
บทที่ 6
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ

6.1 สรุปผลการวิจัย

จากการดำเนินงานวิจัยลามารถสรุปผลการวิจัยได้ดังนี้

1. จากการวิเคราะห์หาสภาวะที่เหมาะสมพบว่ามี 3 ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความ 

ยาวเฉล่ียก่อนเกิดร้ิวได้แก่ 1)ความหนาแน่นช้ินงาน 2) ความเร็วการส่าย1ไปกลับ 

เลันใยแก้ว และ 3) ระยะห่างเลันใยแก้ว

2. สภาวะของปัจจัยที่เหมาะสมที่ทำให้ความยาวเฉลี่ยก่อนเกิดริ้วมากที่ลุดคือ

ล. ความหนาแน่นช้ินงานเท่ากับ 1.196กรัม/ลบ.ชม. หรือท่ีความหนืดน้ํายา 

เท่ากับ 500 cPs., ปริมาณใยแก้วเท่ากับ 27%โดยน้ําหนัก

ช. ความเร็วการส่ายไปกลับใยแก้วเท่ากับ 25.23 stroke/min.
C. ระยะห่างของเลันใยแก้วเท่ากับ 6.0 ชม.

3. จากการทดลองตามแผนการทดลองที่ปัจจัยต่าง  ๆได้ความยาวเฉล่ียก่อนเกิดร้ิว 

มากสุดเท่ากับ 34.0 m/time ที่สภาวะความหนาแน่นชิ้นงาน 1.191 กรัม/ลบ. 

ชม., ความเร็วการส่ายไปกลับใยแก้ว 32.1 Stroke/min และระยะห่างของเลัน 

ใยแก้ว 6.0 ซม.

4. จากวิธีการหาสมการถดถอยได้สมการถดถอย (Uncoded Units) สำหรับ

ประมาณความยาวเฉลี่ยก่อนเกิดริ้ว คือ -199,638 - 4.65(Distance) + 

1.666(Velocity) + 333,815(Density) - 0.839(Distance2) - 0.0331 

(Velocity2) -139,542(Density2)

5. การหาสมการถดถอยด้วยวิธี Stepwise Regression และ Response Surface 

Regression ไดํให้ลมการถดถอยเป็นสมการเดียวกัน

6. ที่สภาวะเหมาะสมจากวิธี Response Optimizer ได้ความยาวเฉล่ียก่อนเกิดร้ิว 

เท่ากับ 39.07 m/time

7. เมื่อนำสภาวะเหมาะสมไปควบคุมในการกระบวนการผลิตจริงได้ความยาว 
เฉล่ียก่อนเกิดริ้วเท่ากับ 42.85±4.29 m/time และเมื่อเปรยบเทียบกับสภาวะ
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เดิม (ความหนาแน่นชิ้นงาน 1.194 กรัม/ลบ.ซม., ความเร็วการส่ายไปกลับใย 

แก้ว 13.9 stroke/min และระยะห่างของเลันใยแก้ว 4.5 ซม.) สามารถเพิ่ม

ความยาวเฉล่ียก่อนเกิดริ้ว 12.27 ทา/time คิดเป็นร้อยละ 40.12

8. จากการเก็บข้อมูลการผลิตจริงสามารถลดปัญหาริ้วลงได้จาก 2.24% เหลือ 

1.26% คิดเป็นร้อยละ43.75มีมูลค่าเท่ากับ 705,600บาท/ปี

9. ข้อมูลเพิ่มเติมที่ได้จากการดำเนินวิจัยได้แก่ 1)ความสัมพันธ์ระหว่างความ 

หนาแน่นนํ้ายากับความหนืดของนํ้าที่เปลี่ยน'โปเนื่องจากการใส่สไตรินโมโน 

เมอร์ แสดงดังรูปท่ี 5.9 และ 2) ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาตรใยแก้วกับน้ําหนัก 

ใยแก้ว เนื่องจากเดิมการบอกคุณสมบัติใยแก้วบอกไว้ในรูปนํ้าหนักต่อความ 

ยาว

6.2 ภาพรวมของการปรับปรุง

จากการกำหนดสภาวะเหมาะสมในการผลิตจริงปัญหาริ้วสามารถลดลงได้จาก 2.24% 

ลงเหลือ 1.26% และหลังจากที่ได้นำมาตรการต่าง  ๆ ไปควบคุมกระบวนการผลิตแล้วนั้น 

หน่วยงานผลิตลามารถลดปัญหาผลิตกัณฑ์ไม่ได้คุณภาพลงได้ โดยข้อมูลในการผลิตจริงได้ทำ 

การรวบรวมและแสดงดังรูปที่ 6.1 ปัญหาผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพทั้งหมด (R1+R2+R3+R4+R5) 

