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บทที่ 4

การสํารวจและศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา

4.1  ขอมูลทั่วไป

        โรงงานกรณีศึกษา ต้ังอยูในอําเภอทุงสง จังหวัดนครศรีธรรมราช เปนบริษัทที่ดําเนินการ 
เกี่ยวกับการแปรรูปและอบแหงไมยางพารา สงจําหนายทั้งในและตางประเทศ กําลังการผลิต 
3,400 ลบ.ฟ. ตอวัน (ผลิตจริง 2,400 ลบ.ฟ. ตอวัน) ภายในโรงงานประกอบดวย โรงเลื่อย ถังอัด
น้ํายา และเตาอบ อยางละ 3 โรง มีพนักงานทั้งหมด 800 คน ทํางานวันจันทรถึงเสาร เวลาตั้งแต 
08.00-17.00 น. (สําหรับถังอัดน้ํายา และเตาอบจะมีทํางานเปนกะ เพราะตองมีพนักงานควบคุม
ถังอัดน้ํายาและเตาอบตลอดเวลา) โดยการสํารวจและศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา จะแยก
ขอมูล ดังรายละเอียดตอไปนี้

       4.1.1  วัตถุดิบ

        โรงงานกรณีศึกษารับซื้อไมยางพาราทอนที่ถึงอายุเกณฑ ความยาว 1.00 เมตร (ความยาว
ตองไมนอยกวา 1.05 เมตร) และ 1.20 เมตร (ความยาวตองไมนอยกวา 1.28 เมตร) ดังแสดงใน
ภาพประกอบที่ 5

ภาพประกอบที่ 5 ตัวอยางการแสดงความยาวของไมยางพาราทอน
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        โดยกําหนดเสนผานศูนยกลางหนาไมยางพาราทอน ตองมีขนาดตั้งแต 6-10 นิ้ว (อาจจะมี 
ตํ่ากวา 6 นิ้ว บาง) ดังแสดงในภาพประกอบที่ 6

ภาพประกอบที่ 6 ตัวอยางการแสดงเสนผานศูนยกลางหนาไมยางพาราทอน

        โดยแผนผังโรงงานกรณีศึกษา แผนผังการบริหารจัดการ และขั้นตอนการทํางานของโรงงาน
กรณีศึกษาจะแสดงในภาพประกอบที่ 7 และ 8
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       4.1.2  แผนผังโรงงานกรณีศึกษา

ภาพประกอบที่ 7 แสดงแผนผังโรงงานกรณีศึกษา



23

       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 แตละโรงมีโตะเลื่อยจํานวน 14, 13 และ 14 โตะ (ตามลําดับ) ซึ่งมี
พนักงานประมาณ 4-5 คน ประจําในแตละโตะ ไดแก นายมา 1 คน หางมา 1 คน พนักงานแบกไม 
1 คน และพนักงานคัดแยกไม 1-2 คน โดยขั้นตอนการทํางานของกระบวนการเลื่อยไม จะเร่ิมตน
ต้ังแตรับซื้อไมยางพาราทอนจนถึงเลื่อยเสร็จ สรุปไดดังตอไปนี้
                          ก. ชั่งน้ําหนักรถบรรทุกที่นําไมยางพาราทอนมาจําหนาย การตีราคาไมยางพารา
ทอน ดังแสดงในตารางที่ 6

ตารางที่ 6 แสดงการตีราคาไมยางพาราทอน

ขนาดเสนผานศูนยกลาง (นิ้ว) ราคา (บาทตอกิโลกรัม)
ต่ํากวา 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. เมื่อชั่งน้ําหนักและตีราคาไมยางพาราทอนเสร็จแลว รถบรรทุกนําไมไปเทที่
ลานเทไม การเทจะเทที่ลานเทไมที่มีปริมาณไมเหลือนอยที่สุด ดังแสดงในภาพประกอบที่ 10

                                                          
2 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 30 หนา 106)
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ภาพประกอบที่ 10 แสดงลักษณะการกองไมยางพาราทอน ณ ลานเทไม

                          ค. นําไมยางพาราทอนไปยังโตะเลื่อย ใชรถดันเขาหาโตะเลื่อย ระยะหางไมเกิน 
5 เมตร ดังแสดงในภาพประกอบที่ 11

