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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาหาพารามิเตอรที่เหมาะสมเพ่ือใชปรับตั้งเครื่องอัดยางขอบมุงลวดดวยวิธีออกแบบการทดลอง 
ซึ่งกระบวนการในการอัดยางขอบมุงลวดประสบปญหาการเกิดของเสียระหวางปฏิบัติงานและยังผลิตไมไดทันตามความตองการของ
ลูกคาเนื่องจากยังไมสามารถตั้งคาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการปรับตั้งเครื่องอัดยางขอบมุงลวดได จากการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุ
ของปญหาพบความผิดพลาดเกิดจาก 3 ปจจัยหลักที่มีผลกระทบรวมกันในกระบวนการผลิต คือ ระยะกดที่ 1 ระยะกดที่ 2 และ
ความเร็วของรอบมอเตอร จึงทําการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียลเตม็รปูแบบ โดยศึกษาปจจัยที่สองระดับ บนโปรแกรม Minitab 
เวอรชัน 17 พบวา ปจจัยระยะกดที่ 1 สงผลกระทบรวมตอผลลัพธของการทดลองมากที่สุด ซึ่งผลจากโปรแกรมแสดงการปรับตั้งคาที่
เหมาะสม คือ ระยะกดที่ 1 ปรับตั้งคาที่ 12 มิลลิเมตร ระยะกดที่ 2 ปรับตั้งคาที่ 11 มิลลิเมตร และปรับตั้งความเร็วของรอบมอเตอร
ที่ 120 รอบตอนาที ซึ่งจากการนําคาพารามิเตอรที่ไดจากการทดลองไปปรับใช พบวา สามารถลดเวลาในกระบวนการอัดยางขอบมุง
ลวดลงได คิดเปน 60% และยังชวยลดของเสียลงได 30% คิดเปนจํานวนตนทุนที่ลดลงเทากับ 9,580 บาทตอเดือน หรือ 114,960 
บาทตอป  

คําสําคัญ 
การออกแบบการทดลอง  การทดลองแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ  เครื่องอัดยางขอบมุงลวด  ทดสอบสมมติฐาน  

Abstract 
This research aims to study and find out an appropriate parameter for compress rubber screen machine set up by 

using experimental design. The process of compress rubber screen faced with waste product occurrence during operation, 
and unable to produce in time of customers’ need because of unable to set up an appropriate parameter for compress 
rubber screen machine setup. According to analysis for the cause of the problems, it was found that the error was caused 
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by three main factors which affected in common on the production process, those were first press period, second press 
period, and motor speed round.  Then the researcher designed the Full- factorial experiment by studying factors at two 
levels on Minitab version 17 program.  The results revealed that the first press period commonly affected the most on 
the result of the experiment. The results from the program showed an appropriate setup: the first press period setup at 
12 millimeters, the second press period setup at 11 millimeters, and the motor speed round setup at 120 rounds per 
minute. According to the utilization of parameter setup value from the experiment, it was found that time in the compress 
rubber screen process was reduced by 60%  and also reduced waste occurrence by 30% .  These can be calculated of 
capital reduction at 9,580 baht per month, or 114,960 baht per year. 
Keywords 

experimental design; full-factorial experiment; compress rubber screen machine; hypothesis testing 
 

