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บทคดัย่อ

การศึกษานี้เปนการศึกษาเพ่ือพัฒนาเคร่ืองจักรสําหรับลดการสูญเสียวัตถุดิบ ในแผนกคลังวัตถุดิบของโรงงาน
อาหารสัตวแหงหนึ่งในจังหวัดสงขลา โดยอาศัยแนวคิดของเคร่ืองทําแผนยางพารา  และดวยความรวมมือของพนักงานใน
องคกรที่พัฒนาปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จึงไดวิธีการลดการสูญเสียของน้ํามัน LICO ออกจากถุงในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO ลงรอยละ 69.01 คิดเปนมูลคา 30,969 บาทตอเดือน 

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 

โรงงานอาหารสัตวเปนโรงงานในสังกัดกลุมธุรกิจ
เกษตรอุตสาหกรรมและอาหาร ปจจุบันมีการแขงขันกัน
คอนขางสูงในกลุมธุรกิจ ทําใหบริษัทหลายๆบริษัทหันมา
ใหความสําคัญเก่ียวกับการลดตนทุนการผลิต โดยในป 
2559 โรงงานอาหารสัตวแหงหน่ึงในจังหวัดสงขลามี
นโยบายชัดเจนในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ
ทํางานใหมีประสิทธิภาพโดยเนนในเรื่องการลดของเสีย
หรือลดตนทุนการผลิต โดยจากการศึกษาขอมูลของแผนก
คลังวัตถุดิบในกระบวนการผาปอนวัตถุดิบพบวามีการใช
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนสวนผสมของอาหารสัตว ซึ่งใน

กระบวนการทํางานมีการสูญเสียเกิดขึ้นของน้ํามันดังกลาว
ในปริมาณคอนขางสูง ถือเปนตนทุนการผลิตขององคกร 
ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางการลด
ความสูญเสียวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ออก
จากถุงบรรจุขนาด 200 ลิตร โดยมีแนวทางการดําเนินการ 
3 วิธี คือ 1. วิธีการควํ่าถุงบรรจุนํ้ามันลงแลวปลอยให
นํ้ามันไหลออกจากถุง 2. วิธีการใชแรงงานคนรีดนํ้ามัน
ออกจากถุง และ 3. วิธีการสรางเครื่องจักรโดยอาศัย
แนวคิดของเครื่องทําแผนยางพารา ซึ่งเปนแนวคิดที่นํา
หลักการไคเซ็น รวมกับแนวคิดดานนวัตกรรมเพ่ือลดความ
สูญเสียอยางเปนระบบ และมีมาตรฐานในการวิเคราะหหา
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สาเหตุรวมไปถึงแนวทางการแกไขอยางมีประสิทธิภาพ
ของการลดความสูญเสียวัตถุดิบดังกลาว 

2. วัตถุประสงค
1.  เ พ่ือศึกษากระบวนการทํางานในแผนกคลัง

วัตถุดิบของโรงงานอาหารสัตว
2. เพ่ือศึกษาปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบของวัตถุดิบ

ประเภทนํ้ามัน LICO

3. เพื่อสรางเครื่องจักรสําหรับลดความสูญเสีย
วัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO

  
3.  ทฤษฎีเก่ียวกับ Kaizen และนวัตกรรม 
3.1 แนวคดิเกีย่วกบัหลกัการ Kaizen 

Kaizen เปนเทคนิคที่ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในการทํางานขององคกร คําวา “Kaizen”

เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา การปรับปรุงอยางตอเน่ือง   
ซึ่งลักษณะของการปรับปรุงงาน คือการทํางานใหนอยลง 
ซึ่ง Kaizen ถือเปนเทคนิควิธีในการปรับปรุงงานท่ีมุงเนน
การลดข้ันตอนในการทํางานลงเพ่ือใหไดทั้งประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลที่สูงขึ้น และมุงปรับปรุงในทุกๆดานของ
องคกรเพ่ือยกระดับชีวิตการทํางานของผูปฏิบัติงานให
สูงขึ้นตลอดเวลา ทั้งน้ีความสําคัญในกระบวนการของ 
Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมา
คิดปรับปรุงงาน โดยใชเงินลงทุนนอย ซึ่งกอใหเกิดการ
ปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เ พ่ิมพูนขึ้นอยาง
ตอเน่ือง ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด 
องคกรก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงงานได
อยางตอเนื่อง

สุรศักด์ิ สุทองวัน (2549, หนา 5) กลาวไววา 
Kaizen คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ือง
และผลักดันนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
ซึ่งมีองคประกอบที่สําคัญคือ
1) การมีจิตสํานึกในกิจกรรม Kaizen และมีความคิดใน
เชิงนวัตกรรม หรือ Effort Improvement 

2) การสรางระบบงานและโครงสรางที่เก้ือกูลกัน มีการลด
ตนทุนและการสูญเสียตางๆ ไดแก Cost Reduction, 
Eliminate, MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in 
Time), CS (Customer Service) in next process, 
Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) 
3)  การสงเสริมให เกิดองคกรแหงการเรียนรู  โดยใช
แนวความคิดและแนวทาง Share idea, learning from 
mistake, standardized, yokoten  
3.2 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบ Kaizen

