
 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : บริหารธรุกิจและภาษา 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

1 

 

การลดตนทุนและการเพิ่มผลผลิตดวยเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง    

กรณศีกึษา การผลิตเลนสสายตาสั้น  
 

COST REDUCTION AND PRODUCTIVITY IMPROVEMENT BY 
APPLYING CONTINUOUS IMPROVEMENT TECHNIQUE:  

A CASE STUDY OF CONCAVE OPTICAL LENSES 
MANUFACTURING PROCESS  

 

จีรพงษ  สมสงกุล#1   
#บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต / สาขาวชิาการจัดการอตุสาหกรรม / สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

1e-mail: Jee_july@hotmail.com 

 

  

บทคัดยอ – การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการลดตนทุนและการ

เพ่ิมผลผลิต ดวยเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่องและไดเลือกรางน้ํา 

ซึ่งเปนการทําใหเลนสเปนเจลกอนการอบจริงในตูอบเปนเคร่ืองจักร

ตัวอยางเพื่อดําเนินการปรับปรุงโดยพิจารณาประโยชน 2 ดาน ดานแรก

เปนการอนุรักษทรัพยากรไฟฟาเพื่อสิ่งแวดลอม ดานที่สองเปนการลด

ตนทุนในการผลิต เพ่ือใหธุรกิจสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นและ

สามารถแขงขันกับคูแขงได การศึกษานี้จะเริ่มจากการสํารวจหนางาน 

(Fact Finding) การวิเคราะหขอมูลและระบุปญหา ( Data Analysis and 

Problem Identification) โดยใชผังกางปลาซึ่งเปนเคร่ืองมือหนึ่งใน

กระบวนการแกไขปญหาเพื่อกําหนดขอบเขตปญหาวิเคราะหหาสาเหตุ

ของความสิ้นเปลือง  หลังจากดําเนินการปรับปรุง พบวาคุณภาพของ

ผลิตภัณฑไมไดรับผลกระทบจากการปรับปรุง โดยทําการเปรียบเทียบ

กับคามาตรฐานกอนและหลังการปรับปรุง พบวา เลนสทั้งหมดผานการ

ตรวจสอบคุณภาพ คือมีความ เปน เนื้อเดียวกัน  คาความแข็งได

มาตรฐาน  สีเหลืองไมเกินคามาตรฐาน และเปอรเซ็นตของเสียจากการ

ถอดแบบ , สามารถลดตนทุนไดจากตนทุนคาแรงทางตรง และคา

พลังงานไฟฟาที่ลดลง เนื่องจากสามารถยกเลิกการใชรางน้ําได 1 ราง 

เทากับ 476,940 บาทตอป โดยที่การลงทุนเพียง 90,000 บาท  และ

สามารถดําเนินการไดทันทีและยังสามารถนําไปประยุกตใชกับ

กระบวนการประเภทเดียวกันที่สาขาอื่นไดอีก 

 

คําสําคัญ - เทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

 

Abstract - The objective of this study is to explore cost 
reduction and productivity improvement by employing 
continuous improvement techniques. Water vat that is 
utilized for gelating lenses before feeding into 
polymerization process is selected for this case study. There 
are two major benefits of water vat modification. First, 
electricity consumption can be minimized for conscious 
environment. Second, cost reduction can be attained 
through waste reduction to increase overall company 
competitiveness. This study started from onsite fact finding, 
data analysis, and problem identification.  Cause and effect 
diagram was used as a tool for problem solving, define 
scope, and then waste analysis. After improvement by 
double stacking water vat, the data revealed the following 
improvements; Product quality has not been affected after 

the improvement. Comparison between the produced products 
and standard measurements was made. Homogeneity, hardness, 
yellowness, and demoded defect were within standard 
ranges, Cost reduction can be achieved through reducing 
labor cost, decreasing electricity cost, and closing down of 1 
water vat assembly line.  The total saving is 476,940 Baht 
per year with only 90,000 Baht of initial cost saving project, 
and the project can be immediately implemented and can be 
applied to the similar production lines in other branches of 
the company. 
 
Keywords - continuous improvement techniques. 
 

