
 
 

บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย 

 
 ในการศึกษาวิจัยในเรื่องการลดขั้นตอนการทําแหงในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษสา 
ผูวิจัยไดศึกษาถึงการออกแบบเครื่องจักรที่นํามาลดขั้นตอนการทําแหงโดยใชเครื่องกวนรวมทั้ง
สรางเครื่องกวนขึ้นมาเพื่อหาความสามารถของกระบวนการจากการใชงานในการผลิตกระดาษสา
และนําคาความสามารถของกระบวนการที่ไดมาเปรียบเทียบเพื่อพิจารณาความสามารถของ
กระบวนการที่ดีที่สุด สามารถลดในเรื่องของเวลาในการผลิตทําใหเพิ่มปริมาณการผลิตใหมากขึ้น 
และลดตนทุนในการผลิต 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 

5.1.1  สรุปแนวทางการการสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
การสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาใชหลัการของเทคนิค QFD โดยในขั้นตอนแรก

จะตองทราบถึงความตองการของผูใชงาน ซ่ึงขอมูลสวนใหญที่ไดมาจากแบบสอบถามถึงความ
ตองการจากพนักงานที่ทําหนาที่ในการผลิตกระดาษสา ทั้งหมด 20 คนซึ่งการรวบรวมขอมูลความ
ตองการไดอยู 4 กลุมหลัก ๆ คือ 

1. รูปรางและลักษณะของเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
2. การประกอบและติดตั้ง 
3. การซอมบํารุง 
4. ความตองการดานอื่น ๆ     

  หลังจากนั้นทําการหาความตองการเชิงเทคนิคโดยการระดมความคิดจากผูที่มี
ประสบการณและมีสวนเกี่ยวของในการผลิตกระดาษสา ซ่ึงการระดมความคิดเปนสิ่งสําคัญสําหรับ
เทคนิค QFD ก็จะไดแนวทางที่ตองการซึ่งขอกําหนดทางเทคนิคสามารถสรางไดทั้งหมด 7 
ขอกําหนดหลังจากที่สรางขอกําหนดทางเทคนิคแลวจากนั้นหาความสัมพันธระหวางความตองการ
กับขอกําหนดเชิงเทคนิค เมื่อไดความสัมพันธดังกลาวแลวทําการใหคะแนนความสัมพันธเพื่อนํา
ขอกําหนดที่ไดคะแนนมากที่สุดมาพิจารณาในการออกแบบเครื่องกวนตนแบบจากนั้นไดทําการ
กําหนดความคาดหวังสําหรับเครื่องกวนที่จะทําการสรางขึ้นและนําคาคาดหวังมาใชพิจารณารวม
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ในขั้นตอนการระดมแนวคิดในการออกแบบเบื้องตนซึ่งในงานวิจัยนี้ไดมีแนวคิดในการแยกสวน
ของการออกแบบในเบื้องตนออกเปน 2 สวน คือ   

1. ระบบระบบการกวนเยื่อกระดาษสา 
2. ระบบการปลอยเยื่อกระดาษสา 

 ในสวนของระบบระบบการกวนเยื่อกระดาษสามีแนวคิดทั้งหมด 3 แนวคิด และระบบ
การปลอยเยื่อกระดาษสามีแนวคิดทั้งหมด 2 แนวคิด นําแนวคิดที่ไดมาพิจารณารวมกันเพื่อทําการ
สรางเปนแบบจําลอง (Phototyping) โดยแบบจําลองทั้งหมดจะถูกนํามาเปนทางเลือกในการ
ตัดสินใจสรางอุปกรณตรวจวัดความโคงของเลนสซ่ึงจะไดทางเลือกทั้งหมด 6 แนวทาง จากนั้นทํา
การพิจารณาเลือกแบบจําลองที่สรางขึ้นมาโดยการใหคะแนนจากผูเชี่ยวชาญของทางบริษัทในแต
ละทางเลือกเพื่อพิจารณาทางเลือกที่ไดคะแนนที่มากที่สุดมาใชเปนภาพตนแบบโดยผลการพิจารณา
ทางเลือกของแบบจําลองที่จะนํามาใชเปนภาพตนแบบคือแบบจําลองที่ 1 ดังรูปภาพที่ 4.2 หลังจาก
นั้นสรางเครื่องกวนเยื่อตามแบบที่เลือกไว 

 
5.1.2 สรุปผลที่ไดจากการศึกษา 
จากการทดลองโดยเก็บขอมูลจากน้ําหนักของกระดาษสาที่ผลิตไดจํานวน 42 แผน (ที่

