
 

บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัย 

 

5.1 สรุปผลการทดลองเพื่อวิเคราะหหาปจจัยและคาท่ีเหมาะสมตอสภาวะการทํางานของเคร่ืองกลึง 

ซีเอ็นซีในการสรางตนแบบจากพลาสติก 

 จากผลการทดลองท่ีทําการทดลองเชิงแฟกทอเรียล (Factorial Design) แบบ 2k หรือการ
ออกแบบการทดลองแบบ 23  ซ่ึงไดทําการวิเคราะหวาปจจัยใดบางท่ีสงผลตอคาความหยาบของ
ผิวช้ินงานบางโดยทําการวิเคราะหท้ัง 2 วิธีเพื่อเปนการยืนยันผลการทดลอง คือ การวิเคราะหความ
แปรปรวนและการวิเคราะหสมการถดถอย ซ่ึงสามารถสรุปผลไดดังนี้  

 1) ปจจัยอัตราปอน (Feed Rate) สงผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงานเปนอยางมากและ
รองลงมาคือความลึกในการกลึงตัดในแตละเท่ียว (Depth of Cut) สงผลตอคาความหยาบผิวของ
ช้ินงานเล็กนอย สวนคาความเร็วตัด (Cutting Speed) ไมสงผลตอคาความหยาบของผิวช้ินงาน   
 2) จากการทดลอง คาท่ีเหมาะสมสําหรับคาความหยาบผิวท่ีดีท่ีสุดควรต้ังคาอัตราปอน ท่ี
0.1 มม./รอบ คาความเร็วตัด ท่ี 120 ม./นาที และคาความลึกในการกลึงตัดในแตละเท่ียว อยูท่ี  
0.5 มม. ท้ังนี้อาจจะตองพิจารณาในเร่ืองของเวลางานดวย เพราะหากความละเอียดของผิวงานยิ่ง
มากก็จําเปนท่ีจะตองใชเวลาในการกลึงท่ีนานข้ึนดวย                                                                    
 3) จากผลการวิเคราะหดวยสมการถดถอยสามารถสรางสมการเพื่อใชในการประมาณคา
ความหยาบผิวของช้ินงานไดดังนี้     

Ra = - 2.65 + 3.07a + 22.2 f  + 0.0163 v 
 

 โดยท่ี Ra  คือคาความหยาบผิว (ไมครอน) a คือความลึกในการกลึง (มม.)  f  คืออัตราการ
ปอน (มม./รอบ) และ v คือความเร็วตัด (มม./นาที) 

5.2 สรุปผลการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตร 

 จากการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรวิศวกรรมโดยศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนนํา
เคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี เพื่อสรางตนแบบเซรามิกส ดวยวัสดุพลาสติกทดแทนปูนปลาสเตอรแบบเดิม 
การคํานวณเปรียบเ ทียบท่ี เ งินลงทุนโดยการวิ เคราะหดวยวิ ธี มูลค า เ ทียบเท าปจจุ บัน  



 88

(Present worth – comparison equal lived alternatives)  จากทางเลือก ท้ัง 3 แบบซ่ึงสามารถ
เปรียบเทียบไดตามตาราง 5.1 ตอไปนี้  (อัตราดอกเบ้ีย 10 % ตอป) 
 

ตาราง 5.1 แสดงผลการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรดวยวิธีมูลคาเทียบเทาปจจุบัน 
 

รูปแบบการผลิต 
เงินลงทุน                              

(วิเคราะหดวยวิธีมูลคาเทียบเทาปจจุบัน) 

ใชวิธีการสรางแบบดั้งเดมิใชแทนหมุน (Jiggering) -176,908.5    บาท

สรางตนแบบดวยเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี -1,400,125   บาท

สรางโดยการจางบริษัทจากภายนอกผลิต -2,667,500   บาท
 

  จะเห็นไดวาทางเลือกสําหรับแบบแรกใชตนทุนนอยท่ีสุดเนื่องจากเปนวิธีการดั้งเดิมและ

ไมไดนําเอาเทคโนโลยีใหมท่ีทันสมัยมาใชในการผลิตจึงไมถือวาเปนการพัฒนาแตในความเปนจริง

เนื่องจากการผลิตงานเซรามิกส ของแตละบริษัทนั้น  อาจจะมีความแตกตางกันในแตละผลิตภัณฑ 

