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บทคัดย่อ: การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตไม้พาเลท สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต 
ไม้พาเลท และเสนอแนวทางการลดของเสีย โดยใช้การศึกษาการทำงานด้วยเครื่องมือคุณภาพ (7 QC Tools) ในการ
บันทึกข้อมูล พร้อมทั ้งเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ผลการวิจัยพบว่า  จำนวนของเสียที ่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตพาเลท คิดเป็นสัดส่วนของเสียทั้งหมดที่พบในเดือนมิถุนายน - สิงหาคม 2565 รวมทั้ง 3 เดือน 
จำนวนของเสียรวมทั้งหมด 1,496 ตัว คิดเป็นมูลค่าทั้งหมด 448,800 บาท  สาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่เลือกมาทำ
การปรับปรุง  ปัจจัยที่ 1 คือ Man สาเหตุหลักคือ ความประมาทและไม่มีความสม่ำเสมอในการทำงาน สาเหตุย่อย 
คือ เกิดอุบัติเหตุและขาดงานบ่อย ปัจจัยที่ 2 คือ Machine สาเหตุหลักคือ เครื่องมือชำรุดบ่อยและสกปรก สาเหตุ
ย่อยคือ ขาดการบำรุงรักษาและไม่เช็ดทำความสะอาดหลังใช้งานเสร็จ  ปัจจัยที่ 3 คือ Method สาเหตุหลัก คือ                  
ทำผิดซ้ำซ้อน สาเหตุย่อยคือ ขาดความรู้ความเข้าใจ  ปัจจัยที่ 4 Material สาเหตุหลักคือ ไม้เป็นขนและการตรวจวัด
หน้าไม้ สาเหตุย่อยคือ ไม้เนื ้ออ่อนและขาดการตรวจสอบคุณภาพไม้  จากการเสนอแนวทางการลดของเสีย                   
ในกระบวนการผลิตไม้พาเลท จำนวนของเสีย ลดลงจากร้อยละ 10.38 เหลือเพียงร้อยละ 4.65  มูลค่าการเกิดของ
เสียก่อนปรับปรุงคิดเป็นเงิน 448,800 บาท และหลังปรับปรุงคิดเป็นเงิน 169,800 บาท  
 

คำสำคัญ: ไม้พาเลท, เครื่องมือคุณภาพ  
 
Abstract: The purpose of this research is to study the production process of wooden pallets, causes 
of the problems in such process and propose the guidelines for reducing waste.  The 7 Quality 
Control Tools (7 QC tools) have been used to record the data and compare the results before and 
after the improvements. The results showed that the number of defects found in the process from 
June – August, 2022 were 1946, which accounted for 448,800 baht. The main and sub- causes 
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selected for improvement included five key factors: 1) Man, the main cause was negligent and lack 
of consistency in the workplace.  The minor causes were accidental and a frequent lack of 
attendance at work; 2) Machine, the main cause was that the tools were frequently damaged and 
dirty. The minor causes were lack of maintenance and not cleaning after use; 3) Method, the major 
cause was repeated mistakes. The minor cause was lack of knowledge and understanding; 4) Material, 
the main cause was wood fluff pulp. The minor causes were soft wood and lack of wood quality 
inspection. Regarding to the proposed guidelines for reducing waste in the wood pallet production 
process, the amount of waste decreased from 10.38 to 4.65 percent.  The cost of waste before the 
improvements was 448,800 baht and after improvements it was 169,800 baht. 
 

Key words: Pallet, Quality tools 
 

1. บทนำ 
ปัจจุบันการส่งออกของประเทศไทย จากการประเมิน

ของหน่วยงานต่าง ๆ ทั ้งของรัฐและเอกชน พบว่า               
มีแนวโน้มฟื้นตัวขึ้น และเบื้องต้นคาดการณ์ว่าจะมีอัตรา
การขยายตัวที่ประมาณ 4% ทั้งนี้ มีปัจจัยสนับสนุนการ
ส ่งออกจากการเร ิ ่มปร ับฟ ื ้นต ัวของเศรษฐกิจโลก                 
ซึ ่งกองทุนการเงินระหว่างประเทศ ( IMF) [1] คาดว่าปี 
2564 เศรษฐกิจโลกจะมีอัตราการขยายตัวที่ร้อยละ 5.2 
จากเดิมที่ติดลบในปี 2563 ที่ร้อยละ 4.4 โดยประเทศ
กำลังพัฒนาในกลุ่ม Emerging Markets ในเอเชีย (จีน 
อินเดีย และอาเซียน 5 ประเทศ รวมทั้งไทย) จะมีการฟื้น
ตัวเร ็วที ่ส ุดเทียบกับภูม ิภาคอื ่นๆ ในขณะเดียวกัน 
องค์การการค้าโลก (WTO) ยังได้คาดการณ์ว่าการค้าโลก
ในปี 2564 จะสามารถกลับมาขยายตัวที่ ร ้อยละ 7.2           
จะส่งผลดีต่อการขยายตัวของการค้าทั ้งในภูมิภาค
อาเซียนและนอกภูมิภาคอาเซียน ซึ่งจะช่วยให้เศรษฐกิจ
ของภูมิภาคอาเซียนและไทยฟื้นตัวได้เร็วยิ่งขึ้น [2] 