ชํานาญ รัตนากร (2553 : 57 - 64)ไดกลาววา 
ขั้นตอนในการปรับปรุงแบบ Kaizen มี 7 ขั้นตอน 
ประกอบดวย
1.  การคนหาปญหาและกําหนดหัวขอแกไขปญหา
2.  ก า ร วิ เ ค ร า ะห สภ าพป จ จุ บั น ข อ งปญห า เพื่ อ รู

สถานการณของปญหา
3.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
4.  กําหนดวิธีการแกไข ตามหลัก 5W1H

5. กําหนดผูรับผิดชอบ
6.  ลงมือดําเนินการ
7.  ตรวจดูผลกระทบ และกําหนดมาตรฐานการทํางาน 

กิจกรรม Kaizen ตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดม
มิ่ง (PDCA)

3.3 ความหมายของนวตักรรม
สมนึก เอื้อจิระพงษพันธและคณะ(2553) ไดให

ความหมายของนวัตกรรมวา หมายถึง สิ่งใหมที่เกิดขึ้นจาก
การใช ความรู  ทั กษะประสบการณ  และความคิ ด
สรางสรรค ในการพัฒนาขึ้น ซึ่งอาจจะมีลักกษณะเปน
ผลิตภัณฑใหม  บริการใหม  หรือกระบวนการใหม ที่
กอใหเกิดประโยชนในเชิงเศรษฐกิจและสังคม
3.4 องค์ประกอบของนวตักรรม

องคประกอบที่เปนมิติสําคัญของนวัตกรรม มีอยู 3
ประการ คือ
1. ความใหม (Newness) หมายถึง เปนสิ่งใหมที่ถูก
พัฒนาขึ้ น  ซึ่ ง อ าจ เปน ตั วผลิ ต ภัณฑ  บริ ก าร  หรื อ
กระบวนการ โดยจะเปนการปรับปรุงจากของเดิมหรือ
พัฒนาขึ้นใหมเลยก็ได (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 
กลาวคือ นวัตกรรม จะตองสามารถทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมขึ้น
ไดจากการพัฒนาสิ่งใหมน้ันๆซึ่งผลประโยชนที่จะเกิดขึ้น
อาจจะวัดเปนตัวเงินโดยตรง หรือไมเปนตัวเงินโดยตรงก็
ได  (Utterback, 1971, 1994.2004; Drucker, 1985, 

1993; Damanpour, 1987; Smits, 2002; DTI 
2004)
3. การใชความรูและความคิดสรางสรรค (Knowledge 

and Creativity Idea) สิ่งที่จะเปนนวัตกรรมไดน้ันตอง
เกิดจากการใชความรูและความคิดสรางสรรคเปนฐานของ
การพัฒนาใหเกิดซ้ําใหม ไมใชเกิดจากการลอกเลียนแบบ   
การทําซ้ํา เปนตน (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
กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ดวยการสราง
เครื่องจักรรีดวัตถุดิบ ไดผลการศึกษาดังน้ี  
4.1 กระบวนการทาํงานแผนกคลงัวัตถุดบิ
ตารางที่ 1 แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังวัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

ประสานงานกับซัพพลายเออรเพ่ือทํา
การวางแผนจัดหาและนําวัตถุดิบเขา
โรงงานใหเพียงพอและทันตอการใช
งานตามวิธีปฏิบั ติงาน หัวขอ :  การ
วางแผนและการจัดสรรวัตถุดิบเขา
โรงงาน 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
คลังวัตถุดิบ 

จัดทําโปรแกรมและติดตามการนําเขา
วัตถุดิบตามแบบฟอรมและในวันหยุด
ที่มีการผลิต จะตองจัดทํารายงานการ
ใชวัตถุดิบในวันหยุดตามแบบฟอรม : 
รายงานประมาณการใช วัตถุ ดิบใน
วันหยุด 

เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

เมื่อมีการนําวัตถุดิบเขามาในโรงงาน  
เจาหนาที่ประสานงานวัตถุดิบตองทํา
การประเมินซัพพลายเออรที่ทําการสง
มอบวัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : 
การประเมินซัพพลายเออรจัดซื้อและ
สงมอบวัตถุดิบ 

พนักงาน รถขนสงวัตถุดิบที่นําวัตถุดิบมาสงที่ 
จัดลําดับรถ โรงงานเม่ือมาถึงโรงงานจะตองแจง

และสงเอกสารที่ปอมยาม  พนักงาน
จัดลําดับรถ ทําการจัดลําดับและบันทึก
ขอมูล ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
จัดลําดับรถรับ-สงสินคา 

