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to get silk together in the weft (E-Eliminate), 2) combining some steps (C-Combine), and 3) developing easier silk weft 
preparation (S-Simplify). 

The results of the study found that the silk weft preparation machine using ECRS technique reduced the time for 
weft preparation with the following amount, 7 pieces (14 meters), 11 pieces (22 meters), and 17 pieces (31 meters) at 
56.45%, 62.12% and 67.01% respectively. Moreover, it helped reducing the workers' energy at 17.35%, 16.28% and 31.59% 
respectively comparing to the result of using traditional weft preparation tool. 
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1. บทน า 
ที่ผ่านมา รัฐบาลตั้งเป้าหมายให้วิสาหกิจขนาดกลางและ

ขนาดย่อม วิสาหกิจรายย่อย และวิสาหกิจชุมชน มีรายได้จาก
การขายผลิตภัณฑ์หนึ่งต าบลหนึ่งผลิตภัณฑ์ เท่ากับ 100,000 
ล้านบาท ถือว่าเป็นรายได้จ านวนมากส าหรับประเทศไทย ซึ่ง
ผู้ เกี่ยวข้องจึงต้องหาแนวทางการพัฒนากลุ่มดังกล่าวให้มี
ศักยภาพการแข่งขันในตลาดต่างประเทศ [1] การเพิ่มศักยภาพ
การแข่งขันนั้นจ าเป็นต้องมุ่งเน้นการพัฒนาความสามารถการ
ใช้ทุนมนุษย์ ทุนกายภาพ และทรัพยากรธรรมชาติที่มีอยู่ให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับสินค้าและบริการ (Value Creation) และการ
เพิ่มประสิทธิภาพ (Efficiency) ในกระบวนการผลิต ซึ่งรวมกัน
เ รี ย ก ว่ า ผ ลิ ตภ าพกา รผ ลิ ต  ( Productivity) ถื อ ว่ า เ ป็ น
ปัจจัยพื้นฐานที่ส าคัญของการแข่งขัน [2] 

ผ้าไหมเป็นหนึ่งในสินค้าหนึง่ต าบลหนึง่ผลติภัณฑ์ ประเภท
ผ้าและเครื่องแต่งกาย ถึงแม้ว่าผ้าไหมมีราคาสูงแต่ยังเป็นที่
นิยมเพราะมีความสวยงามและมีเอกลักษณ์ ดังนั้นผู้ผลิตควร
ด ารงรักษาลวดลายเอกลักษณ์ของแต่ละท้องถิ่นให้คงอยู่คู่กับ
การพัฒนาลวดลายใหม่ ๆ ที่ทันสมัย เพื่อขยายกลุ่มของ
ผู้บริโภคให้มากยิ่งขึ้น เนื่องจากปัจจัยส าคัญที่ท าให้ผู้บริโภค
เลือกซื้อผ้าไหมคือ คุณภาพของผ้าไหม และประเภทของเส้น
ไหมที่นิยมมากที่สุดคือ เส้นไหมพันธุ์พื้นเมือง [3] ถึงแม้ว่า
อาชีพทอผ้าไหมจะมีกระจายอยู่ทั่วทุกภาคของประเทศไทย แต่
ผ้าไหมที่มีชื่อเสียงส่วนใหญ่อยู่ที่ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ [4] 
เนื่องจากชุมชนภาคตะวันออกเฉียงเหนือมีความสามารถด้าน
การสร้างสรรค์การทอผ้าไหม ภูมิปัญญาอีสานเหล่านี้นับว่าเป็น
มรดกทางวัฒนธรรมที่มีคุณค่า และการสืบทอดมาหลายชั่วอายุ
คน ท าให้ชุมชนในพื้นที่ชนบทของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ
หลายแห่งยังคงมีการทอผ้าไหมเป็นวิถีชีวิตและวิถีวัฒนธรรมมา
จนถึงทุกวันนี้  

เม่ือพิจารณาภาพรวมปัญหาของวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม วิสาหกิจรายย่อย และวิสาหกิจชุมชนที่ผลิตสินค้า 
OTOP พบว่าสินค้าหรือบริการที่มีความเป็นนวัตกรรมมีจ านวน
น้อย ส่วนใหญ่เกิดจากการลอกเลียนแบบกัน ปัญหาส าคัญที่
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต และการพัฒนาเพื่อเพิ่ม
ศักยภาพและขีดความสามารถการแข่งขัน คือปัญหาด้านการ
ผลิต ปัญหาการขาดเทคโนโลยีการผลิต และไม่มีทักษะการ
ผลิต [5–9] จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นสามารถสรุปปัญหา
ส าคัญของวิส าหกิ จชุมชนกลุ่ มผู้ ทอผ้ า ไหมทอมือ  คื อ 
ประสิทธิภาพการผลิตต่ า ซึ่งมีสาเหตุมาจากขาดการพัฒนา
กระบวนการเตรียมเส้นไหมส าหรับการผลิตผ้าไหมทอมือ จาก
การศึกษาต่อไปพบว่าขั้นตอนที่มีความส าคัญของกระบวนการ
เตรียมเส้นไหม คือ ขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหม ซึ่งเป็นขั้นตอน
การจัดเรียงเส้นไหมยืนส าหรับการทอผ้าไหม และจาก
การศึกษาขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหมของกลุ่มผู้ทอผ้าไหมทอมือ
จังหวัดสุรินทร์ พบว่าขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหมเป็นขั้นตอน
หนึ่งที่ต้องอาศัยความช านาญของผู้ปฏิบัติ จากการศึกษาต่อไป
พบว่าปัญหาของขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหม คือ ก าลังการผลิต
ต่ า  ซึ่ งมีสาเหตุจากผู้ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้ าขณะ
ด าเนินการค้นหูกเส้นไหม และการออกแบบอุปกรณ์ค้นหูกเส้น
ไหมไม่เหมาะสม ตัวอย่างเช่น การค้นหูกเส้นไหมลายโฮล 
ความกว้าง 1.02 เมตร ความยาว 23.75 เมตร หรือ 11 ผืน ผู้
ปฏิบัติต้องค้นหูกเส้นไหมจ านวน 196 รอบ ใช้เวลาการค้นหูก
เส้นไหม 254 นาที 24 วินาที [10] นฤดม ทาดี และคณะ วิจัย
และถ่ายทอดเทคโนโลยีเครื่องค้นหูกเส้นฝ้ายส าหรับเส้นฝ้าย
ยืน โดยศึกษาหาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหาความ
ล่าช้าและความเมื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงานด้วยหลักการของ
การศึกษางาน ผลการทดสอบประสิทธิภาพการท างาน พบว่า 
สามารถลดระยะทางการปฏิบัติงานลงได้ร้อยละ 99.64 และ
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บทคัดย่อ 
การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยเทคนิค ECRS มีวัตถุประสงค์เพื่อการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้สามารถค้นหูกเส้นไหมได้ความ

ยาว 44 เมตร และการลดการใช้พลังงานของผู้ปฏิบัติงานในขณะการค้นหูกเส้นไหม โดยใช้เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS 
จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) ท าให้ก าลังการผลิตต่ า และผลการจัดล าดับความส าคญั
ของสาเหตุที่ส่งผลต่อก าลังการผลิตต่ า คือ ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้าขณะด าเนินการค้นหูกเส้นไหม วิธีการท างานผิดหลักการยศาสตร์  
รวมถึงมีข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี การวิจัยนี้ได้พัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยการตัดทอนข้ันตอนการท างานและลดการเคลื่อนไหวท่ีท าให้เกิด
ความสูญเปล่า (E-Eliminate) การรวมขั้นตอนการเตรียมเส้นไหมเข้าด้วยกัน (C-Combine) และการปรับปรุงวิธีการค้นหูกเส้นไหมให้ง่ายขึ้น 
(S-Simplify) 

ผลการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยเทคนิค ECRS พบว่า สามารถลดเวลาการค้นหูกเส้นไหม ขนาด 7 ผืน 11 ผืน และ 17 ผืน ลงได้
เท่ากับร้อยละ 56.45  62.12 และ 67.01 ตามล าดับ เมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) และ 
สามารถลดการใช้พลังงานของผู้ปฏิบัติงานในการค้นหูกเส้นไหมขนาด 7 ผืน  11 ผืน และ 17 ผืน ลงได้ เท่ากับร้อยละ 17.35  16.28 และ 
31.59 ตามล าดับ เมื่อเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) 
ค าส าคัญ 

เครื่องค้นหูกเส้นไหม  หลักการยศาสตร์  เทคนิค ECRS 
Abstract 

This study aims at developing the silk weft preparation machine which can produce 44 meter length weft as well as 
reducing workers’ energy while they are working. ECRS technique was used to improve the machine. According to problem 
analysis, the researcher found that the traditional silk weft preparation tool could produce low number of productions. 
After consideration on problems found, the most important problem affecting low number of production were 1) Human 
fatigue, 2) Ergonomics risk and 3) the limitation of technology. This study developed the silk weft preparation machine, 
based on ECRS techniques, which could help 1) cutting working steps and reducing movement that cause time wasting 
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to get silk together in the weft (E-Eliminate), 2) combining some steps (C-Combine), and 3) developing easier silk weft 
preparation (S-Simplify). 

