
1.ช่ือโครงการ/หัวของาน 

 ลดเสนเสียเสนดายไนลอน ( Reduction Waste for Nylon Yarn. ) 
 

2.ช่ือสถานประกอบการ 
 บริษัท สยามบราเดอร จํากัด 
 

3.ช่ือ-สกุล นักศึกษา ภาควิชา,สาขาวิชา 

 นายฐานันด   สกุลหงสทอง รหัสนักศึกษา 115210452038-0  
 ภาควิชาวิศวกรรมสิ่งทอ  สาขา เคมีสิ่งทอ-เคมีสิ่งทอ 
 

4.ช่ือผูนิเทศงานของสถานประกอบการ 
 นาย พงศเทพ  ขําคา  หัวหนาโรงงาน 3 
 

5.ช่ือคณาจารยนิเทศ 

 อาจารย ชวลิต  แสงสวัสด์ิ 
 

6.บทคัดยอโครงงาน 

 รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานภายใน 
บริษัท สยามบราเดอร จํากัด แผนก ทอ 2 ซ่ึงเปนแผนกท่ีทําการผลิตอวน ท้ังอวนโมโนฟลาเมนท และอวนไนลอน 
บริษัท สยามบราเดอร จํากัด เปนโรงงานท่ีผลิต แห อวน เพ่ือการสงออกท้ังในทวีปเอเชียและยุโรป โดยผลิตภัณฑ
ท่ีไดทําการผลิต ไดแก อวน เชือก และเสนดายจากเสนใยสังเคราะหสําหรับการประมง ตลอดจนอุปกรณประมง
ทุกชนิด จากท่ีผูจัดทําไดเขามาศึกษาและเก็บขอมูลพบวา ภายในแผนกทอ 2สมควรท่ีจะลดปญหาของเสียจาก
กระบวนกอนและระหวางการผลิตอวนไนลอน ซ่ึงเปนผลมาจาก แนวทางการปฏิบัติงานท่ียังไมเหมาะสม 

 ผูจัดทําจึงไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานในข้ันตอนการผลิตอวน โดยเริ่มทดลองท่ีสาย การผลิตอวน
ไนลอน หากไดผลท่ีดีข้ึนจึงคอยปรับใชกับสายงานการผลิตอวนไนลอนท้ังแผนกตอไป โดยเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตอวนไนลอนภายในแผนกกอน วามีกระบวนการอะไรบาง และเริ่มศึกษาวา ตนเหตุของของเสีย 
มาจากกระบวนการใดมากท่ีสุด และจึงไปเริ่มปรับปรุงท่ีกระบวนการนั้นๆโดยการศึกษาท่ีมาของของเสียในแผนก 
ทอ 2 พบวา 50 % ของ ของเสียมาจากการสาวปมอีแปะของพนักงานทอ ซ่ึงทางแผนกได จัดทํามาตรฐานในการ
สาวปมสําหรับพนักงานไวแลว แตไมมีกฎขอบังคับในการใช พนักงานบางสวนจึงไมไดใสใจในการใชเชือกมาตรฐาน
ในการสาวปม และอีกสาเหตุ คือ มาตรฐานในการสาวปมสําหรับพนักงานนั้น ยังไมถูกตองหรือยังไมเหมาะสม    
จึงจะตองมีการวิเคราะหหามาตรฐานท่ีเหมาะ สมท่ีสุด โดยการตั้งสมมุติฐานจาก มาตรฐานเดิม เพ่ือทําใหเกิดของ



เสียลดนอยลง และจะตองไมสงผลกระทบกับอวนไนลอนท่ีจะถูกทอออกมาโดยโครงการในครั้งนี้ไดมีการ
ตั้งเปาหมายในการลดเสนเสียในกระบวนการผลิตอวนไนลอน ใหลดลง 10 % 

 จากการทดลองลดเสนเสียประเภทไนลอน ไดต้ังเปาหมายลดเสนเสียในแผนกลง 10 % โดยผลการ
ทดลองในครั้งนี้สามารถเปนไปตามเปาหมาย ซ่ึงเสนเสียลดลง  34.66 % คิดเปน 3,313.68 กิโลกรัม/ป          
และ คิดเปนมูลคาท้ังสิ้นเทากับ 638,577.14 บาท/ป 
 

7. ภาพประกอบ 
 

รูปประกอบการทําโครงการ 
เสนเสีย ประกอบดวย 2 ประเภท คือ 1.เสนเสียจากการกรออีแปะ 2. เสนเสียจากการสาวปม 
 

1.แกปญหาเสนเสียจากการกรออีแปะ 

1.1 ทําการตรวจเช็คเครื่องกรออีแปะและแผนอีแปะใหมีการพรอมใชงานอยางตอเนื่อง 
ตัวอยางใบแจงซอมเครื่องกรออีแปะ 
 

 
 

รูปท่ี 1.1 ตัวอยางใบแจงซอมเครื่องกรออีแปะ 
 

       
 

    รูปท่ี 1.2 (ก) กอนการซอมเครื่องกรออีแปะ       รูปท่ี 1.2 (ข)หลังการซอมเครื่องกรออีแปะ 



ตัวอยางใบแจงซอมแผนอีแปะ 

 

 
 

รูปท่ี 1.3 ตัวอยางใบแจงซอมแผนอีแปะ 

 

       
 

            รูปท่ี 1.4 (ก) แผนอีแปะกอนการซอม          รูปท่ี 1.4 (ข) แผนอีแปะหลังการซอม 

 

