
แบบเสนอข้อมูล (Template) ผลงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างาน 
ดีเด่นระดับชาติ ประจ าปี พ.ศ. 2564 

 
ประเภทท่ี 5 นักศึกษาสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างานที่มีโครงงาน/ผลการปฏิบัติงาน   

ด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีดีเด่น   
(โครงงาน/ผลการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างาน ต้องมีอายุไม่เกิน     
2 ปีการศึกษา)  
 

 
เครือข่าย   : เครือข่ายพัฒนาสหกิจศึกษาภาคกลางตอนบน 
 

สถาบันอุดมศึกษา     :   มหาวิทยาลัยศรีปทุม 
 

ข้อมูลของนักศึกษา 
 

1. ชื่อ-สกุล    :   นางสาวชนินาถ แสงสิน 
 

2. สาขาวิชา/คณะ       :  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
 

3. เบอร์โทรศัพท์มือถือ  : 098-8183923   
 

4. ไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ : chaninart.san@spumail.net 
 

5. ชื่อโครงการ/ผลงาน    :   การลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ ชนิดเส้นด้าย 
     ไนลอน ฟิลาเม้นท์ 
 

6. ชื่อสถานประกอบการ  :   บริษัท ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากัด 
 

7. ที่อยู่สถานประกอบการ  : 3 ซอยลาดปลาเค้า 71 ถนนรามอินทรา แขวงอนุสาวรีย์ เขตบางเขน  
                                    กรุงเทพมหานคร 10220 

 

8. ชื่อผู้นิเทศ  : ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุพัฒตรา ศรีญาณลักษณ์ 
 

9. ชื่อคณาจารย์นิเทศ  : ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุพัฒตรา ศรีญาณลักษณ์ 
 

10. ระยะเวลาปฏิบัติงาน :  วันที่ 10 สิงหาคม ถึง วันที่ 27 พฤศจิกายน 2563 
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 โครงงาน/ผลงาน/งานประจ า ได้รับการจัดระบบการท างานท่ีเหมาะสมจากสถานประกอบการ  ทั้งลักษณะ
งานและระยะเวลา มีการจัดระบบพี่เลี้ยงสอนงาน  
(สรุปข้อมูลที่สนับสนุนสามารถมีรูปภาพประกอบได้ ก าหนดความยาวไม่เกิน 1 หน้า A4) 
 มีการจัดระบบพ่ีเลี้ยงสอนงาน วิธีการจัดท าโครงงานโดยมีการปรึกษาร่วมกันระหว่างนักศึกษา    
บริษัทกรณีศึกษา และอาจารย์ที่ปรึกษา ตั้งแต่เริ่มแรกโดยวินิจฉัยปัญหาเพ่ือตั้งหัวข้อโครงงานสหกิจ
ร่วมกันเพ่ือให้นักศึกษาได้แก้ปัญหาจริง รวมทั้งมีการน าเสนอผลงานความคืบหน้าอย่างต่อเนื่อง และ
น าเสนอผลงานที่มีความส าเร็จตามเป้าหมายที่วางไว้ แก่บริษัทกรณีศึกษาโดยมีผู้บริหาร พ่ีเลี้ยงและผู้ที่
เกี่ยวข้องรับฟังและให้ข้อคิดเห็น โดยนักศึกษาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา แผนก Mono Filament          
ฝ่าย Production ต าแหน่ง Assistant Engineer ……. 
 รายละเอียดงานที่ได้รับหมอบหมายให้นักศึกษาปฏิบัติ Production Control  ……. 
 พนักงานที่ปรึกษา คุณปิยาภา โหติธะนัง ต าแหน่ง Senior Engineer โดยมีผู้จัดการโรงงานคอย
แนะน าก ากับดูแล  ……. 
 สถานประกอบการ บริษัท ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากัด ที่ตั้ง 3 ซอยลาดปลาเค้า 71 ถนนรามอินทรา 
แขวงอนุสาวรีย์ เขตบางเขน กรุงเทพมหานคร 10220   ……. 
 วันและเวลาปฏิบัติงาน วันจันทร์ ถึงวันศุกร์ เวลา 08.00 – 16.30 น. ระยะเวลาตั้งแต่วันที่ 10 
สิงหาคม พ.ศ.2563 ถึงวันที่ 27 พฤศจิกายน พ.ศ.2563     ……. 

 

     
 

