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บทคัดย่อ 
 

   ในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบนัและการแข่งขนัท่ีสูงข้ึน การลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตเป็นส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึง
เป็นอยา่งมาก โรงงานผลิตขนาดเลก็มีการน าวตัถุดิบมาจากแหล่งชุมชนเป็นส่วนใหญ่เพ่ือน ามาผ่านกระบวนการผลิตปุ๋ย
ชีวภาพรวมถึงการมีนโยบายท่ีส่งเสริมให้เกษตรกรหนัมาผลิตปุ๋ยอินทรียใ์ชเ้องในระดบัไร่นา โดยการน าวสัดุเหลือใช้
ทางการเกษตรมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์อย่างคุม้ค่า ยงัสามารถช่วยลดปริมาณน าเขา้ปุ๋ยอินทรีย ์ลดการใชปุ๋้ยเคมีในการ
ผลิตสินคา้เกษตร และเป็นการส่งเสริมนโยบายการขยายการผลิตสินคา้เกษตรอินทรียข์องไทยอีกดว้ย   แต่เน่ืองดว้ย
ปัจจยัหลายๆ  อย่างท่ีท าให้ตน้ทุนในการผลิตปุ๋ยชีวภาพค่อนขา้งสูง ซ่ึงในจงัหวดัพทัลุงมีโรงงานผลิตปุ๋ยชีวภาพอยู่
หลายแห่ง    ดงันั้นในงานวิจยัน้ีจึงมีการศึกษากระบวนการผลิตปุ๋ยชีวภาพ โดยผูว้ิจยัมีการคดัเลือกโรงงานเพ่ือเป็น
โรงงานตวัแทน  จ านวน 1 โรงงาน  หลงัจากนั้นมีการวิเคราะห์ปัญหาดา้นต่างๆ  และวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้
1) แผนภูมิวิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิต 2) แผนภูมิพนกังาน-เคร่ืองจกัร เพ่ือปรับปรุงและลดขั้นตอนวิธีการ
ท างานใหมี้ความเหมาะสมโดยใชแ้นวคิด ECRS ซ่ึงไม่ท าให้คุณภาพของปุ๋ยเปล่ียนแปลง ผลจากการวิจยัพบว่า 
โรงงานผลิตปุ๋ยชีวภาพหลายๆ แห่ง มีปัญหาใกลเ้คียงกนั คือ การใชท้รัพยากรท่ีมีอยู่ยงัไม่คุม้ค่า และเลือกโรงงานท่ี
อยู่ในกลุ่มฟาร์มโคนม ต.เกาะเต่า อ.ป่าพะยอม จ.พทัลุง เป็นตวัแทนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตข้ึนมา 1 
โรงงาน   โรงงานตวัแทนก่อนการปรับปรุงมีกระบวนการผลิตปุ๋ยชีวภาพ จ านวน  4  กระบวนการ 17 ขั้นตอน หลงั
การปรับปรุงมีกระบวนการผลิตปุ๋ยชีวภาพ ลดลงเหลือ 7 ขั้นตอน และเวลาการท างานทั้งหมด จากเดิม 2,715 วินาที 
ลดลงเหลือ 2,587 วินาที  ส่วนระยะทางลดลงเหลือ  9.40  เมตร  โดยมีพนกังานในกระบวนการผลิตจากเดิม 9 คน 
ลดลงเหลือ 3 คน ซ่ึงอตัราการผลิตไม่เปล่ียนแปลงและมีจดัผงัการปฏิบติังานท่ีเหมาะสมสามารถท างานไดส้ะดวก
มากยิ่งข้ึน  
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Abtract 
 

 Nowadays, the competition of many industries is drastically growing therefore a decrease of cost in 
manufacturing process is very important to be considered. Small factories used raw materials from community to 
produce the biofertilizer was support by the government’s policy. The raw materials used came from agricultural 
waste, the advantages were 1) reduce volume of biofertilizer import and 2) reduce volume of chemical fertilizer, 
and encouraged the expanding production policy of agricultural production in Thailand cause of many factors 
affected to highly value of production cost. But because multiple factors that the cost of biofertilizer production is 
relatively high in Phatthalung a biofertilizer plant in several places. Therefore, in this research we have studied 
the production of biofertilizer. The researcher has selected the plant to a factory representative of one plant after 
it has analyzed various issues. And analyzing manufacturing processes using 1) Flow chat 2) Man-machine chart 
to improve the performance and reduce the algorithm to be appropriate by the ECRS concept which does not 
change the quality of the biofertilizer. The results showed that the plant biotechnology has many similar problems 
is to use the available resources are not worth it. And select the plant in the dairy farm, Koh Tao, Papayorm, 
Phatthalung representation in the process produced one factory representative prior to updating the biofertilizer 
production process 4 process 17 steps after the update, is produced biofertilizer diluted to 7 steps and all the 
functions of the original 2,715 seconds down to 2,587 seconds, the distance is reduced to 9.40 meters, with a staff 
in the production process, from 9 down to 3 people that rate, unchanged and produce a proper mapping 
operations can work more convenient.  

Keywords: Improvement, Process, Biofertilizer  
  
บทน า 

พ้ืนท่ีภาคใต้ของประเทศไทยเป็นแหล่ง
เพาะปลกูพืชเศรษฐกิจส าคญั  ไดแ้ก่ ยางพารา ปาลม์
น ้ ามนั โดยคณะกรรมการนโยบายยางธรรมชาติมี
มติเห็นชอบโครงการปลูกยางพาราในท่ีแห่งใหม่ 
ระยะท่ี 3 พ.ศ. 2553-2555 จ านวน 800,000 ไร่ ใน
ภาคใต ้ 150,000 ไร่ จึงเป็นผลใหแ้นวโนม้ความ
ตอ้งการปุ๋ยอินทรียเ์พ่ือใชใ้นการผลิตสินคา้เกษตร 

 
อินทรียเ์ติบโตอยา่งรวดเร็ว ท่ามกลางกระแสการหนั
มาบริโภคสินค้าเกษตรท่ีมีการผลิตอิงธรรมชาติ 
หรือสินคา้อาหารท่ีปลอดจากสารเคมีเพ่ิมมากข้ึนใน
ปัจจุบนั ส าหรับในประเทศไทยความตอ้งการปุ๋ย
อินทรียย์งัมีมากกว่าปริมาณท่ีผลิตได ้ ส่งผลให้ใน
ปัจจุบันไทยต้องมีการน าเข้าปุ๋ยอินทรีย์ ทั้ งท่ี
ประเทศไทยเป็นประเทศเกษตรกรรมซ่ึงน่าจะมี

3 
 
ปริมาณวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตปุ๋ยอินทรียเ์พียงพอ 
ดังนั้นแนวนโยบายท่ีส่งเสริมให้เกษตรกรหันมา
ผลิตปุ๋ยอินทรียใ์ชเ้องในระดบัไร่นา และส่งเสริม
ภาคเอกชนในการผลิตปุ๋ยอินทรีย์ในเชิงพาณิชย ์
นอกจากจะเป็นการส่งเสริมใหมี้การน าวสัดุเหลือใช้
ทางการเกษตรมาใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างคุ้มค่า
แลว้ ยงัสามารถช่วยลดปริมาณน าเขา้ปุ๋ยอินทรีย ์ลด
การใชปุ๋้ยเคมีในการผลิตสินคา้เกษตร และเป็นการ
ส่งเสริมนโยบายการขยายการผลิตสินค้าเกษตร
อินทรียข์องไทย  

