
บทที ่3 
 

วธิีด าเนินการวจิัย 
 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ไดน้ าแนวคิดแบบลีนเขา้มาประยุกตใ์ชเ้พื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต
และลดอตัราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยมุ่งเนน้ท่ีปัญหาไมเ้กิดเช้ือรา 
ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในกระบวนการผลิตท่ีเพิ่มสูงข้ึน โดยผูว้ิจยัมีขั้นตอนในการ
ด าเนินการวจิยั ดงัน้ี  

 3.1 วธีิด าเนินการวจิยั 
 3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินการวจิยั 
 3.3 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 3.4 วธีิวเิคราะห์ขอ้มูล 
 3.5 ส ารวจสภาพปัจจุบนั 
 3.6 สรุปผลการวจิยั 
 
3.1 วธีิด าเนินการวจัิย 
 วธีิด าเนินการวิจยัส าหรับการน าแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา 
สามารถจ าแนกออกเป็น 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 3.1.1 ขั้นตอนการส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบนัอยา่งเป็นขั้นเป็นตอน โดยใชห้ลกัการการศึกษา
วิธีการท างาน (Work Study) เขา้ไปศึกษากระบวนการผลิตท่ีหนา้งานจริงพร้อมทั้งถ่ายภาพวีดีโอและ
จดบนัทึกปัญหาต่างๆ โดยระบุเป็นความสูญเปล่า 7 ประการ ท่ีพบ เช่น วิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม 
วิธีการขนช้ินงานระหวา่งกระบวนการท่ีมากเกินไป การรอคอยงาน การวางกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 
เป็นตน้ เพื่อน ามาจดัท าผงัของสถานท่ีท างานและแผนกกระบวนการมาตรฐานแล้วใช้วิเคราะห์หา
ปัญหาท่ีแทจ้ริง 
 3.1.2 ขั้นตอนการศึกษาและวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ท่ีส่งผลกระทบใหเ้กิดของเสียใน
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.1.3 ขั้นตอนการก าหนดแนวทางท่ีจะใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อตอ้งการลดความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกาผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.1.4 ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยการน าแนวคิดลีนมา
ประยกุตใ์ช ้
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 3.1.5 ขั้นตอนการประเมินประสิทธิภาพ จากการวดัผลกระบวนการโดยการเปรียบเทียบผล
การทดลองก่อนและหลงัการด าเนินงาน 
   

