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บทคัดยอ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) ศึกษาผลกระทบของชนิดไม ความหนาไม และ

ความเร็วรอบตออัตราของเสียในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม และ 2) หาคาความเร็วรอบ
และความหนาที่เหมาะสมที่สุดในการลดอัตราของเสียสำหรับไมแตละชนิด สภาพปญหากอน
การปรับปรุงพบวา อัตราของเสียเฉลี่ยอยูที่รอยละ 8.37 คิดเปนมูลคา 26,080 บาทตอเดือน 
การวิเคราะหใชการออกแบบการทดลองเชิงเสนทั ่วไป (GLM) และการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA) เพื่อประเมินผลกระทบของปจจัยทั้ง 3 ปจจัย ผลการวิเคราะหพบวา
ปจจัยทั้งหมดสงผลกระทบอยางมีนัยสำคัญทางสถิติตออัตราของเสีย โดยคาที่เหมาะสมที่สุด
คือ ความเร็วรอบ 75 รอบตอนาที และความหนาไม 12 มม. สำหรับไมชานออยและไมปาติ
เกิ้ล หลังการปรับปรุง อัตราของเสียลดลงเหลือรอยละ 3.52 คิดเปนมูลคา 9,338 บาทตอ
เดือน ลดลงจากเดิม 16,742 บาท หรือรอยละ 64.19 ผลลัพธสะทอนถึงประสิทธิภาพของ
การออกแบบการทดลองในการลดของเสีย ลดตนทุนการจัดเก็บและเวลาที่ใชในกระบวนการ
แกไข รวมถึงลดภาระงานดานการจัดการทรัพยากรที ่สูญเสีย สงผลใหระบบโลจิสติกส
ตอบสนองความตองการตลาดไดอยางมีประสิทธิภาพและทันเวลา 

  

คำสำคญั: เฟอรนิเจอรไม, 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 
ที่อยูอาศัยถือเปนความจำเปนขั้น

พื ้นฐานในการดำรงชีพของมนุษย ดวย
ความตองการที ่อยู อาศัยมีเพิ ่มมากขึ้น 
ส  งผลทำให  ตลาดของอ ุ ตสาหกรรม
เฟอร  น ิ เ จอร  จ ึ ง เ ต ิ บ โตตาม ไปด  ว ย 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมถือเปนหนึ่งใน
หวงโซอุปทานดังกลาว งานวิจัยครั้งน้ีผูวิจัย

ไดลงพื้นที่ของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม
แหงหนึ่ง จากการเก็บขอมูลพบวาลักษณะ
ของช้ินงานที่เสียมีลักษณะเปนแผนไมที่เกิด
ผิวลอก (ดังแสดงในภาพที่ 1) และเกิดขึ้น
ในกระบวนการตัด โดยมีอัตราของเสียเฉลี่ย
รอยละ 8.37 ซึ่งมีมูลคาความสูญเสียเฉลี่ย
อยูที่ 26,080 บาทตอเดือน 

 

 
ภาพที่ 1 แผนไมที่เกิดผิวลอก 

 
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  เปน
ทรัพยากรที ่มีราคาแพงและเปนวัสดุที ่มี
จำกัด อันถือไดวาเปนการสนับสนุนใหเกิด
ความย่ังยืนในระบบการผลิต 

การออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiments - DOE) เปนเครื่องมือที่มี
ประสิทธิภาพในการวิเคราะหและปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื ่อลดของเสีย การใช 
DOE สามารถชวยใหผ ู จ ัดการการผลิต
สามารถตรวจสอบปจจัยตางๆ Ding et al. 
(2023) ที่สงผลตอกระบวนการผลิต และ
หาแนวทางในการลดของเสียไดอยางเปน
ระบบ ซึ่งจากการพิจารณาในกระบวนการ
ตัดไมของโรงงานทำเฟอรน ิเจอร ไม ใน

งานวิจัยครั้งนี้ พบวากอนการตัดไมจะตอง
มีการเลือกชนิดไม เลือกชนิดความหนาของ
ไม และมีการปรับตั้งคาความเร็วรอบของ
ใบมีด สมมติฐานของงานวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัย
คาดคะเนวาผูผลิตยังไมมีคาที่เหมาะสมใน
การตั้งคากอนการผลิต อันสงผลกระทบทำ
ใหเกิดของเสียขึ้นในระบบ 

