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บทคดัย่อ  โโ 
 ปจัจุบนัการผลติชาอู่หลงของโรงงานผลติชา ทีท่ าการศกึษามกี าลงัการผลติอยู่ที ่1,200 กโิลกรมั/
รอบการผลติ และเนื่องจากมคีวามต้องการของตลาดทีเ่พิม่ขึน้ทางโรงงานจงึต้องการขยายก าลงัการผลติให้
ผลติใหเ้ตม็ความสามารถของโรงงาน ซึง่จ าเป็นตอ้งมกีารออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานใหม่เพื่อรองรบัการ
ผลติทีเ่พิม่ขึน้ ลดระยะเวลาในการผลติและลดระยะทางการไหลของวตัถุดบิในขบวนการผลติของชาอู่หลง 
 จากการศึกษาวิจัย ทางโรงงานผลิตชาสามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้โดยให้มีวัตถุดิบเข้าที่
หอ้งควบคุมอุณหภูมเิท่ากบั 2,560 กโิลกรมั/รอบการผลติ โดยไม่ต้องเพิม่เครื่องจกัรในสายการผลติ และเมื่อ
จดัผงัโรงงานใหม่สามารถลดระยะเวลาจากเดมิ 29.26 ชัว่โมงเหลอืเพยีง 29.08 ชัว่โมง ซึ่งลดลง 16 นาท ี
ส าหรบัระยะทางการไหลของวตัถุดบิจากเดมิมรีะยะทางรวม 296 เมตร เมื่อไดจ้ดัผงัโรงงานใหม่สามารถลดได ้
66 เมตรหรอืคดิเป็น 22.3 % 
 

ค าส าคญั: กระบวนการแปรรปูใบชา, การผลติชาอู่หลง, การออกแบบ และปรบัปรุงผงัโรงงาน 
 

Abstract  
 The capacity of Oolong tea production of the factory is 1,200 kilogram per production 
time.  According to the increasing of market need, the factory has to expand the production in full 
capacity which needs to design and improve new factory layout to support production increment 
as well as to reduce production time and shorten the flow of raw material in the production 
process.  As a research results, the factory can increase the capacity by using 2,560 kilogram of 
raw materials per time at controlled room temperature without using more machines.  After  
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rearrange the factory layout, the factory can reduce production time from 29.26 hours to 29.08 
hours which equals to 16 minutes.  The total distance flow of raw material was 296 meters, after 
rearrange the factory layout it can decrease to 66 meters which equals to 22.3 percent of former 
distance flow of raw materials. 
   
Keyword: Tea Leaves Drying Process, Oolong tea Process, Design and Improve plant layout 
 

บทน า 
ปจัจุบนัผลติภณัฑจ์ากชาเป็นทีนิ่ยมกนัมากขึน้ทัว่
โลก โดยในปี 2549 การคา้ชาและผลติภณัฑจ์าก
ชามปีรมิาณ 1.48 ล้านตนั และในปี 2550 ตลาด
การค้าชาเพิม่ขึน้โดยมปีรมิาณความต้องการเป็น 
1.53 ล้านตัน ซึ่งประเทศที่มีส่วนแบ่งการค้าชา
และผลติภณัฑ์จากชาทัว่โลก คอื อนิเดีย จีน ศรี
ลังกา เคนยา ไต้หวันและประเทศไทย โดย
ประเทศไทยเป็นประเทศที่มกีารผลติและแปรรูป
ผลิตภัณฑ์จากชาเพื่อบริโภคในประเทศและ
ส่งออกต่างประเทศ ทว่าประเทศไทยยังมีการ
น าเข้าชาและผลิตภัณฑ์จากชาจากต่างประเทศ
จ านวนมากเช่นกนั โดยในปี 2549 ประเทศไทยมี
การน าเขา้ชาและผลติภณัฑจ์ากชาปรมิาณ 2,117 
ตนั มลูค่า 256.28 ลา้นบาท มปีรมิาณการส่งออก 
3,466 ตัน มูลค่า 203 ล้านบาท ปี 2550 มี
ปรมิาณการน าเขา้ 2,478 ตนั มูลค่า 391.82 ลา้น
บาท มปีรมิาณการส่งออก 5,394 ตนั มูลค่า 301 
ล้านบาท และในปี 2551 มีปริมาณการน าเข้า 
2,842 ตนั มูลค่า 409.9 ล้านบาท มปีรมิาณการ
สง่ออก 6,240  ตนั มลูค่า 388 ลา้นบาท จากสถติิ
ดงักล่าวจะเห็นได้ว่าประเทศไทยมแีนวโน้มทาง
การค้าชาและผลติภณัฑ์จากชาในตลาดโลกมาก
ขึ้น แต่เมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณส่วนแบ่งใน
ตลาดโลก ในปี 2551 ชาและผลิตภัณฑ์จากชา
ของไทยมีส่วนแบ่งการตลาดอยู่ที่ 0.32 % ของ
ผลิตภัณฑ์ทัว่โลก7 (ส านักงานเศรษฐกิจ
การเกษตร, 2552: ระบบออนไลน์) สาเหตุส าคญั
คอื อุตสาหกรรมชายงัพฒันาไดไ้ม่มากเท่าที่ควร
เน่ืองจากปจัจุบนัประเทศไทยยงัมีโรงงานที่ผลิต
ชาน้อยมาก ส่วนใหญ่เป็นโรงงานขนาดเล็กและ

