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บทคดัย่อ 
 

 การคน้ควา้อิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลก่อให้เกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตไมย้างพาราแปรรูปชนิดไมข้ึ้นรา และลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากของเสียชนิดน้ีให้เหลือ 10% 
จากจ านวนของเสียท่ี เกิดข้ึนในปัจจุบัน โดยน าแนวคิดลีนเข้ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปเพื่อพฒันาและปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิตให้ดีข้ึน  
 จากผลการศึกษาพบว่าความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดในกระบวนการอบไมย้างพารามีสาเหตุ   
มาจากแรงลม และอุณหภูมิท่ีไม่เหมาะสม จึงน าสาเหตุน้ีมาปรับปรุงกระบวนการอบไมย้างพาราให้ดี
ข้ึนและช่วยลดตน้ทุนในการผลิต 
 จากการวิเคราะห์ผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตไม้ยางพาราแปรรูปพบว่าใน
ระยะเวลา 6 เดือน สามารถลดของเสียจากเดิมท่ีมีไม้ข้ึนรา 136,244 ช้ิน คิดเป็น 27% ของการผลิต 
ภายหลงัลดลงเหลือ 44,577 ช้ิน คิดเป็น 9 % ของการผลิต โดยสามารถลดมูลค่าของของเสียท่ีเกิดข้ึน
จากเดิม 5,148,869 บาท ในปี 2559  เหลือ 2,372,500 บาท  ในปี 2560  
 
ค าส าคัญ :  การปรับปรุงกระบวนการผลิต  ไมย้างพาราแปรรูป  แนวคิดลีน 
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ABSTRACT 
 

 This research aimed to investigate the main factors affecting waste generation caused by 
wood mold in the manufacturing process of rubberwood, and to reduce the rate of defective 
products to below 10%.  Lean concept was implemented to improve the manufacturing process of 
processed rubberwood products.  
 The research revealed that waste generation was found in the rubberwood drying process. 
The wood mold in the manufacturing process was caused by winds and inappropriate temperature 
setting of wood drying machines. According to the finding, the next process was focused on 
developing the rubberwood drying process and lowering manufacturing cost. 
 After the manufacturing process of processed rubberwood products had been improved, 
the waste generation caused by wood mold was lowered. In six months, the defective products were 
decreased from 136,244 pieces (27% of total products) to 44,577 pieces (9% of total products). 
Moreover, the value of defective products was reduced from 5,148,869 baht in 2016 to 2,372,500 
baht in 2017.  
 
Keywords:  manufacturing process improvement, processed rubberwood, lean concept 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 ไมย้างพารา ในอดีตถือเป็นผลพลอยไดข้องเกษตรกรท่ีปลูกตน้ยางพาราโดยท่ีเกษตรกรจะ
ท าการโค่นตน้ยางพาราเม่ือตน้มีอายมุาก ไม่สามารถใหผ้ลิตคือน ้ายางไม่คุม้กบัตน้ทุนในการผลิต โดย
เกษตรกรจะใช้วิธีการโค่นตน้ยางและเผาทิ้งเพื่อท าการไถ่หน้าดินเพื่อท่ีจะท าการปลูกใหม่อีกคร้ัง 
ประกอบดว้ยอุตสาหกรรมไมแ้ปรรูปในอดีตไม่นิยมรับซ้ือไมย้าง เน่ืองจากลกัษณะของไมย้างพารา
เป็นไมเ้น้ืออ่อน มีความทนทานต่อธรรมชาติค่อนขา้งต ่า และมีอายุไม่สูงไม่สามารถเก็บไวไ้ดน้านใน
ท่ีน้ีหมายถึง เม่ือท าการตดัไม้ยางแล้วต้องน าไปแปรรูปทนัทีไม่สามารถทิ้งไวไ้ด้นานเหมือนไม้
ประเภทอ่ืน เพราะไมย้างพาราเป็นไมเ้น้ืออ่อนหากทิ้งไวน้านอาจจะเกิดความเสียหายจากแมลงท่ีเขา้
ไปท าลายเน้ือไมไ้ด้ โดยส่วนมากมกัน าไมย้างพาราไปใช้เป็นเช้ือเพลิง หรือท าเป็นลงัไมไ้วบ้รรจุ
สินคา้ ผลิตเป็นพาเลทส าหรับใชว้างสินคา้ ไม่สามารถน ามาต่อยอด 
 สภาพธุรกิจปัจจุบนัต้องเผชิญกบัการแข่งขนัท่ีรุนแรง สืบเน่ืองมาจากสภาวะเศรษฐกิจ
ตกต ่าอีกทั้งตน้ทุนการผลิตท่ีปรับตวัสูงข้ึน จากสาเหตุท่ีกล่าวมาขา้งตน้สามารถสรุปได้ว่าการลด
ตน้ทุนเป็นปัจจยัหลกัในการด าเนินธุรกิจ ซ่ึงส่งผลกระทบต่อต่ออุตสาหกรรมไมย้างพาราแปรรูปไม่
ว่าจะเป็นขั้นตอนของกระบวนการผลิต หรือข้ึนตอนการจดัการต่าง ๆ ท่ีอาจส่งผลกระทบท าให้เกิด
ค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นส่งผลให้ตน้ทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน หากผูป้ระกอบการสามารถหาวิธีการท่ีจะ
ควบคุมตน้ทุนการผลิตให้ต ่าลงไดก้็จะเป็นผลดีต่อการด าเนินธุรกิจ ซ่ึงในปัจจุบนัแนวคิดแบบลีนเป็น
ท่ีนิยมน ามาปรับใช้ในการประกอบธุรกิจ ในหลากหลายวงการไม่ว่าจะเป็นภาครัฐหรือภาคเอกชน 
ต่าง ๆ ไดน้ ามาประยุกต์ใช้เน่ืองจาก แนวคิดแบบลีนเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีมีความหลากหลาย ท่ี
สามารถน ามาปรับใช้ในการบริหารจดัการขั้นตอนหรือกระบวนการต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นด้านการ
จดัการภายในไม่วา่จะเป็นธุรกิจหรือองคก์รประเภทใดก็สามารถปรับใชไ้ด ้โดยในการศึกษาคร้ังน้ีได้
น าแนวคิดแบบลีนเขา้มาปรับใช้กบัอุตสาหกรรมไมย้างพาราแปรรูป เพื่อตอ้งการปรับปรุงกระบวน
การผลิตและตอ้งการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกรณีศึกษาคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาขอ้มูล
จากผูป้ระกอบกิจการผลิตไมย้างพาราแปรรูป กรณีศึกษาบริษทั AAA ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตไมย้างพาราแปร
รูป ไมอ้ดัน ้ ายา ไมพ้าเลท ไมล้งั ปีกไมปั้จจุบนัจากการศึกษาพบวา่มีปัญหาในกระบวนการผลิตท าให้
เกิดของเสียในกระบวนการผลิต จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลสามารถจ าแนกประเภทของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปไดเ้ป็นตารางดงัต่อไปน้ี 
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ตำรำงที ่1.1  แสดงของเสียท่ีเกิดข้ึนในเดือน มิถุนายน-ธนัวาคม 2559 
ประเภท 
ของเสีย 

จ ำนวนของเสียทีเ่กดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่ 

ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวมงำนเสีย % 
ไมค้ดตวั 2560 1860 2235 2740 1870 1680 1996 14941 2.99 
ไมต้กขนาด 3310 3090 2970 2967 3750 3360 3327 22774 4.55 
ไมข้ึ้นรา 19450 17850 9890 17534 22050 25825 23645 136244 27.25 
ไมห้วัแตก 2130 1880 1970 2910 1963 2650 2860 16363 3.27 
อ่ืน ๆ  121 226 158 194 112 153 95 1159 0.23 
เกบ็ข้อมูลช่วงเดือน มถุินำยน-ธันวำคม 59 191484 38.55 

 ไมค้ดตวั หมายถึง ในท่ีน้ีคือไมย้างพาราท่ีภายหลงักระบวนการอบไมแ้ลว้เกิดการบิดตวั
ของท่อนไมท้ าใหเ้สียคุณลกัษณะ ตรงมีลกัษณะโคง้บิดตวังอไม่ตรง 
 ไมต้กขนาด หมายถึง ในท่ีน้ีขนาดของไมพ้าราหลงัจากอบไมเ้กิดสภาวะหดตวัสั้ นลง จาก
เดิมเป็นไปไดห้ลายกรณีอาจเกิดจากความผดิพลาดของนายมา้ ท่ีแปรรูปผดิขนาด 
 ไมข้ึ้นรา หมายถึง เกิดในขั้นตอนกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูปสืบเน่ืองมาจากเน้ือไม้
มีความช้ืน หากไดรั้บการอบท่ีไม่สามารถก าหนดอุณหภูมิได ้ก่อให้เกิดเช้ือราเกิดข้ึนในเน้ือไมส่้งผล
ใหเ้ป็นช้ินงานท่ีดอ้ยคุณภาพ 
 ไมห้ัวแตก หมายถึง อาจเกิดจากการท่ีเน้ือไมบ้างโดนความร้อนขนาดสูงขาดการดึงและ
คลายความช้ืนจากเน้ือไมส่้งผลใหไ้มเ้กิดการประทุท าใหเ้กิดการเสียหายต่อเน้ือไมส่้วนหวัและส่วนทา้ย 
 จากสาเหตุท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปร
รูปเป็นปัญหาชนิด ไมข้ึ้นรา ดว้ยสาเหตุน้ีจึงไดท้  าการน าแนวคิดลีน เขา้มาใช้ปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตไมย้างพาราแปรรูปเพื่อตอ้งการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 

1.2  วตัถุประสงค์กำรวจิัย 
 1.2.1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปใหมี้ประสิทธิภาพ 
 1.2.2 เพื่อลดอตัราการเกิดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปประเภท
ไมข้ึ้นราโดยใชแ้นวคิดแบบลีน 
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1.3  ขอบเขตของกำรวจิัย 
 1.3.1  ท าการศึกษากระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปไมโ้ดยไดท้  าการศึกษาจากขั้นตอน
การอบไมย้างพาราซ่ึงพบจ านวนของเสียประเภท ไมข้ึ้นรา 
 1.3.2  ท าการใช้แนวคิดลีนเขา้มาปรับใช้เพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่สามารถสร้างมูลค่า
ใหแ้ก่การแปรรูปไมย้างพารา และน าไปปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต 
 1.3.3  การช้ีวดัผลความส าเร็จของงานวิจยัจะใช้วิธีการเปรียบเทียบอตัราส่วนของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป ทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย
จะตอ้งลดลงอยา่งนอ้ย 10% จากของเสียเดิมในปัจจุบนั 
 1.3.4 ระยะเวลาในการด าเนินงานวจิยั มีนาคม 2559-กนัยายน 2559  
 

ตำรำงที ่1.2  แสดงขั้นตอนในการด าเนินงานวจิยั 
  ม.ค.59-ก.พ.59 มี.ค. 59-ก.ย. 59 ตุลาคม 
1. ท าศึกษากระบวนการผลิต    
2. เก็บขอ้มูลการผลิตก่อนใช้
แนวความคิดแบบลีน 

   

3. เก็บขอ้มูลการผลิตหลงัใช้
แนวความคิดแบบลีน 

   

4. การวเิคราะห์ขอ้มูล    
5. สรุปผลการวเิคราะห์ขอ้มูล    

 

1.4  ค ำจ ำกดัควำมในกำรวจิัย 

  Lean System หมายถึง แนวคิดระบบบริหารอีกรูปแบบหน่ึง ซ่ึงเป็นขบวนการท่ีมีความ
คล่องตวัมีคุณสมบติัสามารถด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว ส่งผลใหเ้กิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด 
 ไมย้างพาราท่อน หมายถึง เป็นลกัษณะท่อนไมห้ลงัจากท าการโค่นตน้ โดยจะมีลกัษณะ
เป็นท่อน ขนาดในแต่ละท่อนจะข้ึนอยูก่บัลกัษณะของล าตน้ 
 โต๊ะเล่ือย หมายถึง เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใช้ส าหรับแปรรูปไม ้จากลกัษณะไมท้่อนเป็นไมแ้ปร
รูป มีวธีิการท างานโดยใชแ้รงหมุนวงลอ้สองวงจากมอเตอร์ไฟฟ้าขนาดตั้งแต่ 15-50 แรงมา้  
 ใบเล่ือย หมายถึง เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผา่ท่อนไม ้โดยจะมีลกัษณะคลา้ยกลบัใบเล่ือย มี
คมเพียงดา้นเดียว มีใบมีดเป็นลกัษณะฟันปลา โดยจะใชคู้่กบัโตะ๊เล่ือย 
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 นายมา้ หมายถึง ผูเ้ช่ียวชาญหรือผูช้  านาญดา้นการเล่ือยเปิดปีกไม ้หรือ พลิกไมห้ลบบริเวณ
ท่ีผวิไมมี้ต าหนิเพื่อใหแ้ปรรูปออกมาไดไ้มท่ี้มีคุณภาพสูงและปริมาณมาก โดยท างานร่วมกบัหางมา้ 
 หางมา้ หมายถึง พนกังานท่ีท างานรวมกบันายมา้ โดยจะท างานรับท่อนไมท่ี้นายมา้วางลง
บนโตะ๊เล่ือยส่งกลบัไปใหก้บันายมามีลกัษณะเหมือนกานผลกัท่อนไมจ้นกวา่จะไดข้นาดท่ีตอ้งการ 
 สารบอแรกซ์ หมายถึง เป็นสารอนินทรียมี์ช่ือทางเคมีวา่ โซเดียม เตตราบอเรต ซ่ึงสารน้ีมี
ลกัษณะเป็นผลึกส่ีเหล่ียมเล็ก ๆ สีขาวขุ่น ไม่มีกล่ิน โดยทัว่ไปแลว้สารบอแรกซ์เป็นสารท่ีถูกน าไปใช้
ในอุตสาหกรรม เพื่อเป็นสารหยดุย ั้งการเจริญเติบโตของเช้ือราในไมย้างพาราแปรรูป เป็นตน้ 

