PAGE  
40

บทที่ 3
วิธีดำเนินการวิจัย

การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยพัฒนาเทคโนโลยีการจัดการการผลิตที่เหมาะสมของกลุ่ม OTOP           บนฐานความรู้ภูมิปัญญาท้องถิ่น โดยอาศัยวิธีการศึกษาเชิงคุณภาพ วิธีการศึกษาเชิงปริมาณ และเทคนิคกระบวนการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วม เป็นวิธีในการศึกษา การจำแนกข้อมูลตามแหล่งข้อมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิครั้งนี้ เนื่องจากการทำงานของผู้ปฏิบัติงานในชุมชนยังขาดความรู้ในด้านการจัดการผลิตและพัฒนาผลิตภัณฑ์จากการทำงานของชุมชนที่เกี่ยวข้อง และสัมพันธ์กับส่วนอื่นๆ ในสังคมชุมชนอยู่หลายระดับ และมีการเปลี่ยนแปลงวิถีชีวิตตลอดเวลา ดังนั้นผู้วิจัยเลือกใช้เครื่องมือในการดำเนินการวิจัยมี 2 ขั้นตอน ขั้นตอนที่ 1 การวิจัยเชิงการสำรวจ เครื่องมือที่ใช้เป็นแบบสอบถาม ขั้นตอนที่ 2 การวิจัยเชิงกึ่งทดลอง(พัฒนาเครื่องต้นแบบ) เครื่องมือที่ใช้เป็นแบบสัมภาษณ์ การสังเกต และการประชุมกลุ่มย่อย จากการศึกษาภาคสนามการปฏิบัติประกอบกับข้อมูลเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพื่อให้ได้ข้อมูลที่หลากหลายและครอบคลุมทุกส่วนรวมถึงวิถีชีวิต และภูมิปัญญา นอกจากนี้ยังเตรียมอุปกรณ์ในการวิเคราะห์ การบันทึกข้อมูล และการถ่ายภาพประกอบโดยมีรายละเอียดการดำเนินการวิจัย ดังต่อไปนี้

3.1 การศึกษาข้อมูลและเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

3.2 การกำหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง

3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย

3.4 การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย

3.5 การเก็บรวบรวมข้อมูล

3.6 การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้
        3.1 การศึกษาข้อมูลและเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลงานวิจัยจากเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับข้อมูลกลุ่มผู้ผลิต ผู้นำชุมชน องค์กรชุมชน กรมพัฒนาชุมชนและเครือข่ายองค์กรชุมชนในเขตอำเภอเมืองนนทบุรี 6 อำเภอ 52 ตำบล ทั่วทั้งจังหวัดนนทบุรี ที่ได้ลงทะเบียนไว้กับกรมการพัฒนาชุมชน ปี ในการเก็บรวบรวมข้อมูล
        3.2 การกำหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง
        

ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลงานวิจัยจากเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับข้อมูลกลุ่มผู้ผลิต ผู้นำชุมชน องค์กรชุมชน กรมพัฒนาชุมชนและเครือข่ายองค์กรชุมชนในเขตอำเภอเมืองนนทบุรี 6 อำเภอ 52 ตำบล จังหวัดนนทบุรี โดยใช้ประชากรผู้ผลิตสินค้า OTOP ที่ขึ้นทะเบียนในปี 2556 ในการเก็บข้อมูล

3.2.1 ประชากร

ประชากรที่ใช้ในเป็นกลุ่มชุมชนกลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ในจังหวัดนนทบุรี ที่ขึ้นทะเบียนกับกรมพัฒนาชุมชน ปี 2556 ที่อาศัยอยู่ในจังหวัดนนทบุรี มีจำนวน 6 อำเภอ 52 ตำบล คือ อำเภอเมือง อำเภอบางกรวย อำเภอบางใหญ่ อำเภอบางบัวทอง อำเภอ ไทรน้อย อำเภอปากเกร็ด มีอาชีพที่ใช้ภูมิปัญญาท้องถิ่นผลิตภัณฑ์ชุมชน OTOP รวมผู้ที่ขึ้นทะเบียนปี 2555 ผู้ผลิตสินค้า OTOP รวม จำนวนทั้งหมด จำนวน 302 ราย ราย

3.2.2 กลุ่มตัวอย่าง (ตอบแบบสอบถาม)

         การศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยได้จากกลุ่มตัวอย่างที่ได้จากการแจกแบบสอบถามในพื้นที่ 6 อำเภอ 52 ตำบลในจังหวัดนนทบุรี โดยคัดเลือกกลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ได้กลุ่มตัวอย่าง จำนวน 134 ราย 

3.2.3 กลุ่มพัฒนาทดลอง (กลุ่มพัฒนาเครื่องต้นแบบ)

การศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยได้ประชุมกลุ่มในพื้นที่ 6 อำเภอ 52 ตำบลในจังหวัดนนทบุรี จำนวน 20 ราย โดยคัดเลือกกลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง เฉพาะกลุ่มที่มีความสมัครใจและมีความพร้อมในการพัฒนาสินค้าที่ทำงานเกี่ยวกับการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติกที่ทางกลุ่มผู้วิจัย จะต้องสัมภาษณ์กลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ที่ทำงานเกี่ยวกับการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก จำนวนทั้งสิ้น 2 คน โดยมี คุณสุวรรณา นวลเป็นใย (สมาชิกกลุ่มผลิตภัณฑ์ผ้าบาติกบางศรีเมือง) และคุณอนงค์ บริสุทธิ์  (ประธานกลุ่ม ) เป็นผู้เชี่ยวชาญในการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก ทางกลุ่มผู้วิจัยจึงได้สัมภาษณ์ คุณสุวรรณา  นวลเป็นใย และคุณคุณอนงค์  บริสุทธิ์ เป็นพิเศษเกี่ยวกับการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก  สินค้า OTOP กลุ่มผลิตภัณฑ์ผ้าบาติกบางศรีเมือง ตำบลบางศรีเมือง อำเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี
3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย
ตอนที่ 1 สถานภาพส่วนบุคคลของกลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา อาชีพที่ทำสินค้า OTOP รายได้เฉลี่ยต่อเดือน อาชีพ OTOP ประเภทผลิตภัณฑ์สินค้าและประสบการณ์ในการทำงาน 
ตอนที่ 2 ลักษณะของเทคโนโลยีของกลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ได้แก่ เทคโนโลยีการผลิต และเทคโนโลยีการบำรุงรักษา
ตอนที่ 3 ขั้นตอนดำเนินการประชุมกลุ่มย่อยFocus group เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ มีข้อคำถามนำเป็นแบบสัมภาษณ์ 
ตอนที่ 4 ขั้นตอนดำเนินการพัฒนาสร้างเครื่องต้นแบบ เรื่องการสำรวจสภาพปัญหาในกระบวนการผลิต และการออกแบบเครื่องผสมสีบาติก โดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วน โดยมีรายละเอียด ดังนี้  
ส่วนที่ 1 วิถีชีวิตและภูมิปัญญาท้องถิ่น ลักษณะของแบบสัมภาษณ์ มีข้อคำถาม จำนวน 10 ข้อ และในส่วนที่ 2 เป็นแบบปลายเปิด (Opened) มีจำนวน 10 ข้อ
ส่วนที่ 2 ลักษณะสภาพปัญหา / ความรุนแรงของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยการนำเทคโนโลยีมาใช้ในการออกแบบเครื่องผสมสีบาติก ลักษณะของแบบสัมภาษณ์ มีข้อคำถามจำนวน 10 ข้อ และในส่วนที่ 2 ลักษณะของแบบสัมภาษณ์ มีข้อคำถามจำนวน 10 ข้อ
ตอนที่ 5 ข้อเสนอแนะ
3.4 การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย

การสร้างเครื่องมือในการวิจัย แบ่งตามเครื่องมือที่ใช้โดยแบ่งดังนี้

1) ศึกษาค้นคว้าแนวทางในการสร้างแบบสอบถาม จากเอกสารตำรางานวิจัยเกี่ยวกับการจัดการผลิตและพัฒนาผลิตภัณฑ์และสภาพแวดล้อมในการทำงาน และจากการสัมภาษณ์กลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP และผู้ที่เกี่ยวข้องจากหน่วยงานต่างๆ โดยตรงเพื่อกำหนดขอบข่ายและประเด็นที่จะถาม

2) ตรวจวินิจฉัยพิจารณาข้อคำถาม และมีบางข้อนำมาปรับปรุงแก้ไข

3) นำแบบสอบถามและแบบสำรวจที่ปรับปรุงแก้ไขแล้วให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจพิจารณา จำนวน 5 คน เพื่อตรวจสอบเนื้อหาตลอดจนความเหมาะสมด้านอื่นๆ หรือผู้เชี่ยวชาญได้ตรวจแบบสอบถามแล้วเห็นสมควรที่จะปรับปรุงเพิ่มเติมในบางเรื่องจึงนำไปแก้ไขปรับปรุงตามคำแนะนำผู้เชี่ยวชาญเพื่อให้แบบสอบถามและแบบสำรวจมีความชัดเจนและสมบูรณ์ยิ่งขึ้น


4) นำแบบสอบถามและแบบสำรวจที่ปรับปรุงแก้ไขเรียบร้อยแล้ว ออกไปทดลองใช้ (Try out) กับชุมชนอื่นที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง จำนวน 30 คน
       
 5) นำแบบสอบถามและแบบสำรวจที่ไปทดลองใช้กลับมาตรวจหาค่าความเชื่อมั่น (Reliability) ของแบบสอบถามโดยการหาค่าสัมประสิทธิ์อัลฟ่า (Coefficient Alpha) ตามวิธีของครอนบาค (Cronbach) ได้ค่าความเชื่อมั่นทั้งฉบับได้ 0.91

       
 6) นำแบบสอบถามมาปรับปรุงแก้ไขตามข้อคิดเห็น และข้อเสนอแนะสรุปอีกครั้งหนึ่ง ก่อนจะนำแบบสอบถามไปใช้จริง
        
7) จัดทำแบบสอบถาม และแบบแบบสำรวจฉบับสมบูรณ์ไปจัดทำสำเนาเพื่อทำการจัดเก็บข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่าง 

8) วิธีการสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย (การพัฒนาทดลองเครื่องต้นแบบ)
      

1) ขั้นตอนการสร้างแบบสอบถาม
      

2) วัสดุที่ใช้ในการสร้างเครื่องผสมสีบาติก


3) เครื่องมือที่ใช้ในการสร้างเครื่องผสมสีบาติก


4) ขั้นตอนการสร้างเครื่องผสมสีบาติก


5) ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก


6) สภาพปัญหาในกระบวนการสร้างเครื่องผสมสีบาติก

ในการเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้วางแผนการเก็บรวบรวมข้อมูล โดยผู้วิจัยศึกษาเอกสารความเป็นมาของกลุ่มผู้ผลิตสินค้า OTOP ในจังหวัดนนทบุรี และผลงานวิจัยและผู้วิจัยดำเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยตนเองจากแบบสอบถาม จากกลุ่มผู้ดำเนินการผลิตสินค้า OTOP ได้แบบสอบถามตอบกลับมาจำนวน 134 ฉบับ 
8.1 วัสดุที่ใช้ในการสร้างเครื่องผสมสีบาติก

1) มอเตอร์เกียร์ DC 12 V.  มีความเร็วรอบ 200 rpm.  ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 37 mm.  
สูง 60 mm.  แกนเพลา 6 mm.

