
 
 

บทที ่5 
 

สรุปผลการวจิัย การอภิปรายและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการศึกษา        
 ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษากระบวนการท างานและปรับปรุงกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา 
โดยการน าแนวคิดลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ช ้เพื่อจะน าไปสู่การแกไ้ขปัญหา โดยเร่ิม
ตั้งแต่การน าแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) มาเป็นเคร่ืองมือในการศึกษาวิธีการท างาน
ในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา วธีิน้ีท าใหท้ราบถึงขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ไมย้างพาราแปรรูปอยา่งละเอียด อีกทั้งยงัทราบถึงเวลาในการด าเนินกิจกรรมในแต่ละกิจกรรมและ
ทราบถึงระยะทางในการเคล่ือนยา้ยสถานีการท างานไปยงัอีกสถานีหน่ึงของการผลิต ผูว้ิจยัจึงไดท้  า
การหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อลดระยะทางใน
การท างาน ลดเวลาในการท างาน และลดขั้นตอนในการท างานท่ีเกินความจ าเป็น และผูว้ิจยัยงัเก็บ
ขอ้มูลในส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป จึงไดท้  าการวางแผนและทดลอง
ปรับปรุงกระบวนการอบไมย้างพาราแปรูป เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกรณีไมเ้กิดเช้ือรา ซ่ึง
นบัเป็นของเสียท่ีส่งผลต่อตน้ทุนของการบริหารจดัการ โดยผูว้ิจยัมีวตัถุประสงคใ์นการด าเนินการ
วจิยั ดงัน้ี 
 1. เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา โดยการประยุกตใ์ช้
แนวคิด แบบลีน : ผูผ้ลิตไมย้างพาราแปรรูป 
 2. เพื่อเสนอแนวปฏิบติัในการลดความสูญเปล่าใหแ้ก่อุตสาหกรรมแปรรูปไมย้างพารา 
 
 จากผลการศึกษาหลงัจากด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป 
สามารถลดระยะทาง ลดระยะเวลา ลดขั้นตอนท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าได ้ดงัน้ี 
 5.1.1 ขั้นตอนการน าไมย้างพาราเขา้มาในโรงงาน ในกระบวนการน้ีไม่มีการปรับปรุงกระบวนการ 
 5.1.2 ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา พบวา่ ขั้นตอนการแปรรูปไมย้างพารา ใชเ้วลาลดลง
จาก 242 นาที เหลือ 140 นาที ซ่ึงลดเวลาลงทั้งส้ิน 102 นาที คิดเป็น 42.14% 
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ภาพประกอบที ่5.1 แผนภูมิแสดงเวลาท่ีใชใ้นการแปรรูปไมย้างพาราก่อนและหลงัปรับปรุง 

 5.1.3 ขั้นตอนการน าไมย้างพาราแปรรูปเขา้เตาอบ พบวา่ ใช้เวลาลดลงจาก 5,767 นาที เหลือ 
5,762 นาที ซ่ึงลดเวลาลงทั้งส้ิน 2 นาที คิดเป็น 0.03% และสามารถลดขั้นตอนการท างาน จากเดิม
ใชก้ระบวนการท างาน 4 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 3 ขั้นตอน สามารถลดลงไปได ้1 ขั้นตอน คิดเป็น 25% 
 

 
ภาพประกอบที่ 5.2 แผนภูมิแสดงเวลาท่ีใช้ในการน าไม้ยางพาราแปรรูปเข้าเตาอบก่อนและหลัง
ปรับปรุง 
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ภาพประกอบที ่5.3 แผนภูมิแสดงขั้นตอนท่ีใชใ้นการน าไมย้างพาราแปรรูปเขา้เตาอบก่อนและหลงั
ปรับปรุง 

 5.1.4 ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ พบวา่ ขั้นตอนการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ ระยะทาง
ท่ีใชล้ดลงจาก 147 เมตร เหลือ 87 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงทั้งส้ิน 60 เมตร คิดเป็น 41%  และขั้นตอน
ในการท างานลดลงจาก 7 ขั้นตอน เหลือ 4 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนลดลงทั้งส้ิน 3 ขั้นตอน คิดเป็น 43% 
 

