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บทคดัย่อ 
การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาปัญหาในการด าเนินงานในโรงสีขา้วสหกรณ์บริการถาวรพฒันาจ ากดัดว้ย

การวิเคราะห์ SWOT และแผนภูมิแสดงเหตุและผล และเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานดว้ย
หลกัการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 1. การสัมภาษณ์เจา้หน้าท่ีผูป้ฏิบติังานและเขา้สังเกตขณะ
ปฏิบัติงาน 2. วิเคราะห์ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ากการสัมภาษณ์  3. จดัท าเอกสารของมาตรฐานระบบการจดัการภายใต้
แนวคิดการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ 4. อบรมให้ความรู้แก่ผูป้ฏิบติังาน 5. พิจารณาหาทางเลือกการแกปั้ญหาดว้ย
กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ 6. การเปรียบเทียบผลทางเลือกของการปรับปรุง ผลการวิจยัพบว่า ปัญหาหลกัของโรงสีขา้ว
สหกรณ์บริการถาวรพฒันาจ ากดัคือ ผลผลิตมีเปอร์เซ็นตต์น้ขา้วต ่า ตอ้งเร่งการบรรจุเพ่ือให้ทนัก าหนดส่งสินคา้ และ
ขา้วเปลือกบางส่วนเน่าเสีย แนวทางในการแกปั้ญหาคือ วางแผนการผลิตและการสต๊อกสินคา้ ก าจดัความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนดว้ยหลกัการ ECRS ออกแบบระบายความร้อนภายในกองขา้วเปลือก และออกแบบเคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกใหม่  

 
ABSTRACT 

The objective of this research was to identify problems in Tavornpantana Service Cooperatives Ltd.  rice 
mill plant using SWOT analysis and Cause and Effect Diagram. Guidelines of efficiency improvement were set up 
using Total Quality Management ( TQM) .  The research was conducted through 1.  Interview with workers of 
Tavornpantana Service Cooperatives Ltd.  rice mill plant and observation working procedures.  2.  Analyze data 
obtained from the interviews. 3. Standard documentation of management system under the concept of Total Quality 
Management.  4.  Training management system standard to all employees.  5.  Consideration of problem solving 
alternatives using Quality Control Cycle (QCC). 6. Comparison of the improvement alternatives. The results showed 
that the main problems of rice mill plant were low percent head rice, high packaging time to keep delivery deadlines 
and determination of rice found in warehouses.  Suggested solutions to problems included production planning and 
inventory, eliminating waste using the ECRS technique, design cooling system for paddy and new design of a paddy 
spreader. 
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บทน า 
การประกอบธุรกิจโรงสีขา้วในปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ีสูงมากข้ึน เน่ืองจากจ านวนโรงสีขา้วท่ีมากข้ึน และการ

ด าเนินงานภายในโรงสีขา้วยึดถือรูปแบบเดิมท่ีเคยปฏิบติัมานาน ไม่นิยมใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนใหม่ในการปฏิบติังาน
เน่ืองจากไม่คุน้เคย และท่ีส าคญัยงัขาดการดูแล พฒันาวิธีการท างาน พฒันาบุคลากร และป้องกนัหรือลดความสูญเสีย 
(เรืองเทพ, 2552) อีกทั้งยงัประสบปัญหาคุณภาพขา้วต ่า ซ่ึงเกิดจากการเก็บเก่ียว การเก็บรักษา การขนส่ง การแปรรูป 
และการอบแห้งหรือสีขา้วท่ีไม่เหมาะสม (Shaheen et al., 2013) โรงสีขา้วพระราชทาน (สหกรณ์บริการถาวรพฒันา 
จ ากดั) ก็ได้รับผลกระทบจากการประกอบธุรกิจโรงสีขา้วในปัจจุบันมีการแข่งขนัท่ีสูงมากข้ึน และการด าเนินงาน
ภายในโรงสีขา้วยึดถือรูปแบบเดิมท่ีเคยปฏิบติัมานาน ไม่นิยมใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนใหม่ในการปฏิบติังานเน่ืองจากไม่
คุน้เคย และท่ีส าคญัยงัขาดการดูแล พฒันาวธีิการท างาน พฒันาบุคลากร และป้องกนัหรือลดความสูญเสีย และผูบ้ริหาร
โรงสีขา้วพระราชทาน (สหกรณ์บริการถาวรพฒันา จ ากดั) มีความตอ้งการในการลดตน้ทุน จึงใหค้วามส าคญัและสนใจ
ในการปรับปรุงคุณภาพใหเ้พ่ิมข้ึน จึงเหมาะสมในการใชเ้ป็นโรงสีขา้วกรณีศึกษา 

การบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ คือ การผสมผสานระหว่างแนวคิดของการบริหารจดัการและแนวคิดการ
พฒันาคุณภาพเขา้ดว้ยกนั โดยร่วมกนัพฒันาปรับปรุงระบบหรือวธีิการท างาน ซ่ึงเกิดจากการเรียนรู้อยา่งเป็นระบบ เพ่ือ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงมีหลกัการส าคญั 3 ประการ ดงัน้ี 1. การสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ 2. การ
ปรับปรุงกระบวนการท างานอยา่งต่อเน่ือง และ 3. ทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วมในการบริหาร (ภสัพร, 2553) 

ดงันั้นการน าการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จไปใชใ้นโรงสีขา้วเพ่ือพฒันากระบวนการท างานต่างๆให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน การเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานนั้นจะส่งผลให้การผลิตสินคา้ไดร้วดเร็วข้ึน ลดของเสีย เพ่ิม
ผลผลิตท่ีมีคุณภาพเป็นท่ีตอ้งการของตลาด และลดตน้ทุนในการผลิต เพ่ือให้ผูป้ระกอบการสามารถด าเนินกิจการได้
อยา่งมัน่คงและยัง่ยนืได ้(เอมอร, 2553) 
 
วตัถุประสงค์การวจิยั 

การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาการน าการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จมาใชป้รับปรุงการด าเนินงาน
ในโรงสีขา้ว 
 
วธีิการวจิยั 

การด าเนินการวิจัยผูว้ิจัยได้น ากระบวนการแก้ไขปัญหาอย่างเป็นระบบมาประยุกต์ใช้ในออกแบบ ซ่ึงมี
ขั้นตอนและกระบวนการท างานดงัต่อไปน้ี 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
รวบรวมขอ้มูลโดยการคน้ควา้ขอ้มูลจากหนงัสือ วารสาร ส่ิงพิมพ ์เอกสาร ฐานขอ้มูลและเวบ็ไซตท่ี์เก่ียวขอ้ง 

และเก็บขอ้มูลจากโรงสีขา้วกรณีศึกษา โดยการสมัภาษณ์เจา้หนา้ท่ีผูป้ฏิบติังานและเขา้สงัเกตขณะปฏิบติังาน 
การวเิคราะห์ข้อมูล 
น าขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ากการสัมภาษณ์ มาวิเคราะห์โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ศึกษา

