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 การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดขั้นตอนของการดําเนินงานและการทํากิจกรรม
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ไวเหมือนเดิม ซึ่งในการศึกษานี้ไดนําแผนงานวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอน มาใชเปนแนวทางใน
การดําเนินกิจกรรมการลดตนทุนชิ้นงานรายการ Collar จากที่ไดทําการศึกษาและรวบรวม
ขอมูลพบวา กระบวนการกลึงปอกในขั้นตอนการกลึงตัดและการเจาะรู ID 10 mm ใชเวลามาก
ที่สุด อีกทั้งยังพบความซ้ําซอนของกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และกระบวนการลบ
คม ID 10 mm ซึ่งกอใหเกิดรูปรางในจุดใชงานเดียวกัน ในการปรับปรุงจึงไดทําการเปลี่ยน
วัตถุดิบจากเหล็กเพลากลมมาเปนทอเหล็กทําใหสามารถตัดขั้นตอนการเจาะนําศูนยและ
ขั้นตอนการเจาะรู ID 10 mm ออกไป และไดออกแบบการวางมีดบนปอมมีดใหมเพ่ือรวม
กระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และลบคม ID 10 mm เขาดวยกัน ผลจากการแกไข
ปรับปรุง พบวา สามารถลดตนทุนรวมของชิ้นงานจาก 2.32 บาท เหลือ 1.91 บาท หรือลดลง
รอยละ 17.67 และสามารถลดเวลาในการผลิตตอชิ้นจาก 51.8 วินาที เหลือ 37.4 วินาที หรือ
ลดลงรอยละ 27.80  
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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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ตลอดเวลาที่ศึกษา 

ขอขอบคุณทีมงาน VE ทุกคนที่ไดรวมกันคิดและแสดงความคิดเห็น ขอเสนอแนะ
ตางๆ จนสามารถบรรลุวัตถุประสงคที่ไดตั้งไว 
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บทที่  1 
บทนํา 

 
ความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา 
 การดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบัน ถือวาไมใชเรื่องงาย เพราะตองเผชิญกับภาวะการ
แขงขันที่รุนแรง และการแขงขันทุกวันนี้ก็ไมไดจํากัดอยูเฉพาะคูแขงขันภายในประเทศเทาน้ัน 
แตยังตองแขงขันกับคูแขงจากตางประเทศ ซึ่งมีความไดเปรียบในหลายๆ ดาน โดยเฉพาะดาน
ตนทุนอีกดวย กลยุทธตางๆ ที่นํามาใชในการตอบสนองความตองการของลูกคา ทั้งดานคุณภาพ 
ราคา และการบริการ ยังถือเปนหัวใจสําคัญสําหรับการดําเนินธุรกิจ แตในสภาวการณที่ตนทุน
ตางๆ ปรับตัวสูงขึ้น ทั้งตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน และคาโสหุยการผลิตตางๆ ทําใหภาค
ธุรกิจไดรับแรงกดดันจากทั้งสองฝายอยางไมอาจหลีกเลี่ยงได การที่จะยังคงรักษาผลกําไรดังเดิม
เพ่ือความอยูรอด โดยการเพ่ิมราคาขายอาจไมใชทางออกที่เหมาะสมที่สุด ดังน้ันทางออกท่ีดีใน
การที่จะยังคงรักษาผลกําไร และสถานภาพในการแขงขันในขณะนี้ก็คือ การลดตนทุน สิ่งที่ตอง
ระวังที่สําคัญในการลดตนทุนก็คือ คุณภาพของสินคา โดยยังคงตองคํานึงถึงความพึงพอใจของ
ลูกคาเปนหลัก ถาหากสินคาที่ผลิตมีคุณภาพสูงเกินความจําเปน สงผลใหตนทุนสูง แตหากทํา
การลดตนทุนลงมา แตสินคายังไดมาตรฐาน และเปนที่ยอมรับของลูกคา ก็สามารถทําได แตตอง
พิจารณาใหรอบคอบ มิฉะน้ันอาจสูญเสียลูกคาไป หลักสําคัญในการดําเนินกิจกรรมการลด
ตนทุนใหไดผลก็คือ ผูบริหารจะตองมีนโยบายและมาตรการอยางจริงจังและตอเน่ือง รวมทั้ง
พนักงานทุกคนจะตองมีจิตสํานึกและมีความมุงม่ันในการการลดตนทุน สําหรับเทคนิคในการลด
ตนทุนตามหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการนั้นมีอยูดวยกันหลายวิธี ยกตัวอยางเชน เทคนิค
วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) เทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต 
(Production Planning & Control) เทคนิคการศึกษางาน (Work Study) เทคนิคการควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) เทคนิคการบริหารงานบํารุงรักษา (Maintenance Management) 
เทคนิคการบริหารวัสดุคงคลัง (Inventory Management) เปนตน 
 สถานประกอบการที่ใชเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะประเภทงานกัด
กลึง (Machining) มีกลุมลูกคาหลักเปนผูผลิตชิ้นสวนรถยนตและรถจักรยานยนต ซึ่ง
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต จัดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันสูง สงผลมายัง
นโยบายการจัดซ้ือชิ้นสวนที่ตองมีคุณภาพ และที่สําคัญคือ ราคาตองสามารถแขงขันได โดย
ลูกคากลุมน้ีมักมีนโยบายใหผูขาย (Supplier) เขารวมกิจกรรมการลดตนทุน (Cost Reduction) 
เพ่ือใหสามารถแขงขันในซัพพลายเชนและเพ่ือเปนการตอบสนองความตองการของลูกคา แต
ในทางกลับกันสถานประกอบการตองกําลังประสบกับปญหาตนทุนการผลิตที่เพ่ิมสูงขึ้น ดังน้ันจึง
มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองหาวิธีการในการลดตนทุนการผลิตลง แตยังคงคุณภาพ เพ่ือให
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ยังคงความสามารถในการแขงขันในยุคปจจุบันได  เทคนิควิศวกรรรมคุณคา  (Value 
Engineering) เปนเทคนิคในการลดตนทุนที่ทางสถานประกอบการนํามาประยุกตใช เน่ืองจาก
เปนเทคนิคที่สามารถนํามาใชไดในหลายลักษณะ ตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ การปรับปรุง
กระบวนการผลิต การปรับปรุงวิธีการทํางานใหดียิ่งขึ้น หรือลดการใชวัสดุลง โดยมีจุดมุงหมาย
ในการลดตนทุนใหต่ําลง แตยังคงรักษาคุณภาพ และหนาที่การใชงาน (Function) ของ
ผลิตภัณฑไวเหมือนเดิม  
 
วัตถุประสงคในการศึกษา 
 1. เพ่ือศึกษาขั้นตอนการทํางานในแตละกระบวนการผลิตที่มีคาใชจายเกินความ
จําเปน 
 2. เพ่ือศึกษาการนําหลักวิศวกรรมคุณคามาใชในการลดตนทุนของชิ้นงาน Collar 
โดยกําหนดเปาหมายการลดตนทุนลงรอยละ 5 ของราคาขาย 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษาการนําหลักวิศวกรรมคุณคามาประยุกตใช เพ่ือหาแนวทางการลดตนทุนที่ไมจําเปน 
ในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Collar เพ่ือปรับปรุงกระบวนการที่ทําใหเกิดการสูญเสีย และหาวิธีการที่
จะทําใหไดการผลิตชิ้นงาน มีผลลัพธเชนเดียวกับกระบวนการเดิม แตตนทุนลดลง 
 
ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต และตนทุนการผลิตชิ้นสวน 
 2. ศึกษาแนวทางในการดําเนินการลดตนทุนการผลิตโดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา  
 3. เปรียบเทียบตนทุนการผลิตของชิ้นสวนกอนและหลังการปรับปรุง 
 4. ประเมินผลการลดตนทุนที่ไดรับภายในโรงงานกรณีศึกษา 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถลดกระบวนการผลิตที่ไมจําเปน ซึ่งเปนสาเหตุของการเพ่ิมตนทุนใน
กระบวนการผลิตใหสูงขึ้นออกไปได 
 2. สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาทางดานตนทุนได 
 3. เปนแนวทางในการนําไปประยุกตใชกับการผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆ ได 
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แผนงาน และระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1  แผนงาน และระยะเวลาการดําเนินงาน 

3. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ

ข้ันตอนการดําเนินงาน
ส.ค. ก.ย. ต.ค.

2555

ก.พ. ม.ีค.

2566

1. กําหนดหัวขอและวัตถุประสงคในการศึกษา

2. ศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน

พ.ย. ธ.ค. ม.ค.

4. เก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของ

5. ทําการวิเคราะหขอมูลและหาแนวทางในการปรับปรุง

6. นําผลการวิเคราะหไปประยุกตใชจริง

7. เปรียบเทียบผลจากการนําไปประยุกตใชและสรุปผล

8. จัดทํารูปเลมสารนพินธ  
 
 
 
 

 

 
 
 

 
 



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน  เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
   การศึกษาเรื่อง “การลดตนทุนกระบวนการผลิต โดยใชหลักวิศวกรรมคุณคา 
กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นสวนโลหะ” ผูศึกษาไดทําการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่
เก่ียวของ โดยสามารถแบงเปนหัวขอได ดังนี้ 
 1. แนวคิดของวิศวกรรมคุณคา 
 2. การผลิตชิ้นงานโลหะโดยกระบวนการกัดกลึง (Machining) 
 3. วัสดุประเภทเหล็กสําหรับงานกัดกลึง 
 4. การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 
 5. การสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 
1. แนวคิดของวิศวกรรมคุณคา 
 1.1 ความหมายของวิศวกรรมคุณคา 
 วิศวกรรมคุณคา  (Value Engineering) เปนเทคนิคที่มีขั้นตอนที่เปนระบบ มี
จุดมุงหมายเพ่ือการลดตนทุน โดยทําการวิเคราะหประโยชนการใชงานและตนทุนเพื่อปรับปรุง
ผลิตภัณฑ และวิธีการผลิตใหมีคุณคาสูงขึ้น นอกจากนั้นยังชวยใหเกิดการใชทรัพยากรตางๆ ได
อยางมีประสิทธิภาพ ดวยการกําจัดตนทุนที่ไมจําเปนออกไป โดยที่ไมทําใหทําใหคุณภาพหรือ
สมรรถนะลดลง เทคนิควิศวกรรมคุณคา สามารถประยุกตใชกับลักษณะงานไดหลายหลาย 
ตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ ปรับปรุงกระบวนการผลิต หรืองานบริการ 
 
 1.2 ความหมายของคําวา คุณคา 
 อัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2540: 21) ไดใหคําจํากัดความของคําวา คุณคาในทาง VE คือ 
ตนทุนที่ต่ําสุด เพ่ือใหไดมาซ่ึงผลิตภัณฑ หรือบริการ ตามเวลาที่กําหนด และดวยคุณภาพที่ได
มาตรฐาน คุณคาทางเศรษฐศาสตร สามารถแบงออกไดกวางๆ ดังนี้ 
 - คุณคาในการใชงาน (Use Value) เปนคุณคาที่มีผลประโยชนตอการใชงาน 
 - คุณคาในจุดเดน (Esteem Value) คุณคาที่เปนลักษณะเดน ทําใหเกิดความ  
  ตองการอยากเปนเจาของ     
 - คุณคาในการแลกเปลี่ยน (Exchange Value) ลักษณะพิเศษที่สามารถนํามา  

    แทน หรือแลกเปลี่ยนได 
 ในทางวิศวกรรมคุณคา VE จะเก่ียวของอยางมากกับ คุณคาในการใชงาน และคุณทาง
จุดเดน รวมกับคุณคาของตนทุน (Cost Value) ที่จําเปนในการผลิต เพ่ือที่จะใหเขาใจถึง
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ความสําคัญของคุณคาในการออกแบบ จะตองพิจารณาถึงความแตกตางระหวางคุณคาการใช
งาน และคุณคาทางจุดเดนอันเปนที่ชื่นชอบของลูกคาดวย 
 ความสัมพันธระหวางคุณคา (Value) หนาที่การทํางาน (Function) และตนทุน (Cost) 
ในทางวิศวกรรมคุณคาน้ัน จะถือวา คุณคา (Value) เปนสัดสวนหรือดุลยภาพ ระหวางหนาที่การ
ทํางาน (Function) กับตนทุน (Cost) โดยสามารถแสดงความสัมพันธ ไดดังนี้ 
 
 

 
 
 ทั้งน้ีมิใชสูตรคํานวณ แตเปนการหาความสัมพันธระหวางระหวาง V, F และ C โดย
หากหนาที่การทํางานเพ่ิมขึ้น และตนทุนเพ่ิมขึ้น ไมอาจกลาวไดวาคุณคาเพ่ิมขึ้น แตถาผลของ
หนาที่การทํางานที่เทากัน และสามารถลดตนทุนที่ไมจําเปนออกไดถือวาคุณคามากขึ้น คุณคา
ในการแลกเปลี่ยน คุณคาทางจุดเดน และคุณคาในการใชงาน สามารถแทนดวยคําตอไปน้ี 
 - คุณคาในการแลกเปลี่ยน ทาง VE หมายถึง ความคุมคา (Worth) 
 - คุณคาในจุดเดน ทาง VE หมายถึง ความตองการ (Want) 
 - คุณคาในการใชงาน ทาง VE หมายถึง ความจําเปน (Need) 
 ดังน้ีน หนาที่คุมคา (Function Worth) ตามนิยามก็คือ ตนทุนต่ําสุดที่จะทําใหเกิด
หนาที่ (Function) ได แนวทางในการประยุกตการทํา VE สามารถแสดงไดดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 VE ตามทฤษฎีและการนําไปประยุกตใช 

Theoretical Acceptable Good Excellent
Function Worth    
Cost      

 
ที่มา : เลศิชัย ระตะนะอาพร.  (2550).  การบริหารวิศวกรรมคุณคา.  หนา 32. 