ภาพที่ 1 บรรยากาศการเข้าปฎิบัติงานสหกจิศึกษา 
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 การด าเนินงานมีความถูกต้อง มี ระเบียบแบบแผน และท าให้นักศึกษามี โอกาสได้ ประยุกต์ 
ใช้วิชาความรู้/ทักษะตามท่ีได้เรียนมา 
(สรุปข้อมูลที่สนับสนุนสามารถมีรูปภาพประกอบได้ ก าหนดความยาวไม่เกิน 2 หน้า A4) 
 การด าเนินงานเป็นไปตามแผนปฏิบัติงานสหกิจศึกษาท่ีได้วางไว้ มีการน าทฤษฎีมาประยุกต์ใช้หลาย ๆ 
รายวิชารวมกัน เช่น รายวิชาการวางแผนและการควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ การศึกษา
งานในอุตสาหกรรม และวิศวกรรมความปลอดภัย รายวิชาดังที่กล่าวมาเป็นทฤษฎีและทักษะที่ได้เรียนใน
มหาวิทยาลัย สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ทฤษฎีที่น ามาประยุกต์ใช้ มีดังนี ้
       ……. 
 องค์ประกอบในการเพิ่มผลผลิต มีทั้งหมด 7 ประการ คือ คุณภาพ (Quality) ต้นทุน (Cost) การส่ง
มอบ (Delivery) ความปลอดภัย (Safety) ขวัญและก าลังใจในการท างาน (Morale) สิ่งแวดล้อม 
(Environment) และจรรยาบรรณ (Ethics) หรือ QCDSMEE แต่ในโครงงานนี้เลือกมาใช้ 4 ประการ โดย
เลือกมองไปในมุมมองของการตอบสนองความต้องการของลูกค้าและองค์กร คือ QCD และเพ่ือให้
สอดคล้องกับนโยบายของบริษัทที่ค านึงถึงความปลอดภัยของพนักงานเป็นหลัก จึงเลือก S เพ่ิมขึ้นมาอีก
หนึ่งตัว รวมเป็น QCDS โดยค านิยามและตัวชี้วัด มีดังต่อไปนี้   ……. 
 ด้านคุณภาพ (Quality) คือ มาตรฐานของผลผลิตที่ก าหนดขึ้น เพ่ือให้ตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้า โดยในด้านนี้จะท าการเก็บข้อมูลของเสียที่ท าให้ผลผลิตไม่ได้มาตรฐานที่ก าหนด (Specification) 
โดยมีตัวชี้วัดเป็น ปริมาณของเสียใช้หน่วยวัดเป็น กิโลกรัม   ....... 
 ด้านต้นทุน (Cost) คือ ค่าใช้จ่ายที่ใช้ไปเพ่ือด าเนินการผลิต โดยต้องเกิดความคุ้มค่า โดยในด้านนี้จะ
ท าการเก็บข้อมูลการใช้ต้นทุนที่ไม่คุ้มค่า เสียต้นทุนแล้วสูญเปล่า โดยมีตัวชี้วัดเป็นต้นทุนที่เกิดการสูญเสีย
หน่วยวัดเป็น บาท        ……. 
 ด้านการส่งมอบ (Delivery) คือ การส่งมอบสินค้าให้กับหน่วยงานถัดไปได้อย่างตรงเวลามีจ านวน
ครบถ้วน โดยในด้านนี้จะท าการเก็บข้อมูลการสูญเสียที่จะส่งผลเสียต่อการส่งมอบ โดยมีตัวชี้วัดเป็น อัตรา
ความสามารถในการจัดส่ง คือ ครั้งที่ส่งครบและครั้งที่ส่งตรงเวลา (Delivery in Full and On-Time; 
DIFOT Rate)       ....... 
 ด้านความปลอดภัย (Safety) คือ การสร้างสภาพแวดล้อมในการท างานให้มีความปลอดภัยไม่เป็น
อันตราย โดยในด้านนี้จะท าการเก็บข้อมูลที่จะส่งผลเสียต่อสภาพการท างาน ท าให้เกิดอันตรายจากการ
ท างาน โดยมีตัวชี้วัดเป็น จ านวนครั้งที่อุบัติเหตุเกิดขึ้น    ……. 
 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) เครื่องมือช่วยวิเคราะห์ข้อมูลและวิเคราะห์หาสาเหตุ 
เครื่องมือที่น ามาประยุกต์ใช้ มีดังนี้       ....... 
 แผนภูมิพาเรโต คือ แสดงให้เห็นขนาดของปัญหา และจัดล าดับความส าคัญของปัญหา... ...... 
 แผนภูมิก้างปลา คือ แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดท่ีก่อให้เกิดปัญหา 
 กราฟ คือ แสดงถึงตัวเลข ข้อมูลทางสถิติที่ใช้ เพ่ือท าให้ง่ายและรวดเร็วต่อการท าความเข้าใจ  
     ใบตรวจสอบ คือ เป็นแผ่นงานที่ได้ออกแบบมาเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยใช้เก็บข้อมูลส าคัญได้ง่าย
          ....... 
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 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล
ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ 
โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว คือ การปฏิบัติงาน (Operation) การตรวจสอบ (Inspection)    
การเคลื่อน (Transportation) การคอย (Delay) การเก็บ (Storage)    ……. 
 ทฤษฎีลดความสูญเปล่า ECRS คือ ตัวย่อของ Eliminate (การก าจัด) Combine (การรวม) 
Rearrange (การจัดเรียงใหม่) และ Simplify (การท าให้ง่ายขึ้น) ECRS เป็นเครื่องมือที่มีหลักคิดง่ายๆ 
แต่สามารถใช้ได้จริงสามารถประยุกต์ใช้หลักการนี้เพ่ือการปรับปรุงกระบวน เพ่ิมผลผลิต ลดการ
สูญเสีย ลดต้นทุน         ……. 
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 ความพึงพอใจของสถานประกอบการต่อโครงงาน/ผลงาน 
(มีผลการประเมินความพึงพอใจโดยสรุปข้อมูลที่สนับสนุน สามารถมีรูปภาพประกอบได้ ก าหนด     
ความยาวไม่เกิน 2 หน้า A4) 
 สถานประกอบการมีความพึงพอในผลงานของโครงงานสหกิจศึกษา โดยมีข้อคิดเห็นว่า
จุดเด่นของนักศึกษา คือ มีความกระตือรือร้นในการท างาน สามารถท างานตามที่ได้รับหมอบหมายได้ 
และสามารถท างานที่ได้รับหมอบหมายเสร็จตามเวลาที่ก าหนด  ในส่วนของประโยชน์ที่สถาน
ประกอบการได้รับ คือ ด้านโครงงานของนักศึกษาสามารถน าไปปรับปรุงงานได้จริงท าให้
ประสิทธิภาพการท างานเพ่ิมมากขึ้น ลดของเสียในกระบวนการผลิตได้ ทางด้านการปฏิบัติงานของ
นักศึกษาสามารถช่วยงานในด้านของการลงมือปฏิบัติและสรุปงานออกมาได้ดี รายละเอียดแสดงดัง
ผลการประเมนิการปฏิบัติงานนักศึกษาสหกิจศึกษา ดังภาพที่ 2    ……. 

 