2) เหล็กแท่งทรงกระบอก ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 1.25 ซม. ความยาว 60 ซม.


3) ฐานแท่นเหล็ก ขนาด ความยาว 24 ซม.  ความกว้าง 17 ซม.

4) เซอร์กิตเบรกเกอร์ ขนาด 10 A.  220 V.


5) ชุดคอนโทนทามเมอร์ แบบมือหมุน

6) AC – DC ADAPTOR ขนาด 3 A. สามารถเลือกปรับ SPEED ได้ 5 ระดับ  และ
ปิด - เปิดการทำงานของเครื่อง                                                  

7) ถังผสมสีบาติก มีความจุ 2 ลิตร สามารถถอดล้างได้

8) ใบพัดผสมสีบาติกพร้อมแกน


9) สายไฟพร้อมปลั๊กเสียบ

10) แผ่นพลาสติกกั้น

11) น๊อตสกรู
8.2 เครื่องมือที่ใช้ในการสร้างเครื่องผสมสีบาติก

1) ตู้เชื่อม


2) เครื่องตัดเหล็ก


3) หินเจียรมือ


4) มีดคัทเตอร์ และกรรไกร

5) ไขควงแบน , ไขควงแฉก และไขควงเช็คไฟ


6) คีมล็อก , คีมจับ , คีมปากจิ้งจก และคีมตัด


7) สว่านมือ และดอกสว่าน

8) ประแจ


9) ค้อน

10. ตลับเมตร
8.3 ขั้นตอนการสร้างเครื่องผสมสีบาติก มี 4 ขั้นตอน ดังนี้ 


ขั้นที่ 1 ประกอบ

1) นำแท่งเหล็กที่ตัดตามขนาดที่วางไว้ มาประกอบกับแท่นเหล็ก เพื่อทำเป็นโครง 

2) ยึดมอเตอร์ติดกับโครง จากนั้นใส่ใบพัดติดกับแกนมอเตอร์

3) นำโครงเหล็กที่ทำเสร็จแล้ว มายึดน๊อตติดกับแผ่นไม้อัดที่ทำเป็นฐาน

4) นำเซอร์กิตเบรกเกอร์ , ชุดคอนโทนทามเมอร์ แบบมือหมุน , AC – DC ADAPTOR และสายปลั๊กไฟ มาประกอบเข้าด้วยกัน จากนั้นยึดน๊อตติดกับแผ่นไม้อัดที่ทำเป็นฐาน 


5) นำถังผสมสีบาติกมาวาง ตามจุดที่กำหนดไว้

ขั้นที่ 2 ติดตั้งระบบ



1) ต่อวงจรไฟฟ้าที่มอเตอร์


2) ต่อสายปลั๊กไฟ เข้ากับวงจรไฟฟ้าของเซอร์กิตเบรกเกอร์ เพื่อใช้เป็นเมนหลักในการจ่ายไฟเข้าเครื่อง



3) ต่อวงจรชุดคอนโทนทามเมอร์ แบบมือหมุน เพื่อใช้ในการตั้งเวลาควบคุมหยุดการทำงานอัตโนมัติ


4) ต่อวงจร AC – DC ADAPTOR เพื่อใช้ในการ ปิด - เปิดการทำงานของมอเตอร์ และควบคุมระดับ SPEED การทำงานของมอเตอร์ของเครื่องผสมสีบาติก 


ขั้นที่ 3 ทดสอบการใช้งาน 


1) นำเครื่องผสมสีบาติกที่สร้างเสร็จแล้ว มาทดสอบการใช้งาน


2) หาจุดบกพร่องที่ต้องนำมาแก้ไข ปรับปรุง



3) ปรับปรุงจุดบกพร่องให้ใช้งานได้ตามปกติ



4) ทดสอบการใช้งานอีกครั้ง จนกว่าจะไม่พบจุดบกพร่องที่ต้องนำมาแก้ไข


ขั้นที่ 4 นำมาใช้งานจริง

[image: image1.png]



แผนภูมิที่ 3.1  แสดงขั้นตอนการผลิตเครื่องผสมสีบาติก
 8.4 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก มี 6 ขั้นตอน ดังนี้ 


ขั้นที่ 1 เตรียมพร้อม

1) นำผ้าไปซักในผงซักฟอกให้สะอาด เพื่อให้ไขมันหรือแป้งที่จับผ้าอยู่หลุดออกให้หมด แล้วตากให้แห้งสนิท

2) นำผ้ามาวาดลาย อาจใช้การลอกลายจากกระดาษ โดยใช้กระดาษลอกลายผ้า หรือวาดบนผ้าด้วยดินสอเลยก็ได้ สำหรับมือใหม่ควรใช้ลายง่ายๆ
 
3) ต้มเทียนให้ละลาย แล้วใช้แปรงจุ่มเทียนทาให้รอบกรอบไม้ด้านที่จะขึงผ้า เพื่อให้เทียนเป็นตัวยึดผ้าไม่ให้เลื่อนหลุด

