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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนีจ้ัดท าขึ้นเพ่ือปรับปรุงอัตราคุณภาพของเส้นใยสังเคราะห์ชนิดสั้น โดยมุ่งเน้นในการลดปริมาณสินค้าท่ีไม่ได้

คุณภาพ รวมทั้งของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งเริ่มเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลังตั้งแต่เดือนธันวาคม 2562 ถึง ตุลาคม 
2563 และแสดงปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตด้วยกราฟพาเรโต แล้วท าการระดมความคิดเพื่อวิเคราะห์หาปัจจัยที่มีผล
ต่ออัตราคุณภาพด้วยแผนผังเหตุและผล จากนั้นท าการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบปัญหาด้านคุณภาพเพื่อท าการ
ประเมินความรุนแรงของการเกิดข้อบกพร่อง โอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง และความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่อง เพื่อ
ค านวณหาค่าความเสี่ยง โดยจะท าการเลือกปัญหาที่มีค่าความเสี่ยงมากท่ีสุดได้แก่ 1) ลมเย็นออกไม่สม ่าเสมอ 2) การเคลื่อนที่
ของถังใส่เส้นใยและลูกกลิ้งไม่สัมพันธ์กัน  

หลังจากท าการปรับปรุงปัญหาที่ส่งผลต่ออัตราคุณภาพ พบว่าอัตราคุณภาพสินค้าดีมีปริมาณเพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 
92.97 เป็นร้อยละ 95.79 ในส่วนของอัตราคุณภาพสินค้าไม่ได้คุณภาพ และของเสียมีปริมาณลดลงจากเดิมรวมทั้งสิ้นร้อยละ 
7.03 เป็นร้อยละ 4.21 ซึ่งคิดเป็นเงินจะมีก าไรเพิ่มขึ้นเฉลีย่เดอืนละ 130,892.63 บาท เมื่อท าการผลิตที่ 93 ตันต่อวัน หลังจาก
นั้นทางบริษัทกรณีศึกษาจึงได้ริเริ่มท าการเพิ่มก าลังการผลิตเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าเป็น 96 ตันต่อวัน 
ค าส าคัญ: ลดของเสีย; การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ; ค่าความเสี่ยง; เส้นใยสังเคราะห์; อัตราคุณภาพสินค้าดี 

 

ABSTRACT 
The objective of this research is to improve quality of synthetic staple fiber production rate by 

focusing on a decrease in the amount of non-quality products such as waste generating in the process. The 
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included information from December 2019 to October 2020 and illustrated the frequency of problem using 
Pareto chart.  The problem was, then, analyzed and justified into cause and effect diagram and evaluated 
through Failure Mode and Effect Analysis ( FMEA)  that consist of Severity, Occurrence and Detection which 
were utilized in calculating Risk Priority Number (RPN). This RPN was meant to prioritize problems according 
to their significance and identify the most affected problem to quality production rate. RPN score shows the 
factor that has the highest score are 1)  Quench Air is uneven and 2)  unrelated movement of Tow can and 
Roller. 

The result of improvement has resulted in an increase in quality rate from 92.97 percent to 95.79 
percent.  Moreover, non-quality rate and waste was reduced from 7.03 percent to 4.21 percent.  Thus, the 
profit was increased to 130,892.63 baht per month when producing 93 ton per day. From this investigation, 
the company in this case study started to increase production capacity to be 96 ton per day.                                                          
 Keywords:  Reduce waste; Failure Mode and Effect Analysis; Risk Priority Number; Synthetic Fiber; Good 
product quality rate 

 

1. บทน า 
1.1 ที่มาและความส าคัญของงานวิจยั 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมสิ่งทอเป็นที่ต้องการในกลุ่มลูกค้า
มากขึ้นทั้งในประเทศ และต่างประเทศโดยเฉพาะผ้าแบบ   
ไม ่ถ ักไม ่ทอ (Nonwoven Fabric)  ซ ึ ่ งถ ูกน  ามาใช ้ท  า
ผลิตภัณฑ์ที่ใช้ในชีวิตประจ าวัน หรือที่เรียกว่าสินค้าไฮยีน 
เช่น ผ้าอนามัย ผ้าอ้อมเด็ก ทิชชูเปียก เป็นต้น สิ ่งทอ
ทางด้านการแพทย์ เช่น ผ้าพันแผล ผ้าปิดจมูก เป็นต้น และ 
สิ ่งทอทางด้านยานยนต์ (Technical Textile) เช่น  ผ้าบุ
หล ังคารถ ผ ้าบุกระโปรงรถ เป็นต ้น  ด ังน ั ้นเพื ่อที ่จะ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในการสั่งซื้อสินค้าให้
ได้มากที่สุด รวมถึงท าให้บริษัทสามารถอยู่รอดจากการมี
ส่วนแบ่งด้านการตลาดมากขึ้น ทั้งที่โรงงานกรณีศึกษาได้มี
การเดินเครื่องจักรเต็มก าลังการผลิต (เดินเครื่อง 24 ช่ัวโมง) 

บริษัทจึงมีแนวคิดในการปรับปรุงอัตราคุณภาพของ
สินค้า เพื่อน าไปสู่ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เพิ่มขึ้น โดยที่คุณภาพ
ของสินค้ายังคงเดิม และปริมาณของของเสียหรือสินค้าไม่ได้
คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการมีปริมาณลดลง รวมถึงต้นทุนใน
การผลิตลดลง จากการศึกษาปัญหาและเก็บรวบรวมข้อมูล
การเดินเครื่องในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ ตั้งแต่
เดือนธันวาคม 2562 ถึง ตุลาคม 2563 พบว่าอัตราคณุภาพ

สินค้าดี (เกรดเอ) มีค ่าเฉลี ่ยอยู ่ที่ร ้อยละ 92.97 อัตรา
คุณภาพสินค้าไม่ได้คุณภาพ (เกรดบี และเกรดซี) เฉลี่ยอยู่ที่
ร้อยละ 6.10 และอัตราคุณภาพของเสียที่เกิดขึ ้นระหว่าง
ผลิตเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ 0.93 โดยเมื่อน าข้อมูลอัตราสินค้า
ไม่ได้คุณภาพและของเสียมาแสดงในรูปแบบกราฟเส้นจะได้
ดังรูปที่ 1 ซึ่งพบว่าอัตราสินค้าไม่ได้คุณภาพในแต่ละเดือนมี
ปริมาณสูงกว่าอัตราของเสีย  

ดังนั ้นวัตถุประสงค์ของงานวิจัยฉบับนี้คือการเพิ่ม
อัตราคุณภาพสินค้าดีของการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ชนิดสั้น 

 

 
รูปที่ 1 อัตราสินค้าไมไ่ด้คณุภาพ และอัตราของเสีย 
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2. ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวขอ้งเพื่อน ามาเป็น

แนวทางในการน าไปประยุกต์ใช้ ซึ่งเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับ
งานวิจัยมีดังต่อไปนี ้
2.1 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
(Failure mode and effect analysis : FMEA)  

เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร้องและผลกระทบเป็น
เทคน ิคที่ ได ้ ร ับความน ิยมอย่ างแพร่หลายในบร ิษัท
อุตสาหกรรม โดยจุดมุ่งหมายของเทคนิคนี ้คือเป็นการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของระบบการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต เพื่อใช้เป็นแนวทางป้องกัน 
[1] – [3] ซึ ่งการวิเคราะห์ความเสี ่ยงด้วยเทคนิคนี ้ จะ
จัดล าดับความเสี่ยงภายใต้คะแนนความเสี่ยง (Risk Priority 
Number : RPN) [4] ที ่ได้จากการประเมิน 3 เกณฑ์ คือ
ความรุนแรงในการเกิดข้อบกพร่อง (Severity : S) โอกาสที่
จะเกิดข้อบกพร่อง (Occurrence : O) และความสามารถใน
การตรวจจับข้อบกพร่อง (Detect : D) โดยตัวเลขแสดงค่า
ความเสี ่ยงมีการค านวนมาจากผลคูณของความรุนแรง 
โอกาส และความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่อง 
2.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ  

