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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดเวลามาตรฐานที่เหมาะสมในการขัดผิวชิ้นงานโลหะ  จากกระบวนการโลหะผง

วิทยา โดยใชเครื่องขัดแบบสั่นสะเทือนท่ีใชวัสดุขัดเซรามิก เพ่ือแกไขปญหาการไมมีมาตรฐานเวลาท่ีชัดเจนในข้ันตอนของการ

ลบครีบคมและขัดผิวชิ ้นงาน ที่พนักงานตั้งเวลาการขัดโดยอิงจากประสบการณและการบอกกลาวจากพนักงานที ่เคย

ปฏิบัติงาน เฉลี่ย 60 นาทีตอรอบ สงผลใหเกิดตนทุนการผลิตสูงขึ้นและสิ้นเปลืองพลังงานโดยไมจําเปน ผลการทดลองพบวา 

สามารถลดเวลามาตรฐานในข้ันตอนการขัดผิวจากเดิม 60 นาที เหลือเพียง 50 นาที หรือลดลง 16.67% โดยท่ีคุณภาพผิวของ

ช้ินงานท่ีไมมีครีบคมและผิวเรียบ ผานเกณฑมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด  

คําสําคัญ: โลหะผงวิทยา เวลามาตรฐาน การลดตนทุน 

Abstract  

This study proposes to establish an optimal standard time for surface finishing of metal workpieces 

using the powder metallurgy process by a vibrating polisher with ceramic abrasive materials. This addresses 

the problem of the lack of clear time standards for the deburring and surface finishing steps, where 

employees typically set times based on experience and feedback from previous workers, averaging 60 

minutes per cycle. This results in higher production costs and unnecessary energy waste. The experiment 

showed that the standard polishing time could be reduced from 60 minutes to just 50 minutes, or 
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approximately 16.67%, while the resulting surface quality, free of sharp burrs and smooth, passed the 

customer's standards requirements. 

Keywords: Powder Metallurgy, Standard Time, Cost Reduction 

 

1. บทนํา 

 ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนโลหะที่มีความเที่ยงตรงสูง (Precision Manufacturing) โดยเฉพาะอยางยิ่งในภาค

สวนอุตสาหกรรมยานยนตและอากาศยาน กระบวนการปรับปรุงสภาพผิวชิ ้นงาน (Surface Finishing Process) ถือเปน

ข้ันตอนข้ันปลาย (Downstream Process) ท่ีมีความสําคัญเชิงกลยุทธ ซึ่งสงผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพเชิงมิติ ความเรียบ

เนียนเชิงมหภาค (Surface Roughness) และความสวยงามทางกายภาพของผลิตภัณฑขั้นสุดทาย ในปจจุบัน แนวทางการ

ปรับปรุงสภาพผิวที่นิยมใชอยางแพรหลายในภาคอุตสาหกรรม ประกอบดวย การปรับปรุงสภาพผิวดวยกําลังแรงงานคน 

(Manual Finishing) การขัดดวยเครื่องจักรกลเฉพาะทาง (Conventional Machining) และการขัดผิวดวยระบบสั่นสะเทือน 

(Vibratory Finishing) ซึ ่งแตละระเบียบวิธีตางมีขอไดเปรียบและขอจํากัดเชิงเทคนิคที่แตกตางกันไปตามลักษณะการ

ประยุกตใชงาน [1-6] 

 จากการศึกษาวิจัยและสํารวจเชิงลึกในกระบวนการผลิตภายในโรงงานกรณีศึกษา พบวากระบวนการปรับปรุงสภาพ

ผิวช้ินงานยังคงประสบปญหาการขาดมาตรฐานเวลาการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน (Standard Time) พนักงานผูปฏิบัติงานสวนใหญ

จึงอาศัยการตัดสินใจบนพื้นฐานของประสบการณสวนบุคคลและสัญชาตญาณ (Heuristic Decision−Making) สงผลใหเกิด

การกําหนดระยะเวลาการทํางานที่มากเกินความจําเปน (Over−processing) เพื่อประกันความเสี่ยง จากการเก็บขอมูลเชิง

ประจักษพบวา ระยะเวลาท่ีใชในการขัดผิวเฉลี่ยในปจจุบันอยูท่ี 60 นาทีตอรอบการทํางาน โดยกระบวนการดังกลาวขาดการ

ตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการ (In−process Inspection) เพ่ือประเมินความสอดคลองกับเกณฑขอกําหนด (Quality 

Conformance) การไรซึ่งมาตรฐานเวลาและระบบควบคุมที่มีประสิทธิภาพนี้ นําไปสูความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

(Manufacturing Wastes) ทั้งในมิติของเวลา (Waiting Time) และการใชพลังงานโดยเปลาประโยชน ซึ่งสงผลกระทบเปน

ลูกโซทําใหตนทุนการผลิตสวนเพิ่ม (Incremental Cost) สูงขึ้น และประสิทธิภาพประสิทธิผลโดยรวมของอุปกรณ (Overall 

Equipment Effectiveness: OEE) ลดลงอยางมีนัยสําคัญ ดวยเหตุนี ้ การศึกษาและพัฒนาแนวทางเชิงระบบเพื ่อลด

ระยะเวลาในกระบวนการขัดผิวดวยเครื่องสั่นสะเทือนจึงเปนประเด็นเรงดวนในการเพิ่มประสทิธิภาพเชิงกระบวนการและลด

ตนทุนการผลิต 

 งานวิจัยฉบับนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื ่อศึกษา วิเคราะห และกําหนดมาตรฐานเวลาที่เหมาะสมที่สุด (Optimal 

Standard Time) สําหรับกระบวนการปรับปรุงสภาพผิวชิ้นงานโลหะผง (Powder Metallurgy Components) ดวยเครื่อง

ขัดระบบสั่นสะเทือน โดยนําระเบียบวิธีวิจัยเชิงทดลองรวมกับการสุมตรวจวัดคุณภาพระหวางกระบวนการเปนระยะ 

(Periodic In−process Sampling) มาประยุกตใช เพื่อระบุจุดอิ่มตัวของการปรับปรุงสภาพผิว (Saturation Point) ซึ่งเปน

จุดท่ีช้ินงานบรรลุเกณฑมาตรฐานคุณภาพตามขอกําหนดและสามารถยุติกระบวนการขัดไดทันที แนวทางดังกลาวนอกจากจะ

ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตและลดการใชพลังงานสวนเกินแลว ยังชวยยกระดับการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑใหมี

ความสอดคลองกับความตองการของตลาดที่มีการแขงขันสูงในปจจุบัน การปรับปรุงกระบวนการขัดผิวชิ้นงานใหมีความเปน

เลิศในการดําเนินงาน (Operational Excellence) นี้ จะสงเสริมใหโครงสรางกระบวนการผลิตในภาพรวมมีความยืดหยุน 

(Lean and Agile Manufacturing) ลดรอบเวลาการทํางาน (Lead Time) ลดตนทุนตอหนวย (Unit Cost) และเปนการสราง

ความไดเปรียบทางการแขงขันอยางยั่งยืนใหแกองคกรในยุคอุตสาหกรรมแหงอนาคต 

 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 5 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2569 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 5, No. 1, 2026 (January – June) 
101 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 ระเบียบวิธีวิจัยในบทความฉบับนี้ ครอบคลุมขั้นตอนการดําเนินงานเชิงระบบอยางเปนขั้นตอน ประกอบดวย การ

วางแผนและการออกแบบกระบวนการทํางาน (Process Planning and Design) การเตรียมวัสดุศาสตรและอุปกรณทดลอง 

(Materials and Equipment Preparation) การดําเนินการทดสอบเชิงทดลอง (Experimental Execution) การบันทึกและ

รวบรวมขอมูลเชิงประจักษ (Data Acquisition) ตลอดจนการประเมินผลการทดลอง (Statistical Data Analysis and 

Evaluation) 

 2.1 วัสดุ อุปกรณ และเครื่องมือ 

  2.1.1 เครื่องมือหลักท่ีใชในการทดลองน้ีคือ เครื่องปรับปรุงสภาพผิวช้ินงานแบบสั่นสะเทือนชนิดอางกลม 

(Circular Bowl Vibratory Finishing Machine) ซึ่งขับเคลื่อนดวยมอเตอรไฟฟาขนาดกําลัง 3.7 กิโลวัตต (kW) แรงดันไฟฟา

