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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเส้นใยสงัเคราะห์ไนลอน โดย

ประยุกต์ใช้ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา แผนผงัพาเรโต้ (Pareto) จดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหา ใช้หลักการ ECRS และการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรยีล (Factorial Design) 
ปรบัปรุงกระบวนการท างาน จากการเกบ็และวเิคราะหข์อ้มลู พบว่าของเสยีเกดิขึน้มากทีสุ่ดที่เลอืกมาปรบัปรุง คอื 
เสน้ด้ายขาดระหว่างการผลติ (Yarn Break) และของเสยีจากการเปลี่ยนตวักรองพอลเิมอร์ (Pack Change) จาก
การใช้ผงัก้างปลาและการระดมสมอง พบว่า สาเหตุหลกัของ Yarn Break เกดิจาก (1)  ท่อ Exhaust Monomer 
ตนั (2) ลูกกลิง้ (Godet Roller) สกปรก และ (3) ทางผ่านเสน้ด้าย (Yarn Path) ช ารุด ท าการปรบัปรุง ระเบยีบวธิี
ปฏิบตัิงาน (Work Instruction: WI) จดัท าใบตรวจสอบ และก าหนดช่วงเวลา (Interval) ในการตรวจสอบลูกกลิ้ง 
ส่วนสาเหตุหลกัของ Pack Change เกดิจากไม่มรีะเบยีบวธิปีฏบิตังิาน และประกอบตวักรองพอลเิมอร์ไม่ถูกตอ้ง
ตามมาตรฐาน ท าการปรบัปรุงโดย ปรบัลดเวลาในขัน้ตอนการท างาน และจัดท าระเบียบวิธีปฏิบัติงาน และ
ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรยีล เพื่อหารอบที่เหมาะสมในการเปลี่ยนตวักรองพอลิเมอร์ ผลลพัธ์จากการ
ปรบัปรุงพบว่าเปอร์เซน็ต์ของเสยีลดลงจาก 6.51% เป็น 5.84% สามารถลดตน้ทุน 199,800 บาทต่อปี และขยาย
ผลวธิกีารปรบัปรุงไปยงัแผนกอื่นได้ 
ค าหลกั:  การลดของเสยี 7QC Tools, ECRS การออกแบบการทดลองเชงิแฟกทอเรยีล กระบวนการผลติเสน้ใย
สงัเคราะหไ์นลอน 
 
Abstract 

This research aims to reduce the number of defects in the manufacturing process of nylon 
synthetic fibers. The approach involves using a fishbone diagram to analyze the root causes of the problem, 
Pareto charts to prioritize the issues, ECRS principles, and factorial experimental design for process 
improvement. Through data collection and analysis, it was found that the most significant defects were 
attributed to ‘yarn breaks’ and ‘pack changes’. After using the Fishbone Diagram and brainstorming, it was 
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discovered that the main causes of yarn breaks were related to blockages in the Exhaust Monomer tube, 
Godet Roller, and Yarn Path. This issue was addressed by refining work instructions, creating inspection 
sheets, and scheduling regular checks on the Godet Roller. The main reasons for pack changes were 
found to be the lack of work instructions and the incorrect assembly of the polymer filter following standards. 
This issue was addressed by reducing the duration of work processes, implementing work instructions, and 
using Factorial experimental design setups to determine the optimal interval for pack changes. As a result 
of these improvements, the defect percentage decreased from 6.51% to 5.84%, resulting in an annual cost 
reduction of 199,800 baht and the potential extension of the improvement methods to other departments. 
Keywords:  Defect Reduction, 7QC tools, ECRS, Factorial Design, Nylon Fiber Manufacturing Process 
 