การขนส่งสินค้าออกต่างประเทศ จะต้องใช้และเลือก
พาเลทไม้ที่ได้รับมาตรฐานการส่งออก รวมทั้งขนาดของ
ไม้พาเลทควรจะมีความเหมาะสมกับขนาดของตู้คอนเทน
เนอร์ที่ใช้ในการขนส่ง เพราะการเลือกพาเลทไม้ที่ไม่ดี  
จะส่งผลให้มีโอกาสที่แมลงศัตรูพืชต่างๆ เช่น มอด ปลวก 
แมลง ที่อาจจะติดหรืออาศัยอยู่ในไม้เข้าไปอยู่ในพาเลท
ไม้ได้รวมทั้งยังอาศัยส่งผลทำให้เกิดเชื้อราที่อาจจะมา
จากความชื้นในของอากาศ  ซึ่งอาจจะส่งผลกระทบต่อ

ตัวของสินค้าที่ทำการขนส่งและตัวของพาเลทไม้ ให้เกิด
ความเสียหาย[3]  

ห้างหุ้นส่วน ชอบทำกิจ พาราวู้ด จำกัด เป็นบริษัท          
ที่มีการผลิตไม้พาเลทประมาณ 70-100 ตัว/วัน 1,500-
2,000 ตัว/เดือน 16,000-21,000 ตัว/ปี โดยราคาของ 
ไม้พาเลทราคาอยู่ที ่ 200-400 บาท/ตัว เฉลี่ยปริมาณ
รายได้ต่อปีอยู่ที่ 8,400,000 บาท/ปี ปัจจุบันพบว่า ยังคง
เกิดปัญหาการผลิตจำนวนสินค้าไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการของตลาดจึงทำให้ผลิตไม่ทันตามเวลาที่ลูกค้า
กำหนด ซึ ่งทางโรงงานได้ตระหนักถึงปัญหาดังกล่าว
เน ื ่องจากปัญหาที ่ เกิดขึ ้น ส ่งผลกระทบโดยตรงกับ
ระยะเวลาในการจัดส่งให้ลูกค้า เกิดช่องว่างการแข่งขัน 
ทำให้เกิดการเสียผลประโยชน์ของบริษัท 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจที่จะศึกษาแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและการส่งออกไม้พาเลทให้ทันตาม
เวลาและปริมาณตามที่ลูกค้าต้องการ โดยใช้หลักการ              
7 QC Tools เพื่อเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตไม้พาเลท กรณีศึกษา : ห้างหุ ้นส่วน 
ชอบทำกิจ พาราวู้ด จำกัด 

 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
    2.1 เพื่อศึกษากระบวนการผลิตไม้พาเลท   
    2.2 เพื่อศึกษาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต
ไม้พาเลท 
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   2.3 เพื่อเสนอแนวทางการลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตไม้พาเลท 

 

3. ขอบเขตการวิจัย 
3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  

          ประชากรและกลุ่มตัวอย่างได้จากการคัดเลือก
แบบเฉพาะเจาะจง ทั้งสิ้น 12 คน ประกอบด้วยกรรมการ
ผู ้จ ัดการ 1 คน พนักงานดูแลการแปรรูปไม้ 4 คน 
พนักงานฝ่ายผลิตพาเลท 4 คน พนักงานขนส่งพาเลท             
1 คน พนักงานเตรียมไม้ 1 คน และพนักงานจัดไม้ 1 คน 
ของบริษัทกรณีศึกษา 

3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
เครื่องมือการวิจัยในครั้งนี้ ได้แก ่
3.2.1 ใช้แบบสัมภาษณ์ร่วมกับการสังเกตแบบ 

มีส่วนร่วม (Participant observation) โดยการเข้าไป
ร่วมปฏิบัติงานกับพนักงานโดยตรง   

3.2.2 ผ ั งแสดง เหต ุผล  (Cause and effect 
diagram)  

 

4. วิธีดำเนินการวิจัย 
4.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้การศึกษานี้มี

ข้อมูลที่จะใช้ในการศึกษาโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ
ข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิ โดยข้อมูลปฐมภูมิเป็น
การศึกษาที่เกี่ยวกับข้อมูลที่รวบรวมมาจากการสำรวจ 
ภายในบริษัทกรณีศึกษา ข้อมูลทุติยภูมิ ได้ศึกษาข้อมูล
ทางเอกสารว ิชาการบทความทฤษฎีและงานว ิจัย                
ที่เก่ียวข้อง 