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

ทําการเก็บตัวอยางวัตถุดิบ 30 % เพ่ือ
ตรวจวิเคราะหคุณภาพวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การสุมเก็บตัวอยาง
วัตถุดิบ  หากคุณภาพผานใหสงตอไป
ยังพนักงานเปดใบรับวัตถุ 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 
กลาวคือ นวัตกรรม จะตองสามารถทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมขึ้น
ไดจากการพัฒนาสิ่งใหมน้ันๆซึ่งผลประโยชนที่จะเกิดขึ้น
อาจจะวัดเปนตัวเงินโดยตรง หรือไมเปนตัวเงินโดยตรงก็
ได  (Utterback, 1971, 1994.2004; Drucker, 1985, 

1993; Damanpour, 1987; Smits, 2002; DTI 
2004)
3. การใชความรูและความคิดสรางสรรค (Knowledge 

and Creativity Idea) สิ่งที่จะเปนนวัตกรรมไดน้ันตอง
เกิดจากการใชความรูและความคิดสรางสรรคเปนฐานของ
การพัฒนาใหเกิดซ้ําใหม ไมใชเกิดจากการลอกเลียนแบบ   
การทําซ้ํา เปนตน (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
กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ดวยการสราง
เครื่องจักรรีดวัตถุดิบ ไดผลการศึกษาดังน้ี  
4.1 กระบวนการทาํงานแผนกคลงัวัตถุดบิ
ตารางที่ 1 แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังวัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

ประสานงานกับซัพพลายเออรเพ่ือทํา
การวางแผนจัดหาและนําวัตถุดิบเขา
โรงงานใหเพียงพอและทันตอการใช
งานตามวิธีปฏิบั ติงาน หัวขอ :  การ
วางแผนและการจัดสรรวัตถุดิบเขา
โรงงาน 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
เ จ า ห น า ที่
คลังวัตถุดิบ 

จัดทําโปรแกรมและติดตามการนําเขา
วัตถุดิบตามแบบฟอรมและในวันหยุด
ที่มีการผลิต จะตองจัดทํารายงานการ
ใชวัตถุดิบในวันหยุดตามแบบฟอรม : 
รายงานประมาณการใช วัตถุ ดิบใน
วันหยุด 

เ จ า ห น า ที่
ประสานงาน
วัตถุดิบ 

เมื่อมีการนําวัตถุดิบเขามาในโรงงาน  
เจาหนาที่ประสานงานวัตถุดิบตองทํา
การประเมินซัพพลายเออรที่ทําการสง
มอบวัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : 
การประเมินซัพพลายเออรจัดซื้อและ
สงมอบวัตถุดิบ 

พนักงาน รถขนสงวัตถุดิบที่นําวัตถุดิบมาสงที่ 
จัดลําดับรถ โรงงานเม่ือมาถึงโรงงานจะตองแจง

และสงเอกสารที่ปอมยาม  พนักงาน
จัดลําดับรถ ทําการจัดลําดับและบันทึก
ขอมูล ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
จัดลําดับรถรับ-สงสินคา 

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

ทําการเก็บตัวอยางวัตถุดิบ 30 % เพื่อ
ตรวจวิเคราะหคุณภาพวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การสุมเก็บตัวอยาง
วัตถุดิบ  หากคุณภาพผานใหสงตอไป
ยังพนักงานเปดใบรับวัตถุดิบหาก
คุณภาพไม ผ าน ให ส ง ไป ท่ีผู ช ว ย
พนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ 

ตารางที่ 1 (ตอ) 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 %  แลว
คุณภาพไมผาน ผูชวยพนักงานควบคุม
คุณภาพ วัต ถุ ดิบแจ ง ลู กค า  ไม รั บ
วัตถุดิบ   และเม่ือวิเคราะหคุณภาพจาก
การเก็บตัวอยาง 100 %  แลว  คุณภาพ
ไมผาน  พนักงานคลังวัตถุดิบทําการ
สงคืนวัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ 
: การสงคืนวัตถุดิบที่ไมผานคุณภาพ 

พนักงาน ทําการเปดใบลงของตามวิธีปฏิบัติงาน  
เ ป ด ใ บ รั บ
วัตถุดิบ 

หัวขอ : การเปดใบรับวัตถุดิบ 

พนักงานช่ัง
นํ้าหนัก 

ทํ า ก า ร ช่ั ง นํ้ า ห นั กข า เ ข า ต า ม วิ ธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ :  การช่ังนํ้าหนักรถ
ขาเขา แลวแจง 

พ นั ก ง า น
เ ป ด ใ บ รั บ
วัตถุดิบ 

ทําการเปดใบลงของตามวิธีปฏิบัติงาน 
หัวขอ : การเปดใบรับวัตถุดิบ ใหรถสง
วัตถุ ดิบไปลงวัต ถุ ดิบตามสถานที่
จัดเก็บ 

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

ทําการเก็บตัวอยางวัตถุดิบ 100 % ตาม
วิธีปฏิบัติ หัวขอ : การสุมเก็บตัวอยาง 
วัตถุดิบ เพ่ือนําตัวอยางไปวิเคราะห
คุณภาพ 

พนักงานรับ
วัตถุดิบ 

ทําการรับลงวัตถุดิบ โดยปฏิบัติตาม
ร า ย ล ะ เ อี ย ด ดั ง ต อ ไ ป น้ี
- วัตถุดิบท่ีเปนถุงและถังปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การรับการจัดเก็บ
วั ต ถุ ดิ บ ใ น โ ก ดั ง
- วัตถุดิบท่ีเปนของเหลวปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การรับการจัดเก็บ
วัตถุดิบของเหลว 

