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บทที่ 4

การสํารวจและศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา

4.1  ขอมูลทั่วไป

        โรงงานกรณีศึกษา ต้ังอยูในอําเภอทุงสง จังหวัดนครศรีธรรมราช เปนบริษัทที่ดําเนินการ 
เกี่ยวกับการแปรรูปและอบแหงไมยางพารา สงจําหนายทั้งในและตางประเทศ กําลังการผลิต 
3,400 ลบ.ฟ. ตอวัน (ผลิตจริง 2,400 ลบ.ฟ. ตอวัน) ภายในโรงงานประกอบดวย โรงเลื่อย ถังอัด
น้ํายา และเตาอบ อยางละ 3 โรง มีพนักงานทั้งหมด 800 คน ทํางานวันจันทรถึงเสาร เวลาตั้งแต 
08.00-17.00 น. (สําหรับถังอัดน้ํายา และเตาอบจะมีทํางานเปนกะ เพราะตองมีพนักงานควบคุม
ถังอัดน้ํายาและเตาอบตลอดเวลา) โดยการสํารวจและศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา จะแยก
ขอมูล ดังรายละเอียดตอไปนี้

       4.1.1  วัตถุดิบ

        โรงงานกรณีศึกษารับซื้อไมยางพาราทอนที่ถึงอายุเกณฑ ความยาว 1.00 เมตร (ความยาว
ตองไมนอยกวา 1.05 เมตร) และ 1.20 เมตร (ความยาวตองไมนอยกวา 1.28 เมตร) ดังแสดงใน
ภาพประกอบที่ 5

ภาพประกอบที่ 5 ตัวอยางการแสดงความยาวของไมยางพาราทอน
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        โดยกําหนดเสนผานศูนยกลางหนาไมยางพาราทอน ตองมีขนาดตั้งแต 6-10 นิ้ว (อาจจะมี 
ตํ่ากวา 6 นิ้ว บาง) ดังแสดงในภาพประกอบที่ 6

ภาพประกอบที่ 6 ตัวอยางการแสดงเสนผานศูนยกลางหนาไมยางพาราทอน

        โดยแผนผังโรงงานกรณีศึกษา แผนผังการบริหารจัดการ และขั้นตอนการทํางานของโรงงาน
กรณีศึกษาจะแสดงในภาพประกอบที่ 7 และ 8
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       4.1.2  แผนผังโรงงานกรณีศึกษา

ภาพประกอบที่ 7 แสดงแผนผังโรงงานกรณีศึกษา
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       4.1.3  แผนผังการบริหารจัดการ

ภาพประกอบที่ 8 แสดงแผนผังการบริหารจัดการ
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       4.1.4  ข้ันตอนการทํางาน

ภาพประกอบที่ 9 แสดงขั้นตอนการทํางาน
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                4.1.4.1  กระบวนการเลื่อยไม

        โรงเลื่อยมีทั้งหมด 3 โรง แตละโรงมีโตะเลื่อยจํานวน 14, 13 และ 14 โตะ (ตามลําดับ) ซึ่งมี
พนักงานประมาณ 4-5 คน ประจําในแตละโตะ ไดแก นายมา 1 คน หางมา 1 คน พนักงานแบกไม 
1 คน และพนักงานคัดแยกไม 1-2 คน โดยขั้นตอนการทํางานของกระบวนการเลื่อยไม จะเร่ิมตน
ต้ังแตรับซื้อไมยางพาราทอนจนถึงเลื่อยเสร็จ สรุปไดดังตอไปนี้
                          ก. ชั่งน้ําหนักรถบรรทุกที่นําไมยางพาราทอนมาจําหนาย การตีราคาไมยางพารา
ทอน ดังแสดงในตารางที่ 6

ตารางที่ 6 แสดงการตีราคาไมยางพาราทอน

ขนาดเสนผานศูนยกลาง (นิ้ว) ราคา (บาทตอกิโลกรัม)
ต่ํากวา 4 0.58

4-7 0.70
6-7 0.80

6-10 1.20-1.25
7-10 1.30-1.35
8-10 1.40-1.45
9-10 1.45-1.50
10 1.50-1.60

                          หมายเหตุ : ราคา ณ วันที่ 21 มกราคม 25472

                          ข. เมื่อชั่งน้ําหนักและตีราคาไมยางพาราทอนเสร็จแลว รถบรรทุกนําไมไปเทที่
ลานเทไม การเทจะเทที่ลานเทไมที่มีปริมาณไมเหลือนอยที่สุด ดังแสดงในภาพประกอบที่ 10

