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บทคัดยอ  - จุดมุงหมายของการ ศึกษา นี้ เพ่ือศึกษาแนวทางในการ

ปรับปรุงสมรรถภาพในกระบวนการผลิตดานกําลังการผลิตใน

อุตสาหกรรมการผลิตเลนสสายตาที่ทําจากพลาสติกชนิดโพลี

คารบอเนต ซึ่งกําลังการผลิตปจจุบันไมสามารถตอบสนองตอการ

พยากรณยอดขายในอนาคตได  จากการศึกษากระบวนการทํางาน ทํา

ใหทราบวาขั้นตอนที่ตองทําการปรับปรุงคือ ขั้นตอนที่เลนสใชเวลาใน

การหลอเย็นในแมพิมพเพ่ือใหพลาสติกเหลวแข็งตัวเปนเลนส ซึ่งคิด

เปน 78.3 % ของรอบเวลาการผลิต ดังนั้นแนวทางในการแกไขคือ การ

ประยุกตใชหลักการของ Unified Structured Inventive Thinking (USIT) 

ซึ่งเปนหนึ่งในแนวคิดของการแกปญหาเชิงนวัตกรรม ( TRIZ) เพ่ือทํา

การแกไขปญหาดังกลาว ซึ่งเปนปญหาที่มีลักษณะขัดแยง กันที่ตอง

เลือกระหวางระยะเวลาการหลอเย็นเลนสกับคุณภาพของเลนสตาม

มาตรฐานผลิตภัณฑ จากการวิเคราะห  พบวาสามารถสรางแนวคิดใน

การพัฒนาระบบเพ่ือใหมีกําลังการผลิตที่สูงขึ้นและตอบสนองตอ

นโยบายการดําเนินงานของบริษัทในอนาคต  ประโยชนที่ไดรับจาก

การศึกษา  คือแนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิตปจจุบันในดาน

กําลังการผลิต ใหมีกําลังการผลิตตอเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้น รวมถึงมีตนทุน

การผลิตตอเลนสลดลง 

 

คําสําคัญ - หลักการของ Unified Structured Inventive Thinking (USIT), 

การแกปญหาเชิงนวัตกรรม (TRIZ) 

 

Abstract - The purpose of this study is to find the possible 
solution to improve the production capacity from the 
current process of Polycarbonate optical lenses 
manufacturing by injection molding process as the current 
situation is potentially not capable to support the market 
forecast in a few coming years. After studied the existing 
process,  there is an important step that need to improve 
about the cooling step which has main purpose to cool down 
the lenses inside the mold in order to obtain the good lenses 
quality. This process takes about 78.3% of the molding 
process cycle time. To find the solution, this study has 
applied the concept of Unified Structured Inventive 
Thinking (USIT), which is the one of contemporary TRIZ 
concepts, in order to fix the contradiction problems, which 
are in trade – off condition, between lenses quality and 

processing cycle time. By analysis through the USIT 
principle, some inventions have been created to improve the 
current process to have more productivity and to support 
company policy and forecast demand in the future. The 
advantage of this study is the new concept and solution to 
improve the productivity per machine and obtain the lower 
production cost per lens. 
 
Keywords - Unified Structured Inventive Thinking (USIT), 
TRIZ concepts. 
 

