
บทที่ 3 ข้อมูลทั่วไปและสภาพปัญหาปัจจุบันของบริษัทกรณศึีกษา 

 

3.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษทักรณศึีกษา 

บริษทั อุตสาหกรรมสแตนเลสเคหภณัฑ ์จาํกดั 6ก่อตั้งข้ึน2ในปี พ.ศ. 2516 โดยทีมงาน2อุตสาหกรรมของ

นกัธุรกิจไทย2 เป็นบริษทัท่ีดาํเนินการดา้นการข้ึนรูปสุขภณัฑ์สแตนเลสส่งออกทั้งภายในประเทศและ

ต่างประเทศ รวมระยะเวลาประมาณ 38 ปี 

 ช่ือบริษทัท่ีออกหลกัทรัพย ์ : บริษทั อุตสาหกรรมสเเตนเลสเคหภณัฑ ์จาํกดั 

1 ประเภทธุรกิจ               :  เป็นผูผ้ลิตและจาํหน่าย ผลิตภณัฑอ่์างอาบนํ้า ภาชนะลา้งจาน 

                                                           สเเตนลส และเคหภณัฑต์่างๆหลากหลายชนิดภายใต ้

         เคร่ืองหมายการคา้ Sweethome 

1 ท่ีตั้งสาํนกังานใหญ่และ     :  68  หมู่ 6  ซ.สุขสวสัด์ิ 76  ถนนสุขสวสัด์ิ  ต.บางจาก 

2 โรงงาน                                  อ.พระประแดง1  จงัหวดัสมุทรปราการ  10130 

 โทรศพัท ์     :  0-2462-7254, 0-2462-5689, 0-2817-5071-4 

 ลกัษณะผลิตภณัฑ ์    :  ผลิตภณัฑ์อ่างอาบนํ้า ภาชนะลา้งจานสแตนเลส และ 

          เคหภณัฑ์ต่างๆ 

 

 

 

        

 

                      ก.  ผลิตภณัฑอ์่างลา้งจาน                              ข.  ผลิตภณัฑอ่์างอาบนํ้า 

 

รูปที ่3.1 ผลิตภณัฑสุ์ขภณัฑ์ส่งออกทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ 

 

ในการทาํโครงงานวจิยัเพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อความเงาของภาชนะอ่างลา้งจานสแตนเลสโดยเทคนิค

การออกแบบการทดลอง มีขั้นตอนการวิจยัเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตภาชนะลา้งจาน และ

ศึกษาในส่วนงานท่ีมีแนวโน้มทาํให้เกิดงานการขดัท่ีผิวหน้าบริเวณท่ีพกัจานไม่ผ่านมาตรฐาน โดย
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อาศยัการปรึกษาหารือกบัพนกังาน หวัหนา้งานท่ีปฏิบติังานในกระบวนการผลิตโดยมีการประชุมเพื่อ

ระดมสมองร่วมกนัในฝ่ายผลิต เพื่อช่วยในการทาํจดัแผนภูมิกา้งปลา ท่ีจะช่วยในการคดักรองปัจจยัท่ี

น่าจะส่งผลกระทบต่อความเงาในช้ินงานภาชนะอ่างลา้งจานสเเตนเลสแบบมีท่ีพกัจาน ซ่ึงผูว้ิจยัไดมี้

การระบุถึงขั้นตอนการผลิตภาชนะอ่างลา้งจานสเเตนเลส เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใชส้ําหรับ

งานวจิยั การออกแบบและทาํการทดลอง รวมถึงวิธีการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูล โดยมีวิธีการ

ในการดาํเนินงานดงัน้ี 

 

3.2 กระบวนการผลติภาชนะอ่างล้างจานสแตนเลส 

 

3.2.1 กระบวนการรับเข้าม้วนสแตนเลส 

มว้นสแตนเลสท่ีทางบริษทัอุตสาหกรรมสแตนเลสใชใ้นการผลิตนั้นจะใชส้แตนเลสเกรด 304 ในการ

ผลิตเป็นภาชนะลา้งจานสแตนเลสซ่ึงสาเหตุท่ีเลือกใชส้แตนเลสเกรด 304 นั้นเพราะวา่สเเตนเลสเกรด 

304 มีคุณสมบติัเชิงกลท่ีเหมาะสมในการข้ึนรูปงานท่ีผา่นกระบวนการลากข้ึนรูป โดยท่ีทางบริษทัจะ

นาํเขา้มว้นสเเตนเลสจากต่างประเทศ ดงัรูปท่ี 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.2 มว้นสแตนเลส 
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3.2.2 กระบวนการตัดแผ่น 