ขนาดกลาง จึงจ าเป็นต้องมีการขยายก าลงัการ
ผลติเพื่อตอบสนองความตอ้งการของตลาดโลก4 

 ในปี 2551 ประเทศไทยมีพื้นที่ในการ
ปลกูชาจ านวน 113, 364 ไร่ โดยมกีารปลูกชาจนี
รอ้ยละ 16 และปลูกชาอสัสมัรอ้ยละ 84 ของพืน้ที่
การปลูกชาทัง้หมด ส าหรบัแหล่งปลูกชาทีส่ าคญั
ของประเทศไทยคอื ภาคเหนือของประเทศ ไดแ้ก่ 
จ.เชียงราย จ.เชียงใหม่ จ .ล าปาง จ.แพร่ จ.
แม่ฮ่องสอน จ.น่าน เนื่องจากเป็นบรเิวณทีเ่หมาะ
แก่การปลกูชาพนัธุด์ ีโดยเฉพาะ จ.เชยีงราย เป็น
แหล่งปลูกชาที่ส าคญัของประเทศเนื่องจากเป็น
แหล่งปลกูชาขนาดใหญ่ โดยมพีืน้ทีใ่นการปลูกชา
จ านวน 61,187 ไร่6(ส านกังานเกษตร จ.เชยีงราย, 
2552: ระบบออนไลน์) 

              โรงงานผลิตชาที่ท าการศึกษา ได้มี
การผลติใบชาเพื่อส่งออก ซึง่มไีร่ชา จ านวน 600 
ไร่  ซึ่งมีผลผลิตจ านวนมาก นอกจากนี้ทาง         
โรงงานผลติชาไดม้โีรงงานผลติชาเป็นของตวัเอง 
โดยโรงงานดังกล่าว มีก าลังการผลิตชา อยู่ที ่    
1, 200 กโิลกรมัต่อรอบการผลติ เนื่องจากปจัจุบนั
ความต้องการผลิตภัณฑ์จากใบชาเพิ่มขึ้นอย่าง
ต่อเนื่ องและทางไร่ชาก็สามารถผลิตใบชาได้
ปริมาณมากขึ้นและจ าเป็นที่จะต้องมีการขยาย
ก าลังการผลิตของโรงงานเพิ่มขึ้นเป็น 2 ,560 
กโิลกรมัต่อรอบการผลติ ประกอบกบัปญัหาทีเ่กดิ
จากการไหลของงาน(วตัถุดบิ)ในกระบวนการผลติ
ที่ขาดความต่อเนื่องและยงัมีความสูญเสยีที่เกิด
การล่าช้าและรอคอยระหว่างกระบวนการผลิต 
ทางโรงงานจงึจ าเป็นต้องเพิม่อตัราก าลงัการผลติ
ด้วยการเพิ่มจ านวนเครื่องจักร ท าการจดัความ
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สมดุลในสายการผลิต  และท าการออกแบบ
ปรับปรุงผังโรงงานใหม่เพื่อรองรับการเพิ่มกับ
ก าลงัการผลติในอนาคต   
              โดยทางคณะผู้วิจ ัยมีความสนใจต่อ
ปญัหาของโรงงานผลิตชาเ ป็นอย่างยิ่ง  จึง
ท าการศกึษาวจิยัในหวัขอ้ การปรบัปรุงผงัโรงงาน
เพื่ อ เพิ่มประสิทธิภ าพก าลัง ก า รผลิตของ
โรงงานผลติชา โดยมวีตัถุประสงคใ์นการศกึษาผงั
โรงงานเพื่อออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานเพื่อ
เพิ่มประสทิธิภาพก าลงัการผลิต ลดเวลาในการ
ผลิตและระยะทางการไหลของวัต ถุดิบ ใน
กระบวนการผลติ 

วิธีการศึกษา  
              งานวิจยัเรื่องการปรบัปรุงผังโรงงาน
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพก าลงัการผลติ โรงงานผลติ
ชา เป็นการศกึษาเกีย่วกบัโรงงานอุตสาหกรรมใน
การวางผงัในการผลิตชาอู่หลงเพื่อส่งออกโดยมี
เนื้อหาและสาระส าคญัเกี่ยวกบัวธิกีารด าเนินการ 
ดงันี้คอื ลกัษณะของงานวจิยั เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการ
วจิยั ขัน้ตอนและวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล การ
วิเคราะห์และการประมวลผล ระยะเวลาและ
แผนการด าเนินงานตลอดโครงการวจิยั ตามล าดบั
ดงัต่อไปนี้ 
 
