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บทคัดยอ

  บทความนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหผลกระทบจากปจจัยดาน
ความเร็วรอบของปนทอพรม (Tuft gun) ตอความสูญเสียของเสนใยที่
ใชในการทอพรมทอมือ โดยรวบรวมขอมูลการทอและขอมูลปญหาคุณ
ภาพในการทอของโรงงานกรณีศึกษา จากขอมูลพบวาปจจุบันความสูญ
เสียของเสนใยในการผลิตพรมเกิดจากพรมที่ทอมีความหนาแนนเกิน
มาตรฐานการผลิตที่กําหนดประมาณรอยละ 5 ของพรมที่ทอไดทั้งหมด
ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียเสนใยโดยเฉลี่ย 0.05 กิโลกรัมตอตารางเมตร
ที่ทําการผลิต ดังน้ันการศึกษานี้จึงทําการวิเคราะหหาปจจัยที่ทําใหเกิด
ความสูญเสียโดยใชแผนภาพสาเหตุและผล พบวาปจจัยดานความเร็ว
รอบของปนทอพรมมีผลตอความหนาแนนของพรมซ่ึงทําใหเกิดความ
สูญเสียดังกลาว จากนั้นจึงรวบรวมและวิเคราะหขอมูลความหนาแนน
ของพรมที่ทอดวยปนทอพรมที่มีความเร็วรอบแตกตางกันแลวทดสอบ
ดวยการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) และการเปรียบเทียบ
พหุคูณ (Comparison test) ผลการทดสอบพบวาความเร็วรอบของปน
ที่ไมเหมาะสมทําใหความหนาแนนของพรมท่ีทอไดเกินมาตรฐานการ
ผลิตที่กําหนดอยางมีนัยสําคัญ และความเร็วรอบของปนทอพรมที่
เหมาะสมควรอยูระหวาง  1001-1200 รอบตอนาที ซ่ึงจะทําใหความ
หนาแนนของพรมที่ทอใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิตที่กําหนด และ
สามารถลดความสูญเสียเสนใยไดโดยเฉลี่ย 0.02 กิโลกรัมตอตาราง
เมตรที่ทําการผลิต

คําสําคัญ : พรมทอมือ ปนทอพรม ความเร็วรอบของปนทอพรม การ
วิเคราะหความแปรปรวน การเปรียบเทียบพหุคูณ

Abstract
The objective of this paper is to analyze the effects of tuft gun
speeds to fiber loss in process of hand tufted carpet. By collected
tuft data and quality problem data of case study, current data
show loss of fiber in carpet tufted process cause of the over
density carpet more than carpet production standard amount 5
percents from all produced carpets. That made the average fiber
loss 0.05 kilogram per square meter produce. This study proceed
to find the factors of fiber loss by using cause and effect diagram.
From the study, it is found that tuft gun speed is the factor
effected to carpet density and fiber loss in carpet tufted process.
Then carpet density data tufted from different tuft gun speeds are
collected and analyzed by using analysis of variance (ANOVA)
and comparison test. The testing results show that non-
appropriate tuft gun speed made significantly the carpet density
over than carpet production standard. The appropriate tuft gun
speed for carpet tufted process is 1001-1200 rpm. The density of
carpet produce is nearly carpet production standard and reduced
fiber loss 0.02 kilogram per square meter produce by average.

Keywords: Hand tufted carpet, Tuft gun, Tuft gun speed,
Analysis of variance, Comparison test

