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 งานวจิยัน้ีศึกษาการลดตน้ทุนการผลิตของตูแ้อร์รถยนตโ์ดยใชแ้ผนงานวศิวกรรมคุณค่า 
7 ขั้นตอนของ Arthur E. Mudge เม่ือวิเคราะห์คุณค่าแต่ละหนา้ท่ีของช้ินส่วนประกอบตูแ้อร์รถยนต์
พบวา่หนา้ท่ีหลกั “จบัยดึต าแหน่ง” มีคุณค่านอ้ยท่ีสุด 0.41 ซ่ึงหนา้ท่ีน้ีเก่ียวขอ้งกบัช้ินส่วนประกอบ
ท่ีผลิตมาจากพลาสติก PP-TD20 ดงันั้น เทคนิคระดมความคิดและตารางแมทตริกซ์ความขดัแยง้
ของ TRIZ ถูกน ามาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดตน้ทุนของหนา้ท่ีน้ี โดยแนวคิดท่ีไดเ้ป็นการเปล่ียนวธีิการ
ผสมเมด็พลาสติกจากผูผ้ลิตเมด็พลาสติกมาเป็นท่ีผูฉี้ดข้ึนรูปเมด็พลาสติก หลงัจากน าแนวคิด 
ท่ีไดม้าทดลองผลิตตามมาตรฐานของลูกคา้ท่ีก าหนดไว ้พบวา่ขนาดของช้ินส่วนประกอบ  
ความแขง็แรงของจุดท่ียดึดว้ยสกรู และผลการทดสอบการทนความร้อนและการสั่นสะเทือน 
ไม่แตกต่างจากวธีิการผลิตแบบเดิม ดงันั้น แนวคิดใหม่น้ีจึงสามารถน ามาใชแ้ทนวธีิการผลิต
แบบเดิมได ้ซ่ึงหลงัการปรับปรุงวธีิการผลิตส่งผลใหต้น้ทุนตูแ้อร์รถยนตใ์นส่วนท่ีผลิตมาจาก
พลาสติกสามารถลดตน้ทุนได ้25.8 บาทต่อตูแ้อร์ หรือคิดเป็น 1,207,440 บาทต่อปี 
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 The objective of this research is to reduce the cost of Heating, Ventilation and Air 
Conditioning (HVAC) system by using 7 processes of Value Engineering technique of Arthur E. 
Mudge. The study has shown that the primary function of “Fix Position” had the lowest value of 
0.41 and most of components of this primary function were made from plastic grade PP-TD20. 
Then, the techniques of brainstorming and TRIZ contradictions matrix were applied to improve 
and reduce cost. The concept of cost reduction was changing the mixing method from plastic 
compound maker to injection maker. After new mixing method was implemented according to the 
customer standard, it was found that the results of component size, fixing point strength, heat 
cycle and vibration testing were similar to previous mixing method. Therefore, new mixing 
method could be applied in manufacturing process and cost of HVAC was decreased by 25.8 
THB per each or 1,207,440 THB per year. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมรถยนตใ์นปัจจุบนัมีค่ายรถยนต ์(Car maker) เกิดข้ึนมากมาย
ภายในประเทศ คือ โตโยตา้ (TOYOTA) ฮอนดา้ (HONDA) อีซูซุ (ISUZU) นิสสัน (NISSAN)  
เชฟโรเลต (CHEVROLET) มาสดา้ (MAZDA) ฟอร์ด (FORD) ซูซุกิ (SUZUKI) เอม็จี (MG) ฯลฯ 
รถยนต ์1 คนั มีช้ินส่วนประมาณ 20,000-30,000 ช้ิน ซ่ึงโดยทัว่ไปแมบ้ริษทัขนาดใหญ่ก็ไม่สามารถ