เทคนิคท่ีใชใ้นการปรับปรุงงาน ซ่ึงรวมถึง 
การก าจดัของเสียในกระบวนการ ความไม่สม ่าเสมอ 
ของการผลิตและการท างานท่ีไม่ท าให้เกิดผลงาน 
โดยพยายามปรับปรุงให้การท างานง่ายข้ึน สะดวก
รวดเร็วและประหยดัค่าใชจ่้าย IE TECHNIQUES 
(รัชตว์รรณ, 2552) ดงังานวิจยัของนารีรัตน์ ปาระมี
สัก และเบ็ญจวรรณ ไทยยนัโต (2549) ไดศึ้กษาหา
ความสัมพนัธ์ในการท างานของคนกบัเคร่ืองจักร
วิ เคราะห์ขั้ นตอนการท า งานของคนร่วมกับ
เคร่ืองจกัรเพ่ือก่อใหเ้กิดการท างานท่ีสะดวกมากข้ึน 
ท าใหเ้วลาการท างานลดลง  และงานวิจยัของนวนพ 
สุวรรณภูมิ (2551) ได้ท าการวิจัยการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานของเล่นไม ้โดยน า
เทคนิคต่างๆ มาใช ้เช่น การวิเคราะห์กระบวนการ
ผลิต (Process Analysis) ว่าดว้ยแผนภูมิกระบวน 
การผลิต (Process Chart) มาใช้วิเคราะห์และ
ปรับปรุงวิธีการท างาน สามารถลดเวลาการท างาน
และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  และงานวิจยัของทศั
นยั จินดาฤกษ ์(2547) ท างานวิจยัเร่ืองการปรับปรุง

กระบวนการบดสีในการผลิตสีน ้ า  ได้ศึกษา
กระบวนการขั้นตอนต่างๆ ในการผลิตแม่สีน ้ าเพ่ือ
ท า ก า ร ป รั บป รุ ง ก ร ะ บ วนก า ร ผ ลิ ต  โ ด ย มี
แนวความคิดหลัก เพ่ือลดความสูญเสียและเพ่ิม
ศกัยภาพในการสร้างผลก าไรให้กบัองค์กร โดยใช้
เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพและเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใ์ชใ้นการวิเคราะห์
หาสาเหตุรวมทั้งการวิเคราะห์หาแนวทางแกไ้ข 

ดังนั้ นในงานวิจัย น้ีผู ้วิจัยท าการศึกษา
โรงงานผลิตปุ๋ยชีวภาพของโรงงานผลิตขนาดเลก็ใน 
จ.พทัลุง ซ่ึงมีก าลงัการผลิต 1-9 ตนัต่อเดือน และมี
เคร่ืองจกัรไม่เกิน 3 เคร่ือง หลงัจากนั้นน าขอ้มูลมา
คดัเลือกโรงงานตวัแทนจ านวน 1 โรงงาน เพ่ือน ามา
วิเคราะห์ปัญหามีทั้ งหมดจ านวน 7 ด้าน และ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ 1) แผนภูมิ
วิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิต 2) แผนภูมิ
พนักงาน-เคร่ืองจักร เพ่ือปรับปรุงและลดขั้นตอน
วิธีการท างานให้มีความเหมาะสมโดยใช้แนวคิด 
ECRS ซ่ึงไม่ท าให้คุณภาพของปุ๋ยเปล่ียนแปลง
รวมถึงการสร้างแนวทางปฏิบติังานท่ีเหมาะสม และ
ขอ้เสนอแนะเพ่ือการต่อยอดงานวิจยัในอนาคตได ้ 
 

วธีิด าเนินการวจิยั 
  1. คัดเลอืกโรงงานผลติปุ๋ยชีวภาพที่
ท าการศึกษา  
                ผูว้ิจยัเลือกศึกษาปัญหาของโรงงานผลิต
ปุ๋ยชีวภาพขนาดเลก็ เกณฑใ์นการเลือกโรงงานท่ีจะ
ศึกษามีดงัต่อไปน้ี 
                     1.1 เป็นโรงงานผลิตปุ๋ยชีวภาพขนาด
เลก็ท่ีมีก าลงัผลิตระหวา่ง 1-9 ตนัต่อเดือน 
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อินทรียข์องไทย  

เทคนิคท่ีใชใ้นการปรับปรุงงาน ซ่ึงรวมถึง 
การก าจดัของเสียในกระบวนการ ความไม่สม ่าเสมอ 
ของการผลิตและการท างานท่ีไม่ท าให้เกิดผลงาน 
โดยพยายามปรับปรุงให้การท างานง่ายข้ึน สะดวก
รวดเร็วและประหยดัค่าใชจ่้าย IE TECHNIQUES 
(รัชตว์รรณ, 2552) ดงังานวิจยัของนารีรัตน์ ปาระมี
สัก และเบ็ญจวรรณ ไทยยนัโต (2549) ไดศึ้กษาหา
ความสัมพนัธ์ในการท างานของคนกบัเคร่ืองจักร
วิ เคราะห์ขั้ นตอนการท า งานของคนร่วมกับ
เคร่ืองจกัรเพ่ือก่อใหเ้กิดการท างานท่ีสะดวกมากข้ึน 
ท าใหเ้วลาการท างานลดลง  และงานวิจยัของนวนพ 
สุวรรณภูมิ (2551) ได้ท าการวิจัยการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานของเล่นไม ้โดยน า
เทคนิคต่างๆ มาใช ้เช่น การวิเคราะห์กระบวนการ
ผลิต (Process Analysis) ว่าดว้ยแผนภูมิกระบวน 
การผลิต (Process Chart) มาใช้วิเคราะห์และ
ปรับปรุงวิธีการท างาน สามารถลดเวลาการท างาน
และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  และงานวิจยัของทศั
นยั จินดาฤกษ ์(2547) ท างานวิจยัเร่ืองการปรับปรุง

กระบวนการบดสีในการผลิตสีน ้ า  ได้ศึกษา
กระบวนการขั้นตอนต่างๆ ในการผลิตแม่สีน ้ าเพ่ือ
ท า ก า ร ป รั บป รุ ง ก ร ะ บ วนก า ร ผ ลิ ต  โ ด ย มี
แนวความคิดหลัก เพ่ือลดความสูญเสียและเพ่ิม
ศกัยภาพในการสร้างผลก าไรให้กบัองค์กร โดยใช้
เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพและเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใ์ชใ้นการวิเคราะห์
หาสาเหตุรวมทั้งการวิเคราะห์หาแนวทางแกไ้ข 

ดังนั้ นในงานวิจัย น้ีผู ้วิจัยท าการศึกษา
โรงงานผลิตปุ๋ยชีวภาพของโรงงานผลิตขนาดเลก็ใน 
จ.พทัลุง ซ่ึงมีก าลงัการผลิต 1-9 ตนัต่อเดือน และมี
เคร่ืองจกัรไม่เกิน 3 เคร่ือง หลงัจากนั้นน าขอ้มูลมา
คดัเลือกโรงงานตวัแทนจ านวน 1 โรงงาน เพ่ือน ามา
วิเคราะห์ปัญหามีทั้ งหมดจ านวน 7 ด้าน และ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ 1) แผนภูมิ
วิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิต 2) แผนภูมิ
พนักงาน-เคร่ืองจักร เพ่ือปรับปรุงและลดขั้นตอน
วิธีการท างานให้มีความเหมาะสมโดยใช้แนวคิด 
ECRS ซ่ึงไม่ท าให้คุณภาพของปุ๋ยเปล่ียนแปลง
รวมถึงการสร้างแนวทางปฏิบติังานท่ีเหมาะสม และ
ขอ้เสนอแนะเพ่ือการต่อยอดงานวิจยัในอนาคตได ้ 
 