1. บทนํา 

 สําหรับโรงงานกรณีศึกษา  เปนโรงงานผลติเลนสสายตาประเภท

พลาสติก  เพื่อชวยผูมีปญหาทางสายตา  โดยขอบเขตของการศึกษา

มุงเนนในการแกปญหาเรื่องกําลังการผลิตของเลนสพลาสติกชนิดโพลี

คารบอเนต  (Polycarbonate) ซึ่งขึ้นรูปดวยกระบวนการฉีดพลาสติก

(Injection Molding Process) เนื่องมาจากทางบริษัทมีนโยบายที่จะ

เพิ่มกําลังการผลิตเพื่อตอบสนองสภาวะการณของตลาดในปจจุบันที่

ผลิตภัณฑเลนสโพลีคารบอเนตเปนผลิตภัณฑที่มีการเติบโตในเกณฑที่

สูง อีกทั้งเทคโนโลยีในการผลิตปจจุบันทําใหบริษัทสามารถผลิตไดดวย

ตนทุนการผลิตที่สามารถแขงขันในตลาดได  และมีแนวโนมที่จะขยาย

ตลาดลงไปแขงขันในกลุมลูกคากลุมใหม  ซึ่งจะเปนกลุมที่กําลังซื้อต่ํา 

โดยจะเนนสินคาที่ราคาต่ํากวา ดังนั้น เพื่อตอบสนองตอนโยบายในการ

ดําเนินธุรกิจของบริษัท  ทางฝายวิศวกรรมจึงตองหาวิธีการในการ

พัฒนากระบวนการผลิตในปจจุบันใหสามารถเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น  เพื่อ

ตอบสนองโอกาสทางการตลาดและนโยบายการดําเนินการของบริษัท   

โดยแนวทางการดําเนินการนั้นจะตองสอดคลองกับทรัพยากรที่มีอยูใน

ปจจุบันโดยหลีกเลี่ยงการลงทุนเพิ่มในกรณีของการขยายโรงงานซึ่งจะ

เปนทางเลือกที่สงผลกระทบตอตนทุนผลิตภัณฑที่สูงขึ้นภายใตสภาวะ

ที่การคาดการณยอดขายสวนที่มีโอกาสจะเพิ่มขึ้นนั้นยังขาดความ

แนนอน 

 ในการศึกษานี้มีการประยุกตใชหลักการของ  TRIZ (Theory of 

Inventive Problem Solving) หรือการแกไขปญหาเชิงประดิษฐคิดคน  

[1-8] มาเปนเครื่องมือชวยในการพัฒนาสมรรถนะของกระบวนการผลิต
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เลนสโพลคีารบอเนต  (Polycarbonate) ที่ใชอยูในปจจุบันใหมีผลผลิต

เพิ่มขึ้น  

 เนื่องจากกระบวนการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันนั้น  อยูในสภาวะที่

กําลังการผลิตถูกใชในกระบวนการผลิตอยางเต็มที่แลว  การที่จะเพิ่ม

กําลังการผลิตจึงตองมุงเนนไปที่การปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ

ผลิต  ซึ่งจะเกี่ยวของกับเทคนิคที่ใชในกระบวนการผลิตปจจุบัน  โดย

จะตองปรับปรุงใหกระบวนการสามารถผลิตไดดวยรอบเวลาการผลิตที่

สั้นลง  ซึ่งเม่ือทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตในปจจุบันจะพบวา

แนวคิดตางๆ ในการลดรอบเวลาการผลิตลงโดยการปรับเปลี่ยนตัวแปร

ควบคุมในกระบวนการผลิตจะสงผลเชิงลบตอกระบวนการผลิตและ

คุณภาพของผลิตภัณฑและเกิดปญหาในลักษณะที่ตองเลือกอยางใด

อยางหนึ่ง  (Trade-Off) ระหวางรอบเวลาการผลิตที่สั้นลงกับคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ ดวยลักษณะปญหาดังกลาว  เครื่องมือหรือวิธีการที่

เหมาะสมที่จะแกปญหาไดแก  TRIZ (Theory of Inventive Problem 

Solving) เนือ่งจาก  TRIZ เปนเครื่องมือที่กอใหเกิดการแกปญหาเชิง

ประดิษฐคิดคน  โดยมุงที่จะเอาชนะความขัดแยงของระบบโดยที่ไมอยู

ในสภาวะไดอยางเสียอยาง โดยทฤษฎีของ  TRIZ นั้นเกิดขึ้นจาก

การศึกษาสิทธิบัตรจํานวนมากและทําการสรุปแนวคิดและฐานขอมูลที่

มักจะใชในการแกปญหาทางเทคนิครวมถึงปญหาความขัดแยงตางๆ จึง

เปนเครื่องมือที่เหมาะสมกับลักษณะปญหาในกรณีศึกษานี้ 

 

