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 งานวจิยัน้ีเป็นการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต การศึกษาขอ้มูลการผลิตพบวา่กระบวนการกดัเลนส์มี
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5W1H ถูกน ามาใชเ้พื่อก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่ากบัการผลิตเลนส์ หลงัจากวางแผนการและ
ก าหนดขั้นตอนการท างานมาตรฐาน (Standard operating procedure) ข้ึนใหม่ ผลการวิจยัพบวา่
ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 93.6% รอบเวลาการผลิตจากเดิม 68.22 วนิาทีลดลงเหลือ 
55.66 วนิาทีคิดเป็น 18.4%  จ  านวนงานในสายการผลิตจากเดิม 306 งานลดลงเหลือ 143 งานคิดเป็น  
53.7% เวลาการผลิตรวมทุกขั้นตอนการผลิตจากเดิม 427.88 วนิาทีลดลงเหลือ 364.5 วนิาที คิดเป็น 
14.8% เวลาน าเฉล่ียลดลงจากเดิม 6.17 ชัว่โมงเหลือ 4.59 ชัว่โมง ขั้นตอนการท างานลดลงจากเดิม 9 
ขั้นตอนเหลือ 7 ขั้นตอน จ านวนพนกังานจากเดิม 12 คนลดลงเหลือ 10 คน 
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 This research is a waste reduction in lens surface grinding process to improve the 
production line efficiency. According to historical production data, production efficiency of the 
process was less than 70%. The philosophy of pull production system and one piece flow were 
applied to solve the low efficiency problems. The concepts of ECRS were employed for waste 
elimination and 5W1H technique was used to remove the invaluable production activities from 
the production line. After reducing all possible wastes, line balancing technique was applied to 
establish a new standard operation procedure. The results of this research revealed that the 
production efficiency was significantly increased to 93.6%. Cycle time was reduced 18.4% from 
68.22 seconds to 55.66 seconds. The number of works in process was reduced 53.7% from 306 
jobs to 143 jobs. Total production time for each job reduced 14.8% from 427.88 seconds to 364.5 
seconds. The average lead time was reduced from 6.17 hours to 4.59 hours. The number of the 
production stations was decreased from 9 stages to 7 stages and the number of workers was 
decreased from 12 operators to 10 operators. 
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   การปรับปรุง     83 
 4-17 งานระหวา่งขั้นตอนการท างาน (WIP) หลงัการปรับปรุง     83 
 4-18 กราฟแสดงเวลาเฉล่ียของงานระหวา่งขั้นตอนการท างาน (WIP) ของแผนกการกดั 
   เลนส์ข้ึนรูปสายตาก่อนและหลงัการปรับปรุง     84 
 4-19 อธิบายขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) ก่อนการปรับปรุง     86 



 ฎ 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพท่ี                                                                                                                                           หนา้ 
 4-20 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart) ของ 
   ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) ของงานท่ี 1 ถึง งานท่ี 4 ก่อนการปรับปรุง    87 
 4-21 มาตรฐานขั้นตอนการท างาน (SOP) ของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block)      92 
 4-22 อธิบายการไหลของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) หลงัการปรับปรุง      93 
 4-23 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart) ของ 
   ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Blcok) งานท่ี 1 ถึง งานท่ี 4 หลงัการปรับปรุง     94 
 4-24 อธิบายขั้นตอนการลา้งและเป่าเลนส์ใหแ้หง้ (Cleaning & Dry) ก่อนการปรับปรุง     97 
 4-25 มาตรฐานขั้นตอนการท างาน (SOP) ของขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า     98 
 4-26 อธิบายขั้นตอนการลา้งและเป่าเลนส์ใหแ้หง้ (Dleaning & Dry) หลงัการปรับปรุง     99 
 4-27 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวธีิการสายการผลิตเลนส์พีซี   100 
 4-28 การค านวณหาเวลามาตรฐานแต่ละขั้นตอนของการผลิตเลนส์พีซีหลงัการปรับปรุง   102 
 4-29 รอบเวลาหลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัค่า Takt time ในการผลิตเลนส์พีซี   102 
  



 
 

บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 จากสภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบนัท่ีผนัผวนและไม่อาจคาดการณ์เศรษฐกิจในอนาคตได ้ 
ท าใหบ้างธุรกิจท่ีไม่สามารถทนต่อการขาดทุนท่ีมากเกินกวา่จะแบกรับได ้ถึงแมร้าคาน ้ามนัดิบ
ในช่วงปลายปีจะมีแนวโนม้ลดลงแต่ตน้ทุน และราคาวตัถุดิบยงัคงระดบัสูงและยงัมีความผนัผวน
อยูม่ากโดยมีแนวโนม้ในระยะยาวจะมีราคาสูงข้ึน ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนเป็นเงาตามตวั   
อีกทั้งภาวะการณ์แข่งขนัทางธุรกิจ ของอุตสาหกรรมเลนส์แวน่ตาในปัจจุบนัเป็นยคุแห่งการ
แข่งขนัท่ีสมบูรณ์ การสร้างผลก าไรท่ีไดจ้ากการปรับเพิ่มราคาขายของสินคา้ท าไดย้ากมาก ดงันั้น 
เพื่อความอยูร่อดในธุรกิจในสถานการณ์เช่นน้ี ท าให้โรงงานตอ้งปรับตวัเพื่อให้คงสภาพผลก าไร
และด าเนินธุรกิจใหส้ามารถยนืหยดัเพื่อท่ีจะเติบโตต่อไปภายใตส้ภาวะท่ีไม่แน่นอนของปัจจุบนั 
โดยผูบ้ริหารโรงงานกรณีศึกษาจึงมีนโยบายใหล้ดตน้ทุนการผลิตและลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต โดยก าหนดเป้าหมายในการด าเนินการปรับปรุงพฒันาและลดการสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตเพื่อให้รองรับกบัจ านวนปริมาณงานท่ีเพิ่มข้ึนอีก 66.67% ของสายการผลิต ดว้ย
การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึนลดจ านวนงานในระหวา่งกระบวนการ  
ลดการรอคอยในกระบวนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานและ
เคร่ืองจกัร ดว้ยเหตุน้ีการจดัสมดุลสายการผลิตจึงเป็นกลยทุธ์ส าคญัต่อความส าเร็จขององคก์รใน
ปัจจุบนั ท่ีจะแข่งขนักบัเศรษฐกิจทัว่โลก การไดรั้บแรงกดดนัจากลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการลดราคา
สินคา้ลงในขณะท่ีราคาวตัถุดิบมีราคาสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ืองนอกจากนั้นลูกคา้ยงัเนน้ความส าคญักบั
คุณภาพและการผา่นมาตรฐานต่าง ๆ ตามท่ีแต่ละประเทศก าหนด รวมถึงการส่งมอบท่ีตรงเวลา 
ความคาดหวงัของลูกคา้ท่ีมีต่อสินคา้เพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ ท าใหจ้  าเป็นในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตและวธีิการท างานใหเ้ป็นมาตรฐานเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ตามท่ีคาดหวงั 
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 1.  ปรับปรุงกระบวนการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน  
โดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 2.  จดัสมดุลสายการผลิต และก าหนดเวลามาตรฐานการท างาน รวมไปถึงรอบเวลา 
การผลิตของแผนกดัข้ึนรูปเลนส์ค่าสายตา 
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ขอบเขตกำรศึกษำ  
 ท าการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา 
(Surfacing workshop) โดยการก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Waste) ดว้ยหลกัเกณฑ ์
การตั้งค  าถาม 5W1H การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง (Pull flow) และการไหลของงานแบบ  
1 ต่อ 1 (One piece flow) การจดัล าดบังานยอ่ยของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) และ
การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยการใชห้ลกัเกณฑ ์ECRS เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 
 1.  ลดจ านวนงานระหวา่งกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุด (WIP) 
 2.  ลดเวลาน าเฉล่ียของงานทั้งหมดตั้งแต่เร่ิมตน้จนจบขั้นตอนการผลิต 
 3.  ลดรอบเวลา (Cycle time) ของกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา 
 4.  ลดความสูญเปล่าท่ีท าใหเ้กิดจุดคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการผลิต 
 5.  ลดขั้นตอนการท างาน 
 6.  เพิ่มประสิทธิภาพการใชง้านระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร     
 7.  เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตเลนส์ข้ึนรูปสายตาใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน 
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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและวจิำรณ์งำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 
 ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมกัจะประสบปัญหาการผลิตท่ีไม่สมดุลอยูเ่สมอ ซ่ึงมีผล 
มาจากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไปในแต่ละเดือน ซ่ึงโรงงานหรือสายงานการ
ประกอบจะตอ้งมีความสามารถในการยดืหยดุต่อความตอ้งการนั้น ๆ ไดม้กัมีความเขา้ใจผดิอยู่
เสมอวา่การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) นั้น ท าคร้ังเดียวก็พอ โดยมีวตัถุประสงคก์็
เพื่อใหมี้ผลผลิตเพิ่มข้ึนสูงท่ีสุดท าใหเ้กิดการผลิตท่ีมากเกินไป (Over production) ข้ึนในการผลิต
บางสถานีงานพนกังานท างานจนไม่มีเวลาพกัน่ี คือ ส่ิงท่ีบ่งช้ีแรกของความไม่สมดุล ส่วนโครงงาน
ท่ีสมดุลการผลิตดีแต่ไม่ค  านึงถึงจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนัผลท่ีตามมาก็คือ หา
กรอบเวลาการท างาน (Cycle time) มีความเร็วมากกวา่จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt time) 
มากก็จะเกิดการวา่งงานข้ึนในสายการผลิต ตรงกนัขา้มจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้มีความเร็ว
มากกวา่รอบเวลาการท างานก็จะท าใหก้ารผลิตสินคา้ไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ จ าเป็นตอ้ง
มีการสั่งผลิตล่วงเวลา (Over time) หรือจา้งการผลิตเพิ่มเน่ืองจากการผลิตไม่สอดคลอ้งกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
 การปรับปรุงกระบวนการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในโรงงานอุตสาหกรรมหรือ 
สถานประกอบการผูรั้บผิดชอบมกัเลือกท่ีจะปรับปรุงและพฒันาในดา้นวธีิปฏิบติังาน  (Method) 
และเคร่ืองจกัร (Machine) เป็นหลกัเน่ืองจากปัจจยัทั้งสองอยา่งเป็นปัจจยัท่ีสามารถควบคุมได ้
หากแต่ในส่วนอ่ืนก็จ  าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงไปพร้อม ๆ กนัเพื่อใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
 งานวจิยัน้ีไดอ้าศยัแนวคิดเก่ียวกบัการส่งต่องานโดยอาศยัสายพานเพื่อลดระยะทาง 
การเคล่ือนท่ีของพนกังาน เพื่อลดการเคล่ือนท่ีท่ีมีมากเกินความจ าเป็น พร้อมทั้งมีการจดัสมดุล
สายการผลิต (Line balancing) ในสายงานการผลิตท่ีเกิดปัญหางานคอขวด (Bottleneck) โดยมุ่งเนน้
ศึกษาการเคล่ือนไหวท่ีมีมากเกินความจ าเป็น ลดเวลาและขั้นตอนในการท างานท่ีมากเกินไป  
หาเวลามาตรฐาน (Standard time) ในการปฎิบติังาน ทั้งน้ีผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาเอกสาร ทฤษฎี 
วรรณกรรม และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัแปรท่ีศึกษา โดยไดมี้การวางแผนในการศึกษาเป็นล าดบั
ขั้นตอน 
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กำรเพิม่ผลผลติ (Productivity improvement)  
 ความเป็นมาและแนวความคิดเร่ืองการเพิ่มผลผลิต (Productivity) นั้นเร่ิมจากการน า
แนวความคิดตามหลกัวทิยาศาสตร์มาใชใ้นการบริหารซ่ึงเร่ิมมาจากเฟรดเดอริ ดบับลิว เทเลอร์ 
(Frederick W, taylor) ในปี พ.ศ. 2454 โดยเนน้วา่หลกัการบริหารแบบวทิยาศาสตร์นั้นตอ้งการ
เปล่ียนแปลงทศันคติของทั้งพนกังาน และฝ่ายบริหารท่ีมองเห็นความจ าเป็นในการใชห้ลกั
วทิยาศาสตร์มาบริหารการท่ีจะผลกัดนัใหเ้กิดผลผลิตนั้นตอ้งมีความร่วมมือจากกลุ่มคนหลายฝ่าย 
เช่น นายจา้ง ลูกจา้ง และประชาชนทัว่ไป เน่ืองจากการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ก่อประโยชน์
ใหก้บับุคคลในกลุ่มต่าง ๆ นัน่เอง การมีส่วนร่วมกนัทุกฝ่ายเพื่อท่ีจะผลกัดนัใหเ้กิดผลผลิต และ
ประโยชน์ท่ีเกิดข้ึนก็ไดก้ระจายไปอยา่งเสมอภาคกนั ซ่ึงเป็นหลกัการพื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต 
 1.  แนวคิดในทางวทิยาศาสตร์การเพิ่มผลผลิต (Productivity) คือ อตัราส่วนระหวา่งของ
มูลค่าของสินคา้ และบริการท่ีผลิตต่อมูลค่าของทรัพยากรท่ีใชไ้ปหรืออีกในหน่ึงก็ คือ ผลผลิตหาร
ดว้ยปัจจยัการผลิต ตวัอยา่งผลผลิต เช่น รถยนต ์โทรทศัน์ ตู ้โต๊ะ อาหาร และอ่ืน ๆ ปัจจยัของการ
ผลิต คือ ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต ไดแ้ก่ แรงงาน วตัถุดิบ พลงังาน เคร่ืองจกัร เงินทุน และ 
อ่ืน ๆ การเพิ่มผลผลิตในแนวคิดทางวทิยาศาสตร์จะตอ้งมีการวดัการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงสามารถท าได้
ทั้งการวดัทางกายภาพ (Physical productivity) คือ วดัขนาดผลงานเป็นช้ิน น ้าหนกัเวลา หรือ
จ านวนคนงาน และการวดัคุณค่า (Value productivity) คือ วดัเป็นจ านวนเงินหรือค่าท่ีเป็นตวัเงิน
ความหมายโดยสรุป คือ การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์เป็นส่ิงท่ีสามารถวดัค่าได ้ 
ท าใหส้ามารถมองเห็นไดว้า่การท างานนั้นมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลหรือไม่โดยอาจใช ้
แนวทางการเพิ่มผลผลิตตามความเหมาะสมขององคก์ร ต่อไปน้ี 
  1.  ใชปั้จจยัการผลิตเท่าเดิม แต่ท าใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน 
  2.  ใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลง แต่ท าใหผ้ลผลิตเท่าเดิม 
  3.  ใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลง แต่ท าใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน 
  4.  ใชปั้จจยัการผลิตเพิ่มข้ึน แต่ท าใหผ้ลิตผลเพิ่มข้ึนมากกวา่ 
  5.  ลดจ านวนผลผลิตลงจากเดิมโดยลดอตัราการใชปั้จจยัการผลิตในอตัราส่วน
มากกวา่ 
 2.  แนวคิดทางเศรษฐกิจ และสังคมในแนวทางเศรษฐกิจ สังคมการเพิ่มผลการผลิตเป็น
เคร่ืองแสดงถึงระดบัความส าเร็จของเป้าหมายพื้นฐานท่ีจะน าไปสู่การกินดีอยูดี่ของประชาชน 
คุณภาพชีวติ การท างาน การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นเคร่ืองวดัความเจริญกา้วหนา้ทางเศรษฐกิจ และ
สังคมไดเ้ป็นอยา่งดี การเพิ่มผลผลิตระดบัชาติแสดงความสามารถของชาตินั้นในการด าเนินงาน
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พฒันาประเทศหรือพฒันาเศรษฐกิจใหม้ัน่คง และกา้วหนา้ยิง่ ๆ ข้ึนไปดว้ยการใชท้รัพยากรท่ีมีอยู่
อยา่งมีประสิทธิภาพเพื่อก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 2.  แนวทางการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในหน่วยงานส าหรับหน่วยงาน องคก์ร หรือ 
บริษทัท่ีตอ้งการส่งเสริมหรือปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต และการด าเนินการจดัการเก่ียวกบัเร่ือง 
การเพิ่มผลผลิต อาจจดัตั้งคณะท างานข้ึนเพื่อรับผดิชอบงานน้ีปัจจยัส าคญัท่ีจะท าใหง้าน 
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของหน่วยงานนั้นประสบผลส าเร็จไดจ้ะตอ้งประกอบดว้ย 
การสนบัสนุนของฝ่ายบริหารระดบัสูง คือ ผูบ้ริหารตอ้งใหก้ารสนบัสนุนทั้งในดา้นการเงิน  
ขวญัก าลงัใจ และเขา้มีส่วนร่วมในกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อการส่งเสริมและปรับปรุงการเพิ่มการผลิต 
บรรยากาศสภาพแวดลอ้มในงานท่ีเอ้ืออ านวยจะเป็นส่ิงกระตุน้ใหทุ้กคนในหน่วยงานเกิด 
ความพยายามท่ีจะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต สร้างสรรคบ์รรยากาศใหพ้นกังานมีทศันคติท่ีดีใน 
การท างาน มีการอบรมพฒันาบุคลากร เป็นตน้ ทุกคนในหน่วยงานหรือองคก์รถือเป็นขอ้ตกลง
ร่วมกนั และมีส่วนร่วมช่วยกนัในเร่ืองของการปรับปรุงการเพิ่มผลการผลิต การปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตเป็นโครงการต่อเน่ืองระยะยาวสัมพนัธภาพของพนกังานและฝ่ายบริหารตอ้งดี อนัจะน ามา
ซ่ึงความร่วมมือในการเร่งปรับปรุงเพิ่มผลผลิตในหน่วยงานการเพิ่มผลผลิตจะตอ้งมีการวดั และ
ประเมินการเพิ่มผลผลิตจะตอ้งมีการแบ่งปันอยา่งยติุธรรมแก่ทุกฝ่ายการปรับปรุงเร่งรัดการเพิ่ม
ผลผลิตเป็นเร่ืองท่ีตอ้งร่วมกนัหลายฝ่ายในระดบัโรงงาน คือ การรวมปัจจยัต่าง ๆ ในการผลิต
ความคิดสร้างสรรค ์และการจดัการอยา่งมีเหตุผลหลกัการของฝ่ายจดัการท่ีจะปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตของทรัพยากรหรือปัจจยัการผลิต อาจท าการปรับปรุงโดยรวมหรือแยกไปตามแต่ละปัจจยั 
ก็ได ้เช่น 
  1.  การเพิ่มผลผลิตของแรงงาน (Labor productivity) สามารถส่งเสริม และปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิตดา้นแรงงานโดยการกระตุน้และจูงใจพนกังาน (Worker motivation) ฝึกอบรม
ทกัษะ และพฒันาก าลงัคน การปรับปรุงสภาพการท างานใหดี้ข้ึน การเพิม่ค่าจา้ง การปรับปรุง 
ความเป็นอยูใ่หดี้ข้ึน และจดัเคร่ืองมือวสัดุอุปกรณ์ต่าง ๆ ใหพ้ร้อม 
  2.  การเพิ่มผลผลิตของทุน (Capital productivity) หรือประสิทธิภาพในการใชทุ้น 
อาจปรับปรุงโดยการยกระดบัของเทคโนโลยท่ีีใชอ้ยูใ่หสู้งข้ึน มีการบ ารุงรักษาท่ีดี และสม ่าเสมอ
พฒันาทกัษะของคนงานในการท างานกบัเคร่ืองจกัร มีอะไหล่ อุปกรณ์พร้อมมีความสมดุลของ
เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือวตัถุดิบท่ีจะใชใ้นกระบวนการผลิตพร้อมเสมอ และมีความตอ้งการของสินคา้
หรือผลผลิตเพียงพอ 
  3.  การเพิ่มผลผลิตของวตัถุดิบ (Raw material productivity) ก าจดัของเสียใน 



6 
 

P = 

ทุกรูปแบบการคดัเลือกคุณภาพ และเตรียมวตัถุดิบท่ีดีช่วยเพิ่มผลการผลิตไดต้อ้งมัน่ใจวา่ไดคุ้ณค่า
สูงสุดจากทรัพยากรท่ีใชไ้ป และไดเ้พิ่มคุณค่าแก่ผลิตภณัฑแ์ลว้ 
  4.  ผลิตภาพ (Productivity) คือ อตัราส่วนของผลจริงท่ีไดต่้อทรัพยากรท่ีใชจ้ริงใน
การผลิต ซ่ึงมกัจะไดย้นิในช่ือเรียกจริงท่ีเรียกวา่ “การเพิ่มผลผลิต” โดยการเป็นกุญแจส าคญัน าไปสู่
การพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ในเชิงเศรษฐศาสตร์ ผลิตภาพเป็นดชันีช้ีวดัถึงความมี
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในรูปแบบของผลผลิตท่ีไดต่้อการใชท้รัพยากรต่าง ๆ ของ
องคก์รและยงัเป็นหวัใจหลกัในการวดัมูลค่าการเพิ่มกระบวนการผลิต แมค้  าวา่ผลิตภาพหรืออตัรา
การผลผลิตจะมีใชม้านานแลว้ก็ตาม แต่ก็มีผูใ้ชค้  าอ่ืน ๆ ท่ีมีความหมายคลา้ยคลึงกนัอีกหลายค า 
เช่น ประสิทธิภาพการผลิต หรือการเพิ่มผลผลิต เป็นตน้ ซ่ึงต่างก็มีความหมายเดียวกนั คือ หมายถึง
ความสามรถหรือประสิทธิภาพในการเปล่ียนปัจจยัหรือทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการผลิตใหเ้ป็น
ผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีมีมูลค่าเพิ่มข้ึน 
  เน่ืองจากผลิตภาพ คือ ดชันีวดัประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากร ดงันั้น จึงอาจแสดง
ในรูปของสมการ ดงัน้ี 
  อตัราผลิตภาพ = ผลิตภณัฑห์รือผลผลิตท่ีได/้ ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต  
หรือหากใชอ้กัษรยอ่อาจเขียนได ้ดงัน้ี 
       O 
        I 
  โดยให้ P = Productivity ผลิตภาพ 
        O = Output ผลิตภณัฑห์รือผลผลิตท่ีได ้
        I = Input ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต 
  การท าใหอ้ตัราส่วนระหวา่งผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตกบัทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิตให้ 
สูงข้ึน คือ การเพิ่มผลผลิตหรือ Productivity improvement นั้นเอง ซ่ึงเป็นเป้าหมายส าคญัอนัหน่ึง
ในการพฒันาระบบเศรษฐกิจ จึงมีการใชค้  าวา่ “การเพิ่มผลผลิต” แทนค าวา่ผลิตภาพ 
 3.  การวดัผลิตภาพสามารถกระท าไดใ้นหลายระดบั ตั้งแต่ระดบัประเทศ ระดบั
อุตสาหกรรมลงไปจนถึงระดบัหน่วยงาน ซ่ึงระดบัหน่วยงานมกัจะวดัเป็นปัจจยัการผลิต เช่น  
ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเคร่ืองจกัร ผลิตภาพใชว้ตัถุดิบ เป็นตน้ 
 ส าหรับผลิตภาพส าหรับองคก์ารซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัความสามารถในการลดตน้ทุน และการ
ปรับปรุบประสิทธิภาพโดยรวมขององคก์ารนั้น มกัจะใชก้ารวดัใน 2 รูปแบบดว้ยกนั คือ การวดั
ผลิตภาพเชิงรวม และการวดัผลิตภาพเชิงปัจจยัการผลิต 
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  1.  การวดัผลิตภาพเชิงรวม มีอยูส่องวธีิดว้ยกนั คือ 
   1.1  วธีิหกัลบ เป็นการค านวณจากแนวคิดการผลิตท่ีวา่ มูลค่าเพิ่มมีค่าเท่ากบั 
ยอดขายหกัลบดว้ยตน้ทุนดา้นการผลิต 
   มูลค่าเพิ่ม = ยอดขาย-ตน้ทุนวตัถุดิบ-ค่าใชจ่้าย-สินคา้คงคลงั ณ ตน้ปี 
              +สินคา้คงคลงั ณ ปลายปี+ภาษี 
   1.2  วธีิบวก เป็นการค านวณจากแนวคิดทางเศรษฐศาสตร์ท่ีวา่ มูลค่าเพิ่มของ
ผลิตภณัฑมี์ค่าเท่ากบัมูลค่าของค่าจา้งรวมกบัมูลค่าส่วนเกินอ่ืน ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากธุรกิจ 
   มูลค่าเพิ่ม = ค่าจา้งแรงงาน+ค่าสวสัดิการ+ค่าดอกเบ้ีย+เงินปันผลหุน้ 
              +ค่าเส่ือมเวลา+ภาษี 
  2.  การวดัผลิตภาพเชิงปัจจยัการผลิต อาจวดัตามปัจจยัการผลิตต่าง ๆ ดงัน้ี 
   2.1  ผลิตภาพแรงงาน = ผลผลิต/ จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต 
   2.2  ผลิตภาพเคร่ืองจกัร = ผลผลิต/ จ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ือง 
   2.3  ผลิตภาพวตัถุดิบ = ผลผลิต/ ปริมาณวตัถุดิบท่ีใชไ้ป 
   2.4  ผลิตภาพพลงังาน = ผลผลิต/ จ านวนหน่วยของพลงังานท่ีใชใ้นการผลิต 
 

ควำมสูญเสีย 7 ประกำร (7 Wastes) 
 สาเหตุท่ีตอ้งจ าแนกเหตุการณ์ต่าง ๆ ท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเสียในกระบวนการออกเป็น
ความสูญเสีย 7 ประการ ก็เพื่อใหง่้ายต่อการบนัทึกขอ้มูลเก่ียวกบัการสูญเสีย และง่ายต่อการ
ปรับปรุงโดยความสูญเสีย 7 ประการ ประกอบดว้ย 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคา้ปริมาณ
มากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้นหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิด
เดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วย
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ต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ค  านึงถึงวา่จะมีงานใหมี้งานระหวา่งท า (Work inprocess: WIP) ใน
กระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
  1.1  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1.1.1  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
   1.1.2  เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
   1.1.3  เกิดการขนยา้ย 
   1.1.4  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
   1.1.5  ตน้ทุนจม 
   1.1.6  ปิดบงัปัญหาการผลิต 
  1.2  การปรับปรุงปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1.2.1  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
   1.2.2  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยวธีิการศึกษาเวลาแลว้จึงท าการปรับปรุง 
   1.2.3  จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
   1.2.4  จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
   1.2.5  กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
   1.2.6  จดัหาหรือท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
   1.2.7  ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
   1.2.8  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
   1.2.9  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ เพื่อ
เป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพื่อให้ไดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือจะส่งผลใหว้สัดุ
ท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอเป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
  2.1  ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
   2.1.1  ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
   2.1.2  ตน้ทุนจม 
   2.1.3  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากกระบวนการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
   2.1.4  สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากกระบวนการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
   2.1.5  ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
  2.2  การปรับปรุงปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
   2.2.1  ก าหนดระดบัในการจดัเก็บมีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
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   2.2.2  ควบคุมปริมาณวสัดุ โดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 
control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
   2.2.3  ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out: FIFO) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้
วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
   2.2.4  วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมา 
ใชแ้ทน เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 3.  ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่งท่ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มจากวสัดุ ดงันั้น จึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็น
เท่านั้น 
  3.1  ปัญหาจากการขนส่ง 
   3.1.1  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
   3.1.2  เสียเวลาในการผลิต 
   3.1.3  วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
   3.1.4  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
  3.2  การปรับปรุงปัญหาจากการขนส่ง 
   3.2.1  วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่น
บริเวณเดียวกนัเพื่อลดระยะทางการขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
   3.2.2  ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
   3.2.3  ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
   3.2.4  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพือ่ใหส้ามารถส่งงานไปให้
ขั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 4.  ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น  
ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกาย
และท าใหเ้กิดการล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
  4.1  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   4.1.1  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
   4.1.2  เกิดความลา้และความเครียด 
   4.1.3  อุบติัเหตุ 
   4.1.4  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
  4.2  การปรับปรุงปัญหาและการเคล่ือนไหว 
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   4.2.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานใหเ้กิด 
การเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกักายศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
   4.2.2  จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
   4.2.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกบัสภาพร่างกาย
ของผูป้ฏิบติังานท าอุปกรณ์ในการช่วยจบัยดึช้ินงาน (Jig and fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมี
การท างานซ ้ า ๆ กนัในหลายขั้นตอนซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม
กบัผลิตภณัฑร์วมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหต้วัผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึน
หรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ 
ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้น กระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังาน
หนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
  5.1  ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
   5.1.1  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นต่อการท างาน 
   5.1.2  สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น 
   5.1.3  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ์ 
  5.2  การปรับปรุงปัญหาจากกระบวนการผลิต  
   5.2.1  วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
   5.2.2  ใชห้ลกัการ 5W1H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
   5.2.3  หากกระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือ
พนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวตัถุดิบ  
การรอคอยเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจาก
การเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
  6.1  ปัญหาจากการรอคอย 
   6.1.1  ตน้ทุนแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
   6.1.2  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   6.1.3  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
  6.2  การปรับปรุงปัญหาจากการรอคอย   
   6.2.1  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตให้ดี 
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   6.2.2  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
   6.2.3  จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
   6.2.4  ปรับปรุงขั้นตอนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนให้เหมาะสม 
   6.2.5  เตรียมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหพ้ร้อม 
   6.2.6  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสีย
เหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้น 
จึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
  7.1  ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
   7.1.1  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   7.1.2  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
   7.1.3  เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
   7.1.4  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
  7.2  การปรับปรุงปัญหาจากการผลิตของเสีย 
   7.2.1  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
   7.2.2  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
   7.2.3  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีป้องกนัการท างานท่ีผิดพลาด (Pokka yoke)  
   7.2.4  ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
   7.2.5  ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
(Quick response system) 
 

