
บทที่ 3 สภาพปัจจุบัน 

 
ปัจจุบนัการวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์ แวน่ตาพลาสติก เป็นปัญหาท่ีซบัซอ้น 
ขณะท่ีอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์ แวน่ตาพลาสติก ก าลงัเผชิญหนา้กบัสถานการณ์ การแข่งขนัท่ีเพิ่ม
มากข้ึนทั้งในเร่ืองของราคาและการบริการ การผลิตจึงตอ้งมีความยดืหยุน่ การวางแผนการผลิตตอ้งมี
ความแม่นย  า สามารถท่ีจะผลิตสินคา้ออกมาใหไ้ดคุ้ณภาพถูกตอ้ง และทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
โดยเนน้การส่งออกต่างประเทศเป็นหลกั ซ่ึงลูกคา้หลกัคือบริษทัแม่ท่ีอยูต่่างประเทศเท่านั้น ท าให้
ผลิตภณัฑมี์จ านวนมากและหลากหลาย การวางแผนการผลิตจึงตอ้งมีความยดืหยุน่ และตอ้งมีความ
แม่นย  า สามารถท่ีจะวางแผนการผลิตผลิตสินคา้ออกมาใหไ้ดคุ้ณภาพ และทนัต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ ดงันั้นในสภาวะ ท่ีมีการแข่งขนัสูงมากของอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์ การวางแผนการผลิตให้
ทนักบัความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงผลิตภณัฑห์ลากหลายรูปแบบ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่า คุณภาพราคาดี ราคา
ถูก ส่งทนัตามก าหนด จึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่  ดงันั้นกรณีศึกษาน้ีจึงไดร้วบรวมสภาวะการวาง
แผนการผลิตในปัจจุบนัของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษามาท าการวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางแกไ้ข 
 

3.1 ข้อมูลบริษทักรณศึีกษา 
บริษทักรณีศึกษาประกอบธุรกิจเก่ียวกบัอุตสาหกรรมเลนส์แวน่ตาพลาสติก มีรายระเลียดดงัต่อไปน้ี 

 

3.1.1 ลกัษณะการประกอบการธุรกจิของบริษทักรณศึีกษา 
บริษัทกรณีศึกษา ประกอบธุรกิจหลกัในการผลิตและจ าหน่ายเลนส์ แวน่ตาพลาสติก  ผลิตตามความ
ตอ้งการค าสั่งซ้ือของลูกคา้ลูกคา้ โดยค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะสั่งสินคา้เป็นจ านวนช้ินตามขนาดเส้นผา่น
ศูนยก์ลางของเลนส์ ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษา ผลิตและจ าหน่ายเลนส์ แวน่ตาพลาสติก ครอบคลุม
มากกวา่ 3 ,000 รายการ โดยจ าแนกเป็น 3 ประเภทหลกั คือ ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 
มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร  และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 
มิลลิเมตร ดงัรูปท่ี 3.1 3.2 และ 3.3 ตามล าดบั 
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รูปที่ 3.1 ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร 
 

 

 
 

รูปที่ 3.2 ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร 
 
 

 
 

รูปที่ 3.3 ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร 
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3.1.2 โครงสร้างโซ่อปุทานของบริษทักรณศึีกษา 
การจดัการบริหาร องคก์รของบริษทักรณีศึกษา  ขั้นตอนในการด าเนินธุรกิจปัจจุบนัประกอบดว้ย 5 
ขั้นตอนหลกัคือ รับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ วางแผนการผลิต ท าการผลิตสินคา้ จดัเก็บสินคา้ และส่งมอบ
สินคา้ โดยเร่ิมจากลูกคา้ส่งขอ้มูลค าสั่งซ้ือมาท่ีแผนกขาย แผนกขายท าการกระจายขอ้มูลใบสั่งซ้ือไป
ยงัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด เร่ิมท่ีแผนกฝ่ายวางแผนการผลิต รับขอ้มูลใบสั่งซ้ือ ท่ีระบุจ านวน 
ประเภทของเลนส์ แลว้ท าการตรวจสอบวตัถุดิบในคลงัสินคา้วา่สามารถท่ีจะสั่งผลิตเลนส์ประเภท
ไหนไดบ้า้งและปริมาณเท่าไหร่เพื่อผลิตเลนส์ตาม ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ฝ่ายวางแผนการผลิตท าการวาง
แผนการผลิตและส่งใบผลิตไปยงัแผนกฝ่ายผลิต ทางส่วนงานผลิตท าการผลิตตามแผนของใบสั่งผลิต 
เม่ือท าการผลิตเสร็จส่วนงานผลิตจะรายงานผลการผลิตกลบัไปยงัส่วนวางแผนและจดัส่งสินคา้ไป
จดัเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ เม่ือถึงก าหนดส่งสินคา้ส่วนงานขนส่งจะจดัส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ 
 

