
 
 

 
 

บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

  
 4.1 ผลการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
 ในการศึกษากระบวนการผลิตแผ่นยางพารา เบื้องต้นของ บริษัท สวนหลวงราชไมตรี 
จังหวัดจันทบุรี ผู้วิจัยได้ท าการสังเกตการณ์และสอบถามข้อมูลจากผู้จัดการ และพนักงานของบริษัท
พบว่าขั้นตอนในของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราสามารถแบ่งออกได้เป็น  4 ขั้นตอนหลัก 
ตามลักษณะของงานที่ท า ดังภาพที่ 4.1 - 4.4 

4.1.1 ขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 
 4.1.2 ขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา       
 4.1.3 ขั้นตอนน าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ     
 4.1.4 ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์ 
 

4.1.1 ขั้นตอนการเตรียมยางพารา 
   

 

  

 

 

 

 

        

 

 

 

ภาพท่ี 4.1 แสดงขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 

 

 

2. ชั่งน้ ายางพารา 

3. ยกน้ ายางพาราไปกรอง 

4. กรองน้ ายางพารา 

5. ยกน้ ายางพาราเทลงบ่อรวม 

ขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 1. ยกน้ ายางพาราไปชั่ง 

 

6. เทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 

7. เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 

8. กวนน้ ายางพาราให้เข้ากัน 
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ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 

4.1.2 ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา  

  

  

  

       

        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           
  

        

 

       

  

ภาพท่ี 4.2 แสดงขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 

12. ป้อนยางพาราเข้าเคร่ืองรีด 13. วางยางพาราเพื่อรอไปตาก 

14. เคลื่อนยางพาราไปตาก 
(ยางพารารออยู่ที่แท่นวางยาง) 

15. ยกยางตากบนเก๊ะ 

1. ปล่อยน้ ายางพาราลงตะกง 

2. หยิบน้ ากรด 

3. เติมน้ ากรด 

10. ยกยางพาราไว้บนราง 

9. ถอดแผ่นเสียบ 
(ยางพารารออยู่ที่ตะกง) 

8. พักทิ้งไว้ให้น้ ายางแข็งตัว 

7. ใส่แผ่นเสียบ 

11. เคลื่อนยางพาราไปที่เคร่ืองรีด 

5. ตักฟองออกจากน้ ายางพารา 

4. กวนน้ ายางพารา 

6. หยิบแผ่นเสียบ 

16. ลากเก๊ะออกไปตากแดด 

17. ตากแดดทิ้งไว้ 
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4.1.3 ขั้นตอนการน าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3 แสดงขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนการน าแผ่นยางเข้าโรงอบ 1. น าแผ่นยางพารามาหน้าโรงอบ 
(แผ่นยางรออยู่ที่จุดตากแดด) 

2. หยิบไม้แทรกแผ่นยางพารา 
(ไม้แทรกรออยู่ข้างโรงอบ) 

3. แทรกแผ่นยางพารา 

4. น าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 

5. อบแผ่นยางพารา 
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4.1.4 ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์ 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 แสดงขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์ 

 

ขั้นตอนการคัดแยก 
และบรรจุผลิตภัณฑ์ 

2. น าแผ่นยางออกจากเก๊ะ 

3. ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง 

4. ตัดแต่งแผ่นยางพารา 

5. แยกประเภทแผ่นยางพารา 

6. น าแผ่นยางพาราไปชั่ง 

7. ชั่งแผ่นยางพารา 

8. เคลื่อนแผ่นยางพาราลงถัง 

9. ยกแผ่นยางพาราลงถัง 

10. น าแผ่นยางพาราเข้าเคร่ืองอัด 11. อัดแผ่นยางพารา 

12. เคลื่อนยางพาราไปห่อด้วยถุง 

1. น าแผ่นยางออกจากโรงอบ 
ไปไว้หน้าโรงงาน 

    อบ 

13. ห่อแผ่นยางพาราด้วยถุง 

14. น าไปไว้ในคลัง 
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จากภาพที่ 4.1 เมื่อน้ ายางมาถึงหน้าโรงงานท าการยกน้ ายางเพื่อน าไปชั่ง จากน้ันน าไปกรอง
โดยมีตะแกรงเป็นอุปกรณ์ช่วยในการก าจัดสิ่งเจือปนในน้ ายาง เช่น ใบไม้ เศษใบไม้ เศษเปลือกยาง
เป็นต้น แล้วค่อยน าไปเทลงบ่อรวม จากน้ันท าการน าน้ าเปล่าในกระป๋องที่ได้น้ ามาจากสายยางมาเท
ใส่ในบ่อรวม เมื่อเทน้ าเปล่าลงไปแล้วก็ท าการกวนให้น้ ายางพาราและน้ าเปล่าเข้ากัน 

จากภาพที่ 4.2 หลังจากเมื่อท าการผสมน้ ายางสดกับน้ าเปล่าจนได้ปริมาณที่เหมาะสมแล้ว 
จึงท าการปล่อยน้ ายางผ่านท่อจากบ่อรวมไปยังตะกงจนครบทุกตะกงหรือจนกว่าน้ ายางที่ผสมจะหมด
หลังจากน้ันท าการเติมน้ ากรดร้อยละ 2 เทใส่ในตะกงในปริมาณประมาณ 5 ลิตร แล้วใช้ไม้พายกวน
น้ ายางให้เข้ากันจนเกิดฟองพนักงานต้องท าการตักฟองออกใส่ภาชนะ ในขั้นตอนน้ีควรระวังไม่ให้ฟอง
หลงเหลืออยู่เพราะฟองดังกล่าวท าให้แผ่นยางมีต าหนิในการตักฟองออกแต่ละคร้ังควรล้างเพื่อ 
ท าความสะอาดก่อนแล้วค่อยตักใหม่อีกคร้ังเมื่อตักฟองออกหมดแล้วท าการใส่แผ่นเสียบให้ตรงกับ
ช่องเสียบแต่ละช่องของตะกงและต้องแน่ใจว่าแผ่นเสียบน้ันถูกเสียบลงไปถึงพื้นตะกงทุกช่อง 
ไม่เช่นน้ันแผ่นยางจะติดกันนอกจากน้ันการเสียบแผ่นเสียบต้องเว้นระยะเพื่อไล่ระดับน้ ายางให้เท่ากัน 
หากไม่เสียบแผ่นตามล าดับจะท าให้ขนาดของแผ่นยางไม่เท่ากันเมื่อใส่แผ่นเสียบเสร็จแล้วท าการทิ้ง
น้ ายางเอาไว้ประมาณ 18 ชั่วโมงจนน้ ายางแข็งตัวแล้วค่อยฉีดน้ าลงในตะกงให้ทั่วเพื่อดึงแผ่นเสียบ
ออกและยกแผ่นยางพาราขึ้นจากตะกงไปใส่รางล้างยางซึ่งใส่น้ าสะอาดไว้พร้อมแล้ว ระวังอย่าให้ยาง
ฉีกขาดยางที่ ติดกันให้ฉีกออกทุกแผ่นหากทิ้งไว้จะฉีกไม่ออกน ายางที่แข็งตัวที่ได้มารีด การป้อน  
แผ่นยางพาราเข้าเคร่ืองรีดจะต้องสอดด้านกว้างของแผ่นยางพาราบริเวณส่วนกลางของแท่นรีดคร้ังละ
แผ่น แผ่นยางที่ผ่านเคร่ืองรีดคนงานจะน าไปวางพาดบนราวไม้ไผ่ราวละ 4 แผ่นจะต้องระวังไม่ให้ 
ขอบยางทับกันจากน้ันแขวนราวไม้ไผ่บนเก๊ะ โดยไม่ให้ยางที่แขวนชายห้อยติดกันหรือห้อยลงไปติด  
กับยางแผ่นชั้นล่างเพราะว่าส่วนที่ยางทับหรือติดกันน้ันยางจะไม่สุก ราวไม้ไผ่ที่ใช้พาดแผ่นต้อง  
มีสะอาดเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดคราบสกปรกบนแผ่นยางพารา เมื่อตากแผ่นยางพาราเต็มเก๊ะแล้วท าการ
ยกออกไปตากแดดโดยท าการตากแดดไว้ประมาณ 3 ชั่วโมง 

จากภาพที่ 4.3 เมื่อเห็นว่าแผ่นยางพาราแห้งจนได้ที่แล้วจึงท าการเคลื่อนย้ายแผ่นยางพารา
เข้ามาเพื่อท าการแยกแผ่นยางพาราไม่ให้ติดกันโดยการใช้วิธีการใช้ไม้ราวสางยางพาราแต่ละแผ่น 
จะช่วยให้ยางพาราสุกดีทั่วทั้งแผ่น เมื่อท าครบทุกแผ่นจึงน าเข้าโรงอบด้วยอุณหภูมิประมาณ 50 ถึง 
60 องศาเซลเซียล เพราะถ้าหากอุณหภูมิสูงเกินจะท าให้ยางพาราเหลวได้และแผ่นยางจะอยู่ในตู้อบ 
ประมาณ 84 ชั่วโมง  

จากภาพที่ 4.4 เมื่อแผ่นยางพาราที่ท าการอบจนแห้งดีแล้วจึงท าการเคลื่อนย้ายออกจาก 
โรงอบโดยจะใช้คนปีนขึ้นไปบนเก๊ะ เอาแผ่นยางพาราออกจากไม้ที่ใช้พาดยางพาราแล้วจึงโยนลงมา
บนพื้น เพื่อท าการตัดแต่งแผ่นยางพาราโดยการใช้กรรไกรตัดยางพาราบริเวณที่ไม่สุก มีสิ่งเจือปน  
ติดอยู่และมีฟองอากาศเสร็จแล้วก็ท าการคัดแยกประเภทของแผ่นยางพาราโดยการใช้สายตาคัดแยก
ตามหลักเกณฑ์เมื่อแยกประเภทเสร็จเรียบร้อยจึงท าการน าแผ่นยางพาราที่แยกประเภทแล้วน้ันน ามา
ชั่งน้ าหนักทีละประเภท ๆ จึงท าการอัดแผ่นยางพาราเพื่อให้ยางที่เป็นประเภทเดียวกันน้ันติดกันแน่น
เป็นก้อน จากน้ันท าการบรรจุผลิตภัณฑ์โดยการน าไปห่อด้วยถุงเพื่อไม่ ให้ความชื้นเข้าไปได้ 
เมื่อเสร็จแล้วท าการย้ายยางพาราไปเก็บไว้ในคลัง 
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4.2 ผลการเก็บรวบรวมข้อมูลของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
ผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลของเวลาในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา โดยเริ่มจาก  

การสร้างตารางขึ้นมาเพื่อใช้ในการบันทึกผล อุปกรณ์ที่ใช้ในการเก็บข้อมูล คือ นาฬิกาจับเวลา 
ซึ่งได้ท าการจับเวลาแบบย้อนกลับ (Snapback Timing) คือเมื่อการด าเนินงานของแต่ขั้นตอนย่อย
สิ้นสุดลง ต้องท าการล้างข้อมูลให้นาฬิกาจับเวลามีค่าเริ่มต้นเป็น 00.00 นาทีก่อนการจับเวลาใหม่ 
ทุกคร้ัง จากน้ันจึงค่อยท าการจับ เวลาใหม่ในคร้ังต่อไปเพื่อให้ง่ายต่อการน าข้อมูลมาวิเคราะห์ 
นอกจากน้ีการจับเวลาในแต่ละคร้ังได้มีการอ้างอิงวิธีการเปิดตาราง  Maytag และวิธีพิสัย (Range) 
เข้ามาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาจ านวนคร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสม ซึ่งรายละเอียดในการเก็บข้อมูล  
ของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราที่แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอนหลักมีดังต่อไปน้ี 
4.2.1 ข้ันตอนการเตรียมน้้ายางพารา 

ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา เพื่อให้พร้อมต่อการน ามาใช้กระบวนการผลิต
แผ่นยางพารา ซึ่งขั้นตอนย่อยของขั้นตอนหลักน้ีมีทั้งหมด 8 ขั้นตอน ดังน้ี  

ขั้นตอนย่อยที่ 1 ยกน้ ายางพาราไปชั่ง 
ขั้นตอนย่อยที่ 2 ชั่งน้ ายางพารา 
ขั้นตอนย่อยที่ 3 ยกน้ ายางพาราไปกรอง 
ขั้นตอนย่อยที่ 4 กรองน้ ายางพารา 
ขั้นตอนย่อยที่ 5 ยกน้ ายางพาราเทลงบ่อรวม 
ขั้นตอนย่อยที่ 6 เทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 
ขั้นตอนย่อยที่ 7 เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 
ขั้นตอนย่อยที่ 8 กวนน้ ายางพาราให้เข้ากัน 

