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บทนํา 

 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 การพัฒนาทางเศรษฐกิจของไทยที่ผานมามีการสงเสริมในเรื่องภูมิปญญาชาวบาน  หนึ่ง
ตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ หรือ OTOP  สงผลทําใหสภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันมีการ
เปลี่ยนแปลงรูปแบบการแขงขันอยูตลอดเวลาเนื่องจากความกาวหนาและการพัฒนาอยางรวดเร็ว
ทางเทคโนโลยี สงผลทําใหผูบริโภคมีทางเลือกในการเลือกซื้อสินคาและบริการมากขึ้น อีกทั้ง
ผูบริโภคยังมีความตองการสินคาที่มีคุณภาพสูง สงผลใหผูผลิตสินคาตางพยายามพัฒนาคุณภาพ
สินคาและบริการใหตรงตามความตองการของลูกคา  เพื่อความอยูรอดของผูประกอบการทําให
สถานประกอบการหลายแหงนําเครื่องมือ เครื่องจักรอุปกรณ กลยุทธ ตลอดจนเทคโนโลยีที่
ทันสมัยเขามาพัฒนากระบวนการผลิตมากขึ้น หากผูผลิตสินคามีเครื่องมืออุปกรณที่ลาสมัยจะทําให
คุณภาพของสินคามีคุณภาพต่ํา นอกจากจะใชเทคโนโลยีที่มีประสิทธิภาพสูงแลวในกระบวนการ
ผลิตสินคาตางๆยังไดใชเทคนิคตางๆเขามาชวยแกไขปญหาในการผลิต ไมวาจะใชเทคนิคทางดาน 
การวางแผนการผลิต การวางแผนระบบการขนสงวัตถุดิบ และเทคนิคอื่นๆอีกมากมายที่ชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต ตลอดจนการออกแบบชิ้นสวนตางๆที่ใชในการผลิตสินคาเปนตน 
 ในชวงระยะเวลา 10 ปที่ผานมาจะเห็นไดวา อุตสาหกรรมที่ผลิตสินคาจากวัสดุตางๆใน
ประเทศไทยไดมีการพัฒนาตัวเองและเจริญเติบโตขึ้นมาอยางรวดเร็ว โดยมีผลิตภัณฑชนิดตางๆ
ปรากฏใหเห็นอยางมากมายในทองตลาด มีทั้งผลิตภัณฑที่ตองใชในชีวิตประจําวันและผลิตภัณฑที่
ใชในงานอุตสาหกรรมทั่วๆไป ตัวอยางเชน ของเด็กเลน ภาชนะบรรจุของ ช้ินสวนตางๆของ
รถยนต ช้ินสวนอุปกรณและอะไหลของเครื่องจักร ช้ินสวนอุปกรณที่ใชในการผลิตกลองถายรูป 
และผลิตภัณฑเครื่องใชไฟฟา เปนตน ส่ิงที่อยูเบื้องหลังการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมเหลานี้
อยางหนึ่งก็คือ ผลผลิตที่เกิดจากอุตสาหกรรมเครื่องมือ โดยที่เครื่องมือตางๆที่ผลิตขึ้นมานั้นจะถูก
นําไปใชในขบวนการผลิตชิ้นสวนและขบวนการประกอบผลิตภัณฑของอุตสาหกรรมประเภทอื่น 
และถามีการนําเอาเครื่องมือที่มีคุณภาพและมาตรฐานไปใชในงานการผลิต จะทําใหผลผลิตที่ผลิต
ไดมีคุณภาพและมาตรฐาน ตลอดจนเสียคาใชจายในการผลิตต่ําลง อันจะเปนประโยชนตอผูผลิต
และผูบริโภคแตจากขอเท็จจริงปรากฏวาในขณะที่อุตสาหกรรมที่ผลิตผลิตภัณฑทั้งหลายไดมีการ
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พัฒนาและขยายตัวเองมากขึ้น แตอุตสาหกรรมเครื่องมือในประเทศไทยยังไมมีการพัฒนาเทาที่ควร 
โรงงานสวนใหญยังใชเครื่องมือและเครื่องจักรแบบเกาอยูไมมีเทคโนโลยีที่ทันสมัยคนงานสวน
ใหญไมมีความรูและความชํานาญในงานการผลิต ทําใหไมสามารถผลิตเครื่องมือที่มีคุณภาพและ
มาตรฐานตามที่ผูตองการใชออกมาได เครื่องมือเปนอุปกรณที่ไดถูกนําไปใชงานในขั้นตอนของ
การประกอบผลิตภัณฑ สวนใหญแลวจะถูกนําไปใชงานรวมกับเครื่องจักร โดยมีจุดประสงคเพื่อให
การทํางานเปนไปอยางสะดวกรวดเร็ว และประหยัดคาใชจาย นอกจากนั้นยังทําใหเครื่องจักรที่มีอยู
ไดถูกใชงานเพื่อใหการทํางานเปนไปอยางสะดวกรวดเร็วและประหยัดคาใชจาย นอกจากนั้นยังทํา
ใหเครื่องจักรที่มีอยูไดถูกใชงานเพื่อผลิตชิ้นสวนไดหลายรูปแบบโดยไมตองเปลี่ยนเครื่องจักรจะ
เปลี่ยนเฉพาะเครื่องมือเทานั้น [1]  