2. วิธีการดําเนินงาน  

2.1 รวบรวมขอมูลในกระบวนการผลิต 

 จากการศึกษาขอมูล พบวาขั้นตอนการปลอยใหพลาสติกเย็นตัวใน

แมพิมพกอนที่จะนําเลนสออกจากแมพิมพเพื่อใหไดเลนสที่มีคุณภาพ

ตามที่ตองการตามมาตรฐานของผลิตภัณฑใชเวลาโดยเฉลี่ย  78.3% 

ของรอบระยะเวลาการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
  

รูปที่ 1 สัดสวนของเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนของหนึ่งรอบเวลาการผลิต 

  

 ดังนั้น จึงมุงเนนไปที่การลดระยะเวลาที่ใชในการปลอยใหพลาสติก

เย็นตัวในแมพิมพ (Cooling Time) 

2.2 การวิเคราะหองคประกอบของปญหา 

 ทําการสรางกรอบของระบบที่เกิดปญหา  เพื่อพิจารณาและทําการ

แกไข โดยองคประกอบที่เกี่ยวของกับปญหาสามารถแสดงไดตามรูป ที่ 

2 

 

เลนสสายตา ที่มีคุณภาพตามมาตรฐาน

(คุณสมบัติดานการมองเห็น ขนาด รูปลักษณ)

แมแบบคาสายตา (Insert)

แมพิมพ (Mold)

น้ํามันหลอเย็น (Oil Coolant)

พลาสติกเหลว (โพลีคารบอเนต) เข็มกระทุงปลดชิ้นงาน

จากแมพิมพ (Ejector)

 
 

รูปที่ 2 แสดงองคประกอบที่เกี่ยวของกับปญหา 

 

 2.3 วิเคราะหแนวโนมของความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของ

องคประกอบในระบบ  และแนวโนมในการปรับปรุงดวย  Qualitative 

Change Graphs 

 ทิศทางของการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติขององคประกอบที่กอใหเกิด

ผลเชิงบวกและเชิงลบตอระยะเวลาการหลอเย็นของแมพิมพ  เม่ือ

วเิคราะหผาน  3 ปจจัย คือ คุณสมบัติดานคาสายตา  ( Optics 

Properties), คุณสมบัติดานความสวยงาม  (Cosmetics Properties) 

และคุณสมบัติดานรูปทรง  (Geometric Properties) ซึ่งเปนตัวกําหนด

ระยะเวลาการหลอเยน็ สามารถวเิคราะหผานทาง  Qualitative Change 

Graphs ไดดังรูปที่ 2, 3 และ 4 

 

 
 

รูปที่ 2 การวิเคราะหคุณสมบัติขององคประกอบตางๆ ที่มีผลตอปญหา

ที่ตองการแกไข (คุณสมบัติดานคาสายตา) 

 

2.4 การวิเคราะหความเปนอุดมคติดวย Particles Method 

 ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบระหวางระบบปจจุบันกับระบบในอุดม

คติที่ตองการ เพื่อพิจารณาความแตกตางและประเด็นที่กอใหเกิดความ

แตกตาง สําหรับระบบในอุดมคติการผลิตคือ  สามารถผลิตชิ้นงานที่ได

มาตรฐานทั้งในดานคุณสมบัติดานคาสายตา  (Optics) ดานรูปทรง  

(Geometry) และดานความสวยงาม  (Cosmetic) โดยใชเวลาในการ

หลอเย็นในแมพิมพสั้นที่สุด  จากรูปที่  5 แสดงใหเห็นรายละเอียดใน

แมพิมพสําหรับระบบในปจจุบัน เม่ือฉีดพลาสติกเขาสูแมพิมพเรียบรอย

แลวและอุณหภูมิพลาสติกจะเริ่มเย็นลง  แตอุณหภูมิน้ํามันหลอเย็นจะ

เปนตัวขัดขวางไมใหพลาสติกเย็นตัวอยางรวดเร็ว  เนื่องจากอุณหภูมิ
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น้ํามันจะถูกตั้งไวสูงเพื่อหวังผลดานคุณภาพผิวเลนสที่ดีตางจากระบบ

