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Case study: Step Drill Diamond PCD, size 20 mm. 
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บทคัดย่อ 
การศึกษานี้มีเป้าหมายเพื่อพัฒนากระบวนการผลิตคัทติ้งทูลส์ความเที่ยงตรงสูงและความแข็งสูง  ชนิดพีซีดี ในการ

เจียระไนข้ึนรูปจากเดิมใช้เวลา 23.22 นาทีต่อช้ิน มีจำนวน 19 ข้ันตอน ทำการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเครื่องเลเซอร์เพือ่
ขึ้นรูปทดแทนวิธีการเจียระไน โดยวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิพาเรโต ปรับปรุงการดำเนินการด้วย ECRS ปรากฏว่าสามารถลด
ขั้นตอนการเจียระไนจาก 19 ขั้นตอน เป็น 12 ขั้นตอน ผลการเลเซอร์สามารถลดเวลาจาก 23.22 นาทต่อช้ิน เป็น 10.18 นาที
ต่อชิ้น คิดเป็นลดลงร้อยละ 56.16 ประสิทธิภาพการทำงานจากร้อยละ 45.61 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 77.40 ต้นทุนวัตถุดบิลดลง
จากร้อยละ 61.25 เป็นร้อยละ 30.75 ต้นทุนรวมลดลง 360,000 บาท  
 
คำสำคัญ : การลดเวลาการเจียระไน (PCD), การวิเคราะห์ด้วยพาเรโต, ต้นทุนการผลิตเครื่องเลเซอร์  
 

Abstract 
This study aims To develop the production process cutting tools high precision and high hardness. 

PCD type for grinding forming from the original takes 23.22 minutes per piece there are 19 steps increasing 
the production efficiency with a laser machine to replace the grinding method by analyzing the Pareto chart 
Improved operations with ECRS. It appears that the grinding process can be reduced from 1 9  steps to 12 
steps Laser results can be reduced from 23.22 minutes per piece to 10.18 minutes per piece accounted for 
a percentage reduction 56.16 Work efficiency from 45.61% increased to 77.40% raw material cost decreased 
from 61.25 percent to 30.75 percent. Total cost decreased by 360,000 baht. 
 
Keywords : reduction of grinding time (PCD) ; Pareto analysis ; Cost of manufacturing a laser machine
.  
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1.บทนำ (Introduction) 

 การผลิตคัตติ่งทูลส์ความเที่ยงตรงสูง ชนิด สเต็ป ดิล พีซี
ดี  (Step Drill PCD) ขนาดมาตรฐาน 20 ม ิลล ิ เมตร มี
ความสำคัญต่อการผลิตและการนำไปใช้งาน เนื่องจากบริษัท 
ท็อป เทค ไดมอนด์ ทูลส์ มีแนวโน้มการผลิตเพิ่มขึ้น ปัจจุบัน
นี้การผลิตด้วยการเจียระไนมีวิธีการตามภาพที่ 1 
 

 
ภาพที่ 1 การเจียระไนลดขนาด 

 

 ใช้เวลาผลิตสเต็ป ดิล ด้วยขนาด Ø16.3 , Ø14.9  Ø14.6 
, Ø14 , Ø11 มิลลิเมตร เป็นเวลานาน 23.22 นาที/ช้ิน ทำให้
ลูกค้าเกิดการรอคอย สาเหตุจากการเจียระไนที่ใช้หินได
มอนด์ ทูลส์ลิ ่ง(Diamond Tooling)ขนาด 405 มม.ความ
ละเอียด 600 ไมครอน โดยมี 19 ข้ันตอนในการผลิต  

การเจียระไนในปัจจุบันนี้มีการพัฒนา โดยการใช้เลเซอร์
ในการกัดผิว (PCD) และวัสดุอื่นๆ โดยใช้เครื่องเลเซอร์กัด
ละเอียดเม็ด (Insert) และมุมหลบ (Cutting tools PCD) ยัง
ไม่เคยนำมาผลิตกัดหยาบ (PCD) แต่พบว่าการใช้เลเซอร์ใน
การกัดหยาบ (Cutting Tools PCD) ปรากฏว่าได้ผลตาม [1] 
Christian Brecher , Michael Emonts ได้ผลโดยวิธีการใช้
เลเซอร์ด้วยการตัดเฉือนแบบทั ่วไปโดยการเจียรใช้เวลา
ประมาณ 8 นาที ในขณะที ่การเก็บผิวละเอียด  20 µm 
สุดท้ายใช้เวลาประมาณ 2.5 นาที ด้วยการผสมผสานระหวา่ง
การเจียรหยาบและการเลเซอร์หยาบ เวลาประมวลผล
โดยรวมจะลดลง 50% จาก 8 นาทีเหลือ 3.5 นาที 