งานวิจัยน้ีไดดำเนินการประยุกตใช
ทฤษฎีการออกแบบการทดลอง (DOE) โดย
มีเปาหมายเพื ่อวิเคราะหผลกระทบของ
ชนิดของไม ความหนาของชิ ้นไม  และ
ความเร็วรอบที่ใชในการตัด เพื่อใหไดคาที่
เหมาะสมในการปร ับต ั ้ ง เคร ื ่ องก อน
กระบวนการผลิต ซึ่งมีผลทำใหอัตราของ
เสียที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดไมมีคาลดลง 
อันถือไดวาเปนการเพิ ่มประสิทธิภาพใน
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ระบบโลจ ิสต ิกสของกระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม 

 
2. วัตถุประสงค 

1). เพื่อศึกษาผลกระทบของชนิด
ไม ความหนาของไม และความเร็วรอบที่ใช
ในการตัด ตออัตราของเสียในกระบวนการ
ผลิตเฟอรนิเจอรไม 

2). เพื ่อหาคาความเร็วรอบและ
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) 

ผูวิจัยไดมีการลงพื้นที่พรอมถึงมี
การประชุมกับผูปฏิบัติหนางาน ผลจากการ
ประชุมมีการคาดคะเนวา ชนิดไม ชนิด
ความหนาของไม และคาความเร็วรอบของ
ใบมีด มีผลตอปริมาณของตออัตราของเสีย
ที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดของกระบวนการ
ผลิตเฟอรนิเจอรไมในโรงงานตัวอยาง 

3.2. หลักออกแบบการทดลอง 
(Experimental Design) 

การวิจ ัยนี ้ ใช การออกแบบการ
ทดลองแบบการวิเคราะหปจจัย (Factorial 
Design) โดยหลักการทดลองชนิดนี้จะเปน
การวิเคราะหถึงปจจัยที่มีแนวโนมตอสิ่งที่
สนใจ ในการออกแบบการทดลองนี ้จะมี
รายละเอียดในการกำหนดคาพื ้นฐาน 3 
รูปแบบอันไดแก คาของปจจัย (Factor) คา

ของระดับปจจัย (Level) และจำนวนซ้ำ

ของการทดลอง (Replicate)  

การทดสอบการตัดใชเทคนิคการ

สุมตัวอยางแบบสุมสมบูรณ (Completely 

Randomized Design: CRD) โดยจ ัดทำ

การทดลองสำหรับแตละตัวแปรภายใต

เง่ือนไขตางๆ อยางไมมีลำดับ 

การบันทึกขอมูลอัตราของเสียที่
เกิดขึ ้นที ่ไดจากการทดลองปรับตั ้งคาที่
แตกต  า งก ั น เพ ื ่ อนำ ไปว ิ เคราะห หา
ผลกระทบ 

3.3. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
(Population and Sample) 

ประชากรที่ใชในการศึกษา ไดแก 
แผนไมอัดประเภทไมชานออยและไมปาติ
เกิ้ลทุกขนาดความหนาและเครื่องตัดไมที่
ส ามารถปร ับต ั ้ งค  า ได  อ ิ สระท ี ่ ใช  ใน
กระบวนการต ัดของกระบวนการผลิต
โรงงานที่ทำการเก็บคาวิจัย 

กลุ มตัวอยางที ่ใชในการทดลอง 
คือ แผนไมอัดประเภทไมชานออยและไม
ปาติเกิ้ลซึ่งถูกตัดโดยมีการตั้งคาความหนา 
(10 มม., 12 มม. และ 15 มม.) และแตละ
ความเร็วรอบที่กำหนด (75 รอบตอนาที, 
80 รอบตอนาที และ 85 รอบตอนาที)  

จำนวนตัวอยางที่ใชในการทดลอง
อยูที่ 540 ชิ้น เปนการเก็บขอมูลอยางนอย 
30 ครั้งในแตละเงื่อนไข เพื่อนำขอมูลทำ
การทดสอบซ้ำ Mohan et al. (2023) 

 
 



วารสารวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบานสมเด็จ, ปที ่5 ฉบับที่ 2 เดือน ก.ค. – ธ.ค. 2567 | 43 

3.4 .  เคร ื ่ อ งม ื อท ี ่ ใ ช  ในการ
วิเคราะห (Analytical Tools) 