 ถงัอดัน ้ ายา หมายถึง ถงัส าหรับแช่ไมแ้ปรรูปมีลกัษณะเป็นถุงทรงกระบอกขนาดใหญ่โดย
จะน าไมย้างพาราแปรรูปท่ีไดไ้ปใส่ในพาเลท เพื่อท าการน าไมแ้ปรรูปไปแช่สารบอร์แรกซ์เพื่อเป็น
การฟอกและยดือายใุหแ้ก่ไมย้างพาราแปรรูป เป็นตน้ 
 เตาอบไม ้หมายถึง เป็นห้องส าหรับอบไมย้างพาราสด เป็นไมย้างพาราแห้ง เพื่อเป็นการยดื
อายุของไมย้างแปรรูปให้นานข้ึน พร้อมส าหรับน าไปผลิตเป็นเฟอร์นิเจอร์ เป็นตน้ โดยใชค้วามร้อน
ในการอบ ใหไ้มแ้ปรรูปสุกจากดา้นใน ท างานควบคู่กบับอยเลอร์เป็นตวัส่งไอเขา้สู่เตา 

 บอยเลอร์ หมายถึง หมอ้น ้ าหรือเคร่ืองก าเนิดไอน ้ ามีชนิดเป็นภาชนะปิด มีวิธีการท างาน
โดยหมอ้ไอน ้ าจะไดรั้บความร้อนจากภายนอก หรือภายในก็ได ้จากนั้นจะส่งผา่นความร้อนต่อไปยงั
น ้ าท่ีอยูภ่ายในหมอ้ไอน ้ าจนกระทัง่น ้ ากลายเป็นไอ ส่วนใหญ่แลว้จะมีหนา้ท่ีในการสร้างไอน ้ าเพื่อใช้
ส่งผา่นความร้อนไปยงัเคร่ืองจกัร  
 เคร่ืองวดัความช่ืนไม ้หมายถึง เคร่ืองวดัความช้ืนหรือวดัอุณหภูมิ อากาศ ความช้ืนไมแ้ละ
วสัดุ แบบเขม็เจาะและแบบสัมผสั วดัความดนัอากาศ วดัจุดน ้าคา้ง เพื่อตรวจสอบไมใ้นตูอ้บไม ้
 ไมย้างพาราแปรรูปเกรด AB หมายถึง เป็นไมย้างพาราแปรรูปคุณภาพดี ไมท่ี้คดัต าหนิออก
แลว้มีลกัษะเป็นไมท้่อนยาวมีสีขาวสวยงามมีความยาวตามลูกคา้ก าหนด 
 ไมย้างพาราแปรรูปเกรด C หมายถึง เป็นไมแ้ปรรูปคุณภาพต ่ากวา่ไมย้างพาราเกรด A และ
เกรด B (สมาคมธุรกิจไมย้างพาราไทย, 2546) มีความยาวตามลูกคา้ก าหนด 
 ไมล้งั หมายถึง ไมรู้ปทรงแท่งส่ีเหล่ียมจตุัรัส มีลกัษณะบางหรือเรียกวา่ ไมลู้กเต๋า ติดเปลือก 
มีต าหนิ ใชส้ าหรับตีแบบ หรือท าเป็นโครงป้ายไวนิลขนาดเล็ก 
 ปีกไม ้หมายถึง เศษไมท่ี้เหลือจากการเล่ือยเปิดหนา้ไม ้จะเป็นในส่วนของเปลือกไมท่ี้เหลือ
จากการแปรรูป ส่วนใหญ่มกัน าไปท าไมฟื้น หรือเช้ือเพลิง เป็นตน้  
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1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1.5.1 ท าใหก้ระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปสามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 1.5.2  เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปโดยสามารถขจดัของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปได ้
 1.5.3 สามารถพฒันากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน อีกทั้งตอ้งการลดทุนใน
การผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
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บทที ่2 
เอกสำรและงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 จากการศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป กรณีศึกษาบริษทัไมย้างพารา
แปรรูปแห่งหน่ึงพบวา่มีของเสียท่ีเกินข้ึนในกระบวนการผลิต เป็นจ านวนมาก ซ่ึงท าให้ตน้ทุนในการ
ผลิตเพิ่มสูงข้ึน โดยสาเหตุมากจากการคดัเลือกไมย้างพารา ใบเล่ือยท่ีไม่ไดม้าตรฐาน เคร่ืองจกัรขาด
การบ ารุงรักษา อีกทั้งการตั้งค่าอุณหภูมิท่ีไม่เป็นมาตรฐาน ดว้ยเหตุน้ีจึงจอ้งมีการก าหนดเง่ือนไขท่ี
ถูกตอ้งในกระบวนการผลิต 

 2.1 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัระบบลีน 
 2.2 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัของเสีย  
 2.3 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 Qc Tools) 
 2.4 กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 2.5 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง    
 

2.1  แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัระบบลนี 
 ลีน (Lean) จึงหมายถึง แนวคิดในการบริหารจดัการการผลิต หรือองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพ
สูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุก ๆ กระบวนการไม่ว่าจะเป็นกระบวนการทาง        
โลจิสติกส์ หรือกระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความตอ้งการของตลาดไปถึงลูกคา้
แบบทนัที โดยเนน้สร้างประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเสียในวงจรการผลิตท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหล 
(Flow) ของงานเป็นหลกั โดยลีนจะมีคุณสมบติัในรูปแบบองค์รวม หากเราเขา้ใจระบบก็สามารถ     
ท าให้เราควบคุมหรือท าการปรับปรุงระบบการด าเนินงานไดต้ลอดเวลาเพื่อความสมบูรณ์และความ
อยูร่อดของระบบ หลกัการของระบบการผลิตตามแนวคิดลีน หมายถึง การบริหารหรือการจดัการดา้น
เวลาและการท างานโดยลดความสูญเปล่าโดยใชเ้หตุ โดยใชว้ิธีการลดช่วงเวลาของการก าจดัของเสีย
ในกระบวนการผลิตต่าง ๆ ท่ีไม่คุณค่าในกระบวนการผลิต เพื่อเป็นการประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตโดยท าการยึดหลกัการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดของเสีย และไม่ผลิตจ านวนมากจนเหลือเก็บ ดว้ยเหตุน้ี
จึงส่งผลใหร้ะบบการผลิตไหลดีข้ึน สามารถจ าแนกแนวคิดของลีนออกเป็นหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 2.1.1 กำรนิยำมคุณค่ำ (Value Definition) 
  การจดัการกบัความสูญเปล่า (Waste) นั้นตอ้งใชเ้วลาและความพยายามอยา่งยิง่ในการก าจดั
ความสูญเปล่า (Waste) ออกจากกระบวนการ ดงันั้นถือไดว้า่กระบวนการสร้างคุณค่าจึงมีความส าคญั
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ดงันั้นประเภทของความสูญเสีย Muda คือกระบวนการผลิตท่ี ลูกคา้ไมต้อ้งการบริษทัท่ีท าการผลิต
แบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑ์ และความสามารถของผลิตภณัฑ์ ในการเสนอ
ราคาให้กบัลูกคา้บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะท าความเขา้ใจและถามลูกคา้ว่าตอ้งการอะไรแล้ว
บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภณัฑ์การบริหารองค์กรและพนกังานเพื่อให้บรรลุตาม
แผนการผลิตนั้น 
 2.1.2 กำรวเิครำะห์กำรไหลของคุณค่ำ (Value Stream Analysis) 
 คุณค่าของกระบวนการผลิตจะเป็นพื้นฐานส าหรับการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ซ่ึงการ
วิเคราะห์เร่ิมตน้ดว้ยแผนภาพของกระบวนการท่ีก าหนดขั้นตอนผลิตผลิตภณัฑ์ในแต่ละขั้นตอนจะมี
ค าถามวา่ "จะสร้างคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑไ์ดต้ามความคิดของลูกคา้หรือไม่" ซ่ึงความตอ้งการน้ีจะ
เป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณภาพของผลิตภณัฑ์โดยทัว่ไปจะเก่ียวกบัการเปล่ียนวตัถุดิบให้เป็น
ผลิตภณัฑ์ต่อจากนั้นเราจะคน้หาและก าจดัส่ิงท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการผลิตจะเป็น
ส่วนหน่ึงของการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเพิ่มคุณค่า 
 เราสามารถสร้างValue Stream Mapping (VSM) โดยก าหนดให้Value Stream คือกิจกรรม
หรืองานทั้งหมด (ส่ิงก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มและไม่มีคุณค่า) ท่ีท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ดงันั้น VSM ก็คือ    
การเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ 
ส าหรับการผลิตแต่ละผลิตภณัฑ์จะมุ่งเน้นไปท่ีขั้นตอนทั้งหมด โดยพิจารณาให้เป็น Muda แล้ว 
อธิบายถึงการไหลของคุณค่า แยกเป็น 3 ประเด็นได้แก่ การแก้ปัญหา การจดัการสารสนเทศและ    
การแปรสภาพ เม่ือคุณเขา้ใจว่าอะไรคือการไหลท่ีก่อให้เกิดคุณค่าแก่ผลิตภณัฑ์จะพบกบักิจกรรม
3 ประเภท ดงัน้ี 
 การสร้างคุณค่าเพิ่มในกระบวนการไหลเป็นขั้นตอนการเปล่ียนแปลงใหเ้หมาะสม ในเร่ือง
หนา้ท่ีการท างานของวตัถุดิบสู่กระบวนการท่ีไดผ้ลิตภณัฑอ์อกมา 
 การสร้างท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็นตั้งแต่ขั้นตอนในกระบวนการผลิตรวมถึง
การตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่ง 
    การสร้างท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและควรก าจดัออกทนัที ถา้กิจกรรมนั้นปรากฏชดัวา่ไม่เกิด
คุณค่าและประโยชน์ แก่กระบวนการควรยกเลิกออกไป 
 2.1.3 กำรไหล (Flow)  
 ในองคก์รต่าง ๆ ก็ ตอ้งการความสนบัสนุนโดยเฉพาะเร่ืองการไหลของผลิตภณัฑด์ว้ยความ
รวดเร็ว จะกระท าโดยการก าจดัอุปสรรคและระยะทางระหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานมีผลท า
ใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไปดว้ย 
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 หลกัในการใช้เคร่ืองมือในโครงสร้างและด าเนินการผลิต ได้แก่ การไหลแบบต่อเน่ือง
ผลิตภณัฑ์ควรไหลผา่นกระบวนการเพิ่มคุณค่าอยา่งต่อเน่ือง ปราศจากการรอคอย และระดบัการผลิต
ควรท าการผลิตผลิตภณัฑห์ลายอยา่งรวมกนัตามปริมาณความตอ้งการในแต่ละช่วงเวลา 
  การไหลแบบต่อเน่ืองท าให้การผลิตมีช่วงเวลาน านอ้ยท าให้สามารถวางแผนการผลิตแบบ
Make to Order แทนการผลิตแบบ Make to Stock และการควบคุมระดบัการผลิตโดยท าใหป้ริมาณการ
ผลิตกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ใกลเ้คียงกนัจะเป็นการป้องกนัความสูญเปล่า (Waste) ในการ
ผลิต นอกจากน้ีการไหลแบบต่อเน่ืองจะไม่เกิดการรอคอยวสัดุคงคลงัสินคา้เป็น ศูนยช่์วยลดความสูญ
เปล่า (Waste) ท่ีเกิดจากการคงคลงัสินคา้ส่วนระดบัการผลิตท่ีเหมาะสมท าให้สามารถสลบัเปล่ียนใน
การผลิตผลิตภณัฑไ์ดง่้ายเกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการผลิต 
 2.1.4 กำรดึง/ทนัเวลำพอดี (Pull) 
 ในแนวคิดการผลิตแบบลีนสินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกคิดเป็นเร่ืองการสูญเปล่า 
(Waste) ฉะนั้นการผลิตสินคา้ใด ๆ ก็ตามท่ีขายไม่ไดถื้อว่าเป็นความสูญเปล่า (Waste) ส่ิงส าคญัตอ้ง
ทราบความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริงแลว้ใช้การดึงผลิตภณัฑ์เขา้สู่ระบบโดยใช้หลกัการปรับปรุง
ปริมาณท่ีตอ้งมีเพียงพอในช่วงท่ีตอ้งการวตัถุประสงค์ของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือการสร้าง
ความสมดุลและความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตกับความต้องการเพื่อก าจัดความสูญเปล่า 
(Waste) ท่ีเกิดข้ึนแต่ในการปฏิบัติความต้องการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาจึงน า Tact Time มาเป็น
เคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการไหล ซ่ึงจะมีความส าคญัช่วยให้การก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ท่ี
เกิดในขั้นตอนโดยการยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่านั้นออกไป 
 2.1.5 ควำมสมบูรณ์ แบบ (Perfection) 
  การท่ีจะประสบความส าเร็จไดน้ั้น ควรมาจากการท างานท่ีมีประสิทธิภาพใน 4 หลกัการท่ี
กล่าวไปแล้วข้างต้นส่ิงท่ีต้องปรับปรุง คือ เร่ืองของการลดเวลา ลดพื้นท่ีลดต้นทุนและลดความ
ผิดพลาดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสร้างและการจดัการผลิตภณัฑ์โดยทัว่ไปองค์ประกอบ 3 ประการท่ีการ
ผลิตแบบลีนมุ่งเน้น ไดแ้ก่ การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑ์ และกิจกรรมในกระบวนการผลิตท่ี
เป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ การวางโครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเน่ืองระบบคงคลงั
เป็นศูนย ์การผลิตทนัเวลาพอดี และของเสียเป็นศูนย ์และความสมบูรณ์แบบในการเพิ่มคุณค่ามาก
ท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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2.2 แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัของเสีย 
 ของเสีย หมายถึง ช้ินงานท่ีมีความบกพร่องใช้งานไม่ได้ ทั้ งน้ีอาจเกิดจากมีรอยต าหนิ
ภายในช้ินงานอาจมีมากกวา่หน่ึงรอยก็เป็นได ้ สามารถส่งกลบัไปในกระบวนการแกไ้ขหรือ อาจจะ
ตอ้งคดังานช้ินนั้นทิ้ง 
 ความบกพร่อง หมายถึง ต าหนิท่ีปรากฏข้ึนบนช้ินงาน โดยเปรียบเทียบกนักบัขอ้ก าหนด
ทางเทคนิคแลว้ไม่สอดคลอ้ง ส่งผลให้เกิดเป็นช้ินงานท่ีดีไม่ได ้ในบางช้ินงานอาจจะสามารถส่งกลบั
ไปในกระบวนการแกไ้ขใหส้ามารถกลบัมาใชง้านได ้หรือ อาจจะตอ้งคดังานช้ินนั้นทิ้ง 
ในตอนแรกหากสินคา้หรือช้ินงานท่ีเพิ่งผลิตเสร็จแล้วถูกคดัไปเป็นของเสียอาจสร้างให้เกิดความ
ตกใจ แต่หากมีการเกิดข้ึนเป็นประจ าในระยะเวลานาน จะส่งผลให้พนกังานเกิดความเคยชิน อีกทั้ง
ยอมรับวา่ ของเสียในกระบวนการผลิตเป็นเร่ือง ธรรมดา ดงันั้นเม่ือตอ้งการลดอดัตราการเกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีความสูญเสีย และส้ินเปลืองเป็นปัจจยัท่ีสามารถหลีกเล่ียงได ้โดย
ใชว้ิธีการปรับเปล่ียนจุดยนืกนัใหม่ ของเสียในกระบวนการผลิตสามารถป้องกนัและก าจดัให้หมดไป
ได ้ดว้ยเหตุน้ีจึงตอ้งท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ ของความบกพร่องเพื่อเป็นการยุติการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต คนส่วนใหญ่มักมองว่าของเสียในสายการผลิตเป็นผลมาจากสินค้าของตนมี
คุณสมบติั หรือขอ้ก าหนดทางเทคนิคสูงมากอาจท าให้เกิดจุดบกพร่องได ้ดงันั้นจึงคิดวา่การเกิดของ
เสียเป็นเร่ืองท่ีไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้แต่อย่างไรก็ตามจะพบว่าสาเหตุแห่งความบกพร่องน้ีนั้นเป็น
สากล โดยไม่มีความแตกต่างกนัเลยไม่วา่จะเป็นสินคา้ชนิดใด 
  สาเหตุท่ีเป็นสากล คือ ความผิดแผกหรือความแปรผนัในเชิงคุณสมบติัท่ีสามารถท าการ
ตรวจวดัไดร้ะหวา่งของจ านวนสองช้ิน ซ่ึงความผิดแผกในกระบวนการผลิตจะมีสาเหตุมาจากปัจจยั
ส าคญัทั้ง 4 ดงัตอไปน้ี 
 1. วสัดุท่ีใช ้(Material) 

