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บทคัดย่อ 
งานวิจัยเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลังด้วยแนวคิดเทคโนโลยี

สะอาด กรณีศึกษาบริษัท จ.เจริญมาร์เก็ตติ้ง จ ากัด มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลัง การด าเนินงานวิจัยเริ่มจาก 1) ศึกษาสภาพทั่วไปของ
กระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลัง 2) การประเมินเบื้องต้น 3) การประเมินละเอียด 4) การศึกษา
ความเป็นไปได ้5) การลงมือปฏิบัติ ผลการด าเนินงานพบว่า เครื่องสับโม่รุ่นใหม่ปริมาณสูญเสียแป้งใน
กากเฉลี่ย 483.30 ตันต่อเดือน การเปลี่ยนใบเลื่อยจาก 5 เป็น 8 ครั้งต่อเดือน ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น
จากร้อยละ 75.44 เป็นร้อยละ 82.80 คิดเป็นมูลค่า 965,050 บาทต่อเดือน เครื่องสับโม่รุ่นปัจจุบัน
ปริมาณสูญเสียแป้งในกากเฉลี่ย 222.05 ตันต่อเดือน การเปลี่ยนใบเลื่อยจาก 3 เป็น 4 ครั้งต่อเดือน 
ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 51.04 เป็นร้อยละ 55.11 คิดเป็นมูลค่า 196,575 บาทต่อเดือน                                                  
การเปรียบเทียบด้วยหลักเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ราคาเครื่องจักร ราคามันส าปะหลัง ราคาใบเลื่อย 
ค่าแรงงานพนักงาน ค่าไฟฟ้า ค่าบ ารุงรักษา มูลค่าซาก ผลตอบแทน อายุการใช้งาน เครื่องสับโม่รุ่ น
ใหม่มีความคุ้มทุนมากกว่าเครื่องสับโม่รุ่นปัจจุบัน มูลค่าปัจจุบันสุทธิเท่ากับ 2 ,385,932.38 บาท 
อัตราส่วนผลตอบแทนต่อต้นทุนเท่ากับ 1.00 อัตราผลตอบแทนของโครงการเท่ากับร้อยละ 21.29 
ระยะเวลาในการคืนทุน 1.14 ปี ผลการลดความสูญเปล่าในกระบวนบรรจุแป้งมันส าปะหลัง โดยการ
จัดเรียงและปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหม่สามารถลดกระบวนการจาก 13 เป็น 12 ขั้นตอน                               
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คิดเป็นร้อยละ 7.69 การปรับเปลี่ยนต าแหน่ง เครื่องจักร อุปกรณ์ รวมถึงการออกแบบสายพาน
ล าเลียงถุงแป้งลดระยะทางขนส่งจาก 14.98 เมตร เป็น  7.68 เมตร คิดเป็นร้อยละ 48.73                                                
เวลามาตรฐานลดลงจาก 121.13 วินาที เป็น 90.00 วินาที คิดเป็นร้อยละ 25.69 ลดจ านวนพนักงาน
จาก 12 คนเป็น 9 คน คิดเป็นร้อยละ 25.00  
ค าส าคัญ: การเพ่ิมประสิทธิภาพ, เทคโนโลยีสะอาด, แป้งมันส าปะหลัง, การลดความสูญเปล่า,  

เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม 
Abstract 

 This research on increasing the efficiency of the tapioca starch production process 
using the concept of clean technology was conducted with the aim of improving the 
whole production process and reducing losses. The study was carried out via the following 
steps: 1) an investigation into the general conditions of the production processes;                                                
2) a preliminary assessment; 3) a detailed assessment; 4) a feasibility study; and                                                     
5) a practical trial. According to the results for the new model of rasper, whilst the average 
starch lost in the pulp was 483.30 tons/month, by changing the frequency of blade 
replacement from 5 to 8 times/month, the milling efficiency increased from 75.44% to 
82.80%, representing a difference of 965,050 Baht/month. For the existing machine, the 
average starch lost in the pulp was 222.05 tons/month, and by replacing the blades from 
3 to 4 times/month, the milling efficiency increased from 51.04% to 55.11%, representing 
a difference of 196,575 Baht/month. A comparison based on the engineering economic 
criteria of machine price, cassava price, blade price, wage, electricity cost, maintenance 
cost, scrap value, benefit-cost ratio, and useful life, it was demonstrated that the new 
model is more economical than the existing machine, with a net present value of 
2,385,932.38 Baht, a benefit-cost ratio of 1.00, an internal rate of return of 21.29%, and a 
payback period of 1.14 years. To reduce waste motion in the packing process, an 
improvement was carried out via rearrangement and adjustment eliminating an 
unnecessary carrying step, resulting in a decrease in the total steps from 13 to 12, (-7.69%). 
A repositioning of the machinery and equipment, and a re-design of the conveyor belt for 
packed sacks facilitated operations and decreased the total production process distance 
from 14.98 meters to 7.68 meters (-48.73%). The duration of the packing process was 
reduced from 121.13 seconds to 90.00 seconds (-25.69%), whilst manpower was reduced 
from 12 persons to 9 persons (-25.00%).  
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1. บทน า 
 ประเทศไทยเป็นผู้ผลิตและส่งออกแป้งมันส าปะหลัง ประกอบด้วย มันเส้น มันอัดเม็ด และ
แป้งมันส าปะหลัง โดยมีปริมาณและมูลค่าการส่งออกขยายตัวเพ่ิมขึ้น (National Science and 
Technology Development Agency, 2017) มันส าปะหลังเป็นพืชที่ทนต่อสภาพอากาศแห้งแล้ง                   
มีต้นทุนการผลิตต่ ากว่าพืชชนิดอ่ืน กระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลังของแต่ละโรงงานมีขั้นตอน
หลักที่คล้ายคลึงกันแต่อุปกรณ์หรือเครื่องจักร การจัดเรียงในแต่ละขั้นตอนอาจจะแตกต่างกัน 
(Department of Industrial Promotion, 2016) เทคโนโลยีสะอาดเป็นการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตอย่างต่อเนื่องเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและการใช้ทรัพยากร ลดการใช้สารเคมีและการเกิด
มลพิษและสิ่งแวดล้อมเน้นลดมลพิษที่แหล่งก าเนิด  (Department of Environmental Quality 
Promotion, 2015) มีงานวิจัยศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือลดปริมาณการใช้สารเคมีด้วยวิธีการ                                 
รีไซเคิล ปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ในการท างาน การจัดเก็บวัตถุดิบเพ่ือลดความสูญเสีย การแก้ไขปัญหา
เกี่ยวกับการสูญเสียวัตถุดิบด้วยการเพ่ิมผลผลิตของวัตถุดิบให้เป็นสินค้าที่ดีด้วยการปรับเปลี่ยน
วัตถุดิบก่อนน าเข้าสู่กระบวนการผลิตเมื่อวัตถุดิบผ่านกระบวนการผลิตท าให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ
ดีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ได้และการลดปริมาณการใช้วัตถุดิบในอุตสาหกรรมด้วย
วิธีการน ากลับมาใช้ใหม่ (Reuse) การน ากลับมาใช้ซ้ า (Recycle) สามารถประหยัดการใช้วัตถุดิบ
ให้กับโรงงานได้ มีการใช้แนวคิดเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมผลิตแป้งมันส าปะหลังในประเทศ
ไทยเพ่ือลดการใช้น้ า พลังงาน การน าน้ ากลับมาใช้ใหม่น าเทคโนโลยีที่ทันสมัยไปปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต สามารถลดความสูญเสียแป้ง การใช้น้ าและประหยัดการใช้น้ ามันเตาลงได้ โรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตแป้งมันส าปะหลังการสูญเสียแป้งเกิดจากหน่วยสกัด (Extractor unit) มอเตอร์ประสิทธิภาพ                                                          
ใช้งานต่ ากว่าร้อยละ 80 การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสะอาดในการลดการสูญเสียแป้งและพลังงานไฟฟ้า
ด้วยการติดตั้งเครื่องจักรใหม่แทนเครื่องจักรในปัจจุบันเพ่ือลดความสูญเสียแป้ง ลดการใช้พลังงาน  
วิเคราะห์โครงการด้วยเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ประกอบด้วยมูลค่าปัจจุบันสุทธิ อัตราผลตอบแทนการ
ลงทุน ระยะเวลาคืนทุนของเครื่องจักรใหม่ มีข้อเสนอแนะให้ศึกษาการลดการสูญเสียแป้ง พลังงาน
ไฟฟ้าในหน่วยการบรรจุ หน่วยสับโม่มันส าปะหลังซึ่งเป็นกระบวนการส าคัญในการแยกเม็ดแป้งมัน
ส าปะหลังออกจากกาก แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 1) เม็ดแป้งอิสระเป็นเม็ดแป้งที่สามารถหลุดออก
จากเส้นใยอยู่อย่างอิสระ 2) เม็ดแป้งที่ติดในกากเป็นเม็ดแป้งที่ไม่สามารถหลุดออกมายังคงติดกับ                    
เส้นใย (Department of Industrial Promotion, 2016) การศึกษาประสิทธิภาพของเครื่ องโม่ 
ความเร็วรอบ จ านวนใบเลื่อย ความสูงของซี่เลื่อย ส่งผลให้ขนาดอนุภาคมีขนาดละเอียดท าให้สามารถ
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สกัดเม็ดแป้งได้ปริมาณเพ่ิมขึ้น (Sajeev M.S., et al., 2012) การสูญเสียแป้งมีในกระบวนการบรรจุ                        
มีปริมาณมากท่ีสุด สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นเกิดจากพนักงานบรรจุขาดความเอาใจใส่ไม่ตั้งใจท างาน
ขาดความระมัดระวังในการท างาน ขาดอุปกรณ์ช่ วยในการปฏิบัติงานน าไปสู่การสูญเสียแป้ง                                               
ในปริมาณท่ีมากขึ้น เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการปฏิบัติงาน (Banjaprayoonsak, L., 2011) 

