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บทคัดยอ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) ศึกษาผลกระทบของชนิดไม ความหนาไม และ

ความเร็วรอบตออัตราของเสียในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม และ 2) หาคาความเร็วรอบ
และความหนาที่เหมาะสมที่สุดในการลดอัตราของเสียสำหรับไมแตละชนิด สภาพปญหากอน
การปรับปรุงพบวา อัตราของเสียเฉลี่ยอยูที่รอยละ 8.37 คิดเปนมูลคา 26,080 บาทตอเดือน 
การวิเคราะหใชการออกแบบการทดลองเชิงเสนทั ่วไป (GLM) และการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA) เพื่อประเมินผลกระทบของปจจัยทั้ง 3 ปจจัย ผลการวิเคราะหพบวา
ปจจัยทั้งหมดสงผลกระทบอยางมีนัยสำคัญทางสถิติตออัตราของเสีย โดยคาที่เหมาะสมที่สุด
คือ ความเร็วรอบ 75 รอบตอนาที และความหนาไม 12 มม. สำหรับไมชานออยและไมปาติ
เกิ้ล หลังการปรับปรุง อัตราของเสียลดลงเหลือรอยละ 3.52 คิดเปนมูลคา 9,338 บาทตอ
เดือน ลดลงจากเดิม 16,742 บาท หรือรอยละ 64.19 ผลลัพธสะทอนถึงประสิทธิภาพของ
การออกแบบการทดลองในการลดของเสีย ลดตนทุนการจัดเก็บและเวลาที่ใชในกระบวนการ
แกไข รวมถึงลดภาระงานดานการจัดการทรัพยากรที ่สูญเสีย สงผลใหระบบโลจิสติกส
ตอบสนองความตองการตลาดไดอยางมีประสิทธิภาพและทันเวลา 

  

คำสำคญั: เฟอรนิเจอรไม, ประสิทธิภาพโลจิสติกส, กระบวนการผลิต  
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Abstract 

This study aims to 1)  investigate the effects of wood type, wood 
thickness, and cutting speed on the defect rate in the production process of 
wooden furniture, and 2)  determine the optimal cutting speed and wood 
thickness to minimize the defect rate for each type of wood.  Prior to 
improvement, the average defect rate was 8.37% , corresponding to a loss of 
26,080 THB per month.  The analysis utilized the General Linear Model ( GLM) 
and Analysis of Variance ( ANOVA)  to evaluate the effects of the three factors. 
The results indicated that all factors significantly influenced the defect rate. The 
optimal parameters identified were a cutting speed of 75 revolutions per minute 
( RPM)  and a wood thickness of 12 mm for both bagasse wood and particle 
board.  After implementing these improvements, the defect rate decreased to 
3.52%, corresponding to a reduced loss of 9,338 THB per month, representing a 
decrease of 16,742 THB or 64.19%. These findings demonstrate the efficiency of 
using experimental design to reduce defects, lower storage costs, and minimize 
time spent on corrective processes.  Additionally, it alleviates the burden of 
managing wasted resources, enhancing the logistics system's capability to meet 
market demands efficiently and promptly. 
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1. บทนำ 
ที่อยูอาศัยถือเปนความจำเปนขั้น

พื ้นฐานในการดำรงชีพของมนุษย ดวย
ความตองการที ่อยู อาศัยมีเพิ ่มมากขึ้น 
ส  งผลทำให  ตลาดของอ ุ ตสาหกรรม
เฟอร  น ิ เ จอร  จ ึ ง เ ต ิ บ โตตาม ไปด  ว ย 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมถือเปนหนึ่งใน
หวงโซอุปทานดังกลาว งานวิจัยครั้งน้ีผูวิจัย

ไดลงพื้นที่ของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม
แหงหนึ่ง จากการเก็บขอมูลพบวาลักษณะ
ของช้ินงานที่เสียมีลักษณะเปนแผนไมที่เกิด
ผิวลอก (ดังแสดงในภาพที่ 1) และเกิดขึ้น
ในกระบวนการตัด โดยมีอัตราของเสียเฉลี่ย
รอยละ 8.37 ซึ่งมีมูลคาความสูญเสียเฉลี่ย
อยูที่ 26,080 บาทตอเดือน 

 

 
ภาพที่ 1 แผนไมที่เกิดผิวลอก 

 
โ ด ย ส ำ ห ร ั บ อ ุ ต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต
เฟอร น ิ เจอร ไม   การจ ัดการของเส ียมี
ความสำค ัญอย างย ิ ่ งเน ื ่องจากไม  เปน
ทรัพยากรที ่มีราคาแพงและเปนวัสดุที ่มี
จำกัด อันถือไดวาเปนการสนับสนุนใหเกิด
ความย่ังยืนในระบบการผลิต 

การออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiments - DOE) เปนเครื่องมือที่มี
ประสิทธิภาพในการวิเคราะหและปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื ่อลดของเสีย การใช 
DOE สามารถชวยใหผ ู จ ัดการการผลิต
สามารถตรวจสอบปจจัยตางๆ Ding et al. 
(2023) ที่สงผลตอกระบวนการผลิต และ
หาแนวทางในการลดของเสียไดอยางเปน
ระบบ ซึ่งจากการพิจารณาในกระบวนการ
ตัดไมของโรงงานทำเฟอรน ิเจอร ไม ใน