1.  คํานํา 

ในปจจุบันโรคไขเลือดออกยังเปนปญหาสําคัญดานสุขภาพ

ในประเทศไทย ซึ่งสาเหตุของโรคไขเลือดออกมาจากยุงเปน

พาหะนําโรค จากสถิติผูปวยไขเลือดออกของกองโรคติดตอนํา

โดยแมลง ในป พ.ศ. 2563 มีจํานวนผูปวยถึง 21,350 ราย  

และมีผูเสียชีวิตจํานวน 13 ราย [1] ซึ่งโรคไขเลือดออกนี้เปน

ปญหาที่สงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของคนในชุมชนทําให

ผูปวยเสียชีวิตกอนวัยอันควร  ดังนั้นประชาชนจึงตองรวมมือ

กันชวยควบคุมโรคไข เลือดออกดวยวิธีการกําจัดแหลง

เพาะพันธุลูกน้ํ า ยุงลาย รวมถึงหาวิ ธีการปองกันอยางมี

ประสิทธิภาพ  นอกจากนี้ปจจัยที่ทําใหการควบคุมโรค

ไขเลือดออกสําเร็จผลนั้น [2,3] นอกจากประชาชนตองดูแล

บานเรือนตนเองโดยกําจัดลูกน้ํายุงลายแลว ยังสามารถทําการ

ติดตั้งมุงลวดเพื่อปองกันยุงซึ่งเปนสาเหตุของการแพรระบาด

ของโรคไขเลือดออก [4] มุงลวดจึงเปนสวนหนึ่งในการชวย

ปองกันยุงและเปนตัวดักฝุนละอองเพื่อใหไดสัมผัสกับอากาศที่

เย็นสบายในการใชชีวิตประจําวัน  [5,6] แตในการผลิตมุงลวด

นั้นกลุมผูประกอบการธุรกิจอะลูมิเนียมประสบปญหาใน

กระบวนการผลิตมุงลวดไมทันตอความตองการที่มีอยูใน

ปจจุบัน เนื่องจากยังขาดการปรับตั้งระยะกดยางขอบมุงลวดไม

สัมพันธกับความเรว็ของมอเตอร ซึ่งเคร่ืองอัดยางขอบมุงลวดที่

ใชในกระบวนการผลิตขาดการปรับตั้งเครื่องที่เหมาะสมจึงทํา

ใหมุงลวดไมไดมาตรฐานตามที่ตั้งไวและทําใหกระบวนการผลิต

เกิดความลาชา ผลิตไมทันตามความตองการเพราะตองแกไข

งานบอยครั้ง  สงผลตอความพึงพอใจของลูกคาที่ไมสามารถทํา

การผลิตใหเปนไปตามขอตกลงได [7] จากเหตุผลดังกลาวจึงมี

ความจําเปนที่จะตองปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องอัดยางขอบมุง

ลวดใหมีความเหมาะสมเพื่อใหไดมุงลวดตามมาตรฐานที่

ตองการและเพื่อลดเวลาในการผลิตดวยวิธีการออกแบบการ

ทดลอง ซึ่งไมพบงานวิจัยการออกแบบการทดลองในการอัด

ยางขอบมุงลวดมากอน 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงประยุกตใชการออกแบบการทดลองใน

การหาพารามิเตอรที่เหมาะสมเพื่อใชในการปรับตั้งเครื่องอัด

ยางขอบมุงลวด โดยใชโปรแกรม Minitab เปนเครื่องมือชวย

ในการวิเคราะหและการคํานวณทางสถิติ แลวจึงนําผลที่ไดไป

ปรับปรุงการปรับตั้ง เครื่องอัดยางขอบมุงลวดใหมีความ

เหมาะสม ลดเวลาการทํางาน ชวยแกไขงานและเพ่ิมกําลังการ

ผลิตมุงลวด อันสงผลใหกลุมผูประกอบการธุรกิจอะลูมิเนียม

สามารถผลิตไดทันตอความตองการของลูกคาและยังสามารถ

ลดตนทุนในระบบกระบวนการผลิตไดอีกดวย 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1  ทฤษฎีที่เกี่ยวของ  

งานวิจัยนี้ไดประยุกตใชการออกแบบการทดลอง (Design 

of Experiment: DOE) ซึ่งเปนเครื่องมือทางสถิติที่ประยุกตใช

อยางเปนระบบสามารถปรับปรงุกระบวนการโดยการออกแบบ

การทดลองอันจะชวยใหสามารถกําหนดการตั้งคาของปจจัย 

หรือสัดสวนขององคประกอบในการปรับตั้ ง เครื่ อ งมือ 

เครื่องจักรไดอยางเหมาะสม [8,9] นักวิจัยสวนใหญนิยมใช

เทคนิคการออกแบบการทดลองเนื่องจากเปนเครื่องมือที่มี

ประสิทธิภาพในการหาคาที่เหมาะสมสําหรับการพัฒนา

ผลิตภัณฑและกระบวนการ [10] อีกทั้งยังสามารถศึกษา

ผลกระทบของทุกปจจัย รวมทั้งอันตรกิริยาระหวางปจจัยไดใน

การทดลองชุดเดียว ลดคาใชจายในการทดลอง [8] ซึ่งการ
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ทดลองแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ ศึกษาปจจัยที่สองระดับนิยม

