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บทคัดย่อ  

งานวิจัยนี้ศึกษาความช้ืนสัมพัทธ์ที่มีผลต่ออัตราการขาดของเส้นด้ายบนเครื่องทอระบบลม ท าการ
ทดลองโดยระบบควบคุมความช้ืนสัมพัทธ์ในห้องทอเป็นระบบ Evaporative cooling system (EVAP) โดยจะ
ปรับตั้งความชื้นที่แตกต่างกันไป 3 ระดับและวัดความชื้นสัมพัทธ์ท่ีเกิดขึ้นจริงท่ีบริเวณหลังเครื่องทอที่ใช้ทดลอง 
การทดลองในแต่ละความช้ืนจะตั้งความเร็วรอบเครื่องที่แตกต่างกันออกไป 4 ระดับคือ 500, 550, 600 และ 
650 รอบต่อนาที บันทึกและค านวนหาอัตราการขาดเพื่อเปรียบเทียบหาความเร็วรอบและความช้ืนสัมพัทธ์ที่
เหมาะสม โดยผลการทดลองแสดงให้เห็นว่าที่ความเร็วรอบ 550 รอบต่อนาทีและความช้ืนสัมพัทธ์ 68 %RH 
ให้ผลของอัตราการขาดเส้นด้ายน้อยที่สุด 

 

Abstract 

The objective of this research is to study the effect of relative humidity related to 

yarn breakage rate on air-jet loom by using evaporative cooling system (EVAP) to control 

relative humidity in the weaving room. The relative humidity in weaving room was adjusted at 

3 levels and measured actual relative humidity at the back of each loom. The loom speed of 

each loom was also varied at 4 levels which are 500, 550, 600 and 650 rpm. Yarn breakage 

rate was calculated each situation and compared to find an appropriate loom speed and 

relative humidity. The experimental results show that the speed of 550 rpm and 68 %RH for 

humidity effect on yarns break rate the least. 

 

Keyword ; EVAP, Relative Humidity, Air-jet loom



1. บทน า 

เครื่องทอระบบลมเป็นเครื่องจักรที่นิยมใน
การใช้ทอผ้าฝ้ายในอุตสาหกรรมเนื่องจากมีความเร็ว
รอบสูง ปัจจุบันอุตสาหกรรมสิ่งทอภายในประเทศมี
การแข่งขันสูงกับอีกทั้งมีผ้าจากต่างประเทศที่มีราคา
ถูกเข้ามาในประเทศมาก ท าให้ผู้ประกอบการ
จ าเป็นต้องพัฒนาศักยภาพในอุตสาหกรรมของตัวเอง 

ในอุตสาหกรรมนั้นผู้ประกอบการนั้นย่อม

ต้ อ งการผลผลิตสู งจึ งท า ให้ ต้ อ งพยายาม เพิ่ ม

ประสิทธิภาพการทอ เมื่อประสิทธิภาพในการทอ

สูงขึ้นท าให้เกิดประโยชน์หลายด้าน เช่น ผลผลิต

สูงขึ้น ลดภาระงานคนทอ คุณภาพผ้าดีขึ้น ลดต้นทุน

ในการทอ เป็นต้น การทอเส้นด้ายฝ้ายด้วยเครื่องทอ

ระบบลมจะต้องค านึงถึงความช้ืนภายในห้องทอ 

เนื่องจากความช้ืนมีผลต่อความแข็งแรงของเส้นใย

ฝ้าย โดยสมบัติของเส้นใยฝ้ายจะมีความแข็งแรง

สูงขึ้นเมื่อมีความช้ืนสูงขึ้น ท าให้อัตราการขาดของ

เส้นด้ายลดลง แต่ความช้ืนที่สูงเกินไปนั้นจะมีผลต่อ

สารเคมีลงแป้งท าให้เกิดผลเสียในการทอ 

 

2. วิธีการทดลอง 

2. 1  การก าหนดโครงสร้างผ้าทอ 

โครงสร้างผ้าที่เลือกใช้ในงานวิจัยครั้งนี้ เป็นผ้าพื้น

ย้อมสี ลาย Twill 2/1 โครงสร้างผ้า 48”: C40S x 

C20S; 130 x 60  เบอร์ฟันหวีที่ใช้คือเบอร์ 96 โดย

สาเหตุที่เลือกโครงสร้างผ้าดังกล่าว เนื่องจาก  

1) เป็นโครงสร้างผ้าที่มีการสั่งทออยู่เป็น
ประจ าและต่อเนื่อง เพราะการศึกษา
ทดลองมีการใช้ระยะเวลาพอสมควร 

