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บทคดัย่อ 
 งานวิจยันี� ไดด้าํเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการขนถ่ายกระเบื�องดินขอเพื�อให้สามารถขนถ่ายกระเบื�อง

ดินขอไดใ้นปริมาณที�มากขึ�นซึ� งมีแนวทางในการแกปั้ญหา 2 แนวทาง คือ 1. การลดระยะทางการขนถ่ายโดยการ

ปรับปรุงผังโรงงาน พบว่าการปรับปรุงผังโรงงานด้วยวิ ธี CORELAP สามารถลดระยะทางการขนถ่ายได ้                 

60 เมตรต่อวนั คิดเป็น 12 % จากระยะทางก่อนปรับปรุง 2. การออกแบบเครื�องมือช่วยในการทาํงาน คือ ตะกร้าบรรจุ

กระเบื�อง สามารถลดระยะทางในการขนถ่ายได ้480 เมตรต่อวนั คิดเป็น 50% จากระยะทางการขนถ่ายก่อนปรับปรุง 

และเวลาสูญเปล่าจากการตากกระเบื�องลดลง 40 นาที คิดเป็น 22% ดงันั�นสามารถปรับปรุงปัญหาการขนถ่ายใน

กระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอโดยระยะทางการขนถ่ายรวมลดลง 540 เมตรต่อวนั และลดเวลาสูญเปล่าจากการตาก

กระเบื�อง 40 นาที 
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Production Improvement in Din-Kor Tiles Process:  A Case study of World 

Heritage Town Luang Prabang 

 
Narathip  Pawaree* 

 

 

Abstract 
 This research improves the Din-kor tiles handling problem for increase the Din-kor tiles quantity which 

2 methods to the problems solution are 1. The distance of handling decrease by improving the plant layout. As a 

result, the improvement of plant layout is produced by Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) 

method, which can reduce the distance of handling by 60 meters per day or 12% of the distance before improvement 

2. The new equipment design is a basket for containing tiles, which can reduce the distance of handling by 480 

meters per day or 50% of the distance before improvement. Moreover, the wasting time from airing tiles process 

can be reduced by 40 minutes or 22%. Therefore, this improvement can reduce the overall distance 540 meters per 

day and the wasting time from airing tiles process decreases 40 minutes. 
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1. บทนํา 
 หลวงพระบางเมืองมรดกโลก หากจะกล่าวถึงเสน่ห์

ต่อผูม้าเยอืนมีมากมาย อาทิเช่น วิถีการดาํเนินชีวิตของ

ผูค้นเรียบง่าย ความงามของธรรมชาติที�ยงัคงสภาพไม่

ต่างจากอดีต และลกัษณะอาหารพื�นเมืองที�ไม่เหมือนที�

อื�น ทาํให้หลวงพระบางจึงเป็นเมืองแห่งอุตสาหกรรม

การท่องเที�ยวที�มีอัตราการเติบโตสูง คิดเป็นมูลค่า         

9 ,000  ล้านบ าท [1] นอกเห นือจา กอุตสา หกรร ม

ท่องเที�ยว อุตสาหกรรมการผลิตเครื�องปั� นดินเผา ก็เป็น

อุตสาหกรรมหนึ�งที�คงความเป็นเอกลักษณ์ของหลวง

พระบาง คือ การผลิตกระเบื�องดินขอสําหรับใช้มุง

ห ลัง ค า อ า ค า ร  บ้ า น เ รื อ น  จึ ง ดํา เ นิ น ก า ร ศึ ก ษ า

กระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอ ดงัแสดงในรูปที� 1 

เพ ร า ะ น อ ก จ า ก จ ะ เ ป็ นผ ลิ ตภัณ ฑ์ที� ค งค ว า มเ ป็ น

เอกลักษณ์ของหลวงพระบาง ยงัก่อให้เกิดการสร้าง

รายไดแ้ก่ชุมชนทอ้งถิ�นที�ผลิตกระเบื�องดินขอ 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอ 