ในอุดมคติที่อุณหภูมิน้ํามันหลอเย็นจะต่ํากวาและสามารถนําความรอน

ออกจากเลนสไดอยางรวดเร็วกวาในขณะที่ปลอยใหพลาสติกเย็นตัวลง

ในแมแบบคาสายตา  การระบุคุณสมบัติและการทํางานของ  Particles 

(“X”) เปนการอธิบายการกระทําที่ตองการใหเกิดบน  “X” และแจกแจง

รายละเอียดของสวนประกอบยอยที่ตองการ เพื่อที่จะทําให  Particles 

“X” สามารถทํางานตามฟงกชันที่ตองการได 

 

 
 

รูปที่ 3 การวิเคราะหคุณสมบัติขององคประกอบตางๆ ที่มีผลตอปญหา

ที่ตองการแกไข (คุณสมบัติดานความสวยงาม) 

 

 
 

รูปที่ 4 การวิเคราะหคุณสมบัติขององคประกอบตางๆ ที่มีผลตอปญหา

ที่ตองการแกไข (คุณสมบัติดานรูปทรง) 

 

 
 

รูปที่ 5 จุดที่แตกตาง “X” ระหวางระบบในอดุมคตกิบัระบบปจจุบัน 

2.5 การวิเคราะหคุณลักษณะการเกิดของปญหาโดยวิธีผานเง่ือนไขของ

พื้นที่และเวลา (Space and Time Characteristics Analysis) 

 ความตองการอุณหภูมิแมพิมพและแมแบบคาสายตาที่สูงเพื่อใหได

คุณสมบัติคาสายตาที่ดีนั้น  จะตองการเฉพาะชวงเวลาในการฉีดขึน้รปู

เลนสเทานั้น  สําหรับความตองการอุณหภูมิแมพิมพและแมแบบคา

สายตาที่ต่ําเพื่อลดระยะเวลาการหลอเย็นจะตองการหลังจากฉีดขึ้นรูป

เลนสแลว  ดังนั้นในกรณีที่ตองการเลนสที่ใหคุณสมบัติดานความ

สวยงามที่ดี  รูปทรงที่ดี  รวมถึงระยะเวลาหลอเย็นที่ต่ําดวยก็สามารถที่

จะทําไดโดยใชอุณหภูมิแมพิมพ  และแมแบบคาสายตาทั้งรอนและเย็น

รวมกัน โดยกระทําในชวงเวลาที่ตางกัน 

2.6 การวิเคราะหคุณลักษณะเฉพาะเชิงพื้นที่  (Space Characteristics 

Analysis) 

 จากรูปที่ 6 พบวาบริเวณที่ตองการความสามารถในการไหลที่ดี คือ 

บริเวณผิวของแมแบบคาสายตา (Inserts) ซึ่งเปนบริเวณที่กําหนด

คุณภาพของผิวเลนสในการปรับปรุงคุณสมบัติการไหล  

  

 
 

รูปที่ 6 แผนภาพวิเคราะหคุณลักษณะเฉพาะของปญหากับพื้นที่บริเวณ

ตางๆ ในกระบวนการฉีด 

 

2.7 การสรางแนวคิดในการแกไขปญหา 

 การสรางแนวคิดในการแกปญหาของ  USIT มี 5 ขั้นตอนดังนี้ 

 2.7.1) การสรางความคิดในการแกปญหาดวยวิธีการ  Object 

Pluralization Method 

 

ตารางที่ 1 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Object Pluralization Method 
ข้ันตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

ในระบบทีม่โีครงสรางซับซอน ใหกําจัด

วัตถุที่เปนองคประกอบยอย และนํา

ฟงกชันของวัตถุที่กําจัดออกไป

มอบหมายใหองคประกอบอื่นที่เหลือใน

ระบบ 

-  ลดเสนทางว่ิงของพลาสติกที่ว่ิงผานใน

แมพมิพ 

 -  ยกเลิกการใชเข็มกระทุงปลดช้ินงานออก

จากแมพมิพ 

 -  สรางระบบหลอเยน็ในแมแบบคาสายตา

แทนระบบในแมพมิพ  

ถาวัตถุ (Object) หรือองคประกอบยอย

น้ันไมจําเปนแลว ชํารุด หรือ กอใหเกิด

ผลเสยี ใหกําจัดออกจากระบบหลังจากที่

ไดทําหนาที่ของมันแลว 

-  หยุดการปอนนํ้ามันรอนผานแมพิมพ

หลังจากที่จบกระบวนการฉีดแลว 
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ตารางที่ 1 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Object Pluralization Method (ตอ) 
ข้ันตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

