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บทคดัย่อ 

 

สืบเน่ืองจากปัญหาอุทกภยัคร้ังใหญ่เม่ือปลายปี 2554 บริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด ์จาํกดั 

ไดรั้บความเสียหายเป็นอยา่งมาก เป็นเหตุใหก้ระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ เป็นเหตุ

ให้ผูศึ้กษาทาํการคน้ควา้อิสระในคร้ังน้ี โดยมีวตัถุประสงค์เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตในแผนก    

ตดัเลนส์ (HELP: Hoya Edge Lens Process) โดยมีการนาํเทคนิค การวิเคราะห์กระบวนการผลิต 

เทคนิคการกาํจดัความสูญเปล่า 7 ประการ และเทคนิคการวิเคราะห์เพื่อลดปริมาณของเสีย มาประยุกตใ์ช้

เพื่อใหก้ระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

โดยกาํหนดวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพ ดงัน้ี (1) ในขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) 

เปล่ียนมาใชร้ะบบอตัโนมติัโดยจะมีชุดสายพานลาํเลียง และชุด Transfer Robot สําหรับเคล่ือนยา้ย

ช้ินงาน และเพิ่มความถ่ีในการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทุก ๆ 2 เดือน (2) ในขั้นตอนการตรวจค่าสายตา 

(Optical Inspection) เปล่ียนวสัดุท่ีใชท้าํเป็นหวั Pin ของเคร่ือง Center Thickness เป็นพลาสติก POM 

(Polyacetal) (3) ในขั้นตอนการ De-block ไดส้ร้างฟิกเจอร์ (Fixture) ช่วยจบัยึด Holder เพื่อให้

พนกังานปฏิบติังานไดส้ะดวกข้ึน (4) วางกาํหนดการทบทวนการฝึกอบรมพนกังานเพิ่มเติม พร้อม

กาํหนดบทลงโทษ และการใหร้างวลัช่ืนชมพนกังาน 

 ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบวา่ ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑเ์พิ่มสูงข้ึน ร้อยละ 0.38 

ส่วนร้อยละของปัญหารอยขีดข่วนทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) ลดลงไป ร้อยละ 0.22 ในขณะท่ี

ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ลดลง ร้อยละ 18.53 ส่งผลให้ประสิทธิผลต่อคนในการผลิตเพิ่มข้ึน ร้อยละ

22.17 แสดงวา่วธีิการปรับปรุงกระบวนการผลิต ทาํใหป้ระสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มสูงข้ึน   

คําสําคัญ : การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต บริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด ์จาํกดั 
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ABSTRACT 

 

 Due to the critical flooding problems by the end of the year 2554, the Hoya Lens 

Thailand Company Limited experienced a lot of damage that caused the inefficient production 

process.  The objective of the independent study was to increase the production efficiency of the 

Hoya Edge Lens Process (HELP). The analysis technique for the production process on the 

elimination of 7 wastes was applied, as well as the analysis technique for reducing the wastes was 

used in order to have more efficient production. 

 The methods of improving efficiency were specified as follows: (1) The process of the 

lens cutting was changed to the automatic process by using the conveyor belt set and Transfer Robot 

for transferring the workpieces and for increasing frequencies in the preventive maintenance for 

every 2 months.  (2) In the process of the Optical Inspection, the material used for the pin of the 

Center Thickness was changed to the Polyacetal (POM).  (3) In the De-block process, the Fixture 

clinging to the Holder was used to make the work of the operators easier.  (4) The revision of more 

trainings for the employees was scheduled, as well as the penalties and rewards were stipulated. 

 The results of the improvement of the production process showed that the production 

output increased by 0.38%, and the problems of the scratches on the convex and concave lens 

(KIZU1) decreased by 0.22%, while the production time decreased by 18.53% which led to the 

increase of the production effectiveness per employee by 22.17%.  The finding results indicated that 

the improvement methods for the production process made the increase of production process 

efficiency.  

Keywords:  increasing production efficiency, Hoya Lens Thailand Company Limited 
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กติตกิรรมประกาศ 
 

การคน้ควา้อิสระฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงเรียบร้อยไปด้วยดี เน่ืองด้วยความกรุณาจากอาจารย์
ศุภกร พรหิรัญกุล ท่ีไดก้รุณาสละเวลาอนัมีค่าเพื่อเป็นประธานกรรมการ และขอขอบพระคุณผูช่้วย
ศาสตราจารยณ์ัทณรงค ์จตุรัส ท่ีกรุณามาเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาการคน้ควา้อิสระฉบบัน้ี ซ่ึงท่านไดใ้ห้
ค  าแนะน า ค  าปรึกษาและขอ้คิดเห็น อนัเป็นประโยชน์ต่อการศึกษา นอกจากน้ีขา้พเจา้ขอขอบพระคุณ 
รองศาสตราจารย ์วสันต์ กนัอ ่า ท่ีได้กรุณาสละเวลาอนัมีค่าเพื่อมาเป็นกรรมการการคน้ควา้อิสระ   
โดยท่านไดใ้หค้  าแนะน าในการแกไ้ขปรับปรุงงานศึกษาใหส้ าเร็จลุล่วงไปดว้ยความเรียบร้อย  

ขอขอบพระคุณคณาจารยแ์ละวิทยากรทุกท่าน ท่ีท่านได้สั่งสอนให้ความรู้และถ่ายทอด
ประสบการณ์ต่าง ๆ ให้ขา้พเจา้ไดน้ ามาประยุกต์ใชใ้นชีวิตประจ าวนั และขอขอบพระคุณเจา้หน้าท่ี
โครงการปริญญาโท คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี-ผูใ้ห้ความช่วยเหลือ
ระหวา่งการร ่ าเรียน และการคน้ควา้อิสระ 

สุดทา้ยน้ี หากคุณประโยชน์อนัเกิดจากการท าการศึกษาคน้ควา้อิสระฉบบัน้ี ขอบูชาแก่บิดา 
มารดา ท่ีไดส้ั่งสอนให้มีความมานะ อดทน ผูศึ้กษาหวงัว่าการคน้ควา้อิสระฉบบัน้ีจะเป็นประโยชน์
ส าหรับผูท่ี้สนใจไม่มากก็นอ้ย หากมีขอ้ผิดพลาดประการใด ผูศึ้กษาขอนอ้มรับไวแ้ต่เพียงผูเ้ดียว และ
ขออภยัมา ณ โอกาสน้ีดว้ย 
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บทที ่1   
บทน ำ 

 

1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
ปัจจุบนัธุรกิจผลิตแว่นตาเพื่อการส่งออกในประเทศไทยมีการแข่งขนัท่ีสูง และมีความ

รุนแรงมากข้ึน ท าให้ผูผ้ลิตเลนส์สายตาในประเทศไทยมีการพฒันาปรับปรุงคุณภาพในหลายๆ ดา้น 
ไม่ว่าจะเป็นด้านเทคโนโลยีท่ีท าให้ได้เลนส์แว่นตาท่ีมีคุณภาพดีข้ึน เพื่อให้ผูบ้ริโภคได้ใช้เลนส์
แวน่ตาท่ีมีคุณภาพ สูงข้ึนในราคาท่ีเท่าเดิมหรือเพิ่มข้ึนเพียงเล็กนอ้ย และดา้นการตอบสนองต่อลูกคา้
ในเร่ืองการบริการท่ีรวดเร็วข้ึน ท าใหลู้กคา้สามารถรับเลนส์ท่ีสั่งไดใ้นระยะเวลาท่ีก าหนด ปัจจุบนัใน
ประเทศไทยมีผูผ้ลิตเลนส์แวน่ตาส่งออกรายใหญ่อยู ่3 บริษทั (จาก http://www.thailandindustry.com) 
คือ อนัดบัท่ี 1 คือ บริษทั เอสซีลอร์ เมนูแฟ็คเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบริษทัสัญชาติฝร่ังเศส 
ตั้งอยูเ่ขตนิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั อนัดบัท่ี 2 คือ บริษทั โรเดน้สต็อก (ประเทศไทย) จ ากดั เป็น
บริษทัสัญชาติเยอรมนี ตั้งอยู่ในเขตนิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงัเช่นเดียวกัน และอนัดับท่ี 3 คือ 
บริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากดั เป็นบริษทัสัญชาติญ่ีปุ่น ตั้งอยูใ่นเขตนิคมอุตสาหกรรมบา้นหวา้ 
จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา  

หลังจากท่ีบริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากัด ประสบปัญหาอุทกภยัเม่ือปลายปี 2554      
ท าให้บริษทัได้รับความเสียหายเป็นอย่างมาก ไม่ว่าจะเป็นอาคารส านักงาน เคร่ืองจกัรในการผลิต 
โดยเฉพาะในแผนกตดัเลนส์ (HELP: Hoya Edge Lens Process) ซ่ึงเป็นแผนกท่ีมีหนา้ท่ีตดัเลนส์ให้มี
ขนาดและรูปร่างตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ มีเคร่ืองจกัรไดรั้บผลกระทบมากท่ีสุด จนท าให้บริษทัตอ้งหยุด
การผลิตลงชั่วคราว ส่วนคู่แข่งทั้งสองบริษทันั้นไม่ได้รับผลกระทบจากอุทกภยัในคร้ังนั้น ท าให้
บริษทัโฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากัด ต้องสูญเสียอ านาจในการแข่งขนัไป ทั้งการท่ีไม่สามารถส่ง
ผลิตภณัฑ์ให้ลูกคา้ได ้และตน้ทุนในการเก็บกูบ้ริษทั แต่ทางผูบ้ริหารยงัมีความเช่ือมัน่ท่ีจะลงทุนใน
ประเทศไทยต่อไป จึงไดท้  าการเก็บกูซ่้อมแซม และปรับปรุงเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต และอาคาร
สถานท่ี โดยใช้ระยะเวลาเกือบ 1 ปี จนกระทัง่บริษทัสามารถกลบัมาท าการผลิตได้ใหม่อีกคร้ังใน
เดือนกนัยายน 2555  

ซ่ึงเม่ือดูขอ้มูลตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยของแผนกตดัเลนส์ยอ้นหลงั 6 เดือนหลงัจากเร่ิมท า
การผลิตใหม่อีกคร้ัง ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2555 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2556 พบว่ามีตน้ทุนเฉล่ียเพิ่ม
สูงข้ึนกวา่ช่วงก่อนเกิดปัญหาอุทกภยักวา่ 64% ดงัภาพท่ี 1.1  
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ภำพที ่1.1  ตน้ทุนในการผลิตต่อหน่วยในแผนกตดัเลนส์ก่อนและหลงัการเกิดปัญหาอุทกภยั 
ทีม่ำ : จากการสรุปของผูศึ้กษา 

จากภาพท่ี 1.1 จะเห็นไดว้่าก่อนประสบปัญหาอุทกภยัคร้ังใหญ่ในช่วงปลายปี 2554 นั้น 
ตน้ทุนต่อหน่วยในการผลิตยอ้นหลงั 6 เดือน ของแผนกตดัเลนส์ตั้งแต่เดือนเมษายน ถึงกนัยายน 2554 
นั้นอยูร่ะหวา่ง 10.57 – 11.78 บาท/ช้ิน หรือเฉล่ีย 11.19 บาท/ช้ิน แต่หลงัจากปัญหาอุทกภยัผา่นพน้ไป 
ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยยอ้นหลงั 6 เดือนนบัตั้งแต่เปิดสายการผลิตใหม่ในเดือนกนัยายน 2555 ถึง
กุมภาพนัธ์ 2556 พบว่ามีตน้ทุนต่อหน่วยเพิ่มสูงข้ึนกว่าช่วงก่อนเป็นอุทกภยัในทุกเดือน โดยอยู่
ระหวา่ง 15.46 – 21.04 บาท/ช้ิน หรือเฉล่ีย 18.34 บาท/ช้ิน เพิ่มข้ึนจากเดิม 64% ท าให้บริษทัตอ้งหาวิธี
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเป็นการลดตน้ทุนต่อหน่วยการผลิต แต่เน่ืองจากปัจจยัการผลิตต่างๆ 
ไม่ว่าจะเป็นอุปกรณ์เคร่ืองจักร กระบวนการผลิต และพนักงานในแผนก ซ่ึงใช้เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการผลิตก่อนและหลังการเกิดปัญหาอุทกภัยนั้ นมีความแตกต่างกัน ผู ้ศึกษาจึง
ท าการศึกษากระบวนการในแผนกตดัเลนส์ในเบ้ืองตน้ 
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จากท่ีไดท้  าการศึกษาเบ้ืองตน้พบวา่ ขั้นตอนการตดัเลนส์ท่ีแผนกตดัเลนส์มีเคร่ืองจกัรบาง
ชนิดท่ีเปล่ียนรุ่นไป เน่ืองจากผูผ้ลิตเดิมนั้นเลิกท าการผลิต ท าให้ต้องหาเคร่ืองจักรชนิดใหม่มา
ทดแทนเคร่ืองจกัรท่ีเสียหายจนไม่สามารถซ่อมแซมได ้จึงท าให้ขั้นตอนในการท างานมีความซบัซ้อน
มากข้ึน และจากการตรวจสอบขอ้มูลสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) มี
สินคา้คงคลงัสะสมจ านวนมาก จนไม่สามารถส่งขายไดท้นัตามเวลา ท าใหมี้ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เพิ่ม
สูงข้ึน จากปัญหาท่ีกล่าวมาเป็นเหตุให้ผูศึ้กษาท าการค้นควา้อิสระเร่ือง “การวิเคราะห์เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต: กรณีศึกษา บริษทัโฮยาเลนซ์ ไทยแลนด ์จ ากดั” โดยผูศึ้กษาเร่งคน้หาและก าจดั
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต  เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต 
และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ซ่ึงจะน ามาซ่ึงความสามารถทางการแข่งขนัท่ีเพิ่มข้ึนต่อไป 

 

1.2  วตัถุประสงค์กำรวจิัย 

1.2.1--เพื่อหาสาเหตุของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแผนกการตดัเลนส์สายตา 
1.2.2--เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตในแผนกการตดั

เลนส์สายตา 
 

1.3  ขอบเขตของกำรวจิัย 

1.3.1  ศึกษาขั้นตอนการผลิตในกระบวนการผลิตเลนส์สายตา ในแผนกตดัเลนส์ 
1.3.2  ช่วงเวลาท่ีท าการศึกษา 

 - เดือนกรกฎาคม ถึงตุลาคม 2556: ช่วงก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 - เดือนพฤศจิกายน 2556 ถึงมีนาคม 2557:  ช่วงระหวา่งปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 - เดือนมีนาคม ถึงมิถุนายน 2557: ช่วงหลงัปรับปรุงกระบวนการผลิต 

1.3.3  ประชากรท่ีใช้ในการศึกษาคือ พนกังานท่ีอยู่ในฝ่ายผลิตก่อนการปรับปรุง 51 คน 
และหลงัการปรับปรุง 49 คน ซ่ึงมีหนา้ท่ีรับผดิชอบโดยตรงกบักระบวนการผลิตในแผนกตดัเลนส์ 

1.3.4  ดชันีท่ีใชช้ี้วดัผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ ์
(%Product Yield), ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต (%Defect), ระยะเวลาในการผลิต (Production 
Cycle Time) และประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) 
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1.4  ค ำจ ำกดัควำมในกำรวจิัย  
1.4.1--บริษทั หมายถึง บริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด ์จ ากดั 
1.4.2--เลนส์ หมายถึง เลนส์สายตาท่ีใชป้ระกอบกบัแวน่สายตา 
1.4.3--แผนก HELP (Hoya Edge Lens Process) หมายถึง แผนกท่ีท าการตดัเลนส์ให้มี

ขนาด และรูปร่างตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
1.4.4--WIP (Work In Process) หมายถึง ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีคา้งอยูใ่นกระบวนการผลิต 

หรือในแผนกนั้นๆ  
1.4.5--%Product Yield หมายถึง ผลไดข้องผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจะค านวณเป็นหน่วยของร้อยละ 
1.4.6--%Defect หรือ %Defective หมายถึง ช้ินงานท่ีเสียหาย หรือไม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีลูกคา้

ตอ้งการ ซ่ึงจะค านวณเป็นหน่วยของร้อยละ 
1.4.7--Production Cycle Time หมายถึง ระยะเวลาในการผลิตสินคา้จ านวน 1 ช้ิน มีหน่วย

เป็น วนิาที 
1.4.8--Labor Productivity หมายถึง ประสิทธิผลในการผลิตต่อชั่วโมงการท างานของ

แรงงาน   1 คน มีหน่วยเป็น ช้ินต่อชัว่โมงท างาน 
 

1.5  ข้อมูล และแหล่งข้อมูล 
1.5.1--ข้อมูลปฐมภูมิ ได้แก่ ข้อมูลจากแบบส ารวจ รายการตรวจสอบความสูญเปล่า 7 

ประการ และแบบส ารวจการท างานในแต่ละกิจกรรม (Production Cycle Time) ในแผนกตดัเลนส์ 
1.5.2--ข้อมูลทุติยภูมิ ได้แก่ ปริมาณปัจจยัการผลิต (Input) ปริมาณผลิตผล (Output) 

ปริมาณของเสีย (Defect) และจ านวนพนกังาน ในแผนกตดัเลนส์ 
 

1.6  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1.6.1--ทราบถึงปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในการผลิตเลนส์แวน่ตา ในแผนกตดัเลนส์ 
1.6.2--สามารถน าผลท่ีไดรั้บจากการศึกษาไปประยุกตใ์ช ้เพื่อลดตน้ทุนของการผลิต และ

ท าใหก้ารใชท้รัพยากรในการผลิตท่ีมีอยูเ่ป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
1.6.3--สามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัสายการผลิตอ่ืน ๆ ท่ีตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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1.7   กรอบแนวคดิในกำรวจิัย 

---ศึกษากระบวนการผลิต และขั้นตอนท างานในแผนก       
ตดัเลนส์ 

 
---เก็บบนัทึกขอ้มูล %Product Yield, %Defect, Production 

Cycle Time และ Productivity ของแผนกตดัเลนส์       
ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

---ท าการส ารวจความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes)         
ในกระบวนการผลิต  

 
-  วเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิต 

-  คน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการผลิต 
 

---หาเคร่ืองมือเขา้มาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิต       
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
 

---ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 

---เก็บบนัทึกขอ้มูล %Product Yield, %Defect, Production 
Cycle Time และ Productivity ของแผนกตดัเลนส์       
หลงัเสร็จส้ินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

---ท าการเปรียบเทียบ และวิเคราะห์ขอ้มูล ทั้งก่อนและหลงั
การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
-  สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ส ารวจความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิต 

ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต 

เก็บขอ้มูลก่อนท าการปรับปรุง 

สรุปผลการปฏิบติั 

วเิคราะห์ความสูญเปล่า 

หาแนวทางการปรับปรุง 

ด าเนินการปรับปรุง 

วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีรวบรวมได ้

 

เก็บขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุง 
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บทที ่2 
เอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
การคน้ควา้อิสระเร่ือง “การวิเคราะห์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต:-กรณีศึกษา-บริษทั           

โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด ์จ ากดั” ผูค้น้ควา้อิสระไดท้  าการศึกษาคน้ควา้ขอ้มูล ต าราเอกสารและงานศึกษา
ท่ีเก่ียวขอ้ง โดยแบ่งสาระส าคญั ดงัน้ี 

2.1  ทฤษฎีประสิทธิภาพ 
2.2  ทฤษฎีการเพิ่มผลผลิต 
2.3  ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) 
2.4  การวเิคราะห์กระบวนการผลิต 
2.5  การเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) 
2.6  ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 
2.7  งานศึกษาท่ีเก่ียวขอ้ง 
2.8  ความรู้เก่ียวกบัเลนส์สายตาพลาสติก 

 

2.1  ทฤษฎปีระสิทธิภาพ 

ค าวา่ “ประสิทธิภาพ” ตามความหมายในพจนานุกรมฉบบัราชบณัฑิตสถาน พุทธศกัราช 
2542 หมายถึง ความสามารถอนัท าให้ก่อเกิดผลในกระบวนการท างานไดอ้ยา่งสูงสุด นอกจากน้ียงัมี  
ผูท่ี้ใหนิ้ยามของค าวา่ประสิทธิภาพไวเ้ช่นกนั อยา่งเช่น 

ติณ ปรัชญพฤทธ์ิ (2538) ไดใ้หค้วามหมายไวว้า่ ประสิทธิภาพ หมายถึง การสนบัสนุนให้มี
วธีิการบริหารจดัการเพื่อท่ีจะท าใหไ้ดรั้บผลท่ีดีท่ีสุด โดยส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด 