วธีิด าเนินการวจิยั 
  1. คัดเลอืกโรงงานผลติปุ๋ยชีวภาพที่
ท าการศึกษา  
                ผูว้ิจยัเลือกศึกษาปัญหาของโรงงานผลิต
ปุ๋ยชีวภาพขนาดเลก็ เกณฑใ์นการเลือกโรงงานท่ีจะ
ศึกษามีดงัต่อไปน้ี 
                     1.1 เป็นโรงงานผลิตปุ๋ยชีวภาพขนาด
เลก็ท่ีมีก าลงัผลิตระหวา่ง 1-9 ตนัต่อเดือน 
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                  1.2 มีเคร่ืองจกัรไม่เกิน 3 เคร่ือง 
เน่ืองจากเนน้ใชแ้รงงานคน 
                 1.3 มีการใชท้รัพยากรท่ีมีอยูย่งัไม่คุม้ค่า 
                 1.4 มีปัญหาดา้นการจดัการ 
              น าข้อมูลท่ีได้จากการส ารวจมา
วิเคราะห์เพ่ือคดัเลือกโรงงานตัวแทนการปรับปรุง
กระบวนการ จ านวน 1 โรงงาน  ในการถ่ายทอด
เทคโนโลยีต่อไป น าเสนอแนวทางการจดัการและ
ปรังปรุงกระบวนการผลิต      
          2. ศึกษากระบวนการ ในโรงงานคัดเลือก 
เพือ่วเิคราะห์ปัญหาด้านต่างๆ ดงันี ้   
          2.1 ดา้นกระบวนการผลิต 
          2.2 ดา้นวตัถุดิบน าเขา้  
           2.3 ดา้นแรงงาน 
           2.4 ดา้นเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
          2.5 ดา้นขอ้จ ากดัในพ้ืนท่ี 
          2.6 ดา้นเทคนิค 
          2.7 ดา้นท าเลท่ีตั้ง 
 

          3. วเิคราะห์กระบวนการผลติ  
จากการวิ เคราะห์กระบวนการผลิตปุ๋ย

ชีวภาพ การหาแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุง
ดา้นวิธีการท างานให้มีประสิทธิภาพในการผลิตดี
ข้ึนจะใชเ้ทคนิคดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ ศึกษาการ
เคล่ือนไหวของสายการผลิต โดยใช้ 1) แผนภูมิ
วิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิต 2) แผนภูมิ
พนกังาน-เคร่ืองจกัร  มาวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิต
เพ่ือหาต าแหน่งท่ีจะท าการปรับแก้และหาวิธีการ
แก้ไขให้มีประสิทธิภาพในการผลิตท่ีดีข้ึน โดยท่ี

สูญเสียค่าด าเนินการน้อยท่ีสุด (สมศกัด์ิ  ตรีสัตย ,์ 
2547) 
 4. การปรับปรุงวธีิการท างานให้เหมาะสม  
ดงันี ้
          4.1 โดยการศึกษาวิธีการท างานและ
เทคนิคการวดัผลงานโดยการท างานง่ายข้ึนสะดวก
รวดเร็วข้ึนและประหยดัเวลา ค่าใชจ่้าย ใช้แนวคิด 
ECRS 
              4.1.1 การจดัขั้นตอนการท างานท่ี
ไม่จ าเป็นออกไป (Eliminate) 
              4.1.2 การรวมขั้นตอนการท างาน
หลายส่วนเขา้ดว้ยกนั (Combine) 
              4.1.3 การจดัขั้นตอนการท างาน
ใหม่ (Rearrange) 
               4.1.4 การปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานใหง่้ายข้ึน (Simplify) 
         4.2 ท าการเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงกบัวิธีเดิม  
 
ผลการวจิยั   
         1.  ผลการคัดเลอืกโรงงานที่ศึกษา 

    จากการส ารวจข้อมูลโรงงานผลิตปุ๋ย
ชีวภาพขนาดเล็กพบว่าหลายพ้ืน ท่ีพบปัญหา
ใกลเ้คียงกนั จึงพิจารณาท่ีดา้นการใชท้รัพยากรท่ีมี
อยู่ย ังไม่คุ ้มค่านั้ นคือวัตถุดิบน า เข้าคือข้ีว ัวเป็น
วตัถุดิบหลกัและใชป้ริมาณท่ีมาก จึงเลือกโรงงานท่ี
อยู่ในกลุ่มฟาร์มโคนม ต.เกาะเต่า อ.ป่าพะยอม เป็น
ตัวแทนในการปรับปรุงกระบวนการข้ึนมา  1 
โรงงาน คือ โรงงานชุมชนบา้นคลองใหญ่ เน่ืองจาก

5 
 
ขอมูลของจํานวนฟารมโคนมซึ่งเปนแหลงปอน
วัตถุดิบ  คือ ข้ีวัว มีมากกวาพ้ืนท่ีอื่น แตพบวายังใช
ทรัพย ากรท่ี มีอยูไ ม เ ต็ม ท่ี จึง เปนโ อกาส ท่ีจะ
ปรับปรุงใหมีกระบวนการผลิตท่ีดีกวา  

 

          2. ผลการศึกษากระบวนการ ในโรงงานท่ี
คัดเลือก 

กระบวนการผลิตปุยชีวภาพของโรงงานท่ี
คัดเลือกมีพนักงาน 9 คน โดยท่ีพนักงานคนท่ี 1 
และคนท่ี 2 ประจําตําแหนงดานขวาของเครื่องจักร 
และพนักงานคนท่ี 3 และคนท่ี 4 ประจําตําแหนง
ดานซายของเครื่องจักร มีหนาท่ีตักปุยใสถังและสง
ถังปุยสูเครื่องผสมปุย  เครื่องผสมปุยถูกจัดวางออก
สูดานหนา โดยมีพนักงานคนท่ี 5 คอยควบคุมเครื่อง
ผสมปุยและแบงปุยใหกับพนักงานคนท่ี 6, 7 และ 8 
ตามลําดับหลังจากนั้นพนักงานใชรถเข็นๆ ไปยัง
พ้ืนท่ีกองปุยเพ่ือใหพนักงานคนท่ี 9 ทําปุยเปนกองๆ 
แสดงดังภาพท่ี 1 และภาพท่ี 2 

 

 
 

 
 

 
 

 

ภาพท่ี 1 ข้ันตอนกระบวนการผลิตปุย 

 
ภาพท่ี 2  แผนภูมิพนักงาน-เครื่องจักร        
           (Man-machine chart)  กอนการปรับปรุง 

 