1. บทนํา
พรมทอมือเปนผลิตภัณฑพรมชนิดหน่ึงที่ใชแรงงานคนใน

การผลิตเปนหลักและใชปนทอพรมในการดําเนินการผลิต โดยข้ันตอน



การผลิตพรมทอมือเร่ิมจากการออกแบบและวาดลวดลายลงบนผาใบ
เพื่อทําการทอพรม เม่ือทอพรมตามลวดลายและขนาดที่ตองการแลวจึง
นําพรมไปเคลือบกาวดานหลังพรมเพื่อยึดเกาะเสนใยใหพรมมีความ
แข็งแรงมากขึ้น จากนั้นเย็บพับขอบพรมใหเรียบรอยแลวทําการตกแตง
ใหหนาพรมเรียบและแกะลายใหคมชัดสวยงาม แลวจึงทําความสะอาด
เพื่อบรรจุและสงมอบ ข้ันตอนที่มีสําคัญมากในการผลิตพรมคือข้ันตอน
การทอพรมเนื่องจากเปนข้ันตอนที่ตองใชความประณีตและความ
ชํานาญมากอีกทั้งยังสงผลตอลักษณะคุณภาพของพรมที่ทอคอนขาง
มาก โดยลักษณะคุณภาพทั่วไปท่ีกําหนดของพรมทอมือ คือ ขนาดของ
พรม สี ความสูงของพรม ความหนาแนนของพรม จากการวิเคราะหขอ
มูลปญหาคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษาโดยพิจารณาจากมูลคาความ
สูญเสียของเสนใยที่เกิดจากปญหาคุณภาพในการผลิตดวยแผนภาพพา
เรโต พบวา ข้ันตอนการทอพรมเกิดมูลคาความสูญเสียเสนใยมากที่สุด
คิดเปนรอยละ 55.02 ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด โดยมูลคาความ
สูญเสียน้ีเกิดจากปญหาการทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐานที่
กําหนดคิดเปนรอยละ 61.64 ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียเสนใยประมาณ
0.05 กิโลกรัมตอตารางเมตรที่ทําการผลิต

ดังน้ันการวิจัยน้ีจึงดําเนินการศึกษาเพื่อวิเคระหหาปจจัยที่มี
ผลตอความสูญเสียเสนใยในการทอพรม โดยใชหลักการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติและเคร่ืองมือทางสถิติคือ แผนภาพสาเหตุและผล
การวิเคราะหความแปรปรวนและการเปรียบเทียบพหุคูณ ผลการศึกษา
คร้ังน้ีคาดวาจะสามารถลดความสูญเสียของเสนใยที่ใชในการผลิตพรม
ทอมือได

2. ข้ันตอนการวิจัย
1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลปญหาคุณภาพพรมทอมือของโรงงาน

กรณีศึกษาคือ รอยละของมูลคาความสูญเสียเสนใย เพื่อระบุ
ปญหาคุณภาพที่จะทําการศึกษาโดยใชแผนภาพพาเรโต

2. ทําการวิเคราะหปจจัยตางๆที่มีผลกระทบตอปญหาคุณภาพของ
พรมทอมือ เพื่อหาสาเหตุหลักที่จะดําเนินการปรับปรุงและแกไข
ปญหาคุณภาพดังกลาว โดยใชเครื่องมือทางสถิติคือ แผนภาพ
สาเหตุและผล

3. วิเคราะหสาเหตุของปญหาคุณภาพดังกลาวเพื่อหาวิธีการปรับปรุง
และแกไข โดยใชเครื่องมือทางสถิติ คือ การวิเคราะหความแปรป
รวนและการเปรียบเทียบพหุคูณ

4. สรุปวิธีการแกไขปญหาคุณภาพเพื่อนําไปดําเนินการทดลองใน
การผลิตจริง

5. ทําการทดลองและรวบรวมขอมูลการผลิต เพื่อวัดคาดัชนีชี้วัดของ
การศึกษา คือ นํ้าหนักของเสนใยที่สูญเสียตอพ้ืนที่ของพรมที่ทํา
การผลิต

6.    สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

3. ขอมูลปญหาคุณภาพในปจจุบันและการระบุปญหา
ขอมูลในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาที่นํามาพิจารณาเพื่อ

ระบุปญหาคุณภาพที่จะดําเนินการศึกษาคือ ขอมูลรอยละของมูลคา

ความสูญเสียเสนใยเน่ืองจากปญหาคุณภาพของพรมทอมือ ซ่ึงขอมูลดัง
กลาวแสดงดังตารางที่ 1