 2. เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (Machinery) 

 3. วธีิการด าเนินงาน (Method of Work) 

 4. ความบกพร่องท่ีเกิดจากการกระท าของบุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง (Man-Made Error) 

 จากการศึกษาจะพบว่าเกือบทุกสายการผลิต จะไม่มีสภาพท่ีดีตลอดเวลา หรือจะเกิดของ
เสียตลอดเวลาแต่จะมีการพบวา่มีของดีและของเสียถูกผลิตแปลงสภาพออกมาจากสายการผลิตปะปน
กนัเสมอ ทั้งน้ีอาจเป็นเพราะภายใตก้ารท างานปกติความผดิแผกของปัจจยัในการผลิตทั้ง 4 ขอ้ท่ีกล่าว
มาขา้งตน้ไดเ้กิดข้ึนอยู่ตลอดเวลานั้นเอง ในอีกกรณี คือพนกังานผูป้ฏิบติังานในแต่ละเคร่ืองจกัรมี
ความผิดแผกกนัไปทั้งรูปร่าง หน้าตา อุปนิสัย รวมไปถึงจงัหวะในการด าเนินงานตลอดจนความ
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ละเอียด ความรอบคอบท่ีมีความแตกต่างกนั แมภ้ายในคนหน่ึงคนต่างมีอารมณ์ท่ีสามารถเปล่ียนแปลง
ไดอ้ยู่ตลอดเวลา ตามปัจจยัต่าง ๆ มากมายภายในหน่ึงวนัอาทิเช่น การท างานช่วงเช้า กบัช่วงบ่ายท่ี
แตกต่างกนัโดยช่วงเช้าจะสามารถท างานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ ซ่ึงแตกต่างกนัในช่วงบ่ายซ่ึงจะ
พบวา่เกิดความเหน่ือยลา้ มาจาการท างานในช่วงเชา้ท าให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลงกว่าช่วง
เชา้นั้นเอง ส่งผลต่อคุณภาพของช้ินงานออกมาจากหน่วยผลิต หากเราสามารถระบุสาเหตุส าคญัท่ีเป็น
สากลของปัจจยัท่ีส่งผลใหเ้กิดปัญหาและของเสียในกระบวนการผลิต หากเราก าหนด หรือวางแผนท า
การควบคุมความผดิแผกเหล่าน้ีก็จะสามารถลดปริมาณของเสียลงได ้ 
 “กระบวนการผลิต คือ กระบวนการท่ีผนวกรวมและสะสมเอาความผิดแผกกนัจ านวนมาก
มารวมกนัลงภายในช้ินงานท่ีผลิตออกไปแต่ละช้ินนั้นเอง” (ดวงรัตน์ ชีวะปัญญาโรจน์ และ ศุภศกัด์ิ 
พงษอ์นนัต,์ 2544, น. 80) 
 

2.3  เคร่ืองมือคุณภำพ 7 ชนิด (7 Qc Tools) 
 เคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพในกระบวนการด าเนินงาน ซ่ึงจะเขา้มามี
ส่วนในเร่ืองของการศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหาท่ีเกิดข้ึน การระบุเลือกปัญหา รวมไปถึงการส ารวจ
สภาพปัจจุบนัของปัญหาและการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงวา่มาจากขั้นตอนใดในกระบวนการผลิต
เพื่อท่ีจะไดท้  าการแกไ้ขปรับปรุงไปในทางท่ีถูกตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและท าการ
ควบคุมติดตามงานอยา่งต่อเน่ือง  

- แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

- แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

- กราฟ (Graph) 

- แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause&  Effect Diagram) 

- แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

- ฮิสโตแกรม (Histogram) 

- แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 ฮิสโตแกรม (Histrogram) กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ความถ่ี” 
และมีแกนนอนเป็นข้อมูลของคุณสมบัติของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดับจากน้อย ท่ีใช้ดูความ
แปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้าโดยการ
สุ่มตวัอย่างโดยมีประโยชน์ในการท่ีจะท าให้ทราบถึงการแจกแจงของส่ิงท่ีเราต้องการวิเคราะห์ 
ประโยชน์ประการส าคญัของการใชฮี้สโตแกรม คือการใชเ้พื่อวเิคราะห์ความถ่ีของขอ้มูลแลว้ตดัสินใจ
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ว่า การแจกแจงหรือการกระจายขอ้มูลแบบใด เพื่อใช้ตรวจสอบคุณสมบติัของขอ้มูล ตลอดจนการ
ประมาณการลกัษณะคุณภาพท่ีไดจ้ากการผลิต 
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart)  แผนภูมิท่ีใช้ส าหรับตรวจสอบปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนใน
องคก์าร วา่ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมา
จดัหมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภทแลว้เรียงล าดบัความส าคญัจากนอ้ยไปหามาก เพื่อแสดงให้เห็นว่า
แต่ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงดว้ยกราฟแท่ง กราฟแท่งท่ีสูง
ท่ีสุด คือ ปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) จ าเป็นท่ีองคก์ารตอ้งสนใจแกไ้ข 
 กราฟ (Graph) เป็นส่วนหน่ึงของรายงานต่าง ๆ ท่ีใช้ส าหรับขอ้มูลเพื่อน าเสนอ จะท าให้
ผูอ่้านสามารถเขา้ใจขอ้มูลต่าง ๆ ไดง่้ายข้ึน อีกทั้ง การอ่านกราฟ สามารถบ่งบอกถึงรายละเอียดของการ
น าไปแปลงความหมาย ง่ายต่อการเปรียบเทียบ เน่ืองจากกราฟมีลกัษณะเด่นชดัท่ีสามารถอ่าน เน้ือหา
ไดง่้าย และรวดเร็วจากการดู เส้น แท่งส่ีเหล่ียม หรือ อ่านจากรูปภาพ ประโยชน์ของกราฟคือ สามารถ
น าไปใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล หรือน าไปแจกแจงอธิบาย อาจน าไปใชใ้นเร่ืองของการเก็บบนัทึกขอ้มูล  
 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไวเ้พื่อใช้
บนัทึกขอ้มูลไดง่้าย และสะดวก เป็นเคร่ืองมือง่าย ๆ ส าหรับใชร้วบรวมขอ้มูลซ่ึงเป็นขั้นตอนแรกของ
การวิเคราะห์ปัญหาดา้นคุณภาพ โดยเป็นแบบฟอร์มส าหรับใชบ้นัทึกเก็บขอ้มูลบนัทึกค่าความถ่ีท่ีจะ
น ามาใช้ในการช้ีประเด็นปัญหาซ่ึง แผ่นบนัทึกขอ้มูลเป็นการจดัท ารูปแบบท่ีท าผูใ้ช้สามารถบนัทึก
ขอ้มูลได ้
 

2.4  กระบวนกำรผลติไม้ยำงพำรำแปรรูป 
 1. ข้ึนตอนแรกคือการเตรียมไมย้างพาราท่อน ส าหรับการตดัไมย้างพารานั้นจะมีลกัษณะ
แตกต่างจากไมท้ัว่ไปเน่ืองจากไมย้างพารามีรูปร่าง ลกัษณะของตน้ท่ีไม่แน่นอน หมายถึงล าตวัของ
ตน้ไม่มีลกัษณะตรงตลอดท่อน บางตน้อาจจะมีลกัษณะโคง้ มีตาไมจ้  านวนมากเป็นต าหนิของตน้ไมท่ี้
เรียกว่าต าหนิตามธรรมชาติ บางตน้ท่ีมีลกัษณะเป็นท่อนตรงไม่มีตาไม ้ท่อนไมป้ระเภทน้ีจะท าให้
ผลิตออกมาเป็นไมท่ี้สวย โดยมีการก าหนดความยาวในการตดัประมาณ 1.30 เมตร หรือมีขนาดความ
ยาวของเส้นผา่ศูนยก์ลางประมาณ 7-8 น้ิว โดยท่อนไมท่ี้ดีไม่ควรมี ตาไมอ้ยูก่ลางท่อนควรอยูท่ี่ปลาย
เพื่อให้ง่ายต่อการแปรรูป และท่อนไมท่ี้ดีนั้นตอ้งเป็นเน้ือไมแ้น่ไม่เป็นโพรง โดยหลงัจากการตดัเป็น
ท่อน ๆ เน้ือไมย้างพาราท่อนอาจเกิดความเสียหายจากเช้ือรา หรือมอดเขา้ไปวางไข่ในเน้ือไมท้  าให้
เน้ือไมเ้กิดความเสียหาย จึงใช้วิธีป้องกนัโดยการใช้สารเคมีพ่นไปบริเวณหัว และทา้ยของท่อนไม้
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(1) 

ยางพารา รวมไปถึงในส่วนของรอยแตกหรือบริเวณตาไมเ้พื่อเป็นการป้องงกนัเน้ือไมจ้ากการรบกวน 
อีกทั้งเป็นการยนือายทุ่อนไมห้ลงัการตดัไดอี้กดว้ย 
 2. ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา หมายถึงขั้นตอนการน าท่อนไมย้างพาราท่ีจดัเตรียมไว้
มาท าการแปรรูปโดยใชเ้คร่ืองจกัรคือ เล่ือยสายพานส าหรับการแปรรูปไมย้างพาราจะใชพ้นกังานสอง
คนในการใชง้านเคร่ืองจกัรเพื่อคุมการท างานสองต าแหน่งในการตดั รวมไปถึงการปรับทิศทางในการ
เล่ือย เรียกว่า “นายมา้” และ “หางมา้” โดยนายมา้จะมีหน้าท่ีพลิกและรับท่อนไมผ้่านโต๊ะเล่ือย ส่วน
หางมา้มีหนา้ท่ีรับไมอี้กฝ่ังของนายมา้นั้นเอง ส าหรับวธีิการเล่ือยไมย้างพารา จะมีลกัษณะแตกต่างจาก
การเล่ือยไมช้นิดอ่ืนเน่ืองจาก ไมย้างพาราเป็นไมเ้น้ืออ่อน อีกทั้งไมย้างพารามีรูปร่าง ลกัษณะของตน้
ท่ีไม่แน่นอนขั้นตอนในเล่ือยหรือแปรรูป ส่วนใหญ่จ าเป็นตอ้งใชค้วามเช่ียวชาญหรือวิจารณ์ญาณของ
นายมา้ในการพลิกไมห้ลบบริเวณท่ีมีต าหนิ และเลือกตดัไมเ้พื่อให้ไดไ้มเ้กรดดีในปริมาณมากท่ีสุด 
ทั้งน้ีจากการศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งจ านวนปริมาณไมย้างพาราหลงัแปรรูปมีอตัราไม่สูงมาก โดยจะ
ข้ึนอยูก่บัปริมาณของไมย้างพาราท่อน และเทคนิคในการเล่ือยในข้ึนตอนการแปรรูปไมย้างพาราแปร
รูปน้ีเกิดการสูญเสียค่อนขา้งมากโดยจะไดผ้ลผลิตประมาณ 30% ของปริมาณไมย้างพาราท่อน ส่วนท่ี
เหลือจะน าไปผลิตเป็นไมล้งั ไมฟื้น ถ่าน  
 3. ขั้นตอนการเล่ือยไม้ยางพารา มีรูปแบบการเล่ือยสามรถจ าแนกได้เป็น 3 รูปแบบ
ดงัต่อไปน้ี 
  3.1 การตดัแบบตีตบั เป็นลกัษณะการเล่ือยเปิดปีกเพียงเล็กนอ้ยก่อนท าการพลิกหนา้ไม้
ดา้นท่ีเปิดปีกลงบนพื้นโตะ๊เล้ือยแลว้ท าการซอยเป็นท่อน ๆ เพื่อเก็บความกวา้งของหนา้ไม ้
  

