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บทคัดยอ  - การศึกษาแนวทางการเพิ่มผลผลิต (ปอนด/คน/วัน) ใน

โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย และลดการใชคนในกระบวนการผลิต โดย

ศึกษาหาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิต เพ่ือมุงเนน  การลดความสูญเสีย

ตางๆ ในกระบวนการผลิต  ดวย เทคนคิ  ECRS โดยมีแนวทางในการ

แกไขปรับปรุงขั้นตอน   การทํางาน รวมถึงการจัดนําเอาระบบอัตโนมัติ

และอุปกรณชวยตางๆ เขามาชวยเพื่อลดการทํางานซ้ําซอน หรืองานที่

ไมมีมูลคาแตจําเปนตองทําของพนักงานใหลดลงหรือหมดไป  โดยมี

เปาหมายในการเพ่ิมผลผลิต ปอนดตอคนตอวัน ในกระบวนการที่มี

ปญหามากที่สุด คือ กระบวนการหวีเสนใย และกระบวนการรีดเสนใย 

โดยมีเปาหมาย 16,000 ปอนดตอคนตอวันที่กระบวนการหวีเสนใย และ 

18,000 ปอนดตอคนตอวัน ในกระบวนการรีดเสนใย  จากผลการ

ปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแนวทางดังกลาวสามารถสรุปไดวา 

สามารถเพิ่มผลผลิต ปอนด/คน/วัน ไดสูงกวาเปาหมายที่ต้ังไว คือ ที่

กระบวนการหวีเสนใยทําได 17 ,400 ปอนดตอคนตอวัน หรือสูงกวา

เปาหมายรอยละ 8.75 และที่กระบวนการรีดเสนใยทําได 18 ,850 ปอนด

ตอคนตอวัน หรือสูงกวาเปาหมายรอยละ4.72  

 

คําสําคัญ – ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต ดวย ECRS 

 

Abstract - This study is aims to improve the productivity 
(lbs/person/day) in the yarn spinning process of a factory, 
the loss and waste were reduced by employing Eliminate 
Combine Rearrange and Simplify by ECRS technique to 
improve workflow.  Automated tools as well as the helped to 
diminish redundancy of works, the redundancy work is 
called the non value added but Necessary (NVAN). NVAN 
must be diminished or eliminated with the target of yield 
improvement (lbs/person/day) at the 2 troublesome 
processes Comber and Drawing processes. In this study, 
productivity targets of Comber and Drawing processes are 
set at 16,000 lbs/person/day and 18,000 lbs/person/day, 
respectively. After the completion of improvement, the 
productivity of Comber and Drawing processes were 
exceeding the initial targets by 17,400 lbs/person/day 
(87.5 %) and 18,850 lbs/person/day (4.72 %), respectively. 
 
Keywords - Eliminate Combine Rearrange and Simplify by 
ECRS technique. 
 

 

 

 

 

1. บทนํา 

 การทําธุรกิจการผลิต และการตลาดเกี่ยวกับอุตสาหกรรมสิ่งทอใน

ปจจุบัน มีการแขงขันกันมากขึ้น เพราะตองประสบกับปญหาที่ลูกคามี

การนําเขาเสนดายมากขึ้นเนื่องจากราคาเสนดายนําเขามีราคาที่ถูกกวา 

เม่ือเทียบกับตนทุนการผลิตภายในประเทศที่สูงขึ้น และจากนโยบาย

การปรับคาแรงขั้นต่ําของแรงงาน ทําใหแรงงานหันไปสมัครงานในที่ๆ มี

การปรับใชคาแรงขั้นต่ําที่ปรับแลวทําใหโรงงานที่ยังไมมีการปรับคาแรง

ขั้นต่ําเกิดปญหาขาดแคลนแรงงาน ทําใหธุรกิจสิ่งทอสวนใหญประสบ

ปญหารุนแรง โดยเฉพาะบริษัทที่ทําธุรกิจปนเสนดายขายเพียงอยาง

เดียว เหมือนกับบริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษาในโครงงานนี้ เพราะนอกจาก

