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บทคัดย่อ 

 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตผ้าถักแบบราเชล โดยใช้
เทคนิคกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ขั้นตอนการศึกษาประกอบด้วยการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสีย การจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหา การคัดเลือกปัญหาที่จะแก้ไข การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 
และการระดมสมอง ผลจากการศึกษาพบว่าปัญหาของเสีย คือ มีผ้าขาด ผ้าเป็นรู ลายผ้าขาด โดยมีสาเหตุ
จากคุณภาพวัตถุดิบ การท างานของเครื่องจักร การดูแลรักษาเครื่องจักร รวมไปถึงวิธีการปฏิบัติงานของ
พนักงาน งานวิจัยนี้ได้มีการแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียโดยการะดมสมองผ่านกลุ่มคุณภาพแต่ละกลุ่ม 
และจัดท าวิธีปฏิบัติงานในแต่ละข้ันตอนเพ่ือป้องกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้น ผลการปรับปรุงท าให้ของเสีย
ในช่วงเดือนมกราคม 2558 - ตุลาคม 2559 มีของเสียเฉลี่ยเดือนละ 290.78 กิโลกรัม ลดลงเป็น 290.78 
กิโลกรัมหลังการปรับปรุงในช่วงพฤศจิกายน 2560 - ธันวาคม 2561 โดยของเสียในลักษณะผ้าเป็นรูลดลง
มากที่สุด รองลงมาเป็นลายขาด และผ้าขาด คิดเป็นลดลงร้อยละ 71, 67 และ 57 ตามล าดับ 

ค าส าคัญ :  ของเสีย ผ้าถัก ผ้าถักแบบราเชล 

 
 

  



ง 
 

Thesis Title The Reduction Scrap from the Prodution Process of 
Knitted Fabrics Along The Warp Knitted (Raschel) 
A Case Study of Panjaree Co.,Ltd.    

Author 
Degree Sought 
Major/ Faculty 

Mrs. Panjaree Julkraianisong 
Master of Science 
Textile and Garments/ Faculty of Textile Industries 

Academic Year 2018 
Thesis Advisor Asst. Prof. Khanittha Charoenlarp 

Asst. Prof. Dr.Worapoj Sriwongkal 
 

  
Abstract 

The objective of this research was to reduce waste in the production of Rachel 
knit fabric production. The quality group activity tool was implement including collecting 
defect data, prioritizing problems, selecting problem to be solved, analyzing causes of 
problems with fish-bone diagram and brain brainstorming were used in analyze problem 
and solve problem. The results shown that there were three types of waste such as torn 
fabric, hole in fabric and misspecification fabric. These wastes were caused by the 
quality of the raw materials, the operation of the machines, the maintenance of 
machinery, as well as the methods of operation of the employees. After selected main 
problem, the processes were improved. The comparative of before the improvement 
(between January 2015 to October 2016) and after the improvement (November 2017 to 
December 2018) showed the wastes were reduced from 794.15 kilograms per month to 
290.78 kilograms per month. The case of hole in fabric was the most decreased 
followed by the misspecification fabric and the torn fabric at 71, 67 and 57 percent 
respectively.  
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บทท่ี 1 
บทน า 

 

 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

บริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด เป็นโรงงานผู้ผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ประเภทผ้าถักลูกไม้ 
ราเชล (raschel lace) ธุรกิจเปิดด าเนินการมานานกว่า 45 ปี อาคารโรงงานถูกสร้างมาตามเวลาต่างๆ 
กัน ลักษณะของกระบวนการผลิต เป็นลักษณะการผลิตแบบต่อเนื่อง เนื่องจากเป็นการส่งต่อวัตถุดิบจาก
หน่วยหนึ่งไปยังอีกหน่วยหนึ่ง ใช้วัตถุดิบเป็นเส้นด้ายพอลิเอสเทอร์ (polyester) ซึ่งมีกระบวนการผลิต
ดังนี้ เตรียมการผลิต เปลี่ยนแบบลายผ้า ถักผ้าตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ตัดผ้าตัวอย่าง เปลี่ยนที่บรรจุ
ส าหรับท าลายพ้ืนและเปลี่ยนที่บรรจุส าหรับท าลวดลายบนพื้นผ้าขณะผลิต ตัดผ้าเมื่อครบม้วน เก็บผ้าเข้า
คลังผ้ากึ่งส าเร็จรูป การตรวจสอบผ้ากึ่งส าเร็จรูป เตรียมส่งย้อมเป็นผ้าส าเร็จรูป 

 กระบวนการผลิตจากขั้นตอนการรับวัตถุดิบไปจนกระทั่งขั้นตอนการเตรียมส่งย้อมเป็นผ้า
ส าเร็จรูปพบปัญหาในกระบวนการต่างๆ ที่ท าให้เกิดของเสียจ านวนมากอย่างต่อเนื่องส่งผลให้ผลิตภัณฑ์
ไม่ได้มาตรฐานทั้งยังต้องเสียเวลาในการซ่อมแซมแก้ไขปรับปรุงผลิตภัณฑ์นั้นๆ ให้มีคุณภาพที่ได้มาตรฐาน
ซึ่งบางส่วนไม่สามารถปรับปรุงซ่อมแซมให้มีคุณภาพได้ ท าให้ต้องขายผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเสียในราคาต่ า
หรือต้องทิ้งไป การส่งผลิตภัณฑ์ล่าช้าส่งผลต่อความเชื่อมั่นของลูกค้าที่มีต่อบริษัทฯ จากการเก็บข้อมูล
ทางสถิติของสถานประกอบการพบว่าผลผลิตระหว่างเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนตุลาคม 2560 รวม 34 
เดือน ในระหว่างปีดังกล่าวมีของเสียจ านวน 27,001 กิโลกรัม เฉลี่ยเดือนละ 794.15 กิโลกรัม จากความ
เป็นมาดังกล่าว ท าให้ผู้วิจัยเห็นความส าคัญของการลดของเสียในกระบวนการผลิต จึงมีความสนใจที่จะ
ศึกษาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต และหาวิธีปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดการเกิด
ของเสีย การทราบถึงสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตท าให้สามารถหาวิธีแก้ไขปัญหาไว้
ล่วงหน้าได้ การน าความรู้และประสบการณ์มาวิเคราะห์เพ่ือแก้ไขปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้นได้นั้นจะท าให้
โอกาสเกิดของเสียมีจ านวนลดลง ซึ่งจะเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานและสามารถลดการ
สิ้นเปลืองวัตถุดิบ แรงงาน เวลาและพลังงาน ส่งผลให้เกิดความน่าเชื่อถือและสร้างความพึงพอใจให้กับ
ลูกค้าและเป็นที่ยอมรับในตลาดธุรกิจต่อไป 
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1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 (1) เพ่ือศึกษาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล)  
ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด 
 (2) เ พ่ือหาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ของ 
บริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด เพ่ือลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
1.3 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 การศึกษาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) และ
หาวิธีปรับปรุงเพื่อลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต มีกรอบแนวคิดและวิธีการวิจัยดังนี้ 

รูปที่ 1.1   กรอบแนวคิดการวิจัย 
 

1.4 ขอบเขตการวิจัย 
 ของเสียที่ศึกษาในการวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะผ้าขาด ผ้าเป็นรู ผ้าที่ถักลายไม่สมบูรณ์ เฉพาะใน
กระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด ในช่วงปี พ.ศ.2558 ถึง 
พ.ศ.2561 
 
1.5 นิยามศัพท์เฉพาะ 

 ของเสีย หมายถึง ผ้าขาด ผ้าเป็นรู ผ้าที่ถักลายไม่สมบูรณ์ ที่เกิดจากกระบวนการผลิตผ้าถักตาม
แนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) 

  

แนวทางการลดของเสียจาก
กระบวนการผลิตผ้าถัก 

ปริมาณของเสียท่ีลดลง 
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 ผ้าถัก หมายถึง ผ้าที่ผ่านการผลิตโดยวิธีท าให้เส้นด้ายคล้องกันเป็นห่วงทั้งผืนผ้า โดยใช้เส้นด้าย
ชุดเดียวก็สามารถท าเป็นผืนได้ ชุดของเส้นด้ายอาจจะประกอบด้วยด้ายเส้นเดียวใช้ถักตามแนวนอน 
(weft knit) ผ้าถักโดยทั่วไปสามารถแบ่งออกเป็นสองชนิด คือ ชนิดแรกเป็นผ้าถักที่ผลิตโดยการถักตาม
แนวขวางหรือแนวนอน และอีกชนิดหนึ่ง คือ ผ้าถักที่ผลิตโดยการถักตามแนวตั้งหรือแนวยืน (warp knit) 

 ผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) หรือผ้าถักแนวตั้ง (warp knit) หมายถึง ผ้าที่มีโครงสร้างที่
ใช้เส้นด้ายที่มีขนาดใหญ่และมีลวดลายในแบบของผ้าลูกไม้ สามารถถักได้ด้วยเส้นด้ายตั้งแต่ 2 ชุดขึ้นไป
จนอาจมากถึง 48 ชุด ท าให้สร้างลวดลายได้มากมาย การจัดวางโปรแกรมของการท างานมีความ
สลับซับซ้อนและราคาแพง 
 การลดของเสียจากการผลิต หมายถึง การด าเนินกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับเทคนิค วิธีการและ
ขั้นตอนต่างๆ เพ่ือหลีกเลี่ยงการเกิดของเสียหรือมีจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตให้มีจ านวนน้อย
ที่สุด โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต การสร้างมาตรฐานวิธีการท างานที่ถูกต้องและการสร้างมาตรการ
การป้องกันปัญหาที่อาจก่อให้เกิดการมีของเสียขึ้นในกระบวนการผลิต 

 
1.6 ประโยชน์ที่จะได้รับ 

(1) เป็นแนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิตผ้าถักประเภทอ่ืนๆ ได้ 
(2) ท าให้เกิดการพัฒนาศักยภาพและทักษะของบุคลากรในการผลิตและเกิดการปรับปรุงและ

พัฒนาระบบการท างานได้ 
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บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

 

2.1 ผ้าถัก 

 การถักผ้า (knitting) เป็นกระบวนการผลิตผ้าแบบหนึ่ง โดยการน าเอาเส้นด้ายหนึ่งเส้น หรือ
เส้นด้ายชุดหนึ่งที่เรียงขนานกันหลายๆ เส้นมาท าเป็นห่วง (loop) คล้องกันเป็นลูกโซ่ให้ต่อเนื่องกันใน
แนวนอนหรือแนวดิ่งเพียงทิศทางเดียวแทนเส้นด้ายพุ่งและเส้นด้ายยืนที่น ามาขัดกันในกระบวนการทอผ้า 
ลักษณะลูกโซ่หรือแถวห่วงเหล่านี้จะเกิดขึ้นแทนที่เป็นชั้นๆ เมื่อการถักยังด าเนินการต่อไป และเกิดเป็นผืน
ผ้าเรียกว่าผ้าถัก (Chen, Lee, & Lin, 2004) โดยทั่วไปแล้วผ้าถัก เกิดจากการท าไขว้ห่วงคล้องประสาน
ซึ่งกันและกัน ดังนั้นความยืดหยุ่นของผ้าถักจึงขึ้นกับการโค้งของห่วงในโครงสร้างผ้า และเส้นด้ายที่ใช้ 
ส่วนคุณสมบัติอ่ืนๆ ได้แก่ การทนต่อรอยยับ ความอ่อนนุ่มไม่แข็งกระด้าง การโค้งงอไม่ยับง่าย การระบาย
อากาศและให้ความอบอุ่นดี ท าให้ผ้าถักได้รับความนิยมมากในการน ามาผลิตเป็นเป็นสเว็ตเตอร์ เสื้อโปโล 
ชุดกีฬา ชุดชั้นใน ถุงเท้า ถุงน่อง ผ้าม่าน ผ้าลูกไม้อ่ืนๆ 

2.1.1 วิธีการถักผ้า 

 ในการถักผ้า เส้นด้ายในการถักจะถูกเปลี่ยนให้อยู่ในรูปของห่วง (loop) เชื่อมต่อเข้าด้วยกันเป็น
ผืนผ้า ในการถักผ้าตามแนวนอน (weft knitting) และการถักตามแนวดิ่ง (weft knitting) จ าเป็นต้อง
เข้าใจความหมายของค าว่า weft และ warp ซึ่งมีที่มาจากการทอผ้าซึ่งใช้ค าว่าด้ายพุ่ง (weft) และด้าย
ยืน (warp) ในผ้าทอ ดังรูปที่ 2.1 

รูปที่ 2.1   โครงสร้างผ้าทอ 
ที่มา: (Venter, 2015) 
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 โดยทั่วไป การถักผ้า มี 2 ชนิด ดังนี้ (Ray, 2012; Spencer, 2001) 
(1) การถักตามแนวนอน (weft knitting) หมายถึง การถักผ้าด้วยเส้นด้ายตั้งแต่หนึ่งเส้นขึ้นไปใน

ทิศทางเดียวกับเส้นด้ายพุ่ง ลักษณะห่วงที่เกิดขึ้นเป็นผืนผ้าจะคล้องต่อเนื่องกัน ตามความกว้างของผ้า 
ลักษณะการป้อนเส้นด้ายเข้าเครื่องถักจะเอียงท ามุมเกือบเป็นมุมฉากกับทิศทางที่เกิดเป็นผืนผ้า คุณสมบัติ
ของผ้าถักแนวนอนมีความยืดหยุ่นทั้งด้านความกว้างและความยาวของผ้า  

(2) การถักตามแนวดิ่ง (warp knitting) หมายถึงการถักผ้าด้วยเส้นด้ายหนึ่งชุด หรือหลายชุดใน
ทิศทางเดียวกันกับเส้นด้ายยืน ลักษณะที่เกิดเป็นผืนผ้าจะคล้องไขว้ไปมาอย่างต่อเนื่องตลอดความยาว
ของผ้า ลักษณะการป้อนเส้นด้ายเข้าเครื่องถักผ้าเกือบจะเป็นเส้นตรงเดียวกันกับทิศทางที่เกิดเป็นผืนผ้า 
ผ้าถักแนวดิ่งมีความยืดหยุ่นด้านเดียว คือด้านกว้างซึ่งจะเปลี่ยนแปลงไปตามโครงสร้างที่ใช้ในการถัก 

  

ผ้าถักแนวนอน ผ้าถักแนวดิ่ง 

รูปที่ 2.2   วิธีการถักผ้า 
ที่มา: (Ahlquist, 2015) 

 จากรูป course เป็นแถวของห่วงตามแนวขวางของผ้า และ wale เป็นแถวของห่วงตามแนวยาว
ของผ้า  
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2.1.2 ลักษณะของห่วง 

ส่วนส าคัญของผ้าคือห่วงของผ้าถัก ลักษณะของห่วงด้านบนจะมนใหญ่ ส่วนด้านล่างจะแคบ 
เนื่องจากการเกี่ยวคล้องกันของห่วง ดังแสดงในรูปที่ 2.3 

รูปที่ 2.3   ส่วนที่ส าคัญของห่วงผ้าถัก 
ที่มา: (Repon et al., 2018) 

(1) needle loop และ sinker loop  
needle loop เป็นห่วงที่ถูกสร้างขึ้นโดยเข็ม และ sinker loop เป็นจุด (ห่วง) ที่เชื่อม

ระหว่าง needle loop ดังแสดงในรูปที่ 2.3 
(2) stich  

stich เกิดจากการสร้างห่วงหนึ่งผ่านไปอีกห่วงหนึ่ง ดังนั้นผ้าถักเกิดจาก stich ที่เชื่อมต่อกัน 
ดังแสดงในรูปที่ 2.4 

 
รูปที่ 2.4   ส่วนที่ส าคัญของห่วงผ้าถัก 

ที่มา: (Sarker, 2016) 
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(3) ห่วงหน้า (face loop) และ ห่วงหลัง (back loop) 
ห่วงหน้า แสดงห่วงทางด้านหน้าของผ้า เรียกว่า technical face loop และห่วงหลัง แสดง

ห่วงทางด้านหลังของผ้า เรียกว่า technical back แสดงในรูปที่ 2.5 
 

 technical face        technical back 

รูปที่ 2.5   face loop และ back loop 
ที่มา: (Spencer, 2001) 

(4) course และ wale 
course เป็นแถวของห่วงตามแนวขวางของผืนผ้า และ wale เป็นแถวของห่วงตามแนวยาว

ของผ้าแสดงในรูปที่ 2.6 

  course         wale 

รูปที่ 2.6   course และ wale 
ที่มา: (Textile Centre of Excellence, 2019) 

 
(5) gauge หรือ cut 

เป็นตัวบอกขนาดของห่วงถัก และก าหนจ านวนเข็มต่อเครื่อง จ านวนเข็มต่อนิ้วมากผ้าที่ผลิต
ได้ก็จะมีความสวยงามมากด้วย การตกแต่งผ้าจะท าให้โครงสร้างผ้าเปลี่ยนไป  
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2.1.3 อุปกรณ์การถักผ้า 

 อุปกรณ์การถักเป็นส่วนส าคัญในการสร้างห่วง (loop) อุปกรณ์การถักแต่ละชิ้นอาจมีการ
เคลื่อนที่ หรืออยู่กับที่ แต่จะสัมผัสกับห่วงถักเสมอ ในระหว่างการสร้างห่วงอุปกรณ์ที่ใช้ถักต้องมีความ
เรียบและมีความละเอียดสูง ท าให้อุปกรณ์มีรูปแบบหลากหลายทั้งรูปร่างและความหนาที่มีความแตกต่าง
กัน อุปกรณ์เหล่านี้มีผลต่อคุณภาพของผืนผ้าที่ผลิต ส่วนใหญ่จะท าจากเหล็กกล้าที่มีคุณภาพสูง มีความ
อ่อนตัวแต่มีความแข็งแรงสูง อุปกรณ์ที่ใช้ในการถักที่ส าคัญคือ เข็ม ซิงเกอร์ แจ๊คและสไลเดอร์ 

2.1.3.1 เข็ม (needle) 

 เข็มเป็นอุปกรณ์พ้ืนฐานที่ส าคัญในการสร้างห่วงถัก ท าหน้าที่สร้างห่วงแต่ละห่วงจากเส้นด้าย
คล้องเข้ากับอีกห่วง เข็มที่ใช้ในแต่ละเครื่องมีจ านวนมากและแตกต่างกัน ขึ้นกับชนิดเครื่องและเกจ 
(gauages) ของเครื่องถัก เข็มที่ใช้กันอยู่ทั่วไป มี 3 ชนิด คือเข็มแลช หรือเข็มแบบลิ้น (latch needle) 
เข็มสปริง (bread needle) เข็มคอมพาวด์หรือเข็มแบบผสม (compound needle) 

(1) เข็มแลช หรือเข็มแบบลิ้น 

 เข็มแลช คือเข็มที่มีขอเกี่ยวแลชเปิด-ปิดเข็ม ยึดติดกับเข็มด้วยหมุดเล็กๆ การเปิดและปิดเข็ม
แบบอัติโนมัติ เกิดจากการกระท าของห่วงขณะที่เข็มเลื่อนขึ้นและลงที่บัตต์ (butt) ซึ่งเป็นส่วนที่อยู่ในช่วง
ที่ชุดควบคุมการถักจะควบคุมให้เข็มข้ึนและลงเป็นรูปสามเหลี่ยม เข็มแลชใช้กับเครื่องถักผ้าวงกลม เครื่อง
ถักผ้าแบบแท่นเข็มตรงและราเชล ลักษณะของเข็มและขั้นตอนการท างานแสดงในรูปที่ 2.7 

      เข็มแลช    ขั้นตอนการท างาน 

รูปที่ 2.7   เข็มแลช หรือเข็มแบบลิ้น และขั้นตอนการท างาน 
ที่มา: (Delhi, 2014) 
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 ข้อดีของการใช้เข็มแลช 

- ใช้จังหวะการถักด้วยตัวเองไม่ต้องมีตัวกด 
- สามารถถักเป็นห่วงได้โดยไม่ต้องมีตัวช่วย 
- เข็มไม่ค่อยมีปัญหาเรื่องการบิดงอจากสาเหตุความตึง 
- ใช้การเคลื่อนที่แบบธรรมดา 

 ข้อเสียของการใช้เข็มแลช 

- ท าให้เกิดความเครียดบนเส้นด้าย 
- การผลิตยุ่งยากซับซ้อน 
- การปรับแต่งผิวเข็มท าได้ยาก 
- การแปรเปลี่ยนความเสียดทานของเข็มจากการเคลื่อนที่ของเข็มที่ต่างเข็ม หรือเข็ม

เดียวกัน ท าให้ขนาดห่วงเปลี่ยนแปลงในขณะการผลิต 
- ลิ้นต้องเปิดทุกครั้งในขณะถัก จ าเป็นต้องได้รับการดูแลรักษาในเรื่องของความสกปรกที่

อาจเกิดฝุ่นหรือเส้นใยในลิ้นหรือร่องลิ้น เพราะจะท าให้เกิดปัญหาในการเปิด-ปิดลิ้น มี
ผลต่อความเสียหายของผลิตภัณฑ์ 

(2) เข็มสปริง (bread needle) 

เป็นเข็มที่มีขอเกี่ยวยาว สามารถยืดหยุ่นได้เมื่อมีอุปกรณ์ภายนอกมากด และกลับคืนสู่
ต าแหน่งเดิม เมื่ออุปกรณ์ที่มากดและเคลื่อนตัวออกไปเหมือนสปริง ดังนั้นเข็มชนิดนี้จะไม่สามารถสร้าง
ห่วงได้ด้วยตัวเองถ้าไม่มรอุปกรณ์ภายนอกมาช่วย ส่วนที่ก้านเข็มจะมีร่องส าหรับซ่อนปลายเข็มไว้เมื่อถูก
กด เพ่ือให้ห่วงเก่าเลื่อนพ้นจากหัวเข็มได้ โดยมีบัตต์ (butt) จะเสียบลงในแท่นใส่เข็ม เข็มสปริงนิยมใช้กับ
เครื่องถักทริคอต ซึ่งใช้ผลิตผ้าเนื้อละเอียด ลักษณะของเข็มและข้ันตอนการท างานแสดงในรูปที่ 2.8 
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รูปที่ 2.8   เข็มสปริง 
ที่มา: (Delhi, 2014) 

 
 ข้อดีของการใช้เข็มสปริง 

- ได้ผ้าถักท่ีมีคุณภาพดี เนื้อผ้าละเอียด 
- เข็มสามารถท างานได้ทั้งแนวดิ่งและแนวขวาง 
- ไม่มีการเสียดทาน ลดปัญหาเรื่องความคงทนของผิว 
- ห่วงลื่นไถลในเข็มได้สะดวก ท าให้ไม่ส่งปัญหาต่อไปยังกลไกอ่ืนๆ 
- สามารถใช้กับเส้นใยอิลาสติกได้ดี เนื่องจากมีการดึงกลับภายในห่วงน้อย 
- ราคาไม่แพง บ ารุงรักษาง่าย 

 ข้อเสียของการใช้เข็มสปริง 

- เข็มสปริงไม่ได้ออกแบบให้มีการจับเส้นด้าย จึงต้องมีอุปกรณ์ช่วยในการป้อนเส้นด้าย 
- เข็มสปริงต้องการแรงกดจากภายนอก เพ่ือปิดเข็มและท าให้ห่วงเก่าสามารถเคลื่อนที่คล้องผ่าน

ห่วงใหม่ได้ ท าให้ต้องมีการติดตั้งกลไกเพ่ิมเติมท าให้การออกแบบเครื่องถักยุ่งยากมากขึ้น 
- ในการเปิดปิดเข็มต่อเนื่องตลอดเวลา มีผลท าให้โลหะที่ใช้ท าเข็มสึกหรอและท าให้อายุ

การใช้งานของเข็มสั้นลง 
- เข็มไม่สามรถท างานถ้าไม่มีตัวกด 
- เข็มมีความอ่อนตัว ท าให้มีปัญหาในการดึงท า overlab ยาวๆ และส่งผลให้เข็มบิดตัว 

ต้องการการบ ารุงรักษาท่ีถูกต้องมาก 
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(3) เข็มคอมพาวด์ หรือเข็มแบบผสม (compound needle) 

เข็มคอมพาวด์เป็นเข็มที่ประกอบด้วยชิ้นส่วน 2 ชิ้น โดยที่ส่วนเข็มมีขอเกี่ยวสั้นเหมือน 
เข็มแลช ที่ก้านเข็มมีร่องส าหรับให้ส่วนที่เป็นตัวปิด-เปิด ขึ้นลง และอีกส่วนเป็นอุปกรณ์ปิด-เปิดเข็ม โดยมี
อุปกรณ์และกลไกควบคุมการเลื่อนขึ้นลงแยกจากกัน แต่มาจากเพลาขับอันเดียวกัน ตัวอย่างของเข็ม
แสดงในรูปที่ 2.9 

รูปที่ 2.9   เข็มสปริง 
ที่มา:  (Delhi, 2014) 

2.1.3.2 ซิงเกอร์ (sinkers) 

 ซิงเกอร์ (sinkers) เป็นส่วนของแผ่นโลหะบางๆ ที่อยู่ระหว่างเข็มถัก ประกอบด้วย butt, nib, 
throat และ belly แสดงในรูปที่ 2.10 โดยมีส่วนช่วยในการท างานดังนี้ 

- ช่วยยึดห่วงบนหน้าผ้าให้อยู่ในต าแหน่งเมื่อเข็มจะปลดห่วง knock-over 
- ช่วยจัดผิวหน้าผ้าส าหรับการเกิดห่วงใหม่ที่เข็มสร้างข้ึน 
- ช่วยในการสร้างห่วงใหม่ 
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รูปที่ 2.10   ซิงเกอร์ 

ที่มา (Delhi, 2014) 
 

2.1.4 ประเภทของเครื่องถักผ้า 

 ในอุตสาหกรรมการผลิตผ้าถัก จะมีเครื่องถักผ้าจ านวนมากหลายแบบ ถ้าแบ่งตามลักษณะการถัก
ผ้า จะแบ่งได้ 2 ประเภท ดังแสดงในรูปที่ 2.11 

รูปที่ 2.11   ประเภทของเครื่องถักผ้า 
ที่มา: (Delhi, 2014) 

knitting M/C 

weft knitting M/C 

circular knitting M/C 

flat knitting M/C 

 

warp knitting M/C 

 
tricot knitt M/C 

Raschel knitting M/C 

Simplex knitting M/C 

Milanese knitting M/C 
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2.1.4.1 เครื่องถักผ้าแนวนอน  

 เป็นการถักผ้าที่น าเส้นด้ายมาคล้องเป็นห่วงต่อกันตามแนวขวางหรือแนวนอน การถักในลักษณะ
นี้สามารถท าได้ทั้งถักด้วยมือหรือถักด้วยเครื่อง การผลิตผ้าถักแนวนอนที่ใช้เข็มแลชมีด้วยกัน 2 แบบ คือ
เครื่องถักผ้าแบบแท่นเข็มตรง (flat knitting machine) และเครื่องถักผ้าวงกลม (circular knitting 
machine)  

 โครงสร้างผ้าถักตามแนวขวางแบ่งออกตามลักษณะของห่วงได้เป็น 4 แบบ ดังนี้ 

(1) ผ้าถักแบบธรรมดา (plain knitting) เป็นผ้าถักแบบชั้นเดียว (single jersey) มีลักษณะ
โครงสร้างของผ้าเป็นแบบที่ง่ายที่สุด โดยสังเกตลักษณะเฉพาะได้ดังนี้ 

- ด้านหน้าและด้านหลังของผ้ามีความแตกต่างอย่างชัดเจน ด้านหน้าผ้าแถวของถักที่วิ่ง
ตาม ความยาวปรากฏเด่นชัด 

- ริมผ้ามีการม้วนงอ ถ้าเป็นริมผ้าด้านบนและด้านล่างจะเป็นการม้วนงอเข้าทางด้านหน้าของ
ผ้า แต่ถ้าเป็นริมผ้าด้านข้าง การม้วนงอจะม้วนเข้าด้านหลัง 

- สามารถยืดตัวได้ตามแนวกว้างมากกว่าแนวยาว 
- ถ้าห่วงในเนื้อผ้าขาด ห่วงจะลุ่ยหรือล้มทั้งทางด้านบนและด้านล่าง 
- สามารถดึงเส้นด้ายในเนื้อผ้าออกได้ทีละคอร์ส 
- ความหนาของผ้าประมาณ 2 เท่าขนาดของเส้นด้าย 

รูปที่ 2.12   โครงสร้างผ้าถักแบบชั้นเดียว (single jersey) 
ที่มา: (Delhi, 2014) 
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(2) ผ้าถักแบบริบ (rib fabric) 

