
 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : บริหารธรุกิจและภาษา 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

1 

 

การปรับปรุงสมรรถภาพกระบวนการผลิตโดยประยุกตใชหลักการของ 

TRIZ: กรณศีกึษา กระบวนการฉีดพลาสติกขึ้นรูปเลนสที่ทําจากวัตถุดิบ

ชนิดโพลีคารบอเนต 
 

PRODUCTION CAPABILITY IMPROVEMENT BY APPYING 
TRIZ: A CASE STUDY OF PLASTIC INJECTION MOLDING OF 

POLYCARBONATE OPTICAL LENSES 
 

เวธัส  ผองแผว#1   
#บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต / สาขาวชิาการจัดการอตุสาหกรรม / สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

1e-mail : Mr_weathas@hotmail.com

 

  

บทคัดยอ  - จุดมุงหมายของการ ศึกษา นี้ เพ่ือศึกษาแนวทางในการ

ปรับปรุงสมรรถภาพในกระบวนการผลิตดานกําลังการผลิตใน

อุตสาหกรรมการผลิตเลนสสายตาที่ทําจากพลาสติกชนิดโพลี

คารบอเนต ซึ่งกําลังการผลิตปจจุบันไมสามารถตอบสนองตอการ

พยากรณยอดขายในอนาคตได  จากการศึกษากระบวนการทํางาน ทํา

ใหทราบวาขั้นตอนที่ตองทําการปรับปรุงคือ ขั้นตอนที่เลนสใชเวลาใน

การหลอเย็นในแมพิมพเพ่ือใหพลาสติกเหลวแข็งตัวเปนเลนส ซึ่งคิด

เปน 78.3 % ของรอบเวลาการผลิต ดังนั้นแนวทางในการแกไขคือ การ

ประยุกตใชหลักการของ Unified Structured Inventive Thinking (USIT) 

ซึ่งเปนหนึ่งในแนวคิดของการแกปญหาเชิงนวัตกรรม ( TRIZ) เพ่ือทํา

การแกไขปญหาดังกลาว ซึ่งเปนปญหาที่มีลักษณะขัดแยง กันที่ตอง

เลือกระหวางระยะเวลาการหลอเย็นเลนสกับคุณภาพของเลนสตาม

มาตรฐานผลิตภัณฑ จากการวิเคราะห  พบวาสามารถสรางแนวคิดใน

การพัฒนาระบบเพ่ือใหมีกําลังการผลิตที่สูงขึ้นและตอบสนองตอ

นโยบายการดําเนินงานของบริษัทในอนาคต  ประโยชนที่ไดรับจาก

การศึกษา  คือแนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิตปจจุบันในดาน

กําลังการผลิต ใหมีกําลังการผลิตตอเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้น รวมถึงมีตนทุน

การผลิตตอเลนสลดลง 

 

คําสําคัญ - หลักการของ Unified Structured Inventive Thinking (USIT), 

การแกปญหาเชิงนวัตกรรม (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  เปนโรงงานผลติเลนสสายตาประเภท

พลาสติก  เพื่อชวยผูมีปญหาทางสายตา  โดยขอบเขตของการศึกษา

มุงเนนในการแกปญหาเรื่องกําลังการผลิตของเลนสพลาสติกชนิดโพลี

คารบอเนต  (Polycarbonate) ซึ่งขึ้นรูปดวยกระบวนการฉีดพลาสติก

(Injection Molding Process) เนื่องมาจากทางบริษัทมีนโยบายที่จะ

เพิ่มกําลังการผลิตเพื่อตอบสนองสภาวะการณของตลาดในปจจุบันที่

ผลิตภัณฑเลนสโพลีคารบอเนตเปนผลิตภัณฑที่มีการเติบโตในเกณฑที่

สูง อีกทั้งเทคโนโลยีในการผลิตปจจุบันทําใหบริษัทสามารถผลิตไดดวย

ตนทุนการผลิตที่สามารถแขงขันในตลาดได  และมีแนวโนมที่จะขยาย

ตลาดลงไปแขงขันในกลุมลูกคากลุมใหม  ซึ่งจะเปนกลุมที่กําลังซื้อต่ํา 

โดยจะเนนสินคาที่ราคาต่ํากวา ดังนั้น เพื่อตอบสนองตอนโยบายในการ

ดําเนินธุรกิจของบริษัท  ทางฝายวิศวกรรมจึงตองหาวิธีการในการ

พัฒนากระบวนการผลิตในปจจุบันใหสามารถเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น  เพื่อ

