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บทคัดย่อภาษาไทย 

สุวพิชญ์ ภวดีธนเศรษฐ์ : การลดข้อบกพร่องในกระบวนการย้อมผ้า (Defect reduction in 
fabric dyeing process) อ.ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร. จิตรา รู้กิจการพานิช {, 163 
หน้า. 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้าโพลีเอสเตอร์  
จากการศึกษาพบว่า กระบวนการย้อมผ้าเกิดข้อบกพร่องขึ้นจ านวนมาก คิดเป็นข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีส าหรับกรณีผ้ามอสเครป 18.43% และ 7.62% ส่วนข้อบกพร่องสี
ไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีส าหรับกรณีผ้าชีฟองคิดเป็น  16.10% และ 6.59% การ
ด าเนินงานวิจัยเริ่มต้นจากการศึกษาและรวบรวมปัญหาท่ีเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ
ย้อมผ้าแล้วพบว่ามีปัญหาการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนท่ีไม่ถูกต้อง จึงได้ด าเนินการ
แก้ไขก่อนเพื่อให้การตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนมีความถูกต้องและแม่นย า หลังจากนั้น
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองโดยใช้ 
FTA  แล้วจึงใช้ FMEA เพื่อคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีมีค่า RPN สูงมาจัดท าแผนการด าเนินการแก้ไขและ
ด าเนินการแก้ไขก่อนตามแผนพร้อมท้ังท าการควบคุมและติดตามผลการด าเนินการแก้ไข  ผลการ
ด าเนินงานวิจัย พบว่าการแก้ไขโดยใช้เครื่องวัดสี ท าให้การตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนมี
ความถูกต้องและแม่นย า 100% ส่วนสาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องมาจากขั้นตอนท าความ
สะอาด ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อนและขั้นตอนย้อม ซึ่งได้แก่ 1) การใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 2) 
ขาดการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น 3) พนักงานช่ังสีไม่ได้ตามท่ีก าหนด  4)พนักงานผสมสารเคมีไม่
ถูกต้อง 5) สีตกค้างท่ีถังสี และ 6) การปรับต้ังเครื่องย้อมไม่เหมาะสม การด าเนินการแก้ไขปรับปรุงได้
ด าเนินการตามล าดับขั้นตอนของกระบวนการย้อมผ้า ดังนี้ 1) การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์  2) 
การทวนสอบน้ าหนักรถเข็น 3) การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานเรื่องการช่ังสี 4) การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงาน
ในการผสมสารเคมี 5) การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสี และ 6) การออกแบบการทดลองเพื่อ
ปรับต้ังเครื่องย้อมท่ีเหมาะสม หลังการด าเนินการแก้ไขจนครบทุกแนวทางแล้ว พบว่า ข้อบกพร่องสี
ไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้ามอสเครปลดลงเหลือ 9.79% และ 4.55% ตามล าดับ และ
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้าชีฟองลดลงเหลือ เหลือ 5.78% และ 4.05% 
ตามล าดับ ท้ังนี้การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในขั้นตอนท าความสะอาดท าให้ข้อบกพร่องลดลงสูง
กว่าแนวทางอื่นๆ 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

# # 5570429021 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
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DYEING PROCES 

SUWAPICH PAWADEETANASET: Defect reduction in fabric dyeing process. 
ADVISOR: ASSOC. PROF. JITTRA RUKIJKANPANICH, Ph.D. {, 163 pp. 

The objective of this research was to reduce the defects in polyester dyeing 
process. The study results found that there were a lot of color variation defects and 
dye mark defects. The color variation defects and dye mark defects in Moscrepe fabric 
were 20.71% and 7.62% respectively. The color variation defects and dye mark defects 
in Chiffon fabric were 16.10% and 6.59% respectively. The steps of this research were 
a) studying and gathering data for defining the problems b) improving the measurement 
system of color variation defects c) using FTA to analyze causes and FMEA to screen 
the significant causes d) setting up and implementing the plans for improvement and 
e) monitoring the results. As the results, the significant causes with high RPN values 
were occurred in scouring, heat setting and dyeing process. Those causes consisted of 
1) using reused sodium hydroxide 2) no calibration of weight carts 3) incorrect weight 
of dyes 4) having residual dyes after pouring 5) wrong orders of mixing chemical 6) 
improper parameters setting of dyeing machine. Above all, the improvements were 
concluded as 1) using pure sodium hydroxide 2) calibration of weight 3) improving work 
instruction of weighting of dyes 4) improving work instruction of mixing chemical 5) 
improving work instruction of mixing dyes and 6) using design of experiment to found 
the proper parameters setting of dyeing machine. After the improvements were 
completely implemented, the percentage of defects of color variation defects and dye 
mark defects in Moscrepe fabric were reduced to 9.79% and 4.55% respectively. The 
percentage of color variation defects and dye mark defects in Chiffon fabric were 
reduced to 5.78% and 4.05% respectively. Finally, using pure sodium hydroxide was 
the action which reduced higher the percentage of defects than the others.  
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บทท่ี 1 
บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 อุตสาหกรรมฟอกย้อมและตกแต่งส าเร็จเป็นอุตสาหกรรมกลางน้ าของกลุ่มอุตสาหกรรมส่ิง
ทอ ซึ่งอุตสาหกรรมส่ิงทอเป็นอุตสาหกรรมใหญ่อุตสาหกรรมหนึ่งของประเทศไทย ท่ีมีบทบาท
ก่อให้เกิดการจ้างงานจ านวนมากและสร้างรายได้ให้แก่ประเทศเป็นระยะเวลากว่า 50 ปี สินค้าส่ิงทอ
ยังเป็นสินค้าส่งออกของไทยท่ีท ารายได้เจ้าประเทศเป็นอันดับต้นๆอีกด้วย แต่ในปัจจุบันอุตสาหกรรม
ส่ิงทอเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการขยายตัวทางเศรษฐกิจอย่างต่อเนื่องท่ัวโลก รวมถึงการเปิดการค้าเสรี
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ในปี 2558 ซึ่งจะท าให้มีการแข่งขันจากคู่แข่งในประเทศต่างๆท้ัง
ในและนอกประเทศกลุ่มประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนสูงขึ้น อาทิเช่น จีน อินโดนีเซีย และเวียดนาม ท่ี
สามารถผลิตสินค้าส่ิงทอท่ีมีต้นทุนต่ ากว่าประเทศไทย ดังนั้นเพื่อให้สินค้าส่ิงทอของไทยสามารถ
แข่งขันกับประเทศคู่แข่งอื่นๆได้นั้น ผู้ผลิตจึงต้องให้ความส าคัญในการหาวิธีปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่างๆ
ท่ีเกิดขึ้น รวมถึงการพัฒนาเทคโนโลยีต่างๆท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อให้สามารถผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพได้
มาตรฐานตามท่ีลูกค้าต้องการ ต้นทุนการผลิตท่ีต่ าและสามารถส่งมอบให้แก่ลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว ซึ่ง
ถือเป็นปัจจัยหลักท่ีจะท าให้ผู้ผลิตสามารถอยู่รอดในการแข่งขันของตลาดโลกได้  
 อุตสาหกรรมนี้เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทส าคัญในการเพิ่มมูลค่าให้กับผ้าผืน แม้ว่าจะเป็น
จุดอ่อนท่ีสุดในกลุ่มอุตสาหกรรมส่ิงทอของไทย แต่จนถึงปัจจุบันก็ยังไม่ได้รับการพัฒนาและแก้ไข
ปัญหาอย่างจริงจัง เนื่องจากการพัฒนาอุตสาหกรรมนี้จะต้องใช้เงินทุนค่อนข้างมาก  ท าให้
อุตสาหกรรมประสบปัญหาด้านการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพต่ า เนื่องมาจากสาเหตุส าคัญ 4 ประการ คือ 
 1) การใช้เครื่องจักรล้าสมัยท่ีมีประสิทธิภาพต่ าในการผลิต ท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้าท่ีมี
คุณภาพสูงได้  
 2) สารเคมีท่ีใช้ต้องน าเข้าจากต่างประเทศ เนื่องจากสารเคมีท่ีผลิตในประเทศยังไม่ได้
คุณภาพท่ีดีพอ  
 3) การขาดแคลนบุคลากรและแรงงานฝีมือ ต้ังแต่ระดับผู้บริหาร วิศวกร ช่างเทคนิค และ
คนงาน  
 4) การขาดการท าวิจัยและพัฒนา โดยเฉพาะการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและพัฒนา
รูปแบบสินค้า โดยเทคโนโลยี ท่ีใช้ในการผลิตแบ่งได้เป็น 2 ประเภทคือ เทคโนโลยีการผลิต
แบบต่อเนื่อง (Continuous Process) และการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Batch Process) ในส่วนของ
เทคโนโลยีการผลิตแบบต่อเนื่องมีใช้เฉพาะในโรงงานขนาดใหญ่ท่ีมีการผลิตครบวงจร คือ มีต้ังแต่การ
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ปั่นด้ายจนถึงการผลิตเส้ือผ้าส าเร็จรูป ซึ่งมีเพียงร้อยละ 10 ของจ านวนโรงงานท้ังหมด และเทคโนโลยี
การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง มีใช้ในโรงงานขนาดกลางและเล็ก คิดเป็นร้อยละ 30 ของจ านวนโรงงาน
ท้ังหมดในอุตสาหกรรมนี้ บางโรงงานอาจมีกระบวนการผลิตท่ีครบวงจร ต่างกับโรงงานขนาดใหญ่ใน
ส่วนของก าลังการผลิตเท่านั้น การผลิตแบบไม่ต่อเนื่องนี้ท่ีอาจมีเฉพาะบางกระบวนการ นอกนั้นจะ
เป็นโรงงานขนาดเล็กท่ีรับจ้างฟอก ย้อม พิมพ์ หรือแต่งส าเร็จเท่านั้น เทคโนโลยีนี้ต้องพึ่งพาบุคลากร
ท่ีมีความรู้ความช านาญและประสบการณ์ด้านเคมีส่ิงทอ (Labor Intensive) เนื่องจากการใช้สีและ
สารเคมีจะขึ้นอยู่กับเส้นใยท่ีใช้ในการผลิตผ้าชนิดนั้นๆ ซึ่งต้องอาศัยประสบการณ์จากการปฏิบัติจริง 
ซึ่งมีปัญหามากกับเครื่องจักรท่ีมีอายุการใช้งานนานและต้นทุนบุคลากรท่ีมีสูงท าให้ประสิทธิภาพใน
การผลิตของโรงงานขนาดเล็กมีต่ า ซึ่งการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสามารถท าได้หลายวิธี เช่น การ
ลดสัดส่วนของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้น ดังนั้นหากอุตสาหกรรมส่ิงทอของไทยสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตได้ ก็จะท าให้สามารถแข่งขันในตลาดโลกได้ 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ได้ท าการศึกษาโรงงานแห่งหนึ่งในกลุ่มอุตสาหกรรมฟอกย้อม ซึ่งมีการ
ผลิตสินค้าส่ิงทอ โดยใช้เส้นใยประดิษฐ์จากธรรมชาติ เส้นใยสังเคราะห์ และเส้นใยธรรมชาติ เป็น
วัตถุดิบหลักในการผลิต เช่น เส้นใยโพลีเอสเตอร์ เรยอน คอทตอน ปอ ไหม เป็นต้น โดยมีการผลิต
ตามค าส่ังซื้อของลูกค้า (Make to Order)  

จากการศึกษาพบว่า โรงงานกรณีศึกษาแห่งนี้ประสบปัญหาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จาก
ข้อมูลต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2556 พบว่ามีจ านวนข้อบกพร่องเกิดขึ้น
จ านวนมาก มีค่าเฉล่ียของข้อบกพร่องในแต่ละเดือนอยู่ท่ี 18.60% ทางโรงงานต้องน าผลิตภัณฑ์
เหล่านี้กลับมาแก้ไข จนเกือบกลายเป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการย้อมผ้าไปแล้ว ซึ่งการแก้ไขต้อง
สูญเสียทรัพยากรต่างๆเป็นจ านวนมากท้ัง ระยะเวลา วัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีเกี่ยวข้องอื่นๆ ในการ
ปรับปรุงแก้ไข ส่งผลให้มีต้นทุนในการผลิตท่ีสูงขึ้น รวมท้ังไม่สามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้ทัน
ก าหนดเวลา เมื่อน าข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นมาพิจารณาด้วยแผนภาพพาเรโต จะพบว่าข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึ้นมากท่ีสุดเป็น 2 อันดับแรกคิดรวมเป็น 88.52% ของข้อบกพร่องท้ังหมด ประกอบด้วย 2 
ข้อบกพร่อง คือ ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสี คิดเป็น 63.05% และ 25.47% 
ตามล าดับดังตารางท่ี 1.1  
ตารางท่ี 1. 1 จ านวนเปอร์เซ็นต์ของข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นกับช้ินงานผ้าท่ีผลิตได้ 

 
 
 
 
 

ข้อบกพร่ อง จ ำนวนเปอร์ เซ็ นต์ที่เกิดข้ึน

สีไมเ่หมอืน 63.05

ด่างคราบสี 25.47

สีตก 5.06

ผ้ายับ 3.91

อืน่ๆ 0.22



 

  

3 

ตารางท่ี 1. 2 เปอร์เซ็นต์ของข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคาบสีท่ีเกิดขึ้นในแต่ละผ้า 

 

 

 

 
 
 

จากจ านวนเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในแต่ละ
ประเภทของผลิตภัณฑ์ผ้า ตามตารางท่ี 1.2 จะพบว่า ในผ้ามอสเครปมีจ านวนของข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสี เกิดขึ้นมากท่ีสุด คิดเป็น 19.82% และ 7.74% ตามล าดับ 
รองลงมาคือ ผ้าชีฟอง ซึ่งมีจ านวนของข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสี คิดเป็น 16.74% และ 
6.64% ตามล าดับ  

จากสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้าท่ีได้กล่าวมาข้างต้น จึงได้ท าการคัดเลือก
พิจารณาลดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง 

1.2 วัตถุประสงค์ในการด าเนินงานวิจัย 
 เพื่อลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้า 

1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 1) งานวิจัยนี้ท าการศึกษาเพื่อหาวิธีการในการลดข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือนและด่าง
คราบสีในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง 
 2) งานวิจัยนี้ท าการศึกษากระบวนการผ้าโพลีเอสเตอร์เท่านั้น 
 3) งานวิจัยนี้ได้ท าการทดลองโดยอ้างอิงตามสูตรสีและสารเคมี รวมท้ังสภาวะท่ีใช้ใน
กระบวนการย้อม เช่น ระยะเวลา อุณหภูมิ โดยไม่ได้มีการเปล่ียนแปลง 

1.4 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย  
 1) การศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา 
 1.1) ศึกษาข้อมูลท่ัวไป กระบวนการย้อมผ้าและปัญหาท่ีเกิดขึ้นในโรงาน 
 1.2) เก็บรวบรวมข้อมูลของปัญหาท่ีเกิดขึ้นและคัดเลือกปัญหา 
 1.3) การจัดต้ังทีมงาน 

ข้อบกพร่ องสีไม่เหมือน ข้อบกพร่ องด่ำงครำบสี
ผ้าชีฟอง 16.74% 6.66%

ผ้าพชีสกรีน 1.78% 1.78%

ผ้าจอร์เจีย 2.83% 0.94%

ผ้าไหมเทียม 3.95% 1.53%

ผ้ามอสเครป 19.82% 7.74%

อืน่ๆ 1.65% 0.55%

ผลิตภัณฑ์ จ ำนวนเปอร์ เซ็นต์ที่เกิดข้ึน
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 1.4) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 2) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการวัดลักษณะข้อบกพร่อง 
 2.1) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของ
ในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองพนักงานในขั้นตอนทดลองย้อมและขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ  
 2.2) การปรับปรุงแก้ไขวิธีการวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนโดยใช้เครื่องวัดสี 
 2.2) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการวัดลักษณะข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้า
มอสเครปและผ้าชีฟองของพนักงานในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ 
 3) การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่อง 
 3.1) การระดมความคิดโดยใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram)  
 3.2) การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) 
 3.3) การวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: 
FMEA) 
 4) การด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
 5) การควบคุมและติดตามผล 
 6) สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 7) จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 

1.5 ประโยชน์ที่ได้รับ 
 1) ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้า
ชีฟองลดลงหลังจากการปรับปรุง 
 2) เป็นแนวทางในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องและแนวทางในการปรับปรุง
แก้ไขกระบวนการย้อมผ้าโพลีเอสเตอร์ 

1.6 ค านิยามในงานวิจัย 
 1) สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ หมายถึง โซเดียมไฮดรอกไซด์ 32% ในรูปของเหลวที่ยังไม่ได้มี
การน าไปใช้งาน 
 2) สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า หมายถึง โซเดียมไฮดรอกไซด์ 32% ในรูปของเหลวที่ผ่านการน า
ใช้งานในขั้นตอนลดน้ าหนักมาแล้ว 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ในการด าเนินงานวิจัยนี้ มีการศึกษาและส ารวจทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องเพื่อน ามาใช้
เป็นแนวทางในการลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้าโพลีเอสเตอร์ ซึ่งมีทฤษฎีและ
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องดังนี้ 

2.1. การฟอก ย้อมและตกแต่งส าเร็จ 

2.1.1 โครงสร้างอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 อุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งส าเร็จ เป็นอุตสาหกรรมกลางน้ า (Middle stream) ของ
โครงสร้างอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุ่งห่มไทย ดังรูปท่ี 2.1 การผลิตส่วนใหญ่เป็นกระบวนการทาง
เคมีท่ีอาศัยการปรับเปล่ียนคุณสมบัติของเส้นใย โดยการใช้สารเคมีและสีย้อมท่ีเหมาะสมซึ่งอาศัยน้ า
เป็นตัวกลาง 
 อุตสาหกรรมส่ิงทอเริ่มต้ังแต่การผลิตเส้นใยแล้วน าไปป่ันเป็นเส้นด้าย น ามาท าเป็นผ้าผืนโดย
การทอหรือถัก จากนั้นต้องน าผ้าผืนหรือเส้นด้ายมาท าความสะอาดให้มีคุณสมบัติเหมาะสมต่อการ
ย้อม เมื่อย้อมเสร็จจะน ามาตกแต่งด้วยสารเคมีหรือทางกลเพื่อให้มีเนื้อสัมผัสหรือคุณสมบัติต่างๆตาม
ความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะได้ผ้าส าเร็จรูปพร้อมท่ีจะน าไปท าเครื่องนุ่งห่มหรือเครื่องใช้อื่นๆต่อไป 

รูปท่ี 2. 1 โครงสร้างอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุ่งห่มไทย  
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2.1.2 กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฟอก ย้อมแลและตกแต่งส าเร็จ 
 อุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งส าเร็จถือเป็นอุตสาหกรรมกลางน้ า โดยกระบวนการผลิต
ในอุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งส าเร็จท่ีส าคัญหลักๆ ได้แก่  
 - กระบวนการเตรียมผ้า (Preparation) 
 - กระบวนการย้อมผ้า (Dyeing) 
 - กระบวนการตกแต่งส าเร็จ (Finishing) 

 กระบวนการเตรียมผ้า  
เป็นขั้นตอนแรกในการผลิต ซึ่งถือเป็นหัวใจของกระบวนการฟอก ย้อม พิมพ์ลายและตกแต่ง

ส าเร็จ เพราะมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีจะผลิตได้ เนื่องจากเป็นขั้นตอนการน าเส้นด้ายหรือ
ผ้าดิบออกจากโรงปั่นหรือทอถักมาผ่านกระบวนการต่างๆเพื่อเตรียมเส้นด้ายหรือผ้าให้อยู่ในสภาพท่ี
สามารถจะน าไปย้อมสีหรือตกแต่งส าเร็จได้ตามท่ีลูกค้าต้องการ  
 ส าหรับข้ันตอนท่ีถือเป็นกระบวนการเตรียมผ้าในกระบวนการย้อมผ้าของโรงงานกรณีศึกษา 
จะมีเพียงขั้นตอนการท าความสะอาดหรือขั้นตอนการก าจัดส่ิงสกปรก ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน 
และขั้นตอนลดน้ าหนัก โดยกระบวนการเตรียมผ้าจะมีความแตกต่างกันออกไปข้ึนกับประเภทของเส้น
ใย 

ในขั้นตอนท าความสะอาดผ้าโพลีเอสเตอร์ ซึ่งเป็นผ้าท่ีทอจากเส้นใยสังเคราะห์ท่ีมีความ
สะอาดอยู่แล้วตามธรรมชาติ ท าให้การท าความสะอาดจะมีความง่ายกว่าผ้าท่ีทอจากเส้นใยธรรมชาติ
โดยส่ิงสกปรกส่วนใหญ่มาจากขั้นตอนการทอ ได้แก่ สารหล่อล่ืนและสารไซช่ิง ซึ่งสารไซซิ่งของผ้าโพลี
เอสเตอร์ส่วนใหญ่จะเป็นสารประเภทพีวีเอและสารอะไครลิค โดยสารพีวีเอละลายได้ดีในน้ าร้อนและ
สารอะไครลิคละลายได้ดีในด่าง ส่วนพวกน้ ามันหล่อล่ืนหรือแวกซ์ ท าให้เป็นอิมัลชันได้โดยน้ าสบู่ 
ดังนั้นในการก าจัดส่ิงสกปรกของผ้าโพลีเอสเตอร์จึงใช้น้ าร้อน น้ าสบู่และด่าง ส าหรับด่างท่ีนิยมใช้ คือ 
โซเดียมไฮดรอกไซด์ (Sodium Hydroxide, NaOH) หรือโซดาไฟ การก าจัดส่ิงสกปรกมีความจ าเป็น
ส าหรับทุกเส้นใยเพื่อท าให้เส้นใยสามารถดูดติดสีและสารเคมีต่างๆได้อย่างสม่ าเสมอและมีคุณสมบัติ
เหมาะสมกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไป เช่น การย้อม การพิมพ์ เป็นต้น 
 ขั้นตอนการเซตตัวด้วยความร้อน เป็นขั้นตอนท่ีท าให้ผ้ามีความคงรูปและไม่หดตัว ท้ังยังมีผล
ต่อคุณสมบัติในการดูดติดสีย้อมของเส้นใยด้วย โดยท่ัวไปความร้อนท่ีใช้ในการเซตตัวจะมีผลต่อการ
ดูดซึมสีของเส้นใย ดังนั้นในการเซตตัวด้วยความร้อนจึงควรระมัดระวังให้ผ้าได้รับความร้อนและแรง
ดึงอย่างสม่ าเสมอเท่ากันทุกจุด มิฉะนั้นอาจจะเกิดปัญหาการย้อมติดสีไม่เท่ากัน  
  ขั้นตอนการลดน้ าหนัก เป็นขั้นตอนการปรับปรุงคุณสมบัติของผ้าด้วยสารเคมี เพื่อให้ผ้ามี
คุณสมบัติตรงตามประโยชน์ใช้สอยบางประการ เช่น ท าให้ผ้าพล้ิวตัว ท าให้ผ้านุ่ม เป็นต้น วิธีการท่ี
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นิยมใช้ คือ การลดน้ าหนักด้วยโซดาไฟ โดยวิธี Hanging  Method ซึ่งเป็นการแขวนผ้าแล้วจุ่มขึ้น-ลง 
แต่มีปัจจัยหลายอย่างท่ีต้องควบคุม  มิฉะนั้นแล้วคุณภาพของผ้าท่ีได้จะไม่สม่ าเสมอ ได้แก่ อุณหภูมิ 
ความเข้มข้นของสารละลายโซดาไฟในระยะเวลาท่ีใช้ท าปฏิกิริยาชนิดของเส้นใยและลักษณะของ
โครงสร้างผ้า สารละลายโซดาไฟสามารถกัดกร่อนและท าลายเส้นใยโพลีเอสเตอร์ได้ โดยเส้นใยโพลีเอ
สเตอร์ ท่ีถูกกัดกร่อนออกมาคือ  สารไดโซเ ดียมเทเรฟทาเลตซึ่ งมี ช่ือว่ า  DST (Disodium 
terephthalate) หรือท่ีเรียกกันท่ัวไปว่า โอลิโกเมอร์ ซึ่งเมื่อมีโอลิโกเมอร์เกาะติดอยู่บนผ้าจะท าให้
การย้อมสีเกิดปัญหาในการติดสีได้ [1] 

รวมท้ังผ้าท่ีน าไปลดน้ าหนักแล้วจะมีผิวขรุขระ เมื่อน าไปย้อมสีในปริมาณท่ีเท่าเดิมจะเห็นว่า
สีท่ีย้อมได้มีความเข้มลดลง ท้ังนี้เป็นเพราะผิวของเส้นใยขรุขระท าให้การสะท้อนแสงกระจายมาก จึง
ท าให้ตามองเห็นสีอ่อนลง แต่ถ้าน าผ้าสีไปวัดด้วยเครื่องวัดสีจะพบว่าความเข้มของสีเท่าเดิม [1] ซึ่งจะ
เห็นว่าการใช้สายตาจะมีความถูกต้องและแม่นย าน้อยกว่าการใช้เครื่องวัดสี  

 กระบวนการย้อม 
กระบวนการย้อมผ้าโพลีเอสเตอร์ซึ่งเป็นเส้นใยสังเคราะห์ จะใช้สีดิสเพิร์สในการย้อม โดย

คุณลักษณะของสีย้อมท่ีดี คือ ความเข้มสูง ละลายน้ าได้เล็กน้อย และมีความคงทนต่อการซัก 
[2] ได้กล่าวว่ากระบวนการย้อมประกอบด้วย 2 ส่วนหลัก คือ ส่วนของการท่ีสีย้อมเคล่ือนท่ี

จากน้าย้อมสู่เส้นใย และส่วนของการคงอยู่ภายในเส้นใยได้ ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็นล าดับโดยละเอียด
ได้ดังนี้  
 1. การเคล่ือนท่ีของสีเข้าใกล้ผิวใยหรือการดูดติดของสีท่ีผิวใย  
 2. การซึมผ่านของสีจากผิวใยสู่ภายในเส้นใย  
 3. การแพร่ของสีท่ัวถึงภายในเส้นใย  
 4. การคงอยู่ของโมเลกุลสีภายในเส้นใยหรือการดูดติดของสีภายในเส้นใย 

ส าหรับกระบวนการย้อมผ้า สามารถแบ่งอย่างกว้างๆได้ 3 วิธี ได้แก่  
 1. การย้อมแบบดูดซึม (Exhaustion Method)  
 2. การย้อมแบบต่อเนื่อง (Continuous Method) 
 3. การย้อมแบบกึ่งต่อเนื่อง (Semi Continuous Method) 
 โดยโรงงานกรณีศึกษาแห่งนี้จะใช้วิธีการย้อมแบบดูดซึม (Exhaustion Method) ซึ่งมี
รายละเอียด ดังต่อไปนี้ 
 การย้อมแบบดูดซึมหรืออาจเรียกว่าการย้อมแบบทีละหม้อ (Batch-Wise Dyeing Process) 
เป็นการย้อมโดยวัสดุถูกแช่อยู่ในน้ าย้อมหรือมีการสัมผัสกันระหว่างวัสดุท่ีน ามาย้อมกับน้ าย้อม
ตลอดเวลา โดยสีดิสเพิร์สท่ีน ามาใช้ จะถูกท าให้เป็นสารละลายแขวนลอยในน้ าก่อน จากนั้นเติม
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สารเคมีท่ีท าให้การกระจายตัวและสารละลายบัฟเฟอร์ให้อยู่ในช่วงค่าความเป็นกรด แล้วจึงเติมสีลง
ไป เมื่อเพิ่มอุณหภูมิตามท่ีก าหนด เมื่อถึงอุณหภูมิท่ีเหมาะสม สีจะเริ่มติดเข้าไปในเส้นใย หลังจากนั้น
จะต้องค่อยๆเพิ่มอุณหภูมิเพื่อท าให้สีติดสม่ าเสมอ 

การย้อมเช่นนี้เหมาะสมส าหรับการผลิตจ านวนครั้งไม่มาก แต่จะใช้เวลานานและปริมาณน้ า
ค่อนข้างมาก รวมท้ังยังยากต่อการควบคุมสีให้เหมือนกัน แต่สามารถย้อมหลายสีได้ต่อๆกัน โดย
จะต้องล้างเครื่องก่อน เพื่อไม่ให้สีเปื้อนกับวัสดุ โดยอัตราส่วนระหว่างน้ าหนักผ้าต่อน้ าท่ีใช้ย้อม มี
ต้ังแต่ 1:6 ไปจนถึง 1:12 ส าหรับเครื่องย้อมท่ีนิยมใช้ เช่น เครื่องจ๊ิกเกอร์ เครื่องเจ็ท เครื่องวินซ์ โดย
โรงงานกรณีศึกษาท าการย้อมใช้เครื่องเจ็ท  
 การย้อมโดยเครื่องย้อมเจ็ท (Jet Dyeing Machine) เป็นการย้อมโดยท่ีผ้าจะต้องเย็บต่อ
ปลายท้ังสองข้างเป็นวงกลม การท างานของเครื่องเจ็ท น้ าย้อมและผ้าจะมีการเคล่ือนท่ีไปด้วยกันซึ่ง
ท าให้แตกต่างจากเครื่องย้อมจ๊ิกเกอร์หรือวินซ์ท่ีมีการเคล่ือนท่ีของผ้าอย่างเดียว ซึ่งถือเป็นจุดเด่นของ
เครื่องย้อมชนิดนี้ท่ีท าให้ผ้าและน้ ามีพื้นท่ีสัมผัสกันได้ดี การเคล่ือนท่ีภายในถังย้อมเกิดจากการใช้น้ า
ฉีดผ่านช่องเล็กๆของหัวฉีด (Nozzle) ดังรูปท่ี 2.2 ด้วยความเร็วและแรงพอท่ีจะขับเคล่ือนผ้าให้
หมุนเวียนอยู่ในถังย้อม ดังรูปท่ี 2.3 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2. 2 การเคล่ือนท่ีของผ้าผ่านหัวฉีด [3] 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2. 3 การเคล่ือนท่ีของผ้าภายในเครื่องเจ็ท  
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 การตกแต่งส าเร็จ  
สามารถจ าแนกได้เป็น 2 ประเภท ได้แก่ การตกแต่งส าเร็จเชิงกล (Mechanical Finishing)   

และการตกแต่งส าเร็จทางเคมี (Chemical Finishing) ซึ่งในโรงงานกรณีศึกษาจะใช้การตกแต่งส าเร็จ
ทางเคมี ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้  
 การตกแต่งส าเร็จทางเคมี (Chemical Finishing) เป็นการตกแต่งส าเร็จส่ิงทอด้วยสารละลาย 
ซึ่งสารต้ังต้นอาจจะมาจากธรรมชาติ หรือสารเคมีสังเคราะห์ขึ้นมา เพื่อช่วยในการปรับปรุงหรือ
เพิ่มเติมคุณสมบัติให้ได้ตามท่ีลูกค้าต้องการ เช่น การตกแต่งป้องกันการยับ การตกแต่งป้องกันการ
ลามไฟ การตกแต่งสะท้อนน้ า การตกแต่งต้านแบคทีเรีย การตกแต่งต้านไฟฟ้าสถิต การตกแต่งให้มี
กล่ินหอม และการตกแต่งให้ผิวสัมผัสนุ่มดีขึ้น เป็นต้น ซึ่งในการตกแต่งด้วยสารละลายส่วนใหญ่จะท า
ในเครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) ซึ่งสามารถใช้ได้กับผ้าหลากหลายชนิด  

2.2 การวัดความแตกต่างของสี 
 การวัดความแตกต่างของสี (Color difference) โดยท่ัวไปสามารถวัดได้ 2 วิธี คือ การใช้
สายตามนุษย์และการใช้เครื่องวัดสี (Spectrophotometer) แต่การใช้สายตามนุษย์จะมีจุดอ่อน
หลายประการ เช่น สายตามนุษย์ไม่สามารถบันทึกหรือบอกค่าท่ีแน่นอนได้ว่าสีการเปล่ียนแปลงไป
เท่าไรเมื่อเวลาผ่านไป สายตามนุษย์แต่ละคนมีความสามารถในการมองเห็นสีไม่เท่ากันขึ้นอยู่กับ
ประสบการณ์และการฝึกฝนของแต่ละคน ซึ่งอาจมีความขัดแย้งกันทางด้านความคิดได้ เป็นต้น
 เครื่องวัดสีเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการวัดสี โดยสามารถวัดสีของวัตถุออกมาเป็นค่าตัวเลขได้ ซึ่ง
จะวัดปริมาณการสะท้อนแสงของวัตถุเทียบกับมาตรฐานอ้างอิงท่ีเป็น Reflectance Curve โดยวัตถุ
ท่ีมีสีต่างกันนั้น จะมี Reflectance Curve แตกต่างกัน  
 หลักการท างานของเครื่องวัดสีตามระบบของ Commission International de l’Eclairage 
(CIE) ประกอบด้วยองค์ประกอบท่ีส าคัญ 3 ส่วน คือ  
 1) แหล่งก าเนิดแสง เช่น หลอดไฟทังสเตน หลอดไฟซีนอนอาร์ค หลอดฟลูออเรสเซนส์ เป็น
ต้น จะขึ้นอยู่กับรูปแบบการใช้งาน หากต้องการดูสีในท่ีโล่งแจ้งในตอนกลางวัน การวัดเปรียบเทียบสี
จะใช้แหล่งก าเนิดแสงประดิษฐ์ D65 เพื่อให้แสงท่ีมีสเปคตรัมคล่ืนแม่เหล็กไฟฟ้าเหมือนกับแสงแดดใน
ตอนกลางวัน 
 2) วัตถุมีสี ส าหรับการวัดในโรงงานกรณีศึกษา วัตถุมีสี คือผ้ามาตรฐานและผ้าตัวอย่างท่ี
ต้องการเปรียบเทียบสี โดยเนื้อสีในผ้าจะมีคุณสมบัติดูดกลืนคล่ืนแสงบางส่วนจากแหล่งก าเนิดแสง 
แล้วสะท้อนแสงส่วนท่ีเหลือเข้าสู่สายตาและอุปกรณ์วัดสี 
 3) อุปกรณ์สังเกตวัดสี สามารถวัดปริมาณสีทุกช่วงความยาวคล่ืนจาก 400 นาโนเมตร ถึง 
700 นาโนเมตร  
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 การก าหนดมาตรฐานล าดับช้ันสีในปัจจุบันนิยมใช้ระบบ CIE 1976 L*a*b (CIELAB) ซึ่งเป็น
การก าหนดค่าโคออดิเนตของสีใน 3 มิติ คือ  L*a*b*  
 CIE ได้พยายามท่ีจะก าหนดค่าความคลาดเคล่ือนให้มีความถูกต้องมากยิ่งขึ้น โดยได้ก าหนด

สมการค่าความแตกต่างของสีโดยรวม (Total Color Difference,  ∆E) 
 ในการวัดสีในอุตสาหกรรมส่ิงทอสามารถวัดได้จากการใช้เครื่องวัดสี ซึ่งหน่วยที่นิยมใช้ในการ
วัดความแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีของมาตรฐาน คือ ค่าความแตกต่างของสีโดยรวม (Total 

Color Difference, ∆E ) โดยค่าท่ีนิยมยอมรับได้ทางการค้า คือ 1 [3] 

2.3 การประยุกต์ใช้ซิกซ์ ซิกมา  
 การประยุกต์ใช้ซิกซ์ ซิกมาในการปรับปรุงคุณภาพหรือลดข้อบกพร่องประกอบด้วย 5 
ขั้นตอน ได้แก่ การก าหนดปัญหา (Define: D) การวัด (Measure: M) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
(Analysis: A) การปรับปรุงแก้ไขปัญหา (Improve: I) และการควบคุมและติดตามเพื่อปรับปรุง 
(Control: C) โดยอาศัยฐานของวงจรการควบคุมคุณภาพ (Deming) คือวางแผน (Plan: P) 
ด าเนินการ (Do: D) ตรวจสอบหรือศึกษา (Check or Study: C or S) และปรับปรุง (Action: A)  
 1) การก าหนดปัญหา 
 เป็นการนิยามและก าหนดประเด็นปัญหาในองค์กร เพื่อเลือกโครงการท่ีจะปรับปรุงโดย
มุ่งเน้นไปท่ีกระบวนการท่ีส าคัญ หรือส่งผลกระทบต่อปัญหาด้านคุณภาพของสินค้าและบริการ มีการ
ก าหนดเป้าหมาย ขอบเขตและตัวชี้วัด รวมทั้งการจัดต้ังทีมงานผู้รับผิดชอบในการท างาน 
 2) การวัด  
 เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีเกี่ยวกับสถานการณ์เพื่อให้เข้าใจสภาพของระบบและ
กระบวนการ ในขณะเดียวกันการวัดจ าเป็นจะต้องเข้าใจว่าจะวัดอะไร วัดอย่างไร วัดท่ีไหน วัดเมื่อไหร่ 
เพื่อให้เป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ปัญหาหรือกระบวนการ  
 3) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 เป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยการใช้เครื่องมือในการวิเคราะห์ข้อมูล 
วิธีการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนการปรับปรุง โดยต้องต้ังอยู่บนพื้นฐานของการนิยามอย่างแม่นย าของ
สาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยมีการทบทวนว่าขั้นตอนใดของกระบวนการมีความจ าเป็นและขั้นตอน
ใดของกระบวนการไม่สร้างคุณค่าเมื่อด าเนินขั้นตอนนี้สมบูรณ์แล้ว จะช่วยให้พิจารณาวิธีการแก้ไข
ปัญหาท่ีดีท่ีสุดไปยังสาเหตุรากเหง้าได้ และยังท าให้เข้าใจถึงสาเหตุรากเหง้า และวิธีการแก้ไขปัญหาท่ี
มีประสิทธิผล  
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 4) การปรับปรุงแก้ไขปัญหา (Improve: I) 
 เป็นการน าสาเหตุเหล่านั้นมาท าการทดลองและเสนอแนะแนวทางปรับปรุงแก้ไขเพื่อลงมือ
ปฏิบัติ ซึ่งได้จากการสอบถามผู้รู้ การศึกษาค้นหว้าเองหรือการเอาระบบคุณภาพต่างๆ ท่ีมีอยู่เข้ามา
ช่วย เมื่อได้ปฏิบัติวิธีการแก้ไขปัญหาแล้ว จะท าการวางแผนในการประเมินผลลัพธ์ที่จะได้จากขั้นตอน
การควบคุม การวางแผนการปฏิบัติอย่างรัดกุม รวมถึงรายละเอียดความต้องการทรัพยากรในการ
ปฏิบัติ การเก็บรวบรวมหลักฐานของสาเหตุหลักท่ีจะน าไปสู่วิธีการปรับปรุงท่ีเหมาะสม และการ
ฝึกอบรมผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย ผู้เกี่ยวข้อง พนักงาน รวมถึงหัวหน้างาน 
 5) ระยะควบคุมและติดตามเพื่อปรับปรุง (Control: C) 
 เป็นการประเมินผลการแก้ไขปัญหาว่าเป็นไป ตามท่ีต้องการแล้วหรือยัง หากเป็นไปตามท่ี
ต้องการแล้ว ก็จะวางแผนท าให้วิธีการแก้ไขปัญหาดังกล่าวเป็นมาตรฐาน โดยต้องรักษามาตรฐาน ท า
การควบคุม ไม่ให้เกิดความผันแปรอีก และวางแผนส าหรับการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง รวมท้ังการ
สร้างโอกาสสาหรับการประยุกต์ใช้วิธีแก้ปัญหาเหล่านี้ในส่วนงานอื่นๆ หรือผลิตภัณฑ์อื่นๆ ด้วย ซึ่งส่ิง
ท่ีควรได้จากขั้นตอนนี้ ได้แก ่

 การประเมินผลก่อนและหลังปรับปรุง 

 ระบบการตรวจติดตามการน าไปปฏิบัติ 

 เอกสารสรุปผล การเรียนรู้ และค าแนะน าต่างๆ 
 นอกจากนั้นแล้วทีมงานจ าเป็นต้องจัดท าเอกสารและประยุกต์ใช้เครื่องมืออย่างสมบูรณ์ และ
อาจต้องมีการเลือกการวัดผลอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้สามารถติดตามสถานการณ์ได้อย่างดี เทคนิคหรือ
ระบบการจัดการกระบวนการ รวมถึงก าหนดผู้รับผิดชอบในกระบวนการ แผนการป้องกัน และ/หรือ 
แผนการจัดการกระบวนการ 

2.4 การวิเคราะห์ระบบการวัด  
 การวัด หมายถึง การก าหนดค่าตัวเลขให้แก่วัตถุเพื่อแสดงถึงความสัมพันธ์ที่เป็นจริงของวัตถุ
ดังกล่าวด้วยคุณสมบัติเฉพาะท่ีก าหนด  
 การวิเคราะห์ระบบการวัดมีจุดประสงค์ส าคัญในการวิเคราะห์ถึงแหล่งของความคลาดเคล่ือน
ในระบบการวัด เนื่องจากกระบวนการวัดมีความส าคัญยิ่งในการควบคุมและการปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการ ท้ังนี้เพื่อเป็นการประกันคุณภาพของผลการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ว่ามีความถูกต้องก่อนท่ี
จะส่งไปยังลูกค้าหรือไม่ ส าหรับความผันแปรของค่าวัดมาจากปัจจัยหลายอย่าง เช่น พนักงานวัด 
วิธีการวัด เครื่องมือวัด ตลอดจนส่ิงแวดล้อมในการวัด เป็นต้น   



 

  

12 

1) การวิเคราะห์ระบบการวัดของข้อมูลนับ (Attribute Measurement System) 
 การวิเคราะห์ระบบการวัดส าหรับข้อมูลนับเป็นการประเมินผลและวิเคราะห์ระบบการ
ตรวจสอบเมื่อเป็นคุณลักษณะเชิงคุณภาพ เช่น รสชาติ ความสวยงาม ความเรียบร้อย เป็นต้น หรือ
บางครั้งอาจเป็นลักษณะเชิงผันแปร (Variable Characteristics) แต่ท าการนับเมื่อเปรียบเทียบกับ
ข้อก าหนดเฉพาะ หรือ GO/No Go Gauge ซึ่งจะท าให้สามารถประเมินผลของข้อมูลออกมาเป็นท่ี
ยอมรับหรือปฏิเสธ และผ่านหรือไม่ผ่าน [4] 

ดัชนีท่ีใช้ในการประเมินผล มีดังนี้ 
 

 

 

 

