
ในป ัจจ ุบ ันการเต ิบโตข ึ้นของธ ุรก ิจอส ังหาร ิมทรัพย ์ม ีแนวโน ้มท ี่จะเพ ิ่มส ูงข ึ้น เช่นการเพิ่ม 

ข ึ้นของอาคารสำนักงาน รัานน้า โรงพอาบาล เป ็นต ้น ผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ใช ้ประกอบในธ ุรก ิจประเภทน ี้จึง 
ม ีแนวโน ้มท ี่จะม ีการใช ้ท ี่ส ูงมากข ึ้นตามไปต ้วอ ไม,ว่าจะเป ็นผลิตภัณฑ์ทางต้านเฟอร์น ิเจอร์ ผลิต 

ภัณฑ์ทางต้านการตกแต่งภาอในเพื่อความสวยงามภายในอาคาร ซ ึ่งด ้วยเหตุน ี้แผ ่นวัสด ุป ิดผ ิว

ประเภทแผ่น!ทอร์โมเซตติงลามิเนตก็จะเป็นทางเล ือกหนึ่งในการนำไปใช้งานดังท ี่กล ่าวมาแล้ว ไม่ 

ว ่าจะเป ็นการนำไปใช ้งานก ับผลิตภ ัณฑ ์เฟอร์น ิเจอร์ต ่างๆ เช่น โต ๊ะ เล ้าอ ี้เคาน ์เตอร์หรือว ัสด ุตกแต ่ง 

ภายในปิดผนังเพ ื่อความสวยงาม เป ็นต ้น เพราะคุณสมบัต ิท ี่โดดเด่นของแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิ 

เนตก็ค ือม ีความสวยงาม มีลวดลาย สีส ันให้เลือกหลากหลาย สามารถเลือกสีส ันลวดลายให้เข ้าก ับ 

ความต้องการไล้ง ่าย พ ื้นผ ิวก ็ม ีความแข ็งแรงทนต่อการข ีดข ่วนไล ้ด ี สามารถทนความช ื้นไต ้ ทำ 

ความสะอาดง่าย เป ็นต ้น

ดังนั้นการแข่งกันในธุรกิจการผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตทั้งในตลาดในประเทศและ 
ตลาดด่างประเทศ ก็มีแนวโน้มในการแข่งขันที่สูงมากขึ้น ถึงแม้ว่าในขณะนี้ประเทศไทยอังดงมี 
บริษัทที่ทำการผลิตธุรกิจประเภทนี้เพียงรายใหญ่เพียงแค'สองรายเท่านั้นแต่ในต่างประเทศไต้มีการ 
ตั้งบริษัทที่จะผลิตอุตสาหกรรมเพิ่มมากขึ้น การแข่งขันในธุรกิจจึงต้องแข่งทั้งในล้านคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ และล้านราคา เมื่อเป็นเช่นนั้น การที่จะดำรงให้ธุรกิจให้มีศักยภาพมากขึ้นเพิ่อรองรับ 
การแข่งขันที่เข้มข้นขึ้น จึงต้องมีการวิจัยพัฒนาความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑ์ ให้สูงมากขึ้น 
ตามไปต้วยเพื่อเพิ่มความพึงพอใจให้กับลูกล้าให้ไต้มากที่ส ุด

จากกระบวนการผลิตในป้จจุบันพบว่า ผลิตภัณฑ์แผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตที่ผลิตไต้อังม ี
ความแปรปรวนในต้านคุณภาพ ตลอดจนปัญหาของเสียอันเนื่องมาจากกระบวนการและวิธีการ
ผลิต ทำให้ศักยภาพในการแข่งขันกันในตลาดลดลงไป

งานวิจัยนี้จึงขอการนำเสนอการวิเคราะห์ถึงเหตุปัจจัยที่สำคัญต่างๆ ที่มีผลกระทบต่อการ 
เกิดของเสียในการผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต ทั้งในกระบวนการและวิธีการผลิต
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1.1 ประวัติความ!ปีนมาและรายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา

โรงงานกรณีศึกษานี้เริ่มตั้งขึ้นเมื่อเดือนเมษายน2541 โดยเปีนกิจการร่วมทุนระหว่างบริษัทใน 
ประเทศสหรัฐอเมริกา กับกลุ่มนักธุรกิจชาวไทย ในสัดส่วนการถือหุ้นรัอยละ 75 และ 25 ตามลำดับ 
ดัวยทุนจดทะเบียนประมาณ 600 สัานบาท มีพนักงานในบริษัทประมาณ 130 คน