 จากการศึกษาการดําเนินงานการผลิตใน
โรงงานท่ีคัดเลือกพบปญหาเปนดานๆ  ดังตอไปนี้  
              2.1 ดานกระบวนการผลิต 
                    2.1.1 การใชแรงงานคนในการยก        
วัตถุดิบ 
                     2 .1.2 มีมลพิษทางกลิ่นจากการผสม  
แอมโมเนีย   
                     2.1.3 ข้ันตอนการกลับปุยตองใช
แรงงานคน 
           2.1.4 ใชคนงานถงึ 9 คน ในการผลิต 
                     2.1.5 ไฟฟารั่ว 
                     2.1.6 เศษฝุนในอากาศ 
                     2.1.7 อันตรายจากเครื่องจักร 
              2.2 ดานวัตถุดิบนําเขา  
                     2.2.1 ขาดการวางแผนจัดการวัตถุดิบ
ลวงหนา ทําใหวัตถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิต
ท้ังป 
                     2.2.2 การเลือกใชปุยคอก เชน มูลวัว, 
มูลไก มีผลในการจัดหาเนื่องจากมีคุณภาพตางกัน 
                     2.2.3 การสตอกวัตถุดิบทําใหมีพ้ืนท่ี
ในโรงงานเหลือนอย 
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ชีวภาพ การหาแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุง
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สูญเสียค่าด าเนินการน้อยท่ีสุด (สมศกัด์ิ  ตรีสัตย ,์ 
2547) 
 4. การปรับปรุงวธีิการท างานให้เหมาะสม  
ดงันี ้
          4.1 โดยการศึกษาวิธีการท างานและ
เทคนิคการวดัผลงานโดยการท างานง่ายข้ึนสะดวก
รวดเร็วข้ึนและประหยดัเวลา ค่าใชจ่้าย ใช้แนวคิด 
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              4.1.1 การจดัขั้นตอนการท างานท่ี
ไม่จ าเป็นออกไป (Eliminate) 
              4.1.2 การรวมขั้นตอนการท างาน
หลายส่วนเขา้ดว้ยกนั (Combine) 
              4.1.3 การจดัขั้นตอนการท างาน
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               4.1.4 การปรับปรุงขั้นตอนการ
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ชีวภาพขนาดเล็กพบว่าหลายพ้ืน ท่ีพบปัญหา
ใกลเ้คียงกนั จึงพิจารณาท่ีดา้นการใชท้รัพยากรท่ีมี
อยู่ย ังไม่คุ ้มค่านั้ นคือวัตถุดิบน า เข้าคือข้ีว ัวเป็น
วตัถุดิบหลกัและใชป้ริมาณท่ีมาก จึงเลือกโรงงานท่ี
อยู่ในกลุ่มฟาร์มโคนม ต.เกาะเต่า อ.ป่าพะยอม เป็น
ตัวแทนในการปรับปรุงกระบวนการข้ึนมา  1 
โรงงาน คือ โรงงานชุมชนบา้นคลองใหญ่ เน่ืองจาก
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ขอมูลของจํานวนฟารมโคนมซึ่งเปนแหลงปอน
วัตถุดิบ  คือ ข้ีวัว มีมากกวาพ้ืนท่ีอื่น แตพบวายังใช
ทรัพย ากรท่ี มีอยูไ ม เ ต็ม ท่ี จึง เปนโ อกาส ท่ีจะ
ปรับปรุงใหมีกระบวนการผลิตท่ีดีกวา  

 

          2. ผลการศึกษากระบวนการ ในโรงงานท่ี
คัดเลือก 

กระบวนการผลิตปุยชีวภาพของโรงงานท่ี
คัดเลือกมีพนักงาน 9 คน โดยท่ีพนักงานคนท่ี 1 
และคนท่ี 2 ประจําตําแหนงดานขวาของเครื่องจักร 
และพนักงานคนท่ี 3 และคนท่ี 4 ประจําตําแหนง
ดานซายของเครื่องจักร มีหนาท่ีตักปุยใสถังและสง
ถังปุยสูเครื่องผสมปุย  เครื่องผสมปุยถูกจัดวางออก
สูดานหนา โดยมีพนักงานคนท่ี 5 คอยควบคุมเครื่อง
ผสมปุยและแบงปุยใหกับพนักงานคนท่ี 6, 7 และ 8 
ตามลําดับหลังจากนั้นพนักงานใชรถเข็นๆ ไปยัง
พ้ืนท่ีกองปุยเพ่ือใหพนักงานคนท่ี 9 ทําปุยเปนกองๆ 
แสดงดังภาพท่ี 1 และภาพท่ี 2 

 

 
 

 
 

 
 

 

ภาพท่ี 1 ข้ันตอนกระบวนการผลิตปุย 

 
ภาพท่ี 2  แผนภูมิพนักงาน-เครื่องจักร        
           (Man-machine chart)  กอนการปรับปรุง 

 

 จากการศึกษาการดําเนินงานการผลิตใน
โรงงานท่ีคัดเลือกพบปญหาเปนดานๆ  ดังตอไปนี้  
              2.1 ดานกระบวนการผลิต 
                    2.1.1 การใชแรงงานคนในการยก        
วัตถุดิบ 
                     2 .1.2 มีมลพิษทางกลิ่นจากการผสม  
แอมโมเนีย   
                     2.1.3 ข้ันตอนการกลับปุยตองใช
แรงงานคน 
           2.1.4 ใชคนงานถงึ 9 คน ในการผลิต 
                     2.1.5 ไฟฟารั่ว 
                     2.1.6 เศษฝุนในอากาศ 
                     2.1.7 อันตรายจากเครื่องจักร 
              2.2 ดานวัตถุดิบนําเขา  
                     2.2.1 ขาดการวางแผนจัดการวัตถุดิบ
ลวงหนา ทําใหวัตถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิต
ท้ังป 
                     2.2.2 การเลือกใชปุยคอก เชน มูลวัว, 
มูลไก มีผลในการจัดหาเนื่องจากมีคุณภาพตางกัน 
                     2.2.3 การสตอกวัตถุดิบทําใหมีพ้ืนท่ี
ในโรงงานเหลือนอย 
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         2.3 ดา้นแรงงาน 
       2.3.1 แรงงานท่ีใช้ส่วนใหญ่มาจาก
กรรมการกลุ่ม ซ่ึงส่วนมากจะมีปัญหาเร่ืองการแบ่ง
เวลามาท างาน 
        2.3.2 การจา้งแรงงานจะจา้งเม่ือมีการ
ผลิตเท่านั้นท าใหไ้ม่ต่อเน่ือง 
     2.4 ดา้นเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
  2.4.1 เกิดสนิมเน่ืองจากการตกคา้ง
ของปุ๋ยชีวภาพ 
        2.4.2 เคร่ืองจักรมีราคาแพงและ
เกษตรกรใชง้าน  
ไม่คุม้หรือปล่อยท้ิงไว ้
       2.4.3 เคร่ืองจกัรท างานไม่ครอบคลุม
ท าใหต้อ้งใชแ้รงงานคนเสริม 
 2.5 ดา้นขอ้จ ากดัในพ้ืนท่ี พบว่า พฤติกรรม
เกษตรกรในพ้ืนท่ีย ังให้ความมั่นใจในปุ๋ยเคมี
มากกวา่ 
 2.6 ดา้นเทคนิค 
        2.6.1 การเขา้ถึงเทคโนโลยีสมยัใหม่ 
        2.6.2 ไม่มีการสร้างวิธีการในการ
ท างานใหม่ 
 2.7 ดา้นท าเลท่ีตั้ง  พบวา่ใกลแ้หล่งชุมชน 
       3.  ผลการวเิคราะห์กระบวนการผลติ  ดงันี ้
      แผนภู มิ ก ร ะบวนกา รผ ลิ ต ก่ อนกา ร
ปรับปรุง แสดงดงัตารางท่ี 1 มีทั้งหมด 4 กระบวน 
การ  และ  17 ขั้นตอน มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  