จากทฤษฎีข้างต้นได้มีงานวิจัยน าท่ีน าการวิเคราะห์ระบบกระบวนการวัดส าหรับข้อมูลนับ ไป
ประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท่ีเกี่ยวข้องกับการผลิตมากมาย เช่น งานวิจัยของ [5] ได้ท า
การปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพในการผลิตสีผง โดยการวิเคราะห์ความเห็นพ้องของ
ระบบการวัดส าหรับข้อมูลนับของพนักงานตรวจสอบคุณภาพในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิว
เคลือบในผลิตภัณฑ์สีผง 3 ประเภท ได้แก่ ฝ้า สะเก็ดและสีปนเปื้อน โดยการแบ่งกลุ่มแผ่นตัวอย่าง
เป็น 3 กลุ่มๆ คือ คุณภาพดี ไม่ดี และก้ ากึ่ง และสุ่มพนักงาน 5 คนมาท าการทดสอบ  วัดซ้ า 3 ครั้ง 
ซึ่งผลการประเมินพบว่าต่ ากว่าเกณฑ์การยอมรับท่ีควรมากกว่า 80%  แสดงว่าความสามารถพนักงาน
ยังไม่ดี และยังพบว่า มีความบกพร่องของแผ่นมาตรฐาน เกณฑ์การตรวจสอบไม่ชัดเจน และขาด
มาตรฐานการปฏิบัติงาน จึงได้ท าการปรับปรุงแก้ไขโดยการฝึกอบรมวิธีการตรวจสอบเป็นระยะ จัดท า
มาตรฐานการตรวจสอบ ควบคุมดูแลแผ่นมาตรฐานและการก าหนดเกณฑ์การตรวจสอบท่ีชัดเจน 

2.5 แผนผังก้างปลา  
 แผนผังก้างปลาหรือแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ว่าเป็นแผนภาพแสดงสาเหตุ 
(Cause) และผล (Effect) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะของคุณภาพกับสาเหตุ โดยการดึง
สาเหตุท่ีเป็นไปได้ท้ังหมดออกมาเรียบเรียงสาเหตุท่ีมีผลต่อคุณภาพ มีประโยชน์ในการใช้เป็นเครื่องมือ
ในการระดมความคิดจากสมาชิกภายในกลุ่ม ท าให้เห็นปัญหาอย่างเป็นระบบและทราบสาเหตุของ
เหตุท่ีเกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุท่ีได้นั้นจะละเอียดและมีเหตุผล สามารถน าสาเหตุนั้นๆไปพิจารณาแก้ไข อีกท้ัง



 

  

13 

ยังเป็นเครื่องมือท่ีสามารถประยุกต์ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆได้มากมาย ช่วยช้ีน าหรือช่วยในการ
อภิปรายรวบรวมประเด็นให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ [6] 
 การวิเคราะห์แผนผังก้างปลา จะพิจารณาแยกสาเหตุของปัญหาออกเป็นหัวข้อหลักท้ังหมด
ได้ 6 กลุ่ม ดังนี้ 

 สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 

 สาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องจักร (Machine) 

 สาเหตุท่ีเกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

 สาเหตุท่ีเกิดจากวิธีการท างาน (Method) 

 สาเหตุท่ีเกิดจากระบบการวัด (Measurement) 

 สาเหตุท่ีเกิดสภาพแวดล้อมในกระบวนการผลิต (Environment) 

2.6 การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง 
 การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) เป็นเทคนิคการช้ีบ่งอันตราย
ท่ีเน้นถึงอุบัติเหตุ หรือ ข้อบกพร่องในการผลิต หรือเหตุการณ์ท่ีคาดว่าจะเกิดขึ้น เพื่อน าไปวิเคราะห์
หาสาเหตุของการเกิด การออกแบบ FTA เริ่มจากการก าหนดเหตุการณ์ท่ีไม่พึงปรารถนาในระดับ
บนสุด จากนั้นพิจารณาหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดเหตุการณ์ท่ีไม่พึงปรารถนาระดับบนสุดนั้นแล้วใช้
เกตตรรกซึ่งส่วนใหญ่มักใช้ “ and – gate ” หรือ “ or – gate ” เช่ือมสาเหตุและเหตุการณ์ท่ีไม่พึง
ปรารถนานั้นไว้ สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการวิเคราะห์ประกอบด้วย 

 

 AND – Gate เหตุการณ์จะเกิดขึ้นได้เนื่องจากสาเหตุหลายสาเหตุ
 ของเหตุการณ์ย่อย 

 

 OR – Gate เหตุการณ์จะเกิดขึ้นได้เนื่องจากสาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง
ของเหตุการณ์ย่อย 

 

 Basic Event เหตุการณ์ย่อยท่ีเกิดขึ้นได้ตามปกติ ซึ่งทราบถึง
สาเหตุท่ีเกิดขึน้ได้ชัดเจนโดยไม่ต้องท าการวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไป
ถือเป็นสาเหตุแรกของการเกิดอุบัติเหตุFault Tree Event   
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 เหตุการณ์ย่อยท่ีส่งผลให้เกิดเหตุการณ์ต่อเนื่องจนเป็นเหตุในการ
เกิดอุบัติเหตุ 

 

 Undeveloped Event เหตุการณ์ย่อยท่ีไม่ต้องท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุ ต่อไปเนื่องจากไม่มีข้อมูลสนับสนุน 

 

 มีการวิเคราะห์แล้วในจุดอื่นจะไม่วิเคราะห์ซ้ า 

 

2.7 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
 การวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) 
คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่งท่ีมีจุดมุ่งหมาย ดังต่อไปนี้ [7] 
 1) รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของข้อบกพร่อง (Potential failure) ของผลิตภัณฑ์หรือ
กระบวนการหนึ่ง และผลกระทบ (Effects) จากข้อบกพร่อง 
 2) ระบุวิธีการท่ีสามารถก าจัดท้ิงหรือลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง 
 3) จัดท ากระบวนการท้ังหมดให้อยู่รูปเอกสาร 
 ในหลายทศวรรษท่ีผ่านมามีการน า FMEA มาประยุกต์ใช้ในหลากหลายอุตสาหกรรม เพระ 
FMEA นั้นก่อให้เกิดประโยชน์มากมายในการน าไปใช้ โดยได้สรุปประโยชน์ของ FMEA ได้ดังต่อไปนี้ 
 1) ปรับปรุงความน่าเช่ือถือและคุณภาพกระบวนการ/ผลิตภัณฑ ์
 2) เพิ่มความพึงพอใจและความปลอดภัยให้แก่ลูกค้า 
 3) สามารถระบุและก าจัดข้อบกพร่องของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ์ท่ีมีแนวโน้มท่ีจะเกิดขึ้นได้
ก่อนล่วงหน้า 
 4) จัดล าดับข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์/กระบวนการเพื่อพัฒนา 
 5) เป็นความรู้ทางวิศวกรรมและความรู้ขององค์กร 
 6) เน้นการป้องกันการเกิดข้อบกพร่องหรือปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
 7) การบันทึกความเส่ียงและกิจกรรมในการลดความเส่ียงในรูปแบบของเอกสาร 
 8) เน้นกระบวนการวิจัยและพัฒนา 
 9) ลดต้นทุนการเปล่ียนแปลงและต้นทุนซ่อนเร้นในกระบวนการผลิต 
 10) มีการวิเคราะห์และแลกเปล่ียนความคิดเห็นโดยทีมงานท่ีเกี่ยวข้อง 
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 11) มีการบันทึกข้อมูลในอดีต 
โดยท่ัวไปแล้ว FMEA สามารถแบ่งวิธีการน าไปใช้งานได้ ดังต่อไปนี้ 

 System FMEA  
 ใช้ส าหรับการออกแบบและปรับปรุงการท างาน การใช้งานมักจะรวมอยู่ในขั้นตอนของ 
FMEA ชนิดอื่นๆ  

 Design FMEA  
 ใช้ส าหรับการวิเคราะห์และแก้ไขงานท่ีมีการทดลองหรือใช้งานเป็นครั้งแรก  

 Process FMEA  
 ใช้ส าหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต่ส าหรับกระบวนการ
ผลิตมักจะพิจารณาเกี่ยวกับปัจจัยการผลิตท่ีส าคัญ คือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ การวัดและ
สภาพแวดล้อมของการผลิต แต่เครื่องจักรจะเป็นปัจจัยท่ีส าคัญท่ีสุด โดยท่ัวไปแล้วเครื่องจักรจะเป็น
ปัจจัยท่ีมีความส าคัญท่ีสุด และในงานวิจัยของ[8] ได้ใช้ Process FMEA เป็นเครื่องมือช่วยในการ
วิเคราะห์และจัดล าดับความส าคัญของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการย้อมผ้า 

 Service FMEA  
 ส าหรับใช้ในการบริการเป็นหลักโดยให้คนเป็นปัจจัยท่ีส าคัญท่ีสุด 

 Machinery FMEA  
ส าหรับการวิเคราะห์เครื่องจักรอุปกรณ์หรือเครื่องมือท่ีใช้โดยแบ่งเป็นส่วนประกอบต่างๆ 

เช่น โครงสร้างเครื่องจักร เครื่องมือ เป็นต้น 
 ส าหรับข้ันตอนการจัดท า FMEA สามารถสรุปได้ ดังนี้ [9] 
 1) การก าหนดหัวข้อหรือท่ีต้องการศึกษา รวมทั้งขอบเขตในการศึกษา 
 2) มีการระบุผลลัพธ์ของหัวข้อหรือส่ิงท่ีท าการศึกษา 
 3) มีการเข้าใจว่าการท างานของส่ิงท่ีศึกษา 
 4) การก าหนดเกณฑ์ส าหรับการประเมินระดับคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของ
ข้อบกพร่อง (Severity, S) ระดับคะแนนโอกาสการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง (Occurrence, O) 
และระดับคะแนนความสามารถในตรวจจับหรือการควบคุมในปัจจุบัน (Detection, D) 
 5) การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ 
 6) ระบุผลกระทบของข้อบกพร่อง 
 7) ระบุการสาเหตุของข้อบกพร่อง 
 8) ระบุการควบคุมในปัจจุบัน 
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 9) การประเมินตัวเลขแสดงความ โดยพิจารณาจากองค์ประกอบ 3 ประการ คะแนนความ
รุนแรงของผลกระทบของข้อบกพร่อง (Severity, S) ระดับคะแนนโอกาสการเกิดสาเหตุของ
ข้อบกพร่อง (Occurrence, O) และระดับคะแนนความสามารถในตรวจจับหรือการควบคุมในปัจจุบัน 
(Detection, D) จากนั้นท าการพิจารณาค่า RPN คือ ตัวเลขแสดงล าดับของความเส่ียง 
RPN = S×O×D 
 10) ค านวณค่าตัวเลขแสดงล าดับของความเส่ียง (Risk Priority Numbers, RPN) ในแต่ละ
รายการ 
 11) ระบุค่า RPN ท่ีจะท าการปรับปรุง 
 12) การก าหนดมาตรการตอบโต้เพื่อลดความเส่ียง ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะ
ด้าน (Intrinsic technology) และเมื่อก าหนดมาตรการตอบโต้แล้วให้ดาเนินการปฏิบัติการ (Action) 
โดยการด าเนินการให้อยู่ในรูปแบบคณะทางานท่ีมีการมอบหมายอย่างเป็นทางการ ส าหรับในกรณีท่ีมี
ความรุนแรงของลักษณะ ข้อบกพร่องสูงมาก อาจจะก าหนดมาตรการเบ้ืองต้นโดยการลดความรุนแรง
ลงก่อนท่ีจะด าเนินการกับสาเหตุรากเหง้าต่อไปได้ และ ผู้วิเคราะห์จะต้องท าการประเมินค่าความ
เส่ียงในรูป RPN โดยอาศัยกฎเกณฑ์เดิมอีกครั้งเพื่อพิจารณาว่าความเส่ียงของลักษณะข้อบกพร่องท่ี
พิจารณาได้ลดลงหรือไม่ และถ้าไม่ตรงตามท่ีก าหนดแต่แรก ให้พิจารณาว่ามีนสาเหตุมาจากประเด็น
ใดเพื่อด าเนินการแก้ไขต่อไป 
 13) น ามาตรการไปประยุกต์ใช้และตรวจติดตามผล ซึ่งเป็นขั้นสุดท้ายของการท า FMEA ใน
รอบแรกจะท าการติดตามผลเพื่อสร้างความมั่นใจว่ามาตรการตอบโต้ท่ีก าหนดไว้ ได้รับการน าไป
ปฏิบัติใช้อย่างมีประสิทธิผลหรือไม่ และถ้ามีประสิทธิผลดีแล้วควรถูกนาไปจัดท าเป็นมาตรฐาน และ
ควรมีการด าเนินการวิเคราะห์ FMEA อีก เพื่อท าการลดความเส่ียงอย่างต่อเนื่อง 
 จากหลักการข้างต้นนี้ ได้มีการน าหลักการ FMEA ไปวิเคราะห์ด้านกระบวนการผลิตเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพในอุตสาหกรรมต่างๆ ดังเช่น งานวิจัยของ [10] ท าการปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการพ่นสีช้ินส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยน าวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบของสีเป็นเม็ด สีเป็นขนผ้า สีเป็นหลุม สีบาง สีไหลย้อย และผิวเป็นรอย โดยเริ่มจากการ
ก าหนดผู้เช่ียวชาญระดมสมองในการค้นหาปัญหา วิเคราะห์กระบวนการผลิต จัดอันดับความส าคัญ
ของกระบวนการผลิต วิเคราะห์ลักษณะปัญหา ลักษณะข้อบกพร่องและสาเหตุในแต่ละขั้นตอน
กระบวนการผลิต ใช้ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในการวิเคราะห์ปัญหา ค านวณค่า
ดัชนีความเส่ียงช้ีน า (RPN) ของแต่ละปัจจัยและพิจารณาการแก้ไขจากปัจจัยท่ีค่า RPN มากกกว่า
หรือเท่ากับ 100 ได้แก่ ปัญหาผิวช้ินงานเป็นรอยขีดข่วนในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงาน ซึ่งมีสาเหตุ
มาจากขัดแต่งผิวช้ินงานไม่เหมาะสม จึงเสนอแนะแนวทางในการจัดท าคู่มือมาตรฐานการท างาน
ส าหรับช้ินงานท้ังหมด หรือปัญหาสีเป็นหลุมหรือรูเข็มในกระบวนการล้างท าความสะอาด ซึ่งมีสาเหตุ
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มาจากพนักงานไม่ปฏิบัติตามค าแนะน า จึงได้ท าการอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติท่ี
ถูกต้อง เป็นต้น ซึ่งจากการแก้ไขท าให้ค่า RPN ลดลง 20.00% ถึง 78.57% จากค่า RPN ของ
กระบวนการผลิตก่อนท าการแก้ไข งานวิจัยของ [11] ได้ใช้ FMEA ในการวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตผ้าหลังคารถยนต์  และพบว่ามีสาเหตุจากความละเลย
ในการปฏิบัติงานของพนักงานตามมาตรฐานการท างานท่ีมีอยู่ ความบกพร่องของเครื่องจักร และวิธี
ปฏิบัติงานท่ียังไม่เหมาะสม จึงได้ท าการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ การปรับปรุงการปฏิบัติงานและ
การอบรมพนักงาน ซึ่งสามารถลดค่า RPN ได้เฉล่ีย 55% และจ านวนของเสียได้ประมาณ 59.51% 
เหลือเพียง 14.877 PPM และงานวิจัยของ [12] ได้ปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์โลหะของ
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เนื่องจากมีการผลิตล่าช้า ช้ินส่วนแม่พิมพ์เสีย และมีงานซ่อมแซม
แม่พิมพ์ระหว่างการใช้งานจ านวนมาก จึงได้วิเคราะห์สาเหตุโดยการใช้ก้างปลาและFMEAเพื่อ
จัดล าดับความส าคัญของปัญหา มีแนวทางการปรับปรุงท้ัง 11 แนวทาง ท าการปรับปรุงท้ังคน 
เครื่องจักร วิธีการ และวัตถุดิบ เช่น การปรับปรุงการประสานงานระหว่างแผนก การก าหนด
บ ารุงรักษาเครื่องจักร การอบรมพนักงาน การน า FMEA มาวิเคราะห์ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์เป็น
ต้น 
2.8 การออกแบบการทดลอง  
 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments, DOE) เพื่อตรวจดูว่าปัจจัย (Factor) 
ใดหรือตัวแปร (Input Variable) ใดท่ีมีผลต่อส่ิงท่ีให้ความส าคัญ (หรือความสนใจ) ในผลิตภัณฑ์ท่ี
ออกมา (Output Response) ปัจจัยในการผลิตสามารถแบ่งได้เป็น 2 ปัจจัย คือ [13] 

1) ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Controllable Factors) หมายถึง ปัจจัยท่ีสามารถก าหนดค่าของปัจจัย
นั้นได้ในการผลิต 

2) ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Uncontrollable Factors) หมายถึง ปัจจัยท่ีไม่สามารถก าหนดค่า
ของปัจจัยนั้นได้ในการผลิต 

 การออกแบบการทดลองเพื่อวิเคราะห์ได้ว่า ปัจจัยใดมีผลต่อผลิตภัณฑ์หรือไม่ต้องท าการ
เปล่ียนแปลงระดับของปัจจัยอย่างน้อย 2 ระดับ แล้วท าการทดลอง จากนั้นจึงวิเคราะห์ผลการทดลอง 

 วัตถุประสงค์ของการออกแบบการทดลอง 
 - เพื่อยืนยันข้อเท็จจริง คือ การพิสูจน์ถึงข้อเท็จจริงหรือความเช่ือจากประสบการณ์ หรือ
ทฤษฎีบางอย่างท่ีอธิบายเกี่ยวกับกระบวนการผลิต  
 - เพื่อค้นหาข้อเท็จ คือ การศึกษาถึงอิทธิพลของเงื่อนไขใหม่ท่ีมีผลต่อกระบวนการ 

 ค าจ ากัดความ 
 - อิทธิพลหรือผล (Effect) หมายถึงผลของตัวแปรต้นท่ีมีต่อตัวแปรตาม 
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 - ปัจจัย (Factor) หมายถึง ส่ิงท่ีคิดว่ามีอิทธิพลต่อผลการทดลองของคุณสมบัติในตัว
ผลิตภัณฑ์ 
 - ระดับของปัจจัย (Level of Factor) หมายถึง สภาวะต่างๆ ของปัจจัยหนึ่งๆ ท่ีท าการ
ก าหนดในการทดลอง 
 - ปัจจัยรบกวน (Noise Factor) หมายถึง ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดผลกระทบเล็กๆน้อยๆ และไม่
สามารถควบคุมได้ 

 หลักในการออกแบบการทดลอง 
1) การท าแบบสุ่ม (Randomization) คือ การให้โอกาสในการเก็บข้อมูลของข้อมูลแต่ละตัวเท่าๆ 

กัน เพื่อกระจายผลของปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ให้กับทุกระดับท่ีศึกษาให้เท่าๆ กัน การท าแบบสุ่มยัง
สามารถแบ่งออกได้อีกเป็น 3 วิธี คือ 
 - การท าแบบสุ่มบูรณ์ 
 - การท าแบบสุ่มอย่างง่าย 

- การท าแบบสุ่มแบบสมบูรณ์ภายในบล็อก 
2) การท าซ้ า (Replication) คือ การท าการทดลองซ้ าในแต่ละข้อมูล เพื่อก าจัดเอาผลของ

ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ออก 
3) การบล็อก (Blocking) คือ การจัดกลุ่มท าการเก็บข้อมูลเป็นช่วง เพื่อลดผลจากปัจจัยท่ี

ควบคุมไม่ได้ แต่ไม่จ าเป็นท่ีจะต้องมีการท าเสมอไป 

 ล าดับช้ันการออกแบบและวิเคราะห์การทดลอง 
 1) การนิยามปัญหา เป็นการระบุว่า ความต้องการในการผลิตคืออะไร และต้องการรู้
อะไรบ้างในการผลิต ซึ่งการนิยามปัญหานี้จะเกี่ยวโยงไปถึงวัตถุประสงค์ของการทดลอง การเลือก
ปัจจัยท่ีมีผล และระดับปัจจัยเป็นการใช้หลักการทางทฤษฎีและประสบการณ์ท่ีเคยปฏิบัติมาในการ
ผลิต เพื่อระบุว่ามีปัจจัยใดบ้างท่ีน่าจะมีผลต่อการทดลอง และในแต่ละปัจจัยนั้นควรจะมีช่วงในการ
ทดลองอย่างไรเพื่อระบุระดับของปัจจัยในการทดลอง สุดท้ายคือระบุว่า ระดับท่ีใช้เป็นแบบก าหนด 
แบบสุ่ม หรือแบบผสม ซึ่งสามารถกล่าวโดยสังเขปได้ดังต่อไปนี้ 
 แบบก าหนด (Fixed Levels) หมายถึง ระดับของปัจจัยท่ีสามารถควบคุมหรือก าหนดค่าได้
แน่นอน 
 แบบสุ่ม (Random Level) หมายถึงระดับของปัจจัยท่ีไม่สามารถควบคุมหรือก าหนดค่าของ
ปัจจัยได้แน่นอน 
 แบบผสม (Mixed Level) หมายถึงการผสมผสานระดับของปัจจัยท่ีเป็นท้ังแบบก าหนดได้
และแบบสุ่ม 
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 2) การเลือกตัวแปรตอบสนอง (Response Variables) ในการเลือกตัวแปรตอบสนอง ผู้ท า
การทดลองจะต้องเลือกตัวแปรท่ีสามารถให้ข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ในการศึกษา และการวัดค่านั้น
จะต้องแม่นย า รวมทั้งความถูกต้องของเครื่องวัดด้วย 
 3) การเลือกแบบทดลอง จะต้องพิจารณาถึงจ านวนข้อมูลท่ีท าซ้ าในการทดลอง ความ
เหมาะสม ข้อจ ากัดในการสุ่ม และการบล็อกท่ีเกี่ยวข้อง ท้ังนี้ต้องน ามาเกี่ยวโยงกันในด้านความเส่ียง
และต้นทุนท่ีใช้ในการทดลอง ส าหรับการเลือกปัจจัย 
 4) การท าการทดลอง ในขณะท าการทดลองจะต้องปฏิบัติตามหลักการท่ีได้ออกแบบไว้นั่นคือ 
ต้องมีการสุ่มท าซ้ า ข้อควรระวังในขณะท าการทดลองคือ ความถูกต้องของเครื่องมือวัด และความ
สม่ าเสมอในการทดลองเพื่อให้ความผิดพลาดท่ีออกมามีน้อยท่ีสุด การวิเคราะห์ข้อมูลจะใช้ความรู้ทาง
สถิติมาวิเคราะห์และสรุปผล รวมท้ังตัดสินความถูกต้องของข้อมูลท่ีเกิดข้ึน ก่อนท่ีจะตีความข้อมูล วิธี
ทางสถิติไม่สามารถบอกได้ว่าปัจจัยใดมีผลเท่าใดได้แน่นอน แต่เป็นเพียงเครื่องมือท่ีให้แนวทางในการ
วิเคราะห์ข้อมูล แล้วจะต้องสรุปผลของการวิเคราะห์ซึ่งอาจแสดงในรูป กราฟ ตาราง แผนภูมิ อื่นๆ 

 การเลือกแบบการทดลอง 
 1) แผนการทดลองแบบสุ่มสมบูรณ์  
 ใช้กับการทดลองปัจจัยเด่ียว ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้มีขนาดไม่โตนัก และไม่มีปัจจัยรบกวนการ
ทดลองจะท าโดยยึดหลักการท าแบบสุ่ม และการท าซ้ า 
 ขั้นตอนในการท าการทดลอง 
 - ก าหนดตัวแปรตอบสนอง และปัจจัยท่ีควบคุมได้ท่ีสนใจ 
 - ท าการทดลองโดยสุ่มแบบสมบูรณ์ในการวัดค่า 
 - วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวน 
 2) แผนการทดลองแบบล็อกสุ่ม 
 ใช้กับการทดลองปัจจัยเดียวและมีปัจจัยรบกวน หลักการของแผนการทดลองแบบล็อกสุ่ม 
คือต้องท าการสุ่มทุกครั้งต้องท าซ้ า ทุกการทดลองท าการบล็อกเพื่อลดปัจจัยรบกวน การบล็อกอาจจะ
ท ามากกว่า 1 บล็อกก็ได้ ซึ่งขึ้นกับจ านวนของปัจจัยรบกวน  
 ขั้นตอนในการท าการทดลอง 
 - ออกแบบและวางแผนการทดลอง 
 - เก็บข้อมูล 
  - วิเคราะห์ผลการทดลอง โดยใช้ตารางวิเคราะห์ความแปรปรวน ซึ่งจะต้องมีผลของบล็อก
ด้วย 
 3) แผนการทดลองแบบแฟคทอเรียล (Factorial Design) 
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 ใช้กับการทดลองท่ีมีปัจจัยต้ังแต่ 2 ปัจจัย ซึ่งเป็นการทดลองท่ีมีหลายปัจจัย และเนื่องจาก
ปัจจัยมากกว่า 1 ปัจจัย ดังนั้นนอกจากจะเกิดอิทธิพลของปัจจัย (Main Effect) ท่ีสนใจแล้ว ยังอาจ
เกิดอิทธิพลของปัจจัยร่วม (Interaction) ได้ 
 อิทธิพลของปัจจัยร่วม คือ ผลท่ีเกิดขึ้นจากการท่ีปัจจัยหนึ่งเปล่ียนแปลงไปแล้วมีผลท าให้
อิทธิพลของอีกปัจจัยหนึ่งเปล่ียนแปลงไปด้วย ดังตัวอย่างการเกิดอิทธิพลของปัจจัยร่วม หรือ
ปฏิสัมพันธ์ ซึ่งเมื่อไม่มีอิทธิพลของปัจจัยร่วม และเมื่อมีอิทธิพลของปัจจัยร่วม โดย A และ B คือ
ปัจจัย 2 ปัจจัย 
 เหตุผลท่ีใช้ เนื่องจากการออกแบบ 2k แฟคทอเรียล นั้นเหมาะสมกับรูปแบบท่ีมีความเป็น
เส้นตรง จึงจะมีความถูกต้องในการตีความข้อมูลได้อย่างถูกต้อง 
 การออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลนั้น มีการน าไปใช้หลากหลาย เช่น งานวิจัยของ
[14] ท่ีมีการน าหลักการออกแบบการทดลองเพื่อหาระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมในการลดการเกิด
ข้อบกพร่องถุงหลวม รอยซีลท่ีถุงไม่เรียบ และรอยซีลท่ีถุงไม่ตรงตามระยะท่ีถุงลามิเมตในการบรรจุซูชิ
แช่แข็ง โดยเลือกใช้การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบ 25 คิดเป็น 32 การทดลอง จาก
ปัจจัยท่ีท าการศึกษาท้ังหมด 5 ปัจจัย คือ ค่า Vacuum ของเครื่อง Vacuum Packaging ค่า Seal 
ของเครื่อง Vacuum Packaging ค่า Cool ของเครื่อง Vacuum Packaging ความยาวของถุงลามิ
เนต และความหนาของถุงลามิเนต โดยท าการทดลองกับซูชิ 3 ประเภท โดยท าให้สามารถเลือก
เงื่อนไขของแต่ละปัจจัยท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องน้อยท่ีสุดในแต่ละประเภทของซูชิ 
 งานวิจัยนี้มีการด าเนินงานวิจัย โดยการประยุกต์ใช้แนวทางซิกซ์ ซิกมา ท้ัง 5 ขั้นตอน คือเริ่ม
จากการศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นและก าหนดปัญหาข้อบกพร่องท่ีต้องการท าการปรับปรุงแก้ไขใน
กระบวนการย้อม จากนั้นจึงด าเนินการตรวจสอบการวัดในกระบวนการเพื่อตรวจสอบความน่าเช่ือถือ
ของข้อมูลท่ีน ามาใช้ แล้วจึงท าการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องโดยการใช้แผนผังก้างปลา 
และ FTA แล้วจึงน ามาวิเคราะห์ FMEA เพื่อคัดเลือกสาเหตุหลักไปด าเนินการแก้ไขปรับปรุง เมื่อได้
สาเหตุแล้วจึงจัดท าแผนการด าเนินการแก้ไข โดยการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน การควบคุมคุณภาพ
วัตถุดิบ และการออกแบบการทดลอง สุดท้ายจึงท าการควบคุมและติดตามผล ดังท่ีกล่าวใน
รายละเอียดการวิจัยในบทต่อไป  
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บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

 ระเบียบวิธีวิจัยของงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์แผนผังการด าเนินงานของซิกซ์ ซิกมาใช้เพื่อแก้ไข
ปัญหาข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งมีรายละเอียดวิธีการวิจัย ดัง
รูปท่ี 3.1 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3. 1 ระเบียบวิธีวิจัย 

การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการวัดลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

ด่างคราบสี สีไม่เหมือน 

ปรับปรุงแก้ไข
โดยใช้เครื่องวัดสี 

เก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อใช้
เป็นข้อมูลก่อนการ

ปรับปรุง 

-ข้อมูลทั่วไปของ
โรงงานกรณีศึกษา 
-โครงสร้างองค์กร 
-ข้ันตอนใกระบวน
การย้อมผ้า 
 

ศึกษาข้อมูลท่ัวไป กระบวนการย้อมผ้าและ
ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในโรงาน 

จัดต้ังทีมงาน 

เก็บรวบรวมข้อมูลของปัญหาท่ีเกิดขึ้นและ
คัดเลือกปัญหา 

 

-ปริมาณการผลิต 
-ปริมาณข้อบกพร่อง 
-ลักษณะผ้า 
-ลักษณะข้อบกพร่อง 
-พาเรโต 

 
ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
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รูปท่ี 3. 1 ระเบียบวิธีวิจัย (ต่อ) 

จากระเบียบวิธีวิจัยในรูปท่ี 3.1 สามารถอธิบายเพิ่มได้ ดังนี้ 

3.1 การศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา 
 3.1.1) ศึกษาข้อมูลท่ัวไป ขั้นตอนในกระบวนการย้อมและปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
 ศึกษาข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อให้เข้าสภาพการด าเนินงานของโรงงาน
กรณีศึกษา จากนั้นท าการศึกษากระบวนการย้อม ซึ่งเป็นกระบวนการเป้าหมายท่ีจะปรับปรุง โดย
ส ารวจสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นจริงผ่านทางการสังเกตการณ์ การสอบถามจากหัวหน้างานและพนักงานท่ี
ปฏิบัติอยู่หน้างานรวมถึงการรวบรวมข้อมูลของลักษณะของข้อบกพร่องต่างๆท่ีเกิดขึ้น 
 3.1.2) เก็บรวบรวมข้อมูลของปัญหาท่ีเกิดขึ้นและคัดเลือกปัญหา 
 จากการศึกษาในขั้นตอนท่ีแล้ว ท าให้ทราบว่าโรงงานกรณีศึกษาพบปัญหาเกิดข้อบกพร่อง
เกิดขึ้นจ านวนมากในกระบวนการย้อม และเก็บเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลังของปัญหาข้อบกพร่องท่ี
เกิดแล้วแปลงข้อมูลออกในรูปของสถิติ โดยใช้แผนภาพพาเรโต และน ามาใช้ในการพิจารณาคัดเลือก
ปัญหาข้อบกพร่องไปท าการแก้ไข ซึ่งข้อบกพร่องท่ีท าการคัดเลือกคือข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา -ศึกษาความบกพร่องที่
เกิดข้ึนที่ท าให้เกิด
ข้อบกพร่อง โดยการ
ประยุกต์ใช้แผนผัง
ก้างปลาและการ
วิเคราะห์แขนงความ
บกพร่อง 
-ก าหนดเกณฑ์เพ่ือ
จัดล าดับความส าคัญ
ของสาเหตุที่ควรได้รับ
การแก้ไขก่อน โดยการ
ประยุกต์เทคนิคการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบ 

 
 
 

เสนอแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 

ด าเนินการแก้ไขตามล าดับ 

ควบคุมและติดตามผล 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
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ข้อบกพร่องด่างคราบสีของผ้าชีมอสเครปและผ้าชีฟอง แต่หากไม่สามารถระบุปัญหาท่ีได้ ให้
ท าการศึกษาขั้นตอนในกระบวนการย้อมและปัญหาท่ีเกิดขึ้นอีกครั้ง 
 3.1.3) การจัดต้ังทีมงาน 
 จัดต้ังทีมงานส าหรับลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้าของโรงงานกรณีศึกษาซึ่ง
ประกอบด้วย  
 1) ผู้จัดการโรงย้อม   จ านวน 1 คน 
 2) หัวหน้าแผนกย้อม   จ านวน 1 คน 
 3) หัวหน้าแผนกห้องปฏิบัติการ  จ านวน 1 คน  
 4) หัวหน้าแผนกเตรียมผ้าดิบ  จ านวน 1 คน 
 5) หัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ  จ านวน 1 คน 
 6) หัวหน้าแผนกสเตนเตอร์  จ านวน 1 คน 
 7) ผู้วิจัย 
 บุคลากรในทีมงานแต่ละคนนั้นมีหน้าท่ีหลักคือการน าความรู้และข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องกับ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดจากส่วนงานของตนเอง เช่น ลักษณะข้อบกพร่อง ปริมาณข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน เป็น
ต้น มาแสดงความคิดเห็นถึงประเด็นปัญหาต่าง ๆในท่ีประชุม เพื่อวางแผนการด าเนินงานซึ่ง
ด าเนินการประชุมโดยผู้จัดการแผนกพิมพ์ และผู้วิจัยท าหน้าท่ีติดต่อประสานงาน จดบันทึกการ
ประชุม เสนอแนะความคิดเห็น น าเสนอข้อมูลท่ีได้จากการวิเคราะห์ และประเมินผล และสรุปข้อมูล
ท่ีได้จากการประชุม 
 3.1.4) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

3.2 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง 
 ศึกษาและวิเคราะห์ระบบการวัดในการตรวจสอบข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่าง
คราบสีโดยพนักงานในโรงงานกรณีศึกษา โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 3.2.1) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่
เหมือน  
 3.2.2) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องด่างคราบสี
ในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองของพนักงานตรวจสอบคุณภาพโดยใช้วิธีการวิเคราะห์ระบบการวัด
ส าหรับข้อมูลนับ 
 หลังจากการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง ท าการเก็บ
ข้อมูลใหม่โดยวิธีการตรวจสอบท่ีท าการปรับปรุงแก้ไขหรือผ่านเกณฑ์การยอมรับแล้ว 
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3.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง 
 ระดมความคิดในการหาความบกพร่องท่ีเป็นไปได้ท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ
ข้อบกพร่องด่างคราบสี โดยใช้แผนผังก้างปลาและการวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (FTA) 
 จากนั้นวิเคราะห์ลักษณะความบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) โดยการประเมินหาค่าล าดับ
ความเส่ียง (RPN) ซึ่งประกอบด้วย 3 เกณฑ์ คือ ระดับคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของ
ข้อบกพร่อง (S) ระดับคะแนนโอกาสการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง (O) และระดับคะแนน
ความสามารถในตรวจจับหรือการควบคุมในปัจจุบัน (D) เพื่อคัดเลือกสาเหตุท่ีมีค่าเกินค่า RPN ท่ี
ยอมรับได้เพื่อมาหาแนวทางการแก้ไข 

3.4 การด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
 ทีมงานน าสาเหตุท่ีได้จากการวิเคราะห์ข้างต้น มาระดมความคิดเพื่อหาแนวทางการแก้ไข 
หลังจากก าหนดแนวทางการแก้ไขแล้ว ได้มีการการประชุมเพื่อหารือของทีมงานเพื่อวางแผนในการ
ด าเนินการแก้ไข โดยได้มีการก าหนดให้ด าเนินการตามล าดับท่ีได้วางแผนไว้และท าการติดตามผล
หลังจากน าแนวทางการแก้ไขไปทดลองปฏิบัติจริงในกระบวนการย้อมผ้า หากแนวทางการแก้ไข
ประสบความส าเร็จจะก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน แต่หากพบปัญหาเกิดขึ้นจะท าการแก้ไขและ
น ามาทดลองปฏิบัติจริงอีกครั้ง  

3.5 การควบคุมและติดตามผล 
 เมื่อได้แนวทางการแก้ไขแล้ว จะด าเนินการแก้ไขปรับปรุงและติดตามผลโดยเปรียบเทียบ
ก่อนและหลังการปรับปรุงในทุกเดือนท่ีด าเนินการและติดตามผลพร้อมกัน หากแนวทางการแก้ไข
สามารถลดข้อบกพร่องได้ จะน าวิธีนั้นจัดท าเป็นมาตรฐานการท างานให้ทุกคนปฏิบัติโดยเคร่งครัด 
เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าขึ้นอีก แต่หากมีแนวทางการแก้ไขท่ีไม่สามารถลดข้อบกพร่องได้ จะท า
การแก้ไขปรับปรุงแผนงาน วิธีการท่ีก าหนดไว้ในขั้นต้นเพียงเล็กน้อยแล้วด า เนินการแก้ไข หรือ
พิจารณาวางแผนใหม่หมดต้ังแต่การก าหนดแนวทางการแก้ไขและวางแผนการด าเนินการ 

3.6 สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบ รวมถึงข้อเสนอแนะ และจัดท ารูปเล่ม
วิทยานิพนธ ์
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บทท่ี 4 
การศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานกรณีศึกษา 

 ในบทนี้เป็นการศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา โดยเริ่มต้นจากการศึกษา
ข้อมูลท่ัวไป โครงสร้างขององค์กร ขั้นตอนในกระบวนการย้อม การก าหนดปัญหาข้อบกพร่องท่ี
ต้องการศึกษา ก าหนดตัวชี้วัด และการจัดต้ังทีมงานเพื่อลดข้อบกพร่อง  

4.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นอุสาหกรรมประเภทอุตสาหกรรมฟอกย้อมและตกแต่งส าเร็จส่ิงทอท่ี
เป็นผ้าผืน รวมท้ังรับจ้างย้อมและตกแต่งส าเร็จ ลักษณะการบริหารเป็นแบบครอบครัว ด าเนินกิจการ
ต้ังแต่ปี 2525 มีฝ่ายผลิตแบ่งเป็น 3 โรงงานย่อย คือ โรงงานเตรียมเส้นด้าย โรงงานทอผ้า และโรงงาน
ย้อม  โดยในงานวิจัยนี้ท าการศึกษาเฉพาะโรงงานย้อม ผลิตภัณฑ์ของโรงงานใช้เส้นใยประดิษฐ์จาก
ธรรมชาติ เส้นใยสังเคราะห์ และเส้นใยธรรมชาติ เป็นวัตถุดิบหลักในการผลิต เช่น เส้นใยโพลีเอ
สเตอร์ เรยอน คอทตอน ปอ ไหม เป็นต้น มีรูปแบบการผลิตตามค าส่ังซื้อของลูกค้า (Make to 
Order)  ซึ่งมีตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงาน ดังรูปท่ี 4.1 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4. 1 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงาน 

4.2 โครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา 
 โครงสร้างขององค์กรของโรงงานกรณีศึกษา สามารถแบ่งโครงสร้างออกได้เป็น 6 ฝ่าย คือ 
ฝ่ายบริหาร ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลังสินค้า ฝ่ายการตลาด ฝ่ายสนับสนุน และฝ่ายวิศวกรรม  โดยฝ่ายผลิต
แบ่งการผลิตไว้ 3 โรง คือ โรงเตรียมการเส้นด้าย มีหน้าท่ีในการเตรียมเส้นด้ายให้เหมาะสมต่อ
กระบวนการทอ เช่น เกลียวของเส้นด้าย ความยาวที่ต้องการ เป็นต้น จากนั้นเส้นด้ายจะถูกส่งไปยัง
โรงทอผ้า เพื่อทอเส้นด้ายตามรูปแบบท่ีก าหนดไว้ออกมาเป็นผ้าผืน และสุดท้ายส่งต่อไปยังโรงย้อม
เพื่อให้ได้สีและเนื้อสัมผัสตามท่ีลูกค้าต้องการ โดยในงานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตโรง
ย้อมเท่านั้น ไม่รวมถึงโรงเตรียมเส้นด้ายและโรงทอผ้า ซึ่งภายในโรงย้อมสามารถแบ่งโครงสร้างภายใน
ดังรูปท่ี 4.2 และการท างานของโรงงานกรณีศึกษา ดังรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4. 3 กระบวนการท างานในโรงงานกรณีศึกษา  

รับค าส่ังผลิตจาก
ลูกค้า 

วางแผนผลิต 

ทดลองสีตัวอย่าง 

จัดเก็บท่ีคลัง
ผ้าดิบ 

เตรียมเส้นด้ายดิบ 

กรอเส้นด้ายดิบ 

ทอผ้าดิบ 

ย้อมผ้า 

ตกแต่งส าเร็จ 

บรรจุหีบห่อ 

จัดส่งให้แก่ลูกค้า 
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จากรูปท่ี 4.2 มีรายละเอียดหน้าท่ีการท างานของแต่ละแผนกของโรงย้อม ดังต่อไปนี้  
 1) แผนกเตรียมผ้าดิบ มีหน้าท่ีด าเนินการและดูแลในขั้นตอนการเตรียมผ้าดิบ ขั้นตอนการท า
ความสะอาดผ้า และขั้นตอนสลัดและโรยผ้า  
 2) แผนกย้อม มีหน้าท่ีด าเนินการและดูแลในขั้นตอนการย้อม ขั้นตอนการท าความสะอาดผ้า 
ขั้นตอนเตรียมสีและสารเคมี และขั้นตอนการลดน้ าหนักผ้า 
 3) แผนกห้องปฏิบัติการ มีหน้าท่ีหลักในการก าหนดและทดสอบสูตรสีของขั้นตอนการย้อม
จริง รวมถึงตรวจสอบวัตถุดิบและสารเคมีท่ีใช้ในขั้นตอนการย้อม 
 4)  แผนกสเตนเตอร์ มีหน้าท่ีในการด าเนินการและดูแลในขั้นตอนการเซตตัวด้วยความร้อน 
และขั้นตอนการตกแต่งส าเร็จ 
 5) แผนกตรวจสอบคุณภาพ มีหน้าท่ีในการด าเนินและดูแลในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ของผ้าตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้  
 6) แผนกบรรจุ มีหน้าท่ีในการตัดแบ่งความยาวของผ้าให้ได้ความยาวตามท่ีลูกค้าก าหนด 
และท าการบรรจุหีบห่อ เพื่อเตรียมส่งต่อให้กับลูกค้า 