ปัญหาในการด าเนินงานในโรงสีขา้วกรณีศึกษาดว้ยการวเิคราะห์ SWOT หาปัญหาท่ีเกิดภายในโรงสีขา้วกรณีศึกษาดว้ย
การก าหนดปัญหาแบบ PQCDSM และหาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมิแสดงเหตุและผล 
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แนวทางการปรับปรุง 
จดัท าเอกสารของมาตรฐานระบบการจดัการภายใตแ้นวคิดการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ และอบรมให้

ความรู้แก่พนกังานผูป้ฏิบติังาน และน าสาเหตุของปัญหาท่ีรวบรวมไดม้าพิจารณาหาทางเลือกการแกปั้ญหาและวิธีการ
ปรับปรุงท่ีเป็นไปได ้โดยใชกิ้จกรรมกลุ่มคุณภาพ ดว้ยการจดัตั้งทีมท างานในแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาไดแ้ก่ แผนกสี
ขา้ว และแผนกบรรจุ 

การเปรียบเทยีบผลการทดลอง 
เปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานวธีิการท างานเดิมและวธีิการแกไ้ขปัญหาท่ีได ้

 
ผลการวจิยั 

ผลการวจิยัท่ีไดจ้ากศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานในโรงสีขา้วกรณีศึกษาดว้ยการบริหารคุณภาพ
แบบเบ็ดเสร็จ มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

SWOT analysis 
จากศึกษาปัญหาในการด าเนินงานในโรงสีขา้วกรณีศึกษาดว้ย SWOT analysis ดงัแสดงในตารางท่ี 1 

 
ตารางที ่1 SWOT analysis ของโรงสีขา้วกรณีศึกษา 

จุดแข็ง จุดอ่อน 
1. มีภาพลกัษณ์และช่ือเสียงท่ีดี 
2. มีนโยบายและวสิยัทศันท่ี์ชดัเจน 
3. มีแหล่งวตัถุดิบท่ีเพียงพอและแน่นอน 
4. สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่ง
รวดเร็ว รองรับค าสัง่ผลิตเพ่ิมอีกได ้
5. พนกังานมีอายกุารท างานสูง มีความรักและผกูพนักบั
โรงสี 
6. กระบวนการผลิตไดม้าตรฐาน  GMP และ HACCP 
7. พนกังานมีทกัษะการท างาน สามารถท างานทดแทน
ไดใ้นแผนกต่างๆ 
8. มีโครงสร้างองคก์รท่ีชดัเจน 
9. การส่ือสารและสัง่งานภายในโรงสีชดัเจน 
10. สถานท่ีตั้งใกลแ้หล่งวตัถุดิบคุณภาพสูง 
11. ส านกังานฝ่ายขายอยูก่รุงเทพ ท าใหติ้ดต่อ และ
กระจายสินคา้ไดง่้าย 
12. รับซ้ือวตัถุดิบในราคาเป็นธรรม และเง่ือนไขในการ
รับซ้ือนอ้ยกวา่คู่แข่ง 

1. เคร่ืองจกัรหยดุท างานบ่อย 
2. มีปัญหาวตัถุดิบบางส่วนเน่าเสีย 
3. ขาดการน าเทคนิคในการจดัการคุณภาพมา
ประยกุตใ์ช ้เช่น หลกั 5 ส. และ TQM เป็นตน้ 
4. การด าเนินงานยดึถือรูปแบบเดิมท่ีเคยปฏิบติัมานาน 
ขาดการพฒันารูปแบบในการปฏิบติังาน 
5. ขาดงบประมาณในการพฒันาและปรับปรุง 
6. พนกังานไม่เพียงพอ 
7. เม่ือมีค าสัง่ซ้ือถึงเร่ิมผลิตท าใหต้อ้งเร่งงาน 
8. ไม่มีเอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน 
9. ขาดความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต 
10. ขาดแบบสอบถามความตอ้งการของลูกคา้ 
11. สหกรณ์บริการถาวรพฒันา จ ากดั และโรงสีขา้ว
พระราทานขาดการประสานงานท่ีดี 
12. ขา้วสารท่ีผลิตไดมี้เปอร์เซ็นตต์น้ขา้วต ่า 
13. ผูบ้ริหารสหกรณ์บริการถาวรพฒันา จ ากดั ไม่เขา้ใจ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงสีขา้ว 
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ตารางที ่1 SWOT analysis ของโรงสีขา้วกรณีศึกษา (ต่อ) 
โอกาส อุปสรรค 

1. น ้ ามนัเช้ือเพลิงมีราคาถูกลง ท าใหต้น้ทุนค่าขนส่ง
ลดลง 
2. ภาครัฐส่งเสริมการจดัจ าหน่ายสินคา้ เช่น งานแสดง
สินคา้ต่างๆ 
3. ความนิยมในการดูแลสุขภาพในปัจจุบนั ท าใหค้นไทย
หนัมารับประทานขา้วกลอ้งมากข้ึน 
4. การยกเลิกนโยบายจ าน าขา้วของรัฐ 
5. ช่ือเสียงดา้นขา้วคุณภาพสูงของไทยในตลาดโลก 
6. เทคโนโลยแีละเคร่ืองจกัรการเกษตรพฒันาอยา่ง
รวดเร็วและมีราคาถูกลง 

1. ความนิยมในการรับประทานอาหารจ าพวกแป้งท่ีไม่
ไดม้าจากขา้วเจา้ในคนไทยเพ่ิมมากข้ึน เช่น แป้งขา้ว
สาลี และมนัฝร่ัง เป็นตน้ 
2. ภยัธรรมชาติ เช่น ภยัแลง้ท าใหผ้ลผลิตของเกษตรกร
นอ้ยลงและมีคุณภาพต ่าลง เป็นตน้ 
3. นโยบายของรัฐท่ีสนบัสนุนใหเ้กษตรกรผูป้ลูกขา้ว
หนัไปปลูกพืชชนิดอ่ืน 
4. ตลาดท่ีมีการแข่งขนัสูงข้ึน 
5. สภาพเศรษฐกิจตกต ่า 

 
ปัญหาทีพ่บ 
จากการน าขอ้มูลการด าเนินการภายในโรงสีขา้วกรณีศึกษามาท าการวเิคราะห์ เพ่ือหาปัญหาท่ีเกิดภายในโรงสี

ขา้วกรณีศึกษา โดยใชก้ารก าหนดปัญหาแบบ PQCDSM พบวา่ปัญหาในการด าเนินงานภายในโรงสีขา้วกรณีศึกษามี 2 
ดา้น ได้แก่ 1. ปัญหาด้านการผลิต ปัญหาหลกัท่ีพบคือ ตอ้งเร่งการบรรจุเพ่ือให้ทันก าหนดส่งสินคา้ 2. ปัญหาดา้น
คุณภาพ ปัญหาหลกัท่ีพบคือ ผลผลิตมีเปอร์เซ็นตต์น้ขา้วต ่า และขา้วเปลือกบางส่วนเน่าเสีย 

