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บทคดัย่อ 

ปจัจยัที่มีผลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลิตและประโยชน์ที่ได้รบัของบรษิัทผู้ผลิตเลนส์
แว่นตา เป็นการวจิยัเชิงส ารวจ (Survey Research) โดยใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือในการรวบรวม
ข้อมูล มีว ัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปจัจัยส่วนบุคคล และปจัจัยสนับสนุนที่มีผลต่อการลดของเสียใน
กระบวนการผลติและประโยชน์ทีไ่ดร้บัของบรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตา ประชากรทีใ่ชศ้กึษาวจิยัครัง้นี้ ไดแ้ก่ 
พนักงานของบรษิัทผลิตเลนส์แว่นตารายใหญ่ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค อ าเภอบ้านเลน จงัหวดั
พระนครศรอียุธยา จ านวน 400 คน จากนัน้น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์เชิงสถิติ โดยใช้สถิติการ
วิเคราะห์ข้อมูลใช้สถิติความถี่ ร้อยละ ค่าเฉลี่ยส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน การทดสอบค่าที (T-test) การ
ทดสอบความแปรปรวนทางเดยีว F-test (One-way ANOVA) ทีร่ะดบันัยส าคญัทางสถติ ิ0.05   

ผลการศกึษาในดา้นปจัจยัส่วนบุคคล พบว่า ความคดิเหน็ของพนักงานที่มปีจัจยัส่วนบุคคล ไดแ้ก่ 
เพศ อายุ ระดบัการศกึษา ต าแหน่งงาน และอายุงานทีแ่ตกต่างกนัมผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการ
ผลติดา้นประโยชน์ที่หน่วยงานได้รบั โดยรวมไม่แตกต่างกนั อย่างมนีัยส าคญัทางสถติิทีร่ะดบั 0.05 และ
ผลการศกึษาในดา้นปจัจยัสนับสนุน โดยใชส้ถติิหาค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธ์แบบเพยีร์สนั พบว่า ปจัจยั
สนับสนุนโดยรวมมคีวามสมัพนัธก์บัประโยชน์ทีห่น่วยงานไดร้บัจากการลดของเสยีในกระบวนการผลติ ทัง้
ดา้นคุณภาพ ดา้นตน้ทุน ดา้นการสง่มอบ และดา้นประสทิธภิาพ อย่างมนีัยส าคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 

ในการศกึษาวจิยัครัง้นี้ไดเ้สนอแนะแนวทางในการบรหิารจดัการการผลติ โดยการใหค้วามส าคญัต่อ
ทศันคตแิละแรงจงูใจในการปฏบิตังิานของพนักงาน รวมถงึวเิคราะห์จุดแขง็ จุดอ่อนของกระบวนการผลติ



ในปจัจุบัน เพื่อหลีกเลี่ยงความเสี่ยงที่จะก่อให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งจะท าให้การบรหิาร
จดัการการผลติเป็นไปไดง้า่ย และสง่ผลดตี่อธุรกจิในอนาคต 
 

ค าส าคญั: ของเสยี, ปจัจยัสนับสนุน, ประโยชน์ทีไ่ดร้บั 
 

Abstract 
Factors that affecting waste reduction in the manufacturing process and benefits of lenses 

manufacturer has received. This independent research is survey research by using the 
questionnaire to collect the data. The purpose of this research is to study the personal factors 
and supporting factors that affect the waste reduction in the manufacturing process and benefits 
of lenses manufacturer has received. The population for this study is employees of the Lenses 
manufacturer at Hi-Tech Industrial Estate, 400 peoples. After that, the data were analyzed for 
statistical analysis by using frequency, percentage, average standard deviation, the probability for 
that is statistically significant at 0.05. 
The analysis results of personal factors show the difference of personal factors in Sex, Age, 
Education level, Position and Work experience that affect the waste reduction in the production 
process. Overall is not different with statistical significance at the level of 0.05 and the supporting 
factors were analyzed by using Pearson Product-Moment Correlation Coefficient show that overall 
supporting factors are related to the waste reduction in the manufacturing process and the 
benefits that the company will receive from waste reduction. In terms of Quality, Cost, Delivery 
and Performance with statistical significance at the level of 0.01 
Guidelines for production management is Management should focus on the attitude and 
motivation of employees including analysis the strength and weakness of the existing 
manufacturing process. To avoid the risk of causing waste in the manufacturing process. This will 
make production management easy and beneficial to business in the future. 
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บทน า 
ปจัจุบนัความต้องการเลนสส์ายตาเพื่อรกัษาความผดิปกตทิางสายตาของมนุษยม์เีพิม่มากขึน้ เช่น 

