
บทท่ี 7

สรุปผลกใรศึกษาและขอ!สนอแนะ

7.1 สรุปผลการศึกษา
จากการดำเนินงานวิจัยการวิเคราะห์และควบคุมปัจจัยในการผลิตที่มีผลกระทบต่อการเกิดของ 
เสียในโรงงานกรณีศึกษานี โดยการแบ่งประเภทของของเสียเป็น 3 ประเภทคือ ประเภทของ 
เสียคราบสีขาว ประเภทของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม และประเภทของเสียสิ่งสกปรก จากการ 
ศึกษากระบวนการผลิตต่างๆ และวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลต่อการเกิดปัญหาของเสียเหล่านี้ ทำให้ 
สามารถปรับปรุงและลดผลกระทบดังกล่าวที่ทำให้เกิดของเสียได้ดังรายละเอียดดังนี้

7.1.1 สรุปผลการศึกษาปัญหาคราบสีขาว
จากที่กล่าวมาทังหมด ในการดำเนินงานวิเคราะห์และปรับปรุงแห้ไขปัญหาของเสีย 
ประเภทคราบสีขาวบนผิวหน้าแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต สามารถสรุปรายละเอียด 
ได้ดังนี้
1. ลักษณะทางกายภาพของแผ่นผลิตภัณฑ์เมื่อเกิดคราบสีขาวขึ้นจะมีลักษณะเป็นผ่า 

ขาว มัวบนผิวหน้า บริเวณกลางแผ่น และด้านหลังของแผ่นจะมีลักษณะเป็นรอย 
ขาวๆ ตามขวางของแผ่นผลิตภัณฑ์

2. จากการทดสอบช่วงชันการอัดในทุกๆช่วงชั้นการอัดทั้งก่อนและหลังเปลี่ยนแผ่น 
แท่นอัดให้ความร้อนพบว่า ทุกช่วงชันอัดมีโอกาสการเกิดคราบสีขาวเท่า ๆ กัน

3. จากทดสอบผลกระทบของปัจจัยแผ่นสแตนเลสที่ใช้ในการอัดพบว่า แผ่นสแตน 
เลสที่ใช้ในการอัด ไม่ส่งผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ์
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4. จากการวิเคราะห์ใ]จจัยที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาวพบว่า ใ]จจัยท่ีมี 
ระดับความสำคัญมาก และส่งผลกระทบโดยตรงต่อการเกิดใ]ญหาคราบสีขาวคือ 
ใ]จจัยของอุณหภูมิในการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ ซึ่งอุณหภูมิในการอัดที่เหมาะสมที่ 
ไม,ทำให้เกิดคราบสีขาวคืออุณหภูมิไม่ตํ่ากว่า 135 องศาเซลเซียส และต้องมีความ 
สมํ่าเสมอทั่วทั้งแผ่น
รองลงมาคือปัจจัยทางต้านระยะเวลาในการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ ซึ่งระยะเวลาใน 
การอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ควรมีค่ามากกว่า 27 นาที
ส่วนปัจจัยอื่นๆ คือ ปัจจัยของแรงดันที่ใช้ในการอัด ปัจจัยปริมาณเรซินบนผิว 
หน้ากระดาษ และปัจจัยอัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้ากระดาษ ไม่ส่งผล 
กระทบต่อการเกิดปัญหาคราบสีขาว

5. ปัญหาที่ทำให้เกิดผลกระทบโดยตรงต่อการเกิดคราบสีขาวในงานวิจัยนี้คือ แผ่น
แท่นอัดให้ความร้อนในกระบวนการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์เกิดการเสื่อมสภาพ ทำให้ 
การกระจายอุณหภูมิในขณะทำการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ไม่สมาเสมอดีพอ โดย
เฉพาะบริเวณกลางแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนซึ่งจะมีอุณหภูมิตากว่าปกติประมาณ 
5-10องศาเซลเซียส

6. จากการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาในงานวิจัยนี้คือ การเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให ้
ความร้อนที่ชำรุดในกระบวนการอัดทั้งหมด 19 แผ่น