ผลิตทุกช้ินส่วนไดด้ว้ยตนเอง การแบ่งงานกนัท าและการจา้งผลิตจึงเป็นรูปแบบปกติท่ีเกิดข้ึนท าให้
เกิดความตอ้งการช้ินส่วนรถยนตเ์ป็นอยา่งมากจากผูผ้ลิตรถยนต ์จึงสร้างโอกาสใหก้บับริษทัผูผ้ลิต
ช้ินส่วนรถยนต ์(Supplier) เกิดข้ึนมากมายภายในประเทศ เพื่อท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการ
ของบริษทัผูผ้ลิตรถยนต ์และบริษทัผูผ้ลิตรถยนตเ์ร่ิมหนัมาสนใจผูผ้ลิตช้ินส่วนภายในประเทศ 
มากข้ึนดว้ย เพราะสามารถลดค่าใชจ่้ายในดา้นต่าง ๆ ได ้เช่น ดา้นแรงงานโดยประเทศไทยมีขอ้
ไดเ้ปรียบทางดา้นแรงงานท่ีมีตน้ทุนต ่ากวา่ดา้นการขนส่งซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งมีตน้ทุนในการขนส่ง คือ 
เรือ เคร่ืองบิน รถบรรทุกใหญ่จากท่าเรือและสนามบิน เพราะช้ินส่วนรถยนตผ์ลิตภายในประเทศ  
จึงไม่จ  าเป็นตอ้งเสียค่าใชจ่้ายหรือเสียเวลาในการขนส่งมากจนเกินความจ าเป็น โดยเฉพาะอยา่งยิง่
การส่งเสริมของรัฐบาลท่ีสนบัสนุนผูป้ระกอบการสั่งซ้ือช้ินส่วนท่ีผลิตภายในประเทศ เช่น เขต
ปลอดภาษี (Free zone) เป็นตน้ ดงันั้น ทางผูผ้ลิตช้ินส่วนจ าเป็นตอ้งหาวธีิหรือกิจกรรมเพื่อให้
สามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ในดา้นคุณภาพ ขนส่ง ราคา การจดัการ การพฒันา
ผลิตภณัฑ ์ฯลฯ หรือปฏิบติัตามขอ้ก าหนดของผูผ้ลิตรถยนต ์เพื่อใหธุ้รกิจสามารถท่ีจะด ารงอยู่
ต่อไปได ้โดยไดรั้บค าสั่งซ้ือใหม่ ๆ จากผูผ้ลิตรถยนตค์่ายต่าง ๆ 
 ปัจจุบนับริษทัผูผ้ลิตรถยนตมี์การแข่งขนักนัค่อนขา้งสูง โดยการพยายามคิดคน้ 
นวตักรรมหรือเทคโนโลยใีหม่ ๆ มาเพื่อดึงดูดความตอ้งการของผูบ้ริโภค หรือการผลิตรถยนตรุ่์น
ต่าง ๆ ออกมาเพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค หรือการลดราคา หรือการแจกของแถม
ใหก้บัผูบ้ริโภค เพื่อท่ีจะเพิ่มแรงดึงดูดความสนใจของผูบ้ริโภคมากข้ึน แต่ในทางกลบักนั
บริษทัผูผ้ลิตรถยนตย์งัพยามยามเพิ่มผลก าไรนอกจากการเพิ่มยอดขาย นัน่คือ การประกอบรถยนต์
ท่ีมีตน้ทุนในการผลิตท่ีต ่า โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต การลดของเสียในการผลิต การลด
ระยะเวลาในการผลิต การลดพื้นท่ีในการผลิตและการจดัเก็บ แมก้ระทัง่การซ้ือช้ินส่วนจากผูผ้ลิต 
ช้ินส่วนในราคาท่ีเหมาะสมในปัจจุบนันั้น บริษทัผูผ้ลิตรถยนตส่์วนใหญ่นั้นเขียนขอ้สัญญาใน 
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การท าธุรกิจกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนโดยการระบุลงไปในสัญญาวา่จ าเป็นตอ้งลดราคาของช้ินส่วนลงใน
แต่ละปี แต่เป็นจ านวนเท่าไรนั้นข้ึนอยูก่บัขอ้ตกลงของทั้งสองฝ่าย รวมถึงการท ากิจกรรมลด
ค่าใชจ่้าย หรือของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 1-1  เป้าหมายของลูกคา้เทียบกบักิจกรรมการลดตน้ทุนและค่าใชจ่้ายตามสัญญาตั้งแต่ปี 2554  
  ถึง 2559 

