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บทคดัย่อ

การศึกษานี้เปนการศึกษาเพ่ือพัฒนาเคร่ืองจักรสําหรับลดการสูญเสียวัตถุดิบ ในแผนกคลังวัตถุดิบของโรงงาน
อาหารสัตวแหงหนึ่งในจังหวัดสงขลา โดยอาศัยแนวคิดของเคร่ืองทําแผนยางพารา  และดวยความรวมมือของพนักงานใน
องคกรที่พัฒนาปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จึงไดวิธีการลดการสูญเสียของน้ํามัน LICO ออกจากถุงในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO ลงรอยละ 69.01 คิดเปนมูลคา 30,969 บาทตอเดือน 

ABSTRACT 
This study aims to improve the manufacturing process in the department of raw materials, 

conforming to the administration policy of a feed mill located in Songkhla through the concept of 
rubber sheet machine. In manufacturing shrimp feed, LICO oil is one of the ingredients. Due to its 
viscosity, the oil sticks inside the package and cannot be completely removed, resulting in a high 
volume of the oil loss. In order to reduce the loss of LICO oil, a machine was constructed by applying 
the mechanism in a rubber sheet making machine and the principles of Kaizen. It was found that the 
machine could reduce the loss of LICO oil by 69.01%, which was worth 30,969 baht per month.
 
1. บทนํา 

โรงงานอาหารสัตวเปนโรงงานในสังกัดกลุมธุรกิจ
เกษตรอุตสาหกรรมและอาหาร ปจจุบันมีการแขงขันกัน
คอนขางสูงในกลุมธุรกิจ ทําใหบริษัทหลายๆบริษัทหันมา
ใหความสําคัญเก่ียวกับการลดตนทุนการผลิต โดยในป 
2559 โรงงานอาหารสัตวแหงหน่ึงในจังหวัดสงขลามี
นโยบายชัดเจนในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ
ทํางานใหมีประสิทธิภาพโดยเนนในเรื่องการลดของเสีย
หรือลดตนทุนการผลิต โดยจากการศึกษาขอมูลของแผนก
คลังวัตถุดิบในกระบวนการผาปอนวัตถุดิบพบวามีการใช
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนสวนผสมของอาหารสัตว ซึ่งใน

กระบวนการทํางานมีการสูญเสียเกิดขึ้นของน้ํามันดังกลาว
ในปริมาณคอนขางสูง ถือเปนตนทุนการผลิตขององคกร 
ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางการลด
ความสูญเสียวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ออก
จากถุงบรรจุขนาด 200 ลิตร โดยมีแนวทางการดําเนินการ 
3 วิธี คือ 1. วิธีการควํ่าถุงบรรจุนํ้ามันลงแลวปลอยให
นํ้ามันไหลออกจากถุง 2. วิธีการใชแรงงานคนรีดนํ้ามัน
ออกจากถุง และ 3. วิธีการสรางเครื่องจักรโดยอาศัย
แนวคิดของเครื่องทําแผนยางพารา ซึ่งเปนแนวคิดที่นํา
หลักการไคเซ็น รวมกับแนวคิดดานนวัตกรรมเพ่ือลดความ
สูญเสียอยางเปนระบบ และมีมาตรฐานในการวิเคราะหหา



74

152 153

การลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน 
LICO 

The Reduction in the Loss of Rawmaterial LICO Oil 
 

คุลยา ศรีโยม1 และ สุวจันี เพชรรัตน์2

Kulaya Sriyom1 and Suwatchanee Petcharat2

1คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา ตําบลเขารูปชาง อําเภอเมือง จังหวัดสงขลา  90000 
2คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยหาดใหญ ตําบลคอหงส อําเภอหาดใหญจังหวัดสงขลา 90110 

*E-mail: k_kulaya@hotmail.com, Telephone Number: 081-8961238 

 
บทคดัย่อ

การศึกษานี้เปนการศึกษาเพ่ือพัฒนาเคร่ืองจักรสําหรับลดการสูญเสียวัตถุดิบ ในแผนกคลังวัตถุดิบของโรงงาน
อาหารสัตวแหงหน่ึงในจังหวัดสงขลา โดยอาศัยแนวคิดของเคร่ืองทําแผนยางพารา  และดวยความรวมมือของพนักงานใน
องคกรที่พัฒนาปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จึงไดวิธีการลดการสูญเสียของน้ํามัน LICO ออกจากถุงในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO ลงรอยละ 69.01 คิดเปนมูลคา 30,969 บาทตอเดือน 

ABSTRACT 
This study aims to improve the manufacturing process in the department of raw materials, 

conforming to the administration policy of a feed mill located in Songkhla through the concept of 
rubber sheet machine. In manufacturing shrimp feed, LICO oil is one of the ingredients. Due to its 
viscosity, the oil sticks inside the package and cannot be completely removed, resulting in a high 
volume of the oil loss. In order to reduce the loss of LICO oil, a machine was constructed by applying 
the mechanism in a rubber sheet making machine and the principles of Kaizen. It was found that the 
machine could reduce the loss of LICO oil by 69.01%, which was worth 30,969 baht per month.
 
1. บทนํา 

โรงงานอาหารสัตวเปนโรงงานในสังกัดกลุมธุรกิจ
เกษตรอุตสาหกรรมและอาหาร ปจจุบันมีการแขงขันกัน
คอนขางสูงในกลุมธุรกิจ ทําใหบริษัทหลายๆบริษัทหันมา
ใหความสําคัญเก่ียวกับการลดตนทุนการผลิต โดยในป 
2559 โรงงานอาหารสัตวแหงหน่ึงในจังหวัดสงขลามี
นโยบายชัดเจนในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ
ทํางานใหมีประสิทธิภาพโดยเนนในเร่ืองการลดของเสีย
หรือลดตนทุนการผลิต โดยจากการศึกษาขอมูลของแผนก
คลังวัตถุดิบในกระบวนการผาปอนวัตถุดิบพบวามีการใช
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนสวนผสมของอาหารสัตว ซึ่งใน

กระบวนการทํางานมีการสูญเสียเกิดขึ้นของน้ํามันดังกลาว
ในปริมาณคอนขางสูง ถือเปนตนทุนการผลิตขององคกร 
ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางการลด
ความสูญเสียวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ออก
จากถุงบรรจุขนาด 200 ลิตร โดยมีแนวทางการดําเนินการ 
3 วิธี คือ 1. วิธีการควํ่าถุงบรรจุนํ้ามันลงแลวปลอยให
นํ้ามันไหลออกจากถุง 2. วิธีการใชแรงงานคนรีดนํ้ามัน
ออกจากถุง และ 3. วิธีการสรางเครื่องจักรโดยอาศัย
แนวคิดของเครื่องทําแผนยางพารา ซึ่งเปนแนวคิดที่นํา
หลักการไคเซ็น รวมกับแนวคิดดานนวัตกรรมเพ่ือลดความ
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สาเหตุรวมไปถึงแนวทางการแกไขอยางมีประสิทธิภาพ
ของการลดความสูญเสียวัตถุดิบดังกลาว 

