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บทคัดย่อ: การวิจัยครั้งนี ้มีวัตถุประสงค์เพื ่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าว : กรณีศึกษา Dangtex 
Industrial Co., Ltd. โดยศึกษาข้อมูลการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าวโดยใช้หลักการ 7  QC Tools 
ระหว่าง มกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2564 และสิงหาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2564 เป็นเวลาทั้งสิ้น 6 เดือน ข้อมูลสาเหตุของ
ปัญหาในกระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าวและเสนอแนวทางในการแก้ไขเพื่อการปรับปรุงการผลิตโดยใช้หลักการ             
7 QC Tools มาปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าว ผลการวิจัยพบว่า Dangtex Industrial Co., Ltd. เกิดของ
เสียจำนวนที่ผลิตทั้งหมด 107,244 ชิ้น และจากการสำรวจเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงระหว่าง มกราคม-มีนาคม 
2564 มีจำนวนของเสียรวมทั้งสิ้น 6,491 แผ่น คิดสัดส่วนของเสียเท่ากับร้อยละ 6.44 เป็นมูลค่า 5,841,900 บาท 
จากปัญหาของกระบวนการผลิต คือ 1) คนไม่มีความรู้ขาดทักษะในการทำงาน 2) สภาพเครื่องจักรขาดการบำรุงรักษา
ไม่มีการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรแรงดันที่ใช้ในการอัดแผ่นใยมะพร้าวมีแรงดันมากหรือน้อยเกินไป 3) กระบวนการ
มีอุณหภูมิที่ใช้ในการอบมีมากหรือน้อยเกินไปจำนวนแผ่นที่อบ/ครั้งมีมากหรือน้อยเกินไปวัตถุดิบมีสิ่งสกปรกมีก้อนหิน
ปะปน และ 4) วัตถุดิบเปียกมีความชื้นสูง ผู้วิจัยจึงมีข้อเสนอแนวทางการแก้ไขดังกล่าวไว้ดังนี้ 1) ปัญหาเรื่องของคน 
ควรจัดให้มีการอบรมและให้ความรู้พนักงาน 2) ปัญหาเรื่องของเครื่องจักร ควรตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรให้พร้อม
ปฏิบัติงาน โดยก่อนหน้านี้ไม่มีการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร ผู้วิจัยจึงจัดให้มีการตรวจสภาพเครื่องจักรทุก ๆ สัปดาห์ 
ก่อนปฏิบัติงาน 3) ปัญหาเรื่องของกระบวนการ จัดให้มีการทำคู่มือปฏิบัติงาน และ 4) ปัญหาเรื่องของวัตถุดิบ จัดให้มี
การจัดเก็บคลังวัตถุดิบและจัดให้มีการทำความสะอาดแผ่นใยมะพร้าว ภายหลังดำเนินการแก้ไขตามข้อเสนอผู้วิจัยได้
เก็บข้อมูลตามกระบวนการการปรับปรุงกระบวนการผลิตระหว่างเดือน สิงหาคม-ตุลาคม 2564 พบว่า ของเสียมี
จำนวนลดลงถึงร้อยละ 4.49 
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คำสำคัญ: การปรับปรุงกระบวนการผลิต, แผน่ใยมะพร้าว 
 
Abstract: This research aims to improve the coconut fiber board production process at Dangtex 
Industrial Co., Ltd. The research data were collected from January to March 2022 and August to 
October 2022 for a total of 6 months. The data were used to identify the causes of problems in the 
coconut fiber board production process and to propose solutions for improving production using 7 
QC Tools. The research found that Dangtex Industrial Co., Ltd. produced 107,244 pieces of coconut 
fiber board. The survey data collected before the improvement, from January to March 2022, 
showed that a total of 6,491 sheets were wasted, representing 6.44% of the total production.                  
The value of the waste was 5,841,900 baht. The problems in the production process were as follows: 
The workers lacked knowledge and skills. The machines were not maintained and were not checked 
regularly. The pressure used to compress the coconut fiber boards was too high or too low.                        
A process had too high or too low temperature. The number of sheets baked at a time was too high 
or too low. The raw materials were dirty and had stones mixed in. The raw materials were wet and 
had high humidity. The researcher proposed the following solutions to the problems: for the 
problem of workers, training and education should be provided to the employees. The problem of 
machines, the machines should be checked regularly to ensure that they are in good working 
condition. Before the improvement, the machines were not checked regularly. The researcher 
arranged for the machines to be checked every week before operation. The problem of process, a 
work manual should be created. The problem of raw materials, a warehouse should be set up for 
raw materials and the coconut fiber boards should be cleaned. After implementing the proposed 
solutions, the researcher collected data on the production process improvement process from 
August to October 2022. The results showed that the amount of waste was reduced to 4.49%. 
 

