
 
 

บทที่ 1 
บทนํา 

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหางานวิจัย 

 ปจจุบันประเทศไทยสามารถผลิตไมยางพาราไดสูงเปนอันดับตนของโลก ประมาณรอยละ 
30 ของผลผลิตโลก พันธุที่นิยมปลูกมากที่สุดคือพันธุ Hevea Brasilliensis โดยรอยละ 90 มาจาก
ภาคใตและอีกรอยละ 10 มาจากภาคตะวันออก แนวโนมความตองการไมยางพารามีแนวโนมเพิ่ม
สูงขึ้นทุกป สินคาเฟอรนิเจอรปจจุบันไดใชไมยางพาราที่ถูกปรับปรุงคุณภาพเพื่อทดแทนไมชนิด
อ่ืนที่ขาดแคลนและมีราคาสูง เนื่องจากการปดปาคิดเปนรอยละ 70 ของมูลคาการสงออก (เบญจ
วรรณ อุกฤษ, 2542) การหดตัวของไมยางพาราหลังผ่ึงใหแหงใชเวลา 55 – 85 วัน ไมยางพาราเปน
ไมธรรมชาติที่มีความแข็งแรงและมีราคาถูกกวาไมเนื้อแข็ง รวมถึงสามารถปลูกทดแทนไดอยาง
ตอเนื่อง ไมยางพาราเมื่อมีอายุ 20 - 30 ป เจาของสวนจะโคนเพื่อปลูกทดแทน เนื่องจากใหปริมาณ
น้ํายางนอย ดังนั้น ทุกปจะมีการโคนสวนยางประมาณสามแสนกวาไร คิดเปนเนื้อไมประมาณแปด
ลานลูกบาศกเมตร เนื้อไมยางพารามีสีขาวนวล เปนเนื้อไมที่มีความละเอียด จากขอดีเหลานี้จึงทําให
ไมยางพาราไดรับความนิยม แตโดยธรรมชาติของไมยางพาราเปนไมที่ไมคงทน งายตอการผุและ
มอดกิน ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองนําไมยางพารามาทําการอบแหงและอาบกาว กอนนําไปแปร
รูป เพื่อรักษาสภาพเนื้อไมจากเชื้อราและแมลง ซ่ึงหลังจากไมไดผานขั้นตอนนี้ ไมยางพาราที่ไดจะ
เปนสีเหลืองนวลและเห็นลายไมอยางชัดเจน การใชกาวในงานไมช้ินตางๆ โดยแจกแจงถึงประเภท
และชนิดของกาว ทั้งกาวธรรมชาติและกาวสังเคราะห (Avent, 1989) คุณสมบัติเกี่ยวกับการ
อบแหง การหดตัว และการคงรูปขณะใชงาน:  จากขอมูลการอบไมของโรงงานอบไม จะพบวาการ
อบไมยางพาราหนาสองนิ้ว จะใชเวลาประมาณ 10 - 12 วัน ซ่ึงจะเร็วกวาการอบไมสักประมาณสอง
เทา การแตกเสียหายจากการอบมีนอย นอกจากไมติดไสที่จะแตกเสียหายมาก สําหรับการหดตัว
ของไมในดานรัศมีและดานสัมผัสจะใกลเคียงกับไมสัก แตการหดตัวทางดานยาวตามเสี้ยนไมของ
ไมยางพาราจะมีคาสูงกวาปรกติ คือ 0.9 - 1.1 % การเรียงไมอยางถูกวิธีและการใชน้ําหนักกดทับ
ขณะอบ จะชวยลดการเสียหายจากการโกงบิดงอได การคงรูปขณะใชงานของไมยางพาราอยูใน
เกณฑใชไดเร่ิมแรกไมยางพารานํามาทําเปนฟนและลังไมสําหรับบรรจุอาหารทะเลหรือผลไมแต
ระยะหลังอุตสาหกรรมผลิตไมยางพาราไดถูกเพิ่มคุณคา โดยเพิ่มขั้นตอนการอบไมสุญญากาศเพื่อ
ลดความชื้นในตัวไม ทําใหไมยางพารากลายเปนที่นิยมในอุตสาหกรรมแปรรูป เชน การผลิต
เฟอรนิเจอร การผลิตอุปกรณที่ใชทําครัว ผลิตภัณฑแปรรูปจากไมยางพาราจึงมีการขยายตัวที่เพิ่ม
มากขึ้น ไมยางพาราหลังจากโคนแลว จะตองรีบดําเนินการตัดทอนนําเขาโรงงานแปรรูปและจุม
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เพื่ออัดน้ํายาเคมีปองกันมอดและราแลวจึงนําเขาเตาอบเพื่อใหไมแหง ถาหากชักชาไมจะเปลี่ยนสี
เปนสีน้ําตาล หรือสีดํา และมอดเขาทําลายได ไมที่ออกจากเตาควรมีความชื้น 8 - 10 % ไมที่อบแลว
ควรจะเก็บในที่แหงซึ่งมีหลังคาและอากาศถายเทไดสะดวก การเตรียมไมดวยการตัดหยาบ โดยจะตดั
สวนของไมที่มีตําหนิออกทิ้ง และใหไดไมที่มีขนาดความยาวกวาขนาดที่ตองการเล็กนอย ประมาณ
หนึ่งถึงหาเซนติเมตร การผาไมขนาดเล็กควรหลีกเลี่ยงเพราะอาจเกิดการบิดงอได ปจจุบันประเทศ
ไทยเปนประเทศที่มีการสงออกผลิตภัณฑเหลานี้เปนอันดับสี่ในกลุมเอเชีย รองจากประเทศจีน 
ไตหวัน และมาเลเซีย โดยรูปแบบการผลิตมีความแตกตางกันไปตามความตองการของตลาด 
(สถาบันวิจัยยาง, 2544)  

