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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาห่วงโซ่อุปทานและพัฒนาแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการแปรรูป
ยางแผ่นรมควันของสหกรณ์กองทุนสวนยางคลองรอพัฒนา โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) วิเคราะห์ปัญหา
และสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบว่ามีการสูญเปล่าในกิจกรรมการยกแผ่นยางไปยังบ่อ
ลำเลียง เนื่องจากการเคลื่อนไหวท่ีมากเกินไป ส่งผลให้พนักงานเกิดความเมื่อยลา้และความลา่ช้าในการทำงาน สาเหตุของ
ปัญหามาจากการจัดวางตะกงน้ำยางที่ไม่มีมาตรฐาน ทำให้ทางเดินบางช่วงแคบและบางช่วงกว้างเกินไป ซึ่งทำให้พนักงาน
ต้องเคลื่อนไหวลำบาก ผู้วิจัยจึงได้เสนอการปรับปรุงโดยการจัดวางตะกงน้ำยางใหม่ และใช้หลักการวางผังโรงงาน (Plant 
Layout) เพื่อให้ช่องทางเดินไม่กว้างหรือแคบเกินไป ซึ่งช่วยให้พนักงานสามารถเคลื่อนไหวได้สะดวกขึ้น และยกตะกงน้ำ
ยางจากพื้นเพื่อช่วยลดการก้มตัวในขณะทำงาน หลังจากการปรับปรุง พบว่าระยะทางการเคลื่อนไหวของพนักงานลดลง
จาก 3,451.20 เมตร เป็น 2,506.40 เมตร (ลดลง 27.38%) และระยะเวลาทำงานลดลงจาก 150 นาที เป็น 110 นาที 
(ลดลง 26.67%) ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงกระบวนการทำงานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพได้อย่างชัดเจน 
ค าส าคัญ: ความสูญเปล่า, ยางแผ่นรมควัน, การศึกษาการท างาน 
 
Abstract 
The objective of this research is to study the supply chain and develop ways to improve the efficiency 
of the rubber sheet processing process at the Klong Ro Development Rubber Cooperative Fund. The 
study used a Fishbone Diagram to analyze problems and their causes in the production process. The 
results revealed that there was waste in the activity of moving rubber sheets to the transportation bins, 
caused by excessive movement, which led to employee fatigue and work delays. The root cause of the 
problem was the lack of standardized placement of the rubber baskets, leading to narrow pathways in 
some areas and excessively wide pathways in others, making it difficult for employees to move 
efficiently. The researcher proposed improvements by reorganizing the placement of the rubber baskets 
and applying plant layout principles to ensure that the pathways were neither too narrow nor too wide, 
which would allow employees to move more easily. Additionally, lifting the rubber baskets off the 
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ground would help reduce bending when lifting the rubber sheets. After implementing the 
improvements, the study found that the distance employees needed to move was reduced from 
3,451.20 meters to 2,506.40 meters (a 27.38% reduction), and the working time decreased from 150 
minutes to 110 minutes (a 26.67% reduction). These findings clearly demonstrate that process 
improvements can significantly enhance work efficiency. 
Keywords: waste, smoked rubber sheet, work study  
 
1. บทน า 
ห่วงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมยางพาราไทยแบ่งเป็น 3 ขั้น 

ได้แก่ (1) อุตสาหกรรมขั ้นต้น ซึ ่งเป็นการปลูกและกรีด

ยางพารา (2) อุตสาหกรรมขั้นกลาง ที่แปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์

ยาง เช่น ยางแผ่นรมควัน ยางแท่ง และน ้ายางข้น (3) 