4) ขึงผ้าทีละด้าน โดยวางผ้าบนไม้ด้านที่ทาเทียนไว้แล้ว จากนั้นใช้ด้ามพู่กัน หรืออุปกรณ์อื่น แล้วแต่ถนัด ขูดลงไปบนผ้า พอให้ผ้าติดกับเทียน แล้วขึงให้เรียบไม่ให้มีรอยย่น และถ้าต้องการระบายบนเสื้อยืด ให้สอดกรอบไม้เข้าไปในเสื้อ ขึงด้านที่ต้องการลงสีให้ตึง แล้วสอดกระดาษหนังสือพิมพ์รองด้านหลัง เพื่อไม่ให้สีเปื้อนอีกด้านของเสื้อ

ขั้นที่ 2 เขียนลายด้วยเทียน

1) การต้มเทียนควรใช้เตาไฟฟ้า เพื่อความปลอดภัย เนื่องจากเทียนเป็นสารที่ติดไฟได้ง่าย แต่หากใช้เตาแก๊สต้มเทียนควรเฝ้าดูตลอดเวลาและห้ามใส่น้ำลงในเทียนที่ร้อนเด็ดขาด
 
2) ต้มเทียนให้ได้ความร้อนพอเหมาะ โดยการใช้ชานติ้งจุ่มเทียนขึ้นมา แล้วใช้กระดาษทิชชูหรือเศษผ้ารองปลายชานติ้งไม่ให้ไหลเลอะเทอะระหว่างทาง แล้วเขียนไปบนกระดาษหนังสือพิมพ์ ถ้าร้อนพอเหมาะ เทียนจะซึมลงไปด้านใต้กระดาษใสเหมือนกับทาด้วยน้ำมัน ถ้าร้อนไม่พอ เทียนจะเกาะบนผิวหนังสือพิมพ์เป็นสีขาว ถ้าร้อนเกินไป เทียนจะแตกเป็นเส้นใหญ่ ควรรอให้เย็นลงหน่อยจึงลองใหม่ 


3) จุ่มชานติ้งในเทียนร้อนสักครู่ แล้วตักเทียนขึ้นมาวาดตามลายที่เขียนไว้บนผ้า 
การจับชานติ้งควรจับให้เหมาะมือ สำหรับมือใหม่ที่ไม่คุ้นเคย ปลายชานติ้งอาจไปสะดุดกับเนื้อผ้าและทำให้เทียนหกเลอะ

ขั้นที่ 3 มาทำความเข้าใจเรื่องแม่สี

1) ในการเลือกซื้อสี เพื่อมาทำผ้าบาติก เราอาจซื้อทุกสีที่ต้องการมาใช้ แต่อาจเป็นการสิ้นเปลืองเงินมากเกินไป คุณอาจซื้อเฉพาะแม่สี แล้วนำมาผสมสีตามต้องการก็ได้ 

แม่สี ที่ใช้ผสม ได้แก่ สีแดง สีเหลือง และสีน้ำเงิน ซึ่งสามารถผสมได้สีดังนี้ 

 


แดง  +  น้ำเงิน  =  ม่วง



น้ำเงิน  +  เหลือง  =  เขียว 



เหลือง  +  แดง  =  ส้ม

2) ในการผสมสีควรผสมสีทีละน้อย แล้วทดลองระบายบนกระดาษขาว ถ้าไม่พอใจจึงค่อยๆ เพิ่มเติมสี เช่น หากเราต้องการสีม่วงอมแดง เราก็ค่อยๆ ผสมสีแดงเข้าไปในสีม่วง แล้วดูผลว่ามันจะออกมาเป็นสีม่วงที่เราพอใจแล้วหรือยัง นอกจากนั้นเราสามารถใช้สีดำเพื่อเพิ่มความเข้มให้กับสีได้อีกสีบาติกที่ยังไม่ได้ละลายน้ำควรเก็บไว้ในที่แห้งและไม่ตากแดด


ขั้นที่ 4 การลงสี 


1) ช่วงการลงสี คือ ช่วงที่น่าสนุก ซึ่งเราสามารถลงสีได้ตามที่เราต้องการ
  
2) ละลายสีจำนวนเล็กน้อยในน้ำปริมาณพอเหมาะ ในกระปุกที่มีฝาปิด เราสามารถเก็บสีที่เหลือไว้ใช้ในครั้งต่อไปได้ แต่ไม่ควรเก็บสีที่ละลายน้ำแล้วไว้นานเกินกว่า 2 สัปดาห์ เพราะสีจะเสื่อมสภาพ
 
3) ก่อนลงสีให้ใช้น้ำเปล่า ระบายบนผ้าให้หมาดๆ แล้วจึงลงสี ไล่ให้สีมีความเข้ม / จาง หรือจะไล่จากสีหนึ่งไปยังอีกสีหนึ่ง ( ดูจากตารางแม่สี ) เช่น จากสีน้ำเงินไปผสมกับสีเหลือง ตรงจุดที่สีทั้งสองบรรจบกันจะกลายเป็นสีเขียว ดังนั้นเวลาลงสีควรลงสีให้เข้มไว้ก่อน โดยลงสีซ้ำขณะที่สีเดิมยังหมาดๆ ไม่ควรรอให้แห้งสนิท เพราะสีจะด่าง ควรจำไว้ว่า หลังจากการต้มเทียนออกแล้ว สีจะจางลงอีกประมาณ 30% 


4) เมื่อลงสีเสร็จเรียบร้อยแล้ว ต้องถือหรือวางกรอบไม้ในแนวนอนเสมอ มิฉะนั้นสีจะไหลลงด้านล่าง นำไปผึ่ง หรือตากแดดให้สีแห้งสนิท

