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บทคัดย่อ 
 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย เพื่อศึกษาปัจจัยการย้อมที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการย้อมซ้ าในห้องทดลอง
ของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งมีค่า ร้อยละ 65.39 จากเป้าหมายก าหนดที่ ร้อยละ 98 ด าเนินการศึกษาปัจจัยการย้อม
จาก การระดมสมองของกลุ่มผู้เช่ียวชาญ เพื่อหาสาเหตุด้วยแผนภาพสาเหตุและผลในการวิเคราะห์ ท าการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบของปัญหาการย้อมซ้ าที่มีค่าคะแนน RPN เกิน 100 คะแนนขึ้นไป
มาท าการวิเคราะห์ และพิสูจน์ปัจจัยว่ามีผลกระทบต่อปัญหาจริง จากนั้นน าปัจจัยเข้าสู่กระบวนการออกแบบ
การทดลอง แบบแฟคทอเรียล 2K   เพื่อหาระดับความเหมาะสมของปัจจัยโดยใช้ค่า DE เป็นตัวก าหนดเกณฑ์
ตัดสินผ่าน ผลที่ได้ คือ การย้อมโดยช่ังผ้าตามน้ าหนักจริงก่อนย้อมด้วยกระบอกย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร โดย
เลือกใช้สต็อกน้ าสีที่เตรียมใน 1 วัน เป็นปัจจัยที่ท าให้สามารถควบคุมผลการย้อมได้ดีที่สุด 
 จากผลการศึกษาในครั้งนี้พบว่า วัตถุประสงค์คุณภาพของห้องทดลองในเรื่องความสามารถในการย้อมซ้ า 
อยู่ท่ีระดับ ร้อยละ 72.41 เพิ่มขึ้นจากเดิม ร้อยละ 7.02  

ค ำส ำคัญ : การย้อมซ ้า 

Abstract 
 The purpose of the present research is to study the effect of dyeing factors on dyeing 
repeatability in a laboratory of a plant specimens, with its values is 65.39% as specifically 
targeted at 98%. The research methodology for the dyeing factor effects is derived from a 
brainstorming of a particular group of experts, also relate to identifying the cause and effect of 
analysis and its defective feature, including the dyeing repeatability effects with RPN values 
over 100 scores that are then applied to analyse and make sure if such factors basically 
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involve any effects on dyeing repeatability. A process of the dyeing factor effects further 
includes an arrangement for forming a factorial 2k experiment method so as to generate an 
appropriate level of the factors by means of selecting one-day stocked  dye solution, a 300- 
mm-sized dyeing cylinder, and a piece of weight-added cloth prior to dyeing operation.  
 As a result, this research has found that the purpose of the laboratory quality for 
repeatability dyeing capability stands at 72.41%, increased by 7.02% respectively 

Keyword : Repeatability 
 

1. บทน้า 
อุตสาหกรรมสิ่ งทอของประเทศไทยเป็น

อุตสาหกรรมที่ติดอันดับ 1 ใน 20 อันดับแรกที่ท า
รายได้ให้กับประเทศเป็นเงินจ านวนมาก ในปีพ.ศ.
2550 เสื้อผ้าส าเร็จรูปมีมูลค่าการส่งออก 94,896.37 
ล้านบาท (กระทรวงพาณิชย์. 2550:ม.ป.ป.) ดังนั้นใน
ส่วนของสินค้าต้องมีคุณภาพที่ดี หมายถึง ผลิตภัณฑ์
ที่ผลิตออกมาต้องเป็นที่ยอมรับตามความพอใจ หรือ 
ตรงตามมาตรฐานความต้องการของลูกค้า ท าให้
ผู้ผลิตต้องผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูงออกสู่ท้องตลาด 
เช่นเดียวกัน ตัวแทนจ าหน่ายผลิตภัณฑ์สิ่งทอ มี
ข้อก าหนดต่าง ๆออกมาเป็นการรับประกันคุณภาพ
สินค้าของตนเอง โดยมีการก าหนดมาตรฐานออกมา
รองรับ เป็นผลการทดสอบในด้านต่าง ๆ เช่นการ
ทดสอบความคงทนต่อการใช้งานของสี การทดสอบ
การหดตัวของผ้า การทดสอบความแข็งแรงของผ้า 
รวมทั้ งความเหมือนของสีผ้าที่ย้อมเทียบกับ ช้ิน
ตัวอย่าง ท าให้ผู้ผลิตต้องปรับปรุง พัฒนาผลิตภัณฑ์ 
ให้ผ่านเกณฑ์ตามที่ ลู กค้าต้องการ เพื่ อแข่งขัน
ทางด้านต้นทุน และผลก าไรของผู้ประกอบการใน
กระบวนการย้อมผ้า ปัญหาความเหมือนของสีผ้าที่
ย้อมจริงเมื่อเทียบกับผ้าตัวอย่างของลูกค้าเป็นปัญหา
ที่ท าให้ผู้ผลิต ไม่สามารถท าการส่งสินค้าให้ตัวแทน
จ าหน่ายสินค้านั้น ๆได้ทันเวลา เนื่องจากต้องน า