พบว่าความสูญเปล่าหลกัที�เกิดในกระบวนการผลิต คือ  

ปัญหาการขนถ่าย ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการผลิต 

การไหลที�ไม่ต่อเนื�อง และเกิดต้นทุนที�เพิ�มขึ� น ดงันั� น

การดาํเนินงานครั� งนี� จึงนําเสนอแก้ปัญหาการขนถ่าย 

จากการศึกษาสภาพปัญหาทั�วไปในปัจจุบนัการขนถ่าย

ของวตัถุดิบในแต่ละแผนกมีการไหลที�ไม่ต่อเนื�องกัน 

ดังนั� น จึงใช้ห ลักการปรับ ปรุงผังโรงงาน ในกา ร

แกปั้ญหา ซึ� งวิธีการที�ใชนี้� จะคลา้ยกบัวิธีการหาคาํตอบ

แบบดีที� สุด (Optimal solution) [2] พบว่าวิ ธีการหา

คาํตอบแบบดีที�สุดในการวางผงัโรงงานมีหลายวิธี เช่น 

CRAFT (Computerized Allocation of Facilities 

Technique) , COFAD (Computerized Facilities 

Design) , ALDEP ( Automated Layout Design 

Program), CORELAP (Computerized Relationship 

Layout Planning) และ PLANET (Plant Layout 

Analysis Evaluation Technique) เป็นต้น จากการ

ประเมินพบว่ า  วิ ธีการ  CORELAP เ ป็นวิ ธีการที�

เหมาะสมในการใชแ้กปั้ญหา เนื�องจากการเริ�มตน้ของ

ก า ร ว า ง ผัง  จ ะ ใ ช้ค ว า ม สั ม พั น ธ์ ข อ ง แ ผ น ก ที� มี

ความสัมพนัธ์กนัมากมาจดัลาํดบัในการเริ�มตน้ก่อน ต่าง

จากวิธีของ ALDEP จะเริ�มตน้ในการวางผงัแบบสุ่มโดย

ไม่สนใจความสัมพนัธ์ทาํให้ไม่สอดคลอ้งกบัเงื�อนไข

การทาํงาน [3] และวิธีการของ CRAFT และ COFAD 

นั�นจะต้องเก็บข้อมูลต้นทุนค่าใช้จ่ายของการขนถ่าย 

และปริมาณการขนถ่ายที�ละเอียด และจาํนวนมาก [4] 

ซึ� งระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูลของผูว้ิจัยนั�นเป็นช่วงสั� น

จึงไม่ เ พียงพ อในก ารเก็บข้อมูล  ส่ว นวิ ธีก ารขอ ง 

PLANET มีเงื�อนไข คือ ทุกแผนกสามารถเคลื�อนยา้ยได้

ซึ� งไม่สอดคลอ้งกบัการดาํเนินงานในปัจจุบนั [5] ดงันั�น

จึงเลือกใช้วิธีการ CORELAP สําหรับการแก้ปัญหา

ปรับปรุงผงัโรงงานผลิตกระเบื�องดินขอและออกแบบ

เครื� องมือที�ช่วยในการขนถ่าย ซึ� งในปัจจุบันโรงงาน

กรณีศึกษาไม่มีเครื�องมือช่วยในการขนถ่าย เพื�อให้การ

ทํางานมีประสิทธิภาพ [6] อีกทั� งมีการทํางานที�ถูก

หลักการยศาสตร์  (Ergonomic)  [7]  สามารถลด

ระยะเวลาในการตากกระเบื�อง และระยะทางการขนถ่าย 

ส่งผลให้เกิดผลิตภาพในกระบวนการผลิตกระเบื�อง   

ดินขอ อีกทั�งเป็นแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต

ใน อุ ตส า หก ร ร มที� มี ลัก ษ ณะ ก ร ะบ ว นก า รผ ลิ ตที�

คลา้ยคลึงกนัไดต้่อไป 
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รูปที� 1 การผลิตกระเบื�องดินขอ 

 

2. วธิีการดําเนินการ 

 วิธีการดาํเนินการ ประกอบการศึกษา 6 ขั�นตอน 

ดงันี�  

 1. ขอ้มูลทั�วไปในปัจจุบนัโรงงานผลิตกระเบื�องดิน

ขอตั�งอยูห่มู่บา้นจ่าน เมืองจอมพดั แขวงหลวงพระบาง 

มีจาํนวนพนกังาน 20 คน  มีกาํลงัการผลิตกระเบื�องดิน

ขอเฉลี�ย 600 ตนัต่อปี ลกัษณะการผลิตจะผลิตตามคาํสั�ง 

(made to order) ของลูกคา้ซึ� งส่วนใหญ่เป็นหน่วยงาน

ราชการ โดยผลิตภณัฑข์องโรงงานผลิตกระเบื�องดินขอ

จากกระบวนการผลิตทั� งหมด มีดงันี�  กระเบื�องดินขอ 

ร้อยละ 70 และอิฐมอญ ร้อยละ 30 จากกระบวนการผลิต

พบว่ากระเบื�องดินขอมีปริมาณการผลิตมากที�สุด แบ่ง

ออกเป็น กระเบื�องดินขอแบบสี� เหลี�ยมผืนผา้ร้อยละ 85 

กระเบื�องดินขอแบบปลายสามเหลี�ยมร้อยละ 10 และ

กระเบื�องดินขอแบบปลายมนคิดเป็นร้อยละ 5 ของอตัรา

การผลิตโดยเฉลี�ยทั�งหมด 

 

 2. ศึกษาวิธีการผลิตกระเบื�องดินขอในเมืองมรดก

โลกหลวงพระบาง  

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที� 2 กระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอ 

 

