
บทที ่4 
 

ผลการวเิคราะห์ 
 
 จากการศึกษาวธีิการท างานของโรงงานแปรรูปไมย้างพารา กรณีศึกษาบริษทั ABC เพื่อหา
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยการ
ด าเนินการปรับปรุงคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดน้ าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS มาประยุกตใ์ช ้ซ่ึง
เร่ิมศึกษาวิธีการท างานโดยการน าเทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
มาใชใ้นการศึกษา ส าหรับในบทน้ี ผูว้ิจยัจะท าการรวบรวมผลขอ้มูลหลงัจากท่ีไดป้รับปรุงแกไ้ขปัญหา
ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน เช่น ปัญหาการวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัรท่ีไม่ไดอ้ยูใ่นทิศทางเดียวกนั ปัญหาวิธีการ
ท างานท่ีมีความซ ้ าซอ้นกนัของขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์กบังาน เป็นตน้ โดยสามารถ
จ าแนกขั้นตอน ไดด้งัน้ี 

4.1 แสดงผลการปรับปรุงวธีิการท างานของการแปรรูปไมย้างพารา 
4.2 สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตหลงัท าการปรับปรุง 
4.3 เปรียบเทียบระยะทางในการท างานระหวา่งก่อนหละหลงัการปรับปรุง 
4.4 เปรียบเทียบเวลาในการท างานระหวา่งก่อนหละหลงัการปรับปรุง 
4.5 เปรียบเทียบจ านวนขั้นตอนในการท างานระหวา่งก่อนหละหลงัการปรับปรุง 
4.6 การปรับปรุงกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
4.7 สรุปผลผลก่อนและหลงัการปรับปรุงทั้งหมด 
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4.1 แสดงผลการปรับปรุงวธีิการท างานของการแปรรูปไม้ยางพารา 

 แบบฟอร์ม Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้สู่โรงงาน (หลงัการ
ปรับปรุง) 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 1 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนน า 
ไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

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

11 11 - 

 DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวสัดุ      

1. ขั้นตอนการน าไมย้างพารา 
เขา้มาในโรงงาน 

        

- ช่างน ้าหนกัไมย้างพารา 20 -      รถบรรทุก 
- น าไมย้างพาราเทกองบนลาน 325 10      คน 
- ช่างน ้าหนกัรถบรรทุก 20 -      - 
- คดัแยกไมย้างพารา 300 -      คน 
- ขนไมข้ึ้นแท่นเล่ือย 10 5      โฟลคลิฟท ์
      
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 
5 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง มีการตรวจสอบงาน 2 คร้ัง รวมระยะทาง
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 15 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 11 นาที  
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ภาพประกอบที่ 4.1 Flow Process Chart และ Flow Diagram ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้โรงงาน 
(หลงัปรับปรุง) 
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 แบบฟอร์ม Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา (หลงัการปรับปรุง) 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 2 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการแปร
รูปไม้ยางพารา 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   5   
TRANPORT 5   
DELAY 2   
INSPCTION -   
STORAGE -   
DISSTRANCE (ม.) 51 51 - 
TIME นาที 242 140 102 

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวสัดุ      

1. ข้ันตอนการแปรรูปไม้
ยางพารา 

        

- น าไมย้างพารามาจากลานเท
กอง 

10 10      โฟคลิฟท ์

- น าไมย้างพาราวางบนเคร่ือง
เล่ือย 

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 (1.30 ชัว่โมง) 4,680 -      - 
- น าไมอ้อกจากถงัอดัน ้ายา 20 5      รางเล่ือน 
- คดัแยกไมต้ามขนาด 5 -      คน 
- จดัเรียงไมบ้นพาเลท 5 -      คน 
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 10 กิจกรรม 
ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 5 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 5 คร้ัง มีการรอคอยงาน 2 คร้ัง รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ย
ของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 51 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 140 นาที  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบที ่4.2 Flow Process Chart & Flow Diagram ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา (หลงัการ
ปรับปรุง) 
 
 วธีิการปรับปรุงกระบวนการ ในขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา ผูว้ิจยัไดน้ าแนวคิดลีน โดยใช้
หลกัการ ECRC มาประยกุตใ์ชใ้นเร่ืองของการลดระยะเวลาการอดัน ้ ายา โดยผูว้ิจยัไดศึ้กษาวิธีการอดั
น ้ายาไมย้างพาราแปรรูป เพื่อป้องกนัรักษาเน้ือไม ้โดยการใชเ้คร่ืองจกัรเพื่อท าให้เกิดแรงดนัสารเคมี
ใหเ้ขา้ไปอยูใ่นเน้ือไมท่ี้ถูกจดัเรียงไวภ้ายในถงัอดัน ้ ายา ซ่ึงจะตอ้งเป็นถงัท่ีมีความทนทานต่อแรงก าลงั
อดั (Pressure) ไดสู้ง และมีฝาปิดสนิท ซ่ึงการอดัน ้ ายาไมใ้นปัจจุบนัจะมีวิธีการอดัดว้ยกนั 4 แบบ คือ 
1) การอดัน ้ายาแบบเตม็เซลล ์(Full cell Process) ซ่ึงเป็นการอดัน ้ายาท่ีทางบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยูใ่น
ปัจจุบนั 2) การอดัน ้ายาแบบไม่เตม็เซลล ์(Empty cell Process) 3) การอดัน ้ ายาแบบสลบัระดบัความ
ดนั (Oscillation and alternating pressure process) และ 4) การอดัน ้ ายาโดยใชต้วัท าละลาย (Cello 
Process)  
 จากท่ีผูว้จิยัไดศึ้กษาวธีิการอดัน ้ายา ทั้ง 4 วธีิ แต่ละวธีิจะใชร้ะยะเวลาท่ีแตกต่างกนั แต่มีคุณภาพ
ในเร่ืองของการป้องกนัและรักษาเน้ือไมไ้ดไ้ม่แตกต่างกนั ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการทดลองการอดัน ้ ายาดว้ย
วธีิท่ีใกลเ้คียงกบัวธีิแรก นัน่ก็คือ การอดัน ้ายาแบบไม่เต็มเซลล์ ซ่ึงเป็นการอดัน ้ ายา โดยเร่ิมจากการ