2. วัตถุประสงค
1.  เ พ่ือศึกษากระบวนการทํางานในแผนกคลัง

วัตถุดิบของโรงงานอาหารสัตว
2. เพ่ือศึกษาปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบของวัตถุดิบ

ประเภทนํ้ามัน LICO

3. เพื่อสรางเครื่องจักรสําหรับลดความสูญเสีย
วัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO

  
3.  ทฤษฎีเก่ียวกับ Kaizen และนวัตกรรม 
3.1 แนวคดิเกีย่วกบัหลกัการ Kaizen 

Kaizen เปนเทคนิคที่ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในการทํางานขององคกร คําวา “Kaizen”

เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา การปรับปรุงอยางตอเน่ือง   
ซึ่งลักษณะของการปรับปรุงงาน คือการทํางานใหนอยลง 
ซึ่ง Kaizen ถือเปนเทคนิควิธีในการปรับปรุงงานท่ีมุงเนน
การลดข้ันตอนในการทํางานลงเพ่ือใหไดทั้งประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลที่สูงขึ้น และมุงปรับปรุงในทุกๆดานของ
องคกรเพ่ือยกระดับชีวิตการทํางานของผูปฏิบัติงานให
สูงขึ้นตลอดเวลา ทั้งน้ีความสําคัญในกระบวนการของ 
Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมา
คิดปรับปรุงงาน โดยใชเงินลงทุนนอย ซึ่งกอใหเกิดการ
ปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ  เ พ่ิมพูนขึ้นอยาง
ตอเน่ือง ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด 
องคกรก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงงานได
อยางตอเนื่อง

สุรศักด์ิ สุทองวัน (2549, หนา 5) กลาวไววา 
Kaizen คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ือง
และผลักดันนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
ซึ่งมีองคประกอบที่สําคัญคือ
1) การมีจิตสํานึกในกิจกรรม Kaizen และมีความคิดใน
เชิงนวัตกรรม หรือ Effort Improvement 

2) การสรางระบบงานและโครงสรางที่เก้ือกูลกัน มีการลด
ตนทุนและการสูญเสียตางๆ ไดแก Cost Reduction, 
Eliminate, MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in 
Time), CS (Customer Service) in next process, 
Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) 
3)  การสงเสริมให เกิดองคกรแหงการเรียนรู  โดยใช
แนวความคิดและแนวทาง Share idea, learning from 
mistake, standardized, yokoten  
3.2 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบ Kaizen

ชํานาญ รัตนากร (2553 : 57 - 64)ไดกลาววา 
ขั้นตอนในการปรับปรุงแบบ Kaizen มี 7 ขั้นตอน 
ประกอบดวย
1.  การคนหาปญหาและกําหนดหัวขอแกไขปญหา
2.  ก า ร วิ เ ค ร า ะห สภ าพป จ จุ บั น ข อ งปญห า เพื่ อ รู

สถานการณของปญหา
3.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
4.  กําหนดวิธีการแกไข ตามหลัก 5W1H

5. กําหนดผูรับผิดชอบ
6.  ลงมือดําเนินการ
7.  ตรวจดูผลกระทบ และกําหนดมาตรฐานการทํางาน 

กิจกรรม Kaizen ตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดม
มิ่ง (PDCA)

3.3 ความหมายของนวตักรรม
สมนึก เอื้อจิระพงษพันธและคณะ(2553) ไดให

ความหมายของนวัตกรรมวา หมายถึง สิ่งใหมที่เกิดขึ้นจาก
การใช ความรู  ทักษะประสบการณ  และความคิ ด
สรางสรรค ในการพัฒนาขึ้น ซึ่งอาจจะมีลักกษณะเปน
ผลิตภัณฑใหม  บริการใหม  หรือกระบวนการใหม  ที่
กอใหเกิดประโยชนในเชิงเศรษฐกิจและสังคม
3.4 องค์ประกอบของนวตักรรม

องคประกอบที่เปนมิติสําคัญของนวัตกรรม มีอยู 3
ประการ คือ
1. ความใหม (Newness) หมายถึง เปนสิ่งใหมที่ถูก
พัฒนาขึ้ น  ซึ่ ง อ าจ เปน ตั วผลิ ต ภัณฑ  บริ ก าร  หรื อ
กระบวนการ โดยจะเปนการปรับปรุงจากของเดิมหรือ
พัฒนาขึ้นใหมเลยก็ได (Utterback, 1971, 1994, 2004 
; Tushman and Nadler, 1986; freeman & Soete, 
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1997; Betje, 1998; Herkma, 2003; Schilling, 
2008)
2. ป ร ะ โ ย ช น ใ น เ ชิ ง เ ศ ร ษ ฐ กิ จ  ( Economic 

Benefits) หรือการสร างความสํา เร็จในเ ชิงพาณิชย 
กลาวคือ นวัตกรรม จะตองสามารถทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมขึ้น
ไดจากการพัฒนาสิ่งใหมน้ันๆซึ่งผลประโยชนที่จะเกิดขึ้น
อาจจะวัดเปนตัวเงินโดยตรง หรือไมเปนตัวเงินโดยตรงก็
ได  (Utterback, 1971, 1994.2004; Drucker, 1985, 

1993; Damanpour, 1987; Smits, 2002; DTI 
2004)
3. การใชความรูและความคิดสรางสรรค (Knowledge 

and Creativity Idea) สิ่งที่จะเปนนวัตกรรมไดน้ันตอง
เกิดจากการใชความรูและความคิดสรางสรรคเปนฐานของ
การพัฒนาใหเกิดซ้ําใหม ไมใชเกิดจากการลอกเลียนแบบ   
การทําซ้ํา เปนตน (Evan, 1966; Drucker, 1985, 

1993; Rogers, 1995; Perez-Bustamante, 1999; 
Smits, 2002; Herkema, 2003; Lemon and 
Sahota, 2003; DTI, 2004; Schilling, 2008) 

 
4.  ผลการวิจัย 

จากการศึกษาการลดความสูญเสี ย วัตถุ ดิบใน
กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ดวยการสราง
เครื่องจักรรีดวัตถุดิบ ไดผลการศึกษาดังน้ี  
4.1 กระบวนการทาํงานแผนกคลงัวัตถุดบิ
ตารางที่ 1 แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังวัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

ประสานงานกับซัพพลายเออรเพ่ือทํา
การวางแผนจัดหาและนําวัตถุดิบเขา
โรงงานใหเพียงพอและทันตอการใช
งานตามวิธีปฏิบั ติงาน  หัวขอ  :  การ
วางแผนและการจัดสรรวัตถุดิบเขา
โรงงาน 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
คลังวัตถุดิบ 

