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บทที่ 3 สภาพทั่วไปและการด าเนินงานของบริษัท 
 

การท างานวจิยัคร้ังน้ีไดมี้การศึกษาสภาพปัญหาทั้งทางทฤษฎีและปฏิบติัของโรงงาอุตสาหกรรม
ท่ีผลิตเคร่ืองครัว เพื่อให้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีได้ก าหนดไวจึ้งได้มีการศึกษาสภาพปัญหา
โดยทัว่ไปดงัต่อไปน้ี สภาพทัว่ไปของบริษทัผลิตเคร่ืองครัว ตวัอย่างผลิตภณัฑ์ ศึกษาสภาพ
ปัญหาในปัจจุบนั การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา แนวทางในการแกไ้ขปัญหาและบทสรุป 
 

3.1 สภาพทั่วไปของบริษทัผลติเคร่ืองครัว 

เป็นบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองครัวรายใหญ่โดยมีสาขากระจายอยูถึ่ง 30 ประเทศและพนกังานกวา่ 5,000 
คนทัว่โลก อาทิ ประเทศสหรัฐอเมริกา สหราชอาณาจกัร อิตาลี ไทย จีน ออสเตรเลีย สิงคโปร์ 
ไตห้วนั นิวซีแลนด ์แคนาดาและญ่ีปุ่น โดยผลิตภณัฑ์ของบริษทัอยูภ่ายใตแ้บรนด์สินคา้ดงัหลาย
แบรนด์ โดยประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีใหญ่ท่ีสุด และไดรั้บการรับรองคุณภาพโดย ISO 
9001:2000 และ ISO 14001:2004 
 

3.2 ตวัอย่างผลติภณัฑ์ 
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองครัวท่ีหลากหลายให้เลือกใช้งานตามสไตล์ของแต่ละบุคคลมีมากมาย ไม่ว่าจะ
เป็นชุดเคร่ืองครัว หมอ้ กระทะ อุปกรณ์ส าหรับท าครัว ชุดมีดในการท าท าและยงัมีสินคา้อ่ืนอีก
มาก เคร่ืองครัวทั้งหลายเหล่าน้ีลว้นแลว้มีการออกแบบท่ีดึงดูดใจและคุม้ค่ากบัราคาให้ผูบ้ริโภค
เลือกสรรไดต้ามความสะดวก ดงัรูปดงัต่อไปน้ี 
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รูปที ่(ก)  ชุดเคร่ืองครัวอลูมิเนียม ฮาร์ด อโนไดซ์            รูปที ่(ข)  ชุดเคร่ืองครัวสแตนเลส 
 
 

                           
 
 
 
 

 
  รูปที ่(ค)   กระทะทรงจีน พร้อมฝาปิด                                  รูปที ่(ง)  หมอ้ดา้มพร้อมฝาปิด 
 
 

                                 
                                      
 

 
      
 

 
    รูปที ่(จ)   ชุดอุปกรณ์ท าครัว                                                 รูปที ่(ฉ)   ชุดมีดท าครัว 

 
รูปที ่3.1  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ 
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3.3  ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน 
ก่อนการท างานวิจยัจึงไดมี้การศึกษาในสภาพปัญหา เพื่อน าปัญหาไปศึกษาและท าการวิเคราะห์
ปัญหาท่ีเป็นตน้เหตุของปัญหาเพื่อให้การแกไ้ขปัญหาไดต้รงเป้าหมายโดย โดยมีการศึกษาตาม
หวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

3.3.1  ลกัษณะพืน้ผวิของกระทะ 
กระทะกระทะจะใช้เป็นตัวอย่างการทดสอบเพื่อเป็นตวัแทนทั้งหมดของรูปร่างเคร่ืองครัว 
เพื่อให้บรรลุกระบวนการขดักระทะส าหรับทั้งห้ามีพื้นผิวท่ีจะตอ้งพิจารณาพื้นท่ีส าหรับผูท่ี้ห้า
พื้นผวิจะมีการแสดงในรูปท่ีแสดงดา้นล่าง: 
 

 
รูปที ่3.2  ตวัอยา่งพื้นผวิของกระทะ 

 
3.3.2  เคร่ืองขดักึง่อตัโนมตัิ  
 เคร่ืองขดัท่ีน ามาเป็นเคร่ืองมือในการขดั เป็นเคร่ืองขดัก่ึงอตัโนมติัท่ีสามารถปรับตั้งค่าของปัจจยั
เช่น เวลาในการขดั การปรับค่าความเร็วรอบ เป็นตน้ โดยจ าเป็นตอ้งให้พนกังานเป็นผูโ้หลดงาน
เขา้เคร่ืองขดัเอง ไดโ้ดยใน 1 เคร่ือง จะสามารถขดัได ้2 หวัทั้งดา้นซา้ยและดา้นขวา ดงัรูปท่ี 3.3 

 
รูปที ่3.3 เคร่ืองก่ึงขดัอตัโนมติั 
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3.3.3 วเิคราะห์กระบวนการท างานและสภาพปัญหา  
ในกระบวนการขดัจะแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนใหญ่ๆ คือ การขดัดว้ยลอ้กระดาษทราย ลอ้ปอ และ
ลอ้ผา้ ตามล าดบั โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
1.การขดัดว้ยลอ้กระดาษทราย (Flab  wheel) เป็นกระบวนการตกแต่งผิวขั้นตอนแรก โดยจะท า
การขดัหมอ้สแตนเลสท่ีมีความหยาบผิวมากหรือหมอ้ท่ีมาจากการข้ึนรูป การขดัดว้ยกระดาษ
ทรายเป็นการขดัเพื่อให้ความหยาบผิวใกลเ้คียงกนัเน่ืองจากกระดาษทรายมีความหยาบสามารถ
ขดัผวิสแตนเลสเพื่อลดความหยาบผวิได ้