1. บทนํา 

 ปจจุบันผูบริหารกําลังประสบปญหามากมายในการดําเนินธุรกิจ  

อาทิ  ดานเศรษฐกิจของโลกที่มีการชะลอตัว  ดานพลังงานที่มีราคา

เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง  ดานวัตถุดิบที่ขาดแคลนและราคาสูงขึ้น  ดาน

กําลังซื้อของผูบริโภคที่ลดลง  อีกทั้งดานตลาดแรงงานที่ขาดทักษะแต

คาแรงงานกลับสูงขึ้น เปนตน  จึงทําใหมีความพยายามแสวงหาวิธีการ

ตางๆ เพื่อทําใหธุรกิจสามารถอยูรอดได ซึ่งผูบริหารจะคิดถึงเปนอันดับ

แรกในการบริหารนั่นคือ การลดตนทุน  

 แตอยางไรก็ตามบางธุรกิจก็ไมสามารถลดตนทุนได  เนือ่งจาก

ผูบริหารไมทราบหรือขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับปจจัยตางๆ  ที่

กอใหเกิดตนทุนที่แทจริงได และเม่ือตองการลดตนทุนของธุรกิจมักพบ

คําตอบวา  ไมสามารถลดตนทุนได  หรืออาจทําใหตนทุนกลับสูงขึ้น

กวาเดิมขึ้นไปอีก [4] 

 จากการแขงขันที่สูงมากขึ้น  ในธุรกิจการผลิตเลนสสายตา  ที่เลนส

คาดัชนีหักเห  1.5 ซึ่งจัดวาเปนสวนแบงทางการตลาดมากกวา  50 

เปอรเซ็นตของเลนสที่ผลิต  จึงทําใหจําเปนตองพิจารณาถึงการลด

ตนทุนที่เปนไปไดทั้งหมดจากกระบวนการผลิต  ดังนั้น ทางฝายบรหิาร

จึงมีนโยบายในเรื่องของการลดตนทุนของเลนสที่คาดัชนีหักเห  1.5 

กอนเปนสําคัญ  เนื่องจากเปนผลิตภัณฑหลัก  โดยใหพิจารณาสิ่งที่

เกี่ยวกับความสูญเปลาทั้งกระบวนการผลิตรวมถึงการเพิ่มผลผลิตใน

กระบวนการผลิต  โดยการนํากิจกรรมกลุมไคเซ็น  (Kaizen) [1,6,9,10] 

ที่สถานประกอบการมาประยุกตใชเพื่อกอใหเกิดการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่องโดยที่ยังสามารถรักษามาตรฐานเดิมที่มีอยู  เพราะกิจกรรมการ
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ปรับปรุงอยางตอเนื่อง จัดเปนกิจกรรมที่ชวยใหพนักงานเกิดความคิดที่

สรางสรรค กอใหเกิดการปรับปรุงและพัฒนาวิธีผลิตเพื่อชวยลดตนทุน

และเพิ่มผลผลิตไดอยางตอเนื่อง 

 ความสําคัญในกระบวนการของการปรับปรุงอยางตอเนื่อง [1-7, 9-

11] คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน  

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย  ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละ

นอยอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ  Innovation หรือ นวัตกรรม 

ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง  

ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล  ดังนั้น  ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจ

แบบใด เราก็สามารถใชวิธีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพื่อปรับปรุงได 

 ดังนั้น กอนดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  จึงจําเปน

อยางยิ่งที่จะตองศึกษาใหเขาใจถึงเทคนิควิธีการจัดทําการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง  เพื่อใหไดรับประโยชนสูงสุด  จึงเปนเหตุผลใหผูศึกษามี

ความประสงคที่จะศึกษาเรื่องการลดตนทุนและการเพิ่มผลผลิตโดย

วิธีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง แนวทางของการศึกษาจะใชวิธีการดําเนิน

กิจกรรมในรูปแบบของโครงการ  โดยใชวิธีการคนหาความสูญเปลาใน

กระบวนการ  เพื่อดําเนินการปรับปรุงและเปรียบเทียบผลการดําเนิน

กิจกรรม   

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 เลือกหัวขอที่จะทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