 เป็นผ้าที่มีโครงสร้างประกอบไปด้วยแนวของห่วงถักปรากฏเป็นแนวด้านหน้าและด้านหลงัสลบักนั
ไปประกอบด้วยแนวของด้านหน้าห่วง (face wale) หนึ่งแถวสลับกับแนวของด้านหลังห่วง (back wale)  
อีกหนึ่งแถวร้อยเชื่อมโยงกันไป คุณลักษณะพิเศษของผ้าถักแบบนี้คือ 

- ด้านหน้าและด้านหลังของผ้าเหมือนกัน 
- การยืดตัวของผ้าตามด้านกว้างยืดได้ประมาณ 2 เท่าของผ้าถักแบบธรรมดา ในขณะที่

การยืดตัวตามความยาวมีความใกล้เคียงกับผ้าถักแบบธรรมดา 
- ขอบของผ้าไม่เกิดการม้วน  
- แนวการขาดหลุดของห่วงเมื่อห่วงถูกตัดหรือขาดจะคล้ายกับผ้าถักแบบธรรมดา   

แต่ทิศทางของการขาดจะวิ่งจากด้านบนลงด้านล่างเท่านั้น 
- เส้นด้ายคลายออกจากผ้าได้ทีละแถวตามขวาง แต่เริ่มดึงออกได้จากปลายของด้ายชุด

สุดท้ายก่อนเท่านั้น 
- ความหนาของผ้าประมาณ 2 เท่าของผ้าถักแบบชั้นเดียวชนิดของเข็มที่ใช้ในการถักผ้า

ริบคือเข็มเลช (latch needles) 

-  
รูปที่ 2.13  โครงสร้างผ้าถักแบบริบ (rib fabric) 

ที่มา : (Delhi, 2014) 
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(3) ผ้าถักแบบอินเตอร์ลอค (interlock fabrics) 

 เป็นการน าผ้าถักแบบ 1x1 ริบ 2 ผืน มาถักรวมกันเข้าเป็นผืนเดียว อาศัยการท างานของ
เครื่องถักที่ประกอบด้วยเข็มแบบยาวและสั้นสลับชุดกันท างาน ซึ่งเข็มแต่ละชุดถูกวางให้มีทิศทางตรงกัน
ข้ามซึ่งกันและกัน เพ่ือให้ห่วงถักตามแนวยาวของผ้าปรากฏอยู่เหนือห่วงถักของอีกชุดหนึ่ง ดังนั้น
โครงสร้างผ้าทั้งสองด้านจะเหมือนกันและเหมือนกับด้านหน้าของผ้าถักแบบชั้นเดียว โครงสร้างค่อนข้าง
แน่น ไม่เกิดการม้วนงอ และผ้าจะขาดหรือลุ่ยโดยเริ่มจากปลายข้างใดข้างหนึ่งเท่านั้น มักนิยมถักเป็น
ผ้าพ้ืน หรือผ้าพิมพ์ นอกจากนั้นก็จะพบผ้าถักจากเส้นด้ายสี ท าให้มีลายเป็นจุดหรือเป็นลายเส้นทั้งตาม
แนวยืนและแนวนอน 

รูปที่ 2.14  โครงสร้างผ้าถักแบบอินเตอร์ลอค (interlock fabrics) 
ที่มา : (Delhi, 2014) 

 
(4) ผ้าถักแบบเพิล (purl fabrics) 

 โครงสร้างของผ้าถักแบบเพิลมีลักษณะที่ประกอบไปด้วยห่วงหน้าและห่วงหลังสลับกันไปใน
ทิศทางเดียวกันตามแนวยาวตลอด โดยใช้เข็มแบบตะขอคู่ (double-hook needles) มีลักษณะการ
เคลื่อนที่ไปทางซ้ายเสมอ คุณลักษณะของผ้าถักแบบ 1x1 เพิล มีดังนี ้

- ด้านหน้าและด้านหลังผ้าเหมือนกัน 
- สามารถยืดดึงได้ดีในทุกทิศทาง ประมาณการยืดออกตามความยาวได้สองเท่าของผ้าถักแบบ ชั้นเดียว 
- ไม่เกิดการม้วนงอของริมผ้า 
- ทางขาดของห่วงหรือการลุ่ยออกจะวิ่งตามแนวยาว 
- การคลายออกของเส้นด้ายเป็นลักษณะตามขวางจากข้างใดข้างหนึ่ง 
- ความหนาของผ้าคือ 2 หรือ 3 เท่าของผ้าถักแบบชั้นเดียว 
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รูปที่ 2.15   โครงสร้างผ้าถักแบบเพิล (purl fabrics) 
ที่มา : (Delhi, 2014) 

 

2.1.4.2 เครื่องถักผ้าแนวดิ่งหรือแนวยืน 

 ผ้าถักแนวยืนเป็นโครงสร้างผ้า ประกอบไปด้วยแถวห่วงในแนวดิ่งซึ่งห่วงถักแต่ละห่วงจะต้องถัก
ด้วยเข็มถักแต่ละเข็มจากเส้นด้ายที่พาดผ่านด้านหน้าเข็มและพันรอบเข็มโดยอุปกรณ์น าด้ายเรียกห่วงที่
เกิดขึ้นนี้ว่า “โอเวอร์แลบ (over lab)” โดยปกติห่วงนี้จะท าได้จ ากัดเพียง 1 ช่องเข็ม ถ้าอุปกรณ์น าด้าย
แต่ละอันพาเส้นด้ายให้ถักที่เข็มๆ เดียวอย่างต่อเนื่องจะไม่เกิดเป็นผืนผ้า การจะเกิดเป็นผืนผ้าได้จะต้องมี
เส้นด้ายเชื่อมต่อระหว่างแถวห่วง เรียกว่า“อันเดอร์แลบ (under lab)” โดยการเคลื่อนที่ของอุปกรณ์น า
ด้ายทางด้านหลังเข็มจากเข็มหนึ่งไปยังอีกเข็มหนึ่ง หรือหลายเข็มขึ้นอยู่กับการออกแบบโครงสร้าง  ห่วง
เหล่านี้จะประกอบกันเป็นผืนผ้าและปรากฏเป็นแถวห่วงขึ้นมา 2 ทิศทาง แถวห่วงในแนวนอนเรียกว่า 
“คอส (course)” และแถวห่วงในแนวตั้งเรียกว่า “เวล (wale)” ดังแสดงในรูปที่ 2.16 เหมือนโครงสร้าง
ผ้าถักแนวนอน  แต่ลักษณะของการถัก การป้อนเส้นด้าย การสร้างห่วงและโครงสร้างผ้าจะแตกต่างกัน
โครงสร้างผ้าในแนวดิ่งประกอบกันด้วยห่วงถักและช่องต่อห่วงรวมกันเป็น 1 คอส และประกอบกันหลาย
คอสรวมกันเป็นผืนผ้า ชนิดของห่วงมีอยู่ 2 ชนิด คือ ห่วงปิดและห่วงเปิด ในแต่ละโครงสร้างจะมีมุมและ
ความยาวของช่วงต่อห่วงแตกต่างกันขึ้นอยู่กับการออกแบบ คุณภาพของผ้า การออกแบบให้มีช่วงต่อห่วง
ยาวกว่าจะท าให้ผ้ามีน้ าหนักมากกว่าผ้าที่มีช่วงต่อห่วงสั้น เนื่องจากความหนาแน่นของเส้นด้ายที่เป็นช่วง
ต่อห่วงในผืนผ้า 
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 ข้อแตกต่างหลักๆ ระหว่างระบบการถักผ้าตามแนวขวางและการถักผ้าตามแนวยืน คือลักษณะ
ของการป้อนเส้นด้ายเข้าเข็ม ในการถักผ้าตามแนวขวางปลายเส้นด้ายอาจถูกป้อนผ่านเข้าเข็มทุกตัวและ
การถักก็เกิดต่อเนื่องเป็นวงหรือเกิดในแนวขวางของเครื่องถัก ขณะที่การถักผ้าตามแนวยืนเข็มแต่ละตัว
ต่างได้รับเส้นด้ายป้อนเข้าและเกิดการท างานไปพร้อมๆ กัน ท าให้เกิดเป็นแนวห่วงถักตามขวางขึ้นในเวลา
เดียวกัน ห่วงที่ได้มีการคล้องไขว้กันไปมาอย่างต่อเนื่องตลอดความยาวของผ้า 

 ผ้าถักตามแนวยืน เป็นผ้าที่มีโครงสร้างที่แข็งแรง ทนต่อการขัดถู แบ่งเป็น 4 ประเภท คือ ผ้าถัก
แบบทริคอต (tricot knit) ผ้าถักแบบราเชล (raschel knit) ผ้าถักแบบมิลานิส (milanese knit) และผ้า
ถักแบบซิมเพลกซ์ (simplex knit) 

 ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการถักตามแนวยืนส่วนมากออกมาเป็นผืน สามารถถักลายได้หลากหลายคล้าย
ผ้าทอ โครงสร้างผ้ามีความแข็งแรงดี รักษารูปทรงได้ไม่แพ้ผ้าทอ เครื่องถักรุ่นใหม่ๆ เช่น ขนาด 28 gauge 
(74 เข็ม ต่อ 100 มม.) สามารถผลิตผ้าหน้ากว้างได้ถึง 168 นิ้ว (428 ซม.) ด้วยความเร็ว 1,000 แนวห่วง
ตามขวางต่อนาที หรือปักด้วยความเร็ว 4,700,000 เข็มต่อนาที หรือ 40 ตารางฟุต (2.7 ตารางเมตร) 
ของผ้าต่อนาที ซึ่งเป็นความเร็วของการผลิตที่สูงและเสริมด้วยการสามารถใช้เส้นใยประดิษฐ์ได้ด้วย ท าให้
ผ้าถักตามแนวยาวได้รับความนิยมอย่างกว้างขวางโดยเฉพาะอย่างยิ่งสมบัติของผ้าที่ให้ผิวเรียบ รับแรง
เฉือนได้ดี ไม่ยับหรือหดตัว ทนต่อการขัดสีได้ดี และมีข้อดีเหนือผ้าถักตามขวาง คือ ไม่เกิดการขาดลุ่ยของ
เส้นด้ายและไม่ยืดเป็นถุงเวลาสวมใส่ การใช้งานหลากหลายตั้งแต่เป็นผ้าตาข่ายคลุมผม ชุดชั้นใน เสื้อสตรี 
ชุดนอน เครื่องนุ่งห่มอ่ืน และเครื่องใช้ในการตกแต่งบ้าน 

 ลักษณะของเครื่องถักแนวดิ่งจะคล้ายเครื่องทอผ้า ทิศทางป้อนเส้นด้ายจะอยู่แนวดิ่งหรือแนว
เดียวกับเส้นด้ายยืนตามความยาวของผ้าเส้นด้ายที่ใช้ในการผลิตต้องมีการสืบเข้าม้วนเส้นด้ายยืน เครื่อง
ถัก เครื่องถักผ้าแนวดิ่ง (weft knitting machine) มี 4 ชนิด คือ เครื่องทริคอต (tricot knitting 
machine) เครื่องราเชล (raschel knitting machine) เครื่องชนิดแท่นเข็มตรง (simplex knitting 
machine) เครื่องชนิดมีทั้งแท่นเข็มเดี่ยวและแท่นเข็มคู่ (milanese knitting machine) เครื่องถักแนวดิ่ง
ที่นิยมใช้กันอยู่มี 2 ชนิดคือ เครื่องถักผ้าทริคอตใช้เข็มสปริง และเครื่องถักผ้าราเชลใช้เข็มแล็ช ในปัจจุบัน
มีการออกแบบเครื่องทอผ้าทั้ง 2 ชนิดใช้กับเข็มคอมพาวด์ ท าให้สามารถพัฒนาให้มีความเร็วรอบสูงขึ้น 
และท าให้เครื่องถักเกิดความร้อนสูง ดังนั้นจึงต้องมีการควบคุมอุณหภูมิห้องถักให้เหมาะสมในการควบคุม
คุณภาพผ้าถักด้วย ส่วนใหญ่เครื่องถักแนวดิ่งจะใช้ในการผลิตผ้าถัก เช่น ผ้าผืน ผ้าลูกไม้ ผ้าตาข่าย  
ผ้าอิลาสติก และ ผ้าขนหนู เป็นต้น ส าหรับอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูปได้แก่ เสื้อผ้าชั้นนอก เสื้อผ้าชั้นใน 
และเสื้อผ้ากีฬา การถักผ้าใช้โซ่เป็นอุปกรณ์ควบคุมการถักลวดลายต้องใช้โซ่จ านวนมากในลายที่ซับซ้อน 
แต่ปัจจุบันมีการปรับปรุงการใช้โซ่มาเป็นแผ่นลายส าเร็จรูปสามารถติดตั้งได้ง่าย   
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 การถักตามแนวยืน โดยส่วนใหญ่แบ่งออกได้เป็น 4 ประเภท ดังนี้ 

(1) ผ้าถักแบบทริคอต (tricot knit) 

ผ้าถักแบบทริคอตมีสมบัติที่ดีหลายประการ คือ มีโครงสร้างที่โปร่งท าให้การระบายอากาศและ
ความชื้นดี ผ้ามีความฟูแต่ไม่หนัก มีความนุ่มนวล ทนต่อการยับ การทิ้งตัวดี สามารถการควบคุมยืดตัวดี 
ไม่มีปัญหาการขาดหลุดลุ่ยออกจากเส้นด้าย ทนต่อการขัดถูและการฉีกขาด นิยมใช้ท าชุดชั้นในสตรี ชุด
นอน กระโปรง ชุดสวมภายนอกตลอดจนผ้าบุเฟอร์นิเจอร์ โดยทั่วไปแล้วการใช้เส้นด้าย 2 ชุด เป็น
โครงสร้างที่ได้รับความนิยมมากและใช้กันกว้างขวางจ านวนชุดของเส้นด้ายยิ่งมากยิ่งท าให้การออกแบบ
ลวดลายได้หลากหลายมากข้ึน อีกท้ังโครงสร้างผ้าก็มีความม่ันคงแข็งแรงมากข้ึนด้วย 

รูปที ่2.16   โครงสร้างผ้าถักแบบทริคอต (tricot knit) 
ที่มา : (Pine Crest Fabrics, 2018) 

 
(2) ผ้าถักแบบราเชล (raschel knit)  

 เป็นผ้าถักที่มีความส าคัญไม่น้อยกว่าผ้าถักแบบทริคอต และให้ผลิตภัณฑ์หลากหลายตั้งแต่
ผ้าลูกไม้ไปจนถึงผ้าตาข่ายที่มีความแข็งแรงสูง เช่นที่ใช้เป็นแผ่นหลังของพรม มักใช้เข็มแบบเลช ในการ
ถัก มีความแตกต่างจากผ้าถักแบบทริคอต คือโครงสร้างของผ้าถักแบบราเชลมักใช้เส้นด้ายที่มีขนาดใหญ่ 
และมีลวดลายในแบบของผ้าลูกไม้ ขณะที่ทริคอตนิยมใช้เส้นด้ายละเอียดและมีลวดลายโครงสร้างทาง
เรขาคณิตที่ง่าย ผ้าถักแบบราเชลสามารถถักได้ด้วยเส้นด้ายตั้งแต่ 2 ชุด ขึ้นไปจนอาจมากถึง 48 ชุด ท า
ให้สร้างลวดลายได้มากมาย ดังนั้นการจัดวางโปรแกรมของการท างานจึงมีความสลับซับซ้อนและค่อนข้างแพง 
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รูปที่ 2.17   โครงสร้างผ้าถักแบบราเชล (raschel knit) 
ที่มา : (Spencer, 2001) 

 
(3) ผ้าถักแบบมิลานิส (milanese knit)  

 เป็นผ้าถักที่อาจใช้เทคนิคในการปักที่แตกต่างกันได้หลายวิธี แต่จะให้ผ้าที่คล้ายผ้าทริคอตมาก 
สามารถบอกได้จากลักษณะของความละเอียดของแนวห่วงบนด้านหน้าผ้าและแนวเฉียงทะแยงบน
ด้านหลังผ้า นิยมใช้ถักจากเส้นใยยาวเพ่ือให้ได้ผ้าที่ละเอียดมีน้ าหนักเบา และที่เป็นสมบัติเหนือผ้าทริคอต 
คือมีความเรียบ การยืดหยุ่นตัวดี โครงสร้างผ้ามีความสม่ าเสมอทนต่อการฉีกขาดได้ดี การผลิตผ้าถักแบบ
มิลานิสนี้ยังมีปริมาณน้อยเนื่องจากต้นทุนการผลิตที่สูง ก าลังการผลิตค่อนข้างช้าและมีข้อจ ากัดในการ
ออกแบบลายด้วย 

รูปที่ 2.18   โครงสร้างผ้าถักแบบมิลานิส (milanese knit) 
ที่มา : (Cassidy & Goswami, 2017) 
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(4) ผ้าถักแบบซิมเพลกซ์ (simplex knit)  

 ลักษณะการถักคล้ายการถักแบบทริคอตสองหน้าลักษณะคล้ายผ้าหนังกลับ 

2.1.5 การเปรียบเทียบคุณสมบัติของผ้าถักกับผ้าทอ 

(1) load/extension ผ้าถักมีการยืดตัวได้ดีกว่าผ้าทอ แต่การยืดหยุ่นตัวน้อยกว่าผ้าทอ ผ้า weft 
knit ยืดตัวได้มาก แต่หดกลับไม่สมบูรณ์ (semi-permanent deformation) ท าให้ผ้า weft knit มี
ข้อเสียดังนี้ 

- เสื้อผ้าผิดรูปเป็นปัญหาในการซัก 
- การยืดตัวมีปัญหาในการตัดเย็บ 
- การผิดรูปท าให้เกิดการหย่อนเป็นถุง (bagging) ในการสวมใส่ 

(2) crease resistance ผ้าถักเกิดรอยยับหรือรอยพับได้ยากกว่าผ้าทอ เนื่องจากรอยยับหรือพับ
ของผ้าทอ มีผลโดยตรงต่อเส้นใยหรือเส้นด้าย แต่ของผ้าถักจะมีผลต่อห่วงของผ้าไม่ได้มีผลต่อเส้นใยหรือ
เส้นด้าย การเกิดรอยยับมีสาเหตุจาก 

- แรงบีบหรืออัด เช่นน้ าหนักตัวที่ทับ หรือกด 
- สมบัติของเส้นใย เช่นใยขนสัตว์ และใยสังเคราะห์จะสปริงตัวได้ดี 
- ความร้อนและสารเคมีอาจท าให้โมเลกุลของเส้นใยมีการเปลี่ยนแปลง 

(3) stiffness ผ้ามีความกระด้างน้อยกว่าผ้าทอ เนื่องจากผ้าถักเกิดจากการคล้องกันของห่วง แต่
ผ้าทอเกิดจากการเรียงตัวชิดกันของเส้นด้ายยืนและเส้นด้ายพุ่ง รวมทั้งเส้นด้ายในการผลิตผ้าทอมีการเข้า
เกลียวมากกว่าเส้นด้ายที่ผ้าถัก 

(4) thickness โดยทั่วไปผ้าถักมีความหนามากกว่าผ้าทอ ในน้ าหนักผ้าเดียวกัน โดยผ้าถักใช้
เส้นด้ายที่เข้าเกลียวต่ าจึงท าให้มีขนาดใหญ่กว่าเส้นด้ายที่เข้าเกลียวสูงของผ้าทอ 
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2.1.6 กระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืนแบบราเชล 

 เครื่องราเชลเป็นเครื่องถักผ้าแนวดิ่งชนิดหนึ่ง เป็นแบบแท่นเข็มเดี่ยวและแท่นเข็มคู่ มีใช้ทั้ง  
เข็มแลชและเข็มคอมพาวด์ ในการถักโครงสร้างมาตรฐานส าหรับใช้ท าผ้าพ้ืนของผ้าม่าน ผ้าลูกไม้ และผ้า
ผืนเรียบ ลักษณะของผ้าจะเป็นตาข่ายหกเหลี่ยม สี่เหลี่ยม และผ้าผืนเรียบที่ยืดได้มาก เนื่องจากใช้
เส้นด้ายอีลาสติกเป็นส่วนประกอบ ได้แก่ผ้าตาข่ายราเชลหกเหลี่ยม ผ้าม่านตาข่ายสี่ เหลี่ยม และผ้า 
พาวเวอร์เน็ต ซึ่งใช้เส้นด้ายสอง สามและสี่ ชุดตามล าดับ ไม่ค่อยนิยมมากนักเพราะเป็นผ้าพ้ืน ดังนั้นใน
การผลิตผ้าถักราเชลให้สวยงามและใช้งานได้อย่างกว้างขวาง จ าเป็นต้องออกแบบลวดลายโดยใช้เส้นด้าย
หลายๆ ชุด ส าหรับเพ่ิมลวดลายลงบนผืนผ้า มีทั้งเครื่องถักที่ใช้ระบบกลไก และระบบอิเล็กทรอนิกส์ 
ได้แก่ ผ้าลูกไม้ ผ่าม่าน ผ้าส าหรับท าชุดชั้นใน ชุดว่ายน้ า เสื้อผ้าเด็ก นอกจากนี้ยังใช้ในการผลิตแห อวน 
แถบลวดลายผ้าบุเฟอร์นิเจอร์ ถุงน่อง ถุงใส่พืชผลทางการเกษตร ตาข่ายที่ใช้ในการกีฬา และพรมชนิด
ต่างๆ ส่วนใหญ่ผ้าราเชล มีเนื้อหนาและหยาบกว่าทริคอต เพราะเครื่องราเชลสามารถใช้จ านวนชุด
เส้นด้ายได้มากกว่า และการออกแบบลวดลายท าได้มากกว่าเครื่องทริคอต  

 กระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด มีลักษณะการ
ผลิตแบบต่อเนื่อง เนื่องจากเป็นการส่งต่อวัตถุดิบจากหน่วยหนึ่งไปยังอีกหน่วยหนึ่ง ใช้วัตถุดิบเป็นด้าย
การสังเคราะห์ โครงสร้างของผ้าถักแบบราเชล มักใช้เส้นด้ายที่มีขนาดใหญ่และมีลวดลายในแบบของ
ผ้าลูกไม้ถักแบบราเชลสามารถถักได้ด้วยเส้นด้ายตั้งแต่ 2 ชุด ขึ้นไปจนอาจมากถึง 48 ชุด ท าให้สร้าง
ลวดลายได้มากมาย ดังนั้นการจัดวางโปรแกรมของการท างานจึงมีความสลับซับซ้อนและค่อนข้างแพง
(อุตสาหกรรมสิ่งทอไทย; รศ.ดร.วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา, หน้า 143) ในส่วนของกระบวนการผลิตผ้าผ้าถัก
ตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด เป็นผ้าประเภทผ้าถักลูกไม้ เครื่องจักรที่ใช้ในการ
ผลิตได้แก่ เครื่องถักผ้า KARL MAYER เครื่องสืบด้ายพ้ืน เครื่องสืบด้ายลาย เครื่องตรวจผ้า โซ่ลายขนาด
ต่างๆ วัตถุดิบที่ใช้เป็นเส้นด้ายพอลิเอสเทอร์  

2.1.6.1 แผนกที่เกี่ยวข้องในการผลิต 

แผนกเตรียมวัตถุดิบ มีหน้าที่ รับและเบิกจ่ายเส้นด้ายซึ่งเป็นวัตถุดิบส าคัญ สองชนิด คือ เส้นด้าย 
polyester เบอร์ 40/18 และเบอร์ 150/1 จากบริษัทผู้ขายเส้นด้าย น าเข้าเก็บในคลังวัตถุดิบและจะ
เบิกจ่ายให้กับแผนกสืบเส้นด้ายทั้งสองแผนกตามใบสั่งงาน หลังจากสืบเส้นด้ายตามใบสั่งงานครบ
เรียบร้อยแล้วจะน าเข้าเก็บในคลังวัตถุดิบเพ่ือรอการน าไปผลิตต่อไป 
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แผนกผลิต มีหน้าที่ คือ เมื่อรับค าผลิตจะท าการวางแผนการผลิต ตรวจตารางการผลิต ออกแบบ
ลายผ้าพร้อมค านวณโซ่ลาย ส่งใบงานให้แผนกอุปกรณ์เพ่ือจัดโซ่ตามแบบ น าโซ่ลายขึ้นเครื่องพร้อมกับน า
เส้นด้ายทั้งสองชนิดขึ้นตามต าแหน่งที่ก าหนดปรับเครื่องตามใบสั่งงานและท าการผลิต 

แผนกควบคุมคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพเส้นด้ายก่อนน าไปสู่กระบวนการสืบ ตรวจนับจ านวน
เส้นด้ายที่ใช้ ตามใบสั่งจากแผนกออกแบบลาย เมื่อเข้าสู่กระบวนการผลิตไปจนถึงขั้นตอนการตัดผ้าจาก
หน้าเครื่องเพ่ือตรวจสอบคุณภาพผ้าในเรื่องผ้าขาด ผ้าเป็นรู ผ้าที่ถักลายไม่สมบูรณ์ ฯลฯ ก่อนน าไปสู่
กระบวนการย้อม 

แผนกบรรจุและขนส่ง หากเป็นสินค้าที่ลูกค้าจ าเป็นจะต้องน าส่งทางระบบขนส่งแผนกบรรจุจะ
ท าการบรรจุผ้าใส่กระสอบตามจ านวนแล้วขนส่งสู่ระบบขนส่งเพ่ือส่งให้ลูกค้าต่อไปนี้ 

2.1.6.2 ขั้นตอนการผลิต 

 ขั้นตอนที่ 1 เตรียมการผลิต 

 เจ้าหน้าที่ผลิตเป็นผู้รับใบรายการวัสดุและแผนการผลิตจากแผนเพื่อใช้ในการควบคุมและติดตาม
การใช้วัตถุดิบ เจ้าหน้าที่ผลิตเป็นผู้เบิกซองการออกแบบ (ลายผ้า) โดยปฏิบัติตามเอกสารการปฏิบัติงาน 
พร้อมทั้งเจ้าหน้าที่ผลิตเป็นผู้จดบันทึกเอกสารในซอง การออกแบบ (ลายผ้า) ลงในสมุดบันทึกการรับซอง
จ่ายซองการออกแบบ (ลายผ้า) ของฝ่ายผลิตและเจ้าหน้าที่ผลิตจะเป็นผู้เตรียมแบบลายผ้าที่จะขึ้นผลิต
โดยเรียกดูรายละเอียดของแผนกการผลิตจากคอมพิวเตอร์ตามเอกสาร เมื่อจัดเตรียมเสร็จแล้วส่งซองการ
ออกแบบ (ลายผ้า) ให้หัวหน้าส่วนผลิต และหัวหน้าแผนกเทคนิค จะเป็นผู้ตรวจสอบความถูกต้องของ
เอกสารจัดเตรียมการออกแบบ (ลายผ้า) ทั้งหมด โดยปฏิบัติตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 

 ขั้นตอนการเตรียมแบบลาย เส้นด้ายและอุปกรณ ์
(1) การออกแบบลายผ้า 

เมื่อได้รับค าสั่งผลิตซึ่งผู้ควบคุมการผลิตจะเป็นผู้เลือกก าหนดลายผ้า  ทางฝ่ายออกแบบจะ
ด าเนินการเขียนแบบเพื่อก าหนดการใช้วัตถุดิบและค านวณขนาดและจ านวนโซ่ลายต่อไป 

(2) จัดเตรียมโซ่ลายตามแบบที่ก าหนด 
(3) เตรียมเส้นด้ายพื้นและเส้นด้ายลาย 
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 ขั้นตอนที่ 2 เปลี่ยนแบบลายผ้า/เปลี่ยนเส้นด้ายพื้นและเส้นด้ายลาย 

 ช่างเทคนิคท าการเปลี่ยนแบบลายผ้าโดยปฏิบัติตามเอกสารในการเปลี่ยนแบบลายผ้าของแต่ละ
เครื่องจักร (ตามแบบฟอร์มขอเปลี่ยนลายผ้า) ในกรณีการเปลี่ยนแบบลายผ้าเกินจากแผนที่ก าหนด
ผู้รับผิดชอบจะรายงานต่อผู้บังคับบัญชา เพ่ือแจ้งกับหัวหน้าแผนกวางแผน 

 ขั้นตอนที่ 3 การถักผ้าลายลูกไม้   

 พนักงานท าการผลิตเมื่อเปลี่ยนแบบลายผ้าเรียบร้อยแล้วหากพนักงานควบคุมเครื่องจักรพบ
จุดเสียหรือปัญหาเครื่องจักรจะเรียกช่างเทคนิคปรับเครื่องมาท าการแก้ไข และจดบันทึกลงในใบรายงาน 
ในกรณีปัญหาเครื่องจักรที่ไม่สามารถแก้ไขได้ให้เขียนใบแจ้งซ่อม เพื่อให้แผนกซ่อมบ ารุงท าการแก้ไข 