 
2.การขดัดว้ยลอ้ปอ(Buffing wheel)เป็นกระบวนการขดัด้วยท่ีต่อจากกระบวนการขดัดว้ยล้อ
ทราย เป็นการขดัท่ีมีความหยาบผิวมากแต่นอ้ยกว่าลอ้กระดาษทรายซ่ึงอาจท ามาจากเส้นใยท่ีมี
การชุบเคลือบดว้ยน ้ายาเคมีเพื่อลดความหยาบผวิและลบรอยกระดาษทรายจากกระบวนการก่อน
หนา้น้ี เพื่อใหค้วามหยาบผวิเรียบมากข้ึนเป็นการปรับผวิของหมอ้สแตนเลสใหใ้กลเ้คียงกนั 

 
3. การขดัดว้ยลอ้ผา้(Cloth wheel) [9] เป็นกระบวนการสุดทา้ยของกระบวนการตกแต่งผิวของ
หมอ้สแตนเลสท่ีไดผ้า่นการขดัดว้ยกระบวนการของลอ้ทรายและลอ้ปอมาแลว้ ซ่ึงการขดัดว้ยลอ้
ผา้จะช่วยขดัลบรอยของเส้นจากลอ้ปอ หรือในสายการผลิตเรียกว่า ขนแมว ลอ้ผา้เป็นวสัดุท่ีมี
ความอ่อนนุ่ม จึงไม่มีการตดัเฉือนช้ินงานหรือถา้หากมีก็ตดัเฉือนน้อยมาก หากพบรอยการตดั
เฉือนข้ึนในหมอ้สแตนเลส อาจเกิดจากรอยของลอ้กระดาษทราย และลอ้ปอ อีกประการหน่ึงการ
ขดัดว้ยลอ้ผา้สามารถท่ีท าใหช้ิ้นงานมีความเงาดว้ย 
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3.3.4  กระบวนการการขัด 
ขั้นตอนของกระบวนการการขดัของผลิตภณัฑ์โดยมีกระบวนการขดัซ่ึงจะเป็นไปตามแผนภาพ
การไหล (Flow chart) ในรูปท่ี 3.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

                                       รูปที ่3.4  กระบวนการขดั 
 

โหลดหมอ้จากพาเลท 

Flab  wheel เบอร์ 320 

Flab  wheel เบอร์ 600 

Buffing wheel                                

Buffing wheel 

Soft Buffing wheel                                
 

Cloth wheel   

การท าความสะอาดดา้นใน 

การขดักน้หมอ้ดา้นใน 

การขดักน้หมอ้ดา้นนอก 

  QC 

โหลดหมอ้ลงพาเลท 

ขอบนอกหมอ้ 

ผวิดา้นขา้ง 

คอหมอ้ 

ผวิดา้นขา้ง 

ผวิดา้นขา้ง 

ผวิดา้นขา้ง 

ขอบนอกหมอ้ 

ผิวดา้นขา้ง 

คอหมอ้ 
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ลักษณะหม้อสแตนเลสที่ใช้ในการทดลอง วสัดุท่ีใช้เป็นวสัดุสแตนเลสแผ่นโดยผ่านการข้ึนรูป
จากการป๊ัมข้ึนรูป ซ่ึงมีความหยาบผิวของแต่ละใบท่ีแตกต่างกนัมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 240 
มิลลิเมตร ก่อนการทดลองด้วยล้อผา้ หม้อสแตนเลสจ าเป็นตอ้งผ่านกระบวนการขดัด้วยล้อ
กระดาษทรายและลอ้ปอมาก่อน 
                              
 
 
 
 
 
 

         รูปที ่(ก) หมอ้สแตนเลสดา้นหนา้                 รูปที ่(ข) หมอ้สแตนเลสดา้นขา้ง 
รูปที ่3.5 หมอ้สแตนเลสท่ีใชท้ดลอง 

 
กระบวนการขดัจะถูกแบ่งการขดัออกเป็นส่วนๆดงัตารางท่ี 3.1  ซ่ึงเวลาและค่าปัจจยัท่ีใช้ใน
กระบวนการขดัเป็นไปตาม ตารางท่ี 3.2 มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
ตารางที ่3.1 การขดัช้ินงานในแต่ละขั้นตอนการขดั 

ล าดบั ส่วนของการขดั วสัดุท่ีใชข้ดั 
1. ขอบหมอ้ (External Edge) ลอ้กระดาษทราย เบอร์ 320 
2. ผวิดา้นขา้ง (All Side wall) ลอ้กระดาษทราย เบอร์ 600 
3. คอหมอ้ (External Flange) ลอ้ปอ (สีน ้าเงิน) 
4. ผวิดา้นขา้ง (All Side wall) ลอ้ปอ (สีเหลือง) 
5. ผวิดา้นขา้ง (All Side wall) ลอ้ปอ(อ่อน) (สีเหลือง) 
6. ผวิดา้นขา้ง (All Side wall) ลอ้ผา้  (สีขาว) 

