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บทคัดยอ – งานศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตใชความรูการวินิจฉัย

องคกรเพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต กรณีศึกษา 

อุตสาหกรรมผูผลิตเลนสสายตา ซึ่งในการศึกษานี้ใชเทคนิค ECRS ใน

การปรับปรุง  จากการศึกษานี้ พบวา ประเด็นปญหาหลักของฝายผลิต

บริษัทกรณีศึกษา คือการควบคุมตนทุน เนื่องจากมีปญหางานรอ

ระหวางกระบวนการจนทําใหประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวาที่ควรจะเปน 

และจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการรองานพบวามี 2 สาเหตุ

ไดแก สาเหตุแรก คือ ขอจํากัดทางดานเทคโนโลยี ซึ่งผูศึกษาไมได

เสนอแนะใดๆ เนื่องจากตองอาศัยขอมูลเชิงลึกในการศึกษาและแกไข

ปรับปรุง สาเหตุที่สอง คือ การมีรอบเวลาการผลิตของเครื่องลาง

แมพิมพแกวที่นานกวาขั้นตอนอื่นจนทําใหเกิดคอขวดของกระบวนการ

ผลิตขึ้น โดยผูศึกษาไดเสนอใหใชเทคนิคการกําจัด (Elimination) เพ่ือ

ลดรอบเวลาของการลางจาก 4 นาที เปน 3 นาที ซึ่งใกลเคียงกับขั้นตอน

อื่นๆ ซึ่งสงผลใหเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตไดดังนี้  กําลังการผลิต 

เพ่ิมขึ้นจาก 19,350 เลนสตอวัน เปน 25 ,800 เลนสตอวัน ซึ่งกําลังการ

ผลิตเพ่ิมขึ้นถึง 6,450 เลนสตอวัน หรือคิดเปนรอยละ  33.33  และ

ประสิทธิภาพการผลิต เพ่ิมขึ้นจากรอยละ 56.2 ในปจจุบัน เปนรอยละ 

72.15 หลังการปรับลดรอบเวลาการลางแมพิมพแกว หรือคิดเปน

ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นจากปจจุบันถึงรอยละ 15.95 

 

คําสําคัญ - การวินิจฉัยองคกร 

 

Abstract - The objective of this research is to apply the 
knowledge of production diagnosis technique to study 
production efficiency of one process in lens manufacturing 
industry and considered this case as a small company. The 
ECRS technique improve process efficiency. The study 
found that the critical object of the case is cost controlling 
according to there are a lot of work in process (WIP) and it 
is effected to the lower production efficiency as it should be.  
There are 2 root causes of the problem of work in process, 
the first is the limited of technology that need more detail to 
study and improvement and the second is cycle time of 
cleaning process is longer than another process as it is bottle 
neck of process. To improve this problem, this study is 
applied the elimination of ECRS technique to reduce cycle 
time of cleaning process from 4 minutes to 3 minutes 
according to cycle time of other process are around 3 
minutes. After reduced cleaning time, there are impacted to 
production performance as below items ; Capacity 

increased from 19,350 lenses/day to 28,500 lenses/day, it was 
increased 6,450 lenses/day or 33.33% increased and 
production efficiency increased from 56.2% to 72.15% or 
increased 15.95%. 
 
Keywords - Production diagnosis technique. 
 