 
ภาพประกอบที ่5.4 แผนภูมิแสดงระยะทางท่ีใชใ้นการคดัแยกและบรรจุภณัฑก่์อนและหลงัปรับปรุง 
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ภาพประกอบที ่5.5 แผนภูมิแสดงขั้นตอนท่ีใชใ้นการคดัแยกและบรรจุภณัฑก่์อนและหลงัปรับปรุง 

ตารางที ่5.1 แสดงค่าเฉล่ียรวมท่ีลดลงทั้งกระบวนการ 

ระยะทางลดลง เวลาลดลง ขั้นตอนในการท างานลดลง 
15.87% 1.82% 6.90% 

 จากผลการศึกษาเพื่อท าการปรับปรุงวิธีการท างานดงักล่าว สามารถสรุปค่าเฉล่ียของทั้ง 4 
ขั้นตอน ตามตารางท่ี 5.1 ไดด้งัน้ี ระยะทางลดลงทั้งส้ิน 15.87% เวลาลดลงทั้งส้ิน 1.82%  
 
 5.1.5 การปรับปรุงกระบวนการอบไมย้างพาราแปรรูป 
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การน าแนวคิดลนี โดยใช้หลกัการ ECRS มาประยุกต์ใช้ 
 จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัแสดงให้เห็นถึงกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูปท่ีไม่
สามารถด าเนินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ส่งผลให้มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงน าไปสู่
การตน้ทุนการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ก าไรลดนอ้ยลง ผูว้ิจยัจึงหาแนวทางปรับปรุงแกไ้ขดว้ยการน าแนวคิดลีน
มาประยกุตใ์ช ้เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตให้นอ้ยท่ีสุด เพื่อท่ีจะท าให้เกิดของ
เสียนอ้ยท่ีสุด โดยผูว้จิยัขอสรุปแนวทางในการปรับปรุง ดงัน้ี 
 1. ดา้นเคร่ืองจกัร  
 พนกังานท่ีปฏิบติังาน ควรก าหนดแผนการตรวจสอบเคร่ืองจกัรและการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรทุกคร้ัง 
 2. ดา้นกระบวนการผลิต  
 ทางโรงงานควรฝึกอบรมเพื่อใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้งมีความรู้ ความเขา้ใจ ในกระบวนการ
อบไมย้างพาราแปรรูป และยงัเป็นการเพิ่มทกัษะความช านาญใหแ้ก่พนกังานดว้ย 
 ทางโรงงานควรมีการจดัท าคู่มือในการอบไมย้างพาราแปรรูป เพื่อแสดงขั้นตอนหรือ
วธีิการในการด าเนินงานและแสดงอุณหภูมิท่ีเก่ียวขอ้งในการอบไมแ้ต่ละคร้ังแต่ละขั้นตอน 

ตารางที ่5.2 สรุปผลการวิเคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลติไม้ยางพาราแปรรูป 

 การปรับปรุง เกณฑ์การวดัผล ผลทีไ่ด้ 
1. เปล่ียนขนาดของมู๋ เลห์และ
เพิ่มการอดัจาระบี 