ธงชยั สันติวงศ ์และชยัยศ สันติวงษ์ (2535) ไดใ้ห้ความหมายไวว้า่ ประสิทธิภาพ หมายถึง 
การท่ีองค์กรมีความสามารถสูง มีระบบการบริหารจดัการในการท างานท่ีก่อให้เกิดผลจากผลการ
ปฏิบติัสูงสุด โดยผลผลิตท่ีไดมี้มูลค่าสูงกวา่ทรัพยากรท่ีใชไ้ป 

วิทยาการ เชียงกูล (2540) ได้ให้ความหมายไวว้่า ประสิทธิภาพ หมายถึง ผลงานของ
ผูป้ฏิบติังานในช่วงระยะเวลาหน่ึง โดยใชเ้ป็นเคร่ืองมือวดัวา่ไดมี้การใชท้รัพยากรขององคก์รไปอยา่ง
เหมาะสมอยา่งไร 

แสวง รัตนมงคลมาศ (2514) ได้ให้ความหมายไวว้่า ประสิทธิภาพ หมายถึง ผลจากการ
ปฏิบติังานท่ีก่อใหเ้กิดความพึงพอใจกบัมวลมนุษย ์และไดรั้บผลก าไรจากการปฏิบติังานนั้น 
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สมพงษ์ เกษมสิน (2545) ไดก้ล่าวถึงแนวคิดของ Harring Emerson ท่ีกล่าวถึงหลกัการ
ท างานให้มีประสิทธิภาพในหนงัสือ “The Twelve Principles of Efficiency” ซ่ึงประกอบไปดว้ยหลกั 
12 ประการ ดงัน้ี 

(1) ท าความเขา้ใจในงานท่ีจะปฏิบติั และก าหนดแนวความคิดใหช้ดัเจน  
(2) ใชส้ามญัส านึกพิจารณาความน่าจะเป็นไปไดข้องงานท่ีจะปฏิบติั 
(3) ค าปรึกษาแนะน าตอ้งมีความถูกตอ้งสมบูรณ์ 
(4) มีระเบียบรักษาวนิยัในการท างาน 
(5) ปฏิบติังานดว้ยความยติุธรรม 
(6)-มีความรวดเร็ว เช่ือถือได้ มีสมรรถภาพในการท างาน และมีการบันทึก

หลกัฐาน 
(7) มีการแจง้ถึงลกัษณะการท างานอยา่งทัว่ถึง 
(8) งานเสร็จทนัเวลา 
(9) ผลงานไดต้ามมาตรฐาน 
(10) สามารถยดึเป็นมาตรฐานจากการด าเนินงานได ้
(11) ก าหนดมาตรฐานท่ีสามารถใชเ้ป็นเคร่ืองมือการสอนงานได ้
(12) ใหผ้ลตอบแทนกบัการท างานท่ีดี 

ผูศึ้กษาสรุปไดว้า่ ประสิทธิภาพในการผลิต หมายถึงการปฏิบติังานท่ีท าใหเ้กิดผลผลิตอยา่ง
สูงสุด และผลผลิตท่ีไดต้อ้งมีมูลค่าสูงกวา่ทรัพยากรท่ีใชไ้ป ภายในช่วงระยะเวลาหน่ึงนัน่เอง  
 

2.2  ทฤษฎกีารเพิม่ผลผลติ  
การเพิ่มผลผลิตนั้นถือเป็นหัวใจหลกัของธุรกิจทุกแขนง เพราะผลผลิตเป็นหน่ึงในตวัวดั

ประสิทธิภาพการผลิตท่ีช่วยใหผู้บ้ริหารประเมินไดว้า่หน่วยผลิตนั้นปฏิบติังานไดดี้เพียงใด ซ่ึงถา้การ
ผลิตคือการน าปัจจยัการผลิต (Input) มาป้อนเขา้สู่กระบวนการผลิต (Process) เพื่อให้ไดผ้ลิตผล 
(Output) ซ่ึงหมายถึง สินคา้หรือบริการนัน่เอง ดงัภาพท่ี 2.1 
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ภาพที ่2.1  กระบวนการผลิตสินคา้หรือบริการ 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

เพราะฉะนั้นผลผลิต จะหาไดจ้ากอตัราส่วนของผลิตผลต่อปัจจยัการผลิต (Input) ดงัสมการ 

ผลผลิต        = = 
ผลิตผล (Output) 

ปัจจยัการผลิต (Input) 

จะเห็นไดว้่าการเพิ่มผลผลิตไม่ใช่เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตเพียงอยา่งเดียว แต่เป็นการเน้น
ให้น าปัจจยัการผลิตมาก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงผลผลิตนั้นจะแปรผนัตรงกบัประสิทธิภาพ     
การผลิต ถา้ผลผลิตมีประสิทธิภาพสูงแสดงวา่การผลิตมีประสิทธิภาพสูงนัน่เอง ส าหรับแนวทางใน
การเพิ่มผลผลิตนั้นสามารถปฏิบติัได ้5 แนวทาง (จ าลกัษณ์ ขนุพลแกว้ และคณะ, 2550) ไดแ้ก่ 

(1)-การเพิ่มข้ึนของผลผลิตและปัจจัยการผลิต แต่การเพิ่มข้ึนของปัจจัยการ
เพิ่มข้ึนของปัจจยัการผลิตจะนอ้ยกวา่การเพิ่มข้ึนของผลผลิต 

(2) การเพิ่มข้ึนของผลผลิต โดยท่ีปัจจยัการผลิตคงท่ี 
(3) การเพิ่มข้ึนของผลผลิต และการลดลงของปัจจยัการผลิต 
(4) การลดลงของปัจจยัการผลิต โดยท่ีผลผลิตคงท่ี 
(5)-การลดลงของผลผลิตและปัจจยัการผลิต แต่การลดลงของปัจจยัการผลิตจะ

นอ้ยกวา่การลดลงของผลผลิต    
ดังนั้ นการเพิ่มผลิตผลจึงมิได้หมายความถึงการเพิ่มปริมาณการผลิต ซ่ึงเน้นเร่ืองของ

ผลผลิตแต่เพียงอยา่งเดียวเท่านั้น แต่ตอ้งมีการค านึงถึงปัจจยัการผลิตท่ีใชไ้ปในการผลิตดว้ย 

 
2.3  ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) 

บุษกร ค าโฮม (2551) ไดใ้หค้วามหมายของความสูญเปล่าไวว้า่ ส่ิงท่ีเสียไปกบัขั้นตอนการ
ด าเนินงานการผลิตต่าง ๆ โดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ ข้ึนมา แต่กลบัท าให้ประสิทธิภาพการ
ท างานลดลงหรือต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ส่ิงท่ีเป็นความสูญเสียสังเกตได้จากสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ท่ีมี
คุณภาพต ่า     แต่ตน้ทุนสูงใช้เวลาผลิตนาน เกิดของเสียมาก วสัดุอุปกรณ์สูญหายบ่อยคร้ัง หรือใช้
จ  านวนพนกังานมากเกินความจ าเป็น เราสามารถจ าแนกความสูญเปล่า 7 ประการไดด้งัน้ี 

ปัจจัยการผลติ
(Input) 

กระบวนการผลติ
(Process) 

ผลติผล 
(Output) 
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2.3.1  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Over Production) 
หมายถึง การท าให้มีสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิต (Work in process: WIP) มีมากเกิน

ความตอ้งการใชง้านในขณะนั้น ความสูญเสียประเภทน้ีอาจจะมีผลมาจากการท่ีผูผ้ลิตคาดหวงัต่อการ
ลดตน้ทุนต่อหน่วย จึงท าใหมี้การผลิตปริมาณมาก 

ปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินไป 
1.-ท าใหเ้กิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บเพิ่มข้ึน เน่ืองจากมี WIP ส่วนเกิน 
2.-ท าให้เกิดความไม่ปลอดภยัในการท างานเม่ือมี WIP มาก และจดัเก็บไม่ดี ท าให้

เกิดการกีดขวาง 
3.-ตอ้งมีการขนยา้ยไปเก็บท่ีอ่ืนเม่ือใชไ้ม่หมด หรือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งการผลิต 
4.-ท าให้ของเสีย (Defect) จากกระบวนการก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที เพราะ

ของท่ีผลิตออกมาวางกองคา้งไวน้านเกินไป 
5.-สูญเสียค่าใชจ่้ายดา้นตน้ทุนวสัดุแรงงานและค่าโสหุย้โดยไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ 
6.-ปิดบงัท าใหม้องไม่เห็นปัญหาในกระบวนการผลิต 
7.-ใชเ้วลาในการผลิตนาน และไม่ยดืหยุน่หากตอ้งมีการผลิตหลาย ๆ รุ่น 

แนวทางการปรับปรุง 
1.-ก าจดัจุดคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิตโดยจดัให้เวลาท างานของแต่ละ

ขั้นตอนใชเ้วลาสมดุลกนั หากพบขั้นตอนท่ีมีความสามารถในการผลิตต ่ากว่าขั้นตอนอ่ืน ๆ มาก ให้
พิจารณาหาสาเหตุ และท าการแกไ้ข 

2.-ท าการผลิตสินคา้แต่ละช้ินในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น 
3.-ดูแลและบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพท่ีพร้อมจะใช้งานอยู่เสมอ ถ้า

เคร่ืองจกัรมีการหยุดบ่อย ๆ มกัจะผลิตของไวม้ากเกินความจ าเป็น เพื่อป้องกนัการขาดแคลนสินคา้ท่ี
จะส่งกระบวนการถดัไป หรือส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 

4.-ลดขนาดการผลิตในแต่ละล๊อต วิธีน้ีเหมาะกบังานท่ีมีสินคา้หลายรุ่นการผลิตโดย
ท่ีใหแ้ต่ละล๊อตมีขนาดเล็กลง (Small lot size) ท าใหส้ามารถผลิตงานไดห้ลายอยา่ง 

5.-หาแนวทางลดเวลาในการตั้งเคร่ือง (Set up time) 
6.-พฒันาทรัพยากรบุคคลใหมี้ทกัษะอยา่งหลากหลายในการปฏิบติังาน 
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2.3.2  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Stock) 
หมายถึง ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุหรือช้ินส่วนต่าง ๆ เป็นจ านวนมากเน่ืองจาก

เกรงวา่จะเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดไวล่้วงหนา้หรือการสั่งซ้ือเป็นจ านวนมากเพื่อใหไ้ดส่้วนลดดา้นราคา 
ปัญหาท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น 

1. ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บรักษาวสัดุคงคลงั 
2.-ตน้ทุนจมเน่ืองจากตอ้งจ่ายค่าวตัถุดิบหรือวสัดุต่าง ๆ มากกว่าปริมาณการผลิตท่ี

ตอ้งการ 
3. วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพ หรือยกเลิกการใชเ้ม่ือมีการเปล่ียนแปลงการผลิต 
4. เกิดความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ 
5. สูญเสียแรงงาน และตน้ทุนในการบริหารจดัการวสัดุคงคลงั 

แนวทางการปรับปรุง 
1.-ก าหนดต าแหน่งต ่าสุดและจุดสูงสุดในการจดัเก็บวสัดุคงคลังแต่ละชนิดอย่าง

ชดัเจน 
2.-ใช้วิธีการควบคุมด้วยการมองเห็น-หรือ Visual-Control-เช่น-การใช้สัญลกัษณ์-

หรือ สีแผน่ป้ายคมับงั (Kamban) เพื่อแสดงถึงระดบัท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 
3. ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากการค านวณอตัราการใช ้
4. ปรับปรุงการจดัเก็บวสัดุคงคลงัใหเ้ป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First In First out) 

2.3.3  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการล าเลยีง (Transportation) 
หมายถึง ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการท่ีตอ้งมีการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร    

ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ช้ินงาน เพราะช้ินงานไม่ไดเ้กิดการเปล่ียนแปลงแต่กลบัท า
ใหเ้กิดตน้ทุนในการเคล่ือนยา้ย 

ปัญหาท่ีเกิดจากการล าเลียง 
1.-เกิดตน้ทุนท่ีใช้ในการเคล่ือนยา้ยขนส่งได้แก่ แรงงาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์และ

พลงังาน 
2. วสัดุเสียหายจากการขนยา้ยไม่ถูกวธีิ เช่น ตกหล่น กระทบ มีฝุ่ นจบั 
3. สูญเสียเวลาในการผลิต เน่ืองจากตอ้งใชเ้วลาส่วนหน่ึงไปกบัการขนส่ง 
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แนวทางการแกไ้ข 
1.-วางแผนผงัเคร่ืองจกัรอย่างเหมาะสม ให้อยู่บริเวณเดียวกนั เพื่อลดเวลาในการ

ขนส่ง 
2. ลดการเคล่ือนยา้ยท่ีซ ้ าซอ้น ป้องกนัไม่ใหต้อ้งขนส่งหลาย ๆ คร้ัง ยอ้นไปยอ้นมา 
3. ใชอุ้ปกรณ์ท่ีขนาด น ้าหนกั เหมาะสมในการเคล่ือนยา้ย 

2.3.4  ความสูญเปล่าจากการแก้ไขของเสีย (Defect/ Rework) 
หมายถึง ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากขั้นตอนการผลิตท่ีไม่สามารถท าการแก้ไขช้ินงานท่ีมี

ความบกพร่องไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นทนัที 
ปัญหาท่ีเกิดเน่ืองจากการผลิต / แกไ้ขงานเสีย (Defect) 

1. ตน้ทุนสูญเปล่าโดยไม่เกิดประโยชน์ 
2. เสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์เน่ืองจากตอ้งแกไ้ขงานท่ีไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม 
3. เสียเวลาในการปรับแผนการผลิตท าใหไ้ดย้อดการผลิตท่ีต ่ากวา่ท่ีตอ้งการ 
4. เกิดการท างานซ ้ าซอ้นเพราะตอ้งแกไ้ขงานท่ีเสีย 
5.-สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดีเน่ืองจากแผนกถดัไปก็ถือเป็นลูกคา้ของเราถา้ส่ง

งานไม่ดีออกไปก็อาจจะท าใหผ้ดิใจกนั 
6. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 

แนวทางในการปรับปรุง 
1.-ก าหนดมาตรฐานของงานและวสัดุท่ีถูกตอ้ง เพื่อให้การผลิตมีความต่อเน่ืองและมี

คุณภาพดี 
2.-อบรมพนกังาน ให้ปฏิบติังานไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน ท าให้ไม่มีของเสีย และไม่

ตอ้งแกไ้ขงานใหม ่
3. อบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจในการปฏิบติังาน การวเิคราะห์และแกปั้ญหา 
4. ออกแบบอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน (Fool proof) 
5. ตั้งเป้าหมายตอ้งไม่มีของเสีย (Zero Defect) เพื่อไม่ยอมรับในการเกิดของเสีย 
6.-ก าหนดให้มีการตอบสนองด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วเพื่อท่ีจะสามารถรับรู้ถึง

ปัญหาและท าการแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงที 
7. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
8. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ 
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2.3.5  ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลติทีข่าดประสิทธิผล (Non effective process) 
กระบวนการท่ีขาดประสิทธิผล ไดแ้ก่ ล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีไม่ถูกตอ้ง ซับซ้อน และ      

ไม่เพิ่มมูลค่าให้กบัผลิตภณัฑ์ เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการโดยท่ีเราไม่รู้ตวั เน่ืองจาก
ความเคยชิน 

ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
1. มีตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นเกิดข้ึน 
2. เสียเวลาในการเตรียม และการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
3.-มีงานในกระบวนการผลิตมาก เพื่อประกนัวา่กระบวนการผลิตสามารถด าเนินงาน

ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ไม่หยดุชะงกัหากเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต 
4.-สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน เน่ืองจากการท างานในขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นหรือมีงาน

ระหวา่งกระบวนการผลิตมากเกินไป 
แนวทางในการปรับปรุง 

1. ออกแบบและเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสมเพื่อง่ายต่อการผลิตและการใชง้าน 
2.-วิเคราะห์การท างานโดยใช ้Operation Process Chart และ Flow Process Chart        

เพื่อศึกษาหาขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมและน ามาแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
3. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H 

- W1: What? เป็นค าถามท่ีถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
- W2: When? เป็นค าถามท่ีถามเพื่อหาขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
- W3: Where?  เป็นค าถามท่ีถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
- W4: Who?  เป็นค าถามท่ีถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมส าหรับงาน 
- W5: Why?  เป็นค าถามท่ีถามเพื่อหาเหตุผลในการท างานตามวธีิเดิม  

และหาช่องทางท่ีจะปรับปรุงใหดี้ข้ึนต่อไป 
- H1: How? เป็นค าถามท่ีถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 

4. ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุง 
- E: Eliminate    คือ การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นออกไป 
- C: Combine     คือ การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อลดเวลาท างาน 
- R: Re-arrange  คือ การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
- S: Simplify      คือ การหาอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเขา้มาช่วยท างานไดง่้ายข้ึน 
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5. ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยจดัเก็บเคร่ืองมืออุปกรณ์แม่พิมพท่ี์ตอ้งใชใ้นการตั้ง
เคร่ืองจกัรเป็นชุดเพื่อสะดวกต่อการใชง้าน 

2.3.6  ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Delay/ Idle time) 
หมายถึง ความสูญเปล่าจากรอคอยจากการท่ีพนกังานรองานระหว่างท่ีเคร่ืองจกัรท างาน 

หรือเคร่ืองจกัรอยูร่ะหวา่งรอการซ่อมแซม 
ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย 

1.-สูญเสียเสียเวลา ท าให้การผลิต และการส่งมอบล่าชา้กวา่ท่ีควร และขณะท่ีรองาน
นั้น มีตน้ทุนบางอยา่งเกิดข้ึนตลอดเวลาไม่วา่จะมีการผลิตหรือไม่ก็ตาม 

2.-เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาสเม่ือไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลา ท าใหเ้สียโอกาสท่ีจะ
ขายสินคา้ไดม้ากข้ึน 

3. ขวญัและก าลงัใจต ่าเน่ืองจากความไม่แน่นอนในการผลิต  
แนวทางในการปรับปรุง 

1. วางแผนและล าดบัการผลิตใหมี้ความต่อเน่ือง 
2. วางแผนท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านเสมอ 
3. ลดเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรลง 
4. จดัใหง้านมีความสมดุลในแต่ละขั้นตอน (Line Balancing) 
5.-ฝึกให้พนกังานสามารถท างานไดห้ลาย ๆ ดา้นท าให้พนกังานสามารถท างานได้

หลายหนา้ท่ีอีกทั้งยงัสามารถโยกยา้ยงานไปยงัขั้นตอนท่ีมีปัญหาหรือมีความล่าชา้ 
2.3.7  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
หมายถึง ความสูญเสียท่ีเกิดจากการจดัสภาพแวดลอ้มการท างานไม่ดี คือจดัวางต าแหน่ง

ระหวา่งคนและส่ิงของต่าง ๆ เช่น อุปกรณ์การท างาน เคร่ืองจกัร หรือแมแ้ต่ช้ินงาน ท าให้พนกังานมี
ท่าทางท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมมือไปหยิบของท่ีอยูไ่กล ตอ้งกม้หลงัเพื่อยกของหนกัท่ีวางอยู่ท่ี
พื้น หากเคล่ือนไหวซ ้ า ๆ กนัไประยะหน่ึง อาจจะก่อใหเ้กิดการเม่ือยลา้ และท าใหง้านล่าชา้อีกดว้ย 

ปัญหาท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 
 1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี ท่ีมากเกินความจ าเป็น 
 2. ผูป้ฏิบติังานเกิดความล่าชา้ และเกิดความเครียด 
 3. มีโอกาสท่ีจะเกิดอุบติัเหตุไดง่้าย 
 4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานโดยไม่จ  าเป็น 
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แนวทางในการปรับปรุง 
 1.-ศึกษาการเคล่ือนท่ีของการท างานในแต่ละขั้นตอน เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้

เกิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุด เพื่อลดความเม่ือยลา้จากการท างาน 
 2. จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานให้มีความเหมาะสม เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ  
 3.-ปรับปรุงเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ให้มีขนาด ความสูง น ้ าหนกั เหมาะสมกบัสภาพ

ร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
 4. จดัท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน เพื่อใหท้  างานไดส้ะดวกรวดเร็วข้ึน 
 5. ผูป้ฏิบติังานเองก็ตอ้งดูแลรักษาสุขภาพร่างกายใหแ้ขง็แรงอยูเ่สมอ 

 

2.4  การวเิคราะห์กระบวนการผลติ (Process Analysis) 

ในการศึกษาเพื่อพฒันาระบบการผลิตนั้น จ าเป็นตอ้งศึกษาภาพรวมของระบบการผลิตก่อน 
แลว้จึงท าการศึกษาอย่างละเอียดในแต่ละขั้นตอนการผลิต ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการอธิบายระบบการ
ผลิตท่ีนิยมอยา่งแพร่หลายไดแ้ก่ 