 
ภาพที่ 2 ผลการประเมินการปฏิบัติงานนักศึกษาสหกิจศึกษา 
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 เป็นโครงงาน/ผลงาน ที่น าไปใช้ประโยชน์ได้อย่างเป็นรูปธรรมในสถานประกอบการ 
(สรุปข้อมูลที่สนับสนุนสามารถมีรูปภาพประกอบได้ ก าหนดความยาวไม่เกิน 3 หน้า A4) 
 โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยแบ่งเป็น 4 ด้าน คือ 
ด้านคุณภาพ (Quality) ด้านต้นทุน (Cost) ด้านการส่งมอบ (Delivery) และด้านความปลอดภัย 
(Safety) หรือ QCDS ขั้นตอนในการศึกษาประกอบด้วย 5 ขั้นตอน คือ ศึกษากระบวนการผลิต เก็บ
ข้อมูลการสูญเสียที่ส่งผลต่อ QCDS จัดล าดับความส าคัญของปัญหาเพ่ือเลือกประเด็นปรับปรุง 
จากนั้นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และปรับปรุงกระบวนการท างาน ในการแก้ไขปัญหา
ประยุกต์ใช้หลักการ ECRS จัดท าระเบียบปฏิบัติติงาน การปรับสภาพแวดล้อมในการท างานเพ่ือความ
ปลอดภัย จากการด าเนินงานปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้นในแต่ละด้านท าให้การสูญเสียลดลง ระหว่าง
กระบวนด าเนินงานมีการน าเสนอความคืบหน้าของงานต่อพ่ีเลี้ยงร่วมกับอาจารย์ที่ปรึกษาและผู้ที่มี
ส่วนเกี่ยวข้อง ในการด าเนินงานมีการติดตามผลงานระหว่างทีมงาน รวมทั้งน าเสนอผลงานต่อ
ผู้บริหารสถานประกอบการเพ่ือรับทราบและแลกเปลี่ยนข้อคิดเห็น ซึ่งรายละเอียดในการด าเนินงาน
ปรับปรุงปัญหาในแต่ละด้าน และผลการด าเนินโครงงาน มีดังนี้    ....... 
 การปรับปรุงในด้านของคุณภาพ(Quality) จากการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูล หาสาเหตุ
ของปัญหา วิธีการปรับปรุงการสูญเสียในแต่ละปัญหา คือ (1)ปัญหากระบวนการท างานใช้เวลานาน
และมีขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น สามารถปรับปรุงให้การสูญเสียลดได้โดยการใช้ทฤษฎี ECRS 
(2)ปัญหาการสูญเสียจากการตัดด้ายที่ไม่ตรงเวลาและไม่กดใช้สัญญาณของเครื่องจักร ท าการ
ปรับปรุงโดยจัดท ามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน(Work Instruction) ใหม่ที่สอดคล้องกับวิธีการท างาน
และติดป้ายทีเ่ครื่องจักรในเรื่องของการตัดด้ายที่ตรงเวลาและต้องกดใช้สัญญาณ  ....... 
 การปรับปรุงในด้านของต้นทุน(Cost) จากการเก็บข้อมูลพบการสูญเสียที่เสียไปในเรื่องของ
หลอดบรรจุด้ายที่มีการช ารุดไปในกรณีที่ใช้งานไม่เหมาะสมหรือช ารุดไปก่อนอายุการใช้งาน จากการ
สูญเสียที่เกิดขึ้นท าการปรับปรุง โดยการ (1)ตรวจสอบความตึงของเส้นด้าย โดยใช้เครื่องมือวัดความ
ตึงของเส้นด้ายที่ก าลังหมุนเข้าแกน (มีเกณฑ์ความตึง - หย่อนของเส้นด้าย หากเส้นด้ายตึงเกินไป
เส้นด้ายจะรัดแกนของหลอดบรรจุท าให้เกิดการแตกช ารุด แต่หากเส้นด้ายหย่อนเกินไปจะท าให้
เส้นด้ายขาด) (2)ตรวจสอบหลอดบรรจุด้ายก่อนน ามาใช้งาน และ (3)บันทึกจ านวนครั้งที่ใช้
หลอดบรรจุด้ายซ้ า จากนั้นน าวิธีที่ได้ท าปรับปรุงไปจัดท าเป็นมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน(Work 
Instruction)          ....... 
 ด้านของการส่งมอบ(Delivery) จากการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์อัตราการขนส่งของสถาน
ประกอบการ มีอัตราความสามารถในการจัดส่ง(DIFOT Rate) เท่ากับ 100 เปอร์เซ็นต์ จึงไม่มีการ
ปรับปรุงในด้านนี้ แต่อย่างไรก็ตามจากการปรับปรุงในด้านของคุณภาพและด้านต้นทุนท าให้ด้านการ
ส่งมอบมีผลผลิตที่พร้อมขายมากข้ึน       ....... 
 การปรับปรุงในด้านของความปลอดภัย(Safety) จากการลงพ้ืนที่ปฏิบัติงานจริงเพ่ือศึกษา
วิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน พบอันตรายที่เกิดขึ้น คือ (1)อันตรายจากการใช้สิ่งมีคมในการกรีดด้าย
ออกจากวงล้อของเครื่องลอกด้ายที่ใช้ในการปฏิบัติงาน ท าให้พนักงานมีความเสี่ยงที่จะถูกสิ่งมีคมบาด 
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จึงท าการปรับปรุงโดยการเปลี่ยนวงล้อของเครื่องลอกด้ายให้มีลักษณะที่ใช้งานได้โดยไม่ต้องใช้สิ่งมีคม 
คือ ปรับเปลี่ยวงล้อใหม่ให้สามารถหุบเข้า-ออกได้ ท าให้พนักสามารถขยับดึงด้ายออกได้โดยไม่ต้อง
กรีด (2)อันตรายจากพ้ืนที่การยกถังบรรจุเม็ดพลาสติก คือ มีการยกถังขึ้นไปบนชั้น 2 ท าให้บริเวณชั้น
ล่างเกิดพ้ืนที่เสี่ยง เนื่องจากราวกั้นที่ใช้ในปัจจุบันมีช่องที่สามารถเดินผ่านได้และไม่ป้ายที่แสดงให้เห็น
ว่ามีการยกถังขึ้น-ลงอยู่ จากอันตรายที่เกิดขึ้นท าการปรับปรุงโดยการจัดหาราวกั้นใหม่ที่สามารถกั้น
ได้ครอบคลุมและติดป้ายห้ามผ่านกับราวกั้น       ....... 
 จากการปรับปรุงดังกล่าว สถานประกอบการสามารถใช้ประโยชน์ได้จริง ท าให้การสูญเสียที่
เกิดขึ้นในด้านคุณภาพและด้านต้นทุนลดลง สามารถลดปริมาณการสูญเสียได้ จากเดิม 8.83 
เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน เหลือ 4.84% เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน ลดลง 3.99 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน และสามารถ
ลดจ านวนเงินสูญเสียได้จากการลดการสูญเสียที่เกิดขึ้น จากเดิม 130,435 บาทต่อเดือน เหลือ 
91,142 บาทต่อเดือน ลดได้ 39,293 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 471,518 บาทต่อปี ด้านการส่งมอบ 
มีผลผลิตพร้อมขายเพ่ิมขึ้นคิดเป็นเพ่ิมขึ้นหลังปรับปรุง 57 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นได้รายรับจาก
ผลผลิตที่เพ่ิมข้ึน 6,246 บาทต่อเดือนหรือคิดเป็น 74,952 บาทต่อปี และจากการปรับปรุงในด้านของ
ความปลอดภัย ท าให้ความเสี่ยงหรือโอกาสที่จะเกิดอุบัติเหตุขึ้นลดลง    …… 

นอกจากนั้นสถานประกอบการสามารถน าหลักการไปต่อยอด และประยุกต์ใช้กับแผนกอ่ืนๆ 
โดยผู้จัดการโรงงาน เปิดเวธีให้นักศึกษาน าเสนอผลงานที่ส าเร็จ และระดมสมองร่วมกันกับฝ่ายที่
เกี่ยวข้องเพ่ือขยายผลงานโครงงานสหกิจศึกษา 
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การลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ ชนิดเส้นด้ายไนลอน ฟิลาเม้นท์ 
Loss Reduction in The Synthetic Nylon Filament Production Process 
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สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีปทุม 

2410/2 ถนนพหลโยธิน แขวงเสนานิคม เขตจตุจักร กรุงเทพมหานคร 10900 
โทรศัพท์ 098-8183923  E-mail chaninart.san@spumail.net 

 
สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา : บริษัท ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากัด 

 

บทคัดย่อ 
 กระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์เส้นด้ายไนลอนของบริษัท
กรณีศึกษา ปัจจุบันมีการสูญเสียในกระบวนการผลิต เช่น เกิดของเสีย 
จ านวน 8.33% ของยอดการผลิต โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดการ
สูญเสียในกระบวนการผลิต โดยแบ่งเป็น 4 ด้าน คือ ด้านคุณภาพ 
(Quality) ด้านต้นทุน (Cost) ด้านการส่งมอบ (Delivery) และด้านความ
ปลอดภัย (Safety) หรือ QCDS ขั้นตอนในการศึกษาประกอบด้วย 5 
ขั้นตอน คือ ศึกษากระบวนการผลิต เก็บข้อมูลการสูญเสียที่ส่งผลต่อ 
QCDS จัดล าดับความส าคัญของปัญหาเพื่อเลือกประเด็นปรับปรุง จากนั้น
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และปรับปรุงกระบวนการท างาน พบว่า
ปัญหาการสูญเสีย เกิดขึ้น ในขั้ นตอนการท าความสะอาดผิวหน้า 
(Spinneret Coating) ขั้นตอนการเริ่มเดินเครื่องจักร(Start) ขั้นตอนการ
ตัดด้าย และขั้นตอนบรรจุด้าย ในการแก้ไขปัญหาประยุกต์ใช้หลักการ 
ECRS จัดท าระเบียบปฏิบัติติงาน การปรับสภาพแวดล้อมในการท างาน
เพื่อความปลอดภัย ผลการปรับปรุงการสูญเสียลดลง 3.99% สามารถ
ประหยัดจ านวนเงินสูญเสียได้ 39,293 บาทต่อเดือนหรือคิดเป็น 471,518 
บาทต่อปี สามารถเพิ่มผลผลิต 57 กิโลกรัมต่อเดือน มีโอกาสขายเพิ่มขึ้นคิด
เป็นเงิน 6,245 บาทต่อเดือน คิดเป็น 74,940 บาทต่อปี และความเสี่ยงที่
พนักงานจะได้รับอันตรายจากการปฏิบัติงานลดลง 