 สําหรับการศึกษานี้ เลือกการปรับปรุงอยางตอเนื่องของ

กระบวนการผลิตเลนสสายตาสั้น  ดัชนีหักเห  1.5 เนื่องจากสามารถทํา

ไดจริง , สามารถลดตนทุน เพิ่มผลผลิตไดจริง และสามารถคืนทุน  

(Payback Period) ไดในระยะสั้นไมเกิน 5 ป 

2.2 การตรวจสอบและเก็บขอมูลที่พื้นที่ปฏิบัติงาน   

 การสาํรวจหาความสญูเปลา  7 ประการ [11] ตามหลักการผลิตแบบโต

โยตา ในพื้นที่งาน พบวา  

 - กระบวนการพรี -โพลีเมอรไรเซชั่น  ตัง้สมมตฐิานวาสามารถวาง

งานไดมากกวาหนึ่งชั้นหรือไม  เพื่อใหไดผลผลิตที่เพิ่มขึ้น  พรอมกับ

ตนทุนที่ลดลงจากการประหยัดพลังงานไฟฟา ปริมาณน้ําที่ใชลดลงจาก

การยกเลิกใชงานรางน้ํา ลดคาแรงทางตรง และเพิ่มพื้นที่ใชงาน 

 - ลดกระบวนการขดัโมลด  โดยตั้งสมมติฐานวาในวันเปลี่ยน

โปรแกรมวันแรกใหยกเลิกการขัดหนาโมลด  โดยการเพิ่มประสิทธิภาพ

ในกระบวนการลางโมลด  เพื่อลดตนทุนทางดานคาแรง  และของเสียที่

เกิดจากการขัด 

 - ลดเวลาในการเปลี่ยนใบมีดที่ใชตัดเลนส เนื่องจากการสึกหรองาย 

โดยการหาใบมีดที่มีความทนทานมากกวา 

2.3 วิเคราะหขอมูลและระบุปญหา 

 จากการประชุมโดยการระดมสมองกับทางทีมงาน  ไดเลือกที่จะทํา

การปรับปรุงในหัวขอการวางงานสองชั้นในสายพานรางน้ํา  (Pre-

Polymerization Belt) เปนอันดับแรก  และการดึงปจจัยที่จะทําการ

ปรับปรุงใหสําเร็จ  ในหัวขอการเพิ่มผลผลิตโดยการวางงานสองชั้นใน

รางน้ํา (Pre-Polymerization Belt) ออกมาดวยการใชผังกางปลา [8] 

โดยที่กําหนดขอบเขตปญหา หรอืเปาหมาย และวิเคราะห 

 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิกางปลาเพื่อคนหาวิธีในการปรับปรุงกระบวนการพร-ีโพ

ลีเมอรไรเซชั่นเพื่อเพิ่มผลผลิตและการลดตนทุนของกระบวนการผลิต

เลนสดัชนีหักเห 1.5 

 

ตารางที่ 1 รวมคะแนนในการเลือกหัวขอเพื่อการปรับปรุง 

หัวเรื่องที่ทํา

การปรบัปรงุ 

ฝาย 

วิศวกรรม 

ฝาย 

ผลติ 

ฝาย 

ซอม

บํารุง 

ฝาย 

คุณภาพ 

ฝาย 

ความ

ปลอดภัย 

คะแนน 

รวม 

พนกังานใสงาน

ไมเต็ม 

     0 

พนกังานขาด

ทกัษะ 

     0 

ความไมสมดุล

ของความเรว็

รอบและทกัษะ

ของพนักงาน 
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การปรับ

ความเร็ว

สายพานรางน้าํ  
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การปรับระดับ

ของสายพาน

รางน้ําความ

สูงข้ึนเพ่ือใหได

วางงานได 2 

ชั้น 

    
 14 

  

 จากตารางที่  1 พบวาคะแนนรวมของการปรับระดับความสูง  

เพื่อใหไดวางงานสองชั้นมีคะแนนสูงสุด  14 คะแนน โดยมี 4 ฝายเหน็

วาเปนหัวขอที่ตองการการปรับปรุงมากที่สุด 

2.4 การดําเนินการปรับปรุง  

 เริ่มจากการเก็บขอมูลการใชพลังงานไฟฟาจํานวนงานที่ผลิตไดตอ

ชั่วโมง จํานวนของดี  ของเสีย ระบุจํานวนชนิดของเสีย  และคาควบคุม

มาตรฐานของเลนสเพือ่นาํมาเปนขอมูลพืน้ฐาน  (Baseline Record) 