The results of the study found that the silk weft preparation machine using ECRS technique reduced the time for 
weft preparation with the following amount, 7 pieces (14 meters), 11 pieces (22 meters), and 17 pieces (31 meters) at 
56.45%, 62.12% and 67.01% respectively. Moreover, it helped reducing the workers' energy at 17.35%, 16.28% and 31.59% 
respectively comparing to the result of using traditional weft preparation tool. 
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1. บทน า 
ที่ผ่านมา รัฐบาลตั้งเป้าหมายให้วิสาหกิจขนาดกลางและ

ขนาดย่อม วิสาหกิจรายย่อย และวิสาหกิจชุมชน มีรายได้จาก
การขายผลิตภัณฑ์หนึ่งต าบลหนึ่งผลิตภัณฑ์ เท่ากับ 100,000 
ล้านบาท ถือว่าเป็นรายได้จ านวนมากส าหรับประเทศไทย ซึ่ง
ผู้ เกี่ยวข้องจึงต้องหาแนวทางการพัฒนากลุ่มดังกล่าวให้มี
ศักยภาพการแข่งขันในตลาดต่างประเทศ [1] การเพิ่มศักยภาพ
การแข่งขันนั้นจ าเป็นต้องมุ่งเน้นการพัฒนาความสามารถการ
ใช้ทุนมนุษย์ ทุนกายภาพ และทรัพยากรธรรมชาติที่มีอยู่ให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับสินค้าและบริการ (Value Creation) และการ
เพิ่มประสิทธิภาพ (Efficiency) ในกระบวนการผลิต ซึ่งรวมกัน
เ รี ย ก ว่ า ผ ลิ ตภ าพกา รผ ลิ ต  ( Productivity) ถื อ ว่ า เ ป็ น
ปัจจัยพื้นฐานที่ส าคัญของการแข่งขัน [2] 

ผ้าไหมเป็นหนึ่งในสินค้าหนึง่ต าบลหนึง่ผลติภัณฑ์ ประเภท
ผ้าและเครื่องแต่งกาย ถึงแม้ว่าผ้าไหมมีราคาสูงแต่ยังเป็นที่
นิยมเพราะมีความสวยงามและมีเอกลักษณ์ ดังนั้นผู้ผลิตควร
ด ารงรักษาลวดลายเอกลักษณ์ของแต่ละท้องถิ่นให้คงอยู่คู่กับ
การพัฒนาลวดลายใหม่ ๆ ที่ทันสมัย เพื่อขยายกลุ่มของ
ผู้บริโภคให้มากยิ่งขึ้น เนื่องจากปัจจัยส าคัญที่ท าให้ผู้บริโภค
เลือกซ้ือผ้าไหมคือ คุณภาพของผ้าไหม และประเภทของเส้น
ไหมที่นิยมมากที่สุดคือ เส้นไหมพันธุ์พื้นเมือง [3] ถึงแม้ว่า
อาชีพทอผ้าไหมจะมีกระจายอยู่ทั่วทุกภาคของประเทศไทย แต่
ผ้าไหมที่มีชื่อเสียงส่วนใหญ่อยู่ที่ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ [4] 
เนื่องจากชุมชนภาคตะวันออกเฉียงเหนือมีความสามารถด้าน
การสร้างสรรค์การทอผ้าไหม ภูมิปัญญาอีสานเหล่านี้นับว่าเป็น
มรดกทางวัฒนธรรมที่มีคุณค่า และการสืบทอดมาหลายชั่วอายุ
คน ท าให้ชุมชนในพื้นที่ชนบทของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ
หลายแห่งยังคงมีการทอผ้าไหมเป็นวิถีชีวิตและวิถีวัฒนธรรมมา
จนถึงทุกวันนี้  

เมื่อพิจารณาภาพรวมปัญหาของวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม วิสาหกิจรายย่อย และวิสาหกิจชุมชนที่ผลิตสินค้า 
OTOP พบว่าสินค้าหรือบริการที่มีความเป็นนวัตกรรมมีจ านวน
น้อย ส่วนใหญ่เกิดจากการลอกเลียนแบบกัน ปัญหาส าคัญที่
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต และการพัฒนาเพื่อเพิ่ม
ศักยภาพและขีดความสามารถการแข่งขัน คือปัญหาด้านการ
ผลิต ปัญหาการขาดเทคโนโลยีการผลิต และไม่มีทักษะการ
ผลิต [5–9] จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นสามารถสรุปปัญหา
ส าคัญของวิส าหกิ จชุมชนกลุ่ มผู้ ทอผ้ า ไหมทอมือ  คื อ 
ประสิทธิภาพการผลิตต่ า ซึ่งมีสาเหตุมาจากขาดการพัฒนา
กระบวนการเตรียมเส้นไหมส าหรับการผลิตผ้าไหมทอมือ จาก
การศึกษาต่อไปพบว่าขั้นตอนที่มีความส าคัญของกระบวนการ
เตรียมเส้นไหม คือ ขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหม ซึ่งเป็นขั้นตอน
การจัดเรียงเส้นไหมยืนส าหรับการทอผ้าไหม และจาก
การศึกษาขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหมของกลุ่มผู้ทอผ้าไหมทอมือ
จังหวัดสุรินทร์ พบว่าขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหมเป็นขั้นตอน
หนึ่งที่ต้องอาศัยความช านาญของผู้ปฏิบัติ จากการศึกษาต่อไป
พบว่าปัญหาของขั้นตอนการค้นหูกเส้นไหม คือ ก าลังการผลิต
ต่ า  ซึ่ งมีสาเหตุจากผู้ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้ าขณะ
ด าเนินการค้นหูกเส้นไหม และการออกแบบอุปกรณ์ค้นหูกเส้น
ไหมไม่เหมาะสม ตัวอย่างเช่น การค้นหูกเส้นไหมลายโฮล 
ความกว้าง 1.02 เมตร ความยาว 23.75 เมตร หรือ 11 ผืน ผู้
ปฏิบัติต้องค้นหูกเส้นไหมจ านวน 196 รอบ ใช้เวลาการค้นหูก
เส้นไหม 254 นาที 24 วินาที [10] นฤดม ทาดี และคณะ วิจัย
และถ่ายทอดเทคโนโลยีเครื่องค้นหูกเส้นฝ้ายส าหรับเส้นฝ้าย
ยืน โดยศึกษาหาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหาความ
ล่าช้าและความเมื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงานด้วยหลักการของ
การศึกษางาน ผลการทดสอบประสิทธิภาพการท างาน พบว่า 
สามารถลดระยะทางการปฏิบัติงานลงได้ร้อยละ 99.64 และ
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บทคัดย่อ 
การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยเทคนิค ECRS มีวัตถุประสงค์เพื่อการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้สามารถค้นหูกเส้นไหมได้ความ

ยาว 44 เมตร และการลดการใช้พลังงานของผู้ปฏิบัติงานในขณะการค้นหูกเส้นไหม โดยใช้เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS 
จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) ท าให้ก าลังการผลิตต่ า และผลการจัดล าดับความส าคญั
ของสาเหตุที่ส่งผลต่อก าลังการผลิตต่ า คือ ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้าขณะด าเนินการค้นหูกเส้นไหม วิธีการท างานผิดหลักการยศาสตร์  
รวมถึงมีข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี การวิจัยนี้ได้พัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยการตัดทอนข้ันตอนการท างานและลดการเคลื่อนไหวท่ีท าให้เกิด
ความสูญเปล่า (E-Eliminate) การรวมขั้นตอนการเตรียมเส้นไหมเข้าด้วยกัน (C-Combine) และการปรับปรุงวิธีการค้นหูกเส้นไหมให้ง่ายขึ้น 
(S-Simplify) 

ผลการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยเทคนิค ECRS พบว่า สามารถลดเวลาการค้นหูกเส้นไหม ขนาด 7 ผืน 11 ผืน และ 17 ผืน ลงได้
เท่ากับร้อยละ 56.45  62.12 และ 67.01 ตามล าดับ เมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) และ 
สามารถลดการใช้พลังงานของผู้ปฏิบัติงานในการค้นหูกเส้นไหมขนาด 7 ผืน  11 ผืน และ 17 ผืน ลงได้ เท่ากับร้อยละ 17.35  16.28 และ 
31.59 ตามล าดับ เมื่อเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) 
ค าส าคัญ 

เครื่องค้นหูกเส้นไหม  หลักการยศาสตร์  เทคนิค ECRS 
Abstract 

This study aims at developing the silk weft preparation machine which can produce 44 meter length weft as well as 
reducing workers’ energy while they are working. ECRS technique was used to improve the machine. According to problem 
analysis, the researcher found that the traditional silk weft preparation tool could produce low number of productions. 
After consideration on problems found, the most important problem affecting low number of production were 1) Human 
fatigue, 2) Ergonomics risk and 3) the limitation of technology. This study developed the silk weft preparation machine, 
based on ECRS techniques, which could help 1) cutting working steps and reducing movement that cause time wasting 
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ไหม จากการศึกษาพบว่าการค้นหูกเส้นไหมมีวิธีการ
ท างานไม่ถูกต้องตามหลักการยศาสตร์ เนื่องจาก
ผู้ปฏิบัติงานอยู่ในลักษณะนั่งและใช้มือซ้ายและขวาจับ
เส้นไหมดึงพันกับหลักค้นหูกเส้นไหมด้านซ้ายและขวา 
ท าให้ต้องมีการเคลื่อนที่ในลักษณะการเอ้ือม การก้ม 
และบิดตัวสลับซ้ายขวาตามจังหวะการค้นหูกเส้นไหม 

4) เส้นไหม ผู้วิจัยด าเนินการตรวจสอบข้อบกพร่องเส้น
ไหมของกลุ่มผู้ทอผ้าไหมทอมือจังหวัดสุรินทร์ ณ ศูนย์
หม่อนไหมเฉลิมพระเกียรติจังหวัดนครราชสีมา พบว่า
ขนาดเส้นไหมยืนที่นิยมใช้มากที่สุดคือขนาด 125 ดี
เนียร์ จากการเก็บข้อมูลข้อบกพร่องของเส้นไหม 
พบว่า เส้นไหมมีขนาดไม่สม่ าเสมอ มีปุ่มปม เส้นไม่
เรียบ มีรอยต่อจากการขาดในขณะสาวเส้นไหม และ
ผลการทดสอบเพื่อจัดชั้นคุณภาพของเส้นไหมดิบ 
พบว่าขนาดเส้นไหมมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 
47.73 ซึ่งจัดชั้นคุณภาพของเส้นไหมอยู่ในเกณฑ์ชั้น
คุณภาพ C ผลจากเส้นไหมมีขนาดไม่สม่ าเสมอ มีปุ่ม
ปม เส้นไม่เรียบ ท าให้การค้นหูกเส้นไหมซึ่งต้องดึงเส้น
ไหมผ่านชุดพาดเส้นไหมใช้เวลามากข้ึน 