จัดทําโปรแกรมและติดตามการนําเขา
วัตถุดิบตามแบบฟอรมและในวันหยุด
ที่มีการผลิต จะตองจัดทํารายงานการ
ใชวัตถุดิบในวันหยุดตามแบบฟอรม : 
รายงานประมาณการใช วัตถุ ดิบใน
วันหยุด 

เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

เมื่อมีการนําวัตถุดิบเขามาในโรงงาน  
เจาหนาที่ประสานงานวัตถุดิบตองทํา
การประเมินซัพพลายเออรที่ทําการสง
มอบวัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : 
การประเมินซัพพลายเออรจัดซื้อและ
สงมอบวัตถุดิบ 

พนักงาน รถขนสงวัตถุดิบที่นําวัตถุดิบมาสงที่ 
จัดลําดับรถ โรงงานเม่ือมาถึงโรงงานจะตองแจง

และสงเอกสารที่ปอมยาม  พนักงาน
จัดลําดับรถ ทําการจัดลําดับและบันทึก
ขอมูล ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
จัดลําดับรถรับ-สงสินคา 

ผู ช ว ย
พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
คุณภาพ 

ทําการเก็บตัวอยางวัตถุดิบ 30 % เพ่ือ
ตรวจวิเคราะหคุณภาพวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การสุมเก็บตัวอยาง
วัตถุดิบ  หากคุณภาพผานใหสงตอไป
ยังพนักงานเปดใบรับวัตถุ ดิบหาก
คุณภาพไม ผ าน ให ส ง ไป ท่ีผู ช ว ย
พนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ 
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1997; Betje, 1998; Herkma, 2003; Schilling, 
2008)
2. ป ร ะ โ ย ช น ใ น เ ชิ ง เ ศ ร ษ ฐ กิ จ  ( Economic 

Benefits) หรือการสร างความสํา เร็จในเ ชิงพาณิชย 
กลาวคือ นวัตกรรม จะตองสามารถทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมขึ้น
ไดจากการพัฒนาสิ่งใหมน้ันๆซึ่งผลประโยชนที่จะเกิดขึ้น
อาจจะวัดเปนตัวเงินโดยตรง หรือไมเปนตัวเงินโดยตรงก็
ได  (Utterback, 1971, 1994.2004; Drucker, 1985, 

1993; Damanpour, 1987; Smits, 2002; DTI 
2004)
3. การใชความรูและความคิดสรางสรรค (Knowledge 

and Creativity Idea) สิ่งที่จะเปนนวัตกรรมไดน้ันตอง
เกิดจากการใชความรูและความคิดสรางสรรคเปนฐานของ
การพัฒนาใหเกิดซ้ําใหม ไมใชเกิดจากการลอกเลียนแบบ   
การทําซ้ํา เปนตน (Evan, 1966; Drucker, 1985, 

1993; Rogers, 1995; Perez-Bustamante, 1999; 
Smits, 2002; Herkema, 2003; Lemon and 
Sahota, 2003; DTI, 2004; Schilling, 2008) 

 
4.  ผลการวิจัย 

จากการศึกษาการลดความสูญเสี ย วัตถุ ดิบใน
กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ดวยการสราง
เครื่องจักรรีดวัตถุดิบ ไดผลการศึกษาดังน้ี  
4.1 กระบวนการทาํงานแผนกคลงัวัตถุดบิ
ตารางที่ 1 แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังวัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

ประสานงานกับซัพพลายเออรเพ่ือทํา
การวางแผนจัดหาและนําวัตถุดิบเขา
โรงงานใหเพียงพอและทันตอการใช
งานตามวิธีปฏิบั ติงาน  หัวขอ  :  การ
วางแผนและการจัดสรรวัตถุดิบเขา
โรงงาน 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
คลังวัตถุดิบ 

จัดทําโปรแกรมและติดตามการนําเขา
วัตถุดิบตามแบบฟอรมและในวันหยุด
ที่มีการผลิต จะตองจัดทํารายงานการ
ใชวัตถุดิบในวันหยุดตามแบบฟอรม : 
รายงานประมาณการใช วัตถุ ดิบใน
วันหยุด 

เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

เมื่อมีการนําวัตถุดิบเขามาในโรงงาน  
เจาหนาที่ประสานงานวัตถุดิบตองทํา
การประเมินซัพพลายเออรที่ทําการสง
มอบวัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : 
การประเมินซัพพลายเออรจัดซื้อและ
สงมอบวัตถุดิบ 

พนักงาน รถขนสงวัตถุดิบที่นําวัตถุดิบมาสงที่ 
จัดลําดับรถ โรงงานเม่ือมาถึงโรงงานจะตองแจง

และสงเอกสารที่ปอมยาม  พนักงาน
จัดลําดับรถ ทําการจัดลําดับและบันทึก
ขอมูล ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
จัดลําดับรถรับ-สงสินคา 

ผู ช ว ย
พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
คุณภาพ 

ทําการเก็บตัวอยางวัตถุดิบ 30 % เพื่อ
ตรวจวิเคราะหคุณภาพวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การสุมเก็บตัวอยาง
วัตถุดิบ  หากคุณภาพผานใหสงตอไป
ยังพนักงานเปดใบรับวัตถุดิบหาก
คุณภาพไม ผ าน ให ส ง ไป ท่ีผู ช ว ย
พนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
ผู ช ว ย
พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
คุ ณ ภ า พ
วัตถุดิบ 

เมื่อตรวจสอบวัตถุ ดิบ  30 %  แลว
คุณภาพไมผาน ผูชวยพนักงานควบคุม
คุณภาพ วัต ถุ ดิบแจ ง ลู กค า  ไม รั บ
วัตถุดิบ   และเม่ือวิเคราะหคุณภาพจาก
การเก็บตัวอยาง 100 %  แลว  คุณภาพ
ไมผาน  พนักงานคลังวัตถุดิบทําการ
สงคืนวัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ 
: การสงคืนวัตถุดิบที่ไมผานคุณภาพ 

พนักงาน ทําการเปดใบลงของตามวิธีปฏิบัติงาน  
เ ป ด ใ บ รั บ
วัตถุดิบ 

หัวขอ : การเปดใบรับวัตถุดิบ 

พนักงานช่ัง
นํ้าหนัก 

ทํ า ก า ร ช่ั ง นํ้ า ห นั กข า เ ข า ต า ม วิ ธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ :  การช่ังนํ้าหนักรถ
ขาเขา แลวแจง 

พ นั ก ง า น
เ ป ด ใ บ รั บ
วัตถุดิบ 

ทําการเปดใบลงของตามวิธีปฏิบัติงาน 
หัวขอ : การเปดใบรับวัตถุดิบ ใหรถสง
วัตถุ ดิบไปลงวัต ถุ ดิบตามสถานที่
จัดเก็บ 