อุตสาหกรรมขั้นปลาย ที่ผลิตสินค้าส าเร็จรูป เช่น ยางรถยนต์ 

ถุงมือยาง และถุงยางอนามัย ผลิตภัณฑ์ยางขั้นกลางของไทย 

76.4% ถูกส่งออก โดยจีนเป็นตลาดหลัก (60.2%) ในช่วงปี 

2568-2570 ผลประกอบการของผู้ผลิตยางพาราขั้นกลางมี

แนวโน้มดีขึ้นจากความต้องการน าเข้าของจีนและยุโรป ตาม

การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนต์ อย่างไรก็ตาม อาจ

เผชิญการแข่งขันที่รุนแรงขึ้นจาก CLMV และต้นทุนการผลิต

ที่สูงขึ้นตามราคาน ้ามัน ขณะเดียวกัน จีนขยายการลงทุนใน

อุตสาหกรรมยางพารา ซึ่งอาจเป็นข้อจ ากัดต่อการส่งออก

ของไทย [1] สหกรณ์กองทุนสวนยางคลองรอพัฒนา ท าการ

รับซื้อน ้ายางสดน ามาแปรรูปเป็นยางแผ่นรมควัน แต่ประสบ

ปัญหาความสูญเปล่าเนื ่องจากขาดระบบการจัดการและ

ความรู้ทางวิชาการ ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจศึกษากระบวนการ

แปรรูปยางแผ่นรมควันเพื ่อลดปัญหาดังกล่าวและเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการเพื่อลดต้นทุนในการผลิตน ามา

ซึ่งความยั่งยืนต่อกลุ่มสหกรณ์กองทุนสวนยาง 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 การด าเนินงานวิจัยเพื่อให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ได้มี
การทวนสอบทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี ่ยวข้องมีรายละเอียด
ดังนี ้
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 2.1.1 การศึกษาเวลา (Time Study)      

 การศึกษาเวลา (Time study) คือ การวัดงาน

โดยเครื่องวัดเวลา และปรับค่าตามการแปรเปลี่ยนจากเวลา

ปกติ ซึ่งผลที่ได้เป็นหน่วยของเวลา คือ เป็นนาทีหรือวินาที ที่

คนงานหนึ่ง ๆ สามารถทำงานนั้น ๆ ได้ตามวิธีที่กำหนดให้ 

เวลาที่ได้นี้ก็คือ เวลามาตรฐาน กล่าวคือ ในการวิเคราะห์ 

ขั ้นตอนการทำงานก็ต้องมีการวัดผลเวลาการทำงานเดิม

เพื่อให้ได้ข้อมูลของผลผลิตเดิม และเมื่อมีการปรับปรุงงาน

ใหม ่ก ็ต ้องอาศ ัยการกำหนดเวลามาตรฐานเพื ่อกำกับ

มาตรฐานงานที่กำหนดไว้ และเพื่อเปรียบเทียบผลผลิตกับ

ข้อมูลการศึกษาเดิม การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time 

Study) เป็นวิธีการการศึกษาเวลาที่นิยมใช้กันมากที่สุด โดย

อาศัยการจับเวลาด้วยเครื่องมือบันทึกเวลา และแผงบันทึก

ข้อมูล และอาจมีกล้อง ถ่ายวีดีโอ ด้วยในบางกรณี การสังเกต

และจดบันทึกเวลา เมื่อได้แบ่งงานออกเป็นงานย่อยแล้ว ก่อน

จับเวลาต้องศึกษาวิธีการทำงานจนแน่ใจว่าตรงกับงานย่อยท่ี

ได้แบ่งไว้ จากนั้นเริ่มต้นจับเวลา การจับเวลามี 3 วิธีดังนี้  1) 

การจับเวลาแบบต่อเนื่อง คือการจับเวลา โดยเริ่มต้นจับเวลา

นาฬิกาจับ เวลาเริ่มที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานย่อยที่หนึ่ง ให้อ่าน

เวลาจากนาฬิกาจับเวลาแล้วบันทึกลงในแบบฟอร์มโดย ไม่

ต้องทำการหยุดเวลา เมื่อสิ้นสุดงานย่อยถัดไปก็อ่านเวลาจาก

นาฬิกาอีก เวลาที่ได้จะต่อเนื่องไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งสิ้นสุด