สายตาสัน้ ซึ่งเกดิขึน้เนื่องจากการทีก่ระบอกตาหรอืเบา้ตา มขีนาดยาวเกนิไป จงึจ าเป็นตอ้งใชเ้ลนสเ์วา้มา
ปรบัแก้ให้การมองเหน็เป็นปกติ อุตสาหกรรมทีเ่กี่ยวขอ้งกบัเลนสส์ายตาจงึจ าเป็นต้องมกีารพฒันาอย่าง
ต่อเนื่องไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของกระบวนการผลิตหรือคุณภาพของเลนส์แว่นตา เพื่อรองรบักับความ
ตอ้งการซื้อเลนสแ์ว่นตาในปจัจุบนั 



ตลาดเลนสแ์ละแว่นสายตาในประเทศไทยมมีลูค่าประมาณ 1 หมื่นลา้นบาท เตบิโตเฉลีย่ 10% ต่อปี 
ซึ่งถอืว่ายงัอยู่ในระดบัไม่สูงมากนัก แต่ปรมิาณการใชเ้ลนสข์องตลาดโลกกไ็ม่ไดล้ดน้องลงเลย ในแต่ละปี
จะมคีวามต้องการใชเ้ลนสส์ายตากมากถงึ 800-850 ลา้นชิ้นทัว่โลก สาเหตุหลกัอาจมาจากปจัจยัทางดา้น
การเกิดโรคทางสายตาที่เพิ่มขึ้นโดยเฉพาะในกลุ่มผู้สูงอายุและกลุ่มวยัรุ่น อีกทัง้ในปี 2560 องค์การ
อนามัยโลก (World Health Organization) ได้จัดอันดับโรคจอประสาทตาเสื่อม หรือโรค Age-related 
Macular Degeneration (AMD) เป็นสาเหตุหลกัอนัดบั 3 ของโลกทีก่่อใหเ้กดิการสูญเสยีการมองเหน็ โดย 
8.7% ของผูป้่วยจอประสาทตาเสือ่มไดพ้ฒันาเป็นโรคตาบอด นอกจากนี้ภาวะสายตาผดิปกตยิงัถูกจดัเป็น
อกีหนึ่งสาเหตุหลกัของความบกพร่องทางการมองเห็นในแถบประเทศที่พฒันาแล้ว เลนส์แว่นตาจงึถูก
น ามาใชใ้นการรกัษาโรคทางสายตา ขณะที่ประเทศทีม่กีารขยายตวัของเมอืงใหญ่ในอตัราสูงจะมีตลาดที่
เติบโตเพราะมกีลุ่มผู้ใช้แว่นสายตาต้องการแว่นสายตาอนัที่ 2 และ 3 มากขึ้น เช่น สหรฐัอเมรกิา ญี่ปุ่น 
และสงิคโปร ์เป็นตน้ 

ในอุตสาหกรรมการผลติเลนสแ์ว่นตาพลาสตกิโดยทัว่ไป จะพบปญัหาในเรื่องของของเสยีทีเ่กดิขึน้
ในกระบวนการผลติเป็นจ านวนมาก นัน่หมายถงึค่าใชจ้่ายทีส่ญูเสยีไปเป็นจ านวนมาก ดงันัน้การทีจ่ะท าให้
ยอดขายของบริษัทเพิ่มมากขึ้นและน าไปสู่ก าไรของบริษัท จะต้องมีการพฒันาและปรบัปรุงทางด้าน
คุณภาพ ซึ่งจะเป็นการลดต้นทุนการผลติและยงัสร้างความพงึพอใจให้กบัลูกค้า อกีทัง้คู่แข่ งรายใหญ่ใน
ตลาดโลกรวมทัง้ในประเทศไทยกม็จี านวนไม่น้อย ดงันัน้การปรบัปรุงคุณภาพจงึเป็นสิง่ทีอุ่ตสาหกรรมนี้
ควรให้ความส าคญั เพื่อเพิม่ความสามารถในการแข่งขนัและสรา้งความมัน่ใจในคุณภาพของสนิค้าใหก้บั
ลูกคา้ 

 

วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
1. เพื่อศกึษาปจัจยัส่วนบุคคลทีม่ผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติ และประโยชน์ทีไ่ดร้บัของ

บรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตา 
2. เพื่อศกึษาปจัจยัสนับสนุนทีม่ผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติ และประโยชน์ทีไ่ดร้บัของ

บรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตา 
 

สมมติฐานของการวิจยั 
1. ปจัจยัส่วนบุคคลที่แตกต่างกนัมีผลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติและประโยชน์ที่ได้รบั

ของบรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตาแตกต่างกนั 
2. ปจัจยัสนับสนุนทีแ่ตกต่างกนัมผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติและประโยชน์ทีไ่ดร้บัของ

บรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตาแตกต่างกนั 
 
 



ขอบเขตการวิจยั 
ขอบเขตด้านเน้ือหาการวิจยั  
ปจัจยัที่มีผลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติและประโยชน์ที่ได้รบัของบรษิัทผู้ผลติเลนส์