1) วิธีการเปิดตาราง Maytag 
 ซึ่งในการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา โดยใช้วิธีการเปิดตาราง Maytag 

มีขั้นตอน ดังต่อไปน้ี 
1.1) จับเวลาเบื้องต้น  
เน่ืองจากขั้นตอนย่อยทั้ง 8 ขั้นตอน ใช้เวลาในการด าเนินงานน้อยกว่าหรือเท่ากับ  

2 นาทีผู้วิจัยจึงท าการจับเวลาเบื้องต้น 10 คร้ัง 
1.2) หาค่าพิสัย (R1) 

จากสูตร R1 = H - L 

โดยก าหนดให้ H คือ ค่าสูงสุดของข้อมูล 
L คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล 

   ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 (ชั่งน้ ายางพารา) 
     ค่าพิสัย R1= 13-10  

       = 3 วินาที 
1.3) หาค่าเฉลี่ย (x̅) 

จากสูตร 
H+L

2
 

โดยก าหนดให้ H คือ ค่าสูงสุดของข้อมูล 
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   L คือ ค่าต่ าสุดของข้อมูล 
ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 (ชั่งน้ ายางพารา) 
ค่าเฉลี่ย x̅ = 

13+10

2
 

       = 11.5 วินาที 

1.4) หาค่า 
R1

x̅
 

โดยก าหนดให้ R1คือ ค่าพิสัย 
                      x̅  คือ ค่าเฉลี่ย 

ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 (ชั่งน้ ายางพารา) 
 R1

 x̅
 = 

3

11.5
 

     = 0.26 
1.5) วิธีการเปิดตาราง Maytag  

น าค่าของ  
R1

x̅
 = 0.26 ไปเปิดในตาราง Maytag (แสดงดังตาราง ที่ 1ภาคผนวก ก) 

โดยจากการดูข้อมูลจากกลุ่ม 10 จะได้ค่า N (จ านวนคร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสม) ที่ระดับ
ความเชื่อมั่น 95% และค่าความคลาดเคลื่อน ±5% 

ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 (ชั่งน้ ายางพารา) 
R1

x̅
 = 0.26 

เมื่อน า 0.26 ไปเปิดในตาราง Maytag พบว่ามีค่า N (จ านวนคร้ังในการจับ
เวลาที่เหมาะสม) มีค่าเท่ากับ 11 น่ันหมายความว่าจ านวนคร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสมของขั้นตอน
ย่อยน้ี คือ 11 คร้ัง ซึ่งเดิมทีได้ท าการจับเวลาเบื้องต้นไปแล้ว 10 คร้ัง เพราะฉะน้ันต้องท าการจับเวลา
เพิ่มอีก 1 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงเวลาที่เหมาะสมของขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 

ข้ันตอนย่อย 
เวลา (วินาที) 

𝐑𝟏 �̅� 
𝐑𝟏

�̅�
 𝐍 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. ยกน้ ายางพาราไปชั่ง 4 4 4 3 4 4 3 4 3 3 1 03.50 0.29 15 

2. ชั่งน้ ายางพารา 10 13 12 10 13 12 13 11 12 12 3 11.50 0.26 11 

3. ยกน้ ายางพาราไปกรอง 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - 

4. กรองน้ ายางพารา 10 14 12 13 10 11 10 14 13 11 4 12.00 0.33 20 

5. ยกน้ ายางพาราเทลง 
บ่อรวม 

7 6 7 7 8 6 7 6 7 7 2 07.00 0.29 15 

6. เทน้ ายางพารา 
ลงบ่อรวม 

15 13 14 14 15 12 13 14 14 13 3 13.50 0.22 8 

7. เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 30 29 32 25 32 27 25 30 29 31 7 28.50 0.25 11 

8. กวนน้ ายางพารา 
ให้เข้ากัน 

18 15 16 17 17 15 17 16 17 15 3 16.50 0.18 6 

 

จากตารางที่ 4.1 พบว่าทั้ง 8 ขั้นตอนย่อย มีจ านวนคร้ังในการจับเวลาที่ต่างกัน ซึ่งเห็นได้ชัด
ว่าขั้นตอนย่อยที่ 3 คือ กรองน้ ายางพารามี N (จ านวนคร้ังในการจับเวลาที่ เหมาะสม ) มากที่สุด 
น่ันคือ 20 คร้ังดังน้ันผู้วิจัยได้ยึดเอาจ านวนคร้ังในการจับเวลาที่มากที่สุดของตารางมาเป็นตัวก าหนด
ในการจับเวลาของแต่ละขั้นตอนย่อยให้มีจ านวนที่เท่ากัน คือ 20 คร้ัง เพื่อให้เกิดความสมดุลและง่าย
ต่อการจับเวลา 

2) วิธีพิสัย (Range) 
 เป็ นการค านวณ หาจ านวนคร้ังในการจับ เวลาอี กค ร้ัง เพื่ อ เป็ นการยืนยั น 

ว่าการจับเวลา 20 คร้ัง ที่ได้ค านวณไว้ในการเปิดตาราง Maytag น้ันมีความเหมาะสมแล้วหรือไม่ 
ซึ่งในการจับเวลาโดยใช้วิธีพิสัย มีขั้นตอนดังต่อไปน้ี  

 2.1) จับเวลาเพิ่ม 
  เมื่อทราบค่าพิสัยที่เป็นตัวยืนยันจ านวนการจับเวลาที่เหมาะสมแล้ว ก็ท า

การจับเวลาเพิ่ม จากเดิมจับเวลาเบื้องต้นไว้แล้ว 10 คร้ัง  จึงจับเพิ่มอีก 10 คร้ังเพื่อให้ครบ 20 คร้ัง 
2.1) หาค่าพิสัย (R2) 

จากสูตร R2 = H - L 
โดยก าหนดให้  H คือ ค่าสูงสุดของข้อมูล 

                     L คือ ค่าต่ าสุดของข้อมูล 
   ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 4 (กรองน้ ายางพารา) 

  ค่าพิสัย R2 = 13 - 10  
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 = 3 วินาที 
2.2) หาค่าเฉลี่ย (x̅) 

จากสูตร  H+L

2
 

โดยก าหนดให้ H คือ ค่าสูงสุดของข้อมูล 
L คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล 

ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 4 (กรองน้ ายางพารา)   
          x̅ = 13+10

2
 

  = 11.5 วินาที 
  2.3) หาพิสัยเฉลี่ย (R̅) 

จากสูตร R̅ =  
R1+ R2

2
 

โดยก าหนดให้  R1 คือ ค่าพิสัยของข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้น 
   R2 คือ ค่าพิสัยของข้อมูลการจับเวลาเพิ่ม 

ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 ชั่งน้ ายางพารา   
         R̅  =  

3+3

2
 

       = 3 วินาที 

2.4) หาค่า R̅

x̅
 

โดยก าหนดให้  R̅  คือ ค่าพิสัย 
                                  x̅  คือ ค่าเฉลี่ย 

ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 ชั่งน้ ายางพารา 
R̅

x̅
 = 

3

11.5
 

     = 0.26 
2.5) เปิดตาราง Maytag 

น า ค่ าของ  
R̅

x̅
 = 0.26 ไป เปิ ด ในตาราง Maytag (แสดงดั งตารางที่  1

ภาคผนวก ก) โดยจากการดูข้อมูลจากกลุ่ม 10 จะได้ค่า N (จ านวนคร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสม ) 
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และค่าความคลาดเคลื่อน ±5% 

ตัวอย่าง ขั้นตอนย่อยที่ 2 ชั่งน้ ายางพารา 
R

x̅
 = 0.26 

เมื่อน า 0.26 ไปเปิดในตาราง Maytag พบว่ามีค่า N (จ านวนคร้ังในการจับ
เวลาที่เหมาะสม) มีค่าเท่ากับ 11 คร้ัง ดังน้ันสามารถยืนยันได้แล้วว่าจ านวนคร้ังในการจับเวลาน้ีเป็น
จ านวนที่เหมาะสมแล้ว เพราะท าการจับเวลาจนครบ 20 คร้ังแล้ว 
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ตารางท่ี 4.2 แสดงค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลในขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 

ข้ันตอน 
เวลา (วินาที) 

𝐑𝟐 �̅� �̅� 
�̅�

�̅�
 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. ยกน้ ายางพาราไปช่ัง 4 4 4 3 4 4 3 4 3 3 1 1 03.50 0.29 15 4.15% 

4 3 3 3 4 4 4 4 3 4       
2. ช่ังน้ ายางพารา 10 13 12 10 13 12 13 11 12 12 3 3 11.5 0.26 11 4.11% 

11 13 10 12 13 11 12 12 11 10       
3. ยกน้ ายางพาราไปกรอง 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - 

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2       
4.  กรองน้ ายางพารา 10 14 12 13 10 11 10 14 13 11 4 4 12 0.33 20 4.84% 

11 10 12 11 14 12 11 12 13 11       
5. ยกน้ ายางพาราเทลงบ่อรวม 6 8 8 7 6 6 6 6 7 8 2 2 7 0.29 15 4.15% 

7 7 7 6 7 8 8 7 7 6       
6. เทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 15 13 14 14 15 12 13 14 14 13 3 3 13.5 0.22 8 3.50% 

13 15 13 12 12 14 15 12 13 13       
7. เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 30 29 32 25 32 27 25 30 29 31 7 7 28 0.25 11 3.93% 

28 26 30 28 28 26 31 31 29 27       
8. กวนน้ ายางพาราให้เข้ากัน 18 15 16 17 17 15 17 16 17 15 3 3 16.5 0.18 6 2.86% 

16 17 17 16 16 18 15 17 15 16       

 

จากตารางที่ 4.2 เห็นได้ชัดว่าขั้นตอนย่อยที่4กรองน้ ายางพารามีค่า R

x̅
 สูงที่สุด คือ 0.33 

และเมื่อเปิดในตาราง Maytag พบว่า N (จ านวนคร้ังในการจับเวลาที่ เหมาะสม ) เท่ากับ 20 คร้ัง 
ดังน้ันแสดงว่าจ านวนคร้ังของการจับเวลาเป็นจ านวนเหมาะสมแล้ว  

3) วิธีการหาค่าคลาดเคลื่อนของข้อมูล (Relative Accuracy) 
 หลังจากที่ได้จ านวนคร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสมแล้ว จึงน ามาค านวณเพื่อหา 

ค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลในของแต่ละขั้นตอนย่อยโดยที่มีความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 
95% น่ันหมายความว่าหากค านวณผลลัพธ์ออกมามีค่ามากกว่า ±5% ต้องท าการเพิ่มค่า N ออกไป
เรื่อย ๆ จนได้ความแม่นย าสัมพัทธ์ตามต้องการ เพื่อแสดงให้เห็นว่าข้อมูลของเวลาที่ได้มาน้ันเชื่อถือ
ได้จริง โดยมีสูตรดังน้ี 

จากสูตร rel. acc. = 2 ×
R̅

x ̅
×

1

d2√N
× 100% 

ก าหนดให้ rel. acc คือ ค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล 
d2 คือ 3.078 (ข้อมูลของกลุ่มในงานวิจัยน้ีคือ 10 ดังน้ัน d2 = 3.078) 
N   คือ จ านวนคร้ังในการจับเวลา 

จากตารางที่  4.2 ข้ อมู ล เวลาของขั้ น ตอนการเต รียม น้ า ย างพ าราพ บ ว่ า 
ค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลในแต่ละขั้นตอนย่อยไม่มีผลลัพธ์ของขั้นตอนย่อยไหนเกินค่า ±5%  
ที่ก าหนดไว้ ดังน้ันแสดงว่าข้อมูลเวลาของขั้นตอนย่อยในขั้นตอนน้ีเชื่อถือได้สามารถน าเวลาเฉลี่ยที่ได้
ไปใช้เป็นเวลาตัวแทนซึ่งจะน าไปหาเวลาปกติต่อไป 
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4) วิธีการประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor: RF.) 
เน่ืองจากบริษัท สวนหลวงราชไมตรี จ. จันทบุรี มีพนักงานทั้งหมด 7 คน ผู้วิจัยจึงได้มีการ 