 
 
 

 โครงงานวิจัยนี้มีเป้าหมายเพื่อพัฒนากระบวนการขึ้นรูป 

สเต็ป ดิล ไดมอนด์ พีซีดี (Step Drill Diamond PCD) โดย

การปรับปรุงการเจียระไนกลมหยาบ (PCD) ไปเป็นการ

เลเซอร์หยาบ (PCD) โดยเปรียบเทียบด้านผิวของชิ้นงาน 

ด้านเวลาการผลิต ด้านอัตราการผลิต ด้านประสิทธิภาพการ

ทำงานและด้านต้นทุนการผลิตเครื่องเลเซอร์แบบเก่าและ

แบบใหม ่  ถ ้ าผล ิตได ้ตามน ี ้ จะนำไปทำการผล ิตจริ ง 

วัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตด้วยการเลเซอร์ ใน

การเพิ่มประสิทธิภาพเครื่องเลเซอร์จากเดิมร้อยละ 45.61 
 

2.วิธีการวิจัย (Methodology) 
ขั้นตอนการออกแบบการทดลอง 

 
ภาพที่ 2 ขั้นตอนการวางแผนดำเนินการวิจัย 

2.1 การเก็บข้อมูล 
(เวลาในการผลิตชิ้นงานต่อชิ้น ซึ่งในกรณีศึกษาใช้เป็น

การผลิตที่ 1 ชิ้นต่อนาที) {5} (คมสัน จิระภัทรศิลป, 2548) 
เก็บข้อมูลจำนวน 10 ชิ้น ดังตารางที่ 1 เพื่อหาค่าเฉลี่ยและ
ความแม่นยำของข้อมูล ดังตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 รอบเวลางานย่อยของเครื่องเจียระไน 

 
 

การคำนวณจำนวนครั้งในการจับเวลาของงานย่อยท่ี 1 
รอบ เวลาการทำงานย่อยท่ี 10 รอบท่ีบันทึกได้คือ0.6,0.56, 
0.58,0.6,0.61,0.67,0.59,0.55,0.59และ0.6 วินาที 
รอบเวลาเฉลี่ย = 
0.6+0.56+0.58+0.6+0.61+0.67+0.59+0.55+0.59+0.6 
   10 
รอบเวลาเฉลี่ย  = 0.595 
รอบเวลาสูงสุด = 0.67 
รอบเวลาต่ำสดุ = 0.55 
จาการเปดิตาราง (Maytag) จะไดค้่าของ N ระหว่าง 7 ซึ่ง
เมื่อเทียบบัญญัตไิตรยางค ์
 N = 7 
ซึ่งหมายความว่าจำนวนข้อมูลที่ตอ้งการสำหรับ ±5% 
ความคลาดเคลื่อน 95 % ความเชื่อมั่นคือ 7 ข้อมูล 
 
หาเวลามาตรฐานเครื่องเจียระไน Outside Grinding (OG-1) 
การกำหนดเวลาเผื่อรวมเวลาเผื่อ เท่ากับ 5.0 % 

 

 

 

 

 

 

เวลาปกต ิ
 เวลาปกติ   =  เวลาเลือก x (ค่าสเกล) / 100 ; ค่าสเกล
เท่ากับ 100 คือ อัตราการทำงานปกติ 
 = 22.06 x (100) / 100 
 = 22.06 นาที 

เวลารวมในสถานีงานGrinding  = 22.06 นาที 
การหาเวลามาตรฐานต่องาน 1 ช้ิน  
 = ( เวลาปกติ x 100% ) / ( 100% - %เวลาเผื่อ ) 
 = ( 22.06 x 100% ) / ( 100% - 5.0% )  
 = 23.22 นาที /ช้ิน 
เวลามาตรฐานในสถานีงานTool Grinding  = 23.22 นาท/ี

ช้ิน 
2.2 วิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการปรับปรุง 

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเวลาผลิตนาน 23.22 

นาที/ช้ืน เพื่อนำมาวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลาดังภาพท่ี 3 
 