บางคร้ังอาจจะไมเนนในเร่ืองของขนาดหรือความเท่ียงตรง แตจะเนนความสวยงาม ประหยัด หรือ

งานท่ีทําดวยมือ ก็อาจไมจําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองจักรท่ีทันสมัยซ่ึงอาจจะตองดูแฟกเตอรหรือ

พิจารณาในปจจัยอ่ืนท่ีเกี่ยวของดวยและถาหากจะพิจารณาในเร่ืองของคุณภาพของช้ินงานและ

ตองการท่ีจะพัฒนาองคกรใหมีศักยภาพในการแขงขันทางการคากับตลาดสากลแลวเห็นสมควร

อยางยิ่งท่ีจะตองนําเทคโนโลยีใหมเขามาใชในกระบวนการผลิต ดังนั้นแนวทางในทางเลือกการ

ผลิตควรจะเปล่ียนมาใชทางเลือกท่ีสองคือลงทุนซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเอง โดยใชเงินลงทุนซ้ือเคร่ือง 

1,200,000 บาท ใชงานได 8 ป มีมูลคาซากประมาณ 200,000 บาท หากใชแลวคาดวาจะมีรายได

จากการผลิตของเคร่ือง ซีเอ็นซี ดังกลาวประมาณปละ 400,000 บาท หากคิดอัตราดอกเบ้ีย 10% 

ตอป ดังนั้นระยะเวลาที่คุมทุนมากท่ีสุดคือ  3.4 ป และใหอัตราผลตอบแทน (Rate of Return) อยู
ท่ี 29.84 % ตอป ซ่ึงสูงกวาคา MARR ซ่ึงกําหนดไวคือ 10 % ตอป และท้ังนี้เพื่อใหเกิดประโยชน

และคุมคาตอการลงทุน การใชเคร่ืองจําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองอยางเต็มประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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5.3 สรุปผลสํารวจความพึงพอใจในตนแบบเซรามิกสท่ีทําจากพลาสติก 

 จากการใชแบบสอบถามเพื่อประเมินความพึงพอใจโดยกลุมตัวอยาง จํานวน 20 คน ซ่ึงมี
อายุระหวาง 20 – 40 ป  แยกเปนเพศชาย 13 คน เพศหญิง 7 คน ซ่ึงท้ังหมดเปนอาจารยเจาหนาท่ี
และนักศึกษาในมหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง และสวนใหญทํางานและเรียนอยูในสาขาท่ีเกี่ยวของกับ
งานเซรามิกส 
ตาราง 5.2 แสดงผลสํารวจความพึงพอใจในตนแบบเซรามิกสท่ีทําจากพลาสติก 
 

รายการ 
ระดับความพงึพอใจ 

มากท่ีสุด มาก ปานกลาง พอใช ปรับปรุง 
5 4 3 2 1 

1. ความสวยงาม 8 12 0 0 0 

2. ความแข็งแรง ทนทาน (อายุการใชงาน) 16 4 0 0 0 

3. คุณภาพของผิวช้ินงาน 8 12 0 0 0 

4. ความรวดเร็วในการสราง 2 17 1 0 0 

5. ความเท่ียงตรงของขนาดช้ินงาน 11 9 0 0 0 

6. การใชเทคโนโลยีท่ีทันสมัย 16 4 0 0 0 

7. การลดปริมาณของเสีย 2 18 0 0 0 

8. สงเสริมความรูและเพิ่มทักษะการทํางาน 9 11 0 0 0 

9. ลดคาใชจายในการผลิต 1 11 8 0 0 

10. ความเหมาะสมในการนํามาใชทดแทนปูน
ปลาสเตอรแบบเดิม 

10 10 0 0 0 

 
 
 จากตารางการวิเคราะหผลการสํารวจความพึงพอใจพบวาความแข็งแรง ทนทานและใน
เร่ืองของการใชเทคโนโลยีท่ีทันสมัย ไดรับผลการประเมินสูงสุด (มากท่ีสุด) และรองลงมาเกี่ยวกับ
ความเท่ียงตรงของขนาด,ความเหมาะสมในการนํามาใชทดแทนปูนปลาสเตอรแบบเดิม,สงเสริม
ความรูและเพิ่มทักษะการทํางาน,คุณภาพของผิวช้ินงานและความสวยงามตามลําดับและผลการ
สรุปโดยรวมดังแสดงไดตามภาพ 5.1 
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ความพึงพอใจในตนแบบที่ทําจากพลาสติก