กระบวนการตดัแผน่เป็นกระบวนการเปล่ียนรูปมว้นสแตนเลสเป็นแผน่สแตนเลสท่ีใชส้าํหรับป๊ัมข้ึน

รูปโดยท่ีขนาดจะแตกต่างกนัตามความเหมาะสมของขนาดแผน่ท่ีจะใชใ้นการป๊ัมข้ึนรูป และขนาด

ของอ่าง โดยทางบริษทัใชก้รรไกรหรือใบมีดกีโยตินในการตดัแผน่ใหไ้ดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 

ดงัรูปท่ี 3.3 และ 3.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.3 กระบวนการตดัแผน่โดยใชมี้ดกีโยติน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.4 แผน่สแตนเลสท่ีไดจ้ากกระบวนการตดัแผน่ 
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3.2.3 กระบวนการป๊ัมขึน้รูป 

สาํหรับกระบวนการในการข้ึนรูปนั้น ทางบริษทัใชว้ธีิการลากข้ึนรูปจากแผน่สเเตนเลสไปเป็นใน

ส่วนของหลุมอ่างและท่ีพกัจานของภาชนะลา้งจานสแตนเลส ดงัรูปท่ี 3.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.5 กระบวนการป๊ัมข้ึนรูปภาชนะลา้งจานสเเตนเลส 

 

3.2.4 กระบวนการขดั 

กระบวนการขัดเป็นกระบวนการขัดผิวสแตนเลสท่ีผ่านการข้ึนรูปแล้วให้เป็นเงามันวาวทาํให้

ผลิตภณัฑมี์ความสวา่งสมํ่าเสมอกนัทั้งบริเวณหลุมอ่างและท่ีพกัจานของภาชนะลา้งจานสเเตนเลส ใน

กระบวนการขดันั้นทางบริษทัใช้วิธีการขดัแบบอตัโนมติัโดยเคร่ืองจกัรมีลูกปอเป็นหัวขดัซ่ึงทาง

บริษทัทาํการสั่งลูกขดักบัผูผ้ลิตต่างประเทศ โดยท่ีในกระบวนการขดันั้นแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลกัคือ

ขดัหน้า(ท่ีพกัจาน) และ ขดัหลุมของภาชนะลา้งจานสแตนเลสซ่ึงทางลูกคา้มีค่ามาตรฐานในการ

ควบคุมความเงาซ่ึงมาตรฐานกระบวนการผลิตขดัอยูท่ี่ 325 – 350 กลอสยนิูต ซ่ึงใชเ้คร่ืองมือ ท่ีเรียกวา่

Elcometer ดงัรูปท่ี 3.7 เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวดัความเงาหรือความสวา่งของผิวสเเตนเลสท่ีผา่น

การขดั โดยท่ีพนกังานคิวซีท่ีผ่านการสอนงานในแผนกเป็นผูท้าํการวดัซ่ึงวิธีการวดันั้นจะวดั 5 จุด

แลว้ใชค้่าเฉล่ียในการวดัให้อยูใ่นค่ามาตรฐานท่ีควบคุมก็จะผา่นคุณภาพ โดยเคร่ืองมือวดั Elcometer 

นั้นจะวดัความเงาและความมนัวาวของผิวช้ินงานท่ีผา่นการขดัมาแลว้มีหน่วยวดัเรียกวา่ กลอสยูนิต 

โดยในการวดันั้นจะใชเ้คร่ืองมือวางทาบไวบ้นตาํแหน่งท่ีตอ้งการจะวดั โดยเคร่ืองจะส่องลาํแสงไป
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สะทอ้นกบัผวิหนา้ของช้ินงาน จากนั้นเคร่ือง Elcometer จะแสดงค่าท่ีวดัออกทางหนา้จอของเคร่ือง 

โดยเคร่ืองมือ Elcometer ท่ีใชว้ดันั้นจะตอ้งผา่นการสอบเทียบเคร่ืองมือวดัแลว้เท่านั้น 

 

ก. การขดัผวิสเเตนเลสของอ่างลา้งจาน                         ข. เคร่ืองขดัผวิแบบอตัโนมติั 

รูปที ่3.6 กระบวนการขดัผวิสแตนเลสโดยเคร่ืองขดัผวิแบบอตัโนมติั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.7 เคร่ืองมือวดัความเงา (Elcometer) 

 

3.2.5 กระบวนการล้างและแพค็กิง้ 

กระบวนการลา้งและแพค็ก้ิง เป็นกระบวนการทาํความสะอาดอ่างลา้งจานเพื่อทาํความสะอาดคราบ

นํ้ ายาขดัท่ีผา่นมาจากกระบวนการขดัและคราบนํ้ ามนัท่ีเกิดจากกระบวนการป๊ัมก่อนท่ีจะขดัแป้งแลว้