4.2 การวิเคราะห์ข้อมูล การวิเคราะห์เชิงพรรณนา 
เป็นการบรรยายให้เห็นถึงสภาพทั่วไปของสินค้าคงคลัง
บริษัทกรณีศึกษา การวิเคราะห์เชิงปริมาณ ผู ้ว ิจัยได้
ทำการศึกษาจากข้อมูลปริมาณการจัดเก็บ แล้วนำข้อมูล
มาทำการวิเคราะห์ วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพื่อ
ค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยใช้หลักการของ
แผนผังก้างปลา (Fish bone Diagram) โดยการกำหนด
ลักษณะของปัญหาใหญ่เพียงปัญหาเดียวในการศึกษา 

โดยแบ่งประเด็นในการร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตุจาก
ปัจจัย 4 M 1E, และหลักการ Visual control 
 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการศึกษาระบบการดำเนินงานในปัจจุบัน  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 1 กิจกรรมการดำเนินงานของห้างหุ ้นส ่วน               
ชอบทำกิจ พาราวู้ด จำกัด 

 

กิจกรรมการดำเนินงานของห้างหุ้นส่วน ชอบ
ทำกิจ พาราวู้ด จำกัด จะมีวิธีการผลิต 15 ข้ันตอน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 การจัดเตรียมพื้นที่ไว้สำหรับกอง
ไม้ท่อนซุง จะมีบริเวณพื้นลานเทไม้กว้าง ๆ ไว้สำหรับ
รองรับไม้ที ่ชาวบ้านนำมาขายในแต่ละวันโดยจะแบ่ง
พื ้นที ่ตามความยาวและชนิดของเนื ้อไม้ ว่าไม้ตัวไหน
จะต้องนำมาใช้ก่อนหรือใช้หลัง ซึ่งทางโรงงานจะคัดสรร
ไม้ซุงที่มีคุณภาพสูง ตามมาตฐาน ในการแปรรูป  

ขั้นตอนที่ 2 การจำแนกประเภทไม้ เป็นภาพที่
แสดงให้เห็นถึงกองท่อนไม้ซุงที่ได้มาจากชาวบ้านในพื้นที่
ใกล้เคียงนำมาขาย ทางโรงงานจะกำหนดประเภท ความ
ยาวของไม้และดูเน ื ้อไม้ว ่าใช ้ได ้หรือไม่ โดยขนาด
มาตรฐานที่รับซื้อหน้าลานจะมีขนาดตั้งแต่ 1.10 เมตร 
1.15 เมตร 1.20 เมตร 1.25 เมตร และ 1.45 เมตร  
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ขั้นตอนที่ 3 การจัดเตรียมไม้ไว้บนพาเลท เป็น
ขั ้นตอนการจัดเตรียมไว้วางทับซ้อน ๆ กันลงบนตัว         
พาเลทเหล็กที่ใช้สำหรับรอบรองไม้เพื่อรอการเคลื่อนย้าย
ไปยังบริเวณส่วนเกย์โต๊ะเลื่อยไม้เพื่อการจัดเตรียมไม้  

ขั้นตอนที่ 4 การเคลื่อนย้าย เป็นขั้นตอนการ
เคลื่อนย้ายไม้ โดยจะใช้รถโฟล์คลิฟในการเคลื่อนย้ายไป
ยังบริเวณหน้าเกย์โต๊ะเลื่อย  

ขั้นตอนที่ 5 การแปรรูปไม้ เป็นขั้นตอนการ
แปรรูปไม้ จากไม้ท่อนซุงใหญ่ ๆ ให้เป็นแผ่นไม้ขนาดเล็ก 

ขั้นตอนที่ 6 การวัดหน้าไม้ เป็นการวัดเพื่อ
ตรวจสอบคุณภาพของขนาดความยาวตวามกว้างและ
ความยาวของไม้เพื่อให้ได้ขนาดตามมาตรฐานที่กำหนด
ไว ้ เช ่น ความกว ้างของฐานพาเลทจะอย ู ่ท ี ่ ขนาด                
80 เซ็นติเมตร ความยาวจะอยู่ที่ 35 เซนติเมตร หรือจะ
เรียกให้เข้าใจได้ง่ายว่า ไม้หน้า 3 ขนาด 35 มิลลิเมตร 

ขั้นตอนที่ 7 การตัดหัวไม้ หรือ การตัดเศษไม้
ส่วนเกินออก เป็นการตัดหัวไม้ส่วนเกินออก เพื่อให้ไม้มี
ความพอดีกับรูปแบบบล้อคข้ึนรูป ซึ่งจะตัดเศษไม้ออกให้
ได้สัดส่วนตามขนาดของรูปแบบพาเลทไม้ที่ลูกค้ากำหนด
ขนาดมาให้  