กำรศึกษำงำน (Work study) 
 การศึกษางาน (Work study) คือ การศึกษากิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินงาน
อุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ เพื่อพฒันาปรับปรุงใหดี้ข้ึนเกิดการประหยดัหรือลดตน้ทุน/
ค่าใชจ่้ายใหน้อ้ยลงเพื่อให้เกิดผลผลิตและบริการ (Productivity) ท่ีดีข้ึนรวมถึงการค านวณหาเวลา
มาตรฐานในการปฏิบติังานเทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบติังานเพื่อก าจดัท่ีไม่จ  าเป็น
ออกจากกระบวนการ และสรรหาวธีิการท างานท่ีง่ายท่ีสุดในการปฏิบติังานรวมถึงการปรับปรุง
มาตรฐานของการท างาน และการบริหารแผนงานโดยอาศยัแบบค่าแรงจูงใจ 
 การศึกษางานเป็นการบนัทึกและวเิคราะห์วธีิการท างานท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนั หรือ 
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เสนอใหม่อยา่งมีระบบ เป็นเคร่ืองมือพิจารณา และประยกุตก์ารท างานใหง่้ายข้ึนรวมทั้งเป็นวธีิการ
ท่ีมีประสิทธิภาพ สามารถลดตน้ทุนค่าใชจ่้ายได ้การศึกษาวธีิการท างานจะช่วยปรับปรุงวธีิการ
ท างาน การวางผงัโรงงาน ออกแบบโรงงาน และออกแบบอุปกรณ์ช่วยเพื่อลดการเม่ือยลา้ของ
พนกังานโดยยดึหลกักายศาสตร์ (Ergonomic) และส่ิงแวดลอ้มในการท างาน 
 วตัถุประสงคข์องการศึกษางาน 
 1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการ และวธีิการท างาน 
 2.  เพื่อปรับปรุงปฏิบติังาน วางผงัโรงงาน เคร่ืองจกัร และเคร่ืองมืออุปกรณ์ 
 3.  ปรับปรุงการใชเ้คร่ืองจกัรวสัดุ และแรงงาน 
 4.  พฒันาส่ิงแวดลอ้มในการท างานใหดี้ข้ึน 
 5.  เพื่อใหค้วามพยายามของมนุษยเ์ขา้หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว ลดความ
พยายามท่ีไม่จ  าลง และขจดัความเม่ือยลา้ 
 การศึกษางานสามารถแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ การศึกษาวธีิการท างาน (Method study) และ
การวดัผลงาน (Work measurement) ดงัภาพท่ี 2-1 
 

 
 
ภาพท่ี  2-1 องคป์ระกอบของการศึกษางาน (Work study) 
 
 1.  การศึกษาวธีิการท างาน (Method study) เดิมเรียกวา่การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion 
study) ซ่ึงหมายถึง การเคล่ือนไหวต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการท างานโดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อท าการ
ปรับปรุงการท างานการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นเพิ่มเวลาในการท างานและท าให้ประสิทธิภาพ 
การท างานสูงข้ึน อีกทั้งยงัช่วยลดอตัราการเจบ็ป่วยหรืออตัราการเกิดอุบติัเหตุจากการท างาน 
ใหล้ดลงรวมถึงวเิคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัร และการวางผงั
ในการปฏิบติังานนั้น ๆ 
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  1.1  การเคล่ือนไหวและหลกักายศาสตร์ ในปัจจุบนัสถานประกอบการต่าง ๆ ไดเ้ร่ิม
หนัมาใหค้วามส าคญัต่อการจดัต าแหน่งของเคร่ืองจกัร และสถานท่ีท างานเพื่อใหค้นงานสามารถ
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งสะดวกและมีประสิทธิภาพ โดยไดมี้การพฒันาสาขาวชิาการกายศาสตร์ 
(Ergonomic) ซ่ึงแปลไดว้า่เป็นศาสตร์วา่ดว้ยการเคล่ือนไหวร่างกาย โดยหลกักายศาสตร์จะเป็น 
การแสดงถึงความสัมพนัธ์ของพนกังานผูป้ฏิบติังาน และส่ิงแวดลอ้มในการท างาน โดยน าความรู้
ดา้นกายภาพสรีระวทิยาและหลกัจิตวทิยาเขา้มาผสมผสาน เพื่อแกปั้ญหาเก่ียวกบัการท างานโดย
เฉพาะงานท่ีใชแ้รงงานหนกัซ่ึงจะก่อใหเ้กิดความเม่ือยลา้ไดง่้าย เช่น การออกแบบท่ายืนในการ
ควบคุมเคร่ืองจกัรเพื่อใหเ้กิดความเม่ือยลา้นอ้ยท่ีสุด การออกแบบเกา้อ้ีท่ีนัง่แลว้เม่ือยนอ้ยท่ีสุด 
การออกแบบโตะ๊ท างานให้มีความสูงพอเหมาะกบัสัดส่วนของพนกังานท่ีตอ้งท างานซ ้ า ๆ กนั 
เป็นเวลานาน ๆ เป็นตน้ ซ่ึงสามารถน าหลกักายศาสตร์มาประยกุตใ์ชใ้นการศึกษาการเคล่ือนท่ี
เพื่อใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
  1.2  หลกัการเคล่ือนไหวสามารถจ าแนกได ้3 กลุ่ม ตามปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
   1.2.1  การใชโ้ครงร่างของมนุษย ์คือ การใชร่้างกายใหเ้ป็นประโยชน์ต่อ 
การท างานมากท่ีสุดมกัจะเนน้การท างานโดยใชมื้อ ซ่ึงปกติคนเรามกัจะท างานโดยมือขา้งเดียว 
หรือทีละขา้ง หลกัการใชมื้อของหลกัโครงร่างของมนุษยจ์ะพยายามใชมื้อทั้งสองขา้งท างานพร้อม
กนัไปตลอดอยา่งสมดุล กล่าวคือ เร่ิมท างานพร้อมกนั และส้ินสุดการท างานพร้อมกนั  
การเคล่ือนไหวของแขนตอ้งสมดุล อีกทั้งใชห้ลกัการถ่ายก าลงัมาช่วยใหค้วามลา้ระหวา่ง 
การท างานเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด 
   1.2.2  การจดัวางต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังานจะเป็นการออกแบบสถานท่ี
ท างานใหพ้นกังานสามารถท างานไดด้ว้ยความสะดวกท่ีสุด โดยจะแนะน าใหพ้นกังานแต่ละคน  
ท าหนา้ท่ีต าแหน่งท่ีแน่นอนตายตวั สถานท่ี ๆ ใชว้างเคร่ืองมือวสัดุจะอยูท่ี่เดิมตายตวั เพื่อให้
ผูใ้ชง้านมีความคุน้เคยเม่ือหยิบบ่อยคร้ังสะดวกในการหยิบใชไ้ม่เสียเวลาในการคน้หาเป็นเวลา 
นาน ๆ อีกทั้งยงัควรมีแสงสวา่งท่ีเพียงพอในการท างาน และสีท่ีใชใ้นบริเวณท่ีท างานควรใชสี้ 
ท่ีตดักบังานท่ีท าเพื่อลดความเม่ือยลา้ของสายตา 
   1.2.3  การออกแบบเคร่ืองมือ ถือเป็นหลกัในการลดการเคล่ือนไหวของพนกังาน
อีกประเภท โดยหากงานใดสามารถน าเคร่ืองทุ่นแรงมาใชไ้ดก้็ควรน ามาใช ้เพื่อลดความเม่ือยลา้ 
จากการท างาน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานควรมีการออกแบบใหผู้ใ้ชป้ระหยดัแรง หรือเหมาะมือ
มากท่ีสุด เช่น เหล็กขอ้เหวีย่งใชส้ าหรับการหมุนเคร่ืองมือท่ีถ่ายทอดการหนุนอีกที ควรออกแบบ
ใหมี้ผวิของมือสัมผสักบัผวิของเคร่ืองมือประเภทน้ีท่ีสุดมากเท่าท่ีจะท าได ้โดยเฉพาะกรณีท่ีตอ้ง
ออกแรงหมุนมาก ๆ และบริเวณเก็บของโตะ๊ท างานของพนกังานผูป้ฏิบติังานไม่ควรเก็บวสัดุท่ีใช้
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ท างานไวข้า้งหนา้ผูป้ฏิบติังาน เพราะการยดืตวัไปขา้งหนา้อาจส่งผลท าใหก้ลา้มเน้ือหลงัของ
พนกังานมีปัญหาในอนาคต การวางต าแหน่งขอบเขตการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้งสามารถแสดงดงัภาพ
ท่ี 2-2 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2 การวางต าแหน่งขอบเขตการปฏิบติังาน 
 
 2.  วตัถุประสงคห์ลกัของการศึกษาวธีิการท างาน 
  2.1  การพฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ หรือการออกแบบวธีิการท างาน (Work methods 
design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบมาใชป้ระโยชน์อยา่งเตม็ประสิทธิภาพซ่ึงจะ
รวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การป้อนวตัถุดิบ การใชเ้คร่ืองจกัร ขั้นตอนในการผลิต และ 
การขนส่ง ดงันั้น ในการออกแบบวธีิการท างาน จึงตอ้งเร่ิมตน้ตั้งแต่การศึกษาวตัถุประสงคไ์ป
จนถึงขบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อน ามาซ่ึงการพฒันาวธีิการท่ีดีท่ีสุดในการท างาน 
  2.2  การจดัตั้งวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน หลงัจากท่ีไดพ้ฒันาวธีิการท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดแลว้ขั้นตอนต่อไป คือ การน าเอาวธีิการนั้นมาใชโ้ดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานยอ่ย ๆ เพื่อ
อธิบายรายละเอียดต่าง ๆ ในการท างาน เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาด และรูปร่างของวสัดุ 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบ และอ่ืน ๆ รวมทั้งก าหนดสภาพเง่ือนไขในการท างานเพื่อใหง้าน
มาตรฐานท่ีตั้งไวข้ั้นตอนการศึกษาวธีิการท างาน  
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 การศึกษาวธีิการท างานมี 5 ขั้นตอน ดงัรายระเอียดต่อไปน้ี 
 1.  เลือกงานท่ีจะศึกษาโดยทัว่ไปนกัออกแบบวธีิการท างานจะเลือกมาศึกษาเพื่อ
ปรับปรุงวธีิการท างานซ่ึงควรจะมีส่ิงบอกเหตุวา่สมควรท่ีจะน ามาศึกษา ดงัต่อไปน้ี 
  1.1  งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัค่าใชจ่้าย เช่น งานท่ีส้ินเปลืองวสัดุ โดยไม่เกิดผลผลิต 
หรืองานท่ีเสียเวลารอคอยในการผลิตมีการเคล่ือนยา้ยพสัดุบ่อยคร้ัง ระยะทางในการเคล่ือนยา้ยไกล  
ใชแ้รงงานคนมากกวา่อุปกรณ์การเคล่ือนยา้ยวสัดุ 
  1.2  งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัเทคโนโลย ีเช่น เม่ือก าหนดวธีิการท างานใหม่โดยใช ้ 
เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ทคโนโลยสูีง จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการศึกษาวธีิการท างานเพื่อรับรองกบั
เทคโนโลยใีหม่หรืองานนั้นใชเ้คร่ืองจกัรเดิม แต่ตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรใหสู้งข้ึน
กวา่เดิม 
  1.3  งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัพนกังาน คือ การท่ีพนกังานขาดงานบ่อยหรือลาออก       
บางคร้ังเป็นผลมาจากลกัษณะของงานท่ีน่าเบ่ือหน่าย การท างานท่ีซ ้ าซากจ าเจ และเม่ือจะ  
ท าการศึกษางานนั้นแลว้จ าเป็นแค่ไหนท่ีจะเปล่ียนแปลงวธีิการท างานใหม่ ซ่ึงจะตอ้งพิจารณาถึง
ปฏิกิริยาของคนงานดว้ยวา่จะมีแรงต่อตา้นหรือไม่ และท่ีส าคญัควรเลือกงานท่ีเม่ือเกิดการ
เปล่ียนแปลงวธีิการท างานแลว้มีปฏิกิริยาตา้นนอ้ยท่ีสุด 
 2.  การบนัทึกวธีิการท างาน คือ การบนัทึกวธีิการท างานจริงท่ีท าอยูใ่นปัจจุบนัซ่ึงการ
บนัทึกนั้นจะตอ้งง่ายส าหรับการอ่าน สามารถเขา้ใจวธีิการท างานไดท้นัที จึงจ าเป็นตอ้งใช้
เคร่ืองมือในการบนัทึกการท างาน และการศึกษาการเคล่ือนไหวท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนั เช่น 
แผนภูมิ หรือไดอะแกรม 
 3.  การตรวจตราท่ีไดข้อ้มูลอยา่งละเอียด การตรวจตราขอ้มูลท่ีบนัทึกไวโ้ดยใชเ้ทคนิค 
ตั้งค  าถามส าหรับการตรวจตรา ส่วนมากจะเป็นค าถามส าเร็จรูปท่ีตั้งไวอ้ยา่งเป็นระบบ และ
ต่อเน่ืองกนั จุดประสงคข์องการตรวจตราก็เพื่อใหท้ราบตน้เหตุของปัญหา และน าไปสู่การพฒันา
วธีิการท างานท่ีดีกวา่แยกเป็น 4 ดา้น หรือท่ีเรียกวา่หลกัเกณฑ ์ECRS ซ่ึงประกอบดว้ย 
  3.1  การก าจดังานท่ีไม่จ  าเป็นต่อกระบวนการ (Eliminate) เน่ืองจากงานบางอยา่ง   
เม่ือวิเคราะห์แลว้ไม่มีความจ าเป็นตอ้งท าต่อไปอีกจึงตอ้งมีการก าจดัออกจากกระบวนการ ซ่ึง
แนวทางในการก าจดัท่ีไม่จ  าเป็นออกสามารถพิจารณาได ้ดงัน้ี 
   3.1.1  เลือกงานท่ีมีปัญหาเร่ืองตน้ทุนสูง ถา้สามารถก าจดังานน้ีไดจ้ะท าใหล้ด
ตน้ทุน ค่าแรงทางตรง ค่าวตัถุดิบ และค่าโสหุย้อุปกรณ์การผลิตลงได ้
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   3.1.2  กรณีท่ีค าตอบวา่ เป็นงานท่ียงัจ าเป็น เพราะมีวตัถุประสงค ์และเหตุผล
แน่นอนก็แยกวตัถุประสงคใ์หช้ดัเจนวา่ท างานนั้นเพื่ออะไรบา้ง แลว้ตั้งค  าถามเพื่อจ ากดั
วตัถุประสงคข์องงาน โดยพิจารณาวา่จะเกิดอะไรข้ึนถา้ไม่ท างานนั้น 
   3.1.3  ถา้ค าตอบออกมาวา่ ถา้การไม่ท างานนั้นเลยจะก่อใหเ้กิดผลดีกวา่การยงัคง
ท างานนั้นอยู ่ก็ควรตดัการท างานนั้นออกทนัที การตดัวตัถุประสงคข์องงาน และวธีิการท างานนั้น
ออก ถา้วตัถุประสงคข์องงานนั้นเป็นส่ิงส าคญัท่ีไม่สามารถจะละเลยไดค้วรใชก้ารตั้งค  าถามวา่ 
“ท าไม” เม่ือค าตอบยงัคงบอกวา่จ าเป็น ก็ใหต้งัค าถามเพื่อก าจดังานท่ีตอ้งกระท าก่อนงานท่ีก าลงั
พิจารณาวา่สามารถตดังานช้ินนั้นทิ้งไดห้มดหรือตดัไดบ้างส่วนหรือไม่ ประโยชน์ของการขจดังาน
ท่ีไม่จ  าเป็นออกมี ดงัน้ี 
    3.1.3.1  ไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงวธีิการท างาน 
    3.1.3.2  ไม่ตอ้งเสียเวลาส าหรับช่วงการปรับปรุงวธีิการท างานใหม่ 
    3.1.3.3  ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการฝึกหดัพนกังานส าหรับวธีิการท างานใหม่ 
    3.1.3.4  ปัญหาเร่ืองพนกังานต่อตา้นมีนอ้ย 
    3.1.3.5  เป็นวธีิการปรับปรุงงานใหง่้ายข้ึนผลของงานเท่าเดิมหรือดีกวา่ 
  3.2  การรวมขั้นตอนการปฏิบติังานเขา้ดว้ยกนั (Combine) ในกระบวนการผลิตปกติ
จะแบ่งงานออกเป็นขั้นตอนการปฏิบติังานหลาย ๆ ขั้นตอน เพื่อใหง่้ายส าหรับการแบ่งงานตาม
ความช านาญของพนกังานแต่ละคน แต่ในบางคร้ังแบ่งขั้นตอนการปฏิบติังานมากเกินไป อาจท าให้
การใชอุ้ปกรณ์การเคล่ือนยา้ยวสัดุเคร่ืองมือเคร่ืองใชต่้าง ๆ มากเกินความจ าเป็นและอาจก่อใหเ้กิด 
ปัญหาอ่ืนตามมา ดงันั้น วธีิการท่ีจะท าใหง้านง่ายข้ึน คือ การรวมขั้นตอนการปฏิบติังานตั้งแต่ 2 
ขั้นตอนเขา้ดว้ยกนัหรือบางคร้ังการเปล่ียนล าดบัการปฏิบติังานก็เปิดโอกาสใหมี้การรวมขั้นตอน
การปฏิบติังานเขา้ดว้ยกนัได ้
  3.3  การจดัล าดบัขั้นตอนการปฏิบติังานใหม่ (Rearrange) ในการผลิตสินคา้ใหม่ 
มกัเร่ิมตน้ผลิตจ านวนนอ้ยก่อน เพราะยงัเป็นขั้นทดลองแต่เม่ือขยายปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนทีละ
นอ้ย ๆ โดยล าดบัขั้นตอนการปฏิบติังานยงัคงเหมือนเดิมก็จะท าใหเ้กิดปัญหาในเร่ืองการเคล่ือนยา้ย
วสัดุ และการไหลของงานเพราะมีจ านวนการผลิตเพิ่มมากข้ึนกวา่เดิม การตรวจสอบอยา่งละเอียด
จะใชว้ธีิการตั้งค  าถามวา่สามารถเปล่ียนล าดบัขั้นตอนการปฏิบติังานใหม่ไดห้รือไม่ เพื่อใหง้านง่าย  
และรวดเร็วข้ึน การใชแ้ผนภูมิ และไดอะแกรมต่าง ๆ ในการบนัทึกการท างานจึงช่วยช้ีใหเ้ห็นวา่
สมควรจะเปล่ียนล าดบัขั้นการปฏิบติังานอยา่งไรเพื่อลดการเคล่ือนยา้ยวสัดุ และท าใหก้ารไหลของ
งานเป็นไปอยา่งรวดเร็ว 
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  3.4  การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีจ าเป็นใหง่้ายข้ึน (Simplify) หลงัจากท่ี
ศึกษาการท างานโดยตั้งค  าถามเพื่อก าจดังานท่ีไม่จ  าเป็นรวมโดยขั้นตอนการปฏิบติังาน และเปล่ียน 
ล าดบัขั้นตอนการปฏิบติังานแลว้ก็จะเหลือเฉพาะงานและขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีจ าเป็นไว ้ แต่
ขั้นตอนการปฏิบติังานเหล่านั้นอาจยาก โดยท่ีมีการท างานอ่ืนท่ีง่ายกวา่ และสามารถท างานนั้น 
ใหเ้สร็จไดเ้ช่นเดียวกนั ตั้งค  าถามเพื่อใหง้านง่ายจะเร่ิมค าถามท่ีเก่ียวกบังานนั้น เช่น วธีิการท างาน 
วตัถุดิบท่ีใช ้เคร่ืองมือ สภาพแวดลอ้มในการออกผลิตภณัฑ ์โดยตั้งสมมติฐานวา่งานท่ีก าลงั
วเิคราะห์อยูน่ั้นยงัไม่สมบูรณ์ ค าถามท่ีตั้งจะข้ึนตน้ดว้ย “อะไร ท่ีไหน  เม่ือใด ใคร อยา่งไร และ
ท าไม” ซ่ึงท่ีกล่าวมาแลว้ทั้งหมดเป็นวตัถุประสงคข์องการตรวจตราขอ้มูลละเอียดอนัน าไปสู่การ
พฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ 
 4.  พฒันาวธีิการท่ีเหมาะสม หลงัจากวเิคราะห์วธีิการท างานโดยการตั้งค  าถามอยา่ง
ครบถว้นและเป็นระบบต่อเน่ืองแลว้ค าตอบส าหรับการพฒันาจะน าไปสู่วธีิการท างานท่ีดีกวา่ 
ในขั้นตอนน้ีจึงเป็นการบนัทึกวธีิการท างานท่ีเสนอลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมต่าง ๆ พร้อมกบั
ตรวจสอบไปดว้ยวา่ มีส่ิงใดหลุดรอดไปจากการพิจารณาบา้งเพื่อเปรียบเทียบจ านวนคร้ังของ
ขั้นตอนการปฏิบติังาน ระยะทางการเคล่ือนยา้ย การประหยดัเวลาของวธีิการท างานเดิมกบัวธีิท่ี
เสนอแนะ 
 5.  ตั้งนิยามการท างานโดยการก าหนดรายละเอียดของการท างานท่ีเสนอแนะไวใ้นแผน่
ปฏิบติังานมาตรฐาน (Standard practice sheet) แต่ก่อนท่ีจะท าควรด าเนินการขออนุมติัวธีิการ
ท างานน่ีเสนอแนะก่อนโดยการท าเป็นรายงานแสดงถึงรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
  5.1  ค่าใชจ่้ายเปรียบเทียบวธีิการเดิม และวธีิการใหม่ท่ีเสนอแนะ ไดแ้ก่ ค่าวสัดุ
แรงงาน ค่าโสหุย้การผลิต ค่าอุปกรณ์ผลิต และความประหยดัท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
  5.2  ค่าใชจ่้ายวธีิการจดัตั้งวธีิการท างานใหม่ รวมทั้งค่าเคร่ืองมืออุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัร ค่าใชจ่้ายในการวางผงัโรงงานหรือบริเวณท่ีท างานใหม่ 
  5.3  ส่ิงท่ีผูบ้ริหารจะตอ้งท าเพื่อสนบัสนุนวธีิการท างานใหม่ เม่ือไดรั้บใหด้ าเนินการ
ตามวธีิการใหม่แลว้บนัทึกวธีิท างานนั้นลงในแผน่ปฏิบติังานมาตรฐานเพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานใชเ้ป็น
คู่มือในการน าไปปฏิบติัการบนัทึกควรใชค้  าง่าย ๆ อธิบายถึงวธีิการปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐานจะ
ไม่ใชส้ัญลกัษณ์อ่ืน ส่ิงท่ีตอ้งบนัทึก คือ เคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้สภาพโดยทัว่ไปของการปฏิบติังาน 
วธีิการท างาน และแผนผงัสถานท่ีการท างาน 
  5.4  การใชว้ธีิการท างานใหม่ ก่อนจะเร่ิมวธีิการท างานใหม่ตอ้งพยามใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้ง
ในการท างานทั้งหมดยอมรับการเปล่ียนแปลงตามล าดบัตั้งแต่ ผูค้วบคุมโรงงานฝ่ายบริหาร 
พนกังานหรือตวัแทนเม่ือทุกฝ่ายคลอ้ยตามยอมรับแลว้จ าเป็นตอ้งมีการฝึกคนงานตามวิธีการท่ี 
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เสนอแนะในการน้ีอาจใชรู้ปภาพ ภาพน่ิง และภาพยนตร์ประกอบการบรรยาย บางโรงงานอาจมี
หอ้งทดลองเพื่อใหพ้นกังานไดฝึ้กงานตามวธีิการใหม่ อีกวิธีหน่ึงท่ีดีท่ีสุดท่ีจะช่วยในการเขา้ถึง
ปัญหาในการปรับปรุงงาน คือ การตั้งค  าถามเก่ียวกบัแนวทางในการท างาน วตัถุดิบท่ีตอ้งใช ้ 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีใช ้เง่ือนไข สภาพแวดลอ้มในการท างานรวมไปถึงรูปแบบผลิตภณัฑเ์องให้
สมมุติวา่งานนั้นไม่มีอะไรสมบูรณ์เลย  
 3.  การวดัผลท่ีงาน (Work measurement) คือ การหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการท างาน 
ซ่ึงมีประโยชน์ คือ 
 1.  เพื่อใชห้าก าหนดการ และการวางแผน การท างาน/ การผลิต 
 2.  เพื่อใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบค่าใชจ่้าย 
 3.  เพื่อใชห้าราคาของผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต 
 4.  เพือ่ใชห้าประสิทธิภาพการท างานของคน เคร่ืองจกัร 
 5.  เพื่อใชเ้วลาเป็นขอ้มูลในการจดัสมดุลสายการผลิต   
 6.  เพื่อใชห้าเวลามาตรฐานท่ีใชเ้ป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 
 7.  เพื่อใชห้าเวลามาตรฐานส าหรับใชใ้นการควบคุมค่าแรง 
 การวดัผลงานสามารถแบ่งได ้4 วธีิ คือ 
 1.  การศึกาษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาท่ีไดจ้ากขอ้มูลการจบัเวลาพนกังานท่ีมีการ
เลือกไวแ้ลว้ โดยใชน้าฬิกาจบัเวลาแบบบนัทึกเป็นสถิติ ทั้งน้ี ตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังในการ
จบัเวลา แลว้น ามาหาค่าเวลาท างานปกติ (Normal time) และเวลามาตรฐาน (Standard time) 
ตามล าดบั 
 2.  การสุ่มงาน (Work sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่ม
จบัเวลาการท างานในสายการผลิต ซ่ึงตอ้งใชเ้วลานานหลายสัปดาห์ 
 3.  การศึกษาเวลาจากมาตรฐานและสูตร (Standard data and formulas) เป็นการศึกษา
เวลาใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้นรวมทั้งการค านวณหาเวลาจากสูตรส าเร็จ 
เช่น มาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึงท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 
 4.  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหนา้ (Predetermined time system or 
synthesis time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการหาเวลาก่อนล่วงหนา้ก่อนท่ีงาน
จะเกิดข้ึนจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาต่าง ๆ เช่น ระบบ MTM และระบบ 
(Work factor) ส าหรับงานวิจยัน้ีใชก้ารศึกษาเวลาโดยตรงจึงน าเสนอรายละเอียดเพิ่มเติม ดงัต่อไปน้ี 
 การศึกษาโดยตรงเป็นการศึกษาเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยอาศยัเคร่ืองมือในการจบั
เวลาและท าการบนัทึกค่าเวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลาในแผนภูมิกระบวนการผลิต เคร่ืองมือจบัเวลา 
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ท่ีใช ้คือ นาฬิกาจบัเวลา (Stop watch) การศึกษาเวลาโดยตรงน้ี จะท าการศึกษาในสายงาน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนต่าง ๆ ดว้ยวธีิการจบัเวลาจากพนกังานท่ีผา่นการคดัเลือก และฝึกมาเป็น
อยา่งดีมีความช าชาญและตอ้งเป็นพนกังานท่ีปัจจุบนัท างานนั้นจริง ๆ โดยใชส้ถานท่ี และ
สถานการณ์ท่ีปกติ 
 1.  ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรงมี ดงัน้ี 
  1.1  รวบรวมบนัทึกขอ้มูลทั้งหมดเท่าท่ีจะท าไดข้องพนกังาน และสภาพแวดลอ้ม 
ในการท างานนั้น ซ่ึงมีผลต่อการท างานช้ินนั้นทั้งหมด 
  1.2  บนัทึกวธีิการท างานโดยแบ่งงานใหญ่ทั้งหมดออกเป็นงานยอ่ย ๆ และอธิบาย
รายละเอียดของงานยอ่ยแต่ละงาน 
  1.3  พิจารณางานยอ่ยท่ีแตกแขนงออกไป เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่ไดว้ธีิท่ีดีท่ีสุดแลว้
จบัเวลาเบ้ืองตน้จากนั้นค านวณหาเวลาคร้ังท่ีจะตอ้งจบัเวลา 
  1.4  วดัค่านาฬิกาจบัเวลา แลว้บนัทึกเวลาท่ีวดัไดใ้นแต่ละงานยอ่ย 
  1.5  พิจารณาอตัราการท างานของผูป้ฏิบติังานเปรียบเทียบกบัมาตรฐานของผูจ้บัเวลา 
โดยอาศยัหลกัการของการประเมิณค่า (Performance rating) 
  1.6  เปล่ียนเวลาท่ีจบัได ้(Observed) เป็นเวลาพื้นฐาน (Basic time) 
  1.7  ก าหนดเวลาเผือ่ (Allowances) 
  1.8  หาเวลามาตรฐาน (Standard time) ส าหรับงานนั้น 
 2.  การเลือกพนกังานท่ีเหมาะสม 
 การเลือกพนกังานท่ีจะน ามาจบัเวลาการท างานนั้นควรเลือกคนงานท่ีมีสุขภาพแขง็แรง 
มีความสามารถ ความช านาญงาน มีทกัษะในเกณฑ์ดี และมีความซ่ือตรง ระดบัความเร็วในการ
ท างานควรอยูใ่นระดบัเฉล่ียหรือสูงกวา่ระดบัเฉล่ียเล็กนอ้ยเม่ือเลือกพนกังานท่ีเหมาะสมแลว้  
จะตอ้งอธิบายเหตุผลท่ีตอ้งจบัเวลาการท างานใหท้ราบเป็นท่ีเขา้ใจ เพราะความไม่เขา้ใจอาจท าให ้ 
พนกังานท างานในสภาพท่ีไม่ปกติ เช่น ท าเร็ว หรือตั้งใจท างานใหช้า้ลงเพื่อใหม้าตรฐานต ่าลง 
 3.  การแบ่งงานเป็นยอ่ย (Dividing operation into element) 
 งานยอ่ย (Element) คือ งานท่ีเป็ส่วนประกอบของการท างานหน่ึง ๆ ในรอบวฎัจกัร 
การท างาน (Work cycle) จะประกอบดว้ยงานยอ่ยหลาย ๆ งาน วฎัจกัรการท างาน คือ การท างาน 
วนซ ้ ากนั โดยเร่ิมตั้งแต่การท างานคร้ังแรกจนส้ินสุดการท างานนั้น และจะเร่ิมท างานใหม่ในท่ี
จุดเร่ิมตน้เดิม ซ ้ า ๆ กนัเป็นรอบ ๆ โดยจุดเร่ิมตน้ของการท างานจะมาบรรจบกบัจุดส้ินสุด เป็น
วงรอบเสมอการท างานครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลอยา่งนอ้ย 1 งาน การแบ่งงานยอ่ย สามารถ
ด าเนินการ ดงัต่อไปน้ี 
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  3.1  แบ่งงานยอ่ยท่ีมีการท างานท่ีแยกกนัอยา่งชดัเจนออกจากกนั 
  3.2  แบ่งงานยอ่ยท่ีท าโดยคน หรือ คน-เคร่ืองจกัร หรือท าโดยเคร่ืองจกัรอยา่งเดียว 
  3.3  แบ่งงานยอ่ยท่ีระยะเวลาคงท่ีออกจากงานยอ่ยท่ีระยะผนัแปรต่าง ๆ ท่ีท าใหเ้วลา
การท างานยอ่ยนั้นไม่คงท่ี อาทิ ความยาว น ้าหนกั ขนาดของช้ินงาน 
  3.4  แบ่งงานยอ่ยออกเป็นงานยอ่ย ๆ ท่ีสามารถจบังานไดท้นั คือ ไม่นอ้ยเกินไป และ
ควรอยูร่ะหวา่งช่วง 0.07 ถึง 0.2 นาที 
  3.5  ถา้งานยอ่ยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหร้วมงานยอ่ยเหล่านั้นเขา้ดว้ยกนั 
 4.  ในการศึกษาเวลานิยมใชน้าฬิกาจบัเวลา โดยใชม้าตรเวลาต่างกวา่เวลาปกติกล่าวคือ 
มาตรเวลาท่ีใชใ้นการศึกษาเวลา ไดแ้ก่ มาตรเวลา 1/ 100 นาที หรือมีความละเอียดเท่ากบั 0.01 นาที
นั้นเอง การจบัเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบ ดงัต่อไปน้ี 
  4.1  การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous timing) เป็นการจบัเวลาโดยท่ีไม่มีการ
หยดุนาฬิกาเพื่อบนัทึกค่าเวลา แต่จะปล่อยใหน้าฬิกาจบัเวลาไปเร่ือย โดยผูบ้นัทึกเวลาจะสังเกต
เวลา ณ จุดส้ินสุดงานยอ่ยนั้น ตรงกบัเวลาในนาฬิกาขอ้ใด ก็บนัทึกค่านั้นลงไป ดงันั้น การบนัทึก
เวลาของงานยอ่ยต่าง ๆ จะเป็นการบนัทึกเวลาท่ีต่อเน่ืองกนั ซ่ึงเรียกวา่เวลา R ของงานยอ่ยก่อน
หนา้มา 1 งาน เราจะไดเ้วลาของงานยอ่ยนั้นเรียกวา่เวลา T ดงัตารางท่ี 2-1 
 