ปรับเปล่ียนคุณสมบัติของวัตถุปจจุบัน และ

นํามาใชรวมกัน 

- จากที่ใชนํ้ามันอุณหภูมิ  120-145 องศา

เซลเซียส  ในการหลอเย็นแมพิมพ  อาจใช

นํ้ามันที่อุณหภูมิสูงกวา  หรืออุณหภูมิต่ํากวา  

หลอเย็นแมพิมพ 

ปรับเปล่ียนคุณสมบัติของวัตถุ และรวมเขา

ดวยกันเปนวัตถุที่ซับซอน ซ่ึงมีคุณสมบัติ

ใหม และการทาํงานแบบใหม 

- เปล่ียนแมแบบคาสายตาจากเดิมเปนวัตถุที่

การถายเทความรอนต่ํา  เปนวัตถุที่ถายเท

ความรอนไดด ีเพ่ือทําหนาที่ ทั้งใหความรอน

แกแมแบบคาสายตา  และ นําความรอนออก

จากแมแบบคาสายตา 

 

 2.7.2) การสรางความคิดในการแกปญหาดวยวิธีการ  (Attribute 

Dimensionality Method) 

 

ตารางที่ 2 การประยุกตใชหลักการ สรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Attribute Dimensionality Method 
ขัน้ตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

หากคุณสมบัติบางอยางของวัตถุไม

เปนท่ีตองการ คนหาสวนท่ีมีคุณสมบัติ 

ท่ีไมตองการ และดึงออกจากวัตถุ 

- ไมใชแมแบบคาสายตาท่ีทําจากวัสดุท่ี

เปนฉนวนความรอนเนื่องจาก  ถายเท

ความรอนออกจากแมแบบคาสายตาได

ชา 

ใชคุณลักษณะท่ีเกี่ยวกับพ้ืนผิว  

โครงสรางและโครงสรางภายในของ

วัตถุ 

- ใชแมแบบคาสายตาโดยวัสดุท่ีถายเท

ความรอนไดดี  และเคลือบผิวโดยวัสดุท่ี

ล่ืนและคุณภาพผิวท่ีดีเพ่ือให

ความสามารถในการไหลที่ดี 

-  เปล่ียนโครงสรางภายในของแมแบบ

คาสายตาท่ีเคยเปนวัสดุตัน  ใหเปนรูพรุน

ใกลพ้ืนผิวเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ

ถายเทความรอน  ระหวางผิวของแมแบบ

คาสายตากับเลนส 

การเพ่ิมคุณสมบัติท่ีสัมพันธกับ

ชวงเวลาการทํางาน  และความถ่ี  

หรือใหคุณลักษณะบางตัวทํางานใน

เวลาท่ีแตกตางกัน 

- การปรับปรุงความสามารถในการไหล

ของพลาสติกบนแมแบบสายตาโดยให

ความรอนแมแบบคาสายตากอนท่ีจะทํา

การฉีดพลาสติกเพ่ือใหแมแบบคาสายตา

มีอุณหภูมิท่ีเหมาะสมขณะฉีดพลาสติก  

หลังจากนั้นก็ลดอุณหภูมิแมแบบคา

สายตาอยางรวดเร็ว เพ่ือใหเลนสเย็นตัว

พรอมนําออกจากแมพิมพ ในระยะเวลาอัน

สั้น 

 

2.7.3) การสรางความคิดในการแกปญหาดวยวิธีการ (Function 

Distribution Method) 

 

ตารางที่ 3 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Function Distribution Method 
ขัน้ตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