แว่นตา มตีวัแปรทีใ่ชใ้นการวจิยั ดงัต่อไปนี้ 
1. ตวัแปรอสิระ ได้แก่ ปจัจยัส่วนบุคคล ประกอบด้วย เพศ อายุ ระดบัการศกึษา ต าแหน่งงาน 

และอายุงาน และปจัจัยสนับสนุน ประกอบด้วย ความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงาน  ลักษณะงาน 
สภาพแวดล้อมในการปฏบิตัิงาน เครื่องจกัร/อุปกรณ์/วธิกีารในการปฏบิตัิงาน ความรบัผดิชอบในงานที่
ปฏบิตั ิและขวญัก าลงัใจในการปฏบิตังิาน 

2. ตวัแปรตาม คือ การลดของเสยีในกระบวนการผลิต และประโยชน์ที่ได้ร ับของบรษิัทผู้ผลิต
เลนสแ์ว่นตา ดา้นคุณภาพ ดา้นตน้ทุน ดา้นการสง่มอบสนิคา้ และดา้นประสทิธภิาพ 
 

ขอบเขตด้านประชากรและกลุ่มตวัอย่างการวิจยั 
1. ประชากร (Population) กลุ่มประชากรที่ใช้ในการศึกษาครัง้นี้  คือ พนักงานของบรษิัทผลิต

เลนสแ์ว่นตารายใหญ่ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค จงัหวดัพระนครศรอียุธยา จ านวนพนักงานทัง้หมด 
2,000 คน (ฝ่ายทรพัยากรบุคคลของบริษัทผลิตเลนส์แว่นตา ณ วนัที่ 1 สิงหาคม 2563) ก าหนดกลุ่ม
ตวัอย่างโดยค านวณจากสูตร Taro Yamane ที่ระดบัความเชื่อมัน่ 0.95 และยอมรบัความคลาดเคลื่อนที ่
0.05 สรุปขนาดของกลุ่มตวัอย่างไดจ้ านวน 333 คน 

2. ขอบเขตดา้นพื้นที่การวจิยั โดยพื้นที่การวจิยัครัง้นี้ คอื บรษิทัผู้ผลติเลนสแ์ว่นตารายใหญ่ ใน
เขตนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค อ าเภอบา้นเลน จงัหวดัพระนครศรอียุธยา 

3. ขอบเขตดา้นระยะเวลาการวจิยั ตัง้แต่วนัที ่10 กนัยายน 2563 ถงึวนัที ่10 ตุลาคม 2563 โดย
มรีะยะเวลารวมประมาณ 1 เดอืน 

 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
1. เพื่อทราบถงึปจัจยัส่วนบุคคลทีม่ผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติ และประโยชน์ที่ได้รบั 

ของบรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตา 
2. เพื่อทราบถึงปจัจยัสนับสนุนที่มผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติ และประโยชน์ที่ได้รบั 

ของบรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตา 
3. เพื่อน าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากการวจิยั ไปปรบัปรุง แก้ไข และพฒันากระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพ

มากขึน้ เพื่อประโยชน์ทีไ่ดร้บัของบรษิทั 
 

การทบทวนวรรณกรรม 
ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาค้นคว้าแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ การลดของเสียใน

กระบวนการผลติและประโยชน์ทีไ่ดร้บัของบรษิทัผูผ้ลติเลนสแ์ว่นตา โดยสรุปน าเสนอสาระส าคญั ดงันี้ 



แนวคิดและทฤษฎีเกีย่วกบัการบริหารจดัการกระบวนการผลิต 
จกัรนิ ยิ้มย่อง (2555) การวเิคราะห์ความสามารถกระบวนการ เป็นเทคนิคทางสถิติที่ใช้ในการ

ควบคุมและปรบัปรุงกระบวนการผลติ การวดัการตรวจสอบระดบัคุณภาพของกระบวนการผลติ เพื่อบ่ง
บอกว่า กระบวนการการผลติมคีวามสามารถที่จะผลติผลติภณัฑ์ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้หรอืไม่การ
วิเคราะห์ความสามารถกระบวนการประกอบด้วย การวิเคราะห์ความเสถียรภาพของกระบวนการ 
(Stability) การวเิคราะหค์วามสามารถดา้นศกัยภาพของกระบวนการ (Potential Capability, Cp) และการ
วเิคราะห์ความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการด้วยค่าความถูกต้องและค่ากลาง (Performance 
Capability, Cpk) 