62 

น ้าไมย้างพาราเขา้ไปในถงัแลว้ใหอ้ากาศอดัเขา้ไปในถงั อากาศท่ีอดัเขา้ไปจะเขา้ไปอยูใ่นเซลล์ของ
เน้ือไม ้ดว้ยแรงอดัประมาณ 2-7 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร แลว้ปล่อยน ้ายาเขา้ถงัดว้ยแรงอดัท่ีสูง
กวา่คร้ังแรกประมาณ 7-14 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร รอให้น ้ ายาซึมเขา้ไปในเน้ือไมจ้นเต็ม หลงัจาก
นั้นค่อยๆ ลดความดนัภายในถงัลงและปล่อยน ้ ายา ออกจากถงั เซลล์ไมท่ี้ถูกอากาศอดัไวต้อนแรกจะ
ขยายตวัและขบัเอาน ้ ายาออกมาจากช่องเซลล์ จากนั้นก็ท าสุญญากาศอีกคร้ัง ประมาณ 30- 45 นาที 
ก็จะท าให้เหลือน ้ ายาเพียงท่ีผิวของเซลล์ไม ้แลว้ทา้ให้ไมแ้ห้ง การอดัน ้ ายาไมว้ิธีน้ี นิยมใชก้นัมาก
ในปัจจุบนัไม่วา่จะเป็นไมห้มอนรถไฟ เสาไฟฟ้า เสาโทรเลข หรือไมท่ี้ใชใ้นการก่อสร้างอ่ืน ๆ สารเคมี
ท่ีใชใ้นการอดัน ้ายาดว้ยวธีิน้ี เป็นสารเคมีประเภทน ้ามนั เพราะตวัยาจะซึมเขา้ไปในเน้ือไมไ้ดลึ้ก หลงัจาก
อดัน ้ ายาก็ท าการปรับในส่วนของอุณหภูมิเพื่อให้สอดคลอ้งกบัน ้ ายาในเน้ือไมท่ี้จะส่งผลให้ไมไ้ม่เกิด
เช้ือรา และยงัสามารถลดระยะเวลา จากการอดัน ้ายาแบบเดิม ท่ีใชเ้วลา 3 ชัว่โมง เปล่ียนมาใชว้ิธีการ
อดัน ้ายาแบบใหม่ คือการอดัน ้ ายาแบบไม่เต็มเซลล์ จะใชเ้วลาอยูท่ี่ 1.30 ชัว่โมง สามารถลดเวลาลง
ไปไดถึ้ง 1.30 ชัว่โมง  
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  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ (หลงัการปรับปรุง) 
 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 3 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการน า 
ไม้ยางพาราเข้าเตาอบ 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   2 1 1 
TRANPORT 2 2 - 
DELAY - - - 
INSPCTION - - - 
STORAGE - - - 
DISSTRANCE (ม.) 165 165 - 
TIME นาที 5,767 5,762 5 

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวสัดุ      

1. ขั้นตอนการน าไม้ยางพารา 
เข้าเตาอบ 

        

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

 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 2 
กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 1 คร้ัง มีการขนยา้ย 2 คร้ัง  มีการรอคอย 1 คร้ัง รวมระยะทางการ
เคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 165 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการท างาน ทั้งส้ิน 5,762 นาที 
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ภาพประกอบที ่4.3 Flow Process Chart & Flow Diagram แสดงขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ  
(หลงัการปรับปรุง) 
 
 ส าหรับการปรับปรุงขั้นตอนในการอบไมย้างพาราแปรรูปนั้น จากเดิมก่อนท่ีจะน าไมย้างพารา
แปรรูปเขา้เตาอบ พนกังานจะตอ้งท าการปรับตั้งอุณหภูมิ โดยใชเ้วลาประมาณ 5 นาที ในการเซต
อุณหภูมิ แต่เม่ือผูว้ิจยัไดเ้ก็บขอ้มูล พบว่า การปรับตั้งอุณหภูมิไม่ไดส่้งผลต่อการอบไมใ้ห้แห้งได้
เร็วข้ึน เพราะยงัคงใชเ้วลาในการอบ จ านวน 8 วนั เช่นเดิม ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเห็นวา่ เวลาท่ีใชไ้ปช่วง
ดงักล่าวเป็นการเปล่าประโยชน์ จึงไดป้รับเปล่ียนให้น าไมเ้ขา้เตาอบทนัที แลว้ก็เซตอุณหภูมิ ขณะ 
ท่ีไมอ้ยูใ่นเตาอบไดเ้ลย จะสามารถลดเวลาลง 5 นาที / คร้ัง ในการน าไมเ้ขา้เตาอบในแต่ละวนั   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เตาอบไม้ยางพารา 

กระบวนการผลิต 
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  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ ์(หลงัการปรับปรุง) 
 

Flow Process Chart  
CHART NO. 
SHEET NO. 4 

SUMMARY 

ACTIVITY : ขั้นตอนการคัด
แยกและบรรจุภัณฑ์ 

ACTIVITY PERS
ENT 

PROPOSE SAVING 

OPERATION   3 2 1 
TRANPORT 4 - - 
DELAY - - - 
INSPCTION 1 - - 
STORAGE 1 - - 
DISSTRANCE (ม.) 147 87 60 
TIME นาที 7 4 3 

DECRIPTION TIME 
วนิาที 

DIST. 
เมตร. 