งานวิจัยครั้งนี้ พบวากอนการตัดไมจะตอง
มีการเลือกชนิดไม เลือกชนิดความหนาของ
ไม และมีการปรับตั้งคาความเร็วรอบของ
ใบมีด สมมติฐานของงานวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัย
คาดคะเนวาผูผลิตยังไมมีคาที่เหมาะสมใน
การตั้งคากอนการผลิต อันสงผลกระทบทำ
ใหเกิดของเสียขึ้นในระบบ 

งานวิจัยน้ีไดดำเนินการประยุกตใช
ทฤษฎีการออกแบบการทดลอง (DOE) โดย
มีเปาหมายเพื ่อวิเคราะหผลกระทบของ
ชนิดของไม ความหนาของชิ ้นไม  และ
ความเร็วรอบที่ใชในการตัด เพื่อใหไดคาที่
เหมาะสมในการปร ับต ั ้ ง เคร ื ่ องก อน
กระบวนการผลิต ซึ่งมีผลทำใหอัตราของ
เสียที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดไมมีคาลดลง 
อันถือไดวาเปนการเพิ ่มประสิทธิภาพใน
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ระบบโลจ ิสต ิกสของกระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม 

 
2. วัตถุประสงค 

1). เพื่อศึกษาผลกระทบของชนิด
ไม ความหนาของไม และความเร็วรอบที่ใช
ในการตัด ตออัตราของเสียในกระบวนการ
ผลิตเฟอรนิเจอรไม 

2). เพื ่อหาคาความเร็วรอบและ
ความหนาที่เหมาะสมที่สุดในการลดอัตรา
ข อ ง เ ส ี ย ส ำ ห ร ั บ ไ ม  แ ต  ล ะ ช น ิ ด ใ น
กระบวนการผลิต 

 
3. ระเบียบวิจัย 

3.1. การตั ้งสมมติฐานการวิจัย 
(Hypothesis of Research) 

ผูวิจัยไดมีการลงพื้นที่พรอมถึงมี
การประชุมกับผูปฏิบัติหนางาน ผลจากการ
ประชุมมีการคาดคะเนวา ชนิดไม ชนิด
ความหนาของไม และคาความเร็วรอบของ
ใบมีด มีผลตอปริมาณของตออัตราของเสีย
ที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดของกระบวนการ
ผลิตเฟอรนิเจอรไมในโรงงานตัวอยาง 

3.2. หลักออกแบบการทดลอง 
(Experimental Design) 

การวิจ ัยนี ้ ใช การออกแบบการ
ทดลองแบบการวิเคราะหปจจัย (Factorial 
Design) โดยหลักการทดลองชนิดนี้จะเปน
การวิเคราะหถึงปจจัยที่มีแนวโนมตอสิ่งที่
สนใจ ในการออกแบบการทดลองนี ้จะมี
รายละเอียดในการกำหนดคาพื ้นฐาน 3 
รูปแบบอันไดแก คาของปจจัย (Factor) คา

ของระดับปจจัย (Level) และจำนวนซ้ำ

ของการทดลอง (Replicate)  

การทดสอบการตัดใชเทคนิคการ

สุมตัวอยางแบบสุมสมบูรณ (Completely 

Randomized Design: CRD) โดยจ ัดทำ

การทดลองสำหรับแตละตัวแปรภายใต

เง่ือนไขตางๆ อยางไมมีลำดับ 

การบันทึกขอมูลอัตราของเสียที่
เกิดขึ ้นที ่ไดจากการทดลองปรับตั ้งคาที่
แตกต  า งก ั น เพ ื ่ อนำ ไปว ิ เคราะห หา
ผลกระทบ 

3.3. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
(Population and Sample) 

ประชากรที่ใชในการศึกษา ไดแก 
แผนไมอัดประเภทไมชานออยและไมปาติ
เกิ้ลทุกขนาดความหนาและเครื่องตัดไมที่
ส ามารถปร ับต ั ้ งค  า ได  อ ิ สระท ี ่ ใช  ใน
กระบวนการต ัดของกระบวนการผลิต
โรงงานที่ทำการเก็บคาวิจัย 

กลุ มตัวอยางที ่ใชในการทดลอง 
คือ แผนไมอัดประเภทไมชานออยและไม
ปาติเกิ้ลซึ่งถูกตัดโดยมีการตั้งคาความหนา 
(10 มม., 12 มม. และ 15 มม.) และแตละ
ความเร็วรอบที่กำหนด (75 รอบตอนาที, 
80 รอบตอนาที และ 85 รอบตอนาที)  

จำนวนตัวอยางที่ใชในการทดลอง
อยูที่ 540 ชิ้น เปนการเก็บขอมูลอยางนอย 
30 ครั้งในแตละเงื่อนไข เพื่อนำขอมูลทำ
การทดสอบซ้ำ Mohan et al. (2023) 
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3.4 .  เคร ื ่ อ งม ื อท ี ่ ใ ช  ในการ
วิเคราะห (Analytical Tools) 