        
ตารางที ่3.2 ค่าปัจจยัท่ีปรับตั้งในปัจจุบนั 

กระบวนการ เวลา (s) ความเร็วรอบ (rpm) แรงในการขดั (N) 

1. ลอ้กระดาษทราย 18 334 53-72 

2. ลอ้ปอ 30 563 47-65 

3. ลอ้ผา้ 20 594 43-64 
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เวลา (s) หมายถึง เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการขดัของแต่ละกระบวนการ สามารถอธิบายไดด้งัน้ี เช่น 
การขดัดว้ยลอ้ทรายเวลาการขดัทั้งหมด คือ 18 วินาที  ซ่ึงเวลาของการเคล่ือนท่ีของลอ้ผา้ไปขดั
หมอ้สแตนเลสใชเ้วลา 3 วนิาที  และเวลาท่ีใชใ้นการขดัจริงของลอ้ขดัและช้ินงานท่ีขดัใชเ้วลา 21 
วนิาที นั้นเอง ซ่ึงเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการขดัของแต่ละกระบวนการเป็นไปตาม ตารางท่ี 3.2 
 
ความเร็วรอบ (rpm) หมายถึง ความเร็วรอบของมอเตอร์ท่ีท าให้หมอ้สแตนเลสหมุนในทิศทางท่ี
สวนทางกนั มีหน่วยเป็น จ านวนรอบต่อนาที ท่ีขดัในภายใตค้วามเร็วรอบ 500 -700 รอบต่อนาที 
 
แรงในการขัด (N) หมายถึง แรงท่ีใชใ้นการขดัในการบวนการขดัดว้ยลอ้ผา้เพื่อเกิดแรงกดให้ลอ้
ผา้ขดัหมอ้ใหเ้กิดความเรียบผวิ  
 
การขดัในปัจจุบนัเป็นขอ้มูลจากตารางท่ี 3.2  จะเห็นว่าเวลาท่ีใช้ในการขดัด้วยลอ้ผา้ใช้เวลาท่ี
ยาวนานเกินความจ าเป็นและมีการปรับค่าท่ีไม่แน่นนอน โดยเป็นการปรับตั้งเวลาและปัจจยัใน
ตารางขา้งตน้เป็นการปรับโดยใช้ประสบการณ์ของพนกังาน เม่ือมีการเปล่ียนกะหรือเปล่ียนชุด
พนักงานในการท างาน การติดตั้ งเคร่ืองเคร่ืองจักรก็หรือการตั้ งค่าจะถูกปรับเปล่ียนตาม
ประสบการณ์ของพนังงานแต่ละคน อีกทั้งการตรวจสอบหรือกระบวนการ QC ยงัมีการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา ซ่ึงก็ยงัไม่มีมีมาตรฐานในการตรวจสอบเช่นเดียวกนัสามารถสรุปปัญหา
ของกระบวนการขดัไดด้งัน้ี 
 

1.ไม่มีมาตรฐานในกระบวนการท างาน 
2. พนกังานปรับเปล่ียนและติดตั้งเคร่ืองขดัโดยใชป้ระสบการณ์ 
3. ตอ้งใชเ้วลานานในการเตรียมความพร้อมและการติดตั้งลอ้ขดั 

     4. ไม่มีมาตรฐานเชิงคุณภาพส าหรับการควบคุมคุณภาพท่ีก่อใหเ้กิดความยากล าบาก
ส าหรับการท่ีจะด าเนินการขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
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3.4 แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
จากปัญหาดงักล่าวขา้งตน้เราจึงตอ้งการหามาตรฐานในการท างานของกระบวนการขดัดว้ยลูกผา้
โดยเราตอ้งศึกษาอยู ่2 ขั้นตอน คือ การศึกษาดา้นสารขดัวา่ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการขดัดว้ย
ล้อผ้าหรือไม่  โดยอาศัยการทดลองเพื่อเปรียบเทียบสารขัด ท่ีต่างชนิดกันท่ีน ามาขัดใน
กระบวนการขัดด้วยล้อผ้าว่าสารขัดใดท่ีท าให้กระบวนการขัดมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
นอกจากนั้นการหาปัจจยัหรือปัจจยัท่ีเหมาะสมในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในการขดัเพื่อเป็นการลด
การเสียเวลาในการขดัด้วยล้อผา้ ซ่ึงปัจจุบนัการปรับตั้งเคร่ืองขดัใช้ประสบการณ์ของแต่ละ
บุคคลในการปรับตั้งเคร่ืองขดั หากสามารถหาปัจจยัท่ีเหมาะสมแก่การขดัได ้ก็สามารถสร้างเป็น
คู่มือการท างานในการปรับตั้งเคร่ืองได ้ส่งผลใหผ้วิของผลิตภณัฑมี์ความหยาบผวิท่ีต ่าและเวลาท่ี
ใชใ้นการขดันอ้ยลง ก่อนท าการทดลองทั้ง 2 ขั้นตอนนั้นจ าเป็นตอ้งเก็บขอ้มูลของความหยาบผิว
หลงัจากการขดัด้วยล้อผา้แล้วเพื่อน ามาเป็นค่าความหยาบผิวเป้าหมายในการทดลองขั้นอ่ืนๆ
ต่อไป 
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3.4.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิัย 
ในการวจิยัน้ีมีขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายในการวจิยั ตามรูปท่ี 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
          

