
 

 
 

การลดต้นทุนด้วยกระบวนการวศิวกรรมคุณค่า 
 ในผลติภณัฑ์ตวัอย่าง A B C D 

กรณศึีกษา บริษทั โตไก อสิเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
A cost reduce by use VA/VE process  

in the example part A B C D 
Case study of Tokai Eastern Rubber (Thailand), Ltd. 

 
 
 

 

นายทองทูน มหาสุวรรณ 
 
 
 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑติ    สาขาวชิาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่น 

ปีการศึกษา 2559 
 

 



การลดต้นทุนด้วยกระบวนการวศิวกรรมคุณค่า 
 ในผลติภัณฑ์ตัวอย่าง A B C D 

กรณีศึกษา บริษัท โตไก อสิเทร์ิน รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
A cost reduce by use VA/VE process  

in the example part A B C D  
Case study of Tokai Eastern Rubber (Thailand), Ltd. 

 
 

นายทองทูน  มหาสุวรรณ 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต    สาขาวชิาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่ น 

ปีการศึกษา 2559 

 
คณะกรรมการสอบ 
 
 

.............................................................................ประธานกรรมการสอบ 
(ผศ.รังสรรค์ เลิศในสัตย์) 

 

.............................................................................กรรมการสอบ 
(อาจารย์พงศ์ศักดิ์ สายธัญญา) 

 

.............................................................................อาจารย์ที่ปรึกษา 
(ผศ.อนุวตั เจริญสุข) 

 

………...………………………………………..ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 
  (อาจารย์อลงกรณ์ ประกฤติพงศ์)             

 

 

ลิขสิทธ์ิของสถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 



ก 

ช่ือโครงงาน       การลดตน้ทุนดว้ยกระบวนการวศิวกรรมคุณค่า ในผลิตภณัฑต์วัอยา่ง A B C D 
กรณีศึกษา บริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
A cost reduce by use VA/VE process in the example part A B C D 
Case study of Tokai Eastern Rubber (Thailand), Ltd. 

ผู้เขียน นายทองทูน มหาสุวรรณ 
 คณะวชิา   บริหารธุรกิจ สาขาวชิา การจดัการอุตสาหกรรม 
 อาจารย์ทีป่รึกษา ผศ.อนุวตั เจริญสุข 
 พนักงานทีป่รึกษา นางสาวอรพินท ์ทองนพคุณ 
    นายธรรมนูญ ศรีเงิน                   
 ช่ือบริษัท   บริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

ประเภทธุรกจิ / สินค้า การผลิตลูกยางกนัสะเทือนส าหรับรถยนต ์
 

บทสรุป 

 จากการศึกษา การลดต้นทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยางกนัสั่นสะเทือนของแผนก Technical 
Section โดยทางแผนกจะใช้ทฤษฏีการระดมความคิด เพื่อคน้หาแนวทางในการลดตน้ทุนและเพิ่ม
ก าไรของทางบริษทั โดยการคน้หา Supplier ท่ีเสนอราคาของช้ินงาน INNER PIPE ไดถู้กท่ีสุด เพื่อ
น าส่วนต่างมาเพิ่มผลก าไร ซ่ึงในการท าโปรเจคคร้ังน้ีไดน้ าหลกัการวิศวกรรมคุณค่าเขา้มาเพื่อใช้
ด าเนินการลดตน้ทุนผลิตภณัฑก์ลุ่มลูกยางกนัสั่นสะเทือน ผลิตภณัฑ ์A B C D 

 จากการลดต้นทุนผลิตภัณฑ์กลุ่มลูกยางกันสั่นสะเทือนผลิตภัณฑ์  A B C D  ด้วย
กระบวนการ VA/VE  โดยมีแนวทางการแก้ไขปัญหาทั้งหมด 4 หัวขอ้คือ (1) ลดความหนาของ
เหล็ก PLATE ช้ินบน จาก t=4 เหลือ t=3.2 (2)ลดความหนาของเหล็ก PLATE ช้ินล่าง จาก t=3.2
เหลือ t=2.6 (3) ไม่พ่นกาวเม่ือประกอบตวั LOWER (4) เปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE เพื่อลด
ตน้ทุน สรุปผลได้ว่าแนวทางการเปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE เพื่อลดต้นทุนเป็นหัวข้อท่ีดี
ท่ีสุด โดยราคาท่ีลดลงต่อช้ินคือจากเดิมช้ินละ 4.21 บาท เหลือช้ินละ 2.54 บาท ส่วนต่างช้ินละ 1.67 
บาท คิดเป็นร้อยละ 2.01 ของตน้ทุนท่ีลดไดจ้ากผลิตภณัฑ ์A B C D 
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Summary 

  This project is to study the cost reduction of an Anti-vibration part of Technical Section by 

using the theory of brainstorm for finding out the idea for reduce cost and increase profit to the 

company. To achieve the target as finding out supplier that bidding least price of INNER PIPE part for 

price difference and made a profit to the company. This project also use VA/VE for cost reduce of an 

Anti-vibration part A B C D. 

  The cost reduce of an Anti-vibration part A B C D is given by the result of this project, by 

VA/VE process. There are 5 idea to reduce the cost. (1) Decrease thickness of upper plate from t=4 to 

t=3.2. (2) Decrease thickness of lower plate from t=3.2 to t=2.6. (3) Don’t coating before curing the 

lower. (4) Change supplier of INNER PIPE. In conclusion, the idea Change supplier of INNER PIPE is 

the best idea to reduce the cost. The INNER PIPE price’s reduction from 4.21 baht to 2.54 baht. The 

different is 1.67 baht that reduction is 2.01% of A B C D production cost. 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 
1.1 ช่ือและสถำนทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

ช่ือบริษทั :บริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
ช่ือยอ่ : TER 

สถำนท่ีตั้ง : 300/9 หมู่ 1 ต ำบล ตำสิทธ์ิ อ ำเภอ ปลวกแดง จงัหวดัระยอง 21140 

เบอร์โทรศพัท:์ 03 892 7500 

 

 
 

ภำพที ่1.1 แผนท่ีตั้งของบริษทั 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

บริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ำกดัเป็นผูผ้ลิตและจดัจ ำหน่ำยผลิตภณัฑ์

ลูกยำงสั่นกนัสะเทือนและท่อส่งน ้ ำมนัภำยในรถยนตเ์ป็นหลกั แต่ทั้งน้ี มีกำรผลิตผลิตภณัฑ์อ่ืนๆท่ี

ใช้ในรถยนต์ด้วย  เพื่อท่ีจะสำมำรถสนับสนุนอุตสำหกรรมกำรผลิตรถยนต์ได้อย่ำงเต็ม

ประสิทธิภำพ 

 

 



2 
 

 

1.2.1 ผลติภัณฑ์ประเภทลูกยำงกนัส่ันสะเทอืนในรถยนต์ (Anti-Vibration Part: AV) 

 กลุ่มเคร่ืองยนต ์  กลุ่มพวงมำลยั 
 กลุ่มซสัเปนชัน่  กลุ่มเคร่ืองยนต ์LEM 
 กลุ่มตวัถงั  กลุ่มกนัสะเทือนชนิดพลำสติก 
 กลุ่มแขวนท่อ  

 

 
 

ภำพที ่1.2 ภำพผลิตภณัฑป์ระเภทลูกยำงกนัสั่นสะเทือนในรถยนต ์

 

1.2.2. ผลติภัณฑ์ชนิดกนัเสียงในรถยนต์ (Sound Proof: SP) 

 

 
 

ภำพที ่1.3ภำพผลิตภณัฑก์ลุ่มกนัเสียง 
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1.2.3 ผลติภัณฑ์ชนิดท่อส่งน ้ำมันในรถยนต์(Plastic Hose: PH) 

 

 
 

ภำพที ่1.4ภำพผลิตภณัฑท์่อส่งน ้ำมนั 

 