2.4.1  แผนภูมิกระบวนการผลติ (Process Chart) 
“แผนภูมิกระบวนการผลิต” เป็นเคร่ืองมือท่ีบนัทึกขั้นตอนการผลิต หรือวิธีการท างานให้

อยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นไดช้ดัเจนและเขา้ใจง่าย ในแผนภูมิจะแสดงขั้นตอนการท างาน ตั้งแต่ขั้นตอนแรก
จนถึงขั้นตอนสุดทา้ย โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ดงัตวัอยา่ง
แสดงในภาพท่ี 2.2 

 
ภาพที ่2.2  ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
ทีม่า : จาก http://www.praveenaroma.com 
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การศึกษาแผนภูมิกระบวนการผลิตน้ี มกัจะท าให้พบว่า การท างานบางขั้นตอนไม่จ  าเป็น 
สามารถตดัทิ้งไปได้ การท างานบางขั้นตอนสามารถรวมกนัไดห้รือการปรับปรุงอ่ืน ๆ ท่ีส่งผลให้
ตน้ทุนการผลิตลดลงได ้ 

2.4.2  แผนผงัการไหล (Flow Diagram) 
 “แผนผงัการไหล” จะแสดงแผนผงัของบริเวณท่ีท างาน และต าแหน่งของเคร่ืองจกัรท่ี

เก่ียวขอ้งทั้งหมด ผงัน้ีอาจก าหนดสเกลหรือไม่ก็ไดแ้ลว้แต่ความจ าเป็น หรือความเหมาะสมแลว้เขียน
เส้นทางการเคล่ือนท่ีของส่ิงท่ีเราสนใจสังเกต เช่น คน หรือ วสัดุ ดงัตวัอยา่งแสดงในภาพท่ี 2.3 

 

ภาพที ่2.3  ตวัอยา่งแผนผงัการไหล (Flow Diagram) 
ทีม่า : จาก http://www.gopixpic.com 
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2.4.3  แผนภูมิคน - เคร่ืองจักร (Man - Machine Chart) 
“แผนภูมิคน - เคร่ืองจกัร” เป็นแผนภูมิท่ีแสดงกิจกรรมในสถานีงานท่ีมีคนท างานร่วมกบั

เคร่ืองจกัร เพื่อดูวา่รอบการท างานในแต่ละรอบนั้น มีการวา่งงานเกิดข้ึนกบัคนหรือเคร่ืองจกัรหรือไม่ 
จากแผนภูมิจะเห็นไดว้า่เวลาใดท่ีเคร่ืองจกัรและคนท างานอิสระกนั เวลาใดท างานร่วมกนั และเวลาใด
เกิดการวา่งงานหรือรอคอย ดงัตวัอยา่งแสดงในภาพท่ี 2.4 

 

ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งแผนภูมิคน - เคร่ืองจกัร (Man - Machine chart) 
ทีม่า : จาก http://www.slideplayer.in.th/slide/2167267/  
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2.5  การเพิม่ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness) 
2.5.1 องค์ประกอบของประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
“ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE)” เป็น      

ตวัเลขท่ีใชบ้่งบอกถึงสมรรถนะของหน่วยผลิตท่ีใชเ้คร่ืองจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจาก
การลด “ความสูญเสียท่ียิ่งใหญ่ 6 ประการ (Six Big Losses)” ตามหลกัการของการบ ารุงรักษาแบบ  
ทวผีลโดยรวม ไดแ้ก่ 

ประการท่ี 1 ความสูญเสียเวลาจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Breakdown Losses) เป็น
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรโดยไม่มีการวางแผนล่วงหนา้  

ประการท่ี 2 ความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Set-Up and Adjustment 
Losses) เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงการเปล่ียนรุ่นการผลิตแต่ละคร้ัง ซ่ึงจะนบัตั้งแต่การผลิต
สินคา้รุ่นเดิมช้ินสุดทา้ยไปจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิตสินคา้รุ่นใหม่ได ้

ประการท่ี 3 ความสูญเสียจากการหยุดเล็ก ๆ น้อยและเดินเคร่ืองเปล่า (Idling and Minor 
Stoppages Losses) เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้งเล็ก ๆ นอ้ย ๆ และการท่ีเปิด
ใชง้านเคร่ืองจกัรแต่ไม่ไดท้  าการผลิต 

ประการท่ี 4 ความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses) เป็นความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนเน่ืองจากความเร็วของเคร่ืองจกัรชา้กวา่ความเร็วมาตรฐาน 

ประการท่ี 5 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียและช้ินงานรอแก้ไข (Defects and 
Rework) เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากผลิตสินคา้ไม่ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 

ประการท่ี 6 ความสูญเสียเน่ืองจากผลิตไดล้ดลง และมีของเสียเม่ือเร่ิมเดินเคร่ือง (Start up 
and Reduced Yield) เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมเดินเคร่ือง 

ความสูญเสียประการท่ี 1 และ 2 เป็นความสูญเสียท่ีท าให้เวลาในการเดินเคร่ืองจกัรลดลง         
(Availability Losses) เพราะเกิดข้ึนเม่ือเราตอ้งการใช้เคร่ืองจกัรแต่เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได ้
ส่วนความสูญเสียประการท่ี 3 และ 4 เป็นความสูญเสียท่ีท าให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรลดลง 
(Performance Losses) เพราะมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีการผิดพลาดหรือขอ้บกพร่องท่ีท าให้ไม่
สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนท่ีก าหนดในระยะเวลาท่ีก าหนด และความสูญเสียประการท่ี 5 และ 6 
เป็นความสูญเสียท่ีท าให้คุณภาพของเคร่ืองจกัรลดลง (Quality Losses) เพราะมีสาเหตุมาจาก
เคร่ืองจกัรมีขอ้ผิดพลาดหรือบกพร่องท าให้ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามขอ้ก าหนดของกระบวนการ
หรือลูกคา้ 
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2.5.2  แนวทางในการปรับปรุงและพฒันาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
เฉลิม สัมพันธ์ธนรักษ์ และเจริญ สุนทราวาณิชย์ (2547) ได้กล่าวถึงแนวทางในการ

ปรับปรุงและพฒันาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ไวด้งัน้ี 
1. การพฒันาในเร่ืองความพร้อมในการท างาน (Availability) 

--โครงการพฒันาเพื่อลดการปรับแต่งตั้งเคร่ืองจกัร ดว้ยการวิเคราะห์ทุกแง่มุมในทุก 
ๆ กิจกรรมย่อยท่ีจ าเป็นในการเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑ์หน่ึงไปผลิตอีกผลิตภณัฑ์หน่ึง โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาในการปรับแต่งและตั้งเคร่ืองจกัรลง 

--โครงการพฒันาและปรับปรุงความน่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัร ซ่ึงท าเพื่อเป็นการ
พฒันาหรือแทนท่ีช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีมีความไม่แน่นอน มีการช ารุดเสียหายบ่อย ๆ  

--โครงการพฒันาและปรับปรุงความสามารถในการบ ารุงรักษา โดยท าให้เคร่ืองจกัร
นั้นง่ายต่อการบ ารุงรักษา 

2. การพฒันาในเร่ืองสมรรถนะในการท างาน (Performance)  
--เป็นการพฒันาเพื่อวิเคราะห์ และหาสาเหตุแห่งความสูญเสีย ท่ีบัน่ทอนสมรรถนะ

ในการท างานของเคร่ืองจกัร  
--โครงการพฒันากระบวนการผลิต โดยมีวตัถุประสงค์ในการพฒันาเพื่อเพิ่มความ

ยืดหยุ่นในการใช้งานของเคร่ืองจกัรและเพิ่มความเร็วในการปฏิบติังาน ดว้ยการคน้ควา้และศึกษา
น าเอาเทคโนโลยสีมยัใหม่มาประยกุตใ์ช ้

--โครงการพฒันากระบวนการในการด าเนินงานซ่ึงมีวตัถุประสงคมุ์่งเนน้พฒันาเร่ือง 
วธีิการปฏิบติังาน ขั้นตอนในการปฏิบติังานเคร่ืองมือและระบบการปฏิบติังาน 

3. การพฒันาในเร่ืองคุณภาพ (Quality) 
--ศึกษาความสามารถของกระบวนการและเคร่ืองจกัร เพื่อวิเคราะห์หาความผนัแปร

เหล่านั้ น ซ่ึงเป็นต้นเหตุของผลิตภัณฑ์บกพร่องทั้ งน้ีเพื่อเป็นการพัฒนาความน่าเช่ือถือของ
กระบวนการ 

--ใช-้Poka-Yoke-(การป้องกนัความผิดพลาด)-มีวตัถุประสงคท่ี์จะก าจดัความเป็นไป
ไดท่ี้จะผลิตของเสีย และขอ้ผิดพลาดในกระบวนการผลิต ดว้ยการออกแบบสถานท่ีท างานให้ง่ายต่อ           
การตรวจจบัความผดิพลาดนั้น หรือไม่ใหมี้ความผดิพลาดนั้นเกิดข้ึนเลย 

--โครงการพฒันาดา้นความสม ่าเสมอในการด าเนินงาน ซ่ึงท าเพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้      
การด าเนินงานนั้นถูกขดัจงัหวะในระหวา่งการผลิต  
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2.6  ตัวช้ีวดัประสิทธิภาพของกระบวนการผลติ 
ในงานคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดก้ าหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ ดงัน้ี 
2.6.1  ร้อยละผลได้ของผลติภัณฑ์ (%Product Yield) 
ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ ์(%Product Yield) หมายถึง ร้อยละของสัดส่วนระหวา่งผลิตผล 

(Output) ต่อปัจจยัการผลิต (Input) ท่ีเขา้สู่กระบวนการผลิต ดงัสมการ 

ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ ์= 
ผลิตผล (Output) 

x 100 
ปัจจยัการผลิต (Input) 

2.6.2  ร้อยละของเสียในกระบวนการผลติ (%Defect) 
ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต (%Defect) หมายถึง ร้อยละของสัดส่วนระหว่างของ

เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต (Defect) ต่อปัจจยัการผลิต (Input) ท่ีเขา้สู่กระบวนการผลิต ดงั
สมการ 

ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต = 
ของเสียท่ีเกิดข้ึน (Defect) 

x 100 
ปัจจยัการผลิต (Input) 

2.6.3  ระยะเวลาในการผลติสินค้า  (Production Cycle Time) 
ระยะเวลาในการผลิตสินคา้  (Production Cycle Time) หมายถึง ระยะเวลารวมในแต่ละ

ขั้นตอนในกระบวนการผลิตสินคา้จ านวน 1 ช้ิน มีหน่วยเป็น วนิาที 
2.6.4  ประสิทธิผลในการผลติ (Productivity) 
ประสิทธิผลในการผลิต หมายถึง “อตัราท่ีคนงานคนหน่ึง หรือบริษทัหน่ึง หรือประเทศ

หน่ึงผลิตสินคา้ และเป็นปริมาณท่ีผลิตเทียบกบัเวลา แรงงาน และเงินท่ีใชใ้นการผลิต” ซ่ึงคิดเทียบกบั
ชัว่โมงการท างานของพนกังาน 1 คน ไดด้งัสมการ 

ประสิทธิผลในการผลิต     = 
ผลิตผล (Output) 

ชัว่โมงการท างานทั้งหมด (Working Hours) 

       ชัว่โมงการท างานทั้งหมด  = จ  านวนพนกังาน X ชัว่โมงการท างาน 
 
 

 



 
 

31 
 

2.7  งานศึกษาทีเ่กีย่วข้อง  
บุญทนั ปณิทานะโต (2550) ได้ท าการศึกษาเร่ือง “การเพิ่มผลผลิตสเต็ปป้ิงมอเตอร์โดย

เทคนิคการลดความสูญเปล่า” จากการใชเ้ทคนิคดงักล่าวเพื่อระบุความสูญเปล่าในสายการผลิตโดยใช้
ใบตรวจสอบ ร่วมกบัการสังเกตในสถานท่ีผลิตจริง ในสายการผลิตสเต็ปป้ิงมอเตอร์ รุ่น HVAC มี
ความสูญเปล่าท่ีตอ้งท าการปรับปรุง 4 แบบ คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง พบใน 2 จุดของ
การท างาน ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการใชค้นในการขนส่ง ซ่ึงในการปรับปรุงแกไ้ขไดท้  าการจดัท าสะพาน
เช่ือมโยงระหวา่งกระบวนการท่ีมีปัญหาจุดแรก และการจดัสมดุลการท างานในจุดท่ี 2 และความสูญ
เปล่าท่ีเหลือ คือกระบวนการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ การรอคอย และการผลิตท่ีมากเกินไป ซ่ึงท าการ
ปรับปรุงแก้ไขโดยการยกเลิกกระบวนการท่ีขาดประสิทธิภาพ อนัได้แก่ กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพการบดักรีโดย CCD การก าหนดจุดวางงานในสายพานล าเลียงเพื่อให้ช้ินงานไหลอย่าง
ต่อเน่ืองดว้ยเวลาท่ีคงท่ี และใช้ถาดคมับงัเพื่อควบคุมปริมาณการผลิตในแต่ละกระบวนการไม่ให้มี
การผลิตท่ีเกินความตอ้งการผลการปรับปรุงท าให้ความสามารถในการผลิตของสายการผลิตสเต็ปป้ิง
มอเตอร์ส าหรับรถยนต์ รุ่น HVAC เพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 20.8 และตน้ทุนแรงงานทางตรงคิดเป็น  
ร้อยละ 17.5 ในส่วนของการเพิ่มผลผลิตของอตัราผลผลิตดา้นแรงงานเพิ่มข้ึนร้อยละ 21.2  

ปัญญา หวานสนิท  (2547) ไดท้  าการศึกษา “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยระบบการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม: กรณีศึกษา โรงงานผลิตฟิล์มถนอมอาหาร”  ปัญหาท่ีพบในโรงงาน
ตวัอยา่งน้ีโดยส่วนใหญ่เกิดจากเคร่ืองจกัร ซ่ึงผา่นการใชง้านมาอยา่งยาวนาน ท าให้เกิดปัญหาทางดา้น
ความสูญเสียต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตและการหยุดการท างานเคร่ืองจกัรท่ีไม่เป็นไปตามก าหนด 
งานศึกษาน้ีจึงท าการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมเพื่อให้สามารถผลิตสินค้าได้ตามจ านวนท่ี
ตอ้งการ  โดยท าการวดัประสิทธิผลโดยรวม (OEE) และลดความสูญเสียต่าง ๆท่ีเกิดข้ึน (7 Wastes)    
ผู้ศึกษาได้ท าการศึกษาปัญหาในแต่ละปัจจัยทั้ ง 3 ปัจจัย คือ (1) อัตราการเดินเคร่ืองจักร                    
(2) ประสิทธิภาพการผลิต และ (3) อตัราคุณภาพ แลว้ท าการแกไ้ขปัญหาทั้ง 3 ปัจจยัโดยอตัราการเดิน
เคร่ืองจกัรท าการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) ประสิทธิภาพการผลิตท า
การเขียนมาตรฐานในการแกปั้ญหาการผลิต และอตัราคุณภาพท าการลดปัญหาจากฝุ่ น ซ่ึงเป็นปัญหา
ท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดโดยมีค่าประสิทธิผลรวมก่อนปรับปรุงเท่ากบัร้อยละ 60 โดยตั้งเป้าหมายหลงั
การปรับปรุงให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมเท่ากับ ร้อยละ 80 แต่หลังการปรับปรุงสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมไดเ้พียง ร้อยละ 73 เน่ืองจากมีการลดพนกังานในการผลิต แต่ยงัสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดโ้ดยเฉล่ีย 19,923 กิโลกรัมต่อเดือน 
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2.8  ความรู้เกีย่วกบัเลนส์สายตาพลาสติก 
“เลนส์สายตา” หมายถึง เลนส์ส าหรับประกอบแวน่ตา เพื่อช่วยแกปั้ญหาสายตาให้สามารถ

มองเห็นภาพไดช้ดัเจนข้ึน โดยสามารถผลิตไดท้ั้งจาก “Hard Crown Glass” ท่ีเรียกวา่ “เลนส์กระจก” 
และผลิตจากวสัดุท่ีเป็นส่วนผสมของพลาสติกท่ีช่ือ “CR39” เรียกเลนส์ชนิดน้ีวา่ “เลนส์พลาสติก” 

2.8.1 ชนิดของเลนส์สายตาพลาสติก 
“เลนส์สายตาพลาสติก” สามารถจ าแนกไดต้ามลกัษณะการใชง้านไดเ้ป็น 3 แบบ คือ 

2.8.1.1 เลนส์ชั้นเดียว (Single Vision Lens)  
เป็นเลนส์ท่ีใช้ในการแกไ้ขปัญหาสายตาสั้ น หรือสายตายาว อย่างใดอย่างหน่ึง 

โดยอาจจะมีการแกไ้ขสายตาเอียงร่วมอยูด่ว้ย ดงัภาพท่ี 2.5  

 
ภาพที ่2.5  ลกัษณะของเลนส์ชั้นเดียว 
ทีม่า : จากขอ้มูลของบริษทัผูศึ้กษา 

ซ่ึงเลนส์ชั้นเดียวนั้น สามารถแยกไดต้ามลกัษณะปัญหาสายตา คือ 

- เลนส์เว้า (Concave Lens): เป็นเลนส์ท่ีใชแ้กไ้ขปัญหาสายตาสั้นท่ีเกิดจากความ 
สามารถในการปรับโฟกสัของเลนส์รับภาพ และกระจกตาท่ีมากเกินไปท าให้การโฟกสัของภาพท่ี
รับมาตกอยูก่่อนถึงเรตินาเม่ือมองวตัถุท่ีอยูไ่กลจึงไม่สามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน โดยเลนส์เวา้จะมี
ลกัษณะตรงกลางบาง แต่ท่ีขอบเลนส์จะมีความหนา มีคุณสมบติัในการกระจายแสงให้แสงไปตกท่ี
จอรับภาพพอดี ดงัภาพท่ี 2.6 
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ภาพที ่2.6  ลกัษณะของเลนส์เวา้ 
ทีม่า : จาก http://www.kids.britannica.com 

- เลนส์นูน (Convex Lens): เป็นเลนส์ท่ีใช้แกปั้ญหาสายตายาว ท่ีเกิดจากความ 
สามารถในการปรับโฟกสัของเลนส์รับภาพ และกระจกตาท่ีมีนอ้ยเกินไปท าให้การโฟกสัภาพท่ีรับมา
ตกอยูห่ลงัเรตินาเม่ือมองวตัถุท่ีอยูใ่กลจึ้งไม่สามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน โดยเลนส์นูนจะมีลกัษณะ
ตรงกลางหนาแต่ขอบของเลนส์บาง มีคุณสมบติัการรวมแสงใหไ้ปตกท่ีจอรับภาพพอดี ดงัภาพท่ี 2.7 

 
ภาพที ่2.7  ลกัษณะของเลนส์นูน 
ทีม่า : จาก http://www.kids.britannica.com 

- เลนส์ทรงกระบอก-(Cylindrical-Lens):-เป็นเลนส์ท่ีใช้แก้ปัญหาสายตาเอียง 
ลกัษณะของเลนส์ท่ีขอบของเลนส์จะมีความหนาบางไม่เท่ากันข้ึนอยู่กับองศาท่ีบิดเบือนไปของ
สายตา เพื่อให้การหกัเหแสงท่ีผา่นเลนส์มี 2 แนวแกน แต่ไปโฟกสัพอดีเพียงจุดเดียวท่ีจอรับภาพ ดงั
ภาพท่ี 2.8 

เลนส์นูน 

วตัถุ ภาพแสดงวตัถุ 

ดวงตา 

เลนส์เวา้ วตัถุ 

ภาพแสดงวตัถุ 
ดวงตา 
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ภาพที ่2.8  ลกัษณะของเลนส์ทรงกระบอก 
ทีม่า : จาก http://www.eyescure.com 
 

2.8.1.2 เลนส์สองชั้นแบบมีรอยต่อ (Bi-focal Lens) 
เป็นเลนส์ท่ีใชส้ าหรับแกไ้ขปัญหาสายตาคนสูงอายุตั้งแต่ 40 ปีข้ึนซ่ึงจะมีปัญหา

ในการมองภาพระยะใกลป้กติไม่ชดั ท าให้สามารถมองเห็นไดช้ดัเจนทั้งระยะใกลแ้ละไกล โดยเลนส์
สองชั้นแบบมีรอยต่อน้ีจะใชเ้ทคโนโลยกีารผลิตโดยการน าเลนส์ 2 ช้ิน น ามาประกอบกนัเป็นตวัเลนส์
สองชั้นเพื่อสะดวกสบายในการใช้งาน ท าให้ไม่ตอ้งพกแว่นติดตวัไปหลายอนัและไม่ตอ้งถอดใส่ 
บ่อย ๆ ลดปัญหาในการเก็บแวน่แลว้หาไม่เจออีกทั้งยงัสามารถใชเ้ป็นแวน่กนัแดดและแวน่สายตาใน
อนัเดียวกนัได ้ดงัภาพท่ี 2.9 