SYMBAL อุปกรณ์ 
ขนถ่ายวสัดุ      

1. ขั้นตอนการคัดแยกและ 
บรรจุภัณฑ์ 

        

- น าไมย้างพาราออกจากเตาอบ 60 35      โฟคลิฟท ์
- ยกไมย้างพาราแปรรูป
อบแหง้ลงจากรถโฟคลิฟท ์

10 1      คน 

- ตรวจสอบ / คดัแยกประเภท
ไมย้างพาราแปรรูปอบแหง้ 

20 -      - 

- จดัเรียงไมย้างพาราแปรรูป
อบแหง้บนพาเลท 

10 -      - 

- น าไมย้างพาราแปรรูปอบแหง้
มารัดเชือกพร้อมซีล 

30 1      โฟคลิฟท ์

- น าไปเก็บในคลงัสินคา้ 100 50      โฟคลิฟท ์
- จดัเก็บ 10 -      โฟคลิฟท ์
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 7 
กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการขนยา้ย 4 คร้ัง การตรวจสอบ 1 คร้ัง การจดัเก็บ 1 คร้ัง รวม
ระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 87 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการท างาน ทั้งส้ิน 5,043 นาที 
 

 
 

ภาพประกอบที ่4.4 Flow Process Chart & Flow Diagram ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ (หลงั
การปรับปรุง) 
 
 วธีิการปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนการแพค็ก้ิงและจดัเก็บเขา้สินคา้ นั้น ผูว้จิยัไดด้ าเนินการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน โดยการน าแนวคิดลีน ดว้ยหลกัการ ECRS ในการรวมขั้นตอนการการท างาน
ในส่วนของการ ตดัแยกประเภทของไม ้การตรวจสอบคุณภาพไม ้และการจดัเรียงไม ้มารวมกนั โดย
ใหค้นท่ีตรวจสอบพร้อมคดัแยกไมท้นัที นอกจากน้ียงัไดย้า้ยพนกังานบางส่วนท่ีอยูใ่นระหวา่งการ
รอคอยไมอ้อกจากเตาอบไปท างานในส่วนของอ่ืน ๆ ก่อน เพื่อลดความสูญเปล่าระหวา่งรอคอย และ
ผูว้ิจยัยงัไดท้  าการยา้ยท่ีคดัแยกบรรจุภณัฑ์ให้อยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้ เพื่อให้การเคล่ือนยา้ยมีลกัษณะ
เป็นเส้นตรง จึงสามารถลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยลงได ้
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 4.2 สรุปเวลา ระยะทาง และข้ันตอนของกระบวนการผลติไม้ยางพาราแปรรูปหลงัการปรับปรุง 
 

ตารางที่ 4.1 แสดงเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป (หลงัการ
ปรับปรุง) 
 

ข้ันตอนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาท)ี 

ขั้นตอนการท างาน 
 

1. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้โรงงาน 15 11 5 
2. ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 51 140 12 
3. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 145 5,762 3 
4. ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ 87 4 7 

Total 298 5,917 27 
 

4.3 เปรียบเทยีบระยะทางในการท างานระหว่างก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  
 

ตารางที ่4.2 เปรียบเทียบระยะทางในการท างาน (ระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง) 
 

ข้ันตอนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป ระยะทางก่อน
ปรับปรุง 

(เมตร) 

ระยะทางหลงั
ปรับปรุง 

(เมตร) 

ระยะทางลดลง 

 

1. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้โรงงาน 15 15 - 
2. ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 51 51 - 
3. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 165 165 - 
4. ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ 147 87 60 

Total 378 318 60 
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4.4 เปรียบเทยีบระยะเวลาในการท างานระหว่างก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  
 

ตารางที ่4.3 เปรียบเทียบระยะเวลาในการท างานระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ข้ันตอนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป ระยะเวลา 
ก่อนปรับปรุง 

(นาท)ี 

ระยะเวลาหลงั
ปรับปรุง 
(นาท)ี 

ระยะเวลาลดลง 

 

1. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้โรงงาน 11 11 - 
2. ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 242 140 102 
3. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 5,767 5,762 5 
4. ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ 7 4 3 

Total 6,027 5,917 110 
 

4.5 เปรียบเทยีบข้ันตอนในการท างานระหว่างก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  
 

ตารางที ่4.4 เปรียบเทียบขั้นตอนในการท างานระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป ขั้นตอนการ
ท างาน 

ก่อนปรับปรุง 

ขั้นตอนการ
ท างานปรับปรุง 

 

ขั้นตอนการท างาน
ลดลง 

 
1. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้โรงงาน 5 5 - 
2. ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา 12 12 - 
3. ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้เตาอบ 4 3 1 
4. ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ 8 7 1 