ตารางท่ี 2-1 การค านวณหาวิธีท่ีแทจ้ริงของแต่ละงานยอ่ย    
 

Element เวลา R เวลา T 
1 0.08 0.08 
2 0.18 0.18-0.08 = 0.10 
3 0.35 0.35-0.18 = 0.17 
4 0.85 0.85-0.18 = 0.05 

 
  4.2  การจบัเวลาแบบจบัซ ้ า (Repetitive timing) การจบัเวลาแบบจบัซ ้ าเป็นการจบั
เวลาท่ีตอ้งหยดุเวลาเพื่ออ่านค่า และตั้งกลบัไปท่ีค่าศูนยใ์หม่เพื่อจบัเวลางานยอ่ยถดัไป ดงันั้น เวลา
ท่ีเราจบัไดจ้ะเป็นเวลาของงานยอ่ยนั้นเลย หรือก็คือ งาน T นั้นเอง ขอ้เสียของวธีิการแบบน้ี คือ  
ผูบ้นัทึกเวลาตอ้งมีความช านาญในการจบับนัทึกค่า และตั้งศูนยซ่ึ์งตอ้งใชเ้วลาท่ีค่อนขา้งรวดเร็ว
มาก 
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  4.3  การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative timing) เป็นการจบัเวลาท่ีใชน้าฬิกา 
สองเรือนท่ีต่อปุ่มพวงกนั เพื่อเวลาการกดให้นาฬิกาตวัหน่ึงเดินจบัเวลาแลว้นาฬิกาอีกตวัจะหยดุ  
เม่ือนาฬิกาตวัแรกถูกกดใหห้ยดุจบัเวลานาฬิกาตวัท่ีสองเข็มของมนัจะหมุนกลบัมาตั้งท่ีศูนย ์
แลว้เดินจบัเวลาทนัที ท าให้เกิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหวา่งนาฬิกาสองเรือน ขอ้ดี คือ  
ผูศึ้กษาเวลา สามารถอ่านค่าเวลาท างานของงานยอ่ยนั้นไดเ้ลย และไมต่อ้งพะวงวา่จะจบัเวลางาน
ยอ่ยต่อไปไม่ทนัในการศึกษา เวลาเบ้ืองตน้เราอาจจะจบัเวลาไป 10-20 วฎัจกัรการท างาน แลว้จึง
น ามาหาค่าค านวณวฎัจกัรท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา ทั้งน้ีเพื่อความเช่ือถือไดท้างสถิติวา่เวลาท่ีเรา
จบัไดเ้ป็นตวัแทนของเวลาการท างานทั้งหมดจริง 
 5.  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา (ยกตวัอยา่งเฉพาะการใชค้่าพิสัย) การหาจ านวน
คร้ังในการจบัเวลาโดยการใชพ้ิสัย (Range) เป็นการประมาณค่าจ านวนคร้ังในการจบัเวลา โดยใช้
ค่าสูงสุดและต ่าสุด (พิสัย Range) มาหาวธีิการ คือ 
  5.1  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 5 คร้ัง ส าหรับงานท่ีมีมากกวา่ 2 นาที และ 10 คร้ัง ส าหรับงานท่ี
นอ้ยกวา่ 2 นาที 
  5.2  หาค่าพิสัยของเวลาท่ีจบัไดโ้ดย พิสัย = ค่าสูงสุด-ค่าต ่าสุด ดงัสมการน้ี 
   R = H-L  
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ตารางท่ี 2-2 การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
 

ค่าพิสัยท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ค่าผดิพลาด ±5% 
 ขอ้มูลจากกลุ่ม  ขอ้มูลจากกลุ่ม 

 
ขอ้มูลจากกลุ่ม 

5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 
.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 
.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 
.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 
.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 
.20 12 7 .52 80 46 .85 209 119 
.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 
.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 
.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 
.28 23 13 .60 107 61 .92 250 143 
.30 27 15 .62 114 65 .94 261 149 
.32 30 17 .64 121 69 .96 273 156 
.34 34 20 .66 129 74 .98 284 162 
.36 38 22 .68 137 78 .100 296 169 
.38 43 24 .70 145 83    
.40 47 27 .72 153 88    

 
 6.  การหาอตัราสมรรถนะการท างาน (Performance rating) 
 การเปรียบเทียบอตัราการท างานของคนงานกบัอตัราการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน และ
ก าหนดเวลาเผือ่เป็นเร่ืองท่ีค่อนขา้งจะยุง่ยากและยงัมีผลกระทบต่อค่าแรง ผลผลิต และก าไร 
ของบริษทัดว้ยเราจึงตอ้งระมดัระวงัในเร่ืองน้ีใหม้าก สเกลการประเมิณค่า (Scale of rating) เพื่อให้
สะดวกในการประเมิณค่าจึงไดมี้ Scale ไวใ้ชใ้นการเปรียบตวัเลขประเมินนั้นท่ีไดค้่าจะน าไปคูณ
กบัเวลาท่ีเราจบัได ้และจะไดค้่าออกมาเป็นเวลาพื้นฐาน (Basic time) การประเมิณค่าสามารถใช้
มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ Westing house (Factor systems) เป็นมาตรฐานการประเมิน
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ประสิทธิภาพโดยสามารถพิจราณาไดถึ้ง 4 องคป์ระกอบท่ีส่งผลโดยตรงต่อสรรถนะการท างาน
ของพนกังานท่ีระบบน ามาใชจ้ะยดึปัจจยัส าคญัท่ีมีผลต่อการท างาน 4 ประการ ประกอบดว้ย 
 1.  ทกัษะ Skill คือ ความสามารถในการท างานตามวธีิท่ีก าหนดให้ 
 2.  ความพยายาม Effort คือ ความพยาม ความพยายามท่ีจะตั้งใจ 
 3.  ความสม ่าเสมอ Consistency คือ ความสม ่าเสมอในการท างานแต่ละรอบ 
 4.  สภาพแวดลอ้มในการท างาน Conditions คือ ส่ิงท่ีอยูบ่ริเวณรอบ ๆ ท่ีท  างานท่ีมีผลต่อ 
การปฏิบติังานของพนกังาน เช่น  ความร้อน แสงสวา่ง ความช้ืน เสียง เป็นตน้ ค่าคะแนนของปัจจยั
ทั้ง 4 จะถูกก าหนดเอาไวแ้ลว้ในขณะบนัทึการท างานก็จะประเมินค่าคะแนนของปัจจยัเหล่าน้ีดว้ย
ค่าคะแนนท่ีก าหนด ดงัตารางท่ี 2-3 
 
ตารางท่ี 2-3 ค่าการใหค้ะแนนแบบ Westing house 
 

ความช านาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 
+0.15 A1 Super skill +0.13 A1 Excessive 
+.013 A2  +0.12 A2  
+0.11 B1 Excellent +0.10 B1 Excellent 
+0.08 B2  +0.08 B2  
+0.06 C1 Good +0.05 C1 Good 
+0.03 C2  +0.02 C2  
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 
-0.10 E2  -0.08 E2  
-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 
-0.22 F2  -0.17 F2  

สภาพแวดลอ้ม (Conditions) ความส ่าเสมอ (Consistency) 
+0.06 A Ideal +0.04 A Ferfect 
+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent 
+0.02 C Good +0.01 C Good 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.03 E Fair -0.02 E Fair 
-0.07 F Poor -0.04 Fผ Poor 
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 7.  การค านวณหาค่าเวลาปกติ (Normal time) 
 หลงัจากทราบเวลาเฉล่ียในการท างาน และทราบประสิทธิภาพในการท างานแลว้ 
ขั้นต่อไป คือ การค านวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานยอ่ย โดยสามารถค านวณได ้ดงัน้ี 
 Normal time = Select time X Rating factor 
 โดยท่ี Normal time = เวลาปกติ 
   Select time = เวลาเฉล่ียของงานยอ่ย 
   Rating factor = ประสิทธิภาพการท างาน 
 8.  การประมาณค่าเวลาเผือ่ (Allowances time) 
 ในการท างานใด ๆ ก็ตามแมว้า่จะผา่นการออกแบบวธีิการท างานให้ดีท่ีสุด แต่พนกังาน 
ก็ยงัเกิดความเม่ือยลา้ และความเครียดข้ึนได ้นอกจากน้ียงัตอ้งการเวลาในการท าธุระส่วนตวั เช่น
ด่ืมน ้าไปหอ้งน ้าหรือท าธุระส่วนตวัอยา่งอ่ืน การหาเวลาปกติขา้งตน้ไม่ไดร้วมเวลาเผื่อไวด้ว้ย 
ก่อนท่ีจะหาเวลามาตรฐานของการท างานจึงจ าเป็นตอ้งมีการบวกเวลาเผื่อใหพ้นกังานกบัเวลาปกติ
ก่อนซ่ึงเวลาเผื่อสามารถแบ่งออกได ้ดงัต่อไปน้ี 
  8.1  เวลาเผือ่ส่วนบุคคล (Allowances time) เวลาเผือ่ส่วนบุคคลเป็นส่ิงแรกท่ีตอ้ง 
พิจารณาเพราะวา่คนงานทุกคนตอ้งการเวลาส่วนตวั เวลาท่ีจะเผือ่ใหส้ าหรับเวลาส่วนตวัน้ี อาจจะ
ค านวณไดจ้ากการเฝ้าสังเกตการณ์ทั้งวนั หรือใชว้ธีิการสุ่มงานเพื่อดูการใชเ้วลาส่วนตวัโดยรวม
ของคนงาน ส าหรับงานเบาท่ีคนงานท างานวนัละ 8 ชัว่โมง โดยทัว่ไปจะใหเ้วลาเวลาเผื่อโดยเฉล่ีย 
4.5% ถึง 6.5% ต่อวนั แต่ในอุตสาหกรรมทัว่ไปมกัก าหนดไวท่ี้ 5% ของเวลาท างานทั้งหมด 
  8.2  เวลาเผือ่ส าหรับความลา้ (Fatigue allowance) ในการจดัการท่ีดีและทนัสมยั 
ของโรงงานในการปัจจุบนัมีการจดัการหลายอยา่งเพื่อท่ีจะก าจดัความลา้ ดงันั้น จึงไม่ไดค้  านึงถึง
เวลาเผือ่ แต่ในความเป็นจริงยงัมีความลา้บางส่วนท่ียงัท างานแต่ละวนั และเวลาท่ียาวนานในแต่ละ
สัปดาห์ การใชอุ้ปกรณ์เคร่ืองมือท่ีไม่ไดรั้บการพฒันาเท่าท่ีควร และนอกจากนั้นสภาพแวดลอ้ม 
ในสถานท่ีท างานยงัเป็นสาเหตุใหเ้กิดความลา้ไดด้ว้ย เช่น การท างานในท่ีร้อนท างานในท่ีช้ืน 
ท างานในท่ีมีฝุ่ น และการท างานในท่ีเส่ียงต่ออุบติัเหตุ ดงันั้น ในการหาเวลามาตรฐานเป็นค่าคงท่ี
ส าหรับงานทัว่ไป องคก์ารแรงงานระหวา่งประเทศหรือ ILO ไดก้ าหนดไวท่ี้ 4% 
  8.3  เวลาส าหรับการรอคอย (Delay allowance) การรอคอยท่ีเกิดข้ึนในการท างาน 
มีการรอคอยท่ีหลีกเล่ียงได ้และการรอคอยแบบหลีกเหล่ียงไม่ได ้เวลารอคอยท่ีเหลีกเล่ียงไดจ้ะ 
ไม่น ามาพิจารณาในการเผื่อ เพราะวา่เป็นการรอคอยท่ีเกิดจากคนงานหรือการท างานท่ีไม่ถูกตอ้ง 
ส่วนเวลาท่ีหลีกเล่ียงไม่ไดจ้ะเกิดข้ึนจากช่วงต่อของกระบวนการ เกิดจากเคร่ืองจกัร และเกิดจาก
ปัจจยัภายนอกท่ีควบคุมไม่ได ้หากการเตรียมเคร่ืองจกัร หรือการหยดุเคร่ืองจกัรจ าเป็นจะตอ้งมี  
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ก็จะท าใหค้นงานหยดุงานซ่ึงถือวา่เป็นการรอคอย การเกิดเหตุการณ์เช่นน้ี ถา้ไม่มีเผือ่เวลาส าหรับ
การรอคอยใหก้บัคนงานไวต้ั้งแต่ทีแรกท าใหเ้ขา้ใจไดว้า่คนงานท างานไดต้ ่ากวา่มาตรฐาน 
 9.  การหาเวลามาตรฐาน (Standard time) 
 เวลามาตรฐานสามารถค านวณไดจ้ากการน าเวลาปกติมาบวกเวลาเผือ่เพิ่มเขา้ไปหลงัจาก
ทราบค่าเวลาปกติ (Normal time) โดยสามารถค านวณค่าเวลามาตรฐานของการท างานได ้ดงัน้ี 
 ST = NT X (1+A) 
        โดยท่ี ST = เวลามาตรฐาน 
   NT = เวลาปกติ 
   A = เวลาเผื่อ 
 

แผนภูมคินและเคร่ืองจักร (Man-machine chart)  
 แผนภูมิท่ีใชแ้สดงกิกรรมการท างานของคนและเคร่ืองจกัรในลกัษณะงานท่ีสัมพนัธ์
นบัเป็นวฎัจกัร (Cycle) ระยะเวลาท่ีนานท่ีสุดในการท างานจนครบวฎัจกัรเรียกวา่ Cycle time 
แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัรมีประโยชน์ในการหาเวลาของวฎัจกัร (Cycle time) และยงัน าไปสู่การ
วเิคราะห์เพื่อลดนั้น หรือท าใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงท่ีสุดระหวา่งคนและเคร่ืองจกัรดว้ย หลกัการ
ท่ีวา่ “เคร่ืองจกัรตอ้งไม่รอคน คนตอ้งไม่รอเคร่ืองจกัร” จากนั้นท าใหเ้กิดการเตรียมการของ
คนท างานก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเร่ิมท างานรอบต่อไป นอกจากน้ีแผนภูมิคนและเคร่ืองจกัรยงัช่วย 
ในการวางแผน ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ช่วยในการค านวณจ านวนคน/ เคร่ืองจกัรท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการท างาน 
 2.  ช่วยในการวางแผนการผลิต การประจุงานและการก าหนดเวลา 
 3.  ช่วยในการวางแผนและก าหนดกิจกรรมเสริม 
 4.  ช่วยในการคน้หาวธีิท่ีจะใชเ้คร่ืองจกัรให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
 5.  ช่วยในการหาวธีิลดรอบการท างานใหน้อ้ยท่ีสุด 
 6.  ช่วยในการแจกจ่ายงานให้คนงานแต่ละคนท างานใหเ้ท่ากนัท่ีสุด 
 การแบ่งประเภทการท างานเพื่อการพิจารณาเพิ่มประสิทธิภาพ ดงัน้ี 
 1.  การท างานเป็นเอกเทศ์ (Independent work) หมายถึง การท่ีคนหรือเคร่ืองจกัรท างาน
ตามล าพงัไม่เก่ียวขอ้งกนัสามารถท างานและหยดุงานไดเ้อง 
 2.  การท างานร่วมกนั (Combind work) หมายถึง การท่ีคนหรือเคร่ืองจกัรท างานโดยตอ้ง
พึ่งพากนั เช่น การน างานเขา้เคร่ืองจกัร (Load) เคร่ืองจกัรสามารถท างานอยา่งอ่ืนได ้
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 3.  การรอคอย (Waiting) หมายถึง การท่ีคนหรือเคร่ืองจกัรอยูเ่ฉยโดยไม่ท างาน สามารถ
เรียกอีกอยา่งหน่ึงวา่ การวา่งงาน (Idle) ซ่ึงคนจะวา่งงานไดต่้อเม่ือเคร่ืองจกัรก าลงัท างานเป็น 
เอกเทศน์ และเคร่ืองจกัรจะวา่งงานไดต่้อเม่ือคนท างานเป็นเอกเทศน์ 
 การปรับปรุงงานโดยใชแ้ผนภูมิคนและเคร่ืองจกัรนั้น คือ การพยายามก าจดัเวลา 
สูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอยงานท่ีไม่จ  าเป็นออก รวมทั้งการปรับปรุงระบบการท างานใหม่เพื่อท า
ใหก้ารท างานนั้นมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 
 

กำรวเิครำะห์กระบวนกำร (Process analysis) 
 ในการวเิคราะห์กระบวนการ ส่ิงแรกจะตอ้งท า คือ การเก็บขอ้มูลท่ีเป็นจริง วธีิการท่ี
ก าลงัท าอยูก่ารเก็บขอ้มูลนั้นสามารถท าโดยการบนัทึก ซ่ึงการบนัทึกนั้นเป็นส่ิงท่ีส าคญัมาก 
เพราะขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกจะเป็นส่ิงท่ีตอ้งตรวจตราอยา่งละเอียดถ่ีถว้น อนัน าไปสู่การพฒันา
ท่ีถูกตอ้งตามความเป็นจริงจากอดีตท่ีผา่นมา การจดบนัทึกจะท าในลกัษณะของการบนัทึกขอ้ความ 
ซ่ึงเป็นการยุง่ยากเม่ือเราจะน าขอ้มูลมาตรวจตรา จากเหตุผลดงักล่าวในปัจจุบนัจึงมีการพฒันา
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกไดอ้ยา่งรวดเร็ว เม่ือน าขอ้มูลมาตรวจตราก็สามารถท าไดง่้าย และ
สะดวกท่ีส าคญั คือ ยงัเป็นแบบฟอร์มท่ีเป็นมาตรฐานสามารถน าไปใชไ้ดท้ัว่โลกเคร่ืองมือท่ีใชใ้น
การบนัทึกในปัจจุบนัท่ีเป็นท่ีนิยมทัว่ไป คือ แผนภูมิ และไดอะแกรม (Chart and diagram) ทั้งสอง 
อยา่งน้ีมีหลายชนิดแต่ละชนิดจะเหมาะสมกบังานเฉพาะอยา่ง 
 1.  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline process chart) เป็นแผนภูมิท่ีใชบ้นัทึก
เพื่อใหม้องเห็นภาพกวา้ง ๆ โดยทัว่ไปของกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะมีการศึกษาอยา่งละเอียดใน
การบนัทึกนั้นจะบนัทึกเฉพาะการปฏิบติังานท่ีส าคญั และการตรวจสอบท่ีเกิดข้ึนในล าดบัขั้นของ
กระบวนการผลิต ส่วนใครท าและท าท่ีไหนในขั้นตอนน้ีจะถูกตดัออก ซ่ึงสัญลกัษณ์ในการบนัทึก
ขอ้มูลแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป ดงัตารางท่ี 2-4 
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ตารางท่ี 2-4 สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
 

NO สัญลกัษณ์ ความหมาย 

1 
 

การปฏิบติังาน (Operation) 

2 
 

การตรวจสอบ (Inspection) 

3 
 

การปฏิบติังานและตรวจสอบ  
(Operation & Inspection) 

4 
 

การตรวจสอบและการปฏิบติังาน 
(Inspection & Operation) 

 
 2.  การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการ 5W1H  การปรับปรุงดว้ยเทคนิค Ecrs หลงัจาก 
ท าการวเิคราะห์กระบวนการผลิตเพื่อตอบค าถามในปัจจุบนัของกระบวนการผลิตวา่เป็นอยา่งไร  
ซ่ึงเป็นขั้นตอนการตอบค าถามในอนาคตวา่เราตอ้งการไปท่ีใด โดยการน าวตัถุประสงค ์หรือ
เป้าหมายท่ีตอ้งการ จากนั้นจะตอ้งตอบค าถามสุดทา้ยท่ีส าคญั คือ ท าอยา่งไรถึงจะไปถึง
วตัถุประสงค ์หรือเป้าหมายท่ีก าหนดไวไ้ดซ่ึ้งค าตอบท่ีตอ้งการจะตอ้งอาศยัเคร่ืองมือในการ
ก าหนดแผนปฏิบติัการโดยเคร่ืองมือท่ีสามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บัการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า 
ในงานวจิยัน้ี คือ หลกัการ 5W1H การปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิค Ecrs ซ่ึงความสัมพนัธ์ของเคร่ืองมือ 
ทั้งสองชนิด ดงัตารางท่ี 2-5 
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ตารางท่ี 2-5 ความสัมพนัธ์ของการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยหลกักการ 5W1H กบัปรับปรุงดว้ย Ecr 
 

ค าถาม ส่ิงท่ีตอ้งการศึกษา การปรับปรุง 
What-why 

ท าอะไร-ท าไมตอ้งท า 
วตัถุประสงค ์

Eliminate-ขจดัส่วนท่ีไม่จ  าเป็นและ
ไม่สร้างมูลค่าเพิ่มออก 

Where-why 
ท าท่ีไหน-ท าไมตอ้งท าท่ีนั้น 

สถานท่ี 
Combine-รวมกิจกรรมเขา้มาท าท่ี
สถานท่ีเดียวกนั เวลาเดียวกนัหรือ
บุคคลเดียวกนั Rearrange จดัล าดบั

งานใหม่ 

When-why 
ท าเม่ือไร-ท าไมตอ้งท าเวลานั้น 

ล าดบัขั้นตอน 

Who-why 
ใครเป็นผูท้  า-ท าไมตอ้งเป็นคนนั้น 

ล าดบัขั้นตอน 

How-why 
ท าอยา่งไร-ท าไมตอ้งท าดว้ย 

วธีิการ 
Simplify-ท าใหง่้ายข้ึนดว้ยวธีิการใหม่ 

หรือเคร่ืองมือช่วยอ่ืน ๆ 
 
 หลกัการ 5W1H และ Ecrs เป็นการปรับปรุงกระบวนการของกิจกรรมโดยอาศยั
เทคโนโลยท่ีีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์ และเป็นขอ้มูลท่ีน่าเช่ือถือไดว้ธีิ 5W1H เป็นการตั้งค  าถาม 
เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการท างาน (Process activity mapping) 
โดยประกอบค าถามหลกั 6 ค าถาม ไดแ้ก่ 
 What: เพื่อทราบวตัถุประสงคว์า่จะท าอะไร ท าไมตอ้งท า ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ 
 When: เพื่อหาขั้นตอนท่ีเหมาะสม ท าเม่ือไร ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ท าเวลาอ่ืนไดไ้หม 
 Where: เพื่อหาสถานท่ี ๆ เหมาะสมท าท่ีไหน ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ ท าท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ 
 Who: เพื่อหาคนท่ีเหมาะสมวา่ใครเป็นคนท า ท าไมตอ้งคนนั้น คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ 
 Why: เพื่อหาเหตุผลในการท างานตามวธีิเดิมและหาช่องทางการปรับปรุงใหดี้ข้ึน 
 How: เพื่อหาวธีิการท่ีเหมาะสม 
 ค าถามท่ีตั้งต่อเน่ืองจะถูกถามอยา่งมีระเบียบทุกคร้ังท่ีท าการวเิคราะห์กระบวนการ 
เพราะส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ีจะน าไปสู่ทางเลือกใหม่และการปรับปรุง ค าถามท่ีควรพิจารณาในการ
ตรวจสอบเพื่อพฒันาปรับปรุงมีลกัษณะ ดงัน้ี 
 1.  ค  าถามท่ีเก่ียวกบัการกระท า 
  1.1  จุดประสงคข์องการกระท าคืออะไร 
  1.2  มีการกระท าอยา่งอ่ืนหรือไม่ ท่ีจะตอบสนองจุดประสงคน์ั้น 
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  1.3  สภาพการเปล่ียนปลงจะเพิ่มความส าคญัของการกระท าหรือไม่ 
  1.4  สามารถยกเลิกการกระท านั้น โดยการเปล่ียนวสัดุไดห้รือไม่ 
  1.5  สามารถยกเลิกการกระท านั้น โดยการปรับปรุงเคร่ืองมือใหม่ไดห้รือไม่ 
  1.6  สามารถยกเลิกการกระท านั้น โดยการปรับปรุงวธีิการไดห้รือไม่ 
  1.7  สามารถยกเลิกการกระท านั้น โดยการเปล่ียนแปลงการออกแบบไดห้รือไม่ 
  1.8  การกระท านั้นสามารถตดับางส่วนไดห้รือไม่ 
  1.9  สามารถแบ่งการกระท านั้นออกเป็นการกระท ายอ่ย ๆ ไดห้รือไม่ 
  1.10  สามารถรวบรวมการกระท ากบัการกระท าอ่ืน ๆ ไดห้รือไม่ 
 2.  ค าถามเก่ียวกบัการตรวจสอบ (Inspection) 
  2.1  มีผลส าเร็จอะไรเกิดข้ึนกบังานนั้น 
  2.2  ผลส าเร็จระดบันั้นจ าเป็นหรือไม่จ  าเป็น 
  2.3  ผลส าเร็จสูงกวา่จะเหมาะสมกวา่หรือไม่ 
  2.4  ผลส าเร็จในระดบัท่ีดีกวา่จะเหมาะสมกวา่หรือไม่ 
  2.5  การตรวจสอบใชส้ายตาหรือใชเ้คร่ืองมือวดั 
   2.5.1  มีค่ายดืหยุน่น้ีจ  าเป็นหรือไม่ 
    2.5.1.1  ค่ายดืหยุน่น้ีเกินความจ าเป็นหรือไม่ 
    2.5.1.2  งานน้ีตอ้งใชเ้คร่ืองมือวดัในการตรวจสอบหรือไม่ 
    2.5.1.3  ควรท าการตรวจสอบบ่อยคร้ังเพียงใด 
    2.5.1.4  ควรตรวจสอบวดัค่าช้ินงานก่ีช้ินต่อหน่ึงคร้ัง 
    2.5.1.5  เคร่ืองตรวจสอบวดัค่านั้นถูกตอ้งเหมาะสมกบังานหรือไม่ 
   2.5.2  เคร่ืองตรวจสอบวดัค่าอยูใ่นสภาพดีหรือไม่ 
 3.  ขอ้ก าหนดของวสัดุ (Specification) 
  3.1  ชนิดและลกัษณะของวสัดุ 
  3.2  ระดบัคุณภาพ 
  3.3  วสัดุนั้นดีท่ีสุด ส าหรับช้ินส่วนนั้นหรือไม่ 
  3.4  มีวสัดุอ่ืนท่ีถูกกวา่ คุณสมบติัเท่าเทียมกนัหรือไม่ 
  3.5  ควรใชว้สัดุอ่ืนท่ีดีกวา่หรือไม่ 
  3.6  น ้าหนกัของช้ินงาน 
  3.7  ผลเสียหายท่ีเกิดกบัส่วนท่ีเก็บคงคลงั 
  3.8  ขนาดของวสัดุท่ีเหมาะกบัท่ีจะท าช้ินงานท่ีเล็กท่ีสุด 