ท าการประเมินหาปัจจัยในการเปลี่ยนแปลงความเร็วของเวลาในการท างานของพนักงาน  
ทั้ง 7 คน ด้วยวิธีการ Westinghouse System of Rating ซึ่งปัจจัยน้ีน้ันประกอบไปด้วยทักษะหรือ 
ความช านาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) สภาพเงื่อนไขการท างาน (Conditions) และความ
สม่ าเสมอ (Consistency) ซึ่งการประเมินหาอัตราเร็วของพนักงานสามารถท าได้โดยพิจารณา 
การให้คะแนนปัจจัยในการท างานทั้ง 4 ปัจจัยดังตารางที่ 1 ภาคผนวก ข โดยส าหรับขั้นตอนย่อย 
ที่มีเวลาในการท างานคงที่ เช่น การอบแผ่นยางพาราทุกวัน เป็นระยะเวลา 6 ชั่ วโมงเป็นต้น 
ไม่สามารถท าการประเมินอัตราเร็วได้ในการท างานน้ันที่เน่ืองจากเป็นเวลาคงที่และที่ไม่มีพนักงานเข้า
ไปเกี่ยวข้อง จะใช้เวลาตัวแทนเป็นเวลาปกติไปโดยปริยาย 

นอกจากที่ท าการประเมินแล้ว หากผลลัพธ์มี ค่าเป็น + แสดงว่าพนักงานท างานเร็ว
กว่าปกติโดยผลลัพธ์ที่ได้จะถูกน าไปรวมกับ 1 ซึ่งจะได้เป็นประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน
ออกมา จากน้ันท าการปรับอัตราเร็วในการท างานโดยการค านวณหาค่าเวลาปกติ 

5) วิธีการค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time: NT.) 
หลังจากที่ ได้เวลาตัวแทนในการท างานของแต่ละเวลาย่อยและประสิทธิภาพ  

การท างานของพนักงานแล้ว ในขั้นตอนต่อไปเป็นการค านวณหาเวลาปกติของแต่ละขั้นตอนย่อย  
โดยมีสูตรการค านวณ ดังน้ี 

เวลาปกติ (NT.) = เวลาเฉลี่ย (ST.) × ค่าประเมินอัตราเร็ว (RF.) 
โดยที่  NT: Normal Time คือ เวลาปกติ (วินาที)  

RF: Rating Factor คือ ค่าประเมินอัตราเร็วในการท างาน 
 ST: Selected Time คือ เวลาตัวแทนหรือเวลาเฉลี่ย x̅ (วินาที) 

ส าหรับข้อมูลประสิทธิภาพการท างานของพนักงานและข้อมูลเวลาปกติของแต่ละ
ขั้นตอนย่อย ในขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับกระบวนการผลิตแสดงในตารางที่  4.3  
ซึ่งข้อมูลดังกล่าวสามารถน าไปหาเวลามาตรฐานของงานย่อยในขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 
ส าหรับกระบวนการผลิตได้ 

ก าหนดชื่อให้พนักงานดังน้ี พนักงาน ก คือ พี่กวาง 
                                 พนักงาน ข คือ ป้าแป๋ว 
                                 พนักงาน ค คือ ป้าวี 
                                 พนักงาน ง คือ พี่กุ๊ก 
                                 พนักงาน จ คือ พี่ไผ่ 
                                 พนักงาน ฉ คือ ลุงยาว 
                                 พนักงาน ช คือ ยายนี 
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ตารางท่ี 4.3 แสดงข้อมูลเวลาปกติในการท างานของขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 

การค้านวณเวลาปกติ (Normal Time) 

งานย่อย 
เวลา

ตัวแทน 
(วินาที) 

พนักงาน 
การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) 

ประสิทธิภาพ
การท้างาน 

เวลา
ปกติ 

(วินาที) 

เวลาปกติ
เฉลี่ย 

(วินาที) 
Skill Effort conditions consistency 

1. ยกน้ ายางพาราไป
ชั่ง 03.50 

พนักงาน ก A1(+0.15) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.36 04.76 
04.80 

พนักงาน จ A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) B(+0.04) 1.38 04.83 

2. ชั่งน้ ายางพารา 11.50 

พนักงาน จ A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) D(+0.00) 1.34 15.41 

15.41 

พนักงาน ก A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) D(+0.00) 1.34 15.41 

3. ยกน้ ายางพารา 
ไปกรอง 02.00 พนักงาน จ A1(+0.15) A2(+0.13) A(+0.06) A(+0.06) 1.4 2.80 02.80 

4. กรองน้ ายางพารา 12.00 
พนักงาน จ A2(+0.13) A1(0.15) A(+0.06) B(+0.04) 1.38 16.56 16.02 

 พนักงาน ฉ B2(+0.08) B1(+0.11) A(+0.06) B(+0.04) 1.29 15.48 

5. ยกน้ ายางพาราเท
ลงบ่อรวม 

07.00 พนักงาน ก A1(+0.15) A1(+0.15) A(+0.06) A(+0.06) 1.42 09.94 09.94 

6. เทน้ ายางพาราลง
บ่อรวม 

13.50 
พนักงาน ก A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.34 18.09 

17.28 
พนักงาน ฉ B2(+0.08) B2(+0.08) B(+0.04) C(+0.02) 1.22 16.47 

7. เติมน้ าเปลา่ลงบ่อ
รวม 28.00 พนักงาน ก A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.34 37.52 37.52 

8. กวนน้ ายางพารา
ให้เขา้กัน 16.50 พนักงาน ก A1(+0.15) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.36 22.44 22.44 

 

6) วิธีการก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance Time: A.) 
ทางผู้วิ จัยได้ท าการคัดเลือกพนักงานชาย  1 คน คือเลือกพนักงาน ก เพื่อเป็น

ตัวแทนในการก าหนดเวลาเผื่อ เพราะจากการสังเกตและจากการดูในตารางของการจับเวลาพบว่า
พนักงาน ก มี เวลาในการท างานในแต่ละรอบของการกระบวนการผลิตที่สม่ าเสมอ มีทักษะ  
ความช านาญ (Skill) อยู่ในระดับที่ดีนอกจากน้ันในท างานในแต่ละรอบกระบวนการผลิตต้องมีการใช้
แรงในการยกของที่มีน้ าหนักเยอะในหลาย ๆ ขั้นตอนซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นหน้าที่ของพนักงานชาย 
ในการยก ดังน้ันพนักงาน ก จึงมีความเหมาะสมที่จะเป็นตัวแทนในการก าหนดเวลาเผื่อ โดยการใช้
ตารางมาตรฐานขององค์การแรงงานระหว่างประเทศ (International Labour Office: ILO) ซึ่งแสดง
ในภาคผนวก ค โดยเวลาเผื่อประกอบไปด้วย 

1) เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า (Delay Allowance) เน่ืองจากในการท างานของ
พนักงานไม่ได้มีการท าให้เกิดความล่าช้า ไม่ว่าจะเป็นความล่าช้าที่หลีกเลี่ยงได้หรือหลีกเลี่ยงไม่ได้
ดังน้ัน ผู้วิจัยได้ก าหนดเวลาเผื่อส าหรับความล่าช้าเป็น 0% 
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2) เวลาเผื่อส าหรับส่วนบุคคล (Personal Allowance) ทางผู้วิจัยได้ก าหนดไว้ 
ที่ 5% เน่ืองจากตารางมาตรฐานขององค์การแรงงานระหว่างประเทศ ( International Labour 
Office; ILO) ได้ก าหนดเวลาเผื่อส่วนบุคคลของพนักงานชายไว้ที่ 5%  

3) เวลาเผื่อส าหรับความเครียดหรือความเมื่อยล้า (Fatigue Allowance) แบ่งเป็น 
2 สว่น คือ 

3.1 ค่าเผื่อความเมื่อยล้าเบื้องต้น ILO ก าหนดไว้ที่ 4%  
3.2 ส่วนค่าเผื่อความเครียดแปรผัน (พิจารณาตามลักษณะงาน) 

ดังน้ัน เวลาเผื่อที่ผู้วิจัยได้ก าหนดให้กับพนักงานชาย สามารถสรุปได้ดังน้ี 
3.2.1) เวลาเผื่อส าหรับความล่าชา้ = 0% 
3.2.2) เวลาเผื่อคงที่ 

เวลาเผื่อส าหรับสว่นบุคคล = 5% 
เวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้าเบื้องต้น = 4% 

3.2.3) เวลาเผื่อแปรผัน (พิจารณาตามลักษณะการท างาน) 
7) วิธีการค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time; Std) 

หลังจากทราบเวลาปกติเวลาเผื่อแล้วสามารถค านวณหาค่าเวลามาตรฐานโดย 
การน าเวลาปกติมาค านวณร่วมกับเวลาเผื่อซึ่งในกรณีที่มีการรอคอยจะไม่คิดเวลาเผื่อรวมเข้าไป 
ดังน้ันแสดงว่าเวลามาตรฐานของงานย่อยน้ัน ๆ เท่ากับเวลาปกติไปโดยปริยาย  

ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการแสดงตัวอย่างการค านวณหาเวลามาตรฐานในขั้นตอนย่อยที่ 4 
คือการกรองน้ ายางพาราของขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับกระบวนการผลิตและเน่ืองจาก
ขั้นตอนย่อยน้ีมีกิจกรรมการใช้แรงและกล้ามเน้ือยกน้ ายางพาราประมาณ 60 ปอนด์ (27.22 กิโลกรัม) 
ผู้วิจัยจึงก าหนดเวลาเผื่อได้ ดังน้ี 

1. เวลาเผื่อส าหรับความล่าชา้ = 0% 
2. เวลาเผื่อคงที่ 

เวลาเผื่อส าหรับสว่นบุคคล = 5% 
เวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้าเบื้องต้น = 4% 

3. เวลาเผื่อแปรผัน  
การใช้แรงและกล้ามเน้ือ(ยก ลาก ผลัก) = 17%  

    รวม 26% 
สูตรการค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

เวลามาตรฐาน (Std.) = NT × (1+A) 
โดยที่  NT คือเวลาปกติ (Normal Time) (วินาที)  
          Std คือเวลามาตรฐาน (Standard Time) (วินาที) 

เมื่อ เวลาปกติ               = 16.02 วินาที 
เวลาเผื่อทั้งหมด       = 28% หรือ 0.28 

ดังน้ัน   เวลามาตรฐาน (Std) =16.02 × (1+0.28) 
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          = 20.51 วินาที 
ซึ่งส าหรับข้อมูลของเวลามาตรฐานที่ได้จากค านวณในทุก ๆ ขั้นตอนย่อย

ของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราในขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับกระบวนการผลิต 
แสดงในตารางที่ 4.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี 4.4 แสดงข้อมูลเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
ข้ันตอน งานย่อย 

เวลาปกติ  
(วินาที) 

เวลาเผ่ือ (%) เวลามาตรฐาน 
(วินาที) ข้ันตอน งานย่อย 

เวลาปกติ  
(วินาที) 

เวลาเผ่ือ (%) เวลามาตรฐาน 
(วินาที) ล่าช้า คงท่ี แปรผัน รวม ล่าช้า คงท่ี แปรผัน รวม 

1. ข้ันตอนการเตรียม 
น้ ายางพารา 

 

1. ยกน้ ายางพาราไปช่ัง 04.80 0 9 17 26 06.05 

3. ข้ันตอนการอบ 
แผ่นยางพารา 

1. น าแผ่นยางพารามาหน้าโรงอบ 
16.50 0 9 22 31 21.65 

2. ช่ังน้ ายางพารา 15.41 0 9 17 26 19.42    แผ่นยางรออยู่ท่ีจุดตากแดด  

3. ยกน้ ายางพาราไปกรอง 02.80 0 9 17 26 03.53 2. หยิบไม้แทรกแผ่นยางพารา 
04.50 0 9 1 10 04.95 

4. กรองน้ ายางพารา 16.02 0 9 17 26 20.19    ไม้แทรกรออยู่ข้างโรงอบ 

5. ยกน้ ายางพาราเทลงบ่อรวม 09.94 0 9 17 26 12.52 3. แทรกแผ่นยางพารา 09.00 0 9 2 11 09.99 

6. เทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 17.28 0 9 17 26 21.77 4. น าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 32.50 0 9 22 31 42.57 

7. เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 37.52 0 9 2 11 41.65 5. อบแผ่นยางพารา 302,400 - - - - 302,400 

8. กวนน้ ายางพาราให้เข้ากัน 22.44 0 9 2 11 24.91 รวม 302,479.16 
รวม 150.04 

4. ข้ันตอนการคัดแยก 
และบรรจุภัณฑ์ 

1. น าแผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้หน้าโรงงาน 
59.00 0 9 22 31 77.29 