ตารางท่ี 1 รอยละของมูลคาความสูญเสียเสนใยเน่ืองจากปญหาคุณ
ภาพของพรมทอมือ

ปญหาคุณภาพของพรม รอยละของมูลคา
ความสูญเสีย

(1) ทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน 61.64
(2) ทอผิดลวดลายและสี 13.07
(3) ทอผิดโครงสราง 13.07
(4) ทอเปนตามด 4.73

(5) ใชเสนใยทอผิด 3.42
(6) ทอหนาพรมไมเรียบ 2.46
(7) อ่ืนๆ เชน เห็นรอยตอผา ปนกัดผา ทอ
พรมความหนาแนนต่ํากวามาตรฐาน ทอผิด
ขนาดเปนตน

1.61

รวม 100

จากขอมูลในตารางที่ 1 สามารถเรียงลําดับปญหาตามรอย
ละของความสูญเสียดวยแผนภาพพาเรโต ซ่ึงจะแสดงใหเห็นลําดับ
ความสําคัญของปญหามากยิ่งข้ึน [1] ดังรูปที่ 1

รูปท่ี 1 แผนภาพพาเรโตแสดงรอยละของมูลคาความสูญเสียเสนใย
เน่ืองจากปญหาคุณภาพของพรมทอมือ

จากแผนภาพพาเรโตในรูปที่ 1 พบวาปญหาคุณภาพที่เกิด
ความสูญเสียเสนใยมากที่สุดคือ ปญหาการทอพรมความหนาแนนเกิน
มาตรฐาน โดยมีมูลคาความสูญเสียเสนใยคิดเปนรอยละ 61.64 ของมูล
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คาความสูญเสียเสนใยทั้งหมด ดังน้ันจึงดําเนินการศึกษาปญหาการทอ
พรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน

4. การวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหา
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาการทอพรมความ

หนาแนนเกินมาตรฐานสามารถแสดงดวยแผนภาพสาเหตุและผล [2]
ดังรูปที่ 2

รูปท่ี 2 แผนภาพสาเหตุและผลของปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาการ
ทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน

จากการวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาการทอพรม
ความหนาแนนเกินมาตรฐานดวยแผนภาพสาเหตุและผลพบวามีหลาย
ปจจัยที่มีผลตอปญหาการทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน เชน
ความเร็วรอบของปนทอพรม ทักษะของพนักงาน เปนตน เม่ือนําปจจัย
ตางๆดังกลาวมาพิจารณา พบวาปจจัยความเร็วรอบที่ไมเหมาะสมของ
ปนทอพรมเปนปจจัยที่มีความสําคัญซ่ึงสามารถดําเนินการปรับปรุงและ
แกไขไดทันที ดังน้ันจึงดําเนินการศึกษาเพื่อหาวิธีการปรับปรุงและแก
ไขปจจัยความเร็วรอบของปนทอพรม และหาความเร็วรอบของปนทอ
พรมที่เหมาะสมในการผลิตพรมทอมือ สําหรับปจจัยทักษะของพนักงาน
และปจจัยวิธีการทํางานนั้นเปนปจจัยที่ตองใชเวลาและการดูแลจากหัว
หนางานตลอดจนมีการฝกอบรมใหแกพนักงานอยางสม่ําเสมอ ซ่ึง
ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีการฝกอบรมและประเมินผลพนักงานตาม
ระบบมาตรฐาน ISO9001:2000 อยูเสมอ ดังน้ันจึงไมนําปจจัยทั้งสอง
ปจจัยดังกลาวมาดําเนินการศึกษา สวนปจจัยดานวัตถุดิบในปจจุบันโรง
งานกรณีศึกษาใชวัตถุดิบจากผูผลิตภายนอกซึ่งมีมาตรการในการตรวจ
สอบคุณภาพตามระบบมาตรฐาน ISO9001:2000 จึงไมนําปจจัยน้ีมา
ดําเนินการศึกษาเชนกัน

5. การวิเคราะหสาเหตุความเร็วรอบของปนทอพรม
จากการศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณี

ศึกษาพบวาความเร็วรอบของปนทอพรมที่ใชทอคอนขางมีความหลาก
หลายเนื่องจาก สภาพของปนทอพรม อายุการใชงานและสภาพการ
ทํางาน ดังน้ันเพื่อหาชวงความเร็วรอบที่เหมาะสมในการทอพรมทอมือ
จึงทําการทดสอบโดยนําขอมูลความหนาแนนในการทอพรมของ
พนักงานที่มีทักษะในการทอที่เทาเทียมกัน และทอพรมประเภทเดียว
กันโดยใชปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบที่แตกตางกันมาวิเคราะห 
โดยแบงชวงของความเร็วรอบของปนทอพรมที่ทําการศึกษาเปน 3 ชวง
คือ 800-1000 รอบตอนาที 1001-1200 รอบตอนาที และ 1200 รอบตอ
นาทีข้ึนไป แลวนําขอมูลมาวิเคราะหดวยการวิเคราะหความแปรปรวนที่
ระดับนัยสําคัญ 0.05 ซ่ึงผลการวิเคราะหความแปรปรวนแสดงดังตาราง
ที่ 2

ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะหขอมูลความหนาแนนในการทอพรมโดยการ
วิเคราะหความแปรปรวน

ANOVA
Sum of

Squares
df Mean

Square
F Sig.

Between
Groups

0.294 2 0.147 13.479 0.000

Within Groups 0.621 57 1.089E-02
Total 0.914 59

จากผลการวิเคราะหความแปรปรวนในตารางที่ 2 พบวา
ความเร็วรอบของปนทอพรมทั้งสามชวงมีคาเฉลี่ยของความหนาแนนใน
การทอพรมที่แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ดังน้ันจึงดําเนินการทดสอบ
วาความหนาแนนในการทอพรมของชวงความเร็วรอบคูใดบางที่มีความ
แตกตางกันโดยใชการเปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีของ Duncan [3] ซ่ึง
ผลการเปรียบเทียบพหุคูณแสดงดังตารางที่ 3

ตารางท่ี 3 ผลการเปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีของ Duncan ของแตละ
ชวงความเร็วรอบ

Subset for alpha=0.05ชวงความเร็วรอบ N
1 2 3

1001-1200 20 2.4465
800-1000 20 2.5225
1201 ข้ึนไป 20 2.6175

Sig. 1.000 1.000 1.000

 จากผลการทดสอบการเปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีการของ 
Duncan สามารถสรุปไดวาความหนาแนนในการทอพรมของปนทอ
พรมทั้งสามชวงความเร็วรอบมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทุกคู 
ดังน้ันเพื่อหาชวงความเร็วรอบของปนทอพรมที่เหมาะสมในการทอ

พรมความหนาแนน
เกินมาตรฐาน

ปนทอพรมพนักงานทอ

วิธีการทํางานวัตถุดิบ

ความเร็วรอบ
ปนไมเหมาะสม

การบํารุงรักษาปน
ไมเหมาะสม

อายุการใช
งานมาก

พฤติกรรมใน
การทํางานไมดี

การฝกอบรม
ไมเหมาะสม

ทอผิด
มาตรฐาน

ประสบการณ
ทํางานต่ํา

การควบคุมจํานวนฝเข็ม
ตอความยาวและความสูง
ในการทอไมสม่ําเสมอ

การตรวจสอบปนทอ
พรมกอนทอ

การตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพใน

การทอ
การตั้งปน
ทอพรม

น้ําหนักของเสน
ใยมาก

ความแข็งแรง
ของเสนใยนอย



พรมจึงนํา คาเฉลี่ย คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของความหนาแนนใน
การทอพรม (ดังตารางที่ 4) มาทดสอบกับคาความหนาแนนในการทอที่
กําหนดตามมาตรฐานคือ 2.44 กิโลกรัมตอตารางเมตร โดยการทดสอบ
T-test ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 ดวยโปรแกรม SPSS for windows ผล
การทดสอบแสดงดังตารางที่ 5