 พบว่ากระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอเริ�มจากการ

นาํดินเหนียวที�แผนกวตัถุดิบมาเทลงในบ่อที�เตรียมไว ้

เพื�อหมกั ซึ� งขนาดบ่อหมกัมีปริมาตร 2 ลูกบาศก์เมตร 

จากนั�นผสมนํ� า ทิ�งไว้ 1 คืน จึงนําดินเหนียวที�ได้จาก

ขั� นตอนการหมักมาเข้า เครื� องนวดดิน เพื�อให้ดินมี

ลกัษณะเป็นเนื�อเดียวกันก่อนที�จะทาํการปั� นดิน และ

ระยะเวลาในการนวดดินโดยเฉลี�ย 1-2 ชั�วโมง ดินที�ผ่าน

การนวดมาแลว้จะมีความเหมาะสมในการปั� นกระเบื�อง

ดินขอ พนกังานจะทาํการปั� นเป็นกอ้นและทุบดินลงใน

แบบ จากนั� นหวีตัดในการแต่งรูปร่างของกระเบื�อง    

เมื�อเส ร็จขั� นตอนการปั� นกระเบื� อง พนักงานจะนํา

กระบวนการหมกั

กระบวนการนวด

กระเบื�องไม่ไดรู้ปตามตอ้งการ 

กระบวนการตากกระเบื�อง 

กระบวนการเผากระเบื�อง 

กระบวนการปั� น

ดินหรือขึ�นรูป
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กระเบื�องที�ไดม้ายงัแผนกตากกระเบื�องใชร้ะยะเวลาใน

การตาก 1-2 วนั จากนั�นนาํกระเบื�องเขา้สู่กระบวนการ

เผาต่อไปซึ� งใชร้ะยะเวลาเผากระเบื�อง 5 วนั ดังแสดง

ขั�นตอนกระบวนการผลิตในรูปที� 2 

 3. ดาํเนินการวิ เคราะห์วิธีการทํางานในการผลิต

กระเบื�องดินขอในปัจจุบนั เพื�อหาปัจจัยที�เป็นส่งผลต่อ

ความสูญเปล่าในการทาํงาน [8] ความซับซ้อนในการ

ทาํงาน และขั�นตอนการทาํงานที�ถูกตอ้ง  

 4 .  ก ํ า ห น ด รู ป แ บ บ วิ ธี ก า ร แ ก้ ไ ข ปั ญ ห า ใ น

กระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอ  

 5. เปรียบเทียบผลจากรูปแบบการทาํงานในปัจจุบนั

กบัวิธีการที�นาํเสนอ  

 6. สรุปผลการดาํเนินการและขอ้เสนอแนะ 

 

3. ผลการศึกษาและอภิปรายผลการศึกษา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอ 

พบว่าโรงงานผลิตกระเบื�องดินขอมีกาํลงัการผลิตใน

ปัจจุบนั 2,400 แผ่นต่อวนั และระยะเวลาในการผลิต ดงั

แสดงในตารางที� 1  

 พบว่าปัญหากระบวนการผลิตในปัจจุบนัยงัมีความ

สูญเปล่าที�เกิดขึ� นจากการผลิต คือ ปัญหาการขนถ่าย 

โดยแบ่งปัญหาออกเป็น 2 ประเด็น คือ 1. การจัดผัง

โรงงานที�ไม่เหมาะสม 2. ไม่มีอุปกรณ์ที�ช่วยการขนถ่าย

ระหว่างแผนกปั� นกระเบื�องกบัแผนกตากกระเบื�อง ผูว้ิจยั

จึงไดน้าํเสนอแนวทางในการแกปั้ญหาดงันี�  

 

ตารางที� 1 เวลาที�ใชใ้นกระบวนการผลิตปัจจุบนั 
งานหลกัที� กจิกรรม ระยะเวลา 

1 กระบวนการหมกัดิน 1-2 วนัต่อ 100 
กโิลกรัม 

2 กระบวนการนวดดิน 2 ชั�วโมงต่อ 100 
กโิลกรัม 

ตารางที� 1 เวลาที�ใชใ้นกระบวนการผลิตปัจจุบนั (ต่อ)  
งานหลกัที� กจิกรรม ระยะเวลา 

3 กระบวนการปั� นดินหรือ
ขึ�นรูปดิน 

22 วินาทีต่อแผ่น 

4 กระบวนการตาก
กระเบื�อง 

1 วนัต่อ 2,400 
แผ่น 

5 กระบวนการเผา
กระเบื�อง 

5 วนัต่อ 12,000 
แผ่น 

 

3.1 การนําเสนอแนวทางการปรับผังโรงงานของโรงงาน

กรณีศึกษา 

 รูปแบบการนาํเสนอการปรับผงัโรงงานใชห้ลกัการ

แบบโปรแกรมสร้าง (Construction Algorithms)         