ในงานวิจัยฉบับนี้มีการใช้เครื ่องมือในการวิเคราะห์
ปัญหา และควบคุมคุณภาพทั้งหมด 4 อย่าง [5] – [6] ได้แก่ 

1. แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นเครื่องมือ
ที่ใช้ในการคัดเลือกปัญหา นอกจากน้ียังช่วยจัดล าดับสาเหตุ
ที ่มาจากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังเหตุและผล โดยการ
เรียงล าดับปัญหาตามความถี่ที ่พบจากมากไปหาน้อย ซึ่ง
แกนนอนของกราฟเป็นประเภทของปัญหา ส่วนแกนตั้งเป็น
ร้อยละของปัญหาที่พบ 

2. แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 
ถูกคิดค้นโดยชาวญี่ปุ่นชื่อ Kaoru Ishikawa เพื่อใช้ค้นหา
สาเหตุของปัญหา เป็นการแสดงความสัมพันธ์ของปัญหา 
และสาเหตุของปัญหา โดยอาศัยการระดมความคิดของคน
ในทีมเพื่อหาสาเหตุหลักของปัญหา 

3. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพที่ช่วยน าเสนอข้อมูล
อย่างง่ายที่สามารถท าความเข้าใจโดยอาศัยการพิจารณา

ด้วยตาเปล่าได้โดยกราฟสามารถแบ่งได้เป็น 4 ประเภท
ได้แก่ กราฟแท่ง กราฟเส้น แผนภูมิวงกลม และกราฟเรดาร์ 
หรือกราฟแมงมุม 

4. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือฟอร์มที่ใช้ในการ
บันทึกข้อมูลที่เกิดขึ้น ณ เวลาที่สนใจในสถานที่ที่ต้องการ
ศึกษา เพื่อสะดวกต่อการอ่านข้อมูล โดยที่ผ ู ้ปฏิบัติงาน
เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตจะเป็นผู้บันทึก ซึ่งเป็น
ฟอร์มที่อยู่ในรูปตารางหรือรูปภาพ 
2.3 การเพ่ิมผลิตภาพ 

ผลิตภาพการผลิตคือการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตรวมถึงประสิทธิภาพการท างานเพื่อให้ได้ผลผลิตที่มี
คุณภาพ และได้ปริมาณตามต้องการ [7] สูตรการค านวณ 
ค ืออ ัตราส ่วนระหว่ างผลท ี ่ ได ้จากกระบวนการผลิต 
(Output) ต่อการใช้ปัจจัยในการผลิตหรือสิ่งที่ป้อน (Input) 
โดยการเพิ่มผลิตภาพเป็นการใช้ปัจจัยการผลิตอย่างคุ้มค่า 
[8] ได้แก่ 

1. ผลผลิตเพิ่มขึ้น ปัจจัยการผลิตเท่าเดิม 
2. ผลผลิตเพิ่มขึ้น ปัจจัยการผลิตลดลง 
3. ผลผลิตเท่าเดมิ ปัจจัยการผลิตลดลง 
4. ผลผลิตลดลง ปัจจัยการผลติลดลงมากกว่าเดิม 
5. ผลผลิตคงท่ี ปัจจัยการผลิตลดลง 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
งานวิจัยของ [9] ท าการศึกษาการลดของเสียประเภท

จุดด าในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยใช้เครื่องมือควบคุม
คุณภาพในการค้นหาสาเหตุของปัญหา และปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิต โดยงานวิจัยนี้ใช้ใบตรวจสอบ
ในการรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดจากระบวนการผลิตและ
แจกแจงปัญหาด้วยแผนผังพาเรโตเพื ่อแสดงความถี่ของ
ปัญหา แล้วจึงเลือกแก้ไขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด โดยน ามา
วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังก้างปลา 

งานวิจัยของ [10] ท าการศึกษาแนวทางในการลดของ
เสียในกระบวนการผลิต โดยวิเคราะห์ปัญหาจากแผนผัง
ก้างปลา และหาแนวทางในการแก้ปัญหาโดยใช้วิธีการ
ปร ับปร ุงว ิธ ีการผล ิต เคร ื ่องม ือ ว ัสด ุการผล ิต และ
สภาพแวดล้อม 
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งานวิจัย [11] ได้ท าการศึกษาและหาแนวทางในการ
ลดปร ิมาณของเส ีย พร ้อมท ั ้ ง เพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพใน
กระบวนการผลิตรวมถึงพัฒนาคุณภาพของสินค้าเพื่อให้
ลูกค้าพึงพอใจ ซึ่งได้ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพส าหรับเก็บ
ข้อมูลและแสดงในรูปแบบพาเรโตแล้วจึงใช้แผนผังต้นไม้ใน
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

งานว ิจ ัย [12]  ท  าการศ ึกษาการลดของเสี ยใน
กระบวนการฉีดอีพอกซี่ในโรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟ้าแบบ
ยืดหยุ่นโดยเทคนิค ซิกซ์ ซิกม่า และท าการควบคุมสิ่งที่
ปรับปรุงโดยใช้แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 

3. วิธีการด าเนินงานวิจัย 

3.1  การนิยามปัญหา 
จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาที่ส่งผลให้

เกิดสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ หรือของเสียในกระบวนการผลิต

โดยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาตั้งแต่เดือนธันวาคม 
2562 ถึงเดือนตุลาคม 2563 รวมทั้งสิ้นเป็นเวลา 11 เดือน
และน ามาแสดงในรูปแบบกราฟพาเรโตจะได้ดังรูปที่ 2  

 

 
รูปที่ 2 แผนภาพพาเรโตแสดงปัญหาด้านคณุภาพ 

ในกระบวนการผลิต 

 
ตารางที่ 1 ล าดับปัญหาของอัตราคุณภาพในกระบวนการผลติ 

ปัญหา ค่าเฉลี่ย  
(คร้ังต่อเดือน) 

ค าอธิบาย ท าการแก้ไข หรือไม่ท าการแก้ไข 

ปมในถัง 3.540 ปมที่เกิดข้ึนเองตามธรรมชาติโดยเกิดจากการที่เส้น
ใยพันกันในถัง 

ท าการแก้ไข 

หางของเส้นใย 2.315 เส้นใยที่มีลักษณะห้อยลงมาจากแพของเส้นใย ไม่สามารถท าการแก้ไขได้ในทันทีเนื่องจากเกิดข้ึนเมื่อท าการอุดรูหัวฉีด
เส้นใย หรือท าความสะอาดหน้ารูหัวฉีดเส้นใยซึ่งใช้เงินลงทุนจ านวน
มากในการแก้ไขรวมถึงใช้ระยะเวลานานในการอนุมัติจากผู้บริหาร 

ปมมัด 1.500 ปมที่เกิดจากการต้ังใจมัดของพนักงานปฏิบัติการ  ไม่สามารถท าการแก้ไขได้เนื่องจากเกิดข้ึนเมื่อกระบวนการผลิตมีปัญหา 
และเป็นความต้องการของลูกค้าเพราะมีผลต่อคุณภาพของสินค้าเมื่อ
น าไปท าเป็นผืนผ้าแบบไม่ถักไม่ทอ 

เส้นใยติดกัน 1.320 เส้นใยรวมหรือติดเป็นเส้นเดียวกันส่งผลให้เส้นใย
บางส่วนไปติดที่ขอบด้านใดด้านหนึ่งของลูกกลิ้งท า
ให้เครื่องท าหยักหยุดชะงัก หรือเลื่อน 