ลดลงเหลือ 5.99%

100% 100% 97.95% 93.17% 92.94% 88.71%
Mix Flat

Ifl = 0.00%
'น่ายาสกปรก

R = Reject 
พ  = Waste

Form Cure Cut

112=2.05% R3 = 3.70% R1=0.23%
-► มีเศษสกปรก - ร ิ้ว -► แตก
-► เรชินหนา «'ฟองอากาศ
-«'Film ล่างขาด «'ลอนแบ
-«'รอยต่อ Film «'ปีกเปีน
-►  Film ล่างพับ «'ข้างไม่พอ
- ► รอยต่อสี * -มุมบาง
-► ปมใยแก้ว พ 1 = 1.08%

------ ►  เศษหัวและท้าย

Rp = 0.01%
ก/บ หัวแตก, 
แบบกดแตก

พ 2 = 4.22% 
---- ►  Side trim

รูปท่ี 6.1 ผลิตกัณฑ์ไม่ได้คุณภาพแยกตามข้ันตอนการผลิตหลังการดำเนินงานวิจัย
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นำผลจากรูปที่ 6.1 มาประมาณมูลค่าที่สามารถลดลงได้ ดังนี้ 1) มูลค่าการลด 
ผลิตภัณฑไม่ได้คุณภาพประเภทริ้วจาก2.24% เหลือ 1.26% เป็นวัตถุดิบท่ีลดลง 0.588 ดัน/เดือน 
มูลค่าเท่ากับ 58,800 บาท/เดือน 2) และลามารถทำให้ทั้งกระบวนการมีอัตราผลิตภาพด้าน 
วัตถุดิบเพ่ิมขึ้นจาก 84.39% เป ็น88.71% คิดเป็นวัตดุดิบท่ีลดลง 2.592ดัน/เดือน หรือคิดเป็น 
ค่าใช้จ่ายที่ลดลงได้ 259,200 บาท/เดือน

ในการดำเนินการทดลองทั้งหมดตั้งแต่การทดลองเบื้องต้นและการทดลองหาสภาวะ 

เหมาะลมได้ใช้ต้นทุนการผลิตที่จะต้องเสี่ยงกับการสูญเสียในการทดลองเท่ากับ 1,510,000 บาท

6.3 ปัญหาและอุปสรรคในการดำเนินงานวิจัย

เพ่ือเป็นแนวทางในการป้องกันปัญหาและอุปสรรคในการทดลองในอนาคต ผู้วิจัยจึงได้ 

รวบรวมปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดขึ้นในการดำเนินงานวิจัย ดังรายละเอียดต่อไปน้ี

1. การเก็บบันทึกข้อมูลผลิตภัณฑไม่ได้คุณภาพ เดิมไม,ได้เก็บข้อมูลเป็นจำนวนครั้ง 

การเกิดข้อบกพร่อง แต่เก็บอยู่ในรูปปริมาณความยาวของชิ้นงานที่เสียหาย 

เนื่องจากความสะดวกในการเก็บข้อมูล ทำให้บางครั้งในหนึ่งชิ้นงานที่เสียจะพบ 

การเกิดข้อบกพร่องหลายจุดได้ หรือหลายประ๓ ทขอข้อบกพร่องได้ ดังน้ันจึงไม่มี 

ข้อมูลจำนวนครั้งการเกิดข้อบกพร่องในอดีต ผู้ทำการวิจัยจึงต้องทำการเก็บข้อมูล 

ใหม่ เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบสภาวะปัจจุบันกับสภาวะเหมาะสม

2. จะต้องมีการประสานงานกับหลายหน่วยงานเๆเน วางแผน, R&D หรือประกัน 

คุณภาพ เนื่องจากบางครั้งมีการนำวัตถุดิบทดลองเข้ามาใช้ในกระบวนการ จะต้อง 

ประสานงานไม่ให้วัตถุดิบทดลองนี้เข้ามาใช้ใน Lot. ที่จะการเก็บข้อมูล หรือต้อง 

ปรับแผนผลิตเพ่ือให้สะดวกในการเก็บข้อมูล

3. การเก็บข้อมูลจำนวนครั้งการเกิดข้อบกพร่องในช่วงแรกจะต้องดูแลการเก็บข้อมูล 

อย่างใกล้ชิดเพื่อคอยให้การช่วยเหลือพนักงาน เนื่องจากเป็นลักษณะงานที่ 

พนักงานไม,คุ้นเคย

4. เนื่องจากการผลิตกระเบื้องมุงหลังคาพอสีเอสเตอร์เสริมใยแก้วโดยใช้การผลิต 

ระบบความยาวต่อเนื่อง (Continuous Molding Process) ในประเทศไทย ถือเป็น 

ความลับทางธุรกิจจึงทำให้การศึกษาหาข้อมูลต่าง  ๆ เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา



114

ทำได้ไม่หลากหลาย รวมทั้งข้อมูลทางวิชาการท่ีเกิดจากภูมิปัญญาของพนักงาน ไม่ 

มีการบันทึกเป็นลายลักษณ์อักษร จนบางครั้งนำไปสีการทดลองที่ผิดพลาด ทำให้ 

เสียเวลาในการดำเนินงานวิจัย ตังน้ันการวิจัยน้ีถือเป็นการเร้ิมต้นท่ีดีในการนำไปสี 

การทดลองอ่ืน  ๆในโรงงานตัวอย่างต่อไป

6.4 ข้อเสนอแนะงานวิจัย

จากการดำเนินงานวิจัยทั้งหมดตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงบทสรุปของการศึกษางานวิจัยนี้ ยังมี 

อีกหลายประเด็นที่ผู้ทำการวิจัยเห็นว่าควรมีการเสนอแนะดังน้ี

6.1.1 จากการดำเนินงานวิจัยใช้เวลาที่จำกัดเมื่อเทียบกับจำนวนครั้งในการการผลิต 

สินค้ารุ่นท่ีสนใจ โดยใน 1 เดือนมีครั้งในการผลิตประมาณ 15-35 ครั้งเท่านั้น 
ผู้ทำการวิจัยจึงทำการทดลองเพ่ือวิเคราะห์ความแปรปรวนโดยใช้การทดลองซ้ํา 
เพียง 1 ชํ้าเท่านั้น ดังน้ันสำหรับผู้อื่นที่สนใจจะศึกษาเพิ่มเติมควรออกแบบการ 
ทดลองท่ีมีการทดลองช้ํามากกว่า 1 ซ้ํา แต่ทั้งน้ีจะต้องพิจารณาร่วมกับต้นทุนใน 
การทดลองด้วย

6.1.2 งานวิจัยน้ีควรได้รับการขยายงานวิจัยไปส่ผลิตกัณฑ์รุ่นอ่ืน  ๆของโรงงานตัวอย่าง 

ด้วย ถึงแม้ว่าในการทำงานจริงไต้มีการนำค่าจากการทดลองนี้ไปควบคุม 
กระบวนการผลิตสินค้ารุ่นอื่นและให้ผลดีในทิศทางเดียวกันก็ตาม แต่ค่าควบคุม 

น้ันอาจยังไม่ใช้สภาวะท่ีดีท่ีสุดของการผลิตสินค้ารุ่นน้ันๆ

6.1.3 ในการแก้ไขปัญหาสีวนที่เกี่ยวช้องกับพฤติกรรมของพนักงานเช่น การดู Center 

line, การควบคุมอุณหภูมิ, การรักษาความละอาด ฯลฯ ควรมีการกระตุ้นความใส่ 

ใจเป็นระยะ  ๆให้ตระหนักและเห็นคุณค่าของการปฏิบัติ

6.1.4 จากการดำเนินงานวิจัยนี้ถึงแม้จะได้ใช้การออกแบบการทดลองเพื่อหาสภาวะ 

เหมาะสม แต่ยังพบปัญหาการเกิดริ้วในกระบวนการผลิตอยู่ เหตุที่เป็นเช่นนี้ 

เนื่องจากการกระจายตัวของใยแก้วในนี้ายา ยังไม่ลามารถทำได้เท่ากับความ 

หนาแน่นตามที่สภาวะเหมาะสมกำหนดตลอดทุกจุดในชิ้นงาน เน่ืองจากงานวิจัย 

นี้เป็นเพียงการหาสภาวะที่ทำให้ใยแก้วกระจายตัวในเนื้อนํ้ายาดีที่สุดเท่านั้นยัง
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ไม่ได้มุ่งเน้นการแก้ไขปัญหาการกระจายตัวแบบเฉพาะจุด ดังนั้นการวิจัยใน 
อนาคตยังลามารถนำเหตุผลน้ีไปทำการวิจัยต่อได้

6.1.5 จากการศึกษาพบว่าลักษณะใบมีดตัดใยแก้วบนเพลาซึ่งติดตั้งแบบเฉียง ทำ 
หน้าที่ในการตัดใยแก้ว เป็นปัจจัยหน่ึงท่ีส่งผลต่อการกระจายตัวของใยแก้ว แต่ 
เนื่องจากข้อจำกัดด้านการทดลอง, เวลา และค่าใช้จ่าย จึงทำให้ไม่สามารถ 
ทำการศึกษาในรายละเอียดของลักษณะการตัดได้ ดังน้ันในการแก้ไขปัญหาการ 
กระจายตัวของใยแก้วสามารถนำปัจจัยน้ีไปทำการศึกษาค้นคว้าเพ่ิมได้
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