ขั ้นตอนที ่ 8 การเหลาไม้ เป็นขั ้นตอนการ
ปรับแต่งหน้าไม้ให้มีความเรียบเนียน ไม่เป็นเสี้ยนไม้ เพื่อ
ความสวยงามของแผ่นไม้  

ขั้นตอนที่ 9 การแช่น้ำยาไม้ โดยระยะเวลา
การแช่ไม้นั ้นจะขึ ้นอยู ่กับตัวเนื ้อไม้นั ้น  ๆ ว่าต้องใช้
เวลานานขนาดไหนในการแช่แต่ละครั้ง โดยการแช่น้ำยา
ไม้นั้นนอกจากจะทำให้ไม้แปรรูปมีอายุการใช้งานนานขึ้น
แล้วยังสามารถนำไปใช้ในการยืดอายุการใช้งานของตัวไม้ 
และผลิตภัณฑ์ที่ได้จากไม้ทำให้ไม้มีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น ซึ่งขั้นตอนนี้จะช่วยในการแปรสภาพเนื้อไม้ส่วนที่
เป็นแป้งให้กลายเป็นของแข็งเพื่อป้องกันการเจาะของ
มอดและแมลง และกำจัดตัวอ่อนของมอดและแมลง       
ต่าง ๆ  

ขั้นตอนที่ 10 การประกอบพาเลท เป็นขั้นตอน
การนำชิ้นส่วนไม้มาวางไว้ในบล็อกเหล็กตามขนาดของ

ตัวพาเลทนั ้นซึ ่งรูปแบบของตัวพาเลทที ่จะประกอบ            
จะขึน้อยู่กับขนาดและความยาวตามที่ตัวลูกค้าได้กำหนด  
มาให้ พาเลทจะประกอบไปด้วย 3 แบบ คือ พาเลท           
ขาเต๋า พาเลทขาเว้า และพาเลทขาตรง  

ขั ้นตอนที ่ 11 การอบพาเลท  นำพาเลทไม้           
ที ่ประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้วไปเข้าตู ้อบเพื ่อให้ได้
อุณหภูมิตามมาตราฐานในการส่งออก เป็นการนำพาเลท
ไม้ที่ประกอบแล้วไปเข้าตู้อบ หลังจากประกอบแล้วจะนำ
ไม้เข้าไปอบให้ได้อุณภูมิที่แกนกลางไม่ต่ำกว่า 56 องศา
เซลเซียส เป็นเวลาอย่างน้อย 30 นาที มาตรฐาน ISPM 
1 5   ( International Standards for Phytosanitary 
Measures) ซ ึ ่ งว ่าด ้วยการควบคุมและการป ้องกัน          
การแพร่ระบาดของศัตรูพืช ภายใต้อนุสัญญาว่าด้วยการ
อารักขาพืชระหว่างประเทศ  

ขั้นตอนที่ 12 เช็คตำแหน่งในการวัดอุณหภูมิ
พาเลทขณะอบ การวางตำแหน่งเพื่อหาค่าความชื้นใน
เนื ้อไม้ ว่าตรงตามมาตรฐานที ่รองรับไว้หรือไม่ โดย
จะต้องอบความร้อนให้อุณหภูมิของเนื้อไม้อยู่ที ่ 56°C 
เป็นเวลา 30 นาทีขึ ้นไป หลักเกณฑ์ที่ใช้ในการวัด คือ 
เวลาที่ใช้ในการวัด อุณหภูมิของห้อง (องศาเซลเซียส) 
ตำแหน่งบน ตำแหน่งกลาง และตำแหน่งล่าง เป็นต้น 

ขั้นตอนที่ 13 การเจียร์หน้าไม้ การใช้เครื ่อง
เจียร์ในการเจียร์หน้าไม้ เพื่อให้ประทับตราได้ง่ายและสี
ติดทนเห็นตราประทับได้อย่างชัดเจนในขั้นตอนต่อไป  

ขั้นตอนที่ 14 การประทับตรา ห้างหุ ้นส่วน 
ชอบทำกิจ พาราวู ้ด จำกัด เป็นการประทับตราของ   
ห้างหุ้นส่วน ชอบทำกิจ พาราวู้ด จำกัด 