 ขั้นตอนที่ 4 ตัดผ้าตัวอย่าง/ตรวจสอบลายผ้า 

 พนักงานควบคุมเครื่องจักรมีหน้าที่ตรวจสอบระหว่างการผลิตเพ่ือให้ได้ผ้าลูกไม้ที่มีคุณภาพ
ตามที่บริษัทฯ ก าหนด โดยปฏิบัติตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงานขณะผลิต และตัดผ้าตัวอย่างเพ่ือ
ตรวจสอบให้ตรงตามแบบลายผ้า 

 ขั้นตอนที่ 5 เปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้ายพื้นและเส้นด้านลายขณะอยู่บนสายการผลิต 

 พนักงานเปลี่ยน warp beam มีหน้าที่จัดเตรียมเส้นด้าย โดยการเบิกเส้นด้ายที่เตรียมจาก
หน่วยงานเตรียมการผลิต หลังจากท าการตรวจเช็คเส้นด้ายแต่ละเครื่องที่ใกล้จะหมดเพ่ือเตรียมไว้รอที่จะ
ท าการเปลี่ยน ซึ่งการเปลี่ยนเส้นด้ายให้ปฏิบัติตามเอกสารของการเปลี่ยน 

 ขั้นตอนที่ 6 ตัดผ้าเมื่อครบจ านวนที่ก าหนดและตัดผ้าตัวอย่าง 

 พนักงานควบคุมเครื่องมีหน้าที่ตัดผ้าเมื่อผ้าครบตามจ านวนที่ก าหนดแต่ละพับและตัดผ้า
ตัวอย่างเพ่ือตรวจสอบโดยปฏิบัติตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงานขณะผลิต 

 ขั้นตอนที่ 7 ตรวจสอบคุณภาพผ้ากึ่งส าเร็จรูป 

 ด้านคุณภาพผ้าที่ผลิต หัวหน้าแผนกผลิต และผู้จัดการส่วนผลิต มีหน้าที่ติดตามคุณภาพผ้ากึ่ง
ส าเร็จรูป ที่ผลิตได้จากผลการตรวจเช็คผ้าที่หน่วยงานควบคุมคุณภาพผ้ากึ่งส าเร็จรูป หากตรวจพบผ้าที่
ผลิตได้ไม่เป็นไปตามคุณภาพท่ีก าหนด จะท าการจ าแนกผ้านั้นออกเป็นของเสีย 
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 ขั้นตอนที่ 8 เก็บผ้าเข้าคลังผ้ากึ่งส าเร็จรูป 

 พนักงานควบคุมเครื่องมีหน้าที่ตัดผ้าเมื่อผ้านั้นมีจ านวนครบตามที่ก าหนดแต่ละพับพร้อมตัด
ตัวอย่างเพ่ือตรวจสอบน้ าหนัก จากนั้นน าไปเตรียมรอเพ่ือให้แผนกงานตรวจสอบคุณภาพ ตรวจคัดกรอง
เพ่ือให้ได้ตามมาตรฐานที่ก าหนด หากไม่ผ่านการตรวจตามมาตรฐาน จะท าการจ าแนกเป็นของเสีย หาก
ผ่านมาตรฐาน จึงน าผ้ากึ่งส าเร็จรูปที่ผ่านการตรวจคุณภาพแล้วนั้นจัดเก็บเข้าคลังเพ่ือเตรียมจัดส่งย้อม
เป็นผ้าส าเร็จรูปต่อไป  

 

2.2 ของเสียในกระบวนการผลิต 

  ของเสียหมายถึง สิ่งของที่ไม่ใช้แล้วที่เกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน ทั้งที่เกิดจากวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิต ส่วนสนับสนุนการผลิต และผลิตภัณฑ์เสื่อมสภาพ 

2.1.1 ประเภทของเสีย  

ประเภทของเสีย จ าแนกตามแหล่งก าเนิด แบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่ 

(1) ของเสียจากกระบวนการผลิตหลักเป็นของเสียที่เกิดจากขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการแปร
รูปวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์ของโรงงาน ชนิดของเสียจากกระบวนการผลิตหลักจึงแตกต่างกันในแต่ละ
ประเภทอุตสาหกรรม โดยส่วนใหญ่จะเป็นเศษวัตถุดิบและเศษเหลือของผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้ขนาดหรือ
คุณภาพ 

(2) ของเสียจากกระบวนการสนับสนุนการผลิต ได้แก่ ระบบผลิตน้ าประปา ระบบผลิตไอน้ า การ
ซ่อมบ ารุง ระบบบ าบัดน้ าเสีย ห้องปฏิบัติการวิเคราะห์ เป็นต้น โดยส่วนใหญ่ของเสียที่เกิดขึ้น เช่น 
กระดาษกรองปนเปื้อนสารเคมี จากห้องปฏิบัติการวิเคราะห์ สารเคมีใช้แล้ว เถ้าลอยจากการเผาไหม้
เชื้อเพลิงของหม้อไอน้ า เรซินและถ่านกัมมันต์จากการผลิตน้ าประปา ผ้าปนเปื้อนน้ ามันและน้ ามันหล่อลื่น
ใช้แล้วจากแผนกซ่อมบ ารุง กากตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสีย 

(3) ของเสียจากส านักงาน บ้านพักอาศัย และโรงอาหารในบริเวณโรงงาน   ของเสียจาก
ส านักงาน มีทั้งของเสียจากการปฏิบัติงาน และจากการบริโภคของพนักงาน โดยทั่วไป ได้แก่ กระดาษ ใช้
แล้ว หมึกพิมพ์เสื่อมสภาพ แบตเตอรี่จากอุปกรณ์ ส านักงาน กระป๋องน้ าอัดลม ขวดน้ า ถุงพลาสติก ฯลฯ    
ของเสียจากโรงอาหาร ส่วนใหญ่เป็นเศษอาหารที่เหลือ จากการบริโภค และเศษภาชนะที่ใช้บรรจุอาหาร  
ของเสียจากบ้านพักอาศัยในโรงงาน จะมีลักษณะ เช่นเดียวกับของเสียจากส านักงานและโรงอาหาร 

  

2.2.1 
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ประเภทของเสีย จ าแนกตามความเป็นอันตราย แบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท ได้แก่ ของเสีย
อันตราย และของเสียที่ไม่เป็นอันตราย  

ของเสียอันตราย หมายถึง ของเสียที่มีองค์ประกอบหรือปนเปื้อน สารอันตราย หรือมีคุณสมบัติที่
เป็นอันตราย ซึ่งได้แก่ สารไวไฟ สารกัดกร่อน สารที่เกิดปฏิกิริยาได้ง่าย สารพิษ สารอนินทรีย์อันตราย และ
สารอินทรีย์ อันตราย โดยรายละเอียดเกี่ยวกับลักษณะและคุณสมบั ติของเสียอันตราย ให้เป็นไปตาม
ภาคผนวกที่ 2 ท้ายประกาศกระทรวงฯ (ส านักบริหารจัดการกากอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม, n.d.) 

ส าหรับประเภทของเสียที่โรงงานผู้ก่อก าเนิดจะต้องแจ้งและขออนุญาตต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 
ก่อนด าเนินการจัดการของเสียเหล่านั้น ได้แก่ 

แหล่งก าเนิดของเสีย - ของเสียที่จะต้องแจ้งและได้รับอนุญาตก่อนด าเนินการ 

กระบวนการผลิตหลัก - ทุกชนิดทั้งที่เป็นอันตรายและไม่เป็นอันตราย ยกเว้น 
น้ าเสียที่ ส่งไปบ าบัดนอกโรงงานทางท่อส่ง 

กระบวนการสนับสนุนการผลิต - ทุกชนิดทั้งที่เป็นอันตรายและไม่เป็นอันตราย 

ส านักงาน บ้านพักอาศัยและโรงอาหาร
ในบริเวณโรงงาน 

- เฉพาะของเสียที่เป็นอันตราย 

 ทั้งนี้ ประกาศกระทรวงฯ ได้จ าแนกของเสียที่โรงงานอุตสาหกรรมจะต้องแจ้ง และขออนุญาตต่อ
หน่วยงานก่อนน าไปจัดการด้วยวิธีต่างๆ ออกเป็น 19 หมวดหมู่ และก าหนดรหัสเฉพาะส าหรับของเสีย 
โดยใช้รหัสเลข 6 หลัก (XX XX XX)  

เลข 2 หลักแรก แสดงประเภทของการประกอบกิจการหรือชนิดของของเสีย 

เลข 2 หลักกลาง แสดงกระบวนการเฉพาะในการประกอบกิจการนั้นๆ ที่ท าให้เกิดของเสีย หรือ
ชนิดของเสีย 

เลข 2 หลักสุดท้าย แสดงถึงลักษณะเฉพาะของของเสียนั้นๆ 

ผู้ประกอบกิจการโรงงานสามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้ตามภาคผนวกท่ี 1 ท้ายประกาศกระทรวง 

ส าหรับของเสียที่มีอักษร HA (Hazardous waste - Absolute entry) ก ากับท้ายรหัสเลข 6 
หลัก ถือว่า เป็นของเสียที่เป็นอันตราย และในกรณีก ากับด้วย HM (Hazardous waste - Mirror entry) 
ก็ถือเป็นของเสียอันตรายเช่นกัน แต่ผู้ประกอบการสามารถโต้แย้งว่า ไม่เป็นของเสียอันตราย โดยต้อง
วิเคราะห์ของเสียตามหลักเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ตามภาคผนวกท่ี 2 ท้ายประกาศกระทรวงฯ  
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2.2.2 สถานการณ์ปัจจุบันด้านขยะ 

ประเทศไทยมีปริมาณขยะสูงขึ้นต่อเนื่องขึ้นทุกปี จากรายงานสถานการณ์ขยะมูลฝอยชุมชนของ
ประเทศไทย ปี 2559 (ส านักจัดการกากของเสียและสารอันตราย กรมควบคุมมลพิษ 2560) พบว่ามี
ปริมาณการเกิดขยะรวมกันทั้งประเทศ 27.06 ล้านตันต่อปี เทียบเท่าตึกใบหยก 2 จ านวน 140 ตึก คิด
เป็นประมาณ 74,130 ตันต่อวัน เฉลี่ยเป็นปริมาณขยะ 1.14 กิโลกรัมต่อคนต่อวัน ยังไม่รวมขยะตกค้าง
สะสมที่เพ่ิมข้ึนทุกปีไม่ต่ ากว่าปีละ 10 ล้านตัน    

 ขยะมูลฝอยสามารถแบ่งแยกตามประเภทได้ทั้งหมด 4 ประเภท โดยมีสัดส่วนดังนี้ (ปี 2559) 
(ส านักจัดการกากของเสียและสารอันตราย กรมควบคุมมลพิษ 2560) 

(1) ขยะอินทรีย์ หรือขยะที่ย่อยสลายได้ คิดเป็นร้อยละ 64 จากขยะทั้งหมด ส่วนใหญ่มาจาก
อาหารเหลือทิ้ง 

(2) ขยะรีไซเคิล เป็นที่ขยะสามารถน ามาหลอมใช้ใหม่ได้หากมีการแยกขยะอย่างถูกต้องและท า
ความสะอาดก่อนทิ้ง คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 30 ของขยะทั้งหมด 

(3) ขยะทั่วไป เป็นย่อยสลายตามธรรมชาติได้ยาก หรือน าไปรีไซเคิลแล้วไม่คุ้มทุน ต้องน าไป
ก าจัด ได้แก่ซองขนม กล่องโฟม ถุงพลาสติก ร้อยละ 3 ของขยะทั้งหมด 

(4) ขยะอันตราย เป็น ขยะที่ต้องน าไปก าจัดหรือบ าบัดด้วยวิธีเฉพาะ เช่น หลอดไฟ ขวดยา 
ถ่านไฟฉาย ยาฆ่าแมลง กระป๋องสี ขยะจากภาคการเกษตรและอุตสาหกรรม คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 3 

จากข้อมูลจะเห็นได้ว่าถึงแม้ประเทศไทยจะมีความพยายามในการรีไซเคิลและก าจัดขยะอย่าง
ถูกต้องมากขึ้น แต่แนวโน้มปริมาณขยะในแต่ละปีเพ่ิมสูงขึ้นเช่นกัน นอกจากนี้ปริมาณขยะกว่าครึ่งยังถูก
ก าจัดอย่างไม่ถูกวิธี 
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รูปที่ 2.19   แนวโน้มการจัดการขยะมูลฝอย ปี 2552-2559 
ที่มา : (ส านักจัดการกากของเสียและสารอันตราย กรมควบคุมมลพิษ 2560) 

 
ในปี 2558 รัฐบาลไทยได้ตรวจสอบเพื่อปรับปรุงสถานที่ก าจัดขยะขององค์กรปกครองท้องถิ่นทั่ว

ประเทศ 7,777 แห่ง (กรมควบคุมมลพิษ 2016) พบว่ามีเพียง 328 แห่งหรือไม่ถึงร้อยละ ของสถานที่
ก าจัดทั้งหมดเท่านั้นที่สามารถน าขยะไปใช้ประโยชน์และก าจัดได้อย่างถูกต้อง ปริมาณขยะที่ถูกก าจัด
อย่างถูกต้องจากสถานที่เหล่านี้คิดเป็นร้อยละ 26.34 ของปริมาณขยะเกิดใหม่รวมกับขยะตกค้างทั้งหมด 
และขยะที่เหลือกว่าร้อยละ 73.26 นั้นถูกก าจัดด้วยวิธีที่ไม่ถูกต้อง เกิดสภาพเทกอง เผากลางแจ้ง เผาใน
เตาที่ไม่มีระบบก าจัดมลพิษทางอากาศ และฝังหลบแบบเทกองควบคุม หรือไม่ถูกจัดการเลย 

อุปสรรคของการก าจัดขยะให้ถูกวิธี เช่น งบประมาณในการท าสถานที่ก าจัดขยะแบบถูกต้องมี
ค่าใช้จ่ายสูง มีขั้นตอนและเกี่ยวข้องกับคนหลายฝ่าย ทั้งในแง่ของการมาตรฐานการก าจัด และการขอ
อนุญาตให้ถูกต้อง การหาพ้ืนที่ที่เหมาะสม การเตรียมพ้ืนที่ การดูแลผลกระทบที่เกิดขึ้นจากขยะและคน
ในชุมชนใกล้เคียง จุดคุ้มทุนของการลงทุนระบบเนื่องจาก เตาเผาขยะ มีค่าใช้จ่ายค่อนข้างสูง หากแต่บาง
ที่เปิดไปสักพักต้องปิด เพราะไม่มีจ านวนขยะ “ดี” เพียงพอเอามาเปลี่ยนเป็นพลังงานหรือไฟฟ้า เป็นต้น 
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ปัจจุบัน แนวคิดในการจัดการขยะมีจ านวนมาก ตั้งแต่ 3R ไปจนถึง 7R ตามความเหมาะสมของ
แต่ละบริบทของพ้ืนที่ ซึ่งแนวคิดการจัดการขยะที่สากลนิยมใช้ คือ 4R4 โดยเรียงล าดับตามความส าคัญ
เริ่มจาก Reduce การลดปริมาณขยะจากต้นทาง Reuse การใช้ซ้ า Recycle การน ากลับมาใช้ใหม่ ตาม
ด้วย Recovery หรือ การแปรรูปเป็นพลังงานเชื้อเพลิงและไฟฟ้า และจบที่ Landfill ซึ่งเป็นการจัดการ
ปลายทางด้วยการฝังดินอย่างถูกต้อง 

2.2.3 หน้าที่ของโรงงานผู้ก่อก าเนิดในการจัดการของเสีย 

การครอบครองของเสีย - ต้องไม่ครอบครองของเสียไว้ภายในโรงงานเกินระยะเวลา 90 วัน  หาก
เกินกว่าระยะเวลาที่ก าหนดไว้นี้ ต้องขออนุญาต ตามแบบ สก.1 

- กรณีที่ครอบครองของเสียอันตรายให้ปฏิบัติตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เรื่อง ระบบเอกสารก ากับการขนส่งของเสียอันตราย 
พ.ศ. 2547 

การควบคุมดูแล การจัดการ
ของเสีย 

- ต้องจัดท าแผนการป้องกันอุบัติภัยเพื่อรองรับเหตุฉุกเฉิน ในกรณีเกิด
เหตุรั่วไหล อัคคีภัย การระเบิดของของเสียหรือเหตุที่คาดไม่ถึง 
ตามท่ีก าหนดในภาคผนวกท่ี 3 ท้ายประกาศกระทรวงฯ 

- ต้องแยกเก็บของเสียอันตรายไว้ในที่รองรับต่างหากที่เหมาะสมและ
มีฝาปิด มิดชิด และต้องจัดให้มีการก าจัดของเสียโดยเฉพาะด้วย
วิธีการที่ปลอดภัย และไม่ก่อให้เกิดความเดือดร้อนร าคาญ 

- ต้องมีผู้ควบคุมดูแลระบบป้องกันสิ่งแวดล้อมที่มีความรู้เฉพาะด้าน ตาม
ประกาศ กระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การก าหนดชนิดและขนาดโรงงาน
ฯ พ.ศ. 2545 และ ต้องจัดฝึกอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้อง เพ่ือให้สามารถ
ปฏิบัติงานตามหน้าที่ได้อย่าง ถูกต้องและปลอดภัย  

การน าของเสียออกไป บ าบัด/
ก าจัด นอกโรงงาน 

- ต้องขออนุญาตการน าของเสียออกนอกบริเวณโรงงาน โดยใช้แบบ สก.2 
- ต้องส่งของเสียที่เป็นอันตรายให้แก่ผู้รวบรวมและขนส่ง หรือผู้บ าบัด

และก าจัด ของเสียที่ได้รับอนุญาตเท่านั้น ในกรณีที่จะใช้บริการของ
ผู้อื่นจัดการของเสีย จะต้องได้รับความเห็นชอบจาก กรอ 

การขนส่งของเสีย ออกนอก
โรงงาน 

- ให้แจ้งข้อมูลการขนส่งของเสียทุกชนิดผ่านสื่ออิเล็กทรอนิกส์ 
- เมื่อมีการน าของเสียอันตรายออกนอกบริเวณโรงงาน ต้องมีใบก ากับ

การขนส่ง 
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2.2.4.1 

การบ าบัด/ก าจัด  ของเสีย
ภายใน บริเวณโรงงาน 

- ต้องปฏิบัติเกี่ยวกับการจัดการของเสียตามหลักเกณฑ์และวิธีการที่ 
กรอ. ก าหนด (ต้องขอความเห็นชอบจาก กรอ. ก่อนด าเนินการ) 

- ต้องมีข้อมูลผลวิเคราะห์ทางเคมีและกายภาพของของเสียก่อนการ
บ าบัดหรือ ก าจัด และเก็บข้อมูลผลวิเคราะห์ไว้อย่างน้อย 3 ปี เพ่ือ
การตรวจสอบ 

- ต้องส่งรายงานประจ าปีให้แก่ กรอ. ตามแบบ สก.5 ท้ายประกาศ
กระทรวงฯ  

ความรับผิดชอบ ต่อของเสีย - ต้องตรวจสอบของเสียและต้องรับผิดชอบต่อภาระความรับผิด 
(liability) ในกรณีสูญหาย เกิดอุบัติเหตุ การทิ้งผิดที่ หรือการ
ลักลอบทิ้ง และการรับคืน จนกว่าผู้รับบ าบัดและก าจัดของเสียจะรับ
ของเสียนั้นไว้ในครอบครอง  

- ร่วมรับผิดกรณีแต่งตั้งผู้รวบรวมและขนส่งของเสียอันตราย 

การรายงานผล - ต้องส่งรายงานประจ าปีให้แก่ กรอ. ตามแบบ สก.3 ภายใน 
วันที่ 1 มีนาคมของปีถัดไป 

 

2.2.4 ของเสียจากอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

อุตสาหกรรมสิ่งทอเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้ทรัพยากรธรรมชาติในกระบวนการผลิตเกือบทุกขั้นตอน 
มีของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสิ่งทอจาก 4 แหล่งใหญ่ๆ คือ กระบวนการผลิตเส้นด้าย ทอผ้า  
ถักผ้า กระบวนการฟอกย้อมเส้นด้าย กระบวนการฟอกย้อมผ้าทอ กระบวนการฟอกย้อมผ้าถัก 

กระบวนการผลิตเส้นด้าย ทอผ้า ถักผ้า 

 กระบวนการผลิตนี้มีทั้งแบบแห้งและแบบเปียก มีของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการปั่นด้าย คือ 
เปลือก เมล็ด และเศษเส้นใย รวมถึงวัสดุที่ใช้ห่อหุ้มวัตถุดิบ เช่น พลาสติก เชือก กระดาษ กระสอบ ใน
กระบวนการทอผ้า จะมีขั้นตอนการลงแป้งเส้นด้ายยืนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทอ ซึ่งจะมีของเสียใน
กระบวนการคือน้ าทิ้งเกิดขึ้น คุณภาพของน้ าทิ้งจะขึ้นอยู่กับชนิดและปริมาณของแป้งที่ใช้ ความถี่และการ
เปลี่ยนตัวกรองแป้ง และการท าความสะอาดภาชนะบรรจุ ในส่วนของกระบวนการถักผ้า ของเสียที่อาจะ
เกิดข้ึน คือ น้ ามันหล่อลื่นเข็มถักเครื่องจักรถักผ้า 
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2.2.4.2 กระบวนการฟอก ย้อม เส้นด้าย 

เส้นด้ายดิบจะต้องไปผ่านกระบวนการเตรียมเส้นด้ายเพ่ือย้อมสี วัตถุดิบเส้นด้ายที่เป็นใย
ธรรมชาติหรือใยผสม เช่น ฝ้าย 100% หรือ ฝ้ายผสมพอลิเอสเทอร์ จะมีกระบวนการเตรียมเส้นด้าย
แตกต่างจาก วัตถุดิบเส้นด้ายใยสังเคราะห์ 100% เพราะใยสังเคราะห์นั้นสะอาดผ่านกระบวนการมาแล้ว 
ส่วนใยธรรมชาติจะต้องมาผ่านกระบวนการท าความสะอาดอีกทีจึงจะย้อมสีได้ กระบวนการท าความ
สะอาดเริ่มจากการฟอกขาว เมอร์เซอไรส์ แล้วจึงย้อมสี ท าให้มีของเสียที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการได้แก่ 
สารเคมีที่ใช้ในการฟอกขาว เมอร์เซอร์ไรส์ และสีย้อม ตลอดจนถึงของเสียจากกการซักล้างและตากแห้ง  

2.2.4.3 กระบวนการฟอก ย้อม ผ้าทอ 

เป็นกระบวนการที่มีการใช้ทรัพยากรในการผลิตสูง แต่ละข้ันตอนจะมีการใช้น้ า พลังงาน สารเคมี 
และสีย้อม ที่แตกต่างกันทั้งชนิดและปริมาณ ท าให้เกิดของเสียที่มีคุณสมบัติและปริมาณแตกต่างกัน
ออกไป เช่น ผ้าดิบที่จะท าการฟอกย้อม ต้องผ่านการลอกแป้ง ท าความสะอาด เมอร์เซอร์ไรส์ ฟอกย้อม 
แล้วจึงน ามาย้อมสีหรือพิมพ์สี ก่อนท าการตกแต่งส าเร็จ แต่ละขั้นตอนจึงใช้ปริมาณสารเคมีและสีย้อมที่
แตกต่างกันไปข้ึนอยู่กับชนิดของเส้นใยด้วย 

2.2.4.4 กระบวนการฟอก ย้อม ผ้าถัก 

ในส่วนของผ้าถักมีกระบวนการคล้ายผ้าทอ เริ่มจากขั้นตอนการ ซักล้าง ฟอก ย้อม พิมพ์ และ
ตกแต่งส าเร็จ ผ้าถักไม่มีขั้นตอนการลอกแป้ง แต่ ต้องใช้น้ ามันหล่อลื่นเข็มถัก ซึ่งน้ ามันเหล่านี้จะมี
หลงเหลือปนเปื้อนติดบนผ้าถัก ท าให้ต้องมีการท าความสะอาดก่อนเตรียมไปใช้ในขั้นตอนต่อๆ ไป ท าให้
เกิดของเสียจากการท าความสะอาดเช่นกัน 
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2.2.5 ของเสียในการผลิตผ้าถักแบบราเชล 

 ของเสียในการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) บริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด แบ่งได้เป็นสาม
ลักษณะ ได้แก่ผ้ามีลักษณะขาด/เป็นรู และผ้าถักลายไม่สมบูรณ์ (แสดงในรูปที่ 2.20 ) 

   

ผ้าขาด ผ้าเป็นรู ผ้าถักลายไม่สมบูรณ์ 

รูปที่ 2.20   ผ้าขาด ผ้าเป็นรู ผ้าถักลายไม่สมบูรณ์ 

 

2.3 การวิเคราะห์สาเหตุของของเสียและแนวทางแก้ไข 

2.3.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย 

 การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยทั่วไปเริ่มจากการศึกษาสภาพโรงงานและเก็บ
ข้อมูลเบื้องต้นเพ่ือวิเคราะห์ปัญหา หลังจากนั้นจึงศึกษากระบวนการผลิตและเก็บข้อมูลอย่างละเอียด เพ่ือ
วิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสีย 

 การวิ เคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย ส่วนใหญ่ จะใช้ เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด  
(7 QC tools) ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพในกระบวนการท างาน ซึ่งช่วยศึกษา
สภาพทั่วไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้นหาและวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหา เพ่ือให้สามารถแก้ไขได้ถูกต้องตลอดจนช่วยในการจัดท ามาตรฐาน และควบคุมติดตาม
ผลอย่างต่อเนื่อง เครื่องมือ 7 ชนิด ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ (check sheet) แผนผังพาเรโต  
(pareto diagram) กราฟ (graph) แผนผังแสดงเหตุและผล (cause & effect diagram) แผนผังการ
กระจาย (scatter diagram) แผนภูมิควบคุม (control chart) และ ฮิสโตแกรม (histogram) ส าหรับ
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การศึกษาวิจัยนี้เลือกใช้เครื่องมือ 2 ชนิด ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา คือใช้ แผ่นตรวจสอบ 
(check sheet) และ แผนผังพาเรโต (pareto diagram)  

2.3.1.1 แผ่นตรวจสอบ  

 แผ่นตรวจสอบ (check sheet) คือ แบบฟอร์มที่มีการออกแบบช่องว่างต่างๆ ไว้เรียบร้อย เพ่ือ
จะใช้ในการบันทึกข้อมูลได้ง่ายและสะดวก ถูกต้อง ไม่ยุ่งยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกครั้งต้องมี
วัตถุประสงค์ที่ชัดเจน โดยผู้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเป็นผู้บันทึก ใบตรวจสอบข้อมูลมีหลาย
ประเภท ขึ้นกับลักษณะของงาน ตั้งแต่การตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการผลิต จนถึงผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 
การออกแบบใบตรวจสอบที่เหมาะสมต้องเก็บข้อมูลได้รวดเร็ว ง่าย ไม่ยุ่งยาก ง่ายต่อการวิเคราะห์ข้อมูล 
และแสดงผลได้ชัดเจน นอกจากนั้นการออกแบบตองค านึงถึงปจจัยที่ส าคัญตอการควบคุมกระบวนการ
เพ่ือที่จะจัดเก็บขอมูลไดตรงตามความตองการจริง ใบตรวจสอบจะตองบอกไดวาชิ้นงานที่ผลิตออกมานั้น
มาจากเครื่องจักรเครื่องใด ใครเปนผูที่ผลิต วัตถุดิบประเภทใด เมื่อเวลาที่เทาใด มีของเสีย (defective)  
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการใด จ านวนเท่าใด ประเภทของการเกิด ขอบกพรองที่เกิดขึ้น และสาเหตุของการ
เกิดขอบกพร่องที่เกิดขึ้น เกิดในข้ันตอนใดของการผลิต 

(1) ประเภทของแผ่นตรวจสอบ 

ลักษณะของแผ่นตรวจสอบ วัตถุประสงค์ การน าไปใช ้

1. กระดาษเปล่า ข้อมูลทั่วไป ใช้บันทึกเท่านั้น ไม่น าไปวิเคราะห์ต่อ 

2. ตารางแสดงความถี่ นับจ านวนต าหนิ ใช้จ าแนกข้อมูลเพ่ือน าไปท าแผนผัง/กราฟ 

3. ตารางกรอกตัวเลข นับจ านวนของเสีย/จ านวนคน 

ข้อมูลจากการวัด/การ
ทดสอบ 

ใช้เขียนแผนผังควบคุม ผังการกระจาย 

ฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิกราฟ 

4. ตารางการท าเครื่องหมาย ท าเครื่องหมายแทนการเขียน ใช้จ าแนกข้อมูล ท าผังพาเรโตหรือกราฟ 

