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อุปกรณและวิธีการ 
 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

1.  ความรูท่ัวไปเก่ียวกับปาลมน้ํามัน 

 ปาลมน้ํามันเปนไมยืนตนมีช่ือวิทยาศาสตรวา  Elaeis Guineensis  มีถ่ินกําเนิดทาง
ตะวันตกของทวีปอัฟริกา โดยท่ัวไปพบวาปาลมน้ํามันเปนพืชที่สามารถปลูกไดตลอดปเร่ิม
ใหผลผลิตเมื่ออายุ 2 ปครึ่ง ถึง 3 ป        และเก็บเกี่ยวผลผลิตไดนานถึง 25 ป ตนปาลมที่ปลูกใน
พื้นที่ 1 เฮกเตอร (6.25 ไร)  สามารถใหน้ํามันปาลมไดถึง 5 ตันตอป หรือไรละประมาณ 800 
กิโลกรัม ซ่ึงสูงกวาพืชใหน้ํามันชนิดอื่นๆ  
 
           สําหรับผลปาลมน้ํามัน สามารถใหผลผลิตน้ํามันได 2 ชนิด คือ 
 
               1. น้ํามันปาลม (palm oil) สกัดไดจากเนื้อปาลม 
               2. น้ํามันเมล็ดในปาลม (palm kernel oil) สกัดไดจากเมล็ดปาลม 
 
           สําหรับผลปาลม 1 ผล มีน้ํามันปาลมจากเนื้อปาลม 9 สวน และน้ํามันเมล็ดในปาลม 1 สวน 
น้ํามันที่สกัดจากผลปาลมสดจะม ีเบตาแคโรทีน (beta-carotene)   โปรวิตามินเอ (pro vitamin A) 
และวิตามนิอี (vitamin E) ในปริมาณที่สูงมาก [www.vcharkarn.com] 

           น้ํามันปาลมประกอบดวยกรดไขมันไมอ่ิมตัว และกรดไขมันที่อ่ิมตวัในสัดสวนทีส่มดุล 
และดวยเหตุทีม่ีวิตามันอีสูง จึงทําใหน้ํามันปาลมมีเสถียรภาพสูง สําหรับกรดไขมันไมอ่ิมตัวนั้น 
สวนใหญจะประกอบดวยกรดไขมันไมอ่ิมตัวพันธะเดีย่ว โอเลอิค (mono-unsaturated oleic acid) 
40% ขณะที่กรดไขมันอิ่มตวัประกอบดวย กรดปาลมเมติก (palmitic acid) 44% และกรดสเตรยีติก 
(stearic acid) 5%ดวยสัดสวนของสวนผสมดังกลาว ทาํใหน้ํามนัปาลมมีคุณสมบัติพิเศษ   เหมาะ
สําหรับใชในอุตสาหกรรมแปรรูปอาหารหลายประเภท 
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 คุณสมบัติอีกประการหนึ่งของน้ํามันปาลมคือ สามารถใชผลิตเปนไขมันพืชที่มีสภาพเปน
ของแข็ง (solid-fat)  โดยไมตองผานกระบวนการไฮโดรจีเนชั่น (hydrogenation process) เปนการ
หลีกเลี่ยงการกอตัวของกรดไขมันทรานซ (trans fatty acids) ที่เกิดจากกระบวนการซึ่งเปนอันตราย
ตอสุขภาพ (www.vcharkarn.com) 

           คุณสมบัตพิิเศษของน้ํามนัปาลมจึงนําไปใชในการปรุงอาหารไดหลากหลายโดยปราศจาก
โคเลสเตอรอล และเปนแหลงพลังงานของรางกาย นอกจากนี้ยังมีผลพลอยไดจากน้าํมันปาลม ใน
การนําไปเปนสวนผสมของเนยเหลือง หรือ มาการีน จากการสํารวจความคิดเห็นของผูบริโภคสวน
ใหญใหความคิดเห็นตรงกันวา อาหารที่ทอดดวยน้ํามนัปาลมจะกรอบ อรอย ใหรสชาติที่แทจริง
ของอาหารและเก็บไดนาน สําหรับผลพลอยไดอ่ืนๆ ยังมีอีกมากมาย  โดยเฉพาะใชเปนสวนผสมใน
อุตสาหกรรมผลิต สบู ผงซักฟอก เครื่องสําอาง ยา ผลิตภัณฑทีใ่ชในครัวเรือน และอุตสาหกรรม 
(www.vcharkarn.com) 

           น้ํามันปาลมแดงที่สกัดออกในกระบวนการกลั่น พบวามปีริมาณแคโรทีนสูงถึง 80% และมี
วิตามินอีในสัดสวนที่สูงมาก จากผลการวิจัยพบวามีคณุสมบัติในการปองกันการเหี่ยวยนของเซลล
ผิวหนัง โรคหวัใจ และโรคมะเร็ง จึงมีการนํามาผลิตเปนผลิตภัณฑเพือ่สุขภาพ เชน วิตามินแคปซลู
สําเร็จรูป อาหารเสริม เครื่องสําอาง เปนตน (www.vcharkarn.com) 

2.  เศรษฐกิจกับผลผลติของปาลม 
 
 ปาลมน้ํามันเปนพืชน้ํามันที่มศีักยภาพในการแขงขันสูงกวาพืชน้ํามันชนดิอื่นๆ ทั้งดานการ
ผลิตและการตลาดสวนแบงการผลิตน้ํามันปาลมตอน้ํามันพืชของโลก     มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นอยาง
ตอเนื่องและรวดเรว็ จากรอยละ 117 ในชวงป 2519-2543 เพิ่มเปนรอยละ 27.5     ในชวงป 2544-
2548 และคาดวาจะเพิ่มสูงขึน้เปนรอยละ 312  ในชวงป 2559-2563  โดยมีประเทศผูผลิตที่สําคัญคือ 
มาเลเซีย และอินโดนีเซยี (www.tei.or.th) 
 
             ปาลมน้ํามันเปนพืชยืนตนทีท่นทานตอผลกระทบจากภยัธรรมชาติมากกวาพืชอายุส้ันอื่นๆ 
ลงทุนเพียงครั้งเดียวก็สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตไดนาน 20 ป และที่นาสนใจคือ พื้นที่ปลูกที่
เหมาะสมในโลกจะอยูระหวางเสนละติจูดที่ 20 องศาเหนือ-ใต สวนใหญพื้นที่ปลูกปาลมน้ํามันเปน
พื้นที่ประเทศในแถบเอเชียตะวนัออกเฉียงใต คือ มาเลเซีย และอินโดนเีซีย สองประเทศนี้รวมกนัมี
พื้นที่ปลูกที่ใหผลผลิตแลวจํานวน 37.04 ลานไร และมีผลผลิตน้ํามันปาลมรอยละ 83  สงออก
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น้ํามันปาลมรอยละ 90 และน้ํามันปาลมมสีวนแบงการตลาดน้ํามันรอยละ 48 ของตลาดน้ํามันโลก 
(น้ํามันพืชและสัตว) ปาลมน้ํามันมีศักยภาพอันดับตนๆ     ในสถานการณปจจุบนัเนื่องจากมีตนทุน
ต่ํา ผลผลิตตอพื้นที่สูงราคาซื้อขายในตลาดไมสูง           เส่ียงตอการเสยีหายจากภัยธรรมชาตินอย 
สามารถผลิตไดในปริมาณมากเพื่อรองรับความตองการที่เพิ่มขึ้นตามจํานวนประชากรโลกที่เพิ่ม
มากขึ้นในอนาคต 
 
        ปาลมน้ํามันเปนพืชที่อนุรักษสภาพแวดลอม    (ecofriendly crop)   เมื่อปลูกปาลมน้ํามัน
เปนระยะยาวนานจะทําใหสภาพนิเวศที่เสียหายไปกลบัคืนสูสภาพธรรมชาตินอกจากนี้ยังสามารถ
สกัดองคประกอบจากน้ํามนัปาลมไดแก กรดไขมันหลายชนิด วิตามนิอี และวิตามนิเอ นํามาใช
ประโยชนและใชเปนสารตั้งตนในอุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมเครื่องสําอาง อุตสาหกรรม 
Oleochemical และพลังงานทดแทน รวมทั้งพืชที่ปลอดภัยตอผูบริโภคเพราะไมมีการตัดแตง
พันธุกรรม(GMOs) 
 
             ในการสกัดน้ํามันปาลมดิบยงัมีวัสดุเหลือใชจากการสกัดนํามาใชประโยชนไดแทบจะทุก
ชนิด ดังนี ้
 
        ทะลายปาลม  ใชคลุมดินในสวนปาลมรักษาความชื้นและเพิ่มเนื้อดิน นํามาใชเพาะเห็ด 
      และขอมูลจากโรงงานสกัดน้าํมันปาลมระบุวามีความเปนไปไดในการใช 
   เปนเชื้อเพลิงในหมอไอน้ําเนื่องจากมีความรอนสูง 
        เสนใยแหง ใชเปนเชื้อเพลิงในหมอไอน้าํ 
        กะลา   ใชผสมกับเสนใยเปนเชื้อเพลิงในหมอไอน้ํา ซ่ึงปจจุบันโรงงานสกัด 
   น้ํามันปาลมใชเปนแหลงพลังงานในการผลิตกระแสไฟฟาใชในโรงงาน
   นํามาผลิตถานกัมมันต(activated carbon) ใชในการกรองน้ํา และของเสยี 
    หรือนํามาใชปลูกตนไม เชนกลวยไมหรือใชซอมหัวถนนไดเพราะม ี
   ความแข็งมาก 
        น้ําเสีย   ใชรดน้ําในสวนปาลม เนื่องจากมีปริมาณอินทรียวัตถุสูง หรือใชผลิตกาซ 
   มีเทน ใชหุงตม โดยผานกระบวนการกาซชีวภาพ (bio gas) กากของเสีย 
   ใชทําปุย 
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3.  การใชประโยชนผลปาลมในโรงงานสกดัน้ํามันปาลมดิบ
 
 ในโรงงานผลิตน้ํามันปาลมดิบ จากขอมูลพบวา ถานําทะลายเปลา เสนใย และกะลา   ที่
เปนวัสดุเหลือจากการสกัดน้าํมันมาเผารวมกัน จะมีคาความรอน (Heating Value) สูงกวาลิกไนต     
และมากพอทีจ่ะใชเปนเชื้อเพลิงในการผลิตกระแสไฟฟา 
        นอกจากนี้พบวายังมกีารใชน้ํามันปาลมในอุตสาหกรรมตอเนื่องอื่นๆ เชนกัน     โดยเฉพาะ
การใชประโยชนจากคณุสมบัติทางเคมี หรือ  oleochemical   ซ่ึงเปนการสกัดสารเคมีจากไขมันพืช
และสัตว คลายกับ petrochemical ซ่ึงเปนการสกัดสารเคมีจากน้ํามันปโตรเลียม        โดยสารเคมี
พื้นฐานที่สามารถสกัดได คือ fatty acids fatty ester (metny ester) , fatty alcohol fatty nitrogen 
compound (fatty amined) และ glycerol 
 
