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บทคดัย่อ 

งานวิจยัฉบบัน้ีด าเนินการโดยเร่ิมจากการส ารวจปัญหาใช้วิธีการการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัพนักงานแผนก New 
Offer Introduction จ านวน 3 คน ซ่ึงมีอายกุารท างานตั้งแต่ 3 ปีข้ึนไป การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาใช ้Cause and Effect 
Diagram แสดงสาเหตุเป็นผงักา้งปลาและแนวทางการแกไ้ขโดยการเขียนขั้นตอนการท างาน (Flow Chart) และแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) เพ่ือวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานและผลกระทบในการปรับเปล่ียนใบคาร์ทโนต้กบั
กระบวนการท างานและการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS มาเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการ
แกปั้ญหา 

จากผลการวิจยั ปัญหาท่ีพบคือเกิดความผิดพลาดในการหยิบใบคาร์ทโน้ตและเกิดการสั่งปร้ินส์งานใหม่ รวมถึง
ล าดบัขั้นตอนในการด าเนินงานท าให้เกิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิตท่ีเกิดการรองาน มีการเปล่ียนสีใบคาร์ทโนต้ (ใบ
ส าหรับสั่งผลิต) จากสีชมพูในแบบเดิมเปล่ียนเป็นสีฟ้า จะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต พนักงานมีการ
ตดัสินใจผลิตสินคา้ตามสีใบคาร์ทโนต้ (ใบส าหรับสั่งผลิต) และลดการเกิดความผิดพลาดในองคก์รในการหยิบงานผิดไป 
การเปล่ียนสีสามารถช่วยให้แยกงานของแต่ละแผนกไดง่้ายข้ึน ซ่ึงจากแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ก่อน
การปรับปรุง การผลิตสินคา้จ านวน 1 ลอ็ตหรือ 150 ช้ิน  มีกระบวนการทั้งหมด 23 ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
ทั้งหมด 1,092 นาที หรือคิดเป็น 18 ชัว่โมง 12 นาที และหลงัจากการเปล่ียนสีใบคาร์ทโนต้ (ใบส าหรับสัง่ผลิต) จากเดิมเป็น
สีฟ้าสามารถแยกใบคาร์ทโนต้ส าหรับงานสั่งผลิตใหม่ลูกคา้ DEMO กบัใบคาร์ทโนต้ส าหรับงานสั่งผลิตใหม่ กรณีเกิดงาน
เสียคร้ังท่ี 1 หลงัการปรับปรุงลดขั้นตอนการท างานลงเหลือกระบวนการทั้งหมด 17 ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
ทั้งหมด 611 นาที หรือคิดเป็น 10 ชั่วโมง 11 นาที ซ่ึงสามารถลดกระบวนการทั้งหมดลงได ้6 ขั้นตอนและสามารถลด
ระยะเวลาได ้481 นาที หรือคิดเป็น 8 ชั่วโมง 1 นาที ซ่ึงเป็นไปตามหลกัการECRS การก าาจดั (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 
1. บทน า (INTRODUCTION) 

บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบริษทัเอกชนท่ีเกิดข้ึนโดยการรวมตวัของ 2 
บริษทั คือ เอสเซล (ESSEL) ซ่ึงเป็นผูน้ าดา้นการผลิตเลนส์แว่นตากบั ซีลอร์ (SILOR) ซ่ึงเป็นผูเ้ช่ียวชาญดา้นสายตา บริษทั 
เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูคิ้ดคน้เลนส์ท่ีมีหลายค่าสายตาแบบไร้รอยต่อ (Progressive 
Addition Lens : PAL) เป็นรายแรกของโลก และใช้ช่ือของผลิตภัณฑ์ในนามของวารีลักซ์ (Varilux) เพื่อให้สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงไดแ้ก่เร่ืองคุณภาพ ความสม ่าเสมอของสินคา้และบริการ รวมถึงการส่งมอบให้ตรง
เวลา ปัจจุบนัในกระบวนการผลิตในหลายอุตสาหกรรมมีการใชส้ญัลกัษณ์หรือเคร่ืองหมายเป็นส่ิงท่ีใชแ้ทนความหมายของ
อีกส่ิงหน่ึงหรือกล่าวคือ สัญลกัษณ์ หมายถึง วตัถุ อกัษร รูปร่าง หรือสีสัน ซ่ึงใชใ้นการส่ือความหมายหรือแนวความคิดให้
เขา้ใจในทางเดียวกนัอาจจะเป็นรูปธรรมหรือนามธรรมกไ็ด ้สญัลกัษณ์ช่วยในการส่ือสารอาจจะเป็นรูปภาพ การเขียนอกัษร 
การออกเสียง หรือการท าท่าทาง ซ่ึงช่วยให้ผูส่้งสารและผู ้รับสารเข้าใจตรงกันแม้จะพูดกันคนละภาษา ข้ึนอยู่กับ
ประสบการณ์ของทั้งสองฝ่ายว่า ผูส่้งสารและผูรั้บสารมีความสามารถ ความเขา้ใจในการใชส้ัญลกัษณ์ส่ือความหมาย และ



เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานใหบ้รรลุวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวบุ้คลากรมีการออกแบบการใชส้ญัลกัษณ์ท่ีเขา้ใจตรงกนัทั้ง
ภายในองคก์ร ซ่ึงจะช่วยใหพ้นกังานมีความเขา้ใจตรงกนัและสามารถผลิตช้ินงานออกมาไดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ 
และเกิดความผดิพลาดข้ึนนอ้ยท่ีสุด การเลือกใชสี้เป็นอีกสญัลกัษณ์อยา่งหน่ึงเพ่ือก าหนดให้พนกังานทุกแผนกเขา้ใจตรงกนั
ทั้งกระบวนการท างานและการตดัสินใจในการผลิตก่อนหรือหลงัตามสญัลกัษณ์ของสีท่ีน ามาใชใ้นกระบวนการท างาน 

การท างานแผนก New Offer Introduction เป็นการท างานท่ีตอ้งติดต่อประสานงานกบัทุกแผนกเพ่ือติดตามสถานะ
ของสินคา้ ช้ินงานตวัอยา่งท่ีผลิตข้ึนมาเพ่ือส่งให้กบัลูกคา้ก่อนท่ีจะผลิตสินคา้ในจ านวนมากตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงใน
การปล่อยช้ินงานเพ่ือผลิตสินคา้ข้ึนมา แผนก New Offer  Introduction ตอ้งท าหนา้ท่ีปร้ินใบคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับงานสั่ง
ผลิต) ออกมาเพ่ือแสดงรายละเอียดค าสั่งซ้ือของลูกคา้ก่อนจะส่งใบคาร์ทโนต้ให้กบัแผนกอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง ใบคาร์ทโนต้ของ
บริษทัเอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั แยกสีเพ่ือใชเ้ป็นสัญลกัษณ์แทนกลุ่มลูกคา้ ซ่ึงปกติงานโปร
เจกตลู์กคา้ DEMO จะใชใ้บคาร์ทโนต้ (ใบส าหรับงานสั่งผลิต) เป็นสีชมพูซ่ึงปัจจุบนัใบคาร์ทโนต้สีชมพูใชส้ าหรับงานสั่ง
ผลิตใหม่ กรณีเกิดงานเสียคร้ังท่ี 1 เพ่ือไม่ให้เกิดความสับสนกบัพนกังาน ดงันั้นผูวิ้จยัตอ้งการศึกษาสีของคาร์ทโน้ต (ใบ
ส าหรับงานสั่งผลิต) ส่งผลต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิต บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอรา
ทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั เพ่ือน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเสนอผูท่ี้เก่ียวขอ้งและเพ่ือท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการ
ท างานของกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับเปล่ียนสีของคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับงานสั่งผลิต) ท าให้องค์กรบรรลุ
เป้าหมายอยา่งมีประสิทธิภาพ 