4.3 กระบวนการย้อมของโรงงานกรณีศึกษา 
 กระบวนการย้อมของโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบ่งออกเป็น 10 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 
 1) การเตรียมผ้าดิบ 
 2) การท าความสะอาด 
 3) การเซตผ้าด้วยความร้อน 
 4) การลดน้ าหนัก 
 5) การทดลองย้อม 
 6) การย้อม 
 7) การสลัดน้ าและโรยผ้า 
 8) การตกแต่งส าเร็จ 
 9) การตรวจสอบคุณภาพ 
 10) การบรรจุ 

ซึ่งสามารถเขียนเป็นแผนภูมิการไหลของกระบวนการย้อมผ้าดังรูปท่ี 4.4  
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รูปท่ี 4. 4 กระบวนการไหลของขั้นตอนผลิตหลัก  

ตรวจสอบคุณภาพ 

ผ่าน 

การเตรียมผ้าดิบ 

การท าความสะอาด 

การเซตตัวด้วยความร้อน 

การลดน  าหนัก 

การย้อม 

การสลัดน  าและโรยผ้า 

การตกแต่งส าเร็จ 

 

การบรรจุ 

การทดลองย้อม 

ซ่อมแซมชิ นงาน 

 

ชิ นงานเสีย 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 ตรวจสอบคุณภาพ(ความ
หนาแน่น/หน้ากว้าง) 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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4.3.1 รายละเอียดของขั้นตอนการผลิต 

 กระบวนการย้อมสามารถแบ่งออกเป็น 10 ขั้นตอนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดของขั้นตอนการ
ผลิตหลัก ดังต่อไปนี้ 
 1) ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ 
 ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบเป็นขั้นตอนแรกของกระบวนการย้อมผ้า โดยเริ่มจากการรับผ้าดิบจาก
ฝ่ายคลังผ้าดิบ แล้วจึงเย็บหัวผ้าแต่ละม้วนต่อกันให้มีความยาวตามท่ีฝ่ายขายก าหนด จากนั้นจึงท า
การโรยม้วนผ้าดิบเพื่อคล่ีผ้าดิบ แล้วจึงท าการตรวจสอบต าหนิต่างๆของผ้าดิบเบื้องต้นท่ีเกิดจากการ
ทอและการจัดเก็บด้วยสายตา  
 ส าหรับเครื่องจักรท่ีใช้ในการโรยม้วนผ้าดิบคือ เครื่องอันโรล (Unrolling Machine) ดังรูปท่ี 
4.5 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4. 5 เครื่องอันโรล 

 2) ขั้นตอนท าความสะอาด 
 ขั้นตอนการท าความสะอาด เป็นขั้นตอนท่ีต่อจากขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ โดยเป็นขั้นตอนการ
ก าจัดส่ิงสกปรกและสารไซซิ่งท่ีมีอยู่ในผ้าออกให้หมด ซึ่งส่ิงสกปรก ได้แก่ สารหล่อล่ืน สารไซช่ิง และ
คราบสกปรกต่างๆ ส าหรับสารไซซิ่งท่ีทางโรงงานกรณีศึกษามีการใช้ คือสารไซซิ่งประเภทพีวีเอและ
สารอะไครลิค ซึ่งฃ 
 สารเคมีหลักท่ีใช้ในขั้นตอนนี้ คือ โซดาไฟและน้ าสบู่ ซึ่งในบางครั้งจะมีการเติมสารกันยับและ
สารท าให้นุ่มลงไปด้วยเพื่อช่วยป้องกันการยับและท าให้ผ้านุ่ม  
 ส าหรับขั้นตอนในการท าความสะอาดจะเริ่มจากเตรียมความเข้มข้นของสารละลายโซดาไฟ
ใช้ซ้ าจากขั้นตอนท าความสะอาดให้มีความเข้มข้นตามท่ีก าหนด โดยท าการวัดจากความถ่วงจ าเพาะ
ของสารละลายโซดาไฟ จากนั้นจึงท าการช่ังสารละลายโซดาไฟและน้ าสบู่ รวมท้ังสารเคมีอื่นๆ ถ้ามี
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ตามความเข้มข้นท่ีก าหนด จากนั้นจึงน าผ้าเข้าเครื่อง ต้ังระดับน้ า แรงดัน และอุณหภูมิตามท่ี
โปรแกรมการท าความสะอาด แล้วจึงใส่สารเคมี และเดินเครื่องเพื่อท าความสะอาด 
 ส าหรับเครื่องจักรท่ีใช้ในการท าความสะอาด คือ เครื่องโรตารีวอชเชอร์ ดังรูปท่ี 4.6 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4. 6 เครื่องโรตารีวอชเชอร์ 

 3) ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน 
 ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน เป็นขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นต่อจากขั้นตอนการท าความสะอาด 
เนื่องจากผ้าท่ีผ่านการท าความสะอาดจะมีรอยยับเกิดขึ้น ถ้าน าไปลดน้ าหนักหรือย้อมเลย รอยยับท่ี
เกิดขึ้นจะลึกและแก้ไขได้ยาก จึงต้องมีการเซตหน้าผ้าเพื่อลบรอยยับเบื้องต้นเสียก่อน  
 ส าหรับขั้นตอนเริ่มจากการเย็บหัวผ้าต่อกัน ต้ังอุณหภูมิและความเร็วของเครื่อง น าผ้าเข้า
เครื่อง ผ้าจะโดนขึงผ้าด้วยเข็มเพื่อให้ผ้าคงรูปตามท่ีก าหนด ไม่ยับและหด และอบด้วยความร้อน เมื่อ
เสร็จขั้นตอนนี้ จะตรวจสอบหน้าผ้าและความหนาแน่นของเส้นด้าย จากนั้นน าผ้าไปช่ังน้ าหนักพร้อม
รถเข็น  
 เครื่องจักรท่ีใช้ในการเซตตัวด้วยความร้อน คือเครื่องสเตนเตอร์ (Stenter) ดังรูปท่ี 4.7 
 
 
 
 

 

 
 

รูปท่ี 4. 7 เครื่องสเตนเตอร์  
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 4) ขั้นตอนลดน้ าหนักผ้า 
 ขั้นตอนการลดน้ าหนัก เป็นขั้นตอนการปรับปรุงคุณสมบัติของผ้าด้วยสารละลายโซดาไฟ 
โดยสารละลายโซดาไฟจะท าการกัดกร่อนเส้นด้าย เกิดเป็นโมเลกุลขนาดเล็กหลุดออกมา คือสาร    โอ
ลิโกเมอร์  ส าหรับข้ันตอนนี้มีเพียงผ้าบางชนิดท่ีจะถูกท าการลดน้ าหนักเพื่อให้ได้เนื้อสัมผัสเบาบาง 
 ขั้นตอนเริ่มจากเตรียมสารละลายโซดาไฟให้มีความเข้มข้นตามท่ีก าหนด แล้วจึงตัดตัวอย่าง
ผ้าแช่ลงในถังตัวอย่างเพื่อท าการตรวจสอบน้ าหนักท่ีลดลงเมื่อเวลาผ่านไป แล้วจึงน าผ้าเข้าเครื่อง ใส่
สารละลายโซดาไฟแล้วจึงต้ังอุณหภูมิ แล้วจึงท าการลดน้ าหนักและตรวจสอบน้ าหนักผ้าจนได้น้ าหนัก
ลดลงท่ีก าหนด 
 เครื่องจักรท่ีใช้ คือ เครื่องลดน้ าหนัก (Weight Reduction Machine) ดังรูปท่ี 4.8 
 ส าหรับสารละลายโซดาไฟท่ีใช้ในขั้นตอนนี้จะไม่ได้มีการถ่ายสารละลายโซดาไฟท้ิงท้ังหมด 
แล้วเตรียมน้ าโซดาไฟขึ้นมาใหม่ทุกครั้ง จะมีการหมุนเวียนมาใช้ซ้ า และสารละลายโซดาไฟจาก
ขั้นตอนนี้ยังถูกน าไปใช้ในขั้นตอนท าความสะอาดผ้าอีกด้วย 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 8 เครื่องลดน้ าหนัก 

 5) ขั้นตอนทดลองย้อม 
 ขั้นตอนทดลองย้อมเป็นขั้นตอนท่ีต่อจากขั้นตอนเซตตัวด้วนความร้อนหรือขั้นตอนลดน้ าหนัก 
ขึ้นกับชนิดของผ้า 
 ขั้นตอนทดลองย้อม เป็นการทดสอบหาสูตรสีท่ีเหมาะสมกับผ้าในแต่ละใบส่ังย้อม โดยเริ่ม
จากการตัดตัวอย่างผ้า ช่ังน้ าหนักผ้า ช่ังน้ าหนักน้ า สีและสารเคมี จากนั้นจึงน าใส่ลงในถ้วยย้อม ต้ัง
โปรแกรมการย้อม แล้วจึงท าการย้อม เมื่อย้อมเสร็จ จะอบแห้งเพื่อตรวจวัดความแตกต่างของสี
ตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน โดยใช้สายตาพนักงานในการตรวจวัด เมื่อได้สูตรสีท่ีตรวจวัดผ่าน จึง
น าไปท าการย้อมในการผลิตจริง ซึ่งหากตรวจวัดผิดพลาดจะท าให้สีผิดไปจากสีมาตรฐาน  
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 6) ขั้นตอนย้อม 
 เมื่อได้รับสูตรสีจากห้องปฏิบัติการ ท าการค านวณหาน้ าหนักสีและสารเคมี และท าการช่ัง
เพื่อให้ได้น้ าหนักสีและสารเคมีตามสูตรท่ีก าหนด แล้วจึงน าสีและสารเคมีเหล่านี้มาผสมและท าการ
ย้อม  
 ขั้นตอนย้อมของโรงงานกรณีศึกษาเป็นการย้อมแบบดูดซึม (Exhaustion Dyeing Process) 
หรือการย้อมแบบทีละหม้อ (Batch-Wise Dyeing Process) เป็นการย้อมทีละไม่มาก ใช้หลักการการ
ย้อมโดยท่ีวัสดุจะถูกแช่อยู่ในน้ าย้อมตลอดเวลา  
 เครื่องจักรท่ีใช้ คือ เครื่องเจ็ท (Jet Dyeing Machine) ดังรูปท่ี 4.9 ซึ่ งเครื่องเจ็ทจะ
ขับเคล่ือนผ้าโดยใช้น้ าฉีดผ่านช่องเล็กๆด้วยความเร็วสูง ก่อนการย้อมต้องมีการช่ังสีและสารเคมี และ
ต้องมีการเตรียมเครื่องจักรโดยการปรับเลือกกรวยให้สัมพันธ์กับผ้า ท าการผสมสีและสารเคมี และ
เริ่มท าการย้อมและเมื่อเสร็จการย้อมจะต้องท าการล้าง โดยหากเป็นกรณีสีอ่อนจะท าการล้างแบบ
ธรรมดาท่ีใช้เพียงน้ าไม่ใช้สารเคมี หากเป็นกรณีสีเข้ม จะท าการล้างแบบรีดักช่ันเคลียร์ (Reduction 
Clear, RC) โดยใช้โซดาไฟและโซเดียมไฮโดรซัลไฟท์ (Sodium hydrosulphite)  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 9 เครื่องย้อมเจ็ท 

 7) ขั้นตอนการสลัดน้ าและโรยผ้า 
 ขั้นตอนนี้เป็นการสลัดน้ าออกจากผ้าท่ีเปียกจากการย้อม เพื่อให้ผ้าหมาด โดยการใช้เครื่อง
หมุนเหวี่ยงในการน าน้ าในผ้าออก (Hydro Extractor) ดังรูปท่ี 4.10 เมื่อผ้าหมาดแล้ว จะน าน ามาโรย
จากท่ีสูงเพื่อคล่ีผ้าออกเป็นผืน เตรียมน าไปตกแต่งส าเร็จ ดังรูปท่ี 4.11   
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รูปท่ี 4. 10 เครื่องสลัดน้ า 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4. 11 เครื่องโรยผ้า 

 
 8) ขั้นตอนการตกแต่งส าเร็จ 
 ขั้นตอนการตกแต่งส าเร็จ เป็นขั้นตอนตกแต่งผ้าด้วยน้ ายาท่ีเป็นสารเคมีแบบต่างๆเพื่อเพิ่ม
คุณสมบัติต่างๆให้กับผ้า เช่น ท าให้ผ้านิ่ม สะท้อนน้ า กันไฟลาม หรือท าให้ผ้าเข็ ง  เป็นต้น 
 เครื่องจักรท่ีใช้ คือ เครื่องสเตนเตอร์ เช่นเดียวกับข้ันตอนการเซตตัวด้วยความร้อน  
 9) ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
 ในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ พนักงานจะท าการตรวจสอบคุณภาพของผ้าเป็นครั้งสุดท้าย 
ดังรูปท่ี 4.12 ก่อนท่ีจะบรรจุส่งให้กับลูกค้า โดยจะท าการตรวจคุณภาพในแต่ละด้าน ซึ่งประกอบด้วย 
จ านวนเส้นด้าย ความกว้าง ความยาว การตรวจสอบด่างคราบสี การตรวจสอบสีไม่เหมือน และการ
ทดสอบสีตก หากผ้าไม่ได้มาตรฐานตามท่ีก าหนดจะถูกส่งกลับไปซ่อมแซมช้ินงาน และน ากลับมา
ตรวจสอบใหม่อีกครั้ง และหากยังไม่ได้คุณภาพตามท่ีก าหนดจะกลายเป็นของเสีย  
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รูปท่ี 4. 12 การตรวจสอบคุณภาพ 

 10) ขั้นตอนการบรรจ ุ
 เมื่อผ้ามีคุณภาพตามท่ีต้องการแล้ว จะมีการส่งต่อไปยังขั้นตอนการบรรจุเพื่อตัดผ้าตามท่ี
ต้องการและบรรจุลงหีบห่อและส่งต่อไปยังคลังสินค้าเพื่อรอการจัดส่งไปยังลูกค้าต่อไป 

4.4 การก าหนดปัญหา 
 จากการศึกษา พบว่าโรงงานกรณีศึกษาก าลังประสบปัญหาเรื่องของคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
โดยมีข้อบกพร่องเกิดขึ้นจ านวนมาก ท าให้ต้องมีการน ากลับมาแก้ไข ซึ่งต้องสูญเสียทรัพยากรจ านวน
มากและยังส่งผลต่อการส่งมอบให้ลูกค้าล่าช้าอีกด้วย โดยข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นมีหลากหลายประเภท 
เช่น ข้อบกพร่องสีไม่เหมือน ข้อบกพร่องด่างคราบสี เป็นต้น จึงได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล
ข้อบกพร่องต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ.2556 ถึง ธันวาคม พ.ศ.2556 ดังรูปท่ี 4.13 โดยสามารถแบ่ง
ข้อบกพร่องแยกตามประเภทท่ีเกิดขึ้นได้ ดังรูปท่ี 4.14 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 13 เปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในเดือนมกราคม พ.ศ.2556 ถึง ธันวาคม พ.ศ.2556   
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รูปท่ี 4. 14 แผนภาพพาเรโตของประเภทข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อม 

จากรูปท่ี 4.14 เมื่อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโตของประเภทข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการย้อม จะพบว่า มีข้อบกพร่องท่ีส าคัญและมีปริมาณเกิดขึ้นมากเมื่อเทียบกับข้อบกพร่องท่ี
เหลืออยู่ 2 ข้อบกพร่อง คือ สีไม่เหมือน และด่างคราบสี จึงได้ท าการคัดเลือกเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุ
และก าหนดแนวทางการแก้ไขต่อไป โดยข้อบกพร่องท้ัง 2 ประเภทนี้ มีรายะละเอียด ดังต่อไปนี้ 

4.4.1 ลักษณะของข้อบกพร่องที่ท าการศึกษา 
 1) ข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือน 
 ข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือน คือข้อบกพร่องท่ีสีท่ีย้อมได้นั้นมีความแตกต่างจากสี
มาตรฐานท่ีลูกค้าก าหนดไว้ ซึ่งรวมถึงลักษณะท่ีย้อมออกมาแล้วผ้ามีสีเข้มไป สีอ่อนไป เฉดสีเปล่ียนไป
จากมาตรฐาน  
 2) ข้อบกพร่องประเภทด่างคราบสี 
 ข้อบกพร่องประเภทด่างคราบสี คือข้อบกพร่องท่ีผ้ามีสีไม่สม่ าเสมอเหมือกันท้ังผืน เป็นรอย
คราบสีเกิดขึ้นบนผ้า ดังรูปท่ี 4.15  
 

 
 
 

รูปท่ี 4. 15 ตัวอย่างข้อบกพร่องประเภทด่างคราบสี  
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 เมื่อเลือกประเภทข้อบกพร่องท่ีจะท าการปรับปรุงได้แล้ว จึงพิจารณาเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีจะใช้
ในการประเมินผลในการปรับปรุง จะพิจารณาเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นผลิตภัณฑ์หลักของโรงงาน
กรณีศึกษา มีการผลิตเป็นประจ าต่อเนื่อง ซึ่งผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ ผ้าชีฟอง ผ้า
มอสเครป ผ้าจอร์เจีย ผ้าไหมเทียม และผ้าพีชสกรีน ดังรูปท่ี 4.16  

เมื่อพิจารณาเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสี ดังรูปท่ี 
4.17 และภาพท่ี 4.18 พบว่า ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองมีเปอร์ เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ
ข้อบกพร่องด่างคราบสีสูงสุด 2 อันดับแรก ดังนั้นจึงได้เลือกผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง มาท าการ
ปรับปรุงเพื่อลดจ านวนข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือนและด่างคราบสี  
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4. 16 แผนภูมิวงกลมแสดงเปอร์เซ็นต์ของผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปท่ี 4. 17 เปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนแยกตามผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
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รูปท่ี 4. 18 เปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีแยกตามผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 

4.4.2 ลักษณะของผ้าที่ท าการศึกษา 
 1) ผ้ามอสเครป (Moss Crepe) 
 ผ้ามอสเครป ดังท่ีแสดงในรูปท่ี 4.19 เป็นผ้าท่ีใช้เส้นใยโพลีเอสเตอร์เป็นวัตถุดิบในการผลิต
เส้นด้ายเพื่อใช้ในการทอ เส้นด้ายนี้จะถูกน ามาขึ้นเกลียว (twist) โดยมีจ านวนเกลียวประมาณ 150 
เส้นต่อตารางนิ้วและมีน้ าหนักประมาณ 250 กรัมต่อตารางเมตร (GSM) ซึ่งลักษณะของผ้ามอสเครป 
คือ มีเนื้อผ้านุ่ม ยับยากและมีความทึบแสง ผ้ามอสเครปนั้นเป็นผ้าท่ีนิยมน ามาใช้ในการตัดเย็บสูท จึง
มีช่ือทางการค้าอีกช่ือหนึ่ง คือ ผ้าสูทต้ิง (Suiting) ในการตกแต่งส าเร็จของผ้าชนิดนี้สามารถน าไป
ตกแต่งได้หลากหลายคุณสมบัติ เช่น การกันไฟ กันรังสียูวี เป็นต้น  
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4. 19 ตัวอย่างผ้ามอสเครป 

 2) ผ้าชีฟอง (Chiffon) 
 ผ้าชีฟอง ดังแสดงในรูปท่ี 4.20 เป็นผ้าท่ีใช้เส้นใยโพลีเอสเตอร์เป็นวัตถุดิบในการผลิตเส้นด้าย
เพื่อใช้ในการทอ เส้นด้ายนี้จะถูกน ามาขึ้นเกลียว (twist) เช่นเดียวกับผ้ามอสเครปโดยมีจ านวนเกลียว
ประมาณ 100 เส้นต่อตารางนิ้วและมีน้ าหนักประมาณ 72 กรัมต่อตารางเมตร (GSM) ซึ่งลักษณะของ
ผ้าชีฟอง คือ มีเนื้อบางเบา โปร่งแสง น้ าหนักเบาและยับยาก ผ้าชีฟองเป็นผ้าท่ีเหมาะส าหรับน ามาตัด
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เส้ือ ชุดกระโปรงหรือชุดราตรีส าหรับผู้หญิง ในการตกแต่งส าเร็จของผ้าชนิดนี้สามารถน าไปตกแต่งได้
หลากหลายคุณสมบัติ เช่น กันรังสียูวี เป็นต้น  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 20 ตัวอย่างผ้าชีฟอง 

4.5 การก าหนดตัวชี้วัด 
 จากการศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบันท่ีเกิดขึ้นของโรงงานกรณีศึกษา โดยได้ก าหนดค่าท่ีใช้ใน
การช้ีวัดเพื่อแสดงปริมาณข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีของผ้ามอสเครปและผ้า
ชีฟองของโรงงานกรณีศึกษา เป็นเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่อง ซึ่งเทียบระหว่างปริมาณข้อบกพร่องท่ีเกิด
ขึ้นกับปริมาณการผลิตท้ังหมด ดังนี้ 

เปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่อง =
ปริมาณข้อบกพร่อง

ปริมาณท่ีผลิตทั้งหมด
× 100 

 

4.6 การจัดต้ังทีมงานเพื่อด าเนินการลดข้อบกพร่อง 
 การด าเนินการเพื่อลดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีจ าเป็นต้องได้รับความร่วมมือ
จากทุกแผนกท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อเก็บข้อมูล วิเคราะห์สาเหตุ และการด าเนินการลดข้อบกพร่องอย่างมี
ประสิทธิภาพ ทางโรงงานกรณีศึกษาได้จัดประชุมทุกแผนกในกระบวนการย้อม และคัดเลือกทีมงานท่ี
มีความช านาญและประสบการณ์การท างานเกี่ยวข้องกับกระบวนการย้อม ซึ่งทีมงานประกอบด้วย 
ดังนี้ 
 1) ผู้จัดการโรงย้อม   จ านวน 1 คน 
 2) หัวหน้าแผนกย้อม   จ านวน 1 คน 
 3) หัวหน้าแผนกห้องปฏิบัติการ  จ านวน 1 คน  
 4) หัวหน้าแผนกเตรียมผ้าดิบ  จ านวน 1 คน 
 5) หัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ  จ านวน 1 คน 
 6) หัวหน้าแผนกสเตนเตอร์  จ านวน 1 คน 
 7) ผู้วิจัย 
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นอกจากนี้ยังมีผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษาและหัวหน้าแผนกพัฒนาผลิตภัณฑ์เป็นผู้ให้
ค าปรึกษาและความร่วมมือในการด าเนินงานวิจัย รวมทั้งงเข้าร่วมประชุมในบางครั้ง 

บุคลากรในทีมงานแต่ละคนนั้นมีหน้าท่ีหลักคือการน าความรู้และข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องกับ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดจากส่วนงานของตนเอง เช่น ลักษณะข้อบกพร่อง ปริมาณข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน เป็น
ต้น มาแสดงความคิดเห็นถึงประเด็นปัญหาต่าง ๆในท่ีประชุม เพื่อวางแผนการด าเนินงานซึ่ง
ด าเนินการประชุมโดยผู้จัดการแผนกพิมพ์ และผู้วิจัยท าหน้าท่ีติดต่อประสานงาน จดบันทึกการ
ประชุม เสนอแนะความคิดเห็น น าเสนอข้อมูลท่ีได้จากการวิเคราะห์ และประเมินผล และสรุปข้อมูล
ท่ีได้จากการประชุม การประชุมเพื่อหารือและติดตามผลทุกวันจันทร์ในช่วงเวลา 8.30-9.30 น.  

เมื่อจัดต้ังทีมงานเรียบร้อยแล้ว จึงด าเนินการตรวจสอบการวัดลักษณะข้อบกพร่องเป็น
ขั้นตอนต่อไป ดังท่ีจะแสดงในบทต่อไป  
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บทท่ี 5 
การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง 

 หลังจากท่ีได้การศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษาและก าหนดปัญหาท่ีจะ
ด าเนินการปรับปรุงได้แล้วในบทท่ีแล้ว ในบทนี้จะเป็นการท าการการตรวจสอบความถูกต้องและ
แม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง เพื่อให้แน่ใจว่าผลการตรวจสอบนั้นมีความถูกต้องและ
แม่นย า และข้อมูลมีความน่าเช่ือถือท่ีจะน ามาใช้ในการวัดผล โดยแบ่งการตรวจสอบออกเป็น 3 แบบ 
คือ  
 1) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนใน
ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง 
 2) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องด่างคราบสีใน
ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง 
 ในการตรวจวัดข้อบกพร่องในกระบวนย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองของโรงงานกรณีศึกษา
ได้ใช้วิธีการตรวจวัดโดยใช้สายตาของพนักงาน ซึ่งการใช้วิธีนี้ ในการตรวจวัด อาจท าให้เกิด
ข้อผิดพลาดหรือคลาดเคล่ือนได้ง่าย และการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องในกระบวนการย้อม ความ
แม่นย าและถูกต้องในการตรวจสอบข้อบกพร่องถือว่าเป็นส่ิงส าคัญมาก เพื่อให้ได้ผลการตรวจวัดท่ี
แม่นย า ข้อมูลมีความถูกต้อง แม่นย า สามารถเช่ือถือได้ จึงจ าเป็นต้องตรวจสอบการตรวจสอบความ
ถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดข้อบกพร่อง เพื่อท่ีจะสามารถปรับปรุงแก้ไขก่อนการปรับปรุงเพื่อ
ลดข้อบกพร่อง 

5.1 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 

5.1.1 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนใน
ขั้นตอนทดลองย้อม 
 จากการศึกษาการตรวจวัดในกระบวนการย้อม พบว่ามียังมีการตรวจวัดท่ีเกี่ยวข้องกับการ
ตรวจวัดสีโดยใช้พนักงานในขั้นตอนทดลองย้อม ซึ่งมีการตรวจวัดสีวิธีการเช่นเดียวกับการตรวจวัด
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ  
 ขั้นตอนการทดลองย้อม เป็นขั้นตอนในการทดลองย้อมเพื่อให้สูตรสีมีความเหมาะสมกับผ้า
ในแต่ละใบส่ังย้อมโดยด าเนินการในห้องปฏิบัติการ ซึ่งในการตรวจวัดเพื่อก าหนดสูตรสีจะใช้วิธีการ
ตรวจวัดโดยสายตาของพนักงานห้องปฏับติการ ท าการเปรียบเทียบความแตกต่างของสีตัวอย่างและสี
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มาตรฐาน เมื่อได้สูตรสีท่ีถูกต้องจึงท าส่งให้แผนกย้อมน าไปท าการย้อม ซึ่งหากสูตรสีไม่มีความถูกต้อง
จะท าให้ในขั้นตอนย้อมเกิดความผิดพลาด อาจเกิดข้อบกพร่องได้ 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงได้ท าการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะ
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในขั้นตอนทดลองโดยการน าสูตรสีท่ีพนักงานตรวจวัดให้ผ่านเกณฑ์แล้ว มาท า

การตรวจวัดซ้ าโดยเครื่องวัดสี เพื่อประมวลผลค่า ∆E โดยมีข้ันตอนในการตรวจสอบ ดังนี้ 

 1) สุ่มตัวอย่างผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองท่ีผ่านการทดลองย้อมและผ่านเกณฑ์การยอมรับของ
พนักงานของพนักงานในห้องปฏิบัติการ จ านวนชนิดละ 30 ตัวอย่าง 
 2) น าตัวอย่างผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ท้ัง 30 ตัวอย่างมาวัดด้วยเครื่องวัดสีเพื่อเปรียบเทียบ
กับสีมาตรฐาน  

 3) บันทึกค่า ∆E ท่ีได้จากการตรวจวัด 

 ซึ่งผลการตรวจวัด แสดงดังตารางท่ี 5.1 ส าหรับผ้ามอสเครปและดังตารางท่ี 5.2 ส าหรับผ้า
ชีฟอง 

ตารางท่ี 5. 1 ค่า ∆E ของผ้าในแต่ละใบส่ังย้อมของผ้ามอสเครป 

  

ล าดับที่ ค่า ∆E ล าดับที่ ค่า ∆E

1 0.631 16 0.797

2 0.457 17 0.423

3 0.845 18 1.324

4 0.345 19 0.352

5 0.511 20 0.715

6 0.820 21 1.100

7 0.672 22 0.507

8 1.123 23 1.065

9 0.423 24 0.675

10 0.608 25 1.371

11 0.788 26 0.698

12 0.373 27 0.715

13 0.467 28 0.563

14 0.523 29 0.570

15 0.420 30 0.200
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ตารางท่ี 5. 2 ค่า ∆E ของผ้าในแต่ละใบส่ังย้อมของผ้าชีฟอง 

 
 

 จากตารางท่ี 5.1 พบว่า ผลจากการตรวจสอบค่า ∆E ของผ้ามอสเครป พบว่ามีจ านวน 5 
ตัวอย่างจาก 30 ตัวอย่างท่ีมีค่า ∆E สูงกว่า 1.000 ซึ่งเป็นเกณฑ์ท่ีใช้ในการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่
เหมือน ดังนั้นตัวอย่างล าดับท่ี 8, 18, 21, 23, และ 25 ท่ีมีค่า ∆E สูงกว่า 1.000 ซึ่งหมายความว่าสี
ของผ้าเหล่านี้มีความแตกต่างจากสีมาตรฐานเกินกว่าท่ียอมรับได้ อันแสดงให้เห็นถึงความผิดพลาด
ของพนักงานในการตรวจวัดความถูกต้องของสี ซึ่งส่งผลให้สูตรสีท่ีปล่อยออกไปย้อมในกระบวนการ
ผลิตมีความผิดพลาดเกิดขึ้น น ามาสู่การเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครป 
 ส าหรับความผิดพลาดในยอมรับสีท่ีไม่ถูกต้องของพนักงานในผ้ามอสเครป คิดเป็น 5 ใน 30 
หรือ 16.67 เปอร์เซ็นต์ และเมื่อพิจารณาสีท่ีพนักงานตรวจวัดผิดพลาดจากท้ัง 5 ตัวอย่าง พบว่าท้ัง 5 
ตัวอย่างมีสีท่ีแตกต่างกัน คือ สีขาว สีด า สีกรม สีเขียวขี้ม้า และสีกากี โดยท่ีสีท่ีมีค่า ∆E มากท่ีสุด 2 
อันดับแรก คือ สีเขียวขี้ม้า และสีกากี ตามล าดับ ซึ่งสาเหตุท่ีท าให้พนักงานตรวจวัดผิดพลาดไปจาก
เกณฑ์การยอมรับอย่างมาก เมื่อเทียบกับสีอื่น อาจเป็นเพราะสีท้ัง 2 สีนี้เกิดจากการผสมแม่สี 2-3 สี 
ซึ่งการผสมแม่มากกว่า 1 สี เช่น สีด าแดง ฟ้าอมเขียว เป็นต้น เพื่อให้ได้สีเหล่านี้ จึงอาจเป็นสาเหตุท่ี
ท าให้ตรวจวัดได้ยาก 

ล าดับที่ ค่า ∆E ล าดับที่ ค่า ∆E

1 0.517 16 1.097

2 0.604 17 1.101

3 0.776 18 1.206

4 0.236 19 0.445

5 0.547 20 0.512

6 1.020 21 0.327

7 0.422 22 0.809

8 0.486 23 1.400

9 0.543 24 0.717

10 0.429 25 0.534

11 0.407 26 0.662

12 0.641 27 0.390

13 0.219 28 1.145

14 0.463 29 0.366

15 1.268 30 0.728
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 ในท านองเดียวกันส าหรับผ้าชีฟอง จากตารางท่ี 5.2 จะพบว่า มีผ้าจ านวน 7 ตัวอย่างจาก 30 
ตัวอย่างท่ีมีค่าสูงกว่า 1.000 โดยได้แก่ ผ้าล าดับท่ี 6, 15, 16, 17, 18, 23, และ 28 แสดงว่าพนักงาน
มีความผิดพลาดในการตรวจสอบความถูกต้องของสี ส่งผลให้สูตรสีท่ีน าไปย้อมในกระบวนการผลิตมี
ความผิดพลาดเกิดขึ้น  
 ส าหรับความผิดพลาดในการยอมรับสีท่ีไม่ถูกต้องคิดเป็น 7 ใน 30 หรือ 23.33 เปอร์เซ็นต์ 
และเมื่อพิจารณาสีท่ีพนักงานตรวจสอบผิดพลาดจากท้ัง 7 ตัวอย่าง พบว่าท้ัง 7 ตัวอย่างมีสีท่ีแตกต่าง
กัน คือ สีขาว สีชมพู สีเหลือง สีฟ้า สีน้ าตาล สีเขียวขี้ม้า และสีเนื้อ โดยท่ีสีท่ีมีค่า ∆E มากท่ีสุด คือ สี
เขียวขี้ม้าเช่นเดียวกับผ้ามอสเครป อาจเป็นเพราะสีนี้เกิดจากการผสมแม่สี 2-3 ชนิด เพื่อให้ได้สี
เหล่านี้ จึงอาจเป็นสาเหตุท่ีท าให้ตรวจสอบได้ยาก 
 ดังนั้นทางทีมงานและผู้บริหารจึงได้ก าหนดแนวทางการแก้ไข โดยน าเครื่องวัดสิเข้ามาใช้ใน
การตรวจวัดแทนการใช้สายตาของพนักงาน เพื่อลดความผิดพลาดในการตรวจวัดสีเพื่อก าหนดสูตรสี 
และได้ก าหนดเกณฑ์การยอมรับการแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐานในขั้นตอนทดลองย้อม 
ให้มีค่า ∆E ไม่เกิน 0.500 เพื่อให้มีสูตรสีมีความถูกต้องและแม่นย ามากยิ่งขึ้น  

5.1.2 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนใน
ขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ 
 การตรวจวัดในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ พนักงานจะใช้สายตาในการตรวจวัดลักษณะ
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือน เพื่อท าการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีไม่มีข้อบกพร่องแล้วจึงส่งไปท าการบรรจุหีบ
ห่อต่อไป หากพบข้อบกพร่องประเภทนี้จะท าการแยกผลิตภัณฑ์ไปท าด าเนินการแก้ไข ส าหรับวิธีการ
ตรวจวัด พนักงานจะตัดตัวอย่างผ้าน ามาเทียบความแตกต่างของสีตัวอย่างและสีมาตรฐานโดยใช้
สายตาของพนักงานในการตรวจวัด 
 ในงานวิจัยนี้จึงได้ท าการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการตรวจวัดลักษณะ
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพโดยการเปรียบเทียบระหว่างการตรวจวัดความ
แตกต่างของสีตัวอย่างและสีมาตรฐานโดยวิธีการตรวจวัดด้วยพนักงานแผนกตรวจสอบคุณภาพและ
เครื่องวัดสี ซึ่งเครื่องวัดสีนี้เป็นเครื่องวัดสีท่ีไม่ได้มีการใช้งานอยู่ภายในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครป
และผ้าชีฟองมาก่อน แต่เป็นเครื่องวัดสีของแผนกพัฒนาผลิตภัณฑ์ ซึ่งเครื่องวัดสีจะประมวลผลความ

แตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐานออกมาเป็นค่าความแตกต่างของสีโดยรวม (∆E) ซึ่งค่า ∆E 

ท่ีใช้เป็นเกณฑ์ในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือน คือ ค่า ∆E ≤ 1.000 ส าหรับขั้นตอนใน
การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในขั้นตอน
ตรวจสอบคุณภาพ มีดังนี้  
  1) สุ่มตัวอย่างผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง จ านวนอย่างละ 100 ช้ิน  
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 2) ท าการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองโดยพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ 1 คน (มีพนักงานท่ีมีหน้าท่ีในการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือในขั้นตอน
ตรวจสอบคุณภาพเพียง 1 คน) 
 3) ท าการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองโดยเครื่องวัดสี 
 4) บันทึกผลการตรวจวัด 
 ซึ่งมีผลจากการเปรียบเทียบการตรวจวัดท้ังสองวิธี ดังตารางท่ี 5.3 กรณีผ้ามอสเครปและ 
ตารางท่ี 5.4 กรณีผ้าชีฟอง 
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ตารางท่ี 5. 3 การเปรียบเทียบวิธีการตรวจสอบข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของผ้ามอสเครป 

 
  

เคร่ืองวดัสี ผู้ปฏิบัติงาน เคร่ืองวดัสี ผู้ปฏิบัติงาน

1 ผ่าน ผ่าน / 51 ผ่าน ผ่าน /

2 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 52 ไมผ่่าน ไมผ่่าน /

3 ผ่าน ผ่าน / 53 ผ่าน ไมผ่่าน //

4 ผ่าน ผ่าน / 54 ผ่าน ผ่าน /

5 ผ่าน ผ่าน / 55 ผ่าน ไมผ่่าน ///

6 ผ่าน ผ่าน / 56 ผ่าน ผ่าน /

7 ผ่าน ผ่าน / 57 ผ่าน ผ่าน /

8 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 58 ผ่าน ผ่าน /

9 ผ่าน ผ่าน / 59 มผ. ผ่าน //

10 ผ่าน ผ่าน / 60 ผ่าน ผ่าน /

11 ผ่าน ผ่าน / 61 ผ่าน ผ่าน /

12 ผ่าน ไมผ่่าน /// 62 ผ่าน ผ่าน /

13 ผ่าน ผ่าน / 63 ผ่าน ผ่าน /

14 ผ่าน ผ่าน / 64 ผ่าน ไมผ่่าน /

15 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 65 ผ่าน ผ่าน /

16 ผ่าน ผ่าน / 66 ผ่าน ผ่าน /

17 ผ่าน ผ่าน / 67 ผ่าน ไมผ่่าน ///

18 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 68 ผ่าน ผ่าน /

19 ผ่าน ผ่าน / 69 ผ่าน ผ่าน /

20 ผ่าน ผ่าน / 70 ผ่าน ผ่าน /

21 ผ่าน ผ่าน / 71 ไมผ่่าน ผ่าน //

22 ผ่าน ผ่าน / 72 ผ่าน ผ่าน /

23 ผ่าน ผ่าน / 73 ผ่าน ผ่าน /

24 ผ่าน ผ่าน / 74 ผ่าน ผ่าน /

25 ผ่าน ผ่าน / 75 ผ่าน ผ่าน /

26 ผ่าน ผ่าน / 76 ผ่าน ผ่าน /

27 ผ่าน ผ่าน / 77 ผ่าน ผ่าน /

28 ผ่าน ผ่าน / 78 ผ่าน ผ่าน /

29 ผ่าน ไมผ่่าน /// 79 ผ่าน ไมผ่่าน ///

30 ผ่าน ไมผ่่าน /// 80 ผ่าน ผ่าน /

31 ผ่าน ไมผ่่าน /// 81 ผ่าน ผ่าน /

32 ผ่าน ผ่าน / 82 ผ่าน ผ่าน /

33 ผ่าน ผ่าน / 83 ผ่าน ผ่าน /

34 ผ่าน ผ่าน / 84 ผ่าน ไมผ่่าน ///

35 ผ่าน ผ่าน / 85 ผ่าน ผ่าน /

36 ผ่าน ผ่าน / 86 ผ่าน ผ่าน /

37 ผ่าน ผ่าน / 87 ผ่าน ผ่าน /

38 ผ่าน ผ่าน / 88 ผ่าน ผ่าน /

39 ผ่าน ผ่าน / 89 ผ่าน ผ่าน /

40 ผ่าน ผ่าน / 90 ผ่าน ไมผ่่าน ///

41 ผ่าน ผ่าน / 91 ผ่าน ผ่าน /

42 ผ่าน ผ่าน / 92 ผ่าน ผ่าน /

43 ผ่าน ไมผ่่าน /// 93 ผ่าน ผ่าน /

44 ผ่าน ผ่าน / 94 ผ่าน ผ่าน /

45 ผ่าน ผ่าน / 95 ผ่าน ผ่าน /

46 ผ่าน ผ่าน / 96 ผ่าน ผ่าน /

47 ผ่าน ผ่าน / 97 ผ่าน ไมผ่่าน ///

48 ผ่าน ผ่าน / 98 ผ่าน ผ่าน /

49 ผ่าน ผ่าน / 99 ผ่าน ผ่าน /

50 ผ่าน ผ่าน / 100 ผ่าน ผ่าน /

วธิกีารตรวจสอบ วธิกีารตรวจสอบความถูกต้อง

ของผู้

ปฎิบัติงาน

ความถูกต้อง

ของผู้

ปฎิบัติงาน

ล าดับที่ ล าดับที่
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หมายเหตุ  ผ่าน หมายถึง ผ้าท่ีไม่พบข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 
  ไม่ผ่าน หมายถึง ผ้าพบข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 
  / ผลการตรวจสอบของผู้ปฏิบัติงานตรงกับเครื่องวัดสี   
  // ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงานบอกระบุว่า 
   “ไม่ผ่าน” 
  /// ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ไม่ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงานบอกระบุ
   ว่า“ผ่าน”      

จากผลการทดสอบในตารางข้างต้น พบว่า  

 ผลการตรวจสอบของผู้ปฏิบัติงานตรงกับเครื่องวัดสีมีจ านวน 86 ตัวอย่าง 

 ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงานบอกระบุ “ไม่ผ่าน”มีจ านวน 
3 ตัวอย่าง 

 ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ไม่ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงานบอกระบุว่า “ผ่าน”มี
จ านวน 11 ตัวอย่าง 

 เมื่อน ามาพิจารณาถึงความถูกต้องในเรื่องการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของพนักงานท่ี
ท าหน้าท่ีตรวจวัดคิดเป็น 86 เปอร์เซ็นต์ และความผิดพลาดของพนักงาน คิดเป็น 14 เปอร์เซ็นต์ ซึ่ง
จะเห็นว่าพนักงานมีความคลาดเคล่ือนในการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของผ้ามอสเครป 
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ตารางท่ี 5. 4 การเปรียบเทียบวิธีการตรวจสอบข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของผ้าชีฟอง 

  