 
                    หมายถึง   ไมมีการเปลี่ยนแปลง 
                      หมายถึง   เพ่ิมขึ้น 
                      หมายถึง   ลดลง 
 
  
 

V (Value)   =   
F (Function) 

C (Cost) 
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 1.3 ตนทุน 
 จุดมุงหมายสําคัญของการนํา VE มาใชก็คือ การลดตนทุน อันไดแก ตนทุนในการ
พัฒนาใหดีขึ้น ตนทุนการผลิต และตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช ซึ่งตองทําการวิเคราะหอยู
ตลอดเวลา 
 ตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช (Application Cost) ผูผลิตจะตองประเมินผลทางคุณภาพ 
ความนาเชื่อถือ และการบํารุงรักษา เน่ืองจากเปนเรื่องสําคัญที่จะสงผลกระทบตอผูซื้อโดยตรง 
 ตนทุนในการพัฒนา (Development Cost) คือ คาใชจายที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลง
ตางๆ ที่เกิดกับผลิตภัณฑ ซึ่งจะมีผลตอตนทุนสินคาและตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช 
 ตนทุนการผลิต (Production Cost) ตนทุนสวนน้ีจะตองพิจารณาอยางละเอียด 
เน่ืองจากมันจะแฝงตนทุนที่ไมจําเปนอยูมาก ตนทุนผลิต แบงไดเปน 3 สวน คือ ตนทุนวัสดุ 
แรงงาน และโสหุยตางๆ 
 ในการใช VE มาลดตนทุนนั้น จะมุงที่วัสดุและระบบเปนสวนใหญ และทําการ
พิจารณาหนาที่การทํางานของมัน (Function) วาเปนอยางไร สามารถใชวัสดุอ่ืนหรือระบบอ่ืนที่
มีตนทุนต่ําวา แตมีคุณภาพดีกวา หรือเทาเทียมกัน มาใชแทนกันไดหรือไม ในการทํา VE เม่ือ
ทําความเขาใจเกี่ยวกับตนทุนแลว ในกรณีการผลิต จะทําใหทราบถึงคาแรงแยกตาม
กระบวนการผลิต คาพลังงานแยกตามกระบวนการ และคาใชจายอ่ืนๆ แยกตามกระบวนการ
ผลิต 
 
 1.4 การวิเคราะหหนาที ่
 การวิเคราะหหนาที่ เปนเทคนิคการวิเคราะหที่เปนพ้ืนฐานของ VE และแสดงลักษณะ
พิเศษของ VE ไดดีที่สุด คําวา หนาที่ ตามหลักของ VE ก็คือ สิ่งซึ่งทําใหผลิตภัณฑนั้นใชงานได
หรือขายได การวิเคราะหหนาที่ คือ การวิเคราะห การทํางานของผลิตภัณฑ โดยมีเปาหมาย คือ 
การทําใหการทํางานแตละอยางมีความชัดเจน เพ่ือใหเน้ือหาสาระของผลิตภัณฑมีความชัดเจน
โดยอาศัยการมองดาน การทํางาน หนาที่การทํางานจะตองประกอบดวยคํา 2 คํา คือ คํากริยา 
และคํานาม โดยหนาที่สามารถแบงได  2 ระดับ คือ หนาที่พ้ืนฐาน ซึ่งเปนหนาที่หลักของ
ผลิตภัณฑ และหนาที่รอง เปนหนาที่ชวยเสริมใหหนาที่พ้ืนฐานสมบูรณขึ้น สิ่งซ่ึงจะไดจากการ
วิเคราะหหนาที่ก็คือ  
 - เห็นความซ้ําซอนของหนาที่ ซึ่งแตละหนาที่จะมีตนทุนเขามาเก่ียวของ ดังนั้น 
  หนาที่ที่ซ้ําซอนจะมีคาใชจายที่ไมจําเปนอยูดวย 
 - พบหนาที่ที่คลายๆ กัน แตอยูในรูปที่ตางกัน ซึ่งก็สงผลใหเกิดคาใชจายที่ไม  
  จําเปน 
 ในการวิเคราะหหนาที่เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการ การปรับปรุงกระบวนการ คือ 
การทําใหระบบการผลิตดีขึ้นกวาเดิม โดยมองในดาน คุณภาพ ตนทุน และ กําหนดเวลาสงมอบ 
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องคประกอบของระบบการผลิต ไดแก คน เคร่ืองจักร พลังงานที่ขับเคลื่อนเครื่องจักร เปนตน 
การวิเคราะหหนาที่เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ จึงเปนการวิเคราะหการทํางาน ที่เปนความตั้งใจ 
ในการเปลี่ยนแปลงสภาพของวัตถุ กลาวคือ เปนการวิเคราะหหนาที่การเปลี่ยนแปลงสภาพ 
การประยุกตการวิเคราะหหนาที่กับระบบผลิตจะมี 3 กรณี คือ กรณีที่เปาหมายของการ
วิเคราะหเปนระบบกระบวนการ กรณีที่เปาหมายการวิเคราะหเปนเคร่ืองจักรอุปกรณ และ กรณี
ที่เปาหมายเปนระบบการปฏิบัติงานซึ่งเปนกิจกรรมของคน โดยสามารถแสดงแนวทางการ
ประยุกตการวิเคราะหหนาที่ไดดังรูปที่ 1 
 

ระบบการผลิต การปรบัปรงุ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมรีะบบการผลิต
(Production ระบบการผลิต   ทีม่อียูปจจบุนัเปนแหลงขอมลู
 Systems)   ขาวสาร

การออกแบบ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมสีเปคของ
ระบบการผลิต   ผลิตภณัฑเปนแหลงขอมลูขาวสาร

ระบบเครือ่งจกัร การปรบัปรงุ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมรีะบบเครือ่งจกัร
(Equipment ระบบเครือ่งจกัร   ทีม่อียูในปจจบุนัเปนแหลงขอมลู
 Systems)   ขาวสาร

การออกแบบ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมสีเปคของ
ระบบเครือ่งจกัร    ผลิตภณัฑ และสเปคของเครือ่งจกัร

   เปนแหลงขอมลูขาวสาร
ระบบการปฏิบัติงาน การปรบัปรงุ ...วิเคราะหหนาทีโ่ดยมรีะบบการ
(Task Systems) ระบบการปฏบิตัิงาน    ปฏบิตัิงานทีม่อียูในปจจบุนัเปน

   แหลงขอมลูขาวสาร  
 

รูปที่ 1 แนวทางในการประยุกตการวเิคราะหหนาที่สําหรับระบบการผลิต 
 

 ที่มา : คาเนโอะ อะกิยามา.  (2548).  การวิเคราะหหนาที่ เทคนิคพ้ืนฐานของการ
สรางประสิทธิภาพ และนวัตกรรมภายในองคการ.  หนา 104. 
  
 หลังจากไดทําการวิเคราะหหนาที่แลว จากนั้นจึงทําการเปรียบเทียบและประเมิน
หนาที่ดวยการหาลําดับความสําคัญทั้งหมด ซึ่งจะทําใหไดขอสรุปของปญหา โดยนําเทคนิคการ
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ประเมินเชิงเลขมาใชในการหาความสัมพันธของหนาที่ที่จําเปน หรือหนาที่หลักของผลิตภัณฑ 
กําหนดลําดับความสําคัญของหนาที่รอง ทําใหทราบวาหนาที่เหลาน้ัน เกิดจากขอกําหนดหรือ
ความตองการ หรือเกิดเพราะการออกแบบในตอนตนๆ วิธีการของเทคนิคน้ีทําไดโดยการ
ประเมินความสัมพันธระหวางหนาที่ 2 หนาที่ทีละคู (Pairwise Comparison) แลวพิจารณาให
คะแนนระดับความสําคัญแกหนาที่ที่ทีมงาน VE มีความเห็นวาสําคัญกวาอีกหนาที่ จากนั้น
สรุปผลรวมคะแนนที่ไดจากการเปรียบเทียบ ซึ่งหนาที่ที่สําคัญจะใหผลรวมของน้ําหนักสูงที่สุด
และคอยๆ ลด สวนหนาที่รองๆ จะไดผลรวมของน้ําหนักนอย สิ่งสําคัญของการเปรียบเทียบและ
ประเมินผลนั้น คือ ตองมีขอมูล ขอเท็จจริงอยางเพียงพอ เพราะหากขอมูลที่มีไมเพียงพอ การ
เปรียบเทียบจะไมเกิดผล      
             
 1.5 การนําแผนวิศวกรรมคณุคามาประยุกตใชในอุตสาหกรรม 
 VE Job Plan คือ ขั้นตอนการแกปญหาของปญหาที่เก่ียวกับคุณคาน้ัน เปน
กระบวนการเพ่ือเพิ่มคุณคา สิ่งสําคัญในการดําเนินการ คือ ตองทําไปทีละขั้นตอน หากมีการ
ขามขั้นผลที่ไดจะไมสมบูรณ อัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2540: 29) กลาวถึง Arthur E. Mudge ผูแตง
หนังสือวิศวกรรมคุณคา การเขาถึงอยางมีระบบ (Value Engineering, A Systematic 
Approach) ที่มีผูนํามาใชอยางแพรหลาย ไดเสนอแผนงาน VE ตามขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 1) การเลือกโครงการ (Project Selection) 
 2) รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 3) วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
 4) สรางสรรคความคิด (Creative Phase) 
 5) ขั้นประเมินผลความคิด (Evaluation Phase) 
 6) ขั้นทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
 7) ขอเสนอแนะ (Recommendation Phase) 

 
  1) การเลือกโครงการ (Project Selection) 
  จุดเร่ิมตนของ  VE ก็คือการกําหนดโครงการหรือเปาหมายวาจะทําผลิตภัณฑ
อะไร หรือผูบริหารระดับสูงจะเปนผูกําหนดใหทีมงานไปทําการศึกษา โดยอาจพิจารณาแนว
ทางการเลือกเปาหมายไดดังนี้ 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่มีตนทุนการผลิตสูง 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตมากๆ 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบจํานวนมากๆ 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่ไมเคยปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงมาเปนเวลานาน 
  - พิจารณาผลิตภัณฑที่ตองใชอุปกรณและแรงงานมากเกินความจําเปน 
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  - พิจารณาผลิตภัณฑที่ตองใชเวลาการผลิตนานๆ 
  ชนิดของโครงการที่ใชเทคนิค  VE นั้น แบงไดเปน 2 กลุม คือ 
  - Hardware Project คือ โครงการเกี่ยวกับกายภาพ ไดแก ขนาด น้ําหนัก 
รูปทรง วัตถุดิบ พลังงานที่ใชในการผลิต และสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ในการผลิต    
  - Software Project คือ โครงการที่เก่ียวของกับระบบการทํางาน ไดแก การ
วางแผน การขนสง การจัดจําหนาย เปนตน 
 
  2) รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
  การรวบรวมขอมูล เพ่ือทําใหเกิดความเขาใจอยางถูกตองเก่ียวกับหัวขอเร่ือง
เปาหมายที่ควรไดรับการปรับปรุง และเพื่อยืนยันขอบเขต (Scope) การปรับปรุงของหัวขอเร่ือง
เปาหมายที่กําหนดแลวอีกคร้ังดวยขอมูลขาวสารดังกลาว ถาขอบเขตการปรับปรุงไมชัดเจน จุด
ศูนยรวม (Focus) ของการปรับปรุงก็จะไมชัดเจนดวย ในขั้นตนของการรวบรวมขอมูลที่
เก่ียวกับผลิตภัณฑเพ่ือทําการ VE แบงไดเปน 3 สวนหลักๆ ไดแก ภาพของผลิตภัณฑตนแบบ 
(Drawing) และภาพที่แสดงชิ้นสวนตางๆ ทั้งหมดของผลิตภัณฑ ขอมูลดานวัสดุที่ใชทําชิ้นสวน
ประกอบตางๆ และตนทุนของผลิตภัณฑ รวมถึงขอมูลขาวสารดานขอกําหนดที่เปนเงื่อนไขซึ่ง
ตองคงอยู ซึ่งอาจเปนขอกําหนดที่ลูกคาเปนผูกําหนด หรือผูผลิตเปนผูกําหนด เทคนิคที่สําคัญ
ในขั้นตอนนี้ มี 3 ขอคือ  
  - หาขอเท็จจริง โดยตองแนใจวาขอมูลที่ไดมิใชขอเท็จจริงเพียงครึ่งเดียว 
  - หาตนทุน ตองสมบูรณและเปนตนทุนที่ถูกตองมากที่สุด 
  - กําหนดตนทุนของขอกําหนด (Specification) และสิ่งที่ตองการ 
(Requirement) ดวยการหาความสัมพันธระหวางตนทุนและขอกําหนด  
    
  3) วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
  การวิเคราะหหนาที่ทําไดโดยการอธิบายหนาที่ ประเมินความสัมพันธของหนาที่ 
และพัฒนาหาทางเลือก เทคนิคการวิเคราะหหนาที่เปนการอธิบายปญหาและสรางความสัมพันธ
ของระบบการผลิต ดวยการแยกแยะเพื่อหาขอสรุปของปญหารวม 
   
  4) สรางสรรคความคิด (Creative Phase) 
  เปนการระดมสมอง (Brain Storming) ความคิดในทางบวก ความคิดในทาง
สรางสรรค และตองการปริมาณความคิดมากๆ โดยเทคนิคในการพัฒนาความคิดสรางสรรคมี
หลายวิธีดวยกัน เชน ใชการเปรียบเทียบ การจัดคุณสมบัติ การวิเคราะหแบบตามรูปลักษณะ 
เปนตน 
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  5) ขั้นประเมินความคิด (Evaluation Phase) 
  สําหรับเทคนิคในขั้นตอนนี้ มีอยูดวยกัน 4 หัวขอ ไดแก 
   5.1) การยอยและรวมแนวความคิด เพ่ือใหไดหนาที่การทํางานที่ตองการ ตอง 
พิจารณาวาความคิดน้ันสามารถนํามาใชไดเลยหรือไม หากใชงานไมได ตองหาหนทางรวมเขา
ดวยกัน เพ่ือใหสามารถนําไปใชงานไดตอไป 
   5.2) หาตนทุนของทุกแนวความคิด และนําเอาแนวความคิดที่มีตนทุนต่ําสุดมา
พิจารณากอน 
   5.3) พัฒนาหนาที่และทางเลือก มีเทคนิคที่สําคัญ คือการสรางแนวคิดใหม โดย
เริ่มจากฐานศูนย คือการไมยึดติดกับของเกา ใชคํานามและกริยากับหนาที่พ้ืนฐาน ซึ่งจะนําไปสู
ทางแกปญหาได 
   5.4) ประเมินผลดวยการเปรียบเทียบ คือการเปรียบเทียบแฟคเตอรตางๆ โดย 
เปรียบเทียบ ขอดี ขอเสีย 
 
  6) ขั้นทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
  กร่ันกรองทางเลือกของแนวคิด ใหไดตนทุนต่ํา รวมทั้งไดหนาที่การทํางานที่
ตองการ ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษัทและของอุตสาหกรรม ถาไดตนทุนต่ํากวา ปรึกษา
ผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานและผูขาย เน่ืองจากสามารถที่จะใหคําตอบและสามารถแกปญหารวมทั้ง
ใหขอมูลใหมๆ ได นอกจากนี้ควรใชชิ้นสวนมาตรฐาน ขบวนการหรือวิธีการซ่ึงจะทําใหไดตนทุน
ต่ํา โดยไดหนาที่การทํางานเหมือนเดิมดวย 
  ขอเสนอที่ตองทดสอบ และขอพิสูจนกับขอเสนอที่สามารถปฏิบัติตามไดทันที จะ
พิจารณาวา ไดคุณภาพและหนาที่ ที่ตองการตามวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไม สามารถหาได
เพียงพอหรือไม ปลอดภัยหรือไม ราคาถูกลงหรือไม ดีขึ้นหรือไม ความเชื่อถือไดเปนอยางไร
บาง 
 
  7) ขอเสนอแนะ (Recommendation Phase) 
  เปนขั้นตอนสุดทาย ซึ่งตองนําเสนอตอผูบริหาร โดยสิ่งที่ตองนําเสนอ คือ ความ
จริงในปจจุบันเปนอยางไร ปญหาคืออะไร รวมทั้งตนทุนปจจุบัน แจกแจงรายละเอียดใหทราบ
กอน เพ่ือเปนการกระตุน ใหผูบริหารยอมรับในโครงการใหม เพ่ือนําไปปฏิบัติสั่งการตอไป  
 
2. การผลิตชิ้นงานโลหะโดยกระบวนการกัดกลึง (Machining) 
 การกัดกลึง (Machining) คือกระบวนการตัดเน้ือวัสดุ เพ่ือใหไดรูปทรง ขนาด และ
พ้ืนผิวตามความตองการ นิยมทํากับวัสดุยาวหนาตัดทรงกลม ขอดีของกระบวนการกัดกลึง คือ 
วัสดุที่ผลิตชิ้นงานมีความหลากหลาย สามารถผลิตรูปทรงและขนาดไดซับซอนสูง ความแมนยํา
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เชิงขนาดสูง และคุณภาพผิวดี สวนขอเสีย คือ การเสียวัสดุจากการตัดเน้ือวัสดุออก และการใช
เวลาตอชิ้นงานมาก วิธีในการกัดกลึงจะใชเคร่ืองมือกัดกลึง (Machine Tool) ตัดเน้ือวัสดุออก 
โดยแรงที่ใชในการตัดจะไดจากเคร่ืองจักรที่เรียกวาเครื่องกลึง (Turning Machining) เคร่ืองกัด 
(Milling Machine) และเครื่องเจาะ (Drilling Machine) โดยในที่นี้จะขออธิบายลักษณะการแปร
รูปโดยใชเคร่ืองกลึง เทาน้ัน เคร่ืองกลึง (Turning Machining) หรือ Lathe เปนเคร่ืองจักรที่
ทํางานโดยการจับยึดชิ้นงานใหแนนและหมุนขณะที่ทําการตัดเฉือน โดยมีดกลึงจะเคลื่อนที่เขา
หาชิ้นงาน และงานจะถูกตัดเฉือนออกเปนรูปทรงกระบอก มี 2 ลักษณะใหญๆ คือ 
 1) การกลึงปาดหนา คือ การท่ีมีดกลึงเคลื่อนที่ตัดเฉือนชิ้นงานตามแนวขวาง  
(Across the work) ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 การกลึงปาดหนา 
 

 ที่มา : สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา.  (2556).  วิชา : งานฝกฝมือ
เบื้องตน หนวยที่ 15 งานกลึง.  ออนไลน. 
 