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานวจัิย 
 3.2.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) 
 การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ คือ แผนผงัขั้นตอนต่าง ๆ ในการล าดบักระบวนการ
โดยรวมในองค์กร แผนภูมิการไหลของกระบวนการถูกน ามาใชใ้นการบริหารจดัการคุณภาพส าหรับ
การวาดภาพกระบวนการ เพื่อท่ีจะเขา้ใจในงานหรือกระบวนการในการด าเนินงานไดอ้ยา่งง่าย (ปรียาวดี 
ผลเอนก, 2556) ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัจะใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ในการศึกษา
กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปและท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล  
 3.2.2 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)         
 การวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหา โดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผลในการระดมความคิดเห็น เพื่อ
จดัหมวดหมู่คน้หาสาเหตุของปัญหานั้น ๆ ใน 4 ดา้น คือ ดา้นบุคคล ดา้นวตัถุดิบ ดา้นวิธีการ และดา้น
เคร่ืองจกัร ในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
 3.2.2.1 ระดมสมองวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดเวลาของความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิตเพื่อใหท้ราบสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยใช ้Why-Why.Analysis.ซ่ึงจะช่วยในการตั้งค  าถาม
ไปเร่ือยๆ เพื่อให้ไดค้  าตอบท่ีเป็นรากเหงา้สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง จากนั้นจึงน าสาเหตุปัญหาท่ีได้
นั้นมาวางแผนในการปรับปรุงต่อไป 
 3.2.2.2 จากการศึกษากระบวนการท างานและสภาพปัญหาเบ้ืองตน้ แลว้น ามาประกอบการ
พิจารณาเพื่อเขียนแผนผงัเหตุและผล ในการคน้หาสาเหตุของแต่ละปัญหานั้น โดยพิจารณาใน 4 ดา้น
ดว้ยกนั คือ ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นบุคคล ดา้นวตัถุดิบ และดา้นวธีิการท างาน 
 3.2.2.3 เม่ือเลือกปัญหาหลกัออกมาไดแ้ลว้ น าปัญหาดงักล่าวมาศึกษากระบวนการไหล
ดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต เพื่อเตรียมวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยใชแ้ผนผงัสาเหตุ
และผลต่อไป 
 3.2.3 แผนภูมิพาเรโต  
 การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต อยูบ่นพื้นฐานแนวคิดท่ีวา่ 80% ของปัญหามาจาก
สาเหตุท่ีเกิดข้ึน 20% เช่น เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ หรือพนกังานปฏิบติัการ โดย 80% ของของเสียจาก
กระบวนการผลิตหรือตน้ทุนการปรับปรุงใหม่มาจากสาเหตุเพียง 20% แผนภูมิพาเรโตจะช่วยระบุ
ปัญหาในองคก์รซ่ึงเป็นสาเหตุของการสูญเสียผลก าไร ดงันั้น องค์กรควรจะหาปัญหาท่ีส าคญัและ
ขจดัปัญหาดงักล่าวออกไปเพื่อความส าเร็จขององคก์ร  
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 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัการก าหนดแนวทางการปรับปรุง โดยใชแ้ผนผงัพาเรโต จ าแนก
ความส าคญัของสภาพปัญหาท่ีส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
โดยมีวธีิการดงัน้ี        
 3.2.3.1 รวบรวมแนวทางการแกไ้ขปัญหาจากทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง          
 3.2.3.2 จดัประชุมหวัหน้างานเพื่อให้ทราบแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงต่าง ๆ โดยใช้
หลกัการ.ECRS.(การก าจดั.การรวมกนั.การจดัใหม่.ท าให้ง่ายข้ึน).เขา้ไปด าเนินการแกไ้ข ท าการ
ปรับปรุงอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อช่วยใหก้ารท างานของพนกังานสะดวกมากข้ึน            
 3.2.3.3 ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 3.2.4 การวดัผลเปรียบเทียบผล โดยใชแ้ผนผงัพาเรโต และวิเคราะห์ขอ้มูล T-test โดยท าการ
เก็บขอ้มูลหลงัการจากการน าแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขไปใช ้โดยใชว้ิธีการเก็บขอ้มูลจริงท่ีไดห้ลงัจาก
การปรับปรุง เพื่อน าไปเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 3.2.5 น าเสนอผลงานวจิยั 

 
3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ีเป็นการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใชใ้นกระบวนการผลิตไมย้างพารา
แปรรูป เพื่อลดจ านวนของเสียในกระบวนการ มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 3.3.1 ขอ้มูลจ านวนผลผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.3.2 จ  านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 3.3.3 จ  านวนขอ้มูลของเสียก่อนและหลงัท่ีเป็นของเสียปะเภทไมเ้กิดเช้ือรา 
 3.3.4 ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล มิถุนายน - ธนัวาคม 2561 
 

3.4 วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 ขั้นตอนการการน าแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงงานวจิยัช้ินน้ีใชว้ธีิการวเิคราะห์โดยใชค้่าสถิติ ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย แลว้
น ามาเปรียบเทียบ แสดงผล โดยใช้เคร่ืองมือแผนภูมิพาเรโต โดยมีกรอบของการวิเคราะห์ และขั้นตอน
การวเิคราะห์ดงัต่อไปน้ี 
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ขั้นตอนการวเิคราะห์ขอ้มูล มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

 1. Plan ประกอบดว้ย 
 1.1 ศึกษากระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อหาแนวทางการลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึน  
 1.2 ท าการ Brainstorming เพื่อระบุปัญหาท่ีตอ้งการท าการแกไ้ขให้มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึน 
 1.3 เก็บรวบรวมขอ้มูล เพื่อน าไปวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีจะน าไปใชป้รับปรุงกระบวนการ 
 1.4 อธิบายปัญหาและก าหนดทางเลือกท่ีน าไปใชป้รับปรุงแกไ้ขใหมี้ประสิทธิภาพมาก
ข้ึน 
 1.5 ก าหนดแผนการด าเนินงาน และวางกรอบระยะเวลาในการด าเนินงานในกระบวนการ
วางแผนจะใชเ้คร่ืองมือ ท่ีประกอบดว้ย Check Sheet, Brainstorming, Why-why Analysis Fishbone 
Diagram and Pareto 
 2. Do จะเป็นการน าแผนก าด าเนินงานไปปรับปรุงและแกไ้ข โดยใชเ้คร่ืองมือ Action Plane 
 3. Check ประกอบดว้ย การตรวจสอบวธีิการและระยะเวลาท่ีใชด้ าเนินงาน และตรวจสอบ
ผลลพัธ์ท่ีไดว้า่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวห้รือไม่ โดยใช ้Check Sheet, PDCA Cycle, Pareto 
 4. Action ประกอบดว้ย การหาสาเหตุและแกไ้ขสาเหตุภายหลงัการตรวจสอบหาขอ้ผิดพลาด 
เป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ โดยจดัท าเป็นมาตรฐาน เพื่อป้องกนัการเกิดความผิดพลาดในกระบวนการ
ผลิตซ ้ า และท าการปรับปรุงพฒันากระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 
 