ลกัษณะของโรงงานทีท่ าการศกึษา 
 โรงงานผลิตใบชาที่ท าการศึกษา ใน
จงัหวดัเชยีงราย ได้มกีารปรบัปรุงผงัโรงงานเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพก าลงัการผลิตโรงงานผลิตชา        
คาดว่าจะไดผ้งัโรงงานทีส่ามารถรองรบัอตัราการ
ผลติทีเ่พิม่ขึน้ไดแ้ละมคีวามสมดุลในสายการผลติ
ของโรงงาน 
 
เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 
 1. ใช้การสงัเกตการณ์ทางตรง (Direct 
observation) เพื่อศึกษาท าความเข้าใจใน
กระบวนการจดัวางเครื่องจกัรและการท างานของ
คนงานในแต่ละสายการผลติ5 
 2. ใช้ตารางและแผนภูมิตารางการจับ
เวลาโดยตรงวธิใีช้ค่าพสิยั1 ตารางการหาค่าเวลา

มาตรฐาน แผนภูมกิารไหลของขบวนการผลติ2,3 
(Flow Process Chart) 
 
การวเิคราะหแ์ละการประมวลผล   
 เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของผงัโรงงาน 
เก่า- ผงัโรงงานใหม่ 
 - อตัราก าลงัการผลติ 
 - ระยะทางการไหลของวตัถุดบิ 
 - เวลาในการผลติ 
 

ผลัการศึกษา 
 ในการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อ เพิ่ม
ประสิทธิภาพก าลังการผลิต โรงงานผลิตชา  
ผูท้ าวจิยัไดเ้ขา้ไปเกบ็ขอ้มูลในสถานทีจ่รงิเพื่อน า
ขอ้มลูทีไ่ดม้าปรบัปรุงผงัโรงงานเพื่อเพิม่ก าลงัการ
ผลิตชา โดยต้องการเพิ่มก าลังการผลิตให้เต็ม
ความสามารถของหอ้งควบคุมอุณหภูมทิัง้ 2 หอ้ง 
คอื ต้องมวีตัถุดบิน าเขา้ เท่ากบั 2,560 กโิลกรมั/
รอบการผลติจงึเริ่มมกีารศกึษากระบวนการผลติ
ชาอู่หลง โดยมกีารศกึษาเพื่อหาเวลามาตรฐานใน
การผลติชาอู่หลง การศกึษาเพื่อหาอตัราการลด
ของน ้าหนกัในของแต่ละขัน้ตอน การจดัสมดุลการ
ผลติเมื่อก าหนดใหว้ตัถุดบิน าเขา้ ณ หอ้งควบคุม
อุณหภูมเิท่ากบั 2,560 กโิลกรมั และการปรบัปรุง
ผั ง โ ร ง ง าน เพื่ อ ร อ ง รับ วัต ถุ ดิบน า เ ข้ า  ณ 
หอ้งควบคุมอุณหภูมเิท่ากบั 2,560 กโิลกรมั ใหม้ี
การไหลของกระบวนการทีด่ขี ึน้โดยมรีายละเอยีด
ของผลการศกึษาดงันี้ 
 