ตองแขงขันกับคูแขงทั้งในและตางประเทศอยางรุนแรง ทั้งในดานราคา 

คุณภาพ ความรวดเร็วและความตรงตอเวลาในการจัดสงสินคาใหแก

ลูกคาแลว ยังจะตองเสียเปรียบบริษัทคูแขงอื่นๆ ที่มีการผลิตครบวงจร

ตั้งแตการปนเสนดาย การทอผา และตัดเย็บเสื้อผา ที่มีความยืดหยุน

มากกวาในทุกดาน เปนเหตุใหบริษัทที่ทําธุรกิจผลิตและขายเสนดาย

เพียงอยางเดียวนั้นตองทําใหผลิตภัณฑของตนเปนที่ยอมรับ และ

ตองการของลูกคาอยูตลอดเวลา ภายใตนโยบาย “ดี ถูก เร็ว” เพื่อเปน

การสรางจุดขายและขอไดเปรียบใหกับผลิตภัณฑและบริษัท จึงเปนเรื่อง

สําคัญเรงดวนที่จะตองทําการปรับปรุง พัฒนามาตรฐานในการทํางาน 

รวมถึงแนวทางในการปฏิบัติที่จะทําใหบรรลุเปาหมาย ไดนั้น จะตองมี

ความรู ความเขาใจในดานตางๆ และสามารถนําไปปฏิบัติใหเกิดขึ้นจริง

ไดในกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง ที่สําคัญที่สุด คือ การลดตนทุนใน

การผลิตเพื่อใหสามารถแขงขันไดในราคาที่ถูก เพื่อสงผลใหบริษัท

สามารถไดเปรียบในการแขงขันเม่ือเทียบกับผูผลิตรายอื่นๆ ทั้งใน

ประเทศและตางประเทศและอยูรอดไดทั้งในปจจุบันและอนาคตได  

 ดังนั้นการศึกษาครั้งนี้ จึงไดมุงเนนการแกไขปรับปรุงเพื่อเพิ่ม

ผลผลิต (ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต หรือทําใหไดผลผลิตที่

สูญเสียไปกลับคืนมา) ในกระบวนการปนเสนดาย โดยการนําเทคนิค 

Eliminate Combine Rearrange Simplify (ECRS) [1,2] โดยเขาไป

ทําการศึกษากระบวนการผลิตและเก็บสภาพขอมูลปจจุบัน  เพื่อนํามา

คนหาปญหา วเิคราะหหาสาเหตขุองปญหาและหามาตรการดําเนนิการ

แกไข ตรวจสอบผลการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง และนํามาเปน

มาตรฐานในการทาํงาน 
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2. วิธีการดําเนินงาน 

 ศึกษาขั้นตอน และกระบวนการผลิตของแผนกคอมเบอร (เครื่องหวี

เสนใย) และแผนกดรอวเฟรม (เครื่องรีดเสนใย) ดวยการใชวิธีการแบบ

การจับเวลาโดยตรงในกระบวนการผลิต และใชเทคนิค  ECRS เพื่อทํา

การปรับปรุงและกําหนดเปนมาตรฐานการผลิตใหม มีขั้นตอนการ

ดําเนนิงาน ดังนี้ 

2.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน และรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการผลิตของ

กระบวนการปนดาย 

 ปญหาที่พบในปจจุบันจะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนสาเหตุที่

ทําใหการผลิตสินคาไมเปนไปตามเปาหมาย โดยเฉพาะกระบวนการหวี

เสนใย (คอมเบอร) และกระบวนการรีด เสนใย (ดรอวเฟรม)  