โดยวัตถุประสงค์หลักของบริษัท เมื่อดำเนินงานธุรกิจที่เกี่ยวกับการผลิต และจำหน่ายแผ่นปิด 
ผิววัสดุ คือแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต ที่อัดดัวนความร้อน และแรงดันที่สูง เมื่อจำหน่ายทั้งตลาด 
ภายในประเทศ และตลาดต่างประเทศ ดังแสดงตัวอย่างแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตทั้งที่เปีนส่วน 
ของแคทตาลีอกและแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตดังรูปที่ 1

ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท ไดันก,แผ่นเทอรโมเซตติงลามิเนต ที่มีความหนาประมาณ 0.80 
มิลลิเมตร เหมาะสำหรับใช้งานปิดผิวของวัสดุ ประเภทงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ ต่างๆ งานตกแต่งภาย 
ในเมื่อความสวยงาม ผิวหนัามีความสามารถในการทนต่อรอยขูดขีดได้ดี สามารถทนความร้อน 
ความชื้นได้ ทำความสะอาดได้ง่าย

รูปที่ 1.1 แสดงผลิตกัณฑ์แผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตในรูปแบบของแคทตาลีอก 
และแผ่นผลิตกัณฑ์ที่มีความหนา 0.80 มิลลิเมตร
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1 .2  กระบวนการผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต
กระบวนการผลิตแผ่นเทอริไมเซตติงลามิเนตจะสามารถอธิบายโดยแผนภาพการไหลของ 
กระบวนการโดยสังเขปดังรูปที่ 6

รูปท 1.2 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต
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วัฅลุดิบ ในกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษานี้วัตถุดิบ ได้แก, กระดาษสีลวดลาย กระดาษ 
คร๊าฟ สาร!คมีที่ใช้ในการเตรียมฒลามีนเรชินและริ!นอลิคเรซิน จะถูกนำเช้าโดยผ่านการสั่งซื้อจาก 
บริษัทในเครือประเทศสหรัฐอเมริกาทังหมด

ขั้นตอนที่ 1 การเตรียมเรชิน ในขั้นตอนนี้จะเป็นการเตรียมเมลามีนเรชิน และทันอลิคเรชิน

ป้จจัยควบคุมของเรซิน ได้เแก่ - การกำหนดค่าระยะเวลาในการทำปฏิกิริยา
ของเมลามีนเรชิน (Gel time)

- ค่าความหนืดของเรชิน
- ความสะอาดของเรชิน 

เป็นต้น

ขั้นตอนที่ 2 กระบวนการชุบผิวหน้ากระดาษด้วยเมลามีนเรชินกับกระดาษสีลวดลาย และทันอลิค 
เรชินกับกระดาษคร๊าฟ

ป๋จจัยควบคุม ได้แก่ - ปริมาณเรชินบนผิวหน้ากระดาษ (Resin Content)
- ปริมาณสารระเหอบนกระดาษ (Volatile Content)
- อัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้ากระดาษ

เป็นด้น

ขั้นตอนที่ 3 กระบวนการเรียงชุดกระดาษ ตามชนิดของผลิตกัณฑ์

ป้จจัยควบคุม ได้แก่ - อุณหภูมิและความชื้นในการเก็บกระดาษ
- วิธีการรียงชุดกระดาษตามมาตรฐานการทำงาน 

เป็นด้น
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ขั้นตอนท 4 กระบวนการอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต

ปัจจัยควบคุม ไต้แก' - อุณหภูมิที่ใช้ในการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์
- ระยะเวลาที่ใช้ในการอัดผลิตภัณฑ์
- แรงดันที่ใช้ในการอัด 

เป็นต้น

ขั้นตอนที่ 5 กระบวนการตัดขอบ และขัดหลังผลิตภัณฑ์

ปัจจัยควบคุม ไต้แก, - ขนาดของแผ่นผลิตภัณฑ์
'ลักษณะของหลังของแผ่นผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการขัดแล้ว
- ความหนาของแผ่นผลิตภัณฑ  ์

เป็นต้น

ขั้นตอนที่ 6 การคัดเกรดผลิตภัณฑ์ จะใช้วิธีการคัดเกรดผลิตภัณฑ์แบบ 100 เปอร์เซ็นต์ โดยใช ้ 
มาตรฐานของบริษัทที่ประเทศสหรัฐอณริกา

ปัจจัยควบคุม ไต้แก' - ความสว่างสำหรับการทำงานในการคัดเกรด
- ระยะห่างการมองในการคัดเกรด 

เป็นต้น

หอสบุดกลาง สำนักงานวิทยทรัพยากร 
I ชุพาลงกรณํ,มหาวิทยาลัย
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ขั้นตอนที่ 7 ผลิตภัณฑ์แผ่นเทอร์โมเซตติงสำเร็จรูปดังแสดงในรูปที่ 3 เพื่อเก็บเข้าคลังสินดัารอ 
จำหน่ายต่อไป