 

ข้อมูลส่วนที ่1 

เป็นขอ้มูลการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
ก่อนการน าแนวคิดลีน เขา้มา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต 

ข้อมูลส่วนที ่2 

เป็นขอ้มูลการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
หลงัจากน าแนวคิดลีน เขา้มา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต 

ผลการวเิคราะห์ 
ส่วนท่ี 1 

ผลการวเิคราะห์ 
ส่วนท่ี 2 

เปรียบเทียบผลการ
วเิคราะห์ขอ้มูล 

สรุปผล 
การวเิคราะห์ขอ้มูล 
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3.5 ส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบัน 
 ในการปฏิบติังานของพนกังานสายการผลิต.พนกังานจะตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนการท างาน
มาตรฐาน.(Work. Instruction).เป็นขั้นตอนท่ีทางโรงงานหน่วยงานวิศวกรรมผลิต.(Process Engineer).
ไดอ้อกแบบวิธีการท างานของแต่ละกระบวนการให้กบัพนกังาน.ดงันั้น จึงเขา้ไปศึกษาท่ีหนา้งาน
ของพนกังานพร้อมถ่ายวีดีโอการท างานของทุก ๆ.กระบวนการเพื่อมาวิเคราะห์ดูวา่ในรอบการท างาน
ของพนกังานในแต่ละรอบนั้นมีความสูญเปล่าเกิดข้ึนอย่างไรบา้ง เพื่อหาแนวทางการก าจดัความ
สูญเปล่าเหล่านั้นออกไป.หลงัจากนั้นน าความสูญเปล่าท่ีพบมาจ าแนกเพื่อให้ทราบว่ามีความสูญ
เปล่าชนิดใดบา้งท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตามล าดบั ซ่ึงด าเนินงานเก็บขอ้มูลเป็นขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

 3.5.1 ผงัโรงงานส่วนการผลิต 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบที ่3.1 แสดงผงัโรงงานการผลิตไมย้างพาราแปรรูป  

 รูปแบบการจดัผงัโรงงานของโรงงานกรณีศึกษา เป็นการวางผงัตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) 
ซ่ึงเป็นการจดัวางผงัโดยก าหนดหน่วยการผลิตให้เป็นไปตามล าดบัขั้นตอนการผลิต หน่วยใดผลิต
ก่อนก็จดัใหอ้ยูล่  าดบัตน้ ๆ  หน่วยท่ีผลิตล าดบัต่อไปก็จดัหน่วยนั้นใหอ้ยูล่  าดบัถดัไป การจดัวางเคร่ืองจกัร
จึงเป็นการจดัวางเรียงตามล าดบัการผลิต เน่ืองจากผลิตภณัฑ์มีเพียงชนิดเดียว ซ่ึงไดแ้บ่งออกเป็น 4 
ส่วน ดงัน้ี 

1. ส่วนงาน การน าไมย้างพาราเขา้สู่โรงงาน 
2. ส่วนงาน การแปรรูปไมย้างพารา 
3. ส่วนงาน การน าไมย้างพาราเขา้โรงอบ 
4. ส่วนงาน การคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์

  

 

ลานลงไมย้างพาราท่ีเป็นท่อนซุง 

กระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 

ถงัอดัน ้ ายา 

เตาอบไมย้างพาราแปร

รูป หลงัจากอดัน ้ ายาแลว้ 
คดัแยกไมจ้ากเตาอบ 

 

 

