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บทคัดยอ – การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการลดตนทุนและการ

เพ่ิมผลผลิต ดวยเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่องและไดเลือกรางน้ํา 

ซึ่งเปนการทําใหเลนสเปนเจลกอนการอบจริงในตูอบเปนเคร่ืองจักร

ตัวอยางเพื่อดําเนินการปรับปรุงโดยพิจารณาประโยชน 2 ดาน ดานแรก

เปนการอนุรักษทรัพยากรไฟฟาเพื่อสิ่งแวดลอม ดานที่สองเปนการลด

ตนทุนในการผลิต เพ่ือใหธุรกิจสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นและ

สามารถแขงขันกับคูแขงได การศึกษานี้จะเริ่มจากการสํารวจหนางาน 

(Fact Finding) การวิเคราะหขอมูลและระบุปญหา ( Data Analysis and 

Problem Identification) โดยใชผังกางปลาซึ่งเปนเคร่ืองมือหนึ่งใน

กระบวนการแกไขปญหาเพื่อกําหนดขอบเขตปญหาวิเคราะหหาสาเหตุ

ของความสิ้นเปลือง  หลังจากดําเนินการปรับปรุง พบวาคุณภาพของ

ผลิตภัณฑไมไดรับผลกระทบจากการปรับปรุง โดยทําการเปรียบเทียบ

กับคามาตรฐานกอนและหลังการปรับปรุง พบวา เลนสทั้งหมดผานการ

ตรวจสอบคุณภาพ คือมีความ เปน เนื้อเดียวกัน  คาความแข็งได

มาตรฐาน  สีเหลืองไมเกินคามาตรฐาน และเปอรเซ็นตของเสียจากการ

ถอดแบบ , สามารถลดตนทุนไดจากตนทุนคาแรงทางตรง และคา

พลังงานไฟฟาที่ลดลง เนื่องจากสามารถยกเลิกการใชรางน้ําได 1 ราง 

เทากับ 476,940 บาทตอป โดยที่การลงทุนเพียง 90,000 บาท  และ

สามารถดําเนินการไดทันทีและยังสามารถนําไปประยุกตใชกับ

กระบวนการประเภทเดียวกันที่สาขาอื่นไดอีก 

 

คําสําคัญ - เทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

 

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 

 ปจจุบันผูบริหารกําลังประสบปญหามากมายในการดําเนินธุรกิจ  

อาทิ  ดานเศรษฐกิจของโลกที่มีการชะลอตัว  ดานพลังงานที่มีราคา

เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง  ดานวัตถุดิบที่ขาดแคลนและราคาสูงขึ้น  ดาน

กําลังซื้อของผูบริโภคที่ลดลง  อีกทั้งดานตลาดแรงงานที่ขาดทักษะแต

คาแรงงานกลับสูงขึ้น เปนตน  จึงทําใหมีความพยายามแสวงหาวิธีการ

ตางๆ เพื่อทําใหธุรกิจสามารถอยูรอดได ซึ่งผูบริหารจะคิดถึงเปนอันดับ

แรกในการบริหารนั่นคือ การลดตนทุน  

 แตอยางไรก็ตามบางธุรกิจก็ไมสามารถลดตนทุนได  เนือ่งจาก

ผูบริหารไมทราบหรือขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับปจจัยตางๆ  ที่

กอใหเกิดตนทุนที่แทจริงได และเม่ือตองการลดตนทุนของธุรกิจมักพบ

คําตอบวา  ไมสามารถลดตนทุนได  หรืออาจทําใหตนทุนกลับสูงขึ้น

กวาเดิมขึ้นไปอีก [4] 