เคร่ืองวดัสี ผู้ปฏิบัติงาน เคร่ืองวดัสี ผู้ปฏิบัติงาน

1 ผ่าน ผ่าน / 51 ผ่าน ผ่าน /

2 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 52 ผ่าน ผ่าน /

3 ผ่าน ไมผ่่าน /// 53 ผ่าน ผ่าน /

4 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 54 ผ่าน ผ่าน /

5 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 55 ผ่าน ผ่าน /

6 ผ่าน ไมผ่่าน /// 56 ผ่าน ผ่าน /

7 ผ่าน ไมผ่่าน /// 57 ผ่าน ผ่าน /

8 ผ่าน ไมผ่่าน /// 58 ผ่าน ผ่าน /

9 ผ่าน ผ่าน / 59 ไมผ่่าน ผ่าน //

10 ผ่าน ผ่าน / 60 ไมผ่่าน ผ่าน //

11 ผ่าน ผ่าน / 61 ผ่าน ผ่าน /

12 ผ่าน ผ่าน / 62 ผ่าน ผ่าน /

13 ผ่าน ผ่าน / 63 ผ่าน ผ่าน /

14 ผ่าน ผ่าน / 64 ผ่าน ผ่าน /

15 ผ่าน ผ่าน / 65 ผ่าน ผ่าน /

16 ผ่าน ผ่าน / 66 ผ่าน ผ่าน /

17 ผ่าน ผ่าน / 67 ผ่าน ผ่าน /

18 ผ่าน ผ่าน / 68 ผ่าน ผ่าน /

19 ผ่าน ผ่าน / 69 ผ่าน ผ่าน /

20 ผ่าน ผ่าน / 70 ผ่าน ผ่าน /

21 ผ่าน ผ่าน / 71 ผ่าน ผ่าน /

22 ผ่าน ผ่าน / 72 ผ่าน ผ่าน /

23 ผ่าน ผ่าน / 73 ผ่าน ผ่าน /

24 ผ่าน ผ่าน / 74 ผ่าน ผ่าน /

25 ผ่าน ผ่าน / 75 ผ่าน ผ่าน /

26 ผ่าน ผ่าน / 76 ผ่าน ผ่าน /

27 ผ่าน ผ่าน / 77 ผ่าน ผ่าน /

28 ผ่าน ผ่าน / 78 ผ่าน ผ่าน /

29 ผ่าน ผ่าน / 79 ผ่าน ผ่าน /

30 ผ่าน ผ่าน / 80 ผ่าน ผ่าน /

31 ผ่าน ผ่าน / 81 ผ่าน ผ่าน /

32 ผ่าน ผ่าน / 82 ผ่าน ผ่าน /

33 ผ่าน ผ่าน / 83 ผ่าน ผ่าน /

34 ผ่าน ผ่าน / 84 ผ่าน ไมผ่่าน ///

35 ผ่าน ผ่าน / 85 ผ่าน ผ่าน /

36 ผ่าน ผ่าน / 86 ผ่าน ผ่าน /

37 ผ่าน ไมผ่่าน /// 87 ผ่าน ผ่าน /

38 ผ่าน ผ่าน / 88 ผ่าน ผ่าน /

39 ผ่าน ผ่าน / 89 ผ่าน ผ่าน /

40 ผ่าน ผ่าน / 90 ผ่าน ผ่าน /

41 ผ่าน ผ่าน / 91 ผ่าน ผ่าน /

42 ไมผ่่าน ไมผ่่าน / 92 ไมผ่่าน ไมผ่่าน /

43 ผ่าน ไมผ่่าน /// 93 ผ่าน ไมผ่่าน ///

44 ผ่าน ผ่าน / 94 ผ่าน ไมผ่่าน //

45 ผ่าน ผ่าน / 95 ผ่าน ไมผ่่าน ///

46 ผ่าน ผ่าน / 96 ผ่าน ไมผ่่าน /

47 ผ่าน ผ่าน / 97 ผ่าน ไมผ่่าน ///

48 ผ่าน ผ่าน / 98 ผ่าน ไมผ่่าน ///

49 ผ่าน ผ่าน / 99 ผ่าน ไมผ่่าน ///

50 ผ่าน ผ่าน / 100 ผ่าน ไมผ่่าน ///

ความ

ถูกต้อง
ล าดับที่

วธิกีารตรวจสอบ ความ

ถูกต้อง
ล าดับที่

วธิกีารตรวจสอบ
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หมายเหตุ  ผ่าน  หมายถึง ผ้าท่ีไม่พบข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 
  ไม่ผ่าน  หมายถึง ผ้าพบข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 
  /  หมายถึง ผลการตรวจสอบของผู้ปฏิบัติงานตรงกับเครื่องวัดสี  
  //  หมายถึง ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงาน
   บอกระบวุ่า“ไม่ผ่าน” 
  /// หมายถึง ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ไม่ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงาน
   บอกระบุว่า“ผ่าน”      

จากผลการทดสอบในตารางข้างต้น พบว่า  

 ผลการตรวจสอบของผู้ปฏิบัติงานตรงกับเครื่องวัดสีมีจ านวน 84 ตัวอย่าง 

 ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงานบอกระบุ “ไม่ผ่าน”มีจ านวน 
3 ตัวอย่าง 

 ผลการตรวจสอบจากเครื่องวัดสีระบุว่า “ไม่ผ่าน” แต่ผู้ปฏิบัติงานบอกระบุว่า “ผ่าน”มี
จ านวน 13 ตัวอย่าง 

 เมื่อน ามาพิจารณาถึงความถูกต้องในเรื่องการวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของพนักงานท่ีท า
หน้าท่ีตรวจวัดคิดเป็น 84 เปอร์เซ็นต์ และความผิดพลาดของพนักงาน คิดเป็น 16 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งจะ
เห็นว่าพนักงานมีความคลาดเคล่ือนในการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนเช่นกันกับผ้ามอสเครป โดย
ท่ีความผิดพลาดคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ใกล้เคียงกับกรณีผ้ามอสเครป 
 จากผลการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการวัดข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือนใน
ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง จะเห็นได้ว่า พนักงานมีผิดพลาดในการวัด โดยสามารถตรวจพบ
ข้อบกพร่องได้น้อยกว่าเครื่องวัดสี ซึ่งมีความถูกต้องแม่นย ามากกว่า  
 ดังนั้นทางโรงงานกรณีศึกษา จึงได้ปรับปรุงวิธีการวัดข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือนจากการ
ใช้สายตาของพนักงานมาเป็นเครื่องวัดสี เพื่อถูกต้องและความแม่นย าในการวัด รวมท้ังความเช่ือมั่น
ของข้อมูล ซึ่งได้มีการจัดท าวิธีปฏิบัติงานในการใช้เครื่องวัดสีของขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพดังแสดง
ในภาคผนวก ก และท าการฝึกอบรมพนักงาน เพื่อให้สามารถใช้เครื่องวัดสีได้ถูกต้อง 
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5.2 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการวัดลักษณะข้อบกพร่องด่างคราบสี 
 ในการวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ จะใช้วิธีการตรวจวัดโดย
สายตาของพนักงานเช่นเดียวกับสีไม่เหมือน โดยท าการตรวจวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีก่อน หากไม่
พบข้อบกพร่องด่างคราบสีจึงจะท าการตรวจวัดสีไม่เหมือน หากพบข้อบกพร่องจะส่งไปยังแผนกย้อม
เพื่อท าการแก้ไข 
 ส าหรับการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการวัดลักษณะข้อบกพร่องด่างคราบสี จะ
ใช้วิธีการตรวจสอบโดยการวิเคราะห์ระบบการวัดส าหรับข้อมูลนับ (Attribute Measurement 
System) ซึ่งเป็นการตรวจสอบและประเมินผลออกมาเป็น ผ่านและไม่ผ่าน โดยมีขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 
 1) คัดเลือกทีมงานผู้ช านาญการ ซึ่งเป็นผู้ท่ีมีความเช่ียวชาญและประสบการณ์ในการท างาน
เกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพ และเข้าใจถึงข้อก าหนดของลูกค้า ท าการตรวจสอบช้ินงานผ้ามอส
เครปท่ีคัดเลือกมา 20 ช้ิน และผ้าชีฟองท่ีคัดเลือกมา 20 ช้ิน 
 2) ก าหนดให้ช้ินงานท่ีท าการคัดเลือกท้ังผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ประกอบไปด้วยช้ินงาน
คุณภาพดี 10 ช้ิน ช้ินงานเสียจ านวน 10 ช้ิน 
 3) คัดเลือกพนักงานตรวจสอบท่ีมีหน้าท่ีประจ าในการตรวจสอบ 2 คน ท้ังนี้ เนื่องจาก
ขั้นตอนนี้มีผู้ปฏิบัติงานอยู่เพียงแค่ 2 คน ในการตรวจสอบข้อบกพร่องด่างคราบสี ซึ่งพนักงานเป็นผู้ท่ี
มีประสบการณ์และผ่านการประเมินผลจากทางโรงงานกรณีศึกษาแล้ว 
 4) ให้พนักงานท้ัง 2 คน ท าการทดลองวัดช้ินงานทีละคน ซึ่งการสุ่มตัวอย่างช้ินงานนั้นต้อง
เป็นแบบสุ่ม และให้พนักงานประเมินผลช้ินงานตัวอย่างว่าผ่านหรือไม่ผ่าน และท าการบันทึกข้อมูลลง
แบบฟอร์ม ซึ่งในการตรวจวัดของพนักงานแต่ละคนจะท าซ้ า 2 ครั้ง โดยการท าซ้ าแต่ละครั้งนั้นเว้น
ช่วงการตรวจสอบ 1 สัปดาห์  
 5) บันทึกค่าลงในแบบฟอร์ม เพื่อท าการวิเคราะห์ความแม่นย าของระบบการวัดแบบข้อมูล
ตามลักษณะประกอบไปด้วยดัชนีและเกณฑ์การยอมรับ 
 ส าหรับเกณฑ์การยอมรับของการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าของการวัดข้อบกพร่อง
ด่างคราบสีจะใช้เกณฑ์ดังตารางท่ี 5.5 
 ส าหรับผลลัพธ์ในการตรวจสอบจะแสดงในตารางท่ี 5.6 ส าหรับผ้ามอสเครป และตารางที 
5.7 ส าหรับผ้าชีฟอง  
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ตารางท่ี 5. 5 เกณฑ์การยอมรับของโรงงานกรณีศึกษา 

ดัชน ี เกณฑ์การยอมรับ 
ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ี 100% 
ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ี 100% 
ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ 100% 
ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์ 100% 

 

ตารางท่ี 5. 6 ผลลัพธ์ของการวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีของผ้ามอสเครป 

  

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2

1 G G G G G Y Y

2 G G G G G Y Y

3 NG NG NG NG NG Y Y

4 NG NG NG NG NG Y Y

5 NG NG NG NG NG Y Y

6 G G G G G Y Y

7 G G G G G Y Y

8 G G G G G Y Y

9 NG NG NG NG NG Y Y

10 NG NG NG NG NG Y Y

11 G G G G G Y Y

12 NG NG NG NG NG Y Y

13 G G G G G Y Y

14 G G G G G Y Y

15 NG NG NG NG NG Y Y

16 G G G G G Y Y

17 NG NG NG NG NG Y Y

18 G G G G G Y Y

19 NG NG NG NG NG Y Y

20 NG NG NG NG NG Y Y

พนักงานคนที ่1 พนักงานคนที ่2
ตัวอย่างที่ คุณภาพทีแ่ท้จริง

พนักงานตรวจได้

เหมอืนกนัทุกคร้ัง

และทุกคน

พนักงานตรวจสอบได้

เหมอืนกนัอย่างถูกต้อง
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หมายเหตุ  G หมายถึง ผ่าน หรือ ช้ินงานดี 
  NG หมายถึง ไม่ผ่าน หรือ ช้ินงานเสีย 
  N หมายถึง การตรวจสอบท่ีไม่ซ้ า หรือไม่ถูกต้อง 
  Y หมายถึง การตรวจสอบซ้ า หรือถูกต้อง 
 
จากตารางท่ี 5.6 สามารถสรุปผลในแต่ละดัชนีได้ดังต่อไปนี้ 

 ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ี 

 ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ี 

 ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ 

 ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์  
 ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1  

 = 20

20
 x100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2  

 = 20

20
 x100 = 100% 
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ตารางท่ี 5. 7 ผลลัพธ์การวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีของผ้าชีฟอง 

 
  

หมายเหตุ  G หมายถึง ผ่าน หรือ ช้ินงานดี 
  NG หมายถึง ไม่ผ่าน หรือ ช้ินงานเสีย 
  N หมายถึง การตรวจสอบท่ีไม่ซ้ า หรือไม่ถูกต้อง 
  Y หมายถึง การตรวจสอบซ้ า หรือถูกต้อง 
  

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2

1 NG NG NG NG NG Y Y

2 G G G G G Y Y

3 G G G G G Y Y

4 NG NG NG NG NG Y Y

5 NG NG NG NG NG Y Y

6 G G G G G Y Y

7 NG NG NG NG NG Y Y

8 G G G G G Y Y

9 G G G G G Y Y

10 NG NG NG NG NG Y Y

11 G G G G G Y Y

12 NG NG NG NG NG Y Y

13 G G G G G Y Y

14 NG NG NG NG NG Y Y

15 G G G G G Y Y

16 NG NG NG NG NG Y Y

17 NG NG NG NG NG Y Y

18 G G G G G Y Y

19 NG NG NG NG NG Y Y

20 G G G G G Y Y

ตัวอย่างที่ คุณภาพทีแ่ท้จริง
พนักงานคนที ่1 พนักงานคนที ่2

พนักงานตรวจได้

เหมอืนกนัทุกคร้ัง

และทุกคน

พนักงานตรวจสอบ

ได้เหมอืนกนัอย่าง

ถูกต้อง
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 จากตารางท่ี 5.7 สามารถสรุปผลในแต่ละดัชนีได้ดังต่อไปนี้ 

 ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ี 

 ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ี 

 ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ 

 ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2 = 20

20
 X100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์ 
 ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 1  

 = 20

20
 x100 = 100% 

 ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต์ของพนักงานตรวจสอบคนท่ี 2  

 = 20

20
 x100 = 100% 

 จากผลการทดสอบความแม่นย าและถูกต้องของระบบการวัดของพนักงานในการตรวจสอบ
ข้อบกพร่องด่างคราบสีของผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง จะพบว่ามีค่าเปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิต้ี ค่า
ประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิต้ี ค่าเปอร์เซ็นต์คะแนนแอตทริบิวต์ และค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลของ
คะแนนแอตทริบิวต์มีค่าเท่ากับ 100% ทุกๆดัชนี ซึ่งผ่านเกณฑ์การยอมรับของระบบการวัดตาม
ตารางท่ี 5.5 ท าให้สรุปได้ว่าความถูกต้องและแม่นย าของระบบการวัดการตรวจสอบข้อบกพร่องด่าง
คราบสีอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้ จึงไม่ต้องท าการปรับปรุงแก้ไขเหมือนกับการวัดข้อบกพร่องสีไม่
เหมือน 
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5.3 การเก็บข้อมูลหลังจากปรับปรุงการตรวจวัด 

 เมื่อท าการปรับปรุงแก้ไขการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีในผ้า
มอสเครปและผ้าชีฟองเสร็จเรียบร้อยแล้ว จึงท าการเก็บข้อมูลข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่อง
ด่างคราบสีในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองในเดือนมกราคม พ.ศ.2557 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2557 โดย
ใช้เครื่องวัดสีในการตรวจสอบข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและใช้พนักงานท่ีผ่านเกณฑ์การยอมรับในการ
ตรวจสอบข้อบกพร่องด่างคราบสี เพื่อใช้เป็นข้อมูลก่อนการปรับปรุง ดังรูปท่ี 5.3 และดังรูปท่ี 5.4 

 

รูปท่ี 5. 1 ข้อมูลข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองท่ีใช้เป็นข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

 จากรูปท่ี 5.1 ค่าเฉล่ียชองข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองท่ีใช้เป็นข้อมูล
ก่อนการปรับปรุง คิดเป็น 18.43% และ 16.10% ตามล าดับ 

 
รูปท่ี 5. 2 ข้อมูลข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองท่ีใช้เป็นข้อมูลก่อนการปรับปรุง 
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 จากรูปท่ี 5.2 ค่าเฉล่ียชองข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองท่ีใช้เป็นข้อมูล
ก่อนการปรับปรุง คิดเป็น 7.62% และ 6.59% ตามล าดับ 

 และจากรูปท่ี 5.1 นั้น ได้ท าการศึกษาโทนสีท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องในโรงงานกรณีศึกษาอีก
ด้วยว่ามีโทนสีใดท่ีท าการผลิตแล้วมีแนวโน้มการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน ซึ่งได้เก็บรวบรวมข้อมูล
ข้อบกพร่องแยกตามโทนสีของโรงงานกรณีศึกษาในช่วงเดือนมกราคม 2557 ถึงเดือนมีนาคม 2557 
ของท้ังผ้ามอสเครปและชีฟอง ซึ่งโทนสีสามารถแบ่งได้เป็น 12 โทนสี ดังนี้ 

 สีขาว  

 สีด า  

 สีเทา  

 สีแดง  

 สีชมพู  

 สีน้ าเงิน  

 สีม่วง  

 สีฟ้า  

 สีเขียว  

 สีส้ม 

 สีเหลือง  

 สีน้ าตาล  

 โดยในงานวิจัยนี้ได้ท าการพิจารณาจากข้อมูลข้อบกพร่องประเภทสีไม่เหมือนแยกตามโทนสี 
ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2557 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2557 เพื่อพิจารณาข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในแต่
ละโทนสีของผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองมีความแตกต่างกันหรือไม่ ท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% ดังนี้ 
1) ผ้ามอสเครป 

 สมมติฐานท่ีใช้ในการทดสอบ 
 H0: µ1 = µ2 = µ3 = µ4 = µ5 = µ6 =µ7 = µ8 = µ9 = µ10 = µ11 = µ12  
 ไม่มีความแตกต่างกันของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในแต่ละโทนสี 
 H1: มีอย่างน้อย 1 โทนสีท่ีมีเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนแตกต่างไปจากโทนสีอื่นๆ  
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 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5. 3 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปแยกโทนสี 

 จากรูปท่ี 5.3 ค่า P-value มีค่า 0.531 ซึ่งมีค่ามากว่า 0.05 แสดงว่า ไม่มีความแตกต่างกัน
ของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในแต่ละโทนสี ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไม่ได้พิจารณาสาเหตุท่ีท า
ให้เกิดข้อบกพร่องแยกตามโทนสีของผ้ามอสเครป 

2) ผ้าชีฟอง 

 สมมติฐานท่ีใช้ในการทดสอบ 
 H0: µ1 = µ2 = µ3 = µ4 = µ5 = µ6 =µ7 = µ8 = µ9 = µ10 = µ11 = µ12  
 ; ไม่มีความแตกต่างกันของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในแต่ละโทนสี 
 H1: มีอย่างน้อย 1 โทนสีท่ีมีเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนแตกต่างไปจากโทนสีอื่นๆ  



 

  

58 

 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติ  

 

รูปท่ี 5. 4 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้าชีฟองแยกโทนสี 

 จากรูปท่ี 5.4 ค่า P-value มีค่า 0.170 ซึ่งมีค่ามากว่า 0.05 แสดงว่า ไม่มีความแตกต่างกัน
ของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในแต่ละโทนสี ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไม่ได้พิจารณาสาเหตุท่ีท า
ให้เกิดข้อบกพร่องแยกตามโทนสีของผ้าชีฟอง 
 จากรูปท่ี 5.4 นั้น ได้ท าการศึกษาโทนสีท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องในโรงงานกรณีศึกษาอีกด้วย
ว่ามีโทนสีใดท่ีท าการผลิตแล้วมีแนวโน้มการเกิดข้อบกพร่องด่างคราบสี ซึ่งได้เก็บรวบรวมข้อมูล
ข้อบกพร่องแยกตามโทนสีของโรงงานกรณีศึกษาในช่วงเดือนมกราคม พ.ศ. 2557 ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2557 ของท้ังผ้ามอสเครปและชีฟอง ซึงโทนสีท่ีท าการผลิตสามารถแบ่งได้เป็น 12 โทนสี ดังท่ี
กล่าวข้างต้ 
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และในงานวิจัยนี้ได้ท าการพิจารณาจากข้อมูลข้อบกพร่องประเภทด่างคราบสีแยกตามโทนสี 
ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2557 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2557 เพื่อพิจารณาข้อบกพร่องด่างคราบสีในแต่
ละโทนสีของผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองมีความแตกต่างกันหรือไม่ ท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% ดังนี้ 
1) ผ้ามอสเครป 

 สมมติฐานท่ีใช้ในการทดสอบ 
  H0: µ1 = µ2 = µ3 = µ4 = µ5 = µ6 =µ7 = µ8 = µ9 = µ10 = µ11 = µ12  
  ; ไม่มีความแตกต่างกันของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีในแต่ละโทนสี 
  H1: มีอย่างน้อย 1 โทนสีท่ีมีเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีแตกต่างไปจากโทนสี
  อื่นๆ 

 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

รูปท่ี 5. 5 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของการเกิดข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้ามอสเครปแยกโทนสี 
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 จากรูปท่ี 5.5 ค่า P-value มีค่า 0.970 ซึ่งมีค่ามากว่า 0.05 แสดงว่า ไม่มีความแตกต่างกัน
ของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีในแต่ละโทนสี ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไมไ่ด้พิจารณาสาเหตุท่ีท า
ให้เกิดข้อบกพร่องแยกตามโทนสีของผ้ามอสเครป 

2) ผ้าชีฟอง 

 สมมติฐานท่ีใช้ในการทดสอบ 
  H0: µ1 = µ2 = µ3 = µ4 = µ5 = µ6 =µ7 = µ8 = µ9 = µ10 = µ11 = µ12  
  ; ไม่มีความแตกต่างกันของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีในแต่ละโทนสี 
  H1: มีอย่างน้อย 1 โทนสีท่ีมีเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีแตกต่างไปจากโทนสี
  อื่นๆ 

 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5. 6 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของการเกิดข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้าชีฟองแยกโทนสี 
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 จากรูปท่ี 5.6 ค่า P-value มีค่า 0.139 ซึ่งมีค่ามากว่า 0.05 แสดงว่า ไม่มีความแตกต่างกัน
ของเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องด่างคราบสีในแต่ละโทนสี  

 ดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่ากระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ไม่มีโทนสีใดมีอิทธิพล
ต่อการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสี 
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บทท่ี 6 
การวิเคราะหห์าสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่อง 

 ในบทนี้เป็นวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีมีผลท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีใน
ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง โดยผ่านการระดมความคิดจากทีมงานท่ีประกอบด้วย ผู้จัดการโรงย้อม รอง
ผู้จัดการโรงย้อม หัวหน้าแผนกห้องปฏิบัติการ หัวหน้าแผนกเตรียมผ้าดิบ หัวหน้าแผนกควบคุม
คุณภาพและผู้วิจัย รวมทั้งได้มีการสัมภาษณ์จากพนักงานท่ีปฏิบัติงานหน้างาน  

 ในงานวิจัยนี้ ได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสี
ในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง โดยการใช้การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis, 
FTA) เพื่อท าการแตกสาเหตุหลักออกเป็นสาเหตุย่อย ซึ่งน าไปสู่การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงของ
การเกิดข้อบกพร่อง และยังน ามาวิเคราะห์ลักษณะความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode 
and Effect Analysis, FMEA) เพื่อประเมินค่าดัชนีช้ีวัดความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) 
และคัดเลือกสาเหตุเพื่อน ามาก าหนดแนวทางการแก้ไข 

6.1 การวิเคราะหห์าสาเหตุในกระบวนการย้อมผ้าโดยการวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (FTA)  
 ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีในกระบวนการย้อม
ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ได้ท าการระดมความคิดความบกพร่องต่างๆท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้า
ท่ีเป็นสาเหตุท าให้เกิดข้อบกพร่องขึ้น โดยใช้แผนผังก้างปลาก่อน ดังรูปท่ี 6.1 และ 6.2 และจึงน ามา
วิเคราะห์ความบกพร่องโดยใช้ FTA อีกครั้ง เพื่อเช่ือมโยงแต่ละความบกพร่องเพื่อน าไปสู่สาเหตุท่ี
แท้จริงท่ีเกิดจากขั้นตอนต่างๆในกระบวนการย้อมผ้า ส าหรับข้ันตอนในการวิเคราะห์ความบกพร่อง มี
ดังนี้ 

 1) ทีมงานร่วมกันก าหนดก าหนดหัวข้อในการวิเคราะห์ปัญหา โดยพิจารณาจากข้อบกพร่อง
สุดท้ายท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ได้แก่ ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ
ข้อบกพร่องด่างคราบสี 
 2) ทีมงานระดมความคิดเพื่อร่วมกันวิเคราะห์สาเหตุ โดยให้ทุกคนระบุสาเหตุท่ีท าให้เกิด
ข้อบกพร่องในขั้นตอนต่างๆท่ีตนเองเกี่ยวข้องในกระบวนการย้อมผ้า 
 3) ท าการจัดกลุ่มสาเหตุตามขั้นตอน และเช่ือมโยงแต่ละความบกพร่องเพื่อน าไปสู่การ
วิเคราะห์สาเหตุท่ีแท้จริง โดยน าข้อบกพร่องสุดท้ายไว้ระดับบนสุด และเช่ือมโยงสาเหตุและผลจาก
บนลงล่าง ดังรูปท่ี 6.3 
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หลังจากท าการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดความบกพร่องด้วยวิธีการวิเคราะห์แขนงความ
บกพร่องของข้อบกพร่องสุดท้ายท้ัง 2 ประเภท คือ สีไม่เหมือนและด่างคราบสี สามารถสรุปสาเหตุได้
ดังตารางท่ี 6.1 

ตารางท่ี 6. 1 สรุปความบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้า
ชีฟองท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสี 

 

จากตารางท่ี 6.1 ท่ีท าการวิเคราะห์ความบกพร่องในแต่ละขั้นตอนท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสี
ไม่เหมือนและด่างคราบสีในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ได้น ามาจัดหมวดหมู่ของกลุ่ม
สาเหตุของความบกพร่องท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องได้ท้ังหมด 4 กลุ่ม ดังนี้ 

ข้อบกพร่อง

สุดท้าย
ความบกพร่องทีท่ าให้เกดิข้อบกพร่องสุดท้าย ขั้นตอนทีพ่บความบกพร่อง

ผ้าดิบเปือ้นคราบสกปรก ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ

ผ้ามส่ิีงสกปรกตกค้าง ขั้นตอนท าความสะอาด

สูตรสีไมถู่กต้อง ขั้นตอนทดลองย้อม

สภาวะการย้อมไมเ่หมาะสม ขั้นตอนย้อม

ปนเปือ้นสีอืน่ ขั้นตอนย้อม ขั้นตอนตกแต่งส าเร็จ

อณุหภูมแิละระยะเวลาเซตไมเ่ป็นไปตามทีก่ าหนด ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน

คุณภาพสีย้อมไมส่ม่ าเสมอ ขั้นตอนทดลองย้อม ขั้นตอนย้อม

น้ าหนักสีไมถู่กต้องตามสูตร ขั้นตอนย้อม 

การไหลเวยีนน้ าย้อมและผ้าไมส่ม่ าเสมอ ขั้นตอนย้อม

รหัสสีหรือชื่อสีไมถู่กต้อง ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ

คุณภาพเส้นด้ายไมส่ม่ าเสมอ ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ

ผ้าดิบเปือ้นคราบสกปรก ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ

ผ้ามส่ิีงสกปรกตกค้าง ขั้นตอนท าความสะอาด

สภาวะการย้อมไมเ่หมาะสม ขั้นตอนย้อม

ปนเปือ้นสีอืน่ ขั้นตอนย้อม ขั้นตอนตกแต่งส าเร็จ

อณุหภูมแิละระยะเวลาเซตไมเ่ป็นไปตามทีก่ าหนด ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน

คุณภาพสีย้อมไมส่ม่ าเสมอ ขั้นตอนทดลองย้อม ขั้นตอนย้อม

การไหลเวยีนน้ าย้อมและผ้าไมส่ม่ าเสมอ ขั้นตอนย้อม

คุณภาพเส้นด้ายไมส่ม่ าเสมอ ขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ

สีจับตัวเป็นกอ้น ขั้นตอนย้อม

สีไมเ่หมอืน

ด่างคราบสี
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1) สาเหตุจากการปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งเกิดขึ้นในขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ ขั้นตอนท าความ
สะอาด ขั้นตอนทดลองย้อม ข้ันตอนย้อมและขั้นตอนตกแต่งส าเร็จ 

2) สาเหตุจากวิธีการปฏิบัติงาน ซึ่งเกิดขึ้นในขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ ขั้นตอนเซตตัวด้วยความ
ร้อนและขั้นตอนย้อม 

3) สาเหตุจากวัตถุดิบ ซึ่งเกิดขึ้นในขั้นตอนเตรียมผ้าดิบ ขั้นตอนท าความสะอาดและขั้นตอน
ย้อม 

4) สาเหตุจากอุปกรณ์และเครื่องจักร ซึ่งเกิดขึ้นในขั้นตอนท าความสะอาด ขั้นตอนเซตตัว
ด้วยความร้อน ขั้นตอนย้อม และขั้นตอนตกแต่งส าเร็จ 

โดยสามารถสรุปสาเหตุตามกลุ่มของสาเหตุได้ดังตารางท่ี 6.2 

ตารางท่ี 6. 2 สรุปสาเหตุแยกตามกลุ่มสาเหตุ 

  

สีไมเ่หมอืน ด่างคราบสี

พนักงานปรับเปล่ียนอณุหภูมแิละระยะเวลาของโปรแกรมท าความสะอาด  

พนักงานชั่งสารเคมทีีใ่ช้น้อยกวา่ทีก่ าหนด  

พนักงานตรวจวดัสีไมถู่กต้อง 

พนักงานปรับเปล่ียนอณุหภูมแิละระยะเวลาของโปรแกรมย้อม  

พนักงานค านวณน้ าหนักสีไมถู่กต้อง 

พนักงานละลายสีไมถู่กต้อง  

พนักงานระบุรหัสสีหรือชื่อสีไมถู่กต้อง 

พนักงานต่อเฉดสีในการตกแต่งส าเร็จไมต่่อเนื่อง  

พนักงานต่อเฉดสีในการย้อมไมต่่อเนื่อง  

พนักงานผสมสารเคมไีมถู่กต้อง  

พนักงานชั่งน้ าหนักสีไมไ่ด้ตามทีก่ าหนด 

กระบวนการทอมปีัญหา  

วธิกีารจัดเกบ็ผ้าดิบไมเ่หมาะสม  

ขาดการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น 

สีย้อมตกค้างทีถ่ังสี 

การปรับต้ังเคร่ืองย้อมไมเ่หมาะสม 

การใช้สารละลายใช้ซ้ าจากขั้นตอนลดน้ าหนัก  

คุณภาพสีย้อมไมส่ม่ าเสมอ  

คุณภาพเส้นด้ายไมส่ม่ าเสมอ  

น้ ามคีวามกระด้างสูง  

เคร่ืองโรตาร่ีช ารุด  

เคร่ืองสเตนเตอร์ช ารุด  

เคร่ืองย้อมช ารุด  

เคร่ืองสเตนเตอร์ไมส่ะอาด  

เคร่ืองย้อมไมส่ะอาด  

สาเหตุจากวธิปีฏิบัติงาน

สาเหตุจากวตัถุดิบ

สาเหตุจากอปุกรณ์และเคร่ืองจักร

สาเหตุ
ข้อบกพร่อง

สาเหตุจากการปฏิบัติงานของพนักงาน



 

  

73 

6.2 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 

 ส าหรับการก าหนดเกณฑ์ท่ีใช้ในการประเมิน ซึ่งประกอบด้วย 3 เกณฑ์ คือ ระดับคะแนน
ความรุนแรงของผลกระทบของข้อบกพร่อง (S) ดังตารางท่ี 6.3 ระดับคะแนนโอกาสการเกิดสาเหตุ
ของข้อบกพร่อง (O) ดังตารางท่ี 6.4 และระดับคะแนนความสามารถในตรวจจับหรือการควบคุมใน
ปัจจุบัน (D) ดังตารางท่ี 6.5 โดยทางทีมงานได้มีการประชุมหารือเพื่อก าหนดระดับคะแนนและ
ค าอธิบายของท้ัง 3 เกณฑ์ขึ้นมา เพื่อใช้ในการประเมินหาค่าล าดับความเส่ียง (RPN) โดยค านึงถึง
ความเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา โดยได้ก าหนดระดับคะแนนต้ังแต่ 1 ถึง 5 ระดับเพื่อให้ง่ายต่อ
การตัดสินใจเพื่อให้คะแนนของทีมงานผู้ช านาญการ โดยการก าหนดระดับความรุนแรงได้ก าหนดให้มี
ความเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์และกระบวนการการย้อมผ้าของโรงานกรณีศึกษา 

ตารางท่ี 6. 3 เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบ (S)  

ระดับความรุนแรง เกณฑ์ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 

สูงมาก ข้อบกพร่องมีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์สูงมาก 5 

สูง ข้อบกพร่องมีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์สูง 4 

ปานกลาง ข้อบกพร่องมีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ปานกลาง 3 

ต่ า ข้อบกพร่องมีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ต่ า 2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์และขั้นตอนการผลิต 1 

 

ตารางท่ี 6. 4 เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง (O) 

ระดับ
โอกาส 

เกณฑ์การประเมินโอกาสที่จะเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง คะแนน 

สูงมาก มีโอกาสท่ีจะเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องสูงมาก 5 

สูง มีโอกาสท่ีจะเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องสูง 4 

ปานกลาง มีโอกาสท่ีจะเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องปานกลาง เกิดในบางโอกาส 3 

ต่ า มีโอกาสท่ีจะเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องต่ า เป็นครั้งคราว 2 

น้อย มีโอกาสท่ีจะเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องน้อยจนแทบไม่มีเลย 1 
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ตารางท่ี 6. 5 เกณฑ์การประเมินความสามารถในตรวจจับหรือการควบคุมในปัจจุบัน (D) 

ระดับ
ความสามารถ 

เกณฑ์การประเมินความสามารถในการควบคุมและตรวจจับ 
สาเหตุที่ท าให้เกิดข้อพกพร่อง 

คะแนน 

ต่ ามาก มีความเป็นไปได้ต่ ามากหรือไม่มีเลยท่ีจะตรวจจับหรือควบคุม
การเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องได้ 

5 

ต่ า มีความเป็นไปได้ต่ าท่ีจะตรวจจับหรือควบคุมการเกิดข้อบกพร่อง
ได้การเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องได้ 

4 

ปานกลาง มีความเป็นไปได้ปานกลาง พอสมควรท่ีจะตรวจจับหรือควบคุม
การเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องได้ 

3 

สูง มีความเป็นไปได้สูงท่ีจะตรวจจับหรือควบคุมการเกิดสาเหตุของ
ข้อบกพร่องได้ 

2 

สูงมาก มีความเป็นไปได้สูงมากหรือสามารถควบคุมตรวจจับการเกิด
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นได้อย่างแน่นอน 

1 

 

 เมื่อก าหนดเกณฑ์ท่ีใช้ในการประเมินเสร็จเรียบร้อยแล้ว ท าการประชุมร่วมกับทีมงานเพื่อ
ร่วมกันท าการประเมินระดับคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของข้อบกพร่อง (Severity, S), ระดับ
คะแนนโอกาสการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง (Occurrence, O) และระดับคะแนนความสามารถใน
ตรวจจับหรือการควบคุมในปัจจุบัน  (Detection, D) โดยใช้เกณฑ์การประเมินจากตารางท่ี 6.3 ถึง
ตารางท่ี 6.5 จากนั้นจึงท าการค านวณเพื่อค่าตัวเลขแสดงล าดับความเส่ียง (RPN) โดยใช้สูตรดังสมา
การนี้ 

RPN = S × O × D 

โดยผลการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ สามารถดูได้จากตารางท่ี 6.6 
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ตารางท่ี 6. 6 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

    

ข้ั นตอน
ลักษณะค วำม

บกพร่ อง
ผลกระทบข องข้ อบกพร่ อง S

สำเหตุข องกำร

เกิดข้ อบกพร่ อง
O

กำรป้องกันและ

กำรค วบคุ ม
D RPN

รหสัสีและชื่อสีไม่

ถกูต้อง

เกดิความผิดพลาดท้ัง

กระบวนการกระบวนการยอ้มผ้า

5 พนักงานระบสีุหรือ

รหสัสีไม่ถกูต้อง

1 พนักงานทวนสอบซ้ า

ด้วยตนเอง

2 10

เส้นด้ายคุณภาพ

แตกต่างกนั

คุณภาพเส้นใยของผ้าดิบไม่

สม่ าเสมอ การดูดซึมสีและ

สารเคมีไม่สม่ าเสมอ

4 ขาดความเขม้งวดใน

การควบคุมและ

ตรวจสอบคุณภาพ

กอ่นรับเขา้สู่

กระบวนการยอ้ม

2 มีการควบคุมและ

ตรวจสอบคุณภาพ

เส้นด้ายในขั้นตอน

การเตรียมผ้าดิบและ

จัดกลุ่มล็อตเส้นด้าย

ใหเ้หมือนกนัในแต่ละ

ใบส่ังยอ้ม

2 16

จัดเกบ็ผ้าดิบไม่

เหมาะสม

2 มีการท าความ

สะอาดพื้นที่จัดเกบ็

อยู่สม่ าเสมอ

2 16

พนักงานตรวจรับ

ผ้าดิบท่ีไม่ได้

มาตรฐานเขา้สู่

กระบวนการยอ้ม

2 มีการก าหนด

มาตรฐานในการ

ตรวจรับวตัถดิุบและ

มีการสุ่มตรวจสอบ

การปฏิบติังานของ

พนักงานโดยหวัหน้า

งาน

2 16

การใชส้ารละลาย

โซดาไฟคุณภาพต่ า 

โดยเปน็สารละลาย

โซดาไฟใชซ้้ าจาก

ขั้นตอนการลดน้ าหนัก

5 มีการควบคุมความ

เขม้ขน้ของ

สารละลายโซดาไฟ

ใชซ้้ าใหต้รงกบัสูตร

5 100

พนักงานปรับลดระ

เวลาหรืออณุหภูมิของ

โปรแกรมท าความ

สะอาด

2 มีวธิปีฏิบติังาน

ก าหนดไวแ้ละมีการร

สุ่มตรวจการ

ปฏิบติังานของ

พนักงาน

3 24

พนักงานเตรียม

สารเคมีน้อยกวา่ท่ี

ก าหนด

2 มีวธิปีฏิบติังาน

ก าหนดไวแ้ละมีการ

อบรมทักษะการ

ท างานใหแ้กพ่นักงาน

2 16

ผ้าดิบเปื้อนคราบ

สกปรกมากกวา่ท่ี

ก าหนด

การท าความสะอาดเปน็ได้ยาก

ขึ้น เกดิการตกค้างของส่ิงปรก 

มีผลต่อการดูดซึมสีมและสาร

เคมีของเส้นใย

4

ขั้นตอนการ

เตรียมผ้าดิบ

ก าจัดส่ิงสกปรกออก

ไม่หมด

การก าจัดส่ิงสกปรกได้ไม่หมด มี

ผลต่อการดูดซึมสีและสารเคมี

ของเส้นใย

ขั้นตอนท าความ

สะอาด

4
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ตารางท่ี 6. 6 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) (ต่อ) 

 
  

ข้ั นตอน
ลักษณะค วำม

บกพร่ อง
ผลกระทบข องข้ อบกพร่ อง S

สำเหตุข องกำร

เกิดข้ อบกพร่ อง
O

กำรป้องกันและ

กำรค วบคุ ม
D RPN

น้ ามีความกระด้างสูง 2 มีการตรวจสอบความ

กระด้างของน้ ากอ่น

เร่ิมกระบวนการยอ้ม

ในชว่งเวลา 8.00 

ของทกุวนั

2 16

เคร่ืองโรตาร่ีช ารุด 2 มีการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจักรประจ าปี

3 24

อณุหภูมิหรืระยะเวลา

ไม่ตรงตามท่ีก าหนด

มีผลต่อการดูดซึมสีและสารเคมี

ของเส้นใย

4 เคร่ืองสเตนเตอร์

ช ารุด/หยดุระหวา่ง

การผลิต

2 มีการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจักรประจ าปี

3 24

100

สูตรสีมีค่าความ

แตกต่างของสีสูงกวา่

ท่ีก าหนด

เกดิความคลาดเคล่ือนในการ

ยอ้มได้ง่าย

4 พนักงานก าหนดสูตร

สีไม่ถกูต้อง

2 มีการอบรมทักษะ

การท างานในเร่ือง

การตรวจวดัสีโดย

เคร่ืองวดัสีและ

หวัหน้าสุ่มตรวจการ

ท างานของพนักงาน

2 16

สียอ้มมีคุณภาพไม่

สม่ าเสมอ

การติดสีบนเส้นใยแตกต่างกนั 

ไม่สม่ าเสมอ ควบคุมการยอ้มได้

ยาก

4 ขาดความเขม้งวดใน

การควบคุมและ

ตรวจสอบคุณภาพ

กอ่นน ามาใชย้อ้ม

2 มีการก าหนด

มาตรฐานและวธิี

ปฏิบติังานในการ

ตรวจสอบคุณภาพสี

ยอ้ม

2 16

ขั้นตอนยอ้ม น้ าหนักสีไม่ถกูต้อง ส่วนผสมไม่ตรงตามสูตร เกดิ

ความคลาดเคล่ือนในการยอ้ม

4 พนักงานชั่งสารเคมี

ได้ไม่ตรงตามที่ก าหนด

3 มีวธิปีฏิบติังานใน

เร่ืองการชั่งสี แต่ไม่

ระบรุายละเอยีดท่ี

ชดัเจน

3 36

ขั้นตอนทดลอง

ยอ้ม

5น้ าหนักสีไม่ถกูต้องเนื่องจากคิด

จากน้ าหนักผ้า ท าใหส่้วนผสม

ไม่ตรงตามสูตร

4น้ าหนักผ้าไม่ถกูต้อง

ขั้นตอนเซตตัว

ด้วยความร้อน

ขาดการทวนสอบ

น้ าหนักรถเขน็ที่ใช้

ส าหรับชั่งผ้า

ยงัไม่มีการแกไ้ข

สาเหตุนี้

5

4
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ตารางท่ี 6. 6 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) (ต่อ) 

  