คลงัสินคา้จดัเก็บไม้

ยางพาราท่ีผา่นการอบ 

คดัแยก

และบรรจุ

ภณัฑ ์
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 1. ส่วนงาน การน าไม้ยางพาราเข้าสู่โรงงาน 
 เป็นส่วนงานท่ีตอ้งเตรียมการเพื่อจะน าไมไ้ปแปรรูป ในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา
ใหไ้ดต้ามขนาดท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงสามารถแบ่งออกเป็น 5 กระบวนการ ดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 

 
  

 
 
 
 

ภาพประกอบที ่3.2 แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้สู่โรงงาน 

 การเตรียมไมย้างพาราท่อน ส าหรับการเล่ือยไมย้างพารานั้นจะแตกต่างกบัการเล่ือยไมท้ัว่ไป 
เน่ืองจากไมย้างพารามีรูปร่างไม่แน่นอน คือ ล าตวัของไมไ้ม่ตรงตลอดทั้งท่อน มีความโคง้ มีตาไม ้
และมีต าหนิของตน้ไม ้ท่ีเรียกวา่ ต าหนิตามธรรมชาติ บางตน้ท่ีมีลกัษณะเป็นท่อนตรงไม่มีตาไม ้ท่อน
ไมป้ระเภทน้ีจะท าให้ผลิตออกมาเป็นไมท่ี้สวย โดยมีการก าหนดความยาวในการตดัประมาณ 1.30 
เมตร หรือขนาดความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลาง ประมาณ 7-8 น้ิว โดยท่อนไมท่ี้ดีไม่ควรมีตาไมอ้ยูต่รง
กลางท่อน ควรอยูท่ี่ปลาย เพื่อให้ง่ายต่อการแปรรูป และท่อนไมท่ี้ดีนั้นตอ้งเป็นเน้ือไมแ้น่นไม่เป็น
โพรง  
 หลงัจากการตดัไมเ้ป็นท่อน ๆ แลว้ จะตอ้งมีการพ่นสารเคมีบริเวณหัวทา้ยไมย้างพารา เพื่อ
ป้องกนัไมใ้หเ้กิดเช้ือรา หรือมอดเขา้ไปวางไข่ในเน้ือไม ้ท าให้ไมเ้กิดความเสียหาย และเป็นการยืด
อายทุ่อนไมไ้ดอี้กดว้ย 
 
 2. ส่วนงาน การแปรรูปไม้ยางพารา  
 เป็นส่วนงานท่ีท าหนา้ท่ีแปรรูปไมย้างพารา ให้ไดต้ามขนาดท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยจะน าไมซุ้ง
ท่ีเป็นท่อน ๆ มาจากส่วนงานแรก ซ่ึงจะแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน โดยแต่ละขั้นตอนจะมีไมท่ี้มีขนาด
แตกต่างกนั มีการจดัเรียงแลว้ส่งต่อไปยงักระบวนการอบ การแพค็และจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้ต่อไป 

ข้ันตอนการน าไม้ยางพาราเข้าสู่โรงงาน 1. การชัง่น ้ าหนกัไมย้างพาราสด 

2. การน าไมย้างพาราเทลงบนลาน 

3. การคดัแยกไมต้ามขนาด 

4. การขนไมข้ึ้นแทนเล่ือย 
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ภาพประกอบที ่3.3 แสดงขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 

 ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา หมายถึง ขั้นตอนการน าท่อนไมย้างพาราท่ีจดัเตรียมไวม้า
ท าการแปรรูป โดยใชเ้คร่ืองจกัรเพื่อควบคุมการท างานสองต าแหน่งในการตดั รวมไปถึงการปรับ
ทิศทางในการเล่ือย เรียกวา่ “นายมา้” และ “หางมา้” โดยนายมา้จะมีหนา้ท่ีพลิกและรับท่อนไมผ้า่น
โตะ๊เล่ือย ส่วนหางมา้มีหนา้ท่ีรับไมอี้กฝ่ังของนายไมม้านัน่เอง  
 ส าหรับวธีิการเล่ือยไมย้างพารา จะมีลกัษณะแตกต่างแตกต่างจากการเล่ือยไมช้นิดอ่ืน เน่ืองจาก
ไมย้างพาราเป็นไมเ้น้ืออ่อน อีกทั้งไมย้างพารามีลกัษณะมีรูปร่างและลกัษณะของตน้ท่ีไม่แน่นอน 