Key words: Improvement of the production process, coconut fiber boards 
 

1. บทนำ 

ปัจจุบันมะพร้าวมีผลผลิตมากมายจึงทำให้
ปริมาณของเส้นใยมะพร้าวที ่เหลือทิ ้งจากการใช้
ประโยชน์ก ็ม ีอย ู ่ ในปร ิมาณมากตามไปด้วยโดย
ปัจจุบันนี้การนำเส้นใยมะพร้าวมาใช้ประโยชน์ ส่วน
ใหญ่แล้วจะนำมาใช้ในงานเฟอร์นิเจอร์ เช่น ทำโซฟา 
เป็นต้น ดังนั ้นจึงคิดหาวิธีการนำแผ่นใยมะพร้าว             
มาปรับปรุงใหม่ให้มีประโยชน์มากขึ้นในลักษณะของ
การเป็นส ินค้ากลาง เพื ่อเพิ ่มม ูลค ่าของแผ่นใย

มะพร้าวให้สูงขึ้น อย่างไรก็ตามอุตสาหกรรมการผลิต
แผ่นใยมะพร้าว ยังประสบปัญหาในเรื่องการมีต้นทุน
การผลิตที ่สูง เนื ่องจากราคาของวัตถุดิบที ่ไม่คงที่ 
คู่แข่งในตลาดที่เพิ่มขึ้น และปัญหาด้านคุณภาพของ
สินค้าที่อาจจะไม่ได้มาตรฐาน โรงงานอุตสาหกรรม 
จ ึงต ้องปร ับต ัวเพ ื ่อให ้ส ินค ้าผล ิตได ้ตามระบบ
มาตรฐานและตรงตามความต้องการของลูกค้าโดย
การลดความสูญเปล่าในการผลิต[1]   
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ในปัจจุบันการตรงต่อเวลาในการส่งมอบ
สินค้าและผลิตภัณฑ์ถือว่าเป็นเรื่องสำคัญระดับต้น ๆ
ในการทำธุรกิจร่วมกันระหว่างผู้ค้าและผู้ซื้อแต่สิ่งที่
เกิดขึ้นในปัจจุบันกลับพบว่าหลายบริษัทหรือหลาย
โรงงานอุตสาหกรรมพบเจอผลกระทบในการส่งมอบ
สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ซึ่งส่งผลกระทบต่อความเชื่อมั่น
ในการทำ ธุรกิจร่วมกัน และอาจเป็นช่องว่างที่ทำให้
เ ก ิ ดค ู ่ แข ่ ง ได้  Dangtex Industrial Co., Ltd. เป็ น
อุตสาหกรรมโรงงานผลิตแผ่นใยมะพร้าวเพื ่อการ
ส่งออก เช่น โซฟา ที่นอน เป็นต้น จดทะเบียนจัดตั้ง
บริษัทเมื่อวันที่ 25 กรกฎาคม พ.ศ.2532 เพ่ือก้าวขึ้น
เป ็นผ ู ้นำของธ ุ รก ิจผล ิตแผ ่นใยมะพร ้าวม ้วน 
(Coconut fiber rolls) และใยมะพร ้ า วอ ั ดแผ่น 
(Coconut fiber sheets) เพื่อทำที่นอนเพื่อสุขภาพ 
สำหรับใช้ในโรงพยาบาล หอพัก ค่ายทหาร ฯลฯ มี
กำลังการผลิต มากกว่า 1,000,000 ฟุตต่อปี มีลูกค้า
ทั้งในประเทศไทยและต่างประเทศ เช่น จีน เกาหลีใต้ 
ญี ่ปุ ่น มาเลเซีย มุ ่งเน้นผลิตจากวัตถุดิบธรรมชาติ  
เป็นมิตรกับสิ ่งแวดล้อม (Green Product) พบว่า 
เกิดปัญหาการผลิตจำนวนสินค้าไม่ทันตามที่โรงงาน
กำหนดซึ่งทางโรงงานได้ตระหนักถึงปัญหาดังกล่าว
เนื่องจากปัญหาที่เกิดขึ้น ส่งผลกระทบโดยตรงกับ
เวลานัดส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ซึ่งจะกลายเป็น
ช่องว่างให้เกิดการแข่งขันและเกรงว่าลูกค้าอาจจะไป
สั่งซื้อแผ่นใยมะพร้าวทางโรงงานแห่งอื่นที่ต้องมีการ
จัดการอย่างเร่งด่วนและถูกจุดเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต
ในปริมาณท่ีโรงงานนี้ต้องการหรือใกล้เคียงมากท่ีสุด  

ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจแก้ปัญหาแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและการส่งแผ่นใยมะพร้าว
ให้ทันเวลาที่ลูกค้ากำหนด ทางผู้ผลิตมีปัจจัยการผลิต 
ด้านพื้นที่จำกัด จึงจะทำการศึกษาหาแนวทางเพ่ือ
การปรับปรุงโดยใช้หลักการ 7 QC Tools      [2]   

 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
2.1 เพื่อศึกษาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการ

ผลิตแผ่นใยมะพร้าว 
2.2 เพื่อเสนอแนวทางการแก้ปญัหาใน

กระบวนการผลิตแผน่ใยมะพร้าว 

 

3. ขอบเขตการวิจัย 
3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  

กลุ่มตัวอย่างการศึกษาการวิจัยในครั้งนี้ 
ได้แก่ พนักงาน Dangtex Industrial Co., Ltd. จำนวน 
10 คน จาก 20 คน 