การวดัประสทิธภิาพของกระบวนการและสายการผลติมจีุดมุ่งหมายเพื่อลดต้นทุนและสรา้งก าไร 
ให้กบัธุรกจิ โดยมุ่งเน้นที่การลดของเสยีและเวลาการท างาน ลดต้นทุนแฝงและความสูญเสยีต่าง ๆเพื่อ
สรา้งความพงึพอใจแก่ลูกคา้ โดยทัว่ไปการวดักระบวนการจะมุ่งเน้นไปทีคุ่ณลกัษณะผลติภณัฑ ์แต่ในทาง
มุมมองของผู้ลงทุนหรอืทางเศรษฐศาสตร์แล้ว จะมุ่งไปที่ประสทิธภิาพการท างานมากกว่า (Efficiency) 
เนื่องจากการวดัผลที่ผลติภณัฑ์เพยีงอย่างเดยีว ไม่สามารถสะท้อนถึงกระบวนการหรอืสายการผลติได้
ทัง้หมด 

พี เพนเด และคณะ (2548) อธิบายถึงเครื่องมือ 7 ชนิด  ส าหรับการควบคุมคุณภาพ                  
ประกอบด้วย แผนตรวจสอบ (Check sheet) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ (Graphs) ผัง
แสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) แผนควบคุม (Control 
chart) และ ฮสีโตแกรม (Histogram) ซึ่งเครื่องมอืคุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้น
การวเิคราะห์ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ ไม่ว่าจะเป็นสาเหตุ หรอืขอ้บกพร่องในกระบวนการผลติ 
จงึท าใหผู้ว้เิคราะห์ขอ้มูลสามารถเขา้ใจกระบวนการผลติได้ง่าย และช่วยใหส้ามารถแก้ไขขอ้บกพร่องนัน้
ไดอ้ย่างทนัท่วงท ี

จกัรนิ ยิ้มย่อง (2555) อธบิายถงึความสูญเสยี 7 ประการที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลติ ประกอบ
ไปด้วยความสูญเสยีเนื่องจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) ความสูญเสยีเนื่องจากการเก็บวสัดุ
คงคลัง (Inventory) ความสูญเสียเนื่ องจากการขนส่ง (Transportation) ความสูญเสียเนื่ องจากการ
เคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเสยีเนื่องจากกระบวนการผลติ (Processing) ความสญูเสยีเนื่องจากการรอ
คอย (Delay) และความสูญเสยีเนื่องจากงานเสยี (Defect) ซึ่งมกัจะพบว่ามคีวามสูญเสยีต่าง ๆ ทีแ่ฝงอยู่
สว่นใหญ่เป็นความสูญเสยีเนื่องจากกระบวนการผลติ และความสูญเสยีเนื่องจากการผลติของเสยี โดยจะ
เป็นเหตุใหป้ระสทิธภิาพและประสทิธผิลของกระบวนการต ่ากว่าทีก่ าหนด 

 

งานวิจยัทีเ่กีย่วข้อง 
สรณ์ศิริ เรืองโลก  (2560) ได้ท าการวิจยัโดยมุ่งเน้นในเรื่องของการปรบัปรุงประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต โดยศึกษาเกี่ยวกับการจัดสมดุลในแต่ละสถานีการท างานและการลดของเสียใน
กระบวนการผลติ โดยเริม่จากการหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีการท างาน แลว้ท าการวเิคราะห์การ



ท างานของคนร่วมกบัเครื่องจกัร โดยใชแ้ผนภูมคิน - เครื่องจกัร ก่อนการปรบัปรุงพบว่าเกดิความไม่สมดุล
ทีส่ายการผลติท าให้ประสทิธภิาพของสายการผลติมค่ีาต ่า จากนัน้ไดท้ าการปรบัปรุงสายการผลติโดยใช้
หลกัการ ECRS แลว้ท าการจดัสมดุลการผลติใหม่ ภายหลงัการปรบัปรุงพบว่า ประสทิธภิาพของสายการ 
ผลติเพิม่ขึน้ และสามารถลดจ านวนของของเสยีลงได ้

กฤษฎา วงศว์รรณ์ และ วมิลนิ เหล่าศริถิาวร (2559) ไดท้ าการศกึษาการปรบัปรุงผลติภาพในการ
ผลติประตู-หน้าต่างดว้ยเทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา ซึ่งผลติภาพ (productivity) ในการผลติ
ถอืเป็นหวัใจหลกัของการด าเนินงานในอุตสาหกรรมการผลติ เนื่องจากมคีวามเกีย่วขอ้งโดยตรง ศกัยภาพ
ในการแข่งขนัขององค์กร ปญัหาที่พบคือ วิธกีารท างานที่ค่อนข้างยุ่งยาก การขาดอุปกรณ์ช่วยในการ
ท างานและไม่มเีอกสารหรอืมาตรฐานในการปฏบิตังิาน งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงค์เพื่อ เพิม่อตัราผลผลติ
ต่อเวลาของการผลติประตู-หน้าต่างชนิดบานพบั โดยใชเ้ทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลาในการ
วิเคราะห์ปญัหาและปรบัปรุงการท างานด้วยเทคนิคตัดรวม จดัใหม่และท าให้ง่าย ร่วมกบัเทคนิคการ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน หลงัจากการปรบัปรุงการท างานพบว่า สามารถลดเวลาการท างานใน
สายการผลติต่อรอบได้ และยงัช่วยเพิม่อตัราการผลติต่อวนั ช่วยลดปญัหาการส่งสนิค้าล่าช้า  อกีทัง้ยงั
ช่วยลดค่าใชจ้่ายในการผลติต่อหน่วยไดอ้กีดว้ย 

