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บทคัดย่อ 

 กระบวนการผลิตเสน้ใยมกัมีปัญหาในคุณภาพของการหดตวัของเส้นใย  เม่ือการหดตวัของเส้นใยไม่เป็นไปตาม

มาตรฐาน จะก่อให้เกิดปัญหาในคุณภาพของอวน  งานวิจยัน้ีใชว้ิธีการคน้หาผลิตภณัฑ/์กระบวนการท่ีพฒันาจากแนวคิด

ของ Tukey เพ่ือหาค่าท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตเสน้ใยชนิดไนล่อนโมโนฟิลาเมนต ์โดยคาํนึงถึงปัจจยัท่ีมีผลกระทบ

ต่อการหดตวัของเสน้ใย จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความหดตวัของเส้นใย คือ ความดนัของเพลาสกรู 

ความเร็วรอบของเกียร์ป๊ัม และความเร็วของตูล้อ้ 4 เม่ือนาํผลการศึกษาไปใชใ้นกระบวนการผลิต ทาํให้ค่า Cp เพ่ิมข้ึนถึง 

126.47% และค่า Cpk เพ่ิมข้ึนถึง 257.89% และยงัสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึ้ง 1,253 กิโลกรัม/เดือน 

 

คาํสําคญั : วธีิการคน้หาผลิตภณัฑ/์กระบวนการ ค่าความหดตวั อุตสาหกรรมทออวน เสน้ใยชนิดไนล่อนโมโนฟิลาเมนต ์

 

Abstract 

 The process for production of nylon mono filament has the problem of shrinkage which is out of 

product specification leading to the quality of fishing net. Hence this research aimed to present how to 

implement the product/process search method developed from Tukey’s concept in order to investigate the 

effect of process factors on shrinkage of nylon mono filament and to determine the optimal operating 

condition of the significant process factors of nylon monofilament production. The results showed that 

three significant process factors consisted of pressure of screw shaft, speed of gear pump and speed of 

four-wheel machine. As the result, the statistical analyses indicated that the capability index of Cp 

increased to 126.47% and the index of Cpk increased to 257.89%. Consequently, the productivity of nylon 

mono filament process increased to 1,253 kg/month. 

Keywords : Product/process search method, shrinkage, fishing net industry, nylon monofilament 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.  บทนํา 

     อุตสาหกรรมผลิตแหอวนเป็นอุตสาหกรรมหลกัท่ีมีการ

เติบโตเป็นอย่างมากมีการส่งออกนอกประเทศซ่ึงทาํให้

ปัจจุบนัยอดขายเฉล่ียท่ี 3,000 ลา้นบาท เป็นรายไดจ้ากการ

ส่งออกเทียบกับตลาดในประเทศอยู่ท่ี 60:40 [1] เม่ือ

อุตสาหกรรมการทออวนมีการแข่งขนัมากข้ึน ปัจจยัหลกัท่ี

ส่ ง ผ ล ต่ อ อุ ต ส าห ก ร ร ม ท อ อ วน ท่ี จ ะ ทํา ใ ห้ ป ร ะ ส บ

ความสําเร็จ คือ มีต้นทุนในการผลิตท่ีตํ่ ากว่าคู่แข่ง มี

ความสามารถท่ีจะแข่ งขันกับ คู่ แข่งได้  โดย เฉพาะ

ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพและเป็นมาตรฐาน เพ่ือให้มีศกัยภาพ

ในการแข่งขนักบัคู่แข่งในปัจจุบนัและอนาคตได ้ คุณภาพ

ของวตัถุดิบในการทออวนจึงมีความสําคญัเป็นอย่างมาก 

นั่นคือ วตัถุดิบจะตอ้งมีสมบติัตรงตามขอ้กาํหนดท่ีลูกคา้

ตอ้งการ ดงันั้น การปรับปรุงและการศึกษาหาปัจจยัในการ

ผลิตท่ีเหมาะสมเพ่ือนาํไปสู่การควบคุมกระบวนการผลิต 

ให้เป็นไปตามมาตรฐานของผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ไดก้าํหนด