 จากการแขงขันที่สูงมากขึ้น  ในธุรกิจการผลิตเลนสสายตา  ที่เลนส

คาดัชนีหักเห  1.5 ซึ่งจัดวาเปนสวนแบงทางการตลาดมากกวา  50 

เปอรเซ็นตของเลนสที่ผลิต  จึงทําใหจําเปนตองพิจารณาถึงการลด

ตนทุนที่เปนไปไดทั้งหมดจากกระบวนการผลิต  ดังนั้น ทางฝายบรหิาร

จึงมีนโยบายในเรื่องของการลดตนทุนของเลนสที่คาดัชนีหักเห  1.5 

กอนเปนสําคัญ  เนื่องจากเปนผลิตภัณฑหลัก  โดยใหพิจารณาสิ่งที่

เกี่ยวกับความสูญเปลาทั้งกระบวนการผลิตรวมถึงการเพิ่มผลผลิตใน

กระบวนการผลิต  โดยการนํากิจกรรมกลุมไคเซ็น  (Kaizen) [1,6,9,10] 

ที่สถานประกอบการมาประยุกตใชเพื่อกอใหเกิดการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่องโดยที่ยังสามารถรักษามาตรฐานเดิมที่มีอยู  เพราะกิจกรรมการ
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ปรับปรุงอยางตอเนื่อง จัดเปนกิจกรรมที่ชวยใหพนักงานเกิดความคิดที่

สรางสรรค กอใหเกิดการปรับปรุงและพัฒนาวิธีผลิตเพื่อชวยลดตนทุน

และเพิ่มผลผลิตไดอยางตอเนื่อง 

 ความสําคัญในกระบวนการของการปรับปรุงอยางตอเนื่อง [1-7, 9-

11] คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน  

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย  ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละ

นอยอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ  Innovation หรือ นวัตกรรม 

ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง  

ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล  ดังนั้น  ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจ

แบบใด เราก็สามารถใชวิธีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพื่อปรับปรุงได 

 ดังนั้น กอนดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  จึงจําเปน

อยางยิ่งที่จะตองศึกษาใหเขาใจถึงเทคนิควิธีการจัดทําการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง  เพื่อใหไดรับประโยชนสูงสุด  จึงเปนเหตุผลใหผูศึกษามี

ความประสงคที่จะศึกษาเรื่องการลดตนทุนและการเพิ่มผลผลิตโดย

วิธีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง แนวทางของการศึกษาจะใชวิธีการดําเนิน

กิจกรรมในรูปแบบของโครงการ  โดยใชวิธีการคนหาความสูญเปลาใน

กระบวนการ  เพื่อดําเนินการปรับปรุงและเปรียบเทียบผลการดําเนิน

กิจกรรม   

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 เลือกหัวขอที่จะทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