ตารางที่ 1 (ตอ) แสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ
ผู้รับผดิชอบ รายละเอยีด 
พนักงานช่ัง
นํ้าหนัก 

ทําการช่ังนํ้าหนักตามวิธีปฏิบัติงาน 
หัวขอ :  การช่ังนํ้าหนักรถขาออก 

พ นั ก ง า น
เ ป ด ใ บ รั บ
วัตถุดิบ 

ทําการเปดใบรับวัตถุดิบและบันทึก
นํ้าหนัก ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
เปดใบรับวัตถุดิบ 

พ นั ก ง า น
ค ว บ คุ ม
คุณภาพ 

ทําการวิเคราะหคุณภาพวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การรับตัวอยางเขา
วิเคราะห ถาคุณภาพไมผานใหไปที่
ผูชวยพนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ 
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 หัวขอ : การดูแลรักษา
วัตถุดิบในคลัง การทําความสะอาด
พื้นที่ทํางานและเครื่องจักร 

พ นั ก ง า น
ปอนวัตถุดิบ
พนักงานรับ
วัตถุดิบ 

พนักงานปอนวัตถุดิบ ทําการผาปอน
วัตถุดิบเขากระบวนการผลิต ตามวิธี
ปฏิบัติงาน หัวขอ : การผาปอนวัตถุดิบ
เขาผลิต  พนักงานรับวัตถุดิบทําการสง
โอนวัตถุดิบ ตามวิธีปฏิบัติงานหัวขอ
การสงโอนวัตถุดิบ เปนขันตอนที่พบ
ก า รสู ญ เ สี ย วั ต ถุ ดิ บน้ํ า มั น  LICO 
ปริมาณสู ง  ซึ่ งถื อ เปนตนทุนของ
โรงงาน   

พ นั ก ง า น
คลังวัตถุดิบ 

ทําการตรวจนับจํานวนวัตถุดิบ ตามวิธี
ปฏิบั ติ งาน หัวขอ  :  การตรวจนับ
วัตถุดิบ และจัดทํารายงานเคล่ือนไหว
สินคา ตามวิธีปฏิบัติงาน หัวขอ : การ
รายงานวัตถุดิบคงคลัง 
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4.2 กระบวนการผ่าป้อนวตัถุดบินํา้มนั LICO

จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผาปอนวัตถุดิบ
นํ้ามัน LICO พบวามีขั้นตอน ดังน้ี
1. นํามันมัน LICO ออกจากโกดังจัดเก็บวัตถุดิบเหลว

 
รูปที ่1 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

 

2. นําวัตถุดิบนํ้ามัน LICO มาเตรียมรอการผาปอน

รูปที่ 2 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

3. ยกถังวัตถุดิบขึ้นดวยรอกไฟฟาเพ่ือทําการปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 3 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

4. เปดฝาถังวัตถุดิบและทําการกรีดปากถุงบรรจุดานในถัง

รูปที่ 4 แสดงการกรีดปากถุงบรรจุภายในถัง

5.ทําการพับปากถุงบรรจุออก เพ่ือจะทําการเทวัตถุดิบออก

รูปที่ 5 แสดงการพับปากถุงเพ่ือเทวัตถุดิบ

6. ทําการยกวัตถุดิบเพ่ือเทโดยการใชรอกไฟฟาในการยก
แทนรองรับถังวัตถุดิบ

รูปที่ 6 แสดงการเทวัตถุดิบโดยการใชรอก
  

7. ทําการเทนํ้ามัน LICO ออก โดยรอจนนํ้ามันสะเด็ด
ออกจากถุงใหไดมากที่สุดหรือจนหมด

รูปที่ 7 แสดงการเทวัตถุดิบออกจากถุงใหไดมากที่สุด
  

8. ยกถังวัตถุดิบที่เทออกหมดแลวลงจากแทนปอน แลวนํา
ถุงบรรจุนํ้ามันที่อยูภายในถังออก

รูปที่ 8 แสดงการนําถุงบรรจุนํ้ามันออกจากถัง



741

156 157

4.2 กระบวนการผ่าป้อนวตัถุดบินํา้มนั LICO

จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผาปอนวัตถุดิบ
นํ้ามัน LICO พบวามีขั้นตอน ดังน้ี
1. นํามันมัน LICO ออกจากโกดังจัดเก็บวัตถุดิบเหลว

 
รูปที ่1 กระบวนการผาปอนวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 
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7. ทําการเทนํ้ามัน LICO ออก โดยรอจนนํ้ามันสะเด็ด
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9.นําถังเปลาไปจัดเก็บที่บริเวณจัดเก็บถังปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 9 แสดงการจัดเก็บถังเปลาบริเวณพ้ืนที่จัดเก็บ
 