ดงัแสดงในรูปที� 3 เนื�องจากหลักการแบบโปรแกรม

สร้างสามารถใชข้อ้มูลไดท้ั�งเชิงปริมาณและคุณภาพ อีก

ทั� งมีความยืดหยุ่นต่อเงื�อนไขการสลับตําแหน่งของ

แผนกที�มีความหลากหลายในการดาํเนินงานจริง [9] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 3 แนวทางการวางผงัโรงงาน 

ผงัโรงงาน+แผนภาพการไหล 

ผงัความสัมพนัธ+์เหตุผล 

ปรับปรุงผงัโดยวิธี CORELAP (การคิดค่าคะแนน TCR) 

สรุปผลการดาํเนินการ 

ศึกษาปัญหาการขนถ่ายในโรงงาน 

เลือกใชห้ลกัการโปรแกรมสร้าง 

ประเมินวิธีการที�เหมาะสม เช่น CRAFT, CORELAP เป็นตน้ 
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m

j=1

ijTCR= V(r )

 ในปัจจุบนัโรงงานผลิตกระเบื�องดินขอ มีแผนกการ

ดาํเนินงานทั� งหมด 6 แผนก ได้แก่  แผนกวัตถุดิบ   

แผนกหมกัดิน แผนกนวดดิน แผนกขึ�นรูปหรือปั� นดิน 

แผนกตากกระเบื�องดินขอ และแผนกเผากระเบื�อง       

ดงัแสดงในรูปที� 4 โดยแผนกที�สามารถสลบัตาํแน่งไดม้ี 

4 แผนก คือ แผนกหมกัดินแผนกนวดดิน แผนกขึ�นรูป

หรือปั� นดิน และแผนกตากกระเบื�องดินขอ ส่วนแผนกที�

ไม่สามารถสลับตําแหน่งได้มี 2 แผนก คือ แผนก

วตัถุดิบ และแผนกเผากระเบื�อง ส่วนลาํดบัการขนถ่าย

ระหว่างแผนกและระยะทางระหว่างแผนก ดงัแสดงใน

รูปที� 5 จากการประเมินความสัมพนัธ์ของแผนกต่างๆ 

โดยใชว้ิธีการการสร้างความสัมพนัธ์ [10] กาํหนดให้

อกัษรแสดงความใกล้ชิดมีค่าเป็นตัวเลข โดยที� A=6, 

E=5, I=4, O=3, U=2, X=1 [11] ซึ� งการคาํนวณค่า

ความสัมพนัธ์ แสดงดงัสมการที� 1  
 

      (1) 
 
 จากสมการที� 1 TCR คือ ค่าคะแนนความสัมพนัธ์ 

ijV(r )  คือ ค่าคะแนนความใกลช้ิดของหน่วยงาน i และ 

j ซึ� งในตารางที� 2 จะแสดงขนาดของพื�นที�ในแต่ละ

แผนก โดยจะให ้พื�นที� 40 ตารางเมตร มีค่าเท่ากบั 1 เทม

เพลต (บล็อก) และคะแนนความสัมพันธ์ (Total 

Closeness Rating: TCR) [12] ที�คาํนวณได ้ดงัแสดงใน

รูปที� 7 และ ตารางที� 3 ตามลาํดบั 
 
ตารางที� 2 ขนาดพื�นที�ของแผนกต่างๆและเทมเพลต 

แผนก พื�นที� (ตร.ม) จาํนวนเทมเพลต 
วตัถุดิบ 80 2 
หมกัดิน 40 1 
นวดดิน 40 1 
ขึ�นรูป 160 4 

ตากกระเบื�อง 160 4 
เผากระเบื�อง 80 2 

 
 เมื�อได้ล ําดับการจัดเรียงความสัมพันธ์ (คิดจาก

คะแนน TCR สูงสูด) พบว่าแผนกนวดดินจะเป็นแผนก

เริ�มตน้ในการจัดเรียงก่อน ถึงแมค้ะแนน TCR จะมีค่า

เท่ากบัแผนกขึ�นรูป แต่การคิดลาํดบัความสําคญัในการ

จดัเรียงจะคิดจากแผนกที�มีการขนถ่ายอนัดบัตน้ๆก่อน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4 ผงัโรงงานผลิตกระเบื�องดินขอในปัจจุบนั 



บทความวจิยั                                                                วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ปีที� 11 ฉบบัที� 1  มกราคม – เมษายน  2558 

The Journal of Industrial Technology, Vol. 11, No. 1 January – April  2015 

 

54 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 5 การขนถ่ายระหว่างแผนกของกระบวนการผลิตกระเบื�องดินขอในปัจจุบนั 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 6 แผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) 

 

