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The objective of this study is to determine the working steps of operations and 
cost reduction activities in a metal part manufacturing company by utilizing Value 
Engineering (VE) technique to improve the manufacturing process.  VE technique can 
be implemented reduce manufacturing cost while maintaining the quality and 
functionality of the production.  In this study, 7 steps of VE implementation plan was 
implemented of a metal part called “Collar”.  After investigating the machining process, 
it is found that lathe cut and drilling of 10mm internal diameter processes are the most 
time consuming.  Furthermore, redundant processes which produce a shape at the 
same spot are lathe cut of 15mm diameter and de-burring of 10mm diameter.  After VE 
implementation, raw material was changed from steel bar to steel pipe which can 
eliminate center punch process and 10mm internal diameter drilling process.  In 
addition, cutting bit and cutting bed were redesigned to combine lathe cut of 15mm 
outer diameter and de-burring of 10mm internal diameter altogether.  As a result, the 
total cost of the Collar is reduced from 2.32 Baht to 1.91 Baht (17.67% cost saving).  
Production time is decreased from 51.8 seconds to 37.4 seconds (27.80% time saving). 
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ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวที่คอยเปนกําลังใจ และใหการ
สนับสนุนในทุกๆ เร่ือง ขอขอบคุณเพ่ือนๆ พ่ีๆ ชาว MIM ที่ชวยชี้แนะ ใหคําปรึกษาตางๆ 
ตลอดเวลาที่ศึกษา 

ขอขอบคุณทีมงาน VE ทุกคนที่ไดรวมกันคิดและแสดงความคิดเห็น ขอเสนอแนะ
ตางๆ จนสามารถบรรลุวัตถุประสงคที่ไดตั้งไว 

ทายที่สุด คุณคา และประโยชนอันพึงมีจากการศึกษาคนควาสารนิพนธฉบับนี้ ผูศกึษา
ขออุทิศแดผูมีพระคุณทุกๆ ทาน 
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บทที่  1 
บทนํา 

 
ความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา 
 การดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบัน ถือวาไมใชเรื่องงาย เพราะตองเผชิญกับภาวะการ
แขงขันที่รุนแรง และการแขงขันทุกวันนี้ก็ไมไดจํากัดอยูเฉพาะคูแขงขันภายในประเทศเทาน้ัน 
แตยังตองแขงขันกับคูแขงจากตางประเทศ ซึ่งมีความไดเปรียบในหลายๆ ดาน โดยเฉพาะดาน
ตนทุนอีกดวย กลยุทธตางๆ ที่นํามาใชในการตอบสนองความตองการของลูกคา ทั้งดานคุณภาพ 
ราคา และการบริการ ยังถือเปนหัวใจสําคัญสําหรับการดําเนินธุรกิจ แตในสภาวการณที่ตนทุน
ตางๆ ปรับตัวสูงขึ้น ทั้งตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน และคาโสหุยการผลิตตางๆ ทําใหภาค
ธุรกิจไดรับแรงกดดันจากทั้งสองฝายอยางไมอาจหลีกเลี่ยงได การที่จะยังคงรักษาผลกําไรดังเดิม
เพ่ือความอยูรอด โดยการเพ่ิมราคาขายอาจไมใชทางออกที่เหมาะสมที่สุด ดังน้ันทางออกท่ีดีใน
การที่จะยังคงรักษาผลกําไร และสถานภาพในการแขงขันในขณะนี้ก็คือ การลดตนทุน สิ่งที่ตอง
ระวังที่สําคัญในการลดตนทุนก็คือ คุณภาพของสินคา โดยยังคงตองคํานึงถึงความพึงพอใจของ
ลูกคาเปนหลัก ถาหากสินคาที่ผลิตมีคุณภาพสูงเกินความจําเปน สงผลใหตนทุนสูง แตหากทํา
การลดตนทุนลงมา แตสินคายังไดมาตรฐาน และเปนที่ยอมรับของลูกคา ก็สามารถทําได แตตอง
พิจารณาใหรอบคอบ มิฉะน้ันอาจสูญเสียลูกคาไป หลักสําคัญในการดําเนินกิจกรรมการลด
ตนทุนใหไดผลก็คือ ผูบริหารจะตองมีนโยบายและมาตรการอยางจริงจังและตอเน่ือง รวมทั้ง
พนักงานทุกคนจะตองมีจิตสํานึกและมีความมุงม่ันในการการลดตนทุน สําหรับเทคนิคในการลด
ตนทุนตามหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการนั้นมีอยูดวยกันหลายวิธี ยกตัวอยางเชน เทคนิค
วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) เทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต 
(Production Planning & Control) เทคนิคการศึกษางาน (Work Study) เทคนิคการควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) เทคนิคการบริหารงานบํารุงรักษา (Maintenance Management) 
เทคนิคการบริหารวัสดุคงคลัง (Inventory Management) เปนตน 
 สถานประกอบการที่ใชเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะประเภทงานกัด
กลึง (Machining) มีกลุมลูกคาหลักเปนผูผลิตชิ้นสวนรถยนตและรถจักรยานยนต ซึ่ง
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต จัดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันสูง สงผลมายัง
นโยบายการจัดซ้ือชิ้นสวนที่ตองมีคุณภาพ และที่สําคัญคือ ราคาตองสามารถแขงขันได โดย
ลูกคากลุมน้ีมักมีนโยบายใหผูขาย (Supplier) เขารวมกิจกรรมการลดตนทุน (Cost Reduction) 
เพ่ือใหสามารถแขงขันในซัพพลายเชนและเพ่ือเปนการตอบสนองความตองการของลูกคา แต
ในทางกลับกันสถานประกอบการตองกําลังประสบกับปญหาตนทุนการผลิตที่เพ่ิมสูงขึ้น ดังน้ันจึง
มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองหาวิธีการในการลดตนทุนการผลิตลง แตยังคงคุณภาพ เพ่ือให
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ยังคงความสามารถในการแขงขันในยุคปจจุบันได  เทคนิควิศวกรรรมคุณคา  (Value 
Engineering) เปนเทคนิคในการลดตนทุนที่ทางสถานประกอบการนํามาประยุกตใช เน่ืองจาก
เปนเทคนิคที่สามารถนํามาใชไดในหลายลักษณะ ตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ การปรับปรุง
กระบวนการผลิต การปรับปรุงวิธีการทํางานใหดียิ่งขึ้น หรือลดการใชวัสดุลง โดยมีจุดมุงหมาย
ในการลดตนทุนใหต่ําลง แตยังคงรักษาคุณภาพ และหนาที่การใชงาน (Function) ของ
ผลิตภัณฑไวเหมือนเดิม  
 
วัตถุประสงคในการศึกษา 
 1. เพ่ือศึกษาขั้นตอนการทํางานในแตละกระบวนการผลิตที่มีคาใชจายเกินความ
จําเปน 
 2. เพ่ือศึกษาการนําหลักวิศวกรรมคุณคามาใชในการลดตนทุนของชิ้นงาน Collar 
โดยกําหนดเปาหมายการลดตนทุนลงรอยละ 5 ของราคาขาย 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษาการนําหลักวิศวกรรมคุณคามาประยุกตใช เพ่ือหาแนวทางการลดตนทุนที่ไมจําเปน 
ในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Collar เพ่ือปรับปรุงกระบวนการที่ทําใหเกิดการสูญเสีย และหาวิธีการที่
จะทําใหไดการผลิตชิ้นงาน มีผลลัพธเชนเดียวกับกระบวนการเดิม แตตนทุนลดลง 
 
ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต และตนทุนการผลิตชิ้นสวน 
 2. ศึกษาแนวทางในการดําเนินการลดตนทุนการผลิตโดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา  
 3. เปรียบเทียบตนทุนการผลิตของชิ้นสวนกอนและหลังการปรับปรุง 
 4. ประเมินผลการลดตนทุนที่ไดรับภายในโรงงานกรณีศึกษา 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถลดกระบวนการผลิตที่ไมจําเปน ซึ่งเปนสาเหตุของการเพ่ิมตนทุนใน
กระบวนการผลิตใหสูงขึ้นออกไปได 
 2. สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาทางดานตนทุนได 
 3. เปนแนวทางในการนําไปประยุกตใชกับการผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆ ได 
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แผนงาน และระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1  แผนงาน และระยะเวลาการดําเนินงาน 

3. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ

ข้ันตอนการดําเนินงาน
ส.ค. ก.ย. ต.ค.

2555

ก.พ. ม.ีค.

2566

1. กําหนดหัวขอและวัตถุประสงคในการศึกษา

2. ศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน

พ.ย. ธ.ค. ม.ค.

4. เก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของ

5. ทําการวิเคราะหขอมูลและหาแนวทางในการปรับปรุง

6. นําผลการวิเคราะหไปประยุกตใชจริง

7. เปรียบเทียบผลจากการนําไปประยุกตใชและสรุปผล

8. จัดทํารูปเลมสารนพินธ  
 
 
 
 

 

 
 
 

 
 



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน  เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
   การศึกษาเรื่อง “การลดตนทุนกระบวนการผลิต โดยใชหลักวิศวกรรมคุณคา 
กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นสวนโลหะ” ผูศึกษาไดทําการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่
เก่ียวของ โดยสามารถแบงเปนหัวขอได ดังนี้ 
 1. แนวคิดของวิศวกรรมคุณคา 
 2. การผลิตชิ้นงานโลหะโดยกระบวนการกัดกลึง (Machining) 
 3. วัสดุประเภทเหล็กสําหรับงานกัดกลึง 
 4. การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 
 5. การสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 
1. แนวคิดของวิศวกรรมคุณคา 
 1.1 ความหมายของวิศวกรรมคุณคา 
 วิศวกรรมคุณคา  (Value Engineering) เปนเทคนิคที่มีขั้นตอนที่เปนระบบ มี
จุดมุงหมายเพ่ือการลดตนทุน โดยทําการวิเคราะหประโยชนการใชงานและตนทุนเพื่อปรับปรุง
ผลิตภัณฑ และวิธีการผลิตใหมีคุณคาสูงขึ้น นอกจากนั้นยังชวยใหเกิดการใชทรัพยากรตางๆ ได
อยางมีประสิทธิภาพ ดวยการกําจัดตนทุนที่ไมจําเปนออกไป โดยที่ไมทําใหทําใหคุณภาพหรือ
สมรรถนะลดลง เทคนิควิศวกรรมคุณคา สามารถประยุกตใชกับลักษณะงานไดหลายหลาย 
ตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ ปรับปรุงกระบวนการผลิต หรืองานบริการ 
 
 1.2 ความหมายของคําวา คุณคา 
 อัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2540: 21) ไดใหคําจํากัดความของคําวา คุณคาในทาง VE คือ 
ตนทุนที่ต่ําสุด เพ่ือใหไดมาซ่ึงผลิตภัณฑ หรือบริการ ตามเวลาที่กําหนด และดวยคุณภาพที่ได
มาตรฐาน คุณคาทางเศรษฐศาสตร สามารถแบงออกไดกวางๆ ดังนี้ 
 - คุณคาในการใชงาน (Use Value) เปนคุณคาที่มีผลประโยชนตอการใชงาน 
 - คุณคาในจุดเดน (Esteem Value) คุณคาที่เปนลักษณะเดน ทําใหเกิดความ  
  ตองการอยากเปนเจาของ     
 - คุณคาในการแลกเปลี่ยน (Exchange Value) ลักษณะพิเศษที่สามารถนํามา  

    แทน หรือแลกเปลี่ยนได 
 ในทางวิศวกรรมคุณคา VE จะเก่ียวของอยางมากกับ คุณคาในการใชงาน และคุณทาง
จุดเดน รวมกับคุณคาของตนทุน (Cost Value) ที่จําเปนในการผลิต เพ่ือที่จะใหเขาใจถึง
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ความสําคัญของคุณคาในการออกแบบ จะตองพิจารณาถึงความแตกตางระหวางคุณคาการใช
งาน และคุณคาทางจุดเดนอันเปนที่ชื่นชอบของลูกคาดวย 
 ความสัมพันธระหวางคุณคา (Value) หนาที่การทํางาน (Function) และตนทุน (Cost) 
ในทางวิศวกรรมคุณคาน้ัน จะถือวา คุณคา (Value) เปนสัดสวนหรือดุลยภาพ ระหวางหนาที่การ
ทํางาน (Function) กับตนทุน (Cost) โดยสามารถแสดงความสัมพันธ ไดดังนี้ 
 
 

 
 
 ทั้งน้ีมิใชสูตรคํานวณ แตเปนการหาความสัมพันธระหวางระหวาง V, F และ C โดย
หากหนาที่การทํางานเพ่ิมขึ้น และตนทุนเพ่ิมขึ้น ไมอาจกลาวไดวาคุณคาเพ่ิมขึ้น แตถาผลของ
หนาที่การทํางานที่เทากัน และสามารถลดตนทุนที่ไมจําเปนออกไดถือวาคุณคามากขึ้น คุณคา
ในการแลกเปลี่ยน คุณคาทางจุดเดน และคุณคาในการใชงาน สามารถแทนดวยคําตอไปน้ี 
 - คุณคาในการแลกเปลี่ยน ทาง VE หมายถึง ความคุมคา (Worth) 
 - คุณคาในจุดเดน ทาง VE หมายถึง ความตองการ (Want) 
 - คุณคาในการใชงาน ทาง VE หมายถึง ความจําเปน (Need) 
 ดังน้ีน หนาที่คุมคา (Function Worth) ตามนิยามก็คือ ตนทุนต่ําสุดที่จะทําใหเกิด
หนาที่ (Function) ได แนวทางในการประยุกตการทํา VE สามารถแสดงไดดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 VE ตามทฤษฎีและการนําไปประยุกตใช 

Theoretical Acceptable Good Excellent
Function Worth    
Cost      

 
ที่มา : เลศิชัย ระตะนะอาพร.  (2550).  การบริหารวิศวกรรมคุณคา.  หนา 32. 