                                                          
2 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 30 หนา 106)
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ภาพประกอบที่ 10 แสดงลักษณะการกองไมยางพาราทอน ณ ลานเทไม

                          ค. นําไมยางพาราทอนไปยังโตะเลื่อย ใชรถดันเขาหาโตะเลื่อย ระยะหางไมเกิน 
5 เมตร ดังแสดงในภาพประกอบที่ 11

ภาพประกอบที่ 11 แสดงลักษณะการดันไมยางพาราทอนเขาหาโตะเลื่อย
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                          ง. นําไมยางพาราทอนขึ้นเกเหล็กวางไม ใชรถ Forklift หรือพนักงานแบกยกหัว
ขางใดขางหนึ่งของทอนไมข้ึนตั้งแนบกับเกเหล็กวางไม แลวจับสวนที่ติดกับพื้นยกขึ้นวางใหเรียบ
กับเกเหล็กวางไม โดยการจัดเรียงใหเปนชั้น ๆ เพื่อใหนายมาและหางมาเอาขึ้นรางหมู ทําการเลื่อย
ตอไป

ภาพประกอบที่ 12 แสดงลักษณะนําไมยางพาราทอนขึ้นเกเหล็กวางไมของพนักงานแบกไม

                          จ. การวางไมยางพาราทอนบนเกเหล็กวางไม วางตามขวางซอนกันในปริมาณที่
เหมาะสม  สําหรับไมทอนกอนทําการเลื่อยจะมีเหล็กฉากกั้นเพื่อไมใหไหล ดังแสดงใน             
ภาพประกอบที่ 13

ภาพประกอบที่ 13 แสดงลักษณะการวางไมยางพาราทอนบนเกเหล็กวางไม
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                          ฉ. นําไมยางพาราทอนขึ้นรางหมู จะดันตามขวาง โดยมีลูกกลิ้งทั้งดานนายมา
และหางมา ชวยลดแรงในการดันไมขณะเลื่อย ลูกกลิ้งและรางหมูของโตะเลื่อยจะแสดงใน      
ภาพประกอบที่ 14

ภาพประกอบที่ 14 แสดงลูกกลิ้งและรางหมูของโตะเลื่อย

                          ช. นายมาจะเลื่อยเปดปกดานที่เสนผานศูนยกลางใหญที่สุดกอน โดยหางมาจะ
ชวยจับไมอีกดาน เพื่อไมใหไมบิดเบี้ยวหรือเสียรูปทรง รวมทั้งเก็บปกไมใสพาเลท การเลื่อยเปดปก
จะแสดงในภาพประกอบที่ 15
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ภาพประกอบที่ 15 แสดงลักษณะการเลื่อยเปดปก

                          ซ.  เลื่อยตามขนาดที่ตองการ
                          ฌ. พนักงานคัดแยกไม คัดแยกไมแปรรูปตามขนาดและเกรด โดยสามารถแบง
เกรดไดดังนี้
                             (1)  ไมเกรด A-B หมายถึง ไมที่ไมมีตําหนิในพื้นที่ดานกวาง ไมมีลาย ไมมีตา
ไม ไมติดเปลือก ผานการคัดอยางดี
                             (2) ไมเกรด C หมายถึง ไมแปรรูปที่มีลักษณะติดเปลือกไดไมเกิน 10 
เซนติเมตร ติดตาไมไดไมเกิน 3-4 ตา ไมลายไดเพียง 1 เสน
                             (3) ไมพาเลท หมายถึง ไมที่มีลักษณะอมไส มีตาและลายมาก แตไมติด
เปลือก
                          ญ. นําไมแปรรูปไปยังแผนกถังอัดน้ํายา เพื่อรอการอัดน้ํายาตอไป ดังแสดงใน
ภาพประกอบที่ 16
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ภาพประกอบที่ 16 แสดงลักษณะการวางไมแปรรูปเพื่อรอการอัดน้ํายา

