulation คอื โปรแกรมทีใ่ชใ้นการวเิคราะห ์และ ปรบัปรุง
กระบวนการผลติ ผ่านการสรา้งโมเดลจําลองทางคณิตศาสตร์ที่ถูกพฒันาโดยกลุ่มอุตสาหกรรม
ดจิติอลซเีมนส ์(Siemens Digital Industry Group) สามารถจาํลองการไหลของกระบวนการผลติ
ทัง้ทีเ่ป็น ชิน้สว่น และของไหลได ้ลกัษณะหน้าตาของโปรแกรม Technomatix Plant Simulation 
เป็นดงัรปูที ่3 และมโีมดลูต่างๆ ทีถู่กนํามาใชใ้นสารนิพนธฉ์บบัน้ีดงัตารางที ่3  
 

 
 

รปูที ่3 หน้าต่างโปรแกรม Technomatix Plant Simulation 16.1 
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ตารางที ่3 โมดลูต่างๆ ในโปรแกรม Technomatix Plant Simulation 
โมดลูและช่ือเรียก การใช้งาน 

 

 
 

ใชใ้นการกาํหนดขอบเขตทีจ่ะศกึษากระบวนการผลติทัง้หมด 
วา่จะทาํการเริม่ศกึษาเวลาใด เป็นเวลาเทา่ใด อตัราการไหลของ
งานเป็นกีเ่ทา่ของปกต ิ

 

ใชใ้นการตัง้การทาํงานในแต่ละกะการทาํงานของเครือ่งจกัร คน 
และรถสาํหรบัขนสง่วา่ในแต่ละวนัจะทาํงานชว่งใดบา้ง หยดุหรอื
พกัในชว่งใดบา้ง เพือ่ใหผ้ลลพัธม์คีวามใกลเ้คยีงกบัความเป็น
จรงิยิง่ขึน้ 

 

ใชใ้นการวเิคราะหค์อขวดของระบบการผลติ อกีทัง้ยงัสามารถ
ใชใ้นการระบุประสทิธภิาพการทาํงานในแต่ละขัน้ตอนการผลติ
ไดด้ว้ย โดยจะสามารถวเิคราะหข์อ้มลูออกมาใหอ้ยูใ่นรปูของ
ขอ้มลูเชงิสถติ ิตาราง และกราฟการทาํงานได ้

 

 
 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการจา่ยวตัถุดบิ หรอืสิง่ของเขา้มา
ในระบบ เพือ่ใชใ้นการจาํลองโมเดลกระบวนการผลติต่างๆ 

 

 
 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองปลายทางของวตัถุดบิ หรอืสิง่ของ
ต่างๆ ในระบบ หรอือาจจะใชใ้นการกาํจดัสิง่ของหลงั
กระบวนการทีเ่ราตอ้งการศกึษาได ้

 
 

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการทาํงานพืน้ฐานแต่ละขัน้ตอน 
การผลติ โดยสามารถกาํหนดเวลา และ เงือ่นไขต่างๆ ในการ
ทาํงานได ้

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการทาํงานพืน้ฐานทีม่กีารทาํงาน
แบบคูข่นานกนัในแต่ละขัน้ตอนการผลติ โดยสามารถ
กาํหนดเวลา แล เงือ่นไขต่างๆ ในการทาํงานไดค้ลา้ยกบั 
Station แต่สามารถสรา้งเงือ่นไขการทาํงานแบบขนานพรอ้มกนั
ไดด้กีวา่ สามารถใชแ้ทนงานทีต่อ้งรอใหค้รบปรมิาณทีก่าํหนด 
แลว้ คอ่ยสง่สนิคา้หรอืสิง่ของไปกระบวนการถดัไปได ้

 

 
 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการทาํงานเกีย่วกบัการรวมสิง่ของ
สองสิง่ขึน้ไปเขา้ดว้ยกนั เชน่ การประกอบ การบรรจุ เป็นตน้ 
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ตารางที ่3 โมดลูต่างๆ ในโปรแกรม Technomatix Plant Simulation (ต่อ) 
โมดลูและช่ือเรียก การใช้งาน 

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการทาํงานเกีย่วกบัการแยกสิง่ของ
จากกลุ่มหน่ึงทีเ่ราไดท้าํการประกอบก่อนหน้า ออกเป็นประเภท
ยอ่ยๆ เชน่การแยกชิน้สว่น การเอาสิง่ของออกจากบรรจุภณัฑ ์
เป็นตน้ 

 

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการคงคลงัสิง่ของเขา้ทีเ่กบ็ โดยสามารถระบุได ้
วา่พืน้ทีส่าํหรบัคงคลงัมขีนาดเทา่ไหร ่และเงือ่นไขในการคงคลงั
เป็นอยา่งไรบา้ง 

 

 

เป็นโมดลูใชใ้นการควบคุมการไหลของสนิคา้ และสิง่ของต่างๆ 
ใหม้กีารกระจายตวัไปตามเสน้ทางการผลติต่างๆ ในระบบ 
การผลติ 

 

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการพกัสนิคา้จาํนวนหน่ึงชัว่คราวใน
พืน้ทีห่น่ึง ในชว่งเวลาหน่ึงก่อนจะนําไปเขา้กระบวนการผลติ
ต่อไป 

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองการขนสง่สนิคา้หรอืสิง่ของต่างๆ 
ดว้ยสายพานลาํเลยีง (Conveyor) โดยสามารถกาํหนดขนาด 
และความเรว็ของสายพานลาํเลยีงได ้

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองเสน้ทางการขนสง่สิง่ของทางเดยีว 
(One-way Track) ดว้ยรถ หรอืคน โดยสามารถกาํหนดขนาด
ความกวา้ง และลกัษณะต่างๆ ของเสน้ทางทีใ่ชใ้นการลาํเลยีง
ได ้

 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการจาํลองเสน้ทางการขนสง่สิง่ของแบบสวน
ทางได ้(Two-way Track) ดว้ยรถ หรอืคน โดยสามารถกาํหนด
ขนาดความกวา้ง และลกัษณะต่างๆ ของเสน้ทางทีใ่ชใ้นการ
ลาํเลยีงได ้

 

 
 

เป็นโมดลูทีใ่ชใ้นการแสดงผลตวัเลขคา่พารามเิตอรต่์างๆ ในแต่
ละโมดลู 
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การสร้างแบบจาํลอง 3 มิติด้วยโปรแกรม SketchUp 
 โปรแกรม SketchUp คอื โปรแกรมทีใ่ชใ้นการสรา้งแบบจําลอง 3 มติขิึน้สาํหรบังาน
ก่อสรา้ง และการพฒันาพืน้ที ่ถูกพฒันาโดย บรษิทั @Last Software บรษิทัสตารท์อพั ก่อนที่
จะถูกบรษิทั Google และบรษิทั Trimble เขา้ซือ้กจิการในภายหลงัตามลําดบั เป็นซอฟทแ์วรท์ี่
ไดร้บัความนิยมโดยแพร่หลาย เพราะมกีารใชง้านทีง่า่ย และเหมาะสมต่อการนําไปต่อยอดทาง
เทคโนโลยต่ีางๆ ลกัษณะการทาํงานของโปรแกรม SketchUp มลีกัษณะดงัรปูที ่4 
 

 
 

