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บทที� 4  

ผลของการวิจัย 

4.1 การปรับปรุง 

 
เมื�อวางแผนในการปรับปรุงสายการผลิตแล้วก็ทําการปรับปรุงจริงตามที�ได้วางแผน

ไว้แล้วเก็บข้อมลูจากการทํางานโดยการจบัเวลาในการทํางานของแตล่ะเครื�องจกัร เพื�อนํามา
คํานวณกําลงัการผลิตหลงัจากที�ได้มีการปรับปรุง 

4.1.1 ผลการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 
เมื�อทําการปรับปรุงตามที�ได้วางแผนไว้ในแตล่ะขั .นตอนก็สามารถลดเวลาการ

ทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 ลงได้ 
หลงัจากที�ปรับตวัแปรในการกดัชิ .นงานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 แล้วทําการ

เก็บข้อมลูเวลาการทํางานเฉลี�ยจะได้ผลตามตารางที� 4.1 
 

ตารางที� 4.1 
เวลาหลงัการปรับปรุงตวัแปรในการกดัชิ .นงาน 

 

 

MC01 MC02 MC03 MC04

ก่อนการปรับปรุง 1709 1676 1690 1679

เวลาตามทฤษฎี 1504 1478 1487 1478

เวลาหลงัการปรับปรุง 1512 1462 1481 1461
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โดยจากผลการปรับปรุงจะเห็นได้วา่เวลาที�เครื�องจกัรทํางานได้จริงกบัเวลาที�
ได้จากการคํานวณจะไมเ่ทา่กั
ประสิทธิภาพในการทํางานที�ไมเ่ทา่กนั แตเ่วลาที�ได้จากการทดลอ
จากการคํานวณ 

หลงัจากยกเลิกกระบวนการ 
แล้วก็สามารถลดเวลาการทํางานลงได้ตามตารางที� 
เครื�องจกัร เนื�องจากวา่ในระหวา่งที�ทําการปรับปรุงก็ได้มีการปรับการทํางานให้เครื�องจกัรทั .ง 
เครื�องทํางานโดยใช้เวลาที�เท่าๆกนั

 

เวลาหลงัการปรับปรุงย้ายกระบวนการ 

 
การลดขั .นตอนการทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 

สามารถลดเวลาการทํางานของเครื�องลดได้เชน่เดียวกนั โดยเครื�องจกัรมีเวลาการทํางานตาม
ข้อมลูตารางที� 4.3 

 
 
 

ก่อนการปรับปรุง

เวลาตามทฤษฎี

เวลาหลงัการปรับปรุง
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โดยจากผลการปรับปรุงจะเห็นได้วา่เวลาที�เครื�องจกัรทํางานได้จริงกบัเวลาที�
ได้จากการคํานวณจะไมเ่ทา่กนัก็เนื�องมาจากวา่ ในการทํางานจริงเครื�องจกัรแตล่ะเครื�องจะมี
ประสิทธิภาพในการทํางานที�ไมเ่ทา่กนั แตเ่วลาที�ได้จากการทดลองก็จะมีความใกล้เคียงกบัเวลา

หลงัจากยกเลิกกระบวนการ T.4 END MILL Ø36 ไปทําที�เครื�อง 
แล้วก็สามารถลดเวลาการทํางานลงได้ตามตารางที� 4.2 โดยเวลาที�ลดได้จะไมเ่ทา่กนัในแตล่ะ

เนื�องจากวา่ในระหวา่งที�ทําการปรับปรุงก็ได้มีการปรับการทํางานให้เครื�องจกัรทั .ง 
เครื�องทํางานโดยใช้เวลาที�เท่าๆกนั 

ตารางที� 4.2  
เวลาหลงัการปรับปรุงย้ายกระบวนการ T.4 END MILL Ø36 ไปทําที�เครื�อง 

 

การลดขั .นตอนการทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 โดยการลดการหมนุของชิ .นงานก็
สามารถลดเวลาการทํางานของเครื�องลดได้เชน่เดียวกนั โดยเครื�องจกัรมีเวลาการทํางานตาม

MC01 MC02 MC03

1512 1462 1481

1392 1342 1361

1335 1329 1339
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โดยจากผลการปรับปรุงจะเห็นได้วา่เวลาที�เครื�องจกัรทํางานได้จริงกบัเวลาที�
ในการทํางานจริงเครื�องจกัรแตล่ะเครื�องจะมี