รับค าสั่งซ้ือลูกคา้ 

 
 

วางแผนการผลิต 

 
 

ผลิตสินคา้ 

 
 

จดัเก็บสินคา้ 

 
 

ส่งมอบสินคา้ 

 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการด าเนินธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา 
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3.1.3 ลกัษณะของผลติภัณฑ์ 
ผลิตภณัฑใ์นปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษามีลกัษณะเป็นเลนส์ แวน่ตาพลาสติก  โดยจ าแนกเป็น 3 
ประเภทหลกั คือ ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 
มิลลิเมตร  และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร  และชนิดของเลนส์ แวน่ตาพลาสติก แบ่ง
ตามลกัษณะของโมโนเมอร์ท่ีน ามาผสม เลนส์กลุ่มท่ี 1 มีลกัษณะใสไม่มีสี มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง
เลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 
มิลลิเมตร ตวัเลนส์เป็นพลาสติกใสและมีการเคลือบผวิเลนส์เพื่อเพิ่มความคมชดัในการมองเห็น ลด
เงาสะทอ้นจากผวิเลนส์ และกลุ่มท่ี2 เลนส์มีสีน ้าตาล มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร  
และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร ซ่ึงมีการเคลือบผวิเลนส์เพื่อเพิ่มความคมชดัในการ
มองเห็น ลดเงาสะทอ้นจากผวิเลนส์เช่นเดียวกนั แต่ผลิตภณัฑเ์ลนส์ส่วนใหญ่ในกลุ่มน้ีมีลกัษณะพิเศษ
กวา่คือ มีสารจ าพวกซิลเวอร์คลอไรดห์รือซิลเวอร์เฮไรด ์ซ่ึงมีความสามารถในการเปล่ียนโครงสร้าง
โมเลกุลท าใหสี้ของเลนส์เขม้ข้ึนเม่ือแสงสวา่งมากข้ึน ถา้แสงสวา่งนอ้ยลงสีของเลนส์ก็จะเขม้นอ้ยลง
รูปท่ี 3.5 
 
             ผลิตภณัฑเ์ลนส์กลุ่มท่ี 1 

SPH CEFIR SKID D60 
TOR CEFIR SKID D60 
SPH AR D65 
TOR AR D65 
SPH CEFIR D65 
SPH CEFIR D65 
SPH CEFIR SKID D65 
TOR CEFER SKID 65 
SPH ARD70 
TOR AR D70 
SPH CEFIR D70 
SPH CEFIR D70 
SPH CEFIR SKID D70 
TOR CEDIR SKID D70 

 
รูปที ่3.5 ลกัษณะของผลิตภณัฑ ์
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         ผลิตภณัฑเ์ลนส์กลุ่มท่ี 2 

SPH CEFIR BROEN D65 
TOR CEFIR BROWN D65 
SPH CEFIR GREY D65 
TOR CEFIR GREY D65 
SHP CEFIR BROWN D70 
TOR CEFIR BROWN D70 
SPH CEFIR GREY D70 
TOR CEFIR GREY D70 

 
รูปที ่3.5 ลกัษณะของผลิตภณัฑ์ (ต่อ) 

 
3.2 กระบวนการผลติ 
3.2.1 การวางแผนการผลติ 
การวางแผนการผลิตเร่ิมจากการตรวจสอบจ านวนสินคา้ท่ีอยูใ่นคลงัสินคา้และวตัถุดิบท่ีมีอยูใ่นคลงั
วตัถุดิบพร้อมทั้งตรวจสอบงานท่ีคา้งบนเคร่ืองจกัรหลงัตรวจสอบจ านวนสินคา้และวตัถุดิบคงคลงั
และงานบนเคร่ืองจกัรแลว้ฝ่ายวางแผนการผลิตออกใบแผนการผลิตและใบสั่งผลิตไปยงัส่วนต่างๆท่ี
เก่ียวขอ้งแสดงขั้นตอนการวางแผนดงัรูปท่ี 3.6 
 