2) ผ้าชนิดนี้ ได้ถูกวางแผนให้ผลิตบน
เครื่องทอรุ่นเดียวกัน เพื่อลดตัวแปร
และความคลาดเคลื่อนของผลการ
ทดลองที่อาจเกิดขึ้นจากการปรับตั้ง
เครื่องทอต่างรุ่น  

2.2 การเตรียมด้ายยืน 

 ในการสืบด้ายและลงแป้งเส้นด้ายยืนตลอด

การทดลองจะใช้เส้นด้ายยืนที่มาจากการสืบและลง

แป้งชุดเดียวกัน เส้นด้ายจากโรงปั่นชุดเดียวกันเพื่อ

ลดตัวแปรและความคลาดเคลื่อนของผลการทดลองที่

อาจเกิดขึ้นจากความแข็งแรงของเส้นด้ายต่างชุดกัน 

2.3  การปรับตั้ งความช้ืนสัมพัทธ์ในห้องทอและ

ความเร็วรอบเครื่องทอ 

 ระบบการความคุมความช้ืนสัมพัทธ์ภายใน

ห้องทอนั้นใช้ระบบ Evaporative Cooling System 

(EVAP) หลักการท างานของระบบคือการปรับ

ความช้ืนโดยอาศัยหลักการระเหยน้ าผ่านสื่อการ

ระเหยน้ าทีต่ิดตั้งสื่อการระเหยน้ าไว้ทางด้านหนึ่งของ

โรงทอ และพัดลมขนาดใหญ่ดูดอากาศออกไว้ทางฝั่ง

ตรงข้ามสื่อการระเหยน้ าของห้องทอ โดยพัดลมจะดูด

อากาศจากภายนอกอาคารผ่านสื่อการระเหยน้ าที่มี

น้ าหล่อเลี้ยงให้น้ าระเหยเข้ามาภายในห้องทอ ท าให้

ภายในห้องทอมีอุณหภูมิที่ลดลงและความช้ืนสัมพัทธ์

เพิ่มขึ้น โดยระบบ EVAP ที่ใช้ในการทดลองนี้ได้มี

อุปกรณ์ควบคุมความช้ืนสัมพัทธ์ภายในห้องทอที่



สามารถควบคุมและปรับตั้งได้ โดยในการทดลองครั้ง

นี้จะปรับตั้ งความช้ืนสัมพัทธ์ที่  70%, 75% และ 

80% ตามล าดับ 

การทดลองในครั้งนี้ก าหนดให้ใช้เครื่องทอ 

4 เครื่องโดย 4 เครื่องนี้จะกระจายต าแหน่งภายใน

ห้องทอเพื่อดูความคลาดเคลื่อนของผลการทดลอง

และหาค่าเฉลี่ยของผลการทดลองเพื่อให้ได้ผลการ

ทดลองที่แม่นย ามากขึ้น โดยแต่ละเครื่องจะเป็นเรื่อง

ทอระบบแอร์เจ็ท ยี่ห้อเดียวกัน รุ่นเดียวกัน ปรับตั้ง

เครื่องให้เหมือนกันเพื่อลดความคลาดเคลื่อนของผล

การทดลองที่ เกิดจากปัจจัยอื่นๆ ในการควบคุม

ความเร็วรอบของเครื่องทอนั้นใช้วิธีการควบคุมโดย

การเปลี่ยนมูเล่ของเครื่องทอให้มีความเร็วรอบเครื่อง

ให้ เป็นไปตามความเร็วรอบเครื่องที่ ต้องการจะ

ทดลอง การทดลองในครั้งนี้จะใช้ระยะเวลาในการ

ทดลองทั้งหมด 12 วัน โดยจะวัดผลการทดลองตั้งแต่

เวลา 8.00 น . ถึ ง 14.00 น . เนื่ อ งจากเป็ น ช่วง

ระยะเวลาการท างานต่อเนื่องไม่มีการหยุดเครื่องทอ 

2.4 การเก็บบันทึกผลการทดลองและการวัดผลการ
ทดลอง 
การบันทึกผลการทดลองนั้นจะบันทึกช่ัวโมงละ