ผลิตภัณฑ์กลับมาท าการแก้ไข ย้อมซ้ าให้ตรงตาม
ความต้องการของลูกค้าก่อนจึงท าให้เกิดปัญหาเรื่อง
ต้นทุนวัตถุดิบ แรงงาน และระยะเวลาในการผลิตที่
เพิ่มขึ้น และปัญหาเรื่องนี้สอดคล้องกับงานวิจัยของ 
จารุวัตร นวลสุวรรณ์ (2546) ที่ได้ศึกษาหาปัจจัยที่มี
ผลต่อการเกิดสีไม่ เหมือนตัวอย่างของการย้อม
เส้นด้ายโดยอาศัยวิธีการทางสถิติ และงานวิจัยของ 
วิวัฒน์ ด าสง (2551) ที่ได้ศึกษาการลดปัญหาสีไม่
เหมือนตัวอย่างในผ้าฝ้ายที่ย้อมสี Reactive เพื่อเพิ่ม
เปอร์เซ็นต์การส่งมอบตรงก าหนด โดยใช้แผนภาพ
สาเหตุและผล แล้วท าการพิสูจน์ด้วยเทคนิคการ
ทดสอบสมมุติฐานเชิงสถิติ ผลของการใช้เครื่องมือ
ท างสถิ ติ ดั งก ล่ าวส าม ารถน าสู ต รสี ที่ ได้ จ าก
ห้องทดลองสู่กระบวนการผลิตโดยไม่มีการปรับสูตร
เหมือนที่ เคยปฏิบัติมา และสีที่ ผลิตจริงเหมือน
ตัวอย่าง นอกจากนี้งานวิจัยเรื่องปัญหาการย้อมซ้ าใน
ห้องทดลองยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ นันทพร 
อินทรแก้ว (2547) ที่ศึกษาการลดปัญหาสีเพี้ยนใน
กระบวนการย้อมเส้นด้ายโดยใช้แนวทางซิกซ์ซิกมา 
และท าการหาค่าความเหมาะสมของปัจจัยโดยการใช้
การทดลองแบบ 2 K แฟคทอเรียล ผลจากการ
ด าเนินงานสามารถลดปัญหาสี เพี้ยนในเฉดสีด า 
กรมท่า แดง เลือดหมู และเลือดนก โดยส่งผลให้งาน
ตีกลับมาซ่อมสีเพี้ยนในด้ายฝ้ายเฉดสีแก่ลดลง ซึ่ง



งานวิจัยที่หยิบยกมานี้ แสดงให้เห็นว่าปัญหาของการ
ย้อมสีไม่เหมือน หรือปัญหาการย้อมซ้ า เป็นปัญหาใน
ล าดับแรก ๆของโรงงานย้อมผ้าส่วนใหญ่  

ในส่วนการผลิตของโรงงานย้อมผ้า หน่วยงาน
ที่ มี ความส าคัญ เป็ นอันดั บแรก คื อ หน่ วยงาน
ห้องทดลอง เพราะเป็นส่วนของการผลิตที่ต้อง
ก าหนดสูตรย้อม กระบวนการย้อม และย้อมผ้าสี
ตัวอย่าง ให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า ก่อนการ
ผลิตจริงในฝ่ายผลิต 
 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
 2.1 เพื่อศึกษาถึงปัจจัยที่มีผลต่อกระบวนการ
ย้อมในห้องทดลองอันส่งผลให้เกิดปัญหาสีย้อมไม่
เหมือนเดิม 
 2.2 เพื่อหาระดับที่ เหมาะสมของปัจจัยใน
กระบวนการย้อมซ้ าในห้องทดลอง 

3. วิธีการด้าเนินงานวิจัย  

ศึกษากระบวนการผลิตในปั จจุบันของ
ห้องทดลองของโรงงานตัวอย่างสภาพของปัญหาที่
เกิดขึ้น และได้ด าเนินการแก้ไขปัญหา โดยการใช้
เครื่องมือ การหาสาเหตุโดย แผนภาพสาเหตุและผล
ในการวิเคราะห์ (Causse & Effect Diagram) การ
วิ เคราะห์ ลักษณ ะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) 
จากนั้นใช้เครื่องมือทางสถิติมาท าการวิเคราะห์ และช้ี
บ่งระดับของปัจจัยที่มีผลกระทบต่อปัญหาการย้อม
ซ้ า ได้  ผู้ วิ จั ย ได้ แบ่ งขั้นตอนการวิจั ย  และการ
ด าเนินงานวิจัย ดังต่อไปนี ้
 3.1 การศึกษาปัญหา โดยศึกษาจากตารางค่า
ร้อยละตามเป้าหมายของห้องทดลองเฉลี่ย ข้อมูล ปี 
2553-2554 ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม-เมษายน  

ตารางที่ 1 ค่าร้อยละตามเป้าหมายของห้องทดลอง 

เป้าหมายคุณภาพ 
เป้าหมายที่

ต้องการ/เดือน 
ค่าที่ได้จริง 

อัตราสว่นของปรมิาณงาน
เข้าต่อปริมาณงานออก 

(Productivity) 

 

ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 
98 

95.48 

ระยะเวลาในการผลิต 

(Lead Time) 

 

ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 
98 

93.64 

ปริมาณงานที่ตกค้างใน
กระบวนการ (Work in 

Process) 

 

ไม่เกินร้อยละ 5 9.37 

ปริมาณงานทีอ่อกตามเวลา
ที่ก าหนด (On Time) 

 

ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 
98 

87.40 

ความสามารถในการย้อม
ซ้ า (Repeatability) 

ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 
98 

65.39 

จากข้อมูลผู้วิจัยเลือกหัวข้อ ความสามารถใน
การย้อมซ้ า เพื่อใช้ในการปรับปรุงให้มีค่าร้อยละที่
สูงขึ้น 

3.2 การศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงาน
ตัวอย่าง โรงงานมีการท างาน 24 ช่ัวโมง ท างาน 3 
กะ และผลิตสินค้าประเภทผ้าย้อมสี เพื่อส่งให้กับ
ลูกค้าเสื้อผ้าส าเร็จรูป 

3.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัจจัยที่ส่งผล
ต่อปัญหาการย้อมซ้ า โดยการใช้เครื่องมือ แผนภาพ
สาเหตุและผลในการวิเคราะห์ (Causse & Effect 