การตรวจสอบความหนืดของ
มู่เลห์ การเส่ือมสภาพของ
สายพาน 

อายขุองการเปล่ียนสายพาน
ยาวนานข้ึน 

2. ปรับเปล่ียนอุณหภูมิในการ
อบไมย้างพาราแปรรูป 

อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนมีค่า  
นอ้ยกวา่ 15% 

ของเสียท่ีเกิดข้ึน พบเพียง  
22,575 ช้ิน คิดเป็น 11% 

 
5.2 การอภิปรายผลการวจัิย 
 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี เป็นเร่ืองของการน าแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการแปรรูป
ไมย้างพารา เพื่อลดความสูญเปล่า กรณีศึกษา ผูผ้ลิตไมย้างพาราแปรรูป ซ่ึงการวิจยัคร้ังน้ีมีสัตถุประสงค ์
1) เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา โดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน : 
ผูผ้ลิตไมย้างพาราแปรรูปและ 2) เพื่อเสนอแนวปฏิบติัในการลดความสูญเปล่าให้แก่อุตสาหกรรม
แปรรูปไมย้างพารา ซ่ึงผูว้จิยัไดด้ าเนินการส ารวจความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมย้างพารา
แปรรูป พบวา่ ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ประกอบดว้ย 1) ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตมากเกินไป 2) ขั้นตอน
ในการผลิตมากเกินไป 3) ระยะทางในการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นมากเกินไป และ 4) มีของเสียเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตมากเกินไป ดว้ยเหตุน้ี ผูว้จิยัจึงไดน้ าแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ช ้เพื่อลดความสูญ
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เปล่าดงักล่าว โดยการปรับลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น ส่งผลให้ระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง และ
ยงัไดล้ดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยทางสถานีงานท่ีอยูห่่างไกลกนั เพื่อเกิดการด าเนินงานแบบเส้นตรง 
ส่งผลใหน้ะยะทางลดลง ระยะเวลาก็ลดลง และผูว้จิยัยงัไดป้รับเปล่ียนอุณหภูมิในการอบไมย้างพารา
แปรรูป เพื่อตอ้งการหาค่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสม โดยท าการก าหนดเป้าหมายตอ้งการลดของเสียท่ีมาก
เกินไปในกระบวนการผลิต แลว้ผูว้ิจยัก็ท  าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน อีกทั้งยงัก าหนด
แนวทางในการปฏิบติัเพื่อแกไ้ขปัญหา แลว้จึงด าเนินการตามแผนท่ีไดก้ าหนดแผนไว ้ภายหลงัจาก
การวิเคราะห์ขอ้มูล พบว่า สามารถลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนไดจ้ริง โดยเฉพาะของเสียท่ีเกิดข้ึน
ประเภทไมข้ึ้นรา สามารถลดลงได ้11% จากเดิม 55,293 ช้ิน คิดเป็น 25.13% ลดลงเหลือ 22,575 ช้ิน 
คิดเป็น 11% ของอตัราของเสียท่ีสามารถยอมรับไดท่ี้ 15% ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของธีรพงษ ์ขนัทอง 
(2554) เก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพการผลิต โดยใชเ้ทคนิคการจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รลีน โดย
มุ่งเนน้การก าจดัหรือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกกาว RTV ท่ีพบวา่ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต โดยผลจากการปรับปรุงคุณภาพ สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเฉล่ียสัปดาห์ละ 
33.657 ml คิดเป็นมูลค่า 1,643.37 บาท/สัปดาห์  
 จากการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ยงัพบวา่สอดคลอ้งกบังานวิจยัอ่ืน ๆ ในทิศทางเดียวกนั ท่ีท าการศึกษา
มาก่อนหนา้น้ี อาทิเช่น งานวจิยัของ ศุภวชัร์ เมฆบูรณ์และ จีรวฒัน์ ปลอ้งใหม่ ท่ีไดศึ้กษาเร่ืองการลด
ของเสียในกระบวนการผลิตโพลิเมอร์ โซลิด คาปาซิเตอร์ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหาแนวทางการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตโพลิเมอร์ โซลิด คาปาซิเตอร์ ซ่ึงไดศึ้กษาสาเหตุและก าหนดวิธีการ
แกปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท่ีมีเปอร์เซ็นตข์องเสียสูง ไดแ้ก่ กระบวนการ Stitching & 
Winding จากการวเิคราะห์พบวา่ ปัญหาของเสียเกิดจากหลายสาเหตุ เช่น คน เคร่ืองมืออุปกรณ์ วสัดุ
การผลิต วธีิการท างาน และสภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีไม่เหมาะสมต่าง ๆ ดงันั้น การแกปั้ญหา
เพื่อลดของเสียในการคร้ังน้ีไดใ้ชว้ธีิการปรับเปล่ียนวสัดุการผลิต การปรับปรุงวิธีการผลิต การปรับปรุง
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ สนบัสนุนการผลิต และปรับปรุงสภาพแวดลอ้มเพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน ซ่ึงจากการ ด าเนินการดงักล่าวท าใหส้ามารถลดเปอร์เซ็นตข์องเสียในกระบวนการ Stitching & 
Winding จาก ร้อยละ 1.53 เหลือร้อยละ 1.01 สามารถเพิ่มค่าดชันีวดัศกัยภาพของกระบวนการในระยะ
ยาว (Ppbench) จาก 0.81 เป็น 0.87 และเพิ่มค่าดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) 
จาก 0.72 เป็น 0.78 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 ส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัมีขอ้เสนอแนะจากการด าเนินการวิจยั คือ เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลง
ท่ีต่างไปจากเดิม ยอ่มมีผลกระทบเกิดข้ึนกบับุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังาน ดงันั้น ผูบ้ริหาร
จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการประชุมเพื่อช้ีแจงวิธีการท างานใหม่ให้กบัพนกังานและผูท่ี้เก่ียวขอ้ง
อยา่งละเอียด เพื่อใหเ้ขา้ใจขั้นตอนและวิธีการปฏิบติังานท่ีเปล่ียนแปลงไป โดยตอ้งช้ีแจงให้เห็นถึง
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ประโยชน์ท่ีไดรั้บหลงัจากมีการเปล่ียนแปลงวิธีการท างาน พร้อมทั้งควรวางแผนการควบคุมติดตาม
ผลการปฏิบติังานของทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง ส าหรับแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อให้เกิดความ
มัน่คงย ัง่ยนืในการน าวธีิการปรับปรุงมาปรับใช ้ดงัต่อไปน้ี 
 1) ในส่วนของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 1.1 ในภาคองคก์รควรมีการพฒันาบุคลกรหรือพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง ให้มีความรู้ ความ
เช่ียวชาญในงาน ไม่วา่จะเป็นการฝึกอบรมหรือกิจกรรมต่าง ๆ  
 1.2 ควรมีการตรวจเช็คอุณหภูมิความช้ืนของเน้ือไม ้ภายในตูอ้บท่ีดีกว่าเดิม เพื่อตอ้งการ
ทราบค่าความช่ืนท่ีดีกวา่เดิม 
 2) ในส่วนขององคก์ร 
 ในภาคส่วนขององคก์รควรสนบัสนุนให้ทุกฝ่ายในสายการผลิต ร่วมกนัวางแผนหรือก าหนด
เป้าหมายร่วมกนัอาจจะอยูใ่นรูปแบบของการจดักิจกรรมหรือส่งเสริม มีรางวลัตอบแทน เม่ือทีมงาน
ด าเนินงานไดต้ามเป้าหมาย เพื่อเป็นแรงกระตุน้ในการด าเนินงานของทุกฝ่ายในสายการผลิต 
 