3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.2.1 ใช้แบบสัมภาษณ์ร่วมกับการสังเกต

แบบมีส่วนร่วม (Participant observation) โดยการเข้า
ไปร่วมปฏิบัติงานกับพนักงานโดยตรง  

3.2.2 ผ ั ง แ ส ด ง เ หต ุ ผ ล  ( Cause and 
effect diagram)  
 

4. วิธีดำเนินการวิจัย 
4.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้การศึกษา

นี้มีข้อมูลที่จะใช้ในการศึกษาโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ
ข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิ โดยข้อมูลปฐมภูมิเป็น
การศึกษาที่เกี่ยวกับข้อมูลที่รวบรวมมาจากการสำรวจ 
ภายในบริษัทกรณีศึกษา ข้อมูลทุติยภูมิ ได้ศึกษาข้อมูล
ทางเอกสารวิชาการบทความทฤษฎีและงานว ิจัย            
ที่เก่ียวข้อง 

4.2 การวิเคราะห์ข้อมูล การวิเคราะห์เชิง
พรรณนา เป็นการบรรยายให้เห็นถึงสภาพทั ่วไปของ
บริษัทกรณีศึกษา การวิเคราะห์เชิงปริมาณ ผู ้ว ิจัยได้
ทำการศึกษาจากข้อมูลปริมาณการจัดเก็บ แล้วนำข้อมูล
มาทำการวิเคราะห์ วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื่อ
ค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยใช้หลักการของ
แผนผังก้างปลา (Fish bone diagram) โดยการกำหนด
ลักษณะของปัญหาใหญ่เพียงปัญหาเดียวในการศึกษา 
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โดยแบ่งประเด็นในการร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตุจาก
ปัจจัย 4 M 1E [3]   
 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการศึกษาระบบการดำเนินงานใน
ปัจจุบัน ผู้วิจัยทำการศึกษาระบบการดำเนินทั้งหมดใน
ปัจจุบัน พบว่า มีขั้นตอนเริ่มจากการรับสินค้า เข้าคลัง 
การจัดเก็บ การค้นหา และการส่งมอบสินค้าคืนให้กับ
ลูกค้า สามารถอธิบายรายละเอียดการทำงานในแต่ละ
ขั้นตอน ดังนี้  

 5.1.1 กระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าว 
1) วัตถุดิบและเครื่องจักรในการ

ผล ิตแผ ่นใยมะพร้าวประกอบไปด ้วยว ัตถ ุด ิบและ
เครื่องจักรดังนี้ 

1.1) ใยมะพร้าว ได ้มาจาก
เกษตรกร ได้นำเอาส่วนกาบมะพร้าว หรือจะเรียกอีก
อย่างว่า “ใยมะพร้าว” ด้วยเส้นใยที่มีลักษณะเฉพาะทาง
ธรรมชาติ เป็นเส้นใยที่หยุ ่นเหนียว แข็งแรง ทนทาน               
มีอายุการใช้งานที่ยาวนาน และเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม
เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์จากธรรมชาติจึงสามารถทำลาย
ได้ง่าย ดังนั้นใยมะพร้าวจึงถูกนำมาใช้ประโยชน์ในเชิง
อุตสาหกรรม รวมทั้งเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิตภัณฑ์ที่ใช้ใน
ชีวิตประจำวันโดยDangtex Industrial Co., Ltd.  ได้รับ
ซื้อใยมะพร้าวมาจากภาคใต้ จังหวัดสุราษฎร์ธานี 

1.2) เครื่องจักรเป็นเครื่องจักร
ที่ใช้พลังงานจากเครื่องต้นกำลัง และเครื่องส่งกำลังใน
การดำเนินการผลิตหรือใช้พลังงานให้เกิดประโยชน์โดย
เครื ่องจักรทำการผลิตจะถูกออกแบบมาเพื ่อให้มีขีด
ความสามารถ ในการใช้งานในการตีใยมะพร้าวให้เป็น
เส้น และเนื่องจากเครื่องจักรสามารถทำงานได้อย่าง
ปราศจากความเหน็ดเหนื่อย มีความผิดพลาดน้อยกว่า
คนงาน ตลอดจนมีศักยภาพในการผลิตสินค้าได้ปริมาณ
มากในเวลาที่จำกัด 

2 )  กระบวนการผล ิ ตแผ ่ น ใย
มะพร้าว โดยการนำเอาก้อนที่อัดแข็งเข้ามาทำงานใน

เครื่องจักรตีใยเพื่อให้ใยฟูขึ้นประมาณ 2 รอบ จึงนำแผ่น
ใยที่ตีมาถักด้วยเข็ม จากนั้นนำสเปรย์พ่นให้มีการยึดตัว
กันทำให้แผ่นใยมะพร้าวไม่ฉีกขาดมีความคงทนมาก
กว่าเดิม จากนั้นนำแผ่นใยมะพร้าวผ่านตู้อบเพื่อทำความ
ร้อนเพื ่อฆ่าเชื ้อโรค แล้วนำมาตัดแผ่นตามที ่ต้องการ 
เพื่อที่จะนำไปอัดให้แข็ง และมีควาหนาแน่นตามที่ลูกค้า
ต ้องการแล้วจ ึงนำส ่งออก Dangtex Industrial Co., 
Ltd. ว ัตถ ุด ิบซ ื ้อมาจากโรงงานขุยมะพร้าวจ ังหวัด 
สุราษฎร์ธานี ซึ่งมีวิธีการผลิต 7 ขั้นตอน ดังนี้  