 
ภาพที ่2.9  ลกัษณะของเลนส์สองชั้นแบบมีรอยต่อ 
ทีม่า : จากขอ้มูลของบริษทัผูศึ้กษา 

 

 

  

 

เลนส์ทรงกระบอก 
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2.8.1.3 เลนส์หลายชั้นแบบไร้รอยต่อ (Progressive Lens) 
เป็นเลนส์ท่ีเหมาะส าหรับคนท่ีมีค่าสายตา 2 แบบ เช่นเดียวกบัเลนส์สองชั้นแบบมี

รอยต่อ แต่จะแตกต่างกนัท่ีเลนส์หลายชั้นแบบไร้รอยต่อใชเ้ทคโนโลยีในการออกแบบความโคง้ของ
ผวิเลนส์ ในการก าหนดค่าของสายตาอยา่งละเอียดในระดบั ไมโครเมตร และจะค่อย ๆ ปรับระยะการ
มองระหว่างช่วงท่ีมองไกลชดั และช่วงท่ีมองใกลช้ดั ดงันั้นในเน้ือเลนส์จะมองไม่เห็นรอยต่อใด ๆ 
เลย ท าใหรู้้สึกสบายตามากข้ึน เน่ืองจากสามารถมองเห็นไดช้ดัในทุกระยะ โดยไม่เห็นช่วงรอยต่อของ
เลนส์ เหมือนเลนส์สองชั้นแบบมีรอยต่อ ดงัภาพท่ี 2.10 

 
ภาพที ่2.10  ลกัษณะของเลนส์หลายชั้นแบบไร้รอยต่อ 
ทีม่า : จากขอ้มูลของบริษทัผูศึ้กษา 

 
2.8.2 กระบวนการผลติเลนส์ส่ังฝนพเิศษ (Prescription Lens หรือ Rx Lens) 
เลนส์สั่งฝนพิเศษหรือ Prescription Lens เป็นสินคา้ประเภทมูลค่าเพิ่ม (Value Added) โดย

จะน าเลนส์สายตาพลาสติกประเภทก่ึงส าเร็จรูป (Semi-finish Lens) มาฝนให้พอดีตามค่าสายตาท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงจะมีกระบวนการผลิต ดงัน้ี 

(1) รับค าสั่งซ้ือ 
กระบวนการผลิตนั้น จะเร่ิมจากการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ผา่นระบบออนไลน์ซ่ึง

จะแปลงค าสั่งซ้ือเป็นใบสั่งงานผ่านเคร่ืองพิมพ์โดยในใบสั่งงานจะระบุขอ้มูลทั้งในส่วนของช่ือ
ร้านคา้ท่ีท าการสั่ง ชนิดของเลนส์ท่ีตอ้งการ วสัดุของเลนส์ท่ีตอ้งการ ค่าสายตา และรายละเอียด
เพิ่มเติมต่าง ๆ เช่น ยอ้มสี เคลือบเพื่อป้องกนัแสงสะทอ้น หรือตดัเขา้กรอบ 
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(2) ขั้นตอนการจดัเตรียมวตัถุดิบ 
เป็นขั้นตอนการเลือก ชนิดของเลนส์ อินเด็กส์ของเลนส์ และอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ี

ตอ้งใชใ้นขั้นตอนของการฝนเลนส์ ดงัภาพท่ี 2.11 

 

ภาพที ่2.11  ขั้นตอนการจดัเตรียมวตัถุดิบ 
ทีม่า : จาก http://www.germes-online.com  

(3) ขั้นตอนการฝนเลนส์  
เป็นขั้นตอนท่ีพนักงานจะน าเลนส์สายตาพลาสติกก่ึงส าเร็จรูปมาเขา้เคร่ืองฝน           

ท่ีดา้นเวา้ของเลนส์ เพื่อให้ไดค้่าสายตาตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงหลงัจากท่ีท าการฝนจนไดค่้าสายตาท่ี
ตอ้งการแลว้เลนส์จะถูกน าไปขดัผิว เพื่อลบรอยขรุขระบนผิวเลนส์ออกไป หรือท่ีเรียกวา่ขั้นตอนการ    
ขดัเงา ดงัภาพท่ี 2.12 

 
ภาพที ่2.12  ขั้นตอนการฝนเลนส์ และการขดัเงาท่ีผวิเลนส์ 
ทีม่า :  จาก http://www.solatechnologies.blogspot.com/2006_04_01_archive.html 

 



 
 

37 
 

(4) ขั้นตอนการยอ้มสี  
สามารถเห็นไดท้ัว่ไปตามทอ้งตลาด หรือท่ีใชภ้าษาเรียกกนัวา่แวน่กนัแดดนัน่เอง 

โดยกระบวนการท าคือน าเลนส์ไปจุ่มยอ้มสีตามท่ีลูกคา้ตอ้งการซ่ึงในแต่ละหมอ้สีก็จะใชใ้นการจุ่มสี
ท่ีแตกต่างกนั ดงัภาพท่ี 2.13 

 
ภาพที ่2.13  ขั้นตอนการยอ้มสีเลนส์ 
ทีม่า : จาก http://www.teamhk.de/Tauchfaerbe%20E.htm 

(5) ขั้นตอนการเคลือบผวิแขง็  
เน่ืองจากวสัดุท่ีใช้ท าเลนส์ในปัจจุบนัจดัเป็นวสัดุจ าพวกพลาสติกเสียส่วนใหญ่

เน่ืองจากมีน ้ าหนักเบาและมีราคาถูกกว่าเม่ือเทียบกนัเลนส์ท่ีวสัดุท ามาจากกระจก แต่พลาสติกมี
ขอ้ดอ้ยกวา่เลนส์กระจกท่ีมีความแขง็ไม่เท่า จึงมีขั้นตอนกระบวนการในการเคลือบผิวแข็งท าโดยการ
จุ่มลงในน ้ายาท่ีมีลกัษณะพิเศษ หลงัจากนั้นจึงน าไปเขา้อบดว้ยอุณหภูมิสูงกวา่ 100 องศาเซลเซียส ท า
ใหเ้ลนส์มีความแขง็แรงป้องกนัการเกิดรอยขีดข่วนบนผิวของเลนส์ไดม้ากข้ึน ดงัภาพท่ี 2.14 

 
 
ภาพที ่2.14  เปรียบเทียบลกัษณะเลนส์ท่ีผา่น และไม่ผา่นเลนส์ท่ีผา่นการเคลือบผวิแขง็ 
ทีม่า : จาก http://www.spectrum-coating.co.uk 

   

 

 

ก่อนการเคลอืบผวิแข็ง หลงัการเคลอืบผวิแข็ง 
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(6) ขั้นตอนการเคลือบผวิกนัแสงสะทอ้น  
ในขั้นตอนการเคลือบกนัแสงสะทอ้นน้ีจะน าเลนส์พลาสติกท่ีผา่นการเคลือบแข็ง

แล้วมาเคลือบฟิล์มบางท่ีภาวะใกล้สุญญากาศในเคร่ืองเคลือบกันแสงสะท้อนซ่ึงเลนส์ท่ีผ่านการ
เคลือบกนัแสงสะทอ้นแลว้จะท าให้ผูส้วมใส่มองเห็นส่ิงต่าง ๆชดัเจนข้ึนตลอดจนไม่มีแสงสะทอ้น
ออกมาระหวา่งสวมใส่ ดงัภาพท่ี 2.15 

 
ภาพที ่2.15  เปรียบเทียบเลนส์ท่ีผา่นการเคลือบ และไม่เคลือบกนัแสงสะทอ้น 
ทีม่า : จาก http://www.shop.wileyx.eu/coatings.aspx 

(7) ขั้นตอนการตดัเทียบกรอบ  
เป็นขั้นตอนท่ีเลนส์จะถูกน าไปตดัเพื่อให้ได้เลนส์ท่ีตรงตามกรอบแว่นท่ีลูกคา้

ตอ้งการ ดงัภาพท่ี 2.16 

 
ภาพที ่2.16  ลกัษณะเลนส์ก่อนตดั หลงัตดั และเขา้กรอบแวน่ 
ทีม่า : จาก http://www.southdevonoptical.co.uk/about-us.html 

 

 

 

ไม่ผ่านการเคลอืบผวิกนัแสงสะท้อน             ผ่านการเคลอืบผวิกนัแสงสะท้อน 
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(8) ขั้นตอนการตรวจสอบ  
ในขั้นตอนน้ีจะตรวจสอบความถูกตอ้งของค่าก าลงัสายตา และลกัษณะของผิว

เลนส์ วา่มีค่าสายตาถูกตอ้งตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ และตอ้งไม่มีรอยขีดข่วนใด ๆ บนผิวเลนส์              
ดงัภาพท่ี 2.17 

 
ภาพที ่2.17  การตรวจสอบเลนส์ 
ทีม่า : http://www.hoya-mineral.com/rx.html 

(9) ขั้นตอนการบรรจุภณัฑ ์ 
เป็นขั้นตอนสุดทา้ยโดยขั้นตอนน้ีจะท าการบรรจุเลนส์ใส่ซองและส่งมอบให้กบั

ลูกคา้ต่อไป ดงัภาพท่ี 2.18 

 

ภาพที ่2.18 การบรรจุเลนส์ก่อนส่งมอบใหลู้กคา้ 
ทีม่า : จาก http://www.lenscoloring.com/htm/Solutions/Lens_Dye_Packets.htm 



 
 

40 
 

บทที ่3 

วธีิด ำเนินกำรวจิยั 
 

งานคน้ควา้อิสระเร่ือง “การวิเคราะห์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต: กรณีศึกษา บริษทั           
โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากดั” ในคร้ังน้ี ไดท้  าการศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเลนส์สายตา
พลาสติก และคน้หาความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตดัเลนส์สายตา
พลาสติก และก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตดั
เลนส์สายตาพลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ 

 

3.1  ขั้นตอนด ำเนินกำรวจิัย 
การศึกษาและวเิคราะห์หาแนวทางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการตดั

เลนส์สายตาพลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ไดก้ าหนดแผนการด าเนินงาน 9 ขั้นตอนดงัน้ี 
1.-ศึกษากระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก และขั้นตอนการท างานในแผนกตดัเลนส์ 
2.-เก็บบนัทึกขอ้มูล %Product Yield, %Defect, Production Cycle Time และ Labor 

Productivity ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 
3.-ท าการส ารวจความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) ในกระบวนการตดัเลนส์สายตา

พลาสติก 
4.-วเิคราะห์ความสูญเปล่าและคน้หาสาเหตุท่ีเกิดความสูญเปล่าข้ึนในกระบวนการตดัเลนส์

สายตาพลาสติก 
5.-หาเคร่ืองมือเขา้มาช่วยในการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก โดย

มุ่งก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน พร้อมกบัก าหนดแนวทางในการปรับปรุง  
6.-ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 
7.-เก็บบนัทึกขอ้มูล %Product Yield, %Defect, Production Cycle Time และ Productivity 

หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 
8.-วดัผลจากกิจกรรมท าการเปรียบเทียบ และวเิคราะห์ขอ้มูล ทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง

กระบวนการเลนส์สายตาพลาสติก 
9.-สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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3.2  เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในกำรวจิัย 
3.2.1-ใบรายการตรวจสอบความสูญเปล่า 7 ประการ ของกระบวนการตดัเลนส์สายตา

พลาสติก 
3.2.2-ใบรายการตรวจสอบการท างานในแต่ละกิจกรรม ของกระบวนการตดัเลนส์สายตา

พลาสติก 
3.2.3-แผนภู มิพา เรโต  แผนภู มิกระบวนการผลิต  แผนผังการไหล และแผนภู มิ                

คน-เคร่ืองจกัร ของกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 
3.2.4-กราฟและแผนภูมิการเปรียบเทียบผลการด าเนินการปรับปรุงต่าง ๆ 
 

3.3  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
3.3.1 การเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 

โดยประกอบไปด้วย -ข้อมูลจากแบบส ารวจรายการตรวจสอบความสูญเปล่า -7-ประการ                     
ในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ 

3.3.2 การเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณปัจจยัการผลิต (Input) ปริมาณผลิตผล (Output) 
ปริมาณของเสีย (Defect) จ  านวนพนกังาน และแบบส ารวจการท างานในแต่ละกิจกรรม (Production 
Cycle Time) ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ในเดือนกรกฎาคม ถึง ตุลาคม 
2556 

3.3.3 การเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณปัจจยัการผลิต (Input) ปริมาณผลิตผล (Output) 
ปริมาณของเสีย (Defect) จ  านวนพนกังาน และแบบส ารวจการท างานในแต่ละกิจกรรม (Production 
Cycle Time) หลังท าการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ในเดือนมีนาคม ถึง 
กรกฎาคม 2557 
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3.4  ขั้นตอนกำรวเิครำะห์ข้อมูล 

ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้จากการส ารวจ เพื่อใช้ในการปรับปรุง และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

 

 

ภำพที ่3.1  ขั้นตอนการวเิคราะห์ขอ้มูล 
ทีม่ำ : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 
 

ขั้นตอนในกำรศึกษำ ข้อมูลและเคร่ืองมือทีใ่ช้ 

การเก็บขอ้มูล             
ก่อนการปรับปรุง 

การวเิคราะห์ขอ้มูล 

- แบบส ารวจรายการตรวจสอบความ   
  สูญเปล่า 7 ประการ 

- แบบส ารวจการท างานในแต่ละกิจกรรม    
  (Production Cycle Time)   
- ปริมาณปัจจยัการผลิต (Input) 
- ปริมาณผลิตผล (Output) 
- ปริมาณของเสีย (Defect) 
 

 

- แผนภูมิพาเรโต 
- แผนภูมิกระบวนการผลิต 
- แผนผงัการไหล  
- แผนภูมิ คน-เคร่ืองจกัร  

หาแนวทางการปรับปรุง และ
ก าหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิต 

- ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ ์ 
  (%Product Yield) 
- ร้อยละของของเสียในกระบวนการผลิต  
   (%Defect) 
- ระยะเวลาในการผลิต  
   (Production Cycle Time)  
-ประสิทธิผลในการผลิต (Productivity)   
 

ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง 

สรุปผลการปรับปรุง - แผนภูมิเปรียบเทียบตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 

   ของกระบวนการผลิต 
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3.5  กำรส ำรวจสภำพปัจจุบัน 
การส ารวจสภาพปัจจุบนัของบริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากัด ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีผลิต        

เลนส์สายตาพลาสติกนั้น จะแบ่งเป็นการศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก และ      
การส ารวจเฉพาะแผนกตดัเลนส์ ซ่ึงเป็นแผนกการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ซ่ึงผู ้ศึกษาสนใจท่ีจะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในแผนกน้ีโดยเฉพาะ  

3.5.1  กำรศึกษำขั้นตอนทั้งหมดของกำรผลติเลนส์สำยตำพลำสติก 
กรณีศึกษาบริษทั โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากัด เป็นโรงงานผลิตเลนส์สายตาพลาสติก         

แบบสั่งฝนพิเศษ (Prescription Lens) ซ่ึงเป็นการน าเลนส์สายตาพลาสติกประเภทก่ึงส าเร็จรูป มาท า
การฝนเลนส์ให้พอดีกับสายตาตามท่ีลูกค้าต้องการ ผ่านค าสั่งซ้ือจากต่างประเทศด้วยระบบ
อินเตอร์เน็ตตลอด 24 ชัว่โมง ก าหนดส่งมอบภายใน 2 - 4 วนั ข้ึนอยู่กบัลกัษณะของเลนส์สายตา
พลาสติกท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยบริษทัมีการผลิตตลอด 24 ชัว่โมง แบ่งการท างานเป็น 2 กะ คือ กะเช้า
ท างานตั้งแต่ 06:00 – 18:00 น. และกะดึกท างานตั้งแต่ 18:00 - 06:00 น. โดยมีการแบ่งพนกังานฝ่าย
ผลิตออกเป็น 3 กลุ่ม ซ่ึงจะปฏิบติังาน 4 วนั และวนัหยุด 2 วนัต่อสัปดาห์ โดยขั้นตอนการผลิตเลนส์
สายตา พร้อมประกอบแวน่ตา นั้นจะประกอบไปดว้ย 7 แผนกหลกั คือ 

(1)-แผนก Surfacing คือ แผนกท่ีท าการขดัเลนส์ท่ีส าเร็จเพียงดา้นเดียว (Semi 
Finish Lens) ใหมี้ค่าสายตาตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

(2)-แผนก Tinting คือ แผนกท่ีท าการยอ้มสีเลนส์ตามท่ีลูกคา้สั่ง 
(3)-แผนก-Dipping-คือ-แผนกท่ีท าการเคลือบผิวของเลนส์ให้มีความแข็งทนต่อ     

รอยขีดข่วนไดดี้ 
(4)-แผนก-AR-Coat-คือ-แผนกท่ีท าการเคลือบผิวเลนส์เพื่อลดการสะทอ้นของ

แสงท่ีมาตกกระทบต่อหนา้เลนส์ 
(5)-แผนก HELP คือ แผนกท่ีท าการตดัเลนส์ใหมี้รูปร่างตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
(6)-แผนก Mounting คือ แผนกท่ีท าการประกอบเลนส์และกรอบแว่นตาเข้า

ดว้ยกนั 
(7)-แผนก Final Inspection คือ แผนกท่ีท าการตรวจสอบเลนส์ก่อนส่งมอบให้

ลูกคา้ 
โดยแผนผงัต าแหน่งพื้นท่ีการปฏิบติังาน และขั้นตอนการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 และ

ภาพท่ี 3.3 
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ภำพที ่3.2-แผนผงัแสดงพื้นท่ีการปฏิบติังานในกระบวนการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก แบบสั่งฝน  

    พิเศษ 

ทีม่ำ : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภำพที ่3.3-แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ของการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก แบบสั่งฝน 

    พิเศษ  
ทีม่ำ : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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3.5.2  กำรศึกษำขั้นตอนกระบวนกำรตัดเลนส์สำยตำพลำสติก ของแผนกตัดเลนส์ 

การศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในคร้ังน้ี จะท าการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก แบบสั่งฝนพิเศษ (Prescription Lens) ซ่ึงรับผิดชอบโดยแผนก     
ตดัเลนส์ ซ่ึงเป็นคอขวดของโรงงานในปัจจุบนั เน่ืองมาจาก หลงัประสบปัญหาอุทกภยัเม่ือปลายปี 
2554 ท่ีแผนกตดัเลนส์ มีเคร่ืองจกัรเสียหายจ านวนมากจนไม่สามารถซ่อมแซมได ้และเคร่ืองจกัรบาง
ชนิด ผูผ้ลิตเดิมนั้น เลิกท าการผลิต ท าใหต้อ้งหาเคร่ืองจกัรชนิดใหม่มาทดแทนเคร่ืองจกัรท่ีเสียหาย จึง
ท าให้ขั้นตอนในการท างานมีความซับซ้อนมากข้ึน และจากการตรวจสอบขอ้มูลสินคา้คงคลงัใน
ระหว่างกระบวนการผลิต หรือ WIP (Work in process) มีสินคา้คงคลงัสะสมจ านวนมาก จนไม่
สามารถส่งขายไดท้นัตามเวลา และท าให้มีขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เพิ่มสูงข้ึน ซ่ึงกระบวนการตดัเลนส์
นั้นจะแบ่งเป็น 2 ชนิดคือ ตดัเลนส์เป็นรูปร่างพอดีกบักรอบแวน่ตา (Real cut) และตดัใหญ่กวา่กรอบ
แว่นตาเพื่อลูกค้าจะไปท าการตดัต่อเอง (Pre-cut) โดยงานศึกษาค้นควา้อิสระน้ี จะศึกษาเฉพาะ
กระบวนการตดัเลนส์แบบพอดีกบักรอบแว่นตาเพียงเท่านั้น โดยกระบวนการตดัเลนส์แบบพอดีกบั
กรอบแวน่ตานั้น จะเร่ิมจากขั้นตอน 

(1)-Separate: เป็นการแบ่งการผลิตตามวนัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยแยกชนิดเลนส์ 
และกรอบแวน่ตา  

(2)-Marking: เป็นกระบวนการก าหนดต าแหน่งบนช้ินงาน เพื่อใช้ในขั้นตอน
การ Blocking ต่อไป  

(3)-Blocking: เป็นกระบวนการท่ีน าช้ินงานมาจบัยึดติดกบัตวัจบัยึด (Holder) 
ดว้ยเคร่ือง Block ELB-II โดยจะเล็งจุดบนเลนส์ใหต้รงกบัจุดบนจอมอนิเตอร์  