 

 จากภาพท่ี 1-1 จะเป็นเป้าหมายในการลดตน้ทุนจากทางลูกคา้ (แท่งสีน ้าเงิน) และ 
ค่าใชจ่้ายของบริษทัท่ีจ  าเป็นตอ้งจ่ายคืนใหลู้กคา้รายปีตามสัญญาท่ีไดเ้ขียนไว ้โดยแบ่งเป็น 2 ส่วน
คือ 1) จ่ายเงินใหก้บัทางลูกคา้โดยไม่มีกิจกรรมใด ๆ กล่าวไดอี้กอยา่งหน่ึง คือ จ่ายเป็นเงินคืนกลบั
ใหลู้กคา้ (แท่งสีส้ม) 2) ทางโรงงานงานจดัท ากิจกรรมต่าง ๆ ในการลดตน้ทุนแลว้น าเงินท่ีได ้
จากการท ากิจกรรมคืนกลบัใหลู้กคา้ (แท่งสีเขียว) ทางบริษทัมีนโยบายเพิ่มกิจกรรมในการลด
ตน้ทุนเพื่อท่ีจะท าใหก้ารจ่ายเงินแบบไม่มีกิจกรรมใด ๆ ใหก้บัทางลูกคา้นั้นลดนอ้ยลง (แท่งสีส้ม)
 ส าหรับการวจิยัน้ีมุ่งเนน้การศึกษาตูแ้อร์รถยนต ์เพราะมูลค่าในการซ้ือขายของตูแ้อร์
รถยนตมี์มูลค่าสูงถา้เทียบกบัผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ ของบริษทั และผูว้จิยัยงัไดรั้บผดิชอบอยูใ่นส่วนของ
การพฒันาผลิตภณัฑแ์ละลดตน้ทุนของตูแ้อร์รถยนตอี์กดว้ย 
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ภาพท่ี 1-2  เป้าหมายเฉพาะผลิตภณัฑตู์แ้อร์รถยนตเ์ทียบกบักิจกรรมการลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย 
  ตามสัญญาตั้งแต่ปี 2554 ถึง 2559 
 
 จากภาพท่ี 1-2 เป็นเป้าหมายในการท ากิจกรรมลดตน้ทุนของตูแ้อร์เท่านั้น โดยหลงัจาก
บริษทัไดรั้บเป้าหมายรายปีจากทางลูกคา้ ตามภาพท่ี 1-1 จะท าการก าหนดเป้าหมายการท ากิจกรรม
ลดตน้ทุนในแต่ละผลิตภณัฑ์ภายในบริษทั โดยการศึกษาความเป็นไปไดข้องการท ากิจกรรมลด
ตน้ทุนในแต่ละผลิตภณัฑแ์ละยอดขาย 
 วศิวกรรมคุณค่า (Value engineering) เป็นอีกวธีิหน่ึงท่ีใชส้ าหรับการลดตน้ทุนท่ีไดผ้ล 
ดีมาก เพราะวศิวกรรมคุณค่าสามารถประยกุตใ์ชก้บัลกัษณะงานหลากหลายตั้งแต่การออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์ปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับปรุงวธีิการท างานท่ีดีข้ึน ลดการใชว้สัดุลง หรือแมแ้ต่
การปรับปรุงงานดา้นบริหารก็ได ้โดยมุ่งหมายท่ีจะลดตน้ทุนลง ขณะเดียวกนัยงัรักษาประสิทธิภาพ
หรือแมก้ระทัง่เพิ่มประสิทธิภาพของงานไดด้ว้ย เช่นกนั 
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 1.  เพื่อลดตน้ทุนตูแ้อร์รถยนตใ์หไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีลูกคา้ตั้งไว ้
 2.  เพื่อหาวสัดุทางเลือกในการท าช้ินส่วนพลาสติกแบบใหม่ 
 3.  เพื่อหาวธีิการผลิตทางเลือกใหม่ 
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ขอบเขตของกำรวจิัย 
 1.  ศึกษาวสัดุพลาสติกท่ีใชใ้นการผลิตฝาครอบของตูแ้อร์เท่านั้น 
 2.  การเก็บขอ้มูลการทดลองอยูใ่นช่วงเดือนมกราคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559 
 3.  ราคาของวสัดุพลาสติกศึกษาในปี 2559 เท่านั้น 
 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 
 1.  ตน้ทุนในการผลิตช้ินส่วนพลาสติกของตูแ้อร์รถยนตล์ดลง 
 2.  มีวสัดุทางเลือกท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนพลาสติกเพิ่มข้ึน 
 3.  มีแนวทางในการผลิตแบบใหม่เพิ่มข้ึน 
 

นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 Car maker = บริษทัผูป้ระกอบรถยนต์ 
 Supplier = บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์
 HVAC = ตูแ้อร์ 
 Free zone = เขตปลอดภาษี 
 