วัตถุดิบ 

หมักดิน นวดดิน 

ขึ�นรูป 
ตาก

กระเบื�อง 

เผา

กระเบื�อง 

30 เมตร 

5 เมตร 

15 เมตร 

5 เมตร 

30 เมตร 
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m m

ij ij
i=1 j=1

Z= V(r )D

ตารางที� 3 คะแนนค่าความสาํคญัของการจดัเรียง 

 

 จากนั�นทาํการกาํหนดคะแนนการจัดเรียง (Placing 

rating) โดยที� A จะได ้600, E จะได ้200, I จะได ้50, O 

จะได ้10, U จะได ้0 และ X จะได ้-200 ซึ� งการประเมิน

ประสิทธิภาพของผงัดงัแสดงในสมการที� 2 

 

      (2) 

 

 จากสมการที� 2 ค่า Z คือ ค่าคะแนนในการจัดเรียง 

ijV(r )  คือ ค่าคะแนนความใกลช้ิดของหน่วยงาน i และ 

j ส่วน ijD  คือ ระยะทางที�สั� นที�สุดระหว่างหน่วยงาน i 

และ j พบว่าการคิดคะแนนของการจัดเรียงด้วยวิ ธี 

CORELAP ผังโรงงานเดิมดังแสดงในรูปที�  7 จะมี

วิธีการคิดคะแนน ดงัสมการที� 2 โดยคิดจากทุกแผนกที�

อยู่ติดกันและมีความสัมพันธ์กันตามการเรียงล ําดับ

ตวัอักษรก่อน-หลัง AEIOU ได้เท่ากับ 1,210 คะแนน 

จากนั�นจึงดาํเนินการปรับปรุงวิธีการจัดเรียงผงัโรงงาน

ใหม่ตามวิธี CORELAP ดงัแสดงในรูปที� 8 โดยเริ�มตน้

ดงันี�  

 1. จัดวางแผนกนวดดินเป็นแผนกเริ�มตน้ก่อนและ

ต้องกําหนดให้ติดกับแผนกขึ� นรูปเนื�องจากคะแนน 

TCR มากที�สุดและเท่ากัน คือ 19 คะแนน (เนื�องจาก

คะแนน TCR ทั� ง 2 แผนกเท่ากนัแต่แผนกนวดดินมี

ลาํดบัการไหลเริ�มตน้ก่อนจึงจดัวางเริ�มตน้ก่อน) จากนั�น

จัดเ รียงแผนกตากกระเบื� องให้ติดกับแผนกขึ� นรูป

เ นื� องจ าก มีค ว ามสัมพันธ์ เ ป็น  A ร วมคะ แ นน ไ ด ้         

800 คะแนน  

 2. จากนั�นจดัวางแผนกหมกัดินซึ� งจัดวางได ้2 แบบ 

คือ 1. แผนกหมกัดินติดกบั แผนกนวดดิน แผนกขึ�นรูป 

และแผนกวัตถุดิบ ซึ� งคะแนนเท่ากับ 400 คะแนน          

2. แผนกหมกัดินติดกบั แผนกนวดดิน แผนกขึ�นรูป และ

แผนกเผากระเบื�อง ซึ� งคะแนนเท่ากบั 200 คะแนน จึง

เลือกวิธีที� 1  

แผนก วตัถุดิบ   

(ดิน

เหนียว) 

หมกั

ดิน 

นวด

ดิน 

ขึ�น

รูป 

ตาก

กระเบื�อง 

เผา

กระเบื�อง 

A E I O U X คะแนน

ความสัมพนัธ์

(TCR) 

ลาํดบั

การ

จดัเรียง 

วตัถุดิบ 

(ดินเหนียว) 

- E I U U U 0 1 1 0 3 0 15 5 

หมกัดิน E - E U U U 0 2 0 0 3 0 16 4 

นวดดิน I E - E O U 0 2 1 1 1 0 19 1 

ขึ�นรูป U U E - A I 1 1 1 0 2 0 19 2 

ตาก

กระเบื�อง 

U U O A - E 1 1 0 1 2 0 18 3 

เผา

กระเบื�อง 

U U U I E - 0 1 1 0 3 0 15 6 
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ตาก

กระเบื�อง 

วตัถุดิบ

(Fix 

Position) 

ตาก

กระเบื�อง 

หมกัดิน นวดดิน 

 เผา

กระเบื�อง

(Fix 

Position) 

ตาก

กระเบื�อง 

ตาก

กระเบื�อง 

ขึ�นรูป 1 ขึ�นรูป 2 ขึ�นรูป 3 ขึ�นรูป 4 

ขึ�นรูป 2 

 

วตัถุดิบ

(Fix 

Position) 

ขึ�นรูป 1 

หมกัดิน นวดดิน 

 เผา

กระเบื�อง

(Fix 

Position) 

ขึ�นรูป 3 

 

ขึ�นรูป 4 

 