Diagram) จากการระดมสมองของผู้ เ ช่ี ยวชาญ 
ออกมาเป็นแผนภาพดังน้ี 

 
รูปที่ 1 การวิเคราะห์หาสาเหตขุองการเกิดปัญหาการ

ย้อมซ้ าในห้องทดลอง 

 3.4 การเลือกกลุ่มประชากร เลือกโดยการ
คัดเลือกบุคลากรตามระดับของต าแหน่งงาน ตั้งแต่
ระดับบริหารสูงสุด ลงมาถึงพนักงานในระดับต่ าที่สุด
ที่เกี่ยวข้องกับปัญหาของงานวิจัยท้ังหมด 10 คน  
 3.5 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: 
FMEA) จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัจจัย ท าให้ได้
หัวข้อของปัจจัยที่ส่งผลต่อปัญหาการย้อมซ้ า ซึ่ง
ผู้วิจัยได้ใช้ในการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (FMEA) เพื่อหาปัจจัยตัวที่มีผลกระทบต่อ
ปัญหามากท่ีสุด จากปัจจัยที่ระบุจากการระดมสมอง
ของผู้เช่ียวชาญ โดยผู้วิจัย และทีมงานได้เลือกใช้ค่า 
RPN ที่เกิน 100 คะแนน มาท าการวิเคราะห์ด้วย
เครื่องมือทางสถิติต่อไป 
 3.6 สรุปผลคะแนน ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบของปั จจั ยที่ มี ผ ลต่ อการย้ อมซ้ า ใน
ห้องทดลอง ได้ค่ าของตั ว เลข RPN ที่ เกิน  100 
คะแนน ดังนี้  
สมบัติของสีด้ านการย้อมเปลี่ยนแปลงไป  150 
คะแนน เกิดพื้นที่ว่างในกระบอกย้อมไม่ เท่ากัน    

140 คะแนน น้ าหนักผ้าเตรียมย้อมไม่ตรงตามที่
ก าหนด 120 คะแนน 
 3.7 วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลอง 
 ใน งานวิจั ย ใช้ วัตถุ ดิ บ  สี  สาร เคมี  และ
เครื่องจักรดังนี ้
 ผ้าถักพอลิ เอสเทอร์เท็กเจอร์  เบอร์ของ
เส้นด้าย 75/48 Denier1 มีเส้นด้ายฟิลาเม้นท์ 48 
เส้นตีเกลียวภายในเส้นด้ายโครงสร้าง Interlock 32 
เข็ม/เกจ  
 สารเคมีในกระบวนการฟอก 
  Na2CO3 
  Scouring Agent 
 

 สีย้อม 
 Dianix Yellow UNSE 200% 
 Dianix Red UNSE 
 Dianix Blue UNSE 
 

 สารเคมีในกระบวนการย้อม 
 Dispersing  Agent 
 Absorbency  Agent 
 Anti reduction  Agent 
 CH3COOH 
 CH3COONa 
 

 สารเคมี RC/ปรับ pH ผ้า 
 Na2S2O4 

 NaOH  (32 %) 
 Wetting  Agent 
 CH3COOH 

 เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานวิจัย 
 เค รื่ อ ง ย้ อ ม ผ้ า  IR (Infrared Dyeing 
Machine) 
 เครื่องช่ัง แบบ 2 ต าแหน่ง 
 เครื่องปั่นผ้า (เครื่องซักผ้า) 



 ตู้อบแห้ง (อบผ้า) 
 เครื่อง Dispenser (เครื่องจ่ายสี, เคมี) 
 เครื่องเตรียมสต็อกสี 
 เครื่องเซตหน้าผ้า (Heat Setting) 
 เครื่อง Spectrophotometer 
 ตู้ไฟเทียบสี (Light Box) 
 ก ร ะ บ อ ก ย้ อ ม ข น าด  300 ml แ ล ะ
กระบอกย้อมขนาด 500 ml 
 3.8 การพิสูจน์ผลกระทบของปัจจัย ผู้วิจัยได้
ท าการทดลองเพื่อพิสูจน์ว่าปัจจัยที่เลือกมามีผลต่อ
ปัญหาการย้อมซ้ า ดังต่อไปนี้ 
 3.8.1 การเปลี่ยนแปลงสมบัติด้านการย้อม
ของสี มีการใช้งานสต็อกสีย้อม ในช่วงระยะเวลาใช้
งานที่  1 -3  วัน  ท า ให้ เกิ ดปั ญ หาขึ้ น  ผู้ วิ จั ย ได้
ตั้งสมมติฐานการทดสอบ ดังนี ้

  คือ ค่า DE1 เฉลี่ยที่ย้อม
ด้วยสต็อกสีที่ 1 วัน, 2 วัน และ 3 วันมีค่าไม่แตกต่าง
กัน 

 อย่างน้อยหนึ่งคู่ของ (i, j) คือ 

ค่า DE เฉลี่ยที่ย้อมด้วยสต็อกสีที่ 1 วัน, 2วัน และ 3 
วันมีค่าแตกต่างกัน หรือมีอย่างน้อย 1 คู่ที่แตกต่าง
กัน 
  เ ค รื่ อ ง มื อ ใ น ก า ร ช้ี วั ด  คื อ  เ ค รื่ อ ง
Spectrophotometer ในการเปรียบเทียบสีของผ้าที่
ย้อมกับผ้าตัวอย่าง มาตรฐานระบุผลเป็นค่า DE ใน
การทดสอบปัจจัยการย้อม จากนั้นใช้เครื่องมือในการ
วิเคราะห์ทางสถิตใน    (One Way Anova) ในการ
วิเคราะห์ผล  

ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวน (One 
Way Anova) สต็อกสีย้อมตามระยะเวลา
ที่ก าหนด  

แหล่งผัน องศา ผลรวม ค่าเฉลี่ ค่าสถิ P-

แปร
(Source 

of 
Variation

) 

อิสระ 

(Degree 
of 

Freedo
m) 

ก าลัง
สอง 

(Sum 
of 

Squar
e) 

ยก าลัง
สอง 

(Mean 
Squar

e) 

ติ(Fo) Valu
e 

จ านวนวัน 

ความคลา
ดเคลื่อน 
(Error) 

2 

27 

 

1.4236 

1.3025 

0.7118 

0.0482 

14.76 0.00
0 

ผลรวม 
(Total) 29 2.7261    

  จากผลการวิเคราะห์ ได้ค่า P-Value 0.000 
แสดงว่าค่า DE เฉลี่ยของผ้าที่ย้อมด้วยสต็อกสีที่ 1 
วัน, 2วัน และ 3 วันมีค่าแตกต่างกัน หรือมีอย่างน้อย 
1 คู่ที่แตกต่างกัน (ใช้ระดับของความเชื่อมั่นที่ ร้อยละ 
0.05) 
 3.8.2 พื้นที่ว่างในกระบอกย้อมไม่เท่ากัน ใน
การปฏิบัติงาน กระบอกย้อมมี 2 ขนาด คือ 300 
มิลลิลิตร และ 500 มิลลิลิตร พนักงานย้อมน า
กระบอกย้อมทั้ง 2 ขนาดมาใช้งานร่วมกัน ท าให้เกิด
ปัญหาขึ้น ผู้วิจัยได้ตั้งสมมติฐานการทดสอบ ดังนี้  