 
                    หมายถึง   ไมมีการเปลี่ยนแปลง 
                      หมายถึง   เพ่ิมขึ้น 
                      หมายถึง   ลดลง 
 
  
 

V (Value)   =   
F (Function) 

C (Cost) 
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 1.3 ตนทุน 
 จุดมุงหมายสําคัญของการนํา VE มาใชก็คือ การลดตนทุน อันไดแก ตนทุนในการ
พัฒนาใหดีขึ้น ตนทุนการผลิต และตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช ซึ่งตองทําการวิเคราะหอยู
ตลอดเวลา 
 ตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช (Application Cost) ผูผลิตจะตองประเมินผลทางคุณภาพ 
ความนาเชื่อถือ และการบํารุงรักษา เน่ืองจากเปนเรื่องสําคัญที่จะสงผลกระทบตอผูซื้อโดยตรง 
 ตนทุนในการพัฒนา (Development Cost) คือ คาใชจายที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลง
ตางๆ ที่เกิดกับผลิตภัณฑ ซึ่งจะมีผลตอตนทุนสินคาและตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช 
 ตนทุนการผลิต (Production Cost) ตนทุนสวนน้ีจะตองพิจารณาอยางละเอียด 
เน่ืองจากมันจะแฝงตนทุนที่ไมจําเปนอยูมาก ตนทุนผลิต แบงไดเปน 3 สวน คือ ตนทุนวัสดุ 
แรงงาน และโสหุยตางๆ 
 ในการใช VE มาลดตนทุนนั้น จะมุงที่วัสดุและระบบเปนสวนใหญ และทําการ
พิจารณาหนาที่การทํางานของมัน (Function) วาเปนอยางไร สามารถใชวัสดุอ่ืนหรือระบบอ่ืนที่
มีตนทุนต่ําวา แตมีคุณภาพดีกวา หรือเทาเทียมกัน มาใชแทนกันไดหรือไม ในการทํา VE เม่ือ
ทําความเขาใจเกี่ยวกับตนทุนแลว ในกรณีการผลิต จะทําใหทราบถึงคาแรงแยกตาม
กระบวนการผลิต คาพลังงานแยกตามกระบวนการ และคาใชจายอ่ืนๆ แยกตามกระบวนการ
ผลิต 
 
 1.4 การวิเคราะหหนาที ่
 การวิเคราะหหนาที่ เปนเทคนิคการวิเคราะหที่เปนพ้ืนฐานของ VE และแสดงลักษณะ
พิเศษของ VE ไดดีที่สุด คําวา หนาที่ ตามหลักของ VE ก็คือ สิ่งซึ่งทําใหผลิตภัณฑนั้นใชงานได
หรือขายได การวิเคราะหหนาที่ คือ การวิเคราะห การทํางานของผลิตภัณฑ โดยมีเปาหมาย คือ 
การทําใหการทํางานแตละอยางมีความชัดเจน เพ่ือใหเน้ือหาสาระของผลิตภัณฑมีความชัดเจน
โดยอาศัยการมองดาน การทํางาน หนาที่การทํางานจะตองประกอบดวยคํา 2 คํา คือ คํากริยา 
และคํานาม โดยหนาที่สามารถแบงได  2 ระดับ คือ หนาที่พ้ืนฐาน ซึ่งเปนหนาที่หลักของ
ผลิตภัณฑ และหนาที่รอง เปนหนาที่ชวยเสริมใหหนาที่พ้ืนฐานสมบูรณขึ้น สิ่งซ่ึงจะไดจากการ
วิเคราะหหนาที่ก็คือ  
 - เห็นความซ้ําซอนของหนาที่ ซึ่งแตละหนาที่จะมีตนทุนเขามาเก่ียวของ ดังนั้น 
  หนาที่ที่ซ้ําซอนจะมีคาใชจายที่ไมจําเปนอยูดวย 
 - พบหนาที่ที่คลายๆ กัน แตอยูในรูปที่ตางกัน ซึ่งก็สงผลใหเกิดคาใชจายที่ไม  
  จําเปน 
 ในการวิเคราะหหนาที่เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการ การปรับปรุงกระบวนการ คือ 
การทําใหระบบการผลิตดีขึ้นกวาเดิม โดยมองในดาน คุณภาพ ตนทุน และ กําหนดเวลาสงมอบ 
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องคประกอบของระบบการผลิต ไดแก คน เคร่ืองจักร พลังงานที่ขับเคลื่อนเครื่องจักร เปนตน 
การวิเคราะหหนาที่เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ จึงเปนการวิเคราะหการทํางาน ที่เปนความตั้งใจ 
ในการเปลี่ยนแปลงสภาพของวัตถุ กลาวคือ เปนการวิเคราะหหนาที่การเปลี่ยนแปลงสภาพ 
การประยุกตการวิเคราะหหนาที่กับระบบผลิตจะมี 3 กรณี คือ กรณีที่เปาหมายของการ
วิเคราะหเปนระบบกระบวนการ กรณีที่เปาหมายการวิเคราะหเปนเคร่ืองจักรอุปกรณ และ กรณี
ที่เปาหมายเปนระบบการปฏิบัติงานซึ่งเปนกิจกรรมของคน โดยสามารถแสดงแนวทางการ
ประยุกตการวิเคราะหหนาที่ไดดังรูปที่ 1 
 

ระบบการผลิต การปรบัปรงุ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมรีะบบการผลิต
(Production ระบบการผลิต   ทีม่อียูปจจบุนัเปนแหลงขอมลู
 Systems)   ขาวสาร

การออกแบบ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมสีเปคของ
ระบบการผลิต   ผลิตภณัฑเปนแหลงขอมลูขาวสาร

ระบบเครือ่งจกัร การปรบัปรงุ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมรีะบบเครือ่งจกัร
(Equipment ระบบเครือ่งจกัร   ทีม่อียูในปจจบุนัเปนแหลงขอมลู
 Systems)   ขาวสาร

การออกแบบ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมสีเปคของ
ระบบเครือ่งจกัร    ผลิตภณัฑ และสเปคของเครือ่งจกัร

   เปนแหลงขอมลูขาวสาร
ระบบการปฏิบัติงาน การปรบัปรงุ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมรีะบบการ
(Task Systems) ระบบการปฏบิตัิงาน    ปฏบิตัิงานทีม่อียูในปจจบุนัเปน

   แหลงขอมลูขาวสาร  
 

รูปที่ 1 แนวทางในการประยุกตการวเิคราะหหนาที่สําหรับระบบการผลิต 
 

 ที่มา : คาเนโอะ อะกิยามา.  (2548).  การวิเคราะหหนาที่ เทคนิคพ้ืนฐานของการ
สรางประสิทธิภาพ และนวัตกรรมภายในองคการ.  หนา 104. 
  
 หลังจากไดทําการวิเคราะหหนาที่แลว จากนั้นจึงทําการเปรียบเทียบและประเมิน
หนาที่ดวยการหาลําดับความสําคัญทั้งหมด ซึ่งจะทําใหไดขอสรุปของปญหา โดยนําเทคนิคการ
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ประเมินเชิงเลขมาใชในการหาความสัมพันธของหนาที่ที่จําเปน หรือหนาที่หลักของผลิตภัณฑ 
กําหนดลําดับความสําคัญของหนาที่รอง ทําใหทราบวาหนาที่เหลาน้ัน เกิดจากขอกําหนดหรือ
ความตองการ หรือเกิดเพราะการออกแบบในตอนตนๆ วิธีการของเทคนิคน้ีทําไดโดยการ
ประเมินความสัมพันธระหวางหนาที่ 2 หนาที่ทีละคู (Pairwise Comparison) แลวพิจารณาให
คะแนนระดับความสําคัญแกหนาที่ที่ทีมงาน VE มีความเห็นวาสําคัญกวาอีกหนาที่ จากนั้น
สรุปผลรวมคะแนนที่ไดจากการเปรียบเทียบ ซึ่งหนาที่ที่สําคัญจะใหผลรวมของน้ําหนักสูงที่สุด
และคอยๆ ลด สวนหนาที่รองๆ จะไดผลรวมของน้ําหนักนอย สิ่งสําคัญของการเปรียบเทียบและ
ประเมินผลนั้น คือ ตองมีขอมูล ขอเท็จจริงอยางเพียงพอ เพราะหากขอมูลที่มีไมเพียงพอ การ
เปรียบเทียบจะไมเกิดผล      
             
 1.5 การนําแผนวิศวกรรมคณุคามาประยุกตใชในอุตสาหกรรม 
 VE Job Plan คือ ขั้นตอนการแกปญหาของปญหาที่เก่ียวกับคุณคาน้ัน เปน
กระบวนการเพ่ือเพิ่มคุณคา สิ่งสําคัญในการดําเนินการ คือ ตองทําไปทีละขั้นตอน หากมีการ
ขามขั้นผลที่ไดจะไมสมบูรณ อัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2540: 29) กลาวถึง Arthur E. Mudge ผูแตง
หนังสือวิศวกรรมคุณคา การเขาถึงอยางมีระบบ (Value Engineering, A Systematic 
Approach) ที่มีผูนํามาใชอยางแพรหลาย ไดเสนอแผนงาน VE ตามขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 1) การเลือกโครงการ (Project Selection) 
 2) รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 3) วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
 4) สรางสรรคความคิด (Creative Phase) 
 5) ขั้นประเมินผลความคิด (Evaluation Phase) 
 6) ขั้นทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
 7) ขอเสนอแนะ (Recommendation Phase) 

 
  1) การเลือกโครงการ (Project Selection) 
  จุดเร่ิมตนของ  VE ก็คือการกําหนดโครงการหรือเปาหมายวาจะทําผลิตภัณฑ
อะไร หรือผูบริหารระดับสูงจะเปนผูกําหนดใหทีมงานไปทําการศึกษา โดยอาจพิจารณาแนว
ทางการเลือกเปาหมายไดดังนี้ 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่มีตนทุนการผลิตสูง 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตมากๆ 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบจํานวนมากๆ 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่ไมเคยปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงมาเปนเวลานาน 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่ตองใชอุปกรณและแรงงานมากเกินความจําเปน 
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  - พิจารณาผลิตภัณฑที่ตองใชเวลาการผลิตนานๆ 
  ชนิดของโครงการที่ใชเทคนิค  VE นั้น แบงไดเปน 2 กลุม คือ 
  - Hardware Project คือ โครงการเกี่ยวกับกายภาพ ไดแก ขนาด น้ําหนัก 
รูปทรง วัตถุดิบ พลังงานที่ใชในการผลิต และสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ในการผลิต    
  - Software Project คือ โครงการที่เก่ียวของกับระบบการทํางาน ไดแก การ
วางแผน การขนสง การจัดจําหนาย เปนตน 
 
  2) รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
  การรวบรวมขอมูล เพ่ือทําใหเกิดความเขาใจอยางถูกตองเก่ียวกับหัวขอเร่ือง
เปาหมายที่ควรไดรับการปรับปรุง และเพื่อยืนยันขอบเขต (Scope) การปรับปรุงของหัวขอเร่ือง
เปาหมายที่กําหนดแลวอีกคร้ังดวยขอมูลขาวสารดังกลาว ถาขอบเขตการปรับปรุงไมชัดเจน จุด
ศูนยรวม (Focus) ของการปรับปรุงก็จะไมชัดเจนดวย ในขั้นตนของการรวบรวมขอมูลที่
เก่ียวกับผลิตภัณฑเพ่ือทําการ VE แบงไดเปน 3 สวนหลักๆ ไดแก ภาพของผลิตภัณฑตนแบบ 
(Drawing) และภาพที่แสดงชิ้นสวนตางๆ ทั้งหมดของผลิตภัณฑ ขอมูลดานวัสดุที่ใชทําชิ้นสวน
ประกอบตางๆ และตนทุนของผลิตภัณฑ รวมถึงขอมูลขาวสารดานขอกําหนดที่เปนเงื่อนไขซึ่ง
ตองคงอยู ซึ่งอาจเปนขอกําหนดที่ลูกคาเปนผูกําหนด หรือผูผลิตเปนผูกําหนด เทคนิคที่สําคัญ
ในขั้นตอนนี้ มี 3 ขอคือ  
  - หาขอเท็จจริง โดยตองแนใจวาขอมูลที่ไดมิใชขอเท็จจริงเพียงครึ่งเดียว 
  - หาตนทุน ตองสมบูรณและเปนตนทุนที่ถูกตองมากที่สุด 
  - กําหนดตนทุนของขอกําหนด (Specification) และสิ่งที่ตองการ 
(Requirement) ดวยการหาความสัมพันธระหวางตนทุนและขอกําหนด  
    
  3) วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
  การวิเคราะหหนาที่ทําไดโดยการอธิบายหนาที่ ประเมินความสัมพันธของหนาที่ 
และพัฒนาหาทางเลือก เทคนิคการวิเคราะหหนาที่เปนการอธิบายปญหาและสรางความสัมพันธ
ของระบบการผลิต ดวยการแยกแยะเพื่อหาขอสรุปของปญหารวม 
   
  4) สรางสรรคความคิด (Creative Phase) 
  เปนการระดมสมอง (Brain Storming) ความคิดในทางบวก ความคิดในทาง
สรางสรรค และตองการปริมาณความคิดมากๆ โดยเทคนิคในการพัฒนาความคิดสรางสรรคมี
หลายวิธีดวยกัน เชน ใชการเปรียบเทียบ การจัดคุณสมบัติ การวิเคราะหแบบตามรูปลักษณะ 
เปนตน 
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  5) ขั้นประเมินความคิด (Evaluation Phase) 
  สําหรับเทคนิคในขั้นตอนนี้ มีอยูดวยกัน 4 หัวขอ ไดแก 
   5.1) การยอยและรวมแนวความคิด เพ่ือใหไดหนาที่การทํางานที่ตองการ ตอง 
พิจารณาวาความคิดน้ันสามารถนํามาใชไดเลยหรือไม หากใชงานไมได ตองหาหนทางรวมเขา
ดวยกัน เพ่ือใหสามารถนําไปใชงานไดตอไป 
   5.2) หาตนทุนของทุกแนวความคิด และนําเอาแนวความคิดที่มีตนทุนต่ําสุดมา
พิจารณากอน 
   5.3) พัฒนาหนาที่และทางเลือก มีเทคนิคที่สําคัญ คือการสรางแนวคิดใหม โดย
เริ่มจากฐานศูนย คือการไมยึดติดกับของเกา ใชคํานามและกริยากับหนาที่พ้ืนฐาน ซึ่งจะนําไปสู
ทางแกปญหาได 
   5.4) ประเมินผลดวยการเปรียบเทียบ คือการเปรียบเทียบแฟคเตอรตางๆ โดย 
เปรียบเทียบ ขอดี ขอเสีย 
 
  6) ขั้นทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
  กร่ันกรองทางเลือกของแนวคิด ใหไดตนทุนต่ํา รวมทั้งไดหนาที่การทํางานที่
ตองการ ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษัทและของอุตสาหกรรม ถาไดตนทุนต่ํากวา ปรึกษา
ผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานและผูขาย เน่ืองจากสามารถที่จะใหคําตอบและสามารถแกปญหารวมทั้ง
ใหขอมูลใหมๆ ได นอกจากนี้ควรใชชิ้นสวนมาตรฐาน ขบวนการหรือวิธีการซ่ึงจะทําใหไดตนทุน
ต่ํา โดยไดหนาที่การทํางานเหมือนเดิมดวย 
  ขอเสนอที่ตองทดสอบ และขอพิสูจนกับขอเสนอที่สามารถปฏิบัติตามไดทันที จะ
พิจารณาวา ไดคุณภาพและหนาที่ ที่ตองการตามวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไม สามารถหาได
เพียงพอหรือไม ปลอดภัยหรือไม ราคาถูกลงหรือไม ดีขึ้นหรือไม ความเชื่อถือไดเปนอยางไร
บาง 
 
  7) ขอเสนอแนะ (Recommendation Phase) 
  เปนขั้นตอนสุดทาย ซึ่งตองนําเสนอตอผูบริหาร โดยสิ่งที่ตองนําเสนอ คือ ความ
จริงในปจจุบันเปนอยางไร ปญหาคืออะไร รวมทั้งตนทุนปจจุบัน แจกแจงรายละเอียดใหทราบ
กอน เพ่ือเปนการกระตุน ใหผูบริหารยอมรับในโครงการใหม เพ่ือนําไปปฏิบัติสั่งการตอไป  
 
2. การผลิตชิ้นงานโลหะโดยกระบวนการกัดกลึง (Machining) 
 การกัดกลึง (Machining) คือกระบวนการตัดเน้ือวัสดุ เพ่ือใหไดรูปทรง ขนาด และ
พ้ืนผิวตามความตองการ นิยมทํากับวัสดุยาวหนาตัดทรงกลม ขอดีของกระบวนการกัดกลึง คือ 
วัสดุที่ผลิตชิ้นงานมีความหลากหลาย สามารถผลิตรูปทรงและขนาดไดซับซอนสูง ความแมนยํา
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เชิงขนาดสูง และคุณภาพผิวดี สวนขอเสีย คือ การเสียวัสดุจากการตัดเน้ือวัสดุออก และการใช
เวลาตอชิ้นงานมาก วิธีในการกัดกลึงจะใชเคร่ืองมือกัดกลึง (Machine Tool) ตัดเน้ือวัสดุออก 
โดยแรงที่ใชในการตัดจะไดจากเคร่ืองจักรที่เรียกวาเครื่องกลึง (Turning Machining) เคร่ืองกัด 
(Milling Machine) และเครื่องเจาะ (Drilling Machine) โดยในที่นี้จะขออธิบายลักษณะการแปร
รูปโดยใชเคร่ืองกลึง เทาน้ัน เคร่ืองกลึง (Turning Machining) หรือ Lathe เปนเคร่ืองจักรที่
ทํางานโดยการจับยึดชิ้นงานใหแนนและหมุนขณะที่ทําการตัดเฉือน โดยมีดกลึงจะเคลื่อนที่เขา
หาชิ้นงาน และงานจะถูกตัดเฉือนออกเปนรูปทรงกระบอก มี 2 ลักษณะใหญๆ คือ 
 1) การกลึงปาดหนา คือ การท่ีมีดกลึงเคลื่อนที่ตัดเฉือนชิ้นงานตามแนวขวาง  
(Across the work) ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 การกลึงปาดหนา 
 

 ที่มา : สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา.  (2556).  วิชา : งานฝกฝมือ
เบื้องตน หนวยที่ 15 งานกลึง.  ออนไลน. 
 