3.1 กระบวนการท างาน มีทั้งหมดจ านวน  
6 ขั้นตอน ดงัน้ี  

        3.1.1 ขั้นตอนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 1 ตกั
มลูไก่ใส่ถงั ใชเ้วลา 30 วินาที   

        3.1.2 ขั้นตอนท่ี 3 พนกังานคนท่ี  3 
ตกัมูลววัใส่ถงั ใชเ้วลา 8 วินาที เป็นระยะทาง 3 
เมตร 

        3.1.3 ขั้นตอนท่ี 8 พนกังานคนท่ี 5 
แบ่งปุ๋ยใหค้นท่ี 6 ใชเ้วลา 20 วินาที  

        3.1.4 ขั้นตอนท่ี 11 พนกังานคนท่ี 5 
แบ่งปุ๋ยใหค้นท่ี 7 ใชเ้วลา 900 วินาที 

        3.1.5 ขั้นตอนท่ี 14 พนกังานคนท่ี 5 
แบ่งปุ๋ยใหค้นท่ี 8 ใชเ้วลา 21 วินาที 

        3.1.6 ขั้นตอนท่ี 17 พนกังานคนท่ี 9 
ท าปุ๋ยเป็นกองๆ ใชเ้วลา 1,500 วินาที 

  3.2 กระบวนการขนถ่าย มีทั้งหมดจ านวน   
7 ขั้นตอน ดงัน้ี  

         3.2.1 ขั้นตอนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 1 
ยกถงัให้คนท่ี 2 ใช้เวลา 8 วินาที เป็นระยะทาง 3 
เมตร 

         3.2.2 ขั้นตอนท่ี 4 พนกังานคนท่ี 3 
ยกถงัให้คนท่ี 4 ใช้เวลา 7 วินาที เป็นระยะทาง 3 
เมตร 

         3.2.3 ขั้นตอนท่ี 5 พนกังานคนท่ี 2 เท
มลูไก่ลงเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 10 วินาที  

         3.2.4 ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานคนท่ี 4 เท
มลูววัลงเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 9 วินาที 

        3.2.5 ขั้นตอนท่ี 10 พนกังานคนท่ี 6 
น าปุ๋ยไปเท ใชเ้วลา 32 วินาที เป็นระยะทาง 10 เมตร 
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       3.2.6 ขั้นตอนท่ี 13 พนกังานคนท่ี 7 
น าปุ๋ยไปเท  ใชเ้วลา 31 วินาที  เป็นระยะทาง 10 
เมตร 

       3.2.7 ขั้นตอนท่ี 16 พนกังานคนท่ี 8 
น าปุ๋ยไปเท ใชเ้วลา 32 วินาที  เป็นระยะทาง 10 
เมตร 

3.3 กระบวนการตรวจสอบ มีทั้ งหมด
จ านวน 1 ขั้นตอน ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 7 พนกังานคนท่ี 5 ควบคุมเคร่ือง
ผสมปุ๋ย  ใชเ้วลา 900 วินาที  

3.4 กระบวนการรอ  มีทั้งหมดจ านวน 3 
ขั้นตอน ดงัน้ี  

        3.4.1 ขั้นตอนท่ี 9 พนกังานคนท่ี 6 รับ
ปุ๋ยจากเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 22 วินาที   

       3.4.2 ขั้นตอนท่ี 12 พนกังานคนท่ี 7 
รับปุ๋ยจากเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 20 วินาที   

        3.4.3 ขั้นตอนท่ี 15 พนกังานคนท่ี 8 
รับปุ๋ยจากเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 21 วินาที    

ตารางท่ี 1 แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหลของ         
         กระบวนการผลิตปุ๋ย  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 

4. ผลการปรับปรุงวธีิการท างานให้เหมาะสม   
 

หลังการปรับปรุงวิ ธีการท างานและ
ปรับเปล่ียนผังการปฏิบัติงาน ซ่ึงใช้เทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ ในการตัดขั้นตอนการท างาน
ท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป และรวมขั้นตอน
การท างานบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั เพ่ือประหยดัเวลา
และจ านวนพนักงาน หลงัจากการปรับปรุงวิธีการ
ท างานและปรับผงัการปฏิบติังาน ซ่ึงมีการวางผงั
ตามขบวนการผลิต (Process Layout) โดยการจดั
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใชง้านประเภทเดียวกนัอยู่
ใกลก้นั แสดงดงัภาพท่ี 3 ท าให้มีจ านวนพนกังาน
ลดลงจากเดิม 9 คน เหลือเพียง 3 คน โดยท่ีพนกังาน
คนท่ี 1 ประจ าต าแหน่งอยู่กบัเคร่ืองจกัร มีหนา้ท่ีตกั
ปุ๋ยใส่ถงัและยกถงัปุ๋ยสู่เคร่ืองผสมปุ๋ย  แสดงดงัภาพ
ท่ี 4 เคร่ืองผสมปุ๋ยถูกจดัวางออกสู่ดา้นขา้ง และมี
หนา้ท่ีคอยควบคุมเคร่ืองผสมปุ๋ยและแบ่งปุ๋ยให้กบั
พนักงานคนท่ี 2 แสดงดงัภาพท่ี 5 หลงัจากนั้น
พนักงานคนท่ี 2 ใช้รถเข็นๆ ไปยงัพ้ืนท่ีกองปุ๋ย
เพ่ือใหพ้นกังานคนท่ี 3 ท าปุ๋ยเป็นกองๆ 

 
 

   ภาพท่ี 3 (Man-machine chart)  หลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 
    ภาพท่ี 4  พนกังานคนท่ี 1 เทมลูไก่ 
                   และมลูววัลงในเคร่ืองผสมปุ๋ย 
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         2.3 ดา้นแรงงาน 
       2.3.1 แรงงานท่ีใช้ส่วนใหญ่มาจาก
กรรมการกลุ่ม ซ่ึงส่วนมากจะมีปัญหาเร่ืองการแบ่ง
เวลามาท างาน 
        2.3.2 การจา้งแรงงานจะจา้งเม่ือมีการ
ผลิตเท่านั้นท าใหไ้ม่ต่อเน่ือง 
     2.4 ดา้นเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
  2.4.1 เกิดสนิมเน่ืองจากการตกคา้ง
ของปุ๋ยชีวภาพ 
        2.4.2 เคร่ืองจักรมีราคาแพงและ
เกษตรกรใชง้าน  
ไม่คุม้หรือปล่อยท้ิงไว ้
       2.4.3 เคร่ืองจกัรท างานไม่ครอบคลุม
ท าใหต้อ้งใชแ้รงงานคนเสริม 
 2.5 ดา้นขอ้จ ากดัในพ้ืนท่ี พบว่า พฤติกรรม
เกษตรกรในพ้ืนท่ีย ังให้ความมั่นใจในปุ๋ยเคมี
มากกวา่ 
 2.6 ดา้นเทคนิค 
        2.6.1 การเขา้ถึงเทคโนโลยีสมยัใหม่ 
        2.6.2 ไม่มีการสร้างวิธีการในการ
ท างานใหม่ 
 2.7 ดา้นท าเลท่ีตั้ง  พบวา่ใกลแ้หล่งชุมชน 
       3.  ผลการวเิคราะห์กระบวนการผลติ  ดงันี ้
      แผนภู มิ ก ร ะบวนกา รผ ลิ ต ก่ อนกา ร
ปรับปรุง แสดงดงัตารางท่ี 1 มีทั้งหมด 4 กระบวน 
การ  และ  17 ขั้นตอน มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  