ตาก

กระเบื�อง

ตาก

กระเบื�อง 

ตาก

กระเบื�อง 

ตาก

กระเบื�อง 

 3. วางแผนกที�เหลือลงคือ แผนกเผากระเบื�อง ซึ� งติด

กับ แผนกนวดดิน และแผนกขึ� นรูป คิดคะแนนได ้     

50 คะแนน 

 ดังนั� นคะแนนรวมทั� งหมดเท่ากับ 1,250 คะแนน 

(800+400+50) ซึ� งมากกว่าค่าคะแนนผังโรงงานเดิม     

40 คะแนน (1,250-1,210 = 40) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 7 การจดัเรียงแผนกก่อนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 8 การจดัเรียงแผนกหลงัการปรับปรุง 

 

 จากการจัดเรียงแผนกใหม่ตามลาํดับขั�นตอนการ

ทาํงาน แผนกนวดดินกบัแผนกขึ�นรูปไดม้ีการติดต่อกนั 

คิดเป็นจาํนวนเที�ยวเฉลี�ยเท่ากบั 16 เที�ยวต่อวนั (คิดรวม 

4 สถานีงาน) โดยสามารถลดระยะทางก่อนปรับปรุง

และหลังปรับปรุงโดยเฉลี�ยได้ 60 เมตร ดังแสดงใน

ตารางที� 4  

 

ตารางที� 4 ระยะทางก่อนการปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

 

แผนก ระยะทาง

กอ่นปรับปรุง 

(เมตร) 

ระยะทาง

หลงัปรับปรุง 

(เมตร) 

*ผลต่าง     

(เมตร) 

ขึ�นรูป 1 153 138 15 

ขึ�นรูป 2 128 113 15 

ขึ�นรูป 3 103 88 15 

ขึ�นรูป 4 118 103 15 

รวม 60 

*หมายเหตุ ผลต่างของระยะทางกอ่นปรับปรุงและหลังปรับปรุง

คิดเป็นระยะเวลาต่อวนั 

 

3.2 การนําเสนอออกแบบเครื�องมือช่วยในการผลิต 

 ในการศึกษาขั� นตอนการขึ� นรูปกระเบื�องดินขอ 

พนักงานดาํเนินการปั� นกระเบื�องให้ไดข้นาดตามแบบ 

และตกแต่งให้สวยงามจํานวน 15-18 แผ่น จึงนํา

กระเบื�องที�ไดจ้ากการขึ�นรูปไปตาก ดงัแสดงในรูปที� 9  

 พบว่าในระหว่างขั�นตอนการขึ�นรูปแลว้นําไปตาก

เป็นขั�นตอนที�มีการขนถ่ายมากที�สุด จาํนวนเที�ยวเฉลี�ย

เท่ากบั 40 เที�ยวต่อวนัต่อสถานีงาน รวมจาํนวนเที�ยวใน

การขนถ่ายทั�งแผนกเฉลี�ยเท่ากบั 160 เที�ยวต่อวนั และ

ในขั�นตอนนี� ไม่มีเครื� องมือหรืออุปกรณ์ช่วยในการขน

กระเบื�อง 
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รูปที� 9 ขั�นตอนการตากกระเบื�อง 

 