ผู ช ว ย
พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
คุณภาพ 

ทําการเก็บตัวอยางวัตถุดิบ 100 % ตาม
วิธีปฏิบัติ หัวขอ : การสุมเก็บตัวอยาง 
วัตถุดิบ เพ่ือนําตัวอยางไปวิเคราะห
คุณภาพ 

พนักงานรับ
วัตถุดิบ 

ทําการรับลงวัตถุดิบ โดยปฏิบัติตาม
ร า ย ล ะ เ อี ย ด ดั ง ต อ ไ ป น้ี
- วัตถุดิบท่ีเปนถุงและถังปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การรับการจัดเก็บ
วั ต ถุ ดิ บ ใ น โ ก ดั ง
- วัตถุดิบท่ีเปนของเหลวปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การรับการจัดเก็บ
วัตถุดิบของเหลว 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
พนักงานช่ัง
นํ้าหนัก 

ทําการช่ังนํ้าหนักตามวิธีปฏิบัติงาน 
หัวขอ :  การช่ังนํ้าหนักรถขาออก 

พ นั ก ง า น
เ ป ด ใ บ รั บ
วัตถุดิบ 

ทําการเปดใบรับวัตถุดิบและบันทึก
นํ้าหนัก ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
เปดใบรับวัตถุดิบ 

พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
คุณภาพ 

ทําการวิเคราะหคุณภาพวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การรับตัวอยางเขา
วิเคราะห ถาคุณภาพไมผานใหไปที่
ผูชวยพนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ 
ถ า คุณภาพผ านให ไปที่ พนั ก ง าน
ควบคุมวัตถุดิบ 

พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
วัตถุดิบ 

ทําการดูแลรักษาคุณภาพวัตถุดิบ ตาม
วิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การดูแลรักษา
วัตถุดิบในคลัง การทําความสะอาด
พื้นที่ทํางานและเครื่องจักร 

พ นั ก ง า น
ปอนวัตถุดิบ
พนักงานรับ
วัตถุดิบ 

พนักงานปอนวัตถุดิบ ทําการผาปอน
วัตถุดิบเขากระบวนการผลิต ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การผาปอนวัตถุดิบ
เขาผลิต  พนักงานรับวัตถุดิบทําการสง
โอนวัตถุดิบ ตามวิธีปฏิบัติงานหัวขอ
การสงโอนวัตถุดิบ เปนขันตอนที่พบ
ก า รสู ญ เ สี ย วั ต ถุ ดิ บน้ํ า มั น  LICO 
ปริมาณสู ง  ซึ่ งถื อ เปนตนทุนของ
โรงงาน   

พ นั ก ง า น
คลังวัตถุดิบ 

ทําการตรวจนับจํานวนวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบั ติ งาน  หัวขอ  :  การตรวจนับ
วัตถุดิบ และจัดทํารายงานเคล่ือนไหว
สินคา ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
รายงานวัตถุดิบคงคลัง 
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4.2 กระบวนการผ่าป้อนวตัถุดบินํา้มนั LICO

จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผาปอนวัตถุดิบ
นํ้ามัน LICO พบวามีขั้นตอน ดังน้ี
1. นํามันมัน LICO ออกจากโกดังจัดเก็บวัตถุดิบเหลว

 
รูปที ่1 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

 

2. นําวัตถุดิบนํ้ามัน LICO มาเตรียมรอการผาปอน

รูปที่ 2 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

3. ยกถังวัตถุดิบขึ้นดวยรอกไฟฟาเพ่ือทําการปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 3 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

4. เปดฝาถังวัตถุดิบและทําการกรีดปากถุงบรรจุดานในถัง

รูปที่ 4 แสดงการกรีดปากถุงบรรจุภายในถัง

5.ทําการพับปากถุงบรรจุออก เพ่ือจะทําการเทวัตถุดิบออก

รูปที่ 5 แสดงการพับปากถุงเพ่ือเทวัตถุดิบ

6. ทําการยกวัตถุดิบเพ่ือเทโดยการใชรอกไฟฟาในการยก
แทนรองรับถังวัตถุดิบ

รูปที่ 6 แสดงการเทวัตถุดิบโดยการใชรอก
  

7. ทําการเทนํ้ามัน LICO ออก โดยรอจนนํ้ามันสะเด็ด
ออกจากถุงใหไดมากที่สุดหรือจนหมด

รูปที่ 7 แสดงการเทวัตถุดิบออกจากถุงใหไดมากที่สุด
  

8. ยกถังวัตถุดิบที่เทออกหมดแลวลงจากแทนปอน แลวนํา
ถุงบรรจุนํ้ามันที่อยูภายในถังออก

รูปที่ 8 แสดงการนําถุงบรรจุนํ้ามันออกจากถัง
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4.2 กระบวนการผ่าป้อนวตัถุดบินํา้มนั LICO

จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผาปอนวัตถุดิบ
นํ้ามัน LICO พบวามีขั้นตอน ดังน้ี
1. นํามันมัน LICO ออกจากโกดังจัดเก็บวัตถุดิบเหลว

 
รูปที ่1 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

 

2. นําวัตถุดิบนํ้ามัน LICO มาเตรียมรอการผาปอน

รูปที่ 2 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

3. ยกถังวัตถุดิบขึ้นดวยรอกไฟฟาเพ่ือทําการปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 3 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

4. เปดฝาถังวัตถุดิบและทําการกรีดปากถุงบรรจุดานในถัง

รูปที่ 4 แสดงการกรีดปากถุงบรรจุภายในถัง

5.ทําการพับปากถุงบรรจุออก เพ่ือจะทําการเทวัตถุดิบออก

รูปที่ 5 แสดงการพับปากถุงเพ่ือเทวัตถุดิบ

6. ทําการยกวัตถุดิบเพ่ือเทโดยการใชรอกไฟฟาในการยก
แทนรองรับถังวัตถุดิบ

รูปที่ 6 แสดงการเทวัตถุดิบโดยการใชรอก
  

7. ทําการเทนํ้ามัน LICO ออก โดยรอจนนํ้ามันสะเด็ด
ออกจากถุงใหไดมากที่สุดหรือจนหมด

รูปที่ 7 แสดงการเทวัตถุดิบออกจากถุงใหไดมากที่สุด
  

8. ยกถังวัตถุดิบที่เทออกหมดแลวลงจากแทนปอน แลวนํา
ถุงบรรจุนํ้ามันที่อยูภายในถังออก

รูปที่ 8 แสดงการนําถุงบรรจุนํ้ามันออกจากถัง

9.นําถังเปลาไปจัดเก็บที่บริเวณจัดเก็บถังปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 9 แสดงการจัดเก็บถังเปลาบริเวณพ้ืนที่จัดเก็บ
 

10. พับถุงบรรจุนํ้ามัน LICO ที่มีวัตถุดิบคางอยูภายในถุง 
และเก็บไวที่เก็บถุงบรรจุท่ีปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 10 แสดงการจัดเก็บถุงบรรจุ