        สําหรับตัวอยางของการใชคุณสมบัติทางกายภาพ และทางเคมีของน้ํามันปาลมกับ
อุตสาหกรรมตางๆ  เชน (www.doa.go.th) 
        รถยนต     ใชน้ํามันปาลมแทนน้ํามนัดเีซลโดยมีการดัดแปลงเครื่องยนต 
    เล็กนอย สําหรับไอเสียที่ออกมาพบวาไมมซัีลเฟอรออกไซดและ 
    ไนโตรเจนออกไซด ซ่ึงเปนสารพิษตอส่ิงแวดลอม 
        อุตสาหกรรมขุดเจาะ ใชเปนตวัหลอล่ืน เนื่องจากน้ํามันปาลมมจีุดสันดาปสูงกวา 
    น้ํามันดีเซลและไมเปนพิษ 
        อุตสาหกรรมสบู  จากองคประกอบของกรดไขมันในน้าํมันปาลม พบวาม ี
    คุณสมบัติสามารถทําใหเกิดฟอง และมีคุณสมบัติการชําระลาง 
    ใกลเคียงกับไขมันสัตว   และน้ํามันมะพราว 
        อุตสาหกรรมเคลือบผิว  มีคุณสมบัติในการปองกันรังสีอัลตราไวโอเลตและใหมีความเงา 
    งาม 
        อุตสาหกรรมสีทาบาน  พบวาทําใหสีติดทนทาน ไมหลุดลอกงาย 
        อุตสาหกรรมยาสระผม  สามารถใชเปนสวนผสมของยาสระผม 
        อุตสาหกรรมเหล็ก  มีสารปองกันสนิมสูงกวาไขมันที่สกัดจากไขมันสัตว 
        อุตสาหกรรมยา   ถูกใชเปนตวัประสานชวยใหเนื้อยาเขากันไดดีขึ้นรวมถึงเพิ่ม 
    ปริมาณเนื้อยาเนื่องจากน้ํามนัปาลมเปนสารไมมีโทษ จึงสงผล 
    ทําใหน้ํามนัปาลมจะไมทําปฏิกิริยากับสารอื่นๆ ไดงาย 
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        อุตสาหกรรมโพลีเอสเตอร ใชเปนสารปองกันการแข็งตวั และถายเทความรอนไดด ีและยัง 
    สามารถใชเปนสารหลอล่ือในการผลิตโพลีเอสเตอร 
        อุตสาหกรรมเทียนไข  ชวยเพิ่มระยะเวลาการติดไฟนาน มีควนั   และน้ําตาลเทยีนนอย 
    กวาเทยีนไขทีท่ําจากไขปโตรเลียม 
        อุตสาหกรรมผลิตยาง  ชวยในกระบวนการผลิต นอกจากเปนสารหลอล่ืนในกระบวนการ 
    แลวยังทําใหสามารถขึ้นรูปไดงายขึ้น 
 

 
 

ภาพที่ 2  แสดงรูปแบบผลิตภัณฑที่ไดจากปาลมน้ํามัน (www.doa.go.th) 
         ที่มา:  เอกสารเผยแพรกรมวิชาการเกษตร (ม.ป.ป.) 
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4.  คุณคาทางโภชนาการ
 
        จากผลการศึกษาพบวา (พรรณนยี,2548) คุณคาทางโภชนาการนั้น น้ํามันปาลมมีอยูไมนอย
กวาพืชชนิดอืน่ กลาวคือ ในน้ํามันปาลม 1 กรัม ประกอบดวย 
 
        พลังงาน 9 แคลอรี่ 
        โคเลสเตอรอล 0 แคลอรี่ 
        วิตามิน อี 1,150 ppm (มากกวาน้ํามันชนิดอื่น) 
        วิตามิน เอ 500-700 ppm (มากกวาน้ํามันชนิดอื่น) 
 
        วิตามินอีในน้ํามันปาลม ชวยควบคุมโคเลสเตอรอลในเลือด       ปองกันการเกิดโรคมะเร็ง 
โดยเฉพาะมะเร็งเตานม ปองกันผิวจากรังสีอุลตราไวโอเลต ชะลอร้ิวรอย และความเหีย่วยนของผิว  
 
        วิตามินเอ แคโรทีนอยด และเบตาแคโรทีน ในน้ํามนัปาลม เปนสารตอตานปฏิกิริยาออกซิ
เดชั่น (oxidation) ทําลายอนมุูลอิสระ ซ่ึงเปนตัวการที่จะทําลายสวนประกอบตางๆ ของเซลล 
ตนเหตุของโรคมะเร็งนอกจากนี ้น้ํามันปาลมยังประกอบดวยสัดสวนของกรดไขมนัที่ใกลเคียงกนั 
คือ กรดไขมันอิ่มตัว 49% (กรดปาลมมิติก 44% และกรดสเตียริก 5%) กรดไขมันไมอ่ิมตัว 51% 
กรดโอเลอิค 40% และกรด ไลโนเลอิก 10%) ซ่ึงกรดปาลมมิติก และกรดโอเลอิก เปนสารที่รางกาย
ตองการ ขณะเดียวกันน้ํามันปาลมมีจุดเยือกแข็งต่ํา ทนความรอนไดดี เกิดควนันอย หมายถึง โอกาส
ที่โมเลกุลแตกตัวเปนอนุมูลอิสระนอยกวาน้ํามันชนิดอืน่ 
 
        จากคุณคาทางโภชนาการของน้ํามันปาลมดังกลาว พบวา การบริโภคน้ํามันปาลมไมทําให
ระดับไขมันในเสนเลือด หรือโคเลสเตอรอลเพิ่มขึ้น ในทางตรงกนัขาม กลับเพิ่มระดับ HDL-C 
(High Density Lipoprotien-Choiesterol_ และลดระดับ LDL-C (Low Density Lipoprotien-
Cholesterol) ซ่ึง HDL นี้เปนตัวปองกนัไมใหเกิดโรคหวัใจ 
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5.  ยุทธศาสตรปาลมน้ํามนั
 
        จากผลการประชุมในเดือนพฤษภาคม 2547 กระทรวงเกษตรและสหกรณ โดยสํานกังาน
เศรษฐกิจการเกษตรไดจัดทํายุทธศาสตรปาลมน้ํามันขึ้น โดยมีเปาหมายที่จะขยายพื้นที่ปลูกปาลม
น้ํามันใหได 10 ลานไร   ภายใน พ.ศ. 2572 เพื่อใหมีปริมาณผลผลิตปาลมสด 25 ลานตัน    หรือ
ผลผลิตน้ํามันปาลมดิบ 4.50 ลานตัน โดยจะเพิ่มผลผลิตปาลมน้ํามันตอไรใหไดเฉล่ียไรละ 2.8 ตัน  
และรักษาคณุภาพผลปาลมสดใหมีอัตราน้ํามันไมต่ํากวา 18%     ขณะเดียวกันจะดําเนินการเพิ่ม
มูลคาผลปาลมจากการแปรรปูอยางงาย เปนการแปรรูผลิตภัณฑมูลคาสูง โดยจัดตั้งเมอืง
อุตสาหกรรมน้ํามันปาลมครบวงจร    โดยจัดตั้งเมืองอุตสาหกรรมน้ํามันปาลมครบวงจร ภายใต
วิสัยทัศนทีก่ําหนดไววา “มุงสูการเปนผูผลิตและผูสงออกน้ํามันปาลมเคียงคูผูนําในระดับโลก และ
เปนแหลงพลังงานของประเทศที่ยั่งยนื” 
 
 5.1  ทั้งนี้มีเปาหมายการดําเนินงานในชวง 5 ปแรก (2548-2552) ไวดังนี้ 
               5.1.1  พื้นที่ปลูกปาลมน้ํามัน 3.67 ลานไร      ผลปาลมสด 6.18 ลานตัน   หรือ 1.11 
ลานตันน้ํามันปาลมดิบ   โดยขยายพื้นที่ปลูกปาลมน้ํามันใหม 1.5 ลานไร ในเขตนาราง 0.88 ลานไร 
ไรราง 0.15 ลานไร ปลูกแทนยางพาราในเขตไมเหมาะสม ปลูกยางพารา 0.46 ลานไร 
              5.1.2  ปลูกปาลมน้ํามันพันธุดีทดแทนสวนปาลมเกา 0.50 ลานไร ในเขต 4 จังหวัด คือ 
ชุมพร 0.08 ลานไร สุราษฎรธานี 0.15 ลานไร กระบี่ 0.2 ลานไร และสตูล 0.07 ลานไร 
              5.1.3  พัฒนาและปรับปรุงสวนปาลมน้ํามันเดิมทีย่ังไมถึงอายุขัยปลูกทดแทนดวยการ
ใสปุยและการเก็บเกีย่วที่ถูกตอง 
               5.1.4  สนับสนุนการจัดตั้งอุตสาหกรรมตอเนื่อง    และอุตสาหกรรมที่ใชวัสดุเหลือ
ใชจากอุตสาหกรรมปาลมน้ํามันและน้ํามนัปาลม 
                5.1.5  จัดตั้งคณะกรรมการปาลมน้ํามันและน้ํามนัปาลมแหงชาต ิ
         5.1.6  ศึกษาความเปนไปไดในการจัดตั้งเมืองปาลมน้ํามัน 

 
 5.2  จากยุทธศาสตรปาลมน้ํามันไดระบุปจจัยสูความสําเรจ็ไวดังนี ้
               5.2.1  ตองมีความชัดเจน และแนนอนของนโยบายการใชน้ํามันปาลมทดแทน
พลังงานเชื้อเพลิง ซ่ึงตองไมเปลี่ยนแปลงตามผูบริหารประเทศ 
               5.2.2  ตองมีหนวยงานอิสระเฉพาะเพื่อกาํกับดูแล และควบคุมการดําเนินงานให
เปนไปในทิศทางเดียวกนัทัง้ระบบ 
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               5.2.3  ตองมีงบประมาณสนับสนุนทีต่อเนื่อง ชัดเจน ในการปฏิบัติตามแผน 
               5.2.4  ตองมีเกษตรกรและผูประกอบการเขารวมโครงการ 
 
 5.3  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากยุทธศาสตรปาลมน้ํามัน คือ 
               5.3.1  ระบบนิเวศ ที่เสียหายกลับคืนสูสภาพสมดุลทางธรรมชาติ เมื่อปลูกปาลมน้ํามัน
ไดระยะหนึ่ง และรักษาความสมดุลระบบนิเวศใหเกิดขึน้อยางยั่งยืน 
               5.3.2  ลดความผันผวนของราคาผลปาลม และผลิตภัณฑเมื่ออุตสาหกรรมน้ํามนัปาลม
ไมไดอยูบนพืน้ฐานของการบริโภคเพื่อเปนอาหารอยางเดียว 
               5.3.3  ลดการสูญเสียเงินตามตางประเทศ จากการนําน้าํมันปาลมไปใชทดแทน
พลังงานเชื้อเพลิงอยางนอยปละ 18,000 ลานบาท 
               5.3.4  เพิ่มมูลคาอุตสาหกรรมน้ํามันปาลมจาก 50,000ลานบาทในปจจุบันเปน
231,492  ลานบาทในป 2572 ยุทธศาสตรนี้ยังอยูระหวางการพิจารณาของกระทรวงเกษตรและ
สหกรณ 