1. บทน า 
 เส้นใยสงัเคราะห์ไนลอนถูกน ามาใช้กนัอย่าง
แพร่หลายในอุตสาหกรรม เนื่องจากเสน้ใยสงัเคราะห์
ไนล่อนสามารถเป็นปัจจัยในการผลิตได้หลายด้าน 
เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมการประมง 
อุตสาหกรรมทอผา้และสิง่ทอ เพราะเสน้ใยสงัเคราะห์
ไนล่อนมีสมบัติเด่น คือ ทนทานต่อแรงกระแทก มี
ความยืดหยุ่นและต้านทานแรงดึงได้ดี ส่งผลท าให้
อุตสาหกรรมการผลติเสน้ใยสงัเคราะห์เป็นที่ต้องการ
อย่างมาก [1] 
 จากที่ได้เข้าไปศึกษากระบวนการผลิตพบว่า
ทางโรงงานกรณีศึกษาประสบกบัปัญหาการเกิดของ
เสยีขึ้นในกระบวนการผลิตเส้นใยสงัเคราะห์ไนลอน
อยู่ที่ 6.51% ของเสียที่พบมากที่สุดในกระบวนการ
ผลติเสน้ใยสงัเคราะหไ์นลอน คอื เสน้ดา้ยขาดระหว่าง
การผลิต (Yarn Break) และการเปลี่ยนตัวกรอง     
พอลิเมอร์ (Pack Change) จึงท าให้ส่งผลถึงการ
สูญเสียทัง้ปัจจัยด้านการผลิต ด้านต้นทุนที่ต้อง
เพิ่มขึ้นเพราะต้องผลิตเส้นใยสังเคราะห์เพิ่มเพื่อ
ชดเชยของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 
 ดงันัน้บทความวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อลดของ
เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์
ไนลอนในแผนก Polyester Filament Yarn ของโรงงาน
กรณีศกึษา โดยประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืคุณภาพ หลกัการ 
ECRS และการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรยีล 
เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัที่ท าให้เกิดของเสยี และ
ปรบัปรุงกระบวนการเพื่อลดของเสยีที่เกดิขึน้ เพื่อเป็น
ต้นแบบการปรบัปรุง เพื่อโรงงานกรณีศึกษาสามารถ
ขยายผลการปรบัปรุงไปยงัแผนกอื่น ๆ  

2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 เครื่องมือคณุภาพ (Quality Tools) 
 เครื่องมือคุณภาพเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการ
แก้ไขปัญหาต่างๆในด้านคุณภาพด้วยการเก็บ
รวบรวมข้อมูลที่เกิดขึ้น น าไปค้นหาและวิเคราะห์
สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา และจัดท ามาตรฐาน
ควบคุม การตดิตามผลอย่างต่อเนื่อง [2-4]  งานวจิยั
นี้ได้ใช้เครื่องมือคุณภาพ ประกอบด้วย แผนผงัพา
เรโต ผงัก้างปลา กราฟ และใบตรวจสอบ เครื่องมอื
คุณภาพพื้นฐานดังกล่าวถูกน ามาประยุกต์ใช้อย่าง
แพร่หลาย สามารถแกปั้ญหาไดส้งูถงึ 95% [5-7] 
2.2 การปรบัปรงุการท างาน (Work Improvement) 
 การปรบัปรุงการท างาน เป็นการทบทวนการ
ท างานปัจจุบัน เพื่อปรบัปรุงงานให้มีประสิทธิภาพ
ยิ่งขึ้น งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ใน
การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตซึ่งช่วยให้
โรงงานกรณีศกึษา สามารถลดตน้ทุน หลกัส าคญัของ
แนวคดินี้มาจากการใชต้วัอกัษรย่อ 4 ตวัประกอบดว้ย
การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั(Combine) การจดั
ใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) 
ซึ่งไม่จ าเป็นต้องท าทัง้หมดสามารถเลือกใช้อย่างใด
อย่างหนึ่งตามสมควรทีเ่หมาะสมกบังาน [8] 
2.3 การออกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรียล 
(Factorial Design) 
 การทดลองแบบแฟกทอเรยีลเป็นการทดลองที่
มีประสิทธิภาพสูงสุดซึ่งมีทรีทเมนท์ ประกอบด้วย
แฟกเตอร์ตัง้แต่ 2 แฟกเตอร์ขึ้นไป การทดลองแบบ
แฟกทอเรยีลมกีารขยายขอบเขต และการสรุปผลของ
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ผลร่วม (Interaction) ระหว่างแฟกเตอร์ได้ ซึ่งในการ
วเิคราะห์การทดลองจะมีการแยกผลจากแต่ละแฟก
เตอร์ผลร่วมวตัถุประสงค์หลกั คอื ศึกษาผลกระทบ
ร่วมระหว่าง ปัจจัยหรือที่ เรียกว่า “อันตรกิริยา” 
( Interactions) เช่น กรณีที่ศึกษา 3 ปัจจัย ได้แก่  
ปัจจัย A B และ C ซึ่งผลกระทบที่เกิดขึ้นสามารถ
จ าแนกไดด้งัตารางที ่4 [9] 
 