ที่กําหนด 380 โวลต (V) และมีปริมาตรความจุของถังขัดรวม 300 ลิตร โดยระบบดังกลาวถูกออกแบบมาเพื่อรองรับการ

ไหลเวียนของเม็ดขัดและช้ินงานอยางสมํ่าเสมอ รายละเอียดทางกายภาพและโครงสรางของอุปกรณดังกลาวถูกแสดงไวในรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 เครื่องขัดผิวแบบสั่นสะเทือน (Circular Bowl Vibratory Finishing Machine) 

 

 2.1.2 สารเรงปฏิกิริยาและสารตวัพาในกระบวนการ (Process Compound and Carrier Liquid) ในการ

ทดลองนี้ไดมีการประยุกตใชนํ้ามันดีเซล (Diesel Fuel) ในปริมาตรคงที่ 3 ลิตร เพื่อทําหนาที่เปนสารหลอลื่นและสารพาหะ 

(Alternative Liquid Compound) ทดแทนสารเคมีขัดผิวสําเร็จรูปในอุตสาหกรรม โดยมีวัตถุประสงคเพื่อควบคุมการเสียด

ทาน ลดความรอนสะสมในระเบียบวิธีวิจัย และชวยในการชะลางเศษอนุภาคโลหะขนาดเล็กที่หลุดออกจากผิวชิ้นงานใน

ระหวางกระบวนการขัดสั่นสะเทือน 

 2.1.3 อุปกรณตรวจสอบลักษณะพื้นผิวเชิงทัศนศาสตร (Optical Inspection Equipment) แวนขยาย

ความละเอียดสูง (Optical Magnifier) ถูกนํามาใชเปนเครื่องมือขั้นตนในการตรวจสอบและประเมินลักษณะทางกายภาพ 

สภาพของผิว (Surface Topography) และความบกพรองบนพื้นผิวชิ้นงานโลหะผงในระหวางกระบวนการขัด (In−process 

Visual Inspection) เพื ่อวิเคราะหผลการเปลี ่ยนแปลงในแตละชวงเวลาไดอยางแมนยํา โดยผู ชํานาญการของสถาน

ประกอบการเปนผูกําหนดผลข้ันตอนสุดทายวา “ผาน” และ “ไมผาน” 
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 2.1.4 วัสดุขัดผิวประเภทเซรามิก (Ceramic Abrasive Media) รูปทรงกระบอกตัดเฉียง (Angle−Cut 

Cylinder) ซึ่งมีขนาดมิติตามเสนผานศูนยกลางและความยาวเทากับ 5x10 มิลลิเมตร เม็ดขัดชนิดนี้มีคุณสมบัติเดนในดาน

ความหนาแนนสูงและความทนทานตอการสึกหรอ เหมาะสําหรับการลบคม (Deburring) และการปรับปรุงความเรียบเนียน

ของช้ินงานโลหะผง โดยลักษณะทางกายภาพและรูปทรงของเม็ดขัดดังกลาวไดแสดงรายละเอียดไวในรูปท่ี 2 

  

 
รูปท่ี 2  ลักษณะของเม็ดขัดเซรามิก (Ceramic Abrasive Media) ทรงกระบอกตัดเฉียง ขนาด 5×10 มิลลิเมตร 

 

  2.1.5 ช้ินงานทดสอบจากกระบวนการโลหะวิทยาผง (Powder Metallurgy Test Specimens) ช้ินงานท่ี

ใชในการศึกษาทดลองครั้งนี้ คือชิ้นงานตัวอยางที่ขึ้นรูปและผานการเผาผนึก มีขนาดเสนผานศูนยกลางตามขอกําหนดการ

ออกแบบเทากับ 19 มิลลิเมตร โดยลักษณะทางกายภาพ มิติสัณฐาน เริ่มตนของช้ินงานทดสอบไดแสดงรายละเอียดไวในรูปท่ี 3 

 

 
รูปท่ี 3 ช้ินงานท่ีผลิตจากกระบวนการโลหะผง 
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 2.2 การเก็บขอมูล 

 การวิเคราะหขั ้นตนเริ ่มตนดวยการศึกษากระบวนทัศนและเกณฑมาตรฐานพื ้นฐาน (Baseline Data) ใน