จากรูปที่ 1 พบว่า ปัญหาของกระบวนการค้นหูกเส้นไหม 
คือ ก าลังการผลิตต่ า ซึ่งมีสาเหตุจากผู้ปฏิบัติงาน  อุปกรณ์ค้น
หูกเส้นไหม  วิธีการท างาน และ เส้นไหม การประเมิน
ความส าคัญของสาเหตุที่ส่งผลต่อปัญหาด้วยเทคนิคการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects 

Analysis : FMEA) เพื่อวิเคราะห์กิจกรรมในกระบวนการค้น
หูกเส้นไหม โดยการระดมสมองของผู้ที่ เกี่ยวข้อง ได้แก่ 
ประธานกลุ่มทอผ้าไหมพื้นเมือง ตัวแทนกลุ่มทอผ้ าไหม
พื้นเมือง และนักวิชาการ จ านวน 15 ท่าน เพื่อพิจารณา
คุณลักษณะในระดับความรุนแรงของปัญหา  (Severity: S) มี
ค่าตั้งแต่ 1-5 จากรุนแรงน้อยไปรุนแรงมาก ความถี่ของปัญหา 
(Occurrence หรือ Frequency: O) มีค่าตั้งแต่ 1-5 ความถี่
น้อยไปหาความถี่มาก และความเป็นไปได้การแก้ปัญหา 
(Detection: D) มีค่าตั้งแต่ 1-5 จากการแก้ไขปัญหาง่ายไปหา
แก้ไขยาก เพื่อจัดล าดับความส าคัญและข้อบกพร่องตามตัวเลข
ก าหนดก่อนหลังความเสี่ยง (RPN : Risk Priority Number) = 
S O D ดังตารางที่ 1 

จากการประเมินสาเหตุที่ส่งผลต่อปัญหาท าให้ทราบ
สาเหตุที่ท าให้ก าลังการผลิตต่ า คือ ผู้ปฏิบัติงานเกิดความ
เมื่อยล้าขณะด าเนินการค้นหูกเส้นไหมวิธีการท างานผิด
หลักการยศาสตร์รวมถึงข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี 
2.2 การออกแบบเครื่องค้นหูกเส้นไหม 

การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม โดยอาศัยเทคนิคการคิด
หาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS ซึ่งใช้เฉพาะ E C และ S 
รายละเอียดดังนี้ 

2.2.1 E-Eliminate มุ่งเน้นตัดทอนขั้นตอนการท างานและ
ลดการเคลื่อนไหวที่ท าให้เกิดความสูญเปล่า ได้แก่ การลดการ
เคลื่อนไหวต าแหน่งของแขนขา ล าตัวเบี่ยงเบนออกจากท่า
ปกติ และการท างานด้วยท่าทางไม่เหมาะสม เช่น การยกแขน

 
ตารางที่ 1  การประเมินความส าคัญของสาเหตุท่ีส่งผลต่อปัญหา 

 
ปัจจัย 

คะแนนท่ีส่งผลต่อก าลังการผลิตต่ า 
RPN ล าดับ ความรุนแรงของ

ปัญหา (S) 
ความถี่ของปัญหา 

(O) 
ความเป็นไปได้ 

การแก้ปัญหา (D) 
1. ปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม           
- ข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี 4 5 4 80 3 
2. วิธีการค้นหูกเส้นไหม      
- วิธีการท างานผิดหลักการยศาสตร์ 5 5 4 100 2 
- ยุ่งยากและหลายขั้นตอน 3 3 3 27 5 
3. ผู้ปฏิบัติงาน      
- ความเมื่อยล้า 5 5 5 125 1 
4. เส้นไหม      
เส้นไหมไม่เรียบ 4 4 4 64 4 
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ลดเวลาการท างานลงได้ร้อยละ 11.25  เมื่อเปรียบเทียบกับ
วิธีการท างานแบบเดิม และ [11] จิตติวัฒน์ นิธิกาญจนธาร 
และคณะ วิจัยและพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม ใช้ข้อมูลกลุ่ม
สตรีทอผ้าไหมจังหวัดนครราชสีมาและสุรินทร์ ซึ่งสามารถ
พัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้มีประสิทธิภาพการท างานสูงขึ้น 
โดยลดผู้ปฏิบัติงานจากเดิม 2 คนเหลือ 1 คน และค้นหูกเส้น
ไหมด้วยเครื่องค้นหูกเส้นไหมได้ความยาว 40 เมตร วิจัยนี้มี
วัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้สามารถค้นหูก
เส้นไหมได้ความยาว 44 เมตร และลดการใช้พลังงานของ
ผู้ปฏิบัติงานในขณะการค้นหูกเส้นไหม โดยใช้เทคนิคการคิดหา
วิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS 

2. อุปกรณ์และวิธีการวิจัย 
2.1 การวิเคราะห์ปัญหาการค้นหูกเส้นไหม 

ผู้วิจัยด าเนินการศึกษาเวลาการค้นหูกเส้นไหม ส าหรับการ
ทอผ้าไหมคลุมไหล่ ขนาด 7 ผืน การทอผ้าไหมหางกระรอก 
ขนาด 11 ผืน และการทอผ้าไหมผืน ขนาด 17 ผืน จ านวน 30 
ข้อมูล ณ กลุ่มทอผ้าไหมจังหวัดสุรินทร์ ผลการทดสอบการ
แจกแจงแบบปกติ ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 พบว่าค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 4.223 3.055 และ 2.870 ตามล าดบั  
และ ค่า p-value = 0.567 0.317 และ 0.807 ตามล าดับ ซึ่ง
มากกว่า 0.05 หมายความว่าข้อมูลเวลาการค้นหูกเส้นไหม ทั้ง 
3 ประเภท มีการกระจายตัวแบบปกติ โดยมีเวลาเฉลี่ยการค้น
หูกเส้นไหมส าหรับการทอผ้าไหมคลุมไหล่ ขนาด 7 ผืน = 
60.69 วินาทีต่อรอบ การทอผ้าไหมหางกระรอก ขนาด 11 ผืน 
= 73.79 วินาทีต่อรอบ และการทอผ้าไหมผืน ขนาด 17 ผืน = 
94.49 วินาทีต่อรอบ 

จากรูปที่ 1 การศึกษากระบวนการค้นหูกเส้นไหม สามารถ
ก าหนดปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผังแสดง
เหตุและผล ซึ่งพบว่าปัญหาของกระบวนการค้นหูกเส้นไหม คือ 
ก าลังการผลิตต่ า ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผัง
แสดงเหตุและผล ดังนี้ 

1) ผู้ปฏิบัติงาน การค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้น
ไหมใช้ผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 2 คน ด้วยการนั่งกับพื้น
และหันหน้าเข้าหากัน ดังรูปที่ 2 จากการส ารวจข้อมูล
ของผู้ปฏิบัติงานการค้นหูกเส้นไหม พบว่ามีอายุเฉลี่ย 
55 ปี ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง ซึ่งต้องปฏิบัติงานใน 

 

 
ลักษณะนั่งและใช้มือซ้ายและขวาจับเส้นไหมดึงพันกับ
หลักค้นหูกเส้นไหมด้านซ้ายและขวา ท าให้ต้องมีการ
เคลื่อนที่ในลักษณะการเอ้ือม การก้ม และบิดตัวสลับ
ซ้ายขวาอยู่ตลอดเวลาท าให้เกิดความเมื่อยล้า ส่งผลให้
ผู้ปฏิบัติงานค้นหูกเส้นไหมช้าลง 

2) อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม มีขนาดความกว้าง 110 
เซนติเมตร ความยาว 125 เซนติเมตร ท าด้วยไม้ ส่วน
ใหญ่มีสภาพไม่สมบูรณ์ เช่น ไม่แข็งแรง ชิ้นส่วนต่าง ๆ 
ถูกติดตั้งในต าแหน่งที่ไม่เที่ยงตรง  

3) วิธีการท างาน การค้นหูกเส้นไหม มีขั้นตอนดังนี้ 1) 
การเตรียมอุปกรณ์ ประกอบด้วยการเสียบหลอดเส้น
ไหม การเตรียมชุดพาดเส้นไหมซึ่งท าจากก้านกล้วย
และไม้ไผ่ และการพาดเส้นไหม และ 2) การค้นหูกเส้น

 
รูปท่ี 1  การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการค้นหูกเส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 2  อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม [11] 
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ไหม จากการศึกษาพบว่าการค้นหูกเส้นไหมมีวิธีการ
ท างานไม่ถูกต้องตามหลักการยศาสตร์ เนื่องจาก
ผู้ปฏิบัติงานอยู่ในลักษณะนั่งและใช้มือซ้ายและขวาจับ
เส้นไหมดึงพันกับหลักค้นหูกเส้นไหมด้านซ้ายและขวา 
ท าให้ต้องมีการเคลื่อนที่ในลักษณะการเอ้ือม การก้ม 
และบิดตัวสลับซ้ายขวาตามจังหวะการค้นหูกเส้นไหม 