ข้ันตอนการแปรรูปไม้ยางพารา 1. น าไมย้างพาราวางบนเคร่ืองเล่ือย 

2. เล่ือยไมส้ลบัไปมาตามขนาดมาตรฐาน 

3. คดัแยกไมต้ามขนาดมาตรฐาน 

4. จดัเรียงไมต้ามขนาดมาตรฐาน 

5. พกัไวร้อน าไมเ้ขา้ตูอ้ดัน ้ ายา 

6. น าไมเ้ขา้สู่ถงัอดัน ้ ายา 

7. คดัแยกไมท่ี้ผา่นการอดัน ้ ายาแลว้ 

8. จดัเรียงไมย้างพาราไวบ้นพาเลท 

เพื่อเตรียมเขา้เตาอบ 
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ขั้นตอนในการเล่ือยไมแ้ปรรูป ส่วนใหญ่จ าเป็นตอ้งใชค้วามเช่ียวชาญหรือวิจารณญาณของนายมา้
ในการพลิกไมห้ลบบริเวณท่ีมีต าหนิ และเลือกตดัไมเ้พื่อให้ไดไ้มเ้กรดดีในปริมาณมากท่ีสุด ทั้งน้ี
จากการศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัจ านวนปริมาณไมย้างพาราหลงัแปรรูปมีอตัราแบบไม่สูงงมาก 
โดยจะข้ึนอยูก่บัปริมาณของไมย้างพาราท่อน และเทคนิคในการเล่ือยในขั้นตอนการแปรรูปน้ี เกิด
ความสูญเสียค่อนขา้งมาก โดยจะไดผ้ลผลิตประมาณ 30% ของปริมาณไมย้างพาราท่อน ส่วนท่ี
เหลือจะน าไปผลิตเป็นไมล้งั ไมฟื้น หรือถ่าน 
 ขั้นตอนการอดัน ้ ายา ซ่ึงขั้นตอนน้ีเป็นการถนอมเน้ือไมย้างพารา ไมย้างพาราท่ีผา่นการคดั
เกรดจะถูกน ามาจดัวางบนพาเลท เพื่อน าไปแช่ในถงัอดัน ้ ายาป้องกนัการเกิดเช้ือรา และไม่ให้เน้ือ
ไมก้ลายเป็นสีแดง โดยจะใชน้ ้ ายา เรียกวา่ สารประกอบโบรอน หรือ “น ้ ายาอดัขาว” เน่ืองจากเน้ือ
ไมย้างพารามีคุณลกัษณะเด่นในการดูดซึมไดดี้ ประกอบกบัสารเคมีชนิดน้ีสามารถเขา้ไปยบัย ั้งการ
เจริญเติบโตของเช้ือรานัน่เอง  
 
 3. ส่วนงาน การน าไม้ยางพาราเข้าเตาอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบทีท่ี ่3.4 แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 

 ขั้นตอนการอบแหง้ ในขั้นตอนน้ีจะเป็นขั้นตอนการป้องกนัไม่ให้ไมย้างพาราถูกท าลายจาก
เช้ือรากบัแมลง โดยการน าไมอ้าบน ้ายามาวางเรียงบนพาเลท สามารถบรรจุไมต้ั้งแต่ 1,000 ลูกบาศก์
ฟุต แลว้น าไปวางไวใ้นห้องอบหรือเตาอบ โดยภายในเตาจะใชพ้ดัลมเป่าอากาศร้อนเขา้ไปในเตาอบ 
เพื่อท าให้ไมแ้ห้ง โดยจะใช้ไอน ้ าจากหมอ้ตม้น ้ า (Boiler) มาอบไมต้ลอดระยะเวลาทั้งหมด 7 วนั โดย
จะมีการน าตะปูและสายไฟไปติดตั้งไวใ้นเน้ือไมเ้พื่อเช็คอุณหภูมิ วา่ไมย้างพาราแห้งหรือยงั หากมี
ค่าความช้ืนในไมป้ระมาณ 10% ถือวา่ใชไ้ด ้
 

ขั้นตอนการน าไม้ยางพาราเข้าเตาอบ 1. น าไมย้างพาราฌเขา้มาบริเวณเตาอบ 

2. ตั้งอุณภูมิอบไมใ้หแ้หง้ ใชร้ะยะเวลา 

ประมาณ 8 - 9 วนั 

3. ท าการอบไมย้างพารา 
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 4. ส่วนงาน การคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 
 เป็นส่วนงานสุดทา้ยในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยฟังก์ชนัการท างานของ
การแพ็คก้ิง มีอยู่ 3 ส่วน คือ 1) การตรวจสอบคุณภาพไมห้ลงัจากออกมาจากเตาอบ 2) จดัเรียงไม้
ตามขนาดท่ีลูกคา้ตอ้งการ และ 3) น าไมย้างพาราแปรรูปชนิดอบเรียบร้อยแลว้เขา้เก็บในคลงัสินคา้ 
เพื่อรอจดัส่งใหก้บัลูกคา้ต่อไป ดงัแผนภาพต่อไปน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที ่3.5 แสดงขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์