ใชกันอยางแพรหลาย [11] และยังสามารถศึกษาปจจัยไดหลาย

ปจจัยพรอมกัน สรุปผลของปจจัยหลัก (Main Factor) และ

ผลกระทบรวมระหวางปจจัย ( Interaction) ในปจจุบันมี

โปรแกรมการคํานวณทางสถิติเปนเครื่องมือในการวิเคราะห

ชวยในการออกแบบการทดลอง ซึ่งโปรแกรม Minitab เปน

หนึ่งโปรแกรมที่ถูกพัฒนาเพื่อใชงานสําหรับการคํานวณทาง

สถิติโดยเฉพาะ [8]  

2.2  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

งานวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหและจัดการขอมูลทางสถิติ

การออกแบบการทดลอง พบวามีการศึกษาและวิจัยทั้งใน

ประเทศและตางประเทศ [12-18] ซึ่งยังไมพบงานวิจัยการ

ออกแบบการทดลองในการอัดยางขอบมุงลวดมากอน เชน 

กนกพร พืชผล และจิราภรณ ประดับ [14] ไดศึกษาหา

ปจจัยที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพของเครื่องคัดแยกฝาขวด 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาพบความผิดพลาด 3 

ปจจัยหลัก คือ ความเร็วของสายพาน ระยะหางระหวางตัวคัด

แยกกับฝา และการตั้งคาหนวงเวลาในระบบพีแอลซี โดยใช

วิธีการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียลแบบเต็มรูป ซึ่ง

หลังจากนําคาพารามิเตอรที่ไดไปใชจริงพบวาสัดสวนของฝา

ขวดที่ไดมาตรฐานถูกคัดแยกออกมาลดลงเหลือรอยละ 1.7 

มนตรี วิมล และคณะ [15] ไดศึกษาหาพารามิเตอรที่

เหมาะสมในการหลอทองเหลืองแบบอินเวสเมนต โดยใชการ

ทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2 ระดับ ประกอบดวย 3 ปจจยั

หลัก คือ ระยะเวลาอบแบบหลอ อุณหภูมิแบบหลอ และ

อุณหภูมิเทโลหะหลอมเหลว พบวา ระยะเวลาในการอบแบบ

หลอ 3 ชั่วโมง อุณภูมิแบบหลอ 300 องศาเซลเซียส และระดบั

ในการเทโลหะ 800 องศาเซลเซียส เปนพารามิ เตอรที่

เหมาะสมในการหลอทองเหลืองแบบอินเวสเมนต 

อธิวัฒน ลีนะธรรม และเปรมพร เขมาวุฆฒ [16] ไดศึกษา

เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตสายสวนหลอดเลือดหัวใจ 

ดวยวิธีการออกแบบการทดลองโดยใชวิธีการออกแบบการ

ทดลองดวยวิธีแฟกทอเรียลแบบ 2k มีตัวแปรตนเปนปจจัย

ควบคุมไดทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ความดัน มุม และกระดาษ