การวิเคราะหขอมูลใชโปรแกรม
สถิติ ในการวิเคราะหความแปรปรวนแบบ
หลายปจจัย (Factorial ANOVA) และการ
สรางแผนภาพปฏิสัมพันธ (Interaction 
Plot) 

3.5 .  ว ิธ ีการว ิ เคราะห ข อมูล 
(Data Analysis) 

ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห  จ ะ ท ำ ก า ร
เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของอัตราของเสียใน
แตละกลุมโดยใช หลักการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA)  เพ ื ่ อจะช  วย ให
สามารถระบุไดวาปจจัยใดบางที่มีผลตอ
อัตราของเสียในกระบวนการผลิตอยางมี
นัยสำคัญทางสถิติ 

การสร างแผนภาพปฏิส ัมพ ันธ 
(Interaction Plot) Interaction Plot เพ่ือ
ตรวจสอบปฏิสัมพันธระหวางตัวแปร เชน 
ชนิดไม ความหนา และความเร็วรอบ ที่มี
ตอการอัตราของเสียในขั้นตอนการตัดของ
กระบวนการผลิต การวิเคราะหนี้จะชวยให
สามารถระบุไดวาประเภทของชนิดไม คา
ความเร็วรอบ และความหนาที่เหมาะสม
ที่สุดสำหรับกระบวนการตัดควรเปนเทาใด 

การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสน
ทั่วไป ชวยใหสามารถประเมินผลกระทบ
ของแตละปจจัยตออัตราของเสียไดอยาง
ละเอียด 

3.6 .  ความถ ูกต องและความ
น าเช ื ่อถ ือของข อม ูล (Validity and 
Reliability) 

งานวิจ ัยนี ้ได ทำการทดสอบซ้ำ 
(Replication) สำหรับแตละการทดลอง

อยางนอย 30 ครั ้งในแตละเงื ่อนไข การ
ทดสอบความสอดคลองของขอมูลโดยการ
ว ิ เคราะห ความแปรปรวนภายในกลุม 
(Within-Group Variability) เพื่อยืนยันวา
ผลการวิเคราะหมีความเสถียร 

 
4. วิธีการดำเนินการวิจัย 

การดำเน ินการว ิจ ัยน ี ้ถ ูกออก
แบบอย  าง เป นระบบเพ ื ่ อศ ึกษาและ
วิเคราะหผลกระทบของปจจัยที ่มีความ
นาจะเปนที ่เกี ่ยวของตออัตราของเสียที่
เกิดขึ ้นในขั้นตอนการตัดในกระบวนการ
ผล ิ ต เฟอร  น ิ เ จอร  ไม  โดยผ ู  ว ิ จ ั ย ได
ต้ังสมมติฐานไว 3 ปจจัย อันไดแก ชนิดของ
ไม ความหนาของไม และความเร็วรอบใน
การตัด  

รายละเอียดของวิธีการดำเนินการ
วิจัยแบงออกเปนขั้นตอนดังน้ี 

4.1. การเตรียมวัสดุและอุปกรณ 
(Materials and Equipment) 

วัสดุที่ใชไมที่ใชกันอยางแพรหลาย
ในการผลิตเฟอรนิเจอร 2 ชนิด ไดแก ไม
ชานออย และไมปาติเกิ้ล แผนไมแตละชนิด
จะมีระดับความหนา 3 คา ไดแก 10 มม., 
12 มม. , และ 15 มม. ชนิดละ 30 ช้ิน 
เครื ่องตัดไมที ่สามารถปรับและควบคุม
ความเร็วรอบที่ 3 คาระดับ ไดแก 75 รอบ
ตอนาที, 80 รอบตอนาที, และ 85 รอบตอ
นาที 

4.2. การวางแผนการทดลอง 
(Experimental Design) 

การวิจ ัยนี ้ ใช การออกแบบการ
ทดลองแบบ Factorial Design โดยมีการ
กำหนดปจจัยหลักที ่ใชในการทดลองคือ 
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ชนิดไม ความหนาของไม และความเร็ว
รอบในการตัด  

การกำหนดระดับของแตละปจจัย 
และคาของแตละปจจัยทดสอบ  

ตารางที่ 1 ปจจัยหลักและระดับการทดลอง 
Factor Type Levels Values 

ประเภทไม Fixed 2 ไมชานออย, ไมปาติเกิ้ล 
ความหนา (มม.) Random 3 10, 12, 15 
ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) Random 3 75, 80, 85 

ป  จ จ ั ย ท ี ่ ใ ช  ใ น ก า ร ท ด ส อ บ
ประกอบดวย ชนิดของไม (2 ระดับ) ไม
ชานออย และไมปาติเกิ้ล ความหนาของไม 
(3 ระดับ) 10 มม., 12 มม., และ 15 มม. 
ความเร็วรอบในการตัด (3 ระดับ) 75, 80, 
และ 85 รอบตอนาที การออกแบบการ
ทดลองนี้ทำใหสามารถศึกษาปฏิสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ ไดอยางชัดเจน การจัด
กลุ มปจจัยในรูปแบบ Factorial Design 
ยังชวยใหการวิเคราะหเชิงปริมาณมีความ
แมนยำมากยิ ่งขึ ้น และการวางแผนการ
ทดลองถูกดำเน ินการแบบสุ มสมบูรณ 
( Completely Randomized Design: 
CRD) 