ค าส าคัญ : การลดการสูญเสีย , องค์ประกอบในการเพิ่มผลผลิต ,  
การลดความสูญเปล่า , หลักการ ECRS 

 

1. บทน า 
 อุตสาหกรรมการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ของไทยเติบโตได้ดีขึ้น
กว่าในปีที่ผ่านมา ขยายตัวเพิ่มขึ้นร้อยละ 2.1 (%yoy) [1]  เนื่องจากเส้น
ใยสังเคราะห์สามารถน าไปเป็นปัจจัยในการผลิตของผลิตภัณฑ์อื่น ๆ ได้
หลายประเภท ส่งผลให้ทางอุตสาหกรรมเส้นใยสังเคราะห์มีปริมาณความ
ต้องการสูง ในส่วนของเส้นใยสังเคราะห์ไนลอนมีคุณสมบัติเด่น เช่น มี
ความต้านทานแรงดึงที่ดี มีความต้านทานการกัดกร่อนและความทนทาน
ต่อสารเคมี รวมทั้งมีคุณสมบัติที่สามารถพัฒนาได้ดี ไนลอนสามารถ

น าไปใช้กับเครื่องนุ่งห่ม ในขณะที่การใช้งานทางอุตสาหกรรมเกี่ยวข้องกับ 
แหจับปลา เชือก และถุงลมนิรภัย [2] 
 บริษัทกรณีศึกษาผลิตเส้นใยสังเคราะห์ 2 ชนิด คือ เส้นด้าย
ไนลอนฟิลาเม้นท์ (Nylon Filament) เส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ฟิลาเม้นท์ 
(Polyester Filament) และผลิตเม็ดพลาสติกเพื่ออุตสาหกรรม ปัจจุบัน
บริษัทประสบปัญหาเกี่ยวกับการเกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิต
เส้นด้ายไนลอน เช่น เกิดของเสีย เป็นจ านวน 8.33% ของยอดการผลิต ซึ่ง
ส่งผลไปถึงการสูญเสียในด้านอื่น ๆ เช่น ด้านต้นทุน (Cost) ด้านการส่ง
มอบ (Delivery) โดยบริษัทตั้งเป้าหมายไว้ว่าจะท าให้การสูญเสียดังกล่าว
ลดลงประมาณ 0.5% 
 ดังนั้น โครงงานนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อลดการสูญเสียทางด้าน 
QCDS โดยศึกษาสิ่งที่ส่งผลให้เกิดการสูญเสียและวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาที่เกิดขึ้น ค านึงถึงผลผลิตให้ได้คุณภาพมาตรฐานที่ก าหนด ใช้ต้นทุน
ให้คุ้มค่ามากที่สุด ผลิตให้ทันและเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า 
ขณะที่มีความปลอดภัยของพนักงานควบคู่ไปด้วย ตลอดจนน าเสนอแนว
ทางการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ ที่เกิดขึ้น เพื่อให้การสูญเสียใน
ด้านต่าง ๆ ลดลงและเกิดประโยชน์สูงสุด  
 

2. วิธีการท าโครงงาน 
2.1 ศึกษากระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ไนลอน 
แบ่งเป็น 3 ส่วน คือ 
 ส่วนที่  1 การผลิตเส้นด้ายเข้าหลอด เริ่มจากการรับเม็ด
พลาสติก (Chip) ส่งเข้าสู่กระบวนการหลอม (Extruder) เพื่อดันเม็ด
พลาสติกให้ออกมาเป็นเส้นด้ายเข้าสู่อ่างน้ า  (Quench Bath) ผ่าน
กระบวนการดึงยืดเส้นด้าย (Roller) และท าการกรอเส้นด้ายเข้าหลอด 
(Bobbin) ซ่ึงในส่วนนี้เกิดปัญหาด้านการเริ่มเดินเครื่องจักร (Start) ด้าน
การท าความสะอาดผิดหน้า Spinneret (Coating) ด้านการตัดด้าย ด้าน
การกรอเส้นด้ายเข้าหลอด (Bobbin) และเกิดอันตรายตรงพื้นที่การเติม
เม็ดพลาสติก (Chip) 
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 ส่วนที่ 2 การตรวจสอบคุณภาพเส้นด้ายและบรรจุ(Inspection) 
เร่ิมจากพนักงานรับเส้นดายที่กรอเข้าหลอดเรียบร้อยแล้ว มาตรวจสอบเชิง
คุณภาพ เช่น สี รูปแบบการเรียงตัวเข้าแกนของเส้นด้ายและเชิงปริมาณ
โดยดูน้ าหนัก หากผ่านเกณฑ์ท าการบรรจุลงกล่องหรือพาเลท ซ่ึงในส่วนนี้
เกิดปัญหา คือ ด้ายบางส่วนไม่ผ่านเกณฑ์และเกิดอันตรายจากการน าด้าย
ออกจากเครื่องลอกด้ายโดยใช้คัตเตอร์ 
 ส่วนที่ 3 การขนส่ง ขั้นตอนนี้เป็นการน าผลิตภัณฑ์เก็บเข้า
คลังสินค้าเพื่อเตรียมส่งมอบให้ลูกค้า 

2.2 เก็บข้อมูลการสูญเสียที่ส่งผลต่อ QCDS 
 เก็บข้อมูลการสูญเสียในกระบวนการผลิตทั้งเชิงคุณภาพโดย
การสัมภาษณ์ สังเกตหน้างาน และเชิงปริมาณโดยเก็บข้อมูลสถิติเชิงตัว
เลขที่มีผลกระทบต่อ QCDS โดยการแบ่งเกณฑ์ในการเก็บข้อมูลและ
ตัวชี้วัดมีดังนี ้และสามารถสรุปประเด็นปัญหาที่เกิดการสูญเสียดังตารางที1่ 