ทราย ซึ่งผลการทดลองสามารถลดของเสียในปริมาณที่ลดลง

คิดเปนรอยละ 87.96  

Sahin Güngör และคณะ [17] ไดศึกษาการสังเคราะห

น้ํามันปาลมที่ใชแลวทิ้งเพื่อนํากลับมาใชกับเครื่องยนตดีเซล 

โดยทําการออกแบบการทดลองมีปจจัยหลัก 3 ปจจัย คือ 

ลําดับของตัวเรงปฏิกิริยา อัตราสวนของน้ํามันเปนเมทานอล 

และเวลา พบวา สามารถนําไปใชกับเครื่องยนตดีเซลได ตาม

มาตรฐาน ASTM 

Li Yi และคณะ [18] ไดศึกษาปจจัยผลกระทบของการใช

พลังงานโดยการสรางแบบจําลองเพื่อใชในการผลิตชิ้นสวน

มาตรฐาน และใชการทดลองแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ พบวา

พารามิเตอรที่เหมาะสมมีผลตอการใชพลังงานที่ลดลงซึ่งในการ

ทดลองโมเดลมีความแมนยํา 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

3.1  ศึกษากระบวนการอัดยางขอบมุงลวด  

เครื่องอัดยางขอบมุงลวดมีระบบการทํางานของเครื่อง

ขับเคลื่อนดวยมอเตอรทําหนาที่สงกําลังไปยังชุดลูกกลิ้ง โดยใช

เฟองและโซเปนตัวสงกําลังไปยังลูกกลิ้งทั้ง 5 ลูก ดังรูปที่ 1 

และขั้นตอนในการอัดยางขอบมุงลวดจะถูกเลื่อนเขาตัว

ประคองเขาเพื่อกดยางมุงลวดใหเขารองแลวสงผานไปยังตัวกด

ที่ 1 ตัวกดที่ 2 และผานตัวประคองออก ตามลําดับ ดังรูปที่ 2   

 

 
 

รูปที่ 1  ลักษณะตัวประคองและตัวกดยางขอบมุงลวด 
 

ตัวกดที่ 1 
ตัวประคองเขา 
 

ตัวประคองออก 
ตัวกดที่ 2 
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รูปที่ 2  แสดงขั้นตอนในการอัดยางขอบมุงลวด 
 

3.2 การออกแบบการทดลอง 

การออกแบบการทดลอง คือ การทดสอบเพียงครั้งเดียว

หรือตอเนื่อง โดยการเปลี่ยนแปลงตัวแปรนําเขา (ปจจัย, Input 

หรือ X) ในระบบหรือกระบวนการที่สนใจจะศึกษาเพื่อใหไดผล

ลัพธ (ผลตอบสนอง, Output หรือ Y) [8,12]  

3.2.1 ขั้นตอนในการออกแบบการทดลอง 

1) กําหนดและทําความเขาใจของปญหาที่จะทําการ

ออกแบบการทดลอง 

2) เลือกปจจัยและกําหนดคาของปจจัยในการทดลอง 

หรือการเลือกปจจัยที่มีสวนเกี่ยวของ 

3) เลือกตัวแปรตอบสนอง (Response Variable) เปนตัว

แปรที่ใชในการวัดผลของกระบวนการ 

4) เลือกการออกแบบการทดลองซึ่งจะพิจารณาขนาดของ

ตัวอยางวามีความเหมาะสมกับการทดลองแบบใดมีวัตถุดิบ

เพียงพอหรือไมในการทดลอง 

5) ทําการทดสอบตามวิธีการที่ไดออกแบบการทดลองไว

แลว  

3.2.2 กําหนดปจจัยในการทดลอง 

1) คัดเลือกปจจัยในการทดลองโดยทําการตั้งปจจัย

ทั้งหมด 6 ปจจัย ประเมินโดยผูเชี่ยวชาญ 3 คน ใหคาคะแนน

ในเมตริกซเหตุและผล (Cause and Effect Matrix) [19] และ

แสดงผลบนแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) ดังรูปที่ 3 

 

 

 
 

รูปที่ 3  แสดงแผนภูมิพาเรโตคาคะแนนของปจจัย 
 

2) ปจจัยหรือตัวแปรนําเขาที่มีความสัมพันธกันในการ

ทํางานของเครื่องอัดยางขอบมุงลวดที่มีคาคะแนนสูงที่สุด 3 

ปจจัย ซึ่งเปนตัวแปรนําเขาที่สามารถควบคุมได [20] เพื่อใหได

คาผลลัพธที่ตองการ แสดงดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ปจจัยหรือตัวแปรนําเขาท่ีมีความสัมพันธกันในการทํางาน