 2) การกลึงปอก คือ การที่มีดกลึงเคลื่อนที่ตัดเฉือนไปตามความยาวของชิ้นงาน ดังรูป
ที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 การกลึงปอก 
 

 ที่มา : สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา.  (2556).  วิชา : งานฝกฝมือ
เบื้องตน หนวยที่ 15 งานกลึง.  ออนไลน. 
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  เครื่องกลึงนอกจากจะทํางานไดในรูปทรงกระบอกแลว ยังสามารถข้ึนรูปทรงตางๆ 
บนชิ้นงานไดโดยอาศัยอุปกรณพิเศษตางๆ รวมกับระบบขับเคลื่อนของเครื่อง เชน การกลึงเรียว 
การกลึงเซาะรอง การกลึงตัด การกลึงเกลียว การกลึงเปนรูปราง การเจาะรูในงานกลึง การทํารู
ใหไดพิกัดในงานกลึง การกลึงควาน เปนตน 
 3) การเจาะรูในงานกลึง เปนการเจาะรูชิ้นงานทรงกระบอกดวยดอกสวาน โดยใช
เคร่ืองกลึง ซึ่งจะนิยมเจาะนําศูนยกอน เพ่ือความเที่ยงตรงของตําแหนงจุดศูนยกลางของรูเจาะ 
ดังรูปที่ 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 การเจาะรูบนเครื่องกลึง 
 

 ที่มา : สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา.  (2556).  วิชา : งานฝกฝมือ
เบื้องตนหนวยที่ 15 งานกลึง.  ออนไลน. 

 
 4) การกลึงควาน คือ การตัดเอาเน้ือวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะออก โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือขยายรูเจาะใหมีขนาดโตขึ้นหรือการตองการความเที่ยงขนาดของรูควาน หรือขยายรูเพ่ือให
หัวสกรูหรือโบลต ฝงในชิ้นงาน การกลึงควานสําหรับเคร่ืองกลึง ชิ้นงานจะหมุนอยูกับที่มีดควาน 
มีดควานเปนตัวเคลื่อนที่เขาตัดเฉือน 
 5) การทําแชมเฟอร คือ การลบมุมที่ขอบของชิ้นงานออก เพ่ือลบความคมของมุมซ่ึง
อาจเปนอันตรายในการหยิบจับ สําหรับชิ้นสวนที่ตองประกอบกัน เชน เพลา กับรูเพลา การทํา
แชมเฟอรที่ปลายเพลา และที่ปากรูเพลา จะทําใหประกอบชิ้นงานไดงายขึ้น หากไมทําแชม
เฟอร เพลาและรูเพลาอาจจะประกอบกันกันไดยาก หรือสวมเขากันไมไดเลย การแชมเฟอรนิยม
ใชกับชิ้นสวนที่มีลักษณะเปนทรงกระบอกหรือรูเจาะมี 2 ลักษณะ คือ Outside Chamfer และ 
Inside Chamfer ดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 การแชมเฟอร 
 

 ที่มา : สํานักวชิาวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนาร.ี  (2556).   
การบอกขนาด (Dimension).  ออนไลน. 
  
3. วัสดุประเภทเหล็กสําหรับงานกัดกลึง 
 3.1 กลุมวัสดุประเภทเหล็กที่ใชสําหรับงานกัดกลึง แบงไดเปนดังนี้ 
  3.1.1 เหล็กกลาคารบอนท่ีมีคารบอนต่ํา มีคารบอนนอยกวารอยละ 0.2 จัดเปน
กลุมที่มีการใชงานมากที่สุด แตอาจมีคารบอนสูงไดถึงรอยละ 0.45 ถาตองการชิ้นงานที่มีความ
แข็งแรงสูง และมีความสามารถในการอบชุบ 
  3.1.2 เหล็กตัดงาย (Free Machining Steels) เปนเหล็กที่มีการเติมตะก่ัว 
ฟอสฟอรัส กํามะถัน เพ่ือใหเกิดเฟสที่สองที่มีความแข็งต่ํา 
  3.1.3 เหล็กกลาผสม (Alloy steels) เปนกลุมที่มีความแข็งสูงมักกัดกลึงในสภาวะ
การอบชุบ เคร่ืองมือที่ใชจะตองทําดวยวัสดุที่มีความแข็งสูงที่อุณหภูมิสูง 
  3.1.4 เหล็กกลาไรสนิม (Stainless steel) มีสมบัติในการกัดกลึงต่ํา โดยเฉพาะใน
กลุมที่มีโครงสรางพ้ืนเปนออสเทนไนต จะมีความแข็งแรงที่เพ่ิมระหวางการกัดกลึงสูง 
  3.1.5 เหล็กหลอ ความสามารถในการกัดกลึงกลุมน้ีจะขึ้นกับฟอรมของคารบอน 
กลุมเหล็กหลอเทา และเหล็กหลอแกรไฟตกลมจะมีคุณสมบัติการกลึงที่ดี 
 
 3.2 เหล็กกลา  
 เหล็กกลา (Steel) คือ เหล็กที่ผานการเพ่ิมธาตุโลหะอ่ืนๆเขาไปเพื่อปรับคุณสมบัติของ
เหล็กเปนโลหะผสมมีปริมาณคารบอนประมาณรอยละ 0.2 - 2.04 เหล็กกลาแบงไดเปน 2 ชนิด
หลัก คือ หน่ึง เหล็กกลาคารบอน (Carbon Steel) เปนหลักกลาที่เพ่ิมธาตุคารบอนเขาไป เพ่ือ
เพ่ิมคุณสมบัติทางกลใหกับเหล็ก สอง เหล็กกลาผสม (Alloy Steel) เกิดจากการผสมธาตุตั้งแต 
2 ชนิดขึ้นไป เหล็กกลาคารบอน สามารถแบงไดเปน 3 ชนิด 
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  3.2.1 เหล็กกลาคารบอนต่ํา (Low Carbon Steel) เปนเหล็กเหนียวแตไมแข็งแรง
นัก สามารถนําไปกลึง กัด ไส เจาะไดงาย เน่ืองจากเปนเหล็กที่ออน สามารถรีดหรือตีเปนแผน
ไดงาย เหมาะกับงานที่ไมตองการความเคนแรงดึงสูงนัก จะมีคารบอนผสมอยูระหวางรอยละ 
0.05-0.3 มักนําไปใชงานทางดานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
  3.2.2 เหล็กกลาคารบอนปานกลาง (Medium Carbon Steel) มีคารบอนผสมอยู
ระหวางรอยละ 0.3-0.5 มีความแข็งแรงและความเคนแรงดึงมากกวาเหล็กกลาคารบอนต่ําแตมี
ความเหนียวนอยกวา นอกจากน้ียังใหคุณภาพในการแปรรูปที่ดีกวาและยังสามารถนําไปชุบผิว
แข็งได เหมาะกับงานที่ตองการความเคนดึงปานกลาง ตองการปองกันการสึกหรอที่ผิวหนา 
และตองการความแข็งแรง แตมีความแข็งบางพอสมควร เชน ทําชิ้นสวนเคร่ืองจักรกล ทําราง
รถไฟ เพลาเครื่องกล เฟอง หัวคอน กานสูบ สปริง ชิ้นสวนรถไถนา ไขควง ทอเหล็ก นอต สกรู
ที่ตองแข็งแรง 
   3.2.3 เหล็กกลาคารบอนสูง (High Carbon Steel) เปนเหล็กมีความแข็งแรง และ
ทนความเคนแรงดึงสูง มีเปอรเซ็นตคารบอนรอยละ 0.5-1.5 สามารถทําการชุบแข็งไดแตจะ
เปราะ เหมาะสําหรับ งานท่ีตองการความตานทานตอการสึกหรอ เชน ดอกสวาน สกัด กรรไกร 
มีดคลึง ใบเลื่อยตัดเหล็ก ดอกทําเกลียว (Tap) ใบมีดโกน ตะไบ แผนเกจ เหล็กกัด สปริงแหนบ 
ลูกบอล แบริ่งลูกปน 
 
 3.3 ทอเหล็ก 
 ทอเหล็กกลาแบงไดเปน 2 กลุมหลักๆ คือ ทอเหล็กที่ไดจากการมวนและเชื่อมเหล็ก
แผน และทอที่ไมผานการเชื่อม (Seamless Pipe) ซึ่งไดจากการแปรรูปรอนเหล็กแทง สําหรับ
การนําทอเหล็กไปใชในอุตสาหกรรมรถยนตนั้น ทอที่ผลิตแบบมีตะเข็บจะใชทําชิ้นสวนในจุดที่
ตองการความปลอดภัยสูงและใชแนวเชื่อมเปนแนวในการนํามาประกอบเปนชิ้นสวน สวนทอไร
ตะเข็บจะใชทําในสวนประกอบของกระบอกโชคอัพ บุชตามจุดตางๆ 
 
 3.4 มาตรฐานเหล็กอุตสาหกรรม 
 จากความหลากหลายทางสมบัติของเหล็กกลาและความเหมาะสมกับสภาพการใชงาน
ที่เกิดจาการปรับเปลี่ยนชนิดและปริมาณของธาตุผสม กระบวนการขึ้นรูป และกระบวนการ
ปรับปรุงสมบัติ การพิจารณาเลือกใชเหล็กกลาที่เหมาะสมกับการใชงานจึงเปนเรื่องที่ยุงยาก 
ดังน้ันจึงมีการจัดตั้งหนวยงานกลางเพื่อทําระบบมาตรฐาน ซึ่งหนวยงานอาจจัดตั้งโดยตัวแทน
ของประเทศใดประเทศหนึ่ง หรือกลุมอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหนึ่ง โดยจะกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑและวิธีตรวจสอบ ปจจุบันมาตรฐานเหล็กอุตสาหกรรมนิยมนํามาใชงานกัน มี 3 
มาตรฐาน ไดแก ระบบอเมริกัน AISI (American Iron and Steel Institute) ระบบเยอรมัน DIN 
(Deutsch Institute Norms) และ ระบบญี่ปุน JIS (Japanese Industrial Standards) สวน 
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ASTM (American Society for Testing and Material) คือ สมาคมเพ่ือการทดสอบและวัสดุแหง
อเมริกา โดยเน้ือหาและรูปแบบของมาตรฐานจากตางองคกรจะมีลักษณะที่ตางกัน แตจะมี
หลักการรวมกันดังนี้ 
 - ชื่อมาตรฐานผลิตภัณฑและช้ันคุณภาพ สําหรับมาตรฐานผลิตภัณฑจะเริ่มจากชื่อ
ขององคกรมาตรฐาน ตามดวยกลุมของผลิตภัณฑและปที่ประกาศมาตรฐาน ตามดวยชื่อ
ผลิตภัณฑ 
 -  กลุมของผลิตภัณฑอาจแบงแยกตามรูปทรงของผลิตภัณฑ สวนประกอบทางเคมี 
หรือลักษณะการใชงานของผลิตภัณฑ 
 -  เนื้อหาภายในมาตรฐานอาจประกอบดวย ขอบขายและบทนิยาม มาตรฐานการ
ทดสอบที่เก่ียวของ ชั้นคุณภาพและกลุมผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑที่ยอมรับ 
สวนประกอบทางเคมีตามชั้นคุณภาพ รูปทรงขนาดและ ลักษณะปรากฎรวมทั้งความ
คลาดเคลื่อนยินยอม การทดสอบ การตรวจพินิจการทําเครื่องหมาย 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางการอานมาตรฐาน 
 

 ที่มา :  สถาบนัเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย.  (2554).  มาตรฐานและสมบัติ
ของเหล็กกลาที่ใชงานในงานอุตสาหกรรม.  ออนไลน. 
 
4. การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 
 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ คือ การประเมินความผันแปรของ
กระบวนการ และวิเคราะหความผันแปรนี้กับขอกําหนดหรือสเปกของผลิตภัณฑ ความสามารถ
ของกระบวนการจะเปนตัวที่บงบอกวา กระบวนการที่ใชในการผลิตมีความสามารถที่จะผลิต
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ผลิตภัณฑไดตามขอกําหนดของลูกคาหรือไม ในการประเมินผลความสามารถของกระบวนการ 
มีการแบงออกเปน 2 ประเภท คือ ความสามารถเชิงศักยภาพ (Potential Capability) และ
ความสามารถเชิงสมรรถนะ (Performance Capability) โดยข้ึนอยูกับการใหความสนใจกับ
ตําแหนงของกระบวนการวาเปนจริงหรือไม ในการกําหนดความสามารถของกระบวนการ 
สามารถทําไดผานวิธีทางสถิติหลายวิธี วิธีที่นิยมใชกันมาก ไดแก วิธีการวัดคาความสามารถ
ของกระบวนการโดยอาศัยคาดัชนีความสามารถของกระบวนการ 
 1) Cp เปนดัชนีที่เปรียบเทียบความตองการของลูกคา (คาสเปค) กับชวงความผันแปร
โดยธรรมชาติของกระบวนการ มีสูตรคํานวณ ดังสมการที่ 1 และสมการที่ 2 

กรณีคาความคลาดอนุญาตแบบสองดาน หรือคาขีดจํากัดของขอกําหนดสองขาง 
 

                                             Cp =                                                (1) 
 
 กรณีคาความคลาดอนุญาตแบบดานเดียว หรือคาขีดจํากัดของขอกําหนดขางเดียว  
 

                            Cpu =       หรือ     Cpl =                                 (2) 
 
โดยที่ Cpu = คาความสามารถของกระบวนการดานสมรรถนะขอบเขตบน 
 Cpl = คาความสามารถของกระบวนการดานสมรรถนะขอบเขตลาง 
 USL  = ขอกําหนดดานบน 
 LSL =  ขอกําหนดดานลาง 
        =   สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  
 ถาคาที่ไดนั้นเกาะกลุมจะสงผลใหคา Cp สูง ทําใหกราฟแคบ แตถาคากระจายจะ
สงผลใหคา Cp จะต่ํา ทําใหกราฟกวาง ซึ่งการใชเพียงคา Cp อยางเดียวยังไมเพียงพอที่จะบอก
ไดวากระบวนการมีความสามารถเปนอยางไร เน่ืองจากคาดังกลาวเปนการพิจารณาเฉพาะ
สัดสวนของความกวางของสเปกเปรียบเทียบกับการกระจายตัว โดยยังมิไดพิจารณาถึงตําแหนง
ของขอมูลวาอยูที่ใด จึงมีการคิดดัชนีชี้วัดขึ้นมาใหม 
 2) Cpk ดัชนีความสามารถของกระบวนการดานสมรรถนะ โดยมีสูตรคํานวณ ดัง
สมการที่ 3 

 
                                       Cpk = minimum (Cpu, Cpl)                                      (3) 
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 คา Cpk จะแสดงใหเห็นวา คาเฉลี่ยของกระบวนการเลื่อนหางออกไปจากเปาหมาย
ที่ตั้งไวเพียงไร เม่ือเปาหมายคือคากลางของขอกําหนดเฉพาะ หากคา Cpk มีคานอยเทาไหร
แสดงวา กระบวนการผลิตมีความผันแปรกระจายหางจากเปาหมายมากเทาน้ัน จากขอมูลที่ได
กลาวมาทั้งหมดสามารถอธิบายไดดังรูปที่ 7 
 
 

 
 

รูปที่ 7 การควบคุมกระบวนการกับความสามารถกระบวนการ Process Control vs.         
    Process Capability                

 
 ที่มา : คมสันต.  (2556).  การวิเคราะหความสามารถกระบวนการ  (Process 
Capability Analysis: PCA).  ออนไลน. 
 