 2.2.1 ด้านคุณภาพ (Quality) คือ เก็บข้อมูลของเสียที่ท าให้ผล
ผลิตไม่ได้มาตรฐานที่ก าหนด (Specification) โดยมีตัวชี้วัดเป็น ปริมาณ
ของเสียใช้หน่วยวัดเป็น กิโลกรัม 
 2.2.2 ด้านต้นทุน (Cost) คือ เก็บข้อมูลการใช้ต้นทุนที่ไม่คุ้มค่า 
เสียต้นทุนแล้วสูญเปล่า โดยมีตัวชี้วัดเป็นต้นทุนที่เกิดการสูญเสียหน่วยวัด
เป็น บาท 
 2.2.3 ด้านการส่งมอบ (Delivery) คือ เก็บข้อมูลการสูญเสียที่
จะส่งผลเสียต่อการส่งมอบ โดยมีตัวชี้วัดเป็น อัตราความสามารถในการ
จัดส่ง คือ ครั้งที่ส่งครบและครั้งที่ส่งตรงเวลา (Delivery in Full and On-
Time; DIFOT Rate) 
 2.2.4 ด้านความปลอดภัย (Safety) คือ เก็บข้อมูลที่จะส่งผล
เสียต่อสภาพการท างาน ท าให้เกิดอันตรายจากการท างาน โดยมีตัวชี้วัด
เป็น จ านวนครั้งที่อุบัติเหตุเกิดขึ้น 

ตารางที่ 1 ตารางเก็บข้อมูลการสูญเสียในกระบวนการผลิตที่จะมีผลกระทบต่อ QCDS 

QCDS ปัญหา การสญูเสยีที่เกิดขึ้น 

Q (Quality) 
 

การสูญเสยีเนื่องจากการผลิต ตัวอยา่งเช่น ของเสยี (Defect) หรืออาการที่ให้เกิดของเสยี  

- การสูญเสียจากการเริ่มและหยุดเครื่องจักร (Start/Stop) เครื่องจักร   

- การสูญเสียจากการท าความสะอาดผิวหน้า Spinneret (Coating) - การสูญเสียจากด้ายขาว 

- การสูญเสียจากด้ายขาด - การสูญเสียจากด้ายเป็นรอยขาวครูด 

- การสูญเสียจากการลอกผิวสว่นนอกของผลผลิต  - การสูญเสียจากเครื่องจักรเสีย 

- การสูญเสียจากน้ าหนกัรวมด้ายเบา     - การสูญเสียจากการกรอด้าย 

- การสูญเสียจากหลอดบรรจุด้าย (Bobbin) ช ารุด  - การสูญเสียจากฟอร์มด้ายนิ่ม 

- การสูญเสียจากฟอร์มม้วนดา้ยเบีย้ว     - การสูญเสียจากด้ายเหลอืง 

- การสูญเสียจากฟอร์มม้วนดา้ยลุย่    - อื่นๆ(จุดขาว จุดด า สกปรก ฯลฯ) 

C (Cost) การสูญเสยีเนื่องจากหลอดบรรจุดา้ย (Bobbin) ช ารุด 

D (Delivery) 

การสูญเสยีเนื่องจากการขนส่ง (Transpiration) 
รถเข็นบรรจุภัณฑ์ (Forklift) ตักงานขึ้นรถไม่ระวัง ท าให้กล่องกระดาษบรรจุภณัฑ์ขาด  
การสูญเสยีเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
พนักงานตรวจสอบ (Inspection) รอใบบาร์โค้ด เพื่อยิงบาร์โค้ดที่ใช้ในการบรรจุด้าย 
พนักงานตรวจสอบ (Inspection) ยิงบาร์โค้ดไม่ติด ตัวปืนยิงอ่านช้า  

S (Safety) การสูญเสยีเนื่องจากการได้รบับาดเจ็บในขณะปฏิบตัิงาน 

 

2.3 จัดล าดับความส าคัญของปัญหาและเลือกประเด็นเพ่ือ
ปรับปรุง 
 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นพบว่าเบอร์
ด้าย A เป็นผลิตภัณฑ์หลักมีการผลิตต่อเนื่อง รวมทั้งมีการสูญเสียสูงสุด 
ดังนั้นจึงเลือกลดการสูญเสียที่เบอร์ด้าย A  
 2.3.1 ด้านคุณภาพ (Quality) หลังการเก็บข้อมูลการสูญเสียที่
เกิดขึ้น จากนั้นใช้แผนภูมิพาเรโตเพื่อจัดล าดับความส าคัญของปัญหา ดัง
ภาพที่ 1  

 จากแผนภูมิพาเรโตและการใช้หลักการ 80 : 20 พบว่ามีปัญหา
ที่ควรแก้ไขปรับปรุงก่อน คือ  
      (1) การสูญเสียจากการท าความสะอาดผิวหน้า Spinneret (Coating) 
      (2)  การสูญเสียจากการเริ่มและหยุดเครื่องจักร (Start/Stop 
เครื่องจักร) 
      (3) การสูญเสียจากการลอกผิวส่วนนอกของผลผลิต 
      (4) การสูญเสียจากน้ าหนักรวมด้ายเบา 
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ภาพที ่1 แผนภูมพิาเรโตแสดงประเภทและปริมาณการสูญเสียในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ไนลอนชนิดเบอร์ด้าย A 

 
 2.3.2 ด้านต้นทุน (Cost) ปัจจุบันแผนกเสียจ านวนเงินในด้าน
หลอดที่ใช้บรรจุด้าย (Bobbin) เป็นจ านวนมากทั้งสูญเสียในเรื่องของของ
เสียและสูญเสียในเรื่อง Bobbin ที่เกิดการช ารุด (ค่าเสียหาย คือ ราคา 
Bobbin ต่อหลอด ดังข้อที่ 4.2) และสาเหตุนี้เป็นกราฟแท่งที่ 5 จากการ
จัดล าดับในแผนภูมิพาเรโตของด้านคุณภาพ ในด้านต้นทุนจึงเลือกลดการ
สูญเสียในเรื่องหลอดบรรุจด้าย (Bobbin) ช ารุด เพื่อให้เกิดการใช้ต้นทุนให้
คุ้มค่ามากที่สุด 
 2.3.3 ด้านการส่งมอบ (Delivery) จากการเก็บข้อมูลข้างต้น 
(ดังตารางที่ 1) เป็นการสูญเสียที่เกิดขึ้นบางครั้งไม่แสดงปริมาณที่ชัดเจน 
และจากการเก็บข้อมูลอัตราความสามารถในการส่งมอบสินค้า (DIFOT 
Rate) ก่อนปรับปรุงเดือนมกราคมถึงสิงหาคม 2563 (ช่วงสถาณการณ์โค
วิด-19 ไม่ส่งผลกระทบถึงแผนก) พบว่าไม่เกิดปัญหาสามารถส่งได้ครบและ
ทันในเวลาที่ก าหนดหรือคิดเป็น DIFOT เฉลี่ย 100% โดยคิดจากมีค าสั่งซ้ือ
สั่งทั้งหมด 72 ค าสั่งซ้ือ ส่งทันทั้งหมด 72 ค าสั่งซ้ือ และส่งครบทั้งหมด72 
ค าสั่งซ้ือ 
 2.3.4 ด้านความปลอดภัย (Safety) จากรายงานอุบัติเหตุพบวา่
เกิดขึ้น 2 ครั้ง คือ (1) อุบัติเหตุจากการยกถังบรรจุเม็ดพลาสติก(Wagon) 
(2) อุบัติเหตุจากการถูกสิ่งมีคมบาด ดังนั้น 2 เหตุการณ์ดังกล่าวอาจจะมี
โอกาสในการเกิดความเสี่ยงในการท างาน จึงใช้ข้อมูลนี้เป็นตัวตั้งต้นเพื่อ
ช่วยในสังเกตเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ความเสี่ยง โดยลงพื้นที่ปฏิบัติงาน 
เพื่อศึกษาวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานตรงกับหลัก Safety First หรือ
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) หรือไม่ วิธีการปฏิบัติงาน
ที่จะส่งผลให้เกิดความเส่ียงมีอะไรบ้าง โดยเลือกแบ่งเก็บเป็น 2 ส่วน คือ  
 (1) การท างานในส่วนของการผลิตเส้นด้าย (Extruder) คือ เกิด
อันตรายจากพื้นที่การยกถังบรรจุเม็ดพลาสติก (Wagon) เนื่องจากต้องยก
ถังเพื่อเติมเม็ดพลาสติก (Chip) ลงถังเม็ดพลาสติด (Hopper) ยกขึ้นไปบน
ชั้น 2 ดังภาพที่ 2 (a) 