2. ข้ันตอนการแปรรูป 
น้ ายางพารา 

 

1. ปล่อยน้ ายางลงตะกง 23.80 0 9 2 11 26.42 แผ่นยางพารารออยู่ในโรงอบ 

2. หยิบน้ ากรด  13.65 0 9 1 10 15.02 2. น าแผ่นยางออกจากเก๊ะ 17.50 0 9 2 11 19.43 
3. เติมน้ ากรด 10.65 0 9 3 12 11.93 3. ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง 06.50 0 9 2 11 07.22 
4. กวนน้ ายางพารา 24.98 0 9 4 13 28.23 4. ตัดแต่งแผ่นยางพารา 12.00 0 9 2 11 13.56 
5. ตักฟองน้ ายางพาราออก 13.20 0 9 4 13 14.92 5. แยกประเภทแผ่นยางพารา 07.00 0 9 4 13 07.91 
6. หยิบแผ่นเสียบ 10.20 0 9 2 11 11.32 6. น าแผ่นยางพาราไปช่ัง 08.50 0 9 11 20 10.20 
7. ใส่แผ่นเสียบ 59.76 0 9 2 11 66.33 7. ช่ังแผ่นยางพารา 06.00 0 9 2 11 06.66 
8. พักน้ ายางพาราท้ิงไว้ให้แข็งตัว 64,800 - - - - 64,800 8. เคล่ือนแผ่นยางพาราลงถัง 09.50 0 9 2 11 10.55 
9. ถอดแผ่นเสียบ 

40.47 0 9 2 11 44.92 
9. ยกแผ่นยางพาราลงถัง 52.00 0 9 11 20 62.40 

ยางพารารออยู่ท่ีตะกง 10. น าแผ่นยางพาราเข้าเคร่ืองอัด  08.00 0 9 2 11 08.88 
10. ยกยางพาราไว้บนราง 15.18 0 9 2 11 16.84 11. อัดแผ่นยางพารา 11.50 0 9 2 11 12.77 
11. เคล่ือนยางพาราไปท่ีเคร่ืองรีด  13.50 0 9 2 11 14.99 12. เคล่ือนยางพาราไปห่อด้วยถุง 06.50 0 9 11 20 07.80 
12. ป้อนยางพาราเข้าเคร่ืองรีด 10.13 0 9 2 11 11.24 13. ห่อแผ่นยางพาราด้วยถุง 63.50 0 9 2 11 70.49 
13. วางยางพาราเพื่อรอไปตาก 16.56 0 9 2 11 18.38 14. น าไปไว้ในคลัง 14.00 0 9 11 20 16.80 
14. เคล่ือนยางพาราไปตาก 

54.40 0 9 3 12 60.93 
รวม 331.96 

     ยางพารารออยู่ท่ีแท่นวางยาง         
15. ยกยางตากบนเก๊ะ 22.44 0 9 2 11 24.91         
16. ลากเก๊ะออกไปตากแดด 10.97 0 9 22 31 14.37         
17. ตากแดดท้ิงไว้ 10,800 - - - - 10,800         

รวม 75,980.75         
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ห ลั งจาก ได้ เวล าม าต รฐาน ข องแ ต่ ล ะขั้ น ต อ นย่ อ ย แ ล้ ว  ส าม ารถ น าข้ อ มู ล ที่ ไ ด้ ไป ใช้  
ในการศึกษาขั้นการท างานเพื่อน าไปสู่การหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา
ต่อไป 

จากการน าข้อมูลแต่ละขั้นตอนย่อยของขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับ
กระ บ วนก ารผ ลิ ต ม าวิ เค ราะห์ ก ระบ วนก ารท า ง าน โด ย ใช้ แ ผนภู มิ ก ระ บ วนก ารไห ล 
และแผนภาพการไหลเพื่อให้สามารถเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราได้ชัดเจนยิ่งขึ้น
ดังตารางที่  4.5 และภาพที่ 4.5 ซึ่ งเป็นการแสดงการไหลของกระบวนการและการเคลื่อนที่ 
ของพนักงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.5 แสดงขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับกระบวนการผลิตในแผนภาพการไหล 

(Flow Diagram) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

จุดกวนน้ ายางพาราในบ่อรวม
ใอ(น้ ายางพารา+น้ าเปล่า) 

 

จุดกรองน้ ายางพารา 

จุดชั่งน้ ายางพารา 

   7 4 

2 

5 6  8 

ถังน้ ายาง 1 3 
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ตารางท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา  

แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow Process chart) 

แผนภูมิหมายเลข 01 
แผ่นที่ 1 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ขั้นตอนการเตรียมยางพารา 
 
 
 

วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน 4 
- - 

การขนส่ง 3 - - 

การรอคอย - 
- - 

การตรวจสอบ 1 - - 

 การเก็บรักษา - - - 

ระยะทาง (เมตร) 2.6 
- - 

เวลา (นาที) 2.50 - - 

ค าอธิบาย 
เวลา 

(วินาที) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ จ านวน
พนักงาน 

(คน)      

1. ยกน้ ายางพาราไปชั่ง 06.05 1.5      2 คน 

2. ชั่งน้ ายางพารา 19.42 -      2 คน 

3. ยกน้ ายางพาราไปกรอง 03.53 0.8      2 คน 

4. กรองน้ ายางพารา 20.19 -      2 คน 

5. ยกน้ ายางพาราเทลงบ่อรวม 12.52 0.3      2 คน 

6. เทน้ ายางพาราลงบ่อรวม 21.77 -      2 คน 

7. เติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 41.65 -      1 คน 

8. กวนน้ ายางพาราให้เข้ากัน 24.91 -      1 คน 

รวม 150.04 2.6       
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4.2.2 ข้ันตอนการแปรรูปน้้ายางพาราให้เป็นแผ่นยางพารา 
ด าเนินการเช่นเดียวกับการการค านวณในขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับกระบวน 

การผลิต ไม่ว่าต้ังแต่การจะเป็นการจับเวลาเบื้องต้น 10 คร้ัง แล้วท าการหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา
ที่มีความเหมาะสมเพื่อหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล ประเมินอัตราเร็วเพื่อหาประสิทธิภาพ  
ท างานของพนักงานค านวณหาเวลาปกติและค านวณหาเวลามาตรฐาน โดยข้อมูลดังกล่าวของขั้นตอน
การแปรรูปน้ ายางพารา แสดงในตารางที่ 4.6 - 4.8 

จากข้อมูลที่ ได้ตามตารางที่ 4.6 พบว่า ขั้นตอนย่อยที่  3, 5, 6, 11, 12 มี ค่า R

x̅
  สู งสุด 

คือ 0.40 และเมื่อเปิดตาราง Maytag แล้ว ได้จ านวนคร้ังในการจับเวลาเท่ากับ 27 คร้ัง ดังน้ันต้องจับ
เวลาเพิ่มอีก 17 คร้ัง แต่ทางผู้วิจัยได้ท าการจับเวลาเพิ่มอีกเป็น 20 คร้ัง เพื่อน ามาค านวณหาจ านวน
คร้ังในการจับเวลาอีกคร้ัง ด้วยวิธีพิสัย (Range) ส าหรับข้อมูลการจับเวลาเพิ่มของขั้นตอนการแปรรูป 
น้ ายางพารา แสดงในตารางที่ 4.7 

 จากข้อมูลที่ได้ตามตารางที่ 4.7 พบว่า ขั้นตอนย่อยที่ 3, 5, 6, 11, 12, 14 มีค่า R̅

x̅
 สูงสุด 

คือ 0.40 และเมื่อเปิดตาราง Maytag แล้วได้จ านวนคร้ังในการจับเวลาเท่ากับ 27 คร้ัง ซึ่งจ านวนคร้ัง 
ในการจับเวลาเพียงพอแล้ว และเมื่อน าข้อมูลเวลาที่ได้มาค านวณหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล
(Relative Accuracy) แล้ว พบว่าไม่มีงานย่อยใดที่ได้ผลลัพธ์เกิน ±5% ค่าที่ก าหนดไว้ แสดงว่าข้อมูล
เวลาน้ีเชื่อถือได้ สามารถน าเวลาเฉลี่ยที่ได้ไปใช้เป็นเวลาตัวแทนซึ่งจะน าไปหาเวลาปกติได้ 

หลังจากได้เวลาตัวแทนของงานย่อยในขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราให้เป็นยางแผ่นแล้ว
ขั้นตอนต่อไป คือ การหาเวลาปกติของแต่ละงานย่อยซึ่งข้อมูลที่ได้ จะน าไปหาเวลามาตรฐาน  
ของงานย่อยในขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราให้เป็นยางแผ่น ซึ่งได้แสดงในตารางที่ 4.8 

จากน้ันน าขั้นตอนย่อยของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราให้เป็นแผ่นยางพารามาวิเคราะห์
กระบวนการท างานโดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแผนภาพการไหล
(Flow Diagram) เพื่อให้สามารถเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราได้ชัดเจนยิ่งขึ้น 
ดังตารางที่ 4.9 และภาพที่ 4.6 ซึ่งแสดงการไหลของกระบวนการและการเคลื่อนที่ของพนักงาน 
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ตารางท่ี 4.6 แสดงข้อมูลการจับเวลา (คร้ัง) ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราให้เป็นแผ่นยาง 

 
 

ข้ันตอน 

เวลา (วินาที) 

𝐑𝟏 �̅� 
𝐑

�̅�
 𝐍 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. ปล่อยน้ ายาง
ลงตะกง 

19 15 16 15 19 18 20 16 19 16 5 17.5 0.30 15 

2. หยิบน้ ากรด 8 10 9 9 10 10 8 11 9 10 3 9.5 0.32 17 

3. เติมน้ ากรด 8 6 9 7 8 6 6 9 7 7 3 7.5 0.40 27 

4. กวนน้ ายาง 
พารา 

22 21 20 18 18 15 18 21 22 19 7 18.5 0.38 24 

5. ตักฟองน้ ายาง
ออก 

12 10 9 8 12 9 11 8 12 8 4 10 0.40 27 

6. หยิบแผ่น
เสียบ 

6 6 6 9 7 9 6 7 7 6 3 7.5 0.40 27 

7. ใส่แผ่นเสียบ 43 38 38 45 41 39 42 44 43 41 7 41.5 0.17 6 

8. พักน้ ายาง 
พาราทิ้งไว้ให้
แข็งตัว 

64800 64800 64800 64800 64800 64800 64800 64800 64800 64800 - - - - 

9. ถอดแผ่นเสียบ 
(ยางพารารออยู่
ในตะกง) 

31 31 30 25 28 28 31 26 32 26 7 28.5 0.25 11 

10. ยกยางพารา
ไว้บนราง 

13 11 12 13 14 13 10 12 14 11 4 12 0.33 20 

11. เคลื่อน
ยางพาราไปที่
เครื่องรีด 

10 8 9 11 9 8 12 11 10 9 4 10 0.40 27 

12. ป้อน
ยางพาราเข้า
เครื่องรีด 

8 7 6 8 7 9 6 8 8 7 3 7.5 0.40 27 

13. วางยางพารา
เพ่ือรอไปตาก 

13 11 14 12 13 10 14 11 11 13 4 12 0.33 20 

14. เคลื่อน
ยางพาราไปตาก 
( ยางพาราวางรอ
อยู่ที่แท่นวาง
ยาง) 

33 41 35 43 36 31 41 37 42 45 14 38 0.37 24 

15. ยกยางพารา
ตากบนเก๊ะ 

17 18 25 18 16 16 15 16 18 15 3 16.5 0.18 6 

16ลากเก๊ะ
ออกไปตากแดด 

9 8 7 10 8 8 10 9 7 8 3 8.5 0.36 22 

17. ตากแดด 
ทิ้งไว้ 

10800 10800 10800 10800 10800 10800 10800 10800 10800 10800 - - - - 
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ตารางท่ี 4.7 แสดงค่าความคลาดเคลื่อนของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 

ข้ันตอน 

เวลา (วินาที) 