 สําหรับการศึกษานี้ เลือกการปรับปรุงอยางตอเนื่องของ

กระบวนการผลิตเลนสสายตาสั้น  ดัชนีหักเห  1.5 เนื่องจากสามารถทํา

ไดจริง , สามารถลดตนทุน เพิ่มผลผลิตไดจริง และสามารถคืนทุน  

(Payback Period) ไดในระยะสั้นไมเกิน 5 ป 

2.2 การตรวจสอบและเก็บขอมูลที่พื้นที่ปฏิบัติงาน   

 การสาํรวจหาความสญูเปลา  7 ประการ [11] ตามหลักการผลิตแบบโต

โยตา ในพื้นที่งาน พบวา  

 - กระบวนการพรี -โพลีเมอรไรเซชั่น  ตัง้สมมตฐิานวาสามารถวาง

งานไดมากกวาหนึ่งชั้นหรือไม  เพื่อใหไดผลผลิตที่เพิ่มขึ้น  พรอมกับ

ตนทุนที่ลดลงจากการประหยัดพลังงานไฟฟา ปริมาณน้ําที่ใชลดลงจาก

การยกเลิกใชงานรางน้ํา ลดคาแรงทางตรง และเพิ่มพื้นที่ใชงาน 

 - ลดกระบวนการขดัโมลด  โดยตั้งสมมติฐานวาในวันเปลี่ยน

โปรแกรมวันแรกใหยกเลิกการขัดหนาโมลด  โดยการเพิ่มประสิทธิภาพ

ในกระบวนการลางโมลด  เพื่อลดตนทุนทางดานคาแรง  และของเสียที่

เกิดจากการขัด 

 - ลดเวลาในการเปลี่ยนใบมีดที่ใชตัดเลนส เนื่องจากการสึกหรองาย 

โดยการหาใบมีดที่มีความทนทานมากกวา 

2.3 วิเคราะหขอมูลและระบุปญหา 

 จากการประชุมโดยการระดมสมองกับทางทีมงาน  ไดเลือกที่จะทํา

การปรับปรุงในหัวขอการวางงานสองชั้นในสายพานรางน้ํา  (Pre-

Polymerization Belt) เปนอันดับแรก  และการดึงปจจัยที่จะทําการ

ปรับปรุงใหสําเร็จ  ในหัวขอการเพิ่มผลผลิตโดยการวางงานสองชั้นใน

รางน้ํา (Pre-Polymerization Belt) ออกมาดวยการใชผังกางปลา [8] 

โดยที่กําหนดขอบเขตปญหา หรอืเปาหมาย และวิเคราะห 

 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิกางปลาเพื่อคนหาวิธีในการปรับปรุงกระบวนการพร-ีโพ

ลีเมอรไรเซชั่นเพื่อเพิ่มผลผลิตและการลดตนทุนของกระบวนการผลิต

เลนสดัชนีหักเห 1.5 

 

ตารางที่ 1 รวมคะแนนในการเลือกหัวขอเพื่อการปรับปรุง 

หัวเรื่องที่ทํา

การปรบัปรงุ 

ฝาย 

วิศวกรรม 

ฝาย 

ผลติ 

ฝาย 

ซอม

บํารุง 

ฝาย 

คุณภาพ 

ฝาย 

ความ

ปลอดภัย 

คะแนน 

รวม 

พนกังานใสงาน

ไมเต็ม 

     0 

พนกังานขาด

ทกัษะ 

     0 

ความไมสมดุล

ของความเรว็

รอบและทกัษะ

ของพนักงาน 
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การปรับ

ความเร็ว

สายพานรางน้าํ  
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การปรับระดับ

ของสายพาน

รางน้ําความ

สูงข้ึนเพ่ือใหได

วางงานได 2 

ชั้น 

    
 14 

  

 จากตารางที่  1 พบวาคะแนนรวมของการปรับระดับความสูง  

เพื่อใหไดวางงานสองชั้นมีคะแนนสูงสุด  14 คะแนน โดยมี 4 ฝายเหน็

วาเปนหัวขอที่ตองการการปรับปรุงมากที่สุด 

2.4 การดําเนินการปรับปรุง  

 เริ่มจากการเก็บขอมูลการใชพลังงานไฟฟาจํานวนงานที่ผลิตไดตอ

ชั่วโมง จํานวนของดี  ของเสีย ระบุจํานวนชนิดของเสีย  และคาควบคุม

มาตรฐานของเลนสเพือ่นาํมาเปนขอมูลพืน้ฐาน  (Baseline Record) 

ออกแบบจัดทํารายละเอียดการปรับปรุงการวางงานสองชั้นบนสายพาน

รางน้ําในกระบวนการพรี -โพลีเมอรไรเซชั่น  (Pre-Polymerization Belt 

Improvement Concept Design) ดําเนินการปรับปรุงสายพานรางน้ํา  

(Belt Modification) ตามที่ออกแบบไว  และทดสอบการทํางานของ

สายพานรางน้าํ  (Pre-Polymerization Belt) หลงัปรบัปรงุ ในสวนของ

ฟงกชั่นการทํางาน  ความปลอดภัย  คุณภาพและปริมาณการประหยัด

พลังงานไฟฟา มีการดําเนินการดังนี้ 
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 1. เก็บขอมูลโดยตรวจสอบตําแหนงของเทอรโมมิเตอรที่รางน้ํา  วา