30 
 

  3.9  สามารถลดของเสียดว้ยวิธีอ่ืนหรือไม่ 
 4.  ค าถามเก่ียวกบัการขนถ่ยวสัดุ (Handling) 
  4.1  ลกัษณะขนถ่ายเป็นอยา่งไร 
  4.2  ปริมาณท่ีท าการขนถ่าย 
  4.3  การขนถ่ายกระท าเป็นช้ิน หรือท าเป็นหีบห่อ 
  4.4  การเคล่ือนไหวเป็นแบบต่อเน่ือง หรือไม่ต่อเน่ือง 
  4.5  การเคล่ือนของวสัดุเป็นตวัก าหนดความเร็ว หรือจงัหวะในการท างานหรือไม่ 
  4.6  มีการท าอะไรเกิดข้ึนในขณะท่ีวสัดุเคล่ือนท่ี 
  4.7  มีการเคล่ือนท่ีเป็นระยะทางเท่าใด ในระหวา่งปฏิบติัการ 
  4.8  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ใชใ้นการขนส่ง 
  4.9  สามารถส่งช้ินงานไปยงัการปฏิบติัขั้นต่อไปไดส้ะดวกหรือไม่ 
  4.10  ผูป้ฏิบติัสามารถปฏิบติัการต่อไปไดส้ะดวกหรือไม่ 
 5.  ค าถามเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ช่วยงานต่าง ๆ 
  5.1  การท างานน้ีท าดว้ยมือ หรือเคร่ืองจกัรจะประหยดักวา่ 
  5.2  ถา้ท าดว้ยเคร่ืองจกัรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดไหน 
  5.3  เคร่ืองจกัรน้ีสามารถตอบสนองจุดประสงคไ์ดห้รือไม่ 
  5.4  เคร่ืองจกัรน้ีปฏิบติังานดว้ยมือหรืออตัโนมติั 
  5.5  เคร่ืองจกัรน้ีอยูใ่นสภาพดีหรือไม่ 
  5.6  สามารถปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูม่าใชไ้ดห้รือไม่ 
  5.7  เคร่ืองจกัรน้ีอยูใ่นสภาพดีหรือไม่ 
  5.8  เคร่ืองจกัรทนัสมยัหรือลา้หลงั 
  5.9  ถา้เป็นเคร่ืองลา้สมยัจะเป็นการดีกวา่หรือไม่ถา้จะน าเคร่ืองทนัสมยักวา่มาใช ้
  5.10  เคร่ืองจกัรอยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสมหรือไม่ 
  5.11  ผูป้ฏิบติังานสามารถคุมเคร่ืองก่ีเคร่ือง 
  5.12  วธีิในการขบัเคร่ืองถูกตอ้งหรือไม่ 
  5.13  ความเร็วในการขบัเคล่ือนหรือเดินเคร่ือง 
  5.14  ควรท าการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัรบ่อยเพียงใด 
  5.15  ใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนชนิดไหนเหมาะสมหรือไม่ 
 6.  ค าถามเก่ียวกบัเคร่ืองมือน าทาง และเคร่ืองจกัรจบัช้ินงาน 
  6.1  เคร่ืองมือท่ีใชง้านมีอะไรบา้ง 
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  6.2  เคร่ืองนั้นเหมาะสมกบังานหรือไม่ 
  6.3  ผูป้ฏิบติังานมีเคร่ืองมือเพียงพอหรือไม่ 
  6.4  ความเร็วในการป้อนและการตดัช้ินงาน 
  6.5  ควรใชค้วามเร็วในการป้อนและการตดัช้ินงานอยา่งไร 
  6.6  ควรมีการลบัความคมของเคร่ืองมือบ่อยคร้ังเพียงใด 
  6.7  มีการติดตั้งเคร่ืองมืออยา่งเหมาะสมหรือไม่ โดยใคร 
  6.8  มีการใชไ้ขควง หรือประแจมาช่วยงานอยา่งเหมาะสมหรือไม่ 
  6.9  มีการใชเ้คร่ืองน าทางหรือเคร่ืองจบัช้ินงานหรือไม่ 
  6.10  สามารถปรับปรุงแกไ้ขเคร่ืองมือทั้งสองอยา่งหรือไม่ 
  6.11  วธีิการใชจ้บัยดึ (Clamp) ของเคร่ืองมือน้ีท าไดเ้ร็ว และสะดวกหรือไม่ 
  6.12  เคร่ืองมือจะใชใ้นสภาพดีหรือไม่ 
  6.13  เคร่ืองมือจบัช้ินงานไดค้ร้ังละก่ีช้ิน ปรับปรุงใหม้ากข้ึนไดห้รือไม่ 
  6.14  มีการใชล้มเป่าเพื่อขจดัฝุ่ นผงหรือไม่ 
 7.  ค  าถามเก่ียวกบัการเตรียมงาน และการตั้งเคร่ือง 
  7.1  ผูป้ฏิบติังานไดรั้บงานโดยวธีิใด ไดจ้ากเคร่ืองมือหรือมีคนน ามาให้ 
  7.2  มีการล่าชา้ในคลงัวสัดุหรือห้องเคร่ืองหรือไม่ 
  7.3  ปริมาณท่ีไดรั้บมากนอ้ยเหมาะสมหรือไม่ 
  7.4  ลกัษณะการส่งผา่นไปยงับริเวณท่ีท างานเหมาะสมหรือไม่ 
  7.5  ช้ินงานท่ีเสร็จส้ินและมีการเคล่ือนยา้ยหรือไม่ 
  7.6  วธีิการท่ีใชอ้ยูป่ระหยดัหรือไม่ 
  7.7  วธีิการขนถ่ายมีผลต่อกระบวนการผลิตต่อไปหรือไม่ 
  7.8  ผูป้ฏิบติังานตั้งเคร่ืองเอง หรือใชเ้จา้หนา้ท่ีเฉพาะติดตั้ง 
 8.  ค  าถามเก่ียวกบับริเวณท่ีท างาน 
  8.1  มีการจดัสถานท่ีท างานเพื่อใหมี้การเคล่ือนไหวอยา่งเหมาะสมหรือไม่ 
  8.2  มีการก าหนดต าแหน่ง เคร่ืองมืออยา่งเหมาะสมหรือไม่ 
  8.3  ก าหนดสถานท่ีส าหรับวสัดุอยา่งเหมาะสมกบัการปฏิบติังานหรือไม่ 
  8.4  ควรใชเ้กา้อ้ีในการท างานหรือไม่ และความสูงควรเป็นเท่าใด 
  8.5  แสงสวา่ง อุณหภูมิ ความช้ืน การระบายอากาศเหมาะสมดีหรือไม่ 
  8.6  สามารถจดัหาความสะดวกสบายใหค้นงานไดอ้ยา่งไร หรือไม่ 



32 
 

 ค าถามทั้งหมดจะน าไปสู่การตดัทอน จดัล าดบั และการเปล่ียนแปลงเพื่อน าไปสู่การ
พฒันาท่ีถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 
 

กำรจัดสำยสมดุลกำรผลติ (Line balancing)  
 การสร้างความยดืหยุน่ใหก้บัสายการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ โดยการจดัสายสมดุลการผลิต 
(Line balancing) ทุกคร้ังท่ีการผลิตเกิดความไม่สมดุลโดยระดบัความยดืหยุน่นั้นข้ึนอยูก่บัวา่บริษทั
จะปรับเปล่ียนไดใ้นระดบั รายเดือน รายวนั หรือรายชัว่โมงและน่ี คือ เหตุผลส าคญัอนัหน่ึง  
ท่ีระบบการผลิตแบบลีนจึงมุ่งเนน้ใชเ้คร่ืองจกัรขนาดเล็กในการผลิต เพราะสามารถเคล่ือนยา้ย 
ไดง่้ายอุปสรรคส าคญัท่ีจะน าไปสู่ความยดืหยุน่ท่ีวา่น้ี คือ การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
(Quick changeover) เน่ืองจากจะส่งผลใหล้อตการผลิต (Lot size) ลดลง การท าใหส้ายการผลิต 
เกิดความสมดุลยอ่มมีความส าคญัต่อผลผลิตในสายการผลิตนั้นไม่วา่จะเป็นการสมดุลของแต่ละ
ขั้นตอนการท างานหรือระหวา่งหน่วยงานก็ตาม ปัญหาในการจดัสมดุลสายการผลิตมกัเกิดจาก 
การจดักระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนท่ีใชเ้วลาแตกต่างกนั ซ่ึงมีผลท าใหอ้ตัราการผลิตข้ึนอยูก่บั
ขั้นตอนท่ีใชเ้วลาในกระบวนการผลิตสูงท่ีสุด การแกปั้ญหาการขาดความสมดุลในสายการผลิต 
จะตอ้งด าเนินการลดขอ้จ ากดัท่ีเก่ียวขอ้งต่าง ๆ โดยการเสริมสร้างความรู้ ความเขา้ใจในการจดั
สมดุลเพื่อน าไปประยกุตใ์ชใ้นการเสริมทกัษะใหผู้ป้ฏิบติังานเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตโดยวธีิการจดัสมดุล 
 สมดุลสายการผลิต (Line balancing) คือ การจดัเวลาในแต่ละสถานีใหส้ัมพนัธ์กนัหรือ
ใกลเ้คียงกนั เพือ่ลดเวลาสูญเปล่าอนัเกิดจากการล่าชา้ของงาน การจดัสมดุลสายการผลิต จะเร่ิมตน้
ตั้งแต่การสังเกตการณ์ท างานอยา่งละเอียดในแต่ละสถานีงาน จากนั้นน ามาจดัใหพ้นกังานแต่ละคน
ไดท้ าโดยเหมาะสมภายใตเ้วลาท่ีก าหนดไว ้โดยการจดังานใหพ้นกังานแต่ละคนนั้น จะตอ้ง
ค านึงถึงความเหมาะสมของงาน ล าดบัขั้นตอนการท างาน ความยากง่ายของแต่ละงาน และท่ีส าคญั
ท่ีสุด คือ เวลาท่ีใชใ้นการท างานทั้งหมดตอ้งใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีก าหนดไว ้โดยสามารถแบ่งออกเป็น 
6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  ก าหนดงานและแบ่งงานยอ่ยของสายการผลิต โดยก าหนดวา่งานอะไรบา้งท่ีตอ้งท า 
เพื่อผลิตผลิตภณัฑข้ึ์นมา และงานเหล่าน้ีสามารถแบ่งเป็นงานยอ่ยไดอ้ยา่งไรบา้ง 
 2.  ก าหนดล าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย งานในสายการผลิตท่ีแบ่งออกมานั้น ควรมีล าดบั 
การท างานของงานอยูเ่พื่อให้ง่ายต่อการผลิต และบางคร้ังอาจมีรายละเอียดทางดา้นเทคนิคท่ีท าให้
เราไม่สามารถท างานขา้มขั้นตอนบางขั้นตอนไปได ้
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x 100% 

 3.  ค านวณจ านวนสถานีต ่าสุดท่ีตอ้งการ เพื่อจะไดท้ราบวา่ จ  านวนท างานสถานีต ่าสุด
ในทางทฤษฎีควรเป็นเท่าใด จ านวนสถานีต ่าท่ีสุดในทางทฤษฎีมีไวเ้พื่อใหท้ราบวา่เราจะตอ้งใช้
อยา่งนอ้ยท่ีสุดเท่ากบัสถานีต ่าสุดน้ีในทางปฏิบติัส่วนใหญ่จ านวนสถานีจะมากกวา่จ านวนสถานี
ต ่าสุด ทั้งน้ี ข้ึนอยูก่บัระยะเวลาการท างานของงานต่าง ๆ และล าดบัการท างานให้บางสถานีงานท่ีมี
เวลาเหลือแต่เวลาวา่งนั้นไม่ค่อยเพียงพอส าหรับในการท างานขั้นตอนถดัไป จึงท าใหส้ถานีงานนั้น
มีเวลาวา่งท่ีไม่สามารถท างานได ้
 4.  จดัสรรงานยอ่ยใหแ้ต่ละสถานี เพื่อเป็นการจดัวา่สถานีต่าง ๆ ตอ้งท างานอะไรบา้ง
โดยเกณฑใ์นการจดัสรรงานท่ีนิยมใชก้นั คือ 
  4.1  ใหง้านท่ีใชเ้วลาท านานท่ีสุดเขา้สถานีก่อนในการจดัสรรงานตามล าดบั ขั้นตอน
การท างานหรือการประกอบสินคา้ ถา้มีงานบางอยา่งท่ีสามารถท างานไปพร้อม ๆ กนั เราจะให้
สถานีท างานชนิดใดก่อนในท่ีน้ีใชเ้กณฑเ์วลาท่ีท างานนานท่ีสุดเขา้ท างานก่อน 
  4.2  ใหง้านท่ีมีงานตามมากท่ีสุดเราจะใหค้วามส าคญัของงานท่ีมีงานยอ่ยตามมามาก 
ท่ีสุดเขา้ท างานในสถานีก่อน เพื่อใหใ้นสถานีทา้ย ๆ สามารถจดัสรรงานท่ีเหมาะสมไดง่้ายข้ึน 
  4.3  ใหน้ ้าหนกังานแลว้เลือกงานท่ีมีน ้าหนกัมากท่ีสุดเขา้ก่อนวธีิน้ีเกิดข้ึนจากการน า 
2 วธีิขา้งตน้เขา้มารวมกนั โดยพิจารณางานแต่ละงานวา่ถา้ใชเ้วลาท างานนานจะใหน้ ้าหนกัมากและ
งานใดมีงานตามมามากก็จะท าใหน้ ้าหนกัมาก แลว้รวมน ้ าหนกังานของแต่ละงาน งานใดท่ีมี
น ้าหนกัมากจะจดัสรรใหส้ถานีก่อน 
 5.  ค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิตหลงัจากท่ีท าการจดัสมดุลสายการผลิตโดยใช ้
เทคนิคต่าง ๆ แลว้สามารถเลือกค าตอบท่ีดีท่ีสุดไดโ้ดยดูจากค่าประสิทธิภาพ (Efficiency) ของ
สายการผลิต ดงัสมการ 
 ประสิทธิภาพสายการผลิต =           ผลรวมเวลาของงานยอ่ยทั้งหมด 
                 จ  านวนสถานีท างานจริง X รอบเวลาการท างานจริง 
 6.  หาแนวทางในการปรับปรุง เน่ืองจากการวางผงัไปแลว้เป็นการยากท่ีจะปรับปรุง
แกไ้ข หรืออาจจะตอ้งเสียเวลา และค่าใชจ่้ายเป็นจ านวนมาก ดงันั้น เพื่อใหก้ารวางผงัการผลิตโดย
ใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลสาายกการผลิตมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ควรพิจารณาวา่มีแนวทางอ่ืนท่ีท า
ใหป้ระสิทธิภาพสูงข้ึนอีกหรือไม่ เพื่อลดเวลาวา่งในสายการผลิตท่ีต ่าท่ีสุด จนกระทัง่ไดแ้นวทาง 
ในการสมดุลสายการผลิตท่ีดีท่ีสุด จึงน าสายการผลิตท่ีไดไ้ปใชใ้นโรงงานอยา่งแทจ้ริง 
 1.  รอบเวลาการท างาน (Cycle time) คือ การท างานท่ีวนซ ้ ากนั เม่ือท างานตั้งแต่แรก 
และเม่ือส้ินสุดการท างานนั้นจะเร่ิมท างานใหม่ในท่ีจุดเร่ิมตน้ใหม่ซ ้ า ๆ กนัเป็นรอบ ๆ โดยมี
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จุดเร่ิมตน้ของการท างานมาบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบเสมอ การท างานครบ 1 รอบมกัจะได้
ผลงานอยา่งนอ้ย 1 งาน 
 2.  งานคอขวดของการผลิต (Bottleneck) คือ สภาวะของการเคล่ือนตวั หรือการไหลของ
ส่ิงใด ๆ ท่ีเกิดอุปสรรคเน่ืองจากช่องทางแคบลง เป็นผลใหเ้คล่ือนตวัไปไดย้ากข้ึนหรือชา้ลงมีการ
ติดขดัของส่ิงนั้น ๆ หนา้ช่องทางผา่น 
  2.1  การหางานจุดคอขวด (Bottleneck) สามารถสังเกตได ้ดงัน้ี 
   2.1.1  ต าแหน่งงานใด ๆ ก็ตามท่ีใชเ้วลาท างานมากท่ีสุดของสายการผลิตนั้น ๆ 
   2.1 2  เม่ือเกิดงานคอขวด (Bottleneck) ข้ึนในสายการผลิตทั้งผลผลิต (Output) 
และการเพิ่มผลผลิต (Productivity) จะถูกก าหนดดว้ยต าแหน่งคอขวดนั้น 
   2.1 3  มีงานกองเป็นจ านวนมากอยูข่า้งหนา้ของพนกังาน หลงัจากพบจุดงาน 
คอขวด (Bottleneck) แลว้จะตอ้งท าการจบัเวลาใหม่อีกคร้ังเพื่อเป็นการตรวจสอบใหแ้น่นอน 
   2.1.4  แนวทางการแกไ้ขงานคอขวด (Bottleneck) 
   2.1.5  ศึกษาเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
   2.1.6  ปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีเป็นจุดงานคอขวด 
   2.1.7  ปรับปรุงอุปกรณ์น าเจาะ (Fixture) เพื่อลดเวลาท างานของจุดงานคอขวด 
   2.1.8  จดัคนท่ีเกินหรือขาดเพื่อรักษาสมดุลการผลิต 
   2.1.9  ปรับรอบเวลาการท างาน (Cycle time) ตามจุดงานคอขวด 
  2.2  ปัญหาของสายการผลิตท่ีไม่สมดุล 
   2.2.1  มีงานกองตรงต าแหน่งท่ีไม่สามารถท างานไดท้นัเวลา 
   2.2.2  พนกังานขาดสมาธิในการท างานตอ้งพะวกัพะวงเสียเวลามาคอยดนั หรือ
หยบิช้ินงานใหม่ท่ีเคล่ือนเขา้มาแทนท่ีจะเอาเวลามาท าช้ินงานเก่าท่ีซ่ึงยงัท าไม่ส าเร็จ 
   2.2.3  พนกังานตรวจสอบตอ้งมาเสียเวลาแกไ้ขงานท่ีท ามาผดิ ท าใหต้อ้งใชเ้วลา
ท ามากข้ึน หวัหนา้งานหรือผูร่้วมงานตอ้งเสียเวลาลงมาคอยช่วยเหลือมาหยบิงานท่ีกองอยูต่  าแหน่ง
พนกังานท่ีท าไม่ทนัพื้นท่ีท างานซ่ึงจ ากดัอยูแ่ลว้ เหลือนอ้ยกวา่เดิมอีก 
   2.2.4  ไม่สามารถคาดหมาย หรือควบคุมปริมาณของผลผลิต (Output) เกิดงาน
ระหวา่งผลิต (Work in process: WIP) มากข้ึนในสายการผลิต ผลิตภาพลดลง ประหยดัค่าใชจ่้าย 
ในการด าเนินงานทั้งทางตรงและทางออ้ม ใชเ้น้ือท่ีส่วนท่ีเป็นเน้ือท่ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และ
สามารถน าไปเป็นขอ้ไดเ้ปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร์ โดยเฉพาะผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นตลาดการแข่งขนั 
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งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ฬสสุภณ พุม่ประดิษฐ ์(2551) การปรับปรุงการจดัการวตัถุดิบคงคลงัของโรงงานผลิต
ช้ินส่วนรถยนต ์งานวจิยัน้ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงการจดัการวตัถุดิบคงคลงัของโรงงานผลิต
ช้ินส่วนรถยนตซ่ึ์งในปัจจุบนัการจดัการวตัถุดิบคงคลงัของโรงงานตวัอยา่งยงัขาดระบบการจดัการ
ท่ีมีประสิทธิภาพส่งผลใหว้ตัถุดิบคงคลงัมีปริมาณและมูลค่าท่ีสูง งานวจิยัน้ีจึงมุ่งท่ีจะปรับปรุง
ระบบการจดัการปริมาณวตัถุดิบคงคลงัท่ีเหมาะสม การด าเนินการศึกษาเร่ิมตน้ดว้ยการศึกษาสภาพ
ระบบการจดัการวตัถุดิบคงคลงัในปัจจุบนั แลว้ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางท าใหส้ามารถลด
ปริมาณของวตัถุคงคลงัได ้5,980,828 ช้ินต่อปี มูลค่าของวตัถุดิบคงคลงัลดลงประมาณ 35.72% 
 พิภพ ลลิตาภรณ์, อนนัต ์มุ่งวฒันา และเอกรัตน์ ขนัด ารงรักษ ์(2552) วตัถุประสงคข์อง
งานวจิยัน้ีมุ่งพฒันาและปรับปรุงสายการผลิตหมอ้แปลงไฟฟ้าของบริษทัดงักล่าวใหส้ามารถไหล
ไปทีละช้ินในแต่ละสถานีงานอยา่งสมดุล และดว้ยอตัราท่ีสอดคลอ้งกบัสถานีงานท่ีเป็นคอคอด
ของกระบวนการผลิต (Bottleneck work station) โดยการประยกุตแ์นวคิดของระบบผลิตแบบเซลส์ 
(Cellular manufacturing system) และการจดัสมดุลสายการผลิตในการจดังานในแต่ละสถานีงาน 
ท าใหก้ารผลิตของแต่ละสถานีงานมีความสมดุล มีรอบเวลาผลิตท่ีใกลเ้คียงกนัทุกสถานี และเพื่อ
ควบคุมใหก้ารด าเนินงานสามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ จึงไดจ้ดัใหมี้สัญญาณแจง้เตือน 
รอบการผลิตและสัญญาณแจง้เตือนเม่ือพบปัญหาในระหวา่งการผลิต รวมถึงจดัท าชุดมาตรฐาน 
การปฏิบติังานของแต่ละสถานีตามรุ่นของหมอ้แปลงแต่ละรุ่น เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถเรียนรู้
และน ามาใชใ้นการปฏิบติังานไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสอดคลอ้งกบัรอบเวลาผลิตท่ีก าหนดไวส้ าหรับ
หมอ้แปลงแต่ละรุ่น 
 ผลการพฒันาและปรับปรุงสายการผลิตใหมี้ความสมดุล และเป็นสถานีงานแบบเซลล ์
ท าใหช่้วงเวลาน าการผลิต (Lead time) ลดลงประมาณ 50% และประสิทธิภาพการใชง้านเคร่ืองจกัร 
(Utilization) สูงข้ึนมากกวา่ 10% งานระหวา่งผลิตในแต่ละสถานีงานลดลงโดยเฉล่ียมากกวา่ 22% 
นอกจากนั้นยงัส่งผลใหเ้วลาในการเตรียมการผลิตส าหรับหมอ้แปลงรุ่นใหม่ลดลงถึง 90% (จาก 40 
ชัว่โมง เหลือเพียง 4 ชัว่โมง) ขณะเดียวกนัท าใหง้านดา้นการบริหารการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
สามารถควบคุม ติดตาม และรับรู้ความกา้วหนา้ของการผลิตไดง่้ายและรวดเร็ว มีการประสานงาน
และร่วมมือกนัในระหวา่งสายการผลิตมากข้ึน 
 สุรสา มหากนัธา (2541) ไดศึ้กษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยการลดเวลาสูญเสียใน
สายการผลิตช้ินส่วนป๊ัมน ้า ป๊ัมน ้ามนัของเคร่ืองยนต ์การสูญเสียในสายการผลิตแบ่งออกเป็น 4 
ประเภท ไดแ้ก่ การสูญเสียท่ีไดว้างแผนไวล่้วงหนา้ การสูญเสียท่ีไม่ไดว้างแผนไว ้การสูญเสียจาก
การท างานท่ีไม่สมดุล และการสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย จากการวเิคราะห์ปัญหาพบวา่ 
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สาเหตุหลกัของการสูญเสียเกิดจากการสูญเสียจากการท างานท่ีไม่สมดุล และการสูญเสีย
นอกเหนือจากการวางแผน กระบวนการแกไ้ขปัญหาแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลกั ๆ คือ การแกปั้ญหา
การท างานท่ีไม่สมดุล โดยการลดเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรหลกั เวลาท่ีลดลง ไดแ้ก่ เวลา 
สูญเปล่าจากการไม่ไดข้จดัเน้ือโลหะ การหาความเร็วตดัท่ีเหมาะสมในการขจดัเน้ือโลหะ การลด
เวลาสูญเสียท่ีไม่ไดเ้กิดจากการวางแผน มี 3 สาเหตุ คือ เวลาสูญเสียจากการตรวจเช็ค การปรับแต่ง  
การเปล่ียนเคร่ืองมือตดั ผลจากการปรับปรุงท าใหป้ระสิทธิผลเพิ่มข้ึนจาก 9.4 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 
10.7 ช้ินต่อชัว่โมง หรือเพิ่มข้ึน 14% เวลาสูญเสียจากการท างานลดลงจาก 1.07 นาทีต่อช้ิน  
เป็น 0.72 นาทีต่อช้ิน เวลาสูญเสียท่ีไม่ไดว้างแผนไวล้ดลงจาก 17.41% เป็น 10.69 ของเวลาท างาน 
 พรชยั ผกายทองสุก (2542) ไดศึ้กษาการเพิ่มประสิทธิภาพใหแ้ก่กระบวนการผลิต 
ในโรงงานผลิตเคร่ืองแกว้ โดยการลดความสูญเสียของเวลา ความสูญเสียเชิงสมรรถนะ และ 
ความสูญเสียทางดา้นคุณภาพมาเป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยการจดัโครงสร้างองคก์ร  
และจดัท ามาตรฐานการท างาน และควบคุมคุณภาพภายหลงัจากการด าเนินการพบวา่ดชันี 
ความพร้อมมีค่า 93.60% ดชันีสมรรถนะมีค่า 90.39% และดชันีคุณภาพมีค่า 90.67% และสามารถ 
ลดความสูญเสียทางการขายได ้3,858,075 บาทต่อเดือน และเพิ่มยอดขายได ้11,261,016 บาท 
ต่อเดือน 
 ธงชยั แก่นแกว้ (2552) ไดศึ้กษาการปรับปรุงการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต  
“ทาน ้ายาป้องกนัคาร์บอน” ดว้ยการขจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ โดยเร่ิมจากการศึกษาหลกัทฤษฎี  
แลว้ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือสนบัสนุนการผลิตแบบลีนมาช่วยในการศึกษา จากนั้นท าการศึกษา 
เก็บขอ้มูลวเิคราะห์ น าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัผงัเคร่ืองจกัร น าขอ้มูลความสูญเสียและกระบวนการท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่ามาใชป้รับปรุงการท างานรวมไปถึงการไหลของช้ินงานท่ีไม่เหมาะสม ผลจากการ
ปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิผลใหก้บักระบวนการผลิตของขั้นตอนทาน ้ายาป้องกนัคาร์บอน  
จากเดิม 28.21% เป็น 39.71% และเป็น 47.60% ตามล าดบั และสามารถลดค่าใชจ่้าย 75,610 บาท 
ต่อเดือน 
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บทที ่3 
วธีิกำรด ำเนินงำนวจิยั 

 

วธิีกำรด ำเนินกำรวจิัย 
 การด าเนินงานวิจยัเพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing 
workshop) ใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานและ
เคร่ืองจกัร ผูว้จิยัไดศึ้กษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัความสูญเปล่าในกระบวนการ โดยมี
ล าดบัการด าเนินการวิจยั ดงัน้ี 
 1.  ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 2.  ผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษา 

 3.  วตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing workshop) 
 4.  เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing workshop) 
 5.  กระบวนผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing workshop)  
 6.  ขอ้มูลเบ้ืองตน้สภาพปัญหา 
 7.  การวเิคราะห์สาเหตุและปัญหา 
 8.  ก าหนดขั้นตอนการด าเนินงาน 
 9.  การติดตามประเมินผล 

 