ขั้นตอนที่ 15 การประทับตรา IPPC ในขั้นตอน
นี้การประทับตราIPPC และพ่นสีสัญลักษณ์ต่าง ๆ ตามที่
ลูกค้ากำหนด ก่อนส่งมอบให้ถึงมือลูกค้า ถ้าหากในกรณี
วัสดุบรรจุภัณฑ์ไม ่ได้ผ ่านกรรมวิธ ีการฆ่าเช ื ้อ และ
ประทับตราสัญลักษณ์ IPPC เจ้าหน้าที ่ตรวจสอบ ณ 
ท่าเรือปลายทางอาจมีคำสั่งให้ส่งสินค้าคืนทั้งตู้กลับไปยัง
ประเทศต้นทาง หรือถ้าวัสดุนั้นไม่ได้รับการประทับตรา
สัญลักษณ์ IPPC สินค้าเหล่านั้นก็อาจจะต้องถูกส่งกลับ



38  
 

 

วารสารวิชาการนวัตกรรมเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol. 1 No. 3 September - December 2023 

คืนเช่นกัน วัสดุบรรจุภัณฑ์จะต้องมี ตราสัญลักษณ์ IPPC 
ประทับไว้ ซี่ง อักษรสองตัวแรกจะเป็นตัวย่อของประเทศ
ที่ได้ผ่านกรรมวิธีการฆ่าเชื้อ เครื่องหมายจะประกอบไป
ด้วย หมายเลขทะเบียนที่ได้รับการรับรองจากประเทศ         
ที่ผ่านกรรมวิธีการฆ่าเชื้อ ที่ออกให้กับบริษัทที่รับผิดชอบ
ในการจัดการฆ่าเชื้ออย่างเหมาะสม สำหรับตัวย่อ HT 
หมายถึงการผ่านกรรมวิธีการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน หรือ 
MB หมายถึงการผ่านกรรมวิธีฆ่าเชื้อด้วยสารเคมี เมทิล 
โบร์ไมด์ ต่อไปเป็นการจัดส่งพาเลท ในการจัดพาเลทวาง
ไว้บนรถเพื่อรอทำการเคลื่อนย้ายไม้พาเลทไปให้ลูกค้า  

5.2 ผลการศึกษาสภาพปัญหาและวิเคราะห์ปัญหา
ที ่เกิดขึ ้นในปัจจุบัน ลักษณะรูปแบบของงานที ่เสีย
ทั้งหมด โดยพบรายละเอียดดังตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 ลักษณะรูปแบบของงานที่เสยีทั้งหมดที่พบ
ในช่วงเดือนมิถุนายน - สิงหาคม พ.ศ. 2565 

เดือน 

รูปแบบของงานที่เสยี 

รวมจำนวน
ของเสีย
ท้ังหมด 

ร้อยละ 
ของเสีย 

ร้อยละ
สะสม 

ยิงตะปู
เบี้ยว 

วางโครง
ไม้ผิด

รูปแบบ 

หัวไม้
แตก
ขณะ
ยิง 

มิถุนายน 184 116 93 393 26.2 26.3 
กรกฎาคม 237 163 176 576 38.5 64.7 
สิงหาคม 206 238 83 527 35.3 100 
ผลรวม 627 517 352 1,496 100 - 

 

จากตารางที่ 1 พบว่า ลักษณะของงานที่เสียทั้งหมด 
ท ี ่ตรวจพบใน เด ือนม ิถ ุนายน – เด ือนส ิงหาคม                    
พ.ศ. 2565 มีจำนวน ของเสียจากการวางโครงไม้ผิด
ร ูปแบบในเด ือนมิถ ุนายน จำนวน 116 ต ัว เด ือน
กรกฎาคม จำนวน 163 ตัว และเดือนสิงหาคม จำนวน 
238 ตัว ผลรวมจำนวน ของเสียที่เกิดจากการวางโครงไม้
ผิดรูปแบบจำนวน 517 ตัว จำนวน ของเสียจากการยิง
ตะปูเบ ี ้ยวในเดือนมิถ ุนายนจำนวน 184 ตัว เด ือน
กรกฎาคมจำนวน 237 ตัว และเดือนสิงหาคม จำนวน 
206 ตัว ผลรวมจำนวนของเสียที ่เกิดจากการยิงตะปู
เบี้ยวจำนวน 627 ตัว จำนวนของเสียจากหัวไม้แตกขณะ
ยิงในเดือนมิถุนายน จำนวน 93 ตัว เดือนกรกฎาคม 