𝐑𝟐 �̅� �̅� 
�̅�

�̅�
 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. ปล่อยน้ ายาง 
ลงตะกง 

19 15 16 15 19 18 20 16 19 16 5 5 17.5 0.29 15 3.39% 

20 15 19 19 17 20 16 18 15 18       

19 16 17 19 20 15 19 16 17 15       

2. หยิบน้ ากรด 11 11 9 10 10 9 10 10 12 11 3 3 10.5 0.29 15 4.79% 

11 9 9 11 12 11 10 11 9 11       

12 10 11 9 9 9 12 11 11 9       

3. เติมน้ ากรด 8 6 9 7 8 6 6 9 7 7 3 3 7.5 0.40 27 4.75% 

6 9 7 6 7 9 6 7 6 8       

6 9 8 9 6 7 8 9 6 9       

4. กวนน้ า
ยางพารา 

22 21 20 18 18 15 18 21 22 19 7 7 18.5 0.38 24 4.50% 

18 17 19 19 16 17 21 19 18 16       

17 19 16 20 16 21 18 20 19 19       

5. ตักฟอง 
น้ ายางออก 

12 10 9 8 12 9 11 8 12 8 4 4 10 0.40 27 4.75% 

9 11 12 12 10 8 9 8 10 11     
 

 

8 8 11 9 9 11 10 9 11 8     
 

 

6. หยิบแผน่เสียบ 7 7 9 7 8 7 6 7 7 9 3 3 7.5 0.40 27 5.00% 

8 7 7 6 8 6 7 8 7 7 
      

9 9 6 7 8 7 6 8 7 6 
  

   
 

7. ใสแ่ผ่นเสียบ 43 38 38 45 41 39 42 44 43 41 7 7 41.5 0.17 6 2.00% 

39 45 40 38 39 42 45 43 38 41  
    

 

44 44 41 45 39 39 40 41 38 44       

8. พักน้ ายางพารา
ทิ้งไว้ให้แข็งตัว 64

80
0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 

64
80

0 - - - - - - 

9. ถอดแผน่เสียบ 
(ยางพารารออยู่ใน
ตะกง) 

31 25 30 25 28 28 31 26 32 26 7 7 28.5 0.25 11 2.91% 

30 28 26 29 32 31 27 28 29 31       

27 25 31 30 27 32 30 29 28 28       
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ตารางท่ี 4.7 แสดงค่าความคลาดเคลื่อนของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา (ต่อ)  

ข้ันตอน 

เวลา (วินาที) 

𝐑𝟐 �̅� �̅� 
�̅�

�̅�
 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

10. ยกยางพารา
ไว้บนราง 

13 11 12 13 14 13 10 12 14 11 4 3.5 12 0.29 15 3.46% 

10 11 11 11 13 10 12 13 13 13       

14 14 10 12 13 11 13 12 14 10  
     

11. เคลื่อน
ยางพาราไปที่
เครื่องอัด 

10 8 9 11 9 8 12 11 10 9 4 4 10 0.40 27 4.75% 

12 9 11 8 8 11 9 10 12 9 
     

 

11 11 10 10 8 9 10 9 12 10 
     

 

12. ป้อนยางพารา
เข้าเครื่องรีด 

8 7 6 8 7 9 6 8 8 7 
3 3 7.5 0.40 27 

4.75% 

6 9 6 8 8 8 6 9 7 8 
     

 

9 7 8 6 7 9 8 6 8 6 
     

 

13. วางยางพารา
เพ่ือรอไปตาก 

13 11 14 12 13 10 14 11 11 13 
4 4 12 0.33 20 

3.95% 

12 12 13 10 12 11 14 12 13 12 
     

 

13 14 11 11 13 11 10 12 11 12 
     

 

14. เคลือ่น
ยางพาราไปตาก 
(ยางพารารออยู่ที่
แท่นวางยาง) 

43 45 39 42 34 32 37 33 39 41 18 16 40 0.40 27 4.74% 

45 48 31 39 41 38 43 40 31 37 
  

   
 

42 35 38 31 42 49 35 39  34 37 
  

   
 

15. ยกยางตาก
บนเก๊ะ 

17 18 15 18 16 16 15 16 18 15 
3 3 16.5 0.19 7 

2..16% 

16 17 15 17 16 16 18 17 15 18 
     

 

18 15 15 18 16 18 15 17 15 17 
     

 

16.ลากเก๊ะ
ออกไปตากแดด 

9 8 7 10 8 8 10 9 7 8 3 3 8.5 0.35 20 4.19% 

7 9 8 10 9 8 7 10 8 10 
     

 

10 9 9 8 10 7 9 9 8 10 
     

 

17. ตากแดด 
ทิ้งไว้ 10

80
0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 

10
80

0 - - - - - - 
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ตารางท่ี 4.8 แสดงข้อมูลประสิทธิภาพการท างานและเวลาปกติในขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 
การค้านวณเวลาปกต ิ(Normal Time) 

งานย่อย 
เวลาตัวแทน 

(วินาท)ี พนกังาน 

การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) 
ประสิทธิภาพ 
การท้างาน 

เวลาปกต ิ
(วินาท)ี 

เวลาปกติเฉล่ีย 
(วินาท)ี Skill Effort conditions consistency 

1. ปล่อยน้ ายางลงตะกง 17.50 
พนักงาน ก A1(+0.15) A2(+0.13) A(+0.06) B(+0.04) 1.38 24.15 

23.80 
พนักงาน ช A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.34 23.45 

2. หยิบน้ ากรด 10.50 
พนักงาน ช A2(+0.13) A2(+0.13) D(0.00) D(+0.00) 1.26 13.23 

13.65 
พนักงาน ข A2(+0.13) A2(+0.13) B(0.04) B(0.04) 1.34 14.07 

3. เติมน้ ากรด 07.50 
พนักงาน ค A1(+0.15) A1(+0.15) A(0.06) A(0.06) 1.42 10.65 

10.65 
พนักงาน ข A1(+0.15) A1(+0.15) A(0.06) A(0.06) 1.42 10.65 

4. กวนน้ ายางพารา 18.50 
พนักงาน ข B1(0.11) A2(0.13) A(0.06) B(+0.04) 1.34 24.79 

24.98 
พนักงาน ค A2(+0.13) A2(0.13) A(0.06) B(+0.04) 1.36 25.16 

5. ตักฟองน้ ายางออก 10.00 พนักงาน ช B1(+0.11) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.32 13.20 13.20 

6. หยิบแผ่นเสยีบ 07.50 พนักงาน ง B1(+0.11) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.32 13.20 13.20 

7. ใสแ่ผ่นเสียบ 41.50 พนักงาน ช A1(+0.15) A1(0.15) A(+0.06) A(+0.06) 1.42 58.93 58.93 

8. พักน้ ายางพาราท้ิงไว้ให้แข็งตัว 64,800 - - - - - - - 64,800 

9. ถอดแผ่นเสยีบ 
(ยางพารารออยู่ท่ีตะกง) 

28.50 พนักงาน ค A1(+0.15) A1(+0.15) A(+0.06) A(+0.06) 1.42 40.47 40.47 
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ตารางท่ี 4.8 แสดงข้อมูลประสิทธิภาพการท างานและเวลาปกติในขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราให้เป็นแผ่นยาง (ต่อ) 
การค้านวณเวลาปกต ิ(Normal Time) 

งานย่อย เวลาตัวแทน
(วินาท)ี 

พนกังาน 
การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) ประสิทธิภาพ 

การท้างาน 
เวลาปกต ิ
(วินาท)ี 

เวลาปกติเฉล่ีย 
(วินาท)ี Skill Effort conditions Consistency 

10. ยกยางพาราไว้บนราง 12.00 
พนักงาน ฉ A1(+0.15) A1(+0.15) A(+0.06) A(+0.06) 1.42 40.47 

15.18 
พนักงาน ช A2(+0.13) A2(+0.13) C(+0.02) C(+0.02) 1.30 15.60 

11. เคลื่อนยางพาราไปท่ีเครื่องรีด 10.00 
พนักงาน ฉ B2(+0.08) B1(+0.11) C+(0.02) C(+0.02) 1.23 14.76 

13.50 
พนักงาน ช A1(+0.15) A2+(0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.36 13.60 

12. ป้อนยางพาราเข้าเครื่องรีด 07.50 
พนักงาน ค B1(+0.11) A1(+0.15) B(+0.04) B(+0.04) 1.34 13.40 

10.13 
พนักงาน ง A1(+0.15) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.36 10.20 

13. วางยางพาราเพื่อรอไปตาก 12.00 พนักงาน จ A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.34 10.05 16.56 

14. เคลื่อนยางพาราไปตาก 
(ยางพารารออยู่ท่ีแท่นวางยาง) 

40.00 
พนักงาน ข A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) B(+0.04) 1.38 16.56 

54.40 
พนักงาน ก A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) C(+0.02) 1.36 54.40 

15. ยกยางตากบนเก๊ะ 16.50 
พนักงาน ข A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) C(+0.02) 1.36 54.40 

22.44 
พนักงาน ก A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) C(+0.02) 1.36 22.44 

16. ลากเก๊ะออกไปตากแดด 08.50 
พนักงาน ข A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) C(+0.02) 1.36 22.44 

10.97 
พนักงาน ก B1(+0.11) A1(+0.15) C(+0.02) D(+0.00) 1.28 10.88 

17. ตากแดดท้ิงไว้ 10,800 - - - - - - - 10,800 

56 



61 
 

ตารางท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิกระบวนการไหลของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 

 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow Process chart) 

แผนภูมิหมายเลข 02 
แผ่นที่ 1 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ข้ันตอนการแปรรูปน้ ายางพาราให้
เป็นแผ่นยาง 
 

วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน - - - 

การขนส่ง - - - 

การรอคอย - - - 

การตรวจสอบ - - - 

 การเก็บรักษา - - - 

ระยะทาง (เมตร) - - - 

เวลา (นาที) - - - 

ค าอธิบาย 
เวลา 

(วินาที) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ์ จ านวน
พนักงาน      

1. ปล่อยน้ ายางลงตะกง 26.42 2.2      2 คน 

2. หยิบน้ ากรด 15.02 4.6      2 คน 

3. เติมน้ ากรด 11.93 -      2 คน 

4. กวนน้ ายางพารา 28.23 -      2 คน 

5. ตักฟองน้ ายางออก 14.92 -      1 คน 

6. หยิบแผ่นเสียบ 11.32 3.7      2 คน 

7. ใส่แผ่นเสียบ 66.33 -      2 คน 

8. พักท้ิงไว้ในตะกงให้น้ ายางแข็งตัว 64,800 -      2 คน 

9. ถอดแผ่นเสียบ 
   (ยางอยู่ในตะกง) 44.92 - 

     2 คน 

     2 คน 

10. ยกยางพาราไว้บนราง 16.84 0.8      2 คน 

11. เคลื่อนยางพาราไปท่ีเครื่องรีด 14.99 0.5      2 คน 

12. ป้อนยางพาราเข้าเครื่องรีด 11.24 -      2 คน 

13. วางยางพาราเพื่อรอไปตาก 18.38 -      1 คน 
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ตารางท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิกระบวนการไหลของขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา (ต่อ)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow Process chart) 

แผนภูมิหมายเลข 02 
แผ่นที่ 2 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา
ให้เป็นแผ่นยาง 
 

วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน 8 - - 

การขนส่ง 8 - - 

การรอคอย 4 - - 

การตรวจสอบ - - - 

 การเก็บรักษา - - - 

ระยะทาง (เมตร) 23.5 - - 

เวลา (นาที) 1266.35 - - 

ค าอธิบาย 
เวลา 

(วินาที) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ์ จ านวน
พนักงาน      

14. เคลื่อนยางพาราไปตาก 
(ยางวางรออยู่ท่ีแท่นวางยาง) 

60.93 6.7 
     

2 คน 
     

15. ยกยางตากบนเก๊ะ 24.91 2.5      2 คน 

16. ตากยางบนเก๊ะ 38.14 -      2 คน 

17. ยกเก๊ะออกไปตากแดด 14.37 4      2 คน 

18. ตากแดดท้ิงไว้ 10,800 -      - 

รวม 75,980.75 23.5       
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ภาพท่ี 4.6 แสดงขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราในแผนภาพการไหล (Flow Diagram)  

4.2.3 ข้ันตอนการอบแผ่นยางพารา 

ภาพท่ี 4.6 แสดงขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพาราในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

จุดตากแดดแผ่นยาง 
 

บ่อรวม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จุดแปรรูปน้ ายางพาราให้เป็นแผ่น 
(เติมน้ ากรด,กวน,ตักฟอง,ใส่แผ่นเสียบ) 

ตะกง 
น้ ากร

ด 

แผ่นเสียบ 

ตะกง 

ตะกง 

ตะกง 

 

ตะกง 

 1 

 2 

 3   4 5 

6 

 7 

รางน้ า 

  

10 
 

 
แท่นวาง 

 
เครื่องรีด 

เก๊ะ 
 

 

11 

15

 