งก็จะมีความใกล้เคียงกบัเวลา

ไปทําที�เครื�อง MC09-10 
โดยเวลาที�ลดได้จะไมเ่ทา่กนัในแตล่ะ

เนื�องจากวา่ในระหวา่งที�ทําการปรับปรุงก็ได้มีการปรับการทํางานให้เครื�องจกัรทั .ง 4 

ไปทําที�เครื�อง MC09-10 

 

โดยการลดการหมนุของชิ .นงานก็
สามารถลดเวลาการทํางานของเครื�องลดได้เชน่เดียวกนั โดยเครื�องจกัรมีเวลาการทํางานตาม

MC04

1461

1341

1322



 

เวลาหลงัการปรับปรุงลดการหมนุชิ .นงานระหวา่งการกดัชิ .นงาน

 
จากการปรับปรุงได้เมื�อเก็บข้อมลูเวลาการทํางานของเครื�องจั

แล้วจะได้เวลาเฉลี�ยของเครื�องจกัรทั .ง 
ทํางาน 301 วินาทีตอ่ชดุ ซึ�งตํ�ากวา่เป้าหมายที�ตั .งไว้คือ 
งานเครื�องกดัลงได้ 1 ชิ .นด้วยคือ 

 

กระบวนการทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 
 

 

ก่อนการปรับปรุง

เวลาตามทฤษฎี

เวลาหลงัการปรับปรุง
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กระบวนการ

ตารางที� 4.3 
เวลาหลงัการปรับปรุงลดการหมนุชิ .นงานระหวา่งการกดัชิ .นงาน

 

จากการปรับปรุงได้เมื�อเก็บข้อมลูเวลาการทํางานของเครื�องจั
แล้วจะได้เวลาเฉลี�ยของเครื�องจกัรทั .ง 4 เครื�องเทา่กบั 1,203 วินาทีตอ่เครื�อง หรือเทา่กบัเวลา

วินาทีตอ่ชดุ ซึ�งตํ�ากวา่เป้าหมายที�ตั .งไว้คือ 305 วินาทีตอ่ชดุ โดยสามารถลดการใช้
ชิ .นด้วยคือ T.4 END MILL Ø36 

ตารางที� 4.4  
กระบวนการทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 ก่อนและหลงัการปรับปรุง

 

MC01 MC02 MC03

1335 1329 1339

1235 1229 1239

1230 1196 1187

กระบวนการ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปาดผิว 1 0

คว้านรู 17 17

เจาะรู 5 5

ทําเกลียว 1 1
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เวลาหลงัการปรับปรุงลดการหมนุชิ .นงานระหวา่งการกดัชิ .นงาน 

 

จากการปรับปรุงได้เมื�อเก็บข้อมลูเวลาการทํางานของเครื�องจกัร MC01-04 
วินาทีตอ่เครื�อง หรือเทา่กบัเวลา

โดยสามารถลดการใช้

ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

MC04

1322

1222

1200



 

4.1.2 ผลการปรับปรุงเครื�อง
ในระหวา่งที�มีการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 

เครื�องจกัรในกลุม่ที� 2 ไปด้วยคือเครื�อง 
สามารถลดเวลาการทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 

 

เวลาหลงัการปรับปรุงตวัแปรการกดัชิ .นงานเครื�อง 
 

 
หลงัจากการปรับปรุงและเก็บข้อมลูเวลาการทํางานงานของเครื�องจกัรจะได้วา่

เวลาเฉลี�ยในการทํางานของเครื�อง 
คณุภาพของชิ .นงานหลงัการปรับปรุงอยูใ่นมาตราฐานข้อมลูตารางที� 

ตารางที� 4.7 

ก่อนการปรับปรุง

เวลาตามทฤษฎี

เวลาหลงัการปรับปรุง
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ผลการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 2 
ในระหวา่งที�มีการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 อยู่นั .นก็ได้มีการปรับปรุง

ไปด้วยคือเครื�อง MV01-02 และเมื�อทําการปรับปรุงตามที�ได้วางแผนไว้ก็
สามารถลดเวลาการทํางานของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 2 ลงได้ 

ตารางที� 4.5 
เวลาหลงัการปรับปรุงตวัแปรการกดัชิ .นงานเครื�อง MV01-

หลงัจากการปรับปรุงและเก็บข้อมลูเวลาการทํางานงานของเครื�องจกัรจะได้วา่
เวลาเฉลี�ยในการทํางานของเครื�อง MV01-02 อยูที่� 289 วินาที ซึ�งอยู่ตํ�ากวา่เป้าหมายที�ตั .งไว้