เม่ือปัญหาหลกัท่ีพบน ามาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิแสดงเหตุและผล แสดงในภาพท่ี 1, 2 
และ 3 
 

เกิดความสูญเปล่าในการท างาน

 
ภาพที ่1 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของปัญหาผลผลิตมีเปอร์เซ็นตต์น้ขา้วต ่า 

 
จากภาพท่ี 1 พบวา่สาเหตุของปัญหาผลผลิตมีเปอร์เซ็นตต์น้ขา้วต ่าไดแ้ก่  
1. เคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกมีลกัษณะและขนาดไม่เหมาะสม ไดแ้ก่ มีขนาดเลก็ท าให้ตอ้งท าการเกล่ียขา้วหลาย

รอบ และความห่างของซ่ีกวา้งเกินไปไม่สามารถพลิกกลบัขา้วไดอ้ยา่งทัว่ถึง  
2.  ลานตากขา้วมีผิวหนา้ช ารุดและไม่เพียงพอ ท าให้ในขั้นตอนการตาก ขา้วเปลือกเกิดการแตกหักเน่ืองจาก

กระทบกบัรอยแตกบนผิวหน้าลานตากท่ีช ารุด และท าให้มีขา้วเปลือกท่ีไม่สามารถน าไปตากแดดไดท้นัทีซ่ึงจะน ามา
กองรวมกนัไวเ้พ่ือรอตาก ท าให้ขา้วเปลือกในกองรอตากท่ีมีความช้ืนสูงไม่สามารถลดความช้ืนไดท้นั เกิดการเส่ือม
คุณภาพ  
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3.  โกดงัเก็บขา้วไม่เพียงพอ ท าใหไ้ม่มีพ้ืนท่ีในการถ่ายเทขา้วเปลือก ขา้วเปลือกไม่ไดรั้บการถ่ายเทถูกเก็บใน
โกดังนานเกินไป ท าให้ขา้วเปลือกเกิดการเส่ือมคุณภาพลงได้ ซ่ึงขา้วท่ีเก็บในโกดังจะเร่ิมเส่ือมสภาพเม่ือผ่านไป
ประมาณ 2 เดือน หากไม่ไดรั้บการถ่ายเท เคล่ือนยา้ยและพลิกกลบัขา้ว และลกัษณะของโกดงัมีประตูเขา้และออกประตู
เดียวรถตกัขา้วไม่สามารถเขา้ไปตกัขา้วด้านในสุดได ้ท าให้ขา้วท่ีน าเขา้มาเก็บก่อน จะอยู่ด้านในสุดไม่สามารถน า
ออกมาใชก่้อนได ้

4. เกิดความสูญเปล่าในขั้นตอนการสีขา้ว พนักงานปฏิบัติงานโดยอาศัยความช านาญ ขาดการปรับปรุง
วธีิการท างานใหเ้หมาะสม ส่งผลใหคุ้ณภาพของผลผลิตข้ึนอยูก่บัความช านาญและความรอบคอบของพนกังาน  

5. ขา้วเปลือกท่ีรับซ้ือจากเกษตรกรมีคุณภาพต ่าเน่ืองจากภยัธรรมชาติ เช่น ภยัแลง้ท าให้ขา้วเปลือกแตกหัก 
น ้ าท่วมท าใหข้า้วเปลือกมีความช้ืนสูง 
 

ต้องเร่งการผลติ
เม ่อมีค าส่ัง   อ

 ม่มีการสต อกข้าวสาร

 
ภาพที ่2 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของปัญหาตอ้งเร่งการผลิตเม่ือมีค าสัง่ซ้ือ 

 
จากภาพท่ี 2 พบวา่สาเหตุของปัญหาตอ้งเร่งการผลิตเม่ือมีค าสัง่ซ้ือไดแ้ก่ ขาดการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัท่ี

เหมาะสม ไม่มีการสตอ๊กสินคา้ จะเร่ิมการบรรจุสินคา้เม่ือมีค าสัง่ซ้ือ 
 

ข้าวเปล อกเน่าเสีย

โกดัง ม่เพียงพอ
ลานตากข้าว ม่เพียงพอ

 
ภาพที ่3 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของปัญหาขา้วเปลือกบางส่วนเน่าเสีย 

 
จากภาพท่ี 3 พบวา่สาเหตุของปัญหาขา้วเปลือกบางส่วนเน่าเสียไดแ้ก่  
1. ลานตากขา้วไม่เพียงพอ ท าให้มีขา้วเปลือกท่ีไม่สามารถน าไปตากแดดไดท้นัทีซ่ึงจะน ามากองรวมกนัไว้

เพื่อรอตาก ท าใหข้า้วเปลือกในกองรอตากท่ีมีความช้ืนสูงไม่สามารถลดความช้ืนไดท้นั เกิดการเน่าเสีย 
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2.  โกดงัเก็บขา้วไม่เพียงพอ ขา้วเปลือกบางส่วนเก็บในโกดงันานเกินไป ท าให้ขา้วเปลือกท่ีเก็บในโกดงัเกิด
การเส่ือมคุณภาพได ้ซ่ึงขา้วท่ีเก็บในโกดงัจะเร่ิมเส่ือมสภาพเม่ือผ่านไปประมาณ 2 เดือน ถา้ไม่ไดพ้ลิกกลบัขา้ว และ
ลกัษณะของโกดงัมีประตูเขา้และออกประตูเดียวรถตกัขา้วไม่สามารถเขา้ไปตกัขา้วดา้นในสุดได ้ท าให้ขา้วท่ีน าเขา้มา
เก็บก่อน จะอยูด่า้นในสุดไม่สามารถน าออกมาใชก่้อนได ้

3.  ขา้วเปลือกท่ีรับซ้ือจะผ่านการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือตรวจสอบคุณภาพขา้วเปลือก ซ่ึงขา้วท่ีผลตรวจความช้ืนได้
เปอร์เซ็นต์ความช้ืนร้อยละ 14 หลังรับซ้ือจะน าเก็บเข้าโกดังทันที โดยไม่ตอ้งผ่านกระบวนการลดความช้ืน หาก
ขา้วเปลือกส่วนน้ีมีความช้ืนมากกวา่ผลท่ีวดัไดจ้ะส่งผลใหข้า้วในโกดงัเน่าเสีย 

การฝึกอบรมความรู้ให้แก่พนักงานโรงสีข้าวกรณีศึกษา 
การฝึกอบรมความรู้ให้แก่พนักงานโรงสีขา้วกรณีศึกษาจ านวน 10 คน (จากพนักงานทั้ งหมด 13 คน ไดแ้ก่ 