รปูที ่4 ลกัษณะหน้าจอการทาํงานของโปรแกรม SketchUp 
 

การทาํงานของเครื่องชัง่ 
 เครือ่งชัง่ดจิติอล/อนาลอ็ค 
 การทาํงานของระบบเครื่องชัง่เป็นหน่ึงในระบบทีนิ่ยมใชใ้นโรงงานอุตสาหกรรมอยา่ง
แพรห่ลาย โดยตาชัง่อุตสาหกรรม จะมอีงคป์ระกอบ 3 ส่วนหลกัๆ คอื สว่นโครงสรา้งของตาชัง่ 
สว่นโหลดเซลล ์และสว่นแสดงผล 
 สว่นโครงสรา้งตาชัง่ เป็นส่วนทีจ่ะทําหน้าทีใ่นการรบัน้ําหนักของของทีเ่ราตอ้งการทราบ
น้ําหนกั และคอยประคองไมใ่หต้าชัง่ลม้จากการรบัน้ําหนกัของของทีเ่ราจะนํามาชัง่ 
 โหลดเซลล์ หรอื เซน็เซอรว์ดัน้ําหนัก ใชใ้นการแปลงค่าน้ําหนักใหเ้ป็นสญัญาณทาง
ไฟฟ้า โดยทัว่ไปโหลดเซลลจ์ะถูกยดึกบัตวัฐานของตาชัง่ แต่จะเป็นอสิระกบัส่วนของโครงสรา้ง 
เพื่อไม่ใหก้ารประคองของส่วนโครงสรา้งทําใหค้่าน้ําหนักทีว่ดัไดเ้พีย้นไป ปจัจุบนัมทีัง้แบบทีเ่ป็น
ระบบดจิติอล และ ระบบอนาลอ็ก 
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 สว่นแสดงผล เป็นสว่นทีร่บัค่าสญัญาณไฟฟ้าจากโหลดเซลลม์าประมวลผลแปลงเป็น
ตวัเลขเพื่อแสดงผล คําสัง่สําหรบัเครื่องจกัรตวัอื่นๆ หรอื สญัญาณคอมพวิเตอรเ์พื่อใหค้อมพวิเตอร์
ประมวลผลต่อไป 
 ในระบบตาชัง่อุตสาหกรรมสว่นใหญ่จะมโีหลดเซลลป์ระมาณ 3-4 ตวั เพื่อใหส้ามารถ
รองรบัน้ําหนกัของของทีจ่ะนํามาชัง่ได ้แลว้นําค่าทีว่ดัไดจ้ากโหลดเซลลท์ุกตวัมาทาํการประมวลผล
รว่มกนัเพือ่ใหไ้ดค้า่น้ําหนกัจรงิของวตัถุทีเ่ราตอ้งการทราบน้ําหนกั 
 
 เครือ่งชัง่คานเลื่อน/คานกระดก 
 เครือ่งชัง่แบบคานเลื่อนหรอืคานกระดก เป็นเครื่องชัง่ทีใ่ชตุ้ม้ถ่วง ซึง่ออกแบบมาใหม้ี
ความแขง็แรงและทนทานสงู ใชง้านงา่ย เคลื่อนยา้ยสะดวก การดูแลรกัษาทําไดง้า่ย สามารถใชง้าน
ไดทุ้กที ่ทุกเวลา แมไ้ม่มกีระแสไฟฟ้ากส็ามารถใชง้านได ้โครงแท่นเป็นเหลก็หล่อ มลีอ้เหลก็ อ่าน
น้ําหนักแบบตุม้ถ่วงสมดุล คานมทีัง้แบบทองเหลอืง และสแตนเลส มจุีดลอ็คคาน สามารถเคลื่อนยา้ย
ไดส้ะดวกเพราะมลีอ้ เครื่องชัง่คานเลื่อนจะทํางานโดยอาศยัหลกัการทํางานดว้ยระบบสนัมดี ผ่าน
ระบบคาดงดั คานดดี หรอืคานกระดก เครื่องชัง่คานเลื่อนจะถ่วงสมดุลดว้ยลูกตุม้ถ่วงทีแ่ขง็แรง 
และทนทาน 
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 การดาํเนินงานสารนิพนธฉ์บบัน้ีจะเป็นการดาํเนินแกป้ญัหาของกระบวนการผลติในโรงงาน
ของบรษิทักรณศีกึษา โดยมกีระบวนการดาํเนินการดงัต่อไปน้ี 
 1. ศกึษาถงึสภาพปจัจุบนัของบรษิทักรณศีกึษา และระบบการผลติกากเมลด็ในปาลม์ 
เกรด Super Premium เพือ่ใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์
 2. สาํรวจขอ้ควรปรบัปรุงของบรษิทักรณีศกึษาจากการระดมสมองดว้ยกระบวนการ K-J 
Method 
 3. ทาํการเกบ็ขอ้มลูกระบวนการผลติในแต่ละขึน้ตอนเพื่อนํามาสรา้งแบบจาํลองการผลติ
ดว้ยระบบคอมพวิเตอร ์
 4. สรุปขอ้มลูระบบการผลติของบรษิทักรณีศกึษาดว้ยหลกัการ AS-IS Model และแผนภูมิ
การไหล เพือ่สรา้งโมเดลการผลติเดมิในโปรแกรม Technomatix Plant Simulation 
 5. นําขอ้มลูทีไ่ดม้าพฒันาบนพืน้ฐานของระบบการบรหิารการผลติแบบโตโยต้าเพื่อ
สรา้ง To-Be Model ในการเปรยีบเทยีบแผนการปรบัปรุงในโปรแกรม Technomatix Plant 
Simulation 
 6. นําบทสรุปการทาํ To-Be Model มาสรุปทาํเป็นแผนการดาํเนินงานในการพฒันา
ระบบการผลติ 
 7. ทาํการออกแบบการปรบัปรุงดว้ยโปรแกรม SketchUp และ ทาํการตดิตัง้อุปกรณ์
เพือ่ดาํเนินการทดสอบ 
 8. ทาํการทดสอบประสทิธภิาพของระบบทีถู่กปรบัปรงุ และ ทาํการสรปุผล 
 โดยการปรบัปรุงกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium สาํหรบั
ใชเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัวข์องบรษิทักรณีศกึษา ในครัง้น้ี ไดข้อ้สรุปออกมาเป็นการ
ทาํงานขัน้ตอนต่างๆ โดยมรีายละเอยีดแต่ละขัน้ตอนการดาํเนินงานดงัต่อไปน้ี 
 
สภาพปัจจบุนับริษทักรณีศึกษา 
 บรษิทักรณีศกึษา เริม่ดาํเนินธุรกจิใน วนัที ่4 ธนัวาคม พ.ศ. 2552 ดว้ยทุนจดทะเบยีน 
140 ลา้นบาท เป็นผูผ้ลติและจดัจาํหน่าย น้ํามนัเมลด็ในปาลม์ และกากเมลด็ในปาลม์ เพื่อใชเ้ป็น
วตัถุดบิอาหารสตัว ์มพีนกังานโดยประมาณ 30 คน มชี่วงเวลาการทาํงานตัง้แต่ 08:00 น.-17:00 น. 
เป็นเวลาวนัละ 8 ชัว่โมง ในสว่นของการผลติ จะเป็นการรบัเมลด็ในปาลม์ จากภายนอกมาทาํการ
สกดัน้ํามนัเมลด็ในปาลม์ดบิเพือ่นําไปแปรรปูเป็นผลติภณัฑต่์างๆ โดยมผีลพลอยไดเ้ป็นกากเมลด็
ในปาลม์ทีเ่ตม็ไปดว้ยคุณคา่สารอาหารทีเ่หมาะแก่การนําไปใชใ้นอุตสาหกรรมการเลีย้งปศุสตัว ์ 
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ระบบการผลิตกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium สาํหรบัใช้เป็นวตัถดิุบในการผลิต
อาหารสตัว ์
 โดยในส่วนของการผลิตกากเมล็ดในปาล์มจะมขี ัน้ตอนในการผลิตทัง้หมด 8 สถานี 
ประกอบไปดว้ย กระบวนการต่างๆ ทีจ่ะดาํเนินการในแต่ละสถานี ดงัรปูที ่5 ทางโรงงานของบรษิทั
กรณีศกึษามลีกัษณะการจดัวางเครื่องตามผงักระบวนการผลติดงัทีแ่สดงในรปูที ่6 โดยมกีระบวน 
การทํางานตัง้แต่รบัเขา้กากเมลด็ในปาล์ม จนถงึกระบวนการจดัเรยีงลงพาเลทเพื่อเตรยีมนําไป
เกบ็ในคลงัสนิคา้ในแต่ละสถานีดงัต่อไปน้ี 
 

