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สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจยั 
 

การวิจัยนี้อาศัยการออกแบบการทดลอง เพื่อศึกษาปจจัยตางๆ ที่มีอิทธิพลตอคา

เปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวในกระบวนการเคียวริง (Curing Process) และเพื่อตัดสินระดับ

ของปจจัยที่เหมาะสมที่สุดใหกับกระบวนการ โดยพิจารณาปจจัยที่ควบคุมไดของกระบวนการ

เคียวริงที่ทําการวิจัยครั้งนี้คือ อุณหภูมิ และเวลาในการใหความรอน สวนปจจัยที่ไมสามารถ

ควบคุมไดคือ ชนิดของกาว และจํานวนชั้นการนําเขาของผลิตภัณฑ ซึ่งชวงที่เปนไปไดในการ

ทดลอง ของอุณหภูมิ คือ 150oC – 180oC  , เวลา 55 -70  นาที , ชนิดของกาว 2 ชนิด คือ 

Halogen และ Non-Halogen และจํานวนชั้นการนําเขาของผลิตภัณฑ เทากับ 10 Layer และ 12 

Layer ในการวิจัยครั้งนี้ไดมีการดําเนินการทดลองพรอมทั้งวิเคราะหการทดลอง ที่ระดับนัยสําคัญ 
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ในสวนของการทดลองเบื้องตน ซึ่งเปนการกรองปจจัยเพื่อตรวจสอบปจจัยที่นํามา

ทดลองนั้นวามีอิทธิพลจริงตอเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาว (Gel Ratio %) โดยการวิเคราะห

ความแปรปรวนผานการทดลองอยางสมบูรณหรือการจําแนกทางเดียว (Complete Randomized 

Design; CRD หรือ One-Way ANOVA) พบวาอุณหภูมิ, เวลา และ ชนิดของกาว มีอิทธิพลอยางมี

นัยสําคัญ สวนจํานวนชั้นการนําเขาของผลิตภัณฑจะตองทําการวิเคราะหตอในระดับที่แตกตาง

กันในแตละปจจัย จากนั้นไดทําการวิเคราะหกราฟความนาจะเปนแจกแจงปกติของผลกระทบของ

ปจจัยและความสัมพันธระหวางปจจัย (Normal Probability Plot of the Standardized Effects) 

เพื่อเปรียบเทียบระดับความมีอิทธิพลของแตละปจจัยและอันตรกิริยา วามีมากนอยเพียงใดที่มีตอ

คาเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาว ดวยการออกแบบการทดลองเลือกระดับของปจจัย 2 ระดับ 

สูงสุดและต่ําสุด พบวา อุณหภูมิ, เวลา, จํานวนชั้นการนําเขาของผลิตภัณฑ และ ชนิดกาว มี

อิทธิพลจากมากไปนอยตามลําดับ (ชนิดของกาวและจํานวนชั้นการนําเขาของผลิตภัณฑ มี

อิทธิพลใกลเคียงกัน) เมื่อสามารถยืนยันปจจัยที่มีอิทธิพลอยางมีนัยสําคัญแลว ไดทําการวิเคราะห

ระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัยดวยเทคนิคการออกแบบการทดลองดวยวิธีของทากูชิ เพื่อทราบ

ถึงผลกระทบหลัก, อันตรกิริยา และคา Signal to Noise Ratios (S/N) อันจะนําไปสูการลดความ

แปรปรวนใหกับกระบวนการ ซึ่งจากการวิเคราะหผลการทดลองพบวา ระดับของปจจัยอุณหภูมิ
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และเวลาที่ทําใหคาเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวมีคามากที่สุด คือ ที่ระดับ 180oC เวลา 70 

นาที 

เมื่อสามารถตัดสินระดับที่ดีที่สุดของปจจัยอุณหภูมิและเวลาแลวนั้น ตองทําการ

ตรวจสอบผลของปจจัยที่ควบคุมไมไดทั้ง 2 ปจจัย คือ ชนิดของกาว และ จํานวนชั้นการนําเขาของ