4.3. ขั้นตอนการทดลอง 
(Experimental Procedures) 

การเตรียมแผนไม เลือกแผนไม
ชานออยและไมปาติเกิ ้ลตามความหนาที่
กำหนด และเตรียมแผนไมแตละชนิดเพ่ือ
ใชในการทดลอง การตั้งคาความเร็วรอบ 
ปร ับความเร ็วรอบของเคร ื ่องต ัดตาม
เงื ่อนไขที่กำหนดในแตละชุดการทดลอง 
ไดแก 75, 80 และ 85 รอบตอนาที โดย
ความเร็วรอบแตละระดับจะถูกสุ มเพ่ือ
ปองกันความเบี ่ยงเบนที่อาจเกิดขึ ้นจาก

ลำดับการตัด การตัดแผนไม ดำเนินการตัด
แผนไมตามความเร็วรอบที่ต้ังไว และบันทึก
ขอมูลอัตราของเสียที่เกิดขึ้นทันทีหลังจาก
การตัดแตละครั้ง ในการทดลองแตละครั้ง 
จะมีการบันทึกขอมูลของแผนไมที ่ เกิด
ความเสียหายหรือมีรอยแตก รอยฉีก หรือ
การชำร ุด ซ ึ ่ งไม สามารถนำไปใช ผลิต
เฟอรนิเจอรได   

4.4. การวิเคราะหขอมูล (Data 
Analysis) 

ใ ช โปรแกรมทางสถ ิ ติ ในการ
คำนวณค  า เฉล ี ่ ยและส  วน เบ ี ่ ย ง เบน
มาตรฐานของอ ัตราของเส ียในแต ละ
เงื่อนไขการทดลอง ทำการวิเคราะหความ
แ ป ร ป ร ว น  ( ANOVA)  เ พ ื ่ อ ท ด ส อ บ
ผลกระทบของปจจัยตางๆ ที่มีผลตออัตรา
ของเสีย และทำการวิเคราะหปฏิสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ และวิเคราะหแผนภาพ
ปฏิสัมพันธ (Interaction Plot) เพื่อแสดง
ปฏิสัมพันธระหวางปจจัยตางๆ และหาคา
ความเร็วรอบและความหนาที ่เหมาะสม
ที่สุดสำหรับการลดอัตราของเสีย โดยทำ
การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสนทั ่วไป 
(General Linear Model)  เพ ื ่ อช  วย ให
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สามารถประเมินผลกระทบของแตละปจจัย
ตออัตราของเสียไดอยางละเอียด  

4.5. การตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล (Data Validation) 

เพื่อใหมั ่นใจในความถูกตองและ
ความนาเชื่อถือของผลลัพธ งานวิจัยนี้ได
ดำเนินการทดลองซ้ำในแตละเงื่อนไขการ
ทดลองอยางนอย 30 ครั้งตอชุดขอมูล โดย
การทดลองซ้ำนี ้ทำใหสามารถตรวจสอบ
ความสอดคลองของผลลัพธได ผลการ
ว ิ เคราะห จากการทดลองจะถ ูกนำมา
ประเมินเพื่อพิจารณาความสอดคลองของ
ขอมูล และการทดสอบความแปรปรวน
ภายในกลุ ม เพื ่อยืนยันวาไมมีอคติหรือ
ความผิดพลาดที่อาจเกิดจากกระบวนการ
สุมตัวอยาง 

4.6. การสรุปผลและการนำเสนอ
ขอมูล (Conclusion and 
Presentation) 

หลังจากทำการวิเคราะหผลลัพธ 
การสร ุปผลการทดลองจะนำเสนอใน
รูปแบบของตารางและกราฟ เพื่อแสดงให
เห็นถึงผลกระทบของปจจัยตางๆ ที่มีตอ
อ ั ต ร าขอ ง เ ส ี ย ใ นก ระบวนกา รผลิ ต 

นอกจากน ี ้ย ังม ีการสร ุปว าป จจ ัยใดมี
ผลกระทบอยางมีนัยสำคัญ และปจจัยใดที่
สามารถปรับปรุงไดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตเฟอรนิเจอร 

 
5. ผลการศึกษา 

ผูวิจัยจะทำการวิเคราะหคาที ่ได
จากการประมวลผลของโปรแกรมที ่เกิด
จากการประยุกตใชหลักการออกแบบการ
ทดลองแบบการวิเคราะหปจจัย (Factorial 
Design Experiment)  โ ด ย ผ ู  ว ิ จ ั ย ไ ด
คาดคะเนวาปจจัยที่นาจะมีผลตออัตราของ
เส ียที ่ เก ิดข ึ ้นในกระบวนการตัดไมมี 3 
ปจจัย ซึ่งไดแก ชนิดของไม ความหนา และ
ความเร็วรอบ โดยมีรายละเอียดของผลการ
วิเคราะห ดังน้ี 

5.1 ผลการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA) 