                4.1.4.2  กระบวนการอัดน้ํายา

        ถังอัดน้ํายามีทั้งหมด 3 ถัง แบงไปตามโรงเลื่อยโรงละ 1 ถัง ซึ่งมีพนักงานประมาณ 5-7 คน 
ประจําในแตละถัง ไดแก หัวหนาถังอัดน้ํายา 1 คน พนักงานถังอัดน้ํายา 1 คน และพนักงานลงราง 
3-5 คน โดยขั้นตอนการทํางานของกระบวนการอัดน้ํายา สามารถสรุปไดดังตอไปนี้
                          ก.  พนักงานขับรถ Forklift ยกไมแปรรูปจากจุดกองเก็บโรงเลื่อยมาเก็บไว ณ จุด
กองเก็บไมของแผนกถังอัดน้ํายา
                          ข.  พนักงานถังอัดน้ํายา ตรวจนับไมและรายงานตอหัวหนาแผนก
                          ค. พนักงานลงราง จัดเรียงไมแปรรูปใสเรือจนครบทุกเรือ ดังแสดงใน           
ภาพประกอบที่ 17
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ภาพประกอบที่ 17 แสดงการจัดเรียงไมแปรรูปใสเรือ

                          ง.  พนักงานลงรางตรวจสอบการใสลอของราง
                          ฉ.  พนักงานถังอัดน้ํายาเปดฝาถังอัดน้ํายา
                          ช.  ลากไมแปรรูปบนรางเคลื่อนที่เขาถังอัด โดยวิธีชักรอก
                          ซ.  ปดฝาถังอัด หนา-หลัง (ขันสกรู 12 ตัว) ดังแสดงในภาพประกอบที่ 17

ภาพประกอบที่ 18 แสดงฝาถังอัดน้ํายา
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                          ฌ.  ผสมน้ํายาอัดไมและทดสอบความเขมขนของน้ํายา
                          ญ. ดูดอากาศถังอัดน้ํายา เพื่อใหความดันในถังอัดน้ํายาเปนสูญญากาศ โดย
มอเตอรที่ทําหนาที่ดูดอากาศและอัดน้ํายา ดังแสดงในภาพประกอบที่ 19

ภาพประกอบที่ 19 แสดงมอเตอรที่ทําหนาที่ดูดอากาศ และอัดน้ํายา

                          ฎ.  อัดน้ํายา คร้ังละ 1 หลอด (ประกอบดวยเรือ 7 เรือ) โดยมีข้ันตอน ดังแสดงใน
ตารางที่ 7

ตารางที่ 7 แสดงขั้นตอนการอัดน้ํายา

เวลาในการอัดน้ํายา (นาที)
ข้ันตอนการอัดน้ํายา

ไมบาง ไมหนา
อัดน้ํายา 30 40
ดูดอากาศน้ํายา 15 15
อัดน้ํายา 30 40
ดูดอากาศน้ํายา 15 15

รวม 90 120
    หมายเหตุ : ไมบาง หมายถึง ไมแปรรูปที่มีความหนาตั้งแต 0.5-1 นิ้ว

         ไมหนา หมายถึง ไมแปรรูปที่มีความหนาตั้งแต 1.25 นิ้ว ข้ึนไป
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                          ฏ. หลังจากอัดน้ํายาเสร็จแลว ใหทําการดูดอากาศถังอัดน้ํายาอีกครั้งเพื่อปองกัน
การไหลออกของน้ํายาจากไมเปยก
                          ฐ.  เปดฝาถังอัด แลวลากไมบนรางใหเคลื่อนที่ออกจากถังอัดอีกดานหนึ่ง โดยวิธี
ชักรอก
                          ฑ.  ตรวจสอบการอัดน้ํายา โดยการตัดขวาง 3 จุด ตามความยาวไมเปยก แลว
ใชน้ํายาทดสอบ (ถาอัดน้ํายาเขาเนื้อไมเปนสีแดง และอัดน้ํายาไมเขาเนื้อไมเปนสีเหลือง)
                          ฒ.  นําไมเปยกไปคัดแยกตามหนาไม เพื่อนําไปอบแหงตอไป