ภาพประกอบที่ 11 แสดงลักษณะการดันไมยางพาราทอนเขาหาโตะเลื่อย
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                          ง. นําไมยางพาราทอนขึ้นเกเหล็กวางไม ใชรถ Forklift หรือพนักงานแบกยกหัว
ขางใดขางหนึ่งของทอนไมข้ึนตั้งแนบกับเกเหล็กวางไม แลวจับสวนที่ติดกับพื้นยกขึ้นวางใหเรียบ
กับเกเหล็กวางไม โดยการจัดเรียงใหเปนชั้น ๆ เพื่อใหนายมาและหางมาเอาขึ้นรางหมู ทําการเลื่อย
ตอไป

ภาพประกอบที่ 12 แสดงลักษณะนําไมยางพาราทอนขึ้นเกเหล็กวางไมของพนักงานแบกไม

                          จ. การวางไมยางพาราทอนบนเกเหล็กวางไม วางตามขวางซอนกันในปริมาณที่
เหมาะสม  สําหรับไมทอนกอนทําการเลื่อยจะมีเหล็กฉากกั้นเพื่อไมใหไหล ดังแสดงใน             
ภาพประกอบที่ 13

ภาพประกอบที่ 13 แสดงลักษณะการวางไมยางพาราทอนบนเกเหล็กวางไม
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                          ฉ. นําไมยางพาราทอนขึ้นรางหมู จะดันตามขวาง โดยมีลูกกลิ้งทั้งดานนายมา
และหางมา ชวยลดแรงในการดันไมขณะเลื่อย ลูกกลิ้งและรางหมูของโตะเลื่อยจะแสดงใน      
ภาพประกอบที่ 14

ภาพประกอบที่ 14 แสดงลูกกลิ้งและรางหมูของโตะเลื่อย

                          ช. นายมาจะเลื่อยเปดปกดานที่เสนผานศูนยกลางใหญที่สุดกอน โดยหางมาจะ
ชวยจับไมอีกดาน เพื่อไมใหไมบิดเบี้ยวหรือเสียรูปทรง รวมทั้งเก็บปกไมใสพาเลท การเลื่อยเปดปก
จะแสดงในภาพประกอบที่ 15
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ภาพประกอบที่ 15 แสดงลักษณะการเลื่อยเปดปก

                          ซ.  เลื่อยตามขนาดที่ตองการ
                          ฌ. พนักงานคัดแยกไม คัดแยกไมแปรรูปตามขนาดและเกรด โดยสามารถแบง
เกรดไดดังนี้
                             (1)  ไมเกรด A-B หมายถึง ไมที่ไมมีตําหนิในพื้นที่ดานกวาง ไมมีลาย ไมมีตา
ไม ไมติดเปลือก ผานการคัดอยางดี
                             (2) ไมเกรด C หมายถึง ไมแปรรูปที่มีลักษณะติดเปลือกไดไมเกิน 10 
เซนติเมตร ติดตาไมไดไมเกิน 3-4 ตา ไมลายไดเพียง 1 เสน
                             (3) ไมพาเลท หมายถึง ไมที่มีลักษณะอมไส มีตาและลายมาก แตไมติด
เปลือก
                          ญ. นําไมแปรรูปไปยังแผนกถังอัดน้ํายา เพื่อรอการอัดน้ํายาตอไป ดังแสดงใน
ภาพประกอบที่ 16
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ภาพประกอบที่ 16 แสดงลักษณะการวางไมแปรรูปเพื่อรอการอัดน้ํายา