กฤษณะ สุรนิทร์ (2561) ไดท้ าการศกึษาการลดของเสยีในกระบวนการผลติเลนสถ์่ายภาพ งาน 
วจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสยีทีม่ผีลกระทบมากทีสุ่ด ต่อกระบวนการผลติเลนสถ์่ายภาพของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ในการค้นหาสาเหตุเพื่อท าการปรบัปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลติ ซึ่งงานวจิยันี้ไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check sheet) มาท าการเกบ็รวบรวมขอ้มูล
เพื่อท าการตรวจสอบ ถึงจ านวนของเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังจากนัน้ได้ท าการแจกแจง
ความส าคญัและแสดงความถี่ของปญัหา โดยใช้แผนภูมพิาเรโต (Pareto – Diagram) ในการเลอืกแก้ไข
ส่วนของปญัหาที่มีของเสียมากที่สุด แล้วน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาด้วยแผนภูมิ
กา้งปลา (Fish – Bone diagram) เพื่อวางมาตรการในการด าเนินการแกไ้ขโดยอาศยัหลกัการ PDCA หรอื 
Deming Cycle หลงัจากทีด่ าเนินการปรบัปรุงแลว้จ านวนของเสยีทีม่ผีลกระทบต่อกระบวนการผลติเลนส์
ลดลงจากก่อนการด าเนินการปรบัปรุง สง่ผลใหส้ามารถลดค่าใชจ้่ายลงได้ 
 เอกรนิทร์ แผ้วพลสง (2550) ได้ท าการวจิยัเรื่องการวเิคราะห์กระบวนการผลติเพื่อเป็นแนวทาง
ในการลดของเสยี กรณีศกึษา บรษิทัผูผ้ลติกระจกแผ่นดสิก ์ซึ่งมวีตัถุประสงค์ในการศกึษา ปจัจยัต่าง ๆ ที่
ท าให้เกิดของเสยีเพิ่มขึ้นในกระบวนการผลิต โดยใช้หลกัการวิเคราะห์แบบ 4M1E และการสมัภาษณ์
พนักงานเพื่อน ามาแจกแจงความถี่ของแต่ละปญัหา พบว่าการเอาใจใส่ในเนื้องานของพนักงาน การ
วางแผนงานทีส่อดคลอ้งกนัทัง้องคก์ร การวางผงัการไหลทีด่แีละการฝึกอบรมพนักงาน เป็นสิง่ส าคญัทีสุ่ด
ในการควบคุมกระบวนการใหเ้กดิของเสยีน้อยทีสุ่ด ซึ่งการวเิคราะห์กระบวนการด้วยวธิ ี4M1E และการ
สมัภาษณ์พนักงานผูป้ฏบิตังิานในแต่ละสถานีจะท าใหไ้ดข้อ้มูลทีเ่ป็นขอ้เทจ็จรงิมากทีสุ่ด จงึท าใหท้ราบถงึ
ปญัหาทีแ่ทจ้รงิ ท าใหส้ามารถแกไ้ขไดต้รงจุด 



วิธีด าเนินการวิจยั 
เครือ่งมือทีใ่ช้ในการวิจยัและเกบ็รวบรวมข้อมูล 
1. การวจิยัครัง้นี้เป็นการวจิยัเชงิปรมิาณ (Quantitative research) โดยใช้แบบสอบถามออนไลน์ 

(Google Form) แบ่งเป็น 3 ตอน 
2. แบบสอบถามที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น ผ่านการตรวจสอบความถูกต้องและความน่าเชื่อถือจาก

ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 5 ท่าน แล้วน าแบบสอบถามไปหาค่าความน่าเชื่อถือได้ (reliability) ด้วยวิธีของ 
Cronbach โดยผลการวเิคราะหไ์ดค่้าความน่าเชื่อถอื เท่ากบั 0.965 ถอืว่าอยู่ในระดบัทีม่คีวามน่าเชื่อถอื 

3. ผู้วจิยัได้ด าเนินการเก็บขอ้มูลในระหว่างวนัที่ 10 กนัยายน 2563 ถึง 10 ตุลาคม 2563 โดยขอ
ความร่วมมอืจากพนักงานของบรษิัทผลติเลนส์แว่นตารายใหญ่ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค อ าเภอ
บา้นเลน จงัหวดัพระนครศรอียุธยา ในการตอบแบบสอบถาม 