 12 

16 

13 

14 

17 

18 
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4.2.4 ข้ันตอนการอบแผ่นยางพารา 
วิธีด าเนินการและการค านวณท าเช่นเดียวกับขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับ

กระบวนการผลิต ไม่ว่าจะเป็นต้ังแต่การจับเวลาเบื้องต้น 10 คร้ัง แล้วท าการหาจ านวนคร้ังในการจับ
เวลาที่เหมาะสมเพื่อหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล และประเมินอัตราเร็วเพื่อหาประสิทธิภาพ  
การท างานของพนักงาน ค านวณหาเวลาปกติและค านวณหาเวลามาตรฐาน โดยข้อมูลดังกล่าว  
ของขั้นตอนการอบแผ่นยางพาราแสดงในตารางที่ 4.10 - 4.12 
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ตารางท่ี 4.10 แสดงข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้นของขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 

ขั้นตอน 
เวลา (วินาท)ี 

𝐑 �̅� 
𝐑

�̅�
 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. น าแผ่นยางพารามาหน้าโรงอบ 
(แผ่นยางพารารออยู่ท่ีจุดตากแดด) 16 18 15 16 16 15 18 15 17 16 3 16.5 0.18 6 3.74% 

2. หยิบไม้แทรกแผ่นยางพารา 
(ไม้แทรกรออยู่ข้างโรงอบ) 4 4 4 5 4 4 4 5 4 5 1 4.5 0.22 8 4.57% 

3. แทรกแผ่นยางพารา 9 10 8 9 9 10 8 10 10 8 2 9 0.22 8 4.57% 
4. น าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 34 35 35 30 30 33 35 31 30 32 5 32.5 0.16 4 3.16% 
5. อบแผ่นยางพารา 302400 302400 302400 302400 302400 302400 302400 302400 302400 302400 - - - - - 

 
ตารางท่ี 4.11 แสดงข้อมูลประสิทธิภาพการท างานและเวลาปกติในในขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 

การค้านวณเวลาปกต ิ(Normal Time) 

งานย่อย 
เวลาตัวแทน

(วินาท)ี พนกังาน 
การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) ประสิทธิภาพ

การท้างาน 
เวลาปกต ิ
(วินาท)ี 

เวลาปกติเฉล่ีย 
(วินาท)ี skill Effort conditions consistency 

1. น าแผ่นยางพารามาหน้าโรงอบ 
(แผ่นยางรออยู่ท่ีจุดตากแดด) 

16.50 
พนักงาน ฉ A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) C(+0.02) 1.32 21.78 

21.40 พนักงาน จ A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) C(+0.02) 1.32 21.78 
พนักงาน ก B2(+0.08) B1(+0.11) B(+0.04) C(+0.02) 1.25 20.63 

2. หยิบไม้แทรกแผ่นยางพารา 
(ไม้แทรกรออยู่ข้างโรงอบ) 

04.50 พนักงาน ฉ A2(+0.13) A1(+0.15) C(+0.02) B(+0.04) 1.34 06.03 06.03 

3. แทรกแผ่นยางพารา 09.00 
พนักงาน ก A2(+0.13) A1(+0.15) C(+0.02) C(+0.02) 1.32 11.88 

11.88 
พนักงาน ค A2(+0.13) A1(+0.15) C(+0.02) C(+0.02) 1.32 11.88 

4. น าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 32.50 
พนักงาน จ A2(+0.13) A1(+0.15) B(+0.04) B(+0.04) 1.36 44.20 

44.20 
พนักงาน ก A2(+0.13) A1(+0.15) B(+0.04) B(+0.04) 1.36 44.20 

5. อบแผ่นยางพารา 302,400 - - - - - - 302,400 302,400 
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ตารางท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 

 
 
 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow Process chart) 

แผนภูมิหมายเลข 03 
แผ่นที่ 1 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 
 
 
 

วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน 2 - - 

การขนส่ง 3 - - 

การรอคอย 2 - - 

การตรวจสอบ - - - 

 การเก็บรักษา - - - 

ระยะทาง (เมตร) 20.1 - - 

เวลา (นาที) 5,041.32 - - 

ค าอธิบาย 
เวลา 

(วินาที) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ จ านวน
พนักงาน      

1. น าแผ่นยางพารามาหน้าโรงอบ 
   (แผ่นยางรออยู่ท่ีจุดตากแดด) 21.65 17 

     1 คน 

     1 คน 

2. หยิบไม้แทรกแผ่นยางพารา 
(ไม้แทรกอยู่ข้างโรงอบ) 04.95 1.8 

     1 คน 

     1 คน 

3. แทรกแผ่นยางพารา 09.99 -      1 คน 

4. น าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 42.57 1.3      1 คน 

5. อบแผ่นยางพารา 302,400 -      - 

รวม 302,479.16 20.1       
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ยางพารา 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.7 แสดงขั้นตอนการน าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

 

4.2.4 ข้ันตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
วิธีด าเนินการและการค านวณท าเช่นเดียวกับขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพาราส าหรับ

กระบวนการผลิตไม่ว่าจะเป็นต้ังแต่การจับเวลาเบื้องต้น 10 คร้ัง แล้วท าการหาจ านวนคร้ังในการจับ
เวลาที่ เหมาะสมเพื่อหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล และท าการประเมินอัตราเร็ว เพื่ อ  
หาประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน เพื่อน าไปค านวณหาเวลาปกติและค านวณหาเวลามาตรฐาน
โดยข้อมูลดังกล่าวของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์แสดงในตารางที่ 4.13 - 4.17 
 

โรงอบแผ่นยางพารา 
 

จุดตากแดดแผ่นยางบนเก๊ะ 
1 

ไม้แทรกแผ่น
ยางพารา 

2 

3 

4 

5 
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ตารางท่ี 4.13 แสดงข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้นของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 

 
ขั้นตอน 

เวลา (วินาท)ี 
𝐑𝟏 �̅� 

𝐑

�̅�
 𝐍 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. น าแผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้หน้าโรงงาน 
 (แผ่นยางพารารออยู่ในโรงอบ) 59 45 63 63 57 45 61 52 55 49 18 54 0.33 20 

2. น าแผ่นยางออกจากเก๊ะ 17 19 18 17 15 20 18 18 20 18 5 17.5 0.30 15 

3. ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง 6 5 8 8 6 5 8 6 6 8 3 6.5 0.46 36 

4. ตัดแต่งแผ่นยางพารา 9 10 15 9 11 13 11 15 14 12 6 12 0.50 42 

5. แยกประเภทแผ่นยางพารา 8 6 7 7 6 8 7 8 8 7 2 7 0.30 15 

6. น าแผ่นยางพาราไปชั่ง 8 10 7 9 7 8 7 7 9 9 3 8.5 0.35 22 

7. ชั่งแผ่นยางพารา 7 6 5 6 6 5 6 5 6 6 2 6 0.33 20 

8. เคลื่อนแผ่นยางพาราลงถัง 9 7 8 9 9 11 7 7 10 9 4 9 0.44 33 

9. น าแผ่นยางพาราลงถัง 39 64 40 39 58 40 49 55 65 61 26 52 0.50 42 

10. น าแผ่นยางพาราเข้าเครื่องอัด 10 7 9 8 10 10 8 8 9 9 3 8.5 0.35 22 

11. อัดแผ่นยางพารา 13 11 13 11 12 11 10 13 12 10 3 11.5 0.26 11 

12. เคลื่อนยางพาราไปห่อด้วยถุง 5 5 6 5 7 5 5 8 6 6 3 6.5 0.46 36 

13. ห่อแผ่นยางพาราด้วยถุง 67 55 58 67 65 66 55 57 72 70 17 63.5 0.27 13 

14. น ายางพาราไปไว้ในคลัง 15 14 14 12 16 14 15 12 16 12 4 14 0.27 13 
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ตารางท่ี 4.14 แสดงข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้นของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ (จับเวลาเพิ่ม) 
 

ขั้นตอน 
เวลา (วินาท)ี 

𝐑𝟐 �̅� �̅� 
�̅�

�̅�
 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. น าแผ่นยางออกจากโรงอบ 
   (แผ่นยางพารารออยู่ในโรงอบ) 

59 45 63 63 57 45 61 52 55 49 22 20 54 0.37 24 3.40% 

63 63 45 46 63 57 63 57 57 63            
63 62 58 45 47 63 63 50 58 45            
61 47 54 43 58 52 49 62 53 46            
52 56 65 59 48 51 58 62 47 53            

2. น าแผ่นยางออกจากเก๊ะ 17 19 18 17 15 20 18 18 20 18 5 5 17.5 0.30 15 2.62% 
19 18 17 16 20 17 16 19 15 18            
18 16 19 20 15 17 19 18 16 18            
16 19 16 19 18 15 17 16 18 15            
19 17 15 20 16 18 19 17 20 18            

3. ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง 6 5 8 8 6 5 8 6 6 8 3 3 6.5 0.46 36 4.24% 
8 6 8 5 6 8 5 6 6 7            
5 7 5 6 7 8 5 8 6 8            
6 8 7 6 7 7 5 8 5 6            
8 6 8 5 5 7 8 6 8 5            

4. ตัดแต่งแผ่นยางพารา 9 10 15 9 11 13 11 15 14 12 6 6 12 0.50 42 4.59% 
10 11 13 9 15 15 11 11 15 9            
13 9 11 14 14 12 9 14 10 14            
12 15 9 11 15 10 13 9 12 11            
15 13 10 13 9 12 15 11 9 12            
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ตารางท่ี 4.14 แสดงข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้นของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ (จับเวลาเพิ่ม) (ต่อ)  

 
ขั้นตอน 

เวลา (วินาท)ี 
𝐑𝟐 �̅� 𝐱 

�̅�

𝐱
 𝐍 𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 

(±5%) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

5. แยกประเภทแผ่นยางพารา 8 6 7 7 6 8 7 8 8 7 2 2 7 0.29 15 2.63% 
7 8 7 6 7 7 7 6 8 7          
8 8 6 7 8 6 7 6 6 7          
7 7 7 6 8 6 6 7 8 6       
7 6 7 8 6 7 6 8 6 8       

6. น าแผ่นยางพาราไปชั่ง 8 10 7 9 7 8 7 7 9 9 3 3 8.5 0.35 22 3.24% 
10 9 8 10 8 7 9 9 7 8          
8 9 9 7 8 10 7 9 8 9          
8 10 7 9 10 10 7 8 9 9       
8 10 8 7 8 9 10 8 9 7       

7. ชั่งแผ่นยางพารา 7 6 5 6 6 5 6 5 6 6 2 2 6 0.33 20 3.06% 
7 6 5 7 6 5 7 7 5 5          
6 7 7 5 6 5 7 6 7 5          
7 7 5 6 5 6 6 7 7 6       
7 5 6 6 5 7 7 5 5 6       

8. เคลื่อนแผ่นยางพาราลงถัง 9 8 11 9 7 7 8 10 7 9 5 4.5 9.5 0.47 39 4.35% 
11 12 10 9 9 8 7 7 10 8       
8 11 12 9 9 7 8 10 9 8       
8 10 9 11 8 9 11 7 9 9       
9 12 9 8 9 11 12 9 11 10       
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ตารางท่ี 4.14 แสดงข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้นของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ (จับเวลาเพิ่ม) (ต่อ)  

 
ขั้นตอน 

เวลา (วินาท)ี 
𝐑𝟐 �̅� �̅� 

�̅�

�̅�
 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

9. น าแผ่นยางพาราลงถัง 39 64 40 39 58 40 49 55 65 61 26 26 52 0.50 42 4.59% 
65 41 43 51 65 58 55 59 40 63          
52 65 63 40 62 39 40 58 61 39          
58 49 63 47 61 58 52 59 63 54       
49 50 61 65 46 58 51 53 64 47       

10. น าแผ่นยางพาราเข้าเครื่องอัด 10 7 9 8 10 10 8 8 9 9 4 3.5 8 0.44 33 4.02% 
7 9 8 9 7 8 9 10 8 8            
8 9 10 7 8 7 6 10 7 8            
9 8 10 8 9 7 9 10 8 8            
10 7 9 7 8 10 7 10 8 9            

11.อัดแผ่นยางพารา 13 11 13 11 12 11 10 13 12 10 3 3 11.5 0.26 11 2.40% 
12 12 12 10 13 11 12 13 11 10            
13 10 12 13 13 12 11 10 12 12            
12 10 11 13 11 10 12 13 12 11            
11 10 12 13 12 11 13 11 12 10            