ออกแบบจัดทํารายละเอียดการปรับปรุงการวางงานสองชั้นบนสายพาน

รางน้ําในกระบวนการพรี -โพลีเมอรไรเซชั่น  (Pre-Polymerization Belt 

Improvement Concept Design) ดําเนินการปรับปรุงสายพานรางน้ํา  

(Belt Modification) ตามที่ออกแบบไว  และทดสอบการทํางานของ

สายพานรางน้าํ  (Pre-Polymerization Belt) หลงัปรบัปรงุ ในสวนของ

ฟงกชั่นการทํางาน  ความปลอดภัย  คุณภาพและปริมาณการประหยัด

พลังงานไฟฟา มีการดําเนินการดังนี้ 
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 1. เก็บขอมูลโดยตรวจสอบตําแหนงของเทอรโมมิเตอรที่รางน้ํา  วา

มีลักษณะรูปราง  และมีการติดตั้งอยางไร  เพื่อใหม่ันใจวา  จะไมมกีาร

ติดขัดขวางชิ้นงาน หลงัจากการวางงานสองชัน้บนสายพานรางน้าํ 

 2. การเก็บขอมูลการใชพลังงานไฟฟา  ตอชั่วโมง  ตอสายพานราง

น้ํา เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานวาสามารถลดตนทุนไดเทาไร  หลังจากการ

ยกเลิกไป 1 สายพานรางน้าํ 

 3. ประเภทของเสียที่ตรวจสอบในกระบวนการขึ้นรูปที่นาจะเกิดขึ้น

ไดจากการออกแบบการวางงานสองชั้นบนสายพานรางน้ํา 

 4. ออกแบบและจัดทํารายละเอียดการปรับปรุงการอบพรี-โพลีเมอร

ไรเซชั่นแบบสองชั้น  (Double Stack Pre-Polymerization Concept 

Design) เพื่อเพิ่มผลผลิตลดการสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟาและการ

สิ้นเปลืองน้ํา และสามารถเพิ่มพื้นที่ในการทํางานได 

 5. ดําเนินการปรับปรุงวางงานสองชั้นในกระบวนการพรี -โพลีเมอร

ไรเซชั่น (Double Stack on Pre-Polymerization) ตามที่ออกแบบไว 

 6. ทดสอบการทํางานของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง  (Equipment 

Testing) 

2.5 การวัดผล 

 จากตารางที่  2 พบวาในการวางงานสองชัน้บนสายพานรางน้าํใน

กระบวนการพรี -โพลีเมอรไรเซชั่น  ( Double Stack Pre-

Polymerization) โดยทําการเก็บขอมูลเปนเวลา  18 วันทํางาน ไมมี

ประเภทของเสียที่เกิดจากการวางงานสองชั้น  คือ ความไมเปนเนื้อ

เดียวกัน คาความแขง็ไมไดมาตรฐาน สีเหลืองเขมเกินมาตรฐานเกิดขึ้น  

และพบเปอรเซ็นตของเสียจากงานถอดแบบจากโมลดในระหวางการอบ 

0.34% ซึ่งมีคานอยกวา  กอนการปรับปรุงอยู  0.07% ซึ่งถือวายอมรับ

ไดจากการปรับปรุงโดยการวางงานสองชั้นจากฝายคุณภาพ 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลจํานวนของดีของเสียหลังการปรับปรุงโดยการวาง

ชิ้นงานสองชั้นบนสายพานรางน้ําในกระบวนการพร-ีโพลีเมอรไรเซชั่น 

(Double Stack Pre-Polymerization) 
หลังทําการปรับปรุง 

วัน/เดอืน/

ป 

ปรมิาณ

การผลติ 

(ชิ้น) 