1. บทนํา 

 โครงการวินิจฉัยสถานประกอบการ ( Factory Diagnosis) หรือที่

เรียกวา SHINDAN เปนโครงการที่ทางกรมสงเสริมอุตสาหกรรมภายใต

กระทรวงอุตสาหกรรม โดยไดรับการสนับสนุนจากรัฐบาลญ่ีปุนในการ

นําระบบวินิจฉัยสถานประกอบการของประเทศญ่ีปุนมาประยุกตใชใน

ประเทศไทย  โดยเริ่มตนโครงการตั้งแตป พ .ศ. 2542 มาจนถงึปจจุบนั 

โดยการดําเนินโครงการวินิจฉัยสถานประกอบการ ( Shindan) เริ่มตน

จากการเริ่มฝกอบรมนักวินิจฉัยสถานประกอบการ  เพือ่เขาไปประเมิน

วิเคราะหสภาพที่แทจริง และครอบคลุมประเด็นตางๆ อาทิ การบริหาร

จัดการทั่วไป การตลาด การผลิต การเงินและบัญชี ทรัพยากรบุคคล 

การสื่อสารและเทคโนโลยีสารสนเทศ รวมทั้งการบริหารจัดการใน

ภาพรวม  ซึ่งขอมูลตางๆ ที่ไดจะถูกนําไปวิเคราะห เพื่อชวยให

ผูประกอบการไดทราบถึงศักยภาพ และสถานภาพตลอดจนปญหา

ตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานประกอบการในทุกดานตามขอมูลขางตน และ

เสนอแนะแนวทางแกไข ซึ่งจะทําใหผูประกอบการสามารถแกไขหรือ

ปรับปรุงปญหาดังกลาวดวยตนเองหรือขอรับความชวยเหลือจาก

หนวยงานที่ใหบริการไดตรงตามความตองการของสถานประกอบการ  

 ทั้งนี้กลาวโดยสรุปเกี่ยวกับโครงการวินิจฉัยสถานประกอบการก็

เพื่อเสริมสรางใหผูประกอบการอุตสาหกรรมขนาดกลาง และขนาดยอม

สามารถพึง่พาตนเองได  อีกทั้งยังเปนการวางแผนการบริหารจัดการ

ของอุตสาหกรรมขนาดกลาง และขนาดยอมในประเทศไทยใหทันยุค

ทันสมัย  มีความเหมาะสมและเปนดําเนนิการประกอบการไปอยางมี

ประสิทธิภาพ  นอกเหนือจากอุตสาหกรรมขนาดกลาง และขนาดยอม 

ประเทศไทยก็ยังมีอุตสาหกรรมขนาดใหญเปนจํานวนมากเชนกัน 

อุตสาหกรรมขนาดใหญหรือองคกรขนาดใหญประกอบไปดวย 

หนวยงานตางๆ รวมเขาดวยกันเพื่อดําเนินการภายใตเปาหมาย

เดียวกัน ซึ่งในมุมมองของผูศึกษา องคกรขนาดใหญเปรียบไดกับการ

รวมองคกรขนาดยอมไวดวยกัน โดยเฉพาะอยางยิ่งหนวยงานฝายผลิต
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ของอุตสาหกรรมขนาดใหญ เปรียบไดกับการมีอุตสาหกรรมขนาดยอม

ก็วาได และถึงแมองคกรขนาดใหญจะมีทรัพยากรที่พรอมมากกวา  แต

อาจใชทรัพยากรนั้นในระดับองคกร อาทิ การเพิ่มผลผลิต การลดตนทุน 

เปนตน จนอาจทําใหละเลยหรือขาดความเขาใจถึงศักยภาพที่แทจริง

ของแตละหนวยงานภายในองคกร [4,6,7] 

 การศึกษานี้  ผูศึกษามีความสนใจที่จะนําความรูดานการวินิจฉัย

สถานประกอบการ  มาประยุกตใชกับหนวยงานฝายผลิตขององคกร

ขนาดใหญ ซึ่งผูศึกษาถือวาหนวยงานฝายผลิตนี้เปนสถานประ

ประกอบการขนาดยอมหนึ่ง โดยการศึกษานี้จะเปนการนําความรูดาน

การวินิจฉัยสถานประกอบการมาเปนแนวทางในการศึกษา และประเมิน

ประสิทธิภาพดานการผลิตของฝายผลิต ของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปน

องคกรขนาดใหญ ผลิตผลิตภัณฑประเภทเลนสสายตา 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

ขั้นตอนของการศึกษา ดังตอไปนี้ 

2.1 ศึกษา และรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับสภาพปจจุบันของกรณีศึกษา  

 - ความเปนมาของบริษัทกรณีศึกษา 

 - การบริหารจัดการ 

2.2 ศึกษา และรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับสภาพปจจุบันของกระบวนการ

ผลิต 

 - โครงสรางองคกรของฝายผลิต 

 - โครงสรางตนทุนการผลิต 

 - ภาพรวมการผลิตและเทคโนโลยีที่ใช 

 - ขั้นตอนของกระบวนการผลิตหลัก 

 - ขอมูลของเสียและการควบคุมคุณภาพ 

 - มุมมองของผูบริหารฝายผลิต 

 - ประเด็นสําคัญที่พบของกระบวนการผลิต 

2.3 วิเคราะหขอมูล และสรุปประเด็นปญหาหลักของการผลิต 

 - วิเคราะหโครงสรางตนทุนการผลิต 

 - วิเคราะหประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

 - สรุปประเด็นปญหาหลักของการผลิต 

2.4 ขอเสนอแนะ และออกแบบวิธีการแกปญหา 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 ศึกษา และรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับสภาพปจจุบันของของ

กระบวนการผลิต 

 จากขอมูลดานการผลิต และการวิเคราะหขอมูลทั้งหมด ผูศึกษาได

ทําการสรุปประเด็นสําคัญ และปญหาหลักของการผลิตในรูปแบบการ

ของการประเมินการบริหารจัดการดานการผลิต โดยทําการ

เปรียบเทียบระหวางการประเมินของผูบริหาร และการประเมินโดยผู

ศึกษาเอง ซึ่งผลของการประเมินไดแสดงดังตารางที่ 1 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 เปรียบเทียบการประเมินการบริหารจัดการดานการผลิตของ

ผูบริหารและผูศึกษา 

ผูบริหาร ผูศึกษา

1 ผังโครงสรางองคกรในหนวยการผลิตกับบทบาทหนาที่ในหนวยการผลิต 2 2

2 การวางแผนการผลิต และควบคุมการผลิต 2 2

3 ระบบการสั่งงาน 2 2

4 การตรวจสอบ QC (การควบคุมของเสีย) 2 2

5 การควบคุมตนทุนและการวิเคราะหตนทุน 2 1

6 คูมือขั้นตอนการทํางาน 2 2

7 ระบบการซอมบํารุง 1 1

8 การออกแบบวิศวกรรมคุณคา 1 1

คะแนนรวม 14 13

88% 81%

2
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No. หมวด Sub.No. ประเด็นศึกษา
คะแนน

 
  

 จากผลการประเมิน มีเพียงประเด็นของการควบคุมตนทุนเทานั้นที่

ผูศึกษามีความคิดเห็นแตกตางจากผูบริหาร ณ เง่ือนไขของการผลิตใน

ปจจุบัน บริษัทกรณีศึกษายังขาดการควบคุมตนทุนการผลิตอัน

เนื่องมาจากกระบวนการผลิตในปจจุบันยังไมสามารถดําเนินการได

อยางเต็มประสิทธิภาพเทาที่ควรจะเปน ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 

 

 3.1.1) ระบบการบริหารของฝายผลิต 

 โดยฝายผลิตมีโครงสรางการทํางานที่ชัดเจน มีการระบุหนาที่ความ

รับผิดชอบ  และเปาหมายในการทํางานสําหรับพนักงานทุกคนเปน

เอกสารที่ชัดเจน มีการกําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดยการสราง

เอกสารคูมือประกอบการทํางานทุกขั้นตอนการผลิต ซึ่ง เอกสาร

มาตรฐานการทํางานเหลานี้จะถูกปรับปรุงทุกครั้งเม่ือมีการ

เปลี่ยนแปลง และยังมีการตรวจสอบเอกสารโดยกรรมการตรวจสอบทั้ง

ภายในและภายนอกเปนประจําทุกป สวนในดานการจัดระเบียบโรงงาน 

พบวาทุกพื้นที่ของฝายผลิตมีการกําหนด และระบุขอบเขตอยางชัดเจน 

และยังมีการรณรงคกิจกรรม 5ส และกิจกรรมอื่นๆ  ที่เปนพื้นฐานของ

การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ( Continuous Improvement) โดยไดรับการ