ข้อมูลทัว่ไปของโรงงำนกรณศึีกษำ 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบกิจการดา้นอุตสาหกรรมการผลิต เก่ียวกบัการ
ผลิตเลนส์ค่าสายตา (Lens) และประกอบเป็นแวน่ตา (Glass) เพื่อส่งออกไปขายยงัต่างประเทศ คือ
ประเทศออสเตเรีย และสหรัฐอเมริกา บริษทัเร่ิมประกอบกิจการเม่ือปี พ.ศ. 2554 บริษทัตั้งอยูใ่น
เขตนิคมอุตสาหกรรมอมตนคร ต าบลบา้นเก่า อ าเภอพานทอง จงัหวดัชลบุรี ณ ปัจจุบนัมีจ านวน
พนกังานทั้งส้ิน 320 คน จุดมุ่งเนน้ผลิตเลนส์ค่าสายตา แวน่กนัแดด ใหมี้คุณภาพเป็นท่ียอมรับ 
ของลูกคา้ โรงงานไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบการจดัการคุณภาพ ISO 9001 มาตรฐานระบบ 
การจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 และมาตรฐานวา่ดว้ยการจดัการดา้นอาชีวะอนามยัและ 
ความปลอดภยั OHSAS 18001 อีกทั้งคุณภาพของสินคา้ของบริษทั ไดผ้า่นการรับรองมาตรฐานจาก
ประเทศต่าง ๆ เป็นท่ียอมรับของลูกคา้ของประเทศออสเตเรีย และสหรัฐอเมริกา 
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ภาพท่ี 3-1 กระบวนการผลิตเลนส์ของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 จากภาพท่ี 3-1 แสดงแผนผงัของโรงงงานกรณีศึกษา สังเกตวา่โรงงานตวัอยา่งมีแผนก
งานทั้งหมด 6 แผนกงาน เร่ิมตน้ แผนกคลงัสินคา้ส าหรับเลนส์ Wearhouse lens (W/ H semi-
finish) ท าการรับค าสั่งงานหรือใบงานจากเคร่ืองปร้ินหลงัจากนั้นก็จะน าแต่ละใบงานไปหยบิกอ้น
เลนส์ (Semi-finish) แลว้จึงป้อนงานใหก้บัแผนกท่ี 2 คือ แผนกกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่า
สายตา (Surfacing workshop) ซ่ึงเป็นแผนกกรณีศึกษา หลงัจากนั้นก็เขา้สู่แผนกท่ี 3 คือ แผนก
เคลือบเลนส์ (Hard multi coat & Tint lens) ในแผนกน้ีจะท างานหลายฟังกช์ัน่ ข้ึนอยูก่บัส่ิงท่ีลูกคา้
ตอ้งการ หรือเราเรียกแผนกน้ีวา่ Addition value คือ การเพิ่มคุณค่าใหก้บัเลนส์ เช่น ท าการเคลือบ
แขง็ป้องกนัรอยขีดข่วนใหก้บัเลนส์ (Hard coat lens) หรือ ท าการเคลือบเพื่อป้องกนัแสงสะทอ้น 
ในกรณีท่ีกระทบกบัแสงแดด (UV protection) หรือ ท าการยอ้มสีใหก้บัเลนส์ (Tinting lens)  
เป็นตน้ แผนกท่ี 5 การประกอบเลนส์ (Edging & Mounting) แผนกน้ีจะรับเฟรม เลนส์ท่ีผา่น
กระบวนการจากแผนกก่อนหนา้น้ี มาจากแผนกท่ี 4 คือ แผนกคลงัสินคา้กรอบแวน่ตา Wearhouse 
frame (W/ H frame)  เพื่อมาท าการประกอบเขา้กบัเฟรม แลว้ไดเ้ป็นแวน่ตาส าเร็จรูป หลงัจากนั้น 
ก็เขา้สู่แผนกสุดทา้ย คือ แผนกส่งออก Shipment เพื่อท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้ในล าดบัถดัไป 
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ผลติภัณฑ์ของโรงงำนกรณศึีกษำ 
 ผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงานกรณีศึกษาจะแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ คือ 
 1.  กลุ่มของแวน่ค่าสายตา (Optic group) ลูกคา้ส่วนใหญ่จะอยูใ่นประเทศออสเตเรีย  
 

             
       
ภาพท่ี 3-2 กลุ่มผลิตภณัฑแ์วน่สายตา (Optical glass) 
 
 2.  กลุ่มของแวน่กนัแดด (Sun glass) เช่น Oakley ลูกคา้ส่วนใหญ่จะอยูใ่นประเทศ 
สหรัฐอเมริกา 
 

    
 
ภาพท่ี 3-3 กลุ่มผลิตภณัฑแ์วน่กนัแดด (Sun glass) 
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วตัถุดิบทีใ่ช้ในกำรผลติ 
 วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตเลนส์ในโรงงานกรณีศึกษา ไดอ้ธิบายการผลิตเลนส์ตามค่าดชันี
ของเลนส์ (Index: ค่าการหกัเหของแสง) ซ่ึงแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภท 
 1.  การผลิตเลนส์พีซี (PC: Polycarbonate) ซ่ึงเลนส์พีซีจะมีค่าดชันี หรือค่าการหกัเห 
ของแสงมีค่าเท่ากบั 1.59 
  

 
 

ภาพท่ี 3-4 เซมิฟินิส ชนิดเลนส์พีซี (Semi-finish: Pc lens)   
 
 จากภาพท่ี 3-4 แสดงเซมิฟินิสชนิดเลนส์พีซี (Semi-finish: Pc lens) จากการสังเกต
ลกัษณะทางกายภาพเลนส์พซีีจะมีลกัษณะใสออกสีฟ้า และลกัษณะเด่นของเลนส์พีซีคือ ท่ีขอบของ
เลนส์จะมีลกัษณะรอยตดั เน่ืองมาจากวา่การข้ึนรูปของเลนส์พีซีจะข้ึนรูปโดยการฉีดพลาสติกเขา้
ไปท่ีโมลด ์(Mould) ซ่ึงการฉีดแต่ละคร้ังจะไดเ้ซมิฟินิส (Semi-finish) หลาย ๆ เลนส์ ดงันั้น จึงท า
การตดัทางน ้าไหลหรือท่ีเรียกวา่เกจออก (Gate) ดงันั้น จึงไดก้อ้นเซมิฟินิสดงัภาพท่ี 3-5 
 2.  การผลิตเลนส์ออร์มาร์ (Orma: cr39) ซ่ึงเลนส์ออร์มาร์ จะมีค่าดชันี หรือค่าการหกัเห
ของแสงมีค่าเท่ากบั 1.50  
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ภาพท่ี 3-5 เซมิฟินิสชนิดเลนส์ออร์มาร์ (Semi-finish: Orma lens) 
 
 จากภาพท่ี 3-5 แสดงเซมิฟินิสชนิดเลนส์ออร์มาร์ (Semi-finish: Orma lens) จากการ
สังเกตลกัษณะทางกายภาพของเลนส์ออร์มาร์ พบวา่ลกัษณะของเลนส์ใสแต่จะออกเป็นสีส้ม และ
ขอบของเลนส์จะเป็นสีขุ่นซ่ึงเลนส์ออร์มาร์จะใชท้รายเป็นวตัถุดิบหลกัในการท าเลนส์ 
 3.  การผลิตเลนส์ไฮอินเด็กซ์ (Hi-index) ซ่ึงเลนส์ไฮอินเด็กซ์จะมีค่าดชันี หรือค่าการ 
หกัเหของแสงมีค่าเท่ากบั 1.67 
 

 
 
ภาพท่ี 3-6 เซมิฟินิส ชนิดเลนส์ไฮอินเด็กซ์ (Semi-finish: Hi-index lens) 
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 จากภาพท่ี 3-6 แสดงเซมิฟินิสชนิดเลนส์ไฮอินเด็กซ์ (Semi-finish: Hi-index lens)  
จากการสังเกตลกัษณะทางกายภาพของเลนส์ไฮอินเด็กซ์ พบวา่ลกัษณะของเลนส์ใสแต่จะออกเป็น
สีฟ้าคลา้ย ๆ กบัเลนส์พีซี แต่จะต่างกบัเลนส์พีซีตรงท่ีขอบของเลนส์เป็นสีขุ่นซ่ึงคลา้ยกบัเลนส์ 
ออร์มาร์ และใชว้ตัถุดิบจ าพวกแร่ (Mineral) เป็นวตัถุดิบในการผลิตเลนส์ไฮอินเด็กซ์ 
 จากการอธิบายลกัษณะของเลนส์ของโรงงานดงักล่าวพบวา่ การผลิตเลนส์ในแผนก
กระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing workshop) จะผลิตเลนส์อยู ่3 ประเภท (เลนส์
พีซี เลนส์ออร์มาร์ และเลนส์ไฮอินเด็กซ์) ดงันั้น เวลาการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิดของ
เลนส์จะต่างกนั จากสถิติขอ้มูลการผลิตท่ีผา่นมาตั้งแต่เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2557 จนถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2558 ดงัตารางท่ี 3-1 
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ตารางท่ี 3-1  สัดส่วนการผลิตเลนส์พีซี เลนส์ออร์มา และเลนส์ไฮอินเด็กซ์ 
 

ตารางแสดงสัดส่วนการผลิตของเลนส์แต่ละดชันี 

Year Month Date 
ออร์มาร์ 
(1.50) 

พีซี 
(1.59) 

ไฮดินเด็กซ์ 
(1.67) 

Total 

2014 
135,176 205,925 52,780 393,881 
34.32% 52.28% 13.40%  

2015 
247,323 310,365 76,417 634,105 
39.00% 48.95% 12.05%  

Over all 382,499 516,290 129,197 1,027,986 
% Produce 37.21% 50.22% 12.57%  

2014 

June 17,662 25,517 6,760 49,939 
July 17,260 26,373 6,909 50,542 
August 17,136 26,266 6,846 50,248 
September 18,483 27,746 7,282 53,511 
October 20,286 31,778 7,946 60,010 
November 21,240 31,880 8,267 61,387 
December 23,109 36,365 8,770 68,244 

2015 

January 23,880 36,040 8,943 68,863 
February 19,255 28,016 6,955 54,226 
March 23,386 31,081 8,094 62,561 
April 25,851 30,142 8,100 64,093 
May 31,308 34,272 8,391 73,971 
June 29,710 37,440 8,501 75,651 
July 32,407 41,058 9,159 82,624 
August 32,232 38,090 9,665 79,987 
September 29,294 34,226 8,609 72,129 
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 จากตารางท่ี 3-1 แสดงสัดส่วนการผลิตเลนส์ทั้ง 3 ประเภท พบวา่สัดส่วนของการผลิต
คือ การผลิตเลนส์พีซี (PC) มีสัดส่วนการผลิตเป็นร้อยละ 50.22 การผลิตเลนส์ออมาร์มีสัดส่วน 
การผลิตเป็นร้อยละ 37.21 และการผลิตเลนส์ไฮ-อินเด็กซ์มีสัดส่วนการผลิตเป็นร้อยละ 12.57  
ซ่ึงท าใหท้ราบวา่โรงงานกรณีศึกษาผลิตเลนส์พีซีมากท่ีสุด ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษา
ประสิทธิภาพการผลิตเลนส์พีซี และการปรับปรุงกระบวนการผลิต เน่ืองจากวา่โรงงานดงักล่าว 
ไดมี้เป้าหมายท่ีจะผลิตเลนส์ในแต่ละวนัใหไ้ดจ้  านวน 5,000 เลนส์ จากเดิม 3,000 เลนส์ เพิ่มข้ึน 
คิดเป็น 66.67% ซ่ึงเป็นการผลิตเลนส์พีซีจ  านวนเท่ากบั 2,512 เลนส์ การผลิตเลนส์ออร์มาร์จ านวน
เท่ากบั 1,861 เลนส์ และเป็นการผลิตเลนส์ไฮอินเด็กซ์จ  านวนเท่ากบั 628 เลนส์ ดงันั้น ผูว้จิยัจึงได้
ท าการศึกษาประสิทธิภาพการผลิต ณ ปัจจุบนัสามารถรองรับเป้าหมายการผลิตในอนาคตใหท้นั 
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดห้รือไม่ 
 

เคร่ืองจักรทีใ่ช้ในกำรผลติ 
 จากแผนกกรณีศึกษา แผนกกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing 
workshop) แบ่งการท างานของเคร่ืองจกัร ตามฟังกช์ัน่การท างาน ดงัต่อไปน้ี 
 1.  เคร่ืองติดฟิมลเ์ลนส์ (Auto tape) ซ่ึงอยูใ่นขั้นตอนของการเตรียมงาน (Launching) 
โดยท่ีพนกังานน าเซมิฟินิส (Semi-finish) เขา้เคร่ืองฟิลม์เพื่อติดฟิลม์ใหก้บักอ้นเลนส์ดา้นเลนส์นูน 
(Convex side) ซ่ึงเป็นดา้นท่ีไม่ไดใ้ชใ้นการท างาน เพื่อป้องกนัรอยขีดข่วนต่าง ๆ โดยการน า 
เซมิฟินิส ใส่เขา้ไปในช่องติดฟิลม์ (Membrane) หลงัจากนั้นกดปุ่มเพื่อให้เคร่ืองท าการติดฟิมล ์
ท่ีดา้นนูน (Convex side) 
  

 
 

ภาพท่ี 3-7 เลนส์ก่อนการติดฟิมล ์
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ภาพท่ี 3-8 เลนส์หลงัการติดฟิมล์ 
 
 2.  เคร่ืองบล็อกเลนส์ หรือเคร่ืองหล่อก าหนดต าแหน่ง (PRA: Y88) ซ่ึงอยูใ่นขั้นตอนการ
หล่อก าหนดต าแหน่ง (Blocking) สถานีงานน้ีเป็นขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่งกอ้นเลนส์ 
(Block) โดยใชเ้คร่ืองจกัรท่ีช่ือวา่ “PRA” รุ่น “Y88” ลกัษณะเป็นเคร่ืองจกัรหล่อก าหนดโดยการ
วางอินเสิร์ซ (Insert) ลงไปในช่องของหวับล็อค (Chuck) ซ่ึงเป็นอุปกรณ์ไวส้ าหรับให้เคร่ืองจกัร 
เกาะยดึ แลว้วางเซมิฟินิส (Semi-finish) โดยหนัดา้นท่ีติดฟิล์มไวบ้นหวับล็อค (Chuck) จะมี
ช่องวา่งระหวา่งเซมิฟินิส (Semi-finish) กบัตวัอินเสิร์ซเพื่อใหอ้ลัลอยด์ (Alloy) ท าหนา้ท่ีในการยดึ
เกาะระหวา่งเซมิฟินิส (Semi-finish) กบัตวัอินเสิร์ซ (Iinsert) หลงัจากท่ีก าหนดจุดบล็อคได้
ต าแหน่งท่ีถูกตอ้งแลว้จึงเติมน ้าอลัลอยดล์งไประหวา่งเซมิฟินิส (Semi-finish) กบัตวัอินเสิร์ซ 
(Insert) เคร่ืองจกัรตั้งบนโตะ๊ท างานดว้ยมือ 
 

 
 

ภาพท่ี 3-9 เคร่ือง PRA 
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ภาพท่ี 3-10 ขั้นตอนการบล็อคเลนส์ 

 
 3.  เคร่ืองกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาชนิด Vft orbit เคร่ืองจกัรชนิดน้ีอยูใ่นขั้นตอนการ 
กดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Generator) เคร่ืองจกัรชนิดน้ีท างานอตัโนมติัจากเซมิฟินิสท่ีมีขนาดหนา
จนไดค้่าสายตาตามท่ีใบงานก าหนด 

 

 
 
ภาพท่ี 3-11 เคร่ืองกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาชนิด Vft orbit  
 
 4.  เคร่ืองขดัเลนส์ใหใ้สชนิด DLP เป็นเคร่ืองขดัเลนส์ใหใ้ส ซ่ึงเคร่ืองจกัรชนิดน้ีอยูใ่น
ขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing) โดยใชน้ ้ายาขดัใสชนิด Polishing speed หรือ Proly pro  
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เป็นสารหล่อล่ืนในการขดัเลนส์ เป็นเคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติัโดยท่ีพนกังานป้อนเลนส์ไวบ้นท่ีจบั
เลนส์หลงัจากนั้นกดปุ่มเร่ิมการท างาน เคร่ืองจกัรท าการขดัเลนส์ หลงัจากท่ีขดัเลนส์เรียบร้อยแลว้
พนกังานน าเลนส์ออกจากหวัขดัแลว้ลา้งน ้าใหส้ะอาด หลงัจากนั้นเป่าเลนส์ใหแ้หง้ 
 

 
 

ภาพท่ี 3-12 เคร่ืองใสใหก้บัเลนส์ชนิด DLP  
 
 5.  เคร่ืองพิมพส์ัญลกัษณ์ Engraver เคร่ืองพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ เคร่ืองจกัรชนิดน้ี
อยูใ่นขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ Laser & De-block เคร่ืองจกัร 
ชนิดน้ีท างานก่ึงอตัโนมติัโดยท่ีพนกังานป้อนเลนส์ใหก้บัเคร่ืองจกัรหลงัจากนั้นกดปุ่ม “Enter” 
เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรท างาน และหลงัจากนั้นน าเลนส์ออกมาเขา้สู่กระบวนการถดัไป 
 



48 
 

 
 

ภาพท่ี 3-13 เคร่ืองพิมพส์ัญลกัษณ์ Laser engraving ชนิด CO2 
 
 6.  เคร่ืองวดัค่าสายตา Nidex เคร่ืองวดัค่าสายตา (Optical value) หลงัจากผา่นขั้นตอน
งานต่างในกระบวนการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาแลว้ สุดทา้ยท าการตรวจสอบคุณภาพของเลนส์
โดยใชเ้คร่ือง Nidex ในการวดัค่าสายตา (Optical) ซ่ึงเคร่ืองจกัรน้ีอยูใ่นขั้นตอนของการตรวจสอบ
คุณภาพ (Decide) ท างานก่ึงอตัโนมติั 

 

 
 

ภาพท่ี 3-14 การท างานของเคร่ืองวดัค่าสายตาชนิด Index  
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กระบวนกำรผลติกำรกดัเลนส์ขึน้รูปค่ำสำยตำ (Surfacing workshop) 
 ในโรงงานกรณีศึกษาผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา
(Surfacing workshop) ซ่ึงมีขั้นตอนดงัตารางท่ี 3-2  
 
ตารางท่ี 3-2 ขั้นตอนการท างานแผนกกดัข้ึนรูปเลนส์ค่าสายตา (Surfacing process) 
 

ขั้นตอน รายละเอียดของการท างาน 

ขั้นตอนการเตรียมงาน 
Launching 

1.  สถานีงานน้ีเป็นขั้นตอนการท างานเร่ิมตน้ของกระบวนการผลิต
เลนส์ค่าสายตา 
2.  รับงานซ่ึงประกอบไปดว้ยใบงาน (Cart note: C/ N) และกอ้น
เลนส์หรือเซมิฟินิส (Semi-finish) มาจากแผนกโสตร์ (Warehouse) 
พนกังานหยบิใบงาน (Cart note: C/ N) วางลงไปท่ีถาดใส่ช้ินงาน
หรือเทรย ์(Tray) และแกะกล่องเพื่อน ากอ้นเลนส์หรือเซมิฟินิส 
(Semi-finish) วางลงไปในถาดช้ินงาน 
3.  น ากอ้นเลนส์เขา้เคร่ืองฟิล์มเพื่อติดฟิลม์ใหก้บักอ้นเลนส์ ควบคุม
การท างานดว้ยมือ หลงัจากนั้นยกงานไปพกัไวใ้หก้บัสถานีงานหล่อ
ก าหนดต าแหน่ง 
 

ขั้นตอนการหล่อก าหนด
ต าแหน่ง 

(Blocking) 

1.  สถานีงานน้ีเป็นขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่งเซมิฟินิส 
(Block) ลกัษณะเป็นเคร่ืองจกัรหล่อก าหนดต าแหน่งเลนส์โดยการ
วางอินเสิร์ซ (Insert) ลงไปในช่องของหวับล็อค (Chuck) ซ่ึงเป็น
อุปกรณ์ไวส้ าหรับใหเ้คร่ืองจกัรเกาะยดึแลว้วางเซมิฟินิส (Semi-
finish) ไวบ้นหวับล็อค (Chuck) จะมีช่องวา่งระหวา่งเซมิฟินิส 
(Semi-finish) กบัตวัอินเสิร์ซเพื่อให้อลัลอยด์ (Alloy) ท าหนา้ท่ี 
ในการยดึเกาะระหวา่งกอ้นเลนส์ (Semi-finish) กบัตวัอินเสิร์ซ 
(Insert) หลงัจากท่ีก าหนดจุดบล็อกไดต้ าแหน่งท่ีถูกตอ้งแลว้ 
พนกังานกดปุ่มเพื่อล็อคเลนส์ หลงัจากนั้น จึงเติมน ้าอลัลอยดล์งไป
ระหวา่งกอ้นเลนส์ (Semi-finish) กบัตวัอินเสิร์ซ (Insert) ทิ้งไว้
ประมาณ 35 วนิาที หลงัจากนั้นตวัล็อคเลนส์ก็จะคลายออกากเลนส์
โดยอตัโนมติั เคร่ืองจกัรตั้งบนโตะ๊ ท างานดว้ยมือ 
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ตารางท่ี 3-2 (ต่อ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียดของการท างาน 
ขั้นตอนการฟอร์มตวั

ของอลัลอยด์ 
Alloy cooling 

1.   สถานีงานฟอร์มตวัของอลัลอยด ์(Alloy cooling) หลงัจาก
พนกังานหล่อก าหนดต าแหน่งเสร็จเป็นท่ีเรียบร้อยทั้งหมด 6 งาน 
(จ านวน 12 เลนส์) พนกังานยกงานมาวางไวท่ี้สายพานพกังานเพื่อรอ
เวลาใหค้รบ 30 นาที เพื่อให้อลัลอยดฟ์อร์มตวัไดดี้ยิง่ข้ึน หลงัจากนั้น
เขา้สู่กระบวนการกดัข้ึนรูปเลนส์ค่าสายตา 

ขั้นตอนการกดัข้ึนรูป
เลนส์ค่าสายตา 

Generator 

1.  สถานีงานกดัข้ึนรูปเลนส์เพื่อใหไ้ดค้่าสายตา (Optical value)  
ตามใบงานโดยเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการกดัข้ึนรูปค่าสาย (Generator)  
ใชเ้คร่ืองจกัรชนิด VFT-orbit ลกัษณะการท างานในการกดัข้ึนรูป
เลนส์ เป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั พนกังานยกงานจากสายพานพกังาน 
(Alloy cooling) แลว้มาวางไวบ้นสายพานของเคร่ืองกดัข้ึนรูปค่า
สายตา เพื่อป้อนงานใหก้บัเคร่ือง VFT 
 

ขั้นตอนการขดัเลนส์ 
ใหใ้ส 

Polishing 

1.  สถานีงานขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing) ใชเ้คร่ืองจกัรชนิด DLP เป็น
เคร่ืองขดัเลนส์ใหใ้ส ก่ึงอตัโนมติัโดยท่ีพนกังานใส่เลนส์เขา้ไปท่ี 
หวัจบัเลนส์ หลงัจากนั้นกดปุ่มเร่ิมการท างาน เคร่ืองจกัรท าการขดัใส
ใหก้บัเลนส์โดยใชน้ ้ายา Polishing speed หรือน ้ายา Poly pro ใชใ้น
การหล่อล่ืน ตั้งอยูบ่นพื้น ควบคุมการท างานดว้ยมือ 
 

ขั้นตอนการพิมพ์
สัญลกัษณ์ลงบนเลนส์
และการถอดเลนส์ 
Laser & De-block 

1.  สถานีน้ีเป็นการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ (Laser engraving) 
เพื่อก าหนดจุดตรวจสอบท่ีใชใ้นการวดัค่าสายตา (Optical value)  
ใชเ้คร่ืองจกัรชนิด Lens engraver LC เป็นเคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติั 
พนกังานใส่เลนส์ลงไปบนหวัจบัเลนส์จากนั้นกดปุ่มเร่ิมตน้การ
ท างาน “Enter” ตั้งอยูบ่นโตะ๊ควบคุมการท างานดว้ยมือ 
2.  หลงัจากพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์เสร็จเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้
พนกังานตอ้งท าการถอดเลนส์ (DE-block) ออกจากอลัลอยด ์(Alloy) 
กบัอินเสิร์ซ (Insert) และท าการลอกฟิมลอ์อกจากเลนส์ 
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ตารางท่ี 3-2 (ต่อ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียดของการท างาน 
ขั้นตอนการลา้งและเป่า

แหง้เลนส์ 
Cleaning & Dry 

1.  สถานีท าความสะอาดเลนส์โดยท่ีพนกังงานท าการลา้งเลนส์โดย
ใชแ้ปลงขนอ่อนกบัน ้าลา้งใหส้ะอาดทั้งดา้นเวา้และดา้นนูน หลงัจาก
นั้นเป่าเลนส์ใหแ้หง้ 

ขั้นตอนการตรวจสอบ
เลนส์ 

Decide 

1.  สถานีตรวจสอบเลนส์ (Decide) พนกังานตรวจสอบเลนส์โดยใช้
เคร่ืองมือวดัในการวดัเลนส์ ควบคุมการท างานดว้ยมือ 

ขั้นตอนการเตรียมเลนส์
ใส่ตะกร้า 

Sort & Basket 

1.  สถานีงานหนีบเลนส์ใส่ตระกร้า (Basket preparation) พนกังานท า
การหยบิเลนส์แลว้ใส่ไปในตะกร้าจนครบ 16 งาน (จ านวนเลนส์
ทั้งหมด 32 เลนส์) หลงัจากนั้นเขา้สู่ขั้นตอนการจบกระบวนการ
แผนกกดัข้ึนรูปค่าสายตา โดยท่ีพนกังานท าการแสกนใบงาน (Cart 
note) เลนส์ท่ีผา่นการหนีบใส่ตระกลา้ ดว้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
ควบคุมการท างานดว้ยมือ 

 
 จากขั้นตอนการท างานของโรงงานกรณีศึกษา เขียนแผนภูมิการไหลกระบวนการผลิต
เลนส์การกดัข้ึนรูปค่าสายตาไดด้งัภาพท่ี 3-15 
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ภาพท่ี 3-15 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปเลนส์ค่าสายตา (Surfacing process) 
 

ข้อมูลเบือ้งต้นสภำพปัญหำ 
 เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาตวัอยา่งไดมี้แผนก าลงัการผลิตในปี 2016 โดยมีเป้าหมาย 
ท่ีตอ้งการผลิตเลนส์ในสายการผลิตเลนส์ดีเอสเพิ่มข้ึนเป็น 5,000 เลนส์ต่อวนั จากเดิม 3,000 เลนส์
ต่อวนั เพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 66.67% และเม่ือพิจารณาสัดส่วนของการผลิตของเลนส์แต่ละชนิด 
พบวา่ สัดส่วนการผลิตเลนส์พีซีคิดเป็นร้อยละ 50.22% ดงันั้น ผูบ้ริหารโรงงานกรณีศึกษาจึงมี
นโยบายใหล้ดตน้ทุนการผลิต และลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยก าหนดเป้าหมายใน
การด าเนินการปรับปรุงพฒันาและลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังานของพนกังานและเคร่ืองจกัร อีกทั้งโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานเปิดใหม่ ซ่ึงยงัไม่เคยมี
การจดัท าเวลามาตรฐาน และยงัไม่เคยมีการค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต ดงันั้น ผูว้จิยั 
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จึงเลือกท ากรณีศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเลนส์ในส่วนของกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึน
รูปค่าสายตา (Surfacing workshop) ซ่ึงไดแ้สดงกระบวนการตามภาพท่ี 3-15 ซ่ึงผูว้จิยัได้
สังเกตการณ์ (Observation) การประชุม (Meeting) และระดมสมอง (Brainstorm) ของผูว้จิยัและ
ฝ่ายปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต (Continouese improvement team: CI team) ซ่ึงมีหนา้ท่ีให้
ค  าปรึกษาของการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หวัหนา้งานและพนกังานผูป้ฏิบติังานท่ีมี
ประสบการณ์มีความคุน้เคยในกระบวนการผลิตของสายการผลิตตวัอยา่งเป็นอยา่งดี โดยเร่ิมตน้
จากการศึกษาเวลาซ่ึงในงานวจิยัน้ีไดก้  าหนดใหเ้ท่ากบั Takt time เน่ืองจากโรงงานตวัอยา่งยงัไม่ได้
มีการก าหนดเวลามาตรฐานทุกสถานีงานและพนกังานยงัไม่มีความเขา้ใจในเร่ืองของการไหลงานท่ี
ถูกตอ้ง ซ่ึงท าใหมี้การซอ้นงานหลาย ๆ ชั้นเกิดข้ึนจึงกลายเป็นคอขวด (Bottleneck) ในหลาย ๆ
สถานีงาน ซ่ึงท าใหพ้นกังานตอ้งเร่งท างานจนท าใหเ้กิดของเสีย (Defect) เพิ่มข้ึน  
 เม่ือพิจารณารอบเวลาการผลิต (Cycle time) เปรียบเทียบกบั Takt time จากการเก็บ
ขอ้มูลรอบเวลาก่อนการปรับปรุงแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาใน 
ภาคผนวก ข  แลว้น ามาค านวณหาเวลามาตรฐาน (Stand time) ดงัตารางท่ี 3-3 แสดงการค านวนหา
เวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอนของการผลิตเลนส์พีซี 
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 จากตารางท่ี 3-3 แสดงเวลามาตรฐานท่ีไดจ้ะน ามาก าหนดเป็นรอบเวลาการผลิต (Cycle 
time) ก่อนการปรับปรุงของแต่ละขั้นตอน หลงัจากนั้นผูว้จิยัไดค้  านวณหาค่า Takt time โดย
ค านวณจากเป้าหมายการผลิตจ านวนของเลนส์พีซี ซ่ึงประมาณไดจ้ากสัดส่วนของการผลิตเลนส์
พีซีคูณกบัจ านวนเป้าหมายของการผลิตเลนส์ทั้งหมดในปี 2016 จ านวเลนส์ท่ีผลิตทั้งส้ิน 5,000 
เลนส์ต่อวนั หรือ 2,500 เลนส์ต่อกะการท างาน และชัว่โมงเวลาการท างานของพนกังานในแต่ละกะ
การท างาน (Shift) ซ่ึงหกัลบกบัช่วงเวลาการพกัระหวา่งกะ และรวมถึงเวลาท างานล่วงเวลาตาม
นโยบายของบริษทัแลว้ เวลาการท างานในแต่ละกะการท างานจะมีค่าเท่ากบั 9 ชัว่โมง 45 นาที หรือ 
35,100 วนิาที ดงัแสดงการค านวณ จากภาพดงัต่อไปน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 3-16 การค านวณหาเวลา Takt time  
 