  คือ  ค่ า DE เฉลี่ ยของผ้ าที่
ย้อมโดยใช้กระบอกย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร และ
500 มิลลิลิตร มีค่าไม่แตกต่างกัน  

  คือ ค่า DE เฉลี่ยของผ้าที่
ย้อมโดยใช้กระบอกย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร และ
500 มิลลิลิตร มีค่าแตกต่างกัน 
 ในส่วนของกระบวนการทดลอง ท าการ
ท ด ล อ ง เช่ น เดี ย วกั บ ก ารท ด ล อ งเรื่ อ ง  ก า ร
เปลี่ยนแปลงสมบัติด้านการย้อมของสี และค่า DE ที่

1ค่า DE คือ ค่าความต่างของสีผา้ ท่ีไดจ้ากการน าค่าการสะทอ้นแสงของช้ินผา้มาตรฐาน (Standard) และค่าการสะทอ้นแสง

ของช้ินผา้ท่ียอ้มข้ึนมาใหม่ (Batch) มาค  านวณออกมาเป็นค่า DE 



ได้น าเข้าสู่การใช้เครื่องมือทางสถิติในการพิสูจน์
ผลกระทบของปัญหาดังกล่าว โดยการใช้เครื่องมือ 2 
Sample T-Test ในการวิเคราะห์ผล 

ตารางที่  3 ผลการวิเคราะห์ผลต่างของค่าเฉลี่ย
กระบอกย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร และ 
ขนาด 500 มิลลิลิตร 

แหล่งผนั
แปร

(Source 
of 

Variation) 

จ ำนวน 
ตวัอยำ่ง

(N) 

ค่ำเฉล่ีย
(Mean) 
DE ผำ้สี 
ของ

กระบอก 
ยอ้ม 

ค่ำ
เบ่ียงเบน
มำตรฐำน

จำก
ตวัอยำ่ง

(Standard 
Deviatio) 

ค่ำ
เบ่ียงเบน
มำตรฐำน
ของ

ค่ำเฉล่ีย
(Standard 

Error) 

ค่ำ 
นยัส ำคญั 
(P-Vaue) 

กระบอก
ขนำด 500 
มิลลิลิตร 

10 0.7490 0.0433 0.0140 

0.000 
กระบอก
ขนำด 300 
มิลลิลิตร 

10 0.0970 0.0134 0.0042 

 จากผลการวิเคราะห์ ได้ค่า P-Value 0.000 
แสดงว่า ค่า DE เฉลี่ยของผ้าที่ย้อมโดยใช้กระบอก
ย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร และ500 มิลลิลิตร มีค่า
แตกต่างกัน (ใช้ระดับของความเช่ือมั่นที่  ร้อยละ 
0.05) 
 3.8.3 น้ าหนักผ้าเตรียมย้อมไม่ตรงตามที่
ก าหนด เนื่องจากพนักงานย้อมตัดผ้า และช่ังน้ าหนัก
ผ้าเป็นอันดับแรก จากนั้นน าผ้าไปฟอกท าความ
สะอาด และน าผ้ากลับมาย้อม โดยไม่มีการชั่งน้ าหนัก
ซ้ า อาจท าให้น้ าหนักผ้าไม่ตรง ตามการค านวณค่า
ของปริมาณการใช้สีย้อม ผู้วิจัยได้น าผ้าที่ผ่านขั้นตอน
การฟอก และไม่ช่ังน้ าหนักซ้ า และผ้าที่ผ่านการฟอก
แล้วช่ังน้ าหนักซ้ ามาย้อมเพื่ อน าค่า DE ที่ ได้มา
เปรียบเทียบกัน โดยก าหนดสมมติฐานการทดสอบ
ดังนี ้

  คือ  ค่ า DE เฉลี่ ยของผ้ าที่
ย้อมโดยใช้ผ้าที่ไม่เติมให้ได้น้ าหนักตามก าหนดก่อน
การย้อม และใช้ผ้าที่มีการเติมน้ าหนักให้ได้ ตาม
ก าหนดก่อนการย้อมมีค่าไม่แตกต่างกนั 

  คือ ค่า DE เฉลี่ยของผ้าที่
ย้อมโดยใช้ผ้าที่ไม่เติมให้ได้น้ าหนักตามก าหนดก่อน
การย้อม และใช้ผ้าที่มีการเติมน้ าหนักให้ได้ตาม
ก าหนดก่อนการย้อมมีค่าแตกต่างกัน  
 ใน ส่ ว น ข อ งก ร ะ บ วน ก า ร ท ด ล อ ง  ใ ช้
เช่นเดียวกับการทดลองเรื่อง การเปลี่ยนแปลงสมบัติ
ด้านการย้อมของสี และค่า DE ที่ได้น าเข้าสู่การใช้
เครื่องมือทางสถิติในการพิสูจน์ผลกระทบของปัญหา
ดังกล่าว เหมือนทั้ง 2 ปัจจัยที่ได้กล่าวมา โดยการใช้
เครื่องมือ 2 Sample T-Test ในการวิเคราะห์ผล 

ตารางที่ 4 ผลการวิเคราะห์ผลต่างของค่าเฉลี่ย DE 
ของผ้าที่น้ าหนักไม่ตรงตามก าหนด และผ้า
ที่น้ าหนักตรงตามก าหนด 

แหล่งผัน
แปร

(Source 
of  

Variation) 

จ านวน 

ตัวอย่าง
(N) 

ค่า DE
เฉลี่ย

(Mean) 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานจาก

ตัวอย่าง
(Standard 
Deviation) 

ค่เบี่ยงเบน
มาตรฐานขอ

ค่าเฉลี่ย
(Standard 

Error) 

ค่า 
นัยส าคัญ 

(P-Value) 

