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บทที ่1 

บทน า 

1.1 ทีม่าและความส าคญั 
 ในปัจจุบันอุตสาหกรรมสิ่งทอของประเทศไทย ประกอบไปด้วยอุตสาหกรรมผลิตเส้นใย 
อุตสาหกรรมปั่นด้าย อุตสาหกรรมการทอผ้า อุตสาหกรรมการถักผ้า อุตสาหกรรมฟอก ย้อม พิมพ์
และตกแต่งส าเร็จ และอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม(อุตสาหกรรมสิ่งทอไทย,2544) โดยโครงสร้างการ
ผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอไทยแยกได้ดังนี้คือ 1) อุตสาหกรรมต้นน้ า คืออุตสาหกรรมเส้นใยและปั่น
ด้ายเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้เงินทุนและเทคโนโลยีระดับสูง ใช้แรงงานไม่มาก ผลผลิตในอุตสาหกรรมนีจ้ะ
น าไปใช้ต่อในอุตสาหกรรมกลางน้ า 2) อุตสาหกรรมกลางน้ า คือ อุตสาหกรรมปั่นด้าย ทอผ้าและถัก
ทอ ฟอกย้อม พิมพ์ และตกแต่งเสร็จเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้เงินทุนและเทคโนโลยีสูงและเทคโนโลยีมี
การเปลี่ยนแปลงเร็วมาก ผลผลิตที่ได้จะน าไปใช้ในการผลิตในอุตสาหกรรมข้ันปลายต่อไป และ 3) 
อุตสาหกรรมปลายน้ า คือ อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มและเสื้อผ้าส าเร็จรูปเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้แรงงาน
เป็นปัจจัยหลักในการผลิต(ส านักบริการส่งออก กระทรวงพาณิชย์,2546) ซึ่งในอุตสาหกรรมกลางน้ า
นั้น ส่วนมากจะเป็นอุตสาหกรรมขนาดเล็กและขนาดกลาง(อุตสาหกรรมสิ่งทอไทย,2544)  โดยเฉพาะ
ทางภาคตะวันออกเฉียงเหนือที่มีอุตสาหกรรมกลางน้ าขนาดเล็กจ านวนมาก และยังมีการประกอบ
ธุรกิจปั่นด้าย ทอผ้าและถักทอ ฟอกย้อม พิมพ์ และตกแต่งเป็นธุรกิจในระดับชุมชน ธุรกิจส่วนตัว หรือ
วิสาหกิจชุมชน OTOP จ าหน่ายเป็นผ้าไทยทอมือ ใช้เครื่องจักรหรือเทคโนโลยีในการผลิตน้อย 
ส่วนมากใช้เป็นภูมิปัญญาของชาวบ้านที่ได้รับสืบทอดต่อกันมาเป็นระยะเวลานาน เช่น การมัด
ลวดลายของผ้ามัดหมี่ การทอผ้าโดยใช้กี่ทอผ้าพื้นบ้าน แบบทอมือใช้กระสวย เป็นต้น(ประภากร สุคน-
ธมณ,ี2555) 
 ภูมิปัญญาผ้าไหมไทยเป็นภูมิปัญญาที่ได้รับการสืบทอดต่อเนื่องกันมาเป็นระยะเวลายาวนาน 
มีกรรมวิธีการทอ การเตรียมลวดลายเส้นด้ายก่อนทอและการท าลวดลายหลังจากเป็นผืนผ้าที่เป็น
เอกลักษณ์ การมัดไหมมัดหมี่ก็เป็นศิลปะการเตรียมลวดลายเส้นด้ายก่อนทอผ้าอีกวิธีหนึ่งที่เกิดจาก
การมัดด้ายหรือเส้นไหมผูกให้เป็นลวดลายเป็นเปลาะ ๆ แล้วน าไปย้อมสี(ประเสริฐ ฌกศัลวิตร,2555) 
ท าให้ผ้าที่ได้มีความหลากหลายทั้งรูปแบบ ลวดลาย และสีสันที่แตกต่างกันไปในแต่ละท้องถ่ิน ตาม
ความเช่ือและประเพณีวัฒนธรรมในพื้นที่ การมัดไหมมัดหมี่จะใช้เส้นไหมที่ได้จากรังไหม ซึ่งกรรมวิธีที่
ได้มาซึ่งเส้นไหมนั้นต้องอาศัยระยะเวลา ใช้ความช านาญของบุคคล ความพิถีพิถันในการสาวเส้นใย
ไหม ท าให้ในปัจจุบันการทอผ้าไหมมัดหมี่จากเส้นไหมนั้นหายากและมีราคาแพง (กรมหม่อนไหม 
กระทรวงเกษตรและสหกรณ์,2555)  
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ต่อมาจึงได้มีการน าเส้นด้ายไหมประดิษฐ์มาใช้ทดแทนเส้นไหม เนื่องจากมีคุณสมบัติใกล้เคียง
กับเส้นไหม มีความมันวาวและเนื้อผ้าไม่ตกสี รวมถึงมีราคาถูกและหาได้ง่าย(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา
,2546) ซึ่งจะเรียกการมัดเส้นด้ายไหมประดิษฐ์ว่า การมัดด้ายมัดหมี่ และกระบวนการมัดลาย  
การย้อม การทอคล้ายกับการใช้เส้นไหม ซึ่งภูมิปัญญาในการมัดหมี่นี้พบมากในหลายจังหวัดแถบภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ (ภาคอีสาน) (กรมการพัฒนาชุมชน กระทรวงมหาดไทย,2559)  จึงมีการน าภูมิ
ปัญญาการมัดด้ายมัดหมี่มาสร้างเป็นสินค้า OTOP ของแต่ละท้องถ่ิน วิสาหกิจชุมชนหรือธุรกิจส่วนตัว 
ซึ่งในจังหวัดชัยภูมิก็มีการท าธุรกิจขนาดย่อมเกี่ยวกับด้ายมัดหมี่และมีสินค้า OTOP เกี่ยวกับผ้ามัดหมี่
เป็นจ านวนมากทั้งที่จ าหน่ายผ้ามัดหมี่ทอส าเร็จรูปหรือจ าหน่ายเป็นวัสดุอุปกรณ์การทอผ้ามัดหมี่ครบ
วงจร เช่น หัวหมี่, เครือหูก, กระสวย, ฟืม เป็นต้น ซึ่งในการท าธุรกิจประเภทนี้ ย่อมมีปัญหาในการ
ด าเนินงาน เช่น ด้านคุณภาพของด้ายที่รับมาที่ไม่สามารถควบคุมคุณภาพได้ส่งผลให้เกิดการหดตัวของ
เส้นมากเกินไป การตรวจนับสินค้า ด้านการจัดการกระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ เนื่องจากเป็นสินค้า
หัตถกรรมที่ต้องอาศัยความเช่ียวชาญและระยะเวลา จึงต้องมีการกระจายข้ันตอนการผลิตในบาง
ข้ันตอนไปสู่ชุมชน ท าให้ยากต่อการตรวจสอบจ านวนของหัวมัดหมี่และระยะเวลาของกระบวนการมัด
หัวมัดหมี่  และมีปัญหาด้านของเสียจากการย้อมสี ซึ่งจะส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ดังนั้น
ผู้ประกอบการควรหาวิธีการที่จะพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดย
อาจน าเครื่องมือหรือวิธีการต่างๆทางการจัดการเข้ามาเพื่อช่วยแก้ไขปัญหาดังกล่าว  

ร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ ถือเป็นกิจการที่จ าหน่ายวัสดุอุปกรณ์การทอผ้ามัดหมี่และหัวหมี่ราย
ใหญ่  โดยร้านตั้งอยู่ที่อ าเภอคอนสวรรค์  จังหวัดชัยภูมิ ซึ่งผู้ศึกษาได้เข้าไปส ารวจและได้พบปัญหาใน
หลายๆ ด้าน เช่น   ข้ันตอนการมัดลายหัวมัดหมี่มีบางข้ันตอนที่ส่งผลให้การมัดลายหัวมัดหมี่เกิดความ
ลา่ช้า  โปรแกรมการขายที่ไม่มีการตรวจนับสินค้าเข้า ระบบการจัดการคลังสินค้าที่ไม่เป็นระเบียบ  ท า
ให้พนักงานค้นหาวัสดุอุปกรณ์ที่จะน ามาใช้ในการผลิตสินค้าได้ล าบาก และระบบการบ าบัดน้ าเสียที่ไม่
มีกระบวนการจัดการ ไม่สามารถบ าบัดน้ าเสียที่เกิดข้ึนได้จริง ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงสนใจที่จะเข้าไป
ศึกษาหาปัญหาหรือสิ่งที่จะต้องพัฒนาภายในกิจการจ าหน่ายวัสดุอุปกรณ์การทอผ้ามัดหมี่ เพื่อหา
วิธีการในการแก้ไขและพัฒนาให้ดีย่ิงข้ึน 

1.2 วัตถุประสงค์ 
 1.2.1. เพื่อพัฒนากระบวนการมัดลายหัวมัดหมี่ ใหส้ามารถผลิตหัวหมีส่ าเร็จรูปไดร้วดเร็วข้ึน 
 1.2.2. เพื่อจัดการระบบสินค้าคงคลังใหม้ีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

1.2.3. เพื่อเสนอแนวทางการพฒันาระบบบ าบัดน้ าเสียที่เกิดจากการยอ้มด้ายมัดหมี่ให้ถูกต้อง
ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 

 
1.3 กรอบการท างาน 



4 

 

 การศึกษาครั้งนี้มุ่งเน้นการศึกษา 3 หัวข้อ ได้แก่ ด้านกระบวนการมัดลายหัวมัดหมี่ ด้านการ
จัดการระบบสินค้าคงคลังและด้านการเสนอแนวทางการบ าบัดน้ าเสีย โดยใช้วิธีวิจัย คือ การสังเกต 
การสัมภาษณ์ ทดลอง และวิเคราะห์ เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่และการจัดการระบบสินค้า
คงคลังให้ดีย่ิงข้ึน 
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ภาพที่ 1.1 กรอบแนวคิด 

- แผนผังก้างปลา (Fish 

Bone) 

การพฒันากระบวนผลติหวัมดัหมีแ่ละการจดัการระบบสนิคา้คงคลงัของรา้นพรเสนห่ผ์า้มดัหมี่ 

เลือกเครื่องมือที่น ามาใช ้

- แนวความคิดหลักการ

กิจกรรม 5 ส. 

- การจัดเก็บสินค้าใน

คลังสินค้าตามประเภท

ของสินค้า 

- Just in time (JIT) 

และการวางแบบตายตัว 

 

เลือกเครื่องมือที่

น ามาใช ้

 - การตรวจนับ

จ านวนสินค้า 

(Stock card) 

เลือกเครื่องมือที่

น ามาใช ้

- กระบวนการบ าบัด

น้ าเสียโดยใช้ถ่าน 

เลือกเครื่องมือที่

น ามาใช ้

-กระบวนการพัฒนา

นวัตกรรม 

- PDCA  

ปญัหาดา้นคลงัสินคา้ 

- การจัดวางสินค้า

ปะปนกัน พนักงานหา

สินค้าไม่เจอ 

- จัดเก็บสินค้าคงคลัง

ไม่เป็นหมวดหมู่ 

- ไม่มีการตรวจนับ

สินค้าส าเร็จรูปเข้า

คลังสินค้า 

 

 

ปญัหาดา้นการ

จดัการหนา้ร้าน 

- รายการสินค้าใน

ระบบไม่ตรงกับ

สินค้าที่มีอยู่จริง 

- ไม่มีการบันทึก

สินค้าเข้าระบบ 

- สภาพการจัดวาง

สินค้าไม่ดึงดูดใจ

ลูกค้า 

 

ปญัหาดา้น

กระบวนการมดัลาย

หัวมดัหมี ่

- ขั้นตอนการส่งหัว

มัดหม่ีไปมัดลาย

ผ่านตัวแทน

ภายนอกใช้

ระยะเวลาในการมัด

ลายนาน 

 

ปญัหาดา้นระบบ

การบ าบดัน้ าเสยี 

- ไม่มีการจัดการ

ระบบบ าบัดน้ าเสีย  

 

ขาดการจดัการระบบสนิค้า กระบวนการมดัลายหวัมดัหมี ่และระบบการบ าบดั

น้ าเสยีของรา้นพรเสนห่ผ์า้มดัหมี ่

-การสังเกต 

-สัมภาษณ์และแบบสอบถาม 

 

กรอบแนวคดิ 
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1.4 ขอบเขตการด าเนนิงาน 
 1.4.1. ขอบเขตพื้นที่ในการศึกษา 

ท าการศึกษาในพื้นทีจ่ังหวัดชัยภูมิ คือ ร้านพรเสน่หผ์้ามัดหมี่ บ้านโสก ต าบลบ้าน
โสก อ าเภอคอนสวรรค์และอ าเภอใกลเ้คียง 

1.4.2. ขอบเขตด้านประชากร 
  1.4.2.1 ประชากรที่ศึกษา คือ 
   ผู้ประกอบการ   1  คน 

พนักงาน   21  คน 
การพัฒนากระบวนผลิตหัวมัดหมี่และการจัดการระบบสินค้าคงคลังของร้าน

พรเสน่หผ์้ามัดหมี่ อ าเภอคอนสวรรค์ จังหวัดชัยภูมิประกอบไปด้วยประชากรจ านวน 22 คน คิดเป็น 
100 % 
 1.4.3. ขอบเขตด้านการศึกษา 
  ในการศึกษาครั้งนี้ ขอบเขตของเนื้อหาที่จะศึกษาได้แก่ กระบวนการการผลิตหัว
มัดหมี่เพื่อน ามาพัฒนากระบวนการให้รวดเร็วยิ่งข้ึน นวัตกรรมเพื่อน ามาคิดค้นนวัตกรรมแบบใหม่ที่
ช่วยลดระยะเวลาในการมัดหัวหมี่ กลยุทธ์ผังประกอบการเป็นวิธีการวางผังการจัดวางสินค้าและ
คลังสินค้าเพื่อเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาการวางสินค้าและจัดคลังสินค้าให้มีระเบียบมากยิ่งข้ึน 
และศึกษากระบวนการการบ าบัดน้ าเสียเพื่อเป็นแนวทางในการบ าบัดน้ าเสีย 
 1.4.4. ขอบเขตด้านเวลา  
  การศึกษาในครั้งนีม้ีเวลาในการศึกษาต้ังแต่เดือนมกราคม 2560 – เดือนพฤษภาคม 
2560  

1.5 สถานทีท่ีใ่ชใ้นการเกบ็ขอ้มลูวจิยั  
 ร้านพรเสนห่์ผ้ามัดหมี่ บ้านเลขที่ 142 หมู่ที่ 1 บ้านโสก ต าบลบ้านโสก อ าเภอคอนสวรรค์ 
จังหวัดชัยภูม ิ 

1.6 ผลทีค่าดวา่จะไดร้บั 
 1.6.1. สามารถผลิตหัวหมีส่ าเร็จรูปไดร้วดเร็วข้ึน 
 1.6.2. ระบบการขายหน้าร้านเป็นปัจจุบัน 
 1.6.3. ก่อให้เกิดความสะดวกในการค้นหาสินค้า 
 1.6.4. ผู้ประกอบการสามารถน าแนวทางที่คณะผู้ศึกษาได้จัดท าข้ึนไปเป็นแนวทางในการ
บ าบัดน้ าเสียให้ถูกต้องตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 

1.7 แผนการด าเนินโครงการ  



7 

 

ล าดบั กจิกรรม 
ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 

1 
ประชุมและวางแผนการออก
ส ารวจสถานที่ทีจ่ะศึกษา 

                 

2 

ติดต่อและประสานงานและ
ลงพื้นที่สอบถามข้อมลู
เบื้องต้นและสังเกตปญัหา
ภายในองค์กร 

                 

3 
วิเคราะห์และหาแนวทางการ
แก้ไขปัญหา 

                 

4 
ทดลองและเก็บข้อมูลการ
ปฏิบัติงาน 

                 

5 
วิเคราะหผ์ลศึกษา ข้อ
แตกต่างระหว่างก่อน-หลัง 
ปฏิบัติงาน 

                 

6 สรปุผลการศึกษา                  
7 เสนอผลการด าเนินงาน                  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.8 นยิามค าศพัทเ์ฉพาะ  
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 หัวมัดหมี่ คือ ด้ายมัดหมี่ที่ผ่านกระบวนการมัดลายและการย้อมสีเรียบร้อยแล้ว เป็นสินค้า

ส าเร็จรูปพร้อมจ าหน่าย 

ด้ายมัดหมี่ คือ ด้ายสีขาวที่ผ่านกระบวนการปั่นเรียบร้อยแล้ว พร้อมเข้าสู่กระบวนการมัดลาย 

ด้ายประดิษฐ์ คือ เส้นใยที่สังเคราะห์โดยการน าสารพอลิเมอร์ธรรมชาติหรือสารเคมีโมเลกุล

เล็กๆไปท าปฏิกิริยาเคมีที่เหมาะสมจนได้สารพอลิเมอร์ แล้วน าสารพอลิเมอร์นั้นไปท าเส้นใย ด้วย

กระบวนการปั่นเส้นใย (Fiber spinning) 

ผ้ามัดหมี่ คือ ผ้าที่เกิดจากการทอด้วยหัวมัดหมี่และทอสานกันกับด้ายทางยืน 

 ระบบสินค้าคงคลัง คือ การจัดการต่างๆที่เกี่ยวกับรายการสินค้าในคลัง ตั้งแต่รวบรวมจนถึง

การบันทึกสินค้าเข้า-ออก การควบคุมให้มีสินค้าคงเหลือในปริมาณที่เหมาะสม มีระเบียบ เพื่อให้สินค้า

ที่มีอยู่ตรงตามความต้องการของผู้บริโภค และการบริหารพื้นที่ในการจัดวางสินค้าคงคลัง เพื่อให้เกิด

อรรถประโยชน์สูงสุดและสามารถหาสินค้าที่ต้องการได้ง่ายข้ึนและการวางผังการจ าหน่ายสินค้า 

ระบบการขายหน้าร้าน คือ โปรแกรมการขายหน้าร้าน (NS EasyStore Professional) ซึ่ง

เป็นโปรแกรมขายสินค้าคุณภาพสูง มีระบบการท างานที่ปลอดภัย มีระบบป้องกันด้วยช่ือผู้ใช้ และ

รหัสผ่านพาสเวิร์ด นอกจากนี้ยังช่วยคิดก าไรขาดทุน ช่วยแจ้งรายงานสินค้าขายดี แจ้งสินค้าที่ท าก าไร

สูงสุดในแต่ละวัน แจ้งหรือบอกประวัติการเคลื่อนไหวของสินค้า เหมาะกับร้านขายสินค้าทั่วไป      

ร้านมินิมาร์ท ร้านค้าส่ง ร้านค้าปลีก สามารถประยุกต์ได้ตามความเหมาะสม 

นวัตกรรม คือ การคิดค้นเครื่องมือใหม่ๆ ที่ช่วยลดระยะเวลาในกระบวนการการผลิตหัว

มัดหมี่ 

กระบวนการการมัดลายหัวมัดหมี่ คือ การใช้เชือกฟางเป็นวัสดุในการมัดลายหัวมัดหมี่ เพื่อ

เก็บสีที่ต้องการไว้ ไม่ให้ผสมกับสีอื่นเวลาน าไปย้อม ซึ่งจะก่อให้เกิดเป็นลายผ้าเมื่อน ามาทอเป็นผืนผ้า 

เครื่องทับลาย คือ เครื่องที่มีการคิดค้นข้ึนมาใหม่ใช้แทนการมัดลายด้วยเชือกฟาง เพื่อลด

ระยะเวลาในกระบวนการมัดลายหัวมัดหมี่ 

 

 

 

 

บทที ่2 
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แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 ในการท าการศึกษาครั้ งนี้คณะผู้ ศึกษาได้รวบรวมแนวคิดและทฤษฎีที่ เกี่ยวข้องกับ

วัตถุประสงค์การศึกษาตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 

2.1 ขอ้มลูองคก์ร 
 ผู้ริเริ่มท าด้ายมัดหมี่ในชุมชนบ้านโสก คือ นางสังวาล วิเศษแสง ซึ่งท าเป็นธุรกิจในระดับ

ท้องถ่ินในปี พ.ศ. 2518 จ าหน่ายด้ายประดิษฐ์ ด้ายโทเร หัวหมี่ส าเร็จ เครือหูก(ด้ายทางยืน) โดยใช้ช่ือ

ร้านว่า ร้านอุไรวรรณไหมไทย ตั้งอยู่ที่ บ้านเลขที่ 277 ม.10 ต. บ้านโสก อ.คอนสวรรค์ จ. ชัยภูมิ 

ต่อมาปี พ.ศ. 2530 นางพรทิพย์ วิริยาภิรมย์ ได้เข้ามาเป็นลูกสะใภ้ท าการต่อยอดธุรกิจ โดยออกมาตั้ง

กิจการเป็นของตนเองยังคงใช้ช่ือร้านอุไรวรรณไหมไทย แต่เป็นสาขา 2 มีการพัฒนากระบวนการผลิต 

การจัดการการผลิตให้ดีข้ึนรวมถึงขยายก าลังการผลิตจนร้านเป็นที่รู้จักอย่างกว้างขวาง ต่อมาปี 2556 

ได้เปลี่ยนช่ือร้านเป็น “ร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่” และย้ายหน้าร้านมาที่ บ้านเลขที่ 142 ม. 1 ต.บ้านโสก 

อ.คอนสวรรค์ จ. ชัยภูมิ มีเนื้อที่ทั้งหมด 5 ไร่ โดยมีการจัดสรรพื้นที่ใช้สอยออกเป็น 2ส่วน คือพื้นที่ที่

เป็นตัวโรงงานที่ใช้ในกระบวนการผลิตและพื้นที่ที่เป็นหน้าร้านในการจ าหน่ายสินค้า ทางร้านจ าหน่าย

ด้ายประดิษฐ์ หัวหมี่ เครือหูก ผ้ามัดหมี่ ผ้าขาวม้า ผ้าโสร่ง และอุปกรณ์ทอผ้า เช่น กระสวย ฟืมทอผ้า 

เชือกฟาง หลอดปั่นด้าย มีการจ าหน่ายสินค้าทั้งปลีกและส่ง ซึ่งทางร้านจะเป็นทั้งผู้ผลิตและผู้จ าหน่าย

สินค้าเอง โดยมีพนักงานทั้งหมด 21 คน แบ่งออกเป็น 6 แผนก คือ 1.แผนกปั่นด้าย 2.แผนกปลดด้าย

ออกจากเหล็ก 3.แผนกค้นเครือหูก(ด้ายทางยืน) 4.แผนกขาย 5.แผนกย้อม 6.แผนกทั่วไป โดยแต่ละ

แผนกมีหน้าที่ที่แตกต่างกันซึ่งต้องอาศัยประสบการณ์ความช านาญและมีความรู้เกี่ยวกับการท าด้ายหวั

หมี่เพื่อท าให้งานที่ออกมามีประสิทธิภาพ 

รายชือ่พนกังานรา้นพรเสนห่ผ์า้มดัหมี ่

1. นางนงเยาว์  มั่นคง  แผนก ย้อม 

2. นางล าดวน  จิตภิลัย  แผนก ย้อม 

3. นางขวัญอารีย ์ อาจโยธ์ิ  แผนก ปั่นด้าย 

4. นายสุพัฒศร  คาดสนิท แผนก ปั่นด้าย 

5. นางสมบรูณ์  ต่อติด  แผนก ปั่นด้าย 

6. นางสุพรรค  ต่อติด  แผนก ปลดด้ายออกจากเหล็ก 

7. นางพิกุล  คงมา  แผนก ปลดด้ายออกจากเหล็ก 
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8. นายอ านาจ  นาคทน  แผนก ปั่นด้าย 

9. นางขวัญใจ  บุญรัตน์  แผนก ปั่นด้าย 

10. นางวงศ์ประกาย ครองสถาน แผนก ค้นเครือหกู 

11. นางสุรรีัตน์  สุสมบรูณ์ แผนก ค้นเครือหกู 

12. นางอนงค์ลักษณ์ วิเศษแสง แผนก ปั่นด้าย 

13. นางสาวฝนทอง หูชัยภูมิ  แผนก ขาย 

14. นางวิไลวรรณ นาคค า  แผนก ขาย 

15. นางพูนศิลป ์ สุสมบรูณ์ แผนก ทั่วไป 

16. นายทนงค์  ประสานศักดิ ์ แผนก ทั่วไป (หัวหน้าพนักงาน) 

17. นางสาวทิพาวรรณ ค าโฮง  แผนก ขาย 

18. นางพรศร ี พรมนอก แผนก ค้นเครือหกู 

19. นายบุญช่วย  ศิริ  แผนก ปลดด้ายออกจากเหล็ก 

20. นายสมพร  สุขแก้ว  แผนก ปลดด้ายออกจากเหล็ก 

21. นางจิตรา  รักษาจันทร ์ แผนก ปลดด้ายออกจากเหล็ก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.2 แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
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 2.2.1 ห่วงโซ่คุณค่า  
  ชาญณรงค์ ไชยโสดา (2557) ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain) ใช้เพื่อวิเคราะห์แนวคิด
เกี่ยวกับการสร้างคุณค่าให้องค์กร โดยมุ่งเน้นความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมกิจกรรมหลักและกิจกรรม
สนับสนุน องค์กรจะต้องด าเนินการเพื่อให้เกิดคุณค่านั้นและน าไปสู่การสร้างคุณค่า ใช้ได้ทั้งในการ
วิเคราะห์การน าเดินงานภายในและการออกแบบกิจกรรมและกระบวนการภายในขององค์กร สามารถ
วิเคราะห์สิ่งที่เป็นอยู่ในปัจจุบัน เพื่อหาช่องว่าง และแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงานภายในเพื่อ
ปิดช่องว่างดังกล่าว ส่วนใหญ่จะอ้างอิงตัวช้ีวัดที่สามารถวัดได้ สามารถท าให้องค์กรลดต้นทุนและ
เสริมสร้างประสิทธิภาพได้ดีในการพัฒนาต่อเนื่องกันไปในห่วงโซ่อุปทาน 

 
ภาพที่ 2.1 ห่วงโซ่คุณค่า ที่มา : (ส านักงานส่งเสริมและสนบัสนุนวิชาการ 10, 2554) 

  กิจกรรมหลักประกอบด้วยกิจกรรมย่อย 5 ประการ กจิกรรมสนับสนุนประกอบด้วย
กิจกรรมยอ่ย 4 ประการ ดังนี้  (ณัชชดา อ่างกระโทก, 2553) 
  กิจกรรมหลัก (Primary Activities) ประกอบด้วย 
   1. การน าวัตถุดิบเข้า (Inbound Logistic) ได้แก่ กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับ
การจัดการเกี่ยวกับ    วัตถุดิบทั้งหมด รวมถึงปัจจัยน าเข้าในการด าเนินงานต่าง ๆ ที่ส าคัญต่อกิจการ 
   2. การผลิตและปฏิบัติการ (Operation)  ได้แก่ กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการ
แหล่งวัตถุดิบและปัจจัยน าเข้าต่าง ๆ ให้กลายเป็นสินค้าส าเร็จรูป 
   3. การขนส่งสินค้าไปยังลูกค้า (Outbound Logistics) ได้แก่ กิจกรรมที่
เกี่ยวข้องกับการรักษาสินค้าคงคลังการบรรจุภัณฑ์เพื่อการกระจายสินค้าไปยังผู้ซื้อและกระบวนการ
ขนส่ง ต้องพิจารณาทั้งในแง่ของประสิทธิผลและต้นทุนค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
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   4. การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) ได้แก่ กิจกรรมที่
เกี่ยวข้องกับการจัดหาวิธีการที่ผู้สื่อจะสามารถเข้าถึงและซื้อสินค้าได้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผู้
ซื้อสินค้า 
   5. การให้บริการลูกค้า (Services) ได้แก่ กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการจัดหา
บริการเพื่อจะท าให้รักษาคุณค่าของสินค้าไว้และท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ           
  กิจกรรมสนับสนุน (Support Activity) ประกอบด้วย  
   1.การบริหารงานทั่วไป (General Administration/Infrastructure) 
หมายถึง กระบวนการที่เกี่ยวกับการบริหารงานทั่วไป การจัดการด้านการเงิน และระบบบัญชี 
ระบบงานทางด้านกฎหมาย ความรู้ และความสามารถของผู้บริหาร  
   2. การบริหารทรัพยากรมนุษย์ (Human Resources Management) 
หมายถึง กระบวนการที่เกี่ยวกับการจัดการบุคลากรในด้านการเสาะหา การคัดเลือกพนักงาน การจ่าย
ค่าตอบแทน การฝึกอบรม การพัฒนา สร้างขวัญและก าลังใจ การกระตุ้นแรงจูงใจ และการจัด
สภาพแวดล้อมในการท างานให้มีความปลอดภัย  
   3. การวิจัย เทคโนโลยี  การพัฒนาระบบงาน (Research, Technology 
and System Development) หมายถึง กระบวนการในการพัฒนาการผลิต การพัฒนารูปแบบสินค้า 
การพัฒนาเทคโนโลยีต่างๆในองค์กร ซึ่งการวิจัย เทคโนโลยี และการพัฒนาระบบงานจะท าให้เกิด
ความได้เปรียบในการแข่งขันได้  
   4. กระบวนการจัดหา (Procurement) หมายถึง กระบวนการในการจัดซื้อ 
และจัดหาวัตถุดิบเข้ามาในห่วงโซ่คุณค่า รวมถึงการจัดหาเครื่องมือเครื่องจักรเข้ามาในองค์กรด้วย   
จะเน้นที่การจัดหาปัจจัยที่มีคุณภาพ จัดส่งตรงเวลาและต้นทุนต่ า     
  การวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า จึงเป็นความพยายามเพื่อท าความเข้าใจว่าธุรกิจจะสร้าง
คุณค่าให้กับลูกค้าอย่างไร เนื่องจากการจัดการห่วงโซ่คุณค่า มุ่งให้ความส าคัญกับทุกกระบวนการ
ตั้งแต่รับวัตถุดิบจนกระทั่งส่งมอบวัตถุดิบหรือบริการให้กับลูกค้า ดังนั้นห่วงโซ่คุณค่าจึงเป็นการ
เช่ือมโยงกิจกรรมที่สร้างคุณค่าเพิ่มให้กับธุรกิจทั้งภายในและภายนอกองค์กร การวิเคราะห์ห่วงโซ่
คุณค่าจึงท าให้องค์กรทราบปัจจัยที่สร้างความสามารถทางการแข่งขัน และทราบกระบวนการไหล 
เพื่อจ าแนกปัญหา หรือความสูญเปล่าที่เกิดข้ึน 
 
  ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้มีการวิเคราะห์องค์กรตามแนวคิดห่วงโซ่คุณค่า เพื่อหา
ปัญญาขององค์กรว่ามีปัญหาในกระบวนการใด 
ห่วงโซ่คุณค่าของกระบวนการมัดหมี่ ประกอบด้วย  
 กจิกรรมหลกั (Primary Activities) 
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  Inbound logistic 
   เนื่องจากทางสถานประกอบการมีเครือข่ายในการจัดหาวัตถุดิบที่ดี มีสั่งซื้อ
วัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง หากพบปัญหาในกรณีด้ายหดมากเกินไปหรือด้ายขาดทางสถานประกอบการ
สามารถส่งวัตถุดิบคืนได้เต็มจ านวน ในกรณีนี้จะพบน้อยมากเนื่องจากมีการตรวจสอบคุณภาพจากทาง
คู่ค้าเป็นอย่างดี  

สถานประกอบการมีการสั่งซื้อวัตถุดิบกับคู่ค้า 3 รายด้วยกัน โดยจะเลือก
สั่งซื้อกับคู่ค้าที่มีคุณภาพวัตถุดิบดีที่สุด พบปัญหาน้อยที่สุดและเลือกร้านตามความจ าเป็นของ
สถานการณ์  

เมื่อท าการจัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบแล้ว ทางคู่ค้าจะท าการตกลงเงื่อนไขกัน 
ซึ่งคู่ค้าทุกรายต้องน าวัตถุดิบที่ทางร้านพรเสน่ห์สั่งจัดส่งที่ร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ ตามเวลาและราคาที่
ตกลงกัน 