ขั ้นตอนที ่ 1 เตรียมวัตถุดิบเมื่อ
ได้รับวัตถุดิบ จะนำก้อนใยมะพร้าวเข้ากระบวนการตี
แยกเส้นใย ข้ั 

นตอนที่ 2 ทำงานผ่านเครื่องจักร
เมื่อได้รับวัตถุดิบ จะนำก้อนใยมะพร้าวเข้าเครื่องจักร  

ขั้นตอนที่ 3 ใช้เข็มถักนำแผ่นใยที่
ตีจากเคร่ืองจักรมาถักด้วยเข็ม  

ขั้นตอนที่ 4 พ่นสเปรย์หลังจากถัก
ใยมะพร้าวด้วยเข็มเสร็จจึงนำแผ่นใยมะพร้าวมาพ่นด้วย
สเปรย์ ให้ม ีการยึดตัวก ันจะทำให้แผ ่นใยมะพร้าว               
ไม่ฉีกขาดและมีความแข็งแรงคงทน  

ขั้นตอนที่ 5 นำใส่ตู้อบนำแผ่นใย
มะพร้าวมาเข้าตู้อบเพื่อทำความร้อนฆ่าเชื้อโรค  

ข ั ้ นตอนท ี ่  6 ต ัดตามขนาดที่
ต้องการหลังจากนั้นจึงนำแผ่นใยมะพร้าวมาตัดขนาด
ตามที่ลูกค้าต้องการ  

ขั ้นตอนที ่ 7 นำส่งออกให้ลูกค้า
ตามกำหนด  ดังภาพที่ 1  
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      ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าว 
 

5.2 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา                 
ในการศ ึกษาน ี ้ ได ้ ใช ้แผนผ ังก ้างปลา ( Fish bone 
Diagram) เพื ่อให้ทราบถึงสาเหตุที ่ทำให้เก ิดปัญหา               
เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขต่อไป โดยแบ่งประเด็นใน
การร่วมกันวิเคราะห์สาเหตุจากปัจจัย ดังนี้ คน (Man) 
ว ัตถ ุด ิบ (Material) ว ิธ ีการทำงาน (Method)  และ
สภาพแวดล้อม (Environment)[5] ซึ ่งสาเหตุที ่ทำให้
แผ่นใยมะพร้าว ฉีกขาดเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแผ่น
ใยมะพร้าวพบว่า ปัญหาหลักคืองานฉีกขาด ซึ ่งเป็น
ปัญหาที ่ เก ิดขึ ้นภายในแผ่นใยมะพร้าวของโรงงาน
ตัวอย่าง โดยทำการวิเคราะห์จาก 4 ปัจจัยหลัก คือ                   
1) คน เครื่องจักร กระบวนการและวัตถุดิบ จากปัจจัย
หลักทั ้ง 4 ประการ จึงได้เลือกสาเหตุรองมาอย่างละ                  
1 สาเหตุ เพื ่อทำการปรับปรุงเพิ ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตและลดการเกิดลักษณะงานเสียของงาน
เสียฉีกขาด โดยได้ระบุไว้ในตารางที่ 1 โดยแสดงวิธีการ
แก้ไขปรับปรุงของสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่ได้ทำการ
เลือก ลักษณะรูปแบบของงานที่เสียทั้งหมด 
ตารางที่ 1 ลักษณะรูปแบบของงานที่เสยีทั้งหมดที่พบ

ในช่วงเดือนมกราคม - มีนาคม พ.ศ. 2564 
เดือน 

(พ.ศ.2564) 
รูปแบบของงาน 

ที่เสีย 
รวม 

จำนวน
ข้อเสีย 

จำนวน
งานดี 

งานที่ทำ
ทั้งหมด 

ของเสีย
สะสม 

ร้อยละ
ของ 

ของเสีย 

ร้อยละ
สะสม 

มกราคม 1,710 260 1,970 33,890 35,860 1,970 30.36 30.36 

กุมภาพันธ ์ 1,177 1,080 2,257 31,323 33,580 6,227 36.77 65.12 

มีนาคม 1,160 1,160 2,266 35,500 37,806 6,691 36.87 100.00 

ผลรวม 6,007 2,066 6,091 100,753 107,266 - 100.00 - 
 

จากตารางที่ 1 พบว่า ลักษณะรูปแบบของงาน
ที่เสียทั้งหมดจำนวนของเสียที่ตรวจพบในเดือนมกราคม 
- มีนาคม พ.ศ. 2564 มีจำนวนของเสียแผ่นใยมะพร้าว              
ฉ ีกขาดในเดือนมกราคมจำนวน 1,710 แผ่น เด ือน
กุมภาพันธ์แผ่นใยมะพร้าวฉีกขาดจำนวน 1,177 แผ่น 
และเดือนมีนาคมมีจำนวนแผ่นใยมะพร้าวฉีกขาดจำนวน 
1,160 แผ่น  