4) เส้นไหม ผู้วิจัยด าเนินการตรวจสอบข้อบกพร่องเส้น
ไหมของกลุ่มผู้ทอผ้าไหมทอมือจังหวัดสุรินทร์ ณ ศูนย์
หม่อนไหมเฉลิมพระเกียรติจังหวัดนครราชสีมา พบว่า
ขนาดเส้นไหมยืนที่นิยมใช้มากที่สุดคือขนาด 125 ดี
เนียร์ จากการเก็บข้อมูลข้อบกพร่องของเส้นไหม 
พบว่า เส้นไหมมีขนาดไม่สม่ าเสมอ มีปุ่มปม เส้นไม่
เรียบ มีรอยต่อจากการขาดในขณะสาวเส้นไหม และ
ผลการทดสอบเพื่อจัดชั้นคุณภาพของเส้นไหมดิบ 
พบว่าขนาดเส้นไหมมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 
47.73 ซึ่งจัดชั้นคุณภาพของเส้นไหมอยู่ในเกณฑ์ชั้น
คุณภาพ C ผลจากเส้นไหมมีขนาดไม่สม่ าเสมอ มีปุ่ม
ปม เส้นไม่เรียบ ท าให้การค้นหูกเส้นไหมซึ่งต้องดึงเส้น
ไหมผ่านชุดพาดเส้นไหมใช้เวลามากข้ึน 

จากรูปที่ 1 พบว่า ปัญหาของกระบวนการค้นหูกเส้นไหม 
คือ ก าลังการผลิตต่ า ซึ่งมีสาเหตุจากผู้ปฏิบัติงาน  อุปกรณ์ค้น
หูกเส้นไหม  วิธีการท างาน และ เส้นไหม การประเมิน
ความส าคัญของสาเหตุที่ส่งผลต่อปัญหาด้วยเทคนิคการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects 

Analysis : FMEA) เพื่อวิเคราะห์กิจกรรมในกระบวนการค้น
หูกเส้นไหม โดยการระดมสมองของผู้ที่ เกี่ยวข้อง ได้แก่ 
ประธานกลุ่มทอผ้าไหมพื้นเมือง ตัวแทนกลุ่มทอผ้ าไหม
พื้นเมือง และนักวิชาการ จ านวน 15 ท่าน เพื่อพิจารณา
คุณลักษณะในระดับความรุนแรงของปัญหา  (Severity: S) มี
ค่าตั้งแต่ 1-5 จากรุนแรงน้อยไปรุนแรงมาก ความถี่ของปัญหา 
(Occurrence หรือ Frequency: O) มีค่าตั้งแต่ 1-5 ความถี่
น้อยไปหาความถี่มาก และความเป็นไปได้การแก้ปัญหา 
(Detection: D) มีค่าตั้งแต่ 1-5 จากการแก้ไขปัญหาง่ายไปหา
แก้ไขยาก เพื่อจัดล าดับความส าคัญและข้อบกพร่องตามตัวเลข
ก าหนดก่อนหลังความเสี่ยง (RPN : Risk Priority Number) = 
S O D ดังตารางที่ 1 

จากการประเมินสาเหตุที่ส่งผลต่อปัญหาท าให้ทราบ
สาเหตุที่ท าให้ก าลังการผลิตต่ า คือ ผู้ปฏิบัติงานเกิดความ
เมื่อยล้าขณะด าเนินการค้นหูกเส้นไหมวิธีการท างานผิด
หลักการยศาสตร์รวมถึงข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี 
2.2 การออกแบบเครื่องค้นหูกเส้นไหม 

การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม โดยอาศัยเทคนิคการคิด
หาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS ซึ่งใช้เฉพาะ E C และ S 
รายละเอียดดังนี้ 

2.2.1 E-Eliminate มุ่งเน้นตัดทอนขั้นตอนการท างานและ
ลดการเคลื่อนไหวที่ท าให้เกิดความสูญเปล่า ได้แก่ การลดการ
เคล่ือนไหวต าแหน่งของแขนขา ล าตัวเบี่ยงเบนออกจากท่า
ปกติ และการท างานด้วยท่าทางไม่เหมาะสม เช่น การยกแขน

 
ตารางที่ 1  การประเมินความส าคัญของสาเหตุท่ีส่งผลต่อปัญหา 

 
ปัจจัย 

คะแนนท่ีส่งผลต่อก าลังการผลิตต่ า 
RPN ล าดับ ความรุนแรงของ

ปัญหา (S) 
ความถี่ของปัญหา 

(O) 
ความเป็นไปได้ 

การแก้ปัญหา (D) 
1. ปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม           
- ข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี 4 5 4 80 3 
2. วิธีการค้นหูกเส้นไหม      
- วิธีการท างานผิดหลักการยศาสตร์ 5 5 4 100 2 
- ยุ่งยากและหลายขั้นตอน 3 3 3 27 5 
3. ผู้ปฏิบัติงาน      
- ความเมื่อยล้า 5 5 5 125 1 
4. เส้นไหม      
เส้นไหมไม่เรียบ 4 4 4 64 4 
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ลดเวลาการท างานลงได้ร้อยละ 11.25  เมื่อเปรียบเทียบกับ
วิธีการท างานแบบเดิม และ [11] จิตติวัฒน์ นิธิกาญจนธาร 
และคณะ วิจัยและพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม ใช้ข้อมูลกลุ่ม
สตรีทอผ้าไหมจังหวัดนครราชสีมาและสุรินทร์ ซึ่งสามารถ
พัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้มีประสิทธิภาพการท างานสูงขึ้น 
โดยลดผู้ปฏิบัติงานจากเดิม 2 คนเหลือ 1 คน และค้นหูกเส้น
ไหมด้วยเครื่องค้นหูกเส้นไหมได้ความยาว 40 เมตร วิจัยนี้มี
วัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้สามารถค้นหูก
เส้นไหมได้ความยาว 44 เมตร และลดการใช้พลังงานของ
ผู้ปฏิบัติงานในขณะการค้นหูกเส้นไหม โดยใช้เทคนิคการคิดหา
วิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS 

2. อุปกรณ์และวิธีการวิจัย 
2.1 การวิเคราะห์ปัญหาการค้นหูกเส้นไหม 

ผู้วิจัยด าเนินการศึกษาเวลาการค้นหูกเส้นไหม ส าหรับการ
ทอผ้าไหมคลุมไหล่ ขนาด 7 ผืน การทอผ้าไหมหางกระรอก 
ขนาด 11 ผืน และการทอผ้าไหมผืน ขนาด 17 ผืน จ านวน 30 
ข้อมูล ณ กลุ่มทอผ้าไหมจังหวัดสุรินทร์ ผลการทดสอบการ
แจกแจงแบบปกติ ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 พบว่าค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 4.223 3.055 และ 2.870 ตามล าดบั  
และ ค่า p-value = 0.567 0.317 และ 0.807 ตามล าดับ ซึ่ง
มากกว่า 0.05 หมายความว่าข้อมูลเวลาการค้นหูกเส้นไหม ทั้ง 
3 ประเภท มีการกระจายตัวแบบปกติ โดยมีเวลาเฉล่ียการค้น
หูกเส้นไหมส าหรับการทอผ้าไหมคลุมไหล่ ขนาด 7 ผืน = 
60.69 วินาทีต่อรอบ การทอผ้าไหมหางกระรอก ขนาด 11 ผืน 
= 73.79 วินาทีต่อรอบ และการทอผ้าไหมผืน ขนาด 17 ผืน = 
94.49 วินาทีต่อรอบ 

จากรูปที่ 1 การศึกษากระบวนการค้นหูกเส้นไหม สามารถ
ก าหนดปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผังแสดง
เหตุและผล ซึ่งพบว่าปัญหาของกระบวนการค้นหูกเส้นไหม คือ 
ก าลังการผลิตต่ า ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผัง
แสดงเหตุและผล ดังนี้ 

1) ผู้ปฏิบัติงาน การค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้น
ไหมใช้ผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 2 คน ด้วยการนั่งกับพื้น
และหันหน้าเข้าหากัน ดังรูปที่ 2 จากการส ารวจข้อมูล
ของผู้ปฏิบัติงานการค้นหูกเส้นไหม พบว่ามีอายุเฉลี่ย 
55 ปี ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง ซึ่งต้องปฏิบัติงานใน 

 

 
ลักษณะนั่งและใช้มือซ้ายและขวาจับเส้นไหมดึงพันกับ
หลักค้นหูกเส้นไหมด้านซ้ายและขวา ท าให้ต้องมีการ
เคลื่อนที่ในลักษณะการเอ้ือม การก้ม และบิดตัวสลับ
ซ้ายขวาอยู่ตลอดเวลาท าให้เกิดความเมื่อยล้า ส่งผลให้
ผู้ปฏิบัติงานค้นหูกเส้นไหมช้าลง 

2) อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม มีขนาดความกว้าง 110 
เซนติเมตร ความยาว 125 เซนติเมตร ท าด้วยไม้ ส่วน
ใหญ่มีสภาพไม่สมบูรณ์ เช่น ไม่แข็งแรง ชิ้นส่วนต่าง ๆ 
ถูกติดตั้งในต าแหน่งที่ไม่เที่ยงตรง  

3) วิธีการท างาน การค้นหูกเส้นไหม มีขั้นตอนดังนี้ 1) 
การเตรียมอุปกรณ์ ประกอบด้วยการเสียบหลอดเส้น
ไหม การเตรียมชุดพาดเส้นไหมซึ่งท าจากก้านกล้วย
และไม้ไผ่ และการพาดเส้นไหม และ 2) การค้นหูกเส้น

 
รูปท่ี 1  การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการค้นหูกเส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 2  อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม [11] 
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ทอผ้าไหม โดยเก็บข้อมูลเวลาการค้นหูกเส้นไหม และอัตราการ
เต้นของหัวใจขณะปฏิบัติงาน เพื่อค านวณหาค่าการใช้พลังงาน
การค้นหูกเส้นไหม (ค่าการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม คือ 
การใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมของผู้ปฏิบัติงาน โดยค านวณ
ได้จากอัตราการเต้นของหัวใจขณะปฏิบัติงาน) ค่าการใช้
พลังงานการค้นหูกเส้นไหม ค านวณจากสมการที่ 1 [13] 