ระดับความเชื่อมั่น 95%) โดยมีการทําซ้ําอีก 1 คร้ัง รวมท้ังการวัดน้ําหนักของกระดาษสาที่ใช
ขั้นตอนการผลิตแบบเดิม และนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหผลการทดลองโดยใชแผนภูมิควบคุม
คุณภาพ ( x  - R Chart) และวิเคราะหความสามารถของกระบวนการจากคา Cp และ Cpk นอกจากนี้
ยังพิจารณาถึงเวลาที่ใชในการผลิต ปริมาณของกระดาษสาที่ผลิตได ตนทุนที่ใชในการผลิตในการ
ตัดสินใจปรับเปลี่ยนขั้นตอนในการผลิตกระดาษสา ซ่ึงจากการวิเคราะหขอมูลดังกลาวทําใหทราบ
วาการใชเครื่องกวนมีคาเฉลี่ยของน้ําหนักกระดาษสา ( x ) จากการวัดในครั้งที่ 1 มีคาเทากับ 40.59 
กรัม  การวัดในครั้งที่ 2 มีคาเทากับ 40.62 กรัม และคาพิสัยเฉลี่ย ( R )จากการวัดในครั้งที่ 1 มีคา
เทากับ 2.53 กรัม การวัดในครั้งที่ 2 มีคาเทากับ 2.50 กรัม สําหรับน้ําหนักของกระดาษสาที่ใช
ขั้นตอนการผลิตแบบเดิมมีคาเฉลี่ยของน้ําหนักกระดาษ ( x ) มีคาเทากับ 41.11 กรัม  และคาพิสัย
เฉลี่ย ( R ) มีคาเทากับ 4.19 กรัม  คาความสามารถของกระบวนการจากการใชเครื่องกวนเยื่อมีคา
ความสามารถของกระบวนการโดยเฉลี่ยอยูที่ Cp = 1.12 และ Cpk = 0.98 และคาความสามารถของ
กระบวนการโดยใชการผลิตแบบเดิมอยูที่ Cp = 0.67 และ Cpk = 0.52  เมื่อพิจารณาเวลาในการผลิต
สามารถลดเวลาในการผลิต เวลาในการผลิตตอ 50 แผนตอคร้ังลดลง  11.10 นาที (40.80%) ปริมาณ
การผลิตเพิ่มขึ้น 608 แผนตอวัน และสามารถลดตนทุนในการผลิต 158.63 บาทตอวัน (51.12% ) ใน
การสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาใชตนทุน 12,000 บาท ดังนั้น เวลาในการคืนทุนประมาณ 76 วัน  
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ดังนั้นการนําเครื่องกวนเยื่อสามารถนํามาใชในการลดขั้นตอนการทําแหงในอุตสาหกรรมการผลิต
กระดาษสาได 
5.2 ขอเสนอแนะ 
  ในการศึกษาครั้งนี้ไดศึกษาการลดขั้นตอนการทําแหงในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ
สา  โดยทําการออกแบบและสรางเครื่องกวนเยื่อขึ้นมาเพื่อใหการการผลิตกระดาษสามี
ประสิทธิภาพมากขึ้นจากผลการศึกษาพบวากระบวนการผลิตกระดาษสามีประสิทธิภาพดีขึ้นใน
ระดับหนึ่งโดยดูไดจากความสามารถของกระบวนการ ยังตองมีการปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับ
การนําไปใชงานดังนี้ 
 

5.2.1  ในเรื่องของเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาที่ออกแบบและสรางขึ้นเปนเพียง
เครื่องตนแบบดังนั้นหากจะนําไปใชในการผลิตควรมีการปรับปรุงแกใขใหเหมาะสมกับการใชงาน
เชนระบบการปลอยเยื่อของเครื่องกวนตนแบบใชบอลวาลวควบคุมการปลอยเยื่อและใชถวยตวงใน
การควบคุมปริมาณเยื่อกระดาษสาทําใหเกิดความผิดพลาดจากการตวง ดังนั้นการนําไปใชงานควร
มีการปรับปรุงใหระบบการปลอยเยื่อกระดาษใหมีความแนนอนมากกวานี้ ทอสําหรับระบายเยื่อ
กระดาษสาอยูในตําแหนงที่สูงเกินไปทําใหการผลิตไมหมดทั้งถัง ดังนั้นการนําไปใชงานควรมีการ
ปรับปรุงใหตําแหนงของทอระบายเยื่อกระดาษใหมีความเหมาะสมกวานี้ 

5.2.2 จากการศึกษาหัวขอวิจัยในเรื่องนี้ ผูวิจัยใชวิธีการวิเคราะหขอมูลโดยใชแผนภูมิ
ควบคุม  x  - R Chart และคา Cp, Cpk เทานั้น ซ่ึงผูวิจัยไมไดศึกษาถึงแนวทางการใชแผนภูมิอ่ืน ๆ 
เขามาชวย เพื่อใชในการวิเคราะหกระบวนการ ดังนั้นจึงควรมีการศึกษาในดานการใชหลักการ
ควบคุมทางสถิติเพื่อการควบคุมกระบวนการในเชิงลึก และการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่
เหมาะสมในเรื่องของระบบการกวนและระบบการปลอยเยื่อกระดาษสา เพื่อใหไดกระบวนการใน
การในการผลิตกระดาษสาที่ดีที่สุด 
 
 ดังนั้นผูวิจัยคาดหวังไววาในการศึกษาวิจัยในเรื่องนี้ จะถูกนําไปใชในการอุตสาหกรรม
การผลิตกระดาษสา เพื่อใหกระบวนการการผลิตกระดาษสาดีขึ้นและทําใหกลุมผูผลิตกระดาษสา
ไดประโยชนจากการศึกษาวิจัยนี้มากที่สุด              
 
  

 
 