1.3 แผนผงัแผนก 

 
ภำพที ่1.5แผนผงัแผนก 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

1.4.1 ต ำแหน่ง 

- วศิวกรฝึกหดั 

1.4.2 หน้ำทีท่ีรั่บผดิชอบ 

- ตรวจสอบ Part ใหม่ เช่นวดั ขนำด สเปคตำม Drawing 

- วเิครำะห์สรุปขอ้มูลของ Part นั้นๆ 

- จดัท ำเอกสำรต่ำงๆของแผนก Technical Section 

- ศึกษำงำนและ Support แผนก Technical Section 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
นำงสำวอรพินท ์ทองนพคุณ       ต  ำแหน่ง Dept.Superviser 

นำยธรรมนูญ ศรีเงิน                    ต  ำแหน่ง Asst.Senior Staff 

               แผนก Technical Section 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
เวลำในกำรปฏิบัติงำน ตั้ งแต่วนัท่ี 25 ตุลำคม 2559 ถึงวนัท่ี 28กุมภำพันธ์ 2560 รวม

ระยะเวลำ 4 เดือน 

 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
เน่ืองจำกในปัจจุบนัอุตสำหกรรมยำนยนต์ ถือได้ว่ำเป็นอุตสำหกรรมท่ีมีควำมส ำคญัต่อ

ระบบเศรษฐกิจของประเทศ โดยสำมำรถท ำรำยได้จำกกำรส่งออกให้กบัประเทศจ ำนวนมำกอีกทั้ง
เป็นอุตสำหกรรมท่ีมีบทบำทส ำคัญในกำรรองรับแรงงำนในภำคอุตสำหกรรม   เพรำะเป็น
อุตสำหกรรมท่ีมีกำรจำ้งแรงงำนจ ำนวนมำก   ประเทศไทยถือไดว้ำ่มีศกัยภำพในดำ้นปัจจยักำรผลิต
ไม่วำ่จะเป็นทำงดำ้นทรัพยำกรมนุษย ์และทรัพยำกรควำมรู้ซ่ึงอุตสำหกรรมยำนยนต์ของประเทศ
ไทย มีกำรส่งออกเป็นอันดับต้นๆของโลกโดยส่งผลให้เกิดประโยชน์ต่อระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศทั้งทำงตรงและทำงออ้ม คือกำรจำ้งงำนและกำรลงทุนท่ีเพิ่มข้ึนแต่อยำ่งไรก็ตำมแนวโน้ม
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กำรขยำยตวัของอุตสำหกรรมรถยนต์ยงัอยู่ในระดบัต ่ำ แต่ยงัมีโอกำสขยำยตวัเพิ่มข้ึนจำกกำรเปิด 
AEC  

จำกกำรเติบโตของอุตสำหกรรมยำนยนต์ส่งผลให้    บริษัท  โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์

(ประเทศไทย) จ ำกดัผูผ้ลิตและจดัจ ำหน่ำยผลิตภณัฑ์ลูกยำงกนัสั่นสะเทือนและท่อส่งน ้ ำมนัภำยใน

รถยนต์ให้แก่ อุตสำหกรรมยำนยนต์จึงตอ้งค ำนึงถึง ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ คุณภำพของช้ินงำน 

โดยในผลิตภณัฑ์ลูกยำงกนักระเทือนภำยในรถยนตน์ั้นมี ผลิตภณัฑ์ซ่ึงมีตน้ทุนในกำรผลิตในระดบั

หน่ึง จึงสมควรท่ีจะมีกำรลดตน้ทุนในกำรผลิตเพื่อช่วยลดตน้ทุนของบริษทัเองและของลูกคำ้ 

เน่ืองดว้ยควำมตอ้งกำรของลูกคำ้มีควำมส ำคญัมำกเป็นล ำดบัตน้ซ่ึงลูกคำ้กลุ่ม Nissan มี

ควำมตอ้งกำรท่ีจะลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยำงกนัสั่นสะเทือน Model NM ทำงบริษทัจึงตอ้ง

ตอบสนองต่อควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ โดยสนใจผลิตภณัฑท่ี์ใช้ Part common กนัเป็นหลกั ดว้ยกำร

ร่วมกันหำแนวควำมคิดเพื่อท ำกำรลดต้นทุนให้ได้มำกท่ีสุด จึงได้ใช้แนวทำง VA/VE เพื่อ

ด ำเนินกำรลดตน้ทุนกลุ่มผลิตภณัฑด์งักล่ำว 

 

1.8 วตัถุประสงค์ 
เพื่อลดต้นทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยำงกันสั่นสะเทือน Model NMร้อยละ 1 ของยอดขำย

ทั้งหมดของ Model ท่ีเลือกมำ 

 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 
 ตน้ทุนของผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยำงกนัสั่นสะเทือน Model NM ลดลง ร้อยละ 1 ของยอดขำย

ทั้งหมดของ Modelท่ีเลือกมำ 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.5.1 Part คือ ค ำท่ีใชเ้รียกเฉพำะในบริษทัเพื่อใชเ้รียก ผลิตภณัฑ ์

1.5.2 กลุ่มลูกยำงกนัสั่นสะเทือนประเภท NM คือ กลุ่มผลิตภณัฑ์ลูกยำงกนัสั่นสะเทือน

ของบริษทั นิสสัน มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ำกดั ในกลุ่มยอ่ยแบบ NM 

1.5.3 Part common คือ ช้ินส่วนท่ีสำมำรถใชไ้ดก้บัผลิตภณัฑห์ลำยชนิด 

1.5.4 VA (กำรวิเครำะห์คุณค่ำ) หมำยถึงกำรลดค่ำใช้จ่ำยท่ีวิเครำะห์หน้ำท่ีกำรท ำงำน

ของระบบ หรือกำรบริกำร หรือผลิตภณัฑ ์รวมถึงระบบกำรจดักำร  
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1.5.5 VE (วิศวกรรมคุณค่ำ) หมำยถึงกำรประยุกต์เทคนิคท่ีมีระบบ โดยเน้นกำรท ำงำน

ของผลิตภณัฑ์หรือบริกำรเป็นหลกัใหญ่ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ำท่ีสุด และคงไวซ่ึ้งควำมน่ำเช่ือถือได ้ซ่ึง

อำจตอ้งตรวจสอบกำรท ำงำนของผลิตภณัฑใ์นหอ้งทดลองตรวจสอบ 

1.5.6 Model คือ ค ำเรียกกลุ่มผลิตภณัฑย์อ่ย ทั้งหมด 

 



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 การวเิคราะห์คุณค่าและวศิวกรรมคุณค่า (VA/VE) 

เป็นเคร่ืองมือท่ีใชแ้กปั้ญหาเร่ืองตน้ทุนท่ีสูงเกินไป หรือส าหรับตอ้งการลดตน้ทุนเพื่อเพิ่ม
ผลก าไร แต่ตน้ทุนท่ีลดลงตอ้งไม่กระทบกบัคุณสมบติั ความน่าเช่ือถือ คุณภาพ และความปลอดภยั  

2.1.1 VA (การวิเคราะห์คุณค่า) หมายถึงการลดค่าใชจ่้ายท่ีวิเคราะห์หน้าท่ีการท างานของ
ระบบ หรือการบริการ หรือผลิตภณัฑ ์รวมถึงระบบการจดัการ  

 2.1.2 VE (วศิวกรรมคุณค่า) หมายถึงการประยกุตเ์ทคนิคท่ีมีระบบ โดยเนน้การท างานของ
ผลิตภณัฑ์หรือบริการเป็นหลกัใหญ่ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด และคงไวซ่ึ้งความน่าเช่ือถือได้ ซ่ึงอาจ
ตอ้งตรวจสอบการท างานของผลิตภณัฑใ์นหอ้งทดลองตรวจสอบ 

 
ตารางที ่2.1 ตารางแสดงแนวทางเม่ือมีการเปล่ียนแปลงคุณสมบติัและราคา 

 

 

จากตารางท่ี 2.1 แสดงแนวทางความเป็นไปไดห้ลงัจากท ากระบวนการ VA/VE จาก

ประสบความส าเร็จ โดยเรียกจากแนวทางท่ี 1 ถึง 9 (อมัพิกา ไกรฤทธิ. 2540) 

(+ = เพ่ิมข้ึน 0 = ไม่เปล่ียนแปลง - = ลดลง) 
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2.2 Bill of Material (BOM) 