ไว ้จึงเป็นส่ิงสาํคญัอยา่งมาก 

     วตัถุดิบท่ีสาํคญัท่ีสุดในการผลิตแหอวน คือ เส้นใยท่ีใช้

ในการถกัทอเพ่ือให้เกิดเป็นผืนอวน  เส้นใยน้ีผลิตมาจาก

ไนล่อนฟิลาเมนต์ ซ่ึงเป็นเส้นใยสังเคราะห์ชนิดแรกของ

โลก  ไนล่อนมีสมบัติเด่นมากมาย เช่น มีความตา้นทาน

แรงดึงท่ีดีเยี่ยม ความตา้นทานการกดักร่อน และความทน

ต่อสารเคมี รวมทั้งมีสมบัติท่ีสามารถพฒันาได้ดีและมีผู ้

ทาํการศึกษารูปลกัษณ์สณัฐานของเสน้ใยชนิดน้ีไวด้ว้ย  [2] 

ปัจจุบันมีการออกแบบเส้นใยให้มีรูปทรงท่ีแตกต่างกัน

ออกไป ซ่ึงไม่วา่จะมีการออกแบบรูปทรงแบบใด จะมีการ

ควบคุมคุณภาพของเส้นใย คือ ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง

ของเสน้ใย % ค่าความยืดหยุน่ ค่าความแข็งแรงของเส้นใย 

ค่าดีเนียร์ (นํ้าหนกัของเสน้ใยต่อ 9,000 เมตร) และค่าความ

หดตวัของเส้นใย การควบคุมคุณภาพของเส้นใยจําเป็น

จะตอ้งปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยการหาปัจจยัท่ีส่งผล

กระทบต่อสมบติัต่างๆ ของเสน้ใย 

     การปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยการหาปัจจยัท่ีส่งผล

กระทบต่อสมบติัต่างๆ ไดแ้ก่ การลดสัดส่วนของเสียท่ีเกิด

ในกระบวนการผลิตโถสุขภณัฑ์ ซ่ึงทาํการสลบัระหว่าง

ปัจจยัของกระบวนการผลิตท่ีใหคุ้ณภาพดีและปัจจยัของ 

 

กระบวนการผลิตท่ีให้คุณภาพแย่ และใช้การวิเคราะห์

ความแตกต่าง (gap analysis) [3] การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อ

ความหยาบผิวในกระบวนการกลึงเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI 

316L โดยการออกแบบการทดลองแบบการคน้หาตวัแปร 

(variable search) [4] การออกแบบการทดลองประเภทน้ีมี

ขั้นตอนท่ีง่าย ไม่ซับซ้อน แต่มีประสิทธิภาพในการหา

ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อสมบติัต่างๆ [6] 

    งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาผลกระทบของปัจจยัท่ีมีต่อการ

หดตวัของเส้นใย  เน่ืองจากการทดสอบการหดตวัเป็นการ

ตรวจสอบด้านคุณภาพในขั้นตอนแรก จะทําให้ผู ้ผลิต

สามารถผลิตสินค้าได้คุณภาพ  ถ้าค่าความหดตัวไม่ได้

คุณภาพตามมาตรฐาน ก็จะมีการปรับหาค่าท่ีเหมาะสมใหม่

ทันที  ผู ้วิจัยใช้วิธีการค้นหาผลิตภัณฑ์/กระบวนการท่ี

พฒันาจากแนวคิดของ Tukey มาเป็นเคร่ืองมือ เพ่ือหา

ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของเส้นใยรวมทั้งหาค่าท่ี

เหมาะสมของปัจจยัในการผลิตท่ีจะทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพ

และประสิทธิผลสูงสุดในกระบวนการผลิต [6]  

 

2. อุปกรณ์และวธีิการทดลอง 

     เส้นใยท่ีเป็นวตัถุดิบในการผลิตแหอวนคือไนล่อนโม

โนฟิลาเมนต ์ ท่ีมีลกัษณะเป็นเส้นตรง มีขนาดเส้นผ่าน

ศูนยก์ลาง 0.30 มิลลิเมตร และมีสีขาว ซ่ึงแสดงดงัรูปท่ี 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 

     รูปที ่1 ลกัษณะเสน้ใยท่ีใชใ้นการศึกษา  
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที ่2 กระบวนการผลิตเสน้ใย 