ซึ่งในการจัดเก็บวัตถุดิบ ทางสถานประกอบการจึงมีการจัดเก็บวัตถุดิบแบบ
ตามสะดวกเนื่องจากในการสั่งซื้อแต่ละรอบมีจ านวนและน้ าหนักมากท าให้สามารถเคลื่อนย้ายได้ยาก 
อย่างไรก็ตามทางสถานประกอบการยังไม่มีการจัดเก็บที่ดีมากพอ 

   ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้เข้าไปออกแบบผังคลังสินค้าในการจัดเก็บวัตถุดิบให้
ดีย่ิงข้ึน เป็นสัดส่วนและแยกประเภทวัตถุดิบเพื่อเพิ่มความสะดวกในการค้นหาและน าไปใช้งาน 
  Operation 
   ในข้ันแรกของกระบวนการการผลิตหัวมัดหมี่คือ การน าวัตถุดิบด้ายขาวที่
ซื้อจากคู่ค้า เข้าสู่กระบวนการปั่นด้ายเพื่อแยกล าด้าย และน าด้ายที่ปั่นเรียบร้อยแล้วปลดด้ายออกจาก
เหล็ก มีทางเลือก 2 ทางเลือกส าหรับหัวหมี่ที่ผ่านการปั่นเรียบร้อยแล้ว คือขายเป็นหัวหมี่ขาวหรือส่ง
มัดลายกับคนในชุมชนเพื่อท าเป็นหัวมัดหมี่ส าเร็จรูป 

ในกระบวนการผลิตจะมีข้ันตอนการมัดลายทั้งหมด 3 ครั้ง ซึ้งแต่ละครั้ง
จะต้องส่งหัวมัดหมี่ไปมัดลายในชุมชนต่างๆ โดยส่งให้ตัวแทน คนที่รับหัวหมี่ไปมัดลายนั้นบางครั้ง
อาจจะท าการมัดลายในเฉพาะช่วงเวลาว่างเท่านั้น เจ้าของกิจการจึงไม่สามารถไปเร่งระยะเวลากับคน
มัดลายได้ เมื่อมัดลายเรียบร้อยแล้วตัวแทนจะตรวจสอบคุณภาพการมัดก่อน ก่อนที่จะส่งหัวมัดหมี่
กลับมาที่สถานประกอบการเพื่อท าการผลิตในกระบวนการต่อไป กระบวนการผลิตในข้ันตอนการมัด
ลายที่ส่งไปยังชุมชนน้ันใช้เวลา 120 นาที/หัว คิดเป็น 51.06% ของกระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ทั้งหมด  

ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงมีการคิดค้นนวัตกรรมที่ช่วยให้การมัดลายรวดเร็วข้ึน 
เมื่อการมัดลายเสร็จเรียบร้อยแล้ว ก็น าหัวมัดหมี่เข้าสู่กระบวนการผลิตใน

ข้ันตอนต่อไป คือการย้อมหัวมัดหมี่ซึ่งในข้ันตอนน้ี น้ าเสียที่เหลือจากการย้อมหัวมัดหมี่มีส่วนผสมของ
สีที่เป็นสารเคมีผสมอยู่ และทางสถานประกอบการยังไม่มีการบ าบัดน้ าเสียที่เกิดข้ึนและปล่อยน้ าเสีย
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ลงสู่ธรรมชาติ ก่อให้เกิดผลกระทบต่อธรรมชาติ ซึ่งจะส่งผลกระทบทั้งในระยะสั้นและระยะยาว และ
ในอนาคตสถานประกอบการมีแผนที่จะขยายสถานประกอบการในระยะเวลา 2 ปี จึงมีความคิดที่จะ
พัฒนาระบบบ าบัดน้ าเสียให้เป็นไปตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 

ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้ทดลองวิธีในการบ าบัดน้ าเสียเพื่อให้ทางสถาน
ประกอบการสามารถปล่อยน้ าเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ลงสู่ธรรมชาติได้และจัดท าคู่มอื
ในการบ าบัดน้ าเสียให้ถูกต้องตามมาตรฐานและข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการยื่นขอจดทะเบียนเป็นโรงงาน
โดยละเอียด 

หัวมัดหมี่ที่ย้อมเรียบร้อยแล้วจะน าเข้าสู่กระบวนการปั่นแห้งและตาก เมื่อ
หัวมัดหมี่แห้งจึงน าไปบรรจุหีบห่อเพื่อจ าหน่ายต่อไป 

ในส่วนของการรับเข้าหัวหมี่ส าเร็จรูป  เนื่องจากทางสถานประกอบการไม่มี
การบันทึกการรับเข้าหัวหมี่ส าเร็จรูป ท าให้การตรวจสอบเป็นไปได้ยาก ไม่ทราบจ านวนที่แน่นอนของ
หัวหมี่ส าเร็จรูปที่มีอยู่ในสถานประกอบการ และการจัดเก็บที่ไม่เป็นระเบียบไม่มีการแยกหมวดหมู่
สินค้าส าเร็จรูป ท าให้เกิดการค้นหาสินค้ายากล าบาก 
   ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้ออกแบบใบรับเข้าสินค้าเพื่อให้พนักงานใช้บันทึกว่า
มีการรับเข้าหัวหมี่ส าเร็จรูปแต่ละประเภทเป็นจ านวนเท่าไร มีการออกแบบการวางผังคลังสินค้าในการ
จัดเก็บหัวหมี่ส าเร็จรูปโดยมีการแบ่งแยกประเภทอย่างชัดเจน  

 
ภาพที่ 2.2 แผนผงักระบวนการผลิต 

  Outbound logistic 
การบรรจุหีบห่อหัวหมี่ส าเร็จรูป ทางสถานประกอบการจะมีการบรรจุใส่ถุง

เป็นอย่างดีและมิดชิด เพื่อป้องกันการโดนกัดแทะจากแมลงหรือสัตว์ รวมถึงป้องกันไม่ให้ด้ายขาดอีก
ด้วย 



15 

 

การจัดเก็บหัวหมี่ส าเร็จรูปส าหรับช้ันวางจ าหน่ายสินค้า ไม่มีการจัดเก็บ
อย่างเป็นหมวดหมู่ สินค้าปะปนกันท าให้ค้นหาสินค้าล าบากและลูกค้ารื้อค้นสินค้าผ้าตัวอย่าง 

ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้มีการวางแผนและออกแบบการจัดวางผังสินค้าโดย
ใช้กลยุทธ์การจัดเก็บสินค้า ตามประเภทของสินค้า ให้ลูกค้าสามารถเลือกซื้อสินค้าไดง่ายข้ึน และคิด
วิธีการในการโชว์ลายผ้าตัวอย่างที่สามารถดูและเก็บสินค้าผ้าตัวอย่างได้ง่ายข้ึน 

การจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า ทางร้านจะจัดส่งสินค้าให้ทางไปรษณีย์ซึ่ง
ค่าใช้จ่ายในการจัดส่งลูกค้าจะต้องรับผิดชอบเองและช าระเงินโดยการโอนผ่านทางบัญชีของเจ้าของ
กิจการ 
  Market & Sale 
   ในการจัดจ าหน่ายสถานประกอบการให้ บริการผ่ าน 2 ช่องทาง 
ประกอบด้วย หน้าร้านและการจ าหน่ายผ่านทางโทรศัพท์ ซึ่งข้ึนอยู่กับว่าลูกค้าจะให้ทางร้านจัดส่ง
สินค้าให้ทางไปรษณีย์หรือจะน าสินค้ากลับเอง ในส่วนของแผนกขายพนักงานขายมีความสามารถใน
การจูงใจ มีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีและสามารถเสนอขายสินค้าให้แก่ลูกค้ าได้ เป็นอย่างดีเพราะมี
ประสบการณ์ในการขายหลายปี 
   ข้อเสนอแนะ ในการพัฒนาอย่างยั่งยืนทางสถานประกอบการควรจะมีการ
คิดค้นลายที่เป็นเอกลักษณ์ของร้าน หรือคิดค้นลายใหม่ๆ ให้ทันสมัยมากยิ่งขึ้นเพื่อเป็นการขยายตลาด
ไปในตัวอีกด้วย 
  Service 
   ทางสถานประกอบการให้การรับรองว่าจะรับซื้อผ้าถุงที่ทอจากหวัมดัหมีข่อง
ทางร้านคืนแน่นอน แต่ต้องผ่านการตรวจสอบคุณภาพผ้าถุงจากทางสถานประกอบการก่อน  
 
 
 
 
 
 
 
 กจิกรรมสนบัสนนุ (Support Activities) 
  Firm Infrastructure 
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สถานที่ตั้งโรงงาน : ร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ บ้านเลขที่ 142 หมู่ที่ 1 บ้านโสก 
ต าบลบ้านโสก อ าเภอคอนสวรรค์ จังหวัดชัยภูมิ มีพื้นที่ทั้งหมด 2 ไร่ ซึ่งใช้เป็นสถานที่ในการผลิตและ
เป็นสถานที่ในการจ าหน่ายสินค้า 

โรงย้อม : โรงย้อมจะตั้งอยู่ในพื้นที่ส่วนบุคคลของเจ้าของสถานประกอบการ 
ซึ่งห่างไกลจากชุมชนเป็นระยะทาง 3 กิโลเมตร มีพื้นที่ทั้งหมด 100 ตารางวา 

ตัวแทนมัดลาย : ประกอบด้วย 5 รายด้วยกัน ซึ่งจะมีการส่งหัวหมี่ไปมัดลาย
ภายในอ าเภอคอนสวรรค์เท่านั้น เพื่อความสะดวกในการขนส่ง ประกอบด้วย บ้านคอนสวรรค์ บ้าน
จอก บ้านโนนแต้ บ้านโสกและบ้านยางหวาย ซึ่งตัวแทนมีหน้าที่ในการน าหัวหมี่ไปกระจายให้สมาชิก
เพื่อน าไปมัดลาย ตรวจสอบคุณภาพการมัดลายและส่งหัวมัดหมี่กลับมายังสถานประกอบการ 
  Human Resource Management 
   คุณพรทิพย์ วิริยาภิรมย์ เป็นผูป้ระกอบการของร้านพรเสนห่ผ์้ามัดหมี่ ซึ่งมี
ประสบการณ์การท างานด้านผ้ามัดหมี่มายาวนานถึง 20 ป ี
   โดยมีพนักงานจ านวน 21 คน แบ่งเป็นแผนกได้เป็น 6 แผนก คือ  
แผนก 1 แผนกปั่นด้าย ใช้เวลาประมาณ 45 นาที/หัว 
แผนก 2 แผนกปลดด้ายออกจากเหล็ก ใช้เวลาประมาณ 15 นาที/หัว  
แผนก 3 แผนกค้นเครือหูก(ด้ายทางยืน) 
แผนก 4 แผนกขาย  
แผนก 5 .แผนกย้อม มหีน้าทีป่ั่นแห้งและตาก ใช้เวลาประมาณ 10 นาที/หัว  
แผนก 6 แผนกทั่วไป 

โดยแต่ละแผนกมีหน้าที่ที่แตกต่างกันซึ่งตอ้งอาศัยประสบการณ์ความ
ช านาญและมีความรู้ด้านด้ายมัดหมีเ่พื่อท าให้งานทีอ่อกมามปีระสิทธิภาพ 
  Technology Development 
   สถานประกอบการได้มีการน าเครื่องจักรเข้ามาใช้ในโรงงาน โดยมีการ
พัฒนาจากเครื่องแบบใช้มือหมุนในอดีต ซึ่งเป็นเครื่องจักรที่ใช้ในการปั่นด้ายจ านวน 17 เครื่อง มีก าลัง
การผลิตอยู่ที่ 13,452 หัวต่อเดือน โดยพนักงานแผนกปั่นด้าย 1 จะต้องควบคุมเครื่องจักร 2 เครื่อง 
   ในส่วนของแผนกขาย ได้มีการน าโปรแกรม NS easy มาใช้ แต่ไม่มีการ
บันทึกรับสินค้าเข้าในระบบ และยังมีพนักงานขายแค่เพียงคนเดียวเท่านั้นที่สามารถใช้ระบบการขายนี้
ได้ ท าให้ปัจจุบันมีการใช้โปรแกรมควบคู่กับการเขียนบิลซึ่งท าให้ผู้ประกอบการไม่ทราบว่ายอดขายที่
แท้จริงต่อเดือนเป็นเท่าไร หรือสินค้าชนิดใดขายดีที่สุดเป็นต้น 
   ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้มีการเข้าไปแก้ไขระบบการขายโดยเริ่มจากการนับ
จ านวนสินค้าเพื่อมาบันทึกการรับเข้าสินค้าเพื่อให้ระบบเป็นปัจจุบันมากที่สุด และได้มีการฝึกสอนการ
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ใช้ระบบให้กับพนักงานขายอีกสองคนที่ยังไม่สามารถใช้ระบบการขายได้ให้สามารถใช้ระบบการขาย
เป็น 
  Procurement 
   มีผู้จ าหน่ายวัตถุดิบจ านวน 3 รายด้วยกัน คือ ร้านสุรชัย ฝ้ายไหมไทย 
ร้านวรกิจและร้านบ้านไผ่ยง่เซ้ง 
1.ร้านสรุชัย ฝ้ายไหมไทย 

เงื่อนไขการจัดซื้อ : ทัง้แบบเงินสดและแบบเครดิต โดยมีเงื่อนไขในการช าระคือ ไม่เกิน 30 
วันและไม่เกินราคา 1 ล้านบาท 
อัตราการสั่งซื้อ : ร้อยละ 70.95 
ราคาวัตถุดิบ : 244 บาท/กิโลกรมั 
ซึ่งร้านสุรชัย ฝ้ายไหมไทยเป็นผูจ้ าหน่ายวัตถุดิบที่มีการซื้อขายกันอย่างยาวนาน มีการจัดส่ง

ตรงเวลา รวดเร็ว มีระยะเวลาในการรอสินค้า 1-2 วัน ร้านอยู่ใกล้มากที่สุดและวัตถุดิบมีคุณภาพ 
2.ร้านวรกจิ 
 เงื่อนไขการจัดซื้อ : แบบเงินสด 
 อัตราการสั่งซื้อ : ร้อยละ 18.75 

ราคาวัตถุดิบ : 240 บาท/กิโลกรมั 
ซึ่งร้านวรกิจกับทางสถานประกอบการมกีารแลกเปลี่ยนสินค้ากัน โดยมีเงื่อนไขคือสินค้าที่

แลกเปลี่ยนกันต้องตีมลูค่าเป็นจ านวนเงินทีเ่ท่ากัน มีการจัดส่งตรงเวลา แต่มีระยะเวลาในการรอสินค้า 
4 วันและวัตถุดิบมีคุณภาพ 
3.ร้านบ้านไผ่ยง่เซ้ง 
 เงื่อนไขการจัดซื้อ : แบบเงินสด 
 อัตราการสั่งซื้อ : ร้อยละ 12.97 

ราคาวัตถุดิบ : 230 บาท/กิโลกรมั 
ซึ่งร้านบ้านไผ่ย่งเซง้ขายวัตถุดิบในราคาที่ต่ าทีสุ่ด และมีการแลกเปลี่ยนสินค้ากัน โดยมี

เงื่อนไขคือสินค้าที่แลกเปลี่ยนกันต้องตมีูลค่าเป็นจ านวนเงินที่เท่ากัน มกีารจัดสง่ตรงเวลา แต่มี
ระยะเวลาในการรอสินค้า 7 วันและวัตถุดิบมีคุณภาพ 
 
 
 
 2.2.2 เสน้ใยประดษิฐ ์
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  วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา (2546) เป็นเส้นใยประดิษฐ์ที่ท าข้ึนโดยมีหลักการโดยทั่วไปคือ
ความพยายามลอกเลียนเส้นใยธรรมชาติให้ใกล้เคียงมากที่สุดและพัฒนาให้มีคุณสมบัติเฉพาะด้านที่ดี
ข้ึน ปัจจุบันชนิดของเส้นใยประดิษฐ์จึงมีจ านวนเพิ่มข้ึน ดังนั้นการจัดแบ่งชนิดของเส้นใยประดิษฐ์จึง
ต้องมีระบบรองรับเพื่อเข้าใจที่ถูกต้องด้วย การจัดแบ่งวิธีหนึ่งซึ่งสามารถครอบคลุมได้ทั่วถึง ด้วยการ
แบ่งตามองค์ประกอบทางเคมีของเส้นใยเป็นหลัก 
  1. เส้นใยประดิษฐ์เซลลูโลส 
    กลุ่มเส้นใยนี้เป็นเส้นใยที่มีองค์ประกอบทางเคมีเป็นเซลลูโลสทั้งนี้เนื่องจาก
วัตถุดิบที่ใช้เป็นเยื่อไม้และเศษฝ้าย ซึ่งล้วนแล้วแต่เป็นวัตถุดิบที่ได้มาจากธรรมชาติคือพืชทั้งสิ้น ดังนั้น 
ในต าราบางเล่มอาจเรียกเส้นใยกลุ่มนี้ว่าเป็นเส้นใยกึ่งสังเคราะห์ ประกอบไปด้วย เรยอน ไลโอเซลล์
และอะซีเตต ทั้งนี้ในกรณีของเรยอนและไลโอเซลล์นับเป็นเส้นใยที่มีองค์ประกอบทางเคมียังคงเป็น
เซลลูโลสทั้งหมดเช่นเดียวกับเส้นใยพืชเนื่องจากกระบวนการผลิตใช้วัตถุดิบตั้งต้นที่เป็นเซลลูโลสและ
ไม่ได้มีการดัดแปลงใดๆ เกิดข้ึนกับโครงสร้างทางเคมีระหว่างกระบวนการแต่ประการใด เป็นเพียงการ
แปรสภาพให้ได้เซลลูโลสที่มีความบริสุทธ์ิสูงข้ึนเท่านั้น จึงอาจเรียกเป็น regenerate cellulose 
ในขณะที่เส้นใยอะซีเตต รวมทั้งเส้นใยไตรอะซีเตต แม้ว่าวัตถุดิบตั้งต้นจะเหมือนกัน แต่ในระหว่าง
กระบวนการผลิตได้มีปฏิกิริยาเคมีของเซลลูโลสด้ วยปฏิกิริยาที่เรียกว่า acetylation กลุ่มของ 
hydroxyl group ของเซลลูโลสถูกท าปฏิกิริยาด้วยกลุ่มของ acetly group ท าให้เซลลูโลสกลายเป็น
เซลลูโลสอะซีเตตหรือเซลลูโลสไตรอะซีเตตนั่นเอง จึงอาจเรียกเป็น derivative of cellulose ด้วย
ความแตกต่างอย่างชัดเจนในโครงสร้างทางเคมีของเซลลูโลสโดยเฉพาะอย่างยิ่งจ านวนกลุ่มของไฮดร
อกซิลที่ถูกแทนที่ด้วยกลุ่มของ acetyl ท าให้เส้นใยเรยอนมีความแตกต่างจากเส้นใยอะซีเตตด้วย 
จ านวนกลุ่มของไฮดรอกซิลที่อยู่ในโครงสร้างทางเคมีของเซลลูโลสเป็นตัวรับผิดชอบความสามารถใน
การดูดซึมความช้ืนไปถึงการรับย้อมด้วย เส้นใยเรยอนแม้จะเป็นเส้นใยประดิษฐ์ แต่ก็ยังคง
ความสามารถในการรับความช้ืนที่ดีไว้ได้ ในขณะที่เส้นใยอะซีเตตจะมีความสามารถในการรับความช้ืน
ที่ต่ ากว่า ขณะเดียวกันเส้นใยอะซีเตตก็เป็นเส้นใยชนิดเดียวที่ละลายได้ด้วยสารละลายอะซีโตน เส้น
ใยเรยอนสามารถรับสีย้อมได้สม่ าเสมอและหลายชนิด ไม่ว่าจะเป็นสีไดเร็กท์ สีแอสิด และสีดิสเพอร์ส 
ส่วนเส้นใยอะซีเตตกลับมีปัญหาในการรับสีย้อมส่วนมากจึงนิยมย้อมในลักษณะที่ท าเป็น solution 
dyed เพื่อเป็นการติดสีอย่างถาวรแทน 

2. เส้นใยประดิษฐ์ชนิดพอลิเมอร์ที่ไม่ใช่เซลลูโลส 
     เส้นใยกลุ่มนี้ครอบคลุมเส้นใยประดิษฐ์อย่างกว้างขวาง โดยรวมเส้นใยทุกชนิดที่ผลิต
ข้ึนด้วยวัตถุดิบที่เป็นพอลิเมอร์สังเคราะห์ อันเป็นผลผลิตจากอุตสาหกรรมปิโตรเคมีทั้งหมด ดังนั้นจึง
ไม่แปลกที่จะเรียกเส้นใยน้ีว่าเส้นใยสังเคราะห์ (synthetic fibers) ที่ในวงการอุตสาหกรรมสิ่งทอ รู้จัก
กันดีและใช้งานอย่างกว้างขวาง ดังนั้นจึงมักมีสมบัติที่มีความคล้ายคลึงกันในหลายประเด็นดังตาราง 
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โดยเฉพาะอย่างยิ่งสมบัติที่ต่างออกไปจากเส้นใยธรรมชาติในด้านความสามารถในการดูดซึมความช้ืน
ต่ า ซึ่งเป็นโดยตรงจากองค์ประกอบทางเคมีของเส้นใยพวกที่ไม่ชอบน้ า สมบัติดังกล่าวส่ งผลสะท้อน
ต่อไปถึงสมบัติอื่นๆ ตามมาไม่ส่าจะเป็นเรื่องปัญหาการเกิดไฟฟ้าสถิตย์ ปัญหาของความไม่สบายใน
การใช้งาน ตลอดจนถึง การย้อมสีด้วย  
 

สมบตั ิ ความส าคญัตอ่ผูใ้ช ้
อ่อนไหวต่อความร้อน ถ้าใช้ความร้อนสูงเกินไปผ้าจะหดและหลอมเหลว สามารถจับจีบได้ด้วยความ

ร้อน เส้นใยอาจตกแต่งความนุ่มฟูได้สูง สามารถท าเป็นผ้าขนสัตว์เทียมได้ 
ทนต่อสารเคมีส่วนใหญ่ สามารถน าไปท าเป็นเสื้อผ้าในห้องปฏิบัติการและห้องท างานที่มีการใช้สารเคมี 
ทนต่อแมลงและรา การเก็บรักษาง่าย เหมาะกับการใช้เป็นผลิตภัณฑ์พวกถุงทรายและเต๊นท์ 
ไฟฟ้าสถิต เสื้อผ้าจะแนบตัวผู้ใส่ โดยเฉพาะสภาพอากาศเย็นและแห้งจะเกิดการเคลื่อนที่

ของประจุไฟฟ้าเกิดปัญหาไฟฟ้าสถิตย์ 
ความแข็งแรงดี เส้นใยที่แข็งแรง น าไปท าเป็นเชือก สายพาน ถุงน่อง ทนได้สูงในสภาพที่ถูกแรง

ดึง 
ทนทานต่อการขัดถูได้ดี ใช้งานได้นานไม่เกิดการขาดหรือเป็นรู 
ทนทานต่อแสงแดด เหมาะสมการใช้งานด้านเฟอร์นิเจอร์ภายนอกบ้าน พรม ผ้าม่าน เป็นต้น 
การเกิดขุย อาจเกิดได้ในผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเส้นใยน้ัน 
การคืนตัวจากแรงอัดดี รักษาง่าย ซักแล้วสามารถใส่ได้เลย ไม่ยับย่น 
ความหนาแน่นหรือความ
ถ่วงจ าเพาะ 

แตกต่างกัน แต่ส่วนใหญ่มกัจะเบา 

ตารางที่ 2.1 สมบัติทั่วไปของเส้นใยประดิษฐ ์

 

 

 

 

 

เส้นใยที่ใช้ในการทอผ้ามัดหมี่ของร้านพรเสนห่ผ์้ามัดหมี่ คือ เส้นใยอะคริลกิ 



20 

 

สมบตั ิ รายละเอยีด 
ความเงา (Luster) ความเงาของเส้นใยสามารถปรบัแต่งได้ตามต้องการ โดยปกติเส้นใยประดิษฐ์มี

ความเงาสงูมาก เพราะเนื้อของเส้นใยมลีักษณะเป็นเนื้อเดียวกัน การลดความ
เงาของเส้นใยสามารถท าได้ โดยการเตมิไทเทเนียมออกไซดล์งในของเหลว ก่อน
ปั่นออกมาเป็นเส้นใย ท าให้เส้นใยมีการสะท้อนแสงได้ลดลง เนื่องจาก
ไทเทเนียมได้ออกไซด์ท าหน้าทีล่ดปริมาณของแสงทีส่ะท้อนออกมา โดยปกตมิัก
ผลิตเส้นใยออกมาเป็น 3 กลุ่ม คือ เส้นใยสว่าง กึ่งทึบและทบึ 

ความแข็งแรง (Strength) ความเหนียวปานกลาง เมือ่เปียกน้ าความเหนียวลดลงเล็กนอ้ย 
ความยืดหยุ่น (Elasticity) ยืดหยุ่นตัวได้เพียงเล็กน้อย 
การคืนตัวจากการกดทบั 
(Resiliency) 

มีสมบัติการคืนตัวดีเยี่ยม 

การดูดความช้ืน 
(Moisture Absorption) 

มีความสามารถในการดูความช้ืนของเส้นใย แสดงในรปูค่าความช้ืนมาตรฐานรี
เกน เท่ากบั 1.5% 

การน าความร้อน (Heat 
Conductivity) 

เป็นตัวน าความร้อนทีเ่ลว 

ความคงทนต่อแสง  มีความคงทนต่อแสงแดดได้ดี 
ความคงทนต่อความร้อน  เส้นใยเริ่มอ่อนตัวและเหนียวที่อุณหภูมิ 216 –232   ข้ึนอยู่กับชนิดเส้นใย ถ้า

อุณหภูมิสงูกว่าน้ีจะเกิดการหลอมเหลว การรีดควรใช้อุณหภูมิไม่เกิน 135    
การคงทนต่อกรด ทนต่อกรดแร่ได้ดีถึงดีเยี่ยม ข้ึนอยู่กบัชนิดของใยอะครลิิก 
ความคงทนต่อด่าง ทนต่อด่างอ่อนได้ดี แต่ในสภาวะด่างแก่จะท าให้เส้นใยมีความเหนียมลดลง 
ความคงทนต่อตัวท า
ละลาย 

ทนต่อ สารละลายอินทรีย์ที่ใช้ซักแห้ง สารซักฟอก 

      ตารางที่ 2.2 สมบัติของเส้นใยอะคริลิก 
 
 
 
 
 
 

2.2.3 นวตักรรม 
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มีผู้ให้ความหมายของค าว่า นวัตกรรม ไว้หลายมุมด้วยกัน ซึ่งมีมุมมองแตกต่างกัน
ออกไป เช่น 
  ส านักงานนวัตกรรมแห่งชาติ (2546) นิยาม นวัตกรรม หมายถึง สิ่งใหม่ที่เกิดข้ึนจาก
การใช้ความรู้ความคิดสร้างสรรค์ที่มีประโยชน์ต่อเศรษฐกิจและสังคม 
  พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 ระบุว่า นวัตกรรม เป็นค านาม 
หมายถึง  สิ่งที่ท าข้ึนใหม่หรือแปลกจากเดิม ซึ่งอาจจะเป็นความคิด วิธีการ หรือ อุปกรณ์ เป็นต้น 
  Ed Rort ได้ให้ความหมายของ นวัตกรรม แปลว่า การรวบรวม การผสมผสาน หรือ
สรรสร้างความรู้ที่ไม่เคยมีมาก่อนที่มีความเกี่ยวข้องและเพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์ กระบวนการหรือ
บริการใหม่ 
  The new Oxford Dictionary of English ได้ให้ความหมาย นวัตกรรม คือ ท าการ
เปลี่ยนแปลงในสิ่งที่มีอยู่แล้ว โดยเฉพาะการใช้วิธีการใหม่ ความคิดใหม่ หรือผลิตภัณฑ์ใหม่ 
  จากค าจ ากัดความ นวัตกรรม ดังกล่าวข้างต้น จะเห็นได้ว่านวัตกรรมมีการให้
ความหมายที่เหมือนและแตกต่างกันออกไปกล่าวคือ นวัตกรรมเป็นสิ่งที่มีความแปลกใหม่และแตกต่าง
จากเดิม ไม่ว่าจะเป็นวิธีการ กระบวนการ หรือผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งล้วนแต่ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อ
เศรษฐกิจและสังคม 
  ทฤษฎนีวตักรรม 
   แนวคิดน้ีมีต้นก าเนิดมาจากงานเขียนของศาสตราจารย์ เคลย์ตัน คริสเตน
เซน (Clayton Christensen) แห่ง มหาวิทยาลัยฮาร์วาร์ด ในหนังสือด้านการจัดการช่ือดังที่ช่ือว่า 
The Innovator’s Dilemma ที่ตีพิมพ์ออกมาในปี 1997 ปัญหาหลัก คือ องค์กรธุรกิจช้ันน า จะมีการ
ใช้แนวคิดของการบริหารจัดการที่ดีเยี่ยมและมีความต่อเนื่องสม่ าเสมอ แต่กลายมาเป็นปัจจัยในความ
ล้มเหลวขององค์กร เพราะเป็นสิ่งที่องค์กรทั้งหลาย “ยึดติด” เป็นแนวทางหลักในการด าเนินกิจการ 
เช่นการยึดติดในกลุ่มลูกค้าเดิมที่สร้างรายได้ให้กับบริษัท จะเป็น การยึดติด ในตัวสินค้าและบริการตัว
ใดตัวหนึ่งที่ท าเงินมหาศาลให้กับบริษัท  ได้กลายเป็นโอกาสทางธุรกิจที่ส าคัญส าหรับองค์กรใหม่ๆ 
หรือ บริ ษัทขนาดเล็ก ที่สามารถคิดค้นสินค้าและบริการที่มีนวัตกรรมแปลกใหม่  ที่ เรียกว่า 
“Disruptive Innovation” เข้าแข่งขันกับผู้น าตลาดได้  Disruptive Innovation เป็น กระบวนการที่
น าไปสู่การเปลี่ยนแปลงอันสร้างความเติบโตให้กับองค์กรธุรกิจ อย่างยั่งยืน โดยอาศัยการใช้นวัตกรรม
และการสร้างความแตกต่างจากผู้น าตลาดไม่ว่าจะเป็น เรื่องเทคโนโลยี หรือ การตลาด 