มีลักษณะรูปราง  และมีการติดตั้งอยางไร  เพื่อใหม่ันใจวา  จะไมมกีาร

ติดขัดขวางชิ้นงาน หลงัจากการวางงานสองชัน้บนสายพานรางน้าํ 

 2. การเก็บขอมูลการใชพลังงานไฟฟา  ตอชั่วโมง  ตอสายพานราง

น้ํา เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานวาสามารถลดตนทุนไดเทาไร  หลังจากการ

ยกเลิกไป 1 สายพานรางน้าํ 

 3. ประเภทของเสียที่ตรวจสอบในกระบวนการขึ้นรูปที่นาจะเกิดขึ้น

ไดจากการออกแบบการวางงานสองชั้นบนสายพานรางน้ํา 

 4. ออกแบบและจัดทํารายละเอียดการปรับปรุงการอบพรี-โพลีเมอร

ไรเซชั่นแบบสองชั้น  (Double Stack Pre-Polymerization Concept 

Design) เพื่อเพิ่มผลผลิตลดการสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟาและการ

สิ้นเปลืองน้ํา และสามารถเพิ่มพื้นที่ในการทํางานได 

 5. ดําเนินการปรับปรุงวางงานสองชั้นในกระบวนการพรี -โพลีเมอร

ไรเซชั่น (Double Stack on Pre-Polymerization) ตามที่ออกแบบไว 

 6. ทดสอบการทํางานของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง  (Equipment 

Testing) 

2.5 การวัดผล 

 จากตารางที่  2 พบวาในการวางงานสองชัน้บนสายพานรางน้าํใน

กระบวนการพรี -โพลีเมอรไรเซชั่น  ( Double Stack Pre-

Polymerization) โดยทําการเก็บขอมูลเปนเวลา  18 วันทํางาน ไมมี

ประเภทของเสียที่เกิดจากการวางงานสองชั้น  คือ ความไมเปนเนื้อ

เดียวกัน คาความแขง็ไมไดมาตรฐาน สีเหลืองเขมเกินมาตรฐานเกิดขึ้น  

และพบเปอรเซ็นตของเสียจากงานถอดแบบจากโมลดในระหวางการอบ 

0.34% ซึ่งมีคานอยกวา  กอนการปรับปรุงอยู  0.07% ซึ่งถือวายอมรับ

ไดจากการปรับปรุงโดยการวางงานสองชั้นจากฝายคุณภาพ 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลจํานวนของดีของเสียหลังการปรับปรุงโดยการวาง

ชิ้นงานสองชั้นบนสายพานรางน้ําในกระบวนการพร-ีโพลีเมอรไรเซชั่น 

(Double Stack Pre-Polymerization) 
หลังทําการปรับปรุง 

วัน/เดอืน/

ป 

ปรมิาณ

การผลติ 

(ชิ้น) 

ความไม

เปนเน้ือ

เดียวกัน 

คาความ

แข็งไมได

มาตรฐาน 

สเีหลอืง

เขม 

เกิน

มาตรฐาน 

%ของเสยี

จากงาน

ถอดแบบ

จากโมลด

ในระหวาง

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  จําเปนตองเพิ่มระดับน้ําใน

สายพานรางน้าํเปน 113 เซนตเิมตร สามารถประหยัดปริมาณการใชน้ํา

จากรางน้ําที่ทําการยกเลิกใชงานไป 1 รางน้ํา ดังขอมูลจากตารางที่ 3 

  

ตารางที่ 3 แสดงปริมาณการสิ้นเปลืองของปริมาณน้ํากอนและหลังการ

ปรับปรุงของการวางชิ้นงานสองชั้นในกระบวนการ  พรี-โพลีเมอรไร

เซชั่น (Pre-Polymerization) 

ปริมาณนํ้าทีใ่ช

(ลูกบาศกเมตร)

กอนการปรับปรุง 2 1.50000             30 45.00

หลงัการปรับปรุง 1 1.13000             30 33.90

ประหยัดได % 11.1

คานํ้าตอ

หนวย (บาท)

คานํ้าตอเคร่ือง 

(บาท)