ตารางที ่1 ผลกระทบร่วมระหว่างปัจจยั A B และ C 

Main 
Effects 

2-Way 
Interaction 

3-Way 
Interaction 

A AB ABC 
B AC  
C BC  

 
 

3. วิธีการด าเนินงาน 
 ขัน้ตอนการด าเนินงานประกอบดว้ย 5 ขัน้ตอน 
โดยมรีายละเอยีดแต่ละขัน้ตอน ดงันี้ 
3.1 ศึกษาขัน้ตอนกระบวนการผลิตเ ส้นใย
สงัเคราะห์ไนลอน 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต เส้น ใย
สงัเคราะห์ไนลอน พบว่าแบ่งเป็น 2 ส่วนงาน ดงัรูปที่ 
1 คอื ส่วนที่ 1 บรเิวณผลติเสน้ด้าย(Spinning Zone) 
เป็นกระบวนการที่น าเม็ดพลาสติก (Chip) มาหลอม
ละลายด้วยความร้อนผ่าน Extruder แล้วฉีดออกมา
เป็นเส้นด้ายผ่านตวักรองพอลิเมอร์ (Pack) ออกมา
เป็นเสน้ดา้ยทีย่งัไม่ผ่านการดงึยดื ส่วนที ่2 (Winding 
Zone) เป็นกระบวนการที่รบัเส้นด้ายจาก Spinning 
มาท าการดึงยืดด้วยลูกกลิ้งดึงยืดเส้นด้าย (Godet 
Roller) และกรอเขา้หลอดเสน้ด้ายที่ได้ออกมาจะเป็น
เส้นด้ายที่ผ่านการดึงยืดและได้คุณภาพตามความ
ตอ้งการของลูกคา้

 

 
รูปที ่1 กระบวนการผลติเสน้ใยสงัเคราะหไ์นลอน 

 
3.2 เกบ็รวบรวมข้อมูลของเสีย 
 เก็บขอ้มูลของเสยีช่วงเดอืน ม.ค. - ส.ค. 2566 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลงัจากนัน้น ามาแยก
ประเภทของเสียที่ เกิดจาก Spinning Zone และ 
Winding Zone ดังข้อมูลในตารางที่  2 ในแผนก 

Polyester Filament Yarn มเีครื่องจกัรอยู่ 2 เครื่องที่
ท าการผลิตเส้นใยสงัเคราะห์ไนลอน คือ เครื่อง 11 
และ เครื่อง 12 งานวจิยันี้ท าการเลอืกเครื่องที ่11 เป็น
ตวัแทนในการปรบัปรุง เนื่องจากเครื่องจกัรนี้มีการ
ผลติต่อเนื่อง และเกดิของเสยีสงู

Spinning oil

Winder

Extruder
Heat box

Spin box

Spinning process

Winding process

Doffing

E F
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ตารางที ่2 ตารางเกบ็ขอ้มลูของเสยี (กโิลกรมั) ในกระบวนการผลติเสน้ใยสงัเคราะหไ์นลอนเครือ่ง 11 เดอืนมกราคม - เดอืน
สงิหาคม พ.ศ. 2566 

ของเสีย 
2566 

ของเสีย 
(กก.) 

%     
ของ
เสีย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

SP
 Z

ON
E 

Pack 
change 

440.9 301.9 371.0 386.8 412.0 527.6 476.8 302.1 3219.1 15.18 

Coating 63.7 52.5 82.0 90.8 81.0 62.6 115.8 74.6 623.0 2.94 

Action 40.0 2.1 5.5 20.2 0.0 128.4 11.8 0.0 208.0 0.98 

Trouble 
SP 

0.0 173.1 24.1 21.7 37.5 0.0 0.0 18.8 275.2 1.30 

W
D 

ZO
NE

 
 