ครั้งโดยจะบันทึก อุณหภูมิ , ความช้ืน, ความช้ืน

สัมพัทธ์ และจ านวนเส้นด้ายยืนและด้ายพุ่งขาด 

เนื่องจากระบบควบคุมความช้ืนระบบ EVAP 

นั้น  เป็นระบบความคุมความ ช้ืนโดยใช้อากาศ

ภายนอกผ่านสื่อการระเหยน้ า เพราะฉะนั้นจึงท าให้

ความช้ืนภายนอกมีผลกระทบต่อความช้ืนภายในที่

เราต้องการจะควบคุมเป็นอย่างมาก ถึงแม้ว่าจะตั้ง

ความช้ืนสัมพัทธ์ที่แผงควบคุมความช้ืน แต่ความช้ืน

ภายในห้องทอในบางช่วงเวลาหรือในบางวันก็อาจจะ

ไม่ได้เป็นไปตามที่ได้ตัง้ไว้ก็เป็นได้ เพราะฉะนั้นในการ

ทดลองนี้จึงต้องวัดความช้ืนสัมพัทธ์ที่เกิดขึ้นจิงในแต่

ละช่ัวโมง แต่ละต าแหน่งของเครื่องทอที่ใช้ทดลอง 

โดยเราจะใช้เครื่องวัดความช้ืนสัมพัทธ์แบบพกพาวัด

ความช้ืนสัมพัทธ์ที่บริเวณหลังเครื่องทอทุกเครื่องที่ใช้

ในการทดลองช่ัวโมงละครั้งตลอดช่วงระยะเวลาที่ใช้

ทดลอง แล้วน าค่าความช้ืนสัมพัทธ์ที่ ได้ในแต่ละ

ช่ัวโมงมาหาค่าเฉลี่ยรวมทั้งหมด 4 วันที่ ได้ตั้งค่า

ความช้ืนสัมพัทธ์เอาไว้ 

หลั งจากที่ ได้ผลการทดลองมาเป็นจ านวน

เส้นด้ายยืนและเส้นด้ายพุ่งขาดในแต่ละช่ัวโมงตลอด 

12 วันของการทดลองแล้วจึงน าผลที่ได้มาหาค่าเฉลี่ย

ในแต่ละวันและน ามาค านวนหาอัตราการขาดของ

เส้นด้าย โดยมาตรฐานในการท าวิจัยสิ่งทอนั้น เราจะ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยการค านวนจ านวน

เส้นด้ายขาดต่อ 10,000 ด้ายยืน 100,000 ด้ายพุ่ง 

โดยสูตรค านวนดังนี้ 

จ านวนด้ายขาด  x 10,000 x 100,000 

หน้ากว้างผ้า(นิ้ว)xจ านวนด้ายยืน(ต่อนิ้ว)xความยาว

ผ้า(หลา)x36xจ านวนด้ายพุ่ง(ต่อน้ิว) 

เมื่อได้อตัราการขาดของเส้นด้ายจากการ

ค านวนโดยสูตรการค านวนดังกล่าวแล้วจึงเอาผลการ



ค านวนในแต่ละวันนี้มาวาดกราฟเปรียบเทียบกับคา่

ความช้ืนสัมพัทธ์ท่ีวัดได้จริงเฉลี่ยทั้งวัน 

 

3. ผลการทดลองและอภิปรายผล 

3.1 วิเคราะห์ค่าความช้ืนท่ีเกิดขึ้นจริง 

เนื่องการการความคุมความช้ืนในการ

ทดลองในครั้งนี้เป็นระบบ EVAP ซึ่งเป็นระบบที่ใช้

อากาศภายนอกผ่านสื่อการระเหยน้ า ท าให้อากาศ

ภายนอกมีผลต่อความช้ืนภายในค่อนข้างสูง ดังนั้น

การทดลองนี้จึงจ าเป็นต้องวัดความชื้นที่เกิดขึ้นจริงใน

แต่ละช่ัวโมงทุกๆเครื่องแล้วน ามาเฉลี่ยในแต่ละวันที่

ท าการทดลอง ซึ่งผลของค่าเฉลี่ยความช้ืนสัมพัทธ์ได้

ดังนี ้

ความชื้น

สัมพัทธ์

ภายนอก 

(%RH) 