(4)-Cutting: เป็นกระบวนการส่งเลนส์ท่ีผ่านการยึดติดกบั Holder แลว้ ไปเขา้
เคร่ืองตดัเลนส์แบบอตัโนมติั 

(5)-De-block: เป็นกระบวนการท่ีการแกะ Holder ออกจากตวัเลนส์ และลบขอบ
เลนส์ท่ีคมออก (Chamfering)   

(6)-Optical-Inspection:-เป็นกระบวนการตรวจสอบค่าสายตาว่าว่าถูกต้อง
หรือไม่  

(7)-Visual Inspection: เป็นกระบวนการท าความสะอาด และตรวจสอบคุณภาพ
ของเลนส์ดว้ยสายตา ซ่ึงเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของแผนกตดัเลนส์ 
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แผนผงัการไหล-(Flow-Diagram)-เฉพาะกระบวนการตดัเลนส์แบบพอดีกบักรอบแว่นตา       

ดงัแสดงในภาพท่ี 3.4 

 

ภำพที่ 3.4  แผนผงัการไหล-(Flow-Diagram)-ของแผนกตดัเลนส์-เฉพาะกระบวนการตดัเลนส์แบบ
พอดีกบักรอบแวน่ตา 

ทีม่ำ : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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ส าหรับแผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) ซ่ึงจะแสดงเวลาการปฏิบติัของ
พนกังานท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรในการผลิต เฉพาะกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ของ
แผนกตัดเลนส์  เพื่อดูว่ารอบการปฏิบติังานในแต่ละรอบนั้น มีการว่างงานเกิดข้ึนกับคนหรือ
เคร่ืองจกัรหรือไม่ พบว่าในกระบวนการปฏิบติัของแผนกตดัเลนส์ ซ่ึงมีเคร่ืองตดัเลนส์ (Cutting 
Machine) เป็นเคร่ืองจกัรหลกัในกระบวนการ ซ่ึงมีรอบเวลาการท างาน (Machine Cycle Time) เท่ากบั 
910 วนิาที โดยมีรายละเอียดต่าง ๆ ดงัตารางท่ี 3.1 

 
ตำรำงที ่3.1  แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร ของเคร่ืองตดัเลนส์ในแผนกตดัเลนส์  
รอบเวลำกำรท ำงำน        

(Cycle Time) 
คน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) 

ขั้นตอน เวลำทีใ่ช้ 
(วนิำท)ี 

ขั้นตอน เวลำทีใ่ช้ 
(วนิำท)ี 910 วนิาที น างานมาวางรอตดัเลนส์ขา้ง

ขวา 
20  วา่ง 20 

  วา่ง* 50   วา่ง* 50 
 วา่ง 210 ท าการตดัขอบเลนส์ขา้งขวา 210 
 น างานมาวางรอตดัเลนส์ขา้ง

ซา้ย    
20 วา่ง 20 

    วา่ง** 50     วา่ง** 50 
 วา่ง 210 ท าการตดัขอบเลนส์ขา้งซา้ย 210 
 น างานมาวางรอวดัขนาด 30 วา่ง 30 

 วางงานรอวดัขนาดเลนส์ขา้ง
ขวา 

20 วา่ง 20 
       วา่ง*** 50       วา่ง*** 50 
 วา่ง 60 วดัขนาดเลนส์ขา้งขวา 60 
 วางงานรอวดัขนาดเลนส์ขา้ง

ซา้ย 
20 วา่ง 20 

         วา่ง**** 50         วา่ง**** 50 
 วา่ง 60 วดัขนาดเลนส์ขา้งซา้ย 60 
           วา่ง***** 60           วา่ง***** 60 
เวลาปฏิบติังาน 110 วนิาที 540 วนิาที 
เวลาวา่งงาน 800 วนิาที 370 วนิาที 
เวลาวา่งงานทั้งคนและเคร่ืองจกัร 260 วนิาที 
หมายเหตุ:   * งานรอตดัขอบเลนส์ดา้นขวา      ** งานรอตดัขอบเลนส์ดา้นซา้ย  

   *** งานรอวดัเลนส์ดา้นขวา     **** งานรอวดัเลนส์ดา้นซา้ย    ***** งานรอเก็บ  

ทีม่ำ : จากผูศึ้กษา 
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3.6  ข้อมูลตัวช้ีวดัประสิทธิภำพของกระบวนกำรผลติก่อนกำรปรับปรุง 
ในงานคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคห์ลกัในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในขั้นตอน

การตดัเลนส์สายตาพลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ โดยผูศึ้กษาไดก้ าหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ ดงัน้ี 
3.6.1  ร้อยละผลได้ของผลติภัณฑ์ (%Product Yield) 
จากการเก็บขอ้มูล ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield) ก่อนท าการปรับปรุงใน

ระหวา่งเดือนกรกฎาคม ถึง ตุลาคม 2556 มีค่าโดยเฉล่ียเท่ากบั 99.20% ดงัแสดงในภาพท่ี 3.5 
 

 
ภำพที ่3.5  ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ ์(%Product Yield) ก่อนท าการปรับปรุง 
ทีม่ำ : จากการรวบรวมโดยผูศึ้กษา 
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3.6.2  ร้อยละของเสียในกระบวนกำรผลติ (%Defect) 
จากการเก็บขอ้มูล ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต (%Defect) ก่อนท าการปรับปรุงใน

ระหวา่งเดือนกรกฎาคม ถึง ตุลาคม 2556 มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.80% โดยมีปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้ง
ดา้นนูนและเวา้ เป็นของเสียท่ีพบมากท่ีสุด เฉล่ียเท่ากบั 0.57% ดงัแสดงในภาพท่ี 3.6 

 

 
ภำพที ่3.6  ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต (%Defect) ก่อนท าการปรับปรุง 
ทีม่ำ : จากการรวบรวมโดยผูศึ้กษา 

จากปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในกระบวนการตดัเลนส์ของแผนก   
ตดัเลนส์ ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนกรกฎาคม ถึง ตุลาคม 2556 น ามาวิเคราะห์
โดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต พบวา่ ปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งดา้นนูนและเวา้ เป็นของเสียหลกัท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการน้ี ดงัแสดงในภาพท่ี 3.7 
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ภำพที ่3.7  แผนภมิูพาเรโต แสดงปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ก่อนท าการปรับปรุง 
ทีม่ำ : จากการรวบรวมโดยผูศึ้กษา 

 
3.6.3  ระยะเวลำในกำรผลติสินค้ำ  (Production Cycle Time) 
ผลการส ารวจเวลาในการท างานในแต่ละขั้นตอนในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 

แบบพอดีกรอบแวน่ตา ของแผนกตดัเลนส์ ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการ พบวา่ เวลาทั้งหมดท่ีใช้
ในการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน เท่ากบั 1,565 วินาที เป็นเวลาการท างาน 1,010 วินาที คิดเป็น 64.5% มีการ
เคล่ือนยา้ยช้ินงาน 95 วินาที คิดเป็น 6.1% และใช้เวลาในการตรวจสอบช้ินงาน 85 วินาที คิดเป็น 
5.4% ในขณะท่ีมีการรอคอยอยา่งสูญเปล่าในกระบวนการ 375 วินาที ซ่ึงคิดเป็น 24.0% ของเวลาการ
ผลิต ซ่ึงค่อนขา้งสูงมาก จ าเป็นตอ้งปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อลดระยะเวลาการรอคอยโดยเปล่า
ประโยชน์ และเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตอีกดว้ย รายละเอียดดงัแสดงในภาพท่ี 3.8 
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ภำพที ่3.8  ผลการส ารวจเวลาในการท างานในแต่ละขั้นตอน ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ทีม่ำ : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
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3.6.4  ประสิทธิผลในกำรผลติ (Productivity) 
จากการเก็บข้อมูล ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) ก่อนท าการ

ปรับปรุงในระหวา่งเดือนกรกฎาคม ถึง ตุลาคม 2556 มีค่าโดยเฉล่ียเท่ากบั 26.34 ช้ิน/ชัว่โมง ดงัแสดง
ในภาพท่ี 3.9 

 

ภำพที ่3.9  ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) ก่อนท าการปรับปรุง 
ทีม่ำ : จากการรวบรวมโดยผูศึ้กษา 
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บทที ่4 
ผลการวเิคราะห์ 

 

จากการด าเนินงานค้นควา้อิสระเร่ือง “การวิเคราะห์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต: 
กรณีศึกษา บริษทัโฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ  ากดั” โดยมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการตดั
เลนส์สายตาพลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ (HELP) ซ่ึงจากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของโรงงาน และ
กระบวนการผลิตในขั้นตอนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก แบบพอดีกรอบแวน่ในแผนกตดัเลนส์พบวา่ 
ก่อนท าการปรับปรุงในระหว่างเดือนมิถุนายน ถึง ตุลาคม 2556 นั้นร้อยละผลได้ของผลิตภณัฑ์
(%Product Yield) มีค่าโดยเฉล่ียเท่ากบั 99.20% ซ่ึงต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไวท่ี้ 99.50% ร้อยละ
ของเสีย (%Defect) ในกระบวนการผลิต  มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.80% โดยปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้ง
ดา้นนูนและดา้นเวา้เป็นของเสียหลกัท่ีเกิดข้ึนกวา่ 72.10% ของปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในการ
ผลิต ในขณะท่ีประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 26.34 ช้ิน/ชัว่โมง 
และมีระยะเวลาในการผลิตสินคา้ (Production Cycle Time) เท่ากบั 1,565 วินาทีต่อ 1 ช้ินงาน ซ่ึง
ค่อนขา้งใช้เวลานานเกินไป ท าให้ผูศึ้กษาตอ้งการท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตในกระบวนการ 
โดยมีเป้าหมายเพื่อเพิ่มร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ ์และประสิทธิผลต่อคนในการผลิต และลดของเสีย
ในกระบวนการผลิต และระยะเวลาในการผลิตสินคา้ โดยผลการวิเคราะห์ปัญหา และก าหนดวิธีการ
ปรับปรุงตามขั้นตอน ดงัน้ี 

1. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต 
- วเิคราะห์กระบวนการผลิตในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 
- วเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งดา้นนูนและเวา้ 
- วเิคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ  

2. ก าหนดวธีิการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
3. การวดัผล และเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
4. สรุปผลการด าเนินการปรับปรุง 
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4.1  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลติ 
การวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพตามเป้าหมายท่ีตั้งเอาไว ้

คือมีร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield) เท่ากบั 99.20% ซ่ึงต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไวท่ี้ 
99.50% ในระหวา่งเดือนมิถุนายน ถึง ตุลาคม 2556 นั้น ผูศึ้กษาจึงแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็น 3 ส่วน 
ไดแ้ก่ 

4.1.1  วเิคราะห์กระบวนการผลติในกระบวนการตัดเลนส์สายตาพลาสติก 
กระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก แบบสั่งฝนพิเศษ (Prescription Lens) จะประกอบไป

ดว้ย 7 ขั้นตอนหลกั ดงัแสดงในภาพท่ี 4.1  
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.1  แผนภูมิกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก แบบสั่งฝนพิเศษ  
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 

 

(2) Marking 

(4) Cutting (3) Blocking 

(5) De-block 

(1) Separate 

(7) Visual Inspection (6) Optical Inspection 
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ค าอธิบายการท างานในแต่ขั้นตอนหลกัต่าง ๆ ดงัน้ี 
1. Separate: หลงัจากไดรั้บเลนส์จากแผนก Final Inspection ซ่ึงเป็นแผนกท่ีท าการ

ตรวจสอบเลนส์หลงัจากผ่านการขดัเลนส์ท่ีแผนก Surfacing จากนั้นผ่านการยอ้มสีเลนส์ท่ีแผนก 
Tinting และผา่นการเคลือบผวิของเลนส์ให้มีความแข็งทนและการเคลือบผิวเลนส์เพื่อลดการสะทอ้น
ของแสง ท่ีแผนก Dipping และแผนก AR-Coat ตามล าดับ เม่ือช้ินงานผ่านกระบวนการ Final 
Inspection แลว้พนกังานจะท าการคดัแยกประเภทของเลนส์ต่าง ๆ ดงัน้ี 

1.1 แยกวนัท่ี: โดยจะแยกงานตามวนั โดยจะแบ่งเป็น วนัท่ีล่าชา้กวา่ก าหนด (Delay) 
และส่วนท่ีเหลือจะแบ่งตามวนัท่ีก าหนดส่ง (Due Date) โดยงานท่ี Delay จะถูกแยกเขา้สู่กระบวนการ
ก่อน 

1.2 แยกลกัษณะการตดัของเลนส์: แบ่งเป็น 3 ประเภท คือ 
- Real Cut: จะท าการตดัเป็นรูปแวน่ตาตามขอ้มูลท่ีลูกคา้ส่งมา 
- Pre Cut: จะตดัใหญ่กวา่ขนาดท่ีลูกคา้ใหม้า 5 มิลลิเมตร 
--Round-Cut:-จะท าการลดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง-(Diameter)-ของเลนส์

เท่านั้น 
1.3 แยกชนิดของเลนส์:  แบ่งเป็น 3 ประเภท คือ 

- เลนส์ชั้นเดียว (Single Vision Lens) 
- เลนส์สองชั้นแบบมีรอยต่อ (Bi-Focal Lens) 
- เลนส์หลายชั้นแบบไร้รอยต่อ (Progressive Lens) 

  การคดัแยกประเภทของเลนส์ต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.2  การท างานในขั้นตอน Separate 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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2. Marking: หลงัจากการคดัแยกประเภทของเลนส์ (Separate) งานจะถูกส่งเขา้มายงั
ขั้นตอนการมาร์คเลนส์ (Marking) เพื่อเป็นการก าหนดจุดท่ีตอ้งท าการบล็อกเลนส์ (Blocking) ใน
ขั้นตอนถดัไป โดยจะแบ่งการมาร์คเลนส์ เป็น 2 ประเภท คือ   

2.1 เลนส์ชั้นเดียว (Single Vision Lens) จะท าการมาร์ค 3 จุด ดว้ยอุปกรณ์ Lens 
Meter 

2.2 เลนส์สองชั้นแบบมีรอยต่อ (Bi-Focal Lens) และ เลนส์หลายชั้นแบบไร้รอยต่อ 
(Progressive Lens) จะท าการมาร์ค ดว้ยอุปกรณ์ LC-10 ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 

ภาพที ่4.3  การท างานในขั้นตอน Marking 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

3. Blocking: หลงัจากท าผา่นการมาร์คจุด (Marking) บนตวัเลนส์แลว้ จะเขา้สู่การบล็อก
เลนส์ (Blocking) ด้วยเคร่ืองบล๊อกเลนส์ รุ่น ELB-II โดยจะเล็งจุดบนเลนส์ให้ตรงกับจุดบน
จอมอนิเตอร์ และท าการบล๊อก โดยการติดตวัยดึเลนส์ (Holder) เอาไวก้บัเลนส์ ดงัแสดงในภาพท่ี 4.4 
 
 

Lens Meter LC-10 
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ภาพที ่4.4  การท างานในขั้นตอน Blocking 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

4. Cutting: หลงัจากผ่านการบล๊อคเลนส์ (Blocking) จะเขา้สู่กระบวนการตดัเลนส์ 
(Cutting) ดว้ยเคร่ือง HOYA รุ่น Accel Machine ซ่ึงพนกังานตอ้งป้อนงานเขา้สู่เคร่ืองตดัเลนส์เอง 
หรือท่ีเรียกวา่ “Manual Cutting” ดงัแสดงในภาพท่ี 4.5 

 
ภาพที ่4.5  การท างานในขั้นตอน Cutting 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 

เคร่ือง Blocking รุ่น ELB-II 
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เม่ือท าการวิเคราะห์แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) ดงัตารางท่ี 3.1 ซ่ึงเป็น      
การวเิคราะห์การท างานระหวา่งพนกังานกบัเคร่ืองตดัเลนส์ HOYA รุ่น Accel Machine ซ่ึงมีรอบเวลา  
การท างาน (Cycle Time) เท่ากบั 910 วินาที พบวา่เวลาการท างานของพนกังานเท่ากบั 110 วินาที คิด
เป็นเพียง 12.09% และเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร 540 วินาที คิดเป็น 59.34% ในขณะท่ีเวลาท่ีทั้ง
พนกังานและเคร่ืองจกัรเกิดการวา่งงานพร้อมกนัถึง 260 วินาที ซ่ึงคิดเป็น 28.57% หรือเกือบ 1 ใน 3 
ของเวลาในขั้นตอนการตดัเลนส์ ซ่ึงถือว่าสูงมาก ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตไม่ดีเท่าท่ีควร ดงั
สรุปในตารางท่ี 4.1  
 
ตารางที ่4.1  สรุปเวลาการท างานของคนและเคร่ืองจกัรในขั้นตอนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 

เวลาทีใ่ช้ (วนิาท)ี คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) 
เวลาการท างานงาน 110 วนิาที 540 วนิาที 
เวลาวา่งงาน 800 วนิาที 370 วนิาที 
รอบเวลาการท างาน (Cycle Time) 910 วนิาที 
% เวลาการท างาน 12.09% 59.34 % 
เวลาวา่งงานทั้งคนและเคร่ืองจกัร 260 วนิาที 
% เวลาวา่งงานทั้งคนและเคร่ืองจกัร 28.57 % 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

5.-De-block:-หลังจากผ่านขั้นตอนการตัดเลนส์-(Cutting)-เรียบร้อยแล้วจะเข้าสู่การ      
De-block ซ่ึงก็คือท าการแกะตวัยึดเลนส์ (Holder) ออกจากตวัเลนส์ และลบขอบเลนส์ท่ีคมออก 
(Chamfering) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.6 

 
ภาพที ่4.6  การท างานในขั้นตอน De-block 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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6. Optical Inspection: หลงัจากผ่านขั้นตอนการ De-block จะเขา้สู่การตรวจสอบค่า
จ าเพาะต่าง ๆ ของเลนส์ (Optical Inspection) ไดแ้ก่ การตรวจสอบค่าสายตาและองศาการเอียงของ
สายตา ดว้ยเคร่ือง Lens Meter และวดัขนาดเลนส์ดว้ย เคร่ือง Center Thickness วา่ตรงตามท่ีลูกคา้
ก าหนดหรือไม ่ดงัแสดงในภาพท่ี 4.7 

 
ภาพที ่4.7  การท างานในขั้นตอน Optical Inspection 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

7. Visual Inspection: หลงัจากผ่านตรวจสอบค่าจ าเพาะของเลนส์ (Optical Inspection) 
แล้วจะเข้าสู่กระบวนการท าความสะอาด และตรวจสอบคุณภาพของเลนส์ด้วยสายตา (Visual 
Inspection) ซ่ึงเป็นการตรวจสอบของเสีย (Defect) ท่ีสามารถมองเห็นดว้ยตาเปล่าได ้ ซ่ึงเป็นขั้นตอน
สุดทา้ยในกระบวนการตดัเลนส์ ดงัแสดงในภาพท่ี 4.8 

 
ภาพที ่4.8  การท างานในขั้นตอน Visual Inspection 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 

Lens Meter 

Center Thickness 
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เม่ือวิเคราะห์ขอ้มูลจากตารางส ารวจเวลาในการท างานในแต่ละขั้นตอน ก่อนท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต-(ตารางท่ี-3.2)-พบว่าระยะเวลาการผลิตสินคา้-(Production-Cycle-Time) 
เท่ากบั 1,565 วินาที โดยในส่วนของขั้นตอนการ Cutting หรือขั้นตอนการตดัขอบเลนส์ ใชเ้วลาไป
นานท่ีสุด 910 วินาที โดยมีการสูญเสียเวลาการรอคอยระหว่างการรอตดัขอบเลนส์ และการรอวดั
ขนาดเลนส์ไปถึง 260 วนิาที เน่ืองจากในขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) ก่อนท าการปรับปรุงนั้น เป็น
ขั้นตอนท่ีเรียกว่า “Manual Cutting” ซ่ึงตอ้งใช้แรงงานคนในการป้อนงานเขา้สู่เคร่ืองตดัขอบเลนส์ 
และป้อนงานเพื่อวดัขนาดเลนส์ทั้ง 2 ขา้ง (ซ้าย-ขวา) ท าให้เกิดการเคล่ือนไหวของพนักงานและ
ช้ินงานมากเกินความจ าเป็น มีความเส่ียงท่ีจะท าให้ช้ินงานเกิดรอยขีดข่วนเสียหายช้ินงาน นอกจากน้ี
ยงัไม่มีระบบแจง้เตือนอตัโนมติัหลงัจากตดัช้ินงานเสร็จแต่ละช้ิน ท าให้พนกังานตอ้งรอคอยเดินมาดู
เคร่ืองบ่อย ๆ ในระหว่างท่ีเคร่ืองจกัรท าการตดัขอบเลนส์ และการวดัขนาดเลนส์ เพื่อป้อนช้ินงาน
ถดัไปเขา้สู่กระบวนการทีละช้ิน ดงัสรุปเวลาการท างานไดใ้นตารางท่ี 4.2 