 คือรายการวตัถุดิบหรือครงสร้างสินคา้ BOM เป็นขอ้มูลอยา่งหน่ึงในกระบวนการผลิต  
จะแสดงขอ้มูลแต่ต่างกนัออกไปข้ึนอยูก่บัการใชง้าน แต่ส่วนประกอบหลกัๆจะมี     

 1.ส่วนประกอบ    
 2.จ  านวนส่วนประกอบ  
3.ล าดบัขั้นการประกอบอยา่งคร่าวๆ 

BOM สามารถน าไปปรับใช้ได้หลากหลายวิธีข้ึนอยู่กบัจุดประสงค์ของการสร้าง BOM 
ข้ึนมา (Logisticafe.2552) 
 

2.3 การระดมสมอง (Brainstorming) 

 พิสิษฐ ์จง (2558) ไดก้ล่าวไวว้า่ การระดมสมองคือ การร่วมแสดงความคิดเห็น เพื่อน าไปสู่

แนวทางการวางแผน การค้นหาสาเหตุของปัญหาและแกปั้ญหา เพื่อให้มีแนวคิดใหม่ๆเกิดข้ึนมา 

โดยแนวทางการระดมสมองท่ีดีมีดงัน้ี 

1.ตอ้งเปิดโอกาสใหก้บัความคิดใหม่ๆ  

2.ไม่วจิารณ์ผูอ่ื้นขณะออกความคิดเห็น 

3.เนน้ปริมาณใหม้ากๆ 

4.รวบรวมและพฒันาความคิด 
 

2.4 การจัดซ้ือจัดจ้างด้วยวธิีประกวดราคา (Bidding)  

 อธิวฒัน์ โยอาศรี (2558) การจดัซ้ือจดัจา้งดว้ยการประกวดราคา คือการท่ีให้ Supplier หรือ

บริษทัอ่ืนๆ เขา้มาร่วมเสนอราคาโดยราคาท่ีเสนอจะเป็นความลบั โดยเกณฑก์ารตดัสินไดแ้ก่    

  - เกณฑป์กติรายท่ีเสนอราคาต ่าสุด 

- ผูเ้สนอราคาเท่ากนัหลายราย ใหผู้เ้สนอราคายืน่เอกสารเสนอราคาใหม่ 

โดยท าการเปรียบเทียบราคาโดยคิดเป็นต่อช้ินซ่ึงรวมค่า tooling แลว้อีกดว้ย 
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2.5 Geometric Dimensioning and Tolerance (GD&T) 

   คือมาตรฐานสากลท่ีใช้ในการบอกขนาดและความเท่ียงตรงของช้ินงานลงใน Drawing 

GD&T โดยทัว่ๆ ไปจะประกอบดว้ย สัญลกัษณ์ รูปแบบท่ีตอ้งการก าหนด ค าอธิบายหรือขอ้ตกลง

ต่างๆ GD&T สามารถระบุหรือก าหนดความแม่นย  าของส่วนต่างๆ ของช้ินงานได้หลายวิธีตั้งแต่ 

ขนาด ต าแหน่ง รูปแบบของช้ินส่วน รวมไปถึงทิศทาง  

ตารางที ่2.2 ตารางแสดงสัญญาลกัษณ์และความหมาย 

 

 

 

 จากตารางท่ี2.2 แสดงสัญญาลกัษณ์ท่ีเป็นส่วนประกอบใน Drawing เพื่อการอ่านให้เป็น

มาตราฐานสากล   

2.5.1 Feature control frame มีรูปร่างเป็นส่ีเหล่ียมผืนผา้และถูกแบ่งออกเป็นช่องเพื่อใชใ้น

การใส่สัญลักษณ์ต่างๆ ของ GD&T ส าหรับการบอกขนาดและความคลาดเคล่ือนของจุดหรือ

ต าแหน่งท่ีตอ้งการ โดยรายละเอียดท่ีสามารถใส่ลงไปใน feature control frame ได้มีทั้ง symbol, 

modifiers, ค่าความคลาดเคล่ือนและ datum plane ค่าแต่ละอยา่งจะถูกก าหนดไวว้า่สามารถใส่ลงไป

ในต าแหน่งไหน 

Symbol Characteristic

Straightness

Flatness

Circularity

Cylindricity

Angularity

Perpendicularity

Parallelism

Position

Concentricity

Symmerty

Circular Runout
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ภาพที ่2.1 แสดงตวัอยา่ง Feature control frame 

 

จากภาพท่ี2.1 แสดงตวัอยา่ง Feature control frame โดยค่าในแต่ละช่องจะอ่านไดว้า่ 

1. ช่องแรกสุดเอาไวใ้ส่ symbol เพื่อบอกลกัษณะของความเท่ียวตรงท่ีตอ้งการควบคุม 

2.ช่องท่ีสองเอาไวใ้ส่ค่าความคลาดเคล่ือน (tolerance) โดยมีทั้งค่าตวัเลขเพื่อควบคุมความ

คลาดเคล่ือนและ modifiers เพื่อบอกลักษณะของ tolerance zone หรือเพื่อก าหนดเง่ือนไขของ

ความคลาดเคล่ือนท่ีตอ้งการควบคุม 

3.ช่องท่ีสาม จะมีก็ต่อเม่ือตอ้งการก าหนดเง่ือนไขเท่านั้น โดยมากจะเป็นการก าหนด  

datum plane ท่ีตอ้งการใชเ้ป็น reference plane (Asuka. 2553). 

 

2.6 การทดสอบคุณสมบัติของช้ินงาน (Characteristic) 

เป็นการทดสอบคุณลักษณะเฉพาะของช้ินงาน เช่น Ks (Static spring constant) , Kd 

(Dynamic spring constant) เป็นตน้ 

2.6.1 Static spring constant (Ks) คือการทดสอบค่าความยืดหยุ่นของยางซ่ึงเป็นแรงท่ี

กระท าทิศทางเดียวตามแนวแกน ดงันั้นการทดสอบจะเป็นการให้แรงกดแก่ช้ินงานในแนวแกน

เพียงคร้ังเดียว ดว้ยช่วงค่าแรงท่ีก าหนดและจะไดล้กัษณะกราฟต่างๆ ดงัน้ี 

 

 

 

ภาพที ่2.2 กราฟแสดงลกัษณะกราฟท่ีไดจ้ากการทดสอบ Ks 
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เม่ือค่าท่ีออกมาจะสามารถค านวณได้จากกราฟโดยปกติตามแนวแกน x จะเป็นแรงท่ี

กระท า นิวตนั (N) และตามแนวแกน y จะเป็นระยะทาง มิลลิเมตร (mm) ค่าแรงท่ีได้ออกมาจะมี

หน่วยเป็น N/mm  

2.6.2 Dynamic spring constant (Kd) คือการทดสอบค่าความยืดหยุ่นของยางซ่ึงเป็นแรงท่ี

กระท า 2 ทิศทางตามแนวแกนจะเป็นการก าหนดค่าแรงท่ีกดลงไปใส่ช้ินงาน และท าการสั่นตาม

ความถ่ีท่ีไดก้ าหนดไว ้และ ค านวณออกมาเป็นค่าแรง N/mm เช่นเดียวกบัค่า Ks  

2.6.3 Loss Factor คือการค านวณหาค่าแรงออกมาในรูปของ tan d เพื่อใช้ดูค่าแรงสั่นของ

ช้ินงานยางท่ีกระทบต่อวตัถุ วา่สามารถลดแรงสั่นไดล้งเท่าไหร (ฟิสิกส์ส าหรับการเรียนล่วงหน้า 

มหาวทิยาลยัมหิดล. 2552) 

 

2.7 ไคเซ็น (Kaizen) 

 Kai หมายถึง ต่อเน่ือง Zen หมายถึง การปรับปรุง ทั้ง 2 ค  าน้ีรวมกนัเป็น การปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง ไคเซ็นคือ การท่ีบุคคลหรือกลุ่มบุคคลช่วยกนัคิดและเสนอเพื่อแก้ไขปัญหา, ปรับปรุง, 
พฒันาให้มีสภาพท่ีดีข้ึน โดยหัวใจส าคัญคือ ต้องมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองอย่างไม่ส้ินสุด 
(Kaizensocity.2549) 