บริษัทกรณีศึกษาท าการผลิตแป้งมันส าปะหลังมีก าลังการผลิต 450 ตันต่อวัน สามารถผลิต
แป้งได้ประมาณ 110 ตันต่อวัน ภายใต้การรับรองมาตรฐาน GMP, HACCP, HALAL มีระบบการผลิต
เป็นแบบต่อเนื่อง โดยการใช้เครื่องจักรช่วยในการผลิตเป็นหลัก  (Kajhonchalearmsak, S., 2010) 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตต่ ามีสาเหตุมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ รวมถึงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (Pantarak, P., 2017) การจะเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตต้องมีการก าจัดความ
สูญเปล่า ซึ่งทางโรงงานต้องการเพ่ิมก าลังการผลิตและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
แป้งมันส าปะหลัง จากการปรึกษากับบริษัทกรณีศึกษาได้ให้ความส าคัญในการปรับปรุง 2 ประเด็นหลัก 
ได้แก่ 1) การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการสับโม่เป็นกระบวนการส าคัญในการลดขนาดของมัน
ส าปะหลังมีผลต่อการสกัดแป้งในกระบวนการถัดไป 2) การลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ
แป้งมันส าปะหลังเป็นความสูญเปล่า 7 ประการ ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีแนวคิดน าเทคโนโลยีสะอาด                                       
มาประยุกต์ใช้ในการประเมินปัญหา วิเคราะห์สาเหตุและใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการในการแก้ไข
ปัญหา 
 

2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 2.1 เพ่ือศึกษาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการสับโม่และประเมินด้วยหลัก
เศรษฐศาสตร์วิศวกรรมตามแนวคิดเทคโนโลยีสะอาด 
 2.2 เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังด้วยเทคนิคการศึกษา                       
การเคลื่อนไหวและเวลาตามแนวคิดเทคโนโลยีสะอาด  
 

3. วิธีด าเนินการวิจัย 
 การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสะอาดในกระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลัง ขั้นตอนการ
ด าเนินงานประกอบไปด้วย (Kittisupakorn, P., 2008) 
 3.1 การประเมินเบื้องต้น รวบรวมข้อมูลที่เป็นประโยชน์ในการตรวจประเมินเบื้องต้น ข้อมูล
การใช้ปัจจัยการผลิต ข้อมูลวัตถุดิบและของเสีย  
 

1) ประเมินทางด้านเทคนิค เปรียบเทียบกับข้อมูลที่ดีที่สุดของการผลิตดังสมการ 
 

             (1) ค่าดัชนี    = 
ปริมาณการใช้วัตถุดิบ หรือ สาธารณูปโภค 

ปริมาณวัตถุดิบที่แปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์          
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             (2)   
                                                                                              

 2) ประเมินทางด้านเศรษฐศาสตร์ มีค่าใช้จ่ายที่เก่ียวข้องอยู่ในมูลค่ามากน้อยเพียงใด  
 
ค่าความเป็นไปได้ =(ค่าดัชนีเฉลี่ย - ค่าดัชนีที่ดีที่สุด)xก าลังผลิตเฉลี่ยxราคาตน้ทุนต่อหน่วย   (3) 
 
     ค่าความเป็นไปได้ทางด้านเศรษฐศาสตร์(%) =     ค่าความเป็นไปได้ x 100             (4)   
                                                           ผลรวมของค่าความเป็นไปได้ทั้งหมด   
 
 3) การประเมินด้านสิ่งแวดล้อม พิจารณาผลกระทบของมลภาวะที่เกิดขึ้น 
  
 3.2 การประเมินละเอียด น าประเด็นปัญหาหลักที่ได้จากการประเมินเบื้องต้นมาศึกษา    
โดยละเอียด เริ่มจากการท าสมดุลมวลและพลังงาน การตรวจประเมินหาสาเหตุของของเสียเกี่ยวข้อง
กับกระบวนการผลิตด้วยเครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC tool) โดยใช้แผนผังก้างปลาในการ
วิเคราะห์ปัญหา การใช้เทคโนโลยีอุปกรณ์ที่ล้าสมัย ขาดอุปกรณ์ที่เหมาะสม มีการวางผังไม่เหมาะสม 
การขนถ่ายไม่เป็นระบบ และน าข้อมูลมาสร้างข้อเสนอเทคโนโลยีสะอาด โดยท าการตรวจประเมินหา
สาเหตุกระบวนการสับโม่รุ่นใหม่ในสายการผลิตที่ 1 จ านวน 3 เครื่อง และกระบวนการสับโม่รุ่น
ปัจจุบันในสายการผลิตที่ 2 จ านวน 3 เครื่อง ให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการสับโม่ร้อย
ละ 10 และกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังขนาด 50 กิโลกรัม จ านวน 4 สายการผลิต พนักงาน 
12 คน ให้สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุร้อยละ 10  
  

 
ภาพที่ 1 การตรวจประเมินหาสาเหตุประสิทธิภาพกระบวนการสับโม่ 
 

พนักงานใหม่ 

เปลี่ยนรอบการท างาน 
พนักงาน เครื่องจักร 

เปลี่ยนเครื่องจักรใหม ่

ความหลากหลายของพันธุ์มันส าปะหลัง 
ร้อยละแป้ง 

สิ่งเจือปน หิน ดิน ทราย 

อายุมันส าปะหลัง 

 ประสิทธิภาพ 
 กระบวนการสับโม ่
 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ขาดแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ 
ประเมินความคุ้มค่า 

 
เครื่องสับโม่รุ่นปัจจุบัน/รุ่นใหม ่

 

วิธีการเปลีย่นใบเลื่อยเครื่องสับโม ่

 

ค่าความเป็นไปได้ทางเทคนิค (% ) = 
(ค่าเฉลี่ย – ค่าดัชนีท่ีดีทีสุ่ด) × 100   

ค่าดัชนีท่ีดีที่สุด 
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ภาพที่ 2 การตรวจประเมินหาสาเหตุกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลัง 
  