นอกจากนี้ในยุคกอนการปฏิวัติอุตสาหกรรม สินคาและผลิตภัณฑตางๆ คอนขางเรียบงาย
การผลิตสวนใหญกระทําโดยชางผูชํานาญเพียงหนึ่งหรือสองคนโดยมีลูกคามาจางถึงบาน ผูผลิต
สวนใหญจะอยูใกลชิดกับลูกคาและมีการติดตอกับลูกคาโดยตรง ดวยเหตุนี้ผูผลิตจึงทราบความ
ตองการของลูกคาเปนอยางดี ตอมาเมื่อมีการปฏิวัติอุตสาหกรรม ความตองการสินคาจํานวนมากทํา
ใหเกิดกระบวนการทางธุรกิจที่มีการแบงหนาที่การทํางานเปนฝายตางๆ ดังนั้นจึงเริ่มมีการแบงแยก
ระหวางผูผลิตและลูกคามากขึ้น ผลที่ไดรับก็คือ ผูที่มีสวนรับผิดชอบตอการตัดสินใจในการ
ออกแบบมากที่สุดจึงขาดการติดตอกับลูกคา ชองวางนี้เห็นไดชัดในการดําเนินธุรกิจในปจจุบัน 
และสงผลกระทบตอกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑทําใหไมสามารถตอบสนองความตองการที่
แทจริงของลูกคาได ในการออกแบบผลิตภัณฑปญหาหลักที่เหมือนกันทั่วๆไปคือลูกคามีความ
ตองการตางๆกันและความตองการนี้จะตองไดรับการตอบสนองโดยวิศวกรออกแบบซึ่งตองทําการ
ตัดสินใจทางเทคนิคเปนจํานวนมาก ในทางปฏิบัติวิศวกรออกแบบจะไมสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดหมด เนื่องจากมีขอจํากัดดานเวลา เงินทุน และทรัพยากรอื่นๆและในการ
วิเคราะหหาประสิทธิภาพของการผลิตโดยสามารถชี้วัดถึงความสามารถของกระบวนการไดเปน
อยางดีคือเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment หรือ QFD) ซ่ึง
ถูกพัฒนาขึ้นโดย Dr. Yoji Akao ซ่ึงไดนํามาใชเปนครั้งแรกในอูตอเรือ (Shipyard) ของบริษัท
มิตซูบิชิประเทศญี่ปุน เมือป ค.ศ. 1972 หลังจากนั้นบริษัทโตโยตาไดนํามาปรับปรุงและประยุกตใช 
จนกระทั่งแพรหลายไปถึงผูผลิตชิ้นสวนใหกับบริษัทโดยโตโยตาบังคับใหผูผลิตชิ้นสวนทั้งหมดใช 
QFD เพื่อควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑในปจจุบันนี้ QFD ไดถูกนํามาใชอยางแพรหลายใน
อุตสาหกรรมตางๆทั่งญี่ปุน เชน ผูผลิตเครื่องใชไฟฟา อุปกรณประจําบาน เสื้อผา แผงวงจรรวม ยาง
เทียม อุปกรณกอสราง และเครื่องจักรกลการเกษตร เปนตน แมแตอุตสาหกรรมบริการก็พบวา 
QFD สามารถชวยใหบริษัทเห็นความสําคัญของคุณภาพยิ่งขึ้น สําหรับในประเทศสหรัฐอเมริกา 
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QFD เร่ิมขึ้นประมาณป ค.ศ.1984 โดยบริษัทฟอรดมอเตอรซ่ึงตอมาไดจัดตั้ง Ford Supplier 
Institute ขึ้นเพื่อพัฒนาคุณภาพของชิ้นสวนที่ผลิตโดยผูผลิตชิ้นสวนใหแกฟอรด ตอมาสถาบัน
ดังกลาวไดกลายเปนองคกรอิสระที่ไมแสวงหาผลกําไรชื่อ American Supplier Institute (ASI) 
ซ่ึงเปนหนวยงานที่ใหการฝกอบรมและใหคําปรึกษาดาน QFD และเปนสถาบันที่มีบทบาทอยางสูง
ในการทําให QFD เปนที่นิยมในประเทศสหรัฐอเมริกา สําหรับในประเทศไทย เพิ่งจะมีการนําวิธี 
QFD มาใชในชวงเจ็ดแปดปที่ผานมานี้เอง โดยบริษัทผลิตอิฐทนไฟแหงหนึ่งในเครือซิเมนตไทย
ซ่ึงมีความพยายามที่จะตอบสนองความตองการอันหลากหลายของลูกคาสําหรับบริษัทอื่นๆ
นอกจากเครือซิเมนตไทยแลววิธีนี้ยังไมคอยแพรหลายมากนักเนื่องจากสวนใหญมักจะเขาใจวาวิธีนี้
เหมาะสําหรับผลิตภัณฑใหมเทานั้น [2] นอกจากนี้ยังมีผูคิดคนเครื่องมือหรือเทคนิคที่ชวยในการ
ควบคุมพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพหลายเทคนิคหนึ่งในเทคนิคที่นิยมนํามาใชไดแก เทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพการผลิตเชิงสถิติ (Statistical Process Control; SPC) โดยใชสําหรับควบคุมเฝา
ระวังคุณภาพของผลิตภัณฑและความแปรปรวนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต รวมถึงชวยหาสาเหตุ
เมื่อขบวนการไมอยูในการควบคุม แตมีบางองคกรที่นําเอาเทคนิคนี้ไปประยุกตใชแตไมประสบ
ความสําเร็จเพราะยังไมมีการเตรียมการและดําเนินการที่ดีพอ [3,4]  