6.  น้ํามันปาลมกับไบโอดีเซล 

          ประเทศไทยไมมแีหลงน้ํามันเชื้อเพลิงเปนของตนเอง เชนเดยีวกบัอีกนับรอยประเทศในโลก
นี้ ซ่ึงตองพึ่งพาประเทศผูผลิตน้ํามันปโตรเลียมเพียงไมกีป่ระเทศ ซ่ึงไมวาประเทศเจาของบอน้ํามัน
เหลานั้นจะขายในปริมาณเทาไร และในราคาเทาไร โอกาสของการตอรองมีนอยมาก เพราะน้ํามนั
ปโตรเลียมเปนสิ่งจําเปนสําหรับการดําเนนิชีวิตของผูคนในยุคนี้ ที่ผานมารัฐบาลแบกรับภาระ
ชดเชยคาน้ํามนัปละหลายหมื่นลานบาท เพื่อไมใหประชาชนในประเทศเดือดรอนดานคาครองชีพ 
ขณะเดียวกนักม็ีความพยายามผลักดันใหมกีารผลิตน้ํามันจากวัตถุดิบทางการเกษตร เชน เอทานอล 
(ethanol) ซ่ึงผลิตจากมันสําปะหลังหรือออย เอทานอลผสมกับน้ํามันเบนซิน เปนกาซโซฮอลลที่มี
ศักยภาพเดยีวเทากับน้ํามันเบนซินออกเทน 95 และ กําลังเปนที่สนใจของผูใชน้ํามันเชือ้เพลิงอยูใน
ขณะนีเ้พราะราคาถูกกวาน้ํามันเบนซินออกเทน 95 และ การเผาไหมไมกอใหเกิดมลภาวะ 

           นอกจากนี้ยังมนี้ํามันจากวัตถุดิบทางการเกษตรอีกชนิดหนึ่ง ที่กลาวถึงกันมานานหลายป 
แตยังไมมกีารผลิตในเชิงการคาอยางจริงจงัเหมือนเอทานอล นั่นคือ “ไบโอดีเซล” (biodiesel) ใน
งานวันเกษตรแหงชาติที่ผานมาเมื่อปลายเดอืนมกราคม 2548 หนวยงานในสังกดักระทรวงเกษตร
และสหกรณหลายหนวยงาน จัดแสดงนิทรรศการเกี่ยวกบั “พืชพลังงานทดแทน” 
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           จากเอกสารเผยแพรของสํานกังานเศรษฐกจิการเกษตรรวมกับ สมาคมปาลมน้ํามันและ
น้ํามันปาลมประเทศไทย  สมาคมโรงสกัดน้ํามันปาลม และสมาคมโรงงานกลั่นน้ํามนัปาลม ได
กลาวถึงไบโอดีเซลไวดังนี ้
 
           ไบโอดีเซล คือ เชื้อเพลิงเหลวที่ผลิตจากไขมันสัตว หรือ ไขมันพืช หรือ น้ํามันที่ใชแลว
นํามาสกัดยางเหนียว และสิ่งสกปรกออก (degumming) จากนั้นนํามาผานกระบวนการ 
transesterification  โดยการเติมแอลกอฮอล เชน เมทานอล หรือ เอทานอล และมีตัวเรงปฏิกิริยา 
เชน โซเดียมไฮดรอกไซดภายใตสภาวะอุณหภูมิสูง เพื่อเปลี่ยนไขมันใหเปนเมทิลเอสเตอร หรือ 
เอลทิลเอสเตอรขึ้นอยูกับประเภทของแอลกอฮอลที่ใชในกระบวนการผลิต และไดกรีเซอรอลเปน
ผลพลอยไดออกมา 
 
           พืชน้ํามันที่มีศกัยภาพในการนํามาผลิตเปนไบโอดีเซล ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของพืช 
และสภาพภูมศิาสตร รวมทั้งความสามารถในการใหผลผลิตน้ํามันของพืชชนิดนัน้ๆ สําหรับ
ประเทศไทย รัฐบาลพยายามผลักดันให “ปาลมน้ํามัน” เปนพืชวัตถุดิบทีจ่ะนํามาผลิตเปนไบโอ
ดีเซล โดยมีนโยบายขยายพืน้ที่การปลูกปาลมน้ํามันเพิ่มขึ้นในพืน้ที่ที่เหมาะสมอีก 10 ลานไร 
ภายในป 2572 ดวยเหตุผลวา “สําหรับประเทศไทยน้ํามนัปาลมมีศักยภาพในการนํามาใชผลิต
เปนไบโอดีเซลสูงกวาน้ํามันพืชอ่ืน เนื่องจากมีพื้นที่อยูในเขตเหมาะสมปลูกปาลมน้ํามันของโลก 
คือ 10 องศาเหนือ-ใต จากเสนศูนยสูตรใหผลผลิตน้ํามันตอหนวยพืน้ทีสู่งกวา และมีตนทุนการผลิต
น้ํามันต่ํากวา” 

           สําหรับไบโอดีเซลในประเทศตาง ๆ ใชวัตถุดิบที่แตกตางกันไป เชน สเปน และฝรั่งเศส      
ใชเรพสดี และทานตะวัน อิตาลีและสหรัฐอเมริกาใชถ่ัวเหลือง ออสเตรเลียใชน้ํามนัที่ใชแลว 
เยอรมันใชน้ํามันที่ใชแลวและเรพสีด มาเลเซียใชปาลมน้ํามัน 
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ในนิทรรศการงานวันเกษตรแหงชาติ ไดแสดงกระบวนการผลิตไบโอดีเซลไวอยางงายๆ  

 

  ภาพที่ 3  แผนผังกระบวนการผลิตไบโอดีเซลอยางงาย [www.doa.go.th] 
                                   ที่มา : เอกสารเผยแพรกรมวิชาการเกษตร (ม.ป.ป.) 

 สําหรับการนําน้ํามันปาลมมาใชเปนเชื้อเพลิง ทดแทนน้ํามันดเีซลในเครื่องยนตดเีซลมี
หลายวิธีดังนี ้

        วิธีท่ี 1 การใชน้ํามันปาลมดบิท่ีสกัด หรือบีบไดจากผลปาลมสด
 
           วิธีการนี้ตองมอุีปกรณเพิ่มเตมิเพื่อใหความรอนกับน้ํามันปาลม    เพื่อใหน้ํามันละลายเหลว 
ใส กรองใหสะอาด แลวใชแทนน้ํามันดเีซล เหมาะสําหรับเครื่องยนตทีต่ิดตั้งอยูกับที่ เชน เครื่องปน
ไฟฟา เครื่องปมน้ํา 
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 ปญหาและขอจํากัดที่พบ คือ 
 
           1.  การเปด-ปด ตองใชน้ํามนัใสและไมใหน้ํามันปาลมดิบคางอยูในระบบทอปมหรือ  
หัวฉีดของเครือ่งยนต 
           2.  การใชน้ํามนัปาลมดิบตองระวังในเรื่องของน้ํา ส่ิงสกปรก กรดไขมนั ยางเหนียว และ
ไขมันที ่แข็งตัว 
 
         วิธีท่ี 2 การใชน้ํามันปาลมบริสุทธ์ิ หรือน้ํามันปาลมท่ีผานการกําจัดไข กรด สิ่งเจือปนน้ํา
และยางเหนียว (gum) ออกแลว
 
           วิธีนี้ใชแทนน้าํมันดีเซลได 100% หรือผสมกับน้ํามันดีเซลในอัตราสวนตางๆ กัน โดยมี
อุปกรณเพิ่มความรอนใหน้ํามันดวยจะทําใหดีขึ้น 
 
           ปญหาและขอจํากัดที่พบ คือ น้ํามันปาลมบริสุทธิ์มีความหนืด (viscosity) สูงกวาน้ํามนั
ดีเซล 6-8 เทา  ดังนั้น  การใชกับเครื่องยนตดีเซลบางชนิด    ตองหมั่นตรวจสอบดูน้าํมันเครื่องและ
ตองระวังในการนําไปใชในสถานที่ที่มีอุณหภูมิต่ํากวา 18 องศาเซลเซียส หรือใชกับไสกรองน้ํามัน
ดีเซลบางชนิดที่มีความละเอยีดสูง 
 
 วิธีท่ี 3 การใชน้ํามันไบโอดีเซล
 
          น้ํามันไบโอดีเซล คือ วิธีการทําน้ํามันพืชใหมีคุณสมบัติเหมือนน้ํามนัดเีซล  โดยนําไปผาน
สารเคมี และแอลกอฮอล ซ่ึงน้ํามันไบโอดีเซลนี้มีการใชกันอยางแพรหลายทั้งในยุโรป อเมริกา 
ออสเตรเลีย และญ่ีปุน 

 วิธีการใชคือ ใชแทนน้ํามนัดเีซลไดเลย หรือ จะผสมกับน้าํมันดีเซลในสดัสวนตางๆ กนั 
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7.  คุณภาพน้ํามันไบโอดีเซล 
 
 การใชไบโอดีเซล   เปนเชื้อเพลิงเมื่อใชโดยตรง 100%   ไอเสียที่เกดิขึน้เมื่อเปรียบเทยีบกับ
น้ํามันดีเซล พบวา ไบโอดีเซลมีคุณสมบัติ ดังนี ้
 
          1.  ลดปริมาณไฮโดรคารบอน 20-40% 
          2.  ลดปริมาณฝุนละออง 0-40% 
         3.  ลดปริมาณไนโตรเจนออกไซด – 15 ถึง 5% 
 
          อยางไรก็ตามในการผลิตไบโอดี เซลมาใชกับเครื่องยนตดี เซลหมุนเร็วนั้น  ไดมี
ขอกําหนด ตามประกาศกระทรวงพาณิชย ฉบับที่ 2/2541 ดังนี ้
 
ตารางที่ 1 แสดงคุณสมบัติของน้ํามันไบโอดีเซล 
 

คุณสมบัต ิ ขอกําหนดตามประกาศ 
กระทรวงพาณชิย 2/2541 

เอสเตอร 

1. คาความถวงจําเพาะ (16.5/16.5 องศาเซลเซียส) 
2. จํานวนซีเทน (Cetane No.) 
3. ความหนืดที่อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส 
4. จุดไหลเท  องศาเซลเซียส 
5. ธาตุกํามะถัน  (รอยละโดยน้ําหนัก) 
6. การกัดกรอนแผนทองแดงหมายเลข 
7. กากถาน  (รอยละโดยน้ําหนัก) 
8. น้ําและตะกอน (รอยละโดยปริมาตร) 
9. เถา (รอยละโดยน้ําหนัก) 
10. จุดวาบไฟ 
11. การกลั่น (อุณหภูมิของสวนที่กลั่นได 90 องศาเซลเซียส) 
12. สี 

0.81 – 0.87 
ไมต่ํากวา 47 

1.8 – 4.1 
ไมสูงกวา 10 
ไมสูงกวา 0.05 
ไมสูงกวา 1 

ไมสูงกวา 0.05 
ไมสูงกวา 0.05 
ไมสูงกวา 0.1 
ไมสูงกวา 52 
ไมสูงกวา 357 
ไมสูงกวา 4 

0.88 
51.5 
4.97 
12 

0.03 
1 

N/A 
N/A 
0.01 
86 
346 

5 

 
หมายเหต ุ  ขอกําหนดคุณภาพของน้ํามันไบโอดีเซล สําหรับใชกับเครือ่งยนตหมนุเรว็ 
ที่มา : กรมการพลังงานทหาร (เอกสารประกอบการสัมมนาเรื่อง กองทัพไทยกบัไบโอดีเซล (ม.ป.ป.) 
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8.  ยุทธศาสตรไบโอดีเซล 
 