จํานวน

เคร่ือง

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 แสดงใหเห็นตําแหนง และจํานวนพนักงานกอนการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 3 แสดงใหเห็นตําแหนง และจํานวนพนักงานหลังการปรับปรุง 

 

 จากรูปที่ 2 และ 3 พบวาเม่ือมีการยกเลิกการใชงานไป  1 รางน้ํา 

จึงทําใหการปรับปรุงการเพิ่มการวางงานแบบสองชั้น สามารถลด

ตนทุนดานคาแรงทางตรงไดอีก  1 คน กลาวคือ  รางน้ําที่  1 กอนการ

ปรบัปรงุไดจาํนวนงาน  450 ชิ้น ตอ ชั่วโมง  เนื่องจากงานมีปริมาณ  

คนที่ 3 คนที่ 1 คนที่ 2

กอนการปรับปรุง

ใชพนักงาน 4  คน ในการทํางานท่ี

ปลายรางนํ้า

ราวนํ้าที่ 1

ใชพนักงาน 2 คน ในการ

ทํางานท่ีปลายรางนํ้า

พนักงานเติมนํ้ายา

รางนํ้าที ่2รางน้ําที่ 1 รางน้ําที่ 2 
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30% ของงานทัง้หมด  ซึ่งไมไดมีการใชงานของรางน้ําอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ ซึ่งพนักงานจะทํางานเพียง 225 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง สวน

รางน้ําที่  2 นั้น ไดปรมิาณงาน  1500 ชิ้นตอชั่วโมงจากพนักงานเติม

น้ํายา 2 คน ดังนั้น สามารถกลาวไดวา  ความสามารถของการทาํงาน

ของพนกังานปลายราง 4 คน เทากับ 375 ชิ้นตอคนตอชั่วโมงสูงสุด  จึง

สามารถลดพนกังานทีท่าํงานปลายรางได  1 คนคิดเปนคาแรง

โดยประมาณ 10,000 บาทตอคนตอเดือน 

 

ตารางที่ 4 คาใชจายในการลงทุน การลดตนทุนจากการปรับปรุงโดย

การวางงานสองชัน้ และระยะเวลาคืนทุน 

คาใชจายในการลงทุน 

1 ตนทุนคาใชจายในการปรับปรุงความสูงราง

น้ํา 

90,000 บาท 

ลดตนทุน 

2 - ลดตนทุนคาแรงทางตรงจากการลด

พนักงานปลายราง 1 คน 

10,000 บาทตอ

เดือน 

 - ลดความสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟา  เมื่อ

ยกเลิก 1 ราง 

29,745 บาทตอ

เดือน 

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

 

 จากตารางที่  4 พบวาการปรับปรุงชวยใหลดตนทุนการผลิตได  

เนื่องจากสามารถยกเลิกการใชรางน้ํา 1 ราง ลดพนักงานที่ปลายรางใน

การแกะงานอีก 1 คน และเพิ่มพื้นที่ในการทํางานไดอีก สามารถคืนทุน

ไดภายในระยะเวลา 2.26 เดือน 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 จากการศึกษาปรับปรุงการเพิ่มการวางงานสองชั้น  พบวาปรมิาณ

การใชพลังงานไฟฟาลดลงเนื่องจากการยกเลิกการใชงานไป  1 รางน้ํา 

และยังสามารถลดตนทุนคาแรงทางตรงไดอีก  1 คน  โดยทําการ

เปรียบเทียบผลที่ไดกับเปาหมายที่กําหนดไว ดังนี้ 

 1. สามารถวางงานไดสองชัน้  และคุณภาพของผลิตภัณฑตองไม

กระทบจากการปรับปรุง 

 2. เพิ่มพื้นที่ในการทํางาน  เนื่องจาการยกเลิกการใชงานได  1 ราง

น้ํา 

 3. สามารถลดตนทุนโดยการซึ่งเกิดจากการประหยัดพลังงานไฟฟา 

จากการประยุกตการวางงานสองชั้น  แลวทําใหสามารถยกเลิกการใช

รางน้ํา 

 จากการทดสอบกับงานจริง  เปนเวลา 18 วัน พบวาสามารถทาํงาน

ไดจริงโดยการวางงานสองชั้น  ซึ่งไมสงผลกระทบตอคุณภาพงาน  ดัง

สรุปในตารางที่ 5  

 