Total 29 27 2 
 

4.6 การปรับลดของเสียในกระบวนการอบไม้ยางพารา 
 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 การวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัวเิคราะห์ปัญหาเพื่อตอ้งการหาขอ้สรุปหรือแนวทางในการแกไ้ขปัญหา
ท่ีเกิดข้ึน โดยพิจารณาจากมูลค่าของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการ โดยใชเ้คร่ืองมือท่ี
เรียกวา่ การระดมสมอง (Brainstorming) แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram), Why-why Analysis
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 1. การระดมสมอง (Brainstorming) 
 จากการระดมความคิดร่วมกนัจากหลาย ๆ ฝ่าย โดยมีการจดัประชุม แบ่งเป็น 3 คร้ัง โดยมี
ผูเ้ขา้ร่วมประชุมจากหลาย ๆ ฝ่ายเขา้ร่วมประชุม ซ่ึงไดแ้ก่ ตวัแทนจากฝ่ายการผลิต ฝ่ายวางแผน ฝ่าย
ขาย ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และฝ่ายคลงัสินคา้ มีรายละเอียดการประชุม ดงัน้ี 
 การประชุมคร้ังที่ 1 จากการตรวจสอบพบวา่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพารา
แปรรูปเป็นจ านวนมาก ซ่ึงส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน ตวัแทนในแต่ละฝ่ายภายใน
บริษทักรณีศึกษา ไดท้  าการระดมความคิดเห็น เพื่อแนวทางแกไ้ข โดยสามารถจ าแนกปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
ออกเป็น 7 ปัญหา ไดแ้ก่ 1) ปัญหาจากการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีขาดคุณภาพส่งผลให้เกิดของเสีย 2) ปัญหา
จากพนกังานขาดความรู้ความเช่ียวชาญ ท าให้สินคา้เกิดความเสียหาย 3) ปัญหาจากการอดัน ้ ายาภายใน
แผนกถงัอดัน ้ายาท่ีขาดการควบคุมคุณภาพ และไม่มีการตรวจเช็คก่อนการด าเนินงาน 4) ปัญหาไม้
หวัแตก 5) ปัญหาไมข้ึ้นรา 6) ปัญหาไมต้กไซด์ และ 7) ปัญหาไมค้ดตวั ซ่ึงหลงัจากนั้นผูว้ิจยัไดน้ า
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทั้ง 7 ปัญหา มาใหแ้ผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบ 
 การประชุมคร้ังที่ 2 ส าหรับการประชุมคร้ังน้ีเป็นการประชุมเพื่อขอสรุปหลงัจากท่ีไม่สามารถ
สรุปเพื่อหาแนวทางแกไ้ขไดใ้นคราวประชุมคร้ังท่ี 1 ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดจ้ดัใหมี้การประชุมเพื่อระดม
สมองอีกคร้ัง เพื่อตอ้งการระบุใหข้อบเขตของปัญหาท่ีเกิดข้ึนลดลงไปอีก ซ่ึงสามารถระบุประเด็นปัญหา
ท่ีส าคญัมาก ได ้5 ประเด็นปัญหา ไดแ้ก่ 1) ความบกพร่องของพนกังานท่ีปรับตั้งอุณหภูมิเตาอบ 3) 
ปัญหาเร่ืองสูตรการฟอกสีเน้ือไม ้3) ปัญหาพนกังานตรวจสอบคุณภาพหนา้ลานท างานบกพร่อง 4) 
ปัญหาคุณสมบติัของสารเคมีท่ีน ามาใช้ และ 5) ปัญหาไมข้ึ้นรา ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดรั้บการตรวจสอบ
โดยแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อเลือกปัญหาหลกัท่ีส าคญัและตอ้งไดรั้บการแกไ้ขโดยเร่งด่วน 
 การประชุมคร้ังทีสุ่ดท้าย การประชุมคร้ังน้ีตอ้งการหาขอ้สรุปในการหาตน้ตอของสาเหตุของ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยการน าขอ้มูลจากฝ่ายควบคุมคุณภาพจากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน 5 ปัญหาหลกั 
น ามาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าท่ีมีสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนท่ีสูงท่ีสุด ซ่ึงพบวา่ ปัญหาท่ีท่ีพบมากท่ีสุด คือ 
ไมข้ึ้นรา ซ่ึงพบมากในแผนกเตาอบในสายการผลิต ปัญหาประเภทน้ี เป็นปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อ
ตน้ทุนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปอยา่งมาก จึงจ าเป็นท่ีตอ้งไดรั้บการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 
 
 2. แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 ภายหลงัจากขั้นตอนการระดมสมอง สามารถระบุปัญหาท่ีส่งผลให้เกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยสามารถน ามาเขียนเป็นแผนผงักา้งปลา ไดด้งัน้ี 
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ภาพประกอบที ่4.5 แสดงแผนผงักา้งปลาของปัญหาการเกิดไมข้ึ้นรา 
 