 
 

รปูที ่5 ขัน้ตอนการผลติกากเมลด็ปาลม์สาํหรบัใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์
 

 
 

รปูที ่6 แผนผงักระบวนการผลติกากเมลด็ปาลม์เกรด Super Premium 
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 1. สถานีกองกากเมลด็ในปาลม์ Standard เป็นสถานีทีร่บักากเมลด็ในปาลม์มาจาก
กระบวนการผลติก่อนหน้า เป็นพืน้ทีค่งคลงัวตัถุดบิในกระบวนการผลติน้ี สง่ต่อไปทีส่ถานีถดัไป
ดว้ยการขนสง่ดว้ยรถตกัดงัรปูที ่7 
 

 
 

รปูที ่7 สถานีกองกากเมลด็ในปาลม์ Standard 
 
 2. สถานีกระบะรบักากเมลด็ปาลม์ Standard เป็นสถานีทีจ่ะนํากากเมลด็ปาลม์ Standard 
เขา้สู่กระบวนการผลติดว้ยรถตกั และทาํหน้าทีล่ําเลยีงกากเมลด็ปาลม์Standard สง่ไปทีส่ถานี
ต่อไป 
 3. สถานีเครื่องบดกากเมลด็ปาล์มน้ํามนั เป็นสถานีที่รบักากปาล์มน้ํามนัจากสถานี
กระบะรบักากเมลด็ในปาลม์มาบดใหล้ะเอยีดยิง่ขึน้เพื่อใหม้คีวามเหมาะสมต่อการนําไปใชเ้ป็น
วตัถุดบิอาหารสตัวจ์ากนัน้จะทาํการลาํเลยีงสง่ต่อไปทีส่ถานีถดัไป 
 4. สถานีเครื่องร่อนกากเมล็ดในปาล์ม เป็นสถานีที่ใช้แยกกากเมล็ดในปาล์มแบบ
หยาบ และละเอยีดออกจากกนัเพื่อแยกเกรดกากเมล็ดในปาล์ม ด้วยเครื่องร่อนกากเมล็ดใน
ปาลม์แบบโรตารี ่
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  1. กระบะรบักาก 2. เครือ่งบดกาก Hammer Mill 3. เครือ่งรอ่นกากแบบ Rotary Screening 
 

รปูที ่8 สถานีกระบะรบักากเมลด็ในปาลม์ถงึสถานีเครือ่งรอ่นกากเมลด็ในปาลม์ 
 

 5. สถานีหอ้งจดัเกบ็กากเมลด็ในปาล์ม เป็นสถานีเกบ็กากเมลด็ในปาล์มหลงัจากที่
แยกกากเมลด็ในปาลม์คุณภาพต่างๆ ออกจากกนัดว้ยเครื่องร่อนแบบโรตารี ่โดยจะทาํการเกบ็
แยกกนัระหวา่งกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium และเกรด Premium 
 6. สถานีกระบะเตรยีมบรรจุกากเมลด็ในปาลม์ลงกระสอบ จะเป็นสถานีทีร่บักากเมลด็ใน
ปาลม์คุณภาพต่างๆ จากการขนสง่ดว้ยรถตกัเพือ่มารอเตรยีมบรรจุลงกระสอบในสถานีถดัไป 
 7. สถานีบรรจุ ชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบ เป็นสถานีทีจ่ะทําการบรรจุ ชัง่ และ
เยบ็ปิดปากกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ลงกระสอบ กระสอบละ 30 กโิลกรมั จากนัน้จงึนํามาเรยีง
บนพาเลทเพื่อรอใหร้ถโฟล์คลฟิต์มาขนยา้ยพาเลทกระสอบกากปาล์มคุณภาพต่างๆ ไปส่งที่
สถานีถดัไปดงัรปูที ่9 
 

1 

2 

3 
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   การบรรจุ การชัง่                    การเยบ็ 
 

รปูที ่9 การบรรจุ การชัง่ และการเยบ็กระสอบกากเมลด็ในปาลม์ 
 
 8. สถานีหอ้งจดัเกบ็สนิคา้ เป็นสถานีเกบ็พาเลทกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ทีบ่รรจุลง
กระสอบเรยีบรอ้ยแลว้ เพื่อรอส่งมอบใหลู้กคา้ในลําดบัถดัไปซึ่งเป็นจุดสิน้สุดของกระบวนการผลติ
กากเมลด็ในปาลม์ เพื่อใชเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัว ์โดยจะทาํการขนยา้ยเพื่อนําสนิคา้
ไปเกบ็ไวใ้นคลงัสนิคา้ดว้ยรถโฟลคล์ฟิตด์งัรปูที ่10 

 

 
 

รปูที ่10 การขนยา้ยกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ดว้ยรถโฟลคล์ฟิต ์
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การสาํรวจข้อมลูปัญหาจากการระดมสมองแบบ K-J Method 
 จากการระดมสมองร่วมกบัทมีงานของบรษิทักรณีศกึษา พบว่า ณ ปจัจุบนักระบวน 
การผลติหลกั ในส่วนของน้ํามนัเมลด็ในปาล์มดบินัน้มกีารผลติทีเ่ป็นกึ่งอตัโนมตัอิยู่แล้ว เหลอื
เพยีงกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์สาํหรบันําไปใชเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัว ์ทีย่งั
ไม่เป็นระบบกึ่งอตัโนมตัทิัง้หมด ทางผูบ้รหิาร และทมีงานของบรษิทักรณีศกึษาจงึระดมความคดิ
รว่มกนัเพือ่สรา้งเป็นแนวคดิต่างๆ ในการพฒันากระบวนการผลติดงักล่าว เพือ่หาคาํตอบดงัต่อไปน้ี  
 1.  ปญัหาของระบบการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium สาํหรบัใชเ้ป็น
วตัถุดบิในการผลติอาหารสตัว ์
 2. เป้าหมายของการพฒันาระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตัเิพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติ 
 ทัง้น้ี พบว่า ณ ปจัจุบนั บรษิทักรณีศกึษาประสบปญัหาในเรื่องของวตัถุดบิคงคลงัของ
กระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์สาํหรบันําไปใชเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัว ์มพีืน้ทีก่าร
เกบ็กากเมลด็ในปาลม์ไมพ่อ เน่ืองจากการผลติกากเมลด็ในปาลม์มกีารผลติทีล่่าชา้และไดป้รมิาณ
น้อยกว่าเป้าหมายทีท่างผูบ้รหิารกําหนดไว ้ซึง่ปจัจุบนัสามารถผลติไดว้นัละประมาณ 300 กระสอบ 
(กระสอบละ 30 กโิลกรมั) รวมประมาณ 9,000 กโิลกรมั ทัง้น้ีทางผูบ้รหิาร และผูอ้าํนวยการฝา่ย
การผลติไดค้าดการณ์ไวว้่ากําลงัการผลติจรงิสามารถผลติไดถ้งึวนัละ 500 กระสอบ หรอื 15,000 
กโิลกรมั แต่ทางบรษิทักรณศีกึษายงัไมท่ราบว่าเป็นกระบวนการใด เป็นสาเหตุทีท่าํใหก้ารผลติยงั
ไมส่ามารถดาํเนินการไดต้ามเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้
 