เปล่ียนฟงกชันท่ีไมมีประโยชน

เพียงพอในระบบ  ดวยสิ่งท่ี

คลายคลึงแตทํางานไดดีกวาหรือ  

ควบคุมงายกวา  ซึ่งอาจทําโดยใช

หลักการทางกายภาพที่แตกตางกัน 

- ในการเพ่ิมหรือลดอุณหภูมิแมพิมพ ใช

สารอื่นท่ีสามารถเพ่ิมหรือลดอุณหภูมิได

เร็วกวาน้ํามัน 

 

ตารางที่ 3 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Function Distribution Method (ตอ) 
ขัน้ตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

ในกรณีท่ีมีสองฟงกชันท่ีตองการให

เกิดบนวัตถุเดียวกัน  แลวกอใหเกิด

ปญหา ใหแบงฟงกชันบางอยางไปท่ี

วัตถุอื่น 

- ในการทํางานท่ีตองการสารหลอเย็นท่ี  

สามารถทําใหแมแบบคาสายตา  และ

แมพิมพ  มีอุณหภูมิสูง  และมีอุณหภูมิตํ่า

อยางรวดเร็วได  หากไมสามารถปอนสาร

หลอเย็นดังกลาวทําไดดวยแหลงกําเนิด

เดียวกัน  สามารถแยกแหลงกําเนิด

อุณหภูมิเปนสองชุด แยกจากกัน 

สําหรับแหลงท่ีมาของฟงกชัน 

- ใชงานแหลงท่ีมาของสนาม  

(Field) อื่นซึ่งมีอยูในวัตถุอื่นอยูแลว 

- ใชงานสนาม  (Field) ซึ่งสามารถ

ทํางานรวมไดกับคุณสมบัติของวัตถุ

ในระบบ 

- ในการใหความรอนแมแบบคาสายตา  

ใชความรอนจากตัวพลาสติกเหลวใหเปน

ประโยชน เพ่ือใหพลาสติกไหลไดดีบนผิว

แมแบบคาสายตา   เชน  รนระยะจากจุด

ฉีดมาถึงแมแบบคาสายตาเพ่ือให

พลาสติกท่ีรอน  ไหลมาสูแมแบบคา

สายตาไดรวดเร็ว 

 

 2.7.4) การรวบรวมวิธีการแกปญหาเขาดวยกัน 

 เม่ือรวบรวมแนวคิดในการแกไขปญหาตางๆ  เขาดวยกัน  จะ

สามารถแสดงภาพรวมของแนวทางในการแกไขปญหาที่มีการปรับปรุง

จากระบบในปจจุบันดังแสดงในรูปที่ 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7 แนวคิดในการปรับปรุงระบบในปจจุบันเพื่อแกไขปญหา 
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2.7.5) การสรางวิธีการแกปญหาในรูปแบบงาย  ( Solution 

Generalization Method) 

 เพื่อจะนํามาสูวิธีการในการแกไขปญหาที่เพิ่มมากขึ้น  จากนั้นจึง

สรางแมแบบของขั้นตอนหรือวิธีการในการแกปญหา และแนวคิดในการ

แกปญหาที่มีลักษณะเชื่อมโยงกัน 

 

3. ผลการศึกษา 

3.1 แนวทางพัฒนาในระยะสั้น 

 หลังจากที่ไดนําแนวคิดในการลดระยะเวลาการหลอเย็นในแมพิมพ  

โดยการใชแมแบบคาสายตาเปนตัวดันชิ้นงานออกไปพัฒนาเปน

ตนแบบ  (Prototype) และทดลองผลิตเลนสในคา สายตาตาง  ๆพบวา

สามารถที่จะเพิ่มกําลังการผลิตไดประมาณ  20% ภายใตระยะเวลาในการ

ผลิตที่เทากัน โดยที่เลนสยังคงคุณภาพและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได

ตามมาตรฐาน  

 