 
2.8 เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

กอ้งฤทธ์ิ บุญเล้ียง และ ฤภูวลัย ์จนัทรสา (2554) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองปรับปรุงและพฒันา

บรรจุภณัฑส์ าหรับการบรรจุช้ินส่วนยานยนตโ์ดยมุ่งเนน้การน ากลบัมาใชใ้หม่ไดอี้ก การศึกษาน้ีได้

ประยุกต์ใช้หลกัการวิศวกรรมคุณค่า ในการออกแบบและพฒันาบรรจุภณัฑ์แบบหมุนเวียนอย่าง

เป็นขั้นตอนโดยคดัเลือกจากผลิตภณัฑ์ท่ีมีการใชม้ากท่ีสุด จากการปรับปรุงดว้ยหลกัการวิศวกรรม

คุณค่า บรรจุภณัฑ์เป็นแบบหมุนเวียนใหม่ มีตน้ทุนในการผลิตลดลง 759.84 บาทต่อหน่วย โดย

บรรจุภณัฑแ์บบหมุนเวยีนน้ีสามารถใชว้ตัถุดิบท่ีหาไดภ้ายในประเทศทั้งหมด 
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เถลิง พลเจริญ และ สุรเชษฐ์ บางเมือง (2555) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการสร้างเคร่ืองท าน ้าอุ่น

พลงังานแสงอาทิตยแ์บบเทอร์โมไซฟอนโดยไม่ท าให้หน้าท่ีการท างานและประสิทธิภาพของ

เคร่ืองท าน ้าอุ่นพลงังานแสงอาทิตยล์ดลง โดยมีขั้นตอนในการด าเนินการใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า

ของ Arthur E. Mudge ซ่ึงมี 7 ขั้นตอนดงัน้ี   (1) การเลือกหวัขอ้เร่ือง   (2) การรวบรวมขอ้มูล 

  (3) การก าหนดประโยชน์การใช้งาน (4) การประเมินหน้าท่ีการใช้งานท่ีส าคญั (5) การออกแบบ

ความคิดสร้างสรรค ์(6) การประเมินผล และ (7) ขั้นเสนอแนะจากการใชเ้ทคนิควิศวกรรมคุณค่าใน

การด าเนินงาน โดยผลท่ีไดคื้อ การออกแบบช้ินส่วนใหม่โดยเปล่ียนวสัดุท่ีใช้จากท่อทองแดงมา

เป็นท่ออะลูมิเนียมท าใหส้ามารถลดตน้ทุนไดถึ้ง 2,800 บาทต่อเคร่ือง 

 

ภาณุวฒัน์ วงค์แสงน้อย  (2558) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการประหยดัพลงังานโดยใช้เทคนิค
วิศวกรรมคุณค่า กรณีศึกษาศูนยร์วมนม สถานีวิจยัทดสอบพนัธ์ุสัตวส์กลนคร โครงการโรงนมภู-
พานตามพระราชด าริ จงัหวดัสกลนคร โดยมีขั้นตอนของวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั้น ขง Mudge   ดงัน้ี  
1. เลือกโครงการ 2. ขั้นรวบรวมขอ้มูล 3. ขั้นการวิเคราะห์หน้าท่ี 4. ขั้นสร้างสรรค์ความคิดเพื่อ
ปรับปรุง 5. ขั้นประเมินผลความคิด 6. ขั้นทดสอบพิสูจน์ และ 7. ขั้นเสนอแนะเพื่อน าไปปฏิบติั 
โดยไดผ้ลคือสามารถประหยดัพลงังานไฟฟ้าในคิดเป็น 42,545.08 บาทต่อปี และสามารถประหยดั
พลงังานความร้อน โดยการลดปริมาณการใชพ้ลงังานน ้ ามนัเช้ือเพลิงในระบบสามารถประหยดัค่า
พลงังานได ้คิดเป็น 47,436 บาทต่อปี 

 

 จิราย ุจิตเจือจุน อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ และ ปรณัฐ วิสุวรรณ (2554) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการลด

ตน้ทุนในอุตสาหกรรมการผลิตเบาะรถยนต ์มีการลดตน้ทุนดว้ยเทคนิควิศวกรรมคุณค่า และมีการ

ใช้เทคนิค ซิกซ์ซิกม่าในการแก้ปัญหาคุณภาพ โดยถา้ใช้เทคนิคใดเทคนิคหน่ึงจะท าให้มีปัญหา

ตามมา จึงตอ้งเอาน าเทคนิคทั้งสองมาบูรณาการร่วมกนัเพื่อสร้างเป็นเทคนิคใหม่ท่ีรวมจุดเด่นของ

ทั้งสองเทคนิค ซ่ึงผลจากการรวมกนัของทั้งสองเทคนิคท าให้แกปั้ญหาคุณภาพของผลิตภณัฑ์จาก

การลดตน้ทุนและท าให้การลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์มีความน่าเช่ือถือเพิ่มข้ึน โดยเทคนิคใหม่สามารถ

น ามาใชก้บับริษทัตวัอยา่งในการลดตน้ทุนและเพิ่มคุณภาพใหก้บัอุตสาหกรรมการผลิตเบาะรถยนต ์

เป็นเงิน 8.48 บาทต่อช้ิน หรือ 932,800 บาทต่อปี 
 



บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

การปฏิบติังานสหกิจศึกษาในฝ่ายการผลิต ณ บริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศ-

ไทย) จ ากดั ใชร้ะยะเวลา 4 เดือน มีการจดัท าแผนการปฏิบติังานในการท าโครงงาน เพื่อท างานให้

เป็นขั้นตอนและบรรลุวตัถุประสงคก์ารฝึกปฏิบติังานจริง ดงัน้ี 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1 แผนงานปฏิบติังาน 

 

 
 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1.ศึกษากระบวนการ VA/VE 

ของทางบริษทัท่ีด าเนินมาแลว้

2.ทดสอบช้ินงาน

3.วิเคราะห์ผลท่ีได้

4.สรุปผล

5.จดัท าเอกสารส่งผลการทดลอง

กมุภาพนัธ์

แผนการด าเนินงาน

สปัดาห์ท่ี สปัดาห์ท่ี สปัดาห์ท่ี สปัดาห์ท่ี สปัดาห์ท่ี

ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคมเดือน

กจิกรรม

Plan Actual 
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Inspection Item No.1 No.2 X

1 STATIC SPRING CONSTANT

2 DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 
3 DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 
4 Loss factor (10Hz)

5 DURABILITY  

6 Weigth

Characteristic

3.2 รายละเอยีดงานโครงงาน 

ในการลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยางกนัสั่นสะเทือน Model NM ร้อยละ 1 ของยอดขาย

ทั้งหมดของ Model ของแผนก Technical Section บริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) 

จ ากดัมีรายละเอียดดงัน้ี 

3.2.1 ขอบเขตการศึกษา 

 ใน Model NM จะมี Part common กนัอยูท่ ั้งหมด 4 partsท่ีไดค้ดัเลือกข้ึนมาศึกษาไดแ้ก่ 

1) A 2) B 
3) C 4) D 

 
3.2.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

  3.2.2.1 Drawing ของทั้ง 4 parts 
 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่3.1 Drawing 

 

3.2.2.2 ตารางกรอกค่า Characteristic 

ตารางที ่3.2 ตารางกรอกค่า Characteristic 
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No.1 No.2 X No.1 No.2 X

1 STATIC SPRING CONSTANT

2 DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

3 DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

4 Loss factor (10Hz)

5 DURABILITY  

6 Weigth

Characteristic

Inspection Item
Current New

Jude

3.2.2.3 ตาราง Engineer Record 

ตารางที ่3.3 ตาราง Engineer Record 

 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

ในการด าเนินโครงงานศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลค่าใช้จ่ายและการวดั Part ของ

ผลิตภณัฑ ์ทั้ง 4 ช้ิน ของบริษทั โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดมี้การท างานดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่3.2 Flow แสดงขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 

 

 

ศึกษากระบวนการ VA/VE ของทางบริษทัท่ีด าเนินมาแลว้ 

ทดสอบช้ินงาน 

 