 
 

 
 
    

 
 
 
 

รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 

ตรวจสอบวตัถุดิบและ
สินคา้ 

 
ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ วางแผนการผลิต 

ตรวจสอบงานบน
เคร่ืองจกัร 
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3.2.4 ขั้นตอนในการผลติ 
เน่ืองจากอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์ แวน่ตาพลาสติก  มีผลิตภณัฑห์ลากหลายชนิดและหลากหลาย
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง ท าใหก้ารวางแผนการผลิตมีความยุง่ยากซบัซอ้น  ขั้นตอนวางแผนการผลิต
ในปัจจุบนั  เม่ือไดรั้บใบวางแผนและใบสั่งผลิตจากส่วนงานวางแผนมา ส่วนงานผลิตจะเขา้สู่ขั้นตอน
การผลิต ดงัน้ี 

1. กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ และการประกอบแม่พิมพเ์ป็นกระบวนการแรกของการผลิตเลนส์โดย
ตอ้งการท าการคดัเลือกแม่พิมพก์ระจก ในการคดัเลือกแม่พิมพจ์ะตอ้งท าการตรวจสอบกบัใบสั่งผลิต
วา่ค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีความตอ้งการเลนส์ท่ีมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ประเภทไหนบา้ง ตอ้งใช้
แม่พิมพป์ระเภทไหนในการผลิต  หลงัจากเตรียมแม่พิมพไ์ดต้ามค าสั่งซ้ือของลูกคา้แลว้ น าแม่พิมพท่ี์
ไดม้าประกอบเขา้ดว้ยกนั โดยใชเ้ทปในการประกอบแม่พิมพ ์
2. กระบวนการเติมโมโนเมอร์และการอบโมโนเมอร์ จากนั้นน าแม่พิมพท่ี์ประกอบเสร็จแลว้มาเติมโม
โนเมอร์ลงไป โดยโมโนเมอร์ท่ีเติมมี 2 ชนิด คือ สามารถปรับสีตามความเขม้ของแสงได ้และไม่
สามารถปรับความเขม้ของแสงได้  การอบโมโนเมอร์ น าโมโนเมอร์ท่ีเติมลงในแม่พิมพม์าอบ ซ่ึง
กระบวนการน้ีเรียกวา่ Polymerization เพ่ือท าใหโ้มโนเมอ ร์แขง็ตวักลายเป็นเลนส์ โดยมีการอบอยู ่ 2 
แบบ คือ 19 ชัว่โมง และ 25 ชัว่โมง 
3. การแกะเลนส์ออกจากแม่พิมพ ์เม่ืออบจนโมโนเมอร์แขง็ตวักลายเป็นเลนส์แลว้ จากนั้นน าเลนส์ท่ี
ยงัมีแม่พิมพติ์ดอยูม่าเขา้เคร่ืองเพื่อท าการแกะแม่พิมพอ์อกจากเลนส์ 
4. การตดัขอบเลนส์ น าเลนส์มาท าการตดัขอบเลนส์ใหไ้ดต้ามขนาดใบสั่งผลิต ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
ซ่ึงการตดัขอบเลนส์จะมีอยู ่3 ประเภท คือ มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้น
ผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร 
5. การเคลือบแขง็ผวิเลนส์ เป็นการน าเลนส์มาเคลือบสารในเคร่ืองเคลือบแขง็ผวิเลนส์ เพื่อป้องกนั
ไม่ใหผ้วิเลนส์เป็นรอยขีดข่วนง่ายและสามารถใชง้านไดน้านข้ึน โดยสารท่ีน ามาเคลือบผวิเลนส์นั้น
สามารถใชไ้ดก้บัเลนส์ทุกขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 
6. การอบเลนส์ เพื่อใหเ้ลนส์ท่ีผา่นกระบวนการเคลือบผวินั้นมีความแขง็มากข้ึน  
7. กระบวนการ เคลือบผวิ (Anti-Reflection) เป็นการเคลือบผวิเลนส์เพื่อเพิ่มความคมชดัในการ
มองเห็น ลดเงาสะทอ้นจากผวิเลนส์ โดยการ เคลือบผวิ (Anti-Reflection) ในแต่ละคร้ังสามารถเคลือบ
ผวิไดต้าม ขนาดของเส้นผา่นศูนยก์ลางของเลนส์ คือ มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร 
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร 
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ฝ่ายวางแผนการผลิต 