                 
 

                รูปที ่3.6 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

ศึกษาเง่ือนไขและวเิคราะห์สภาพเบ้ืองตน้

การออกแบบการทดลองเบ้ืองตน้ 

เร่ิมด าเนินการ 

  เปรียบเทียบประสิทธิภาพของสารขดั 

 ออกแบบการทดลองแบบ 2k แบบมีจุดเซ็นเตอร์ 

  ผา่น 

พิจารณาผลการ
ทดลอง 

ทดลอง 

เก็บรวบรวมผลการทดลอง 

วเิคราะห์ผลการทดลอง 

สรุปผลการทดลอง 

จบการด าเนินการ  
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3.4.2 ด าเนินการทดลองเบ้ืองต้น 
1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานวจัิย 
งานวจิยัน้ีเพื่อหาค่าปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความหยาบผวิของการขดัแสตนแลสดว้ยลอ้ผา้
จ าเป็นตอ้งอาศยัอุปกรณ์ในงานวจิยัน้ี ดงัตารางท่ี 3.3 
 
ตารางที ่3.3 อุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานวจิยั 

    เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ภาพประกอบ หน้าที่ 
1.เคร่ืองขดัก่ึงอตัโนมติั 

 

เ ค ร่ื อ ง ขัด ก่ึ ง อัต โ นมั ติ ท่ี
สามารถปรับตั้งค่าของปัจจยั
เช่น เวลาในการขดั การปรับ
ค่าความเร็วรอบ เป็นตน้ 

2.ลอ้ผา้ (Cloth wheel) 

     

ท าหนา้ท่ีขดัผวิสแตนเลส 
ในการทดลอง 

3.สารขดัเหลว
(Compound) 

    

    

สารขดัเหลว ท าหนา้ท่ีช่วยขดั
เพื่อใหสิ้นคา้มีความเรียบและ
เงามากข้ึน โดยการทดลองน้ี
จะใช้สารขดั 2 ชนิด คือสาร
ขดัชนิดท่ี 1 (สีฟ้า)และสาร
ขัดชนิดท่ี 2 (สีม่วง) มี
ลกัษณะเป็นสารขดัเหลว 
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ตารางที ่3.3 อุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานวจิยั(ต่อ) 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ภาพประกอบ         หน้าที่ 

4. อุปกรณ์วดัค่ากระแส 
ไฟฟ้า 

           

ใชว้ดักระแสไฟฟ้าท่ีผา่น
เข้ามายงัเคร่ืองขัด มี
หน่วยเป็น แอมแปร์ 

5. อุปกรณ์วดัความหยาบ
ผวิ 

 

วดัความหยาบผวิของ
กระทะมีหน่วยเป็น 
ไมโครเมตร 

6.เคร่ืองมือจบัยดึ
(Fixture) 

        

เพื่อช่วยจบัช้ินงานและ
ลดการคลาดเคล่ือนของ
การวดัค่าความหยาบผวิ 

 
2. หาค่าเป้าหมายความหยาบผวิของผลติภัณฑ์ 
ก่อนท าการทดลองเพื่อใหท้ราบค่าความหยาบผิวของผลิตภณัฑ์โดยท าการสุ่มจากสายการผลิตท่ี
ผา่นการ ขดัดว้ยลูกทราย ลูกปอ และขดัดว้ยลอ้ผา้เสร็จแลว้ จ  านวน 30 ใบและในช้ินงาน 1 ใบ 
จะวดัความหยาบผวิ 4 คร้ัง เน่ืองจากความหยาบผวิของหมอ้สแตนเลสในหน่ึงใบมีความหยาบผิว
ท่ีแตกต่างกนัเพื่อเป็นการเฉล่ียค่าความหยาบผวิโดยรอบของหมอ้  
 
ในการหาค่าการทดลองน้ีไดข้ดัตามกระบวนการขดัของสายการผลิตปัจจุบนั คือ การขดัดว้ยลอ้
ผา้สีขาว และสารขดัสีฟ้า โดยมีความเร็วรอบของการขดัอยูท่ี่ 594 รอบต่อนาที และใชแ้รงในการ
ขดั 54 นิวตนั ระยะเวลาในกระบวนการขดั 20 วนิาที ต่อหมอ้หน่ึงช้ินตามตารางท่ี 3.4 
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  ตารางที ่3.4 ความหยาบผวิจากสุ่มตวัอยา่งจากช้ินงานหลงัการขดัดว้ยลอ้ผา้ 30  ใบ 
 

 
 
 