 (2) หน่วยงานตรวจสอบและบรรจุ ( Inspection) คือ เกิด
อันตรายจากกรีดด้ายโดยใช้ส่ิงของมีคม คือ คัตเตอร์ เนื่องจากต้องกรีดด้าย
ออกจากเครื่องลอกด้าย (Rewind) จากกระบวนการลอกผิวนอกของ
ผลผลิต ดังภาพที่ 3 (a) 

2.4 วิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา 
 เครื่องมือที่ใช้ในการหาสาเหตุของการเกิดการสูญเสียที่เกิดขึ้น
และควรปรับปรุง (จากการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาในข้อ 3.3) คือ 
ใช้แผนภูมิก้างปลา ในการวิเคราะห์หาสาเหตุจะเป็นการสัมภาษณ์และการ
ระดมสมอง (Brainstorm) ระหว่างผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องและผู้ท าโครงงาน
เรื่องนี้ จากปัญหาการสูญเสียจากกระบวนการท าความสะอาดผิวหน้า 
Spinneret (Coating) ขั้นตอนการเริ่มเดินเครื่องจักร (Start) จากการ
วิเคราะห์พบว่าเกิดกระบวนการท างานหลายขั้นตอนและใช้เวลานาน จึง
ต้องใช้แผนภูมิกระบวนการไหล [6] ช่วยวิเคราะห์กระบวนการต่อเพื่อหา
กระบวนการท างานที่ไม่จ าเป็น และจากการวิเคราะห์สาเหตุการสูญเสีย
จากการลอกผิวส่วนนอกของผลผลิตและน้ าหนักรวมด้ายเบา เกิดขึ้นจาก
ขั้นตอนการตัดด้าย ส่วนปัญหาการสูญเสียจากหลอดบรรจุด้าย (Bobbin) 
ช ารุด พบว่าเกิดขึ้นที่ขั้นตอนบรรจุด้าย 
 

2.5 เสนอวิธีการแก้ไขปัญหาและปรับปรุง 
 2.5.1 ศึกษากระบวนการท างานโดยใช้แผนภูมิกระบวนการ
ไหล แล้วลดเวลา ระยะทางและขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น  
 2.5.2 น าทฤษฎี ECRS มาใช้ปรับปรุงกระบวนการ 
 2.5.3 จัดท าวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) ให้เหมาะสม
และถูกต้องกับลักษณะงานเพื่อบังคับใช้เป็นมาตรฐาน 
 2.5.4 จัดสถานที่ปฏิบัติงานให้มีความปลอดภัยไม่เป็นอันตราย
กับพนักงาน 
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3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
3.1 องค์ประกอบในการเพ่ิมผลผลิต 
 องค์ประกอบในการเพิ่มผลผลิต มีทั้งหมด 7 ประการ คือ 
คุณภาพ (Quality) ต้นทุน (Cost) การส่งมอบ (Delivery) ความปลอดภัย 
(Safety)  ขวัญและก าลั ง ใจ ในการท า งาน ( Morale)  สิ่ งแวดล้ อม 
(Environment) และจรรยาบรรณ (Ethics) หรือ QCDSMEE [3] แต่ใน
โครงงานนี้เลือกมาใช้ 4 ประการ โดยเลือกมองไปในมุมมองของการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าและองค์กร คือ QCD และเพื่อให้
สอดคล้องกับนโยบายของบริษัทที่ค านึงถึงความปลอดภัยของพนักงานเป็น
หลัก จึงเลือก S เพิ่มขึ้นมาอีกหนึ่งตัว รวมเป็น QCDS โดยค านิยาม มี
ดังต่อไปนี้ 
3.1.1 ด้านคุณภาพ (Quality) คือ มาตรฐานของผลผลิตที่ก าหนดขึ้น 
เพื่อให้ตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
3.1.2 ด้านต้นทุน (Cost) คือ ค่าใช้จ่ายที่ใช้ไปเพื่อด าเนินการผลิต โดยต้อง
เกิดความคุ้มค่า 
3.1.3 ด้านการส่งมอบ (Delivery) คือ การส่งมอบสินค้าให้กับหน่วยงาน
ถัดไปได้อย่างตรงเวลามีจ านวนครบถ้วน  
3.1.4 ด้านความปลอดภัย (Safety) คือ การสร้างสภาพแวดล้อมในการ
ท างานให้มีความปลอดภัยไม่เป็นอันตราย 

3.2 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 คือ เครื่องมือช่วยวิเคราะห์ข้อมูลและวิเคราะห์หาสาเหตุ  
3.2.1 แผนภูมิพาเรโต คือ แสดงให้เห็นขนาดของปัญหาและจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหา 
3.2.2 แผนภูมิก้างปลา คือ แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุ
ทั้งหมดที่ก่อให้เกิดปัญหานั้น 
3.2.3 กราฟ คือ แสดงถึงตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติที่ใช้ เพื่อท าให้ง่ายและ
รวดเร็วต่อการท าความเข้าใจ 
3.2.4 ใบตรวจสอบ คือ เป็นแผ่นงานที่ได้ออกแบบมาเฉพาะเจาะจงต่องาน
นั้น ๆ โดยใช้เก็บข้อมูลส าคัญได้ง่าย 
 [4]  ลดของเสียในกระบวนการผลิต โดยใช้  7QC Tools 
เครื่องมือที่ใช้ ใบตรวจสอบ กราฟ แผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิก้างปลาใน
การค้นหาสาเหตุและหาแนวทางแก้ไขปัญหา ของเสียจากเดิม 8.97% 
เหลือ 0.29% ลดลงถึง 8.68% 

3.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน 
พนักงาน และอุปกรณ์ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง 
ๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว [5] คือ การปฏิบัติงาน (Operation , 

) การตรวจสอบ (Inspection , ) การเคลื่อน (Transportation , ) 

การคอย (Delay , ) การเก็บ (Storage , )  

 
 