 3.3 การศึกษาความเป็นไปได้ น าข้อเสนอทางเทคโนโลยีสะอาดที่ได้จากข้ันตอนการประเมิน
ละเอียดไปประเมินความเป็นไปได้  
 1) การศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิค ค านึงถึงผลกระทบที่มีต่อกระบวนการผลิต  
 2) การประเมินผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อม พิจารณาผลกระทบของมลภาวะทางอากาศ
และผลกระทบของของเสีย ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของมลพิษแต่ละประเภทและการแพร่กระจาย  
 3) การศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม  ศึกษาต้นทุนและ
ผลตอบแทน มูลค่าปัจจุบันสุทธิ อัตราผลตอบแทนของโครงการ อัตราส่วนผลตอบแทนต่อต้นทุน 
ระยะเวลาในการคืนทุน (Phruksaphanrat, B., 2012) 
 3.1) มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) บ่งบอกถึงจ านวนผลประโยชน์
สุทธิที่ได้รับตลอดระยะเวลาของโครงการ  
 

   NPV =  
( )

= +

n

t
t

t

i

B

0 1
 −  

( )
= +

n

t
t

t

i

C

0 1
                 (5) 

 

NPV คือ มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ, Bt คือ ผลตอบแทนของโครงการในปีที่ t, Ct คือค่าใช้จ่าย
ของโครงการในปีที่  t, i คือ อัตราดอกเบี้ย , t คือ ปของโครงการปีที่  0, 1, 2, n, n คือ อายุของ
โครงการ (ป) 
 3.2) อัตราผลตอบแทนของโครงการ  (Internal Rate of Return: IRR) เป็นการ
ค านวณหาอัตราผลตอบแทนที่ได้รับจากการลงทุนในโครงการ  
 

   IRR =  
( )

= +

n
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t
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 3.3) อัตราส่วนผลตอบแทนต่อต้นทุน (Benefit per cost ratio: B/C ratio) อัตราส่วน
ระหว่างมูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนกับมูลค่าปัจจุบันของต้นทุน 

การลางาน 

 

ขาดอุปกรณ์ช่วย 

พนักงาน เครื่องจักร 

วิธีการขนย้ายถุง
แป้ง การฟุ้งกระจายของแป้ง 

ความสญูเปลา่ใน
กระบวนการบรรจุแป้ง 
 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ความ
เมื่อยล้า

เครื่องบรรจุรุ่นเก่า 

 
ขาดอุปกรณ์ขนย้าย 

 

ระยะทางการย้ายถุงแป้ง 

 

วิธีการบรรจุ
แป้ง 

พนักงานใหม่ 
 

ขาดอุปกรณ์อตัโนมตัิช่วยบรรจ ุ

 

ต าแหน่งการวางอุปกรณ ์
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 3.4) ระยะเวลาในการคืนทุน (Payback period: PB) เป็นการพิจารณาโครงการ
ลงทุนจากมูลค่าเงินลงทุนที่เสียไปกับระยะเวลาที่จะได้รับประโยชน์จากการลงทุนคืน  
 3.4 การน าข้อเสนอไปปฏิบัติและติดตามผล  
 1) การศึกษาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องสับโม่รุ่นใหม่ในสายการผลิตที่ 1 
จ านวนใบเลื่อย 204 ใบ มีก าลังการผลิต 480 ตันต่อวัน เครื่องสับโม่รุ่นปัจจุบันในสายการผลิตที่ 2 
จ านวนใบเลื่อย 172 ใบ มีก าลังการผลิต 213 ตันต่อวัน ภายในเครื่องโม่มีลักษณะเป็นเครื่องหมุน
คล้ายลูกกลิ้งใบเลื่อยขนาดเล็กจ านวนมากท าหน้าที่ขูดหัวมันส าปะหลังที่ตกลงมาให้เป็นชิ้นละเอียด 
(Department of Industrial Promotion, 2016) ใบเลื่อยในเครื่องสับโม่การใช้งานมีสองด้านเมื่อใช้
ตามจ านวนวันที่ก าหนด พนักงานท าสลับใบเลื่อยอีกด้านเพ่ือใช้ในการขูดหัวมันส าปะหลัง หากใช้ใบ
เลื่อยที่สึกหรอประสิทธิภาพการโม่ลดลงไม่สามารถสกัดแป้งอิสระและแป้งที่ ติดในกากได้                                     
มันส าปะหลังที่ผ่านการสับโม่น าไปทดสอบวัดปริมาณแป้งอิสระและแป้งที่ติดอยู่ในกากมันส าปะหลัง 
เก็บข้อมูลวัดกระแสไฟฟ้าของเครื่องสับโม่ มีการทดสอบดังนี้ (Kajhonchalearmsak, S., 2010)   
 1.1) การวิเคราะห์ปริมาณแป้งที่ติดอยู่ในกาก การสกัดแป้งในกากมันส าปะหลังน ามา
เทียบกับสเกลมาตรฐาน ถ้าผลการวิเคราะห์พบว่ามีปริมาณแป้งจ านวนมากแสดงว่าประสิทธิภาพของ
ใบเลื่อยของเครื่องสับโม่เกิดการสึกหรอ อย่างไรก็ตามกระบวนการสับโม่จ าเป็นต้องทราบเปอร์เซ็นต์
แป้งมันส าปะหลังก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต 
 