ท าการแก้ไข 

เส้นใยพัน 1.170 เส้นใยพันตามลูกกลิ้ง ไม่สามารถท าการแก้ไขได้ในทันทีเนื่องจากเส้นใยพันกันบางส่วนอาจจะ
มีปริมาณลดลงบางส่วน เมื่อท าการแก้ไขปมในถังและเส้นใยติดกัน 

ปมหลุด 0.638 ปมธรรมชาติที่หลุดเอง ไม่สามารถท าการแก้ไขได้เนื่องจากปมหลุด หรือคลายตัวเองเมื่อเข้าสู่
กระบวนการดึงยืด 

จากรูปที่ 2 พบว่าปัญหา หรือต าหนิที่เกิดขึ้นมากที่สุด
ได้แก่ ปมในถังอยู่ที่ร้อยละ 33 หางของเส้นใยร้อยละ 21.6 
และปมมัดซึ ่งเกิดจากการตั ้งใจมัดของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการร้อยละ 14 ตามล าดับแต่เนื่องด้วยหางของเส้นใย

และปมที่เกิดจากการตั้งใจมัดเป็นปัญหาที่แก้ไขได้ยากตามที่
อธิบายไว้ในตารางที่ 1 ผู้วิจัยจึงเล็งเห็นที่จะปรับปรุงปญัหา
ที่เกิดจากปมในถัง และเส้นใยติดกัน  
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3.2 กระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ชนิดสั้น 
กระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ชนิดสั ้นสามารถ

แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ กระบวนการปั่น และกระบวนการ
ดึงยืด โดยสามารถแสดงเป็นขั้นตอนได้ดังรูปที่ 3 
 

 
รูปที่ 3 ขั้นตอนการผลิตเส้นใยสังเคราะห ์

 

 

 

3.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
หลังจากน าข้อมูลมาแแสดงเป็นกราฟพาเรโตตามรูปที่ 

2 เพื่อค้นหาปัญหาที่มีผลต่ออัตราคุณภาพ แล้วผู้วิจัยจึงท า
การระดมความคิดร่วมกับผู ้มีประสบการณ์ และมีความ
เชี่ยวชาญในกระบวนการผลิตเพื่อท าการวิเคราะห์หาปัจจัย
ที่เป็นสาเหตุในการเกิดปมในถังหรือปมธรรมชาต ิและเส้นใย
ติดกันด้วยแผนผังเหตุและผล ซึ่งการเกิดปมนั้นจะเกิดก่อน
เข้ากระบวนการดึงยืดโดยเส้นใยจะพันกันเป็นก้อนแล้วไป
ติดที่เครื่องจักร หรือท าให้เส้นใยบางส่วนไปพันที่ลูกกลิ้งท า
ให้กระบวนการผลิตหยุดชะงัก หรือเครื่องจักรได้รับความ
เสียหายโดยแสดงปัญหาด้วยแผนภาพเหตุและผล ในส่วน
ของเส้นใยติดกันหรือหลอมเป็นเส้นเด ียวกันจะเกิดที่
กระบวนการปั่น แต่สามารถตรวจสอบได้ที่กระบวนการดึง
ยืดโดยลักษณะของเส้นใยที่ติดหรือหลอมเป็นเสน้เดียวกันจะ
มีลักษณะแข็งกว่าปกติแล้วเมื่อเข้าสู่กระบวนการดึงยืดเส้น
ใยที่มีลักษณะแข็งจะไปติดอยู่ที่แผ่นทองเหลืองด้านใดด้าน
หนึ่งของลูกกลิ้งของเครื่องท าหยักส่งผลให้เครื ่องท าหยัก
เลื่อน หรือหยุดชะงัก หลังจากท าการระดมความคิดจะได้ผล
ดังร ูปที ่  4 ผ ู ้ว ิจ ัยและผู ้ เ ช่ี ยวชาญจึงท าการวิเคราะห์
ข้อบกพร่อง และผลกระทบเพื่อท าการประเมินความรุนแรง
ของการเกิดข้อบกพร่อง โอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง และ
ความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่อง แล้วจึงค านวณค่า
ความเสี่ยงเพื่อเลือกปัญหาที่มีผลต่ออัตราคุณภาพมากที่สุด
ดังที่แสดงในตารางที่ 5 และตารางที่ 6 โดยดูจากคะแนนค่า
ความเสี ่ยงมากที ่ส ุด 3 อันดับแรก โดยคะแนนในการ
ประเมินความรุนแรงของการเกิดข้อบกพร่อง โอกาสในการ
เก ิดข ้อบกพร ่อง และความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพร่องของตารางวิเคราะห์ข้อบกพร่อง และผลกระทบ
ได้อ้างอิงมาจากข้อก าหนดของลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษา 
ดังที่แสดงในตารางที่ 2, 3 และ 4 
 
 
 
 
 
 

วัตถุดิบ 
พอลิเอทิลนีเทเรฟทาเลต (PET) 

ฉีดพอลเิมอร์ผ่านรูหัวฉีดเสน้ใย                        
(Spinning Process) 

จัดเก็บเส้นใยลงในถงั 

กระบวนการตัด (Cutting process) 

บรรจุเส้นใยลงถุง (Packing process) 

เคลือบเสน้ใยด้วยน ้ามนัทีแ่ทน่น ้ามัน              

(Bar guide and Roll guide) ไหลไม่สม ่าเสมอ 

กระบวนการดึงยืดเส้นใย 
(Drawing process) 

กระบวนการอบเส้นใย (Drying process) 

เส้นใยรักษาโครงสร้างโดยลมเย็น (Quench Air) 

กระบวนการรีดเสน้ใยโดยลูกกลิ้ง 
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รูปที่ 4 แผนภาพการวิเคราะห์เหตุ และผลของปมในถังและเครื่องท าหยักหยุดชะงัก หรือเลื่อน 

 
ตารางที่ 2 เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบจากข้อบกพร่อง 

ผลกระทบ ความรุนแรงท่ีมีผลกระทบต่อลูกค้า ความรุนแรงท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการ คะแนน 

คว
าม

เส
ี่ยง

ต ่า
  -

-- 
 ก

ลา
ง  

---
  ส

ูง 

ส่งผลให้การผลิตหยุดชะงัก หรือ ยุติการผลิตสนิค้าลง เกิดวิกฤตเมื่อการจัดส่ง หรือการผลิตหงุดชะงัก สนิค้าไม่สามารถขายได้รวมถึงอุปกรณ์
ได้รับความเสียหาย และใช้เวลาในการซ่อมเครื่องจักรนาน (โดยไม่มีการเตือนล่วงหน้า) 

10 

ข้อ
เรีย

กร
้อง

 ห
รือ

เรีย
กค

ืน 

สามารถส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องด้านความปลอดภัยของ
ลูกค้า (ผู้ใช้งาน) 

การจัดส่ง กระบวนการผลิตหยุดชะงัก เนื่องจากอุปกรณ์ได้รับความเสียหายจ าเป็นต้อง
ซ่อมแซม หรือวัตถุดิบขาดแคลน 

9 

สามารถส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องต่อฟังก์ชันการท างานท่ี
ส าคัญ (สินค้าไม่สามารถใช้งานได้เนื ่องจากสูญเสียหน้าท่ี
ส าคัญ) 

การผลิตสินค้าหงุดชะงักครั้งใหญ่ และมีการลดอัตราการผลิตลงอย่างรวดเร็ว เมื่อมีต าหนิ 
(ของเสีย) หรือสิ่งปนปนเปื้อนออกมาทั่วผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตสินค้า (100%) จึง
จ าเป็นต้องมีการล้างท าความสะอาดหรือการฆ่าเชื้ออุปกรณ์ในกระบวนการผลิต 