5. ตารางแบบสอบถาม สอบถามข้อคิดเห็น หาความถี่ ท าผังพาเรโต 

6. ตารางแบบอ่ืนๆ การตรวจสอบเฉพาะเรื่อง ใช้ตามวัตถุประสงค์เฉพาะเรื่อง เช่น 
แบบสอบถามส าหรับเลือกเมนูอาหาร 

ที่มา: (Webub.com, 2552) 
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(2) ขั้นตอนการออกแบบแผ่นตรวจสอบ 
- ก าหนดวัตถุประสงค์และตั้งชื่อแผ่นตรวจสอบ 
- ก าหนดปัจจัย (4M) 
- ทดลองออกแบบ ก าหนดสัญลักษณ์ 
- ทดลองน าไปใช้เก็บข้อมูล 
- ปรับปรุงแก้ไข ทดลองเก็บ 
- ก าหนดการใช้แผ่นตรวจสอบ (5W 1H) 
- น าข้อมูลมาวิเคราะห์และสรุป 
- แบบฟอร์มข้อมูลดิบ และแบบฟอร์มสรุป 

(3) ข้อควรปฏิบัติในการออกแบบแผ่นตรวจสอบ 
- ต้องมีวัตถุประสงค์ในการใช้แผ่นตรวจสอบ 
- กรอกข้อมูลสะดวก ง่ายต่อการบันทึก 
- ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเท่าใด โอกาสผิดย่อมมากเท่านั้น 
- สะดวกต่อการอ่านค่าหรือใช้ในการวิเคราะห์ 
- ต้องพอสรุปผลได้ทันทีท่ีกรอกข้อมูลเสร็จ 
- ก่อนใช้แผ่นตรวจสอบจริง ผู้ออกควรทดลองเก็บข้อมูลก่อนใช้จริง 
- มีการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

(4) วัตถุประสงค์ของการออกแบบฟอร์มในการเก็บข้อมูล 
- เพ่ือควบคุมและติดตาม (monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 
- เพ่ือการตรวจสอบ 
- เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคล้อง 

2.3.1.2 แผนผังพาเรโต  

 แผนผังพาเรโต (pareto diagram)เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุ
ของความบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น ในการเลือกใช้แผนผังพาเรโต มีข้อควรพิจารณาดังนี้ 

- เมื่อต้องการก าหนดสาเหตุที่ส าคัญ (critical factor) ของปัญหาเพ่ือแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ 
- เมื่อต้องการยืนยันผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจากการแก้ปัญหา โดยเปรียบเทียบก่อนท า กับ หลังท า  
- เมื่อต้องการค้นหาปัญหาและหาค าตอบในการด าเนินกิจกรรมแก้ปัญหา 
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ประโยชน์ของแผนผังพาเรโต 

- สามารถบ่งชี้ให้เห็นว่าหัวข้อใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 
- สามารถเข้าใจว่าแต่ละหัวข้อมีอัตราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
- ใช้กราฟแท่งบ่งชี้ขนาดของปัญหา ท าให้โน้มน้าวจิตใจได้ดี 
- ไม่ต้องใช้การค านวณที่ยุ่งยาก จัดท าได้ง่าย และใช้ในการเปรียบเทียบผลได้ 
- ใช้ส าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตัวเลขและปัญหา 

โครงสร้างของแผนผังพาเรโต 

- ประกอบด้วยกราฟแท่งและกราฟเส้น 
- นอกจากแกนในแนวตั้ง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดง

ร้อยละหรือเปอร์เซ็นต์ (%) ของข้อมูลสะสมอยู่ทางด้านขวามือของแผนผังด้วย 
- ความสูงของแท่งกราฟจะเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย จากซ้ายมือไปขวามือ ยกเว้นในกลุ่ม

ข้อมูลที่เป็นข้อมูลอื่นๆ จะน าไปไว้ที่ต าแหน่งสุดท้ายของแกนในแนวนอนเสมอ 

ขั้นตอนการสร้างแผนผังพาเรโต 

(1) ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร และต้องการเก็บข้อมูลชนิดไหน เช่น 
 

เลือกปัญหา (แกน Y) ชนิดข้อมูล (แกน X) 

• จ านวนเสีย (ชิ้น) • ลักษณะของเสีย 

• ความถี่ของการเกิด (ครั้ง) • ต าแหน่งของเสีย 

• มูลค่า • 4 M 

(2) ก าหนดวิธีการเก็บข้อมูลและช่วงเวลาที่จะท าการเก็บ 
(3) ออกแบบแผ่นบันทึก 
(4) น าไปเก็บข้อมูล 
(5) น าข้อมูลมาสรุปจัดเรียงล าดับ 
(6) เขียนแผนผังพาเรโต 
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2.3.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิต 

2.3.2.1 การระดมสมอง (brain storming) 

 การระดมสมองเป็นเทคนิคที่ใช้กับการท างานเป็นกลุ่ม (group technique) ในทางบริหารใช้เป็น
เครื่องมือในการแสวงหาทางเลือกในการตัดสินใจ และใช้เป็นเครื่องมือในการวางแผน การระดมสมอง
หมายถึงการแสวงหาความคิดในเรื่องใดเรื่องหนึ่งให้ได้มากท่ีสุดภายในเวลาที่ก าหนด ซึ่งจะมีประสิทธิภาพ
มากที่สุดเมื่อใช้กับกลุ่มคนที่ไม่รู้จักกัน เนื่องจากไม่มีความเกรงใจกัน หรือสนิทสนมมากเกินไป และ
สมาชิกท่ีร่วมระดมสมองถ้าจะมีประสิทธิภาพมากที่สุดควรอยู่ระหว่าง 4-9 คน 

 จุดเน้นของการระดมสมองมี 4 ประการได้แก ่

(1) เน้นให้มีการแสดงความคิดออกมา โดยสมาชิกทุกคนต้องมีเสรีภาพอย่างสมบูรณ์ ในการ
แสดงความคิดเห็นใดๆ ออกมา โดยไม่ต้องค านึงว่าจะเป็นความคิดที่แปลกประหลาด ล้าสมัย หรือเพ้อฝัน
เพียงใด 

(2) เน้นการไม่ประเมินความคิดในขณะที่ก าลังระดมสมอง กล่าวคือ ความคิดที่สมาชิกแสดงออก
ต้องไม่ถูกประเมินไม่ว่ากรณีใดๆ เพราะถือว่าทุกคนมีความส าคัญ ห้ามวิพากษ์วิจารณ์ความคิดผู้อ่ืน  การ
แสดงความเห็นหักล้างหรือครอบง าผู้อ่ืนจะท าลายพลังความคิดสร้างสรรค์ของกลุ่ม ส่งผล ให้การระดม
สมองเปล่าประโยชน์ 

(3) เน้นปริมาณความคิด โดยเป้าหมายของการระดมสมองคือต้องการให้ได้ความคิดในปริมาณ
มากที่สุดเท่าที่จะมากได้ แม้ความคิดที่ไม่มีทางเป็นจริงก็ตาม เพราะอาจใช้ประโยชน์ในแง่การเสริมแรง 
หรือการเป็นพ้ืนฐานให้ความคิดอ่ืนที่ใหม่และมีคุณค่า ยิ่งมีความคิดใหม่ๆ เกิดขึ้นมากเพียงใด ยิ่งมีโอกาส
ค้นพบวิธีการแก้ปัญหาที่ดี 

(4) เน้นการสร้างความคิด โดยการระดมสมอง เกิดขึ้นในกลุ่ม ดังนั้นสมาชิกสามารถสร้าง
ความคิดขึ้นเอง โดยเชื่อมโยงความคิดของเพ่ือนในกลุ่ม ซึ่งใช้ความคิดเห็นของผู้อ่ืนเป็นฐาน แล้วขยาย
ความเพ่ิมเติมเพ่ือเป็นความคิดใหม่ของตนเอง 

 ประโยชน์ของการะดมสมอง 

- การให้โอกาสแสดงความคิดเห็นในปัญหาต่างๆ โดยไม่มีข้อจ ากัด 
- การได้รับความเห็นหลายด้าน 
- การท าให้เกิดความคิดสร้างสรรค์ในกลุ่มผู้ร่วมแสดงความคิดเห็น หรือถ้าเป็นการปฏิบัติงาน 

ก็ท าให้เกิดความคิดสร้างสรรค์ในงาน 
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2.3.2.2 แผนผังแสดงเหตุและผล  

 แผนผังแสดงเหตุและผล (cause & effect diagram) คือ แผนผังแสดงความสัมพันธ์ ระหว่าง
คุณลักษณะของปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่างๆ (สาเหตุ) ที่เก่ียวข้อง 

 ในการเลือกใช้แผนผังแสดงเหตุและผล มีข้อควรพิจารณาดังนี้ 

- เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
- เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจกับกระบวนการอื่น หรือกระบวนการของแผนกอ่ืน 
- เมื่อต้องการให้ระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุกคนให้ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่

หัวปลา 

 วิธีการสร้างผังก้างปลา 

- ก าหนดปัญหาหรืออาการท่ีจะต้องหาสาเหตุอย่างชัดเจน 
- ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 
- ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
- หาสาเหตุหลักของปัญหา 
- จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
- ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 

 การแก้ปัญหาจากผังก้างปลา 

- ตัดสาเหตุที่ไม่จ าเป็นออก 
- ล าดับความเร่งด่วนและความส าคัญของปัญหา 
- ถ้ายืนยันสาเหตุนั้นไม่ได้ ต้องกลับไปเก็บข้อมูลอีกครั้ง 
- คิดหาวิธีแก้ไข 
- ก าหนดวิธีการแก้ไข ก าหนดผู้รับผิดชอบ เวลาเริ่มต้น ระยะเวลาเสร็จ 
- ต้องมีการติดตามผลการแก้ไขในรูปแบบที่เป็นตัวเลขสามารถวัดได้ 
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2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 จักริน ยิ้มย่อง (2555) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสียโดยใช้หลักการ
ซิกซ์ ซิกม่า : กรณีศึกษา บริษัท เล็นตัส เทคโนโลยี่ส์ (ไทย) จ ากัด จากการศึกษาพบว่า ปัญหาประเภทงานยับเป็น
ปัญหาอันดับแรกที่ส่งผลให้อัตราผลผลิตต่ าลง ซึ่งมีสาเหตุมาจากความไม่ชัดเจนของเอกสาร (check sheet) ไม่มี
มาตรฐานในการตรวจรับส่วนประกอบของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต และไม่มีจุดตรวจสอบของเครื่องจักรในส่วน
ที่กระทบกับปัญหาด้านคุณภาพ จึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยติดตั้งเครื่องวัดอัตราการไหลของลม 
ก าหนดมาตรฐานการปรับแต่งหัวฉีดน้ าแรงดันสูง ก าหนดมาตรฐานการตรวจสอบทางเข้าออกของชิ้นงานไปที่บ่อ
ชุบ และก าหนดมาตรฐานการตรวจรับส่วนประกอบของเครื่องจักร ซึ่งผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
สามารถลดปริมาณของเสียประเภทงานยับจากเหลือ 40 ชิ้นต่อ 1 ล้านชิ้นงาน หรือคิดเป็นร้อยละ 79.3 โดยไม่
เพ่ิมต้นทุนเพ่ิมขึ้น 

จิตลดา หมายมั่น และ นิศากร สมสุข (2555) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการ
ปั่นเกลียวเชือกด้วยเครื่องปั่นเกลียว เครื่องที่ B27 B28 และ B29 ที่มีปริมาณของเสียสูงกว่าเกณฑ์ที่โรงงาน
ยอมรับได้ (ร้อยละ 7) ซึ่งของเสียที่เกิดขึ้นมี 4 ลักษณะได้แก่ ด้ายเป็นขุย เศษด้ายที่เหลือติดค้างที่แกนหลอด ด้าย
พันกัน และเศษด้ายที่เกิดจากการมัด ตัด ต่อ ด้าย ในขั้นตอนการหาสาเหตุการเกิดของเสีย ได้ประยุกต์ใช้การ
ระดมสมอง หลักการสุ่มงาน แผนภูมิเหตุและผล และแผนภูมิพาเรโตในการวิเคราะห์ พบว่า สาเหตุเกิดจาก
พนักงานขาดทักษะและความช านาญงาน ท างานไม่เป็นทีม ไม่มีวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน เครื่องจักรและ
ชิ้นส่วนอะไหล่ภายในตัวเครื่องมีสภาพเก่า สึกหรอ และช ารุด ในขั้นตอนการลดของเสียได้ประยุกต์ใช้หลัก
การศึกษาการท างาน เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการท างาน ใช้วิธีการอบรม จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง และกิจกรรม 5ส ผลที่ได้จากขั้นตอนการลดของเสียส่งผลให้ปริมาณของเสียของเครื่องจักร
เครื่องที่ 27 ลดลงจากร้อยละ 7.04 เหลือร้อยละ 5.12 เครื่องจักรที่ 28 ลดลงจากร้อยละ 6.97 เหลือร้อยละ 4.48 
และเครื่องจักรที่ 29 ลดลงจากร้อยละ 7.12 เหลือร้อยละ 6.05 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ท่ีโรงงานยอมรับได้ 

ยุทธณรงค์ จงจันทร์ (2557) ได้ท าการศึกษาเรื่อง แนวทางในการลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ลดต้นทุน และพัฒนาคุณภาพของสินค้าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด ผล
จากการวิเคราะห์พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนผลิตมากที่สุด เกิดจากกระบวนการนึ่งยาง ซึ่งเกิดจากปัญหา
แบลดเดอร์หลุด และพิมพ์เหลื่อม สาเหตุหลักเกิดมาจากปัญหา 3 ประการ คือ 1) เกิดจากวิธีการปฏิบัติงาน 2) 
เกิดจากตัวพนักงานเอง 3) เกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ ที่ใช้ในการปฏิบัติงานขาดการปรับปรุงพัฒนา ผลจาก
การด าเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิดจากสาเหตุ 3 ประการหลักพบว่า ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจากร้อยละ 
2.39 เหลือร้อยละ 0.04 คิดเป็นร้อยละ 98.33 มูลค่าของเสียหลังการปรับปรุงลดลงจาก 5,245,240 บาท เหลือ 
83,336 บาท คิดเป็นร้อยละ 98.41 และผลิตภาพการผลิตเพ่ิมขึ้น 1.06 คิดเป็นร้อยละ 5.66 
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จิรโรจน์ ศิรินนท์ธนเวช และสราวุธ อาจมาลา (2555) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตใบพาย บริษัท Prime Manufacturing Thailand Co., Ltd. จากการศึกษาพบข้อบกพร่องของ
กระบวนการผลิตใบพาย คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ต่อเดือน คือ ตรวจสอบไม่ผ่าน 40 เปอร์เซ็นต์ คอใบพายเสีย 20.83 
เปอร์เซ็นต์ ฟองอากาศ บนผิวชิ้นงาน 16.66 เปอร์เซ็นต์ ผ้าคาร์บอนยับ 10 เปอร์เซ็นต์ ขอบด า 10 เปอร์เซ็นต์ โล
โก้ละลาย 2.5 เปอร์เซ็นต์ หลังจากการศึกษาจากแผนภูมิก้างปลา พบว่า สาเหตุของการเกิดของเสียนั้นเกิดจาก
บุคลากรและวิธีการท างาน ซึ่งพบว่าพนักงานขาดการฝึกอบรมในเรื่องของการปฏิบัติงานและในเรื่องของวิธีการ
ท างานในขั้นตอนการท างานที่ซับซ้อน จึงได้ข้อสรุปว่า สาเหตุส่วนใหญ่จากกระบวนการผลิตใบพายเกิดจาก คน 
(man) และ วิธีการ (method) แนวทางการแก้ไข ต้องเพ่ิมแผนกซ่อมแซมของเสีย จัดท าคู่มือการท างาน รวมไป
ถึงการอบรมพนักงานและหัวหน้าพนักงานเพ่ือให้เข้าใจในการท างานอย่างชัดเจน ซึ่งเป็นการแก้ปัญหาอย่างยั่งยืน
ได้ผลที่ได้จากการทดลองปรับปรุงกระบวนการผลิตใบพาย ของเสียจากการผลิตใบพายลดลงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
เฉลี่ยต่อเดือน คือ ตรวจสอบไม่ผ่าน 2.3 เปอร์เซ็นต์ คอใบพายเสีย 0.21 เปอร์เซ็นต์ ฟองอากาศบนผิวชิ้นงาน 
1.46 เปอร์เซ็นต์ ผ้าคาร์บอนยับ 0.41 เปอร์เซ็นต์ ขอบด า 0.21 เปอร์เซ็นต์ โลโก้ละลาย 0 เปอร์เซ็นต์ 

ปัญจรีย์ จุลไกรอานิสงส์ (2560) การน าโมเดล 4 ป. คือ ป.ปลูก ป.ปลุก ป.ปรับ และ ป.เปลี่ยน มาพัฒนา
ด้านจิตใจและปรับเปลี่ยนพฤติกรรม คือการสร้างความเข้าใจและการมีส่วนร่วมการสร้างความคิดเห็นที่ถูกสร้าง
ความรักและผูกพันต่อองค์กร มุ่งช่วยเหลือเสียสละแบ่งปันเพ่ือรู้จักการให้ มีท่าทีความสัมพันธ์ในการท างาน 
ตระหนักถึงผลท่ีเป็นคุณหรือโทษ ประโยชน์และไม่ใช่ประโยชน์ที่จะตามมา ผลจากการฝึกอบรมตามโมเดล
ดังกล่าวส่งผลในด้านจิตใจของพนักงานแรงงานให้เป็นผู้มีสุขภาพจิตที่ดีมีความสุขในการท างาน มีสติในการ
ท างาน การเกิดอุบัติเหตุลดลงและมีส านึกรับผิดชอบในหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย 

รูปที่ 2.21    โมเดล  4  ป. 
(ปัญจรีย์  จุลไกรอานิสงส์. 2560) 
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บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่างเครื่องจักรและพนักงานในบริษัท ปัญจรีย์  จ ากัด แบ่งตาม
สายการผลิตดังนี้ หัวหน้าสายการผลิต 4 คน พนักงาน 40 คน ช่างประจ าแผนก 4 คน 

 

3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

3.2.1 เครื่องมือในการหาสาเหตุของปัญหาการเกิดของเสีย 

(1) ใบตรวจสอบหรือตารางตรวจสอบคุณภาพสินค้า (check sheet) 

(2) แผนภูมิพาเรโต (pareto diagrams) 

3.2.2 เครื่องมือในการหาแนวทางการแก้ปัญหาการเกิดของเสีย 

(1) วิเคราะห์ผลด้วยผังก้างปลา (cause and effect diagram) 
(2) การระดมสมอง (brainstorming) 

 

3.3 วิธีการด าเนินงาน 

(1) ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
- ศึกษาข้อมูลทั่วไป และกระบวนการผลิตของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด 
- เก็บรวบรวมข้อมูลทางสถิติของปริมาณของเสียที่เกิดข้ึน 
- วิเคราะห์ข้อมูล เพ่ือจัดล าดับความส าคัญของปัญหา และเลือกใช้กิจกรรมในการ

ปรับปรุง 
(2) คัดเลือกปัญหาที่จะท ากิจกรรม และก าหนดเป้าหมาย 

- คัดเลือกปัญหาเพ่ือน าไปด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
- ก าหนดเป้าหมายที่ต้องการให้เสร็จ 
- วางแผนด าเนินกิจกรรม 
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(3) วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและหามาตรการแก้ไข 
(4) ด าเนินการการแก้ไข 

- แก้ไขปรับปรุงตามแผนที่ก าหนดไว้เพื่อให้ส าเร็จตามเป้าหมาย 
(5) ตรวจสอบผลการปรับปรุงแก้ไข 

- ตรวจสอบผลการปรับปรุงแก้ไข โดยเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
(6) ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน เพื่อใช้เป็นข้อก าหนดในการท างาน 
(7) สรุปผลการด าเนินงาน เปรียบเทียบผลงานก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

3.4 สถิติที่ใช้ 

 ใช้สถิติพ้ืนฐาน การหาค่าร้อยละ (percentage หรือ %)  
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บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

 

 

4.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 

บริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด เป็นโรงงานผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ธุรกิจเปิดด าเนินการมา
นานกว่า 45 ปี อาคารโรงงานถูกสร้างมาตามเวลาต่างๆ กันและปรับปรุงอาคารโรงงานใหม่บางส่วนหลังจาก
ประสบภาวะอุทกภัยในปี 2554 ซึ่งประกอบไปด้วยอาคารเก็บวัตถุดิบ อาคารเก็บสินค้ากึ่งส าเร็จรูปและสินค้า
ส าเร็จรูป อาคารเตรียมเส้นด้ายพ้ืนและเส้นด้ายลาย อาคารฝ่ายผลิต อาคารเก็บเครื่องมือและอุปกรณ์ อาคาร
ส านักงาน เครื่องจักรที่ใช้เป็นเครื่องจักรประเภทที่ใช้แล้ว (used machine) ส่วนใหญ่น าเข้าจากบริษัท karl 
mayer ประเทศเยอรมนี เป็นเครื่องที่ใช้ระบบควบคลุมโดยลูกโซ่ (chain link) ซึ่งประกอบไปด้วยเครื่องจักร
ประเภทต่างๆ ดังนี้ เครื่องสืบด้ายพื้นหรือเครื่องสืบบีม เครื่องสืบด้ายลายหรือเครื่องสืบแกนเครื่องถักผ้า 
(raschel machine) เครื่องตรวจผ้า เป็นต้น 

4.1.1 กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด เป็นลักษณะการ
ผลิตแบบต่อเนื่อง เนื่องจากเป็นการส่งต่อวัตถุดิบจากหน่วยหนึ่งไปยังอีกหน่วยหนึ่ง ใช้วัตถุดิบเป็นด้าย 
พอลิเอสเทอร์ ของผ้าถักแบบราเชล เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ส าคัญประกอบด้วย 1) เครื่องถักผ้าลูกไม้ 
(raschel machine)  2) เครื่องสืบด้ายพ้ืน (warp beam) และเครื่องสืบด้ายลายหรือสืบแกน (pattern 
beam) เครื่องถักผ้าบางรุ่นอาจใช้เส้นด้ายลายโดยตรงโดยไม่ต้องผ่านการสืบเข้าแกนก่อน  3) โซ่ลาย
ขนาดต่างๆ โดยมีขั้นตอนการผลิตแสดงในรูปที่ 4.1  
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รูปที่ 4.1   กระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) 

 

เตรียมการผลิต 

เปลี่ยนแบบลายผ้า/เปลี่ยนเส้นด้ายพื้นและเส้นด้าย
ลาย 

ถักผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) 

ตัดผ้าตัวอย่าง / ตรวจสอบลายผ้า 

เปลี่ยนที่บรรจุส าหรับท าลายพื้นบนผืนผ้าขณะผลิต 

เปลี่ยนที่บรรจุส าหรับท าลวดลายบนผืนผ้าขณะ
ผลิต 

ตัดผ้าเมื่อครบม้วนและตัดผ้าตัวอย่าง 

เก็บผ้าเข้าคลังผ้ากึ่งส าเร็จรูป 

เตรียมผ้ากึ่งส าเร็จรูปเพ่ือน าส่งย้อมเป็นผ้าส าเร็จรูป 

การตรวจสอบผ้ากึ่งส าเร็จรูป ผ้าเสีย 
ไม่ผ่าน 

ผ่าน 
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4.1.2 เก็บรวบรวมข้อมูลทางสถิติของปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้น 

 การปรับปรุงการลดของเสียในครั้งนี้ ผู้วิจัยต้องการให้เกิดการมีส่วนร่วมของบุคลากรในกลุ่มผู้
ท างานจึงได้จัดตั้งกลุ่มด าเนินกิจกรรมการลดของเสียขึ้น โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้พนักงานที่อยู่ใน
สายการผลิตเดียวกันร่วมกันระดมสมองในการคัดเลือกปัญหาที่จะต้องแก้ไข และร่วมกันเสนอการแก้ไข 
และรับมอบหมายความรับผิดชอบของกลุ่ม ในการด าเนินงานของกิจกรรมการลดของเสีย  

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสีย ซึ่งประกอบด้วย สาเหตุที่เกิดของเสียจ านวนของเสียแต่ละสาเหตุ 
ความถี่ของการเกิดของเสีย โดยรวบรวมข้อมูล  ระหว่างเดือนมกราคม 2558 ถึง เดือนตุลาคม 2560 พบว่ามี
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเฉลี่ยเดือนละ 794.15 กิโลกรัม แสดงในตารางที่ 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ข้อมูลของเสียจากกระบวนการผลิตระหว่างเดือนมกราคม 2558 ถึง เดือนตุลาคม 2560 

จ านวนผลิต (ก.ก.) 
คุณภาพสินค้า                  จ านวนของเสีย 

เกรด A เกรด B/C ประเภท/จ านวน (ก.ก.) 