4.3 แนวทางการลดของเสียวตัถุดบินํา้มนั LICO 
ตารางที ่2 แสดงรายละเอียดแนวทางการลดของเสีย

วธีิการ รายละเอยีด 
1.การควํ่า
ถุงบรรจุ
นํ้ามันลง
แลวปลอย
ใหนํ้ามัน
ไหลออก
จากถุง

เมื่อเทวัตถุดิบออกจากถุงโดยการใชรอก
แลวนําถุงออกมาควํ่าลงโดยใชตัวหนีบๆ
ถุงไว แลวปลอยใหนํ้ามันไหลออกจาก
ถุง  
วิธีการน้ีมีขอดี-ขอเสีย ดังน้ี 
ขอดี 
1. ไมมีคาใชจายในการดําเนินการ
ขอเสีย 
1. สามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่ติดคาง
ในถุงไดนอย ประมาณ 10% 

ตารางที ่2 (ตอ) แสดงรายละเอียดแนวทางการลดของเสีย
วธีิการ รายละเอยีด 

2.การใช
แรงงานคน
รีดนํ้ามันออก
จากถุง

เมื่อเทวัตถุดิบออกจากถุงโดยการใชรอก
แลวนําถุงออกมาใหพนักงานใชมือรีด
นํ้ามันออกจากถุง  
วิธีการน้ีมีขอดี-ขอเสีย ดังน้ี 
ขอดี 
1. ไมมีคาใชจายในการดําเนินการ
ขอเสีย 
1. สามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่ติดคาง
ในถุงไดนอย ประมาณ 30% 

3.การสราง
เครื่องจักร
โดยอาศัย
แนวคิดของ
เครื่องทําแผน
ยางพารา

เปนแนวคิดที่นําหลักการไคเซ็น รวมกับ
แนวคิดดานนวัตกรรมเขามาใช วิธีการน้ี
มีขอดี-ขอเสีย ดังน้ี 
ขอดี 
1. สามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่ติดคาง
ในถุงไดมากกวา 60% 
ขอเสีย 
1. มีคาใชจายในการดําเนินการสราง
เครื่อง

จากตารางที่ 2 แนวทางการลดของเสียทั้ง 3 วิธีพบวา
วิธีการสรางเครื่องจักรโดยอาศัยแนวคิดของเครื่องทําแผน
ยางพารา สามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบประเภท
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO ไดมากกวาวิธีอื่น อีกทั้งวิธีการน้ี
พนักงานในแผนกเขาใจหลักการทํางานของเครื่องเปน
อยางดี เน่ืองจากมีภูมิลําเนาอยูในภาคใต และอุปกรณที่ใช
ในการดําเนินการมาจากวัสดุเหลือใชในโรงงานอีกดวย  
4.4 การสร้างเคร่ืองจักรโดยใช้หลกัการ Kaizen  

สุรศักด์ิ สุทองวัน (2549, หนา 5) กลาวไววา 
Kaizen คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ือง
และผลักดันนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
โดยเนนการลดตนทุนและการสูญเสีย ซึ่งในงานวิจัยน้ีได
ศึกษาการลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO โดยใชหลักการของ Kaizen มาใช
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ในการลดการสูญเสีย ดวยการอาศัยแนวคิดของเคร่ือง     
ทําแผนยางพารา มาใชในการลดการสูญเสียวัตถุดิบที่ติด
คางภายในถุง โดยการดําเนินงานจะทํารวมกันกับพนักงาน
ในแผนก ตามรายละเอียดดังน้ี
4.4.1 องค์ประกอบหลกัของเคร่ือง

1) ฐานเคร่ือง เปนสวนรองรับน้ําหนักทั้งหมดของ
เครื่องรีดถุงนํ้ามัน LICO และเปนท่ีต้ังเครื่องทําการเจาะ
เพ่ือทําที่รองรับนํ้ามัน

รูปที่ 11 แสดงฐานเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

2) ภาชนะรองรับนํ้ามัน LICO ทําหนาที่ในการ
รองรับนํ้ามันที่รีดออกมาจากถุงบรรจุวัตถุ ดิบนํ้ามัน 
LICO มีทอลําเลียงที่ใชในการนําวัตถุดิบออกมาใช และมี
วาลวที่สามารถทําการเปด-ปดได สวนกนภาชนะตองมี
ความลาดเอียง เพ่ือใหวัตถุดิบไหลลงทอที่ใชเปดวัตถุดิบ
ออกไดงายขึ้น 

รูปที่ 12 แสดงภาชนะรองรับนํ้ามัน LICO 

3) แผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง ทําหนาที่ยึดเพจ
ลูกปนและยึดโรลเลอรตัวลางเขากับฐานเคร่ือง โดยเปน
สวนล็อคใหโรลเลอรตัวลางอยูกับที่แตยังคงหมุนได 

รูปที่ 13 แสดงแผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง

4) โรลเลอร ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน โดยใช
วิธีการหมุนของโรลเลอรในการบีบอัดและรีดเอานํ้ามัน
ออกมา ใชโรลเลอรจํานวน 2 โรลเลอร

รูปที่ 14 แสดงโรลเลอรที่ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน
 

5) แผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน ทําหนาที่
ล็อคโรลเลอรตัวบนเขากับตัวเครื่องรีด เสมือนเปนเบา
เล่ือนเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน เพ่ือปรับระยะหางระหวาง
โรลเลอรตัวบนและตัวลาง มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 15 แสดงแผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน
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ในการลดการสูญเสีย ดวยการอาศัยแนวคิดของเคร่ือง     
ทําแผนยางพารา มาใชในการลดการสูญเสียวัตถุดิบที่ติด
คางภายในถุง โดยการดําเนินงานจะทํารวมกันกับพนักงาน
ในแผนก ตามรายละเอียดดังน้ี
4.4.1 องค์ประกอบหลกัของเคร่ือง

1) ฐานเคร่ือง เปนสวนรองรับนํ้าหนักทั้งหมดของ
เครื่องรีดถุงนํ้ามัน LICO และเปนที่ต้ังเครื่องทําการเจาะ
เพ่ือทําที่รองรับนํ้ามัน

รูปที่ 11 แสดงฐานเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

2) ภาชนะรองรับนํ้ามัน LICO ทําหนาที่ในการ
รองรับนํ้ามันที่รีดออกมาจากถุงบรรจุวัตถุ ดิบนํ้ามัน 
LICO มีทอลําเลียงที่ใชในการนําวัตถุดิบออกมาใช และมี
วาลวที่สามารถทําการเปด-ปดได สวนกนภาชนะตองมี
ความลาดเอียง เพ่ือใหวัตถุดิบไหลลงทอที่ใชเปดวัตถุดิบ
ออกไดงายขึ้น 