 
ตารางที ่4.2  สรุปเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 

ขั้นตอน เวลารวม  (วนิาท)ี 
เวลาในแต่ละขั้นตอน (วนิาที) 

ท างาน เคลือ่นย้าย ตรวจ รอคอย 

Separate 240 15.34% 225 15 0 0 
Marking 100 6.39% 90 10 0 0 
Blocking 40 2.56% 20 20 0 0 

Cutting (Manual) 910 58.15% 620 30 0 260 
De-block 55 3.51% 35 20 0 0 

Optical Inspection 105 6.71% 0 0 60 45 
Visual Inspection 115 7.35% 20 0 25 70 

รวม 1,565 100.00% 
1010 95 85 375 

64.54% 6.07% 5.43% 23.96% 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก  ของแผนกตดั
เลนส์ซ่ึงวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานในแต่ละกิจกรรมโดยพิจารณาแผนผงัการไหล (Flow Diagram) 
ไม่พบขอ้บกพร่องใด ๆ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่การไหลของช้ินงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่ขั้นตอนแรกคือ             
การแยกประเภทเลนส์ (Separate) ไปจนถึงขั้นตอนการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection) ซ่ึง
เป็นขั้นตอนสุดทา้ย แต่เม่ือพิจารณา แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) ในขั้นตอนการตดั
เลนส์ (Cutting) ซ่ึงมีวงรอบปฏิบติังาน (Cycle Time) เท่ากบั 910 วินาที พบวา่มีการวา่งงานของทั้ง
พนักงานและเคร่ืองจกัร 260 วินาที คิดเป็น 28.57% และเม่ือพิจารณาระยะเวลาในการผลิตสินคา้ 
(Production Cycle Time) ซ่ึงเท่ากบั 1,565 วินาที พบวา่สูญเสียเวลาในการรอคอยโดยเปล่าประโยชน์
เป็นอยา่งมาก ซ่ึง นอกเหนือจากขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) ท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ มีการสูญเสียเวลารอ
คอยในขั้นตอนของการตรวจสอบช้ินงานทั้งการตรวจสอบค่าสายตา (Optical Inspection) และการ
ตรวจสอบของเสียดว้ยสายตา (Visual Inspection) ซ่ึงมีเวลาการรอคอยรวมเกิดข้ึนทั้งส้ิน 375 วินาที 
คิดเป็น 24% หรือเกือบ 1 ใน 4 ของรอบระยะเวลาในการผลิตสินคา้ 

ดงันั้นหากตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ผูศึ้กษาจึงไดท้  าการระดมสมองกบัทีมงาน
ในการลดเวลาการรอคอยลงให้เหลือน้อยท่ีสุด ซ่ึงแนวทางการแก้ปัญหาคือ การเปล่ียนจากระบบ 
Manual Cutting ซ่ึงต้องให้พนักงานคอยป้อนงานเขา้สู่เคร่ืองตดั มาเป็นการใช้ระบบอตัโนมติั 
(Automatic) โดยจะมีชุดสายพานล าเลียง (Conveyor) และชุด Transfer Robot ส าหรับเคล่ือนยา้ย
ช้ินงาน โดยพนกังานมีหน้าท่ีเพียงน างานมาวางบนสายพานล าเลียงเพียงเท่านั้น สามารถลดจ านวน
พนกังานลงได ้2 คน ดงัภาพท่ี 4.9 

 
ภาพที ่4.9  แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 

Conveyor & Robot Transfer 
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4.1.2  วเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการตัดเลนส์สายตาพลาสติก  
ในการส ารวจความสูญเปล่า 7 ประการ ในขั้นตอนกระบวนการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก 

ของแผนกตดัเลนส์ ซ่ึงรับผดิชอบขั้นตอนการตดัเลนส์นั้น ไดแ้ก่ 
(1) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 
(2) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Stock) 
(3) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการล าเลียง (Transportation) 
(4) ความสูญเปล่าจากการแกไ้ขของเสีย (Defect/ Rework) 
(5) ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Delay/ Idle time) 
(6) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
(7)-ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล -(Non-Effective 

Process) 
ซ่ึงเกณฑ์การให้ความส าคญัของความสูญเปล่าแต่ละประเด็นนั้น ผูศึ้กษาได้ตดัสินใจ

ร่วมกนักบัหวัหนา้แผนกตดัเลนส์ ท่ีรับผิดชอบกระบวนการตดัเลนส์โดยตรง ซ่ึงสามารถสรุปผลการ
ตรวจสอบความสูญเปล่า 7 ประการ ไดด้งัตารางท่ี 3.2 - ตารางท่ี 3.8 
 
ตารางที ่4.3  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป  

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 
1. ไม่มีแผนการผลิต หรือกระดานควบคุมการผลิต  

 

 
2. การผลิตไม่สอดคลอ้งกบัจ านวนท่ีตอ้งการในกระบวนการถดัไป  

 

 
3. ช้ินงานสูญหายท าใหต้อ้งผลิตเผือ่ไว ้    
4. เคร่ืองจกัรท่ีมีก าลงัการผลิตมากเกินไป  

 

 
5. รุ่นการผลิตถูกน าไปรวมกลุ่มเป็นชุด ๆ  

 

 
6. ใชก้ารผลิตแบบ "ผลกั" คือผลิตออกมาก่อนแลว้ส่งต่อทั้งหมดไป
กระบวนการต่อไป 

   

7. ไม่สมดุลกบักระบวนการต่อไป    
การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า: จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
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ตารางที ่4.4  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น 
รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. มีสินคา้คงคลงัจ านวนมากอยูบ่นชั้นวางและบนพื้น  
 

 
2. การจดัเก็บบนชั้นวางและบนพื้นกินเน้ือท่ีจ  านวนมาก  

 

 
3. กองสินคา้คงคลงัขวางทางเดินเทา้    
4. สินคา้คงคลงัในระหวา่งกระบวนการสะสมอยูภ่ายในแต่ละจุด
ปฏิบติัการ 

 
 

 

5. สินคา้คงคลงัในระหวา่งกระบวนการกองสุมอยูร่ะหวา่งพนกังาน 
 

  
6. สินคา้คงคลงัในระหวา่งกระบวนการกองสุมอยูร่ะหวา่ง
กระบวนการ 

  3 

7. ไม่น่าจะสามารถค านวณหาปริมาณสินคา้คงคลงัในระหวา่ง
กระบวนการไดด้ว้ยสายตา 

 
 

 

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
 
ตารางที ่4.5  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าเน่ืองจากการล าเลียง 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 
1. ช้ินงานกองซอ้นกนัในระหวา่งการล าเลียง 

 

 1 
2. มีการเปล่ียนอุปกรณ์ล าเลียงในช่วงกลางของการขนยา้ย  

 

 
3. กระบวนการก่อนหนา้และ/หรือกระบวนการต่อไปอยูค่นละชั้นกนั 

 

  
4. ตอ้งใชแ้รงคนช่วยในการล าเลียง  

 

2 
5. ระยะทางในการล าเลียงไกลเกินไป  

 

 
6. ไม่มีการจดัการขนส่งท่ีเหมาะสม    
7. มีการเดินของพนกังานมากเกินไป   2 
8. มีการหมุนไปรอบ ๆ หรือมีการโนม้ตวัของพนกังาน   2 
การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
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ตารางที ่4.6  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าจากการแกไ้ขของเสีย 
รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. มีการร้องเรียนมาจากกระบวนการต่อไป 
 

 3 
2. มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนภายในกระบวนการ   2 
3. มีความผดิพลาดจากการท างานของมนุษย ์

  

3 
4. มีขอ้บกพร่องเน่ืองจากช้ินส่วนสูญหายไป    
5. มีขอ้บกพร่องเน่ืองจากใส่ช้ินงานผดิช้ิน 

 

 2 
6. มีการละเลยระหวา่งด าเนินการผลิต 

 

 3 
7. มีขอ้บกพร่องระหวา่งด าเนินการผลิต   2 
8. มีการผลิตสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องท าให้ตอ้งผลิตเพื่อชดเชยช้ินงานเสีย   3 
9. ไม่มีการท างานโดยอตัโนมติั 

  

2 
10. ไม่มีการป้องกนัความผิดพลาด    
11. ไม่มีการตรวจสอบภายในกระบวนการ 

  

3 
12. ไม่มีการจดัการขอ้บกพร่องดว้ยการท ากิจกรรมการปรับปรุงต่าง ๆ    
การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
 
ตารางที ่4.7  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 
1. ช้ินงานล่าชา้จากกระบวนการก่อนหนา้ 

 

 2 
2. เคร่ืองจกัรอยูใ่นสถานะวา่งงาน   2 
3. ขาดความสมดุลกบักระบวนการก่อนหนา้ 

 

 2 
4. ขาดการปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน  

 

 
5. คนงานลาหยดุ  

 

 
6. คนงานมากเกินไป (มากกวา่ 2 คนต่อต าแหน่งงาน)    
การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
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ตารางที ่4.8  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. กระบวนการไม่ไดเ้ป็นท่ีตอ้งการในการท าผลิตภณัฑ์  
 

 
2. มีการปฏิบติัการท่ีไม่จ  าเป็นอยูใ่นกระบวนการ    
3. สามารถทดแทนกระบวนการไดด้ว้ยบางอยา่งท่ีเปล่าประโยชน์ 
   นอ้ยกวา่ 

 

 
2 

4. มีขั้นตอนของกระบวนส่วนหน่ึง ท่ีสามารถก าจดัออกไปได ้ 
   โดยปราศจากการท าใหคุ้ณค่าผลิตภณัฑล์ดลง 

 
 

 

5. อุปกรณ์ในการผลิตเสีย   3 
6. ช้ินส่วนหาย  

 

 
7. ขาดการวางแผน  

 

 

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
 
ตารางที ่4.9  รายการตรวจสอบเพื่อคน้หาความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 
1. ใชป้ระโยชน์จากเวลาวา่งงานไดไ้ม่ดีพอ 

 

 3 

2. มีการติดตั้ง/ เคล่ือนยา้ยช้ินงานออกโดยเปล่าประโยชน์  
 

 
3. ไม่มีการด าเนินงานโดยมีการเคล่ือนไหวในแต่ละคร้ังแตกต่างกนั  

 

 
4. คนงานด าเนินงานโดยมีการเคล่ือนไหวในแต่ละคร้ังแตกต่างกนั  

 

 
5. แบ่งการปฏิบติัการออกเป็นส่วนเล็ก ๆ เกินไป    
6. กระบวนการผลิตไม่สมดุลท าใหต้อ้งรองาน หรือการกระท าใด ๆ

จากกระบวนการถดัไปมาสั่งการ 
 

 

 

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
ทีม่า : จากการส ารวจโดยผูศึ้กษา 
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จากการส ารวจความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ สามารถแบ่งตามระดบัความสูญเปล่า เพื่อทราบ
ถึงล าดบัความส าคญัในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ดงัแสดงในตารางท่ี 4.10 ถึงตารางท่ี 
4.12 

ตารางที ่4.10  สรุปความสูญเปล่าระดบั 1 (มีความสูญเปล่านอ้ยมาก) ท่ีตรวจพบในกระบวนการผลิต  
ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ ขั้นตอนการท างาน ประเภทความสูญ

เปล่า 1. ช้ินงานกองซอ้นกนัในระหวา่งการล าเลียง ทุกกระบวนการ การล าเลียง 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
 

ตารางที ่4.11  สรุปความสูญเปล่าระดบั 2 (มีความสูญเปล่าบา้ง) ท่ีตรวจพบในกระบวนการผลิต  
ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ ขั้นตอนการท างาน ประเภทความสูญ

เปล่า 1. ตอ้งใชแ้รงคนช่วยในการล าเลียง Cutting การล าเลียง 
2. มีการเดินของพนกังานมากเกินไป Cutting การล าเลียง 
3. มีการหมุนไปรอบ ๆ หรือมีการโนม้ตวัของ
พนกังาน 

Marking การล าเลียง 
4. มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนภายในกระบวนการ Cutting การแกไ้ขของเสีย 
5. มีขอ้บกพร่องเน่ืองจากใส่ช้ินงานผดิช้ิน Cutting การแกไ้ขของเสีย 
6. มีขอ้บกพร่องระหวา่งด าเนินการผลิต Cutting, Visual Ins. การแกไ้ขของเสีย 
7. ไม่มีการท างานโดยอตัโนมติั Cutting การแกไ้ขของเสีย 
8. ช้ินงานล่าชา้จากกระบวนการก่อนหนา้ Cutting การเคล่ือนไหว 
9. เคร่ืองจกัรอยูใ่นสถานะวา่งงาน Cutting การเคล่ือนไหว 
10. ช้ินส่วนหาย Marking การเคล่ือนไหว 
11. ขาดความสมดุลกบักระบวนการก่อนหนา้ Cutting การเคล่ือนไหว 
12. สามารถทดแทนกระบวนการไดด้ว้ยบางอยา่งท่ี 
    เปล่าประโยชน์นอ้ยกวา่ 

Cutting 
การผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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ตารางที ่4.12  สรุปความสูญเปล่าระดบั 3 (มีความสูญเปล่ามาก) ท่ีตรวจพบในกระบวนการผลิต  
ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ ขั้นตอนการท างาน ประเภทความสูญเปล่า 

1. สินคา้คงคลงัระหวา่งในกระบวนการกองสุมอยู ่
   ระหวา่งกระบวนการ 

Cutting วสัดุคงคลงัท่ีไม่จ าเป็น 

2. มีการร้องเรียนมาจากกระบวนการต่อไป Visual Inspection การแกไ้ขของเสีย 
3. มีความผดิพลาดจากการท างานของมนุษย ์ Cutting, De-block การแกไ้ขของเสีย 
4. มีการละเลยระหวา่งด าเนินการผลิต Visual Inspection การแกไ้ขของเสีย 
5. มีการผลิตสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องท าให้ตอ้งผลิต
เพื่อชดเชยช้ินงานเสีย 

Cutting การแกไ้ขของเสีย 

6. ไม่มีการตรวจสอบภายในกระบวนการ Visual Inspection การแกไ้ขของเสีย 
7. ไม่มีการตรวจสอบภายในกระบวนการ Visual Inspection การแกไ้ขของเสีย 
8. อุปกรณ์ในการผลิตเสีย Cutting, Optical Insp. การผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

จากการส ารวจความสูญเปล่า-7-ประการ-ในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติกนั้น 
พบความสูญเปล่าระดบั 3 หรือความสูญเปล่าระดบัสูงมาก ดงัตารางท่ี 4.12 ซ่ึงมีรายละเอียด ดงัน้ี  

 4.1.2.2-ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น-(Unnecessary 
Stock):-ในขั้นตอนการตัดเลนส์-(Cutting)-พบว่ามีสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ-(Work-in 
Process: WIP) วางกองสุมอยูจ่  านวนมาก ท าให้สูญเสียเวลาและแรงงานในการจดัการ WIP ดงักล่าว 
ดงัภาพท่ี 4.10 

 
ภาพที ่4.10  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Stock) 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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4.1.2.2  ความสูญเปล่าจากการแก้ไขของเสีย (Defect/ Rework): ในขั้นตอนการตดั
เลนส์ (Cutting) พบความผิดพลาดจากการไม่ระมดัระวงัของพนักงานในการน าช้ินงานมาวางบน
เคร่ืองตดัเลนส์ ซ่ึงท าให้เกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน และในขั้นตอนการ De-block พนกังานจะใชมื้อ
จบัช้ินงานและอุปกรณ์ในการ De-block ซ่ึงไม่มีความมัน่คง อาจท าให้เกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน 
ในขณะท่ีขั้นตอนการตรวจสอบของเสียดว้ยสายตา (Visual Inspection) พบวา่พนกังานละเลยในการ
ตรวจสอบของเสีย (Defect) อยา่งละเอียด และไม่มีการตรวจสอบการท างานของพนกังานอยา่งจริงจงั 
ท าให้ช้ินงานเสียหลุดออกไปสู่แผนกถดัไป เกิดเป็นขอ้ร้องเรียนจากแผนกถดัไปตามมา ดงัแสดงใน
ภาพ ท่ี 4.11 

 
ภาพที ่4.11  ความสูญเปล่าจากการแกไ้ขของเสีย (Defect/ Rework) 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

4.1.2.3  ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Non Effective 
Process): ในขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) พบวา่ชุดจบัยึดเลนส์ (Chuck) ของเคร่ืองตดัเลนส์ ซ่ึงท า
มาจากเหล็ก มีการช ารุดเสียหาย ซ่ึงนอกจากจะท าให้เคร่ืองจกัรหยุดการท างานชัว่คราวแลว้ ยงัท าให้
เกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงานอีกดว้ย และในขั้นตอนการตรวจวดัค่าสายตา (Optical Inspection) พบว่า 
Pin ของอุปกรณ์ Center Thickness ท่ีใชใ้นการวดัค่าสายตาของเลนส์ มีการช ารุดเสียหาย ส่งผลให้
ช้ินงานเสียหายไม่เพียงพอตามความตอ้งการของลูกคา้ จึงเกิดกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล ดงั
แสดงในภาพท่ี 4.12 

Cutting De-block 
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ภาพที ่4.12  ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล (Non Effective Process) 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

ซ่ึงแนวทางการก าจดัความสูญเปล่าดงักล่าวท่ีตรวจพบในกระบวนการตดัเลนส์สายตา
พลาสติก ของแผนกตดัเลนส์ สรุปไดด้งัตารางท่ี 4.13 

 
ตารางที ่4.13  แนวทางการการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก 

ประเภท   
ความสูญเปล่า 

ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ วธีิการก าจัดความสูญเปล่า 

วสัดุคงคลงั        
ท่ีไม่จ าเป็น 

1.-มี สิ น ค้ า ค ง ค ลั ง ร ะ ห ว่ า ง
กระบวนการ(WIP) กองสุมอยู่
จ  านวนมาก 

1.-เปล่ียนจากระบบ Manual Cutting มาเป็นการใชร้ะบบ
อัตโนมัติ (Automatic) โดยจะมีชุดสายพานล าเลียง 
(Conveyor) และ   ชุด Transfer Robot ส าหรับเคล่ือนยา้ย
ช้ินงาน โดยพนักงานมีหน้าท่ี เพียงน างานมาวางบน
สายพานล าเลียงเพียงเท่านั้น  

 
 
 

Cutting Machine 

Chuck Pin 

Center Thickness 
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ตารางที ่4.13  แนวทางการการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก (ต่อ) 
ประเภท    

ความสูญเปล่า 
ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ วธีิการก าจัดความสูญเปล่า 

การแกไ้ขของเสีย 1.-มี ค ว ามผิ ดพลาดจ ากก า ร
ท างานของพนกังาน 

 
2.-มีการละเลยของพนักงาน
ระหวา่งการตรวจสอบช้ินงาน 

 
3.-ไม่มีการตรวจสอบพนักงาน
ภายในแผนก 

 
4.-มีการร้องเรียนมาจากแผนก
ถดัไป 

1.-มีฟิกเจอร์ (Fixture) ช่วยในการ De-block ใหง่้ายต่อการน า 
Holder ออกจากเลนส์ เพ่ือเป็นการลดรอยขีดข่วนบน
ช้ินงาน 

 
2.-จดัการฝึกอบรมพนกังาน (Re-Training) เพื่อทบทวนการ
ปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง พร้อมก าหนดบทลงโทษท่ีชดัเจนเม่ือ
พนักงานไม่ท าตามข้อก าหนด และให้รางวัลช่ืนชม
พนกังานท่ีท างานดีเด่น  
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ตารางที ่4.13  แนวทางการการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก (ต่อ) 
ประเภท   

 ความสูญเปล่า 
ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ วธีิการก าจัดความสูญเปล่า 

กระบวนการผลิตท่ี
ขาดประสิทธิผล 

1.-ชุดจบัยึดเลนส์ (Chuck) มีการ
ช ารุดเสียหาย 

 
2.-อุปกรณ์วดัค่าสายตาของเลนส์ 

(Center Thickness) มีการช ารุด
เสียหาย 

 
3.-ช้ินงานมีข้อบกพร่อง ท าให้
ผลิตไม่ได้ตามปริมาณท่ีลูกคา้
ตอ้งการ 

1.-เพ่ิมความถ่ีในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance) ชุดจบัยึดเลนส์จากทุก ๆ 3 เดือน เป็นทุก ๆ   
2 เดือน และให้พนักงานตรวจสอบความพร้อมของ
เคร่ืองจกัรก่อนปฏิบติังานทุกคร้ัง 

 
 
 
 
 

 