แผนกำรด ำเนินงำน 

 การด าเนินงานประกอบดว้ยขั้นตอนดงัภาพท่ี 1-3 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

ทฤษฎวีศิวกรรมคุณค่ำและกำรวเิครำะห์คุณค่ำ (Value engineering/ Value analysis)\ 
 1.  ประวติัความเป็นมา 
 เทคนิควศิวกรรมคุณค่า (Value engineering, VE) เกิดข้ึนในวงการอุตสาหกรรม 
ในระหวา่งสงครามโลกคร้ังท่ี 2 (ค.ศ. 1938-1945) สืบเน่ืองจากการขาดแคลนวตัถุดิบท่ีส าคญั ๆ  
อนัเป็นหวัใจของอุตสาหกรรมซ่ึง ไดแ้ก่ เหล็กทุกชนิด ทองแดง บรอนซ์ ดีบุก นิกเกิล บอลลแ์บริง 
รวมทั้งสารพวกตวัน าไฟฟ้าต่าง ๆ นอกจากขาดแคลนแลว้ยงัมีราคาสูงอีกดว้ย 
 Lawrence D. Miles เป็นวศิวกรจดัซ้ือของบริษทั GE (General electric company) 
สหรัฐอเมริกาไดรั้บค าสั่งในการจดัหาวตัถุดิบส าคญั เพื่อใชใ้นการผลิตเคร่ือง Turbo-supercharge 
จาก 50 เป็น 1,000 เคร่ืองต่อสัปดาห์ ส าหรับเคร่ืองบิน B-24 และช้ินส่วนท่ีส าคญัในการเพิ่ม 
การผลิตของเคร่ืองบิน B-29 ในสถานการณ์เช่นนั้นยอ่มเป็นไปไดย้ากแต่ Miles ก็มิไดท้อ้ถอย  
เขาไดต้ั้งปณิธานวา่ “ถา้ไม่สามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ด ้จะตอ้งหาหนา้ท่ีการท างาน (Function) ของ
มนัใหไ้ด ้จะท าอยา่งไรท่ีจะใหไ้ดห้นา้ท่ีการท างานท่ีเหมือนกนั โดยใชเ้คร่ืองจกัร หรือคน หรือวสัดุ 
ซ่ึงเราสามารถจะหาได”้ เม่ือใชค้วามพยายามหลายคร้ัง ผลการทดสอบทางวศิวกรรมผา่นการพิสูจน์
และทนัเวลาตามก าหนดการ ดงันั้น ค าวา่ “หนา้ท่ีการท างาน” (Function) จึงเป็นค าท่ีส าคญัในการ
พฒันาเทคนิคทาง VE 
 ในระหวา่งสงครามน้ี Miles พบวา่มีหลายส่ิงหลายอยา่งท่ีน ามาแทนท่ีใหส้มรรถนะท่ี 
เท่าเดิมหรือดีกวา่ ในราคาท่ีต ่ากวา่ การวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างาน จึงพิสูจน์ไดว้า่ใหผ้ลดีมี
ประสิทธิภาพอยา่งท่ีมิไดค้าดคิดมาก่อน 
 ในปี พ.ศ. 2490 Miles ไดจ้ดัตั้งหน่วยงานวจิยักิจกรรมฝ่ายจดัซ้ือข้ึน โดยไดรั้บ 
การสนบัสนุนจากรองประธานบริษทั GE เพื่อท่ีจะศึกษาหารายละเอียด และใช ้VE อยา่งมี
ประสิทธิภาพ ซ่ึงในคร้ังแรกนั้น เรียกวา่ การวเิคราะห์คุณค่า (Value analysis, VA) 
 เม่ือบริษทั GE ไดรั้บความส าเร็จอยา่งมาก แนวความคิดอนัน้ีก็แพร่หลายเขา้สู่วงการ
อุตสาหกรรมอ่ืน ๆ อยา่งรวดเร็ว ส าหรับในภาครัฐบาลนั้น กระทรวงกลาโหมไดน้ าไปใชใ้น
โปรแกรมการต่อเรือในปี พ.ศ. 2497 จึงเรียกช่ือใหม่วา่ วศิวกรรมคุณค่า (Value engineer) ช่ือน้ี 
ไดเ้ป็นท่ียอมรับและใชใ้นสมาคมวศิวกรรมคุณค่าของสหรัฐอเมริกาในปี พ.ศ. 2502 อยา่งไรก็ดี 
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ในปี พ.ศ. 2504 กระทรวงกลาโหมไดน้ าหลกัการของ VE ไปใชใ้นทุกหน่วยงาน ก่อนปี พ.ศ. 2504 
VE ถูกน าไปใชใ้นวงการอุตสาหกรรมการผลิตเท่านั้น ต่อมาระหวา่ง พ.ศ. 2506-2508 ทั้งสามเหล่า
