
                     (6)

สารบาญ

หนา
บทคัดยอ   (3)
Abstract   (4)
กิตติกรรมประกาศ   (5)
สารบาญ               (6)
รายการตาราง   (8)
รายการภาพประกอบ (11)
บทที่
1 บทนํา      1

1.1 ความสําคัญและที่มาของงานวิจัย     1
1.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ     1
1.3 วัตถุประสงค     4
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ     4
1.5 ขอบเขตของการวิจัย     5

2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวิจัย      6
2.1 การศึกษาขอบกพรองและปญหา     6
2.2 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน   11

3 วิธีการวิจัย               15
3.1 ศึกษาและวิเคราะหขอมูลเบื้องตน   17
3.2 สรุปหัวขอที่จะพัฒนา   17
3.3 เลือกโรงงานกรณีศึกษา   17
3.4 รวบรวมขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา   17
3.5 ศึกษาและวิเคราะหขอบกพรองและปญหา   17
3.6 การคํานวณหาเปอรเซ็นตไดเนื้อไม    18
3.7 กําหนดมาตรฐานการทํางาน               19

4 การสํารวจและศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา   20
4.1 ขอมูลทั่วไป   20
4.2 การรวบรวมขอมูลประกอบการศึกษาวิจัย               37



                     (7)

สารบาญ

หนา
4.3 การวิเคราะหปญหาของโรงงานกรณีศึกษา              41

5 การพัฒนาระบบและผลการศึกษา               52
5.1 กระบวนการเลื่อยไม               53
5.2 กระบวนการอัดน้ํายา               65
5.3 กระบวนการอบแหง               70

6 สรุปผลและขอเสนอแนะ   84
6.1 สรุปผล   84
6.2 ปญหาและอุปสรรคในการนําระบบใหมไปประยุกตใช               95
6.3 ขอเสนอแนะ               95

บรรณานุกรม 103
ภาคผนวก 105   
ประวัติผูเขียน             132



                     (8)

รายการตาราง

ตารางที่          หนา
1 แสดงแนวทางการใชเครื่องมือแกปญหา 7 อยาง จําแนกตามจุดประสงค     6
2 แสดงตัวอยางของอาการบกพรองของผลิตภัณฑประเภทหนึ่ง     8
3 แสดงตัวอยางกลไกการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่จําแนกประเภท     9
4 แสดงการแบงกลุมของแผนภูมิ    11
5 แสดงการใชสัญลักษณมาตรฐานทั้ง 5 ของแผนภูมิกระบวนการผลิต   12
6 แสดงการตีราคาไมยางพาราทอน               25
7 แสดงขั้นตอนการอัดน้ํายา               32
8 แสดงการตั้งอุณหภูมิในการอบไม               36
9 แสดงผลการเก็บขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา 1 ตามวิธีการทํางานเดิม                          38
10 แสดงขอบกพรองและปญหาโดยภาพรวมของกระบวนการ   41
11 แสดงขอบกพรองและปญหาของกระบวนการตามหลักการของแผนภาพพาเรโต               45
12 แสดงผลตางเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B โดยเปรียบเทียบจากวิธีการทํางานเดิมกับ
     มาตรฐานใหม   47
13 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป               53
14 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบไมยางพาราทอน   54
15 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม   58
16 แสดงการเปรียบเทียบสัดสวนการไดเนื้อไม A-B   61
17 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไมโดยแยกตามขนาดเสนผานศูนยกลาง               61
18 แสดงมาตรฐานการควบคุมถังอัดน้ํายา   65
19 แสดงปริมาณตัวยาแหงตามลักษณะการใชงานและความเขมขนของน้ํายาต่ําสุดที่     
      ควรใช (ยาประเภทเกลือเคมีละลายในน้ํา)   66
20 แสดงการคํานวณหาปริมาณน้ํายาที่ตองอัดเขาไปในเนื้อไม               67
21 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอัดน้ํายา               70
22 แสดงมาตรฐานการอบแหง   70
23 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอบแหง               83
24 แสดงสรุปผล    84



                     (9)

รายการตาราง (ตอ)

ตารางที่          หนา
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     กรณีศึกษาที่ 1 กับโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม   92
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      (โดยใชวิธีการทํางานเดิม) 111
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                     (10)

รายการตาราง (ตอ)

ตารางที่          หนา
42 แสดงการทดลองเลื่อยไมเพื่อหามาตรฐานการไดไมของไมที่มีขนาดเสนผานศูนยกลาง
     ไมยางพาราทอน 8-9-10 นิ้ว 117
43 แสดงการทดลองเลื่อยไมเพื่อหามาตรฐานการไดไมของไมที่มีขนาดเสนผานศูนยกลาง
     ไมยางพาราทอน 6-7 นิ้ว 118
44 แสดงผลการทดลองอัดน้ํายา (โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม) 119
45 แสดงผลการทดลองอบแหง (โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม) 120
46 แสดงเปอรเซ็นตไดเนื้อไมของกระบวนการเลื่อยไมของโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 
     (โดยใชวิธีการทํางานเดิม) 121
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     (โดยใชวิธีการทํางานเดิม) 121
48 แสดงเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอบแหงของโรงงานกรณีศึกษาที่ 3
      (โดยใชวิธีการทํางานเดิม) 121
49 แสดงเปอรเซ็นตไดเนื้อไมของกระบวนการเลื่อยไมของโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 
      (โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม) 122
50 แสดงเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอัดน้ํายาของโรงงานกรณีศึกษาที่ 3
      (โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม) 122
51 แสดงเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอบแหงของโรงงานกรณีศึกษาที่ 3
      (โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม) 122
52 แสดงการเปรียบเทียบคาความยืดหยุนของตนทุนกับการประหยัดตอขนาด 123
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รายการภาพประกอบ