3.1 กระบวนการท างาน มีทั้งหมดจ านวน  
6 ขั้นตอน ดงัน้ี  

        3.1.1 ขั้นตอนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 1 ตกั
มลูไก่ใส่ถงั ใชเ้วลา 30 วินาที   

        3.1.2 ขั้นตอนท่ี 3 พนกังานคนท่ี  3 
ตกัมูลววัใส่ถงั ใชเ้วลา 8 วินาที เป็นระยะทาง 3 
เมตร 

        3.1.3 ขั้นตอนท่ี 8 พนกังานคนท่ี 5 
แบ่งปุ๋ยใหค้นท่ี 6 ใชเ้วลา 20 วินาที  

        3.1.4 ขั้นตอนท่ี 11 พนกังานคนท่ี 5 
แบ่งปุ๋ยใหค้นท่ี 7 ใชเ้วลา 900 วินาที 

        3.1.5 ขั้นตอนท่ี 14 พนกังานคนท่ี 5 
แบ่งปุ๋ยใหค้นท่ี 8 ใชเ้วลา 21 วินาที 

        3.1.6 ขั้นตอนท่ี 17 พนกังานคนท่ี 9 
ท าปุ๋ยเป็นกองๆ ใชเ้วลา 1,500 วินาที 

  3.2 กระบวนการขนถ่าย มีทั้งหมดจ านวน   
7 ขั้นตอน ดงัน้ี  

         3.2.1 ขั้นตอนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 1 
ยกถงัให้คนท่ี 2 ใช้เวลา 8 วินาที เป็นระยะทาง 3 
เมตร 

         3.2.2 ขั้นตอนท่ี 4 พนกังานคนท่ี 3 
ยกถงัให้คนท่ี 4 ใช้เวลา 7 วินาที เป็นระยะทาง 3 
เมตร 

         3.2.3 ขั้นตอนท่ี 5 พนกังานคนท่ี 2 เท
มลูไก่ลงเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 10 วินาที  

         3.2.4 ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานคนท่ี 4 เท
มลูววัลงเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 9 วินาที 

        3.2.5 ขั้นตอนท่ี 10 พนกังานคนท่ี 6 
น าปุ๋ยไปเท ใชเ้วลา 32 วินาที เป็นระยะทาง 10 เมตร 
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       3.2.6 ขั้นตอนท่ี 13 พนกังานคนท่ี 7 
น าปุ๋ยไปเท  ใชเ้วลา 31 วินาที  เป็นระยะทาง 10 
เมตร 

       3.2.7 ขั้นตอนท่ี 16 พนกังานคนท่ี 8 
น าปุ๋ยไปเท ใชเ้วลา 32 วินาที  เป็นระยะทาง 10 
เมตร 

3.3 กระบวนการตรวจสอบ มีทั้ งหมด
จ านวน 1 ขั้นตอน ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 7 พนกังานคนท่ี 5 ควบคุมเคร่ือง
ผสมปุ๋ย  ใชเ้วลา 900 วินาที  

3.4 กระบวนการรอ  มีทั้งหมดจ านวน 3 
ขั้นตอน ดงัน้ี  

        3.4.1 ขั้นตอนท่ี 9 พนกังานคนท่ี 6 รับ
ปุ๋ยจากเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 22 วินาที   

       3.4.2 ขั้นตอนท่ี 12 พนกังานคนท่ี 7 
รับปุ๋ยจากเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 20 วินาที   

        3.4.3 ขั้นตอนท่ี 15 พนกังานคนท่ี 8 
รับปุ๋ยจากเคร่ืองผสมปุ๋ย ใชเ้วลา 21 วินาที    

ตารางท่ี 1 แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหลของ         
         กระบวนการผลิตปุ๋ย  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 

4. ผลการปรับปรุงวธีิการท างานให้เหมาะสม   
 

หลังการปรับปรุงวิ ธีการท างานและ
ปรับเปล่ียนผังการปฏิบัติงาน ซ่ึงใช้เทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ ในการตัดขั้นตอนการท างาน
ท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป และรวมขั้นตอน
การท างานบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั เพ่ือประหยดัเวลา
และจ านวนพนักงาน หลงัจากการปรับปรุงวิธีการ
ท างานและปรับผงัการปฏิบติังาน ซ่ึงมีการวางผงั
ตามขบวนการผลิต (Process Layout) โดยการจดั
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใชง้านประเภทเดียวกนัอยู่
ใกลก้นั แสดงดงัภาพท่ี 3 ท าให้มีจ านวนพนกังาน
ลดลงจากเดิม 9 คน เหลือเพียง 3 คน โดยท่ีพนกังาน
คนท่ี 1 ประจ าต าแหน่งอยู่กบัเคร่ืองจกัร มีหนา้ท่ีตกั
ปุ๋ยใส่ถงัและยกถงัปุ๋ยสู่เคร่ืองผสมปุ๋ย  แสดงดงัภาพ
ท่ี 4 เคร่ืองผสมปุ๋ยถูกจดัวางออกสู่ดา้นขา้ง และมี
หนา้ท่ีคอยควบคุมเคร่ืองผสมปุ๋ยและแบ่งปุ๋ยให้กบั
พนักงานคนท่ี 2 แสดงดงัภาพท่ี 5 หลงัจากนั้น
พนักงานคนท่ี 2 ใช้รถเข็นๆ ไปยงัพ้ืนท่ีกองปุ๋ย
เพ่ือใหพ้นกังานคนท่ี 3 ท าปุ๋ยเป็นกองๆ 

 
 

   ภาพท่ี 3 (Man-machine chart)  หลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 
    ภาพท่ี 4  พนกังานคนท่ี 1 เทมลูไก่ 
                   และมลูววัลงในเคร่ืองผสมปุ๋ย 
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ภาพท่ี 5  พนกังานคนท่ี 1 ถ่ายเทปุ๋ยให ้ คนท่ี 2 

4. การวิเคราะห์กระบวนการผลิต   จาก
แผนภูมิกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงแสดงดงั
ตารางท่ี 2 มีทั้งหมด 4 กระบวนการและ  7 ขั้นตอน 
มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  

4.1 กระบวนการท างาน มีทั้ งหมด
จ านวน 2 ขั้นตอน ดงัน้ี  

      4.1.1 ขั้นตอนท่ี 4 พนกังานคนท่ี 
1 ถ่ายเทปุ๋ยใหค้นท่ี  2  ใชเ้วลา 12 วินาที   

      4.1.2 ขั้นตอนท่ี 7 พนกังานคนท่ี 
3 ท าปุ๋ยเป็นกองๆ  ใชเ้วลา 1,500 วินาที  
               4.2 กระบวนการขนถ่าย มีทั้ งหมด
จ านวน 3 ขั้นตอน ดงัน้ี  

       4.2.1 ขั้นตอนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 
1 ตกัมูลไก่ลงเคร่ืองผสม ใชเ้วลา 10 วินาที  เป็น
ระยะทาง 1.20 เมตร 