 จากภาพท่ี 3-16 พบวา่เม่ือค านวณหาค่า Takt time แลว้พบวา่ Takt time ของการผลิต
เลนส์พีซีมีค่าอยูท่ี่ 55.89 วนิาที/ งาน ค่า Takt time ของการผลิตเลนส์ออร์มาร์มีค่าอยูท่ี่ 75.48  
วนิาที/ งาน และค่า Takt time ของการผลิตเลนส์ไฮอินเด็กซ์มีค่าอยูท่ี่ 223.57 วนิาที/ งาน เม่ือน าค่า 
Takt time ของการผลิตเลนส์พีซีมาเปรียบเทียบรอบเวลาขั้นตอนการท างานของการผลิตเลนส์พีซี
จะไดแ้ผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตเลนส์พีซีเปรียบเทียบกบัค่า Takt time 
ดงัภาพท่ี 3-17 
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ภาพท่ี 3-17 รอบเวลาเปรียบเทียบกบัค่า Takt time ของการผลิตเลนส์พีซีก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 3-4 รอบเวลาของแต่ละขั้นตอนเปรียบเทียบกบั Takt time 
 

ล าดบั ขั้นตอน 
P/ T 

(วนิาที) 
T/ T 

(วนิาที) 
ผลต่าง 
(วนิาที) 

1 ขั้นตอนการเตรียมงาน 51.11 55.89 4.78 
2 ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง 51.57 55.89 4.32 
3 ขั้นตอนการฟอร์มตวัของอลัลอยด ์ 40.00 55.89 15.89 
4 ขั้นตอนการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา 38.2 55.89 17.69 
5 ขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส 54.06 55.89 1.83 

6 
ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบน
เลนส์และการถอดเลนส์ 

68.22 55.89 -12.33 

7 ขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้เลนส์ 42.43 55.89 13.46 
8 ขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ 60.92 55.89 -5.03 
9 ขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า 21.37 55.89 34.52 

 
 
 
 

Bottleneck 
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 ส าหรับสายการผลิตตวัอยา่งในส่วนของการผลิตเลนส์ PC ดงัแสดงในภาพท่ี 3-17  
สามารถแบ่งการวเิคราะห์ได ้2 อยา่ง 
 1.  ขั้นตอนท่ีมีรอบเวลาการผลิต (Cycle time) มากกวา่ Takt time ส่งผลใหข้ั้นตอนงาน
เกิดงานคอขวด (Bottleneck) และก่อใหเ้กิดงานระหวา่งกระบวนการ Work in process: WIP) เป็น
จ านวนมาก และยงัท าใหข้ั้นตอนงานท าตามหลงัเกิดการรอคอยช้ินงาน (Waiting) จากภาพท่ี 3-17
พบวา่มีอยู ่2 ขั้นตอนท่ีมีรอบเวลาการผลิต (Cycle time) มีเวลามากวา่ Takt time คือ 
  1.1  ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & De-block: 
6) ซ่ึงในขั้นตอนน้ีมีรอบเวลามากท่ีสุดในสายการผลิต 68.22 วนิาที/ งาน ซ่ึงเกินค่าการ Takt time 
อยู ่12.33 วนิาที/ งาน สาเหตุเกิดจาก  
   1.1.1  พนกังานมีการเคล่ือนท่ีมากเกินไป พนกังานท่ีรับผิดชอบขั้นตอนการพิมพ์
สัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์ มีการเดินทางจากสถานีท่ีพนกังานปฏิบติังานไปยงัสถานี
ก่อนหนา้น้ี ขั้นตอนการขดัเลนส์ให ้เพื่อไปหยบิงานจ านวน 4 งานซอ้นถาดกนั และเดินทางกลบัมา
ยงัสถานีท่ีพนกังานรับผดิชอบเพื่อปฏิบติังานซ่ึงระยะทางระหวา่ง 2 ขั้นตอนเม่ือรวมไปและกลบั
แลว้ จะมีระยะทางทั้งส้ิน 8 เมตร 
   1.1.2  มีกิจกรรมบางกิจกรรมท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่าใหก้บัเลนส์ เช่น กิจกรรม 
ถอดเลนส์ออกจากตวัอินเสิร์ช (Insert) กิจกรรมการลอกฟิลม์และกิจกรรมการแสตมป์ค าวา่ 
“Engraving” ลงบนใบงาน (C/ N) 
  1.2  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ (Decide: 8) ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนของการ
ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน ซ่ึงขั้นตอนน้ีมีรอบเวลา 60.92 วนิาที/ งาน เกินค่า Takt time อยู ่5.03 
วนิาที/ งาน สาเหตุเกิดจาก 
   1.2.1  มีการซอ้นงานทั้งหมด 4 งาน จากขั้นตอนก่อนหนา้น้ี คือ ขั้นตอนการลา้ง
และเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & Dry) ท  าใหพ้นกังานในขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) 
จะตอ้งเรียบเรียงงานวางไวท่ี้สายพานเพื่อใหง่้ายต่อการท างาน 
   1.2.2  มีกิจกรรมบางกิจกรรมท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่าใหก้บัเลนส์ เช่น กิจกรรมเช็ด
เลนส์ดว้ยผา้ใหส้ะอาด 
 2.  ประสิทธิภาพสายการผลิตก่อนการปรับปรุง จากภาพท่ี 3-17 พบวา่รอบเวลาแต่ละ
ขั้นตอนมีค่าแตกต่างกนัอยา่งมาก มี 2 ขั้นตอน การท างานท่ีรอบเวลาเกินค่า Takt time มี 3 ขั้นตอน
การท างานท่ีรอบเวลาใกลเ้คียงกบัค่า Takt time และมี 4 ขั้นตอน การท างานท่ีรอบเวลาการท างาน
ต ่ากวา่ค่า Takt time อยา่งมาก ดงันั้น เม่ือค านวณประสิทธิภาพสายการผลิต การผลิตเลนส์ข้ึนรูป 
ค่าสายตา สมการดงัต่อไปน้ี 
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x 100% 
ประสิทธิภาพสายการผลิต = (51.11+51.57+40.00+38.20+54.06+68.22+42.43+60.92+21.37) 

                           (9 x 68.22) 
          = 69.69% 
 
 จากภาพท่ี 3-18 ท าใหท้ราบวา่ประสิทธิภาพสายการผลิตเลนส์พีซีก่อนการปรับปรุงมีค่า
ประสิทธิภาพเท่ากบั 69.69% ซ่ึงมีค่าต ่ามาก ดงันั้น จึงเป็น 2 ประเด็นหลกัท่ีผูว้จิยัน ามาพิจารณาเป็น
ล าดบัตน้ ๆ ในการปรับปรุงสายการผลิตตวัอยา่งใหมี้ประสิทธิภาพการผลิตท่ีสูงข้ึนมากกวา่ใน
ปัจจุบนั 
 

กำรวเิครำะห์สำเหตุและปัญหำ  
 ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Waste) จากการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์พีซี พบวา่
ความไม่สมดุลของสายการผลิตสังเกตไดจ้ากประสิทธิภาพของสายการผลิตมีค่าเท่ากบั 69.69%  
ซ่ึงมีค่าต ่ามาก และเวลามาตรฐานในการผลิต และระยะทางการไหลของงานจากภาพท่ี 3-17 ผลิต
เลนส์พีซีมีจุดคอขวด (Bottle neck) อยูท่ี่ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์ 
(Laser & De-block: 6) และขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide: 8) จึงท าใหท้ราบถึงปัญหาต่าง ๆ 
ในกระบวนการของสายการผลิตตวัอยา่ง จากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และหา 
แนวทางการแกไ้ข โดยใชท้ฤษฎีการขจดัความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) ซ่ึงในสายการผลิต
ตวัอยา่งพบปัญหาทั้ง 4 ประการ 
 1.  ความสูญเปล่าจากการผลิตช้ินงานมากเกินไป จากการสังเกตุพบวา่รอบเวลาการผลิต 
4 ขั้นตอนมีค่าต ่ากวา่ Takt time มาก ผูว้จิยัจึงค านวณหาจ านวนงานสะสมภายใน 1 ชัว่โมง ขอ้มูล 
ดงัแสดงในตารางท่ี 3-4 เป็นสาเหตุท าใหเ้กิดงานระหวา่งกระบวนการ (Work in process: WIP)  
เป็นจ านวนมาก 
 
 

 



59 
 

 
 
ภาพท่ี 3-18 รอบเวลาการผลิตท่ีมีค่าต ่ากวา่ Takt time และจ านวน WIP สะสมในแต่ละชัว่โมง 
 
 อตัราการเขา้มาของงานจากแผนกโสตร์ (W/ H Lens) ท่ีจ่ายงานเขา้สู่แผนกการกดัเลนส์
ข้ึนรูปสายตา เม่ือถึงช่วงเวลาท่ีคงท่ี (Stable time) จากขอ้มูลในอดีตท่ีผา่นมาจ านวนงานท่ีรอก่อน
เขา้สู่แผนกการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Surfacing workshop) มีค่าเท่ากบั 80 งานต่อชัว่โมง ดงันั้น
งานในกระบวนการผลิต (WIP) จากการค านวณในแต่ะละชัว่โมงจะมีงานสะสมอยูท่ี่ 27 งาน ดงันั้น
ใน 1 วนัท างานจะมีงานระหวา่งขั้นตอนการท างานสะสมถึง 540 งานหรือคิดเป็น 1,080 เลนส์  
แต่ในสภาวะความเป็นจริง งานระหวา่งขั้นตอนการท างานถูกก าหนดขอ้จ ากดัทางดา้นพื้นท่ี หรือ
อุปกรณ์การวางงาน รวมถึงประสบการณ์ของตวัพนกังานเองท่ีจะวางงาน เพื่อท าใหเ้กิดงาน
ระหวา่งขั้นตอนการท างาน ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการนบัจ านวนงานสะสม ระหวา่งขั้นตอนการท างานดงั
ตารางท่ี 3-4 นัน่หมายความวา่ในแต่ละกะการท างานจะมีงานในกระบวนการสะสม (WIP) มีค่า
เท่ากบั 304 งาน หรือคิดเป็นจ านวนเลนส์เท่ากบั 608 เลนส์      
 เม่ือพิจารณาถึงเวลาน า (Lead time) หรือเวลางานท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูป 
ค่าสายตา ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้ก็บขอ้มูลเป็นเวลาน าเฉล่ียของงานทั้งหมดตั้งแต่เดือนมกราคม จนถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2558 แสดงดงัภาพท่ี 3-19 
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ภาพท่ี 3-19 เวลางานเฉล่ียท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา ตั้งแต่เดือนมกราคม  
   ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 
 
 จากภาพท่ี 3-19 พบวา่สัปดาห์ท่ี 1 ของปี 2558 มีเวลาเฉล่ียของงานในกระบวนการผลิต
เลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาอยูท่ี่ 8.86 ชัว่โมง เป็นตวัเลขท่ีสูงมาก ซ่ึงสาเหตุท่ีส าคญั คือ มีจุดคอขวดอยูท่ี่
กระบวนการ ท าใหข้ั้นตอนการท างานท่ีมีเวลาต ่ากวา่ Takt time ผลิตงานท่ีมากเกินไป ผูว้จิยัได้
พิจารณาขอ้มูลในอดีตในสัปดาห์ท่ี 3 ซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีผูว้ิจยัไดเ้ร่ิมประยกุตใ์ชร้ะบบการไหลแบบ
ดึง (Pull flow) พบวา่ในสัปดาห์น้ีเวลาน าเฉล่ียอยูท่ี่ 5.61 ชัว่โมงต่องาน และจากตารางท่ี 3-4 เวลา
ของงานในขั้นตอนการผลิตตั้งแต่เร่ิมตน้จนจบกระบวนการใชเ้วลาทั้งส้ิน 4.07 ชัว่โมง ซ่ึงมีความ
ต่างของช่วงเวลาประมาณ 1.6 ชัว่โมงต่องาน ทั้งน้ีเกิดมาจาก ในตวัของพนกังานเอง ยงัไม่เขา้ใจ 
ในระบบการไหลแบบดึงไดเ้ท่าท่ีควร บางคร้ังถา้ไม่มีการควบคุมโดยหวัหนา้สายการผลิต (Shift  
leader) แมก้ระทัง่หวัหนา้สายการผลิตเอง (Shift leader) ยงัไม่เขา้ใจดีพอ ดงันั้น พนกังานก็จะกลบั
ไปสู่การผลิตแบบดึง (Push flow) ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้ร่ิมประยกุตใ์ชเ้พียง 2 อาทิตย ์และประกอบกบัปัจจยั
ภายนอกท่ีนอกเหนือจากการควบคุม คือ แผนกเคลือบแขง็ (Hard multi coad workshop) ซ่ึงเป็น
แผนกถดัไป มีการหยดุสายการผลิตเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหาย (Machine breakdown) 
ท าใหง้านท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา ตอ้งหยดุท าการผลิตไปดว้ย เพื่อไม่ให้
เกิดงานสะสมไปมากกวา่น้ี  
 2.  ความสูญเปล่าจากการขนส่งช้ินงานพบวา่มีอยู ่5 ขั้นตอนการท างานท่ีตอ้งใช้
พนกังานในการเคล่ือนยา้ยงานจากขั้นตอนการท างานก่อนหนา้ไปยงัขั้นตอนการท างานถดัไป และ
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ในการขนยา้ยงานแต่ละคร้ัง พนกังานจะขนถ่ายจ านวนงานคราวละมาก ๆ ซ่ึงสูญเสียเวลาการ
ท างานไปกบัการขนถ่ายช้ินงาน 
 
ตารางท่ี 3-5 ระยะทางการขนยา้ยช้ินงานและผูรั้บผดิชอบการขนยา้ยช้ินงาน 
 

อนัดบั สถานีก่อนหนา้ สถานีถดัไป ผูรั้บผดิชอบ 
ระยะทาง 
(เมตร) 

1 
โตะ๊พกังานรอการ

หล่อก าหนดต าแหน่ง 
ขั้นตอนการหล่อ
ก าหนดต าแหน่ง 

พนกังานหล่อก าหนด
ต าแหน่ง (Block) 

1.00 

2 
ขั้นตอนการหล่อ
ก าหนดต าแหน่ง 

สายพานพกังาน  
30 นาที 

พนกังานประจ าเคร่ืองกดั
ข้ึนรูปเลนส์ (Generator) 

2.00 

3 
ขั้นตอนการขดัเลนส์

ใหใ้ส 

ขั้นตอนการพิมพ์
สัญลกัษณ์ลงบน

เลนส์ 

พนกังานประจ า
เคร่ืองพิมพส์ัญลกัษณ์ 
(Laser & De-block) 

4.00 

4 
ขั้นตอนการพิมพ์

สัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ 
ขั้นตอนการลา้งและ

เป่าแหง้เลนส์ 

พนกังานประจ าขั้นตอน
การลา้งเลนส์  

(Cleaning & Dry) 
2.00 

5 
ขั้นตอนการลา้งและ

เป่าแหง้เลนส์ 
ขั้นตอนการ

ตรวจสอบเลนส์ 

พนกังานประจ าขั้นตอน
การลา้งเลนส์  

(Cleaning & Dry) 
1.50 

 
 3.  ความสูญเปล่าจากการรอคอยช้ินงานจากขั้นตอนการท าก่อนท่ีมีรอบเวลาสูงท่ีสุด 
ในสายการผลิตจากการสังเกตพบวา่มีการรอคอยช้ินงาน จากสถานีท าก่อนท่ีเกิดงานคอขวด
(Bottleneck) ในสายการผลิตตวัอยา่งถึง 1 สถานี 
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ตารางท่ี 3-6 ขั้นตอนการรอคอยช้ินงานและเวลารอคอยช้ินงาน (Waiting) 
 

สายการผลิต
เลนส์ 

จุดงานคอขวด 
(Bottleneck) 

P/ T 
(วนิาที) 

ขั้นตอนการรอคอยช้ินงาน 
(Waiting) 

P/ T 
(วนิาที) 

เวลารอ
คอย

ช้ินงาน 
(วนิาที) 

การผลิต
เลนส์พีซี 

 
 

ขั้นตอนการพิมพ์
สัญลกัษณ์ลงบน
เลนส์ และการ
ถอดเลนส์  

(Laser & De-
block) 

68.22 

ขั้นตอนการลา้งและเป่า
แหง้เลนส์ (Cleaning & 

Dry) 
42.43 25.79 

ขั้นตอนการตรวจสอบ
เลนส์ (Decide) 

60.92 7.3 

ขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่
ตะกร้า (Sort basket) 

21.37 46.85 

 
 4.  ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม จากการสังเกตพบวา่มีเวลา 
สูญเปล่าจากกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา ซ่ึงมีบางกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าใหก้บั
เลนส์ ดงัต่อไปน้ี 
  4.1  ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Blocking)  
  พนกังานท างานในขณะท่ีเคร่ืองวา่ง 
   1.  พนกังงานหมุนตวัไปหยิบงานทั้งหมด 6 งาน แลว้น ามาวางท่ีถาดวางช้ินงาน 
หลงัจากนั้นพนกังานจึงแบ่งงานออกมาเป็นฝ่ังละ 3 งานเพื่อสะดวกในการท างาน  
   2.  หลงัจากหล่อก าหนดตวัแหน่งงานเสร็จทั้งหมด 6 งาน พนกังานตอ้งระบุ
หมายเลขเคร่ืองจกัรบนัทึกลงไปในใบสั่งงาน (C/ N) 
  การท างานซ ้ าซอ้น  
   1.  พนกังงานตอ้งเคาะอินเสิร์ซเพื่อใหเ้ศษผงต่าง ๆ หลุดออกจากอินเสิร์ซ  
ในขณะเดียวกนัพนกังงานตอ้งใชน้ิ้วเช็ดใตอิ้นเสิร์ซ ซ่ึงพนกังงานตอ้งท างาน 2 คร้ัง เพือ่ใหไ้ด้
จุดประสงคอ์ยา่งเดียวกนัในขณะท่ีเคร่ืองจกัรวา่งงาน  
  4.2  ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์ (Laser & De-block)  
  กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อเลนส์ 
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   1. กิจกรรมวางถาดใส่ช้ินงานบนสายพานเป็นแบบ 1 ต่อ 1 เน่ืองมาจากขั้นตอน
ก่อนหนา้น้ีไดมี้การซอ้นงานจ านวน 4 งาน  
   2.  กิจกรรมการแสตมป์ค าวา่ “Engraving” ลงบนใบงาน (C/ N) เพื่อบอกใหท้ราบ
ขั้นตอน 
   3.  กิจกรรมการถอดเลนส์ออกจากอินเสิร์ซ 
   4.  กิจกรรมการลอกฟิลม์ออกจากเลนส์ 
  4.3  ขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) 
  กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อเลนส์ 
   1.  กิจกรรมวางถาดใส่ช้ินงานบนสายพานเป็นแบบ 1 ต่อ 1 เน่ืองมาจากขั้นตอน
ก่อนหนา้น้ีไดมี้การซอ้นงานจ านวน 4 งาน 
   2.  กิจกรรมการเช็ดเลนส์ใหส้ะอาดดว้ยผา้เช็ดเลนส์ 
 จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ดงันั้น ผูว้จิยัไดส้รุปดชันีช้ีวดั เพื่อท าการปรับปรุงตาม
ตารางท่ี 3-7 แสดงดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 3-7 ดชันีช้ีวดัก่อนการปรับปรุง 
 
หวัขอ้ ดชันีการวดั ก่อนการปรับปรุง หน่วยการวดั 

1 จ านวนงานสะสม 304 งาน 
2 เวลาน าเฉล่ีย 6.17 ชัว่โมง 
3 ระยะทางรวมการเคล่ือนท่ีของพนกังาน 21.00 เมตร 
4 จ านวนขั้นตอนการท างาน 9 ขั้นตอน 
5 จ านวนพนกังาน 12 คน 
6 รอบเวลาการผลิต 68.22 วนิาที/ งาน 
7 เวลาการผลิตรวม 427.88 วนิาที 
8 ประสิทธิภาพสายการผลิต 69.69% % 
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กำรก ำหนดแนวทำงกำรแก้ไข 
 จากการวเิคราะห์ความสูญเปล่า ผูว้จิยัก าหนดแนวทางการแกไ้ขโดยประยกุตต์าม
หลกัการวเิคระห์ความสูญเปล่าใหส้อดคลอ้งกบัปัญหาและสาเหตุท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ ดงัน้ี 
 1.  กระบวนการตั้งค  าถาม 5W1H  
 2.  การประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบดึง (Pull flow) และการผลิตแบบ 1 ต่อ 1 (One piece 
flow) 
 3.  การจดัล าดบังานยอ่ยของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง 
 4.  การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยการใชห้ลกัเกณฑก์ารท า ECRS.  
 ก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิตการข้ึนรูปเลนส์ค่าสายตา โดยมี
ระยะเวลาระหวา่งเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2558 จนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 
 

กำรติดตำมประเมนิผล 
 1.  จ านวนงานในกระบวนการใน 1 วนั (งาน)  
 2.  เวลาน าเฉล่ีย (Lead time) (ชัว่โมง) 
 3.  ระยะทางในการเคล่ือนท่ีของพนกังาน (เมตร) 
 4.  จ านวนขั้นตอนการท างาน (ขั้นตอน) 
 5.  จ านวนพนกังาน (คน) 
 6.  รอบเวลาการผลิต (วนิาที/ งาน) 
 7.  เวลาการท างานรวม (วินาที) 
 8.  ประสิทธิภาพสายการผลิตเลนส์พีซี (%) 
 โดยท่ีผูว้จิยัจึงท าการเปรียบเทียบดว้ยดชันีเหล่าน้ีก่อนและหลงัการด าเนินการ 
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บทที ่4 
ผลกำรด ำเนินงำนวจิยั 

 
 จากการด าเนินงานวิจยัตามวิธีการ และขั้นตอนท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ในบทท่ี 3 ไดมี้การ
บนัทึกผลการด าเนินงานวิจยัในขั้นตอนต่าง ๆ ในหวัขอ้ “ขอ้มูลเบ้ืองตน้สภาพปัญหา” ในบทน้ี 
จะอธิบายถึงการวเิคราะห์หาสาเหตุและก าหนดแนวทางในการปรับปรุง การด าเนินการและการ
ติดตามประเมินผลภายในสายการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Surfacing workshop) มี
รายละเอียด ซ่ึงสามารถแสดงผลลพัธ์ได ้ดงัต่อไปน้ี 
 

กำรศึกษำสภำพกำรผลติปัจจุบันของกระบวนกำรผลติเลนส์ขึน้รูปค่ำสำยตำ (Surfacing 
workshop) 
 เพื่อประเมินพฤติกรรมเบ้ืองตน้ในการจดัสมดุลการผลิต การลดเวลาความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา โดยมีระยะเวลาการด าเนินการตั้งแต่เดือนมิถุนายน พ.ศ. 
2558 จนถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ไดข้อ้มูลรอบเวลาการผลิตปัจจุบนัในแต่ละสถานีงาน โดยใช้
ค่าเฉล่ียท่ีไดจ้ากการบนัทึกการศึกษางานและเวลาตามภาคผนวก ก มาท าการสร้างแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์รอบเวลาการท างาน (Cycle time) เปรียบเทียบกบั Takt time ดงัภาพท่ี 3-17 หลงัจาก
ทราบสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาสามารถสรุปความ 
สูญเปล่าของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงได ้ดงัน้ี 
 1.  ความสูญเปล่าจากการผลิตช้ินงานมากเกินไป 
 2.  ความสูญเปล่าจากการขนถ่าย จากการสังเกตพบวา่ ส่งผลใหเ้สียเวลาในการผลิต
ช้ินงานเน่ืองมาจากการเคล่ือนท่ีของพนกังานในการเคล่ือนยา้ยงานจากการขั้นตอนการท างานหน่ึง
ไปยงัขั้นตอนการท างานหน่ึง 
 3.  ความสูญเปล่าจากการรอคอยช้ินงานจากขั้นตอนการท าก่อนท่ีมีรอบเวลาสูงท่ีสุดใน
สายการผลิต 
 4.  ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม การท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า
ใหก้บัเลนส์ 
 จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา สามารถวเิคราะห์ปัญหา
ดว้ยการตั้งค  าถาม 5W1H ก่อนการปรับปรุงของแต่ละขั้นตอนการท างาน จ าเป็นตอ้งมีขอ้มูลปัญหา
เพื่อใชก้ าหนดแนวทางในการแกไ้ข 
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กำรก ำหนดมำตรกำรแก้ไขปัญหำ 
 1.  ดา้นคน 
 สาเหตุหลกัมาจากทกัษะพนกังานเขา้ใจระบบการท างานแบบเดิม (ระบบผลกั: Push 
system) ขาดประสิทธิภาพในการท างาน 
 การปรับปรุงโดยปรับปรุงและพฒันาพนกังานใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจของการ
เปล่ียนแปลงใหเ้ห็นถึงประโยชน์ท่ีก าลงัจะเกิดข้ึน 
 2.  ดา้นวธีิการ 
 สาเหตุหลกัมาจากมาตรฐานการท างานไม่ชดัเจน ยงัมีกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่ากบั
การผลิตเลนส์ ขาดการควบคุมจ านวนการผลิตแต่ละขั้นตอน ดงันั้น จึงมีจ านวนงานท่ีผลิตมากเกิน
ความจ าเป็น การเคล่ือนยา้ยช้ินงานโดยใหพ้นกังานเคล่ือนท่ีไปหยบิช้ินงาน 
 การปรับปรุง โดยการก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่ ลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ออกจากขั้นตอนการท างาน ก าหนดปริมาณงานในกระบวนการ (WIP) ของแต่ละ
ขั้นตอนการท างาน การประยุกตใ์ชส้ายพานการเคล่ือนยา้ยช้ินงานแทนการเคล่ือนท่ีดว้ยพนกังาน 
 ผูว้จิยัไดก้  าหนดแนวทางการแกไ้ขในปัจจยัดา้นวธีิการและดา้นบุคลากร เน่ืองจากเป็น
ปัจจยัท่ีสามารถควบคุมและสามารถก าหนดได ้เพื่อใหเ้กิดการผลิตแบบต่อเน่ืองโดยมุ่งเนน้การลด
จ านวนปริมาณงานรอคอยระหวา่งกระบวนการ รวมถึงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของแผนก
การกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Surfacing workshop) ซ่ึงเป็นกระบวนการตน้น ้า ดงัน้ี 
 1.  กระบวนการตั้งค  าถาม 5W1H 
 2.  การประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบดึง (Pull flow) และการผลิตแบบ 1 ต่อ 1 (One piece 
flow) 
 3.  การจดัล าดบังานยอ่ยของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง 
 4.  การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยการใชห้ลกัเกณฑก์ารท า ECRS.  
 