ช้ินงาน 
จุดวดัความหยาบผวิ (ไมโครเมตร) เฉล่ียความหยาบผวิ 

           (ไมโครเมตร) 1 2 3 4 
1 0.049 0.048 0.036 0.038 0.043 
2 0.053 0.051 0.039 0.049        0.048 
3 0.056 0.055 0.038 0.07        0.055 
4 0.047 0.045 0.039 0.043        0.044 
5 0.054 0.069 0.054 0.053        0.058 
6 0.048 0.057 0.042 0.048        0.049 
7 0.047 0.041 0.048 0.046        0.046 
8 0.044 0.038 0.049 0.055        0.047 
9 0.055 0.057 0.046 0.042        0.050 
10 0.05 0.041 0.053 0.046        0.048 
11 0.055 0.045 0.037 0.037        0.044 
12 0.061 0.062 0.059 0.059        0.060 
13 0.052 0.042 0.056 0.05        0.050 
14 0.06 0.05 0.043 0.043        0.049 
15 0.056 0.053 0.052 0.055        0.054 
16 0.043 0.046 0.043 0.045        0.044 
17 0.046 0.043 0.047 0.037        0.043 
18 0.038 0.046 0.05 0.04        0.044 
19 0.048 0.056 0.054 0.059        0.054 
20 0.047 0.042 0.038 0.043        0.043 
21 0.069 0.062 0.075 0.055        0.065 
22 0.064 0.065 0.054 0.059        0.061 
23 0.047 0.039 0.036 0.04        0.041 
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  ตารางที ่3.4 ความหยาบผวิจากสุ่มตวัอยา่งจากช้ินงานหลงัการขดัดว้ยลอ้ผา้ 30  ใบ(ต่อ) 

 

ช้ินงาน 
จุดวดัความหยาบผวิ (ไมโครเมตร) เฉล่ียความหยาบผวิ 

     (ไมโครเมตร) 1 2 3 4 
24 0.075 0.051 0.055 0.063        0.061 
25 0.048 0.047 0.055 0.039        0.047 
26 0.042 0.044 0.043 0.048        0.044 
27 0.043 0.044 0.044 0.048        0.045 
28 0.048 0.045 0.053 0.04        0.047 
29 0.04 0.048 0.046 0.044        0.045 
30 0.045 0.034 0.05 0.041        0.043 

  เฉล่ีย        0.049 
เบ่ียงเบนมาตรฐาน      0.0065 

 

 

จากตารางท่ี 3.4 จะพบจากตวัอยา่งทั้งหมด 30 ใบ ซ่ึงเป็นจ านวนท่ีนิยมสุ่มเพื่อใชใ้นการทดลอง 
และในผลิตภณัฑ ์1 ใบ จะวดัความหยาบผวิ 4 คร้ัง เพื่อหาค่าเฉล่ียน าไปเป็นค่าเป้าหมาย (Target) 
เป็นความเห็นชอบของบริษทัและผูว้จิยั เพื่อใชใ้นการทดลองโดยค่าเฉล่ียของความหยาบผวิมีค่า
เท่ากบั  0.049 ไมโครเมตร โดยมีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน เท่ากบั 0.0065  
 
3. การด าเนินการการเปรียบเทยีบประสิทธิภาพสารขัด (Compound) 
ขั้นตอนในการด าเนินการการเปรียบเทียบของสารขดัมีการทดลองจ านวน 5  ช้ิน โดยแต่ละช้ินจะ

ถูกขดัตามเวลาท่ีไดก้ าหนดไว ้คือ 0 3 6 9 12 15 18 และ 21 วินาที และในการตั้งค่าความเร็วรอบ

และกระแสไฟฟ้าปัจจุบนัของสายการผลิตโดยการขดั 1 คร้ัง จะท าการวดัค่าความหยาบผิว 4 คร้ัง 

เพื่อให้ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวตามตารางท่ี 3.5 โดยการขดั 0 วินาที เป็นค่าเร่ิมต้นจาก

สายการผลิต สามารถดูไดจ้าก ตารางท่ี ก.1 ในภาคผนวก ก 
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1. การหาประสิทธิภาพสารขดัชนิดท่ี 1 (สีฟ้า) เป็นสารขดัท่ีไดใ้ชง้านในปัจจุบนัท่ีใชใ้นการขดั
กบัสารขดัสแตนเลสดว้ยลอ้ผา้ 
 
ตารางที ่3.5 การหาประสิทธิภาพสารสารขดัชนิดท่ี 1 (สีฟ้า)  

งานท่ีน ามาทดลอง 

สารขดัชนิดท่ี 1 (สีฟ้า) 
เวลาการขดั (วนิาที) 

0 3 6 9 12 15 18 21 

1 0.065 0.055 0.053 0.050 0.044 0.048 0.043 0.046 

2 0.068 0.063 0.059 0.052 0.049 0.044 0.041 0.045 

3 0.057 0.054 0.042 0.040 0.045 0.039 0.039 0.046 

4 0.062 0.050 0.048 0.046 0.044 0.044 0.044 0.049 

5 0.058 0.056 0.047 0.049 0.045 0.050 0.051 0.044 

ค่าเฉล่ียความหยาบผวิ 

(μm) 
0.062 0.056 0.050 0.047 0.045 0.045 0.043 0.046 

 