3.4 ทฤษฎีลดความสูญเปล่า ECRS 
 ทฤษฎี ECRS คือ ตัวย่อของ Eliminate (การก าจัด) Combine 
(การรวม) Rearrange (การจัดเรียงใหม่) และ Simplify (การท าให้ง่ายขึ้น) 
ECRS เป็นเครื่องมือที่มีหลักคิดง่าย ๆ แต่สามารถใช้ได้จริงสามารถ
ประยุกต์ใช้หลักการนี้เพื่อการปรับปรุงกระบวน เพิ่มผลผลิต ลดการสูญเสีย 
ลดต้นทุน [6] 
 

4.สรุปผลการด าเนินงาน 
4.1 ด้านคุณภาพ (Quality) 
 4.1.1 ปัญหาการสูญเสียจากการท าความสะอาดผิวหน้า 
Spinneret (Coating)  จากการศึกษากระบวนการ โดยใช้แผนภูมิ
กระบวนการไหลและปรับปรุงกระบวนการ โดยก าจัดขั้นตอน (Eliminate) 
ที่ไม่จ าเป็นและปรับการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) คือ ลดขั้นตอน ลด
เวลาและระยะทาง  
 4.1.2 ปัญหาการสูญเสียจากการเริ่มเดินเครื่องจักร (Start 
เครื่องจักร) จากการศึกษากระบวนการ โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล
และปรับปรุงกระบวนการ โดยก าจัดขั้นตอน (Eliminate) ที่ไม่จ าเป็นและ
ปรับการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) คือ ลดขั้นตอน ลดเวลาและระยะทาง  

ขั้นตอนการท างานที่ท าการปรับปรุงของปัญหา 4.1.1 และ 4.1.2 
 การเตรียมความพร้อมก่อนปฏิบัติงาน (สวมถุงมือ แว่นตา) 

วิธีการปรับปรุง จัดให้พนักงานสวมอุปกรณ์ป้องกันก่อนปฏิบัติงาน 
 การเข็นรถอุปกรณ์ในการท างานออกไปเก็บ 

วิธีการปรับปรุง พนักงานสามารถเข็นไปจอดไว้บริเวณข้างไลน์การผลิต 
 การเดินไปวัดขนาดเส้นด้าย (วัด Diameter)  

วิธีการปรับปรุง ย้ายเครื่องวัดขนาดมาวางที่โต๊ะที่อยู่ใกล้ไลน์การผลิต  
 การเดินกลับไปที่จุดกรอด้าย (Winder) 

วิธีการปรับปรุง พนักงานสามารถหันกลับไปส่งสัญญาณบอกขนาดของ
เส้นด้าย ให้พนักงานอีกคนทราบ โดยไม่ต้องเดินกลับ 

 รอพนักงานกะตัดด้ายเข้าหลอด 
วิธีการปรับปรุง เมื่อเสร็จขั้นตอนก่อนหน้า ให้พนักงานตัดเข้าหลอดทันที 
 หลังจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานดังกล่าวท าให้การ
สูญเสียของปัญหา 4.1.1 และ 4.1.2 ลดลง ดังภาพที่ 4 
 การปรับปรุงปัญหาที่ 4.1.3 และ 4.1.4 คือ จัดท ามาตรฐาน
วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ในขั้นตอนการตัดด้ายและติดป้ายที่
เครื่องจักรเพื่อย้ าเตือนพนักงานให้ปฏิบัติตาม ท าให้การสูญเสียของทั้ง 2 
ปัญหาลดลง ดังภาพที่ 4 
 4.1.3 ปัญหาการสูญเสียจากการลอกผิวส่วนนอกของผลผลิต  
 4.1.4 ปัญหาการสูญเสียจากน้ าหนักรวมด้ายเบา  

4.2 ด้านต้นทุน (Cost) 
 จากลดปริมาณการสูญเสียในด้านคุณภาพ(Quality) สามารถ
ลดจ านวนเงินสูญเสียได้ 10,349 บาทต่อเดือน จากนั้นท าการลดการ
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สูญเสียในเรื่องหลอดบรรจุด้าย (Bobbin) ช ารุดเพิ่ม โดยท าการปรับปรุง
กระบวนการบรรจุด้ายเข้าสู่หลอด คือ (1) ปรับความตึงของเส้นด้ายในช่วง
ที่เส้นด้ายก าลังกรอเข้าสู่หลอด (2) จัดท ามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) ในการคัดเลือกหลอดบรรจุด้าย รวมถึงการบันทึก
จ านวนครั้งที่ใช้หลอดบรรจุด้าย หลังจากการปรับปรุงพบว่าสามารถลดการ
สูญเสียได้ดังภาพที่ 4 สามารถลดจ านวนเงินสูญเสียจากของเสียได้ 16,817 
บาทต่อเดือนและลดจ านวนหลอดบรรจุด้ายที่ช ารุดได้ 74 หลอดต่อเดือน 
คิดเป็นเงินลดได้จากการสูญเสียหลอดบรรจุด้าย 12 ,128 บาทต่อเดือน 
รวมเป็นลดเงินสูญเสียเรื่องหลอดบรรจุด้าย (Bobbin) ช ารุดได้ 28,944 
บาทต่อเดือน ดังนั้น สามารถลดจ านวนเงินสูญเสียได้ 39,293 บาทต่อ
เดือน  

4.3 ด้านการส่งมอบ (Delivery) 
 เนื่องจากค่า DIFOT เท่ากับ 100% สะท้อนให้เห็นว่าบริษัทไม่
มีปัญหาด้านการส่งมอบ โครงงานนี้จึงไม่ได้ท าการปรับปรุงในด้านนี่ แต่
อย่างไรก็ตามจากการลดปริมาณการสูญเสียในด้านคุณภาพและด้านต้นทุน 
ส่งผลให้ด้านการส่งมอบ มีผลดีคือมีผลผลิตที่พร้อมขายมากขึ้นมีโอกาสใน
การขายเพิ่มขึ้น โดยคิดจากค่า %Yield เฉลี่ยก่อนและหลังการปรับปรุง 
จากเดิม 92.12 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มขึ้น 92.82 เปอร์เซ็นต์ คิดเป็นเพิ่มขึ้น 0.70 
เปอร์เซ็นต์ ดังนั้น มีผลผลิตพร้อมขายเพิ่มขึ้นคิดเป็นเพิ่มขึ้นหลังปรับปรุง 
57 กิโลกรัมต่อเดือน 

4.4 ด้านความปลอดภัย (Safety) 
 จากการลงพื้นที่ปฏิบัติงาน ตรวจสอบวิธีการปฏิบัติงาน พบว่ามี
ความเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุขึ้นและจากผลการปรับปรุงโดยการจัด
สภาพแวดล้อมของสถานที่ปฏิบัติงานจัดหาอุปกรณ์ที่เหมาะสมกับงาน  
ท าให้สามารถลดความเส่ียงลงได้และยังสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับงาน 

หรือแผนกอื่น ๆ ได้ โดยรายละเอียดการปรับปรุงของทั้ง 2 ปัญหา มีดังนี้ 
 4.4.1 อันตรายจากพื้นที่การยกถังบรรจุเม็ดพลาสติก ผลจาก
การปรับปรุงโดยการจัดหาราวกั้นที่สามารถกั้นได้ครอบคลุมและท าป้าย
ห้ามผ่าน ท าให้ไม่สามารถเดินผ่านได้และทราบได้ว่าก าลังมีการเติมเม็ด
พลาสติกอยู่ ดังภาพที่ 2 (b) 