Yarn 
break 

566.2 3446.0 1174.4 1553.9 1129.7 505.1 658.8 663.7 9697.7 45.72 

Full 
waste 

16.8 874.0 441.4 601.6 294.6 129.2 199.8 278.8 2836.2 13.37 

Small 
waste 

165.2 461.0 267.2 316.2 222.4 112.2 120.4 134.6 1799.3 8.48 

Sample 
lab 

174.0 153.0 177.0 189.0 174.0 177.0 180.0 168.0 1392.0 6.56 

Revoluti
on miss 

72.1 33.3 134.4 73.5 4.2 121.3 154.8 35.0 628.6 2.96 

Trouble 
WD 

0.0 201.1 41.4 0.0 0.0 186.6 3.2 0.0 432.4 2.04 

Action 
Cleanin

g GR 
0.0 51.4 0.0 0.0 21.1 6.1 0.0 0.0 78.6 0.37 

TD Miss 2.0 0.0 2.0 0.0 10.2 6.1 0.0 0.0 20.3 0.10 

รวม(กก.) 1541.0 5749.4 2720.4 3253.7 2386.7 1962.2 1921.3 1675.6 21210.3 100.0 

 
3.3 จัดล าดับความส าคัญของปัญหาและเลือก
ประเดน็เพ่ือปรบัปรงุ 
 น าขอ้มูลในหวัขอ้ 3.2 มาจดัล าดบัความส าคญั
ของปัญหาโดยใชแ้ผนผงัพาเรโต ้จากตารางที ่2  

ไดต้ดัขอ้มลูเดอืน ก.พ. ออกเพราะมคีวามผดิปกตขิอง
ขอ้มูล เนื่องจากเกดิปัญหาผดิปกติจากเครื่องจกัร 11 
ท าใหป้รมิาณของเสยีสงูผดิปกต ิและเกดิ Yarn Break 
สงูผดิปกต ิ
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รูปที ่2 แผนผงัพาเรโตป้ระเภทและปรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการผลติเสน้ใยสงัเคราะหไ์นลอน 

 
จากรูปที่ 2 ใช้กฎพาเรโต 80:20 พบว่าปัญหาที่เกิด
มากที่สุดตามล าดบั คอื ของเสยีจากการเกดิเสน้ด้าย
ขาด (Yarn Break) คดิเป็น 40.44% ของเสยีจากการ
เปลี่ยนตัวกรองพอลิเมอร์ (Pack Change) คิดเป็น 
18.87% ของเสียที่น ้ าหนักเส้นด้ายเป็นไปตาม
มาตรฐานแต่คุณสมบตัเิสน้ดา้ยไม่ผ่าน (Full Wastes)  
คดิเป็น 12.69% และของเสยีทีเ่กดิจากน ้าหนักต ่ากว่า
มาตรฐาน (Small Wastes) คดิเป็น 8.66% งานวจิยันี้
จงึปรบัปรุง Yarn Break และ Pack Change เนื่องจาก
การระดมสมองกบัทางโรงงานกรณีศึกษาพบว่า Full 
Wastes และ Small Wastes เกิดจากปัญหา Yarn 
Break ดังนัน้การแก้ไขปัญหา Yarn Break ส่งผลให้

ปัญหา Full Wastes และ Small Wastes ลดลงไป
ดว้ย 
3.4 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
3.4.1 ปัญหาการเกิดเส้นด้ายขาดระหว่างการผลิต 
(Yarn Break) ได้ท าการวิเคราะห์ต าแหน่งการขาด
ของเส้นด้ายว่าเกิดที่ต าแหน่งไหนมากที่สุดด้วยใบ
ตรวจสอบ ผลลพัธ์ดงัตารางที่ 3 จากนัน้ได้น าปัญหา
ที่เกิดขึ้นมาท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลา
ร่วมกบัเทคนิคการระดมสมอง 
 

 
ตารางที ่3 ใบตรวจสอบเกบ็ขอ้มลูการขาดของเสน้ดา้ยระหว่างการผลติ (ครัง้/เดอืน) 

  1GR 2GR 3GR 4GR 5GR 
เดอืน MC Left Right upper lower upper lower upper lower Left Right 

มกราคม 11 0 0 0 5 4 0 30 0 0 0 
มนีาคม 11 0 0 0 5 5 0 49 0 0 0 
เมษายน 11 0 0 0 4 5 0 64 10 0 0 
พฤษภาคม 11 0 0 0 5 4 0 45 3 0 0 
มถิุนายน 11 0 0 0 0 2 0 19 7 0 0 
กรกฎาคม 11 0 0 0 1 2 0 20 0 0 0 
สงิหาคม 11 0 0 0 1 8 0 22 2 0 0 