จากแผนผงักา้งปลาท่ีวเิคราะห์สาเหตุของไมย้างพาราข้ึนรา พบวา่สาเหตุเกิด 4 ประเด็น ดงัน้ี 
 1) ประเด็นปัญหาท่ีเกิดจากคน คือ การท่ีพนกังานขาดความรู้ความเขา้ใจ ความเช่ียวชาญใน
งาน และพนกังานไม่ไดต้รวจสอบเคร่ืองจกัรก่อนการปฏิบติังานทุกคร้ัง รวมถึงการท าหนา้ท่ีไม่ตรง
ต่อเวลา เพราะเน่ืองจากการท างานของเตาอบจะด าเนินการอยูต่ลอด 24 ชัว่โมง 
 2) ประเด็นปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบ เกิดจากสารบอร์แร็คท่ีใชใ้นกระบวนการอดัน ้ ายาเส่ือมสภาพ 
ท าใหส้ารบอร์เร็กซ์ไม่มีคุณภาพท่ีจะยงัย ั้งการเกิดเช้ือราได ้รวมถึงระยะเวลาในการแช่ไมท่ี้ไม่เหมาะสม
ดว้ย 
 3) ประเด็นปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการ สืบเน่ืองมาจากการท างานของคน กล่าวคือ การตั้งค่าอุณหภูมิ
ท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงส่งผลมาจากการท่ีพนกังานขาดความเช่ียวชาญในการปฏิบติังาน รวมถึงในเร่ือง
ของแรงดนัอตัราลมไม่มีความเหมาะสม 
 4) ประเด็นสุดทา้ย คือ ประเด็นของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นประเด็นหลกัท่ีส่งผลกระทบ ไม่วา่จะ
เป็นในเร่ืองของเคร่ืองช ารุด เพราะไม่มีการตรวจสอบก่อนการปฏิบติังาน หรือไม่มีรอบระยะเวลาใน
การซ่อมบ ารุงรักษา ส่งผลใหแ้รงลมไม่เหมาะสมในการอบไมย้างพารา ความหนืดของใบพดัไม่เหมาะสม 
และฉนวนหุ้นท่อไอร้อนช ารุด ซ่ึงปัญหาของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึน ท าให้การกระจายความร้อนไม่ทัว่ถึง 
หรือความร้อนไม่เพียงพอต่อการกอบไมย้างพาราแปรรูป  
 สรุปประเด็นปัญหาจากแผนผงัท่ีกล่าวมาในขา้งตน้ สามารถจ าแนกให้เห็นถึงสาเหตุท่ีเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป ท่ีเกิดสาเหตุท าใหไ้มเ้กิดเช้ือรา ไดด้งัน้ี 
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 1. การตั้งค่าอุณหภูมิท่ีไม่เหมาะสม 
 2. แรงลมและความดนัท่ีไม่เหมาะสม 
 3. พนกังานขาดทกัษะและความช านาญ 
 4. การตั้งค่าอุณหภูมิไม่เหมาะสม 
 ทางผูว้ิจยัจึงเห็นว่าควรท่ีจะปรับปรุงการท างานของเคร่ืองและการตั้งค่าอุณหภูมิ เพื่อให้
ความร้อนสามารถกระจายไดอ้ยา่งทัว่ถึง เพื่อลดปัญหาไมเ้กิดข้ึนรา 
 
 3. Why – why Diagram 
 ในส่วนน้ีผูว้จิยัและฝ่ายท่ีรับผดิชอบร่วมกนัตั้งค  าถามเพื่อหาสาเหตุท่ีชดัเจนมากข้ึน ของ
การเกิดเช้ือราบนไมย้างพาราแปรรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที ่4.6 แผนผงั Why - why Diagram 
 
4.7 การปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
 ส าหรับส่วนน้ีเป็นขั้นตอนของการปรับปรุงแก้ไข ซ่ึงการปรับปรุงแก้ไขจะเป็นการน า
แนวคิดแบบลีน โดยใช้หลกัการ ECRS เขา้มาประยุกต์กบัการแกปั้ญหาในกระบวนการผลิตไม้
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ยางพาราแปรรูป เพื่อตอ้งการวเิคราะห์กระบวนการท างาน และหาแนวทางปฏิบติัในการด าเนินงาน
ท่ีจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพให้แก่กระบวนการผลิตไดสู้งสุด โดยผูว้ิจยัเลือกท าการทดลองโดย
จ าแนกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 
 1. การเปล่ียนขนาดของมู่เลท ์
 2. การปรับสูตรการอบไมย้างพาราแปรรูป 
 

 4.7.1 การเปลีย่นขนาดของมู่เลห์ 
 การท่ีผูว้ิจยัเลือกทดลองเปล่ียนขนาดของมู่เลห์ เพราะสืบเน่ืองมาจากไดรั้บค าแนะน า
จากฝ่ายท่ีควบคุมเตาอบวา่มีปัญหาแรงดนัรอบต ่า ท าให้การไหลของลมร้อนไม่ดีเท่าท่ีควร ซ่ึงจาก
เดิมท่ีบริษทักรณีศึกษาใช้มู่เล่ห์ ขนาด 8 น้ิว จึงเปล่ียนมาทดลองใช้มู่เลห์ ขนาด 10 น้ิว แทน ซ่ึงใน
ส่วนน้ีจะส่งผลต่อรอบการหมุนของใบพดั นัน่คือ จะท าให้รอบการหมุนของใบพดัมีรอบกวา้งกวา่ 
เดิมเพื่อตอ้งการใหเ้ขา้ไปเสริมในส่วนของการไหลของลมร้อนใหดี้ข้ึน  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที ่4.7 มู่เล่ห์ขนาด 8 น้ิว และขนาด 10 น้ิว 
 

 4.7.2 การปรับสูตรการอบไม้ยางพาราแปรรูป 
  ส าหรับขั้นตอนน้ีเป็นการทดลองปรับเปล่ียนการตั้งค่าอุณหภูมิเพื่อลดการสเปรยแ์ละ
เปิดปล่องความร้อน ซ่ึงจะแตกต่างจากเดิม โดยในการทดลองคร้ังน้ีจะใช้ไมย้างพาราแปรรูป จ านวน 
1,000 ช้ิน เป็นไมข้นาด A ท่ีขนาดหนา 1.30 น้ิว ยาว 1.20 เมตร อบในตูอ้บหมายเลข 1 ท่ีผา่นขั้นตอน
การอดัน ้ ายามาแลว้เขา้อบในเตา ขนาด 7m. x 8m. (กวา้ง*ยาว*สูง) เพื่อตอ้งการหาสูตรการอบไม้
ยางพาราท่ีจะพบจ านวนไมย้างพาราเสียนอ้ยท่ีสุดในการทดลองแต่ละคร้ัง 
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  4.7.2.1 ข้ันตอนการก าหนดอุณหภูมิการทดลอง คร้ังที ่1 
 

ตารางที ่4.5 สูตรการทดลองการอบไม ้คร้ังท่ี 1 
 

 
วนัที่ 

 
อุณหภูมิทีใ่ช้ 

สเปรย์ (นาที) เปิดปล่องระบาย (นาที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 70 - - - - 
2 70 - - - - 
3 70 15 30 10 10 
4 70 15 30 10 10 
5 70 15 30 10 10 
6 70 15 30 10 10 
7 70 15 30 10 10 
8 70 - 30 10 10 