พลังงานการค้นหูกเส้นไหม= 
      -20.4022+ 0.4472×HR - 0.1263×weight + 0.074×age

4.184
 (1) 

เมื่อ HR  คือ อัตราการเต้นของหัวใจ 
weight  คือ น้ าหนักของผู้ปฏิบัติงาน 
age  คือ อายุของผู้ปฏิบัติงาน 

3. ผลการวิจัย 
3.1 ผลของเวลาการค้นหูกเส้นไหม 

ผลของเวลาการค้นหูกเส้นไหม พบว่า เมื่อการค้นหูกเส้น
ไหมท่ีมีความยาวเส้นไหมมากขึ้น (ขนาด 7 ผืน 11 และ 17 
ผืน) พบว่าเวลาการค้นหูกเส้นไหมเพิ่มมากขึ้นเช่นกัน และเมื่อ
เปรียบเทียบเวลาการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม 
(แบบเดิม)กับเครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) พบว่าเวลาการ
ค้นหูกเส้นไหมด้วยเครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) ลดลง 
เท่ากับร้อยละ 56.45 62.12 และ 67.01 ตามล าดับ และผล
การวิเคราะห์การกระจายตัวของเวลาการค้นหูกเส้นไหม พบวา่ 
ค่า p-value เวลาการค้นหูกเส้นไหมแบบเดิมและเวลาการค้น
หูกเส้นไหมแบบใหม่ มีค่ามากกว่า 0.05 หมายความว่าข้อมูล
เวลาการค้นหูกเส้นไหม มีการกระจายตัวแบบปกติ ดังรูปที่ 5  

จากตารางที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสอง
ทาง (two-way ANOVA) ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 (
=0.05) ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่าปัจจัยด้านวิธีการ
ท างานและจ านวนผืนการค้นหูกเส้นไหมส่งผลต่อเวลาการค้น
หูกเส้นไหมอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 
เนื่องจากมีค่า p-value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญ 0.05 

เมื่อวิเคราะห์ลักษณะอิทธิพลที่มาจากปัจจัยการค้นหูกเส้น
ไหมทั้งแบบเดิมและแบบใหม่ ดังรูปที่ 6 พบว่าเมื่อเพิ่มจ านวน
ผืนผ้าไหมส าหรับการทอแต่ละครั้งท าให้ระยะเวลาการท างาน
สูงขึ้น จึงส่งผลในเชิงบวก (Positive Effect) แต่เมื่อพิจารณา
วิธีการท างานพบว่าวิธีการท างานแบบใหม่โดยใช้เครื่องค้นหูก

เส้นไหมช่วยให้เวลาการท างานสั้นลงอย่างเห็นได้ชัดและอย่างมี
นัยส าคัญ 

ตารางที ่2  การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางของเวลาการค้น
หูกเส้นไหม 

 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value p-value 

Method 1 36584.9   36584.9   4323.27 0.000 
Sheet 2 30094.3   15047.2   1778.14 0.000 

Method* 
Sheet 2 175.2 87.6     10.35 0.000 

Error 174 1472.4 8.5   
Total 179 68326.9    

R-sq = 97.85% และ R-sq (adj) = 97.78% 

 
รูปท่ี 5  การทดสอบการกระจายตัวของเวลาการค้นหูกเส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 6  กราฟแสดงอิทธิพลปัจจัยหลักaท่ีส่งผลต่อเวลาการค้นหูกเส้น

ไหม 
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ขึ้นเหนือศีรษะ การก้ม บิด เอ้ียวล าตัว ท าให้ลดการเคลื่อนไหว
ของผู้ปฏิบัติงานลงได้ รวมทั้งลดผู้ปฏิบัติงานเหลือเพียง 1 คน 
และออกแบบเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้สามารถค้นหูกเส้นไหมได้
ปริมาณมากขึ้นจากเดิม 23 เมตร เป็น 44 เมตร ซึ่งท าให้
สามารถลดจ านวนคร้ังของการสืบหูกเส้นไหมให้น้อยลง 

2.2.2 C-Combine มุ่งเน้นรวมการท างานคล้ายคลึงกัน
เข้ า ด้ วยกัน  โดยออกแบบชุดการ เตรี ยม เส้ น ไหม ซึ่ ง
ประกอบด้วยการเสียบหลอดเส้นไหม การเตรียมชุดพาดเส้น
ไหม และการพาดเส้นไหม รวมอยู่ในอุปกรณ์เดียวกัน ท าให้
สามารถใช้งานสะดวกและรวดเร็ว 

2.2.3 S-Simplify มุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการค้นหูกเส้น
ไหมให้ง่ายขึ้น ดังนี้ 

1) การออกแบบการเคลื่อนที่ของเส้นไหมผ่านลูกกลิ้งและ
แกนประคองเส้นไหมด้วยแรงดึงของผู้ปฏิบัติงานให้เส้นไหม
เคลื่อนที่พันหลักค้นหูกเส้นไหม 

2) การออกแบบชุดรางเลื่อนให้มีลักษณะตัวแอลใน
ลักษณะมุมฉาก มีความยาวตัวแอล ด้านยาว ระหว่าง 62 ถึง 
83 เซนติเมตร และความยาวตัวแอลด้านสั้น ระหว่าง 30 ถึง 
39 เซนติเมตร มีความกว้าง 214 เซนติเมตร และออกแบบ
หลักค้นหูกเส้นไหมยึดติดอยู่ จ านวนด้านละ 10 หลัก โดยหลัก
ค้นหูกเส้นไหมหลักที่  1 มีระยะห่างจากพื้นระหว่าง 45 
เซนติเมตร และหลักค้นหูกเส้นไหมหลักที่ 10 มีระยะห่างจาก
พื้นระหว่าง 174 เซนติเมตร ทั้งนี้เพื่อลดการเคลื่อนที่สลับซ้าย
ขวา การก้มและบิดตัวของผู้ปฏิบัติงาน ท าให้สามารถลดความ
เมื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงานลงได้ 

การออกแบบเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น
โดยอาศัยเทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS ดัง
ภาพที่  3 และน า ไปสู่ การจดอนุสิทธิบัตร  เลขที่ ค าขอ 
1703000051 [12] ดังรูปที่ 3 
2.3 การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม 

การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม ดังรูปที่ 4 ซึ่งมีหลักการ
ท างาน ดังนี้ น าหลอดเส้นไหมจับยึดกับแกนหลอดใส่เส้นไหม  
(1) น า เส้นไหมจากหลอดเส้นไหมวางลงบนลูกกลิ้ ง  ( 2) 
ผู้ปฏิบัติงานดึงเส้นไหมซึ่งวางอยู่บนลูกกลิ้ง (2) ร้อยผ่านรูของ
แกนประคองเส้นไหม (3) พร้อมกับเลื่อนรางเลื่อน (4) เพื่อน า
เส้นไหมมัดติดกับหลักค้นหูกเส้นไหม (5) หลักที่หนึ่งของราง

เลื่อน (4) ด้านที่หนึ่ง ผู้ปฏิบัติงานเลื่อนรางเลื่อน ( 4) มา
ทางขวามือเพื่อน าเส้นไหมพันกับหลักค้นหูกเส้นไหม (5) หลักที่
หนึ่งของรางเล่ือน (4) ด้านที่สองและผู้ปฏิบัติงานเลื่อนราง
เลื่อน (5) มาทางซ้ายมือเพื่อน าเส้นไหมพันกับหลักค้นหูกเส้น
ไหม (5) หลักที่สองของรางเลื่อน (4) ด้านที่หนึ่ง ซึ่งกระท า
เช่นนี้จนครบจ านวนการเรียงเส้นไหมตามต้องการ 
2.4 การทดสอบประสิทธิภาพเครื่องค้นหูกเส้นไหม 

ด าเนินเก็บข้อมูลเพื่อทดสอบประสิทธิภาพเครื่องค้นหูก
เส้นไหม ส าหรับการทอผ้าไหมคลุมไหล่ ขนาด 7 ผืน การทอผ้า
ไหมหางกระรอก ขนาด 11 ผืน และการทอผ้าไหมผืน ขนาด 
17 ผืน ในเดือนมกราคม 2560 จ านวน 30 ข้อมูลต่อชนิดการ

 
รูปท่ี 3  แบบเครื่องค้นหูกเส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 4  เครื่องค้นหูกเส้นไหมท่ีพัฒนาขึ้น 
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ทอผ้าไหม โดยเก็บข้อมูลเวลาการค้นหูกเส้นไหม และอัตราการ
เต้นของหัวใจขณะปฏิบัติงาน เพื่อค านวณหาค่าการใช้พลังงาน
การค้นหูกเส้นไหม (ค่าการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม คือ 
การใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมของผู้ปฏิบัติงาน โดยค านวณ
ได้จากอัตราการเต้นของหัวใจขณะปฏิบัติงาน) ค่าการใช้
พลังงานการค้นหูกเส้นไหม ค านวณจากสมการที่ 1 [13] 

พลังงานการค้นหูกเส้นไหม= 
      -20.4022+ 0.4472×HR - 0.1263×weight + 0.074×age

4.184
 (1) 

เมื่อ HR  คือ อัตราการเต้นของหัวใจ 
weight  คือ น้ าหนักของผู้ปฏิบัติงาน 
age  คือ อายุของผู้ปฏิบัติงาน 