 จากการสาํรวจสภาพการทาํงานในปัจจุบนัขั�นตอน

การขนถ่ายกระเบื�องและตากกระเบื�อง พบว่าลกัษณะ

ของการทาํงานของพนักงานเป็นการนั�งร้อยละ 80 และ

ยนืร้อยละ 20 ทาํใหเ้กิดความลา้จากการทาํงานในการนาํ

กระเบื�องมาตากจาํนวนหลายเที�ยวต่อวนั ส่งผลให้เกิด

การบาดเจ็บจากการทาํงานในบริเวณเอว สะโพก และ

หลังส่วนล่าง ดังนั� นจึงดาํเนินการออกแบบเครื� องมือ

ช่วยในการผลิตเพื�อลดจํานวนเที�ยวในการขนถ่าย

กระเบื�อง คือ ตะกร้าบรรจุกระเบื�อง ดงัแสดงในรูปที� 10 

 โดยการออกแบบขนาดตะกร้าบรรจุกระเบื�องมี

แน ว ท า งใ น ก า ร อ อ ก แ บ บ  คื อ  ส า มา ร ถ ช่ว ย เ พิ� ม

ประสิทธิภาพในการขนถ่ายและช่วยในการทาํงานของ

พนกังาน ซึ� งขั�นตอนในการออกแบบ ดงัแสดงในรูปที� 

11  เ ริ� มต้นจากกําหนดขนาดความกว้างเท่ากับ 20 

เซนติเมตร และยาวเท่ากบั 40 เซนติเมตร ซึ� งเกณฑ์การ

กาํหนดขนาดความกว้างนั� นตอ้งการให้สามารถบรรจุ

กระเบื�องได ้2 แถว และเกณฑ์กาํหนดความยาวนั�นตอ้ง

มีขนาดยาวกว่าแผ่นกระเบื�องดินขอเลก็นอ้ย เพื�อป้องกนั

การไหลของกระเบื�องระหว่างการขนถ่าย ส่วนความสูง

ของตะกร้า นั� นมีผ ลต่อป ริมาณ นํ� าหนักการ บรร จุ

ก ร ะ เ บื� อ ง ซึ� งต้อ งสั มพัน ธ์ กับ ค ว า มส า มา ร ถ ข อ ง

ผูป้ฏิบตัิงาน เช่น เพศ ขนาดสัดส่วนของร่างกาย และ

ท่าทางของร่างกาย [13]  พบว่าพนักงานส่วนใหญ่เป็น

เพศหญิง นํ�าหนกัเฉลี�ย 50 กิโลกรัม และจากการทดลอง

เกบ็ขอ้มูลเบื�องตน้ปริมาณกระเบื�องที�พนักงานสามารถ

ยกและไม่ส่งผลกระทบต่อการทาํงานเฉลี�ยเท่ากบั 30-40 

แผ่นต่อเที�ยว คิดเป็นนํ� าหนัก 15 กิโลกรัม จึงใช้เป็น

เกณฑ์ขั�นตน้สําหรับ การกาํหนดสูงของตะกร้าเท่ากับ 

15 เซนติเมตร  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 10 ตะกร้าบรรจุกระเบื�อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 11 ขั�นตอนการออกแบบเครื�องมือ 

ศึกษาขั�นตอนการทาํงาน 

วิเคราะหว์ิธีการทาํงาน 

ออกแบบเครื�องมือช่วยในการผลิต 

สรุปผลการดาํเนินการ 

ประเมินผลตามหลกัชีวกลศาสตร์ 
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 จากการออกแบบตะกร้าบรรจุกระเบื�องขั�นตน้ จึงทาํ

การทดสอบปริมาณนํ� าหนักที�พนักงานดาํเนินการยก

เฉลี�ย 15 กิโลกรัมต่อเที�ยวมีความเหมาะสมหรือไม่ 

ดังนั� นผู ้วิ จัย จึงทําการวิ เคราะห์ความเหมาะสมต่อ

ปริมาณนํ�าหนกัที�พนกังานดาํเนินการยกหรือภาวะสถิต

ของการยกวัตถุ [14] โดยจาํลองทางชีวกลศาสตร์ของ

หลัง ส่วน ล่างในก ารย กขอ ง ดังแส ดงใ นรูป ที�  12         

เพื�อคาํนวณหาแรงที�กระทาํกบักระดูกสันหลงับริเวณ 

L5/S1 [15]  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 12 การจาํลองทางชีวกลศาสตร์ของหลงัส่วนล่าง

ในการยกของ 

 

      BWF  = นํ�าหนกัส่วนบนของร่างกาย       (3) 

 

      = มวลของร่างกาย x %มวลของร่างกาย 

[16] x ค่าแรงโนม้ถ่วงของโลก 

      = 50 x 0.51 x 9.81 

      = 250.16 นิวตนั 

 

        HF  = นํ�าหนกัของวตัถุที�ยก        (4) 

 

     = นํ�าหนกัของวตัถุ x ค่าแรงโนม้ถ่วงของ

โลก 

      = 15 x 9.81 

      = 147.15 นิวตนั 

 

     MF = แรงที�กลา้มเนื�อตอ้งกระทาํเพื�อรักษาสมดุล

ในร่างกาย            (5) 

 

    = (a+b)/c 

  a = ระยะห่างของแรงวดัจากร่างกายส่วนบน

ถึ ง จุ ด ศู น ย์ก ล า ง ข อ ง ห ม อ น ร อ ง ก ร ะ ดู ก  L5/S1 

(เซนติเมตร) x นํ�าหนกัส่วนบนของร่างกาย (นิวตนั) 

  b = ระยะห่างของแรงวัดจากวัตถุถึงจุด

ศูนยก์ลางของหมอนรองกระดูก L5/S1 (เซนติเมตร) x 

นํ�าหนกัส่วนบนของวตัถุ (นิวตนั)      

  c = ระยะห่างของแขนโมเมนต์ที�เกิดจากแรง

ดึงของกลา้มเนื�อหลงัส่วนใน (เซนติเมตร) 

     =  
(23x250.16)+(60x147.15)

5.3
 

     =   2,751.45 นิวตนั 

ดงันั�น 

 สมดุลแรงในแนวขนาน (แรงกด: CF ) 

 

CF = MF + ( BWF + HF ) sinθ           (6) 
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กาํหนดให้มุมของระนาบผิวส่วนบนกระดูกสันหลัง

เท่ากบั 450  

 = 2751.45 + (250.16+147.15) sin 45 

 = 3,032.4 นิวตนั  

 สมดุลแรงในแนวดิ�ง (แรงเฉือน: SF ) 