 
2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

งานวิจยัเร่ือง “การเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิต แผนก New Offer Introduction กรณีศึกษา 
บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั” มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสีของคาร์ทโนต้ (ใบส าหรับงาน
สั่งผลิต) ส่งผลต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิต และเพื่อศึกษาปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาในการด าเนินการและความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนในการออกใบคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับสั่งผลิต) โดยงานวิจยัฉบบัน้ีมี
แนวคิด ทฤษฎีและ การทบทวนเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 

ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
แผนภาพกระบวนการ (Process Chart) 
การเขียนขั้นตอนการท างาน (Process Flow Diagram) 
ธวชัชยั สุขเกษม, ธงชยั รักษางาม (2553) ไดท้ าการวิจยัเร่ือง การเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตโต๊ะ กรณีศึกษา 

โรงงานศิริเฟอร์นิเจอร์ ซ่ึงมีวตัถุประสงค์ท่ีจะศึกษาวิเคราะห์กระบวนการผลิตโ ต๊ะส านักงานจากจุดเร่ิมตน้ถึงจุดส้ินสุด
กระบวนการ และปรับปรุงผลผลิตของกระบวนการผลิตงานให้สามารถตอบสนองต้องการของลูกค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ มีวิธีการโดยบนัทึกขั้นตอนการท างาน Process Chat และแนวทางการแกไ้ขโดยใชห้ลกัการ ECRS ผลศึกษา
พบว่า การลดเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมท่ีปรับปรุงใหม่ท าให้กระบวนการไหลในการผลิตโต๊ะใช้ภายในส านักงาน 
สามารถลดเวลาจาก 152 นาที เหลือ 120 นาที คิดเป็นร้อยละ 78.95 และสามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานลดลงจาก 67 
ขั้นตอนเหลือ 42 ขั้นตอนคิดเป็นร้อยละ 62.68 และสามารถผลิตโต๊ะเพ่ิมไดอี้กจ านวน 0.8 ตวั จากก่อนปรับปรุงใชเ้วลา 8 
ชัว่โมงสามารถผลิตโต๊ะไดจ้ านวน 3.2 ตวั/วนั หลงัจากปรับปรุงใชเ้วลา 8 ชัว่โมง สามารถผลิตโต๊ะไดจ้ านวน 4 ตวั/วนั หรือ
คิดเป็น 10 เปอร์เซ็นต ์

 



3. วธีิการวจิัย (RESEARCH METHODOLOGY) 
การศึกษากระบวนการในการผลิต ตั้งแต่ขั้นตอนรับค าสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้จนถึงขั้นตอนการแพคสินคา้เพ่ือ

เตรียมส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ และหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการด าเนินการโดยมีวิธีการ
ด าเนินการวิจยั 4 ขั้นตอนไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 2) วิธีการเก็บรวบรวมขอ้มูล 3) วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูล 4) 
ขอบเขตการด าเนินงานวิจยั 

1. ขั้นตอนการด าเนินการวิจยัประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนท่ี 1 ศึกษาขั้นตอนการด าเนินงาน ในส่วน
ของการปร้ินส์ใบคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับงานสั่งผลิต) แผนก New Offer Introduction ขั้นตอนท่ี 2 รวบรวมปัญหาจากการ
ด าเนินงาน ก าหนดหัวขอ้วิจยัและเก็บรวบรวมขอ้มูล ขั้นตอนท่ี 3 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ขั้นตอนท่ี 4 แนวทางการ
แกไ้ขปรับปรุงและขอ้มูลประกอบการแกปั้ญหา และ ขั้นตอนท่ี 5 สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1  ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั 

 
  
 