รวม 0 21 30 271 0 
% 0 6.52 9.32 84.16 0 
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ล าดบัขอ้มลูของเสยี ม.ค. และ ม.ีค. - ส.ค. พ.ศ. 2566
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 จากตารางที ่3 พบว่าต าแหน่งลูกกลิง้ทีเ่กดิการ
ขาดของเส้นด้ายมากที่สุด คอื ลูกกลิ้งตวัที่ 4 (4GR) 
คดิเป็น 84.16% ของต าแหน่งลูกกลิ้งทัง้หมด จึงใช้
ลูกกลิ้งตวัที่ 4 เป็นตวัแทนในการปรบัปรุง จากการ
วเิคราะห์ด้วยผงัก้างปลาและการระดมสมอง พบว่า
เกิดปัญหาหลกัที่เครื่องจักร คอื ลม Exhaust อุดตนั 
ลูกกลิ้งสกปรก และ ทางผ่านเสน้ด้ายช ารุดเนื่องจาก
ไม่ได้มีการตรวจเช็คและก าหนด Interval ในการ
ตรวจสอบ 
3.4.2 ปัญหาการเปลี่ยนตัวกรองพอลิเมอร์ (Pack 
Change) 
 จากการวเิคราะห์ปัญหา Pack Change พบว่า
ปัญหาหลกัเกดิทีว่ธิกีารการประกอบ Pack ไม่ถูกตอ้ง
ตามมาตรฐาน และพบปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อปรมิาณ
ของเสยี เนื่องจากปัจจุบนังานประจ าวนั (Routine) มี
การปรับปัม๊รอบสูงเพื่อที่จะขบัฟองอากาศที่อยู่ใน  
พอลเิมอร์ออกเพื่อไม่ใหเ้สน้ด้ายขาดระหว่างการผลติ 
การขบัฟองอากาศโดย ON-OFF ปัม๊ ระยะเวลาใน
การขบัเส้นด้าย และการปรบัรอบปัม๊ให้สูงขึน้ แต่ยงั
ไม่มมีาตฐานในการท างานที่ชดัเจนและเหมาะสม จงึ
น ามาก าหนดปัจจยัในการทดลองในล าดบัต่อไป 
3.5 การปรบัปรงุกระบวนการ 
3.5.1 การปรับปรุงเส้นด้ายขาดระหว่างการผลิต (Yarn 
Break) ทีลู่กกลิง้ตวัที ่4 (4GR) 
โดยปรบัปรุงวธิกีารท างานโดยประยุกต์ใช ้ECRS มาใช้ใน
การปรบัปรุงกระบวนการ ดงันี้ 
 1.เพิม่การเชค็ระบบหวัฉีดของเครื่องล้างอตัโนมตัิ
เขา้ไปในขัน้ตอนการปฏบิตังิาน (Work Instruction) 
 2.จดัท าใบตรวจสอบในการเชค็ลม Exhaust  
 3.ก าหนด Interval ในการเชค็ลูกกลิ้งดงึยดืเสน้ดา้ย 
(GR) 
 ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงรายละเอยีดในหวัขอ้ที ่
4.1  
3.5.2 การปรบัปรุงแก้ไขปัญหาจากการเปลี่ยนตวักรองพอ
ลเิมอร ์(Pack Change)  
 ปรบัปรุงกระบวนการท างานให้ง่าย (Simplify) คอื 
ปรบัลดเวลาในขัน้ตอนการท างาน และออกแบบการทดลอง
โดย (Design of Experiment: DOE) เพื่อหารอบที่เหมาะสม
ในกระบวนการท างาน 

 1.เพิ่มการใช้ Vernier ในการวัดชิ้นส่วนประกอบ 
Pack (Low Presser) เข้าไปในขัน้ตอนการปฏิบัติงาน 
(Work Instruction)  
 2.ออกแบบการทดลองเพื่อหารอบที่เหมาะสมกบั
การเปลีย่นตวักรองพอลเิมอร ์(Pack Change) 
 ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงรายละเอยีดในหวัขอ้ที ่
4.2 
 