ฝ่ายผลิต 9 คน ฝ่ายบริหาร 4 คน) ในวนัท่ี 14 เมษายน 2559 ณ ห้องประชุมโรงสีขา้วพระราชทาน เพื่อพฒันาทักษะ
ความรู้ในการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน และอธิบายปัญหาแก่พนักงานท่ีมีส่วน
เก่ียวขอ้ง ผูว้ิจยัจึงจดัท าหลกัสูตรในการฝึกอบรม โดยมีหัวขอ้ในการฝึกอบรมดงัต่อไปน้ี 1. การบริหารคุณภาพแบบ
เบ็ดเสร็จ 2. หลกัการไคเซ็น 3. การแกไ้ขปัญหาดว้ยกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ และ 4. กระบวนการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็น
ระบบ 

แนวทางในการแก้ ขปัญหา 
น าสาเหตุของปัญหาท่ีรวบรวมไดม้าพิจารณาหาทางเลือกการแกปั้ญหาและวธีิการปรับปรุงท่ีเป็นไปได ้โดย

ใช้กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ดว้ยการจดัตั้งทีมท างานในแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาไดแ้ก่ แผนกสีขา้ว และแผนกบรรจุ 
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงการท างานในการด าเนินงานภายในโรงสีขา้วกรณีศึกษา ดงัแสดงในตารางท่ี 2 
 
ตารางที ่2 ปัญหาและทางเลือกการแกไ้ขปัญหาและวธีิปรับปรุงท่ีเป็นไปได ้

ปัญหา แนวทางการแก้ ข 
1. เคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกมีลกัษณะ
และขนาดไม่เหมาะสม 

สร้างเคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกใหม่ให้มีลกัษณะและขนาดเหมาะสม เพื่อลด
จ านวนรอบในการเกล่ียขา้วและลดเวลาในการท างาน 

2. ลานตากขา้วมีผิวหนา้ช ารุดและ
ไม่เพียงพอ 

1. ปรับปรุงและขยายลานตากขา้ว 
2. ติดตั้งระบบท่อลมเพ่ือระบายความร้อนและความช้ืนในกองขา้วเปลือกท่ี
รอการตากหรือขนยา้ย เพื่อลดการเส่ือมสภาพของขา้วเปลือกในกองขา้ว 
3. ลดปริมาณขา้วเปลือกท่ีรับซ้ือใหเ้หมาะสมกบัพ้ืนท่ีตาก 

3. ไซโลและโกดงัเก็บขา้วไม่
เพียงพอ 

1. สร้างไซโลเพ่ิม 
2. ติดตั้งระบบท่อลมภายในโกดังเก็บขา้วเปลือกเพ่ือระบายความช้ืน ลด
การเส่ือมสภาพของขา้วเปลือกบริเวณพ้ืนและดา้นขา้งของโกดงัเน่ืองจาก
เป็นจุดท่ีเกิดความช้ืนสะสมไดง่้าย 
3. ลดปริมาณขา้วเปลือกท่ีรับซ้ือใหเ้หมาะสมกบัพ้ืนท่ีเก็บ 
4. ปรับปรุงโกดงัเพ่ิมประตูเขา้ออก เพ่ือให้สามารถน าขา้วท่ีเก็บก่อนมาใช้
ก่อนได ้
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ตารางที ่2 ปัญหาและทางเลือกการแกไ้ขปัญหาและวธีิปรับปรุงท่ีเป็นไปได ้(ต่อ) 
ปัญหา แนวทางการแกไ้ข 

4. เกิดความสูญเปล่าในขั้นตอน
การสีขา้ว 

ศึกษาขั้นตอนการท างานเพ่ือคน้หาความสูญเปล่า และใชห้ลกัการ ECRS 
ก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 

5. ขา้วเปลือกท่ีรับซ้ือจาก
เกษตรกรมีคุณภาพต ่าเน่ืองจาก ภยั
ธรรมชาติ 

ก าหนดเกณฑ์ในการรับซ้ือขา้วเปลือก โดยมีการก าหนดคุณภาพขั้นต ่าใน
การรับซ้ือ หากคุณภาพขา้วเปลือกไม่ผา่นจะไม่รับซ้ือ 

6. ข้าวเปลือกท่ีรับซ้ือมีความช้ืน
จริงมากกวา่ผลท่ีวดัได ้

เพ่ิมขั้นตอนในการตรวจสอบขา้วท่ีรับซ้ือ โดยเฉพาะขา้วท่ีวดัเปอร์เซ็นต์
ความช้ืนไดเ้ท่ากบัหรือนอ้ยกวา่ร้อยละ 14 

7. ขาดการวางแผนการผลิตท่ี
เหมาะสม 

วางแผนการผลิตสินคา้ และปริมาณสินคา้คงคลงั 

 
การพจิารณาทางเล อกในการแก้ ขปัญหา 
จากพิจารณาทางเลือกในการแกไ้ขปัญหาร่วมกบัพนกังาน พบวา่ ทางเลือกในการแกไ้ขปัญหาท่ีเหมาะสมและ

สามารถน ามาปฏิบติัไดจ้ริง มีดงัต่อไปน้ี 
1. การสร้างเคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกใหม่ให้มีลกัษณะและขนาดเหมาะสม พบวา่ ทางโรงสีขาดงบประมาณใน

การจดัหาและจดัซ้ือ ส่งผลให้ยงัไม่สามารถน าไปใชไ้ดจ้ริง ดงันั้นทางผูว้ิจยัและพนักงานจึงเสนอให้มีการออกแบบ
เคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกท่ีเหมาะสมไว ้เพื่อเป็นแบบในการสร้างเม่ือมีงบประมาณ โดยเคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกท่ีใช้ใน
ปัจจุบนัแสดงดงัภาพท่ี 4 

ผูว้ิจัยได้ร่วมกับพนักงานในการออกแบบเคร่ืองเกล่ียขา้วเพ่ือแก้ไขขอ้เสียดังกล่าว โดยใช้โปรแกรม 
AutoCAD ไดด้งัน้ี 

1.1 เพ่ิมขนาดของเคร่ืองเกล่ียขา้วจาก 2 เมตรเป็น 4 เมตร ซ่ึงเหมาะสมกบัความกวา้งของลานตากขา้วและ
ก าลงัของรถอีแต๋นท่ีใชล้าก เพื่อลดระยะทางและเวลาในการเกล่ียขา้วเปลือก 

1.2 ใชว้สัดุหุ้มปลายซ่ีเคร่ืองเกล่ียขา้ว เพ่ือป้องกนัไม่ให้ซ่ีเคร่ืองเกล่ียขา้วซ่ึงเป็นเหล็กเสียดสีกบัผิวหน้า
ลานตากขา้วโดยตรง โดยใชย้างรถไถเก่าหุ้มซ่ีเคร่ืองเกล่ียขา้ว ซ่ึงยางรถไถมีความหนาและทนทาน โดยตดัเป็นทรง
ส่ีเหล่ียมผืนผา้ขนาดประมาณ 7x20 เซนติเมตร หุ้มไวบ้ริเวณปลายซ่ีเคร่ืองเกล่ีย และใชส้กรูปลายสวา่นและน็อตเป็นตวั
ยดึจบั ซ่ึงจะท าใหก้ารเปล่ียนยางหุม้ปลายซ่ีเคร่ืองเกล่ียขา้วสะดวกกวา่แบบเดิมท่ีใชเ้สน้ลวดเป็นตวัยดึจบั 