 
ภำพที ่2.1  การตดัไมแ้บบตีตบั  
ทีม่ำ :  ส านกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (2554)  
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 3.2  การตดัแบบตีปอน เป็นลกัษณะการเล่ือยเปิดปีกแลว้ท าการคว  ่าหนา้ไมด้า้นท่ีเปิดปีก
ลงกบัพื้นโต๊ะเล่ือยตามดว้ยการเปิดอีกสองดา้นให้แต่ละดา้นมีลกัษณะเป็นเหล่ียม แลว้ตดัซอยตาม
ขนาดท่ีตอ้งการ 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.2  การตดัไมแ้บบตีปอน  
ทีม่ำ : ส านกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (2554) 
 3.3  การตดัแบบแบ่งคร่ึง เป็นลกัษณะการเล่ือยแบบคร่ึงท่อนไมย้างพาราเป็นสองช้ินโดย
ผา่กลางแลว้น าไมท้ั้งสองช้ินไปเล่ือยแบบตีตบัหรือตีปอน ข้ึนอยูก่บัขนาดของท่อนไม ้

 
ภำพที ่2.3  การตดัไมแ้บบแบ่งคร่ึง  
ทีม่ำ : ส านกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (2554) 
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 4. ขั้นตอนการอดัน ้ายาเพื่อถนอมเน้ือไมย้างพารา ไมย้างพาราท่ีผา่นการคดัเกรดจะถูกน ามา
จดัวางลงบนพาเลท เพื่อน าไปแช่ในถงัอดัน ้ ายาเพื่อเป็นการถนอมเน้ือไมจ้ากการเกิดเช้ือรา และไมใ้ห้
เน้ือไมก้ลายเป็นสีแดงโดยใชน้ ้ ายาท่ีเรียกวา่ สารประกอบโบรอนหรือ ”น ้ายาอดัขาว” เน่ืองจากเน้ือไม้
ยางพารามีคุณลกัษณะเด่นในการดูดซึมไดดี้อีกทั้งสารเคมีควัน้ีสามารถเขา้ไปยบัย ั้งการเจริญเติบโต
ของเช่ือรานั้นเอง โดยมีวิธีการอดัน ้ ายาโดยใช้เทคนิคสุญญากาศควบคู่ไปกบัการอดัความดนัโดยมี
ลกัษณะการท างานเป็นรูปภาพไดด้งัต่อไปน้ี 
 

 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.4  ภาพแสดงการท างานของถงัอดัน ้ายา   
ทีม่ำ : ส านกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (2554) 
 5. ขั้นตอนการอบแห้ง ไมย้างพารามีคุณลกัษณะไมท่ี้แห้งชา้ อีกทั้งมีต าหนิจากการบิดงอ
ค่อนขา้งมาก ไมย้างพาราถูกท าลายจากเช้ือรากบัแมลงได้ง่าย ด้วยเหตุน้ีไมย้างพาราจึงจ าเป็นตอ้ง
น าไปอดัน ้ ายาก่อนเขา้อบ โดยน าไมอ้าบน ้ ายามาวางเรียงกนับนพาเลท บรรจุไมต้ั้งแต่ 1,000 ลูกบาศก์
ฟุตแลว้น าไปวางในห้องอบหรือเตาอบโดยภายในเตาจะใชพ้ดัลมเป่าอากาศร้อนเขา้ไปในเตาอบเพื่อ
ท าให้ไมแ้ห้ง โดยจะใชไ้อน ้ าจากหมอ้ตม้น ้ า (Boiler) มาอบไมต้ลอดระยะเวลาทั้งหมด 7 วนั โดยจะมี
การน าตะปูและสายไฟไปติดตั้งไวใ้นเน้ือไม้เพื่อเช็คอุณหภูมิ ว่าไม้ยางพาราแห้หรือยงัหากมีค่า
ความช้ืนในไมป้ระมาณ 10% ถือวา่ใชไ้ด ้ 
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ภำพที ่2.5  ภาพเตาอบ และ ไมเ้ตรียมอบ  
 

 6. ขั้นตอนการคดัแยกไมย้างพาราแปรรูปท่ีผ่านการตรวจสอบคุณภาพจะถูกเพ็กสินค้า 
ขั้นตอนน้ีเป็นกระบวนการสุดทา้ยเพื่อท าการคดัแยกไมว้างเป็นพาเลทตามรายการสั่งซ้ือของลูกคา้โดย
จะแยกเป็นไมห้น้า AB ไมห้น้า A ไมห้น้า B ไมห้น้า C พร้อมน าส่งลูกคา้โดยการขนส่งทางเรือผา่น
บริการตูค้อนเทรนเนอร์ 
 

 

 
 

ภำพที ่2.6  ภาพการขนส่งทางเรือโดยตูค้อนเทรนเนอร์ 
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2.5  งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง    
 จากการศึกษาเร่ือง ปัจจยัท่ีมีผลต่อของเสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปผูศึ้กษา
ไดมี้การศึกษาและรวบรวมงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาเป็นแนวคิดในกรณีศึกษาดงัต่อไปน้ี 
 เอกรินทร์ แผว้พลสง (2550) ไดท้  าการศึกษาวจิยัเก่ียวกบัเร่ืองการวิเคราะห์กระบวนการผลิต
เพื่อเป็นแนวทางในการลดของเสีย กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตกระจกแผน่ดิสก์ ซ่ึงมีวตัถุประสงคใ์นการ
หาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีส่งผลกระทบให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะอยู่ในส่วนของเร่ืองคน 
เคร่ืองจกัร หรือข้ึนตอนกระบวนการผลิต โดยใชว้ิธีการท าการวิเคราะห์แบบ 4 MIE รวมไปถึงการใช้
วธีิการสัมภาษณ์หวัหนา้งานเพื่อน าเอาผลลพัธ์ท่ีไดม้ามาท าการแจกแจงความถ่ีของแต่ละปัญหาพบวา่
การเอาใจใส่ในการปฏิบติังานของพนกังาน มีส่วนส่งผลกระทบให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
รวมไปถึงการวางแผนงานใหส้อดคลอ้งกนัทั้งองคก์รท าใหข้ั้นตอนการผลิตไหลดีข้ึนโดยวธีิการแกไ้ข
ปัญหาเบ้ืองตน้คือการจดัอบรมพนกังานให้มีความรู้ความเช่ียวชาญในงานตนในแต่ละขั้นตอนการ
ผลิตเพื่อท าการควบคุมใหเ้กิดของเสียนอ้ยท่ีสุด  
 วชัระ ประกอบผล (2551) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเก่ียวกบัเร่ืองการประยุกตใ์ช้แนวคิดลีนเพื่อ
ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผา้เบรกรถยนต์ในนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค 
จงัหวดัพระนครศรีอยธุยามีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตเพื่อท าการระบุความ
สูญเสียในแต่ละดา้นของกระบวนการผลิตและท าการคดัเลือกขั้นตอนท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมายเพื่อ
ลดจ านวนความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใช้วิธีการน าแนวคิดแบบลีนมาใช้ในการบริหาร
จดัการกระบวนการผลิต สรุปจากการท าการศึกษาคร้ังน้ี สามารถลดเวลาการผลิตต่อช้ิน (Cycle Time) 
จากเวลาก่อนท่ีจะท าการปรับปรุงใช้เวลาในการผลิตต่อช้ินท่ี 4.86 นาทีต่อช้ิน หลังการปรับปรุง
สามารถลดเวลาในการผลิตต่อช้ินอยูท่ี่ 4.13 นาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 15 ของการปรับปรุงซ่ึงลดลง
ไดม้ากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไวท่ี้ร้อยละ 10 ก่อนท าการปรับปรุง ซ่ึงมีผลใหไ้ดผ้ลผลิต (Productivity) 
มากข้ึนเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัดา้นตน้ทุนซ่ึงมีการแข่งขนั
กนัอยา่งรุนแรงและตอ้งมีการปรับปรุงอยูต่ลอดเวลา 
 สุธี ภูมิธรรมรัตน์ (2552) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเก่ียวกบัเร่ืองการประยุกต์แนวคิดแบบลีนใน
การผลิตชุดประกอบสายไฟ กรณีศึกษาบริษทั ชานนทแ์อ็สซ่ี จ  ากดั มีวตัถุประสงคใ์นการท าวิจยัเพื่อ
ตอ้งการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้มีการไหลหรือมีความคล่องตวัโดยใชว้ธีิการก าจดัขั้นตอนท่ี
ไม่ก่อให้เกิด การเพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตซ่ึงท าให้กระบวนการผลิตสามารถไหลได้อย่าง
ต่อเน่ือง จาการศึกษาผลลัพธ์ท่ีออกมาคือสามารถลดจ านวนจ านวนพนักงานลงได้ถึง 2 คนจาก
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พนกังาน 12 คน โดยใชแ้นวคิดแบบลีนเขา้มาใชใ้นการบริหารจดัการโดยท่ีสามารถคงจ านวนปริมาณ
ของผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิตไดค้งเดิม 
 ชยัวฒัน์ ศรีไชยแสง (2555) การปรับปรุงระบบการผลิตดว้ยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษา อุตสาหกรรมการผลิตอาหารวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการผลิต
แบบลีนในการปรับปรุงระบบการผลิตของสายการผลิตซาลาเปา ซ่ึงปัญหาท่ีพบปัจจุบนัคือมีปริมาณ
สินค้าคงคลังท่ีสูงซ่ึงมีมูลคาเฉล่ียต่อเดือนเท่ากับ 5,148,286 บาท เม่ือเทียบกับยอดการใช่จริงแค่ 
2,562,458 บาท จากการสั่งซ้ือเฉล่ียต่อเดือนมากถึง 7,710,744 บาท ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปไม่เพียงพอต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ รวมไปถึงสายการผลิตไม่สมดุลส่งผลให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตต ่า
เพียงร้อยละ 61.88 จากเป้าหมายร้อยละ 90 ดว้ยเหตุน้ีจึงท าให้เกิดแนวคิดท่ีจะน าเทคนิคการผลิตแบบ
ลีนเขา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตและสร้างมูลค่าให้องคก์รขั้นตอนในการ
ด าเนินงานเร่ิมตน้จากการใชแ้ผนผงัสายธารแห่งคุณค่ารวบรวมขอ้มูลและระบุต าแหน่งของปัญหา ซ่ึง
พบปัญหาท่ีฝ่ายคลงัสินคา้และฝ่ายผลิต จากนั้นท าวิเคราะห์ปัญหาโดยแผนภูมิสาเหตุและปัญหา และ
น าเทคนิคการผลิตแบบลีนประกอบด้วยหลกัการ ECRS การจดัการสินคา้คงคลงั การผลิตแบบดึง 
การศึกษาเวลาและการจดัสมดุลการผลิตมาใช้เพื่อแก้ไขปัญหาและลดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ
ผลการวจิยัพบวา่ฝ่ายคลงัสินคา้สามารถประหยดัยอดสั่งซ้ือจากเดิมลงร้อยละ 52.18 ท าใหร้ะดบัสินคา้
คงคลงัลดลงร้อยละ 82.57 ระยะเวลาการด าเนินการขอซ้ือต่อคร้ังของเจา้หน้าท่ีลดลงร้อยละ 80.66 
ระยะเวลาน าของวตัถุดิบลดลงร้อยละ 77.14 และท่ีฝ่ายผลิตพบวา่สมดุลการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 96.64 
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 43.20 ชัว่โมงในการผลิตลดลงร้อยละ 48.41 และท าให้ประหยดัค่าแรง
ทางตรง 54,000 บาท จากยอดผลิตทุก 120,000 ลูก 
 อรรถพร อ ่ าขวญัยืน (2557) ได้ท าการศึกษาวิจัยเก่ียวกับเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดพลาสติกโดยใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน โดยผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษามี
วตัถุประสงค์เพื่อตอ้งการปรับปรุงกระบวนการผลิตขวดพลาสติก โดยใช้ทฤษฎีการผลิตแนวคิดลีน 
เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต แบะตอ้งการขจดัความสูญเปล่า (Waste) ทั้งในดา้นของ
การลดเวลาและการ ปรับลดพนกังานในสายงานอีกทั้งลดการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์ท่ีเป็นสินคา้คง
คลงั ในขั้นตอนการล าเลียงขนส่ง-ขนยา้ยขวดเปล่า การศึกษาสภาพปัจจุบนัคร้ังน้ีจึงพบวา่ ความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการล าเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดน ้ าด่ืมพลาสติก ทั้งหมดดว้ยกนั 4 
ประเภทอาทิเช่น การมีสินคา้คงคลงัเกินความจ าเป็น (Unnecessary Stock) การเคล่ือนไหวของร่างกาย
ท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motion) การเคล่ือนยา้ยและขนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Transportation) 
และจากการรอคอย (Idle Time) ผลจากการศึกษาพบวา่หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้39.51 นาที
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ต่อกะ ลดพนกังานผูป้ฏิบติังานได ้15 คนต่อวนั และลดการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑท่ี์เป็นสินคา้คงคลงั
ไดเ้ท่ากบัศูนย ์(zero inventory) ในขั้นตอนกระบวนการล าเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดน ้ าด่ืม
พลาสติก (ขวดเปล่า) ส่งผลท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตเพิ่มสูงข้ึน คิดเป็นร้อยละ 9.68 
และคิดเป็นมูลค่าท่ีไดท้ั้งหมดหลงัจากการปรับปรุงต่อปี เท่ากบั 15,772,790.56 บาท 
 ศุภเชษฐ์ ไชยวุฒิ (2557) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเก่ียวกบัเร่ืองการลดการใชแ้รงงานคนและท า
การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของแผนกตรวจสอบคุณภาพของแผ่นซบัสเตรท เพื่อท่ีจะท า
การคดัแยกช้ินงานดีมีประสิทธิภาพกบัช้ินงานท่ีมีความบกพร่อง โดยการน าระบบวิชั้นเขา้มาใช้เพื่อ
ท าการตรวจสอบหาขอ้บกพร้อง อีกทั้งตอ้งการหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิต เพื่อให้ไดม้าซ่ึงงานท่ีมี
คุณภาพ นอกจากน้ียงัได้น าเอาระบบประมวลผลด้วยภาพเขา้มาใช้โดยวิธีการน ารูปภาพมาท าการ
วิเคราะห์ แลว้น ามาใชใ้นการควบคุมระบบวิชั้น ผลลพัธ์จากการศึกษา จะเห็นไดว้า่หลงัจากการท่ีน า
ระบบวิชัน่เขา้มาปรับใช้กบัระบบการท างานของหน่วยงานตรวจสอบคุณภาพของแผ่นซับสเตรท 
ระบบน้ีได้เข้ามาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึนโดยสามารถท าการตรวจสอบช้ินงานดีมี
ประสิทธิภาพกบัช้ินงานท่ีมีความบกพร่องได้อย่างแม่นย  ามากข้ึน อีกทั้งสามารถปรับลดจ านวน
พนกังานในสายงานจากเดิมใชพ้นกังานถึง 20 คนต่อช่วงเวลาในการด าเนินงานลดเหลือเพียง 2 คนใน
การด าเนินการเท่านั้นซ่ึงท าให้ลดค่าใชจ่้ายในการผลิตไดถึ้ง 90% และมีความสามารถในการตรวจจบั
ของดีและของเสียไดถึ้ง 79%  
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บทที ่3 