ตารางท่ี 4 คาสถิติของปนทอพรมแตละชวงความเร็วรอบ

ชวงความเร็ว
รอบ

N Mean Std.
Deviation

Std. Error
Mean

800-1000 20 2.5225 0.1371 3.065E-02
1001-1200 20 2.4465 8.171E-02 1.827E-02
1201 ข้ีนไป 20 2.6175 8.491E-02 1.899E-02

จากตารางที่ 4 ซ่ึงแสดงคาสถิติของปนทอพรมแตละชวง
ความเร็วรอบ พบวาชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาทีมีคา
เฉลี่ยความหนาแนนในการทอพรมใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิต 2.44
กิโลกรัมตอตารางเมตรมากที่สุด คือ 2.4465 กิโลกรัมตอตารางเมตร
และมีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความหนาแนนในการทอต่ําที่สุด
คือ 8.171E-02

ตารางท่ี 5 ผลการทดสอบ T-test ของแตละชวงความเร็วรอบกับมาตร
ฐานการผลิต (2.44 กิโลกรัมตอตารางเมตร)

One Sample Test
Test value = 2.44

95% Confidence
Interval of the

Difference

ชวง
ความเร็ว
รอบ  (รอบ
ตอนาที)

t. df
Sig.(2-
ailed)

Mean
Difference

Lower Upper
800-1000 2.692 19 0.014 8.250E-

02
1.835E-02 0.1467

1001-1200 0.356 19 0.726 6.500E-
03

-3.1742E-
02

4.474E-
02

1201 ขึ้น
ไป

9.349 19 0.000 0.1775 0.1378 0.2172

จากผลการทดสอบในตารางที่ 5 พบวาความหนาแนนในการ
ทอพรมของปนทอพรมชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาทีไม
แตกตางจากมาตรฐานความหนาแนนของการทอ 2.44 กิโลกรัมตอ
ตารางเมตรอยางมีนัยสําคัญ แตความหนาแนนในการทพรมของปนทอ
พรมชวงความเร็วรอบ 800-1000 รอบตอนาที และปนทอพรมชวง
ความเร็วรอบ 1201 รอบตอนาทีข้ึนไป มีความแตกตางจากมาตรฐาน
ความหนาแนนของการทอ 2.44 กิโลกรัมตอตารางเมตรอยางมีนัย
สําคัญ ดังน้ันจึงสามารถสรุปไดวาชวงความเร็วรอบของปนทอพรมที่
เหมาะสมในการทอพรมมาตรฐานความหนาแนน 2.44 กิโลกรัมตอ

ตารางเมตร คือปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอ
นาที

6. สรุปวิธีการแกปญหา
จากผลการวิเคราะหและผลการทดสอบทางสถิตในหัวขอที่ 5

สามารถสรุปเปนข้ันตอนการดําเนินการแกปญหาดังน้ี
6.1 ทดลองทอพรมโดยใชความเร็วรอบของปนทอพรมที่ชวงความเร็ว

รอบ 1001-1200 รอบตอนาที
6.2 รวบรวมขอมูลความหนาแนนในการทอ
6.3 คํานวณคาความสูญเสียของเสนใยตอตารางเมตรที่ทําการผลิต
6.4 เปรียบเทียบคาความสูญเสียของเสนใยตอตารางเมตรที่ทําการ

ผลิตกับการดําเนินการผลิตแบบเดิมที่ไมมีการควบคุมความเร็ว
รอบของปน

6.5 สรุปผลการทดลอง

7. การทดลองและผลการศึกษา
การทดลองดําเนินการโดยใชปนทอพรมที่มีชวงความเร็ว

รอบ 1001-1200 รอบตอนาที ทอพรมที่มีมาตรฐานการผผลิต 2.44
กิโลกรัมตอตารางเมตร จํานวน 40 ผืน แลวรวบรวมขอมูล ปริมาณเสน
ใยที่ใชทั้งหมด ปริมาณเสนใยที่สูญเสีย ตารางเมตรที่ทอทั้งหมด จาก
น้ันคํานวณหาปริมาณเสนใยเฉลี่ยที่สูญเสียตอตารางเมตรที่ทําการผลิต 
โดยผลการทดลองเปนดังตารางที่ 6

ตารางท่ี 6 ผลการทดลองทอพรมดวยปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบ
1001-1200 รอบตอนาที

ปริมาณเสนใยที่ใช
ทั้งหมด(กก.)