511,734 430,720 54,013 ผ้าขาด                      12,150.50 

   เส้นด้ายพืน้/ลายขาด       8,100.30 

  
 ผ้าเป็นรู                      6,750.20 

รวม  511734 430,720 54,013 27,001 

 

 ของเสียที่เกิดข้ึน คือ ผ้าขาด ลายขาด ผ้าเป็นรู โดยมีลักษณะแสดงในรูปที่ 4.2 

  ผ้าเป็นรู        ผ้าขาด           ลายขาด 

รูปที่ 4.2 ลักษณะของของเสียที่เกิดจากกระบวนการถักผ้าแบบราเชล 
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4.1.3 วิเคราะห์ข้อมูล เพื่อจัดล าดับความส าคัญของปัญหา และเลือกใช้กิจกรรมในการปรับปรุง 

จากการน าข้อมูลของเสียมาวิเคราะห์ต่อด้วยแผนภูมิพาเรโต พบว่าลักษณะของเสียมีด้วยกันสาม
ลักษณะ ดังแสดงในรูปที่ 4.3 

รูปที่ 4.3  แผนภูมิพาเรโตแสดงจ านวนของเสียในกระบวนการผลิต 
เดือนมกราคม 2558 ถึง เดือนตุลาคม 2560 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าลักษณะของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต มี สามลักษณะ คือ ผ้า
ขาด ลายขาด ผ้าเป็นรู โดยปริมาณของเสียที่เกิดจากผ้าขาดสูงที่สุด รองลงมาเป็นลายขาด และผ้าเป็นรู 
คิดเป็นร้อยละ 45, 30 และ 25 ตามล าดับ 

 

4.2 คัดเลือกปัญหาที่จะท ากิจกรรม และก าหนดเป้าหมาย 

 คัดเลือกปัญหาที่จะท ากิจกรรม และก าหนดเป้าหมาย เป็นการน าปัญหาที่มี มาด าเนินการ
พิจารณาตัดสินร่วมกันระหว่างสมาชิกกลุ่มด้วยกัน ค านึงถึงประเด็นต่างๆ ดังนี้ 

- ความเป็นไปได้ในการด าเนินการด้วยตัวเองให้บรรลุความส าเร็จได้ 
- ปัญหานั้นมีความรุนแรงในระดับใดในช่วงเวลาที่เกิดขึ้น 
- พิจารณาถึงโอกาสในการเกิดข้ึนบ่อยหรือไม่ 
- นโยบายของบริษัท เช่น นโยบายด้านการผลิต นโยบายด้านความปลอดภัย นโยบายด้านลด

ต้นทุน นโยบายด้านประสิทธิภาพ และนโยบายด้านการประกันคุณภาพ 
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4.2.1 คัดเลือกปัญหาเพื่อน าไปด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 

 เพ่ือการพิจารณาการแก้ไขปัญหาที่สมบูรณ์มากขึ้นทางกลุ่ม ได้เก็บข้อมูลจ านวนของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต แยกตามสาเหตุ ได้ผลแสดงในตารางที่ 4.2 

ตารางท่ี 4.2 จ านวนของเสียแยกตามสาเหตุจากการผลิตระหว่างเดือนเมษายน - พฤษภาคม  2559 

สาเหตุ จ านวน (ชิ้น) ร้อยละ 

วัตถุดิบ 45 8.04 

คน 271 48.39 

วิธีการท างาน 165 29.46 

เครื่องจักร 52 9.29 

การตรวจสอบ 27 4.82 

รวม 560 100.00 

 

 จากตารางที่ 4.2 พบว่า สาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน 
(ราเชล) เรียงตามล าดับจากมากไปน้อยได้ดังนี้ 

(1) คน ปัญหาที่พบคือ  
- ปัญหาจากการมีพนักงานใหม่ ขาดประสบการณ์ในการท างานขาดความรับผิดชอบ  

และท างานในลักษณะที่ไม่ปลอดภัย ขาดความระมัดระวัง  
- ประมาทและไม่ปฏิบัติตามข้อก าหนดด้านความปลอดภัย  
- ปัญหาลายดอกของผ้าหายไปจากการที่คนเฝ้าเครื่องขาดการสังเกต  
- การท าแบบถักลายผ้าผิด 

(2) วิธีการท างาน ปัญหาที่พบ คือ  
- การเกิดรอยต่อของเส้นด้าย  
- การเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้ายเมื่อครบม้วน  
- การเปลี่ยนแบบท าให้เส้นด้ายเหลือ  
- การค านวณปริมาณการใช้ด้ายผิดพลาด  
- การกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุเส้นด้ายน้อย  
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- พนักงานลืมขั้นตอนการท างาน  
- การเกิดอุบัติเหตุในการท างาน  
- ลายผ้าเพี้ยนไปจากแบบที่ก าหนด  
- ด้ายหมดหลอดไม่พร้อมกัน  
- การเปลี่ยนที่บรรจุส าหรับท าลวดลายบนผืนผ้าขณะผลิตท าให้เส้นด้ายเลอะ 
- ผ้าเลอะเปื้อนฝุ่นและรอยเท้าของสัตว์  
- ความชื้นในพื้นท่ีท างานและที่จัดเก็บผ้าท าให้หมึกเลอะผ้า 

(3) เครื่องจักรและอุปกรณ์ ปัญหาที่พบคือ  
- การเกิดรูที่ผ้าถัก  
- พ้ืนที่ในการท างานมีจ ากัด  
- พ้ืนที่บรรจุเส้นด้ายไม่พอ  
- เครื่องจักรเสียก่อนเริ่มการผลิต  
- โซ่ลายขาด  
- หลอดด้ายหลุดตกจากที่ใส่หลอดด้าย 
- เครื่องจักรเสียหรือ breakdown 
-  เข็มถักในเครื่องถักผ้าหายไป 

(4) วัตถุดิบ ปัญหาที่พบ คือ 
- เส้นด้ายเป็นขุยหรือฟู  
- เส้นด้ายติดหลอดต้องกรีดทิ้ง 
- เส้นด้ายเลอะเปื้อน 

(5) การตรวจสอบ ปัญหาที่พบ คือ  
- พนักงานไม่มีการตรวจสอบตามเวลาหรือตรวจสอบไม่ครบทุกกระบวนการ  
- แบบตรวจสอบ (check list) ไม่เหมาะสม ไม่ครบถ้วน และไม่ได้มาตรฐาน  

 จากการระดมสมองเพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่น าไปสู่การเกิดของเสียในแต่ละกระบวนการ โดยการ
จัดประชุมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้องทุกฝ่าย สามารถสรุปผลการคัดเลือกปัญหาเพ่ือน ามาแก้ไขแยกออกเป็น  
4 ด้าน คือ วัตถุดิบ เครื่องจักร คน และวิธีการท างาน 
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4.2.2 ก าหนดเป้าหมายที่ต้องการให้เสร็จ 

การตั้งเป้าหมายในการลดของเสียในการประกอบการนี้ ทางกลุ่มสมาชิกมีความคิดเห็นว่าในการ
ท ากิจกรรมนี้เป็นกิจกรรมที่สามารถท างานกันเองได้ภายในกลุ่มสมาชิก โดยใช้ความส านึก ความ
รับผิดชอบและความสังเกตจากข้อมูลของปัญหาที่เกิดขึ้น แล้วศึกษาว่ามีความผิดปกติตรงไหนบ้าง หา
วิธีการแก้ไขในสิ่งต่างๆ ในการด าเนินงานในครั้งนี้ ได้ก าหนดเป้าหมายในการลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตโดยให้มีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นลดลงให้มีปริมาณไม่ เกิน 400 กิโลกรัมต่อเดือน หรือประมาณ
ครึ่งหนึ่งของของเสียที่เกิดข้ึนก่อนการปรับปรุง ภายในเดือนธันวาคม 2561 

 

4.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและหามาตรการแก้ไข 

ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา จะพบว่าปัญหาส่วนมากมักเกิดขึ้นจากสาเหตุต่างๆ ได้หลาย
สาเหตุ ดังนั้นทางกลุ่มจึงต้องน าเครื่องมือมาใช้วิเคราะห์สาเหตุ คือ ผังก้างปลาแผนภูมิ ส าหรับค้นหาราก
ของปัญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้น โดยการยึดหลักการบริหารจากข้อเท็จจริงเพ่ือน าไปสู่การแก้ไขป้องกันใน
ขั้นตอนต่อไป จากที่ทางกลุ่มได้ก าหนดหัวข้อของปัญหาหรือชี้บ่งปัญหาคือ การลดของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตในรูปของผ้าขาด ลายขาด และผ้าเป็นรู จึงมีการระดมสมองสมาชิกกลุ่มในการวิเคราะห์
ปัญหาดังกล่าวโดยใช้แผนภาพก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจากปัจจัยขาเข้าก่อนเข้าสู่
กระบวนการ หรือหลักการ 4M ประกอบด้วย คน เครื่องจักรอุปกรณ์ วิธีการท างาน และวัตถุดิบ โดยการ
วิเคราะห์ได้แสดงในรูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4.4 สาเหตุและผลของปัญหาจากกระบวนการถักผ้าลายลูกไม้ 

  

การเปลี่ยนหลอดดา้ย 
ลายดอกของผ้าหายไป 
ขาดประสบการณ์ หัก ช ารุด หรือลืมสังเกต 

เส้นด้ายขาดยาว 

ก่อความผิดพลาด เข็มถักหายไป 

ไม่เข้าใจขั้นตอนการท างาน 

โซ่ลายขาด 

เก่า ช ารุด 

การท า PM ไม่ดีพอ 
การส่ือสารผิดพลาด 

เส้นด้ายไม่สม่ าเสมอ 

หลอดด้ายหลดุตก 

ขาดการสังเกตจากคนเฝ้าเครื่อง ไม่ได้ล็อค/ล็อคไม่ดี 

การขนยา้ยเข้าสายผลิต 

วิธีการร้อยเส้นด้ายที่ผิด 

ด้ายหมดหลอดไม่พร้อมกัน 

เครื่องจักรเสีย 

ผ้าเลอะ 

การท าผิดแบบถัก 

ใส่หลอดด้ายมากน้อยไม่เท่ากัน 

ปัญหาจาก
กระบวนการ
ถักผ้าลาย

ลูกไม ้

พนักงานใหม ่

เส้นด้ายเปื้อน 

ไม่มีการตรวจสอบระหว่างการผลิต 
ลืมขั้นตอนการท างาน 

แบบตรวจสอบไม่เหมาะสม ไม่ได้รับการปรับปรุง 

ผ้าถักเลอะน้ ามัน 

อุบัติเหต ุ

หมึก ฝุ่นและรอยเท้าสัตว ์  
ขาดการตรวจสอบและรกัษาความสะอาดเครื่องจักร 

การตรวจสอบไม่ครบถ้วนทุกกระบวนการ 

ไม่มี WI ในพื้นที่ท างาน 

วิธีการท างานที่ไม่ปลอดภยั 

ลายเพี้ยนไปจากแบบ 
ลายดอกขาด/เสียหาย 

เส้นด้ายเลอะ 

การยกเปลีย่นบีมบ่อย 

วัตถุดิบ คน เครื่องจักร 

วิธีการท างาน การตรวจสอบ 
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4.3.1 วัตถุดิบ 

 ลักษณะของวัตถุดิบที่ไม่ได้คุณภาพแสดงในรูปที่ 4.3.2 

  

เส้นด้ายเป็นขุยหรือฟู 

  

เส้นด้ายติดหลอดต้องกรีดทิ้ง 

รูปที่ 4.5   วัตถุดิบเส้นด้ายที่ไม่ได้คุณภาพ 

 ปัญหาที่มาจากวัตถุดิบและการวิเคราะห์สาเหตุ มีดังต่อไปนี้ 

(1) เส้นด้ายเป็นขุยหรือฟู เกิดจากการขนย้ายที่อาจจะกระแทกหรือการเสียดสีกับวัตถุอ่ืนๆ 
ในขณะที่ท าการเคลื่อนย้ายหรือเกิดจากการจัดเก็บที่ไม่ระมัดระวัง การวางซ้อนทับกันเป็นจ านวนมาก
หรือการเกิดอุบัติเหตุตกหล่นภายในคลังวัตถุดิบ 

(2) เส้นด้ายติดหลอดต้องกรีดทิ้ง เกิดจากเศษด้ายที่เหลือจากการผลิตก่อนหน้าติดหลอด ไม่
สามารถใช้ได้ท้ังหมด ซึ่งอาจจะเกิดการขาดของเส้นด้ายก่อนที่จะใช้ไปหมดทั้งแกน ด้ายส่วนนี้จึงจ าเป็นที่
จะต้องกรีดออกจากหลอดให้หมด ก่อนน าหลอดไปใช้อีกครั้ง จึงท าให้เกิดด้ายเสียในส่วนนี้ขึ้น 
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4.3.3 

4.3.2 คน 

ปัญหาที่มาจากคนและการวิเคราะห์สาเหตุ มีดังต่อไปนี้ 

(1) การมีพนักงานใหม่ในกระบวนการผลิตจ านวนมาก ซึ่งพนักงานใหม่เหล่านี้ขาดความรู้ ความ
เข้าใจและการฝึกอบรมทักษะในงานที่ตนรับผิดชอบ จึงท าให้เกิดข้อผิดพลาดต่างๆ ในการท างาน ส่งผลให้
เกิดของเสียในขั้นตอนการผลิตเป็นจ านวนมาก 

(2) พนักงานส่วนหนึ่งขาดประสบการณ์ในการท างาน โดยเฉพาะในกรณีที่เกิดปัญหาหน้างานที่
ต้องการการตัดสินใจที่รวดเร็วและถูกต้อง เพ่ือให้การผลิตไม่หยุดชะงักหรือ breakdown นานจนเกินไป 
การขาดประสบการณ์ในการท างานจะส่งผลให้การตัดสินใจในภาวะคับขันเกิดความผิดพลาดได้ ซึ่งอาจจะ
ท าให้เกิดของเสียอันเนื่องมาจากการตัดสินใจที่ผิดพลาดขึ้นได้ 

(3) พนักงานส่วนหนึ่งขาดความรับผิดชอบทั้งต่อหน้าที่ของตนและความรับผิดชอบต่อบริษัท 
โดยการไม่ปฏิบัติตามวิธีการท างานที่ถูกต้องหรือกระท าการใดๆ ที่อาจจะน าไปสู่ความเสียหายหรือ
ข้อผิดพลาดจากการท างาน ทั้งนี้ความรับผิดชอบในงานของพนักงาน จะเป็นตัวชี้วัดได้ว่า ประสิทธิภาพใน
การท างาน คุณภาพของผลผลิตและของเสียที่เกิดข้ึนจะมีมากน้อยเพียงใด  

(4) พนักงานท างานในลักษณะที่ไม่ปลอดภัย ขาดความระมัดระวัง ประมาทและไม่ปฏิบัติตาม
ข้อก าหนดด้านความปลอดภัย ซึ่งจะน าไปสู่การเกิดอุบัติเหตุทั้งกับตัวพนักงานเองและทรัพย์สินต่างๆ ของ
บริษัท ซึ่งก็รวมไปถึงของเสียต่างๆ ที่เกิดจากความประมาทด้วย 

วิธีการท างาน 

ปัญหาที่มาจากวิธีการท างานและการวิเคราะห์สาเหตุ มีดังต่อไปนี้ 

(1) ปัญหาการเกิดรอยต่อของเส้นด้าย เกิดจากวิธีการท างานที่ไม่ถูกต้อง โดยผู้ท าหน้าที่เปลี่ยน
หลอดด้ายน าเส้นด้ายที่มีหลอดเล็กและใหญ่มาผสมกันในขณะสืบ ท าให้ขนาดความยาวไม่เท่ากันจึงเกิด
รอยต่อของเส้นด้ายขึ้น 

(2) การเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้ายเมื่อครบม้วน พนักงานส่วนหนึ่งท าการเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้ายใน
ขณะที่ยังมีด้ายเหลืออยู่ในหลอดเป็นจ านวนมาก ท าให้ต้องกรีดเส้นด้ายเหล่านั้นทิ้งก่อน จึงจะสามารถน า
หลอดด้ายกลับไปใช้ใหม่ได้ กระบวนการนี้จึงท าให้เกิดเส้นด้ายเสียเป็นจ านวนมาก 

(3) กระบวนการเปลี่ยนแบบท าให้เส้นด้ายเหลือจากการเปลี่ยนแบบเป็นจ านวนมาก โดยจาก
การเปลี่ยนแบบในแต่ละครั้งนั้น จะต้องมีการน าด้ายเข้าแบบใหม่ ซึ่งในขั้นตอนนี้ จะท าให้เกิดด้ายเหลือ
และต้องตัดออกเป็นจ านวนมาก ด้ายที่ถูกตัดออกจะไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อีก และจะถูกจ าแนก
ออกเป็นของเสียในทันที 
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(4) พนักงานค านวณปริมาณการใช้ด้ายผิดพลาด หรือไม่ค านวณให้พอดีกับการใช้งาน ท าให้
บางครั้งมีด้ายเหลือจากกระบวนการผลิตมากเกินไป ซึ่งบางส่วนไม่สามารถน าไปใช้ในกระบวนการผลิตได้
อีก จึงท าให้ต้องถูกจ าแนกออกเป็นของเสีย หรือในบางกรณีค านวณปริมาณการใช้ด้ายจ านวนไม่
พอเหมาะท าให้สายการผลิตขาดความต่อเนื่องและหยุดชะงัก 

(5) การกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุเส้นด้ายน้อย ท าให้จ านวนเส้นด้ายที่กรอเข้าที่บรรจุไม่เท่ากัน 
พนักงานบางคนไม่มีความละเอียดเพียงพอในการกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุ ขาดความระมัดระวัง ไม่ปฏิบัติตาม
วิธีการและขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง จึงท าให้การกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุท าได้ไม่ดีพอ ที่ส าคัญไม่มี
การตรวจสอบความถูกต้องภายหลังการกรอด้ายก่อนการเริ่มกรอด้ายจริง ส่งผลให้เส้นด้ายที่บรรจุในที่บรรจุ  
ไม่สามารถน าไปใช้งานได้ ท าให้เกิดเป็นของเสียที่เกิดจากความผิดพลาดในขั้นตอนการผลิต 

4.3.4 เครื่องจักรและอุปกรณ์ 

ปัญหาที่มาจากวิธีการท างานและการวิเคราะห์สาเหตุ มีดังต่อไปนี้ 

(1) ปัญหาการเกิดรูที่ผ้าถัก เกิดจากการใส่โซ่ลายที่ผิดขนาด ซึ่งผู้ที่มีหน้าที่เป็นคนเลือกลายโซ่
อาจจะไม่ได้ตรวจสอบอย่างถี่ถ้วน หรือตัวโซ่บางข้ออาจมีการเสียรูปหรือขนาดเล็กกว่าโซ่ข้ออ่ืนๆ ซึ่ง
ผลกระทบที่เกิดขึ้นจะท าให้เกิดผ้าถักเป็นรูหรือเกิดรอยขาดในลักษณะต่างๆ 

(2) พ้ืนที่ในการท างานมีจ ากัด เนื่องจากพ้ืนที่ท างานในโรงงานมีอยู่อย่างจ ากัด เพราะ
อุตสาหกรรมสิ่งทอนั้น ต้องการพ้ืนที่เป็นจ านวนมากในการวางเครื่องจักรและวางแนวเส้นด้ายหรือวาง
แนวหลอดด้าย ดังนั้นจึงอาจท าให้การจัดวางสิ่งของ อุปกรณ์และเครื่องจักรมีข้อจ ากัด และมีความเสี่ยงที่
อาจจะน าไปสู่การเกิดอุบัติเหตุและเกิดของเสียจากข้อจ ากัดนี้ 

(3) ที่บรรจุเส้นด้ายไม่พอ เนื่องจากการผลิตที่มีจ านวนมากและมีรูปแบบของลายผ้าที่มี
หลากหลาย จึงท าให้บางช่วงของการผลิตผ้าถักเกิดปัญหาการขาดแคลนที่บรรจุเส้นด้าย ซึ่งปัญหาเหล่านี้ 
ไม่สามารถท่ีจะแก้ไขโดยการเพิ่มจ านวนที่บรรจุเส้นด้ายแต่เพียงอย่างเดียว แต่จะต้องมีการบริหารจัดการ
ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพและเหมาะสมมากที่สุดประกอบกัน 

(4) เครื่องจักรเสียก่อนเริ่มการผลิตผ้าถัก เนื่องจากเครื่องจักรส่วนใหญ่เป็นเครื่องจักรเก่า มีอายุ
การใช้งานมาอย่างยาวนาน ท าให้ประสิทธิภาพและความแม่นย าในการท างานลดน้อยลง และต้องการ
การซ่อมบ ารุง ดูแลรักษามากกว่าปกติ ซึ่งถ้ามีมาตรการดูแลเอาใจใส่เครื่องจักรเหล่านนี้ไม่มากพอ 
เครื่องจักรก็จะเสียบ่อยและท าให้ต้องเสียเวลาในการเตรียมเครื่องจักรบ่อยครั้ง ซึ่งอาจส่งผลไปถึงการ
เพ่ิมข้ึนของของเสียจากการหยุดเครื่องจักรบ่อยครั้งได้ 
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4.4 ด าเนินการแก้ไขการลดของเสีย 

จากขั้นตอนการคัดเลือกปัญหาเพ่ือน ามาแก้ไขทั้ง 4 ด้าน ข้างต้น ผู้วิจัยได้จัดท าแนวทางส าหรับ
แก้ปัญหาร่วมกับพนักงานผู้มีส่วนเกี่ยวข้องจากทุกแผนก โดยการจัดการประชุมกลุ่มคุณภาพ และสรุป
แนวทางการแก้ปัญหาแยกตามประเด็นต่างๆ ดังนี้ 

4.4.1 การแก้ไขด้านวัตถุดิบ 

จากการระดมสมองเพ่ือหาแนวทางแก้ไขการเกิดของเสียที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบ ได้ผลแสดง 
ในตารางที ่4.3 

ตารางท่ี 4.3 แนวทางการลดของเสียจากกระบวนการผลิตที่เกิดจากวัตถุดิบ 

ปัญหาที่พบ แนวทางการแก้ปัญหา 

เส้นด้ายเป็นขุยหรือฟู ให้พนักงาน QC ตรวจรับเส้นด้ายที่เป็นวัตถุดิบ 100% แล้วท า
การบันทึกลงแบบบันทึกการตรวจรับทุกครั้ง เพ่ือป้องกันการรับ
วัตถุดิบที่มีต าหนิหรือ เส้นด้ายทีเ่ป็นขุยหรือฟู 

เส้นด้ายเลอะเปื้อน ท าความสะอาดคลังเก็บวัตถุดิบใหม่ทั้งหมด ท ากิจกรรม 5ส และ
ตีเส้น ก าหนดพ้ืนที่วางของให้ชัดเจน รวมถึงท าการห่อหุ้มม้วน
เส้นด้ายด้วยแผ่นพลาสติกใสวางบนแพลเลตก่อนย้ายเข้าจัดเก็บ
ในคลังวัตถุดิบ  

4.4.2 การแก้ไขด้านคน 

จากการระดมสมองเพ่ือหาแนวทางแก้ไขการเกิดของเสียที่มีสาเหตุจากคน ได้ผลแสดงใน 
ตารางที่ 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 แนวทางการลดของเสียจากกระบวนการผลิตที่เกิดจากคน 

ปัญหาที่พบ แนวทางการแก้ปัญหา 

พนักงานใหม่ไม่เข้าใจขั้นตอน
การท างาน ขาดประสบการณ์

และขาดความรับผิดชอบ 

จัดการฝึกอบรมให้ความรู้และทักษะในการปฏิบัติงาน การสร้าง
แรงจูงใจในการท างาน ความรับผิดชอบต่อหน้าที่และภาวะผู้น า
ให้กับพนักงานทุกระดับอย่างเข้มข้น  

พนักงานท างานในลักษณะที่ไม่
ปลอดภัย 

ให้ จป. วิชาชีพประจ าโรงงาน จัดอบรมให้ความรู้ด้านความ
ปลอดภัยในการท างานกับพนักงานทุกระดับ รวมถึงการ
ตรวจสอบพ้ืนที่ที่ท างานเพ่ือวิเคราะห์ความเสี่ยงจากการท างาน
และสิ่งแวดล้อมในพ้ืนที่ท างานร่วมกับพนักงาน แล้วจัดท า
ข้อก าหนดด้านความปลอดภัยร่วมกัน เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติของพนักงานในแต่ละแผนก  

ลายดอกของผ้าหายไปจากการ
ที่พนักงานเฝ้าเครื่องขาดการ

สังเกต 

จัดท ากิจกรรมประชุมกลุ่มคุณภาพพนักงานเฝ้าเครื่องหรือผู้
ตรวจสอบผ้าถัก 1 ครั้งต่อสัปดาห์ เพ่ือเน้นย้ าถึงบทบาท หน้าที่
ความรับผิดชอบ เพ่ือชี้ให้เห็นถึงผลเสียที่เกิดจากการขาดความ
รับผิดชอบต่อหน้าที่ของตน และหาแนวทางแก้ไขปัญหาร่วมกัน
โดยใช้หลัก 4 ป. ปลูก ปลุก ปรับ เปลี่ยน 

การท าแบบถักลายผ้าผิด จัดท าเอกสารยืนยันแบบถัก เ พ่ือเพ่ิมข้อก าหนดด้านการ
ตรวจสอบยืนยันความถูกต้องก่อนเดินเครื่องถักผ้า โดยให้
พนักงานควบคุมเครื่องมีการตรวจสอบกับฝ่ายออกแบบลายผ้า 
แล้วมีการยืนยันความถูกต้องของแบบถักผ้าร่วมกัน แล้วลงนาม
ในเอกสารยืนยันแบบทั้งสองฝ่าย ก่อนเริ่มการถักผ้าจริง 

4.4.3 การแก้ไขด้านเครื่องจักรและอุปกรณ์ 

จากการระดมสมองเพ่ือหาแนวทางแก้ไขการเกิดของเสียที่มีสาเหตุจากเครื่องจักรและอุปกรณ์
ได้ผลแสดงในตารางที่ 4.5 
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ตารางท่ี 4.5 แนวทางการลดของเสียจากกระบวนการผลิตที่เกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ 

ปัญหาที่พบ แนวทางการแก้ปัญหา 

การเกิดรูที่ผ้าถัก จัดท าเอกสารการตรวจสอบความถูกต้องของการใส่โซ่ลาย เพ่ือใช้ตรวจสอบ
ความถูกต้องของการบรรจุโซ่ลายเข้าสายการผลิต รวมถึงการตรวจสอบ
สภาพความสมบูรณ์ของข้อโซ่ที่จะน าไปใช้ เพ่ือให้แน่ใจว่าโซ่ทุกข้อจะอยู่ใน
สภาพพร้อมใช้งานและตรวจตราเข็มทุกเล่มให้อยู่ในสภาพที่ดีก่อนเปิดเครื่อง 

พ้ืนที่ในการท างานมี
จ ากัด 

ตีเส้นก าหนดพ้ืนที่วางเครื่องจักรและอุปกรณ์เสริมให้ชัดเจน รวมถึงก าจัด
สิ่งของและวัสดุที่ไม่จ าเป็นออกจากพ้ืนที่วางเครื่องจักร แล้วก าหนดการไหล
ของวัตถุดิบและผ้าถักที่ได้จากการผลิตให้มีความคล่องตัว รวมถึงจัดพ้ืนที่วาง
สินค้าชั่วคราวให้ชัดเจน ในกรณีเกิดข้อผิดพลาดใดๆ จากกระบวนการผลิต  

เครื่องจักรเสีย
(breakdown) ก่อน
เริ่มและระหว่างการ

ผลิต 

ปรับปรุงโปรแกรมและขั้นตอนการซ่อมบ ารุง (preventive maintenance) 
ให้มีความเข้มข้น มากขึ้น รวมถึงการเพ่ิมรอบการตรวจสอบเครื่องจักรและ
อุปกรณ์ให้มีความถี่ขึ้น และปรับปรุงเอกสารตรวจสอบ (check list) ในการ
ท า PM ให้มีความทันสมัยและครบถ้วนมากขึ้น  

โซ่ลายขาด ก าหนดให้แผนกวิศวกรรมท าการตรวจสอบโซ่ลายทุกสัปดาห์ และท าการคัด
แยกข้อโซ่ที่มีปัญหาช ารุด เสียรูปและมีความเสี่ยงว่าจะเกิดการแตกหักได้
ในขณะท างาน จัดท าบันทึกและวิเคราะห์สาเหตุของความเสียหายที่เกิดขึ้น 
และก าหนดแนวทางการป้องกันร่วมกับฝ่ายผลิต รวมถึงการสั่งข้อโซ่ใหม่เข้า
มาทดแทนของเดิมท่ีคัดแยกออกไป 

หลอดด้ายหลุดตก
จากที่ใส่หลอดด้าย 

ให้ฝ่ายวิศวกรรมท าการตรวจสอบและซ่อมบ ารุงที่ใส่หลอดด้ายทั้งหมดให้อยู่
ในสภาพพร้อมใช้งานทันที และจัดท าแผนการซ่อมบ ารุง (PM) เป็นประจ า
ทุกสัปดาห์ 

เข็มถักในเครื่องถัก
ผ้าหายไป 

ให้ช่างหรือพนักงานผู้ดูแลเครื่องใช้แบบตรวจสอบเครื่องจักร ท าการ
ตรวจสอบเครื่องจักรก่อนการเริ่มเดินเครื่องถักผ้าทุกวัน โดยเน้นการ
ตรวจสอบไปที่เข็มถักในเครื่องถักผ้าเป็นส าคัญ เพ่ือให้แน่ใจว่า เข็มถักผ้าทุก
เล่มจะพร้อมใช้งานอยู่เสมอ  
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4.4.4 การแก้ไขด้านวิธีการท างาน 

จากการระดมสมองเพ่ือหาแนวทางแก้ไขการเกิดของเสียที่มีสาเหตุจากวิธีการท างานได้ผลแสดง
ในตารางที่ 4.6 

ตารางท่ี 4.6 แนวทางการลดของเสียจากกระบวนการผลิตที่เกิดจากวิธีการท างาน 

ปัญหาที่พบ แนวทางการแก้ปัญหา 

การเกิดรอยต่อของเส้นด้าย 
จ ากการน า เ ส้ น ด้ า ยจาก
หลอดเส้นด้ายหลอดขนาด
เ ล็ ก แล ะ ใหญ่ ม าผ สมกั น
ในขณะสืบ 

เพ่ิมข้อก าหนดและข้อห้ามไม่ให้พนักงานผู้ท าหน้าที่เปลี่ยนหลอดด้ายน า
เส้นด้ายจากหลอดด้ายขนาดเล็กและใหญ่มาผสมกันในขณะสืบ พร้อมทั้ง
จัดการประชุมกลุ่มคุณภาพ เพ่ือท าความเข้าใจและชี้แจงถึงผลเสียที่
เกิดขึ้นแก่พนักงานผู้ท าหน้าที่เปลี่ยนหลอดด้าย เพื่อท าความเข้าใจให้
ตรงกันและร่วมมือกันในการแก้ไขและปรับปรุงให้ดีขึ้น  

การเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้าย
เมื่อครบม้วน ท าให้เหลือด้าย
ที่ต้องกรีดทิ้งจ านวนมาก 

จัดการประชุมกลุ่มคุณภาพพนักงานเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้าย เพ่ือท าความ
เข้าใจและชี้แจงถึงผลเสียที่เกิดขึ้นจากการกรีดด้ายทิ้งจ านวนมาก และ
เพ่ือจัดท าข้อก าหนดร่วมกันว่า จะต้องมีด้ายเหลือในที่บรรจุเส้นด้าย
เท่าใด จึงจะเหมาะกับการเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้ายใหม่ และเกิดของเสียให้
น้อยที่สุด 

การเปลี่ยนแบบท าให้
เส้นด้ายเหลือ 

จัดการประชุมกลุ่มคุณภาพพนักงานเปลี่ยนแบบ เพ่ือท าความเข้าใจและ
ชี้แจงถึงผลเสียที่เกิดขึ้นจากด้ายเหลือจากการเปลี่ยนแบบจ านวนมาก 
และเพ่ือจัดท าข้อก าหนดและแนวทางร่วมกันในการลดปริมาณของเสีย
จากการเปลี่ยนแบบให้น้อยที่สุด 