 

ภาพที่ 3 แสดงสาเหตุที่ใช้เวลาผลตินาน 
 

จากภาพที่ 3 จากการคัดกรองปัจจัยที่ทำให้ใช้เวลาผลิต
นานด้วยการวิเคราะห์ผังก้างปลาจะเห็นได้ว่าสาเหตุที ่ทำให้
ใช้เวลาผลิตนาน มีหลายปัจจัย และสาเหตุที่มากที่สุดมาจาก
ค่าเผื่อชิ้นงานและ ทนต่อการสึกหรอ ซึ่งทำให้เสียเวลาการ
ผลิตและสิ้นเปลืองวัตถุดิบ {6} (นันทกฤษณ์ ยอด พิจิตร 
2545. วิทยานิพนธ์ : การประยุกต์ใช้เทคนิคการศึกษางาน
เพื่อเพิ่มผลผลิต) ทางผู้วิจัยได้ทำการวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผล
กระทบให้เกิดปัญหาของเวลาผลิตที่สูง ด้วยการให้คะแนน 
(Cause & Effect Matrix ) 
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ภาพที่ 4 แสดงคะแนนประเมิล (Cause & Effect Matrix) 
 

พบว่าปัจจัยทั้งหมดที่คาดว่าจะทำให้ใช้เวลาการผลิตนามี

สาเหตุต่างๆได้แก่มีค่าเผื่อชิ้นงานมาเยอะ ทนต่อการสึกได้ดี 

เกิดการสะท้านจากอัตราป้อนที่ไม่คงที่ จึงต้องมีการแก้ไข

เพราะเป็นสาเหตุหลักที่ทำให้ใช้เวลาการผลิตนาน ซึ่งปัจจัย

ท ั ้ ง  4 ป ัจจ ัยนี้  {7 }ชาญ ทองไพรวรรณ. (2554). การ

ประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA จึงเป็นที่มาของการศึกษางานวิจัย

การพัฒนากระบวนการผลิต คัทติ้งทูลส์ พีซีดื กรณีศึกษา 

สเต็ป ดิล ไดมอนด์ พีซีดี ขนาด 20 มิลลิเมตร 

2.3 ต้นทุนการผลติเครื่องเจียระไน 
 

ตารางที่ 2 วิเคราะห์ต้นทุนเครื่องเจียระไน 

ค่าใช้จ่าย หน่วย/ช้ิน (บาท) 

ค่าหิน 100 

ค่าแรง 19.27 

ค่าไฟฟ้า 87.54 

ค่าน้ำ 6 

ค่าอื่นๆ 27.82 

รวม 240.63 

หมายเหตุ : การสอบถามข้อมูลตน้ทุนจากฝ่ายวางแผน 

ต้นทุน 

2.4 ดำเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่กำหนดไว้ 

ศึกษาและเก็บข้อมูลเครื ่องเลเซอร์ โดยศึกษาจาก {2} 

Christian Brecher , Michael Emonts แนวทางโดยรวม

ของกลยุทธ์นี้คือการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการเจียร

ที่เป็นที่ยอมรับโดยใช้เทคโนโลยีเลเซอร์  ดังภาพที่ 5 แบบ

บูรณาการในกระบวนการผลิต ซึ่งช่วยลดเวลาในการตัดเฉือน

ผิวส าเร็จและลดการใช้ล้อเจียรเพชรที่มีต้นทุนสูง  
 

 

ภาพที่ 5 เครื่อง Laser line Precision  
 

สาเหตุที่เลือกเครื่อง Laser line Precision รุ่น 1-

20019 เนื่องจากประสิทธิภาพเครือ่งเลเซอร์ ช่วงปี 2564 ต่ำ

กว่า 80%  
 

ตารางที่ 3 ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรปี 2564 
รายชื่อ

เครื่องจักร 
ประสิทธภิาพเครื่องจักร 

(%) 
จำนวนที่ผลิต 

(ชิ้น) 