ข้ั นตอน
ลักษณะค วำม

บกพร่ อง
ผลกระทบข องข้ อบกพร่ อง S

สำเหตุข องกำร

เกิดข้ อบกพร่ อง
O

กำรป้องกันและ

กำรค วบคุ ม
D RPN

สีตกค้างท่ีถงัสี

หลังจากเทผสม

3 มีวธิปีฏิบติังานในการ

ละลายสีเพื่อใหเ้กดิ

การกระจายตัวของสี

ในน้ ากอ่นเทผสม

4 48

พนักงานปรับลด

ระยะเวลาหรือ

อณุหภูมิของ

โปรแกรมยอ้ม

2 หวัหน้างานมีการสุ่ม

ตรวจการท างานของ

พนักงานแต่ไม่

สม่ าเสมอ

3 24

เคร่ืองยอ้มช ารุด/หยดุ

ระหวา่งการผลิต

2 มีการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจักรประจ าปี

2 16

พนักงานผสมสารเคมี

ไม่ถกูต้อง

3 มีวธิปีฏิบติังานเร่ือง

การผสมสารเคมีแต่

ไม่ระบรุายละเอยีดท่ี

ชดัเจน

3 36

น้ ามีความกระด้างสูง 2 มีการตรวจสอบความ

กระด้างของน้ ากอ่น

เร่ิมกระบวนการยอ้ม

ในชว่งเวลา 8.00 

ของทกุวนั

2 16

การปรับต้ังเคร่ืองยอ้ม

ไม่เหมาะสม

3 พนักงานปรับต้ังโดย

ใชป้ระสบการณ์ใน

การท างาน

4 48

เคร่ืองยอ้มช ารุด/หยดุ

ระหวา่งการผลิต

2 มีการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจักรประจ าปี

2 16

สียอ้มมีคุณภาพไม่

สม่ าเสมอ

การติดสีบนเส้นใยแตกต่างกนั 

ไม่สม่ าเสมอ ควบคุมการยอ้มได้

ยาก

4 ขาดความเขม้งวดใน

การควบคุมและ

ตรวจสอบคุณภาพ

กอ่นน ามาใชย้อ้ม

2 มีการก าหนด

มาตรฐานและวธิี

ปฏิบติังานในการ

ตรวจสอบคุณภาพสี

ยอ้ม

2 16

การไหลเวยีนของน้ า

และผ้าไม่สม่ าเสมอ

การดูดซึมสีและสารเคมีไม่

สม่ าเสมอ หรือเกดิผ้าติดเคร่ือง

ไม่สามารถวิง่ได้รอบเคร่ืองยอ้ม

4

สภาวะการยอ้มไม่

เหมาะสม เชน่ 

อณุหภูมิและ

ระยะเวลาไม่

เหมาะสม ค่าพีเอช

น้ ายอ้มไม่อยู่ในชว่งท่ี

ก าหนด เปน็ต้น

การดูดซึมสีและสารเคมีไม่

สม่ าเสมอ

4
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ตารางท่ี 6. 6 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) (ต่อ) 

 
 
 จากตารางท่ี 6.6 ได้น าค่า RPN มาท าการจัดเรียงคะแนนจากมากไปน้อย ได้ดังรูปท่ี 6.4  

ข้ั นตอน
ลักษณะค วำม

บกพร่ อง
ผลกระทบข องข้ อบกพร่ อง S

สำเหตุข องกำร

เกิดข้ อบกพร่ อง
O

กำรป้องกันและ

กำรค วบคุ ม
D RPN

เคร่ืองยอ้มไม่สะอาด 3 มีวธิปีฏิบติังาน

ก าหนดความถี่ในการ

ท าความสะอาดและ

วธิกีารท าความ

สะอาดท่ีชดัเจน

2 24

พนักงานต่อเฉดสียอ้ม

ไม่ต่อเนื่อง

2 มีวธิปีฏิบติังานในการ

เรียงล าดับเฉดสีใน

การยอ้มและหวัหน้า

งานเปน็ผู้วางล าดับ

การยอ้ม

2 24

สีจับตัวเปน็กอ้น การดูดซึมสีไม่สม่ าเสมอ 4 พนักงานละลายสีไม่

ถกูต้อง

2 มีวธิปีฏิบติังานเร่ือง

การละลายสียอ้ม

2 16

3 พนักงานต่อเฉดสีใน

การตกแต่งส าเร็จไม่

ต่อเนื่อง

2 มีวธิปีฏิบติังานในการ

เรียงล าดับเฉดสีใน

การยอ้มและหวัหน้า

งานเปน็ผู้วางล าดับ

การยอ้ม

2 12

3 เคร่ืองสเตนเตอร์ไม่

สะอาด

3 มีวธิปีฏิบติังาน

ก าหนดความถี่ในการ

ท าความสะอาดและ

วธิกีารท าความ

สะอาดท่ีชดัเจน

2 18

อณุหภูมิหรืระยะเวลา

ไม่ตรงตามท่ีก าหนด

สีเปล่ียนแปลงหลังจากการยอ้ม 4 เคร่ืองสเตนเตอร์

ช ารุด/หยดุระหวา่ง

การผลิต

2 มีการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจักรประจ าปี

3 24

ขั้นตอนตกแต่ง

ส าเร็จ

สีเกดิการเปล่ียนแปลงหลังจาก

การยอ้ม

ปนเปื้อนสีอืน่

4ปนเปื้อนสีอืน่ เกดิการตกค้างของสีภายใน

เคร่ืองยอ้ม ท าใหม้ีการปนเปื้อน

ของสีอืน่
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การใช้สารละลายโซดาไฟคุณภาพต่ า โดย… 

ขาดการทวนสอบน้ าหนักรถเข็นท่ีใช…้ 

สีตกค้างท่ีถังสีหลังจากเทผสม

การปรับตั้งเครื่องย้อมไม่เหมาะสม 

พนักงานชั่งสารเคมีได้ไม่ตรงตามท่ีก าหนด

พนักงานผสมสารเคมีไม่ถกูตอ้ง

เครื่องย้อมไม่สะอาด

เครื่องโรตารี่ช ารุด

เครื่องสเตนเตอร์ช ารุด/หยดุระหว่างการผลติ

เครื่องสเตนเตอร์ช ารุด/หยดุระหว่างการผลติ

น้ ามีความกระด้างสูง

พนักงานต่อเฉดสีย้อมไม่ต่อเน่ือง

พนักงานปรับลดระยะเวลาหรืออุณหภูม…ิ 

พนักงานปรับลดระเวลาหรืออุณหภูมิของ… 

พนักงานละลายสีไม่ถูกต้อง

เครื่องสเตนเตอร์ไม่สะอาด

คุณภาพเส้นด้ายไม่สม่ าเสมอ

เครื่องย้อมช ารุด/หยุดระหว่างการผลิต

เครื่องย้อมช ารุด/หยุดระหว่างการผลิต

จัดเก็บไม่เหมาะสม

น้ ามีความกระด้างสูง

ผ้าดิบเกิดคราบสกปรกจากกระบวนการทอ

พนักงานชั่งสารเคมีได้น้อยกว่าท่ีก าหนด

พนักงานตรวจวัดสีไม่ถกูต้อง

พนักงานต่อเฉดสีในการตกแต่งส าเรจ็ไม…่ 

พนักงานระบุสีหรือรหัสสีไม่ถูกตอ้ง
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 จากรูปท่ี 6.4 ทางทีมงานได้ท าการประชุม เพื่อคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องมา
จัดท าแผนการแก้ไขและด าเนินการปรับปรุงแก้ไข โดยได้ท าการคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีมีค่า RPN สูง 6 
อันดับแรกมาจัดท าแผนและด าเนินการแก้ไขก่อน เนื่องจากเป็นสาเหตุท่ีมีค่า RPN สูงกว่าสาเหตุอื่นๆ
และเป็นสาเหตุท่ีสามารถด าเนินการแก้ไขได้ภายในขอบเขตระยะเวลาท่ีก าหนดไว้ 
 ส าหรับสาเหตุหลักท่ีถูกคัดเลือกนั้นมาจากขั้นตอนท าความสะอาด ขั้นตอนเซตตัวด้วยความ
ร้อน และขั้นตอนย้อม ดังตารางท่ี 6.7 

ตารางท่ี 6. 7 สรุปสาเหตุหลักท่ีมีค่า RPN สูงท่ีถูกคัดเลือกมาด าเนินการแก้ไข 

ล าดับท่ี ขั้นตอน สาเหตุ RPN 

1 ขั้นตอนท าความสะอาด การใช้สายละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอน
ลดน้ าหนัก 

100 

2 ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน ขาดการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น 100 

3 ขั้นตอนย้อม สีย้อมตกค้างท่ีก้นถังสี 48 

4 ขั้นตอนย้อม การปรับต้ังเครื่องย้อมไม่เหมาะสม 48 

5 ขั้นตอนย้อม พนักงานช่ังสีไมไ่ด้ตามท่ีก าหนด 36 

6 ขั้นตอนย้อม พนักงานผสมสีไม่ถูกต้อง 36 

 
จากการพิจารณาเพื่อจัดท าแผนแนวทางการแก้ไขส าหรับสาเหตุหลักท้ัง 6 สาเหตุ พบว่าบาง

สาเหตุท่ีไม่ได้ถูกคัดเลือกมาด าเนินการแก้ไขนั้น สามารถส่งผลกระทบต่อการด าเนินการแก้ไขสาเหตุ
หลัก ท าให้การแก้ไขไม่มีประสิทธิภาพ เช่น เครื่องจักรช ารุดเสียหาย พนักงานไม่ปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน คุณภาพของวัตถุดิบไม่สม่ าเสมอ จึงได้เพิ่มความเข้มงวดในการควบคุมและตรวจจับสาเหตุ
ท่ีเหลือท่ีไม่ได้ถูกคัดเลือก เพื่อให้การด าเนินการปรับปรุงแก้ไขมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยการให้
หัวหน้างานสุ่มตรวจการปฏิบัติงานของพนักงานอย่างสม่ าเสมอ รวมท้ังมีการฝึกอบรมและทดสอบ
พนักงานใหม่ และการตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรก่อนเริ่มปฏิบัติงาน  

  



 

  

81 

บทท่ี 7 
การด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 

 ในบทนี้จะเป็นการน าสาเหตุหลักท่ีมีค่า RPN สูงสุด 6 อันดับแรกมาด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
โดยเริ่มจากจัดท าแผนการแก้ไข และด าเนินการปรับปรุงแก้ไข โดยการด าเนินการแก้ไขจะด าเนินการ
แก้ไขตามล าดับข้ันตอนในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ซึ่งสามารถสรุปล าดับของแนว
ทางการแก้ไขได้เป็น 6 ล าดับ ดังนี้ 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 1 คือ การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในขั้นตอนการท าความสะอาด 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 2 คือ การทวนสอบน้ าหนักรถเข็นในขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 3 คือ การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการช่ังสีในขั้นตอนย้อม 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 4 คือ การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสีในขั้นตอนย้อม 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 5 คือ การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมีในขั้นตอนย้อม 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 6 คือ การออกแบบการทดลองเพื่อปรับต้ังเครื่องย้อมในขั้นตอนย้อม 

จากการพิจารณาเพื่อจัดท าแผนแนวทางการแก้ไขส าหรับสาเหตุหลักท้ัง  6 สาเหตุ โดยได้
ด าเนินการแก้ไขตามล าดับในช่วงเวลาการปรับปรุงดังแสดงในตารางท่ี 7.1  

ตารางท่ี 7. 1 แผนการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขของท้ัง 6 ล าดับแนวทางแก้ไข 

 
  

ล าดับที่ แนวทางการแกไ้ข
ช่วงเวลาด าเนินการ

ปรับปรุงแกไ้ข
เวลาด าเนินการวดัผล

1 การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิใ์นขัน้ตอนท าความสะอาด เมษายน-พฤษภาคม 2557 มถิุนายน 2557

2 การทวนสอบน้ าหนักรถเข็นในขัน้ตอนเซตตัวด้วยความร้อน  มถิุนายน 2557 กรกฎาคม 2557

3 การปรับปรุงวธิปีฏิบัติงานในการชัง่สีในขัน้ตอนย้อม มถิุนายน-กรกฎาคม 2557 สิงหาคม 2557

4 การปรับปรุงวธิปีฏิบัติงานในการผสมสารเคมใีนขัน้ตอนย้อม

5 การปรับปรุงวธิปีฏิบัติงานในการผสมสีในขัน้ตอนย้อม

6 การออกแบบการทดลองเพือ่ปรับต้ังเคร่ืองย้อมในขัน้ตอนย้อม ตุลาคม-พฤศจิกายน 2557 ธนัวาคม 2557

กนัยายน 2557กรกฎาคม-สิงหาคม 2557
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7.1 แนวทางแก้ไขล าดับที่ 1 การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในขั้นตอนท าความสะอาด 
 ขั้นตอนการท าความสะอาด เป็นขั้นตอนท่ีมีจุดประสงค์เพื่อก าจัดส่ิงสกปรกต่างๆท่ีตกค้างอยู่
ในผ้า เนื่องจากส่ิงสกปรกเหล่านี้มีผลต่อความสามารถในการดูดติดสีและสารเคมีต่างๆอย่างสม่ าเสมอ
ของเส้นใย  
 ส่ิงสกปรกท่ีมีอยู่ในผ้าคือ ส่ิงสกปรกท่ีมาจากขั้นตอนการเตรียมเส้นด้ายและการทอ ซึ่งได้แก่ 
สารหล่อล่ืนและสารไซซิ่ง ซึ่งสารไซช่ิงของผ้าโพลีเอสเตอร์ส่วนใหญ่จะเป็นสารประเภทพีวีเอและ
สารอะไครลิก  
 จากการศึกษาเบื้องต้น พบว่า ในช่วงก่อนหน้าท่ีงานวิจัยนี้เริ่มด าเนินการได้มีการเปล่ียนแปลง
คุณภาพของสารละลายโซดาไฟท่ีใช้ในขั้นตอนการท าความสะอาด จากสารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 
เป็นสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนัก 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง ดังตารางท่ี 7.2 ต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2555 ถึงเดือน 
ธันวาคม พ.ศ. 2555 ซึ่งเป็นช่วงเวลาก่อนการเปล่ียนแปลงคุณภาพของสารลละลายโซดาไฟ พบว่า 
ค่าเฉล่ียของจ านวนข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในผ้ามอสเครปในแต่
ละเดือน คิดเป็น 16.19% และ 5.86% ตามล าดับ ส่วนค่าเฉล่ียของจ านวนข้อบกพร่องสีไม่เหมือน
และข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในผ้าชีฟองในแต่ละเดือน คิดเป็น 14.12% และ 5.05% 
ตามล าดับ แต่หลังจากท่ีมีการเปล่ียนแปลงการใช้สารละลายโซดาไฟเป็นสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า จาก
ข้อมูลต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2556 พบว่า ค่าเฉล่ียของจ านวน
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในผ้ามอสเครปในแต่ละเดือน คิดเป็น 
19.82% และ 7.74% ตามล าดับ ส่วนค่าเฉล่ียของจ านวนข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่าง
คราบสีในผ้าชีฟองในแต่ละเดือน คิดเป็น 16.74% และ 6.71% ตามล าดับ  

ตารางท่ี 7. 2 การเปรียบเทียบข้อบกพร่องจากการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ ในปี 2555 กับการใช้ 
สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนักในปี 2556 

ผลิตภัณฑ์ 
ประเภท

ข้อบกพร่อง 
เปรียบเทียบผล  

ปี 2555 ปี 2556 

ผ้ามอสเครป 
สีไม่เหมือน 16.19% 19.82% 
ด่างคราบสี 5.86% 7.74% 

ผ้าชีฟอง 
สีไม่เหมือน 14.12% 16.74% 
ด่างคราบสี 5.05% 6.71% 
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 จากตารางท่ี 7.2 จะเห็นได้ว่ามีจ านวนข้อบกพร่องเพิ่มสูงขึ้นท้ังผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองเมื่อ
มีการเปล่ียนคุณภาพของสารละลายโซดาไฟ ท้ังนี้ไม่ได้มีการเปล่ียนแปลงวิธีการ เครื่องจักร หรือ
วัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการย้อม จึงต้ังสมมมติฐานได้ว่าการเปล่ียนแปลงคุณภาพของสารละลาย
โซดาไฟมีผลต่อการเกิดข้อบกพร่อง 
 เพื่อเป็นการพิสูจน์สมมติฐาน ในงานวิจัยนี้จึงได้ท าการทดลองเพื่อศึกษาผลกระทบต่อการ
เกิดข้อบกพร่องเมื่อมีการเปล่ียนแปลงคุณภาพของสารละลายโซดาไฟ โดยเปรียบเทียบระหว่างการใช้
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์และสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนลดน้ าหนัก 
 ในการทดลอง ได้ด าเนินการในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษา ส าหรับวิธีการทดลอง
จะใช้สี สารเคมี และสภาวะต่างๆท่ีเหมือนกับการผลิตจริงท้ังหมด โดยก าหนดใหตั้วแปรตอบสนองคือ
สัดส่วนของข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้น ซึ่งตรวจวัดข้อบกพร่องจะใช้
เครื่องวัดสีและพนักงานท่ีผ่านเกณฑ์การยอมรับในการตรวจวัด 

7.1.1 การศึกษาผลกระทบที่มีต่อการเกิดข้อบกพร่องเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของ
สารละลายโซดาไฟกรณีผ้ามอสเครป  
1.1) สมมติฐานท่ีใช้ในการทดสอบส าหรับผ้ามอสเครป 

H0: P1 ≥ P2 เกิดสัดส่วนข้อบกพร่องจากการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์มากกว่าหรือ 
เท่ากับการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 

H1: P1 < P2 เกิดสัดส่วนข้อบกพร่องจากการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์น้อยกว่าการ 
  สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 

หมายเหตุ 
 P1 = สัดส่วนข้อบกพร่องอันเนื่องมาจากการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 
 P2 = สัดส่วนข้อบกพร่องอันเนื่องมาจากการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 
1.2) การเตรียมก่อนการทดลอง 
 1.2.1)  สารเคมี 

 สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ (Sodium hydroxide) 

 สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนัก (Sodium hydroxide) 

 น้ าสบู่  

 สารกันยับ  

 สาระลายโซดาไฟส าหรับการลดน้ าหนัก (Sodium hydroxide) 

 สีย้อม 
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 กรดน้ าส้ม (Acetic acid)  

 สารช่วยกระจายตัว (Dispersing agent)  

 โซเดียมอะซิเตท (Sodium acetate)  

 สารช่วยให้สีสม่ าเสมอ (Leveling agent) ใช้ส าหรับการย้อมสีเข้มเท่านั้น 
 1.2.2) อุปกรณ์และเครื่องมือในการทดลอง 

 เครื่องย้อมสีขนาดทดลองท่ีอุณหภูมิสูง 

 เครื่องวัดสี  

 เครื่องช่ังน้ าหนัก 

 เครื่องสเตนเตอร์ขนาดทดลอง 

 ชุดเครื่องแก้ว 

 อ่างน้ าควบคุมอุณหภูมิ 

 เตารีด 
 1.2.3) ตัวอย่างท่ีใช้ในการทดลอง 

 ผ้ามอสเครปจ านวน 30 ตัวอย่างในการทดลองใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ และ 

 ผ้ามอสเครปจ านวน 30 ตัวอย่างในการทดลองใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 
 ซึ่งผ้ามอสเครปน้ าหนักของผ้ามอสเครปท่ีใช้ในการทดลองประมาณ 10 กรัม เนื่องจากเป็น
น้ าหนักมาตรฐานท่ีทางห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาใช้ในการทดลอง 
1.3) ขั้นตอนการทดลอง กรณีการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 
 1.3.1) ช่ังสารเคมีตามความเข้มข้นโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนัก
ผ้า คือ 20:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ในการทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาในการท า
ความสะอาด เมื่อน้ าหนักผ้าท่ีใช้ คือ 10 กรัม ดังนั้นน้ าหนักน้ าจึงเป็น 200 กรัม และในการช่ังสารเคมี
ท่ีใช้ในการทดลองจะคิดจากน้ าหนักน้ าท่ีใช้ โดยน้ าหนักสารเคมีท่ีใช้ในการทดลอง ดังแสดงในตารางท่ี 
7.3 

ตารางท่ี 7. 3 ความเข้มข้นและน้ าหนักของสารเคมีท่ีใช้ในการทดลองท าความสะอาดผ้ามอสเครปโดย
ใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 

สารเคมี ความเข้มข้น น้ าหนักต่อน้ า 200 กรัม 
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 6 กรัมต่อลิตร 1.2 กรัม 
น้ าสบู่ 2 กรัมต่อลิตร 0.4 กรัม 
สารกันยับ  3 กรัมต่อลิตร 0.6 กรัม 
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 1.3.2) ช่ังน้ า 200 กรัมใส่ลงในบีกเกอร์ น าไปให้ความร้อนในอ่างน้ าควบคุมอุณหภูมิ เมื่อ
อุณหภูมิของน้ าสูงถึง 95 องศาเซลเซียส ใส่สารละลายโซดาไฟใหม่ น้ าสบู่และสารกันยับลงไป และคน
ให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้ามอสเครปดิบลงไปต้มประมาณ 45 นาที แล้วน าผ้าดิบข้ึนจากบีกเกอร์ท้ิงไว้ให้
เย็น ล้างด้วยน้ าสะอาด 3-4 ครั้ง บิดให้หมาด และน าไปเซตตัวด้วยความร้อนด้วยเครื่องสเตนเตอร์ท่ี
อุณหภูมิ 160 องศาเซลเซียส แล้วจึงน าไปย้อมสี 
 1.3.4) การย้อมสี โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า คือ 10:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ใน
การทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาท าการทดลองในการย้อมสี ช่ังน้ า กรดน้ าส้ม สาร
ช่วยกระจายตัว โซเดียมอะซีเตท สารช่วยให้สีสม่ าเสมอ และสีย้อม แล้วใส่ลงในถ้วยย้อมของเครื่อง
ย้อมสีขนาดทดลอง ตามล าดับ คนให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้าใส่ลงในถ้วยย้อม ใส่ถ้วยย้อมลงในเครื่อง
ย้อมสีขนาดทดลอง แล้วย้อมท่ีสภาวะ 130 องศาเซลเซียส นาน 45-60 นาที เมื่อย้อมเสร็จ ปิดเครื่อง
ย้อมแล้วใช้อุปกรณ์หยิบถ้วยย้อมออกมา น าผ้าออกจากถ้วยย้อม แล้วล้างน้ าเย็น 2 ครั้ง บีบให้หมาด 
และน าไปรีดให้แห้ง 
 1.3.5) การตรวจวัดข้อบกพร่องในผ้ามอสเครป หลังจากการย้อมแล้วน าไปตรวจวัดลักษณะ
ข้อบกพร่อง โดยเริ่มจาก 

 การตรวจวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีด้วยสายตาของพนักงาน โดยพนักงานน าผ้าวางบน
กระดาษ A4 สีขาว และท าการตรวจหาข้อบกพร่องด่างคราบสีโดยใช้สายตาพิจารณา
โดยรอบผ้าท้ัง 2 ด้าน หากพบรอยด่างจะถือว่าผ้าไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานและบันทึกผล 

 การตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนด้วยเครื่องวัดสี โดยพนักงานท าการวัดสีของสีมาตรฐาน
ก่อนและจึงท าการวัดสีของตัวอย่างสีท่ีย้อมได้ โดยเกณฑ์ท่ีใช้ในการพิจารณา คือ ค่าความ
แตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) โดยค่า ∆E ต้องมีค่าต่ ากว่า 1.000 จึงถือว่า
ผ่านเกณฑ์คุณภาพ  

1.4) ขั้นตอนการทดลอง กรณีการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 
 1.4.1) เตรียมสารละลายไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนักผ้า มาวัดความถ่วงจ าเพาะโดย
เครื่องวัดความถ่วงจ าเพาะ (Hydrometer) ให้ได้ตามท่ีโรงงานกรณีศึกษาก าหนด คือ 1 องศาโบเม ซึ่ง
เทียบเท่ากับความเข้มข้น 6 กรัมต่อลิตร ตามสูตรท่ีโรงงานก าหนด โดยในการเจือจางสารละลาย
โซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนักเพื่อให้ได้ความเข้มข้นที่ก าหนดนั้น จะใช้สูตร ดังนี้ 

ปริมาณสารที่ต้องใช้ (ลิตร) =  
ปริมาณท่ีต้องการ (ลิตร) × ความเข้มข้นที่ต้องการ (กรัมต่อลิตร)

ความเข้มข้นของสารเร่ิมต้น (กรัมต่อลิตร)
 

 1.4.2) ช่ังสารเคมีตามสูตรของโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า 
คือ 20:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ในการทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาในการท าความ
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สะอาด เมื่อน้ าหนักผ้าท่ีใช้ คือ 10 กรัม ดังนั้นน้ าหนักน้ าจึงเป็น 200 กรัม และในการช่ังสารเคมีท่ีใช้
ในการทดลองจะคิดจากน้ าหนักน้ าท่ีใช้ โดยน้ าหนักสารเคมีท่ีใช้ในการทดลอง ดังแสดงในตารางท่ี 7.4 
ตารางท่ี 7. 4 ความเข้มข้นและน้ าหนักของสารเคมีท่ีใช้ในการทดลองท าความสะอาดผ้ามอสเครปโดย
ใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนัก 

สารเคมี ความเข้มข้น น้ าหนักต่อน้ า 200 กรัม 
สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 6 กรัมต่อลิตร 1.2 กรัม 
น้ าสบู่ 2 กรัมต่อลิตร 0.4 กรัม 
สารกันยับ 3 กรัมต่อลิตร 0.6 กรัม 

 
 1.4.3) ช่ังน้ า 200 กรัมใส่ลงในบีกเกอร์ น าไปให้ความร้อนในอ่างน้ าควบคุมอุณหภูมิ เมื่อ
อุณหภูมิของน้ าสูงถึง 95 องศาเซลเซียส ใส่สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ น้ าสบู่และสารกันยับลงไป และ
คนให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้ามอสเครปดิบลงไปต้มประมาณ 45 นาที แล้วน าผ้าดิบข้ึนจากบีกเกอร์ท้ิงไว้
ให้เย็น ล้างด้วยน้ าสะอาด 3-4 ครั้ง บิดให้หมาด และน าไปเซตตัวด้วยความร้อนด้วยเครื่องสเตนเตอร์
ท่ีอุณหภูมิ 160 องศาเซลเซียส  
 1.4.4) การย้อมสี โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า คือ 10:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ใน
การทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาท าการทดลองในการย้อมสี ช่ังน้ า กรดน้ าส้ม กรด
น้ าส้ม สารช่วยกระจายตัว โซเดียมอะซีเตท สารช่วยให้สีสม่ าเสมอ และสีย้อม แล้วใส่ลงในถ้วยย้อม
ของเครื่องย้อมสีขนาดทดลอง ตามล าดับ คนให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้าใส่ลงในถ้วยย้อม ใส่ถ้วยย้อมลง
ในเครื่องย้อมสีขนาดทดลอง แล้วย้อมท่ีสภาวะ 130 องศาเซลเซียส นาน 45-60 นาที เมื่อย้อมเสร็จ 
ปิดเครื่องย้อมแล้วใช้อุปกรณ์หยิบถ้วยย้อมออกมา น าผ้าออกจากถ้วยย้อม แล้วล้างน้ าเย็น 2 ครั้ง บีบ
ให้หมาด และน าไปรีดให้แห้ง 
 1.4.5) การตรวจวัดข้อบกพร่องในผ้ามอสเครป หลังจากการย้อมแล้วน าไปตรวจวัดลักษณะ
ของผ้ามอสเครปโดยวิธีท่ีกล่าวมาข้างต้น 

7.1.2 การศึกษาผลกระทบที่มีต่อการเกิดข้อบกพร่องเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของ
สารละลายโซดาไฟกรณีผ้าฟอง 
2.1) สมมติฐานท่ีใช้ในการทดสอบส าหรับผ้าชีฟอง 

H0: P1 ≥ P2 เกิดสัดส่วนข้อบกพร่องจากการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์มากกว่าหรือ 
เท่ากับการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 

H1: P1 < P2 เกิดสัดส่วนข้อบกพร่องจากการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์น้อยกว่าการ 
ใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 
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 หมายเหตุ 
 P1 = สัดส่วนข้อบกพร่องอันเนื่องมาจากการใช้โซดาไฟบริสุทธิ์ 
 P2 = สัดส่วนข้อบกพร่องอันเนื่องมาจากการใช้โซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนัก 
2.2) การเตรียมการก่อนการทดลอง 
 2.2.1)  สารเคมี 

 สารละลายโซดาไฟใหม ่(Sodium hydroxide) 

 สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนัก (Sodium hydroxide) 

 น้ าสบู่  

 สารกันยับ  

 สีย้อม 

 กรดน้ าส้ม (Acetic acid)  

 สารช่วยกระจายตัว (Dispersing agent)  

 โซเดียมอะซิเตท (Sodium acetate)  

 สารช่วยให้สีสม่ าเสมอ (Leveling agent) ใช้ส าหรับการย้อมสีเข้มเท่านั้น 

 2.2.2) อุปกรณ์และเครื่องมือในการทดลอง 

 เครื่องย้อมสีขนาดทดลองท่ีอุณหภูมิสูง 

 เครื่องวัดสี  

 เครื่องช่ังน้ าหนัก 

 เครื่องสเตนเตอร์ขนาดทดลอง 

 ชุดเครื่องแก้ว 

 อ่างน้ าควบคุมอุณหภูมิ 

 เตารีด 

 2.2.3) ตัวอย่างท่ีใช้ในการทดลอง 
 ในงานวิจัยนี้ได้ก าหนดขนาดของกลุ่มตัวอย่างเป็น 30 ตัวอย่างในการทดลองเพื่อศึกษา
ผลกระทบของสารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ และขนาดตัวอย่าง 30 ตัวอย่างในการทดลองเพื่อศึกษา
ผลกระทบของสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการท าลดน้ าหนัก โดยน้ าหนักของชีฟองท่ีใช้ใน
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การทดลอง คือ 10 กรัม เนื่องจากเป็นน้ าหนักมาตรฐานท่ีทางห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาใช้
ในการทดลอง 

2.3) ขั้นตอนการทดลอง กรณีการใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 
 2.3.1) ช่ังสารเคมีตามสูตรของโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า 
คือ 20:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ในการทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาในการท าความ
สะอาด เมื่อน้ าหนักผ้าท่ีใช้ คือ 10 กรัม ดังนั้นน้ าหนักน้ าจึงเป็น 200 กรัม และในการช่ังสารเคมีท่ีใช้
ในการทดลองจะคิดจากน้ าหนักน้ าท่ีใช้ โดยน้ าหนักสารเคมีท่ีใช้ในการทดลอง ดังแสดงในตารางท่ี 7.5 

ตารางท่ี 7. 5 ความเข้มข้นและน้ าหนักของสารเคมีท่ีใช้ในการทดลองท าความสะอาดผ้าชีฟองโดยใช้
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 

สารเคมี ความเข้มข้น น้ าหนักต่อน้ า 200 กรัม 
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 6 กรัมต่อลิตร 1.2 กรัม 
น้ าสบู่  2 กรัมต่อลิตร 0.4 กรัม 
สารกันยับ  3 กรัมต่อลิตร 0.6 กรัม 

 
 2.3.2) ช่ังน้ า 200 กรัมใส่ลงในบีกเกอร์ น าไปให้ความร้อนในอ่างน้ าควบคุมคุณภาพ เมื่อ
อุณหภูมิของน้ าสูงถึง 90 องศาเซลเซียส ใส่สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ น้ าสบู่และสารกันยับลงไป และ
คนให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้าชีฟองดิบลงไปต้มประมาณ 30 นาที แล้วน าผ้าดิบขึ้นจากบีกเกอร์ท้ิงไว้ให้
เย็น ล้างด้วยน้ าสะอาด 3-4 ครั้ง บิดให้หมาด และน าไปเซตตัวด้วยความร้อนด้วยเครื่องสเตนเตอร์ท่ี
อุณหภูมิ 160 องศาเซลเซียส  
 2.3.4) การย้อมสี โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า คือ 10:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ใน
การทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาท าการทดลองในการย้อมสี ช่ังน้ า กรดน้ าส้ม สาร
ช่วยย้อม สารเคมีควบคุม pH สารช่วยย้อมส าหรับย้อม และสีย้อม แล้วใส่ลงในถ้วยย้อมของเครื่อง
ย้อมสีขนาดทดลอง ตามล าดับ คนให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้าใส่ลงในถ้วยย้อม ใส่ถ้วยย้อมลงในเครื่อง
ย้อมสีขนาดทดลอง แล้วย้อมท่ีสภาวะ 130 องศาเซลเซียส นาน 45-60 นาที เมื่อย้อมเสร็จ ปิดเครื่อง
ย้อมแล้วใช้อุปกรณ์หยิบถ้วยย้อมออกมา น าผ้าออกจากถ้วยย้อม แล้วล้างน้ าเย็น 2 ครั้ง บีบให้หมาด 
และน าไปรีดให้แห้ง 
 2.3.5) การตรวจวัดข้อบกพร่องของผ้าชีฟอง หลังจากการย้อมแล้วน าไปตรวจวัดลักษณะ
ข้อบกพร่องของผ้าชีฟอง ดังนี้  
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 การตรวจวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีด้วยสายตาของพนักงาน โดยพนักงานน าผ้าวางบน
กระดาษ A4 สีขาว และท าการตรวจหาข้อบกพร่องด่างคราบสีโดยใช้สายตาพิจารณา
โดยรอบผ้าท้ัง 2 ด้าน หากพบรอยด่างจะถือว่าผ้าไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานและบันทึกผล 

 การตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนด้วยเครื่องวัดสี โดยพนักงานท าการวัดสีของสีมาตรฐาน
ก่อนและจึงท าการวัดสีของตัวอย่างสีท่ีย้อมได้ โดยเกณฑ์ท่ีใช้ในการพิจารณา คือ ค่าความ
แตกต่างของสี (∆E) โดยค่าความแตกต่างของสีต้องมีค่าต่ ากว่า 1.000 จึงถือว่าผ่านเกณฑ์
คุณภาพ  

2.4) ขั้นตอนการทดลอง กรณีการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 
 2.4.1) เตรียมสารละลายไฟใช้ซ้ า มาวัดความถ่วงจ าเพาะโดยเครื่องวัดความถ่วงจ าเพาะ 
(Hydrometer) ให้ได้ตามท่ีโรงงานกรณีศึกษาก าหนด คือ 1 องศาโบเม ซึ่งเทียบเท่ากับความเข้มข้น 6 
กรัมต่อลิตร ตามสูตรท่ีโรงงานก าหนด โดยในการเจือจางสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลด
น้ าหนักเพื่อให้ได้ความเข้มข้นที่ก าหนดนั้น จะใช้สูตร ดังนี้ 

ปริมาณสารที่ต้องใช้ (ลิตร) =  
ปริมาณท่ีต้องการ (ลิตร) × ความเข้มข้นที่ต้องการ (กรัมต่อลิตร)

ความเข้มข้นของสารเร่ิมต้น (กรัมต่อลิตร)
 

 2.4.2) ช่ังสารเคมีตามสูตรของโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า 
คือ 20:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ในการทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาในการท าความ
สะอาด เมื่อน้ าหนักผ้าท่ีใช้ คือ 10 กรัม ดังนั้นน้ าหนักน้ าจึงเป็น 200 กรัม และในการช่ังสารเคมีท่ีใช้
ในการทดลองจะคิดจากน้ าหนักน้ าท่ีใช้ โดยน้ าหนักสารเคมีท่ีใช้ในการทดลอง ดังแสดงในตารางท่ี 7.6 

ตารางท่ี 7. 6 ความเข้มข้นของสารเคมีท่ีใช้ในการทดลองท าความสะอาดผ้าชีฟองโดยใช้สารละลาย
โซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนัก 

สารเคมี ความเข้มข้น น้ าหนักต่อน้ า 200 กรัม 
สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 6 กรัมต่อลิตร 1.2 กรัม 

น้ าสบู่ 2 กรัมต่อลิตร 0.4 กรัม 
สารกันยับ 3 กรัมต่อลิตร 0.6 กรัม 

  
 2.4.3) ช่ังน้ า 200 กรัมใส่ลงในบีกเกอร์ น าไปให้ความร้อนในอ่างย้อม เมื่ออุณหภูมิของน้ าสูง
ถึง 90 องศาเซลเซียส ใส่สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ น้ าสบู่และสารกันยับลงไป และคนให้เข้ากัน 
จากนั้นน าผ้าชีฟองดิบลงไปต้มประมาณ 30 นาที แล้วน าผ้าดิบขึ้นจากบีกเกอร์ท้ิงไว้ให้เย็น ล้างด้วย
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น้ าสะอาด 3-4 ครั้ง บิดให้หมาด และน าไปเซตตัวด้วยความร้อนด้วยเครื่องสเตนเตอร์ท่ีอุณหภูมิ 160 
องศาเซลเซียส  
 2.4.4) การย้อมสี โดยใช้อัตราส่วนน้ าหนักน้ าต่อน้ าหนักผ้า คือ 10:1 ซึ่งเป็นอัตราส่วนท่ีใช้ใน
การทดลองในห้องปฏิบัติการของโรงงานกรณีศึกษาท าการทดลองในการย้อมสี ช่ังน้ า กรดน้ าส้ม สาร
ช่วยย้อม สารเคมีควบคุม pH สารช่วยย้อมส าหรับย้อม และสีย้อม แล้วใส่ลงในถ้วยย้อมของเครื่อง
ย้อมสีขนาดทดลอง ตามล าดับ คนให้เข้ากัน จากนั้นน าผ้าใส่ลงในถ้วยย้อม ใส่ถ้วยย้อมลงในเครื่อง
ย้อมสีขนาดทดลอง แล้วย้อมท่ีสภาวะ 130 องศาเซลเซียส นาน 60 นาที เมื่อย้อมเสร็จ ปิดเครื่องย้อม
แล้วใช้อุปกรณ์หยิบถ้วยย้อมออกมา น าผ้าออกจากถ้วยย้อม แล้วล้างน้ าเย็น 2 ครั้ง บีบให้หมาด และ
น าไปรีดให้แห้ง 
 2.4.5) การตรวจวัดข้อบกพร่องของผ้าชีฟอง หลังจากการย้อมแล้วน าไปวัดข้อบกพร่องในผ้า
ชีฟอง โดยการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสี ดังวิธีท่ีได้กล่าวมาข้างต้น 
 หลังจากท าการทดลองและเก็บข้อมูลจนครบตามจ านวนท่ีก าหนด จึงท าการสรุปผลการ
ทดลองและอภิปรายผล โดยมีรายละเอียด ดังต่อไปนี้ 

7.1.2 ผลการทดลองและการอภิปรายผล 
 เมื่อน าผ้ามอสเครปล้าชีฟองไปท าความสะอาดโดยใช้สารละลายโซดาไฟท้ัง  2 ชนิด คือ
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์และสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนักและน าไปผ่าน
ขั้นตอนต่างๆจนถึงขั้นตอนการย้อมสีและตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง ซึ่งได้ผลการทดลองดังแสดงใน
ตารางท่ี 7.7 ส าหรับผ้ามอสเครป และตารางท่ี 7.8 ส าหรับผ้าชีฟอง 

ตารางท่ี 7. 7 ผลของข้อบกพร่องท่ีพบในผ้ามอสเครปจากการศึกษาผลกระทบของชนิดของ
สารละลายโซดาไฟในขั้นตอนการท าความสะอาดต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

สารละลายโซดาไฟ 
กลุ่ม

ตัวอย่าง 
ข้อบกพร่อง
สีไม่เหมือน 

ข้อบกพร่อง
ด่างคราบสี 

สัดส่วน
ข้อบกพร่อง 

สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 30 3 0 0.100 

สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 30 9 0 0.300 
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ตารางท่ี 7. 8 ผลของข้อบกพร่องท่ีพบในผ้าชีฟองจากการศึกษาผลกระทบของชนิดของสารละลาย
โซดาไฟในขั้นตอนการท าความสะอาดต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

สารละลายโซดาไฟ 
กลุ่ม

ตัวอย่าง 
ข้อบกพร่อง
สีไม่เหมือน 

ข้อบกพร่อง
ด่างคราบสี 

สัดส่วน
ข้อบกพร่อง 

สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ 30 2 0 0.067 

สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 30 8 0 0.267 

 
 จากตารางท่ี 7.7 และตารางท่ี 7.8 พบว่า ผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองท่ีท าความสะอาดโดยใช้
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์จะเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนน้อยกว่าการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า แต่
ในการทดลองครั้งนี้ ไม่พบข้อบกพร่องด่างคราบสีท้ังในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง โดยอาจมีสาเหตุ
เนื่องมาจากการทดลองในห้องปฏิบัติการ มีการควบคุมสภาวะการย้อมได้ดีกว่าในการปฏิบัติงานจริง 
ท้ังระยะเวลาและอุณหภูมิ รวมท้ังขนาดตัวอย่างท่ีใช้ในการทดลอง จึงเกิดข้อบกพร่องด่างคราบสีได้
ยาก 
 เมื่อน าผลการทดลองส าหรับผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองมาท าการวิเคราะห์ทางสถิติโดย
โปรแกรม MINITAB เพื่อทดสอบสมมติฐานระหว่างการใช้สารละลายโซดาไฟใหม่และสาระลาย
โซดาไฟใช้ซ้ าจากขั้นตอนการลดน้ าหนักต่อการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนของผ้ามอสเครปและผ้า
ชีฟอง ให้ผลดังตารางท่ี 7.9 และตารางท่ี 7.10 ตามล าดับ 

ตารางท่ี 7. 9 ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างทางสถิติของผ้ามอสเครปจากการศึกษาผลกระทบของ 
ชนิดของสารละลายโซดาไฟคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
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ตารางท่ี 7. 10 ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างทางสถิติของผ้าชีฟองจากการศึกษาผลกระทบของชนิด 
ของสารละลายโซดาไฟต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