        จากที่กลาวมาไบโอดีเซล คือน้ํามันที่ไดจากพืช หรือไขมันสัตว     นํามาทําใหมีคณุสมบัติ
เหมือนน้ํามนัดีเซลโดยนําไปผานสารเคมีและแอลกฮอลล วัตถุดิบทีน่ํามาผลิตเปนไบโอดีเซลที่
เหมาะสม คือ น้ํามันปาลม น้าํมันพืชที่ใชแลว และไขมันสัตว มีการใชไบโอดีเซลอยางแพรหลายใน
ตางประเทศทัง้ในยุโรป สหรัฐอเมริกา ออสเตรเลีย และญี่ปุน วิธีการใชคือ ใชแทนน้าํมันดีเซล 
100%หรือผสมกับน้ํามันดีเซลในสัดสวนตางๆ 
 
        เมื่อวันที่ 18 พฤษภาคม 2547 คณะรัฐมนตรีไดลงมติความเห็นชอบยทุธศาสตรไบโอดีเซล   
ตามที่ กรมพฒันาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน กระทรวงพลังงานเสนอยทุธศาสตร
ดังกลาวมีเปาหมายเพื่อสงเสริมใหมีการผลิตไบโอดีเซลทดแทนน้ํามันดีเซลรอยละ 3      ของการใช
น้ํามันดีเซลในป 2554    หรือคิดเปนปริมาณไบโอดีเซล 880 ลานลิตรตอป        ซ่ึงจะประกอบดวย  
การกําหนดใหผสมไบโอดีเซลกับน้ํามันดีเซล  
 
        ในสัดสวน 2% น้ํามันดีเซล 98% ตั้งแตป 2549 เปนตนไป ในพื้นที่ที่มีความเหมาะสม 
และทั่วทั้งประเทศในป 2553    เพื่อใชในภาคการขนสงและสงเสริมใหชุมชนผลิตไบโอดีเซล
ใชทดแทนน้ํามันดเีซลรอยละ1ของการใชน้ํามันดีเซลในป2554โดยใชทั้งภาคขนสงและเกษตรกรรม 
 
 วิสัยทัศนของยุทธศาสตรไบโอดีเซล กําหนดไว 3 ประการ คือ 
 
        1.   เพื่อสรางความมั่งคงดานพลังงานของประเทศและชุมชนอยางยั่งยืน 
        2.   เพื่อสรางศักยภาพของชุมชนใหเปนแหลงผลิตพลังงาน 
        3.   เพื่อสนับสนุนการพัฒนาอุตสาหกรรมไปโอดีเซลในประเทศ 
 
        เมื่อวนัที ่17 พฤษภาคม 2548  คณะรัฐมนตรีไดมีมติเหน็ชอบในหลกัการตามที่กระทรวงพลงังาน 
และคณะกรรมการพัฒนาและสงเสริมเชื้อเพลิงชีวภาพ เสนอแผนการปฏิบัติการการพัฒนาและ
สงเสริมไบโอดีเซล พรอมทั้งเห็นชอบใหหนวยงานทีเ่กีย่วของดําเนินการใหเปนไปตามแผนปฏิบัติ
การดังกลาว คือ   ใหกระทรวงเกษตรและสหกรณกําหนดเขตพื้นที่ที่เหมาะสมในการปลูกปาลม
น้ํามัน (zoning)    ใหแลวเสร็จภายใน 6 เดือน จดัหาเมล็ดพนัธุปาลม     สงเสริมการปลูกปาลมน้ํามนัและ
พืชน้ํามัน และศึกษาผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกับเกษตรกร กําหนดใหภาคใตและภาคตะวันออก 
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(จันทบุ รี  และระยอง)  เปนฐานปลูกปาลมน้ํา มัน  พัฒนาและทําโครงการนาํรองในภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ และภาคเหนือ ประสานและจัดทําความรวมมือกับประเทศเพื่อนบานใน
การปลูกพืชน้ํามันเพื่อเปนวตัถุดิบในการผลิตไบโอดีเซลของไทยในลักษณะของ contract farming 
ทั้งนี้  การกําหนดพื้นที่ปลูกปาลมน้ํามันในทองที่ใดใหคํานึงถึงความเปนไปไดของผลผลิตและ
ความเหมาะสม สอดคลองกบัระบบการขนสงของปาลม (logistics) ไปยงัผูผลิต และผูใชไบโอดีเซล 
 
  นอกจากนี้ยังใหกระทรวงการคลัง พิจารณาจัดตั้งนิติบุคคลเฉพาะกิจ (SPV) เพื่อสงเสริม
การปลูกปาลมน้ํามันและพืชน้ํามัน รวมทั้งการผลิตไบโอดีเซลรวมทั้งมอบหมายใหธนาคารเพื่อ
การเกษตรและสหกรณการเกษตร (ธ.ก.ส.) สนับสนุนสนิเชื่อแก SPV เพื่อดําเนนิธุรกิจปาลมน้ํามนั 
โดยกระทรวงการคลังเปนผูค้ําประกัน ใหกระทรวงพลังงานและกระทรวงอุตสาหกรรม สงเสริม
การผลิตและการใชไบโอดีเซลใหสอดคลองกับยุทธศาสตร   ทั้งนี้คณะรัฐมนตรีเห็นชอบใน
หลักการวงเงนิงบประมาณ 1,300 ลานบาท (ป พ.ศ. 2548-2555)   เพื่อใชเปนเงนิทุนหมุนเวียน
สงเสริมการปลูก 800 ลานบาท การวิจยัและพัฒนาและการบริหารจัดการ 500 ลานบาท 
 
        ในการพจิารณาของคณะรัฐมนตรีในครั้งนี้  กระทรวงพลังงาน รวมกับกระทรวงเกษตร
และสหกรณ และกระทรวงการคลัง      ไดเสนอแผนปฏิบัติการการพัฒนาและสงเสริมการใชไบโอ
ดีเซลระหวางป 2548 -2555  ไววาในป  2548-2549  จะจดัทํามาตรฐานไบโอดีเซลและสงเสริม
ผลิตไบโอดีเซลในชุมชน  โดยใชน้ํามันพชืใชแลว และน้ํามันปาลมดบิ กําลังการผลิตรวม 0.6 ลาน
ลิตรตอวัน ในป 2549  เปนตนไป โดยจะทาํการผลิต ไบโอดีเซลในเชิงพาณิชย มเีปาหมาย
จําหนายไบโอดีเซล 5%  (ไบโอดีเซล 5% ผสมน้ํามันดีเซล 95%) บางพื้นที่ในภาคใต และ
กรุงเทพมหานคร และจะขยายจนทั่วประเทศในป 2554 โดยมีกําลังการผลิตรวม 79 ลานลิตร
ตอวัน ในป 2555       จะจําหนายไบโอดีเซล 10%  (ไบโอดีเซล 10% ผสมน้ํามันดีเซล 90%) ทั่ว
ประเทศ      โดยมีกําลังการผลิตรวม 85 ลานลิตรตอวัน 
 
9.  อนาคตของปาลมน้ํามันและไบโอดีเซล 
 
        ถายุทธศาสตรปาลมน้ํามัน และยุทธศาสตรไบโอดีเซลไดผลสรุปที่ลงตัวความสามารถ
ในการผลักดันใหนําวัตถุดิบจากธรรมชาติมาผลิตเพื่อเปนน้ํามันเชื้อเพลิงทดแทนเชื้อเพลิงจาก
ปโตรเลียมนั้น พบวาโดยรวมประสบความสําเร็จเปนอยางด ี    สงผลทําใหเศรษฐกจิโดยรวมของ
ประเทศดีขึ้น ผลจากการสรางงานใหกับทองถ่ิน และชุมชน ทั้งจากการปลูกปาลมน้ํามัน 
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จากโรงงานสกัดน้ํามนัปาลม และ  โ รงงานผลิตไบโอดีเซล    สามารถลดการนําเงินตราออกนอก
ประเทศโดยการลดปริมาณการซื้อน้ํามันดิบจากประเทศผูผลิตน้ํามันไดอยางมาก   ยิ่งไปกวานัน้ยงั
เปนการอนุรักษรักษาสภาพแวดลอมใหดขีึ้น เพราะสวนปาลมน้ํามันที่เพิ่มขึ้นเปรียบเสมือนการเพิ่ม
พื้นที่ปาที่สามารถรักษาความสมดุลทางธรรมชาติได      การเผาผลาญน้ํามันเชื้อเพลิงไมสรางมลพิษ
ใหกับบรรยากาศ เพราะเปนเชื้อเพลิงสะอาดจากธรรมชาติ  
 
 จากผลการวิจยัและการพัฒนาจากหลายๆสาขาวิชา พบวาผลจากการพัฒนาอยางตอเนื่อง
และเปนขัน้ตอนของการสกัดน้ํามันจากชอปาลม สําหรับผลิตผลที่มีคุณภาพดีและเปนที่ยอมรับใน
ตลาดคาน้ํามันปาลมทั่วโลกนั้น     พบวาคุณภาพของน้ํามันปาลมที่ดีโดยรวมขัน้ตอนที่สําคัญ
เร่ิมตนจากขั้นตอนการเก็บผลผลิตของปาลม การอบความรอนฆาเชื้อโรค  การนวดทลายปาลมเพื่อ
ใหผลปาลมหลุดออกจากขัว้ การบดผลปาลมเพื่อบีบเอาน้ํามันปาลมดบิออกมา สุดทายน้ํามันปาลม
ดิบจะถูกสงออกไปทําความสะอาดเพื่อรอนําไปแปรรูปในรูปแบบของผลิตภัณฑอ่ืนตอไป 

 ปริมาณผลผลิตของปาลมขึ้นอยูกับปริมาณการปลูกปาลมเปนสําคัญ จํานวนการปลกู
ปาลมตองมากเพียงพอตอการผลิตน้ํามันปาลมในการสงออก โดยเฉลี่ยอยูที่ 3 ถึง 60 ตัน FFB ตอ
ช่ัวโมง โรงงานขนาดใหญมรีะบบพรอมรองรับ (ตะกรา สายพานลําเลียง ปมและทอลําเลียง) การ
ผลิตจะรวดเรว็นั้นขึน้อยูกับคา FFB ที่ผลิตได โดยเริ่มตนจากกระแสไฟฟาที่ไดเครื่องกําเนิดไฟฟา 
(generators) ซ่ึงเชื้อเพลิงที่ถูกใชในการผลิตปกติไดมากจาก 

