
 บทที่ 5 สรุปผลการดําเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 

จากการวจิยัท่ีไดท้าํการลดปริมาณผลิตภณัฑบ์กพร่องของภาชนะอ่างลา้งจานสเเตนเลส โดยใชเ้ทคนิค

การออกแบบการทดลอง การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อค่าความเงาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการขดัเพื่อลด

ปริมาณผลิตภณัฑบ์กพร่องสามารถสรุปและอภิปรายผลการวจิยัไดด้งัน้ี 

 

5.1 สรุปผลการวจิยั 

งานวิจยัน้ีเป็นทาํการลดปริมาณผลิตภณัฑ์บกพร่องของภาชนะอ่างลา้งจานสแตนเลส โดยใชเ้ทคนิค

การออกแบบการทดลอง ผูว้จิยัไดเ้ร่ิมขั้นตอนวจิยัจากการทาํการศึกษาและเก็บขอ้มูลของกระบวนการ

ผลิตผลิตภณัฑ์ภาชนะอ่างลา้งจานสแตนเลสเกรด 304 โดยใชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ คือ 

การใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ เช่น แผนภูมิแท่งในการเลือกปัญหาและแผนภูมิกา้งปลา เพื่อคดักรองปัจจยัท่ี

คาดว่าจะส่งผลกระทบกับปัญหาท่ีผ่านการเลือกโดยแผนภูมิแท่งนั่นคือปัญหาความเงาไม่ผ่าน

มาตรฐาน หลงัจากนั้นใชเ้ทคนิคการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 25 ไดถู้กนาํมาใชเ้พื่อศึกษา

ความสัมพนัธ์ของความเงาไม่ผ่านมาตรฐานในกระบวนการขดัหน้ากบัปัจจยัท่ีใช้ในขั้นตน้โดยการ

วจิยัพบวา่ปัจจยัท่ีมีผลอยา่งมีนยัสําคญัท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% จากวิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวน 

(ANOVA) ของขอ้มูลดงักล่าว คือ  

1. ความเร็วของสายพาน  

2. ปริมาณลมท่ีใชส่้ายหวัขดั  

3. ปริมาณลมท่ีใชก้ดหวัขดั 

4. ระยะหวัขดัจนถึงผวิช้ินงาน 

 

ขั้นต่อไปไดน้าํขอ้มูลจากการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 25 มาสร้างแบบจาํลองความสัมพนัธ์ โดยใช้

แบบจาํลองขั้นสุดทา้ยท่ีได้ดงัขา้งตน้ท่ีมีความสอดคล้องกบัสมมุติฐานหลกัของการออกแบบการ

ทดลองทั้ง 3 ประการ มาหาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดโดยใชก้ารประมวลผลจากโปรแกรมสําเร็จรูป ท่ีใหต้วั

แปรตอบสนองเท่ากบั 333.46 กลอสยนิูต โดยมีค่าสภาวะควบคุมท่ีเหมาะสมท่ีสุดเป็นดงัน้ี  

 

1. ความเร็วของสายพาน 2 เมตร/นาที  

2. ปริมาณลมท่ีใชส่้ายหวัขดั 300 กิโลปาสกาล  

3. ปริมาณลมท่ีใชก้ดหวัขดั 300 กิโลปาสกาล 

4. จาํนวนลกูขดัท่ีใช ้25 ลกู  
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5. ระยะหวัขดัจนถึงผวิช้ินงาน 150 มิลลิเมตร 

 

จากนั้นผูว้จิยัไดน้าํเอาเง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับกระบวนการขดัผิวหนา้ท่ีไดไ้ปประยุกตใ์ชเ้พื่อ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต พบวา่สามารถลดสัดส่วนปริมาณผลิตภณัฑ์บกพร่องประเภทความเงาไม่

ผ่านมาตรฐานมีค่าลดลงจากร้อยละ 23.15 เหลือเพียงร้อยละ 7.5 และส่งผลให้สัดส่วนปริมาณ

ผลิตภณัฑ์บกพร่องโดยรวมของภาชนะอ่างลา้งจานสแตนเลสลดลงจากร้อยละ 55.85 เหลือเพียงร้อย

ละ 40.20  

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

จากการดาํเนินการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาความเงาไม่ผา่นมาตรฐาน และทาํการทดลองเพื่อ

หาแนวทางแกไ้ขปัญหาเพื่อให้ไดค้่าความเงาท่ีมากท่ีสุด ทางโรงงานควรกาํหนด(1) ความเร็วของ