       รูปท่ี 2 เป็นกระบวนการผลิตเส้นใย โดยเร่ิมจากการ

เปิดเคร่ือง และรอใหอุ้ณหภูมิในการหลอมเม็ดพลาสติกอยู่

ในระดบัอุณหภูมิท่ีตั้งไว ้เม่ืออุณหภูมิไดร้ะดบัแลว้ จึงทาํ

การเติมเม็ดพลาสติกลงในถงักรวย (hopper) จากนั้นจึง

ปรับเกียร์ป๊ัมและเพลาสกรู แลว้ทาํการเรียงเส้นใย พร้อม

ดึงเสน้ใยไปจนถึงเพลา และทาํการปรับตูล้อ้ใหเ้ป็นไปตาม

สูตรการผลิต เม่ือปรับสภาวะต่างๆให้เป็นไปตามสูตรแลว้ 

จึงทาํการวดัขนาดเส้นใยคร่าวๆ ก่อนข้ึนแกนหลอด  เม่ือ

นาํเสน้ใยข้ึนแกนหลอดครบทุกเส้นแลว้ ทาํการตั้งเวลาใน

การตัดเส้นใย  เ ม่ือทําการตัดครบทุกหลอดแล้ว ฝ่าย

ตรวจสอบคุณภาพจะประเมิน  ถา้คุณภาพของเส้นใยไม่

ผ่าน จะทาํการปรับตูล้อ้และเกียร์ป๊ัมตามความเหมาะสม  

ขั้นตอนน้ีอาศยัประสบการณ์ของหัวหนา้งานเอง ซ่ึงไม่มี

สูตรตายตวั  เม่ือคุณภาพของเส้นใยผ่าน ก็จะทาํการนาํเส้น

ใยลงกล่อง และรอใชง้านต่อไป 

การตรวจสอบค่าความหดตวักระทาํโดยการใชเ้คร่ือง

ตม้เสน้ใย ซ่ึงแสดงดงัรูปท่ี 3 โดยมีวธีิการดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3 เคร่ืองตม้เสน้ใย 

1) นาํเสน้ใยท่ีสุ่มมาทาํการวดักบัไมบ้รรทดัท่ีมีความยาว 

100 ซม. แลว้ตดัใหมี้ความยาว 100 ซม. 

2) นําเส้นใยท่ีตัดแล้วไปต้มในเคร่ืองต้ม (รูปท่ี 3) ท่ี

อุณหภูมิ 95 °C โดยใชเ้วลาในการตม้ 30 นาที 

3) เม่ือครบตามเวลาท่ีกาํหนดแลว้ นาํเส้นใยไปเป่าโดย

ใชพ้ดัลมเป่าใหแ้หง้ ซ่ึงใชเ้วลา 30 นาที 

4) นาํเส้นใยท่ีเป่าจนแห้งแลว้นาํกลบัมาวดัความยาวอีก

คร้ังเพ่ือดูความหดตวั 

5) ทาํการบนัทึกผล แลว้คาํนวณหาการหดตวัของเส้นใย 

(s) จากสมการ  
n

x
s

n
i i∑ =−= 1100   

เม่ือ ix  คือ ความยาวของเสน้ใยหลงัการตม้เสน้ท่ี i 

       n  คือ จาํนวนของเสน้ใยทั้งหมด 

 

3. ผลการศึกษา 

3.1 การศึกษาความแตกต่างของชุดข้อมูลโดยใช้วิธี

เปรียบเทยีบคู่ (paired comparison)  

      เส้นใยจาํนวน 16 ชุดถูกสุ่มมาจากกระบวนการผลิต 

โดยจาํนวนคร่ึงหน่ึงสอดคลอ้งกบัคุณลกัษณะหรือปัจจยัท่ี

เร่ิมตน้ 

ปรับเกียร์ป้ัมและเพลาสกรู 

ตรวจสอบใยขาดบริเวณหวัฉีด 

เติมเมด็ใส่ Hopper 

เปิดเคร่ือง 

ลงกล่อง 

วดั ∅ ของเส้นใยก่อนข้ึนแกน

 

ใยขาด 

ดึงใยข้ึนตูล้อ้และตูอ้บไปจนถึงเพลา 

ปรับส่วนต่างๆให้เป็นไปตามสูตรการผลิต 

 

 

ข้ึนแกนหลอด 

QC ตรวจสอบคุณภาพ ปรับตูล้อ้/

เกียร์ป้ัม 

 
ใยขาด 

OK 

NG 

NG 

ส้ินสุด 

OK 
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มีผลกระทบต่อคุณภาพของเส้นใยท่ีเป็นของดี และอีก

จาํนวนคร่ึงหน่ึงเป็นของไม่ดี โดยเลือกเส้นใยท่ีมีความ

แตกต่างกันมากท่ีสุดระหว่างคุณภาพท่ีดีและไม่ดี  [5] 

ขอ้มูลท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 1 

ตารางที ่1 เสน้ใยท่ีมีคุณภาพดี 8 ชุดและไม่ดี 8 ชุด 

ค่าความหดตวัท่ีดี (ซม.) ค่าความหดตวัท่ีไม่ดี (ซม.) 