5.4 ข้อเสนอแนะงานวจัิยคร้ังต่อไป 
 ส าหรับการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดศึ้กษาเพียงวธีิการท างานท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงไดแ้ก่ การใชเ้วลามากเกินไป การใชร้ะยะทางมากเกินไป การใชข้ั้นตอนมากเกินไป และการ
มีของเสียเฉพาะในเตาอบมากกินไป เท่านั้น ซ่ึงยงัคงมีความสูญเปล่าท่ีไม่เกิดประโยชน์อีกหลายอยา่ง 
ซ่ึงผูว้จิยัขอ้เสนอแนะหากจะด าเนินการวจิยัคร้ังต่อไป ดงัน้ี 
 1) การลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรองานในการจดัเรียงไมย้างพาราแปรรูปในช่วงระยะเวลา
ในการอบไมย้าง 
 2) การลดความความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในกระบวนการผลิตไมย้างพาราแปรรูป เพื่อลด
ตน้ทุนในกระบวนการผลิต 
 3) การศึกษากระบวนการผลิตทั้งห่วงโซ่อุปทาน ตั้งแต่ตน้น ้ า กลาง และปลายน ้ า เพื่อความ
เป็นไปไดใ้นการประกอบธุรกิจเก่ียวกบัการแปรรูปไมย้างพารา 
 
 
 
 
  