 ขั้นตอนการคดัแยกไมย้างพาราแปรรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพจะถูกแพค็สินคา้ ขั้นตอน
น้ีเป็นกระบวนการสุดทา้ย เพื่อท าการคดัแยกไมว้างเป็นพาเลทตามรายการสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยจะ
แยกเป็นไมห้นา้ AB ไมห้นา้ B ไมห้นา้ C พร้อมน าส่งลูกคา้ 
 
 
 
 
 

ข้ันตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์ 1. น าไมย้างพาราออกจากเตาอบ 

2. ตรวจสอบคุณภาพไมย้างพารา 

3. คดัแยกไมย้างพาราตามขนาดมาตรฐาน 

4. จดัเรียงไมย้างพาราแปรรูปอบแหง้ 

5. รัดเชือกใหแ้น่นพร้อมซีลถุง 

6. ยกใส่พาเลท 

7. น าไปจดัเก็บในคลงัสินคา้ 
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 3.5.2 Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 1 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนน า 
ไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   1   
TRANPORT 2   
DELAY -   
INSPCTION 2   
STORAGE -   
DISSTRANCE (ม.) 15   
TIME นาที 11   

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่าย
วสัดุ 

     

1. ขั้นตอนการน าไมย้างพารา 
เขา้มาในโรงงาน 

        

- ช่างน ้าหนกัไมย้างพารา 20 -      รถบรรทุก 
- น าไมย้างพาราเทกองบนลาน 325 10      คน 
- ช่างน ้าหนกัรถบรรทุก 20 -      - 
- คดัแยกไมย้างพารา 300 -      คน 
- ขนไมข้ึ้นแท่นเล่ือย 10 5      โฟคลิฟท ์

 

ภาพประกอบที ่3.6 แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้โรงงาน 

 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน พบกิจกรรมต่าง ๆ 
ทั้งหมด 5 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง มีการตรวจสอบงาน 2 คร้ัง 
รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 15 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 
11 นาที  
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ภาพประกอบที ่3.7 แสดง  Flow Diagram ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

บริเวณที่ช่ังน ้าหนักไม้
ยางพาราและน ้าหนักรถ 

ลานเทกองไม้
ยางพารา 

แท่นเลื่อยไม้ยางพารา แท่นเลื่อยไม้ยางพารา แท่นเลื่อยไม้ยางพารา 
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 3.5.3 Flow Chart แสดงขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 

Flow Process Chart  

CHART NO. 
SHEET NO. 2 

SUMMARY 

ACTIVITY : ข้ันตอนการแปรรูปไม้
ยางพารา 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   5   
TRANPORT 5   
DELAY 2   
INSPCTION -   
STORAGE -   
DISSTRANCE (ม.) 51   
TIME นาที 242   

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวสัดุ      

1. ข้ันตอนการแปรรูปไม้ยางพารา         

- น าไมย้างพารามาจากลานเทกอง 10 10      โฟคลิฟท ์

- น าไมย้างพาราวางบนเคร่ืองเล่ือย 5 1      คน 

- เล่ือยไมส้ลบัไปมา 45 -      คน 

- คดัแยกไมต้ามขนาด 5 -      คน 

- จดัเรียงไมบ้นพาเลท 5 -      คน 

- น าไมไ้ปบริเวณถงัอดัน ้ายา 5 30      โฟคลิฟท ์

- รอคิวอดัน ้ายา (1 ชัว่โมง) 3,600 -      - 

- น าไมเ้ขา้ถงัอดัน ้ายา  20 5      รางเล่ือน 
- รอไมอ้ดัน ้ายา (3 ชัว่โมง) 10,800 -      - 
- น าไมอ้อกจากถงัอดัน ้ายา 20 5      รางเล่ือน 
- คดัแยกไมต้ามขนาด 5 -      คน 
- จดัเรียงไมบ้นพาเลท 5 -      คน 