จึงดาํเนินการแพค็ประกอบอุปกรณ์ก่อนท่ีจะส่งใหลู้กคา้ ดงัรูปท่ี 3.8  
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ก. อ่างลา้งทาํความสะอาดอ่างลา้งจาน                       ข. แป้งสาํหรับขดัอ่างลา้งจาน 

 

 

 

 

 

 

 

ค. แพค็ประกอบอุปกรณ์ 

 

รูปที ่3.8 กระบวนการลา้งและ Packing 

 

3.3 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

บริษทัอุตสาหกรรมสแตนเลสเคหภณัฑ์จาํกดัเป็นผูผ้ลิตสินคา้ภาชนะล้างจานสเเตนเลสและอ่าง

อาบนํ้ ารายใหญ่เป็นอนัดบัตน้ๆของประเทศไทย ซ่ึงเป็นผูจ้าํหน่ายไปยงัหลายทวีป เช่น เอเชีย ยุโรป 

แอฟริกา เป็นตน้ 

ผูจ้ดัทาํไดท้าํการเก็บขอ้มูลปริมาณการผลิตและปริมาณผลิตภณัฑ์บกพร่องในสายการผลิตของฝ่าย

ผลิตภาชนะลา้งจานสเเตนเลส ท่ีส่งออกทวีป เอเชียตั้งแต่เดือน มิถุนายน ถึง พฤศจิกายน 2554 มี

รายละเอียดดงัตารางท่ี 3.1 และตารางท่ี 3.2 ตามลาํดบั 
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ตารางที ่3.1 ปริมาณการผลิตภาชนะลา้งจานสแตนเลสเดือนมิถุนายน ถึงพฤศจิกายน 2554 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่3.2 ปริมาณผลิตภณัฑบ์กพร่องของการผลิตภาชนะลา้งจานสแตนเลสเดือนมิถุนายน ถึง  

       พฤศจิกายน 2554 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โดยสามารถจาํแนกลกัษณะอาการบกพร่องท่ีสามรถเกิดข้ึนไดใ้นกระบวนการผลิตภาชนะลา้งจาน     

สเเตนเลสได้ทั้ งหมดประมาณ 8 ประเภทคือ อาการบกพร่องความเงาไม่ผ่านมาตรฐาน อาการ

บกพร่องรอยบุบ อาการบกพร่องรอยยน่ อาการบกพร่องรอยไหม ้อาการบกพร่องรอยเศษติด อาการ

บกพร่องรอยตุ่ม อาการบกพร่องรอยเบียด และอาการบกพร่องรอยขีดข่วนซ่ึงสามารถแสดงลกัษณะ

ของขอ้บกพร่องแต่ละประเภทไดด้งัรูปท่ี 3.9 

 

 

เดือน ปริมาณการผลิต (ใบ) 

มิถุนายน 8,968 

กรกฎาคม 10,006 

สิงหาคม 8,276 

กนัยายน 10,265 

ตุลาคม 10,316 

พฤศจิกายน 9,323 

รวม 57,154 

เดือน ผลิตภณัฑบ์กพร่อง (ใบ) 
สัดส่วนผลิตภณัฑ์

บกพร่อง (เปอร์เซ็นต)์ 

มิถุนายน 5,517 61.52 

กรกฎาคม 5,474 54.71 

สิงหาคม 5,383 65.04 

กนัยายน 6,500 63.32 

ตุลาคม 4,814 46.67 

พฤศจิกายน 4,235 45.43 

รวม 31,923 55.85 
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ก. ความเงาไม่ผา่นมาตรฐาน                                          ข. รอยบุบ 

 

 

 

              

 

 

 

                           ฃ. รอยยน่                                                     ค. รอยเศษติด 

 

 

 

 

 

 

      

                ฅ. รอยเบียด                                                   ฆ. รอยตุ่ม 

 

รูปที ่3.9 อาการบกพร่องของภาชนะอ่างลา้งจานสแตนเลส 
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ง. รอยขีดข่วน 

รูปที ่3.9 ลกัษณะของขอ้บกพร่องแต่ละประเภท (ต่อ) 

 โดยสามารถจาํแนกชนิดขอ้บกพร่องของภาชนะลา้งจานสเเตนเลส และปริมาณของผลิตภณัฑ์ท่ีเกิด

ขอ้บกพร่องเดือนมิถุนายน ถึง พฤศจิกายน 2554 ไดด้งัตารางท่ี 3.3  

       

ตารางที ่3.3 ปริมาณของผลิตภณัฑท่ี์เกิดอาการบกพร่องแต่ละชนิดเดือนมิถุนายน ถึงพฤศจิกายน 2554 