 สําหรับดัชนีความสามารถของกระบวนการ Cpk ที่เหมาะสมกับกระบวนการทั่วไป ทีมี่
ขอกําหนดเฉพาะแบบพิกัดสองดาน คือ 1.33 สวนขอกําหนดเฉพาะแบบพิกัดดานเดียว คือ 
1.25 ดังไดแสดงไวในตารางที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไมมีความสามารถ มีความสามารถ 

อยูนอกการควบคุม 
อยูในการควบคุม 
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ตารางที่ 3 คาแนะนําสําหรับคาที่ต่ําที่สุดของดัชนี Cpk 

ขอกําหนดเฉพาะแบบสองดาน ขอกําหนดเฉพาะแบบดานเดียว
กระบวนการทัว่ไป (ใชงานอยู) 1.33 1.25
กระบวนการทัว่ไป (ใหม) 1.5 1.45
กระบวนการทีเ่ก่ียวของกับความปลอดภยั
หรอืพารามเิตอรวิกฤต (ใชงานอยู)
กระบวนการทีเ่ก่ียวของกับความปลอดภยั
หรอืพารามเิตอรวิกฤต (ใหม)

1.5 1.5

1.7 1.6

ประเภทของกระบวนการ
คาดัชนี Cpk ที่ต่ําที่สุด

 
 

 ที่มา : กิตตศิกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ.  (2550).  หลักการควบคุมคุณภาพ.   
หนา 433. 
 
5. การสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 กิตติ วิบูลยศิริเสวีกูล (2542) ไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคามาใชในการดําเนินงานและ
การทํากิจกรรมเพ่ือลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟ Wire Cowl รุน A โดยประยุกตใชแผน
วิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ Arthur E. Mudge โดยมีขั้นตอนดังน้ี 1. เลือกชุดสายไฟ จาก
ชุดสายไฟที่มีตนทุนและจํานวนที่ขายใหลูกคาตอเดือนสูงสุด 2. รวบรวมขอมูลตางๆ ของชุด
สายไฟ 3. วิเคราะหหนาที่ของชิ้นสวนเพื่อหาหนาที่พ้ืนฐานและหนาที่รอง 4. ระดมความคิดจาก
กลุมผูรวมงาน 5. ทําใหความคิดแคบเขามา 6. สรุปหาขอดีและขอเสีย 7. จัดทําใบเสนอแนะการ
ลดตนทุน  ซึ่งผลที่ไดทําใหสามารถจัดทําขอเสนอแนะเพ่ือลดตนทุนของชุดสายไฟไดตาม
เปาหมาย โดยสามารถลดตนทุนสายไปลงได 8,469,510 บาทตอป และยังสามารถเพ่ิมความพึง
พอใจดานราคาและการจัดการใหกับลูกคาดวย 
 ชาญวิทย พรหมสุรินทร (2544) ไดศึกษามาตรการอนุรักษพลังงานที่เหมาะสมใน
กระบวนการผลิตแผนสังกะสี ซึ่งไดนําเอาแผนวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ Mudge มาใช 
โดยตนทุนพลังงานแบงไดเปน 2 สวน คือ คาใชจายดานพลังงานความรอน และคาใชจายดาน
พลังานไฟฟา ซึ่งการปรับปรุงทําโดยนําความรอนที่ทิ้งกลับมาใชประโยชนในเครื่องชุบสังกะสี 
หุมฉนวนปองกันความรอนที่ผนังเคร่ืองชุบสังกะสี ทําฝาปดที่บอเครื่องชุบสังกะสี หุมฉนวน
ปองกันความรอนที่ผนังเครื่องอบแหง ปรับลดอัตราการรั่วไหลของเครื่องอบแหง ปรับลดอัตรา
การร่ัวไหลของเครื่องอบแหง ปรับเปลี่ยนการทํางานของมอเตอรโดยการติดตั้ง เคร่ืองควบคุม
เร็วรอบท่ีแกนของมอเตอรในเคร่ืองชุบสังกะสีและเคร่ืองอบแหง ซึ่งผลจากการเสนอแนวทางใน
การประหยัดพลังงานในกระบวนการผลิตแผนสังกะสี สรุปผลของตนทุนพลังงานทางเลือก 
272.93  บาทตอตัน   ลดตนทุนพลังงานได 35.28  บาทตอตัน  และประหยัดพลังงานได 5,021  
กิกะจูลตอป 
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 ธนภพ กัลกัตตาวาลา (2547) ไดประยุกตใชแผนวิศวกรรมคุณคาของ คาเนโอะ อะกิ
ยามา เพ่ือใชในการตรวจวินิจฉัยระบบการจัดการกระบวนการผลิตน้ําแข็งซองเพ่ือหาแนวทาง
ปรับปรุงเพ่ือการประหยัดพลังงานและลดความสูญเสียปจจัยการผลิตตางๆ ซึ่งพบปญหาใน
กระบวนการผลิต ไดแก การถายเทความรอนเขาสูบอผลิตน้ําแข็ง การเลือกใชน้ําเกลือในการ
ถายเทความรอยภายในบอผลิตไมเหมาะสม คุณภาพที่ใชในการทําซองผลิตนํ้าแข็งไมเหมาะสม 
โดยมีแนวทางการปรับปรุง คือ ยกเลิกการใชอุปกรณชวยลดอุณหภูมิ เปลี่ยนการใชน้ําเกลือจาก
เกลือทะเลเปนเกลือบริสุทธิ์ เพ่ือลดปริมาณตะกอนสะสม เปลี่ยนวัสดุทําซองน้ําแข็งจากสังกะสี
เปนสแตนเลส เน่ืองจากคงทนตอการกัดกรอนดีกวา เปนการชวยลดภาระการซอมบํารุงซอง
น้ําแข็ง ทําใหยืดอายุการใชงานและมีความปลอดภัยตอผูบริโภคดวย นอกจากนี้การเพ่ิมพ้ืนที่ผิว
ถายเทความรอนภายในซองน้ําแข็งในสวนที่ตองตัดนํ้าแข็งทิ้งรอยละ 17 จะทําใหลดเวลาที่ใชใน
การผลิตไดประมาณรอยละ 10 
 ศกุนี เครือวัลย (2548) ไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในกิจกรรมอนุรักษ
พลังงานภายในโรงงานผลไมอบแหง และโรงงานสิ่งทอ โดยสําหรับโรงงานผลไมอบแหงไดมี
มาตรการทาไฟฟา 3 มาตรการ คือ 1. ลดอุณหภูมิอากาศกอนเขาเครื่องอัดอากาศ 2. ลดความ
ดันใชงานของเครื่องอัดอากาศ 3. จัดพนักงานใหเขาทํางานในเครื่องจักรใหเต็มประสิทธิภาพ ซึ่ง
ผลทําใหคาไฟฟาลดลง 107,050 บาทตอป สวนมาตรการทางความรอนมี 3 มาตรการคือ 1.ลด
ปริมาณนํ้าลนจากการตม 2.การ Preheat น้ําปอนหมอตม 3. เพ่ิมอุณหภูมิน้ําปอน Boiler ซึ่งทํา
ใหลดการใชเชื้อเพลิงถานหินลงไดคิดเปนมูลคา 658,613 บาทตอป และสําหรับโรงงานสิ่งทอได
มีมาตรการทางไฟฟา 3 มาตรการเชนกัน คือ 1. ลดภาระมอเตอร 2. ใชแสงสวางจากธรรมชาติ
แทนการใชพลังงานไฟฟา 3. เพ่ิม Load Factor ของโรงงาน ซึ่งผลทําใหลดการใชพลังงาน
ไฟฟาลงไดรวม 11,157 kWh ตอป สําหรับมาตรการการเพิ่ม Load Factor เปนการลด
คาใชจายเทาน้ัน ซึ่งคิดเปนคาไฟฟาที่ลดลงทั้งสิ้น 343,203 บาทตอป 
 ณธพล พงษสําราญกุล (2550) ไดเสนอการปรับปรุงกระบวการผลิตสลักเกลียวและ
แปนเกลียว โดยการดตนทุนในกระบวน โดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา ซึ่งจากการวิเคราะห
หนาที่ของกระบวนการ พบวา มีกระบวนการที่ทําใหเกิดหนาที่เดียวกันใน 2 กระบวนการ คือ
กระบวนการปมขึ้นรูปดาน Nut และกระบวนการกลึง Chamfer จึงไดออกแบบ Die ที่ใชในการ
ปมขึ้นรูปใหมี Chamfer อยูในตัว เพ่ือรวม 2 กระบวนการน้ีเขาดวยกัน และไดทดสอบตาม
ขั้นตอนของวิศวกรรมคุณคา ผลที่ไดจากการปรับปรุงคือสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิต
ไดรอยละ 23.28  และลดเวลาในกระบวนการผลิตลงไดรอยละ  16.81  
 มีเชาว จันทรศิริวัฒนา (2552) ทําการศึกษาหลักวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอน เพ่ือ
นํามาใชในการวิเคราะหคุณคาของกระบวนการผลิตในกระบวนการสุดทายของผลิตภัณฑ
แผงวงจรไฟฟาชนิดออน เน่ืองจากมีการใชเคร่ืองจักร อุปกรณการผลิต และแรงงานเปนจํานวน
มาก อีกทั้งไดนําหลัก ECRS มาประยุกตใชเพ่ือลดความสูญเปลาในการผลิตอีกดวย และจาก
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ผลการดําเนินงาน พบวา สามารถลดตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจริงซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการศึกษา
เวลาการผลิตในแตละกระบวนการของสายการผลิตสุดทาย ไดรอยละ 47.53  
 ไชยยงค ตันทิวัตถกุล (2552) ไดนําเทคนิควิศวกรรม 7 ขั้นตอนไปประยุกตใชใน
การศึกษาวิธีการและรูปแบบหีบหอการขนสง โดยไดหาแนวคิดใหมๆ ตั้งแตการหาวัสดุ และ
รูปแบบการจัดเรียง ผลการศึกษาทําใหสามารถลดสวนประกอบชุดบรรจุภัณฑจาก 7 รายการ
เหลือ 6 รายการ ลดตนทุนไปรอยละ 58.29  
 สิทธิชัย ธานี (2553) ไดทําการวิจัย เพ่ือทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนแผน
กันโคลนหนาลางซายและขวา เพ่ือลดตนทุนในกระบวนการ โดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา 
วิเคราะหหนาที่การทํางานขององคประกอบวัตถุดิบและกระบวนการในการผลิตชิ้นสวน พบวา 
ในกระบวนการตัดสวนขั้วรูนําฉีดและทางวิ่ง คือ สวนเกินไมกอใหเกิดคุณคาซ่ึงเปนสวนที่ไม
ตองการของชิ้นงาน และไดทําการปรับปรุงโดยการนําเอาสวนขั้วรูนําฉีดและทางวิ่งมาแปรรูปบด
ยอย แลวนํากลับมาใชใหม โดยผสมเติมเต็มแทนที่ปริมาณบางสวนของวัตถุดิบเม็ดพลาสติก ซึ่ง
ผลที่ไดทําใหสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิตไดรอยละ 5.76  
 จิรายุ จิตเจือจุน; อัมพิกา ไกรฤทธิ์; และ ปรณัฐ วิสุวรรณ (2554) ไดนําเสนอแนวทาง
โดยการบูรณาการวิศวกรรมคุณคาและซิกซซิกมาเพ่ือลดตนทุนในอุตสหกรรมการผลิตเบาะ
รถยนต ผลจาการรวมกันสองเทคนิคทําใหแกปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑจากการลดตนทุน
และทําใหการลดตนทุนผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือเพ่ิมขึ้น โดยเทคนิคน้ีทําใหสามารถลดตนทุน
และเพ่ิมคุณภาพเปนเงิน 932,800 บาทตอป 
 พรเทพ แกวเชื้อ (2555) ไดทําการวิจัยพัฒนาระบบกําจัดฝุนของเครื่องเลื่อยไม ของ
โรงงานผลิตเฟอรนิเจอร เน่ืองจากพบปญหา ฝุน ซึ่งเกิดจากการเลื่อยไม โดยมีปริมาณฝุนเฉลี่ย 
100 กรัมตอตารางเมตรตอวัน สงผลตอสุขภาพผูปฏิบัติงาน และทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 8 
คร้ังตอเดือนเน่ืองจากมีเศษฝุนเขาไปติดในเครื่องจักร งานวิจัยนี้จึงไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา 
7 ขั้นตอนมาใชในการพัฒนาระบบกําจัดฝุน เน่ืองจากระบบกําจัดฝุนที่มีขายในทองตลาดมีราคา
ประมาณ 36,600 บาท หลังการทดลองพบวา ฝุนลดลงรอยละ 95 สามารถลดปญหาเคร่ืองจักร
หยุดการทํางานไดรอยละ 100  และประหยัดตนทุนได 12,100 บาท 
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ตารางที่ 4 สรุปผลงานวิจัยที่เก่ียวของ 
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การลดตนทนุโดยใชเทคนคิ วิศวกรรมคุณคา/
การวิเคราะหคุณคา :กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิต
ชดุสายไฟรถยนต
การอนรุกัษพลังงานความรอนและพลังงานไฟฟา
ในโรงงานสังกะสีโดยระบบควบคุมคุณภาพ 
แบบวิศวกรรมคุณคา
การประยุกตเทคนคิวิศวกรรมคุณคาเพื่อ
การประหยัดพลังงานในโรงงานน้าํแข็ง
การประหยัดพลังงานดวยเทคนคิการจดัการ
(วิศวกรรมคุณคา) กรณีศึกษาของโรงงานอาหาร
และสิ่งทอ
การลดตนทนุในโซอุปทานการผลิตสลักเกลียวและ
แปนเกลียวโดยใชเทคนคิวิศวกรรมคุณคา
การลดตนทนุกระบวนการผลิตโดยใชหลัก
วิศวกรรมคุณคา กรณีศึกษา การผลิตชิน้สวน
อิเลคทรอนกิส แผงวงจรไฟฟาชนดิออน
การประยุกตเทคนคิวิศวกรรมคุณคาสําหรบัหีบหอ
การขนสง
การลดตนทนุของชิน้สวนแผนกันโคลน สําหรบั
ชิน้สวนรถยนต โดยใชเทคนคิวิศวกรรมคุณคา

จริายุ จติเจอืจุน, การบรูณาการของวิศวกรรมคุณคา และ
อัมพิกา ไกรฤทธิ์, ซกิซ ซกิมาสําหรบัอุตสาหกรรมการผลิต
และ ปรณัฐ วิสุวรรณ เบาะรถยนต

การประยุกตใชวิศวกรรมคุณคาในการพัฒนาระบบ
กําจดัฝุนของเครือ่งเลื่อยไม

ลําดับ ชื่อผูแตง ช่ือเรือ่ง

เทคนิคที่นํามาใช การวิเคราะหหนาที่

1 กิตติ วิบลูยศิรเิสวีกูล 

2 ชาญวิทย พรหมสุรนิทร 









4 ศกุน ี เครอืวัลย  

3 ธนภพ กัลกัตตาวาลา



5 ธนพล พงษสําราญกุล 

 



6 มเีชาว  จนัทรศิรวิัฒนา 

8 สิทธิชยั  ธานี  

7 ไชยยงค ตันทวิัตถกุล

9  

10 พรเทพ แกวเชือ้  
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บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ศึกษา และรวบรวมขอมูลสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 สถานประกอบการท่ีใชเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะโดยวิธีการกัดกลึง 
(Machining) จัดสงใหกับลูกคาหลากหลายกลุม เชน กลุมผูผลิตชิ้นสวนรถยนต รถจักรยานยนต 
กลุมผูผลิตชิ้นสวนเครื่องจักรทางการเกษตร กลุมอุปกรณไฟฟา และกลุมชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
กอตั้งเม่ือป 2532 ดวยทุนจดทะเบียน 2 ลานบาท ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมดจํานวน 50 คน  
 
ผลิตภัณฑ 
 ลักษณะผลิตภัณฑที่โรงงานกรณีศึกษาผลิต เปนชิ้นสวนโลหะหลากหลายประเภท 
อยางเชน สลักเกลียว (Bolt) แปนเกลียว (Nut) หัวหมุด (Rivet) ปลอกสวม (Collar) สลัก (Pin) 
เปนตน โดยลูกคาจะเปนผูออกแบบ (Drawing) และกําหนดคุณลักษณะตางๆของผลิตภัณฑ 
ไดแก เกรดของวัตถุดิบ สภาพผิว (Appearance) หรืออ่ืนๆ สวนทางโรงงานจะเปนผูออกแบบ
กระบวนการผลิต เคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต และเปนผูจัดหาวัตถุดิบตามความตองการ
ของลูกคา 
 