สรุปผล 

จดัท าเอกสารส่งผลการทดลอง 

วเิคราะห์ผลท่ีได ้
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3.3.1 ศึกษากระบวนการ VA/VE ของทางบริษัททีด่ าเนินมาแล้ว 

ศึกษากระบวนการ VA/VE ท่ีไดเ้ร่ิมมาแลว้ มีก่ีขั้นตอน แต่ละขั้นตอนมีผลสรุปอยา่งไรและ

ขั้นตอนต่อไปตอ้งท าอะไรบา้ง รวมทั้งศึกษาช้ินงานจาก Drawing และศึกษาการตรวจสอบช้ินงาน 

 3.3.2 ทดสอบช้ินงาน  

จากท่ีไดศึ้กษามาสรุปไดว้า่ตอ้งทดสอบทั้งหมด 2 ส่วน ไดแ้ก่  

1. ขนาด (Dimension) 

2. ลกัษณะเฉพาะ (Characteristic) 

 3.3.3 วเิคราะห์ผลทีไ่ด้  

โดยวิเคราะห์ทั้ง 2 ส่วน ตามท่ีไดต้รวจสอบไป วา่อยู่ในค่าท่ียอมรับไดห้รือไม่ โดยค่านั้น

จะมีก าหนดอยูใ่น Drawing ท่ีไดศึ้กษาไปในขั้นตอนแรกแลว้ โดยจะท าการเปรียบเทียบกบัช้ินงาน

ปัจจุบนั (Current part) และช้ินงานใหม่ (New part) 

 3.3.4 สรุปผล 

เม่ือวิเคราะห์ค่าตามท่ีไดต้รวจสอบมาแลว้ จะท าการสรุปผลวา่ แนวทางท่ีไดล้องเร่ิมแกไ้ข

นั้นสามารถใชง้านไดดี้กวา่เดิม เท่าเดิม หรือแยก่วา่เดิม โดยอา้งอิงจากตารางท่ี 3.4 

 ตารางที ่3.4ตารางแสดงแนวทางเม่ือมีการเปล่ียนแปลงคุณสมบติัและราคา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

(+ = เพ่ิมข้ึน 0=ไม่เปล่ียนแปลง - = ลดลง) 
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3.3.5 จัดท าเอกสารส่งผลการทดลอง 

เม่ือท าการทดลองเสร็จพร้อมสรุปผล ตอ้งท าการรายงานไปยงั  Nissan ถึงผลลพัธ์ ท่ีไดท้  า

เพื่อรอการอนุมติั การ KAIZEN คร้ังน้ี 

 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินการ 

หลงัจากท่ีได้รับมอบหมายให้ท าการลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กนัสั่นสะเทือน Nissan Model 

NM ด้วยแนวทาง VA/VE จึงไดด้ าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลพร้อมกบัศึกษาผลการด าเนินงานท่ี

ผา่นมา พร้อมทั้งตรวจวดัช้ินงานเพื่อน ามาสรุปผลต่อไป โดยทีขั้นตอนการท างานดงัน้ี 

4.1.1 ศึกษากระบวนการ VA/VE ของทางบริษัททีด่ าเนินมาแล้ว 

1) จัดประชุมและก าหนดขอบเขตการศึกษา 

กระบวนการลดต้นทุนการผลิตของทางแผนก Technical Section ส่วนใหญ่จะอยู่ใน

รูปแบบของกระบวนการ VA/VE เน่ืองจากหน้าท่ีของแผนกเก่ียวกับการปรับปรุงและพฒันา

ผลิตภณัฑ์ใหม่ เม่ือไดรั้บเป้าหมายของปี ค.ศ. 2016 จากบริษทั Nissan ให้ลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กนั

สั่นสะเทือน Model NM จึงได้ท าการประชุมและสรุปแนวความคิดได้ว่า จะท าการลดต้นทุน

ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็น Part Common โดยได้คดัเลือกมาทั้งหมด 4 ผลิตภณัฑ์ คือ A B C D โดยสามารถ

ศึกษาความเก่ียวเน่ืองกนัไดจ้ากการแตก BOM (Bill Of Material) ต่อไปน้ี 

ตารางที ่4.1 ตารางแสดง BOM ของผลิตภณัฑ ์A B C D  

 

Part 1 2 3 

A UPPER-A INNER PIPE LOWER 

B UPPER-B INNER PIPE LOWER 

C UPPER-C INNER PIPE LOWER 

D UPPER-D INNER PIPE LOWER-D 
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 2) เสนอแนวความคิด 

จาก BOM จึงสรุปได้ว่า INNER PIPE และตัว LOWER ของ ทั้ ง 4 ผลิตภัณฑ์เป็น Part- 

Common กนั จึงสามรถไดท้  าการเสนอแนวความคิดเพื่อลดตน้ทุนทั้งหมด 4 แนวความคิด คือ 

2.1 ลดความหนาของเหล็ก PLATE ช้ินบน จาก t=4 เหลือ t=3.2 

2.2 ลดความหนาของเหล็ก PLATE ช้ินล่าง จาก t=3.2เหลือ t=2.6 

2.3 ไม่พน่กาวเม่ือประกอบตวั LOWER 

2.4 เปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE เพื่อลดตน้ทุน 

 

 

 
ภาพที ่4.1 Drawingแสดงจุดแนวความคิดท่ีจะแกไ้ข (1) 

 

ตารางที ่4.2 ตารางแสดงจุดแนวความคิดท่ีจะแกไ้ข (2) 

 

 

 

 

 

 



20 
  

3) เสนอความคิดเห็นและวเิคราะห์ความเป็นไปได้ 

โดยในขั้นตอนน้ีจะน าเสนอแนวความคิดไปยงับริษัทแม่ (SRK:SUMITOMO RIKO 

COMPANY, LTD) เพื่อให้กรองแนวความคิดว่าส่วนไหนสามารถน ามาปฏิบติัต่อไดจึ้งสรุปไดว้่า 

แนวความคิด 

ตารางที ่4.3 ตารางแสดงการคดัเลือกแนวความคิด 

 

แนวความคิด ไดห้รือไม่ เหตุผล 
ลดความหนาของเหล็ก PLATE 
ช้ินบน จาก t=4 เหลือ t=3.2 

ไม่ได ้
มีผลกระทบต่อตวัแม่พิมพแ์ละมีค่า 

Modify สูง ลดความหนาของเหล็ก PLATE 
ช้ินล่าง จาก t=3.2เหลือ t=2.6 

ไม่ได ้

ไ ม่ พ่ น ก าว เม่ื อ ป ร ะ ก อ บ ตั ว 
LOWER 

ไม่ได ้ คาดวา่คุณสมบติัจะต ่า 

เปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE 
เพื่อลดตน้ทุน 

ได ้ มีโอกาสจากการลดตน้ทุนท าใหมี้
ก าไร 

 

ทางผูจ้ดัท าจึงมีส่วนร่วมในแนวคิดเปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE ในคร้ังน้ี 

 

4) ประเมินต้นทุน  

 แนวความคิดเปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE เพื่อลดตน้ทุน 

แนวความคิดน้ีมาจาก ช้ินงาน INNER PIPE เป็นช้ินงานท่ีมีการผลิตมาหลายปีแลว้ ท าให้มี

เทคโนโลยีใหม่ในการผลิต ท าให้น่าจะสามารถลดตน้ทุนลงได ้โดยเร่ิมจากการจดัหา Supplier ซ่ึง

ทางบริษทัไดมี้รายช่ืออยูแ่ลว้ใหมี้การเสนอราคากนัโดยมีเสนอราคามาทั้งหมด 3 ราย โดย Supplier 

เจา้เดิมนั้นจะให้ท าการเสนอราคาใหม่เพื่อจะไดเ้ท่าเทียมกนัทุกราย โดย 3 ราย ท่ีเสนอราคาเขา้มา

ใหม่นั้น ไม่มีแม่พิมพ์ของช้ินงานน้ีอยู่จึงต้องท าการสั่งแม่พิมพ์ใหม่ทั้ งหมด โดยเม่ือสรุปราคา

มาแลว้จะเป็นราคาต่อช้ินดงัน้ี 
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 ตารางที ่4.4 ตารางเปรียบเทียบราคา  