                4.1.4.2  กระบวนการอัดน้ํายา

        ถังอัดน้ํายามีทั้งหมด 3 ถัง แบงไปตามโรงเลื่อยโรงละ 1 ถัง ซึ่งมีพนักงานประมาณ 5-7 คน 
ประจําในแตละถัง ไดแก หัวหนาถังอัดน้ํายา 1 คน พนักงานถังอัดน้ํายา 1 คน และพนักงานลงราง 
3-5 คน โดยขั้นตอนการทํางานของกระบวนการอัดน้ํายา สามารถสรุปไดดังตอไปนี้
                          ก.  พนักงานขับรถ Forklift ยกไมแปรรูปจากจุดกองเก็บโรงเลื่อยมาเก็บไว ณ จุด
กองเก็บไมของแผนกถังอัดน้ํายา
                          ข.  พนักงานถังอัดน้ํายา ตรวจนับไมและรายงานตอหัวหนาแผนก
                          ค. พนักงานลงราง จัดเรียงไมแปรรูปใสเรือจนครบทุกเรือ ดังแสดงใน           
ภาพประกอบที่ 17
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ภาพประกอบที่ 17 แสดงการจัดเรียงไมแปรรูปใสเรือ

                          ง.  พนักงานลงรางตรวจสอบการใสลอของราง
                          ฉ.  พนักงานถังอัดน้ํายาเปดฝาถังอัดน้ํายา
                          ช.  ลากไมแปรรูปบนรางเคลื่อนที่เขาถังอัด โดยวิธีชักรอก
                          ซ.  ปดฝาถังอัด หนา-หลัง (ขันสกรู 12 ตัว) ดังแสดงในภาพประกอบที่ 17

ภาพประกอบที่ 18 แสดงฝาถังอัดน้ํายา
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                          ฌ.  ผสมน้ํายาอัดไมและทดสอบความเขมขนของน้ํายา
                          ญ. ดูดอากาศถังอัดน้ํายา เพื่อใหความดันในถังอัดน้ํายาเปนสูญญากาศ โดย
มอเตอรที่ทําหนาที่ดูดอากาศและอัดน้ํายา ดังแสดงในภาพประกอบที่ 19

ภาพประกอบที่ 19 แสดงมอเตอรที่ทําหนาที่ดูดอากาศ และอัดน้ํายา

                          ฎ.  อัดน้ํายา คร้ังละ 1 หลอด (ประกอบดวยเรือ 7 เรือ) โดยมีข้ันตอน ดังแสดงใน
ตารางที่ 7

ตารางที่ 7 แสดงขั้นตอนการอัดน้ํายา

เวลาในการอัดน้ํายา (นาที)
ข้ันตอนการอัดน้ํายา

ไมบาง ไมหนา
อัดน้ํายา 30 40
ดูดอากาศน้ํายา 15 15
อัดน้ํายา 30 40
ดูดอากาศน้ํายา 15 15

รวม 90 120
    หมายเหตุ : ไมบาง หมายถึง ไมแปรรูปที่มีความหนาตั้งแต 0.5-1 นิ้ว

         ไมหนา หมายถึง ไมแปรรูปที่มีความหนาตั้งแต 1.25 นิ้ว ข้ึนไป
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                          ฏ. หลังจากอัดน้ํายาเสร็จแลว ใหทําการดูดอากาศถังอัดน้ํายาอีกครั้งเพื่อปองกัน
การไหลออกของน้ํายาจากไมเปยก
                          ฐ.  เปดฝาถังอัด แลวลากไมบนรางใหเคลื่อนที่ออกจากถังอัดอีกดานหนึ่ง โดยวิธี
ชักรอก
                          ฑ.  ตรวจสอบการอัดน้ํายา โดยการตัดขวาง 3 จุด ตามความยาวไมเปยก แลว
ใชน้ํายาทดสอบ (ถาอัดน้ํายาเขาเนื้อไมเปนสีแดง และอัดน้ํายาไมเขาเนื้อไมเปนสีเหลือง)
                          ฒ.  นําไมเปยกไปคัดแยกตามหนาไม เพื่อนําไปอบแหงตอไป

                4.1.4.4  กระบวนการอบแหง

        เตาอบมีทั้งหมด 3 ชุด แบงไปตามโรงเลื่อยโรงละ 1 ชุด  โดยแตละโรงมีเตาอบ 20, 17, 15 
เตา (ตามลําดับ) ซึ่งมีพนักงานประมาณ 3-4 คน ประจําในแตละชุด ไดแก หัวหนาแผนกควบคุม
เตาอบ 1 คน พนักงานควบคุมเตาอบ 1-2 คน และพนักงานใสฟน 1 คน โดยขั้นตอนการทํางาน
ของกระบวนการอบแหง สามารถสรุปได ดังตอไปนี้
                          ก.  พนักงานควบคุมเตาอบตองควบคุมปริมาณน้ํา และปมน้ําเขาหมอสตีม โดย
ปริมาณน้ําเช็คจากหลอดแกวระดับน้ําในหมอสตีม โดยหมอสตีมจะแสดงในภาพประกอบที่ 20