7. จากการทดสอบผลเพื่อยืนยันการแก้ไขปัญหา โดยการเปรียบเทียบอุณหภูมิก่อน 
และหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนพบว่า หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัด 
ให้ความร้อน การกระจายของอุณหภูมิ มีความสมาเสมอ ทั่วแผ่นกว่าก่อนเปลี่ยน 
แผ่นแท่นอัดให้ความร้อน

8. สรุปผลเปรียบเทียบประเภทของเสียคราบสีขาวที่เกิดข้ึน ก่อนและหลังการ 
เปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนพบว่าปริมาณของของเสียจากปัญหาคราบสีขาว 
ลดลงจากร้อยละ 3.77 เหลือ 1.27 ของการผลิต
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7.1.2 สรุปผลการศึกษาปีญหาเศษสิ่งแปลกปลอม
จากที่กล่าวมาทั้งหมด ในการดำเนินงานวิเคราะห์และปรับปรุงแห้ไ'ขป็ญหา'ของเสีย 
ประเภทเศษสิ่งแปลกปลอมบนผิวหน้าแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต สามารถสรุปราย 
ละเอียดได้ดังนี้

1. ลักษณะของของเสียที่เกิดขึ้นบนผิวหน้าแผ่นผลิตภัณฑ์ ในประเภทของเสียเศษสิ่ง 
แปลกปลอมคือ เศษกระดาษชุบ เศษกระดาษคร๊าฟ เศษพลาสติก เศษเน้นผม และ 
เศษอื่นๆ

2. จากการศึกษาและเก็บข้อมูลของเสียของแผ่นผลิตภัณฑ์ และวัตถุดิบในทุก ๆ ข้ัน
ตอนการผลิตตั้งแต่กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และ 
กระบวนการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์พบว่าประเภทของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมจะพบใน 
ทุกขั้นตอนการผลิต ซึ่งสรุปได้ว่าในทุกกระบวนการผลิตของเสียเศษสิ่งแปลก
ปลอมสามารถเกิดขึ้นได้

3. จากการศึกษาและจำแนกสาเหตุของเสียโดยละเอียด ในป้ญหาเศษสิ่งแปลกปลอม 
พบว่า สาเหตุหลักของปัญหาดังกล่าวคือ เศษกระดาษสีชุบติดบนผิวหน้าแผ่นผลิต 
ภัณฑ์ ตามด้วยเศษกระดาษคร๊าฟ เศษพลาสติก เน้นผม และเศษอื่นๆ ตามลำดับ

4. จากการศึกษาข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมในทุกๆ กระบวน 
การผลิตได้ข้อสรุปหลักในการเกิดปัญหาคือ ดังนี้

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษแปลกปลอมในกระบวนการชุบกระดาษ
1. ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานในด้านการไม่ได้รับการแกอบรม
2. ไม,มีมาตรการปองลันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานชุบกระดาษ
3. กระดาษชุบเกิดขาดระหว่างการชุบ
4. กระดาษเกิดแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย
5. การปรับค่าการชุบไม่ถูกวิธี
6. ลูกกลิ้งชุบกระดาษมีกระดาษเหนียวติดอยู่
7. ใบมีดดัดกระดาษมีเศษอื่นๆ ติดอยู่

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษแปลกปลอมในกระบวนการเรียงชุดกระดาษ
1. ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานด้านการไม่ได้รับการแกอบรม
2. ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษ
3. ไม่มีมาตรการปองกันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ



4. การเก็บกระดาษวัตถุดิบไม่!หมาะสม
5. โต๊ะสำหรับเรียงชุดกระดาษมีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่
6. กระดาษเหนียวติดกัน
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สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษแปลกปลอมในกระบวนการอัดกระดาษ
1. ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานด้านการไม่ได้รับการ‘ฝึกอบรม
2. ขาดความระมัดระวังในการเรียงแผ่นสแตนเลส
3. ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษเข้า
4. การทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสจากป้ญหาคราบสีขาว
5. การเรียงงานเข้าผิดประเภท
6. มีขอบกระดาษเหลือมากจากการอัด
7. กระดาษแตกระหว่างการเรียงชุดกระดาษเข้า
8. ไม่มีมาตรการปองกันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานอัดกระดาษ
9. มีเศษกระดาษติดบนแผ่นสแตนเลสหลังเกิดป้ญหาคราบสีขาว
10. ชุดกระดาษที่เรียงมาเหนียวติดกัน