 

 

 

 

 *โดยราคาน้ีส าหรับรายใหม่จะรวมค่า Tooling แลว้ (ค่า Mold) 

 

จากตารางท่ี 4.4 สรุปไดว้า่ Supplier ท่ีเสนอราคาท่ีถูกท่ีสุดคือ ข ถูกกวา่ราคาปัจจุบนั 1.67 

บาท จึงสมควรท่ีจะน าเอาของบริษทั ข มาทดสอบก่อนวา่  

 

4.1.2 ทดสอบช้ินงาน  

ในขั้ น ตอน น้ี จะท าก ารทดสอบ  ทั้ งหมด  2 ส่ วน ได้แ ก่  ขน าด  (Dimension)และ

ลกัษณะเฉพาะ (Characteristic) 

 

1) การทดสอบขนาด (Dimension) จะท าการทดสอบด้วยเค ร่ืองมือ Caliper และ 

Coordinate Measuring Machine (CMM)  

ภาพที ่4.2 Caliper และ เคร่ือง CMM 

 

โดยจะตอ้งมีจุดทดสอบทั้งหมด 8 จุด โดยจะท าการทดสอบจากช้ินงานท่ีลูกคา้ส่งมา และเลือก

ข้ึนมาจ านวน 5 ช้ินในขั้นตอนน้ีจะตรวจสอบเฉพาะ INNER PIPE ตามท่ี Drawing ไดก้ าหนด  

รายช่ือ Supplier ก (ราคาปัจจุบนั) ก (ราคาใหม่) ข ค ง 
ราคาต่อช้ิน (บาท) 4.21 3.42 2.54 3.06 4.70 

ส่วนต่างของราคา -0.79 -1.67 -1.15 +0.49 
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Inspection Item No.1 No.2 No.3 No.4 No.5 X
1 Diameter Ø 14 ±0.2 14.12 14.09 14.09 14.11 14.09 14.10
2 Diameter Ø 14 ±0.2 14.10 14.18 14.09 14.08 14.04 14.10
3 Coaxiality  0.143 0.071 0.083 0.025 0.025 0.069
4 Diameter Ø60 ± 0.3 59.93 59.91 59.92 59.95 59.93 59.93
5 Flatness 0.023 0.020 0.079 0.074 0.077 0.055
6 Hight 74 ±0.5 73.90 73.83 73.83 73.86 73.86 73.86
7 Parallelism 0.130 0.091 0.032 0.024 0.044 0.064
8 Perpendicularity 0.067 0.054 0.034 0.033 0.034 0.044

Dimension

 0.2 A

0.3

0.25 B

0.2 A

 
 

ภาพที ่4.3 Drawing INNER PIPE 

 

จากภาพท่ี 4.3 ทางผูจ้ดัท าจะท ากนัวดัจุดท่ีเป็น Diameter (Ø) ก่อนดว้ย Caliper และจะให้

ผู ้เช่ี ยวชาญด้าน เค ร่ือง CMM วัด จุด  Geometric Dimensioning and Tolerance (GD&T) ต่อไป

เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีละเอียดอ่อนและตอ้งใช้ประสบการณ์ในการใช้งาน หลงัจากวดัเสร็จจึง

น ามากรอกใส่ตารางไดค้่าดงัน้ี 

ตารางที ่4.5 ตารางวดัค่า Dimension 

 

2) การทดสอบลักษณะเฉพาะ (Characteristic) จะท าการทดสอบด้วยเคร่ือง Dynamic- 

Servo, Universal tester และ Balancer เพื่ อหา ค่ า KS, KD, Loss Factor, Welding Strength, และ

น ้าหนกั  
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ภาพที ่4.4 เคร่ือง Dynamic Servo, Universal Tester, และ Balancer 

 

โดยจะน าช้ินงานใส่จ๊ิกและน าเขา้ใส่เคร่ือง เพื่อท่ีจะไดเ้ป็นตวัจบัให้ช้ินงานอยูใ่นระนาบและองศาท่ี

ถูกตอ้ง เน่ืองจากถา้วางเอียงหรือจ๊ิกยึดช้ินงานไม่แน่นจะท าให้ค่าท่ีทดสอบออกมามีค่าท่ีผิดเพี้ยน 

โดยการทดสอบลักษณะเฉพาะจะแบ่งเป็นตรวจจาก INNER PIPE โดยจะท าการทดสอบค่า 

Welding Strengthดว้ยเคร่ือง Universal Tester โดยจะทดสอบทั้งหมด 2 ช้ิน 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.5 INNER PIPE ขณะทดสอบค่า Welding Strength 

 

การใช้เคร่ือง Universal Tester ต้องใส่ค่าแรงดึง โดยจะตั้งไวท่ี้ 300 kN และ Speed ท่ี 5 mm/min 

หลงัจากนั้นจึงท าการเดินเคร่ืองจะไดค่้าดงัน้ี 

ตารางที ่4.6 ตารางวดัค่า Welding Strength 

 

 

 

Inspection Item No.1 No.2 X

1 Welding strength:63kN min. 71.70 73.50 72.60

Charateristic
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ต่อมาจะทดสอบผลิตภณัฑ์ A B C D ท่ีเป็น ช้ินงานส าเร็จรูป ด้วยเคร่ือง Dynamic Servo 

เพื่อทดสอบหาค่า KS, KD, และ Loss Factor โดยแต่ละผลิตภณัฑ์จะมีค่าท่ีก าหนดไวไ้ม่เท่ากนั จึง

ตอ้งท าการทดสอบทั้ง 4 ผลิตภณัฑ์ จ  านวน 2 ช้ิน ค่า KD จะมีความถ่ีท่ีต่างกนั จึงตอ้งท าการตั้งค่า

ในเคร่ืองท่ีความถ่ี 10Hz และ 100Hz เม่ือท าการทดสอบเสร็จจะท าการดูลกัษณะภายนอกว่ามีรอย

ร้าวหรือเบ้ียวหรือไม่ และสุดทา้ยจะน าเอาไปชัง่น ้าหนกั จะไดค้่าดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.6 ภาพผลิตภณัฑข์ณะทดสอบบนเคร่ือง Dynamic Servo 

 

ตารางที ่4.7 ตารางวดัค่า Characteristic ผลิตภณัฑ ์A 

 

 

Inspection Item No.1 No.2 X

1 STATIC SPRING CONSTANT

553 N/mm ±15%
523.4 547.7 535.6

2 DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

1885 N/mm ±15%
1902 1900 1901

3 DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

2903 N/mm +15%/-no limit
2796 2786 2791

4 Loss factor (10Hz)

0.25 +no limit/-0.02
0.282 0.279 0.281

5 DURABILITY  

No Crack
OK - -

6 Weigth

(440 g)
436.6 436.5 436.6

Characteristic
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ตารางที ่4.8 ตารางวดัค่า Characteristic ผลิตภณัฑ ์B 

 

 
 

ตารางที ่4.9 ตารางวดัค่า Characteristic ผลิตภณัฑ ์C 

 

 
 

 

Inspection Item No.1 No.2 X

1 STATIC SPRING CONSTANT

411 N/mm ±15%
449.2 478.4 463.8

2 DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

966 N/mm ±15%
1010 1018 1014

3 DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

1105 N/mm +15%/-no limit
1206 1221 1214

4 Loss factor (10Hz)

0.09 +no limit/-0.02
0.092 0.097 0.095

5 DURABILITY  

No Crack
OK - -

6 Weigth

(435 g)
438.2 438.6 438.4

Characteristic

Inspection Item No.1 No.2 X

1 STATIC SPRING CONSTANT

408 N/mm ±15%
389.2 391.0 390.1

2 DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

1805 N/mm ±15%
1556 1565 1561

3 DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

2979 N/mm +15%/-no limit
2417 2345 2381

4 Loss factor (10Hz)

0.27 +no limit/-0.02
0.313 0.311 0.312

5 DURABILITY  

No Crack
OK - -

6 Weigth

(446 g)
428.5 426.8 427.7

Characteristic
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ตารางที ่4.10 ตารางวดัค่า Characteristicผลิตภณัฑ ์D 

 

 
 

 