                4.1.4.4  กระบวนการอบแหง

        เตาอบมีทั้งหมด 3 ชุด แบงไปตามโรงเลื่อยโรงละ 1 ชุด  โดยแตละโรงมีเตาอบ 20, 17, 15 
เตา (ตามลําดับ) ซึ่งมีพนักงานประมาณ 3-4 คน ประจําในแตละชุด ไดแก หัวหนาแผนกควบคุม
เตาอบ 1 คน พนักงานควบคุมเตาอบ 1-2 คน และพนักงานใสฟน 1 คน โดยขั้นตอนการทํางาน
ของกระบวนการอบแหง สามารถสรุปได ดังตอไปนี้
                          ก.  พนักงานควบคุมเตาอบตองควบคุมปริมาณน้ํา และปมน้ําเขาหมอสตีม โดย
ปริมาณน้ําเช็คจากหลอดแกวระดับน้ําในหมอสตีม โดยหมอสตีมจะแสดงในภาพประกอบที่ 20

ภาพประกอบที่ 20 แสดงหมอสตีม
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                          ข.  พนักงานใสฟนทําการใสเชื้อเพลิงในหองเผาไหมของหมอสตีมจนเต็ม เพื่อให
เกิดความรอนแกน้ําที่อยูในหมอสตีมเกิดเปนไอน้ํา ดังแสดงในภาพประกอบที่ 21

ภาพประกอบที่ 21 แสดงเตาอบ

                          ค.  พนักงานควบคุมเตาอบ ทําการบันทึกการตรวจสอบรายละเอียดตาง ๆ ที่ใช
กับหมอสตีม และควบคุมดูแลการทํางานของหมอสตีม3 ในระหวางชวงเวลาการอบแหง
                          ง.  พนักงานควบคุมเตาอบ ทําการเปดเตาอบ เพื่อทําความสะอาดภายใน กอน
เร่ิมทําการอบแหง โดยเตาอบจะแสดงในภาพประกอบที่ 22

ภาพประกอบที่ 22 แสดงการใสเชื้อเพลิงในหองเผาไหมของหมอสตีม
                                                          
3 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 31 หนา 110)
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                          จ.  พนักงานขับรถยก เคลื่อนยายไมที่ผานการอัดน้ํายาแลว จากจุดกองเก็บเขา
เตาอบจนเต็มหอง ดังแสดงในภาพประกอบที่ 23

ภาพประกอบที่ 23 แสดงการเคลื่อนยายไมที่ผานการอัดน้ํายาแลวเขาเตาอบ

                          ฉ.  พนักงานควบคุมเตาอบ ปดประตูเตาอบ
                          ช.  พนักงานควบคุมเตาอบ จดบันทึกปริมาณไมที่เขา
                          ซ.  เปดวาลว Steam Tap ทั้ง 2 ตัว ไปที่ตําแหนงเปดเพื่อไลน้ําในคอลย
                          ฌ.  เปดฝาปลองไปที่ตําแหนง Auto และเปดสวิตชมอเตอร
                          ญ.  เปดวาลว เพื่อใหไอน้ําเขาคอลยในเตาอบ ดังแสดงในภาพประกอบที่ 24

ภาพประกอบที่ 24 แสดงวาลวและถังพักไอ
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                          ฎ.  ต้ังอุณหภูมิทั้งกระเปาะแหง และกระเปาะเปยก ดังแสดงในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 แสดงการตั้งอุณหภูมิในการอบไม

ไมบาง ไมหนา
อุณหภูมิ ( co ) อุณหภูมิ ( co )

วันที่
กระเปาะแหง กระเปาะเปยก

วันที่
กระเปาะแหง กระเปาะเปยก

1 70 65 1-2 70 65
2 75 63 3-4 75 63
3 80 60 5-6 80 60
4 85 58 7-8 85 58
5 90 55 9 90 58
6 95 55 10 90 55
7 95 55 11-12 95 55