10. พับถุงบรรจุนํ้ามัน LICO ที่มีวัตถุดิบคางอยูภายในถุง 
และเก็บไวที่เก็บถุงบรรจุท่ีปอนวัตถุดิบ

รูปที่ 10 แสดงการจัดเก็บถุงบรรจุ

4.3 แนวทางการลดของเสียวตัถุดบินํา้มนั LICO 
ตารางที ่2 แสดงรายละเอียดแนวทางการลดของเสีย

วธีิการ รายละเอยีด 
1.การควํ่า
ถุงบรรจุ
นํ้ามันลง
แลวปลอย
ใหนํ้ามัน
ไหลออก
จากถุง

เมื่อเทวัตถุดิบออกจากถุงโดยการใชรอก
แลวนําถุงออกมาควํ่าลงโดยใชตัวหนีบๆ
ถุงไว แลวปลอยใหนํ้ามันไหลออกจาก
ถุง  
วิธีการน้ีมีขอดี-ขอเสีย ดังน้ี 
ขอดี 
1. ไมมีคาใชจายในการดําเนินการ
ขอเสีย 
1. สามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่ติดคาง
ในถุงไดนอย ประมาณ 10% 

ตารางที ่2 (ตอ) แสดงรายละเอียดแนวทางการลดของเสีย
วธีิการ รายละเอยีด 

2.การใช
แรงงานคน
รีดนํ้ามันออก
จากถุง

เมื่อเทวัตถุดิบออกจากถุงโดยการใชรอก
แลวนําถุงออกมาใหพนักงานใชมือรีด
นํ้ามันออกจากถุง  
วิธีการน้ีมีขอดี-ขอเสีย ดังน้ี 
ขอดี 
1. ไมมีคาใชจายในการดําเนินการ
ขอเสีย 
1. สามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่ติดคาง
ในถุงไดนอย ประมาณ 30% 

3.การสราง
เครื่องจักร
โดยอาศัย
แนวคิดของ
เครื่องทําแผน
ยางพารา

เปนแนวคิดที่นําหลักการไคเซ็น รวมกับ
แนวคิดดานนวัตกรรมเขามาใช วิธีการน้ี
มีขอดี-ขอเสีย ดังน้ี 
ขอดี 
1. สามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่ติดคาง
ในถุงไดมากกวา 60% 
ขอเสีย 
1. มีคาใชจายในการดําเนินการสราง
เครื่อง

จากตารางที่ 2 แนวทางการลดของเสียทั้ง 3 วิธีพบวา
วิธีการสรางเครื่องจักรโดยอาศัยแนวคิดของเครื่องทําแผน
ยางพารา สามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบประเภท
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO ไดมากกวาวิธีอื่น อีกทั้งวิธีการน้ี
พนักงานในแผนกเขาใจหลักการทํางานของเครื่องเปน
อยางดี เน่ืองจากมีภูมิลําเนาอยูในภาคใต และอุปกรณที่ใช
ในการดําเนินการมาจากวัสดุเหลือใชในโรงงานอีกดวย  
4.4 การสร้างเคร่ืองจักรโดยใช้หลกัการ Kaizen  

สุรศักด์ิ สุทองวัน (2549, หนา 5) กลาวไววา 
Kaizen คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ือง
และผลักดันนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
โดยเนนการลดตนทุนและการสูญเสีย ซึ่งในงานวิจัยน้ีได
ศึกษาการลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบนํ้ามัน LICO โดยใชหลักการของ Kaizen มาใช
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ในการลดการสูญเสีย ดวยการอาศัยแนวคิดของเคร่ือง     
ทําแผนยางพารา มาใชในการลดการสูญเสียวัตถุดิบที่ติด
คางภายในถุง โดยการดําเนินงานจะทํารวมกันกับพนักงาน
ในแผนก ตามรายละเอียดดังน้ี
4.4.1 องค์ประกอบหลกัของเคร่ือง

1) ฐานเคร่ือง เปนสวนรองรับน้ําหนักทั้งหมดของ
เครื่องรีดถุงนํ้ามัน LICO และเปนท่ีต้ังเครื่องทําการเจาะ
เพ่ือทําที่รองรับนํ้ามัน

รูปที่ 11 แสดงฐานเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

2) ภาชนะรองรับนํ้ามัน LICO ทําหนาที่ในการ
รองรับนํ้ามันที่รีดออกมาจากถุงบรรจุวัตถุ ดิบนํ้ามัน 
LICO มีทอลําเลียงที่ใชในการนําวัตถุดิบออกมาใช และมี
วาลวที่สามารถทําการเปด-ปดได สวนกนภาชนะตองมี
ความลาดเอียง เพ่ือใหวัตถุดิบไหลลงทอที่ใชเปดวัตถุดิบ
ออกไดงายขึ้น 

รูปที่ 12 แสดงภาชนะรองรับนํ้ามัน LICO 

3) แผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง ทําหนาที่ยึดเพจ
ลูกปนและยึดโรลเลอรตัวลางเขากับฐานเคร่ือง โดยเปน
สวนล็อคใหโรลเลอรตัวลางอยูกับที่แตยังคงหมุนได 