1.3 ลดระยะห่างระหว่างซ่ี เพ่ือเพ่ิมการพลิกกลบัของขา้วให้ทัว่ถึง และลดความสูงของซ่ีเคร่ืองเกล่ียให้
เหมาะสมกบัระดบัความหนาของขา้วท่ีตอ้งการ คือความหนาประมาณ 3-6 เซนติเมตร (สุพจน์, เธียรชยั, 2537) โดยลด
ความสูงของซ่ีจาก 20 เซนติเมตร เหลือ 10 เซนติเมตร ซ่ึงเป็นระดับท่ีใกลเ้คียงกบัความหนาขา้วท่ีตอ้งการ เพ่ือลด
จ านวนรอบและเวลาในการเกล่ียขา้วเปลือก 
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ภาพที ่4 เคร่ืองเกล่ียขา้วท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั 

 
2.  การสร้างระบบระบายความร้อนภายในโกดงัเก็บขา้วเปลือกและกองขา้วเปลือกรอการตาก พบว่า ทาง

โรงสีขา้วขาดงบประมาณในการจดัหาและจดัซ้ือ ส่งผลให้ยงัไม่สามารถน าไปใชไ้ดจ้ริง ดงันั้นทางผูว้ิจยัและพนกังาน
จึงเสนอใหมี้การออกแบบระบบระบายความร้อนภายในโกดงัเก็บขา้วเปลือกและกองขา้วเปลือกรอการตาก ไว ้เพ่ือเป็น
แบบในการสร้างเม่ือมีงบประมาณ 

โดยท าการออกแบบระบบวางท่อกระจายลมให้เหมาะสมกบัพ้ืนท่ีโกดงัของโรงสีขา้วกรณีศึกษา โดยท่อ
ท าดว้ยโลหะเจาะรูดา้นขา้งและดา้นล่างท่อตลอดแนวความยาวของท่อ และวางท่อตามแนวนอนขนานกบัผนงัโกดงั ตวั
ท่อห่างจากผนงัโกดงั 1.5 เมตร ปลายท่อดา้นหน่ึงอยูใ่นกองขา้วและปลายอีกดา้นซ่ึงยื่นออกมานอกโกดงัต่อกบัพดัลม 
ซ่ึงในโกดงัหน่ึงๆจะมีท่อสองชุดไดแ้ก่ ชุดดา้นซ้ายและชุดดา้นขวาของโกดงั โดยพดัลมท่ีใชเ้ป็นตวัระบายอากาศเป็น
พดัลมแบบหมุนแรงเหวี่ยงใชม้อเตอร์ตน้ก าลงัขนาด 4 kW วิธีการท างานของท่อลมระบายอากาศ โดยการเป่าลมจาก
ภายนอกเขา้สู่ภายในกองขา้ว ท าการเป่าลมเขา้อยา่งนอ้ยเดือนละคร้ัง คร้ังละ 3-4 ชัว่โมง (สมเกียรติ และคณะ, 2538) 

3. การลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการสีขา้ว โดยการศึกษาขั้นตอนการท างาน เพ่ือคน้หาความสูญเปล่า และ
ใชห้ลกัการ ECRS ก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 

โดยท าการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือคน้หาขั้นตอนการท างานท่ีมีความซ ้ าซอ้น เกิดการรอคอย
หรือกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า และพัฒนาวิธีการท างานให้เหมาะสมลดกิจกรรมดังกล่าว ท าให้การท างานมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

4. จดัท าแผนการผลิตและการสตอ๊กสินคา้ท่ีเหมาะสม 
ผูว้ิจยัเสนอให้ท าการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการ ดว้ยการเก็บรวบรวมค าสั่งซ้ือตั้งแต่เดือนมกราคมถึง

มิถุนายม พ.ศ. 2559 จากนั้นน าขอ้มูลมาจดัเรียงโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต แสดงในภาพท่ี 5 พบวา่ ยอดสั่งซ้ือของขา้วกลอ้ง
เบอร์ 5 และขา้วไรซ์เบอร์ร่ี เป็นผลิตภณัฑท่ี์มียอดสัง่ซ้ือสูงเม่ือเทียบกบัผลิตภณัฑช์นิดอ่ืนท่ีเหลือ โดยมีเปอร์เซ็นตย์อด
สั่งซ้ือสะสมของทั้งสองชนิดรวมกนัคิดเป็นร้อยละ 84.79 ของยอดสั่งซ้ือทั้งหมด ดงันั้นจึงเลือกน าผลิตภณัฑ์ทั้ งสอง
ชนิดมาท าการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการ 
 

1 m 

0.2 m 
0.2 m 

ลกัษณะการบิด 
โคง้เสียหาย 
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ภาพที ่5 แผนภูมิพาเรโตยอดสัง่ซ้ือผลิตภณัฑข์องโรงสีขา้วกรณีศึกษา 

 
จากการน าค าสั่งซ้ือตั้งแต่เดือนมกราคมถึงมิถุนายม พ.ศ. 2559 มาวเิคราะห์ดว้ยกราฟเส้น พบวา่ ความตอ้งการ

ของขา้วกลอ้งเบอร์ 5 และขา้วไรซ์เบอร์ร่ีมีความตอ้งการในแต่ละเดือนท่ีไม่แน่นนอน ซ่ึงความตอ้งการของขา้วกลอ้ง
เบอร์ 5 เป็นแบบแนวระดบั ขอ้มูลของแต่ละเดือนมีน ้ าหนกัเท่าๆกนั และขา้วไรซ์เบอร์ร่ีในช่วงเดือนมกราคมถึงมีนาคม 
พ.ศ. 2559 มีแนวโนม้เพ่ิมข้ึน แต่ในช่วงเดือนเมษายนเป็นตน้มาเป็นแบบแนวระดบั 
       ดงันั้นในการพยากรณ์ความตอ้งการของขา้วกลอ้งเบอร์ 5 และขา้วไรซ์เบอร์ร่ีจึงเลือกใชเ้ทคนิคการพยากรณ์
การปรับให้เรียบแบบค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี ซ่ึงเป็นวิธีการพยากรณ์ท่ีง่ายไม่ซับซ้อน พนักงานหรือผูบ้ริหารโรงสีข้าว
กรณีศึกษาสามารถน าไปใชไ้ดด้ว้ยตนเอง 