8 

สามารถส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องต่อฟังก์ชันการท างานท่ี
ส าคัญ (สินค้าสามารถใช้งานได้แต่ระดับสมรรถนะลดลง) 

การผลิตสินค้าหงุดชะงักครั้งใหญ่ และมีการลดอัตราการผลิตลงอย่างรวดเร็ว เมื่อมี
ต าหนิ (ของเสีย) หรือสิ่งปนเป้ือนออกมาท่ัวผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตสินค้า (น้อยกว่า 
ร ้อยละ 100) จ ึงจ  าเป ็นต้องม ีการล้างท าความสะอาดหรือการฆ่าเช ื ้ออุปกรณ์               
ในกระบวนการผลิต 

7 

ลูก
ค้า

ไม
่พึง

พอ
ใจ

 

สามารถส่งผลต่อฟังก์ชันการท างาน หรือต าหนิของสินค้า   
ในระดับปานกลาง 

สายการผลิตหยุดชะงักในระดับปานกลาง คือ ค่อยๆลดอัตราการผลิตลงเนื่องจากมี
ความสูญเสียจากการที่มีกระบวนการที่มากเกินไป และพบต าหนิ  (ของเสีย) หรือสิ่ง
ปนเป้ือนระหว่างการผลิตในระดับปานกลาง 

6 

สามารถส่งผลต่อฟังก์ชันการท างาน หรือต าหนิของสินค้า  
ในระดับปานกลาง 

สายการผลิตหยุดชะงักในระดับปานกลาง (น้อยกว่า 1 ชั่วโมง) และพบต าหนิ (ของเสีย) 
หรือสิ่งปนเป้ือนระหว่างการผลิตในระดับปานกลาง 

5 

สามารถรับรู ้ถึงปัญหา หรือต าหนิที ่มองเห็นได้เล็กน้อย 
ลูกค้าส่วนมาก (ร้อยละ 75) สามารถสังเกตเห็นได้ 

สายการผลิตหงุดชะงักเล็กน้อย พบต าหนิ (ของเสีย) และสิ่งปนเปื้อนเล็กน้อยระหว่าง
การผลิต 

4 

สามารถรับรู ้ถึงปัญหา หรือต าหนิที ่มองเห็นได้เล็กน้อย 
ลูกค้าประมาณ ร้อยละ 50 สามารถสังเกตเห็นได้ 

3 

สามารถรับรู ้ถึงปัญหา หรือต าหนิที ่มองเห็นได้เล็กน้อย 
ลูกค้าส่วนน้อย (น้อยกว่าร้อยละ25) สามารถสังเกตเห็นได้ 

สายการผลิตไม่หยุดชะงัก สามารถแยกต าหนิ (ของเสีย) หรือสิ่งปนเปื้อนได้ในปริมาณ
น้อยมาก 

2 

ไม่สามารถตรวจพบได้ หรือไม่มีผลกระทบท่ีสังเกตได้ ไม่มีผลกระทบ 1 
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ตารางที่ 3 เกณฑ์การประเมินความสามารถในการตรวจจับ 

ลักษณะการตรวจจับ ขอบเขตวิธีในการตรวจจับ คะแนน 
คว

าม
เส

ีย่ง
ต ่า

  -
-- 

 ก
ลา

ง  
---

  สู
ง 

ไม่มีระบบการตรวจจับ (ตรวจไม่พบก่อนสิ้นสุดกระบวนการ) 10 

ข้อผิดพลาดถูกตรวจจับโดยลูกคา้ (ก่อนสิ้นสุดกระบวนการ) 9 

ข้อผิดพลาดถูกตรวจจับโดยผู้ประกนัคุณภาพ (ภายในบริษัท) 8 

ข้อผิดพลาดสามารถถกูตรวจจับโดยพนักงาน (ควบคุมด้วยตาเปล่า) 7 

ข้อผิดพลาดสามารถถกูตรวจจับโดยพนักงาน (ควบคุมด้วยตาเปล่า โดยมีการตรวจซ ้าอกีรอบ) 6 

ข้อผิดพลาดสามารถถกูตรวจจับโดยเครื่องอตัโนมัต ิ(ใช้เครือ่งมือกอ่นออกจากกระบวนการ) 5 

ข้อผิดพลาดสามารถถกูตรวจจับโดยเครื่องอตัโนมัต ิ(ใช้เครือ่งมือวัดงานชิ้นแรกในขัน้ตอนการปรับตั้ง) 4 

สาเหตุของข้อผิดพลาดสามารถถูกตรวจจับได้โดยพนักงานและระบบอัตโนมัติ  (มีการตรวจจับข้อผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงาน) 

3 

สาเหตุของข้อผิดพลาดสามารถถูกตรวจจับได้โดยพนักงานและระบบอัตโนมัติ (ชิ้นงานที่บกพร่องไม่สามารถหลุด
ไปได้) 

2 

ระบบวงจรอัตโนมัติสามารถป้องกันข้อผิดพลาดได้ (สินค้าไม่มีโอกาสเกิดข้อบกพรอ่ง) 1 

 

ตารางที่ 4 เกณฑ์การประเมินความถี่ของการเกิดข้อบกพร่อง 

โอกาสในการเกิด ความถี่ในการเกดิ คะแนน 

คว
าม

เส
ีย่ง

ต ่า
  -

-- 
 ก

ลา
ง  

---
  สู

ง 

มากกว่า 1 ครั้งต่อชัว่โมง 10 

1 ครั้งต่อชัว่โมง 9 

1 ครั้งต่อกะ 8 

1 ครั้งต่อวนั 7 

1 ครั้งต่อสัปดาห์ 6 

1 ครั้งต่อเดือน 5 

1 ครั้งต่อไตรมาส 4 

1 ครั้งต่อปี 3 

ทุกๆ 2 ปีพบ 1 ครั้ง 2 

ใน 2 ปีพบน้อยกว่า 1 ครั้ง 1 
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ตารางที่ 5 ตารางประเมินผลกระทบ และข้อบกพร่องของการเกิดปมในถัง หรือปมธรรมชาติ 
กระบวนการ ล าดับ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง S สาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

กระบวนการป่ัน 1 เส้นใยในถังล้ม เส้นใยพันในถัง และ
ก่อให้เกิดปม 

8 เวลาการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้ง  
ไม่สัมพันธ์กัน 

6 ตรวจสอบด้วยตา 7 336 

เ วล าการ เคล ื ่ อนท ี ่ ขอ ง ถั ง         
ใส่เส้นใยไม่สัมพันธ์กัน 

6 ตรวจสอบด้วยตา 7 336 

2 ตัวประคองเส้นใยมี
ระยะความกว้างไม่
สม ่าเสมอ 

เส้นใยไม่รวมตัวกัน 8 ระยะตัวประคองเส้นใยแต่ละ
ตัวไม่เท่ากัน 

6 วัดความสูงก่อนเปลี่ยน
ผลิตภัณฑ์ 

3 144 

3 ค ว า ม ห น ื ด ข อ ง         
พอล ิเมอร ์ไม ่เป ็นไป
ตามมาตรฐาน 

ไม่สามารถผลิตเส้นใย     
หยุดกระบวนการผลิต     
และระบายออก 

10 อุณหภูมิไม่ได้ตามก าหนด 3 หย ุดกระบวนการผลิต 
และระบายออก 

2 60 

4 ฟันเฟืองของลูกกลิ้ง   
ไม่ลงต าแหน่งระหว่าง
หน้าและหลัง 

เส้นใยเรียงตัวในถังไม่ดี
(เอียง) 