สนับสนุนจากผูบริหารระดับสูงอยางเต็มที่  

 

 3.1.2) แผนการผลิต 

 แผนการผลิตถูกเตรียมขึ้นโดยฝายวางแผนการผลิต โดยแผนการ

ผลิตจะกําหนดขึ้นตามทรัพยากรที่ฝายผลิตมี และการวางแผนการผลิต

ถึงจะมีถึงสามระดับ คือ แผนการผลิตประจําป แผนการผลิต ประจํา

สัปดาห และแผนการผลิตประจําวัน โดยแผนการผลิตจะถูกกําหนดขึ้น

โดยอางอิงจากปริมาณของทรัพยากรที่ฝายผลิตมี จึงนับวาเปนแผนการ

ผลิตที่สามารถบรรลุเปาหมายไดจริงตามที่กําหนดไว 

 

 3.1.3) การควบคุมกระบวนการผลิต 

 ดานการสงมอบ (Delivery) ฝายผลิตของกรณีศึกษาไดมีการ

กําหนดเปาหมายของการสงมอบไวเทากับรอยละ 98.5 จากแผนการ

ผลิตที่กําหนดไว โดยลูกคาในที่นี้ คือแผนกโลจิสติก ซึ่งในปจจุบันฝาย

ผลิตมีอัตราการสงมอบงานโดยเฉลี่ยประมาณ รอยละ 99.7 ของแตละ

วัน นับวาสูงกวาเปาหมายที่กําหนด 
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 3.1.4) การควบคุมคุณภาพ 

 ในดานการควบคุมคุณภาพ ( Quality) ฝายผลิตของกรณีศึกษามี

การกําหนดเปาหมายที่ชัดเจน คือ ผลผลิต (Yield) เทากับรอยละ 97.50 

ซึ่งในปจจุบันฝายผลิตมีอัตราผลผลิตสูงกวารอยละ 98 และยังมี

เปาหมายของการควบคุมปริมาณของเสียที่ชัดเจนเชนกัน ในปจจุบันมี

เพียงของเสียประเภทเดียว คือ ฟองอากาศในเนื้อเลนส (BU) ที่มีสูง

กวาเปาหมาย แตอยางไรก็ดี ปญหานี้ก็ไดรับความรวมมือจากหลาย

ฝายที่เกี่ยวของ อาทิ ฝายวิศวกรรมและฝายผลิตเอง เพื่อปรับปรุงแกไข

ปญหาดังกลาว ซึ่งจะเห็นไดจากแนวโนมของปญหามีทิศทางลดลง

อยางตอเนื่อง  

 

 3.1.5) การบริหารอุปกรณเครื่องจักร 

 ในดานการบริหารอุปกรณเครื่องจักรทั้งหมด จะอยูภายใตความ

รับผิดชอบของฝายซอมบํารุง ซึ่งเปนหนวยงานกลางที่ตองดูแล

รับผิดชอบเครื่องจักรทั้งหมดขององคกร ซึ่งเครื่องจักรทั้งหมดก็มีการ

บํารุงรักษาเพื่อใหทํางานไดเต็มประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีการกําหนด

แผนบํารุงรักษาประจําวัน และระยะยาวไวอยางชัดเจน ทุกครั้งที่ทําการ

ตรวจสอบ หรือซอมบํารุงอุปกรณเครื่องจักร จะมีการบันทึกปญหาหรือ

สิ่งที่พบเปนลายลักษณอักษรในแบบฟอรมมาตรฐานที่กําหนดไว ใน

สวนของเครื่องมือวัดก็จะมีรอบเวลาในการสอบเทียบตามมาตรฐาน จึง

ถือไดวาการบริหารอุปกรณเครื่องของกรณีศึกษามีการดําเนินการได

เปนอยางดี 

 