ผลการวิเคราะหความแปรปรวน 
(ANOVA) แสดงใหเห็นวาทุกปจจัยที่ศึกษา 
ไดแก ชนิดของไม ความหนาของไม และ
ความเร็วรอบในการตัด มีผลกระทบอยางมี
นัยสำคัญตออัตราของเสีย โดยมีผลการ
วิเคราะหดังน้ี 

 

ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแตละปจจัย 
แหลงที่มา (Source) DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

ชนิดไม (Wood Type) 1 49.81 49.81 88.55 0.000 
ความหนา (Thickness) 2 36.94 18.47 32.84 0.000 
ความเร็วรอบ (Speed) 2 449.57 224.79 399.65 0.000 
Error 534 300.35 0.56   
Lack-of-Fit 12 162.00 13.50 50.94 0.000 
Pure Error 522 138.35 0.26   
รวม (Total) 539 836.68    
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5.2 ผลการวิเคราะหแบบจำลอง

เชิงเสนทั่วไป (General Linear 
Model) 

การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสน
ทั ่วไป การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสน
ทั่วไป ชวยใหสามารถประเมินผลกระทบ
ของแตละปจจัยตออัตราของเสียไดอยาง
ละเอียด ดังตารางที่ 2 จากผลการวิเคราะห

ขางตนแสดงใหเห็นวา 

ชนิดของไมมีผลกระทบตออัตราของ
เสียอยางมีนัยสำคัญ (P-value = 0.000) 

โดยไมชานออยมีอัตราของเสียต่ำกวาไม 
ปาติเก้ิล  

ความหนาของไมม ีผลกระทบตอ
อัตราของเสียอยางมีนัยสำคัญ (P-value = 
0.000) โดยความหนา 12 มม. ใหผลลัพธ
ของอัตราของเสียต่ำที่สุด  

ความเร็วรอบในการตัดมีผลกระทบ
อยางมีนัยสำคัญตออัตราของเสีย (P-value 
= 0.000) โดยความเร็วรอบที่ 75 รอบตอ
นาทีใหผลลัพธของอัตราของเสียต่ำที่สุด  

 
ตารางที่ 3 ผลการวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสนทั่วไป 

Term Coef SE Coef T-Value P-Value 
Constant 8.3650 0.0323 259.19 0.000 
ชนิดไม ไมชานออย -0.3037 0.0323 -9.41 0.000 
ความหนา: 10 มม. -0.0062 0.0456 -0.14 0.892 
ความหนา: 12 มม. -0.3172 0.0456 -6.95 0.000 
ความเร็วรอบ: 75 RPM -0.8478 0.0456 -18.58 0.000 
ความเร็วรอบ: 80 RPM -0.4185 0.0456 -9.17 0.000 

 จากผลการว ิ เคราะห ข  า งตน
สามารถอธิบายไดวา 

ชนิดของไมชานออยมีอัตราของ
เสียต่ำกวาไมปาติเกิ้ลโดยลดลง 0.3037 ไม
ที่มีความหนา 12 มม. มีอัตราของเสียลดลง 
0.3172 เมื ่อเทียบกับความหนา 15 มม. 
และความเร็วรอบที่ 75 รอบตอนาทีสงผล
ใหอัตราของเสียลดลง 0.8478 ซึ่งเปนคาที่

ลดลงมากที่สุดเมื่อเทียบกับความเร็วรอบ
อ่ืน 

5.3 ผลการวิเคราะหแผนภาพ
อิทธิพลหลัก (Main Effects Plot) 

การวิเคราะหแผนภาพอิทธิพล
หล ั ก ระหว  า งป  จจ ั ยต  า งๆ  พบว  ามี
ความสัมพันธที่สำคัญระหวางชนิดไม ความ
หนา และความเร็วรอบ โดยเฉพาะอยางย่ิง 
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ภาพที่ 2 แผนภาพการวิเคราะหแผนภาพอิทธิพลหลัก 
 
ชนิดไมและความหนามีนัยสำคัญ 

โดยไมชานออยที่ความหนา 12 มม. สงผล
ใหอัตราของเสียต่ำที่สุด โดยความเร็วรอบ 
75 รอบตอนาทีใหผลลัพธที่ดีที่สุดในการ
ล ด อ ั ต ร า ข อ ง เ ส ี ย ใ น ท ุ ก ค ว า ม ห น า 
โดยเฉพาะไมที่มีความหนา 12 มม. 

5.4 ผลการวิเคราะหแผนภาพ
ปฏิสัมพันธ (Interaction Plot) สำหรับ
อัตราของเสีย 

การวิเคราะหปฏิสัมพันธระหวาง
ปจจัยชวยใหเขาใจถึงความสัมพันธและ
ผลกระทบที่ปจจัยแตละตัวมีตออัตราของ
เสียไดอยางชัดเจน โดยผลลัพธแสดงดังใน
ภาพที่ 3 

1). ปฏิสัมพันธระหวางชนิดไม
และความหนา 

เมื่อพิจารณาระหวางชนิดไม (ไม
ชานออยและไมปาติเกิ้ล) กับความหนาของ
ไม จะพบวาไมชานออย (เสนสีน้ำเงิน) มี
แนวโนมใหอัตราของเสียต่ำกวาไมปาติเก้ิล 
(เสนสีแดง) ในทุกระดับความหนา โดย
เฉพาะที่ความหนา 10 มม. ซึ่งมีอัตราของ
เสียต่ำที่สุด 