รูปที่ 12 แสดงภาชนะรองรับนํ้ามัน LICO 

3) แผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง ทําหนาท่ียึดเพจ
ลูกปนและยึดโรลเลอรตัวลางเขากับฐานเคร่ือง โดยเปน
สวนล็อคใหโรลเลอรตัวลางอยูกับที่แตยังคงหมุนได 

รูปที่ 13 แสดงแผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง

4) โรลเลอร ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน โดยใช
วิธีการหมุนของโรลเลอรในการบีบอัดและรีดเอาน้ํามัน
ออกมา ใชโรลเลอรจํานวน 2 โรลเลอร

รูปที่ 14 แสดงโรลเลอรที่ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน
 

5) แผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน ทําหนาที่
ล็อคโรลเลอรตัวบนเขากับตัวเครื่องรีด เสมือนเปนเบา
เล่ือนเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน เพ่ือปรับระยะหางระหวาง
โรลเลอรตัวบนและตัวลาง มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 15 แสดงแผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน

6) แผนเพจเล่ือนระดับ ทําหนาที่ยึดโรลเลอรตัวบน
และเปนเพจที่สามารถเล่ือนได เพื่อการปรับระยะหางของ
โรลเลอรใหสามารถปอนถุงบรรจุที่มีขนาดแตกตางกันได 
มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 16 แสดงแผนเพจเลื่อนระดับ
 

 7) แกนและมือปรับระยะหางโรลเลอร ทําหนาที่เปน
แกนปรับระยะหางระหวางโรลเลอรทั้ง 2 โรลเลอร โดยมี
มือปรับระยะหางอยูดานบนของแกน มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 17 แสดงแกนและมือปรับระยะหางโรลเลอร
 

8) มือหมุนโรลเลอร ใชในการขับเคล่ือนโรลเลอร
ใหหมุน เพ่ือทําการรีดนํ้ามัน LICO ออกจากถุงบรรจุ
วัตถุดิบ

รูปที่ 18 แสดงมือหมุนโรลเลอร

 9) เครื่องรีดถุงบรรจุนํ้ามัน LICO 

รูปที่ 19 แสดงเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

 
4.4.2 หลกัการทาํงานของเคร่ืองรีดวตัถุดบิ
         ใชหลักการทํางานเดียวกันกับเครื่องรีดแผนยางพารา
โดยใหพนักงานหมุนดามจับเพื่อใหโรลเลอรทําการรีด
นํ้ามัน LICO ออกจากถุงบรรจุโดยที่ถุงบรรจุคอยๆถูก
หนีบและเคลื่อนออกทางขางหลังเคร่ืองรีด ซึ่งการใช
พนักงานหมุนยังไมสามารถควบคุมอัตราความเร็วได 
เ น่ืองจากพนักงานบางคนหมุนเร็วแตบางคนหมุนชา 
ดังน้ันในการดําเนินงานยังตองมีการพัฒนาปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองตามหลักการ Kaizen เพื่อใหประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องรีดสามารถลดความสูญเสียวัตถุดิบ
ไดมากที่สุด 
4.5 ปริมาณการสูญเสียวตัถุดบิประเภทนํา้มนั LICO 

(ก่อนการปรับปรุง) 
จากการเก็บขอมูลปริมาณความสูญเสียวัตถุดิบเหลว

ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนระยะเวลา 1 เดือน 
ในชวงวันที่ 4 มกราคม ถึงวันที่ 5 กุมภาพันธ 2559 ได
ขอมูลแสดงตามตารางที่ 3 และ 4
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ตารางที ่3 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม
วนัที่ ปริมาณ

(ถุง/กระสอบ) 
นํา้หนักเฉลีย่ นํา้หนักรวม

(กก)
4 ม.ค. 80 2.79 223.2 

5 ม.ค. 80 2.44 195.2 

13 ม.ค. 80 3.49 279.2 

26 ม.ค. 80 3.21 256.8 

28 ม.ค. 80 2.90 232.0 

29 ม.ค. 80 3.01 240.8 

3 ก.พ. 80 3.07 245.6 

4 ก.พ. 80 2.87 229.6 

5 ก.พ. 80 2.59 207.2 

จากขอมูลในตารางที่ 3 และ4 พบวา ปริมาณการ
สูญเสียวัตถุดิบประเภทน้ํามัน LICO กอนการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 4 มกราคม ถึง วันที่ 5 กุมภาพันธ 2559             
มีปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  1,662 กิโลกรัม คิดเปนมูลคา
การสูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ 1,662 กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ 27 บาท 
รวมมูลคาการสูญเสยี    44,874 บาท

ตารางที ่4  แสดงการคํานวณปริมาณวัตถุดิบสูญเสีย 
วันที่ นํ้าหนักรวม

(กก) 
นํ้าหนักช่ัง

(กก)
นํ้าหนักรับเขา

(กก)
นํ้าหนักถังรวม

(กก)
นํ้าหนักหลังหัก
สูญเสีย (กก)

นํ้าหนักสูญเสีย
(กก) 

4 มค. 223.2 17,910 16,000 1,440 16,247 (247)

5 มค. 195.2 17.970 16,000 1,440 16,335 (335))

13 มค. 279.2 17,500 16,000 1,440 15,781 219

26 มค. 256.8 17,540 16,000 1,440 15,843 157

27 มค. 252.0 17,400 16,000 1,440 15,708 292

28 มค. 232.0 17,400 16,000 1,440 15,728 272

29 มค. 240.8 17,400 16,000 1,440 15,719 281

3 กพ. 245.6 17,330 16,000 1,440 15,644 356

4 กพ. 229.6 17,340 16,000 1,440 15,670 330

5 กพ. 207.2 17,310 16,000 1,440 15,663 337

รวม 1,662 

4.6 การทํางานของเคร่ืองรีด 
ขั้นตอนที่ 1 นําถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ที่มีวัตถุดิบ
คางอยูมาทําการตัดปากถุงบรรจุออกใหเสมอกัน เสร็จแลว
ทําการการพับถุงวัตถุดิบตามแนวยาว 1 ครั้ง

รูปที่ 20 แสดงการพับถุงวัตถุดิบตามแนว
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ตารางที ่3 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม
วนัที่ ปริมาณ

(ถุง/กระสอบ) 
นํา้หนักเฉลีย่ นํา้หนักรวม

(กก)
4 ม.ค. 80 2.79 223.2 

5 ม.ค. 80 2.44 195.2 

13 ม.ค. 80 3.49 279.2 

26 ม.ค. 80 3.21 256.8 

28 ม.ค. 80 2.90 232.0 

29 ม.ค. 80 3.01 240.8 

3 ก.พ. 80 3.07 245.6 

4 ก.พ. 80 2.87 229.6 

5 ก.พ. 80 2.59 207.2 

จากขอมูลในตารางที่ 3 และ4 พบวา ปริมาณการ
สูญเสียวัตถุดิบประเภทน้ํามัน LICO กอนการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 4 มกราคม ถึง วันที่ 5 กุมภาพันธ 2559             
มีปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  1,662 กิโลกรัม คิดเปนมูลคา
การสูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ 1,662 กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ 27 บาท 
รวมมูลคาการสูญเสยี    44,874 บาท