การค านวณปริมาณการใช้
ด้ายผิดพลาด 

ก าหนดการตรวจสอบซ้ า (double check) โดยใช้แบบยืนยันการค านวณ
ปริมาณการใช้ด้าย จากหัวหน้าฝ่ายผลิตหรือผู้จักการโรงงาน เพ่ือลงนาม
ยืนยันการค านวณปริมาณการใช้ด้ายให้ เพียงพอต่อการผลิต ใน
ขณะเดียวกันกไ็ม่ให้มากเกินไปจนน าไปสู่การเกิดของเสียได้ 

การกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุ
เส้นด้ายน้อย ท าให้การกรอ
เส้นด้ายไม่เท่ากัน 

จัดการประชุมกลุ่มคุณภาพพนักงานกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุเส้นด้าย เพ่ือ
ท าความเข้าใจและชี้แจงถึงผลเสียที่เกิดขึ้นจากการกรอเส้นด้ายไม่เท่ากัน 
ซึ่งน าไปสู่การเกิดของเสียเป็นจ านวนมาก และเพ่ือจัดท าข้อก าหนด
ร่วมกันว่า จะต้องกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุเส้นด้ายเท่าใด จึงจะถูกต้องและ
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ปัญหาที่พบ แนวทางการแก้ปัญหา 

เหมาะสม เพ่ือไม่ให้เกิดการกรอเส้นด้ายไม่เท่ากัน 

พนั ก ง านลื ม ขั้ น ตอนกา ร
ท างาน 

จัดท าเอกสารวิธีการและขั้นตอนการท างานที่ถูกต้องและเข้าใจง่าย (work 
instruction) ของแต่ละแผนกในทุกกระบวนการผลิต เคลือบพลาสติกแข็ง
และติดไว้ในพ้ืนที่ท างานในต าแหน่งที่พนักงานสามารถมองเข้าถึงง่ายและ
เห็นได้อย่างชัดเจน เพ่ือให้พนักงานสามารถตรวจสอบขั้นตอนและวิธีการ
ท างานและปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้อง 

กา ร เ กิ ด อุ บั ติ เ หตุ ใ น ก า ร
ท างาน 

ให้ จป. วิชาชีพประจ าโรงงานและพนักงงานในแต่ละแผนก ทบทวนและ
ปรับปรุงวิธีการและขั้นตอนการท างานร่วมกัน เพ่ือขจัดความเสี่ยงที่
อาจจะน าไปสู่การเกิดอันตรายหรืออุบัติเหตุจากการท างานได้ รวมถึงการ
จัดการพ้ืนที่ท างานร่วมกัน เพื่อจัดการสิ่งแวดล้อมในพื้นที่ท างานให้มี
ความปลอดภัยมากที่สุด 

ล า ย ผ้ า ผิ ด ไ ปจ าก แ บบ ที่
ก าหนด เนื่องจากวิธีการร้อย
เส้นด้ายที่ผิดพลาด 

จัดท าเอกสารวิธีการและขั้นตอนการร้อยเส้นด้ายที่ถูกต้อง (work 
instruction) เคลือบพลาสติกแข็งและติดไว้ในพ้ืนที่ท างานในต าแหน่งที่
พนักงานสามารถมองเข้าถึงง่ายและเห็นได้อย่างชัดเจน เพ่ือให้พนักงาน
ร้อยเส้นด้ายสามารถตรวจสอบขั้นตอนและวิธีการท างานและปฏิบัติตาม
ได้อย่างถูกต้อง 

ด้ายหมดหลอดไม่พร้อมกัน 
เนื่องจากพนักงานเปลี่ยน
หลอดด้ายใส่หลอดด้ายที่มี
ปริมาณด้ายไม่เท่ากัน 

จัดการประชุมกลุ่มคุณภาพพนักงานเปลี่ยนหลอดด้ายใส่หลอดด้าย เพ่ือ
ท าความเข้าใจและชี้แจงถึงผลเสียที่เกิดขึ้น และเพ่ือจัดท าข้อก าหนด
ร่วมกันว่า จะต้องเปลี่ยนหลอดด้ายที่มีขนาดเท่ากันทุกครั้ง เพ่ือด้ายหมด
หลอดในเวลาที่ใกล้เคียงกัน ซึ่งจะช่วยลดเวลาในการเปลี่ยนหลอดและของ
เสียที่อาจจะเกิดจากการเปลี่ยนหลอดด้ายบ่อยๆ ได้  

การเปลี่ยนที่บรรจุส าหรับท า
ลวดลายบนผืนผ้าขณะผลิต
ท าให้เส้นด้ายสกปรก 

เพ่ิมข้อก าหนดด้านการรักษาความสะอาดเข้าไปในวิธีการและขั้นตอนใน
การเปลี่ยนที่บรรจุส าหรับท าลวดลายบนผืนผ้าขณะผลิต โดยก่อนการ
เปลี่ยน พนักงานจะต้องจัดและการท าความสะอาดพ้ืนที่วางเครื่องมือ 
อุปกรณ์และเครื่องจักร เพ่ือไม่ให้สิ่งสกปรก และสารหล่อลื่นเกิดการ
ปนเปื้อนและเลอะผ้า ซึ่งพนักงานจะต้องปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด 
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ผ้าเลอะเปื้อนฝุ่นและรอยเท้า
ของสัตว์ จากการจัดเก็บที่ไม่
ดี 

ก าหนดให้มีการท าความสะอาดคลังเก็บสินค้าทั้งหมดและท ากิจกรรม 5ส 
เป็นประจ าทุกเดือน รวมถึงการขีดสีตีเส้น ก าหนดพ้ืนที่วางของให้ชัดเจน 
และท าการห่อหุ้มผ้าถักด้วยแผ่นพลาสติกใสวางบนแพลเลตก่อนย้ายเข้า
จัดเก็บในคลังสินค้า รวมถึงการก าจัดสัตว์ไม่พึงประสงค์ เช่น นก หนู 
แมลงสาบ ปลวกและสัตว์ชนิดอ่ืน ๆ ในคลังเก็บสินค้าและทั้งโรงงานเดือน
ละ 1 ครั้ง 

ความชื้นในพื้นท่ีท างานและที่
จัดเก็บผ้าท าให้หมึกเลอะผ้า 

ก าหนดให้มีการท าความสะอาดพ้ืนที่ท างานทุกแผนกทุกวัน ทั้งก่อนและ
หลังการท างาน ในส่วนคลังเก็บวัตถุดิบและคลังสินค้า ให้มีท ากิจกรรม  
5ส เป็นประจ าทุกเดือน รวมถึงการปรับปรุง ซ่อมแซมหลังคาคลังเก็บ
วัตถุดิบและคลังสินค้าและพ้ืนที่ในโรงงาน เพ่ือป้องกันการรั่วไหลของน้ า
โดยเฉพาะในฤดูฝน   

ไม่มีการตรวจสอบตามเวลา
หรือตรวจสอบไม่ครบทุก
กระบวนการ 

จัดท าตารางเวลาการตรวจสอบการผลิตในแต่ละขั้นตอน ประจ าไว้ในพ้ืนที่
ท างานในแต่ละแผนกในกระบวนการผลิต เพ่ือก าหนดเวลาที่ชัดเจนให้กับ
พนักงานผู้ตรวจสอบได้ปฏิบัติตามอย่างถูกต้องและครบถ้วน 

แบบตรวจสอบ (check list) 
ไม่ เหมาะสม ไม่ครบถ้วน 
และไม่ได้มาตรฐาน 

จัดท าแบบตรวจสอบ (check list) เพ่ิมเติม โดยอ้างอิงจากแบบตรวจสอบ
ที่เป็นมาตรฐานสากล และปรับปรุงของเดิมให้ทันสมัยและเหมาะสมกับ
ลักษณะงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต 

การตรวจสอบไม่ ได้ รับการ
แก้ไขในทันท ี

จัดท าเอกสารรายงานความผิดปกติที่ค้นพบจากการตรวจสอบ และให้
หัวหน้างานทุกแผนกด าเนินการแก้ไขทันทีภายในวันนั้น และจัดท าบันทึก
การแก้ไขส่งให้ผู้จัดการทันที 

ผู้ตรวจสอบมีการวิเคราะห์
ปัญหาที่ตรวจพบเจอที่ไม่ดีพอ 

ก าหนดให้ผู้ตรวจสอบรายงานความผิดปกติที่ค้นพบต่อหัวหน้าแผนกทนัท ี
และหัวหน้าแผนกจะต้องเป็นผู้เข้าไปวิเคราะห์ร่วมกันทุกครั้งก่อนการ
ตัดสินใจ พร้อมทั้งบันทึกผลการตัดสินใจส่งให้ผู้จัดการโรงงานในวัน
เดียวกัน 
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ไม่มีการตรวจสอบระหว่างการ
ผลิตท าให้ลายดอกขาด/
เสียหาย 

จัดท าเอกสารลงชื่อการตรวจสอบติดไว้ที่เครื่องจักรทุกเครื่อง เพ่ือให้ผู้
ตรวจสอบลงชื่อทุกครั้งภายหลังการตรวจสอบขั้นตอนการผลิต เพ่ือเป็น
การก าหนดหน้าที่และความรับผิดชอบที่ชัดเจนให้กับพนักงาน 

ไม่มีการตรวจสอบและดูแล
ความสะอาดเครื่องจักร ท าให้
ผ้าถักเลอะน้ ามันและสารหล่อ
ลื่น 

จัดท าเอกสารลงชื่อการตรวจสอบด้านความสะอาดของเครื่องจักรติดไว้ที่
เครื่องจักรทุกเครื่อง เพ่ือให้ผู้ดูแลเครื่องจักรลงชื่อหลังการตรวจสอบก่อน
เดินเครื่องผลิตทุกครั้ง 

 

4.5 ตรวจสอบผลการปรับปรุงแก้ไข 

 จากขั้นตอนการคัดเลือกปัญหาเพ่ือน ามาแก้ไขทั้ง 4 ด้าน และการด าเนินการแก้ไข ในข้างต้น 
ผู้วิจัยได้ตรวจสอบผลการแก้ไข โดยการประชุมกลุ่มพนักงานทุกระดับ และผู้เกี่ยวข้องจากทุกฝ่าย ในทุก
ประเด็นที่ด าเนินการแก้ไข 

4.5.1 การตรวจสอบผลการปรับปรุงในแต่ละด้าน 

(1) ด้านวัตถุดิบ 

ปัญหาเส้นด้ายเป็นขุยหรือฟูจากการขนส่งและการจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ รวมถึงการเคลื่อนย้าย
เข้าสู่สายการผลิต ลดลงอย่างมากในช่วง 3 เดือนแรกภายหลังจากการปรับปรุงและแก้ไขกระบวนการ
ท างาน จนกระทั่งปัญหานี้ถูกขจัดไปเกือบทั้งหมดใน 9 เดือนต่อมา โดยผู้ที่รับผิดชอบในการตรวจสอบ
และคัดกรองด้ายซึ่งเป็นวัตถุดิบตั้งแต่กระบวนการตรวจรับที่ถูกส่งมายังโรงงานโดย supplier คือ แผนก
ประกันคุณภาพ (quality control: QC) ส าหรับส่วนของการจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ ผู้รับผิดชอบได้แก่ 
แผนกคลังวัตถุดิบและสินค้า ที่ได้มีการปรับปรุงและท าความสะอาดพ้ืนที่จัดเก็บและห่อหุ้มวัตถุดิบอย่างดี
ก่อนการจัดเก็บ ในขณะเดียวกัน ฝ่ายผลิตดูแลรับผิดชอบในกระบวนการขนย้ายวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการ
ผลิตอย่างระมัดระวัง ซึ่งผลของการปรับปรุงและแก้ไขกระบวนการต่างๆ ส่งผลให้ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น
ในขั้นตอนนี้ลดลงได้ 
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(2) ด้านคน  

จากการให้การฝึกอบรมให้ความรู้กับพนักงานใหม่ทั้งด้านขั้นตอนและวิธีการท างานที่ถูกต้อง 
รวมถึงทักษะที่เกี่ยวกับภาวะผู้น า และได้มีการน าหลักการประยุกต์ใช้สติเพ่ือพัฒนาการท างานอย่างมี 
สันติสุขของแรงงานฝ่ายผลิต โดยใช้หลัก 4 ป. คือ 1) ป.ปลูก เพ่ือการตื่นรู้ในการท างาน ประกอบด้วย
กระบวนการ สร้างความเข้าใจและการมีส่วนร่วม 2) ป.ปลุก เพ่ือปลุกจิตส านึกการท างาน ประกอบด้วย
การจัดกิจกรรมที่เอ้ือให้เกิดการฝึกฝนสติ การสานสายใยผู้น าด้วยการเสวนาพูดคุยแลกเปลี่ยนความ
คิดเห็น 3) ป.ปรับ เพ่ือการเข้าหากันฉันมิตร ปรับทัศนคติ ปรับความเข้าใจ ปรับอารมณ์ในการท างาน 
ปรับสานสายใยผู้น าผู้ตามปรับท่าทีการท างานอยู่ร่วมกัน 4) ป.เปลี่ยน เพ่ือผลการท างานที่ดีและมี
ความสุข ผลปรากฏว่าปัญหาความไม่เข้าใจขั้นตอนการท างานที่อาจน าไปสู่ความผิดพลาดในการท างานได้
นั้น มีจ านวนลดลงจากช่วงก่อนที่จะมีการปรับปรุงและแก้ไขกระบวนการต่างๆ ทั้งนี้ยังรวมไปถึงอุบัติเหตุ
จากการท างานที่ไม่ปลอดภัยของพนักงานลดลงด้วยเช่นกัน ในขณะที่การตรวจสอบลายผ้าของพนักงาน
ในขณะมีการผลิตก็สามารถท าได้ดีมากขึ้น โดยมีการตรวจสอบตามช่วงเวลาที่ก าหนดและมีการบันทึกการ
ตรวจสอบอย่างเคร่งครัด จึงส่งผลให้ปัญหาลายดอกของผ้าที่ไม่ครบสมบูรณ์ซึ่งเป็นสาเหตุของการเกิดของ
เสียลดน้อยลง ในส่วนของปัญหาการท าแบบถักลายผ้าผิด ก็ไม่ปรากฏขึ้นอีกหลังจากการปรับปรุงและ
แก้ไขกระบวนการตรวจสอบและยืนยันเป็นเวลา 6 เดือน ซึ่งทุกฝ่ายที่มีส่วนเกี่ยวข้องก็ได้ให้ความร่วมมือ
เป็นอย่างด ี

(3) ด้านเครื่องจักร  

จากการปรับปรุงพื้นที่และแผนผังการวางเครื่องจักรและอุปกรณ์ รวมถึงระบบและความถี่ในการ
ซ่อมบ ารุง และมีการเพ่ิมความถี่ในการคัดแยกโซ่ที่มีสภาพไม่พร้อมใช้งานออก ก่อนการคัดเลือกโซ่ดีเพ่ือ
น าไปใช้งาน ท าให้จ านวนครั้งของเครื่องจักรเสียหรือ breakdown ทั้งก่อนการผลิตและในระหว่างการ
ผลิตลดลงมาก ที่ส าคัญ ปัญหาโซ่ลายขาดก็ถูกขจัดออกไปได้ทั้งหมด ในขณะเดียวกัน การซ่อมแซมที่ใส่
หลอดด้ายและตรวจสอบ ดูแลรักษาตามรอบเวลา ก็ช่วยให้ปัญหาหลอดด้ายหลุดตกจากที่ใส่หลอดด้าย
หมดไปด้วยเช่นกัน 

(4) ด้านวิธีการท างาน  

ภายหลังจากที่มีการปรับปรุงและปรับเปลี่ยนวิธีการท างานใหม่ให้มีความรัดกุม ถูกต้องและ
เหมาะสมมากขึ้น พบว่า ปัญหาการเกิดรอยต่อของเส้นด้าย การเปลี่ยนแบบ และการเปลี่ยนที่บรรจุ
เส้นด้ายเมื่อครบม้วนลดลงมาก ซึ่งส่งผลให้เส้นด้ายเหลือลดน้อยลงไปด้วย ในขณะเดียวกันปัญหาการสืบ
เส้นด้ายจากการสืบเส้นด้ายเข้าบีมหรือแกนเส้นด้ายน้อย ก็หมดไปด้วย และการจัดท าเอกสารวิธีการและ
ขั้นตอนการท างานไปติดไว้ประจ าพ้ืนที่ท างานในทุกแผนก ช่วยให้พนักงานสามารถท างานได้ถูกต้อง 
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แม่นย ามากขึ้น อุบัติเหตุในการท างานก็ลดน้อยลง ในขณะที่การบริหารจัดการคลังวัตถุดิบและคลังสินค้า
ใหม่ พร้อมทั้งท า 5ส ให้มีความสะอาดและการก าจัดสัตว์ที่ไม่พึงประสงค์ ก็ช่วยให้การปนเปื้อนจากฝุ่น
และรอยเท้าสัตว์ต่างๆ ลงลงไปมากด้วยเช่นกัน 

ในส่วนของวิธีการท างานการตรวจสอบ ภายหลังจากมีการจัดท าตารางเวลาในการตรวจสอบ
กระบวนการผลิตและแสดงไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงานอย่างชัดเจนและมีการปรับปรุงแบบตรวจสอบ  
(check list) ในแต่ละขั้นตอนใหม่ให้มีความทันสมัยและครบถ้วน พบว่า ปัญหาการการละเลยการ
ตรวจสอบของพนักงานคุมเครื่องก็หมดไป ในขณะเดียวกัน การก าหนดมาตรการการแก้ไขปัญหาที่ค้นพบ
จากการตรวจสอบ โดยให้หัวหน้าฝ่ายและผู้จัดการโรงงานเข้ามาดูแล ก็พบว่าปัญหาต่างๆ เหล่านั้น ส่วน
ใหญ่ได้รับการแก้ไขในทันที โดยมีการจัดท าบันทึกการแก้ไขเก็บไว้ที่หัวหน้าฝ่ายผลิต ซึ่งลงนามรับทราบ
โดยผู้ท าการแก้ไข หัวหน้าฝ่ายผลิตและผู้จัดการโรงงาน ในขณะเดียวกัน การมอบหมายให้หัวหน้าฝ่าย
ผลิตและผู้จัดการโรงงานเข้ามามีส่วนร่วมในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ท าให้เกิด
ข้อผิดพลาดจากการตัดสินใจของพนักงานลดลงมาก ทั้งนี้ก็เพราะทั้งหัวหน้าฝ่ายผลิตและผู้จัดการโรงงาน
เป็นผู้ที่มีประสบการณ์และความเข้าใจ รวมถึงการมีภาวะผู้น าที่สูง จึงท าให้การวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือ
น าไปสู่การตัดสินใจในเรื่องที่ส าคัญ สามารถท าได้ดีกว่าพนักงานบางคนที่ยังมีประสบการณ์ในการท างาน
น้อยอยู่  

4.5.2 การเก็บข้อมูลปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตภายหลังการปรับปรุงแก้ไข 

 การเก็บข้อมูลปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตภายหลังการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 
ต่างๆ โดยผู้วิจัยท าการเก็บข้อมูลของเสียที่เป็นผ้าถักจากกระบวนการผลิต ในระยะเวลา 14 เดือน 
ภายหลังการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตและใช้กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ในการรวบรวมข้อมูล ปรับปรุง
และพัฒนากระบวนการท างานในสายการผลิต ซึ่งจากการเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง 34 เดือน และหลัง
การปรับปรุง 14 เดือน ผู้วิจัยได้ท าการเปรียบเทียบปริมาณผ้าที่ไม่ได้มาตรฐานและของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง ดังผลการเปรียบเทียบที่ได้แสดงไว้ตารางที่ 4.6และเมื่อ
เทียบของเสียที่เกิดข้ึนใน 1 ปี ได้ผลแสดงในรูปที่ 4.5 
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ตารางท่ี 4.7 รายงานการผลิต 14 เดือน หลังการปรับปรุง  ระหว่างเดือน พฤศจิกายน 2560 ถึง 
เดือน ธันวาคม 2561  เฉลี่ยต่อเดือน  290.78 ก.ก.    

จ านวนผลิต (ก.ก.) 
คุณภาพสินค้า                  จ านวนของเสีย 

เกรด A เกรด B/C ประเภท/จ านวน (ก.ก.) 

       211,380.70           196,286.04         11,034.10 ผ้าขาด                      2,157.40 

   เส้นด้ายพื้น/ลายขาด     1,,099.20 

  
 ผ้าเป็นรู                       814.20 

รวม  211,380.70          196,286.04         11,034.10                                       4,070.80 

รูปที่ 4.6   เปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นก่อนและหลังการปรับปรุง (กิโลกรัมต่อปี) 
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 จากข้ันตอนการคัดเลือกปัญหาเพื่อน ามาแก้ไขทั้ง 4 ด้าน ด าเนินการแก้ไข และตรวจสอบผลการ
แก้ไข โดยการประชุมกลุ่มพนักงานทุกระดับ และผู้เกี่ยวข้องจากทุกฝ่าย ในทุกประเด็นที่ด าเนินการแก้ไข 
พบว่าปริมาณของเสียโดยภาพรวมลดลงร้อยละ 63 ต่อปี โดยของเสียในลักษณะผ้าเป็นรูลดลงมากที่สุด 
รองลงมาเป็นลายขาด และผ้าขาด คิดเป็นลดลงร้อยละ 71, 67 และ 57 ตามล าดับ 

 

4.6 ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน เพ่ือใช้เป็นข้อก าหนดในการท างาน 

 จากนั้นทางกลุ่มด าเนินการได้ร่วมกันก าหนดมาตรฐานในการท างาน เพ่ือการป้องกันไม่ให้เกิด
ปัญหาเดิมขึ้นซ้ าอีก โดยในการก าหนดมาตรฐานการท างาน ได้จัดท ารูปแบบของระเบียบปฏิบัติงาน แล้ว
ด าเนินการอบรมให้กับพนักงาน เพ่ือให้ทราบถึงวิธีการท างาน และจุดส าคัญที่ต้องควบคุม ซึ่งระ เบียบ
ปฏิบัติดังกล่าวแสดงไว้ในภาคผนวก  

 

4.7 สรุปผลการด าเนินงาน เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง 

(1) ผลที่ได้รับโดยตรง 
- ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงลดลงมากกว่าร้อยละ 50 

(2) ผลที่ได้รับทางอ้อม 
- ลดต้นทุนให้กับบริษัท 
- เพ่ิมผลผลิตให้กับบริษัท 
- พนักงานมีขวัญก าลังใจมากขึ้น 
- ทุกคนมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น และท างานเป็นทีมเสริมสร้าง 

ความสัมพันธ์ที่ดี ต่อกัน 
- เพ่ิมความปลอดภัยในกระบวนการท างาน 
- พนักงานมีชีวิตชีวาในการท างาน 
- พัฒนาองค์ความรู้ในเรื่องการปรับปรุงคุณภาพแก่องค์กร 
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บทท่ี 5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 

 การวิจัยเรื่อง การลดของเสียจากกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) 
กรณีศึกษา: บริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด โดยมีวัตถุประสงค์ของการวิจัย คือ เพ่ือศึกษาสาเหตุของการเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตและเพ่ือหาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) 
ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด เพ่ือลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งการวิจัยสรุปผลได้ดังนี้ 
 

5.1 สรุปผล 
(1) จากการส ารวจสภาพปัจจุบันของเสียในบริษัทกรณีศึกษา พบว่าลักษณะของเสียที่เกิดจาก

กระบวนการผลิต มีสามลักษณะ คือ ผ้าขาด ลายขาด ผ้าเป็นรู โดยปริมาณของเสียที่เกิดจากผ้าขาดสูง
ที่สุด รองลงมาเป็นลายขาด และผ้าเป็นรู คิดเป็นร้อยละ 45, 30 และ 25 ตามล าดับ การเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตหลัก ที่เกิดขึ้นบ่อยและส่งผลผลกระทบมากที่สุดมาจากสองขั้นตอน คือขั้นตอน
กระบวนการในการสืบด้าย และข้ันตอนการท างานที่เก่ียวกับเครื่องจักรถักผ้า  

 ปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดของเสียในขั้นตอนกระบวนการสืบด้าย 

- คุณภาพของเส้นด้าย หากใช้เส้นด้ายที่ไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานก็เป็นปัจจัยท าให้เส้นด้าย 
เป็นขุย ฟู ส่งผลท าให้เส้นด้ายแตก 

-  เส้นด้ายมีเกรดต่ า หากใช้เส้นด้ายที่ไม่ได้คุณภาพ เกรดต่ ากว่ามาตรฐานหลอดเล็กบ้างใหญ่
บ้างเป็นปัจจัยหนึ่งที่ท าให้เส้นด้ายขาดระหว่างผลิต ส่งผลในการถักผ้าออกมาเป็นของเสีย
หรือลายผ้าไม่ครบสมบูรณ์ 

- ระดับน้ ามันเคลือบเส้นด้ายลดลงในขั้นตอนการสืบ (ground bar) เส้นด้ายไม่สามารถผ่าน
การเคลือบน้ ามันเพ่ือป้องกันเส้นด้ายแตกฟูได้ 

- เส้นด้ายพ้ืน (ground bar) หรือเส้นด้ายลาย (pattern bar) อยู่ในลักษณะผิดปกติหรือขาด
หายไปในขณะผลิต  อาจจะท าให้ผ้าขาด ผ้าเป็นรู หรือลายดอกไม่สมบูรณ์ได้ 
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ปัจจัยที่ท าเกิดของเสียในขั้นตอนการท างานที่เก่ียวกับเครื่องจักรถักผ้า 

- เครื่องจักรถักผ้าที่มีอายุการใช้งานมานาน  อุปกรณ์ส าคัญบางส่วนช ารุดสึกหรอ  มีสภาพไม่ 
สมบูรณ์พร้อมใช้งาน 

- อุปกรณ์ของเครื่องจักร เช่น หวี ไกด์ ล่องเข็ม และเข็มลาย เป็นปัจจัยท าให้เกิดของเสีย หาก
หวี และไกด์ มีความคมมากจนเกินไปในกลไกที่เครื่องจักรก าลังท างานอยู่อาจท าให้เกิดการเสียดสีระหว่าง
เส้นด้ายกับหวีสามารถท าให้เส้นด้ายขาด ล่องเข็ม ถ้าล่องเข็มไม่เสมอกัน หรือเกิดการสะดุดของอุปกรณ์
ในการน าส่งเส้นด้ายก็จะส่งผลท าให้เส้นด้ายขาด เข็มลาย ถ้ากรณีเข็มลายหมดสภาพการใช้งาน หรือเกิด
การช ารุด บางครั้งท าให้ผ้าขาดหรืออาจจะเกิดผ้าที่มีลายดอกไม่สมบูรณ์ 

(2) สาเหตุของปัญหาและแนวทางแก้ไข จากผลการศึกษาพบว่า สาเหตุของปัญหาเกิดจากคน 
วิธีการท างาน และเครื่องจักร 

- ปัญหาเกี่ยวกับคนที่เป็นปัญหาหลัก คือ การมีพนักงานใหม่ ขาดประสบการณ์ในการท างาน 
ขาดความรับผิดชอบ และท างานในลักษณะที่ไม่ปลอดภัย ดังนั้น การรับพนักงานใหม่เข้ามา มีความ
จ าเป็นที่จะต้องได้รับการฝึกอบรมทั้งในด้านความรู้ ความเข้าใจและทักษะในทุกขั้นตอนการท างาน ฝึก
พัฒนาจิตใจให้มีความระลึกรู้ต่อหน้าที่ความรับผิดชอบต่องาน จนมั่นใจเสียก่อนว่าพนักงานที่เข้ามาใหม่
ทุกคนจะมีความรู้และความสามารถความรับผิดชอบต่องานพอที่จะท าหน้าที่ของตนไม่ให้อยู่ในความ
ประมาทรับผิดชอบต่อหน้าที่ ซึ่งการฝึกอบรมพนักงานก่อนการท างานนั้น เป็นการกระท าที่เป็นมาตรฐาน
ด้านการปฏิบัติในบริษัททั่วๆ ไป การเตรียมความพร้อมในการท างานให้กับพนักงานใหม่ทุกคน จึงเป็นสิ่ง
ที่ไม่ควรจะละเลยแต่อย่างใด 