อาการบกพร่อง 
จาํนวนผลิตภณัฑ์

บกพร่อง (ใบ) 

สัดส่วนผลิตภณัฑ์

บกพร่อง 

(เปอร์เซ็นต)์ 

ความเงาไม่ผา่นมาตรฐาน 13,233 41.45 

รอยบุบ 9,142 28.64 

รอยยน่ 6,511 20.40 

รอยไหม ้ 1,499 4.70 

รอยเศษติด 722 2.26 

รอยตุ่ม 412 1.29 

รอยเบียด 217 0.68 

รอยขีดข่วน 115 0.36 

อ่ืนๆ 72 0.23 

รวม 31,923 100 

 

 จากการเก็บข้อมูลสามารถจําแนกข้อมูลของชนิดและปริมาณของข้อบกพร่องท่ี เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตภาชนะอ่างลา้งจานสแตนเลสดว้ยแผนภูมิแท่งดงัรูปท่ี 3.10 
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รูปที ่3.10 แผนภูมิแท่งของจาํนวนผลิตภณัฑบ์กพร่องของแต่ละประเภท 

 

เน่ืองดว้ยปริมาณผลิตภณัฑ์อาการบกพร่องท่ีเกิดจากความเงาจากการขดัไม่ผ่านมาตรฐานมีปริมาณ

มากท่ีสุด โดยมีเปอร์เซ็นต์ผลิตภณัฑ์บกพร่องจากอาการบกพร่องความเงาไม่ผ่านมาตรฐานเท่ากบั 

41.45 เปอร์เซ็นตแ์ละเพื่อใหส้อดคลอ้งกบับริษทัท่ีกาํหนดเป้าหมายการลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง

โดยรวมลง 10 เปอร์เซ็นต์ ดงันั้นจึงเลือกอาการบกพร่องความเงาจากการขดัไม่ผ่านมาตรฐานมา

ทาํการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงเพื่อหาวิธีการลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องอาการความ

เงาไม่ผ่านมาตรฐานให้ลดลง จึงดาํเนินการออกแบบการทดลอง เพื่อหาค่าท่ีเหมาะสมไปทาํการ

ปรับตั้งค่าของเคร่ืองจกัร โดยนอกจากอาการบกพร่องจากการขดัไม่ผา่นมาตรฐานความเงาของลูกคา้

ลดลงแลว้ยงัจะทาํให้ปริมาณขอ้บกพร่องโดยรวมลดลงดว้ย จึงทาํการศึกษาแผนกขดัซ่ึงเป็นแผนก

เดียวท่ีทาํหนา้ท่ีทาํให้ช้ินงานเป็นเงา มนัวาวเพื่อทาํให้ช้ินงานสวยงามเพราะการขดัเป็นการเพิ่มมูลค่า

ของช้ินงานซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลของผูท้าํวิจยัจากพนกังานคิวซี ในแผนกขดัพบวา่ตาํแหน่งของการ

เกิดอาการบกพร่องความเงาท่ีไม่ผา่นมาตรฐานบนช้ินงานเกิดข้ึนบริเวณท่ีพกัจานมากกวา่หลุม โดยมี

ขอ้มูลดงัตารางท่ี 3.4 
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ตารางที ่3.4 ปริมาณอ่างลา้งจานท่ีความเงาไม่ผา่นมาตรฐานระหวา่งตาํแหน่งท่ีพกัจานและหลุมอ่าง 

ตาํแหน่งความเงาไม่ผา่นมาตรฐาน 
ผลิตภณัฑบ์กพร่อง 

(ใบ) 

สัดส่วนผลิตภณัฑ์

บกพร่อง 

(เปอร์เซ็นต)์ 

ท่ีพกัจาน 9,788 73.96 

หลุมอ่าง 3,445 26.04 

 

3.4 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

จากนั้ นจึงนําปัญหาการขดัความเงาไม่ผ่านมาตรฐานบริเวณท่ีพกัจานมาพิจารณาเพราะสัดส่วน

เปอร์เซ็นตข์อ้บกพร่องมีสูงกวา่ ดว้ยวิธีการระดมสมองเพื่อเลือกปัจจยัท่ีคาดวา่จะมีผลกบัการทดลอง

โดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) ดงัรูปท่ี 3.11 

 

รูปที ่3.11 แผนภูมิกา้งปลาของปัญหาความเงาไม่ผา่นมาตรฐาน 

จากแผนภาพกา้งปลาจะสามารถแบ่งปัจจยัของแต่ละกา้งได ้2 ประเภทคือ ปัจจยัท่ีควบคุมไม่ได ้และ

ปัจจยัท่ีควบคุมได ้ 

 

 



42 

 