ตารางที ่4  แสดงการคํานวณปริมาณวัตถุดิบสูญเสีย 
วันที่ นํ้าหนักรวม

(กก) 
นํ้าหนักช่ัง

(กก)
นํ้าหนักรับเขา

(กก)
นํ้าหนักถังรวม

(กก)
นํ้าหนักหลังหัก
สูญเสีย (กก)

นํ้าหนักสูญเสีย
(กก) 

4 มค. 223.2 17,910 16,000 1,440 16,247 (247)

5 มค. 195.2 17.970 16,000 1,440 16,335 (335))

13 มค. 279.2 17,500 16,000 1,440 15,781 219

26 มค. 256.8 17,540 16,000 1,440 15,843 157

27 มค. 252.0 17,400 16,000 1,440 15,708 292

28 มค. 232.0 17,400 16,000 1,440 15,728 272

29 มค. 240.8 17,400 16,000 1,440 15,719 281

3 กพ. 245.6 17,330 16,000 1,440 15,644 356

4 กพ. 229.6 17,340 16,000 1,440 15,670 330

5 กพ. 207.2 17,310 16,000 1,440 15,663 337

รวม 1,662 

4.6 การทํางานของเคร่ืองรีด 
ขั้นตอนที่ 1 นําถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ที่มีวัตถุดิบ
คางอยูมาทําการตัดปากถุงบรรจุออกใหเสมอกัน เสร็จแลว
ทําการการพับถุงวัตถุดิบตามแนวยาว 1 ครั้ง

รูปที่ 20 แสดงการพับถุงวัตถุดิบตามแนว

ขั้นตอนที่ 2 นําถุงบรรจุวัตถุดิบที่ทําการพับไวเรียบรอย
แลว ปอนเขาสูเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICOโดย
ทําการการปอนดานกนถุงบรรจุเขาไปกอนเพ่ือใหวัตถุดิบ
ไหลออกทางปากถุง และหากไมสามารถปอนถุงบรรจุได 
ใหปรับระยะหางของโรลเลอรตัวบนแลวทําการปอนถุง
บรรจุใหมอีกครั้ง

ภาพที ่21 แสดงการปอนถุงเขาสูเครื่องรีด

ขั้นตอนที่ 3 ทําการหมุนโรลเลอรเพ่ือทําการรีดนํ้ามัน
LICO ออกจากถุงบรรจุโดยท่ีถุงบรรจุคอยๆถูกหนีบและ
เคลื่อนออกทางขางหลังเครื่องรีด

รูปที่ 22 แสดงการหมุนโรลเลอรเพ่ือรีดนํ้ามัน

ขั้นตอนที่ 4 ทําการหมุนโรลเลอรรีดนํ้ามันจนนํ้ามันไหล
ออกจากถุงบรรจุจนหมด

รูปที่ 23 แสดงการหมุนโรลเลอรเพ่ือรีดนํ้ามันจนหมด

ขั้นตอนที่5 นํ้ามันที่ทําการรีดออกจากถุงบรรจุจะไหล
ออกมาลงสูภาชนะที่รองรับอยูดานลาง 

รูปที่ 24 แสดงนํ้ามันที่ทําการรีดออกจากถุงบรรจุ

ขั้นตอนที่ 6 นําวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ที่ไดจากการรีดออก
จากถุงบรรจุออกจากเครื่องรีด โดยวัตถุดิบที่ไดจะไหลออก
ทางทอที่ไดทําไว เพื่อการนําวัตถุดิบกลับไปใชปอนเขาสู
กระบวนการผลิตตอไป

 
รูปที่ 25 แสดงวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ที่ไดจากการรีด 

4.7 ปริมาณการสูญเสียวตัถุดบิประเภทนํา้มนั LICO 

(หลงัการปรับปรุง)
จากการเก็บขอมูลปริมาณความสูญเสียวัตถุดิบเหลว

ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนระยะเวลา 1 เดือน หลัง
การพัฒนาเครื่องจักร  โดยเก็บขอมูลในชวงวันที่  14

กุมภาพันธ ถึงวันที่ 14 มีนาคม 2559 ไดขอมูลแสดงตาม
ตารางที่ 5 และ 6
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ตารางที ่5 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม

วนัที่ ปริมาณ
(ถุง/กระสอบ) นํา้หนักเฉลีย่ นํา้หนักรวม (กก.)

14 กพ. 80 1.53 122.4 

16 กพ. 80 0.98 78.4 

21 กพ. 80 1.99 159.2 

22 กพ. 80 1.72 137.6 

25 กพ. 80 1.66 132.8 

1 มีค. 80 1.48 118.4 

5 มีค. 80 1.51 120.8 

10 มีค. 80 1.46 116.8 

14 มีค. 80 1.33 106.4 

ตารางที ่6 แสดงการคํานวณปริมาณวัตถุดิบสูญเสีย 
วนัที่ นํา้หนักรวม

(กก.) 
นํา้หนักช่ัง

(กก.)
นํา้หนักรับเข้า

(กก.)
นํา้หนักถังรวม

(กก.)
นํา้หนักหลงัหัก
สูญเสีย (กก.)

นํา้หนัก
สูญเสีย 
(กก.) 

14 กพ. 122.4 17,910 16,000 1,440 16,348 (348)

16 กพ. 78.4 17.970 16,000 1,440 16,452 (452)

21 กพ. 159.2 17,500 16,000 1,440 15,901 99

22 กพ. 137.6 17,540 16,000 1,440 15,962 38

25 กพ. 132.8 17,400 16,000 1,440 15,827 173

27 กพ. 123.2 17,400 16,000 1,440 15,837 163

1 มีค. 118.4 17,400 16,000 1,440 15,842 158

5 มีค. 120.8 17,330 16,000 1,440 15,769 231

10 มีค. 116.8 17,340 16,000 1,440 15,783 217

14 มีค. 106.4 17,310 16,000 1,440 15,764 236

รวม 515

 
จากขอมูลในตารางที่ 5 และ6 พบวา ปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO หลังการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 14 กุมภาพันธ ถึง วันที่ 14 มีนาคม 2559 มี
ปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  515 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาการ
สูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี

 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ  515    กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ    27          บาท 

รวมมูลคาการสูญเสีย     13,905 บาท
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ตารางที ่5 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม

วนัที่ ปริมาณ
(ถุง/กระสอบ) นํา้หนักเฉลีย่ นํา้หนักรวม (กก.)