ของเครื่องอัดยางขอบมุงลวด 

ปจจัย          คา Min - Max 
1) ตัวกดที่ 1  9 – 15 มิลลิเมตร 
2) ตัวกดที่ 2   9 – 14 มิลลิเมตร 
3) ความเร็วรอบมอเตอร  70 – 120 รอบ/นาที 

 

3.2.3 กําหนดปจจัยตัวแปรตอบสนอง (Response) 

คาผลลัพธที่ตองการ คือ คายางขอบมุงลวดที่ผานการอัด

ดวยเครื่องอัดยางขอบมุงลวดซึ่งตองควบคุมปจจัยทั้ง 3 ปจจัย

ใหมีคาที่เหมาะสมในการปรับตั้งเครื่อง สงผลใหคาผลลัพธนั้นมี

คาเปนศูนยหรือที่เขาใกลคาศูนยมากที่สุด โดยการวัดคา 8 จุด

และหาคาเฉลี่ยเพื่อใหไดผลลัพธที่ตองการ แสดงดังตารางที่ 2 

 

ตารางท่ี 2 แสดงการวัดคาผลลัพธที่ตองการโดยหนวยเปนมิลลิเมตร 

รายละเอียด คาผลลัพธ 

1. หากยางขอบมุงลวดท่ีถูกอัดเทากันกับบานขอบมุง

ลวด 

ศูนย 

2. หากยางขอบมุงลวดที่ถูกอัดสูงกวาบานขอบมุงลวด คาบวก 

3. หากยางขอบมุงลวดที่ถูกอัดต่ํากวาบานขอบมุงลวด คาลบ 
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3.2.4 การทดลองแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ 

งานวิจัยนี้เลือกใชการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล

เต็มรูปแบบ สําหรับศึกษาปจจัยที่สองระดับ (2k Full Factorial 

Design) จํานวนปจจัยที่ศึกษา 3 ปจจัย ซึ่ง 23 เทากับ 8 ครั้ง 

และทําการทดลองที่ตําแหนงคากลาง (Center Point) 1 ครั้ง 

โดยทําการทดลอง 1 รอบการทดลอง (1 replicates) เนื่องจาก

ตองการลดงบประมาณที่ใชในการทดลอง และทําการทดลอง

เพื่อทดสอบวาสมการความสัมพันธที่ไดจากการออกแบบการ

ทดลองมีความเหมาะสมหรือไม รวมจํานวนการทดลองทั้งหมด 

9 การทดลอง โดยใชบานมุงลวดทั้งหมด 9 บาน ในการทดลอง  

 
4.  ผลการวิจัย 

4.1  ผลของการออกแบบการทดลอง 

ผลของการออกแบบการทดลองบนโปรแกรม Minitab 

เวอรชัน 17 แสดงดังตารางที่ 3-4 
 

ตารางท่ี 3 การวิเคราะหความแปรปรวน 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 6 13.1175 2.1863 22.85 0.043 

  Linear 3 13.0138 4.3379 45.33 0.022 

    ระยะกดที่ 1 1 12.2513 12.2513 128.02 0.008 

    ระยะกดที่ 2 1 0.5513 0.5513 5.76 0.138 

    ความเร็วรอบ
มอเตอร 

1 0.2112 0.2112 2.21 0.276 

  2-Way Interactions 3 0.1037 0.0346 0.36 0.792 

    ระยะกดที่ 1*ระยะ
กดที ่2 

1 0.1013 0.1013 1.06 0.412 

    ระยะกดที่ 1*
ความเร็วรอบมอเตอร 

1 0.0012 0.0012 0.01 0.919 

    ระยะกดที่ 2*
ความเร็วรอบมอเตอร 

1 0.0012 0.0012 0.01 0.919 

Error 2 0.1914 0.0957   

  Curvature 1 0.1901 0.1901 152.11 0.052 

  Lack-of-Fit 1 0.0013 0.0013   

Total 8 13.3089    
 

ตารางท่ี 4 สรุปผลของโมเดล 

S R-sq R-sq(adj) R-sq(pred) 