 

         
 

         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 ผลิตภัณฑของโรงงาน 
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กระบวนการผลิต 
 ลักษณะกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑแตละรายการจะแตกตางกันออกไป ขึ้นอยูกับ
ฝายผลิตจะเปนผูออกแบบกระบวนการ ซึ่งไลนการผลิตจะมีดวยกัน 6 ไลน ไดแก 1) ไลนเคร่ือง 
Auto Lathe 2) ไลนเคร่ือง Turret Lathe 3) ไลนเคร่ือง Bench Lathe 4) ไลนเคร่ือง 
Drilling/Tapping Machine 5) ไลนเคร่ือง Threading Machine และ 6) ไลนเครื่อง Press 
Machine ตัวอยางไลนการผลิตแสดงดังรูปที่ 9 แตละไลนการผลิตจะสามารถแปรรูปโลหะไดใน
แบบตางๆ กันออกไป เชน ไลนเคร่ือง Auto Lathe และ Turret Lathe จะสามารถแปรรูปชิ้นงาน
โดยการ กลึงเจาะ กลึงควาน กลึงเปนรูปรางตางๆ  และกลึงตัด ไลนเคร่ือง Bench Lathe เนนใช
สําหรับการ กลึงปาดหนาและกลึงปอกผิว ไลนเคร่ือง Drilling/Tapping Machine ใชสําหรับการ
แชมเฟอร และตาปเกลียว ไลนเคร่ือง Threading Machine ใชสําหรับการรีดเกลียวและรีดลาย 
และไลนเคร่ือง Press Machine ใชในการปมใหเปนรูปทรงตางๆ 
 

        
 
 
      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 ไลนเคร่ืองจักรชนิดตางๆ 

Drilling/Tapping Machine 

Auto Lathe Bench Lathe 

Turret Lathe 
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ที่มาของปญหา 
 เน่ืองจากลูกคาหลักของโรงงานกรณีศึกษา คือ ลูกคาที่เปนผูผลิตชิ้นสวนรถยนตและ
รถจักรยานยนต ซึ่งเปนที่ทราบกันดีวา กลุมอุตสาหกรรมดังกลาว เปนกลุมอุตสาหกรรมที่มีการ
แขงขันสูงมาก สงผลมายังนโยบายการจัดซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ จาก Supplier ที่จะตอง
สามารถแขงขันไดดวย ประเด็นที่ลูกคาใหความสําคัญ คือเร่ืองคุณภาพชิ้นงาน ราคา และบริการ
สงมอบ โดยเฉพาะอยางยิ่งในดานราคา ทางลูกคาจะรองขอใหแสดงโครงสรางราคาของ
ผลิตภัณฑ ซึ่งจะตองยืนโครงสรางราคาเดิมไว โดยเฉพาะคากระบวนการผลิตที่ไมสามารถปรับ
ขึ้นราคาไดงาย และในปที่ผานมา มีลูกคาของโรงงานอยูรายหน่ึง ไดจัดกิจกรรมการลดตนทุน 
(Cost Reduction) ขึ้น จุดประสงคก็เพ่ือให Supplier เขารวมโดยใหนําเสนอกิจกรรมการลด
ตนทุนภายในโรงงาน โดยเลือกชิ้นงานที่มีการซื้อขายปจจุบันมา 1 รายการ  เพ่ือหาแนวทางการ
ลดตนทุน และนําเสนอกับทางลูกคา  
 จากปญหาขางตน ทางผูบริหารของโรงงานจึงมีนโยบายใหจัดตั้งทีมงานขึ้นเพ่ือดําเนิน
กิจกรรมการลดตนทุนดังกลาว ซึ่งเทคนิคในการลดตนทุนน้ันมีอยูดวยการหลายวิธี เชน เทคนิค
วิศวกรรมคุณคา เทคนิคการควบคุมคุณภาพ เทคนิคการลดรอบเวลาการผลิต  และการปรับ
สายการผลิต เปนตน  แตสําหรับกิจกรรมการลดตนทุนในครั้งน้ี ไดเลือกนําเอาเทคนิควิศวกรรม
คุณคามาประยุกตใช เน่ืองจากเปนเทคนิคที่มีจุดมุงหมายในการลดตนทุนของผลิตภัณฑใหต่ําลง 
แตยังคงรักษาคุณภาพ และหนาที่การใชงานไวเหมือนเดิม 
 
การจัดตั้งทีมงาน VE 
 ทีมงาน VE ประกอบไปดวยผูจัดการการโรงงาน ซึ่งเปนผูจัดการโครงการ สมาชิกที่มา
จากแผนกตางๆ ซึ่งมีความรู ความชํานาญ ที่เก่ียวของกับผลิตภัณฑ อันไดแก ฝายผลิต ฝาย
ควบคุมคุณภาพ ฝายจัดซ้ือ และฝายขาย นอกจากน้ียังมีที่ปรึกษาอาวุโส คือ ฝายควบคุม
คุณภาพของทางลูกคาดวย โดยไดจัดตั้งทีมงานดังแผนผัง ในรูปที่ 10 
 



25 

 
 
 

รูปที่ 10 แผนผังการจัดทีมงาน VE 
 
ข้ันตอนการดําเนินงานวศิวกรรมคุณคา 
 การศึกษาในการลดตนทุนโดยใชหลักวิศวกรรมคุณคา ผูศึกษาและทีมงานไดนําเคา
โครงแผนงานวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ อาเธอร อี มัดจ (Arthur E. Mudge) มาประยุกตใช 
ซึ่งมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 1. การเลือกโครงการ (Project Selection Phase) 
 2. รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 3. วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
 4. สรางสรรคความคิด (Creative Phase) 
 5. ขั้นประเมินผลความคิด (Evaluation Phase) 
 6. ขั้นทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
 7. ขอเสนอแนะ (Recommendation Phase) 
 
1. เลือกโครงการ (Project Selection Phase) 
 ทางทีมงาน VE ไดนํารายการที่มีการส่ังซ้ือทั้งหมดของลูกคามาพิจารณา เพ่ือนํามา
เลือกเขารวมกิจกรรม โดยจะพิจารณาจากชิ้นงานที่มีปริมาณการผลิตจํานวนมาก และมีราคาที่
สงผลตอรายไดสูงที่สุด ดังตารางที่ 5 ซึ่งจากการตรวจสอบขอมูลแลวพบวา ชิ้นงานรายการ 
Collar มียอดการส่ังซ้ือสูงที่สุด จึงไดเลือกมาใชในการศึกษาเนื่องจากจะสามารถสะทอนการลด
ตนทุนไดอยางชัดเจน และยังสามารถเปนโมเดลตนแบบในการลดตนทุนใหกับชิ้นงานอ่ืน ๆ ที่มี
ลักษณะใกลเคียงกันไดอีกดวย 

หัวหนาโครงการ 
(ผูจัดการโรงงาน) 

หัวหนาฝายผลิต 
หัวหนาฝาย 

ควบคุมคุณภาพ หัวหนาฝายจัดซือ้ 

ที่ปรกึษาโครงการ 
(ลูกคา) 

หัวหนาฝายขาย 
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ตารางที่ 5 รายการและปริมาณสั่งซื้อชิ้นงานตอเดือนโดยเฉลี่ย 
No. Part name Volume/Month 
1 Bolt wire adjust 15,000 
2 Nut fixing 15,000 
3 Pin 5,500 
4 Holder wire 15,000 
5 Rivet 7,000 
6 Collar 145,000 
7 Spacer A 70,000 
8 Spacer B 20,000 
9 Guide bushing 30,000 
10 Bolt r rear cushion 13,000 
11 Bolt l rear cushion 13,000 
12 Bolt adapter 25,000 
13 Hook 5,500 
14 Pivot 501 2,500 
15 Insert nut m8 x 1.25 10,000 

 
 หลังจากไดเลือกชิ้นงานเพื่อเขารวมกิจกรรมแลว ทางทีมงาน VE จึงไดทําการ
ตั้งเปาหมายในการลดตนทุน ดังตารางที่ 6 โดยเปาหมายท่ีตั้งไวคือ การลดตนทุนลงรอยละ 5 
ของราคาขาย ซึ่งจากปริมาณการสั่งซ้ือตอเดือนโดยเฉลี่ย คือ 145,000 ชิ้น จะสามารถลดตนทุน
ไดคิดเปนมูลคาตอเดือนเทากับ 20,300 บาท หรือคิดเปนมูลคาตอปเทากับ 243,600 บาท 
 
ตารางที่ 6 เปาหมายการลดราคาชิ้นงาน 
ชื่อชิ้นสวน ราคาขายปจจุบัน เปาหมาย เปาหมายราคาขาย 

Collar 2.80 5% 2.66 
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2. รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 2.1 ขอมูลชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 11 ชิ้นงาน Collar 
 

 ขอมูลของชิ้นงานที่ผลิต ทางลูกคาจะเปนผูออกแบบโดยกําหนดมิติทางดานรูปรางของ
ชิ้นงานตามแบบ (Drawing) ดังรูปที่ 11 และกําหนดสภาพผิว (Appearance) ไดแก ชิ้นงานชุบ
เคลือบผิว MFZ-n-C ชิ้นงานไมมีครีบคม ไมเปนสนิม และไมมีรอยแตกราว สําหรับในสวนของ
คาแชมเฟอร ทางโรงงานกรณีศึกษาไดเปนผูกําหนดขึ้นมาเองและไมไดมีการกําหนดคาแชม
เฟอรไว เนื่องจากหนาที่ของการแชมเฟอรจะชวยใหชิ้นงานไมมีครีบคม ซึ่งหากไมทําการแชม
เฟอรกอน เม่ือนําชิ้นงานไปชุบเคลือบผิวจะทําใหครีบคมนั้นหนาและแข็งขึ้น และอาจจะสงผลตอ
การใชงานได เชน ทําใหยิงสกรูไมผาน หรือชิ้นงานไมสามารถสวมอัดเขาไปในมือจับโหน
พลาสติกได  
 ชิ้นงาน Collar ที่โรงงานกรณีศึกษาผลิตน้ัน ทางลูกคาจะนําไปประกอบเปนอุปกรณ
มือจับโหนในรถยนต โดยนําไปสวมอัดไวในพลาสติก ดังรูปที่ 12 
 

 
 

รูปที่ 12 ลักษณะการนําชิ้นสวนไปใชงาน 
 

13


15

10
8.5

1.5
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 2.2 ขอมูลวัตถุดิบ 
 ปจจุบันชิ้นงาน Collar ทางลูกคาไดกําหนดใหใชวัตถุดิบ เปนเหล็กเพลากลมเกรด 
SS400 อางอิงมาตรฐานตาม JIS G3101 (Rolled Steels for General Structure) ดังรูปที่ 13 
ซึ่งเปนเหล็กที่เหมาะสําหรับทําชิ้นสวนอะไหลทั่วไป 
 

  
 

รูปที่ 13 ตัวอยางวัตถุดิบเหล็กเพลากลม  
 
   สวนในดานขนาดของวัตถุดิบ ทางโรงงานจะเปนผูกําหนดเอง โดยไดกําหนดใหใช
วัตถุดิบที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางดานนอกเทากับ 15 มิลลิเมตร ซึ่งจะมีขนาดเทากับเสนผาน
ศูนยกลางดานนอกของชิ้นงานพอดี โดยปจจุบันราคาขายอยูที่กิโลกรัมละ 29 บาท การส่ังซ้ือ
วัตถุดิบจะสั่งเปนเสนเพลากลมความยาวที่ 3 เมตร คิดเปนราคาตอเสน 120.67 บาท สามารถ
ผลิตชิ้นงานไดจํานวน 233 ชิ้นตอเสน คิดเปนตนทุนวัตถุดิบตอชิ้นอยูที่ 0.52 บาท โดยมีปริมาณ
การใชวัตถุดิบตอเดือนประมาณ 3,000 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาการส่ังซ้ือตอเดือน คือ 87,000 
บาท ขอมูลแสดงไวในตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 ตนทุนวัตถุดิบ 

เกรด ขนาด 
ราคา/เสน 

(กิโลกรัมละ 29 บาท) ชิ้นงานที่ได/เสน 
ตนทุนวตัถุดบิ 

ตอชิ้น 
SS400 OD 15.0 mm 120.67 บาท 233 ชิ้น 0.52 บาท 

 
 2.3 ขอมูลดานกระบวนการผลิต 
 ผูศึกษาไดทําการศึกษากระบวนการผลิตของชิ้นงาน Collar ซึ่งสามารถจําแนก
กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) ไดดงรูปที่ 14 โดยกระบวนการผลิตมีทั้งสิ้น 5 
กระบวน 
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รูปที่ 14 กระบวนการผลิตชิ้นงาน Collar 
 

 หมายเหตุ  OD  = เสนผานศูนยกลางดานนอก 
    ID  = เสนผานศูนยกลางดานใน 
 
 ตารางที่ 8 แสดงใหเห็นถึงรอบเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น โดยใชรอบเวลาผลิต
เทากับ 51.8 วินาที กระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตสูงที่สุด คือ กระบวนการกลึงปอก ซึ่ง

กระบวนการที่ 1 
กลึงปอก 

กระบวนการที่ 2 
กลึงปาดหนา OD 15 mm 

กระบวนการที่ 3 
ลบคม ID 10 mm 

กระบวนการที่ 4 
ชุบเคลือบผิว 

(กระบวนการภายนอก) 

กระบวนการที่ 5 
ตรวจสอบคุณภาพ 



30 

ขั้นตอนที่ใชเวลาในการผลิตมากที่สุดคือ ขั้นตอนการกลึงตัดใชเวลา 12.2 วินาที รองลงมาคือ
ขั้นตอนการเจาะรู ID 10 mm ใชเวลา 10.5 วินาที 
 
ตารางที่ 8 รอบเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(วินาที/ชิ้น)

51.8
P.5 ตรวจสอบคุณภาพ 3.5

เวลารวม

P.3 ลบคม ID 10 mm 1.5
P.4 ชุบเคลือบผิว 1.4

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6
กลึงตัด 12.2

P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 3.5

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
เจาะนําศูนย 4.2
เจาะร ูID 10 mm 10.5
กลึงปอก OD 13 mm 9.3

40 45 50 55 60

ลําดับ กระบวนการ เวลา (วินาที)

5 10 15 20 25 30 35

 
 

 2.4 ขอมูลดานตนทุนการผลิต 
 การศึกษาตนทุนเฉลี่ยของแตละกระบวนการที่ทําใหเกิดหนาที่ในการทํางาน ประกอบ
ไปดวยตนทุนคาแรงงานทางตรง ตนทุนเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ดังตารางที่ 9 แสดงใหเห็นถึง
ตนทุนการผลิตในขั้นตอนตางๆ โดยมีตนทุนการผลิตรวมทั้งกระบวนการเทากับ 1.80 บาท และ
พบวาตนทุนที่สูงที่สุดอยูในกระบวนการกลึงปอก ในขั้นตอนกลึงตัดเทากับ 0.42 บาท รองลงมา
คือ ขั้นตอนการเจาะรู ID 10 mm 0.36 บาท  
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ตารางที่ 9 ตนทุนเฉลี่ยแตละกระบวนการของการผลิตชิ้นงาน 

(บาท/ช้ิน)

1.80ตนทุนรวม

P.4 ชุบเคลือบผิว 0.12
P.5 ตรวจสอบคุณภาพ 0.10

กลึงตัด 0.42
P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 0.11
P.3 ลบคม ID 10 mm 0.04

เจาะร ูID 10 mm 0.36
กลึงปอก OD 13 mm 0.32
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12

1.4 1.6 1.8 2.0

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 0.07
เจาะนําศูนย 0.14

ลําดับ กระบวนการ
ตนทุน ตนทุน (บาท/ช้ิน)

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

 
 

3. วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
 3.1 วิเคราะหหนาที่ของชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 10 การวิเคราะหหนาที่ของชิ้นงาน 