อย างไรก ็ตาม เม ื ่อความหนา
เพิ่มขึ้นไปที่ 15 มม. อัตราของเสียของไม
ชานออยก็เพิ ่มขึ ้นเชนกัน แสดงวาความ
หนามีผลตออัตราของเสียแตกตางกันไป
ตามชนิดของไม 
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ภาพที่ 3 แผนภาพการวิเคราะหปฏิสัมพันธระหวางปจจัยตางๆ 
 

 
2). ปฏิสัมพันธระหวางชนิดไม

และความเร็วรอบ 
ในการเปรียบเทียบระหวางชนิดไม

และความเร็วรอบ พบวาไมชานออยมีอัตรา
ของเสียต่ำกวาที่ความเร็วรอบ 75 RPM แต
จะเพ่ิมขึ้นที่ความเร็วรอบสูงกวา 

ในทางกล ับก ัน ไม ปาต ิ เก ิ ้ลมี
แนวโนมของอัตราของเสียที ่ส ูงข ึ ้นเมื่อ
ความเร็วรอบเพ่ิมขึ้น โดยเฉพาะที่ 85 RPM 
ซึ่งใหอัตราของเสียสูงสุดในกรณีของไมปาติ
เกิ ้ล แสดงใหเห็นวาความเร็วรอบสงผล
กระทบตออัตราของเสียแตกตางกันตาม
ชนิดของไม 

3). ปฏิส ัมพันธ ระหวางความ
หนาและความเร็วรอบ 

สำหรับไมที ่มีความหนา 10 มม. 
อัตราของเสียจะคอนขางต่ำและคงที่ไมวา
จะใชความเร็วรอบใด 
6. สรุปผลการศึกษาและอภิปรายผล 

6.1 คาทีเ่หมาะสมในการ
กำหนดการทำงาน 

เพื่อทำใหอัตราของเสียลดลง ควร
ม ีการต ั ้ งค  าในกระบวนการต ัดโดยมี
รายละเอียดดังน้ี 

ตารางที่ 4 คาที่เหมาะสมกับการใชในขั้นตอนการตัดของกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 
ลำดับ ปจจัยที่พิจารณา คาทีค่วรใชในกระบวนการผลติ 

1 ชนิดของไม ไมปาติเกิล 
2 ระดับความหนา (มม.) 10 
3 ความเร็วรอบเครื่องตัด (รอบ/นาที) 75 
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6.2 เปรียบเทียบผลกระทบของเสียที่เกิดขึ้น 
ผลกระทบของอัตราของเสียที่เกิดจากการบวนการตัดที่เกิดขึ้นภายหลังจากไดทำการ

ปรับต้ังคาตามผลลัพธที่ไดจากการวิจัย โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 

ตารางที่ 5 ผลสรุปตัวช้ีวัด 
ตัวชี้วัด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง รอยละ 

มูลคาของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการตัด (บาท) 

26,080 9,338 16,742 64.19 

รอยละของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการตัด (รอยละ) 

8.37 3.52 4.85 64.19 

 
จากตารางที่ 5 พบวาการปรับต้ัง

คาปจจัยในการตัดไมสงผลใหอัตราของเสีย
และมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดลงอยาง
มีนัยสำคัญ กอนการปรับปรุงกระบวนการ
ตัดไมมีอัตราของเสียเฉลี่ยรอยละ 8.37 ซึ่ง
มีมูลคาความสูญเสียเฉลี ่ยอยู ที ่ 26,080 
บาทต อ เด ือน หล ั งจากการปร ับปรุง
กระบวนการโดยการใชความเร็วรอบที่
เหมาะสมและปรับปร ุงป จจ ัยอ ื ่น ๆ ที่
เกี่ยวของ อัตราของเสียลดลงเหลือรอยละ 
3.52 ทำใหมูลคาความสูญเสียลดลงเหลือ
เพียง 9,338 บาทตอเดือน สามารถลด
มูลคาความสูญเสียลง 16,742 บาท หรือ
รอยละ 64.19 

 
7. สรุปผลการศึกษา 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
ผลกระทบของชนิดไม ความหนาของไม 
และความเร็วรอบที่ใชในการตัดตออัตรา
ของเสียในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 
และเพื่อหาคาความเร็วรอบและความหนา
ที่เหมาะสมที่สุดในการลดอัตราของเสียใน

กระบวนการผลิต ผลการวิจัยแสดงใหเห็น
ว  าป จจ ัยท ั ้ งสามม ีผลกระทบอย างมี
นัยสำคัญทางสถิติตออัตราของเสีย ซึ่ง
ยืนยันไดจากการวิเคราะหดวย ANOVA 
และแบบจำลองเชิงเสนทั่วไป (GLM) 