1.3 การศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน

1.3.1 ความเป็นมาและปัญหาในการผลิต
เนื่องจากในปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีปริมาณการผลิตที่สูงขึ้นอย่างต่อเพื่อง แต่ผลิต 
ภัณฑ์ที่ผลิตได้ กลับมีปัญหาความแปรปรวนในด้านคุณภาพอย่างต่อเนื่องเช่นเดียวบัน 
โดยเฉพาะในเรื่องผลผลิตที่ได้จากการผลิต ซึ่งทางผู้รับผิดชอบ ได้พยายามดำเนินการ 
หาสาเหตุพร้อมทั้งดำเนินการแก้ไขปัญหาดังกล่าวอยู่ตลอดเวลา แต่ก็ยังไม่สามารถแก  ้
ไขปัญหาดังกล่าวได้ โดยปริมาณของเสียตั้งแต่เดือนมกราคม -  กรกฎาคม 2547 มีสถิติ

Count 8295 7839 5230 5026 5355Percent 26.1 24.7 16.5 15.8 16.9
Cum % 26.1 50.8 67.3 83.1 100.0

ร ูปท ี่ 1.3 แสดงแผนภูมิพาเรโตของของเสียที่เก ิดจากการผลิตแผ่นเทอร้โมเซตติงลามิเนต 

ตั้งแต่เด ือนมกราคม 2547 ถึง กรกฎาคม 2547
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จากแผนฎมิดังกล่าวรูปที่ 1.3 ซึ๋งได้ข้อมูลมาจากตารางที่ 1.1 พบว่าสาเหตุของของเสียที่มี 
ปริมาณมากที่ชุดได้แก่ สาเหตุของเสียที่เกิดจากสิ่งแปลกปลอมเกิดขึ้นบนผิวหน้าของแผ่น 
เทอร์โมเซตติงลามิเนต จำนวน 8295 แผ่น (26.1 %ของจำนวนของเสียทั้งหมด) รองลง
มาได้แก่ สาเหตุจากการที่แผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตเป็นคราบสีขาว จำนวน 7839 แผ่น 
(24.7 %ของจำนวนของเสียทั้งหมด) สาเหตุแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตสกปรก จำนวน 
5230 แผ่น (16.5 % ของจำนวนของเสียทั้งหมด) และสาเหตุแผ่นลามิเนตแตกจำนวน 5026 
แผ่น (15.8 %ของจำนวนของเสียทั้งหมด) ตามลำดับ



ฅใรางท ี่ 1.1 แสดงสาเหต ุของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นบนแผ ่นผล ิตภ ัณฑ ์ต ั้งแต ่เส ือนมกราคม-กรฎาคม 2547
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จากตารางท่ี 1.1 ข้อมูลข้างต้นพบว,าปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีฝานมีแนวโน้มท่ี 
เพ่ิมสูงข้ึนเป็นอย่างมาก ซ่ึงจะส่งผลต่อคุณภาพ ต้นทุน ราคาของผลิตภัณฑ์เป็นอย่างมาก 
โดยข้าคิดมูลค่าของความเสียหายต้ังแต่เดือนมกราคม 2547 ถึง กรกฎาคม 2547 ท่ีผ่านมา 
พบว่า จำนวนแผ่นของของเสียมีจำนวนถึง 31,745 แผ่น ทำให้เกิดมูลค่าความเสียหายท่ี มี 
มูลค่าสูงถึง 11,110,750 บาท เม่ือคิดท่ีต้นทุนของผลิตภัณฑ์แผ่นละ 350 บาท และเม่ือทำ 
การเปรียบเทียบกับบริษัทในเครือพบว่า อัตราของผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ต่ํากว่า 
บริษัทดังกล่าวมากดังตารางท่ี 2

ตารางท่ี 1.2แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตท่ีไต้ระหว่างบริษัทกรณีศึกษากับบริษัทในเครือ