ชุดท่ี ค่าความหดตวั ชุดท่ี ค่าความหดตวั 

4 10.271 1 9.392 

6 10.224 8 9.593 

9 10.171 17 9.419 

11 10.213 25 11.252 

13 9.968 27 8.780 

16 10.043 28 8.731 

19 10.213 29 9.581 

24 10.269 30 9.117 

 

3.2 การศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อค่าความหดตัวของ

เส้นใย โดยใช้วิธีการค้นหาผลิตภัณฑ์ /กระบวนการ 

(Product/Process search) 

      การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อค่าความหดตวัของเส้น

ใยโดยใช้วิธีการค้นหาผลิตภัณฑ์/กระบวนการเป็นการ

ประยุกต์ใช้หลกัการของ Tukey test เพ่ือหาปัจจยัท่ีส่งผล

กระทบต่อค่าความหดตวัของเสน้ใย โดยมีขั้นตอนดงัน้ี [5] 

1) เรียงลาํดบัค่าท่ีอ่านไดข้องเส้นใยทั้งหมด (เส้นใย 16 

ชุด )  ท่ีสอดคล้องกับ คุณลักษณะหรือปัจจัย ท่ี มี

ผลกระทบต่อคุณภาพ โดยเรียงตามลาํดบัจากค่ามาก

ไปสู่ค่านอ้ย หรือจากนอ้ยไปสู่ค่ามาก 

2) แสดงคุณภาพของเสน้ใยแต่ละชุดวา่ “ดี” หรือ “ไม่ดี” 

3) แบ่งแยกข้อมูลด้วยคุณภาพของเส้นใยจากข้อมูล

บนสุด เม่ือคุณภาพเส้นใยเปล่ียนจาก “ดี” เป็น “ไม่ดี” 

หรือจาก “ไม่ดี”  หรือ “ดี” เป็นคร้ังแรก ซ่ึงเรียกว่า 

“ผลรวมบนสุด” (top end-count) ในทาํนองเดียวกนั 

แบ่งแยกข้อมูลด้วยคุณภาพของเส้นใยจากข้อมูล

ล่างสุด เม่ือคุณภาพเปล่ียนจาก “ดี” เป็น “ไม่ดี” หรือ

จาก “ไม่ดี”  หรือ “ดี” เ ป็นค ร้ังแรก ซ่ึงเ รียกว่า 

“ผลรวมล่างสุด” (bottom end-count) 

4) รวม “ผลรวมบนสุด” และ “ผลรวมล่างสุด” เป็น 

“ผลรวมบนสุดและล่างสุด” (number of total end-

count) [5,6]   เม่ือไดผ้ลรวมแลว้ ทาํการหาระดบัความ

เช่ือมัน่ ซ่ึงแสดงดงัตารางท่ี 2  

ตารางที ่2 ระดบัความเช่ือมัน่ 

ผลรวม ระดบัความเช่ือมัน่ 

6 90% 

7 95% 

10 99% 

13 99.90% 
 

        ปัจจยัในการศึกษาค่าความหดตวัมีทั้งหมด 8 ปัจจยั 

ไดแ้ก่ ความดนัของเพลาสกรู ความเร็วรอบของเพลาสกรู 

ความเร็วของเกียร์ป๊ัม ความดนัของเกียร์ป๊ัม ความเร็วของตู ้

ลอ้ 1 2 3 และ 4 ซ่ึงการวิเคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 8 ปัจจยั

แสดงดงัตารางท่ี 3 

ตารางที ่3 ระดบัของปัจจยัและคุณภาพของค่าความหดตวั  

ชุดท่ี 
ความเร็ว

สกรู 

ความดนั

สกรู 

ความดนั

เกียร์ป๊ัม 

ความเร็ว

เกียร์ป๊ัม 

คุณ 

ภาพ 

1 1305 190 

 

 

 

 