 

 ขั้นตอนขางตน้ เป็นขั้นตอนการทดสอบการสเปรยแ์ละเปิดปล่อง โดยทั้ง 2 ขั้นตอน เป็นการ
ระบายความช้ืนภายในเตาอบ โดยจะเร่ิมระบายออก 2 วนั ภายหลงัจากอบไม ้เพื่อเป็นการไล่ความช้ืน
และปรับสี เพื่อให้ไมแ้ห้งเป็นสีขาวไมข้ึ้นรา ไม่ให้ค่าความช้ืนต ่ากวา่ร้อยละ 80 โดยค่าความช้ืนจะ
มีลกัษณะคงท่ีในช่วงแรก แต่ภายหลงัจะปรับลดลงมาท่ีร้อยละ 50-80 ใชร้ะยะเวลาในการอบ 8 วนั 
เร่ิมการสเปรยแ์ละเปิดปล่อง ในวนัท่ี 3 เปิดสเปรยว์นัละคร่ึงชัว่โมง หลงัครบ 8 วนั ค่าความช้ืนของ
ไมอ้ยูท่ี่ 25 องศาเซลเซียส พบไมข้ึ้นราในส่วนดา้นล่างของพาเลท มีจ านวนถึง 456 ช้ิน 
 

ตารางที ่4.6 ค่าความช้ืนของไมแ้ต่ละวนั 
 

วนัที่ ตอนเช้า ตอนเยน็ 
1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 79°C 73°C 
5 88°C 80°C 
6 65°C 56°C 
7 50°C 39°C 
8 29°C 25°C 
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  4.3.2.2 ข้ันตอนการก าหนดอุณหภูมิการทดลอง คร้ังที ่2 
 

ตารางที ่4.7 สูตรการทดลองการอบไม ้คร้ังท่ี 2 
 

 
วนัที่ 

 
อุณหภูมิทีใ่ช้ 

สเปรย์ (นาที) เปิดปล่องระบาย (นาที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 70 - - - - 
2 70 - - - - 
3 60 20 20 10 12 
4 60 20 20 10 12 
5 70 20 20 10 12 
6 70 20 20 10 12 
7 70 20 20 10 12 
8 70 20 20 - - 

 

 จากการทดลองปรับปรุงสูตรการอบไม ้คร้ังท่ี 2 คร้ังน้ีไดมี้การทดลองใช้ไมย้างพารา จ านวน 
1,000 ช้ิน ใชร้ะยะเวลาในการอบ 8 วนั โดยมีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่า คือ 70 องศาเซลเซียส 
และ 60 องศาเซลเซียส ภายหลงักลบัไปใชอุ้ณหภูมิสูงเพื่อท าการไล่ความช้ืนในเน้ือไม ้โดยเร่ิมสเปรย์
สองขา้งในวนัท่ี 3 เป็นระยะเวลาขา้งละ 20 นาที ปิด 20 นาที ต่อมา เร่ิมท าการเปิดปล่องระบายอากาศ 
เพื่อระบายไอน ้ าในวนัท่ี 3 หลงัครบ 8 วนั วดัค่าความช้ืนของไมอ้ยูท่ี่ 20 องศาเซลเซียส พบวา่ ไมข้ึ้น
ราคาในส่วนดา้นล่างของพาเลท มีจ านวนลดลงเหลือ 340 ช้ิน 
 

ตารางที ่4.8 ค่าความช้ืนของไมแ้ต่ละวนั 
 

วนัที่ ตอนเช้า ตอนเยน็ 
1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 80°C 80°C 
5 76°C 75°C 
6 58°C 56°C 
7 45°C 36°C 
8 32°C 23°C 

   



75 

  4.7.2.3 ข้ันตอนการก าหนดอุณหภูมิการทดลอง คร้ังที ่3 
 

ตารางที ่4.9 สูตรการทดลองการอบไม ้คร้ังท่ี 3 
 

 
วนัที่ 

 
อุณหภูมิทีใ่ช้ 

สเปรย์ (นาที) เปิดปล่องระบาย (นาที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
1 80 - - - - 
2 80 - - - - 
3 75 60 - 8 7 
4 75 60 - 8 7 
5 75 - - 8 7 
6 75 - - 8 7 
7 80 30 20 8 7 
8 80 30 20 8 7 

 

 จากผลการทดลองการปรับสูตรการอบไมค้ร้ังท่ี 3 ซ่ึงในคร้ังน้ีพบวา่มีไมข้ึ้นราด าลดลง เหลือ
เพียง 102 ช้ิน โดยการทดลองจากไมจ้  านวน 1,000 ช้ิน ซ่ึงใชก้ารอบในระยะเวลา 8 วนั เช่นเดิม แต่
ปรับเปล่ียนอุณหภูมิเป็น 2 ค่า คือ 80 องศาเซลเซียส และ 75 องศาเซลเซียส ปรับลดโดยใชอุ้ณหภูมิ
สูงใน 2 วนัแรก แลว้ปรับลดลงมาในช่วงระหว่างวนัท่ี 3 - วนัท่ี 6 ภายหลงักลบัไปใชอุ้ณหภูมิสูงเพื่อ
ไล่ความช้ืนในเน้ือไม ้โดยเร่ิมสเปรย ์2 ขา้ง ในวนัท่ี 3 เป็นระยะเวลา ขา้งละ 60 นาที ในวนัท่ี 3 - 4 
ต่อมาเร่ิมท าการเปิดปล่องระบายอากาศ เพื่อระบายไอน ้ าในวนัท่ี 3 หลงัจากครบ 8 วนั ค่าความช้ืน
ของไมอ้ยูท่ี่ 10 องศาเซลเซียส 
 