การวิเคราะหขอมูลใชโปรแกรม
สถิติ ในการวิเคราะหความแปรปรวนแบบ
หลายปจจัย (Factorial ANOVA) และการ
สรางแผนภาพปฏิสัมพันธ (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
เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของอัตราของเสียใน
แตละกลุมโดยใช หลักการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA)  เพ ื ่ อจะช  วย ให
สามารถระบุไดวาปจจัยใดบางที่มีผลตอ
อัตราของเสียในกระบวนการผลิตอยางมี
นัยสำคัญทางสถิติ 

การสร างแผนภาพปฏิส ัมพ ันธ 
(Interaction Plot) Interaction Plot เพ่ือ
ตรวจสอบปฏิสัมพันธระหวางตัวแปร เชน 
ชนิดไม ความหนา และความเร็วรอบ ที่มี
ตอการอัตราของเสียในขั้นตอนการตัดของ
กระบวนการผลิต การวิเคราะหนี้จะชวยให
สามารถระบุไดวาประเภทของชนิดไม คา
ความเร็วรอบ และความหนาที่เหมาะสม
ที่สุดสำหรับกระบวนการตัดควรเปนเทาใด 

การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสน
ทั่วไป ชวยใหสามารถประเมินผลกระทบ
ของแตละปจจัยตออัตราของเสียไดอยาง
ละเอียด 

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

งานวิจ ัยนี ้ได ทำการทดสอบซ้ำ 
(Replication) สำหรับแตละการทดลอง

อยางนอย 30 ครั ้งในแตละเงื ่อนไข การ
ทดสอบความสอดคลองของขอมูลโดยการ
ว ิ เคราะห ความแปรปรวนภายในกลุม 
(Within-Group Variability) เพื่อยืนยันวา
ผลการวิเคราะหมีความเสถียร 

 
4. วิธีการดำเนินการวิจัย 

การดำเน ินการว ิจ ัยน ี ้ถ ูกออก
แบบอย  าง เป นระบบเพ ื ่ อศ ึกษาและ
วิเคราะหผลกระทบของปจจัยที ่มีความ
นาจะเปนที ่เกี ่ยวของตออัตราของเสียที่
เกิดขึ ้นในขั้นตอนการตัดในกระบวนการ
ผล ิ ต เฟอร  น ิ เ จอร  ไม  โดยผ ู  ว ิ จ ั ย ได
ต้ังสมมติฐานไว 3 ปจจัย อันไดแก ชนิดของ
ไม ความหนาของไม และความเร็วรอบใน
การตัด  

รายละเอียดของวิธีการดำเนินการ
วิจัยแบงออกเปนขั้นตอนดังน้ี 

4.1. การเตรียมวัสดุและอุปกรณ 
(Materials and Equipment) 

วัสดุที่ใชไมที่ใชกันอยางแพรหลาย
ในการผลิตเฟอรนิเจอร 2 ชนิด ไดแก ไม
ชานออย และไมปาติเกิ้ล แผนไมแตละชนิด
จะมีระดับความหนา 3 คา ไดแก 10 มม., 
12 มม. , และ 15 มม. ชนิดละ 30 ช้ิน 
เครื ่องตัดไมที ่สามารถปรับและควบคุม
ความเร็วรอบที่ 3 คาระดับ ไดแก 75 รอบ
ตอนาที, 80 รอบตอนาที, และ 85 รอบตอ
นาที 

4.2. การวางแผนการทดลอง 
(Experimental Design) 

การวิจ ัยนี ้ ใช การออกแบบการ
ทดลองแบบ Factorial Design โดยมีการ
กำหนดปจจัยหลักที ่ใชในการทดลองคือ 
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ชนิดไม ความหนาของไม และความเร็ว
รอบในการตัด  

การกำหนดระดับของแตละปจจัย 
และคาของแตละปจจัยทดสอบ  

ตารางที่ 1 ปจจัยหลักและระดับการทดลอง 
Factor Type Levels Values 

ประเภทไม Fixed 2 ไมชานออย, ไมปาติเกิ้ล 
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
ประกอบดวย ชนิดของไม (2 ระดับ) ไม
ชานออย และไมปาติเกิ้ล ความหนาของไม 
(3 ระดับ) 10 มม., 12 มม., และ 15 มม. 
ความเร็วรอบในการตัด (3 ระดับ) 75, 80, 
และ 85 รอบตอนาที การออกแบบการ
ทดลองนี้ทำใหสามารถศึกษาปฏิสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ ไดอยางชัดเจน การจัด
กลุ มปจจัยในรูปแบบ Factorial Design 
ยังชวยใหการวิเคราะหเชิงปริมาณมีความ
แมนยำมากยิ ่งขึ ้น และการวางแผนการ
ทดลองถูกดำเน ินการแบบสุ มสมบูรณ 
( Completely Randomized Design: 
CRD) 