วธีิด ำเนินกำรวจิยั 
 

 กรณีศึกษาคร้ังน้ีไดน้ าแนวความคิดลีน เขา้มาประยุกตใ์ชเ้พื่อท าการปรับปรุงคุณภาพและ
ท าการลดอตัราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปโดยมุ่งเนน้ไปท่ีปัญหาไมข้ึ้นรา 
ซ่ึงส่งผลกระทบใหต้น้ทุนในกระบวนการผลิตเพิ่มสูงข้ึน โดยมีวธีิการด าเนินงานวจิยัดงัต่อไปน้ี 

 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 
 3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 3.3 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 3.4 วธีิการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 3.5 ส ารวจสภาพปัจจุบนั 
 

3.1  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวจิัย 
 ขั้นตอนการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปดว้ยแนวคิดลีน 
สามารถจ าแนกออกเป็น 5 ขั้นตอนไดด้งัต่อไปน้ี 
 3.1.1  ขั้นตอนการระบุปัญหาและขอบเขตในการแก้ไขปัญหา ท าการเก็บเก็บรวบรวม
ขอ้มูลขอ้เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปในปัจจุบนั  
 3.1.2  ขั้นตอนการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ี ส่งผลกระทบท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป  
 3.1.3  ขั้นตอนการก าหนดแนวทางท่ีจะน ามาใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อตอ้งการลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.1.4  ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป  
 3.1.5  ขั้นตอนการวดัผลกระบวนการ และเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินการ 

 

 
 
 
 



29 

3.2  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวิจัย 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินงานวจิยัแนวคิดลีน สามารถจ าแนกออกตามตามรางดงัต่อไปน้ี 
 
ตำรำงที ่3.1 แสดงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินงานวิจยั 

ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน เคร่ืองมือทีน่ ำมำใช้ 
1 ศึกษากระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
และท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

-Brainstorming 
-Check Sheet 
-SIPOC  

2. การวเิคราะห์หาสาเหตุ -Cause and Effect Diagram 
-Pareto Chart 
-Why – why analysis 

3. การก าหนดแนวทางการปรับปรุง -Brainstorming 
-Pareto Chart 

4. ด าเนินการปรับปรุง -Check Sheet 
5. การวดัผลเปรียบเทียบผล -Pareto chart 

-T-test 
 

3.3  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อลดจ านวนของ
เสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 3.3.1 ขอ้มูลจ านวนผลผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.3.2 จ านวนของเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.3.3 ใบบนัทึกหรือขอ้มูลจ านวนขอ้งเสียก่อนและหลงัประเภท ไมข้ึ้นรา 
 3.3.4 ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล มิถุนายน-ธนัวาคม 2559 
 

3.4  วธิกีำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 ขั้นตอนการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อลดจ านวนของ
เสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยงานคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีใชว้ิธีการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ย
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วธีิการใชค้า่สถิติเชิงพรรณนา ไดแ้ก่ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ียแลว้น ามาเปรียบเทียบแสดงผลโดยใชเ้คร่ืองมือ
แผนภูมิพาเรโต มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 3.4.1 การวเิคราะห์เชิงปริมาณ โดยใชว้ธีิการเปรียบเทียบผลผลิตและจ านวนของเสีย ไมข้ึ้น
ราก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 
ตำรำงที ่3.2  แสดงวธีิการวเิคราะห์ขอ้มูล 
ขั้นตอน วธีิกำร เคร่ืองมือ 

Plan -ท าการศึกษากระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อหา
แนวทางลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน 
-ท าการ Brainstorming เพื่อระบุปัญหาท่ีต้องการท าการ
แกไ้ขใหดี้ข้ึน 
-ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล เพื่อน าไปใชว้เิคราะห์หาสาเหตุท่ี
จะน าไปใชป้รับปรุงกระบวนการ 
-ท าการอธิบายปัญหาและท าการก าหนดทางเลือกท่ีจะ
น าไปใชป้รับปรุงแกไ้ขใหดี้ข้ึน 
-ท าการก าหนดแผนการด าเนินงาน และวางกรอบระยะเวลา
ในการด าเนินงาน 

-Check Sheet 
-Brainstorming 
-Why-why Analysis 
-Fishbone Diagram 
-Pareto 

Do -น าแผนการด าเนินงานในการปรับปรุงและแกไ้ข -Action Plan 
Check -ท าการตรวจสอบวธีิการและระยะเวลาท่ีใชด้ าเนินงาน 

-ท าการตรวจสอบผลลัพธ์ท่ีได้ เป็นไปตามเป้าหมายท่ี
ก าหนดไวห้รือไม่ 

-Check Sheet 
-PDCA Cycle 
-Pareto 

Action -ท าการหาสา เหตุและแก้ไขสา เหตุ  ภายหลังท าการ
ตรวจสอบหาขอ้ผดิพลาด เป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ 
-จดัท าเป็นมาตรฐาน เพื่อป้องกนัการเกิดความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตซ ้ า 
-ท าการปรับปรุงพฒันากระบวนการใหดี้ข้ึน 

-Kaizen 
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3.5  ส ำรวจสภำพปัจจุบัน 
 3.5.1 ขั้นตอนการศึกษากระบวนการแปรรูปไมย้างพาราสามารถจ าแนกออกเป็นหลาย
ขั้นตอน ท าการศึกษาขั้นตอนการท างานการผลิตไม้ยางพาราแปรรูป โดยขั้นตอนการผลิตเร่ิม
จดัเตรียมไม้ยางพาราท่อน แล้วจึงน าเข้าสู่กระบวนการเล่ือย อดัน ้ ายา อบไม้ คดัแยก ตรวจสอบ
คุณภาพ แลว้จึงท าการจดัส่งให้แก่ลูกคา้ จากการศึกษาพบว่ามีของเสียเกิดข้ึนจ านวนมากในขั้นตอน
การอบไมย้างพาราสามารถระบุของเสียประเภท ไมข้ึ้นรา โดยสามารถแสดงขั้นตอนการแปรรูปดงั
ภาพท่ี 3.1   
 

 
 

ภำพที ่3.1  แสดงขั้นตอนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป สามารถจ าแนกไดด้งัต่อไปน้ี 
 

 1. ขั้นตอนการรับงานเป็นขั้นตอนรับงานก่อนกระบวนการผลิตโดยจะมีขั้นตอนในการ
ตรวจสอบเอกสาร ตรวจสอบจ านวนช้ินงานเพื่อความถูกต้องตรงตามเอกสาร หรือไม่ก่อนการ
ด าเนินงานขั้นถดัไป 
 2. ขั้นตอนการเตรียมงาน เป็นขั้นตอนการจดัเรียงไมย้างยางพาราเปียก ไวบ้นพาเลทยา้ยไป
ยงับริเวณพกัไมแ้ละตรวจสอบเอกสารจ านวนปริมาณของไมอี้กคร้ังเพื่อความถูกตอ้งก่อนเขา้อบ 
 3. ขั้นตอนการอบไมย้างพารา เป็นขั้นตอนการน าไมท่ี้จดัเรียงไวบ้นพาเลทเขา้สู่เตาอบ โดย
ภายในเตาจะใชพ้ดัลมเป่าอากาศร้อนเขา้ไปในเตาอบเพื่อท าให้ไมแ้ห้ง ใชร้ะยะเวลาประมาณ 8-9 วนั
ในการอบไมใ้นแต่ละรอบโดยข้ึนอยูก่บัสภาวะอากาศ 
 4. ขั้นตอนการตรวจสอบ ในขั้นตอนน้ีพนกังานจะท าการตรวจสอบอุณหภูมิของเน้ือไม ้
หากไมย้างพาราแหง้หรือยงัหากมีค่าความช้ืนในไมป้ระมาณ 10% ถือวา่ใชไ้ด ้แลว้จึงท าการตรวจสอบ 
จ านวนงานอีกคร้ังก่อนท าการบนัทึกจ านวนไมย้างพาราลงในเอกสาร ก่อนส่งใหก้บัแผนกถดัไป 
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          INPUT PROCESS OUTPUT 

   

ภำพที ่3.2  แสดงภาพ INPUT และ OUTPUT ของกระบวนการอบไมย้างพารา 
 
 3.5.2 ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 
 จากการศึกษา พบจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป ใน
กระบวนการอบพบจ านวนจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนภายในเดือน มิถุนายน-ธนัวาคม 2559  
 

Total 136244 22774 16363 14941 1162

Percent 71.2 11.9 8.5 7.8 0.6

Cum % 71.2 83.0 91.6 99.4 100.0

Defect Otherไม้  คดต้ วไม้  ห้ วแตกไม้  ตกขนาดไม้  ข้  ้  นรา
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ภำพที ่3.3  แสดงแผนภูมิพาเรโตข้องเสียในกระบวนการผลิต 
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บทที ่4 

ผลกำรวเิครำะห์ 
 

 การด าเนินการปรับปรุงคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดน้ าเอาเทคนิคซิกส์ ซิกม่า เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อตอ้งการลดจ านวนการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตโดยสามารถจ าแนกออกเป็นขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 4.1 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 4.3 การปรับปรุงและแกไ้ขปัญหา 
 4.4 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานทั้งก่อนและหลงั 
 4.5 การสรุปผลการด าเนินงาน 
 

4.1  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เป็นขั้นตอนแรกก่อนการด าเนินงานโดยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป ในขั้นตอนการอบไมย้างพาราท่ีเก็บรวบรวมยอ้นหลงัตั้งแต่
เดือน มิถุนายน-ธนัวาคม 2559  
 

ตำรำงที ่4.1  แสดงประเภทของเสียทั้งหมดในสายการผลิต 
ประเภท 
ของเสีย 

จ ำนวนของเสียที่เกดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่ 

ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวมงำน
เสีย 

% 

ไมค้ดตวั 2560 1860 2235 2740 1870 1680 1996 14941 2.99 
ไมต้กขนาด 3310 3090 2970 2967 3750 3360 3327 22774 4.55 
ไมข้ึ้นรา 19450 17850 9890 17534 22050 25825 23645 136244 27.25 
ไมห้วัแตก 2130 1880 1970 2910 1963 2650 2860 16363 3.27 
อ่ืน ๆ  121 226 158 194 112 153 95 1159 0.23 
เกบ็ข้อมูลช่วงเดือน มถุินำยน-ธันวำคม 59 191484 38.55 

จากตารางของเสียท่ีเกิดข้ึนจะเห็นไดว้า่ ของเสียท่ีมีปริมาณสูงท่ีสุดในกระบวนการผลิตไม้
ยางพาราแปรรูปคือ ไมข้ึ้นราโดยสามารถจ าแนกออกเป็นกราฟไดด้งัต่อไปน้ี 
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ภำพที ่4.1  แสดงกราฟเปรียบเทียบของเสียก่อนการปรับปรุง 
 