ปริมาณ
เสนใยที่
สูญเสีย
(กก.)

ตาราง
เมตรที่ทํา
การผลิต
(ตรม.)

ความสูญเสียเสน
ใยเฉลี่ยตอตาราง
เมตร(กก./ตรม.)

196.01 2.41 80.33 0.03

8. ขอสรุปและเสนอแนะ
จากขอมูลการผลิตในปจจุบันพบวามีความสูญเสียที่เกิดจาก

ปญหาการทอพรมเกินมาตรฐานการผลิตประมาณรอยละ 5 ของพรมที่
ทําการผลิตทั้งหมด และทําใหเกิดความสูญเสียเสนใย 0.05 กิโลกรัมตอ
ตารางเมตร การศึกษานี้ไดดําเนินการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของ
ปญหาดังกลาวพบวาความเร็วรอบของปนทอพรมมีผลตอความหนา
แนนในการทอพรม โดยปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีปนทอพรมที่มี
ความเร็วรอบคอนขางหลากหลายและยังไมไดทําการศึกษาเพื่อกําหนด
ชวงความเร็วรอบที่เหมาะสมในการทอพรม ดังน้ันการศึกษานี้จึงดําเนิน
การรวบรวมขอมูลความหนาแนนในการทอพรมของปนทอพรมในชวง
ความเร็วรอบตางๆ คือ ชวงความเร็วรอบ 800-1000 รอบตอนาที ชวง
ความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาที และชวงความเร็วรอบ 1201
รอบตอนาทีข้ึนไป แลวนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหดวยเครื่องมือทาง



สถิติพบวาปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบไมเหมาะสมทําใหความหนา
แนนในการทอพรมเกินจากมาตรฐานการผลิต และสามารถสรุปไดวา
ชวงความเร็วรอบของปนทอพรมที่เหมาะสมในการทอพรมจะใหความ
หนาแนนของพรมที่ทอไดใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิตคือชวง
ความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาที

จากการทดลองทอพรมจํานวน 40 ผืน ดวยปนทอพรมที่มี
ชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาที พบวาความหนาแนนในการ
ทอพรมใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิตพรมและสามารถลดปริมาณ
ความสูญเสียเสนใยในการทอลงโดยเฉลี่ย 0.02 กิโลกรมตอตารางเมตร
ที่ทําการผลิต

อยางไรก็ตามในการแกปญหาคุณภาพดังกลาวจะตอง
ดําเนินการแกไขปจจัยอื่นๆที่ทําใหเกิดปญหาดวยคือ ทักษะการทํางาน
ของพนักงาน วิธีการทํางานและวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เน่ืองจากปจจัย
ที่ทําใหเกิดปญหาอาจจะมีหลายปจจัย แตในการดําเนินการแกไข
ปญหาน้ันบางครั้งไมสามารถดําเนินการแกไขพรอมๆกันทุกปจจัย ดัง
น้ันผูดําเนินการตองทําการจัดลําดับความสําคัญของแตละปจจัยแลว
ดําเนินการแกไขปจจัยที่มีความสําคัญตอปญหามากที่สุดกอน จากนั้น
จึงทําการศึกษาหาแนวทางในการแกไขปจจัยที่มีความสําคัญรองลงมา 
โดยใชแนวทางในการดําเนินการและเครื่องมือทางสถิติตางๆ ดังไดนํา
เสนอไวในบทความนี้

กิตติกรรมประกาศ
ผูเขียนบทความขอขอบคุณบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัย

ขอนแกน ที่ใหทุนสนับสนุนบางสวนในการทําวิทยานิพนธ และที่สําคัญ
อยางยิ่งผูจัดการและพนักงานทุกทานขงโรงงานกรณีศึกษา ที่ไดให
ความอนุเคราะหดานขอมูลตางๆ อันเปนประโยชนตอการศึกษาวิจัยไว
ณ โอกาสนี้
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