กระบวนการปรับปรุงสภาพผิวชิ้นงานโลหะของ บริษัท เคเพาเดอรเมทัล จํากัด โดยชิ้นงานทดสอบที่นํามาศึกษาเปนชิ้นงาน

โลหะผงท่ีผานกระบวนการอัดข้ึนรูป (Compacting) และผานกระบวนการเผาผนึกทางความรอน (Sintering Process) เปนท่ี

เรียบรอยแลว เพ่ือใชเปนสารตั้งตนในการเก็บรวบรวมขอมูลเชิงทดลอง 

ในสวนของระเบียบวิธีทดลอง การดําเนินการขัดผิวชิ้นงานดวยเครื่องปรับปรุงสภาพผิวระบบสั่นสะเทือนจะถูก

กําหนดใหทํางานแบบตอเนื ่องภายใตสภาวะควบคุม จากนั้นจะใชระเบียบวิธีการสุ มตัวอยางในระหวางกระบวนการ 

(In−process Sampling) โดยการสุมหยิบชิ้นงานทดสอบจากถังขัดจํากัดจํานวนครั้งละ 5 ชิ้น ในทุกชวงรอบเวลา 5 นาที 

(Time Interval) สอดคลองตามแผนภาพขั้นตอนการทดลองที่แสดงในรูปที่ 4 โดยเริ่มดําเนินการเก็บขอมูลตั้งแตชิ้นงาน

เริ่มตน (นาทีท่ี 0) จนถึงระยะเวลารวม 60 นาที เพ่ือพิสูจนทราบและระบุตําแหนงเวลาเชิงหนาท่ี (Functional Time) ท่ีทําให

ช้ินงานผานเกณฑขอกําหนดคุณภาพทางเทคนิคของลูกคา  

ระเบียบวิธีการสุมตัวอยางเชิงทดลองนี้จะดําเนินตอไปอยางเปนระบบ จนกระทั่งผลการตรวจสอบเชิงสถิติแสดงให

เห็นวาช้ินงานตัวอยางท่ีสุมตรวจท้ังหมดในรอบเวลาน้ัน ๆ (จํานวน 5 จาก 5 ช้ิน คิดเปนรอยละ 100) ผานเกณฑมาตรฐานข้ัน

ตํ ่าอยางสมบูรณ ผู ว ิจัยจึงจะทําการบันทึกคาเวลาดังกลาวเพื ่อนําไปกําหนดเปนเวลามาตรฐานใหมที ่เหมาะสมที่สุด 

(Optimized Standard Time) สําหรับกระบวนการผลิต ในสวนของกรรมวิธีการประเมินผล คุณภาพผิวชิ ้นงานจะถูก

ตรวจสอบดวยสายตา (Visual Inspection) รวมกับการใชอุปกรณทัศนศาสตร เพื่อประเมินความสมํ่าเสมอเชิงโครงสรางผิว 

ความเรียบเนียน และการมีอยูของครีบคม (Burrs) ทั้งนี้ เพื่อขจัดความคลาดเคลื่อนอันเกิดจากอคติสวนบุคคล (Subjective 

Bias) และประกันความถูกตองแมนยําของผลลัพธ การประเมินผลท้ังหมดจึงถูกดําเนินการรวมกับผูเช่ียวชาญดานการควบคุม

คุณภาพ (Quality Control Expert) ของสถานประกอบการ เพื ่อใหม ั ่นใจวาการตัดสินและทวนสอบผลการทดลอง 

(Validation) เปนไปตามเกณฑมาตรฐานสากลและขอกําหนดของอุตสาหกรรมอยางแทจริง 

 

 
รูปท่ี 4 ทําการสุมหยิบช้ินงานจากถังขัด 
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3. ผลการวิจัย 

 การทดสอบเชิงทดลองในสวนนี้ มีวัตถุประสงคหลักเพื่อระบุและวิเคราะหระยะเวลาที่เหมาะสมที่สุด (Optimal 

Processing Time) ที่สงผลใหชิ้นงานทดสอบบรรลุเกณฑขอกําหนดดานคุณภาพอยางสมบูรณ โดยระเบียบวิธีทดลองได

กําหนดใหมีการสุมตรวจวัดคุณภาพชิ้นงานจํานวน 5 ชิ้นตอรอบการทดลอง ในทุกชวงเวลาสมํ่าเสมอที่ 5 นาที (Periodic 