DE ของผ้า
ที่น้ าหนัก
ไม่ตรงตาม
ก าหนด  

 
10 
 

 
0.553 

 
0.362 

 

 
0.11 

 

0.008 
DE ของผ้า
ที่น้ าหนัก
ตรงตาม
ก าหนด 

10 0.1650 0.0401 0.013 

 จากผลการวิเคราะห์ ได้ค่า P-Value 0.008 
แสดงว่าค่า DE เฉลี่ยของผ้าที่ย้อมโดยใช้ผ้าที่ไม่เติม
ให้ได้น้ าหนักก่อนการย้อม และใช้ผ้าที่มีการเติม



น้ าหนักให้ได้ก่อนการย้อมมีค่าแตกต่างกัน (ใช้ระดับ
ของความเชื่อมั่นที่ ร้อยละ 0.05) 
 3.9  ก า ร อ อ ก แ บ บ ก า ร ท ด ล อ ง  เ ชิ ง
แฟคทอเรียล 2K  (DOE : Design of Experiment) 
จากหัวข้อการพิสูจน์ผลกระทบของปัจจัย ที่แสดงให้
เห็นว่าปัจจัยที่น ามาทดลองมีผลต่อค่า DE จริง จึงน า
ปั จจั ยที่ ได้ เข้ าสู่ ก ารออกแบบการทดลองเชิ ง
แฟคทอเรียล 2K เพื่อหาระดับความเหมาะสมของ
ปัจจัยที่ส่งผลต่อปัญหาการย้อมซ้ า ในการออกแบบ
การทดลอง ผู้วิจัยได้เลือกสีย้อมมา 2 เฉดสี คือ สีเทา 
และน้ าเงิน โดยในแต่ละเฉดสีได้แบ่งค่าตามร้อยละ
ของความเข้มสีออกเป็น 3 ระดับได้แก่ สีเทาอ่อน สี
เทากลาง สีเทาเข้ม สีน้ าเงินอ่อน สีน้ าเงินกลาง และสี
น้ าเงินเข้ม รวมเป็น 6 การทดลอง ในการทดลองมี
การท าซ้ าอย่างละ 3 ครั้ง ดังนั้นใน 1 ตารางการ
ท ด ล อ ง  จ ะ มี  3 ปั จ จั ย ก า รย้ อ ม  เท่ า กั บ  2 3 
แฟคทอเรียล  (2 x 2 x 2 x 3 = 24 การทดลอง) ดัง
แสดงตามการออกแบบการทดลองดังนี้ 

ตารางที่ 5 ระดับปัจจัยที่ใช้ในการทดลอง 

ปัจจัยท่ีท า 
การทดลอง 

สัญลักษณ ์
ระดับปัจจัย 

หน่วย Low 
Level (-) 

High 
level (+) 

น้ าหนักผ้า Weight Fabric Yes No กรัม 

ระยะเวลาใน 
การใช้งาน 
สต็อกน้ าส ี

Time Stock 1 3 วัน 

ขนาดของ 
กระบอกย้อม 

Dye Pot 300 500 มิลลิลิตร 

จากตารางที่ 5 แสดงระดับของปัจจัยที่ใช้ใน
การทดลองของระดับ Low Level (+) และ High 
Level (-) 
 3 .9.1  ก ารออก แ บ บ ก ารท ด ล อ ง 2 k 

แฟคทอเรียลของการย้อมผ้าสีเทาอ่อน สีน้ าเงินอ่อน 

สีเทากลาง น้ าเงินกลาง สีเทาเข้ม และสีน้ าเงินเข้ม 
สามารถแสดงตามขั้นตอนการการทดลองได้ดังนี้ 
 จากตารางที่ 6 กระบวนการย้อมที่ใช้มีการ
แบ่งการทดลองออกเป็น 6 การทดลองตามความเข้ม
ของเฉดสี โดยเฉดสี เทาอ่อน น้ าเงินอ่อน เทากลาง 
และน้ าเงินกลาง ใช้กระบวนการย้อมที่เหมือนกันต่าง
แค่ เวลาในการย้อม คือสีอ่อนใช้เวลา 30 นาที ส่วนสี
กลางใช้เวลา 45 นาที และในส่วนของสีเทาเข้ม และ
สีน้ าเงินเข้ม มีการใช้กระบวนการที่ต่างออกไป คือ 
จับเวลาย้อมที่ 60 นาที ท าการ RC 1ครั้ง จากนั้นผ้า
จะผ่านการอบแห้งและ เ.ซตผ้าที่อุณหภูมิ 200 องศา
เซลเซียส จากนั้นผ้าจะกลับมา RC ซ้ าเพื่อก าจัดสี
ส่วนเกิน และเซตผ้าที่อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส
อีกครั้ง 
 3.9.2 การตั้งสมมติฐานการวิจัยจากการ
ออกแบบการทดลอง 2k แฟคทอเรียล ดังนี้ 

 1) ผ้าที่ไม่เติมให้ได้น้ าหนักตามก าหนด
ก่อนการย้อม ไม่มีผลต่อค่า DE 

     ผ้าที่ไม่ เติมให้ได้น้ าหนักตามก าหนด
ก่อนการย้อม มีผลต่อค่า DE  

 2) อายุการใช้งานของสต็อกสี 1 วัน และ3 
วันไม่มีผลต่อค่า    DE  

     อายุการใช้งานของสต็อกสี 1 วัน และ3 
วัน มีผลต่อค่า DE 

 3)  ขนาดของกระบอกย้อม 300 มิลลิลิตร 
และ500 มิลลิลิตรไม่มีผลต่อค่า DE 

     ขนาดของกระบอกย้อม 300 มิลลิลิตร 
และ500 มิลลิลิตรมีผลต่อค่า DE 
 ในส่วนของช่วงความเช่ือมั่นในการวิจัยในครั้งนี้
ผู้วิจัยได้เลือกใช้ระดับความเช่ือมั่นท่ี ร้อยละ 95 หรือ  

α = 0.05 ในการพิสูจน์ปัจจัย และการออกแบบการ
ทดลอง 2K แฟคทอเรียลในทุก ๆการทดลอง และใน