LASER 45.61% 4,126  

หมายเหตุ : ข้อมูลได้จากฝ่ายวางแผนการผลิต 
 

จากข้อมูลข้างต้น ประสิทธิภาพเครื่องเลเซอร์ 45.61% 

เนื่องจากมีงานเข้าเครื่องจักรค่าเฉลี่ย 11-15 ชิ้น/วัน ทำให้
ประส ิทธ ิภาพเคร ื ่องจ ักรต ่ำกว ่า 80% ดังนั ้นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทำงานด้วยการพัฒนาจาการเจียระไน เป็น
การเลเซอร์ โดยการตัดเฉือนด้วยล าแสงเลเซอร์แบบสัมผัสจะ
สร้างคมตัดคุณภาพสูงและรูปทรงการตัดอย่างมีประสทิธิภาพ 
ในขั ้นตอนนี ้ พื ้นผิวจะถูกสร้างด้วยพื ้นผิวด้านนอกของ
ล าแสงเลเซอร์ ร่องตัดเกิดขึ ้นจากรูปแบบการฟักซ ้าๆของ
หน่วยสแกนด้วยเลเซอร์และโดยการเคลื่อนที่ไปพร้อมกันของ
แกน CNC เทคโนโลยีการตัดเฉือนที ่จดสิทธิบัตรเฉพาะนี้
วางตลาดภายใต้ แบรนด์ EWAG Laser Touch Machining  
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ภาพที่ 6 Short-pulse laser in green-wavelength 
range(532 nm)with perfect erosion properties 

 

จากภาพท่ี 6 เง่ือนไขในการทำงานจะต้องเป็นไปตาม
พารามิเตอร์ ดังตารางที่ 4 เพื่อความเหาะสมในการใช้งาน 
ตารางที่ 4 Laser Parameter 

PCD Laser Parameter 

description Unit 
Rough all 
Full cut 

Rough all 
Partial cut 

Finish 
1 

Laser power Watt 40 20 
Laser frequency KHZ 100 300 
Laser hatch Ø in mm. 0.3 0.3 0.2 
Scan Speed mm/s 2,000 2,000 800 
CNC Feed rate mm/min 70 60 
Pitch angle ° 2.5 2.5 
Tool offset mm 0.156 0.156 0.106 
Contour offset mm 0.03 0 
Layer step size µm 80 1 

 

ความลึกของการก าจัดถูกตรวจสอบโดยการทดลองด้วย

การเปลี่ยนจ านวนการวนซ ้า ดังแสดงในภาพที่ 7 มีแนวโน้ม

เชิงเส้นตรงโดยประมาณระหว่างจ านวนการวนซ ้าและความ

ลึกของการก าจัด หลังจากท าซ ้าสิบครั้ง ความลึกในการขจัด 

130 µm 

 
ภาพที ่7. Depth of removal as a function of number 

of iterations 

หลังจากการหยาบทั้งสี่ด้าน คา่เผือ่ PCD ที่วัดได้หลัง

กระบวนการแสงเลเซอร์คือ 30-50 ไมครอน อยู่ในค่าเผื่อ

มาตรฐานทีเ่หลือส าหรับกระบวนการเก็บผิวละเอียดโดยการ

เจียรถูกก าหนดไว้ ดังภาพท่ี 8 

 
ภาพที่ 8 Process การทำงานขั้นตอนเจียระไนเก็บละเอียด 

2.5 เก็บข้อมูลงานย่อยเครื่องเลเซอร์ 

จากการเก็บข้อมลูเครื่องจักรสามารถแบ่งออกเป็น

ขั้นตอนย่อยๆ ได้ 12 ข้ันตอน ดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 รอบเวลางานย่อยของเครื่องเลเซร ์

 
 

การคำนวณจำนวนครั้งในการจับเวลาของงานย่อยท่ี 2
รอบ เวลาการทำงานย่อยท่ี 10 รอบท่ีบันทึกได้คือ0.34,0.36, 
0.34,0.3,0.31,0.39,0.31,0.34,0.32และ0.37 วินาที 
รอบเวลาเฉลี่ย = 
0.34+0.36+0.34+0.3+0.31+0.39+0.31+0.34+0.32+0.37 
   10 
รอบเวลาเฉลี่ย  = 0.338 
รอบเวลาสูงสุด = 0.39      รอบเวลาต่ำสดุ = 0.3 
จาการเปดิตาราง (Maytag) จะไดค้่าของ N ระหว่าง 11 ซึ่ง
เมื่อเทียบบัญญัตไิตรยางค ์
 N = 11 
ซึ่งหมายความว่าจำนวนข้อมูลที่ตอ้งการสำหรับ ±5% 
ความคลาดเคลื่อน 95 % ความเชื่อมั่นคือ 11 ข้อมูล 
หาเวลามาตรฐานครื่องเลเซอร ์
เวลาปกต ิ
 เวลาปกติ   =  เวลาเลือก x (ค่าสเกล) / 100 ; ค่าสเกล
เท่ากับ 100 คือ อัตราการทำงานปกติ 
 = 10.18 x (100) / 100 
 = 10.18 นาที 