 3.1.6) การควบคุมตนทุนการผลิต 

 ในดานตนทุนการผลิต  (Cost) ฝายผลิตมีเปาหมายการควบคุมที่

ชัดเจน เห็นไดจากการกําหนดเปาหมายที่เรียกวา TUM 

(Manufacturing Hours Per Total Unit) ซึ่งเปนคาที่แสดงถึง 

ทรัพยากรที่ใชไปในรูปของชั่วโมงรวมการทํางานของแรงงานทั้งหมด

เทียบกับปริมาณงานที่ได โดยมีเปาหมายเทากับ 5.25 ซึ่งปจจุบัน

สามารถทําไดถึง 4.80 นับวามีการควบคุมตนทุนการผลิตที่ดี แต

อยางไรก็ตาม ผูศึกษายังเห็นวาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเพื่อลด

ตนทุนก็ยังเปนเรื่องจําเปนในการเพิ่มผลกําไรและความสามารถในการ

แขงขันทางธุรกิจ และจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลดานการผลิต พบวา 

กระบวนการผลิตของกรณีศึกษาในปจจุบันยังมีปญหาสําคัญที่สงผลตอ

ตนทุนการผลิต และจากผลการวิเคราะหประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิต ปญหาที่พบ คือการมีงานรอระหวางกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจาก

ขอจํากัดทางดานเทคโนโลยีของฝายผลิตเอง 

3.2 วิเคราะหขอมูล และสรุปประเด็นปญหาหลักของการผลิต 

 ปญหาหลักของกรณีศึกษา คือการควบคุมตนทุนการผลิต ซึ่งมี

สาเหตมุาจากปญหาการมีงานรอระหวางกระบวนการผลติของ ขั้นตอน

การอบเลนส และการลางแมพิมพแกว อันเนื่องมาจากขอจํากัดทางดาน

เทคโนโลยี ของทั้งสองขั้นตอนดังกลาว ซึ่งถือวาเปนความสูญเปลา

ประเภท การวางงาน หรือการรอคอย ดังนั้น ผูศึกษาจึงมีขอเสนอแนะ 

และออกแบบวิธีการแกปญหาดังกลาวโดยใชเทคนิค ECRS เพื่อเปน

การลดปญหาการรอคอย และเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต โดยแบงการแกไขปญหาตามขั้นตอนที่มีปญหาดังนี้ 

 

 3.2.1) ขั้นตอนการอบเลนส 

 ปญหาการมีงานรอทั้งกอน และหลังขั้นตอนการอบเลนส เปน

เพราะตองรองานที่จะเขาตูอบจนเต็มความจุของตูอบเทานั้น คือ 960 

เลนส เพื่อเปนการใชพลังงานใหคุมคามากที่สุด เพราะการอบเลนสตอง

ใชอุณหภูมิที่สูงกวา 150 องศาเซลเซยีส และใชเวลาประมาณ 20 

ชั่วโมง ซึ่งเปนการใชพลังงานไฟฟาที่คอนขางสูง ซึ่งการรองาน

เนื่องจากขั้นตอนการอบเลนสนี้ตองใชเวลารอประมาณ 45 นาที เพื่อให

ไดเลนสครบตามจํานวน 960 เลนส ซึ่งในปจจุบันฝายผลิตไดชดเชย

ขอจํากัดของตูอบโดยการมีจํานวนตูอบจํานวนมากถึง 27 ตู เพื่อใหงาน

เขา และออกจากตูอบทุกๆ 45 นาที อยางตอเนื่อง   

 จากการวิเคราะหและสรุปปญหาสําคัญของตูอบ คือปญหาการมี

งานรอเปนผลมาจากขอจํากัดทางดานเทคโนโลยีของฝายผลิตเอง 

เพราะขั้นตอนการอบตองมีงานเขาเปนชุด (Batch) แตกตางจาก

ขั้นตอนกอน และหลังการอบที่เปนการทํางานทีละชิ้น จึงทําใหเกิด

ความแตกตางระหวางขั้นตอนการผลิตจนทําใหการไหลของ

กระบวนการผลิตไมตอเนื่อง ดังนั้น หากตองการใหกระบวนการผลิตมี

การไหลอยางตอเนื่อง จึงไมสามารถใชเทคนิค  ECRS ในการลดปญหา

การรอคอยนี้ได แต ตองทําการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีการอบเลนสให

เปนการอบแบบไหลอยางตอเนื่อง ซึ่งตองทําการศึกษาโดยอาศัยขอมูล

เชิงลึก รวมทั้งตองพิจารณาถึงจุดคุมทุนจากการเปลี่ยนแปลง

เทคโนโลยีนี้ดวย 

 

 3.2.2) ขั้นตอนการลางแมพิมพแกว 

 ปญหาการมีงานรอทั้งกอน  และหลังขั้นตอนการลางแมพิมพแกว 

พบวา  สาเหตขุองปญหา  คือความแตกตางของรอบเวลาในการผลิต

ระหวาง ขั้นตอนการลาง  ที่ มีรอบเวลาการลางเทากับ 4 นาที และ

ขั้นตอนทั้งกอนและหลังการลางเทากับ 2.7 นาที  หรือหากพิจารณาที่

จํานวนเลนส 960 เลนส พบวา  ขั้นตอนการลางตองใชเวลาเทากับ 64 

นาที แตขั้นตอนอื่นๆ ใชเวลา โดยเฉลี่ยประมาณ  45 นาที เทานั้น  ซึ่ง

นับไดวาการลางแมพิมพแกวใชเวลานานกวาขั้นตอนอื่นถึงรอยละ 30.0 

เนื่องจากสาเหตุสําคัญ คือ เพื่อใหลางแมพิมพไดสะอาดตามมาตรฐาน

ที่กําหนด นั่นหมายถึงความสามารถในการทําความสะอาดแมพิมพของ

เครื่องลางในปจจุบันยังไมดีเทาที่ควรจึงทําใหตองใชรอบเวลาในการ

ลางนานกวารอบเวลาของขั้นตอนอื่น  

 ดังนั้นในกรณีนี้ ผูศึกษาจึงมีขอแนะนําในการปรับปรุงแกไขปญหา

การการรอคอย โดยใชเทคนิค  ECRS ในสวนของการกําจัด 

(Elimination) โดยลดรอบเวลาการลางใหนอยกวา 4 นาที ใกลเคียงกับ

รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนอื่น ซึ่งอาจจะตองมีการปรับเปลี่ยนชนิด

ของสารเคมี หรือตัวแปรอื่นของการลาง เพื่อใหความสามารถในการทํา

ความสะอาดของเครื่องลางไมเปลี่ยนแปลง ซึ่งในการปรับเปลี่ยน

ดังกลาวจําเปนที่จะตองทําการศึกษา และทดลองกอน แตในการศึกษา

นีจ้ะศกึษาการลดรอบเวลาของการลาง โดยตัง้สมมตฐิานวาสามารถ

ปรับเปลี่ยนตัวแปรอื่น และไมมีผลตอความสามารถในการทําความ

สะอาดของเครื่องลาง 

 ในกรณีนี้ผูศึกษาแนะนําใหลด รอบเวลาการลาง จาก 4 นาที เปน 3 

นาที จากนั้นทําการวิเคราะหการไหลของวัสดุดังตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 2 วิเคราะหการไหลกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 

 
 

 จากการวิเคราะหการไหลของวัสดุหลังการลดรอบเวลาการลาง  

พบวา เวลาที่ใชใน การลางแมพิมพแกวสําหรับผลิตเลนสจํานวน 960 

เลนส ลดลงจาก 64 นาที เปน 48 นาท ีลดลง 16 นาที หรือคิดเปน รอย

ละ 3.7 ถึงแมเวลาจะลดลงเพียงเล็กนอย แตมีผลตอกระบวนการผลิตใน

ดานอื่นดังนี้  

 กําลังการผลิต (Capacity) 