8 เส้นใยพันกนัหรือแตกทีลู่กกลิ้ง
เป็นจ านวนมาก 

6 ตรวจสอบด้วยตา 7 336 

5 น  ้ าม ันท่ีแท ่นน  ้ามัน
ไหลไม่สม ่าเสมอ 

เกิดไฟฟ้าสถิตระหว่างเส้นใย 
ท าให้เส้นใยพันกนั 

5 ตะกอนอุดตันท่ีร่องแท่นน ้ามัน 6 ตรวจสอบด้วยตา 7 210 

6 ลูกกลิ้งน า้มันเป็นรอย เส้นใยขาด หรือพันลูกกลิ้ง
ระหว่างการดึงยืด 

3 
เส้นใยเสียดสี และใช้มีดกรีด
เส้นใย 

6 ตรวจสอบด้วยตา 7 126 

กระบวนการดึง
ยืด 

7 ล ูกกล ิ ้ ง ขนาดใหญ่
สกปรก 

เส้นใยเกาะท่ีลูกกลิ้ง 4 ท าความสะอาดไม่หมด 6 ตรวจสอบด้วยตา 7 168 

 

ตารางที่ 6 ตารางประเมินผลกระทบและข้อบกพร่องของเส้นใยติดกัน 
กระบวนการ ล าดับ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง S สาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

กระบวนการป่ัน 1 รูฉีดเส้นใย หรือรูแพค
สกปรก 

เ ส ้ น ใ ยต ิ ด ก ั น  ห ร ื อ ง อ      
หลังออกมาจากรูแพค 6 

มีเศษพอลิเมอร์เก่าติดตาม       
รูหัวฉีดเส้นใย 7 

ไม่มีการตรวจสอบ 
10 420 

2 ลมเย็นออกไม่สม ่าเสมอ เกิดเส้นใยขาด เนื ่องจาก
เส้นใยเซ็ตตัวไม่ดี หรือเส้น
ใยติดกัน 

7 

ตัวกรองลมไม่สะอาด 6 ไม่มีการตรวจสอบ 10 420 

ติดซิลิโคนท่ีขอบตัวกรองลมไม่ดี 6 ตรวจสอบด้วยตา 7 294 

เวลาใส่ และถอดตัวกรองลมไม่มี
หัวน็อตส าหรับใช้ประแจขันออก 6 

ไม่มีการตรวจสอบ 
10 420 

พอลิเมอร์ติดบนไวร์เมช 6 ไม่มีการตรวจสอบ 10 420 

3 ลูกกลิ้งเป็นรอย เส้นใยขาด หรือพันลูกกลิ้ง
ระหว่างการดึงยืด 

3 
เส้นใยเสียดสี และใช้มีดกรีดเส้น
ใย 

6 
ตรวจสอบด้วยตา 

7 126 

4 ความหนืดของพอลิเมอร์
ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

ไม ่สามารถผล ิตเส ้นใยได้
หยุดกระบวนการผลิต และ
ระบายออก 

10 
อุณหภูมิไม่ได้ตามก าหนด 

3 
หยุดกระบวนการผลิต 
และระบายออก 2 60 

กระบวนการดึง
ยืด 

5 ลูกกลิ้ง (Big roller)
สกปรก 

เส้นใยเก่าที่ลูกกลิ้ง 
4 

ท าความสะอาดไม่หมด 
6 

ตรวจสอบด้วยตา 
7 168 

6 เครื่องท าหยักเลื่อน หรือ 
หยุดชะงัก 

รอยหยักของเส้นใยไม ่ตรง
ตามมาตรฐาน หรือรอยหยัก
ท่ีเส้นใยหายไป  

7 

ระยะลูกกลิ้งของเครื ่องท าหยัก
บนและล่างไม่เท่ากัน (เอียง) 

7 
ท าการตรวจสอบก่อน
เร่ิมกระบวนการผลิต 

5 245 

ผิวของลูกกลิ้งไม่มีความหยาบ 
หรือมีความหยาบน้อย 

7 
ตรวจสอบด้วยตา 

7 343 

7 พื้นผิวของลูกกลิ้งเป็น
รอยลึก 

เส้นใยพันกนัท่ีลูกกลิ้ง 
6 

มีการใช้มีดกรีดเส้นใยคงค้างท่ี
ลูกกลิ้งท่ีหนีบเส้นใย 6 

ท าการตรวจสอบหลังจบ
กระบวนการผลิต 3 108 

8 แท่นเกี่ยวเส้นใยเป็นรอย เส้นใยขาด  
8 

ผ ิวของแท่นเกี ่ยวเส้นใยท่ีชุบ
ฮาร์ดโครมเกิดการสึกหรอ 

7 
ตรวจสอบด้วยตา  

7 392 



ก.วรนันท ์และ จ.เงาประเสริฐวงศ์ 
 

 120  

 

 

จากการประเมินค่าความเสี่ยงของปมในถังที่เกิดขึ้น
เองโดยธรรมชาติ และเส้นใยติดกันแล้วน าคะแนนมาจัดเรยีง
เป็นกราฟพาเรโตจะได้ดังรูปที่ 5 และ รูปที่ 6 

 
รูปที่ 5 กราฟพาเรโตแสดงค่าล าดบัความเสีย่งของ 

ปัญหาการเกิดปม 
 

จากรูปที่ 5 พบว่าปัญหาที่มีค่าความเสี่ยงมากที่สุด 3 
ล าดับแรก คือเส้นใยในถังล้ม ฟันเฟืองของลูกกลิ้งไม่สัมพันธ์
กัน และน ้ามันท่ีแท่นน ้ามันไหลไม่สม ่าเสมอ  

โดยเส้นใยในถังล้มประกอบไปด้วย 2 สาเหตุที ่มี
คะแนนส ูงส ุดได ้แก ่เวลาในการเคล ื ่อนที ่ของล ูกกลิ้ง           
ไม่สัมพันธ์กัน และการเคลื่อนที่ของถังใส่เส้นใยไม่สัมพันธ์
กัน ซึ ่งจากกราฟพาเรโตรูปที ่ 5 ผู ้ว ิจ ัยได้เลือกท าการ
วิเคราะห์ และปรับปรุงปัญหาที่เกิดจากเส้นใยในถัง ในส่วน
ของฟันเฟืองของลูกกลิ้งไม่ลงต าแหน่งหน้าหลังไม่สามารถ
ท าการปรับปรุงได้ในทันทีเนื่องจากเครื่องจักรมีการท างาน 
24 ชั ่วโมง จะท าการหยุดก็ต ่อเมื ่อเครื ่องจักรมีปัญหา 
นอกจากนี้ไม่มีการจดบันทึกระยะห่างของลูกกลิ้งมาก่อน 
ส าหรับกรณีน ้ามันที่แท่นน ้ามันไหลไม่สม ่าเสมอไม่สามารถ
ปรับปรุงได้ในทันทีเนื่องจากต้องส่งแท่นน ้ามันออกไปท าข้าง
นอกจึงใช้ระยะเวลานานในการอนุมัติจากผู้บริหาร 

จากรูปที่ 6 พบว่าปัญหาที่มีค่าความเสี่ยงมากสุด 3 
ล าดับแรก คือรูแพคสกปรก ลมเย็นออกไม่สม ่าเสมอ และ
แท่นเกี่ยวเส้นใยเป็นรอย 

