
บทท่ี 7

สรุปผลงานว ิจ ัยและข ้อเสนอแนะ

7.1 สรุปผลงานวิจัย

7.1.1 จากการพิจารณาหาปัจจัยเบื้องต้น โดยใช้แผนภาพแสดงเหตุและผลซ่ึงแบ่ง 
สาเหตุท่ีมีอิทธิพลต่อการเกิดรอยบ่ินและรอยร้าวเป็น 4 สาเหตุหลักคือ คน วิธีการ เคร่ืองจักร 
และวัสดุ จากการวิเคราะห์โดยใช้หลักการทางวิศวกรรมไต้ปัจจัยท่ีจะใช้ในการทดลองเบ้ืองต้น 
5 ปัจจัย คือ ความเร็วรอบในการตัด อัตราการป้อนตัด จำนวนคร้ังในการเดินลับใบมีด 
ความลึกของใบมีดในการตัด และทิศทางในการตัด

7.1.2 แผนการทดลองท่ีใช้ในการทดลองเบ้ืองตันคือ การทดลองแฟรกช่ันนอลแบบ
คร่ึงหน่ึงของ 2 แฟคฑอเรียล เพ่ือใช้วิเคราะห์ว่าปัจจัยท้ัง 5 น้ันมีอิทธิพลต่อการเกิดรอยบ่ินและ 
รอยร้าวหรือไม่ หลังจากทำการเก็บข้อมูลจากการทดลอง และทำการวิเคราะห์ทางสถิติ พบว่า 
มี 2 ปัจจัยท่ีมีผลต่อจำนวนรอยบ่ินและรอยร้าวอย่างมีนัยสำคัญคือ ความเร็วรอบในการตัด
และทิศทางในการตัด

7.1.3 จากการพิจารณาค่าในตารางของตัวแปรตอบสนองพบว่าสภาวะการตัดท่ีเหมาะ 
สมเพ่ือทำให้จำนวนรอยบ่ินและรอยร้าวลดลงคือ ความเร็วรอบ 8,500 รอมต่อนาที และทิศทาง 
การตัดจากด้าน Pole สู่ต้าน Taper

7.1.4 จากน ั้น ไต ้ทำการทดลองเพ ื่อย ืน ย ัน ผล โดยเปร ียบ เท ียบสภาวะการต ัดท ี่ใช ้อย ู่ใน  
ป ัจจ ุป ันก ับ สภาวะการต ัดท ี่เหมาะสม พ บ ว ่าม ีความ แต ก ต ่างก ัน อย ่างม ีน ัยส ำ ค ัญ  แต ่ของเส ียลด 
ลงไม ่ไต ้มากตามท ี่ต ้องการ ซ ึ่งแสดงให ้เห ็นว ่าป ัจจ ัยท ั้ง 2 ม ีน ัยส ำ ค ัญ ต ่อการเก ิดรอยบ ิ่นและรอย 
ร ้าว แต ่ไม ่ม ีน ัยส ำ ค ัญ เพ ียงพอท ี่ทำให ้จำนวนรอยบ ิ่นและรอยร ้าวลดลงในการใช ้งานจร ิงลามท ี่ต ั้ง 
ว ัตถ ุประสงค ัใว ้

7.1.5 ผู้วิจัยไต้พยายามหาปัจจัยใหม่ที่น่าจะมีผลต่อการรอยบิ่นและรอยร้าว ซ่ึงไต้ 
พิจารณาถึงความคมของใบมีด จึงไต้เลือกปัจจัยคือความถี่ในการลับมีดระหว่างการตัด 
(Inline-Dressing) มาใช้ในการทดลองเพ่ิมเดิมน้ี โดยใช้แผนการทดลองแบบปัจจัยเดียว และมี 
ระตับของปัจจัยเท่ากับ 3 ระดับ

7.1.6 จากการทดลองเพิ่มเดิม นำข้อมูลท่ีไดีไปวิเคราะห์ตามหลักการทางสถิติพบว่า 
ปัจจัยน้ีมีผลต่อการเกิดรอยบ่ินและรอยร้าวอย่างมีนัยสำคัญ ซ่ึงจากการวิเคราะห์จากกราฟของ
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Response Plot พบว่าท่ีการลับใบมีดทุกๆ Cut และเดินลับเพียงคร้ังเดียวจะมีจำนวนรอยบ่ิน 
และรอยร้าวต่ําสุด