ตอบสนองโอกาสทางการตลาดและนโยบายการดําเนินการของบริษัท   

โดยแนวทางการดําเนินการนั้นจะตองสอดคลองกับทรัพยากรที่มีอยูใน

ปจจุบันโดยหลีกเลี่ยงการลงทุนเพิ่มในกรณีของการขยายโรงงานซึ่งจะ

เปนทางเลือกที่สงผลกระทบตอตนทุนผลิตภัณฑที่สูงขึ้นภายใตสภาวะ

ที่การคาดการณยอดขายสวนที่มีโอกาสจะเพิ่มขึ้นนั้นยังขาดความ

แนนอน 

 ในการศึกษานี้มีการประยุกตใชหลักการของ  TRIZ (Theory of 

Inventive Problem Solving) หรือการแกไขปญหาเชิงประดิษฐคิดคน  

[1-8] มาเปนเครื่องมือชวยในการพัฒนาสมรรถนะของกระบวนการผลิต
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เลนสโพลคีารบอเนต  (Polycarbonate) ที่ใชอยูในปจจุบันใหมีผลผลิต

เพิ่มขึ้น  

 เนื่องจากกระบวนการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันนั้น  อยูในสภาวะที่

กําลังการผลิตถูกใชในกระบวนการผลิตอยางเต็มที่แลว  การที่จะเพิ่ม

กําลังการผลิตจึงตองมุงเนนไปที่การปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ

ผลิต  ซึ่งจะเกี่ยวของกับเทคนิคที่ใชในกระบวนการผลิตปจจุบัน  โดย

จะตองปรับปรุงใหกระบวนการสามารถผลิตไดดวยรอบเวลาการผลิตที่

สั้นลง  ซึ่งเม่ือทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตในปจจุบันจะพบวา

แนวคิดตางๆ ในการลดรอบเวลาการผลิตลงโดยการปรับเปลี่ยนตัวแปร

ควบคุมในกระบวนการผลิตจะสงผลเชิงลบตอกระบวนการผลิตและ

คุณภาพของผลิตภัณฑและเกิดปญหาในลักษณะที่ตองเลือกอยางใด

อยางหนึ่ง  (Trade-Off) ระหวางรอบเวลาการผลิตที่สั้นลงกับคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ ดวยลักษณะปญหาดังกลาว  เครื่องมือหรือวิธีการที่

เหมาะสมที่จะแกปญหาไดแก  TRIZ (Theory of Inventive Problem 

Solving) เนือ่งจาก  TRIZ เปนเครื่องมือที่กอใหเกิดการแกปญหาเชิง

ประดิษฐคิดคน  โดยมุงที่จะเอาชนะความขัดแยงของระบบโดยที่ไมอยู

ในสภาวะไดอยางเสียอยาง โดยทฤษฎีของ  TRIZ นั้นเกิดขึ้นจาก

การศึกษาสิทธิบัตรจํานวนมากและทําการสรุปแนวคิดและฐานขอมูลที่

มักจะใชในการแกปญหาทางเทคนิครวมถึงปญหาความขัดแยงตางๆ จึง

เปนเครื่องมือที่เหมาะสมกับลักษณะปญหาในกรณีศึกษานี้ 

 

2. วิธีการดําเนินงาน  

2.1 รวบรวมขอมูลในกระบวนการผลิต 

 จากการศึกษาขอมูล พบวาขั้นตอนการปลอยใหพลาสติกเย็นตัวใน

แมพิมพกอนที่จะนําเลนสออกจากแมพิมพเพื่อใหไดเลนสที่มีคุณภาพ

ตามที่ตองการตามมาตรฐานของผลิตภัณฑใชเวลาโดยเฉลี่ย  78.3% 

ของรอบระยะเวลาการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
  

รูปที่ 1 สัดสวนของเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนของหนึ่งรอบเวลาการผลิต 