10.  กระบวนการสกัดน้ํามนัปาลมดบิ 

 วิธีการสกัดน้ํามันปาลมดิบ เร่ิมจากการนําผลปาลมมาเขาเครื่องบีบอัดเพื่อทําการสกดั
น้ํามันแลวจึงนําน้ํามันปาลมดิบที่ไดไปกลั่นเพื่อใหไดน้ํามันพืชที่มีความบริสุทธิ์    สําหรับอุปกรณ
การผลิตจะมีเครื่องสกัดน้ํามันแบบเกลียว น้ํามันที่ไดจะตองนําไปกรองเพื่อแยกสิ่งทีป่ะปนมาออก      
กอนนําไปกําจัดน้ําและความชื้นโดยผานเขาเครื่องระเหยน้ําภายใตความดันต่ํากวาบรรยากาศ
แลวจึงนําไปทาํใหบริสุทธิ์ โดยใชกรดฟอสฟอริกเพื่อกําจัดยางเหนยีวและใชผงฟอกสีเพื่อดูดซับสี
แดงใหจางลงแลวจึงนําไปกลั่นในหอกลั่นที่อุณหภูมิสูง 240-260 องศาเซลเซียส และความดันต่ํา
กวาบรรยากาศเพื่อกําจดั กรดไขมันอิสระ  สี และกลิ่น แลวจึงนําไปกรองอีกครั้งเพื่อใหไดน้ํามัน
ใสบริสุทธิ์ 
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ความรูท่ัวไปเก่ียวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

 การวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตถือไดวาเปนหัวใจสําคัญสําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรม ซ่ึงจะชวยทําใหองคกรบรรลุเปาหมายตามที่ตั้งไว คือ การสรางผลกําไรเพื่อใหธุรกิจ
อยูรอด ในปจจุบันการแขงขนัของอุตสาหกรรมมีแนวโนมที่รุนแรงมากขึ้น ลูกคามคีวามตองการ
สินคาหรือผลิตภัณฑที่มีราคาถูกและคุณภาพมากขึ้น รวมทั้งการสงมอบที่ถูกตองและทันเวลา การที่
จะสามารถตอบสนองถึงความตองการของลูกคานั้น    จําเปนตองมีการวางแผนและควบคุมการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพเพื่อที่จะทําการจดัสรรการใชทรัพยากร (resources) เชน คน เครือ่งจักร 
อุปกรณ และวสัดุ เปนตน ทีม่ีอยูอยางจํากดัไดอยางมีประสิทธิภาพและเสียคาใชจายต่ําที่สุด 

 

ภาพที่ 4   แผนผังแสดงปจจยัสําหรับระบบการผลิต  
             ที่มา:  ชัชวาล (2545) 
 
 โรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปจะไดมาซึง่เปาหมาย คอื ผลการผลิต คือ ผลิตภัณฑ หรือ 
การบริการ ซ่ึงเกิดจากกระบวนการผลิตซึ่งทําการแปรรูปหรือแปรสภาพของปจจัยนําเขา 
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 สําหรับประเภทขององคกรทางธุรกิจ สามารถแบงได ดังนี้ 
 
 1.  ธุรกิจการผลิต (manufacturer organization) เชน โรงงานผลิตรถยนต , โรงงานผลิต
เครื่องจักร โรงงานผลิตอุปกรณอิเลคทรอนิกส เปนตน 

2.  ธุรกิจบริการ (service organization) เชน โรงพยาบาล , ธุรกิจทองเที่ยว , ดีพารทเมนส
โตร หรือธุรกิจสายการบิน เปนตน 

 ในอดีตการแขงขันยังไมรุนแรงเทากับปจจบุันเนื่องจากคูแขงทางการคามีนอย การผลิตให
ถูกตองตามขอกําหนด (specification) หรือตามมาตรฐาน (standard) ก็เพียงพอที่จะจําหนาย
ผลิตภัณฑ เนือ่งจากลูกคามทีางเลือกนอย ซ่ึงแตกตางจากปจจุบัน ซ่ึงภาวการณแขงขนัทางดาน
ธุรกิจมีความรนุแรงมากขึ้น คูแขงทางธุรกิจสามารถผลิตสินคาชนิดเดยีวกันได ลูกคามีทางเลือกหา
ผลิตภัณฑไดมากขึ้น ดังนัน้ผลผลิตที่ดีนอกจากจะตองมีคณุภาพทีด่ีแลว ยังตองครอบคลมุถึงการที่
โรงงานอุตสาหกรรมตองผลิตสินคาใหมจีํานวน (quantity) ที่ถูกตองครบถวน มีการสงมอบสินคา
ใหกับลูกคาทีถู่กตองตามจํานวน ถูกสถานที่ และตามเวลาที่กําหนดดวยการสงมอบที่ส้ัน ผลิตภัณฑ
นั้นจะตองมีความปลอดภยัตอผูอุปโภคและบริโภค รวมทั้งตอพนักงานที่ผลิตดวย นอกจากนี้ยังตอง
มีราคาที่ต่ําจึงสมารถแขงขันกับคูแขงรายอืน่ๆไดอีก ดังนัน้การจะไดซ่ึงราคาที่ต่ํานั้น จําเปนอยางยิ่ง
จะตองมีตนทนุที่ต่ํานั้นเอง เห็นไดวาผลการผลิตที่ดี นอกจากจะเปนผลิตภัณฑที่ดี ยังตองประกอบ
ไปดวยบริการที่ดีเชนกนั 

 การใหไดมาซึ่งผลการผลิตที่ดีตามที่กลาวมานั้น จะตองเริม่จากปจจัย ที่เกี่ยวของกับการ
ผลิตที่ดี ซ่ึงประกอบไปดวยหลักการของ 5M + 1E คือ คน (man) เครื่องจักร (machinery) วัสดุ 
(material) วิธีการหรือเทคโนโลยี (method) และเงนิทุน (money) รวมทั้งส่ิงแวดลอม (environment) 
ที่ดี ซ่ึงจะตองการมีเครื่องมือในการจดัการ (management tools) ที่ดี ไดแก ระบบการจัดการระบบ
คุณภาพ ISO 9001 , ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 เปนตน นอกจากจะตองมีเครื่องมือใน
การจัดการขางตนแลว โรงงานอุตสาหกรรมยังจะตองการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ดีจึงจะทํา
ใหไดผลการผลิตตรงตามที่กําหนดไว นอกจากนีก้ารวางแผนและการควบคุมการผลิตที่ดีจะชวยลด
ความสูญเสียเกิดขึ้นในระบบการผลิตได  
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1.  ศึกษาผลของความสูญเปลาในโรงงานอตุสาหกรรม 
 

 การผลิต (production) ในโรงงานอุตสาหกรรม หมายถงึ การผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ
เพื่อใหไดมาซึง่ผลิตภัณฑ หรือบริการตาง ๆ ซ่ึงระบบการผลิตจะประกอบดวยกระบวนการตาง 
ๆ เพื่อการเปลี่ยนแปลงปจจัยการผลิต หรือทรัพยากรการผลิตตาง ๆ ไดแก คน วัตถุดิบ 
เครื่องจักร ที่ดิน และพลังงาน เปนตน ใหแปรสภาพเปนผลิตภณัฑ สินคา และบริการ 
(ชัชวาล,2545) 

 

 
 

ภาพที่ 5 แสดงองคประกอบภายในระบบการผลิต 
             ที่มา:  ชัชวาล (2545) 

 
 ในยุคปจจุบันเปนยุคการแขงขันที่สมบูรณ องคประกอบแหงความสําเร็จที่มีความสําคัญซึ่ง
ไมไดคํานึงเพยีงแคการไดผลิตผลตามที่ตองการเทานั้น การผลิตผลิตภัณฑจะตองไดทั้งผลิตภาพ 
และผลิตผล การวางแผนการผลิตตองมีระบบแบบแผน สินคาและบริการที่ไดมาตรฐาน สากล หรือ
มาตรฐานตามความตองการของลูกคา ในขณะที่ตนทุนในการผลิต (cost) ทั้งทางตรงและทางออม
ตองต่ํา ทําใหราคาขายต่ําลง การขนสงสินคาและผลิตภณัฑ (delivery) ทันตามระยะเวลาที่กําหนด 
การบริหารยุคนี้จะใชระบบการบริหารแบบทันเวลาพอด ีการมีสินคาคงคลัง (stock) ที่นอยที่สุดเพือ่
ตอบสนองความตองการของลูกคา ขณะทีภ่ายในองคกรการผลิตเอง การบริหารการผลิตหรือบริการ
จะตองมีความปลอดภัยในทกุ ๆ สวน ตองอยูในระดับทีค่วบคุมดูแลโดยพนกังาน ตองไมมีอุบัติเหตุ
ในขณะทํางาน รวมถึงการบริหารงานที่ตองทาํใหพนกังานปฏิบัติการดวยขวัญและกําลังใจที่ดี 
(morale) ในอดีตการผลิตตาง ๆ คํานึงเพียงลูกคาและสวนของโรงงานเทานั้น แตปจจบุันเปนยุคไร
พรมแดน ตองคํานึงถึงสวนของสิ่งแวดลอม (environment) และจรรยาบรรณ (ethic) ในการดําเนิน
ธุรกิจดวย ไมเชนนั้นผลิตภณัฑและบริการจะไมตอบสนองความตองการที่แปรเปลี่ยนไปของลูกคา  
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 ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูมากมาย และแฝงตัวในกระบวนการผลิต
คอนขางมาก สงผลใหตนทุนการผลิต และตนทุนผลิตภณัฑที่สูงเกนิกวาที่ควรจะเปน บางครั้งเกิด
ความลาชาในการผลิต เกิดมขีองเสียและผลิตภัณฑหมดอายุ ทําใหตองเสียเวลาในการแกไโดย
เฉพาะอยางยิ่งการถูกปฏิเสธการรับผลิตภัณฑจากลูกคา จากปญหาผลิตภัณฑไมไดมาตรฐาน ซ่ึง
เปนความสูญเสียที่ปลายเหต ุและกอใหเกิดความเสียหายอยางครบวงจรการเตรียมพรอม คิด
สรางสรรคในการพัฒนางานใหดีขึ้น ปฏิบตัิงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ ลดความสูญเสียใหมาก
ที่สุดเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น ซ่ึงดกีวาการดําเนินการเพื่อแกปญหา ดวยเหตุนีใ้นการ
ปฏิบัติงานเราตองทราบวาในกระบวนการมีความสูญเสียใดบาง ถามีเปนอยางไร มผีลกระทบมาก
แคไหน และจะดําเนินการอยางไรเพื่อขจดัความสูญเปลานั้นใหหมดไป 
 
2.  ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรม 
 

 ภายในโรงงานอุตสาหกรรมเองจะมหีลากหลายในทุกสวนของกระบวนการผลิต ในอดีต
คํานึงถึงผลิตผล ไมคํานึงถึงคุณภาพ หรือไมเนนถึงปจจยันําเขา ดวยเหตุนี้ทําใหเกิดความสูญเปลา
ตาง ๆ มากมายขึ้นภายในกระบวนการผลิต บอยครั้งที่ความสูญเสียหนึง่จะกอใหเกิดความสูญ
เปลาชนิดตาง ๆ ตามมา ซ่ึงสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น [ชัชวาล,2545] ความสูญเสียในโรงงาน
อุตสาหกรรมโดยสามารถจําแนกความสูญเสียเปน 7 หมวดใหญ ๆ ดังตอไปนี ้

 
 1)  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่มากเกินไป (over production) ความสูญเสียเนื่องจาก
การเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (unnecessary stock)  