50 875 ไม่ดี 

4 1308 180 50 867 ดี 

6 1329 170 40 875 ดี 

8 1329 180 45 875 ไม่ดี 

9 1299 180 50 870 ดี 

11 1303 180 50 881 ดี 

13 1316 180 50 881 ดี 

16 1320 190 50 881 ดี 

17 1307 180 50 873 ไม่ดี 

19 1316 170 50 873 ดี 

24 1323 170 50 873 ดี 

25 1277 180 50 878 ไม่ดี 

27 1350 200 50 864 ไม่ดี 

28 1351 200 50 864 ไม่ดี 

29 1351 200 50 864 ไม่ดี 

30 1351 200 50 864 ไม่ดี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 3 ระดบัของปัจจยัและคุณภาพของค่าความหด

ตวั (ต่อ) 

ชุดท่ี ลอ้ 1 ลอ้ 2 ลอ้ 3 ลอ้ 4 
คุณ 

ภาพ 

1 27.8 88.9 130 120.2 ไม่ดี 
4 27.8 88.9 130 120.5 ดี 
6 27.8 88.9 130 119.8 ดี 
8 27.8 88.9 130 119.0 ไม่ดี 
9 27.9 88.9 129 121.5 ดี 
11 27.9 88.9 130 120.4 ดี 
13 27.8 88.9 130 120.3 ดี 
16 27.8 88.9 130 120.0 ดี 
17 27.9 88.9 130 119.5 ไม่ดี 
19 27.9 88.9 130 120.4 ดี 
24 27.8 88.9 130 119.7 ดี 
25 27.8 88.9 130 120.0 ไม่ดี 
27 27.8 88.9 130 118.8 ไม่ดี 
28 27.8 88.9 130 118.3 ไม่ดี 
29 27.8 88.9 130 118.8 ไม่ดี 
30 27.8 88.9 130 118.8 ไม่ดี 

ตารางที ่4 การเรียงลาํดบัค่าท่ีอ่านไดข้องเส้นใยทั้งหมด

ตามคุณภาพของเสน้ใยโดยพิจารณาระดบัของปัจจยัและ

คุณภาพของเสน้ใยตามวธีิของ Tukey 

เสน้ 

ใย 

A คุณ 

ภาพ 

เสน้ 

ใย 

B คุณ 

ภาพ 

25 1277 ไม่ดี 

 

6 170 ดี 

9 1299 ดี 19 170 ดี 

11 1303 ดี 24 170 ดี 

1 1305 ไม่ดี 4 180 ดี 

17 1307 ไม่ดี 9 180 ดี 

4 1308 ดี 11 180 ดี 

13 1316 ดี 13 180 ดี 

19 1316 ดี 8 180 ไม่ดี 

16 1320 ดี 17 180 ไม่ดี 

24 1323 ดี 25 180 ไม่ดี 

6 1329 ดี 16 190 ดี 

8 1329 ไม่ดี 1 190 ไม่ดี 

27 1350 ไม่ดี 27 200 ไม่ดี 

28 1351 ไม่ดี 28 200 ไม่ดี 

29 1351 ไม่ดี 29 200 ไม่ดี 

30 1351 ไม่ดี 30 200 ไม่ดี 

ตารางที ่4 การเรียงลาํดบัค่าท่ีอ่านไดข้องเส้นใยทั้งหมด

ตามคุณภาพของเสน้ใยโดยพิจารณาระดบัของปัจจยัและ

คุณภาพของเสน้ใยตามวธีิของ Tukey (ต่อ) 