ภาพประกอบที่ 20 แสดงหมอสตีม
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                          ข.  พนักงานใสฟนทําการใสเชื้อเพลิงในหองเผาไหมของหมอสตีมจนเต็ม เพื่อให
เกิดความรอนแกน้ําที่อยูในหมอสตีมเกิดเปนไอน้ํา ดังแสดงในภาพประกอบที่ 21

ภาพประกอบที่ 21 แสดงเตาอบ

                          ค.  พนักงานควบคุมเตาอบ ทําการบันทึกการตรวจสอบรายละเอียดตาง ๆ ที่ใช
กับหมอสตีม และควบคุมดูแลการทํางานของหมอสตีม3 ในระหวางชวงเวลาการอบแหง
                          ง.  พนักงานควบคุมเตาอบ ทําการเปดเตาอบ เพื่อทําความสะอาดภายใน กอน
เร่ิมทําการอบแหง โดยเตาอบจะแสดงในภาพประกอบที่ 22

ภาพประกอบที่ 22 แสดงการใสเชื้อเพลิงในหองเผาไหมของหมอสตีม
                                                          
3 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 31 หนา 110)
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                          จ.  พนักงานขับรถยก เคลื่อนยายไมที่ผานการอัดน้ํายาแลว จากจุดกองเก็บเขา
เตาอบจนเต็มหอง ดังแสดงในภาพประกอบที่ 23

ภาพประกอบที่ 23 แสดงการเคลื่อนยายไมที่ผานการอัดน้ํายาแลวเขาเตาอบ

                          ฉ.  พนักงานควบคุมเตาอบ ปดประตูเตาอบ
                          ช.  พนักงานควบคุมเตาอบ จดบันทึกปริมาณไมที่เขา
                          ซ.  เปดวาลว Steam Tap ทั้ง 2 ตัว ไปที่ตําแหนงเปดเพื่อไลน้ําในคอลย
                          ฌ.  เปดฝาปลองไปที่ตําแหนง Auto และเปดสวิตชมอเตอร
                          ญ.  เปดวาลว เพื่อใหไอน้ําเขาคอลยในเตาอบ ดังแสดงในภาพประกอบที่ 24

ภาพประกอบที่ 24 แสดงวาลวและถังพักไอ
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                          ฎ.  ต้ังอุณหภูมิทั้งกระเปาะแหง และกระเปาะเปยก ดังแสดงในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 แสดงการตั้งอุณหภูมิในการอบไม

ไมบาง ไมหนา
อุณหภูมิ ( co ) อุณหภูมิ ( co )

วันที่
กระเปาะแหง กระเปาะเปยก

วันที่
กระเปาะแหง กระเปาะเปยก

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 (การเปดไอน้ําผานทอสเปรย เพื่อฉีดเขาเตาอบ ชวยใหเซลล
ของไมขยายตัว เปนผลใหดึงความชื้นของไมออกมาดวย)
                          ฑ. ทําการโบลวดาวน (เปนการเปดวาลวโบลวดาวน เพื่อขจัดตะกอนที่อยูใน
หมอสตีม)
                          ฒ.  ทดสอบความชื้นไม (การสุมเอาไมตัวอยางมาทาบความชื้น) ซึ่งระยะเวลา
ในการทดสอบความชื้นไม มีระยะดังนี้คือ ไมบาง จะทดสอบความชื้นไม เมื่ออบแหงครบ 6.5 วัน 
และไมหนา จะทดสอบความชื้นไม เมื่ออบแหงครบ 7.5 วัน การทดสอบใชวิธีทาบความชื้น โดย
การใชเครื่องวัดความชื้น (เครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่องทดสอบคุณภาพของไมใหไดตาม  
มาตรฐานตามที่ตองการหรือกําหนด) ของไมตัวอยางของแตละเตาอบ ซึ่งความชื้นที่ไดจะอานคา
เปนเปอรเซ็นตไมที่เขาเตาอบและออกจากเตาอบ โดยความชื้นเฉลี่ยตั้งไวที่ 8-10 % สําหรับการ
เขาไปสุมเอาไมตัวอยาง โดยชองสุมสําหรับเอาไมตัวอยางจะแสดงในภาพประกอบที่ 25
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ภาพประกอบที่ 25 แสดงชองสุมสําหรับเอาไมตัวอยางเพื่อทดสอบความชื้น