รูปที่ 13 แสดงแผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง

4) โรลเลอร ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน โดยใช
วิธีการหมุนของโรลเลอรในการบีบอัดและรีดเอานํ้ามัน
ออกมา ใชโรลเลอรจํานวน 2 โรลเลอร

รูปที่ 14 แสดงโรลเลอรที่ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน
 

5) แผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน ทําหนาที่
ล็อคโรลเลอรตัวบนเขากับตัวเครื่องรีด เสมือนเปนเบา
เล่ือนเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน เพ่ือปรับระยะหางระหวาง
โรลเลอรตัวบนและตัวลาง มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 15 แสดงแผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน
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สวนล็อคใหโรลเลอรตัวลางอยูกับที่แตยังคงหมุนได 

รูปที่ 13 แสดงแผนเพจยึดโรลเลอรตัวลาง

4) โรลเลอร ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน โดยใช
วิธีการหมุนของโรลเลอรในการบีบอัดและรีดเอาน้ํามัน
ออกมา ใชโรลเลอรจํานวน 2 โรลเลอร

รูปที่ 14 แสดงโรลเลอรที่ทําหนาที่ในการรีดถุงนํ้ามัน
 

5) แผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน ทําหนาที่
ล็อคโรลเลอรตัวบนเขากับตัวเครื่องรีด เสมือนเปนเบา
เล่ือนเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน เพ่ือปรับระยะหางระหวาง
โรลเลอรตัวบนและตัวลาง มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 15 แสดงแผนเพจยึดเพจลูกปนโรลเลอรตัวบน

6) แผนเพจเล่ือนระดับ ทําหนาที่ยึดโรลเลอรตัวบน
และเปนเพจที่สามารถเล่ือนได เพื่อการปรับระยะหางของ
โรลเลอรใหสามารถปอนถุงบรรจุที่มีขนาดแตกตางกันได 
มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 16 แสดงแผนเพจเลื่อนระดับ
 

 7) แกนและมือปรับระยะหางโรลเลอร ทําหนาที่เปน
แกนปรับระยะหางระหวางโรลเลอรทั้ง 2 โรลเลอร โดยมี
มือปรับระยะหางอยูดานบนของแกน มีจํานวน 2 ช้ิน

รูปที่ 17 แสดงแกนและมือปรับระยะหางโรลเลอร
 

8) มือหมุนโรลเลอร ใชในการขับเคล่ือนโรลเลอร
ใหหมุน เพ่ือทําการรีดนํ้ามัน LICO ออกจากถุงบรรจุ
วัตถุดิบ

รูปที่ 18 แสดงมือหมุนโรลเลอร

 9) เครื่องรีดถุงบรรจุนํ้ามัน LICO 

รูปที่ 19 แสดงเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO

 
4.4.2 หลกัการทาํงานของเคร่ืองรีดวตัถุดบิ
         ใชหลักการทํางานเดียวกันกับเครื่องรีดแผนยางพารา
โดยใหพนักงานหมุนดามจับเพื่อใหโรลเลอรทําการรีด
นํ้ามัน LICO ออกจากถุงบรรจุโดยที่ถุงบรรจุคอยๆถูก
หนีบและเคลื่อนออกทางขางหลังเคร่ืองรีด ซึ่งการใช
พนักงานหมุนยังไมสามารถควบคุมอัตราความเร็วได 
เ น่ืองจากพนักงานบางคนหมุนเร็วแตบางคนหมุนชา 
ดังน้ันในการดําเนินงานยังตองมีการพัฒนาปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองตามหลักการ Kaizen เพื่อใหประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องรีดสามารถลดความสูญเสียวัตถุดิบ
ไดมากที่สุด 
4.5 ปริมาณการสูญเสียวตัถุดบิประเภทนํา้มนั LICO 

(ก่อนการปรับปรุง) 
จากการเก็บขอมูลปริมาณความสูญเสียวัตถุดิบเหลว

ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนระยะเวลา 1 เดือน 
ในชวงวันที่ 4 มกราคม ถึงวันที่ 5 กุมภาพันธ 2559 ได
ขอมูลแสดงตามตารางที่ 3 และ 4
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ตารางที ่3 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม
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 

จากขอมูลในตารางที่ 3 และ4 พบวา ปริมาณการ
สูญเสียวัตถุดิบประเภทน้ํามัน LICO กอนการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 4 มกราคม ถึง วันที่ 5 กุมภาพันธ 2559             
มีปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  1,662 กิโลกรัม คิดเปนมูลคา
การสูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ 1,662 กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ 27 บาท 
รวมมูลคาการสูญเสยี    44,874 บาท

ตารางที ่4  แสดงการคํานวณปริมาณวัตถุดิบสูญเสีย 
วันที่ นํ้าหนักรวม

(กก) 
นํ้าหนักช่ัง

(กก)
นํ้าหนักรับเขา

(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
คางอยูมาทําการตัดปากถุงบรรจุออกใหเสมอกัน เสร็จแลว
ทําการการพับถุงวัตถุดิบตามแนวยาว 1 ครั้ง