  

 ดังนั้น จึงมุงเนนไปที่การลดระยะเวลาที่ใชในการปลอยใหพลาสติก

เย็นตัวในแมพิมพ (Cooling Time) 

2.2 การวิเคราะหองคประกอบของปญหา 

 ทําการสรางกรอบของระบบที่เกิดปญหา  เพื่อพิจารณาและทําการ

แกไข โดยองคประกอบที่เกี่ยวของกับปญหาสามารถแสดงไดตามรูป ที่ 

2 

 

เลนสสายตา ที่มีคุณภาพตามมาตรฐาน

(คุณสมบัติดานการมองเห็น ขนาด รูปลักษณ)

แมแบบคาสายตา (Insert)

แมพิมพ (Mold)

น้ํามันหลอเย็น (Oil Coolant)

พลาสติกเหลว (โพลีคารบอเนต) เข็มกระทุงปลดชิ้นงาน

จากแมพิมพ (Ejector)

 
 

รูปที่ 2 แสดงองคประกอบที่เกี่ยวของกับปญหา 

 

 2.3 วิเคราะหแนวโนมของความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของ

องคประกอบในระบบ  และแนวโนมในการปรับปรุงดวย  Qualitative 

Change Graphs 

 ทิศทางของการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติขององคประกอบที่กอใหเกิด

ผลเชิงบวกและเชิงลบตอระยะเวลาการหลอเย็นของแมพิมพ  เม่ือ

วเิคราะหผาน  3 ปจจัย คือ คุณสมบัติดานคาสายตา  ( Optics 

Properties), คุณสมบัติดานความสวยงาม  (Cosmetics Properties) 

และคุณสมบัติดานรูปทรง  (Geometric Properties) ซึ่งเปนตัวกําหนด

ระยะเวลาการหลอเยน็ สามารถวเิคราะหผานทาง  Qualitative Change 

Graphs ไดดังรูปที่ 2, 3 และ 4 

 

 
 

รูปที่ 2 การวิเคราะหคุณสมบัติขององคประกอบตางๆ ที่มีผลตอปญหา

ที่ตองการแกไข (คุณสมบัติดานคาสายตา) 

 

2.4 การวิเคราะหความเปนอุดมคติดวย Particles Method 

 ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบระหวางระบบปจจุบันกับระบบในอุดม

คติที่ตองการ เพื่อพิจารณาความแตกตางและประเด็นที่กอใหเกิดความ

แตกตาง สําหรับระบบในอุดมคติการผลิตคือ  สามารถผลิตชิ้นงานที่ได

มาตรฐานทั้งในดานคุณสมบัติดานคาสายตา  (Optics) ดานรูปทรง  

(Geometry) และดานความสวยงาม  (Cosmetic) โดยใชเวลาในการ

หลอเย็นในแมพิมพสั้นที่สุด  จากรูปที่  5 แสดงใหเห็นรายละเอียดใน

แมพิมพสําหรับระบบในปจจุบัน เม่ือฉีดพลาสติกเขาสูแมพิมพเรียบรอย

แลวและอุณหภูมิพลาสติกจะเริ่มเย็นลง  แตอุณหภูมิน้ํามันหลอเย็นจะ

เปนตัวขัดขวางไมใหพลาสติกเย็นตัวอยางรวดเร็ว  เนื่องจากอุณหภูมิ
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น้ํามันจะถูกตั้งไวสูงเพื่อหวังผลดานคุณภาพผิวเลนสที่ดีตางจากระบบ