เม่ือท าการพยากรณ์ความตอ้งการขา้วกลอ้งเบอร์ 5 ดว้ยเทคนิคการพยากรณ์การปรับให้เรียบแบบค่าเฉล่ีย
เคล่ือนท่ีโดยใชค้่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 2-4 เดือน พบวา่ ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 2 เดือนมีค่ากลางของความคลาดเคล่ือนสมบูรณ์นอ้ย
ท่ีสุด ดงันั้นจึงใชเ้ทคนิคการพยากรณ์การปรับใหเ้รียบแบบค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีโดยใชค้่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 2 เดือนมาพยากรณ์
ความตอ้งการขา้วกลอ้งเบอร์ 5 เพื่อวางแผนการผลิตขา้วกลอ้งเบอร์ 5 ในเดือนกรกฎาคมถึงกนัยายน พ.ศ. 2559 เม่ือ
พยากรณ์ความตอ้งการขา้วกลอ้งเบอร์ 5 ในเดือนกรกฎาคมไดเ้ท่ากบั 24,505 กก. หรือ 1,167 กก.ต่อวนั (เดือนกรกฎาคม
ท างานประมาณ 21 วนั) ดงันั้นในเดือนกรกฎาคมจะท าการผลิตขา้วกลอ้งเบอร์ 5 ประมาณ 1,100 กก.ต่อวนั 

เม่ือท าการพยากรณ์ความตอ้งการขา้วไรซ์เบอร์ร่ี ด้วยเทคนิคการพยากรณ์การปรับให้เรียบแบบค่าเฉล่ีย
เคล่ือนท่ีโดยใชค้่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 2-4 เดือน พบวา่ ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือนมีค่ากลางของความคลาดเคล่ือนสมบูรณ์นอ้ย
ท่ีสุด ดงันั้นจึงใชเ้ทคนิคการพยากรณ์การปรับใหเ้รียบแบบค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีโดยใชค้่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือนมาพยากรณ์
ความตอ้งการขา้วไรซ์เบอร์ร่ีเพ่ือวางแผนการผลิตขา้วไรซ์เบอร์ร่ีในเดือนกรกฎาคมถึงกนัยายน พ.ศ. 2559 เม่ือพยากรณ์
ความตอ้งการขา้วไรซ์เบอร์ร่ี ในเดือนกรกฎาคมไดเ้ท่ากบั 5,290 กก. หรือ 252 กก.ต่อวนั ดงันั้นในเดือนกรกฎาคมจะท า
การผลิตขา้วกลอ้งเบอร์ 5 ประมาณ 250 กก.ต่อวนั 

การเปรียบเทยีบผลการทดลอง 
1. ผลการเปรียบเทียบเคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือกแบบเดิมและแบบใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 3 
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ตารางที ่3 การเปรียบเทียบเคร่ืองเกล่ียขา้วแบบเดิมและเคร่ืองเกล่ียขา้วแบบใหม่ 
ขอ้มูล แบบเดิม แบบใหม่ ความแตกต่าง ร้อยละท่ีลดลง (%) 

ระยะทางในการเกล่ียขา้ว
ทั้งหมด (เมตร) 

3,200 1,600 1,600 50 

เวลาในการเกล่ียขา้ว
ทั้งหมด (นาที) 

19.2 9.6 9.6 50 

ระยะทางในการพลิกกลบั
ขา้ว (เมตร/คร้ัง) 

1,600 800 800 50 

เวลาในการพลิกกลบัขา้ว 
(นาที/คร้ัง) 

9.6 4.8 4.8 50 

ระยะทางในการพลิกกลบั
ขา้ว (เมตร/วนั) 

4,800 4,800 ไม่เปล่ียนแปลง ไม่เปล่ียนแปลง 

เวลาในการพลิกกลบัขา้ว 
(นาที/วนั) 

28.8 28.8 ไม่เปล่ียนแปลง ไม่เปล่ียนแปลง 

 
จากตารางท่ี 3 พบว่า เคร่ืองเกล่ียขา้วแบบใหม่สามารถลดระยะทางในการเกล่ียขา้วจาก 3,200 เมตร เป็น 

1,600 เมตร คิดเป็นร้อยละ 50% และสามารถลดเวลาในการเกล่ียขา้วลงจาก 19.2 นาที เป็น 9.6 นาที คิดเป็นร้อยละ 50% 
และสามารถลดระยะทางในการพลิกกลบัขา้วจาก 1,600 เมตร/คร้ัง เป็น 800 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50% และสามารถ
ลดเวลาในการพลิกกลบัขา้วลงจาก 9.6 นาที/คร้ัง เป็น 4.8 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50% อีกทั้งระยะทางในการพลิกกลบั
ขา้วและเวลาในการพลิกกลบัขา้วต่อวนัเท่าเดิมแต่คาดวา่เคร่ืองเกล่ียขา้วแบบใหม่จะสามารถลดระยะเวลาในการตากลง 

2. ผลการเปรียบเทียบโกดงัเก็บขา้วท่ีไม่มีและมีระบบระบายความร้อน 
ความช้ืนและอุณหภูมิภายในกองขา้วแบบไม่มีระบบระบายความร้อนสูงกวา่แบบมีระบบระบายความร้อน 

ขา้วท่ีมีระบบระบายความร้อนเกิดการเปล่ียนสีน้อยกว่าขา้วท่ีไม่มีระบบระบายความร้อน ขา้วท่ีมีระบบระบายความ
ร้อนสามารถเก็บขา้วเปลือกในโกดงัไดน้านกว่าขา้วท่ีไม่มีระบบระบายความร้อน ขา้วท่ีมีระบบระบายความร้อนมี
ปริมาณขา้วเสียเน่ืองจากความช้ืนนอ้ยกวา่ขา้วท่ีไม่มีระบบระบายความร้อน 

3. ผลการลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการสีขา้ว 
จากการใชห้ลกัการ ECRS ก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน พบวา่พนกังานตอ้งตรวจเช็คและท าความสะอาด

เคร่ืองจกัรก่อนท าการสีขา้ว ไดแ้ก่ เคร่ืองกะเทาะขา้วเปลือก 1 เคร่ืองกะเทาะขา้วเปลือก 2 เคร่ืองแยกหิน และตะแกรง
โยกใหญ่  เม่ือน ามาพิจารณาพบวา่สามารถท าในระหวา่งการปฏิบติังานได ้เน่ืองจากก่อนท าการเปิดเคร่ืองจกัรดงักล่าว
จะตอ้งรอขา้วในถงัพกัมีปริมาณท่ีเหมาะสมก่อนจึงจะท าการเปิดเคร่ืองได ้ดงันั้นไดมี้การเสนอให้ท าการตรวจเช็คและ
ท าความสะอาดเคร่ืองจกัรในขณะรอขา้วในถงัพกัมีปริมาณท่ีเหมาะสม  
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ตารางที ่4 การเปรียบเทียบวธีิการสีขา้วก่อนและหลงัปรับปรุง 
ขอ้มูล ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ความแตกต่าง ร้อยละท่ีลดลง (%) 