4.3. ขั้นตอนการทดลอง 
(Experimental Procedures) 

การเตรียมแผนไม เลือกแผนไม
ชานออยและไมปาติเกิ ้ลตามความหนาที่
กำหนด และเตรียมแผนไมแตละชนิดเพ่ือ
ใชในการทดลอง การตั้งคาความเร็วรอบ 
ปร ับความเร ็วรอบของเคร ื ่องต ัดตาม
เงื ่อนไขที่กำหนดในแตละชุดการทดลอง 
ไดแก 75, 80 และ 85 รอบตอนาที โดย
ความเร็วรอบแตละระดับจะถูกสุ มเพ่ือ
ปองกันความเบี ่ยงเบนที่อาจเกิดขึ ้นจาก

ลำดับการตัด การตัดแผนไม ดำเนินการตัด
แผนไมตามความเร็วรอบที่ต้ังไว และบันทึก
ขอมูลอัตราของเสียที่เกิดขึ้นทันทีหลังจาก
การตัดแตละครั้ง ในการทดลองแตละครั้ง 
จะมีการบันทึกขอมูลของแผนไมที ่ เกิด
ความเสียหายหรือมีรอยแตก รอยฉีก หรือ
การชำร ุด ซ ึ ่ งไม สามารถนำไปใช ผลิต
เฟอรนิเจอรได   

4.4. การวิเคราะหขอมูล (Data 
Analysis) 

ใ ช โปรแกรมทางสถ ิ ติ ในการ
คำนวณค  า เฉล ี ่ ยและส  วน เบ ี ่ ย ง เบน
มาตรฐานของอ ัตราของเส ียในแต ละ
เงื่อนไขการทดลอง ทำการวิเคราะหความ
แ ป ร ป ร ว น  ( ANOVA)  เ พ ื ่ อ ท ด ส อ บ
ผลกระทบของปจจัยตางๆ ที่มีผลตออัตรา
ของเสีย และทำการวิเคราะหปฏิสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ และวิเคราะหแผนภาพ
ปฏิสัมพันธ (Interaction Plot) เพื่อแสดง
ปฏิสัมพันธระหวางปจจัยตางๆ และหาคา
ความเร็วรอบและความหนาที ่เหมาะสม
ที่สุดสำหรับการลดอัตราของเสีย โดยทำ
การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสนทั ่วไป 
(General Linear Model)  เพ ื ่ อช  วย ให
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สามารถประเมินผลกระทบของแตละปจจัย
ตออัตราของเสียไดอยางละเอียด  

4.5. การตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล (Data Validation) 

เพื่อใหมั ่นใจในความถูกตองและ
ความนาเชื่อถือของผลลัพธ งานวิจัยนี้ได
ดำเนินการทดลองซ้ำในแตละเงื่อนไขการ
ทดลองอยางนอย 30 ครั้งตอชุดขอมูล โดย
การทดลองซ้ำนี ้ทำใหสามารถตรวจสอบ
ความสอดคลองของผลลัพธได ผลการ
ว ิ เคราะห จากการทดลองจะถ ูกนำมา
ประเมินเพื่อพิจารณาความสอดคลองของ
ขอมูล และการทดสอบความแปรปรวน
ภายในกลุ ม เพื ่อยืนยันวาไมมีอคติหรือ
ความผิดพลาดที่อาจเกิดจากกระบวนการ
สุมตัวอยาง 

4.6. การสรุปผลและการนำเสนอ
ขอมูล (Conclusion and 
Presentation) 

หลังจากทำการวิเคราะหผลลัพธ 
การสร ุปผลการทดลองจะนำเสนอใน
รูปแบบของตารางและกราฟ เพื่อแสดงให
เห็นถึงผลกระทบของปจจัยตางๆ ที่มีตอ
อ ั ต ร าขอ ง เ ส ี ย ใ นก ระบวนกา รผลิ ต 

นอกจากน ี ้ย ังม ีการสร ุปว าป จจ ัยใดมี
ผลกระทบอยางมีนัยสำคัญ และปจจัยใดที่
สามารถปรับปรุงไดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตเฟอรนิเจอร 