ทฤษฎีแบบผ่าเหล่าผ่ากอ เป็นนวัตกรรมเทคโนโลยีสินค้าหรือบริการ ที่
สามารถที่จะล้มล้างเทคโนโลยี สินค้าหรือบริการที่มีอยู่เดิมในตลาด แนวคิดของ Disruptive 
Innovation แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ – Lower-end Disruption Innovation และ- New-
market Disruption Innovation 
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   1. “Low-end Disruption” เป็นการเปลี่ยนแปลงตลาดที่มีอยู่แล้ว โดยการ
น าเสนอผลิตภัณฑ์ที่ใช้งานง่ายกว่าเดิม (Simpler) ราคาที่ถูกลงกว่าเดิม (Cheaper) แต่อาจจะมี
ความสามารถหรือคุณภาพที่ลดลง (Inferior Quality) เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์เดิม ค่อยๆพัฒนาสินค้า
ให้ดีข้ึนทีละนิดและขายราคาเพิ่มอีกนิด จนส่วนแบ่งการตลาดเติบโตเพิ่มมากข้ึนเรื่อยๆ ใน ที่สุดแล้ว 
บริษัทที่ใช้ Disruptive Innovation ก็จะสามารถพัฒนาสินค้าให้เข้ากับความต้องการของลูกค้า
ระดับสูงเหล่าน้ีจนสามารถค่อยๆเบียดแย่งเอาส่วนแบ่งการตลาดจนเอาชนะผู้น าตลาดได้ 
   สรุปได้ว่า Low-end Disruption จะเกิดข้ึนได้ เมื่อผลิตภัณฑ์ต่างๆที่มีอยู่ใน
ตลาดต่างก็มีความสามารถและคุณลักษณะเกินกว่าความต้องการของผู้ใช้บางกลุ่ม บริษัทอาจจะลด
ความสามารถของสินค้าที่เกินความต้องการออกไปและท าราคาให้ถูกลงหรืออาจจะสรุปสั้นๆได้ว่า ลด 
value บางอย่าง เพิ่ม value บางอย่างให้กับกลุ่มลูกค้ากลุ่มใหม่นั่นเอง 
   2. “New-market Disruption” เป็นการน าเสนอเทคโนโลยีใหม่ หรือ 
ผลิตภัณฑ์ที่ดีกว่าที่มีอยู่ในตลาด   เพื่อตอบสนองความต้องการที่ยังไม่มีคู่แข่งรายใดตอบมาสนอง 
  กลยทุธก์ารพฒันาผลติภณัฑใ์หม ่
   กระบวนการพัฒนานวัตกรรมจะเกิดข้ึนได้ต้องอาศัยความคิดที่สร้างสรรค์
และกระบวนการทางความคิด การวางแผนและการด าเนินงานที่รอบคอบ เนื่องจากการท านวัตกรรม
เป็นกิจกรรมที่มีความเสี่ยงสูง ตั้งแต่ระดับของการพัฒนาเทคโนโลยีไปจนถึงระดับของการท าตลาด
กระบวนการพัฒนานวัตกรรม จึงสามารถแบ่งเป็นข้ันตอนได้ดังนี้ 
   1. ความคิดหรือการค้นพบ (Idea or Discovery) ความคิดสร้างสรรค์หรือ
การค้นพบใหม่ๆ จากการค้นคว้าหรือวิจัย ซึ่งเป็นจุดเริ่มต้นของการสร้างนวัตกรรม ปัจจุบัน มีหลาย ๆ 
องค์กรที่หันมาลงทุนในด้านการวิจัยและพัฒนาในระดับบริษัท (Corporate R&D) อันเป็นพื้นฐาน
ส าคัญของการพัฒนานวัตกรรมและจะน าไปสู่การสร้างผลิตภัณฑ์ใหม่หรือพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่เดิม
เป็นแนวทางเพื่อความอยู่รอดของธุรกิจ 
   2. ข้ันตอนการพัฒนา (Development) เน้นไปที่การพัฒนาจากความคิด
หรือการค้นพบไปสู่การสร้างเป็นต้นแบบของสินค้าซึ่งมีคุณสมบัติและประสิทธิภาพเหมาะสมในการใช้
งานจริงโดยต้นแบบของสินค้ายังไม่อยู่ ในรูปแบบที่จะสามารถออกสู่ตลาดได้ จึงต้องเ ข้าสู่
กระบวนการพัฒนา คือ จ าเป็นต้องมีการทดสอบและปรับปรุงสินค้าเพื่อให้สินค้ามีศักยภาพมาก
พอที่จะใช้งานได้จริง ข้ันตอนน้ีจะรวมกิจกรรมการขอรับความคุ้มครองทรัพย์สินทางปัญญาและการ
ตัดสินใจในการผลิตสินค้าเองหรือให้บุคคล/บริษัทอื่นท าการผลิตสินค้าดังกล่าว 
   3. ข้ันตอนการออกแบบ (Design) มุ่งเน้นด้านการออกแบบรายละเอียดใน
ด้าน รูปร่างของสินค้า วัสดุที่ใช้ ความทนทานของสินค้าหรือการพัฒนาจากต้นแบบ ไปสู่สินค้าที่จะน า
ออกขายจริง 
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   4. ข้ันตอนการวางแผนการผลิต (Production Engineering) เป็นการ
ออกแบบและวางแผนการผลิตสินค้าในระดับเชิงพาณิชย์ (Commercial Scale) ซึ่งมีปัจจัยที่ต้อง
ค านึงคือผู้ผลิตสินค้า การจัดหาวัตถุดิบ แรงงาน อุปกรณ์เครื่องมือ และการเลือกกระบวนการผลิตที่
เหมาะสม โดยพยายามลดต้นทุนการผลิตให้มากที่สุด ในขณะที่คงมาตรฐานคุณภาพของสินค้าไว้ตามที่
ก าหนด 
   5. ข้ันตอนการทดสอบสินค้าน าร่อง (Pilot Testing) เป็นการทดสอบตัว
สินค้าโดยน าสินค้าออกสู่ตลาดจริงเพื่อให้ผู้บริโภคได้ทดลองใช้ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อทดสอบความ
ปลอดภัยของตัวสินค้าตามการบังคับทางกฎหมายว่าไม่เป็นอันตรายต่อผู้บริโภค 
   6. การผลิตในระดับเชิงพาณิชย์ (Full-scale Manufacture) ก่อนเริ่มท า
การผลิตจริงจ าเป็นต้องมีการทดสอบระบบการผลิตรวมทั้งการพัฒนาและอบรมบุคลากรที่เป็นผู้
ควบคุมเครื่องจักรในระบบการผลิต โดยการทดสอบระบบจะไม่มีการด าเนินการเต็มก าลังการผลิต 
เพื่อป้องกันข้อผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึนได้หากด าเนินการเต็มก าลังการผลิต 
   7. การน าสินค้าออกวางตลาด (Market Launch) ธุรกิจจ าเป็นต้องวางแผน
การตลาด แผนการโฆษณา ประชาสัมพันธ์ การส่งเสริมการขาย และก าหนดช่องทางการขายสินค้า
ก่อนน าสินค้าออกวางตลาดจริง (ส านักงานวัตกรรมแห่งชาติ อ้างอิงจาก Trott P., 2008) 
  แรงอดั (Compression) 
   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล (มปป.) ได้ให้ความหมายของแรงอัดว่า 
แรงอัดเป็นแรงขนาดเท่ากันแต่มีทิศทางตรงกันข้ามกัน เมื่อกดปลายวัตถุท าให้ลดความยาวของวัตถุลง 
แรงนี้ถูกต้านโดยแรงผลักระหว่างโมเลกุล  
   ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และคณะ (2553) กล่าวว่า แรงอัด คือ แรงที่
กระท าในแนวตรงท าให้วัสดุเปลี่ยนรูปร่างไป มีความสูงหรือความยาวหดสั้นเข้าตามทิศทางของแรงที่
กระท า 

 
ภาพที่ 2.3 ภาพแสดงแรงอัด 

ซึ่งค่าตัวแปรส าคัญได้แก ่
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 1. แรงกดสงูสุด (Maximum force, N) แสดงความแข็งของวัตถุ 
 2. ความชัน (N/mm) บอกค่าความแน่น 
 3. พื้นที่ใต้กราฟ คือ การดูดซบัพลังงาน ทีท่ าให้วัสดุแตกบอกความเหนียวของวัสดุ 
 จากเอกสารดังกล่าว สามารถสรปุได้ว่า ความหมายของแรงอัด คือ แรงที่กระท าต่อวัตถุใน
แนวตรง ท าให้ความยาวของวัตถุเปลี่ยนไป มีความยาวลดลงหรอืสั้นลงนั่นเอง  
 
 2.2.4 การจดัการสนิคา้คงคลงั และคลงัสนิคา้( Inventory & Warehouse Management) 
  การจัดวางผังคลังสินค้า (Warehouse Layout) การออกแบบเพื่อวางผังคลังสินค้า
ให้เกิดประสิทธิภาพ มีความเหมาะสมกับพื้นที่กับเครื่องจักรที่ใช้และกิจกรรมที่จะเกิดข้ึนในคลังสินค้า 
ผู้วางผังคลังสินค้าอาจใช้ข้อมูลที่มีอยู่เดิมหรือเป็นข้อมูลที่ศึกษามาจากแหล่งอื่น ก าหนดขนาดพื้นที่ 
ต าแหน่ง ประตูเข้าออก เส้นทางการเข้าออกของสินค้าโดยการวาดเป็นแผนผังหรือโมเดลออกมาให้
เห็นชัดเจนย่ิงข้ึน การวางผังครั้งสินค้าควรพิจารณาประเด็นต่อไปนี้ (กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ,2546: 
170 และ โกศล ดีศีลธรรม และ สุภาวดี วิทยะประพันธ์, 2547: 112) เพื่อที่จะสามารถระบุพื้นที่
ส าหรับการท ากิจกรรมต่างๆได้ง่ายข้ึน ได้แก่  
 -พื้นที่ส าหรับจัดเกบ็สินค้า 
 -พื้นที่ส าหรับรับและขนถ่ายสินค้าไปยังพื้นทีจ่ัดเกบ็ 
 -พื้นที่ส าหรับหยิบสินค้า 
 -พื้นที่ส าหรับการประกอบและบรรจุหบีหอ่สินค้า 
 -พื้นที่ส าหรับขนส่งสินค้า 
 -พื้นที่ส าหรับวางระบบการล าเลียงสินค้าและทางเดินที่ต้องการ 
 -พื้นที่ส าหรับจัดวางสินค้า เครือ่งมอืและอุปกรณ์ต่างๆที่ต้องใช้ในคลังสินค้า 
โดยทั่วไป สามารถระบุต าแหน่งการจัดวางสินค้าได้สองแบบคือ 
  A) การก าหนดต าแหน่งแบบตายตัว (Fixed Location) พื้นที่เก็บสินค้าจะถูกก าหนด
ไว้อย่างถาวร โดยไม่ให้รายการประเภทอื่นเข้ามาเก็บ วิธีนี้ไม่ใช้พื้นที่อย่างเต็มที่ แต่เป็นการง่ายที่จะ
ระบุสถานที่เก็บสินค้าแต่ละประเภทว่าอยู่ในต าแหน่งใด ผลคือสามารถจัดเก็บหรือค้นหาได้อย่าง
รวดเร็ว 
  B) การก าหนดต าแหน่งแบบลอยตัว (Random Picking) วิธีนี้สินค้าจะถูกจัดเก็บ
แบบสุ่มอย่างไม่เป็นระบบโดยข้ึนอยู่กับพื้นที่ที่ว่างอยู่  
  การจัดวางผังคลังสินค้าให้เกิดความสะดวกและรวดเร็วในการด าเนินแต่ละกิจกรรม
เพื่อให้การส่งมอบสินค้าเป็นไปตามระยะเวลาที่ก าหนด การจัดวางผังคลังสินค้ายังสัมพันธ์กับการ
หมุนเวียนของสินค้าคงค้างด้วย กล่าวคือ หากอัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลังต่ าหรืออัตราการเข้า
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ออกของสินค้าต่ าการเก็บรักษาสินค้าจึงเป็นเรื่องส าคัญ หากอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงค้างสูง
หรือมีการเข้าออกของสินค้าบ่อยครั้งพื้นที่คลังสินค้าจะให้ความส าคัญกับเรื่องการขนถ่ายสินค้า 
  การวางผังคลังสินค้าแบบทันเวลาพอดี (JIT) เป็นการวางผังให้สามารถเคลื่อนย้าย
วัตถุดิบหรือสินค้าไปยังต าแหน่งที่ต้องการได้โดยตรง เช่น บริเวณขนถ่ายวัตถุดิบจะออกไปให้อยู่ติดกับ
สายการผลิต เป็นต้น การวางผังคลังสินค้าแบบทันเวลาพอดียังรวมถึงการพัฒนาระบบการสื่อสารของ
พนักงานและการน าเทคโนโลยีมาใช้อย่างเหมาะสมเพื่อช่วยลดการเคลื่อนย้ายสินค้าลดความสูญเปล่า
ที่จะเกิดข้ึนและลดปริมาณสินค้าคงคลังตลอดจนช่วยให้มีพื้นที่ใช้สอยมากข้ึนและใช้พื้นที่ใช้สอยได้
อย่างมีประสิทธิภาพข้ึน (ณัฎฐพันธ์ เขจรนันทร์, 2549: 321-322) 
 
 2.2.5 กลยทุธก์ารจดัเกบ็สนิคา้ในคลงัสนิค้า (Storages strategy) 
  จะใช้วิธีการจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้า (Commodity System) ซึ่งเป็นรูปแบบ
การจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้า (product type) โดยมีการจัดต าแหน่งการวางคล้ายกับ
ร้านค้าปลีกหรือตาม supermarket ทั่วไป มีการจัดวางสินค้าในกลุ่มเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไว้ 
ต าแหน่งที่ใกล้กัน ซึ่งการจัดเก็บสินค้าในรูปแบบนี้จะช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้า
คือมีการเน้นเรื่อง การใช้งานพื้นที่จัดเก็บมากขึ้น และยังง่ายต่อการให้พนักงานหยิบสินค้าในการทราบ
ถึงต าแหน่งของสินค้าที่จะต้องไปหยิบ แต่มีข้อเสียเช่นกันเนื่องจากพนักงานที่หยิบสินค้าจ าเป็นต้องมี
ความรู้ในเรื่องของสินค้าแต่ละชนิดหรือแต่ละยี่ห้อที่จัดอยู่ในประเภทเดียวกัน ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการ
หยิบสินค้าผิดชนิดได้ ข้อดีและข้อเสียของการจัดเก็บในรูปแบบนี้ 
 
 
 
 ข้อดี 
                            - สินค้าถูกแบ่งตามประเภทท าให้พนักงานผู้ปฏิบัติงานเข้าได้ได้ง่าย 
                            - การหยิบสินค้าท าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
                            - มีความยืดหยุ่นสูง 
 ข้อเสีย 
                            - ในกรณีที่สินค้าประเภทเดียวกันมีหลายรุ่น/ยี่ห้อ อาจท าให้หยิบสินค้าผิดรุ่น/
ยี่ห้อได ้
                            - จ าเป็นต้องมีความรู้ในเรื่องของสินค้าแต่ละชิดหรือแต่ละยี่ห้อที่จะหยิบ 
                            - การใช้สอยพื้นที่จัดเก็บดีข้ึนแต่ยังไม่ดีที่สุด 
                            - สินค้าบางอย่างอาจยุ่งยากในการจัดประเภทสินค้า 
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 2.2.6 แนวคดิกจิกรรม 5 ส. 
  อนิวัช แก้วจ านง (2552) 5 ส. เป็นเรื่องของสถานที่และบุคคลซึ่งทั้งสองปัจจัยต้อง
ด าเนินการควบคู่กันไป เพื่อให้เกิดความสอดคล้อง ซึ่ง 5 ส. เป็นเทคนิคในการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 
คุณภาพขององค์กรและความปลอดภัยของพนักงานเพื่อเป็นการปรับปรุงสภาพแวดล้อมภายในองค์กร
ให้มีคุณภาพ ลดการใช้วัสดุปกรณ์ ลดค่าใช้จ่ายให้น้อยลงและประหยัดเวลาในการด าเนินงาน ส่งผลให้
ขวัญและก าลังใจดี ท างานมีประสิทธิภาพสูงข้ึน โดย 5 ส. แบ่งออกเป็น 
   Seiri สะสาง หมายถึง การแยกสิ่งของเป็นสัดส่วน ตัดสิ่งของที่ไม่จ าเป็นออก
จากสิ่งของที่จ าเป็นต้องใช้ เพื่อให้สถานที่นั้น มีเนื้อที่เพียงพอต่อการใช้งาน หยิบจับได้ง่ายและไม่
ก่อให้เกิดความสับสน 
   Seition สะดวก หมายถึง การเก็บเครื่องมือและสิ่ งของต่างๆ ให้เป็น
ระเบียบ มีที่ว่างส าหรับวางสิ่งของ และสิ่งของทุกสิ่งต้องอยู่ในที่ของมันเพื่อเพิ่มความสะดวกในการ
หยิบใช้งาน ส่งผลให้สามารถท างานได้มากข้ึนและรวดเร็วข้ึน 
   Seiso สะอาด หมายถึง การท าให้เครื่องมือสิ่งของต่างๆ รวมถึงสถานที่ให้
สะอาดอยู่เสมอ เพื่อเป็นการตรวจสอบปัญหาและความพร้อมของเครื่องมือ สิ่งของและสถานที่ ก่อน
น ามาใช้งานจริง 
   Seiketsu สุขลักษณะ หมายถึง การคงความเป็นมาตรฐาน ความเป็น
ระเบียบและความสะอาดไว้อย่างต่อเนื่องและพัฒนาให้ดีย่ิงข้ึน 
   Shitsuke สร้างนิสัย หมายถึง การปลูกฝังทัศนคติ หลักการ 5 ส. ให้กับ
พนักงานเพื่อให้เกิดการตระหนักคิดด้วยตนเอง ท าจนกลายเป็นความเคยชินไม่ใช่เพราะท าตามค าสั่ง 
ปฏิบัติอย่างต่อเนื่อง สร้างทัศนคติที่ดีต่อการท างาน 
 2.2.7 กระบวนการการบ าบดัน้ าเสยี 
  เกรียงศักดิ์ อุดมสินโรจน์(2539) จากการศึกษากระบวนการบ าบัดน้ าเสียสามารถ
สรุปได้ ดังนี้ 

กระบวนการบ าบัดน้ าเสีย 
   กระบวนการบ าบัดน้ าเสียมีอยู่ด้วยกันหลายกระบวนการ ซึ่งสามารถแบ่ง
ออกได้เป็น 4 กระบวนการใหญ่ ๆ ดังต่อไปนี้ 
   1. กระบวนการทางกายภาพ (Physical Unit Operations) คือ วิธีการ
บ าบัดน้ าเสียที่อาศัยแรงต่าง ๆ เพื่อน าไปใช้ในการแยกของแข็งที่ไม่ละลายน้ าออกจากน้ าเสีย ได้แก่ 
การดักด้วยตะแกรง (Screening) การตัดย่อย (Comminution) การกวาด (Skimming) การกวน 
(Mixing) การท าให้ลอย (Flotation) เป็นต้น 
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   2. กระบวนการทางเคมี (Chemical Unit Processes) คือ วิธีการบ าบัดน้ า
เสียที่อาศัยสารเคมีผสมกับน้ าเสียเพื่อให้เกิดปฏิกิริยาเคมี เพื่อแยกเอามวลสารต่าง ๆ ออกจากน้ าเสีย 
ได้แก่ การตกตะกอนผลึก (Precipitation) การท าให้เป็นกลางหรือการสะเทิน (Neutralization) การ
ฆ่าเช้ือโรค (Disinfection) เป็นต้น 
   3. กระบวนการทางชีวภาพ (Biological Unit Processes) คือ วิธีการ
บ าบัดน้ าเสียที่อาศัยจุลชีพที่จะท าการย่อยสลายและเปลี่ยนสารอินทรีย์ต่าง ๆ ไปเป็นก๊าซลอยข้ึนสู่
อากาศและจะได้เพิ่มจุลชีพเพิ่มจ านวนข้ึน ได้แก่ Activated Sludge, Trickling Filter, Aerated 
Lagoon เป็นต้น 
   4. กระบวนการทางกายภาพ – เคมี (Physicochemical Unit Processes) 
คือ วิธีการบ าบัดน้ าเสียที่อาศัยทั้งทางกายภาพและเคมีรวมกัน จะใช้ในการก าจัดสารอนินทรีย์และ
สารอินทรีย์ที่ละลายอยู่ในน้ าเสีย 

ข้ันตอนการบ าบัดน้ าเสีย 
   ถ้าต้องการแบ่งออกในลักษณะเป็นข้ันตอนของการบ าบัดน้ าเสีย ก็จะ
สามารถแยกออกเป็นข้ันตอนได้ดังนี้ 
   1. ระบบบ าบัดก่อนข้ันตอน (Preliminary Treatment) เป็นระบบที่อยู่ใน
ข้ันแรกๆ ของระบบบ าบัดน้ าเสีย ได้แก่ การตักด้วยตะแกรง การก าจัดตะกอนหนัก การท าให้ลอยการ
บทตัด เป็นต้น 
   2. ระบบบ าบัดข้ันต้น (Primary Treatment) เป็นระบบที่อยู่ในข้ันที่
ต้องการแยกสารตะกอนแขวนลอยออกจากน้ าเสีย และก าจัดสารอินทรีย์บางส่วนออกจากน้ าเสีย 
ได้แก่ การตักด้วยตะแกรง การตกตะกอน เป็นต้น 
   3. ระบบบ าบัดข้ันที่สอง (Secondary Treatment) เป็นระบบที่ก าจัด
สารอินทรีย์ และตะกอนแขวนลอยออกจากน้ าเสียโดยมากจะเป็นระบบบ าบัดน้ าเสียที่ใช้กระบวนการ
ทางชีวภาพ ส าหรับระบบฆ่าเช้ือโรคในน้ าทิ้ง เช่น การเติมคลอรีนก็จัดอยู่ในระบบบ าบัดข้ันที่สองด้วย 
   4. ระบบบ าบัดข้ันที่สาม (Tertiary Treatment) เป็นระบบที่แยกและก าจัด
สารตะกอนแขวนลอยที่หลงเหลือจากระบบบ าบัดข้ันที่สอง ซึ่งทั้งนี้ข้ึนอยู่กับความต้องการที่จะท าการ
บ าบัดน้ าเสียให้ได้คุณภาพของน้ าทิ้งดีขนาดไหน โดยทั่วไประบบบ าบัดข้ันที่สามมักจะใช้กับการบ าบัด
น้ าเสียเพื่อให้ได้น้ าทิ้งที่ต้องการน ากลับมาใช้อีก เช่น น ามาใช้รดน้ าสนามหญ้า ใช้กับการชักโครกของ
โถส้วม ใช้กับระบบหอหล่อเย็น แม้กระทั่งน าไปใช้ผลิตน้ าประปา 
 
 2.2.8 การดดูซบัดว้ยถา่น Carbon Absorption 

  1.หลกัการ  
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   ระบบนี้ใช้หลักการดูดซับด้วยคาร์บอน เพื่อต้องการแยกสารที่ปนเปื้อน

ละลายอยู่ในน้ าทิ้ง  ถ่านที่ใช้กันมี 2ลักษณะ คือ แบบคาร์บอนเป็นเม็ดๆ (Granular Carbon) และ

แบบคาร์บอนเป็นผง (Powdered Carbon) ซึ่งนิยมเรียกว่า Activated Carbon ท ามาจากเมล็ดของ 

Almond, Walnut hulls, มะพร้าว และไม้อื่นๆ หรือถ่านโดยทั่วไปโดยมาเผาที่อุณหภูมิสูงมาก 

  2.ทฤษฎ ี

   การดูดซับที่เกิดข้ึนในระบบบ าบัดน้ าเสียอาจมีอยู่ด้วยกัน 3 ลักษณะคือ  

    2.1.แบบแลกเปลี่ยนประจุ (Exchange Adsorption) การดูดซับ

แบบนี้อาศัยการดูดติดด้วยไฟฟ้าสถิตย์บริเวณผิว 

    2.2.แบบเคมี (Chemical Absorption) การดูดซับแบบนี้อาศัยการ

เกิดปฏิกิริยาเคมีต่อกัน ท าให้โมเลกุลของสารเคมีที่ถูกดูดซับไม่เกิดการเคลื่อนที่บริเวณผิว 

    2.3.แบบกายภาพ (Physical Absorption) การดูดซับแบบนี้อาศัย

การเกิดดูดติดด้วยแรงประเภท Van Der Waals ซึ่งไม่ยึดติดแน่นเหมือนกับสองแบบแรก มักจะ

เหมาะสมกับสภาวะอุณหภูมิต่ าๆ 

  3.ระบบดดูซบัแบบเท 

   ระบบดูดซับแบบเทเป็นการใช้การถ่านดูดซับสารปนเปื้อนในน้ าเสียใน

ระยะเวลาหนึ่งซึ่งระยะจะนานหรือสั้นข้ึนอยู่กับความเข้มข้นของสารปนเปื้อน ความเข้มข้นของตะกอน 

ขนาดของถ่านดูดซับ และการสัมผัสระหว่างถ่านดูดซับกับสารปนเปื้อน ระบบดูดซับแบบเทสามารถ

แบ่งออกได้เป็น 2ชนิด  

   3.1.แบบข้ันตอนเดียว 

   3.2.แบบไหลสวนกัน 

  4.ระบบดดูซบัแบบไหลตอ่เนือ่ง 

   ระบบดูดซับแบบไหลต่อเนื่องเป็นระบบที่นิยมใช้มากกว่าระบบแบบเท 

ระบบแบบไหลต่อเนื่องนิยมใช้กับปริมาณน้ าเสียมากๆ ระบบดูดซับแบบไหลต่อเนื่องมีอยู่ด้วยกัน 3 

แบบ  

   4.1.แบบช้ันตรึง (Fixed Bed) ระบบดูดซับแบบนี้น้ าเสียไหลผ่านช้ันถ่านที่

อยู่กับที่ ไม่มีการเคลื่อนที่ข้ึนลง ลักษณะการดูดซับเริ่มเกิดข้ึนบริเวณส่วนบนๆของระบบ แล้วบริเวณ

การดูดซับค่อยๆเคลื่อนลงเกิดข้ึนที่ส่วนล่างของช้ัน จนกระทั่งหมดสภาพการดูดซับที่ก้นของช้ัน 
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   4.2.แบบช้ันเคลื่อนที่ (Movimg Bed) ระดับดูดซับแบบนี้ใช้น้ าเสียไหลข้ึน

พร้อมๆกับมีการเปลี่ยนสิ่งดูดซับจากบริเวณส่วนก้นของถัง ซึ่งจะหมดสภาพก่อน ระบบนี้มักจะมี    

ประสิทธิสภาพค่อนข้างสม่ าเสมอ แต่ระบบนี้ไม่นิยมใช้กับการบ าบัดน้ าเสีย เนื่องจากต้องควบคุมดูแล

การเคลื่อนย้ายสิ่งดูดซับออกมาอย่างต่อเนื่องและสม่ าเสมอทั่วหน้าตัดของถัง ระบบนี้มีใช้กันในงาน

แยกก๊าซไฮโดรคาร์บอนของโรงงานปิโตรเลียม  

   4.3.แบบช้ันฟลูอิดไดซ์ (Fluidized Bed) ระบบดูดซับแบบนี้ใช้น้ าเสียไหล

ข้ึนด้วยความเร็วสูงมากพอให้สิ่งดูดซับเกิดการแขวนลอยในระบบได้ แต่ต้องไม่ท าให้สิ่งดูดซับลอยข้ึน

มากจนหลุดออกจากช้ันดูดซับ ในการควบคุมระบบให้ได้ผลอย่างสม่ าเสมอควรมีการเติมสิ่งดูดซับใหม่

เข้ามาบนถัง และถ่ายสิ่งดูดซับเก่าออกจากด้านล่างของถัง ระบบนี้มี ค่าใช้จ่ายมากกว่าช้ันตรึง แต่มี

ข้อดีที่ระบบสามารถรับปริมาณน้ าเสียไหลเข้าได้ค่อนข้างมากกว่า และสามารถเลือกใช้สิ่งดูดซับที่มี

ขนาดเล็กๆ กว่าได้โดยปราศจากปัญหาการสูญเสียความดันสูงเกินไปในระบบ 

 
ภาพที่ 2.4 ระบบดดูซับแบบไหลต่อเน่ือง 

   ระบบคาร์บอนดูดซับมีประสิทธิภาพในการบ าบัดน้ าเสียในระบบต่างๆ โดย

ลดค่า BOD ได้ร้อยละ 50-80 และสารแขวนลอย ร้อยละ 50-80(เกรียงศักด์ิ อุดมสินโรจน์, 2539) 

 

 2.2.9 ทฤษฎีแผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)   
  แผนผังก้างปลาหรือเรียกอย่างเป็นทางการว่าแผนผังสาเหตุและผล เป็นผังที่แสดงถึง
ความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุ ทั้งหมดที่ก่อให้เกิดปัญหานั้นนั้น หลายคนอาจรู้จักในช่ือของ
แผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ได้มีการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์   
คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว ซึ่งแผนผังก้างปลา ประกอบไปด้วย ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อ
ปัญหา สาเหตุหลักและสาเหตุย่อย  
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  จะมีการใช้แผนผังก้างปลาเมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา ใช้แนวทางในการ
ระดมสมองและการท างานเป็นทีม เพื่อร่วมกันคิดหาสาเหตุ 
 
2.3 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ (2554) ได้ศึกษากิจกรรมการพัฒนาห่วงโซ่อุปทานใน
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาห่วงโซ่อุปทานของผู้ประกอบการใน
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มในประเทศไทย และพัฒนาผู้มีส่วนเกี่ยวข้องทั้งหมดในห่วงโซ่
อุปทาน เพื่อช่วยเหลือ สนับสนุนการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย งานวิจัยนี้ได้น าเสนอแนวทางการพัฒนาห่วงโซ่อุปทานใน
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม โดยได้อ้างอิงแบบจ าลอง SCOR ซึ่งแบ่งเป็น 5 กิจกรรมหลัก 
ได้แก่ การวางแผน การจัดหา การผลิต การส่งมอบสินค้า และการคืนสินค้า เป็นทางเลือกหนึ่งในการ
น ามาใช้วิเคราะห์ห่วงโซ่อุปทาน ก าหนดข้ันตอนการพัฒนาเพื่อให้สอดคล้องกับภาวะปัจจุบัน และ
งานวิจัยนี้ยังได้น าเสนอถึงเครื่องมือในการประเมินประสิทธิภาพการจัดการห่วงโซ่อุปทานส าหรับ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม เพื่อให้ทราบถึงสภาพปัจจุบันขององค์กรเพื่อจะน าไปวิเคราะห์หา
สาเหตุของความไม่มีประสิทธิภาพ และกลยุทธ์ที่เหมาะสมเพื่อพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานขององค์กรรวมถึงการแก้ไขปัญหาที่เกิดข้ึน จากผลการศึกษาพบว่า การพัฒนาห่วงโซ่
อุปทานเป็นการปรับปรุงองค์กรโดยพัฒนาประสิทธิภาพการด าเนินกิจกรรมเพื่อตอบสนองความ
ต้องการของผู้บริโภค จึงต้องมีการพัฒนาการประสานงานระหว่างหน่วยงานที่เกี่ยวข้องตลอดทัง้หว่งโซ่
อุปทานต้ังแต่วัตถุดิบจนถึงการจัดส่งสินค้าถึงมือลูกค้า องค์กรใดที่มีการน าแนวคิดการจัดการห่วงโซ่
อุปทาน (Supply Chain Management) มาปฏิบัติเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารงานของ
องค์กรจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการห่วงโซ่อุปทานอย่างมีประสิทธิภาพและช่วยผลักดันให้
องค์กรมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่องเพื่อรักษาความสามารถในการแข่งขันและความอยู่รอดขององค์กร
ระยะยาว 

โครงการศึกษาวิจัย เรื่อง การศึกษาปัญหาอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดย่อม อ าเภอป่าซาง 
จังหวัดล าพูน (2540) ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 
ที่ศึกษาเกี่ยวกับปัญหาที่เกิดข้ึนจากการประกอบการธุรกิจสิ่งทอขนาดย่อมในพื้นที่ อ าเภอป่าซาง 
จังหวัดล าพูน ซึ่งได้แก่ การท าผ้าบาติกและผ้าฝ้ายทอมือ จากผู้ประกอบการจ านวน 50-60 ราย โดย
การเก็บข้อมูลจากผู้ประกอบการ และประชาชนผู้อาศัยรวมถึงหน่วยงานราชการที่เกี่ยวข้อง ผลจาก
การศึกษาพบว่าปัญหาเกิดจากการผลิตที่ไม่ได้มาตรฐาน ไม่มีการควบคุมข้ันตอนการผลิตอย่างถูกวิธี 
ก่อให้เกิดของเสียจากกระบวนการจ านวนมาก ซึ่งอยู่ในรูปของการปนเปื้อนของสี เกลือ และความเป็น
ด่างในน้ าทิ้งจากสีย้อมผ้า นอกจากนี้ยังไม่มีการจัดการระบบบ าบัดน้ าเสียที่ถูกต้อง ท าให้เกิดผล
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กระทบต่อสภาพแวดล้อม เช่น แหล่งน้ าธรรมชาติเน่าเสีย และน้ าบาดาลมีการปนเปื้อนของสีและ
ความเค็ม ซึ่งเมื่อมีฝนตกน้ าไหลลงมาสู่ที่ต่ าพร้อมทั้งน าพาสารปนเปื้อนเหล่านั้นลงมาด้วย ท าให้เกิด
ปัญหาดังกล่าว แนวทางในการแก้ไขและความต้องการของประชาชนในพื้นที่ พบว่า ควรจะมีการ
จัดการระบบบ าบัดน้ าเสียโดยได้รับการสนับสนุนจากหน่วยงานของรัฐ  และผู้ประกอบการ ในการ
ร่วมมือลงทุนปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดข้ึน 
 เปรมหทัย อมรเพชรสถาพร และสรวดี ศรีษะโคตร (2547) ได้ท าการศึกษาเรื่องอุปกรณ์
มัดหมี่ผ้าไหมมัดหมี่ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อท าการประดิษฐ์อุปกรณ์ใช้แทนเชือกฟางในการท าการผลิต
ไหมมัดหมี่ เพื่อช่วยให้การท าผ้าไหมมัดหมี่สะดวกรวดเร็ว โดยยังคงความสวยงามและมีคุณภาพ
เหมือนเดิม อีกทั้งยังสามารถลดเวลาในการมัดย้อมได้ โดยการผลิตอุปกรณ์มัดหมี่ผ้าไหมมัดหมี่จาก
ลูกปัดติดผมที่เปิดปิดได้ฉีดอัดด้วยซิลิโคน น ามาใช้แทนเชือกฟางในข้ันตอนการมัดย้อมผ้าไหม แล้วท า
การเปรียบเทียบคุณภาพที่ได้กับเวลาที่ใช้ในการมัดย้อม จากผลการทดลอง อุปกรณ์มัดหมี่สามารถกัน
การแทรกซึมของสีได้ และใช้เวลาในการมัดหมี่โดยใช้อุปกรณ์มัดหมี่ลดลงจากการใช้เชือกฟาง 
56.52% เวลาที่ใช้แกะอุปกรณ์มัดหมี่ลดลงจากการใช้เชือกฟาง 46.98% ซึ่งเป็นผลให้อัตราการผลิต
เพิ่มข้ึน 
 ณัฐวุฒิ ปั้นสุขสวัสดิ์ และคณะ (2553) ได้ท าการศึกษาเรื่อง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ

ด้านการจัดการและการผลิต กรณีศึกษาร้านนิวบางกอกเบเกอรี่ จังหวัดอุบลราชธานี โดยมี

วัตถุประสงค์เพื่อค้นหาและเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาด้านการจัดการของร้านนิวบางกอกเบเกอรี่      

จ.อุบลฯ เพื่อค้นหาและเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาด้านการผลิตของร้านนิวบางกอกเบเกอรี่ จ .อุบลฯ 

และเพื่อเป็นการเพิ่มทักษะและฝึกการปฏิบัติงานในสถานการณ์จริงให้กับนักศึกษา ซึ่งปัญหาที่พบใน

ร้านนิวบางกอกเบเกอรี่ จ.อุบลฯ แบ่งเป็น 2 ด้านใหญ่ๆ คือ ด้านการจัดการและด้านการผลิต ปัญหา

ด้านการจัดการ คือ ทางร้านมีการจัดวางสินค้าไม่เป็นระเบียบและไม่เป็นหมวดหมู่ สินค้าเก่าและใหม่

วางปะปนกัน สภาพหน้าร้านไม่ดึงดูดความสนใจของลูกค้าคณะผู้จัดท าได้จัดกิจกรรม 5 ส. เพื่อใช้

แก้ปัญหา การจัดวางสินค้าไม่เป็นระเบียบ ไม่เป็นหมวดหมู่ และปัญหาสินค้าเก่าและใหม่ปะปนกัน 

ปัญหาด้านการผลิต คือ ต้นทุนการผลิตสูง ขนมปังไม่มีความหลากหลายด้านรสชาติและตู้อบไอน้ ามี

ปริมาณไม่เพียงพอที่จะรองรับการผลิตในช่วงฤดูหนาว คณะผู้จัดท าได้ใช้การลดต้นทุนการผลติโดยการ

ตัดน้ าหนักให้น้อยลงเพื่อรักษาก าไรให้เท่าเดิมและเพิ่มรสชาติขนมปัง 3 รสชาติ คือ โกโก้ ใบเตย และ

ลูกเกด ผลการด าเนินงานร้านนิวบางกอกเบเกอรี่ จังหวัดอุบล มีการวางสินค้าที่เป็นระเบียบและเป็น

หมวดหมู่ สินค้าส่งกลับคืนมีจ านวนไม่เกิน 5% ของจ านวนสินค้าที่หายไป และต้นทุนการผลิตก็ลดลง

รวมไปถึงสามารถรองรับขนมปังที่ผลิตเป็นจ านวนมากในช่วงฤดูหนาวได ้
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กัลป์ยกร ขวัญมา (2552) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การบ าบัดน้ าเสียสีย้อมไหมโดยใช้ปฏิกิริยา 
เฟนตันร่วมกับเฟอรัสไอออนจากชุดดินยโสธร โดยมีวัตถุประสงค์ของการศึกษาดังนี้ เพื่อศึกษาลักษณะ
สมบัติของน้ าเสีย สีย้อมไหมจริงที่ผ่านกระบวนการย้อมไหม เพื่อศึกษาประสิทธิภาพการก าจัดซีโอดี
ของน้ าเสียสังเคราะห์สีย้อมไหมด้วยปฏิกิริยาเฟนตัน เพื่อศึกษาสภาวะที่เหมาะสมในการใช้เฟอรัส -
ไอออนจากดินยโสธรในปฏิกิริยาเฟนตัน เพื่อศึกษาการก าจัดซีโอดีของน้ าเสียสังเคราะห์และน้ าเสียจรงิ
โดยใช้เฟอรัสไอออนจากเฟอรัสเฮปตะไฮเดรตเปรียบเทียบกับเฟอรัสไอออนจากชุดดินยโสธร จาก
การศึกษาพบว่าค่าซีโอดีของน้ าเสียสีย้อมไหมจริงมีค่าอยู่ระหว่าง 3,309-14,969 มก./ล และน้ าเสีย
สังเคราะห์มีค่าซีโอดีอยู่ระหว่าง 3,404-3,644 มก./ล พบว่าระยะเวลาที่เหมาะสมในการท าปฏิกิริยา
เฟนตันคือระยะเวลา 3 ชม. และสัดส่วนโดยโมลที่เหมาะสมระหว่างเฟอรัสไอออนและไฮโดรเจนเปอร์-
ออกไซต์ คือ 1:49:41 โดยจะสามารถบ าบัดค่าซีโอดีของน้ าเสียสังเคราะห์สีแดง สีเขียว สีน้ าเงินและสี
ผสม ได้ร้อยละ 90.78, 91.34, 92.48 และ 93.38 ตามล าดับประสิทธิภาพการบ าบัดซีโอดีโดย
สารละลายเฟอรัสไอออนจากเฟอรัสเฮปตะไฮเตรดให้ประสิทธิภาพการบ าบัดร้อยละ 39.54, 23.04 
และ 37.99 ประสิทธิภาพการบ าบัดซีโอดีโดยสารละลายเฟอรัสไอออนจากชุดดินยโสธรให้
ประสิทธิภาพการบ าบัดร้อละ 37.99, 17.21 และ 18.85 ตามล าดับ 
 ทิพย์วัลย์ ค าเหม็ง (2552) ได้ท าการศึกษาเรื่อง ศึกษาเพื่อหาวิธีเหมาะสมส าหรับบ าบัดน้ าสี
ย้อม โดยมีวัตถุประสงค์การศึกษาดังนี้ เพื่อเผยแพร่เทคโนโลยีระบบบ าบัดน้ าสีย้อมที่ได้พัฒนาข้ึน เพื่อ
ติดตั้งระบบบ าบัดน้ าสีย้อมพร้อมประเมินผลของระบบบ าบัด และเพื่ออบรมชาวบ้านเกี่ยวกับการ
ก่อสร้างระบบบ าบัดน้ าสีย้อม จากการศึกษาพบว่า ชาวบ้านต าบลศรีบุญเรืองได้สร้างระบบบ าบัด 3 
ชุดประกอบด้วยถังพักน้ า 1 ถัง ถังบ าบัดที่ฝังอยู่ในดินอีก 3 ถัง ซึ่งมีลักษณะแตกต่างกันโดยระบบ
บ าบัดแบบที่ 1 ใช้แกลบเผาเป็นตัวดูดซับ แบบที่ 2 ใช้ข้ีเถ้าเป็นตัวดูดซับ โดยประสิทธิภาพของระบบ
บ าบัดแบบที่ 1 สามารถลดค่าของแข็งทั้งหมด, ส,ี ปริมาณความต้องการออกซิเจนทางชีวภาพ (BOD) 
และความต้องการออกซิเจนทางเคมี (COD) เท่ากับ 97.53%, 100%, 96.73% และ 97.75% 
ตามล าดับ ในขณะที่ประสิทธิภาพของระบบบ าบัดแบบที่ 2 เท่ากับ 98.84%, 100%, 97.58% และ 
98.60% ตามล าดับ 
 คนึงนิจ สุวรรณสิงห์ (2557) ได้ท าการวิจัยเรื่อง ประสิทธิภาพของถ่านกัมมันต์จากเศษวัสดุไม้

ไผ่ในการบ าบัดน้ าเสียจากสีย้อมแอสิด สรุปได้ว่า ถ่านที่ผ่านการกัมมันต์และผ่านการกระตุ้นให้มี

โครงสร้างรูพรุนเพิ่มข้ึน โดยการกระตุ้นด้วยโซเดียมคลอไรด์ร่วมกับอุณหภูมิ จะท าให้ได้ถ่านกัมมันต์ที่

มีพื้นที่ผิวจ าเพาะด้วยการวิเคราะห์ตามวิธี BET สูงสุด คือ 327.69 ตารางเมตรต่อกรัม ปริมาตรรูพรุน

รวม 0.18 มิลลิลิตรต่อกรัม ขนาดรูพรุนเฉลี่ย 22.50 อังสตรอม ซึ่งจัดว่าเป็นรูพรุนที่มีขนาดกลาง และ
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ได้ศึกษาต่อถึงการดูดซับสีย้อมแอสิดสีแดงของถ่านกัมมันต์ที่อุณหภูมิห้อง พบว่า ถ่านกัมมันต์จะเริ่ม

เข้าสู่สมดุลที่เวลา 180 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง และมีประสิทธิภาพในการดูดซับสีย้อมได้ร้อยละ 77.36 

 และจากการศึกษาของ พรรคพงษ์ ศรีประเสริฐ และนันทณัฐ ศรีประเสริฐ (2553) เรื่อง การ

ก าจัดสีในน้ าเสียอุตสาหกรรมผลิตเยื่อกระดาษโดยการสร้างและรวมตะกอนทางเคมีร่วมกับการดูดซับ

ด้วยถ่านจากเศษไม้ที่เหลือจากการต้มของ บริษัท ฟินิกส์ พัลพ์ แอนด์ เพเพอร์ จ ากัด ซึ่งน้ าเสียที่

เกิดข้ึนจากการผลิตเป็นปัญหาส าคัญส าหรับโรงงาน โดยในน้ าเสียดังกล่าวมีองค์ประกอบความสกปรก

ของสารอินทรีย์ในรูปของบีโอดี (BOD) ซีโอดี (COD) ของแข็งแขวนลอย (SS) ความขุ่น (turbidity) 

และสี (Color) ส่งผลท าให้สีของน้ ามีสีเหลืองน้ าตาลหรือสีชา และจากการศึกษาการบ าบัดสีในน้ าเสีย

โดยใช้กระบวนการสร้างและรวมตะกอนทางเคมีด้วยสารส้มร่วมกับกระบวนการดูดด้วยถ่านจากเศษไม ้

พบว่า ในข้ันตอนแรกคือการสร้างและรวมตะกอนด้วยสารส้ม ค่าของแข็งแขวนลอยและค่าความขุ่น

ส่วนใหญ่มีค่าสูงข้ึนโดยมีค่าอยู่ในช่วง 30 – 60 มก./ล และ 2.78 – 50.59 เอ็นทียู ตามล าดับ แต่การ

ดูดกลืนแสงมีค่าลดลง คืออยู่ในช่วง 0.157 – 0.303 ทั้งนี้เนื่องจากสีแท้บางส่วนอยู่ในรูปสารละลายน้ า

เสีย เมื่อท าปฏิกิริยากับสารส้มท าให้เปลี่ยนรูปเป็นตะกอนฟล้อคแขวนลอย (suspended floc) 

ซึ่งฟบ้อคดังกล่าวสามารตกตะกอนแยกจากส่วนใสได้โดยง่าย  ดังนั้น การเลือกใช้สารส้มเพื่อเตรียมน้ า

เสียในการบ าบัดข้ันตอนถัดไปจึงเป็นวิธีที่มีประสิทธิภาพมากสุด และจากการศึกษาการดูดซับสีในน้ า

เสียของถ่านกัมมันต์ พบว่า ถ่านที่เผาที่อุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียสจะมีประสิทธิภาพในการดูดซับสี

สูงกว่าถ่านที่ผ่านการเผาที่อุณหภูมิ 400 องศาเซลเซียส เป็นผลเนื่องจากท าให้มีการเพิ่มข้ึนของ

ปริมาณรูพรุนขนาดเล็ก ส่งผลให้มีความสามารถในการดูดซับเพิ่มมากข้ึน โดยมีประสิทธิภาพในการ

ก าจัดสีสูงสุดคิดเป็นร้อยละ 63.79  

 สร้อยดาว วินิจนันทรัตน์ (2551) ได้ท าการศึกษาประสิทธิภาพในการเติมถ่านกัมมันต์ในถัง

ปฏิกรณ์แผ่นกั้นเพื่อบ าบัดและก าจัดสีย้อมจากน้ าเสียโรงงานฟอกย้อมสิ่งทอ พบว่า การก าจัดสีในถัง

ปฏิกรณ์แผ่นกั้นแบบไม่ใช้อากาศ ไม่เติมถ่านกัมมันต์ มีประสิทธิภาพในการก าจัดสีอยู่ที่ร้อยละ 59.50 

ซึ่งน้อยกว่าการก าจัดสีในถังปฏิกรณ์แผ่นกั้นแบบไม่ใช้อากาศ ที่เติมถ่านกัมมันต์ ซึ่งอยู่ที่ร้อยละ 66 – 

67 ซึ่งสรุปได้ว่า เมื่อใส่ถ่านกัมมันต์ในถังปฏิกรณ์แผ่นกั้นแบบไม่ใช้อากาศช่วยส่งเสริมให้ประสิทธิภาพ

ในการก าจัดสีและสารอินทรีย์ดีกว่าถังที่ไม่ใส่ถ่านกัมมันต์ และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการก าจัดซีโอดี

(COD)  บีโอดี(BOD)  ทีเคเอ็น(TKN) ให้บ าบัดน้ าเสียที่ถังปฏิกรณ์แผ่นกั้นแบบไม่ใช้อากาศที่มีการเติม
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ถ่านกัมมันต์ตามด้วยถังปฏิกรณ์แผ่นกั้นแบบระบบใช้อากาศ จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการก าจัดซีโอ

ดี (COD) ได้สูงสุดถึงร้อยละ 66 ส าหรับน้ าเสียสังเคราะห์ 

 จากการศึกษาดังกล่าว สรุปได้ว่า การใช้ถ่านกัมมันต์ในการบ าบัดน้ าเสียจะช่วยในการดูดซับสี

ของน้ าเสีย  และจะมีประสิทธิภาพสูงข้ึนเมื่อถ่านกัมมันต์ผ่านการเผาที่อุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียส 

เพราะจะท าให้ถ่านมีโครงสร้างรูพรุนขนาดเล็กและสามารถดูดซับสีได้มากข้ึน 

 

 

 

 

 

บทที ่3 

วิธกีารด าเนนิงาน 

การศึกษาการพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่และการจัดการระบบสินค้าคงคลัง ของร้าน
พรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ มีประเด็นหัวข้อ ดังต่อไปนี้  
3.1 ประชากร 

3.1.1 ประชากร : ผู้ประกอบการและพนักงานร้านพรเสนห่ผ์้ามัดหมี่ อ าเภอคอนสวรรค์ 
จังหวัดชัยภูมิ จ านวน 22 คน 
3.2 ขอบเขตในการวจิยั 
 3.2.1 ขอบเขตดา้นสถานที ่
 ร้านพรเสนห่์ผ้ามัดหมี่ ตั้งอยู่ที่ 142 หมู่ที่ 1 ต าบลบ้านโสก อ าเภอคอนสวรรค์ จังหวัดชัยภูมิ 
 3.2.2 ขอบเขตประชากรทีศ่กึษา 
 ผู้ประกอบการและพนักงานร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ อ าเภอคอนสวรรค์ จังหวัดชัยภูมิ (ระหว่าง
วันที่ 9 มกราคม – 30 พฤษภาคม 2560) 
 3.2.3 ขอบเขตดา้นการด าเนนิงาน 
 คณะผู้ศึกษาได้ด าเนินการโดยการเข้าไปสัมภาษณ์และสังเกตการณ์ด าเนินงานของพนักงาน 
เพื่อเก็บข้อมูลแล้วน าไปวิเคราะห์ค้นหาปัญหา และจัดท าการวางแผน พร้อมทั้งด าเนินการ 
 3.2.4 ขอบเขตด้านระยะเวลา 
 ระยะเวลาที่ใช้ในการศึกษาต้ังแต่วันที่ 9 มกราคม พ.ศ. 2560 จนถึงวันที่ 30 พฤษภาคม พ.ศ. 
2560 เป็นระยะเวลาทั้งสิ้น 4 เดือน 
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 3.2.5 ขอบเขตดา้นเนือ้หา 
 การศึกษาครั้งนี้ แบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน คือข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) และข้อมูล
ทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นแหล่งข้อมูลในการศึกษา ดังนี้ 
  3.2.5.1 ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นการเก็บข้อมูลที่ไดจ้ากการสมัภาษณ์ ซึง่
ใช้เก็บข้อมูลจากผู้ประกอบการ พนักงานและลูกค้าของร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ เกี่ยวกับการด าเนินงาน
ต่างๆ ในองค์กร เพื่อน ามาวิเคราะห์ประกอบกับการสังเกตการด าเนินงานตามแผนกต่างๆ และการ
สอบถาม เพื่อค้นหาปัญหาต่างๆ ที่เกิดข้ึนภายในสถานประกอบการ 
   3.2.5.2 ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูล ซึ่งได้จาก
การศึกษาวิทยานิพนธ์ เอกสาร งานวิจัยต่างๆ รวมทั้งได้ค้นคว้าข้อมูลจากสารสนเทศ จากอินเตอร์เน็ต
ที่เกี่ยวข้อง 
 
3.3 วิธกีารเกบ็ขอ้มลู  
วิธีการเก็บข้อมูลในการท าวิจัย การศึกษาในครั้งนี้ใช้เครื่องมอืในการเก็บข้อมลู ดังนี้ 
 3.3.1 การสัมภาษณ์ (Interview) เป็นการสัมภาษณ์ โดยคณะผู้ศึกษาได้เข้าไปสัมภาษณ์
ผู้ประกอบการและพนักงานจ านวน 22 คน โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อให้ได้ค าตอบเกี่ยวกับการด าเนินงาน
ของสถานประกอบการตามวัตถุประสงค์ที่คณะผู้ศึกษาได้ต้ังไว้ล่วงหน้า รวมทั้งสอบถามความคิดเห็น
และข้อเสนอแนะของผู้ให้สัมภาษณ์ และน ามาวิเคราะห์เชิงพรรณนาเพื่อค้นหาสาเหตุปัญหา 
 3.3.2 การสังเกต (Observation) เป็นการสังเกตการณ์ด าเนินงานในข้ันตอนต่างๆ ภายใน
สถานประกอบการโดยเป็นการสังเกตที่คณะผู้ศึกษาเข้าไปใช้ชีวิตร่วมกับกลุ่มคนที่ศึกษา พยายามสร้าง
ความคุ้นเคยกับผู้ประกอบการและพนักงานด้วยการพูดคุยและช่วยท างานต่างๆ ที่คณะผู้ศึกษา
สามารถท าได้โดยไม่ก่อให้เกิดความวุ่นวายหรือส่งผลเสียต่อการด าเนินงานของสถานประกอบการ 

3.3.3 แบบสอบถาม (Questionnaire) เป็นการตั้งค าถามเพื่อสอบถามจากผู้ประกอบการ
และพนักงานของสถานประกอบการโดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อสอบถามหาปัญหาในศึกษาครั้งนี ้และท าการ
ประมวลผลโดยใช้ค่าสถิติร้อยละ ค่าความถ่ี โดยน าเสนอในรูปแบบตาราง ซึ่งผลที่ได้คณะผู้ศึกษาจะ
น าไปใช้ในการวิเคราะห์ผลก้างปลาต่อไป 

 ตารางที่ 3.1 ผลการวิเคราะห์แบบสอบถาม 

ประเดน็ปญัหา 
จ านวน 

ความถี ่ รอ้ยละ 

1. ผลิตล่าช้า 17 11.72 

2. สินค้าปะปนกัน 16 11.03 
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3. น้ าเสีย 14 9.66 

4. ความปลอดภัย 13 8.97 

5. ระบบการขายหน้าร้าน 11 7.59 

6. ความล าบากในการค้นหาสินค้า 10 6.90 

7. การขาดงาน ลางาน มาสายของพนักงาน 10 6.90 

8. ทักษะการท างานของพนกังาน 9 6.21 

9. การจัดวางสินค้าหน้าร้าน 9 6.21 

10. ความล าบากในการหยิบวัตถุดิบ 8 5.52 

11. ความไม่ทันสมัยของเครื่องจักร 7 4.83 

12. ความล าบากในการค้นหาวัตถุดิบ 7 4.83 

ประเดน็ปญัหา 
จ านวน 

ความถี ่ รอ้ยละ 

13. สภาพแวดล้อมในการท างาน 6 4.14 

14. ของเสีย (ด้ายหด) 4 2.76 

15. ความขัดแย้งกับเพื่อนร่วมงาน 3 2.07 

16. ภาระงาน กับความสามารถของพนักงาน 1 0.69 

รวม 145 100 
 

หมายเหตุ :   จ านวนผู้ตอบแบบสอบถามทั้งหมด 28 คน แบ่งเป็น เจ้าของกิจการ 1 คน พนักงาน 21 คน และคณะผู้
ศึกษา 6 คน 

 จากตารางที่ 3.1 ผลการวิเคราะห์แบบสอบถามได้น าแบบสอบถามมาใช้เป็นเครื่องมือในการ

วิเคราะห์ มีจ านวนผู้ตอบแบบสอบถามทั้งหมด 28 คน คิดเป็นร้อยละ 100 และได้ผลสรุปดังนี้ 

ประเด็นปัญหาที่ส าคัญอันดับ 1 ที่เจ้าของกิจการ พนักงาน และคณะผู้ศึกษาเล็งเห็นคือ การผลิตล่าช้า 

ทั้งหมด 17 คน คิดเป็นร้อยละ 11.72  อันดับที่2 สินค้าปะปนกัน ทั้งหมด 16 คน คิดเป็นร้อยละ 

11.03 อันดับที่ 3 น้ าเสีย ทั้งหมด 14 คนคิดเป็นร้อยละ 9.66 อันดับที่ 4 ความปลอดภัย ทั้งหมด 13 

คน คิดเป็นร้อยละ 8.97 อันดับที่ 5 ระบบการขายหน้าร้าน ทั้งหมด 11 คน คิดเป็นร้อยละ 7.59 

อันดับที่ 6 การขาดงาน ลางาน มาสายของพนักงาน และความล าบากในการค้นหาสินค้าหน้าร้าน 

จ านวนผู้ตอบแบบสอบถามเท่ากันคือ 10 คน คิดเป็นร้อยละ 6.90 อันดับที่ 7 ทักษะการท างานของ
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พนักงานและการจัดวางสินค้าหน้าร้าน จ านวนผู้ตอบแบบสอบถามเท่ากันคือ 9 คน คิดเป็นร้อยละ 

6.21 อันดับที่ 8 ความล าบากในการหยิบวัตถุดิบ ทั้งหมด 8 คน คิดเป็นร้อยละ 5.52 ล าดับที่ 9 ความ

ไม่ทันสมัยของเครื่องจักรและความล าบากในการค้นหาวัตถุดิบ จ านวนผู้ตอบแบบสอบถามเท่ากันคือ 

7 คน คิดเป็นร้อยละ 4.83 ล าดับที่ 10 สภาพแวดล้อมในการท างาน ทั้งหมด 6 คน คิดเป็นร้อยละ 

4.14 ล าดับที่ 11 ของเสียหรือด้ายหด ทั้งหมด 4 คน คิดเป็นร้อยละ 2.76 ล าดับที่ 12 ความขัดแย้งกับ

เพื่อนร่วมงาน ทั้งหมด 3 คน คิดเป็นร้อยละ 2.07 อันดับที่ 13 ภาระงาน กับความสามารถของ

พนักงาน ทั้งหมด 1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.69 

 

 

3.4 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหข์อ้มลู 
 3.4.1 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Fish Bone Diagram) หลังจากการวิเคราะห์ใบตรวจสอบ
แล้ว คณะผู้ศึกษาจึงได้น ามาวิเคราะห์ในแผนภูมิแสดงเหตุและผลเพื่อให้ทราบถึงปัญหาที่ส าคัญของ
สถานประกอบการ 

3.4.2 วงจร PDCA หรือ Deming Cycle เนื่องจากการประดิษฐ์นวัตกรรมเครื่องทับลายเพื่อ
มาแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตในข้ันตอนการมัดลายต้องมีการวางแผนในการประดิษฐ์นวัตกรรม
แล้วน ามาทดลองและตรวจสอบเมื่อพบข้อบกพร่องจะต้องมีการน ากลับไปปรับปรุงและแก้ไขในส่วนที่
บกพร่องนั้นๆ 
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กระบวนการผลติหวัมดัหมี ่

สิง่แวดลอ้ม 

การผลติลา่ชา้ 

ข้ันตอนการมัดลายใช้ระยะเวลานาน 

ชุมชนที่รับมัดลาย

ส่งคืนหัวมัดหมี่ช้า 

สนิคา้คงคลงั 

ระบบบ าบดัน้ าเสยี 

ไม่มีการบ าบัดน้ าเสีย 

ผู้ประกอบการขาดความรู้

ในเรื่องการบ าบัดน้ าเสีย 

ไมท่ราบจ านวนสนิคา้

คงคลงั 

ไม่มีการบันทึกรายการสินค้า 

แผนภมูิกา้งปลา (Fish-Bone Diagram) 

วางสินค้าไม่เป็นระเบียบ 

พนักงานขาดความรู้ในการ

กรอกระบบ NS EasyStore 

ไม่มีการจ าแนกหมวดหมู ่

ขาดงบประมาณ 

ไมท่ราบจ านวนสินคา้คง

คลงั ขั้นตอนการมดัลาย

ใชร้ะยะเวลานาน และน้ า

เสยีส่งผลกระทบตอ่

สิง่แวดล้อม 
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ภาพที่ 3.1 แผนผังก้างปลา  

38 
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จากแผนผังก้างปลา ได้ก าหนดสาเหตุของปัญหาจากการสอบถาม เจ้าของกิจการ พนักงาน และจาก

การสังเกตของคณะผู้ศึกษา ซึ่งเจ้าของกิจการ พนักงานและคณะผู้ศึกษามีความคิดเห็นตรงกันว่าปัญหาที่

ส าคัญที่สุดคือ  ปัญหาวิธีการผลิตล่าช้า ปัญหาสินค้าปะปนกัน และปัญหาระบบบ าบัดน้ าเสีย 

คณะผู้ศึกษาจึงเลือกแก้ปัญหาในกระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ซึ่งปัญหาที่พบคือการผลิตล่าช้า มีสาเหตุ

มาจากข้ันตอนการมัดลายหัวมัดหมี่ที่ใช้ระยะเวลาในการมัดลายนาน และแก้ปัญหาสินค้าคงคลัง ซึ่งมีปัญหา

ย่อยอีกสามปัญหาคือหนึ่งปัญหาการวางสินค้าไม่เป็นระเบียบเนื่องจากไม่มีการจ าแนกหมวดหมู่ สองปัญหา

พนักงานขาดความรู้ในการกรอกระบบโปรแกรมขายหน้าร้าน NS EasyStore และสามปัญหาที่ไม่มีการบันทึก

รายการสินค้าคงคลัง คณะผู้ศึกษา จึงคิดที่จะจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้าตามประเภทของสินค้า อธิบาย สอน 

และท าความเข้าใจในการท างานของระบบโปรแกรมขายหน้าร้านและท าใบบันทึกรับเข้าคลังสินค้า เพื่อตรวจ

นับสินค้าให้ตรงกับยอดคงเหลือปัจจุบัน 

ในส่วนของปัญหาด้านสิ่งแวดล้อม เมื่อคณะผู้ศึกษาท าการศึกษาแล้วพบว่า ในการท าบ่อบ าบัดน้ าเสีย

จะต้องมี แบบแปลน แผนผัง ที่ได้รับการลงนามรับรองการออกแบบจากผู้ประกอบวิชาชีพวิศวกรรม  ซึ่งมี

ค่าใช้จ่ายในการออกแบบและบ าบัด แต่เนื่องด้วยปัจจุบันกิจการยังไม่มีความพร้อมในการลงทุน คณะผู้ศึกษา

จึงไม่สามารถแก้ไขปัญหาได้ ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้จัดท า เป็นคู่มือการขอพิจารณาอนุญาตประกอบกิจการ

โรงงาน เพื่อเป็นแนวทางที่ถูกต้องตามกรมโรงงานอุตสาหกรรม และแนวทางในการบ าบัดน้ าเสียข้ันต้น เพื่อ

น าไปใช้บ าบัดน้ าเสียเบื้องต้น   
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กระบวนการผลติหวัมดัหมี ่รา้นพรเสนห่ผ์า้มดัหมี ่

   

 

 

 

 

 

 

 

 

ผู้ขายวัตถุดิบ 
(Supplier) 

รับสินค้า 

ปั่นด้าย 

ปลดด้ายออกจากแผง 

ด้ายขาวปั่นแล้ว 

ลูกค้า 
(Customer) 

ย้อมสีด้าย 

มัดลาย 
(Out-source) 

ปั่นแห้งและตาก บรรจหุีบห่อ 

คลังสินค้า 

หน้าร้าน 

3 รอบ 

ลูกค้า 
(Customer) 

กระบวนการภายใน 

ภาพที่ 3.2 กระบวนการผลิตหัวมัดหม่ี 
40 
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 3.5 กระบวนการผลติหวัมดัหมี ่

 ร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่รับด้ายขาวจากผู้ขายวัตถุดิบทั้ง 3 ราย คือ 1.ร้านวรกิจ 2.ร้านสุรชัย ฝ้ายไหม

ไทย 3.ร้านบ้านไผ่ย่งเซ้ง จากนั้นเข้าสู่กระบวนการผลิต 

 ขั้นที่ 1 ปั่นด้าย : น าด้ายขาวที่รับมาจากผู้ขายวัตถุดิบมาปั่นให้เป็นด้ายมัดหมี่ ใช้เวลาปั่น 45 นาที จะ

ได้ด้ายมัดหมี่ 4 หัว  

 ขั้นที่ 2 ปลดด้ายออกจากแผง : ปลดด้ายมัดหมี่ออกจากแผงเครื่องเหร่งหมี่ ใช้เวลา 15 นาที ซึ่งด้าย

มัดหมี่ที่ได้จะแบ่งเป็น 2 กรณี คือ 1. น าด้ายมัดหมี่ที่ปั่นขายขาดให้กับลูกค้า 2. ส่งไปมัดลายผ่านตัวแทน

ภายนอก 

 ขั้นที่ 3 การมัดลาย : น าด้ายมัดหมี่ส่งมัดลายผ่านตัวแทนภายนอก ใช้เวลา 120 นาทีต่อหัว 

 ขั้นที่ 4 ย้อมสีด้าย :  น าด้ายมัดหมี่ที่มัดลายแล้วมาย้อมสี (วนซ้ าข้ันตอนที่3 กรณีส่งไปมัดลายผ่าน

ตัวแทนภายนอก และข้ันตอนที่ 4 อีก 2 รอบ) ใช้เวลาในการย้อม 30 นาทีต่อครั้ง 

 ขั้นที่ 5 ปั่นแห้งและตาก : น าหัวมัดหมี่ที่ได้มาปั่นและตากให้แห้ง ใช้เวลา 10 นาที 

 ขั้นที่ 6 บรรจุหีบห่อ : น าหัวมัดหมี่ที่ได้มาบรรจุหีบห่อให้เรียบร้อย 

 ขั้นที่ 7 คลังสินค้า : จัดเก็บหัวมัดหมี่ส าเร็จเข้าคลังสินค้า  

 ขั้นที่ 8 หน้าร้าน : น าสินค้าออกขายหน้าร้าน โดยทางร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่มีการขายสินค้าทั้งค้า

ปลีกและค้าส่ง 

 ขั้นที่ 9 ลูกค้า : ส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 
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3.6 ระยะเวลาการปฏบิตังิาน (Action Plan) 