รูปที่ 20 แสดงการพับถุงวัตถุดิบตามแนว
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ตารางที ่3 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม
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 

จากขอมูลในตารางที่ 3 และ4 พบวา ปริมาณการ
สูญเสียวัตถุดิบประเภทน้ํามัน LICO กอนการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 4 มกราคม ถึง วันที่ 5 กุมภาพันธ 2559             
มีปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  1,662 กิโลกรัม คิดเปนมูลคา
การสูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ 1,662 กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ 27 บาท 
รวมมูลคาการสูญเสยี    44,874 บาท

ตารางที ่4  แสดงการคํานวณปริมาณวัตถุดิบสูญเสีย 
วันที่ นํ้าหนักรวม

(กก) 
นํ้าหนักช่ัง

(กก)
นํ้าหนักรับเขา

(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
คางอยูมาทําการตัดปากถุงบรรจุออกใหเสมอกัน เสร็จแลว
ทําการการพับถุงวัตถุดิบตามแนวยาว 1 ครั้ง

รูปที่ 20 แสดงการพับถุงวัตถุดิบตามแนว

ขั้นตอนที่ 2 นําถุงบรรจุวัตถุดิบที่ทําการพับไวเรียบรอย
แลว ปอนเขาสูเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICOโดย
ทําการการปอนดานกนถุงบรรจุเขาไปกอนเพ่ือใหวัตถุดิบ
ไหลออกทางปากถุง และหากไมสามารถปอนถุงบรรจุได 
ใหปรับระยะหางของโรลเลอรตัวบนแลวทําการปอนถุง
บรรจุใหมอีกครั้ง

ภาพที ่21 แสดงการปอนถุงเขาสูเครื่องรีด

ขั้นตอนที่ 3 ทําการหมุนโรลเลอรเพ่ือทําการรีดนํ้ามัน
LICO ออกจากถุงบรรจุโดยท่ีถุงบรรจุคอยๆถูกหนีบและ
เคลื่อนออกทางขางหลังเครื่องรีด

รูปที่ 22 แสดงการหมุนโรลเลอรเพ่ือรีดนํ้ามัน

ขั้นตอนที่ 4 ทําการหมุนโรลเลอรรีดนํ้ามันจนนํ้ามันไหล
ออกจากถุงบรรจุจนหมด

รูปที่ 23 แสดงการหมุนโรลเลอรเพ่ือรีดนํ้ามันจนหมด

ขั้นตอนที่5 นํ้ามันที่ทําการรีดออกจากถุงบรรจุจะไหล
ออกมาลงสูภาชนะที่รองรับอยูดานลาง 

รูปที่ 24 แสดงนํ้ามันที่ทําการรีดออกจากถุงบรรจุ

ขั้นตอนที่ 6 นําวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ที่ไดจากการรีดออก
จากถุงบรรจุออกจากเครื่องรีด โดยวัตถุดิบที่ไดจะไหลออก
ทางทอที่ไดทําไว เพื่อการนําวัตถุดิบกลับไปใชปอนเขาสู
กระบวนการผลิตตอไป

 
รูปที่ 25 แสดงวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ที่ไดจากการรีด 

4.7 ปริมาณการสูญเสียวตัถุดบิประเภทนํา้มนั LICO 

(หลงัการปรับปรุง)
จากการเก็บขอมูลปริมาณความสูญเสียวัตถุดิบเหลว

ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO เปนระยะเวลา 1 เดือน หลัง
การพัฒนาเครื่องจักร โดยเก็บขอมูลในชวงวันที่  14

กุมภาพันธ ถึงวันที่ 14 มีนาคม 2559 ไดขอมูลแสดงตาม
ตารางที่ 5 และ 6
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ตารางที ่5 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม

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

 
จากขอมูลในตารางที่ 5 และ6 พบวา ปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO หลังการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 14 กุมภาพันธ ถึง วันที่ 14 มีนาคม 2559 มี
ปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  515 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาการ
สูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี

 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ  515    กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ    27          บาท 

รวมมูลคาการสูญเสีย     13,905 บาท
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ตารางที ่5 แสดงปริมาณวัตถุดิบสูญเสียจากการสุม

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

 
จากขอมูลในตารางที่ 5 และ6 พบวา ปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบประเภทนํ้ามัน LICO หลังการปรับปรุง 
ต้ังแตวันที่ 14 กุมภาพันธ ถึง วันที่ 14 มีนาคม 2559 มี
ปริมาณสูญเสียรวมเทากับ  515 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาการ
สูญเสียวัตถุดิบ ไดดังน้ี

 
- ปริมาณสูญเสียวัตถุดิบ LICO จากการติดคางในถุง
บรรจุวัตถุดิบ รวมเทากับ  515    กิโลกรัม
- ราคาวัตถุดิบนํ้ามัน LICO กิโลกรัมละ    27          บาท 

รวมมูลคาการสูญเสีย     13,905 บาท

4.8 ค่าใช้จ่ายในการสร้างเคร่ืองรีดนํา้มนั
ตารางที ่7 แสดงรายละเอียดคาใชจายในการดําเนินการ 