2.2 ศึกษากระบวนการผลิตของกระบวนการปนดาย 

 โดยกระบวนการผลิตที่เลือกทําการศึกษาในครั้งนี้เพื่อทําการ

ปรบัปรงุ คอื  กระบวนการการหวีเสนใย  (คอมเบอร)  ลาํดับ 5 และ

กระบวนการรีดเสนใย (ดรอวเฟรม)  ลาํดับ 6 ซึ่งเปนกระบวนการที่มี

จํานวนเครื่องจักรมาก มีการใชคนและเวลามาก โดยมีจุดที่สามารถ

ปรับปรุงงานใหมไดหลายจุด 

 

ตารางที่ 1 การไหลของกระบวนการจากวัตถุดิบจนเปนสินคาสงมอบ

เขาคลังสินคา 

 
 

2.3 ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับผลผลิตของกระบวนการปนดาย โดยศึกษา

แนวโนมยอดการผลิตและขอมูลของกระบวนการผลิตที่เลือก

ทําการศึกษา  

 แนวโนมยอดการผลิตและขอมูลของกระบวนการผลิตที่เลือก

ทําการศึกษา  โดยดูจากจํานวนผลผลิตปอนดตอคนตอวัน  ที่ไดใน

กระบวนการผลิตที่ทําการศึกษา  

 จากตารางที่ 2 จะเห็นไดวา ผลผลิต ปอนดตอคนตอวัน สามารถทํา

ไดจริง ที่ 13,600 13,200 และ 14,300 ปอนดตอคนตอวัน ในเดือน

กันยายน 2554 ตลุาคม 2554 และ พฤศจิกายน 2554 ตามลําดับ ซึ่งยัง

ต่ํากวาเปาหมายที่ตั้งไวที่ 16,000 ปอนดตอคนตอ 

 จากตารางที่ 3 จะเห็นไดวา ผลผลิต ปอนดตอคนตอวัน สามารถทํา

ไดจริงที่ 15,500 15,800  และ 15,700 ปอนดตอคนตอวัน ในเดือน

กันยายน 2554 ตุลาคม 2554 และ พฤศจิกายน 2554 ตามลําดับ ซึ่งยัง

ต่ํากวาเปาหมายที่ตั้งไวที่ 18,000 ปอนดตอคนตอ 

ตารางที่ 2 เปรียบเทียบผลิตภาพกระบวนการหวีเสนใย ( Comber) 

กอนปรับปรุง 
รายละเอียดคอมเบอร ก.ย. 2554 

(30วัน) 

ต.ค. 2554 

(31วัน) 

พ.ย. 2554  

(30 วัน) 

เปาหมายที่

ตองการ 

ผลผลิต (ปอนด) /เดือน 5,760,000 5,952,000 5,760,000 

 จํานวนคนที่ใช/เดือน 12 12 12 

 ปอนด/คน/เดือน 480,000 496,000 480,000 

 ปอนด/คน/วัน 16,000  16,000  16,000 

ผลผลิตที่ทําได

จรงิ 

ผลผลิต (ปอนด) /เดือน  4,896,000     4,910,400    5,148,000  

 จํานวนคนที่ใช/เดือน 12 12 12 

 ปอนด/คน/เดือน 408,000        409,200         429,000  

 ปอนด/คน/วัน 13,600 13,200 14,300 

สวนตาง ผลผลิต (ปอนด) /เดือน 864,000 1,041,600 612,000 

 จํานวนคนที่ใช/เดือน    -                -               -    

 ปอนด/คน/เดือน 72,000  86,800 51,000 

 ปอนด/คน/วัน 2,400 2,800 1,700 

  15.00% 17.50% 10.63% 

 

ตารางที่ 3 เปรียบเทียบผลิตภาพกระบวนการรีดเสนใย (Draw Frame) 

กอนปรับปรุง 
รายละเอียดเครื่องรีดเสนใย ก.ย. 2554 

(30วัน) 

ต.ค. 2554 

(31วัน) 

พ.ย. 2554 

(30 วัน) 