เสน้ 

ใย 

C คุณ 

ภาพ 

เสน้ 

ใย 

D คุณ 

ภาพ 

6 40 ดี 27 864 ไม่ดี 

8 45 ไม่ดี 28 864 ไม่ดี 

1 50 ไม่ดี 29 864 ไม่ดี 

4 50 ดี 30 864 ไม่ดี 

9 50 ดี 4 867 ดี 

11 50 ดี 9 870 ดี 

13 50 ดี 17 873 ไม่ดี 

16 50 ดี 19 873 ดี 

17 50 ไม่ดี 24 873 ดี 

19 50 ดี 1 875 ไม่ดี 

24 50 ดี 6 875 ดี 

25 50 ไม่ดี 8 875 ไม่ดี 

27 50 ไม่ดี 25 878 ไม่ดี 

28 50 ไม่ดี 11 881 ดี 

29 50 ไม่ดี 13 881 ดี 

30 50 ไม่ดี 16 881 ดี 

เสน้ 

ใย 

E คุณ 

ภาพ 

เสน้ 

ใย 

F คุณ 

ภาพ 

6 27.8 ดี 1 88.9 ไม่ดี 

16 27.8 ดี 4 88.9 ดี 

24 27.8 ดี 6 88.9 ดี 

8 27.8 ไม่ดี 8 88.9 ไม่ดี 

28 27.8 ไม่ดี 9 88.9 ดี 

27 27.8 ไม่ดี 11 88.9 ดี 

29 27.8 ไม่ดี 13 88.9 ดี 

30 27.8 ไม่ดี 16 88.9 ดี 

25 27.8 ไม่ดี 17 88.9 ไม่ดี 

1 27.8 ไม่ดี 19 88.9 ดี 

13 27.8 ดี 24 88.9 ดี 

4 27.8 ดี 25 88.9 ไม่ดี 

17 27.9 ไม่ดี 27 88.9 ไม่ดี 

11 27.9 ดี 28 88.9 ไม่ดี 

19 27.9 ดี 29 88.9 ไม่ดี 

9 27.9 ดี 30 88.9 ไม่ดี 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที ่4 การเรียงลาํดบัค่าท่ีอ่านไดข้องเส้นใยทั้งหมด

ตามคุณภาพของเสน้ใยโดยพิจารณาระดบัของปัจจยัและ

คุณภาพของเสน้ใยตามวธีิของ Tukey (ต่อ) 

เสน้ 

ใย 

G คุณ 

ภาพ 

เสน้ 

ใย 

H คุณ 

ภาพ 

9 129 ดี 28 118.3 ไม่ดี 

28 130 ไม่ดี 27 118.8 ไม่ดี 

27 130 ไม่ดี 29 118.8 ไม่ดี 

29 130 ไม่ดี 30 118.8 ไม่ดี 

30 130 ไม่ดี 8 119.0 ไม่ดี 

8 130 ไม่ดี 17 119.5 ไม่ดี 

17 130 ไม่ดี 24 119.7 ดี 

24 130 ดี 6 119.8 ดี 

6 130 ดี 16 120.0 ดี 

16 130 ดี 25 120.0 ไม่ดี 

25 130 ไม่ดี 1 120.2 ไม่ดี 

1 130 ไม่ดี 13 120.3 ดี 

13 130 ดี 11 120.4 ดี 

11 130 ดี 19 120.4 ดี 

19 130 ดี 4 120.5 ดี 

4 130 ดี 9 121.5 ดี 

 

หมายเหต ุ A คือ ความเร็วเพลาสกรู B คือ ความดนัสกรู C คือ         

ความดนัเกียร์ป๊ัม D คือ ความเร็วเกียร์ป๊ัม E คือ ความเร็วตูล้อ้ 1             

F คือความเร็วตูล้อ้ 2 G คือ ความเร็วตูล้อ้ 3 H คือ ความเร็วตูล้อ้             

4 

      ตารางท่ี 4 แสดงระดับของปัจจัยและคุณภาพของค่า

ความหดตวัเส้นใย ท่ีไดจ้ากตารางท่ี 3 โดยเรียงลาํดบัค่าท่ี

อ่านได้ของเส้นใยทั้ งหมดตามคุณภาพของเส้นด้วยการ

พิจารณาระดบัของปัจจยัและคุณภาพของเส้นใยตามวิธีของ 

Tukey 

     จากตารางท่ี 4 พิจารณาปัจจัย A ว่ามีผลกระทบต่อค่า

ความหดตวัของเสน้ใยหรือไม่ เม่ือเรียงลาํดบัจากนอ้ยไปหา

มาก โดยไม่คาํนึงถึงคุณภาพของเส้นใย จะเห็นว่าความเร็ว

รอบท่ีใช้ตั้ งแต่ 1277 rpm ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพไม่ดี 

ในขณะท่ีความเร็วรอบท่ี 1351 rpm ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพ

ไม่ดีเช่นกนั จึงถือวา่ผลรวมบนสุดและล่างสุดเป็นศูนย ์นัน่

คือ ความเร็วเพลาสกรู ไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพของเส้น