จากตารางท่ี 3.5  ในการทดลองน้ีใชช้ิ้นงานในการทดลอง 5 ช้ิน ดว้ยสารขดัสีฟ้าโดยแต่ละช้ินจะ
เร่ิมตน้จากค่าความหยาบผิวเดิมท่ี 0 วินาที โดยจะเพิ่มเวลาในกระบวนการขดัคร้ังละ 3 วินาที 
จนถึงเวลา 21 วนิาที ซ่ึงเป็นเวลาในกาขดัมากท่ีสุด ค่าเฉล่ียความหยาบผิวของช้ินงานการทดลอง 
ในแต่ละช่วงเวลามีดงัน้ี 0.062 ไมโครเมตร 0.056 ไมโครเมตร 0.050 ไมโครเมตร 0.047 
ไมโครเมตร 0.045 ไมโครเมตร 0.045 ไมโครเมตร 0.043 ไมโครเมตร 0.046 ไมโครเมตร 
ตามล าดบั โดยก าหนดเป้าหมาย (Target) ของค่าความหยาบผิวท่ี 0.049  ไมโครเมตร ตามตาราง
ภาคผนวก ค  โดยช่วงเวลาการขดัท่ีค่าความหยาบผิวมีค่าไม่นอ้ยกว่าค่าความหยาบผิวเป้าหมาย 
(Target) ไดแ้ก่ เวลาการขดัท่ี  9 – 21 วินาที มีค่าความหยาบผิวท่ี 0.047 ไมโครเมตร 0.045 
ไมโครเมตร 0.045 ไมโครเมตร 0.043 ไมโครเมตร และ 0.046 ไมโครเมตร ตามล าดบั จากการ
ทดลองการหาประสิทธิภาพสารขดัสีฟ้า (Blue Compound) สามารถเห็นไดจ้ากรูปท่ี 3.7 
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รูปที ่3.7 การหาประสิทธิภาพสารขดัชนิดท่ี 1 (สีฟ้า) 

2.การหาประสิทธิภาพสารขดัชนิดท่ี 2 (สีม่วง) เป็นสารขดัท่ีไดน้ ามาเปรียบเทียบกบัสารขดัท่ีใช้
ในปัจจุบันท่ีใช้ในการขัดกับสารขัดสแตนเลสด้วยล้อผ้า ในการตั้ งค่าความเร็วรอบและ
กระแสไฟฟ้าปัจจุบนัของสายการผลิตโดยการขดั 1 คร้ัง จะท าการวดัค่าความหยาบผิว 4 จุด 
เพื่อให้ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวตามตารางท่ี 3.6 โดยการขดั 0 วินาที เป็นค่าเร่ิมต้นจาก
สายการผลิต สามารถดูไดจ้าก ตารางท่ี ข.1ในภาคผนวก ข 

 
ตารางที ่3.6 การหาประสิทธิภาพสารขดัชนิดท่ี 2 (สีม่วง) 

งานท่ีน ามาทดลอง  
สารขดัชนิดท่ี 2 (สีม่วง) 

เวลาการขดั (วนิาที) 

0 3 6 9 12 15 18 21 

1 0.063 0.057 0.046 0.045 0.039 0.041 0.042 0.041 

2 0.071 0.056 0.048 0.048 0.042 0.044 0.039 0.037 

3 0.064 0.052 0.050 0.045 0.041 0.047 0.050 0.044 

4 0.062 0.051 0.047 0.047 0.046 0.054 0.049 0.048 

5 0.057 0.055 0.054 0.048 0.047 0.051 0.049 0.042 

ค่าเฉล่ียความหยาบผวิ 

(μm) 
0.063 0.054 0.049 0.046 0.043 0.047 0.046 0.042 
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จากตารางท่ี 3.6  ในการทดลองน้ีใชช้ิ้นงานในการทดลอง 5 ช้ิน ดว้ยสารขดัสีม่วงโดยแต่ละช้ิน
จะเร่ิมตน้จากค่าความหยาบผิวเดิมท่ี 0 วินาที โดยจะเพิ่มเวลาในกระบวนการขดัคร้ังละ 3 วินาที 
จนถึงเวลา 21 วนิาที ซ่ึงเป็นเวลาในการท างานจริงท่ีมากท่ีสุด ค่าเฉล่ียความหยาบผิวของช้ินงาน
การทดลอง ในแต่ละช่วงเวลามีดงัน้ี 0.063 ไมโครเมตร, 0.054ไมโครเมตร 0.049 ไมโครเมตร 
0.046 ไมโครเมตร 0.043 ไมโครเมตร 0.047ไมโครเมตร 0.046ไมโครเมตร 0.042 ไมโครเมตร 
ตามล าดบั โดยก าหนดเป้าหมาย (Target) ของค่าความหยาบผิวท่ี 0.049 ไมโครเมตร โดย
ช่วงเวลาการขดัท่ีค่าความหยาบผิวมีไม่น้อยกวา่ค่าความหยาบผิวเป้าหมาย (Target) ไดแ้ก่ เวลา
การขดัท่ี  6 – 21 วินาที มีค่าความหยาบผิวท่ี 0.049 ไมโครเมตร 0.046 ไมโครเมตร 0.043 
ไมโครเมตร 0.047 ไมโครเมตร และ 0.046 ไมโครเมตร และ 0.042 ไมโครเมตร ตามล าดบั จาก
การทดลองการหาประสิทธิภาพสารขดัสีม่วง สามารถเห็นไดจ้ากรูปท่ี 3.8 
 

 

รูปที ่3.8 การหาประสิทธิภาพสารขดัชนิดท่ี 2 (สีม่วง) 

 
3. การเปรียบเทยีบประสิทธิภาพสารขัดสีฟ้าและสีม่วง 
จากการทดลองของสารขดัสีฟ้าและสีม่วงโดยจากตารางท่ี 3.5 และ ตารางท่ี 3.6 จึงไดน้ าค่าเฉล่ีย

ของสารทั้ง 2 สารมาเพื่อท าหารเปรียบเทียบหาค่าประสิทธิภาพของสารท่ีดีท่ีสุดส าหรับการขดั