2.-เปล่ียนวสัดุท่ีใชท้ าเป็นหัว Pin ของอุปกรณ์วดัค่าสายตา
ของเลนส์ มาเป็นพลาสติก POM (Polyacetal) ซ่ึงทนต่อ  
การเสียดสี และยืดหยุ่นในอุณหภูมิสูงได้ดีกว่าเหล็ก     
เพื่อเป็นการยดือายกุารใชง้าน 

 

 
 
 
 
 

 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
 
 
 
 
 

เหลก็ พลาสตกิ POM 

Chuck 
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4.1.3--วเิคราะห์หาสาเหตุของการเกดิปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งด้านนูนและด้านเว้า  
จากปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในกระบวนการตดัเลนส์ของแผนก   

ตดัเลนส์ ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนมิถุนายน ถึง ตุลาคม 2556 พบวา่ของเสียหลกั
ท่ีเกิดข้ึนคือ รอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) ซ่ึงสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของ
การเกิดปัญหาดงักล่าวโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) ในการวเิคราะห์ ดงัภาพท่ี 4.13 

 
ภาพที ่4.13  แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) การวเิคราะห์ปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งดา้นนูน 

 และดา้นเวา้ (KIZU1) 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

จากภาพท่ี 4.13 การวิเคราะห์ปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) 
พบวา่มีสาเหตุมาจากทั้งวสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการ (Material), พนกังานผูป้ฏิบติังาน (Man), วิธีการหรือ
ขอ้ก าหนด (Method), การบริหารจดัการกระบวนการผลิต (Management) และจากเคร่ืองจกัรในการ
ผลิต (Machine) ซ่ึงสามารถสรุปแนวทางแกไ้ขไดด้งัตารางท่ี 4.14  
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ตารางที ่4.14  แนวทางแกไ้ขปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) 

สาเหตุหลกั สาเหตุย่อย ประเภทความสูญ
เปล่า 

แนวทางการปรับปรุง 

วสัดุท่ีใช ้
(Material) 

วสัดุท่ีใชท้ า Pin ของเคร่ือง 
Center Thickness ท ามาจาก
เหลก็  

กระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

เปล่ียนวสัดุมาเป็นพลาสติก POM 
(Polyacetal)  ซ่ึงทนต่อการเสียดสี 
และยืดหยุน่ในอุณหภูมิสูงไดดี้กว่า
เหลก็ 

พนกังาน 
(Man) 

ขาดความระมดัระวงัในการ
เคล่ือนยา้ยช้ินงาน 

การล าเลียง 
จัดการฝึกอบรมพนักงานเพ่ิมเติม 
(Re-Training) เพื่อทบทวนการ
ปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง พร้อมก าหนด
บทลงโทษท่ีชดัเจนเม่ือพนกังานไม่
ท าตามขอ้ก าหนด และใหร้างวลัช่ืน
ชมพนกังานท่ีท างานดีเด่น  

ละเลยในการปฏิบติัตาม
ขอ้ก าหนด 

กระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

วธีิการ 
(Method) 

พนกังานตอ้งเดินป้อน
ช้ินงานหลายเคร่ืองพร้อม
กนั  

การเคล่ือนไหว 
เป ล่ียนมาใช้ระบบชุดสายพาน
ล า เ ลียง  (Conveyor) และชุด 
Transfer Robot ส าหรับเคล่ือนยา้ย
ช้ินงาน โดยพนักงานมีหน้าท่ีเพียง
น างานมาวางบนสายพานล าเลียง
เพียงเท่านั้น  

พนกังานตอ้งป้อนช้ินงาน
ดว้ยมือ 

การล าเลียง 

ไม่มีอุปกรณ์ช่วยในการ
แกะตวัจบัยดึเลนส์ (De-
block)  

กระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

สร้างฟิกเจอร์ (Fixture) ช่วยยึดจบั 
Holder ในการ De-block เพ่ือให้ง่าย
ต่อการน า Holder ออกจากเลนส์  

การจดัการ 
(Management) 

ขาดการทบทวนการ
ฝึกอบรมอยา่งต่อเน่ือง 

กระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

วางก าหนดการฝึกอบรมพนักงาน 
เ พ่ื อก า รพัฒนาศัก ยภ าพอย่ า ง
ต่อเน่ือง 

ไม่มีการก าหนดบทลงโทษ 
และการใหร้างวลัช่ืนชม
พนกังาน 

กระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

ก าหนดขอ้บังคับ บทลงโทษ และ
ติดบอร์ดช่ืนชมพนกังาน 

เคร่ืองจกัร 
(Machine) 

เคร่ืองตดัเลนส์เป็นแบบ 
Manual Cutting  

กระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

เปล่ียนระบบเคร่ืองตัดเลนส์เป็น
แบบอตัโนมติั ซ่ึงมาพร้อมกบัระบบ
สายพานล าเลียง 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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4.2  วธิีการปรับปรุงเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพการผลติ 
จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิต, วิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ และวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหารอยขีดข่วนทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) ท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิตทั้ง
ในเร่ืองของร้อยละผลได้ของผลิตภัณฑ์ (%Product-Yield), ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต 
(%Defect), ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ (Production-Cycle-Time) และประสิทธิผลต่อคนในการผลิต 
(Labor Productivity) สามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อก าจดัความสูญเปล่า 
และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ไดด้งัตารางท่ี 4.15 

 

ตารางที ่4.15  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  

ก่อนการปรับปรุง แนวทางการปรับปรุง ขั้นตอนการผลติ 

1.-กระบวนการตัดเลนส์
เป็นแบบ Manual Cutting 

 

การใชร้ะบบอตัโนมติั (Automatic Cutting) โดย
จะมี ชุดสายพานล า เ ลียง -(Conveyor)-และชุด 
Transfer Robot ส าหรับเคล่ือนยา้ยช้ินงาน เขา้สู่
เคร่ืองตดัเลนส์  

 

การตดัเลนส์ 
(Cutting) 

2. วสัดุท่ีใชท้  าหวั Pin ของ
เคร่ือง Center Thickness ท า
มาจากเหล็ก 

  

เปล่ียนวสัดุท่ีใชท้  าเป็นหวั Pin เป็นพลาสติก POM 
(Polyacetal) ซ่ึงทนต่อการเสียดสี และยืดหยุน่ใน
อุณหภูมิสูงไดดี้กวา่เหล็ก เพื่อเป็นการยืดอายุการ
ใชง้าน 

 

การตรวจสอบ
จ าเพาะของ

เลนส์ 

(Optical 
Inspection) 
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ตารางที ่4.15  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (ต่อ) 

ก่อนการปรับปรุง แนวทางการปรับปรุง ขั้นตอนการผลติ 

3.-ไ ม่ มี อุ ป ก ร ณ์ จั บ ยึ ด 
Holder ในการแกะ Holder 
ออกจากช้ินงาน 

 

สร้างฟิกเจอร์ (Fixture) ช่วยในการจับยึด 
Holder เพื่อง่ายต่อการแกะ Holder ออก 

 
 

De-block 
 

4. บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน     
(Preventive-Maintenance) 
ชุ ด จับ ยึ ด เ ลน ส์  (Chuck)  
ทุก ๆ 3 เดือน 

เพิ่มความถ่ีเป็นทุก ๆ-2-เดือน-และให้พนกังาน
ตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรทุกคร้ัง
ก่อนปฏิบติังาน 

การตดัเลนส์ 
(Cutting) 

5. ไม่มีความระมดัระวงั  
และมีการละเลย ในการ
ปฏิบติังานของพนกังาน  

 

วางก าหนดการทบทวนการฝึกอบรมพนักงาน
เ พิ่ ม เ ติ ม -(Re-Training)-เ พื่ อ ท บ ท วน ก า ร
ปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง พร้อมก าหนดบทลงโทษท่ี
ชดัเจนเม่ือพนักงานไม่ท าตามขอ้ก าหนด และ     
มีการใหร้างวลัช่ืนชมพนกังานท่ีท างานดีเด่น  

 

ทุกขั้นตอน 

(All Station) 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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4.3  การวดัผล และเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
การวดัผลประสิทธิภาพของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ในระหว่างเดือนมีนาคม ถึง 

มิถุนายน 2557 โดยก าหนดตวัช้ีวดัทั้งส้ิน 4 ตวั ไดแ้ก่ ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield),   
ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต (%Defect), ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ (Production-Cycle-Time) 
และประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) ซ่ึงผลการปรับปรุงเป็นดงัน้ี 

4.3.1  ร้อยละผลได้ของผลติภัณฑ์ (%Product Yield) 
จากการเก็บข้อมูล ร้อยละผลได้ของผลิตภัณฑ์-(%Product-Yield)-หลังการปรับปรุง

กระบวนการผลิต ในระหว่างเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2557 มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 99.58% ซ่ึงสูงกว่า
เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไวท่ี้ 99.50% และยงัมากกว่าก่อนการปรับปรุงซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 99.20% อยู ่
0.38% ดงัแสดงในภาพท่ี 4.14 

 

 
ภาพที่-4.14-เปรียบเทียบร้อยละผลได้ของผลิตภัณฑ์-(%Product-Yield)-ทั้ งก่อนและหลังท าการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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4.3.2  ร้อยละของเสียในกระบวนการผลติ (%Defect) 
จากการเก็บข้อมูล ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต-(%Defect)-หลังการปรับปรุง

กระบวนการผลิต ในระหวา่งเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2557 มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.42% ซ่ึงนอ้ยกวา่ก่อน
การปรับปรุงซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.80% อยู ่0.38% หรือสามารถลดปัญหาของเสียไดเ้กือบคร่ึงหน่ึงเม่ือ
เทียบกับของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุง ในขณะท่ีปัญหารอยขีดข่วนทั้งด้านนูนและด้านเวา้ 
(KIZU1) ท่ีเป็นของเสียหลกัท่ีมุ่งเน้นจะก าจดัให้ลดลง มีค่าเฉล่ียหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เท่ากบั 0.25% ซ่ึงน้อยกว่าก่อนการปรับปรุงซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 0.57% อยู่ 0.22% หรือลดลงเกือบ
คร่ึงหน่ึงเช่นเดียวกนั ดงัแสดงในภาพท่ี 4.15 

 

 
ภาพที่-4.15-เปรียบเทียบร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต-(%Defect)-ทั้งก่อนและหลังท าการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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4.3.3  ระยะเวลาในการผลติสินค้า (Production Cycle Time) 
หลงัจากการบนัทึกรอบระยะเวลาในการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน (Production Cycle Time) หลงั

การปรับปรุงกระบวนการผลิต ในระหวา่งเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2557 มีค่าเท่ากบั 1,275 วินาที  
ดงัแสดงในภาพท่ี 4.16 

 
ภาพที ่4.16  ผลการส ารวจเวลาในการท างานในแต่ละขั้นตอน หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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เม่ือพิจารณาก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตซ่ึงใช้ระบบการตดัเลนส์แบบ “Manual 
Cutting” โดยตอ้งใชพ้นกังานช่วยป้อนช้ินงานควบคู่ไปดว้ย มีรอบระยะเวลาในการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน 
(Production Cycle Time) เท่ากบั 1,565 วินาที แต่หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการตดัเลนส์ โดยมี
การใช้ระบบอตัโนมติัเขา้มาช่วย-ประกอบดว้ยชุดสายพานล าเลียง-(Conveyor)-และชุดเคล่ือนยา้ย
ช้ินงาน (Transfer Robot) ท าให้พนักงานไม่ต้องป้อนช้ินงานเอง เพียงแค่น างานมาวางเรียงบน
สายพานล าเลียงเท่านั้น ท าให้ใช้ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน ลดลงเหลือ 1,275 วินาที ซ่ึง
ประหยดัเวลาไป 290 วินาที คิดเป็น 18.53% และเม่ือพิจารณาเวลาการรอคอย จากเดิมก่อนท าการ
ปรับปรุงมีเวลารอคอยเท่ากบั 375 วินาที ลดลงเหลือ 205 วินาทีหลงัท าการปรับปรุง ซ่ึงประหยดัเวลา
การรอคอยไปได ้170 วนิาที หรือลดลงถึง 45.33% โดยมีรายละเอียดเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการ
ผลิตทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดงัตารางท่ี 4.16 
 
ตารางที ่4.16 เปรียบเทียบเวลาในกระบวนการผลิตทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ขั้นตอน 

เวลาในแต่ละขั้นตอน (วนิาที) 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

ท างาน เคลือ่นย้าย ตรวจ รอคอย รวม ท างาน เคลือ่นย้าย ตรวจ รอคอย รวม 

Separate 225 15 0 0 240 225 15 0 0 240 

Marking 90 10 0 0 100 90 10 0 0 100 

Blocking 20 20 0 0 40 20 20 0 0 40 

Cutting 620 30 0 260 910 500 30 0 90 620 

De-block 35 20 0 0 55 35 20 0 0 55 

Optical 
Inspection 

0 0 60 45 105 0 0 60 45 105 

Visual 
Inspection 

20 0 25 70 15 20 0 25 70 15 

รวม 
1,010 95 85 375 1,565 890 95 85 205 1,275 

64.54% 6.07% 5.43% 23.96% 100% 69.80% 7.45% 6.67% 16.08% 100% 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 

 

 

 



 
 

80 
 

4.3.4  ประสิทธิผลต่อคนในการผลติ (Labor Productivity) 
จากการเก็บขอ้มูล ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) หลงัการปรับปรุง

กระบวนการผลิต ในระหวา่งเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2557 มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 32.18 ช้ินต่อชัว่โมง         
ซ่ึงมากกวา่ก่อนการปรับปรุงซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 26.34 ช้ินต่อชัว่โมง อยู ่5.84 ช้ินต่อชัว่โมง คิดเป็น 
22.17% ดงัแสดงในภาพท่ี 4.17 

 

 
ภาพที่-4.17-เปรียบเทียบประสิทธิผลต่อคนในการผลิต-(Labor-Productivity)-ทั้งก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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4.4  สรุปผลการด าเนินการปรับปรุง 
จากการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เพื่อว ัตถุประสงค์ในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต ของกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ในแผนกตดัเลนส์ โดยท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ดงัน้ี 

1.-เปล่ียนระบบขั้นตอนการตดัเลนส์จากระบบ Manual Cutting มาใชร้ะบบอตัโนมติั โดย
จะมีชุดสายพานล าเลียง (Conveyor) และชุด Transfer Robot ส าหรับเคล่ือนยา้ยช้ินงานเขา้สู่เคร่ืองตดั
เลนส์   ท าใหสู้ญเสียเวลาในการรอคอยลดลง และท าใหพ้นกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งสะดวกยิง่ข้ึน  

2.-เปล่ียนวสัดุท่ีใชท้  าเป็นหวั Pin ในเคร่ือง Center Thickness จากเดิมท่ีท ามาจากเหล็ก มา
เป็นพลาสติก POM (Polyacetal) ซ่ึงทนต่อการเสียดสี และยืดหยุ่นไดดี้ในอุณหภูมิสูงไดดี้กวา่เหล็ก 
เพื่อเป็นการยดือายกุารใชง้าน และลดโอกาสการเกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน 

3.-ในขั้นตอนการ De-block ไดส้ร้างฟิกเจอร์ (Fixture) เพื่อช่วยในการจบัยึด Holder ให้ง่าย
ต่อการแกะ Holder ออก เพื่อลดโอกาสการเกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน และท าให้พนักงานท างาน
สะดวกข้ึน 

4.-เพิ่มความถ่ีในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เคร่ืองตดัเลนส์ จาก       
3 เดือนต่อคร้ัง เป็น 2 เดือนต่อคร้ัง และให้พนกังานตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรทุกคร้ังก่อน
ปฏิบติังาน 

5.-วางก าหนดการฝึกอบรมพนกังานเพิ่มเติม (Re-Training) เพื่อทบทวนการปฏิบติังานท่ี
ถูกตอ้ง พร้อมก าหนดบทลงโทษท่ีชดัเจนเม่ือพนกังานไม่ท าตามขอ้ก าหนด และมีการให้รางวลัช่ืนชม
พนกังานท่ีท างานดีเด่น  

เม่ือเปรียบเทียบผลตวัช้ีวดัทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่า ร้อยละ
ผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield) เพิ่มข้ึน 0.38% ส่วนร้อยละของเสียทั้งหมด (%Defect) ลดลง 
0.38% เช่นเดียวกนั ซ่ึงปัญหารอยขีดข่วนทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) นั้นก็ลดลงไป 0.22% ส่วน
ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ (Production Cycle Time) ลดลง 18.53% ส่งผลให้ประสิทธิผลต่อคนใน
การผลิต (Labor Productivity) เพิ่มข้ึน 22.17% ดงัแสดงในตารางท่ี 4.17 
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ตารางที ่4.17  เปรียบเทียบผลตวัช้ีวดัทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ตัวช้ีวดั ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง %การเปลีย่นแปลง 

ร้อยละผลได้ของผลติภัณฑ์ 
(%Product Yield) 

99.20% 99.58% +0.38% 

ร้อยละของเสีย 
(%Defect) 

ของเสีย 
ทั้งหมด 

0.80% 0.42% -0.38% 

รอยขีดข่วน 
(KIZU1) 

0.57% 0.25% -0.22% 

ระยะเวลาในการผลติสินค้า 
(Production Cycle Time) 

1,565 วนิาที 1,275 วนิาที -18.53% 

ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต 
(Labor Productivity) 

26.34 ช้ิน/ชัว่โมง 32.18 ช้ิน/ชัว่โมง +22.17% 

ทีม่า : จากการสรุปโดยผูศึ้กษา 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

5.1   สรุปผลการวจิัย 
จากปัญหาอุทกภัยเม่ือปลายปี 2554 ท่ีเกิดข้ึนในประเทศไทย ท าให้บริษทั โฮยาเลนซ์           

ไทยแลนด์ จ  ากดั ซ่ึงตั้งอยู่ท่ีเขตนิคมอุตสาหกรรมบา้นหวา้ จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา ไดรั้บความ
เสียหายเป็นอย่างมาก ไม่ว่าจะเป็นอาคารส านกังาน เคร่ืองจกัรในการผลิต โดยเฉพาะในแผนกตดั
เลนส์ ซ่ึงเป็นแผนกท่ีมีหนา้ท่ีตดัเลนส์ให้มีขนาดและรูปร่างตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ไดรั้บผลกระทบมาก
ท่ีสุด จนท าให้บริษทัต้องหยุดการผลิตลงชั่วคราว โดยต้องใช้เวลาเก็บกู้ซ่อมแซมและปรับปรุง
เคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต และอาคารสถานท่ี เป็นระยะเวลาเกือบ 1 ปี จนกระทัง่บริษทัสามารถ
กลบัมาท าการผลิตไดใ้หม่อีกคร้ังในเดือนกนัยายน 2555  ซ่ึงเม่ือดูขอ้มูลตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยของ
แผนกตดัเลนส์ ยอ้นหลงั 6 เดือนหลงัจากเร่ิมท าการผลิตใหม่ ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2555 ถึงกุมภาพนัธ์ 
2556 พบวา่มีตน้ทุนเฉล่ียเพิ่มสูงข้ึนกวา่ช่วงก่อนเกิดปัญหาอุทกภยักวา่ 64% ท าให้ทางบริษทัตอ้งหา
วิธีเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเป็นการลดต้นทุนต่อหน่วยในการผลิต เป็นเหตุให้ผู ้ศึกษา
ท าการคน้ควา้อิสระเร่ือง “การวิเคราะห์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต: กรณีศึกษา บริษทัโฮยาเลนซ์ 
ไทยแลนด์ จ  ากดั” มีวตัถุประสงค์ในการศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังานในแผนกตดัเลนส์ เพื่อคน้หา
สาเหตุของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน และเสนอวิธีการแกไ้ข เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยใช้
เทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการผลิต คือ แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart), แผนภูมิ        
คน-เคร่ืองจักร (Man-Machine Chart), แผนผงัการไหล (Flow Diagram) และการวิเคราะห์           
ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) นอกจากน้ียงัมีการใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ใน
การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งด้านนูนและเวา้ (KIZU1) ส าหรับ
ตวัช้ีวดัผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพประกอบดว้ย ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield), 
ร้อยละของเสียในกระบวนการผลิต (%Defect), ระยะเวลาในการผลิต (Production Lead Time) และ
ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) โดยมีการเก็บข้อมูลก่อนท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ในเดือนกรกฎาคม ถึงตุลาคม 2556 และเก็บขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ในเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2557 เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  
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ผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิต พบว่ามีเวลาการรอคอยรวมทั้งส้ิน 375 วินาที คิดเป็น 
24.0% หรือเกือบ 1 ใน 4 ของรอบระยะเวลาในการผลิตสินคา้ โดยเฉพาะขั้นตอนการตดัเลนส์ 
(Cutting) ซ่ึงเป็นแบบ Manual Cutting ท่ีพนกังานตอ้งคอยป้อนช้ินงานทีละช้ินเขา้สู่เคร่ืองตดัเลนส์ 
ท าใหสู้ญเสียเวลาในการรอคอยนานถึง 260 วนิาที  