ภาพที่ 3 การวิเคราะห์ปริมาณแป้งท่ีติดอยู่ในกาก 
 

1.2) การวิเคราะห์ปริมาณแป้งอิสระ การสกัดปริมาณแป้งที่ได้ ถ้าพบปริมาณแป้งที่ได้
มากกว่าปริมาณแป้งที่ติดอยู่ในกากมันส าปะหลัง แสดงว่าใบเลื่อยของเครื่องสับโม่สกัดแป้งอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะห์ปริมาณแป้งอิสระ 

ล้างกากให้
สะอาด 

น าไปชั่ง 
100 กรัม 

ปั่น 2 นาที เติมน้ า 
500 มิลลิลิตร 

ท้ิงให้แป้งตก 
ตะกอน 1 ช่ัวโมง 

แป้งตกตะกอนไป
เหวี่ยงแล้วอ่านค่า 

น ากากมาบีบกับน้ า
สะอาด 

บีบน้ าแป้งให้มี
ลักษณะใส 

ทิ้งแป้งให้ตกตะกอน  
1 ช่ัวโมง 

 

แป้งตกตะกอนไปเหวี่ยงแล้ว
อ่านค่า 
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ภาพที่ 5 ใบเลื่อยสภาพปกติและสภาพสึกหรอ 
 

1.3) ค านวณหาประสิทธิภาพน าข้อมูลที่ ทดสอบได้มาวิเคราะห์และค านวณหา
ประสิทธิภาพของเครื่องสับโม่มันส าปะหลัง 

 

          (8) 
  
 

1.4) เก็บข้อมูลวัดกระแสไฟฟ้าของเครื่องโม่ตั้งแต่เริ่มต้นการเปลี่ยนใบเลื่อยของเครื่อง
สับโม่ทุก ๆ 4 ชั่วโมง ระยะเวลา 1 เดือน ค านวณค่าไฟฟ้าของเครื่องสับโม่และคิดเป็นค่าใช้จ่าย  
 2) ความสูญเปล่าในกระบวนบรรจุแป้งมันส าปะหลัง 
   2.1) การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion study and Time Study) พนักงาน
ชายและหญิงอายุงาน 2 - 4 ปี เพ่ือการวิเคราะห์การปฏิบัติงาน เตรียมการศึกษาเวลา อุปกรณ์ในการ
จับเวลา สังเกตขั้นตอนกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลัง เพ่ือให้เข้าใจทุกขั้นตอนการท างาน                        
อย่างละเอียด แบ่งงานออกเป็นงานย่อย จัดวางต าแหน่งพนักงาน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการให้
อยู่ในสภาพปกติ วัดผลการปฏิบัติงาน ค านวณจ านวนรอบการจับเวลาเบื้องต้นจ านวน 10 รอบ หาค่า

พิสัย (R) คือ ค่าสูงสุด (H) – ค่าต่ าสุด (L) หาค่าเฉลี่ย �̅� ก าหนดให้จ านวนรอบในการจับเวลาที่ระดับ

ความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และความคลาดเคลื่อน ±5% ค านวณหาค่า R/�̅� อ่านค่าจ านวนรอบ                                                                  
ที่เหมาะสมในตารางของ Maytag สังเกตอัตราความเร็วของการปฏิบัติงานและสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้น                                         
จับเวลาการท างานตามจ านวนรอบที่ได้จากการค านวณ ประเมินค่าอัตราความเร็วโดยวิธีของ 
Westinghouse System of Rating (Kanjanapanyakom, R., 2009)  
 
 ค านวณหาค่าเวลาปกติ (Normal Time) = เวลาเฉลี่ย x ตัวประกอบความเร็ว   (9) 

ใบเลื่อยสภาพปกต ิ ใบเลื่อยสภาพสึกหรอ 

ประสิทธิภาพของเครื่องสับโม่มัน(%) = ปริมาณแป้งที่ผลติได้จริง (ตัน) x 100 
ปริมาณแป้งที่ควรจะผลติได้ตามมาตรฐาน (ตัน)   
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  ประเมินค่าเผื่อในการปฏิบัติงาน พิจารณาเวลาเผื่อจากการหยุดท างาน ได้แก่    
เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า เวลาเผื่อส าหรับบุคคล เวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้า น าค่าเผื่อในการ
ปฏิบัติงานมาปรับค่าเวลาปกติให้เป็นเวลามาตรฐาน (Standard Time)  
 
    Std  = NT + A (NT)               (10)  
 
Std คือ เวลามาตรฐาน, NT คือ เวลาปกติ, A คือ เวลาเผื่อในการปฏิบัติงาน 
  2.2) การสร้างมาตรฐานในการท างานการปรับปรุงงานด้วยเทคนิค ECRS  
 