เปาหมายที่

ตองการ 

ผลผลิต (ปอนด) /เดือน 4,860,000 5,022,000 4,860,000 

 จํานวนคนที่ใช/เดือน 9 9 9 

 ปอนด/คน/เดือน 540,000 558,000 540,000 

 ปอนด/คน/วัน 18,000   18,000   18,000  

ผลผลิตที่ทําได

จรงิ 

ผลผลิต (ปอนด) /เดือน 4,185,000 4,408,200 4,239,000 

 จํานวนคนที่ใช/เดือน 9 9 9 

 ปอนด/คน/เดือน 465,000 489,800 471,000 

 ปอนด/คน/วัน 15,500 15,800 15,700 

สวนตาง ผลผลิต (ปอนด) /เดือน 675,000 613,800 621,000 

 จํานวนคนที่ใช/เดือน - - - 

 ปอนด/คน/เดือน 75,000 68,200 69,000 

 ปอนด/คน/วัน 2,500 2,200 2,300 

  13.89% 12.22% 12.78% 

 

2.4 ปญหาที่พบในกระบวนการผลิต และการวิเคราะหสาเหตุที่ทําให

เกิดปญหา 

 จากการตรวจขอมูลตารางผลผลิตหรือผลิตภาพที่ไดจะพบวา  

ผลผลิตที่ไดต่ํากวาเปาหมายที่บริษัทตั้งไว และอีกทั้งในปจจุบันบริษัท
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ยังประสบปญหาเรื่องจํานวนคนไมเพียงพอในการทํางาน ดังนั้นบริษัท

จึงมีนโยบายใหเพิ่มผลผลิตหรือผลิตภาพใหไดตามเปาหมาย และใหลด

อัตราความตองการใชพนักงานลง (โดยการเพิ่มผลิตภาพหรือผลผลิต 

ปอนด/คน/วัน) 

 จากการวิเคราะหถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา พบวาการปฏิบัติงาน

ของพนักงานทั้ง 2 กระบวนการ กอนการปรับปรุงมีปญหาดังที่แสดงใน

กราฟตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 1 การทํางานแผนกคอมเบอรกอนปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 2 การทํางานแผนกเครื่องรีดกอนปรับปรุง 

 

 จากกราฟ รูปที่ 1 และ 2 พบวามีงานที่ไมมีคุณคารอยละ 17 งานที่

ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา รอยละ  5 ที่กระบวนการเครื่องคอมเบอร 

และมีงานที่ไมมีคุณคารอยละ 14 งานที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํารอย

ละ 12 ที่กระบวนการเครื่องรีดเสนใย 

2.5 ขอบเขตและหัวขอการปรับปรุงในการนําเทคนิค ECRS มาใช 

 การทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตในครั้งนี้จะเลือกปรับปรุงที่

กระบวนการเครื่อง  หวีเสนใย  (คอมเบอร) และเครื่องรีดเสนใย ( Draw 

Frame) และมุงเนนที่การเพิ่มผลผลิต (ปอนดตอคนตอวัน) เพื่อใหตาม

เปาหมายตามที่บริษัทกําหนด โดยมีหัวขอในการปรับปรุงดังนี้ 

- ลดขั้นตอนการทํางานซ้ําซอน 

- จัดลําดับขั้นตอนการทํางานเพื่อลดการขนยาย 

- ปรับปรุงเครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น 

- ปรับปรุงวิธีการทํางานใหเหมาะสม 

2.6 เปาหมายของการปรบัปรงุ 

 เพื่อเพิ่มผลิตภาพ หรือผลผลิต ปอนด/คน/วนั ใหไดตามเปาหมาย 

- เครื่องคอมเบอร 16,000 ปอนด/คน/วัน 

- เครื่องรีดเสนใย 18,000 ปอนด/คน/วัน 

2.7 กําหนดทรัพยากรที่ตองใชในการศึกษาเพื่อการดําเนินการแกไข

ปรบัปรงุ และดําเนินการแกไขปรบัปรุง 

 2.7.1) ปรับปรุงการรองานระหวางคนและเครื่องจักร 

ปญหา : เกิดการรอคอยระหวางสายการผลิต 

แกไข : ประสานงานกับฝายชาง เพื่อลดการรอซอม ในการแกไข

เครื่องจักรเสียฉุกเฉิน (E) 