- ปัญหาเกี่ยวกับวิธีการท างานที่พบบ่อยคือ การเปลี่ยนที่บรรจุเส้นด้ายเมื่อครบม้วน การ
เปลี่ยนแบบ การกรอเส้นด้ายเข้าที่บรรจุเส้นด้ายน้อย ซึ่งปัญหาเหล่านี้ ส่งผลให้เกิดของเสียขึ้นเป็นจ านวน
มาก โดยจะสังเกตได้ว่า ปัญหาดังกล่าวเกิดจากวิธีการท างานที่ไม่ถูกต้องและไม่ใส่ใจของพนักงานคุม
เครื่อง ดังนั้น การประชุมกลุ่มคุณภาพ โดยให้พนักงานที่ดูแลในส่วนต่างๆ ที่เป็นปัญหาทั้งหมด ได้เข้ามา
วิเคราะห์ถึงปัญหา อุปสรรค และหาแนวทางในการแก้ปัญหาร่วมกันอยู่เสมอ อย่างน้อยเดือนละ 1 ครั้ง 
เพ่ือช่วยกันหาทางออกและหาแนวทางในการแก้ปัญหาที่เป็นมติร่วมกัน รวมถึงก าหนดแนวทางในการ
ปฏิบัติที่เป็นรูปแบบหรือวิธีการที่เป็นมาตรฐาน เข้าใจง่ายและถูกต้อง เพ่ือใช้เป็นแนวทางการปฏิบัติ
ส าหรับทุกคน ทั้งนี้ก็เพ่ือให้การท างานในแต่ละส่วนเกิดความผิดพลาดต่องานและเกิดของเสียในระหว่าง
ผลิตน้อยท่ีสุดนั่นเอง 
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- ปัญหาเกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีพบบ่อยคือ เครื่องจักรเสียทั้งก่อนเริ่มการผลิตและใน
ระหว่างการผลิตผ้าถัก เนื่องจากเครื่องจักรมีอายุการใช้งานมาอย่างยาวนาน มีสภาพเก่า ดังนั้น การเพ่ิม
หรือปรับปรุงกระบวนการและความถี่ในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร จึงเป็นสิ่งที่มีความส าคัญที่จะต้องได้รับ
การเอาใจใส่เป็นพิเศษ การซ่อมบ ารุงเครื่องจักรที่เหมาะสมและเพียงพอจะช่วยยืดอายุการใช้งานของ
เครื่องจักรได้ โดยเฉพาะความเข้มงวดในการตรวจสอบ (inspection) เครื่องจักรก่อนการเริ่มต้น
เดินเครื่องทุกครั้ง จะช่วยให้สามารถป้องกันความผิดพลาด ความเสียหายหรือการเผชิญกับปัญหา
เครื่องจักรเสียก่อนการผลิตและในระหว่างการผลิตได้ 

(3) จากการประชุมกลุ่มพนักงานทุกระดับ และผู้เกี่ยวข้องจากทุกฝ่าย เพ่ือร่วมหาแนวทางแก้ไข 
การด าเนินการแก้ไข และการตรวจสอบผลการด าเนินงานในการปรับปรุงแก้ไขพบว่าปริมาณของเสียโดย
ภาพรวมลดลงร้อยละ 63 ต่อปี ของเสียในลักษณะผ้าเป็นรูลดลงมากที่สุด รองลงมาเป็นลายขาด และผ้า
ขาด คิดเป็นลดลงร้อยละ 71, 67 และ 57 ตามล าดับ 

 

5.2 อภิปรายผล 

 การส ารวจปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิตที่หน้างานจริง ท าให้สามารถเข้าใจถึงสภาพปัญหา
ที่เกิดขึ้นอย่างแท้จริง และหาแนวทางป้องกันแก้ไขได้อย่างถูกต้อง การท ากิจกรรมกลุ่มคุณภาพโดย
แบ่งเป็นกิจกรรมกลุ่มย่อยแบบเสนอความคิดจากล่างขึ้นบน หรือจากพนักงานสู่ผู้บริหาร ใช้การท า งาน
เป็นทีม เสนอความคิดแบบอิสระโดยไม่ต้องรอค าสั่งจากผู้บริหารอย่างเดียว และใช้แนวคิดที่ถูกน าเสนอ
ออกมาเสนอต่อผู้บริหารเพ่ือขออนุมัติด าเนินการ และจากการใช้การระดมสมองท าให้เกิดการวิเคราะห์
อย่างถี่ถ้วนเป็นระบบจนน าไปสู่การปรับปรุงที่ถูกต้องและมีประสิทธิผล 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากผลการวิจัย 

 จากสรุปผลการวิจัยที่ผู้วิจัยได้สรุปไว้ในข้างต้น ผู้วิจัยมองว่า ปัญหาหรือสาเหตุที่น าไปสู่การเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตผ้าถักตามแนวเส้นด้ายยืน (ราเชล) ของบริษัท ปัญจรีย์ จ ากัด ส่วนใหญ่เกิด
จากความบกพร่องส่วนบุคคลของพนักงานที่ควบคุมหรือดูแล เครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตใน
สายการผลิต ดังนั้น การวิจัยในครั้งต่อไป ผู้วิจัยควรที่จะท าศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการพัฒนาศักยภาพ 
ความรู้ความเข้าใจ ทักษะและความสามารถ รวมไปถึงการสร้างแรงจูงใจในการท างาน ความรับผิดชอบ
และภาวะผู้น าของพนักงานในแต่ละแผนก เพ่ือให้พนักงานเหล่านั้นมีความสามารถและศักยภาพเพียง
พอที่จะท างานในต าแหน่งนั้นๆ ในขณะเดียวกัน ก็เป็นการฝึกฝนให้พนักงานเรียนรู้ที่จะท างานด้วยความ
รับผิดชอบและมีภาวะผู้น าที่ดีในการตัดสินใจเกี่ยวกับการท างาน ทั้งนี้ การพัฒนาศักยภาพของพนักงาน
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ในแต่ละแผนกให้สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ก็จะช่วยให้การเกิดความผิดพลาดเนื่องจากการ
ท างานลดน้อยลง ซึ่งสิ่งนี้ก็จะส่งผลต่อการลดลงของของเสียจากกระบวรการผลิตโดยตรง ดังนั้น ผู้วิจัย
ควรที่จะมุ่งเน้นในการพัฒนาบุคคลากรหรือทุนมนุษย์ (human capital) ในองค์กรก่อน โดยให้มีความรู้ 
ทักษะและความสามารถมากพอที่จะท างานในแต่ละแผนกได้อย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด เพ่ือให้ความ
ผิดพลาดในการท างานลดลง แล้วการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตก็จะลดลงตามไปด้วย อีกประการ
หนึ่งที่มีส่วนส่งเสริมให้เกิดการท างานอย่างมีความสุขคือสภาวะแวดล้อมทั้งสถานที่และผู้ร่วมงานก็มีส่วน
ผลักดนัให้เกิดการท างานที่ดีก็เป็นสิ่งหนึ่งที่ช่วยให้เกิดการลดความเสียหายต่องานได้ตามที่ได้กล่าวมาแล้ว
ในเบื้องต้น 
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ภาคผนวก 
 

เครื่องจักรและอุปกรณ์ในการผลิตผ้าถักราเชล 

 

  

เครื่องถักผ้า KARL MAYER เครื่องสืบเส้นด้ายพ้ืน   

  

เครื่องสืบเส้นด้ายลาย เครื่องตรวจผ้า 

  

โซ่ลายขนาดต่างๆ การติดตั้งโซ่ลายบนเครื่อง 
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วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต 

 

  

เส้นด้ายส าหรับถักพื้น Polyester 40/18 เส้นด้ายส าหรับถักลาย Polyester 150/1 

กระบวนการผลิต 

 
 

ผังการไหลของกระบวนการผลิต ผังเวลาของการไหลของกระบวนการผลิต 
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การออกแบบลายผ้า 

 

  

การค านวณโซ่ลายและประกอบเป็นชุด 

 

  

ตัวอย่างแผ่นค านวณ 
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โซ่ลายที่จัดเรียงตามแบบ โซ่ลายที่เตรียมพร้อมน าไปใช้ 

การเตรียมเส้นด้ายก่อนการผลิต 

  

เตรียมเส้นด้ายพื้น เส้นด้ายพร้อมใช้งาน 

 

 

เตรียมเส้นด้ายลาย  
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การเปลี่ยนแบบลายผ้า 

 

  

การเปลี่ยนเส้นด้าย  

 

 

การเปลี่ยนเส้นด้ายพื้นและเส้นด้ายลาย  
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การถักผ้าลายลูกไม้ 

  

การถักผ้า การตัดผ้าเมื่อครบม้วนและตัดผ้าตัวอย่าง 

 

 

การตรวจสอบผ้ากึ่งส าเร็จรูป  

 

การเก็บผ้าเข้าคลังผ้า 

  

เส้นด้ายเกิดความเสียหายระหว่างขนย้าย 
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สาเหตุของการเกิดของเสีย 

  

เส้นด้ายที่เป็นขุยฟู  

  

โซ่ลายที่ผิดขนาด   ลักษณะเส้นด้ายขาดในเครื่องถักผ้า 

 

 

ลักษณะเข็มถักหายไป หัก ช ารุด  
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แบบฟอร์มก ากับการท างาน 
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ข้อปฏิบัติในการท างาน 

ขั้นตอนการเตรียม  DESIGN 

ผู้ปฏิบัติ   หัวหน้าฝ่ายผลิต 
วัสดุและอุปกรณ์  1. ผ้าตัวอย่าง 
   2. ใช้เส้นด้าย 
   3. ใบเบอร์โซ่ 
   4. กระดาษลายผ้าตัวอย่าง 
วิธีปฏิบัติการ   

หัวหน้าฝ่ายผลิตจะเป็นผู้ตรวจสอบความพร้อมในการจัดเตรียมเอกสานต่าง ๆ ในการเปลี่ยน 
Design โดยเจ้าหน้าที่ฝ่ายผลิตจะเป็นผู้จัดเตรียมเอกสารดังนี้ 

1. ผ้าตัวอย่าง  เป็นผ้าตัวอย่างจากลูกค้า หรือผ้าตัวอย่างที่เคยมีการผลิตมาแล้ว 
2. ใบใช้เส้นด้าย ให้ยึดจากชนิดและขนาดเส้นด้ายที่เคยใช้การผลิต หรือหากมีการเปลี่ยนแปลง

ต้องผ่านการอนุมัติจากผู้จัดการฝ่ายผลิตก่อน 
3. ใบเบอร์โซ่ เจ้าหน้าที่ฝ่ายผลิตจะต้องท าการส าเนาเอกสารใบเบอร์โซ่ส่งให้หน่วยงาน

เตรียมการผลิตเพ่ือท าการเรียงโซ่ก่อนการเปลี่ยน DESIGN อย่างน้อย หนึ่งสัปดาห์ 
4. กระดาษผ้าตัวอย่าง เจ้าหน้าที่ฝ่ายผลิตจะต้องแนบเอกสารกระดาษลายผ้าตัวอย่างเพ่ือให้

ช่างเทคนิคน าไปเปรียบเทียบกับผ้าตัวอย่างจริง และเพ่ือเป็นการสะดวกในการแก้ไขลวดลายหากมี
ข้อผิดพลาดในการเรียงโซ่ 

5. โซ่ หัวหน้าฝ่ายผลิตจะต้องติดตามงานการเรียงโซ่ ให้เสร็จทันตามเวลา เพ่ือไม่ให้มีผลกระทบ
กับเวลาการเปลี่ยน DESIGN  
ข้อควรพิจารณา  
 การตรวจสอบข้อมูลการใช้เส้นด้าย อาจเปรียบเทียบกับใบ STANDARD เดิมที่เคยมีการผลิต
มาแล้ว แต่ถ้าหากเป็น DESIGN ใหม่ให้ก าหนดการใช้เส้นด้ายตามสถานการณ์การใช้เส้นด้าย ณ ปัจจุบัน
โยการผ่านการเห็นชอบและอนุมัติจากผู้จัดการฝ่ายผลิต หากตรวจสอบแล้วพบว่าเครื่องจักรมีความพร้อม
ในการผลิต ก็ให้หัวหน้าฝ่ายผลิตเซ็นชื่ออนุมัตในแบบฟอร์มใบใช้ส้นด้าย เพ่ือด าเนินการตามแผนงานการ
เปลี่ยน DESIGN ต่อไป. 
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การตรวจสอบลายผ้าระหว่างผลิต 

ผู้ปฏิบัติ   หัวหน้าฝ่ายผลิต 
วัสดุและอุปกรณ์  1. สมุดบันทึกประจ าวัน 
   2. เข็มร้อยด้าย 
   3. กรรไกร 
   4. ปากกามาร์ค 
   5. เหล็กสอด 
   6. เข็มเย็บผ้า 
   7. น้ ายาฉีดผ้า  
วิธีการปฏิบัติงาน 

1. การรับกะก่อนท างาน รับงานที่ท าต่อมีอะไรบ้าง งานที่ต้องท ามีอะไรบ้าง ปัญหาที่พบและแก้ไข   
1.1 บันทึกข้อมูลการผลิตที่ม้วนผ้าขณะท าการผลิตโดยเขียนที่ริมผ้าด้านในทั้ง  2 ม้วน

โดยเขียนข้อมูลดังต่อไปนี้  กะ / เบอร์เครื่อง / DESIGN / เบอร์ม้วน / วันที่ 
1.2 บันทึก กะ ที่ใบบันทึกจุดเสีย ตรงกับจ านวนเมตรที่เริ่มท างาน 

2. ขณะท าการผลิต  
2.1 ท าการตรวจสอบเส้นด้ายต่างๆ ที่ใช้บนเครื่องว่าใกล้หมดหรือยัง โดยตรวจสอบ

เส้นด้ายต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
(1) เส้นด้าย GROUND BEAM  L1  L2  L3 
(2) เส้นด้าย PATTERN BEAM  

2.2 ถ้าพบเส้นด้าย GROUND BEAM  L1  L2  L3 ใกล้หมดให้แจ้งหัวหน้าหน่วยเพ่ือ
เตรียมการเปลี่ยน 

2.3 ถ้าพบเส้นด้าย PATTERN BEAM ใกล้หมดให้แจ้งหัวหน้าหน่วยเพ่ือเตรียมการเปลี่ยน 
2.4 ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนเส้นด้าย  PATTERN BEAM หลังจากเดินเครื่องแล้วให้ท าการตรวจ

ลายผ้าด้วยว่า ผิดปกติหรือไม่ (ปกติจะท าการเปลี่ยน PATTERN BEAM ตอนครบม้วน) 
2.5 ตรวจสอบลายผ้าบนเครื่อง 

(1) ขณะที่เครื่องจักรก าลังท างานจะต้องยืนอยู่ห่างจากเครื่องจักรประมาณ  
1 เมตร เพื่อที่จะสามารถมองดูผ้าที่ถักออกมาแล้วได้เป็นมุมกว้าง 

(2) ลักษณะของผ้าเสียแต่เส้นด้ายไม่ขาดหรือลวดลายผ้าที่ผิดออกไปจากผ้า
ตัวอย่าง การผิดปกติในลักษณะนี้ต้องตรวจดูที่ระหว่าง 50-60 เซนติเมตร 
จากผ้าที่ถักออกมา 
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(3) เปรียบเทียบผ้าลูกไม้ที่ถักออกมาจากเครื่องกับผ้าตัวอย่างว่ามีจุดที่ผิดปกติ
หรือไม่โดยน าผ้าตัวอย่างที่ติดหน้าเครื่องมาเปรียบเทียบที่ละแถบโดยเริ่ม
จากริมซ้ายหรือขวาก่อนก็ได้ 

(4) ท าการเปรียบเทียบ 1 REPEAT ของแถบผ้าลูกไม้ 3 แถบที่อยู่ติดกัน เช่น 1, 2, 3 
(5) ในขณะทีเ่ช็คลายผ้าลูกไม้ ให้เงยหน้ามองบริเวณหน้าเครื่องบ้างว่าเส้นด้าย

ขาดหรือไม ่
(6) ต้องท าการตรวจสอบลายผ้าบ่อยๆ และท าอย่างละเอียดเพ่ือจะได้พบ

จุดเสียต่างๆ ที่เกิดข้ึนบนผืนผ้า 
2.6 ตรวจสอบเส้นด้ายทุกส่วนของเครื่องจักร ในขณะที่เครื่องเดินว่ามีเส้นด้าย เส้นใด

เส้นหนึ่ง ขาดหายไป หรือไม่ถ้าพบเส้นด้ายขาดให้ท าการแก้ไขโยเร็ว โดยการปิด
เครื่องแล้วท าการต่อด้ายหรือ ร้อยด้ายเข้าไปใหม่ให้ถูกต้องตามต าแหน่งเดิม 

2.7 ผ้าทีมีต าหนิและท าการแก้ไขแล้วให้ MARK ผ้าตรงจุดเสียโยการวงกลมล้อมรอบ
ด้วยปากก าหรับ MARK ผ้า 

2.8 ท าความสะอาดผ้าที่เปื้อนน้ ามันและคราบสิ่งสกปรกทุกชนิดที่ติดมากับผ้าลูกไม้ โดย
ใช้น้ ายาท าความสะอาดฉีดผ้า 

(1) ห้ามฉีดน้ ายาผ้าท าความสะอาดในขณะที่ผ้าเปื้อนอยู่บริเวณลูกกลิ้งม้วนผ้า 
เพราะน้ ายาฉีดผ้าจะท าให้สีของสักหลาดลอกออกมา 

(2) ถ้าหากร้อยเปื้อนพันเข้าม้วนผ้าไปแล้วห้ามฉีดน้ ายาเข้าในม้วนผ้า เพราะจะ
ท าให้รอยเปื้อนกระจายเป็นวงกว้างมากขึ้น 

2.9 กรณีผ้าขาดเป็นรูกว้างให้ท าการเย็บผ้าด้วย โดยการใช้เข็มเย็บผ้าเย็บให้รอยขาด
ติดกันผูกหัวท้ายให้แน่น 

2.10 บันทึกข้อมูลทุกครั้งที่มีต าหนิบนผ้าลูกไม้ และจะต้องหยุดเครื่องจักร โดยจะต้องมี
การบันทึกดังนี้ 

(1) บันทึกว่าจุดเสียนั้นเกิดจากสาเหตุใด 
(2) จุดเสียนั้นตรงกับเมตรท่ีเท่าไร 
(3) จุดเสียนั้นตรงกับแถบที่เท่าไร 
(4) เวลาที่ใช้ในการแก้ไขเท่าไร 
(5) ท าการบันทึกข้อมูลต่างๆ ลงในแบบฟอร์ม KNITING RECORD 
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  2.11  ท าการตัดผ้าเมื่อครบม้วนและพร้อมทั้งตัดผ้าตัวอย่าง 2 เมตร เพื่อท าการ                           
                                ตรวจสอบ 

(1) เมื่อตัดผ้าตอนครบม้วนต้องเขียนบอกรายละเอียดของผ้าลูกไม้ 
ด้วยว่า  DESIGN อะไร เครื่องเบอร์อะไร ม้วนที่เท่าไร และความยาวกี่
เมตรในแบบฟอร์ม KNITTING RECORD แนบไปกับม้วนผ้าด้วย 

(2) ส่วนผ้าตัวอย่างส าหรับทดสอบต้องเขียนข้อมูลที่ริมผ้าทั้งสองชิ้นด้วย        
กะ / เบอร์ม้วน / DESIGN / เบอร์เครื่อง / วันที่ 

2.12  ตรวจสอบใบบันทึกจุด เสียของผ้าลู กไม้บ้าง เป็นครั้ งคราวเ พ่ือดู      
ความถี่ของปัญหาที่ เกิดขึ้นถ้าหากมีต าหนิเสียที่จุดๆ เดียวกันบ่อย 
เกิน 3 ครั้งให้แจ้งหัวหน้างานเพื่อแก้ไขต่อไป 

2.13 ตรวจสอบสิ่งผิดปกติต่างๆ ของเครื่องจักร เช่น ชุดโซ่ Ground โซ่ 
PATTERN ชุด BALANCE และส่วนอ่ืนๆ ของเครื่องจักรถ้าพบจุดที่
ผิดปกติหรืออาจก่อให้เกิดความเสียหายกับเครื่องจักรให้รีบด าเนินการ
แก้ไขหรือแจ้งหัวหน้างานทันที 

3. การส่งกะ  
(1) ท าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณรอบๆ เครื่องจักร เช่น คราบน้ ามัน

 ฝุ่นละอองต่างๆ  
(2) เก็บรวบนวมและท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ต่างๆ 
(3) ลงข้อมูลในใบบันทึกจุดเสียว่าสิ้นสุดการท างานเมตรที่เท่าไรตรงตาม 

 จ านวน เมตรพร้อมทั้งกะที่ท างาน 
(4) บันทึกข้อมูลการปฏิบัติงานต่างๆ ในแบบฟอร์มที่ก าหนด 
(5) รายงานผลการท างานและงานที่ต้องท าต่อให้กับผู้ที่จะมารับกะต่อให้ทราบ 

- แจ้งถึงจุดที่ควรระวัง 
- งานที่ต้องท าต่อ 
- ปัญหาที่พบบ่อยๆ  

   (6) บันทึกข้อมูลในสมุดรายงานให้หัวหน้าทราบ 
ข้อควรพิจารณา  
 หากมีข้อสงสัยหรือไม่เข้าใจเกี่ยวกับงานให้ปรึกษาหัวหน้างาน หรือหัวหน้ากะทันที 
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การตรวจสอบผ้าก่อนการผลิต 

ผู้ปฏิบัติ   หัวหน้างาน 
วัสดุและอุปกรณ์  1. ผ้าตัวอย่าง 
   2. ปากกา Mark 
วิธีการปฏิบัติงาน 
 ก่อนการผลิตหัวหน้าแผนกจะเป็นผู้ตรวจสอบความพร้อมในจุดต่าง ๆ คือ 

1. ความสมบูรณ์ของลายผ้า 
1.1 เส้นด้ายผิดเบอร์ 
1.2 Guide No ผ้าเปื้อน 
1.3 ลายผ้าหย่อนฟู 

 2.  มาตรฐานผ้าลูกไม้ 
  2.1 REPEAT 
  2.2 WALE 
  2.3 COURSE ON M/C 
  2.4 RUNNER 
  2.5 ค่า TENSION SPAN 
 3.  ด้านเครื่องจักรให้ตรวจสอบสภาพความพร้อม 
  3.1 การหมุนของโซ่ Pattern 
  3.2 การไหล่ของน้ ามันหล่อลื่น 
  3.3 การท างานของชุด PATTERN BAR 
  3.4 ต าแหน่งชุด SAFETY BAR 
  3.5 ความเร็วรอบของเครื่องจักร 
 4.  ด้านสภาพแวดล้อม 
  4.1 ความสะอาดรอบบริเวณเครื่องจักร 
  4.2 การเก็บเส้นด้าย โซ่ DESIGN เก่าคืนหน่วยงานเตรียมการผลิต 
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 5.  เอกสารในการเปลี่ยน DESIGN 
  5.1 ใบตรวจเช็คการเปลี่ยน DESIGN 
  5.2 ใบรายงานปัญหาการเปลี่ยน DESIGN 
  5.3 ใบใช้เส้นด้าย 
  5.4 ตารางติดผลผลิต 
  5.5 ตารางติดผ้าตัวอย่าง 
 วิธีการตรวจสอบโดยตรวจสอบลายผ้าเปรียบเทียบกับผ้าตัวอย่าง หากตรวจพบลายผ้าไม่ตรงกับ
ผ้าตัวอย่างให้ใช้ปากกามาร์คตรงต าแหน่งจุดเสียและให้ช่างเทคนิคแก้ไขให้เหมือนหรือใกล้เคียงกับผ้า
ตัวอย่าง 
 หากตรวจสอบแล้วพบว่าเครื่องจักรมีความพร้อมในการผลิต ให้หัวหน้าฝ่ายผลิตเซ็นชื่ออนุมัติใน
แบบฟอร์มใบตรวจเช็คการเปลี่ยน DESIGN เพ่ือเดินเครื่องจักรตามแผนการผลิตต่อไป 
ข้อควรพิจารณา 
 ในการตรวจสอบลายผ้าก่อนการผลิต หัวหน้าแผนกอาจตรวจสอบร่วมกับหัวหน้าหน่วยผลิต หรือ
หัวหน้าหน่วยเทคนิค โดยมีพนักงานคลุมเครื่องถักร่วมตรวจสอบด้วย เพ่ือความถูกต้องและแม่นย าในการ
ตรวจสอบมากขึ้น 
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การปฏิบัติงานการเปลี่ยน PATTERN BEAM 

ผู้ปฏิบัติ   ช่างเปลี่ยน PATTERN BEAM 
วัสดุและอุปกรณ์  1. สมุดบันทึกการเปลี่ยน PATTERN BEAM  

     2.ประแจ L No. 3, 4 
 3. เข็มร้อยด้าย 
 4. กรรไกร 
 5. จานเบรค 
 6. STAR WEIGHT 
 7. คีมถ่างแหวน 
 8. BEARING 
 9. แหวน SPRING 
 10. น้ าหนักถ่วง 
 11. บันได 

วิธีปฏิบัติงาน 
1. การรับกะก่อนท างาน 

1.1 รับงานจากพนักงานกะเดิมโดยพิจารณา 
งานที่ต้องท าต่อว่ามีงานค้างอยู่หรือไม่ เช่น ยังเปลี่ยน BEAM ไม่เสร็จหรือมี

เครื่องปิดรอเปลี่ยน 
  1.2 รับทราบปัญหาที่เกิดขึ้นจากพนักงานกะเดิม 

- ปัญหาเส้นด้ายไม่พอเปลี่ยน 
- BEAM ที่เปลี่ยนมีปัญหา เช่น BEAM คด ฯลฯ 

 2. ขณะปฏิบัติงาน 
2.1 ตรวจเช็คสินค้าต่างๆ ตามเครื่องจักรแต่ละเครื่องว่ามีเครื่องไหนบ้างเส้นด้ายใกล้จะหมด                      

- เช็คว่า BEAM  เบอร์อะไร 
- ใช้เส้นด้ายเบอร์อะไร 
- จ านวนเส้นด้ายท่าไร 

  2.2 เช็คเส้นด้ายจาก STAND ชั้นวางเส้นด้ายว่ามีเส้นด้ายตามที่จะท าการเปลี่ยนหรือ                                            
       ไม่ถ้าไม่มีให้แจ้งหัวหน้าหน่วยเพื่อท าการแจ้ง  WARP เส้นด้ายต่อไป 

  2.3 เบิกเส้นด้ายจากเจ้าหน้าที่เตรียมการผลิต 
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  2.4 น าเส้นด้ายที่เบิกแล้วมาวางไว้ที่ STAND หลังเครื่องที่จะท าการเปลี่ยนก่อนเครื่อง 
                        จะหยุด 
  2.5 ตรวจเช็คอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในการเปลี่ยน BEAM ให้พร้อม 
  2.6 ท าการเช็ค BALANCE BEAM ใหม่ที่จะใช้เปลี่ยนให้เรียบร้อย 

- เอาจานเบรค ปอกเหล็กล๊อค ใส่แกนเพลา BEAM ทางด้านซ้ายและสวม 
BEARING ทั้งสองด้านแล้วล็อคแหวน  SPRING ให้เรียบร้อย 

- หมุน BEAM เบาๆ ให้ BEAM หมุนอิสระจะมีลักษณะแกว่งไปมาและสุดท้ายก็
หยุดนิ่ง 

- ใส่ STAR WEIGHT ไปที่แกนเพลา BEAM ด้านเดียวกับจานเบรคโดยต าแหน่ง 
SCREW อยู่ด้านหลังก่อนใส่ STAR WEIGHT ปรับตุ้มน้ าหนักให้อยู่ติดด้านใน
สุดและใส STAR WEIGHT สลับฟันปลากับ BEAM ข้างๆ 

- ท าการ  BALANCE BEAM โดยหมุนแกน A ขนาดกับแนวพ้ืนเลื่อนก้อนน้ าหนัก 
A ทีละนิดจน BEAM หยุดนิ่งไม่หมุนไปทางใดทางหนึ่ง 

  2.7 ท าการเปลี่ยนเส้นด้าย PATTERN BEAM ในช่วงตอนผ้าครบม้วนแล้ว 
- บางกรณีผ้าไม่ครบม้วนแต่เส้นด้ายใกล้จะหมดให้ท าการเปลี่ยนก่อน 

ข้อควรพิจารณา 
 หากมีข้อสงสัย หรือแก้ปัญหาไม่ได้ ให้ปรึกษาหัวหน้างานทันที             
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การแก้ไขปัญหาเครื่องจักรและการแก้ไขปัญหาลายผ้า 