3.4.1 ปัจจัยทีค่วบคุมไม่ได้ 

ปัจจยัท่ีควบคุมไม่ไดคื้อ ปัจจยัท่ีไม่สามารถปรับเปล่ียนค่าต่างๆในการออกแบบทาํการทดลองได ้

ซ่ึงจากแผนภาพกา้งปลาแสดงปัญหางานขดัท่ีความเงาไม่ผา่นมาตรฐานมีดงัน้ี 

1.สแตนเลสเกรด 304 ซ่ึงเป็นสแตนเลสท่ีไม่สามารถปรับเปล่ียนเกรดไดเ้พราะงานของลูกคา้ตอ้งการ

คุณภาพสูงซ่ึงสแตนเลสเกรด 304 เป็นเกรดท่ีทาํการข้ึนรูปไดง่้าย สามารถควบคุมรอยย่นท่ีเกิดบน

ช้ินงานได ้

2.นํ้ายาขดั นํ้ายาขดัท่ีทางบริษทัใชมี้อยูป่ระเภทเดียวคือ นํ้ายาขดัเหลวสีเหลือง ยาขดัเหลวชนิดน้ีใชก้บั

เคร่ืองขดัออโตแมติก ใหค้วามสามารถในการขดัลบรอยขั้นตน้ไดดี้เยี่ยมบนโลหะประเภทท่ีมีค่าความ

แขง็สูง เช่น เหล็ก สแตนเลสสตีล และไทเทเนียม ใชก้บัลอ้ปอหรือลูกปอ 

3.ลูกปอขดัหนา้ ลูกปอขดัหน้าท่ีทางบริษทัใชน้าํเขา้จากต่างประเทศ ซ่ึงมาจากผูผ้ลิตรายเดียวมีขนาด 

เส้นผา่นศูนยก์ลางนอก 450 มิลลิเมตร เส้นผา่นศูนยก์ลางใน 50 มิลลิเมตร หนา 20 มิลลิเมตร 

4.เคร่ืองขดัหนา้ PL10 ในกระบวนการขดัหนา้จะขดัโดยใช้เคร่ืองขดัหน้า PL10 ซ่ึงเป็นเคร่ืองท่ียา้ย

ฐานการผลิตมาจากต่างประเทศโดยใชคู้่กบัลูกปอขดัหน้า โดยจะสวมเขา้กบัแกนขดัโดยอาศยัลมกด

หวัขดัในการขดัช้ินงาน 

5.พนกังานขดั สาํหรับพนกังานขดันั้นอาจมีการละเลยในการทาํงานนัน่คือ ไม่ปฏิบติังานตามคู่มือการ

ทาํงานทาํใหง้านมีปัญหาขอ้บกพร่องเกิดข้ึน 

 

3.4.2 ปัจจัยทีค่วบคุมได้ 

ปัจจยัท่ีควบคุมไดคื้อปัจจยัท่ีทางผูผ้ลิตสามารถปรับเปล่ียนค่าไดใ้นการออกแบบและทาํการทดลอง 

ดงันั้นจากแผนภูมิกา้งปลาจะไดปั้จจยัท่ีคาดวา่จะมีผลอยู ่5 ปัจจยัดงัน้ี 

1.  ความเร็วของสายพาน 

ความเร็วของสายพานในท่ีน้ีคือความเร็วในการขบัเคล่ือนภาชนะลา้งจานสแตนเลสไปบนสายพาน

เพื่อทาํการขดัหนา้ท่ีเคร่ืองขดัหนา้ PL10 ในกรณีท่ีความเร็วของสายพานชา้เกินไปจะทาํใหเ้วลาในการ

ขดัผวิช้ินงานสูง เวลาท่ีหวัขดัสัมผสักบัผิวหนา้ของภาชนะลา้งจานสแตนเลส จะทาํให้ช้ินงานไหมไ้ด ้

หรือ ถา้ความเร็วของสายพานสูงเกินไปเวลาท่ีหวัขดัสัมผสักบัหนา้ของช้ินงานก็จะนอ้ยทาํให้ช้ินงาน

หนา้ลายมีความเงาไม่ผา่นมาตรฐานซ่ึงจะทาํใหไ้ม่ผา่นคุณภาพ โดยท่ีสมรรถนะความเร็วของสายพาน

ชา้สุดคือ 1 เมตรต่อนาที ความเร็วสูงสุดคือ 12 เมตรต่อนาทีซ่ึงในสภาวะการทาํงานจริงสามารถปรับ

ค่าความเร็วสายพานชา้ท่ีสุดคือ 2 เมตรต่อนาที และเร็วท่ีสุดคือ 7 เมตรต่อนาที ถา้ความเร็วสายพานชา้

หรือเร็วกวา่นั้นจะไม่สามารถทาํงานขดัได ้

 