4.1.3 วเิคราะห์ผลทีไ่ด้ 

ท าการน าเอาขอ้มูลใหม่ท่ีไดท้ดสอบมาเปรียบเทียบกบัขอ้มูลเดิม และดูค่า Tolerance ต่าง

ตามท่ี Drawing ไดก้ าหนดไว ้พร้อมทั้งตดัสินวา่ค่าท่ีทดสอบมานั้นผา่นตามท่ีก าหนดหรือไม่ถา้ผา่น

จะใส่ “OK” ท่ีช่อง Jude ทา้ยตาราง โดยสามารถดูผลการเปรียบเทียบไดจ้ากตาราง Engineer Report 

ท่ีภาคผนวก  

 

4.1.1 สรุปผล 

จากตาราง Engineer Report ท่ีภาคผนวกสรุปผลไดว้า่ ทุกหวัขอ้ท่ีทดสอบ ผา่นหมดโดยจดั

อยู่ ในหมวดหมู่ ท่ี มี ความสามารถ เท่ า เดิม  แต่ ในผลิตภัณฑ์  C ท่ี ค่ า  DYNAMIC SPRING 

CONSTANT (10Hz) ท่ีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 1561N/mm โดยท่ีช่วงท่ีก าหนดคือ 1524.25ถึง2075.75 N/mm 

อาจจะติดค่าต ่าเกือบหลุดช่วงแต่ก็ยงัอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับไดโ้ดยสรุปผลจากตารางท่ี4.11 

 

 

 

 

Inspection Item No.1 No.2 X

1
STATIC SPRING CONSTANT

240 N/mm ±15%
259.0 248.3 253.7

2
DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

687 N/mm ±15%
780.5 760.0 770.3

3
DURABILITY  

No Crack
OK - -

4
Weigth

(440 g)
436.6 436.5 436.6

Characteristic
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ตารางที ่4.11 ตารางแสดงแนวทางเม่ือมีการเปล่ียนแปลงคุณสมบติัและราคา 

 

 
 

4.1.5 จัดท าเอกสารส่งผลการทดลอง  

จดัท าเอกสาร Engineer Report  และเอกสารแบบฟอร์มพร้อม  Presentation ส่งบริษทั 

Nissan เพื่อรอการอนุมติัการใชง้านและความส าเร็จของโครงการ 

 

 
ภาพที ่4.7 แสดงการท า  Presentation 

(+ = เพ่ิมข้ึน 0=ไม่เปล่ียนแปลง - = ลดลง) 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

จากกรวิเคราะห์การทดสอบช้ินงานทั้งหมดสรุปผลไดว้า่ ช้ินงาน INNER PIPE ของบริษทั 

ข สามารถใชท้ดแทนของบริษทั กได ้โดยค่าท่ีตรวจสอบอยูใ่นเกณฑ์ใหผ้ลความสามารถเท่าเดิมจึง

ท าให้บริษทัสามารถลดตน้ทุน  INNER PIPE ได้จากเดิมราคาช้ินละ 4.21 บาท เหลือช้ินละ 2.54 

บาท ส่วนต่างช้ินละ 1.67 บาท โดยสามารถดูตน้ทุนท่ีลดลงต่อเดือนไดจ้ากตารางท่ี4.10 

ตารางที ่4.12 ตารางเปรียบเทียบราคา 

 
Current New 

Part Quantity Price/Pcs. Price/mouth Price/Pcs. Price/mouth 

A 1000 

83 

83,000 

81.33 

81,330 

B 5640 468,120 458,701 

C 17010 1,411,830 1,383,423 

D 9300 771,900 756,369 

 

total 2,734,850 total 2,679,824 

Margin 55,027 
 

ราคาต่อ ช้ิน เป็นราคาโดยประมาณโดยการเอาราคาของทั้ ง  4 ผลิตภัณฑ์  มาหาค่ าเฉ ล่ี ย 

(A+B+C+D)/4 = 83 บาท โดยราคาต่อช้ินจริงไม่สามารถเปิดเผยได ้และจ านวนผลิตภณัฑ์เป็นการ

น าจ านวนในแต่ละเดือนมาหาค่าเฉล่ีย จากค าสั่งซ้ือของปี พ.ศ. 2559  

ตารางที ่4.13 ตารางเปรียบเทียบราคาท่ีลดลง 

  Current New Margin 
Total    2,734,850     2,679,824        55,027  

 

จากตารางท่ี4.13 สรุปไดว้า่ตน้ทุนท่ีลดลงไดป้ระมาณ 2,734,850-2,679,824 = 55,027 บาทต่อเดือน 
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ภาพที ่4.8 กราฟเปรียบเทียบราคาตน้ทุนท่ีลดลง 

 

4.3 สรุปผลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์ 

วตัถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนผลิตภัณฑ์กลุ่มลูกยางกันสั่นสะเทือนModelNMร้อยละ 1 ของ

ผลิตภณัฑ์ AB C D โดยผูจ้ดัท าไดใ้ชก้ระบวนการ VA/VE เขา้มาเพื่อช่วยในการวิเคราะห์ผล สรุป

ผลไดว้า่ จากภาพท่ี 4.11 ตน้ทุนผลิตภณัฑ ์A B C D ลดลงประมาณ 55,027 บาทต่อเดือน จากวธีิการ

เปล่ียน Supplier ของช้ินงาน INNER PIPE โดยคิดเป็นร้อยละ 

 

อตัราตน้ทุนท่ีลดลง =
ตน้ทุนท่ีลดลงต่อเดือน
ราคาขายต่อเดือน

× 100 

  

ร้อยละ 2.01 =
55027

2734850
× 100 

 

 จากสมการสรุปไดว้า่ ตน้ทุนท่ีลดลงคิดเป็นร้อยละ 2.01 จากราคาขายทั้งหมดของ

ผลิตภณัฑ ์A B C D  

2,734,850 
฿ 

2,679,824 

ราคา(บาท) 
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ภาพที ่4.9 กราฟเปรียบเทียบเป้าหมายและผลลพัธ์ 

 

 จากภาพท่ี 4.9 สรุปไดว้่า การลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยางกนัสั่นสะเทือน Model NM

ร้อยละ 1 ของผลิตภณัฑ์ AB C D ดว้ยกระบวนการ VA/VE ส าเร็จผลเกินเป้าหมาย ร้อยละ 1.01จาก

เป้าหมายท่ีตั้งไว ้



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

บริษัท โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ำกัด  เป็น Supplier ของบริษัท นิสสัน 

มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ำกดั มำเป็นระยะเวลำนำน ซ่ึงทำงบริษทั นิสสัน ไดมี้ โปรเจคลดตน้ทุน

ของผลิตภณัฑป์ระจ ำปี โดยมีวตัถุประสงคคื์อ 

 เพื่อลดต้นทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยำงกันสั่นสะเทือน Model NMร้อยละ 1 ของยอดขำย

ทั้งหมดของ Model ท่ีเลือกมำ 

วธีิกำรท่ีน ำมำใชคื้อ ใชร้ะบบวศิวกรรมคุณค่ำ (VA/VE) โดยมีกระบวนกำรทั้งหมดดงัน้ี 

1. ศึกษากระบวนการ VA/VE ของทางบริษัททีด่ าเนินมาแล้ว 

โดยเร่ิมจำก จดัประชุมและก ำหนดขอบเขตกำรศึกษำ ด้วยกำรพยำกรณ์ยอดขำยและน ำ 

model ท่ีมียอดขำยมำกท่ีสุดและท ำกำรระดมควำมคิดเพื่อหำแนวควำมคิดเพื่อลดต้นทุนจึงได้

แนวควำมคิด เปล่ียน Supplier ตวั INNER PIPE เพื่อลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์ตวัอย่ำง A B C D ต่อมจึง

ท ำกำรประเมิณตน้ทุนเพื่อหำ Supplier ท่ีเสนอรำคำไดถู้กท่ีสุด จนได ้Supplier ข มำท่ีเสนอรำคำถูก