การจับเวลา เวลาที่ใช้ในการทำงานแต่ละงานย่อยต้องมา

คำนวณภายหลัง โดยเอาเวลางานที่จดบันทึกได้ลบออกด้วย

เวลาก่อนหน้านี้ก็จะได้เวลางานย่อยนั้น ๆ 2) การจับเวลา

แบบย้อนกลับ คือ การจับเวลาของแต่ละงานย่อย โดยเริ่มต้น

เวลาของแต่ละงานย่อยที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานย่อยจะอ่านเวลา

แล้วบันทึกลงในฟอร์ม จากนั้นตั้งเวลาไว้ที่ 0 อีกเมื่อเริ่มงาน
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ย่อยถัดไป การจับเวลาแบบวิธีนี้จะได้เวลาทำงานแต่ละงาน

ย่อยเลย ซึ่งจะบันทึกในช่องเวลาเท่านั้นมีข้อดี คือ ไม่ต้องมา

คำนวณเวลาของงานย่อย แต่มีข้อเสีย คือ เวลาที่จดบันทึก

อาจจะมีการคลาดเคลื่อนเกิดขึ้น เนื่องจากจะต้องปรับเวลา

มาเป็น 0 ใหม่ในทุก ๆ ครั้งที่เริ่มงานย่อย 3) การจับเวลา

แบบสะสม คือ การจับเวลาที่คล้ายกับวิธีที่ 2 เพียงแต่ใช้ 

นาฬิกา 2 เรือนหรือ 3 เรือน ที่มีกลไกเช่ือมโยงถึงกัน ในขณะ

ที่นาฬิกาเรือนที่ 1 เริ ่มเดินนาฬิกาเรือน ที่ 2 จะหยุด ถ้า

นาฬิกาเรือนที่ 2 เริ่มเดิน นาฬิกาเรือนที่ 1 จะหยุด ทำให้

สามารถอ่านเวลาของงานย่อยแต่ละงานได้โดยไม่ต ้อง

เสียเวลาในการกดนาฬิกากลับไปเริ่มที่ 0 ใหม่ [2]  

 2.1.2 แนวคิด Lean Thinking 
       ล ีน (Lean) เปร ียบเสม ือนเคร ื ่องม ือท ี ่ช ่วยสร ้าง
ศักยภาพที่เป็นเลิศของกระบวนการต่างๆ ใน การผลิตโดยมี
เป ้าหมายในเร ื ่องของการจัดการกระบวนการทำงาน 
ตัวอย่างเช่น จะทำอย่างไรให้ กระบวนการทำงานทั้งหมดใน
ด้านการผลิตปราศจากความสูญเปล่าที่ก่อให้เกิดต้นทุนที่
เพ ิ ่มข ึ ้นจาก กระบวนการทำงานนั ้นๆ เพื ่อให ้เก ิดการ
ตอบสนองความต้องการของตลาดได้อย่างทันท้วงทีและที่  
สำคัญเป็นการเพิ่มศักยภาพให้เหนือคู่แข่งขันรายอื่นๆ ที่อยู่
ในตลาดเดียวกัน แนวคิดแบบลีนจะมีแนวคิดที่แตกต่างจาก
แนวคิดเก่าที่เคยปฏิบัติกันมา (Traditional) ความรู้พื้นฐาน
เก ี ่ยวก ับระบบล ีน (Lean Systems)  ล ีน (Lean) เป็น 
holistic & sustainable approach ที ่ใช้ทรัพยากรต่างๆ 
น้อยลง แต่ให้ได้ ผลลัพธ์ที่เป็นงานมากกว่า และสิ่งที่ต้องการ
ให้ลดลง คือ ความสูญเปล่า (Waste) ระยะเวลา ผู้ส่งมอบ 
การใช้แรงคน เครื่องมือ เวลา และพื้นที่ปฏิบัติงาน แนวคิด
ลีน (Lean Thinking) คือการเปลี่ยนงานหรือขั้นตอนที่เกิด
จากความสูญเปล่า (waste) ให้ไปสู ่งานหรือขั ้นตอนที ่มี
คุณค่า (value) ในมุมมองของผู้ใช้บริการ โดยต้องทำการ
ปรับปรุง เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา  
 ดังนั้น จึงหมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต 
หรือองค์กรให้มีประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญ
เปล่า (Waste) ในทุกๆ กระบวนการทำงานไม่ว ่าจะเป็น 
กระบวนการทำงานทางโลจิสติกส์ หรือกระบวนการทำงาน
ในด้านการผลิตไปจนถึงตอบสนองความต้องการของลูกค้า