 



43 

 

2.  ปริมาณลมท่ีใชใ้นการส่ายหวัขดั 

การขดัผิวหนา้ของภาชนะลา้งจานสแตนเลสท่ีเคร่ืองขดัหนา้ PL10 จะขดัในทิศทางส่ายของหวัขดัใน

แนวขนานกบัภาชนะลา้งจานท่ีวิง่มาบนสายพานถา้ปริมาณลมท่ีใชเ้ยอะจะทาํให้หวัขดัส่ายเร็วหรือถา้

ปริมาณลมท่ีใชใ้นการส่ายหวัขดันอ้ยหวัขดัก็จะส่ายชา้ซ่ึงจะทาํให้ภาชนะลา้งจานสเเตนเลสไม่เงาซ่ึง

ความเงาจะไม่ผา่นคุณภาพช้ินงานโดยท่ีปริมาณลมท่ีใชใ้นการส่ายหวัขดันอ้ยท่ีสุดตามสมรรถนะนอ้ย

สุดคือ 0 กิโลปาสกาล และมากท่ีสุดคือ 500 กิโลปาสกาล ซ่ึงในสภาวะทาํงานจริงสามารถปรับ

ปริมาณลมท่ีใชส่้ายหวัขดัไดน้อ้ยท่ีสุดคือ กิโลปาสกาล และมากท่ีสุดคือ 300 กิโลปาสกาล ถา้ปริมาณ

ลมสูงกวา่น้ีจะทาํใหห้วัขดัเสียหายได ้

3.  ปริมาณลมท่ีใชใ้นการกดหวัขดั 

ในการขดัช้ินงานจะมีลมจากกระบอกสูบทาํการกดหัวขดัเพื่อปลอกผิวสเเตนเลสให้เงา ถา้ใช้ลมใน

การกดหวัขดัมากเกินไปผวิหนา้งานจะไหม ้หรือถา้ใชป้ริมาณลมกดหวัขดันอ้ยเกินไปความเงาของผิว

ภาชะลา้งจานสเเตนเลสจะไม่ผา่นมาตรฐาน ทาํให้งานไม่ผา่นคุณภาพ โดยท่ีปริมาณลมท่ีใช้ในการ

ส่ายหวัขดันอ้ยท่ีสุดตามสมรรถนะนอ้ยสุดคือ 0 กิโลปาสกาล และมากท่ีสุดคือ 500 กิโลปาสกาล ซ่ึง

ในสภาวะทาํงานจริงสามารถปรับปริมาณลมท่ีใช้ส่ายหวัขดัไดน้้อยท่ีสุดคือ 100 กิโลปาสกาล และ

มากท่ีสุดคือ 300 กิโลปาสกาล ถา้ปริมาณลมตํ่ากวา่น้ีจะทาํใหช้ิ้นงานไม่เงาเพราะวา่หัวขดัไม่สัมผสั

กบัผิวหน้าช้ินงาน หรือถา้ปริมาณลมท่ีใช้ในการกดหัวขดัมากกว่าน้ีจะทาํให้บริเวณผิวหน้าของตวั

ช้ินงานเกิดไหมข้ึ้นได ้

 4.  ปริมาณลูกขดัท่ีใชป้ระกอบเพลาลูกขดัหนา้ 

ในการขดัผวิสแตนเลสนั้นตอ้งใชลู้ปอกขดัหนา้ใหเ้หมาะสม เน่ืองจากตอ้งนาํลูกปอขดัมาประกอบใส่

เพลาของเคร่ืองขดั PL10 ถา้หวัลูกปอน้อยเกินไปจะทาํให้เพลาหลวมช้ินงานเม่ือขดัแลว้หนา้จะลาย

ความเงาไม่สมํ่าเสมอหรือถ้าปริมาณลูกขดัมากเกินไปจะทาํให้ส้ินเปลืองวตัถุดิบดังนั้นจึงควรใช้

ปริมาณลูกปอใหเ้หมาะสมในหน่ึงหวัเพลาขดั ซ่ึงจาํนวนท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีใส่แลว้สามารถทาํงานไดคื้อ  

25 ลูก ถา้นอ้ยกวา่น้ีจาํทาํใหข้ดัไดไ้ม่เต็มหนา้อ่าง และจาํนวนท่ีมากท่ีสุดท่ีใส่ไดคื้อ 30 ลูก ถา้ปริมาณ

มากกวา่ 30 ลูกจะไม่สามารถประกอบลูกปอเขา้เพลาขดัไดห้มด 

5.  ระยะหวัขดัจนถึงผวิช้ินงาน 

เป็นการปรับระยะของหัวขดัให้ห่างจากช้ินงาน ถ้าปรับระยะห่างระหว่างหัวขดักบัผิวช้ินงานมาก