ในอุดมคติที่อุณหภูมิน้ํามันหลอเย็นจะต่ํากวาและสามารถนําความรอน

ออกจากเลนสไดอยางรวดเร็วกวาในขณะที่ปลอยใหพลาสติกเย็นตัวลง

ในแมแบบคาสายตา  การระบุคุณสมบัติและการทํางานของ  Particles 

(“X”) เปนการอธิบายการกระทําที่ตองการใหเกิดบน  “X” และแจกแจง

รายละเอียดของสวนประกอบยอยที่ตองการ เพื่อที่จะทําให  Particles 

“X” สามารถทํางานตามฟงกชันที่ตองการได 

 

 
 

รูปที่ 3 การวิเคราะหคุณสมบัติขององคประกอบตางๆ ที่มีผลตอปญหา

ที่ตองการแกไข (คุณสมบัติดานความสวยงาม) 

 

 
 

รูปที่ 4 การวิเคราะหคุณสมบัติขององคประกอบตางๆ ที่มีผลตอปญหา

ที่ตองการแกไข (คุณสมบัติดานรูปทรง) 

 

 
 

รูปที่ 5 จุดที่แตกตาง “X” ระหวางระบบในอดุมคตกิบัระบบปจจุบัน 

2.5 การวิเคราะหคุณลักษณะการเกิดของปญหาโดยวิธีผานเง่ือนไขของ

พื้นที่และเวลา (Space and Time Characteristics Analysis) 

 ความตองการอุณหภูมิแมพิมพและแมแบบคาสายตาที่สูงเพื่อใหได

คุณสมบัติคาสายตาที่ดีนั้น  จะตองการเฉพาะชวงเวลาในการฉีดขึน้รปู

เลนสเทานั้น  สําหรับความตองการอุณหภูมิแมพิมพและแมแบบคา

สายตาที่ต่ําเพื่อลดระยะเวลาการหลอเย็นจะตองการหลังจากฉีดขึ้นรูป

เลนสแลว  ดังนั้นในกรณีที่ตองการเลนสที่ใหคุณสมบัติดานความ

สวยงามที่ดี  รูปทรงที่ดี  รวมถึงระยะเวลาหลอเย็นที่ต่ําดวยก็สามารถที่

จะทําไดโดยใชอุณหภูมิแมพิมพ  และแมแบบคาสายตาทั้งรอนและเย็น

รวมกัน โดยกระทําในชวงเวลาที่ตางกัน 

2.6 การวิเคราะหคุณลักษณะเฉพาะเชิงพื้นที่  (Space Characteristics 

Analysis) 

 จากรูปที่ 6 พบวาบริเวณที่ตองการความสามารถในการไหลที่ดี คือ 

บริเวณผิวของแมแบบคาสายตา (Inserts) ซึ่งเปนบริเวณที่กําหนด

คุณภาพของผิวเลนสในการปรับปรุงคุณสมบัติการไหล  

  

 
 

รูปที่ 6 แผนภาพวิเคราะหคุณลักษณะเฉพาะของปญหากับพื้นที่บริเวณ

ตางๆ ในกระบวนการฉีด 

 

2.7 การสรางแนวคิดในการแกไขปญหา 

 การสรางแนวคิดในการแกปญหาของ  USIT มี 5 ขั้นตอนดังนี้ 

 2.7.1) การสรางความคิดในการแกปญหาดวยวิธีการ  Object 

Pluralization Method 

 

ตารางที่ 1 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Object Pluralization Method 
ข้ันตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

ในระบบทีม่โีครงสรางซับซอน ใหกําจัด

วัตถุที่เปนองคประกอบยอย และนํา

ฟงกชันของวัตถุที่กําจัดออกไป

มอบหมายใหองคประกอบอื่นที่เหลือใน

ระบบ 

-  ลดเสนทางว่ิงของพลาสติกที่ว่ิงผานใน

แมพมิพ 

 -  ยกเลิกการใชเข็มกระทุงปลดช้ินงานออก

จากแมพมิพ 

 -  สรางระบบหลอเยน็ในแมแบบคาสายตา

แทนระบบในแมพมิพ  

ถาวัตถุ (Object) หรือองคประกอบยอย

น้ันไมจําเปนแลว ชํารุด หรือ กอใหเกิด

ผลเสยี ใหกําจัดออกจากระบบหลังจากที่

ไดทําหนาที่ของมันแลว 

-  หยุดการปอนนํ้ามันรอนผานแมพิมพ

หลังจากที่จบกระบวนการฉีดแลว 
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ตารางที่ 1 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Object Pluralization Method (ตอ) 
ข้ันตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