 

การจดัท าและวิเคราะห์ข้อมูล 
1. การวเิคราะห์ข้อมูลเชงิพรรณนา ใช้การแจกแจงความถี่แสดงตารางแบบรอ้ยละ ค่าเฉลี่ย และ

สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน 
2. การวเิคราะห์เพื่อทดสอบสมมติฐาน โดยใช้สถิติอ้างองิ T-test ใช้ในการทดสอบ เปรยีบเทียบ

ความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของตวัแปรอสิระที่มกีารแบ่งกลุ่มเป็น 2 กลุ่ม ที่ระดบันัยส าคญัทางสถิติที ่
0.05 

3. การวเิคราะห์เพื่อทดสอบสมมติฐาน โดยใช้สถิติอ้างองิ F-test ใช้ในการทดสอบ เปรยีบเทียบ
ความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของตวัแปรที่มีการแบ่งกลุ่มมากกว่า 2 กลุ่มขึ้นไปและเปรยีบเทียบความ
แตกต่างรายคู่ดว้ยวธิขีอง LSD ทีร่ะดบันัยส าคญัทางสถติทิี ่0.05 

4. การวเิคราะห์เพื่อทดสอบสมมตฐิาน การหาค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธ์แบบเพยีร์สนั เพื่อทดสอบ
ความสมัพนัธร์ะหว่างตวัแปร 2 ตวัแปร ทีร่ะดบันัยส าคญัทางสถติทิี ่0.01 
 

ผลการวิจยั 
1. พนักงานทีเ่ป็นผูต้อบแบบสอบถาม สว่นใหญ่เป็นเพศหญงิ คดิเป็นรอ้ยละ 57.5 และเพศชาย คดิ

เป็นร้อยละ 42.5 โดยมีอายุ 30-39 ปี คิดเป็นร้อยละ 45.0 รองลงมาอายุน้อยกว่า 30 ปี คิดเป็นร้อยละ 
34.3 ระดบัการศกึษาสว่นใหญ่ คอื ปรญิญาตร ีคดิเป็นรอ้ยละ 59.0 มตี าแหน่งงานเป็นพนักงานประจ า คดิ
เป็นรอ้ยละ 61.3 ปฏบิตังิานกบับรษิทัเป็นระยะเวลา 5-10 ปี คดิเป็นรอ้ยละ 54.5 

2. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้านปจัจัยสนับสนุน พบว่า ปจัจัยสนับสนุนในการท างานโดยรวม มี
ค่าเฉลีย่เท่ากบั 4.104 เมื่อพจิารณาในรายดา้น พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามมคีวามคดิเหน็อยู่ในระดบัเหน็
ด้วยมาก ในด้านความรับผิดชอบในงานที่ปฏิบัติ ด้านความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงาน ด้าน
สภาพแวดลอ้มในการปฏบิตังิาน ดา้นลกัษณะงาน ดา้นเครื่องจกัร/ อุปกรณ์/ วธิกีารในการปฏบิตังิาน และ
ดา้นขวญัก าลงัใจในการปฏบิตังิาน ว่ามผีลต่อการลดของเสยีในกระบวนการผลติ  



3. ปจัจัยสนับสนุนโดยรวมมีความสัมพันธ์กับประโยชน์ที่หน่วยงานได้ร ับ ทัง้ด้านคุณภาพ                 
ดา้นตน้ทุน ดา้นการสง่มอบ และดา้นประสทิธภิาพ อย่างมนีัยส าคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 ซึง่สอดคลอ้งกบั
สมมติฐานการวจิยัที่ตัง้ไว้ โดยตวัแปรทัง้สองมคีวามสมัพนัธ์กนั และเป็นไปในทศิทางเดยีวกนั กล่าวคอื                 
ถ้าปจัจยัสนับสนุนโดยรวมสูงขึ้น ประโยชน์ที่หน่วยงานได้รบัจากการลดของเสยี ในด้านคุณภาพ ด้าน
ตน้ทุน ดา้นการสง่มอบ และดา้นประสทิธภิาพกจ็ะสงูขึน้ดว้ย 
 

อภิปรายผลการวิจยั 
1. ผลจากการศกึษาเกี่ยวกบั ระดบัความคดิเหน็ดา้นปจัจยัสนับสนุนในการปฏบิตังิานของพนักงาน 