ขั้นที่ 5 ลงน้ำยาคงสภาพสี 


1) โซเดียมซิลิเกต คือ น้ำยาคงสภาพสี มีลักษณะเหนียวข้น โซเดียมซิลิเกตไม่เป็นอันตรายต่อผิวหนัง แต่ไม่ควรให้โดนบาดแผล หรือเนื้อไม้ แล้วรีบล้างออกทันที 


2) ใช้แปรงหน้ากว้างทาโซเดียมซิลิเกตให้ทั่วผืนผ้าบริเวณที่ลงสี ดูให้แน่ใจว่าลงสีได้ทุกซอกมุม โดยเฉพาะส่วนซอกที่อยู่ตรงขอบเทียน 


3) ส่วนที่ทาโซเดียมซิลิเกตจะมีสีเข้มขึ้น แต่จะหายเป็นปกติเมื่อล้างออก

ขั้นที่ 6 ต้มเทียนออก 


1) ลอกผ้าออกจากกรอบไม้ ล้างโซเดียมซิลิเกตออกด้วยน้ำเปล่า ให้แช่ผ้าในน้ำตลอดเวลาจนกว่าจะต้มเทียนออก มิฉะนั้นสีจะตกเลอะ
 
2) ต้มน้ำใส่ผงซักฟอกให้เดือด ระวังว่าน้ำผสมผงซักฟอกเมื่อเดือดจะมีฟองล้นออกมาอย่างรวดเร็ว ควรเฝ้าดูตลอดเวลา 


3) ใส่ผ้าลงไป ใช้ไม้คนให้ทั่วเพื่อให้เทียนหลุดออกจากผ้า ต้มไว้สักครู่ จากนั้นตักผ้าใส่ในอ่างน้ำเย็น แล้วใช้มือขยี้ดูว่าเทียนหลุดออกหมดหรือไม่ ถ้ายังไม่หมดให้ต้มอีกครั้ง 


4) อาจเปลี่ยนน้ำผสมผงซักฟอก ถ้าเทียนในน้ำมีมากเกินไป 


5) นำมาซักในน้ำเปล่าให้สะอาด นำขึ้นตากให้แห้ง แล้วเย็บขอบให้เรียบร้อย จากนั้นนำมารีด เท่านี้เราก็จะมีผ้าบาติกไว้ใช้งานเอง    
หมายเหตุ : การเตรียมผ้าเพื่อทำบาติก ควรต้มผ้าให้เดือดประมาณ 15 นาทีใส่ผงซักฟอก 1 ช้อนโต๊ะ เพื่อเป็นการทำความสะอาดเนื่องจากในผ้าทุกชนิดมีสารเรืองแสงเคลือบผ้าถ้าไม่ต้มจะลงสีไม่
                             

                            
                  







แผนภูมิที่ 3.2  แสดงขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก
8.5 สภาพปัญหาในกระบวนการสร้างเครื่องผสมสีบาติก

3.3.5.1 การสั่งซื้อวัสดุอุปกรณ์บางอย่างใช้เวลานาน


3.3.5.2 สภาพแวดล้อมของพื้นที่ในการปฏิบัติงานมีพื้นที่จำกัด


3.3.5.3 พฤติกรรมของผู้ปฏิบัติงาน มีเวลาทำงานไม่แน่นอน

แผนภูมิที่ 3.3 การออกแบบเครื่องผสมสีบาติก



แผนภูมิที่ 3.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป ก่อนการปรับปรุง
การผสมสีบาติก โดยใช้วิธีการเขย่าขวดผสมสีบาติกด้วยมือ (แบบเดิม)












แผนภูมิที่ 3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุงการผลิต
	DESCRIPTION
	QTY

( plates )
	DISTANCE

( M )
	TIME

( min )
	SYMBOL
	REMARKS

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	นำสีผงบาติกเทลงไปในขวด
	
	
	1
	
	
	
	
	
	

	เขย่าขวดผสมสี
บาติก 
	
	
	10
	
	
	
	
	
	

	ตรวจสอบคุณภาพและความเรียบร้อย
	
	
	1
	
	
	
	
	
	

	บรรจุ
	
	
	1
	
	
	
	
	
	

	TOTAL
	
	
	13
	2 ( 11 )
	
	
	1 ( 1 )
	1 ( 1 )
	


เครื่องผสมสีบาติก ขนาดความกว้าง 40 cm. x ความยาว 48 cm. x ความสูง 60 cm. x น้ำหนักเครื่อง 6 kg. 



















แผนภูมิที่ 3.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป หลังการปรับปรุง
	DESCRIPTION
	QTY

( plates )
	DISTANCE

( M )
	TIME

( min )
	SYMBOL
	REMARKS

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	นำน้ำอุ่นหรือน้ำต้มสุกเทลงไปในถังผสมสีบาติก
	
	
	0.15
	
	
	
	
	
	

	นำสีผงบาติกเทลงไปในถังผสมสีบาติก
	
	
	0.15
	
	
	
	
	
	

	ปรับระดับแกนใบพัดมอเตอร์ให้ได้กึ่งกลางระหว่างถังผสมสีบาติก
	
	
	0.15
	
	
	
	
	
	

	เลื่อนมอเตอร์ ขึ้น - ลง ให้แกนใบพัดมอเตอร์พอดีกับปริมาณน้ำที่เทลงไปในถังผสมสีบาติก
	
	
	0.15
	
	
	
	
	
	

	เปิดเครื่องผสมสีบาติก
	
	
	6
	
	
	