 2) การกลึงปอก คือ การที่มีดกลึงเคลื่อนที่ตัดเฉือนไปตามความยาวของชิ้นงาน ดังรูป
ที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 การกลึงปอก 
 

 ที่มา : สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา.  (2556).  วิชา : งานฝกฝมือ
เบื้องตน หนวยที่ 15 งานกลึง.  ออนไลน. 
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  เครื่องกลึงนอกจากจะทํางานไดในรูปทรงกระบอกแลว ยังสามารถข้ึนรูปทรงตางๆ 
บนชิ้นงานไดโดยอาศัยอุปกรณพิเศษตางๆ รวมกับระบบขับเคลื่อนของเครื่อง เชน การกลึงเรียว 
การกลึงเซาะรอง การกลึงตัด การกลึงเกลียว การกลึงเปนรูปราง การเจาะรูในงานกลึง การทํารู
ใหไดพิกัดในงานกลึง การกลึงควาน เปนตน 
 3) การเจาะรูในงานกลึง เปนการเจาะรูชิ้นงานทรงกระบอกดวยดอกสวาน โดยใช
เคร่ืองกลึง ซึ่งจะนิยมเจาะนําศูนยกอน เพ่ือความเที่ยงตรงของตําแหนงจุดศูนยกลางของรูเจาะ 
ดังรูปที่ 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 การเจาะรูบนเครื่องกลึง 
 

 ที่มา : สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา.  (2556).  วิชา : งานฝกฝมือ
เบื้องตนหนวยที่ 15 งานกลึง.  ออนไลน. 

 
 4) การกลึงควาน คือ การตัดเอาเน้ือวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะออก โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือขยายรูเจาะใหมีขนาดโตขึ้นหรือการตองการความเที่ยงขนาดของรูควาน หรือขยายรูเพ่ือให
หัวสกรูหรือโบลต ฝงในชิ้นงาน การกลึงควานสําหรับเคร่ืองกลึง ชิ้นงานจะหมุนอยูกับที่มีดควาน 
มีดควานเปนตัวเคลื่อนที่เขาตัดเฉือน 
 5) การทําแชมเฟอร คือ การลบมุมที่ขอบของชิ้นงานออก เพ่ือลบความคมของมุมซ่ึง
อาจเปนอันตรายในการหยิบจับ สําหรับชิ้นสวนที่ตองประกอบกัน เชน เพลา กับรูเพลา การทํา
แชมเฟอรที่ปลายเพลา และที่ปากรูเพลา จะทําใหประกอบชิ้นงานไดงายขึ้น หากไมทําแชม
เฟอร เพลาและรูเพลาอาจจะประกอบกันกันไดยาก หรือสวมเขากันไมไดเลย การแชมเฟอรนิยม
ใชกับชิ้นสวนที่มีลักษณะเปนทรงกระบอกหรือรูเจาะมี 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 กลุมวัสดุประเภทเหล็กที่ใชสําหรับงานกัดกลึง แบงไดเปนดังนี้ 
  3.1.1 เหล็กกลาคารบอนท่ีมีคารบอนต่ํา มีคารบอนนอยกวารอยละ 0.2 จัดเปน
กลุมที่มีการใชงานมากที่สุด แตอาจมีคารบอนสูงไดถึงรอยละ 0.45 ถาตองการชิ้นงานที่มีความ
แข็งแรงสูง และมีความสามารถในการอบชุบ 
  3.1.2 เหล็กตัดงาย (Free Machining Steels) เปนเหล็กที่มีการเติมตะก่ัว 
ฟอสฟอรัส กํามะถัน เพ่ือใหเกิดเฟสที่สองที่มีความแข็งต่ํา 
  3.1.3 เหล็กกลาผสม (Alloy steels) เปนกลุมที่มีความแข็งสูงมักกัดกลึงในสภาวะ
การอบชุบ เคร่ืองมือที่ใชจะตองทําดวยวัสดุที่มีความแข็งสูงที่อุณหภูมิสูง 
  3.1.4 เหล็กกลาไรสนิม (Stainless steel) มีสมบัติในการกัดกลึงต่ํา โดยเฉพาะใน
กลุมที่มีโครงสรางพ้ืนเปนออสเทนไนต จะมีความแข็งแรงที่เพ่ิมระหวางการกัดกลึงสูง 
  3.1.5 เหล็กหลอ ความสามารถในการกัดกลึงกลุมน้ีจะขึ้นกับฟอรมของคารบอน 
กลุมเหล็กหลอเทา และเหล็กหลอแกรไฟตกลมจะมีคุณสมบัติการกลึงที่ดี 
 
 3.2 เหล็กกลา  
 เหล็กกลา (Steel) คือ เหล็กที่ผานการเพ่ิมธาตุโลหะอ่ืนๆเขาไปเพื่อปรับคุณสมบัติของ
เหล็กเปนโลหะผสมมีปริมาณคารบอนประมาณรอยละ 0.2 - 2.04 เหล็กกลาแบงไดเปน 2 ชนิด
หลัก คือ หน่ึง เหล็กกลาคารบอน (Carbon Steel) เปนหลักกลาที่เพ่ิมธาตุคารบอนเขาไป เพ่ือ
เพ่ิมคุณสมบัติทางกลใหกับเหล็ก สอง เหล็กกลาผสม (Alloy Steel) เกิดจากการผสมธาตุตั้งแต 
2 ชนิดขึ้นไป เหล็กกลาคารบอน สามารถแบงไดเปน 3 ชนิด 
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  3.2.1 เหล็กกลาคารบอนต่ํา (Low Carbon Steel) เปนเหล็กเหนียวแตไมแข็งแรง
นัก สามารถนําไปกลึง กัด ไส เจาะไดงาย เน่ืองจากเปนเหล็กที่ออน สามารถรีดหรือตีเปนแผน
ไดงาย เหมาะกับงานที่ไมตองการความเคนแรงดึงสูงนัก จะมีคารบอนผสมอยูระหวางรอยละ 
0.05-0.3 มักนําไปใชงานทางดานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
  3.2.2 เหล็กกลาคารบอนปานกลาง (Medium Carbon Steel) มีคารบอนผสมอยู
ระหวางรอยละ 0.3-0.5 มีความแข็งแรงและความเคนแรงดึงมากกวาเหล็กกลาคารบอนต่ําแตมี
ความเหนียวนอยกวา นอกจากน้ียังใหคุณภาพในการแปรรูปที่ดีกวาและยังสามารถนําไปชุบผิว
แข็งได เหมาะกับงานที่ตองการความเคนดึงปานกลาง ตองการปองกันการสึกหรอที่ผิวหนา 
และตองการความแข็งแรง แตมีความแข็งบางพอสมควร เชน ทําชิ้นสวนเคร่ืองจักรกล ทําราง
รถไฟ เพลาเครื่องกล เฟอง หัวคอน กานสูบ สปริง ชิ้นสวนรถไถนา ไขควง ทอเหล็ก นอต สกรู
ที่ตองแข็งแรง 
   3.2.3 เหล็กกลาคารบอนสูง (High Carbon Steel) เปนเหล็กมีความแข็งแรง และ
ทนความเคนแรงดึงสูง มีเปอรเซ็นตคารบอนรอยละ 0.5-1.5 สามารถทําการชุบแข็งไดแตจะ
เปราะ เหมาะสําหรับ งานท่ีตองการความตานทานตอการสึกหรอ เชน ดอกสวาน สกัด กรรไกร 
มีดคลึง ใบเลื่อยตัดเหล็ก ดอกทําเกลียว (Tap) ใบมีดโกน ตะไบ แผนเกจ เหล็กกัด สปริงแหนบ 
ลูกบอล แบริ่งลูกปน 
 
 3.3 ทอเหล็ก 
 ทอเหล็กกลาแบงไดเปน 2 กลุมหลักๆ คือ ทอเหล็กที่ไดจากการมวนและเชื่อมเหล็ก
แผน และทอที่ไมผานการเชื่อม (Seamless Pipe) ซึ่งไดจากการแปรรูปรอนเหล็กแทง สําหรับ
การนําทอเหล็กไปใชในอุตสาหกรรมรถยนตนั้น ทอที่ผลิตแบบมีตะเข็บจะใชทําชิ้นสวนในจุดที่
ตองการความปลอดภัยสูงและใชแนวเชื่อมเปนแนวในการนํามาประกอบเปนชิ้นสวน สวนทอไร
ตะเข็บจะใชทําในสวนประกอบของกระบอกโชคอัพ บุชตามจุดตางๆ 
 
 3.4 มาตรฐานเหล็กอุตสาหกรรม 
 จากความหลากหลายทางสมบัติของเหล็กกลาและความเหมาะสมกับสภาพการใชงาน
ที่เกิดจาการปรับเปลี่ยนชนิดและปริมาณของธาตุผสม กระบวนการขึ้นรูป และกระบวนการ
ปรับปรุงสมบัติ การพิจารณาเลือกใชเหล็กกลาที่เหมาะสมกับการใชงานจึงเปนเรื่องที่ยุงยาก 
ดังน้ันจึงมีการจัดตั้งหนวยงานกลางเพื่อทําระบบมาตรฐาน ซึ่งหนวยงานอาจจัดตั้งโดยตัวแทน
ของประเทศใดประเทศหนึ่ง หรือกลุมอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหนึ่ง โดยจะกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑและวิธีตรวจสอบ ปจจุบันมาตรฐานเหล็กอุตสาหกรรมนิยมนํามาใชงานกัน มี 3 
มาตรฐาน ไดแก ระบบอเมริกัน AISI (American Iron and Steel Institute) ระบบเยอรมัน DIN 
(Deutsch Institute Norms) และ ระบบญี่ปุน JIS (Japanese Industrial Standards) สวน 
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ASTM (American Society for Testing and Material) คือ สมาคมเพ่ือการทดสอบและวัสดุแหง
อเมริกา โดยเน้ือหาและรูปแบบของมาตรฐานจากตางองคกรจะมีลักษณะที่ตางกัน แตจะมี
หลักการรวมกันดังนี้ 
 - ชื่อมาตรฐานผลิตภัณฑและช้ันคุณภาพ สําหรับมาตรฐานผลิตภัณฑจะเริ่มจากชื่อ
ขององคกรมาตรฐาน ตามดวยกลุมของผลิตภัณฑและปที่ประกาศมาตรฐาน ตามดวยชื่อ
ผลิตภัณฑ 
 -  กลุมของผลิตภัณฑอาจแบงแยกตามรูปทรงของผลิตภัณฑ สวนประกอบทางเคมี 
หรือลักษณะการใชงานของผลิตภัณฑ 
 -  เนื้อหาภายในมาตรฐานอาจประกอบดวย ขอบขายและบทนิยาม มาตรฐานการ
ทดสอบที่เก่ียวของ ชั้นคุณภาพและกลุมผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑที่ยอมรับ 
สวนประกอบทางเคมีตามชั้นคุณภาพ รูปทรงขนาดและ ลักษณะปรากฎรวมทั้งความ
คลาดเคลื่อนยินยอม การทดสอบ การตรวจพินิจการทําเครื่องหมาย 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางการอานมาตรฐาน 
 

 ที่มา :  สถาบนัเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย.  (2554).  มาตรฐานและสมบัติ
ของเหล็กกลาที่ใชงานในงานอุตสาหกรรม.  ออนไลน. 
 
4. การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 
 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ คือ การประเมินความผันแปรของ
กระบวนการ และวิเคราะหความผันแปรนี้กับขอกําหนดหรือสเปกของผลิตภัณฑ ความสามารถ
ของกระบวนการจะเปนตัวที่บงบอกวา กระบวนการที่ใชในการผลิตมีความสามารถที่จะผลิต
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ผลิตภัณฑไดตามขอกําหนดของลูกคาหรือไม ในการประเมินผลความสามารถของกระบวนการ 
มีการแบงออกเปน 2 ประเภท คือ ความสามารถเชิงศักยภาพ (Potential Capability) และ
ความสามารถเชิงสมรรถนะ (Performance Capability) โดยข้ึนอยูกับการใหความสนใจกับ
ตําแหนงของกระบวนการวาเปนจริงหรือไม ในการกําหนดความสามารถของกระบวนการ 
สามารถทําไดผานวิธีทางสถิติหลายวิธี วิธีที่นิยมใชกันมาก ไดแก วิธีการวัดคาความสามารถ
ของกระบวนการโดยอาศัยคาดัชนีความสามารถของกระบวนการ 
 1) Cp เปนดัชนีที่เปรียบเทียบความตองการของลูกคา (คาสเปค) กับชวงความผันแปร
โดยธรรมชาติของกระบวนการ มีสูตรคํานวณ ดังสมการที่ 1 และสมการที่ 2 

กรณีคาความคลาดอนุญาตแบบสองดาน หรือคาขีดจํากัดของขอกําหนดสองขาง 
 

                                             Cp =                                                (1) 
 
 กรณีคาความคลาดอนุญาตแบบดานเดียว หรือคาขีดจํากัดของขอกําหนดขางเดียว  
 

                            Cpu =       หรือ     Cpl =                                 (2) 
 
โดยที่ Cpu = คาความสามารถของกระบวนการดานสมรรถนะขอบเขตบน 
 Cpl = คาความสามารถของกระบวนการดานสมรรถนะขอบเขตลาง 
 USL  = ขอกําหนดดานบน 
 LSL =  ขอกําหนดดานลาง 
        =   สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  
 ถาคาที่ไดนั้นเกาะกลุมจะสงผลใหคา Cp สูง ทําใหกราฟแคบ แตถาคากระจายจะ
สงผลใหคา Cp จะต่ํา ทําใหกราฟกวาง ซึ่งการใชเพียงคา Cp อยางเดียวยังไมเพียงพอที่จะบอก
ไดวากระบวนการมีความสามารถเปนอยางไร เน่ืองจากคาดังกลาวเปนการพิจารณาเฉพาะ
สัดสวนของความกวางของสเปกเปรียบเทียบกับการกระจายตัว โดยยังมิไดพิจารณาถึงตําแหนง
ของขอมูลวาอยูที่ใด จึงมีการคิดดัชนีชี้วัดขึ้นมาใหม 
 2) Cpk ดัชนีความสามารถของกระบวนการดานสมรรถนะ โดยมีสูตรคํานวณ ดัง
สมการที่ 3 

 
                                       Cpk = minimum (Cpu, Cpl)                                      (3) 
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 คา Cpk จะแสดงใหเห็นวา คาเฉลี่ยของกระบวนการเลื่อนหางออกไปจากเปาหมาย
ที่ตั้งไวเพียงไร เม่ือเปาหมายคือคากลางของขอกําหนดเฉพาะ หากคา Cpk มีคานอยเทาไหร
แสดงวา กระบวนการผลิตมีความผันแปรกระจายหางจากเปาหมายมากเทาน้ัน จากขอมูลที่ได
กลาวมาทั้งหมดสามารถอธิบายไดดังรูปที่ 7 
 
 

 
 

รูปที่ 7 การควบคุมกระบวนการกับความสามารถกระบวนการ Process Control vs.         
    Process Capability                

 
 ที่มา : คมสันต.  (2556).  การวิเคราะหความสามารถกระบวนการ  (Process 
Capability Analysis: PCA).  ออนไลน. 
 
 สําหรับดัชนีความสามารถของกระบวนการ Cpk ที่เหมาะสมกับกระบวนการทั่วไป ทีมี่
ขอกําหนดเฉพาะแบบพิกัดสองดาน คือ 1.33 สวนขอกําหนดเฉพาะแบบพิกัดดานเดียว คือ 
1.25 ดังไดแสดงไวในตารางที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไมมีความสามารถ มีความสามารถ 

อยูนอกการควบคุม 
อยูในการควบคุม 
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ตารางที่ 3 คาแนะนําสําหรับคาที่ต่ําที่สุดของดัชนี Cpk 

ขอกําหนดเฉพาะแบบสองดาน ขอกําหนดเฉพาะแบบดานเดียว
กระบวนการทัว่ไป (ใชงานอยู) 1.33 1.25
กระบวนการทัว่ไป (ใหม) 1.5 1.45
กระบวนการทีเ่ก่ียวของกับความปลอดภยั
หรอืพารามเิตอรวิกฤต (ใชงานอยู)
กระบวนการทีเ่ก่ียวของกับความปลอดภยั
หรอืพารามเิตอรวิกฤต (ใหม)

1.5 1.5

1.7 1.6

ประเภทของกระบวนการ
คาดัชนี Cpk ที่ต่ําที่สุด

 
 

 ที่มา : กิตตศิกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ.  (2550).  หลักการควบคุมคุณภาพ.   
หนา 433. 
 
5. การสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 กิตติ วิบูลยศิริเสวีกูล (2542) ไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคามาใชในการดําเนินงานและ
การทํากิจกรรมเพ่ือลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟ Wire Cowl รุน A โดยประยุกตใชแผน
วิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ Arthur E. Mudge โดยมีขั้นตอนดังน้ี 1. เลือกชุดสายไฟ จาก
ชุดสายไฟที่มีตนทุนและจํานวนที่ขายใหลูกคาตอเดือนสูงสุด 2. รวบรวมขอมูลตางๆ ของชุด
สายไฟ 3. วิเคราะหหนาที่ของชิ้นสวนเพื่อหาหนาที่พ้ืนฐานและหนาที่รอง 4. ระดมความคิดจาก
กลุมผูรวมงาน 5. ทําใหความคิดแคบเขามา 6. สรุปหาขอดีและขอเสีย 7. จัดทําใบเสนอแนะการ
ลดตนทุน  ซึ่งผลที่ไดทําใหสามารถจัดทําขอเสนอแนะเพ่ือลดตนทุนของชุดสายไฟไดตาม
เปาหมาย โดยสามารถลดตนทุนสายไปลงได 8,469,510 บาทตอป และยังสามารถเพ่ิมความพึง
พอใจดานราคาและการจัดการใหกับลูกคาดวย 
 ชาญวิทย พรหมสุรินทร (2544) ไดศึกษามาตรการอนุรักษพลังงานที่เหมาะสมใน
กระบวนการผลิตแผนสังกะสี ซึ่งไดนําเอาแผนวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ Mudge มาใช 
โดยตนทุนพลังงานแบงไดเปน 2 สวน คือ คาใชจายดานพลังงานความรอน และคาใชจายดาน
พลังานไฟฟา ซึ่งการปรับปรุงทําโดยนําความรอนที่ทิ้งกลับมาใชประโยชนในเครื่องชุบสังกะสี 
หุมฉนวนปองกันความรอนที่ผนังเคร่ืองชุบสังกะสี ทําฝาปดที่บอเครื่องชุบสังกะสี หุมฉนวน
ปองกันความรอนที่ผนังเครื่องอบแหง ปรับลดอัตราการรั่วไหลของเครื่องอบแหง ปรับลดอัตรา
การร่ัวไหลของเครื่องอบแหง ปรับเปลี่ยนการทํางานของมอเตอรโดยการติดตั้ง เคร่ืองควบคุม
เร็วรอบท่ีแกนของมอเตอรในเคร่ืองชุบสังกะสีและเคร่ืองอบแหง ซึ่งผลจากการเสนอแนวทางใน
การประหยัดพลังงานในกระบวนการผลิตแผนสังกะสี สรุปผลของตนทุนพลังงานทางเลือก 
272.93  บาทตอตัน   ลดตนทุนพลังงานได 35.28  บาทตอตัน  และประหยัดพลังงานได 5,021  
กิกะจูลตอป 
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 ธนภพ กัลกัตตาวาลา (2547) ไดประยุกตใชแผนวิศวกรรมคุณคาของ คาเนโอะ อะกิ
ยามา เพ่ือใชในการตรวจวินิจฉัยระบบการจัดการกระบวนการผลิตน้ําแข็งซองเพ่ือหาแนวทาง
ปรับปรุงเพ่ือการประหยัดพลังงานและลดความสูญเสียปจจัยการผลิตตางๆ ซึ่งพบปญหาใน
กระบวนการผลิต ไดแก การถายเทความรอนเขาสูบอผลิตน้ําแข็ง การเลือกใชน้ําเกลือในการ
ถายเทความรอยภายในบอผลิตไมเหมาะสม คุณภาพที่ใชในการทําซองผลิตนํ้าแข็งไมเหมาะสม 
โดยมีแนวทางการปรับปรุง คือ ยกเลิกการใชอุปกรณชวยลดอุณหภูมิ เปลี่ยนการใชน้ําเกลือจาก
เกลือทะเลเปนเกลือบริสุทธิ์ เพ่ือลดปริมาณตะกอนสะสม เปลี่ยนวัสดุทําซองน้ําแข็งจากสังกะสี
เปนสแตนเลส เน่ืองจากคงทนตอการกัดกรอนดีกวา เปนการชวยลดภาระการซอมบํารุงซอง
น้ําแข็ง ทําใหยืดอายุการใชงานและมีความปลอดภัยตอผูบริโภคดวย นอกจากนี้การเพ่ิมพ้ืนที่ผิว
ถายเทความรอนภายในซองน้ําแข็งในสวนที่ตองตัดนํ้าแข็งทิ้งรอยละ 17 จะทําใหลดเวลาที่ใชใน
การผลิตไดประมาณรอยละ 10 
 ศกุนี เครือวัลย (2548) ไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในกิจกรรมอนุรักษ
พลังงานภายในโรงงานผลไมอบแหง และโรงงานสิ่งทอ โดยสําหรับโรงงานผลไมอบแหงไดมี
มาตรการทาไฟฟา 3 มาตรการ คือ 1. ลดอุณหภูมิอากาศกอนเขาเครื่องอัดอากาศ 2. ลดความ
ดันใชงานของเครื่องอัดอากาศ 3. จัดพนักงานใหเขาทํางานในเครื่องจักรใหเต็มประสิทธิภาพ ซึ่ง
ผลทําใหคาไฟฟาลดลง 107,050 บาทตอป สวนมาตรการทางความรอนมี 3 มาตรการคือ 1.ลด
ปริมาณนํ้าลนจากการตม 2.การ Preheat น้ําปอนหมอตม 3. เพ่ิมอุณหภูมิน้ําปอน Boiler ซึ่งทํา
ใหลดการใชเชื้อเพลิงถานหินลงไดคิดเปนมูลคา 658,613 บาทตอป และสําหรับโรงงานสิ่งทอได
มีมาตรการทางไฟฟา 3 มาตรการเชนกัน คือ 1. ลดภาระมอเตอร 2. ใชแสงสวางจากธรรมชาติ
แทนการใชพลังงานไฟฟา 3. เพ่ิม Load Factor ของโรงงาน ซึ่งผลทําใหลดการใชพลังงาน
ไฟฟาลงไดรวม 11,157 kWh ตอป สําหรับมาตรการการเพิ่ม Load Factor เปนการลด
คาใชจายเทาน้ัน ซึ่งคิดเปนคาไฟฟาที่ลดลงทั้งสิ้น 343,203 บาทตอป 
 ณธพล พงษสําราญกุล (2550) ไดเสนอการปรับปรุงกระบวการผลิตสลักเกลียวและ
แปนเกลียว โดยการดตนทุนในกระบวน โดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา ซึ่งจากการวิเคราะห
หนาที่ของกระบวนการ พบวา มีกระบวนการที่ทําใหเกิดหนาที่เดียวกันใน 2 กระบวนการ คือ
กระบวนการปมขึ้นรูปดาน Nut และกระบวนการกลึง Chamfer จึงไดออกแบบ Die ที่ใชในการ
ปมขึ้นรูปใหมี Chamfer อยูในตัว เพ่ือรวม 2 กระบวนการน้ีเขาดวยกัน และไดทดสอบตาม
ขั้นตอนของวิศวกรรมคุณคา ผลที่ไดจากการปรับปรุงคือสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิต
ไดรอยละ 23.28  และลดเวลาในกระบวนการผลิตลงไดรอยละ  16.81  
 มีเชาว จันทรศิริวัฒนา (2552) ทําการศึกษาหลักวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอน เพ่ือ
นํามาใชในการวิเคราะหคุณคาของกระบวนการผลิตในกระบวนการสุดทายของผลิตภัณฑ
แผงวงจรไฟฟาชนิดออน เน่ืองจากมีการใชเคร่ืองจักร อุปกรณการผลิต และแรงงานเปนจํานวน
มาก อีกทั้งไดนําหลัก ECRS มาประยุกตใชเพ่ือลดความสูญเปลาในการผลิตอีกดวย และจาก
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ผลการดําเนินงาน พบวา สามารถลดตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจริงซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการศึกษา
เวลาการผลิตในแตละกระบวนการของสายการผลิตสุดทาย ไดรอยละ 47.53  
 ไชยยงค ตันทิวัตถกุล (2552) ไดนําเทคนิควิศวกรรม 7 ขั้นตอนไปประยุกตใชใน
การศึกษาวิธีการและรูปแบบหีบหอการขนสง โดยไดหาแนวคิดใหมๆ ตั้งแตการหาวัสดุ และ
รูปแบบการจัดเรียง ผลการศึกษาทําใหสามารถลดสวนประกอบชุดบรรจุภัณฑจาก 7 รายการ
เหลือ 6 รายการ ลดตนทุนไปรอยละ 58.29  
 สิทธิชัย ธานี (2553) ไดทําการวิจัย เพ่ือทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนแผน
กันโคลนหนาลางซายและขวา เพ่ือลดตนทุนในกระบวนการ โดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา 
วิเคราะหหนาที่การทํางานขององคประกอบวัตถุดิบและกระบวนการในการผลิตชิ้นสวน พบวา 
ในกระบวนการตัดสวนขั้วรูนําฉีดและทางวิ่ง คือ สวนเกินไมกอใหเกิดคุณคาซ่ึงเปนสวนที่ไม
ตองการของชิ้นงาน และไดทําการปรับปรุงโดยการนําเอาสวนขั้วรูนําฉีดและทางวิ่งมาแปรรูปบด
ยอย แลวนํากลับมาใชใหม โดยผสมเติมเต็มแทนที่ปริมาณบางสวนของวัตถุดิบเม็ดพลาสติก ซึ่ง
ผลที่ไดทําใหสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิตไดรอยละ 5.76  
 จิรายุ จิตเจือจุน; อัมพิกา ไกรฤทธิ์; และ ปรณัฐ วิสุวรรณ (2554) ไดนําเสนอแนวทาง
โดยการบูรณาการวิศวกรรมคุณคาและซิกซซิกมาเพ่ือลดตนทุนในอุตสหกรรมการผลิตเบาะ
รถยนต ผลจาการรวมกันสองเทคนิคทําใหแกปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑจากการลดตนทุน
และทําใหการลดตนทุนผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือเพ่ิมขึ้น โดยเทคนิคน้ีทําใหสามารถลดตนทุน
และเพ่ิมคุณภาพเปนเงิน 932,800 บาทตอป 
 พรเทพ แกวเชื้อ (2555) ไดทําการวิจัยพัฒนาระบบกําจัดฝุนของเครื่องเลื่อยไม ของ
โรงงานผลิตเฟอรนิเจอร เน่ืองจากพบปญหา ฝุน ซึ่งเกิดจากการเลื่อยไม โดยมีปริมาณฝุนเฉลี่ย 
100 กรัมตอตารางเมตรตอวัน สงผลตอสุขภาพผูปฏิบัติงาน และทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 8 
คร้ังตอเดือนเน่ืองจากมีเศษฝุนเขาไปติดในเครื่องจักร งานวิจัยนี้จึงไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา 
7 ขั้นตอนมาใชในการพัฒนาระบบกําจัดฝุน เน่ืองจากระบบกําจัดฝุนที่มีขายในทองตลาดมีราคา
ประมาณ 36,600 บาท หลังการทดลองพบวา ฝุนลดลงรอยละ 95 สามารถลดปญหาเคร่ืองจักร
หยุดการทํางานไดรอยละ 100  และประหยัดตนทุนได 12,100 บาท 
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ตารางที่ 4 สรุปผลงานวิจัยที่เก่ียวของ 
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การลดตนทนุโดยใชเทคนคิ วิศวกรรมคุณคา/
การวิเคราะหคุณคา :กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิต
ชดุสายไฟรถยนต
การอนรุกัษพลังงานความรอนและพลังงานไฟฟา
ในโรงงานสังกะสีโดยระบบควบคุมคุณภาพ 
แบบวิศวกรรมคุณคา
การประยุกตเทคนคิวิศวกรรมคุณคาเพื่อ
การประหยัดพลังงานในโรงงานน้าํแข็ง
การประหยัดพลังงานดวยเทคนคิการจดัการ
(วิศวกรรมคุณคา) กรณีศึกษาของโรงงานอาหาร
และสิ่งทอ
การลดตนทนุในโซอุปทานการผลิตสลักเกลียวและ
แปนเกลียวโดยใชเทคนคิวิศวกรรมคุณคา
การลดตนทนุกระบวนการผลิตโดยใชหลัก
วิศวกรรมคุณคา กรณีศึกษา การผลิตชิน้สวน
อิเลคทรอนกิส แผงวงจรไฟฟาชนดิออน
การประยุกตเทคนคิวิศวกรรมคุณคาสําหรบัหีบหอ
การขนสง
การลดตนทนุของชิน้สวนแผนกันโคลน สําหรบั
ชิน้สวนรถยนต โดยใชเทคนคิวิศวกรรมคุณคา