7.1.7 ทำการทดลองเพ่ือยืนยันผลการทดลองเพ่ิมเดิม โดยเปรียบเทียบระหว่างสภาวะ 
การตัดปัจจุบันและสภาวะการดัดท่ีเหมาะสม พบว่ามีความแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญโดย
สภาวะการตัดท่ีเหมาะสม ให้ค่าจำนวนรอยบ่ินและรอยร้าวต่ํากว่าสภาวะการตัดในปัจจุบันใน
ระตับท่ีน่าพอใจ

7.2 ข้อจำก้ดในงานวิจัย

7.2.1 การเก็บข้อมูลในแต่ละสภาวะจะต้องใช้เวลานานและใช้จำนวนตัวอย่างมาก ตัง 
น้ันการเลือกปัจจัยท่ีน่ามาใช้ในการทดลองเบ้ืองต้น จึงเลือกมาเพียง 5 ปัจจัย และเป็นปัจจัยท่ี 
คาดว่าจะส่งผลต่อการลดจำนวนรอยบ่ินและรอยร้าวได้เป็นท่ีน่าพอใจ

7.2.2 ปัจจัยต่างๆ ท่ีเลือกมาท้ัง 5 ปัจจัย ไม่สามารถทำการทดลองแบบคร้ังละปัจจัย 
(One-Factor-at-a-Time) เพ่ือทดสอบเบ้ืองต้นว่าปัจจัยแต่ละตัวน้ันมีอิทธิพลต่อรอยบ่ินและรอย 
ร้าวได้ เพราะเป็นข้อจำกัดของโรงงานตัวอย่างท่ีไม่มีเวลาของเคร่ืองจักรเพียงพอต่อการทดลอง 
และไม่สามารถใช้จำนวนตัวอย่างได้มาก จึงไดีใช้วิธีการวิเคราะห้โดยใช้เหตุผลของผู้เช่ียวชาญท่ี 
มีความชำนาญในกระบวนการผลิตแทน

7.2.3 ปัจจัยด้านความถ่ีในการลับมีดเป็นปัจจัยท่ีเลือกเพ่ิมเติม โดยคาดว่าน่าจะส่งผล 
ต่อการลดจำนวนรอยบิ่นและรอยร้าวได้ แต่เหตุผลที่ไม่ได้เลือกในการทดลองเบื้องด้นเพราะ 
ปัจจัยน้ีจะมีผลต่อการเพ่ิมรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) มากกว่าท้ัง รปัจจัยแรกท่ีถูกเลือก

7.3 ข้อเสนอแนะและข้อคิดเห็น

7.1.1 ถ้ามีเวลาและจำนวนตัวอย่างเพียงพอในการทดลอง ควรจะใช้การทดลองแบบ 
คร้ังละปัจจัย (One-Factor-at-a-Time) เพ่ือทดสอบเบ้ืองด้นว่าปัจจัยใดบ้างท่ีมีอิทธิพลต่อรอยบ่ิน 
และรอยร้าวบ้าง และจะได้เลือกมาทำการทดลองต่อไป

7.1.2 จากการทดลองในคร้ังแรกพบว่าถึงแม้จะได้ปัจจัยท่ีมีนัยสำคัญทางสถิติ ก็ไม่จำ 
เป็นว่าจะสามารถน่าไปใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพเพราะเม่ือทดลองยืนยันผลกลับ ให้ผลไม่ 
แตกต่างกับสภาวะการตัดในปัจจุบันมากนัก

7.1.3 การทดลองในคร้ังท่ีสอง การลับใบมีดให้ถ่ีข้ึนน้ันจะทำให้ใบมีดมีความคมมาก 
ข้ึน และมีผลทำให้การเถิดรอยบ่ินและรอยร้าวลดลงได้อย่างมีนัยสำคัญ แต่อย่างไรก็ตามการ 
ลับมีดถ่ีขึ้นน้ันจะทำให้เครื่องตัดใช้เวลาตัดเพิ่มขึ้นตังนั้นควรจะต้องมีการพิจารณาความเป็นไป 
ได้!นเซิงเศรษฐศาสตร์ ด้วยว่ามีความคุ้มค่าหรือไม่ โดยเปรียบเทียบระหว่างเวลาท่ีใช้เพ่ิมข้ึน



กับจำนวนของเสียท่ีลดลง ซึ่งในงานวิจัยครั้งนี้ยังไม่ทำการวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ จึงเป็น 
ข้อเสนอแนะสำหรับผู้ท่ีจะนำไปใช้ต่อไป

7.3.4 ควรมีการแยกพิจารณาระหว่างรอยบิ่นและรอยร้าวออกจากกัน เพราะข้อ 
บกพร่องท้ังสองชนิดอาจมีสาเหตุที่ทำให้เกิดข้อบกพร่องแตกต่างกัน
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