4. ผลการวิจัย 
 จากการประเมินล าดับความส าคัญด้วยการประเมินเบื้องต้น ทางบริษัทได้ให้ความส าคัญ                         
ในการปรับปรุง 2 ประเด็น คือการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการสับโม่  และความสูญเปล่า                                        
ในกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังรายละเอียดดังนี้ 
 4.1 ผลการประเมินละเอียด การตรวจประเมินหาสาเหตุกระบวนการสับโม่และบรรจุแป้ง   
มันส าปะหลังเครื่องสับโม่รุ่นใหม่ในสายการผลิตที่ 1 ก าลังการผลิต 480 ตันต่อวัน จ านวนใบเลื่อย 
204 ใบ มีการเปลี่ยนและสลับการใช้งานของใบเลื่อย 6 วัน และเครื่องสับโม่รุ่นปัจจุบันในสายการผลิต         
2 ก าลังการผลิต 213 ตันต่อวัน จ านวนใบเลื่อย 172 ใบ มีการเปลี่ยนและสลับการใช้งานของใบเลื่อย 
12 วัน กระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังมีปริมาณน้ าหนัก 50 กิโลกรัม ก าลังการผลิต 960 ตันต่อวัน 
ใช้พนักงานจ านวน 12 คน 
 4.2 ผลการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสะอาดในกระบวนการสับโม่และบรรจุแป้งมันส าปะหลัง 
 1) กระบวนการสับโม่ เครื่องสับโม่รุ่นใหม่ในสายการผลิตที่ 1 ปริมาณแป้งอิสระที่ได้ 
และแป้งที่ติดในกาก การสลับและเปลี่ยนใบเลื่อย จ านวน 6 วัน คือ 3 วัน สลับ 3 วันเปลี่ยน ใบเลื่อย 
การเพ่ิมความถี่ในการสลับและเปลี่ยนใบเลื่อยจาก 3 วัน สลับ 3 วันเปลี่ยน เป็น 2 วัน สลับ 2 วัน
เปลี่ยน สามารถลดปริมาณแป้งที่ติดในกากมันส าปะหลังจาก 24.90 ตันต่อวัน เป็น 16.34 ตันต่อวัน 
ประสิทธิภาพในการสับโม่มันส าปะหลังเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 75.43 เป็นร้อยละ 82.85 และเครื่องสับโม่
รุ่นปัจจุบันในสายการผลิตที่ 2 การสลับและเปลี่ยนใบเลื่อยจ านวน 12 วัน คือ 6 วัน  สลับ 6 วัน 
เปลี่ยนใบเลื่อย การเพ่ิมความถ่ีในการสลับและเปลี่ยนใบเลื่อยจาก 6 วัน สลับ 6 วันเปลี่ยน เป็น 4 วัน 
สลับ 4 วันเปลี่ยน สามารถลดปริมาณแป้งที่ติดในกากมันส าปะหลังจาก 10.28 ตันต่อวัน  เป็น 6.74 
ตันต่อวัน ประสิทธิภาพในการสับโม่มันส าปะหลังเพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 51.04 เป็นร้อยละ 55.11 
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ตารางท่ี 1 การประเมินด้วยเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมวิธีการเปลี่ยนและสลับใบเลื่อย 
เครื่อง 
สับโม่ 

วิธีการเปลี่ยนและสลับ 
ใบเลื่อย 

มูลค่าปัจจุบัน
สุทธิ 

(บาท) 

อัตราส่วน
ผลตอบแทน
ต่อต้นทุน 

(เท่า) 

อัตรา
ผลตอบแทน

โครงการ 
(ร้อยละ) 

ระยะ 
เวลาคืน

ทุน 
(ปี) 

รุ่นใหม่ 3 วันเปลี่ยน 3 วันสลับ 
(5 ครั้ง ต่อเดือน) 

763,734.37 1.00 10.91 1.14 

2 วันเปลี่ยน 2 วันสลับ 
(8 ครั้ง ต่อเดือน) 

2,385,932.38 1.00 21.29 1.14 

1 วันเปลี่ยน 1 วันสลับ 
(15 ครั้ง ต่อเดือน) 

-439,504.54 0.99 5.83 1.12 

รุ่นปัจจุบัน 6 วันเปลี่ยน 6 วันสลับ 
(3 ครั้ง ต่อ เดือน) 

 -188,657.31 0.99 7.96 1.14 

4 วันเปลี่ยน 4 วันสลับ 
(4 ครั้งต่อเดือน) 

-138,337.12 0.99 9.49 1.14 

3 วันเปลี่ยน 3 วันสลับ 
(5 ครั้ง ต่อเดือน) 

-187,175.41 0.99 1.38 1.12 

 
 2) การบรรจุแป้งมันส าปะหลัง วิเคราะห์แผนผังการไหล ประกอบด้วย การสวมกระสอบ
ใส่หัวบรรจุ ล็อคถุงแป้ง เปิดหัวบรรจุ เครื่องบรรจุท างาน พนักงานปิดหัวบรรจุ น าถุงแป้งออก                                 
ปลดล็อคถุงแป้ง เคลื่อนย้ายกระสอบออกจากหัวบรรจุ น าถุงแป้งมาชั่ งน้ าหนัก เย็บกระสอบ 
เคลื่อนย้ายไปยังพาเลท น ากระสอบที่เย็บเสร็จไว้ข้างพาเลท พนักงานยกกระสอบขึ้นพาเลท ดังตาราง
ที่ 2 แผนผังการไหลของกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังก่อนและหลังการปรับปรุงดังภาพที่ 6, 7 
 
ตารางท่ี 2 กระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังก่อนและหลังการปรับปรุง สายการผลิตที่ 1  