4.2  กำรวเิครำะห์หำสำเหตุของปัญหำ 
 ในส่วนน้ีเป็นขั้นตอนการวิเคราะห์เพื่อตอ้งการหาขอ้สรุปหรือแนวทางในการแกไ้ขปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนโดยพิจารณาจากมูลค่าของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการโดยเคร่ืองมือท่ี
น ามาใช้ในคร้ังน้ีคือ การระดมสมอง (Brainstorming)  แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram), Why-
why Diagram  
 4.2.1 กำรระดมสมอง (Brainstorming) 
 จากการระดมความคิดร่วมกนัหลายฝ่ายภายในบริษทัโดยจดัประชุมในช่วงเยน็ 3 วาระการ
ประชุมโดยมีตวัจากหลายฝ่ายเขา้รวมประชุมโดย เป็นตวัแทนจากฝ่ายการผลิต ฝ่ายวางแผน ฝ่ายขาย 
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายคลงัสินคา้ โดยสามารถจ าแนกออกเป็น 3 วาระไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. การประชุมคร้ังท่ี 1 เน่ืองจากมีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปเป็น
จ านวนมาก ส่งผลกระทบให้ตน้ทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึนตวัแทนในแต่ละฝ่ายภายในบริษทัไดท้  าการ
ระดมความคิดเพื่อหาทางออกโดยสามารถจ าแนกออกไดเ้ป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึน 7 ปัญหา ไดแ้ก่ ปัญหาจาก
การจดัเก็บวตัถุดิบท่ีขาดคุณภาพส่งผลให้เกิดของเสีย หรือปัญหาจากพนักงานท่ีขาดความรู้ความ
เช่ียวชาญท าให้สินคา้เกิดความเสียหาย ปัญหาจากการอดัน ้ ายาภายในแผนกถงัอดัท่ีขาดการควบคุม
คุณภาพและไม่มีการตรวจเช็คก่อนการด าเนินงาน ปัญหาไมห้วัแตก ปัญหาไมข้ึ้นรา ปัญหาไมต้กไซด์
ปัญหาไมค้ดตวัภายหลงัไดมี้การน า 10 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดรั้บการตรวจสอบโดยแผนกควบคุมคุณภาพ
เพื่อเลือกหาปัญหาหลกั ๆ  
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 2. การประชุมคร้ังท่ี 2 เน่ืองจากไม่สามารถหาขอสรุปจากการประชุมในคร้ังแรกไดจึ้งตอ้ง
มีการประชุมในคร้ังท่ีสองเพื่อตอ้งการระบุให้ขอบเขตของการหาปัญหาท่ีเกิดข้ึนลดลงไปอีกจาก 7
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในคร้ังน้ีสามารถระบุช้ีชดัให้เหลือเพียง 5 ปัญหาไดแ้ก่ความบกพร่องของพนกังานท่ี
ปรับตั้งอุณหภูมิเตาอบ ปัญหาเร่ืองสูตรการฟอกสีเน้ือไม ้และพนกังานตรวจสอบคุณภาพหน้าลาน
ท างานบกพร่อง อีกทั้งปัญหาคุณสมบติัของสารเคมีท่ีน ามาใชภ้ายหลงัไดมี้การน า ไมข้ึ้นรา 5 ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนไดรั้บการตรวจสอบโดยแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อเลือกหาปัญหาหลกั ๆ  
 3. การประชุมคร้ังท่ี 3 เพื่อท าการหาข้อสรุปในการหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนการ
ประชุมรอบน้ีเกิดข้ึนจากการน าขอ้มูลจากฝ่ายควบคุมคุณภาพโดยจากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก 5 
ปัญหาท่ีเกิดขา้งตน้มาท าการเทียบกนัหาค่าท่ีมีสัดส่วนของของเสียท่ีเกิดข้ึนท่ีสูงท่ีสุดมาปรับใชโ้ดย
สามารถจ าแนกไดด้งัน้ี ปัญหาท่ีพบมากท่ีสุดคือ ไมข้ึ้นรา ซ่ึงพบมากในแผนกเตาอบในสายการผลิต
ปัญหาในสองประเภทน้ีพบวา่ ของเสียชนิดน้ีควรไดรั้บการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 
 4.2.2 แผนผงัก้ำงปลำ (Fishbone Diagram) 
 ภายหลังจากขั้นตอนการระดมสมองสามารถระบุปัญหาท่ีส่งผลให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปโดยสามารถน ามาเขียนเป็นแผนผงักา้งปลาไดด้งัต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
  
 
 
          
 
 
 
 
ภำพที ่4.2  แสดงแผนผงักา้งปลา  
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 จากแผนผังท่ีกล่าวมาในข้างต้นสามารถจ าแนกให้เห็นถึงสาเหตุท่ีเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปชนิด ไมข้ึ้นรา โดยสามารถจ าแนกเป็นหวัขอ้ไดด้งัต่อไปน้ี 
  4.2.2.1 การตั้งค่าอุณหภูมิท่ีไม่เหมาะสม 
  4.2.2.2 แรงลมและความดนัท่ีไม่เหมาะสม 
  4.2.2.3 พนกังานขาดทกัษะและความช านาญ 
  4.2.2.4 การตั้งค่าอุณหภูมิท่ีไม่เหมาะสม 
 4.2.3 Why-why Diagram  
 ในส่วนน้ีจะน า Why-why Diagram เขา้มาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาไม้
ยางข้ึนรา เกิดจากสาเหตุใด 
 
           
           
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.3 แสดงแผนผงั Why-why Diagram  
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4.3  กำรปรับปรุงและแก้ไขปัญหำ 
 ในส่วนน้ีเป็นขั้นตอนการปรับปรุงและแกไ้ข การปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพารา
แปรรูปโดยท าการน าแนวคิดลีนเข้ามาปรับใช้ในกระบวนการผลิต เพื่อต้องการท าการวิเคราะห์
กระบวนการท างานเพื่อหาแนวทางในการด าเนินงานท่ีสามารถเพื่อประสิทธิภาพให้แก่กระบวนการ
ผลิตไดเ้ตม็ประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยไดท้  าการทดลองสามารถจ าแนกเป็นหวัขอ้ไดด้งัต่อไปน้ี 
 4.3.1 เปลีย่นขนำดของมู่เลห์  
 สืบเน่ืองมาจากไดรั้บค าแนะน าจากเตาอบมีปัญหาแรงดนัรอบต ่า การไหลของลมร้อนไม่ดี
เท่าท่ีควรจึงได ้“ท าการเปล่ียนมู่เหล่ห์จากเดิมขนาด 8 น้ิวเป็นขนาด 10 น้ิวเพื่อเพิ่มรอบการหมุนของ
ใบพดัท่ีสูงข้ึน”  
 

 
 ภำพที ่4.4  แสดงภาพมู่เหล่ห์ซา้ยขนาด 8 น้ิว ขวาขนาด 10 น้ิว 
 อีกทั้งไดรั้บค าแนะน าจากเตาอบมีปัญหาแรงดนัรอบต ่า การไหลของลมร้อนไม่ดีเท่าท่ีควร
จึงไดมี้การปรับเปล่ียนมู่เหล่ห์ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัในการหมุนหรือรอบของใบพดัในส่วนน้ีจะส่งผลต่อ
รอบการหมุนของใบพดัโดยจากเดิมมีขนาด 8 น้ิว เปล่ียนเป็นขนาด 10 น้ิวซ่ึงระยะการหมุนรอบวงจะ
มีรอบกวา้งกวา่เดิมเพื่อตอ้งการใหเ้ขา้ไปเสริมในส่วนของการไหลของลมร้อนใหดี้ข้ึน 
 4.3.2 ปรับสูตรกำรอบไม้ยำงพำรำแปรรูป 
 ขั้นตอนน้ีเป็นการทดลอง ปรับเปล่ียนการตั้งค่าอุณหภูมิเพิ่มลดการสเปรย ์และเปิดปล่อง
ความร้อนซึงแตกต่างจากเดิมโดยในการทดลองคร้ังน้ีจะใช ้ไม้ยำงพำรำแปรรูปจ ำนวน 1000 ช้ิน เป็น
ไม้ขนำด A ที่ขนำดหนำ 1.30 นิ้วยำว 1.20 เมตร อบในตูอ้บหมายเลข 1 ท่ีผ่านขั้นตอนการอดัน ้ ายา
มาแลว้เขา้อบภายในเตาขนาด 7m * 7m * 8m (กวา้ง*ยาว*สูง) เพื่อหาสูตรการอบไมท่ี้พบจ านวนของ
เสียนอ้ยท่ีสุดในการทดลองในแต่ละคร้ัง  
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  4.3.2.1 ขั้นตอนการก าหนดอุณหภูมิการอบทดลองคร้ังท่ี 1 
 
ตำรำงที ่4.2 แสดงสูตรการทดลองอบไมค้ร้ังท่ี 1 

วนัที่ อุณหภูม ิ
ที่ใช้ 

สเปรย์ (นำที) เปิดปล่องระบำย (นำที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 70 - - - - 
2 70 - - - - 
3 70 15 30 10 15 
4 70 15 30 10 15 
5 70 15 30 10 15 
6 70 15 30 10 15 
7 70 15 30 10 15 
8 70 - 30 10 15 

 เป็นขั้นตอนการทดสอบ การสเปรย์ และเปิดปล่อง โดยสองขั้นตอนน้ีเป็นการระบาย
ความช้ืนภายในเตาอบโดยจะเร่ิมระบายออก 2 วนัภายหลงัจากอบไมเ้พื่อเป็นการไล่ความช้ืนและปรับ
สีเพื่อให้แห้งขาวไม่ข้ึนรา ไมใ้ห้ค่าความช้ืนต ่ากว่าร้อยละ 80 โดยค่าความช้ืนจะมีลกัษณะคงท่ีใน
ช่วงแรกแต่ภายหลงัจะปรับลดลงมาท่ีร้อยละ 5- 80 ใชร้ะยะเวลาในการอบ 8 วนัเร่ิมการสเปรยแ์ละเปิด
ปล่อง ในวนัท่ี 3 เปิดเสเปรยว์นัละคร่ึงชัว่โมง 4 หลงัครบแปดวนัค่าความช้ืนของไมอ้ยูท่ี่ 25°C พบไม้
ข้ึนราด าในส่วนดา้นล่างของพาเลท มีจ านวนถึง 416 ช้ิน 
 

ตำรำงที ่4.3  แสดงตารางค่าความช้ืนของไมใ้นแต่ละวนั 
วนัที่อบ เช้ำ เยน็ 

1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 88°C 80°C 
5 79°C 72°C 
6 63°C 55°C 
7 49°C 32°C 
8 28°C 25°C 
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 4.3.3 ข้ันตอนกำรก ำหนดอุณหภูมิกำรอบทดลองคร้ังที ่2 
 

ตำรำงที ่4.4  แสดงสูตรการทดลองอบไมค้ร้ังท่ี 2 
วนัที่ อุณหภูม ิ

ที่ใช้ 
สเปรย์ (นำที) เปิดปล่องระบำย (นำที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 70 - - - - 
2 70 - - - - 
3 65 20 20 - - 
4 65 20 20 10 15 
5 65 20 30 10 15 
6 70 20 30 10 15 
7 70 20 20 10 15 
8 70 20 30 - - 

 จากการทดลองปรับสูตรการอบไมค้ร้ังท่ี 2 คร้ังน้ีไดมี้การทดลองโดยใชไ้มย้างพาราจ านวน 
1000 ช้ิน ใช้ระยะเวลาในการอบ 8 วนัโดยมีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่าคือ 70 °C และ 65 °C 
ปรับลดโดยใช้อุณหภูมิสูงในสองวนัแรก แล้วปรับลดลงมาในช่วงระหว่างวนัท่ีสามถึงวนัท่ีห้า 
ภายหลงักลบัไปใช้อุณหภูมิสูงเพื่อท าการไล่ความช้ืนในเน้ือไม ้โดยเร่ิมสเปรยส์องขา้งในวนัท่ีสาม
เป็นระยะเวลาขา้งละ 20 นาทีปิด 20 นาทีตามตารางท่ี 4.3 ต่อมาเร่ิมท าการเปิดปล่องระบายอากาศเพื่อ
ระบายไอน ้าในวนัท่ี 4  หลงัครบแปดวนัค่าความช้ืนของไมอ้ยูท่ี่ 20°C  พบไมข้ึ้นราด าในส่วนดา้นล่าง
ของพาเลท มีจ านวนถึง 262 ตวั 
 

ตำรำงที ่4.5  แสดงตารางค่าความช้ืนของไมใ้นแต่ละวนั 
วนัที่อบ เช้ำ เยน็ 

1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 80°C 80°C 
5 75°C 74°C 
6 56°C 51°C 
7 48°C 36°C 
8 31°C 20°C 
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 4.3.4 ข้ันตอนกำรก ำหนดอุณหภูมิกำรอบทดลองคร้ังที ่3 
 
ตำรำงที ่4.6  แสดงสูตรการทดลองอบไมค้ร้ังท่ี 3 

วนัที่ อุณหภูม ิ
ที่ใช้ 

สเปรย์ (นำที) เปิดปล่องระบำย (นำที) 
เปิด ปิด เปิด ปิด 

1 80 - - 5 12 
2 80 - - 5 12 
3 75 - - 5 12 
4 75 10 15 5 12 
5 75 10 15 5 12 
6 75 10 15 5 12 
7 75 10 15 5 12 
8 75 10 15 5 12 

 จากการทดลองปรับสูตรการอบไมค้ร้ังท่ี 2 คร้ังน้ีไดมี้การทดลองโดยใชไ้มย้างพาราจ านวน 
1000 ช้ิน ใช้ระยะเวลาในการอบ 8 วนัโดยมีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่าคือ 80 °C และ 75 °C 
ปรับลดโดยใชอุ้ณหภูมิสูงในสองวนัแรก แลว้ปรับลดลงมาในช่วงระหวา่งวนัท่ีสามถึงวนัท่ีแปด โดย
เร่ิมสเปรยส์องขา้งในวนัท่ีสามเป็นระยะเวลาขา้งละ 10 นาทีปิด 15 นาทีตามตารางท่ี 4.4 ต่อมาเร่ิมท า
การเปิดปล่องระบายอากาศเพื่อระบายไอน ้ าในวนัท่ี 1 หลงัครบแปดวนัค่าความช้ืนของไมอ้ยูท่ี่ 17°C  
พบไมข้ึ้นราด าในส่วนดา้นล่างของพาเลท มีจ านวนถึง 158 ตวั 
 

ตำรำงที ่4.7  แสดงตารางค่าความช้ืนของไมใ้นแต่ละวนั 
วนัที่อบ เช้ำ เยน็ 

1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 89°C 82°C 
5 78°C 74°C 
6 54°C 50°C 
7 49°C 36°C 
8 22°C 17°C 
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 4.3.5 ข้ันตอนกำรก ำหนดอุณหภูมิกำรอบทดลองคร้ังที ่4 
 

ตำรำงที ่4.8  แสดงสูตรการทดลองอบไมค้ร้ังท่ี 4 
วนัที่ อุณหภูม ิ

ที่ใช้ 
สเปรย์ (นำที) เปิดปล่องระบำย (นำที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 65 - - 6 6 
2 65 15 15 6 6 
3 75 - - 6 6 
4 75 15 15 6 6 
5 75 15 15 6 6 
6 75 15 15 6 6 
7 65 20 20 6 6 
8 65 - - - - 