ใย  

พิจารณาปัจจยั B เม่ือเรียงลาํดบัจากนอ้ยไปหามาก โดย

ไม่คาํนึงถึงคุณภาพของเสน้ใย จะเห็นวา่ความดนัท่ีใชต้ั้งแต่  

170-180 bar ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดี ซ่ึงมีจาํนวนทั้งส้ิน 6.5 

ช้ิน ในขณะท่ีความดนัท่ีใชต้ั้งแต่ 190-200 bar ทาํให้เส้นใย

มีคุณภาพไม่ดี ซ่ึงมีจาํนวนทั้ งส้ิน 4 ช้ิน นั่นคือ ผลรวม

บนสุดและล่างสุดมีจาํนวน 11 ช้ิน โดยท่ีมีระดับความ

เช่ือมั่นมากกว่า 99% นั่นคือ ความดันของเพลาสกรูมี

ผลกระทบต่อคุณภาพของเสน้ใย 

 พิจารณาปัจจยั C จะเห็นวา่ความดนัท่ีใชต้ั้งแต่ 40 bar 

ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดีซ่ึงมีจาํนวนทั้งส้ิน 1 ช้ิน ในขณะท่ี

ความดนัท่ี 50 bar ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพไม่ดีซ่ึงมีจาํนวน

ทั้งส้ิน 4.5 ช้ิน นั่นคือ ความดนัเกียร์ป๊ัมไม่มีผลกระทบต่อ

คุณภาพของเสน้ใย 

       พิจารณาปัจจยั D จะเห็นวา่ความเร็วรอบท่ีใชต้ั้งแต่ 864 

rpm ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพไม่ดี ซ่ึงมีจาํนวนทั้งส้ิน 4 ช้ิน 

ในขณะท่ีความเร็วรอบท่ีใชต้ั้งแต่ 881 rpm ทาํให้เส้นใยมี

คุณภาพดี ซ่ึงมีจาํนวนทั้งส้ิน 3 ช้ิน นั่นคือ ผลรวมบนสุด

และล่างสุดมีจํานวน 7 ช้ิน โดยท่ีมีระดับความเช่ือมั่น

มากกวา่ 95% นัน่คือ ความเร็วรอบของเกียร์ป๊ัมมีผลกระทบ

ต่อคุณภาพของเสน้ใย 

พิจารณาปัจจยั E จะเห็นวา่ความเร็วรอบของตูล้อ้ท่ี 1 ท่ี

ใชต้ั้งแต่ 27.8 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดี ในขณะท่ี

ความเร็วรอบท่ี 27.9 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดีเช่นกนั 

จึงถือวา่ผลรวมบนสุดและล่างสุดเป็นศูนย ์นัน่คือ ความเร็ว

รอบของตูล้อ้ 1 ไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพของเสน้ใย 

พิจารณาปัจจยั F จะเห็นวา่ความเร็วรอบของตูล้อ้ท่ี 2 ท่ี

ใชต้ั้งแต่ 88.9 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพไม่ดี ในขณะท่ี

ความเร็วรอบท่ี 88.9 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพไม่ดี

เช่นกนั จึงถือว่าผลรวมบนสุดและล่างสุดเป็นศูนย ์นั่นคือ 

ความเร็วรอบของตูล้อ้ท่ี 2ไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพของ

เสน้ใย 

     พิจารณาปัจจยั G จะเห็นวา่ความเร็วรอบของตูล้อ้ท่ี 3 ท่ี

ใช้ตั้งแต่ 129 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดี ในขณะท่ี

ความเร็วรอบท่ี 130 m/min ก็ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เช่นกนั จึงถือว่าผลรวมบนสุดและล่างสุดเป็นศูนย ์นั่นคือ 

ความเร็วของตูล้อ้ท่ี 3 ไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพของเสน้ใย  

     พิจารณาปัจจยั H จะเห็นวา่ความเร็วรอบของตูล้อ้ท่ี 4 ท่ี

ใชต้ั้งแต่ 118.3-119.5 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพไม่ดีซ่ึง

มีจาํนวนทั้ งส้ิน 6 ช้ิน ในขณะท่ีความเร็วรอบท่ีใช้ตั้งแต่ 

120.3-121.5 m/min ทาํให้เส้นใยมีคุณภาพดี ซ่ึงมีจาํนวน

ทั้งส้ิน 5 ช้ิน นั่นคือ ผลรวมบนสุดและล่างสุดมีจาํนวน 11 

ช้ิน โดยท่ีมีระดบัความเช่ือมัน่มากกวา่ 99%   ดงันั้น ปัจจยั

ท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความหดตัวของเส้นใยมีทั้ งหมด 3 