รายการ รายละเอียด จํานวนเงิน
(บาท)

คาเหล็ก เหล็กรีไซเคิล 80 กิโลกรัม 480

คาแรงงาน พนักงาน 2 คน ทํางาน 10

วัน คาแรงวันละ 300 บาท 
6,000

คาไฟฟา เครื่องเช่ือมไฟฟา  250

คาสี สีกันสนิม 1 ถัง
สีนํ้าเงิน 1 ถัง 

170 
250

คา
อุปกรณ
เช่ือม 

ลวดเช่ือม
แวนตากันประกายไฟ 

200 
50

รวม 7,400

4.9 การคาํนวณระยะเวลาคนืทุน
- คาใชจายในการพัฒนาเครื่องรีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน
LICO เทากับ  7,400   บาท
- มูลคาวัตถุดิบที่ลดได  เทากับ   30,905 บาท
ดังน้ัน ระยะเวลาคืนทุน =   มูลคาในการลงทุนรวม                             
                              ผลตอบแทน 

 = 7,400 / 30,905 
            = 0.24  

1 เดือนมี 30 วัน ดังน้ันระยะเวลาคืนทุน = 7.2 หรือ 8 วัน  

5. สรุปผลการวจัิย 
5.1 กระบวนการทํางานในแผนกคลังวัตถุดิบ ต้ังแต

การวางแผนจัดสรรวัตถุดิบเขาโรงงานผาปอน จนถึงการ
ทํารายงานวัตถุดิบคงเหลือ มีทั้งหมด 16 กระบวนการ และ 
กระบวนการผาปอนวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO 

มีทั้งหมด 16 ขั้นตอน
5.2 ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ

นํ้ามัน LICO ของโรงงานอาหารสัตว กอนการปรับปรุง 
พบวา มีการสูญเสียวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ไปทั้งหมด 
1,662 กิโลกรัม คิดเปนการสูญเสียทางมูลคา เทากับ 
44,874 บาท

5.3 จากการพัฒนาสรางเครื่องตนแบบในการการลด
ความสูญเสีย โดยการทําเครื่องรีดนํ้ามัน LICO ที่คางออก
จากถุงบรรจุวัตถุดิบ เมื่อทําการเปรียบเทียบการสูญเสีย
วัตถุดิบและมูลคาการสูญเสียกอนและหลังการใชเครื่องรีด
ถุงบรรจุ วัตถุดิบนํ้ามัน LICO พบวา  ผลการสูญเสีย
วัตถุดิบน้ํามัน LICO กอนการนําเครื่องรีดถุงบรรจุ
วัตถุดิบมาใช มีอัตราการสูญเสียวัตถุดิบที่สูงกวาหลังการ
ปรับปรุงที่สูงมาก และหลังการปรับปรุงโดยการใชเครื่อง
รีดถุงบรรจุวัตถุดิบนํ้ามัน LICO สามารถนําวัตถุดิบ
กลับคืนมาไดจํานวน 1,147 กิโลกรัม คิดเปนมูลคา
วัตถุดิบที่ไดกลับคืนมา เทากับ 30,905 บาท และคิดเปน
เปอร เซ็นตการสูญเสียที่ไดกลับคืนมา เทากับรอยละ 
69.01

5.4 เมื่อคํานวณระยะเวลาคืนทุน พบวา ใชระยะเวลา
คืนทุนนอยมาก เทากับ 8 วัน ถือวามีความคุมคาในการ
ลงทุนสูง

 
6. ข้อเสนอแนะ

6.1 การศึกษาแนวทางการลดความสูญเสียวัตถุดิบ
ประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ในกระบวนการผาปอน
วัตถุดิบประเภทวัตถุดิบนํ้ามัน LICO ครั้งนี้  เปนเพียง
การศึกษาและการทําเครื่องจักรตนแบบในเบื้องตน ซึ่งตอง
ทําการศึกษาทดลองและทําการพัฒนาเคร่ืองจักรตอไป 
เพื่อใหสามารถนําไปใชไดจริง และเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด

6.2 ในอนาคตควรมีแนวทางในการปรับปรุง
เครื่องจักรใหมีความสะดวกและความปลอดภัยในการใช
งานมากขึ้น เชน ปรับปรุงโดยการเปล่ียนจากการใชมือ
หมุนโรลเลอรที่ตองอาศัยแรงจากผูปฏิบัติงาน มาเปนการ
ใชมอเตอรไฟฟาในการขับโรลเลอรใหหมุน และทําการ
ติดต้ังสวิตซปด-เปดเครื่อง ไวในที่ที่ผูปฎิบัติสามารถใช
งานไดสะดวก และสามารถหยุดเครื่องไดทันทีที่การ
ปฏิบัติงานเกิดอันตรายขึ้น และปรับปรุงโดยการติดต้ัง
การดปองกันอันรายจากการใชเครื่องรีดถุงนํ้ามัน LICO

เพ่ือปองกันอันตรายที่จะเกิดกับผูปฏิบัติงานท่ีใชเครื่องจักร
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