(1) 

ค่า

ความชื้น

สัมพัทธ์

ที่ตั้งที่

แผง

ควบคุม 

(%RH) 

(2) 

ค่าเฉลี่ย

ความชื้น

สัมพัทธ์

ที่วัดได้

จริงหลัง

เครื่อง

ทอ

(%RH) 

(3) 

ความชื้น

สัมพัทธ์

ที่

แตกต่าง 

(%RH) 

(2-3) 

ความชื้น

สัมพัทธ์

ที่

แตกต่าง 

(%RH) 

(2-1) 

55.65 70.00 63.30 6.70 14.35 

64.73 75.00 70.20 4.80 10.27 

59.78 80.00 68.46 11.54 20.22 

ความช้ืนสัมพัทธ์ที่ เกิดขึ้นจริงภายในอาคารนั้น

แตกต่างกับความช้ืนสัมพัทธ์ที่ปรับตั้งที่แผงควบคุม

ความช้ืนสัมพัทธ์ค่อนข้างมากและไม่ได้เป็นอย่างที่

คาดหวังไว้ เนื่องจากในบางวันที่ท าการวิจัยนั้นอาจ

เป็นวันที่มีแสงแดดค่อนข้างแรง ท าให้ความช้ืน

สัมพัทธ์ภายนอกต่ ามาก อย่างเช่นในช่วงวันเวลาที่ท า

การปรับตั้งความช้ืนสัมพัทธ์ที่ 80%RH นั้นความช้ืน

สัมพัทธ์ภายนอกค่อนข้างต่ าที่ 59.78%RH จึงท าให้

ความช้ืนสัมพัทธ์จริงภายในอาคารเพิ่มขึ้นมาได้แค่

เพียงท่ี 68.46%RH ที่เป็นเช่นนี้อาจเป็นไปได้ว่าอัตรา

การระเหยของน้ าท่ีสื่อการระเหยน้ านั้นไม่เพียงพอต่อ

การที่อากาศผ่านสื่อการระเหยน้ า ด้วยความรวดเร็ว 

ดังนั้นในการท าวิจัยในครั้งนี้จะแสดงความช้ืนสัมพัทธ์

ที่เกิดขึ้นจริงภายในอาคาร 

3.2  การวิเคราะห์อัตราการขาดของเส้นด้าย 

 