0.309345 98.56% 94.25% 89.68% 
 

จากตารางที่ 4 พบวา สรุปผลของโมเดลจากการทดลองที่

ไดออกแบบไวผลของ R-sq มีคาเทากับ 98.56% และคา R-sq 

(adj) มีคาเทากับ 94.25% ซึ่งมากกวา 70% [8] แสดงวาการ

ออกแบบการทดลองนี้มีความถูกตองและเหมาะสม ซึ่งจะเห็น

ไดวาคา P-Value ของปจจัยระยะกดที่ 1 มีคานอยกวา 0.05 

ดังตารางที่ 3 แสดงใหเห็นวาปจจัยระยะกดที่ 1 นั้นสงผลตอ

ผลลัพธ (Response) ของการทดลองมากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 4  กราฟพาเรโตแสดงเทอมของปจจัย 
 

จากรูปที่ 4 แสดงกราฟพาเรโตใหเห็นคาผลของปจจัย

ระยะกดที่ 1 มีคามากกวาเสนวิกฤตมาก แสดงวาปจจัยระยะ

กดที่ 1 นั้นสงผลกับผลตอบสนองอยางมีนัยสําคัญ แตตอง

พิจารณาอันตรกิริยาลําดับที่สองดวย 

 

 
 

รูปที่ 5  ผลกระทบหลักที่สงผลตอผลลพัธ 
 

Term

BC

AC

AB

C

B

A

121086420

A ระยะกดทีѷ 1
B ระยะกดทีѷ 2
C ความเร็วรอบมอเตอร์

Factor Name

Standardized Effect

4.30

Pareto Chart of the Standardized Effects
(response is Y, α = 0.05)
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จากรูปที่ 5 แสดงตําแหนงคากลางของปจจัยหลักอยูบน

เสนตรง ปจจัยหลักระยะกดที่ 1 แสดงใหเห็นวาสงผลกับ

ผลตอบสนองอยางมีนัยสําคัญมากกวาปจจัยอื่น ซึ่งตรงกับการ

วิเคราะหคา P-Value ของ Curvature ที่มากกวา 0.05 แสดง

ให เห็นวาสมการความสัมพันธมีความเหมาะสมของการ

ออกแบบการทดลอง 

ผลจากการออกแบบการทดลองขางตนไดคาที่เหมาะสมใน

การปรับตั้งเครื่องอัดยางขอบมุงลวด พบวา ระยะกดที่ 1 คือ 

12 มิลลิเมตร ระยะกดที่ 2 คือ 11 มิลลิเมตร และความเร็วของ

รอบมอเตอร คือ 120 รอบตอนาที ซึ่งคาผลลัพธหลังจากผาน

การทดลองแลว เทากับ 0.0014 มิลลิเมตร ดังรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6  คาท่ีเหมาะสมในการปรับตั้งเครื่องอัดยางขอบมุงลวด 
 

4.2  ผลของการการทดสอบสมมติฐาน 

4.2.1 กําหนดสมมติฐาน 

กําหนดสมมติฐานแบบสองทาง (Two Tail Test, Not 

equal) โดยกําหนดคา  คือ คาที่ตองการทดสอบสมมติฐาน

การอัดยางขอบมุงลวดที่ 0.0014 มิลลิเมตร ที่ระดับนัยสําคัญ

เทากับ 0.05 

สมมติฐานหลัก H0 :  = 0.0014 

สมมติฐานรอง  H1 :  ≠ 0.0014  

4.2.2 จํานวนตัวอยางที่ใชในการทดสอบ  

ทําการหาจํานวนตัวอยางที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 

โดยใช 1–Sample t Test เพื่อหาจํานวน Sample Size ของ

การทดลอง ไดจํานวนตัวอยางของการทดลองทีเ่หมาะสม

เทากับ 13 ตัวอยาง ซึ่งมีคาความเชื่อมั่นสําหรับการตัดสินใจ

ของการทดลองไมนอยกวา 90% เพื่อใช ในการทดสอบ

สมมติฐาน 

 

