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บทคัดยอ

  บทความนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหผลกระทบจากปจจัยดาน
ความเร็วรอบของปนทอพรม (Tuft gun) ตอความสูญเสียของเสนใยที่
ใชในการทอพรมทอมือ โดยรวบรวมขอมูลการทอและขอมูลปญหาคุณ
ภาพในการทอของโรงงานกรณีศึกษา จากขอมูลพบวาปจจุบันความสูญ
เสียของเสนใยในการผลิตพรมเกิดจากพรมที่ทอมีความหนาแนนเกิน
มาตรฐานการผลิตที่กําหนดประมาณรอยละ 5 ของพรมที่ทอไดทั้งหมด
ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียเสนใยโดยเฉลี่ย 0.05 กิโลกรัมตอตารางเมตร
ที่ทําการผลิต ดังน้ันการศึกษานี้จึงทําการวิเคราะหหาปจจัยที่ทําใหเกิด
ความสูญเสียโดยใชแผนภาพสาเหตุและผล พบวาปจจัยดานความเร็ว
รอบของปนทอพรมมีผลตอความหนาแนนของพรมซ่ึงทําใหเกิดความ
สูญเสียดังกลาว จากนั้นจึงรวบรวมและวิเคราะหขอมูลความหนาแนน
ของพรมที่ทอดวยปนทอพรมที่มีความเร็วรอบแตกตางกันแลวทดสอบ
ดวยการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) และการเปรียบเทียบ
พหุคูณ (Comparison test) ผลการทดสอบพบวาความเร็วรอบของปน
ที่ไมเหมาะสมทําใหความหนาแนนของพรมท่ีทอไดเกินมาตรฐานการ
ผลิตที่กําหนดอยางมีนัยสําคัญ และความเร็วรอบของปนทอพรมที่
เหมาะสมควรอยูระหวาง  1001-1200 รอบตอนาที ซ่ึงจะทําใหความ
หนาแนนของพรมที่ทอใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิตที่กําหนด และ
สามารถลดความสูญเสียเสนใยไดโดยเฉลี่ย 0.02 กิโลกรัมตอตาราง
เมตรที่ทําการผลิต

คําสําคัญ : พรมทอมือ ปนทอพรม ความเร็วรอบของปนทอพรม การ
วิเคราะหความแปรปรวน 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
พรมทอมือเปนผลิตภัณฑพรมชนิดหน่ึงที่ใชแรงงานคนใน

การผลิตเปนหลักและใชปนทอพรมในการดําเนินการผลิต โดยข้ันตอน



การผลิตพรมทอมือเร่ิมจากการออกแบบและวาดลวดลายลงบนผาใบ
เพื่อทําการทอพรม เม่ือทอพรมตามลวดลายและขนาดที่ตองการแลวจึง
นําพรมไปเคลือบกาวดานหลังพรมเพื่อยึดเกาะเสนใยใหพรมมีความ
แข็งแรงมากขึ้น จากนั้นเย็บพับขอบพรมใหเรียบรอยแลวทําการตกแตง
ใหหนาพรมเรียบและแกะลายใหคมชัดสวยงาม แลวจึงทําความสะอาด
เพื่อบรรจุและสงมอบ ข้ันตอนที่มีสําคัญมากในการผลิตพรมคือข้ันตอน
การทอพรมเนื่องจากเปนข้ันตอนที่ตองใชความประณีตและความ
ชํานาญมากอีกทั้งยังสงผลตอลักษณะคุณภาพของพรมที่ทอคอนขาง
มาก โดยลักษณะคุณภาพทั่วไปท่ีกําหนดของพรมทอมือ คือ ขนาดของ
พรม สี ความสูงของพรม ความหนาแนนของพรม จากการวิเคราะหขอ
มูลปญหาคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษาโดยพิจารณาจากมูลคาความ
สูญเสียของเสนใยที่เกิดจากปญหาคุณภาพในการผลิตดวยแผนภาพพา
เรโต พบวา ข้ันตอนการทอพรมเกิดมูลคาความสูญเสียเสนใยมากที่สุด
คิดเปนรอยละ 55.02 ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด โดยมูลคาความ
สูญเสียน้ีเกิดจากปญหาการทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐานที่
กําหนดคิดเปนรอยละ 61.64 ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียเสนใยประมาณ
0.05 กิโลกรัมตอตารางเมตรที่ทําการผลิต