 2)  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (transportation)  
 3)  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/การแกไขงานเสีย (defect/ rework)  
 4)  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (non-effective process)   
 5)  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (delay/idle time)  
 6)  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (motion)  
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2.1  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่มากเกินไป  (over production) 
         การผลิตที่มาก ๆ ผลิตในระดับขนาดใหญ ๆ เปนสิ่งที่ดําเนินการแทบทุก
อุตสาหกรรมในอดีต เหตุผลหลักคือเพื่อใชปจจัยการผลิตใหคุมคาที่สุดตนทุนต่ําที่สุดใชระบบ
สายพานการผลิตเพื่อผลิตมาก ๆ และตอเนือ่ง ซ่ึงกอใหเกดิความไมสมดุลในสายการผลิต เกิดมี
สินคาเพื่อรอการผลิตมาก ๆ หรือที่เราคุนเคยกันกับคําวา Work In Process (WIP) มุมมองและ
ความคิดในอดตีคิดวาการมี WIP มาก ๆ ทําใหเกิดความมั่นใจวาการผลิตจะไมขาดตอนเนื่องจาก
จะมีงานสํารองในระดับหนึง่ แตแทจริงแลวการมี WIP มาก ๆ แทนทีจ่ะชวยแกปญหากลับ
กลายเปนตวัปญหา ปกปดปญหาในสายการผลิตมากกวาในสวนที่คาดไมถึง  

 
 ปญหาในกระบวนการผลิตที่ผลิตมากเกินไป 

 1)  ปญหาของเสียไมทราบ ไมไดรับการแกไขในทันที และปดบังปญหาตาง ๆ ใน
สายการผลิต การผลิตผลิตภัณฑมาก ๆ และตอเนื่องโดยเฉพาะอยางยิ่งในสายการผลิตแบบ
ผลิตภัณฑ (product layout) ซ่ึงผลิตผลที่ออกมาจะมีปริมาณมาก ทําใหอาจมองขามปญหา
บางสวนซึ่งกอใหเกดิปญหาได โดยเฉพาะอยางยิ่งปญหาที่คางใน WIP นาน ๆ ทําใหขาดการ
ตรวจสอบชิ้นงาน หรือผลิตภัณฑตามมาตรฐาน ทําใหเกดิปญหาโดยไมรูตัว ไมทราบวามีของเสีย
ในสายการผลติ ไมทราบสาเหตุ หรือสาเหตุไมไดรับการแกไขในทันท ีซ่ึงปดบังปญหาตาง ๆ ใน
สายการผลิต กวาจะทราบทกุอยางดําเนินการเสร็จสิ้นแลวทั้งหมด ทําใหตองแกปญหาใหม
ทั้งหมดซึ่งเปนความสูญเสียที่มาก 

 
 2)  ปญหาเรื่องพื้นที่จัดเก็บ WIP และความปลอดภัย การจัดเก็บ WIP เพื่อการเตรียมพรอม

ในการผลิต จะตองมีพื้นที่ทัง้ในสายการผลิตเองหรือพื้นที่ใกลเคียงเพื่อรอการใชงาน ทําใหเกิด
ความสูญเสียในการใชพืน้ที่ แทนที่จะใชในการผลิตใหมากขึ้น ตรงกันขามตองหาพื้นที่ไวพัก
ช้ินงานเพื่อรอการผลิต และ WIP มากทําใหการจัดเก็บไมเปนระเบยีบ อาจเกิดการผิดพลาด เกิด
อุบัติเหต ุและเกิดความเสียหายได 

 
 3)  เวลาที่ใชในการผลิตและขนยายที่มากเกินไป การผลติที่เปนการผลิตขนาดใหญ ๆ จะ
ใชเวลานานในการผลิต ทําใหการผลิตรุนอื่นตองรอสายการผลิตที่วางจึงจะดําเนนิการตอได 
รวมถึงการขนยาย WIP เพื่อจัดเก็บในกรณทีี่มีการเปลี่ยนสายการผลิต ซ่ึงตองใชเวลาในการขนยาย
ซ่ึงไมกอใหเกดิมูลคาเพิ่มตอการทํางาน  
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 4)  ตนทุนดานปจจัยการผลิตสูญเสียไปในการผลิตแลวไมไดนําไปจําหนายการผลิตแลว
ไมไดนําไปจําหนายกอใหเกดิตนทุนเสยีโอกาส ถานําเงินลงทุนนั้นไปกอใหเกิดมูลคาในดานอื่น ๆ 
ได เชนการลงทุนผลิตผลิตภัณฑชนดิอื่น หรือนําไปฝากธนาคารจะมีมูลคาเพิ่มมากกวา เปนตน 
 
 แนวทางการแกไขและปรับปรุง 

1)  วางแผนการผลิตแตเพียงผลิตภัณฑตามชนิดและปริมาณที่ตองการเทานั้น  
2)  ลดขนาดการผลิตในแตละล็อตใหเล็กลง (small lot)  
3)  ปรับกระบวนการผลิตใหมีความยืดหยุน  
4)  จัดสายงานใหเรียบ (line balancing) กําจัดปญหาจดุคอขวดในสายการผลิต 
5)  ลดเวลาตั้งเครื่อง จัดตารางการทํางานของเครื่องจักร และดแูลบํารุงรักษาเครื่องจักร 

ใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ  
 6)  ปรับปรุงและพัฒนาพนักงานใหมีความรู และทักษะทีห่ลากหลายในการปฏิบัติงาน
(multi skill)  

 
2.2  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน  (unnecessary stock) 

         การที่จะพัฒนาองคกรในปจจุบนัใหเขาสูองคกรระดับโลก (World Class Organization) 
นั้น จะตองมีความสามารถในการแขงขันทัดเทียมหรือสูงกวาคูแขงทัง้ในและตางประเทศ ซ่ึง
ความสามารถในการแขงขนัขององคกรในอดีต เนนการผลิตมาก ๆ กักตุนสินคามาก ๆ เพื่อผล
ทางดานตนทนุที่ถูกกวา แตในแนวคิดใหมพบวามีบางผลิตภัณฑและระดับปริมาณหนึ่งเทานั้นที่มี
ความเหมาะสมคุมคา แตสวนมากพบวาการเก็บวัสดุคงคลังที่มีมากเกินความจําเปนกอใหเกดิความ
สูญเสียและปญหาตาง ๆ มากกวา ดังนี้คือ 

 
        2.2.1  ตองใชพื้นที่ในการเก็บรักษาการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน บางโรงงานตองไป
เชาโกดังภายนอกโรงงานเพือ่จัดเก็บวัสดุคงคลังโดยเฉพาะ ซ่ึงเปนตนทุนที่ไมควรทีจ่ะเกิดขึ้น 
        2.2.2  ตนทุนจมในการเก็บวัสดุคงคลงัที่ไมจําเปน การซื้อปจจัยการผลิตมาก ๆ โดยที่
ส่ิงนั้นยังไมสามารถเปลี่ยนมูลคาได จะกอใหเกิดตนทุนเสยีโอกาส ถานําเงินลงทุนนั้นไป
กอใหเกิดมูลคาในดานอื่น ๆ ได เชนการลงทุนผลิตผลิตภัณฑชนดิอื่น หรือนําไปฝากธนาคารจะมี
มูลคาเพิ่มมากกวา เปนตน 
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        2.2.3  อาจเกิดความซ้ําซอนในการสั่งซื้อ และวัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ หมดอายรุะบบ
การควบคุมคณุภาพและการจัดเก็บมีความสําคัญมากเนื่องจาก ในการควบคุมวัสดุคงคลังตองมี
ความชัดเจน แนนอน และแมนยํา เนื่องจากอาจเกดิการสั่งซ้ือซํ้าซอนโดยไมทราบจาํนวนในระบบ
ที่ชัดเจน หรือหาของไมพบ รวมถึงระบบการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) ถาระบบ
ควบคุมไมดแีลว วัสดุดานในจะไมถูกนําออกมาไดเลย เนื่องจากจะถกูวัสดุที่ส่ังครั้งหลัง ๆ วางไว
ดานหนา ทําใหการหยิบจะใชระบบหยิบสะดวกคือ หยิบวัสดุที่อยูดานหนาไปใชเสมอ ซ่ึงอาจทํา
ใหวัสดุเกดิการเสื่อมสภาพ หมดอาย ุ
        2.2.4  ตองเพิ่มแรงงานและเทคโนโลยีในการจดัการที่เพิ่มมากขึ้น 

         2.2.5  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําส่ังผลิต หรือคําส่ังซ้ือจากลูกคา เชน การเปลี่ยนสีหรือ
ขนาดจะสงผลใหเกิดวัสดุคงคางอยูในคลังสินคาเปนจํานวนมาก บางวสัดุไมสามารถใชรวมกนั
ไดแนวทางการแกไขและปรับปรุง  

          ก)  วางแผนกําหนดจดุต่าํสุด และจดุสูงสุดในการจดัเกบ็อยางชดัเจน โดยใช
ระบบ  Early Warning 

           ข)  ใชหลักการควบคุมดวยการมองเห็น (visual control) 
           ค)  ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือดวยระบบที่งาย และแมนยําดวยระบบ

คอมพิวเตอร IT  
           ง)  ปรับปรุงการจัดเกบ็ใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO) 
 

 2.3  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 
                     ดังที่กลาวมาแลววา กลยุทธดานความรวดเร็วในการสงมอบ ในกรณีทีลู่กคาบางราย  
พิจารณาการสัง่ซ้ือจากความรวดเร็วในการสงมอบผลิตภัณฑ ทําใหผูผลิตจําเปนตองกําหนดกล
ยุทธและพัฒนาความสามารถของตนเองในเรื่องดังกลาว เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา
ประเภทนี้ ซ่ึงปจจุบันมีคอนขางมาก เนื่องจากลูกคาตองการลดคาใชจายในเรื่องสินคาคงคลัง แต
ปญหาทางการขนสงจะมีทั้งภายในและภายนอกองคกร อาจเกิดขึน้ในระหวางการผลิต กอนหรือ
หลังการผลิต ซ่ึงสงผลตอตนทุน คาเชื้อเพลิง คาแรงงาน และเวลา รวมถึงปญหาตาง ๆ ดังตอไปนี ้
 



 

 43 

        2.3.1  เกิดตนทุนการขนสงที่เกิดขึ้น ไมวาจะเปน แรงงาน พลังงาน เชื้อเพลิง 
เครื่องจักรอุปกรณ เพื่อการขนยาย รวมถึงคาบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหพรอมตลอดเวลา ถา
ไมมีการวางแผนที่ดี 

        2.3.2  เกิดอุบัติเหตุในระหวางการขนสงวัสดุ เชน อาจเกิดการเสียหาย ตกหลน ใน
ระหวางการขนยาย ขนสง 

        2.3.3  สูญเสียเวลาในการผลิตจากการรอคอย เชน ปญหาจากการรอคอยวัสดุเพื่อการ
ผลิต เนื่องจากการจัดการขนสงที่ไมพรอม ทําใหตองมีการปรับกระบวนการ สายการผลิต และ
เล่ือนกําหนดการแลวเสร็จ ในการสงมอบผลิตภัณฑตอลูกคา 

 
แนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 

  ก)  ออกแบบและจัดวางผังการผลิตเพื่อลดการขนสงใหมากที่สุด มี
ระยะทางนอยที่สุด  เชน การจัดสายการผลิตแบบ U-Shape โดยเนนขนสงชิ้นงาน 

  ข)  ใชอุปกรณการขนถายที่เหมาะสมกับวสัดุและผลิตภณัฑ 
      ค) วางแผนการขนสง ลดการขนสงซ้ําซอน อาจใชเทคโนโลยีอัตโนมตัิ
เขามาชวย 
 