 

 

รับค าสั่งซ้ือ 
 
 

ตรวจสอบวตัถุดิบในคลงั
วตัถุดิบ 

 

วางแผนการผลิตแลว้ส่งไปยงั
ฝ่ายผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายผลิต 

 

เตรียมแม่พิมพ ์
 

ประกอบแม่พิมพ ์
 

อบโมโนเมอร์  
 

แกะเลนส์ออกจากแม่พิมพแ์ละ
ตดัเลนส์ตามขนาดเส้นผา่น

ศูนยก์ลาง 
 

เคลือบแขง็ผวิเลนส์ 
 

อบเลนส์ 
 

เคลือบผวิเลนส์ (Anti-
Reflection) 

 

ส่งเลนส์ไปยงัลูกคา้ 

รูปที ่3.7 ขั้นตอนในการผลิตเลนส์ 
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3.3 วธีิการด าเนินการผลติในปัจจุบัน 
ขั้นตอนในการวางแผนการผลิตเพื่อหาปริมาณงานท่ีเหมาะสมในปัจจุบนันั้น ไม่มีการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลท่ีจ  าเป็นมาท าการวเิคราะห์รวมทั้งไม่มีการจดัระบบช่วยแนะน าในการตดัสินใจแก่วางแผนการ
ผลิตท่ีเหมาะสม โดยปัจจุบนัอาศยัประสบการณ์ความช านาญของผูว้างแผน ท าใหเ้กิดความผดิพลาด
ในการวางแผนการผลิต เน่ืองจากผูว้างแผนการผลิตจะท าการตดัสินใจโดยไม่มีขอ้มูลในการตดัสินใจ 
จะท าการวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสม โดยท าการวางแผนการผลิตผลิตภณัฑเ์กินจ านวนค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้และผลิตผลิตภณัฑเ์ผือ่ไวจ้  านวนมากโดยไม่สนใจในผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือของลูกคา้เพื่อลด
ขั้นตอนกระบวนการผลิตและเวลาในการผลิต ส่งผลใหผ้ลิตสินคา้ไม่เป็นไปตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
ท าใหเ้วลาในการผลิตรวมในแต่ละกระบวนการผลิตเพิ่มมากข้ึน เน่ืองจากตอ้งผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้เพิ่ม เม่ือพิจารณาลกัษณะกระบวนการผลิตเลนส์ในกระบวนการต่างๆ และน าขอ้มูลของการ
ผลิตในแต่ละกระบวนการมาวเิคราะห์ พบวา่ การวางแผนการผลิตเพื่อหาปริมาณงานท่ีเหมาะสม และ
ลดเวลาในการผลิตแต่ละกระบวนการผลิตนั้น ฝ่ายวางแผนการผลิตจะออกใบสั่งผลิตตามค าสั่งซ้ือ
ลูกคา้มาทางฝ่ายผลิต จากนั้นฝ่ายผลิตก็ท าการผลิตตามใบสั่งผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ดงัน้ี 
1. กระบวนการเตรียมแม่พิมพแ์ละการประกอบแม่พิมพ ์จะเตรียมแม่พิมพแ์ละการประกอบแม่พิมพ์
ตามขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของเลนส์แวน่ตาพลาสติกตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงจะมีวธีิเตรียมแม่พิมพแ์ละการ
ประกอบแม่พิมพน์ั้นได ้1 วธีิ  
2. กระบวนการเติมสารประกอบโมโนเมอร์และอบโมโนเมอร์ เพื่อใหเ้ลนส์ แวน่ตาพลาสติก ท่ีผลิต
ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้แขง็ตวั ซ่ึงโมโนเมอร์ท่ีใชจ้ะมีอยู ่2 ชนิด โมโนเมอร์ชนิดท่ี 1 ใชเ้วลาในการอบ
เพื่อท าใหเ้ลนส์แขง็ตวั 19 ชัว่โมง  ซ่ึงจะเป็นเลนส์ท่ี ไม่สามารถปรับความเขม้ของแสงได้  ส่วนโมโน
เมอร์ชนิดท่ี 2 ใชเ้วลาในการอบเพื่อท าใหเ้ลนส์แขง็ตวั 25 ชัว่โมง ซ่ึงจะเป็นส์ท่ี สามารถปรับความเขม้
ของแสงได ้  
3. กระบวนการแกะเลนส์ออกจากแม่พิมพมี์วธีิการผลิต 1 วธีิ  
4. กระบวนการตดัเลนส์ จะตดัเลนส์ตามขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของเลนส์ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้  คือ 
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร  และขนาด
เส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร 
5. การเคลือบแขง็ผวิเลนส์ เป็นการน าเลนส์มาเคลือบสารในเคร่ืองเคลือบแขง็ผวิเลนส์ เพื่อป้องกนั
ไม่ใหผ้วิเลนส์เป็นรอยขีดข่วนง่ายและสามารถใชง้านไดน้านข้ึน โดยสารท่ีน ามาเคลือบผวิเลนส์นั้น
สามารถใชไ้ดก้บัเลนส์ทุกขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง ซ่ึงจะมีวธีิการผลิต 1 วธีิ 
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6. กระบวน การอบเลนส์ เพื่อใหเ้ลนส์ท่ีผา่นกระบวนการเคลือบผวินั้นมีความแขง็มากข้ึน  ใน
กระบวนการอบเลนส์น้ี ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ทุกค าสั่งซ้ือ สามารถเขา้เคร่ืองอบเลนส์ไดทุ้ก
เคร่ือง ดงันั้นผลิตภณัฑอ์อกจากเคร่ืองอบจึงมีปริมาณของขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางทุกประเภท ทุก
ค าสั่งซ้ือ  
7. กระบวนการเคลือบผวิ มีผลิตภณัฑห์ลากหลายชนิดและหลากหลายขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง ท าให้
การวางแผนการผลิตมีความยุง่ยากซบัซอ้น  เพราะวา่ขอ้จ ากดั และอตัราการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิ 
แสดงใหเ้ห็นวา่การวางแผนการผลิตในปัจจุบนั กระบวนการเคลือบผวิมีปัญหาคือค าสั่งซ้ือของลูกคา้
ไม่สามารถผลิตร่วมกนัไดเ้น่ืองจากขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางขนาดของเลนส์ท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงส่งผลให ้
เวลาในกระบวนการเคลือบผวิในการผลิตเพิ่มมากข้ึน  