12. เคลื่อนยางพาราไปใส่ถุง  7 7 5 5 6 7 5 5 6 8 3 3 6.5 0.46 36 4.24% 
6 5 7 8 8 7 5 6 8 6       
6 8 5 7 7 5 6 8 6 5       
5 5 7 5 6 5 7 5 7 6       
6 7 6 7 5 5 6 7 5 5       
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ตารางท่ี 4.14 แสดงข้อมูลการจับเวลาเบื้องต้นของขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ (จับเวลาเพิ่ม) (ต่อ)  

 
 

ขั้นตอน 

เวลา (วินาท)ี 
𝐑𝟐 �̅� �̅� 

�̅�

�̅�
 𝐧 𝐍 

𝐫𝐞𝐥. 𝐚𝐜𝐜. 
(±5%) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

13. ใส่ถุง ซิลถุง 67 55 58 67 65 66 55 57 72 70 20 18.5 63.5 0.29 15 14 2.68% 
70 65 62 67 59 55 70 64 69 58              
71 67 53 55 59 62 65 71 67 70              
58 67 71 55 68 62 72 56 70 64              
60 59 73 63 69 58 70 61 67 72              

14. น าไปไว้ในคลัง 15 14 14 12 16 14 15 12 16 12 4 4 14 0.29 15 14 2.62% 
15 13 16 12 15 14 15 14 12 13              
14 13 14 16 14 12 15 13 15 16              
14 16 12 15 15 14 15 14 13 12              
16 12 14 15 13 16 13 12 16 13              
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ตารางท่ี 4.15 แสดงข้อมูลประสิทธิภาพการท างานและเวลาปกติในขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
การค้านวณเวลาปกต ิ(Normal Time) 

งานย่อย เวลาตัวแทน
(วินาท)ี 

พนกังาน 
การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) ประสืทธิภาพ

การท้างาน 
เวลาปกต ิ
(วินาท)ี 

เวลาปกติเฉล่ีย 
(วินาท)ี skill Effort Conditions consistency 

1. น าแผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้หน้า
โรงงาน 
(แผ่นยางพารารออยูใ่นโรงอบ) 

59.00 
พนักงาน จ A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) A(+0.06) 1.40 82.6 

82.6 
พนักงาน ก A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) A(+0.06) 1.40 82.6 

2. น าแผ่นยางออกจากเก๊ะ 17.50 
พนักงาน ฉ B1(+0.11) A2(+0.13) B(+0.04) A(+0.06) 1.34 23.45 

23.80 
พนักงาน จ A2(+0.13) A1(+0.15) B(+0.04) A(+0.06) 1.38 24.15 

3. ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง 06.50 
พนักงาน ช B2(+0.08) A2(+0.13) B(+0.04) B(+0.04) 1.29 08.39 

8.75 
พนักงาน ก A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) A(+0.06) 1.40 09.10 

4. ตัดแต่งแผ่นยางพารา 12.00 
พนักงาน ง B1(+0.11) A2(+0.13) C(+0.02) C(+0.02) 1.28 22.40 

22.40 
พนักงาน ค B1(+0.11) A2(+0.13) C(+0.02) C(+0.02) 1.28 22.40 

5. แยกประเภทแผ่นยางพารา 07.00 พนักงาน ข B2(+0.08) B2(+0.08) B(+0.04) B(+0.04) 1.24 08.06 08.06 

6. น าแผ่นยางพาราไปชั่ง 08.50 พนักงาน จ A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) C(+0.02) 1.32 15.84 15.84 

7. ชั่งแผ่นยางพารา 06.00 พนักงาน จ A1(+0.15) A1(+0.15) B(+0.04) A(+0.06) 1.40 09.80 09.80 

8. เคลื่อนแผ่นยางพาราลงถัง 09.50 พนักงาน ก A2(+0.13) B2(+0.08) B(+0.04) A(+0.06) 1.31 11.16 11.16 

9. น าแผ่นยางพาราลงถัง 52.00 พนักงาน ก A2(+0.13) B1(+0.11) B(+0.04) A(+0.06) 1.29 07.74 07.74 

10. น าแผ่นยางพาราเขา้เครื่องอัด 08.00 
พนักงาน ก A1(+0.15) B1(+0.11) C(+0.02) B(+0.04) 1.34 12.73 

12.73 
พนักงาน ฉ A1(+0.15) B1(+0.11) C(+0.02) B(+0.04) 1.34 12.73 

11. อัดแผน่ยางพารา 11.50 พนักงาน ก A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) C(+0.02) 1.32 68.64 68.64 

12. เคลื่อนยางพาราไปใสถุ่ง 06.50 พนักงาน ฉ B2(+0.08) B2(+0.08) B(+0.04) B(+0.04) 1.24 09.92 09.92 

13. ใสถุ่ง ซลิถุง 63.50 พนักงาน จ A2(+0.13) A2(+0.13) B(+0.04) A(+0.06) 1.36 15.64 15.64 

14. น าไปไว้ในคลัง 14.00 พนักงาน จ B1(+0.11) B1(+0.11) C(+0.02) C(+0.02) 1.26 08.19 08.19 
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จากน้ันน างานย่อยของขั้นตอนที่ 4 (การอบแผ่นยางพารา) มาวิเคราะห์กระบวนการท างาน
โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแผนภาพการไหล (Flow Diagram) 
เพื่อให้สามารถเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราได้ชัดเจนยิ่งขึ้น ดังตารางที่ 4.18 และ
ภาพที่ 4.8 ซึ่งแสดงการไหลของกระบวนการและการเคลื่อนที่ของพนักงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8 แสดงขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์ในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

ภาพท่ี 4.8 แสดงขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์ในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) 
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ตารางท่ี 4.16 แสดงขั้นตอนแผนภูมิกระบวนการไหลการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow Process chart) 

แผนภูมิหมายเลข 04 
แผ่นที่ 1 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ข้ันตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
 
 

วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน 4 - - 

การขนส่ง 7 - - 

การรอคอย 1 - - 

การตรวจสอบ 2 - - 

 การเก็บรักษา 1 - - 

ระยะทาง (เมตร) 31.5 - - 

เวลา (นาที) 5.53 - - 

ค าอธิบาย เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ์ จ านวน
พนักงาน      

1. น าแผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้หน้าโรงงาน 
(แผ่นยางรออยู่ในโรงอบ) 77.29 1.3 

     
2 คน 

     

2. น าแผ่นยางออกจากเก๊ะ 19.43 -      2 คน 

3. ยกแผ่นยางมาตัดแต่ง 07.22 17      2 คน 

4. ตัดแต่งยางพารา 13.56 -      2 คน 

5. แยกประเภทแผ่นยางพารา 07.91 0.5      1 คน 

6. น าแผ่นยางพาราไปชั่ง 10.20 1      1 คน 

7. ชั่งแผ่นยางพารา 06.66 -      1 คน 

8. เคลื่อนยางพาราลงถัง 10.55 5.8      1 คน 

9. ยกแผ่นยางพาราลงถัง 62.40 -      1 คน 

10. น าแผ่นยางพาราเข้าเครื่องอัด 08.88 0.5      2 คน 

11. อัดแผ่นยางพารา 12.77 -      1 คน 

12. เคลื่อนยางพาราไปห่อด้วยถุง 07.80 3.4      1 คน 

13. ห่อแผ่นยางพาราด้วยถุง 70.49 -      1 คน 

14. น าไปไว้ในคลัง 16.80 2      1 คน 

รวม 331.96 31.5       
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ตารางท่ี 4.17 แสดงสรุปการท างานของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา  

ข้ันตอนการผลิตยางพารา 
เวลา 

(วินาที) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

ข้ันตอนการท้างาน 

1. ขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 150.04 0.3 6 
2. ขั้นตอนการแปรรปูน้ ายางพารา 75,980.75 23.5 17 
3. ขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 302,479.16 20.1 5 
4. ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ ์ 331.96 31.5 14 

รวม 378,941.91 75.4 42 
 

4.3 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
        เป็นการน าผลข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพการไหลมาท าการวิเคราะห์
ต่อด้วย Takt Time เพื่อน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของหาปัญหาของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา
ด้วยแผนผังก้างปลา  
 4.3.1 การหา Takt Time 

เมื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิตแผ่นยางพารา ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล
และแผนภาพการไหลแล้วต่อไปเป็นท าการค านวณหา Takt Time คือเพื่อหาว่าในหน่ึงรอบ 
ของกระบวนการผลิตแผ่นยางพารามีการใช้เวลาเท่าไร ส าหรับการผลิตแผ่นยางพารา 1 กิโลกรัม 
ซึ่งการค านวณหา Takt Time สามารถหาได้จาก 

Takt Time =  
เวลาท างานในหน่ึงรอบกระบวนการผลิต

จ านวนแผ่นยางพาราที่ต้องการ/รอบกระบวนการผลิต
 

โดยที่  ในหน่ึงรอบกระบวนการผลิต 
พนักงานท างานต้ังแต่ 10.00 - 12.00 น. = 2 ชั่วโมง 

          05.00 – 10.00 น. = 5 ชั่วโมง 
ดังน้ัน ในหน่ึงรอบกระบวนการผลิต พนักงานใช้เวลาในการท างานรวม 7 ชั่วโมง 

หรือเท่ากับ 25,200 วินาที 
  จากข้อมูลปี 2561 ทางบริษัทท าการขายแผ่นยางพาราไปทั้งหมด 123 ตัน/ปี 
หรือเท่ากับ 123,000 กิโลกรัม/ปี และในหน่ึงปีพนักงานท างานไปทั้งหมด 197 วัน 

เพราะฉะน้ัน สามารถค านวณได้ว่าในหน่ึงวัน ทางบริษัทต้องผลิตแผ่นยางพาราให้ได้  
กี่กิโลกรัม/วัน 
   

 จะได้ ความต้องการแผ่นยางพาราต่อวัน = 
123,000 กิโลกรัม

197 วนั
 

                    = 624.37 กิโลกรัม/วัน 
  ดังน้ัน บริษัทต้องผลิตแผ่นยางพาราให้ได้ 624.37 กิโลกรัม/วัน 
 เพราะฉะน้ัน สามารถท าการค านวณหา Takt Time จากสูตรได้ ดังต่อไปน้ี 
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Takt Time =  
25,200 (วินาที)

624.37 (กิโลกรัม/วัน)
 

Takt Time = 40.36 วินาที/กิโลกรัม 

 จากน้ันน าเวลา Takt Time = 40.36 วินาที ที่ได้มาท าการเปรียบเทียบกับขั้นตอนย่อยของ
ทั้ง 4 ขั้นตอนหลัก เพื่อพิจารณาว่ามีงานย่อยใดบ้างที่ใช้เวลาในการท างานเกินกว่าเวลา Takt Time 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.9 แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา 

 

จากการเปรียบเทียบทั้ง 8 ขั้นตอนย่อยกับ Takt Time พบว่ามีขั้นย่อยเดียวที่ใช้เวลาในการ
ท างานเกิน Takt Time คือ ขั้นตอนย่อยที่ 7 การเติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม ซึ่งแสดงว่าขั้นตอนย่อย
ดังกล่าวเป็นสาเหตุท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.10 แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนการแปรรูปน้ ายางพารา 
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 จากการเปรียบเทียบทั้ง 17 ขั้นตอนย่อยกับ Takt Time พบว่ามี 3 ขั้นตอนย่อยที่ใช้เวลา 
ในการท างานเกิน Takt Time คือ ขั้นตอนย่อยที่ 7 การใส่แผ่นเสียบ ขั้นตอนย่อยที่ 9 การถอดแผ่น
เสียบและขั้นตอนย่อยที่ 14 การเคลื่อนยางพาไปตาก ซึ่งแสดงว่าขั้นตอนย่อยดังกล่าวเป็นสาเหตุท าให้
เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.11 แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา 
 

จากการเปรียบเทียบทั้ง 5 ขั้นตอนย่อยกับ Takt Time พบว่ามีขั้นตอนย่อยเดียวที่ใช้เวลา 
ในการท างานเกิน Takt Time คือ ขั้นตอนย่อยที่ 4 การน าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบซึ่งแสดงว่า 
ขั้นตอนย่อยดังกล่าวเป็นสาเหตุท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.12 แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
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จากการเปรียบเทียบทั้ง 14 ขั้นตอนย่อยกับ Takt Time พบว่ามี 3 ขั้นตอนย่อยที่ใช้เวลาใน 
การท างานเกิน Takt Time คือ ขั้นตอนย่อยที่ 1 คือการน าแผ่นยางพาราออกจากโรงอบไปไว้ 
หน้าโรงงาน, ขั้นตอนย่อยที่ 9 คือการยกแผ่นยางพาราลงถังและขั้นตอนย่อยที่ 13 คือการห่อแผ่น
ยางพาราด้วยถุง ซึ่งแสดงว่าขั้นตอนย่อยดังกล่าวเป็นสาเหตุท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต
แผ่นยางพารา 