ส ารวจปัญหาท่ีพบจากการด าเนินงาน ก าหนด
หวัขอ้วิจยัและเก็บรวบรวมขอ้มูล 

สรุปผลการศึกษาและ
ขอ้เสนอแนะ 

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

แนวทางในการแกไ้ขปรับปรุงและน าขอ้มูล
มาประกอบการแกปั้ญหา 

ศึกษาขั้นตอนการด าเนินงานในส่วนของการปร้ินส์ใบคาร์ท
โนต้ (ใบส าหรับงานสัง่ผลิต) แผนก New Offer Introduction 



 
2. วิธีการเก็บรวบรวมขอ้มูลการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากแหล่งขอ้มูลต่าง ๆ โดยแบ่งขอ้มูลออกเป็น 2 ประเภท 

ไดแ้ก่ 1) ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) และ 2) ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data)  
1. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการคน้ควา้และรวบรวมขอ้มูลจากเอกสารหนังสืองานวิจยัท่ี

จากทั้งภายในและภายนอกองคก์รท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานวิจยั 
2. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) ประชากรกลุ่มตวัอยา่งไดแ้ก่ พนกังานแผนก New Offer Introduction บริษทั เอส

ซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั จ านวน 3 คน พนกังานทั้ง 3 คน ท่ีใหก้ารสมัภาษณ์มีอายกุารท างานใน
แผนก 3 ปีข้ึนไป ระยะเวลาในการสมัภาษณ์ 20 นาที/คน 

3. วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูล การวิเคราะห์ถึงความสัมพนัธ์ของปัญหาและสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาจากการ 
สมัภาษณ์เชิงลึก โดยการใช ้Cause and Effect Diagram แสดงสาเหตุเป็นผงักา้งปลา วิเคราะห์หาสาเหตุลึกข้ึนจากการใช ้
Why-Why Analysis เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและการเขียนขั้นตอนการท างาน (Flow Chart) เพ่ือวิเคราะห์ขั้นตอนการ
ท างานและผลกระทบในการปรับเปล่ียนใบคาร์ทโนต้กบักระบวนการท างานและการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
มาเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางในการแกปั้ญหา  

4. ขอบเขตการด าเนินงานวิจยั ผูศึ้กษาไดก้ าหนดขอบเขตการศึกษา 3 ขอ้ ไดแ้ก่ 1) พิจารณาเฉพาะกระบวนการ
ท างานและขั้นตอนงานส าหรับสั่งผลิต แผนก New Offer Introduction 2) ระยะเวลาของการศึกษาคร้ังน้ีใช้ระยะเวลา
ประมาณ 4 เดือน ระหว่างเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2563 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2564 และ3) กลุ่มตวัอยา่ง พนกังานแผนก New 
Offer Introduction จ านวน 3 คน เกบ็รวบรวมขอ้มูลโดยวิธีการสมัภาษณ์ 
 
4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

จากการศึกษาการท างานในกระบวนการผลิต และเอกสารส าหรับงานสั่งผลิต โดยการสังเกต สัมภาษณ์และ
รวบรวมเอกสาร หนงัสือ บทความ งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง สามารถแบ่งการศึกษาออกเป็นดงัน้ี 

1.ศึกษาขั้นตอนการด าเนินงานในส่วนของการปร้ินส์ใบคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับสั่งผลิต) แผนก New Offer 
Introduction 

1.1 แผนก NOI รับค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 
1.2 กรอกขอ้มูลค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ผา่นระบบ RxLab EOLT 
1.3 ปร้ินส์ใบคาร์ทโนต้ (ใบส าหรับสัง่ผลิต) 
1.4 ปล่อยช้ินงานท่ีแผนก Warehouse  
1.5 แผนก Warehouse จ่ายเลนส์ Semi-Finished ตามรายละเอียดในคาร์ทโนต้ไปยงัแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง 
1.6 แผนก NOI ติดตามช้ินงานท่ีปล่อยจากแผนก Warehouse ผา่นระบบ RxLab EOLT 
1.7 น าช้ินงานท่ีท าการผลิตเป็น Finish Goods ส่งใหก้บัลูกคา้ตรวจสอบ 