     ภาพประกอบที ่3.8 แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 12 
กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 5 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 5 คร้ัง มีการรอคอยงาน 2 คร้ัง รวมระยะทาง
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 51 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 242 นาที  
 

 
 

ภาพประกอบที ่3.9 แสดง Flow Diagram ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 
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 3.5.4 Flow Chart แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 3 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการน า 
ไม้ยางพาราเข้าเตาอบ 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   2   
TRANPORT 2   
DELAY -   
INSPCTION -   
STORAGE -   
DISSTRANCE (ม.) 165   
TIME นาที 5,767   

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวสัดุ      

1. ขั้นตอนการน าไม้ยางพารา 
เข้าเตาอบ 

        

- น าไมย้างพาราเขา้มาท่ีเตาอบ 120 150      โฟคลิฟท ์
- ตั้งอุณหภูมิการอบไมใ้หแ้หง้ 300 -      - 
- น าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 50 15      โฟคลิฟท ์
- ท าการอบในเตาอบ 8 วนั 345,600 -      - 

 

ภาพประกอบที ่3.10  แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 
 

 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 4 
กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการขนยา้ย 2 คร้ัง รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ 
ทั้งส้ิน 165 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการท างาน ทั้งส้ิน 5,767 นาที 
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ภาพประกอบที ่3.11 Flow Diagram ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เตาอบไม้ยางพารา 

กระบวนการผลิต 
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 3.5.5 Flow Chart แสดงขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์
 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 4 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการคัด
แยกและบรรจุภัณฑ์ 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   3   
TRANPORT 4   
DELAY -   
INSPCTION 1   
STORAGE 1   
DISSTRANCE (ม.) 147   
TIME นาที 7   

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ขน
ถ่ายวสัดุ      

1. ขั้นตอนการคัดแยกและ 
บรรจุภัณฑ์ 

        

- น าไมย้างพาราออกจากเตาอบ 60 35      โฟคลิฟท ์
- ยกไมย้างพาราแปรรูปอบแหง้
ลงจากรถโฟคลิฟท ์

10 1      คน 

- คัดแยกประเภทไม้ยางพารา
แปรรูปอบแหง้ 

15 -      - 

- ตรวจสอบคุณภาพไมย้างพารา
แปรรูปอบแหง้ 

20 -      - 

- จดัเรียงไมย้างพาราแปรรูป
อบแหง้บนพาเลท 

10 -      - 

- น าไมย้างพาราแปรรูปอบแห้ง
มารัดเชือกพร้อมซีล 

30 1      โฟคลิฟท ์

- น าไปเก็บในคลงัสินคา้ 240 110      โฟคลิฟท ์
- จดัเก็บ 10 -      โฟคลิฟท ์
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ภาพประกอบที ่3.12 แบบฟอร์ม Flow Process Chart ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์

 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 8 
กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 3 คร้ัง มีการขนยา้ย 4 คร้ัง มีการตรวจสอบ 1 คร้ัง และมีการจดัเก็บ 1 
คร้ัง รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 147 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 
7 นาที 
 

 
 

ภาพประกอบที ่3.13 Flow Diagram ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์
 

3.6 สรุปเวลา ระยะทาง และข้ันตอนการท างานของกระบวนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป 
 

 ตารางที ่3.1 แสดงเวลาและระยะทางของกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 

ข้ันตอนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาท)ี 

ขั้นตอนการท างาน 
 

1.  ขั้ นตอนการน าไม้ยางพารา เข้า
โรงงาน 

15 11 5 

2. ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 51 242 10 
3. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 165 5,043 4 
4. ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์ 146 7 8 
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3.7 ศึกษาของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการอบไม้ยางพารา 
 ขั้นตอนการศึกษากระบวนการแปรรูปไมย้างพารา สามารถจ าแนกออกเป็นหลายขั้นตอน 
โดยเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนการผลิต ท่ีประกอบดว้ย การน าไมย้างพาราเขา้สู่โรงงาน การแปรรูปไมย้างพารา 
การน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ และการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์แลว้จึงท าการจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้ เพื่อ
รอจดัส่งใหลู้กคา้ตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงจากการศึกษากระบวนการทั้งหมด ท าให้ทราบระยะเวลาการท างาน 
ระทางในการเคล่ือนท่ี รวมถึงขั้นตอนการท างานทั้งหมด ซ่ึงในส่วนของการวิจยัน้ี ผูว้ิจยัยงัไดศึ้กษา
ถึงของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูปอีกดว้ย เพราะในขั้นตอนของการคดัแยก
และบรรจุภณัฑ ์จะพบเห็นไมย้างพาราแปรรูปเกิดเช้ือรา ส่งผลให้ไมไ้ม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
ผูว้จิยัจึงไดห้าวธีิการปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุนในการอบไมย้างพารา 
 