ดว้ยลอ้ผา้ต่อไป โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.7 
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ตารางที ่3.7 ตารางการเปรียบเทียบประสิทธิภาพสารขดั (Compound) 

 สารขดั 
เวลาขดั / เวลาตั้งเคร่ือง  (วนิาที) เฉล่ีย 

(𝜇𝑚) 

 

SD 
0 3 6 9 12 15 18 21 

สีฟ้า (𝜇𝑚) 0.062 0.056 0.050 0.047 0.045 0.045 0.043 0.046 0.043 

 
0.006007 

สีม่วง 
(𝜇𝑚) 

0.063 0.054 0.049 0.046 0.043 0.047 0.046 0.042 0.043 

 

0.006501 

 

จากตารางท่ี 3.7  จะเห็นวา่จะเร่ิมจากการตั้งค่าของเวลาการขดัเร่ิมตน้ท่ี 0 วินาที จนค่อยๆเพิ่มข้ึน

คร้ังละ 3 วินาที โดยเพิ่มจนถึงวินาทีท่ี 24 เน่ืองจากเป็นเวลาท่ีพนกังานใชใ้นการการท างานมาก

ท่ีสุด การทดลองน้ีเพื่อหาประสิทธิภาพของสารขดั (Compound) ระหวา่งสารขดัสีฟ้าและสารขดั

สีม่วงจะพบว่าจากจุดเร่ิมตน้ของการขดัทั้ง 2 ชนิด มีค่าความหยาบผิวเร่ิมตน้ท่ีใกลเ้คียงกนั เม่ือ

ท าการทดลองขดัของสารขดั 2 ชนิดจะเห็นวา่ค่าเฉล่ียมีค่าท่ีใกลเ้คียงกนัมากและมีค่าความหยาบ

ผิวนอ้ยกวา่ 0.049 ไมโครเมตร ความหยาบผิวเป้าหมาย (Target) โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของ

สารขดัสีฟ้า (Blue) คือ  0.006007  และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของสารขดัสีม่วง 0.0065 ซ่ึงค่า

เบ่ียงเบนมาตรฐานของสารขดัสีฟ้ามีค่าท่ีนอ้ยกวา่สารขดัสีม่วง 

 
รูปที ่3.9 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพสารขดั (Compound) 
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จากรูปท่ี 3.9 แสดงถึงการทดลองเปรียบเทียบเพื่อหาประสิทธิภาพของสารขดัเหลว โดย

สังเกตเห็นว่าสารขดัท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด คือสารขดัสีฟ้า มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานน้อยว่าสาร

ขดัสีม่วง เพื่อน าไปทดลองเพื่อหาปัจจยัในกระบวนการขดัดว้ยลอ้ผา้  

3.4.4 การด าเนินการการออกแบบการทดลองแบบ 2k แบบมีจุดเซ็นเตอร์ 

ในงานวิจัยน้ีได้มีการวิเคราะห์ค่าปัจจัยท่ีคาดว่าเป็นปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่าความหยาบผิวของ
ผลิตภณัฑ์ โดยมีทั้งหมด 3 ปัจจยั คือ ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) แรงท่ีใช้ในการขดั (นิวตนั) 
และเวลากระบวนการขดั (วินาที) ในแต่ละปัจจยัมี 2 ระดบั ซ่ึงมีค่าแตกต่างกนั ตามตารางท่ี 3.8 
และทดลองแบบมีจุดเซ็นเตอร์  การทดลองน้ี ไดก้ าหนด จากค่าจุดเซ็นเตอร์ของการทดลองคือ 
ใชค้วามเร็วรอบ 600 รอบต่อนาที แรงท่ีใชใ้นการขดั 53.5 นิวตนั และ  เวลากระบวนการขดั 12 
วนิาที 
 
ตารางที ่3.8 เง่ือนไขการทดลองแบบ 2k แบบมี 2 จุดเซ็นเตอร์ 
ปัจจยัท่ีใชใ้นการทดลอง   ระดบัต ่า ระดบัสูง 
ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 500 700 
แรงท่ีใชใ้นการขดั (นิวตนั) 43 64 
เวลากระบวนการขดั (วนิาที) 9 15 

 

จากตารางท่ี 3.8 จะเห็นถึงปัจจยัท่ีคาดว่าส่งผลต่อการทดลองมีอยู่ 3 ปัจจยั ซ่ึงแต่ละปัจจยั
แบ่งเป็น 3 ระดบัความเร็วรอบพร้อมทั้งเง่ือนไข คือ ความเร็วรอบท่ี 500 รอบต่อนาที และ 700 
รอบต่อนาที เม่ือเคร่ืองขดัสามารถปรับความเร็วรอบไดสู้งสุดท่ี 700 รอบต่อนาที  

 

แรงท่ีใช้ในการขดั (นิวตนั) ประกอบดว้ยระดบัต ่าสุดและสูงสุด คือ 43 นิวตนั และ 64 นิวตนั 
เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพ หากมีการปรับค่าแรงใหต้ ่าและท าใหล้อ้ผา้ไม่ขดัช้ินงาน และเม่ือมี
การปรับค่าแรงท่ีระดบัสูงหรือมากกวา่ 64 นิวตนั อาจจะเป็นอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังาน  

 