 2.7.2) มีการทํางานซ้ําซอน 

ปญหา : การนําวัตถุดิบเขาเครื่องบางครั้งตองทําซ้ํา 2 ครัง้ เพราะ

วัตถุดิบ (ลูกแลป) มีไมพอ 

แกไข : จัดใหมีการใชวัตถุดิบรวมกันระหวางสายการผลิตที่มีสเปค

เดียวกัน เพื่อลดการยายสลับวัตถุดิบ (C) 

 2.7.3) มีการขนยายที่ไมจําเปน 

ปญหา : มีการขนยายถังเปลาที่ใชใน การใสฝาย และถังที่มีฝายเต็มแลว

สงไปยังขั้นตอนถัดไป โดยขนยายทีละถัง ทําใหเสียเวลาและใชคนมาก 

แกไข : มีการใสลอเขาไปที่ถังทุกใบเพื่อใหเข็นไดงายขึ้นโดยวัดเปน

ความเร็วในการเข็นถัง (S) 

 2.7.4) เครื่องมือหรืออุปกรณไมเหมาะสมและไมเพียงพอ 

ปญหา : การทําความสะอาดเศษฝายใตเครื่องและหัวเครื่อง ใชแปรงปด

ซึ่งทําใหเสียเวลาและมีโอกาสเกิดเสนฝายเสีย 

แกไข : ติดตั้งระบบดูดเศษฝาย ทําความสะอาดตามจุดตางๆ ทุกเครื่อง 

เพื่อสงไปยังเครื่องอัดถุงเศษฝายโดยตรง (S) 

 2.7.5) วิธีการทํางานที่มีอยูในปจจุบันยังไมเหมาะสม 

ปญหา : การทําความสะอาดเครื่องจักรยังใชคนในการทําความสะอาด 

แกไข : ใชระบบลมทําความสะอาดเครื่องจักร (S)    

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดทําการเปรียบเทียบสภาพกอนการ

ปรับปรุงและหลัง   การปรับปรุงโดยใชหนวยการผลิตเปนผลผลิต 

ปอนด/คน/วัน หลังจากทําการศึกษาสรุปไดวากอนปรับปรุง ผลิตภาพ

หรือผลผลิต  ปอนด/คน/วัน ที่ทําไดจริงต่ํากวาเปาหมายที่วางไวโดย

เฉลี่ยรอยละ 14.60 ของกระบวนการคอมเบอร และเฉลี่ยรอยละ  13.0 

สําหรับกระบวนการเครื่องรีด และหลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุง

แกไขโดยใชเทคนิค ECRS มาใชในการดําเนินการแกไขและปรับปรุง 

จากกระบวนการเครื่องคอมเบอร และเครื่องรีดเสนใย ผลที่ไดรับ คือ 

สามารถเพิ่มผลิตภาพหรือผลผลิต ปอนด/คน/วัน ไดสูงกวาเปาหมายที่

กําหนดโดยเฉลี่ยรอยละ 8.75 ของกระบวนการคอมเบอร และเฉลี่ย 

รอยละ 4.72 สําหรับกระบวนการเครื่องรีด ดังที่แสดงผลลัพธเปนกราฟ

ในรูปที่ 3 และ รูปที่ 4 
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รูปที่ 3 เปรียบเทียบผลผลิตกระบวนการคอมเบอร  

กอนและหลังปรับปรุง 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : วศิวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 
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รูปที่ 4 เปรียบเทียบผลผลิตกระบวนการเครื่องรีด  

กอนและหลังปรับปรุง 
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รูปที่ 5 เปรยีบเทยีบผลติภาพกระบวนการคอมเบอร 
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รูปที่ 6 เปรียบเทียบผลิตภาพกระบวนการเครื่องรีด 