 
 จากตารางท่ี 7.9 พบว่า ผลการวิเคราะห์ทางสถิติโดยโปรแกรม MINITAB ให้ค่า P-value 
เป็น 0.026 ซึ่งแสดงว่ามีการปฏิเสธสมมติฐาน H0 ท่ีว่าเกิดข้อบกพร่องในผ้ามอสเครปจากการใช้
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์มากกว่าหรือเท่ากับสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า จึงสรุปได้ว่าในการท าความ
สะอาดผ้ามอสเครปโดยใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์เกิดข้อบกพร่องน้อยกว่าสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า
อย่างมีนัยส าคัญ ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05  
 และจากตารางท่ี 7.10 ก็พบว่า ผลการวิเคราะห์ทางสถิติโดยโปรแกรม MINITAB ให้ค่า P-
value เป็น 0.019 ซึ่งแสดงว่ามีการปฏิเสธสมมติฐาน H0 ท่ีว่าเกิดข้อบกพร่องในผ้าชีฟองจากการใช้
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์มากกว่าหรือเท่ากับสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า จึงสรุปได้ว่าในการท าความ
สะอาดผ้ามอสเครปโดยใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์เกิดข้อบกพร่องน้อยกว่าสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า
อย่างมีนัยส าคัญ ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 โดยให้ผลเช่นเดียวกับผ้ามอสเครป  
 จากการวิเคราะห์ทางสถิติในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองข้างต้น จะเห็นได้ว่าการใช้สารละลาย
โซดาไฟบริสุทธิ์มีผลต่อการเกิดสัดส่วนข้อบกพร่องสีไม่เหมือนแตกต่างกับการใช้สารละลายโซดาไฟใช้
ซ้ าอย่างมีนัยส าคัญ โดยสารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์มีผลท าให้เกิดข้อบกพร่องได้น้อยกว่าการใช้
สารละลายใช้ซ้ า  
 จากการศึกษาถึงความแตกต่างของการใช้สารละลายโซดาไฟท้ัง 2 ชนิด พบว่าการใช้
สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าท่ีได้จากขั้นตอนการลดน้ าหนักจะมีสารไดโซเดียมเทเรฟทาเลต (Disodium 
terephthalate, DST) หรือท่ีเรียกกันท่ัวไปว่า โอลิโกเมอร์ละลายผสมอยู่ ซึ่งสารนี้เป็นโมเลกุลเล็กๆท่ี
ถูกย่อยสลายออกมาจากเส้นใยโพลีเอสเตอร์ในขั้นตอนการลดน้ าหนัก เมื่อมีโอลิโกเมอร์มาเกาะติดบน
เส้นใย จะท าให้เกิดปัญหาในการดูดซึมสีและสารเคมีได้ในระหว่างการย้อมได้ จากการศึกษาเพิ่มเติม
พบว่า การน าสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ ามาใช้อีกครั้งในกระบวนการย้อม ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้เลย
เช่นเดียวกับท่ีโรงงานกรณีศึกษาก าลังด าเนินการอยู่ โดยจะต้องมีการปรับสภาพก่อนการน ามาใช้ด้วย
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วิธีต่างๆ เช่น การกรอง การตกตะกอน เป็นต้น ซึ่งจะต้องมีการติดต้ังอุปกรณ์และวางระบบต่างๆ
ขึ้นมาใหม่ ท าให้ต้องมีการลงทุนเพิ่มขึ้นเพื่อติดต้ังอุปกรณ์และวางระบบ ดังนั้นทางโรงงานกรณีศึกษา
จึงเลือกท่ีจะใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์แทนการลงทุนเพื่อปรับสภาพสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ า 

ดังนั้น จึงได้ท าการปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการท าความสะอาด เรื่องการเตรียม
สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ และท าการอบรมพนักงาน 

7.2 แนวทางแก้ไขล าดับที่ 2: การทวนสอบน้ าหนักรถเข็นเพื่อระบนุ้ าหนักที่ถูกต้องในขั้นตอนเซต
ตัวด้วยความร้อน 
 หลังจากผ้าถูกเซตตัวด้วยความร้อนด้วยเครื่องสเตนเตอร์เสร็จแล้ว พนักงานจะน าผ้าใส่
รถเข็น พร้อมท้ังตัดตัวอย่างผ้าส่งต่อไปให้ห้องปฏิบัติการเพื่อด าเนินการทดลองย้อม แล้วจึงน าผ้าไป
ช่ังน้ าหนักและส่งต่อให้แก่ขั้นตอนย้อม แต่หากต้องมีการลดน้ าหนักผ้า จะน าผ้าหลังจากท่ีช่ังแล้วส่ง
ต่อไปยังขั้นตอนลดน้ าหนักก่อน 

 ในการช่ังน้ าหนักเพื่อหาน้ าหนักของผ้าท้ังหมด จะท าการช่ังพร้อมรถเข็นแล้วจึงหักน้ าหนัก
รถเข็นออก จากนั้นจึงน าน้ าหนักผ้าท่ีได้นี้ ไปค านวณหาน้ าหนักสีท่ีต้องใช้จากสูตรสีท่ีได้จาก
ห้องปฏิบัติการ ซึ่งหากน้ าหนักผ้าผิดพลาด น้ าหนักสีก็จะผิดพลาดตามไปด้วย ซึ่งสาเหตุหลักท่ีท าให้
น้ าหนักผ้าผิดพลาด คือน้ าหนักรถเข็นมีน้ าหนักไม่ตรงตามท่ีระบุไว้ ดังรูปท่ี 7.2 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7. 1 ตัวอย่างน้ าหนักรถเข็นที่ระบุก่อนการทวนสอบ 

 จากรูปท่ี 7.1 พบว่า น้ าหนักท่ีระบุไว้บนรถเข็น เป็นน้ าหนักท่ีมีการช่ังไว้เมื่อประมาณ 2 ปีท่ี
แล้ว โดยท่ีไม่มีการทวนสอบซ้ าว่าน้ าหนักนั้นยังถูกต้องตามท่ีระบุไว้หรือไม่ เนื่องจากไม่ได้ระบุไว้อย่าง
ชัดเจนในการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น จึงท าให้พนักงานไม่ได้ท าการทวนสอบน้ าหนักรถเข็นอย่าง
สม่ าเสมอ 
 จากการส ารวจสภาพของรถเข็นพบว่า มีรถเข็นบางครั้งท่ีมีการช ารุดของล้อหน้า แต่น้ าหนักท่ี
ระบุในรถเข็นคันนั้นกลับตรงกับน้ าหนักรถเข็นคันท่ีไม่มีการช ารุดของล้อ ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงได้ท า
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การทวนสอบน้ าหนักรถเข็นท่ีมีการหมุนเวียนใช้ในการช่ังผ้าในขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อย ซึ่งมีอยู่
ประมาณ 49 คัน มาท าการช่ังน้ าหนักใหม่เพื่อทวนสอบ โดยผลการทวนสอบน้ าหนักรถเข็นทั้ง 49 คัน 
และเครื่องช่ังท่ีใช้เป็นเครื่องช่ังเครื่องเดียวกันตลอดการช่ัง จะแสดงดังตารางท่ี 7.11 

ตารางท่ี 7. 11 ผลการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น 

คันท่ี น้ าหนักท่ีระบุไว้บนรถเข็น (กิโลกรัม) น้ าหนักรถเข็นจริง(กิโลกรัม) 
1 141.5 141.5 
2 141.3 141.0 
3 141.4 141.2 
4 141.4 141.4 
5 141.3 141.3 
6 141.1 139.0 
7 141.4 138.7 
8 141.5 141.5 
9 141.3 141.3 
10 141.6 142.0 
11 141.5 141.5 
12 141.0 141.3 
13 141.2 142.1 
14 141.7 141.7 
15 141.3 141.0 
16 141.3 141.3 
17 141.2 141.2 
18 141.3 141.3 
19 141.7 139.2 
20 141.2 141.2 
21 141.0 141.0 
22 141.5 141.2 
23 141.3 141.8 
24 141.6 141.6 
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ตารางท่ี 7.11 ผลการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น (ต่อ) 

คันท่ี น้ าหนักท่ีระบุไว้บนรถเข็น (กิโลกรัม) น้ าหนักรถเข็นจริง(กิโลกรัม) 
25 141.4 138.8 
26 141.7 141.4 
27 141.5 142.0 
28 141.0 141.0 
29 141.2 141.1 
30 141.6 141.2 
31 142.0 139.5 
32 141.8 141.8 
33 141.1 141.0 
34 141.0 140.5 
35 141.1 141.8 
36 141.8 141.8 
37 141.8 141.5 
38 141.2 141.2 
39 141.8 141.8 
40 141.3 141.0 
41 141.7 142.3 
42 141.1 141.1 
43 141.5 139.1 
44 141.5 141.2 
45 141.5 141.5 
46 141.8 141.8 
47 141.6 141.6 
48 141.4 141.3 
49 141.7 141.0 
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 จากตารางท่ี 7.11 จะเห็นได้ว่า น้ าหนักรถเข็นท่ีได้จากการทวนสอบมีค่าแตกต่างจากน้ าหนัก
รถเข็นที่ระบุไว้ โดยน้ าหนักรถเข็นที่ท าการทวนสอบจะมีค่าท่ีน้อยกว่าและมากกว่าท่ีระบุไว้  
 จากการส ารวจหาสาเหตุท่ีท าให้น้ าหนักมีการปล่ียนแปลง เนื่องมาจากการสึกหรอของ
พลาสติกท่ีหุ้มรถเข็นเพื่อไม่ให้ผ้าสัมผัสกับรถเข็นโดยตรงเพื่อป้องกันผ้าเลอะส่ิงสกปรกจากรถเข็น เมื่อ
ใช้เป็นเวลานานจะเกิดการฉีกขาดของพลาสติก ท าให้รถเข็นมีน้ าหนักลดลง แต่มีการลดลงเพียง
เล็กน้อย แต่จะมีรถเข็นอยู่ 6 คันจาก 49 คัน ท่ีท่ีมีการลดลงของน้ าหนักมากถึง 2 กิโลกรัม ได้แก่ คัน
ท่ี 6, 7, 19, 25, 31 และ 43 โดยพบว่ารถเข็นเหล่านี้มีการหลุดหายไปของล้อท่ีใช้ในการบังคับทิศทาง 
จึงท าให้น้ าหนักลดลงมากกว่าปกติ ซึ่งเมื่อน้ าหนักรถเข็นลดลงจากท่ีระบุไว้มาก ท าให้น้ าหนักผ้าท่ีได้
หลังจากหักน้ าหนักรถเข็นออกก็จะน้อยกว่าน้ าหนักผ้าท่ีแท้จริง เมื่อน าน้ าหนักผ้าไปค านวณหา
น้ าหนักสี น้ าหนักสีได้ก็จะน้อยกว่าท่ีสูตรก าหนด ซึ่งโดยปกติรายการสีย้อมท่ีใช้ในขั้นตอนย้อม จะมี
เปอร์เซ็นต์สีท่ีต้องใช้อยู่ในช่วง 0.5-4% ขึ้นกัลสูตรสี เมื่อน้ าหนักรถเข็นน้อยกว่าท่ีระบุไว้ถึง 2 กิโลกรัม 
จะส่งผลให้น้ าหนักสีน้อยสูตรท่ีก าหนดประมาณ 10-80 กรัม ซึ่งมากพอท่ีจะท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองได้   
 ดังนั้นจึงได้น าน้ าหนักรถเข็นท่ีทวนสอบแล้วมาจัดท าเป็นวิธีปฏิบัติงาน ดังแสดงในภาคผนวก 
ก แล้วน ามาใช้ในการปฏิบัติงานจริง  

7.3 แนวทางแก้ไขล าดับที่ 3: การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการช่ังสีในขั้นตอนยอ้ม 
 การช่ังสีย้อม เป็นส่วนหนึ่งของขั้นตอนย้อม เมื่อพนักงานได้รับใบค าส่ังช่ังสีย้อม พนักงานจะ
ท าหน้าท่ีช่ังสีย้อมและละลายสีย้อมในห้องสีและสารเคมี แล้วจึงน าจ่ายให้แก่พนักงานย้อมท่ีเครื่อง
ย้อม ซึ่งปัญหาท่ีเกิดขึ้นในการช่ังสีย้อม คือ พนักงานช่ังสีไม่ตรงก าหนด ท าให้น้ าหนักสีไม่ถูกต้องตาม
สูตร โดยพบว่ามีสาเหตุมาจากวิธีปฏิบัติงานในการช่ัง ท่ีพนักงานจะต้องมีการช่ังสีโดยใช้เครื่องช่ัง
ไฟฟ้าทศนิยม 3 ต าแหน่งในการช่ังสี โดยน้ าหนักก่อนท าการช่ังพนักงานจะต้องมีการค านวณเพื่อ
เปล่ียนหน่วยของน้ าหนักจากกิโลกรัมเป็นกรัม จึงท าให้เกิดความผิดพลาดในการค านวณหน่วย
ทศนิยมผิด หรือวิธีปฏิบัติงานท่ีไม่ชัดเจน ท าให้พนักงานใช้เครื่องช่ังไม่ถูกต้องหรือช่ังสีไม่ถูกต้อง เกิด
การปนเปื้อน หรือแม้กระท่ังช่ังสีไม่ครบตามรายการสี ท าให้น้ าหนักสีผิดพลาด จึงได้ด าเนินการแก้ไข 
ดังนี้ 
 1) การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการค านวณ โดยเพิ่มการทวนสอบซ้ าโดยหัวหน้างานอีกครั้ง 
เพื่อให้ได้น้ าหนักท่ีถูกต้องและน่าเช่ือถือ 
 2) การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานให้มีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น ดังแสดงในภาคผนวกตั้งแต่ขั้นตอน
การใช้เครื่องช่ังไปจนถึงรายละเอียดในการช่ังสี เนื่องจากยังพบว่าพนักงานบางคนใช้เครื่องช่ังไม่
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ถูกต้อง ซึ่งท าให้น้ าหนักผิดเพี้ยนไปได้ โดยสามารถเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ดังตารางท่ี 
7.12 
 3) อบรมเพื่อเน้นย าการในเรื่องการค านวณ โดยให้พนักงานท าแบบทดสอบเรื่องการค านวณ
จุดทดศนิยม เพื่อให้พนักงานสามารถค านวณจุดทศนิยมเพื่อใช้เปล่ียนหน่วยน้ าหนักได้อย่างถูกต้อง 

ตารางท่ี 7. 12 เปรียบเทียบข้ันตอนการช่ังสีก่อนและหลังการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

เปิดเครื่องช่ังไฟฟ้า 
 

วางถ้วยช่ังสี และ กด 0/T ให้
หน้าจอแสดง 0.00 

ตักสีย้อมรายการ 1 ใส่ถ้วยช่ังสี
ให้ได้น้ าหนักตามท่ีก าหนด แล้ว

กด 0/T 

ตักสีย้อมต่อไปและท าตาม
ขั้นตอนท่ี 3 จนครบทุกรายการ 

เทสีใส่ลงในถังสีเพื่อเตรียมท า
การละลายสี 

 

 

เปิดเครื่องช่ังไฟฟ้า และรอ 30 
นาที 

 
ตรวจสอบความสะอาดบนจานช่ัง 
หากมีเศษฝุ่นผง ให้ใช้แปรงปัด 

ตรวจสอบระดับลูกน้ าให้อยู่กึ่งกลาง 
หากลูกน้ าไม่อยู่ตรงกลาง ให้ปรับ
ระดับโดยการหมุนท่ีขาของเครื่อง

ช่ัง 
 

กด 0/T หน้าจอแสดงผลเป็น 0.00 

 

วางถ้วยช่ังใบท่ี 1 ไว้ตรงกลาง แล้ว
กด 0/T 

ตักสีย้อมที่ได้จนครบตามท่ีต้องการ 
บันทึกน้ าหนักสีผงลงในแบบบันทึก

การช่ังสีและสารเคมี 
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ตารางท่ี 7. 12 เปรียบเทียบข้ันตอนการช่ังสีก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

น าถ้วยช่ังสีใบท่ี 1 ออกจาก
เครื่องช่ัง แล้วกด 0/T 

 
วางถ้วยช่ังสีใบท่ี 2 ไว้ตรงกลาง 
บันทึกน้ าหนักลงในแบบบันทึก
การช่ังสีและสารเคมี แล้วกด 

0/T 

ตักสีย้อมท่ีได้จนครบตามท่ี
ต้องการ น าถ้วยช่ังสีใบท่ี 2 

ออกจากเครื่องช่ัง แล้วกด 0/T 
 

วางถ้วยช่ังสีใบท่ี 3 ไว้ตรงกลาง 
แล้วกด 0/T 

 
ตักสีย้อมท่ีได้จนครบตามท่ี

ต้องการ 

น าถ้วยช่ังสีใบท่ี 3 ออกจาก
เครื่องช่ัง แล้วกด 0/T 

เทท้ัง 3 สีใส่ลงในถังละลายสี 
เพื่อเตรียมท าการละลายสี 

ท าความสะอาดเครื่องชั่ง  
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7.4 แนวทางแก้ไขล าดับที่ 4: การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมีในขั้นตอนย้อม 
 ในการผสมสีและสารเคมีในขั้นตอนการย้อม พนักงานย้อมจะท าการผสมสีและสารเคมีในถัง
ผสมเพื่อส่งเข้าไปภายในเครื่องย้อม ซึ่งสารเคมีท่ีใช้ในการย้อมจะมีคุณสมบัติและวัตถุประสงค์ในการ
ใช้แตกต่างกัน เช่น เพื่อปรับสภาพน้ า เพื่อการกระจายตัวของสี เป็นต้น  
 ส าหรับโรงงานกรณีศึกษามีการใช้สารเคมีหลักๆในการย้อมผ้าอยู่ 4 ชนิด ซึ่งมีรายละเอียด 
ดังนี้ 
 1) กรดน้ าส้ม (Acetic acid) ใช้เพื่อปรับสภาพน้ าให้มีความเป็นกรดอยู่ในช่วงค่า pH 4.0-4.5 
ซึ่งเป็นช่วงความเป็นกรดท่ีเหมาะสมในการย้อมสี 
 2) สารช่วยกระจายตัว (Dispersing agent) ใช้เพื่อช่วยในกระจายสี ให้สีสามารถกระจายได้
ท่ัวถึงทุกพื้นท่ีของผ้า 
 3) โซเดียมอะซิเตท (Sodium acetate) ใช้เป็นสารบัฟเฟอร์เพื่อควบคุม pH ของน้ าย้อมไว้
ให้มีความเหมาะสมกับการย้อม 
 4) สารช่วยให้สีสม่ าเสมอ (Leveling agent) ใช้เพื่อช่วยเกล่ียสีเพื่อใหสี้มีความสม่ าเสมอ  
 ในบางการย้อมจะมีการเพิ่มเติมสารเคมีอื่นๆเพื่อใช้ในการย้อมบางสี เช่น สารป้องกันฟอง 
สารช่วยพา (Carrier) เพื่อช่วยในการย้อม เป็นต้น ซึ่งทางห้องปฏิบัติการจะมีการแจ้งบอกทางแผนก
ย้อม 
 เนื่องจากสารเคมีท่ีกล่าวมาข้างต้น เป็นสารเคมีท่ีมีคุณสมบัติและวัตถุประสงค์ในการใช้
แตกต่างกัน จึงจ าเป็นต้องมีล าดับการผสมท้ังสีและสารเคมีท่ีเหมาะสมเพื่อให้เกิดสภาพการย้อมท่ี
เหมาะสม หากมีการผสมสีและสารเคมีท่ีไม่เหมาะสม เช่น มีการเติมสารเคมีควบคุมลงไปผสมก่อน
การผสมกรด จะท าให้สารเคมีควบคุมท าหน้าท่ีควบคุม pH ของน้ าเริ่มต้นท่ีใช้ในการย้อม ซึ่งมีค่า pH 
เป็นกลาง ท าให้เมื่อเติมกรดลงไป จะท าให้ไม่ได้ค่า pH ท่ี 4.0-4.5 ซึ่งเป็นสภาพท่ีเหมาะสมในการ
ย้อม ท าให้เกิดข้อบกพร่องเกิดขึ้นได้ เป็นต้น ดังนั้นล าดับในการผสมสีและสารเคมีจึงมีความส าคัญ
อย่างมาก ส าหรับสาเหตุท่ีพนักงานผสมสารเคมีไม่ถูกต้อง มีสาเหตุมา ดังนี้  
 1) วิธีการปฏิบัติงานไม่ชัดเจน ท าให้พนักงานผสมสารเคมีไม่ถูกต้อง  ท้ังล าดับการผสม
สารเคมี การตรวจสอบค่าพีเอช 
 2) พนักงานเกิดความสับสนในการผสมสารเคมี เนื่องจากบรรจุภัณฑ์ของสารเคมีมีเพียงการ
ระบุช่ือภาษาอังกฤษไว้บนขวดสารเคมี ดังรูปท่ี 7.2 จึงท าให้พนักงานเกิดความสับสนในการผสมสีและ
สารเคมี โดยเฉพาะกับพนักงานใหม่  
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รูปท่ี 7. 2 ช่ือของสารเคมีบนขวดสารเคมีก่อนการปรับปรุง 

 จากสาเหตุข้างต้น ทางทีมงานร่วมกับพนักงานย้อมจึงได้เสนอแนวทางการแก้ไข  

 1) ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมีให้มีความละเอียกชัดเจนมากยิ่งขึ้น โดยเริ่ม
ต้ังแต่ล าดับการผสมสารเคมี ระยะเวลาในการผสมสารเคมี ดังแสดงในภาคผนวก ก 

 2) จัดท าหมายเลขแสดงล าดับการผสมสารเคมีท่ีขวดของสารเคมี ดังรูปท่ี 7.3 โดยท าการ
แยกสีของหมายเลข พร้อมท้ังการจัดท าต าแหน่งวางสารเคมีเพื่อรอการผสม เพื่อช่วยลดความ
ผิดพลาดจากการผสม รวมท้ังการปรับปรุงการวางล าดับของขวดสารเคมีจะมีลักษณะการวางดังรูปท่ี 
7.4 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7. 3 ตัวอย่างการจัดท าหมายเลขแสดงล าดับการผสมสารเคมีบนขวดสารเคมี  
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  ก่อนการปรับปรุง     หลังการปรับปรุง 

รูปท่ี 7. 4 ก่อนและหลังการปรับปรุงในการจัดวางเพื่อรอการผสมสารเคมี 

 และมีการจัดท าป้ายแสดงวิธีการปฏิบัติงานเกี่ยวกับล าดับการผสมสีและสารเคมีไว้ท่ีสถานท่ี
ปฏิบัติงาน เพื่อให้พนักงานสามารถตรวจสอบความถูกต้องของล าดับการเติม พร้อมท้ังได้มีการจัดท า
ในรูปแบบภาษาไทยและภาษาพม่า ดังรูปท่ี 7.5 เนื่องจากมีพนักงานสัญชาติพม่าปฏิบัติงานในขั้นตอน
การผสมสีและสารเคมี จ านวนมาก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7. 5 ป้ายแสดงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมี 

1 3 5 

2 4 6 
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7.5 แนวทางแก้ไขล าดับที่ 5 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสีในขั้นตอนย้อม 
 ส าหรับการผสมสี พบว่ามีปัญหาการตกค้างของสีภายในถังใส่สีหลังจากเทลงในถังผสม โดยสี
ท่ีใช้ในการย้อมของโรงงานกรณีศึกษา เป็นสีย้อมท่ีมีคุณสมบัติละลายน้ าได้น้อยมาก ถึงแม้จะมี
ขั้นตอนการละลายสีก่อนหน้าแล้ว แต่เป็นเพียงการท าให้สีเกิดการกระจายตัว แขวนลอยอยู่ในน้ า จึง
ท าให้เมื่อมีการเทผสม จึงเกิดารตกค้างของสีท่ีถังใส่สีได้ 
 ก่อนการปรับปรุงจะพบว่ายังไม่มีการล้างถังใส่สีเพื่อเป็นการไล่สีท่ีตกค้างอยู่ภายในให้ไหลลง
มา ท าให้พนักงานช่ังท่ีท าความสะอาดถังใส่สีหลังจากเทผสมแล้ว มักว่าน้ าท่ีล้างนั้นจะมีสีปนมาด้วย 
เนื่องจากมีสีตกค้างอยู่ภายในถังใส่สี จึงท าให้น้ าหนักสีคลาดเคล่ือนไปจากสูตร ดังนั้นทางทีมงานจึงได้
ก าหนดแนวทางการแก้ไข ดังนี้ 

1) ให้เพิ่มข้ันตอนการล้างถังสี โดยมีการติดต้ังสายยางไว้ที่เครื่องย้อม และก าหนดให้พนักงาน
ย้อมท าการล้างไล่สีท่ีตกค้างอยู่ภายในถังสีก่อนน าส่งให้พนักงานช่ังสี ซึ่งแสดงในภาคผนวก ก โดย
สามารถเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ได้ดังตารางท่ี 7.13 

2) หากมีการล่าช้าของกระบวนการย้อมเกินกว่า 1 ช่ัวโมง พนักงานย้อมต้องแจ้งให้หัวหน้า
งานรับทราบ และหัวหน้างานต้องแจ้งให้พนักงานช่ัง ยังไม่ต้องท าการละลายสีท่ีจะใช้ในการผลิตต่อไป 

ตารางท่ี 7. 13 วิธีปฏิบัติงานในการผสมสีก่อนและหลังการปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

  

เทถังใส่สีลงในถังผสม 
 

เปิดวาล์ว B และ C เพื่อส่ง
สีเข้าภายในเครื่องจนหมด 
ปิดวาล์ว B และ C 

 

เปิดวาล์ว A เพื่อน าน้ าออก
จากภายในเครื่องย้อมมาท่ี
ถังผสมจนถึงเส้นท่ีก าหนด 

เทถังใส่สีลงในถังผสม 
 

เปิดวาล์ว D น าน้ าสะอาด
กล้ัวสีท่ีตกค้างลงในถังผสม
จบกว่าน้ าจะใส 

เปิดวาล์ว A เพื่อน าน้ าออก
จากภายในเครื่องย้อมมาท่ี
ถังผสมจนถึงเส้นท่ีก าหนด 
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ตารางท่ี 7. 13 วิธีปฏิบัติงานในการผสมสีก่อนและหลังการปรับปรุ (ต่อ) 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

7.6 แนวทางแก้ไขล าดับที่ 6: การออกแบบการทดลองเพื่อปรับต้ังเคร่ืองย้อมเจ็ทในขั้นตอนยอ้ม 
 การย้อมสีเป็นกระบวนการทางเคมีและเป็นกระบวนการท่ีมีความซับซ้อน ดังนั้นการควบคุม
อิทธิพลท่ีมีผลต่อการย้อมจึงเป็นส่ิงส าคัญ ซึ่งตัวแปรท่ีมีอิทธิพลต่อการย้อม จากการปรับต้ังเครื่อง
ย้อม ได้แก่ 

 เวลา 

 อุณหภูมิ 

 ความเร็วของการวิ่งผ้า 

 แรงดัน 

 การหมุนเวียนของน้ าย้อม 
 

เปิดวาล์ว D ล้างถังสีด้วย
น้ าสะอาด เพื่อล้างถังผสม 
แล้วปิดวาล์ว D 

เปิดวาล์ว B และ C เพื่อส่ง
สีเข้าภายในเครื่องจนหมด 
ปิดวาล์ว B และ C 

 

เปิดวาล์ว B และ C เพื่อส่ง
น้ าสีท่ีตกค้างเข้าภายใน
เครื่องจนหมด ปิดวาล์ว B 
และ C 
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 จากการศึกษา พบว่าปัจจัยท่ีมีผลต่อการย้อมเพื่อให้ได้สีท่ีสม่ าเสมอและเหมือนกับสี
มาตรฐานจากการปรับต้ังเครื่องจักร คือ ความเร็วของการวิ่งผ้าต้องมีความสัมพันธ์กับการไหลเวียน
ของน้ าย้อม 
 จากการศึกษาในขั้นตอนย้อม เครื่องย้อมท่ีใช้ในโรงงานกรณีศึกษา คือเครื่องย้อมเจ็ท Hisaka 
รุ่น CUT-RZ-1 L ดังรูปท่ี และมีโครงสร้างภายของอุปกรณ์ในเครื่องย้อม ดังรูปท่ี 7.6 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 7. 6 เครื่องย้อมเจ็ทของโรงงานกรณีศึกษา 

เครื่องเจ็ทมีส่วนประกอบหลักอยู่ 10 อย่าง คือ 
 1. ส่วนของท่อหรืออ่างย้อม (Main Vessel or Chamber) 
 2. ล้อหมุนน าผ้าหรือรีล (Winch roller or reel) 
 3. อุปกรณ์ถ่ายเทความร้อน (Heat Exchanger) 
 4. หัวฉีด (Nozzle) 
 5. แท็งก์ (Reserve Tank) 
 6. อ่างผสม (Dosing Tank) 
 7. อุปกรณ์เสริมอื่นๆ (Utility lines) เช่น ท่อน้ า ท่อน้ าท้ิง เป็นต้น 
 8. หน่วยควบคุม (Controlling unit or Processor) 
 9. ท่ีโรยผ้า (Fabric Platter) 
 10. มอเตอร์และวาล์ว (Motors & Valves) 
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 จากการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน ท าให้ทราบว่ามีสาเหตุเกี่ยวข้อง
กับการไหลเวียนผ้าและน้ าย้อมไม่สม่ าเสมอ ซึ่งจากตัวแปรในระบบข้างต้น จะเห็นได้ว่าการย้อมให้ได้
สีท่ีสม่ าเสมอและเหมือนกับสีมาตรฐาน ความเร็วของการวิ่งผ้าต้องมีความสัมพันธ์กับการไหลเวียน
ของน้ าย้อม  
 จากการศึกษาเอกสารอ้างอิงเครื่องย้อมและการระดมความคิดของพนักงานท่ีเกี่ยวข้อง 
พบว่าปัจจัยท่ีต้องมีการปรับต้ังให้เหมาะสมกับผ้าในแต่ละชนิดและคาดว่าส่งผลท าให้ความเร็วของ
การวิ่งผ้าและการไหลเวียนน้ าย้อมไม่สม่ าเสมอ สามารถสรุปได้ ดังนี้ 

 ขนาดของหวัฉีด (Nozzle Diameter) 
จากเอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อมเจ็ทรุ่นนี้มีหัวฉีดท่ีประกอบด้วยกรวย 3 ชนิด คือ  
 1) กรวยมีร่องหรือกรวยแบบมีช่องว่าง (Gap Cone หรือ Slit Cone) ซึ่งมีขนาดของ
ช่องว่าง 2 มิลลิเมตร  
 2) กรวยทึบหรือกรวยแบบเรียบ (Blind Cone)  
 3) จานครอบกรวย (Trumpet)  
 ซึ่งกรวยทั้ง 3 ชนิด มีขนาดแตกต่างกัน 3 ระดับ โดยใช้เส้นผ่านศูนย์กลางของหัวฉีด
ในการแบ่ง คือ 50 mm, 70 mm และ 90 mm ซึ่งขนาดท้ัง 3 ระดับจะมีการปรับเปล่ียน
เพื่อให้มีความเหมาะสมโครงสร้างผ้าและความกว้าง เพื่อให้ผ้าสามารถไหลเวียนได้อย่าง
สม่ าเสมอ หากขนาดของกรวยมีนาดเล็กเกินไปจะท าให้การไหลเวียนของผ้าไม่สม่ าเสมอ อาจ
เกิดผ้าติด ซึ่งในขั้นตอนการย้อมผ้ามอสเครป ขนาดของหัวฉีดท่ีสัมพันธ์กับน้ าหนักของผ้า   
มอสเครปและผ้าชีฟอง คือ 50 mm และ 70 mm 

 แรงดัน (Nozzle Pressure) 
 แรงดันน้ าเป็นปัจจัยท่ีช่วยให้เกิดการไหลเวียนของน้ าและผ้าในถังย้อม โดยมีการ
ปรับต้ังแรงดันให้เหมาะสมกับน้ าหนักของผ้า โดยหากปรับต้ังแรงดันไม่เหมาะสม จะท าให้
เกิดการไหลเวียนน้ าย้อมและผ้าไม่สม่ าเสมอในถังย้อม จากเอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อม 
แรงดันสามารถปรับได้ 3 ระดับ คือ 1.5 Kg/cm2, 2.0 Kg/cm2 และ 2.5 Kg/cm2 ซึ่งใน
ขั้นตอนการย้อม แรงดันท่ีสัมพันธ์กับลักษณะของผ้ามอสเครป คือ 2.0 Kg/cm2 และ 2.5 
Kg/cm2 ส าหรับแรงดันท่ีสัมพันธ์กับลักษณะผ้าชีฟอง คือ 1.5 Kg/cm2, และ 2.0 Kg/cm2 

 ความเร็วมอเตอร์ (Motor Speed) 
 มอเตอร์เป็นปัจจัยอีกหนึ่งท่ีส่งผลต่อความเร็วของผ้าและรอบการเคล่ือนท่ีของผ้าใน
ถังย้อม ซึ่งหากปรับต้ังไม่เหมาะสมจะท าให้เกิดผ้าติดหรือผ้าพันลูกกล้ิงได้ จากเอกสารอ้างอิง
ของเครื่องย้อม ความเร็วมอเตอร์ปรับได้ 3 ระดับ 250 m/min-1, 300 m/min-1 และ 350 



 

  

106 

m/min-1 โดยปรับต้ังให้สัมพันธ์กับความยาวของผ้า ซึ่งความเร็วมอเตอร์ท่ีสัมพันธ์กับความ
ยาวของผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง คือ 250 m/min-1 และ 300 m/min-1 

 ช่องว่างระหว่างหัวฉีด (Gap) 
 ช่องว่างระหว่างหัวฉีด เป็นส่วนท่ีน้ าย้อมถูกฉีดลงบนผ้า เพื่อช่วยให้เกิดการดูดซึม
หรือแลกเปล่ียนกันของน้ าย้อมและผ้าเมื่อผ้าผ่านหัวฉีด (Fabric-Liquor interchange)  ซึ่ง
หากต้องการให้น้ าย้อมมีแรงดันมากขึ้น จะท าการลดขนาดของช่องว่างได้ จากเอกสารอ้างอิง
ของเครื่องย้อม ช่องว่างระหว่างหัวฉีดสามารถปรับระดับได้ 2 ระดับ คือ 2 mm และ 4 mm 
ซึ่งช่องว่างระหว่างหัวฉีดท่ีสัมพันธ์กับผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง คือ 2 mm 

 ล้ินท่อดูด (Suction Valve) 
 เป็นล้ินดูดท่ีให้น้ าท่ีอยู่ภายในถังย้อม ไหลลงเพื่อให้ผ่านอุปกรณ์ถ่ายเทความร้อน 
และส่งไปยังถังย้อมอีกครั้งโดยผ่านวาล์วหัวฉีด (Nozzle Valve) ท่ีท าหน้าท่ีปรับแรงดันแล้ว
ฉีดน้ าเข้าไปในถังย้อม จากเอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อมจะต้องมีการปรับให้สัมพันธ์กับชนิด
ของผ้า ซึ่งล้ินท่อดูดท่ีสัมพันธ์กับผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง คือ ท่ีระดับ 4/7 

  วาล์วปรับการไหลสวนทาง (Counter Flow Valve)  
 เป็นวาล์วปรับให้น้ าไหลสวนทางเข้าไปในถังย้อม จากเอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อม
จะต้องมีการปรับให้สัมพันธ์กับชนิดของผ้า ซึ่งวาล์วปรับการไหลสวนทางท่ีสัมพันธ์กับผ้ามอส
เครปและผ้าชีฟอง คือ ท่ีระดับ 5/10 

7.6.1 รายละเอียดการเลือกปัจจัยที่ต้องการศึกษาส าหรับการออกแบบการทดลอง กรณีผ้า     
มอสเครปและผ้าขีฟอง 
 จากท่ีทีมงานและพนักงานย้อมได้ท าการประชุมหารือเพื่อคัดเลือกปัจจัยท่ีคาดว่าส่งผลต่อ
สาเหตุการไหลเวียนของน้ าย้อมผ้าและผ้าไม่สม่ าเสมอ ได้ท าการสรุปคัดเลือกปัจจัยท่ีคาดว่ามีผลต่อ
สาเหตุนี้ คือ ขนาดของหัวฉีด แรงดัน และความเร็วมอเตอร์ เนื่องจากมีการปรับต้ังแตกต่างจาก
เอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อม  

7.6.2 การออกแบบการทดลอง กรณีผ้ามอสเครป 
 จากการศึกษา พบว่าการปรับต้ังก่อนการปรับปรุงจะใช้ประสบการณ์ของพนักงานในการ
ปรับต้ัง ท าให้มีความแตกต่างจากเอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อม ดังตารางท่ี 7.14 
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ตารางท่ี 7. 14 การปรับต้ังขนาดของหัวฉีดและแรงดันภายในหัวฉีดส าหรับผ้ามอสเครปก่อนการ
ปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ์ ปัจจัย ระดับ 

ผ้ามอสเครป 

แรงดัน 2.0 Kg/cm2 
ขนาดของหัวฉีด 50 mm 

ความเร็วมอเตอร์ 300 m/min-1 

7.6.2.1 การก าหนดระดับปัจจัยที่ใช้ในการศึกษา 
ในการก าหนดระดับของขนาดของหัวฉีด แรงดัน และความเร็วมอเตอร์ ได้พิจารณาเลือก

เพียง 2 ระดับท่ีสัมพันธ์กับผ้ามอสเครปมาใช้ในการออกแบบการทดลอง ดังตารางท่ี 7.15  

ตารางท่ี 7. 15 ระดับปัจจัยท่ีใช้ในการศึกษา กรณีผ้ามอสเครป 

ผลิตภัณฑ์ สัญลักษณ์ ปัจจัย 
ระดับ 

หน่วย 
-1 +1 

ผ้ามอสเครป 
A แรงดัน 2.0 2.5 Kg/cm2 
B ขนาดของหัวฉีด 50 70 mm 
C ความเร็วมอเตอร์ 250 300 m/min-1 

7.6.2.2 การออกแบบการทดลอง 
 ในงานวิจัยนี้ ได้ออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลแบบ 23 พบว่าได้ท้ังหมด 8 การ
ทดลอง ท าการทดลอง 2 ซ้ า จึงได้เป็น 16 การทดลองโดยได้ออกแบบการทดลองนี้โดยใช้โปรแกรม 
MINITAB ในการสุ่ม ดังตารางท่ี 7.16 
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ตารางท่ี 7. 16 ล าดับการทดลองจากโปรแกรม MINITAB  

7.6.2.3 ตัวแปรตอบสนอง 
 เนื่องจากในการทดลองนี้สนในผลกระทบของเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน ตัวแปรตอบสนองท่ี
ใช้ จึงเป็นค่าความแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (Total Color Difference, ∆E) ท่ีได้
จากการตรวจวัดโดยเครื่องวัดสี ซึ่งเป็นข้อมูลแบบแปรผัน (Variable Data) เนื่องจากเป็นค่าท่ีใช้เป็น
เกณฑ์ในการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 

7.6.2.4 ขั้นตอนการด าเนินการทดลอง 
 ในการด าเนินการทดลอง น าผ้าท่ีผ่านขั้นตอนต่างๆในกระบวนการย้อมผ้า จนได้ผ้าท่ีพร้อม
ต่อการย้อม ซึ่งมีรายละเอียดในขั้นตอนการด าเนินการทดลอง ดังนี้  
 1) ตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร 
 2) จัดเตรียมผ้ามอสเครป 
 3) จัดเตรียมสีและสารเคมีตามสูตรท่ีก าหนด 
 4) ผสมสีและสารเคมีตามล าดับ  

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks  Pressure Diameter Motor

7 1 1 1 2.0 50 250

14 2 1 1 2.5 70 250

9 3 1 1 2.0 70 300

8 4 1 1 2.5 50 250

12 5 1 1 2.5 50 300

16 6 1 1 2.5 50 250

6 7 1 1 2.5 70 250

4 8 1 1 2.5 50 300

3 9 1 1 2.0 50 300

15 10 1 1 2.0 50 250

13 11 1 1 2.0 70 250

10 12 1 1 2.5 70 300

5 13 1 1 2.0 70 250

11 14 1 1 2.0 50 300

1 15 1 1 2.0 70 300

2 16 1 1 2.5 70 300
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 5) ปัจจัยควบคุมท่ีใช้ในการทดลอง 

 ความยาวของผ้ามอสเครป 300-350 เมตร  

 โทนสีท่ีใช้ในการย้อม คือ โทนสีเข้ม 

 ล้ินท่อดูด ท่ีระดับ 4/7 

 วาล์วปรับการไหลสวนทาง ท่ีระดับ 5/10 

 ช่องว่างระหว่างหัวฉีด ท่ีระดับ 4 mm 

 อัตราส่วนน้ าต่อผ้า 10:1 
 6) พนักงานตัดตัวอย่างผ้าท่ีย้อมเสร็จส่งให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพ  
 7) พนักงานตรวจสอบคุณภาพน าผ้าไปป่ันในเครื่องปั่นแห้งและรีดให้เรียบ 
 8) วัดค่าความแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) ด้วยเครื่องวัดสี 

7.6.2.5 ผลการทดลอง 
ตารางท่ี 7. 17 ผลการทดลองของผ้ามอสเครป 

 

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks  Pressure Diameter Motor ∆E

7 1 1 1 2.0 50 250 0.754

14 2 1 1 2.5 70 250 0.550

9 3 1 1 2.0 70 300 0.832

8 4 1 1 2.5 50 250 0.612

12 5 1 1 2.5 50 300 0.729

16 6 1 1 2.5 50 250 0.699

6 7 1 1 2.5 70 250 0.448

4 8 1 1 2.5 50 300 0.905

3 9 1 1 2.0 50 300 1.065

15 10 1 1 2.0 50 250 0.854

13 11 1 1 2.0 70 250 0.823

10 12 1 1 2.5 70 300 0.746

5 13 1 1 2.0 70 250 0.782

11 14 1 1 2.0 50 300 1.086

1 15 1 1 2.0 70 300 0.845

2 16 1 1 2.5 70 300 0.748
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1) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง  
 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองประกอบด้วยการทดสอบข้อก าหนดเกี่ยวกับความ

คลาดเคล่ือนของการทดลอง ซึ่งขึ้นอยู่กับเงื่อนไขท่ีส าคัญ คือ NID (0, σ2) ซึ่งมีเงื่อนไข 3 เงื่อนไข คือ 

 การแจกแจงของข้อมูลเป็นการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 

 ข้อมูลมีความอิสระต่อกัน (Independent) 

 ความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน (Variance Stability) 
ซึ่งจะมีการตรวจสอบความถูกต้อง ก่อนท่ีจะน าผลไปวิเคราะห์และสรุปผลการออกแบบการทดลอง 
 1.1) การตรวจสอบการแจกแจงแบบปกติของข้อมูล (Normal Distribution)  
 พิจารณาจากการน าค่าความคลาดเคล่ือน (Residual) ไปตรวจสอบ ถ้ามีการกระจายตัวแบบ
ปกติจริง กราฟจะมีลักษณะเป็นเส้นตรง ซึ่งแสดงว่าข้อมูลมีการการกระจายตัวแบบปกติ จากผลลัพธ์
ท่ีได้น ามาพล็อตด้วยโปรแกรม MINITAB พบว่า ความคลาดเคล่ือนของตัวแปรตอบสนองค่อนข้าง
เรียงกันเป็นเส้นตรง จึงแสดงว่าข้อมูลมีความแตกต่างจากตัวแบบปกติไม่มาก ดังรูปท่ี 7.7 