ส าหรับเวลาท่ีใชใ้นการขดันั้นเราไดน้ าเวลาท่ีใชใ้นการทดลองการเปรียบเทียบสารขดัเหลวซ่ึงจะ
เห็นวา่ช่วงเวลาการขดั 9 วินาที เป็นตน้ไปจะให้ค่าความหยาบผิวมีค่านอ้ยกวา่ค่าความหยาบผิว
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เป้าหมาย คือ 0.049 ไมโครเมตร และค่าท่ีเหมาะสมส าหรับส าหรับการทดลอง คือ 9  และ 15 
วนิาที หากมีการใชเ้วลาท่ีมากกวา่จะท าใหเ้กิดการเสียเวลาในการขดั 

 

1.ตั้งสมมติฐานการทดลอง 

 (ก) กรณีตั้งสมมติฐานปัจจยัหลกั 

- พิจารณาจากการเปรียบเทียบการขดัจากตารางท่ี 4.5 ท่ีอยูร่ะหวา่ง 9-15 วินาที ซ่ึง
เป็นช่วงเวลาท่ี มีค่าความหยาบผิวนอ้ยกวา่ 0.049 ไมโครเมตร ซ่ึงหากใชเ้วลามาก
เกินไปก็จะท าให้เสียเวลาในกระบวนการโดยเปล่าประโยชน์การตั้งสมมติฐานของ
เวลาการขดัท่ีส่งผลต่อความหยาบผวิของสแตนเลส 

H0 :µ9 =µ15 (ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวของเวลาท่ีใช้ในการขดัระหว่าง  9 วินาที 
และ 15 วนิาที ท่ีใหค้วามหยาบผวิไม่ต่างกนั) 

H1 :µ9 ≠ µ15 (ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวของเวลาท่ีใช้ในการขดัระหว่าง 9 วินาที 
และ 15 วนิาที ท่ีใหค้วามหยาบผวิต่างกนั) 

 

การตั้งสมมติฐานของการปรับกระแสไฟฟ้าท่ีส่งผลต่อความหยาบผวิของสแตนเลส 

H0 :µ8 = µ12 (ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวของการปรับกระแสไฟฟ้าท่ีใช้ในการขดั
ระหวา่ง 8 แอมแปร์ และ 12 แอมแปร์ ท่ีใหค้วามหยาบผวิไม่ต่างกนั) 

H1 :µ8 ≠ µ12 (ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวของการปรับกระแสไฟฟ้าท่ีใชใ้นการขดั
ระหวา่ง 8 แอมแปร์ และ 12 แอมแปร์ ท่ีใหค้วามหยาบผวิต่างกนั 

 

การตั้งสมมติฐานความเร็วรอบของการขดัท่ีส่งผลต่อความหยาบผวิของสแตนเลส 

H0 :µ500 =µ700 (ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวของความเร็วรอบท่ีใชใ้นการขดัระหวา่ง 
500 รอบต่อนาที และ700 รอบต่อนาที ท่ีใหค้วามหยาบผวิไม่ต่างกนั) 

H1 :µ500  ≠ µ700 (ค่าเฉล่ียของความหยาบผิวของความเร็วรอบท่ีใชใ้นการขดัระหวา่ง 
500 รอบต่อนาที และ 700 รอบต่อนาที ท่ีใหค้วามหยาบผวิต่างกนั) 
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(ข) กรณีตั้งสมมติฐานปัจจยัร่วม 

H0 :ปัจจยัร่วมไม่มีผลต่อค่าความหยาบผวิ 

H1 :ปัจจยัร่วมมีผลต่อค่าความหยาบผวิ 

 

3.5 สรุป 
ในธุรกิจอุตสาหกรรมเคร่ืองครัวในปัจจุบนัมีความนิยมเพิ่มมากสูงข้ึนเร่ือยๆ ซ่ึงผูผ้ลิตจะตอ้งมี

การออกแบบและผลิตเคร่ืองครัวท่ีมีคุณภาพในปัจจุบนัทางบริษทัได้ใช้เคร่ืองขดัท่ีเป็นแบบ

ก่ึงอตัโนมติัเพื่อเป็นเคร่ืองมือในการขดัซ่ึงแบ่งเป็น 3 ขั้นตอนใหญ่ คือ การขดัดว้ยลอ้ทราย ลอ้

ปอและลอ้ผา้ตามล าดบั โดยการศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาของกระบวนการขดัดว้ยลอ้ผา้ การ

ทดลองการท างานของกระบวนการขดัด้วยลูกผา้โดยเราต้องศึกษาและเก็บผลเบ้ืองต้น คือ 

การศึกษาดา้นสารขดั โดยอาศยัการทดลองเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพและเพื่อน าไปใชใ้นการ

ทดลองแบบ 2k  แบบมี 2 จุดเซ็นเตอร์ ซ่ึงเป็นการหาปัจจยัท่ีเหมาะสมในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใน

การขัดเพื่อเป็นการลดการเสียเวลาในการขัดด้วยล้อผา้โดยไม่จ  าเป็นและส่งผลให้ผิวของ

ผลิตภณัฑมี์ความหยาบผวิท่ีต ่า ก่อนท าการทดลองจึงหาค่าความหยาบผิวเป้าหมายโดยวิธีการสุ่ม

จากสายการผลิตจริง จ  านวน 30 ใบ ไดค้่าเฉล่ียค่าความหยาบผิว 0.049 ไมโครเมตรเพื่อน าไปเป็น

ค่าเป้าหมายของการทดลองต่อไป 

 
 