ระยะทางเดินในการสีขา้วกลอ้ง 
(เมตร) 

29 22 7 24.14 

เวลาในการสีขา้วกลอ้ง (นาที) 61.5 53.3 8.2 13.33 
ระยะทางเดินในการสีขา้วขาว 

(เมตร) 
43 30 13 30.23 

เวลาในการสีขา้วขาว (นาที) 120.9 103.5 17.4 14.39 
 

จากตารางท่ี 4 พบวา่ หลงัท าการปรับปรุงวธีิการสีขา้วกลอ้งสามารถลดระยะทางในการเดินจาก 29 เมตร เป็น 
22 เมตร คิดเป็นร้อยละ 24.11% และสามารถลดเวลาในการท างานลงจาก 61.5 นาที เป็น 53.3 นาที คิดเป็นร้อยละ 
13.33% และใชว้ธีิการเดียวกนัน้ีในการปรับปรุงวธีิการสีขา้วขาว พบวา่ หลงัท าการปรับปรุงวธีิการสีขา้วขาวสามารถลด
ระยะทางในการเดินจาก 43 เมตร เป็น 30 เมตร คิดเป็นร้อยละ 30.23% และสามารถลดเวลาในการท างานลงจาก 120.9 
นาที เป็น 103.5 นาที คิดเป็นร้อยละ 14.39% 

4. จดัท าแผนการผลิตและการสตอ๊กสินคา้ท่ีเหมาะสม 
ท าการเก็บข้อมูลการน าไปใช้ตั้ งแต่เดือนกรกฎาคมถึงกันยายน พ.ศ. 2559 และท าการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพการพยากรณ์ความตอ้งการขา้วกลอ้งเบอร์ 5 แสดงดงัตารางท่ี 5 และท าการเก็บขอ้มูลการน าไปใชต้ั้งแต่
เดือนกรกฎาคมถึงกนัยายน พ.ศ. 2559 และท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการพยากรณ์ความตอ้งการขา้วไรซ์เบอร์ร่ี
แสดงดงัตารางท่ี 6 

 
ตารางที ่5 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการพยากรณ์ความตอ้งการขา้วกลอ้งเบอร์ 5 

เดือน/ปี แผนการผลิต (กก.) ค าสัง่ซ้ือจริง (กก.) 
เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือน 

(%) 
ก.ค. พ.ศ. 2559 24,505 24,400 0.39 
ส.ค. พ.ศ. 2559 24,045 20,480 17.41 
ก.ย. พ.ศ. 2559 22,440 27,040 17.01 

 
ตารางที ่6 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการพยากรณ์ความตอ้งการขา้วไรซ์เบอร์ร่ี 

เดือน/ปี แผนการผลิต (กก.) ค าสัง่ซ้ือจริง (กก.) 
เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือน 

(%) 
ก.ค. พ.ศ. 2559 5,290 9,400 43.72 
ส.ค. พ.ศ. 2559 6,847 6,092 12.39 
ก.ย. พ.ศ. 2559 7,134 9,650 26.07 
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อภิปรายและสรุปผลการวจิยั 
จากผลการวิจัยการประยุกต์ใช้หลักการไคเซ็น และการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ เพื่อปรับปรุง

ประสิทธิภาพการท างานในโรงสีขา้วกรณีศึกษา มีประเด็นส าคญัดงัต่อไปน้ี 
   การให้ความส าคญักบัลูกค้า 
       เน่ืองดว้ยโรงสีขา้วกรณีศึกษาเป็นเพียงฝ่ายผลิตเท่านั้น พนกังานจึงใหค้วามสนใจและให้ความส าคญักบัลูกคา้
นอ้ย ขาดการติดต่อและส ารวจความตอ้งการและความพ่ึงพอใจของลูกคา้ เน่ืองจากขาดการประสานงานและการติดต่อ
ระหวา่งโรงสีซ่ึงเป็นฝ่ายผลิตและสหกรณ์ซ่ึงเป็นฝ่ายขาย ทางโรงสีจะไดรั้บขอ้มูลเก่ียวกบัลูกคา้ก็ต่อเม่ือมีการร้องเรียน
เร่ืองสินคา้บกพร่อง ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงจดัอบรมความรู้ใหแ้ก่พนกังานของโรงสีขา้วกรณีศึกษาเพ่ือให้พนกังานเร่งเห็น
ความส าคญัของลูกคา้ ซ่ึงจะส่งผลให้โรงสีขา้วกรณีศึกษาสามารถรับรู้และตอบสนองความตอ้งการของฝ่ายขายไดดี้
ยิง่ข้ึน เม่ือพนกังานรับรู้ถึงส่ิงท่ีจะท าให้ลูกคา้พ่ึงพอใจแลว้ ยอ่มน าไปสู่การพฒันาการท างาน และร่วมกนัท างานเป็นทีม
เพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนได ้
        การปรับปรุงการท างานอย่างต่อเน ่องและการท างานเป็นทมี 
        จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัโรงสีขา้วกรณีศึกษา พบวา่ มีปัญหาท่ีเกิดข้ึน ไดแ้ก่ ผลผลิตมีเปอร์เซ็นต์
ตน้ขา้วต ่า ตอ้งเร่งการบรรจุเพ่ือให้ทันค าสั่งซ้ือ และขา้วเปลือกบางส่วนเน่าเสีย ดังนั้นเพ่ือจะท าการแก้ไขปัญหาท่ี
เกิดข้ึน พนักงานตอ้งร่วมมือกัน และทุกคนตระหนักถึงปัญหาและความจ าเป็นในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจะ
น าไปสู่การท างานร่วมกนัเป็นทีม โดยผูว้ิจยัได้ร่วมกบัพนักงานผูป้ฏิบัติงานจัดตั้งทีมงานในการแก้ไขปัญหา และ
ร่วมกนัระดมสมอง วิเคราะห์หาเสตุของปัญหา และคิดหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ือท ากิจกรรมในการ
แกปั้ญหาและปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง ส่งเสริมใหเ้กิดการท างานเป็นทีม เพ่ิมศกัยภาพในการท างาน โดยร่วมมือกนัใน
การบริหารงาน ท างานร่วมกนัเป็นทีมอยา่งเป็นระบบ รู้จกัการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในงานท่ีตนรับผิดชอบ และพฒันา
ตวัเองอยา่งต่อเน่ือง พบวา่แนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีสามารถน ามาประยกุตใ์ชไ้ดไ้ดแ้ก่ 