5−Minute Time Interval) นับตั้งแตสภาวะเริ่มตนกอนการปรับปรุงสภาพผิว (นาทีท่ี 0) ไปจนกระท่ังสิ้นสุดระยะเวลาสิ้นสุด

ตามเกณฑปฏิบัติเดิมของพนักงานผูปฏิบัติงานคือ 60 นาที (Baseline Operational Time) 

การประเมินและการทวนสอบคุณภาพชิ้นงาน จะอางอิงและดําเนินการภายใตกรอบมาตรฐานระบบบริหารงาน

คุณภาพ ISO 9001 และตามความตองการของลูกคาของสถานประกอบการกรณีศึกษา โดยมุงเนนการวิเคราะหดัชนีชี้วัดเชิง

คุณภาพเกณฑสัมบูรณ ไดแก การตรวจสอบการหลงเหลืออยูของครีบคม (Burr Disappearance) และการประเมินสภาพ

ลักษณะพื ้นผิวในมิต ิต าง ๆ (Surface Topology and Quality Status) ทั ้งนี ้ เพื ่อใหสามารถจําแนกพฤติกรรมการ

เปลี่ยนแปลงและจุดอิ่มตัวเชิงกระบวนการ (Process Saturation Point) ไดอยางแมนยํา ผลการวิเคราะหเชิงทดลองและ

ระดับอัตราการผานเกณฑการควบคุมคุณภาพในแตละชวงเวลา ไดถูกรวบรวมและแสดงสรุปไวในตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ผลการตรวจสอบตามเกณฑคุณภาพของช้ินงานโดยผูชํานาญการของสถานประกอบการ 

เวลา (นาท)ี คุณภาพชิ้นงาน ผานเกณฑ ผล 

0 − 35 มีครีบคม ผิวไมเรียบ 0/5 ไมผาน 

40 มีครีบคมเล็กนอย, ผิวเรียบ 0/5 ไมผาน 

45 มีครีบคมเล็กนอย, ผิวเรียบ 4/5 ไมผาน 

50 ไมมีครีบคม ผิวเรียบ 5/5 ผาน 

55 ไมมีครีบคม ผิวเรียบ 5/5 ผาน 

60 ไมมีครีบคม ผิวเรียบ 5/5 ผาน 

 

 
รูปท่ี 5 ลักษณะของช้ินงานกอนขัด 0 นาที 

 

ครีบคม 

ผิวไมเรียบ 
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รูปท่ี 6 ลักษณะของช้ินงานหลังขัด 50 นาที  

 

 
รูปท่ี 7 ลักษณะของช้ินงานหลังขัด 55 นาที  

 

4. อภิปรายผล   

 จากผลการทดลองในตารางท่ี 1 สามารถอภิปรายผลได 3 ประเด็นหลัก ดังน้ี 

 4.1 ชวงเวลาที่ยังไมเพียงพอ (0−40 นาที) ในชวง 0−40 นาทีแรกของการขัด ชิ้นงานที่สุมมาทั้งหมดไมผานเกณฑ

มาตรฐาน (0/5 ชิ้น) แมวาสภาพผิวจะเริ่มเรียบขึ้นหลังจาก 30 นาที แตจากการตรวจสอบดวยการสัมผัสและใชแวนขยาย 

ยังคงพบครีบคมขนาดเล็ก (Micro−burrs) หลงเหลืออยูบริเวณขอบชิ้นงาน (ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 5) สวนที่ชวงเวลา 45 

นาที ยังพบวายังมีบางสวนท่ียังไมผานเกณฑคุณภาพอยางสมบูรณ (4/5) 

 4.2 ชวงเวลาท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimal Point) ท่ี 50 นาที จุดเปลี่ยนสําคัญเกิดข้ึนท่ีเวลา 50 นาที ซึ่งเปนครั้งแรก

ท่ีช้ินงานท้ัง 5 ช้ิน (5/5 ช้ิน) ผานเกณฑมาตรฐานคุณภาพของลูกคา ดังแสดงในรูปท่ี 6 ช้ินงานมีสภาพผิวเรียบสมํ่าเสมอ และ