แบบทันทีและรวดเร็ว โดยมุ่งเน้นในเรื ่องการไหล (Flow) 
ของงานเป็นหลักเพื่อสร้างประสิทธิผลสูงสุด และลดการ
สูญเสียในวงจรการผลิต  
 หลักการผลิตตามแนวคิด Lean จะมุ่งเน้นไปที่การผลิต
ผลิตภัณฑ์หรือการบริการที่ลูกค้าต้องการโดยการทำความ
เข้าใจในระบบการผลิตและสามารถระบุความสูญเปล่า
ภายในกระบวนการ เมื่อพบความสูญเปล่าแล้วสามารถที่จะ
กำจัดความสูญเปล่าเหล่านั้นทีละขั้นตอนอย่างต่อเนื่องก่อน 
ซึ ่งในปี ค.ศ. 1990 James Womack สนใจเรื่องการกำจัด
ความสูญเปล่า โดยเห็นว่าการกำจัดความสูญ เปล่าจะช่วย
สร้างคุณค่าของงานเพิ่มขึ้น ซึ่งเขาได้ถ่ายทอดแนวคิดดังกล่าว
ล ง ในหน ั งส ื อ  Machine that Changed the World ซึ่ ง
ชี ้ให้เห็นถึงแนวคิดการผลิตแบบ Lean และให้หลักการใน
การนำไปใช้ ไว้ 5 ประการ คือ การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์
การไหลของคุณค่า การไหลการดึงหรือการผลิตแบบ ทันเวลา
พอดีและความสมบูรณ์แบบพ้ืนฐาน [3] 
  2.1.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes of Lean 
Manufacturing) 
  แนวค ิดจากระบบการผล ิตแบบล ีน  ( Lean 
Production) ที่เน้นการขจัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
(Non-Value Added Activities) โดยจ าแนกความสูญเปล่า
ไว้ 7 ประการ [4] ได้แก่ 
  1.การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  2.เวลารอคอย (Waiting) 
  3.การขนส่งท่ีไม่จ าเป็น (Transportation) 
  4.กระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Overprocessing) 
  5.สต็อกส่วนเกิน (Excess Inventory) 
 6.การเคลื่อนไหวท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary  

               Motion) 

  7.ของเสียจากข้อผิดพลาดหรือของเสียจาก 
     กระบวนการ (Defects) 
 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 การด าเนินงานวิจัยได้ศึกษางานที่เกี่ยวกับการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เพื่อน ามาเป็นแนวทางใน
การด าเนินงานวิจัยกล่าวโดยสรุปได้ดังนี้ 
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2.2.1 จุฑาภรณ์และศรัณยู (2565) ได้ท าการศึกษาเรื่อง
การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน กรณีศึกษา
โรงงานผล ิตถ ุงม ือยาง จ ังหว ัดสงขลา เพ ื ่อปร ับปรุง
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตถุงมือยาง โดยใช้แนวคิดลีน
ในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าและหลักการ ECRS ผล
การศึกษาพบว่า งานระหวา่งผลิตลดลงร้อยละ 2.56 ส่งผลให้
เวลาการท างานก่อนการปรับปรุงลดลงจาก 229.92 ชั่วโมง 
เป็น 217.72 ชั่วโมง หลังการปรับปรุง ซึ่งท าให้ลดเวลาลงได้
ร้อยละ 5.31 ช้ีให้เห็นว่า แนวคิดลีนเป็นแนวคิดที่น าไปสู่การ
ลดความสูญเปล่า [5]   