โดยมีผลรวมของแผ่นใยมะพร้าวที ่ฉ ีกขาด
จำนวน 4,047 แผ่น ประกอบด้วย ขนาดแผ่นเล็กเกิน
กำหนดในเด ือนมกราคมจำนวน 260 แผ ่น เด ือน
กุมภาพันธ์ขนาดแผ่นเล็กเกินกำหนดจำนวน 1,080 แผ่น 
เดือนมีนาคมขนาดแผ่นเล็กเกินกำหนดจำนวน 1,104 
แผ่น ผลรวมของแผ่นใยมะพร้าวที่มีขนาดเล็กเกินกำหนด
จำนวน 2,444 แผ่น รวมจำนวนของเสียทั้งหมดในเดือน
มกราคมจำนวน 1,970 แผ่น เดือนกุมภาพันธ์จำนวน 
2,257 แผ่น และเดือนมีนาคมจำนวน 2,264 แผ่น ของ
เสียสะสมในเดือนมกราคมจำนวน 1,970 แผ่น เดือน
กุมภาพันธ์จำนวน 4,227 แผ่น และเดือนมีนาคมจำนวน 
6,491 แผ่น ร้อยละของของเสียในเดือนมกราคมร้อยละ 
30.34 เดือนกุมภาพันธ์ ร้อยละ 34.77 และเดือนมีนาคม 
ร้อยละ 34.87 สะสมในเดือนมกราคม ร้อยละ 30.34 
เด ือนกุมภาพันธ์  ร ้อยละ 65.12 และเด ือนมีนาคม                
ร้อยละ 100  

ขั้นตอนท่ี 1 เตรียมวัตถุดิบ

ขั้นตอนท่ี 2 ท างานผ่านเครื่องจักร

ขั้นตอนท่ี 3 ใช้เข็มถักน าแผ่นใย

ขั้นตอนท่ี 4 พ่นสเปรย์หลังจากถักใยมะพร้าว

ขั้นตอนท่ี 5 น าใส่ตู้อบ

ขั้นตอนท่ี 6 ตัดตามขนาดที่ต้องการ

ขั้นตอนท่ี 7 น าส่งออกให้ลูกค้า
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ซ ึ ่ งร ูปแบบของงานท ี ่ เส ียพบในช ่วงเด ือน
มกราคม - มีนาคม พ.ศ. 2564 แสดงไว้ดังภาพที่ 2 
 

ของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลติแผ่นใยมะพร้าว คิดเป็นสัดส่วน
ของเสียทั้งหมดที่พบในช่วงเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ.2564

 
ภาพที่ 2 แสดงร้อยละสัดส่วนลกัษณะของการเกิดของ

เสียทั้งหมด 

ผู้วิจัยจึงร่วมกับบริษัทค้นหาสาเหตุของปัญหา 
เพื่อเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยวิธีการนำปัญหา
ดังกล่าวมาเขียนเป็นแผนผังก้างปลาเพื่อแสดงให้เห็น
แผนภาพสาเหตุและผลจากการเกิดของเสียงานฉีกขาด
โดยการระดมสมองกับพนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้องในการ
ผลิตแผ่นใยมะพร้าวแล้วจึงทำการเขียนเป็นแผนผัง
ก้างปลาได้ดังภาพที่ 3 

 

 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 3 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุที่ก่อให้เกิดงานฉีกขาด 

 

จากภาพที่ 3 สาเหตุที่ทำให้แผ่นใยมะพร้าวฉีก
ขาดเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแผ่นใยมะพร้าวพบว่า 
ปัญหาหลักคืองานฉีกขาด ซึ่งเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นภายใน
แผ่นใยมะพร้าวของโรงงานตัวอย่าง โดยทำการวิเคราะห์
จาก 4 ปัจจัยหลัก คือ คน (Man) เครื่องจักร (Machine)  
กระบวนการ (Method) และวัตถุดิบ (Material)  

 
 

5.3 การกำหนดแนวทางและมาตรการในการ
แก้ปัญหา  

จากปัจจัยหลักทั้ง 4 ประการ ได้เลือกสาเหตุ
รองมาอย่างละ 1 สาเหตุเพื่อทำการปรับปรุงที่ สาเหตุ
ย่อยของสาเหตุรองนั้น ๆ เพื่อให้เพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตและลดการเกิดลักษณะงานเสียของงาน
เสียฉีกขาด โดยได้ระบุสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่เลือก
มาทำการปรับปรุง และแสดงวิธีการแก้ไขปรับปรุงสาเหตุ

29%

29%

42%

มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม
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หลักและสาเหตุย่อยที่ได้ทำการเลือกดังกล่าวไว้ดังตาราง
ที่ 2  
ตารางที่ 2 ตารางแสดงแนวทางการปรับปรุงการแก้ไข