ไมพบครีบคมหลงเหลืออยูเมื่อตรวจสอบดวยแวนขยาย น่ีคือจุดท่ีกระบวนการขัดผิวบรรลุวัตถุประสงคดานคุณภาพแลว 
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 4.3 ชวงเวลาที่เกินความจําเปน (Over processing) ที่ 55 นาที เปนตนไป เมื่อทดสอบขัดตอที่เวลา 55 นาที ดัง

แสดงในรูปที่ 7 พบวาชิ้นงานยังคงมีคุณภาพ “ผาน” มาตรฐาน แตจากการเปรียบเทียบ ไมพบความแตกตางเชิงคุณภาพที่ดี

ข้ึนอยางมีนัยสําคัญเมื่อเทียบกับช้ินงานท่ี 50 นาที 

 จากการกําหนดเวลามาตรฐานใหมเปน 50 นาที ทําใหสามารถลดเวลาในกระบวนการขัดผิวลงจากเดิม 60 นาที 

หรือลดลง 10 นาทีตอรอบ เมื่อนําคาน้ีไปคํานวณ จะไดผลคือ เปอรเซ็นตการลดเวลา:(10นาที/60นาที)x100% = 16.67% 

 

 
รูปท่ี 8 แผนภูมิการเปรียบเทียบเวลากอนและหลังการปรับปรุง 

 

 จากการทดลอง พบวาสามารถลดเวลาการขัดผวิช้ินงานไดถึง 10 นาที จาก 60 นาที เหลือเพียง 50 นาที ดังแสดงใน

แผนภูมิ รูปท่ี 8 โดยท่ีคุณภาพของช้ินงานผานเกณฑมาตรฐานทุกอยางท่ีสถานประกอบการตองการ 

 

5. สรุป 

 บนพื้นฐานของผลลัพธเชิงประจักษ ที่ไดจากการศึกษาและการทดสอบกระบวนการปรับปรุงสภาพผิวชิ้นงานดวย

ระบบสั่นสะเทือน บทความวิจัยฉบับน้ีสามารถสรุปผลการดําเนินงานจากการวิเคราะหเปรยีบเทียบเชิงพฤติกรรมของรอบเวลา

การขัดผิวในชวงระยะเวลา 0 ถึง 60 นาที ไดอยางมีนัยสําคัญ โดยผลการทดลองบงช้ีอยางเดนชัดวา ระยะเวลาในการปรับปรงุ

สภาพผิวที่เหมาะสมที่สุด (Optimal Processing Time) คือ 50 นาที ซึ่ง ณ ชวงเวลาดังกลาว ชิ้นงานทดสอบสามารถรักษา

ระดับคุณภาพทางกายภาพและมิติสัณฐานผิวใหเปนไปตามเกณฑมาตรฐานที่ลูกคากําหนด โดยผูชํานาญการตรวจสอบของ

สถานประกอบการท่ีทําการผลิตช้ินงานไดอยางสมบูรณ 

จากการคนพบดังกลาว สถานประกอบการกรณีศึกษาจึงสามารถนําผลการวิจัยนี้ไปประยุกตใชในการกําหนดคา

มาตรฐานเวลาปฏิบัต ิงานใหม (Optimized Standard Time) ที ่ระดับ 50 นาทีต อรอบการทํางาน ซึ ่งการปรับปรุง

กระบวนการในครั้งน้ีสงผลใหสามารถลดรอบเวลาในการขัดผิวช้ินงานลงจากเกณฑปฏิบัติเดิม (Baseline Time) ท่ีเคยใชเวลา 

60 นาที ลงไดทั้งสิ้น 10 นาที คิดเปนการเพิ่มประสิทธิภาพดานเวลาและลดระยะเวลาในกระบวนการผลิต (Lead Time 

Reduction) ไดสูงถึงรอยละ 16.67 ซึ่งการลดลงของสัดสวนเวลาดังกลาวยอมสงผลดีเชิงบวกตอการลดการใชพลังงานใน

ระบบ และการเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตรวม (Production Capacity) ขององคกรในภาพรวมอยางยั่งยืน 
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6. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยน้ีไดรับการอนุเคราะหช้ินงาน กระบวนการ และสิ่งอํานวยความสะดวก จากบริษัท เค เพาเดอร เมทัล จํากัด 

พรอมดวยหองปฏิบัติการวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขตขอนแกน และหองปฏิบัติการ

วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ ศูนยนนทบุรี 
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