สัญลักษณ ์

ก่อนปรับปรุง หลังการปรบัปรุง ผลลัพธ์ 

จ านวน
ครั้ง 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

จ านวน 
ครั้ง 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

จ านวน 
ครั้ง 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

      7 82.25 5.98 7 64.20 4.18 - 18.05 1.80 
 4 11.19 6 3 10.99 1.70 1 0.20 4.30 
     1 24.67 1 1 11.84 1 - 12.83 - 
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ตารางท่ี 2 กระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังก่อนและหลังการปรับปรุง สายการผลิตที่ 1 (ต่อ) 

สัญลักษณ ์

ก่อนปรับปรุง หลังการปรบัปรุง ผลลัพธ์ 

จ านวน
ครั้ง 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

จ านวน 
ครั้ง 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

จ านวน 
ครั้ง 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

  1 3.02 2 1 2.97 0.80 - 0.05 1.20 

    - - - - - - - - - 

รวม 13 121.13 14.98 12 90.00 7.68 1 31.13 7.30 

 จากตารางที่ 2 วิเคราะห์การไหลของกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังก่อนและหลัง
การปรับปรุงสายการผลิตที่ 1 ก่อนและหลังการปรับปรุง น าผลการด าเนินงานปรับปรุงไปใช้ใน
สายการผลิตที่ 2 3 และ 4 สามารลดจ านวนพนักงานกระบวนการบรรจุได้จาก 12 คน เป็น 9 คน     
    

 
ภาพที่ 6 แผนผังการไหลของกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังก่อนการปรับปรุง 
 

 
ภาพที่ 7  แผนผังการไหลของกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะหลังหลังการปรับปรุง 
 

  การจัดวางต าแหน่งถังแป้งใหม่เพ่ือให้ง่ายต่อการตรวจสอบน้ าหนัก ปรับปรุงพ้ืนที่การท างาน
ใหม่โดยน าตาชั่งมาไว้ใกล้กับหัวบรรจุมากที่สุด และอยู่ต าแหน่งกึ่งกลางของพ้ืนที่บรรจุจัดวางตาชั่งให้
ตรงกับหัวบรรจุเพ่ือให้ง่ายต่อการชั่งน้ าหนัก และเคลื่อนย้ายน าไปเย็บปิดถุงบรรจุแป้งมันส าปะหลัง 

พนักงาน 
สายการผลิตที่ 1 สายการผลิตที่ 2 สายการผลิตที่ 3 สายการผลิตที่ 4 

พนักงาน 

เย็บ

กระสอบ พนักงาน 

พนักงาน 

พนักงาน 

ต

ถังเก็บแป้ง
(เพิ่ม-ลด) 

หัวบรรจ ุ

พนักงาน 

เย็บ

กระสอบ 

พนักงาน 

ต ต ต

พนักงาน พนักงาน 

พนักงาน 

พนักงาน 

ถังเก็บแป้ง ถังเก็บแป้ง ถังเก็บแป้ง  

พนักงาน 

พาเลท 

 
พาเลท 

 

ตาชั่ง ตาชั่ง ตาชั่ง ตาชั่ง 

หัวบรรจ ุ หัวบรรจ ุ หัวบรรจ ุ

หัวบรรจ ุ

เย็บ
กระสอบ 

ถังเก็บแป้ง  
พนักงา

น 

พนักงา
น 

หัวบรรจ ุ

ตาชั่ง 

สายพานล าเลียง 

ถังเก็บแป้ง  ถังเก็บแป้ง  ถังเก็บแป้ง  

หัวบรรจ ุ

ตาชั่ง 

หัวบรรจ ุ

พนักงาน 

พนักงา
น 

พนักงา

พนักงา
น 

พนักงาน 

พนักงาน 

พาเลท 
 พนักงาน 

ตาชั่ง ตาชั่ง 

เย็บ
กระสอบ สายการผลิตที่ 1 สายการผลิตที่ 2 สายการผลิตที่ 3 สายการผลิตที่ 4 
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ออกแบบและติดตั้งสายพานล าเลียงใช้ในการเคลื่อนย้ายถุงแป้งบรรจุเสร็จ จัดเรียงล าดับขั้นตอน                          
และเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหม่กระบวนการลดลงจาก 13 เป็น 12 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 7.69                                          
การจัดเรียงต าแหน่งการปฏิบัติงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ รวมถึงใช้สายพานในการล าเลียงถุงแป้ง
ระยะทางลดลงจาก 14.98 เมตร เป็น 7.68 เมตร คิดเป็นร้อยละ 48.73 เวลามาตรฐานลดลงจาก 
121.13 วินาที เป็น 90.00 วินาที คิดเป็นร้อยละ 25.69 จ านวนพนักงานลดลงจาก 12 คน เป็น 9 คน 
คิดเป็นร้อยละ 25.00  
 

ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบขั้นตอนการบรรจุแป้ง ระยะทาง เวลามาตรฐานและพนักงาน  
การด าเนินงาน ขั้นตอน ระยะทาง  

(เมตร) 
เวลามาตรฐาน 

(วินาที) 
พนักงาน 

(คน) 
ก่อนปรับปรุง 13 14.98 121.13 12 
หลังการปรับปรุง 12 7.68 90.00 9 
ผลต่าง 1 7.30 31.13 3 
ลดลง (ร้อยละ) 7.69 48.73 25.69 25 
 

5. ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 
 แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตแป้ง
มันส าปะหลังโดยมีการปรับปรุงวิธีการเปลี่ยนใบเลื่อยและการใช้อุปกรณ์ช่วยในการปฏิบัติงาน
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตได้ (Pantarak, P., 2017) สรุปผลการด าเนินงานดังนี้ 
 5.1 แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องสับโม่มันส าปะหลัง  
 1) เครื่องสับโม่รุ่นปัจจุบันเพ่ิมความถี่ในการเปลี่ยนใบเลื่อยจากเดิมเปลี่ยนใบเลื่อย                                       
3 ครั้งต่อเดือน เป็นเปลี่ยนใบเลื่อย 4 ครั้งต่อเดือน ท าให้ประสิทธิภาพการสับโม่เพ่ิมขึ้นจากร้อยละ
51.04 เป็นร้อยละ 55.11 คิดเป็นมูลค่า 196,575 บาทต่อเดือน 
 2) เครื่องสับโม่รุ่นใหม่เพ่ิมความถี่ในการเปลี่ยนใบเลื่อยจากเดิมเปลี่ยนใบเลื่อย 5 ครั้ง
ต่อเดือน เป็นเปลี่ยนใบเลื่อย 8 ครั้งต่อเดือน ท าให้ประสิทธิภาพการสับโม่ เพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 75.44 
เป็นร้อยละ 82.80 คิดเป็นมูลค่า 965,050 บาทต่อเดือน  
 3) การประเมินด้วยหลักเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ต้นทุนและผลตอบแทนของ
กระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลัง ประกอบด้วย ราคาเครื่องสับโม่ ราคาใบเลื่อย ราคามันส าปะหลัง 
ค่าไฟฟ้า ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเครื่องสับโม่ อายุการใช้งานของเครื่องสับโม่ พบว่าเครื่องสับโม่รุ่น
ใหม่มีความคุ่มค่าในการลงทุนเนื่องจากมีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) 2,385,932.38 บาท อัตราส่วน
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ผลตอบแทนต่อต้นทุน (B/C Ratio) 1.00 อัตราผลตอบแทนของโครงการ (IRR) ร้อยละ 21.29 และมี
ระยะเวลาในการคืนทุน 1.14 ปี 
 4) เครื่องสับโม่ในกระบวนการผลิตแป้งมันส าปะหลัง เป็นเครื่ องจักรขนาดใหญ่                                              
จึงไม่สามารถปรับตั้ ง และปรับแต่งเครื่ องจักรเ พ่ือออกแบบการทดลองทางวิศวกรรมได้                                                                    
การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องสับโม่มันส าปะหลังเป็นแนวทางในการปรับเปลี่ยนวิธีการปฏิบัติงาน                                                
เพ่ือเสนอให้กับทางโรงงาน ซึ่งในอนาคตผู้วิจัยมีแนวคิดจ าลองเครื่องสับโม่ให้มีขนาดเล็กเพ่ือศึกษา
ปัจจัยที่มีผลต่อการสกัดแป้งอิสระและแป้งที่ติดในกากมันส าปะหลัง รวมถึงการศึกษาพฤติกรรม                      
ของการสึกหรอของใบเลื่อยในเครื่องสับโม่ต่อไป   
  5.2) การลดความสูญเปล่าในกระบวนบรรจุแป้งมันส าปะหลัง 
       1) วิธีการท างาน ก่อนปรับปรุงมีการเคลื่อนย้ายกระสอบขึ้นพาเลทโดยใช้พนักงาน                                                      
2 คน ใช้เวลามากและก่อให้เกิดความเมื่อยล้าในการปฏิบัติงาน ท าการปรับปรุงโดยใช้สายพาน
ล าเลียงช่วยเคลื่อนย้ายถุงแป้งสามารถก าจัดเวลาที่สูญเปล่า และลดความเมื่อยล้าในการปฏิบัติงาน 

2) การปรับปรุงกระบวนการบรรจุแป้งมันส าปะโดยการจัดเรียง และเปลี่ยนกระบวนการผลิต
ใหม่สามารถลดกระบวนการจาก 13 เป็น 12 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 7.69 การปรับเปลี่ยนต าแหน่ง 
เครื่องจักร อุปกรณ์ รวมถึงใช้สายพานในการล าเลียงถุงแป้งระยะทางลดลงจาก 14.98 เมตร                                                              
เป็น 7.68 เมตร คิดเป็นร้อยละ 48.73 เวลามาตรฐานการบรรจุแป้งลดลงจาก 121.13 วินาที                                                   
เป็น 90.00 วินาที คิดเป็นร้อยละ 25.69 ลดจ านวนพนักงานจาก 12 คน เป็น 9 คน คิดเป็นร้อยละ 
25.00   
 
6. กิตติกรรมประกาศ  
 งานวิจัยนี้ได้รับการสนับสนุนจากงบประมาณแผ่นดินปี 2560 ขอขอบคุณสถาบันวิจัยและ
พัฒนา มหาวิทยาลัยราชภัฏเลย ส าหรับการส่งเสริมและสนับสนุนการพัฒนางานวิจัย ขอขอบพระคุณ 
ดร.สมศักดิ์ ขจรเฉลิมศักดิ์ กรรมการผู้จัดการ และคุณสมจิตร ขจรเฉลิมศักดิ์ ผู้จัดการบริษัท จ.เจริญ
มาร์เก็ตติ้ง จ ากัด ที่ให้ความอนุเคราะห์ข้อมูลต่าง ๆ เพ่ือด าเนินการวิจัย 
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