ปัญหาสาเหตุหลักและย่อย 
ปัจจัยหลัก สาเหตุหลัก สาเหตุย่อย 

คน  
(Man) 

- ไม่มีความรู้ - ขาดทักษะในการทำงาน 

เครื่องจักร 
(Machine) 

- สภาพเครื่องจักรไม่พร้อม 
- แรงดันที่ใช้ในการอัดแผ่นใย

มะพร้าวไม่เหมาะสม 

- ขาดการบำรุงรักษา 
- ไม่มีการตรวจสอบสภาพ

เครื่องจักร 
- ใช้แรงดันมากหรือน้อยเกินไป 

กระบวนการ 
(Method) 

- อุณหภูมิที่ใช้ในการอบ 
- จำนวนแผ่นที่อบ/ครั้ง 

- มากหรือน้อยเกินไป 

วัตถุดิบ 
(Material) 

- สกปรก 
- เปียกชื้น 

- มีก้อนหินปะปน 
- มีความชื้นสูง 

 

ตารางที่ 2 พบว่า สาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่
เลือกมาทำการปรับปรุง ปัจจัยหลักที่ 1 คือ คน สาเหตุ 
คือ ความรู ้ สาเหตุย่อยคือ ขาดทักษะในการทำงาน 
ปัจจัยหลักที ่  2 คือ เครื ่องจ ักร สาเหตุ ค ือ สภาพ
เครื ่องจักรและแรงดันที ่ใช้ในการอัดแผ่นใยมะพร้าว 
สาเหตุย่อยคือ ขาดการบำรุงรักษา ไม่มีการตรวจสอบ
สภาพเครื่องจักรใช้แรงดันมากหรือน้อยเกินไป ปัจจัย
หลักที่ 3 คือ กระบวนการ สาเหตุ คือ อุณหภูมิที่ใช้ใน
การอบและจำนวนแผ่นที่อบ/ครั้ง สาเหตุย่อยคือ มาก
หรือน้อยเกินไป และปัจจัยหลักที่ 4 คือ แผ่นใยมะพร้าว
สกปรกและเปียก สาเหตุย่อยคือ มีก้อนหินปนและมี
ความชื้นสูง 

จากที่กล่าวมาข้างต้นพบว่ามีสาเหตุที่ทำให้การ
ผลิตมีการฉีกขาด ฉะนั้น ทางผู้ทำวิจัยจึงได้มีทิศทางและ
แนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่าวโดยมุ่งเน้นการแก้ไข
ปัญหา ในจุดที่เห็นได้ชัดเจนที่สุดโดยอาศัยแนวโน้มทาง
สถิติและการหาข้อมูลเพื่อสนับสนุน สมมติฐาน ที่ตั้งไว้
เพื่อบ่งชี้ชัดว่าเป็นสาเหตุที่แท้จริงหรือไม่ในด้านของการ
ผล ิต และสามารถระบ ุต ่อได ้ว ่าสาเหต ุเหล ่าน ั ้นมี
ผลกระทบต่อประสิทธิภาพและต้นทุนของผลิตภัณฑ์มาก
น้อยเพียงใด  

5.3.1 คน มีการจัดการในด้านของการให้ความรู้
ความเข้าใจต่อการทำงานโดยการทำเอกสารประกอบ
วิธีการทำงานรวมไปถึงวิธีการตรวจวัดชิ้นงานเชิงลึกและ

ขั้นตอนในการผลิต ซึ่งจะทำให้พนักงานทั้งเก่าและใหมม่ี
ความรู้ความเข้าใจมากยิ่งขึ้นรวมไปถึงพนักงานใหม่ที่เข้า
มา ก็มีการให้ความรู ้ความเข้าใจและฝึกอบรมกับผู้ที่
ชำนาญการระดับหัวหน้าเป็นคนคอยให้คำชี้แนะ อยู่
ตลอดเวลาโดยจัดหาเวลาให้กับแผนกโดยเฉพาะและให้
เวลาการปรับปรุงการทำงาน ของพนักงานใหม่อย่างน้อย 
2-4 สัปดาห์ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับสมัยก่อนพนักงานที่
เข้ามาใหม่ แม้จะมีการอบรมจากหัวหน้าแผนกแต่ก็ไมไ่ด้
มีความจริงจังหรือมีความเอาใจใส่มากเพราะผลิตภัณฑ์
ของบริษัทมีมากมายหลากหลายทำให้ไม่ค่อยมีเวลามาก
นั่นรวมทั้งยังมีวันหยุดเสาร์และอาทิตย์ จึงมีข้อบกพร่อง
เร่ืองเวลาฉะนั้นจึงมีการเจาะจงให้เวลากับผลิตภัณฑ์หลัก
มากที่สุดเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพมากที่สุดและเป็นการ
ให้ความรู้ความสามารถแก่พนักงานใหม่อีกด้วยทำให้มี
กำลังใจ ในการทำงานต่อไปเพื่อไม่ให้คิดว่าเป็นงานที่
ยุ่งยากเกินความสามารถรวมไปถึงการให้ความรู้ ความ
เข้าใจกับแผนกควบคุมคุณภาพ (Quality control) ให้มี
การควบคุมคุณภาพอย่างเจาะจงและให้ความรู้เชิงลึกใน
ด้านลูกค้าและการเฉพาะเจาะจงที่ลูกค้าต้องการหรือ
มาตรฐานที่ลูกค้าให้ความยอมรับได้เช่นให้รู้ถึงมาตรฐาน
อย่างชัดเจน  ว่าสินค้าชิ้นนี้สมควรมากน้อยเพียงใดที่จะ
ให้ผ่านและส่งถึงมือลูกค้าโดยที่ไม่ต้องส่งคืน 