หนาที่ หนาที่ 
ชิ้นสวน 

คํากริยา คํานาม หลัก รอง 
Collar ชวยยึด ตําแหนง    

 
 หนาที่หลักของชิ้นงาน Collar แสดงไดดังตารางที่ 10 คือ การชวยยึดตําแหนง ลด
ชองวาง ทําใหการยึดตําแหนงแนนขึ้น โดยการสวมอัดเขาไปในพลาสติก เน่ืองจากหากยิงสกรู
ผานพลาสติกเพ่ือยึดตําแหนงโดยตรง จะทําใหเกิดชองวาง (Gap) ระหวางพลาสติกกับสกรูได 
ดังน้ันจึงตองมี Collar สวมอัดเขาไปในพลาสติกกอน เพ่ือทําใหพลาสติกไมเคลื่อนที่ และอยูใน
ตําแหนงที่กําหนด  
  
 3.2 วิเคราะหหนาที่ของกระบวนการผลิต 
 กฎเกณฑของหนาที่จะประกอบไปดวย 2 คํา คือ คํากริยา และ คํานาม โดยหนา
คํากริยาจะแสดงการกระทํา สวนคํานามนั้นจะแสดงชื่อเรียกของลักษณะและตองนับได สามารถ
แบงได 2 ระดับ คือ หนาที่พ้ืนฐาน เปนหนาที่หลักของชิ้นงาน สวนหนาที่รอง คือ หนาที่ชวย
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เสริมใหหนาที่พ้ืนฐานสมบูรณ ดังตารางที่ 11 แสดงใหเห็นถึงหนาที่หลักและรองในแตละ
กระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 11 การวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการผลิตและตนทุนแตละกระบวนการ 

ตนทุน

คํากรยิา คํานาม หลัก รอง บาท/ช้ิน

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper เอาออกมา วัตถุดิบ  0.07

เจาะนําศูนย ควบคุม ตําแหนง  0.14

เจาะร ูID 10 mm กอใหเกิด รปูราง  0.36

กลึงปอก OD 13 mm กอใหเกิด รปูราง  0.32

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm กอใหเกิด รปูราง  0.12

กลึงตัด กอใหเกิด รปูราง  0.42

P.2 กอใหเกิด รปูราง  0.11

P.3 กอใหเกิด รปูราง  0.04

P.4 เคลือบ ผิว  0.12

P.5 กลั่นกรอง คุณภาพ  0.10
1.10 0.70 1.80

61.11 38.89 100.00

กลึงปาดหนา OD 15 mm

ลบคม ID 10 mm

ชุบเคลือบผิว

ตรวจสอบคุณภาพ
ตนทุนของกระบวนการ

% ของตนทุน

ลําดับ กระบวนการ
หนาที่ หนาที่

P.1 กลึงปอก

 
 
  จากกรณีศึกษาสามารถอธิบายการวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการได
ดังตอไปน้ี 
  P1.1 ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 
         เปนกระบวนการที่ปลอยวัตถุดิบซ่ึงเปนเหล็กเพลาจากหัวจับ (Collet) ใหมาชน
กับ Stopper ตามความยาวที่กําหนด คํากริยา คือ เอาออกมา เปนการปลอยวัตถุดิบออกมามา
จาก Bar feed คํานาม คือ วัตถุดิบ เปนเหล็กเพลากลมที่ใชสําหรับผลิตชิ้นงาน 
  P1.2 เจาะนําศูนย  
   เปนกระบวนการเจาะรูนํา ทําใหเจาะรูไดตรงตําแหนง แมนยําขึ้น คํากริยา คือ 
ควบคุม เปนการควบคุมใหสามารถเจาะชิ้นงานไดอยูตําแหนงก่ึงกลาง ปองกันการเยื้องตําแหนง 
คํานาม คือ ตําแหนงการเจาะของชิ้นงาน 
  P1.3 เจาะรู ID 10 mm 
  เปนกระบวนการเจะรูเพ่ือใหไดเสนผานศูนยกลางดานในตามที่กําหนด 10 
มิลลิเมตร คํากริยา คือ กอใหเกิด คือการกระทํากับชิ้นงานเพื่อใหเกิดรูปรางตามที่กําหนด 
คํานาม คือ รูปราง ซึ่งเปนหนาที่หลักของชิ้นงานเพ่ือใชสําหรับยิงสกรู 
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  P1.4 กลึงปอก OD 13 mm 
  เปนกระบวนการกลึงปอกลดขนาดเสนผานศูนยกลางดานนอก เพ่ือใหไดขนาด
ตามที่กําหนด 13 มิลลิเมตร คํากริยา คือ กอใหเกิดรูปรางเสนผานศูนยกลางดานนอก คํานาม 
คือ รูปราง ซึ่งเปนหนาที่หลักของชิ้นงานเพ่ือใหสามารถสวมเขากับพลาสติกได 
  P1.5 กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 
  เปนกระบวนการทําใหหนาตัดของชิ้นงานฝงเสนผานศูนยกลางดานนอก13 
มิลลิเมตร มีผิวหนาเรียบไมมีครีบคม และเปนการคุมขนาดความยาวรวมของชิ้นงาน คํากริยา 
คือ กอใหเกิด คํานาม คือ รูปราง  
  P1.6 กลึงตัด 
  เปนกระบวนการกลึงตัดชิ้นงานออกจากวัตถุดิบ โดยใหไดความยาวตามที่กําหนด 
คํากริยา คือ กอใหเกิด คํานาม คือ รูปราง ซึ่งถือเปนหนาที่หลัก 
  P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 
  เปนกระบวนการกลึงปาดหนาที่ทําใหหนาตัดของชิ้นงานฝงเสนผานศูนยกลาง
ดานนอก15 มิลลิเมตรมีขนาดความยาวที่ 1.5 มิลลิเมตร และทําใหผิวหนาเรียบและไมมีครีบคม 
คํากริยา คือ กอใหเกิด คํานาม คือ รูปราง  
  P.3 ลบคม ID 10 mm 
  เปนกระบวนการกลึงเพื่อลบคมเสนผานศูนยกลางดานใน 10 มิลลิเมตร ฝงเสน
ผานศูนยกลางดานนอก 15 มิลลิเมตร เพ่ือใหชิ้นงานมีรูปรางหลบมุม คํากริยา คือ กอใหเกิด 
หมายถึง การกระทํากับชิ้นงานโดยกระบวนการกลึงเพ่ือใหชิ้นงานมีแชมเฟอร คํานามคือ รูปราง  
  P.4 ชุบเคลือบผิว 
  เปนกระบวนการชุบเคลือบผิวของชิ้นงาน เพ่ือลดการกัดกรอนและยืดอายุการใช
งาน คํากริยา คือ เคลือบ คํานาม คือ ผิวของชิ้นงาน กระบวนการนี้ถือเปนหนาที่รอง เนืองจาก
ไมไดทําหนาที่ชวยคําจุน 
  P.5 ตรวจสอบคุณภาพ  
 เปนกระบวนการที่ทวนสอบวาชิ้นงานเปนไปตามขอกําหนดหรือไม ทั้งมิติทางดาน
รูปรางของชิ้นงาน และสภาพภายนอก คํากริยา คือ กลั่นกรอง คํานาม คือ คุณภาพ ที่ตรงกับ
ความตองการของลูกคา 
 จากการวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการผลิตแลวพบวามีตนทุนที่เกิดจากหนาที่
หลักรอยละ 61.11 และจากหนาที่รองรอยละ 38.89 และเห็นความซ้ําซอนของหนาที่รองซึ่ง
กอใหเกิดรูปรางในจุดใชงานเดียวกัน ซึ่งกอใหเกิดตนทุนที่ไมจําเปน และทําใหรอบเวลาในการ
ผลิตเพ่ิมขึ้น โดยไมจําเปน 
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 3.3 เปรียบเทียบและใหน้ําหนักเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน 
 ทางทีมงานไดทําการเปรียบเทียบเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน โดยนํามาจาก
ขอกําหนดของลูกคาเพ่ือมาพิจารณาถึงนํ้าหนักวาเกณฑใดที่มีความสําคัญมากที่สุด เกณฑใดมี
ความสําคัญนอยหรือไมมีความสําคัญเลย โดยนําเทคนิคการประเมินเชิงเลขมาใช จุดมุงหมายก็
เพื่อเปนแนวทางในการออกความคิดสรางสรรคซึ่งอยูในขั้นตอนตอไป โดยเกณฑที่ใชพิจารณามี 
5 เกณฑดวยกัน ดังตารางที่ 12 
 
ตารางที่ 12 เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน 

เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน อักษรแทน 

มิติดานรูปราง A 

สภาพผิว B คุณภาพ 

เกรดวัตถุดิบ C 

ตนทุนวัตถุดิบ D 
ตนทุน 

ตนทุนกระบวนการ E 
 
  1) คุณภาพ หมายถึง ขอกําหนดเก่ียวกับชิ้นงานซึ่งลูกคาไดกําหนดไว ไดแก 
  1.1) มิติดานรูปรางชิ้นงาน คือ สัดสวนของชิ้นงานที่ลูกคากําหนด โดยไดกําหนด
พิกัดความเผ่ือ (Tolerance) ไวดังรูปที่ 15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 15 Drawing ชิ้นงาน Collar แสดงคาพิกัดความเผื่อ 

 
  1.2) สภาพผิว โดยมีขอกําหนด ไดแก ชิ้นงานชุบเคลือบผิว MFZ-n-C ชิ้นงานตอง
ไมมีครีบคม ชิ้นงานไมเปนสนิม ไมมีรอยแตกราว 

8.5


15
0.1

13
0.1 0

10
0.10

1.5 0.10
0.1
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  1.3) เกรดวัตถุดิบ SS400 
 2) ตนทุนการผลิต หมายถึง คาใชจายตางๆ ที่ใชในการผลิตชิ้นงาน ไดแก 
 2.1) ตนทุนวัตถุดิบ 
 2.2) ตนทุนกระบวนการ 
 จากเกณฑที่ตองการของชิ้นงานไดทําการเปรียบเทียบโดยเชิงตัวเลข เพ่ือจัดลําดับ
ความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงานที่ตองคํานึงถึงในการออกแบบปรับปรุงโดยใช Pair 
Comparison คือ การพิจารณาเปรียบเทียบคาความสําคัญของแตละหนาที่จาก A ถึง E เพ่ือที่จะ
นําผลที่ไดไปใชในการตัดสินใจ ซึ่งจากการพิจารณาไดผล ดังรูปที่ 16 
 น้ําหนักการประเมิน 
 1 = ระดับความสําคัญไมแตกตางกัน 
 2 = ระดับความสําคัญแตกตางกันนอย 
 3 = ระดับความสําคัญแตกตางกันปานกลาง 
 4 = ระดับความสําคัญแตกตางกันมาก 
 

 B C D E 

A A/B A-3 A-4 A-4 

 B B-3 B-3 B-3 

  C D-3 E-3 

   D D/E 
 

รูปที่ 16 เปรียบเทียบคาความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน 
  
 จากน้ันทําการสรุปผลคะแนนที่ไดจากการประเมิน ดังตารางที่ 13 
   
ตารางที่ 13 ผลสรุปการประเมินเชิงตัวเลข 

อักษรแทน เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน นํ้าหนัก 

A มิติดานรูปราง 12 

B สภาพผิว 10 

C เกรดวัตถุดิบ 0 

D ตนทุนวัตถุดิบ 4 

E ตนทุนกระบวนการ 4 
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  หลังจากการสรุปผลการประเมินจึงนํานํ้าหนักคะแนนที่ไดมาเรียงลําดับจากมากไป
หานอยดังตารางที่ 14 
 
ตารางที่ 14 ลําดับความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน เรียงจากมากไปหานอย 

อักษรแทน เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน นํ้าหนัก 

A มิติดานรูปราง 12 

B สภาพผิว 10 

D ตนทุนวัตถุดิบ 4 

E ตนทุนกระบวนการ 4 

C เกรดวัตถุดิบ 0 
  
 ประเด็นสําคัญที่ไดจากการประเมินคือ เกณฑที่ตองการของชิ้นงานที่สําคัญที่สุดอัน
ไดแก มิติดานรูปรางของชิ้นงาน ซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงขนาดได เพราะจะทําใหสงผลตอการ
ใชงานของลูกคา เน่ืองจากพลาสติกมือจับโหน ไดออกแบบขนาดรูมาพอดีกับชิ้นงาน Collar อยู
แลว อีกทั้งเสนผานศูนยกลางดานในก็โดนบังคับขนาดโดยสกรู ดังน้ันในการดําเนินโครงการใน
ขั้นตอนตอๆ ไป จึงตองใหความสําคัญกับมิติดานรูปรางมากที่สุด สวนเกณฑที่สามารถ
เปลี่ยนแปลงเพ่ือนํามาตอยอดในการออกความคิดสรางสรรคไดมากที่สุด คือ เกรดวัตถุดิบ 
เนื่องจากเกรดเหล็กที่ลูกคากําหนดมาคือ เกรด SS400 เปนเหล็กที่ควบคุมเพียงคา P 
(Phosphorus) และ S (Sulfur)  ทั้ง 2 ธาตุนี้หากมีปริมาณมาณมากจะทําใหเหล็กเปราะ และ
เกรดน้ีไมไดควบคุมคารบอน ซึ่งเปนธาตุที่เพ่ิมความแข็งแรงของเหล็ก ดังน้ันเหล็กเกรด SS400 
จึงใชในงานโครงสรางทั่วไปที่มีการตัด เจาะรูขันน็อต และเชื่อมได จึงมีความเปนไปไดที่จะหา
เหล็กอ่ืนๆ ที่มีคุณสมบัติใกลเคียงกันแตราคาถูกกวามาใชพิจารณาในการลดตนทุน 
  
4. สรางสรรคความคิด (Creative Phase)  
 การสรางสรรคความคิดเพ่ือลดตนทุนชิ้นงาน Collar นั้น ไดทําการระดมความคิด 
(Brain Storming) จากสมาชิกในทีม ซึ่งมาจากฝายตางๆ ที่เก่ียวของกับชิ้นงานนี้ โดยทีมงานได
ระดมความคิดสรางสรรคโดยพิจารณาจากการวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการผลิต
ประกอบกับความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน ซึ่งเริ่มแรกไดวิเคราะหในสวนของ
วัตถุดิบ และจากการประเมินความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงานทําใหเกิดคําถามวา 
 - มีวัตถุดิบอ่ืนใด หรือเกรดอ่ืนใดบางที่มีคุณสมบัติสามารถเทียบเคียงกันได แตราคา
ถูกกวาปจจุบันที่ใชอยู 
 - สามารถลดขนาดของวัตถุดิบลงไดอีกหรือไม 



37 

 - มีวิธีใดที่จะทําใหวัตถุดิบมีสัดสวนใกลเคียงชิ้นงานสําเร็จรูปมากที่สุด 
 จากคําถามขางตนนําไปสูการตอยอดแนวคิดที่ 1 คือ การหาวัตถุดิบที่มีคุณสมบัติ
ตางๆที่สามารถเทียบเคียงกัน โดยลําดับแรกไดพิจารณาในสวนของเกรดวัตถุดิบ ซึ่งตองเปน
เกรดวัตถุดิบที่มีลักษณะเปนเพลากลมและมีคุณสมบัติเทียบเคียงกับเกรด SS400 จากขอมูล
พบวามีวัตถุดิบเกรด SWRM ซึ่งเปนเหล็กลวดคารบอนต่ํา และกลุมเหล็กกลาคารบอน เกรด 
S10C ขึ้นไป ที่มีคุณสมบัติเทียบเคียงกันได แตจากขอมูลดานราคานั้น พบวา SWRM และ 
S10C มีราคาเทากับหรือแพงกวาเกรด SS400 ที่ใชในปจจุบัน อีกทั้งไมไดชวยลดเวลาใน
กระบวนการผลิตได ลําดับที่สองไดพิจารณาในดานขนาดวัตถุดิบ พบวา เสนผานศูนยกลางดาน
นอกของวัตถุดิบที่ใชปจจุบันมีขนาดเทากับเสนผานศูนยกลางดานนอกของชิ้นงานอยูแลว จึงไม
สามารถลดขนาดลงไดไปกวาน้ีอีก แตในสวนของเสนผานศูนยกลางดานในนั้น สามารถกําหนด
ไดจากผูผลิตวัตถุดิบ ซึ่งวัตถุดิบที่สามารถกําหนดเสนผานศูนยกลางดานในไดนั้น คือ ทอเหล็ก 
ซึ่งหากสามารถหาทอเหล็กที่มีขนาดเทากับเสนผานศูนยกลางดานในของชิ้นงานไดก็จะทําใหลด
ขั้นตอนการเจาะในกระบวนการกลึงปอกได จากขอมูลขางตนไดจึงมอบหมายใหฝายจัดซ้ือไป
ประสานงานกับผูขายวัตถุดิบ เพ่ือหาวัตถุดิบที่มีขนาดที่ตองการและคุณสมบัติใกลเคียงกับเกรด
ปจจุบันที่ใชได  
  รูปที่ 17 แสดงทอเหล็กที่มีขายในทองตลาดปจจุบัน ซึ่งจะสามารถนํามาใชทดแทน
เกรดปจจุบันได โดยมีอยู 2 ประเภทใหเลือก คือ แบบมีตะเข็บ และ แบบไรตะเข็บ ขอดีของทอ
เหล็กแบบมีตะเข็บคือ ราคาถูกวาทอไรตะเข็บ ขอเสียคือ ในการผลิตชิ้นงานตองเพ่ิม
กระบวนการควานตะเข็บ เน่ืองจากตะเข็บของชิ้นงานจะสงผลตอการใชงาน ทําใหไมสามารถยิง
สกรูผานได สวนแบบไรตะเข็บจะมีขอดีตรงที่ ไมตองเพ่ิมกระบวนการควานตะเข็บ และเปนการ
ตัดกระบวนในสวนที่เก่ียวกับขั้นตอนการเจาะรู สวนขอเสีย คือ มีราคาแพงกวาทอมีตะเข็บ  
 