เวลารวมในสถานีงานGrinding  = 10.18 นาที 
การหาเวลามาตรฐานต่องาน 1 ช้ิน  
 = ( เวลาปกติ x 100% ) / ( 100% - %เวลาเผื่อ ) 
 = ( 10.18 x 100% ) / ( 100% - 5.0% )  
 = 10.72 นาที /ช้ิน 

เวลามาตรฐานในสถานีงานTool Grinding  = 10.72 นาที/ชิ้น 
 

2.6 ต้นทุนการผลติเครื่องเลเซอรห์ยาบ 

ตารางที่ 6 วิเคราะห์ต้นทุนเครื่องเลเซอร์หยาบ (PCD) 

ค่าใช้จ่าย หน่วย/ช้ิน (บาท) 

ค่าแรง 8.90 

ค่าไฟฟ้า 117.92 

ค่าน้ำ 12 

ค่าอื่นๆ 27.82 

รวม 166.64 

หมายเหตุ : การสอบถามข้อมูลตน้ทุนจากฝ่ายวางแผน 
 

3.ผลการดำเนินการ (performance) 
ผลจากการดำเนินการพัฒนาเพื ่อลดเวลาการผลิต

ขั้นตอนเจียระไนกลม โดยใช้หลัการ Work Study และการ

ใช้หรือเทคนิคต่างๆ ท่ีทำให้ปฏิบัติงานรวดเร็วขึ้น การสรุปผล

การดำเนินงานแบ่งออกเป็น 4 ส่วน คือผลด้านการลดเวลา

ด้วยการเลเซอร์หยาบ (PCD) ผลด้านการเปรียบเทียบผิว ผล

ด้านประสิทธิภาพเครื่องจักรและผลด้านต้นทุนการผลิต 

3.1 ผลด้านการลดเวลาด้วยการเลเซอร์หยาบ (PCD) 
 จากการดำเนินการด้านลดเวลาด้วยเครื่องเลเซอร์ แสดง

ให้เห็นว่าสามารถลดเวลาที่ใช้ในการผลิตได้ โดยการพัฒนา

จากการเจียระไน เป็นการเลเซอร์ ซึ่งผลมาจากก่อนปรับปรุง

การเจียระไนมี 19 ขั้นตอนและเวลารวม 23.22 นาที หลัง

ปรับปรุงโดยการเลเซอร์มี 12 ขั้นตอนและเวลารวม 10.18 

นาที ในเบื้องต้นสามารถลดขั้นตอนได้ 7 ขั้นตอนและลดเวลา

ลงได้ 13.04 นาที ร้อยละ 56.16 

3.2 ผลด้านการเปรยีบเทียบผิว 

จากการเปรียบเทียบการเจยีระไนและเลเซอร์ 

    
ภาพที่ 9 ผิวเจียระไน        ภาพที่ 10 ผิวเลเซอร ์
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 จากการเทียบผิวเจียระไนความละเอียด 0.1 ไมครอน

และผิวเลเซอร์ความละเอียด 1 ไมครอนสามารถมองเห็นด้วย

ตาได้  
 

3.3 ผลด้านประสิทธิภาพเครื่องจกัร 

ตารางที่ 7 สรุปประสิทธิภาพที่ไดจ้ากการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพ
เครื่องจักร 

ก่อนปรับปรุง (%) หลังปรับปรุง (%) 
45.61 77.40 

หมายเหตุ : อ้างอิงจากฝ่ายวางแผนการผลติ ข้อมูลที่ได้

หลังจากการปรับปรุงแล้ว 
 

3.4 ผลด้านต้นทุนการผลิต 

 จากการวิเคราะหต์้นทุนด้านค่าแรง วัคถุดิบ   

ค่าสาธารณูปโภค มารวมต้นทุนไดด้ังตารางที่ 8 

ตารางที่ 8 สรุปต้นทุนท่ีได้จากการปรับปรุง 

สรุป
ต้นทุน 

ก่อนได้รับการ
ปรับปรุง (บาท) 