4. ผลการด าเนินงาน 
4.1 ปัญหาเส้นด้ายขาดระหว่างการผลิต (Yarn 
Break) ท่ีลูกกล้ิงตวัท่ี 4(4GR) 
 เนื่องจากลูกกลิ้งตวัที ่4 มอีุณหภูมสิูงท าใหเ้กดิ
รอยสกปรกสะสมที่ผวิลูกกลิ้งได้ง่าย เช่น รอยคราบ
เส้นด้าย รอยคราบน ้ามัน ซึ่งส่งผลให้การกระจาย
ความรอ้นไม่ดจีงึท าใหเ้สน้ดา้ยขาดดงัรปูที ่3 
 

 
รูปที ่3 ลกูกลิ้งดงึยดืเสน้ดา้ย 

 
4.1.1 เพิม่การเชค็ระบบหวัฉีดของเครื่องล้างอตัโนมตัิเข้า
ไปในขัน้ตอนการปฏบิตังิาน (Work Instruction)  
 - ตรวจสอบหัวฉีดของเครื่องล้างอัตโนมัติทุก
สปัดาห์เพื่อตรวจสอบการอุดตนั หวัฉีดใช้งานได้จะต้องมี
แสงผ่านรหูวัฉีด และมทีศิทางในการฉีดไปทีผ่วิของลูกกลิง้
ดึงยืดเส้นด้าย ถ้าไม่มีแสงผ่านแสดงว่าหัวฉีดอุดตัน
จะต้องฉีดกระจายออกไปไม่ตรงต าแหน่งที่ผวิของลูกกลิ้ง
ดึงยืดเส้นด้าย ต้องท าการถอดล้างตวัหวัฉีดและใช้เขม็
แหย่ลงรทูีอุ่ดตนัดงัรปูที ่4

สกปรก 

สะอาด 
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รูปที ่4 การท างานของหวัฉีดแรงดนัสงู 

 
4.1.2 จดัท าใบตรวจสอบในการเชค็ลม Exhaust 
 ลม Exhaust มหีน้าที่ดูดสิง่สกปรกที่อยู่ในช่วง 
Cooling สิ่งสกปรกจะเกิดจากเม็ดพลาสติกไนล่อน
เมื่อถูกความร้อนจะเกิดควัน ควันที่ออกมาจะท า
ปฏิกิริยากับออกซิเจน เลยจ าเป็นต้องมีท่อดูดควนั
ออกเพื่อไม่ใหเ้กดิ Monomer ถ้าเกดิ Monomer เยอะ
เมื่อโดนเส้นด้ายจะเกิดการขาด ควนัที่ถูกดูดไปก็จะ
ไปเข้าที่ท่อ Exhaust เมื่อถูกดูดเข้าไปตลอดแต่ไม่มี

การตรวจสอบกจ็ะเกดิการอุดตนั 
 - เช็คลม Exhaust ทุกครัง้ที่มกีาร Coating ดงั
รู ปที่  5 โ ดยกา ร  Coating จ ะ เกิด ขึ้ น ทุ ก  2 วัน 
เปลี่ยนตัวกรองพอลิเมอร์ เปลี่ยนเงื่อนไขการผลิต 
และลงบันทึกในใบตรวจสอบ ถ้าค่าลมไม่ตรงตาม
เงื่อนไขการผลติใหท้ าการปรบัใหต้รงกบัเงื่อนไขการ
ผลติ 

 
Flow Exhaust monomer Check sheet on each M/C 

Standard 1.4 m/sec                                                                                                   Mc 
Date Yarn type 1SP 2SP 3SP 4SP Sign Approve Remark 

         
         
         
         