 
ภาพที่ 2 (a) ภาพกอ่น , (b) ภาพหลังการปรับปรุง การวางแนวกั้นและติด

ป้ายหา้ม 
 4.4.2 อันตรายจากการกรีดด้ายโดยใช้คัตเตอร์ ปรับปรุงโดย
ออกแบบและเปลี่ยนวงล้อของเครื่องลอกด้ายให้เป็นแบบหุบเข้า-ออกได้ 
เพื่อให้สามารถถอดด้ายออกได้ง่ายไม่ต้องใช้คัตเตอร์กรีดเหมือนวงล้ออัน
ก่อนการปรับปรุง ดังภาพที่ 3 (b) 

 
ภาพที่ 3 (a) ภาพกอ่น , (b) ภาพหลังการปรับปรุง ในการน าด้ายออกจาก

วงล้อของเครื่องลอกด้าย 

 
ภาพที่ 4 กราฟแสดงแสดงการเปรียบเทียบการสูญเสียก่อนและหลังการปรับปรุง 

 โครงงานนี้จัดท าขึ้นเพื่อลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตเส้น
ใยสังเคราะห์ไนลอน โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลจากกระบวนการผลิตและ
น าข้อมูลการสูญเสียที่จะส่งผลกระทบถึง QCDS มาวิเคราะห์หาสาเหตุและ
ปรับปรุงปัญหาเพื่อให้การสูญเสียลดลง 

 การสูญเสียที่เกิดขึ้นในด้านคุณภาพและด้านต้นทุน สามารถลด
ปริมาณการสูญเสียได้ จากเดิม 8.83 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน เหลือ 4.84% 
เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน ลดลง 3.99 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน และสามารถลด
จ านวนเงินสูญเสียได้จากการลดการสูญเสียที่เกิดขึ้น จากเดิม 130,435 
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บาทต่อเดือน เหลือ 91,142 บาทต่อเดือน ลดได้ 39,293 บาทต่อเดือน 
หรือคิดเป็น 471,518 บาทต่อปี ด้านการส่งมอบ มีผลผลิตพร้อมขาย
เพิ่มขึ้นคิดเป็นเพิ่มขึ้นหลังปรับปรุง 57 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นได้รายรับ
จากผลผลิตที่เพิ่มขึ้น 6,246 บาทต่อเดือนหรือคิดเป็น 74,952 บาทต่อปี
และจากการปรับปรุงในด้านของความปลอดภัย ท าให้ความเสี่ยงหรือ
โอกาสที่จะเกิดอุบัติเหตุขึ้นลดลง 

 
5. ประโยชน์ที่ได้รับ 
5.1 ประโยชน์ที่สถานประกอบการได้รับ 
 การสูญเสียในกระบวนการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ชนิดเส้นด้าย
ไนลอนลดลง ทั้งในด้านคุณภาพเปอร์เซ็นต์การสูญเสียลดลง ด้านต้นทุน
จ านวนเงินสูญเสียลดลง ด้านการขนส่งมีผลผลิตที่พร้อมขายมากขึ้น และ
ด้านความปลอดภัยความเสี่ยงที่อุบัติเหตุจะเกิดขึ้ นลดลง และสถาน
ประกอบการยังทราบถึงปัญหาสาเหตุที่ท าให้เกิดการสูญเสีย หรือสามารถ
น าวิธีวิเคราะห์วิธีการปรับปรุงไปประยุกต์ใช้หรือเป็นแนวทางกับงานอื่น ๆ 

5.2 ประโยชน์ที่นักศึกษาได้รับ 
 ท าให้ทราบถึงกระบวนการการผลิตเส้นใยสังเคราะห์ชนิด
เส้นด้ายไนลอนและประสบการณ์การท างานเป็นทีม การปรับตัวเข้าสังคม 
การรับฟัง และการตัดสินใจในการแก้ปัญหาต่าง ๆ ในการปฏิบัติงานจริง  

5.3 ประโยชน์ที่สถานศึกษาได้รับ 
 มหาวิทยาลัยมีการสร้างเครือข่ายร่วมกับสถานประกอบการ 
เพื่อผลิตบัณฑิตที่มีคุณภาพสู่ตลาดแรงงานและมหาวิทยาลัยได้รับข้อมูล
ย้อนกลับ เพื่อน ามาก าหนดหรือพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอนให้มี
ความทันสมัยและสอดคล้องกับความต้องการของตลาดแรงงาน 
 

6. ข้อเสนอแนะ 
 การวิจัยในอนาคตโรงงานกรณีศึกษาควรน าประเด็น เรื่อง 
หลอดที่ใช้บรรจุผลผลิต(Bobbin) ซ่ึงน าแนวทางการแก้ไขบทความนี้ไป
ปรับลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นจากทั้ง 2 สาเหตุ คือ  
6.2.1 พนักงานไม่ตรวจสอบหลอดบรรจุด้าย (Bobbin) เนื่องจากต้องใช้คน
ในการตรวจสอบควรปรับเป็นน าเครื่องมือมาในการตรวจสอบอาจจะใช้
ระบบอัตโนมัติ (Automatic) และ 
6.2.2 จากสาเหตุวัตถุดิบ (Raw material) ที่น ามาใช้มาเป็นส่วนประกอบ
ไม่แข็งแรงพอ  
 ซ่ึงทั้งสองสาเหตุเป็นสาเหตุที่สามารถปรับปรุงได้แต่ในปัจจุบัน
ติดเง่ือนไขของงบประมาณหรือเวลาของงานวิจัย ถ้าในอนาคตสามารถ
แก้ไขได้ผู้วิจัยคาดว่าจะสามารถลดการสูญเสียในเรื่องนี้ได้เพิ่มมากขึ้น 
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[6] คณิศร ภูนิคม. (2560). การปรับปรงุประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ด้วยเทคนิคการปรับปรุงงาน. ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 

 

ภาคผนวก 

สถานประกอบการ 

บริษัท บริษัท ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากัด  
ที่ตั้ง 3 ซอยลาดปลาเค้า 71 ถนนรามอินทรา แขวงอนุสาวรีย์ เขตบางเขน  
กรุงเทพมหานคร 10220 
พนักงานที่ปรึกษา : คุณปิยาภา โหติธะนัง 
ต าแหน่ง : ต าแหน่ง Senior Foreman 
อาจารย์ที่ปรึกษา : ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุพัฒตรา ศรีญาณลักษณ์ 
ประวัติผู้เขยีนบทความ 

 
ชื่อ – สกุล นางสาวชนินาถ แสงสิน 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยศรีปทุม 
ที่อยู่ 15 ซอยพหลโยธิน 53 แขวงอนุสาวรีย์ เขตบางเขน กรุงเทพมหานคร 
10220  เบอร์โทรศัพท์ 098-8183923 
E-mail chaninart.san@spumail.net 
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