ปรับเปล่ียนคุณสมบัติของวัตถุปจจุบัน และ

นํามาใชรวมกัน 

- จากที่ใชนํ้ามันอุณหภูมิ  120-145 องศา

เซลเซียส  ในการหลอเย็นแมพิมพ  อาจใช

นํ้ามันที่อุณหภูมิสูงกวา  หรืออุณหภูมิต่ํากวา  

หลอเย็นแมพิมพ 

ปรับเปล่ียนคุณสมบัติของวัตถุ และรวมเขา

ดวยกันเปนวัตถุที่ซับซอน ซ่ึงมีคุณสมบัติ

ใหม และการทาํงานแบบใหม 

- เปล่ียนแมแบบคาสายตาจากเดิมเปนวัตถุที่

การถายเทความรอนต่ํา  เปนวัตถุที่ถายเท

ความรอนไดด ีเพ่ือทําหนาที่ ทั้งใหความรอน

แกแมแบบคาสายตา  และ นําความรอนออก

จากแมแบบคาสายตา 

 

 2.7.2) การสรางความคิดในการแกปญหาดวยวิธีการ  (Attribute 

Dimensionality Method) 

 

ตารางที่ 2 การประยุกตใชหลักการ สรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Attribute Dimensionality Method 
ขัน้ตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

หากคุณสมบัติบางอยางของวัตถุไม

เปนท่ีตองการ คนหาสวนท่ีมีคุณสมบัติ 

ท่ีไมตองการ และดึงออกจากวัตถุ 

- ไมใชแมแบบคาสายตาท่ีทําจากวัสดุท่ี

เปนฉนวนความรอนเนื่องจาก  ถายเท

ความรอนออกจากแมแบบคาสายตาได

ชา 

ใชคุณลักษณะท่ีเกี่ยวกับพ้ืนผิว  

โครงสรางและโครงสรางภายในของ

วัตถุ 

- ใชแมแบบคาสายตาโดยวัสดุท่ีถายเท

ความรอนไดดี  และเคลือบผิวโดยวัสดุท่ี

ล่ืนและคุณภาพผิวท่ีดีเพ่ือให

ความสามารถในการไหลที่ดี 

-  เปล่ียนโครงสรางภายในของแมแบบ

คาสายตาท่ีเคยเปนวัสดุตัน  ใหเปนรูพรุน

ใกลพ้ืนผิวเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ

ถายเทความรอน  ระหวางผิวของแมแบบ

คาสายตากับเลนส 

การเพ่ิมคุณสมบัติท่ีสัมพันธกับ

ชวงเวลาการทํางาน  และความถ่ี  

หรือใหคุณลักษณะบางตัวทํางานใน

เวลาท่ีแตกตางกัน 

- การปรับปรุงความสามารถในการไหล

ของพลาสติกบนแมแบบสายตาโดยให

ความรอนแมแบบคาสายตากอนท่ีจะทํา

การฉีดพลาสติกเพ่ือใหแมแบบคาสายตา

มีอุณหภูมิท่ีเหมาะสมขณะฉีดพลาสติก  

หลังจากนั้นก็ลดอุณหภูมิแมแบบคา

สายตาอยางรวดเร็ว เพ่ือใหเลนสเย็นตัว

พรอมนําออกจากแมพิมพ ในระยะเวลาอัน

สั้น 

 

2.7.3) การสรางความคิดในการแกปญหาดวยวิธีการ (Function 

Distribution Method) 

 

ตารางที่ 3 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Function Distribution Method 
ขัน้ตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

เปล่ียนฟงกชันท่ีไมมีประโยชน

เพียงพอในระบบ  ดวยสิ่งท่ี

คลายคลึงแตทํางานไดดีกวาหรือ  

ควบคุมงายกวา  ซึ่งอาจทําโดยใช

หลักการทางกายภาพที่แตกตางกัน 

- ในการเพ่ิมหรือลดอุณหภูมิแมพิมพ ใช

สารอื่นท่ีสามารถเพ่ิมหรือลดอุณหภูมิได

เร็วกวาน้ํามัน 

 