2.2.2 เมธาวินและคณะ (2567) ได้ท าการศึกษาเรื่อง
การประยุกต์ใช้เทคนิคลีนในการปรับปรุงกระบวนการท างาน
การผลิตใบยาสูบ เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการและ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างาน ก่อนและหลังการ
ปรับปรุง โดยใช้เทคนิคลีน การศึกษางาน ความสูญเปล่า 7 
ประการและเทคนิค ECRS ผลการศึกษาพบว่าสามารถลด 
ขั้นตอนการท างานลงจากเดิม 23 ขั ้นตอนเหลือเพียง 16 
ขั้นตอน ลดระยะเวลาการท างานลงได้ 120.50 ชั่วโมง ลด
ระยะทางในการท างานลง ได้ 560 เมตร [6]   

2.2.2 ภาณุวัฒน์ วงษ์แสงน้อย และนลิน เพียรทอง 
(2566) ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตแผ่นยางด้วยเทคนิคลีน งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อน า
แนวค ิดการผล ิตแบบล ีนมาประย ุกต ์ใช ้ เพ ื ่อปร ับปรุง
ประสิทธิภาพ การผลิตส าหรับโรงงานผลิตแผ่นยางแบนใน
จังหวัดสกลนคร นครพนม มุกดาหาร และบึงกาฬ การผลิต
เป็นงานท่ีใช้แรงงานจ านวนมากซึ่งต้องใช้แรงกายจ านวนมาก
ในการท างานให้เสร ็จสิ ้น เครื ่องร ีดแผ่นยางได้ร ับการ
ออกแบบให้รวมการท างาน 3 ขั ้นตอนเข้าด้วยกันและ
น ามาใช้เพื ่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยาง หลังจาก
น าไปใช้แล้วสามารถลดขั้นตอนการผลิตจาก 19 ขั ้นตอน
เหลือ 14 ขั้นตอน ส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้น 
26.35% ระยะทางลดลงจาก 16.90 เมตร เหลือ 10.25 เมตร 
ส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้น 39.35% และเวลา
ในการผลิตลดลงจาก 263 นาที เหลือ 187 นาที ส่งผลให้
ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้น 15.53% [7]   

 

3. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 จากการด าเนินงานสามารถสรุปรายละเอียดที่เกิดขึ้น
จากงานวิจัยได้ดังนี ้
 
3.1 ผลการศึกษาสภาพปัจจุบัน 

การศึกษาห่วงโซ่อุปทานกระบวนการแปรรูปยางแผ่น
รมควันท าให้เห็นถึงความเชื่อมโยงของผลิตภัณฑ์จากต้นน ้า
ถึงปลายน ้า และจ าแนกกิจกรรมหลักในกระบวนการแปรรูป
ได ้  11 ก ิจกรรมแสดงดั งภาพที ่  1 การศ ึกษาเวลาใน
กระบวนการแปรรูปยางแผ่นรมควันใช้เทคนิคการวิเคราะห์
วงรอบเวลา (Cycle Time) โดยเก็บข้อมูลจากการสังเกตและ
จับเวลาทุกกิจกรรม 10 ครั้ง เพื่อให้ได้ค่าความน่าเชื่อถือทาง
สถิติที่ 95% และความคลาดเคลื่อน ± 5% ดังสมการที่ 1 [8] 
โรงงานผลิตยางแผ่นรมควันได้ 20 กิโลกรัมต่อวัน มีพนักงาน
ทั้งหมด 7 คน ซึ่งมีกิจกรรมที่ศึกษาแบ่งเป็น 11 ขั้นตอน แต่
น าเสนอผลการศึกษา 10 กิจกรรม ยกเว้นการอบรมควันที่มี
ระยะเวลาแน่นอน แสดงดังภาพท่ี 2 

 