5. การปรับปรุงเพื่อแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าว สามารถสรุปได้ดังนี้ จัดให้มีการให้
ความรู้ความเข้าใจแก'พนักงานผู้ปฏิบัติงาน พร้อมทั้งออกเอกสารมาตรการปองกัน 
เศษสิ่งแปลกปลอมในกระบวนการต่างๆ เพื่อพนักงานผู้ปฏิบัติงานเข้าใจถึงหน้าที ่
ที่ต้องรับผิดชอบมากขึ้น มีการปรับปรุงและมีการปรับปรุงสภาพแวดก้อมการ
ทำงานบางบริเวณเพื่อให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงานมากขึ้น

6. สรุปผลเปรียบเทียบป้ญหาเศษสิ่งแปลกปลอม ก่อนและหลังการปรับปรุงข้อบก 
พร่องพบว่า หลังปรับปรุงข้อบกพร่องดังกล่าวปริมาณของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม 
ลดลงจากร้อยละ 2.30 เหลือร้อยละ 1.35 ของการผลิต



144

7.1.3 สรุปผลการศึกษาปัญหาสิ่งสกปรก
จากที่กล่าวมาทั้งหมด ในการดำเนินงานวิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขปัญหาของเสีย
ประเภทเศษสิ่งสกปรกบนผิวหน้าแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต สามารถสรุปราย
ละเอียดได้ดังนี้

1. ลักษณะของของเสียที่เกิดขึ้นบนผิวหน้าแผ่นผลิตภัณฑ์ ในประเภทของเสียสิ่ง 
สกปรกคือ รอยเปีอน ชุดดำผิงลงบนกระดาษ รอยแปรงปัด รอยน้ีวมือและสิ่ง 
สกปรกอึ๋นๆ

2. จากการศึกษาและเก็บข้อมูลของเสียของแผ่นผลิตภัณฑ์ และวัตลุดิบในทุก ๆ ขัน 
ตอนการผลิตตั้งแต่กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และ 
กระบวนการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์พบว่า ประเภทของเสียสิ่งสกปรกจะพบในทุกขึ้น 
ตอนการผลิต ซึ่งสรุปได้ว่าในทุกกระบวนการผลิตของเสียเศษสิ่งสกปรกสามารถ 
เกิดขึ้นได้

3. จากการศึกษาและจำแนกสาเหตุของเสียโดยละเอียด ในปัญหาสิ่งสกปรก พบว่า 
สาเหตุหลักของปัญหาดังกล่าวคือ รอยเปีอน จุดดำผิงลงบนกระดาษ และรอย 
แปรงปัดตามลำดับ

4. จากการศึกษาข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดของเสียสิ่งสกปรกในทุกๆ กระบวนการ 
ผลิตได้ข้อสรุปหลักในการเกิดปัญหาคือ ดังนี

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียสกปรก ในกระบวนการชุบกระดาษ
1. ความไม,ระมัดระวังในความสะอาด
2. ไม,มีมาตรการปองกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ
3. สภาพแวดล้อมในการทำงานสกปรก
4. เครื่องชุบกระดาษสกปรก
5. โซ่และสายพานดึงมีนํ้ามันมากเกินไป
6. ใบมีดดัดขอบกระดาษสกปรก
7. เรชินสกปรก
8. โต๊ะดัดกระดาษสกปรก
9. วัตถุดิบที่เป็นกระดาษจากผู้ผลิตสกปรก

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียสกปรก ในกระบวนการเรียงชุดกระดาษ
1. การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษสกปรก
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2. การเดินเข้า ออก ของพนักงานในหน่วยงาน
3. เรียงงานผิดประเภท
4. การเก็บกระดาษไม่เหมาะสม
5. สภาพแวดห้อมการทำงานสกปรก
6. ไม่มีมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
7. ไอของนํ้ามันรถยกที่เข้าออกในหน่วยงาน
8. รถเข็นกระดาษสกปรก
9. โต๊ะเรียงชุดกระดาษสกปรก
10. กระดาษเหนียวติดกัน