คาที่เหมาะสมที่สุดสำหรับการลด

ของเสียคือการใชความเร็วรอบ 75 รอบตอ

นาที และความหนาไม 12 มม. ซึ่งเหมาะ

สำหรับทั้งไมชานออยและไมปาติเกิ้ล การ

ปรับต้ังคาดังกลาวชวยลดอัตราของเสียจาก

รอยละ 8.37 เหลือรอยละ 3.52 สงผลให

มูลคาของเสียลดลงจาก 26,080 บาทตอ

เดือน เหลือเพียง 9,338 บาทตอเดือน คิด

เปนการลดลงรอยละ 64.19ของมูลคาของ

เสียกอนการปรับปรุง ผลลัพธน้ีไมเพียงชวย

ลดของเส ียและตนท ุนการผล ิต แต  ยัง

สงเสริมประสิทธิภาพดานโลจิสติกสโดยลด

ภาระงานดานการจ ัดการทร ัพยากรที่

ส ูญเสีย ลดพื ้นที ่จ ัดเก็บสำหรับของเสีย 

แ ล ะล ด เ ว ล า ใ น ก ร ะบว น ก า ร แ ก  ไ ข

ขอผิดพลาด การปรับปรุงดังกลาวชวยให
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ระบบโลจิสติกสสามารถตอบสนองความ

ตองการตลาดไดอยางมีประสิทธิภาพและ

ทันเวลา สร างความไดเปร ียบเช ิงการ

แขงขันในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 

8. การอภิปรายผล 
ซ ึ ่ ง ผ ลกา ร ว ิ จ ั ย ช ี ้ ใ ห  เ ห ็ นถึ ง

ประสิทธิภาพของการออกแบบการทดลอง 
(DOE)  ในการว ิ เคราะห และปร ับปรุง
กระบวนการผลิตอยางเปนระบบ การใช
คาที ่เหมาะสมเหลานี ้ชวยลดของเสียใน
กระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของระบบโลจิสติกสและการผลิต
ได อย างม ีน ัยสำค ัญ ซ ึ ่ งผลการว ิจ ัย น้ี
สอดคลองกับงานวิจัยของ สุวัฒน กิจพิพิธ 
(2564) ที่พบวาการใชการออกแบบการ
ทดลองเชิงวิศวกรรมสามารถลดของเสียใน
กระบวนการช ุบโครเม ี ่ ยมได อย  า งมี
ประสิทธิภาพ โดยการกำหนดคาปจจัยที่
เหมาะสมชวยลดตนทุนการผลิตและเพ่ิม
คุณภาพของผลิตภัณฑ ในการศึกษานี้ การ
ปรับคาความเร็วรอบและความหนาของไม
ที่เหมาะสมสงผลใหการลดอัตราของเสียใน
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิ ต เ ป  น ไ ป อ ย  า ง มี
ประสิทธิภาพและเปนระบบนอกจากน้ี 
ผลการวิจัยยังสอดคลองกับงานวิจัยของ 
สมเกียรติ แสงรุงเรือง และวิไลลักษณ สุข
สำราญ (2563) ซึ ่งพบวาการประยุกตใช
การออกแบบการทดลอง (DOE)  และ
เครื ่องมือคุณภาพสามารถลดของเสียใน
กระบวนการฉีดพลาสติกสำหรับชิ ้นสวน
โทรศัพทไดอยางมีนัยสำคัญ เชนเดียวกับ
การศึกษานี้ที่แสดงใหเห็นวาการปรับระดับ
ค ว า ม ห น า แ ล ะ ค ว า ม เ ร ็ ว ร อ บ ใ น

กระบวนการผลิตสามารถลดของเสียได
อยางมีประสิทธิภาพ ผลการวิจัยนี ้ยังมี
ความสอดคลองกับงานวิจัยของ ปราโมทย 
จินดามณี และกิตติศักดิ์ นาคสวัสดิ์ (2563) 
ที่ใชการออกแบบการทดลองเพื่อวิเคราะห
ป จจ ัยท ี ่ ส  งผลต อความล ึกผ ิวแข ็ งใน
กระบวนการบรรจุคารบูไรซิ ่ง พบวาการ
กำหนดค าป จจ ัยท ี ่ เหมาะสมช วยเ พ่ิม
คุณภาพของผลิตภัณฑและลดความสูญเสีย
ในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาน้ียืนยัน
ถึงความสำคัญของการปรับคาที่เหมาะสม 
เชน ความหนาและความเร็วรอบของไม ใน
การลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิต
เฟอร น ิ เจอร  ไม  อ ีกท ั ้ งผลการว ิจ ัย น้ี
สนับสนุนงานวิจัยของ ธีรศักดิ์ รุงเรืองกิจ 
และชยานนท ปรีชา (2562) ที่พบวาการใช
การออกแบบการทดลองในกระบวนการ
ผลิตช้ินสวนฉีดพลาสติกสำหรับช้ินสวนยาน
ยนตสามารถลดของเสียและตนทุนการผลิต
ไดอยางมีนัยสำคัญ เชนเดียวกับการศึกษา
นี้ที่ใชการออกแบบการทดลองเพื่อลดของ
เสียในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมได
อยางชัดเจน 

จากการวิเคราะหขางตนแสดงให
เห็นวา การออกแบบการทดลอง (DOE) 
เปนเครื่องมือสำคัญที่ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการลดของเส ียในกระบวนการผลิต 
รวมทั้งชวยปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ
ใ น อ ุ ต ส า ห ก ร ร ม  แ ล ะ ย ั ง ส  ง เ ส ริ ม
ประสิทธิภาพดานโลจิสติกสไดอยางย่ังยืน 