      4.2.2 ขั้นตอนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 
1 ตกัมูลววัลงเคร่ืองผสม  ใชเ้วลา 9 วินาที เป็น
ระยะทาง 1.20 เมตร 

      4.2.3 ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานคนท่ี 
2 น าปุ๋ยไปเท  ใชเ้วลา 108 วินาที  เป็นระยะทาง 7 
เมตร 

4.3 กระบวนการตรวจสอบ มีทั้งหมด
จ านวน 1 ขั้นตอน ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 3 พนกังานคนท่ี 1 ควบคุมเคร่ือง
ผสมปุ๋ย  ใชเ้วลา 900 วินาที  

4.4 กระบวนการรอ มีทั้งหมดจ านวน 
1 ขั้นตอน ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 5 พนกังานคนท่ี 2 รับปุ๋ยจาก
เคร่ืองผสม  ใชเ้วลา 48 วินาที  
ตารางท่ี 2 แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหลของ 
                กระบวนการผลิตปุ๋ย  หลงัการปรับปรุง 

 

 
 

 

ผลการเปรียบเทียบเม่ือมีการปรับปรุงและ
ลดขั้นตอนกระบวนการผลิตปุ๋ยของโรงงานตวัแทน 
ซ่ึงก่อนการปรับปรุง มีกระบวนการผลิตปุ๋ย รวม
ทั้งหมด  17 ขั้นตอน ระยะทางทั้งหมด 36 เมตร และ
รวมเวลาทั้งหมด 2,715 วินาที หลงัการปรับปรุงมี
วิธีการท างานเหลือเพียง 7 ขั้นตอน สามารถลด
ขั้นตอนการท างานคิดเป็นร้อยละ 58.82 ส่วน
ระยะทางลดลงเหลือ 9.40 เมตร สามารถลด
ระยะทางคิดเป็นร้อยละ 73.88  และเวลาท่ีใชเ้หลือ
เพียง 2,587 วินาที  สามารถประหยดัเวลาได ้128 
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วินาที  ซ่ึงสามารถลดเวลาการท างานคิดเป็นร้อยละ 
4.71 แสดงดงัตารางท่ี 3      

ตารางท่ี 3  ผลการส ารวจการเปรียบเทียบสภาพ                                 
   ปัจจุบนัและหลงัการปรับปรุง 
 
 

 

 
 
อภิปรายผลและสรุปผลการวจิยั 
           1. มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตปุ๋ยชีวภาพ 
จากเดิม 17 ขั้นตอน ซ่ึงใช้เวลาทั้ งหมดจากเดิม 
2,715 วินาที ระยะทาง 36 เมตร ลดลงเหลือเพียง 7 
ขั้นตอน ซ่ึงใชเ้วลาทั้งหมด 2,587 วินาที สามารถลด
เวลาการท างานไดถึ้ง 128 วินาที ซ่ึงใชร้ะยะทาง
เพียง 9.4 เมตร 
            2 . มีการวางผังการปฏิบัติงานใหม่ ตาม
ขบวนการผลิต (Process Layout) โดยมีการวาง
ต าแหน่งใหเ้คร่ืองผสมปุ๋ย ซ่ึงส่วนของช่องทางออก
ของปุ๋ย หนัทิศไปยงัพ้ืนท่ีท่ีกองปุ๋ย  
             3. เม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตปุ๋ย
ชีวภาพ และมีการวางผังการปฏิบัติงานใหม่ 
สามารถลดจ านวนพนกังาน จากเดิม 9 คน เป็น 3 
คน ท าใหล้ดค่าใชจ่้ายในส่วนของค่าแรง 

เม่ือมีการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตปุ๋ย จากเดิม 17 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 7 ขั้นตอน  
เวลาทั้ งหมดลดลง 128 วินาที  และหลังการ
ปรับปรุงวิธีการท างานและปรับเปล่ียนผังกา ร

ปฏิบติังาน ซ่ึงใชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
ในการตัดขั้ นตอนการท าง าน ท่ีไ ม่จ า เ ป็นใน
กระบวนการออกไป และรวมขั้นตอนการท างาน
บางขั้ นตอนเข้าด้วยกัน เ พ่ือประหยัดเวลาและ
จ านวนพนกังาน หลงัจากการปรับปรุงวิธีการท างาน
และปรับผังการปฏิบัติงาน ซ่ึงมีการวางผังตาม
ขบวนการผลิต (Process Layout) โดยการจัด
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใชง้านประเภทเดียวกนัอยู่
ใกลก้นั ท าใหมี้จ านวนพนกังานลดลงจากเดิม 9 คน 
เหลือเพียง 3 คน 
 

ข้อเสนอแนะ 
            1. ควรมีการค านวณหาเวลามาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงถือว่าเป็นข้อมูลส าคัญส าหรับการ
บริหารการผลิต เพ่ือท่ีจะน าไปใชป้ระโยชน์ เพ่ือท า
การปรับปรุงวิธีการท างาน เพ่ือค านวณตน้ทุนของ
ผลิตภณัฑ์ เพ่ือหาปริมาณพนักงานท่ีเหมาะสมใน
การท างาน เพ่ือหาจ านวนเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสม 
เป็นตน้ 
            2. ควรมีการส ารวจและวิเคราะห์เก่ียวกบั
ปัญหาด้านการยศาสตร์ของพนักงานในส่วนของ
ท่าทางการท างาน  เพ่ือลดอาการบาดเจ็บของอวยัวะ
ให้กบัพนกังานได ้และสามารถเสนอแนะแนวทาง
หรือท่าทางการท างานอยา่งถกูตอ้ง 
 
กติตกิรรมประการ  
          งานวิจยัน้ีไดรั้บทุนสนบัสนุนจากส านกังาน
คณะกรรมการวิจยัแห่งชาติ ประจ าปีงบประมาณ 
2555 
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ภาพท่ี 5  พนกังานคนท่ี 1 ถ่ายเทปุ๋ยให ้ คนท่ี 2 

4. การวิเคราะห์กระบวนการผลิต   จาก
แผนภูมิกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงแสดงดงั
ตารางท่ี 2 มีทั้งหมด 4 กระบวนการและ  7 ขั้นตอน 
มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  

4.1 กระบวนการท างาน มีทั้ งหมด
จ านวน 2 ขั้นตอน ดงัน้ี  

      4.1.1 ขั้นตอนท่ี 4 พนกังานคนท่ี 
1 ถ่ายเทปุ๋ยใหค้นท่ี  2  ใชเ้วลา 12 วินาที   

      4.1.2 ขั้นตอนท่ี 7 พนกังานคนท่ี 
3 ท าปุ๋ยเป็นกองๆ  ใชเ้วลา 1,500 วินาที  
               4.2 กระบวนการขนถ่าย มีทั้ งหมด
จ านวน 3 ขั้นตอน ดงัน้ี  

       4.2.1 ขั้นตอนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 
1 ตกัมูลไก่ลงเคร่ืองผสม ใชเ้วลา 10 วินาที  เป็น
ระยะทาง 1.20 เมตร 

      4.2.2 ขั้นตอนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 
1 ตกัมูลววัลงเคร่ืองผสม  ใชเ้วลา 9 วินาที เป็น
ระยะทาง 1.20 เมตร 

      4.2.3 ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานคนท่ี 
2 น าปุ๋ยไปเท  ใชเ้วลา 108 วินาที  เป็นระยะทาง 7 
เมตร 