ล าดบั
ที ่

วัตถปุระสงค ์ ขัน้ตอน 
เดอืน 

งบประมาณ ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 - เพื่อพัฒนา
กระบวนการผลิตหัว
มัดหมี่ ใหส้ามารถ
ผลิตหัวหมีส่ าเร็จรูป
ได้รวดเร็วข้ึน 

1) ลงพื้นทีส่ ารวจปญัหาการมัดลายและ
ปัญหาการล่าช้าในการสง่สินค้าส าเร็จรูปให้
โรงงาน 

                     

2) วางแผนการจัดการกับปญัหาที่เกิดข้ึน                      
3) น าแนวทางไปเสนอผูป้ระกอบการ                      
4) ด าเนินการตามแนวทางที่ได้วางไว้                      

2 - เพื่อจัดการระบบ
สินค้าคงคลังให้ดี
ยิ่งขึ้น 
 

1) ส ารวจพื้นที่จัดเก็บสินค้าหน้าร้านและ
ภายในโรงงาน 

                     

2) ศึกษาทฤษฎีและการท างานของระบบขาย
เพื่อน ามาวางแผนการจัดสินค้าหน้าร้าน 

                     

3) ตรวจนับสินค้าคงคลังและจดบันทกึ                      
4) บันทึกรายการเข้าระบบขายหน้าร้าน                      
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ล าดบั
ที ่

วัตถปุระสงค ์ ขัน้ตอน 
เดอืน 

งบประมาณ ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

  5) ศึกษากลยุทธ์การวางผงัสถานประกอบการ
เพื่อน ามาวางแผนการจัดผังชั้นวางสินค้าหน้า
ร้าน 

                     

6) วางแผนการจัดวางชั้นสินคา้และจดัสินค้า                      
7) ท าการจัดเก็บสินค้าใหเ้ป็นระเบียบ                      

3 เพื่อเสนอแนวทางการ
พัฒนาระบบบ าบัดน้ า
เสียทีเ่กิดจากการย้อม
ด้ายมัดหมี่ให้ถูกต้อง
ตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม 

1) ติดต่อประสานงานกับภาควิชาวศิวกรรม
สิ่งแวดล้อม คณะวิศวกรรมศาสตร์เพื่อขอ
ค าแนะน าจากจากอาจารย์ผู้เชี่ยวชาญด้านการ
บ าบัดน้ าเสีย 

                     

2) เก็บตัวอยา่งน้ าเสีย                      
3) สง่ตัวอย่างไปตรวจวเิคราะหแ์ละรอผลตรวจ                      
4) ศึกษาข้อมูลระบบบ าบดัน้ าเสียทีเ่กิดจากการ
ย้อมด้ายมัดหมี ่

                     

5) จดัท าแนวทางระบบบ าบดัน้ าเสยีที่เกิดจาก
การย้อมด้ายมัดหมี่ให้ถูกต้องตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม 
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บทที ่4 

ผลการด าเนนิงาน 

 การศึกษาครั้งนี้คณะผู้ศึกษาได้เสนอผลการด าเนินงานตามหวัข้อดังต่อไปนี้ 
4.1 กระบวนการผลติหวัมดัหมี ่

จากการสงัเกตและการลงพื้นที่ของคณะผู้ศึกษาพบว่า กระบวนการผลิตหัวหมี่ทัง้หมด 6 ข้ันตอนมี
การใช้ระยะเวลาในแต่ละข้ันตอนดังนี ้
 
กระบวนการผลติหวัมดัหมี ่
     ในการท าการทดลองจะใช้หัวมัดหมี่แบบธรรมดา 2 สี และลดระยะเวลาของกระบวนการมัดลาย 
ข้ันที่ 1 น าด้ายขาวมาปั่น ใช้เวลาประมาณ 45 นาที/หัว คิดเป็น 19.15% 
ข้ันที่ 2 ปลดด้ายขาวออกจากแผง ใช้เวลาประมาณ 15 นาที/หัว คิดเป็น 6.38% 
ข้ันที่ 3 ส่งไปมัดลายผ่านตัวแทนภายนอก ใช้เวลาประมาณ 120 นาที/หัว คิดเป็น 51.06% 
ข้ันที่ 4 น าด้ายที่มัดลายแล้วมาย้อมสี ใช้เวลาประมาณ 30 นาที/หัว คิดเป็น 12.77%  
ข้ันที่ 5 ปั่นแห้งและตาก ใช้เวลาประมาณ 10 นาที/หัว คิดเป็น 4.25% 
ข้ันที่ 6 บรรจหุีบห่อ ใช้เวลาประมาณ 15 นาที/หัว คิดเป็น 6.38% 
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กระบวนการผลติหวัมดัหมี ่รา้นพรเสนห่ผ์า้มดัหมี ่

   

 

 

 

 

 

 

ผู้ขายวัตถุดิบ 
(Supplier) 

รับสินค้า 

ปัน่ดา้ย 

ปลดดา้ยออกจากแผง 

ด้ายขาวปั่นแล้ว 

ลูกค้า 
(Customer) 

ยอ้มสดีา้ย 

มดัลาย 
(Out-source) 

 

ปัน่แหง้และตาก บรรจหุบีหอ่ 

คลังสินค้า 

หน้าร้าน 

3 รอบ 

ลูกค้า 
(Customer) 

กระบวนการภายใน 

45 นาที/หัว 

15 นาที/หัว 

120 นาที/หัว 

30 นาที/หัว 

10 นาที/หัว 15 นาที/หัว 

ภาพที่ 4.1 กระบวนการผลิตหัวมัดหม่ี 45 
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         ซึ่งข้ันตอนการส่งมัดลายผ่านตัวแทนภายนอก มีการใช้เวลาในการท ามากที่สุดคือ 120 นาที 
คิดเป็น 51.06% ของกระบวนการการผลิตทั้งหมด คณะผู้ศึกษาจึงเล็งเห็นข้อบกพร่องและพบว่า
ข้ันตอนการส่งไปมัดลายผ่านตัวแทนภายนอกสามารถพัฒนาหรือปรับปรุงได้ ด้วยการเร่งกระบวนการ
การผลิตโดยลดระยะเวลาในการผลิตหัวมัดหมี่ โดยที่ไม่ต้องส่งไปมัดลายกับตัวแทนภายนอก ไม่ต้องใช้
เชือกฟางเป็นวัสดุการมัด เมื่อท าการศึกษาพบแนวทางในการพัฒนาหรือปรับปรุงดังนี้ 

 4.1.1. เครือ่งทบัลาย 

 
ภาพที่ 4.2 เครื่องทับลาย 

      การคิดค้นนวัตกรรมในการลดระยะเวลาในการผลิตคือ เครื่องทบัลาย เป็นเครื่องที่
ท างานโดยอาศัยการกดทับของแผ่นเหล็ก รวมต้นทุนในการท าทั้งหมด 1,666 บาท 

วสัด/ุอปุกรณ ์ 
1.แผ่นเหล็ก   จ านวน  2  แผ่น  
2.กาวตะปู ( ซิลิโคน )  จ านวน 2  หลอด  

  3.ยางประเก็น   จ านวน 2  กิโลกรัม  
4.ลวดเช่ือม   จ านวน 1  กล่อง  
5.ดอกสว่าน   จ านวน 3  กล่อง  
6.ตะไบ    จ านวน 3  กล่อง  
7.ตัวล็อค       จ านวน 4  ตัว  

ขัน้ตอนและวธิกีารในการท าดงันี ้
1. ตัดแผ่นเหล็กขนาด 25*75 Cm. หนา 0.30 Cm. จ านวน 2 แผ่น (ภาพที่ 4.3) 

2. วาดลายผ้าที่ต้องการ เพื่อเป็นแบบในการแกะลายทดลอง  

3. เจาะเหล็กตามลายที่ต้องการให้น้ าเข้าทั้ง 2 แผ่น (ภาพที่ 4.4)                                                                                                                                                                        

4. ตัดแผ่นยางประเก็นให้ขนาดเท่ากันกับแผ่นเหล็ก แล้วตัดยางตามลายผ้าที่ต้องการ จ านวน 2 แผ่น 

(ภาพที่ 4.5) 

5. น าแผ่นเหล็กและแผ่นยางประเก็นที่ตัดไว้เรียบร้อยแล้วมาติดใส่กันเป็นคู่ 
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6. ใช้เหล็กท่อเหลี่ยมขนาด 1”X1” เช่ือมให้เป็นขอบของแผ่นเหล็ก เพื่อเสริมความแข็งแรงของแผ่น

เหล็กทั้ง 2 แผ่น 

7. น าแผ่นเหล็กที่ประกอบเสร็จแล้วมาประกบกัน แล้วเช่ือมตัวล็อคบริเวณด้านยาวด้านละ 2 ตัว รวม

ทั้งหมด 4 ตัว 

8. น าแผ่นเหล็กที่ประกอบเสร็จแล้วมาฉีดกาวตะปูด้านที่เป็นยางประเก็น ฉีดกาวตามลองแผ่นยาง

ประเก็น (ภาพที่ 4.6)  

9. เสร็จแล้ว รอให้แห้งประมาณ 5 ช่ัวโมง (ต้องแห้งสนิทก่อน) แล้วน าไปท าการทดลองโดยการย้อมสี 

(ภาพที่ 4.7) 

    
                  ภาพที่ 4.3 ตัดแผ่นเหล็ก       ภาพที่ 4.4 การเจาะเหล็ก 

     
ภาพที่ 4.5 การตัดแผ่นยางประเก็น 

         
ภาพที่ 4.6  การฉีดกาวซิลิโคน         ภาพที่ 4.7 น าเครื่องทับลายลงย้อม 
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ผลการทดลอง 

      เมื่อท าการทดลองแล้วพบว่าสียังสามารถซึมผ่านบริเวณที่ไม่ต้องการให้สีผ่าน โดยด้านที่สีผ่านมาก
ที่สุดคือด้านที่เป็นกาวตะปูมากกว่าด้านที่เป็นแผ่นยางประเก็น ท าให้รู้ว่าสาเหตุที่สีซึมมาจากการที่บีบ
กาวตะปูไม่สม่ าเสมอและมีการบีบกาวตะปูหลายครั้ง ท าให้กาวตะปูเมื่อแห้งมีการแบ่งเป็นช้ันและเกิด
ช่องว่าง และตัวล็อคไม่สามารถล็อคได้ เนื่องจากหัวหมี่มีความหนาเกินไป จึงท าการแก้ไขเครื่องทับลาย 
โดยลอกกาวตะปูออก และท าการบีบกาวตะปูใหม่อีกครั้งให้สม่ าเสมอกัน และตัวล็อคท าการเช่ือมน็อต
ใส่ใหม่เพื่อท าให้ล็อคเหล็กได้ เมื่อท าการทอลองครั้งที่ 2 ผลการทดลองพบว่าน้ าก็ยังคงซึมผ่านบริเวณ
ที่ไม่ต้องการสีอยู่ และสามารถล็อคหัวมัดหมี่ให้อยู่ในแผ่นเหล็กได้ และยังพบปัญหาที่เกิดข้ึนอีกคือวัสดุ
ที่ใช้มีน้ าหนักมากท าให้มีความล าบากในการยกหรือเคลื่อนย้าย และไม่มีการแยกล าของหัวมัดหมี่ท าให้
ลายที่ได้ เมื่อน าไปทอเป็นผืนจะไม่เป็นลายที่ต้องการ 
      เครื่องทับลายยังไม่ประสบผลส าเร็จในการทดลอง ซึ่งปัญหาอาจจะเป็นที่สาเหตุอื่น ดังนั้นคณะผู้
ศึกษาจะท าการศึกษาต่อไป 

              

                         ภาพที่ 4.8 ผลการทดลองครั้งที่ 1                ภาพที่ 4.9 ผลการทดลองครั้งที่ 1 

                       ด้านที่ทับด้วยยางประเก็น                    ด้านที่ทับด้วยกาวตะปู 

                   

                  ภาพที่ 4.10 ผลการทดลองครั้งที่ 2                             ภาพที่ 4.11 ผลการทดลองครั้งที่ 2 

                    ด้านที่ทับด้วยยางประเก็น                                 ด้านที่ทับด้วยกาวตะป ู
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ตน้ทนุในการท าเครือ่งทบัลาย 

1.แผ่นเหล็ก   จ านวน  2  แผ่น    240 บาท 

2.กาวตะปู ( ซิลิโคน )  จ านวน 2  หลอด   378 บาท 

  3.ยางประเก็น   จ านวน 2  กิโลกรัม  160 บาท 

4.ลวดเช่ือม   จ านวน 1  กล่อง   83   บาท 

5.ดอกสว่าน   จ านวน 2  กล่อง   160  บาท 

6.ตะไบ    จ านวน 3  กล่อง   245  บาท 

7.ตัวล็อค       จ านวน 4  ตัว  100  บาท 

8.ค่าแรงในการท า     300 บาท  

รวม      1,666 บาท 

ขอ้ดีของเครือ่งทบัลาย 

1. วัสดุมีความทนทาน 

2. ลดระยะเวลาในการมัดลายได้ 

3. ไม่ต้องใช้เชือกฟางในการมัดลาย 

4. ไม่ต้องสง่หัวมัดหมี่ออกไปมัดกบัตัวแทนภายนอก 

5. ไม่ต้องเสียค่ามัดลายให้กับตัวแทนภายนอก 

6. ไม่มีระยะเวลารอการรบัหัวมัดหมี่จากตัวแทนภายนอก 

ขอ้เสยีของเครือ่งทบัลาย 

1. วัสดุมีน้ าหนักมาก 

จดุคุม้ทนุ 
มดัหมีโ่ดยเชอืกฟาง 
 1) เวลาที่ใช้ในการมัด 120 นาที 
 2) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 
 
 
 
 
 
มดัหมีโ่ดยใชเ้ครือ่งทบัลาย 
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 1) เวลาที่ใช้ในการใสห่ัวมัดหมี่ในเครื่องทบัลาย 30 นาที 
 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้เครื่องทบัลาย 18.75 บาท 
ข้อมูลที่น ามาใช้ในการค านวณคือ 
 1) ค่าใช้จ่ายจากการใช้วัสดุแต่ละชนิด โดยเป็นค่าใช้จ่ายที่เกดิจากการใช้วัสดุ 1 ครั้ง ดังนี ้
ราคาเครื่องทับลาย 1,666 บาท 
ราคาเชือกฟาง 3 บาทต่อหัว 
 2) ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน  
ค่ามัดหัวมัดหมี่ด้วยเชือกฟาง 20 บาทต่อหัว 
ค่าแรงในการใช้เครื่องทบัลาย  300 บาทต่อวัน ซึ่ง 1 วันท างาน 8 ช่ัวโมง  
ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่ 1 หัว  
 1) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 
 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้เครื่องทบัลาย 18.75 บาท 

 
ตารางที ่4.1 ตารางวดัความแตกตา่งระหวา่งการมดัลายดว้ยเชอืกฟางและการใชเ้ครือ่งทบัลาย 

ความแตก 
ตา่ง 

เวลาทีใ่ช้
ในการ

มดั/ตดิตัง้
(นาท)ี 

อตัรา
รอ้ยละ
ของ
เวลา 
(%) 

คา่แรงใน
การมดั

ลาย 1 หวั 
(บาท) 

คา่วสัดุ
หวั

มดัหมี ่
(บาท) 

ตน้ทนุใน
การท าหวั
มดัหมีห่วั

แรก (บาท) 

ตน้ทนุใน
การท าหวั
มดัหมีห่วั
ที ่2 เปน็
ตน้ไป
(บาท) 

จดุคุม้ทนุ
เปน็อายุ
การใช้
งาน 
(ครัง้) 

เชือกฟาง 120 100 20 3 23 23 1 
เครื่องทับ
ลาย 

30 25 18.75 1,666 1,684.75 18.75 392 

         
 จากตารางสามารถอธิบายได้ว่าจากการมัดลายโดยใช้เชือกฟางใช้เวลาประมาณ 120 นาที/หัว 
คิดเป็นร้อยละ 80 แต่เมื่อใช้เครื่องทับลายแล้วพบว่าใช้เวลาในการทับลายประมาณ 30 นาที/หัว คิด
เป็นร้อยละ 25ของกระบวนการการมัดลายทั้งหมด ท าให้เวลาของกระบวนการการมัดลายลดลงร้อย
ละ 75 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการใช้เครื่องทับลายสามารถลดระยะเวลาในการมัดลายหัวมัดหมี่ได้จริง และ
ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่โดยใช้เชือกฟางอยู่ที่ 23 บาท ซึ่งเมื่อใช้เครื่องทับลายในการทับลาย ต้นทุน
ในการท าหัวมัดหมี่เพิ่มข้ึนเป็น 1,684.75 บาท ส าหรับต้นทุนครั้งแรก 

กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งตน้ทนุและจ านวนครัง้ทีใ่ชง้าน 
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ภาพที่ 4.12 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนและจ านวนครั้งที่ใช้งานของเครื่องทับลาย 

 
 จากกราฟแสดงจุดตัดระหว่างต้นทุนของการใช้เชือกฟางและการใช้เครื่องทับลาย อยู่ที่จ านวน
การใช้งานที่ 392 ครั้งถึงจะคุ้มกับการลงทุนจัดท าเครื่องทับลาย  หลังจากนั้นจะมีแต่ต้นทุนค่าแรงจาก
การใช้เครื่องทับลายในการท าหัวมัดหมี่ที่ 18.75 บาทต่อครั้ง ซึ่งเห็นได้ว่าการใช้เครื่องทับลายจะมี
ค่าใช้จ่ายที่ถูกกว่าการใช้เชือกฟางในครั้งที่ 393 เป็นต้นไป 
 

 4.1.2 เครือ่งทบัลายน้ าหนกัเบาแบบแยกล า 
วสัด/ุอปุกรณ ์
1.แผ่นอะครลิิค 55 cm *100 cm       2 แผ่น 
2.แผ่นโฟม  52 cm * 85 cm   2 แผ่น 
3.แผ่นโฟมขนาดเล็ก 

ขนาด 1.5*2.5 cm     160 ช้ิน 
ขนาด 3*2.5 cm   45 ช้ิน 
ขนาด 4.5*2.5 cm  30 ช้ิน 
ขนาด 6* 2.5 cm  10 ช้ิน 

4.น็อต      10  ตัว 
5.กาวตะป ู   1  หลอด 
6.กาวติดแผ่นอะครลิิค   1 ขวด 
ขัน้ตอนการท า  
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1.ติดแผ่นโฟมเข้ากับแผ่นอะครลิิค (ภาพที่ 4.13) 
2.วัดขนาดโฟมห่างกันช่องละ 1 เซนติเมตร ตัดโฟมใหเ้ป็นรอ่งเล็กขนาด  1เซนติเมตร (ภาพที่ 4.14) 

3.เอาหัวหมี่มาใส่ตามร่องทีเ่จาะไว้ น าโฟมที่ตัดไว้มาใสล่งตามที่ออกแบบไว้เพื่อไม่ใหส้ีซึมเข้า (ภาพที่ 

4.15) 

4.น าแผ่นอะครลิิคมาประกบด้านบน จากนั้นเจาะรูและใช้นอ็ตยึดให้แน่น (ภาพที่ 4.16) 

   

  ภาพที่ 4.13 ติดแผ่นโฟมกับแผ่นอะคริลิค                   ภาพที่ 4.14 ตัดโฟม 

          

ภาพที่ 4.15 น าหัวหม่ีใส่ตามร่องโฟม             ภาพที่ 4.16 ประกอบแผ่นอะคริลิค 

ผลการทดลอง 

 หลังจากครั้งแรกที่ใช้เหล็กเป็นวัสดุหลักในการท า ท าให้เครื่องมีน้ าหนักค่อนข้างมากจึงมีการ
เปลี่ยนวัสดุมาเป็นแผ่นอะคริลิคเพื่อให้มีน้ าหนักเบาข้ึน เมื่อน าไปย้อมโดยใช้เวลาในการย้อมประมาณ  
30 นาที พบว่าแผนอะคริลิคอ่อนตัวและงอเล็กน้อย รวมถึงการเจาะแผ่นอะคริลิคที่จะท าการล็อคซึ่ง
แตกง่าย และสีเข้าไปข้างในไม่ทั่วถึง รวมถึงสียังซึมไปยังด้ายที่กดลายไว้บางส่วน 
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ภาพที่ 4.17 หัวหม่ีจากการทดลอง 

ตน้ทนุในการท าเครือ่งทบัลายน้ าหนกัเบาแบบแยกล า 
1.แผ่นอะครลิิค   2 แผ่น  1200 บาท 
2.แผ่นโฟมขนาดใหญ่    2  แผ่น  80 บาท 
3.กาวติดแผ่นอะคิริค  1 ขวด  35 บาท 
4.น็อต     10  ตัว  37 บาท 
5.กาวตะป ู  1  หลอด   189 บาท 
6.ค่าแรงในการท า     200 บาท 
 รวม      1,741 บาท 
ขอ้ด ี
 1.น้ าหนักเครื่องเบา 
 2.สามารถแยกด้ายออกเป็นแต่ละล าได้  
 3.รู้ลักษณะลายทีจ่ะท าการทบัลายก่อนน าไปย้อม 
 4.ขจัดการรอคอยจากการมัดลาย 
ขอ้เสยี 
 1.เครื่องสามารถทนความร้อนไดร้ะดับหนึ่ง หากโดนขอบหมอ้ต้มจะท าให้แผ่นอะครลิิคบิด
เบี้ยว 
 2.ด้ายถูกสีย้อมไมท่ั่วถึง กรณีในจุดที่ต้องการใหเ้กิดสี เนือ่งจากไม่มีช่องว่างใหส้ผี่านเข้าได้ 
 3.โฟม มีลกัษณะที่ยืดหยุ่นและนุ่มมากเกินไป ท าใหส้ีซึมเข้าในส่วนที่ทับลาย 
จดุคุม้ทนุ 
มดัหมีโ่ดยเชอืกฟาง 
 1) เวลาที่ใช้ในการมัด 120 นาที 
 2) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 
มดัหมีโ่ดยใชเ้ครือ่งทบัลายน้ าหนกัเบาแบบแยกล า 
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 1) เวลาที่ใช้ในการใสห่ัวมัดหมี่ในเครื่องทบัลาย 20 นาที 
 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้เครื่องทบัลายน้ าหนักเบาแบบแยกล า 12.50 บาท 
ข้อมูลที่น ามาใช้ในการค านวณคือ 
  1) ค่าใช้จ่ายจากการใช้วัสดุแต่ละชนิด โดยเป็นค่าใช้จ่ายที่เกดิจากการใช้วัสดุ 1 ครั้ง 
ดังนี ้
ราคาเครื่องทับลายน้ าหนกัเบาแบบแยกล า 1,741 บาท 
ราคาเชือกฟาง 3 บาทต่อหัว 

2) ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน  
ค่ามัดหัวมัดหมี่ด้วยเชือกฟาง 20 บาทต่อหัว 
ค่าแรงในการใช้เครื่องทบัลายน้ าหนักเบาแบบแยกล า  300 บาทต่อวัน ซึ่ง 1 วันท างาน 8 

ช่ัวโมง  
ตน้ทนุในการท าหวัมดัหมี ่1 หวั  
 1) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 

2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้เครื่องทบัลายน้ าหนักเบาแบบแยกล า 12.50บาท 
 
ตารางที ่4.2 ตารางวดัความแตกตา่งระหวา่งการมดัลายดว้ยเชอืกฟางและการใชเ้ครือ่งทบัลายน้ าหนกั
เบาแบบแยกล า 

ความแตก 
ตา่ง 

เวลาทีใ่ช้
ในการ
มดั/ตดิตัง้
(นาท)ี 

อตัรารอ้ย
ละของ
เวลา (%) 

คา่แรงใน
การมดั
ลาย 1 
หวั 
(บาท) 

คา่วสัดหุวั
มดัหมี ่
(บาท) 

ตน้ทนุใน
การท าหวั
มดัหมีห่วั
แรก 
(บาท) 

ตน้ทนุใน
การท าหวั
มดัหมีห่วั
ที ่2 เปน็
ตน้ไป
(บาท) 

จดุคุม้ทนุ
เปน็อายุ
การใช้
งาน 
(ครัง้) 

เชือกฟาง 120 100 20 3 23 23 1 
เครื่องทับ
ลาย 

20 16.67 12.50 1,741 1,753.50 12.50 166 

 
 จากตารางสามารถอธิบายได้ว่าจากการมัดลายโดยใช้เชือกฟางใช้เวลาประมาณ 120 นาที/หัว 
คิดเป็นร้อยละ 100 แต่เมื่อใช้เครื่องทับลายน้ าหนักเบาแบบแยกล าแล้วพบว่าใช้เวลาในการทับลาย
ประมาณ 30 นาที/หัว คิดเป็นร้อยละ 16.67 ของกระบวนการการมัดลายทั้งหมด ท าให้เวลาของ
กระบวนการการมัดลายลดลงร้อยละ 83.33 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการใช้เครื่องทับลายสามารถลด
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ระยะเวลาในการมัดลายหัวมัดหมี่ได้จริง และต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่โดยใช้เชือกฟางอยู่ที่ 23 บาท 
ซึ่งเมื่อใช้เครื่องทับลายในการทับลาย ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่เพิ่มข้ึนเป็น 1,753.50 บาท ส าหรับ
ต้นทุนครั้งแรก 

 
กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งตน้ทนุและจ านวนครัง้ทีใ่ชง้าน   

 
ภาพที่ 4.18 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนและจ านวนครั้งที่ใช้งานของเครื่องทับลายน้ าหักเบาแบบแยกล า  

 จากกราฟแสดงจุดตัดระหว่างต้นทุนของการใช้เชือกฟางและการใช้เครื่องทับลายน้ าหนักลาย
แบบแยกล า อยู่ที่จ านวนการใช้งานที่ 166 ครั้งถึงจะคุ้มกับการลงทุนจัดท าเครื่องทับลาย  หลังจากนั้น
จะมีแต่ต้นทุนค่าแรงจากการใช้เครื่องทับลายในการท าหัวมัดหมี่ที่ 12.50 บาทต่อครั้ง ซึ่งเห็นได้ว่าการ
ใช้เครื่องหนีบลายจะมีค่าใช้จ่ายที่ถูกกว่าการใช้เชือกฟางในครั้งที่ 167 เป็นต้นไป 
 
 4.1.3 อปุกรณช์ว่ยในการมดัดา้ยมดัหมีแ่ทนเชอืกฟาง 
วสัด/ุอปุกรณ ์
1. ลูกปัดติดผมเปิดปิดได ้
2. ตะปู 
3. กาวสองหน้าชนิดบาง 
4. พลาสติกใสบางและมีผิวเรียบ 
5. กาวซิลิโคนชนิดติดตู้ปลา 
6. กรรไกร คัตเตอร์ และกรรไกรตัดเลบ็ 
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ภาพที่ 4.19 วัสดุ/อุปกรณ์ 

 
ขัน้ตอนการประดษิฐอ์ปุกรณม์ดัดา้ยมดัหมี ่
1. เตรียมจัดหาลูกปัดติดผมแบบเปิดปิดได ้(ภาพที่ 4.20) 
2. ใช้กรรไกรตัดเลบ็ตัดซี่ที่อยู่ด้านในลูกปัดออก เพือ่ความสะดวกและท าใหเ้ป็นช่องว่างต่อการฉีด
ซิลิโคน (ภาพที่ 4.21) 
3. ตัดพลาสติกใสท าเป็นแนวกั้นภายในลูกปัด เพื่อไม่ใหซ้ิลโิคนติดกัน (ภาพที่ 4.22) 
4. เมื่อตัดพลาสติกใสแล้วน าพลาสติกใสไปติดกบัตะปูด้วยกาวสองหน้าชนิดบาง  
5. น าลูกปัดและตะปทูี่ติดพลาสติกใสที่เตรียมไว้มาประกอบกัน (ภาพที่ 4.23) 
6. ฉีดซิลิโคนอัดเข้าไปในลูกปัด (ภาพที่ 4.24) 
7. ทิ้งลูกปัดไว้ระยะ 24 ช่ัวโมงโดยประมาณ เพื่อให้ซลิิโคนแข็งตัวและคงรปู 
8. เมื่อซลิิโคนคงรปูก็น าตะปูที่ติดพลาสตกิใสออกจากลูกปัด 
9. ใช้คัตเตอร์ตัดแต่งผิวซิลโิคนด้ายข้างทั้งสองด้านของลกูปดัที่มีซลิิโคนล้นออกมาให้เรียบ (ภาพที่ 
4.25) 
10. น าอุปกรณ์มัดด้านมัดหมี่ที่ได้ไปท าการทดลองใช้ในข้ันตอนต่อไป (ภาพที่ 4.26) 
 

  
ภาพที่ 4.20 ลูกปัดติดผม                        ภาพที่ 4.21 ตัดซ่ีฟันลูกปัดออก 
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  ภาพที่ 4.22 ตัดพลาสติกใส ภาพที่ 4.23 ประกอบลูกปัดและตะปูที่ติดแผ่นพลาสติกใส 

   
  ภาพที่ 4.24 ฉีดซิลิโคน                ภาพที่ 4.25 ตัดแต่งผิวซิลิโคน 

  
ภาพที่ 4.26 น าลูกปัดมัดหัวหม่ี 

ตน้ทนุอปุกรณม์ดัดา้ยมดัหมีจ่ากลกูปดัตดิผมเปดิปดิได้ 
1. ลูกปัดติดผมเปิดปิดได ้ 550 บาท (จ านวน 1,200 เม็ด) 
2. ซิลิโคน   189 บาท (จ านวน 1 หลอด) 
3. ตะปู    10 บาท (จ านวน 1 ถุง) 
4. กาวสองหน้าชนิดบาง  27 บาท (จ านวน 1 ม้วน) 
 รวม   776 บาท 
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จดุคุม้ทนุ 
 รายละเอียดในการค านวณจุดคุ้มทุน 
มดัหมีโ่ดยเชอืกฟาง 

 1) เวลาที่ใช้ในการมัด 120 นาที 
2) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 

มดัหมีโ่ดยใชล้กูปดัตดิผม 

 1) เวลาที่ใช้ในการใสห่ัวมัดหมี่ในเครื่องทบัลาย 60 นาที 
 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้ลูกปัดติดผม 15 บาท 

ขอ้มลูทีน่ ามาใชใ้นการค านวณ คอื 

 1) ค่าใช้จ่ายจากการใช้วัสดุแต่ละชนิด โดยเป็นค่าใช้จ่ายที่เกดิจากการใช้วัสดุ 1 ครั้ง ดังนี ้
ราคาลูกปัดติดผม112.40 บาท 

ราคาเชือกฟาง 3 บาทต่อหัว 
 2) ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน  
ค่ามัดหัวมัดหมี่ด้วยเชือกฟาง 20 บาทต่อหัว 

ค่าแรงในการใช้ลกูปัดติดผม  300 บาทต่อวัน ซึ่ง 1 วันท างาน 8 ช่ัวโมง  

ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่ 1 หัว  
 1) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 

 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้ลูกปัดติดผม 15 บาท 

 

ตารางที ่4.3 ตารางวดัความแตกตา่งระหวา่งการมดัลายดว้ยเชอืกฟางและการใชล้กูปดัตดิผม 
   ความ

แตกตา่ง 

เวลาทีใ่ช้

ในการ

มดั/ตดิตัง้

(นาท)ี 

อตัรารอ้ย

ละของ

เวลา (%) 

คา่แรงใน

การมดั

ลาย 1 

หวั 

(บาท) 

คา่วสัดหุวั

มดัหมี ่

(บาท) 

ตน้ทนุใน

การท าหวั

มดัหมีห่วั

แรก 

(บาท) 

ตน้ทนุใน

การท าหวั

มดัหมีห่วั

ที ่2 เปน็

ตน้ไป

(บาท) 

จดุคุม้ทนุ

เปน็อายุ

การใช้

งาน 

(ครัง้) 
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เชือกฟาง 120 100 20 3 23 23 1 