ดังน้ันการวิจัยน้ีจึงดําเนินการศึกษาเพื่อวิเคระหหาปจจัยที่มี
ผลตอความสูญเสียเสนใยในการทอพรม โดยใชหลักการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติและเคร่ืองมือทางสถิติคือ แผนภาพสาเหตุและผล
การวิเคราะหความแปรปรวนและการเปรียบเทียบพหุคูณ ผลการศึกษา
คร้ังน้ีคาดวาจะสามารถลดความสูญเสียของเสนใยที่ใชในการผลิตพรม
ทอมือได

2. ข้ันตอนการวิจัย
1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลปญหาคุณภาพพรมทอมือของโรงงาน

กรณีศึกษาคือ รอยละของมูลคาความสูญเสียเสนใย เพื่อระบุ
ปญหาคุณภาพที่จะทําการศึกษาโดยใชแผนภาพพาเรโต

2. ทําการวิเคราะหปจจัยตางๆที่มีผลกระทบตอปญหาคุณภาพของ
พรมทอมือ เพื่อหาสาเหตุหลักที่จะดําเนินการปรับปรุงและแกไข
ปญหาคุณภาพดังกลาว โดยใชเครื่องมือทางสถิติคือ แผนภาพ
สาเหตุและผล

3. วิเคราะหสาเหตุของปญหาคุณภาพดังกลาวเพื่อหาวิธีการปรับปรุง
และแกไข โดยใชเครื่องมือทางสถิติ คือ การวิเคราะหความแปรป
รวนและการเปรียบเทียบพหุคูณ

4. สรุปวิธีการแกไขปญหาคุณภาพเพื่อนําไปดําเนินการทดลองใน
การผลิตจริง

5. ทําการทดลองและรวบรวมขอมูลการผลิต เพื่อวัดคาดัชนีชี้วัดของ
การศึกษา คือ นํ้าหนักของเสนใยที่สูญเสียตอพ้ืนที่ของพรมที่ทํา
การผลิต

6.    สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

3. ขอมูลปญหาคุณภาพในปจจุบันและการระบุปญหา
ขอมูลในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาที่นํามาพิจารณาเพื่อ

ระบุปญหาคุณภาพที่จะดําเนินการศึกษาคือ ขอมูลรอยละของมูลคา

ความสูญเสียเสนใยเน่ืองจากปญหาคุณภาพของพรมทอมือ ซ่ึงขอมูลดัง
กลาวแสดงดังตารางที่ 1

ตารางท่ี 1 รอยละของมูลคาความสูญเสียเสนใยเน่ืองจากปญหาคุณ
ภาพของพรมทอมือ

ปญหาคุณภาพของพรม รอยละของมูลคา
ความสูญเสีย

(1) ทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน 61.64
(2) ทอผิดลวดลายและสี 13.07
(3) ทอผิดโครงสราง 13.07
(4) ทอเปนตามด 4.73

(5) ใชเสนใยทอผิด 3.42
(6) ทอหนาพรมไมเรียบ 2.46
(7) อ่ืนๆ เชน เห็นรอยตอผา ปนกัดผา ทอ
พรมความหนาแนนต่ํากวามาตรฐาน ทอผิด
ขนาดเปนตน

1.61

รวม 100

จากขอมูลในตารางที่ 1 สามารถเรียงลําดับปญหาตามรอย
ละของความสูญเสียดวยแผนภาพพาเรโต ซ่ึงจะแสดงใหเห็นลําดับ
ความสําคัญของปญหามากยิ่งข้ึน [1] ดังรูปที่ 1

รูปท่ี 1 แผนภาพพาเรโตแสดงรอยละของมูลคาความสูญเสียเสนใย
เน่ืองจากปญหาคุณภาพของพรมทอมือ

จากแผนภาพพาเรโตในรูปที่ 1 พบวาปญหาคุณภาพที่เกิด
ความสูญเสียเสนใยมากที่สุดคือ ปญหาการทอพรมความหนาแนนเกิน
มาตรฐาน โดยมีมูลคาความสูญเสียเสนใยคิดเปนรอยละ 61.64 ของมูล
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คาความสูญเสียเสนใยทั้งหมด ดังน้ันจึงดําเนินการศึกษาปญหาการทอ
พรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน

4. การวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหา
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาการทอพรมความ

หนาแนนเกินมาตรฐานสามารถแสดงดวยแผนภาพสาเหตุและผล [2]
ดังรูปที่ 2

รูปท่ี 2 แผนภาพสาเหตุและผลของปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาการ
ทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน

จากการวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาการทอพรม
ความหนาแนนเกินมาตรฐานดวยแผนภาพสาเหตุและผลพบวามีหลาย
ปจจัยที่มีผลตอปญหาการทอพรมความหนาแนนเกินมาตรฐาน เชน
ความเร็วรอบของปนทอพรม ทักษะของพนักงาน เปนตน เม่ือนําปจจัย
ตางๆดังกลาวมาพิจารณา พบวาปจจัยความเร็วรอบที่ไมเหมาะสมของ
ปนทอพรมเปนปจจัยที่มีความสําคัญซ่ึงสามารถดําเนินการปรับปรุงและ
แกไขไดทันที ดังน้ันจึงดําเนินการศึกษาเพื่อหาวิธีการปรับปรุงและแก
ไขปจจัยความเร็วรอบของปนทอพรม และหาความเร็วรอบของปนทอ
พรมที่เหมาะสมในการผลิตพรมทอมือ สําหรับปจจัยทักษะของพนักงาน
และปจจัยวิธีการทํางานนั้นเปนปจจัยที่ตองใชเวลาและการดูแลจากหัว
หนางานตลอดจนมีการฝกอบรมใหแกพนักงานอยางสม่ําเสมอ ซ่ึง
ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีการฝกอบรมและประเมินผลพนักงานตาม
ระบบมาตรฐาน ISO9001:2000 อยูเสมอ ดังน้ันจึงไมนําปจจัยทั้งสอง
ปจจัยดังกลาวมาดําเนินการศึกษา สวนปจจัยดานวัตถุดิบในปจจุบันโรง
งานกรณีศึกษาใชวัตถุดิบจากผูผลิตภายนอกซึ่งมีมาตรการในการตรวจ
สอบคุณภาพตามระบบมาตรฐาน ISO9001:2000 จึงไมนําปจจัยน้ีมา
ดําเนินการศึกษาเชนกัน

5. การวิเคราะหสาเหตุความเร็วรอบของปนทอพรม
จากการศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบันของโรงงานกรณี

ศึกษาพบวาความเร็วรอบของปนทอพรมที่ใชทอคอนขางมีความหลาก
หลายเนื่องจาก สภาพของปนทอพรม อายุการใชงานและสภาพการ
ทํางาน ดังน้ันเพื่อหาชวงความเร็วรอบที่เหมาะสมในการทอพรมทอมือ
จึงทําการทดสอบโดยนําขอมูลความหนาแนนในการทอพรมของ
พนักงานที่มีทักษะในการทอที่เทาเทียมกัน และทอพรมประเภทเดียว
กันโดยใชปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบที่แตกตางกันมาวิเคราะห 
โดยแบงชวงของความเร็วรอบของปนทอพรมที่ทําการศึกษาเปน 3 ชวง
คือ 800-1000 รอบตอนาที 1001-1200 รอบตอนาที และ 1200 รอบตอ
นาทีข้ึนไป แลวนําขอมูลมาวิเคราะหดวยการวิเคราะหความแปรปรวนที่
ระดับนัยสําคัญ 0.05 ซ่ึงผลการวิเคราะหความแปรปรวนแสดงดังตาราง
ที่ 2

ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะหขอมูลความหนาแนนในการทอพรมโดยการ
วิเคราะหความแปรปรวน

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

จากผลการวิเคราะหความแปรปรวนในตารางที่ 2 พบวา
ความเร็วรอบของปนทอพรมทั้งสามชวงมีคาเฉลี่ยของความหนาแนนใน
การทอพรมที่แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ดังน้ันจึงดําเนินการทดสอบ
วาความหนาแนนในการทอพรมของชวงความเร็วรอบคูใดบางที่มีความ
แตกตางกันโดยใชการเปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีของ Duncan [3] ซ่ึง
ผลการเปรียบเทียบพหุคูณแสดงดังตารางที่ 3

ตารางท่ี 3 ผลการเปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีของ Duncan ของแตละ
ชวงความเร็วรอบ

Subset for alpha=0.05ชวงความเร็วรอบ 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

 จากผลการทดสอบการเปรียบเทียบพหุคูณดวยวิธีการของ 
Duncan สามารถสรุปไดวาความหนาแนนในการทอพรมของปนทอ
พรมทั้งสามชวงความเร็วรอบมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทุกคู 
ดังน้ันเพื่อหาชวงความเร็วรอบของปนทอพรมที่เหมาะสมในการทอ