รูปที ่5 ใบตรวจสอบในการเชค็ลม Exhaust 
 

4.1.3 ก าหนด Interval ในการเช็คลูกกลิ้ งดึงยืด
เสน้ดา้ย (GR) 
 - ก าหนด Interval ในการเช็คลูกกลิ้งดึงยืด
เสน้ดา้ยเป็นทุก 2 สปัดาหจ์ากปกตจิะตรวจสอบเดอืน
ละ 1 ครัง้ ลงในใบตรวจสอบ จะตรวจการสกึ และรอย
ขีด ข่ ว นของ  4GR ปรับตั ้ง ร ะ ยะ  Nelson Roller          
ตัง้ระยะ Guide เพื่อเลื่อนหลบด้านที่มปัีญหารอยสกึ 
เมื่อตรวจเช็คและจะประเมินการสึกของลูกกลิ้งว่า
สามารถใช้ต่อได้หรอืไม่ ส่งผลต่อลูกด้ายหรอืไม่ ถ้า
เกิดเส้นด้ายขาดบ่อยของเสียมากขึ้น จึงจะท าการ
เปลีย่นตวัลูกกลิง้ดงึยดืเสน้ดา้ย 

4.2 ปัญหาการเปล่ียนตัวกรองพอลิเมอร์ (Pack 
Change) 
4.2.1 เพิม่การใช้ Vernier ในการวดัชิ้นส่วนประกอบ 
Pack (Low Presser) ดงัรูปที่ 6 เขา้ไปในขัน้ตอนการ
ปฏิบัติง าน  (Work Instruction) จะ ใช้  Vernier วัด
ชิ้นส่วน Low Presser ให้ได้ขนาด 1.25 มิลลิเมตร 
บวกลบไม่เกิน 0.01 มลิลิเมตร และท าการจดบนัทกึ
ทุกครัง้ทีว่ดั 
 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

8 ปีที ่10 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2567 
  

 
รูปที ่6 การใช ้Vernier วดัชิ้นสว่นประกอบ Pack 

 
4.2.2 ออกแบบการทดลองเพื่อหารอบที่เหมาะสมกบั
การเปลีย่นตวักรองพอลเิมอร ์(Pack Change) 
 - การออกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรียล 
(Factorial Design) เ ป็นการทดลองเบื้องต้นเพื่อ
ศกึษาปัจจยัทีค่าดว่าจะส่งผลต่อของเสยีและเสน้ดา้ย 
ขาดในกระบวนการผลติ โดยใช้สถติใินการวเิคราะห์
ผลการทดลอง ซึ่งออกแบบการทดลองโดยการ
ออกแบบเงื่อนไขการท างานออกเป็น 3 ปัจจัย 3 
ระดบั ดงัตารางที ่4 
 หลังจากนัน้ด าเนินการทดลองเพื่อวดัผลและ
เก็บข้อมูลผลลัพธ์ (Response) โดยใช้การทดลอง

แบบ Factorial Design จากนัน้ท าการทดลองผลการ
ตอบสนอง โดยท าการทดลองซ ้าภายใต้เงื่อนไข
เดี ย ว กัน  (Replication) เ ท่ า กับ  3 ซ ้ า  โ ดย ใ ห้
ผลตอบสนองของการทดลองเป็นปรมิาณของเสยี ที่
ระดบัความเชื่อมัน่ 95% (α = 0.05) จ านวนที่ใช้ใน
การทดลองทั ้งหมด 81 ครั ้ง  การทดลองได้ ใช้
โปรแกรม MINITAB ช่วยในการประมวลผลลพัธ์ โดย
ผลลพัธด์งัรปูที ่7 และรปูที ่8 
 จากรูปที่ 7 พบว่าการขบัฟองอากาศโดยการ 
ON/OFF ปั ๊ม(A) ระยะเวลาในการขับเส้นด้าย(B)  
และการปรบัรอบปัม๊สูงจากเงื่อนไขการผลติ(C) แต่ละ
ปัจจัยมีค่า P-Value น้อยกว่า α=0.05 จึงสามารถ
สรุปได้ว่าอทิธพิลร่วมปัจจยัทัง้สามต่างมนีัยส าคญัต่อ
ปริมาณของเสียในกระบวนการเปลี่ยนตัวกรอง      
พอลิเมอร์ (Pack Change) อิทธิพลร่วมระหว่างสอง
ปั จ จั ย  ( 2 -Way Interactions) มี  1  ค่ า  P-Value 
มากกว่า α=0.05 ดังนั ้นจะสรุปว่าอิทธิพลร่วม
เหล่านัน้ต่างไม่มีนัยส าคัญและควรจะตัดออก และ
อทิธพิลร่วมระหว่างสามปัจจยั (3-Way Interactions) 
มีค่า P-Value มากกว่า α=0.05 ดังนั ้นจะสรุปว่า
อทิธพิลร่วมเหล่านัน้ต่างไม่มนีัยส าคญัต่อปรมิาณของ
เสยีในกระบวนการเปลี่ยนตวักรองพอลิเมอร์ (Pack 
Change)