คณุภาพของชิ .นงานหลงัการปรับปรุงอยูใ่นมาตราฐานข้อมลูตารางที� 

 
 
 
 
 
 

MV01 MV

398 383

294 282

293 285
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อยู่นั .นก็ได้มีการปรับปรุง
และเมื�อทําการปรับปรุงตามที�ได้วางแผนไว้ก็

02 

 

หลงัจากการปรับปรุงและเก็บข้อมลูเวลาการทํางานงานของเครื�องจกัรจะได้วา่
อยู่ตํ�ากวา่เป้าหมายที�ตั .งไว้ 

คณุภาพของชิ .นงานหลงัการปรับปรุงอยูใ่นมาตราฐานข้อมลูตารางที� 4.6 และ

MV02

383

282

285
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ตาราง 4.6 
ข้อมลูคา่ความหยาบผิวของชิ .นงานฝั�งขวา เครื�อง MV01 

 

 
 

ตาราง 4.7 
ข้อมลูคา่ความหยาบผิวของชิ .นงานฝั�งซ้าย เครื�อง MV02 

 

 

ตวัที% N(rpm) Vc(m/min) จํานวนครั #ง ความหยาบ(ไมครอน) เวลาเครื%องทํางาน

1 120 180 1 5.3 230

2 120 180 1 6.2 230

3 120 180 1 4.7 229

4 120 180 1 6.1 230

5 260 370 2 1.6 258

6 260 370 2 1.8 258

7 260 370 2 1.7 258

8 260 370 2 1.9 257

9 260 370 2 1.7 258

10 260 370 2 1.5 258

ตวัที% N(rpm) Vc(m/min) จํานวนครั #ง ความหยาบ(ไมครอน) เวลาเครื%องทํางาน

1 120 180 1 5.7 219

2 120 180 1 6.4 219

3 120 180 1 5.9 221

4 120 180 1 4.9 219

5 260 370 2 1.2 249

6 260 370 2 1.4 250

7 260 370 2 1.4 250

8 260 370 2 1.5 249

9 260 370 2 1.5 249

10 260 370 2 1.3 250



 

จดุวดัคา่ความ

4.1.3 ผลการปรับปรุงเครื�อง
จากการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 

MILL Ø36 ออกไปทําที�เครื�อง 
ปรับตวัแปรในการกดัใหมเ่พื�อลดเวลาในการกดัชิ .นงานด้วยตาม 

 
ถาพที� 4.1 

จดุวดัคา่ความหยาบผิวของชิ .นงานฝั�งซ้ายและขวา 
 

 
 

ภาพที� 4.2 
ลกัษณะของผิวชิ .นงานสําเร็จ 

 
ผลการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 3 
จากการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 ได้มีการยกเลิกกระบวนการ 

ออกไปทําที�เครื�อง MC09-10 โดยจะใช้เครื�องมือกดั T.11 FACING Ø80
ปรับตวัแปรในการกดัใหมเ่พื�อลดเวลาในการกดัชิ .นงานด้วยตาม ตาราง 4.8 

50 

 

 

ได้มีการยกเลิกกระบวนการ T.4 END 
T.11 FACING Ø80 ที�มีการ
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ตารางที� 4.8 
เวลาหลงัการปรับปรุงตวัแปรการกดัชิ .นงานเครื�อง MC09-10 และเพิ�มกระบวนการกดัที�ย้ายจาก

เครื�อง MC01-04 
 

 
 

ตาราง 4.9 
ตารางเก็บข้อมลูคา่ความหยาบผิว และอายกุารใช้งานของ T.11 FACING Ø80 เครื�อง MC09 

 

MC09 MC10

ก่อนการปรับปรุง 548 548

เวลาตามทฤษฎี 467 467

เวลาหลงัการปรับปรุง 433 435
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ตวัที% N(rpm) Vc(m/min) อายใุช้งาน ความหยาบ(ไมครอน)

1 358 90 80 2.2

2 358 90 80 2.2

3 358 90 80 2.3

4 358 90 80 2.2

5 358 90 80 2.3

6 1050 264 100 2.5

7 1050 264 100 2.4

8 1050 264 100 2.5

9 1050 264 100 2.3

10 1050 264 100 2.5