เกินไปจะทาํให้พื้นเส้นปอของลูกขดัโดนผิวช้ินงานนอ้ยทาํให้ภาชนะลา้งจานสแตนเลสไม่เงาผิวจะ

ดา้นความสวา่งไม่ผา่นมาตรฐาน ถา้ระยะห่างระหวา่งหวัขดักบัผิวช้ินงานนอ้ยเกินไปลูกปอจะสัมผสั

กบัผิวหนา้ของภาชนะลา้งจานสแตนเลสมากผิวหนา้จะไหม ้ทาํให้คุณภาพของอ่างไม่ผา่นมาตรฐาน 

โดยท่ีระยะหวัขดัจนถึงผิวช้ินงานนอ้ยท่ีสุดท่ีสามารถปรับไดคื้อ 100 มิลลิเมตร และระยะมากท่ีสุดท่ี

สามารถปรับไดคื้อ 150 มิลลิเมตร 
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3.5 การออกแบบการทดลอง 

การออกแบบการทดลองไดท้าํการเลือกศึกษาปัจจยัป้อนเขา้เฉพาะปัจจยัท่ีคาดวา่จะมีผลกระทบต่อผล

ตอบของกระบวนการเท่านั้น จึงเลือกปัจจยัท่ีควบคุมไดม้าศึกษา โดยมีตวัแปรตอบสนองเป็นค่าความ

เงาของภาชนะลา้งจานสแตนเลสใชเ้คร่ืองมือวดัความเงาในการวดั มีหน่วยของการวดัคือ กลอสยนิูต 

โดยใชว้ิธีการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบเต็มจาํนวน 2k โดยสามารถเลือกมาทั้งหมด 5 

ปัจจยัและแต่ละปัจจยัประกอบดว้ย 2 ระดบั คือระดบัตํ่าและระดบัสูง มีการทดลองซํ้ า 2 คร้ัง ดงันั้นจะ

ทาํการทดลองทั้งหมด 64 การทดลอง ซ่ึงมีค่าท่ีใชใ้นการตั้งค่าการทดลองดงัแสดงในตารางท่ี 3.5  

 

ตารางที ่3.5 ปัจจยัท่ีใชใ้นการออกแบบการทดลอง 

ปัจจยัป้อนเขา้ หน่วย 
ค่าระดบัปัจจยั ค่าท่ีใชใ้น

ปัจจุบนั ค่าตํ่า ค่าสูง 

ความเร็วของสายพาน ( A ) เมตร/นาที 2 7 4 

ปริมาณลมท่ีใชส่้ายหวัขดั ( B ) กิโลปาสกาล 0 300 100 

ปริมาณลมท่ีใชก้ดหวัขดั ( C ) กิโลปาสกาล 100 300 200 

จาํนวนลูกขดัท่ีใช ้( D ) ลูก 25 30 30 

ระยะหวัขดัจนถึงผวิช้ินงาน ( E ) มิลลิเมตร 100 150 120 

 

โดยดาํเนินการทดลองดว้ยการควบคุมภายใตก้ารทดลองตามหลกัการของการออกแบบการทดลอง

ดงัน้ี 

- หลกัการทดลองซํ้ า (Replication) โดยแต่ละการทดลองจะทาํการทดลองซํ้ า 2 คร้ัง เพื่อยนืยนั 

ความถูกตอ้งของการทดลองซ่ึงเป็นการเพิ่มความแม่นยาํของขอ้มูลมากข้ึน 

- หลกัการสุ่ม (Randomization) โดยการจดัลาํดบัการทดลองใหเ้ป็นแบบสุ่ม เพื่อช่วยกระจายความ 

ผดิพลาดในการทดลองท่ีไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้ใหก้ระจายไปสู่ทุกๆ การทดลองดว้ยโอกาส  

และขนาดเท่า ๆ กนั 

- หลกัการควบคุมการทดลอง (Blocking Control) ในการวจิยัน้ีมีการควบคุมปัจจยัการใช ้

เคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนั การควบคุมพนกังานท่ีทาํการทดลองบุคคลเดียวกนัทุกการทดลอง 

  การควบคุมพนกังานท่ีทาํการตรวจสอบค่าความเงาเป็นบุคคลเดียวกนัทุกการทดลอง 

ทาํใหไ้ดต้ารางในการดาํเนินการทดลองดงัตารางท่ี 3.6 
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ตารางที ่3.6 การออกแบบการทดลอง 

ลาํดบัการ

ทดลอง

มาตรฐาน 

ลาํดบัการ

ทดลอง

ตาม

ตารางสุ่ม 

ค่าระดบัปัจจยั 
ตวัแปร

ตอบสนอง 

ความเร็วของ

สายพาน 

(เมตรต่อนาที)  