การเกบ็ข้อมลูกระบวนการผลิตเพ่ือนํามาสร้างแบบจาํลองการผลิตในคอมพิวเตอร ์
 ในการเกบ็ขอ้มลูเพื่อนํามาสรา้งแบบจําลองการผลติในคอมพวิเตอร ์ผูศ้กึษาไดท้ําการ
บนัทกึขอ้มูลการทํางานในรูปแบบของวดิโีอเพื่อนําขอ้มูลที่ไดม้าปรบัเปลี่ยนเป็นขอ้มูลเชงิสถิต ิ
และ ค่าพารามเิตอรต่์างๆ เพื่อสรา้งโมเดลจําลองการผลติขึน้ โดยทําการบนัทกึขอ้มูลทีไ่ด ้อยู่ใน
รปูแบบของแผนภมูกิารไหลของกระบวนการดงัตารางที ่4 
 จากขอ้มลูดงักล่าวพบว่าในกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium
สาํหรบัใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวม์กีระบวนการทัง้สิน้ 14 กระบวนการ ประกอบไปดว้ยกระบวน 
การทาํงานทัง้สิน้ 5 กระบวนการ กระบวนการขนยา้ย 7 กระบวนการ กระบวนการรอ 0 กระบวนการ
กระบวนการตรวจสอบ 1 กระบวนการ และกระบวนการคงคลงัสนิคา้ 1 กระบวนการ ใชแ้รงงาน
ทํางานทัง้สิน้ 5 คน ประกอบดว้ย พนักงานขบัรถตกั พนักงานขบัรถโฟลค์ลฟิต์ พนักงานบรรจุ
กระสอบและชัง่กากเมลด็ในปาล์ม พนักงานเยบ็ปิดปากกระสอบ และพนักงานเรยีงกระสอบบน  
พาเลท ใชเ้วลารวมทัง้หมดประมาณ 436 วนิาท ีต่อ 1 กระบวนการการทาํงานรวม 
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ตารางที ่4 แผนภมูกิารไหลของกระบวนการผลติก่อนการปรบัปรงุ 

 
  
 โดยสามารถนําแผนภูมกิระบวนไหลของการทํางานมาแสดงเป็นกราฟ Yamazumi 
Chart เพื่อแสดงถงึการวเิคราะหก์ระบวนการทาํงาน และการวเิคราะหภ์าระงานของพนกังาน โดย
การเทยีบกบั Takt Time ณ ระดบัความตอ้งผลผลติที ่500 กระสอบต่อวนั จะสามารถได ้Takt 
Time ที ่57.60 วนิาท ี(480 นาท/ี500 กระสอบ) ดงัแสดงไวใ้นรปูที ่11 ดงัน้ี 
 

 
 

รปูที ่11 การวเิคราะหด์ว้ยกราฟ Yamazumi Chart (ก่อนปรบัปรงุ) 
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 โดยจากกราฟ Yamazumi Chart แสดงใหเ้หน็ไดว้่าในกระบวนการบรรจุ การชัง่ การเยบ็ 
และการจดัเรยีง ซึง่ใชพ้นักงาน 3 คน มกีารใชเ้วลารวม 78 วนิาท ีซึง่เกนิจาก Takt Time ตาม
เป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้57.6 วนิาท ีเพื่อใหส้ามารถผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium ใหไ้ด ้
500 กระสอบต่อวนั ดงันัน้ กระบวนการผลติดงักล่าว จงึเป็นเป้าหมายสาํคญัเพื่อลดเวลาการทาํงาน
ใหน้้อยกวา่ Takt Time ทีก่าํหนด เพือ่ใหส้ามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติไดต้ามทีไ่ดว้างแผนไว ้
 จากนัน้ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มลูดงักล่าวมาสรา้งแบบจาํลองการผลติ AS-IS โมเดลเป็นบลอ็ก 
ไดอะแกรมต่างๆ ในโปรแกรม Technomatix Plant Simulation ไดด้งัรปูที ่12 โดยในกรอบสฟ้ีาแต่
ละสว่นจะหมายถงึขัน้ตอนการทาํงานแต่ละขัน้ตอนใน 1 สถานี โดยในการจาํลองการผลติน้ี ไดท้ํา
การจาํลองการผลติในช่วงเวลา 8:00 น.-17:00 น. มเีวลาพกั 1 ชัว่โมง คอืในระหว่างช่วงเวลา 12:00 น. 
ถงึ 13:00 น. และไดท้ําการตัง้ค่าการทํางานโอทใีนช่วงเวลา 17:00 น. ถงึ 21:00 น. ดงัทีแ่สดงใน
รูปที่ 13 โดยขอบเขตการจําลองขอ้มูลจะทําการศกึษากระบวนการผลติในช่วงระยะเวลา 1 วนั 
หรอื เวลาทัง้สิน้ 9 ชัว่โมงรวมเวลาพกัดงัทีถู่กตัง้คา่ไวใ้นโมดลู Event Controller ดงัทีแ่สดงในรปูที ่
14 เพื่อทําการเปรยีบเทยีบการผลติในช่วงเวลาปกตวิ่ากระบวนการผลติในปจัจุบนั และกระบวน 
การผลติทีจ่ะจาํลองในการพฒันาก่อนนํามาใชง้านจรงิจะมคีวามแตกต่างกนัอยา่งไร  
 ทัง้น้ี การวเิคราะหป์ระสทิธภิาพการทาํงานต่างๆ ออกมาในรปูแบบของขอ้มลูประสทิธภิาพ
การทํางาน การรอ การโดยหยุดการทํางานเน่ืองจากการทาํงานลําดบัถดัไปทํางานไม่ทนั เป็นตน้ 
โดยมขีอ้มลูทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหข์อ้มลูดว้ยโปรแกรม Technomatix Plant Simulation ดงัตารางที ่5 
และตารางที ่6 
 

 
 

รปูที ่12 ผลการวเิคราะหค์อขวดของกระบวนการผลติเดมิ 
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รปูที ่13 การตัง้คา่การทาํงานใน Shift Calendar 
 

 
 

รปูที ่14 การตัง้คา่ใน Event Controller 
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ตารางที ่5 สดัสว่น สถานะการทาํงานและประสทิธภิาพของขัน้ตอนในกระบวนการผลติ 

 
 
ตารางที ่6 ประสทิธภิาพและปรมิาณการทาํงานในแต่ละขัน้ตอนการผลติก่อนปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนทาํงาน 
การทาํงาน 
ต่อวนั 

สดัส่วนสินค้า 
ต่อพืน้ท่ี 

ประสิทธิภาพการ
ทาํงานต่อเน่ือง 

ประสิทธิภาพ
การทาํงานจริง 

รบัเขา้กากปาลม์ 30,800 กก. 100.00% 100.00% 100.00% 
ตกักาก Standard 44 ครัง้ 4.58% 4.58% 4.07% 
จุดใชง้านรถตกั 1 44 ครัง้ 0.00% 0.00% 0.00% 
เสน้ทางการขนกากปาลม์ 1 86 รอบ 93.92% 7.01% 7.06% 
กระบะบดกาก 29,677 กก. 99.83% 98.70% 87.73% 
รางสกร ู1 29,567 กก. 99.79% 99.68% 99.72% 
เครือ่งบดกากปาลม์ 29,566 กก. 99.79% 99.79% 99.81% 
รางสกร ู2 16,489 กก. 76.47% 8.53% 9.34% 
รางสกร ู3 13,000 กก. 99.78% 54.75% 59.78% 
เสน้ทางขนกากปาลม์ 2 28 ครัง้ 91.03% 13.63% 13.78% 
ตกักาก Standard 1 15 ครัง้ 8.49% 8.49% 7.54% 
กระบะบรรจุกระสอบ 9,572 กก. 96.20% 87.15% 77.47% 
จุดใชง้านรถตกั 2 15 ครัง้ 0.00% 0.00% 0.00% 
ชัง่และบรรจุกากปาลม์ 317 กระสอบ 100.00% 100.00% 100.00% 
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ตารางที ่6 ประสทิธภิาพและปรมิาณการทาํงานในแต่ละขัน้ตอนการผลติก่อนปรบัปรงุ (ต่อ) 

