
สรุปผลการ่วิจัย

บทท่ี 6
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

วิทยาน ิพนธ์ฉบับนี้ ม ีว ัตถ ุประสงค ์หล ักเพ ี่อลดใ]รมาณงานทำช ํ้าในโรงงานเครองประด ับ  
จากการค ืกษาสภาพท ั่วไปพบว ่าป ัญ หาหล ักท ี่เก ิดข ึ้น  ค ือการส่งงานไม ่ท ันกำหนด ซ ึ่งม ีลาเหตุท ี่ 
สำค ัญ มาจากการม ีปร ิมาณ งาน ทำซ ํ้าเป ็น จำนวน มาก ท ำให ้เก ิด เวลาส ูญ เล ีย

ในการแก ้ป ัญ หาท ี่เก ิดข ึ้น  จ ึงเน ้นในการแก ้ป ัญ หาปร ิมาณ งานทำซ ํ้าท ี่เก ิดข ึ้น  โด ยท ำการ  
ว ิเคราะห ์ลาเหต ุของป ัญ หาและพบว ่า แผนกหล่อต ัวเร ือน และแผนกขัด ก ่อให ้เก ิดปริมาณงานทำ 
ช ํ้าม ากต าม ล ำด ับ  จ ึงทำการปรับปรุงใน 2  แผนกนี้ โดยแผนกหล่อต ัวเร ือนได ้ทำการปรับปรุงโดย

1. กำห น ดล ักษ ณ ะข อ งท างเด ือยท ี่เห ม าะส ม ต าม แยกผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เพ ี่อล ด ป ัญ ห าก ารห ล ่อ  
ไม่เต ็ม และตัวเรือนเป็นรู

2. กำหนดขั้นตอนที่เหมาะลมสำหรับการหล่อป ูน
3. กำหนดขั้นตอนที่เหมาะสมสำหรับการอบเบ ้า และการละลายเท ียน
4. อ อ ก แบ บ ก ารท ด ล อ งเพ ี่อ ห าส ภ าว ะท ี่เห ม าะล ม ส ำห ร ับ ก าร ห ล ่อ ต ัว เร ือ น ข อ งป ัจ จ ัย  

อ ุณ หภ ูม ิเทน ี้าโลหะ อ ุณ หภ ูม ิแบบหล่อ และ เวลาใน การด ูดอากาศ  โดยแยกประเภท  
ของชิ้นงานเป ็น 3 ประเภท ค ือ ช ิ้นงานท ี่ม ีล ักษณ ะหนา ปาน กลาง และบาง