 
9. ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะในงานวิจัยนี้มุ งเนน
การลดของเสียและเพิ ่มประสิทธิภาพใน
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กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยยึด
หลักมาตรฐานการทำงานเพื่อรักษาความ
สม่ำเสมอและคุณภาพในผลิตภัณฑ 

9.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิต
ต อเน ื ่อง ควรศ ึกษาเพ ิ ่มเต ิมเก ี ่ยวกับ
คุณภาพวัตถุดิบ สภาพแวดลอมการผลิต 
และทักษะผู ปฏิบัติงาน ซึ ่งการปรับปรุง
ปจจัยเหลานี้รวมกับมาตรฐานการทำงาน
จะชวยใหกระบวนการผลิตคงคุณภาพและ
ลดของเสียได 

 9.2 การประยุกตใชเทคโนโลยีเพ่ือ
ลดของเส ีย การนำระบบอัตโนมัต ิและ
เซนเซอรตรวจสอบคุณภาพมาใชจะเพ่ิม
ความแมนยำและรักษามาตรฐานการผลิต 
ลดความผิดพลาดจากการทำงานดวยมือ 
และลดของเสียอยางย่ังยืน 

9.3 การฝกอบรมและพัฒนาทักษะ
ของพนักงาน การพัฒนาทักษะพนักงานให
เช ี ่ยวชาญในการตั ้งค าเคร ื ่องจ ักรและ
ควบคุมค ุณภาพตามมาตรฐานชวยลด
ขอผิดพลาดในกระบวนการผลิต ทำให
ผลิตภัณฑมีคุณภาพสม่ำเสมอ 

9 . 4 ก า ร น ำ ผ ล ก า ร ว ิ จ ั ย ไ ป
ประย ุกต  ใช  ในอ ุตสาหกรรมอ ื ่น  เปน
แนวทางการลดของเส ียและการเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตตามมาตรฐานที่ได
จากงานวิจ ัยนี ้สามารถนำไปปรับใชใน
อ ุตสาหกรรมอ ื ่นท ี ่ม ีล ักษณะการผลิต
คลายกัน เชน อุตสาหกรรมเครื่องเรือนและ
วัสดุกอสราง โดยการนำมาตรฐานที่ไดจาก
การศึกษานี ้ ไปประยุกต ใช จะชวยเพ่ิม
คุณภาพและประสิทธิภาพในการผลิต 

 
 

10. เอกสารอางอิง 
ธีรศักดิ ์ ร ุ งเรืองกิจ, & ชยานนท ปรีชา. 

( 2562) .  ก า ร ล ด ข อ ง เ ส ี ย ใ น

กระบวนการผล ิตช ิ ้ นส  วนฉีด

พลาสติกสำหรับชิ้นสวนยานยนต

โดยใช หล ักการออกแบบการ

ทดลอง. วารสารวิศวกรรมอุตสาห

การ, 10(4), 25–33. 

ปราโมทย จินดามณี, & กิตติศักดิ ์ นาค

สว ัสด ิ ์ .  (2563) .  การว ิ เคราะห

ปจจัยที ่มีผลตอระยะลึกผิวแข็ง 

ดวยการออกแบบการทดลองของ

การบรรจุคารบ ูไรซิ ่งเหล็กกลา

คารบอนต่ำ โดยใชหินปูนเปนสาร

กระตุ น. วารสารวิศวกรรมและ

เทคโนโลยี, 8(1), 50–58. 

สมเกียรติ แสงรุ งเรือง, & วิไลลักษณ สุข

สำราญ. (2563). การลดของเสีย

ในกระบวนการฉีดพลาสติกของ

ช้ินสวนโทรศัพท โดยการออกแบบ

การทดลอง และการประยุกตใช

เคร ื ่ อ งม ื อค ุณภาพ .  วารสาร

ว ิศวกรรมศาสตร , 28(2) , 112–

120. 

สุวัฒน กิจพิพิธ. (2564). การลดของเสียใน

กระบวนการช ุบโครเม ี ่ยมด วย

วิธ ีการออกแบบการทดลองเชิง

วิศวกรรม. วารสารวิทยาศาสตร

และเทคโนโลยี, 29(3), 163–173.  



52 | วารสารวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบานสมเด็จ, ปที่ 5 ฉบับที่ 2 เดือน ก.ค. – ธ.ค. 2567  

 
Ding, Y., Wang, J., & Zhang, X. (2023). 

Design of experiments and 
machine learning with 
application to industrial 
processes.  Statistical Papers, 
64(2), 349–367.  

Mohan, S. , Verma, P. , & Singh, R.  K. 
( 2 0 2 3 ) .  Optimization of a 
commercial injection-
moulded component by 
using DOE and simulation. 
Journal of Manufacturing 
Processes, 85, 305–313. 

 
 
 
 
 


	การลดของเสียในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส์โดยใช้การออกแบบการทดลอง
	Waste Reduction in Wooden Furniture Manufacturing to Enhance Logistics Efficiency Using Design of Experiments