กระบวนการแปรรปูชา 
 1. การเกบ็ยอดชา เป็นสิง่ส าคญัมาก ใบ
ชาสดที่มคีุณภาพดทีี่สุดคอื ใบชาที่เก็บจากยอด
ชาซึ่งประกอบด้วย 1 ยอดชา กบั 2 ใบอ่อน การ
เกบ็เกี่ยวด้วยมอืจะสามารถควบคุมลกัษณะการ
เกบ็ดงักล่าวไดด้กีว่าการใชเ้ครื่อง แต่ใชเ้วลานาน
กว่ าการเก็บด้วย เครื่ องประมาณ 2 -3  เท่ า 
ช่วงเวลาที่เหมาะสมในการเก็บยอดชาจะอยู่ที่
ประมาณ 05.00-14.00 น. เมื่อเก็บยอดชาแล้ว
บรรจุใส่ตะกร้าหรือกระสอบแต่ต้องไม่อัดแน่น
จนเกนิไปเพราะยอดชาจะช ้า เกดิความร้อนและ
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การหมกั มีผลต่อรสและสนี ้าชา หลงัเกบ็ยอดชา
ควรรบีน าสง่โรงงานแปรรปูภายใน 3-4 ชัว่โมง 
 2. การผึ่งชา เพื่อช่วยลดปริมาณน ้าใน
ใบชา เป็นการเร่งปฏกิริยิาทางเคม ี(หากเป็นการ
ผลิตชาเขยีวจะไม่มีการผึ่งชา) โดยน ายอดชาที่
เกบ็ได้มาผึ่งในที่ร่มและอากาศเยน็ เกลี่ยยอดชา
กระจายในภาชนะใหท้ัว่อย่าใหห้นาเกนิไป เวลาที่
ใชใ้นการผึง่ประมาณ 12-18 ชัว่โมง ในระหว่างที่
ผึ่งยอดชา ควรท าการเขย่าหรอืร่อนชาเป็นระยะ 
ยอดชาทีผ่ึง่ไดท้ีแ่ลว้จะสงัเกตว่าเมื่อทดลองหกังอ
ยอดชานัน้จะไม่หกัและเริม่มกีลิน่หอมออกมาบา้ง
แลว้ 
 3. การคัว่หรือนึ่งชาหรืออบไอน ้า เพื่อ
หยุดกระบวนทางปฏกิริยิาเคมหีรอืหยุดการหมกั 
และท าใหใ้บชาอ่อนนุ่มขึน้ เพื่อใหง้่ายต่อการนวด 
ขัน้ตอนนี้ใช้เวลาประมาณ 5 นาท ีสงัเกตว่าสใีบ
ชาจะเปลี่ยนเป็นสเีหลอืงอมเขยีว อ่อนนุ่ม และมี
กลิน่หอม8  
 4. การนวดใบชา โดยใชเ้ครื่องนวดและ
ค่อยเพิ่มน ้ าหนักกดมากขึ้นเรื่อย ๆ จนถึงมาก
ทีสุ่ด เพื่อใหเ้ซลลข์องใบชาแตก ท าให้ส ีกลิน่ รส 
ของชาออกมาไดง้่าย นอกจากนี้การนวดท าใหใ้บ
ชามรีปูร่างเป็นเกลยีวสวย 
 5. การหมกัใบชา เป็นขัน้ตอนของการ
ท าชาด าหรือชาฝรัง่  เพื่ อให้ชามีการหมักที่
สมบูรณ์ ท าให้น ้าชาทีไ่ด้มสีเีขม้ รสชาติและกลิน่
เขม้ขน้ 
 6. การขึน้รปูใบชา เป็นขัน้ตอนทีน่ิยมท า
ในการท าชาเขยีวอบไอน ้า หลงัจากขัน้ตอนการ
นวดก่อนการอบแหง้ 
 7. การอบใบชา เพื่อหยุดการหมกัและ
ลดความชื้นในใบชาลงให้เหลอื 3-5% โดยใช้ลม
รอ้นในการอบ ใชเ้วลาประมาณ 20 นาท ี
 8. การคดัแยกใบชา เมื่อท าการอบแห้ง
ใบชาแลว้ น ามาคดั ร่อน แยกกา้น อาจใช้แรงคน
หรือเครื่องมือต่าง ๆ เป็นการแยกเกรดของชา
ด้วยกระบวนการในการผลิตชากึ่งหมกัสามารถ
แสดงไดด้งัภาพที ่1  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figure 1  Semi-fermented processing of 

Oolong tea 
 
ผลัการศึกษาหาเวลัามา รฐาน 
 ก า รป รับป รุ ง ผั ง โ ร ง ง า น เพื่ อ เพิ่ ม
ประสทิธภิาพก าลงัการผลติโรงงานผลติชา ผูว้จิยั
ได้เริ่มศึกษากระบวนการผลิตของชาอู่หลงใน
สถานที่จริงและท าการหาเวลามาตรฐาน ซึ่งใน
การหาเวลามาตรฐานการผลติชาอู่หลง ผูว้จิยัได ้
ท าการเก็บข้อมูลของเวลาด้วยการจับเวลา
โดยตรง ท าการหาจ านวนครัง้ในการจบัเวลาดว้ย
การใช้อตัราส่วนพสิยัต่อค่าเฉลี่ย เมื่อได้เวลาที่
ศกึษา (Study Time, ST) คูณกบัประสทิธภิาพ
การท างาน ซึ่งในวิจัยนี้ได้ใช้ประสิทธิภาพการ
ท างานในระบบ Rating Scale   โดยก าหนดอตัรา
ความเร็วในขัน้ตอนการขนย้ายเท่ากับ 125% 
เนื่องจากพนักงานมคีวามช านาญและท างานใน
ลักษณะเร่งรีบ ก าหนดให้อัตราความเร็ว ใน
ขัน้ตอนผลติทีใ่ชเ้ครื่องจกัรเป็นหลกัเท่ากบั 100% 
ซึ่งเป็นการท างานปกติ และก าหนดให้อัตรา
ความเร็ว ในขัน้ตอนที่ต้องใช้ความละเอียด
รอบคอบ เช่น ขัน้ตอนการคัดเกรดชา เท่ากับ 
75% ซึง่จะไดค้่าเวลาท างานปกต ิ(Normal Time, 
NT) จากนัน้น าค่าเวลาท างานปกติ (Normal 
Time, NT) บวกกบัค่าเวลาเผื่อ (Allowances) 
โดยก าหนดใหเ้วลาเผื่อในขัน้ตอนการขนยา้ย 5% 
ซึ่งเป็นเวลาเผื่อส่วนบุคคล และขัน้ตอนที่มีการ
ท าซ ้าหลายรอบจะท าให้เกิดความเมื่อยล้าของ
พนักงาน จงึมเีวลาเผื่อเพิม่อกี 4% รวมเป็น 9% 

Oolong tea 

Drying 

Ball Rolling 

Drying 

Fresh tea leaves 

Solar Withering 

Indoor Withering 
Tossing & Shaking 

Panning 

Rolling 
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ส าหรบัขัน้ตอนนัน้ๆ ซึ่งจะได้เวลามาตรฐานของ
การผลติชาอู่หลงออกมาดงัแสดงในตารางที ่1 
 