อัตราผลผลิตท่ีไต้ (เปอร์เซ็นต์ของผลผลิตท่ีไต้)
บริษัทกรณีศึกษา 93.0-94.0
บริษัทในเครือ ประเทศสหรัฐอเมริกา 97.0-98.0
บริษัทในเครือ ประเทศจีน 96.0-97.0
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1.3.2 สรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จากท่ีกล่าวมาท้ังหมดข้างต้น โรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ีเปีนโรงงานอุตสาหกรรมการ 
ผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต โดยมีผลิตภัณฑ์หลักเป็นแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต 
ท่ีมีความหนา 0.80 มิลลิเมตร จากข้อมูลท่ีผ่านมาต้ังเดือนมกราคม 2547 ถึง กรกฎาคม 
2547 ทบว่าจำนวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ท่ีแนวโน้มสูงมากข้ึนแต่ความแปรปรวน 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ีกลับมีแนวโน้มท่ีสูงตามข้ึนไปด้วย และ 
เม่ือทำการเปรียบเทียบกับบริษัทในเครือจากประเทศต่าง  ๆจะพบว่ามีเปอร์เซ็นต์ของ 
เสียท่ีสูงกว่ามาก ตรงจุดน้ีทำให้เกิดป้ญหาในด้านต่าง  ๆตามมาอีกเป็นจำนวนมากท้ัง 
ในด้านต้นทุน การจัดส่งผลิตภัณฑ์ เป็นต้น และเม่ือคิดจำนวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วง 
เวลาดังกล่าวท่ีผ่านมาพบว่ามีมูลค่าสูงถึง 11,110,750 บาท ดังน้ันจึงอาจกล่าวได้ว่าใน 
ปัจจุบันป็ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ีมีความสำคัญมาก 
งานวิจัยน้ีจึงมุ่งหวังท่ีจะทำการแก้ไข ปรับปรุงปัญหา และลดความแปรปรวนของของ 
เสียท่ีเกิดข้ึน โดยการวิเคราะห์ถึงเหตุปัจจัยควบคุมการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อการเกิด 
ของเสียของผลิตภัณฑ์

1.4 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์ดังน้ี

เพ่ือก้นหาและวิเคราะห์เหตุปัจจัยในการผลิตท่ีสำคัญ และมีผลกระทบต่อการเกิดของเสียใน
การผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต

1.5 ข อบ เข ต ข อ งงาน ว ิจ ัย

ใน งาน ว ิจ ัย น ี้จ ะท ำก ารศ ึก ษ าแล ะว ิเค ราะห ์เห ต ุป ัจ จ ัย ท ี่ส ำค ัญ  ท ี่ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ก าร เก ิด ข อ ง เส ีย  
ใน ก าร ผ ล ิต แ ผ ่น เท อ ร ์โม เซ ต ต ิงล าม ิเน ต  ใน ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ต ั้งแต ่ ข ั้น ต อ น ก ร ะ บ ว น ก าร ช ุบ  

กระดาษ  ข ั้น ต อ น ก าร เร ีย งช ุด ก ระด าษ  ข ั้น ต อ น ก ารอ ัด ก ระด าษ  แ ล ะ ข ั้น ต อ น ก าร ด ัด ข ัด แ ล ะ ค ัด  
เกรด ท ี่ม ีแ น ว โน ้ม ส ่งผ ล ก ร ะ ท บ ต ,อ ป ร ิม าณ ผ ล ผ ล ิต ท ี่ได ้จ าก ก ารผ ล ิต แผ ่น เท อ ร ์โม เซ ต ต ิงล าม ิ 
เนต ป ระเภ ท ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ม ีค วาม  0.80 ม ิลล ิเมตร ใน โร งง าน ก ร ณ ีศ ึก ษ าเท ่าน ัน
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1 .6  การดำเนินงานวิจัยมีข้ันตอนดังน้ี

1 . สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
2 . รวบรวมบันทึกข้อมูล และปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยการใช้เคร่ืองมือการ 

ควบคุมคุณภาพ เช่นการใช้ Attribute Control Chart
3. นำป้ญหาและข้อมูลดังกล่าวท่ีได้มาทำการวิเคราะห์ต่อไปเพ่ือหาถึงเหตุป็จจัย และระดับ 

ปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อการควบคุมการผลิตโดยการใช้เคร่ืองมือการควบคุมคุณภาพ
4. หาแนวทางในการแกไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยดูจากเหตุปัจจัยท่ีมีผลกระทบการผลิต และ 

ควบคุมเหตุปัจจัยดังกล่าวในการผลิต
5. เปรียบเทียบผลท่ีได้ก่อนและหลังการดำเนินงานวิจัย
6 . สรุปผลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ
7. จัดทำรุปเล่มวิทยานิพนธ์

1.7 งานวิจัยน้ีคาดว่าจะมีประโอชห์ดังน้ี

1 . เพ่ือนำเหตุปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียใน การผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต 
ในกระบวนการผลิตดังกล่าว มากำหนดแนวทางการปฏิบัติงานการผลิตท่ีให้เหมาะสม เพ่ือ 
ปรับปรุงผลผลิตท่ีได้ให้เพ่ิมสูงมากข้ึน

2 . เพ่ือเป็นแนวทางในการศึกษาพัฒนาผลิตภัณฑ์ต่อไปในอนาคต
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