สําหรับในสวนของอุตสาหกรรมกระดาษสาเปนอีกอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีการผลิตอยาง
แพรหลาย เปนอุตสาหกรรมขนาดยอมที่มีวิวัฒนาการมาจากอุตสาหกรรมพื้นบานในแถบภาคเหนือ
ของไทยเชนการทํารม เปนตน วัตถุดิบที่ใชในการผลิตมาจากเปลือกของตนปอสา ซ่ึงแหลงวัตถุดิบ
เกือบทั้งหมดมาจากปาธรรมชาติและนําเขาจากประเทศเพื่อนบานโดยยังไมมีการปลูกพืชชนิดนี้ใน
เชิงการคาแตอยางใด การผลิตสวนใหญกระทําโดยชางผูชํานาญโดยมีลูกคามาจางถึงบาน ผูผลิต
สวนใหญจะอยูใกลชิดกับลูกคาและมีการติดตอกับลูกคาโดยตรง ดวยเหตุนี้ผูผลิตจึงทราบความ
ตองการของลูกคาเปนอยางดี ตอมาเมื่อมีการปฏิวัติอุตสาหกรรม ความตองการสินคาจํานวนมาก 
สงผลทําใหความตองการภายทั้งในประเทศและตางประเทศไดเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องทําใหเกิด
กระบวนการทางธุรกิจและมีการแขงขันเพิ่มมากขึ้น 

 ดังนั้นจึงยกตัวอยางกลุมผลิตกระดาษสา หมูบานทรายมูล  ตําบลเสด็จ  อําเภอเมือง  
จังหวัดลําปาง  ไดมีการทํากระดาษสา โดยรวมตัวกันจัดตั้งเปนกลุมสินคา OTOP   ไดมีสมาชิก
รวมมือกัน ทํากระดาษสา จนสามารถสงออกไปขายยังตางประเทศได และมีตลาดรองรับหลาย
ประเทศ   เชน  ญ่ีปุน  และ  จีน  เปนตน  โดยมีแนวโนมวาสินคากระดาษสานี้ยังเปนที่ตองการเพิ่ม
มากขึ้น ดังนั้นเพื่อเปนการรองรับปริมาณความตองการที่เพิ่มขึ้นทางกลุมจึงตองมีการเพิ่มปริมาณ
การผลิต เพื่อใหเพียงพอตอความตองการของลูกคา โดยการศึกษาครั้งนี้จะเพิ่มปริมาณการผลิตโดย
การลดขั้นตอนการผลิตกระดาษสาในขั้นตอนการทําแหง ซ่ึงมีขั้นตอนดังรูป 1.1 
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รูป 1.1 แสดงขั้นตอนการผลิตกระดาษสาของกลุมผลิตกระดาษสาบานทรายมูล 