 
ในทุกๆความช้ืนสัมพัทธ์จะมีแนวโน้มของ

การขาดของเส้นด้ายยืนที่ใกล้เคียงกันคือที่ความเร็ว 

500 รอบต่อนาทีจะมีอัตราการขาดค่อนข้างสูง โดย

ปกติแล้วในการทอผ้าอัตราการขาดของเส้นด้ายจะ

เพิ่มขึ้นเมื่อมีความเร็วรอบสูงขึ้นแต่ในการทดลองนี้

เมื่อความเร็วรอบต่ าท าให้อัตราขาดของเส้นด้ายสูง

นั่นอาจจะมีความเป็นได้ว่าความช้ืนสัมพัทธ์ภายใน

อากาศที่สูงมากเกินไปมีผลกระทบต่อสารอะคริลิกใน

แป้งเคลือบเส้นด้าย อะคริลิกดูดความช้ืนท าให้หนืด

และอ่อนตัวลง หลังจากนั้นอัตราการขาดลดลงเมื่อ

เพิ่มความเร็วรอบไปที่ 550 รอบต่อนาที อาจจะมี

ความเป็นไปได้ว่าเมื่อความเร็วรอบที่สูงขึ้นอาจจะท า

ให้ เส้นด้ายสูญ เสียความช้ืนอันเนื่องมาจากการ

เคลื่อนไหวที่เร็วขึ้นท้ังด้วยการเสียดสี ท าให้เส้นด้ายมี

ความร้อนที่สูงขึ้นจนสูญเสียความช้ืนในเส้นด้าย 

หลังจากที่เพิ่มความเร็วรอบที่เกินกว่า 550 รอบต่อ

นาทีแล้วแนวโน้มอัตราการขาดของเส้นด้ายนั้นจะ

เพิ่มสูงขึ้นตามความเร็วรอบท่ีสูงขึ้นเรื่อยๆ 

 จะเห็นได้ว่าที่ความช้ืนสัมพัทธ์ 63%RH ที่

ความเร็วรอบต่ า 500 รอบต่อนาทีมีผลที่ไม่ได้เป็น

แนวโน้ ม เดี ยวกันกับที่  68% และ 70%RH นั้ น  

อาจจะมีความเป็นไปได้ว่าที่ความช้ืนสัมพัทธ์ต่ า 

63%RH นั้นเหมาะสมกับความเร็วรอบที่ต่ าระดับ 

500 รอบต่อนาที กล่าวคือที่ความช้ืนต่ านั้นยังไม่

เพียงพอต่อการที่จะท าให้มีผลต่อแป้ งที่ เคลือบ

เส้นด้าย และความเร็วรอบยังไม่สูงจนท าให้สูญเสีย

ความช้ืนในเส้นด้ายจนเกินไป 

หลังจากท่ีได้วิเคราะห์ผลของอัตราการขาด

ของเส้นด้ายในแต่ละความช้ืนสัมพัทธ์แล้ว ในส่วนนี้

จะแสดงผลและวิเคราะห์อัตราการขาดของเส้นด้าย

ในแต่ละความเร็วรอบเพื่อเป็นอีกมุมมองหนึ่งในการ

วิเคราะห์งานวิจัยในครั้งนี้ และผลจากการน าผลการ

ค านวนมาวาดกราฟในแต่ละความเร็วรอบจะได้กราฟ

ดังนี ้

 

 