ผู้ปฏิบัติ   ช่างปรับเครื่อง 
วัสดุและอุปกรณ์  เครื่องมือประจ าตัวช่างเทคนิค 
วิธีการปฏิบัติงาน 
 เครื่องจักร  RASCHEL หากพบปัญหาเกี่ยวกับเครื่องที่มีผลต่อคุณภาพ ให้ท าการแก้ไขปัญหา 
นั้นๆ โดยหาสาเหตุของปัญหาก่อนแล้วแก้ไขปัญหานั้นตามคู่มือการท างานของช่างเทคนิค 
วิธีการแก้ไขลายผ้า 

- หากเป็นเส้นด้าย PATTERN BEAM ให้ปรับน้ าหนักที่ก้อนถ่วงน้ าหนักของ PATTERN BEAM 
หากต้องการปล่อยเส้นด้ายออกมามาก ให้เอาก้อนน้ าหนักออก และหากต้องการให้เปลี่ยน
เส้นด้ายออกมาน้อยให้เพ่ิมก้อนน้ าหนักเข้าไปอีก ก้อนน้ าหนักจะมีค่าตัวเลขบอกเป็นกรัม 
เพ่ือสะดวกในการปรับน้ าหนักและง่ายข้ึน 

- หากเป็นเส้นด้าย CREEL STAND  ให้ปรับน้ าหนักที่ห่วงปรับน้ าหนักชอง COMMENT 
CENTER หากต้องการให้เส้นด้ายปล่อยออกมามาก ให้เอาห่วงน้ าหนักขึ้น หากต้องการให้
เส้นด้ายปล่อยออกมาน้อยให้เอาถ่วงน้ าหนักลง 

- ท าการเปรียบเทียบผ้าตัวอย่างกับผ้าที่ก าลังผลิตอยู่ 1 REPEAT เปรียบเทียบกัน เพ่ือ
ตรวจหาจุดเสียที่ไม่เหมือนผ้าตัวอย่าง 

- ขณะที่เช็คลายอยู่ให้มองดูเครื่องจักรที่ก าลังถักอยู่ด้วยว่ามีเส้นด้ายขาดหรือไม่ ถ้าขาดต้อง
หยุดเครื่องท าการแก้ไขก่อน ก่อนที่จะตรวจสอบลายต่อไป 

- ให้ตรวจเช็คลายผ้าทุกแถบเปรียบเทียบกับผ้าตัวอย่าง หรือใช้แถบที่ท าการตรวจเช็คมาแล้ว
เป็นหลักเปรียบเทียบกับแถบต่อๆ ไป จนหมดทุกแถบ 

- ขณะตรวจสอบหากพบจุดเสียที่สามารถท าการแก้ไขได้ ให้หยุดเครื่องจักรท าการแก้ไขเลย 
หากไม่สามารถท าการแก้ไขได้ให้หยุดเครื่องจักรไว้ก่อน แล้วตามช่างเทคนิคหรือหัวหน้า
หน่วยมาท าการแก้ไขก่อน จึงจะสามารถเปิดเครื่องต่อไปได ้

- หลังจากที่ตรวจสอบปลายผ้าด้นหน้าเสร็จแล้วให้ไปตรวจสอบเส้นด้าย ด้านหลังเครื่องเส้นที่ขาด 
- เมื่อตรวจสอบพบเส้นด้ายขาดให้ท าการร้อยเส้นด้ายที่ขาดนั้นลงในต าแหน่งเดิมของเส้นที่

ขาดก่อนที่จะตรวจสอบพบ (มีข้อห้ามร้อยไขว้ไปมา) 
 หากพบปัญหาที่ ไม่สามารถแก้ไขได้ ให้รีบปรึกษาหัวหน้าหน่วยผลิต หัวหน้าแผนก หรือ
ผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้านของเครื่องจักร 
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การใช้เครื่องจักร RASCHEL  

ผู้ปฏิบัติ   ช่างเทคนิค  RASCHEL พนักงานคลุมเครื่องถัก หัวหน้าทุกระดับ 
วัสดุและอุปกรณ์  ไม่มี 
วิธีการปฏิบัติ  
 ขั้นตอนที่ 1 

การจ่ายกระแสไฟฟ้าเข้าเครื่องจักร 
ท าการเปิดที่ตู้ CONTROL ไฟฟ้าโดยการดึงคันโยก (สีด า) เข้าหาตัวเอง ในกรณีต้องการปิดให้ดัน

คันโยก (สีด า) ไปข้างหลัง ซึ่งตู้ CONTROL ไฟฟ้าจะติดตั้งอยู่ต าแหน่งด้านข้างของเครื่องทางขวามือ 
 ขั้นตอนที่ 2  
 การเปิด ปิด ด้านหลัง และด้านหน้าของเครื่อง 
  - ปุ่มสีแดง คือ ปุ่มกด  STOP  เครื่องจักร 
  - ปุ่มสีด า  คือ ปุ่มกด SLOW  เครื่องจักร 
  - ปุ่มสีด า  คือ ปุ่มกด  RUN  เคริ่องจักร 
 กรณีเปิดเครื่องจักรแล้วกดปุ่มสีแดง ซึ่งจะติดอยู่ต าแหน่งด้านหน้าของเครื่องจักรและกดปุ่มสีแดง 
ซึ่งจะติดอยู่ด้านหลังของเครื่องจักร 
 กรณีที่ต้องปิดล็อคเครื่องจักร  ไม่ให้ SLOW และ RUN ให้กดปุ่มสีแดง ให้จมสุด เวลาต้องการ 
SLOW และ RUN เครื่องจักร ให้หมุนปุ่มแดงตามลูกศรก าหนด (ตามเข็มนาฬิกา) ปุ่มแดงจะคืนตัวขึ้นสู่
ต าแหน่งปกติที่ปุ่มแดง จะติดอยู่ด้านหลังของเครื่องจักร 
ข้อควรพิจารณา 
 ในกรณีที่พบปัญหาแก้ไขไม่ได้ ให้ปรึกษาหัวหน้างานทันที 
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การเปลี่ยน  DESIGN RASCHEL 

ผู้ปฏิบัติ   ช่างเทคนิค RASCHEL 
วัสดุและอุปกรณ์  1.กล่องเครื่องมือประจ าตัว 
   2.คีมตัด  GUIDE 
   3.ปากกาเคมี MARK GUIDE 
   4.กรรไกร 
   5.รอกยก 
   6.สายพานยก 
   7.เข็มร้อยด้าย 
   8.ตัวแยกโซ่ 
   9.ตัวปรับ BAR 
   10.เหล็กถอด L1 
วิธีการปฏิบัติงาน 

1. การเตรียมเปลี่ยน DESIGN ก่อนเครื่องจะหยุด 
1.1 เบิกเอกสารเปลี่ยน DESIGN ประกอบด้วย 
1.2 ตรวจเช็ค  DRAFT ว่าใช้ BAR ทั้งหมดกี่ BAR และ BAR ไหนไม่ใช้บ้าง ดูลายผ้า 

NET ของ GROUND เช่น FOUR COURSE NET, SIX COURSE CHU ว่าเป็นลาย 
NET เดียวกับท่ีท าอยู่ในปัจจุบันหรือไม่ 
- ถ้าไม่ใช่ให้แจ้งหัวหน้างาน เพ่ือท าการเรียงโซ่ GROUND ใหม ่
- ถ้าใช่ก็ใส่ GROUND ของเดิมได้เลย 

  1.3 เช็คเส้นด้าย PATTERN BEAM ว่า WARP หรือยัง 
- ถ้ายังไม่ได้ WARP ให้แจ้งหัวหน้างานเพื่อท าการแจ้ง WARP ต่อไป 
- ถ้า WARP แล้วให้ท าการเบิกเส้นด้ายมาวางด้านหลังเครื่องที่จะเปลี่ยน 

DESIGN 
 1.4 โซ่ PATTERN เรียงไว้เรียบร้อยหรือยัง 
 1.5 เตรียมอุปกรณ์เครื่องมือในการเปลี่ยน DESIGN ไว้ให้พร้อม 
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2.  เปลี่ยนเส้นด้าย PATTERN BEAM  
2.1 ให้เช็คกับใบเช็คเส้นด้ายเปรียบเทียบระหว่าง DESIGN กับ DESIGN ใหม่ว่า                      

จะต้องเปลี่ยนทั้งหมดก่ี BEAM 
2.2 ท าการเปลี่ยนเส้นด้าย PATTERN BEAM ให้หมด 
2.3 เดินเครื่องเอาปมลง 

 3.  เปลี่ยนโซ่ PATTERN 
  3.1 การแยกโซ่ 

- ในกรณีที่มีจ านวน COURSE มาก โซ่จะถูกแบ่งออกเป็นชุดๆ ละ 30 COURSE 
- ให้เรียงตาม NO. ของ BAR และปรับระยะให้โซ่กับร่อง DRUM เข้ากันพอดี 

โดยใช้ตัวแยกโซ่ 
- ถ้ามีโซ่จ านวน BAR น้อยให้ใส่เสริมตรงต าแหน่งริมสุดเพื่อให้ BALANCE กัน 
- ให้ใช้สีสเปรย์พ่นโซ่ตรงต าแหน่งจุด START เอาไว้ 

  3.2 การก าหนดติดตั้ง DRUM  
- โซ่หนึ่งตัวยาวเท่ากับ 3.0 cm คูณจ านวนโซ่ทั้งหมดที่ใช้จะได้ความยาวโซ่ที่ใช้ 

เพ่ือก าหนดต าแหน่ง DRUM 
- ถ้าความยาวของโซ่มากให้ใช้ เชือกวัดเท่ากับความยาวโซ่  แล้วก าหนด 

ต าแหน่ง DRUM 
- กรณีท่ีใช้โซ่สั้นมาก อาจจะต้องเรียงโซ่เพ่ิมอีกเป็น 2 REPEAT 
- การแขวนโซ่รูปใด ให้พิจารณาจากความยาวของของโซ่โดยก าหนดการติดตั้งโซ่

ต้องไม่หย่อนหรือตึงมากเกินไป 
- ใส่อุปกรณ์หมุนโซ่เข้าไปที่ต าแหน่งเพลา 

  3.3 การแขวนโซ่ 
- แขวนจากด้านหางของโซ่หรือส่วนปลาย REPEAT (ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา) 
- กรณีท่ีโซ่ยาวมากจะมีน้ าหนักมาก ใช้โซ่ 3 เส้น เพ่ือช่วยผ่อนแรงในการขึ้นโซ่จริง 
- ให้หมุนที่ GEAR BOX เพ่ือท าโซ่ขึ้นไปตามลูกศรทวนเข็มนาฬิกาจนถึงโซ่ตัว

สุดท้ายระวังโซ่ปีนร่อง DRUM ให้ค่อยๆ ใช้ฆ้อนพลาสติกเคาะให้ลงร่อง DRUM 
- ในกรณีที่คนหมุน GEAR BOX ต้องออกจากเครื่องต้องหาคนมาช่วยจับGEAR 

BOX ไว้ก่อน หรือล็อค GEAR BOX ไว้เพราะโซ่จริงจะมีน้ าหนักมีแรงดันกลับ
อาจท าให้เกิดอันตรายได้ 
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  3.4 การต่อโซ่เข้าด้วยกัน 
- คือการต่อโซ่ COURSE แรกกับ COURSE สุดท้าย 
- ถ้าโซ่มี REPEAT สั้น อาจใช้ PIN สั้นเสียบไว้ 2 ด้าน ด้านละ 3 BAR แล้วหมุน 

GEAR BOX ให้รอยต่อขึ้นมาอยู่บน DRUM แล้วใช้ PIN ยาวเสียบอีกครั้งหนึ่ง 
- ถ้าโซ่มี REPEAT ยาว อาจใช้ PIN สั้นเสียบไว้ทั้งสองด้าน เหมือนกับโซ่ 

REPEAT สั้นก็ได้แต่ให้เสียบด้านละ 5, 6 BAR เพ่ือป้องกันอันตรายเวลาหมุนโซ่
ขึ้นติดบน DRUM 

- ทั้งโซ่ REPEAT สั้นและโซ่  REPEAT ยาวอาจใช้ PIN ยาวเสียบไปได้เลย 
  3.5 เช็คระยะ PIN ทั้งหมดให้เสมอกับ DRUM โดยการหมุน GEAR BOX ใช้ฆ้อน 
                           พลาสติกเคาะเบาๆ ให้ PIN ทุกตัวเสมอกันแล้วล็อคปีกกัน PIN (SAFETY PIN) 
  3.6 เช็คระยะโซ่ไม่ให้หย่อนหรือตึงเกินไปโดยการปรับที่ชุด DRUM โดยการยกข้ึนหรือ 
        ยกลงที่ส าคัญต้องไม่ให้ DRUM เอียงไปข้างใดข้างหนึ่ง จะท าให้การเดินของโซ่ไม่สะดวก 
  3.7 หมุน GEAR BOX ให้โซ่ตัวที่เป็น START มาอยู่ที่ MAIN DRUM ใต้ BEARING  
                        PATTERN LEAVER เพ่ือให้รู้ต าแหน่ง START ใช้เส้นด้ายผูกท่ี CHAIN PIN เพ่ือ 
                        เป็นสัญลักษณ์ 
  3.8 ล็อค GEAR BOX โยเลื่อนหาให้ต าแหน่งระหว่างแกนเพลากับชุดสเตอร์ให้รอย 
                        มาร์คตรงกัน 

4. การปรับ BAR PATTERN แบ่งเป็น 2 แบบ 
4.1 แบบที่ 1 การเช็คปรับ UP-DOWN ในกระดาษลาย (DRAFT) 

(1) ให้เช็คที่ละ BAR โดยเริ่มจาก BAR แรกไปจนถึง BAR สุดท้ายโยดูจากโซ่ 
START NO. อะไรและลงช่องเข็มที่เท่าไร ให้ยึด DESIGN ใหม่เป็นหลักแล้วเอา 
BAR DESIGN เก่ามาเปรียบเทียบกับ DESIGN ใหม่โดยดูจากโซ่ START  

(2) วิธีการปรับ PATTERN BAR ตั้งแต ่BLOCK สุดท้ายไปหา PATTERN  
BAR BLOCK หน้าสุด SLOW เครื่องต่อให้ NEDDLE เลื่อนเกือบถึง BLOCK ที่จะปรับ 

4.2 แผนที่ 2 การปรับ BAR บนเครื่องจักร 
(1) เช็คริมผ้าว่าใช้ริมผ้ากี่เข็ม โดยปกติจะก าหนดริมผ้าเริ่มต้นในการค านวณ 

32 GAUGE เสมอแล้วริมผ้าไม่เกิน 42 GAUGE ต้องทราบว่าเครื่องจักรที่
ค านวณมีหน้ากว้างกี่นิ้ว 

(2) เมือ่ได้จ านวนริมผ้าแล้ว SLOW เครื่องให้โซ่เข้าต าแหน่ง START 
(3) SLOW เครื่องต่อให้ NEDDLE เลื่อนเกือบถึง BLOCK ที่จะปรับ 
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(4) เช็คดูกระดาษลาย (DRAFT) ว่าต าแหน่ง BAR ที่ปรับอยู่เข็มที่เท่าไร 
(5) ดู GUIDE ที่ปรับว่าต าแหน่งตรงกับกระดาษลายหรือไม่ 
(6) ถ้าไม่ตรงให้ปรับ UP-DOWN ที่ PATTERN LINER 
(7) ให้ยึด BAR ต่อไป 

5. เปลี่ยน COURSE เครื่องจักร  
5.1 เช็คจากใบ STANDARD ว่า COURSE M/c เท่าไร 
5.2 เมื่อทราบ COURSE M/C ให้เปรียบเทียบกับเฟืองซึ่งติดอยู่กับตัวเครื่องจักร 

6. การแก้ไขลายผ้า 
6.1 การแก้ไขท่ีลายผ้า 

(1) ให้เช็คลายผ้าบนเครื่องกับผ้าตัวอย่างหรือกระดาษลายว่ามีส่วนใดของอย่า
ให้โซ่ลายผ้าไม่เหมือนกันแล้วใช้ปากกามาร์คที่จุดไม่เหมือนกันไว้ 

(2) เดินเครื่องให้จุดที่ใช้ผิดมาอยู่ต าแหน่งบริเวณ TRICK PLATE โดยิย่าให้จุด
ที่โซ่ผิดนั้นเลยลงไปมาก เพราะจะท าให้นับ COURSE ล าบาก 

(3) เมื่อทราบเบอร์ BAR ที่โซ่ผิดแล้ว ต่อไปก็หาต าแหน่งซองโซ่ผิด 
(4) เมื่อรู้เบอร์ BAR รู้ต าแหน่งที่ใช้ผิดแล้ว ก็ให้ใช้กระดาษเสียบไว้ที่ตัวโซ่แล้ว

เดินเครื่องให้โซ่ตัวที่ผิดนั้นไปอยู่บน DRUM เพ่ือท าการเปลี่ยนโซ่ต่อไป 
การแก้ไขลายผ้ากรณีโซ่ผิด ซึ่งเป็น DESIGN แถบเล็กๆ และ REPEAT สั้นๆ 
ซึ่งลายผ้าจ านวนนี้ค่อนข้างละเอียดและยาก การเช็คโซ่ผิดให้ เช็ค
เปรียบเทียบระหว่างโซ่ที่เครื่องจักรและใบเบอร์โซ่โดยเริ่มที่จุด START  
จุดที่ควรระวังกระดาษลายจะต้องเขียนมาอย่างถูกต้อง ใบเบอร์โซ่ต้องตรง
กับกระดาษลาย 

6.2 การแก้ PATTERN GUIDE No. CENTER 
(1) กระดาษสอบลายผ้าที่อยู่บนเครื่องโดยเปรียบเทียบทีละแถบๆ ละ  

1-2 REPEAT โดยเช็คดูว่ามีลายผ้าจุดไหนไม่เหมือนกันบ้างแล้วใช้ปากกามาร์คไว้ 
(2) ให้เช็คดูว่าต าแหน่งที่ลายผ้าเสียนั้นเป็น BAR No. อะไร เปรียบเทียบ                                                                 

ได้จากกระดาษลายหรือไม่ แล้วลองใช้เข็มเกี่ยวเส้นด้ายกระตุกดู แล้วเช็ค
ว่าเส้นด้ายมาจาก BEAM เบอร์อะไร 

(3) SLOW เครือ่งให้ NEDDLE มาอยู่ระหว่างต าแหน่ง GUIDE ที่ท าให้เกิดลาย
ผ้าเสีย 
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(4) ตรวจสอบ GUIDE ว่าอยู่ต าแหน่ง CENTER กับ NEDDLE หรือไม่ แล้วเช็ค 
GUIDE ดูว่าลงต าแหน่งอะไรถูกต้องหรือไม่อาจจะข้ามเข็ม UP หรือ 
DOWN ก็ได้ โดยการเช็ค GUIDE No. เดียวกับแถบข้างเคียง 

(5) ใช้คีมขาวตัด GUIDE เพ่ือให้ได้ CENTER 
(6) ก่อนใช้คีมตัด GUIDE ให้เช็ค GUIDE BAR เดียวกันก่อนว่า GUIDE เบียด

เขม็หรือไปทางเดียวกันหรือไม่ ถ้า GUIDE เบียดไปทางเหมือนกันหมด ก็ให้ 
DOWN โดยการปรับ BAR ที่ PATTERN RIDER 

 หมายเหตุ จุดส าคัญในการเช็คลายผ้าเสียระหว่าง GUIDE No. CENTER กับโซ่ผิด คือ 
ถ้าลายผ้าเสียเกิดจากโซ่ผิดลักษณะลายจะเว้าแหว่งเหมือนกันหมดทุกแถบ ถ้าลายผ้าเสียถอด
จาก GUIDE No. CENTER ลายจะเว้าแหว่งเป็นบางแถบ 
7. การปรับ TENSION ของลายผ้า  

แบ่งออกเป็น  ปรับ RUNNER GROUND L1, L2 
        ปรับ TENSION PATTERN 

7.1 การปรับ RUNNER GROUND L1, L2 
(1) ให้เช็คจากใบ STANDAED ว่า RUNNER L1, L2 ใช้ความยาวเท่าไร เมื่อ

ทราบความยาว RUNNER / cm. แล้วให้ใช้ปากกามาร์คผ้าที่จุด (L) คือ
แกนเพลา TENSION LAY  

(2) RUN เครื่อง เช็คต าแหน่งการหมุนของชุด PATTERN DISES นับให้ได้ 15 รอบ 
(3) ใช้สายวัดหรือตลับเมตรวัดความยาวของ RUNNER จากจุด (L) ว่ามีความ

ยาวเท่ากับ STANDARD หรือไม่ ถ้าความยาวของ RUNNER ไม่ได้ ให้ปรับ
เพ่ือให้ปล่อยของเส้นด้าย GROUND เร็วขึ้นหรือช้าลง 

(4) เช็ค RUNNER ซ้ าใหม่อีกครั้งจนกว่าจะได้ RUNNER เท่ากับ STANDARD 
การปรับ RUNNER สามารถปรับให้ได้มากกว่าหรือน้อยกว่า STANDARD 
ขึ้นอยู่กับความเหมาะสม และสภาพโดยทั่วไป เช่น ชนิดของวัตถุดิบ ชนิด
และสภาพของเครื่องจักร โดยทั่วไปจะยึดที่ค่า STANDARD ก่อน หากมี
ปัญหาในการเดินเครื่องจักรให้ปรับค่า RUNNER ใหม่ จนเครื่องจักร
สามารถ เดิ น ได้ เ ป็ นปกติ และ ให้ บั นทึ กค่ า  RUNNER ที่ ป รั บ เป็ น 
STANDARD ใหม่ 
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 ในระหว่างการผลิตจะมีการเปลี่ยนเส้นด้าย GROUND BEAM บางครั้งอาจมี
การเปลี่ยนชนิดของเส้นด้าย ซึ่งคุณสมบัติของเส้นด้ายอาจมีความแตกจ่างกัน  ฉะนั้นค่า RUNNER อาจมี
การเปลี่ยนแปลงตาม  โดยจะก าหนดให้ค่า RUNNER สาทารถเปลี่ยนแปลงตาม โดยจะก าหนดให้ค่า 
RUNNER สามารถเปลี่ยนแปลงได้จากค่า STANDARD + - 1 Cm. หากจะท าการเปลี่ยนแปลงค่า 
RUNNER มากหรือน้อยกว่า 1 Cm. ให้ปรึกษาหัวหน้างานก่อนเสมอ 

7.2 การปรับ TENSION PATTERN โดยแยกชนิดตามส่วนประกอบของผ้าลูกไม้
ดังตอ่ไปนี้   

                   7.2.1   RINA ให้ใส่น้ าหนักเท่ากันทุกๆ BEAM ก่อน โดยใช้น้ าหนักประมาณ 
             200-1000 กรัม โดยพิจารณาตามจ านวนแถบ      

7.2.2   ASUGI ให้ใส่น้ าหนักเท่ากันทุกๆ BEAM โดยใช้น้ าหนักประมาณ       
100-400 กรัม โดยพิจารณาตามจ านวนแถบ 

7.2.3 เดินเครื่องเช็คดูลายผ้าเปรียบเทียบผ้าตัวอย่างมองดูแล้วไม่สวยงาม 
เช่น เส้นด้ายตึงหรืหย่อนไป ให้มีการปรับน้ าหนักตามสัดส่วนใหม่ 

  7.3  การตั้งค่าความเร็วเครื่องจักร 
 โดยปกติความเร็วรอบเครื่องจักรจะถูกปรับตั้งให้เป็นมาตรฐานของแต่ละ
เครื่องจักรหลังจากนั้นก็จะไม่มีการปรับตั้งค่าใดๆ ยกเว้นในกรณีที่เครื่องจักรมีปัญหาเรื่องประสิทธิภาพ
และคุณภาพ หรือเกี่ยวกับคุณสมบัติของวัตถุดิบ หรือเพ่ือต้องการเร่งการผลิตเพ่ือให้ทันการส่งมอบ จึงจะ
มีการปรับค่าความเร็วรอบ 
วิธีปรับความเร็วรอบท าได้ 2 วิธี 

1. การปรับที่ปุ่ม SPEED SETTING ที่ตู้ CONTROL เครื่องจักร โดยการหมุนปุ่มไป
ทางขวาเป็นการเพ่ิม SPEED หมุนปุ่มไปทางซ้ายเป็นการลด SPEED โดยสามารถ
ตรวจสอบความเร็วรอบได้จากมิเตอร์บอกความเร็วรอบ 

2. การปรับที่ปุ่ม UP-DOWN ของตัว INVERTER โดยการกดปุ่ม UP เพ่ือ SPEED และ
กดปุ่ม DOWN เพ่ือลด SPEED วิธีนี้สามารถตรวจรอบความเร็วรอบได้ด้วย
เครื่องมือ TACHOMETER ซึ่งจะมีวิธีใช้ คือ 

- เลื่อนปุ่มปรับ FUNTION ไปที่ PHOTO กดปุ่มด้านข้างตัวเครื่องจะมี
ล าแสงส่องออกมา 

- ในขณะเดินเครื่องจักรล าแสงไปที่เพลากลางของเครื่องจักรระยะห่าง
ประมาณ 20 Cm. ค้างไว้ประมาณ 5 วินาที จะมีตัวเลขแสดงความเร็วรอบ
ของเครื่องจักร ท าซ้ าสองสามครั้งเพ่ือความแม่นย าและถูกต้อง 
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ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ-นามสกุล นางปัญจรีย์  จุลไกรอานิสงส์ 
วัน เดือน ปีเกิด พฤศจิกายน 2496 
ที่อยู่  211/50 หมู่ 4 ถนนพุทธมณฑลสาย 2 แขวงบางแคเหนือ เขตบางแค กรุงเทพฯ 
ประวัติการศึกษา 2557 ศิลปศาสตรบัณฑิต สาขาการจัดการทั่วไป มหาวิทยาลัยเกริก 
  2560 พุทธศาสตรมหาบัณฑิต สาขาสันติศึกษา  
  มหาวิทยาลัยมหาจุฬาลงกรณ์ราชวิทยาลัย 
ความช านาญเฉพาะด้าน  (1) การไกล่เกลี่ยทางเลือก 
  (2) ที่ปรึกษาแรงงานสัมพันธ์ 
ประสบการณ์การท างานและผลงานวิจัย      
พ.ศ. 2516 – 2527  หัวหน้าฝ่ายบุคคล/บัญชี และคลังสินค้า ธุรกิจสิ่งทอ 
พ.ศ. 2528 – ปัจจุบัน  เจ้าของธุรกิจสิ่งทอห้างหุ้นส่วนจ ากัด คอนติเนนตัลนิตติ้ง และ 
  บริษัท ซี.เค. นิตติ้ง จ ากัด 
พ.ศ. 2560  งานวิจัยหัวข้อ “การประยุกต์ใช้สติเพื่อพัฒนาการท างานอย่างมี 
  สันติสุขของแรงงานฝ่ายผลิต” 
ประสบการณ์การท างานทางสังคม  
พ.ศ. 2535 – 2537  อนุกรรมการสมาคมผู้ปกครองและครูโรงเรียนซางตาครู้สคอนแวนท์ 
พ.ศ. 2536 – 2545  กรรมการบริหารสมาคมผู้ปกครองและครูโรงเรียนอัสสัมชัญธนบุรี 
พ.ศ. 2537 – 2544  กรรมการบริหารสมาคมผู้ปกครองและครูโรงเรียนซางตาครู้สคอนแวนท์  
พ.ศ. 2545 – 2556  อุปนายกสมาคมผู้ปกครองและครูโรงเรียนอัสสัมชัญธนบุรี 
พ.ศ. 2545 – 2556   กรรมการและประธานร่วมฝ่ายปฏิคม  
   สมาพันธ์สมาคมผู้ปกครองและครูโรงเรียนในเครือมูลนิธิ 
   คณะเซนต์คาเบรียลแห่งประเทศไทย 
พ.ศ. 2545 – ปัจจุบัน   นายกสมาคมสมาคมผู้ปกครองและครูโรงเรียนซางตาครู้สคอนแวนท์ 
พ.ศ. 2552 – 2556  อุปนายกสมาคมนักเรียนเก่ามัธยมหนองแขม 
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พ.ศ. 2559 – 2560  วิทยากรบรรยายพิเศษเก่ียวกับความรู้เรื่องสิ่งทอให้กับนักศึกษา 
  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ, มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์,  
  มหาวิทยาลัยเกริก 

  บรรยายพิเศษเก่ียวกับการบริหารงานบุคคลและธรรมบรรยาย     
  อบต ชุมชน นักศึกษาผู้ใหญ่ วัดท่าเหมือดแอ่ จังหวัดกาฬสินธุ์ 
พ.ศ. 2560 – 2562  ผู้ประนีประนอม 
  - ศาลจังหวัดตลิ่งชัน 
  - ศาลแรงงานภาค 2 ชลบุรี  
 