3. ผลการวิจัย 
3.1 ผลของเวลาการค้นหูกเส้นไหม 

ผลของเวลาการค้นหูกเส้นไหม พบว่า เมื่อการค้นหูกเส้น
ไหมที่มีความยาวเส้นไหมมากขึ้น (ขนาด 7 ผืน 11 และ 17 
ผืน) พบว่าเวลาการค้นหูกเส้นไหมเพิ่มมากขึ้นเช่นกัน และเมื่อ
เปรียบเทียบเวลาการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม 
(แบบเดิม)กับเคร่ืองค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) พบว่าเวลาการ
ค้นหูกเส้นไหมด้วยเครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) ลดลง 
เท่ากับร้อยละ 56.45 62.12 และ 67.01 ตามล าดับ และผล
การวิเคราะห์การกระจายตัวของเวลาการค้นหูกเส้นไหม พบวา่ 
ค่า p-value เวลาการค้นหูกเส้นไหมแบบเดิมและเวลาการค้น
หูกเส้นไหมแบบใหม่ มีค่ามากกว่า 0.05 หมายความว่าข้อมูล
เวลาการค้นหูกเส้นไหม มีการกระจายตัวแบบปกติ ดังรูปที่ 5  

จากตารางที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสอง
ทาง (two-way ANOVA) ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 (
=0.05) ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่าปัจจัยด้านวิธีการ
ท างานและจ านวนผืนการค้นหูกเส้นไหมส่งผลต่อเวลาการค้น
หูกเส้นไหมอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 
เนื่องจากมีค่า p-value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญ 0.05 

เมื่อวิเคราะห์ลักษณะอิทธิพลที่มาจากปัจจัยการค้นหูกเส้น
ไหมทั้งแบบเดิมและแบบใหม่ ดังรูปที่ 6 พบว่าเมื่อเพิ่มจ านวน
ผืนผ้าไหมส าหรับการทอแต่ละครั้งท าให้ระยะเวลาการท างาน
สูงขึ้น จึงส่งผลในเชิงบวก (Positive Effect) แต่เมื่อพิจารณา
วิธีการท างานพบว่าวิธีการท างานแบบใหม่โดยใช้เครื่องค้นหูก

เส้นไหมช่วยให้เวลาการท างานสั้นลงอย่างเห็นได้ชัดและอย่างมี
นัยส าคัญ 

ตารางที ่2  การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางของเวลาการค้น
หูกเส้นไหม 

 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value p-value 

Method 1 36584.9   36584.9   4323.27 0.000 
Sheet 2 30094.3   15047.2   1778.14 0.000 

Method* 
Sheet 2 175.2 87.6     10.35 0.000 

Error 174 1472.4 8.5   
Total 179 68326.9    

R-sq = 97.85% และ R-sq (adj) = 97.78% 

 
รูปท่ี 5  การทดสอบการกระจายตัวของเวลาการค้นหูกเส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 6  กราฟแสดงอิทธิพลปัจจัยหลักaท่ีส่งผลต่อเวลาการค้นหูกเส้น

ไหม 
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ขึ้นเหนือศีรษะ การก้ม บิด เอ้ียวล าตัว ท าให้ลดการเคลื่อนไหว
ของผู้ปฏิบัติงานลงได้ รวมทั้งลดผู้ปฏิบัติงานเหลือเพียง 1 คน 
และออกแบบเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้สามารถค้นหูกเส้นไหมได้
ปริมาณมากขึ้นจากเดิม 23 เมตร เป็น 44 เมตร ซึ่งท าให้
สามารถลดจ านวนคร้ังของการสืบหูกเส้นไหมให้น้อยลง 

2.2.2 C-Combine มุ่งเน้นรวมการท างานคล้ายคลึงกัน
เข้ าด้ วยกัน  โดยออกแบบชุดการ เตรี ยม เส้ น ไหม ซึ่ ง
ประกอบด้วยการเสียบหลอดเส้นไหม การเตรียมชุดพาดเส้น
ไหม และการพาดเส้นไหม รวมอยู่ในอุปกรณ์เดียวกัน ท าให้
สามารถใช้งานสะดวกและรวดเร็ว 

2.2.3 S-Simplify มุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการค้นหูกเส้น
ไหมให้ง่ายขึ้น ดังนี้ 

1) การออกแบบการเคลื่อนที่ของเส้นไหมผ่านลูกกลิ้งและ
แกนประคองเส้นไหมด้วยแรงดึงของผู้ปฏิบัติงานให้เส้นไหม
เคลื่อนที่พันหลักค้นหูกเส้นไหม 

2) การออกแบบชุดรางเล่ือนให้มี ลักษณะตัวแอลใน
ลักษณะมุมฉาก มีความยาวตัวแอล ด้านยาว ระหว่าง 62 ถึง 
83 เซนติเมตร และความยาวตัวแอลด้านสั้น ระหว่าง 30 ถึง 
39 เซนติเมตร มีความกว้าง 214 เซนติเมตร และออกแบบ
หลักค้นหูกเส้นไหมยึดติดอยู่ จ านวนด้านละ 10 หลัก โดยหลัก
ค้นหูกเส้นไหมหลักที่  1 มีระยะห่างจากพื้นระหว่าง 45 
เซนติเมตร และหลักค้นหูกเส้นไหมหลักที่ 10 มีระยะห่างจาก
พื้นระหว่าง 174 เซนติเมตร ทั้งนี้เพื่อลดการเคลื่อนที่สลับซ้าย
ขวา การก้มและบิดตัวของผู้ปฏิบัติงาน ท าให้สามารถลดความ
เมื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงานลงได้ 

การออกแบบเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น
โดยอาศัยเทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS ดัง
ภาพที่  3 และน า ไปสู่ การจดอนุสิทธิบัตร  เลขที่ ค าขอ 
1703000051 [12] ดังรูปที่ 3 
2.3 การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม 

การพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม ดังรูปที่ 4 ซึ่งมีหลักการ
ท างาน ดังนี้ น าหลอดเส้นไหมจับยึดกับแกนหลอดใส่เส้นไหม  
(1) น า เส้นไหมจากหลอดเส้นไหมวางลงบนลูกกลิ้ ง  ( 2) 
ผู้ปฏิบัติงานดึงเส้นไหมซึ่งวางอยู่บนลูกกลิ้ง (2) ร้อยผ่านรูของ
แกนประคองเส้นไหม (3) พร้อมกับเลื่อนรางเลื่อน (4) เพื่อน า
เส้นไหมมัดติดกับหลักค้นหูกเส้นไหม (5) หลักที่หนึ่งของราง

เลื่อน (4) ด้านที่หนึ่ง ผู้ปฏิบัติงานเลื่อนรางเลื่อน ( 4) มา
ทางขวามือเพื่อน าเส้นไหมพันกับหลักค้นหูกเส้นไหม (5) หลักที่
หนึ่งของรางเลื่อน (4) ด้านที่สองและผู้ปฏิบัติงานเลื่อนราง
เลื่อน (5) มาทางซ้ายมือเพื่อน าเส้นไหมพันกับหลักค้นหูกเส้น
ไหม (5) หลักที่สองของรางเลื่อน (4) ด้านที่หนึ่ง ซึ่งกระท า
เช่นนี้จนครบจ านวนการเรียงเส้นไหมตามต้องการ 
2.4 การทดสอบประสิทธิภาพเครื่องค้นหูกเส้นไหม 

ด าเนินเก็บข้อมูลเพื่อทดสอบประสิทธิภาพเครื่องค้นหูก
เส้นไหม ส าหรับการทอผ้าไหมคลุมไหล่ ขนาด 7 ผืน การทอผ้า
ไหมหางกระรอก ขนาด 11 ผืน และการทอผ้าไหมผืน ขนาด 
17 ผืน ในเดือนมกราคม 2560 จ านวน 30 ข้อมูลต่อชนิดการ

 
รูปท่ี 3  แบบเครื่องค้นหูกเส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 4  เครื่องค้นหูกเส้นไหมท่ีพัฒนาขึ้น 
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ตารางที่ 4  การเปรียบเทียบการท างานของอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) และ เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) 

อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม ) เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่ ) 

 
อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม : ท าด้วยไม้ ส่วนใหญ่มีสภาพไม่สมบูรณ์ เช่น ไม่
แข็งแรง ชิ้นส่วนต่าง ๆ ถูกติดตั้งในต าแหน่งท่ีไม่เท่ียงตรง 

 
เครื่องค้นหูกเส้นไหม : วัสดุท าด้วยเหล็ก/ชุดรางเลื่อนมีความกว้างท่ี
เหมาะสมและออกแบบต าแหน่งของหลักค้นหูกเส้นไหมให้สอดคล้อง
กับสรีระของผู้ปฏิบัติงาน 

 
ชุดจับยึดหลอดเส้นไหม : ท าด้วยไม ้จ านวน 10 ชุด สามารถค้นหูกเส้นไหม 
ครั้งละ 10 เส้น 

 
ชุดจับยึดหลอดเส้นไหม : ท าด้วยเหล็ก จ านวน 20 ชุด สามารถค้นหูก
เส้นไหม ครั้งละ 20 เส้น 

 
ชุดล าเลียงเส้นไหม : ท าด้วยก้านกล้วยมัดติดกับคานไม้ และเสียบไม้
แบ่งเป็น 5 ช่อง วางเส้นไหมช่องละ 2 เส้น เพื่อไม่ให้เส้นไหมพันกัน 

 
ชุดล าเลียงเส้นไหม : ใช้ลูกกลิ้งเป็นอุปกรณ์ล าเลียงเส้นไหมและ
ออกแบบให้มีแกนประคองเส้นไหม ป้องกันการพันกันของเส้นไหม 

 
การค้นหูกเส้นไหม : ใชผู้้ปฏิบัติงาน จ านวน 2 คน  
ก าลังการผลิต : 34 เมตรต่อการค้นหูกเส้นไหม 1 ครั้ง 

 
การค้นหูกเส้นไหม : ใชผู้้ปฏิบัติงาน จ านวน 1 คน 
ก าลังการผลิต : 44 เมตรต่อการค้นหูกเส้นไหม 1 ครั้ง 
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3.2 ผลของการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม 

ผลการเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม 
ขนาด 7 11 ผืน และ 17 ผืน พบว่าการค้นหูกเส้นไหมที่มีขนาด
มากขึ้น ส่งผลให้ผู้ปฏิบัติงานต้องใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม
มากขึ้นเช่นกัน เมื่อเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้น
ไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) กับเคร่ืองค้นหูกเส้น
ไหม (แบบใหม่) พบว่าการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมด้วย
เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) ลดลง เท่ากับร้อยละ 17.35  
16.28 และ 31.59 ตามล าดับ ดังรูปที่ 7 

จากตารางที่ 3 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสอง
ทาง พบว่าปัจจัยด้านวิธีการท างานและจ านวนผืนของการค้น
หูกเส้นไหมส่งผลต่อพลังงานการค้นหูกเส้นไหมอย่างมี

นัยส าคัญ เนื่องจากมีค่า p-value เป็น 0.000 ทั้งสองปัจจัย 
แต่ความสัมพันธ์ในลักษณะอิทธิพลร่วมของสองปัจจัยนี้มิได้
ส่งผลต่อพลังงานการค้นหูกเส้นไหมอย่างมีนัยส าคัญ เนื่องจาก
มีค่า p-value เป็น 0.135 

เมื่อวิเคราะห์ลักษณะของอิทธิพลที่แสดงข้อมูล ดังรูปที่ 8 
เมื่อต้องค้นหูกเส้นไหมที่จ านวนผืนเท่ากัน การค้นหูกเส้นไหม
โดยใช้เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) สามารถลดพลังงานการ
ค้นหูกเส้นไหมลงได้ แต่เมื่อเปรียบเทียบพลังงานที่ใช้ส าหรับ
การค้นหูกเส้นไหมขนาด 7 ผืน และ 11 ผืน นั้นมีการสูญเสีย
พลังงานที่แตกต่างกันไม่มากนักจึงส่งผลให้มีค่าสหสัมพันธ์
เพียงร้อยละ 42.25 

ผลจากการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม โดยอาศัยเทคนิค
การคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS สามารถเปรียบเทียบ
ลักษณะการท างานของอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหมและเครื่องค้นหูก
เส้นไหม ดังตารางที่ 4 ผลการประเมินความพึงพอใจในการใช้
งานเครื่องค้นหูกเส้นไหมของผู้ประเมินความพึงพอใจจ านวน 
30 คน พบว่า ผู้ประเมินความพึงพอใจส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง 
คิดเป็นร้อยละ 96.67 ต าแหน่งของผู้ประเมินความพึงพอใจ
ส่วนใหญ่เป็นสมาชิกกลุ่มผู้ทอผ้าไหมทอมือ คิดเป็นร้อยละ 90 
โดยมีประสบการณ์ทอผ้าไหมระหว่าง 10-15 ปี มากที่สุดคิด
เป็นร้อยละ 46.67 ซึ่งแบ่งประเด็นการประเมินออกเป็น 7 ด้าน 
ได้แก่ 1) คุณภาพ (Quality) 2) ต้นทุน (Cost) 3) การส่งมอบ 
(Delivery) 4) ความปลอดภัย (Safety) 5) ขวัญและก าลังใจใน
การท างาน (Morale) 6) สิ่งแวดล้อม (Environment) และ 7) 
จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) พบว่า ผลประเมิน
รวมของความพึงพอใจของกลุ่มผู้ทอผ้าไหมที่มีต่อเครื่องค้นหูก
เส้นไหมอยู่ในระดับมาก ( X = 4.11) 

 
รูปท่ี 7  การทดสอบการกระจายตัวของข้อมูลการใช้พลังงานการค้นหูก

เส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 8  กราฟแสดงอิทธิพลปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อการใช้พลังงานการค้น

หูกเส้นไหม 
    

ตารางที ่3  การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางของพลังงานการ
ค้นหูกเส้นไหม 

Source DF Adj SS Adj MS F-
Value 

P-
Value 

Method 1 20.517   20.5166     45.78     0.000 
Sheet 2 34.721   17.3607     38.74     0.000 

Method* 
Sheet 

2 1.816    0.9082      2.03     0.135 

Error 174 77.976    0.4481   
Total 179 135.030    

R-sq = 42.25% และ R-sq (adj) = 40.59% 
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ตารางที่ 4  การเปรียบเทียบการท างานของอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) และ เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) 

อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม ) เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่ ) 

 
อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม : ท าด้วยไม้ ส่วนใหญ่มีสภาพไม่สมบูรณ์ เช่น ไม่
แข็งแรง ชิ้นส่วนต่าง ๆ ถูกติดตั้งในต าแหน่งท่ีไม่เท่ียงตรง 

 
เครื่องค้นหูกเส้นไหม : วัสดุท าด้วยเหล็ก/ชุดรางเลื่อนมีความกว้างท่ี
เหมาะสมและออกแบบต าแหน่งของหลักค้นหูกเส้นไหมให้สอดคล้อง
กับสรีระของผู้ปฏิบัติงาน 

 
ชุดจับยึดหลอดเส้นไหม : ท าด้วยไม ้จ านวน 10 ชุด สามารถค้นหูกเส้นไหม 
ครั้งละ 10 เส้น 

 
ชุดจับยึดหลอดเส้นไหม : ท าด้วยเหล็ก จ านวน 20 ชุด สามารถค้นหูก
เส้นไหม ครั้งละ 20 เส้น 

 
ชุดล าเลียงเส้นไหม : ท าด้วยก้านกล้วยมัดติดกับคานไม้ และเสียบไม้
แบ่งเป็น 5 ช่อง วางเส้นไหมช่องละ 2 เส้น เพื่อไม่ให้เส้นไหมพันกัน 

 
ชุดล าเลียงเส้นไหม : ใช้ลูกกลิ้งเป็นอุปกรณ์ล าเลียงเส้นไหมและ
ออกแบบให้มีแกนประคองเส้นไหม ป้องกันการพันกันของเส้นไหม 

 
การค้นหูกเส้นไหม : ใชผู้้ปฏิบัติงาน จ านวน 2 คน  
ก าลังการผลิต : 34 เมตรต่อการค้นหูกเส้นไหม 1 ครั้ง 

 
การค้นหูกเส้นไหม : ใชผู้้ปฏิบัติงาน จ านวน 1 คน 
ก าลังการผลิต : 44 เมตรต่อการค้นหูกเส้นไหม 1 ครั้ง 
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3.2 ผลของการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม 

ผลการเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม 
ขนาด 7 11 ผืน และ 17 ผืน พบว่าการค้นหูกเส้นไหมที่มีขนาด
มากขึ้น ส่งผลให้ผู้ปฏิบัติงานต้องใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม
มากขึ้นเช่นกัน เมื่อเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้น
ไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) กับเคร่ืองค้นหูกเส้น
ไหม (แบบใหม่) พบว่าการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมด้วย
เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) ลดลง เท่ากับร้อยละ 17.35  
16.28 และ 31.59 ตามล าดับ ดังรูปที่ 7 

จากตารางที่ 3 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสอง
ทาง พบว่าปัจจัยด้านวิธีการท างานและจ านวนผืนของการค้น
หูกเส้นไหมส่งผลต่อพลังงานการค้นหูกเส้นไหมอย่างมี

นัยส าคัญ เนื่องจากมีค่า p-value เป็น 0.000 ทั้งสองปัจจัย 
แต่ความสัมพันธ์ในลักษณะอิทธิพลร่วมของสองปัจจัยนี้มิได้
ส่งผลต่อพลังงานการค้นหูกเส้นไหมอย่างมีนัยส าคัญ เนื่องจาก
มีค่า p-value เป็น 0.135 

เมื่อวิเคราะห์ลักษณะของอิทธิพลที่แสดงข้อมูล ดังรูปที่ 8 
เมื่อต้องค้นหูกเส้นไหมที่จ านวนผืนเท่ากัน การค้นหูกเส้นไหม
โดยใช้เครื่องค้นหูกเส้นไหม (แบบใหม่) สามารถลดพลังงานการ
ค้นหูกเส้นไหมลงได้ แต่เมื่อเปรียบเทียบพลังงานที่ใช้ส าหรับ
การค้นหูกเส้นไหมขนาด 7 ผืน และ 11 ผืน นั้นมีการสูญเสีย
พลังงานที่แตกต่างกันไม่มากนักจึงส่งผลให้มีค่าสหสัมพันธ์
เพียงร้อยละ 42.25 

ผลจากการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหม โดยอาศัยเทคนิค
การคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS สามารถเปรียบเทียบ
ลักษณะการท างานของอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหมและเครื่องค้นหูก
เส้นไหม ดังตารางที่ 4 ผลการประเมินความพึงพอใจในการใช้
งานเครื่องค้นหูกเส้นไหมของผู้ประเมินความพึงพอใจจ านวน 
30 คน พบว่า ผู้ประเมินความพึงพอใจส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง 
คิดเป็นร้อยละ 96.67 ต าแหน่งของผู้ประเมินความพึงพอใจ
ส่วนใหญ่เป็นสมาชิกกลุ่มผู้ทอผ้าไหมทอมือ คิดเป็นร้อยละ 90 
โดยมีประสบการณ์ทอผ้าไหมระหว่าง 10-15 ปี มากที่สุดคิด
เป็นร้อยละ 46.67 ซึ่งแบ่งประเด็นการประเมินออกเป็น 7 ด้าน 
ได้แก่ 1) คุณภาพ (Quality) 2) ต้นทุน (Cost) 3) การส่งมอบ 
(Delivery) 4) ความปลอดภัย (Safety) 5) ขวัญและก าลังใจใน
การท างาน (Morale) 6) สิ่งแวดล้อม (Environment) และ 7) 
จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) พบว่า ผลประเมิน
รวมของความพึงพอใจของกลุ่มผู้ทอผ้าไหมที่มีต่อเครื่องค้นหูก
เส้นไหมอยู่ในระดับมาก ( X = 4.11) 