2. รวบรวมปัญหาจากการด าเนินงาน ก าหนดหวัขอ้วิจยัและเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
จากการสมัภาษณ์เชิงลึกกบัพนกังานแผนก New Offer Introduction ทั้ง 3 คน พบวา่ปัญหาคือ ใบคาร์ทโนต้ท่ี  

ปร้ินส์ออกมาก่อนท าการปล่อยช้ินงานไปยงัแผนกท่ีเก่ียวข้อง มีการถูกหยิบไปโดยแผนกอ่ืนท่ีอยู่ในองค์กรเดียวกัน 
เน่ืองจากสีของใบคาร์ทโน้ตท่ีแผนก New Offer Introduction ใชเ้ป็นสัญลกัษณ์ของลูกคา้ DEMO เหมือนกบัสีงานสั่งผลิต
ใหม่ กรณีเกิดงานเสียคร้ังท่ี 1จึงท าให้เกิดความผิดพลาดในการหยิบใบคาร์ทโน้ตและเกิดการสั่งปร้ินส์งานใหม่ ซ่ึงท าให้



เสียเวลาในการสั่งปร้ินส์ใบคาร์ทโน้ตออกมาใหม่ รวมถึงล าดับขั้นตอนในการด าเนินงานท าให้เกิดความล่าช้าใน
กระบวนการผลิตท่ีเกิดการรองาน  
  

3. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
การวิเคราะห์ถึงความสมัพนัธ์ของปัญหาและสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหา จากการสมัภาษณ์โดยการใช ้Cause and 

Effect Diagram แสดงสาเหตุเป็นผงักา้งปลา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2 แผนผงักา้งปลาแสดงเหตุและผลของปัญหา 
 

จากการวิเคราะห์โดยแผนผงักา้งปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุลึกข้ึนจากการใช ้Why-Why Analysis เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหาดงักล่าวไดต้รงจุดมากข้ึน 

 
ตารางท่ี 1 ตารางการวิเคราะห์สาเหตุโดยใช ้Why-Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



4. แนวทางในการแกไ้ขปัญหา 
ผูศึ้กษาจึงเสนอแนวทางในการแกปั้ญหาโดยการเปล่ียนสีใบคาร์ทโน้ตเพ่ือลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิต 

โดยการเขียนแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เพ่ือวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานและผลกระทบในการเปล่ียน
สีใบคาร์ทโนต้กบักระบวนการท างานและการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS มาเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์เพื่อหา
แนวทางในการแกปั้ญหา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3 การเปล่ียนสีใบคาร์ทโนต้จากสีชมพเูป็นสีฟ้า 
 

จากภาพท่ี 3 มีการเปล่ียนสีใบคาร์ทโนต้เป็นไปตามหลกัการ ECRS  แนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการ
ด าเนินงาน หรือท่ีเรียกวา่ Waste ซ่ึงเป็นตน้ทุนท่ีไม่สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์ใด ๆ 
 
ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหล(Flow Process Chart) ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหล(Flow Process Chart) หลงัการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง

การผลิตสินคา้จ านวน 1 ลอ็ตหรือ 150 ช้ิน  มีกระบวนการทั้งหมด 23 ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการทั้งหมด 1,092 
นาที หรือคิดเป็น 18 ชัว่โมง 12 นาที และหลงัจากการปรับปรุง โดยการเปล่ียนสีใบคาร์ทโนต้ (ใบส าหรับสั่งผลิต) สามารถ
ลดขั้นตอนการท างานลงเหลือกระบวนการทั้งหมด 17 ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการทั้งหมด 611 นาที หรือคิด
เป็น 10 ชัว่โมง 11 นาที ซ่ึงสามารถลดกระบวนการทั้งหมดลงได ้6 ขั้นตอนและสามารถลดระยะเวลาได ้481 นาที หรือคิด
เป็น 8 ชัว่โมง 1 นาที  