การสมดลุัสายการผลิั  
 การสมดุลสายการผลติการผลติชาอู่หลง
นัน้ เราจ าเป็นต้องทราบข้อมูลของวัตถุดิบเข้า 
(Input) ในทุกขบวนการผลติ (Process) ซึง่แต่ละ
ขบวนการจะมีวัตถุดิบเข้าที่ไม่เท่ากันเพราะใน
ขบวนการการผลิตก่อนหน้านัน้จะท าให้วตัถุดิบ 
หรอืชาสูญเสยีความชื้น น ้าหนัก (Quantity) จงึ
ลดลงตามล าดบั ดงัตารางที ่2 
 
Table 1 Standard time in Oolong tea production 

 

Process 
Standard time(minutes) 

(ST)=NT(1+A) 
1. Withering 46.81 
2. Fermentation 1,130.63 
3. 1st Panning  8.56 

4. Rolling 2.76 
5. Tossing 15.59 
6. Indoor wilting 107.24 
7. Ball rolling 8.1 
8. Indoor wilting 86.72 
9. 2nd Panning  11.49 

10. Ball rolling 4.33 
11. Indoor wilting 24.69 
12. 1st Drying 1 103.12 

13. Distinguishing 2.85 
14. Storage 255.38 
15. Sorting 34.13 
16. 2nd Drying 139.06 
17. Packing 4.5 
 
ผลการศกึษาเปอรเ์ซน็การลดปรมิาณน ้าหนักของ
วตัถุดบิเขา้(Input) เนื่องจากการลดความชืน้ของ
วตัถุดบิในกระบวนการผลติก่อนหน้านัน้ ปรากฏ
ว่าเมื่อมวีตัถุดิบเข้า (Input) ที่ 2,000 กิโลกรมั 
หรอื 100% เราจะไดส้นิคา้ (Output) เท่ากบั 405 

กโิลกรมั หรอื 20.25% ของวตัถุดบิเขา้ในขัน้ตอน
การผลิตแรก และมีการสูญเสียน ้ าหนักของ
วตัถุดบิในระหว่างกระบวนการผลติ (Process) 
เท่ากบั 1,595 กิโลกรมั หรือคิดเป็น 79.75 % 
ของวัตถุดิบเข้าในขัน้ตอนการผลิตแรก ซึ่งใน
ขัน้ตอนการผลิตนัน้ เกือบทุกขัน้ตอนจะมีการ
สูญเสยีโดยขัน้ตอนที่มีการสูญเสยีความชื้นหรือ
น ้าหนักของวตัถุดิบมาก เช่น การคัว่ใบชา การ
ควบคุมอุณหภูมิที่ห้องควบคุมอุณหภูมิ การ
อบแหง้รอบที ่1 โดยมกีารสูญเสยีน ้าหนักคดิเป็น 
37.50%, 19.10% และ 15.29% ตามล าดบั 
 
Table 2 Weight decrease in percent 
 

Process 

Weight 
decrea
se (%) 

Cum.* 
Weight 
decrea
se (%) 

Weight 
remain  

(%) 

1. Withering 11.00 11.00 89.00 
2. Fermentation 19.10 28.00 72.00 
3. 1st Panning  37.50 55.00 45.00 

4. Rolling 4.00 56.80 43.20 
5. Tossing 10.88 61.50 38.50 
6. Indoor wilting 0.65 61.75 38.25 
7. Ball rolling 11.76 66.25 33.75 
8. Indoor wilting 0.30 66.35 33.65 
9. 2nd Panning  12.04 70.40 29.60 

10. Ball rolling 13.51 74.40 25.60 
11. Indoor wilting 0.39 74.50 25.50 
12. 1st Drying 1 15.29 78.40 21.60 

13. Distinguishing 4.40 79.35 20.65 
14. Storage 0.00 79.35 20.65 
15. Sorting 0.48 79.45 20.55 
16. 2nd Drying 1.46 79.75 20.25 
17. Packing 0.00 79.75 20.25 
* Cumulative 

 

 ส าหรบัการหาวตัถุดบิเขา้ (Input) ของ
แต่ละกระบวนการผลติ (Process) นัน้ เราจะน า
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เปอรเ์ซน็การเหลอืของวตัถุดบิออก (Output) ของ
กระบวนการผลิตก่อนหน้ามาเป็นวตัถุดบิเขา้ใน
กระบวนการผลติต่อไป 
 ก า ร เ พิ่ ม ก า ลั ง ก า ร ผ ลิ ต ใ ห้ เ ต็ ม
ความสามารถของห้องควบคุมอุณหภูมิ คือ 
จะต้องมีวัตถุดิบเข้า (Input) ที่ห้องควบคุม
อุณหภูมเิท่ากบั 2,560 กโิลกรมั ต่อรอบการผลติ 
ดังนั ้นจึงท าให้วัตถุดิบเข้า ( Input) ในทุก
กระบวนการผลิต (Process) ก็จะเพิ่มขึ้นตาม
สดัส่วนที่ท าการศกึษาดงัตารางที่ 2 โดยเราจะได้
วัตถุดิบเข้า ( Input) ในกระบวนการผลิต 
(Process) การตากใบชาเท่ากบั 2,876 กโิลกรมั 
และไดส้นิคา้ (Output) เท่ากบั 582.39 กโิลกรมั 
 