 

SF = ( BWF + HF ) cos θ         (7) 

 

  = (250.16+147.15) cos 45 

      = 280.94 นิวตนั  

 

 จากการคาํนวณดว้ยวิธีชีวกลศาสตร์ พบว่าค่าแรงกด 

( CF )  ที�มีผลต่อข้อต่อกระดูกส่วนเอว  มีค่ า เท่ากับ 

3,032.4 นิวตนั และแรงเฉือน ( SF ) มีค่าเท่ากบั 280.94 

นิวตัน โดยองค์กร NIOSH (National Institute for 

Occupation Safety and Health, Us) กาํหนดใหค้่าแรงกด

บนหมอนกระดูก L5/S1 [17] ที�ไม่ก่อให้เกิดอันตราย

ตอ้งไม่เกิน 3,400 นิวตนั จากการคาํนวณค่าแรงกดใน

การยกตะกร้าบรรจุกระเบื�องมีค่าเท่ากบั 3,032.4 นิวตนั 

ซึ� งไม่เกินค่ามาตรฐานที�กาํหนด ส่งผลให้การออกแบบ

ตะกร้าบรรจุกระเบื�องได้ 30-40 แผ่นต่อเที�ยวมีความ

เหมาะสม ซึ� งจากการใชอุ้ปกรณ์ช่วยพนักงานสามารถ

ตากกระเบื�องไดม้ากกว่าก่อนการดาํเนินการปรับปรุง    

2 เท่า ส่งผลใหล้ดระยะทางและเวลาการดาํเนินงาน ดงั

แสดงในตารางที� 5 

 

 

 

ตารางที� 5 ระยะทางและเวลาก่อนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง 
 

หวัขอ้ กอ่นปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ผลต่าง 

(ต่อวนั) 

ระยะทาง

(เมตร) 

960 480 480 

เวลา (นาที) 184 144 40 

 

 จากตารางที� 5 จะเห็นว่าระยะทางจากการปรับปรุง

(คิดรวม 4 สถานีงาน) ลดลง 480 เมตรหรือ 1 เท่าจาก

เดิม คิดจากจํานวนเที�ยวเดิม 160 เที�ยวต่อวัน เหลือ      

80 เที�ยวต่อวนั และระยะเวลาในการตากกระเบื�องดินขอ

ก่อนปรับปรุง 184 นาที  (การตากต่อครั� ง เท่ากับ            

68 วินาที)  ระยะเวลาการตากกระเบื�องดินขอหลัง

ปรับปรุง 144 นาที (การตากต่อครั� งเท่ากบั 110 วินาที)  

 

4. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตกระเบื�องดิน

ขอพบว่า 

 1. แนวทางการปรับผงัการผลิตดว้ยวิธี CORELAP 

สามารถลดระยะทางได้ 60 เมตรต่อวัน คิดเป็น 12% 

จากระยะทางการขนถ่ายก่อนปรับปรุง 

 2. แนวทางการออกแบบใชเ้ครื�องมือช่วยในการผลิต 

สามารถลดระยะทางได ้480 เมตรต่อวนั คิดเป็น 50% 

จากระยะทางการขนถ่ายก่อนปรับปรุง และระยะเวลาใน

การตากกระเบื�องได ้40 นาทีต่อวัน คิดเป็น 22% จาก

ระยะเวลาในการตากกระเบื�องก่อนปรับปรุง  

 ดังนั� นสามารถลดระยะทางทั� งหมดหลังจากการ

ปรับปรุงเท่ากบั 540 เมตรต่อวนั และลดระยะเวลาใน

กระบวนการตากกระเบื�องได ้40 นาทีต่อวนั  
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 อย่างไรก็ตามการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย

ปรับผงัการผลิตดว้ยวิธี CORELAP และ การออกแบบ

เครื�องมือช่วยในการผลิต จะสามารถลดระยะทางการ

ขนถ่าย และระยะเวลาลงไดแ้ต่ยงัไม่ใช่วิธีการที�ดีที�สุด 

ควรมีการปรับปรุงวิธีการทาํงานและออกแบบเครื�องมือ

ช่วยในการผลิตเพิ�ม เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงาน

อยา่งต่อเนื�อง  

 

5. กติตกิรรมประกาศ 
ขอขอบพระคุณ อาจารยแ์ก้วประเสริฐ สอนมะณี 

จากคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสุภานุวงศ์ เป็น

ผูใ้หค้าํแนะนาํและอาํนวยความสะดวกในการเกบ็ขอ้มูล 

และขอขอบคุณนายเพ็ก  ศ รี สุพรรณทอง เจ้าของ

โรงงานผลิตกระเบื�องดินขอผู ้ให้ข้อมูลในการผลิต

กระเบื�องดินขอ 
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