โดยเฉลีย่อยู่ในระดบัเหน็ดว้ยมาก ซึง่ค าถามทีใ่ชน้ัน้เป็นค าถามทีเ่กี่ยวกบัการปฏบิตังิานจากการใชป้จัจยั
สนับสนุนในด้านต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นด้านความรู้ความเข้ าใจในการปฏิบัติงาน ด้านลักษณะงาน             
ด้านสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงาน ด้านเครื่องจักร/อุปกรณ์/วิธีการในการปฏิบัติงาน ด้านความ
รบัผดิชอบในงานทีป่ฏบิตั ิและดา้นขวญัก าลงัใจในการปฏบิตังิาน แสดงใหเ้หน็ว่าปจัจยัสนับสนุน ถอืเป็น
ปจัจัยที่ผู้ปฏิบัติงานให้ความส าคญัเป็นอย่างมาก ซึ่งปจัจัยสนับสนุนเป็นปจัจัยที่จะก่อให้เกิดความ
สะดวกสบายในการปฏบิตังิาน หากหน่วยงานมกีารด าเนินการเพื่อใหเ้กดิความเหมาะสมกจ็ะสามารถผลติ
สนิคา้ทีม่คุีณภาพ เกดิของเสยีในระหว่างกระบวนการผลติน้อย ท าใหส้ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามเป้าหมาย
ทีอ่งคก์รก าหนดไว ้ซึง่สอดคลอ้งกบัผลงานวจิยัของ สรณ์ศริ ิเรอืงโลก (2560) ทีก่ล่าวไวว้่า การปรบัสมดุล
ของกระบวนการผลติ โดยใชห้ลกัการ ECRS ทีป่ระกอบไปดว้ย 1) Eliminate(E) หมายถงึ การตดัขัน้ตอน
การท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 2) Combine(C) หมายถึง การรวมขัน้ตอนการท างานเข้า
ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรอืแรงงานในการท างานท่านัน้ 3) Rearrange(R) หมายถงึ การจดัล าดบังาน
ใหม่ใหเ้หมาะสม และ 4) Simplify(S) หมายถงึ ปรบัปรุงวธิกีารท างาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานได้
ง่ายขึ้น จะช่วยให้ประสทิธภิาพของสายการผลิตเพิม่ขึ้น และเมื่อท าการวเิคราะห์ข้อมูลร่วมกบัแผนภูมิ
กา้งปลา เพื่อหาสาเหตุของการเกดิของเสยีในกระบวนการผลติ กจ็ะท าใหแ้กไ้ขปญัหาไดต้รงจุด ของเสยีที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติกจ็ะลดลง 

2. ผลจากการศกึษาเกี่ยวกบั ระดบัความคดิเหน็ต่อประโยชน์ที่หน่วยงานจะได้รบัจากการลดของ
เสยีในกระบวนการผลติ โดยเฉลีย่อยู่ในระดบัเหน็ดว้ยมาก ซึ่งค าถามทีใ่ช้นัน้เป็นค าถามที่เกี่ยวกบัความ
เขา้ใจในงานทีป่ฏบิตั ิเขา้ใจในนโยบายของบรษิทั และนึกถงึความพงึพอใจของลูกคา้เป็นหลัก ไม่ว่าจะเป็น
ในดา้นคุณภาพ ดา้นตน้ทุน ดา้นการส่งมอบ และดา้นประสทิธภิาพ แสดงใหเ้หน็ว่าพนักงานมคีวามเขา้ใจ 
มจีุดมุ่งหมายในการท างานเดยีวกนั และเชื่อว่าประสทิธภิาพ และประสทิธผิลจากการด าเนินการปฏบิตังิาน
สามารถบรรลุวตัถุประสงค์ของบรษิทัได ้จะส่งผลใหบ้รษิทัมกี าไรจากการด าเนินงานทีด่ ีมคีวามน่าเชื่อถอื
จากลูกค้าที่ด ีและส่งผลต่อขวญัและก าลงัใจในการท างานของพนักงานได้เป็นอย่างดี ซึ่งสอดคล้องกบั
ผลงานวจิยัของ กฤษฎา วงศ์วรรณ์ และวมิลนิ เหล่าศริถิาวร (2559) ที่กล่าวไว้ว่า การปรบัปรุงกระบวน 



การผลิตจะสามารถลดเวลาการท างานในสายการผลติได้ และยงัช่วยเพิ่มอตัราการผลิตต่อวนั ช่วยลด
ปญัหาการสง่สนิคา้ล่าชา้ แลว้ยงัช่วยลดค่าใชจ้่ายในการผลติต่อหน่วยไดอ้กีดว้ย 

 

ข้อเสนอแนะ 
1. ผู้บรหิารฝ่ายปฏิบัติงานต่าง ๆ ควรท าการประชาสมัพนัธ์และท าความเข้าใจให้แก่ พนักงาน