 
5. ผลการศึกษา 

ผูวิจัยจะทำการวิเคราะหคาที ่ได
จากการประมวลผลของโปรแกรมที ่เกิด
จากการประยุกตใชหลักการออกแบบการ
ทดลองแบบการวิเคราะหปจจัย (Factorial 
Design Experiment)  โ ด ย ผ ู  ว ิ จ ั ย ไ ด
คาดคะเนวาปจจัยที่นาจะมีผลตออัตราของ
เส ียที ่ เก ิดข ึ ้นในกระบวนการตัดไมมี 3 
ปจจัย ซึ่งไดแก ชนิดของไม ความหนา และ
ความเร็วรอบ โดยมีรายละเอียดของผลการ
วิเคราะห ดังน้ี 

5.1 ผลการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA) 

ผลการวิเคราะหความแปรปรวน 
(ANOVA) แสดงใหเห็นวาทุกปจจัยที่ศึกษา 
ไดแก ชนิดของไม ความหนาของไม และ
ความเร็วรอบในการตัด มีผลกระทบอยางมี
นัยสำคัญตออัตราของเสีย โดยมีผลการ
วิเคราะหดังน้ี 

 

ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแตละปจจัย 
แหลงที่มา (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 ผลการวิเคราะหแบบจำลอง

เชิงเสนทั่วไป (General Linear 
Model) 

การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสน
ทั ่วไป การวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสน
ทั่วไป ชวยใหสามารถประเมินผลกระทบ
ของแตละปจจัยตออัตราของเสียไดอยาง
ละเอียด ดังตารางที่ 2 จากผลการวิเคราะห

ขางตนแสดงใหเห็นวา 

ชนิดของไมมีผลกระทบตออัตราของ
เสียอยางมีนัยสำคัญ (P-value = 0.000) 

โดยไมชานออยมีอัตราของเสียต่ำกวาไม 
ปาติเก้ิล  

ความหนาของไมม ีผลกระทบตอ
อัตราของเสียอยางมีนัยสำคัญ (P-value = 
0.000) โดยความหนา 12 มม. ใหผลลัพธ
ของอัตราของเสียต่ำที่สุด  

ความเร็วรอบในการตัดมีผลกระทบ
อยางมีนัยสำคัญตออัตราของเสีย (P-value 
= 0.000) โดยความเร็วรอบที่ 75 รอบตอ
นาทีใหผลลัพธของอัตราของเสียต่ำที่สุด  

 
ตารางที่ 3 ผลการวิเคราะหแบบจำลองเชิงเสนทั่วไป 

Term Coef SE Coef T-Value P-Value 
Constant 8.3650 0.0323 259.19 0.000 
ชนิดไม ไมชานออย -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 งตน
สามารถอธิบายไดวา 

ชนิดของไมชานออยมีอัตราของ
เสียต่ำกวาไมปาติเกิ้ลโดยลดลง 0.3037 ไม
ที่มีความหนา 12 มม. มีอัตราของเสียลดลง 
0.3172 เมื ่อเทียบกับความหนา 15 มม. 
และความเร็วรอบที่ 75 รอบตอนาทีสงผล
ใหอัตราของเสียลดลง 0.8478 ซึ่งเปนคาที่

ลดลงมากที่สุดเมื่อเทียบกับความเร็วรอบ
อ่ืน 

5.3 ผลการวิเคราะหแผนภาพ
อิทธิพลหลัก (Main Effects Plot) 

การวิเคราะหแผนภาพอิทธิพล
หล ั ก ระหว  า งป  จจ ั ยต  า งๆ  พบว  ามี
ความสัมพันธที่สำคัญระหวางชนิดไม ความ
หนา และความเร็วรอบ โดยเฉพาะอยางย่ิง 



วารสารวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบานสมเด็จ, ปที ่5 ฉบับที่ 2 เดือน ก.ค. – ธ.ค. 2567 | 47 

 

ภาพที่ 2 แผนภาพการวิเคราะหแผนภาพอิทธิพลหลัก 
 
ชนิดไมและความหนามีนัยสำคัญ 

โดยไมชานออยที่ความหนา 12 มม. สงผล
ใหอัตราของเสียต่ำที่สุด โดยความเร็วรอบ 
75 รอบตอนาทีใหผลลัพธที่ดีที่สุดในการ
ล ด อ ั ต ร า ข อ ง เ ส ี ย ใ น ท ุ ก ค ว า ม ห น า 
โดยเฉพาะไมที่มีความหนา 12 มม. 