4.2  การรวบรวมขอมูลประกอบการศึกษาวิจัย

        การรวมรวบขอมูลจะใชขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาที่ 1 เปนโรงงานกรณีศึกษา โดยการ 
รวบรวมขอมูลผลการดําเนินการตามวิธีการทํางานเดิมของโรงงาน ซึ่งผลการเก็บขอมูลสามารถ
สรุปได ดังแสดงในตารางที่ 9
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ตารางที่ 9 แสดงผลการเก็บขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาที่ 1 ตามวิธีการทํางานเดิม4

กระบวนการ เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
เลื่อยไม (7.19)5 ,63.85
อัดน้ํายา 93.77
อบแหง 76.45
รวม 45.77

        จากนั้นทําการวิเคราะหขอบกพรองและปญหาของแตละกระบวนการวามีสาเหตุมาจาก
ปจจัยใด ผลการวิเคราะหขอบกพรองและปญหาสามารถสรุปได ดังตอไปนี้

       4.2.1  กระบวนการเลื่อยไม

        สามารถสรุปขอบกพรองและปญหาของกระบวนการวามีสาเหตุมาจากการตรวจสอบ        
ไมแปรรูป การเลื่อยเปดปกและการซอยไม โดยการวิเคราะหในแตละปจจัยสรุปได ดังตอไปนี้

                4.2.1.1  การตรวจสอบไมแปรรูป

        การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบไมแปรรูป โดยวัดจากวิธีการทํางาน
เดิมและ มาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 23 วัน โดยจะตรวจสอบในโรงงานกรณี
ศึกษาที่ 1 วิธีการทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม 
จะควบคุมการตรวจสอบไมแปรรูป โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.1.2  การเลื่อยเปดปกและการซอยไม

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การเลื่อยเปดปกและการซอยไม โดยวัดจากวิธี
การทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 13 โตะเลื่อย (ใชไมยางพารา
                                                          
4 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 32-34 หนา 111)
5 สัดสวนไดเนื้อไม A-B (ลบ.ฟ. ตอตันวัตถุดิบ)
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ทอนกองเดียวกันจนทดสอบเสร็จ) วิธีการทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบ
มาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการเลื่อยเปดปกและการซอยไม โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ 
แลวนําผลรายงาน

       4.2.2  กระบวนการอัดน้ํายา

        สามารถสรุปขอบกพรองและปญหาของกระบวนการวามีสาเหตุมาจากการตรวจสอบ      
คุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา และการควบคุมถังอัดน้ํายา โดยการวิเคราะหในแตละ
ปจจัยสรุปไดดังตอไปนี้

                4.2.2.1  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัด
น้ํายา โดยวัดจากวิธีการทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธี
การทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการ
ตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.2.2  การควบคุมถังอัดน้ํายา

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การควบคุมถังอัดน้ํายา โดยวัดจากวิธีการ
ทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะไม
ควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการควบคุมถังอัดน้ํายา 
โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

       4.2.3  กระบวนการอบแหง

        สามารถสรุปขอบกพรองและปญหาของกระบวนการวามีสาเหตุมาจากการตรวจสอบ   
ความหนาไมแปรรูป การวางไมแปรรูป การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ และการ
ควบคุมเตาอบ โดยการวิเคราะหในแตละปจจัยสรุปไดดังตอไปนี้
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                4.2.3.1  การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป โดยวัดจากวิธี
การทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะ
ไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการตรวจสอบ    
ความหนาไมแปรรูป โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.3.2  การวางไมแปรรูป