INPUT PROCESS OUTPUT 

   
 

ภาพประกอบที ่3.14 ภาพ INPUT PROCESS และ OUTPUT ของกระบวนการอบไมย้างพารา 
 

 3.7.1 ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 
 จากการศึกษา พบจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป ท่ีเกิดข้ึน
ภายในเดือน มิถุนายน - ธนัวาคม 2561  
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ภาพประกอบที่ 3.15 แผนภูมิพาเรโตข้องเสียในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
 

ตารางที ่3.2 แสดงประเภทของเสียทั้งหมดในขั้นตอนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
 

ประเภทของเสีย จ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่ 
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวมงาน

เสีย 
% 

ไมค้ดตวั 1,780 1,680 1,896 5,356 2.43 
ไมต้กขนาด 3,160 3,470 3,227 9,857 4.48 
ไมข้ึ้นรา 18,875 16,543 19,875 55,293 25.13 
ไมห้วัแตก 1,320 2,910 2,650 6,880 3.13 
เกบ็ข้อมูลในช่วงเดือน ตุลาคม – ธันวาคม  2561 77,386 35.17 

 

 จากตารางของเสียท่ีเกิดข้ึน จะเห็นไดว้า่ ของเสียท่ีมีปริมาณสูงท่ีสุดในกระบวนการผลิตไม้
ยางพาราแปรรูป คือ ไมข้ึ้นรา พบของเสียอยูท่ี่ 55,293 ช้ิน คิดเป็น 25.13% โดยสามารถส าแนกออก
เป็นกราฟ ไดด้งัน้ี 
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ภาพประกอบที่ 3.16 แผนภูมิของเสียท่ีเกิดในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
 

3.8 ปัญหาทีพ่บของกระบวนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป 
 จากการศึกษาวิธีการท างานของกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป ตั้งแต่วตัถุดิบเขา้สู่
โรงงานจนกระทัง่เป็นไมย้างแปรรูปอบแห้งท่ีไดคุ้ณภาพ ผูว้ิจยัไดท้  าการประยุกต์ใช้แผนภูมิการ
ไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาเป็นเคร่ืองมือช่วยในการศึกษาวิธีการท างาน
และขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เน่ืองจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ผลิตสามารถแสดงถึงรายละเอียดของการท างาน แสดงจ านวนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน แสดงระยะทาง
เคล่ือนท่ีท่ีเกิดข้ึนและแสดงเวลาการใช้ในทุกขั้นตอนของการท างาน ขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดจะน ามา
วิเคราะห์ เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยุกตใ์ช้แนวคิดแบบลีน เพื่อให้
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน สามารถลดขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ได ้นอกจากน้ีผูว้จิยั ยงัไดศึ้กษาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป เพื่อหาแนว
ทางการลดของเสียในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป ซ่ึงจากการศึกษาผูว้จิยัไดพ้บปัญหา ดงัน้ี 
 ประเด็นท่ี 1 ปัญหาวธีิการท างาน ซ่ึงในบางขั้นตอนของการด าเนินงานนั้น มีการท างานท่ีซ ้ าซ้อน
กนั และในบางขั้นตอนใชร้ะยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมนานเกินไป ท าใหง้านเกิดความล่าชา้ 
 ประเด็นท่ี 2 ปัญหาการวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัร ต าแหน่งของเคร่ืองจกัรไม่ไดถู้กจดัวาง
ใหอ้ยูใ่นเส้นทางเดียวกนั จึงท าใหสู้ญเสียเวลาในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ 
 ประเด็นท่ี 3 ปัญหาของพนกังาน วตัถุดิบ และวิธีการท างาน ของกระบวนการผลิตไมย้างพารา
แปรรูป 
 ประเด็นสุดทา้ย ปัญหาเร่ืองอุณหภูมิการอบไมย้างพาราแปรรูป ท่ีไม่สามารถกระจายความ
ร้อนไดท้ัว่ทั้งบริเวณภายในเตาอบ ส่งผลใหไ้มย้างพาราแปรรูปเกิดเช้ือรา  