แนวทำงกำรปรับปรุงและแก้ไขปัญหำ 
 1.  กระบวนการตั้งค  าถาม 5W1H 
 เม่ือพิจารณาจากแผนภูมิความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั Takt 
time สาเหตุหลกัท่ีท าใหส้ายการผลิตท่ีท าใหเ้กิดจ านวนงานระหวา่งกระบวนการเป็นจ านวนมาก 
(WIP) และท าใหเ้กิดการรอคอยของช้ินงานก็ คือ จุดคอขวด (Bottleneck) และการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตเลนส์แผนกการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา จะมีจุดคอขวด
จ านวน 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-
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block) และขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) ดงันั้น ผูว้จิยัจึงใชว้ธีิการตั้งค  าถาม 5W1H ในการ
ก าหนดปัญหาพร้อมทั้งแนวทางในการแกไ้ข ดงัต่อไปน้ี 
  1.1  ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-block) 
ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาการไหลขั้นตอนการท างานแสดงดงัภาพท่ี 4-1 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1 อธิบายขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์ (Laser & DE-block) 
 ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-1 พบวา่ขั้นตอนน้ีมีการท างานร่วมกนัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร ดงันั้น 
ผูว้จิยัจึงไดน้ าแผนภูมิความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัรมาใชใ้นการค านวณรอบเวลาการ
ท างาน แสดงดงัภาพท่ี 4-2 ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4-2 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัรขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบน 
 เลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-block) งานท่ี 1 ถึง งานท่ี 3 ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-2 (ต่อ) 
 

 จากภาพท่ี 4-2 สรุปไดว้า่ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์  
มีรอบเวลาเท่ากบั 68.22 วนิาที/ งาน ซ่ึงเกินกวา่ Takt time อยูท่ี่ 12.33 วนิาที/ งาน เม่ือพิจารณา 
ค่าสัดส่วนการใชป้ระโยชน์ (Utilization ration) เปรียบเทียบระหวา่งพนกังานกบัเคร่ืองจกัรพบวา่ 
ค่า Utilization ration ของพนกังานอยูท่ี่ 91.57% เม่ือเปรียบเทียบค่า Utilization ration ของ
เคร่ืองจกัรซ่ึงมีค่าอยูท่ี่ 65.33% แสดงวา่พนกังานมีกิจกรรมในขณะท่ีเคร่ืองจกัรวา่งงาน ผูว้จิยัจึงได้
ใหห้ลกัการตั้งค  าถาม 5W1H เพื่อหากิจกรรมใดท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหข้ั้นตอนน้ีเกิดจุดคอขวด  
แสดงดงัภาพท่ี 4-3  
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ภาพท่ี 4-3 การตั้งค  าถาม 5W1H ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์  
 (Laser & DE-block) 
 
 จากภาพท่ี 4-3 การตั้งค  าถาม 5W1H ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการ 
ถอดเลนส์ (Laser & DE-block) สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การเคล่ือนท่ีของพนกังานในการขนยา้ยช้ินงาน พนกังานตอ้งเดินไปหยบิงานจ านวน 
4 งาน จากขั้นตอนก่อนหนา้น้ี คือ ขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส Polishing และหยบิงานซอ้นกนั
ทั้งหมด 4 งาน แลว้เดินกลบัมายงัขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser 
& DE-block) ท่ีพนกังานท่านน้ีปฏิบติังาน 
 2.  กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่ากบัเลนส์ 
  2.1  กิจกรรมการเรียงงานบนสายพานใหเ้ป็นแบบ 1 ต่อ 1 เพื่อใหง่้ายต่อการ
ปฏิบติังาน 
  2.2  กิจกรรมการแสตมป์ค าวา่ “Engraving” ลงบนใบงาน (C/ N) 
  2.3  กิจกรรมการถอดเลนส์ออกจากอินเสิร์ซ (Insert) 
  2.4  กิจกรรมการลอกฟิลม์ออกจากเลนส์ 
 การปรับปรุงขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-
block) จากภาพท่ี 4-3 สามารถสรุปการปรับปรุงได ้ดงัต่อไปน้ี 
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 1.  ลดการเคล่ือนท่ีของพนกังานในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน ออกแบบสายพานการไหล
ต่อเน่ืองจากขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing) ไปจนสุดกระบวน ผา่นขั้นตอนการพิมพ์
สัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-block) ผา่นขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้
เลนส์ (Cleaning & Dry) และสุดทา้ยผา่นขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) จนจบกระบวนการ 
 

       
       ก่อนการปรับปรุงสายพานไม่ต่อเน่ือง                   หลงัการปรับปรุงสายพานต่อเน่ือง 

            
          การไหลของงานก่อนการปรับปรุง                            การไหลของงานหลงัการปรับปรุง 
 
ภาพท่ี 4-4 การไหลของงานตั้งแต่ขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing) จนถึงขั้นตอน 
 การตรวจสอบ (Decide) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 2.  การก าหนดมาตรฐานการท างาน (Standard operation procedure: SOP) ของขั้นตอน
การพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์ และก าจดังานท่ีไม่เกิดคุณค่าแสดงภาพท่ี 4-5 
ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4-5 มาตรฐานการท างาน (SOP) ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์  
 (Standard operation procedure of laser & DE-block) 
 
  2.1  ก าจดั (Eliminate) การเคล่ือนท่ีของพนกังานในการขนยา้ยช้ินงาน (Eliminate 
movement) โดยการใชส้ายพานจากขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing) ซ่ึงเป็นขั้นตอน 
การท างานก่อนหนา้มายงัขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-
block) และการหยบิงานมาซอ้นกนัจ านวน 4 งาน สามารถลดเวลาลงได ้4.39 วนิาที 
  2.2  ก าจดั (Eliminate) กิจกรรมการแสตมป์ค าวา่ “Engraving” ลงบนใบงาน สามารถ
ลดเวลาของกิจกรรมน้ีได ้3.50 วนิาที 
  2.3  ก าจดั (Eliminate) กิจกรรมการยา้ยเทรยใ์ส่ช้ินงานจากดา้นบนลงมาไวด้า้นล่าง 
ซ่ึงสามารถลดเวลาเท่ากบั 2.59 วนิาที 
  2.4  ก าจดั (Eliminate) แบ่งกิจกรรมการลอกฟิลม์บนเลนส์ดา้นซา้ย+ทิ้งฟิมลล์งใน 
ถงัขยะ ซ่ึงใชเ้วลาเท่ากบั 4.75 วนิทีใหก้บัขั้นตอนถดัไป คือ ขั้นตอนการลา้งและเป่าแห้งเลนส์ 
(Cleaning & Dry) เป็นผูท้  ากิจกรรมน้ี ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดก้ าหนดแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการ
พิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์หลงัการปรับปรุง ดงัภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4-6 อธิบายขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์และการถอดเลนส์ (Laser & DE-block)  
 หลงัการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-6 พบวา่ขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser 
& DE-block) หลงัการปรับปรุงมีจ านวนกิจกรรมทั้ง 16 กิจกรรม สามารถลดกิจกรรมก่อนการ
ปรับปรุงไดถึ้ง 6 กิจกรรม และยงัสามารถลดเวลาการผลิตไดท้ั้งหมด 14.21 วนิาที จากนั้นผูว้จิยั 
ไดค้  านวณรอบเวลาการท างานใหม่ โดยประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิความสัมพธ์ัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร
หลงัการปรับปรุง ดงัภาพท่ี 4-7 ต่อไปน้ี  
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ภาพท่ี 4-7 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัรขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบน 
 เลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-block) งานท่ี 1 ถึงงานท่ี 3 หลงัการปรับปรุง 
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 จากภาพท่ี 4-7 รอบเวลาหลงัจากการปรับปรุงโดยใชแ้ผนภูมิความสัมพนัธ์ระหวา่ง  
คนกบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart) จ านวนทั้งส้ิน 3 งาน พบวา่รอบเวลาการท างานใหม ่
หลงัปรับปรุง มีค่าเท่ากบั 54.01 วนิาที/ งาน ลดลงจากเดิม 14.21 วนิาที และเม่ือพิจารณาค่า 
Ultilization ratio ของพนกังานมีค่าอยูท่ี่ 83.08% กบัค่า Ultilization ratio ของเคร่ืองจกัรมีค่าอยูท่ี่ 
77.93% ซ่ึงมีค่าเปอร์เซ็นตก์ารใชง้านใกลเ้คียงกนั และเม่ือเปรียบเทียบค่า Ultilization ratio  
ของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชง้านเพิ่มข้ึน 18.16% 
 3.  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพเลนส์ (Decide) ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาแผนภูมิการไหล
ของขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) ดงัภาพท่ี 4-8 อธิบายขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ 
(Decide) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8 อธิบายขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-8 พบวา่ขั้นตอนน้ีมีรอบเวลาการท างานมีค่าเท่ากบั 60.92 วนิาที/ งาน  
เกินค่า Takt time อยูท่ี่ 5.04 วนิาที/ งาน ผูว้จิยัจึงไดใ้หห้ลกัการตั้งค  าถาม 5W1H เพื่อหากิจกรรมใด
ท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหข้ั้นตอนน้ีเกิดจุดคอขวด ดงัภาพท่ี 4-9 
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ภาพท่ี 4-9 การตั้งค  าถาม 5W1H ขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) 
 
 จากภาพท่ี 4-9 การตั้งค  าถาม 5W1H ของขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) สามารถ
ระบุสาเหตุของปัญหาได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่ากบัการผลิตเลนส์ 
  1.1  กิจกรรมการเรียงงานบนสายพานแบบ 1 ต่อ 1  
  1.2  กิจกรรมการท าความสะอาดเลนส์ดว้ยผา้เช็ดเลนส์ 
  1.3  กิจกรรมการแสตมป์ “Pass” ลงบนใบงาน (C/ N) 
  1.4  กิจกรรมการก าหนดจุด “Dot” จุดตรวจสอบค่าสายตา 
 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) จากภาพท่ี 4-9 สามารถสรุป
การแนวทางในการปรับปรุงได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การก าหนดมาตรฐานการท างาน (Standard operation procedure: SOP) ขั้นตอน 
การตรวจสอบเลนส์ (Decide) เน่ืองจากวา่ผูว้ิจยัไดท้  าการก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าและ 
แบ่งกิจกรรมบางกิจกรรมให้ขั้นตอนก่อนหนา้น้ี คือ ขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & 
Day) ซ่ึงท าใหร้อบเวลาการผลิตขั้นตอนน้ีมีค่าต ่ากวา่ Takt time มาก ดงันั้น ผูว้จิยัพิจารณาขั้นตอน
หลงัจากขั้นตอนน้ี คือ ขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า (Sort & Basket) ซ่ึงมีรอบเวลาต ่ากวา่ Takt 
time ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดร้วมขั้นตอนการหนีบเลนส์ (Sort & Basket) เขา้สู่ขั้นตอนการตรวจสอบ
เลนส์ (Decide) เขา้ดว้ยกนั แลว้ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน แสดงดงัภาพท่ี 4-10 
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ภาพท่ี 4-10 มาตรฐานการท างาน (SOP) ขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) 
 
  1.1  ก าจดั (Eliminate) กิจกรรมการเรียบเรียงงานแบบ 1 ต่อ 1 โดยการประยกุตใ์ช้
สายพานในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 
  1.2  ก าจดั (Eliminate) กิจกรรมการเช็ดเลนส์ดว้ยผา้เช็ดเลนส์ทั้งเลนส์ดา้นซา้ย และ
เลนส์ดา้นขวา 
  1.3  รวม (Combine) กิจกรรมหนีบเลนส์ใส่ตะกร้าทั้งเลนส์ดา้นซา้ย และ เลนส์
ดา้นขวา 
  1.4  รวม (Combine) กิจกรรมการหยบิเทรยเ์ปล่าใส่รถเก็บเทรย ์
  1.5  รวม (Combine) กิจกรรมการหมุนตะกร้าแลว้ท าการถ่างขาออก 
 ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดก้ าหนดแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) 
หลงัการปรับปรุง ดงัภาพท่ี 4-11 
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ภาพท่ี 4-11 อธิบายขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) หลงัการปรับปรุง 
  
 จากภาพท่ี 4-11 พบวา่ขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ (Decide) หลงัการปรับปรุงมีจ านวน
กิจกรรมทั้งหมด 11 กิจกรรม ซ่ึงจ านวนกิจกรรมไม่มีความเปล่ียนแปลงเม่ือเปรียบเทียบกบัก่อน
การปรับปรุง จากนั้นผูว้จิยัไดค้  านวณรอบเวลาการท างาน พบวา่รอบเวลาการท างานหลงัการ
ปรับปรุงมีค่าเท่ากบั 55.66 วินาที ซ่ึงต ่ากวา่ Takt time และสามารถลดรอบเวลาการท างานจากเดิม 
ไดอี้ก 5.26 วนิาที อีกทั้งยงัลดขั้นตอนการท างานได ้อีก 1 ขั้นตอน และลดจ านวนพนกังานไดอี้ก  
1 คน 
 2.  การประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบดึง (Pull flow) และการผลิตแบบ 1 ต่อ 1 (One piece 
flow) 
 เน่ืองจากวา่ในอดีตท่ีผา่น ตั้งแต่ก่อตั้งสายการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา พนกังาน 
มีความเคยชินกบัการผลิตแบบเดิม คือ ระบบผลกั (Push system) ซ่ึงไม่ไดมี้การควบคุมปริมาณงาน 
ระหวา่งกระบวนการ นัน่หมายความวา่ ขั้นตอนการท างานใดท่ีมีรอบเวลาการท างานนอ้ยกวา่ CT 
ขั้นตอนการท างานนั้นจะท าใหเ้กิดงานระหวา่งกระบวนการเป็นจ านวนมาก ดงันั้น ผูว้จิยัจึงได้
เปล่ียนแปลงวธีิการไหลของงานใหม่มาเป็นระบบดึง หรือ Pull flow และประยกุตก์ารไหลของงาน
จากเดิม พนกังานซอ้นงานมาจ านวน 6 งานบา้ง หรือ 4 งานบา้ง มาเป็นการไหลของงานแบบ 1 ต่อ 
1 หรือ One piece flow ซ่ึงพนกังานจะตอ้งเขา้ใจหลกัการท่ีวา่ “หลงัดึงหนา้” หมายความวา่
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พนกังานจะตอ้งพิจารณากระบวนการถดัไปวา่วา่งงานหรือไม่ ถา้วา่งแลว้จึงปล่อยงานเขา้สู่ขั้นตอน
ถดัไปได ้แต่ถา้ยงัไม่วา่งก็ตอ้งหยดุรอจนกวา่ขั้นตอนถดัไปวา่ง อีกทั้งไดอ้ธิบายถึงคุณประโยชน์
ของการท าระบบดึง รวมทั้งแสดงวดีิทศัน์เปรียบเทียบวิธีการไหลระหวา่งระบบผลกั (Push system) 
กบัระบบดึง (Pull flow) วา่มีความแตกต่างกนัอยา่งไร ถึงแมก้ระนั้นก็ดี ส่ิงท่ีดีท่ีสุดในการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบดึง (Pull flow) ไดดี้ คือ การออกแบบอุปกรณ์วางงาน และป้ายบ่งช้ีเพื่อใชใ้นการ
ควบคุมจ านวนงานระหวา่งกระบวนการดงัแสดงไว ้ดงัต่อไปน้ี 
  2.1  จุดพกังานก่อนท าขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) จดัท าสายพาน 
การไหล Conveyor ใหม่เพื่อลดการเคล่ือนโดยการหมุนตวัไปหยบิงานท่ีวางอยูด่า้นหลงัพนกังาน
เป็นสายพานท่ีวางงานไวอ้ยูด่า้นขา้งพนกังาน เพื่อความสะดวกในการหยบิจบังาน และมีป้ายบ่งช้ี
จ  านวนงานท่ีป้อนเขา้สู่ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง ซ่ึงจ านวนงานท่ีรอเขา้สู่ขั้นตอนการหล่อ
ก าหนดต าแหน่ง (Block) ก่อนการปรับปรุงมีจ านวนทั้งส้ิน 126 งาน หลงัการปรับปรุงจ านวนงาน 
ท่ีรอเขา้สู่ขั้นตอนน้ีมีจ านวนทั้งส้ิน 42 งาน สามารถลดจ านวนงานท่ีรอทั้งส้ิน 84 งาน คิดเป็น 
66.67% 
 

                
โตะ๊พกังานรอเขา้สู่ขั้นตอนการ Block                สายพานพกังานรอเขา้สู่ขั้นตอนการ Block 
 
ภาพท่ี 4-12 อุปกรณ์การพกังานก่อนและหลงัการปรับปรุงและป้ายบ่งช้ีจ  านวนงานท่ีป้อนเขา้สู่ 
   ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) 
 
  2.2  ขั้นตอนการฟอร์มตวัของอลัลอย ์(Alloy cooling) ไปยงัขั้นตอนการกดัเลนส์ 
ข้ึนรูปค่าสายตา (Generator) ก่อนการปรับปรุงจะมีงานท่ีพกัจ านวนทั้งส้ิน 136 งาน การปรับปรุง
โดยการเปล่ียนจากสายพานพกังานการฟอร์มตวัของอลัลอยด ์เพื่อป้อนใหก้บัเคร่ืองกดัข้ึนรูปเลนส์
ค่าสายตา เป็นการปล่อยบนสายพานอตัโนมติัแบบหน่วงเวลา ซ่ึงจะมีจ านวนงานท่ีรอเขา้เคร่ืองจกัร 
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60 งาน สามารถลดจ านวนงานท่ีรอเขา้เคร่ืองจกัรได ้76 งาน คิดเป็น 55.88% เน่ืองจากวา่สายพาน
อตัโนมติัหน่วงเวลาเช่ือมต่อกนัโดยตรงระหวา่ง ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) กบั 
ขั้นตอนการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Generator) ดงันั้น สามารถรวมขั้นตอนการฟอร์มตวัของ 
อลัลอยด ์(Alloy cooling) เขา้กนักบัขั้นตอนการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Generator) และรอบเวลา
การท างานของขั้นตอนการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Generator) หลงัการปรับปรุงมีรอบเวลาเท่ากบั 
53.20 วนิาที/ งาน ซ่ึงมีค่าใกลเ้คียงกบั Takt time อีกทั้งยงัสามารถลดจ านวนพนกังานในขั้นตอนน้ี
ไดอี้ก 1 คน 
 

              
  ขั้นตอนการฟอร์มตวัของอลัลอยด ์                       สายพานอตัโนมติัแบบหน่วงเวลา 
 
ภาพท่ี 4-12 สายพานจุดพกังานการฟอร์มตวัของอลัลอยด์ก่อนและหลงัการปรับปรุงของ 
   สายการผลิตตวัอยา่ง 
 
  2.3  เปล่ียนอุปกรณ์การลา้งเลนส์ในขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & 
Day) จากเดิมไปซ้ิงลา้งเลนส์ขนาดใหญ่มีพื้นท่ีใหพ้นกังานวางงานได ้ซ่ึงจะมีงานก่อนเขา้สู่ขั้นตอน
การลา้งและเป่าแหง้เลนส์จ านวนทั้งส้ิน 21 งาน เปล่ียนใหเ้ป็นอ่างลา้งเลนส์ขนาดเล็กและกะทดัรัด 
แลว้ใชส้ายพานในการไหลของงานซ่ึงหลงัจากปรับปรุง มีจ านวนงานท่ีรอเขา้สู่ขั้นตอนการลา้ง
และเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & Day) จ านวนทั้งส้ิน 5 งาน สามารถลดจ านวนงานท่ีรอเขา้สู่ขั้นตอน
น้ีจ านวน 16 งาน คิดเป็น 76.19% 
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 อุปกรณ์การลา้งเลนส์ก่อนการปรับปรุง                    อุปกรณ์ลา้งเลนส์หลงัการปรับปรุง 
 
ภาพท่ี 4-14 การขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้ (Cleaning & Day) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
  2.4  ออกแบบสายพานการไหลต่อเน่ืองจากขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส  (Polishing) 
ไปจนสุดกระบวน ผา่นขั้นตอนการพิมพส์ัญลกัษณ์ลงบนเลนส์ และการถอดเลนส์ (Laser & DE-
Block) ผา่นขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & Day) และสุดทา้ยผา่นขั้นตอนการ
ตรวจสอบเลนส์ (Decide) จนจบกระบวนการ 
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 ก่อนการปรับปรุงสายพานไม่ต่อเน่ือง                    หลงัการปรับปรุงสายพานต่อเน่ือง

       
 การไหลของงานก่อนการปรับปรุง                การไหลของงานหลงัการปรับปรุง 
 
ภาพท่ี 4-15 การไหลของงานตั้งแต่ขั้นตอนการขดัเลนส์ให้ใส (Polishing) จนถึงขั้นตอน 
   การตรวจสอบ (Decide) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
  2.5  ป้ายบ่งช้ีจ  านวนงานท่ีรอเขา้สู่ขั้นตอนการขดัใส ก าหนดจ านวนงานท่ีรอเขา้สู่
ขั้นตอนการขดัใส จากเดิมท่ีพนกังานวางงานท่ีรอเขา้เคร่ืองจกัรจากเดิม 4 งาน ก าหนดมาเป็นแค่  
2 งานของแต่ละเคร่ืองจกัร ดงันั้น จ านวนงานท่ีรอเขา้สู่ขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing)  
จากเดิมมีจ านวนทั้งส้ิน 36 งาน ลดลงเหลือจ านวนทั้งส้ิน 18 งาน คิดเป็น 50% 
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  จ านวนงานท่ีรอขดัก่อนการปรับปรุง                         จ านวนงานท่ีรอขดัหลงัการปรับปรุง 
 
ภาพท่ี 4-16 งานท่ีรอเขา้เคร่ืองจกัรขั้นตอนการขดัเลนส์ใหใ้ส (Polishing) ก่อนและหลงั 
   การปรับปรุง 
 
 ผูว้จิยัไดติ้ดตามผลการด าเนินงานหลงัจากท่ีมีการปรับปรุงโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบดึง 
(Pull flow) และการไหลของงานเป็นแบบ 1 ต่อ 1 (One piece flow) พบวา่จากเดิมก่อนการ
ปรับปรุงภายใน 1 ชัว่โมงจะมีงานระหวา่งขั้นตอนการท างานทั้งส้ิน 304 งาน (หรือคิดเป็นจ านวน
เลนส์ทั้งส้ิน 608 เลนส์) หลงัจากการปรับปรุงพบวา่จ านวนงานระหวา่งขั้นตอนการท างานมีจ านวน
ทั้งส้ิน 143 งาน (หรือคิดเป็นจ านวนเลนส์ทั้งส้ิน 286 เลนส์) ดงันั้น สามารถลดจ านวนงานระหวา่ง
ขั้นตอนการท างาน (WIP) ไดถึ้ง 161 งาน (หรือคิดเป็นจ านวนเลนส์ทั้งส้ิน 322 เลนส์) คิดเป็น 
52.96% ดงัภาพท่ี 4-17 
 

 
 
ภาพท่ี 4-17 งานระหวา่งขั้นตอนการท างาน (WIP) หลงัการปรับปรุง 
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 ผูว้จิยัไดท้  าการติดตามเวลาน า (Lead time) ของแผนกการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา 
(Surfacing workshop) หลงัจากท าการปรับปรุงช่วงเดือนตุลาคม จนถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 
พบวา่เวลาเฉล่ียของงานทั้งหมดท่ีอยูใ่นแผนกการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตาแสดงดงัภาพท่ี 4-18 
 

 
 
ภาพท่ี 4-18 กราฟแสดงเวลาเฉล่ียของงานระหวา่งขั้นตอนการท างาน (WIP) ของแผนก 
   การกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตาก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-18 กราฟแสดงเวลาน าเฉล่ียของงานระหวา่งขั้นตอนการท างาน สังเกตวา่
หลงัจากการปรับปรุงโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบดึง (Pull flow) และการไหลของงานแบบ 1 ต่อ 1 
(One piece flow) เวลาน าเฉล่ียช่วงเดือนตุลาคมลดลงเหลือ 5.42 ชัว่โมง ช่วงเดือนพฤศจิกายนลดลง
เหลือ 4.40 ชัว่โมง และช่วงเดือนธนัวาคมลดลงเหลืออยูท่ี่ 3.95 ชัว่โมง ดงันั้น เวลาน าเฉล่ีย 3 เดือน
สุดทา้ยหลงัการปรับปรุงเวลาน าเฉล่ียอยูท่ี่ 4.59 ชัว่โมง ลดลงจากก่อนการปรับปรุงซ่ึงอยูท่ี่ 6.17 
ชัว่โมง คิดเป็น 25.61% 
 3.  การจดัล าดบังานยอ่ยของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Blcok) 
 จากการสังเกตุการท างานบางขั้นตอนท่ีพนกังานท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ผูว้จิยัสังเกตวา่
มีบางกิจกรรมท่ีพนกังานปฏิบติั ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรวา่งงาน ซ่ึงหมายถึง เวลาการปฏิบติังานมีรอบ
เวลาท่ีนานข้ึน ดงันั้น ประสิทธิภาพการใชง้านของเคร่ืองจกัรจะต ่าลง ท าใหป้ระสิทธิภาพ
สายการผลิตต ่าลง จุดมุ่งหมายของผูว้จิยัตอ้งการขจดัความสูญเปล่าของเวลาการวา่งงานของ
เคร่ืองจกัร เพื่อตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพการใชง้านของเคร่ืองจกัรใหสู้งข้ึน ดงันั้น ผูว้จิยัจึงได ้



85 
 

ท าการวเิคราะห์ขั้นตอนท่ีพนกังานท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร โดยการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิระหวา่งคน
กบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart) และการจดัล าดบังานเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายท่ีวางเอาไว ้
  3.1  ขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Blcok) จากการสังเกตพบวา่ขั้นตอนน้ีมีบาง
กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าในการผลิต ซ่ึงพนกังานยงัคงปฏิบติักิจกรรมนั้นอยู ่ซ่ึงสามารถก าจดัออก
จากขั้นตอนน้ี แต่มีบางกิจกรรมไม่สามารถก าจดัออกจากขั้นตอนน้ีได ้แต่พนกังานปฏิบติัในขณะท่ี
เคร่ืองวา่ง ดงัภาพท่ี 4-19 
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ภาพท่ี 4-19 อธิบายขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) ก่อนการปรับปรุง 
 
 ผูว้จิยัไดค้  านวณหารอบเวลาการท างานของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง จากภาพท่ี  
4-19 โดยการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัรทราบวา่ ซ่ึงผูว้จิยัไดส้ร้าง
ความสัมพนัธ์จ านวน 4 งาน ดงันั้น รอบเวลาการท างานในขั้นตอนน้ีเม่ือค านวณจ านวนงาน 4 งาน
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พบวา่รอบเวลาการท างานของงานท่ี 2 งานท่ี 3 และงานท่ี 4 มีค่าเท่า กบั 154.07 วนิาที/ งาน ดงันั้น
รอบเวลาการท างานท่ีสภาวะสมดุลจึงมีค่าเท่ากบั 154.07 วนิาที/ งาน แต่เน่ืองจากขั้นตอนน้ีมี
เคร่ืองจกัรจ านวน 3 เคร่ือง ดงันั้น รอบเวลาการท างานจึงมีค่าเท่ากบั 51.35 วนิาที/ งาน เม่ือพิจารณา
ประสิทธิภาพการใชง้าน (Utilization ratio) ของพนกังานพบวา่ค่า Utilization ratio มีค่าเท่ากบั 
92.94% และประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรพบวา่ค่า Utilization ratio มีค่าเท่ากบั 76.78% นัน่
หมายความวา่มีกิจกรรมท่ีพนกังานท าในขณะท่ีเคร่ืองจกัรวา่งงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-20 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart)  
   ของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) ของงานท่ี 1 ถึง งานท่ี 4  
   ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-19 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4-19 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4-19 (ต่อ) 
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 สาเหตุของปัญหา จากภาพท่ี 4-19 สามารถสรุปได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การเตรียมงานก่อนการป้อนงานเขา้สู่เคร่ืองจกัร ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรวา่งงาน 
  1.1  กิจกรรมการหมุนตวัไปหยบิงานทั้งหมด 6 งาน 
  1.2  กิจกรรมการแยกงานออกเป็น 2 ฝ่ัง ฝ่ังละ 3 งาน เพื่อใหง่้ายต่อการท างาน 
  1.3  กิจกรรมการตรวจสอบใบงาน (C/ N) เพื่อน าไปหยบิอุปกรณ์ Ring 
  1.4  กิจกรรมการพบัใบงาน (C/ N) เป็นคร่ึงหน่ึงแลว้วางไวท่ี้ช่องเสียบใบงาน 
 2.  กิจกรรมการท างานท่ีซ ้ าซอ้น เป็นกิจกรรมท่ีท าเพื่อบรรลุจุดประสงคอ์ยา่งเดียวกนั 
  2.1  กิจกรรมการเคาะอินเสิร์ซ (Insert) 
  2.2  กิจกรรมการท าความสะอาดใตอิ้นเสิร์ช (Insert) 
  2.3  กิจกรรมการหยบิ Ring ข้ึนมาพร้อมกนั 
 3.  กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในการผลิตเลนส์ 
  3.1  กิจกรรมการยา้ยเทรยใ์ส่ช้ินงาน (Tray) ไปวางไวท่ี้พกัชัว่คราว 
 4.  กิจกรรมการเสร็จส้ินกระบวนการในขณะท่ีเคร่ืองจกัรวา่งงาน 
  4.1  กิจกรรมการเขียนหมายเลขเคร่ืองท่ีท างาน และเวลาในการกดัเลนส์ (+30)  
ทุกงาน 
 แนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่งผูว้จิยัไดแ้กไ้ขปรับปรุง  
ดงัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  จุดพกังานก่อนท าขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) จดัท าสายพานการไหล 
Conveyor ใหม่ เพื่อลดการเคล่ือนโดยการหมุนตวัไปหยบิงานท่ีวางอยูด่า้นหลงัพนกังานเป็น
สายพานท่ีวางงานไวอ้ยูด่า้นขา้งพนกังาน เพื่อความสะดวกในการหยบิจบังาน ซ่ึงอธิบายไวด้งัภาพ
ท่ี 4-20 
 2.  ก าหนดมาตรฐานการท างานท่ีชดัเจน Standard operation procedure (SOP) ระบุ
ล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีชดัเจน เพื่อลดความสูญเปล่าออกจากขั้นตอนการ และจดัล าดบั 
การท างานใหม่หล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) ดงัภาพท่ี 4-20 
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ภาพท่ี 4-21 มาตรฐานขั้นตอนการท างาน (SOP) ของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) 
 
 ผูว้จิยัไดท้  าการจดัล าดบังานใหม่ จากภาพท่ี 4-21 โดยการยา้ย “กิจกรรมการพบัใบงาน 
(C/ N) เป็นคร่ึงหน่ึงแลว้วางไวท่ี้ช่องเสียบใบงาน” จากเดิมอยูใ่นกิจกรรมล าดบัท่ี 5 ยา้ยไปอยูใ่น
กิจกรรมล าดบัท่ี 25 ซ่ึงเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน โดยพนกังานไม่เกิดการวา่งงาน และ “กิจกรรม 
การท าการเขียนหมายเลขเคร่ืองท่ีท างาน และเวลาในการกดัเลนส์ (+30)” จากเดิมอยูใ่นกิจกรรม
ล าดบัสุดทา้ย ยา้ยมากิจกรรมล าดบัท่ี 24 เพื่อลดการวา่งงานของเคร่ืองจกัรในการเสร็จขั้นตอนการ
ท างาน แสดงดงัภาพท่ี 4-22 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) 
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ภาพท่ี 4-22 อธิบายการไหลของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) หลงัการปรับปรุง 
 
 หลงัการปรับปรุงพบวา่จ านวนกิจกรรมของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) 
จากเดิมมีจ านวนกิจกรรมเท่ากบั 36 กิจกรรม สามารถลดลงเหลือ 31 กิจกรรม ดงันั้น ผูว้จิยัจึงได้
ค  านวณรอบเวลาการท างานหลงัการปรับปรุง โดยการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิความสัมพนัธ์ระหวา่ง 
คนกบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart) ดงัภาพท่ี 4-23 