พรมความหนาแนน
เกินมาตรฐาน

ปนทอพรมพนักงานทอ

วิธีการทํางานวัตถุดิบ

ความเร็วรอบ
ปนไมเหมาะสม

การบํารุงรักษาปน
ไมเหมาะสม

อายุการใช
งานมาก

พฤติกรรมใน
การทํางานไมดี

การฝกอบรม
ไมเหมาะสม

ทอผิด
มาตรฐาน

ประสบการณ
ทํางานต่ํา

การควบคุมจํานวนฝเข็ม
ตอความยาวและความสูง
ในการทอไมสม่ําเสมอ

การตรวจสอบปนทอ
พรมกอนทอ

การตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพใน

การทอ
การตั้งปน
ทอพรม

น้ําหนักของเสน
ใยมาก

ความแข็งแรง
ของเสนใยนอย



พรมจึงนํา คาเฉลี่ย คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของความหนาแนนใน
การทอพรม (ดังตารางที่ 4) มาทดสอบกับคาความหนาแนนในการทอที่
กําหนดตามมาตรฐานคือ 2.44 กิโลกรัมตอตารางเมตร โดยการทดสอบ
T-test ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 ดวยโปรแกรม SPSS for windows ผล
การทดสอบแสดงดังตารางที่ 5

ตารางท่ี 4 คาสถิติของปนทอพรมแตละชวงความเร็วรอบ

ชวงความเร็ว
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 ซ่ึงแสดงคาสถิติของปนทอพรมแตละชวง
ความเร็วรอบ พบวาชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาทีมีคา
เฉลี่ยความหนาแนนในการทอพรมใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิต 2.44
กิโลกรัมตอตารางเมตรมากที่สุด คือ 2.4465 กิโลกรัมตอตารางเมตร
และมีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความหนาแนนในการทอต่ําที่สุด
คือ 8.171E-02

ตารางท่ี 5 ผลการทดสอบ T-test ของแตละชวงความเร็วรอบกับมาตร
ฐานการผลิต (2.44 กิโลกรัมตอตารางเมตร)

One Sample Test
Test value = 2.44

95% Confidence
Interval of the

Difference

ชวง
ความเร็ว
รอบ  (รอบ
ตอนาที)

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 พบวาความหนาแนนในการ
ทอพรมของปนทอพรมชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาทีไม
แตกตางจากมาตรฐานความหนาแนนของการทอ 2.44 กิโลกรัมตอ
ตารางเมตรอยางมีนัยสําคัญ แตความหนาแนนในการทพรมของปนทอ
พรมชวงความเร็วรอบ 800-1000 รอบตอนาที และปนทอพรมชวง
ความเร็วรอบ 1201 รอบตอนาทีข้ึนไป มีความแตกตางจากมาตรฐาน
ความหนาแนนของการทอ 2.44 กิโลกรัมตอตารางเมตรอยางมีนัย
สําคัญ ดังน้ันจึงสามารถสรุปไดวาชวงความเร็วรอบของปนทอพรมที่
เหมาะสมในการทอพรมมาตรฐานความหนาแนน 2.44 กิโลกรัมตอ

ตารางเมตร คือปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอ
นาที

6. สรุปวิธีการแกปญหา
จากผลการวิเคราะหและผลการทดสอบทางสถิตในหัวขอที่ 5

สามารถสรุปเปนข้ันตอนการดําเนินการแกปญหาดังน้ี
6.1 ทดลองทอพรมโดยใชความเร็วรอบของปนทอพรมที่ชวงความเร็ว

รอบ 1001-1200 รอบตอนาที
6.2 รวบรวมขอมูลความหนาแนนในการทอ
6.3 คํานวณคาความสูญเสียของเสนใยตอตารางเมตรที่ทําการผลิต
6.4 เปรียบเทียบคาความสูญเสียของเสนใยตอตารางเมตรที่ทําการ

ผลิตกับการดําเนินการผลิตแบบเดิมที่ไมมีการควบคุมความเร็ว
รอบของปน

6.5 สรุปผลการทดลอง

7. การทดลองและผลการศึกษา
การทดลองดําเนินการโดยใชปนทอพรมที่มีชวงความเร็ว

รอบ 1001-1200 รอบตอนาที ทอพรมที่มีมาตรฐานการผผลิต 2.44
กิโลกรัมตอตารางเมตร จํานวน 40 ผืน แลวรวบรวมขอมูล ปริมาณเสน
ใยที่ใชทั้งหมด ปริมาณเสนใยที่สูญเสีย ตารางเมตรที่ทอทั้งหมด จาก
น้ันคํานวณหาปริมาณเสนใยเฉลี่ยที่สูญเสียตอตารางเมตรที่ทําการผลิต 
โดยผลการทดลองเปนดังตารางที่ 6

ตารางท่ี 6 ผลการทดลองทอพรมดวยปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบ
1001-1200 รอบตอนาที

ปริมาณเสนใยที่ใช
ทั้งหมด(กก.)