ลูกปัดติดผม 60 50 15 112.40 127.40 15 14 

 
 จากตารางสามารถอธิบายได้ว่าจากการมัดลายโดยใช้เชือกฟางใช้เวลาประมาณ 120 นาที/หัว 
คิดเป็นร้อยละ 100 แต่เมื่อใช้เครื่องทับลายแล้วพบว่าใช้เวลาในการทับลายประมาณ 30 นาที/หัว คิด
เป็นร้อยละ 50 ของกระบวนการการมัดลายทั้งหมด ท าให้เวลาของกระบวนการการมัดลายลดลงร้อย
ละ 50 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการใช้เครื่องทับลายสามารถลดระยะเวลาในการมัดลายหัวมัดหมี่ได้จริง และ
ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่โดยใช้เชือกฟางอยู่ที่ 23 บาท ซึ่งเมื่อใช้เครื่องทับลายในการทับลาย ต้นทุน
ในการท าหัวมัดหมี่เพิ่มข้ึนเป็น 127.40 บาท ส าหรับต้นทุนครั้งแรก 
 

กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งตน้ทนุและจ านวนครัง้ทีใ่ชง้าน 

 
ภาพที่ 4.27 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนและจ านวนครั้งที่ใช้งานของลูกปัดติดผม 

 

 จากกราฟแสดงจุดตัดระหว่างต้นทุนของการใช้เชือกฟางและการใช้ลูกปัดติดผม อยู่ที่จ านวน
การใช้งานที่ 14 ครั้งถึงจะคุ้มกับการลงทุนใช้ลูกปัดติดผม  หลังจากนั้นจะมีแต่ต้นทุนค่าแรงจากการใช้
ลูกปัดติดผมในการท าหัวมัดหมี่ที่ 15 บาทต่อครั้ง ซึ่งเห็นได้ว่าการใช้ลูกปัดติดผมจะมีค่าใช้จ่ายที่ถูก
กว่าการใช้เชือกฟางในครั้งที่ 15 เป็นต้นไป 
 
ผลการด าเนนิงาน 
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 คณะผู้ศึกษาได้ค้นคว้าหาอุปกรณ์ช่วยในการมัดด้ายมัดหมี่ให้สะดวกรวดเร็วข้ึนแทนการใช้
เชือกฟางจนได้ค้นพบงานวิจัยเรื่องอุปกรณ์มัดหมี่ผ้าไหมมัดหมี่ ซึ่งเป็นผลงานของนักศึกษาคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จากนั้นคณะผู้ศึกษาได้เข้าพบอาจารย์ที่ปรึกษาเพื่อขอค าแนะน าและท่านได้ให้
ค าแนะน าให้ไปพัฒนาอุปกรณ์ช่วยในการมัดให้ดีย่ิงข้ึนโดยมีอุปกรณ์มัดด้ายมัดหมี่ด้วยลูกปัดติดผมเป็น
ต้นแบบ จากนั้นคณะผู้ศึกษาได้หาวัสดุแทนลูกปัดติดผมแบบเปิดปิดได้ มีดังนี้คือ กิ๊ฟติดผมและต่างหู 
1.กิ๊ฟติดผม 
ค่าอุปกรณ์ช่วยมัดด้ายมัดหมี่จากกิ๊ฟติดผม 
 กิ๊ฟติดผม  5 บาท/ตัว 
 เนื่องจากกิ๊ฟติดผมมีลักษณะคล้ายคลึงกับลูกปัดติดผม ง่ายต่อการเปิดปิดแต่เมื่อพิจารณาแล้ว
พบว่ากิ๊ฟติดผมอาจจะไม่สามารถมัดลายด้ายมัดหมี่ได้แน่นพอต่อการป้องกันน้ าซึมเข้า และในการมัด
ลายด้ายมัดหมี่จ านวน 1 หัว จะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยมัดจ านวน 250 ตัว ซึ่งคิดเป็นค่าใช้จ่าย 1,250 บาท 

 
ภาพที่ 4.28 ก๊ิฟติดผม 

2.ต่างห ู
ค่าอุปกรณ์ช่วยมัดด้ายมัดหมี่จากต่างห ู

ต่างห ู  69 บาท/ตัว 
เนื่องจากต่างหูที่เลือกใช้เป็นต่างหูเหล็กจึงมีความทนทานและมีอายุการใช้งานนานกว่าลูกปัด

ติดผมแต่อย่างไรก็ตามในการมัดลายด้ายมัดหมี่จ านวน 1 หัว จะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยมัดจ านวน 250 ตัว 
ซึ่งคิดเป็นค่าใช้จ่าย 17,250 บาท 

 
ภาพที่ 4.29 ต่างหู 
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ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบข้อดีข้อด้อยและราคาของวัสดุที่จะน ามาท าเป็นอุปกรณ์ช่วยมัดด้าย
มัดหมี่ทั้ง 3ชนิด จะเห็นได้ว่าต่างหูมีความทนทานและมีอายุการใช้งานนานกว่าวัสดุชนิดอื่นแต่
เนื่องจากราคาต่างหูสูงมาก คณะผู้ศึกษาจึงเห็นด้วยกับงานวิจัยของนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์ 
 
 

4.1.4 เครือ่งทบัลายเสรมิแรง 
วสัด/ุอปุกรณ ์

1.แผ่นอะครลิิค 50 cm *80 cm       4 แผ่น 
2.เหล็กกล่อง 1 นิ้ว  

  ยาว 80 cm     8  ช้ิน 
  ยาว 13.30 cm   30 ช้ิน 

3.เหล็กฉากขนาด 1 นิ้ว 
  ยาว 86 cm   4  ช้ิน 
  ยาว 19  cm   12 ช้ิน 

4.แผ่นยางปพูื้น  
  ขนาด 1.5 cm*2 cm    121  ช้ิน 
  ขนาด 3 cm * 2 cm  56  ช้ิน   

5.น็อต      10  ตัว 
6.กาวติดแผ่นอะครลิิค   1 ขวด 
7.กาวยาง    1  กระปอ๋ง 
8.สกร ู    30  ตัว 

ขัน้ตอนการท า  
1. ประกอบโครงเหลก็เข้าด้วยกัน ดังรปู ท าจ านวน 2ช้ิน (ภาพที่ 4.30) 

2. เช่ือมเหล็กฉากเข้ากับโครงเหล็กเพื่อใช้เป็นตัวยึดระหว่างโครงเหล็ก 2 แผง และเจาะรูตรงปลาย

เหล็กฉากที่ยื่นออกมาเพื่อใช้ขันน็อต (ภาพที่ 4.31) 

3. ประกบแผ่นอะคิลิค 2 แผ่นเข้าด้วยกันโดยใช้กาวติดอะคิลิคเป็นตัวเช่ือม (ภาพที่ 4.32) 

4. ขีดเส้นวัดขนาด 2 เซนติเมตรเพื่อก าหนดระยะห่างในการท าลวดลาย (ภาพที่ 4.33) 

5. เจาะรเูพื่อยึดสกรูให้แผ่นอะคิลิคและแผงเหลก็เข้ากัน (ภาพที่ 4.34) 

6. ติดแผ่นยางโดยกาวยางตามลายที่ต้องการ (ภาพที่ 4.35) 

7. ประกอบโครงเหลก็ทั้ง 2 เข้ากันโดยการยึดด้วยน๊อต (ภาพที่ 4.36) 
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  ภาพที่ 4.30 ประกอบโครงเหล็ก         ภาพที่ 4.31 เชื่อมเหล็ก 

     
  ภาพที่ 4.32 ประกบแผ่นอะคริลิค       ภาพที่ 4.33 ขีดเส้นเพื่อท าลวดลาย 

   

  ภาพที่ 4.34 เจาะรูเพื่อยึดสกรู    ภาพที่ 4.35 ติดแผ่นยางลงบนแผ่นอะคริลิค 

 

ภาพที่ 4.36 ประกอบโครงเหล็ก 
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ผลการทดลอง 

 หลังจากการทดลองในครั้งแรกและครั้งที่ 2  จึงได้น าข้อดีของแต่ละเครื่องมาพัฒนาเป็นเครื่อง

ที่ 3 คือใช้เหล็กเพื่อเพิ่มความแข็งแรงในการกดทับ และใช้แผ่นอะคริลิคเป็นแผ่นที่ช่วยในการกดย้อม  

ในส่วนที่ต้องการลายใช้ฟองน้ าในการกดทับหลักการกดทับก็คล้ายกับการใช้เชือกฟางคือ ให้ด้ายไปอยู่

ตรงกลางฟองน้ าแล้วขันน็อตให้ฟองน้ าประกบกัน  เมื่อน าไปย้อมพบว่ายังคงมีสีซึมเล็กน้อย แต่ยังอยู่

ในระดับที่ยอมรับได้  ซึ่งคณะผู้ศึกษาไดถ่้ายทอดองค์ความรู้ให้กับพนักงานในองค์กร โดยให้มีส่วนร่วม

ในการทดสอบเครื่องทับลายเสริมแรง เพื่อให้พนักงานทราบข้ันตอนและวิธีการใช้ที่ถูกต้อง สามารถ

น าไปใช้ได้จริง และคณะผู้ศึกษาไดท้ าการทดสอบประสิทธิภาพของเครื่องทับลายเสริมแรงอีกจ านวน 6 

ครั้ง ผลของการทดสอบ หัวหมี่มีการซึมที่อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ สามารถใช้ได้ทั้ง 6 หัว และได้

ทดสอบคุณภาพของเส้นด้ายโดยการน าหัวหมี่ที่ได้จากการทดสอบด้วยเครื่องทับลายเสริมแรงไปทอ

เป็นผ้ามัดหมี่ ซึ่งคุณภาพของเส้นด้ายเหมือนกับการใช้เชือกฟางมัดหัวหมี่   

   

ภาพที่ 4.37 การสอนพนักงานใช้เครื่องทับลายเสริมแรง 

  

ภาพที่ 4.38 การทดสอบครั้งที่ 1  
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         ภาพที่ 4.39 การทดสอบครั้งที่ 2            ภาพที่ 4.40 การทดสอบครั้งที่ 3 4 5 และ 6 

 
ภาพที่ 4.41 ผ้ามัดหม่ีจากเครื่องทับลายเสริมแรง 

 
ตน้ทนุในการท าเครือ่งทบัลายเสรมิแรง 
  1.แผ่นอะครลิิค  4 แผ่นเล็ก  700  บาท 

2.เหล็กกล่อง 1 นิ้ว  2 เส้น  320  บาท 
3.เหล็กฉากขนาด 1 นิ้ว 1 เส้น  176  บาท 
4.แผ่นยางปพูื้น      80 บาท  
5.น็อต    10  ตัว  37  บาท    
6.กาวติดแผ่นอะครลิิค 1 ขวด  35 บาท 
7.กาวยาง  1 ขวด  35  บาท 
8.สกร ู  25  ตัว  37 บาท 

 9.ค่าแรงในการท า    200    บาท   

รวม      1,620  บาท 

จดุคุม้ทนุ 
มดัหมีโ่ดยเชอืกฟาง 
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 1) เวลาที่ใช้ในการมัด 120 นาที 
 2) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 
มดัหมีโ่ดยใชเ้ครือ่งทบัลายเสรมิแรง 
 1) เวลาที่ใช้ในการใสห่ัวมัดหมี่ในเครื่องทบัลาย 30 นาที 
 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้เครื่องทับลายเสริมแรง 18.75 บาท 
ข้อมูลที่น ามาใช้ในการค านวณคือ 
 1) ค่าใช้จ่ายจากการใช้วัสดุแต่ละชนิด โดยเป็นค่าใช้จ่ายที่เกดิจากการใช้วัสดุ 1 ครั้ง ดังนี ้
ราคาเครื่องทับลายเสริมแรง 1,620 บาท 
ราคาเชือกฟาง 3 บาทต่อหัว 
 2) ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน  
ค่ามัดหัวมัดหมี่ด้วยเชือกฟาง 20 บาทต่อหัว 
ค่าแรงในการใช้เครื่องทบัลายเสริมแรง  300 บาทต่อวัน ซึ่ง 1 วันท างาน 8 ช่ัวโมง  
ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่ 1 หัว  
 1) ต้นทุนในการมัดลายด้วยเชือกฟาง 23 บาท 
 2) ต้นทุนในการใช้แรงงานจากการใช้เครื่องทับลายเสริมแรง 18.75 บาท 
 
ตารางที ่4.4 ตารางวดัความแตกตา่งระหวา่งการมดัลายดว้ยเชอืกฟางและการใชเ้ครือ่งทบัลาย
เสรมิแรง 

ความแตก 
ตา่ง 

เวลาทีใ่ช้
ในการ
มดั/ตดิตัง้
(นาท)ี 

อตัรารอ้ย
ละของ
เวลา (%) 

คา่แรงใน
การมดั
ลาย 1 
หวั 
(บาท) 

คา่วสัดหุวั
มดัหมี ่
(บาท) 

ตน้ทนุใน
การท าหวั
มดัหมีห่วั
แรก 
(บาท) 

ตน้ทนุใน
การท าหวั
มดัหมีห่วั
ที ่2 เปน็
ตน้ไป
(บาท) 

จดุคุม้ทนุ
เปน็อายุ
การใช้
งาน 
(ครัง้) 

เชือกฟาง 120 100 20 3 23 23 1 
เครื่องทับ
ลาย 

30 25 18.75 1,620 1,638.75 18.75 382 

 จากตารางสามารถอธิบายได้ว่าจากการมัดลายโดยใช้เชือกฟางใช้เวลาประมาณ 120 นาที/หัว 
คิดเป็นร้อยละ 100 แต่เมื่อใช้เครื่องทับลายเสริมแรงแล้วพบว่าใช้เวลาในการทับลายประมาณ 30 
นาที/หัว คิดเป็นร้อยละ 25 ของกระบวนการการมัดลายทั้งหมด ท าให้เวลาของกระบวนการการมัด
ลายลดลงร้อยละ 75 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการใช้เครื่องทับลายสามารถลดระยะเวลาในการมัดลายหัว
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มัดหมี่ได้จริง และต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่โดยใช้เชือกฟางอยู่ที่ 23 บาท ซึ่งเมื่อใช้เครื่องทับลาย
เสริมแรงในการทับลาย ต้นทุนในการท าหัวมัดหมี่เพิ่มข้ึนเป็น 1,638.75 บาท ส าหรับต้นทุนครั้งแรก 

กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งตน้ทนุและจ านวนครัง้ทีใ่ชง้าน 

 

ภาพที่ 4.42 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนและจ านวนครั้งที่ใช้งานของเครื่องทับลายเสริมแรง 

จากกราฟแสดงจุดตัดระหว่างต้นทุนของการใช้เครื่องทับลายและการใช้เชือกฟาง อยู่ที่จ านวน
การใช้งานที่ 382 ครั้งถึงจะคุ้มกับการลงทุนใช้เครื่องทับลายเสริมแรง  หลังจากนั้นจะมีแต่ต้นทุน
ค่าแรงจากการใช้เครื่องทับลายเสริมแรงในการท าหัวมัดหมี่ที่ 18.75 บาทต่อครั้ง ซึ่งเห็นได้ว่าการใช้
เครื่องทับลายเสริมแรงจะมีค่าใช้จ่ายที่ถูกกว่าการใช้เชือกฟางในครั้งที่ 383 เป็นต้นไป 
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ตารางที ่4.5 ตารางเปรยีบเทยีบการมดัลายหวัมดัหมีโ่ดยใชเ้ชอืกฟางกบันวตักรรมทัง้ 4 อยา่ง 

ความแตกตา่ง 
1. เชอืก

ฟาง 
2. เครือ่ง
ทบัลาย 

3. เครือ่งทบั
ลายน้ าหนกัเบา 

4. ลกูปดั
ตดิผม 

5. เครือ่งทบั
ลายเสรมิแรง 

1.การซมึของสหีลงัการยอ้ม 5% 40% 30% 
ไม่ได้

ทดลอง 10% 
2. เวลาทีใ่ชใ้นการมดั/ตดิตัง้
(นาท)ี 120 30 20 60 30 
3. คา่แรงในการมดัลาย/ทบั
ลาย 1 ชิน้ 20 18.75 12.50 15 18.75 
4. คา่วสัดหุวัมดัหมี ่(บาท)/ 1 
ชิน้ 3 0.93 0.97 0.062 0.90 
5. รวมตน้ทนุในมดัลายหวั
มดัหมี(่บาท) / 1 ชิน้ 23 19.68 13.47 15.06 19.65 
6. ตน้ทนุวสัดแุละอปุกรณข์อง
แตล่ะทางเลอืก 3 1,666 1,741 112.40 1,620 
7. จ านวนทีผ่ลติไดต้อ่วนั(ชิน้) 4 16 24 8 16 
8. จ านวนทีผ่ลติไดต้อ่เดอืน
(ชิน้) 120 480 720 240 480 
9. ประมาณการรายไดจ้ากการ
จ าหนา่ยหวัมดัหมีต่อ่เดอืน 13,200 52,800 79,200 26,400 52,800 
10. ตน้ทนุหวัมดัหมีต่อ่ชิน้ 78 75 69 70 74.93 
11. ประมาณการตน้ทนุหวั
มดัหมีต่อ่เดอืน 9,394 35,981 49,500 16,882 35,966 
12. ประมาณการก าไรทีไ่ดจ้าก
การขาย 3,806 16,819 29,700 9,518 16,834 
 

หมายเหตุ : ดูรายละเอียดการประมาณการต้นทุนและก าไรในการผลิตหัวมัดหมี่ที่ภาคผนวก ฉ. 

จากตารางที่ 4.5 ตารางเปรียบเทียบการมัดลายหัวมัดหมี่โดยใช้เชือกฟางกับนวัตกรรมทั้ง 4 

อย่างพบว่า การซึมของสีหลังการย้อมโดยเชือกฟางมีอัตราการซึมร้อยละ 5 ซึ่งมีอัตราการซึมน้อยที่สุด 

รองลงมาคือเครื่องทับลายเสริมแรง มีอัตราการซึมร้อยละ 10 และเครื่องทับลายน้ าหนักเบาที่มีอัตรา
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การซึมร้อยละ 30 ตามล าดับ เวลาที่ใช้ในการมัดหรือติดตั้ง การมัดโดยใช้เชือกฟางใช้เวลา 120 นาที

ใช้เวลามากที่สุดเมื่อเทียบจากเครื่องทับลายน้ าหนักเบาที่ใช้เวลาเพียง 20 นาที เครื่องทับลายและ

เครื่องทับลายเสริมแรงที่ใช้เวลา 30นาที และการใช้ลูกปัดติดผมที่ใช้เวลา 60 นาที มีต้นทุนรวมในการ

มัดลายหัวมัดหมี่ซึ่งคิดจากค่าแรงในการมัดลายรวมกับค่าวัสดุที่ใช้มัดหรือทับลาย โดยการใช้เชือกฟาง

มีต้นทุนรวม 23 บาท เครื่องทับลายมีต้นทุนรวม 19.68 บาท เครื่องทับลายน้ าหนักเบามีต้นทุนรวม 

13.47 บาท การใช้ลูกปัดติดผมมีต้นทุนรวม 15.06 บาท และเครื่องทับลายเสริมแรงมีต้นทุนรวม 

19.65 บาท ต้นทุนวัสดุและอุปกรณ์ทับลาย การใช้เชือกฟางมีต้นทุนต่ าที่สุด โดยมีต้นทุนอยู่ที่ 3 บาท 

รองลงมาคือ การใช้ลูกปัดติดผมที่มีต้นทุนอุปกรณ์อยู่ที่ 112.40 บาท เครื่องทับลายเสริมแรงมีต้นทุน

อยู่ที่ 1,620 บาท เครื่องทับลายมีต้นทันอุปกรณ์อยู่ที่ 1,666 บาทและเครื่องทับลายน้ าหนักเบามี

ต้นทุนอุปกรณ์อยู่ที่ 1,741 บาท ตามล าดับ จ านวนที่ผลิตหัวหมี่ได้ต่อวัน เครื่องทับลายน้ าหนักเบา

สามารถผลิตหัวมัดหมี่ได้มากที่สุดคือ 24 ช้ิน รองลงมาคือ เครื่องทับลายและเครื่องทับลายเสริมแรงที่

สามารถผลิตหัวมัดหมี่ได้ 16 ช้ิน ลูกปัดติดผมสามารถผลิตหัวมัดหมี่ได้ 8 ช้ิน และการมัดลายด้วยเชือก

ฟางสามารถผลิตได้ 4 ช้ิน ตามล าดับ รายได้ต่อเดือนจากการจ าหน่ายหัวมัดหมี่เครื่องที่สามารถสร้าง

รายได้ให้กิจการได้มากที่สุดคือ เครื่องทับลายน้ าหนักเบาคิดเป็นเงิน 79,200 บาท รองลงมาคือเครื่อง

ทับลายและเครื่องทับลายเสริมแรงคิดเป็นเงิน 52,800 บาท การมัดลายด้วยลูกปัดติดผมคิดเป็นเงิน 

26,400 บาท และการมัดลายด้วยเชือกฟางคิดเป็นเงิน 13,200  บาท ตามล าดับ และเครื่องที่สามารถ

สร้างก าไรให้แก่กิจการมากที่สุดคือ เครื่องทับลายน้ าหนักเบาคิดเป็นเงิน 29,700 บาท รองลงมาคือ

เครื่องทับลายเสริมแรงคิดเป็นเงิน  16,834 บาท เครื่องทับลายคิดเป็นเงิน  16,819 บาท การมัดลาย

ด้วยลูกปัดติดผมคิดเป็นเงิน 9,518 บาท และการมัดลายด้วยเชือกฟางคิดเป็นเงิน 3,806  บาท 

ตามล าดับ  

การวิเคราะห์ความแตกต่างของการซึมของสี เวลาที่ใช้ในการมัดหรือติดตั้ง ต้นทุนรวมในการ

มัดลาย จ านวนที่ผลิตหัวหมี่ได้ต่อวัน และรายได้ต่อเดือนจากการจ าหน่ายหัวมัดหมี่ของเชือกฟาง 

เครื่องทับลาย เครื่องทับลายน้ าหนักเบา และลูกปัดติดผม ท าให้พบว่าเครื่องทับลายเสริมแรงสามารถ

ท าให้ผู้ประกอบการจ าหน่ายหัวมัดหมี่ที่มีคุณภาพใกล้เคียงกับการใช้เชือกฟางในการมัดลายหัวมัดหมี่ 

ซึ่งสามารถสร้างก าไรต่อเดือนให้กับกิจการเป็นเงิน 16,834 บาท 

4.2 ระบบสนิคา้คงคลงั 
 4.2.1 รายการสนิคา้ในโปรแกรมการขายไมต่รงกบัสนิคา้ในคลงัสนิคา้ 
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  จากการศึกษาโปรแกรมการขายทีท่างร้านใช้ คือ โปรแกรม NS EasyStore 
Professional (โปรแกรม บรหิารงาน ระบบขายสินค้า) มีคณุสมบัติ ดังนี ้
  1. การลงข้อมูลสินค้า การรับสินค้าเข้าคลัง การขายสินค้า การตรวจเช็คสินค้า
คงเหลือ 
  2. สรุปการขายแต่ละวัน เงินสด ลกูหนี้ สรุปก าไรขาดทุน สนิค้าขายดี สินค้าขายไม่ดี 
  3. รองรบัเครื่องยงิบาร์โค้ด ลิ้นชักเกบ็เงิน เครื่องพิมพ์ใบเสรจ็อย่างย่อ จอแสดงราคา
สินค้า 

4. มีระบบ Login ก่อนเข้าใช้งาน สามารถเพิ่มผู้ใช้ได้ไม่จ ากดั และสามารถจ ากัดสิทธ์ิ
ผู้ใช้แต-่ละประเภทได้ 
  5. มีระบบจัดการข้อมลูประเภทสินค้า ข้อมูลสินค้า ข้อมูลลกูค้า ข้อมูลผูผ้ลิต/ตัวแทน
จ าหน่าย 

6. มีระบบก าหนดราคาขายแต่ละระดับลูกค้าได้ (เวลาขายจะข้ึนราคาส าหรับลูกค้า
แต่ละรายอัตโนมัติ เหมาะกบัร้านค้าสง่) 

7. มีระบบสร้างบาร์โค้ดสินค้าได้เองเพื่อพมิพ์ติดทีส่ินค้าหรอืติดเป็นป้ายราคาสินค้า 
8. มีระบบจัดการข้อมลูการรบัสินค้าทีส่ั่งซื้อเข้าคลัง 
9. มีระบบจัดการข้อมลูการขายสินค้าในแต่ละวัน 

  10. มีระบบพักบิลการขาย (เช่น ลูกค้าหยบิของมาวางไว้แต่เดินกลบัไปเลือกของเพิ่ม 
เราสามารถพกับลิไว้และขายให้ลกูค้าคนต่อไปได้เลย) 

11. รองรบัการใส่ข้อความท้ายบลิในหน้าใบเสรจ็ได้ 
12. รองรบัการขายสินค้าแบบแถมฟรีได ้
13. รองรบัการขายแบบเงินสด ลูกหนี้ เงินโอน เช็คธนาคาร 
14. รองรบัการยกเลิกการขายในขณะขายหรือออกบลิขายไปแล้ว 
15. รองรบัการยกเลิกการรบัสินค้าที่สัง่ซื้อเข้าคลัง 
16. รองรบัการเปลี่ยนประเภทการช าระเงินในภายหลงั 
17. รองรบัการช าระหนี้ของลกูหนี้แบบผ่อนช าระเป็นครัง้ๆ เป็นงวดๆ หรือ ช าระ

ทั้งหมดครั้งเดียว 
18. รองรบัการออกบิลภาษีมลูค่าเพิ่ม หรือ ไม่ออกก็ได ้
19. รองรบัการพิมพส์ าเนาใบเสรจ็หรือส าเนาเอกสารต่างๆ ในภายหลัง 
20. รองรบัการใส่โลโกห้ัวบิลได้ size 76x76 pixels 
21. มีระบบการค้นหาข้อมลูที่สะดวกและง่ายดายเช่น การค้นตามรหสั ค้นตามช่ือ

รายการค้นตามช่วงวันที่ ฯลฯ เป็นต้น 
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22. มีระบบส ารองข้อมูลและการน ากลบัมาใช้ภายหลงั 
23. รายงานลูกหนี้ค้างช าระ สินค้าคงเหลือ สินค้าที่ถึงจุดเตอืนต้องสัง่ซื้อเพิ่ม 
24. รายงานการรับสินค้าที่สัง่ซื้อเข้าคลัง ประจ าวัน สัปดาห ์เดือน ปี หรือตาม

ช่วงเวลา 
25. รายงานสรุปการขายสินค้า ประจ าวัน สัปดาห์ เดือน ปี หรือตามช่วงเวลา 
26. รายงานสรุปยอดขายสินค้า สินค้าขายดี สินค้าขายไม่ดหีรือขายไม่ออกเลย 

ประจ าวัน สัปดาห์ เดือน ปี หรอืตามช่วงเวลา 
27. รายงานยอดซื้อสะสมของลูกค้า ประจ าวัน สปัดาห์ เดือน ปี หรือตามช่วงเวลา 
28. รายงานการช าระหนี้ ประจ าวัน สปัดาห์ เดือน ปี หรือตามช่วงเวลา 
29. รายงานการยกเลกิบลิการขาย ประจ าวัน สัปดาห์ เดอืน ปี หรือตามช่วงเวลา 
30. รายงานสรุปยอดภาษีซื้อ/ภาษีขาย ประจ าวัน สัปดาห์ เดือน ปี หรือตามช่วงเวลา 
31. รายงานสรุปก าไรขาดทุนเบือ้งต้น ทีส่ามารถค านวณจากราคาทุนแบบถัวเฉลี่ย

เคลื่อนไหว (Moving Average Method) เพื่อใหร้ายงานผลก าไร ขาดทุนได้อย่างถูกต้องแม่นย า 
32. รายงานสถิติและกราฟยอดขายสินค้าและสถิติส่วนลดให้ลูกค้า 
33. รายงานทั้งหมดในโปรแกรมนีส้่วนใหญส่ามารถเรียกดูได้ดังนี้ เรียกดูทัง้หมด 

เรียกดบูางรายการ ดูตาม ประเภท ดูตามลูกค้า ดูตามช่วงวันที่ เป็นต้น 
34. รองรบัการ Export ข้อมูลและรายงานออกเป็น Excel 
35. รองรบัเครื่องพมิพ์ทุกรุ่นทีส่ามารถพิมพ์ A4 และเครื่องพิมพ์ใบเสร็จอย่างย่อได ้
36. รองรบัการท างานทัง้แบบ Stand Alone (ใช้เครื่องเดียว) และ Network (ใช้-

แบบเครือข่ายหลายเครือ่ง) 
37. สามารถใช้ได้กับ Windows XP, Vista, Windows7 

  จากการสังเกตการด าเนินงานท าให้ทราบว่าทางร้านได้น าโปรแกรมการขายเข้ามาใช้ 
แต่ไม่มีการบันทึกรายการสินค้าต่างๆ ลงในระบบ เนื่องจากพนักงานขาดทักษะในด้านการใช้โปรแกรม
รวมถึงในระบบโปรแกรมยังไม่มีการจัดหมวดหมู่สินค้าที่ชัดเจน ส่งผลให้ไม่ทราบรายการสนิค้าในระบบ
ที่แท้จริง จะเห็นได้จากรายการขายในโปรแกรมที่ตัวเลขแสดงจ านวนของสินค้าติดลบ ซึ่งเกิดจากการ
ท ารายการขายเพียงอย่างเดียว ไม่มีการบันทึกรับเข้าสินค้าลงโปรแกรม  
 
 
 
 แนวทางการแกป้ญัหา 
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ในล าดับแรกจะต้องมีการจัดหมวดหมู่สินค้าให้ชัดเจน จากนั้นต้องตรวจนับสินค้า
คงเหลือในคลังสินค้าให้ทราบถึงจ านวนสินค้าในปัจจุบัน เพื่อน ามาบันทึกรายการสินค้าลงในโปรแกรม
ให้ตรงกับสินค้าที่มีอยู่ในคลังสินค้า โดยจัดท าใบบันทึกรับเข้าคลังสินค้าให้พนักงานขายที่เกี่ยวข้องเป็น
ผู้รับผิดชอบ (นางวิไลวรรณ นาคค า และนางสาวฝนทอง หูชัยภูมิ) ได้บันทึกรายการสินค้าและน าส่งใบ
บันทึกรับเข้าคลังสินค้าดังกล่าวให้กับพนักงานขาย (นางสาวฝนทอง หูชัยภูมิ และนางสาวทิพาวรรณ 
ค าโฮง) เพื่อบันทึกลงระบบโปรแกรมการขายหน้าร้าน และฝึกอบรมการใช้โปรแกรมการบันทกึรายการ
สินค้าให้กับพนักงานขายเพื่อให้พนักงานขายสามารถบันทึกรายการสินค้าต่างๆ ได้  (ดูผลการ
ด าเนินงานภาคผนวก จ ) 

ใบบนัทกึรบัเขา้คลงัสนิคา้ 

 
ภาพที่ 4.43 ใบบันทึกรับเข้าสินค้าคงคลัง 

 
   
 
 
 
 
 
ผลการด าเนินงาน 
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คณะผู้ศึกษาได้ด าเนินการจัดหมวดหมู่สินค้า โดยสามารถจัดแบ่งได้เป็น 4 ประเภท
ด้วยกัน ประกอบด้วย 1. หัวมัดหมี่  2. เครือหูก  3. ผ้ามัดหมี่  4. อุปกรณ์ทอผ้ามัดหมี่และตรวจนับ
จ านวนสินค้า ณ ปัจจุบันของร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ เพื่ออัพเดทข้อมูลลงในระบบการขายให้ตรงตาม
จ านวนปัจจุบัน อธิบายและสอนวิธีการบันทึกรับเข้าสินค้าลงโปรแกรมการขายให้กับพนักงานขาย 

 
ภาพที ่4.44 ระบบการขายกอ่นการแกป้ญัหา 

 

 
ภาพที ่4.45 ระบบการขายหลงัการแกป้ญัหา 

 
 
 
 

 4.2.2 คลงัสนิคา้ไมเ่ปน็ระเบยีบและปะปนกนั  
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ผงัวางชัน้สนิคา้ 
จากการสังเกตผังการวางช้ันสินค้าและการจัดสินค้าบนช้ันสินค้าพบว่าทางสถานประกอบการ

ไม่ได้มีการจัดสินค้าไว้เป็นหมวดหมู่รวมถึงผ้าที่มีไว้ส าหรับโชว์ลายสินค้าไม่ได้จัดวางไว้ตามต าแหน่ง
สินค้าน้ันๆ ซึ่งท าให้เกิดความล าบากและใช้เวลานานในการค้นหาสินค้า จึงมีการคิดรูปแบบการวางช้ัน
สินค้าหลายรูปแบบดังนี้ 

- ผังวางช้ันสินค้าแบบที่ 1 

 
 