สำหรับแผนกขัดได้ทำการปรับปรุงโดย นำเคร ื่องโม ่เข ้ามาใช ้แทนการข ัดโดยช ่างฝ ึม ีอ และ 
ม ีการทดลองโม ่เพ ี่อหาเวลาในการโม ่ท ี่เหมาะสมสำหร ับงาน 3 ประ๓ ท คือ งาน’โม่มี'ซอกมุม งานม  ี
ลวดลายไม ่มาก และ งาน ม ีลวดลายม าก
การปรับปรุงเพ่ีอลดปัญหางานทำซ้ําในแผนกหล่อตัวเรือน และแผนกขัด เร่ิมต้นด้วยการเก็บข้อมูล 
เปอร์เซ็นต์ของงานทำซ้ําในช่วงก่อนปรับปรุงแยกตามชนิดผลิตภัณฑ์ 4 ชนิด ได้แก่ แหวน, จ้ี, ต่าง 
หู และ ผลิตภัณฑ์อ่ืน  ๆ เช่น เข็มกลัด, สร้อยข้อมีอ, สร้อยคอ และ กำไล เป็นต้น โดยเร่ิมต้ังแต่ 
เดือน พถุษภาคม ถึง เดือนกรกฎาคม 2 5 4 4  จากน้ันทำการวิเคราะห์ปัญหา และกำหนดแผนงานท่ี 
จะใช้ในการปรับปรุงปัญหางานทำชํ้าที่เกิดจากแผนกหล่อตัวเรือน และแผนกขัด โดยทำการ 
วิเคราะห์หาสาเหตุสำคัญ  ๆ ท่ีจะทำการแก่ไข และหลังจากทำการแก่ไขปรับปรุงแล้ว ได้ทำการเก็บ 
ข้อมูลของงานทำชํ้าในขณะปรับปรุง และหลังปรับปรุงเพิ่มเติม เพี่อทำการเปรียบเทียบภับ 
เปอร์เซ็นต์ของงานทำช้ําก่อนการปรับปรุง พบว่าผลของการแก้ไขทำให้ปัญหางานทำซ้ําท่ีมีลาเหตุ
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มาจากแผนกหล่อตัวเรอน และแผนกขัดลดลงอย่างเห็นได้ซัด คือลดลงจากประมาณ 9.5% ลดลง 
เหลือ 6.08% ในแผนกหล่อตัวเรือน และ จากประมาณ 8% ลดลงเหลือ 4.91% ในแผนกขัด ซ่ึง 
จากปริมาณงานทำขึ้าท ี่ลดลงนี้ ทำให้เวลาที่เพ ิ่มขึ้นเน ื่องจากงานทำชํ้าลดลงจากประมาณ
296.17 ชั่วโมงสำหรับงานเลืย เหลือ 139.30 ช่ัวโมง และ เวลาที่เพิ่มขึ้นเนื่องจากงานทำซํ้าลดลง 
จากประมาณ 243.26 ช่ัวโมงสำหรับงานซ่อม เหลือ 92.38 ช่ัวโมง และเมื่อคิดเป็นด้นทุนที่ลดลง 
แล้ว พบว่าโรงงานสามารถลดค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้นเนื่ฝ็งจากงานทำชํ้าได้เป็นจำนวนมาก คือ ลดลง 
ประมาณ 200,000 บาท จากด้นทุนเฉลี่ย 3 เดือน ก่อนการปรับปรุงประมาณ 522,376 บาท คิด 
เป็น 38% จากการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 เดือน และงานทำซํ้าที่มีลาเหตุมาจากแผนกขัดจะ 
สามารถลดด้นทุนได้ประมาณ 28,000 บาท จากด้นทุนเฉลี่ย 3 เดือน ก่อนการปรับปรุงประมาณ 
74,932 บาท คิดเป็น 37% จากการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 เดือน เซ่นกัน และยังส่งผลให้จำนวน 
งานที่ล่งไม่ทันกำหนดจากประมาณ 65% ลดลงเหลือ 42.28% โดยจำนวนงานที่ล่งไม่ทันกำหนด 
เนื่องมาจากงานทำซํ้า ในทุกชนิดผลิตกัณฑ์ลดลง คือ แหวน ลดลงจาก 32.35% เหลือ 19.86%, จ ี้ 
ลดลงจาก 32.67% เหลือ 19.69%, ต่างหู ลดลงจาก 31.72% เหลือ 19.61% และ ผลิตกัณฑ์อื่น  ๆ
ลดลงจาก 31.22% เหลือ 18.72%

ปัญหาและอุปสรรคในการดำเนินงานวิจ ัย

1. เนื่องจากการวิจัยนี้มีข้อจำกัดทางด้านเวลา ตังนั้นการทำการทดลองเพื่อเก็บข้อมูลหลาย  ๆ ซ้ํา 
จึงไม่ลามารถทำได้ ทำให้อาจเกิดข้อผิดพลาดหรือมีความแม่นยำตํ่า

2. เนื่องจากผลิตกัณฑ์เครื่องประตับและอัญมณีมีราคาสูง การที่จะนำผลิตภัณฑ์มาทดลองนอก 
เหนือจากการผลิตจริงเป็นเรื่องที่ทำได้ยาก ตังนั้นจึงทำการเก็บข้อมูลโดยกำหนดลภาวะจาก 
การผลิตจริง ทำให้ข้อมูลที่ได้อาจมีความคลาดเคลื่อน