ขัน้ตอนทาํงาน 
การทาํงาน 
ต่อวนั 

สดัส่วนสินค้า 
ต่อพืน้ท่ี 

ประสิทธิภาพการ
ทาํงานต่อเน่ือง 

ประสิทธิภาพ
การทาํงานจริง 

กองกระสอบ 318 กระสอบ 100.00% 100.00% 100.00% 
เยบ็กระสอบ 316 กระสอบ 7.68% 7.68% 6.83% 
สายพานลาํเลยีง 2 316 กระสอบ 8.23% 0.16% 0.37% 
วางกระสอบบนพาเลท 7 พาเลท 100.00% 100.00% 100.00% 
จุดจา่ยพาเลท 8 พาเลท 100.00% 100.00% 100.00% 
สายพานลาํเลยีง 1 9,511 กก 96.17% 95.95% 96.40% 
กากปาลม์เตรยีมขนยา้ย 10,500 กก 99.75% 93.10% 93.86% 

 
 จากการจาํลองขอ้มลูดงักล่าวในโปรแกรม Technomatix Plant Simulation พบว่า กระบวน 
การผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium สาํหรบัใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวน์ัน้ ในการ
ทํางานช่วงเวลาปกต ิ1 วนั ตัง้แต่ช่วงเวลา 8:00 น. ถงึ 17:00 น. สามารถผลติกากเมลด็ในปาล์ม
ไดท้ัง้สิน้ 7 พาเลท หรอื 316 กระสอบ สามารถผลติไดเ้ป็นปรมิาณรวมประมาณ 9,572 กโิลกรมั 
ซึ่งมคีวามใกล้เคยีงกบัการผลติจรงิ อาจจะมคีวามแตกต่างเน่ืองจากประสทิธภิาพการผลติจาก
ปจัจยัภายนอกต่างๆ ประมาณ 10-20% 
 อยา่งไรกต็าม จากผลการทดสอบการจาํลองการผลติโดยโปรแกรม Technomatix Plant 
Simulation น้ีพบว่าเกดิคอขวดในกระบวนการผลติทัง้สิน้ 2 ขัน้ตอน โดยมขี ัน้ตอนการผลติทีเ่ป็น
คอขวดจุดที ่1 ในขัน้ตอนการรบักากเมลด็ในปาลม์เขา้เครือ่งบดกาก และขัน้ตอนการผลติทีเ่ป็นคอ
ขวดจุดที ่2 ในขัน้ตอนการผลติสว่นทีเ่ป็นการบรรจุกากเมลด็ในปาลม์ลงกระสอบดว้ยคน ซึง่ยงัไม่
มปีระสทิธภิาพ ดงัทีแ่สดงในกราฟการวเิคราะหก์ารทาํงานของโมดลู Bottleneck Analyzer ดงัทีอ่ยู่
ในกรอบสแีดงที ่1 และ 2 ของรปูที ่15 ทางผูศ้กึษาจงึทาํการวเิคราะหข์อ้มลูเพิม่เตมิในสว่นน้ีพบวา่ 
ในกระบวนการผลติทัง้ 2 กระบวนการดงักล่าวซึ่งเป็นกระบวนการที่มคีวามแตกต่างกนั โดยที่
กระบวนการรบัเขา้กากเมลด็ในปาลม์ลงเครื่องบดนัน้ เป็นการทยอยขนสง่สนิคา้ทลีะสว่นลงเครื่อง
บดกากเมลด็ในปาลม์ ซึง่เป็นกระบวนการอตัโนมตัอิยูแ่ลว้ ในอนาคตสามารถเปลีย่นจากการขนสง่
ดว้ยรถตกัเป็นสายพานลําเลยีงได ้จงึยงัไมม่คีวามเป็นทีจ่ะตอ้งปรบัปรุง หรอืพฒันาในขณะทีก่ระบวน 
การบรรจุกระสอบ การชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบ เป็นกระบวนการทีใ่ชแ้รงงานคนเป็นหลกั 
และมกีารทาํงานทีล่่าชา้เมื่อเทยีบกบักระบวนการผลติอื่นๆ อกีทัง้ยงัเป็นหน่ึงในคอขวดของกระบวน 
การผลติน้ี ซึ่งสอดคลอ้งกบัขอ้มลูในแผนผงัการไหลของกระบวนการผลติ จงึไดท้ําเป็นกรอบการพฒันา
กระบวนการผลติในกระบวนการน้ี และกระบวนการทีเ่กีย่วขอ้งเป็นหลกั 
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รปูที ่15 บรเิวณทีเ่กดิคอขวดของกระบวนการผลติ 
 

การวิเคราะหป์ระเดน็ปัญหาในกระบวนการการผลิตและแนวทางในการแก้ไขปรบัปรงุ 
 หลงัจากไดท้าํการวเิคราะหก์ระบวนการผลติเดมิผา่นการจาํลองกระบวนการผลติดว้ย
แบบจาํลองทางคอมพวิเตอรใ์นโปรแกรม Technomatix Plant Simulation และไดพ้บขัน้ตอนที่
ส่งผลต่อการเกดิความสูญเสยี หรอื มุดะ ในสนิคา้คงคลงั และรอคอยในกระบวนการบรรจุลง
กระสอบ การชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบ ผูศ้กึษาไดท้ําการนําหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใช ้
ในการลดความสญูเสยีทัง้ 3 ขัน้ตอนของกระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium 
น้ี โดยก่อนทีจ่ะทาํการลดความสญูเปล่า ดว้ยหลกัการ ECSR จะตอ้งทาํการวเิคราะหร์ะบบดว้ย
หลกัการ SMED ก่อนโดยมขีัน้ตอนดงัต่อไปน้ี 
 ขัน้ตอนที ่1 แยกยอ่ยกระบวนการทาํงานในกระบวนการทีส่นใจ 
 ขัน้ตอนที ่2 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั  
 

1 

2 
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               การบรรจุ                           การชัง่                            การเยบ็ 
 
รปูที ่16 การทํางานก่อนการพฒันาของขัน้ตอนการบรรจุลงกระสอบ การชัง่ และการเยบ็ปิดปาก

กระสอบกากเมลด็ในปาลม์ 
 
 จากนัน้จงึนําผลที่ไดจ้ากการวเิคราะห ์เขา้ไปทดสอบในการจําลองในโปรแกรม Technomatix 
Plant Simulation เพือ่ประมาณการผลการปรบัปรงุ 
 
การออกแบบและพฒันาระบบบรรจ ุชัง่ และเยบ็ปิดปากกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ 
 จากปญัหาทีพ่บในกระบวนการผลติดงักล่าว ผูศ้กึษาไดใ้ชห้ลกัการการบรหิารการผลติ
แบบโตโยตา้ หรอื TPM มาประยุกต์ใชใ้นการแกไ้ขปญัหาคอขวด และพฒันากระบวนการผลติน้ี 
โดยไดเ้ริม่จากการวเิคราะหว์่า ปจัจุบนั ปญัหาดงักล่าวเกดิจาก ECSR มาประยุกต์ใชใ้นการแก ้
ปญัหาน้ี โดยการนําแนวคดิ Combination หรอื การควบรวมกระบวนการ 2 กระบวนการขึน้ไป และ
แนวคดิ Simplification หรอื การทําใหง้า่ยขึน้ มาใชใ้นการพฒันาปรบัปรุงเครื่องจกัร ใหผู้ป้ฏบิตังิาน
สามารถทํางานได้ง่ายขึน้ และได้ประสทิธภิาพการทํางานที่มากขึน้ในต้นทุนการผลติที่เท่าเดมิ 
หรอืน้อยลงโดยจากแนวคดิดงักล่าว ผูศ้กึษาไดท้ดลองนําสายพานลําเลยีง ตาชัง่ อุปกรณ์ควบคุม
การเปิดปิดชุดสัง่จา่ยกากเมลด็ในปาลม์ และเครือ่งเยบ็ปากกระสอบเขา้มารวมกนั เป็นเครือ่งจกัรที่
จะช่วยใหผู้ป้ฏบิตังิานสามารถทํางานไดง้่ายขึน้ตามแผนผงักระบวนการผลติ โดยผูศ้กึษาไดเ้ริม่
จากการออกแบบโดยใชโ้ปรแกรม SketchUp ในการร่างแนวทางการพฒันาการบรรจุ เครื่องชัง่ 
และเครือ่งเยบ็ปิดปากกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ขึน้ 
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รปูที ่17 การออกแบบในโปรแกรม SketchUp 
 