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียสกปรกในกระบวนการอัดกระดาษ
1. การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษสกปรก
2. ขาดความระมัดระวังในต้านความสะอาด
3. ไม่มีมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานอัดกระดาษ
4. เรียงงานเข้าแท่นอัดผิดประเภท
5. สภาพแวดห้อมการทำงานสกปรก
6. เครื่องดูแผ่นสแตนเลสสกปรก
7. แผ่นสแตนเลสสกปรก
8. ชุดกระดาษที่เรียงมาเหนียวติดกัน

5. การปรับปรุงเพื่อแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าว สามารถสรุปได้ดังนี้ จัดให้มีการให้
ความเความเข้าใจแก,พนักงานผู้ปฏิบัติงาน พรัอมทังออกเอกสารมาตรการป้อง 
กันสิ่งสกปรกในกระบวนการต่างๆ เพื่อพนักงานผู้ปฏิบัติงานเข้าใจถึงหน้าที่ที ่
ต้องรับผิดชอบมากขึ้น มีการปรับปรุงและมีการปรับปรุงสภาพแวดห้อมการ
ทำงานบางบริเวณเพื่อให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงานมากขึ้น

6. สรุปผลเปรียบเทียบป้ญหาสิ่งสกปรก ก่อนและหลังการปรับปรุงข้อบกพร่องพบ 
ว่า หลังปรับปรุงข้อบกพร่องดังกล่าวปริมาณของเสียสิ่งสกปรกลดลงจากร้อยละ 
1.99 เหลือร้อยละ 1.51 ของการผลิต
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7.2 ข้อเสนอแนะงานวิจัย
จากการดำเนินงานวิจัยทั้งหมดตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงบทสรุปของการศึกษางานวิจัยนี้ยังมีอีกหลาย 
ประเด็นที่ผู้ทำการวิจัยเหนว่าควรมีการเสนอแนะดังนี้

7.2.1 จากการสังเกตตรวจสอบเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตแผ่นผลิตภัณฑ์ ในโรงงานกรณี 
ศึกษาน้ีพบว่า เครื่องจักรในกระบวนการผลิตหลักๆ ส่วนใหญ่ของโรงงานเช่นเครื่อง 
จักรในกระบวนการชุบกระดาษ เครื่องจักรในกระบวนการอัดกระดาษ เป็นต้น เป็น 
เครื่องจักรเก่าจากต่างประเทศที่ผ่านการใช้งานมาแล้วไมตากว่า 20 ปี ดังน้ันสภาพช้ิน 
ส่วน อุปกรณ์ของเครื่องจักรบางชิ้นอาจมีป้ญหาภายหลังการใช้งานต่อไปไต้ ทางโรง 
งานกรณีศึกษาจึงที่จะทำการบำรุงรักษา ตรวจสอบสภาพการใช้งานให้เหมาะสมกับ 
การใช้งานอยู่{สมอล้าชิ้นส่วนอุปกรณ์ชิ้นไหนสามารถเปลี่ยนไต้ควรเปลี่ยนทันทีเพื่อ 
ไม่ให้มีป้ญหากับการผลิตในอนาคต

7.2.2 จากการสังเกตการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยงานต่างๆ หลังการใช้มาตรการ 
ฟ้องกันปัญหาต่างๆ แต่ละหน่วยงานพบว่า ในระยะแรกของการเริ่มปฏิบัติมาตรการ 
พนักงานก็ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี แต่หลังจากการปฏิบัติงานเริ่มคงที่ก็มีการละเลย

น ี้ไ  ร ุ่ น ี้V  น้ี 7  น้ี น้ี 1น ี้7ขาดความระมัดระวังลิงต่างๆ มากขนดังบันจึงควรทีจะมีการกระตุ้นการปฏิบัติงาน 
ของพนักงานเป็นระยะๆ เช่นการมีกระตุ้นพนักงานในต้านการตอบแทนรางวัลหาก 
พนักงานสามารถปฏิบัติงานไต้ตามเฟ้าหมาย เป็นต้น