                          ฏ.  บันทึกอุณหภูมิภายในเตาอบ
                          ฐ.  ทําการสเปรย (การเปดไอน้ําผานทอสเปรย เพื่อฉีดเขาเตาอบ ชวยใหเซลล
ของไมขยายตัว เปนผลใหดึงความชื้นของไมออกมาดวย)
                          ฑ. ทําการโบลวดาวน (เปนการเปดวาลวโบลวดาวน เพื่อขจัดตะกอนที่อยูใน
หมอสตีม)
                          ฒ.  ทดสอบความชื้นไม (การสุมเอาไมตัวอยางมาทาบความชื้น) ซึ่งระยะเวลา
ในการทดสอบความชื้นไม มีระยะดังนี้คือ ไมบาง จะทดสอบความชื้นไม เมื่ออบแหงครบ 6.5 วัน 
และไมหนา จะทดสอบความชื้นไม เมื่ออบแหงครบ 7.5 วัน การทดสอบใชวิธีทาบความชื้น โดย
การใชเครื่องวัดความชื้น (เครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่องทดสอบคุณภาพของไมใหไดตาม  
มาตรฐานตามที่ตองการหรือกําหนด) ของไมตัวอยางของแตละเตาอบ ซึ่งความชื้นที่ไดจะอานคา
เปนเปอรเซ็นตไมที่เขาเตาอบและออกจากเตาอบ โดยความชื้นเฉลี่ยตั้งไวที่ 8-10 % สําหรับการ
เขาไปสุมเอาไมตัวอยาง โดยชองสุมสําหรับเอาไมตัวอยางจะแสดงในภาพประกอบที่ 25
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ภาพประกอบที่ 25 แสดงชองสุมสําหรับเอาไมตัวอยางเพื่อทดสอบความชื้น

4.2  การรวบรวมขอมูลประกอบการศึกษาวิจัย

        การรวมรวบขอมูลจะใชขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาที่ 1 เปนโรงงานกรณีศึกษา โดยการ 
รวบรวมขอมูลผลการดําเนินการตามวิธีการทํางานเดิมของโรงงาน ซึ่งผลการเก็บขอมูลสามารถ
สรุปได ดังแสดงในตารางที่ 9
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ตารางที่ 9 แสดงผลการเก็บขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาที่ 1 ตามวิธีการทํางานเดิม4

กระบวนการ เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
เลื่อยไม (7.19)5 ,63.85
อัดน้ํายา 93.77
อบแหง 76.45
รวม 45.77

        จากนั้นทําการวิเคราะหขอบกพรองและปญหาของแตละกระบวนการวามีสาเหตุมาจาก
ปจจัยใด ผลการวิเคราะหขอบกพรองและปญหาสามารถสรุปได ดังตอไปนี้

       4.2.1  กระบวนการเลื่อยไม

        สามารถสรุปขอบกพรองและปญหาของกระบวนการวามีสาเหตุมาจากการตรวจสอบ        
ไมแปรรูป การเลื่อยเปดปกและการซอยไม โดยการวิเคราะหในแตละปจจัยสรุปได ดังตอไปนี้

                4.2.1.1  การตรวจสอบไมแปรรูป

        การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบไมแปรรูป โดยวัดจากวิธีการทํางาน
เดิมและ มาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 23 วัน โดยจะตรวจสอบในโรงงานกรณี
ศึกษาที่ 1 วิธีการทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม 
จะควบคุมการตรวจสอบไมแปรรูป โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.1.2  การเลื่อยเปดปกและการซอยไม

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การเลื่อยเปดปกและการซอยไม โดยวัดจากวิธี
การทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 13 โตะเลื่อย (ใชไมยางพารา
                                                          
4 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 32-34 หนา 111)
5 สัดสวนไดเนื้อไม A-B (ลบ.ฟ. ตอตันวัตถุดิบ)
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ทอนกองเดียวกันจนทดสอบเสร็จ) วิธีการทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบ
มาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการเลื่อยเปดปกและการซอยไม โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ 
แลวนําผลรายงาน

       4.2.2  กระบวนการอัดน้ํายา

        สามารถสรุปขอบกพรองและปญหาของกระบวนการวามีสาเหตุมาจากการตรวจสอบ      
คุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา และการควบคุมถังอัดน้ํายา โดยการวิเคราะหในแตละ
ปจจัยสรุปไดดังตอไปนี้

                4.2.2.1  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัด
น้ํายา โดยวัดจากวิธีการทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธี
การทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการ
ตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.2.2  การควบคุมถังอัดน้ํายา

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การควบคุมถังอัดน้ํายา โดยวัดจากวิธีการ
ทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะไม
ควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการควบคุมถังอัดน้ํายา 
โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