94 
 

 

 
 

ภาพท่ี 4-23 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร (Man machine chart)  
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   ของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Blcok) งานท่ี 1 ถึง งานท่ี 4 หลงัการปรับปรุง 

 

 
 
ภาพท่ี 4-22 (ต่อ) 
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 ผูว้จิยัไดส้ร้างความสัมพนัธ์จ านวน 4 งาน เม่ือถึงสภาวะการผลิตท่ีสมดุลค านวณรอบ
เวลาการท างานใหม่จนถึงงานท่ี 3 และงานท่ี 4 มีรอบเวลาการท างานใกลเ้คียงกนั ดงันั้น ผูว้จิยัจึงได้
ท าการเลือกรอบเวลาการท างานท่ีมากท่ีสุด คือ รอบเวลาการท างานของงานท่ี 4 ค่าเท่า 132.5 
วนิาที/ งาน ดงันั้น ถา้คิดต่อ 1 งาน แต่เน่ืองจากวา่สถานีงานน้ีมีเคร่ืองจกัรจ านวน 3 เคร่ือง ดงันั้น 
รอบเวลามาตรฐานจึงมีค่าเท่ากบั 44.16 วนิาที/ งาน เม่ือพิจารณาประสิทธิภาพของการใชง้าน 
(Utilization rato) ของพนกังานหลงัการปรับปรุงพบวา่ค่า Utilization rato มีค่าเท่ากบั 81.49% และ
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรหลงัการปรับปรุงพบวา่ค่า Utilization rato มีค่าเท่ากบั 91.45%  
นัน่หมายความวา่มีการใชง้านใหเ้คร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจากเดิม 19.10% 
 4.  การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) 
 การจดัขั้นตอนการผลิตและการจดัวางงานในสายการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา 
(Surfacing workshop) ผูว้จิยัไดย้ดึหลกัการวเิคราะห์ความสูญเปล่าเพื่อก าจดัจุดคอขวด ซ่ึงไดก้ล่าว
แนวทางในการแกไ้ขจากการตั้งค  าถาม 5W1H ต่อจากน้ีผูว้ิจยัจะใชห้ลกัเกณฑ ์ECRS ในการแบ่ง  
และรวมกิจกรรมของขั้นตอนท่ีรอยคอยช้ินงานเพื่อใหส้ายการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา 
เกิดความสมดุล (Line balancing) ใหม้ากท่ีสุดโดยมีจุดมุ่งหวงัเพื่อท าใหส้ายการผลิต 
มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจากในอดีต เพื่อรองรับปริมาณงานท่ีเพิ่มข้ึนในอนาคต  
 รอบเวลา (Cycle time) ของแต่ละขั้นตอนการท างานเปรียบเทียบกบั Takt time สังเกต  
มีอยู ่2 ขั้นตอนการท างานท่ีรอบเวลาการท างาน (Cycle time) สูงกวา่ Takt time (ซ่ึงไดอ้ธิบาย 
แนวทางการแกไ้ขในหวัขอ้การตั้งค  าถาม 5W1H) และอีก 4 ขั้นตอนการท างานท่ีรอบเวลา 
การท างาน (Cycle time) ต ่ากวา่ Takt time ซ่ึง 3 ใน 4 ขั้นตอนไดอ้ธิบายแนวทางการแกไ้ขในหวัขอ้
การตั้งค  าถาม 5W1H และการประยกุตใ์ชร้ะบบดึง (Pull flow) และการไหลของงานแบบ 1 ต่อ 1 
(One piece flow) ดงันั้น ผูว้จิยัจะพิจารณาสาเหตุปัญหา และแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการลา้ง
และเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & Dry) ดงัต่อไปน้ี 
  4.1  ขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & Dry) จากแผนภูมิการไหลของ
ขั้นตอนการลา้งและเป่าเลนส์ใหแ้หง้ รอบเวลาการท างานมีค่าเท่ากบั 42.73 วนิาที/ งาน  
ซ่ึงรอบเวลาต ่ากวา่ Takt time เท่ากบั 13.46 วนิาที/ งาน ซ่ึงเป็นความสามารถท่ีท าใหเ้กิดการผลิตท่ี 
มากเกินไป (Over production) และยงัท าใหเ้กิดการวา่งงานอีกดว้ย 
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ภาพท่ี 4-24 อธิบายขั้นตอนการลา้งและเป่าเลนส์ใหแ้หง้ (Cleaning & Dry) ก่อนการปรับปรุง 
 
 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการลา้งเลนส์และเป่าเลนส์ใหแ้หง้ (Cleaning & Sort)  
จากภาพท่ี 4-24 โดยการก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่ากบัการผลิตเลนส์ และยงัสามารถรวม
บางกิจกรรมของขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า (Sort & Basket) ไดด้งัต่อไปน้ี 
 1.  ก าหนดมาตรฐานการท างานท่ีชดัเจน Standard operation procedure (SOP) ระบุ
ล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีชดัเจน เพื่อลดความสูญเปล่าออกจากขั้นตอนการและจดัล าดบัการ 
โดยท าการรวมบางกิจกรรมของขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า (Sort & Basket) ดงัภาพท่ี 4-25 
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ภาพท่ี 4-25 มาตรฐานขั้นตอนการท างาน (SOP) ของขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า  
   (Sort & Basket) 
 
 จากภาพท่ี 4-25 สามารถแสดงแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า 
(Sort & Basket) หลงัการปรับปรุงไดด้งัภาพท่ี 4-26 
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ภาพท่ี 4-26 อธิบายขั้นตอนการลา้งและเป่าเลนส์ใหแ้หง้ (Dleaning & Dry) หลงัการปรับปรุง 
 
 1.  กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าให้กบัการผลิตเลนส์ 
  1.1  ก าจดั (Eliminate) กิจกรรมการเคล่ือนท่ีไปหยบิงานจ านวน 4 งาน โดยการใช้
สายพานในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 
 2.  รวม (Combine) กิจกรรมการเช็ดเลนส์ดว้ยผา้เช็ดเลนส์ของขั้นตอนการตรวจสอบ
เลนส์ (Decide) 
 3.  รวม (Combine) บางกิจกรรมของขั้นตอนการหนีบเลนส์ใส่ตะกร้า (Sort & Basket) 
  3.1  กิจกรรมการน าตระกร้าวางไวบ้นโตะ๊และถ่างขาหนีบตะกร้าออก 
  3.2  กิจกรรมการเขียนหมายเลขช่องใส่เลนส์และหมายเลขตะกร้าลงบนใบงาน  
(C/ N) 
  3.3  กิจกรรมการหยบิใบงาน (C/ N) ทั้งหมดรัดดว้ยหนงัยาง  
  3.4  กิจกรรมการเคล่ือนยา้ยตะกร้าไปยงัสถานี FLAG งาน 
  3.5  กิจกรรมการท าแสกนใบงาน (C/ N) เพื่อจบกระบวนการกดัข้ึนรูปค่าสายตา 
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 ผูว้จิยัไดค้  านวณรอบเวลาการท างานของขั้นตอนการลา้งและเป่าแหง้เลนส์ (Cleaning & 
Dry) หลงัการปรับปรุงซ่ึงมีรอบเวลาการท างานเท่ากบั 52.29 วนิาที/ งาน ซ่ึงไกลเ้คียงและรอบเวลา
การท างานใหม่ไม่เกินกบัค่ากบั Takt time 
 

ผลกำรด ำเนินงำน 

 ผูว้จิยัท  าการสรุปรอบเวลาขั้นตอนการท างานของแต่ละขั้นตอน หลงัจากท่ีไดท้  าการ
ปรับปรุงดว้ยหวัขอ้ต่าง ๆ ซ่ึงสามารถสรุปรอบเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนได ้ดงัน้ี  
 

 
 
ภาพท่ี 4-27 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวธีิการสายการผลิตเลนส์พีซี 
 

สรุปผลกำรปรับปรุง 
 จากการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาของสายการผลิตตวัอยา่ง สามารถเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงก่อนและหลงั โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 



101 
 

ตารางท่ี 4-1 ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพของสายการผลิตเลนส์ข้ึนรูปสายตาก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
หวัขอ้ ดชันีการวดั ก่อนการ

ปรับปรุง 
หลงัการ
ปรับปรุง 

หน่วย
การวดั 

คิดเป็น % 

1 จ านวนงานสะสม 304 143 งาน 52.69% 
2 เวลาน าเฉล่ีย 6.17 4.59 ชัว่โมง 25.61% 
3 ระยะทางรวมการเคล่ือนท่ีของ

พนกังาน 
21.00 0 เมตร  

4 จ านวนขั้นตอนการท างาน 9 7 ขั้นตอน 22.22% 
5 จ านวนพนกังาน 12 10 คน 16.67% 
6 รอบเวลาการผลิต 68.22 55.66 วนิาที/ 

งาน 
18.41% 

7 เวลาการผลิตรวม 427.88 364.5 วนิาที 14.81% 
8 ประสิทธิภาพสายการผลิต 69.69% 93.55% % 34.24% 

 
 ความสูญเปล่าจากการผลิตช้ินงานมากเกินไป หลงัจากปรับปรุงจ านวนงานระหวา่ง
ขั้นตอนการท างานมีจ านวนทั้งส้ิน 143 งาน สามารถลดลงจ านวนงานระหวา่งขั้นตอนการท างาน
ไดถึ้ง 161 งาน คิดเป็น 52.96 % และจ านวนงานสะสมจากการค านวณจากเดิมอยูท่ี่ 27 งาน/ ชัว่โมง 
สามารถลดลงไดท้ั้งส้ิน 11 งาน/ ชัว่โมง ดงันั้น จ านวนงานสะสมท่ีไดจ้ากการค านวณอยูท่ี่ 16  
งาน/ ชัว่โมง และเม่ือพิจารณา เวลาน าเฉล่ียตั้งแต่เดือนมกราคม จนถึงเดือนกนัยายน มีค่าอยูท่ี่ 6.17 
ชัว่โมง/ งาน หลงัการปรับปรุงตั้งแต่เดือนตุลาคม จนถึงเดือนกนัยายน มีค่าอยูท่ี่ 4.59 ชัว่โมง/ งาน 
คิดเป็น 25.61% 
 เม่ือพิจารณารอบเวลาการผลิต จากการศึกษารอบเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานของการผลิตเลนส์พีซี ดงัแสดงในภาคผนวก ข เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลเปรียบเทียบกบั
ค่า Takt time ในสายการผลิตตวัอยา่งท่ีความตอ้งการเป้าหมายท่ี 1256 เลนส์ต่อกะการท างาน หรือ 
628 งานต่อกะการท างาน และชัว่โมงการท างานของพนกังานเท่ากบั 9 ชัว่โมง 45 นาที สามารถ
แสดงดงัภาพท่ี 4-27 และภาพท่ี 4-28 
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ภาพท่ี 4-28 การค านวณหาเวลามาตรฐานแต่ละขั้นตอนของการผลิตเลนส์พีซีหลงัการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 4-29 รอบเวลาหลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัค่า Takt time ในการผลิตเลนส์พีซี 
 
 หลงัจากการปรับปรุงพบวา่รอบเวลาการผลิตเลนส์พีซีจะมีค่าเท่ากบั 55.66 วนิาที/ งาน 
ซ่ึงมีค่าต ่ากวา่ Takt time นัน่หมายความวา่ สายการผลิตเลนส์การกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Surfacing 
workshop) ไม่มีขั้นตอนใดท่ีเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) และเม่ือพิจารณาขั้นตอนการท างาน
สามารถลดจ านวนขั้นตอนได ้2 ขั้นตอน จากเดิมก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างาน 9 ขั้นตอน 
หลงัการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างานเหลือ 7 ขั้นตอน เม่ือพิจารณารอบเวลาการผลิตของ 
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x 100% 

ออร์มาร์เลนส์ และรอบเวลาการผลิตของการผลิตเลนส์ไฮอินเด็กซ์ ตามภาคผนวก ข ซ่ึงก็
สอดคลอ้งกนั อีกทั้งยงัสามารถลดจ านวนพนกังานไดถึ้ง 2 คน จากนั้นผูว้จิยัไดค้  านวณหา
ประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงได ้ดงัน้ี 
 ประสิทธิภาพสายการผลิต = (51.11+44.17+53.20+54.06+54.01+52.29+55.66) 
        (7 x 55.66) 
              = 93.55% 
 จากสมการ ผูว้จิยัไดค้  านวณหาประสิทธิภาพสายการผลิตเลนส์พีซีหลงัการปรับปรุง
พบวา่ ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนถึง 93.55% ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากเดิมคิดเป็น 34.24% 
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บทที ่5 
สรุปผลกำรวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของการสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต 
การกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาของโรงงานกรณีศึกษา ท าใหท้ราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้นผูว้จิยั 
จึงไดเ้สนอแนะและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกัเกณฑก์ารตั้งค  าถาม 5W1H  
การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง (Pull flow) และการไหลของงานแบบ 1 ต่อ 1 การจดัล าดบั
งานยอ่ยของขั้นตอนการหล่อก าหนดต าแหน่ง (Block) และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 
balancing) ซ่ึงผลท่ีไดท้  าใหส้ามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตลงไดอ้ยา่งมาก เช่น  
ลดจ านวนงานระหวา่งขั้นตอนการท างาน ลดเวลาในการท างาน และลดการเคล่ือนท่ีของพนกังาน 
โดยการประยกุตใ์ชส้ายพานในการผลิต ซ่ึงท าใหส้ามารถจดัสมดุลสายการผลิตได ้ลดขั้นตอนการ
ท างานท าใหส้ามารถลดจ านวนพนกังานลงได ้เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพใน
การปฏิบติังานของพนกังานและเคร่ืองจกัร การผลิตสามารถส่งของไดต้รงตามก าหนดและ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดร้วดเร็วข้ึน 
 

สรุปผลกำรวจิัย 
 การศึกษาในงานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานดว้ยการใช้
เทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ มาเป็นเคร่ืองมือในการช่วยเพิ่มผลผลิตภาพใหก้บัสายการผลิต
ตวัอยา่ง โดยเร่ิมจากการศึกษาการไหลของงานดว้ยแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline 
process chart) ศึกษากิจกรรมในแต่ละขั้นตอนการท างาน น าไปถึงการศึกษารอบเวลาการผลิต 
โดยใชเ้ทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง เพื่อจดัท าเวลามาตรฐานการผลิตของทุกกระบวนการ  
ซ่ึงจากการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลสามารถท าใหท้ราบถึงปัญหาหลกั ในกระบวนการผลิตของ 
การผลิตเลนส์กดัข้ึนรูปเลนส์ค่าสาย คือ การจดัสมดุลสายการผลิตระหวา่งสถานีงานท่ีไม่สมดุล 
พนกังานรอคอยช้ินงานในขั้นตอนการผลิตท่ีใชเ้วลานาน ๆ และงานคงคา้งในสายการผลิต (Work 
in process) จ านวนมากประกอบกบัมีการสั่งสินคา้ (แวน่ตา) เพิ่มการผลิตจากลูกคา้มากข้ึน 100% 
จากการผลิตในปัจจุบนัเป็น 5,000 เลนส์/ วนั จึงท าการก าหนดเป็นวตัถุประสงคใ์นงานวจิยัเพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน มุ่งเนน้ลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา งานวจิยัท าการศึกษากระบวนการผลิต
และรอบเวลาการท างาน น าจุดวกิฤต หรือจุดคอขวด (Bottleneck) โดยการน าหวัขอ้ต่าง ๆ  
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มาประยกุตแ์ละปรับปรุงใชก้บักระบวนการผลิตการกดัเลนส์ค่าสายตา (Surfacing workshop)  
ในกรณีศึกษาสามารถสรุปผลวจิยัได ้ดงัน้ี 
 1.  จากการประยกุตโ์ดยใชห้ลกัเกณฑ ์การตั้งค  าถาม 5W1H โดยพิจารณาจุดคอขวดของ
กระบวนการ จากนั้นก าจดับางกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าของการผลิตเลนส์ ออกจากขั้นตอนการ
ท างาน พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุง เพื่อลดรอบเวลาการท างาน โดยการประยกุตใ์ชส้ายพาน
เพื่อใหง้านสามารถไหลไปตามสายพาน และก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่ การติดตั้งอุปกรณ์
เพื่อใหพ้นกังานท างานง่ายข้ึน ส่งผลใหส้ามารถลดรอบเวลาการผลิตลงจากเดิม 68.22 วนิาทีต่องาน 
เหลือ 55.66 วินาทีต่องาน สามารถลดรอบเวลาการผลิตเป็น 18.41% และลดเวลาการผลิตรวม 
จากเดิม 427.88 วนิาทีต่องาน ลดลงเหลือ 364.5 วนิาทีต่องาน ลดลงไดถึ้ง 14.81%  อีกทั้งในหวัขอ้
การตั้งค  าถาม 5W1H  ยงัสามารถลดขั้นตอนการท างานไดอี้ก 1 ขั้นตอน และยงัสามารถลดจ านวน
คนไดอี้ก 1 คน 
 2.  จากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง (Pull flow) และระบบการไหลของงาน
แบบ 1 ต่อ 1 (One piece flow) พบวา่งานระหวา่งขั้นตอนการท างานจากเดิม จะมีจ านวนงานสะสม
อยูท่ ั้งส้ิน 304 งาน สามารถลดจ านวนงานระหวา่งขั้นตอนการท างานทั้งส้ิน 143 งาน คิดเป็น 
52.96% และเม่ือออกแบบจ านวนงานระหวา่งขั้นตอนการท างานระหวา่งขั้นตอนการหล่อก าหนด
ต าแหน่ง (Block) กบัขั้นตอนการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Generator) โดยประยกุตใ์ชส้ายพาน
ก่ึงอตัโนมติัสามารถลดขั้นตอนการท างานไดอี้ก 1 ขั้นตอน โดยการรวมขั้นตอนการฟอร์มตวั
ของอลัลอยด ์(Alloy cooling) เขา้กบัขั้นตอนการกดัเลนส์ข้ึนรูปสายตา (Generator) ซ่ึงท าให้
สามารถลดจ านวนพนกังานไดอี้ก 1 คน อีกทั้งรอบเวลาการผลิตในขั้นตอนน้ีมีค่า 53.20 วนิาที/ งาน 
ซ่ึงไม่เกินค่า Takt time จากนั้นพิจารณาเวลาน าเฉล่ียของงานระหวา่งขั้นตอนการท างาน (Lead time 
average) จากเดิมเวลาน าเฉล่ียของแต่ละงานตั้งแต่เร่ิมผลิตจนกระทัง่จบกระบวนการอยูท่ี่ 6.17 
ชัว่โมง/ งาน สามารถลดลงเหลืออยูท่ี่ 4.59 ชัว่โมง คิดเป็น 25.61% 
 3.  จากการประยกุตใ์ชก้ารจดัล าดบังานยอ่ยของขั้นตอนการก าหนดต าแหน่ง (Block) 
เพื่อใหเ้กิดความสมดุลการใชง้านระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัรพบวา่ประสิทธิภาพการใชง้านของ
เคร่ืองจกัรจากเดิมมีค่า Utilization ratio เท่ากบั 76.78% ซ่ึงหลงัการปรับปรุงโดยการจดัล าดบังาน
ยอ่ย พบวา่ประสิทธิภาพการใชง้านของเคร่ืองจกัร Utilization ratio มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนเป็น 
91.45% คิดเป็น 19.10% 
 4.  จากการประยกุตใ์ชก้ารจดัสมดุลสายการผลิตโดยการใชห้ลกัเกณฑ ์ECRS ของ
สายการผลิตตวัอยา่ง แผนกการกดัเลนส์ข้ึนรูปค่าสายตา (Surfacing workshop) สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิตจากเดิมอยูท่ี่ 69.69% เพิ่มข้ึนเป็น 93.55% 
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อภิปรำยผลกำรด ำเนินงำน 
 การจดัสมดุลสายการผลิต โดยการเร่ิมตน้ศึกษาตั้งแต่การศึกษาการไหลของขั้นตอน 
การท างาน (Out line process chart) การท างานเพื่อค านวณหาเวลาการท างานมาตรฐาน หรือบาง
ขั้นตอนตอ้งน าหลกัการแผนภูมิการท างานระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร (Man & Machine chart) 
หลงัจากนั้นจึงไดร้อบเวลาการผลิต ซ่ึงน าไปเปรียบเทียบกบัจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ Takt 
time เพื่อก าหนดทิศทางในการปรับปรุงสายการผลิตตวัอยา่ง โดยใชห้ลกัเกณฑ ์ECRS และการ 
ตั้งค  าถาม 5W1H เพื่อมุ่งเนน้ท าใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงท่ีสุดในสายการผลิตตวัอยา่ง และเป็นระบบ
ท่ีมุ่งเนน้ในการขจดัความสูญเปล่าในงานต่าง ๆ จากผลการด าเนินการปรับปรุงและประยกุตใ์ช้
หลกัเกณฑ ์ECRS ของสายการผลิตตวัอยา่ง ช่วยใหผู้ว้ิจยัลดเวลาการผลิตรวม แต่ในอดีต
สายการผลิตตวัอยา่งใชร้ะบบการผลิตแบบผลกั ไม่มีแบบแผนในการผลิต และพนกังานไม่เขา้ใจ
ระบบการผลิต ท าใหพ้นกังานน าถาดใส่ช้ินงานมาซอ้นงานกนัได ้ไม่มีการก าหนดเวลามาตรฐาน
ในการท างาน บางคร้ังเกิดการผลิตมากเกินความจ าเป็นโดยท่ีไม่รู้ตวั การปรับปรุงจึงไดท้  าการจดั
สมดุลสายการผลิตใหม่ ก าหนดเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนการท างาน ลดกิจกรรมท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดประโยชน์ออกจากขั้นตอนการท างาน และเพิ่มอุปกรณ์เพื่อใหพ้นกังานท างานไดง่้ายข้ึน
ลดการซอ้นงานลง ส่งผลต่อให ้กระบวนการผลิตเป็นแบบ 1 ต่อ 1 (One piece flow) ไม่มีการซอ้น
กนัของงาน ไม่มีงานระหวา่งกระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงสามารถลดความสูญเสียท่ีเกิด
ในกระบวนการผลิตสายการผลิตตวัอยา่งได ้แต่ในทางปฏิบติันั้นอาจมีปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีท าใหก้าร
ปรับปรุงยงัไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร 
 1.  พนกังาน เน่ืองจากวา่โรงงานกรณีศึกษาสายการผลิตตวัอยา่ง มีการผลิตท่ีเป็นแบบ
ระบบผลกั (Push system) มาเป็นเวลา 3 ปี ท าใหพ้นกังานเกิดความเคยชิน ดงันั้น จึงเป็นการยาก 
ท่ีจะปรับเปล่ียนแบบกา้วกระโดด ในบางคร้ังถา้ไม่มีการควบคุมท่ีดีพนกังานก็กลบัไปปฏิบติังาน
เหมือนแต่ก่อน  
 2.  มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) เน่ืองมาจากการจดัสมดุล
สายการผลิต ในบางขั้นตอนการท างานอาจจะมีการเพิ่มบางกิจกรรมซ่ึงพนกังานในขั้นตอนน้ีไม่
เคยปฏิบติัมาก่อน ในบางคร้ังพนกังานมีการขา้มขั้นตอนไม่ไดป้ฏิบติัตามมาตรฐานการท างานท่ีได้
ระบุไว ้เน่ืองดว้ยมาจากความเคยชินของตวัพนกังานเอง ดงันั้น ผูว้จิยัจึงตอ้งท าการปลูกฝังระบบ
การผลิตหลงัจากการปรับปรุงใหท้ราบถึงประโยชน์ ซ่ึงจะตอ้งเร่ิมอธิบายหลกัการใหก้บัหวัหนา้
ลาย (Shift leader) ในการควบคุมระบบการผลิตหลงัการปรับปรุง ท าการฝึกอบรมพนกังาน และ
หลงัจากนั้นตอ้งท าการตรวจสอบ และติดตามผลการด าเนินงาน จนกวา่พนกังานจะเขา้ใจหลกัการ
การผลิต  
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ข้อเสนอแนะ 
 1.  งานวจิยัน้ีเสนอแนะวธีิการปรับปรุง การจดัสมดุลสายการผลิต และก าจดัความ 
สูญเปล่าดว้ยหลกัเกณฑข์อง ECRS เท่านั้น ในขั้นตอนต่อไปเป็นการปรับปรุงกระบวนการ 
อยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) โดยใชข้ั้นตอนของแผนกเคลือบแขง็ (Hard multi coat: 
HMC) แผนตดัเขา้กรอบแวน่ตา (Edging & mouting) เป็นตวัอยา่งได ้และการท่ีจะคงไวซ่ึ้งนโยบาย
ลดความสูญเปล่าไดน้ั้น ผูบ้ริหารจ าเป็นตอ้งเนน้ท่ีบุคลากรเป็นหลกั ใหอ้ านาจรับผดิชอบ ใหค้วาม
อิสระและโอกาสในการปรับปรุงพฒันา สนบัสนุนส่งเสริมใหพ้นกังานทุกคนไดมี้ส่วนร่วม
แสดงออกถึงความรู้ ความสามารถเสนอความคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์ในการแกไ้ขปัญหา เพื่อ
พฒันางานอยา่งมีระบบและท างานเป็นทีม 
 2.  การอบรมใหค้วามรู้แก่พนกังานและใหง้บประมาณในการจดัสรรทรัพยากรท่ีจ าเป็น
ในการด าเนินระบบการผลิตแบบดึง โดยส่งเสริมใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมเนน้ระบบเสนอแนะ
ขอ้คิดเห็น และจดัตั้งทีมงานเพื่อปรับปรุงพฒันาและลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตอยา่ง
ต่อเน่ือง ส่ิงท่ีขาดไม่ได ้คือ การสนบัสนุนและความมุ่งมัน่ของผูบ้ริหารสูงสุด และก าลงัใจท่ีใหแ้ก่
พนกังานทุกคน 
 3.  กรณีศึกษาน้ีท าการศึกษาและปรับปรุงเฉพาะสายการผลิตการกดัข้ึนรูปเลนส์ 
ค่าสายตาเท่านั้น จึงควรท าการศึกษาและปรับปรุงในกระบวนการเคลือบแขง็ และการตดัเขา้กรอบ
แวน่ตาต่อไป เพื่อการขจดัความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตครบทุกกระบวนการผลิต 
เลนส์แวน่ตา จึงจะท าใหก้ารวางระบบประสบผลส าเร็จดียิง่ข้ึน  
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ภำคผนวก ก 
แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขปก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพภาคผนวก ก-1 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขปก่อนการปรับปรุง 
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ภาพภาคผนวก ก-2 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขปหลงัการปรับปรุง 
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ภำคผนวก ข 
เวลามาตรฐานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพภาคผนวก ข-22 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั  
    Takt time การผลิตเลนส์พีซีก่อนการปรับปรุง 
 

 
 
ภาคภาคผนวก ข-23 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั  
    Takt time การผลิตเลนส์ออร์มาร์ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพภาคผนวก ข-24 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั  
    Takt time การผลิตเลนส์ไฮ-อินเด็กซ์ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-25 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั  
    Takt time การผลิตเลนส์พีซีหลงัการปรับปรุง 
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ภาพภาคผนวก ข-26 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั  
    Takt time การผลิตเลนส์ออร์มาร์หลงัการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-27 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิต (Cycle time) กบั  
    Takt time การผลิตเลนส์ไฮ-อินเด็กซ์หลงัการปรับปรุง 
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ภำคผนวก ง 
เวลาน าเฉล่ีย (Average lead time) ของการผลิตเลนส์ 
ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 
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ตารางภาคผนวก ง-1 เวลาเฉล่ียของงานระหวา่งกระบวนการ 
 

เดือน สัปดาห์ท่ี จ านวนเลนส์ เวลาเฉล่ีย (ชัว่โมง) 

มกราคม 

1 12,140 8.86 
2 31,074 7.57 
3 31,954 6.47 
4 30,729 5.81 

กุมภาพนัธ์ 

5 26,184 5.81 
6 28,263 5.32 
7 27,924 5.11 
8 26,486 5.06 

มีนาคม 

9 26,539 6.03 
10 27,456 5.38 
11 26,341 5.47 
12 28,382 5.74 

เมษายน 

13 27,208 5.50 
14 20,160 5.47 
15 25,476 6.60 
16 29,125 7.42 

พฤษภาคม 

17 25,852 6.63 
18 26,726 6.40 
19 26,102 6.31 
20 26,645 6.24 

มิถุนายน 

21 27,433 6.43 
22 27,217 6.93 
23 27,455 7.81 
24 25,782 6.55 
25 28,078 6.55 
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ตารางภาคผนวก ง-1 (ต่อ) 
 

เดือน สัปดาห์ท่ี จ านวนเลนส์ เวลาเฉล่ีย (ชัว่โมง) 

กรกฏาคม 

26 29,250 7.56 
27 30,088 6.54 
28 29,558 5.88 
29 28,227 5.95 

สิงหาคม 

30 27,640 5.45 
31 28,049 5.98 
32 28,067 5.80 
33 28,536 5.89 

กนัยายน 

34 28,454 6.18 
35 28,355 5.48 
36 27,788 5.28 
37 26,300 5.41 
38 26,131 5.44 

ตุลาคม 

39 25,569 5.39 
40 25,843 5.78 
41 25,017 5.52 
42 27,424 4.98 

พฤศจิกายน 

43 27,594 4.79 
44 28,486 4.46 
45 27,943 4.19 
46 30,188 4.44 
47 31,539 4.52 

ธนัวาคม 
48 33,559 3.77 
49 34,892 3.06 
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