ธุรกิจสงออกเฟอรนิเจอรไมยางพาราในไทยมีแนวโนมที่เพิ่มสูงขึ้น โดยเฉพาะเฟอรนิเจอร
แบบแยกชิ้นสวนประกอบ ซ่ึงเปนที่นิยมของผูบริโภค เนื่องจากมีความสวยงาม แข็งแรงทนทาน 
ประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บและมีประโยชนใชสอยอเนกประสงค ประกอบกับประเทศไทยเปน
ประเทศที่มีความพรอมในดานวัตถุดิบ ไทยเปนประเทศที่ปลูกไมยางพารามากที่สุดในโลก คือ
ประมาณ 12.3 ลานไร รวมถึงฝมือแรงงานของไทยที่มีความชํานาญและมีประสิทธิภาพ ทําใหธุรกิจ
สงออกเฟอรนิเจอรไมยางพารามีการขยายตัวในอัตราที่สูง คือประมาณรอยละ 20 ตอป (อัจฉรา 
จันทรฉาย, 2544) แตโดยสวนใหญอุตสาหกรรมนี้ เปนอุตสาหกรรมขนาดเล็กถึงขนาดกลาง มี
จํานวนคนงานประมาณ 50 – 200 คนเทานั้น (กรมสงเสริมการสงออก, 2544) ความรูของคนงาน 
ระบบในการทํางานและเทคโนโลยีที่มีอยู พบวามีนอยมาก  สวนใหญการดําเนินการของ
อุตสาหกรรมชนิดนี้ อาศัยเพียงประสบการณประยุกตใชในการทํางานเทานั้น จึงสงผลใหธุรกิจ
เหลานี้ เร่ิมประสบปญหาจากการแขงขันอยางรุนแรง ดังนั้นการที่จะทําใหระบบของทั้งองคกร
สามารถพัฒนาและมีอํานาจในการแขงขันสูงขึ้นนั้น จําเปนตองอาศัยความตั้งใจจริงและวิสัยทัศน
ของผูบริหารในการทําใหองคกรเกิดการพัฒนาทางดานคุณภาพและเทคโนโลยี การเพิ่มพูนทักษะ
ความรูของพนักงาน ซ่ึงในการดําเนินงานทั้งหมดที่กลาวมาขางตน จําเปนที่ตองใชเวลาพอสมควร 
ดังนั้นสิ่งที่เราสามารถมีสวนรวมในการชวยโรงงานในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตได คือพยายาม
ลดอัตราการเกิดของเสียที่เกิดขึ้น 