5.4 ผลการวิเคราะหแผนภาพ
ปฏิสัมพันธ (Interaction Plot) สำหรับ
อัตราของเสีย 

การวิเคราะหปฏิสัมพันธระหวาง
ปจจัยชวยใหเขาใจถึงความสัมพันธและ
ผลกระทบที่ปจจัยแตละตัวมีตออัตราของ
เสียไดอยางชัดเจน โดยผลลัพธแสดงดังใน
ภาพที่ 3 

1). ปฏิสัมพันธระหวางชนิดไม
และความหนา 

เมื่อพิจารณาระหวางชนิดไม (ไม
ชานออยและไมปาติเกิ้ล) กับความหนาของ
ไม จะพบวาไมชานออย (เสนสีน้ำเงิน) มี
แนวโนมใหอัตราของเสียต่ำกวาไมปาติเก้ิล 
(เสนสีแดง) ในทุกระดับความหนา โดย
เฉพาะที่ความหนา 10 มม. ซึ่งมีอัตราของ
เสียต่ำที่สุด 

อย างไรก ็ตาม เม ื ่อความหนา
เพิ่มขึ้นไปที่ 15 มม. อัตราของเสียของไม
ชานออยก็เพิ ่มขึ ้นเชนกัน แสดงวาความ
หนามีผลตออัตราของเสียแตกตางกันไป
ตามชนิดของไม 
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ภาพที่ 3 แผนภาพการวิเคราะหปฏิสัมพันธระหวางปจจัยตางๆ 
 

 
2). ปฏิสัมพันธระหวางชนิดไม

และความเร็วรอบ 
ในการเปรียบเทียบระหวางชนิดไม

และความเร็วรอบ พบวาไมชานออยมีอัตรา
ของเสียต่ำกวาที่ความเร็วรอบ 75 RPM แต
จะเพ่ิมขึ้นที่ความเร็วรอบสูงกวา 

ในทางกล ับก ัน ไม ปาต ิ เก ิ ้ลมี
แนวโนมของอัตราของเสียที ่ส ูงข ึ ้นเมื่อ
ความเร็วรอบเพ่ิมขึ้น โดยเฉพาะที่ 85 RPM 
ซึ่งใหอัตราของเสียสูงสุดในกรณีของไมปาติ
เกิ ้ล แสดงใหเห็นวาความเร็วรอบสงผล
กระทบตออัตราของเสียแตกตางกันตาม
ชนิดของไม 

3). ปฏิส ัมพันธ ระหวางความ
หนาและความเร็วรอบ 

สำหรับไมที ่มีความหนา 10 มม. 
อัตราของเสียจะคอนขางต่ำและคงที่ไมวา
จะใชความเร็วรอบใด 
6. สรุปผลการศึกษาและอภิปรายผล 

6.1 คาทีเ่หมาะสมในการ
กำหนดการทำงาน 

เพื่อทำใหอัตราของเสียลดลง ควร
ม ีการต ั ้ งค  าในกระบวนการต ัดโดยมี
รายละเอียดดังน้ี 

ตารางที่ 4 คาที่เหมาะสมกับการใชในขั้นตอนการตัดของกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 
ลำดับ ปจจัยที่พิจารณา คาทีค่วรใชในกระบวนการผลติ 

1 ชนิดของไม ไมปาติเกิล 
2 ระดับความหนา (มม.) 10 
3 ความเร็วรอบเครื่องตัด (รอบ/นาที) 75 
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6.2 เปรียบเทียบผลกระทบของเสียที่เกิดขึ้น 
ผลกระทบของอัตราของเสียที่เกิดจากการบวนการตัดที่เกิดขึ้นภายหลังจากไดทำการ

ปรับต้ังคาตามผลลัพธที่ไดจากการวิจัย โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 

ตารางที่ 5 ผลสรุปตัวช้ีวัด 
ตัวชี้วัด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง รอยละ 

มูลคาของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการตัด (บาท) 

26,080 9,338 16,742 64.19 

รอยละของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการตัด (รอยละ) 

8.37 3.52 4.85 64.19 

 
จากตารางที่ 5 พบวาการปรับต้ัง

คาปจจัยในการตัดไมสงผลใหอัตราของเสีย
และมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดลงอยาง
มีนัยสำคัญ กอนการปรับปรุงกระบวนการ
ตัดไมมีอัตราของเสียเฉลี่ยรอยละ 8.37 ซึ่ง
มีมูลคาความสูญเสียเฉลี ่ยอยู ที ่ 26,080 
บาทต อ เด ือน หล ั งจากการปร ับปรุง
กระบวนการโดยการใชความเร็วรอบที่
เหมาะสมและปรับปร ุงป จจ ัยอ ื ่น ๆ ที่
เกี่ยวของ อัตราของเสียลดลงเหลือรอยละ 
3.52 ทำใหมูลคาความสูญเสียลดลงเหลือ
เพียง 9,338 บาทตอเดือน สามารถลด
มูลคาความสูญเสียลง 16,742 บาท หรือ
รอยละ 64.19 