ทพัของกลาโหม ไดน้ าเทคนิคของ VE ไปใชใ้นการก่อสร้างรวมทั้งฝึกอบรมใหผู้รั้บเหมาไดรั้บ
ทราบเทคนิคน้ีดว้ย 
 ในประเทศญ่ีปุ่นเร่ิมรู้จกั VE ประมาณปี พ.ศ. 2498 และน าไปใชใ้นอุตสาหกรรมในปี 
พ.ศ. 2503 โดย S.F. Heinritz จากสมาคมผูบ้ริหารดา้นการจดัซ้ือแห่งสหรัฐอเมริกา ไดเ้ดินทางมา
ประเทศญ่ีปุ่น และไดเ้ปิดให้มีการสัมมนาจดัซ้ือทางวศิวกรรม (Purchasing engineering seminar) 
ข้ึนทัว่ประเทศเพื่อแนะน าการน าเทคนิคของ VE ไปประยกุตใ์นการบริหารการจดัซ้ือ ซ่ึงเป็นช่วงท่ี
ญ่ีปุ่นมีการลงทุนดา้นเคร่ืองจกัรเกินความพอดี เน่ืองจากการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ และรัฐบาล 
มีนโยบายเปิดตลาดภายในประเทศมากข้ึน จึงจ าเป็นตอ้งแกไ้ขโครงสร้างในอุตสาหกรรมรถยนต ์
เคร่ืองจกัรไฟฟ้าก าลงั ดว้ยการหาทางลดตน้ทุนการผลิตอุตสาหกรรมเหล่าน้ีใหค้วามสนใจต่อ
เทคนิคของ VE ซ่ึงแตกต่างจากวธีิการอ่ืนท่ีเคยใชก้นัมา ท าใหว้ศิวกรรมคุณค่าค่อย ๆ พฒันา 
ถึงปัจจุบนัน้ี 
 ในปี พ.ศ. 2506 ใชใ้นอุตสาหกรรมต่อเรือ ต่อรถตู ้อุตสาหกรรมไฟฟ้า และเคร่ืองมือ
ส่ือสาร 
 พ.ศ. 2507 อุตสาหกรรมเคร่ืองจกัรทัว่ไป 
 พ.ศ. 2508 อุตสาหกรรมประกอบ เคร่ืองจกัรกล โลหะ ส่ิงทอ อาหาร ผลิตภณัฑเ์คมี และ
เหล็กกลา้ 
 2.  จุดมุ่งหมายของวศิวกรรมคุณค่า VE 
 จุดมุ่งหมายหลกั คือ ลดตน้ทุนการผลิต หรือขจดัค่าใชจ่้ายท่ีเกินความจ าเป็นออกไป  
โดยท่ีผลิตภณัฑ์นั้นยงัคงมีคุณภาพ และความน่าเช่ือถือไดอ้ยู ่ดงันั้น การท่ีลดตน้ทุนดว้ยการท าให้
คุณภาพนั้นลดลงจะไม่ถูกยอมรับวา่เป็นวศิวกรรมคุณค่า (VE) ดงัท่ีสมาคมวศิวกรรมคุณค่าแห่ง
สหรัฐอเมริกาไดใ้หนิ้ยาม VE ไว ้ดงัน้ี 
 วศิวกรรมคุณค่า คือ การประยกุตเ์ทคนิคท่ีมีระบบ โดยเนน้การท างาน (Function) ของ
ผลิตภณัฑห์รือการบริการเป็นหลกัใหญ่ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด และคงไวซ่ึ้งความน่าเช่ือถือได้
 ในขณะท่ีการใชเ้ทคนิคของ VE แพร่หลายนั้น ไดเ้กิดศพัทใ์หม่ ๆ ซ่ึงเรียกต่างกนัไป 
ตามชนิดของธุรกิจ ไดแ้ก่ 
 VC = Value control มุ่งการศึกษาไปท่ีการควบคุมคุณภาพและตน้ทุนการผลิต 
 VB = Value buying มุ่งไปท่ีการจดัซ้ือวสัดุ 
 VR = Value research ใชใ้นหอ้งปฏิบติัการและเคร่ืองมือทดสอบ 
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 VI = Value improvement เม่ือบริษทัมีการปรับปรุงผลิตภณัฑแ์ละแนะน าเขา้สู่ตลาด 
จะเรียกวา่ การปรับปรุงคุณค่า 
 VM = Value management ศพัทค์  าน้ีเร่ิมใชแ้พร่หลายเพื่อใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการบริหาร ไม่วา่จะใชค้  าศพัทไ์หนก็ตามจุดประสงคค์งมุ่งท่ีหนา้ท่ีการท างาน (Function) 
 กล่าวโดยสรุป เม่ือองคก์รใดตั้งโปรแกรม VE วตัถุประสงคห์ลกัจะประกอบดว้ย 