ตารางที ่4.10 ค่าความช้ืนของไมแ้ต่ละวนั 
 

วนัที่ ตอนเช้า ตอนเยน็ 
1 - - 
2 - - 
3 - - 
4 85°C 79°C 
5 75°C 66°C 
6 62°C 56°C 
7 44°C 38°C 
8 18°C 10°C 
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ภาพประกอบที ่4.8 กราฟของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการทดลอง จ านวน 3 คร้ัง 
 

 จากการทดลองปรับสูตรการอบไมย้างพารา จ านวน 3 คร้ัง จะเห็นไดว้า่ หลงัจากมีการปรับเปล่ียน
มู่เล่ห์ส่งผลให้การเพิ่มลดการ Spraying สเปรย ์และ Venting ปล่องระบายไอน ้ า และการปรับอุณหภูมิ 
มีผลต่อการเกิดไมข้ึ้นรา โดยการทดลองขา้งตน้ ใชไ้มย้างพาราจ านวน 1,000 ช้ิน อบในระยะเวลาท่ี
เท่ากนั เป็นระยะเวลา 8 วนั มีความแตกต่างกนัท่ีการตั้งค่าอุณหภูมิ และการปรับเปล่ียน Spraying 
สเปรย ์และ Venting ปล่องระบายไอน ้าท่ีแตกต่างกนั โดยค่าของเสียท่ีออกมาในแต่ละคร้ังไม่เท่ากนั  
 ส าหรับสูตรท่ีใชท้ดลองการอบไมย้างพาราในคร้ังท่ี 5 จะพบวา่มีของเสียลดลงนอ้ยท่ีสุด จาก
การทดลอง 1,000 ช้ิน พบของเสียเพียง 102 ช้ิน คิดเป็น 11% ของเสียท่ีเกิดข้ึนนอ้ยสุด โดยสูตรการ
ทดลองท่ี 3 แตกต่างจากสูตรทดลองอ่ืน ๆ ต่อมาเป็นขั้นตอนการน าสูตรการอบไมค้ร้ังท่ี 3 มาปรับ
ใชแ้ทนสูตรเดิม โดยใชว้ธีิการจ าแนกปรับเปล่ียนอุณหภูมิ จากเดิมใชต้ั้งค่าอุณหภูมิ 70 องศา ตลอด
ระยะเวลา 8 วนั สเปรย ์5 วนัละ 0.5 นาที และปิด 20 นาที เปิดปล่องไอน ้ า 6 วนั ๆ ละ 4 นาที และปิด
ปล่อง 6 นาที โดยการปรับปรุงคร้ังน้ีท าการเปล่ียนสูตรการอบไมย้างพารา โดยใชร้ะยะเวลาในการ
อบ 8 วนั ใชอุ้ณหภูมิสูงจากเดิมเป็น 80 องศาใน 2 วนัแรก มีการปรับเปล่ียนอุณหภูมิเหลือ 75 องศา 
ภายในวนัท่ี 3 ถึงวนัท่ี 5 จากนั้นปรับอุณหภูมิข้ึนเป็น 80 องศา ก่อนออกจากเตาอบ โดยมีการสเปรย์
ดา้นซา้ย 25 นาที ดา้นขวา 25 นาที สลบักนัไปมา และเปิดปล่องไอน ้ าเป็นระยะเวลา 6 วนั ๆ ละ 7-8 
นาที โดยสามารถจ าแนกรายละเอียดตามตาราง ดงัต่อไปน้ี  
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ตารางที ่4.11 สูตรการทดลองการอบไม ้คร้ังท่ี 3 
 

 
วนัที่ 

 
อุณหภูมิทีใ่ช้ 

สเปรย์ (นาที) เปิดปล่องระบาย (นาที) 

เปิด ปิด เปิด ปิด 
ซา้ย ขวา 

1 80 - - - - - 
2 80 - - - - - 
3 75 30 30 - 8 7 
4 75 - - - 8 7 
5 75 - - - 8 7 
6 75 - - - 8 7 
7 80 15 15 20 8 7 
8 80 15 15 20 8 7 

 

4.8 การเปรียบเทยีบผลการด าเนินงานทั้งก่อนและหลัง 
 หลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา โดยใชแ้นวทางการแกปั้ญหาดว้ยวิธีการเปล่ียนขนาดของ 
มู๋ เล่ห์ และการปรับเปล่ียนสูตรในการอบไมย้างพาราแปรรูป สามารถแสดงผลการด าเนินงานได้
ดงัต่อไปน้ี 
 

ตารางที ่4.12 ของเสีย (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ประเภทของ
เสีย 

จ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่  
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวมงานเสีย % 

ไมข้ึ้นรา 18,875 16,543 19,875 55,293 25.13 
เกบ็ข้อมูลในช่วงเดือน ตุลาคม - ธันวาคม  2561   

  
 โดยของเสียท่ีเกิดข้ึนท่ีมีปริมาณมากท่ีสุด คือ ไมเ้กิดเช้ือราซ่ึงเป็นไมช้นิด A ท่ีมีขนาดหนา 
1.30 น้ิว ยาว 1.20 เมตร โดยจากปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นการเก็บรวบรวมของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละคร้ัง จากการอบไม ้จากไมจ้  านวน 220,000 ช้ิน พบจ านวนของเสีย 55,293 ช้ิน คิดเป็น 25.13% 
คิดเป็น จ านวนเงิน 1,850,500 บาท /ปี ของจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด เป็นปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนก่อนปรับปรุงกระบวนการ 
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ตารางที ่4.13 การเก็บขอ้มูลไมท้ั้งหมดและของเสียท่ีเกิดข้ึนประเภทไมข้ึ้นรา (ก่อนการปรับปรุง) 
 