          
 
 

รูปที่ 17 ตวัอยางทอเหล็กมีตะเขบ็และทอเหล็กไรตะเข็บ 
 

ทอมีตะเขบ็ ทอไรตะเข็บ 
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   หลังจากพิจารณาในสวนของวัตถุดิบแลวจึงมาพิจารณาในสวนของกระบวนการผลิต ซึ่ง
นําไปสูการตั้งคําถามดังนี้ 
 - มีกระบวนการใดบางที่มีการทํางานที่ซ้ําซอน 
 - มีกระบวนการใดบางที่มีขั้นตอนการทํางานนอย 
 - มีกระบวนการใดบางที่มีขั้นตอนการผลิตแยกกันแตมีการใชงานในจุดเดียวกัน 
 - สามารถรวมกระบวนการเหลาน้ันเขาดวยกันไดหรือไม 
 จากคําถามขางตนนําไปสูการตอยอดแนวคิดที่ 2 เพ่ือหากระบวนการหรือขั้นตอนการ
ผลิตที่สามารถรวมกันได จากการพิจารณาในแตละขั้นตอนการผลิตพบวา กระบวนการกลึงปาด
หนา OD 15 mm และกระบวนการลบคม ID 10 mm เปนกระบวนการซึ่งเปนหนาที่รองทั้งคู อีก
ทั้งกอใหเกิดรูปรางในจุดใชงานเดียวกัน ปจจุบันกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm ผลิตโดย
ใชเคร่ืองกลึงมือโยก สวนกระบวนการลบคมผลิตโดยใชเคร่ืองสวาน ดังตารางที่ 15 ดังน้ันทาง
ทีมงานจะตองพิจารณาถึงความเปนไปไดที่จะรวมทั้งสองกระบวนการนี้เขาไวดวยกัน 
  
ตารางที่ 15 เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ เครื่องจักรทีใ่ช 
กลึงปาดหนา OD 15 mm เคร่ืองกลึงมือโยก 
ลบคม ID 10 mm เคร่ืองสวาน 
 
5. ประเมินความคิด (Evaluation Phase) 
  5.1 แนวคิดที่ 1 
  ทางทีมงานไดมอบหมายใหทางฝายจัดซ้ือเปนผูดําเนินการ หาขอมูลของวัตถุดิบทอ
เหล็กที่สามารถนํามาใชแทน เหล็กเพลาในปจจุบัน ซึ่งพบวา ในทองตลาดทอเหล็กที่นาจะ
สามารถนํามาใชแทนเหล็กเพลากลม SS400 ได คือ ทอเหล็กเกรด STKM11A อางอิงตาม
มาตรฐาน JIS G3445 เปนเหล็กกลาคารบอน ใชสําหรับงานกัดกลึง ซึ่งเหมาะกับการใชงานใน
อุตสาหกรรมยานต ซึ่งมีใหเลือก 2 แบบ คือ แบบมีตะเข็บ และแบบไรตะเข็บ จากน้ันจึงไดหา
ขอมูลดานราคา เพ่ือเปรียบเทียบตนทุนระหวางวัตถุดิบแตละชนิด แสดงดังตารางที่ 16 
 
ตารางที่ 16 เปรียบเทียบตนทุนวัตถุดิบแตละเกรด 

ราคา / เสน 
เกรด ประเภท ขนาด 

ยาว 3 เมตร 

ตนทุน / ชิ้น 
บาท 

SS400 - OD 15.0 mm 120.67 0.52 
STKM11A มีตะเขบ็ OD 15.0 x t 2.5 mm 123.36 0.53 
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ตารางที่ 16 เปรียบเทียบตนทุนวัตถุดิบแตละเกรด (ตอ) 

ราคา / เสน 
เกรด ประเภท ขนาด 

ยาว 3 เมตร 

ตนทุน / ชิ้น 
บาท 

STKM11A ไรตะเข็บ OD 15.0 x ID 10.0 mm 138.60 0.59 
 หมายเหตุ  t = ความหนา    
  
 จากตารางที่ 16 แสดงใหเห็นราคาทอเหล็กแพงกวาเหล็กเพลากลมที่ใชในปจจุบัน 
และทอเหล็ก STKM11A แบบไรตะเข็บจะมีราคาแพงกวาแบบมีตะเข็บ หากคิดตนทุนวัตถุดิบตอ
ชิ้นแลว จะเห็นวา เหล็กเพลากลม กับ ทอเหล็กแบบมีตะเข็บมีตนทุนตอชิ้นใกลเคียงกันมาก และ
ยิ่งหากเปนทอเหล็กแบบไรตะเข็บ ตนทุนวัตถุดิบก็จะสูงขึ้นไปอีก หลังจากน้ีจะเปนหนาที่ของ
ฝายผลิตที่จะตองหาขอมูลทางดานเวลาที่ใชในการผลิตหากเลือกใชวัตถุดิบเปนทอเหล็ก เพ่ือ
เปรียบเทียบผลทางดานเวลาและตนทุนที่จะสามารถลดไดจากการลดขั้นตอนการเจาะ ทางฝาย
ผลิตจึงไดทดลองในการวางกระบวนการกลึงปอกผิวใหม หากตองเปลี่ยนวัตถุดิบจากเพลากลม
เปนทอเหล็ก จากปจจุบันที่ใชเหล็กเพลากลม เกรด SS400 ในการผลิตจะใชเวลารวมในกระบวน
กลึงปอกเทากับ 41.9 วินาที ดังตารางที่ 17 
 
ตารางที่ 17 รอบเวลาที่ใชในกระบวนการกลึงปอก กรณีใชเหล็กเกรด SS400 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(วินาที/ช้ิน)

41.9

ลําดับ กระบวนการ เวลา (วินาที)

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

เวลารวม
กลึงตัด 12.2

4.2
เจาะร ูID 10 mm 10.5
กลึงปอก OD 13 mm 9.3
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
เจาะนําศูนย

 
 

 หากใชวัตถุดิบทอเหล็ก เกรด STKM11A แบบมีตะเข็บ ในกระบวนการกลึงปอกจะทํา
ใหขั้นตอนในกระบวนการเปลี่ยนแปลงไป กลาวคือ จะไมมีขั้นตอนการเจาะนําศูนย และเจาะรู ID 
10 mm เน่ืองจากวัตถุดิบทอเหล็กไดถูกกําหนดเสนผานศูนยกลางดานในมาจากผูผลิตวัตถุดิบ
อยูแลว แตจะมีขั้นตอนที่เพิ่มขึ้น คือ ขั้นตอนการลบคม ID 10 mm ในฝงเสนผานศูนยกลางดาน
นอก 13 mm และข้ันตอนการควานตะเข็บ เนื่องจากวัตถุดิบจะมีรอยตะเข็บที่เกิดจาก
กระบวนการมวนแผนเหล็กของผูผลิตทอ ซึ่งถาไมควานตะเข็บออกจะทําใหไมสามารถยิงสกรู
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ผานได ทําใหสงผลตอการใชงาน จากการคํานวณเวลารวมแลวพบวา หากใชทอเหล็กแบบมี
ตะเข็บในการผลิตจะทําใหเวลาผลิตในกระบวนการกลึงปอกผิวลดลงเหลือ  32 วินาที ดังตารางที่ 
18 
 
ตารางที่ 18 รอบเวลาที่ใชในกระบวนการกลึงปอก กรณีใชเหล็กเกรด STKM11 แบบมีตะเข็บ 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(วินาที/ชิ้น)

32

ลําดับ กระบวนการ เวลา (วินาที)

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

กลึงตัด 12.2
เวลารวม

1.8
ควานตะเขบ็ออก 3.0
กลึงปอก OD 13 mm 9.3
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
ลบคม ID 10 mm

 
 

 ในสวนของวัตถุดิบเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บนั้นจะเหมือนกับแบบมีตะเข็บ แตมี
ความแตกตางกันตรงที่แบบไรตะเข็บจะไมมีขั้นตอนควานเพ่ือลบตะเข็บออก ทําใหเวลาใน
กระบวนการกลึงปอกผิวลดลงอีก 3 วินาที เหลือ 29 วินาที  ดังตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19 รอบเวลาที่ใชในกระบวนการกลึงปอก กรณีใชเหล็กเกรด STKM11 แบบไรตะเข็บ 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(วินาที/ชิ้น)

29

ลําดับ กระบวนการ เวลา (วินาที)

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

กลึงตัด 12.2
เวลารวม

1.8
กลึงปอก OD 13 mm 9.3
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
ลบคม ID 10 mm

 
 

 หลังจากไดคํานวณเวลากระบวนการกลึงปอกของวัตถุดิบแตละเกรดแลว จะทําการ
คํานวณตนทุนเพื่อเปรียบเทียบวา เกรดวัตถุดิบใดจะสามารถลดตนทุนไดต่ําที่สุด  
 หากใชวัตถุดิบทอเหล็กเกรด STKM11A แบบมีตะเข็บจะทําใหมีตนทุนในกระบวนการ
กลึงปอกเทากับ 1.09 บาท ดังตารางที่ 20 
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ตารางที่ 20 ตนทุนกระบวนการผลิตกรณีใชวัตถุดิบเกรด STKM11A แบบมีตะเข็บ 

ตนทุนกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ 

บาท / ชิ้น 

ปลอยวตัถุดิบชน Stopper 0.07 

ลบคม ID 10 mm 0.06 

ควานตะเขบ็ออก 0.10 

กลึงปอก OD 13 mm 0.32 

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12 

P.1 กลึงปอก 

กลึงตัด 0.42 

รวมตนทุนในกระบวนการกลึงปอก 1.09 
 
 หากใชวัตถุดิบทอเหล็กเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บจะทําใหมีตนทุนใน
กระบวนการกลึงปอกเทากับ 0.99 บาท ดังตารางที่ 21 
 
ตารางที่ 21 ตนทุนกระบวนการผลิตกรณีใชวัตถุดิบเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บ 

ตนทุนกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ 

บาท / ชิ้น 

ปลอยวตัถุดิบชน Stopper 0.07 

ลบคม ID 10 mm 0.06 

กลึงปอก OD 13 mm 0.32 

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12 

P.1 กลึงปอก 

กลึงตัด 0.42 

รวมตนทุนในกระบวนการกลึงปอก 0.99 
 
 จากการเปรียบเทียบตนทุนเฉพาะในกระบวนการกลึงปอกรวมกับตนทุนคาวัตถุดิบแต
ละประเภทแลว สรุปไดวา หากเลือกใชวัตถุดิบเกรด STKM11A ประเภทไรตะเข็บจะทําใหตนทุน
รวมต่ําที่สุด เทากับ 1.58 บาท ดังตารางที่ 22 
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ตารางที่ 22 เปรียบเทียบตนทุนของวัตถุดิบแตละเกรดที่จะทําใหตนทุนการผลิตลดลง 

ตนทุนกระบวนการ 

ตนทุนวตัถุดบิ (เฉพาะกลึงปอก) เกรด ประเภท 

บาท/ตอชิ้น บาท/ตอชิ้น 

รวม 

SS400 - 0.52 1.43 1.95 

STKM11A มีตะเข็บ 0.53 1.09 1.62 

STKM11A ไรตะเข็บ 0.59 0.99 1.58 
 
 5.2 แนวคิดที่ 2 
 จากท่ีทางทีมงานไดวิเคราะหสวนกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และ
กระบวนการลบคม ID 10 mm ซึ่งเปนหนาที่รองทั้งสองสองกระบวนการ อีกทั้งมีขั้นตอนการ
ทํางานนอย และมีความซ้ําซอนเน่ืองจากกอใหเกิดรูปรางใชงานในจุดเดียวกัน ทางทีมงานจึงได
ทําการศึกษาขอดีขอเสียเพื่อเปรียบเทียบระหวางเครื่องกลึงมือโยกและเคร่ืองสวาน โดยกําหนด
วิธีการประเมินโดยแสดงในตารางที่ 23 
 
 การใหคะแนนน้ําหนักมีดังนี้ 
  1. ความสามารถนั้นมีผลตอเคร่ืองจักรโดยตรง สงผลตอตนทุนต่ําที่สุด 
  2. ความสามารถนั้นมีผลตอคุณภาพโดยตรง สงผลตอตนทุนต่ํา 
  3. ความสามารถนั้นมีผลตอผลผลิตโดยตรง สงผลตอตนทุนปานกลาง 
  4. ความสามารถนั้นมีผลตอตนทุนโดยตรง สงผลตอตนทุนมาก 

 
ตารางที่ 23 การใหคะแนนความสามารถจากเกณฑการประเมิน 

คะแนน

ความสามารถ เครือ่งจกัร คุณภาพ ผลผลิต ตนทุน

- มีความยดืหยุน - ความแมนยําใน - ผลผลิตต่ํากวา - ตนทนุคา Tooling 

  ในการ Set Up ต่ํากวา    การผลิตต่ํากวา - การผลิตไมตอเน่ือง   สูงกวา

- มีความยดืหยุน - ความแมนยําใน - ผลผลิตสูงกวา - ตนทนุคา Tooling 

  ในการ Set Up สูงกวา    การผลิตสูงกวา - การผลิตตอเน่ือง   ต่ํากวา

เกณฑประเมิน

1

2
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ตารางที่ 24 การประเมินความสามารถ 
เกณฑการประเมิน