ภาพที่ 4.46 ผังวางชั้นสินค้าแบบที่ 1  

 การวางผงัช้ันสินค้าแบบที่ 1 โชว์ลายผ้าที่แถวที่ 2 ทั้งหมดเท่านั้น เปลี่ยนแนวการวางช้ัน
สินค้าใหมเ่ป็นแนวขวาง 

ขอ้ด ี เป็นการโชว์ลายผ้าที่บริเวณใดบรเิวณหนึ่ง ที่ชัดเจน 

ขอ้เสยี มีพื้นที่ในการโชว์ผ้าทีจ่ ากัด ซึ่งไมส่ามารถโชว์ลายผ้าได้ทุกลายทีม่ีสินค้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ผังวางช้ันสินค้าแบบที่ 2 

ทางเขา้ – ออก 
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ภาพที่ 4.47 ผังวางชั้นสินค้าแบบที่ 2 

 การวางผงัวางช้ันสินค้าแบบที่ 2 โชว์ลายผ้าทุกลายบนช้ันวางของแต่ละช้ันทกุช้ัน และเปลี่ยน
แนวการวางช้ันสินค้าใหมเ่ป็นแนวขวาง 

ขอ้ด ี สามารถโชว์ลายผ้าได้ทุกลายที่มสีินค้า 

 บริเวณที่โชว์ลายผ้าจะมสีินค้าลายนั้นๆ จัดวางอยู่ในช้ันด้วย ไม่ต้องเสียเวลาในการค้นหาหัว
หมี ่
ขอ้เสยี มีค่าใช้จ่ายในการติดตั้งราวโชว์ผ้าในทุกๆ ช้ัน 

 

- ผังวางช้ันสินค้าแบบที่ 3 

 
ภาพที่ 4.48 ผังวางชั้นสินค้าแบบที่ 3 

 การวางผงัวางช้ันสินค้าแบบที่ 3 จัดวางช้ันสินค้าเป็นรูปตัวย ูและโชว์ลายผ้าไว้บรเิวณตรง
กลางตัวยูเท่านั้น และมีการจัดวางช้ันสินค้าใหมเ่ป็นแนวขวาง 

ทางเขา้ – ออก 

ทางเขา้ – ออก 
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 ขอ้ด ี มีบรเิวณโชว์ผ้าที่ชัดเจน สามารถเห็นลายผ้าได้ทันทีเมือ่เข้ารา้น 

ข้อเสีย การจัดวางช้ันสินค้าในรูปแบบตัวยู มีความยากล าบากในการดูแล ซึ่งบริเวณด้านหลังจะถูกปิด
ล้อมไว้ อาจจะท าให้เกิดการขโมยสินค้าได้ง่าย และเนื่องจากมีพื้นที่ส าหรับโชว์ลายผ้าจ ากัดท าให้ไม่
สามารถโชว์ลายผ้าได้ครบทุกลายที่มีสินค้า 

 จากการเปรียบเทียบข้อดีข้อเสียของการจัดวางผังทั้ง 3 แบบ คณะผู้ศึกษาจึงเลือกการจัดวาง
ผังแบบที่ 2 เพราะท าให้เกิดความสะดวกในการค้นหาสินค้าเนื่องจากจะมีการโชว์ลายผ้านั้นๆ ไว้ตาม
ช้ันสินค้าของลายนั้นๆ ถึงแม้จะมีค่าใช้จ่ายที่เพิ่มข้ึนจากการติดตั้งราวโชว์ผ้า แต่อย่างไรก็ตามจะท าให้
ช้ันวางสินค้ามีความเป็นระเบียบมากข้ึนและมีความคงทน 

 จากนั้นคณะผู้ศึกษาจึงวางแผนการจัดวางสินค้า โดยจัดวางสินค้าหมวดหมู่เดียวกันให้อยู่ใน
โซนเดียวกันเพื่อง่ายต่อการค้นหาสินค้า และได้มีการท าป้ายระบุโซนสินค้าเพื่อให้ง่ายต่อการมองเห็น 

 

 
 

ภาพที่ 4.49 ผังการวางชั้นสินค้าแบบที่ 2 (แบบมีรายละเอียดของสินค้า) 

ทางเขา้ – ออก 
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ภาพที ่4.50 หนา้รา้นกอ่นการแกป้ญัหา 

   
 

   
 

ภาพที ่4.51 หนา้รา้นหลงัการแกป้ญัหา 
 

ผลการด าเนนิงาน 

 หลังจากคณะผู้ศึกษาได้เข้าไปแก้ไขปัญหาโดยมีการจัดวางผังช้ันวางสินค้าให้เป็นหมวดหมู่ 
โดยแยกเป็นหมวดหมู่ได้ดังนี้ 1.หมี่ธรรมดา 2.หมี่พิเศษ 3.หมี่พิเศษ 2 สี 4.หมี่พิเศษ 3 สี 5.หมี่พิเศษ 5 
สี 6.หมี่พิเศษ 33 ล า 7.หมี่ใหญ่ 73 ล า 8.หมี่ล่าย 24 ล า 9.หมี่ล่าย 28 ล า 10.หมี่กลุ่มแม่บ้าน 2 โต่ง 
11.หมี่กลุ่มแม่บ้าน 3 โต่ง และได้มีการติดตั้งราวส าหรับโชว์ลายผ้า ซึ่งส่งผลให้สามารถค้นหาสินค้าได้
รวดเร็วยิ่งขึ้น 
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ผงัคลงัสนิคา้รา้นพรเสนห่ผ์า้มดัหมี ่
จากการสงัเกตพบข้อบกพรอ่งของการจัดคลังสินค้า 

ของทางสถานประกอบการที่ไม่เป็นระเบียบ ซึ่งท าให้เกิดความ 
ล าบากในการค้นหาสินค้า รวมถึงท าให้การท างานของพนักงาน 
ยากล าบากในการหยิบวัตถุดิบหรือสินค้า ดังนั้นคณะผู้ศึกษา 
จึงได้น าหลักกจิกรรม 5 ส เข้ามาใช้ในการแก้ไขข้อบกพร่องในส่วนน้ี  
ใช้กลยุทธ์ในการจัดวางสินค้าในคลงัสินค้า ตามประเภทของสินค้า 
และการจัดวางผังคลงัสินค้า โดยก าหนดต าแหน่งการจัดวางสินค้า 
แบบตายตัวและการวางผงัคลงัสินค้าแบบทันเวลาพอดี 
 

โซน 1 เกบ็หวัหมี ่
โซน 2 เกบ็เครอืหกู 

โซน 3 เกบ็ผา้ถงุและเครือ่งสมมา 

โซน 4 วสัดแุละอปุกรณท์อผา้ 

 
 
 
 
 

       ภาพที่ 4.52 ผังคลังสินค้า 
 
 

โซน 1 เกบ็หวัหมีส่ าเรจ็รปู 

 

2 

1 

3 

4 

2 

2 
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 เนื่องจาก เป็นพื้นที่ทีส่ามารถมองเห็นสินค้าได้ง่าย สามารถเคลื่อนย้ายสินค้าได้สะดวกกว่าพื้นที่อื่นและสินค้ามีน้ าหนักเบากว่าวัสดุที่ใช้ในการผลิต จึง
ใช้พื้นที่นี้เป็นโซนเกบ็หัวหมีส่ าเรจ็รูป  

 

 
 

ภาพที่ 4.53 ผังคลังสินค้าโซน 1  
 
 

 
โซน 2 เกบ็เครอืหกูและอืน่ๆ 

ชั้น 2 

ชั้น 3 
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พืน้ที่ A จะเป็นพื้นทีส่ าหรับเก็บเครือหูกเครือหูกเป็นสินค้าทีห่มุนเวียนเร็ว เป็นสินค้าสั่งท าและมีน้ าหนักมาก จึงอยู่ในพืน้ที่ใกล้กบัประตูเข้าหน้าร้านเพื่อสะดวก
ในการเคลือ่นย้ายเข้าสูห่น้าร้านเพื่อจ าหน่าย 
พืน้ที ่B จะเป็นพื้นทีส่ าหรับสินค้ารอการจัดสง่ อยู่ติดกับประตูทางออกด้านข้างเพื่อสะดวกในการจัดส่ง 
พืน้ที ่ C จะเป็นพื้นที่ส าหรบัการบรรจุหบีห่อ เพราะอยู่ใกลก้ับพื้นทีส่ าหรับสินค้ารอการจัดสง่ ประตูทางออกด้านข้างและประตูเข้าหน้าร้าน เพื่อสะดวกในการ
เคลื่อนย้ายเข้าสู่หน้าร้านเพือ่จ าหน่าย 
พืน้ที ่D จะเป็นพื้นทีส่ าหรับสินค้ารอการบรรจุหบีหอ่ เพราะอยู่ใกล้กบัพื้นทีส่ าหรับการบรรจหุีบห่อ เพื่อสะดวกในการน าไปบรรจหุีบห่อ 
พืน้ที ่E จะเป็นพื้นทีเ่อนกประสงค์ 

ชอ่งที ่1-3 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เกบ็หัวหมี่ส าเรจ็รปูที่ขายดี เพื่อให้สะดวกต่อการเตมิสินค้าในช้ันวางสินค้าหน้าร้าน 
ชอ่งที ่4 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เก็บหัวหมี่ขาวขายขาด 
ชอ่งที ่5-6 จะเป็นพื้นที่เอนกประสงค์ 
ชอ่งที ่ 7 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เกบ็อุปกรณ์ส าหรบับรรจหุบีห่อ 

เพราะใกล้กบัพื้นทีส่ าหรับการบรรจหุีบห่อ 
 

 
 
 
 
 
 

 

                         ภาพที่ 4.54 ผังคลังสินค้าโซน 2  
 

โซน 3 เกบ็ผา้ถงุและเครือ่งสมมา 

4 5 
6 

7 

C 

D 

B 

A 

1 2 3 
E 

79 



81 

 

เป็นพื้นที่ ที่ใช้จัดเกบ็สินค้าที่ต้องได้รบัการดูแลเป็นอย่างดเีพื่อป้องกันการช ารุด เช่น ผ้าถุงส าเรจ็รปู ผ้าขาวม้า เครื่องสมมา จึงเก็บไว้ในห้องที่มิดชิด 
 

 
 

ภาพที่ 4.55 ผังคลังสินค้าโซน 3 

 
 
 
 

 
 

 

โซน  4 เกบ็วสัดแุละอปุกรณท์อผา้ 80 
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ชัน้ 1 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เก็บด้ายขาว และด้ายขาวที่ปั่นเป็นหวัรอส่งออกไปมัดลาย เพราะด้ายขาวมีน้ าหนักมากเคลือ่นย้ายยากและใกล้กับประตูที่จะสง่ด้ายขาว
ไปยังสถานทีป่ั่นด้าย 
ชัน้ 2 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เก็บวัสดุอุปกรณ์ในการทอผ้ามัดหมี่ 
ชัน้ 3 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เก็บเชือกฟางและหัวหมีเ่สียที่รอการน ากลับไปปั่นไม่มกีารหมุนเวียนของสินค้าและการแก้ไข จงึต้องอยู่ช้ันบนสุด 

 

 
 

ภาพที่ 4.56 ผังคลังสินค้าโซน 4   

ชั้น 3 

ชั้น 2 

ชั้น 1 
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ผลการด าเนนิงาน 
 กจิกรรม 5 ส. 

1. สะสาง : คณะผู้ศึกษาได้ส ารวจสินค้าภายในร้าน และท าการจ าแนกสินค้าตามประเภทของสินค้าที่มีการ

จ าหน่ายในร้านพรเสนห่์ผ้ามัดหมี่ ได้ 4 ประเภท คือ หัวหมี่, ผ้าถุงและเครื่องสมมา, เครือหูก และ วัตถุดิบ

และอุปกรณ์ทอผ้า   

2. สะดวก : คณะผู้ศึกษาได้ท าการจัดวางสินค้าตามประเภทของสินค้าทัง้ 4 ประเภท ใหส้ามารถค้นหาได้

ง่ายข้ึน โดยท าการจัดประเภทไปพร้อมกับพนักงานที่ดูแลในแผนกนี้ เพื่อให้ทราบถึงผังการวางสินค้าที่จัด

ใหม ่

3. สะอาด : คณะผู้ศึกษาได้จัดให้มกีารท าความสะอาด โดยจัดกลุม่พนักงานเปลี่ยนเวรการท าความสะอาด 

ตรวจสอบเครื่องมือ อุปกรณ์ และตรวจสอบการจัดวางสินค้าในทุกวันตอนเย็นก่อนเลกิงาน เพื่อดูความเป็น

ระเบียบเรียบร้อยของสินค้า 

4. สขุลกัษณะ : ฝึกและสง่เสรมิกระตุ้นให้พนกังานมกีารตรวจนับสินค้า  ตรวจสอบการจัดวางสินค้าให้ตรง

ตามประเภท ท าความสะอาดสถานที่ทีท่ างาน อย่างสม่ าเสมอ เช่น ติดป้ายรณรงค์การท าความสะอาด 

5. สรา้งนสิยั : ก าหนดข้อปฏิบัติให้พนักงานทุกคนปฏิบัติตาม คือ  

 1. ตรวจสอบความเรียบรอ้ยของสินค้าในแผนกที่ตนรับผิดชอบทุกเย็นก่อนเลกิงาน 

 2. จัดวางสินค้าให้ตรงตามประเภททีจ่ัดไว้  

 3. ท าความสะอาดบริเวณที่ตนรบัผิดชอบทุกเช้าก่อนท างาน 

 4. เจ้าของกจิการปฏิบัติตามกฎระเบียบอย่างเคร่งครัดเป็นแบบอย่างที่ดีแกลู่กจ้าง 
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โซน 1 เกบ็หวัหมี ่
 จากเดิมโซน 1 เป็นพื้นที่ที่ใช้เก็บหมี่ส าเร็จรูปซึ่งมีการวางสินค้าปะปนกันท าให้ค้นหาสินค้าได้
ยากล าบากดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงได้เข้าไปแก้ไขปัญหาโดยการจัดวางสินค้าตามลายอย่างเป็นระเบียบและ
สามารถหยิบและค้นหาได้ง่าย 

 
ภาพที ่4.57 คลงัสนิคา้หลงัการแกป้ญัหา (โซน1) 

โซน 2 เกบ็เครอืหกูและอืน่ๆ 
จากเดิมในโซน 2 เป็นพื้นที่ที่ใช้เกบ็เครือหกูและอื่นๆ ซึ่งมีการจัดเก็บที่ไม่เป็นระเบียบ ดังนั้นคณะ

ผู้ศึกษาจึงได้มกีารแก้ไขปญัหาดังนี ้
พืน้ที ่A จะเป็นพื้นที่ส าหรบัเกบ็เครือหูก 
พืน้ที ่B จะเป็นพื้นทีส่ าหรับสินค้ารอการจัดส่ง 

พืน้ที ่C จะเป็นพื้นทีส่ าหรับการบรรจหุีบห่อ 

พืน้ที ่D จะเป็นพื้นที่ส าหรบัสินค้ารอการบรรจุหบีห่อ 

พืน้ที ่E จะเป็นพื้นทีเ่อนกประสงค์ 

ชอ่งที ่1-3 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เกบ็หัวหมี่ส าเรจ็รปูที่ขายดี เพื่อให้สะดวกต่อการเคลื่อนย้ายสินค้า 

ชอ่งที ่4 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เก็บหัวหมี่ขาวขายขาด 

ชอ่งที ่5-6 จะเป็นพื้นทีเ่อนกประสงค์ 

ชอ่งที ่7 จะเป็นพื้นที่ ที่ใช้เก็บอปุกรณ์ส าหรบับรรจุหบีห่อ 



85 

 

   

ภาพที ่4.58 คลงัสนิคา้กอ่นการแกป้ญัหา (โซน2) 

   

ภาพที ่4.59 คลงัสนิคา้หลงัการแกป้ญัหา (โซน2) 
 

โซน 3 เกบ็ผา้ถงุและเครือ่งสมมา 

 
ภาพที ่4.60 คลงัสนิคา้หลงัแกป้ญัหา (โซน3) 
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โซน 4 วสัดแุละอปุกรณท์อผา้ 
จากเดิมในโซน 4 เป็นพื้นที่ที่ใช้เกบ็วัสดุและอุปกรณ์ทอผ้ารวมถึงด้ายเสียที่รอการปั่นเพื่อน า

กลับมาใช้ 

    

ภาพที ่4.61 คลงัสนิคา้กอ่นการแกป้ญัหา (โซน4) 

 

ภาพที ่4.62 คลงัสนิคา้หลงัการแกป้ญัหา (โซน4)  

 
จากเดิมด้ายใจจะจัดวางอยู่ในช้ัน 3 ซึ่งด้ายใจเป็นสินค้าที่มีการเคลื่อนย้ายอยู่เป็นประจ า ดังนั้น

คณะผู้ศึกษาจึงได้มีแนวความคิดว่า น าด้ายใจมาจัดวางไว้ช้ันที่ 2 และจัดเรียงตามสี เพื่อให้สามารถหยิบ
และเคลื่อนย้ายได้ง่ายข้ึน แล้วน าวัสดุและด้ายเสียไปจัดวางไว้ช้ันที่ 3 แทน 
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ตน้ทนุการด าเนนิงาน 
1. ลวด  60 บาท/กิโลกรัม 
2. สติ๊กเกอร์ใส 40 บาท/แผ่น 
 รวม 100 บาท 
 จากปญัหาสินค้าปะปนกัน ไม่เปน็ระเบียบ ไม่มีการนบัสินค้าคงเหลือ เมือ่ด าเนินการแก้ไขปัญหา
และถ่ายทอดองค์ความรู้ให้กบัพนักงานที่มีความเกี่ยวข้อง ท าให้ปัญหาในเรื่องของระบบสินค้าคงคลงัลดลง 
โดยสัมภาษณ์ความคิดเห็นของพนกังานทีม่ีส่วนเกี่ยวข้อง 3 คน สรุปได้ว่า 
 พนักงานขายทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันว่า การที่คณะผู้ศึกษาได้เข้าไปแก้ไขปัญหา โดยการ
จัดวางผังสินค้าทั้งหน้าหน้าร้านและหลังร้าน บันทึกสินค้าเข้าระบบการขาย ท าให้ปัญหาของระบบสินค้า
คงคลังลดลง สินค้ามีความเป็นระเบียบ จัดเป็นหมวดหมู่ที่ชัดเจน และสามารถค้นหาสินค้าได้ง่ายข้ึน ระบบ
สินค้าคงคลังมีข้อมูลที่เป็นปัจจุบัน เมื่อต้องการใช้ข้อมูลพนักงานสามารถค้นหาได้อย่างรวดเร็ว ท าให้ลูกค้า
เกิดความพึงพอใจ 
4.3 การเสนอแนวทางการบ าบดัน้ าเสยี 

ผู้ประกอบการมีการเตรียมการที่จะขยายกิจการภายใน 2 ปี เพื่อพัฒนาศักยภาพของโรงงานให้เป็น
มาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม และการควบคุมดูแลผลกระทบที่เกิดจากกระบวนการผลิตของโรงงานต่อ
สิ่งแวดล้อม เพื่อลดปัญหาต่อสิ่งแวดล้อม จึงต้องบ าบัดน้ าทิ้งให้ได้มาตรฐานก่อนปล่อยลงสู่แหล่งน้ า
สาธารณะ ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงมีแนวคิดในการจัดท าคู่มือการขอ
พิจารณาอนุญาตประกอบกิจการโรงงานของระบบบ าบัดน้ าเสีย เพื่อเอื้อประโยชน์ในการพัฒนาสถาน
ประกอบการไปเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม  

ขัน้ตอนการศกึษา  
1. ติดต่อประสานงานกบัภาควิชาวิศวกรรมสิ่งแวดล้อม คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยขอนแก่น 
2. เก็บตัวอย่างน้ าเสียทีเ่กิดข้ึนจากโรงงาน 
3. ส่งตัวอย่างน้ าเสียไปวิเคราะหท์ี่ ห้องปฏิบัติการภาควิชาสิ่งแวดล้อม คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยขอนแก่น 
4. รอผลตรวจค่าของสารต่าง ๆ และค าแนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญเรือ่งแนวทางในการบ าบัดน้ าเสีย 
5. ประเมินค่าใช้จ่ายและจัดท าคู่มือการขอพจิารณาอนุญาตประกอบกจิการโรงงาน 
6. เสนอผู้ประกอบการ 
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ซึ่งคณะผู้ศึกษาได้ท าการสง่ตัวอย่างน้ าเสียไปตรวจวัดค่าของสารต่างๆที่ ห้องปฏิบัตกิารภาควิชา
สิ่งแวดล้อม คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยขอนแก่น โดยคณะผู้ศึกษาได้ท าการสง่หนงัสอืถึงหัวหน้า
ภาควิชาวิศวกรรมสิง่แวดล้อม คณะวิศวกรรมศาสตรเ์พื่อขอความอนุเคราะห์ในการติดต่อประสานงานและ
ท าการตรวจวิเคราะห์ค่าของสารต่างๆในน้ าเสียก่อนทีจ่ะน าตัวอย่างน้ าเสียไปส่งตรวจ เมือ่ได้รับผลตรวจ
วิเคราะห์แล้วคณะผู้ศึกษาจะท าการหาข้อมลูต่างๆ และพบว่าในการจะท าให้บ่อบ าบัดน้ าเสียเป็นมาตรฐาน
อุตสาหกรรมจะต้องมีการออกแบบและควบคุมการก่อสร้างโดยนักวิศวกรรมมืออาชีพและมีค่าใช้จ่ายใน
การท า และทางกจิการยังมีภาระค่าใช้จ่ายค่อนข้างสงู ท าใหย้ังไม่มีความพรอ้มในการลงทุน ดังนั้นคณะผู้
ศึกษาจึงจัดท าเป็นคู่มือการขอพิจารณาอนุญาตประกอบกจิการโรงงานได้ดังนี้ ซึ่งผลการตรวจน้ าเสียของ
ร้านพรเสนห่์ผ้ามัดหมี่ดังรปู (ภาพที่ 4.63) 
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ภาพที่ 4.63 รายงานผลการวิเคราะห์คุณภาพน้ า (ด้านหน้า) 
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ภาพที่ 4.64 รายงานผลการวิเคราะห์คุณภาพน้ า (ด้านหลัง) 
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              จะเห็นได้ว่าจากผลตรวจของน้ าเสีย ค่า pH (pH แสดงความเป็นกรดหรือเบสของน้ า) มีค่า 

6.90 มีค่าไม่เกินเกณฑ์มาตรฐานที่กรมโรงงานอุสาหกรรมก าหนด  ค่า BOD (Biological Oxygen 

Demand) เป็นปริมาณออกซิเจนที่จุลินทรีย์ต้องการใช้ในการย่อยสลายสารอินทรีย์ในน้ า ) มีค่า 20.40 

mg/l มีค่าเกินเกณฑ์มาตรฐานที่กรมโรงงานอุสาหกรรมก าหนดอยู่ 0.40 mg/l ค่า COD  (Closed 

Reflux-Titration Methodคือ ปริมาณ O2 ที่ใช้ออกซิไดซ์ในการสลายสารอินทรีย์ด้วยสารเคมีโดยใช้

สารละลาย) มีค่า 195 mg/l มีค่าเกินเกณฑ์มาตรฐานที่กรมโรงงานอุสาหกรรมก าหนดอยู่  75 mg/l ค่า 

TSS  (Total Suspended Solids ของแข็งแขวนลอย หมายถึง ของแข็งที่อยู่บนกระดาษกรองมาตรฐาน

หลังจากการกรอง แล้วน ามาอบเพื่อระเหยน้ าออก) มีค่า 27 มีค่าไม่เกินเกณฑ์มาตรฐานที่กรมโรงงาน

อุสาหกรรมก าหนด ค่า TDS (Total Dissolved Solids คือ ของแข็งละลายน้ า ทั้งหมด จะมีขนาดเล็กผ่าน

กรองมาตรฐาน ค านวณได้จากการระเหยน้ าที่กรองผ่านกระดาษกรองออกไป) มีค่า 880 mg/l มีค่าไม่เกิน

เกณฑ์มาตรฐานที่กรมโรงงานอุสาหกรรมก าหนดและค่า TKN (Total Kjeldahl Nitrogen การวิเคราะห์

โปรตีนโดยใช้วิธี Kjeldahl เป็นการวิเคราะห์ปริมาณโปรตีน (ไนโตรเจน) ทั้งหมดที่มีอยู่ในตัวอย่าง) มีค่า 

12 mg/l มีค่าไม่เกินเกณฑ์มาตรฐานที่กรมโรงงานอุสาหกรรมก าหนด คณะผู้ศึกษาจึงน าผลที่ได้เข้าขอ

ค าแนะน ากับอาจารย์ภาควิชาวิศวกรรมสิ่งแวดล้อม คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยขอนแก่น ได้

ค าแนะน าว่าควรทดลองน าน้ าเสียในปริมาณน้อยมาท าการทดลอง อาจจะใช้สารส้มหรือปูนขาวเพื่อดผูลน้ า

เสียที่เปลี่ยนไป และค าแนะน าจากอาจารย์สาขาวิชาอนามัยสิ่งแวดล้อม อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

คณะสาธารณสุขศาสตร์ มหาวิทยาลัยขอนแก่น คือการใช้ถ่านเพื่อการดูดซับสีและสารเคมี โดยทุบถ่านให้มี

ขนาดเท่าเปลือกหอยใส่ลงในถัง และเทน้ าเสียไหลผ่านถ่าน แช่น้ าเสียกับถ่านทิ้งไว้ 48 ช่ัวโมง เพื่อให้ถ่าน

ท าปฏิกิริยากับน้ าเสีย ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงลงมือท าการทดลองเบื้องต้นจากทั้ง 2 วิธี มีข้ันตอนในการ

ทดลองทั้ง 2 วิธี ดังนี ้
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วิธทีี ่1 การใชป้นูขาวในการบ าบดัน้ าเสยี 
วสัด/ุอปุกรณ ์

 
ภาพที่ 4.65 วัสดุ/อุปกรณ์  

ขัน้ตอนในการทดลอง 
1. ใช้สารส้ม 3 ขีด (ภาพที่ 4.66) 
2. เทสารสม้ลงในน้ าเสียปรมิาณ 550 มิลลิลิตร เมื่อเทแล้วรอเวลาผ่านไป 10 นาที แล้วดูผลการทดลอง 
(ภาพที่ 4.67) 

   
  ภาพที่ 4.66 ชั่งสารส้ม   ภาพที่ 4.67 เทสารส้มลงในน้ าเสีย 
 

 ผลการทดลองพบว่าสารส้มมีปฏิกิริยาต่อสารเคมีในน้ าเสียไปในทางลบ จึงท าให้สีของน้ าเสียเข้ม
ข้ึนดังรูป (ขวดด้านขวาเป็นน้ าเสียที่ยังไม่เทสารส้มใส่และด้านซ้ายเป็นน้ าเสียที่เทสารส้มใส่แล้ว ) ดังนั้น
สารส้มจึงใช้ไม่ได้ผลในการบ าบัดน้ าเสียของร้านพรเสน่ห์ผ้ามัดหมี่ 
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ภาพที่ 4.68 ผลการทดลองน้ าเสีย 

 เมื่อท าการทดลองใช้สารส้มไม่ได้ผลจึงท าการทดลองใช้ปูนขาว โดยใช้ปูนขาวในปริมาณที่ต่างกัน 
เทลงในน้ าเสียปริมาณ 300 มิลลิลิตร และดูผลการเปลี่ยนแปลงของน้ าเสียทุกๆครึ่งช่ัวโมง  

แก้วที่ 1 ใช้ปูนขาว 
 

 
 ช้อนโต้ะ (แก้วด้านซ้ายสุด) 

แก้วที่ 2 ใช้ปูนขาว 1 ช้อนโต๊ะ 

แก้วที่ 3 ใช้ปูนขาว 1
 

 
 ช้อนโต๊ะ 

แก้วที่ 4 ใช้ปูนขาว 2 ช้อนโต๊ะ 

แก้วที่ 5 ใช้ปูนขาว 2
 

 
 ช้อนโต๊ะ 

แก้วที่ 6 ใช้ปูนขาว 3 ช้อนโต๊ะ 
ผลการทดลองเปน็ดงันี ้

-เทปูนขาวลงในน้ าเสีย 

 
ภาพที่ 4.69 เทปูนขาวลงในน้ าเสีย 
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- เวลาผ่านไป 30 นาที 

 
ภาพที่ 4.70 น้ าเสียเม่ือผ่านไป 30 นาที 

- เวลาผ่านไป 60 นาท ี

 

ภาพที่ 4.71น้ าเสียเม่ือผ่านไป 60 นาที 

- เวลาผ่านไป 90 นาท ี

 

ภาพที่ 4.72 น้ าเสียเม่ือผ่านไป 90 นาที 
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- เวลาผ่านไป 120 นาที 

 

ภาพที่ 4.73 น้ าเสียเม่ือผ่านไป 120 นาที 

- เวลาผ่านไป 150 นาที 

 

ภาพที่ 4.74 น้ าเสียเม่ือผ่านไป 150 นาที 

- เวลาผ่านไป 180 นาที 

 

ภาพที่ 4.75 น้ าเสียเม่ือผ่านไป 180 นาที 
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 หลงัจากทดลองแล้วก็น าน้ าเสียแก้วที่ 5 และแก้วที่ 6 ที่มีการเปลี่ยนสีมากที่สุดไปตรวจค่า pH 

พบว่า แก้วที่ 5 มีค่า pH 7.98 และแก้วที่ 6 มีค่า pH 8.17  มีค่าไม่เกินเกณฑม์าตรฐานทีก่รมโรงงาน

อุตสาหกรรมก าหนด  

                     

ภาพที่ 4.76 ค่า pH แก้วที่ 5             ภาพที่ 4.77  ค่า pH แก้วที่ 6 

สรปุผลการทดลอง 

    

ภาพที่ 4.78 ผลน้ าเสีย 

 จากการทดลองสรปุได้ว่า ในการบ าบัดน้ าเสีย 300 มิลลลิิตร ถ้าใช้ปูนขาวที่ปริมาณ 3 ช้อนโต๊ะใน

การบ าบัดจะท าให้น้ าเสียทีม่ีสมี่วงเข้มกลายเป็นสีขาวใส เมือ่ใส่ไว้ไม่ต่ ากว่า 3 ช่ัวโมง ซึ่งถือเป็นผลในการ

ทดลองที่ดีทีสุ่ด แต่สารเคมีก็ยังคงอยู่ในน้ าเสียดังเดิม ท าใหส้ามารถน าไปใช้เป็นการบ าบัดเบือ้งต้นก่อนได้ 
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วิธทีี ่2 การใชถ้า่นในการดดูซบัสแีละสารเคม ี

วสัด/ุอปุกรณ ์

1. ถ่านไม้หุงต้ม   6. ถังน้ า 

2. ถุงมือยาง   7. ฟิวเจอรบ์อร์ด 

3. ผ้าปิดจมูก   8. กาวซิลิโคนพรอ้มเครื่องยงิกาว 

4. อุปกรณ์ในการทุบถ่านไม ้ 9. ก๊อกน้ า 

5. กะละมงัสแตนเลส  10. คัตเตอร์ 

 

ขัน้ตอนการเตรยีมถา่นไม ้

1.ทุบถ่านไม้ให้มีขนาดเท่าเปลอืกหอย (ภาพที่ 4.79)    

2. ล้างเถ้าถ่านออกจนน้ าใส 9-10 ครั้ง (ภาพที่ 4.80) 

3. รอให้ถ่านแห้งเพื่อน าไปท าการทดลอง (ภาพที่ 4.81) 

  
  ภาพที่ 4.79 ทุบถ่านไม้     ภาพที่ 4.80 ล้างขี้เถ้าออกจากถ่าน 

 
ภาพที่ 4.81 พักถ่านให้แห้ง 



98 

 

ขัน้ตอนในการเตรยีมถงัทดลอง 

1. ตัดหัวถังออกใหเ้หลือแต่ตัวถัง (ภาพที่ 4.82) 

2. ตัดฟิวเจอรบ์อร์ดให้เป็นรปูตัว T เพื่อน ามากั้นกลางระหว่างถัง (ภาพที่ 4.83) 

3. เจาะรูตรงกลาง ส าหรับติดตั้งก๊อก  

4. ทากาวซิลิโคนระหว่างฟิวเจอร์บอร์ดกบัถังน้ า และระหว่างฟิวเจอรบ์อร์ดกบัก๊อก (ภาพที่ 4.84) 