 
รูปท่ี 7  การทดสอบการกระจายตัวของข้อมูลการใช้พลังงานการค้นหูก

เส้นไหม 
    

 
รูปท่ี 8  กราฟแสดงอิทธิพลปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อการใช้พลังงานการค้น

หูกเส้นไหม 
    

ตารางที ่3  การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางของพลังงานการ
ค้นหูกเส้นไหม 

Source DF Adj SS Adj MS F-
Value 

P-
Value 

Method 1 20.517   20.5166     45.78     0.000 
Sheet 2 34.721   17.3607     38.74     0.000 

Method* 
Sheet 

2 1.816    0.9082      2.03     0.135 

Error 174 77.976    0.4481   
Total 179 135.030    

R-sq = 42.25% และ R-sq (adj) = 40.59% 
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4. การอภิปรายผล 
เมื่อพิจารณาเวลาการค้นหูกเส้นไหมกับการใช้พลังงาน

การค้นหูกเส้นไหมของผู้ปฏิบัติงาน พบว่าลักษณะความชันของ
เส้นกราฟคล้ายกัน ซ่ึงหมายถึงการค้นหูกเส้นไหมจ านวนมาก
ขึ้นต้องใช้เวลาและพลังงานการค้นหูกเส้นไหมมากขึ้นเช่นกัน 
ซึ่งผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางพบว่าปัจจัย
ด้านวิธีการท างานและจ านวนผืนของการค้นหูกเส้นไหมส่งผล
ต่อพลังงานการค้นหูกเส้นไหมอย่างมีนัยส าคัญ และสอดคล้อง
กับผลการประเมินความส าคัญของสาเหตุที่ส่งผลต่อปัญหาด้วย
เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ซึ่ง
พบว่าปัญหาของกระบวนการค้นหูกเส้นไหม คือ ก าลังการผลิต
ต่ า ซึ่งมีสาเหตุจากความเมื่อยล้าและการท างานผิดหลักการย
ศาสตร์ของผู้ปฏิบัติงาน เมื่อพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้
ถูกต้องตามหลักการยศาสตร์ ด้วยการออกแบบให้ชุดรางเลื่อน
มีความกว้างที่เหมาะสมเพื่อลดการเคลื่อนไหวของผู้ปฏิบัติงาน
และออกแบบต าแหน่งของหลักค้นหูกเส้นไหมให้สอดคล้องกับ
สรีระของผู้ปฏิบัติงาน ส่งผลให้เวลาการค้นหูกเส้นไหมและการ
ใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมของผู้ปฏิบัติงานมีแนวโน้นลดลง
เมื่อเปรียบเทียบกับการค้นหูกเส้นไหมโดยใช้อุปกรณ์ค้นหูกเส้น
ไหม (แบบเดิม) 

5. สรุป 
ผลการจัดล าดับความส าคัญของสาเหตุที่ส่งผลต่อก าลัง

การผลิตต่ า คือ ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้าขณะด าเนินการ
ค้นหูกเส้นไหมวิธีการท างานผิดหลักการยศาสตร์ รวมถึงมี
ข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี แนวทางการแก้ไขคือ การพัฒนา
เครื่องค้นหูกเส้นไหม โดยอาศัยเทคนิคการคิดหาวิธีการ
ปรับปรุงงานแบบ ECRS เป็นเครื่องมือส าหรับการออกแบบ
เครื่องค้นหูกเส้นไหม  

ผลการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยเทคนิค ECRS 
พบว่า  

5.1 สามารถลดเวลาการค้นหูกเส้นไหม ขนาด 7 ผืน 11 
ผืน และ 17 ผืน ลงได้เท่ากับร้อยละ 56.45  62.12 และ 67.01 
ตามล าดับ  เมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการค้นหูกเส้นไหมด้วย
อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) และเมื่อวิเคราะห์ความ
แปรปรวนแบบสองทาง two-way ANOVA) ที่ระดับความ
เชื่อมั่นร้อยละ 95 ( =0.05)  ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า

ปัจจัยด้านวิธีการท างานและจ านวนผืนการค้นหูกเส้นไหมสง่ผล
ต่อระยะเวลาการท างานอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น
ร้อยละ 95 เนื่องจากมีค่า p-value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญ 
0.05 

5.2 ผลการเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม 
พบว่าสามารถลดการใช้พลังงานของผู้ปฏิบัติงานในการค้นหูก
เส้นไหมขนาด 7 ผืน, 11 ผืน และ 17 ผืน ลงได้ เท่ากับร้อยละ 
17.35  16.28 และ 31.59 ตามล าดับ  เมื่อเปรียบเทียบการใช้
พลังงานการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม 
(แบบเดิม) 

กิตติกรรมประกาศ 
บทความนี้เป็นส่วนหนึ่งของวิทยานิพนธ์ เรื่อง การพัฒนา

เทคโนโลยีการผลิตชุดเครื่องจักรเตรียมเส้นไหมด้วยเทคนิค 
ECRS หลั กสู ต รปรั ชญาดุ ษฎี บัณฑิต  ส าขา เทคโน โลยี
อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราช
ภัฏสุรินทร์ ผู้เขียนใคร่ขอขอบคุณ ผู้เชี่ยวชาญที่ให้ค าแนะน า 
ตลอดจนประธานและสมาชิกกลุ่มทอผ้าไหมจังหวัดสุรินทร์ทุก
ท่าน ที่ได้มีส่วนช่วยให้งานวิจัยดังกล่าวนี้ส าเร็จลงได้ด้วยดี 
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4. การอภิปรายผล 
เมื่อพิจารณาเวลาการค้นหูกเส้นไหมกับการใช้พลังงาน

การค้นหูกเส้นไหมของผู้ปฏิบัติงาน พบว่าลักษณะความชันของ
เส้นกราฟคล้ายกัน ซึ่งหมายถึงการค้นหูกเส้นไหมจ านวนมาก
ขึ้นต้องใช้เวลาและพลังงานการค้นหูกเส้นไหมมากขึ้นเช่นกัน 
ซึ่งผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางพบว่าปัจจัย
ด้านวิธีการท างานและจ านวนผืนของการค้นหูกเส้นไหมส่งผล
ต่อพลังงานการค้นหูกเส้นไหมอย่างมีนัยส าคัญ และสอดคล้อง
กับผลการประเมินความส าคัญของสาเหตุที่ส่งผลต่อปัญหาด้วย
เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ซึ่ง
พบว่าปัญหาของกระบวนการค้นหูกเส้นไหม คือ ก าลังการผลิต
ต่ า ซึ่งมีสาเหตุจากความเมื่อยล้าและการท างานผิดหลักการย
ศาสตร์ของผู้ปฏิบัติงาน เมื่อพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมให้
ถูกต้องตามหลักการยศาสตร์ ด้วยการออกแบบให้ชุดรางเลื่อน
มีความกว้างที่เหมาะสมเพื่อลดการเคลื่อนไหวของผู้ปฏิบัติงาน
และออกแบบต าแหน่งของหลักค้นหูกเส้นไหมให้สอดคล้องกับ
สรีระของผู้ปฏิบัติงาน ส่งผลให้เวลาการค้นหูกเส้นไหมและการ
ใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหมของผู้ปฏิบัติงานมีแนวโน้นลดลง
เมื่อเปรียบเทียบกับการค้นหูกเส้นไหมโดยใช้อุปกรณ์ค้นหูกเส้น
ไหม (แบบเดิม) 

5. สรุป 
ผลการจัดล าดับความส าคัญของสาเหตุที่ส่งผลต่อก าลัง

การผลิตต่ า คือ ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้าขณะด าเนินการ
ค้นหูกเส้นไหมวิธีการท างานผิดหลักการยศาสตร์ รวมถึงมี
ข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี แนวทางการแก้ไขคือ การพัฒนา
เครื่องค้นหูกเส้นไหม โดยอาศัยเทคนิคการคิดหาวิธีการ
ปรับปรุงงานแบบ ECRS เป็นเครื่องมือส าหรับการออกแบบ
เครื่องค้นหูกเส้นไหม  

ผลการพัฒนาเครื่องค้นหูกเส้นไหมด้วยเทคนิค ECRS 
พบว่า  

5.1 สามารถลดเวลาการค้นหูกเส้นไหม ขนาด 7 ผืน 11 
ผืน และ 17 ผืน ลงได้เท่ากับร้อยละ 56.45  62.12 และ 67.01 
ตามล าดับ  เมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการค้นหูกเส้นไหมด้วย
อุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม (แบบเดิม) และเมื่อวิเคราะห์ความ
แปรปรวนแบบสองทาง two-way ANOVA) ที่ระดับความ
เชื่อมั่นร้อยละ 95 ( =0.05)  ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า

ปัจจัยด้านวิธีการท างานและจ านวนผืนการค้นหูกเส้นไหมสง่ผล
ต่อระยะเวลาการท างานอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น
ร้อยละ 95 เนื่องจากมีค่า p-value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญ 
0.05 

5.2 ผลการเปรียบเทียบการใช้พลังงานการค้นหูกเส้นไหม 
พบว่าสามารถลดการใช้พลังงานของผู้ปฏิบัติงานในการค้นหูก
เส้นไหมขนาด 7 ผืน, 11 ผืน และ 17 ผืน ลงได้ เท่ากับร้อยละ 
17.35  16.28 และ 31.59 ตามล าดับ  เมื่อเปรียบเทียบการใช้
พลังงานการค้นหูกเส้นไหมด้วยอุปกรณ์ค้นหูกเส้นไหม 
(แบบเดิม) 
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