จ านวนไม้ขึน้ราทีเ่กดิขึน้ในแต่ละคร้ัง 

เดือน ปริมาณไม้เข้า ของเสียทีเ่กดิขึน้ เตาที ่
ต.ค 80,000 18,875 2A 
พ.ย 50,000 16,543 1A 
ธ.ค 90,000 19,875 2A 

Total 220,000 55,293  
 

 จากตารางท่ี 4.16 แสดงขอ้มูลของเสียก่อนการปรับปรุง เป็นปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อน
การด าเนินการปรับปรุง  
 

ตารางที ่4.14 ตารางแสดงของเสีย (หลงัปรับปรุง) 
 

 
ของเสีย 

จ านวของเสียทีเ่กดิขึน้ (ช้ิน) เฉลีย่ 

ก.พ มี.ค เม.ษ รวมงานเสีย % 
ไมข้ึ้นรา 9,785 5,840 7,950 23,575  11 

เกบ็ข้อมูลช่วงเดือน กุมภาพันธ์ - เมษายน 2562   
 

 ภายหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการอบไมย้างพารา พบวา่  ไมข้ึ้นรา ชนาด A ท่ีมีขนาดหนา 
1.30 น้ิว ยาว 1.20 เมตร โดยจากปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน เป็นการเก็บขอ้มูลในช่วง 3 เดือน คือ ตั้งแต่
เดือนกุมภาพนัธ์ - เมษายน 2562 โดยเก็บขอ้มูลจากการอบไม ้จ านวน 220,000 ช้ิน พบของเสีย จ านวน 
23,575 ช้ิน จากไม ้คิดเป็น 11% 
 

ตารางที ่4.15 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลไมท้ั้งหมดและของเสียท่ีเกิดข้ึนประเภทไมข้ึ้นรา (หลงัปรับปรุง) 
 

จ านวนไม้ขึน้ราทีเ่กดิขึน้ในแต่ละคร้ัง 

เดือน ปริมาณไม้เข้า ของเสียทีเ่กดิขึน้ เตาที ่
ก.พ. 80,000 9,785 2A 
มี.ค 50,000 5,840 1A 
เม.ษ 90,000 7,950 2A 
Total 220,000 23,575  

 
 
 



79 

ตารางที ่4.16 เปรียบเทียบการเก็บขอ้มูลไมข้ึ้นรา จ านวน 3 เดือน (ก่อน - หลงั) 
 

ขอ้มูล ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ต.ค 61 พ.ย 61 ธ.ค 61 เฉล่ีย ก.พ 62 มี.ค 62 เม.ย 62 เฉล่ีย 

รวม
ของเสีย 

% รวม
ของเสีย 

% 

จ านวนไม ้ 80,000 50,000 90,000 - - 80,000 50,000 90,000 - - 
ไมข้ึ้นรา 18,875 16,543 19,875 55,293 25.13 9,785 5,840 7,950 23,575 11 

 

 ภายหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการอบไมย้างพารา พบวา่  ไมข้ึ้นรา ชนาด A ท่ีมีขนาดหนา 
1.30 น้ิว ยาว 1.20 เมตร โดยจากปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน เป็นการเก็บขอ้มูลในช่วง 3 เดือน คือ ตั้งแต่
เดือนกุมภาพนัธ์ - เมษายน 2562 โดยเก็บขอ้มูลจากการอบไม ้จ านวน 220,000 ช้ิน พบของเสีย จ านวน 
23,575 ช้ิน คิดเป็น 11% สามารถแสดงไดด้งักราฟต่อไปน้ี 

 
ภาพประกอบที ่4.9 กราฟภาพรวมไมข้ึ้นราท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
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ภาพประกอบที ่4.10 กราฟเปรียบเทียบไมข้ึ้นราในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
 

4.8 สรุปผลก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงทั้งหมด 
 

ตารางที ่4.17 แสดงผลสรุปก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา 
 

รายลเอยีด ก่อนการปรับปรุง หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่าง คิดเป็นร้อย
ละ 

1. ระยะทาง 378 เมตร 318 เมตร 60 เมตร 15.87 
2. เวลาท่ีใช ้ 6,027 นาที 5,917 นาที 110 นาที 1.82 
3. ขั้นตอนท่ีใช ้ 29 ขั้นตอน 27 ขั้นตอน 2 ขั้นตอน 6.90 
4. การลดของเสีย 55,293 ช้ิน 23,575 ช้ิน 31,718 ช้ิน 57.36 

 

 จากตารางขา้งตน้ แสงผลสรุปก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา 
โดยสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี ระยะทางท่ีใชล้ดลง คิดเป็นร้อยละ 15.87 ระยะเวลาท่ีใชล้ดลง คิดเป็น
ร้อยละ 1.82 จ  านวนขั้นตอนท่ีใชล้ดลง คิดเป็นร้อยละ 6.90 จ  านวนของเสียลดลง คิดเป็นร้อยละ 57.36  
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4.9 สรุปผลการด าเนินงาน 
 ภายหลงัจากการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป โดย
การน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ช ้ดว้ยเทคนิค ECRS เพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตไมย้างพาราแปรรูปประเภทไมเ้กิดเช้ือราในเตาอบแต่ละคร้ัง จากเดิม 55,293 ช้ิน คิดเป็น 25.13% 
ลดลงเหลือ 23,575 ช้ืน คิดเป็น 11% จากปริมาณไมท่ี้อบ จ านวน 220,000 ช้ิน ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ของ
เสียท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากการปรับปรุงมีอตัราของเสียลดลงจากเดิม   