จำนวน 176 ตัว และในเดือนสิงหาคม จำนวน 83 ตัว 
ผลรวมจำนวนของเส ียที ่ เก ิดจากหัวไม้แตกขณะยิง 
จำนวน 352 ตัว เปอร์เซ็นของเสียในเดือนมิถุนายน          
คิดเป็นร้อยละ 26.27 เดือนกรกฎาคมคิดเป็นร้อยละ 
38.50 และเดือนสิงหาคมคิดเป็นร้อยละ 35.22 เปอร์เซ็น
สะสมในเดือนมิถุนายนคิดเป็นร้อยละ 26.27  เดือน
กรกฎาคมคิดเป็นร้อยละ 64.79 และเดือนสิงหาคมคิด
เป็นร้อยละ 100 รูปแบบของงานเสียที่พบในช่วงเดือน
มิถุนายน - เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565  จำนวนของเสีย          
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตพาเลท คิดเป็นสัดส่วนของ
เส ียทั ้งหมดที ่พบในเดือนมิถุนายน - ส ิหาคม 2565 
จำนวนของเส ียในเดือนมิถ ุนายน 393 ต ัว ค ิดเป็น
เปอร์เซ็นของเสียร้อยละ 26.27 คิดเป็นมูลค่าทั้งหมด 
117,900 บาท จำนวนของเสียในเดือนกรกฎาคม 576 
ตัว คิดเป็นเปอร์เซ็นของเสียร้อยละ 38.50 คิดเป็นมูลค่า
ทั ้งหมด 172,800 บาท และจำนวนของเสียในเดือน
สิงหาคม 527 ตัว คิดเป็นเปอร์เซ็นของเสียร้อยละ 35.22 
คิดเป็นมูลค่าทั ้งหมด 158,100 บาท รวมทั ้ง 3 เดือน 
จำนวนของเสียรวมทั ้งหมด 1,496 ตัว คิดเป็นมูลค่า
ทั้งหมด 448,800 บาท 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 รูปแบบงานเสียหัวไม้แตกขณะยิง 
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ภาพที่ 3 รูปแบบของเสียในการยิงตะปูบิดเบี้ยว 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แสดงร้อยละสัดส่วนลักษณะของการเกิดผลเสยี
ทั้งหมด 

5.3 ผลวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจากการใช้
แผนผังก้างปลา ผู้วิจัยจึงร่วมกับโรงงานค้นหาสาเหตุ
ของปัญหา เพื ่อเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา ด้วย
วิธีการนำปัญหาดังกล่าวมาเขียนเป็นแผนผังก้างปลาเพื่อ
แสดงให้เห็นแผนภาพสาเหตุและผล จากไม้พาเลทเสีย 
ในการทำงานโดยการระดมสมองกับพนักงานที่มีส่วน
เกี ่ยวข้องในการผลิตพาเลทแล้วจึงทำการเขียนเป็น
แผนผังก้างปลาได้แสดงดังภาพที่ 5 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของเสียในกระบวน
ผลิตไม้พาเลท 
 

   จากภาพที่ 5 สาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่เลือกมา
ทำการปรับปรุง ปัจจัยที ่ 1 คือ Man สาเหตุหลักคือ 
ความประมาทและไม่มีความสม่ำเสมอในการทำงาน 
สาเหตุย่อย คือ เกิดอุบัติเหตุและขาดงานบ่อย ปัจจัยที่ 2 
คือ Machine สาเหตุหลักคือ เครื่องมือชำรุดบ่อยและ
สกปรก สาเหตุย่อยคือ ขาดการบำรุงรักษาและไมเ่ช็ดทำ
ความสะอาดหลังใช้งานเสร็จ ปัจจัยที่ 3 คือ Method 
สาเหตุหนักคือ ทำผิดซ้ำซ้อน สาเหตุย่อยคือ ขาดความรู้
ความเข้าใจ ปัจจัยที่ 4 Material สาเหตุหลักคือ ไม้เป็น
ขนและการตรวจวัดหน้าไม้ สาเหตุย่อยคือ ไม้เนื้ออ่อน
และขาดการตรวจสอบคุณภาพไม้ 

5.4 แนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิตไม้
พาเลท 

5.4.1 คน (Man) มีการจัดการในด้านของการ
ให้ความรู้ความเข้าใจต่อการทำงานโดยการทำเอกสาร
ประกอบวิธีการทำงานรวมไปถึงวิธีการตรวจวัดชิ้นงาน
เชิงลึกและขั้นตอนในการผลิต ซึ่งจะทำให้พนักงานทั้งเก่า
และใหม่มีความรู้ความเข้าใจมากยิ่งขึ้นรวมไปถึงพนักงาน
ใหม่ที่เข้ามา ก็มีการให้ความรู้ความเข้าใจ เพื่อที่จะฝึกให้
พนักงานทุกคนได้มีความชำนาญกับงานที ่ทำโดยให้
ความรู้ความเข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติงาน และจัดทำคู่มือ
ขั้นตอนการผลิตพาเลท จำนวน 1 เล่ม  

5.4.2 เครื ่องจักร (Machine) มีการจัดให้
แก้ไขโดยการจัดให้ซ่อมบำรุงเครื่องจักรเป็นประจำ และ
ให ้พน ักงานช ่วยก ันทำความสะอาดอ ุปกรณ์และ
เครื่องจักรเป็นประจำทุกวันหลังเลิกงาน โดยจะแบ่งกัน
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ให้แต่ละฝ่ายช่วยกันดูแลรักษาประจำส่วนที ่ตนเอง
ปฏิบัติงานและตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรให้มีสภาพ
พร้อมใช้งานอยู่เสมอ 