 
รูปที่ 6 กราฟพาเรโตแสดงค่าล าดบัความเสีย่งของ 

ปัญหาการเส้นใยติดกัน 
 

จากผลการจัดค่าล าดับความเสี ่ยงของปัญหาเส้นใย
ติดกันผู้วิจัยและทีมงานได้เลือกท าการวิเคราะห์ปัจจัยที่ท า
ให้ลมเย็นออกไม่สม ่าเสมอ ซึ ่งประกอบด้วยตัวกรองลม      
ไม่สะอาด เวลาใส่หรือถอดตัวกรองลมไม่มีหัวน็อต และ     
พอลิเมอร์ติดตรงไวร์เมช ในส่วนของรูฉีดเส้นใยสกปรก      
ไม่สามารถท าการแก้ไขได้ในทันทีเนื ่องจากใช้เงินลงทุน     
ในปริมาณที ่มาก และต้องได้รับการอนุมัติจากผู ้บริหาร
ระดับสูงก่อน และกรณีแท่นเกี่ยวเส้นใยเป็นรอยทางแผนก
ต้องท าการส่งออกไปให้ผู้แทนจ าหน่ายท าการปรับปรุงซึ่งใช้
ระยะเวลานานในการอนุมัติจากผู้บริหาร และไม่สามารถส่ง
ชิ้นส่วนโลหะออกไปท าทั้งหมดภายในครั้งเดียว เนื่องจาก
ต้องม ีการใช ้งานในกระบวนการผลิตด ้วยจ ึงใช้ระยะ
เวลานานในการซ่อมแซม 
3.4 ผลการวิเคราะห์  

เมื ่อใช้เครื ่องมือทางสถิติ  [13] ในการวิเคราะห์หา
ปัจจัยที่มีผลที่ก่อให้เกิดปมในถัง และเส้นใยติดกันสามารถ
สรุปได้ดังนี้ 

1. เวลาในการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้งและถังใส่เส้นใย    
ไม่สัมพันธ์กัน 

ผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมเวลาในการเคลื่อนที่ของ
ลูกกลิ ้งและถังใส่เส้นใยเทียบกับจ านวนปมธรรมชาติที่
เกิดขึ ้นระหว่างการผลิตแล้วท าการวิเคราะห์โดยใช้ว ิธี
ถดถอยเชิงเส้นพหุ (Multiple linear regression analysis)
เพื่อหาความสัมพันธ์ของเวลาการเคลื่อนที่ของถังใส่เส้นใย
และลูกกลิ้งกับปริมาณปมธรรมชาติที่เกิดขึ้น 
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ตารางที่ 7 ผลวิเคราะห์สมการถดถอยพหุคูณของจ านวนปม
ธรรมชาต ิ

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Regression 3 30.516 10.1718 104.75 0.000 

ลูกกลิ้ง (X2) 1 14.168 14.1681 145.9 0.000 

ถังใส่เส้นใย (X1) 1 10.857 10.8574 111.81 0.000 

ลูกกลิ้ง*ถังใส่
เส้นใย  (X2*X1) 

1 11.547 11.5469 118.91 0.000 

Error 36 3.496 0.0971     

Total 39 34.011       

 
ตารางที่ 8 สรุปผลภาพรวมการวิเคราะห ์

S R-sq R-sq(adj) R-sq(pred) 

0.311618 89.72% 88.87% 87.33% 

 
จากผลการวิเคราะห์ตารางที่ 7 และตารางที่ 8 พบว่า

ปัจจัยที่มีผลต่อปมธรรมชาติ ได้แก่เวลาในการเคลื่อนที่ของ
ลูกกลิ้ง และเวลาในการเคลื่อนที่ของถังใส่เส้นใยนั้นมีค่า   
p-value เท่ากับ 0.000 ซึ่งค่า p-value มีค่าน้อยกว่า 0.05 
บ่งบอกว่าเวลาในการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้ง และถังใส่เส้นใยมี
ผลต่อการเกิดปมธรรมชาติ นอกจากนี้ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา
ปัจจัยร่วมอันตรกิริยา (Interaction Effect) พบว่าลูกกลิ้ง 
และถังใส่เส้นใยมีค่า p-value เท่ากับ 0.000 จึงสรุปว่าการ
เคลื่อนที่ของลูกกลิ้ง และถังใส่เส้นใยมีความสัมพันธ์กนัและ
มีผลต่อการเกิดปมธรรมชาติเนื่องจากค่า p-value น้อยกว่า 
0.05 โดยค่าสัมประสิทธิ ์การตัดสินใจ (R2) มีค่าเท่ากับ 
89.72% และค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจที่ปรับค่าแล้ว (R2 
Adjust) มีค่าเท่ากับ 88.87%  

2. ลมเย็นออกไม่สม ่าเสมอ 
จากการตรวจสอบหน้างานพบว่าลมเย ็นออกไม่

สม ่าเสมอสามารถจ าแนกได้ 2 สาเหตุ คือ ตัวกรองลม หรือ
แผ่นกรองลมไม่มีหัวน็อตส าหรับถอดหรือใส่ประกอบหน้า 
ช่องฉีดเส้นใย (Spin Beam) และตัวกรองลมไม่สะอาด 

2.1. ตัวกรองลม หรือแผ่นกรองลมไม่มีหัวน็อตส าหรับ
ถอดหรือใส่ประกอบ 

จากการศึกษาตัวกรองลม หรือแผ่นกรองลมไม่มี
หัวน็อตส าหรับถอดหรือใส่ประกอบหน้าช่องฉีดเส้นใยพบว่า

เมื่อมีการเปลี่ยนตัวกรองลมพนักงานจะใช้ประแจเป็นตัว
ขันน็อตเพื่อน าตัวกรองออกจากช่องฉีดเส้นใย แต่ในกรณีที่
ตัวกรองไม่มีหัวน็อตพนักงานจะใช้ประแจตีเพื่อคลายน็อต
และถอดตัวกรองออกเป็นสาเหตุท าให้รังผึ้งข้างในตัวกรอง
ลมมีลักษณะบิดเบี้ยวหรือบุบเป็นผลให้ทิศทางลมมีลักษณะ
เปลี่ยนไป โดยปกติลมที่ออกมาจากด้านหลังช่องฉีดเส้นใย
และผ่านรังผึ้งจะมีทิศทางออกมาในลักษณะตั้งฉากกับรังผึ้ง 
90 องศา ด้วยเหตุนี ้จ ึงท าให้เครื ่องท าหยักเลื ่อน หรือ
หยุดชะงักเพราะเส้นใยที่ปล่อยลงมาจากรูหัวฉีดเส้นใยจะถูก
ปล่อยลงมาด้วยอุณหภูมิ 280 องศาเซลเซียส และมีลมเย็น
เป็นตัวเป่าท าให้เส้นใยรักษาโครงสร้าง ดังนั ้นเมื ่อลมมี
ทิศทางเปลี่ยนไปเส้นใยสามารถปลิวแล้วติดกับเส้นข้างเคียง
จนเป็นเส้นเดียวกัน ซึ ่งเส้นใยจะมีลักษณะใหญ่และแข็ง
กว่าเดิม ดังนั้นเมื่อหลุดเข้าไปในเครื่องท าหยักเป็นผลให้เส้น
ใยเข้าไปติดที่ด้านใดด้านหนึ่งของแผ่นทองเหลืองของเครื่อง
ท าหยัก ซึ่งท าให้เส้นใยที่ผ่านเข้าเครื่องท าหยักมีลักษณะ
เลื่อนหรือเป็นแพท่ีไม่เท่ากัน  

2.2) ตัวกรองลมไมส่ะอาด 
จากการที่ทีมงานได้ท าการส ารวจวิธีการล้างตัวกรอง

ลมพบว่าปัจจัยที่ท าให้ตัวกรองลมไม่สะอาด สามารถจ าแนก
ได้ 2 สาเหตุ ได้แก่ พอลิเมอร์ติดที่ตัวกรองลมเมื่อถูกใช้งาน
เป็นระยะเวลานาน และล้างตัวกรองลมไม่สะอาด 

จากการศึกษาและส ารวจปัญหาพอลิเมอร์ติดที่ตัว
กรองลมเมื่อถูกใช้งานเป็นระยะเวลานานพบว่าเมื่อมีการใช้
งานไประยะหนึ ่งจะมีพอลิเมอร์ขาวติด หรืออุดตันอยู่ที่
บริเวณด้านหน้าตัวกรองลม (ไวร์เมช) ผู้วิจัยจึงท าการศึกษา
และเก็บข้อมูลของผลต่างของความดัน เทียบกับจ านวนของ
เสียและเแสดงเป็นกราฟสหสัมพันธ์อย่างง่ายจะได้ดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างจ านวนของเสียกับ