5.3.2 เครื่องจักร เป็นลักษณะของการตรวจเช็ค
สภาพเครื่องจักร ก่อนหน้านี ้ไม่มีการตรวจเช็คสภาพ
เครื่องจักรเลย ผู้วิจัยจึงจัดให้มีการตรวจสภาพเครื่องจักร
ทุก ๆ สัปดาห์ ก่อนปฏิบัติงาน โดยผู้วิจัยได้ออกแบบใบ
ตรวจสอบเช็คสภาพเครื่องจักรทั้ง 3 ตัว 

5.3.3 กระบวนการ โดยให้ความรู้ความเข้าใจถึง
วิธีการปฏิบัติงานให้สอดคล้อง กับเวลาของเครื่องจักร 
และจัดทำคู่มือปฏิบัติงานจำนวน 1 เล่ม  

5.3.4 วัตุดิบ วัตถุดิบไม่ตรงตามกำหนดเนื่องจาก
เราไม่ได้สต๊อกตัววัตถุดิบ จึงทำให้ขาดแคลนในระยะเวลา
บางช่วงในช่วงฤดูฝน วัตถุดิบมันจึงเปียกชื้น ผู้วิจัยจึงให้
สั่งเก็บคลังสินค้าวัตถุดิบไว้ก่อนล่วงหน้าเพื่อที่จะไม่ให้
เกิดปัญหาในช่วงฤดูฝน และมีก้อนหินปนบนแผ่นใย
มะพร้าวจึงทำให้วัตถุดิบสกปรก ผู้วิจัยจึงให้มีการจัดทำ



25 

 

วารสารวิชาการนวัตกรรมเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  

 

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol. 1 No. 2 May – August 2023 

ความสะอาดแผ่นใยมะพร้าวก่อนและหลังก่อนนำเข้า
เครื ่องจักรโดยมีผู ้จัดการฝ่ายการผลิตคอย ตรวจเช็ค
ความเรียบร้อย จัดแผนผังการวางแผ่นใยมะพร้าวโดยมี
การกำหนดโซนแบ่งตามสีของผลิตภัณฑ์แผ่นไหนที่
สะอาดและแผ่นไหนที่สกปรก 

จากการที่ผู ้วิจัยได้สรุปผลที่ได้ก่อนและหลังทำ
การปรับปรุงการลดของเสียในกระบวนการผลิตแผ่นใย
มะพร้าว สามารถนำมาเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและ
หลังในช่วงระหว่างเดือนมกราคม–มีนาคม และสิงหาคม-
ตุลาคม พ.ศ. 2564 และผู้วิจัยได้สรุปผลที่ได้ก่อนและ
หลังทำการปรับปรุงการลดของเสียในกระบวนการผลิต
แผ่นใยมะพร้าว สามารถนำมาเปรียบเทียบแสดงผลก่อน
และหลังในช่วงระหว่างเดือนมกราคม–มีนาคม และ
สิงหาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2564 โดยแสดงไว้ดังตารางที่ 3 
ตารางที่ 3 สรุปการเปรียบเทียบการดำเนนิงานก่อนการ

ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

เดือน 
(พ.ศ. 2564) 

จำนวนของเสีย  
(ชิ้น) 

ร้อยละของ 
ของเสีย 

เดือน 
(พ.ศ. 2564) 

จำนวนของเสีย  
(ชิ้น) 

ร้อยละของ 
ของเสีย 

มกราคม 1,970 1.83 สิงหาคม 987 0.83 

กุมภาพันธ์ 2,257 2.10 กันยายน 530 0.00 

มีนาคม 2,260 2.11 ตุลาคม 320 0.27 

รวม 6,091 6.06 รวม 1,837 1.55 
จำนวนที่ผลิต
ทั้งหมด (ชิ้น) 

107,208 100.00 จำนวนที่ผลิต
ทั้งหมด (ชิ้น) 

11,8275 100.00 

 