 
ภาพที่ 1 กระบวนการแปรรูปยางแผ่นรมควัน 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2 แผนภูมิศึกษาเวลาแตล่ะกระบวนการ 
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การศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการแปรรูปยางแผ่นรมควันพบว่า 
กระบวนการยกแผ่นยางไปยังบ่อล าเลียงใช้เวลาในการท างาน
มากที่สุดเท่ากับ 150 นาที การวิเคราะห์ปัจจัยต่างๆ โดยใช้
แผนผังก้างปลา ได้ระดมความคิดของพนักงานฝ่ายการผลิต
ทั้งหมด 7 คน ซึ่งเป็นผู้ที่มีส่วนได้ส่วนสียของหน้างานโดยตรง 
ดังภาพที่ 3 พบว่าปัญหามาจากหลายปัจจัย เช่น วิธีการ
ท างานของพนักงานที่ผิดวิธี โดยตะกงน ้ายางที่วางติดพื้นท า
ให้พนักงานต้องก้มตัวและเคลื่อนไหวไม่สะดวก นอกจากนี้ 
การวางตะกงน ้ายางไม่มีมาตรฐาน โดยบางช่วงวางติดกัน
เกินไป บางช่วงก็ห่างกันเกินไป ส่งผลให้เกิดการเคลื่อนไหวที่
ไม่จ าเป็นและใช้เวลานานเกินไป จึงมีแนวคิดในการปรับปรุง
โดยการใช้หลักการการวางผังกระบวนการผลิต และการลด
ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวตามแนวคิด “ความสูญเปล่า 
7 ประการ” เพื่อแก้ปัญหาดังกล่าว 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3 การวิเคราะห์หาสาเหตจุากผังก้างปลา 

3.2. ผลการวิเคราะห์และการแก้ไขปัญหา 
      การวางตะกงน ้ายางมีลักษณะที ่ซับซ้อนและไม่เป็น
ระเบียบ ช่องทางเดินแคบท าให้พนักงานเคลื่อนไหวล าบาก 
ส่งผลให้การท างานช้าและไม่สะดวก โดยวิธีการยกแผ่นยาง
นั้นผิดวิธี เนื่องจากตะกงน ้ายางวางติดกับพื้นท าให้พนักงาน
ต้องเคลื่อนไหวหลายรอบเพื่อยกแผ่นยางทั้งหมด 8 รอบต่อ
หนึ่งตะกง โดยมีแผ่นยาง 50 แผ่นในแต่ละตะกง ดังนั้นเพื่อ
แก้ปัญหาดังกล่าว จึงจัดวางผังตะกงใหม่ใช้หลักการวางผัง

โรงงานให้เคลื่อนที่ได้สะดวกและลดระยะทางการเคลื่อนไหว
ของพนักงาน พร้อมยกตะกงขึ้นจากพื้น 20 เซนติเมตร เพื่อ
ลดการก้มตัวและลดความเมื ่อยล้าของพนักงาน  [9] การ
เปลี่ยนแผนผังและการยกตะกงจากพื้นช่วยให้ระยะทางการ
เคลื่อนไหวของพนักงานสั้นลงและสะดวกขึ้นแสดงดังภาพที่ 
4 และ 5 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4 จ าลองการวางตะกงและการเคลื่อนไหวของ
พนักงานกระบวนการยกแผ่นยางก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 ลักษณะของตะกง 
 

      การวางตะกงและการเคล ื ่อนไหวของพนักงานใน
กระบวนการยกแผ่นยางไปบ่อล าเลียง เริ่มต้นด้วยพนักงาน
เดินจากบ่อล าเลียงไปยังตะกงที ่ 1 ระยะทาง 210 ซม. 
จากนั้นก้มตัวลง 20 ซม. และยกแผ่นยางขึ้นมา 20 ซม. แล้ว
เดินกลับไปยังบ่อล าเลียงระยะทาง 210 ซม. เพื่อวางแผ่นยาง 
โดยรวมระยะทางไปกลบัเป็น 460 ซม. ต่อหนึ่งรอบ พนักงาน