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การเทคนิคการวางไมแปรรูป โดยวัดจากวิธีการ
ทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะไม
ควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการวางไมแปรรูป โดย
ไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน

                4.2.3.3  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ 
โดยวัดจากวิธีการทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการ
ทํางานเดิมจะไมควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการ
ตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ โดยไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ  แลวนําผลรายงาน

                4.2.3.4  การควบคุมเตาอบ

        ใชการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B เทคนิคการควบคุมเตาอบ โดยวัดจากวิธีการ
ทํางานเดิมและมาตรฐานการทํางานใหม ทําการทดสอบทั้งหมด 1 คร้ัง วิธีการทํางานเดิมจะไม
ควบคุมปจจัยทั้งหมด ในการทดสอบมาตรฐานการทํางานใหม จะควบคุมการควบคุมเตาอบ โดย
ไมควบคุมปจจัยอื่น ๆ แลวนําผลรายงาน
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4.3 การวิเคราะหปญหาของโรงงานกรณีศึกษา

        จากการทดสอบเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและปญหาของกระบวนการ สามารถสรุป           
ขอบกพรองและปญหาโดยภาพรวมในแตละกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 10

ตารางที่ 10 แสดงขอบกพรองและปญหาโดยภาพรวมของกระบวนการ

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การเทไมยางพาราทอน รถบรรทุกจะเทไมยางพาราทอนที่ลานเทไมที่มีปริมาณ

ไมเหลือนอยที่สุด แตบางครั้งไมมีพนักงานเช็คไม ทํา
ใหสัดสวนแตละลานเทไมเทากัน จนเกิดปญหาการขีด
ขวางการขนถายวัสดุ และการกองเก็บนานเกินไป

การกองไมยางพารา
ทอน

ไมมีการรักษาคุณภาพไมยางพาราที่ดี ทําใหคุณภาพ
ไมไมเทากันในแตละ Lot และเกิดปญหากีดขวางการ
ขนถายวัสดุ

การนําไมยางพาราทอน
ไปยังโตะเลื่อย

รถดันจะดันไมยางพาราทอนเขาหาโตะเลื่อย ซึ่งการ
ดันในบางครั้งทําใหเกิดความเสียหายตอไม และเกิด
อุบัติเหตุกับพนักงาน

การยกไมยางพาราทอน
ข้ึน เกเหล็กวางไม

พนักงานแบกไมจะยกไมข้ึนเกเหล็กเอง ซึ่งทําใหเกิด
ความเมื่อยลามาก เพราะการยกจะใชวิธีการแบก และ
ขนาดหนาไมยางพาราทอนแตละชุดที่ยกขึ้นมีขนาดไม
แนนอน

การวางไมยางพารา
ทอนบนเกเหล็กวางไม

การวางจะวางซอนกัน โดยมีเหล็กกลม 1 ทอน กั้นไม
ใหไมยางพาราทอนไหล โดยปริมาณการวางไม  
แนนอนขึ้นอยูกับความเร็วในการเลื่อย

เลื่อยไม

การยกไมยางพาราทอน
จาก  เกเหล็กวางไมข้ึน
รางหมู

นายมาและหางมาจะยกไมยางพาราทอนจากเกเหล็ก
วางไมทีละ 1 ทอน การวางจะมีเหล็กฉากกั้นไมใหไม
ไหล โดยการยกจะยกหลีกเหล็กกลมที่กั้นเกเหล็กวาง
ไม ทําใหเกิดความไมสะดวกในการทํางาน
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ตารางที่ 10 (ตอ)

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การเลื่อยเปดปกและ
การซอยไม

นายมาจะเลื่อยเปดปกดานที่เสนผานศูนยกลางใหญที่
สุดกอน นายมาแตละโตะเลื่อย มีความชํานาญไม  
เทากัน ทําใหเกิดความสูญเสียเนื้อไมไมเทากันและ
บางครั้งเกิดการสูญเสียมากเกินไป และในแตละ  
โตะเลื่อย นายมาจะพิจารณาขนาดเสนผานศูนยกลาง
และลักษณะของหนาไมยางพาราทอน แลวตัดสินใจ
วาจะเลื่อยเปดปกออกเทาใด จากนั้นทําการเลื่อยใหได
เนื้อไม A-B มากที่สุด แตในแตละโตะเลื่อยเกิดความ
สูญเสียและไดเนื้อไม A-B ไมเทากัน