	
	
	

	ตรวจสอบคุณภาพและความเรียบร้อย
	
	
	1
	
	
	
	
	
	

	บรรจุ
	
	
	1
	
	
	
	
	
	

	TOTAL
	
	
	9
	5 ( 7 )
	
	
	1 ( 1 )
	1 ( 1 )
	


แผนภูมิที่ 3.7 แผนภูมิกระบวนการผลิต หลังการปรับปรุงการผลิต
ตารางที่ 3.1 ตารางการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุงการผลิต

	การทำงาน
	การเคลื่อนที่
	การรอคอย หรือ
การหยุดพักชั่วคราว
	การตรวจสอบ
	การเก็บ หรือ บรรจุ
	อัตรา
เฉลี่ยรวม

	
	
	
	
	
	

	ก่อน
ครั้ง /นาที
	หลัง
ครั้ง /นาที
	ก่อน
ครั้ง /นาที
	หลัง
ครั้ง /นาที
	ก่อน
ครั้ง /นาที
	หลัง
ครั้ง /นาที
	ก่อน
ครั้ง /นาที
	หลัง
ครั้ง /นาที
	ก่อน
ครั้ง /นาที
	หลัง
ครั้ง /นาที
	

	2 ( 11 )
	5 ( 7 )
	0 ( 0 )
	0 ( 0 )
	0 ( 0 )
	0 ( 0 )
	1 ( 1 )
	1 ( 1 )
	1 ( 1 )
	1 ( 1 )
	

	20 %
	0 %
	0 %
	0 %
	0 %
	20 %



1. จากตารางเปรียบเทียบก่อนและหลัง การทำงาน สามารถบอกได้ว่า เมื่อปรับปรุงการผลิตแล้ว
     จะได้จำนวนครั้งเพิ่มขึ้น และเวลาลดลง จากเดิมเป็น 2 : 5 และ 11 : 7 ตามลำดับ


2. จากตารางเปรียบเทียบก่อนและหลัง การตรวจสอบ สามารถบอกได้ว่า เมื่อปรับปรุงการผลิตแล้ว
     จะได้จำนวนครั้งเท่าเดิม และเวลาเท่าเดิม จากเดิมเป็น 1 : 1 และ 1 : 1 ตามลำดับ

3. จากตารางเปรียบเทียบก่อนและหลัง การเก็บ หรือ บรรจุ สามารถบอกได้ว่า เมื่อปรับปรุงการผลิตแล้ว
     จะได้จำนวนครั้งเท่าเดิม และเวลาเท่าเดิม จากเดิมเป็น 1 : 1 และ 1 : 1 ตามลำดับ
สรุป จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตของการออกแบบเครื่องผสมสีบาติก สามารถให้คะแนนได้ 20 % ซึ่งลดกิจกรรมด้านแรงงานในการผสมสีบาติก และลดเวลาที่ใช้ในการผสมสีบาติกลง
3.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล
     ได้แบ่งวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลดังต่อไปนี้

        
3.4.1 การศึกษาจากแหล่งข้อมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิ โดยศึกษาจากข้อมูลเอกสารต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับกรอบแนวคิดทฤษฏี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการจัดการการผลิต และการพัฒนาผลิตภัณฑ์ OTOP  โดยใช้แหล่งข้อมูล เช่น วารสาร เอกสาร ตำรา งานวิจัย สื่อสารสนเทศ เมื่อได้ดำเนินการรวมข้อมูลต่างๆ เพื่อศึกษาขอบเขตการการจัดการการผลิต และการพัฒนาผลิตภัณฑ์ OTOP  

       
13.4.2 การลงพื้นที่เป็นการประสานงานกับหน่วยงานทีเกี่ยวข้องและข้อมูลเกี่ยวกับชุมชนเพื่อให้มีส่วนรวมของชุมชนสร้างความเข้าใจเพื่อชุมชนเกิดความเชื่อมั่นเพื่อสร้างความสัมพันธ์กับผู้วิจัย โดยการสนทนากลุ่มกับผู้นำและผู้ปฏิบัติของชุมชนเพื่อแก้ปัญหาแบบมีส่วนร่วมทำความเข้าใจเกี่ยวกับปัญหาทางด้านการจัดการการผลิตและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ในการทำงาน

3.4.3 การจัดอบรม/สัมมนา เป็นการประชุมผู้นำกลุ่ม ตัวแทน และปฏิบัติงานในอาชีพเพื่อการเรียนรู้และการแก้ปัญหาแบบมีส่วนร่วมของกลุ่มอาชีพผู้ประกอบอาชีพต่างๆ ลักษณะของการจัดการการผลิต กระบวนการผลิต และการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ในการทำงาน และสภาพปัญหาผลกระทบต่อความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการทำงาน 

 
3.4.4 ทำการแจกแบบสอบถามและแบบสำรวจกับกลุ่มตัวอย่าง จำนวน 302 ราย ได้จากการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับการประกอบอาชีพในด้านข้อมูลทั่วไปวิถีชีวิตและภูมิปัญญาท้องถิ่นและปัญหาทางด้านการจัดการการผลิต และการพัฒนาผลิตภัณฑ์และจากการสังเกตทำให้ทราบถึงกระบวนการการทำงานและสภาพแวดล้อมที่ส่งผลต่อการสูญเสียและผลกระทบจากการทำงาน แต่มีผู้ตอบแบบสอบถามจำนวน 134 ราย