 
ตารางที ่4 ปัจจยัและคณุลกัษณะปัจจยัป้อนเขา้ 

ปัจจยั สญัลกัษณ์ 
ระดบัของปัจจยั 

หน่วย 
ต ่า กลาง สงู 

การขบัฟองอากาศโดยการ ON/OFF ปัม๊ A 16 18 20 ครัง้ 
ระยะเวลาในการขบัเสน้ดา้ย B 30 60 90 นาท ี
การปรบัรอบปัม๊สงูจากเงื่อนไขการผลติ (Temp) C 1,150 1,250 1,350 ° C 
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รูปที ่7 ผลการวเิคราะห ์Factorial Design 

 

 
รูปที ่8 ค่าการวเิคราะหร์ะดบัทีเ่หมาะสมทีก่ าหนด 

 
 
 
 

 - ผลกา รทดลอ งหาสภาว ะที่ เ หม า ะ สม 
(Response Optimizer) จากการวิเคราะห์ เพื่อหา
สภาวะที่เหมาะสมของทัง้ 3 ปัจจัย พบว่าการขับ
ฟองอากาศโดยการ ON/OFF ปัม๊ (A) เท่ากบั 20 ครัง้ 
ระยะเวลาในการขบัเสน้ดา้ย (B) เท่ากบั 30 นาท ีและ
การปรบัรอบปัม๊สูงจากเงื่อนไขการผลิต (C) เท่ากบั 
1,350 ° C ดงัรปูที ่8 
 เพื่อเป็นการยนืยนัผลว่าจุดเหมาะสมที่ได้จาก
ผลการวจิยัเป็นสภาวะการท างานใหม่ที่ดีกว่าเดิมจงึ
น าค่าที่ได้มาทดสอบใช้จรงิ และน าขอ้มูลจ านวนของ
เสยีก่อนการท าวจิยัมาเปรยีบเทยีบกบัขอ้มูลของเสยี
หลังการท าการวิจัย ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบจ านวนของเสยีของการท างานในสภาวะเดิม
กบัจ านวนของเสยีของการท างานในสภาวะใหม่พบว่า
ของเสียที่ก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 171.8 กิโลกรัม 
หลงัจากน าสภาวะใหม่จากผลการวจิยัมาใชพ้บว่าของ
เสยีหลังการปรบัปรุงลดลงเหลือ 57.3 กิโลกรมั ต่อ
การเปลี่ยนตัวกรองพอลิเมอร์ (Pack change) หนึ่ง
ครัง้ 
 
5. สรปุ 
 งานวิจัยนี้มีว ัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเส้นใยสงัเคราะห์ไนลอน 
ผลลพัธจ์ากการปรบัปรุง พบว่าลดปัญหาเสน้ดา้ยขาด 
(Yarn Break) จาก 40.44% เป็น 34.24% ดงัรูปที่ 9 
ผลพลอยได้ จ ากการแก้ ไ ข ปัญหา  Yarn Break 
สามารถลดเปอร์เซ็นต์การเกิด Full Waste จาก 
12.69% เป็น 9.23% และ Small Waste  จาก 8.66% 
เป็น 6.13% ดงัรูปที่ 10 และลดปัญหาการเปลี่ยนตวั
กรองพอลิเมอร์ (Pack Change) จาก 18.87% เป็น 
17.24% ดังรูปที่  9 สามารถลดของเสียรวมจาก 
6.51% เป็น 5.84% นอกจากนัน้ยงัลดต้นทุนที่ต้อง
เสยีไปได้จากเดมิ 25,768 บาทต่อเดอืน หลงัท าการ
ปรบัปรุงลดเหลือ 16,650 บาทต่อเดือน หรอืคดิเป็น 
199,800 บาทต่อปี และขยายผลวธิกีารปรบัปรุงไปยงั
แผนกอื่นในโรงงานกรณีศกึษา
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รูปที ่9 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุปัญหา Yarn Break และ Pack Chang  

 

 
รูปที ่10 การเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุปัญหา Full Waste และ Small Waste 
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