ตารางที่ 3 การประยุกตใชหลักการสรางความคิดในการแกปญหาดวย

วิธีการ Function Distribution Method (ตอ) 
ขัน้ตอนยอย ความคิด (Idea) ในการนําไปประยุกต 

ในกรณีท่ีมีสองฟงกชันท่ีตองการให

เกิดบนวัตถุเดียวกัน  แลวกอใหเกิด

ปญหา ใหแบงฟงกชันบางอยางไปท่ี

วัตถุอื่น 

- ในการทํางานท่ีตองการสารหลอเย็นท่ี  

สามารถทําใหแมแบบคาสายตา  และ

แมพิมพ  มีอุณหภูมิสูง  และมีอุณหภูมิตํ่า

อยางรวดเร็วได  หากไมสามารถปอนสาร

หลอเย็นดังกลาวทําไดดวยแหลงกําเนิด

เดียวกัน  สามารถแยกแหลงกําเนิด

อุณหภูมิเปนสองชุด แยกจากกัน 

สําหรับแหลงท่ีมาของฟงกชัน 

- ใชงานแหลงท่ีมาของสนาม  

(Field) อื่นซึ่งมีอยูในวัตถุอื่นอยูแลว 

- ใชงานสนาม  (Field) ซึ่งสามารถ

ทํางานรวมไดกับคุณสมบัติของวัตถุ

ในระบบ 

- ในการใหความรอนแมแบบคาสายตา  

ใชความรอนจากตัวพลาสติกเหลวใหเปน

ประโยชน เพ่ือใหพลาสติกไหลไดดีบนผิว

แมแบบคาสายตา   เชน  รนระยะจากจุด

ฉีดมาถึงแมแบบคาสายตาเพ่ือให

พลาสติกท่ีรอน  ไหลมาสูแมแบบคา

สายตาไดรวดเร็ว 

 

 2.7.4) การรวบรวมวิธีการแกปญหาเขาดวยกัน 

 เม่ือรวบรวมแนวคิดในการแกไขปญหาตางๆ  เขาดวยกัน  จะ

สามารถแสดงภาพรวมของแนวทางในการแกไขปญหาที่มีการปรับปรุง

จากระบบในปจจุบันดังแสดงในรูปที่ 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7 แนวคิดในการปรับปรุงระบบในปจจุบันเพื่อแกไขปญหา 
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2.7.5) การสรางวิธีการแกปญหาในรูปแบบงาย  ( Solution 

Generalization Method) 

 เพื่อจะนํามาสูวิธีการในการแกไขปญหาที่เพิ่มมากขึ้น  จากนั้นจึง

สรางแมแบบของขั้นตอนหรือวิธีการในการแกปญหา และแนวคิดในการ

แกปญหาที่มีลักษณะเชื่อมโยงกัน 

 

3. ผลการศึกษา 

3.1 แนวทางพัฒนาในระยะสั้น 

 หลังจากที่ไดนําแนวคิดในการลดระยะเวลาการหลอเย็นในแมพิมพ  

โดยการใชแมแบบคาสายตาเปนตัวดันชิ้นงานออกไปพัฒนาเปน

ตนแบบ  (Prototype) และทดลองผลิตเลนสในคา สายตาตาง  ๆพบวา

สามารถที่จะเพิ่มกําลังการผลิตไดประมาณ  20% ภายใตระยะเวลาในการ

ผลิตที่เทากัน โดยที่เลนสยังคงคุณภาพและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได

ตามมาตรฐาน  

 