5.4.3 กระบวนการ (Method) การออกแบบ
ตัวแม่แบบขึ้นมาใช้เพื่อให้ง่ายต่อการทำงานมากยิ่งขึ้น 
โดยมีชิ้นงานการสร้างตัวแบบ ดังภาพที่ 6 และ ภาพที่ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 6 แม่แบบตัวเก่า 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

ภาพที่ 7 แม่แบบตัวใหม่ 
 

5.4.4 วัตถุดิบ (Material) ตรวจวัดหน้าไม้
บ่อย ๆ เพื่อให้เกิดความผิดพลาดน้อยที่สุด ซึ่งก่อนหน้านี้
ทางโรงงานยังไม่มีแบบฟอร์มที ่เป็นมาตรฐานในการ
ตรวจเช็ค จึงก่อให้เกิดช่องว่างในการทำงาน ซึ่งผู้วิจัย      
จึงได้มีการออกแบบ แบบฟอร์มเพื่อใช้ในการตรวจวัด
หน้าไม้ และเช็คจำนวนไม้ที่ได้ในแต่วะวัน โดยก่อนหน้านี้
ทางโรงงานได้มีการเช็คใส่ในสมุดรวม ๆ กัน ไม่มีการ
จัดแยกรายละเอียดไม้ที ่ได้ประจำโต๊ะ ทางผู้วิจัยจึงได้
สร้างแบบฟอร์มเพื่อให้ง่ายต่อการใช้งาน และการคิดเงิน
แต่ละเดือนทำให้สามารถจัดแยกรูปแบบงานได้เป็นระบบ
มากข้ึน  

เพื่อให้เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและลด
การเกิดลักษณะงานเสียของไม้พาเลท โดยได้ระบุไว้ใน
ตารางที ่ 2 ตารางแสดงสาเหตุ หลักและสาเหตุย่อย           
ที่เลือกมาทำการปรับปรุง โดยในตาราง ได้แสดงวิธีการ
แก้ไขปรับปรุง ของสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่ได้ทำ
การเลือกดังกล่าวตังต่อไปนี้ 
ตารางที่ 2 ตารางแสดงแนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหา
สาเหตุหลักและสาเหตุย่อย 

 

5.5 ผลการเปรียบเทียบของเสียก่อน- หลังปรับปรุง    
ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบของเสียก่อนปรับปรุง – หลัง
ปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

เดือน 
จำนวนของเสีย 

(ตัว) 
 

เดือน 
จำนวนของ
เสีย (ตัว) 

มิถุนายน 393 ธันวาคม 182 
กรกฎาคม 576 มกราคม 208 
สิงหาคม 527 กุมภาพันธ์ 176 
รวม 1,496 รวม 566 
จำนวนท่ีผลิต
ท้ังหมด (ตัว) 

14,400 
จำนวนท่ีผลิต
ท้ังหมด (ตัว) 

12,160 

 

จากตารางที ่ 3 ผลที ่ได้ก่อนและหลังทำการ
ปรับปรุงการลดของเส ียในกระบวนการผลิตพาเลท 

ปัจจัย สาเหตุหลัก สาเหตุย่อย 
Man 
(คน) 

- ความประมาท 
- ไม่มีความสม่ำเสมอ
ในการทำงาน 

- เกิดอุบัติเหตุ 
- ขาดงานบ่อย 

Machine 
(เครื่องจักร) 

- เครื่องมือชำรุดบ่อย 
- สกปรก 

- ขาดการซ่อม
บำรุง 
- ไม่เช็ดทำความ
สะอาดหลังใช้
งานเสร็จ 

Method 
(กระบวนการ) 

- ทำผิดซ้ำซ้อน - ขาดความรู้
ความเข้าใจ 

Material 
(วัตถุดิบ) 

- ไม้เป็นขน 
- การตรวจวัดหน้าไม้ 

- ไม้เน้ืออ่อน 
- ขาดการ
ตรวจสอบ
คุณภาพไม้ 
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สามารถนำมาเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลังในช่วง 
เดือนมิถุนายน – สิงหาคม พ.ศ. 2565 พบว่า ของเสีย 
ลดลงเท่ากับร้อยละ 5.73 เดือนมิถุนายน จำนวนของเสีย 
393 ตัว เดือนกรกฎาคม จำนวนของเสีย 576 ตัว เดือน
สิงหาคม จำนวนของเสีย 527 ตัว รวมจำนวนของเสีย
ทั้งหมด 1,496 ตัว จำนวนการผลิตทั้งหมด 14,400 ตัว 
คิดเป็นสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 10.38 ผลหลังจากการ
ปรับปรุง เดือนมกราคม จำนวนของเสีย 182 ตัว เดือน
มกราคม จำนวน 208 ตัว เดือนกุมภาพันธ์ จำนวน               
176 ตัว รวมจำนวนของเสียทั้งหมด 566 ตัว จำนวนการ
ผลิตทั้งหมด 12,160 ตัว คิดเป็นสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 
4.65 