 
3.3.1 ขั้นตอนกระบวนการอบ 
กระบวนการอบ มีเคร่ืองจกัรแบบขนาน (Parallel Machine) ท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัราการผลิตท่ี แตกต่าง
กนั ทั้งหมด 4 เคร่ื อง โดยขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 
65 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร  จะเขา้เคร่ืองอบไดทุ้กเคร่ืองโดยไม่ตอ้ง
แบ่งประเภทของเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์  ท าใหง้านท่ีออกมาจากกระบวนการตูอ้บเป็นงานท่ีมีความ
หลากหลายทั้งรูปแบบและขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 
 

3.3.2 ขั้นตอนกระบวนการเคลอืบผวิ 
กระบวนการเคลือบผวิ  มีเคร่ืองจกัรแบบขนาน (Parallel Machine) ท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัราการผลิตท่ี
แตกต่างกนั มีทั้งหมด 2 เคร่ือง ต่อจากนั้นกระบวนการ เคลือบผวิ  (Anti-Reflection) รับเลนส์จาก
กระบวนการอบ เพื่อเขา้สู่กระบวนการเคลือบผวิ  คือ ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร 
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร  และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร ค านวณ
ปริมาณเลนส์ท่ีจะเขา้กระบวนการเคลือบผวิ (Anti-Reflection) โดยเลือกปริมาณกลุ่มเลนส์ท่ีมีปริมาณ
มากเขา้เคร่ืองก่อนโดยค านึงถึงความสามารถของเคร่ือง เคลือบผวิ (Anti-Reflection) ส่วนขนาดของ
เส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีท าไดแ้ละปริมาณเลนส์ท่ีท าไดซ่ึ้งเป็นส่ิงท่ีค านึงถดัมา และในกระบวนการเคร่ือง
เคลือบผวิ (Anti-Reflection) ซ่ึง เลนส์บางประเภทก็สามารถท่ีจะผลิตไดก้บัเคร่ือง เคลือบผวิ (Anti-
Reflection) ทั้งสองเคร่ือง แต่เลนส์บางประเภทก็สามารถผลิตไดเ้ฉพาะเคร่ืองเดียวเท่านั้น 
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3.4 การวเิคราะห์ปัญหา 