การออกแบบการทดลองมีปัจจัยที่น ามาทดลอง 3 
ปัจจัย ดังนั้นจ านวนของช้ินผ้าตัวอย่างที่ใช้ในการ
ย้อมมีดังนี้ (2K = 23 = 2x2x2 =8 และมีการย้อมซ้ า
อย่างละ 3 ช้ิน) โดยในการย้อม 1 เฉดสีต้องย้อมผ้า 

Batch ทั้งหมด       8 x 3 = 24 ช้ินผ้าสี และการ
ย้อมทั้งหมดย้อมผ้าทั้งหมด 6 ตารางตามความเข้ม
ของเฉดสี  

 
ตารางที่ 6 กระบวนการย้อม 

กระบวนการย้อมผ้า 
ปริมาณ

สารเคมีเฉดสี
เทาอ่อน 

ปริมาณสารเคมี
เฉดสีน้ าเงิน

อ่อน 

ปริมาณ
สารเคมีเฉดสี

เทากลาง 

ปริมาณสารเคมี
เฉดสีน้ าเงิน

กลาง 

ปริมา
สารเคมี 

เฉดสีเทาเข้ม 

ปริมาสารเคมี
เฉดสีน้ าเงิน

เข้ม 

กระบวนการฟอกท าความสะอาด   
90 °C x 20 นาที 
Na2CO3   

Scouring  Agent 
เคมีปรับสภาวะ pH   
CH3COOH  ,อบแห้ง 90°C x 5 นาที 

 

1.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

 

1.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

 

1.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

 

1.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

 
1.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

 
1.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

กระบวนการย้อม   130 °C L:R 1:13 
Dianix Yellow UNSE 200% 
Dianix Red UNSE  
Dianix Blue UNSE 
เคมีช่วยย้อม 
Dispersing  Agent 
Absorbency  Agent 
Anti reduction  Agent 
CH3COOH 
CH3COONa 
ปรับ pH 4.2 

30 นาที 
0.065 % 
0.12 % 
0.15 % 

 
2.0 g/l 
1.5 g/l 
0.5 g/l 
2.0 g/l 
0.35 g/l 

 

30 นาที 
0.002 % 
0.040 % 
0.408 % 

 
2.0 g/l 
1.5 g/l 
0.5 g/l 
2.0 g/l 
0.35 g/l 

 

45 นาที 
0.144 % 
0.213 % 
0.300 % 

 
2.0 g/l 
1.5 g/l 
0.5 g/l 
2.0 g/l 
0.35 g/l 

 

45 นาที 
0.010% 
0.105 % 
1.100 % 

 
2.0 g/l 
1.5 g/l 
0.5 g/l 
2.0 g/l 
0.35 g/l 

 

60 นาที 
0.320 % 
0.468 % 
0.650 % 

 
2.0 g/l 
1.5 g/l 
0.5 g/l 
2.0 g/l 
0.35 g/l 

 

60 นาที 
0.027 % 
0.029 % 
2.970 % 

 
2.0 g/l 
1.5 g/l 
0.5 g/l 
2.0 g/l 
0.35 g/l 

 

การท าความสะอาดผ้าหลังการย้อม 
(RC : Reduction Clear)  80 °C  
Na2S2O4 
NaOH (32 %) 
Wetting  Agent 
เคมีปรับสภาวะ pH 
CH3COOH 

20 นาที 
 

1.25 g/l 
1.0 g/l 
0.25 g/l 

 
0.5 g/l 

20 นาที 
 

1.25 g/l 
1.0 g/l 
0.25 g/l 

 
0.5 g/l 

20 นาที 
 

2.5 g/l 
2.0 g/l 
0.5 g/l 

 
0.5 g/l 

20 นาที 
 

2.5 g/l 
2.0 g/l 
0.5 g/l 

 
0.5 g/l 

20 นาที 
 

5.0 g/l 
4.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

20 นาที 
 

5.0 g/l 
4.0 g/l 
1.0 g/l 

 
0.5 g/l 

 

4. ผลการวิจัย 
 จากผลที่ ได้จากการออกแบบการทดลอง 2 K 

แฟคทอเรียล สามารถแสดงค่า P-Value ที่แยกตาม
ผลกระทบหลัก และผลกระทบร่วมที่ได้จากการย้อม
ผ้า แยกตามเฉดสี และความเข้มของค่าเปอร์เซ็นต์

เฉดที่ส่งผลให้เกิดปัญหาการย้อมซ้ า แยกตามค่า
เปอร์เซ็นต์เฉด ดังต่อไปนี้ 
 4.1 ผลของค่า P-Value จากการทดลอง 

 สีเทาอ่อน (≤ 0.5 เปอร์เซ็นต์) 
  ผลกระทบหลัก 



 น้ าหนักผ้า ค่า P-Value  0.000 
 เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
  ผลกระทบร่วม 
 น้ าหนักผ้า/เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 น้ าหนักผ้า/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
 เวลาเตรียมสต็อก/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  
0.000 

 สีน ้าเงินอ่อน (≤ 0.5 เปอร์เซ็นต์) 
  ผลกระทบหลัก 
 น้ าหนักผ้า ค่า P-Value  0.000 
 เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
 

 สีเทากลาง (0.51-1.6 เปอร์เซ็นต์) 
  ผลกระทบหลัก 
 น้ าหนักผ้า ค่า P-Value  0.000 
 เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
 

 สีน ้าเงินกลาง (0.51-1.6 เปอร์เซ็นต์) 
  ผลกระทบหลัก 
 น้ าหนักผ้า ค่า P-Value  0.000 
 เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
  ผลกระทบร่วม 
 น้ าหนักผ้า/เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.022 
 น้ าหนักผ้า/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.014 
 เวลาเตรียมสต็อก/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  
0.045 

 สีเทาเข้ม (≥ 1.61 เปอร์เซ็นต์) 
  ผลกระทบหลัก 
 น้ าหนักผ้า ค่า P-Value  0.000 

 เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
  ผลกระทบร่วม 
 น้ าหนักผ้า/เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.007 
 น้ าหนักผ้า/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.054 
 เวลาเตรียมสต็อก/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  
0.000 