 ดังนั ้น ผู ้ว ิจัยได้เข้าไปตรวจสอบกับทางห้าง
หุ้นส่วน ชอบทำกิจ พาราวู้ด จำกัด ปรากฏว่า จำนวน
ของเสีย ลดลงจากร้อยละ 10.38 เปอร์เซ็น เหลือเพียง
ร ้อยละ 4.65 เปอร ์ เซ ็น  ม ูลค ่าการเก ิดของ เสี ย                  
ก ่อนปร ับปร ุ งค ิด เป ็น เง ิน  448 ,800 บาท และ                    
หลังปรับปรุงคิดเป็นเงิน 169,800 บาท 
 

6. การอภิปรายผล 
การดำเนินงานวิจัยครั้งนี้ผู้วิจัยหาสาเหตุของปัญหา

โดยใช้ผังเหตุและผล พบว่า รูปแบบของงานเสียที่ทำให้
พาเลทเสียหาย สาเหตุเกิดจาก ปัจจัยที่ 1 คือ คน สาเหตุ
หลักคือ ความประมาท ความสม่ำเสมอในการทำงาน 
สาเหตุย่อยคือ เกิดอุบัติเหตุ ขาดงานบ่อย ปัจจัยที่ 2 คือ 
เครื่องจักร สาเหตุหลักคือ เครื่องมือชำรุดบ่อย สกปรก 
สาเหตุย่อยคือ ขาดการบำรุงรักษา ไม่เช ็ดทำความ
สะอาดหลังใช้งานเสร็จ  ปัจจัยที่ 3 คือ กระบวนการ 
สาเหตุหนักคือ ทำผิดซ้ำซ้อน สาเหตุย่อยคือ ขาดความรู้
ความเข้าใจ  ปัจจัยที่ 4 วัตถุดิบ สาเหตุหลักคือ ไม้เป็น
ขน การตรวจวัดหน้าไม้ สาเหตุย่อยคือ ไม้เนื้ออ่อนและ
ขาดการตรวจสอบคุณภาพไม้พาเลท เดือนกรกฎาคม 
จำนวนของเสีย 576 ตัว เดือนสิงหาคม จำนวนของเสีย 
527 ตัว รวมจำนวนของเสียทั้งหมด 1,496 ตัว จำนวน
การผลิตทั ้งหมด 14,400 ตัว คิดเป็นสัดส่วนเท่ากับ           
ร้อยละ 10.38 ผลหลังจากการปรับปรุง เดือนมกราคม 

จำนวนของเสีย 182 ตัว เดือนมกราคม จำนวน 208 ตัว 
เดือนกุมภาพันธ์ จำนวน 176 ตัว รวมจำนวนของเสีย
ทั้งหมด 566 ตัว จำนวนการผลิตทั้งหมด 12,160 ตัว  
คิดเป็นสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 4.65 ซึ่งผู้วิจัยได้ทำการ
แก้ปัญหาแล้วโดย ใช้หลักทฤษฎี 7 Qc tool [5]  พบว่า
มีปัญหาและของเสียที ่เกิดขึ ้นน้อยลงอย่างเห็นได้ชัด               
เมื่อผู้วิจัยนำมาวิเคราะห์ พบว่า สอดคล้องกับงานวิจัย
ของ ศุภเดช เบญจพัฒนมงคล และวิฐิณัฐ ภัครพรหมิ
นทร [6] ที่ศึกษาเก่ียวกับการนำเครื่องมือ QC 7 TOOLS: 
FLOWCHART  มาวิเคราะห์ปัญหาในขั้นตอนการทำงาน 
พบว่า ใช้ทฤษฎีแผนผังก้างปลาเป็นวิธีการแก้ไขปัญหา 
ในกระบวนการผลิต และผลทำให้ของเสียลดน้อยลง
เช่นกัน เมื ่อผู ้ว ิจัยนำมาวิเคราะห์แล้วปรากฎว่าตรง
ประเด็นกับงานวิจัยของ เฉลิมศักดิ ์ ถาวรวัตร์  และ                
ระพี กาญจนะ [2] ที่ศึกษาเกี่ยวกับการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตเหล็กลวด พบว่าใช้ทฤษฎีแผนผัง
ก้างปลาเป็นวิธีการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต และ
ผลทำให้ของเสียลดน้อยลงเช่นกัน     

                       

7. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณห้างหุ้นส่วน ชอบทำกิจ พาราวู้ด จำกัด  

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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