5. ทิ้งไว้จนกาวแห้ง ประมาณ 4-5 ช่ัวโมง (ภาพที่ 4.85) 

6. น้ าถ่านที่เตรียมไว้กรอกลงแต่ละช่องในปรมิาณที่เท่าๆกัน (ภาพที่ 4.86) 

7. เทน้ าเสยีที่เตรียมไว้ลงไป (ภาพที่ 4.87) 

8. พักน้ าไว้ 48 ช่ัวโมงโดยประมาณ เพือ่การดูดซับสารเคมี (ภาพที่ 4.88) 

   
  ภาพที่ 4. 82ตัดหัวถัง   ภาพที่ 4.83 ตัดฟิวเจอร์บอร์ด 

  
  ภาพที่ 4.84 ทากาวซิลิโคนกับถังน้ า   ภาพที่ 4.85 รอกาวแห้งสนิท 
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        ภาพที่ 4.86 น าถ่านใส่ลงในถัง     ภาพที่ 4.87 เทน้ าเสียใส่ถัง 

 

ภาพที่ 4.88 พักน้ าเสีย 

สรปุผลการทดลอง 

 จากการทดลองพบว่า ลักษณะทางกายภาพของน้ าเสียจากโรงย้อมเปลี่ยนไป นั่นคือ สีของน้ า

เปลี่ยนจากสีม่วงแดงเป็นสีขาวขุ่น มีตะกอนเล็กน้อย ไม่มีกลิ่น ดังนั้น คณะผู้ศึกษาจึงได้น าน้ าเสียที่ได้จาก

การบ าบัดผ่านถังถ่านบ าบัดไปตรวจวิเคราะห์คุณภาพน้ าเพื่อตรวจค่าซีโอดี (COD) ที่มีค่าเกินจากมาตรฐาน

น้ าทิ้งโรงงานอุตสาหกรรม  ที่ บริษัท ห้องปฏิบัติการกลาง (ประเทศไทย) สาขาขอนแก่น พบว่า ค่า COD 

ที่เป็นองค์ประกอบความสกปรกในน้ าเสีย มีค่าลดลง จาก 195 mg/l เหลือ ......... mg/l ซึ่งอยู่ในเกณฑ์

มาตรฐานน้ าทิ้งโรงงานอุตสาหกรรม ที่ค่า COD ไม่ควรเกิน 120 mg/l ส าหรับองค์ประกอบอื่นนั้นมีค่าอยู่

ในเกณฑ์มาตรฐานจึงไม่ได้ท าการส่งตรวจ อีกทั้งจากค าแนะน าของ ดร .ชัชชาย แจ่มใส อาจารย์ประจ า
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สาขา วิชาอนามั ยสิ่ งแวดล้ อม อา ชีวอนามั ยและความปลอดภัย  คณะสาธารณสุ ขศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยขอนแก่น ได้แนะน าว่า สามารถส่งตรวจเฉพาะค่าที่เกินมาตรฐานได้ หากส่งตรวจทุก

องค์ประกอบอาจเป็นภาระค่าใช้จ่ายให้แก่คณะผู้ศึกษา  

 และจากการทดลองสามารถสรุปได้ว่า ถังถ่านบ าบัดสามารถก าจัดสี กลิ่น และค่า COD ของน้ า

เสียจากโรงย้อมได้ โดยถังถ่านบ าบัดนี้มีอัตราส่วนบรรจุ ถ่าน : น้ าเสีย เป็น 1 : 1 นั่นคือ หากน้ าเสีย

ปริมาตร 1,000 ลิตร ถังถ่านบ าบัดต้องบรรจุถ่านปริมาตร 1,000 กิโลกรัมหรือ 1 ตัน จึงจะสามารถก าจัดสี 

กลิ่น และค่า COD ได้ และต้องพักน้ าเสียในถังถ่านบ าบัดเป็นเวลา 48 ช่ัวโมงให้ถ่านได้ดูดซับสารเจือปน

ต่าง ๆ ก่อนที่จะท าการปล่อยน้ าลงสู่ธรรมชาติ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  บทที ่5 
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สรปุผล อภปิรายผล และขอ้เสนอแนะ 
การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ ให้สามารถผลิตหัวหมี่ส าเร็จรปู

ได้รวดเร็วข้ึน คณะผู้ศึกษาจึงได้ท าการประดิษฐ์นวัตกรรมการทับลายมัดหมี่แทนการมัดลายที่ต้องส่งออก
ไปยังชุมชน ซึ่งจาการใช้เครื่องทับลายเสริมแรงแทนการมัดโดยใช้เชือกฟาง ระยะเวลาในการมัดลายจาก 
120 นาทีต่อหัว ลดลงเหลือ 30 นาทีต่อหัว คิดเป็นการลดลงของเวลาร้อยละ 75 การจัดการระบบสินค้าคง
คลังคงคลังให้ดีย่ิงข้ึน มีการจัดระเบียบระบบสินค้าคงคลังให้เป็นหมวดหมู่โดยใช้กลยุทธ์การจัดวางสนิค้าใน
คลังสินค้าตามประเภทของสินค้าเพื่อสะดวกต่อการค้นหา รวมทั้งเสนอแนวทางการพัฒนาระบบบ าบัดน้ า
เสียที่เกิดจากการย้อมด้ายมัดหมี่ให้ถูกต้องตามมาตรฐานอุตสาหกรรม โดยจัดท าคู่มือเพื่อเป็นแนวทางใน
การบ าบัดน้ าเสียให้ถูกวิธีตามกรมโรงงานอุตสาหกรรม  

การวิเคราะห์ข้อมูล ใช้เครื่องมือทางการจัดการ คือ กระบวนการพัฒนานวัตกรรม  แนวความคิด
หลักการกิจกรรม 5 ส.(สะสาง, สะดวก, สะอาด, สุขลักษณะ และสร้างนิสัย) กลยุทธ์การจัดวางสินค้าใน
คลังสินค้าตามประเภทของผลิตภัณฑ์  การตรวจนับจ านวนสินค้า (Stock card) และกระบวนการบ าบัดน้ า
เสีย  
5.1 สรปุผลการด าเนนิงาน 
 1.การพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ ให้สามารถผลิตหัวหมี่ส าเร็จรูปได้รวดเร็วข้ึน ซึ่งได้ท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ ในข้ันตอนการมัดลาย โดยออกแบบและประดิษฐ์นวัตกรรมขึ้น เพื่อใช้
แทนเชือกฟางที่ใช้ในการมัดลาย นวัตกรรมที่เลือกใช้แทนเชือกฟางคือ เครื่องทับลายเสริมแรง โดยการใช้
แผ่นอะคริลิคเป็นฐานและโฟมเป็นตัวท าลวดลายโดยการตัดเป็นช่องตามลายที่ต้องการ ซึ่งในการมัดลาย
แบบใช้เชือกฟางใช้ระยะเวลาในการมัดลาย 120 นาทีต่อหัว หากใช้เครื่องทับลายจะใช้เวลาในการทับลาย
เพียง 30 นาทีต่อหัว ซึ่งสามารถลดเวลาลงได้ 90 นาทีต่อหัว คิดเป็นร้อยละ 75 ทั้งนี้เครื่องทับลาย
เสริมแรง สะดวกต่อการท างานของพนักงานย้อม และใช้ระยะเวลาในการย้อมเพียง 30 นาทีต่อเครื่อง ซึ่ง 
1 วันการท างาน (8 ช่ัวโมง) สามารถผลิตหัวหมี่ที่ทับลายได้ทั้งหมด 16 หัว และค่าแรงในการย้อม 12.50 
บาทต่อหัว จากการทดลองสรุปได้ว่า หากมองในระยะยาวแล้ว เครื่องทับลายเสริมแรงสามารถเพิ่มรายได้
ให้กับสถานประกอบการได้ 
 2. การจัดการระบบสินค้าคงคลังให้มีประสิทธิภาพ ซึ่งได้ท าการตรวจนับจ านวนสินค้าคงเหลือใน
ปัจจุบัน บันทึกลงระบบโปรแกรมการขาย อธิบายและช้ีแจงเกี่ยวกับระบบโปรแกรมการขายให้พนักงาน
ขายได้เข้าใจ ซึ่งสามารถท าให้พนักงานท างานได้ดีมากข้ึนและสามารถตอบลูกค้าได้ว่ารายการสินค้าที่
ลูกค้าต้องการมีหรือไม่ วางผังการจัดวางสินค้าหน้าร้าน ให้สะดวกต่อการเข้าถึงสินค้าของลูกค้าและการ
วางผังคลังสินค้าตามประเภทของสินค้าคือ 1. หัวมัดหมี่  2. เครือหูก  3. ผ้ามัดหมี่  4. อุปกรณ์ทอผ้า
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มัดหมี่โดยใช้แนวคิดหลักการกิจกรรม 5 ส. ให้เป็นระเบียบ ง่ายต่อการจัดเก็บและค้นหาสินค้า ท าให้
พนักงานสามารถหยิบสินค้าหรืออุปกรณ์เพื่อน ามาใช้ได้ง่ายข้ึนรวมถึงสภาพแวดล้อมและบรรยากาศในการ
ท างานดีข้ึน 
 3. การจัดท าคู่มือเพื่อเป็นแนวทางการบ าบัดน้ าเสียที่ ถูกวิธีนั้น ถือเป็นสิ่งส าคัญส าหรับ
อุตสาหกรรมสิ่งทอที่มีการปล่อยน้ าเสียจากการย้อมด้วยสารเคมีลงสู่สิ่งแวดล้อม โดยคู่มือที่จัดท าข้ึนนี้จะ
ท าให้ผู้ประกอบการทราบถึงคุณสมบัติและค่ามาตรฐานของน้ าเสียที่ได้ปล่อยออกสู่สิ่งแวดล้อม รวมทั้ง
วิธีการบ าบัดน้ าเสียที่ถูกต้องตามมาตรฐานอุตสาหกรรม เพื่อเป็นแนวทางให้ผู้ประกอบการได้น ามา
พิจารณาประกอบการตัดสินใจในการพัฒนาระบบบ าบัดน้ าเสียของสถานประกอบการ ซึ่งคณะผู้ศึกษาได้
ทดลองการบ าบัดน้ าเสีย 2 วิธี คือ 1. บ าบัดด้วยปูนขาว ซึ่งการบ าบัดด้วยปูนขาวท าได้เพียงแค่เจือจางสีที่
อยู่ในน้ าเสียเท่านั้น 2. บ าบัดด้วยวิธีการดูดซับด้วยถ่าน ซึ่งการบ าบัดด้วยวิธีการดูดซับด้วยถ่านสามารถเจือ
จางสีและสามารถลดค่าสาร COD ที่ปนเปื้อนอยู่ในน้ าเสียให้มีค่าอยู่ในมาตรฐานอุตสาหกรรมได้ 
5.2 อภิปรายผล 
 ส่วนที่ 1 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่ ให้สามารถผลิตหัว
หมี่ส าเร็จรูปได้รวดเร็วข้ึน คณะผู้ศึกษาจึงได้ท าการประดิษฐ์นวัตกรรมเครื่องทับลายแทนการมัดลายที่ต้อง
ส่งออกไปยังชุมชน จึงกลายเป็นนวัตกรรมจากการใช้เครื่องทับลายเสริมแรงแทนการมัดลายโดยใช้เชือก
ฟาง จากการศึกษางานวิจัยของ เปรมหทัย อมรเพชรสถาพร และสรวดี ศรีษะโคตร (2547) เรื่องอุปกรณ์
มัดหมี่ผ้าไหมมัดหมี่ มีวัตถุประสงค์และแนวทางในการด าเนินงานคือท าการประดิษฐ์อุปกรณ์ใช้แทนเชือก
ฟางในการผลิตไหมมัดหมี่ เพื่อช่วยให้การท าผ้าไหมมัดหมี่สะดวกรวดเร็ว ซึ่งผลของงานวิจัยเรื่องอุปกรณ์
มัดหมี่ผ้าไหมมัดหมี่ สามารถใช้ลูกปัดติดผมแทนการใช้เชือกฟางได้ โดยระยะเวลาในการใช้ลูกปัดติดผม
แทนการใช้เชือกฟางลดลงคิดเป็นร้อยละ 56.52  ซึ่งผลงานวิจัยเป็นไปในทิศทางเดียวกัน คือสามารถลด
ระยะเวลาการท างานในข้ันตอนการลายได้จริง แต่มีความแตกต่างที่การเลือกใช้อุปกรณ์ในการมัดลายแทน
การมัดลายด้วยเชือกฟาง 
 วัตถุประสงค์ส่วนที่ 2 เพื่อการจัดการระบบสินค้าคงคลังให้ดียิ่งข้ึน คณะผู้ศึกษาได้มีการจัด
ระเบียบระบบสินค้าคงคลังให้เป็นหมวดหมู่โดยใช้เครื่องมือ กิจกรรม 5 ส. และกลยุทธ์การจัดวางสินค้าใน
คลังสินค้าตามประเภทสินค้า การจัดวางผังคลังสินค้า โดยก าหนดต าแหน่งการจัดวางสินค้าแบบตายตัว 
และการวางผังสินค้าแบบทันเวลาพอดี เพื่อสะดวกต่อการค้นหาสินค้าและง่ายต่อการเคลื่อนย้ายสินค้าจาก
การศึกษางานวิจัยของณัฐวุฒิ ปั้นสุขสวัสดิ์ และคณะ(2553) เรื่องแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพด้านการ
จัดการและการผลิต กรณีศึกษาร้านนิวบางกอกเบเกอรี่ จังหวัดอุบลราชธานี โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อหา
แนวทางในการแก้ปัญหาด้านการจัดการและด้านการผลิต ปัญหาด้านการจัดการคือการ จัดวางสินค้าของ
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ร้านปะปนกัน ไม่เป็นหมวดหมู่และไม่มีระเบียบ ใช้เครื่องมือกิจกรรม 5 ส.ในการแก้ไขปัญหา ซึ่งเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกันกับงานวิจัยของคณะผู้ศึกษา 
 วัตถุประสงค์ส่วนที่ 3  เพื่อเสนอแนวทางการพัฒนาระบบบ าบัดน้ าเสียที่เกิดจากการย้อมได้มัดหมี่
ให้ถูกต้องตามมาตรฐานอุตสาหกรรม โดยการจัดท าคู่มือเพื่อเป็นแนวทางในการบ าบัดน้ าเสียให้ถูกวิธีตาม
กรมโรงงานอุตสาหกรรมและหาแนวทางในการบ าบัดน้ าเสีย โดยใช้ถ่านในการบ าบัดน้ าเสีย จากงานศึกษา
งานวิจัยของ พรรคพงศ์ ศรีประเสริฐ และนันทณัฐ ศรีประเสริฐ (2553) เรื่องการก าจัดสีในน้ าเสีย
อุตสาหกรรมผลิตเยื่อกระดาษ โดยการสร้างและรวมตะกอนทางเคมี ร่วมกับการดูดซับด้วยถ่านจากเศษไม้
ที่เหลือจากการต้มของบริษัทฟีนิกส์ พัลน์ แอนด์ เพเพอร์ จ ากัด ซึ่งใช้ถ่านจากเศษไม้ในการบ าบัดสีและ
พบว่าสามารถบ าบัดน้ าเสียได้เช่นเดียวกัน 
5.3 แนวทางในการด าเนนิงานในอนาคต 

โครงการ การพัฒนากระบวนการผลิตหัวมัดหมี่และการจัดการระบบสินค้าคงคลังของร้านพร
เสน่ห์ผ้ามัดหมี่  ผลการศึกษาที่คณะผู้ศึกษาสามารถวัดผลได้ คือ 1) กิจการได้รับหัวมัดหมี่ส าเร็จรูปที่เป็น
ลายอย่างง่ายได้เร็วข้ึน  2) การจัดการสินค้าคงคลังที่มีระบบท าให้สะดวกต่อการค้นหา 3) วิธีการบ าบัดน้ า
เสียที่ถูกวิธี ด้วยระยะเวลาที่จ ากัด   ท าให้คณะผู้ศึกษาสามารถจัดท าได้เพียงเครื่องทับลายต้นแบบเท่านั้น 
คือ เป็นเครื่องทับลายที่สามารผลิตหัวมัดหมี่ที่มีความละเอียดได้ไม่มาก ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงคาดว่าใน
อนาคต งานวิจัยฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจศึกษาและต้องการที่จะพัฒนานวัตกรรมการมัดลายหัว
มัดหมี่ สามารถพัฒนาสิ่งประดิษฐ์ได้โดยการท าให้เครื่องทับลายสามารถผลิตหัวมัดหมี่ที่มีความละเอียด
ของลายเพิ่มมากขึ้น หากในอนาคตสามารถผลิตเครื่องทับลายได้ 10 เครื่อง ภายในระยะเวลา 1 เดือนจะ
สามารถผลิตหัวมัดหมี่ได้ 4,800 หัว คิดเป็นเงิน  528,000 บาท โดยมีต้นทุนค่าเครื่องและค่าแรงในการทับ
ลายเพียง 25,200 บาท โดยจะท าให้ทางกิจการมีรายได้เพิ่มข้ึนเป็น  396,000 บาท จากเดิม 132,000 
บาท เมื่อเทียบสัดส่วนระหว่างรายได้ที่เพิ่มข้ึนกับต้นทุนของเครื่องแล้วถือว่าเป็นอีกหนึ่งทางเลือกที่น่า
ลงทุนส าหรับกิจการ 

จากการพัฒนานวัตกรรมเครื่องทบัลาย ที่ช่วยเร่งกระบวนการผลิตในข้ันตอนการมัดลายใหเ้ร็วข้ึน
ท าให้ทางสถานประกอบการสามารถน ามาใช้ในการผลิตลายที่มีความละเอียดน้อยได้ จากการน าเครื่องทับ
ลายเข้ามาใช้สง่ผลใหส้ถานประกอบการสามารถลดจ านวนแรงงานในการมัดลายที่มีความละเอียดน้อยลง
ได้ แต่อย่างไรก็ตามสถานประกอบการจะมีการโยกย้ายแรงงานในส่วนน้ีไปเป็นแรงงานในการมัดลายที่ยาก
ข้ึนและมีความละเอียดสูง 

หากน านวัตกรรมเครื่องทับลายเข้ามาใช้ในกระบวนการผลิตนั้นต้องเปน็ลายทีม่ีความละเอียดน้อย 
ซึ่งลายที่สามารถใช้นวัตกรรมเครื่องทบัลายในการผลิตได้ มดีังนี ้
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1. ลายขอแมคโคร 
2. ลายคมห้าตัน 
3. ลายมะเฟอืง 
4. ลายนาคต้นสน 
5. ลายกีบบกับก 
6. ลายหมากงับแงบ 
 ในการคิดค้นนวัตกรรมเครื่องทับลายเสริมแรง มีวัตถุประสงค์เพื่อลดระยะเวลาในการมัดหัวหมี่ให้
เร็วข้ึนและใช้นวัตกรรมเครื่องทับลายแทนการมัดโดยใช้เชือกฟาง มีการคิดค้นและประดิษฐ์ข้ึนเอง  ใช้
แนวคิดใหม่ในการประดิษฐ์ จากการระดมความคิดจากนักศึกษาคณะบริหารธุรกิจและการบัญชีและ
นักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์ทั้งหมด 9 คน ซึ่งมีการลงแรงและระดมความคิดร่วมกัน ซึ่งไม่ได้ท าการ
ลอกเลียนแบบหรือพัฒนามาจากนวัตกรรมอื่นๆ เพื่อเป็นการป้องกันผลงานของคณะผู้ศึกษาและนักศึกษา
คณะวิศวกรรมศาสตร์ บุคคลอื่นจะไม่สามารถน ารูปแบบการท าเครื่องทับลายเสริมแรงนี้ ไปท าการคัดลอก 
วิธีการท าหรือใช้แนวความคิดเดียวกันในการท าได้ และด้วยระยะเวลาในการคิดนวัตกรรมเครื่องทับลาย
เสริมแรงที่จ ากัด จึงยังไม่สามารถพัฒนาเครื่องทับลายเสริมแรงให้มีประสิทธิภาพมากกว่าน้ีได้ แต่คิดว่าจะ
สามารถพัฒนาต่อได้ เมื่อจดสิทธิบัตรแล้วก็ไม่ก่อให้เกิดผลเสียหรือเกิดการเอาเปรียบกับคณะผู้ศึกษาและ
นักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์ด้วย ดังนั้นในอนาคตคณะผู้ศึกษาและนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์ มี
ความประสงค์ที่จะท าการจดสิทธิบัตรของนวัตกรรมช้ินน้ี 
5.4 ขอ้เสนอแนะ 

1.การประดิษฐ์นวัตกรรมมัดหมี่ควรมีการออกแบบให้มีรูปร่างที่หลากหลาย เนื่องจากมีหลายลาย
ที่มีความละเอียดมาก ที่นวัตกรรมชนิดนี้ยังไม่สามารถท าได้ 

2.ศึกษา ค้นคว้า เพื่อหาวัสดุเพิ่มเติม เนื่องจากวัสดุที่ได้น ามาท าการทดลองทั้ง 3 วิธีข้างต้นนั้น มี
ความแข็งแรงและทนทานยังไม่มากพอ หรือไม่ความยืดหยุ่นที่มากเกินไป จึงท าให้มีการซึมของสีเกิดข้ึน 

3.หากมีผู้สนใจศึกษาเชิงลึกเกี่ยวกับนวัตกรรมเครื่องทับลาย คณะผู้ศึกษาคาดว่าจะสามารถพฒันา
นวัตกรรมเครื่องทับลายได้ดีมากยิ่งข้ึน 
5.5 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 
 ในการศึกษาครั้งนีเ้ป็นการศึกษากระบวนการผลิตในข้ันตอนการมัดลายด้ายมัดหมี่ การจัดการ
ระบบสินค้าคลงัและระบบการบ าบัดน้ าเสีย ซึ่งอาจจะท าใหไ้ด้ข้อมูลไม่ครอบคลุมจึงขอเสนอแนวทางใน
การศึกษาครั้งต่อไป 
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1.ควรศึกษาหรือคิดค้นลายผ้ามัดหมี่ทีท่ันสมัยมากยิง่ข้ึน โดยการส ารวจความต้องการของลูกค้าว่า
มีความสนใจลาย สี หรือขนาดของผ้ามัดหมี่แบบใด เพือ่เป็นการดึงดูดความสนใจของลูกค้าในหลายๆ กลุ่ม 
เนื่องจากในปจัจบุันกลุ่มคนทีส่นใจผ้ามัดหมี่ยังมีน้อย 
 2.ควรคิดค้นลายผ้ามัดหมี่ทีเ่ป็นเอกลักษณ์ของสถานประกอบการ 
 5.6 ขอ้จ ากดั / อปุสรรคของการศกึษา 
 5.6.1 ขอ้จ ากดั 
  1. พื้นที่เป้าหมายหรือสถานประกอบการที่ท าการศึกษานั้นตั้งอยู่ที่จังหวัดชัยภูมิ ซึ่งไกล

จากที่ตั้งของมหาวิทยาลัยที่เป็นแหล่งข้อมูลเชิงทฤษฎี ท าให้การลงพื้นที่ในปฏิบัติงานในแต่ละครั้งมี

ระยะเวลาในการเดินทางและมีค่าใช้จ่าย อีกทั้งในการท าสัมมนามีระยะเวลาในการท าเพียงช่วงสั้นๆ ท าให้

สิ่งที่คณะผู้ศึกษาคาดว่าจะท าให้แก่สถานประกอบการด าเนินการไม่ทัน เช่น การพัฒนาเครื่องทับลายให้มี

ประสิทธิภาพในการผลิตหัวมัดหมี่ให้ดีมากข้ึน การท าบ่อบ าบัดน้ าเสียรวมถึงระบบของบ่อบ าบัดที่สามารถ

บ าบัดน้ าเสียให้กลายเป็นน้ าที่สามารถปล่อยลงสู่ธรรมชาติได้   ท าให้ทั้งหมดนี้ถือเป็นข้อจ ากัดด้านเวลา

และข้อจ ากัดด้านการเงิน 

  2. ปัจจัยด้านความคิดเห็นของผู้ประกอบการที่ไม่สามารถปฏิบัติตามข้อเสนอแนะของ

คณะผู้ศึกษาได้ เช่น การท าบ่อบ าบัดน้ าเสียเพื่อบ าบัดน้ าเสียที่เกิดข้ึนจากการย้อม และแนวทางการแก้ไข

ปัญหาการมัดลายล่าช้าที่เกิดข้ึนในกระบวนการมัดลายทั้งแนวทางที่ 1 คือ การเพิ่มชุมชนเพื่อเพิ่มคนใน

การมัดลายให้มากขึ้น และแนวทางที่ 2 คือ การเพิ่มค่าแรงเพื่อเป็นแรงจูงใจให้คนมัดลายสามารถมัดลายได้

เร็วข้ึน ซึ่งแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นมีต้นทุนในการด าเนินการ แต่ด้วยปัจจุบัน

ผู้ประกอบการยังมีภาระค่าใช้จ่ายที่ต้องรับผิดชอบ ท าให้ผู้ประกอบการไม่พร้อมที่จะยอมรับต้นทุนที่จะ

เกิดข้ึนได ้

  3. ข้อจ ากัดด้านความสามารถของคณะผู้ศึกษา นั่นคือ ในการจัดท านวัตกรรมเครื่องทับ

ลายในครั้งนี้ มีความจ าเป็นต้องอาศัยแรงงาน ทักษะฝีมือช่าง และประสบการณ์ในการท า ซึ่งคณะผู้ศึกษา

ได้รับความช่วยเหลือจากนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์ในการช่วยประดิษฐ์เครื่องทับลายให้สามารถใช้

งานได้จริง ตั้งแต่เริ่มจัดหาวัสดุอุปกรณ์จนถึงข้ันตอนการพัฒนาให้เครื่องทับลายมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

และการท าระบบบ าบัดน้ าเสียต้องอาศัยผู้ที่มีความเช่ียวชาญและประสบการณ์ในการบ าบัดน้ าเสีย และ

คณะผู้ศึกษาได้รับความช่วยเหลือจากนักศึกษาคณะสาธารณสุขศาสตร์ในการติดต่อประสานงานกับ
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อาจารย์ผู้เช่ียวชาญและร่วมจัดท าระบบบ าบัดตัวต้นแบบข้ึน (ถังถ่านบ าบัด) กล่าวคือ ถ้าหากขาดบุคคล

ข้างต้นแล้วงานสัมมนาจะไม่สามารถด าเนินการได้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งแต่ละบุคคลย่อมมีข้อจ ากัดด้านเวลาที่

ไม่สามารถให้ความช่วยเหลือได้ ท าให้เวลาในการท าสัมมนาในครั้งนี้ค่อนข้างใช้เวลาพอสมควร 

 5.6.2 อปุสรรคของการศกึษา 
1.ในการเสนอแนวทางการแกป้ัญหาในกระบวนการมัดลายล่าช้าแนวทางที่ 1 คือการเพิม่

ชุมชนในการมัดลายและแนวทางที่ 2 คือการเพิ่มค่าแรง ซึ่งผู้ประกอบการไม่สามารถยอมรับต้นทุนและ
ความเสี่ยงที่เกิดข้ึนได้ จึงไมส่ามารถแก้ไขปัญหาด้วยแนวทางนี้ได้ 

2.ในการท านวัตกรรมช้ินแรก (เครือ่งทบัลาย) ใช้ระยะเวลาในการท าประมาณ 1 เดือน 
ท าให้การด าเนินงานในการแก้ไขปัญหาล่าช้า 

3.เครื่องทับลายมีวัสดหุลักคือเหลก็ ซึ่งร้านโรงกลึงต่างๆ ไม่รับท า เนือ่งจากท ายากและได้
รายได้น้อย ดังนั้นคณะผู้ศึกษาจึงตอ้งท าการเจาะและเจียระไนแผ่นเหล็กนั้นเอง 

4.เครื่องทับลายทัง้ 3 เครื่อง มีต้นทุนการท าที่สงู ซึ่งเป็นข้อจ ากัดของทางคณะผูจ้ัดท าที่
ต้องเฉลี่ยทุนทรัพย์กันเพื่อท าการทดลอง 

5.เครื่องทับลายน้ าหนกัเบา ที่ท าด้วยแผ่นอะคริลิค จะเกิดการบิดเบี้ยวกรณีโดนขอบหม้อ
ต้ม 

6.เนื่องจากคณะผู้ศึกษาไมม่ีความช านาญในการใช้เครื่องมือช่างและประดิษฐ์นวัตกรรม 
จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องเชิญนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยเหลือ ซึง่เวลาว่างไม่ค่อยตรงกัน
เป็นเหตุท าให้การด าเนินงานล่าช้า 

7.เนื่องจากระยะเวลาในการคิดค้นรวมถึงระยะเวลาในการประดิษฐ์นวัตกรรมมีไมม่ากนัก 
จึงส่งผลให้นวัตกรรมมีข้อผิดพลาด 

8.สถานประกอบการตัง้อยู่ต่างจังหวัด ซึ่งเป็นอุปสรรคในการเดินทางในการลงพื้นที่ในแต่
ละครัง้ ซึ่งหากสถานประกอบการตั้งอยู่ใกล้ คณะผู้ศึกษาจะสามารถลงพื้นที่ได้บ่อยข้ึน 

9.ทางร้านไมม่ีฐานข้อมลูสินค้าคงเหลือ บญัชีลูกค้า ท าให้คณะผู้ศึกษาต้องเริ่มใหม่ตั้งแต่
ต้น 

10.เนื่องจากเจ้าของกจิการมีภาระค่าใช้จ่ายค่อนข้างมาก ท าให้ไม่สามารถลงบ่อบ าบัดน้ า
เสียใหก้ับสถานประกอบการได้ คณะผู้ศึกษาจึงท าเป็นคู่มอืเพื่อเป็นแนวทางเท่านั้น 
5.7 ประโยชนจ์ากการศกึษา 
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 5.7.1 สามารถผลิตหัวหมีส่ าเร็จรูปได้รวดเร็วข้ึนจากปกติใช้คนมัดลาย 1 คน/วัน สามารถมัดลาย
หัวหมี่ได้สงูสุด 4 หัว แต่ถ้าใช้เครื่องทบัลายเสริมแรง 1 เครือ่ง/วัน จะสามารถผลิตได้สงูสุด 16 หัว 
 5.7.2 การจดบันทึกตามใบรับสินค้าคงคลงัลงในระบบคอมพิวเตอร์ท าให้ระบบการซื้อขายหน้า
ร้านเป็นปัจจุบัน 
 5.7.3 ก่อให้เกิดความสะดวกในการค้นหาสินค้า เมื่อลูกค้าสัง่สินค้าทางโทรศัพท์สามารถดูในระบบ
คอมพิวเตอรห์รอืใบรับสินค้าและสามารถตอบลกูค้าได้ทันที 
 5.7.4 ผู้ประกอบการสามารถน าแนวทางที่คณะผู้ศึกษาได้จดัท าข้ึนเป็นแนวทางในการบ าบัดน้ า
เสียให้ถูกต้องตามมาตรฐานอุตสาหกรรมและน าวิธีไปบ าบัดน้ าเสียได้จริง 
5.8 ขอ้คดิเหน็ของเจา้ของกจิการ 
 จากบทสัมภาษณ์ของเจ้าของกิจการสามารถสรุปได้ว่า  เจ้าของกิจการมองว่าการด าเนินงานของ
กลุ่มผู้ศึกษาอยู่ในภาพรวมที่ดี  ถ้าเครื่องทับลายสามารถใช้ได้จริงและลูกค้ายอมรับการมัดหัวหมี่ด้วยเครื่อง
ทับลายนี้  เจ้าของกิจการก็จะใช้เครื่องทับลายนี้แทนคนมัดและจะพัฒนาต่อเครื่องต่อไป การจัดการการ
วางผังคลังสินค้ามีระเบียบ และเป็นหมวดหมู่มากขึ้น ของกิจการรู้ข้อมูลที่ต้องการโดยง่าย สามารถน าไป
ตรวจสอบได้ และการบ าบัดน้ าเสีย เป็นแนวทางในการบ าบัดน้ าเสียที่ง่ายและสามารถท าได้จริง ข้ันตอน
การบ าบัดที่ไม่ยุ่งยาก เจ้าของกิจการก็จะด าเนินการบ าบัดน้ าเสียทันที 
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