จริายุ จติเจอืจุน, การบรูณาการของวิศวกรรมคุณคา และ
อัมพิกา ไกรฤทธิ์, ซกิซ ซกิมาสําหรบัอุตสาหกรรมการผลิต
และ ปรณัฐ วิสุวรรณ เบาะรถยนต

การประยุกตใชวิศวกรรมคุณคาในการพัฒนาระบบ
กําจดัฝุนของเครือ่งเลื่อยไม

ลําดับ ชื่อผูแตง ช่ือเรือ่ง

เทคนิคที่นํามาใช การวิเคราะหหนาที่

1 กิตติ วิบลูยศิรเิสวีกูล 

2 ชาญวิทย พรหมสุรนิทร 









4 ศกุน ี เครอืวัลย  

3 ธนภพ กัลกัตตาวาลา



5 ธนพล พงษสําราญกุล 

 



6 มเีชาว  จนัทรศิรวิัฒนา 

8 สิทธิชยั  ธานี  

7 ไชยยงค ตันทวิัตถกุล

9  

10 พรเทพ แกวเชือ้  
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บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ศึกษา และรวบรวมขอมูลสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 สถานประกอบการท่ีใชเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะโดยวิธีการกัดกลึง 
(Machining) จัดสงใหกับลูกคาหลากหลายกลุม เชน กลุมผูผลิตชิ้นสวนรถยนต รถจักรยานยนต 
กลุมผูผลิตชิ้นสวนเครื่องจักรทางการเกษตร กลุมอุปกรณไฟฟา และกลุมชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
กอตั้งเม่ือป 2532 ดวยทุนจดทะเบียน 2 ลานบาท ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมดจํานวน 50 คน  
 
ผลิตภัณฑ 
 ลักษณะผลิตภัณฑที่โรงงานกรณีศึกษาผลิต เปนชิ้นสวนโลหะหลากหลายประเภท 
อยางเชน สลักเกลียว (Bolt) แปนเกลียว (Nut) หัวหมุด (Rivet) ปลอกสวม (Collar) สลัก (Pin) 
เปนตน โดยลูกคาจะเปนผูออกแบบ (Drawing) และกําหนดคุณลักษณะตางๆของผลิตภัณฑ 
ไดแก เกรดของวัตถุดิบ สภาพผิว (Appearance) หรืออ่ืนๆ สวนทางโรงงานจะเปนผูออกแบบ
กระบวนการผลิต เคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต และเปนผูจัดหาวัตถุดิบตามความตองการ
ของลูกคา 
 
 

         
 

         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 ผลิตภัณฑของโรงงาน 
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กระบวนการผลิต 
 ลักษณะกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑแตละรายการจะแตกตางกันออกไป ขึ้นอยูกับ
ฝายผลิตจะเปนผูออกแบบกระบวนการ ซึ่งไลนการผลิตจะมีดวยกัน 6 ไลน ไดแก 1) ไลนเคร่ือง 
Auto Lathe 2) ไลนเคร่ือง Turret Lathe 3) ไลนเคร่ือง Bench Lathe 4) ไลนเคร่ือง 
Drilling/Tapping Machine 5) ไลนเคร่ือง Threading Machine และ 6) ไลนเครื่อง Press 
Machine ตัวอยางไลนการผลิตแสดงดังรูปที่ 9 แตละไลนการผลิตจะสามารถแปรรูปโลหะไดใน
แบบตางๆ กันออกไป เชน ไลนเคร่ือง Auto Lathe และ Turret Lathe จะสามารถแปรรูปชิ้นงาน
โดยการ กลึงเจาะ กลึงควาน กลึงเปนรูปรางตางๆ  และกลึงตัด ไลนเคร่ือง Bench Lathe เนนใช
สําหรับการ กลึงปาดหนาและกลึงปอกผิว ไลนเคร่ือง Drilling/Tapping Machine ใชสําหรับการ
แชมเฟอร และตาปเกลียว ไลนเคร่ือง Threading Machine ใชสําหรับการรีดเกลียวและรีดลาย 
และไลนเคร่ือง Press Machine ใชในการปมใหเปนรูปทรงตางๆ 
 

        
 
 
      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 ไลนเคร่ืองจักรชนิดตางๆ 

Drilling/Tapping Machine 

Auto Lathe Bench Lathe 

Turret Lathe 
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ที่มาของปญหา 
 เน่ืองจากลูกคาหลักของโรงงานกรณีศึกษา คือ ลูกคาที่เปนผูผลิตชิ้นสวนรถยนตและ
รถจักรยานยนต ซึ่งเปนที่ทราบกันดีวา กลุมอุตสาหกรรมดังกลาว เปนกลุมอุตสาหกรรมที่มีการ
แขงขันสูงมาก สงผลมายังนโยบายการจัดซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ จาก Supplier ที่จะตอง
สามารถแขงขันไดดวย ประเด็นที่ลูกคาใหความสําคัญ คือเร่ืองคุณภาพชิ้นงาน ราคา และบริการ
สงมอบ โดยเฉพาะอยางยิ่งในดานราคา ทางลูกคาจะรองขอใหแสดงโครงสรางราคาของ
ผลิตภัณฑ ซึ่งจะตองยืนโครงสรางราคาเดิมไว โดยเฉพาะคากระบวนการผลิตที่ไมสามารถปรับ
ขึ้นราคาไดงาย และในปที่ผานมา มีลูกคาของโรงงานอยูรายหน่ึง ไดจัดกิจกรรมการลดตนทุน 
(Cost Reduction) ขึ้น จุดประสงคก็เพ่ือให Supplier เขารวมโดยใหนําเสนอกิจกรรมการลด
ตนทุนภายในโรงงาน โดยเลือกชิ้นงานที่มีการซื้อขายปจจุบันมา 1 รายการ  เพ่ือหาแนวทางการ
ลดตนทุน และนําเสนอกับทางลูกคา  
 จากปญหาขางตน ทางผูบริหารของโรงงานจึงมีนโยบายใหจัดตั้งทีมงานขึ้นเพ่ือดําเนิน
กิจกรรมการลดตนทุนดังกลาว ซึ่งเทคนิคในการลดตนทุนน้ันมีอยูดวยการหลายวิธี เชน เทคนิค
วิศวกรรมคุณคา เทคนิคการควบคุมคุณภาพ เทคนิคการลดรอบเวลาการผลิต  และการปรับ
สายการผลิต เปนตน  แตสําหรับกิจกรรมการลดตนทุนในครั้งน้ี ไดเลือกนําเอาเทคนิควิศวกรรม
คุณคามาประยุกตใช เน่ืองจากเปนเทคนิคที่มีจุดมุงหมายในการลดตนทุนของผลิตภัณฑใหต่ําลง 
แตยังคงรักษาคุณภาพ และหนาที่การใชงานไวเหมือนเดิม 
 
การจัดตั้งทีมงาน VE 
 ทีมงาน VE ประกอบไปดวยผูจัดการการโรงงาน ซึ่งเปนผูจัดการโครงการ สมาชิกที่มา
จากแผนกตางๆ ซึ่งมีความรู ความชํานาญ ที่เก่ียวของกับผลิตภัณฑ อันไดแก ฝายผลิต ฝาย
ควบคุมคุณภาพ ฝายจัดซ้ือ และฝายขาย นอกจากน้ียังมีที่ปรึกษาอาวุโส คือ ฝายควบคุม
คุณภาพของทางลูกคาดวย โดยไดจัดตั้งทีมงานดังแผนผัง ในรูปที่ 10 
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รูปที่ 10 แผนผังการจัดทีมงาน VE 
 
ข้ันตอนการดําเนินงานวศิวกรรมคุณคา 
 การศึกษาในการลดตนทุนโดยใชหลักวิศวกรรมคุณคา ผูศึกษาและทีมงานไดนําเคา
โครงแผนงานวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ อาเธอร อี มัดจ (Arthur E. Mudge) มาประยุกตใช 
ซึ่งมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 1. การเลือกโครงการ (Project Selection Phase) 
 2. รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 3. วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
 4. สรางสรรคความคิด (Creative Phase) 
 5. ขั้นประเมินผลความคิด (Evaluation Phase) 
 6. ขั้นทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
 7. ขอเสนอแนะ (Recommendation Phase) 
 
1. เลือกโครงการ (Project Selection Phase) 
 ทางทีมงาน VE ไดนํารายการที่มีการส่ังซ้ือทั้งหมดของลูกคามาพิจารณา เพ่ือนํามา
เลือกเขารวมกิจกรรม โดยจะพิจารณาจากชิ้นงานที่มีปริมาณการผลิตจํานวนมาก และมีราคาที่
สงผลตอรายไดสูงที่สุด ดังตารางที่ 5 ซึ่งจากการตรวจสอบขอมูลแลวพบวา ชิ้นงานรายการ 
Collar มียอดการส่ังซ้ือสูงที่สุด จึงไดเลือกมาใชในการศึกษาเนื่องจากจะสามารถสะทอนการลด
ตนทุนไดอยางชัดเจน และยังสามารถเปนโมเดลตนแบบในการลดตนทุนใหกับชิ้นงานอ่ืน ๆ ที่มี
ลักษณะใกลเคียงกันไดอีกดวย 

หัวหนาโครงการ 
(ผูจัดการโรงงาน) 

หัวหนาฝายผลิต 
หัวหนาฝาย 

ควบคุมคุณภาพ หัวหนาฝายจัดซือ้ 

ที่ปรกึษาโครงการ 
(ลูกคา) 

หัวหนาฝายขาย 
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ตารางที่ 5 รายการและปริมาณสั่งซื้อชิ้นงานตอเดือนโดยเฉลี่ย 
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 

 
 หลังจากไดเลือกชิ้นงานเพื่อเขารวมกิจกรรมแลว ทางทีมงาน VE จึงไดทําการ
ตั้งเปาหมายในการลดตนทุน ดังตารางที่ 6 โดยเปาหมายท่ีตั้งไวคือ การลดตนทุนลงรอยละ 5 
ของราคาขาย ซึ่งจากปริมาณการสั่งซ้ือตอเดือนโดยเฉลี่ย คือ 145,000 ชิ้น จะสามารถลดตนทุน
ไดคิดเปนมูลคาตอเดือนเทากับ 20,300 บาท หรือคิดเปนมูลคาตอปเทากับ 243,600 บาท 
 
ตารางที่ 6 เปาหมายการลดราคาชิ้นงาน 
ชื่อชิ้นสวน ราคาขายปจจุบัน เปาหมาย เปาหมายราคาขาย 

Collar 2.80 5% 2.66 
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2. รวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 2.1 ขอมูลชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 11 ชิ้นงาน Collar 
 

 ขอมูลของชิ้นงานที่ผลิต ทางลูกคาจะเปนผูออกแบบโดยกําหนดมิติทางดานรูปรางของ
ชิ้นงานตามแบบ (Drawing) ดังรูปที่ 11 และกําหนดสภาพผิว (Appearance) ไดแก ชิ้นงานชุบ
เคลือบผิว MFZ-n-C ชิ้นงานไมมีครีบคม ไมเปนสนิม และไมมีรอยแตกราว สําหรับในสวนของ
คาแชมเฟอร ทางโรงงานกรณีศึกษาไดเปนผูกําหนดขึ้นมาเองและไมไดมีการกําหนดคาแชม
เฟอรไว เนื่องจากหนาที่ของการแชมเฟอรจะชวยใหชิ้นงานไมมีครีบคม ซึ่งหากไมทําการแชม
เฟอรกอน เม่ือนําชิ้นงานไปชุบเคลือบผิวจะทําใหครีบคมนั้นหนาและแข็งขึ้น และอาจจะสงผลตอ
การใชงานได เชน ทําใหยิงสกรูไมผาน หรือชิ้นงานไมสามารถสวมอัดเขาไปในมือจับโหน
พลาสติกได  
 ชิ้นงาน Collar ที่โรงงานกรณีศึกษาผลิตน้ัน ทางลูกคาจะนําไปประกอบเปนอุปกรณ
มือจับโหนในรถยนต โดยนําไปสวมอัดไวในพลาสติก ดังรูปที่ 12 
 

 
 

รูปที่ 12 ลักษณะการนําชิ้นสวนไปใชงาน 
 

13


15

10
8.5

1.5
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 2.2 ขอมูลวัตถุดิบ 
 ปจจุบันชิ้นงาน Collar ทางลูกคาไดกําหนดใหใชวัตถุดิบ เปนเหล็กเพลากลมเกรด 
SS400 อางอิงมาตรฐานตาม JIS G3101 (Rolled Steels for General Structure) ดังรูปที่ 13 
ซึ่งเปนเหล็กที่เหมาะสําหรับทําชิ้นสวนอะไหลทั่วไป 
 

  
 

รูปที่ 13 ตัวอยางวัตถุดิบเหล็กเพลากลม  
 
   สวนในดานขนาดของวัตถุดิบ ทางโรงงานจะเปนผูกําหนดเอง โดยไดกําหนดใหใช
วัตถุดิบที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางดานนอกเทากับ 15 มิลลิเมตร ซึ่งจะมีขนาดเทากับเสนผาน
ศูนยกลางดานนอกของชิ้นงานพอดี โดยปจจุบันราคาขายอยูที่กิโลกรัมละ 29 บาท การส่ังซ้ือ
วัตถุดิบจะสั่งเปนเสนเพลากลมความยาวที่ 3 เมตร คิดเปนราคาตอเสน 120.67 บาท สามารถ
ผลิตชิ้นงานไดจํานวน 233 ชิ้นตอเสน คิดเปนตนทุนวัตถุดิบตอชิ้นอยูที่ 0.52 บาท โดยมีปริมาณ
การใชวัตถุดิบตอเดือนประมาณ 3,000 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาการส่ังซ้ือตอเดือน คือ 87,000 
บาท ขอมูลแสดงไวในตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 ตนทุนวัตถุดิบ 

เกรด ขนาด 
ราคา/เสน 

(กิโลกรัมละ 29 บาท) ชิ้นงานที่ได/เสน 
ตนทุนวตัถุดบิ 

ตอชิ้น 
SS400 OD 15.0 mm 120.67 บาท 233 ชิ้น 0.52 บาท 

 
 2.3 ขอมูลดานกระบวนการผลิต 
 ผูศึกษาไดทําการศึกษากระบวนการผลิตของชิ้นงาน Collar ซึ่งสามารถจําแนก
กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) ไดดงรูปที่ 14 โดยกระบวนการผลิตมีทั้งสิ้น 5 
กระบวน 
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รูปที่ 14 กระบวนการผลิตชิ้นงาน Collar 
 