ผลตา่งความดัน 
 

จากกราฟพบว่าค่าสัมประสิทธิ ์สหสัมพันธ์ (r) มีค่า
เท่ากับ 0.935 แสดงว่าผลต่างของความดันมีความสัมพันธ์
กับจ านวนของเสียในเชิงเส้นเชิงบวก กล่าวคือเมื่อผลต่าง
ของความดันมีค่ามากขึ้นจะส่งผลให้จ านวนของเสียมีจ านวน
มากขึ้นเช่นกัน แสดงว่าผลต่างของความดันมีความสัมพันธ์
แบบแปรผันตามกันกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทางผู้วิจัยจึง
ท าการวิเคราะห์โดยใช้เครื ่องมือทางสถิติเพื ่อหาความ 
สัมพันธ์ระหว่างผลต่างของความดันเทียบกับจ านวนปม
ธรรมชาติด้วยการทดสอบความแปรปรวนทางเดียว (One-
Way ANOVA) โดยตั้งสมมติฐานดังนี้ 

สมมติฐานหลัก (H0) : βi = 0 

สมมติฐานรอง (H1) : βi ≠ 0 
โดยก าหนดให้  
βi แทนผลต่างของความดัน 

 

ตารางที่ 9 วิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวของผลต่าง
ความดันกับปริมาณของเสีย 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Regression 1 64299.1 64299.1 1385.41 0.000 

ผลต่างความดัน 
(ปาสกาล) 

1 64299.1 64299.1 1385.41 0.000 

Error 117 5430.2 46.4       

Total 118 69729.3          

 
ตารางที่ 10 ค่าสัมประสิทธ์ิถดถอยของผลต่างความดัน 

Term Coef SE Coef T-Value P-Value VIF 

Constant -28.11 1.59 -17.71 0.000   

ผลต่างความ
ดัน (ปาสกาล) 

2.0724 0.0557 37.22 0.000 1.00 

ตารางที่ 11 สรุปผลภาพรวมการวิเคราะห ์
S R-sq R-sq (adj) R-sq (pred) 

6.81262 92.21% 92.15% 91.89% 

 
และได้สมการถดถอยของผลตา่งความดัน ดังสมการที่ 1 
ของเสีย (กก./วัน) = -28.11 +2.0724ผลต่างความดัน   (1) 

 
จากผลการทดสอบความแปรปรวนทางเดียวโดยใช้

สมการถดถอยเชิงเส้นสามารถสรุปได้ว่าค่าสัมประสิทธิ์
ถดถอยในส่วนของความชันมีค่าเท่ากับ 2.0724 ซึ่งมีค่าไม่
เท่ากับศูนย์ นอกจากนี้ค่า P-value ของผลต่างความดันมี
ค่าเท่ากับ 0.000 ซึ ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 ดังนั ้นจึงปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก และยอมรับสมมติฐานรองกล่าวคือผลต่าง
ของความดันมีผลต่อจ านวนของเสีย (เส้นใยติดกัน) อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และมีค่า
สัมประสิทธ์ิการตัดสินใจ (R2) เท่ากับร้อยละ 92.21 ส าหรับ
สาเหตุที่เกิดจากการล้างตัวกรองลมไม่สะอาดผู้วิจัยได้ท า
การไปตรวจสอบหน้างาน (Gemba Walks) [14] แล้วพบว่า
อ่างล้างตัวกรองมีเศษตะกอนของสิ่งสกปรกอยู่ด้านล่างของ
อ่าง ซึง่หลังจากสังเกตกระบวนการลา้งตัวกรองลมพบว่าเมือ่
พนักงานท าการใส่ตัวกรองลมลงในอ่าง และต้มน ้าให้เดือด
เพื่อท าการล้างพอลิเมอร์ออกจากตัวกรองลมสิ่งสกปรกจะ
ลอยขึ้นมาและไหลลงท่อระบายของอ่าง แต่เนื่องด้วยทีม
ผู้วิจัยได้สังเกตเห็นว่าพนักงานจะรอให้น ้าเย็นตัวลงก่อนถึง
จะยกตัวกรองขึ้นมา จึงพบว่าเศษพอลิเมอร์บางส่วนได้ตกลง
ไปติดที่ไวร์เมชตามเดิม จึงเป็นผลท าให้ตัวกรองไม่สะอาด 
เนื่องจากสิ่งสกปรกไปตันที่รูของไวร์เมช 
 

4. การปรับปรุงแก้ไข  
ผลการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าสิ่งที่ต้องปรับปรุงแก้ไข

คือก าหนดช่วงเวลาในการเคลื่อนที่ของถังใส่เส้นใยและ
ลูกกลิ้งรวมถึงก าหนดช่วงเวลาในการเปลี่ยนตัวกรองลม 
และขั้นตอนหรือวิธีการในการล้างตัวกรองลม เพื่อท าให้เกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตน้อยที่สุดโดยสามารถปรับปรุง
ได้ดังนี้ 
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กรณีปัญหาลมเย็นออกไม่สม ่าเสมอสามารถปรับปรุง
ได้ได้ดังนี้ 

1) ตัวกรองลมไม่มีหัวน็อต และล้างตัวกรองลมไม่
สะอาด 

กรณีตัวกรองลมไม่มีหัวน็อตผู้วิจัยและทีมงานได้ท า
การตรวจสอบหัวน็อตทุกครั้งหลังจากท าการล้างตัวกรองลม
ซึ่งพนักงานจะท าการตรวจสอบก่อนท าการจัดเก็บว่าตัว
กรองลมทุกตัวมีหัวน็อตครบ 4 ด้านหรือไม่ และท าการจด
บันทึกลงใบตรวจสอบ (Check sheet) ในกรณีที่ตัวกรอง  
ไม่มีหัวน็อตพนักงานจะท าการแยกตัวกรองออกเพื่อท าการ
ซ่อมแซมก่อนน าไปใช้งาน นอกจากนี้ได้มีการปรับปรุงคู่มือ
ปฏิบัติงาน (Work Instruction) และท าการจัดอบรมเพื่อให้
พนักงานทุกคนเข้าใจเกี่ยวกับวิธีการล้างตัวกรองลม และ
ตรวจเช็คหัวน็อต [17]  

ส าหรับกรณีการล้างตัวกรองลมได้ท าการปรับเปลี่ยน
วิธีการล้างในข้อ 6.6 และ 6.10 ดังท่ีแสดงในรูปที่ 8 โดยเมื่อ
ล้างตัวกรองลมครบ 2 ชั่วโมงแล้วให้ท าการพักตัวกรองลม
เพียง 10 นาที แล้วยกขึ้นมาทันทีเพื ่อป้องกันพอลิเมอร์      
ตกลงไปทีห่น้าไวร์เมช และเกิดการแข็งตัวเนื่องจากอุณหภูมิ
ของน ้านั้นเย็นตัวลง ส่งผลท าให้รูไวร์เมชน้ันอุดตัน และหลัง
การใช้งานอ่างล้างตัวกรองลมทุกครั้ง พนักงานทุกคนต้อง  
ท าการล้างอ่างให้สะอาดทุกครั้ง 
 