ลดคาใชจาย

ในการผลิต1%

เพิ่มทักษะ

การทํางาน11%

ลดปริมาณ

ของเสีย2%

ความรวดเร็วในการ

สราง 2%

คุณภาพผิว 10%

ความสวยงาม10%ใชทดแทน

ปูนปลาสเตอร12%
ความแข็งแรง

ทนทาน 20%

ความเท่ียงตรง13%

การใช

เทคโนโลยีท่ีทันสมยั 

  19%

 
ภาพ 5.1 แสดงผลสํารวจความพึงพอใจในตนแบบเซรามิกสท่ีทําจากพลาสติก 

 
5.4  ปญหาและขอเสนอแนะ 
 5.4.1 ปญหาท่ีพบในการดําเนินงาน          

 1.) สวนของซอฟตแวรทางดาน CAD/CAM ซ่ึงอาจจะมีขอจํากัดทางลิขสิทธ์ิ และขาด
ขอมูลท่ีจําเปนตอการศึกษาเพื่อนําไปใชงานโดยเฉพาะงานดาน CAM 
 2.) การติดตอขอใชเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี   สําหรับงานวิจัยไมมีความสะดวกเทาท่ีควร เนื่อง 

จากเคร่ืองราคาคอนขางแพง ดังนั้นผูดูแลเคร่ืองจักรตองเฝาดูแลอยางใกลชิด หากเกิดความผิดพลาด

ตองเสียคาใชจายในการซอมบํารุงสูง            

 3.)  ในข้ันตอนของการกลึงงาน เนื่องจากพลาสติกมีคุณสมบัติคอนขางเหนียวดังนั้นเศษ

ของพลาสติกมักจะพันและติดกับช้ินงานขณะกลึงทําใหการกลึงไมดําเนินไปอยางตอเนื่อง 

  5.4.2 ขอเสนอแนะ 

             จากการทํางานวจิัยคร้ังนี้อาจจะมีการพัฒนาระบบตางๆใหมีความสมบูรณยิ่งข้ึนไดมี

ขอเสนอแนะในการปรับปรุงและแกไขปญหาดังนี ้
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    1.) จากปญหาเศษของพลาสติกพันและติดกับช้ินงานขณะกลึงทําใหการกลึงไมดําเนนิไป

อยางตอเนื่องนั้น เพื่อลดปญหาดังกลาว ในข้ันตอนการสรางโปรแกรมควรจะใชคําส่ังใหมีการหยุด

เดินช่ัวขณะ เพื่อใหมีดกลึงหยุดตัดเฉือน ซ่ึงจะสงผลใหเศษของพลาสติกขาดและหลุดออกไปและ

พยายามขจัดเศษท่ีกองอยูท่ีใตช้ินงานไมใหสูงจนสามารถท่ีจะพันช้ินงานไดอีก  

    2.) การใชงานเคร่ือง ซีเอ็นซี ควรศึกษาคูมือการใชงานและสอบถามผูเช่ียวชาญใหเขาใจ

อยางละเอียดถองแทเพื่อลดปญหาและขอพดิพลาดอันจะเกิดตามมาได 

    3.) การกลึงข้ึนรูปตนแบบจากพลาสติกสามารถที่จะกําหนดคาความหยาบของผิวช้ินงาน

และเวลาในการกลึงได โดยการคํานวณอยางคราวๆ ตามสูตรดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตน แตท้ังสอง 

อยางนี้จะแปรผกผันตอกัน ดังนั้นจึงอยูท่ีวาเราตองการคุณลักษณะอยางไหน ความเร็วหรือวาความ

หยาบผิว หากเปนไปไดควรเลือกใชคาความหยาบท่ียอมใหไดมากท่ีสุด ก็จะทําใหการผลิตมีรวดเร็ว

มากท่ีสุดดวย และจากการประมาณคาดังกลาวได ก็สามารถท่ีจะนาํไปประยุกตใชในงานเหล็กหรือ

งานโลหะชนดิอ่ืนไดเชนกนั โดยไมจํากดัแตเพยีงเฉพาะพลาสติกเทานั้น 

 