ระดับต่าง ๆ ได้ทราบถึงรายละเอียดของการปฏิบัติงานที่ดี ถูกต้อง เหมาะสม และผลกระทบต่อ
กระบวนการผลติ และผลกระทบต่อลูกคา้นัน้มอีะไรบา้ง รวมถงึผูบ้รหิาร หวัหน้างาน หรอืแมก้ระทัง้เพื่อน
ร่วมงาน ควรที่จะรบัฟงัความคิดเห็นของกนัและกนั จะท าให้เกิดความเข้าใจที่ดีขึ้นและเป็นไปในแนว
ทิศทางเดียวกนั เพื่อจะได้ท าการปรบัปรุงประสทิธิภาพในการท างานให้ได้ตามที่เป้าหมายก าหนดไว ้            
อีกทัง้ยงัต้องท าความเข้าใจให้แก่ พนักงานระดับต่าง ๆ ได้ทราบถึงรายละเอียดของต้นทุนการผลิต 
เนื่องจากผลการวเิคราะหข์อ้มลูดา้นประโยชน์ทีห่น่วยงานไดร้บัจากการลดของเสยีในกระบวนการผลติ ท า
ใหท้ราบว่า ประโยชน์ทีห่น่วยงานไดร้บัจากการลดของเสยีในกระบวนการผลติโดยรวมอยู่ในระดบัเหน็ดว้ย
มาก แต่ด้านที่มีค่าเฉลี่ยที่ต ่ากว่าทุก ๆ ด้านคอื ด้านต้นทุน นัน่แสดงว่า พนักงานในระดบัต่าง ๆ ยงัไม่
เขา้ใจในเรื่องของตน้ทุนไดด้เีท่าทีค่วร 

2. ผู้บริหารในแต่ละฝ่ายปฏิบัติงานของบริษัท ควรมีการปรบัปรุง พฒันาและประเมินผลปจัจัย
สนับสนุนในดา้นต่าง ๆ อยู่อย่างสม ่าเสมอ เช่น ฝ่ายวศิวกรรมการผลติ ซึ่งเป็นฝ่ายออกแบบการผลติและ
วธิกีารปฏบิตังิาน จ าเป็นต้องมกีารศกึษากระบวนการผลติและท าความเขา้ใจกบัพนักงานทีป่ฏบิัตงิาน ณ 
จุดต่าง ๆ เพื่อน าขอ้มลูทีไ่ดม้าใชใ้นการเขยีนเอกสารวธิปีฏบิตังิานมาตรฐาน (Working Standard) เพื่อท า
ให้การปฏบิตังิานของพนักงานง่ายขึน้ และลดความเมื่อยลา้ส่งผลใหพ้นักงานมกี าลงัใจในการปฏบิตังิาน
เพิ่มขึ้น รวมถึงฝ่ายซ่อมบ ารุง (TPM: Total Productive Maintenance) ควรมีการปรบัปรุง พฒันา ดูแล
บ ารุงรกัษา และประเมนิผลประสทิธภิาพของเครื่องจกัรที่ใช้งานอยู่อย่างสม ่าเสมอ เพื่อเป็นการลดการ
จ านวนครัง้ที่เครื่องจกัรสะดุด ติดขดั ท าให้ประสทิธภิาพของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้ ส่งผลต่อประสทิธผิลของ
การผลติทีจ่ะเพิม่ขึน้ดว้ย ท าใหต้น้ทุน ดา้นเวลาต่อหน่วยลดลง และจะท าใหส้ามารถผลติและสง่มอบสนิคา้
ได้ตรงเวลาตามที่ก าหนดไว้ เป็นต้น เนื่องจากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าปจัจยัสนับสนุนในทุก ๆ 
ดา้นมคีวามสมัพนัธก์บัประโยชน์ทีห่น่วยงานจะไดร้บัจากการลดของเสยีในกระบวนการผลติ 

 

ข้อเสนอแนะในการวิจยัครัง้ต่อไป 
1. ควรศกึษาปญัหา อุปสรรค และทศันคตทิีม่ต่ีอการปฏบิตังิานของพนักงานอย่างแทจ้รงิ เนื่องจาก

การปรบัปรุง และพฒันากระบวนการผลิต เพื่อลดของเสยีในกระบวนการผลติเป็นเรื่องที่ละเอียดอ่อน 
ตอ้งการความใสใ่จอย่างมาก ยิง่ถ้าหากกระบวนการผลติทีใ่ช ้“คน” ในการปฏบิตังิานมากกว่า “เครื่องจกัร” 
แลว้นัน้ ย่อมจะมปีญัหาทีเ่กดิจากสภาพทางจติใจ ทศันคต ิและแรงจูงใจในการปฏบิตังิานเขา้มาเกี่ยวขอ้ง
เป็นอย่างมาก 



2. ควรศกึษา จุดแขง็ จุดอ่อนของกระบวนการผลติปจัจุบนั เพื่อที่จะได้ท าการลดความเสี่ยงหรอื
หลกีเลี่ยงความเสี่ยงที่จะก่อให้เกดิของเสยีในกระบวนการผลิต และจะท าให้การบรหิารจดัการการผลิต
เป็นไปไดง้า่ย และสง่ผลดตี่อธุรกจิในอนาคต 
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