14 กพ. 80 1.53 122.4 

16 กพ. 80 0.98 78.4 

21 กพ. 80 1.99 159.2 

22 กพ. 80 1.72 137.6 

25 กพ. 80 1.66 132.8 

1 มีค. 80 1.48 118.4 

5 มีค. 80 1.51 120.8 

10 มีค. 80 1.46 116.8 

14 มีค. 80 1.33 106.4 

ตารางที ่6 แสดงการคํานวณปริมาณวัตถุดิบสูญเสีย 
วนัที่ นํา้หนักรวม

(กก.) 
นํา้หนักช่ัง

(กก.)
นํา้หนักรับเข้า

(กก.)
นํา้หนักถังรวม

(กก.)
นํา้หนักหลงัหัก
สูญเสีย (กก.)

นํา้หนัก
สูญเสีย 
(กก.) 

14 กพ. 122.4 17,910 16,000 1,440 16,348 (348)

16 กพ. 78.4 17.970 16,000 1,440 16,452 (452)

21 กพ. 159.2 17,500 16,000 1,440 15,901 99

22 กพ. 137.6 17,540 16,000 1,440 15,962 38

25 กพ. 132.8 17,400 16,000 1,440 15,827 173

27 กพ. 123.2 17,400 16,000 1,440 15,837 163

1 มีค. 118.4 17,400 16,000 1,440 15,842 158

5 มีค. 120.8 17,330 16,000 1,440 15,769 231

10 มีค. 116.8 17,340 16,000 1,440 15,783 217

14 มีค. 106.4 17,310 16,000 1,440 15,764 236

รวม 515

 
จากขอมูลในตารางที่ 5 และ6 พบวา ปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO หลังการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 14 กุมภาพันธ ถึง วันที่ 14 มีนาคม 2559 มี
ปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  515 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาการ
สูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี

 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ  515    กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ    27          บาท 

รวมมูลคาการสูญเสีย     13,905 บาท

4.8 ค่าใช้จ่ายในการสร้างเคร่ืองรีดนํา้มนั
ตารางที ่7 แสดงรายละเอียดคาใชจายในการดําเนินการ 

รายการ รายละเอียด จํานวนเงิน
(บาท)

คาเหล็ก เหล็กรีไซเคิล 80 กิโลกรัม 480

คาแรงงาน พนักงาน 2 คน ทํางาน 10

วัน คาแรงวันละ 300 บาท 
6,000

คาไฟฟา เครื่องเช่ือมไฟฟา  250

คาสี สีกันสนิม 1 ถัง
สีนํ้าเงิน 1 ถัง 

170 
250

คา
อุปกรณ
เช่ือม 

ลวดเช่ือม
แวนตากันประกายไฟ 

200 
50

รวม 7,400

4.9 การคาํนวณระยะเวลาคนืทุน
- คาใชจายในการพัฒนาเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน
LICO เทากับ  7,400   บาท
- มูลคาวัตถุดิบที่ลดได  เทากับ   30,905 บาท
ดังน้ัน  ระยะเวลาคืนทุน  =   มูลคาในการลงทุนรวม                             
                              ผลตอบแทน 

 = 7,400 / 30,905 
            = 0.24  

1 เดือนมี 30 วัน ดังน้ันระยะเวลาคืนทุน = 7.2 หรือ 8 วัน  

5. สรุปผลการวจัิย 
5.1 กระบวนการทํางานในแผนกคลังวัตถุดิบ ต้ังแต

การวางแผนจัดสรรวัตถุดิบเขาโรงงานผาปอน จนถึงการ
ทํารายงานวัตถุดิบคงเหลือ มีทั้งหมด 16 กระบวนการ และ 
กระบวนการผาปอนวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

มีทั้งหมด 16 ขั้นตอน
5.2 ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ

นํ้ามัน LICO ของโรงงานอาหารสัตว กอนการปรับปรุง 
พบวา มีการสูญเสียวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ไปทั้งหมด 
1,662 กิโลกรัม คิดเปนการสูญเสียทางมูลคา เทากับ 
44,874 บาท

5.3 จากการพัฒนาสรางเครื่องตนแบบในการการลด
ความสูญเสีย โดยการทําเครื่องรีดนํ้ามัน LICO ที่คางออก
จากถุงบรรจุวัตถุดิบ เมื่อทําการเปรียบเทียบการสูญเสีย
วัตถุดิบและมูลคาการสูญเสียกอนและหลังการใชเครื่องรีด
ถุงบรรจุ วัตถุดิบนํ้ามัน  LICO พบวา  ผลการสูญเสีย
วัตถุดิบน้ํามัน LICO กอนการนําเครื่องรีดถุงบรรจุ
วัตถุดิบมาใช มีอัตราการสูญเสียวัตถุดิบที่สูงกวาหลังการ
ปรับปรุงที่สูงมาก และหลังการปรับปรุงโดยการใชเครื่อง
รีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO สามารถนําวัตถุดิบ
กลับคืนมาไดจํานวน 1,147 กิโลกรัม คิดเปนมูลคา
วัตถุดิบที่ไดกลับคืนมา เทากับ 30,905 บาท และคิดเปน
เปอร เซ็นตการสูญเสียที่ไดกลับคืนมา เทากับรอยละ 
69.01

5.4 เมื่อคํานวณระยะเวลาคืนทุน พบวา ใชระยะเวลา
คืนทุนนอยมาก เทากับ 8 วัน ถือวามีความคุมคาในการ
ลงทุนสูง

 
6. ข้อเสนอแนะ

6.1 การศึกษาแนวทางการลดความสูญเสียวัตถุดิบ
ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ครั้งนี้ เปนเพียง
การศึกษาและการทําเครื่องจักรตนแบบในเบื้องตน ซึ่งตอง
ทําการศึกษาทดลองและทําการพัฒนาเคร่ืองจักรตอไป 
เพื่อใหสามารถนําไปใชไดจริง และเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด

6.2 ในอนาคตควรมีแนวทางในการปรับปรุง
เครื่องจักรใหมีความสะดวกและความปลอดภัยในการใช
งานมากขึ้น เชน ปรับปรุงโดยการเปล่ียนจากการใชมือ
หมุนโรลเลอรที่ตองอาศัยแรงจากผูปฏิบัติงาน มาเปนการ
ใชมอเตอรไฟฟาในการขับโรลเลอรใหหมุน และทําการ
ติดต้ังสวิตซปด-เปดเครื่อง ไวในที่ที่ผูปฎิบัติสามารถใช
งานไดสะดวก และสามารถหยุดเครื่องไดทันทีที่การ
ปฏิบัติงานเกิดอันตรายขึ้น และปรับปรุงโดยการติดต้ัง
การดปองกันอันรายจากการใชเครื่องรีดถุงนํ้ามัน LICO

เพ่ือปองกันอันตรายที่จะเกิดกับผูปฏิบัติงานท่ีใชเครื่องจักร
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