7.2.3 การจัดการสภาพแวดล้อมในการทำงาน ควรมีการออกแบบสภาพแวดล้อมภายใน
บริเวณการทำงาน ในแต่ละหน่วยงานใหม่เพื่อให้เกิดความเหมาะสม ในการทำงาน 
มากข้ึน ดังนี้

ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุบ ก ร ะ ด า y

ในกระบวนการชุบกระดาษเป็นกระบวนการที่สำคัญมากเพราะ เป็นจุดเร่ิมต้นของ
การผลิต หากในกระบวนการนี้มีสภาพแวดล้อมการทำงานที่ไม่เหมาะสมเป็นสาเหต ุ
สำคัญที่ทำให้เกิดปัญหาต่างๆ ตามมาไต้มาก ดังนั้นควรที่จะต้องมีการปรับปรุงผนัง 
กั้นห้องใหม่ทั้งหมด เพื่อให้มีความสะอาดมากกว่านี้ เพดานควรมีการติดตั้งฝืา เพ่ือ 
ฟ้องกันเศษสิ่งต่างๆ ตกลงมาโดนวัตถุดิบ ตรงประดูทางเข้าออกควรมีเคร่ืองเป่าลม 
เป่าตัวก่อนมีการเข้ามาใหหห้วยงานเพื่อฟ้องกันเศษสิ่งต่างๆ ติดตัวเข้ามา
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ก ร ะ บ ว น ก า ร เร ีย ง ช ุด ก ร ะ ด า ษ

ในส่วนของการกระบวนการเรียงชุดทระดาษควรมีการทำพื้นใหม่ เนื่องจากพื้นใน 
หน่วยงานเรียงชุดกระดาษมีเศษกระดาษชุบ ติดอยู่เป็นจำนวนมาก ส่วนของเพดานใน 
ห้องเก็บกระดาษควรมีการติดตั้งฝืาเพื่อง่ายต่อการทำความสะอาด และฟ้องกันเศษ
ต่างๆ ตกลงบนกระดาษวัตถุดิบ ผนังควรมีการทาสีใหม่ เพื่อให้ง่ายต่อการทำความ 
สะอาด และส่วนตรงประตูเข้าออกควรทำเป็นประดูสองชั้น เพ่ือป้องกันเศษผิน
สกปรกลออเข้ามาในหน่วยงานไห้

ก ร ะ ด า ษ อ ัด ก ร ะ ด า ษ

ในหน่วยงานอัดกระดาษควรมีการติดตั้งผิาเพดานเพื่อง่ายต่อการทำความสะอาด และ 
ป้องกันเศษต่างๆ ตกลงมาในระหว่างการทำงาน ควรมีการทำผนังใหม่เพื่อให้ง่ายต่อ 
การทำความสะอาด

7.2.4 เนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่โรงงานกรณีศึกษานีทำการผลิตนี้ เป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีการผลิต 
แพร่หลายในประเทศไทย บางครังความรู้ความเข้าใจในเรื่องต่างๆในการแก้ไขป้ญหา 
หน่ึง ในกระบวนการผลิตยังไม่เข้าใจชัดเจนมากนัก บางครั้งห้องอาศัยการลองผิดลอง 
ถูกเอง ซ่ึงเป็นเหตุให้เสียทรัพยากรทางห้านนี้เป็นจำนวนมาก แต่เมื่อไห้วิธีการแก้ไข 
แล้วกลับไม่ไห้มีการบันทึกไว้เป็นเอกสารที่ชัดเจน ในอนาคตเมื่อเกิดปัญหาขึ้นมาอีก 
ก็ห้องทำการทดลองผลของสาเหตุกันใหม่ ดังนั้นจึงอยากให้มีการปรับปรุงเอกสารที่ 
ใช้อ้างอิงในการแก้ไขปัญหาใหม่เพื่อให้ง่ายต่อการค้นคว้าในองค์กรเอง
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