       4.2.3  กระบวนการอบแหง

        สามารถสรุปขอบกพรองและปญหาของกระบวนการวามีสาเหตุมาจากการตรวจสอบ   
ความหนาไมแปรรูป การวางไมแปรรูป การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ และการ
ควบคุมเตาอบ โดยการวิเคราะหในแตละปจจัยสรุปไดดังตอไปนี้
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                4.2.3.1  การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป โดยวัดจากวิธี
การทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะ
ไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการตรวจสอบ    
ความหนาไมแปรรูป โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.3.2  การวางไมแปรรูป

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การเทคนิคการวางไมแปรรูป โดยวัดจากวิธีการ
ทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะไม
ควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการวางไมแปรรูป โดย
ไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.3.3  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ 
โดยวัดจากวิธีการทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการ
ทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการ
ตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ  แลวนําผลรายงาน

                4.2.3.4  การควบคุมเตาอบ

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B เทคนิคการควบคุมเตาอบ โดยวัดจากวิธีการ
ทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะไม
ควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการควบคุมเตาอบ โดย
ไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน
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4.3 การวิเคราะหปญหาของโรงงานกรณีศึกษา

        จากการทดสอบเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและปญหาของกระบวนการ สามารถสรุป           
ขอบกพรองและปญหาโดยภาพรวมในแตละกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 10

ตารางที่ 10 แสดงขอบกพรองและปญหาโดยภาพรวมของกระบวนการ

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การเทไมยางพาราทอน รถบรรทุกจะเทไมยางพาราทอนที่ลานเทไมที่มีปริมาณ

ไมเหลือนอยที่สุด แตบางครั้งไมมีพนักงานเช็คไม ทํา
ใหสัดสวนแตละลานเทไมเทากัน จนเกิดปญหาการขีด
ขวางการขนถายวัสดุ และการกองเก็บนานเกินไป

การกองไมยางพารา
ทอน

ไมมีการรักษาคุณภาพไมยางพาราที่ดี ทําใหคุณภาพ
ไมไมเทากันในแตละ Lot และเกิดปญหากีดขวางการ
ขนถายวัสดุ

การนําไมยางพาราทอน
ไปยังโตะเลื่อย

รถดันจะดันไมยางพาราทอนเขาหาโตะเลื่อย ซึ่งการ
ดันในบางครั้งทําใหเกิดความเสียหายตอไม และเกิด
อุบัติเหตุกับพนักงาน

การยกไมยางพาราทอน
ข้ึน เกเหล็กวางไม

พนักงานแบกไมจะยกไมข้ึนเกเหล็กเอง ซึ่งทําใหเกิด
ความเมื่อยลามาก เพราะการยกจะใชวิธีการแบก และ
ขนาดหนาไมยางพาราทอนแตละชุดที่ยกขึ้นมีขนาดไม
แนนอน

การวางไมยางพารา
ทอนบนเกเหล็กวางไม

การวางจะวางซอนกัน โดยมีเหล็กกลม 1 ทอน กั้นไม
ใหไมยางพาราทอนไหล โดยปริมาณการวางไม  
แนนอนขึ้นอยูกับความเร็วในการเลื่อย

เลื่อยไม

การยกไมยางพาราทอน
จาก  เกเหล็กวางไมข้ึน
รางหมู

นายมาและหางมาจะยกไมยางพาราทอนจากเกเหล็ก
วางไมทีละ 1 ทอน การวางจะมีเหล็กฉากกั้นไมใหไม
ไหล โดยการยกจะยกหลีกเหล็กกลมที่กั้นเกเหล็กวาง
ไม ทําใหเกิดความไมสะดวกในการทํางาน
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ตารางที่ 10 (ตอ)

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การเลื่อยเปดปกและ
การซอยไม

นายมาจะเลื่อยเปดปกดานที่เสนผานศูนยกลางใหญที่
สุดกอน นายมาแตละโตะเลื่อย มีความชํานาญไม  
เทากัน ทําใหเกิดความสูญเสียเนื้อไมไมเทากันและ
บางครั้งเกิดการสูญเสียมากเกินไป และในแตละ  
โตะเลื่อย นายมาจะพิจารณาขนาดเสนผานศูนยกลาง
และลักษณะของหนาไมยางพาราทอน แลวตัดสินใจ
วาจะเลื่อยเปดปกออกเทาใด จากนั้นทําการเลื่อยใหได
เนื้อไม A-B มากที่สุด แตในแตละโตะเลื่อยเกิดความ
สูญเสียและไดเนื้อไม A-B ไมเทากัน