การปรบัปรงุการทาํงานของกระบวนการบรรจ ุการชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบ 
 หลงัจากทีท่ําการวเิคราะหแ์ละออกแบบการปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ การชัง่ และ
การเยบ็ปิดปากกระสอบกากเมลด็ในปาลม์ ผูศ้กึษาและทมีงานไดนํ้าเทคนิคทางดา้นวศิวกรรม 
และเทคโนโลยกีารผลติกึ่งอตัโนมตัใินปจัจุบนัมาประยุกต์ใช ้ในการพฒันาเครื่องจกัรเดมิใหม้ี
ประสทิธภิาพมากขึน้ เพื่อลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ และไดท้าํการปรบัปรุง
เพิม่เตมิจากการสรา้งระบบขึน้มาเป็นครัง้แรก อกีจาํนวน 2 ครัง้ ดงัต่อไปน้ี 
 การสรา้งระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตัขิึน้เป็นครัง้แรก เป็นการปรบัปรุงวธิกีาร
บรรจุ การชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบจากเดมิทีใ่ชค้นปิดเปิดสกรูบรรจุกากปาล์ม มาเป็น
การบรรจุจากถงับรรจุดว้ยการไหลตามแรงโน้มถ่วงควบคุมการจ่ายกากเมลด็ในปาลม์ดว้ยระบบ
กึง่อตัโนมตัริบัคาํสัง่จากเครือ่งชัง่โดยตรง 
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รปูที ่18 การใชง้านถงับรรจุ แทนการใชส้กรปู้อนเขา้กระสอบ 
 

 การปรบัปรงุครัง้ที ่ 1 เป็นการปรบัปรุงการเย็บปากกระสอบเพื่อให้ง่ายต่อการเย็บ
มากขึน้โดยการเพิม่ราวประคองกระสอบ (Guide Rail) บรเิวณดา้นขา้ง ช่วยใหค้นเยบ็ไม่ต้อง
ประคองกระสอบตลอดเวลา           
                           

 
 

รปูที ่19 การตดิตัง้ราวประคองกระสอบเพือ่ชว่ยคนเยบ็กระสอบ 
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 ผลการทดสอบเวลาการทํางานพบว่าชา้กว่าเมื่อการสรา้งระบบบรรจุกึ่งอตัโนมตัขิึน้
เป็นครัง้แรก แต่ชว่ยใหค้นเยบ็ทาํงานงา่ยขึน้ไมต่อ้งดงึปากกระสอบหาตําแหน่งจกัรตลอดเวลา 
 การปรบัปรงุครัง้ที ่ 2 เป็นการปรบัตําแหน่งจกัรใหเ้ขา้มาอยู่ใกล้ตําแหน่งผูบ้รรจุเพื่อ 
ใหส้ัง่จกัรเยบ็หลงับรรจุไดท้นัท ีทําใหเ้หลอืแค่ผูบ้รรจุและผูจ้ดัเรยีงกระสอบบนพาเลท รวมถงึ
การเรง่รอบสายพานลาํเลยีงกระสอบขึน้พาเลทใหเ้รว็ขึน้ เพือ่ลดเวลาการขนถ่ายลง 
 

 
 

รปูที ่20 การยา้ยตําแหน่งจกัรมาอยูใ่กลก้บัผูบ้รรจุ 
  
 ผลการทดสอบ พบวา่ การใชถ้งับรรจุควบคุมการปิดเปิดกึง่อตัโนมตัจิะใชเ้วลาบรรจุที ่
12 วนิาทต่ีอกระสอบ และขัน้ตอนการเยบ็ที ่12 วนิาท ีและการขนถ่ายไปยงัพาเลทรวมการจดั
วางอกี 25 วนิาท ีเวลารวมที ่49 วนิาท ีซึง่ช่วยลดเวลาการทาํงานลงจากเดมิ 29 วนิาท ีซึง่กระบวน  
การทาํงานเดมิใชเ้วลาที ่1 นาท ี18 วนิาทต่ีอกระสอบ หรอืคดิเป็นความเรว็ทีม่ากขึน้ 37.18% 
 โดยเราสามารถนํากระบวนการทาํงานหลงัการปรบัปรุง ครัง้ที ่2 ซึง่ใชเ้วลาในการทาํงาน
ของกระบวนการผลติไดใ้นเวลารวมที ่407 วนิาท ีโดยใชพ้นกังานฝา่ยผลติ รวม 4 คน มาแสดง
เป็นแผนภมูกิารไหลของกระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุ ไดต้ามตารางที ่7 ไดด้งัต่อไปน้ี  
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ตารางที ่7 แผนภมูกิารไหลของกระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุ 

 
 
 ทัง้น้ี เรายงัสามารถนําแผนภูมกิระบวนไหลของการทํางานหลงัการปรบัปรุงมาแสดง
เป็นกราฟ Yamazumi Chart เพื่อแสดงถงึการวเิคราะหก์ระบวนการทาํงาน และการวเิคราะห์
ภาระงานของพนักงานภายหลงัจากทีเ่รานําระบบการบรรจุกระสอบกึ่งอตัโนมตัมิาใชง้าน โดย
การเทยีบกบั Takt Time ณ ระดบัความตอ้งผลผลติที ่500 กระสอบต่อวนั จะสามารถได ้Takt 
Time ที ่ 57.60 วนิาท ี(480 นาท/ี500 กระสอบ) ดงัแสดงไวใ้นรปูที ่21 ดงัน้ี 
 

 
 

รปูที ่21 การวเิคราะหด์ว้ยกราฟ Yamazumi Chart (หลงัปรบัปรงุ) 
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 โดยจากกราฟ Yamazumi Chart แสดงใหเ้หน็ไดว้่าในกระบวนการบรรจุ การชัง่ การเยบ็ 
และการจดัเรยีง หลงัการปรบัปรงุ จะใชพ้นกังานลดลงเหลอืเพยีง 2 คน มกีารใชเ้วลาการทาํงาน
รวม 49 วนิาท ีซึง่ตํ่ากว่า Takt Time ตามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้57.6 วนิาท ีจงึทาํใหส้ามารถผลติกาก
เมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium ใหไ้ด ้500 กระสอบต่อวนัไดต้ามเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้
 
งบประมาณการลงทุนในโครงการพฒันาระบบการบรรจกุระสอบก่ึงอตัโนมติั  
 โดยรายละเอยีดการลงทุนในการปรบัปรุงน้ีเดมิทีไ่ดท้ําการสบืหาขอ้มลูกบัทางผูผ้ลติ
เครือ่งจกัรในการผลติ ซึง่มงีบประมาณทีส่งู ถงึ 1.60 ลา้นบาท ทางผูศ้กึษาและทมีงานจงึทาํการ
รวบรวมขอ้มูล และทําการพฒันาระบบการบรรจุกระสอบกึ่งอตัโนมตัดิงักล่าวขึน้มาเอง โดยมี
รายละเอยีดการลงทุนดงัตารางที ่8 
 