 
5. อภิปรายและสรุปผลการวจิัย (DISCUSSION/CONCLUSION) 

ผลการศึกษา ปัญหาท่ีพบคือใบคาร์ทโนต้ท่ีปร้ินส์ออกมาก่อนท าการปล่อยช้ินงานไปยงัแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง มีการถูก
หยิบไปโดยแผนกอ่ืนท่ีอยู่ในองค์กรเดียวกนั เน่ืองมาจากว่าสีของใบคาร์ทโน้ตท่ีแผนก New Offer Introduction ใช้เป็น
สัญลกัษณ์ของลูกคา้ DEMO ซ ้ ากบักรณีงานสั่งผลิตใหม่กรณีเกิดงานเสียคร้ังท่ี 1จึงท าให้เกิดความผิดพลาดในการหยิบใบ
คาร์ทโนต้และเกิดการสั่งปร้ินส์งานใหม่ รวมถึงล าดบัขั้นตอนในการด าเนินงานท าให้เกิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิตท่ี
เกิดการรองาน หากมีการเปล่ียนสีใบคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับสั่งผลิต) จากสีชมพูในแบบเดิมเปล่ียนเป็นสีฟ้า จะช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต พนกังานมีการตดัสินใจผลิตสินคา้ตามสีใบคาร์ทโน้ต (ใบส าหรับสั่งผลิต) และลดการ
เกิดความผิดพลาดในองคก์รในการหยิบงานผิดไป การปรับเปล่ียนสีสามารถช่วยให้แยกงานของแต่ละแผนกไดง่้ายข้ึน ซ่ึง
จากแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ก่อนการปรับปรุง การผลิตสินค้าจ านวน 1 ล็อตหรือ 150 ช้ิน  มี
กระบวนการทั้งหมด 23 ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการทั้งหมด 1,092 นาที หรือคิดเป็น 18 ชัว่โมง 12 นาที และ
หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนการท างานลงเหลือกระบวนการทั้งหมด 17 ขั้นตอน ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
ทั้งหมด 611 นาที หรือคิดเป็น 10 ชั่วโมง 11 นาที ซ่ึงสามารถลดกระบวนการทั้งหมดลงได ้6 ขั้นตอนและสามารถลด
ระยะเวลาได ้481 นาที หรือคิดเป็น 8 ชั่วโมง 1 นาที ซ่ึงเป็นไปตามหลกัการ ECRS การก าาจดั (Eliminate) การรวมกนั 



(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ 

 
6. กิตติกรรมประกาศ 
             งานวิจยัฉบบัน้ีประสบความส าเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาจาก ดร. จุฑาทิพย ์สุรารักษ ์อาจารยท่ี์ปรึกษาท่ีกรุณาให้
ค าปรึกษาแนะน าแนวทางท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถ่ีถว้นและเอาใจใส่ดว้ยดีเสมอมา 
ผูวิ้จยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 เน่ืองจากผูวิ้จยัไดรั้บการสนบัสนุนจาก บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั ในดา้น
การใช้เวลาการปฏิบติังานบางส่วนมาท างานวิจยั และอนุญาตให้ฝ่ายต่าง ๆ ในแผนกท่ีเก่ียวขอ้งขององค์กรได้ให้การ
สนบัสนุนทั้งในดา้นขอ้มูล ดา้นก าลงัคนและดา้นเวลาในการสมัภาษณ์ จึงใคร่ขอบพระคุณ บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แล
บอราทอร่ี (ประเทศไทย) จ ากดั มา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
 คุณค่าและประโยชน์ของงานวิจยัฉบบัน้ี ผูวิ้จยัขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งเป็นอย่างสูงท่ีท าให้งานวิจยั
ส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 
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