4.2.3 ทดสอบสมมติฐาน 

ทําการทดสอบสมมติฐานจากการทดสอบใชงานจริงสุม

หยิบบานมุงลวดจํานวน 13 บาน แลววัดคาผลลัพธที่ได บันทึก

คาทดสอบบนโปรแกรม Minitab เวอรชัน 17 พบวาคา P-

Value เทากับ 0.874 ดังรูปที่ 7 ซึ่งผลจากการทดสอบคา P-

Value มีคามากกวา 0.05 ไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลักได 

หรือยอมรับ H0 แสดงใหเห็นวาจากผลการทดสอบสมติฐานคอื 

คาเฉลี่ยจากการวัดคาผลลัพธที่ไดจากการอัดยางขอบมุงลวด มี

คาเทากับ 0.0014 มิลลิเมตร ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

 

 

 
รูปที่ 7  ผลการทดสอบสมมตฐิาน 

 

5.  สรุปและอภิปรายผล 

งานวิจัยนี้ไดทําการออกแบบการทดลองหาพารามิเตอรที่

เหมาะสมในการปรับตั้งเครื่องอัดยางขอบมุงลวด ซึ่งใชการ

ทดลองแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ ศึกษาปจจัยที่ 2 ระดับ โดย

ปจจัยในการทดลอง 3 ปจจัย จํานวนของการทดลองเทากับ 23 

ทําการทดลองบนโปรแกรม Minitab เวอรชัน 17 ผลการ

ทดลองไดสมการเปนเสนตรง คาความแปรปรวนจากการ

ทดลองที่ไดออกแบบไวผลของ R-sq มีคาเทากับ 98.56% และ

คา R-sq (adj) มีคาเทากับ 94.25% มีคามากกวา 70% การ

ออกแบบการทดลองนี้จึงมีความถูกตองและเหมาะสม ซึ่งคา P-

Value ของปจจัยระยะกดที่ 1 มีคานอยกวาระดับนัยสําคัญ 

0.05 ผลของปจจัยระยะกดที่ 1 สงผลกระทบรวมตอผลลัพธ

ของการทดลองมากที่สุด ซึ่งการปรับตั้งคาที่เหมาะสม คือ 

ระยะกดที่ 1 ปรับตั้งคาที่ 12 มิลลิเมตร ระยะกดที่ 2 ปรับตั้ง

คาที่ 11 มิลลิเมตร ปรับตั้งความเร็วของรอบมอเตอรที่ 120 

รอบตอนาที จึงจะทําใหยางขอบมุงลวดที่ถูกกดโดยเครื่องอัด

ยางขอบมุงลวดมีคาที่ใกลเคียงศูนยมิลลิเมตรมากที่สุด และทํา

การทดสอบจํานวน 13 ตัวอยาง วิเคราะหรูปแบบเดิมกับ

รูปแบบใหมที่ไดการปรับตั้งเคร่ืองจากการออกแบบการทดลอง 

แสดงดังตารางที่ 5  

Cur
High

Low

D: 0.9991
New

Predict

d = 0.99907

Targ: 0.0

y = 0.0014

Y

70.0

120.0

9.0

14.0

9.0

15.0
ระยะกดที ความเร็วระยะกดที

[12.0] [11.0] [120.0]
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ตารางท่ี 5  แสดงการวิเคราะหรูปแบบเดิมเปรียบเทียบกับรูปแบบใหม
ที่ไดจากการออกแบบการทดลอง 

 

การ

ทดสอบ 

รูปแบบเดิม  

- ระยะกดท่ี 1 9 มม. 

- ระยะกดท่ี 2 11 มม. 