ตารางที ่8 มลูคา่เงนิลงทุนในการพฒันาระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิ
ถงัและระบบควบคมุการบรรจ ุ
 ถงับรรจุขนาด 1.2 x 1.2 x 2 กรวยสงู 2 เมตร ทางออกขนาด 20 x 20 ซม.  43,300.00 
 ระบบนิวเมตกิพรอ้มป ัม๊ลมขนาด 1 แรงมา้ 17,500.00 
 ตาชัง่แบบคานกระดก 8,000.00 
 ระบบไฟฟ้า 7,500.00 
สายพานและจกัรเยบ็ พร้อมระบบควบคมุ 
 สายพานหน้ากวา้ง 60 ซม. ยาว 3 เมตร 35,000.00 
 จกัรมอืถอื 7,500.00 
 ระบบควบคุมความเรว็ (Inverter มอืสอง) และระบบไฟฟ้าควบคุม 8,370.00 
สายพานลาํเลียง 30 องศา 
 สายพานหน้ากวา้ง 60 ซม. ยาว 3 เมตร 30,000.00 
 มอเตอรเ์กยีร ์1:20 5,000.00 
 ระบบไฟฟ้า 3,530.00 
 165,700.00 
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บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
ผลการศึกษา 
 จากการศกึษาเพื่อพฒันากระบวนการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium 
เพือ่ใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัว ์โดยอาศยัการออกแบบและพฒันาในคอมพวิเตอรแ์ละทดลองเพื่อ
สรา้งระบบการบรรจุกระสอบกากเมลด็ในปาล์มกึ่งอตัโนมตัขิึน้มาใชง้านจรงิ สามารถแสดงผล
ของการศกึษาไดด้งัตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 ผลการพฒันาระบบการบรรจุกึง่อตัโนมตัใินแต่ละรอบการปรบัปรงุระบบ 

กระบวนการ 
ก่อนปรบัปรงุ 

(ระบบบรรจดุ้วยมือ) 
(หน่วย  : วินาที) 

ระบบการบรรจก่ึุงอตัโนมติัท่ีสร้างขึน้ใหม่ 
เม่ือสร้างครัง้

แรก 
ปรบัปรงุ 
ครัง้ท่ี 1 

ปรบัปรงุ 
ครัง้ท่ี 2 

เวลาบรรจุ/ชัง่ 45 วนิาท ี 20 วนิาท ี 60 วนิาท ี 12 วนิาท ี
เวลาในการเยบ็ 10 วนิาท ี 20 วนิาท ี 17 วนิาท ี 12 วนิาท ี
เวลาในการ
จดัเรยีง 

13 วนิาท ี 41 วนิาท ี 39 วนิาท ี 25 วนิาท ี

เวลาท่ีใช้รวม 78 วินาที 81 วินาที 116 วินาที 49 วินาที 
ยอดการผลิต 

(กระสอบ) 
300 300 230 500 

ยอดการผลติ 
(กโิลกรมั) 

9,000 9,000 6,000 15,000 

Takt Time 
96 วนิาท ี
ต่อกระสอบ 

96 วนิาท ี
ต่อกระสอบ 

125.22 วนิาท ี
ต่อกระสอบ 

57.60 วนิาท ี
ต่อกระสอบ 

เวลาผลติรวม/วนั 7 ชัว่โมง 30 นาท ี 7 ชัว่โมง 15 นาท ี 7 ชัว่โมง 55 นาท ี 7 ชัว่โมง 38 นาท ี

 
 จากการปรบัปรงุการผลติในสว่นของระบบการบรรจุโดยการสรา้งระบบการบรรจุกระสอบ
กากเมลด็ในปาลม์กึง่อตัโนมตั ิพบวา่ กระบวนการทาํงานการผลติสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการ
ทํางาน ได้ดว้ยการลดเวลาการบรรจุ ชัง่ และเยบ็ปากกระสอบจากเดมิ 1 นาท ี18 วนิาท ี(78 
วนิาท)ี เหลอื 49 วนิาท ีสง่ผลใหร้ะบบการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium สาํหรบั ใช้
เป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารสตัว ์ ทีม่กีําลงัผลติจากเดมิ 300 กระสอบต่อวนั เป็น 500 กระสอบ  
ต่อวนั หรอืเพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานถงึ 66% 
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ผลการคาํนวณ Takt Time 

 Takt Time (ก่อนปรบัปรงุ)  =  480 นาท ี(60 นาท ี* 8 ชัว่โมงต่อวนั)/300 กระสอบ  
     (ใชพ้นกังาน 3 คน) 
    =  96 วนิาท/ีกระสอบ 
 เวลาทาํงาน  =  300 กระสอบ *78 วนิาท ี= 23,400 วนิาท ี
 เวลาพกั  =  60 วนิาท ี* 10 นาทพีกั * 6 รอบบรรจุ = 3,600  
      วนิาท ี(พกัรอบละ 10 นาท ีทุก 50 กระสอบ)  
 เวลาทาํงาน + พกั  =  23,400 + 3,600 = 27,000 วนิาท ี 
 เวลาทีใ่ชผ้ลติรวม/วนั =  7 ชัว่โมง 30 นาท ี
 เวลาทาํงาน 8 ชม. หกัเวลาบรรจุและพกัระหว่างบรรจุ เหลอืเวลา 30 นาท ีสาํหรบัเตรยีม
งานก่อนเริม่และกจิกรรม 5 ส หลงัจบงาน 
 
 Takt Time (เมือ่สรา้งครัง้แรก)  = 480 นาท ี(60 นาท ี* 8 ชัว่โมงต่อวนั)/300 กระสอบ  
     (ใชพ้นกังาน 3 คน) 
    =  96 วนิาท/ีกระสอบ 
 เวลาทาํงาน  = 300 กระสอบ * 81 วนิาท ี= 24,300 วนิาท ี
 เวลาพกั  =  60 วนิาท ี* 10 นาทพีกั * 3 รอบบรรจุ = 1,800  
     วนิาท ี(พกัรอบละ 10 นาท ีทุก 100 กระสอบ) 
 เวลาทาํงาน + พกั =  24,300 + 1,800 = 26,100 วนิาท ี
 เวลาทีใ่ชผ้ลติรวม/วนั =  7 ชัว่โมง 15 นาท ี
 เวลาทาํงาน 8 ชม. หกัเวลาบรรจุและพกัระหว่างบรรจุ เหลอืเวลา 45 นาท ีสาํหรบัเตรยีม
งานก่อนเริม่และกจิกรรม 5 ส หลงัจบงาน 
 
 Takt Time  
 (หลงัปรบัปรงุครัง้ที ่1) = 480 นาท ี(60 นาท ี* 8 ชัว่โมงต่อวนั)/230 กระสอบ  
     (ใชพ้นกังาน 3 คน) 
    =  125.22 วนิาท/ีกระสอบ 
 เวลาทาํงาน  = 230 กระสอบ *116 วนิาท ี= 26,680 วนิาท ี
 เวลาพกั  =  60 วนิาท ี* 10 นาทพีกั * 3 รอบบรรจุ = 1,800  
     วนิาท ี(พกัรอบละ 10 นาท ีทุก 100 กระสอบ) 
 เวลาทาํงาน + พกั =  26,680 + 1,800 = 28,480 วนิาท ี
 เวลาทีใ่ชผ้ลติรวม/วนั =  7 ชัว่โมง 55 นาท ี
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 เวลาทาํงาน 8 ชม. หกัเวลาบรรจุและพกัระหว่างบรรจุ เหลอืเวลา 5 นาท ีสาํหรบัเตรยีม
งานก่อนเริม่และกจิกรรม 5 ส หลงัจบงาน 
 
 Takt Time  
 (หลงัปรบัปรงุครัง้ที ่2) =  480 นาท ี(60 นาท ี* 8 ชัว่โมงต่อวนั)/500 กระสอบ  
     (ใชพ้นกังาน 2 คน) 
    =  57.60 วนิาท/ีกระสอบ 
 เวลาทาํงาน  = 500 กระสอบ *49 วนิาท ี= 24,500 วนิาท ี
 เวลาพกั  =  60 วนิาท ี* 10 นาทพีกั * 5 รอบบรรจุ = 3,000  
     วนิาท ี(พกัรอบละ 10 นาท ีทุก 100 กระสอบ) 
 เวลาทาํงาน + พกั =  24,500 + 3,000 = 27,500 วนิาท ี
 เวลาทีใ่ชผ้ลติรวม/วนั =  7 ชัว่โมง 38 นาท ี
 เวลาทาํงาน 8 ชม. หกัเวลาบรรจุและพกัระหว่างบรรจุ เหลอืเวลา 22 นาท ีสาํหรบัเตรยีม
งานก่อนเริม่และกจิกรรม 5ส หลงัจบงาน 
  