 หมายเหตุ  OD  = เสนผานศูนยกลางดานนอก 
    ID  = เสนผานศูนยกลางดานใน 
 
 ตารางที่ 8 แสดงใหเห็นถึงรอบเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น โดยใชรอบเวลาผลิต
เทากับ 51.8 วินาที กระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตสูงที่สุด คือ กระบวนการกลึงปอก ซึ่ง

กระบวนการที่ 1 
กลึงปอก 

กระบวนการที่ 2 
กลึงปาดหนา OD 15 mm 

กระบวนการที่ 3 
ลบคม ID 10 mm 

กระบวนการที่ 4 
ชุบเคลือบผิว 

(กระบวนการภายนอก) 

กระบวนการที่ 5 
ตรวจสอบคุณภาพ 
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ขั้นตอนที่ใชเวลาในการผลิตมากที่สุดคือ ขั้นตอนการกลึงตัดใชเวลา 12.2 วินาที รองลงมาคือ
ขั้นตอนการเจาะรู ID 10 mm ใชเวลา 10.5 วินาที 
 
ตารางที่ 8 รอบเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(วินาที/ชิ้น)

51.8
P.5 ตรวจสอบคุณภาพ 3.5

เวลารวม

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

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6
กลึงตัด 12.2

P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 3.5

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน 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 ขอมูลดานตนทุนการผลิต 
 การศึกษาตนทุนเฉลี่ยของแตละกระบวนการที่ทําใหเกิดหนาที่ในการทํางาน ประกอบ
ไปดวยตนทุนคาแรงงานทางตรง ตนทุนเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ดังตารางที่ 9 แสดงใหเห็นถึง
ตนทุนการผลิตในขั้นตอนตางๆ โดยมีตนทุนการผลิตรวมทั้งกระบวนการเทากับ 1.80 บาท และ
พบวาตนทุนที่สูงที่สุดอยูในกระบวนการกลึงปอก ในขั้นตอนกลึงตัดเทากับ 0.42 บาท รองลงมา
คือ ขั้นตอนการเจาะรู ID 10 mm 0.36 บาท  
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ตารางที่ 9 ตนทุนเฉลี่ยแตละกระบวนการของการผลิตชิ้นงาน 

(บาท/ช้ิน)

1.80ตนทุนรวม

P.4 ชุบเคลือบผิว 0.12
P.5 ตรวจสอบคุณภาพ 0.10

กลึงตัด 0.42
P.2 กลึงปาดหนา 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
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12

1.4 1.6 1.8 2.0

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 0.07
เจาะนําศูนย 0.14

ลําดับ กระบวนการ
ตนทุน ตนทุน (บาท/ช้ิน)

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

 
 

3. วิเคราะหหนาที่ (Function Phase) 
 3.1 วิเคราะหหนาที่ของชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 10 การวิเคราะหหนาที่ของชิ้นงาน 

หนาที่ หนาที่ 
ชิ้นสวน 

คํากริยา คํานาม หลัก รอง 
Collar ชวยยึด ตําแหนง    

 
 หนาที่หลักของชิ้นงาน Collar แสดงไดดังตารางที่ 10 คือ การชวยยึดตําแหนง ลด
ชองวาง ทําใหการยึดตําแหนงแนนขึ้น โดยการสวมอัดเขาไปในพลาสติก เน่ืองจากหากยิงสกรู
ผานพลาสติกเพ่ือยึดตําแหนงโดยตรง จะทําใหเกิดชองวาง (Gap) ระหวางพลาสติกกับสกรูได 
ดังน้ันจึงตองมี Collar สวมอัดเขาไปในพลาสติกกอน เพ่ือทําใหพลาสติกไมเคลื่อนที่ และอยูใน
ตําแหนงที่กําหนด  
  
 3.2 วิเคราะหหนาที่ของกระบวนการผลิต 
 กฎเกณฑของหนาที่จะประกอบไปดวย 2 คํา คือ คํากริยา และ คํานาม โดยหนา
คํากริยาจะแสดงการกระทํา สวนคํานามนั้นจะแสดงชื่อเรียกของลักษณะและตองนับได สามารถ
แบงได 2 ระดับ คือ หนาที่พ้ืนฐาน เปนหนาที่หลักของชิ้นงาน สวนหนาที่รอง คือ หนาที่ชวย
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เสริมใหหนาที่พ้ืนฐานสมบูรณ ดังตารางที่ 11 แสดงใหเห็นถึงหนาที่หลักและรองในแตละ
กระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 11 การวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการผลิตและตนทุนแตละกระบวนการ 

ตนทุน

คํากรยิา คํานาม หลัก รอง บาท/ช้ิน

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper เอาออกมา วัตถุดิบ  0.07

เจาะนําศูนย ควบคุม ตําแหนง  0.14

เจาะร ูID 10 mm กอใหเกิด รปูราง  0.36

กลึงปอก OD 13 mm กอใหเกิด รปูราง  0.32

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm กอใหเกิด รปูราง  0.12

กลึงตัด กอใหเกิด รปูราง  0.42

P.2 กอใหเกิด รปูราง  0.11

P.3 กอใหเกิด รปูราง  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

กลึงปาดหนา OD 15 mm

ลบคม ID 10 mm

ชุบเคลือบผิว

ตรวจสอบคุณภาพ
ตนทุนของกระบวนการ

% ของตนทุน

ลําดับ กระบวนการ
หนาที่ หนาที่

P.1 กลึงปอก

 
 
  จากกรณีศึกษาสามารถอธิบายการวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการได
ดังตอไปน้ี 
  P1.1 ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 
         เปนกระบวนการที่ปลอยวัตถุดิบซ่ึงเปนเหล็กเพลาจากหัวจับ (Collet) ใหมาชน
กับ Stopper ตามความยาวที่กําหนด คํากริยา คือ เอาออกมา เปนการปลอยวัตถุดิบออกมามา
จาก Bar feed คํานาม คือ วัตถุดิบ เปนเหล็กเพลากลมที่ใชสําหรับผลิตชิ้นงาน 
  P1.2 เจาะนําศูนย  
   เปนกระบวนการเจาะรูนํา ทําใหเจาะรูไดตรงตําแหนง แมนยําขึ้น คํากริยา คือ 
ควบคุม เปนการควบคุมใหสามารถเจาะชิ้นงานไดอยูตําแหนงก่ึงกลาง ปองกันการเยื้องตําแหนง 
คํานาม คือ ตําแหนงการเจาะของชิ้นงาน 
  P1.3 เจาะรู ID 10 mm 
  เปนกระบวนการเจะรูเพ่ือใหไดเสนผานศูนยกลางดานในตามที่กําหนด 10 
มิลลิเมตร คํากริยา คือ กอใหเกิด คือการกระทํากับชิ้นงานเพื่อใหเกิดรูปรางตามที่กําหนด 
คํานาม คือ รูปราง ซึ่งเปนหนาที่หลักของชิ้นงานเพ่ือใชสําหรับยิงสกรู 
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  P1.4 กลึงปอก OD 13 mm 
  เปนกระบวนการกลึงปอกลดขนาดเสนผานศูนยกลางดานนอก เพ่ือใหไดขนาด
ตามที่กําหนด 13 มิลลิเมตร คํากริยา คือ กอใหเกิดรูปรางเสนผานศูนยกลางดานนอก คํานาม 
คือ รูปราง ซึ่งเปนหนาที่หลักของชิ้นงานเพ่ือใหสามารถสวมเขากับพลาสติกได 
  P1.5 กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 
  เปนกระบวนการทําใหหนาตัดของชิ้นงานฝงเสนผานศูนยกลางดานนอก13 
มิลลิเมตร มีผิวหนาเรียบไมมีครีบคม และเปนการคุมขนาดความยาวรวมของชิ้นงาน คํากริยา 
คือ กอใหเกิด คํานาม คือ รูปราง  
  P1.6 กลึงตัด 
  เปนกระบวนการกลึงตัดชิ้นงานออกจากวัตถุดิบ โดยใหไดความยาวตามที่กําหนด 
คํากริยา คือ กอใหเกิด คํานาม คือ รูปราง ซึ่งถือเปนหนาที่หลัก 
  P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 
  เปนกระบวนการกลึงปาดหนาที่ทําใหหนาตัดของชิ้นงานฝงเสนผานศูนยกลาง
ดานนอก15 มิลลิเมตรมีขนาดความยาวที่ 1.5 มิลลิเมตร และทําใหผิวหนาเรียบและไมมีครีบคม 
คํากริยา คือ กอใหเกิด คํานาม คือ รูปราง  
  P.3 ลบคม ID 10 mm 
  เปนกระบวนการกลึงเพื่อลบคมเสนผานศูนยกลางดานใน 10 มิลลิเมตร ฝงเสน
ผานศูนยกลางดานนอก 15 มิลลิเมตร เพ่ือใหชิ้นงานมีรูปรางหลบมุม คํากริยา คือ กอใหเกิด 
หมายถึง การกระทํากับชิ้นงานโดยกระบวนการกลึงเพ่ือใหชิ้นงานมีแชมเฟอร คํานามคือ รูปราง  
  P.4 ชุบเคลือบผิว 
  เปนกระบวนการชุบเคลือบผิวของชิ้นงาน เพ่ือลดการกัดกรอนและยืดอายุการใช
งาน คํากริยา คือ เคลือบ คํานาม คือ ผิวของชิ้นงาน กระบวนการนี้ถือเปนหนาที่รอง เนืองจาก
ไมไดทําหนาที่ชวยคําจุน 
  P.5 ตรวจสอบคุณภาพ  
 เปนกระบวนการที่ทวนสอบวาชิ้นงานเปนไปตามขอกําหนดหรือไม ทั้งมิติทางดาน
รูปรางของชิ้นงาน และสภาพภายนอก คํากริยา คือ กลั่นกรอง คํานาม คือ คุณภาพ ที่ตรงกับ
ความตองการของลูกคา 
 จากการวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการผลิตแลวพบวามีตนทุนที่เกิดจากหนาที่
หลักรอยละ 61.11 และจากหนาที่รองรอยละ 38.89 และเห็นความซ้ําซอนของหนาที่รองซึ่ง
กอใหเกิดรูปรางในจุดใชงานเดียวกัน ซึ่งกอใหเกิดตนทุนที่ไมจําเปน และทําใหรอบเวลาในการ
ผลิตเพ่ิมขึ้น โดยไมจําเปน 
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 3.3 เปรียบเทียบและใหน้ําหนักเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน 
 ทางทีมงานไดทําการเปรียบเทียบเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน โดยนํามาจาก
ขอกําหนดของลูกคาเพ่ือมาพิจารณาถึงนํ้าหนักวาเกณฑใดที่มีความสําคัญมากที่สุด เกณฑใดมี
ความสําคัญนอยหรือไมมีความสําคัญเลย โดยนําเทคนิคการประเมินเชิงเลขมาใช จุดมุงหมายก็
เพื่อเปนแนวทางในการออกความคิดสรางสรรคซึ่งอยูในขั้นตอนตอไป โดยเกณฑที่ใชพิจารณามี 
5 เกณฑดวยกัน ดังตารางที่ 12 
 
ตารางที่ 12 เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน 

เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน อักษรแทน 

มิติดานรูปราง A 

สภาพผิว B คุณภาพ 

เกรดวัตถุดิบ C 

ตนทุนวัตถุดิบ D 
ตนทุน 

ตนทุนกระบวนการ E 
 
  1) คุณภาพ หมายถึง ขอกําหนดเก่ียวกับชิ้นงานซึ่งลูกคาไดกําหนดไว ไดแก 
  1.1) มิติดานรูปรางชิ้นงาน คือ สัดสวนของชิ้นงานที่ลูกคากําหนด โดยไดกําหนด
พิกัดความเผ่ือ (Tolerance) ไวดังรูปที่ 15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 15 Drawing ชิ้นงาน Collar แสดงคาพิกัดความเผื่อ 

 
  1.2) สภาพผิว โดยมีขอกําหนด ไดแก ชิ้นงานชุบเคลือบผิว MFZ-n-C ชิ้นงานตอง
ไมมีครีบคม ชิ้นงานไมเปนสนิม ไมมีรอยแตกราว 

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) ตนทุนการผลิต หมายถึง คาใชจายตางๆ ที่ใชในการผลิตชิ้นงาน ไดแก 
 2.1) ตนทุนวัตถุดิบ 
 2.2) ตนทุนกระบวนการ 
 จากเกณฑที่ตองการของชิ้นงานไดทําการเปรียบเทียบโดยเชิงตัวเลข เพ่ือจัดลําดับ
ความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงานที่ตองคํานึงถึงในการออกแบบปรับปรุงโดยใช Pair 
Comparison คือ การพิจารณาเปรียบเทียบคาความสําคัญของแตละหนาที่จาก A ถึง E เพ่ือที่จะ
นําผลที่ไดไปใชในการตัดสินใจ ซึ่งจากการพิจารณาไดผล ดังรูปที่ 16 
 น้ําหนักการประเมิน 
 1 = ระดับความสําคัญไมแตกตางกัน 
 2 = ระดับความสําคัญแตกตางกันนอย 
 3 = ระดับความสําคัญแตกตางกันปานกลาง 
 4 = ระดับความสําคัญแตกตางกันมาก 
 

 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 เปรียบเทียบคาความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน 
  
 จากน้ันทําการสรุปผลคะแนนที่ไดจากการประเมิน ดังตารางที่ 13 
   
ตารางที่ 13 ผลสรุปการประเมินเชิงตัวเลข 

อักษรแทน เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน นํ้าหนัก 

A มิติดานรูปราง 12 

B สภาพผิว 10 

C เกรดวัตถุดิบ 0 

D ตนทุนวัตถุดิบ 4 

E ตนทุนกระบวนการ 4 
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  หลังจากการสรุปผลการประเมินจึงนํานํ้าหนักคะแนนที่ไดมาเรียงลําดับจากมากไป
หานอยดังตารางที่ 14 
 
ตารางที่ 14 ลําดับความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน เรียงจากมากไปหานอย 