- ความเร็วรอบมอเตอร 

100 รอบ/นาที 

รูปแบบใหม  

- ระยะกดท่ี 1 12 มม. 

- ระยะกดท่ี 2 11 มม. 

- ความเร็วรอบมอเตอร 

120 รอบ/นาที 

1 1.5 0.8 

2 2.2 -1.0 

3 1.7 -1.2 

4 2.0 0.5 

5 2.5 0.5 

6 1.2 -0.5 

7 1.0 -0.3 

8 2.6 0.8 

9 1.2 0.3 

10 1.3 0.2 

11 1.5 -0.4 

12 1.4 0.5 

13 1.9 0.2 

เฉลี่ย 1.6923 0.0307 

 

จากตารางที่ 5 แสดงใหเห็นวารูปแบบใหมที่ไดจากการ

ทดลองมีผลของคาเฉลี่ยใกลเคียงกับคาของยางอัดมุงลวด

เปาหมาย และการทดลองยังทําการทดสอบสมมติฐานแบบ

สองทาง (Two Tail Test, Not equal) เพื่อทวนสอบความ

ถูกตองของการออกแบบการทดลองโดยการทดสอบทั้งหมด 

13 ตัวอยาง กําหนดคา  คือ คาที่ตองการทดสอบสมมติฐาน

การอัดยางขอบมุงลวดที่ 0.0014 มิลลิเมตร ที่ระดับนัยสําคัญ

เทากับ 0.05 โดยกําหนดสมมติฐานหลัก H0 :  = 0.0014 

และสมมติฐานรอง H1 :  ≠ 0.0014 ไดคา P-Value เทากับ 

0.874 ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 ผลของโมเดลเปนการแจกแจง

แบบปกติ  

แสดงใหเห็นวาจากผลการทดสอบสมติฐานคือ คาเฉลี่ย

จากการวัดคาผลลัพธที่ไดจากการอัดยางขอบมุงลวด มีคา

เทากับ 0.0014 มิลลิเมตร ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 ซึ่งผลการ

ทดลองมีความสมบูรณและมีความเหมาะสม และจากการนํา

คาพารามิเตอรที่ไดจากการทดลองไปปรบัใชในการอัดยางขอบ

มุงลวด พบวา สามารถลดเวลาในกระบวนการอัดยางขอบมุง

ลวดลงได 6 นาทีตอบาน จากเดิมที่ใชเวลา 10 นาทีตอบาน คิด

เปน 60% และยังชวยลดของเสียของกระบวนการกดยางขอบ

มุงลวดแบบเดิมลงได ซึ่งทําใหผูประกอบการอะลูมิเนียม

สามารถลดของเสีย คือ ยางขอบมุงลวดลงไดถึง 30% ตอบาน 

หรือคิดเปนจํานวนตนทุนที่ลดลงเทากับ 9,580 บาทตอเดือน 

หรือ 114,960 บาทตอป และยังสงผลใหลูกคามีความพึงพอใจ

มากขึ้นที่สามารถผลิตไดทันตอความตองการของลูกคาซึ่งมุง

ลวดไดคุณภาพตามมาตรฐานที่ตั้งไว 

 

6.  ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาวิจัยในครั้งนี้มุงลวดที่นํามาใชในการทดลอง

เปนมุงลวดชนิดไฟเบอร ซึ่งการศึกษาวิจัยในครั้งตอไปควร

ศึกษาเพ่ิมเติมในการปรับตั้งคาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการ

อัดยางขอบมุงลวดชนิดอะลูมิเนียม และไนลอน เนื่องจาก

ลักษณะทางกายภาพของมุงลวดแตละชนิดมีความแตกตางกัน

สงผลตอแรงกดและความเร็วของรอบมอเตอร ซึ่งในเรื่องความ

ทนทาน ราคา ลักษณะชนิดของมุงลวด และการใชงานนั้น

ขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาซึ่งมีความตองการที่แตกตาง

กัน 

 กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยขอขอบคุณคณะเทคโนโลยีการเกษตรและเทคโนโลยี
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