 2.4   ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/การแกไขงานเสีย (Defect/ Rework) 
         ผลผลิต (productivity) เปนดัชนีทีใ่ชวดัความสามารถในการบริหารการผลิตและการ
ปฏิบัติการ ซ่ึงใชกันโดยทั่วไปในทุกอุตสาหกรรม นิยามของผลผลิต คือ ผลที่ไดออกมา (output) 
หารดวยปจจยันําเขา (input) หรือทรัพยากรที่ใชไป 
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แตในสวนที่เราเรียกวาเปนผลผลิตที่ไมไดมูลคาเพิ่ม หรือของเสียที่ไมไดตามมาตรฐาน ซ่ึง
ไมนับวาเปน Output กอใหเกิดความสูญเปลาอยูเสมอ โดยเฉพาะอยางยิง่ถาเราไมทราบและไม
สามารถตรวจพบวาเปนของเสียตั้งแตเร่ิมตนจะกอผลเสียมากมายและเกิดเปนปญหาตาง ๆ ดังนี ้
        2.4.1  ตนทุนความสูญเปลา เสียเวลา และเกดิการทาํงานซ้ําเพื่อแกไขการแกไขงาน
เสีย (rework) จะมีตนทนุทางตรงในการแกไขของเสีย และคาเสียโอกาสในการทํางาน เปน
ความสูญเสีย 2 ทาง ประกอบกับความสูญเสียคาวัสดุอุปกรณ คาวัตถุดบิ ตาง ๆ  ซ่ึงเปนตนทุนที่
สูญเปลาแมวาบางงานสามารถนํากลับมาใชประโยชนไดทั้งหมด  

        2.4.2  ผลกระทบเรื่องความสัมพันธในระหวางแผนก ปญหาโดยสวนใหญในหลาย
โรงงานจะไมคอยยอมรับผลของปญหาที่เกิดขึ้น จะมกีารกลาวโทษกนัไปมาวา หนวยงานโนน 
หนวยงานนี้เปนผูทําใหเกิดของเสีย มาตรฐานไมชัดเจน หรือฝายควบคมุคุณภาพตรวจสอบไม
เจอ เปนตน ทาํใหความสัมพันธในสายการผลิต ระหวางแผนกหรือในโรงงานจะแยลง 

        2.4.3  ผลกระทบตอการวางแผนและจดัการการผลิต การวางแผนแทรกในการผลติ
เพื่อทําการแกไขงาน จะสงผลกระทบตอการผลิตคอนขางมากโดยเฉพาะถาสายการผลิตที่เต็ม
กําลังของโรงงาน อาจตองมกีารทํางานนอกเวลาซึ่งทําใหตนทุนเพิ่มมากขึ้นเปนทวีคณู 

        2.4.4  ส้ินเปลืองดานสถานที่จัดเก็บของเสียที่ถูกคืนมาตองมีพื้นที่ในการจัดเก็บเพื่อรอ
เขาสายการผลิตเพื่อการแกไข ถามีการตรวจสอบที่ดีในระหวางผลิตก็จะลดของเสีย ลดพื้นที่จดัเก็บ 
โดยพื้นทีด่ังกลาวอาจนําไปขยายสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลิตภัณฑอ่ืนใหมากขึ้น 
 
 แนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 

     ก)  คนหาปญหาดวยเครื่องมือคุณภาพตาง ๆ  
     ข)  ปรับปรุงการออกแบบและจัดวางผังการผลิต กําหนดมาตรฐานการทํางาน

มาตรฐานการตรวจสอบ 
     ค)  ตั้งเปาหมายของเสียที่เกิดการผลิตใหลดลง และจัดทําอุปกรณใหสามารถ

ปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (full proved)  
     ง)  ตอบสนองการแกปญหาที่รวดเรว็ (quick respond) 
     จ)  วางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความพรอม

อยูในสภาพทีด่ีพรอมใชงานเสมอ 
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 2.5  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (non-effective process) 
        ปญหาในกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพหลัก ๆ คือ ความเคยชิน ความเคยชิน
ทําใหทุกคนหยุดการพัฒนาเพื่อการปรับปรุงในทุก ๆ ดาน ทําใหกระบวนการผลิตขาด
ประสิทธิภาพหรือทรงตัว การทํางานในอดีตเปนอยางไร ปจจุบันก็เปนเชนนัน้ ปญหาเดิมสามารถ
แกไขไดดวยวธีิเดิม ๆ ขณะที่ปญหาใหม ๆ แฝงตัวและแสดงออกมา ทําใหเกิดความสูญเสียตาง ๆ 
มากมาย ดังตอไปนี ้ 

        2.5.1  เกิดตนทุนเพิ่มมากขึ้นเกนิจําเปน เสียเวลาเตรียมการผลิต  
        2.5.2  มีงานระหวางผลิต WIP มาก เนื่องจากเพื่อการมั่นใจวาการผลิตจะไมขาดตอน
มีความตอเนื่องตลอด  

        2.5.3  สูญเสียพ้ืนที่ในการทํางานเพื่อเตรียมสําหรับงานระหวางทําWIPที่เกิดจา
กระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ  

 
 แนวทางการแกไขและปรับปรุง  
 

     ก)  จัดเก็บ วิเคราะหขอมูล และหาแนวทางการปรับปรุงการทํางานให
เหมาะสม โดยใช   หลักการตาง ๆ เชน หลักการ 5W1H (What ? When? Where ? Who ? Why ? 
และ How ?) หรือหลักการ ECRS ในการปรับปรุงงาน โดยที่ E (eliminate) คือ การตัด ขั้นตอน
งานที่ไมจําเปนออกไป C (combine) คือการรวมขั้นตอนงานที่ใกลเคยีงเขา ดวยกัน เพื่อลด
กระบวนการ เวลา หรือแรงงาน R (re-arrange) คือการจัดลําดับงานใหมคีวามเหมาะสมทําใหการ
ทํางานงายขึ้น และ S (simplify) คือการปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น  

     ข)  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ รวมถึงการเลือกใชวัสดุที่เหมาะสม  
     ค)  ปรับปรุงกระบวนการเตรียมการผลิต ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจกัร (set up 

time) ของ เครื่องจักรใหนอยที่สุดวางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณให
มีความ พรอม อยูในสภาพทีด่ีพรอมใชงานตลอดเวลา 

 
 2.6  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle Time)  
        ปญหาในกระบวนการผลิต สามารถแกไขไดดวยการเริ่มตนที่ดี มกีารออกแบบที่ลง
ตัว ในทกุ ๆ สวน คือ สวนของเครื่องจักร จิ๊ก ฟกเจอร หรืออุปกรณตาง ๆ ที่เหมาะสม รวมไปถึง
การออกแบบกระบวนการผลิตดวย ปญหาในระหวางการทํางานในปจจุบัน สวนใหญเกิดจาก
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พนักงานเอง และความพรอมของวัสดุอุปกรณทําใหเกิดการรอคอยขึ้น กระบวนการผลิตขาด
สมดุล ซ่ึงปญหาดังกลาวจะสงผลให 

        2.6.1  เสียเวลาในการทาํงาน 
        2.6.2  เกิดตนทุนคาเสยีโอกาส 
 

 แนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 
      ก)  ปรับปรุงและพัฒนาพนักงานใหมีความรู และทกัษะที่หลากหลายในการ
ปฏิบัติงาน (multi skill) สามารถทํางานทดแทนกนัได 
      ข)  จัดเก็บวเิคราะหขอมูลหาแนวทางการปรับปรุงวางแผนการผลิตการทํางาน
ใหสมดุล (line balancing) 
      ค)  ปรับปรงุกระบวนการเตรียมการผลิต ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจกัร (set up 
time) ของเครื่องจักรใหนอยที่สุด 
       ง)  วางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความพรอม
อยูในสภาพทีด่ีพรอมใชงานเสมอ 
 
 2.7  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (motion) 

        ในกระบวนการผลิต การทํางานของพนักงานมีความสําคัญมาก ความเหมาะสมของ
เครื่องมือ อุปกรณการทํางาน หรือแมแตโตะ เกาอ้ี มีสวนทําใหประสิทธิภาพการทํางาน
เปลี่ยนไป สงผลกระทบตอความเมื่อยลาตอรางกาย ปญหาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวสวนไหนคือ 

 
        2.7.1  เกิดความลา และความเครียด 
        2.7.2  เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ เสียเวลา เสียแรงงานในการทํางานที่ไมกอใหเกิด

มูลคา 
        2.7.3  เกิดอุบัติเหต ุซ่ึงเกิดจากความเครยีด ความลา ทาํใหรางกายไมสมบูรณและขาด

ความระมัดระวังในการทํางาน 
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 แนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 

     ก)  ปรับปรุงและพัฒนาพนักงานใหมีความรูและทกัษะที่หลากหลายในการ
ปฏิบัติงาน (multi skill) สามารถทํางานทดแทนกนัได 

     ข)  ศึกษาการเคลื่อนที่ (motion study) ของการทํางานใหเหมาะสมและ
เคล่ือนไหว นอยที่สุด และถูกตองตามหลกั สรีระศาสตร (ergonomic) 

     ค)  ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณ อุปกรณจับยึดชิ้นงาน ใหมีความเหมาะสม
กับสภาพ รางกาย และการทาํงาน รวมถึงการจัดสภาพแวดลอมการทํางานใหเหมาะสม 

     ง) จัดระบบการพักการทํางานเพื่อผอนคลาย และพัฒนาสุขภาพอนามัยของ
พนักงาน ใหมคีวามพรอมในการทํางานเสมอ 

 
3.  บทสรุปผลของความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรม 
 
 ความสูญเสียในโรงงานอุตสาหกรรมมีมากมาย ทั้งความสูญเสียโดยตรงและความสญูเสีย
แอบแฝง ซ่ึงสงผลโดยตรงตอตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น สามารถจําแนกความสูญเสียหมวดหลกั ๆ 7 
ประการดังที่กลาวมา ซ่ึงแนวทางการแกไขปญหาในแตละกลุมสามารถดําเนินการไดอยางชัดเจน 
ผูบริหารควรสรางระบบการตรวจสอบ (check list) เพื่อการทราบถึงปญหากอน การมีระบบ
เตรียมผลิตทั้งเครื่องจักร อุปกรณ และพนกังานที่มีการพฒันาความรู ทกัษะ และทํางานทดแทน
กันได รวมถึงการแกไขปญหาอยางรวดเรว็ และกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานอยางตอเนื่อง 
ดวยหลักการทัง้หมดที่กลาวมานี้จะชวยใหทานทราบถึงความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตของทาน และสามารถนําแนวทางการแกไขและปรบัปรุงไปปรับใชในโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตของทาน เพื่อทําใหความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเปนไปอยางนอยที่สุด 
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วิธีการดําเนนิการโดยทัว่ไปเพื่อใหไดตามเปาหมาย คือ สินคา หรือบริการ มีดังนี ้
 
3.1  การวางแผน (planning) 