บริษัทเอ็นเอสวูดโปรดักส เปนบริษัทผูผลิตที่นําไมยางพารามาแปรรูปเปนอุปกรณที่ใชทํา
ครัว ผลิตภัณฑหลักที่บริษัทใชในการผลิตคือ เขียง (Chopping Block) สงออกตางประเทศ กอตั้ง
เมื่อป 2544 ดวยเงินทุนจดทะเบียน 5 ลานบาท มีพนักงานรวมทั้งสิ้น 55 คน ตั้งอยูหมูที่ 1 ตําบล
หวยหมาย อําเภอสอง จังหวัดแพร โรงงานมีระบบการผลิตแบบตามคําสั่งซื้อจากลูกคา ผลิตภัณฑ
เขียงไมยางพารา เปนที่นิยมของลูกคาชาวตางประเทศเปนอยางมากโดยโรงงานมียอดการสั่งซื้อจาก
ลูกคาชาวรัสเซีย เยอรมัน และออสเตรีย รวมกันแลวประมาณ 1,000 – 1,500 ช้ินตอวัน ชนิดของ
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เขียงที่ทําการผลิต มีสองรูปแบบ คือ แบบกลม ขนาดเสนผานศูนยกลาง 10 นิ้ว, 14 นิ้ว และ 18 นิ้ว
ตามลําดับ และแบบเหลี่ยม ขนาด 8x8 นิ้ว, 10x8 นิ้ว และ 14x8 นิ้ว ตามลําดับ แตแบบที่นิยมมาก
ที่สุด คือเขียงแบบเหลี่ยม ขนาด 14x8 นิ้ว โดยมีสัดสวนการผลิตที่รอยละ 50 ของการผลิตทั้งหมด 
จากขอมูลที่ผานมาผูบริหารของโรงงานพบวาของเสีย(waste) มีจํานวนมาก เทากับ 94,000 ช้ินใน
หนึ่งลานชิ้นของผลผลิต (Defect Parts per Million: DPPM) คิดเปนเงิน 5,196,555 บาทตอป 
โดยพบวาเมื่อนํางานเสียมาแจกแจงตามลักษณะงานเสีย พบวา 1) คุณภาพของไมยางพาราจากผู
จําหนายไมเปลี่ยนไปประมาณ 1.0%   2)ขนาดไมจากผูจําหนายไมไมไดตามขนาดที่ตกลงกันไว
ประมาณ 0.5%   3)ขนาดของไมแตละขั้นตอนไมไดตามที่ตองการประมาณ 0.1%   4) กาวเยิ้ม
ประมาณ 7.5%   5) ผิวของไมจากเครื่องเจียรไมเรียบประมาณ 0.3% 

 
การผลิตตอเดือน 

(ชิ้น) 
13K 20.8K 26K 33.8K 39K 39K 39K 39K 39K 

ปญหาในป 2550, 
เปอรเซ็นต 

มีนาคม เมษายน พฤษภา มิถุนา กรกฎา สิงหา กันยา ตุลา พฤศจิ 

เฉล่ีย 

กาวเยิ้ม 4.60 5.00 6.00 5.54 6.87 7.47 7.93 12.47 11.60 7.5 
คุณภาพไมเปลี่ยน 1.40 1.50 0.90 0.62 0.47 0.60 0.80 1.27 1.47 1.00 
ขนาดไมเปลี่ยน 0.00 0.25 0.00 0.15 0.67 0.47 0.93 0.73 1.33 0.50 

ผิวไมจากเครื่องเจียร
ไมเรียบ 

0.00 0.13 0.00 0.15 0.07 0.53 0.67 1.13 0.00 0.30 

ขนาดไมแตละ
ขั้นตอนไมไดตาม

ตองการ 
0.00 0.13 0.20 0.08 0.07 0.07 0.13 0.13 0.07 0.10 

เก็บขอมูลต้ังแตมีนาคม 2550 
รวมงานเสีย 

9.4% 
 
 

จากขอมูลการแจกแจงของเสียเห็นไดวาของเสียที่เกิดจากการที่กาวเยิ้มมากเกิน ทําใหผิว
ของเขียงไมไมสวยงาม เปนสัดสวนที่สูงที่สุด คิดเปนรอยละ 7.5 จากประเภทงานเสียทั้งหมด และ
งานเสียชนิดนี้ไมสามารถนํากลับมาทําใหมได (Rework) เพราะกาวที่เยิ้มมากเกินสามารถมองเห็น
ไดงายดวยตาเปลาและไมสามารถขูดกาวนี้ออกได เนื่องจากผิวเนื้อไมจะเกิดรอย และอีกหนึ่ง
เหตุผลคือสัดสวนของการผลิตเขียงที่มีขนาดใหญที่สุด (14x8 นิ้ว) คิดเปนรอยละ 50 ของการผลิต
เขียงทั้งหมด ทําใหเมื่อเจอปญหากาวเยิ้ม จะไมสามารถลดขนาดลงไดอีก ทําไดเพียงขายซากไม ใน