ความไม

เปนเน้ือ

เดียวกัน 

คาความ

แข็งไมได

มาตรฐาน 

สเีหลอืง

เขม 

เกิน

มาตรฐาน 

%ของเสยี

จากงาน

ถอดแบบ

จากโมลด

ในระหวาง

การอบ 

4/1/2555 30,000 0 0 0 0.11 

5/1/2555 30,000 0 0 0 0.12 

6/1/2555 30,000 0 0 0 0.11 

7/1/2555 30,000 0 0 0 0.40 

9/1/2555 32,000 0 0 0 0.34 

10/1/2555 32,000 0 0 0 0.31 

11/1/2555 32,000 0 0 0 0.30 

12/1/2555 32,000 0 0 0 0.11 

13/1/2555 32,000 0 0 0 0.21 

14/1/2555 32,000 0 0 0 0.11 

16/1/2555 32,000 0 0 0 0.30 

17/1/2555 32,000 0 0 0 0.12 

18/1/2555 32,000 0 0 0 0.43 

19/1/2555 32,000 0 0 0 0.51 

20/1/2555 32,000 0 0 0 0.90 

21/1/2555 32,000 0 0 0 0.70 

22/1/2555 32,000 0 0 0 0.50 

23/1/2555 32,000 0 0 0 0.60 

ผลรวมโดยเฉลี่ย 0 0 0 0.34 

 หลังเพิ่มโดยการวางงานสองชั้น  จําเปนตองเพิ่มระดับน้ําใน

สายพานรางน้าํเปน 113 เซนตเิมตร สามารถประหยัดปริมาณการใชน้ํา

จากรางน้ําที่ทําการยกเลิกใชงานไป 1 รางน้ํา ดังขอมูลจากตารางที่ 3 

  

ตารางที่ 3 แสดงปริมาณการสิ้นเปลืองของปริมาณน้ํากอนและหลังการ

ปรับปรุงของการวางชิ้นงานสองชั้นในกระบวนการ  พรี-โพลีเมอรไร

เซชั่น (Pre-Polymerization) 

ปริมาณนํ้าทีใ่ช

(ลูกบาศกเมตร)

กอนการปรับปรุง 2 1.50000             30 45.00

หลงัการปรับปรุง 1 1.13000             30 33.90

ประหยัดได % 11.1

คานํ้าตอ

หนวย (บาท)

คานํ้าตอเคร่ือง 

(บาท)

จํานวน

เคร่ือง

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 แสดงใหเห็นตําแหนง และจํานวนพนักงานกอนการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 3 แสดงใหเห็นตําแหนง และจํานวนพนักงานหลังการปรับปรุง 

 

 จากรูปที่ 2 และ 3 พบวาเม่ือมีการยกเลิกการใชงานไป  1 รางน้ํา 

จึงทําใหการปรับปรุงการเพิ่มการวางงานแบบสองชั้น สามารถลด

ตนทุนดานคาแรงทางตรงไดอีก  1 คน กลาวคือ  รางน้ําที่  1 กอนการ

ปรบัปรงุไดจาํนวนงาน  450 ชิ้น ตอ ชั่วโมง  เนื่องจากงานมีปริมาณ  

คนที่ 3 คนที่ 1 คนที่ 2

กอนการปรับปรุง

ใชพนักงาน 4  คน ในการทํางานท่ี

ปลายรางนํ้า

ราวนํ้าที่ 1

ใชพนักงาน 2 คน ในการ

ทํางานท่ีปลายรางนํ้า

พนักงานเติมนํ้ายา

รางนํ้าที ่2รางน้ําที่ 1 รางน้ําที่ 2 
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30% ของงานทัง้หมด  ซึ่งไมไดมีการใชงานของรางน้ําอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ ซึ่งพนักงานจะทํางานเพียง 225 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง สวน

รางน้ําที่  2 นั้น ไดปรมิาณงาน  1500 ชิ้นตอชั่วโมงจากพนักงานเติม

น้ํายา 2 คน ดังนั้น สามารถกลาวไดวา  ความสามารถของการทาํงาน

ของพนกังานปลายราง 4 คน เทากับ 375 ชิ้นตอคนตอชั่วโมงสูงสุด  จึง

สามารถลดพนกังานทีท่าํงานปลายรางได  1 คนคิดเปนคาแรง

โดยประมาณ 10,000 บาทตอคนตอเดือน 

 

ตารางที่ 4 คาใชจายในการลงทุน การลดตนทุนจากการปรับปรุงโดย

การวางงานสองชัน้ และระยะเวลาคืนทุน 

คาใชจายในการลงทุน 

1 ตนทุนคาใชจายในการปรับปรุงความสูงราง

น้ํา 

90,000 บาท 

ลดตนทุน 

2 - ลดตนทุนคาแรงทางตรงจากการลด

พนักงานปลายราง 1 คน 

10,000 บาทตอ

เดือน 

 - ลดความสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟา  เมื่อ

ยกเลิก 1 ราง 

29,745 บาทตอ

เดือน 

3 ระยะเวลาคืนทุน ( 90000/(29745+10000) 2.26 เดือน 

 