กวำ่เจำ้เดิมถึง 1.67 บำทต่อช้ิน 

2. ทดสอบช้ินงาน  

ตอ้งทดสอบทั้งหมด 2 ส่วน ไดแ้ก่  

1. ขนำด (Dimension)   2. ลกัษณะเฉพำะ (Characteristic) ตำมท่ี Drawing ระบุไว ้

3. วเิคราะห์ผลทีไ่ด้ 

ท ำกำรน ำเอำขอ้มูลใหม่ท่ีไดท้ดสอบมำเปรียบเทียบกบัขอ้มูลเดิม และดูค่ำ Tolerance ต่ำง

ตำมท่ี Drawing ไดก้ ำหนดไว ้พร้อมทั้งตดัสินวำ่ค่ำท่ีทดสอบมำนั้นผำ่นตำมท่ีก ำหนดหรือไม่ถำ้ผำ่น

จะใส่ “OK” ท่ีช่อง Jude ทำ้ยตำรำง โดยสำมำรถดูผลกำรเปรียบเทียบไดจ้ำกตำรำง Engineer Report 

ท่ีภำคผนวก 
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4. สรุปผล 

 สรุปผลไดว้ำ่ทุกหวัขอ้ท่ีทดสอบ ผำ่นทุกหวัขอ้โดยจดัอยูใ่นหมวดหมู่ท่ีมีควำมสำมำรถเท่ำ

เดิม แต่ในผลิตภณัฑ์ C ท่ีค่ำ DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) ท่ีค่ำเฉล่ียอยูท่ี่ 1561N/mm 

โดยท่ีช่วงท่ีก ำหนดคือ 1524.25 ถึง 2075.75 N/mm อำจจะติดค่ำต ่ำเกือบหลุดช่วงแต่ก็ยงัอยู่ใน

เกณฑท่ี์ยอมรับได ้

 จำกกำรศึกษำกำรลดต้นทุนผลิตภัณฑ์กลุ่มลูกยำงกันสั่นสะเทือน  Model NM  ด้วย

กระบวนกำร VA/VE นั้นมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยำงกนัสั่นสะเทือน Model 

NM ร้อยละ 1 ของยอดขำยทั้งหมดของผลิตภณัฑ์ A B C D โดยวิธีกำรท่ีน ำมำใช้คือกำรเปล่ียน 

Supplier ท่ีผลิต INNER PIPE ท่ีเสนอรำคำถูกกวำ่เดิมและน ำช้ินงำนมำทดสอบเพื่อเปรียบเทียบค่ำท่ี

วดัได้ของเจำ้เดิมและเจำ้ใหม่ สรุปผลได้ว่ำบริษทั ข  เสนอรำคำท่ีถูกกว่ำและช้ินงำนสำมำรถใช้

ทดแทนกนัได ้โดยรำคำท่ีลดลงต่อช้ินคือจำกเดิมช้ินละ 4.21 บำท เหลือช้ินละ 2.54 บำท ส่วนต่ำง

ช้ินละ 1.67 บำท คิดเป็นร้อยละ 2.01 ของตน้ทุนท่ีลดไดจ้ำกผลิตภณัฑ ์A B C D 

 

 
 

ภาพที ่5.1 กรำฟเปรียบเทียบเป้ำหมำยและผลลพัธ์ 
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5.2 ปัญหาและอปุสรรคในการท างาน 

 จำกกำรท่ีไดด้ ำเนินกำรเปล่ียน Supplier เพื่อลดตน้ทุนผลิตภณัฑก์ลุ่มลูกยำงกนัสั่นสะเทือน 

Model NM นั้นมีวตัถุประสงค์เพื่อลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์กลุ่มลูกยำงกนัสั่นสะเทือน Model NM ร้อย

ละ 1 ของผลิตภณัฑ์ A B C D โดยใช้กระบวนกำร VA/VE คือมีกำรส่ือสำรผิดพลำดเก่ียวกบัวนัท่ี

ส่งช้ินงำนเพื่อมำทดสอบท ำใหล่้ำชำ้ไปประมำณ 1 อำทิตย ์ 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 จำกปัญหำและอุปสรรคท่ีกล่ำวมำในขั้นตน้นั้นจึงขอน ำมำเป็นขอ้เสนอแนะดงัน้ี 
 5.3.1 หมัน่ติดต่อกบั Supplier ใหเ้ขำ้ใจกนัอยำ่งแน่ชดัถึงวนัท่ีส่งช้ินงำน 

  5.3.2 สร้ำง event ไวใ้นโปรแกรม Outlook เพื่อคอยเตือนควำมจ ำ 
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Engineer Record Characteristic Part A  

 

Engineer Record Characteristic Part B 

No.1 No.2 X No.1 No.2 X

1
STATIC SPRING CONSTANT

408 N/mm ±15%
386.5 389.7 388.1 389.2 391.0 390.1 OK

2
DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

1805 N/mm ±15%
1925 1863 1894 1556 1565 1561 OK

3
DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

2979 N/mm +15%/-no limit
3058 2989 3023.5 2417 2345 2381 OK

4
Loss factor (10Hz)

0.27 +no limit/-0.02
0.295 0.297 0.296 0.313 0.311 0.312 OK

5
DURABILITY  

No Crack
OK - - OK - - OK

6
Weigth

(446 g)
428.5 428.6 428.55 428.5 426.8 427.7 OK

Characteristic

Inspection Item
Current New

Jude

No.1 No.2 X No.1 No.2 X

1 STATIC SPRING CONSTANT

553 N/mm ±15%
612.5 615.8 614.15 523.4 547.7 535.6 OK

2 DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

1885 N/mm ±15%
2058 2072 2065 1902 1900 1901 OK

3 DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

2903 N/mm +15%/-no limit
3140 3169 3154.5 2796 2786 2791 OK

4 Loss factor (10Hz)

0.25 +no limit/-0.02
0.252 0.254 0.253 0.282 0.279 0.281 OK

5 DURABILITY  

No Crack
OK - - OK - - OK

6 Weigth

(440 g)
436.1 436.2 436.15 436.6 436.5 436.6 OK

Characteristic

Jude
Current New

Inspection Item
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Engineer Record Characteristic Part C 

 

Engineer Record Characteristic Part D 

No.1 No.2 X No.1 No.2 X

1
STATIC SPRING CONSTANT

240 N/mm ±15%
261.8 265.9 263.85 259.0 248.3 253.7 OK

2
DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

687 N/mm ±15%
676.7 685.9 681.3 780.5 760.0 770.3 OK

3
DURABILITY  

No Crack
OK - - OK - - OK

4
Weigth

(440 g)
436.1 436.2 436.15 436.6 436.5 436.6 OK

Jude

Characteristic

Inspection Item
Current New

No.1 No.2 X No.1 No.2 X

1
STATIC SPRING CONSTANT

1010 N/mm ±15%
481.3 479.5 480.4 449.2 478.4 463.8 OK

2
DYNAMIC SPRING CONSTANT (10Hz) 

966 N/mm ±15%
896.3 895.7 896 1010 1018 1014 OK

3
DYNAMIC SPRING CONSTANT (100Hz) 

1105 N/mm +15%/-no limit
1022 1045 1033.5 1206 1221 1214 OK

4
Loss factor (10Hz)

0.09 +no limit/-0.02
0.105 0.106 0.1055 0.092 0.097 0.095 OK

5
DURABILITY  

No Crack
OK - - OK - - OK

6
Weigth

(435 g)
438.6 438.5 438.55 438.2 438.6 438.4 OK

Jude

Characteristic

Current New
Inspection Item
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ประวตัผิู้จดัท ำ 

  

ช่ือ – สกุล   นายทองทูน มหาสุวรรณ 

วนั เดือน ปี   20 พฤษภาคม 2537 

ประวตัิกำรศึกษำ  

ระดบัประถมศึกษา  ประถมศึกษา พ.ศ. 2548 

โรงเรียนเซนตค์าเบรียล 

ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษา พ.ศ. 2555 

โรงเรียนเซนตค์าเบรียล 

ระดบัอุดมศึกษา คณะบริหารธุรกิจ สาขา การจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559 

 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

ทุนกำรศึกษำ ทุนระดบั 2 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

ประวตัิกำรฝึกอบรม  1. Open Technology Seminar and Experience Sharing 

2. Toyota Production Systems and MONOZUKURI 

3. Standardize work (MONOZUKURI) 
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