หมายเหตุ : แผนอีแปะกอนการซอมจะมีลักษณะผิวไมเรียบ, แผนอีแปะอา,แผนอีแปะหนีบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.1.2 ทําการเก็บขอมูลเสนเสียกรออีแปะภายในแผนกผลิตอวน 

 

 
 

          รูปท่ี 1.5 (ก) ดึงดายในอีแปะออกมาก      รูปท่ี 1.5 (ข) การตัดหางดายยาว 

 

 ในการเก็บขอมูลครั้งนี้เพ่ือนําภาพและขอมูลไปใชในการประกอบการอบรม เรื่อง รณรงคลดเสนเสีย
เสนดายไนลอนและการใชมาตรฐานในการทํางานอยางตอเนื่อง 
 

1.2 การแกปญหาเสนเสียจากการสาวปม 

1.2.1 ตั้งสมมุติจากมาตรฐาน 

ตั้งสมมุติจากมาตรฐานเดิม ท่ีทางแผนกผลิตอวนไดตั้งเอาไว จาก ความยาวเชือก 5 เมตร ใหเหลือ   4 เมตร ซ่ึง
ความยาวเชือก 4 เมตร สามารถใชไดเหมือนกับความยาวเชือก 5 เมตร แตสามารถลดเสนเสียลดไปได 1 เมตร 

 

        
 

 รูปท่ี 1.6 (ก) ปมรอยตออีแปะ   รูปท่ี 1.6 (ข) การตรวจสภาพอวนไนลอน 

 

 

 

 

 



1.2.2 ทําการเก็บขอมูลเสนเสียการสาวปมภายในแผนกผลิตอวน 

 

           
 

 รูปท่ี 1.7 (ก) การสาวปมท่ีไมไดใชเชือก       รูปท่ี 1.7 (ข) การสาวปมท่ีผิดวิธ ี

 

1.2.3 การอบรม เรื่องการรณรงคลดเสนเสียเสนดายไนลอนและการใชมาตรฐานในการทํางานอยางตอเนื่อง 
เสนเสีย มี 2 ประเภท คือ  1. เสนเสียกรออีแปะ 2.เสนเสียสาวปม 

 

 
 

รูปท่ี 1.8 ใบประกาศแจงใหพนักงานเขารวมอบรม 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.2.3.1 รายช่ือพนักงานท่ีเขารวมการอบรม 

กะ X 

 

 
 

กะ Y 

     

     
 

 

 

 

 

 

 



กะ Z  

  
 

รูปท่ี 1.9 รายช่ือพนักงาน กะ X,Y,Z ท่ีเขารวมการอบรม 

1.2.3.2 รูปบรรยากาศการอบรม 

 

           
 

      รูปท่ี 1.10 (ก) พนักงานลงช่ือเขาอบรม           รูปท่ี 1.10 (ข) พนักงานเริ่มเขาหองอบรม 

 

            
 

     รูปท่ี 1.11 (ก) บรรยากาศขณะอบรม   รูปท่ี 1.11 (ข) อธิบายการสาวปมท่ีผิดวิธี 



 

              
 

   รูปท่ี 1.12 (ก) สาธิตการสาวปมจากลังอีแปะ  รูปท่ี 1.12 (ข) สรุปเนื้อหาในการอบรม 
 

 เม่ือทําการอบรมเสร็จสิ้นไดติดประกาศขอความรวมมือจากพนักงานใหใชมาตรฐานในการสาวปมกอนวัน
ใชจริง 3 วัน เริ่มใช วันท่ี 6 กันยายน 2555 

 

 
รูปท่ี 1.13 ใบแจงประกาศขอความรวมมือจากพนักงานในการใชมาตรฐานในการสาวปม 

1.2.3.3 เตรียมอุปกรณในการนําไปใชงานทางแผนกผลิตอวน 

   - ทําเชือกความยาว 4 เมตร จํานวน 12 เสน 

 

 
 

รูปท่ี 1.14  เชือกความยาว 4 เมตร 

   -ทําเหล็กขนาดเสนผานศูนยกลาง 1 เซนติเมตร หนา 0.3 เซนติเมตร ยาว 75 เซนติเมตรจํานวน 8 ชิ้น 



 

 
 

รูปท่ี 1.15 เหล็กสวมลังอีแปะ 

 

1.2.3.4 ทําการเริ่มใชมาตรฐาน 

 

ทางแผนกผลิตอวน มีการสาวปม 2 แบบ คือ 1. สาวปมจากลังอีแปะ 2.สาวปมจากรถวางกระสวย 

 

- ทําการใชมาตรฐานในการสาวปมจากลังอีแปะของเครื่อง 70,71,101,102,103,104,127,128,150, 
151,152,153,154,155,156 

 

 
 

รูปท่ี 1.16 กอนการใชมาตรฐานในการสาวปมจากลังอีแปะ 

 



 
 

รูปท่ี 1.17 หลังการใชมาตรฐานในการสาวปมจากลังอีแปะ 

 

 

- ทําการใชมาตรฐานในการสาวปมจากรถวางกระสวยของเครื่อง 129,130,131,132,134,135,149 

 

 
 

รูปท่ี 1.18 กอนการใชมาตรฐานในการสาวปมจากรถวางกระสวย 

 

 
 

รูปท่ี 1.19 หลังการใชมาตรฐานในการสาวปมจากรถวางกระสวย 