 
รูปที่ 8 คู่มือปฏิบัติงานวิธีการล้างและตรวจสอบตัวกรองลม 

 
2) ตัวกรองลมมีพอลิเมอร์ขาวติดเนื่องจากถูกใช้งาน

เป็นระยะเวลานาน  

จากผลการวิเคราะห์พบว่าผลต่างความดันมีผลต่อ
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น กล่าวคือเมื่อผลต่างความดันมาก
ขึ้นส่งผลให้ปร ิมาณของเส ียเพิ่มส ูงขึ้น ผู้ว ิจ ัยและทีม
ผู้เชี่ยวชาญในกระบวนการผลิตจึงใช้สมการถดถอยที่ได้จาก
ผลการวิเคราะห์ของผลต่างความดันที่ได้ตามสมการที่ 1 
เป็นตัวบ่งบอกระยะเวลาในการเปลี่ยนตัวกรองลม ซึ่งค่า
ผลต่างความดันต้องมีค่าน้อยกว่า 25 ปาสกาล เนื่องจาก
เป็นจ านวนของเสียที่ผู้เชี่ยวชาญในแผนกสามารถรับได้คอืมี
ของเสียอยู่ที่ 23.7 กิโลกรัมต่อวัน และมีค่าเริ่มต้นส าหรับ
เปลี่ยนตัวกรองลมอยู่ที ่13.5-15 ปาสกาลโดยคิดจากสมการ
ที่ 1 เช่นกันแต่ก าหนดให้จ านวนของเสียเป็นศูนย์ [15] 

กรณีเวลาในการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้งและถังใส่เส้นใย
ไม่สัมพันธ์กัน 

 

 
รูปที่ 9 กราฟ 3 มิติแสดงความสัมพันธ์ระหว่างการ 

เคลื่อนที่ของลูกกลิ้งและถังใส่เส้นใย 
 

จากรูปที่ 9 จะเห็นได้ว่าปมธรรมชาติที่มีปริมาณน้อย
สุดเมื่อเวลาในการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้งและถังใส่เส้นใยอยู่ที่ 
7.3 วินาที และ 112 วินาที ซึ่งในส่วนของปริมาณต าหนิหรอื
ปมที่ผู้เชี่ยวชาญในกระบวนการผลิตสามารถรับได้คือน้อย
กว่าหรือเท่ากับ 1 กรัมดังนั้นผู้วิจัย และทีมงานจึงท าการ
ก าหนดค่าเวลาในการควบคุมการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้งอยู ่ที่ 
7.3 + 0.05 วินาที และการเคลื่อนที่ของถังใส่เส้นใยอยู่ที่  
112.00 + 2 วินาที (อ้างอิงจากกราฟรูปที่ 9) โดยพนักงาน
จะท าหน้าที่ในการจับเวลาการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้ง และถัง
ใส่เส้นใยทุกวันในตอนเช้า ถ้าเวลาในการเคลื ่อนที่ของ
ลูกกลิ้ง และถังใส่เส้นใยอยู่นอกช่วงที่ก าหนดให้พนักงาน
แจ้งหัวหน้างานเพื่อท าการแจ้งแผนกไฟฟ้าให้ท าการแก้ไข
ในทันท ี
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5. สรุปผลการวิจัย 
งานวิจัยฉบับนี้มีจุดประสงค์ในการเพิ่มอัตราคุณภาพ

สินค้าดีในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ชนิดสั้น โดยท า
การลดอัตราคุณภาพสินค้าไม่ได้คุณภาพ และของเสียให้มี
ปริมาณลดลง ซึ่งจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และ
ท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่ก่อให้เกิดสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพ
และของเสีย พบว่าหลังกระบวนการปรับปรุงอัตราคุณภาพ
สินค้าดีมีค่าสูงขึ้นโดยเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ร้อยละ 95.79 ใน
ส่วนของอัตราคุณภาพสินค้าไม่ได้คุณภาพ และของเสียมี
ค่าเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ร้อยละ 3.79 และร้อยละ 0.42 โดย
ผู้วิจัยท าการเก็บข้อมูลตั้งแต่เดือนธันวาคม 2563 ถึงเดือน
ม ิถ ุนายน 2564 และเมื่ อ เปร ียบเท ียบก ับก่อนเริ่ม
กระบวนการปรับปรุง พบว่าอัตราคุณภาพสินค้าดีมีค่ามาก
ขึ้นคิดเป็นร้อยละ 2.82 ในส่วนของอัตราคุณภาพสินค้าไม่ได้
คุณภาพ และของเสียมีค่าลดลงคิดเป็นร้อยละ 2.31 และ
ร้อยละ 0.51 ดังที่แสดงในตารางที่ 12 และรูปที่ 10 เป็น
กราฟแสดงอัตราสินค้าคุณภาพดีก่อนและหลังกระบวนการ
ปรับปรุงซึ่งพบว่าหลังการปรับปรุงอัตราคุณภาพสินค้าดีมีค่า
มาก 
 
ตารางที่ 12 แสดงการเปรียบเที่ยบอัตราคุณภาพก่อนและ
หลังกระบวนการปรับปรุง 

หัวข้อ อัตราคุณภาพ
สินค้าดี 

อัตราคุณภาพสินค้า
ไม่ได้คุณภาพ 

อัตราของ
เสีย 

อัตราคุณภาพก่อนการ
ปรับปรุง (ร้อยละ) 

92.97 6.1 0.93 

อัตราคุณภาพหลังการ
ปรับปรุง (ร้อยละ) 

95.79 3.79 0.42 

 

รูปที่ 10 อัตราคุณภาพสินค้าดีก่อนและหลังปรับปรุง 

เมื่อน ามาค านวณเป็นราคาก่อนและหลังปรับปรุงเฉลี่ย
ต่อเดือนจะได้ดังตารางที่ 13 

 

ตารางที่ 13 ราคาสินค้าคุณภาพดี สินค้าไม่ได้คุณภาพ และ
ของเสียก่อนและหลังกระบวนการปรับปรุง 

 
จากตารางที่  13 สร ุปได ้ว ่าเม ื ่อท  าการปร ับปรุง

กระบวนการผลิตพบว่าม ีก  าไรเพิ ่มข ึ ้นเฉล ี ่ยเด ือนละ 
130,892.63 บาทหรือปีละ 1.47 ล้านบาท โดยที่ก าลังการ
ผลิตเท่าเดิมคืออยู่ที่ 93 ตันต่อวัน และทางบริษัทสามารถ
เพิ่มก าลังการผลิตเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
โดยเปลี่ยนจาก 93 ตันต่อวัน เป็น 96 ตันต่อวันโดยเริ่มท า
การเพิ่มก าลังการผลิตในช่วงเดือนกรกฎาคม 2564 เป็นต้น
ไป 

 

6. ข้อเสนอแนะ 

1. เปล ี ่ยนวิธ ีการจดบันทึกข้อมูล  จากบันทึกลง
กระดาษเป็นบันทึกข้อมูลในคอมพิวเตอร์แทน 

2. จากการปรับปรุงตัวกรองลม ได้ท าการวัดผลต่าง
ของความดันลม ซึ่งเป็นตัวบอกว่าควรเปลี่ยนตัวกรองลม
เมื่อใด โดยในอนาคตควรท าการวัดอัตราเร็วลมที่หน้าตัว
กรองลมเพื่อเป็นการตรวจสอบอีกครั้งว่าอัตราเร็วลมเท่าใด
ตัวกรองลมจึงควรเปลี่ยน 

 

7. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบพระคุณโรงงานกรณีศึกษา หัวหน้างาน และ

พนักงานฝ่ายผลิตทุกท่านที่ให้ความอนุเคราะห์และความ
สะดวกในการค้นคว้าทดลองจนเสร็จสมบูรณ์ 

 

หัวข้อ สินค้าคุณภาพดี 
สินค้าไม่ได้
คุณภาพ 

ของเสีย 

ราคาก่อน-หลังปรับปรุง 
(เฉลี่ยบาทต่อเดือน) 

130,892.63 (32,015.55) (2,883.46) 

ราคาก่อน-หลังปรับปรุง 
(เฉลี่ยบาทต่อปี) 1,570,711.50 (384,186.65) (34,601.54) 
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