 จากตารางที่ 3 เมื่อเราได้วัตถุดิบเข้า 
(Input) ในทุกขบวนการผลติ (Process) แลว้โดย
มหีอ้งควบคุมอุณหภูมเิป็นตวัก าหนดวตัถุดบิเขา้ 
(Input) ที่ 2,560 กิโลกรมั แล้วจะท าให้เราได้
จ านวนรอบในการผลติ (Cycle) ของเครื่องจกัร/
อุปกรณ์ (M/C) ในแต่ละขบวนการผลิต 
(Process) เวลารวมการท างานของเครื่องจกัร/
อุปกรณ์ (M/C) นัน้ ๆ และเวลารวมกระบวนการ
การผลิตที่ 1 -13 โดยมีข้อก าหนด คือ เวลา
ท างานของกระบวนการผลติที ่1-13 หรอืการตาก
ใบชาถึงการแยกชา จะต้องเสร็จภายใน 2,160 
นาที (36 ชม.) ซึ่งเมื่อเพิ่มก าลังการผลิตเป็น 
2,560 กิโลกรมั แล้วเวลารวมของกระบวนการ
ผลิตที่ 1-13 ได้เท่ากบั 1,7525.73 นาที 29.26 
ชัว่โมง ดงัภาพที ่2 ซึง่ไม่เกนิเวลาทีก่ าหนดไวจ้งึ
ไม่จ าเป็นทีจ่ะต้องเพิม่เครื่องจกัร/อุปกรณ์ (M/C) 
ในการผลติของโรงงาน 
 
การปรบัปรุงผงัโรงงาน 
 เ นื่ อ ง จ า ก ใ น ขั ้น ต อ น ก า ร ส ม ดุ ล
สายการผลติที่ (Input) ณ ห้องควบคุมอุณหภูมิ
เท่ากับ 2,560 กิโลกรัม ซึ่งไม่ต้องเพิ่มจ านวน
เครื่องจักร/อุปกรณ์ (M/C) เข้าไปในผังของ
โรงงาน จงึสามารถจดัผงัโรงงานใหม่ไดเ้ลย 
 ผังโรงงานผลิตชา ก่อนการท าการ
ปรบัปรุง ซึง่จะมจีุดทีส่ าคญั ๆ ประมาณ 5 จุด คอื 

ลานตากใบชา ห้องควบคุมอุณหภูมิ ห้องคัว่ชา 
ห้องอดัเม็ดชาและห้องคัดเกรดชา ซึ่งเมื่อดูจาก
การไหลของขบวนการผลติแล้วจะเหน็ว่าในห้อง
ผลิตชาทัง้ 2 ห้อง มีเส้นทางการไหลของ
กระบวนการผลิตที่สบัสนเนื่องจากเครื่องจักรที่
ต้ อ งท า ง าน ต่ อ เนื่ อ ง กันอยู่ ห่ า งกัน เกิน ไป
คณะผูว้จิยัจงึไดศ้กึษาและปรบัปรุงผงัโรงงานผลติ
ชาขึน้ใหม่ ซึง่มกีารยา้ยต าแหน่งของเครื่องจกัร 
 
Table 3  Production line balancing while input 

at temperature control room equal to 
2,560 kilograms 

 

* Minutes 
 
บางตวั เพื่อให้สอดคล้องกบัขบวนการผลติ (การ
วางผังตามกระบวนการผลิต) และลดระยะทาง

Process 
Input 
(kg.) 

Normal 
Time* 

Total 
Time* 

1. Withering 2,876 46.81 187.24 
2. Fermentation 2,560 1,125 1,125 
3. 1st Panning  2,071 8.56 333.84 
4. Rolling 1,294 2.76 240.12 
5. Tossing 1,242 15.59 31.18 
6. Indoor wilting 1,107 107.24 107.24 
7. Ball rolling 1,100 9.6 124.8 
8. Indoor wilting 971 86.72 86.72 
9. 2nd Panning  968 11.49 22.98 
10. Ball rolling 851 86.6 86.6 
11. Indoor wilting 736 24.69 24.69 
12. 1st Drying 1 733 103.12 103.12 
13. Distinguishing 621 2.85 37.05 
14. Storage 594 255.38 255.38 
15. Sorting 594 34.13 34.13 
16. 2nd Drying 591 139.06 139.06 
17. Packing 582 4.5 76.5 

Total 1,755.73 minutes 
29.26 hours 
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ของขบวนการผลิตที่ต่อเนื่องกัน เช่น การย้าย
เครื่องอบมาใกลเ้ครื่องนวดเสน้และลานพกัชา  
 

การยา้ยเครื่องเปา่ชามาใกลล้านพกัชา เป็นตน้ดงั
ภาพที ่3 และ 4  ซึง่ท าใหร้ะยะทางรวมของ
ขบวนการผลติลดลงจากเดมิ 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 2 Processing time before improving plant layout of Oolong tea’s production 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Figure 3 Material flows before improving plant layout of Oolong tea’s production 