การตีเยื่อ 

การปนแหง 

ปนเปนกอน
ช่ังน้ําหนัก 

ละลายนํ้า 

ทําเปนแผน
โดยการแตะ 

การตมเยื่อ 

การตากแดด 

วัตถุดิบ 

การทําแหง 

ผลผลิต 
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 จากศึกษาขั้นตอนในการผลิตกระดาษสาของกลุม เร่ิมตั้งแตขั้นตอนการตีเยื่อจนถึงขั้นตอน
การทําใหเปนแผนโดยมีขั้นตอนในการทําดังนี้ นําเยื่อกระดาษสาที่ผานการตีจากเครื่องตีเยื่อ
กระดาษสามาเขาเครื่องปนแหงเยื่อกระดาษสา หลังจากนั้นนํามาปนเปนกอนเทาๆกันโดย การชั่ง 
นํากอนเยื่อกระดาษสามาละลายน้ํา แลวนําไปผลิตเปนแผนกระดาษสา จากขั้นตอนการปฏิบัติ
ดังกลาวเกิดความซ้ําซอนในการปฏิบัติงานทําใหเสียเวลาในการผลิตและยังตองเสียคาใชจายในการ
จางแรงงานที่มาทํางานในหนาที่ เพื่อเปนการลดปญหาดังกลาวจึงตองมีการสรางเครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสา เพื่อลดกระบวนการทําแหงเยื่อกระดาษสา และเพิ่มโอกาสในการแขงขันกับคูแขง ซ่ึง
ไดนําหลักการออกแบบทางวิศวกรรมเขามาชวยในการออกแบบเครื่องกวน โดยใชเทคนิค QFD 
และใชเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (SPC) เพื่อวิเคราะหพฤติกรรมของกระบวนการ
จากการใชการผลิตในขั้นตอนเดิมและการผลิตโดยใช เครื่องกวน  ตลอดจนเปรียบเทียบ
ความสามารถของกระบวนการวามีความแตกตางกันอยางไร เพื่อบงบอกความสามารถของ
กระบวนการผลิตกระดาษสา และลดตนทุนคาใชจายในการดําเนินการ 

 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

1.2.1 เพื่อลดข้ันตอนการทําแหงในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษสาโดยการพัฒนาระบบ
การกวนเยื่อกระดาษสา 

1.2.2 เพื่อลดเวลา และคาใชจายในขั้นตอนการทําแหงเยื่อกระดาษสา 
   
1.3 ประโยชนท่ีจะไดรับจากการศึกษา 

1.3.1 เพื่อวิเคราะหกระบวนการทําแหงในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษสา 
1.3.2 สามารถตัดขั้นตอนการทําแหงเยื่อกระดาษสาทําใหสามารถลดเวลาและตนทุนใน
การผลิตกระดาษสา 
1.3.3 เพื่มความสามารถในการแขงขันกับคูแขง 
 

1.4 ขอบเขตของการศึกษา 
1.4.1 เพื่อลดขั้นตอนการทําแหงในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษสา 
1.4.2 ประเมินผลความสามารถของเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาโดยใชหลักการประเมิน
ความคุมคาในเชิงเศรษฐศาสตร 
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1.5 แผนการดําเนินงาน 
  ดําเนินการระหวางเดือนมกราคม 2550 ถึง พฤษภาคม 2550 รวมใชเวลาในการดําเนินการ
ประมาณ 5 เดือนโดยมีรายละเอียดดังตาราง 
 
ตาราง 1.1 แสดงรายละเอียดในการดําเนินการศึกษา 

ระยะเวลา 5 เดือน 
รายละเอียดในการดําเนินการ 

1 2 3 4 5 
1.  ศึกษาและรวบรวมขอมูล          
2.  ออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา          
3.  จัดสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา         
4.  ดําเนินการทดสอบและเก็บขอมูล        
5.  ประเมินผลความสามารถกระบวนการ         
6.  สรุปผลการวิจัย      
  