 จากตารางที่  4 พบวาการปรับปรุงชวยใหลดตนทุนการผลิตได  

เนื่องจากสามารถยกเลิกการใชรางน้ํา 1 ราง ลดพนักงานที่ปลายรางใน

การแกะงานอีก 1 คน และเพิ่มพื้นที่ในการทํางานไดอีก สามารถคืนทุน

ไดภายในระยะเวลา 2.26 เดือน 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 จากการศึกษาปรับปรุงการเพิ่มการวางงานสองชั้น  พบวาปรมิาณ

การใชพลังงานไฟฟาลดลงเนื่องจากการยกเลิกการใชงานไป  1 รางน้ํา 

และยังสามารถลดตนทุนคาแรงทางตรงไดอีก  1 คน  โดยทําการ

เปรียบเทียบผลที่ไดกับเปาหมายที่กําหนดไว ดังนี้ 

 1. สามารถวางงานไดสองชัน้  และคุณภาพของผลิตภัณฑตองไม

กระทบจากการปรับปรุง 

 2. เพิ่มพื้นที่ในการทํางาน  เนื่องจาการยกเลิกการใชงานได  1 ราง

น้ํา 

 3. สามารถลดตนทุนโดยการซึ่งเกิดจากการประหยัดพลังงานไฟฟา 

จากการประยุกตการวางงานสองชั้น  แลวทําใหสามารถยกเลิกการใช

รางน้ํา 

 จากการทดสอบกับงานจริง  เปนเวลา 18 วัน พบวาสามารถทาํงาน

ไดจริงโดยการวางงานสองชั้น  ซึ่งไมสงผลกระทบตอคุณภาพงาน  ดัง

สรุปในตารางที่ 5  

 

ตารางที่  5 แสดงการเปรียบเทียบกับคามาตรฐานกับคาจริงที่ไดหลัง

การปรับปรุง 

การตรวจสอบคณุภาพเลนส ผลการทดลอง 

คาความเหลือง 
คามาตรฐาน ผาน 

คาที่วัดได ผาน 

คาความเปนเนื้อเดียวกัน 
คามาตรฐาน ผาน 

คาที่วัดได ผาน 

ตารางที่  5 แสดงการเปรียบเทียบกับคามาตรฐานกับคาจริงที่ไดหลัง

การปรับปรุง (ตอ) 

การตรวจสอบคณุภาพเลนส ผลการทดลอง 

คาความแข็ง 
คามาตรฐาน ผาน 

คาที่วัดได ผาน 

% ของเสยีจากงานถอดแบบ 
กอนการปรับปรุง 0.41 

หลังการปรับปรุง 0.34 

 

 จากตารางที่  5 ทําการเปรียบเทียบกับคามาตรฐานกับคาจริงที่ได

หลังการปรับปรุง  พบวาเลนสทั้งหมดผานการตรวจสอบคุณภาพ  คอืมี

ความเนื้อเดียวกัน  คาความแขง็ไดมาตรฐาน  สีเหลืองไมเกินคา

มาตรฐาน  และของเสียจากงานถอดแบบนอยกวากอนการปรับปรุง  

0.07% โดยเกณฑในการวัดคาคุณภาพ ดังนี้ 

 1. ความเนื้อเดียวกัน โดยการยอมสีชนิดพิเศษแลวนํามาสองกับไฟ 

เพื่อดูวาเลนสมีความเปนเนื้อเดียวกันหรือไม 

 2. คาความแขง็ของเลนส  ทําการวัดหลังจากนําเลนสไปยอมดวยสี

ชนิดพิเศษแลวนํามาวัดคาความแข็งโดยวัดจากคาการผานแสงดวย

เครือ่งมือวดัเฉพาะ ซึ่งจะมีคาควบคุมในแตละผลิตภัณฑแตกตางกันไป 

 3. สเีหลอืงไมเกนิคามาตรฐาน โดยทําการตรวจสอบเทียบกับเลนส

มาตรฐาน (Master Lens) 

 4. ของเสยีจากงานถอดแบบ  โดยการตรวจสอบโดยการสองไฟ  

เพื่อดูรอยตําหนิบนหนาเลนส 

 และปริมาณการใชไฟฟาลดลง  50% เนื่องจากการยกเลิกการใชราง

น้ํา โดยลดลงถึง 9,595 หนวยไฟฟาตอเดือนตอรางน้ํา  (1 ยูนิต เทากับ 

กิโลวัตตฮาวร) โดยสามามารถประหยัดเงินไดถึง 29,745 บาทตอเดือน  

ซึ่งสามารถคืนทุนไดภายในระยะเวลา 2.26 เดือน 

 