ปริมาณ
เสนใยที่
สูญเสีย
(กก.)

ตาราง
เมตรที่ทํา
การผลิต
(ตรม.)

ความสูญเสียเสน
ใยเฉลี่ยตอตาราง
เมตร(กก./ตรม.)

196.01 2.41 80.33 0.03

8. ขอสรุปและเสนอแนะ
จากขอมูลการผลิตในปจจุบันพบวามีความสูญเสียที่เกิดจาก

ปญหาการทอพรมเกินมาตรฐานการผลิตประมาณรอยละ 5 ของพรมที่
ทําการผลิตทั้งหมด และทําใหเกิดความสูญเสียเสนใย 0.05 กิโลกรัมตอ
ตารางเมตร การศึกษานี้ไดดําเนินการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของ
ปญหาดังกลาวพบวาความเร็วรอบของปนทอพรมมีผลตอความหนา
แนนในการทอพรม โดยปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีปนทอพรมที่มี
ความเร็วรอบคอนขางหลากหลายและยังไมไดทําการศึกษาเพื่อกําหนด
ชวงความเร็วรอบที่เหมาะสมในการทอพรม ดังน้ันการศึกษานี้จึงดําเนิน
การรวบรวมขอมูลความหนาแนนในการทอพรมของปนทอพรมในชวง
ความเร็วรอบตางๆ คือ ชวงความเร็วรอบ 800-1000 รอบตอนาที ชวง
ความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาที และชวงความเร็วรอบ 1201
รอบตอนาทีข้ึนไป แลวนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหดวยเครื่องมือทาง



สถิติพบวาปนทอพรมที่มีชวงความเร็วรอบไมเหมาะสมทําใหความหนา
แนนในการทอพรมเกินจากมาตรฐานการผลิต และสามารถสรุปไดวา
ชวงความเร็วรอบของปนทอพรมที่เหมาะสมในการทอพรมจะใหความ
หนาแนนของพรมที่ทอไดใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิตคือชวง
ความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาที

จากการทดลองทอพรมจํานวน 40 ผืน ดวยปนทอพรมที่มี
ชวงความเร็วรอบ 1001-1200 รอบตอนาที พบวาความหนาแนนในการ
ทอพรมใกลเคียงกับมาตรฐานการผลิตพรมและสามารถลดปริมาณ
ความสูญเสียเสนใยในการทอลงโดยเฉลี่ย 0.02 กิโลกรมตอตารางเมตร
ที่ทําการผลิต

อยางไรก็ตามในการแกปญหาคุณภาพดังกลาวจะตอง
ดําเนินการแกไขปจจัยอื่นๆที่ทําใหเกิดปญหาดวยคือ ทักษะการทํางาน
ของพนักงาน วิธีการทํางานและวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เน่ืองจากปจจัย
ที่ทําใหเกิดปญหาอาจจะมีหลายปจจัย แตในการดําเนินการแกไข
ปญหาน้ันบางครั้งไมสามารถดําเนินการแกไขพรอมๆกันทุกปจจัย ดัง
น้ันผูดําเนินการตองทําการจัดลําดับความสําคัญของแตละปจจัยแลว
ดําเนินการแกไขปจจัยที่มีความสําคัญตอปญหามากที่สุดกอน จากนั้น
จึงทําการศึกษาหาแนวทางในการแกไขปจจัยที่มีความสําคัญรองลงมา 
โดยใชแนวทางในการดําเนินการและเครื่องมือทางสถิติตางๆ ดังไดนํา
เสนอไวในบทความนี้

กิตติกรรมประกาศ
ผูเขียนบทความขอขอบคุณบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัย

ขอนแกน ที่ใหทุนสนับสนุนบางสวนในการทําวิทยานิพนธ และที่สําคัญ
อยางยิ่งผูจัดการและพนักงานทุกทานขงโรงงานกรณีศึกษา ที่ไดให
ความอนุเคราะหดานขอมูลตางๆ อันเปนประโยชนตอการศึกษาวิจัยไว
ณ โอกาสนี้
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