                     เปนการวิเคราะหขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ เพือ่นํามาวางแผนการใชทรัพยากรตางๆให
ตรงตามเปาหมายที่ตองการอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงการใหไดตามเปาหมาย จําเปนตองรูวาจะผลิต
อะไร ผลิตจํานวนเทาไร ผลิตเมื่อไร และผลิตอยางไร ซ่ึงก็ตองทราบวาตองใชทรัพยากรอะไรบาง
ในการผลิต 
         3.1.1  การดําเนินงาน (operation) เปนขั้นตอนการดําเนินงานตามแผนการผลิตที่
กําหนดไว 
         3.1.2  การควบคุม (controlling) เปนขัน้ตอนหลังจากที่หนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของ
ดําเนินงานตามแผนที่กําหนดไว ซ่ึงโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ คงไมปลอยใหมีการดําเนินงานโดย
ไมมีการติดตามดูแล เพราะบางครั้งจะพบวาหนวยงานตาง ๆ ไมสามารถดําเนินงานใหไดตามแผน 
เนื่องจากอาจมอุีปสรรคบางอยางเกดิขึ้น เชน ฝายผลติไมสามารถทําการผลิตไดเพราะวาเครื่องจกัร
เกิดการชํารุดเสียหาย (break down)  หรือแผนกประกอบ (assembly department)  ไมสามารถ
ประกอบสวนประกอบตาง ๆ ขึ้นเปนผลิตภัณฑตามที่ตองการได เนื่องจากขาดสวนประกอบ
สวนประกอบบางตัว เปนตน ดังนั้นจึงตองมีการติดตามดูแล (monitoring) ใหมีทรัพยากรเพื่อการ
ผลิต และผลิตใหไดตามแผน โดยการเปรยีบเทียบผลการดําเนินงานกบัแผนงานอยูสม่ําเสมอ ถาใน
กรณีที่ไมสามารถดําเนินงานใหไดแผนทีก่ําหนดไว จะไดสามารถดําเนินการแกไขไดทันทีทวงท ี

 
 เพราะฉะนั้นการวางแผนการผลิต หมายถึง เปนเครื่องมือในการจัดการเพื่อนํามาใชเปน
แนวทางในการตัดสินใจ (decision making)  ในการดําเนนิงานการผลิต (manufacturing operation)  
การจัดสรรและแจกจายทรัพยากร (Resources allocation)  และการจดัตารางการผลิต (Scheduling)  
เพื่อผลิตสินคาและบริการ ใหไดตามคณุลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ (specification)  หรือตาม
มาตรฐาน (standard)  ในปริมาณ (quantity)  ที่ตองการและถูกตอง ดวยคุณภาพ (quality)  ที่ดี 
ภายในระยะเวลา (time)  ที่กําหนดไว เพื่อใหสามารถสงมอบสินคาและบริการแกลูกคาไดทันตาม
กําหนด โดยใหมีประสิทธิภาพสูงและเสียคาใชจายนอยที่สุด 
 
 ดังนั้นจะเห็นไดวาระบบการผลิตนอกจาจะเกี่ยวของกิจกรรมตาง ๆ แลวยังตองเกี่ยวของ
กับการวางแผนการผลิตและการควบคุมการผลิต ซ่ึงรวมถึงวัสดุ (materials) , เครื่องจักรอุปกรณ 
(machines and equipment) , คน (people)  และบริษัทผูขาย (supplier)   
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4.  การจัดการเพิ่มผลผลิต (productivity measurement)   
 
 การเพิ่มผลผลิตเปนตวัวดัถึงอตัราสวนของผลการผลิต (outputs) ของโรงงานอุตสาหกรรม หรือ
ธุรกิจตาง ๆ ตอปจจัย (inputs)  ที่นําเขาหรือทรัพยากร ( resources)  ที่ใช ซ่ึงมีสูตรการคํานวณ คือ 

              

 การเพิ่มผลผลิต คือการที่ตองการทําใหอัตราสวนของการผลิตตอปจจัยนําเขาเพิ่มมากขึ้น
นั่นเอง 

 การวัดการเพิม่ผลผลิตสามารถแสดงไดโดยการวดัเพยีงสวนเดยีว (partial measure)  คือ 
การวัดการเพิม่ผลผลิตโดยพิจารณาเฉพาะผลการผลิตตอปจจัยนําเขาเพียงตัวเดยีว เฉพาะตัวในตวั
หนึ่งเทานัน้ (ratio of output  to a single input), การวดัแบบปจจัยหลากหลาย (multifactor measure) 
คือ การพิจารณาถึงอัตราสวนระหวางผลการผลิตทั้งหมดกับปจจยัการนําเขาหรือทรัพยากรที่ใช
ทั้งหมด (Ratio of outputs to all inputs)  การวัดการเพิ่มผลการผลิต สามารถเขียนเปนสูตรไดดังนี ้
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5.  ลักษณะของการผลติ 

 ในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตนั้นจะขึ้นกับลักษณะของการผลิต ซ่ึงสามารถ
แบงไดดังนี ้

6.  การพัฒนาผลิตภณัฑตามสั่ง (Engineering to order : ETO) 

 เปนการผลิตโดยลูกคาเปนฝายกําหนดคณุสมบัติที่ตองการของผลิตภัณฑ โดยใหผูผลิตทํา
การออกแบบ พรอมกับจัดหาวัสดุ และลงมือผลิตตามความตองการของลูกคา 

7.  การผลิตตามสั่ง (Make to order : MTO) 

 เปนการผลิตตามคําสั่งของลูกคา โดยลูกคาจะเปนฝายกําหนดคุณลักษณะเฉพาะ (specification) 
หลังจากนัน้ผูผลิตจะทําการจัดหาวัสดุเองหรือลูกคาเปนฝายจัดหาวัสดมุาใหเพื่อการผลิต และทํา
การผลิตตามขั้นตอนจนไดผลิตภัณฑ เชน การผลิตเสื้อผา เปนตน 

8.  การผลิตเพือ่สตอก (Make to stock : MTS) 

 เปนการผลิตลวงหนาเพื่อใหมีสินคาหรือผลิตภัณฑอยูตลอดเวลาพรอมที่จะจําหนายหรือ
จัดสงใหลูกคาได เมื่อลูกคามีความตองการสินคานั้นๆ สินคาสวนใหญเปนสินคาที่ราคาไมสูงมาก
นัก และจะผลิตในปริมาณมาก (mass production) เชน สินคาอุปโภคและบริโภค สบู ยาสีฟน เปน
ตน ซ่ึงตองอาศัยการวางแผนการผลิต โดยทําการพยากรณปริมาณความตองการสินคาลวงหนา 
(forecasting) และตองมีปริมาณวัสดุสํารองเพื่อความปลอดภัย (safety stock) 

9.  ประเภทของกระบวนการผลิต (type of process) 

 โรงงานอุตสาหกรรมสามารถแบงลักษณะของกระบวนการผลิตได 4 รูปแบบ 
 
 9.1. กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (continuous process) 
        มีลักษณะการผลิตสินคาที่เปนมาตรฐาน มีประเภทของสินคาหรือผลิตภัณฑไมมาก
ชนิด การผลิตจะเริ่มตั้งแตนําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องไปเปนผลิตภัณฑโดยไม
ติดขัดดานการไหล การผลิตคอนขางอัตโนมัติ มีลําดับขั้นตอนการผลิตที่แนนอน อัตราการไหล
อยางตอเนื่อง ไมมีการหยุดรอ มีปริมาณผลผลิตสูง และเปนการผลิตเพื่อรอจําหนาย ดังนั้นโรงงาน
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อุตสาหกรรมประเภทนี้จึงมกีารลงทุนที่คอนขางสูง เชน โรงงานปูนซีเมนต โรงงานปโตรเคมี 
โรงงานกระดาษ โรงกล่ันน้าํมัน โรงงานถลุงเหล็ก โรงงานกระจก เปนตน  
 
 9.2. กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง (intermittent process) 
          ลักษณะของการผลิตจะเปนกระบวนการผลิตแบบสั่งทาํ (job shop production process) ซ่ึง
ลําดับการผลิตสามารถเปลี่ยนแปลงได อุปกรณและกระบวนการผลิตมีความยืดหยุนสูง
กระบวนการการไหลจะเปนแบบไมตอเนือ่ง โอกาสการหยุดรอมีสูง ทาํใหมวีัสดุคงคลังประเภท
งานระหวางการผลิต (work in process) การผลิตจะผลิตตามใบสั่งของลูกคา อัตราการผลิต
ไมแนนอน มปีริมาณการผลิตในแตละครัง้จึงมีไมมากนกั โดยทัว่ไปจะมีสินคาหรือผลิตภัณฑอยู
หลายประเภท การลงทุนทางดานเครื่องจักรของโรงงานอุตสาหกรรมประเภทนี้จึงไมสูงมากนัก 
เชน โรงกลึง โรงหลอ โรงชุบ โรงพิมพ เปนตน 
 
 9.3.  กระบวนการผลิตแบบซ้ํา (repetitive process) 
         ลักษณะของกระบวนการผลิตจะเปนแบบกึ่งตอเนื่อง กระบวนการผลิตคลาย
แบบตอเนื่อง แตกตางที่มกีารหยุดหรือเพิ่มการประกอบวสัดุเขาไปในผลิตภัณฑในแตละลําดับ
ขั้นตอนการผลิตได ลําดับขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน แตปรับเปลี่ยนได อุปกรณและ
กระบวนการผลิตมีความยืดหยุนไดบาง การผลิตแตละครั้งจะมีปริมาณคอนขางมาก จะผลิตเปน
รุนๆ (production lot size) จึงมีวัสดุคงคลังประเภทงานระหวางผลิตคอนขางมาก เชน โรงงาน
รองเทา โรงงานประกอบรถยนต โรงงานประกอบเครื่องใชไฟฟา เปนตน 
 
 9.4  กระบวนการผลิตแบบงานโครงการ (project type process) 
        ลักษณะของกระบวนการผลิตประเภทนี้จะใชเฉพาะกับงานโครงการใหญแบบชนิด
เดียวในแตละโครงการเปนกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องและไมซ้ําลําดับขั้นตอนการผลิต
สามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลาและไมซับซอนอัตราการผลิตคอนขางต่ําและตองการวางแผน
อยางเครงครัด อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตที่มีความยืดหยุนสูงมีความสูญเสียดานวัสดุ
คอนขางมากการวางผังโรงงานจะเปนแบบตําแหนงของงาน (fixed position layout) เชน โรงงานตอ
เรือ โรงงานผลิตหมอไอน้ํา เปนตน  
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10.  วิธีการดําเนินการวิจัย 
 

10.1  ศึกษาทฤษฎีของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
10.2  ศึกษากระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการสกัดน้ํามันปาลมและโรงงานตัวอยาง 
10.3  กําหนดเกณฑทีจ่ะใชเพื่อวัดประสิทธิภาพในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
10.4  ศึกษาระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยางและเก็บรวบรว

ขอมูลที่ตองการ 
10.5  ทําการวิเคราะหและประเมินประสิทธิภาพของระบบการวางแผนและควบคุมการ

ผลิตในปจจุบนัของโรงงานตัวอยาง 
10.6  ออกแบบระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่จะนํามาปรบัปรุงสําหรับโรงงาน

ตัวอยาง 
10.7  ดําเนินการปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตและประเมินผลการ

ดําเนินงาน 
10.8  วิเคราะหและสรุปผลที่ไดจากการปรับปรุง 
10.9  จัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