ตารางที่  5 แสดงการเปรียบเทียบกับคามาตรฐานกับคาจริงที่ไดหลัง

การปรับปรุง 

การตรวจสอบคณุภาพเลนส ผลการทดลอง 

คาความเหลือง 
คามาตรฐาน ผาน 

คาที่วัดได ผาน 

คาความเปนเนื้อเดียวกัน 
คามาตรฐาน ผาน 

คาที่วัดได ผาน 

ตารางที่  5 แสดงการเปรียบเทียบกับคามาตรฐานกับคาจริงที่ไดหลัง

การปรับปรุง (ตอ) 

การตรวจสอบคณุภาพเลนส ผลการทดลอง 

คาความแข็ง 
คามาตรฐาน ผาน 

คาที่วัดได ผาน 

% ของเสยีจากงานถอดแบบ 
กอนการปรับปรุง 0.41 

หลังการปรับปรุง 0.34 

 

 จากตารางที่  5 ทําการเปรียบเทียบกับคามาตรฐานกับคาจริงที่ได

หลังการปรับปรุง  พบวาเลนสทั้งหมดผานการตรวจสอบคุณภาพ  คอืมี

ความเนื้อเดียวกัน  คาความแขง็ไดมาตรฐาน  สีเหลืองไมเกินคา

มาตรฐาน  และของเสียจากงานถอดแบบนอยกวากอนการปรับปรุง  

0.07% โดยเกณฑในการวัดคาคุณภาพ ดังนี้ 

 1. ความเนื้อเดียวกัน โดยการยอมสีชนิดพิเศษแลวนํามาสองกับไฟ 

เพื่อดูวาเลนสมีความเปนเนื้อเดียวกันหรือไม 

 2. คาความแขง็ของเลนส  ทําการวัดหลังจากนําเลนสไปยอมดวยสี

ชนิดพิเศษแลวนํามาวัดคาความแข็งโดยวัดจากคาการผานแสงดวย

เครือ่งมือวดัเฉพาะ ซึ่งจะมีคาควบคุมในแตละผลิตภัณฑแตกตางกันไป 

 3. สเีหลอืงไมเกนิคามาตรฐาน โดยทําการตรวจสอบเทียบกับเลนส

มาตรฐาน (Master Lens) 

 4. ของเสยีจากงานถอดแบบ  โดยการตรวจสอบโดยการสองไฟ  

เพื่อดูรอยตําหนิบนหนาเลนส 

 และปริมาณการใชไฟฟาลดลง  50% เนื่องจากการยกเลิกการใชราง

น้ํา โดยลดลงถึง 9,595 หนวยไฟฟาตอเดือนตอรางน้ํา  (1 ยูนิต เทากับ 

กิโลวัตตฮาวร) โดยสามามารถประหยัดเงินไดถึง 29,745 บาทตอเดือน  

ซึ่งสามารถคืนทุนไดภายในระยะเวลา 2.26 เดือน 

 

4. สรปุ 

 เลนสทั้งหมดผานการตรวจสอบคุณภาพ คือมีความ เปน เนื้อ

เดียวกัน  คาความแข็งไดมาตรฐาน สีเหลืองไมเกินคามาตรฐาน และ

เปอรเซ็นตของเสียจากการโมลดถอดแบบสามารถลดตนทุนไดจาก

ตนทุนคาแรงทางตรง และคาพลังงานไฟฟาที่ลดลงเนื่องจากสามารถ

ยกเลิกการใชรางน้ําได 1 ราง เทากับ 476,940 บาทตอป โดยที่การ

ลงทุนเพียง 90,000 บาท และสามารถดําเนินการไดทันที 
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