การทํางานของหางมา หางมาจะชวยจับไมอีกดานหนึ่งของนายมา และดันไม
กลับไป เกิดความไมตอเนื่องในการทํางาน เพราะ  
หางมาจะตองแยกปกไมใสพาเลทดวย

การตรวจสอบไมแปรรูป ในแตละโตะเลื่อย พนักงานคัดแยกไมมีมาตรฐานใน  
ตรวจสอบไมแปรรูปไมเทากัน ทําใหเมื่อนําไมของ  
แตละโตะเลื่อยมารวมกัน ขนาดและเกรดไมมีคุณภาพ
ไมเทากัน

เลื่อยไม
(ตอ)

การกองเก็บ พนักงานคัดแยกไมวางไมบนพาเลทที่ต้ังไว แตไมมี
การกําหนดโซนวางไมหลังเลื่อย และไมมีการตรวจเช็ค
เวลาการกองเก็บ

การตรวจสอบคุณภาพ
ไมแปรรูปกอนเขาถังอัด
น้ํายา

พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพไมอีกครั้ง และ
ไมเรียงตามลําดับการรอ

อัดน้ํายา

การทํางานของพนักงาน
ลงรางและพนักงาน
ถังอัดน้ํายา

พนักงานลงรางและพนักงานถังอัดน้ํายา มีมาตรฐาน
ในการทํางานไมเทากัน
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ตารางที่ 10 (ตอ)

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การนําไมแปรรูปเขา-
ออก ถังอัดน้ํายา

เกิดความยุงยากและสับสนในการทํางาน

การควบคุมถังอัดน้ํายา หัวหนาถังอัดน้ํายาเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว 
และในการอัดน้ํายาไมคํานึงถึงลักษณะการนําไมไปใช
งาน

การตรวจสอบคุณภาพ
ไมเปยก

มีหัวหนาถังอัดน้ํายาเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว

อัดน้ํายา
(ตอ)

การกองเก็บ ไมจัดลําดับการรอ
การตรวจสอบคุณภาพ
ไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพไมอีกครั้ง และ
ไมเรียงตามลําดับการรอ

การตรวจสอบความหนา
ไมแปรรูป

ไมแยกขนาดความหนาหนาไม

การวางไมแปรรูป ไมเรียงตามลําดับการรอ และใชรถ Forklift ขนยายเขา
เตาอบ

การควบคุมเตาอบ มีพนักงานควบคุมเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว
การทํางานของพนักงาน
ใสฟน

พนักงานใสฟนไมมีความเขาใจในขั้นตอนการทํางาน

อบแหง

การกองเก็บ ไมจัดลําดับการรอ

        จากขอบกพรองและปญหาของกระบวนการโดยภาพรวม สามารถใชหลักการของแผนภาพ
พาเรโต เพื่อวิเคราะหผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ดัง
แสดงในภาพประกอบที่ 26-286

                                                          
6 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 35-37 หนา 112-113)



44

VAR00002

ญฌซชฉจงคขก

VA
R0
00
01

100

80

60

40

20

0

Percent
100

50

055

30

42ผล
กร

ะท
บ 

(%
)

ภาพประกอบที่ 26 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
                            (กระบวนการเลื่อยไม)
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ภาพประกอบที่ 27 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
                            (กระบวนการอัดน้ํายา)
กิจกรรมหรือวิธีการทํางาน
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ภาพประกอบที่ 28 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
     (กระบวนการอบแหง)

        วิเคราะหผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B โดยใช 
หลักการของแผนภาพพาเรโต สามารถสรุปได ดังแสดงในตารางที่ 11

ตารางที่ 11 แสดงขอบกพรองและปญหาของกระบวนการตามหลักการของแผนภาพพาเรโต

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การตรวจสอบไมแปรรูป - ไมแยกขนาดความหนาหนาไม