 
รูปท่ี 7. 7 การพล็อตความน่าจะเป็นของค่าความผิดพลาดท่ีมีการกระจายแบบปกติ 

 1.2) การตรวจสอบความเป็นอิสระ (Independent)  
 พิจารณาจากรูปแบบการกระจายตัวของค่าผิดพลาดท่ีสัมพันธ์กับล าดับชุดการทดลองท้ังหมด 
ซึ่งจะต้องเป็นการกระจายตัวแบบไร้รูปแบบ จึงจะส่งผลให้ข้อมูลมีความเป็นอิสระต่อกัน จากรูปท่ี 7.8 
เป็นการพล็อตค่าความคลาดเคล่ือนของตัวแปรตอบสนอง เทียบกับล าดับการทดลอง ซึ่งสามารถสรุป
ได้ว่าข้อมูลมีความเป็นอิสระต่อกัน 
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รูปท่ี 7. 8 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของค่าความผิดพลาดและล าดับท่ีการทดลอง 

 1.3) การตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน (Variance Stability)  
 พิจารณาจากค่าความคลาดเคล่ือนและค่าคาดหมายของตัวแปรตอบสนอง การกระจายตัว
ต้องเป็นแบบไร้รูปแบบ ซึ่งสามารถสรุปได้ว่าความแปรปรวนของข้อมูลมีความเสถียร จากรูปท่ี 7.9 
จะเห็นว่ามีลักษณะการกระจายตัวแบบไร้รูปแบบ แสดงว่าข้อมูลท่ีได้จากการทดลองนั้นมีเสถียรภาพ
ของความแปรปรวน 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 7. 9 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของค่าความผิดพลาดและค่าคาดหมายของตัวแปรตอบสนอง 
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2) การวิเคราะห์ผลการทดลอง 
 จากการออกแบบการทอลองแบบแฟคทอเรียล ท่ีมีการทดลอง 2 ซ้ า ดังตารางท่ี 7.18
สามารถสรุปผลได้ว่าท้ัง 3 ปัจจัย คือ แรงดันภายในหัวฉีด ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหัวฉีดและ
ช่องว่างระหว่างหัวฉีด เป็นปัจจัยหลัก (Main Effect) ท่ีมีอิทธิพลต่อค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสี
มาตรฐาน (∆E) ท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครป 
เนื่องจากท้ัง 3 ปัจจัยมีค่า P-value น้อยกว่า 0.05 
ตารางท่ี 7. 18 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 

 
 
 จากการวิเคราะห์ผลการทดลองสามารถแสดงผลของปัจจัยหลักและอันตรกิริยาท่ีมีนัยส าคัญ
ออกมาในรูปแบบของ Normal Plot และแผนภาพพาเรโต ดังแสดงในรูปท่ี 7.10 และรูปท่ี 7.11
ตามล าดับ รวมถึงแสดงผลการออกแบบการทดลองของผลหลักของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 
ดังรูปท่ี 7.12 และผลของอันตรกิริยาของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง ดังแสดงในรูป 7.13  
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รูปท่ี 7. 10 กราฟ Normal Probability Plot แสดงปัจจัยหลักและอันตรกิริยาท่ีส าคัญ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 7. 11 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจัยหลักและอันตรกิริยาท่ีมีนัยส าคัญ  



 

  

114 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7. 12 ผลหลักของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 7. 13 อันตรกิริยาของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 

 เมื่อพิจารณาส่วนของอันตรกิริยา พบว่าระหว่างปัจจัยท้ัง 3 ปัจจัยส่งผลอันตรกิริยาต่อกัน 
(Interaction) ต่อค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) อย่างมีนัยส าคัญ แต่อันตรกิริยา
ระหว่าง 2 ปัจจัยทุกคู่แล้วไม่ส่งผล ต่อค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) อย่างมี
นัยส าคัญ เนื่องจากมีค่า P-value มากกว่า 0.05 
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 จากการพิจารณารูปท่ี 7.12 และ 7.13 พบว่าค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐาน 
(∆E) มีแนวโน้มลดลงเมื่อปรับต้ังแรงดัน เท่ากับ 2.5 Kg/cm2 และขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหัวฉีด
เท่ากับ 70 mm และความเร็วมอเตอร์ 250 m/min-1 ดังตารางท่ี 7.19 

ตารางท่ี 7. 19 ปัจจัยและระดับท่ีเหมาะสมส าหรับผ้ามอสเครป 
ล าดับท่ี ปัจจัย ระดับท่ีเหมาะสม หน่วย 

1 แรงดัน 2.5 Kg/cm2 
2 ขนาดของหัวฉีด 70 mm 
3 ความเร็วมอเตอร์ 250 m/min-1 

 

7.6.3 การออกแบบการทดลอง กรณีผ้าชีฟอง 

 จากการศึกษา พบว่าการปรับต้ังก่อนการปรับปรุงจะใช้ประสบการณ์ของพนักงานในการ
ปรับต้ังเช่นเดียวกับผ้าชีฟอง ท าให้มีความแตกต่างจากเอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อม ดังตารางท่ี 7.20 

ตารางท่ี 7. 20 การปรับต้ังขนาดของหัวฉีดและแรงดันภายในหัวฉีดส าหรับผ้าชีฟองก่อนการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ์ ปัจจัย ระดับ 

ผ้าชีฟอง 

แรงดัน 1.5 Kg/cm2 
ขนาดของหัวฉีด 50 mm 

ความเร็วมอเตอร์ 250 m/min-1 

7.6.3.1 การก าหนดระดับปัจจัยที่ใช้ในการศึกษา 
ในการก าหนดระดับของขนาดของหัวฉีด แรงดัน และความเร็วมอเตอร์ ได้พิจารณาเลือก

เพียง 2 ระดับท่ีสัมพันธ์กับผ้าชีฟองมาใช้ในการออกแบบการทดลอง ดังตารางท่ี 7.21 
ตารางท่ี 7. 21 ระดับปัจจัยท่ีใช้ในการศึกษา กรณีผ้าชีฟอง 

ผลิตภัณฑ์ สัญลักษณ์ ปัจจัย 
ระดับ 

หน่วย 
-1 +1 

ผ้าชีฟอง 
A แรงดัน 1.5 2.0 Kg/cm2 
B ขนาดของหัวฉีด 50 70 mm 
C ความเร็วมอเตอร์ 250 300 mm 
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7.6.3.2 การออกแบบการทดลอง 
 ในงานวิจัยนี้ ได้ออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลแบบ 23 พบว่าได้ท้ังหมด 8 การ
ทดลอง ท าการทดลอง 2 ซ้ า จึงได้เป็น 16 การทดลองโดยได้ออกแบบการทดลองนี้โดยใช้โปรแกรม 
MINITAB ในการสุ่ม ดังตารางท่ี 7.22 

ตารางท่ี 7. 22 ล าดับการทดลองจากโปรแกรม MINITAB  

 

7.6.3.3 ตัวแปรตอบสนอง 
 เนื่องจากในการทดลองนี้สนในผลกระทบของเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน ตัวแปรตอบสนองท่ี
ใช้ จึงเป็นค่าความแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (Total Color Difference, ∆E) ท่ีได้
จากการตรวจวัดโดยเครื่องวัดสี ซึ่งเป็นข้อมูลแบบแปรผัน (Variable Data) เนื่องจากเป็นค่าท่ีใช้เป็น
เกณฑ์ในการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 

7.6.3.4 ขั้นตอนการด าเนินการทดลอง  

 ในการด าเนินการทดลอง น าผ้าท่ีผ่านขั้นตอนต่างๆในกระบวนการย้อมผ้า จนได้ผ้าท่ีพร้อม
ต่อการย้อม ซึ่งมีรายละเอียดในขั้นตอนการด าเนินการทดลอง ดังนี้  
 1) ตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร 

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks  Pressure Diameter Motor

11 1 1 1 1.5 70 250

6 2 1 1 2.0 50 300

2 3 1 1 2.0 50 250

7 4 1 1 1.5 70 300

3 5 1 1 1.5 70 250

4 6 1 1 2.0 70 250

8 7 1 1 2.0 70 300

5 8 1 1 1.5 50 300

14 9 1 1 2.0 50 300

15 10 1 1 1.5 70 300

1 11 1 1 1.5 50 250

9 12 1 1 1.5 50 250

12 13 1 1 2.0 70 250

10 14 1 1 2.0 50 250

16 15 1 1 2.0 70 300

13 16 1 1 1.5 50 300
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 2) จัดเตรียมผ้าชีฟอง 
 3) จัดเตรียมสีและสารเคมีตามสูตรท่ีก าหนด 
 4) ผสมสีและสารเคมีตามล าดับ 
 5) ปัจจัยควบคุมท่ีใช้ในการทดลอง 

 ความยาวของผ้าชีฟอง 400-450 เมตร  

 โทนสีท่ีใช้ในการย้อม คือ โทนสีเข้ม 

 ล้ินท่อดูด ท่ีระดับ 4/7 

 วาล์วปรับการไหลสวนทาง ท่ีระดับ 5/10 

 ช่องว่างระหว่างหัวฉีด ท่ีระดับ 4 mm 

 อัตราส่วนน้ าต่อผ้า 10:1 
 6) พนักงานตัดตัวอย่างผ้าท่ีย้อมเสร็จส่งให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพ  
 7) พนักงานตรวจสอบคุณภาพน าผ้าไปป่ันในเครื่องปั่นแห้งและรีดให้เรียบ 
 8) วัดค่าความแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) ด้วยเครื่องวัดสี 

7.6.3.5 ผลการทดลอง 
ตารางท่ี 7. 23 ผลการทดลองของผ้าชีฟอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks  Pressure Diameter Motor ∆E

11 1 1 1 1.5 70 250 0.955

6 2 1 1 2.0 50 300 0.732

2 3 1 1 2.0 50 250 0.911

7 4 1 1 1.5 70 300 0.807

3 5 1 1 1.5 70 250 0.894

4 6 1 1 2.0 70 250 0.683

8 7 1 1 2.0 70 300 0.568

5 8 1 1 1.5 50 300 0.775

14 9 1 1 2.0 50 300 0.690

15 10 1 1 1.5 70 300 0.798

1 11 1 1 1.5 50 250 1.084

9 12 1 1 1.5 50 250 1.098

12 13 1 1 2.0 70 250 0.665

10 14 1 1 2.0 50 250 0.711

16 15 1 1 2.0 70 300 0.473

13 16 1 1 1.5 50 300 0.874
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1) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง  
 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองประกอบด้วยการทดสอบข้อก าหนดเกี่ยวกับความ

คลาดเคล่ือนของการทดลอง ซึ่งขึ้นอยู่กับเงื่อนไขท่ีส าคัญ คือ NID (0, σ2) ซึ่งมีเงื่อนไข 3 เงื่อนไข คือ 

 การแจกแจงของข้อมูลเป็นการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 

 ข้อมูลมีความอิสระต่อกัน (Independent) 

 ความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน (Variance Stability) 
ซึ่งจะมีการตรวจสอบความถูกต้อง ก่อนท่ีจะน าผลไปวิเคราะห์และสรุปผลการออกแบบการทดลอง 
 1.1) การตรวจสอบการแจกแจงข้อมูลว่าเป็นการแจกแจงแบบปกติ (Normal 
Distribution)  
 พิจารณาจากการน าค่าความคลาดเคล่ือน (Residual) ไปตรวจสอบ ถ้ามีการกระจายตัวแบบ
ปกติจริง กราฟจะมีลักษณะเป็นเส้นตรง ซึ่งแสดงว่าข้อมูลมีการการกระจายตัวแบบปกติ จากผลลัพธ์
ท่ีได้น ามาพล็อตด้วยโปรแกรม MINITAB พบว่า ความคลาดเคล่ือนของตัวแปรตอบสนองค่อนข้าง
เรียงกันเป็นเส้นตรง จึงแสดงว่าข้อมูลมีความแตกต่างจากตัวแบบปกติไม่มาก ดังรูปท่ี 7.14 

 

รูปท่ี 7. 14 การพล็อตความน่าจะเป็นของค่าความผิดพลาดท่ีมีการกระจายแบบปกติ 

 1.2) การตรวจสอบความเป็นอิสระ (Independent)  
 พิจารณาจากรูปแบบการกระจายตัวของค่าผิดพลาดท่ีสัมพันธ์กับล าดับชุดการทดลองท้ังหมด 
ซึ่งจะต้องเป็นการกระจายตัวแบบไร้รูปแบบ จึงจะส่งผลให้ข้อมูลมีความเป็นอิสระต่อกัน จากรูปท่ี 
7.15 เป็นการพล็อตค่าความคลาดเคล่ือนของตัวแปรตอบสนอง เทียบกับล าดับการทดลอง ซึ่ง
สามารถสรุปได้ว่าข้อมูลมีความเป็นอิสระต่อกัน  
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รูปท่ี 7. 15 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของค่าความผิดพลาดและล าดับท่ีการทดลอง 

 1.3) การตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน (Variance Stability)  
 พิจารณาจากค่าความคลาดเคล่ือนและค่าคาดหมายของตัวแปรตอบสนอง การกระจายตัว
ต้องเป็นแบบไร้รูปแบบ ซึ่งสามารถสรุปได้ว่าความแปรปรวนของข้อมูลมีความเสถียร จากรูปท่ี 7.16 
จะเห็นว่ามีลักษณะการกระจายตัวแบบไร้รูปแบบ แสดงว่าข้อมูลท่ีได้จากการทดลองนั้นมีเสถียรภาพ
ของความแปรปรวน 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7. 16 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของค่าความผิดพลาดและค่าคาดหมายของตัวแปรตอบสนอง  
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2) การวิเคราะห์ผลการทดลอง 
ตารางท่ี 7. 24 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 จากการออกแบบการทอลองแบบแฟคทอเรียล ท่ีมีการทดลอง 2 ซ้ า สามารถสรุปผลได้ว่าท้ัง 
3 ปัจจัย คือ แรงดันภายในหัวฉีด ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหัวฉีดและช่องว่างระหว่างหัวฉีด เป็น
ปัจจัยหลัก (Main Effect) ท่ีมีอิทธิพลต่อค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) ท่ีส่งผล
กระทบต่อการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครป เนื่องจากท้ัง 3 ปัจจัยมีค่า 
P-value น้อยกว่า 0.05 
 จากการวิเคราะห์ผลการทดลองสามารถแสดงผลของปัจจัยหลักและอันตรกิริยาท่ีมีนัยส าคัญ
ออกมาในรูปแบบของ Normal Plot และแผนภาพพาเรโต ดังแสดงในรูปท่ี 7.17 และรูปท่ี 7.18
ตามล าดับ รวมถึงแสดงผลการออกแบบการทดลองของผลหลักของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 
ดังรูปท่ี 7.19 และผลของอันตรกิริยาของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง ดังแสดงในรูปท่ี 7.20 



 

  

121 

 

รูปท่ี 7. 17 กราฟ Normal Probability Plot แสดงปัจจัยหลักและอันตรกิริยาท่ีส าคัญ 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7. 18 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจัยหลักและอันตรกิริยาท่ีมีนัยส าคัญ  



 

  

122 

 

รูปท่ี 7. 19 ผลหลักของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7. 20 อันตรกิริยาของปัจจัยท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง 

 เมื่อพิจารณาอันตรกิริยาระหว่างปัจจัย 2 ปัจจัยทุกคู่ และอันตรกิริยาระหว่างปัจจัยท้ัง 3 
ปัจจัย พบว่าไม่ส่งผลอันตรกิริยาต่อกัน (Interaction) ต่อค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐาน 
(∆E) อย่างมีนัยส าคัญ เนื่องจากมีค่า P-value มากกว่า 0.05 
 จากการพิจารณารูปท่ี 7.19 และ 7.20 พบว่า ค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐาน 
(∆E) มีแนวโน้มลดลงเมื่อปรับต้ังแรงดัน เท่ากับ 2.0 Kg/cm2 และขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหัวฉีด
เท่ากับ 70 mm และความเร็วมอเตอร์ 300 m/min-1 ดังตารางท่ี 7.25 
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ตารางท่ี 7. 25 ปัจจัยและระดับท่ีเหมาะสมส าหรับผ้าชีฟอง 

ล าดับที่ ปัจจัย ระดับที่เหมาะสม หน่วย 
1 แรงดัน 2.0 Kg/cm2 
2 ขนาดของหัวฉีด 70 mm 
3 ความเร็วมอเตอร์ 300 m/min-1 

 
7.6.4 การทดสอบยืนยันผล 

เมื่อได้ปัจจัยและระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมในขั้นตอนย้อมส าหรับผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง จึง
ได้ท าการทดสอบยืนยันผล โดยได้น าปัจจัยและระดับปัจจัยนี้ไปใช้ในการผลิตจริงจ านววน 30 
ตัวอย่างส าหรับผ้ามอสเครป และ 30 ตัวอย่างส าหรับผ้าชีฟอง และน าไปเปรียบเทียบกับค่า
ความสามารถของกระบวนการก่อนและหลังการปรับปรุง เพื่อเป็นการยืนยันผลการทดลอง โดยมีผล
การทดสอบยืนยันผล ดังนี้ 

 ผ้ามอสเครป 
จากการวิเคราะห์ค่า Cpk ของค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของก่อนการ

ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง โดยท าการทดสอบความปกติของข้อมูลก่อน ดังรูปท่ี 7.21 และ 7.22 
 

 

 

 

 

 

 
  

 
รูปท่ี 7. 21 การทดสอบความเป็นปกติของข้อมูลของค่าความแตกต่างของสีของผ้ามอสเครป 

ในกระบวนการย้อมก่อนการปรับปรุง 
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รูปท่ี 7. 22 การทดสอบความเป็นปกติของข้อมูลของค่าความแตกต่างของสีของผ้ามอสเครป 
ในกระบวนการย้อมจากการทดลองยืนยันผลหลังการปรับปรุง 

จากรูปท่ี 7.21 และ 7.22 การทดสอบสมมติฐานของความปกติของข้อมูล พบว่าข้อมูลมีค่า 
P-value มากกว่า 0.05 แสดงว่าข้อมูลท่ีได้เป็นตัวแปรสุ่มปกติ  

หลังจากนั้นท าการวิเคราะห์ข้อมูลความสามารถของกระบวนการผลิตของค่าความแตกต่าง
ของสีเทียบกับสีมาตรฐานได้ดังรูปท่ี 7.23 และ 7.24 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 7. 23 ค่าความสามารถของกระบวนการของค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของผ้า
มอสเครปในกระบวนการย้อมผ้าก่อนการปรับปรุง 
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รูปท่ี 7. 24 ค่าความสามารถของกระบวนการของค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของผ้า
มอสเครปในกระบวนการย้อมผ้าจากการทดลองยืนยันผลหลังการปรับปรุง 

เมื่อน ามาเปรียบเทียบกับค่าความสามารถของกระบวนการของค่าความแตกต่างของสีเทียบ
กับสีมาตรฐานของผ้ามอสเครปในกระบวนการย้อมผ้าก่อนการปรับปรุง สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี  
7.26 

ตารางท่ี 7. 26 เปรียบเทียบผลค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของผ้ามอสเครปในกระ
บวนการย้อมผ้า 
ค่าความแตกต่างของสี
เทียบกับสีมาตรฐาน 

ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน CpK 

ก่อนการปรับปรุง 0.752 0.196 0.42 
หลังการปรับปรุง 0.661 0.079 1.43 

 
จากตารางท่ี 7.26 สรุปได้ว่าค่า CpK หลังการปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 1.43 ซึ่งแสดงถึงการ

ปรับปรุงกระบวนการท่ีดีขึ้นและค่าเฉล่ียของความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานและค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานมีค่าลดลง จึงได้น าปัจจัยและระดับปัจจัยนี้ก าหนดเป็นมาตรฐานในวิธีปฏิบัติงานการปรับต้ัง
เครื่องย้อมส าหรับกระบวนการย้อมผ้ามอสเครป และท าการติดตามผล 

 



 

  

126 

 ผ้าชีฟอง 
ท าการวิเคราะห์ค่า Cpk ของค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของก่อนการปรับปรุง

และหลังการปรับปรุง โดยท าการทดสอบความปกติของข้อมูลก่อน ดังรูปท่ี 7.25 และ 7.26 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7. 25 การทดสอบความเป็นปกติของข้อมูลของค่าความแตกต่างของสีของผ้าชีฟอง 
ในกระบวนการย้อมก่อนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7. 26 การทดสอบความเป็นปกติของข้อมูลของค่าความแตกต่างของสีของผ้าชีฟอง 
ในกระบวนการย้อมจากการทดสอบยืนยันผลหลังการปรับปรุง 

จากรูปท่ี 7.25 และ 7.26 การทดสอบสมมติฐานของความปกติของข้อมูล พบว่าข้อมูลมีค่า 
P-value มากกว่า 0.05 แสดงว่าข้อมูลท่ีได้เป็นตัวแปรสุ่มปกติ 
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รูปท่ี 7. 27 ค่าความสามารถของกระบวนการของค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของผ้า
ชีฟองในกระบวนการย้อมผ้าก่อนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 7. 28 ค่าความสามารถของกระบวนการของค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของผ้า

ชีฟองในกระบวนการย้อมผ้าจากการทดลองยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
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เมื่อน ามาเปรียบเทียบกับค่าความสามารถของกระบวนการของค่าความแตกต่างของสีเทียบ
กับสีมาตรฐานของผ้ามอสเครปในกระบวนการย้อมผ้าก่อนการปรับปรุง สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี  
7.27 
ตารางท่ี 7. 27 เปรียบเทียบผลค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานของผ้ามอสเครปในกระ
บวนการย้อมผ้า 

ค่าความแตกต่างของสี
เทียบกับสีมาตรฐาน 

ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน CpK 

ก่อนการปรับปรุง 0.760 0.192 0.41 
หลังการปรับปรุง 0.579 0.118 1.19 

 
จากตารางท่ี 7.27 สรุปได้ว่าค่า CpK หลังการปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 1.19 ถึงแม้จะมีค่าน้อย

กว่าค่าท่ียอมรับได้ คือ 1.25 แต่เมื่อเทียบกับก่อนการปรับปรุงถือว่าเพิ่มขึ้นอย่างเห็นได้ชัดค่าเฉล่ีย
ของความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานมีค่าจึงได้น าปัจจัยและระดับ
ปัจจัยนี้ก าหนดเป็นมาตรฐานในวิธีปฏิบัติงานการปรับต้ังเครื่องย้อมส าหรับกระบวนการย้อมผ้าชีฟอง
และท าการติดตามผล  
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บทท่ี 8  
การควบคุมและติดตามผล 

 หลังจากได้แนวทางการปรับปรุงแก้ไขท่ีเหมาะสมแล้ว จึงได้ด าเนินการแก้ไขตามล าดับในบท

ท่ี 7 แล้วจึงด าเนินการควบคุมและติดตามการผลิต โดยเป็นการน าแนวทางการแก้ไขปัญหาไปปฏิบัติ

จริงในกระบวนการผลิต พร้อมท้ังมีแนวทางการควบคุมให้กระบวนการผลิตสามารถเป็นไปตาม

แนวทางท่ีได้ก าหนดไว้ เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาข้อบกพร่องขึ้นมาอีก โดยมีการด าเนินการควบคุม

กระบวนการย้อมผ้า สามารถสรุปได้ ดังต่อไปนี้ 

8.1 การควบคุม 
 จากแนวทางและการด าเนินการแก้ไข เพื่อให้กระบวนการผลิตเป็นไปตามแนวทางการแก้ไข
ได้มีการด าเนินการควบคุมให้พนักงานปฏิบัติ  
 1) จัดท าวิธีปฏิบัติงานให้เป็นมาตรฐาน เพื่อให้พนักงานมีความเข้าใจตรงกันและยึดถือปฏิบัติ
แบบเดียวกัน 
 2) ฝึกอบรมพนักงานส าหรับวิธีปฏิบัติงานท่ีมีการเปล่ียนแปลง 
 3) ตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงานอย่างสม่ าเสมอ 

8.2 การติดตามผล 

 หลังจากน าแนวทางการแก้ไขไปปฏิบัติงานจริงในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง
จึงได้ท าการติดตามผลการด าเนินการเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ซึ่งการ
วัดผลข้อบกพร่อง จะด าเนินการวัดข้อบกพร่องในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพ โดยติดตามผลในแต่ละ
เดือนหลังจากน าแนวทางการแก้ไขไปปฏิบัติจริง ซึ่งได้ผลหลังการปรับปรุงดังรูปท่ี 8.1 ในกรณีผ้ามอส
เครป และดังรูปท่ี 8.2 ในกรณีผ้าชีฟอง  
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รูปท่ี 8. 1 การเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงของข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ
ด่างคราบสีในผ้ามอสเครป 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 8. 2 การเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ
ด่างคราบสีในผ้าชีฟอง  
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จากรูปท่ี 8.1 และ 8.2 มีรายละเอียดในการปรับปรุงแก้ไข ดังนี ้

 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 1 การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในขั้นตอนท าความสะอาด 
หลังจากน าสารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์มาใช้ในขั้นตอนท าความสะอาดแล้ว พบว่า ข้อบกพร่องสีไม่

เหมือนและด่างคราบสีในผ้ามอสเครปลดลงจาก 18.43% เหลือเพียง 15.14% คิดเป็นส่วนต่าง 
3.44% และจาก 7.62% เหลือเพียง 5.99% คิดเป็นส่วนต่าง 1.64% ตามล าดับ ส่วนข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนและด่างคราบสีในผ้าชีฟองลดลงจาก 16.10% เหลือเพียง 12.36% คิดเป็นส่วนต่าง 3.74% 
และจาก 6.59% เหลือเพียง 4.89% คิดเป็นส่วนต่าง 1.76% ตามล าดับ 

 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 2 การทวนสอบน้ าหนักรถเข็นในขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน 
หลังจากน าน้ าหนักท่ีทวนสอบแล้วไปปฏิบัติจริงแล้ว พบว่า แนวทางแก้ไขนี้มีผลต่อการลดลงของ

ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนเพียงเท่านั้น โดยข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้ามอสเครปลดลงจาก 13.61% 
เหลือเพียง 12.68% คิดเป็นส่วนต่าง 0.93% และข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในผ้าชีฟองลดลงจาก 9.97% 
เหลือเพียง 9.31% คิดเป็นส่วนต่าง 0.66% โดยข้อบกพร่องด่างคราบสีของท้ัง 2 ผ้า มีข้อบกพร่องไม่
แตกต่างจากเดิม 

 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 3 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการช่ังสี 
หลังจากท าการปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการช่ังสีและการฝึกอบรมพนักงานแล้ว พบว่า แนว

ทางการแก้ไขนี้มีผลต่อการลดลงของเพียงข้อบกพร่องสีไม่เหมือนเพียงเท่านั้น โดยในผ้ามอสเครปลด
ลงจาก 13.61% เหลือเพียง 12.68% คิดเป็นส่วนต่าง 0.98% และในผ้าชีฟองลดลงจาก 12.36% 
เหลือเพียง 9.97% คิดเป็นส่วนต่าง 1.52% และมีข้อบกพร่องด่างคราบสีไม่แตกต่างจากเดิม 

 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 4 และ 5 การปรบัปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสีและสารเคมี   
หลังจากท าการปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสีและสารเคมีแล้ว พบว่า ข้อบกพร่องสีไม่เหมือน

และข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้ามอสเครปลดลงจาก 12.68% เหลือเพียง 11.13% คิดเป็นส่วนต่าง 
1.34% และจาก 5.99% เหลือเพียง 4.67% คิดเป็นส่วนต่าง 1.32% ตามล าดับ ส่วนข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนและด่างคราบสีในผ้าชีฟองลดลงจาก 9.31% เหลือเพียง 8.08% คิดเป็นส่วนต่าง 1.23%และ 
4.89% เหลือเพียง 4.19% คิดเป็นส่วนต่าง 0.70% ตามล าดับ  

 แนวทางแก้ไขที่ 6 การออกแบบการทดลองเพื่อปรับต้ังเคร่ืองย้อมเจ็ท 
หลังจากออกแบบการทดลองและน าปัจจัยและระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมไปปฏิบัติจริงแล้ว พบว่า 

แนวทางการแก้ไขนี้มีผลต่อการลดลงข้อบกพร่องสีไม่เหมือนเพียงเท่านั้น โดยในผ้ามอสเครปลดลง
จาก 11.33% เหลือเพียง 9.79% คิดเป็นส่วนต่าง 1.54% และในผ้าชีฟองลดลงจาก 8.08% เหลือ
เพียง 5.78% คิดเป็นส่วนต่าง 2.30% และมีข้อบกพร่องด่างคราบสีไม่แตกต่างจากเดิม  
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บทท่ี 9  
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้าโพลีเอสเตอร์ของ
โรงงานกรณีศึกษาซึ่งเป็นอุตสาหกรรมฟอกย้อมและตกแต่งส าเร็จ จากการศึกษาเบื้องต้นพบว่า
โรงงานแห่งนี้มีข้อบกพร่องเกิดขึ้นจ านวนมาก ท าให้ต้องน าข้อบกพร่องกลับมาแก้ไข ดังนั้นในงานวิจัย
นี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อท าการลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้า โดยขั้นตอนในการ
ด าเนินงานวิจัยนี้ได้น าแผนผังการด าเนินงานของซิกซ์ ซิกมา มาประยุกต์ใช้ โดยมีข้ันตอนหลัก ดังนี้  
 1) การศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา 
 2) การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง 
 3) การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่อง 
 4) การด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
 5) การควบคุมและติดตามผล 

9.1 สรุปผลการวิจัย 
9.1.1 การศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา 
 จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้า
ของโรงงานกรณีศึกษาต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2556 ท าให้พบว่ามี
จ านวนข้อบกพร่องเกิดขึ้นจ านวนมากในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปแล้ะผ้าชีฟอง ซึ่งคือ 
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสี  

จากสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมผ้าท่ีได้กล่าวมาข้างต้น จึงได้ท าการพิจารณา
เลือกลดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีท่ีเกิดขึ้นในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง 

จากผลการศึกษาสภาพการด าเนินในกระบวนการย้อม ท าให้ทราบว่าในการตรวจวัดลักษณะ
ข้อบกพร่องในขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพและขั้นตอนทดลองย้อมซึ่งเป็นขั้นตอนส่วนหนึ่งของ
กระบวนการย้อมผ้าของโรงงานกรณีศึกษา ได้ใช้วิธีการตรวจวัดโดยใช้สายตาพนักงาน ซึ่งในการ
ตรวจวัดโดยวิธีนี้อาจเกิดความคลาดเคล่ือนได้ง่าย ท าให้ข้อมูลท่ีได้จากการตรวจวัดโดยใช้วิธีนี้อาจไม่มี
ความถูกต้องและแม่นย า ส่งผลให้ข้อมูลไม่มีความน่าเช่ือถือ จึงได้ท าการตรวจสอบความถูกต้องและ
แม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องก่อนท่ีจะวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่อง 
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9.1.2 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่อง 
 การตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย าในการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องของพนักงาน ได้
แบ่งการด าเนินการตรวจสอบเป็น 2 ส่วน ดังนี้ 
 1) การเปรียบเทียบความถูกต้องและแม่นย าระหว่างการตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนโดย
ใช้สายตาของพนักงานตรวจสอบคุณภาพและเครื่องวัดสี (Spectrophotometer) ซึ่งพบว่าพนักงาน
ยังเกิดความผิดพลาดในการตรวจวัด คิดเป็น 14% และ 16% ในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองตามล าดับ 
เนื่องจากการใช้สายตาตรวจวัดจะต้องอาศัยประสบการณ์อย่างมาก ไม่สามารถบอกค่าความแตกต่าง
ของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐานท่ีแน่นอน รวมท้ังยังขึ้นกับปัจจัยอื่นๆ เช่น ความสว่าง มุมท่ีสายตา
มองวัตถุ เป็นต้น จึงท าให้เกิดความผิดพลาดขึ้นได้ 

ดังนั้นได้จึงด าเนินการปรับปรุงวิธีการตรวจวัดลักษณะข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในขั้นตอน
ตรวจสอบคุณภาพเป็นการเครื่องวัดสีแทนการใช้สายตา โดยก าหนดเกณฑ์การยอมรับ คือ ค่าความ

แตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) ≤1.000 เนื่องจากเป็นค่าท่ียอมรับในทางการค้า 
ในการตรวจวัดโดยใช้สายตาของพนักงาน ยังพบในขั้นตอนทดลองย้อม ท่ีใช้วิธีการตรวจวัดนี้

ในการตรวจสอบความถูกต้องของสูตรสี จึงได้ตรวจวัดค่า ∆E ของสูตรสี ซึ่งพบว่าสูตรสีบางสูตรมีค่า 

∆E สูงเกิน 1.000 เนื่องด้วยข้อจ ากัดต่างๆของการใช้สายตาดังท่ีกล่าวมาข้างต้น 
ดังนั้นได้จึงด าเนินการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบความถูกต้องของสูตรสีเป็นการเครื่องวัดสี

เช่นเดียวกันกับข้ันตอนตรวจสอบคุณภาพ แต่ได้มีการก าหนดให้ค่า ∆E ของสูตรสี ต้องมีค่า ≤ 0.500 
เพื่อให้สูตรสีมีความถูกต้องและแม่นย า 

2) การประเมินผลความสามารถของพนักงานในการตรวจวัดข้อบกพร่องด่างคราบสี โดย
วิธีการวิเคราะห์ระบบการวัดในข้อมูลนับ (Attribute Measurement System) ซึ่งพบว่ามีเปอร์เซ็นต์
รีพิททะบิลิต้ีของพนักงาน เปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอัสของพนักงาน เปอร์เซ็นต์ด้านประสิทธิผลด้านรีพีท
ทะบิลิต้ีของการตรวจสอบ และเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ เท่ากับ 100%  
ซึ่งแสดงว่าพนักงานสามารถตรวจวัดข้อบกพร่องด่างคราบสีได้ถูกต้องและแม่นย า เนื่องมาจาก
ข้อบกพร่องด่างคราบสีเป็นข้อบกพร่องท่ีสามารถเตรวจวัดได้ง่ายและชัดเจนกว่าการตรวจวัด
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือน  

ดังนั้นจึงไม่ได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขการตรวจวัดข้อบกพร่องด่างคราบสี 
 เมื่อการท าตรวจสอบและปรับปรุงแก้ไขเรียบร้อยแล้ว จึงท าการเก็บข้อมูลข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนและด่างคราบสีในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ.2557 ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2557 เพื่อใช้เป็นข้อมูลก่อนการปรับปรุงในการเปรียบเทียบหลังจากด าเนินการปรับปรุงแก้ไข
แล้ว ดังตารางท่ี 9.1 
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ตารางท่ี 9. 1 จ านวนเปอร์เซ็นต์ของข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีก่อนการปรับปรุงท่ี
ตรวจวัดโดยเครื่องวัดสีและพนักงานท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว 

 
 

9.1.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง 
หลังจากการตรวจสอบการตรวจวัด จึงได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสี

ไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีในกระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ในการวิเคราะห์
เพื่อค้นหาสาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่อง ได้ด าเนินการโดยใช้การวิเคราะห์แขนงความ
บกพร่อง (Fault Tree Analysis, FTA) เพื่อล าดับของการเกิดเหตุการณ์ก่อนหรือหลังหรือเกิดร่วมกัน
หรืออย่างใดอย่างหนึ่งและการวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) ท าการประเมินค่าความเส่ียงช้ีน า (Risk Priority Number, RPN) เพื่อท าการ
คัดเลือกสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องท่ีมีค่า RPN สูงมาจัดท าแผนการด าเนินการแก้ไข  
 ส าหรับสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีในกระบวนการย้อมผ้า     
มอสเครป สามารถน ามาจัดกลุ่มของสาเหตุได้ 4 กลุ่ม คือ สาเหตุจากการปฏิบัติงานของพนักงาน 
สาเหตุจากวิธีปฏิบัติงาน สาเหตุจากวัตถุดิบ และสาเหตุจากอุปกรณ์และเครื่องจักร ดังตารางท่ี 9.2 

จากสาเหตุในตารางท่ี 9.2 จะเห็นได้ว่ามีสาเหตุท่ีเกิดจากการปฏิบัติของพนักงานเกิดขึ้นมาก
ท่ีสุดและสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสี ล้วนมีความเกี่ยวข้องกับระยะเวลา 
อุณหภูมิ คุณภาพและปริมาณของวัตถุดิบเป็นหลัก เนื่องจากกระบวนการย้อมเป็นกระบวนการทาง
เคมี จึงท าให้เมื่อวัตถุดิบไม่เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้หรือการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิหรือ
ระยะเวลาท่ีเกิดจากการช ารุดเสียหายของเครื่องจักรหรือพนักงานไม่ปฏิบัติตามวิธีปฏิบัติงาน จะท าให้
เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีในกระบวนการย้อมผ้าได้  

ในส่วนของขั้นตอนท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่อง จะเป็นขั้นตอนท่ีเกี่ยวข้องกับวัตถุดิบ
และการท างานของเครื่องจักรท่ีท าหน้าท่ึควบคุมระยะเวลาและอุณหภูมิ ซึ่งได้แก่ ขั้นตอนเตรียม
ผ้าดิบ ขั้นตอนท าความสะอาด ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน ขั้นตอนทดลองย้อม ขั้นตอนย้อม และ
ขั้นตอนตกแต่งส าเร็จ 
 

ข้อบกพร่องสีไมเ่หมอืน ข้อบกพร่องด่างคราบสี

ผ้ามอสเครป 18.43% 7.62%

ผ้าชีฟอง 16.10% 6.59%

ผลิตภัณฑ์
จ านวนข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้
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ตารางท่ี 9. 2 สาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องแยกตามกลุ่มสาเหตุ 

 
 

จากตารางท่ี9.2 ยังพบได้ว่าการเกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีใน
กระบวนการย้อมผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง มาจากสาเหตุเดียวกัน แต่จะมีบางสาเหตุท่ีท าให้เกิด
เฉพาะข้อบกพร่องสีไม่เหมือน คือสาเหตุท่ีส่งผลท าให้เกิดน้ าหนักสีไม่ถูกต้องตามสูตร  
 เมื่อน าสาเหตุท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและด่างคราบสีในกระบวนการย้อมผ้ามอส
เครปและผ้าชีฟองมาท าการวิเคราะห์โดยใช้ FMEA และใช้ค่าดัชนีช้ีวัดความเส่ียง (RPN) เป็นเกณฑ์ใน

สีไมเ่หมอืน ด่างคราบสี

พนักงานปรับเปล่ียนอณุหภูมแิละระยะเวลาของโปรแกรมท าความสะอาด  

พนักงานชั่งสารเคมทีีใ่ช้น้อยกวา่ทีก่ าหนด  

พนักงานตรวจวดัสีไมถู่กต้อง 

พนักงานปรับเปล่ียนอณุหภูมแิละระยะเวลาของโปรแกรมย้อม  

พนักงานค านวณน้ าหนักสีไมถู่กต้อง 

พนักงานละลายสีไมถู่กต้อง  

พนักงานระบุรหัสสีหรือชื่อสีไมถู่กต้อง 

พนักงานต่อเฉดสีในการตกแต่งส าเร็จไมต่่อเนื่อง  

พนักงานต่อเฉดสีในการย้อมไมต่่อเนื่อง  

พนักงานผสมสารเคมไีมถู่กต้อง  

พนักงานชั่งน้ าหนักสีไมไ่ด้ตามทีก่ าหนด 

กระบวนการทอมปีัญหา  

วธิกีารจัดเกบ็ผ้าดิบไมเ่หมาะสม  

ขาดการทวนสอบน้ าหนักรถเข็น 

สีย้อมตกค้างทีถ่ังสี 

การปรับต้ังเคร่ืองย้อมไมเ่หมาะสม 

การใช้สารละลายใช้ซ้ าจากขั้นตอนลดน้ าหนัก  

คุณภาพสีย้อมไมส่ม่ าเสมอ  

คุณภาพเส้นด้ายไมส่ม่ าเสมอ  

น้ ามคีวามกระด้างสูง  

เคร่ืองโรตาร่ีช ารุด  

เคร่ืองสเตนเตอร์ช ารุด  

เคร่ืองย้อมช ารุด  

เคร่ืองสเตนเตอร์ไมส่ะอาด  

เคร่ืองย้อมไมส่ะอาด  

สาเหตุจากวธิปีฏิบัติงาน

สาเหตุจากวตัถุดิบ

สาเหตุจากอปุกรณ์และเคร่ืองจักร

สาเหตุ
ข้อบกพร่อง

สาเหตุจากการปฏิบัติงานของพนักงาน
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การแบ่งสาเหตุหลักเพื่อน าไปจัดท าแผนการด าเนินการแก้ไข โดยได้ท าการคัดเลือกสาเหตุท่ีมีค่า RPN 
สูง 6 อันดับแรกมาจัดท าแผนและด าเนินการแก้ไข ส าหรับสาเหตุท่ีมีค่า RPN สูงนั้นเกิดจากวัตถุดิบ 
วิธีปฏิบัติงาน และการปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งพบว่ามีสาเหตุ ดังนี้ 
 1) การใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าในขั้นตอนท าความสะอาด 
 2) ขาดการทวนสอบน้ าหนักรถเข็นในขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน 
 3) พนักงานช่ังสีไม่ได้ตามท่ีก าหนด 
 4) สีตกค้างท่ีถังสี 
 5) พนักงานผสมสารเคมีไม่ถูกต้อง 
 6) การปรับต้ังเครื่องย้อมไม่เหมาะสม 
 จากนั้นจึงจัดท าแผนการด าเนินการแก้ไขและน าไปด าเนินการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
9.1.4 การด าเนินการปรับปรุงแก้ไข  

จากการพิจารณาเพื่อจัดท าแผนแนวทางการแก้ไขส าหรับสาเหตุหลักท้ัง 6 สาเหตุ พบว่าบาง
สาเหตุท่ีไม่ได้ถูกคัดเลือกมาด าเนินการแก้ไขนั้น สามารถส่งผลกระทบต่อการด าเนินการแก้ไขสาเหตุ
หลัก ท าให้การแก้ไขไม่มีประสิทธิภาพ เช่น เครื่องจักรช ารุดเสียหาย พนักงานไม่ปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน คุณภาพของวัตถุดิบไม่สม่ าเสมอ จึงได้เพิ่มความเข้มงวดในการควบคุมและตรวจจับสาเหตุ
ท่ีเหลือท่ีไม่ได้ถูกคัดเลือก เพื่อให้การด าเนินการปรับปรุงแก้ไขมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยการให้
หัวหน้างานสุ่มตรวจการปฏิบัติงานของพนักงานอย่างสม่ าเสมอ รวมท้ังมีการฝึกอบรมและทดสอบ
พนักงานใหม่ และการตรวจสอบความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรก่อนเริ่มปฏิบัติงาน  