 สีน ้าเงินเข้ม (≥ 1.61 เปอร์เซ็นต์) 
 ผลกระทบหลัก 

 น้ าหนักผ้า ค่า P-Value  0.000 
 เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.000 
 ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.000 
  ผลกระทบร่วม 
 น้ าหนักผ้า/เวลาเตรียมสต็อก ค่า P-Value  0.203 
 น้ าหนักผ้า/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  0.046 
  เวลาเตรียมสต็อก/ขนาดกระบอก ค่า P-Value  

0.000 
 

 จากผลการทดลองทั้งหมดที่ได้ ผลกระทบ
หลักของปั จจัย และผลกระทบร่วมของปั จจัย 
สามารถแสดงได้ว่าปัจจัยใดมีผลบ้าง โดยแสดงได้จาก
ค่า P-Value ที่ได้ หากค่า P-Value มีค่าต่ ากว่า ค่า

ความเช่ือมั่น  (P-Value < α) แสดงว่าปัจจัยนั้นมีผล
ต่อค่าของ DE (เข้าสู่เง่ือนไขยอมรับ H1 ปฏิเสธ H0) ที่
ส่งผลต่อการย้อมผ้าแต่ละเฉดสีที่ท าการทดลอง 
 4.2 การอภิปรายผล 
 จากผลการวิจัยที่ได้ ท าให้ทราบข้อเท็จจริง
ของปัจจัยในการย้อมที่ ส่งผลกระทบต่อปัญหาการ
ย้อมซ้ า เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของห้องทดลองให้ดีขึ้น ดังต่อไปนี้ 
 จากการระดมสมองของผู้เช่ียวชาญในการ
วิ เคราะห์ปัญหาการย้อมซ้ าในห้องทดลอง ได้
ด าเนินการตามขั้นตอน การวิเคราะห์แผนภาพ



ก้างปลา เพื่อหาสาเหตุของปัญหา จากนั้นน าสาเหตุ
ของปัญหาที่ ได้ เข้าสู่  กระบวนการการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) เพื่อหา
ค่า ดัชนีความเสี่ยงช้ีน า (RPN Score) ที่ เกิน 100 
คะแนน ได้ 3 ปัจจัยที่มีผล คือ ระยะเวลาในการใช้
งานสต็อกสีที่ 1 วัน และ 3 วัน การใช้งานกระบอก
ย้อมที่ มี ขนาดต่ างกัน  300 มิ ลลิลิตร และ 500 
มิลลิลิตร และการใช้ผ้าที่ เติมให้ ได้น้ าหนักตาม
ก าหนดก่อนการย้อม และการใช้ผ้าที่ ไม่เติมให้ได้
น้ าหนักตามก าหนดก่อนการย้อม จากนั้นน าปัจจัยที่
ได้ เข้ าสู่ ก ารพิ สู จน์ ผลกระทบของปั จจั ย ว่ า  มี
ผลกระทบต่อปัญหาหรือไม่  เมื่ อท าการพิสูจน์
ผลกระทบของปัจจัยพบว่ามีผลต่อปัญหาจริง ข้ันตอน
ต่อไป น าปั จจัยทั้ ง 3 เข้ าสู่ การหาระดับความ
เหมาะสมของปัจจัยโดยการใช้ การออกแบบการ
ทดลองแบบ 2K  แฟคทอเรียล เพื่อหาระดับความ
เหมาะสมของปัจจัยในการควบคุมปัญหาการย้อมซ้ า 
  ผลจากการออกแบบการทดลอง ระดับของ
ปัจจัยที่ได้ตามผลกระทบหลักที่เลือก คือ เลือกใช้
สต็อกสีที่ 1 วัน เลือกใช้กระบอกย้อมขนาด 300 มิ
ลิลิตร และเลือกใช้ผ้าที่เติมให้ได้น้ าหนักก่อนการย้อม 
เป็นผลที่ได้จากการท าวิจัยในเรื่องปัญหาการย้อมซ้ า
ในครั้งนี้  
  ส่ วน ปั จจั ยที่ ได้ จ ากการทดลองพิ สู จ น์
ผลกระทบของปั จจัย โดยทั้ ง 3 ปัจจัย ผู้ วิจัยมี
แนวความคิดเกี่ยวกับผลกระทบที่อาจท าให้ เกิด
สาเหตุของปัจจัย แยกตามหัวข้อดังนี้ 

1) ปัจจัยเรื่อง เวลาในการใช้งานของสต็อกสี 
ใช้ระยะเวลาในการใช้งานที่แตกต่างกัน คือ 1 วัน 
และ 3 วัน จากลักษณะการท างานของเครื่อง จ่ายสี 
และสารเคมีช่วยย้อม หลักการท างานของเครื่อง เมื่อ
ผู้ปฏิบัติงานท าการเตรียม สต็อกสีจากเครื่องเตรียม
สต็อกแล้ว จะน าขวดสต็อกที่เตรียม วางบนเครื่อง 

จ่ายสี และสารเคมีช่วยย้อม และใส่แม่เหล็กลงในขวด 
เพื่อให้แม่เหล็กท าการกวนน้ าสีตลอดเวลา แต่อายุ
การใช้งานของสต็อกสีแต่ละขวดอยู่ที่ 3 วัน จึงท าให้
เกิดหยดน้ าขึ้นไปเกาะที่ฝาของขวดสต็อก จากนั้น
หยดน้ าที่เกาะอยู่ได้รวมตัวกันเกิดเป็นหยดน้ าที่มี
ขนาดใหญ่ขึ้น และหยดลงมาในขวด ท าให้ความ
เข้มข้นของ น้ าสีในขวดเจือจางลง อาจเป็นเหตุท าให้
เฉดของผ้าสีที่ท าการย้อมมีความเข้มของสีเปลี่ยนไป
จากความเข้มข้นเดิมได้ท าให้สีในขวดเจือจางลง 