ก่อน หลัง 
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ต้องเคล ื ่อนไหวทั ้งหมด 8 รอบในหนึ ่งตะกง ซ ึ ่งท  าให้
ระยะทางรวมในตะกงที่ 1 เป็น 3,680 ซม. และใช้หลักการ
เดียวกันกับตะกงถัดไป รวมระยะทางทั ้งหมด 345 ,120 
เซนติเมตร หรือ 3,451.20 เมตร หลังจากปรับปรุงการวางผัง
ตะกงแล้ว พนักงานลดการเคลื่อนไหวในกิจกรรมการยกแผ่น
ยางจากตะกงไปยังบ่อล าเลียง โดยใช้ระยะทางรวมทั้งสิ้น 
250,640 เซนติเมตร หรือ 2,506.40 เมตร และส่งผลให้รอบ
เวลาในการผลิตลดลงเหลือ 110 นาที จากเดิม 150 นาท ี
      ผลจากการด าเนินงานลดเวลาท างานลง  40 นาที จาก
เดิมที ่พนักงานท างานวันละ 8 ชั ่วโมงและได้รับค่าแรง 
43.625 บาท/ช่ัวโมง/คน ในกระบวนการนี้พนักงานท างาน 7 
คน นายจ้างต้องจ่าย 349 บาท/คน/วันหรือรวม 2 ,443 
บาท/วัน หลังปรับลดเวลาท างานลงส่งผลให้ค่าใช้จ่ายลดลง 
203.583 บาทต่อวัน ใน 1 เดือน พนักงานท างาน 24 วัน ลด
ค่าใช้จ่ายได้  4,885.992 บาท และใน 1 ปี สหกรณ์กองทุน
สวนยางสามารถลดค ่า ใช ้ จ ่ ายในการจ ้ า งงานได ้ ถึ ง 
58,631.904 บาท  
 
4. สรุป 

ผลการด าเนินงานสามารถลดต้นทุนของความสูญเปล่า
ที่เกิดจากการวางผังการผลิตตะกงที่ซับซ้อนส่งผลให้เกิดการ
เคลื ่อนที ่กลับไปกลับมาและมีระยะการก้มตัวต ่า เพราะ
ต าแหน่งการยกตะกงขึ้นจากพ้ืนน้อยไปส่งผลให้ประสิทธิภาพ
การท างานของคนได้น้อยกว่าที ่ควรจะเป็น และลดการ
บาดเจ็บที่เกิดขึ้นในอนาคตของพนักงาน  
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณโอกาสในการด าเนินงานวิจัยที่ได้รับจาก 
สหกรณ์กองทุนสวนยางคลองรอพัฒนา ให้ความกรุณาในการ
เข้าศึกษาและด าเนินการวิจัยจนส าเร็จลุล่วง และสาขาวิชา
วิศวกรรมโลจิสติกส์ที่เปิดโอกาสในการเรียนรู้และพัฒนาทาง
วิชาการเป็นอย่างสูง 
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A Study on the Influence of Resistance Spot Welding Parameters on Tensile Shear Strength, Fracture Behavior, and Intermetallic Compound Formation in Dissimilar Joints of Aluminum Alloy and Low-Carbon Alloy Steel
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Abstract

This study aims to investigate the influence of resistance spot welding parameters on the tensile shear strength, fracture behavior, and crystal formation between 5052 aluminum alloy and SPFH 780 low-carbon alloy steel. The welding parameters included an upslope and downslope current time of 0 and 15 cycles, respectively, with electrode forces controlled at 0.075 MPa and 0.150 MPa. The results revealed that the condition yielding the highest tensile shear strength at the joint was an upslope current time of 15 cycles, a downslope current time of 0 cycles, and an electrode force of 0.075 MPa. Fracture behavior analysis indicated that the joint exhibiting the highest tensile shear strength demonstrated ductile fracture characteristics. Additionally, phase formation analysis revealed the presence of intermetallic compounds, including Al0.95Mg0.05, (Al0.5Cr0.5)Fe, Cr0.03Fe0.97 และ Fe2.99(Al0.441Si0.559)

Keywords: Up slope, Down slope, Electrode force, Tensile shear force, Resistance spot weld, Fracture Behavior, Intermetallic Compound
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