ผลตอบแทนทางการเงิน 
 จากขอ้มลูการปรบัปรุงกระบวนการผลติ ขอ้มลูการผลติ และขอ้มลูการลงทุนในการพฒันา
ระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิพบวา่ ผลตอบแทนทางการเงนิ มรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
 ความสามารถในการผลติจากเดมิ 300 กระสอบต่อวนั เป็น 500 กระสอบต่อวนั เพิม่ขึน้ 
200 กระสอบต่อวนั หรอื 6,000 กโิลกรมัต่อวนั คดิเป็นรายไดเ้พิม่ขึน้ประมาณ 47,000.00 บาท/ต่อวนั 
(ราคาขาย 235.00 บาท/กระสอบ) หรอื 1.18 ลา้นบาทต่อเดอืน หรอื 14.10 ลา้นบาทต่อปี และยงั
สามารถลดการใชแ้รงงานในกระบวนการผลติได ้1 ตําแหน่ง โดยใชเ้งนิลงทุน 165,700.00 บาท  
 สามารถลดค่าใชจ้่ายแรงงานได ้1 ตําแหน่ง คดิค่าแรง 400.00 บาทต่อวนั หรอืคดิเป็น
รายเดอืน 12,000.00 บาท/เดอืน หรอืเทา่กบั 144,000.00 บาทต่อปี 
 โดยการลงทุนในโครงการพฒันาระบบบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิคดิเป็นเงนิลงทุนจาํนวน 
165,700.00 บาท  คาํนวณอตัรากําไรที ่กระสอบละ 30 บาท (1.00 บาท/กโิลกรมั) ดงันัน้ จาํนวน
การผลติทีเ่พิม่ขึน้ 200 กระสอบต่อวนั ใน 1 เดอืน ทาํงาน 26 วนั สามารถผลติเพิม่ขึน้ได ้5,200 
กระสอบต่อเดอืน จะไดผ้ลกําไรทีเ่พิม่ขึน้ประมาณ 156,000 บาทต่อเดอืน ดงันัน้ ระยะเวลาคนืทุน
ในโครงการดงักล่าวจะอยูท่ี ่1 เดอืน 2 วนั 
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บทสรปุ 
 จากการพฒันาระบบการบรรจุกระสอบกากเมลด็ในปาลม์กึ่งอตัโนมตั ิโดยใชเ้ทคนิค 
KJ Method และ AS-IS and TO-BE Model รวมถงึการใชแ้บบจาํลองกระบวนการผลติดว้ยโปรแกรม 
Technomatix Plant Simulation เพื่อทาํการทดลองปรบัปรุงกระบวนการผลติดว้ยวธิกีารพฒันา
แบบลนี และภายในแนวคดิกระบวนการผลติแบบโตโยต้าในการลดการสูญเสยีโดยไม่จําเป็นของ
บรษิทักรณีศกึษา จนนําไปสูก่ารสรา้ง พฒันา และปรบัปรุงจากการสรา้งแบบจําลอง 3 มติ ิจาก
โปรแกรม SketchUp ดว้ยหลกัการ ECRS และ SMED และผูศ้กึษาไดท้าํการประเมนิเปรยีบเทยีบ
ผลการผลติก่อน และ หลงัการปรบัปรงุนัน้ ผูศ้กึษาไดส้รุปประโยชน์ทีเ่กดิขึน้จากการดาํเนินการ
โครงการน้ี ไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. สามารถเพิม่ความสามารถในการผลติกากเมลด็ในปาลม์เกรด Super Premium เพื่อ
ใชเ้ป็นวตัถุดบิอาหารสตัวไ์ดเ้พิม่ขึน้วนัละ 200 กระสอบ เป็น 500 กระสอบต่อวนั หรอืคดิเป็น
รอ้ยละ 66% ซึง่สามารถทาํรายไดใ้หแ้ก่บรษิทักรณศีกึษาเพิม่ขึน้ ประมาณ 14.10 ลา้นบาทต่อปี 
 2. สามารถลดการใชแ้รงงานในกระบวนการผลติได ้1 ตําแหน่ง 
 3. การลงทุนในโครงการพฒันาระบบบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตั ิคดิเป็นเงนิลงทุนจาํนวน 
165,700.00 บาท และสามารถคนืทุนไดใ้นระยะเวลา 1 เดอืน 2 วนั 
 4. การปรบัปรุง และพฒันากระบวนการบรรจุ การชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบ 
โดยพฒันาเป็นระบบการบรรจุกระสอบกึง่อตัโนมตันิัน้ ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุน และเพิม่ขดีความ 
สามารถในการดาํเนินธุรกจิ ตลอดจนใชเ้ป็นแนวทางในการกําหนดแผนกลยุทธ ์เพื่อสรา้งความ
เจรญิเตบิโตใหแ้ก่องคก์รอยา่งมัน่คงและยัง่ยนืไดต่้อไปในอนาคต 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. ในกระบวนการผลติยงัคงมคีอขวดของกระบวนการผลติขัน้ตอนอื่นๆ ทีค่วรไดร้บั
การพฒันาเพิม่เตมิในอนาคต 
 2. เครื่องจกัรในส่วนของการบรรจุ การชัง่ และการเยบ็ปิดปากกระสอบสามารถพฒันา
ปรบัปรุงเพิม่เตมิใหม้คีวามเป็นอตัโนมตัมิากขึน้ในอนาคต เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงาน และ
ลดตน้ทุนการผลติ 
 3. การพฒันาปรบัปรุงกระบวนการผลติกากเมลด็ในเกรด Super Premium เพื่อใช้
เป็นวตัถุดบิอาหารสตัวใ์นอนาคต ควรพจิารณาถงึการขนสง่โดยใชย้านพาหนะอื่นๆ เช่น รถตกั 
รถโฟลค์ลฟิต ์หรอืเครื่องจกัรอื่น ในการปรบัปรุงและพฒันา เพื่อใหเ้กดิการใชท้รพัยากรดา้นเชือ้เพลงิ
ทีเ่หมาะสมกบักระบวนการผลติ และนําไปสู่การลดต้นทุน และเพิม่ขดีความสามารถในการแข่งขนั
ทางธุรกจิ 
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 4. บรษิทักรณีศกึษาควรส่งเสรมิใหพ้นักงานมคีวามรู ้ความเขา้ใจ เพื่อทําการปรบัปรุง
และพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) เพื่อใหเ้กดิการพฒันากระบวนการผลติและสรา้งการเจรญิเตบิโต
อยา่งยัง่ยนืใหก้บัองคก์รต่อไป 
 5. บรษิทักรณีศกึษาควรพจิารณาแนวทางการถ่ายทอดองคค์วามรูท้ีไ่ดร้บัจากการศกึษา
ในครัง้น้ี ใหแ้ก่ชุมชน หรอืกลุ่มเกษตรกรทีม่คีวามประสงคใ์นการใชร้ะบบการบรรจุกระสอบ
กึง่อตัโนมตัทิีไ่ดม้กีารปรบัปรุงและพฒันาขึน้น้ี เพื่อนําไปใชใ้นกระบวนการผลติ ผลติภณัฑอ์ื่นของ
ชุมชนหรอืกลุ่มเกษตรกร เชน่ การผลติปุ๋ ยอนิทรยีบ์รรจุกระสอบเพือ่จาํหน่าย ในโครงการพฒันา
เกษตรอนิทรยีข์องประเทศไทย เป็นตน้ 
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