4.3 กระบวนการตรวจสอบ มีทั้งหมด
จ านวน 1 ขั้นตอน ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 3 พนกังานคนท่ี 1 ควบคุมเคร่ือง
ผสมปุ๋ย  ใชเ้วลา 900 วินาที  

4.4 กระบวนการรอ มีทั้งหมดจ านวน 
1 ขั้นตอน ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 5 พนกังานคนท่ี 2 รับปุ๋ยจาก
เคร่ืองผสม  ใชเ้วลา 48 วินาที  
ตารางท่ี 2 แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหลของ 
                กระบวนการผลิตปุ๋ย  หลงัการปรับปรุง 

 

 
 

 

ผลการเปรียบเทียบเม่ือมีการปรับปรุงและ
ลดขั้นตอนกระบวนการผลิตปุ๋ยของโรงงานตวัแทน 
ซ่ึงก่อนการปรับปรุง มีกระบวนการผลิตปุ๋ย รวม
ทั้งหมด  17 ขั้นตอน ระยะทางทั้งหมด 36 เมตร และ
รวมเวลาทั้งหมด 2,715 วินาที หลงัการปรับปรุงมี
วิธีการท างานเหลือเพียง 7 ขั้นตอน สามารถลด
ขั้นตอนการท างานคิดเป็นร้อยละ 58.82 ส่วน
ระยะทางลดลงเหลือ 9.40 เมตร สามารถลด
ระยะทางคิดเป็นร้อยละ 73.88  และเวลาท่ีใชเ้หลือ
เพียง 2,587 วินาที  สามารถประหยดัเวลาได ้128 

9 
 
วินาที  ซ่ึงสามารถลดเวลาการท างานคิดเป็นร้อยละ 
4.71 แสดงดงัตารางท่ี 3      

ตารางท่ี 3  ผลการส ารวจการเปรียบเทียบสภาพ                                 
   ปัจจุบนัและหลงัการปรับปรุง 
 
 

 

 
 
อภิปรายผลและสรุปผลการวจิยั 
           1. มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตปุ๋ยชีวภาพ 
จากเดิม 17 ขั้นตอน ซ่ึงใช้เวลาทั้ งหมดจากเดิม 
2,715 วินาที ระยะทาง 36 เมตร ลดลงเหลือเพียง 7 
ขั้นตอน ซ่ึงใชเ้วลาทั้งหมด 2,587 วินาที สามารถลด
เวลาการท างานไดถึ้ง 128 วินาที ซ่ึงใชร้ะยะทาง
เพียง 9.4 เมตร 
            2 . มีการวางผังการปฏิบัติงานใหม่ ตาม
ขบวนการผลิต (Process Layout) โดยมีการวาง
ต าแหน่งใหเ้คร่ืองผสมปุ๋ย ซ่ึงส่วนของช่องทางออก
ของปุ๋ย หนัทิศไปยงัพ้ืนท่ีท่ีกองปุ๋ย  
             3. เม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตปุ๋ย
ชีวภาพ และมีการวางผังการปฏิบัติงานใหม่ 
สามารถลดจ านวนพนกังาน จากเดิม 9 คน เป็น 3 
คน ท าใหล้ดค่าใชจ่้ายในส่วนของค่าแรง 

เม่ือมีการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตปุ๋ย จากเดิม 17 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 7 ขั้นตอน  
เวลาทั้ งหมดลดลง 128 วินาที  และหลังการ
ปรับปรุงวิธีการท างานและปรับเปล่ียนผังกา ร

ปฏิบติังาน ซ่ึงใชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
ในการตัดขั้ นตอนการท าง าน ท่ีไ ม่จ า เ ป็นใน
กระบวนการออกไป และรวมขั้นตอนการท างาน
บางขั้ นตอนเข้าด้วยกัน เ พ่ือประหยัดเวลาและ
จ านวนพนกังาน หลงัจากการปรับปรุงวิธีการท างาน
และปรับผังการปฏิบัติงาน ซ่ึงมีการวางผังตาม
ขบวนการผลิต (Process Layout) โดยการจัด
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใชง้านประเภทเดียวกนัอยู่
ใกลก้นั ท าใหมี้จ านวนพนกังานลดลงจากเดิม 9 คน 
เหลือเพียง 3 คน 
 

ข้อเสนอแนะ 
            1. ควรมีการค านวณหาเวลามาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงถือว่าเป็นข้อมูลส าคัญส าหรับการ
บริหารการผลิต เพ่ือท่ีจะน าไปใชป้ระโยชน์ เพ่ือท า
การปรับปรุงวิธีการท างาน เพ่ือค านวณตน้ทุนของ
ผลิตภณัฑ์ เพ่ือหาปริมาณพนักงานท่ีเหมาะสมใน
การท างาน เพ่ือหาจ านวนเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสม 
เป็นตน้ 
            2. ควรมีการส ารวจและวิเคราะห์เก่ียวกบั
ปัญหาด้านการยศาสตร์ของพนักงานในส่วนของ
ท่าทางการท างาน  เพ่ือลดอาการบาดเจ็บของอวยัวะ
ให้กบัพนกังานได ้และสามารถเสนอแนะแนวทาง
หรือท่าทางการท างานอยา่งถกูตอ้ง 
 
กติตกิรรมประการ  
          งานวิจยัน้ีไดรั้บทุนสนบัสนุนจากส านกังาน
คณะกรรมการวิจยัแห่งชาติ ประจ าปีงบประมาณ 
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Plywood production from Oil palm and Mechanical  Properties testing 
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บทคัดย่อ 
 

มนุษยรู้์จกัท่ีจะอยู่กบัธรรมชาติเพราะมนุษยก์บัธรรมชาติไม่สามารถท่ีจะแยกออกกนัไดแ้ต่เม่ือมนุษยไ์ด้
เร่ิมรู้จกัการน าเอาส่ิงต่างๆ จากธรรมชาติมาใชเ้พ่ือด ารงชีพ ไมก้เ็ป็นเคร่ืองอุปโภคท่ีจ าเป็นต่อการสร้างท่ีอยู่อาศยั ไม้
อดัจากตน้ปาลม์ก็เป็นไมป้ระเภทหน่ึงท่ีสามารถทดแทนการใชไ้มไ้ดจ้ากจ านวนประชากรท่ีมากข้ึนทุกขณะ  การ
วิจยัในคร้ังน้ีไดท้ดสอบขนาดของเน้ือไมท่ี้ ≥2.00-0.5, 0.5-0.84 และ ≤0.50 mm  ร่วมกบัสารเช่ือมประสานยเูรีย
ฟอร์มลัดีไฮด ์(urea Formaldehyde ; UF) จากการศึกษาพบว่าคุณสมบติัเชิงกล คุณสมบติัการดดัโคง้   และการพอง
ตวัท่ีขนาดเน้ือไมท่ี้ 0.5-0.84 และ ≤0.50 mm  เป็นเน้ือไมท่ี้ผา่นมาตรฐานของ EN 312 และ มอก.876-2547 ได ้ ส่วน
คุณสมบติัการซึมผา่นน ้า ไม่ผา่นมาตรฐานทั้งสองตวั  เพราะสารเช่ือมประสารไม่สามารถป้องกนัการผ่านน ้าได ้จาก
การวิจยัในคร้ังน้ีพอท่ีจะกล่าวไดว้า่ไมป้าลม์สามารถน ามาผลิตไมอ้ดัได ้
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