3.4.5 ทำการสำรวจวิเคราะห์ /การประเมินลักษณะของเทคโนโลยีในการทำงาน เทคโนโลยีการผลิตโดยศึกษาด้านเทคนิคการวางแผนการผลิต ด้านการตลาด/การขาย/บัญชี ด้านการบริหารการผลิตด้วยคอมพิวเตอร์ เทคโนโลยีการบำรุงรักษาโดยศึกษา การวางแผนการบำรุงรักษา การอบรมการใช้เครื่องมือ

3.4.6 กลุ่มผู้วิจัยใช้วิธีการสัมภาษณ์กลุ่มตัวอย่าง และประธานกลุ่มผลิตภัณฑ์ผ้าบาติก ซึ่งเป็นผู้เชี่ยวชาญในด้านการผลิตผลิตภัณฑ์ผ้าบาติกกลุ่มผู้วิจัยได้เลือกใช้วิธีการสัมภาษณ์แบบเจาะลึก (In - depth - Interview) รวมถึงได้ใช้การสังเกตแบบมีส่วนร่วม และการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม

    
3.4.7 กลุ่มผู้วิจัยตรวจสอบข้อมูลที่ได้มา และถ่ายรูปประกอบการทำรายงานวิจัย รวมทั้งเก็บรวบรวมข้อมูลจากเครื่องผสมสีบาติก
3.5 การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้

(ตอนที่ 1-2)


ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาวิจัยเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณที่ใช้เครื่องมือในการวิจัยประกอบด้วยแบบสอบถาม แบบสำรวจ แบบสัมภาษณ์ และการมีส่วนร่วมในการพัฒนาปรับปรุงวิธีการทำงานเพื่อให้เกิดความสูญเสีย แล้วนำข้อมูลมาวิเคราะห์เนื้อหาและสถิติที่ใช้แล้วนำมาเขียนเป็นความเรียงเพื่อนำเสนอมีรายละเอียดดังนี้ 

การวิเคราะห์ข้อมูลที่เป็นเชิงปริมาณวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาค่าสถิติโดยใช้โปรแกรมสำเร็จรูปเพื่อคำนวณหาค่าสถิติจากข้อมูลดังนี้ 

1. ข้อมูลแบบตรวจสอบรายการ (Check List) วิเคราะห์โดยหาค่าการแจกแจงความถี่และหาค่าร้อยละ

2. ข้อมูลแบบมาตรส่วนประมาณค่า (Rating Scale) วิเคราะห์โดยใช้สถิติหาค่าเฉลี่ย (X) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D) 


3. ข้อมูลแบบปลายเปิด (Opened) วิเคราะห์โดยใช้การสรุปและอธิบายเป็นความเรียง

4. ข้อมูลการประชุมกลุ่มย่อยFocus group วิเคราะห์ สังเคราะห์ โดยใช้การสรุปและอธิบายเป็นความเรียง

การกำหนดค่าระดับของปัญหาเป็น 5 ระดับ ตามแนวคิดของ ลิเคิร์ท (Likert Scales) (สุพจน์ เบญจามฤต. 2542: 41) ดังนี้ดังนี้


1   หมายถึง
ระดับน้อยที่สุด

2   หมายถึง
ระดับน้อย

3   หมายถึง
ระดับปานกลาง

4   หมายถึง
ระดับมาก

5   หมายถึง
ระดับมากที่สุด

การแปลความหมายค่าคะแนนเฉลี่ย ผู้วิจัยได้พิจารณาเกณฑ์ในการวิเคราะห์ค่าเฉลี่ยของ ประคอง  กรรณสูตร. 2538: 77 ดังนี้

ค่าเฉลี่ยระหว่าง
1.00-1.49   หมายถึง
อยู่ในระดับน้อยที่สุด

ค่าเฉลี่ยระหว่าง
1.50-2.49   หมายถึง
อยู่ในระดับน้อย

ค่าเฉลี่ยระหว่าง
2.50-3.49   หมายถึง
อยู่ในระดับปานกลาง

ค่าเฉลี่ยระหว่าง
3.50-4.49   หมายถึง
อยู่ในระดับมาก

ค่าเฉลี่ยระหว่าง
4.50-5.00   หมายถึง
อยู่ในระดับมากที่สุด
ขั้นที่ 1 ประกอบ








ขั้นที่ 4 นำมาใช้งานจริง








ขั้นที่ 3 ทดสอบการใช้งาน 








ขั้นที่ 2 ติดตั้งระบบ








ภาพที่ 3.1 รูปแสดงขั้นที่ 3 มาทำความเข้าใจเรื่องแม่สี





ขั้นที่ 1 เตรียมพร้อม








ขั้นที่ 2 เขียนลายด้วยเทียน








ขั้นที่ 3 มาทำความเข้าใจเรื่องแม่สี








ขั้นที่ 4 การลงสี








ขั้นที่ 5 ลงน้ำยาคงสภาพสี





ขั้นที่ 6 ต้มเทียนออก








สภาพปัญหา / ความรุนแรงของปัญหา


	1. ปริมาณสีผงบาติก ที่ผ่านการเขย่าขวดผสมสีบาติกด้วยมือ มีปริมาณการผสมน้อย ไม่เพียงพอกับความต้องการใช้งาน ( สีบาติกโยฮัน ( สีผง ) 1 หลอด มีปริมาตรสุทธิ 10 กรัม สามารถผสมน้ำอุ่นได้ �600 มล. ต่อ 1 ขวด )          


	2. สิ้นเปลืองกำลังคนประมาณ 2 - 3 คน ที่ต้องคอยมาทำการเขย่าขวดผสมสีบาติกด้วยมือ แทนที่จะไปทำงานในส่วนอื่นๆ รวมทั้งยังทำให้เกิดอาการปวดเมื้อยล้าที่แขน หลัง และมือ ในขณะทำการเขย่าขวดผสมสีบาติก 