2) ปัจจัยเรื่อง ขนาดของกระบอกที่ใช้ในการ
ย้อม มีขนาดไม่เท่ากัน คือ กระบอกย้อมขนาด 300 
มิลลิลิตร และกระบอกย้อมขนาด 500 มิลลิลิตร 
เนื่องจากขั้นตอนการท างานของพนักงานย้อม เมื่อรับ
ใบสูตรย้อมจากเจ้าหน้าที่ปรับสูตรย้อมที่มีการปรับ
สูตรสี จากนั้นน าสูตรย้อมที่ได้มาท าการย้อม แต่
เนื่องจากจ านวนของกระบอกย้อมที่ใช้ในการย้อมมี
จ านวนที่ไม่พียงพอ พนักงานย้อมจึงน ากระบอกย้อม
ทั้ง 2 ขนาดมาใช้งาน จึงท าให้เกิดปัญหาสีย้อมไม่
เหมือนเดิมขึ้น จากแนวความคิดของผู้วิจัย เนื่องจาก
ขนาดของกระบอกย้อมทั้ง 2 มีขนาดของพื้นที่ว่างใน
กระบอกไม่เท่ากัน กระบอกย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร 
มีขนาดพื้นที่ในกระบอกย้อม น้อยกว่ากระบอกย้อม
ขนาด 500 มิลลิลิตร ในกระบวนการย้อมในเครื่อง
ย้อม IR (Infrared Dyeing Machine) มีการเคลื่อน
ตัวเป็นวงกลม เกิดขึ้นท าให้ผ้า และน้ าสีมีการเคลื่อน
ตัวไปมา ท าให้พื้นที่ในการสัมผัส หรือการติดสีมีไม่
เท่ากัน ผ้าสีที่ย้อมในกระบอก 300 มิลลิลิตร มีโอกาส
ในการแช่ หรือสัมผัสน้ าสีได้นานกว่าผ้าที่ย้อมใน
กระบอก 500 มิลลิลิตร ท าให้สีย้อมสามารถเข้าสู่เส้น
ใยได้ดีกว่า จึงอาจเป็นสาเหตุที่ท าให้ เกิดปัญหา
ดังกล่าวขึ้น 

3) ปัจจัยเรื่อง ผ้าที่ เพิ่มให้ ได้น้ าหนักตาม
ก าหนดก่อนการย้อม และผ้าที่ไม่เพิ่มให้ได้น้ าหนัก



ตามก าหนดก่อนการย้อม เกิดจากปัญหาการท างานที่
พนักงานย้อม น าผ้าช่ังน้ าหนักก่อนกระบวนการฟอก
ผ้าดิบ และน าผ้าดิบที่ฟอกแล้วมาย้อม เนื่องจากมี
การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัจจัยการย้อม และท าให้
ทราบปัญหาดังกล่าว จึงได้มีการก าหนดขั้นตอนการ
ท างานใหม่ขึ้นมา เพื่อป้องกันความผิดพลาดของ
พนักงาน โดยการให้พนักงานย้อมน าผ้าที่ ผ่ าน
กระบวนการฟอกแล้ว น าผ้ากลับมาเพิ่มน้ าหนักที่
ถูกต้องก่อนการย้อมจริง จากแนวความคิดของผู้วิจัย 
เนื่องจากกระบวนการย้อมคิดร้อยละของเฉดสีจาก 
น้ าหนักของสีที่ใช้ในการย้อมเป็น ค่าร้อยละเทียบกับ
น้ าหนักผ้า เมื่อถึงขั้นตอนของการจ่ายสีย้อมจาก
เครื่องจ่ายสี และสารเคมีช่วยย้อม การจ่ายสี และ
สารเคมี ต้องมีการบันทึกน้ าหนักผ้าก่อนการย้อมลง
ไปในเครื่อง ๆ จึงจะสามารถจ่ายสีย้อม ตามค่าร้อย
ละของน้ าหนักผ้าได้ หากเกิดปัญหาเรื่อง น้ าหนักผ้า
ไม่ตรงตามที่ก าหนดขึ้น จะท าให้สีที่จ่ายออกมาคิด
ตามค่าของน้ าหนักที่ก าหนด แต่ผ้าที่อยู่ในกระบอก
ย้อมมีน้ าหนักน้อยกว่าที่เครื่องค านวณ ท าให้ผ้าที่
ย้อมเกิดปัญหาการย้อมที่สีไม่เหมือนเดิมเกิดขึ้นได้ท า
ให้ค่า DE ของผ้าสีที่ได้มีค่าเปลี่ยนแปลงไป  

 

5. สรุปผลการวิจัย 
 ผลจากการการออกแบบการทดลองเชิง
แฟคทอเรียล 2K ผู้ท าการวิจัยได้พิจารณาความ
เหมาะสมในการใช้ข้อสรุปจากการออกแบบการ
ทดลอง จากการปฏิบัติงานจริงในห้องทดลองย้อมผ้า 
ในโรงงานตัวอย่าง ซึ่งปัจจัยที่ต้องควบคุม คือปัจจัย
หลักท่ีได้ท าการทดลองทั้ง 3 ปัจจัยท่ีต้องควบคุมดังนี้ 
 1) เลือกใช้ผ้ าที่ เติ มน้ าหนักให้ ครบตาม
น้ าหนักทีก่ าหนดก่อนการย้อม 
 2) เลือกใช้สีย้อมที่เตรียมในสต็อกสีที่มีอายุ
การใช้งานไม่เกิน 1 วัน 

 3) เลือกใช้กระบอกย้อมขนาด 300 มิลลิลิตร  
 จากผลการทดลอง ผู้วิจัยน าผลการทดลองที่
ได้ เสนอแก่ห้องทดลองของโรงงานตัวอย่าง เพื่อใช้ใน
การแก้ไขปัญหาความสามารถในการย้อมซ้ า จากร้อย
ละ 65.39 เป็น ร้อยละ72.41 มีค่าเพิ่มขึ้นร้อยละ 
7.02 ในการปรับปรุงกระบวนการท างาน 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยครั้งนี้ได้รับการสนับสนุนจาก คณะ
อุตสาหกรรมสิ่งทอ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
กรุงเทพ และโรงงานตัวอย่างที่ เอื้อเฟื้ อสถานที่ 
เครื่องจักร และอุปกรณ์ในการท าวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัย
ขอขอบคุณมา ณ ท่ีนี้ 
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