การขาดของเส้นด้านที่ความเร็วรอบ 550 

และ 600 รอบต่อนาทีนั้นมีแนวโน้มไปในทิศทาง

เดียวกันคือเมื่อความช้ืนสัมพัทธ์ต่ าหรือสูงจะท าให้

เส้นด้ายขาดมากแต่เมื่ออยู่ในความช้ืนที่เหมาะสมจะ

ท าให้มีอัตราการขาดน้อยลง อาจมีความเป็นไปได้ว่า

ในจุดที่อัตราการขาดของเส้นด้ายลดลงนั้นเกิดจาก

ความเหมาะสมของความช้ืนสัมพัทธ์ไม่สูงมากจนท า

ให้แป้งเคลือบเส้นด้ายอ่อนตัวลงและความเร็วรอบน้ัน

ท าให้ความร้อนในเส้นด้ายไม่สูงเกินไป ในส่วนของ



ความเร็วรอบที่ 500 รอบต่อนาทีจะเห็นได้ว่าเมื่อ

ความช้ืนสูงขึ้นจะมีอัตราการขาดของเส้นด้ายสูงขึ้น

เรื่อยๆ อาจมีความเป็นไปได้ว่าความเร็วรอบนั้นไม่

เพียงพอท่ีจะท าให้ความร้อนในเส้นด้ายสูงพอจึงท าให้

เมื่อความช้ืนสัมพัทธ์สูงขึ้นท าให้เส้นด้ายขาดมากขึ้น 

หรืออาจจะมีความเป็นไปได้ที่เกิดความผิดพลาดใน

การเก็บข้อมูลจึงท าให้ที่ความเร็วรอบ 500 รอบต่อ

นาทีนั้นมีแนวโน้มที่แตกต่างกับที่ความเร็วรอบ 550 

และ 600 ต่อนาที ในส่วนของที่ความเร็วรอบ 650 

รอบต่อนาทีนั้นมีแนวโน้มแตกต่างจากที่ 500, 550 

และ 600 รอบต่อนาทีโดยสิ้นเชิงอาจเป็นไปได้ว่ามี

ความผิดพลาดจากการเก็บข้อมูลในการทดลองเพราะ

ที่ความช้ืนสัมพัทธ์ 63%RH และ 70%RH นั้นทั้ ง

ความเร็วรอบที่ 550, 600 และ 650 รอบต่อนาทีนั้น

อัตราการขาดของเส้นด้ายไม่ได้แตกต่างกันมากนัก 

การวิจัย ในครั้ งนี้ ได้ท าการบันทึกและ

ค านวนผลออกมาเป็นค่าเฉลี่ยอัตราการขาดของ

เส้นด้ายยืนในทุกความเร็วรอบ ทุกความช้ืนสัมพัทธ์ที่

ใช้ในการทดลองท าวิจัยได้ดังในตารางที่ 4.20 เพื่อให้

เห็นความแตกต่างของอัตราการขาดของเส้นด้ายยืน

ในแต่ละความเร็วรอบ แต่ละความช้ืนสัมพัทธ์อย่าง

ชัดเจน 

 
การท าวิจัยในครั้งนี้ผู้ท าวิจัยไม่ได้ควบคุมตวั

แปรเส้นด้ายพุ่งให้เป็นเส้นด้ายพุ่งจากโรงงานปั่นด้าย
เดียวกันและเส้นด้ายชุดเดียวกันเนื่องจากสันนิษฐาน
ว่าความชื้นสัมพัทธ์นั้นไม่ได้มีผลต่ออัตราการขาดของ
เส้นด้ายพุ่งมากนักจึงไม่ได้แสดงกราฟผลของอัตรา
การขาดของเส้นด้ายพุ่ง 

 

4. อภิปรายผล 
1.  จากผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าในการปรับตั้ง

ความเร็วรอบของเครื่องทอน้ันการปรับความเร็วรอบ

ที่ 550 ต่อนาทีในทุกๆความช้ืนส่งผลให้อัตราการขาด

ของเส้นด้ายยืนต่อ 104 เส้นด้ายยืน 105 เส้นด้ายพุ่ง

เฉลี่ยต่ าที่สุดเท่ากับ 3.3 ครั้งต่อ 104 เส้นด้ายยืน 105 

เส้นด้ายพุ่ง และในการปรับตั้งความเร็วรอบที่ 500 

รอบต่อนาทีนั้นมีอัตราการขาดของเส้นด้ายค่อนข้าง

สู งส่ งผล ให้ การผลิตมี ผลผลิตต่ าและยั งท าให้

ประสิทธิภาพในการทอลดลงอีกด้วย 

2.  จากผลการวิจัย แสดงให้เห็นว่าท่ีความช้ืนสัมพัทธ์

ภายในห้องทอที่ 68%RH นั้นส่งผลให้อัตราการการ

ขาดเส้นด้ายยืนต่อ 104  เส้นด้ายยืน 105  เส้นด้ายพุ่ง

เฉลี่ยต่ าที่สุดเท่ากับ 3.57 ครั้งต่อ 104 เส้นด้ายยืน 

105 เส้นด้ายพุ่ง 

ความชื้น

สัมพัทธ์ 

(%RH) 

ความเรว็รอบ (รอบตอ่นาที) 

   

500 550 600 650  ค่าเฉลี่ย 

63% 3.35 3.79 3.67 4.13 3.73 

68% 3.62 2.89 3.11 4.64 3.57 

70% 5.34 3.21 3.54 3.97 4.02 

ค่าเฉลี่ย 4.10 3.30 3.44 4.25   



 ดังนั้นจากการสรุปผลการวิจัยข้อที่ 1 และ 

2 แล้วการตั้ งความเร็วรอบเครื่องและความช้ืน

สัมพัทธ์ภายในห้องทอที่ส่งผลให้อัตราการขาดของ

เส้นด้ายยืนต่ าที่สุดนั้นคือ 550 รอบต่อนาทีและ 

68%RH ซึ่งจากตารางที่ 1 แล้วที่ความเร็วรอบและ

ความช้ืนสัมพัทธ์ดังกล่าวส่งผลให้อัตราการขาดของ

เส้นด้ายยืนต่ าที่สุดในตารางอีกด้วยที่ 2.89 ครั้งต่อ 

104 เส้นด้ายยืน 105 เส้นด้ายพุ่ง 

 

5. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณบริษัท งามรุ่งอุตสาหกรรมสิ่ง

ทอจ ากั ด  ที่ เอื้ อ เฟื้ อสถานที่ ในการท างานวิจัย  

ขอขอบคุณ ดร.สาธิต พุทธชัยยงค์ อาจารย์ที่ปรึกษา 

ซึ่งให้ค าปรึกษาและค าแนะน าที่เป็นประโยชน์อย่าง

ยิ่ ง ใน การด า เนิ น งาน  พ นั ก งาน บ ริษั ท งาม รุ่ ง

อุตสาหกรรมสิ่งทอจ ากัดที่ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี

ในการท าวิจัยในครั้งนี ้