 
7. สรุปผลการศึกษา 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
ผลกระทบของชนิดไม ความหนาของไม 
และความเร็วรอบที่ใชในการตัดตออัตรา
ของเสียในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 
และเพื่อหาคาความเร็วรอบและความหนา
ที่เหมาะสมที่สุดในการลดอัตราของเสียใน

กระบวนการผลิต ผลการวิจัยแสดงใหเห็น
ว  าป จจ ัยท ั ้ งสามม ีผลกระทบอย างมี
นัยสำคัญทางสถิติตออัตราของเสีย ซึ่ง
ยืนยันไดจากการวิเคราะหดวย ANOVA 
และแบบจำลองเชิงเสนทั่วไป (GLM) 

คาที่เหมาะสมที่สุดสำหรับการลด

ของเสียคือการใชความเร็วรอบ 75 รอบตอ

นาที และความหนาไม 12 มม. ซึ่งเหมาะ

สำหรับทั้งไมชานออยและไมปาติเกิ้ล การ

ปรับต้ังคาดังกลาวชวยลดอัตราของเสียจาก

รอยละ 8.37 เหลือรอยละ 3.52 สงผลให

มูลคาของเสียลดลงจาก 26,080 บาทตอ

เดือน เหลือเพียง 9,338 บาทตอเดือน คิด

เปนการลดลงรอยละ 64.19ของมูลคาของ

เสียกอนการปรับปรุง ผลลัพธน้ีไมเพียงชวย

ลดของเส ียและตนท ุนการผล ิต แต  ยัง

สงเสริมประสิทธิภาพดานโลจิสติกสโดยลด

ภาระงานดานการจ ั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

ขอผิดพลาด การปรับปรุงดังกลาวชวยให
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ระบบโลจิสติกสสามารถตอบสนองความ

ตองการตลาดไดอยางมีประสิทธิภาพและ

ทันเวลา สร างความไดเปร ียบเช ิงการ

แขงขันในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 

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

ประสิทธิภาพของการออกแบบการทดลอง 
(DOE)  ในการว ิ เคราะห และปร ับปรุง
กระบวนการผลิตอยางเปนระบบ การใช
คาที ่เหมาะสมเหลานี ้ชวยลดของเสียใน
กระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของระบบโลจิสติกสและการผลิต
ได อย างม ีน ัยสำค ัญ ซ ึ ่ งผลการว ิจ ัย น้ี
สอดคลองกับงานวิจัยของ สุวัฒน กิจพิพิธ 
(2564) ที่พบวาการใชการออกแบบการ
ทดลองเชิงวิศวกรรมสามารถลดของเสียใน
กระบวนการช ุบโครเม ี ่ ยมได อย  า งมี
ประสิทธิภาพ โดยการกำหนดคาปจจัยที่
เหมาะสมชวยลดตนทุนการผลิตและเพ่ิม
คุณภาพของผลิตภัณฑ ในการศึกษานี้ การ
ปรับคาความเร็วรอบและความหนาของไม
ที่เหมาะสมสงผลใหการลดอัตราของเสียใน
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิ ต เ ป  น ไ ป อ ย  า ง มี
ประสิทธิภาพและเปนระบบนอกจากน้ี 
ผลการวิจัยยังสอดคลองกับงานวิจัยของ 
สมเกียรติ แสงรุงเรือง และวิไลลักษณ สุข
สำราญ (2563) ซึ ่งพบวาการประยุกตใช
การออกแบบการทดลอง (DOE)  และ
เครื ่องมือคุณภาพสามารถลดของเสียใน
กระบวนการฉีดพลาสติกสำหรับชิ ้นสวน
โทรศัพทไดอยางมีนัยสำคัญ เชนเดียวกับ
การศึกษานี้ที่แสดงใหเห็นวาการปรับระดับ
ค ว า ม ห น า แ ล ะ ค ว า ม เ ร ็ ว ร อ บ ใ น