4. สรปุ 

 เลนสทั้งหมดผานการตรวจสอบคุณภาพ คือมีความ เปน เนื้อ

เดียวกัน  คาความแข็งไดมาตรฐาน สีเหลืองไมเกินคามาตรฐาน และ

เปอรเซ็นตของเสียจากการโมลดถอดแบบสามารถลดตนทุนไดจาก

ตนทุนคาแรงทางตรง และคาพลังงานไฟฟาที่ลดลงเนื่องจากสามารถ

ยกเลิกการใชรางน้ําได 1 ราง เทากับ 476,940 บาทตอป โดยที่การ

ลงทุนเพียง 90,000 บาท และสามารถดําเนินการไดทันที 

 

เอกสารอางองิ 

  
[1]  Boca Gratiela Dana, “Kaizen Methodology In Quality 

Management To Reduce Wastes”, Seria Stiinte Economice., vol. 
21(1), pp. 375-381, 2011.   

[2] Dario Ikuo Miyake ; Renato de Li ma Sanctis ; and Felipe 
Salomão Banci, “Shifting from Conveyor Lines to Work 
Cellbased Systems: the Case of a Consumer Electric Products 
Manufacturer in Brazil”, Brazilian Journal of Operations & 
Production Management.,  vol. 4(1), pp. 89-108, 2007. 

[3]  กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.(2550).หลกัการควบคุมคุณภาพ.  กรุงเทพฯ : 

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย–ญี่ปุน). 
[4]  ปยาภรณ อาสาทรงธรรม, “การลดตนทุนเพ่ือความยั่งยืนของธุรกิจ”, วารสาร

นักบริหาร, (ฉบับท่ี 29(1)), : เลขหนาบทความท่ี 51-52, 2552.   

[5]  วรภัทร ภูเจริญ. (2546). การคิดอยางเปนระบบและเทคนิคการแกปญหา .  

กรุงเทพฯ : อริยชน จํากัด. 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : วศิวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

5 
 

[6]  อัมพิกา ไกรฤทธิ์.  (2534).  ไคเซ็น กุญแจสูความสําเร็จแบบญ่ีปุน.  

กรุงเทพฯ : ซีเอ็ดยูเคช่ัน. 

[7]  พิทธพนธ พิทักษ.การศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือการเพ่ิมผลผลิตกรณีศึกษา 

อุตสาหกรรมลางขวด.  วิทยานิพนธ วศ.ม. (วิศวกรรมอตุสาหการ) : บัณฑิต

วิทยาลัย มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร, (2552). 

[8] อภิชาติ ชยานุภัทรกุลม.  (2551).  ไดอะแกรมของเหตุและผล (Cause 

and Effect Diagram). (ออนไลน). 

แหลงท่ีมา: http://www.psstainlessthailand.com/index.php?lay=show&ac=

article&Id=538729227&Ntype=2 [2555, 8 กุมภาพันธ]. 

[9] Gregory H. Jacobson ; Nicole Streiff McCoin ; Richard 
Lescallette ; Stephan Russ ; and Corey M. Slovis.  (2009).  
Kaizen : A Method of Process Improvement in the Emergency 
Department (Online). Available: http://crashingpatient.com/wp-
content/pdf/kaizen.pdf [2012, February 8] 

[10] Samson S. Lee ; John C. Dugger ; and Joseph C. Chen. (1999).  
KAIZEN : Essential Tool for Inclusion in Industrial 
Technology Curricula (Online). Available: 
http://atmae.org/jit/Articles/lees1101.pdf  [2012, January 21] 

[11] T. Berlec ; and M. Starbek. (2009). Eliminating Waste in 
Companies (Online). Available:  http://www.ndt.net/article/ndt-
slovenia2009/PDF/P20.pdf  [2012, February 8].  

 
 

 

http://www.psstainlessthailand.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=538729227&Ntype=2�
http://www.psstainlessthailand.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=538729227&Ntype=2�
http://crashingpatient.com/wp-content/pdf/kaizen.pdf%20%5b2012�
http://crashingpatient.com/wp-content/pdf/kaizen.pdf%20%5b2012�

	จีรพงษ์  สมส่งกุล_IM_1