 

ตางรางท่ี 4.18 แสดงขั้นตอนย่อยที่เป็นสาเหตุให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 

ข้ันตอน งานย่อย 

1. ขั้นตอนการเตรียมน้ ายางพารา ขั้นตอนการเติมน้ าเปล่าลงบ่อรวม 

2. ขั้นตอนการแปรรูปน้ าพารา 
ขั้นตอนการใส่แผ่นเสียบ 

ขั้นตอนการถอดแผ่นเสียบ 
ขั้นตอนการเคลื่อนยางพาราไปตาก 

3. ขั้นตอนการอบแผ่นยางพารา ขั้นตอนการน าแผ่นยางพาราเข้าโรงอบ 

4. ขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 

ขั้นตอนการน าแผ่นยางออกจากโรงอบไปไว้หน้า
โรงงาน 

ขั้นตอนการยกแผ่นยางพาราลงถัง 

ขั้นตอนการห่อแผ่นยางพาราด้วยถุง 

 
4.3.2 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา  

จากการเปรียบเทียบเวลา Takt Time กับขั้นตอนในการการผลิตแผ่นยางพารา 
ทั้ง 4 ขั้นตอน พบว่ามี 8 ขั้นตอนย่อยในกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราที่เป็นสาเหตุท าให้เกิดปัญหา
ความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา จากน้ันได้น างานย่อยดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ของปัญหาที่แท้จริงโดยใช้แผนผังก้างปลา  (Cause And Effect Diagram) และสรุปเป็นตาราง 
เพื่อหาแนวทางในการแก้ไข แสดงดังภาพที่ 4.13 
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ภาพท่ี 4.13 แสดงการวิเคราะห์แผนผังก้างปลาในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
 

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของงานย่อยทั้ง 8 ขั้นตอนในกระบวนการผลิตแผ่น
ยางพารา โดยการใช้แผนผังก้างปลาสามารถวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่แท้จริงที่ เกิดขึ้นภายใน
กระบวนการผลิตแผ่นยางพาราได้ดังตารางที่ 4.20 

 
 

ตารางท่ี 4.19 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาขั้นตอนในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
ข้ันตอนหลัก ข้ันตอนย่อย ปัญหา สาเหตุ 

1.การเตรียม 
น้ ายางพารา 

เติมน้ าเปล่าลง 
บ่อรวม 

การรอคอย 
เกิดจากที่ ต้องรอน้ าที่ ใส่ในกระป๋อง
จากสายยางให้เต็มก่อน จึงท าการเท
น้ าลงบ่อรวมได้ 

 
2. การแปรรูป 
น้ ายางพารา 

 
 

ใส่แผ่นเสียบ 
ระยะทางไกล, 
ความเมื่อยล้า 

เกิดจากการที่พนักงาน ง ต้องเดินไป
ยกแผ่นเสียบหลายคร้ัง ซึ่งในแต่ละ
คร้ังมีการยกแผ่นเสียบมาในปริมาณ        
ที่ ม าก  จาก จุดวางอุป กรณ์ ม ายั ง         
ตะกงเพื่อท าการใส่แผ่นเสียบ  

 

ความเมื่อยล้า อุปกรณ์ไม่
เหมาะสมกับงาน 

ระยะ
ทางไกล 

น้ าหนัก 

เส้นทาง ขนาดของกรรไกร 

คน
(Man) 

สิ่งแวดล้อม
(Environment) 

เคร่ืองจักร
(Machine) 

วิธีการ 
(Method) 

วัตถุดิบ
(Material) 

โรงอบมี   
แสงสว่าง    
ไม่เพียงพอ 

การรอคอยงาน 

ระยะเวลาการท างาน
เกิน Takt Tim

e 
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ตารางท่ี 4.19 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาขั้นตอนในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา (ต่อ)  

ข้ันตอนหลัก ข้ันตอนย่อย ปัญหา สาเหตุ 

 
2. การแปรรูป 
น้ ายางพารา 

ถอดแผ่นเสียบ ความเมื่อยล้า 

เกิดจากการที่ เมื่อน้ ายางพารามีการ
แข็งตัว พนักงาน ค จึงท าการดึงแผ่น
เสียบออกจากยางพารา ซึ่งต้องใช้แรง
ที่มากในการดึงแผ่นเสียบ 

เคลื่อนยางพาราไป
ตาก 

ระยะทางไกล,        
ความเมื่อยล้า 

เกิ ด จ า ก ก า ร พ นั ก ง า น  ก  แ ล ะ  
พ นักงาน ข ออกแรงลาก เก๊ ะที่ มี
น้ าหนักมากไปยังจุดตากแดดซึ่งมี
ระยะทาง 6.7 เมตร  

3. การอบ 
แผ่นยางพารา 

น าแผ่นยางพารา 
เข้าโรงอบ 

แสงสว่าง           
ไม่เพียงพอ 

เกิดจากในโรงอบเป็นห้องมืดจึงท าให้
ทัศนะวิสัย ในการมองเห็นมีความ
ยากล าบาก 

4. ขั้นตอนการ
คัดแยก 

และบรรจุภัณฑ์ 

น าแผ่นยางออก
จากหน้าโรงอบไป

ไว้หน้าโรงงาน 
เส้นทางไกล 

เกิดจากพนักงาน ก และพนักงาน จ 
เคลื่อนย้ายเก๊ะจากหน้าโรงอบไปไว้ยัง
หน้าโรงงานซึ่งเป็นระยะทาง17 เมตร 

ยกแผ่นยางพารา 
ลงถัง 

ความเมื่อยล้า 

เกิดจากพนักงาน ก ท าหน้าที่ในการ
ยกแผ่นยางพาราจากจุดชั่งไปใส่ถัง
เพื่อท าการอัดซึ่งแผ่นยางพาราที่ยก
ค่อนข้างมีน้ าหนักมาก 

 

ห่อแผ่นยางพารา
ด้วยถุง 

กรรไกรตัดแต่ง 
มีขนาดเล็ก 

เกิดจากการที่ใช้กรรไกรขนาดเล็กใน
การตัดแต่งท าให้ต้องออกแรงค่อนข้าง
เยอะและท าให้การตัดแต่งเป็นไป 
ได้ยาก 

 
4.3 แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตแผ่นยางพารา ตลอดจนการเก็บรวบรวมข้อมูลในขั้นตอน 
ต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา แล้วน ามาท าแผนผังการไหล  (Flow Process chart) 
และแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพื่อดูการไหลในขั้นตอนกระบวนการผลิต แล้วจึงน ามา
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ค านวณ หา Takt Time จนทราบว่าขั้นตอนย่อยไหนที่ เกินเวลาของ Takt Time ที่ ส่ งผลให้
กระบวนการผลิตแผ่นยางพาราล่าช้า  พบขั้นตอนย่อยทั้งหมด 8 ขั้นตอน ที่มีเวลาเกินเวลา 
ของ Takt Time ก็น าขั้นตอนย่อยน้ันมาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผังก้างปลา   
(Cause And Effect Diagram) จนได้สาเหตุของปัญหาดังตารางที่ 4.20 จากน้ันก็ท าการน าสาเหตุ
ของปัญหาที่ก่อให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตแผ่นยางพาราน้ันมาท าการวิเคราะห์ ต่อ  
เพื่อท าการหาแนวทางในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา โดยได้น าหลักการ ECRS เข้ามาช่วย 
ในการหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา ได้ดังตารางที่ 4.21 
 

ตารางท่ี 4.20 แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา 

ข้ันตอน งานย่อย 
หลักการ 
ECRS 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ขั้นตอนการ
เตรียมน้ ายางพารา 

ขั้นตอนการเติม
น้ าเปล่าลงบ่อรวม 

S 
ให้มีการปรับเปลี่ยนจากกระป๋องเป็น
ถังใส่ น้ าขนาดใหญ่ส าหรับการใส่
น้ าเปล่า 

2. ขั้นตอนการ 
แปรรูปน้ าพารา 

ขั้นตอน 
การใส่แผ่นเสียบ 

R 

ให้มีการเปลี่ยนตัวพนักงานจากเดิมที่
พนักงานหน่ึงคนท าหน้าที่ทั้งยกแผ่น
เสี ยบ แ ละ ใส่ แ ผ่ น เสี ยบ  ให้ เป็ น
พนักงานคนหน่ึงคอยยกแผ่นเสียบ 
แล้วมีพนักงานอีกคนหน่ึงคอยใส่แผ่น
เสียบ 

ขั้นตอน 
การถอดแผ่นเสียบ 

R 

ให้พนักงานชายท างานในขั้นตอนน้ี
แทนเพราะพนักงานชายจะมีแรง ที่
มากกว่าพ นักงานหญิ ง จะท าให้
สามารถดึงแผ่นเสียบออกมาได้ง่าย
กว่า 

ขั้นตอน 
การเคลื่อนยางพารา 

ไปตาก 
S 

ให้มี การป รับป รุงเส้นทางในการ
เคลื่อนย้ายจากจุดที่  13 คือ จาก
แท่นวางถึงจุดที่ 17 คือ จุดตากแดด
ใ ห้ 
มีระยะทางในการเคลื่อนย้ายสั้นที่สุด 
ดังภาพที่ 4.15  
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ตารางท่ี 4.20 แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตแผ่นยางพารา (ต่อ)  

ข้ันตอน งานย่อย 
หลักการ 
ECRS 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

3. ขั้นตอนการ 
อบแผ่น
ยางพารา 

ขั้นตอนการน าแผ่น
ยางพาราเข้าโรงอบ 

S 

ให้มีการปรับเปลี่ยนหลังคาโรง
อ บ ใ ห้ มี ก า ร น า ห ลั ง ค า ที่ 
แสงสว่างสามารถเข้าถึงได้มาใช้ 

4. ขั้นตอน 
การคัดแยกและ

บรรจุภัณฑ์ 

ขั้นตอนการน าแผ่นยางออก
จากโรงอบไปไว้หน้าโรงงาน 

S 

ให้มีการปรับปรุงเส้นทางการใน
เคลื่ อนย้ ายจาก จุดที่  3 คื อ
ขั้นตอนของการแทรกแผ่น
ยางพารา ถึงจุด 5 คือโรงอบ
แผ่นยางพาราให้มีระยะทางใน
การ เคลื่ อนย้ าย ให้ สั้ นที่ สุ ด 
ดังภาพที่ 4.15 

ขั้นตอนการยก 
แผ่นยางพาราลงถัง 

S 

ให้มีการปรับเปลี่ยนรถเข็นเพื่อ
ใช้ในการวางและเคลื่อนย้าย
แผ่นยางพาราที่จะน าไปลงถัง
เพื่ อลดความ เมื่อยล้ าในตัว
พนักงาน 

ขั้นตอนการห่อ 
แผ่นยางพาราด้วยถุง 

S 
ให้มีการปรับเปลี่ยนกรรไกรให้
มีขนาดใหญ่ขึ้นจากเดิม เพื่อให้
ท างานได้ง่ายขึ้น 
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ภาพท่ี 4.14 แสดงการออกแบบแผนภาพการไหลในขั้นตอนแปรรูปน้ ายางพารา  

บ่อรวม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จุดใส่น้ ากรด,กวน,ตักฟอง,ใส่แผ่นเสียบ  

ตะกง 

น้ ากรด 

แผ่นเสียบ 

ตะกง 

ตะกง 

ตะกง 

 

ตะกง 

1 

 

 3   4 5  7 

ราง
น้ า 

  

10 

  แท่นวาง 

เครื่องรีด 

จุด
ตาก
แดด 

14 

 12 

13 

11 

2 

6 
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ภาพท่ี 4.15 แสดงการออกแบบแผนภาพการไหลในขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุผลิตภัณฑ์

 

โรงอบแผ่นยางพารา 

คลังเก็บแผ่นยางพารา 

เครื่องอัด 
แผ่นยางพารา 

 

จุดตัดแต่ง ,แยกประเภท 
แผ่นยางพารา 

 
 
 

จุดใส่ถุง ซิลถุง 

 
 
 

เครื่องชั่ง 
แผ่นยางพารา         

ถัง 
 

1 

5 

10 

11 12 13 14 
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