Process
1. ตากใบชา 46.81 (4)
2. ควบคุมอุณหภูมิ 1125 (1)
   ร่อนชา 5 (16)
3. คัว่ใบชา 8.56 (39)
4. นวดเส้นใบชา 2.76 (87)
5. อบรอบท่ี 1 15.59 (2)
6. พกัใบชา 107.24 (1)
7. มดัถุง 0.64*15 (13)
    นวดเมด็ 4.13*15 (2)
    คัว่ใบชา 1.57*15 (15)
8. พกัชา 86.72 (1)
9. อบรอบ 2 11.49 (2)
10. อดัเมด็ชา 4.33*20 (10)
11. พกัชา 24.69 (1)
12. อบแหง้รอบ 1 103.12 (1)
13. แยกชา 2.85 (13)
14. เก็บรอคดัเกรด 255.38 (1)
15. คดัเกรด 34.13 (10)
16. อบแหง้รอบ 2 139.06 (1)
17. บรรจุ 4.5 (17)

0 ชม. 12 ชม. 24 ชม. 29.26 ชม. 36 ชม.
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Figure 4 Material flows after improving plant layout of Oolong tea’s production 
 
 
 

Process
1. ตากใบชา 46.81 (4)
2. ควบคุมอุณหภูมิ 1125 (1)
   ร่อนชา 5 (16)
3. คัว่ใบชา 8.56 (39)
4. นวดเส้นใบชา 2.72 (87)
5. อบรอบท่ี 1 15.5 (2)
6. พกัใบชา 107.2 (1)
7. มดัถุง 0.64*15 (13)
    นวดเมด็ 4.11*15 (2)
    คัว่ใบชา 1.51*15 (15)
8. พกัชา 86.7 (1)
9. อบรอบ 2 11.45 (2)
10. อดัเมด็ชา 4.24*20 (10)
11. พกัชา 24.7 (1)
12. อบแหง้รอบ 1 103.1 (1)
13. แยกชา 2.74 (13)
14. เก็บรอคดัเกรด 255.38 (1)
15. คดัเกรด 34.13 (10)
16. อบแหง้รอบ 2 139.1 (1)
17. บรรจุ 4.5 (17)

0 ชม. 12 ชม. 24 ชม. 29.08 ชม. 36 ชม.  
 

Figure 5 Processing time after improving plant layout of Oolong tea’s production 
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วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัมหาสารคาม การประชมุวชิาการมหาวทิยาลยัมหาสารคามวจิยั ครัง้ที ่9 
 

ระยะทางของแต่ละขัน้ตอนการผลติชาอู่หลงของ
โรงงานผลิตชา ก่อนการปรบัปรุงผงัโรงงาน ซึ่ง
ระยะทางที่เกดิขึน้เป็นขัน้ตอนในการขนยา้ยหรอื
การเคลื่อนทีข่องวตัถุดบิระหว่างขัน้ตอนการผลติ
โดยจะมีขัน้ตอนการขนย้ายหรือเคลื่อนที่ของ
วัตถุดิบทัง้หมด 13 ขัน้ตอน มีระยะทางรวม
ทัง้หมด 296 เมตร 
 หลงัจากศึกษาปรบัปรุงผงัโรงงานผลิต
ชาใหม่แล้ว ขัน้ตอนในการผลติ (Process) ชาอู่
หลงยงัคงเหมอืนเดมิแต่จะมกีารลดของระยะทาง
ของขัน้ตอนการขนยา้ยหรอืเคลื่อนทีเ่นื่องจากการ
ปรบัเปลีย่นต าแหน่งของเครื่องจกัร (M/C) ใหม่จงึ
ท าใหร้ะยะทางรวมทัง้หมดลดลง 66 เมตรหรอืคดิ
เป็น 22.3% ซึง่เหลอืเพยีง 230 เมตร เมื่อน ามา
ท าการเปรยีบเทยีบกนั ก่อนและหลงัการปรบัปรุง
ผงัโรงงานสามารถแสดงไดด้งัตารางที ่4 
 

Table 4 Comparison of Oolong tea process 
between before and after improving 
plant layout 

 Before After Difference 
Operate* 20 20 0 
Transport* 21 21 0 
Inspection* 2 2 0 
Delay* 7 7 0 
Storage* 1 1 0 
Distance 
(Meters) 

296 230 66 

* Counting number 
เมื่อมกีารปรบัปรุงผงัโรงงานใหม่ โดยจดัต าแหน่ง
เครื่องจกัร (M/C) ทีม่คีวามสมัพนัธก์นัไวใ้กลก้นั 
เพื่อลดเวลาในขัน้ตอนการขนย้ายหรือเคลื่อนที่
ของวตัถุดิบ ซึ่งท าให้เวลาในขัน้ตอนการตากชา 
ถงึขัน้ตอนการแยกชา เหลอืเพยีง 29.08 ชัว่โมง 
โดยลดลงจากเดมิ 18 นาท ีสามารถแสดงเวลาใน
การผลติชาอู่หลงหลงัการปรบัปรุงผงัโรงงานไดด้งั
ภาพที ่5 
 