จากตารางท ี ่  3 การเก ็บข ้อม ูลจำนวนของ
เสียก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบว่า ของ
เสียลดลงเท่ากับร้อยละ 4.49 ก่อนการปรับปรุง เดือน
มกราคม จำนวนของเสีย 1,970 แผ่น คิดเป็นสัดส่วนของ
เสียเท่ากับร้อยละ 1.83  เดือนกุมภาพันธ์ จำนวนของ
เสีย 2,257 แผ่น คิดเป็นสัดส่วนของเสียเท่ากับร้อยละ 
2.10 เดือนมีนาคม จำนวนของเสีย 2,264 แผ่น คิดเป็น
สัดส่วนของเสียเท่ากับร้อยละ 2.11 รวมจำนวนของเสีย
ทั้งหมด 6,491 แผ่น คิดเป็นสัดส่วนของเสียเท่ากับร้อย
ละ 6.44  จำนวนที่ผลิตทั้งหมด 107,244 ชิ้น ผลหลัง
การปรับปรุง เดือนสิงหาคม จำนวนของเสีย 987 แผ่น 
คิดเป็นสัดส ่วนของเส ียเท่ากับร้อยละ 0.83 เด ือน
กันยายน จำนวนของเสีย 530 แผ่น คิดเป็นสัดส่วนของ

เสียเท่ากับร้อยละ 0.44 เดือนตุลาคม จำนวนของเสีย 
320 แผ่น คิดเป็นสัดส่วนของเสียเท่ากับร้อยละ 0.27 
รวมจำนวนของเสียทั้งหมด 1,837 แผ่น คิดเป็นสัดส่วน
ของเสียเท่ากับร้อยละ 1.55 จำนวนที ่ผลิตทั ้งหมด 
118,275 ชิ้น 

 ดังนั ้น ผู ้ว ิจ ัยได้เข้าไปตรวจสอบที่Dangtex 
Industrial Co., Ltd.  ปรากฎว่าจำนวนของเสียลดลง
อย่างเห็นได้ชัด 
 

6. สรุปและการอภิปรายผล 
         การดำเนินงานวิจัยครั ้งนี ้ผู ้วิจัยหาสาเหตุของ
ปัญหาโดยใช้ผังเหตุและผล พบว่า รูปแบบงานเสียที่ฉีก
ขาดและขนาดแผ่นเล็กเกินกำหนดที่เกิดขึ้น สาเหตุเกิด
จาก คน ไม่ม ีความรู ้  ขาดทักษะในการทำงานและ
ประสบการณ์การทำงาน ปัญหาที่เกิดจากเครื ่องจักร 
ได้แก่ สภาพเครื่องจักรขาดการบำรุงรักษา และสายพาน
ต ู ้อบต ิดขณะทำการอบ ป ัญหาจากว ิธ ีการ  ได ้แก่  
ผู้ปฏิบัติงานไม่มีใบตรวจสภาพเครื่องจักร ปัญหาที่เกิด
จากวัตถุดิบ ได้แก่ วัตถุดิบไม่ตรงตามกำหนดเนื่องจาก
เราไม่ได้สต๊อกตัววัตถุดิบ จึงทำให้ขาดแคลนในระยะเวลา
บางช่วง ในช่วงฤดูฝน วัตถุดิบมันจึงเปียกชื้น และมีเศษ
ก้อนหินปน ส่งผลให้แผ่นใยมะพร้าวมีลักษณะการเกิด
ของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งผู้วิจัยได้ทำการ
แก้ปัญหาแล้วโดยใช้หลักทฤษฎี 7 QC TOOL พบว่า มี
ปัญหาและของเสียที่เกิดขึ้นลดน้อยลงอย่างเห็นได้ชัด 
เมื่อผู้วิจัยนำมาวิเคราะห์แล้วปรากฎว่าตรงประเด็นกับ
งานวิจัยของ เฉลิมศักดิ์ ถาวรวัตร์ ระพี กาญจนะ ศรีไร 
จารุภิญโญ และวรญา วัฒนจิตสิริ[6] ที่ศึกษาเก่ียวกับการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตเหล็กลวด พบว่าใช้ทฤษฎี
แผนผังก้างปลาเป็นวิธีการแก้ไขปัญหาในกระบวนการ
ผลิตและผลทำให้ของเสียลดน้อยลงเช่นกัน ผลการศึกษา
กระบวนการผล ิตแผ ่นใยมะพร ้าว และย ังพบว่า 
สอดคล้องกับงานวิจัยของ ศุภเดช เบญจพัฒนมงคล และ
วิฐ ิณัฐ ภัครพรหมินทร [7] ที ่ศ ึกษาเกี ่ยวกับการนำ
เครื่องมือ QC 7 TOOLS: FLOWCHART  มาวิเคราะห์
ปัญหาในขั ้นตอนการทำงาน พบว่า ใช้ทฤษฎีแผนผั ง
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ก้างปลาเป็นวิธีการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต และ
ผลทำให้ของเสียลดน้อยลงเช่นกัน 
 

7. กิตติกรรมประกาศ 
ข อข อบ ค ุ ณ  Dangtex Industrial Co., Ltd.                  

ท ี ่ ใ ห้ความอน ุ เคราะห ์ข ้อม ูล เช ิ งล ึก และขอบคุณ
ผู ้เช ี ่ยวชาญที ่ให้ข้อเสนอแนะในการดำเนินงานวิจัย 
กำลังใจในการทำงานวิจัยจากผู ้ร ่วมวิจัย และเพื ่อน
ร่วมงานทุกท่าน 
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