อักษรแทน เกณฑที่ตองการของชิ้นงาน นํ้าหนัก 

A มิติดานรูปราง 12 

B สภาพผิว 10 

D ตนทุนวัตถุดิบ 4 

E ตนทุนกระบวนการ 4 

C เกรดวัตถุดิบ 0 
  
 ประเด็นสําคัญที่ไดจากการประเมินคือ เกณฑที่ตองการของชิ้นงานที่สําคัญที่สุดอัน
ไดแก มิติดานรูปรางของชิ้นงาน ซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงขนาดได เพราะจะทําใหสงผลตอการ
ใชงานของลูกคา เน่ืองจากพลาสติกมือจับโหน ไดออกแบบขนาดรูมาพอดีกับชิ้นงาน Collar อยู
แลว อีกทั้งเสนผานศูนยกลางดานในก็โดนบังคับขนาดโดยสกรู ดังน้ันในการดําเนินโครงการใน
ขั้นตอนตอๆ ไป จึงตองใหความสําคัญกับมิติดานรูปรางมากที่สุด สวนเกณฑที่สามารถ
เปลี่ยนแปลงเพ่ือนํามาตอยอดในการออกความคิดสรางสรรคไดมากที่สุด คือ เกรดวัตถุดิบ 
เนื่องจากเกรดเหล็กที่ลูกคากําหนดมาคือ เกรด SS400 เปนเหล็กที่ควบคุมเพียงคา P 
(Phosphorus) และ S (Sulfur)  ทั้ง 2 ธาตุนี้หากมีปริมาณมาณมากจะทําใหเหล็กเปราะ และ
เกรดน้ีไมไดควบคุมคารบอน ซึ่งเปนธาตุที่เพ่ิมความแข็งแรงของเหล็ก ดังน้ันเหล็กเกรด SS400 
จึงใชในงานโครงสรางทั่วไปที่มีการตัด เจาะรูขันน็อต และเชื่อมได จึงมีความเปนไปไดที่จะหา
เหล็กอ่ืนๆ ที่มีคุณสมบัติใกลเคียงกันแตราคาถูกกวามาใชพิจารณาในการลดตนทุน 
  
4. สรางสรรคความคิด (Creative Phase)  
 การสรางสรรคความคิดเพ่ือลดตนทุนชิ้นงาน Collar นั้น ไดทําการระดมความคิด 
(Brain Storming) จากสมาชิกในทีม ซึ่งมาจากฝายตางๆ ที่เก่ียวของกับชิ้นงานนี้ โดยทีมงานได
ระดมความคิดสรางสรรคโดยพิจารณาจากการวิเคราะหหนาที่ของแตละกระบวนการผลิต
ประกอบกับความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงาน ซึ่งเริ่มแรกไดวิเคราะหในสวนของ
วัตถุดิบ และจากการประเมินความสําคัญของเกณฑที่ตองการของชิ้นงานทําใหเกิดคําถามวา 
 - มีวัตถุดิบอ่ืนใด หรือเกรดอ่ืนใดบางที่มีคุณสมบัติสามารถเทียบเคียงกันได แตราคา
ถูกกวาปจจุบันที่ใชอยู 
 - สามารถลดขนาดของวัตถุดิบลงไดอีกหรือไม 
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 - มีวิธีใดที่จะทําใหวัตถุดิบมีสัดสวนใกลเคียงชิ้นงานสําเร็จรูปมากที่สุด 
 จากคําถามขางตนนําไปสูการตอยอดแนวคิดที่ 1 คือ การหาวัตถุดิบที่มีคุณสมบัติ
ตางๆที่สามารถเทียบเคียงกัน โดยลําดับแรกไดพิจารณาในสวนของเกรดวัตถุดิบ ซึ่งตองเปน
เกรดวัตถุดิบที่มีลักษณะเปนเพลากลมและมีคุณสมบัติเทียบเคียงกับเกรด SS400 จากขอมูล
พบวามีวัตถุดิบเกรด SWRM ซึ่งเปนเหล็กลวดคารบอนต่ํา และกลุมเหล็กกลาคารบอน เกรด 
S10C ขึ้นไป ที่มีคุณสมบัติเทียบเคียงกันได แตจากขอมูลดานราคานั้น พบวา SWRM และ 
S10C มีราคาเทากับหรือแพงกวาเกรด SS400 ที่ใชในปจจุบัน อีกทั้งไมไดชวยลดเวลาใน
กระบวนการผลิตได ลําดับที่สองไดพิจารณาในดานขนาดวัตถุดิบ พบวา เสนผานศูนยกลางดาน
นอกของวัตถุดิบที่ใชปจจุบันมีขนาดเทากับเสนผานศูนยกลางดานนอกของชิ้นงานอยูแลว จึงไม
สามารถลดขนาดลงไดไปกวาน้ีอีก แตในสวนของเสนผานศูนยกลางดานในนั้น สามารถกําหนด
ไดจากผูผลิตวัตถุดิบ ซึ่งวัตถุดิบที่สามารถกําหนดเสนผานศูนยกลางดานในไดนั้น คือ ทอเหล็ก 
ซึ่งหากสามารถหาทอเหล็กที่มีขนาดเทากับเสนผานศูนยกลางดานในของชิ้นงานไดก็จะทําใหลด
ขั้นตอนการเจาะในกระบวนการกลึงปอกได จากขอมูลขางตนไดจึงมอบหมายใหฝายจัดซ้ือไป
ประสานงานกับผูขายวัตถุดิบ เพ่ือหาวัตถุดิบที่มีขนาดที่ตองการและคุณสมบัติใกลเคียงกับเกรด
ปจจุบันที่ใชได  
  รูปที่ 17 แสดงทอเหล็กที่มีขายในทองตลาดปจจุบัน ซึ่งจะสามารถนํามาใชทดแทน
เกรดปจจุบันได โดยมีอยู 2 ประเภทใหเลือก คือ แบบมีตะเข็บ และ แบบไรตะเข็บ ขอดีของทอ
เหล็กแบบมีตะเข็บคือ ราคาถูกวาทอไรตะเข็บ ขอเสียคือ ในการผลิตชิ้นงานตองเพ่ิม
กระบวนการควานตะเข็บ เน่ืองจากตะเข็บของชิ้นงานจะสงผลตอการใชงาน ทําใหไมสามารถยิง
สกรูผานได สวนแบบไรตะเข็บจะมีขอดีตรงที่ ไมตองเพ่ิมกระบวนการควานตะเข็บ และเปนการ
ตัดกระบวนในสวนที่เก่ียวกับขั้นตอนการเจาะรู สวนขอเสีย คือ มีราคาแพงกวาทอมีตะเข็บ  
 

          
 
 

รูปที่ 17 ตวัอยางทอเหล็กมีตะเขบ็และทอเหล็กไรตะเข็บ 
 

ทอมีตะเขบ็ ทอไรตะเข็บ 
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   หลังจากพิจารณาในสวนของวัตถุดิบแลวจึงมาพิจารณาในสวนของกระบวนการผลิต ซึ่ง
นําไปสูการตั้งคําถามดังนี้ 
 - มีกระบวนการใดบางที่มีการทํางานที่ซ้ําซอน 
 - มีกระบวนการใดบางที่มีขั้นตอนการทํางานนอย 
 - มีกระบวนการใดบางที่มีขั้นตอนการผลิตแยกกันแตมีการใชงานในจุดเดียวกัน 
 - สามารถรวมกระบวนการเหลาน้ันเขาดวยกันไดหรือไม 
 จากคําถามขางตนนําไปสูการตอยอดแนวคิดที่ 2 เพ่ือหากระบวนการหรือขั้นตอนการ
ผลิตที่สามารถรวมกันได จากการพิจารณาในแตละขั้นตอนการผลิตพบวา กระบวนการกลึงปาด
หนา OD 15 mm และกระบวนการลบคม ID 10 mm เปนกระบวนการซึ่งเปนหนาที่รองทั้งคู อีก
ทั้งกอใหเกิดรูปรางในจุดใชงานเดียวกัน ปจจุบันกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm ผลิตโดย
ใชเคร่ืองกลึงมือโยก สวนกระบวนการลบคมผลิตโดยใชเคร่ืองสวาน ดังตารางที่ 15 ดังน้ันทาง
ทีมงานจะตองพิจารณาถึงความเปนไปไดที่จะรวมทั้งสองกระบวนการนี้เขาไวดวยกัน 
  
ตารางที่ 15 เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ เครื่องจักรทีใ่ช 
กลึงปาดหนา OD 15 mm เคร่ืองกลึงมือโยก 
ลบคม ID 10 mm เคร่ืองสวาน 
 
5. ประเมินความคิด (Evaluation Phase) 
  5.1 แนวคิดที่ 1 
  ทางทีมงานไดมอบหมายใหทางฝายจัดซ้ือเปนผูดําเนินการ หาขอมูลของวัตถุดิบทอ
เหล็กที่สามารถนํามาใชแทน เหล็กเพลาในปจจุบัน ซึ่งพบวา ในทองตลาดทอเหล็กที่นาจะ
สามารถนํามาใชแทนเหล็กเพลากลม SS400 ได คือ ทอเหล็กเกรด STKM11A อางอิงตาม
มาตรฐาน JIS G3445 เปนเหล็กกลาคารบอน ใชสําหรับงานกัดกลึง ซึ่งเหมาะกับการใชงานใน
อุตสาหกรรมยานต ซึ่งมีใหเลือก 2 แบบ คือ แบบมีตะเข็บ และแบบไรตะเข็บ จากน้ันจึงไดหา
ขอมูลดานราคา เพ่ือเปรียบเทียบตนทุนระหวางวัตถุดิบแตละชนิด แสดงดังตารางที่ 16 
 
ตารางที่ 16 เปรียบเทียบตนทุนวัตถุดิบแตละเกรด 

ราคา / เสน 
เกรด ประเภท ขนาด 

ยาว 3 เมตร 

ตนทุน / 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 เปรียบเทียบตนทุนวัตถุดิบแตละเกรด (ตอ) 

ราคา / เสน 
เกรด ประเภท ขนาด 

ยาว 3 เมตร 

ตนทุน / ชิ้น 
บาท 

STKM11A ไรตะเข็บ OD 15.0 x ID 10.0 mm 138.60 0.59 
 หมายเหตุ  t = ความหนา    
  
 จากตารางที่ 16 แสดงใหเห็นราคาทอเหล็กแพงกวาเหล็กเพลากลมที่ใชในปจจุบัน 
และทอเหล็ก STKM11A แบบไรตะเข็บจะมีราคาแพงกวาแบบมีตะเข็บ หากคิดตนทุนวัตถุดิบตอ
ชิ้นแลว จะเห็นวา เหล็กเพลากลม กับ ทอเหล็กแบบมีตะเข็บมีตนทุนตอชิ้นใกลเคียงกันมาก และ
ยิ่งหากเปนทอเหล็กแบบไรตะเข็บ ตนทุนวัตถุดิบก็จะสูงขึ้นไปอีก หลังจากน้ีจะเปนหนาที่ของ
ฝายผลิตที่จะตองหาขอมูลทางดานเวลาที่ใชในการผลิตหากเลือกใชวัตถุดิบเปนทอเหล็ก เพ่ือ
เปรียบเทียบผลทางดานเวลาและตนทุนที่จะสามารถลดไดจากการลดขั้นตอนการเจาะ ทางฝาย
ผลิตจึงไดทดลองในการวางกระบวนการกลึงปอกผิวใหม หากตองเปลี่ยนวัตถุดิบจากเพลากลม
เปนทอเหล็ก จากปจจุบันที่ใชเหล็กเพลากลม เกรด SS400 ในการผลิตจะใชเวลารวมในกระบวน
กลึงปอกเทากับ 41.9 วินาที ดังตารางที่ 17 
 
ตารางที่ 17 รอบเวลาที่ใชในกระบวนการกลึงปอก กรณีใชเหล็กเกรด SS400 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(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
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
เจาะนําศูนย

 
 

 หากใชวัตถุดิบทอเหล็ก เกรด STKM11A แบบมีตะเข็บ ในกระบวนการกลึงปอกจะทํา
ใหขั้นตอนในกระบวนการเปลี่ยนแปลงไป กลาวคือ จะไมมีขั้นตอนการเจาะนําศูนย และเจาะรู ID 
10 mm เน่ืองจากวัตถุดิบทอเหล็กไดถูกกําหนดเสนผานศูนยกลางดานในมาจากผูผลิตวัตถุดิบ
อยูแลว แตจะมีขั้นตอนที่เพิ่มขึ้น คือ ขั้นตอนการลบคม ID 10 mm ในฝงเสนผานศูนยกลางดาน
นอก 13 mm และข้ันตอนการควานตะเข็บ เนื่องจากวัตถุดิบจะมีรอยตะเข็บที่เกิดจาก
กระบวนการมวนแผนเหล็กของผูผลิตทอ ซึ่งถาไมควานตะเข็บออกจะทําใหไมสามารถยิงสกรู
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ผานได ทําใหสงผลตอการใชงาน จากการคํานวณเวลารวมแลวพบวา หากใชทอเหล็กแบบมี
ตะเข็บในการผลิตจะทําใหเวลาผลิตในกระบวนการกลึงปอกผิวลดลงเหลือ  32 วินาที ดังตารางที่ 
18 
 
ตารางที่ 18 รอบเวลาที่ใชในกระบวนการกลึงปอก กรณีใชเหล็กเกรด STKM11 แบบมีตะเข็บ 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(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
ควานตะเขบ็ออก 3.0
กลึงปอก OD 13 mm 9.3
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
ลบคม ID 10 mm

 
 

 ในสวนของวัตถุดิบเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บนั้นจะเหมือนกับแบบมีตะเข็บ แตมี
ความแตกตางกันตรงที่แบบไรตะเข็บจะไมมีขั้นตอนควานเพ่ือลบตะเข็บออก ทําใหเวลาใน
กระบวนการกลึงปอกผิวลดลงอีก 3 วินาที เหลือ 29 วินาที  ดังตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19 รอบเวลาที่ใชในกระบวนการกลึงปอก กรณีใชเหล็กเกรด STKM11 แบบไรตะเข็บ 

รอบเวลาของ

แตละกระบวนการ

(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
กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน Stopper 2.1
ลบคม ID 10 mm

 
 

 หลังจากไดคํานวณเวลากระบวนการกลึงปอกของวัตถุดิบแตละเกรดแลว จะทําการ
คํานวณตนทุนเพื่อเปรียบเทียบวา เกรดวัตถุดิบใดจะสามารถลดตนทุนไดต่ําที่สุด  
 หากใชวัตถุดิบทอเหล็กเกรด STKM11A แบบมีตะเข็บจะทําใหมีตนทุนในกระบวนการ
กลึงปอกเทากับ 1.09 บาท ดังตารางที่ 20 
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ตารางที่ 20 ตนทุนกระบวนการผลิตกรณีใชวัตถุดิบเกรด STKM11A แบบมีตะเข็บ 

ตนทุนกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ 

บาท / ชิ้น 

ปลอยวตัถุดิบชน Stopper 0.07 

ลบคม ID 10 mm 0.06 

ควานตะเขบ็ออก 0.10 

กลึงปอก OD 13 mm 0.32 

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12 

P.1 กลึงปอก 

กลึงตัด 0.42 

รวมตนทุนในกระบวนการกลึงปอก 1.09 
 
 หากใชวัตถุดิบทอเหล็กเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บจะทําใหมีตนทุนใน
กระบวนการกลึงปอกเทากับ 0.99 บาท ดังตารางที่ 21 
 
ตารางที่ 21 ตนทุนกระบวนการผลิตกรณีใชวัตถุดิบเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บ 

ตนทุนกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ 

บาท / ชิ้น 

ปลอยวตัถุดิบชน Stopper 0.07 

ลบคม ID 10 mm 0.06 

กลึงปอก OD 13 mm 0.32 

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 0.12 

P.1 กลึงปอก 

กลึงตัด 0.42 

รวมตนทุนในกระบวนการกลึงปอก 0.99 
 
 จากการเปรียบเทียบตนทุนเฉพาะในกระบวนการกลึงปอกรวมกับตนทุนคาวัตถุดิบแต
ละประเภทแลว สรุปไดวา หากเลือกใชวัตถุดิบเกรด STKM11A ประเภทไรตะเข็บจะทําใหตนทุน
รวมต่ําที่สุด เทากับ 1.58 บาท ดังตารางที่ 22 
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ตารางที่ 22 เปรียบเทียบตนทุนของวัตถุดิบแตละเกรดที่จะทําใหตนทุนการผลิตลดลง 