	3. เวลาที่ใช้ในการเขย่าขวดผสมสีบาติกใช้เวลาประมาณ 5 - 10 นาที หรือจนกว่าสีบาติกที่เขย่าจะมีความสม่ำเสมอกันและไม่ตกตะกอน ( ขึ้นอยู่กับแรงงานคนที่เขย่าขวดผสมสีบาติก )








เครื่องผสมสีบาติก





	แก้ปัญหาได้จริง / แนวโน้มที่จะแก้ได้  ( ผลลัพธ์ที่ได้ )


	1. ปริมาณสีผงบาติกที่ผ่านการผสมด้วยเครื่องผสมสีบาติก มีปริมาณการผสมที่เยอะขึ้น และสามารถผสมได้สูงสุดปริมาณ 2 ลิตร ต่อครั้ง ( สีบาติกโยฮัน ( สีผง ) 1 หลอด มีปริมาตรสุทธิ 10 กรัม สามารถผสมน้ำอุ่นได้ 1 ลิตร )


	2. ลดจำนวนปริมาณกำลังคนลง จากเมื่อก่อนใช้ 2 - 3 คน เปลี่ยนมาใช้คนเพียงคนเดียวในการผสมสีบาติกและควบคุมเครื่องผสมสีบาติกทั้งหมด


	3. ใช้เวลาในการผสมสีบาติกประมาณ 1 - 6 นาที ต่อครั้ง เพื่อให้สีผงบาติกมีความสม่ำเสมอกันและไม่ตกตะกอน รวมทั้งยังสามารถปรับระดับ SPEED ความเร็ว เลือกตามความต้องการใช้งาน








นำสีผงบาติกเทลงไปในขวดน้ำอุ่นหรือน้ำต้มสุกที่เตรียมเอาไว้


( ใช้สีผงบาติกครึ่งหลอด มีปริมาตรสุทธิ 5 กรัม ผสมน้ำอุ่นได้ 300 มล. ต่อครึ่งขวด )          








ใช้เวลา


1 นาที





1





เขย่าขวดผสมสีบาติก ให้สีผงบาติกละลายผสมเข้ากันกับน้ำอุ่นหรือน้ำต้มสุก


หรือจนกว่าสีบาติกที่เขย่าจะมีความสม่ำเสมอกันและไม่ตกตะกอน


( ขึ้นอยู่กับแรงงานคนที่เขย่าขวดผสมสีบาติก )











ใช้เวลา


10 นาที





2











1





ใช้เวลา


1 นาที





ตรวจสอบคุณภาพและความเรียบร้อย





ใช้เวลา


1 นาที





สรุป


1. ใช้เวลาทั้งหมดประมาณ 13 นาทีต่อครั้ง ( ต่อ 1 ขวด )


2. ใช้กำลังคนมาก - น้อย ขึ้นอยู่กับปริมาณของสี ที่ต้องการนำมาใช้งาน 


3. สามารถผสมได้สูงสุดปริมาณ 600 มล. ต่อ 1 ขวด / ครั้ง








  111221111





1





บรรจุ





ใช้เวลา


0.15 วินาที





นำน้ำอุ่นหรือน้ำต้มสุกเทลงไปในถังผสมสีบาติก ( สามารถผสมได้สูงสุดปริมาณ 2 ลิตร ต่อครั้ง )





1





ใช้เวลา


0.15 วินาที





นำสีผงบาติกเทลงไปในถังผสมสีบาติก


( ใช้สีผงบาติกประมาณ 1 หลอด มีปริมาตรสุทธิ 10  กรัม ผสมน้ำอุ่นหรือน้ำต้มสุกได้ปริมาณ 1 ลิตร )








2





ใช้เวลา


0.15 วินาที





ปรับระดับแกนใบพัดมอเตอร์ให้ได้กึ่งกลางระหว่างถังผสมสีบาติก





3





เลื่อนมอเตอร์ ขึ้น - ลง ให้แกนใบพัดมอเตอร์พอดีกับปริมาณน้ำที่เทลงไปในถังผสมสีบาติก





ใช้เวลา


0.15 วินาที





4





1. เปิดเซอร์กิตเบรกเกอร์ ( จ่ายไฟเข้าเครื่องผสมสีบาติก )


2. ตั้งเวลาการทำงานที่ ชุดคอนโทนทามเมอร์


3. เปิดเครื่อง AC - DC ADAPTOR  เพื่อให้มอเตอร์ทำงาน


4. จากนั้นปรับ SPEED ความเร็วของมอเตอร์ ซึ่งสามารถปรับได้ถึง 5 ระดับ


5. มอเตอร์เครื่องผสมสีบาติกทำงาน และหยุดทำงานเองโดยอัตโนมัติตามเวลาที่ตั้งไว้





ใช้เวลา


6 นาที





5





ใช้เวลา


1 นาที





ตรวจสอบคุณภาพและความเรียบร้อย











1





ใช้เวลา


1 นาที





บรรจุ





  111221111





1





สรุป


การผสมสีบาติก โดยใช้เครื่องผสมสีบาติก  ( แบบใหม่ ) �1. ใช้เวลาทั้งหมดประมาณ 9 นาทีต่อครั้ง �2. ใช้กำลังคนเพียงคนเดียวในการควบคุมเครื่องผสมสีบาติก  �3. สามารถผสมได้สูงสุดปริมาณ 2 ลิตร ต่อครั้ง





%