1. ออกแบบเคร่ืองเกล่ียขา้วเปลือก พบวา่เคร่ืองเกล่ียขา้วแบบใหม่สามารถลดระยะทางในการเกล่ียขา้วจาก 
3,200 เมตร เป็น 1,600 เมตร คิดเป็นร้อยละ 50% และสามารถลดเวลาในการเกล่ียขา้วลงจาก 19.2 นาที เป็น 9.6 นาที คิด
เป็นร้อยละ 50% และสามารถลดระยะทางในการพลิกกลบัขา้วจาก 1,600 เมตร/คร้ัง เป็น 800 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 
50% และสามารถลดเวลาในการพลิกกลบัข้าวลงจาก 9.6 นาที/คร้ัง เป็น 4.8 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50% อีกทั้ ง
ระยะทางในการพลิกกลบัขา้วและเวลาในการพลิกกลบัขา้วต่อวนัเท่าเดิมแต่คาดวา่เคร่ืองเกล่ียขา้วแบบใหม่จะสามารถ
ลดระยะเวลาในการตากลง เน่ืองจากการเพ่ิมขนาดของเคร่ืองเกล่ียขา้วจาก 2 เมตรเป็น 4 เมตร นั้นส่งผลใหพ้ื้นท่ีใบเกล่ีย
เพ่ิมขน้ท าให้ในการเกล่ียขา้วแต่ละคร้ังเกล่ียขา้วได้ปริมาณท่ีเพ่ิมข้ึนดว้ย แต่การเพ่ิมขนาดของเคร่ืองเกล่ียขา้วตอ้ง
ค านึงถึงก าลงัของรถท่ีใชล้ากดว้ย หากมีขนาดใหญ่เกินไปหรือมีน ้ าหนกัมากจะกลายเป็นการเพ่ิมภาระแก่รถท่ีใชล้าก
มากเกินไป 

2. ระบบระบายความร้อนภายในกองขา้วเปลือก พบวา่สามารถยดือายกุารเก็บขา้วเปลือกในโกดงัไดน้านข้ึน 
ลดปริมาณขา้วเสียเน่ืองจากความช้ืน เน่ืองจากความร้อนและความช้ืนของขา้วเปลือกส่งผลให้ขา้วเสีย และเม่ือเก็บ
ขา้วเปลือกไวเ้ป็นเวลานาน ขา้วเปลือกจะเกิดการดูดความช้ืนจากสภาพแวดลอ้มรอบขา้ง ดงันั้นการระบายความร้อน
ภายในกองขา้วเปลือกอยา่งสม ่าเสมอจึงช่วยยึดอายกุารเก็บขา้วเปลือกในโกดงัไดน้านข้ึน ลดปริมาณขา้วเสียเน่ืองจาก
ความช้ืนได ้
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3. การลดเวลาในการท างานส่วนของแผนกสีขา้ว พบว่าหลงัท าการปรับปรุงวิธีการสีขา้วกล้องสามารถลด
ระยะทางในการเดินจาก 29 เมตร เป็น 22 เมตร คิดเป็นร้อยละ 24.11% และสามารถลดเวลาในการท างานลงจาก 61.5 
นาที เป็น 53.3 นาที คิดเป็นร้อยละ 13.33% และใชว้ธีิการเดียวกนัน้ีในการปรับปรุงวธีิการสีขา้วขาว แสดงในภาคผนวก 
ง พบวา่ หลงัท าการปรับปรุงวิธีการสีขา้วขาวสามารถลดระยะทางในการเดินจาก 43 เมตร เป็น 30 เมตร คิดเป็นร้อยละ 
30.23% และสามารถลดเวลาในการท างานลงจาก 120.9 นาที เป็น 103.5 นาที คิดเป็นร้อยละ 14.39% เน่ืองจากการขจดั
งานท่ีศูนยเ์ปล่าดว้ยการรวมงานท่ีสามารถท าในเวลาเดียวกนัเขา้ดว้ยกนันั้นจะส่งผลใหเ้วลาในการท างานลดลงได ้

4. การวางแผนการผลิตและการสตอ๊กสินคา้ พบวา่สามารถลดเวลาในการเร่งผลิตสินคา้ลงไดแ้ต่แผนการการ
ผลิตมีเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนท่ีสูง เน่ืองจากขา้วไรซ์เบอร์ร่ีเป็นสินคา้ใหม่แลไดรั้บความนิยมในช่วงแรกของปี 
พ.ศ. 2559 ให้ช่วงแรกปริมาณความตอ้งการของขา้วไรซ์เบอร์ร่ีมีแนวโนม้เพ่ิมข้ึนมาก และในช่วงปลายปี พ.ศ. 2559 มี
แนวโน้มเพ่ิมข้ึนแรกน้อย ซ่ึงคาดการวา่ในตน้ปี พ.ศ. 2560 น่าจะมีแนวโน้มคงท่ี ซ่ึงจะส่งผลให้การพยากรณ์มีความ
แม่นย  ามากข้ึน 
 
สรุปผลการวจิยั 

จากการศึกษาการน าการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จมาใชป้รับปรุงการด าเนินงานในโรงสีขา้ว พบว่า 1. 
สามารถเพ่ิมความพึงพอใจแก่ลูกคา้ไดโ้ดยการปรับปรุงการวางแผนการผลิตและสต๊อกสินคา้ ส่งผลให้เวลาในการส่ง
มอบสินคา้ลดลง ไม่เกิดการส่งมอบสินคา้ลา้ชา้เกินก าหนด 2. สามารถท าให้เกิดการปรับปรุงท างานอยา่งต่อเน่ืองและ
การท างานเป็นทีมภายในโรงสีขา้วกรณีศึกษาได ้โดยการสร้างองคค์วามรู้ดว้ยการจดัอบรมและการจดัตั้งกลุ่มทีมท างาน
เพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขน้ภายในโรงสีขา้ว อีกทั้งยงัเป็นการส่งเสริมให้พนักงานผูป้ฏิบัติงานได้เสนอแนวคิดในการ
ปรับปรุงและพฒันาองคอี์กดว้ย 
 
กติตกิรรมประกาศ 

การศึกษาวิจัยคร้ังน้ีผูว้ิจัยได้รับการสนับสนุนจากภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลยัขอนแก่น และขอกราบขอบพระคุณ ผศ.ดร. สุของัคณา แถลงกณัฑ์ และ ผศ.ดร. ธีรวฒัน์ เหล่านภากุล 
อาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์ ท่ีให้ความรู้ ค  าแนะน า และข้อคิดเห็นต่างๆ ในการศึกษาวิจัย นอกจากน้ีผู ้วิจัย
ขอขอบพระคุณโรงงานกรณีศึกษา (โรงสีขา้วพระราชทานสหกรณ์บริการถาวรพฒันา จ ากดั) โดยมี คุณเรืองเดช พละเดช 
ผูจ้ดัการโรงสีขา้ว และ คุณประเทือง  นาคศรี เจา้หนา้ท่ีไฟฟ้า พร้อมทั้งพนกังานโรงงานกรณีศึกษาทุกท่าน ท่ีให้ขอ้มูล 
ความร่วมมือ ช่วยเหลือ และสนบัสนุน ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี 
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