ตนทุนกระบวนการ 

ตนทุนวตัถุดบิ (เฉพาะกลึงปอก) เกรด ประเภท 

บาท/ตอชิ้น บาท/ตอชิ้น 

รวม 

SS400 - 0.52 1.43 1.95 

STKM11A มีตะเข็บ 0.53 1.09 1.62 

STKM11A ไรตะเข็บ 0.59 0.99 1.58 
 
 5.2 แนวคิดที่ 2 
 จากท่ีทางทีมงานไดวิเคราะหสวนกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และ
กระบวนการลบคม ID 10 mm ซึ่งเปนหนาที่รองทั้งสองสองกระบวนการ อีกทั้งมีขั้นตอนการ
ทํางานนอย และมีความซ้ําซอนเน่ืองจากกอใหเกิดรูปรางใชงานในจุดเดียวกัน ทางทีมงานจึงได
ทําการศึกษาขอดีขอเสียเพื่อเปรียบเทียบระหวางเครื่องกลึงมือโยกและเคร่ืองสวาน โดยกําหนด
วิธีการประเมินโดยแสดงในตารางที่ 23 
 
 การใหคะแนนน้ําหนักมีดังนี้ 
  1. ความสามารถนั้นมีผลตอเคร่ืองจักรโดยตรง สงผลตอตนทุนต่ําที่สุด 
  2. ความสามารถนั้นมีผลตอคุณภาพโดยตรง สงผลตอตนทุนต่ํา 
  3. ความสามารถนั้นมีผลตอผลผลิตโดยตรง สงผลตอตนทุนปานกลาง 
  4. ความสามารถนั้นมีผลตอตนทุนโดยตรง สงผลตอตนทุนมาก 

 
ตารางที่ 23 การใหคะแนนความสามารถจากเกณฑการประเมิน 

คะแนน

ความสามารถ เครือ่งจกัร คุณภาพ ผลผลิต ตนทุน

- มีความยดืหยุน - ความแมนยําใน - ผลผลิตต่ํากวา - ตนทนุคา Tooling 

  ในการ Set Up ต่ํากวา    การผลิตต่ํากวา - การผลิตไมตอเน่ือง   สูงกวา

- มีความยดืหยุน - ความแมนยําใน - ผลผลิตสูงกวา - ตนทนุคา Tooling 

  ในการ Set Up สูงกวา    การผลิตสูงกวา - การผลิตตอเน่ือง   ต่ํากวา

เกณฑประเมิน

1

2
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ตารางที่ 24 การประเมินความสามารถ 
เกณฑการประเมิน

ที่มีผลกระทบ คะแนน คะแนนสุทธิ คะแนน คะแนนสุทธิ

การ Set Up เครือ่งจกัร เครือ่งจกัร 1 1 1 2 2

ความแมนยําในการผลิต คุณภาพ 2 2 4 1 2

ปรมิาณผลผลิต 1 3 2 6
ความตอเน่ืองของการผลิต 2 6 1 3

ตนทนุ Tooling ตนทนุ 4 2 8 1 4
22 17

เครือ่งสวาน
นํ้าหนักรายการ

ผลผลิต 3

เครือ่งกลึงมือโยก

คะแนนรวม  
 

 ผลจากการประเมินผลความสามารถของเครื่องจักรเปรียบเทียบกันระหวางเคร่ือกลึง
มือโยกและเครื่องสวานแสดงไวในตารางที่ 24 จะเห็นไดวาคะแนนความสามารถของเครื่องกลึง
มือโยกมีคะแนนสูงกวาเคร่ืองสวาน หมายถึง ความสามารถโดยรวมของเคร่ืองกลึงมือโยกดีกวา
เคร่ืองสวาน กลาวคือ เคร่ืองกลึงมือโยกมีความแมนยําในการผลิตสูงกวา  มีความตอเนื่องในการ
ผลิตสูงกวาและมีตนทุนคา Tooling ที่ต่ํากวาเคร่ืองสวาน ดังน้ันทางทีมงานจึงเลือกใชการลบคม
ที่เคร่ืองกลึงมือโยกแทนเครื่องสวาน เน่ืองจากปจจุบันการกลึงปาดหนาที่เครื่องกลึงมือโยกเปน
ขั้นตอนเดียว ทางทีมงานจึงไดออกแบบการวางมีดบนปอมมีดใหม ใหสามารถลบคม ID 10 mm
ไดดวยแตยังคงเปนขั้นตอนการทํางานเดียวเหมือนเดิม โดยไมทําใหเวลาในขั้นตอนการผลิตนี้
เพ่ิมขึ้น  
 รูปที่ 18 แสดงใหเห็นถึงกอนและหลังการปรับปรุงเพื่อรวมกระบวนการผลิต โดยกอน
การปรับปรุงจะกลึงปาดหนา OD 15 mm ที่เคร่ืองกลึงมือโยกตามหมายเลข 1 จากน้ันจึงนําไป
ลบคม ID 10 mm โดยใชดอกสวานที่เคร่ืองสวานตามหมายเลข 2 หลังการปรับปรุงกระบวนการ 
ไดใชมีดกลึงขาวเพื่อลบคม ID 10 mm ที่เคร่ืองกลึงมือโยก แทนการใชดอกสวาน 
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รูปที่ 18 กอนและหลังการปรับปรุงเพ่ือรวมกระบวนการผลิต 
  
 รูปที่ 19 แสดงการวางมีดกลึงขาวที่เคร่ืองกลึงมือโยกหลังการปรับปรุงโดยการรวม
กระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และ ลบ ID 10 mm ไวดวยกัน จากการออกแบบการวาง
มีดแบบใหม ทําใหสามารถตัดเวลาในกระบวนการลบคมออกไปได ในขณะที่ไมทําใหเวลาใน
กระบวนการกลึงปาดหนาเพ่ิมขึ้น นั่นแสดงวาการวางมีดแบบใหมทําใหตนทุนการผลิตลดลงไป 
0.04 บาท  
 

 
 

รูปที่ 19 การวางมีดลบคมในกระบวนการกลึงปาดหนาหลังการปรับปรุง 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
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 6. ทดสอบและพิสูจน (Investigation Phase) 
 หลังจากไดทําการประเมินความคิดและวิเคราะหตนทุนแลว จึงไดทําการทดสอบและ
พิสูจนตามขอกําหนดของลูกคา โดยไดดําเนินการดังนี้  
 6.1 วัตถุดิบ 
 ใหทางผูผลิตทอจัดสงวัตถุดิบตัวอยาง พรอมทั้งเอกสารสําคัญที่ใชยืนยันมาตรฐาน 
จากผูผลิตทอเหล็ก ไดแก 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 มาตรฐานทอเหล็ก 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 
  
 ผลจากการตรวจสอบทั้งในดานขนาดวัตถุดิบและการบันทึกวิเคราะหวัสดุนั้นพบวา 
ทอวัตถุดิบเปนไปตามขอกําหนด คือ ทอเหล็กเกรด STKM11A แบบไรตะเข็บ ขนาด OD15.0 x 
ID10.0 x 3000 mm 
 
  6.2 การผลิต 
  จากน้ันไดใหฝายผลิตทดลองผลิตจริง หลังการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต โดยทําการ
เก็บขอมูล จุดที่มีผลกระทบตอสเปคของชิ้นงานที่ลูกคากําหนด ตามรูปที่ 27 จากการศึกษา
ความสามารถของกระบวนการผลิตวามีความเบ่ียงเบน และมีโอกาสกอใหเกิดของเสียหรือไม 
ผลสรุปที่ได คือ คา Cpk ทุกจุดการตรวจสอบอยูในคาที่มากกวาเกณฑการยอมรับ คือ 1.33 ใน
กรณีพิกัดสองดาน และ 1.25 ในกรณีพิกัดดานเดียว และ จึงสามารถสรุปไดวา กระบวนการมี
ความเสถียรที่จะผลิตชิ้นงานจากการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ 
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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) 
 จากท่ีลูกคาไดรองขอใหทางโรงงานกรณีศึกษาเขารวมกิจกรรมการลดตนทุน (Cost 
Reduction) นั้น ทางโรงงานไดตั้งเปาหมายเพื่อลดราคาขายชิ้นสวนที่เขารวมกิจกรรมลงรอยละ 
5  โดยปจจุบันราคาขายอยูที่ 2.80 บาท หากลดราคาลงตามเปาหมายจะทําใหราคาขายเทากับ 
2.66 บาท หรือเทากับลดราคาลง 0.14 บาท หลังจากนั้นทางโรงงานจึงไดดําเนินกิจกรรม VE 
ตามขั้นตอน ผลจากการดําเนินกิจกรรม ทําใหตนทุนรวมลดลง 0.41 บาท จากปจจุบันตนทุน
รวมอยูที่ 2.32 บาท หลังการปรับปรุงทําใหตนทุนรวมเทากับ 1.91 บาท เกินจากเปาหมายที่ตั้ง
ไว ซึ่งตนทุนที่ลดลงเปนผลมาจากการเปลี่ยนเกรดวัตถุดิบทําใหกระบวนการในการผลิตลดลง 
รวมทั้งการออกแบบการวางมีดบนปอมมีด เพ่ือตัดกระบวนการลบคมออกไป หลังจากนั้นจึงได
รองขอไปยังลูกคาเพ่ือขอเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบและขั้นตอนการผลิต ซึ่งลูกคาไดทําการอนุมัติเปน
ที่เรียบรอยแลว  
 
ตารางที่ 25 สรุปผลการปรับปรุง 

 ตนทุน บาท / ชิ้น 

 วัตถุดิบ กระบวนการ รวม 

กอนปรับปรุง 0.52 1.8 2.32 

หลังปรับปรุง 0.59 1.32 1.91 

เปาหมายการลดราคา  0.14 

ราคาที่สามารถลดไดจริง  0.41 
 
 นอกจากนั้นจากผลการดําเนินงานยังสามารถนําไปตอยอดขยายผลไปยังชิ้นงาน
รายการอ่ืนๆ ที่มีลักษณะใกลเคียงกัน ดังรูปที่ 23  

 

 
 

รูปที่ 23 ชิ้นงานอ่ืนๆ ที่มีลักษณะใกลเคยีงกับชิ้นงาน Collar 



 49 

บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการนําหลักวิศวกรรมคุณคามาประยุกตใช เพ่ือลดตนทุนกระบวนการ
ผลิตนั้น สามารถสรุปผลไดดังนี้  
 1. สามารถลดรอบเวลาในการผลิตจาก 51.8 ชิ้นตอวินาที เหลือ 37.4 วินาที ลดลง 
14.4 วินาที ซึ่งเปนผลมาจากการเปลี่ยนเกรดวัตถุดิบ ทําใหสามารถตัดกระบวนการเจาะนําศูนย 
และเจาะ ID 10 mm ซึ่งเปนขั้นตอนที่ใชเวลาคอนขางมากออกไป อีกทั้งไดทําการรวม
กระบวนการที่มีจุดใชงานเดียวกัน คือกระบวนการกลึงปาดหนา OD 15 mm และลบคม ID 10 
mm ดังตารางที่ 26 
 
ตารางที่ 26 เวลาทีใ่ชในการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

กอน หลัง

การปรบัปรงุ การปรบัปรงุ

วินาที / ชิ้น วินาที / ชิ้น

51.8 37.4

14.4 วินาที/ชิ้น

27.80

ลําดับ กระบวนการ

P.4 ชุบเคลือบผิว 1.4

กลึงปาดหนาและลบคม OD 13 mm 3.6
กลึงตัด 12.2

P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm 3.5

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน 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  

คิดเปนรอยละ   
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ผลจากการปรับปรุงทําใหเวลาในผลติตอชิ้นลดลงได รอยละ 27.80 ดังรูปที่ 24 
 
 

 
 

รูปที่ 24 ผลหลังการปรับปรงุรอบเวลาการผลิต 
 

 2. สามารถลดตนทุนรวมลงได โดยกอนการปรับปรุง ตนทุนรวมเทากับชิ้นละ 2.32 
บาท หลังทําการปรับปรุงทําใหตนทุนรวมเหลือชิ้นละ 1.91 บาท ลดลง 0.41 บาท ซึ่งเกินจาก
เปาหมายที่ตั้งไวที่ชิ้นละ 0.14 บาท ซึ่งถึงแมวาตนทุนวัตถุดิบที่เปนทอเหล็กจะมีราคาสูงกวา
เหล็กเพลากลมก็ตาม แตหากสามารถทําใหลดตนทุนในกระบวนการผลิตลงไดมาก อันไดแก
กระบวนเจาะนําศูนย และกระบวนการเจาะรู ID 10 mm จึงสงผลใหตนทุนรวมตอชิ้นลดลงได
เกินจากเปาหมาย ดังตารางที่ 27 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

27.80% 

เวลา (วินาท)ี 
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ตารางที่ 27 ตนทุนรวมกอนและหลังการปรับปรุง 
กอน หลัง

การปรบัปรงุ การปรบัปรงุ

บาท / ชิ้น บาท / ชิ้น

2.32 1.91

0.41

คิดเปนรอยละ   17.67

ตนทุนรวมที่ลดได  

ลําดับ กระบวนการ

P.1 กลึงปอก

ปลอยวัตถุดิบชน 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
กลึงปาดหนาและลบคม 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

ตนทุนรวม

0.52

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

P.2 กลึงปาดหนา OD 15 mm
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ผลจากการปรับปรุงทําใหตนทุนรวมของชิ้นลดลงได รอยละ 17.67 ดังรูปที่ 25 
 
 

 
 

รูปที่ 25 ผลหลังการปรับปรงุดานตนทุน 
 

ขอเสนอแนะ 
 1. ในชวงเร่ิมแรกของการทํากิจกรรมน้ันควรมีการจัดการฝกอบรมเพ่ือใหความรู
เก่ียวกับวิศวกรรมคุณคากับผูบริหารและหัวหนางานกอน เพ่ือเปนการวางพื้นฐานกอนการจัด
กิจกรรมการลดตนทุน  
 2. หลังจากไดรับการอนุมัติการขอเปลี่ยนแปลงจากจากทางลูกคาเรียบรอยแลว ควร
รีบดําเนินการแกไขเอกสารที่เก่ียวของกับการผลิตชิ้นงานนี้ทั้งหมด เชน แผนการควบคุมการ
ไหลของกระบวนการผลิต คูมือการปฏิบัติงาน ใบตรวจสอบในกระบวนการผลิต และใบ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน และจัดการฝกอบรมเพื่อใหทุกฝายที่เก่ียวของทราบถึงการ
เปลี่ยนแปลง เพ่ือใหมีความเขาใจที่ตรงกัน และปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 
 3. ควรนําแผนงานวิศวกรรมคุณคาไปขยายผลใชกับชิ้นงานรายการอ่ืนๆ ดวย 

 

 บาท / ชิ้น 

17.67% 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
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