3. เกณฑ์การตรวจลอบงาน ของผู้ปฎิปติงานอาจไม่เป็นมาตรฐานเดียวกัน ทำให้ผลที่ได้คลาด 
เคลื่อนไปจากความเป็นจริง

4. พนักงานยังไม่ค่อยมีการบันทึกข้อมูล หรือบันทึกไม่ครบถ้วนทำให้การสรุปและรวบรวมข้อมูล 
ต่าง  ๆไม่ค่อยลมบูรณ์
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ข้อเสนอแนะ

สำหรับการวิเคราะห์ปัจจัยที่เป็นสาเหตุของปัญหาเพื่อหาแนวทางในการแก้ปัญหานั้น ใน 
ความเป็นจริงแล้วผู้ทำการวิจัยไม่สามารถที่จะทำการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นนั้นได้หมดทุกปัญหา 
เพราะบางปัญหาน้ันไม่ได้เกิดขึ้นในหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ หรือเป็นปัญหาที่ไม่สามารถควบคุมได้ 
ด้งน้ันในบทท่ี 6 น้ี ผู้วิจัยจะเสนอแนะวิธีการแก้ไขให้กับโรงงานตัวอย่างเพื่อให้เป็นแนวทางแก้ไข 
ปัญหาในอนาคตต่อไป โดยการเสนอข้อเสนอแนะน้ันจะทำการเสนอแนะเฉพาะในส่วนท่ีเกี่ยวข้อง 
เท่าน้ัน

1. การศึกษาสภาวะการหล่อเครื่องประดับในการทำวิทยานิพนธ์นี้ จำเป็นต้องศึกษาจากการ 
ปฎิปัติงานจริงของโรงงานตัวอย่าง ทำให้เกิดข้อจำกัดในด้านการควบคุมปัจจัยบางปัจจัย คือ 
ไม่สามารถกำหนดหรือสร้างสภาวะได้เองตามแบบการทดลองหรือการปฏิบํติการในห้อง 
ทดลอง ทำให้ต้องใช้ระยะเวลาในการศึกษานานเป็นพิเศษ แต่ในการศึกษาครั้งนี้มีข้อจำกัด 
ของเวลาทำให้ไม่สามารถศึกษาปัจจัยต่าง  ๆ ที่มีผลต่อการเกิดของเลียได้อย่างสมบูรณ์ ด้งน้ัน 
ข้อมูลจากการศึกษาครั้งนี้จึงถือเป็นก้าวแรกซองการวิจัยทางด้านนี้ จึงควรมีการศึกษาที่ต่อ 
เนื่องเพื่อให้ได้ผลการศึกษาที่ลมบูรณ์ครบถ้วนทุกกระบวนการและทุกปัจจัยที่มีผลต่อการเกิด 
ของเลีย

2. ตามหลักการออกแบบและทดลองการ่วิจัย ถ้ามีปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อเปอร์เซ็นต์ของเลียมาก
ควรเลือกปัจจัยที่มีอิทธิพลมากสุดก่อน ในการนำมาทดลองและวิเคราะห์ จากนั้นค่อย
ทดลองลด หรือตัดปัจจัยออกแล้วลองเพิ่มปัจจัยอึ่นที่น่าสนใจเข้าไปใหม่ และทำการวิเคราะห์ 
เปรียบเทียบว่าปัจจัยใหม่ส่งผลอย่างไรต่อเปอร์เซ็นต์ของเลีย

3. การทดลองเพื่อหาสภาวะในการทำงานที่เหมาะลม ควรใช้จำนวนซํ้าในการทดลองมากขึ้นและ 
ทำการเก็บข้อมูลไปเรื่อย  ๆ จนได้ผลท่ีน่าเซ่ึอถือ จึงจะกำหนดเป็นมาตรฐานของสภาวะในการ 
ทำงานที่เหมาะสมต่อไป

4. การทดลองโม่ต้องรื่มทำไปเรื่อยๆ จนได้ผลที่พอใจแล้วจึงบันทึกเป็นมาตรฐาน แล้วจึงดำเนิน 
การปฏิบัติตามค่าที่กำหนดไว้ซึ่งต้องใช้เวลานาน
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