- แยกตรวจสอบแตละโตะเลื่อย
- ไมมีการรายงานผลการดําเนินงานให
แตละโตะเลื่อยทราบ

เล่ือยไม

การเลื่อยเปดปกและการซอยไม - ไมแยกขนาดเสนผานศูนยกลาง
- ไมจัดลําดับการรอ
- เลื่อยเปกปกและการซอยไมตามความ
ชํานาญ
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ตารางที่ 11 (ตอ)

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน ขอบกพรองและปญหา
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป
กอนเขาถังอัดน้ํายา

- พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพ
ไมอีกครั้ง
- ไมเรียงตามลําดับการรอ

อัดน้ํายา

การควบคุมถังอัดน้ํายา - มีหัวหนาถังอัดน้ํายาเปนผูชํานาญงาน
เพียงคนเดียว
- ไมคํานึงถึงลักษณะการนําไมไปใชงาน

การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป - ไมแยกขนาดความหนาหนาไม
การวางไมแปรรูป - ไมเรียงตามลําดับการรอ

- ใชรถ Forklift ขนยายเขาเตาอบ
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป
กอนเขาเตาอบ

- พนักงานคัดแยกไมตรวจสอบคุณภาพ
ไมอีกครั้ง
- ไมเรียงตามลําดับการรอ

อบแหง

การควบคุมเตาอบ - มีพนักงานควบคุมเปนผูชํานาญงาน
เพียงคนเดียว

        จากขอบกพรองและปญหาของกระบวนการ สามารถวิเคราะหผลตางของเปอรเซ็นตไดเนื้อไม 
A-B โดยเปรียบเทียบจากวิธีการทํางานเดิมกับมาตรฐานใหม ดังแสดงในตารางที่ 12
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ตารางที่ 12 แสดงผลตางเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B โดยเปรียบเทียบจากวิธีการทํางานเดิมกับ
                  มาตรฐานใหม7

กระบวนการ กิจกรรม/วิธีการทํางาน
ผลตางเปอรเซ็นต
ไดเนื้อไม A-B

การตรวจสอบไมแปรรูป 26.26 %เลื่อยไม
การเลื่อยเปดปกและการซอยไม 20.80 %
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา 4.25 %อัดน้ํายา
การควบคุมถังอัดน้ํายา 1.23 %
การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป 9.76 %
การวางไมแปรรูป 8.28 %
การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ 3.04 %

อบแหง

การควบคุมเตาอบ 0.76 %

        การคํานวณขอบกพรองและปญหาของกระบวนการที่มีผลตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
สามารถคํานวณแยกออกแตละกระบวนการได ดังแสดงในตัวอยางตอไปนี้

       4.3.1  กระบวนการเลื่อยไม

                4.3.1.1  การตรวจสอบไมแปรรูป

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 1 -Y 1

X 1  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 1  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

                                                          
7 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 38-41 หนา 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  การเลื่อยเปดปกและการซอยไม

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = 100x)
Y
YX

(
2

22 −

X 2  = จํานวนไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 2  = จํานวนไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

     = 100x)
96.897

96.89772.084,1( −

    = 20.80 %

       4.3.2  กระบวนการอัดน้ํายา

                4.3.2.1  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 3 -Y 3

X 3  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 3  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 





−






 100x

08.178
12.162100x

16.201
69.191
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 = 95.29 % - 91.04 %

= 4.25 %

                4.3.2.2  การควบคุมถังอัดน้ํายา

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 4 -X 4

X 4  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 4  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

= 





−






 100x

08.178
12.162100x

34.175
78.161

= 92.27 % - 91.04 %

= 1.23 %

       4.3.3  กระบวนการอบแหง

                4.3.3.1  การตรวจสอบความหนาไมแปรรูป

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 5 -Y 5

X 5  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 5  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม 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  การวางไมแปรรูป

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 6 -Y 6

X 6  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 6  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม 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  การตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 7 -Y 7

X 7  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 7  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม 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

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = X 8 -Y 8

X 8  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (มาตรฐานใหม)

Y 8  = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (วิธีเดิม)

 = 







−







 100x
81.198,1
63.946100x

04.099,1
15.876

= 79.72 % - 78.96 %

= 0.76 %
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