ตารางที่ 1.1 เปอรเซ็นตของเสียแตละชนิดในเดือนมีนาคมถึงพฤศจิกายน 2550 
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ราคาที่ต่ําลง แตงานเสียชนิดอื่นสามารถนํากลับมาทําใหมได จึงทําใหรอยละของงานเสียเหลานั้น
ไมสูงมากเมื่อเทียบกับปญหากาวเยิ้ม ทําใหบริษัทตองมีคาใชจายประมาณปละ 4,146,188 บาท 
ดังนั้นแนวทางการลดของเสียจะดําเนินงานตามแนวทางของซิกซ  ซิกมาหาขั้นตอน  ตาม
กระบวนการ D-M-A-I-C ซ่ึงแนวทางนี้ทําใหเกิดการกําหนดปญหาอยางเปนระบบและมี
มาตรฐาน สามารถวิเคราะหหาสาเหตุและความแปรปรวนของปญหา หาแนวทางในการปรับปรุง
โดยใชเทคนิคการออกแบบการทดลอง ทําใหไดเงื่อนไขในการผลิตที่เหมาะสมและกระบวนการ
ผลิตมีเสถียรภาพในดานคุณภาพ เพื่อลดของเสียชนิดดังกลาวจากรอยละ 7.5 หรือ 75000 ช้ินใน
หนึ่งลานชิ้นของผลผลิต ลงเหลือรอยละ 3.75 หรือ 37,500 ช้ินในหนึ่งลานชิ้นของผลผลิต ทําให
บริษัทสามารถลดคาใชจายลงไดปละ 2,073,037 บาท 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อลดปญหางานเสียจากกาวเยิ้ม จาก 7.5 เปอรเซ็นต เหลือ 3.75 เปอรเซ็นต สําหรับการ
ผลิตเขียงไมยางพาราโดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมา  
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.3.1 การศึกษาและคนควาเอกสารที่เกี่ยวของกับเทคนิคซิกซ ซิกมา การควบคุมคุณภาพ 
และเทคนิคการออกแบบการทดลอง เพื่อเปนแนวทางใหสําหรับการวิจัยเชิงทดลองในสภาพความ
เปนจริงในการผลิตเขียงไมยางพาราเพื่อหาสาเหตุและสามารถแกไขปญหาใหไดตามวัตถุประสงค 
โดยทําการทดลองที่ บริษัทเอ็นเอสวูดโปรดักส ตั้งอยูหมูที่ 1 ตําบลหวยหมาย อําเภอสอง จังหวัด
แพร ภายใตเงื่อนไขการทดลอง ที่ตัดปจจัยภายนอกที่รบกวนออกและเหลือแตปจจัยที่เราสนใจ เพื่อ
ปองกันขอผิดพลาดของขอมูล ดังนั้นจะทําการทดลองซ้ํา 2 คร้ัง โดยกําหนดเงื่อนไขในการทดลอง
แตละครั้งใหมีความคลายคลึงกันใหมากที่สุด วิเคราะหโดยใชการทดลองแบบเศษสวนของ
แฟคทอเรียล เพื่อหาสมการทํานายผลการทดลอง โดยมีผลตอบคือเปอรเซ็นตงานเสียจากกาวเยิ้ม 
หลังจากนั้นวิเคราะหสวนคางเพื่อตรวจสอบความถูกตองของสมการ 

1.3.2 เครื่องมือที่ใชในการศึกษา  

  1) ซิกซ ซิกมา  

เพื่อหาตนตอและสาเหตุของปญหาอยางมีหลักการ โดยใช 5 ขั้นตอนของ D-M-A-I-C 

2) แผนภูมิกางปลาและแผนภูมิพาเรโต  

เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหารวบรวมขอมูลและคัดเลือกปจจัยที่มีผลหลักตองานเสีย 
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  3) การออกแบบการทดลอง เปนขั้นตอนของการปรับปรุงกระบวนการ โดยหา
ความสัมพันธระหวางปจจัยนําเขาที่สําคัญและตัวแปรที่ตอบสนองตามตองการ เพื่อหาเงื่อนไขที่
เหมาะสมที่สุดในการผลิต 

 1.3.3 ตัวแปรที่ศึกษา 

 การพบปญหากาวเยิ้มที่บริเวณผิวของเขียงที่โรงงานแหงนี้ ทําใหสูญเสียคาใชจายและ
วัตถุดิบในการผลิต  ดังนั้นขั้นตอนการปรับปรุงที่ใช เทคนิคการออกแบบการทดลองนี้มี
วัตถุประสงคสําคัญคือ คนหาตัวแปรที่มีผลตอกาวเยิ้มและหานัยสําคัญโดยใชวิธีการออกแบบการ
ทดลองสองระดับแบบเศษสวนของแฟคทอเรียล  

1.4 ประโยชนท่ีไดรับจากงานวิจัย 

1.4.1 ลดปญหางานเสียจากกาวเยิ้มในการผลิตเขียงไมยางพาราจาก 7.5 เปอรเซ็นต เหลือ
เพียง 3.75 เปอรเซ็นต โดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมา  

1.4.2 ชวยลดคาใชจายของบริษัทได ปละ 2,073,037 บาท 