ส าหรับการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุท้ัง 6 สาเหตุ ได้แบ่งแนวทางแก้ไขออกเป็น 6 
แนวทาง โดยด าเนินการตามล าดับในแต่ละเดือนต้ังแต่เดือนมิถุนายน พ.ศ.2557 ส าหรับล าดับของ
แนวทางแก้ไข จะพิจารณาจากล าดับของขั้นตอนในกระบวนการย้อม ซึ่งเริ่มจากขั้นตอนท าความ
สะอาด ขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน และขั้นตอนย้อม โดยสามารถสรุปได้ดังนี้ 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 1 การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในขั้นตอนท าความสะอาด 
 การเปล่ียนจากการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ ามาเป็นสารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในการท า
ความสะอาดผ้า  
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 2 การทวนสอบน้ าหนักรถเข็นในขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน 
 การทวนสอบน้ าหนักเพื่อระบุน้ าหนักรถเข็นที่ถูกต้องในขั้นตอนเซตตัวด้วยความร้อน เพื่อลด
ความผิดพลาดของน้ าหนักผ้า 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 3 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการช่ังสีในขั้นตอนย้อม 
 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการช่ังสี โดยการเพิ่มรายละเอียดท่ีชัดเจนมากยิ่งขึ้น ต้ังแต่
เริ่มต้นในการใช้เครื่องช่ังไปจนถึงรายละเอียดในการช่ัง เพื่อลดความผิดพลาดและความคลาดเคล่ือน
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ในการช่ังสี มีการเพิ่มการทวนสอบซ้ าโดยหัวหน้างานอีกครั้งในการค านวณหาน้ าหนักสีของพนักงาน 
เพื่อให้ได้น้ าหนักท่ีถูกต้องและน่าเช่ือถือ 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 4 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสีในขั้นตอนย้อม 
 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสี โดยการเพิ่มวิธีปฏิบัติงานในการล้างถังใส่สีหลังเท
ผสมสีเสร็จแล้ว เพื่อให้สีท่ีตกค้างท่ีก้นถังไหลลงมาในถังผสมสีเพื่อไม่ให้น้ าหนักสีคลาดเคล่ือนไปจาก
สูตรท่ีก าหนด 
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 5 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมีในขั้นตอนย้อม 
 การปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมี โดยการเพิ่มรายละเอียดในการผสมสารเคมี 
จัดท าหมายเลขแสดงล าดับการเติมสารเคมีและจัดท าวิธีปฏิบัติงานในสถานท่ีปฏิบัติงานท่ีเป็น 2 
ภาษา เพื่อให้พนักงานไทยและต่างด้าวเข้าใจตรงกัน  
 แนวทางแก้ไขล าดับท่ี 6 การออกแบบการทดลองเพื่อปรับต้ังเครื่องย้อมเจ็ท 
 ศึกษาปัจจัยท่ีมีผลต่อการการไหลเวียนของน้ าย้อมและผ้า ไม่สม่ าเสมอ โดยปัจจัยท่ี
ท าการศึกษา คือ แรงดัน ขนาดของหัวฉีด และความเร็วมอเตอร์ และมีการออกแบบการทดลองแบบ
แฟคทอเรียลท่ี 3 ปัจจัย จากผลการทดลองสามารถสรุปได้ว่าทุกปัจจัยมีอิทธิพลต่อความแตกต่างของ
สีเทียบกับสีมาตรฐาน โดยมีแนวโน้มลดลง เมื่อปรับต้ังระดับ ดังตารางท่ี 9.3 และ 9.4 

ตารางท่ี 9. 3 ปัจจัยและระดับท่ีเหมาะสมส าหรับผ้ามอสเครป 

ล าดับท่ี ปัจจัย ระดับท่ีเหมาะสม หน่วย 
1 แรงดัน 2.5 Kg/cm2 
2 ขนาดของหัวฉีด 70 mm 
3 ความเร็วมอเตอร์ 250 m/min-1 

ตารางท่ี 9. 4 ปัจจัยและระดับท่ีเหมาะสมส าหรับผ้าชีฟอง 

ล าดับท่ี ปัจจัย ระดับท่ีเหมาะสม หน่วย 
1 แรงดัน 2.0 Kg/cm2 
2 ขนาดของหัวฉีด 70 mm 
3 ความเร็วมอเตอร์ 300 m/min-1 
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9.1.5 การควบคุมและติดตามผล 
 หลังจากการด าเนินการแก้ไขในแต่ละแนวทางแก้ไข ได้ท าการติดตามผลในแต่ละแนวทาง
ต้ังแต่แนวทางท่ี 1 จนถึงแนวทางท่ี 6 ต้ังแต่เดือนมิถุนายน พ.ศ.2557 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2557 มี
ผลหลังการปรับปรุงในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟอง ดังต่อไปนี้ 
 กรณีผ้ามอสเครป เมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 1 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสีไม่เหมือน
และข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้ามอสเครปลดลงจาก 18.43% เหลือเพียง 15.14% และจาก 7.62 
เหลือเพียง 5.99% ตามล าดับ คิดเป็นส่วนต่าง 3.29% และ 1.63% ตามล าดับ จากนั้นด าเนินการ
แก้ไขแนวทางล าดับท่ี 2 จะพบว่าข้อบกพร่องสีไม่เหมือนลดลงเหลือเพียง 13.61% คิดเป็นส่วนต่าง 
1.54% เมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 3 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสีไม่เหมือนลดลงเหลือเพียง 
12.68% คิดเป็นส่วนต่าง 0.93% เมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 4-5 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสี
ไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีลดลงเหลือเพียง 11.33% และ 4.67% ตามล าดับ คิดเป็นส่วน
ต่าง 1.34% และ 1.32% ตามล าดับ และเมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 6 แล้ว พบว่า
ข้อบกพร่องสีไม่เหมือนลดลงเหลือเพียง 9.79% คิดเป็นส่วนต่าง 2.30% ซึ่งมีแนวทางล าดับท่ี 1 และ
แนวทางล าดับท่ี 4 ท่ีมีผลต่อการลดลงของข้อบกพร่องด่างคราบสีเท่านั้น 
 กรณีผ้าชีฟอง เมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 1 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและ
ข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้าชีฟองลดลงจาก 16.10% เหลือเพียง 12.36% และจาก 6.59% เหลือ
เพียง 4.89% ตามล าดับ คิดเป็นส่วนต่าง 3.74% และ 1.76% ตามล าดับ เมื่อด าเนินการแก้ไข
แนวทางล าดับท่ี 2 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสีไม่เหมือนลดลงเหลือเพียง 9.97% คิดเป็นส่วนต่าง 
2.39% เมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 3 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสีไม่เหมือนลดลงเหลือเพียง 
9.31% คิดเป็นส่วนต่าง 0.66% เมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 4-5 แล้ว พบว่าข้อบกพร่องสีไม่
เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีลดลงเหลือเพียง 8.08% และ 4.19% คิดเป็นส่วนต่าง 1.23%และ 
0.70% ตามล าดับ และเมื่อด าเนินการแก้ไขแนวทางล าดับท่ี 6 แล้ว พบว่า ข้อบกพร่องสีไม่เหมือน
ลดลงเหลือเพียง 5.78% คิดเป็นส่วนต่าง 1.54% ซึ่งมีแนวทางล าดับท่ี 1 และแนวทางล าดับท่ี 4 ท่ีมี
ผลต่อการลดลงของข้อบกพร่องด่างคราบสีเท่านั้น 
 จากการติดตามผล จะพบว่า การใช้สารละลายโซดาไฟบริสุทธิ์ในขั้นตอนการท าความสะอาด 
สามารถลดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีในผ้ามอสเครปและผ้าชีฟองได้สูงกว่า
แนวทางการแก้ไขอื่นๆ เนื่องมาจากการใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าท่ีไม่มีการปรับสภาพก่อนน ามาใช้
อีกครั้งเช่นเดียวกับโรงงานกรณีศึกษา จะท าให้มีโอลิโกเมอร์สะสมบนผ้าและเกิดการตกค้างของ ส่ิง
สกปรกหลังจากท าความสะอาดแล้ว ซึ่งสารเหล่านี้จะไปขัดขวางการดูดซึมของสีและสารเคมีใน
ขั้นตอนย้อม ท าให้เกิดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนและข้อบกพร่องด่างคราบสีเกิดขึ้นได้ แต่การใช้
สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าสามารถน ากลับมาใช้ได้ หากมีการปรับสภาพก่อนน ากลับมาใช้ โดยการปรับ
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สภาพสารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าท าได้หลายวิธี เช่น การกรอง การตกตะกอน เป็นต้น ซึ่งล้วนมีค่าใช้จ่าย
ในการวางระบบและการติดต้ังอุปกรณ์ ดังนั้นจึงควรพิจารณาถึงความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ก่อนท า
การวางระบบและติดต้ังอุปกรณ์  

9.2 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวิจัย 
 1) พนักงานบางคนไม่เข้าใจและให้ความร่วมมือในการปรับปรุงวิธีการด าเนินงานในช่วงแรก 
เนื่องจากความเคยชินในการท างานท่ีท ามานาน จึงต้องมีการใช้เวลาในการช้ีแจงเพื่อท าความเข้าใจใน
ตอนเช้าก่อนเริ่มท างานทุกวัน 
 2) โรงงานกรณีศึกษามีแต่เครื่องจักรท่ีมีอายุการใช้งาน ท าให้ยากแก่การควบคุมคุณภาพใน
การผลิตและความคลาดเคล่ือนในการทดลอง ซึ่งได้แก้ไขโดยการตรวจเช็คความพร้อมของเครื่องจักร 
เพื่อป้องกันการหยุดระหว่างการผลิต และในการทดลองได้เลือกเครื่องจักรท่ีมีความพร้อมใช้งานมาก
ท่ีสุดในการทดลองเพื่อเป็นต้นแบบให้เครื่องอื่นๆ 
 3) พนักงานหลายคนเป็นคนต่างด้าว ยากในการส่ือสารเพื่อท าความเข้าใจในการปรับปรุง
แก้ไข จึงท าให้เกิดความล่าช้า ซึ่งได้แก้ไขโดยการใช้ล่ามในการช่วยส่ือสาร และแปลวิธีปฏิบัติงานเป็น
ภาษาพม่าในขั้นตอนท่ีมีพนักงานต่างด้าวปฏิบัติงานอยู่ 
 4) โรงงานกรณีศึกษาไม่มีการจัดเก็บข้อมูลท่ีเป็นระบบ ท าให้ในช่วงแรกของงานวิจัยต้องใช้
เวลานานในการรวบรวมข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องต่างๆภายในกระบวนการย้อม ซึ่งได้แก้ไขโดยการน า
คอมพิวเตอร์เข้ามาใช้งานในการรวบรวมข้อมูล 

9.3 ข้อเสนอแนะ 
 1) เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ท่ีมีเทคโนโลยีท่ีทันสมัยในกระบวนการย้อมจะช่วยลดความคลาด
เคล่ือนท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อมได้ดี 
 2) เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีพนักงานท่ีเป็นแรงงานต่างด้าวเพิ่มขึ้นจ านวนมาก จึงควรมี
การจัดท าเอกสาร วิธีปฏิบัติงานหรือบทเรียบต่างๆเป็นรูปภาพและจัดท าเป็นภาษาท่ีสาม เพื่อให้ง่าย
ต่อการฝึกอบรมและสามารถปฏิบัติงานได้ถูกต้อง 
 3) โรงงานกรณีศึกษาควรมีการปลูกฝังนโยบายให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการพัฒนาหรือปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างาน เช่น การสร้างจิตส านึกในด้านต่างๆ เพื่อให้พนักงานตระหนักถึงความส าคัญ
ของการพัฒนา การสร้างแรงจูงใจหรือการฝึกอบรมให้พนักงานมีความรู้ใหม่ เพื่อน ามาพัฒนาโรงงาน 
 4) ค่าความแตกต่างของสีตัวอย่างเทียบกับสีมาตรฐาน (∆E) ท่ี 1.000 ซึ่งก าหนดใช้ในการ
ตรวจวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือนในโรงงานกรณีศึกษาเป็นค่าท่ีนิยมใช้ในทางการค้า แต่ส าหรับงานวิจัย
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หรือโรงงานอื่นๆสามารถก าหนดให้ต่ าหรือสูงกว่านี้ได้ โดนขึ้นกับความเข้มงวดของคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ 
 5) การใช้สารละลายโซดาไฟใช้ซ้ าสามารถน ากลับมาใช้ใหม่อีกครั้งได้ หากมีการปรับสภาพ
ก่อนน ามาใช้ เช่น การกรอง การตกตะกอน เป็นต้น  
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รูปท่ี 1 ก การฝึกอบรมพนักงานแบบ OJT  

เรื่ อง: กำร ฝึกอบรมงำนในหน้ำที่ (On The Job Training)

วิธีปฏิ บัติงำน

รหัสเอกสำร : WI-OJT-01

หน้ำที่ 1/1

ผู้รั บผิดชอบ

1) หัวหน้าแผนกก าหนดหลักสูตรการฝึกอบรมหน้างานตามเอกสารก าหนดหน้าทีใ่นการ

ปฏิบัติงานทีก่ าหนดให้แต่ละแผนกลงแบบในแบบฟอร์มหลักสูตรการฝึกอบรม (OJT) และ

จัดเกบ็ไวท้ีแ่ผนกต่างๆและส าเนาส่งไปยังแผนกบุคคล โดยหลักสูตรจะพจิารณาจากสมบัติ

ต่างๆ ดังนี้

 - พนักงานใหม ่ให้มกีารฝึกอบรมหน้างานภายในระยะเวลา 3 เดือนในช่วงการทดลองงาน

 - พนักงานเปล่ียนงาน หรือมกีารเปล่ียนแปลงวธิปีฏิบัติงานให้ท าการฝึกอบรมสอนงานใน

ระยะเวลา 1 เดือนกอ่นการเปล่ียนงานและอยู่ภายใต้การควบคุมของหัวหน้างาน

 - ท าการฝึกอบรมซ้ าภายใน 7 วนั เมือ่ทราบผลการฝึกอบรม

2) หัวหน้าแผนกหรือหัวหน้างานด าเนินการฝึกอบรมหน้างานตามหลักสูตรทีไ่ด้ก าหนดไว ้

และท าการประเมนิพนักงานทีไ่ด้รับการฝึกอบรมทีห่น้างานลงในบันทึกการฝึกอบรม

พนักงาน โดยมวีธิกีารประเมนิผลหลังการฝึกอบรมโดยใช้เกณฑ์ประเมนิผ่านและไมผ่าน ดังนี้

 - หากผลการประเมนิไมผ่่าน จะท าการฝึกอบรมซ้ าภายใน 7 วนั

 - หากผลการประเมนิผ่าน จะท าการให้พนักงานท างานตามทีไ่ด้ฝึกอบรมมา

3) หัวหน้าแผนกหรือหัวหน้างานด าเนินการติดตามผลการท างานของพนักงาน ประเมนิผล

การปฏิบัติงานของพนักงาน และบันทึกความสามารถของพนักงานลงในตารางวดั

ความสามารถในการท างานของพนักงานแต่ละคน (Skill Matrix) และจัดเกบ็เอกสารไวท้ี่

แผนกบุคคลเพือ่ใช้ติดตามผลพนักงานในการพฒันาความสามารถของพนักงานต่อไป

หัวหน้าแผนก/

หัวหน้างาน/

แผนกบุคคล
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รูปท่ี 2ก แบบบันทึกการฝึกอบรมแบบ OJT  

ผ่ำน ไม่ผ่ำน ลงช่ื อผู้สอน
1
2
3
4
5

เกณฑ์กำรให้ค ะแนน

ผ่ำน

A: เข้ ำใจในหน้ำที่ดี  สำมำรถปฏิบัติงำนได้และสำรมำรถสอนงำนผู้ อ่ืนได้

B: เข้ ำใจในหน้ำที่ และสำมำรถปฏิบัติงำนได้

C: เข้ ำใจในหน้ำที่ แต่ยังต้องให้ค ำแนะน ำในกำรปฏิบัติงำน

ไม่ผ่ำน

D:  ไม่เข้ ำใจในวิธี กำรปฏิบัติงำนและไม่สำมำรถปฏิบัติงำนได้

หมำยเหตุ  หำกพนักงำนได้เกณฑ์ค ะแนนที่ร ะ ดับ D จะต้องมีกำร  OJT อีกค รั้ งภำยใน 7 วัน

ลงช่ื อ...................................................ผู้ ฝึกอบรม/สอนงำน

( )

ต ำแหน่ง................................................................

วันที่........................................................................

ล ำดับที่

หัวข้ อ

อบรม / 

สอนงำน

เวลำเริ่ ม-

สิ้นสุดกำร

ฝึกอบรม/

สอนงำน

หมำยเหตุ
เกณฑ์

ค ะแนน

ผลกำร ฝึกอบรม/สอนงำน

ช่ื อ-นำมสกุลผู้รั บกำรอบรม / สอนงำน ……………………………………ต ำแหน่ง………………………………

รหัสพนักงำน ……………………แผนก……………..………………………….……………

ส่วน...............................................ปฏิบัติหน้ำที .....................................................................................

แบบบันทึกผลกำร ฝึกอบรม ณ สถำนที่ปฏิบัติงำน (On-the-Job Training)
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รหัสเอกสาร: WE-CART-01 เริ่มใช้ เดือนกรกฎาคม 2557  

น้ าหนักรถเข็นคันที่ 1-49 (แผนกลดน้ าหนักผ้า) หน้าที ่1/1 

คันที่ 
น้ าหนักรถเข็น

(กิโลกรัม) 
คันที่ 

น้ าหนักรถเข็น
(กิโลกรัม) 

คันที่ 
น้ าหนักรถเข็น

(กิโลกรัม) 

1 141.5 21 141.0 41 142.3 

2 141.0 22 141.2 42 141.1 

3 141.2 23 141.8 43 139.1 

4 141.4 24 141.6 44 141.2 

5 141.3 25 138.8 45 141.5 

6 139.0 26 141.4 46 141.8 

7 138.7 27 142.0 47 141.6 

8 141.5 28 141.0 48 141.3 

9 141.3 29 141.1 49 141.0 

10 142.0 30 141.2 

11 141.5 31 139.5 

12 141.3 32 141.8 

13 142.1 33 141.0 

14 141.7 34 140.5 

15 141.0 35 141.8 

16 141.3 36 141.8 

17 141.2 37 141.5 

18 141.3 38 141.2 

19 139.2 39 141.8 

20 141.2 40 141.0 
 

การทวนสอบน้ าหนักรถเข็น ผู้รับผิดชอบ 

1.ทวนสอบน้ าหนักรถเข็นทุกๆ 1 ปี 
2.ทวนสอบน้ าหนักรถเข็นเมื่อมีการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนแปลงหรือช ารุด
เสียหายของอุปกรณ์ของรถเข็น 

พนักงานลดน้ าหนักผ้า 
 
 

 

รูปท่ี 3ก น้ าหนักรถเข็นหลังการทวนสอบ 
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รูปท่ี 4ก วิธีปฏิบัติงานในการช่ังสีหลังการปรับปรุง  

วิธี ปฏิบัติงำนเรื่ อง: กำร ช่ั งสีและสำร เค มี

วิธี ปฏิบัติงำน ผู้รับผิดชอบ ผู้ควบคุม

เอกสารท่ีเกีย่วขอ้ง: ใบส่ังยอ้ม, แบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคม,ี ใบรายการชั่งสี

หน้าท่ี 1/1

รหสัเอกสาร: JET-CO-01

1. เบกิเปอร์เซ็นต์สีและน้ าหนักของสารเคมีจากหอ้งปฏิบติัการ

2. กรอกขอ้มูลในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี ค านวณหาน้ าหนักสี/สารเคมี โดยเอา

เปอร์เซ็นต์คูณกบัน้ าหนักผ้าบนัทึกลงในแบบบนัทึกและจัดท าใบรายการชั่งสี และส่งไปชั่งท่ี

หอ้งชั่งสีและสารเคมี

การชั่งสี

3. เปดิเคร่ืองชั่งไฟฟ้า และรอ 30 นาที

4. ตรวจสอบความสะอาดบนจานชั่ง หากมีเศษฝุ่นผง ใหใ้ชแ้ปรงปดั

5. ตรวจสอบระดับลูกน้ าใหอ้ยู่กึง่กลาง หากลูกน้ าไม่อยู่ตรงกลาง ใหป้รับระดับโดยการหมุนท่ี

ขาของเคร่ืองชั่ง

6. กด 0/T หน้าจอแสดงผลเปน็ 0.00

7. วางถว้ยชั่งใบท่ี 1 ไวต้รงกลาง บนัทึกน้ าหนักลงในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี แล้วกด

 0/T

8. ตักสีผงท่ีได้จนครบตามท่ีต้องการ บนัทึกน้ าหนักสีผงลงในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี 

9. น าถว้ยชั่งสีใบท่ี 1 ออกจากเคร่ืองชั่ง แล้วกด 0/T

10.วางถว้ยชั่งสีใบท่ี 2 ไวต้รงกลาง บนัทึกน้ าหนักลงในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี แล้ว

กด 0/T

11.ตักสีผงท่ีได้จนครบตามท่ีต้องการ บนัทึกน้ าหนักสีผงลงในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี

12.น าถว้ยชั่งสีใบท่ี 2 ออกจากเคร่ืองชั่ง แล้วกด 0/T                                                

 13.วางถว้ยชั่งสีใบท่ี 3 ไวต้รงกลาง บนัทึกน้ าหนักลงในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี แล้ว

กด 0/T

14.ตักสีผงท่ีได้จนครบตามท่ีต้องการ บนัทึกน้ าหนักสีผงลงในแบบบนัทึกการชั่งสีและสารเคมี 

15.น าถว้ยชั่งสีใบท่ี 3 ออกจากเคร่ืองชั่ง แล้วกด 0/T

16.เทท้ัง 3 สีใส่ลงในถงัละลายสี

17.ท าความสะอาดเคร่ืองชั่ง และปดิเคร่ือง

18.ละลายสี และส่งมอบใหพ้นักงานยอ้ม

พนักงานชั่ง
หวัหน้างาน

ยอ้ม
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รูปท่ี 5ก วิธีปฏิบัติงานการใช้เครื่องวัดสีส าหรับข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ  

วิธี ปฏิบัติงำนเรื่ อง: กำร ใช้ เค รื่ องวัดสี

วิธี ปฏิบัติงำน ผู้รับผิดชอบ ผู้ควบคุม

การเขา้สู่โปรแกรม

1. เปดิเคร่ืองคอมพิวเตอร์

2. เปดิเคร่ืองวดัสี

3. เขา้โปรแกรม Lab QC ท่ีแสดงท่ีหน้าจอคอมพิวเตอร์

4. กอ่นจะเขา้ถงึโปรแกรมแล้วจะปรากฏค าถามท่ีวา่ “Do you want to calibrate” 

(ต้องการปรับเทียบหรือไม่) ใหเ้ลือกตอบ Yes

การ Calibration

5. น า Zero Calibration Standard ไปใส่ท่ีชอ่งวดัสี แล้วกด OK

6. เปล่ียน  White Calibration ไปใส่ท่ีชอ่งวดัสี แล้วเลือก OK

การวดัสี

7. ท าการวดัสีชิ้นผ้าสีมาตรฐานโดยเลือกท่ีปุ่ม Measure Standard

8. น าชิ้นผ้าสีมาตรฐานไปใส่ในชอ่งวดัสี

9. กรอกชื่อและรหสัของผ้าท่ีชอ่ง Name และ Code ตามล าดับ แล้วกด OK

10. ท าการวดัสีชิ้นผ้าท่ีต้องการโดยเลือกท่ีปุ่ม Measure Trial

11. น าชิ้นผ้าสีท่ีต้องการวดัไปใส่ในชอ่งวดัสี

12. กรอกชื่อและรหสัท่ี Name และ Code ตามล าดับ แล้วกด OK

13. โปรแกรมจะประมวลผลออกเปน็ค่า ∆L* ∆C* ∆H* และ ∆E ท่ีแหล่งก าเนิดแสง 

D65 โดยได้ก าหนดใหค่้า ∆E  มากกวา่ 1.000 ซ่ึงจะมีค าวา่ Fail เปน็ตัวอกัษรสีแดง ขึ้น

ทางด้านขวามือ ถอืวา่เปน็ขอ้บกพร่องสีไม่เหมือน

14. หากค่า ∆E น้อยกวา่ 1.000 ซ่ึงจะมีค าวา่ Pass เปน็ตัวอกัษรสีเขยีว ขึ้นทางด้าน

ขวามือ ถอืวา่มีคุณภาพดี ไม่พบขอ้บกพร่อง

พนักงานตรวจสอบ

คุณภาพ

หวัหน้างานตรวจสอบ

คุณภาพ

รหสัเอกสาร: IS-SP-01

หน้าท่ี 1/1

อปุกรณ์ท่ีเกีย่วขอ้ง: เคร่ืองวดัสี, คอมพิวเตอร์, อปุกรณ์ calibration, ชิ้นผ้าที่ต้องการวดัสี, ชิ้นผ้าสีมาตรฐาน

Zero Calibration White Calibration
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รูปท่ี 6ก วิธีปฏิบัติงานการใช้เครื่องวัดสีส าหรับข้ันตอนทดลองย้อม  

วิธี ปฏิบัติงำนเรื่ อง: กำร ใช้ เค รื่ องวัดสี

วิธี ปฏิบัติงำน ผู้รับผิดชอบ ผู้ควบคุม

การเขา้สู่โปรแกรม

1. เปดิเคร่ืองคอมพิวเตอร์

2. เปดิเคร่ืองวดัสี

3. เขา้โปรแกรม Lab QC ท่ีแสดงท่ีหน้าจอคอมพิวเตอร์

4. กอ่นจะเขา้ถงึโปรแกรมแล้วจะปรากฏค าถามท่ีวา่ “Do you want to calibrate” 

(ต้องการปรับเทียบหรือไม่) ใหเ้ลือกตอบ Yes

การ Calibration

5. น า Zero Calibration Standard ไปใส่ท่ีชอ่งวดัสี แล้วกด OK

6. เปล่ียน  White Calibration ไปใส่ท่ีชอ่งวดัสี แล้วเลือก OK

การวดัสี

7. ท าการวดัสีชิ้นผ้าสีมาตรฐานโดยเลือกท่ีปุ่ม Measure Standard

8. น าชิ้นผ้าสีมาตรฐานไปใส่ในชอ่งวดัสี

9. กรอกชื่อและรหสัของผ้าท่ีชอ่ง Name และ Code ตามล าดับ แล้วกด OK

10. ท าการวดัสีชิ้นผ้าท่ีต้องการโดยเลือกท่ีปุ่ม Measure Trial

11. น าชิ้นผ้าสีท่ีต้องการวดัไปใส่ในชอ่งวดัสี

12. กรอกชื่อและรหสัท่ี Name และ Code ตามล าดับ แล้วกด OK

13. โปรแกรมจะประมวลผลออกเปน็ค่า ∆L* ∆C* ∆H* และ ∆E ท่ีแหล่งก าเนิดแสง 

D65 โดยได้ก าหนดใหค่้า ∆E  มากกวา่ 0.500 ซ่ึงจะมีค าวา่ Fail เปน็ตัวอกัษรสีแดง ขึ้น

ทางด้านขวามือ ถอืวา่เปน็ขอ้บกพร่องสีไม่เหมือน

14. หากค่า ∆E น้อยกวา่ 0.500 ซ่ึงจะมีค าวา่ Pass เปน็ตัวอกัษรสีเขยีว ขึ้นทางด้าน

ขวามือ ถอืวา่มีคุณภาพดี ไม่พบขอ้บกพร่อง

พนักงาน

หอ้งปฏิบติัการ
หวัหน้าหอ้งปฏิบติัการ

รหสัเอกสาร: LAB-SP-01

หน้าท่ี 1/1

อปุกรณ์ท่ีเกีย่วขอ้ง: เคร่ืองวดัสี, คอมพิวเตอร์, อปุกรณ์ calibration, ชิ้นผ้าที่ต้องการวดัสี, ชิ้นผ้าสีมาตรฐาน

Zero Calibration White Calibration
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รูปท่ี 7ก วิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมี  

วิธี ปฏิบัติงำนเรื่ อง: กำรผสมสำร เค มีส ำหรับกำรย้อม

วิธี ปฏิบัติงำน ผู้รับผิดชอบ ผู้ควบคุม

รหสัเอกสาร: JET-MI-01

หน้าท่ี 1/2

เอกสารท่ีเกีย่วขอ้ง: ใบรายการชั่งสีและสารเคมี

1.รับสีและสารเคมีจากพนักงานชั่งสีและสารเคมีและตรวจสอบความถกูต้องจากใบ

รายการชั่งสีและสารเคมีท่ีแปะอยู่ท่ีถงัสี

2. ตรวจสอบสภาพการท างานของเคร่ืองยอ้ม โดยการสังเกตและการฟัง หากพบวา่

เคร่ืองยอ้มมีปญัหาใหท้ าการแจ้งหวัหน้างาน

3. ตรวจสอบการวิง่ของผ้าวา่เปน็ปกติหรือไม่ผ่านกระจกขา้งเคร่ืองยอ้ม

4. เติม Acetic Acid ลงไปในถงัผสมสีขา้งเคร่ือง

5. เปดิวาล์ว A รอจนน้ าถงึระดับเส้นท่ีท าเคร่ืองหมายไว ้แล้วปดิวาล์ว A

6. เปดิวาล์ว B และ C รอจนกรดเขา้ไปในเคร่ืองจนหมด และปดิวาล์วท้ัง 2

7. เดินเคร่ืองท้ิงไว ้2 นาที

8. เปดิวาล์ว A น ากระดาษลิตมัสวดั pH ของน้ า โดยน้ าต้องมีค่า pH 4-4.5 หาก pH 

ของน้ าไม่ได้ตามท่ีก าหนด ใหท้ าการแจ้งหวัหน้าแผนกยอ้ม เพื่อท าการแกไ้ข

9. เติม  TD-278 ลงไปในถงัผสมสีขา้งเคร่ือง

10. เปดิวาล์ว A รอจนน้ าถงึระดับเส้นท่ีท าเคร่ืองหมายไว ้แล้วปดิวาล์ว A 

11. เปดิวาล์ว B และ C รอจนสารเขา้ไปในเคร่ืองจนหมด และปดิวาล์วท้ัง 2

12. เดินเคร่ืองท้ิงไว ้2 นาที

13. เติม Sodium Acetate

14. เปดิวาล์ว A รอจนน้ าถงึระดับเส้นท่ีท าเคร่ืองหมายไว ้แล้วปดิวาล์ว A

15. เปดิวาล์ว B และ C รอจนสารเขา้ไปในเคร่ืองจนหมด และปดิวาล์วท้ัง 2

16. เดินเคร่ืองท้ิงไว ้2 นาที

17. กรณีท าการยอ้มสีเขม้ เติม V-500

18. เปดิวาล์ว A รอจนน้ าถงึระดับเส้นท่ีท าเคร่ืองหมายไว ้แล้วปดิวาล์ว A

19. เปดิวาล์ว B และ C รอจนสารเขา้ไปในเคร่ืองจนหมด และปดิวาล์วท้ัง 2 วาล์ว

20. เร่ิมท าการผสมสียอ้ม

พนักงานยอ้ม หวัหน้างานยอ้ม
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รูปท่ี 7ก วิธีปฏิบัติงานในการผสมสารเคมี (ต่อ) 

  

วธิีปฏิบัติงานเรื่อง: การผสมสารเคมีส าหรบัการยอ้ม

วิธี ปฏิบัติงำน ผู้รับผิดชอบ ผู้ควบคุม

พนักงานยอ้ม หวัหน้างานยอ้ม

รหสัเอกสาร: JET-MI-01

หน้าท่ี 2/2

เอกสารท่ีเกีย่วขอ้ง: ใบรายการชั่งสีและสารเคมี

น้ าทิ้ง
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รูปท่ี 8ก วิธีปฏิบัติงานในการผสมสีหลังการปรับปรุง 

  

วธิีปฏิบัติงานเรื่อง: การผสมสีส าหรบัการยอ้ม

วิธี ปฏิบัติงำน ผู้รับผิดชอบ ผู้ควบคุม

1. ใส่สียอ้มท่ีละลายไวแ้ล้วในถงัใส่สีลงในถงัผสม

2. เปดิวาล์ว D น าน้ าสะอาดกล้ัวถงัใส่สีลงในถงัผสม จนกวา่น้ าจะใส ปดิวาล์ว D

3. เปดิวาล์ว A รอจนน้ าถงึระดับเส้นท่ีท าเคร่ืองหมายไว ้แล้วปดิวาล์ว A

4. เปดิวาล์ว B และ C รอจนสีเขา้ไปในเคร่ืองจนหมด และปดิวาล์วท้ัง 2

5.. เปดิวาล์ว D กล้ัวถงัผสมสีและล้างถงัสีท่ีตกค้างอยู่ 

6. เปดิวาล์ว B และ C เพื่อน าน้ าเขา้เคร่ือง

พนักงานยอ้ม หวัหน้างานยอ้ม

รหสัเอกสาร: JET-MI-02

หน้าท่ี 1/1

เอกสารท่ีเกีย่วขอ้ง: ใบรายการชั่งสีและสารเคมี

น้ าทิ้ง
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ข้อมูลท่ีเกี่ยวข้อง 
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ตารางท่ี 1ข ข้อมูลการผลิตและข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการย้อม 

ปี/เดือน ใบส่ังย้อม 
ข้อบกพร่องท่ี

เกิดขึ้น 
% ข้อบกพร่อง 

ปี 2556 

ม.ค. 1088 202 18.57 
ก.พ. 1039 213 20.50 
มี.ค. 1036 209 20.17 
เม.ย. 1130 212 18.76 
พ.ค. 1153 193 16.74 
มิ.ย. 1137 201 17.68 
ก.ค. 1001 193 19.28 
ส.ค. 1063 208 19.57 
ก.ย. 1117 192 17.19 
ต.ค. 1106 196 17.72 
พ.ย. 1130 208 18.41 
ธ.ค. 1093 203 18.57 
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ตารางท่ี 4ข ค่า ∆E ของตัวอย่างผ้ามอสเครป 100 ตัวอย่างท่ีใช้ในการตรวจสอบความถูกต้องและ
แม่นย าในการวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 

  

1 ผ. 0.751 51 ผ. 0.498

2 มผ. 1.827 52 มผ. 1.566

3 ผ. 0.827 53 ผ. 0.370

4 ผ. 1.049 54 ผ. 0.868

5 ผ. 1.687 55 ผ. 0.615

6 ผ. 1.161 56 ผ. 0.532

7 ผ. 0.853 57 ผ. 0.304

8 มผ. 1.821 58 ผ. 0.935

9 ผ. 0.135 59 มผ. 1.458

10 ผ. 0.492 60 ผ. 0.819

11 ผ. 0.070 61 ผ. 0.748

12 ผ. 0.563 62 ผ. 0.326

13 ผ. 0.443 63 ผ. 0.523

14 ผ. 0.550 64 ผ. 0.544

15 มผ. 1.552 65 ผ. 0.630

16 ผ. 0.129 66 ผ. 0.801

17 ผ. 0.612 67 ผ. 0.738

18 มผ. 1.529 68 ผ. 0.590

19 ผ. 0.802 69 ผ. 0.750

20 ผ. 0.939 70 ผ. 0.773

21 ผ. 0.287 71 มผ. 1.743

22 ผ. 0.289 72 ผ. 0.794

23 ผ. 0.329 73 ผ. 0.821

24 ผ. 0.571 74 ผ. 0.576

25 ผ. 0.921 75 ผ. 0.597

26 ผ. 0.677 76 ผ. 0.114

27 ผ. 0.476 77 ผ. 0.609

28 ผ. 0.804 78 ผ. 0.364

29 ผ. 0.812 79 ผ. 0.422

30 ผ. 0.704 80 ผ. 0.715

31 ผ. 0.301 81 ผ. 0.553

32 ผ. 0.421 82 ผ. 0.527

33 ผ. 0.175 83 ผ. 0.759

34 ผ. 0.728 84 ผ. 0.129

35 ผ. 0.326 85 ผ. 0.475

36 ผ. 0.757 86 ผ. 0.883

37 ผ. 0.676 87 ผ. 0.819

38 ผ. 0.715 88 ผ. 0.802

39 ผ. 0.464 89 ผ. 0.692

40 ผ. 0.728 90 ผ. 0.525

41 ผ. 0.147 91 ผ. 0.714

42 ผ. 0.791 92 ผ. 0.823

43 ผ. 0.491 93 ผ. 0.231

44 ผ. 0.674 94 ผ. 0.178

45 ผ. 0.973 95 ผ. 0.988

46 ผ. 0.708 96 ผ. 0.407

47 ผ. 0.236 97 ผ. 0.035

48 ผ. 0.806 98 ผ. 0.506

49 ผ. 0.706 99 ผ. 0.754

50 ผ. 0.403 100 ผ. 0.859

ค่า ∆E ล าดับที่ เคร่ืองวดัสี ค่า ∆E ล าดับที่ เคร่ืองวดัสี
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ตารางท่ี 5ข ค่า ∆E ของตัวอย่างผ้าชีฟอง 100 ตัวอย่างท่ีใช้ในการตรวจสอบความถูกต้องและแม่นย า
ในการวัดข้อบกพร่องสีไม่เหมือน 

  

1 ผ. 0.368 51 ผ. 0.902

2 มผ. 1.533 52 ผ. 0.941

3 ผ. 0.467 53 ผ. 0.647

4 มผ. 1.451 54 ผ. 0.526

5 มผ. 1.682 55 ผ. 0.913

6 ผ. 0.977 56 ผ. 0.432

7 ผ. 0.552 57 ผ. 0.504

8 ผ. 0.477 58 ผ. 0.763

9 ผ. 0.451 59 มผ. 1.495

10 ผ. 0.370 60 มผ. 1.985

11 ผ. 0.776 61 ผ. 0.331

12 ผ. 1.620 62 ผ. 0.678

13 ผ. 0.536 63 ผ. 0.365

14 ผ. 0.982 64 ผ. 0.721

15 ผ. 0.880 65 ผ. 0.751

16 ผ. 0.384 66 ผ. 0.364

17 ผ. 0.245 67 ผ. 0.989

18 ผ. 0.687 68 ผ. 0.681

19 ผ. 0.176 69 ผ. 0.793

20 ผ. 1.065 70 ผ. 0.474

21 ผ. 0.932 71 ผ. 0.721

22 ผ. 0.828 72 ผ. 0.519

23 ผ. 0.654 73 ผ. 0.464

24 ผ. 0.475 74 ผ. 0.152

25 ผ. 0.594 75 ผ. 0.443

26 ผ. 0.456 76 ผ. 0.936

27 ผ. 0.691 77 ผ. 0.575

28 ผ. 0.301 78 ผ. 0.538

29 ผ. 0.715 79 ผ. 0.521

30 ผ. 0.513 80 ผ. 0.284

31 ผ. 0.706 81 ผ. 0.354

32 ผ. 0.606 82 ผ. 0.018

33 ผ. 0.850 83 ผ. 0.658

34 ผ. 0.222 84 ผ. 0.948

35 ผ. 1.453 85 ผ. 0.766

36 ผ. 0.700 86 ผ. 0.517

37 ผ. 0.365 87 ผ. 1.346

38 ผ. 0.464 88 ผ. 1.581

39 ผ. 0.314 89 ผ. 0.537

40 ผ. 0.411 90 ผ. 1.209

41 ผ. 0.798 91 ผ. 1.592

42 มผ. 1.792 92 มผ. 1.871

43 ผ. 0.667 93 ผ. 0.789

44 ผ. 0.549 94 ผ. 0.827

45 ผ. 0.904 95 ผ. 0.219

46 ผ. 0.394 96 ผ. 0.596

47 ผ. 0.859 97 ผ. 0.861

48 ผ. 0.628 98 ผ. 0.195

49 ผ. 0.708 99 ผ. 0.948

50 ผ. 0.696 100 ผ. 0.914

เคร่ืองวดัสีค่า ∆E ค่า ∆E ล าดับที่ ล าดับที่เคร่ืองวดัสี
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ตารางท่ี 6ข ค่า ∆E ท่ีใช้ในการพิจารณาค่า CpKก่อนการปรับปรุงและการทดสอบยืนยันผลและ 

 
 

  

ผ้ามอสเครปกอ่นการปรับปรุง การทดสอบยืนยันผล/ผ้ามอสเครป ผ้าชีฟองกอ่นการปรับปรุง การทดสอบยืนยันผล/ผ้าชีฟอง

1.253 0.698 1.039 0.412

1.155 0.583 1.167 0.532

0.869 0.761 1.145 0.526

0.513 0.674 1.082 0.758

0.661 0.636 0.888 0.535

0.690 0.526 0.825 0.764

0.802 0.588 0.982 0.705

0.487 0.579 1.096 0.505

0.727 0.616 1.146 0.545

0.858 0.596 0.643 0.636

0.920 0.533 0.669 0.562

0.952 0.781 0.844 0.732

0.558 0.576 0.636 0.448

0.762 0.577 0.988 0.407

0.894 0.704 1.073 0.733

0.993 0.614 0.955 0.631

0.541 0.593 0.605 0.557

0.655 0.605 1.193 0.410

0.500 0.665 1.047 0.503

0.888 0.669 0.812 0.725

0.495 0.762 0.701 0.639

0.682 0.734 1.128 0.632

0.557 0.606 0.8 0.605

0.584 0.705 0.824 0.410

0.657 0.709 1.053 0.460

0.653 0.745 0.968 0.625

0.782 0.746 0.768 0.707

0.756 0.698 0.645 0.531

0.787 0.791 0.674 0.410

0.930 0.764 0.616 0.722

ค่ำ ∆E
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ภาคผนวก ค 
เอกสารอ้างอิงเครื่องย้อม 
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รูปท่ี 1ค เอกสารอ้างอิงของเครื่องย้อม (ต่อ) 
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ประว ัติผู้เขียนว ิทยา นิพนธ ์
 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ ์

 

นางสาวสุวพิชญ์ ภวดีธนเศรษฐ์ เกิดเมื่อวันท่ี 21 กันยายน พ.ศ. 2532 ท่ีจังหวัดราชบุรี 
ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีอาหาร จาก
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ บางเขน ในปีการศึกษา 2554 และเข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
ในปีการศึกษา 2555 
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