ภาพประกอบที่          หนา
1 แสดงการใชแผนภาพพาเรโตในการอธิบายความมีเสถียรภาพ   10
2 แสดงหลักการพาเรโต    10
3 แสดงตัวอยางแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณของการตรวจสอบอุปกรณในคอนเวอรเตอร               13
4 แสดงขั้นตอนการศึกษา   16
5 ตัวอยางการแสดงความยาวของไมยางพาราทอน   20
6 ตัวอยางการแสดงเสนผานศูนยกลางหนาไมยางพาราทอน   21
7 แสดงแผนผังโรงงานกรณีศึกษา    22
8 แสดงแผนผังการบริหารจัดการ    23
9 แสดงขั้นตอนการทํางาน   24
10 แสดงลักษณะการกองไมยางพาราทอน ณ ลานเทไม   26
11 แสดงลักษณะการดันไมยางพาราทอนเขาหาโตะเลื่อย   26
12 แสดงลักษณะนําไมยางพาราทอนขึ้นเกเหล็กวางไมของพนักงานแบกไม   27
13 แสดงลักษณะการวางไมยางพาราทอนบนเกเหล็กวางไม   27
14 แสดงลูกกลิ้งและรางหมูของโตะเลื่อย                28
15 แสดงลักษณะการเลื่อยเปดปก               29
16 แสดงลักษณะการวางไมแปรรูปเพื่อรอการอัดน้ํายา               30
17 แสดงการจัดเรียงไมแปรรูปใสเรือ               31
18 แสดงฝาถังอัดน้ํายา              31
19 แสดงมอเตอรที่ทําหนาที่ดูดอากาศ และอัดน้ํายา               32
20 แสดงหมอสตีม               33
21 แสดงเตาอบ              34
22 แสดงการใสเชื้อเพลิงในหองเผาไหมของหมอสตีม               34
23 แสดงการเคลื่อนยายไมที่ผานการอัดน้ํายาแลวเขาเตาอบ               35
24 แสดงวาลวและถังพักไอ               35
25 แสดงชองสุมสําหรับเอาไมตัวอยางเพื่อทดสอบความชื้น              37
26 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B 
     (กระบวนการเลื่อยไม)   44
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รายการภาพประกอบ (ตอ)

ภาพประกอบที่          หนา
27 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B 
     (กระบวนการอัดน้ํายา)   44
28 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B 
     (กระบวนการอบแหง)   45
29 แสดงลักษณะของไมลาย   55
30 แสดงลักษณะของไมปาง   55
31 แสดงลักษณะของไมเปนโพรง    56
32 แสดงลักษณะของไมเปนตุม   56
33 แสดงลักษณะของไมปากขวด   57
34 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 8-9-10 นิ้ว)   58
35 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)   59
36 แสดงแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณกระบวนการเลื่อยไม               60
37 แสดงตัวอยางการวัดความหนาไมแปรรูป               71
38 แสดงขนาดความหนาไมแปรรูปที่ไมเทากันจะสงผลตอการจัดเรียงกองไม และ Sticker       71
39 แสดงลักษณะการจัดวางกองไมแปรรูปในเตาอบและลักษณะการวางแผนกั้นลม    
     (Baffle) ที่ดี   72
40 แสดงภาพดานบนในการจัดเรียงกองไมแปรรูปที่เหมาะสมในเตาอบ               72
41 แสดงตัวอยางของแนวการเรียงไมรอง (Sticker) และการตรวจสอบ               73
42 แสดงลักษณะการไหลของอากาศผานทางชองวางระหวาง Sticker               73
43 แสดงการวางตําแหนงของไมหนุน (Bolster)               74
44 แสดงตัวอยางการจัดเรียงไมแปรรูปในแตละชั้น              75
45 ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Progressive               75
46 ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Compartment              76
47 แสดงตัวอยางไมโกง (Crook)              76
48 แสดงตัวอยางไมโคง (Bow)               77
49 แสดงตัวอยางไมบิด (Twist)               77
50 แสดงตัวอยางไมหอ (Cup)               77



                     (13)

รายการภาพประกอบ (ตอ)

ภาพประกอบที่          หนา
51 แสดงไดอะแกรมอธิบายเทคนิคการอบไม               78
52 แสดงความสัมพันธของความชื้นสมดุลไมอุณหภูมิกระเปาะแหง คาที่ลดลงของ      
     อุณหภูมิกระเปาะเปยกจากอุณหภูมิกระเปาะแหง และความชื้นสัมพัทธ   79
53 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมของกระบวนการหลังจากดําเนินการ
     ตามมาตรฐานการทํางานเดิมกับมาตรฐานใหม   90
54 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมของกระบวนการระหวางโรงงาน
     กรณีศึกษาที่ 1 กับโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม   91
55 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมของกระบวนการระหวางโรงงาน
     กรณีศึกษาที่ 1 กับโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม   92
56 แสดงระบบการจัดการกระบวนการผลิต               94
57 แสดงขั้นตอนทําใหเปนมาตรฐาน             100
58 แสดงการทําระบบคุณภาพ             101
59 แสดงผังองคกรในระบบคุณภาพ             102