 ภายใตเง่ือนไขของการผลิตในปจจุบัน คือ ใชเวลา  64 นาที ในการ

ลางแมพิมพแกวเพื่อผลิต 960 เลนส โดยทํางานวันละ 21.5 ชั่วโมง 

ดังนั้นกําลังการผลิตปจจุบันเทากับ 19,350 เลนส ภายในหนึ่งวัน แต

หลงัจากลดรอบเวลาการลาง คอื ใชเวลา  48 นาที ในการลางแมพิมพ

แกวภายใตเง่ือนไขอื่นๆ เดียวกัน กําลังการผลิตหลังการปรับปรุง

เทากับ 25 ,800 เลนส ภายในหนึ่งวัน เพิ่มขึ้นถึงรอยละ 33.33 และ

สามารถลดปริมาณงานรอทั้งกอนและหลังการลางแมพิมพแกวได 

เนื่องจากรอบเวลาในการลางใกลเคียงกับขั้นตอนอื่น 

 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

 ภายใตเง่ือนไขของการผลิตในปจจุบัน คือ ในการลางแมพิมพแกว

สําหรับผลิตเลนส 960 เลนส มีผลรวมเวลาของงานที่ใชไปเทากับ 

431.6 นาที มีจํานวนสถานีงาน 12 สถานี และรอบเวลาการผลิต หรือ

เวลากระบวนการสูงสุดเทากับ 64 นาที ดังนั้น ประสิทธิภาพการผลิตใน

ปจจุบันเทากับรอยละ 56.2 แตหลังจากลดรอบเวลาการลาง คือ ในการ

ลางแมพิมพแกวสําหรับผลิตเลนส 960 เลนส มีผลรวมเวลาของงานที่

ใชไปเทากับ 415.6 นาที มีจํานวนสถานีงาน 12 สถานี และรอบเวลา

การผลิต หรือเวลากระบวนการสูงสุดเทากับ 48 นาที ดังนั้น

ประสิทธิภาพการผลิตหลังการปรับปรุงเทากับรอยละ 72.15  

 

4. สรปุ 

 จากการศึกษาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของกรณีศึกษา พบวา 

สามารถลดตนทุนการผลิตไดโดยการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และ

กําลังการผลิตได ดังนี้  

 1. กําลังการผลิต ในปจจุบันรอบเวลาในการลางแมพิมพแกว

เทากับ 4 นาที หรือคิดเปนเวลา  64 นาที ในการลางแมพิมพแกวเพื่อ

ผลิตเลนสจํานวน 960 เลนส โดยทํางานวันละ 21.5 ชั่วโมง ดังนั้น 

กําลังการผลิตปจจุบันเทากับ 19,350 เลนสภายในหนึ่งวัน หลังจาก

ปรบัลดรอบเวลาการลางเหลอื 3 นาที หรือคิดเปนเวลา 48 นาที ในการ

ลางแมพิมพแกวเพื่อผลิตเลนสจํานวน 960 เลนส ภายใตเง่ือนไข

เดียวกัน พบวา กําลังการผลิตหลังการปรับปรุงเทากับ 25 ,800 เลนส

ภายในหนึ่งวัน กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นถึง 6,450 เลนสตอวัน หรือคิดเปน

รอยละ33.33 

 2. ประสิทธิภาพการผลิต ในการลางแมพิมพแกวสําหรับผลิตเลนส 

960 เลนส มีผลรวมเวลาของงานที่ใชไปเทากับ 431.6 นาที มีจํานวน

สถานีงาน 12 สถานี และรอบเวลาการผลิต หรือเวลากระบวนการสูงสุด

เทากับ 64 นาที ดังนั้น ประสิทธิภาพการผลิตในปจจุบันเทากับรอยละ 

56.2 แตหากลดรอบเวลาการลาง ภายใตเง่ือนไขเดียวกันจะมีผลรวม

เวลาของงานที่ใชไปเทากับ 415.6 นาที มีจํานวนสถานีงาน 12 สถานี 

และรอบเวลาการผลิต หรือเวลากระบวนการสูงสุดเทากับ 48 นาที 

ดังนั้น ประสิทธิภาพการผลิตหลังการปรับปรุงเทากับ รอยละ 72.15 

หรือมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากปจจุบันถึงรอยละ15.95 
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