ผลการส ารวจความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) พบความสูญเปล่าระดบัสูงท่ีสุด            
3 ประเภท ได้แก่ ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลังท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Stock)          
ในขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) พบวา่มีสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการ (WIP: Work in Process) 
วางกองสุมอยูเ่ป็นจ านวนมาก ความสูญเปล่าจากการแกไ้ขของเสีย (Defect/ Rework) ในขั้นตอนการ
ตดัเลนส์ (Cutting) พบความผิดพลาดจากการไม่ระมดัระวงัของพนกังานในการน าช้ินงานมาวางบน
เคร่ืองตดัเลนส์ ซ่ึงท าให้เกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน และในขั้นตอนการ De-block พนกังานจะใชมื้อ
จบัช้ินงานและอุปกรณ์ในการ De-block ซ่ึงไม่มีความมัน่คง อาจท าให้เกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน 
ในขณะท่ีขั้นตอนการตรวจสอบของเสียดว้ยสายตา (Visual Inspection) พบวา่พนกังานละเลยในการ
ตรวจสอบของเสีย (Defect) อยา่งละเอียด และไม่มีการตรวจสอบการท างานของพนกังานอยา่งจริงจงั 
ท าให้ช้ินงานเสียหลุดออกไปสู่แผนกถดัไป เกิดเป็นขอ้ร้องเรียนจากแผนกถดัไปตามมา และความ 
สูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตขาดประสิทธิผล (Non Effective Process) พบวา่ในขั้นตอนการตดัเลนส์ 
(Cutting) เน่ืองจากชุดจบัยึดเลนส์ (Chuck) มีการช ารุดเสียหาย ท าให้เกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน และ
ในขั้นตอนการตรวจวดัค่าสายตา (Optical Inspection) พบวา่ Pin ของเคร่ือง Center Thickness ซ่ึงท า
มาจากเหล็กมีการช ารุดเสียหาย ส่งผลให้ช้ินงานเสียหาย ท าให้การผลิตช้ินงานไม่ได้ตามท่ีลูกค่า
ตอ้งการ เกิดการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิผลข้ึน 

ในขณะท่ีผลการวิเคราะห์ปัญหารอยขีดข่วนบนเลนส์ทั้งด้านนูนและด้านเวา้ (KIZU1) 
พบวา่มีสาเหตุมาจากหลายดา้นไดแ้ก่ ดา้นวสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการ (Material) ไม่เหมาะสม โดย Pin 
ท่ีท  ามาจากเหล็กท าให้เกิดรอยขีดข่วนไดง่้าย ดา้นพนกังานผูป้ฏิบติังาน (Man) ขาดความระมดัระวงั
ในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน และละเลยในการปฏิบติัตามขอ้ก าหนด ด้านวิธีการในการปฏิบติังาน 
(Method) ไม่เหมาะสม ทั้งการท่ีพนกังานตอ้งเดินป้อนช้ินงานหลาย ๆ เคร่ืองพร้อมกนั และท่ีตอ้งใช้
มือเปล่าโดยไมมี่อุปกรณ์ช่วยในการแกะตวัจบัยึดเลนส์ (Holder) ออกจากช้ินงาน และดา้นการจดัการ 
(Management) ขาดการทบทวนการฝึกอบรมอย่างต่อเน่ือง ไม่มีการก าหนดบทลงโทษ หรือการให้
รางวลัช่ืนชมพนกังาน และดา้นเคร่ืองจกัรในการผลิต (Machine) ในขั้นตอนการตดัเลนส์ท่ีเป็นแบบ 
Manual Cutting  
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จากการวิเคราะห์ท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิต ในแผนกตดัเลนส์ ซ่ึงรับผิดชอบกระบวนการตดัเลนส์สายตาพลาสติก ก าหนดวิธีการปรับปรุง
ดงัน้ี 

(1) ในขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting) เปล่ียนมาใช้ระบบอตัโนมติั (Automatic Cutting) 
โดยจะมีชุดสายพานล าเลียง (Conveyor) และชุด Transfer Robot ส าหรับเคล่ือนยา้ยช้ินงานเขา้สู่เคร่ือง
ตดัเลนส์ สามารถลดจ านวนพนกังานลงไปได ้2 คนและท าให้พนกังานท างานไดอ้ย่างสะดวกข้ึน     
ไม่ตอ้งคอยเดินป้อนงานไป ๆ มา ๆ ระหว่างเคร่ืองตดัเลนส์ และเพิ่มความถ่ีในการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั (Preventive maintenance) เป็นทุก ๆ 2 เดือน และให้พนกังานตรวจสอบความพร้อมของ
เคร่ืองจกัรทุกคร้ังก่อนปฏิบติังาน ซ่ึงท าให้ขั้นตอนการตดัเลนส์สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตไดม้าก
ข้ึน และลดปริมาณการเกิดรอยขีดข่วนบนช้ินงาน เน่ืองจากการเคล่ือนยา้ยช้ินงานบ่อย ๆ 

(2) ในขั้นตอนการตรวจค่าสายตา (Optical Inspection) เปล่ียนวสัดุท่ีใชท้  าเป็นหวั Pin ของ
เคร่ือง Center Thickness จากเดิมท่ีท ามาจากเหล็ก เปล่ียนเป็นพลาสติก POM (Polyacetal) ซ่ึงทนต่อ
การเสียดสี และยืดหยุ่นไดดี้ในอุณหภูมิสูงไดดี้กวา่เหล็ก เพื่อเป็นการยืดอายุการใช้งาน และป้องกนั
รอยขีดข่วนท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน 

(3) ในขั้นตอนการ De-block สร้างฟิกเจอร์ (Fixture) ช่วยในการจบัยึด Holder เพื่อให้
พนกังานปฏิบติังานไดส้ะดวกในการแกะ Holder ออกจากเลนส์  

(4) วางก าหนดการทบทวนการฝึกอบรมพนกังานเพิ่มเติม (Re-Training) เพื่อทบทวนการ
ปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง พร้อมก าหนดบทลงโทษท่ีชดัเจนเม่ือพนกังานไม่ท าตามขอ้ก าหนด และมีการให้
รางวลัช่ืนชมพนกังานท่ีท างานดีเด่น  

ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบว่า ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield) 
เพิ่มข้ึน 0.38%, ร้อยละของเสียทั้งหมด (%Defect) ลดลง 0.38% เช่นเดียวกนั โดยปัญหารอยขีดข่วน
ทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) นั้นก็ลดลงไป 0.22% ส่วนระยะเวลาในการผลิตสินคา้ (Production 
Lead Time) ลดลง 18.53% ส่งผลให้ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) เพิ่มข้ึน 
22.17% แสดงว่า แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก ในแผนกตดัเลนส์ 
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน  
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5.2  การอภิปรายผลการวิจัย 
ในแผนกตดัเลนส์ ซ่ึงรับผิดชอบการตดัเลนส์ ในกระบวนผลิตเลนส์สายตาพลาสติก นั้นมี

ขั้นตอนยอ่ย ๆ ต่อเน่ืองกนั ตั้งแต่การคดัแยกประเภทเลนส์ (Separate) เพื่อท าการมาร์คจุด (Marking)      
ในการบล๊อกเลนส์ (Blocking) ดว้ยตวัยึดจบัเลนส์ (Holder) เพื่อเขา้สู่ขั้นตอนการตดัเลนส์ (Cutting)     
ด้วยเคร่ืองตัดเลนส์ -จากนั้ นจึงท าการแกะตัวยึดจับเลนส์-(De-block)-ออกก่อนท่ีจะส่งไปย ัง
กระบวนการตรวจสอบค่าสายตา (Optical Inspection) และการตรวจสอบของเสียดว้ยสายตา (Visual 
Inspection) เป็นขั้นตอนสุดท้าย พบว่า ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนโดยเฉพาะขั้นตอนการตดัเลนส์ 
(Cutting) ท่ีต้องสูญเสียเวลาการรอคอยอย่างเปล่าประโยชน์มากท่ีสุด ท าให้ เ กิดจุดคอขวด 
(Bottleneck) ของกระบวนการผลิต ส่งผลให้ ร้อยละผลไดข้องผลิตภณัฑ์ (%Product Yield) ต ่ากว่า
เป้าหมายท่ีบริษัทก าหนด ท าให้ในงานศึกษาคร้ังน้ีมุ่งเน้นท่ีจะปรับปรุงกระบวนการ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยมีการประยุกตใ์บรายการตรวจสอบความสูญเปล่า 7 ประการ 
(7-wastes)-ตามแนวทางของบุญทัน ปณิทานะโต ซ่ึงได้ท าการศึกษา “การเพิ่มผลผลิต สเต็ปป้ิง
มอเตอร์โดยเทคนิคการลดความสูญเปล่า กรณีศึกษา: สายการผลิตสเต็ปป้ิงมอเตอร์ส าหรับรถยนตรุ่์น 
HVAC” และยงัไดน้ าแนวทางการตรวจสอบกระบวนการ และเคร่ืองจกัร  ตามแนวทางของปัญญา 
หวานสนิท ซ่ึงศึกษา “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยระบบการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตฟิล์มถนอมอาหาร” แต่ผูศึ้กษาได้มีการปรับเปล่ียนรูปแบบของรายการ
ตรวจสอบบางประการใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก   

ผลจากการปรับปรุงกระบวนการส่งผลให้แผนกตดัเลนส์ สามารถผลิตช้ินงานไดเ้พิ่มข้ึน
โดยเฉล่ียจากเดิม 7,500 ช้ินต่อเดือน เป็น 8,000 ช้ินต่อเดือน และยงัท าให้ประสิทธิในการผลิตของ
เพิ่มข้ึน ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกับก่อนการปรับปรุงแล้ว จะเห็นได้ว่า ร้อยละผลได้ของผลิตภัณฑ ์
(%Product Yield) เพิ่มข้ึน, ร้อยละของเสียทั้งหมด (%Defect) ลดลง 0.38% เช่นเดียวกนั โดยปัญหา
รอยขีดข่วนทั้งดา้นนูนและดา้นเวา้ (KIZU1) นั้นก็ลดลงไป 0.22% ส่วนระยะเวลาในการผลิตสินคา้ 
(Production Lead Time) ลดลง 18.53% ส่งผลให้ประสิทธิผลต่อคนในการผลิต (Labor Productivity) 
เพิ่มข้ึน 22.17%  

นอกจากการประยุกต์ใชว้ิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจากงานศึกษาท่ี
เก่ียวขอ้งแลว้ ในส่วนของการเปรียบเทียบผลการด าเนินการปรับปรุงนั้น พบวา่การก าหนดตวัช้ีวดัผล 
ไดแ้ก่ เป็นตวัช้ีวดัท่ีสะทอ้นถึงประสิทธิภาพของการปรับปรุงกระบวนการผลิตเป็นอยา่งยิง่ 
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5.3  ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจิัย 
การศึกษาในคร้ังน้ี ผูศึ้กษาได้ท าการศึกษาร่วมกับพนักงานท่ีอยู่ในแผนกตัดเลนส์ท่ี

รับผดิชอบขั้นตอนการตดัเลนส์ ของกระบวนการผลิตเลนส์สายตาพลาสติก ตั้งแต่การฝึกอบรมเพื่อให้
เขา้ใจในเร่ืองของการวิเคราะห์กระบวนการผลิต การคน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน และการวิเคราะห์
ปัญหาของเสีย (Defect) โดยใช้แผนผงักา้งปลา ตลอดจนการร่วมกนัเก็บขอ้มูล สังเกตการณ์ในพื้นท่ี
จริง และระดมสมองในการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึงท าให้พนกังานเขา้ใจในหลกัการ และรู้จกัการ
แกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ   ผูศึ้กษาจึงน าขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีไดม้าสรุปเป็นขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 

1. ควรมีการน าระยะเวลาในการผลิตสินคา้ (Production Lead Time) และประสิทธิผลต่อ
คนในการผลิต (Labor Productivity) มาเป็นหน่ึงในตวัช้ีวดัผลส าเร็จขององคก์ร นอกเหนือจากร้อยละ
ผลไดข้องผลิตภณัฑ ์(%Product Yield), ร้อยละของเสีย (%Defect) ท่ีทางองคก์รไดก้ าหนดไวแ้ลว้ เพื่อ
แสดงใหเ้ห็นถึงการใชท้รัพยากรท่ีมีอยู ่วา่มีประสิทธิภาพมากเพียงไร 

2. ควรจดัให้มีกิจกรรมท่ีเปิดโอกาสให้พนกังานไดมี้ส่วนร่วมในการเสนอความคิดใหม่ ๆ 
ท่ีหัวหน้างานมองข้ามไป ซ่ึงสามารถน าไปประยุกต์ได้จริง เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหดี้ข้ึนกวา่เดิม 

3. ควรจดัการอบรมความรู้เร่ือง “การก าจดัความสูญเปล่า 7 ประการ” ให้กบัพนกังานทุก
คน และทุกระดบัชั้นในองค์กร เพื่อให้ทุกคนมีความเข้าใจในทิศทางเดียวกัน สามารถร่วมมือกัน
ปรับปรุง และพฒันากระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

4. ควรมีการแสดงความช่ืนชม หรือมอบรางวลัให้กบัพนกังานท่ีให้ความร่วมมือ เพื่อเป็น
แรงจูงใจในการช่วยกนัปรับปรุง และพฒันากระบวนการผลิต ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 

5.4  งานวจิัยทีเ่กีย่วเน่ืองในอนาคต  
5.4.1 ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

ของเคร่ืองตดัเลนส์ (Automatic Cutting) เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรรุ่นใหม่ ยงัไม่มีการศึกษาอย่าง
ละเอียด 

5.4.2 ศึกษาถึงการเช่ือมต่อการก าจดัความสูญเปล่าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตทั้งระบบ 
โดยขยายขอบเขตการปรับปรุงไปยงักระบวนการอ่ืน ท่ีเกิดปัญหาจุดคอขวด (Bottleneck) เช่นเดียวกนั 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. ไมมี่แผนการผลิต หรือกระดานควบคุมการผลิต    

2. การผลิตไม่สอดคลอ้งกบัจ านวนท่ีตอ้งการในกระบวนการถดัไป    

3. ช้ินงานสูญหายท าใหต้อ้งผลิตเผือ่ไว ้    

6. ใชแ้รงงานคนช่วยมากเกินไป    

7. เคร่ืองจกัรท่ีมีก าลงัการผลิตมากเกินไป    

8. รุ่นการผลิตถูกน าไปรวมกลุ่มเป็นชุดๆ    

9. ใชก้ารผลิตแบบ "ผลกั" คือผลิตออกมาก่อนแลว้ส่งต่อทั้งหมดไป
กระบวนการต่อไป 

   

10. ไม่สมดุลกบักระบวนการต่อไป    

    

    

    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่ม่จ าเป็น 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. มีสินคา้คงคลงัจ านวนมากอยูบ่นชั้นวางและบนพื้น    

2. การจดัเก็บบนชั้นวางและบนพื้นกินเน้ือท่ีจ านวนมาก    

3. กองสินคา้คงคลงัขวางทางเดินเทา้    

4. สินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการสะสมอยูภ่ายในแต่ละจุด
ปฏิบติัการ 

   

5. สินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการกองสุมอยูร่ะหวา่งพนกังาน    

6. สินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการกองสุมอยูร่ะหวา่งกระบวนการ    

7. ไม่น่าจะสามารถค านวณหาปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่ง
กระบวนการดว้ยสายตาได ้

   

    

    

    

    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าเน่ืองจากการล าเลยีง 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. ช้ินงานกองซอ้นกนัในระหวา่งการล าเลียง    

2. มีการเปล่ียนอุปกรณ์ล าเลียงในช่วงกลางของการขนยา้ย    

3. กระบวนการก่อนหนา้และ/หรือกระบวนการต่อไปอยูค่นละชั้นกนั    

4. ตอ้งใชแ้รงคนช่วยในการล าเลียง    

5. ระยะทางในการล าเลียงไกลเกินไป    

6. ไม่มีการจดัการขนส่งท่ีเหมาะสม    

7. มีการเดินของพนกังานมากเกินไป    

8. มีการหมุนไปรอบๆ หรือมีการโนม้ตวัของพนกังาน    

    

    

    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าจากการแก้ไขของเสีย 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. มีการร้องเรียนมาจากกระบวนการต่อไป    

2. มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนภายในกระบวนการ    

3. มีความผดิพลาดจากการท างานของมนุษย ์    

4. มีขอ้บกพร่องเน่ืองจากช้ินส่วนสูญหายไป    

5. มีขอ้บกพร่องเน่ืองจากใส่ช้ินงานผดิช้ิน    

6. มีการละเลยระหวา่งด าเนินการผลิต    

7. มีขอ้บกพร่องระหวา่งด าเนินการผลิต    

8. มีการผลิตสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องท าให้ตอ้งผลิตมากข้ึน เพื่อชดเชย
ช้ินงานท่ีเสีย 

   

9. ไม่มีการท างานโดยอตัโนมติั    

10. ไม่มีการป้องกนัความผิดพลาด    

11. ไม่มีการตรวจสอบภายในกระบวนการ    

12. ไม่มีการจดัการขอ้บกพร่องดว้ยการท ากิจกรรมการปรับปรุงต่างๆ    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคลือ่นไหว 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. ช้ินงานล่าชา้จากกระบวนการก่อนหนา้    

2. เคร่ืองจกัรอยูใ่นสถานะวา่งงาน    

3. ขาดความสมดุลกบักระบวนการก่อนหนา้    

4. ขาดการปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน    

5. คนงานลาหยดุ    

6. คนงานมากเกินไป (มากกวา่ 2 คนต่อต าแหน่งงาน)    

    

    

    

    

    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลติทีข่าดประสิทธิผล 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. กระบวนการไม่ไดเ้ป็นท่ีตอ้งการในการท าผลิตภณัฑ์    

2. มีการปฏิบติัการท่ีไม่จ าเป็นอยูใ่นกระบวนการ    

3. สามารถทดแทนกระบวนการไดด้ว้ยบางอยา่งท่ีเปล่าประโยชน์ 
นอ้ยกวา่ 

   

4. มีขั้นตอนของกระบวนการส่วนหน่ึงสามารถก าจดัออกไปได ้    
โดยปราศจากการท าใหคุ้ณค่าผลิตภณัฑล์ดลง 

   

5. อุปกรณ์ในการผลิตเสีย    

6. ช้ินส่วนหาย    

7. ขาดการวางแผน    

    

    

    

    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ใบรายการตรวจสอบเพือ่ค้นหาความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

รายละเอยีดของความสูญเปล่า ใช่ ไม่ใช่ ความส าคัญ 

1. ใชป้ระโยชน์จากเวลาวา่งงานไดไ้ม่ดีพอ    

2. มีการติดตั้ง/ เคล่ือนยา้ยช้ินงานออกโดยเปล่าประโยชน์    

3. ไม่มีการด าเนินงานโดยมีการเคล่ือนไหวในแต่ละคร้ังแตกต่างกนั    

4. คนงานด าเนินงานโดยมีการเคล่ือนไหวในแต่ละคร้ังแตกต่างกนั    

5. แบ่งการปฏิบติัการออกเป็นส่วนเล็กๆ เกินไป    

6. กระบวนการผลิตไม่สมดุลท าใหต้อ้งรองาน หรือการกระท าใดๆ
จากกระบวนการถดัไปมาสั่งการ 

   

    

    

    

    

    

    

    

การใหค้ะแนนความส าคญั: 1 = ความสูญเปล่านอ้ยมาก 2 = ความสูญเปล่าบา้ง 3 = ความสูญเปล่ามาก 
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ประวตัผิู้เขยีน 
 

ช่ือ - สกุล  พงศเ์ทพ งามทวรัีตน์ 
วนั เดือน ปีเกดิ  20 พฤศจิกายน 2527 
ทีอ่ยู่   32/308 ม.1 ซ.แจง้วฒันะ 43 ต.คลองเกลือ อ.ปากเกร็ด จ.นนทบุรี 11120 
ประวตัิการศึกษา ระดบัปริญญาตรี  คณะวศิวกรรมศาสตร์  สาขาวชิาวศิวกรรมการผลิต 

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
ประวตัิการท างาน บริษทั  โฮยาเลนซ์  ไทยแลนด ์จ ากดั 202 ม.1 เขตนิคมอุตสาหกรรม 

บา้นหวา้ ต.บา้นเลน อ.บางปะอิน จ.พระนครศรีอยธุยา 13160 
อเีมลล์   pongtep@hoya.com 
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