หลังไดร้ับการ
ปรับปรุง (บาท) 

รวม 
(บาท) 

240.63 166.64 74 
ต้นทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต = อตัราค่าแรงของพนักงาน

เฉลี่ยต่อคนต่อนาที x นาทีต่อช้ินต่อคน 

ตน้ทุนแรงงานต่อช้ินก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 

ต้นทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต = 0.83 บาทต่อคนต่อนาที x 

23.22 นาทีต่อช้ินต่อคน 

ต้นทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต = 19.3 บาทต่อช้ิน  

ต้นทุนแรงงานต่อช้ินหลังการปรับปรุงเท่ากบั 

ต้นทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต = 0.83 บาทต่อคนต่อนาที x 

10.18 นาทีต่อช้ินต่อคน  

ต้นทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต = 8.45 บาทต่อช้ิน 

 

4. อธิปายผล (explain) 
จากวัตถุประสงค์ที่ทำการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของ 

ปัญหาในกระบวนการผลิต Cutting Tools (PCD) เพื ่อลด

เวลาขั้นตอนการเจียระไนโดยพัฒนาเป็นการเลเซอร์ เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพเครื่องจักร 

ผลทดลองพบว่า ผลด้านเวลาหลังการปรับปรุงสามารถ

ลดเวลาได้ 13.04 นาที ลดขั้นตอนได้ 7 ขั้นตอน ซึ่งผลการ

ดำเนินการโครงงานสอดคล้องกับผลงานวิจัย {1} ที ่ศึกษา

พบว่า หลักการการเลเซอร์สามารถผลิตชิ้นงานได้รวดเร็วกว่า

การเจียระไนร้อยละ50 ผลด้านประสิทธิภาพเครื ่องจักร

สามารถเพิ่มขึ้นได้ร้อยละ 77.40 ผลด้านต้นทุน สามารถลด

ค่าใช้จ่ายหินไดมอนด์ทูลส์ได้ 360 ,000 ต่อปี (อ้างอิงจาก

ข้อมูลฝ่ายวางแผนการผลิตปี 2564) 

 

5.สรุปผลดำเนินงาน (performance summary) 
 ผลจากการดำเนินการพัฒนาเพื ่อลดเวลาการผลิต

ขั้นตอนเจียระไนกลม โดยใช้หลัการ Work Study และการ

ใช้หรือเทคนิคต่างๆ ท่ีทำให้ปฏิบัติงานรวดเร็วขึ้น การสรุปผล

การดำเนินงานแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือผลด้านการลดเวลา

ด ้วยการเลเซอร ์หยาบ  (PCD)  ผลด ้ านประส ิทธ ิภาพ

สายการผลิตและผลด้านต้นท ุนการผลิต การสร ุปผล

ดำเนินงาน แสดงดังภาพท่ี 9 

ตารางที่ 9 สรุปผลดำเนินงาน 

วัตถุประสงค์ของ
การศึกษา 

เป้าหมาย 
(ร้อยละ) 

ผลดำเนินงาน 
(ร้อยละ) 

ผลดา้นการลดเวลาด้วย
การเลเซอร์หยาบ (PCD) 

50 56.18 

ผลดา้นการลดต้นทุน
การผลิต 

50 30.75 

ประสิทธิภาพเครื่องจักร 50 87.5 
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ช่วยเหลือในการดำเนินงานสำหรับการวิเคราะห์ และการ

ปรับปรุงสายการผลิตในครั้งน้ี รวมทั้งการสนับสนุนข้อมูลการ



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

511 

ดำเนินงาน เพื ่อใช้เป ็นประโยชน์สำหร ับการปร ับปรุง

สายการผลิตให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ ส่งผลให้งานวิจัยนี้  

สำเร็จไปได้ด้วยดี 

ท้ายที่สุดขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ครอบครัว 

และเพื่อนๆ ที่ร่วมเป็นกำลังใจและคอยให้ความช่วยเหลือ

อย่างดีเสมอมา ผู้วิจัยหวังเป็นอย่างยิ่งว่างานวิจัยฉบับนี้จะ

เป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจ เพื่อนำไปประยุกต์ใช้เพื่อก่อให้เกิด

ประโยชน์ในงานหรือเป็นแนวทางในการศึกษาเพิ่มเติมต่อไป

ในอนาคต 
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