
15

บทที่ 3

วิธีการวิจัย

        ในการศึกษาผูเขียนไดกําหนดวิธีการวิจัย โดยดําเนินการตามขั้นตอนดังตอไปนี้ ศึกษา
เอกสาร ตํารา วารสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับสภาวะการดําเนินธุรกิจเฟอรนิเจอรไมยางพารา
ในปจจุบันของประเทศไทย โดยแยกออกเปนประเด็นตาง ๆ ไดดังนี้ ระยะเวลา การสูญเสีย และ
การเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ สรุปหัวขอที่จะพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการผลิต            
ไมยางพาราอบแหงใหมีจํานวน ลบ.ฟ. ของเนื้อไม A-B ตอตันวัตถุดิบ และเปอรเซ็นตไดเนื้อไม    
A-B สูงขึ้น โดยเลือกโรงงานกรณีศึกษาที่ดําเนินการตรงตามที่กําหนดหัวขอไว รวบรวมขอมูล
ศึกษาและวิเคราะหขอบกพรองและปญหาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตของโรงงานที่เลือกไวเปน
กรณีศึกษา ครอบคลุมกระบวนการเลื่อยไม การอัดน้ํายา และการอบแหง พัฒนาระบบการจัดการ
ในกระบวนการผลิตที่สอดคลองกับขอจํากัดของโรงงานกรณีศึกษา ทดลอง ดําเนินการ แกไข   
ปรับปรุงระบบใหมีความเหมาะสม สามารถประยุกตใชไดจริง และสามารถทดสอบความ     
เหมาะสมของระบบที่เสนอขึ้นใหมโดยดําเนินการ ดังแสดงในภาพประกอบที่ 4
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ภาพประกอบที่ 4 แสดงขั้นต

ศึกษาและวิเคราะหขอมูลเบื้องตน

สรุปหัวขอที่จะพัฒนา

รวบรวมขอมูลของโรงงาน

เลือกโรงงาน

ศึกษาขอบกพรองและ

วิเคราะหขอบกพรองแล

พัฒนาระบบ

ทดลอง

แกไขปรับปรุงใหมีความ

นําไปประยุกตใ
กับโรงงานอื่น

กําหนดมาตรฐานการ

สรุปผลการศึกษ
Yes
อนกา

กรณีศึก

ปญหา

ะปญห

เหมาะส

ช

ทํางาน

า

No (ไมตรงตามที่กําหนดหัวขอ)
ษา

า

Yes
No (ไมเปนไปตามที่กําหนด)
รศึก

ม

No (ไมสามารถปรับใชได)
Yes (End)
ษา
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3.1  ศึกษาและวิเคราะหขอมูลเบื้องตน

        ศึกษาเอกสาร ตํารา วารสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับสภาวะการดําเนินธุรกิจเฟอรนิเจอร
ไมยางพาราในปจจุบันของประเทศไทย โดยแยกออกเปนประเด็นตาง ๆ ไดดังนี้ ระยะเวลา การ
สูญเสีย และการเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ

3.2  สรุปหัวขอที่จะพัฒนา

        สรุปหัวขอที่จะพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการผลิตไมยางพาราอบแหงใหมี              
เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B สูงขึ้น ไดไมยางพาราอบแหงที่มีคุณภาพ เพื่อสงผลใหกระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรมีคุณภาพสูงขึ้นตามมา

3.3  เลือกโรงงานกรณีศึกษา

        เลือกโรงงานกรณีศึกษา ที่ดําเนินการตรงตามที่กําหนดหัวขอไว รวบรวมขอมูลศึกษาและ
วิเคราะหขอบกพรองและปญหาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตของโรงงานที่เลือกไว โดยกําหนดไววา
โรงงานจะตองมีการดําเนินงานตั้งแต กระบวนการเลื่อยไม การอัดน้ํายา จนถึงการอบแหง

3.4  รวบรวมขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา

        รวบรวมขอมูลตาง ๆ ในกระบวนการผลิตของโรงงานที่เลือกไวเปนกรณีศึกษา ครอบคลุม
กระบวนการเลื่อยไม การอัดน้ํายา และการอบแหง โดยเริ่มต้ังแต วัตถุดิบ แผนผังโรงงาน ข้ันตอน
การบริหารจัดการ และขั้นตอนการทํางาน

3.5  ศึกษาและวิเคราะหขอบกพรองและปญหา

        การศึกษาและวิเคราะหขอบกพรองและปญหาจะเริ่มต้ังแตกระบวนการเลื่อยไม การอัดน้ํายา 
และการอบแหง โดยดําเนินการจากขั้นตอนการตรวจสอบไมแปรรูป การเลื่อยเปดปกและการ  
ซอยไม การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา การควบคุมถังอัดน้ํายา การ       
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ตรวจสอบความหนาไมแปรรูป การวางไมแปรรูป การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ 
และการควบคุมเตาอบ

3.6  การคํานวณหาเปอรเซ็นตไดเนื้อไม

        ในการคํานวณจะใชจํานวน ลบ.ฟ. ที่ไดจากดําเนินการในแตละกระบวนการ ซึ่งสามารถสรุป
ได ดังตอไปนี้

        จํานวน ลบ.ฟ. = 0.0228.X.Y                        (3.1)

0.0228 = คาคงที่ (การแปลงหนวยหนาไม)

X = หนาไม (หนาxกวางxยาว : นิ้วxนิ้วxเมตร)

Y = จํานวนไมที่ได (ทอน)

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไมA-B = 
∑
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        สัดสวนไดเนื้อไม A-B = 
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3.7 กําหนดมาตรฐานการทํางาน

        การกําหนดเปนมาตรฐานการทํางาน เร่ิมจากการกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไม
แปรรูป (ตารางที่ 13 : หนา 53) มาตรฐานการตรวจสอบไมยางพาราทอน (ตารางที่ 14 : หนา 54) 
มาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (ตารางที่ 15 : หนา 58) มาตรฐานการตรวจสอบ      
คุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา (ตารางที่ 13 : หนา 53) มาตรฐานการควบคุมถังอัดน้ํายา 
(ตารางที่ 18 : หนา 65) มาตรฐานการตรวจสอบความหนาไมแปรรูป (ตารางที่ 22 : หนา 70)  
มาตรฐานการวางไมแปรรูป (ตารางที่ 22 : หนา 70) มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป
กอนเขาเตาอบ (ตารางที่ 22 : หนา 70) และมาตรฐานการควบคุมเตาอบ (ตารางที่ 22 : หนา 70)
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