ปริมาณลมท่ี

ใชส่้ายหวัขดั 

(กิโลปาสกาล) 

ปริมาณลมท่ีใช้

กดหวัขดั (กิโล

ปาสกาล) 

จาํนวนลูกขดั

ท่ีใช ้(ลูก) 

ความเร็วของ

สายพาน 

(เมตรต่อนาที)  

ปริมาณลมท่ี

ใชส่้ายหวัขดั 

(กิโลปาสกาล) 

1 19 2 300 100 25 150  

2 46 7 0 300 30 100  

3 35 2 300 100 25 100  

4 45 2 0 300 30 100  

5 23 2 300 300 25 150  

6 21 2 0 300 25 150  

7 22 7 0 300 25 150  

8 27 2 300 100 30 150  

9 33 2 0 100 25 100  

10 6 7 0 300 25 100  

11 56 7 300 300 25 150  

12 39 2 300 300 25 100  

13 24 7 300 300 25 150  

14 42 7 0 100 30 100  

15 29 2 0 300 30 150  

16 28 7 300 100 30 150  

17 3 2 300 100 25 100  

18 14 7 0 300 30 100  

19 2 7 0 100 25 100  

20 40 7 300 300 25 100  

21 62 7 0 300 30 150  

22 49 2 0 100 25 150  
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ตารางที ่3.6 การออกแบบการทดลอง (ต่อ) 

ลาํดบัการ

ทดลอง

มาตรฐาน 

ลาํดบัการ

ทดลอง

ตาม

ตารางสุ่ม 

ค่าระดบัปัจจยั 
ตวัแปร

ตอบสนอง 

ความเร็วของ

สายพาน 

(เมตรต่อนาที)  

ปริมาณลมท่ี

ใชส่้ายหวัขดั 

(กิโลปาสกาล) 

ปริมาณลมท่ีใช้

กดหวัขดั (กิโล

ปาสกาล) 

จาํนวนลูกขดั

ท่ีใช ้(ลูก) 

ระยะหวัขดั

จนถึง

ผิวช้ินงาน 

(มิลลิเมตร) 

ค่าความเงา 

(กลอสยนิูต) 

23 60 7 300 100 30 150  

24 51 2 300 100 25 150  

25 59 2 300 100 30 150  

26 37 2 0 300 25 100  

27 63 2 300 300 30 150  

28 32 7 300 300 30 150  

29 44 7 300 100 30 100  

30 53 2 0 300 25 150  

31 38 7 0 300 25 100  

32 13 2 0 300 30 100  

33 30 7 0 300 30 150  

34 48 7 300 300 30 100  

35 57 2 0 100 30 150  

36 20 7 300 100 25 150  

37 9 2 0 100 30 100  

38 25 2 0 100 30 150  

39 10 7 0 100 30 100  

40 18 7 0 100 25 150  

41 26 7 0 100 30 150  

42 8 7 300 300 25 100  

43 12 7 300 100 30 100  

44 34 7 0 100 25 100  
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ตารางที ่3.6 การออกแบบการทดลอง (ต่อ) 

ลาํดบัการ

ทดลอง

มาตรฐาน 

ลาํดบัการ

ทดลอง

ตาม

ตารางสุ่ม 

ค่าระดบัปัจจยั 
ตวัแปร

ตอบสนอง 

ความเร็วของ

สายพาน 

(เมตรต่อนาที)  

ปริมาณลมท่ี

ใชส่้ายหวัขดั 

(กิโลปาสกาล) 

ปริมาณลมท่ีใช้

กดหวัขดั (กิโล

ปาสกาล) 

จาํนวนลูกขดั

ท่ีใช ้(ลูก) 

ระยะหวัขดั

จนถึง

ผิวช้ินงาน 

(มิลลิเมตร) 

ค่าความเงา 

(กลอสยนิูต) 

45 58 7 0 100 30 150  

46 41 2 0 100 30 100  

47 16 7 300 300 30 100  

48 36 7 300 100 25 100  

49 61 2 0 300 30 150  

50 31 2 300 300 30 150  

51 1 2 0 100 25 100  

52 50 7 0 100 25 150  

53 5 2 0 300 25 100  

54 55 2 300 300 25 150  

55 54 7 0 300 25 150  

56 47 2 300 300 30 100  

57 52 7 300 100 25 150  

58 17 2 0 100 25 150  

59 64 7 300 300 30 150  

60 4 7 300 100 25 100  

61 43 2 300 100 30 100  

62 7 2 300 300 25 100  

63 15 2 300 300 30 100  

64 11 2 300 100 30 100  

 