 
 

วิจารณ์แลัะสรปุผลัโโ 
 ในการวิจยัการปรบัปรุงผังโรงงานเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพก าลงัการผลิตโรงงานผลิตชา        
ในครัง้นี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ก าลงัการผลติ และ
ปรบัปรุงผงัโรงงานให้ลดเวลาในการผลติและลด
ระยะทางการไหลของวตัถุดิบ ซึ่งคณะผู้วิจ ัยได้
ท าการศึกษาตัง้แต่การหาค่าเวลามาตรฐานของ
การผลติ เปอร์เซน็การลดของน ้าหนักวตัถุดบิใน
แต่ละขัน้ตอน เพื่อน ามาเป็นข้อมูลในการศึกษา
ขัน้ต่อไป 
 

ก าลงัการผลติ 
 จากความตอ้งการเพิม่ก าลงัการผลติของ
การผลิตชาอู่หลง จากปกติก าลังการผลิตอยู่ที ่
1 , 2 0 0  กิ โ ล ก รั ม / ร อ บ ก า ร ผ ลิ ต  ใ ห้ เ ต็ ม
ความสามารถของโรงงาน(Capacity) ซึ่ง
คณะผู้วิจ ัยได้ท าการศึกษาจากสถานที่จริง จึง
สรุปว่า หอ้งควบคุมอุณหภูมซิึ่งมอียู่ 2 หอ้ง เป็น 
Capacity ของโรงงาน ซึ่งสามารถรบัวตัถุดบิได้
รวมกนัทัง้ 2 ห้องเท่ากบั 2,560 กโิลกรมัต่อรอบ
การผลิต เนื่องจากห้องควบคุมอุณหภูมิต้องใช้
พืน้ทีม่ากและเป็นจุดทีไ่ม่สามารถเพิม่ได ้เมื่อม ี
การทดลองเพิม่ก าลงัการผลติเป็น 2,560 กโิลกรมั 
ณ หอ้งควบคุมอุณหภูม ิทางโรงงานกไ็ม่ต้องเพิม่
จ า น ว น เ ค รื่ อ ง จั ก ร อื่ น ๆ  เ นื่ อ ง จ า ก ทุ ก
ขบวนการผลิตสามารถผลิตได้ทันตามก าหนด 
หรอืกค็อืยงัไม่เกนิ Capacity ของขบวนการผลติ
นัน้ๆ 
 

เวลาในการผลติ 
 ในการผลติชาอู่หลงนัน้ ขบวนการผลิต
ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้มากนัก ซึ่งเวลาในแต่
ละขัน้ตอนนัน้จะถูกควบคุมโดยผูเ้ชีย่วชาญประจ า
โรงงาน แต่จากการศกึษาพบว่าขัน้ตอนทีเ่ป็นการ
ขนย้ายหรือเคลื่อนที่ของวตัถุดิบเราสามารถลด
เวลาลงได ้โดยการปรบัปรุงผงัโรงงานใหม่ โดยให ้
Process ทีม่คีวามสมัพนัธก์นัหรอืต่อเนื่องกนั จดั
ให้อยู่ ใกล้กัน  ซึ่ ง ในการผลิตชาอู่ หลงนั ้นมี
ขอ้ก าหนดเรื่องเวลาคอื ในขัน้ตอนการตากใบชา
จนถงึการแยกเกรดชา จะตอ้งเสรจ็ภายในเวลา 36 
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ชัว่โมง ซึง่เมื่อมกีารเพิม่ก าลงัการผลติเป็น 2,560 
กโิลกรมัต่อรอบการผลติแลว้ เวลาการผลติกย็งัอยู่
ในข้อจ ากัด คือ 29.26 ชัว่โมง และเมื่อมีการ
ปรับปรุงผังโรงงานใหม่ท าให้เวลาในการผลิต
ลดลง 18 นาท ีโดยเหลอืเวลาในการผลติ 29.08 
ชัว่โมง 
 

ระยะทางการไหลของวตัถุดบิ 
 จากการศึกษาขบวนการผลิตชาอู่หลง
ของโรงงานผลติชา จะเหน็ว่ามรีะยะทางการไหล
ของวตัถุดิบในขบวนการผลิตทัง้หมดอยู่ที่ 296 
เมตร หลังจากมีการออกแบบและปรับปรุงผัง
โรงงานใหม่ โดยจดัให ้Process ทีม่คีวามสมัพนัธ์
กนัหรือต่อเนื่องกนัให้อยู่ใกล้กนั ซึ่งส่งผลให้ลด
ระยะทางการไหลของวตัถุดบิได ้66 เมตรหรอืคดิ
เป็น 22.3% เหลอืเพยีง 230 เมตร 
 ในการวิจยัการปรบัปรุงผังโรงงานเพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพก าลงัการผลติโรงงานผลติชานัน้
เมื่อน าผลที่ได้ไปปรบัใช้กบัทางโรงงาน เพื่อเพิม่
ความสามารถในการผลิต  และส่ งผลดี ต่ อ
อุตสาหกรรมชาในพืน้ทีต่่อไป         
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