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        ตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
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5.4 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเพ่ือการเปล่ียนรุน 58 
      การผลิตเนื่องหลังการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิต 
5.5 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรตอสัปดาหใน  59 
      ระหวางการวจิัย 
5.6 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  60 
       ตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
5.7 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  61 
       ตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
 
 
 
 
 