ผลิตภัณฑ ดวยการวิเคราะหความแปรปรวนปรับระดับใหเหมาะสมกับกาวทั้งสองชนิด ซึ่งจากผล

การวิเคราะหนี้ไดคาระดับของปจจัยสําหรับ กาวชนิด Halogen ที่อุณหภูมิ 180oC เวลา 60 นาที 

สวนกาวชนิด Non-Halogen ไดคาระดับของปจจัยอุณหภูมิที่ 180oC เวลา 70 นาที ซึ่งระดับที่ได

ทําการตัดสินจากผลการวิเคราะหนี้ไมทําเกิดความแตกตางอยางมีนัยสําคัญของเปอรเซ็นตความ

สมบูรณของกาวระหวางจํานวนชั้นการนําเขาของผลิตภัณฑที่ 10 และ 12 Layer อันนําไปสูการ

เพิ่มกําลังการผลิตใหกับกระบวนการได 

ซึ่งจากการทดลองดังกลาวนั้นทําใหสามารถตอบวัตถุประสงคของงานวิจัยได ดังนี้ 

ทราบถึงปจจัยที่มีอิทธิพลตอคาเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวและระดับเหมาะสม

ที่กําหนดใหกับกระบวนการเคียวริงอัน ไดแก  

-  อุณหภูมิ 180 oC  สําหรับกาวชนิด Halogen และ Non-Halogen 

- เวลา 60 นาที สําหรับกาวชนิด Halogen และ 70 นาที สําหรับกาวชนิด Non-    

Halogen 

-  จํานวนชัน้การนําเขาของผลิตภัณฑ เทากับ 12 Layer  

การปรับปรุงกําลังการผลิตจากการกําหนดสภาวะใหมที่ไดจากการวิจัยใหกับ

กระบวนการเมื่อนําคาระดับของปจจัยที่เหมาะสมมากําหนดใชกับกระบวนการเคียวริงทําให

สามารถเพิ่มกําลังการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 16% และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใหกบักระบวนการ

ในแงของคุณภาพผลิตภัณฑที่ดีอันเนื่องจากสภาวะใหมของกระบวนการสามารถเพิ่มคาเฉลี่ย

เปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวใหกับผลิตภัณฑได 

 
5.2 ขอเสนอแนะ 

 

5.2.1   เมื่อไดทําการศึกษาถึงปจจัยที่มีอิทธิพลตอคาเปอรเซ็นตความสมบูรณของ
กาวและกําหนดระดับที่เหมาะสมไดแลว ยังควรศึกษาเปนแผนงานในอนาคตวาดวยการวิเคราะห

คาที่มากที่สุดที่เปนไปไดของคาเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวทั้งสองชนิด นอกจากนี้ศึกษา

ความสัมพันธของเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวกับผลตอบสนองทางคุณภาพในแงอ่ืนเพื่อ
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กําหนดชวงที่มากที่สุดที่ยอมรับไดของคาเปอรเซ็นตความสมบูรณของกาวที่ไมทําใหคุณภาพของ

ผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง  

5.2.2   ศึกษาผลกระทบของการเคียวริงที่อุณหภูมิ 180oC ที่มีตอคุณภาพผลิตภัณฑ

ในแงตางๆ เนือ่งจากระดับของอุณหภูมิที่ไดจากการทดลองนัน้เปนอุณหภูมิที่สูงกวาสภาวะที่ใชอยู

ในปจจุบันมาก ดังนัน้เพื่อปองกนัผลกระทบตอปญหาดานคุณภาพในแงอ่ืน เชน การเปลี่ยนสี

บริเวณพืน้ทีท่องแดง (Discoloration) เนื่องจากการเคียวริงที่อุณหภูมิสูง นอกจากนี้เฝาระวัง

ปญหาที่เกีย่วกับการทํางานอันเนื่องจากอณุหภูมิที่สูงสงผลใหผลิตภัณฑยงัคงมีความรอนสูงอยู 

ทําใหยากตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 

5.2.3   ควรทําการวิเคราะห ชวงอณุหภูมิที่ใกลเคียง กลาวคือ ที ่ 175oC และ 165oC 

เพื่อปรับระดับที่เหมาะสมอีกครั้งหนึง่ 

 