การวางแผนการผลิตของกระบวนการอบ และกระบวนการ เคลือบผวิ  (Anti-Reflection) เน่ืองจากใน
ปัจจุบนั มีผลิตภณัฑแ์ละเง่ือนไขของเคร่ืองจกัรท่ีมีความหลากหลาย ซ่ึงการวางแผนการผลิตในแต่ละ
กระบวนการมีความซบัซอ้นจึงยากแก่การจดัล าดบังานเขา้เคร่ืองจกัรในแต่ละกระบวนการผลิต และ
ในปัจจุบนัผูว้างแผนการผลิต ไม่มีการวางแผนการการผลิตท่ีเหมาะสม  ไม่มีการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ี
จ  าเป็นมาท าการวเิคราะห์รวมทั้งไม่มีการจดัระบบช่วยแนะน าในการตดัสินใจแก่วางแผนการผลิตท่ี
เหมาะสม โดยปัจจุบนัอาศยัประสบการณ์ความช านาญของผูว้างแผน ท าใหเ้กิดความผดิพลาดในการ
วางแผนการผลิต เน่ืองจากผูว้างแผนการผลิตจะท าการตดัสินใจโดยไม่มีขอ้มูลในการตดัสินใจ ท่ีจะ
ท าการวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากการผลิตในลกัษณะดงักล่าวพบวา่ ประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานไดเ้ตม็ก าลงัการผลิต และจากการใชป้ระสบการณ์ของผูว้างแผนการผลิต
ส่งผลใหจ้ดัค าสั่งซ้ือของลูกคา้เขา้เคร่ืองจกัรไม่เหมาะสมท าใหเ้วลาในการผลิตของแต่ละกระบวนการ
เพิ่มมากข้ึน จากการวเิคราะห์ปัญหาในการวางแผนวางแผนหาปริมาณงานในการผลิตในปัจจุบนัดงัน้ี  
ขาดการเช่ือมโยงการวางแผน หาปริมาณงานใน การผลิต ท่ีเหมาะสม  ในการเช่ือมโยงของขอ้มูลท่ี
จ าเป็นในการวางแผน หาปริมาณงาน การผลิต คือไม่มีการแจกแจงรายละเอียดของผลิตภณัฑอ์อกมา 
ท าใหเ้กิดความผดิพลาดในกระบวนการผลิตเลนส์ และขั้นตอนในการตดัสินใจในการท าแผนและการ
วางแผนหาปริมาณงานใน การผลิตลงในกระบวนการ เคร่ืองอบ และกระบวนการ เคลือบผวิ (Anti-
Reflection) ไดใ้ชท้กัษะส่วนบุคคลในการตดัสินใจเป็นเกณฑโ์ดยไม่ค  านึงถึง เวลาในการปฏิบติังาน
ในแต่ละกระบวนการ รวมทั้งประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแบบขนานท่ีไม่สัมพนัธ์กนั รวมทั้งมีอตัรา
การผลิตท่ีแตกต่างกนัอยูใ่หเ้หมาะสม  

 
3.5 การวดัประสิทธิภาพของการวางแผนการผลติ 
จากการวเิคราะห์ลกัษณะปัญหาของการ วางแผนการผลิตในปัจจุบนัช้ีใหเ้ห็นวา่ การ วางแผนการผลิต
ของเคร่ืองจกัรแบบขนานท่ีมีอตัราการผลิตแตกต่างกนั นั้น ตอ้งค านึงถึงขอ้จ ากดัต่างๆ ของเคร่ืองจกัร
ท่ีมีความเหมือนแต่แตกต่างกนั รวมทั้งยงัตอ้งค านึงถึงผลิตภณัฑท่ี์มีความหลากหลาย ซ่ึงการวดั
ประสิทธิภาพของการ วางแผน การผลิตน้ีมีเป้าหมายหลกัคือ เพื่อใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตของ
กระบวนการอบและกระบวนการเคลือบผวิต ่าสุด 
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ตารางที ่3.1 เวลาท่ีใชใ้นการผลิต 
เวลาในกระบวนการผลิต

(ชัว่โมง) 
วธีิการผลิต 

แบบปัจจุบนั (ชัว่โมง) 
กระบวนการอบ 27.25 
กระบวนการเคลือบผวิ 48.30 

 