 จากการทดลองปรับสูตรการอบไมค้ร้ังท่ี 2 คร้ังน้ีไดมี้การทดลองโดยใชไ้มย้างพาราจ านวน 
1000 ช้ิน โดยอบในระยะเวลา 8 วนัโดยมีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่าคือ 65 °C และ 75 °C ปรับ
ลดโดยใช้อุณหภูมิต ่าในสองวนัแรก แลว้ปรับลดลงมาในช่วงระหว่างวนัท่ีสามถึงวนัท่ีหก ภายหลงั
กลบัไปใชอุ้ณหภูมิต ่าเพื่อท าการลดความตึงเครียดในเน้ือไม ้โดยเร่ิมสเปรยส์องขา้งในวนัท่ีสามเป็น
ระยะเวลาขา้งละ15 นาทีปิด 15 นาทีตามตารางท่ี 4.5 ต่อมาเร่ิมท าการเปิดปล่องระบายอากาศเพื่อ
ระบายไอน ้ าในวนัท่ี 1-7  หลังครบแปดวนัค่าความช้ืนของไม้อยู่ท่ี 25°C  พบไม้ข้ึนราด าในส่วน
ดา้นล่างของพาเลท มีจ านวนถึง 121 ตวั 
 

ตำรำงที ่4.9  แสดงตารางค่าความช้ืนของไมใ้นแต่ละวนั 
วนัที่อบ เช้ำ เยน็ 

1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 83°C 80°C 
5 79°C 78°C 
6 61°C 52°C 
7 44°C 36°C 
8 32°C 25°C 
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 4.3.6 ข้ันตอนกำรก ำหนดอุณหภูมิกำรอบทดลองคร้ังที ่5 
 

ตำรำงที ่4.10  แสดงสูตรการทดลองอบไมค้ร้ังท่ี 5 
วนัที่ อุณหภูม ิ

ที่ใช้ 
สเปรย์ (นำที) เปิดปล่องระบำย (นำที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 80 - - - - 
2 80 - - - - 
3 75 60 - 7 6 
4 75 60 - 7 6 
5 75 - - 7 6 
6 75 - - 7 6 
7 80 30 20 7 6 
8 80 30 20 7 6 

 จากการทดลองปรับสูตรการอบไมค้ร้ังท่ี 5 คร้ังน้ีไดมี้การทดลองโดยใชไ้มย้างพาราจ านวน 
1000 ช้ินอบในระยะเวลา 8 วนัโดยมีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่าคือ 80 °C และ 75 °C ปรับลด
โดยใช้อุณหภูมิสูงในสองวนัแรก แล้วปรับลดลงมาในช่วงระหว่างวนัท่ีสามถึงวนัท่ีห้า ภายหลงั
กลับไปใช้อุณหภูมิสูงเพื่อท าการไล่ความช้ืนในเน้ือไม้ โดยเร่ิมสเปรย์สองขา้งในวนัท่ีสามเป็น
ระยะเวลาขา้งละ 60 นาทีปิด 20 นาทีในวนัท่ี 7-8 ตามตารางท่ี 4.6 ต่อมาเร่ิมท าการเปิดปล่องระบาย
อากาศเพื่อระบายไอน ้ าในวนัท่ี 3  หลงัครบแปดวนัค่าความช้ืนของไมอ้ยู่ท่ี  9°C  พบไมข้ึ้นราด าใน
ส่วนดา้นล่างของพาเลท มีจ านวนถึง 98 ตวั 
 

ตำรำงที ่4.11  แสดงตารางค่าความช้ืนของไมใ้นแต่ละวนั 
วนัที่อบ เช้ำ เยน็ 

1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 86°C 80°C 
5 75°C 69°C 
6 61°C 50°C 
7 42°C 36°C 
8 17°C 9°C 
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ภำพที ่4.5  ภาพแสดงกราฟของเสียท่ีเกิดข้ึนในการทดลอง 

 จากการทดลองทั้ง 5 คร้ังจะเห็นไดว้า่ภายหลงัจากการเปล่ียนขนาดของมู่เล่ห์ส่งผลให้การ
เพิ่มลดการ Spraying สเปรย ์และ Venting ปล่องระบายไอน ้ าและการปรับอุณหภูมิมีผลต่อการเกิดไม้
ข้ึนราโดยจากการทดลองข้างตันใช้ไม้ยางพาราจ านวน 1000 ช้ินอบในระยะเวลาท่ีเท่ากันเป็น
ระยะเวลา 8 วนัมีความแตกต่างกนัท่ีการตั้งค่าอุณหภูมิ และการปรับเปล่ียน Spraying สเปรย ์และ 
Venting ปล่องระบายไอน ้ าท่ีแตกต่างกนั โดยค่าของเสียท่ีออกมามาในแต่ละคร้ังไม่กนั โดยสามารถ
จ าแนกเป็นกราฟดงัภาพท่ี 4.15  
 โดยสูตรการทดลองคร้ังท่ี 5 จะพบวา่มีค่าของเสียน้อยท่ีสุด จากตวัอยา่งการทดลอง 1000 
ช้ินพบของเสียเพียง 98 ช้ินคิดเป็น 9% ของเสียท่ีเกิดข้ึนท่ีน้อยท่ีสุด โดยสูตรการทดลองสูตรท่ี 5 
แตกต่างจากสูตรทดลองอ่ืน ๆ อยูท่ี่ใชก้ารปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่าคือ 80 °C และ 75 °C ปรับลด
โดยใช้อุณหภูมิสูงในสองวนัแรก แล้วปรับลดลงมาในช่วงระหว่างวนัท่ีสามถึงวนัท่ีห้า เพิ่มการ 
Spraying ซ้ายขวาขา้งละ 30 นาทีในวนัท่ี 3-4 และเปิดอีก ขา้งละ 15 นาทีในวนัท่ี 7-8 ปิดปล่อง 20 วนั
สุดทา้ยก่อนส้ินสุดกระบวนการ  และ Venting เปิด 7 นาทีปิด 6 นาทีวนัท่ี 3-8 ตามตารางท่ี 4.6  
 ต่อมาเป็นขั้นตอนการน าสูตรการอบไมค้ร้ังท่ีห้า มาปรับใชแ้ทนสูตรการอบไมเ้ดิมเป็นสูตร
ใหม่โดยใชว้ิธีการจ าแนกและปรับเปล่ียนอุณหภูมิจากเดิมใชต้ั้งค่าอุณหภูมิ 70 องศาตลอดระยะเวลา 8
วนั สเปรย ์5 วนัวนัละ 0.5 นาที และปิด 20 นาที เปิดปล่องไอน ้า 6 วนัวนัละ 4 นาทีและปิดปล่อง 6 นาที 
โดยการปรับปรุงคร้ังน้ีท าการเปล่ียนสูตรการอบโดยใชร้ะยะเวลาในการอบ 8 วนัใชอุ้ณหภูมิสูงจากเดิม
เป็น 80 องศาในสองวนัแรกมีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเหลือ 75 ภายในวนัท่ีสามถึงวนัท่ีห้าจากนั้นปรับ
อุณหภูมิสูงข้ึนเป็น 80 องศาก่อนออกจากเตาอบ โดยมีการสเปรยด์้านซ้าย 30 นาที ดา้นขวา 30 นาที

39%

25%

15%

12%

9%

แสดงสัดส่วนของเสียที่ เกิดขึน้

test 1 test 2 test 3 test 4 test 5
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สลบักนั และเปิดปล่องไอน ้ าเป็นระยะเวลา 6 วนัวนัละ 6-7 นาที โดยสามารถจ าแนกรายละเอียดตาม
ตารางไดด้งัต่อไปน้ี 
 

ตำรำงที ่4.12  แสดงสูตรการตั้งค่าการอบไมย้างพาราแปรรูป 
 

วนัที่ 
 

   อุณหภูมิ 
ทีใ่ช้ 

 

สเปรย์ (นำที) เปิดปล่องระบำย (นำที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
ซ้ำย ขวำ 

1 80 - - - - - 
2 80 30 30 - 7 6 
3 75 30 30 - 6 6 
4 75 - - - 7 6 
5 75 - - - 6 6 
6 75 - - - 7 6 
7 80 15 15 20 6 6 
8 80 15 15 20 7 6 

 

4.4  กำรเปรียบเทยีบผลกำรด ำเนินงำนทั้งก่อนและหลงั 
 ภายหลงัจาการแกไ้ขปัญหา โดยใชแ้นวทางในการด าเนินงานแกไ้ขดว้ยวธีิการเปล่ียนขนาด
ของมู๋เล่ห์ และเปล่ียนสูตรในการอบไมย้างพาราแปรรูป สามารถแสดงผลการด าเนินงานไดด้งัต่อไปน้ี 
 

ตำรำงที ่4.13 ตารางแสดงของเสียก่อนการปรับปรุง 
 

ของเสีย 
จ ำนวนของเสียทีเ่กดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่ 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวมงำน
เสีย 

% 

ไมข้ึ้นรา 19450 17850 9890 17534 22050 25825 23645 136244 27.25 
เกบ็ข้อมูลช่วงเดือน มิถุนำยน-ธันวำคม 59 136244 27.25 
 โดยของเสียท่ีเกิดข้ึนท่ีมีปริมาณมากท่ีสุดคือ ไมข้ึ้นราเป็นไมช้นิด A ท่ีมีขนาดหนา 1.30 น้ิว
ยาว 1.20 เมตร โดยจากปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นการเก็บรวบรวมของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละคร้ังจาก
การอบไมใ้นแต่ละคร้ัง จากไมจ้  านวน 500,000 พบจ านวนของเสียทั้งหมด 136,244 คิดเป็น 27.25% 
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คิดเป็นจ านวนเงิน 5,148,869 บาทต่อปี ของจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดเป็นปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 
 

ตำรำงที ่4.14  ตารางแสดงของเสียก่อนการปรับปรุง (เตม็) 
จ ำนวนไม้ขึน้รำทีเ่กดิขึน้ในแต่ละคร้ัง 

คร้ังที่ ปริมำณไม้เข้ำ ของเสียทีเ่กดิขึน้ เตำที ่
มิ.ย. 1 50,000 19450 1A 
ก.ค. 1 50,000 17850 1A 
ส.ค. 1 35,000 9890 1A 
ก.ย. 1 65,000 17534 2A 
ต.ค. 1 100,000 22050 2A 
พ.ย. 1 100,000 25825 1A 
ธ.ค 1 100,000 23645 2A 
Total 500,000 136,244  

 จากตารางท่ี 4.13 แสดงขอ้มูลของเสียก่อนการปรับปรุง เป็นปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อน
การด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ขโดยปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในการอบไมใ้นแต่ละคร้ัง 
 

 ตำรำงที ่4.15  ตารางแสดงของเสียหลงัการปรับปรุง 
 

ของเสีย 
จ ำนวนของเสียทีเ่กดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่ 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวมงำนเสีย % 
ไมข้ึ้นรา 11,897 9,785 4,930 4,890 5,630 4,850 2,589 44,577 0.9 
เกบ็ข้อมูลช่วงเดือน มิถุนำยน-ธันวำคม 60 44,577 0.9 

 ภายหลงัการปรับปรุงจึงพบว่าปริมาณ ไมข้ึ้นรา ชนิด A ท่ีมีขนาดหนา 1.30 น้ิวยาว 1.20 
เมตร โดยจากปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นการเก็บรวบรวมของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละคร้ังจากการอบ
ไมใ้นแต่ละคร้ัง จากไมจ้  านวน 500,000 พบจ านวนของเสียทั้งหมด 44,577 คิดเป็น 9% คิดเป็นจ านวน
เงิน 1,442,365 บาทต่อปี ของจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนภายหลงัการปรับปรุงจะเห็นไดว้า่มีอตัราของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนลดนอ้ยลงจากเดิม โดยสามารถจ าแนกเป็นตารางไดด้งัต่อไปน้ี  
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ตำรำงที ่4.16  ตารางแสดงของเสียก่อนการปรับปรุง 
จ ำนวนไม้ขึน้รำทีเ่กดิขึน้ในแต่ละคร้ัง 

คร้ังที่ ปริมำณไม้เข้ำ ของเสียทีเ่กดิขึน้ เตำที ่
มิ.ย. 1 50,000 11,897 1A 
ก.ค. 1 50,000 9,785 1A 
ส.ค. 1 35,000 4,930 1A 
ก.ย. 1 65,000 4,890 2A 
ต.ค. 1 100,000 5,630 2A 
พ.ย. 1 100,000 4,850 1A 
ธ.ค 1 100,000 2,589 2A 
Total 500,000 44,577  

 จากตารางท่ี 4.16 แสดงขอ้มูลของเสียภายหลงัการปรับปรุง เป็นปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน
ภายหลงัการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ขโดยปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในการอบไมใ้นแต่ละคร้ัง 
 ภายหลงัการน าขอ้มูลของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง มาท าการวดัผลโดยใชว้ิธีการทาง
สถิติดว้ยการใช ้Independent samples t-test โดยใชโ้ปรแกรมทางสถิติเพื่อท าการวิเคราะห์หาจ านวน
ของเสียก่อน และ หลงัการปรับปรุงกระบวนการโดยมีการตั้งสมมุติฐานดงัต่อไปน้ี 
 H0 :  จ  านวนไมข้ึ้นราท่ีเกิดข้ึนเฉล่ียก่อนการปรับปรุง นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั ไมเ้สียเฉล่ียหลงั
การปรับปรุงกระบวนการ 
 H1 : จ  านวนไมข้ึ้นราเฉล่ียก่อนการปรับปรุง มากกวา่ จ  านวนไมย้างพาราท่ีสูญเสียเฉล่ียหลงั
การปรับปรุงกระบวนการ 
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Test and CI for Two Variances: West vs Model 
 
Method 

 

Null hypothesis         Sigma(After) / Sigma(Before) = 1 
Alternative hypothesis  Sigma(After) / Sigma(Before) not = 1 
Significance level      Alpha = 0.05 
 

 

Statistics 

 

Model   N     StDev     Variance 

After   7  3256.477  1.06046E+07 
Before  7  5206.119  2.71037E+07 
 

Ratio of standard deviations = 0.626 
Ratio of variances = 0.391 
 

 