 

 การศึกษาครั้งนี้ทําใหผูศึกษาสามารถคนหาปญหาในขั้นตอนการ

ทํางานของกระบวนการผลิตโรงงานปนดายและนํามาทําการแกไข

ปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตจากกระบวนการผลิตของโรงงานปนดายได

อยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้งสามารถรูจักการนําเทคนิค ECRS มา

ประยุกตใชกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตโรงงานปนดายทํา

ใหสามารถเพิ่มผลผลิตและวางแผนการจัดการทางดานกําลังคนใน

กระบวนการผลิตไดดีขึ้น อีกทั้งยังชวยลดคาใชจายในการใชคน (บาท

ตอ 100 ปอนด) ในสวนของกระบวนการที่ทําการปรับปรุงลงได โดยที่

กระบวนการเครื่องคอมเบอรกอนปรับปรุง 2.37 บาทตอ 100 ปอนด 

หลงัปรบัปรงุ 1.87 บาทตอ 100 ปอนด สามารถลดลงได 0.5 บาทตอ 

100 ปอนด และที่กระบวนการเครื่องรีดเสนใยกอนปรับปรุง 2.07 บาท

ตอ 100 ปอนด หลงัปรบัปรงุ 1.72 บาทตอ 100 ปอนด สามารถลดลง

ได 0.35 บาทตอ 100 ปอนด ซึ่งหากผลผลิตของทั้งสองกระบวนการ

ผลิตไดตามเปาหมายที่ตั้งไว คือ ที่กระบวนการคอมเบอร 5,568,000 

ปอนดตอเดือน จะชวยลดคาใชจายดานการใชคนลงได 27,840 บาทตอ

เดือน และที่กระบวนการคอมเบอร 4,698,000 ปอนดตอเดือน จะชวย

ลดคาใชจายดานการใชคนลงได 16,443 บาทตอเดือน โดยจะสามารถดู

การสรุปไดจากตารางที่ 4 

 

ตารางที่ 4 สรุปการลดคาใชจาย 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

(คาเฉลี่ย ก.ย.-พ.ย. 54) (คาเฉลี่ย พ.ย. 54)

ผลผลิต ปอนด/คน/วัน                13,700.00           17,400.00      3,700.00

คาแรงเฉลี่ย บาท /คน/วัน                    325.00               325.00  - 

ตนทุนคาแรง บาท /ปอนด                       0.02                  0.02           0.01

ตนทุนคาแรง บาท /100 ปอนด                       2.37                  1.87           0.50

ตนทุนคาแรง บาท /เดือน/5,568,000 ปอนด              132,087.59         104,000.00    27,840.00

ผลผลิต ปอนด/คน/วัน                15,666.00           18,850.00      3,184.00

คาแรงเฉลี่ย บาท /คน/วัน 325.00                   325.00              -

ตนทุนคาแรง บาท /ปอนด                       0.02                  0.02           0.00

ตนทุนคาแรง บาท /100 ปอนด                       2.07                  1.72           0.35

ตนทุนคาแรง บาท /เดือน/4,698,000 ปอนด                97,462.66           81,000.00    16,443.00

กระบวนการ รายละเอียด ผลลัพท

เครื่องคอมเบอร

เครื่องรีดเสนใย

 
 

4. สรปุ 

 ผลการปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแนวทางดังกลาวสามารถ

สรุปไดวา สามารถเพิ่มผลผลิต ปอนด/คน/วัน ไดสูงกวาเปาหมายที่ตั้ง

ไว คือ ที่กระบวนการหวีเสนใยทําได 17 ,400 ปอนดตอคนตอวัน หรือ

สูงกวาเปาหมายรอยละ 8.75 และที่กระบวนการรีดเสนใยทําได 18 ,850 

ปอนดตอคนตอวัน หรือสูงกวาเปาหมายรอยละ 4.72  
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