3.2 แนวทางในการพัฒนาระยะยาว  

 เปนการนําแนวคิดในการใชอุณหภูมิตางกันในการหลอเย็นแมแบบ

คาสายตาในเวลาที่ตางกันไปพัฒนาตนแบบ  ( Prototype) เพื่อ

ตอบสนองกําลังการผลิตที่คาดหวังในระยะยาว หลังจากนําแนวคิด

ดังกลาวมาออกแบบและวิเคราะหผลกับเลนสที่มีคาสายตาตางๆ โดยใช

โปรแกรมทางวิศวกรรม ไดผลวิเคราะหดังตารางที่ 4 และ 5 

 

ตารางที่ 4 ผลวเิคราะห  (คาสายตา  +0.75, 0.00) จากโปรแกรมทาง

วิศวกรรม สําหรับตนแบบที่พัฒนาจากแนวคิด การประยุกตใชอุณหภูมิ

ที่ตางกันในการหลอเย็นแมแบบคาสายตาในเวลาที่แตกตางกัน 
กรณีศกึษา 

SKUs+0.75, 0.00 (เลนส

แกปญหาสายตายาว 

ระยะเวลาหลอ

เย็น 

(วนิาที) 

ระยะเวลาหลอเย็นท่ี

ลดลง 

รอบเวลาการ

ผลิตท่ีลดลง 

(%) วนิาที % 

1.  กระบวนการผลิตใน

ปจจุบัน 

165   

50.9% 
2.  กระบวนการที่ไดทํา

การปรับปรุง 

54.62 110.38 66.90 

 

ตารางที่ 5 ผลวเิคราะห  (คาสายตา  -1.75 ,-0.75) จากโปรแกรมทาง

วิศวกรรม สําหรับตนแบบที่พัฒนาจากแนวคิด การประยุกตใชอุณหภูมิ

ที่ตางกันในการหลอเย็นแมแบบคาสายตาในเวลาที่แตกตางกัน 
กรณีศกึษา 

SKUs+1.75, 0.75 (เลนส

แกปญหาสายตาส้ัน 

ระยะเวลาหลอ

เย็น 

(วนิาที) 

ระยะเวลาหลอเย็นท่ี

ลดลง 

รอบเวลาการ

ผลิตท่ีลดลง 

(%) วนิาที % 

1.  กระบวนการผลิตใน

ปจจุบัน 

191   

43.1% 
2.  กระบวนการที่ไดทํา

การปรับปรุง 

86.25 104.75 54.84 

 

4. สรปุ 

 จากผลการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตในปจจุบัน  พบวา

ขั้นตอนที่ตองปรับปรุง ไดแก เวลาที่ใชในการหลอเย็นเลนสในแมพิมพ  

เนื่องจากในกระบวนการดังกลาวคิดเปนสัดสวนถึง  78.3 % ของรอบ

เวลาการผลิตอัตโนมัติโดยเฉลี่ย เม่ือนําขั้นตอนของ  USIT ซึ่งเปนหนึ่ง

ในแนวคิดและหลักการของ  TRIZ ยุคใหม (Contemporary TRIZ) มา

ประยุกตใชในการวิเคราะหปญหา และสรางแนวคิดในการลดระยะเวลา

ที่ใชในการหลอเย็นในแมพิมพ เม่ือนําแนวทางดังกลาวไปวิเคราะหแลว  

สามารถสรุปไดเปนตนแบบ  (Prototype) เพื่อที่จะนํามาพัฒนาไดใน  2 

แนวทาง  คือ แนวทางที่สามารถตอบสนองความตองการเรื่องการเพิ่ม

การผลิตไดในระยะสั้น  เพื่อรองรับความตองการในปจจุบันและอนาคต

อันใกล (1-3 ป) และแนวทางเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต  และลดตนทุนการ

ผลิตตอหนวยที่คาดหวังกําลังการผลิตที่สูงขึ้นเทาตัวในระยะยาว  (3-5 

ป) เพื่อรองรับความตองการในอนาคต จากการวิเคราะหดวยหลักการ

ทางวิศวกรรม  โดยใชโปรแกรมทางคอมพิวเตอร  ( Simulation 

Software) สามารถแสดงใหเห็นวา  แนวคิดในการลดระยะเวลาในการ

หลอเย็นดวยแนวคิดและตนแบบดังกลาวเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพสูง  
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