3.2 แนวทางในการพัฒนาระยะยาว  

 เปนการนําแนวคิดในการใชอุณหภูมิตางกันในการหลอเย็นแมแบบ

คาสายตาในเวลาที่ตางกันไปพัฒนาตนแบบ  ( Prototype) เพื่อ

ตอบสนองกําลังการผลิตที่คาดหวังในระยะยาว หลังจากนําแนวคิด

ดังกลาวมาออกแบบและวิเคราะหผลกับเลนสที่มีคาสายตาตางๆ โดยใช

โปรแกรมทางวิศวกรรม ไดผลวิเคราะหดังตารางที่ 4 และ 5 

 

ตารางที่ 4 ผลวเิคราะห  (คาสายตา  +0.75, 0.00) จากโปรแกรมทาง

วิศวกรรม สําหรับตนแบบที่พัฒนาจากแนวคิด การประยุกตใชอุณหภูมิ

ที่ตางกันในการหลอเย็นแมแบบคาสายตาในเวลาที่แตกตางกัน 
กรณีศกึษา 

SKUs+0.75, 0.00 (เลนส

แกปญหาสายตายาว 

ระยะเวลาหลอ

เย็น 

(วนิาที) 

ระยะเวลาหลอเย็นท่ี

ลดลง 

รอบเวลาการ

ผลิตท่ีลดลง 

(%) วนิาที % 

1.  กระบวนการผลิตใน

ปจจุบัน 

165   

50.9% 
2.  กระบวนการที่ไดทํา

การปรับปรุง 

54.62 110.38 66.90 

 

ตารางที่ 5 ผลวเิคราะห  (คาสายตา  -1.75 ,-0.75) จากโปรแกรมทาง

วิศวกรรม สําหรับตนแบบที่พัฒนาจากแนวคิด การประยุกตใชอุณหภูมิ

ที่ตางกันในการหลอเย็นแมแบบคาสายตาในเวลาที่แตกตางกัน 
กรณีศกึษา 

SKUs+1.75, 0.75 (เลนส

แกปญหาสายตาส้ัน 

ระยะเวลาหลอ

เย็น 

(วนิาที) 

ระยะเวลาหลอเย็นท่ี

ลดลง 

รอบเวลาการ

ผลิตท่ีลดลง 

(%) วนิาที % 

1.  กระบวนการผลิตใน

ปจจุบัน 

191   

43.1% 
2.  กระบวนการที่ไดทํา

การปรับปรุง 

86.25 104.75 54.84 

 

4. สรปุ 

 จากผลการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตในปจจุบัน  พบวา

ขั้นตอนที่ตองปรับปรุง ไดแก เวลาที่ใชในการหลอเย็นเลนสในแมพิมพ  

เนื่องจากในกระบวนการดังกลาวคิดเปนสัดสวนถึง  78.3 % ของรอบ

เวลาการผลิตอัตโนมัติโดยเฉลี่ย เม่ือนําขั้นตอนของ  USIT ซึ่งเปนหนึ่ง

ในแนวคิดและหลักการของ  TRIZ ยุคใหม (Contemporary TRIZ) มา

ประยุกตใชในการวิเคราะหปญหา และสรางแนวคิดในการลดระยะเวลา

ที่ใชในการหลอเย็นในแมพิมพ เม่ือนําแนวทางดังกลาวไปวิเคราะหแลว  

สามารถสรุปไดเปนตนแบบ  (Prototype) เพื่อที่จะนํามาพัฒนาไดใน  2 

แนวทาง  คือ แนวทางที่สามารถตอบสนองความตองการเรื่องการเพิ่ม

การผลิตไดในระยะสั้น  เพื่อรองรับความตองการในปจจุบันและอนาคต

อันใกล (1-3 ป) และแนวทางเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต  และลดตนทุนการ

ผลิตตอหนวยที่คาดหวังกําลังการผลิตที่สูงขึ้นเทาตัวในระยะยาว  (3-5 

ป) เพื่อรองรับความตองการในอนาคต จากการวิเคราะหดวยหลักการ

ทางวิศวกรรม  โดยใชโปรแกรมทางคอมพิวเตอร  ( Simulation 

Software) สามารถแสดงใหเห็นวา  แนวคิดในการลดระยะเวลาในการ

หลอเย็นดวยแนวคิดและตนแบบดังกลาวเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพสูง  
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