95% Confidence Intervals 
 

CI for 

Distribution   CI for StDev      Variance 

of Data            Ratio           Ratio 

Normal        (0.259, 1.509)  (0.067, 2.277) 
Continuous    (    *, 2.398)  (    *, 5.752) 
 

 

Tests 

 

Test 

Method                          DF1  DF2  Statistic  P-Value 
F Test (normal)                   6    6       0.39    0.278 
Levene's Test (any continuous)    1   12       0.99    0.340 
 

 

 จากภาพจะเห็นไดว้า่ วิธีการทางสถิติดว้ยการใช ้Two Variances เพื่อท าการเปรียบเทียบหา
ความแตกต่างของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 

Two-Sample T-Test and CI: Before, After  
 
Two-sample T for Before vs After 
 

        N   Mean  StDev  SE Mean 

Before  7  19463   5206     1968 

After   7   6367   3256     1231 

 

 

Difference = mu (Before) - mu (After) 
Estimate for difference:  13096 
95% CI for difference:  (8039, 18153) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 5.64  P-Value = 0.000  DF = 12 
Both use Pooled StDev = 4342.1376 
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 จากภาพจะเห็นไดว้า่ วธีิการทางสถิติดว้ยการใช ้Independent samples t-test  ท าการทดสอบ
จะไดค้่า T = 5.64 ซ่ึงมีค่ามากกวา่ 0.05 จึงปฏิเสธสมมุติฐานหลกั สามารถแสดงให้เห็นถึงจ านวนไม้
ข้ึนราเฉล่ียก่อนปรับปรุงมากกว่า จ  านวนไมย้างพาราท่ีสูญเสียเฉล่ียหลงัการปรับปรุงกระบวนการ
สามารถจ าแนกออกเป็นกราฟไดด้งัต่อไปน้ี 
 

 
ภำพที ่4.6  แสดงกราฟเปรียบเทียบของเสียก่อนและหลงัการด าเนินการ 
 

4.5  สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
 ภายหลงัการด าเนินการปรับปรุง ขั้นตอนภายในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปโดย
การน าแนวคิดลีน เขา้มาปรับใชเ้พื่อตอ้งการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปร
รูปประเภทไมข้ึ้นราในการอบแต่ละคร้ังจากเดิม 136,244 ช้ินลดลงเหลือ 44,577 ช้ินคิดเป็น 9% จาก
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดโดยเป็นจ านวนท่ีสามารถยอมรับได ้  
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บทที ่5 
สรุปผลกำรวจิยั กำรอภปิรำยและข้อเสนอแนะ 

 
 การคน้ควา้อิสระศึกษาเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในอุตสาหกรรม
ไมย้างพาราโดยใชแ้นวคิดลีน 

 

5.1  สรุปผลกำรวจิัย 
 สภาวะในปัจจุบนัอุตสาหกรรมไมย้างพาราแปรรูปไดมี้สภาวะการแข่งขนัท่ีสูงไม่วา่จะเป็น
ในด้านของคุณภาพ และด้านราคา  การจ ากดัตน้ทุนหรือการพฒันากระบวนการผลิตไมย้างพารา    
แปรรูป จะเขา้มาช่วยในการลดตน้ทุนดา้นของเสียท่ีไม่จ  าเป็นสามารถส่งผลดีต่อธุรกิจ อีกทั้งเป้าหมาย
ในการด าเนินงานวิจยัคร้ังน้ี เพื่อตอ้งการลดของเสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป สืบเน่ือง 
มาจากหากเราสามารถลดราคาตน้ทุนท่ีเกิดจากของเสียท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตไมย้างพารา   
แปรรูป โดยการน าหลักการซิกส์ ซิกม่า เข้ามาประยุกต์ใช้ในขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยโดยมี
วตัถุประสงคด์งัน้ี 
 เพื่อท าการศึกษาหาปัจจยัท่ีส่งผลหรือก่อให้เกิดของเสีย ประเภทไม้ยางพาราข้ึนราใน
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 ต้องการลดอตัราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตไม้ยางพาราแปรรูป ประเภทไม้
ยางพาราข้ึนรา โดยมีเป้าหมายเป็นของเสียท่ีสามารถยอมรับไดท่ี้ 10% ของจ านวนผลผลิตในปัจจุบนั 
 กำรปรับปรุงเพ่ือเพิม่ประสิทธิภำพกระบวนกำรผลติ 
 จากปัญหาท่ีพบในปัจจุบนัจะแสดงให้เห็น เก่ียวกบักระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปท่ี
ไม่สามารถด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพส่งผลให้มีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึง
ส่งผลให้ตน้ทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน ก าไรลดน้อยลงจึงส่งผลให้เกิดการค้นควา้น้ีข้ึนเพื่อท าการ
วิเคราะห์หาแนวทางในการท าให้ การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปให้
สามารถด าเนินงานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพและมีจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท่ีน้อย
ท่ีสุด จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้สามารถท าการสรุปเป็นแนวทางในการปรับเปล่ียนไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. ด้ำนเคร่ืองจักร 
  - ท าการก าหนดแผนการตรวจสอบและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรทุกคร้ังต่อเดือน 
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 2. ด้ำนกระบวนกำรผลติ  
  -  ท าการฝึกอบรมเพื่อให้พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งมีความรู้ความเขา้ใจในกระบวนการอบไม้
ยางพาราแปรรูปและยงัเป็นการเพิ่มทกัษะความช านาญใหแ้กพ้นกังานอีกดว้ย 
  -  ท าการจดัท าคู่มือในการอบไมย้างพาราแปรรูปเพื่อ แสดงข้ึนตอนหรือวิธีการในการ
ด าเนินงานและแสดงอุณหภูมิท่ีเก่ียวขอ้งในการอบไมใ้นแต่ละขั้นตอน  
 
ตำรำงที ่5.1  สรุปผลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 

กำรปรับปรุง เกณฑ์กำรวดัผล ผลทีไ่ด้ 
1. เปล่ียนขนาดของมู๋เลห์ และ
เพิ่มการอดัจะระบี 

การตรวจสอบความหนืดของ
ของมู๋เหล์ การเส่ือมสภาพของ
สายพาน 

อ า ยุ ก า ร ข อ ง ก า ร เ ป ล่ี ย น
สายพานยาวนานข้ึน 

2. ปรับเปล่ียนสูตรการอบไม้
แบบใหม่ 

ระยะเวลามนการอบไม ้ ใชร้ะยะเวลาในการอบไมท่ี้บด
นอ้ยลงจากเดิม 1 วนั 

3.จัดท าเอกสารประกอบการ
ด าเนินงาน 

อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนตอ้งมีค่า
นอ้ยกวา่ 10 % 

ของ เ สี ย ท่ี เ กิ ด ข้ึนพบ เพี ย ง
44,577 ช้ินคิดเป็น 9 % 

 

5.2  กำรอภิปรำยผลกำรวจิัย 
 การศึกษาคน้ควา้อิสระ “การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในอุตสาหกรรมไม้
ยางพาราโดยใชแ้นวคิดลีน” คร้ังน้ีเป็นการศึกษาและพฒันากระบวนการผลิตเพื่อตอ้งการลดอตัราของ
เสียในกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการเปล่ียนมู๋เล่ห์ เพื่อตอ้งการ
เพิ่มก าลังการหมุนของใบพดัให้สูงข้ึนจากเดิม อีกทั้งมีการทดสองปรับเปล่ียนสูตรในการอบไม้
ยางพารา เพื่อตอ้งการหาค่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสมโดยท าการก าหนดเป้าหมายตอ้งการลดอตัราของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต แล้วท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ อีกทั้งท าการก าหนดแนวทางเพื่อหา
มาตรการในการแกไ้ขปัญหา แลว้จึงด าเนินการตามแนวทางท่ีไดท้  าการวางแผนไว ้ภายหลงัจึงท าการ
วิเคราะห์ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงคุณภาพ ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีได้รับเป็นไปตามวตัถุประสงค์หลกั คือเรา
สามารถลดจ านวนของเสียชนิดไม้ข้ึนราได้ลดลงเหลือเพียง 9% จากเดิม 136,244 ช้ินลดลงเหลือ 
44,577 ช้ิน ของอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนซ่ึงเป็นเกณฑ์ท่ีสามารถยอมรับไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไวส้ามารถ
ลดตน้ทุนในการผลิตเน่ืองจากไม่มีค่าใชจ่้ายเพิ่มในการแกไ้ขสินคา้ จากเดิม 5,148,869 บาท/ปี (ในปี 
2559) ลดลงเหลือ 2,372,500 บาท/ปี (ในปี 2560) ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ธีรพงษ ์ขนัทอง (2554) 
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เก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รลีน ท่ีมุ่งเนน้การ
ก าจดัหรือลดอตัราของเสียท่ีเกิดของกาว RTV ท่ีพบวา่ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิต โดยผลจากการปรับปรุงคุณภาพ สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต
เฉล่ียสัปดาห์ละ 33,657.64ml หรือ 133.83ml คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียเหลือสัปดาห์ละ 1,643.37 บาท
เม่ือเทียบกบัการด าเนินงานก่อนหน้าน้ี ซ่ึงมีความสอดคลอ้งกบัทฤษฎีและแนวคิดเทคนิคการผลิต 
แบบลีน (Lean Manufacturing)   
 จากการศึกษาคน้ควา้อิสระคร้ังน้ี พบว่ายงัคงเป็นไปในทิศทางเดียวกบังานวิจยัอ่ืน ๆ ท่ี
ท าการศึกษามาก่อนหน้าน้ี อาทิเช่น การพฒันาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตท่ีใช้
เทคนิคการลดความสูญเปล่า อีกทั้งยงัมีการปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้ท างานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพซ่ึง
มีความแตกต่างในดา้นของวิธีการและการปรับปรุง หรือระยะเวลาในการปรับปรุงแกไ้ขของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต หากพูดถึงแนวคิดลีนสามารถน ามาปรับใช้ได้ในหลากหลายรูปแบบ 
หลากหลายองค์กร ซ่ึงแนวคิดลีนนั้นไม่ได้มีขอ้จ ากดัอยู่เฉพาะในอุตสาหกรรมเท่านั้นสามารถน า
แนวคิดหรือเคร่ืองมือมาปรับปรุงและพฒันาองค์กรไดอ้ย่างรวดเร็วและต่อเน่ือง ซ่ึงถือไดว้่าเป็นกล
ยุทธ์ท่ีเหมาะสมในการสร้างความแตกต่างและเป็นประโยชน์ต่อองค์กรท่ีสามารถพฒันาทั้งองค์กร 
พฒันากระบวนการ และพฒันาบุคลากรใหมี้ประสิทธิภาพ 
  

5.3  ข้อเสนอแนะจำกกำรวจิัย 
 การคน้ควา้อิสระศึกษาเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในอุตสาหกรรม
ไมย้างพาราโดยใช้แนวคิดลีน ภายหลงัจาการด าเนินการศึกษาและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ผลลพัธ์ท่ีได้สามารถลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้ โดยสามารถเขียนเป็นของ
เสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขไดด้งัต่อไปน้ี 
 5.3.1 ในส่วนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
  1) ในภาคองคก์รควรมีการพฒันาตวับุคลากร หรือพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งใหมี้ความรู้ความ
เช่ียวชาญในงานไม่วา่จะเป็นการจดัการฝึกอบรม หรือกิจกกรมต่าง ๆ โดยการน าหลกัการ Kaizen มา
ปรับใชใ้นการด าเนินงานอีกทั้งเปิดรับขอ้เสนอแนะหรือความคิดเห็นต่าง ๆ  
  2) ควรท าการศึกษาหาวิธีการตรวจสอบ หรือท าการตรวจเช็คอุณหภูมิความช้ืนของไม้
ภายในตูอ้บท่ีดีกวา่เดิมเพื่อตอ้งการทราบค่าความช้ืนท่ีแน่นอนภายในตูอ้บ  
 
 



52 

 5.3.2 ในส่วนการองคก์ร 
 ในภาคองค์กร ในส่วนน้ีภายในองค์กรควรสนับสนุนให้ ทุกฝ่ายในสายการผลิตท างาน
ร่วมกนัมีการว่างแผนหรือ ก าหนดเป้าหมายร่วมกนัอาจจะอยู่ในรูปแบบของการจดักิจกรรมหรือ
ส่งเสริมมีรางวลัตอบแทนเม่ือทีมงานด าเนินงานไดต้ามเป้าหมายเพื่อเป็นแรงกระตุน้ในการด าเนินงาน
ของทุกฝ่ายในสายการผลิต 
  5.3.3 ในส่วนการใหค้วามส าคญักบัลูกคา้  
 ในส่วนน้ีองค์กรควรท่ีจะสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ไดด้้วยการน าขอ้ก าหนดต่าง ๆ 
หรือความตอ้งการของลูกคา้มาก าหนดสร้างเป็นมาตรฐานในการด าเนินงานเพื่อตอ้งการสร้างความพึง
พอใจสูงสุดให้แก่ลูกคา้ และมีการส่ือสารตามขอ้ก าหนดต่าง ๆ ไปสู่พนกังานทั้งทั้งองคก์รเพื่อความ
เป็นหน่ึงเดียวภายในองคก์ร 

 

5.4  งำนวจิัยทีเ่กีย่วเน่ืองในอนำคต 
 การคน้ควา้อิสระศึกษาเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในอุตสาหกรรม
ไมย้างพาราโดยใชแ้นวคิดลีน ซ่ึงมุ่งเนน้ในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอีกทั้งตอ้งการ
ปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพโดยการศึกษาคร้ังต่อไปควรมีการศึกษา
เพิ่มเติมท่ีสามารถเสนอไดด้งัต่อไปน้ี 
 5.4.1 การลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรองานในการจดัเรียงไมย้างพาราแปรรูปในช่วง
ระยะเวลาในการอบไม ้
 5.4.2 การลดความสูญเสีย ท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดภายในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปเพื่อ
ตอ้งการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต 
 5.4.3 การศึกษากระบวนการผลิตทั้งระบบ Supply Chain เพื่อตอ้งการศึกษาความเป็นไปได้
ของการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
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