ที่มีผลกระทบ คะแนน คะแนนสุทธิ คะแนน คะแนนสุทธิ

การ Set Up เครือ่งจกัร เครือ่งจกัร 1 1 1 2 2

ความแมนยําในการผลิต คุณภาพ 2 2 4 1 2

ปรมิาณผลผลิต 1 3 2 6
ความตอเน่ืองของการผลิต 2 6 1 3

ตนทนุ Tooling ตนทนุ 4 2 8 1 4
22 17

เครือ่งสวาน
นํ้าหนักรายการ

ผลผลิต 3

เครือ่งกลึงมือโยก

คะแนนรวม  
 

 ผลจากการประเมินผลความสามารถของเครื่องจักรเปรียบเทียบกันระหวางเคร่ือกลึง
มือโยกและเครื่องสวานแสดงไวในตารางที่ 24 จะเห็นไดวาคะแนนความสามารถของเครื่องกลึง
มือโยกมีคะแนนสูงกวาเคร่ืองสวาน หมายถึง ความสามารถโดยรวมของเคร่ืองกลึงมือโยกดีกวา
เคร่ืองสวาน กลาวคือ เคร่ืองกลึงมือโยกมีความแมนยําในการผลิตสูงกวา  มีความตอเนื่องในการ
ผลิตสูงกวาและมีตนทุนคา Tooling ที่ต่ํากวาเคร่ืองสวาน ดังน้ันทางทีมงานจึงเลือกใชการลบคม
ที่เคร่ืองกลึงมือโยกแทนเครื่องสวาน เน่ืองจากปจจุบันการกลึงปาดหนาที่เครื่องกลึงมือโยกเปน
ขั้นตอนเดียว ทางทีมงานจึงไดออกแบบการวางมีดบนปอมมีดใหม ใหสามารถลบคม ID 10 mm
ไดดวยแตยังคงเปนขั้นตอนการทํางานเดียวเหมือนเดิม โดยไมทําใหเวลาในขั้นตอนการผลิตนี้
เพ่ิมขึ้น  
 รูปที่ 18 แสดงใหเห็นถึงกอนและหลังการปรับปรุงเพื่อรวมกระบวนการผลิต โดยกอน
การปรับปรุงจะกลึงปาดหนา OD 15 mm ที่เคร่ืองกลึงมือโยกตามหมายเลข 1 จากน้ันจึงนําไป
ลบคม ID 10 mm โดยใชดอกสวานที่เคร่ืองสวานตามหมายเลข 2 หลังการปรับปรุงกระบวนการ 
ไดใชมีดกลึงขาวเพื่อลบคม ID 10 mm ที่เคร่ืองกลึงมือโยก แทนการใชดอกสวาน 
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รูปที่ 18 กอนและหลังการปรับปรุงเพ่ือรวมกระบวนการผลิต 
  
 รูปที่ 19 แสดงการวางมีดกลึงขาวที่เคร่ืองกลึงมือโยกหลังการปรับปรุงโดยการรวม
กระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และ ลบ ID 10 mm ไวดวยกัน จากการออกแบบการวาง
มีดแบบใหม ทําใหสามารถตัดเวลาในกระบวนการลบคมออกไปได ในขณะที่ไมทําใหเวลาใน
กระบวนการกลึงปาดหนาเพ่ิมขึ้น นั่นแสดงวาการวางมีดแบบใหมทําใหตนทุนการผลิตลดลงไป 
0.04 บาท  
 

 
 

รูปที่ 19 การวางมีดลบคมในกระบวนการกลึงปาดหนาหลังการปรับปรุง 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
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 6. ทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
 หลังจากไดทําการประเมินความคิดและวิเคราะหตนทุนแลว จึงไดทําการทดสอบและ
พิสูจนตามขอกําหนดของลูกคา โดยไดดําเนินการดังนี้  
 6.1 วัตถุดิบ 
 ใหทางผูผลิตทอจัดสงวัตถุดิบตัวอยาง พรอมทั้งเอกสารสําคัญที่ใชยืนยันมาตรฐาน 
จากผูผลิตทอเหล็ก ไดแก Inspection Certificate โดยนํามาเทียบกับมาตรฐานดังรูปที่ 20 
JIS G3445 Carbon Steel Tubes for Machine Structural Purposes 
 
Chemical Composition 

C Si Mn P S

Grade 11 A STKM 11A 0.12 max. 0.35 max. 0.60 max. 0.040 max. 0.040 max.

Chemical composition %
Grade Designation

 
 
Mechanical Property 

No.4, 11, 12 No.4, 5 Bend Inside Distance Between

Kg/mm Kg/mm Test pc Test pc Angle Radius Flatened Plates

Grade 11 A STKM 11A 290 min - 35 min 30 min 180 4 D 1/2 D

Bend Test Flatening

Grade Designation
Elongation

Tention Test

T.S. T.P.
2 2

 
 

รูปที่ 20 มาตรฐานทอเหล็ก JIS G3445 เกรด STKM11A 
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SPEC. & SIZE :   STKM 11A ø 15.0 x 10 x 5400 mm

CUSTOMER :   LTK.

CERTIFICATE  NO. :   5511051

DATE OF ISSUE :   12 NOV 2012

HARDNESS FLATTENING BENDING

O.D. (mm.) I.D. (mm.) THICKNESS (mm.) LENGTH (mm.) APPEARANCE Y.S. (N/mm2) T.S. (N/mm2) E.L. (%) TEST (HRB) TEST TEST

15.0(+/-0.1) 10.0(+/-0.1) 5400 NO DEFECT 290(min) -

15.00 10.02 5400 GOOD 452.00 33.70 G G

15.01 10.03 5400 GOOD

14.98 10.02 5400 GOOD

C Si Mn P S

0.12 0.35 0.60 0.040 0.040

- - - - -

0.03 0.010 0.47 0.007 0.005RESULT

MASTER TUBE REMARKS

STANDARD
MAX

MIN

INSPECTION ITEM

INSPECTION CERTIFICATE

INSPECTION ITEM
DIMENSION TENSILE TEST (Gauge Length : 50 mm.)

1

2

4

5

RESULT

STANDARD

3

CHEMICAL COMPOSITION (%)

 
 

รูปที่ 21 Inspection Certificate 
  
 ผลจากการตรวจสอบทั้งในดานขนาดวัตถุดิบและการบันทึกวิเคราะหวัสดุนั้นพบวา 
ทอวัตถุดิบเปนไปตามขอกําหนด คือ ทอเหล็กเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บ ขนาด OD15.0 x 
ID10.0 x 3000 mm 
 
  6.2 การผลิต 
  จากน้ันไดใหฝายผลิตทดลองผลิตจริง หลังการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต โดยทําการ
เก็บขอมูล จุดที่มีผลกระทบตอสเปคของชิ้นงานที่ลูกคากําหนด ตามรูปที่ 27 จากการศึกษา
ความสามารถของกระบวนการผลิตวามีความเบ่ียงเบน และมีโอกาสกอใหเกิดของเสียหรือไม 
ผลสรุปที่ได คือ คา Cpk ทุกจุดการตรวจสอบอยูในคาที่มากกวาเกณฑการยอมรับ คือ 1.33 ใน
กรณีพิกัดสองดาน และ 1.25 ในกรณีพิกัดดานเดียว และ จึงสามารถสรุปไดวา กระบวนการมี
ความเสถียรที่จะผลิตชิ้นงานจากการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ 



47 

PART NAME   :    COLLAR Condition
DETAILS Cpk > 1.33 = Pass

Judgement

15.10 13.00 10.10 8.60 1.50

14.90 12.90 10.00 8.40 1.40

12.99

12.98

12.97

PROD. DATE

LOT Q'TY

MACHINE NO.

3/12/2012

3000 pcs.

A15

REQUIREMENT

12.99

12.99

12.96

12.98

12.99

13.00

13.00

12.97

13.00

12.99

12.98

12.94

2.09

1.37

1.42

1.50

1.48

0.02

12.99

12.96

1.48

1.48

8.51

8.56

8.53

0.02

1.40

1.40

10.00

10.06

10.02

0.02

1.49

1.49

Pass Pass Pass Pass

12.94

13.00

12.98

0.020.02

1.77

1.48

Pass

8.52 1.48

8.54 1.47

8.51 1.45

8.53 1.50

8.54 1.48

8.53 1.49

8.56 1.48

8.55 1.49

8.52 1.45

8.54 1.49

8.55 1.48

8.56 1.50

8.51 1.48

8.54 1.42

8.54 1.48

8.55 1.50

8.53 1.45

8.52 1.49

8.52 1.48

8.56 1.49

8.56 1.48

1.48

8.52 1.49

8.51 1.48

8.54 1.50

8.53

10.05

10.02

10.01

8.53 1.50

8.53 1.48

8.51 1.49

8.55

10.00

10.04

10.06

10.02

10.05

10.01

10.01

10.01

10.02

10.05

10.01

10.06

10.01

10.02

10.03

10.00

10.02

10.02

12.95

10.01

10.02

10.04

10.02

10.03

10.01

10.02

10.02

10.00

12.99

13.00

12.94

12.94

12.98

13.00

13.00

12.99

13.00

12.98

13.00

13.00

15.03

15.01

15.02

15.00

15.00 13.00

15.01

14.98

15.02

15.01

15.00

15.03

15.00

15.00

15.03

14.99

15.00

15.03

14.98

15.01

15.04

15.05

15.01

15.03

Cp

Cpk

JUGE

15.01

15.03

15.05

15.02

15.03

29

30

MIN

MAX

X-Bar

Std Dev

23

24

25

26

27

28

17

18

19

20

21

22

11

12

13

14

15

16

ITEM No.

10.00

1 2 3 4 5

8.50 1.50

1.47

8.54 1.50

1

2

3

15.05

5

6

15.01

15.02

14.98

15.05

4

15.02

7

8

9

10

pass

Not pass

 
 

รูปที่ 22 ความสามารถของกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 
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7. เสนอแนะ (Recommendation Phase) 
 จากท่ีลูกคาไดรองขอใหทางโรงงานกรณีศึกษาเขารวมกิจกรรมการลดตนทุน (Cost 
Reduction) นั้น ทางโรงงานไดตั้งเปาหมายเพื่อลดราคาขายชิ้นสวนที่เขารวมกิจกรรมลงรอยละ 
5  โดยปจจุบันราคาขายอยูที่ 2.80 บาท หากลดราคาลงตามเปาหมายจะทําใหราคาขายเทากับ 
2.66 บาท หรือเทากับลดราคาลง 0.14 บาท หลังจากนั้นทางโรงงานจึงไดดําเนินกิจกรรม VE 
ตามขั้นตอน ผลจากการดําเนินกิจกรรม ทําใหตนทุนรวมลดลง 0.41 บาท จากปจจุบันตนทุน
รวมอยูที่ 2.32 บาท หลังการปรับปรุงทําใหตนทุนรวมเทากับ 1.91 บาท เกินจากเปาหมายที่ตั้ง
ไว ซึ่งตนทุนที่ลดลงเปนผลมาจากการเปลี่ยนเกรดวัตถุดิบทําใหกระบวนการในการผลิตลดลง 
รวมทั้งการออกแบบการวางมีดบนปอมมีด เพ่ือตัดกระบวนการลบคมออกไป หลังจากนั้นจึงได
รองขอไปยังลูกคาเพ่ือขอเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบและขั้นตอนการผลิต ซึ่งลูกคาไดทําการอนุมัติเปน
ที่เรียบรอยแลว  
 
ตารางที่ 25 สรุปผลการปรับปรุง 

 ตนทุน บาท / ชิ้น 

 วัตถุดิบ กระบวนการ รวม 

กอนปรับปรุง 0.52 1.8 2.32 

หลังปรับปรุง 0.59 1.32 1.91 

เปาหมายการลดราคา  0.14 

ราคาที่สามารถลดไดจริง  0.41 
 
 นอกจากนั้นจากผลการดําเนินงานยังสามารถนําไปตอยอดขยายผลไปยังชิ้นงาน
รายการอ่ืนๆ ที่มีลักษณะใกลเคียงกัน ดังรูปที่ 23  

 

 
 

รูปที่ 23 ชิ้นงานอ่ืนๆ ที่มีลักษณะใกลเคยีงกับชิ้นงาน Collar 
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บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการนําหลักวิศวกรรมคุณคามาประยุกตใช เพ่ือลดตนทุนกระบวนการ
ผลิตนั้น สามารถสรุปผลไดดังนี้  
 1. สามารถลดรอบเวลาในการผลิตจาก 51.8 ชิ้นตอวินาที เหลือ 37.4 วินาที ลดลง 
14.4 วินาที ซึ่งเปนผลมาจากการเปลี่ยนเกรดวัตถุดิบ ทําใหสามารถตัดกระบวนการเจาะนําศูนย 
และเจาะ ID 10 mm ซึ่งเปนขั้นตอนที่ใชเวลาคอนขางมากออกไป อีกทั้งไดทําการรวม
กระบวนการที่มีจุดใชงานเดียวกัน คือกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และลบคม ID 10 
mm ดังตารางที่ 26 
 
ตารางที่ 26 เวลาทีใ่ชในการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

กอน หลัง

การปรบัปรงุ การปรบัปรงุ

วินาที / ชิ้น วินาที / ชิ้น

51.8 37.4

14.4 วินาที/ชิ้น

27.80

ลําดับ กระบวนการ

P.4 ชุบเคลือบผิว 1.4

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6
กลึงตัด 12.2

P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 3.5

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
เจาะนําศูนย 4.2

2.1
-

-
ลบคม ID 10 mm - 1.8

9.3

P.3 ลบคม ID 10 mm 1.5

เจาะร ูID 10 mm 10.5
กลึงปอก OD 13 mm 9.3

3.6
12.2
3.5
-

1.4
3.5P.5 ตรวจสอบคุณภาพ 3.5

เวลารวม

เวลาทํางานที่ลดได  

คิดเปนรอยละ   
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ผลจากการปรับปรุงทําใหเวลาในผลติตอชิ้นลดลงได รอยละ 27.80 ดังรูปที่ 24 
 
 

 
 

รูปที่ 24 ผลหลังการปรับปรงุรอบเวลาการผลิต 
 

 2. สามารถลดตนทุนรวมลงได โดยกอนการปรับปรุง ตนทุนรวมเทากับชิ้นละ 2.32 
บาท หลังทําการปรับปรุงทําใหตนทุนรวมเหลือชิ้นละ 1.91 บาท ลดลง 0.41 บาท ซึ่งเกินจาก
เปาหมายที่ตั้งไวที่ชิ้นละ 0.14 บาท ซึ่งถึงแมวาตนทุนวัตถุดิบที่เปนทอเหล็กจะมีราคาสูงกวา
เหล็กเพลากลมก็ตาม แตหากสามารถทําใหลดตนทุนในกระบวนการผลิตลงไดมาก อันไดแก
กระบวนเจาะนําศูนย และกระบวนการเจาะรู ID 10 mm จึงสงผลใหตนทุนรวมตอชิ้นลดลงได
เกินจากเปาหมาย ดังตารางที่ 27 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

27.80% 

เวลา (วินาท)ี 
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ตารางที่ 27 ตนทุนรวมกอนและหลังการปรับปรุง 
กอน หลัง

การปรบัปรงุ การปรบัปรงุ

บาท / ชิ้น บาท / ชิ้น

2.32 1.91

0.41

คิดเปนรอยละ   17.67

ตนทุนรวมที่ลดได  

ลําดับ กระบวนการ

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 0.07 0.07
เจาะนําศูนย 0.14 -
ลบคม ID 10 mm - 0.06
เจาะร ูID 10 mm 0.36 -
กลึงปอก OD 13 mm 0.32 0.32
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12 0.12
กลึงตัด 0.42 0.42

0.11 0.11
P.3 ลบคม ID 10 mm 0.04 -

0.59R.1 วัตถุดิบ

ตนทุนรวม

0.52

P.4 ชุบเคลือบผิว 0.12 0.12
P.5 ตรวจสอบคุณภาพ 0.10 0.10

P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm
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ผลจากการปรับปรุงทําใหตนทุนรวมของชิ้นลดลงได รอยละ 17.67 ดังรูปที่ 25 
 
 

 
 

รูปที่ 25 ผลหลังการปรับปรงุดานตนทุน 
 

ขอเสนอแนะ 
 1. ในชวงเร่ิมแรกของการทํากิจกรรมน้ันควรมีการจัดการฝกอบรมเพ่ือใหความรู
เก่ียวกับวิศวกรรมคุณคากับผูบริหารและหัวหนางานกอน เพ่ือเปนการวางพื้นฐานกอนการจัด
กิจกรรมการลดตนทุน  
 2. หลังจากไดรับการอนุมัติการขอเปลี่ยนแปลงจากจากทางลูกคาเรียบรอยแลว ควร
รีบดําเนินการแกไขเอกสารที่เก่ียวของกับการผลิตชิ้นงานนี้ทั้งหมด เชน แผนการควบคุมการ
ไหลของกระบวนการผลิต คูมือการปฏิบัติงาน ใบตรวจสอบในกระบวนการผลิต และใบ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน และจัดการฝกอบรมเพื่อใหทุกฝายที่เก่ียวของทราบถึงการ
เปลี่ยนแปลง เพ่ือใหมีความเขาใจที่ตรงกัน และปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 
 3. ควรนําแผนงานวิศวกรรมคุณคาไปขยายผลใชกับชิ้นงานรายการอ่ืนๆ ดวย 

 

 บาท / ชิ้น 

17.67% 
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