ปัจจยั คือ ความดนัของเพลาสกรู ความเร็วรอบของเกียร์

ป๊ัม และความเร็วของตู ้ล้อท่ี 4  หลังจากได้ปัจจัยท่ีมี

ผลกระทบต่อค่าความหดตวัของเส้นใยแลว้ ค่าความดัน

ของเพลาสกรูจะถูกกาํหนดไวท่ี้ระดบั 175 bar ความเร็ว

รอบของเกียร์ป๊ัมจะถูกกาํหนดไวท่ี้ระดบั 881 rpm และ

ความเร็วของตูล้อ้ท่ี 4 จะถูกกาํหนดไวท่ี้ระดบั 120.5 

m/min หน่วย  ระดับปัจจยัดังกล่าวถูกนาํมาใช้ในการ

ผลิตเส้นใยและทําการศึกษาวัดค่าความหดตัว  ผล

การศึกษาแสดงในการวิ เคราะห์ความสามารถของ

กระบวนการก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

 
3.3 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการก่อนการ

ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

      การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการหมายถึง 

การประเมินความผนัแปรของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนจาก

สาเหตุธรรมชาติ เ ทียบกับข้อกําหนดการประเมิ น

ความสามารถของกระบวนการ ซ่ึงแบ่งออกเป็นดชันีของ

ความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการ (process 

potential capability) และดัชนีของความสามารถด้าน

สมรรถนะของกระบวนการ (process performance 

capability) [5] รูปท่ี 4 แสดงความสามารถของกระบวนการ

ก่อนการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 
(ก) ก่อนปรับปรุง 

 
(ข) หลงัปรับปรุง 

 

รูปที ่4 ความสามารถของกระบวนการก่อนการปรับปรุง

และหลงัการปรับปรุง 
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      ผลการศึกษาค่าความหดตัวของเส้นใยก่อนปรับปรุง

และหลงัการปรับปรุงถูกนาํมาเปรียบเทียบกนัและสามารถ

สรุปไดว้่าค่า Cp ก่อนการปรับปรุงมีค่าเท่ากบั 0.34 และ

หลงัปรับปรุงเพ่ิมข้ึนเป็น 0.77 ทาํให้เพ่ิมข้ึนถึง 126.47% 

ในส่วนของค่า Cpk ก่อนการปรับปรุงมีค่าเท่ากบั 0.19 และ

หลงัปรับปรุงเพ่ิมข้ึนเป็น 0.68 ทาํให้เพ่ิมข้ึนถึง 257.89% 

และในส่วนของสัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (PPM) ก่อน

การปรับปรุงอยู่ท่ี 351,627.10 และหลงัการปรับปรุงอยู่ท่ี 

25,263.69 ซ่ึงลดลงถึง 92.82% 

 4. สรุปผลการวจัิย  

          งานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาหาปัจจยัและหาค่าท่ีเหมาะสมของ

ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อค่าความหดตวัของเส้นใยชนิดโมโนฟิลา

เมนตโ์ดยใชก้รณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมทออวนแห่งหน่ึงใน

จงัหวดัขอนแก่น  วิธีการคน้หาผลิตภณัฑ์/กระบวนการท่ีพฒันา

จากแนวคิดของ Tukey ถูกนาํมาใชเ้พ่ือปรับปรุงคุณภาพให้ดีข้ึน 

เม่ือไดปั้จจยัและระดบัท่ีเหมาะสมของปัจจยัและนาํไปศึกษาวดั

ค่าความหดตวั และทาํการวิเคราะห์ขอ้มูลค่าความหดตวัของ

เส้นใยก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงพบว่าค่า Cp 

เพ่ิมข้ึนถึง 126.47% ในขณะท่ีค่า Cpk เพ่ิมข้ึนถึง 257.89% ซ่ึง

สามารถเพ่ิมผลผลิตได้ถึง 1,253 กิโลกรัม ปัจจุบันโรงงาน

อุตสาหกรรมกรณีศึกษาน้ีได้ใช้สภาวะท่ีเหมาะสมของปัจจัย

ดงักล่าวในกระบวนการการผลิตเสน้ใย 
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