การทํางานของหางมา หางมาจะชวยจับไมอีกดานหนึ่งของนายมา และดันไม
กลับไป เกิดความไมตอเนื่องในการทํางาน เพราะ  
หางมาจะตองแยกปกไมใสพาเลทดวย

การตรวจสอบไมแปรรูป ในแตละโตะเลื่อย พนักงานคัดแยกไมมีมาตรฐานใน  
ตรวจสอบไมแปรรูปไมเทากัน ทําใหเมื่อนําไมของ  
แตละโตะเลื่อยมารวมกัน ขนาดและเกรดไมมีคุณภาพ
ไมเทากัน

เลื่อยไม
(ตอ)

การกองเก็บ พนักงานคัดแยกไมวางไมบนพาเลทที่ต้ังไว แตไมมี
การกําหนดโซนวางไมหลังเลื่อย และไมมีการตรวจเช็ค
เวลาการกองเก็บ

การตรวจสอบคุณภาพ
ไมแปรรูปกอนเขาถังอัด
น้ํายา

พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพไมอีกครั้ง และ
ไมเรียงตามลําดับการรอ

อัดน้ํายา

การทํางานของพนักงาน
ลงรางและพนักงาน
ถังอัดน้ํายา

พนักงานลงรางและพนักงานถังอัดน้ํายา มีมาตรฐาน
ในการทํางานไมเทากัน
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ตารางที่ 10 (ตอ)

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การนําไมแปรรูปเขา-
ออก ถังอัดน้ํายา

เกิดความยุงยากและสับสนในการทํางาน

การควบคุมถังอัดน้ํายา หัวหนาถังอัดน้ํายาเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว 
และในการอัดน้ํายาไมคํานึงถึงลักษณะการนําไมไปใช
งาน

การตรวจสอบคุณภาพ
ไมเปยก

มีหัวหนาถังอัดน้ํายาเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว

อัดน้ํายา
(ตอ)

การกองเก็บ ไมจัดลําดับการรอ
การตรวจสอบคุณภาพ
ไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพไมอีกครั้ง และ
ไมเรียงตามลําดับการรอ

การตรวจสอบความหนา
ไมแปรรูป

ไมแยกขนาดความหนาหนาไม

การวางไมแปรรูป ไมเรียงตามลําดับการรอ และใชรถ Forklift ขนยายเขา
เตาอบ

การควบคุมเตาอบ มีพนักงานควบคุมเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว
การทํางานของพนักงาน
ใสฟน

พนักงานใสฟนไมมีความเขาใจในขั้นตอนการทํางาน

อบแหง

การกองเก็บ ไมจัดลําดับการรอ

        จากขอบกพรองและปญหาของกระบวนการโดยภาพรวม สามารถใชหลักการของแผนภาพ
พาเรโต เพื่อวิเคราะหผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ดัง
แสดงในภาพประกอบที่ 26-286

                                                          
6 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 35-37 หนา 112-113)
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ภาพประกอบที่ 26 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
                            (กระบวนการเลื่อยไม)
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ภาพประกอบที่ 27 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
                            (กระบวนการอัดน้ํายา)
กิจกรรมหรือวิธีการทํางาน
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ภาพประกอบที่ 28 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
     (กระบวนการอบแหง)

        วิเคราะหผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B โดยใช 
หลักการของแผนภาพพาเรโต สามารถสรุปได ดังแสดงในตารางที่ 11

ตารางที่ 11 แสดงขอบกพรองและปญหาของกระบวนการตามหลักการของแผนภาพพาเรโต

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การตรวจสอบไมแปรรูป - ไมแยกขนาดความหนาหนาไม

- แยกตรวจสอบแตละโตะเลื่อย
- ไมมีการรายงานผลการดําเนินงานให
แตละโตะเลื่อยทราบ

เล่ือยไม

การเลื่อยเปดปกและการซอยไม - ไมแยกขนาดเสนผานศูนยกลาง
- ไมจัดลําดับการรอ
- เลื่อยเปกปกและการซอยไมตามความ
ชํานาญ
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ตารางที่ 11 (ตอ)