สายพาน 2 เมตร/นาที (2) ปริมาณลมท่ีใชส่้ายหวัขดั 300 กิโลปาสกาล (3) ปริมาณลมท่ีใชก้ดหวัขดั 

300 กิโลปาสกาล (4) จาํนวนลูกขดัท่ีใช ้ และ (5) ระยะหวัขดัจนถึงผิวช้ินงาน 150 มิลลิเมตรเป็นค่า

มาตรฐานในการปรับตั้งค่าของเคร่ืองขดัหนา้จะทาํให้ไดค้่าความเงา 333.46 กลอสยนิูต โดยให้มีการ

ปรับตั้งค่าตวัแปรต่างๆ ตามค่ามาตรฐานท่ีกาํหนดไวก่้อนทาํการผลิตทุกคร้ัง ซ่ึงการปรับตามค่า

มาตรฐานดงักล่าวส่งผลต่อการเกิดปริมาณผลิตภณัฑ์บกพร่องชนิดความเงาไม่ผ่านมาตรฐานอย่าง

ชดัเจน และยงัส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตลดลงดว้ย ซ่ึงผูจ้ดัทาํมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี 

 

5.2.1 ปรับตั้งค่ามาตรฐานทีค่่ากลาง 

ในกรณีท่ีมีการพิจารณาถึงต้นทุนท่ีใช้ในการผลิตควบคู่ไปกับการตอบสนองความต้องการด้าน

คุณภาพนั้นควรปรับค่ามาตรฐานท่ีค่ากลางคือ (1) ความเร็วของสายพาน 4.5 เมตร/นาที (2) ปริมาณลม

ท่ีใชส่้ายหวัขดั 150 กิโลปาสกาล (3) ปริมาณลมท่ีใชก้ดหวัขดั 150 กิโลปาสกาล (4) จาํนวนลูกขดัท่ี

ใช/้เพลา 27 ลูก และ (5) ระยะหวัขดัจนถึงผิวช้ินงาน 125 มิลลิเมตรเป็นค่ามาตรฐานในการปรับตั้งค่า

ของเคร่ืองขดัหน้าจะทาํให้ไดค้่าความเงา 327.52 กลอสยูนิตซ่ึงผ่านมาตรฐานเช่นกนัแต่สามารถ

ประหยดัค่าไฟและค่าวตัถุดิบทีใชล้งไดด้ว้ย แต่ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัขอ้กาํหนดความตอ้งการของลูกคา้ดว้ย  

 

5.2.2 จัดทาํแผนควบคุม 

ทางโรงงานควรนาํขอ้มูลการกาํหนดการปรับตั้งค่ามาตรฐานมาจดัทาํเป็นแผนควบคุม (Control Plan) 

โดยให้มีการตรวจสอบและเฝ้าพินิจว่าพนักงานได้ปฏิบติัตามแผนควบคุม (Control Plan) ท่ีได้

กาํหนดให้อยา่งเคร่งครัดหรือไม่ และกาํหนดให้มีการทบทวนขอ้กาํหนดความตอ้งการของลูกคา้ใน

ระยะเวลาท่ีตั้งไว ้
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5.2.3 จัดทาํคู่มอืมาตรฐานการทาํงาน 

ควรจัดทําป้ายการปรับตั้ งค่าของตัวแปรต่างๆ ตามค่ามาตรฐานท่ีกําหนดโดยสร้างเป็น WI 

กระบวนการขดัหน้าติดไวท่ี้เคร่ืองขดั เพื่อเป็นการทาํให้พนกังานทุกคนสามารถปรับตั้งค่าเคร่ืองได้

เองก่อนจะทาํการผลิตทุกคร้ัง 

 

5.2.4 จัดทาํแผนอบรมพนักงาน 

ควรฝึกอบรมให้พนักงานทุกคนได้รับทราบถึงแผนควบคุม วิธีการปฏิบัติงาน ซ่ึงประกอบด้วย

ขั้นตอนการปรับตั้งค่าเคร่ือง ขั้นตอนการขดั การตรวจสอบจุดบกพร่อง รวมถึงอธิบายความหมายค่า

มาตรฐานของตวัแปรต่างๆ 

 

5.2.5 ปลูกฝังจิตสํานึกในการทาํงาน 

สร้างจิตสํานึกให้พนักงานปฏิบติังานตามมาตรฐานนั้นอย่างจริงจงั รวมถึงให้พนักงานทุกคนได้

ร่วมกนักาํหนด และหาแนวทางการรักษามาตรฐานนั้นไว ้โดยมีส่วนร่วมในการปรับปรุงมาตรฐาน

ดว้ย 

 
 

 

 

 