กระบวนการผลิตสามารถลดของเสียได
อยางมีประสิทธิภาพ ผลการวิจัยนี ้ยังมี
ความสอดคลองกับงานวิจัยของ ปราโมทย 
จินดามณี และกิตติศักดิ์ นาคสวัสดิ์ (2563) 
ที่ใชการออกแบบการทดลองเพื่อวิเคราะห
ป จจ ัยท ี ่ ส  งผลต อความล ึกผ ิวแข ็ งใน
กระบวนการบรรจุคารบูไรซิ ่ง พบวาการ
กำหนดค าป จจ ัยท ี ่ เหมาะสมช วยเ พ่ิม
คุณภาพของผลิตภัณฑและลดความสูญเสีย
ในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาน้ียืนยัน
ถึงความสำคัญของการปรับคาที่เหมาะสม 
เชน ความหนาและความเร็วรอบของไม ใน
การลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิต
เฟอร น ิ เจอร  ไม  อ ีกท ั ้ งผลการว ิจ ัย น้ี
สนับสนุนงานวิจัยของ ธีรศักดิ์ รุงเรืองกิจ 
และชยานนท ปรีชา (2562) ที่พบวาการใช
การออกแบบการทดลองในกระบวนการ
ผลิตช้ินสวนฉีดพลาสติกสำหรับช้ินสวนยาน
ยนตสามารถลดของเสียและตนทุนการผลิต
ไดอยางมีนัยสำคัญ เชนเดียวกับการศึกษา
นี้ที่ใชการออกแบบการทดลองเพื่อลดของ
เสียในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมได
อยางชัดเจน 

จากการวิเคราะหขางตนแสดงให
เห็นวา การออกแบบการทดลอง (DOE) 
เปนเครื่องมือสำคัญที่ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการลดของเส ียในกระบวนการผลิต 
รวมทั้งชวยปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ
ใ น อ ุ ต ส า ห ก ร ร ม  แ ล ะ ย ั ง ส  ง เ ส ริ ม
ประสิทธิภาพดานโลจิสติกสไดอยางย่ังยืน 

 
9. ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะในงานวิจัยนี้มุ งเนน
การลดของเสียและเพิ ่มประสิทธิภาพใน



วารสารวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบานสมเด็จ, ปที ่5 ฉบับที่ 2 เดือน ก.ค. – ธ.ค. 2567 | 51 

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยยึด
หลักมาตรฐานการทำงานเพื่อรักษาความ
สม่ำเสมอและคุณภาพในผลิตภัณฑ 

9.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิต
ต อเน ื ่อง ควรศ ึกษาเพ ิ ่มเต ิมเก ี ่ยวกับ
คุณภาพวัตถุดิบ สภาพแวดลอมการผลิต 
และทักษะผู ปฏิบัติงาน ซึ ่งการปรับปรุง
ปจจัยเหลานี้รวมกับมาตรฐานการทำงาน
จะชวยใหกระบวนการผลิตคงคุณภาพและ
ลดของเสียได 

 9.2 การประยุกตใชเทคโนโลยีเพ่ือ
ลดของเส ีย การนำระบบอัตโนมัต ิและ
เซนเซอรตรวจสอบคุณภาพมาใชจะเพ่ิม
ความแมนยำและรักษามาตรฐานการผลิต 
ลดความผิดพลาดจากการทำงานดวยมือ 
และลดของเสียอยางย่ังยืน 

9.3 การฝกอบรมและพัฒนาทักษะ
ของพนักงาน การพัฒนาทักษะพนักงานให
เช ี ่ยวชาญในการตั ้งค าเคร ื ่องจ ักรและ
ควบคุมค ุณภาพตามมาตรฐานชวยลด
ขอผิดพลาดในกระบวนการผลิต ทำให
ผลิตภัณฑมีคุณภาพสม่ำเสมอ 

9 . 4 ก า ร น ำ ผ ล ก า ร ว ิ จ ั ย ไ ป
ประย ุกต  ใช  ในอ ุตสาหกรรมอ ื ่น  เปน
แนวทางการลดของเส ียและการเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตตามมาตรฐานที่ได
จากงานวิจ ัยนี ้สามารถนำไปปรับใชใน
อ ุตสาหกรรมอ ื ่นท ี ่ม ีล ักษณะการผลิต
คลายกัน เชน อุตสาหกรรมเครื่องเรือนและ
วัสดุกอสราง โดยการนำมาตรฐานที่ไดจาก
การศึกษานี ้ ไปประยุกต ใช จะชวยเพ่ิม
คุณภาพและประสิทธิภาพในการผลิต 
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