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป
กอนเขาถังอัดน้ํายา

- พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพ
ไมอีกครั้ง
- ไมเรียงตามลําดับการรอ

อัดน้ํายา

การควบคุมถังอัดน้ํายา - มีหัวหนาถังอัดน้ํายาเปนผูชํานาญงาน
เพียงคนเดียว
- ไมคํานึงถึงลักษณะการนําไมไปใชงาน

การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป - ไมแยกขนาดความหนาหนาไม
การวางไมแปรรูป - ไมเรียงตามลําดับการรอ

- ใชรถ Forklift ขนยายเขาเตาอบ
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป
กอนเขาเตาอบ

- พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพ
ไมอีกครั้ง
- ไมเรียงตามลําดับการรอ

อบแหง

การควบคุมเตาอบ - มีพนักงานควบคุมเปนผูชํานาญงาน
เพียงคนเดียว

        จากขอบกพรองและปญหาของกระบวนการ สามารถวิเคราะหผลตางของเปอรเซ็นตไดเนื้อไม 
A-B โดยเปรียบเทียบจากวิธีการทํางานเดิมกับมาตรฐานใหม ดังแสดงในตารางที่ 12
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ตารางที่ 12 แสดงผลตางเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B โดยเปรียบเทียบจากวิธีการทํางานเดิมกับ
                  มาตรฐานใหม7

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน
ผลตางเปอรเซ็นต
ไดเนื้อไม A-B

การตรวจสอบไมแปรรูป 26.26 %เลื่อยไม
การเลื่อยเปดปกและการซอยไม 20.80 %
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา 4.25 %อัดน้ํายา
การควบคุมถังอัดน้ํายา 1.23 %
การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป 9.76 %
การวางไมแปรรูป 8.28 %
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ 3.04 %

อบแหง

การควบคุมเตาอบ 0.76 %

        การคํานวณขอบกพรองและปญหาของกระบวนการที่มีผลตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
สามารถคํานวณแยกออกแตละกระบวนการได ดังแสดงในตัวอยางตอไปนี้

       4.3.1  กระบวนการเลื่อยไม

                4.3.1.1  การตรวจสอบไมแปรรูป

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 1 -Y 1

X 1  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 1  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

                                                          
7 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 38-41 หนา 114-116)
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            = 






−






 100x
73.201,14
33.556,7100x

20.735,7
45.147,6

 = 79.47 % - 53.21 %

     = 26.26 %

                4.3.1.2  การเลื่อยเปดปกและการซอยไม

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = 100x)
Y
YX

(
2

22 −

X 2  = จํานวนไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 2  = จํานวนไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

     = 100x)
96.897

96.89772.084,1( −

    = 20.80 %

       4.3.2  กระบวนการอัดน้ํายา

                4.3.2.1  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 3 -Y 3

X 3  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 3  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 





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 100x

08.178
12.162100x

16.201
69.191
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 = 95.29 % - 91.04 %

= 4.25 %

                4.3.2.2  การควบคุมถังอัดน้ํายา

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 4 -X 4

X 4  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 4  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 





−






 100x

08.178
12.162100x

34.175
78.161

= 92.27 % - 91.04 %

= 1.23 %

       4.3.3  กระบวนการอบแหง

                4.3.3.1  การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 5 -Y 5

X 5  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 5  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 







−







 100x
81.198,1
63.946100x

76.255,1
07.114,1
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= 88.72 % - 78.96 %

= 9.76 %

                4.3.3.2  การวางไมแปรรูป

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 6 -Y 6

X 6  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 6  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 







−







 100x
81.198,1
63.946100x

55.346,1
77.174,1

= 87.24 % - 78.96 %

= 8.28 %

                4.3.3.3  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 7 -Y 7

X 7  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 7  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 







−







 100x
81.198,1
63.946100x

97.369,1
35.123,1

= 82.00 % - 78.96 %
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= 3.04 %

                4.3.3.4  การควบคุมเตาอบ

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 8 -Y 8

X 8  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 8  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

 = 







−







 100x
81.198,1
63.946100x

04.099,1
15.876

= 79.72 % - 78.96 %

= 0.76 %
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