 เพื่อใชท้รัพยากร (เงิน ก าลงัคน และวสัดุ) อยา่งเหมาะสม ดว้ยการก าจดัตน้ทุนไม่จ  าเป็น
ออกไป โดยไม่ท าใหคุ้ณภาพหรือสมรรถนะลดลง 

 เพื่อสร้างคุณภาพท่ีดีในการเปล่ียนแปลงองคก์าร 

 เพื่อพฒันาพนกังานใหพ้อใจในงาน ดว้ยการฝึกทกัษะในการประหยดั มีจิตส านึกในเร่ือง
ตน้ทุนการผลิต ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
 3.  คุณค่าของการใชง้าน 
 โดยทัว่ไปแลว้สามารถท่ีจะท าการแบ่งลกัษณะของคุณค่าออกเป็น 3 ประเภท ใหญ่ ๆ ได ้
ดงัน้ี 
  3.1  คุณค่าในการใชง้าน (Use value) เป็นคุณค่าท่ีมีผลประโยชน์ต่อการใชง้านหรือ
การบริการหรือ หมายถึง ความจ าเป็น (Need) 
  3.2  คุณค่าในจุดเด่น (Esteem value) เป็นคุณค่าท่ีมีลกัษณะเด่นท่ีท าให้เกิด 
ความตอ้งการเป็นเจา้ของหรือ หมายถึง ความตอ้งการ (Want) 
  3.3  คุณค่าในการแลกเปล่ียน (Exchange value) ลกัษณะการหาคุณค่า 
ของการน าไปใชท้ดแทนหรือแลกเปล่ียนกนัหรือ หมายถึง ความคุม้ค่า (Worth) 
 โดยความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณค่า (Value) หนา้ท่ี (Function) และตน้ทุน (Cost) สามารถ
แทนความสัมพนัธ์ ดงัน้ี 
  V (Value) = F (Function)/ C (Cost) 
 จากความสัมพนัธ์ขา้งตน้นั้น มิใชสู้ตรการค านวณ แต่เป็นการแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่ง V, F และ C เท่านั้น ดงัภาพท่ี 2-1 
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ภาพท่ี 2-1  ความสัมพนัธ์ระหวา่ง V, F และ C 
 
 ถา้ทั้งหนา้ท่ีการท างานและตน้ทุนเพิ่มข้ึนจะไม่สามารถกล่าวไดว้า่ คุณค่า (Value) 
เพิ่มข้ึน แต่ถา้ผลของหนา้ท่ีการท างานเท่ากนัและสามารถลด Cost ท่ีไม่จ  าเป็นออกไดถื้อวา่ 
เป็นคุณค่า และจากความคุม้ค่า (Worth) นั้นเก่ียวขอ้งกนัโดยตรงกบัหนา้ท่ีการท างานของผลิตภณัฑ์
หรือระบบ ไม่เก่ียวกบัการออกแบบของส่ิงเหล่านั้น ซ่ึงสามารถแสดงเป็นดชันีความคุม้ค่าได ้ดงัน้ี 
  VI = Cost/ Worth หรือ ตน้ทุนปัจจยั (Cost)/ ตน้ทุนใหม่ (Worth) 
 4.  การจ าแนกหนา้ท่ีการใชง้าน (Function) 
 โดยทัว่ไปหนา้ท่ีของการท างานจ าแนกได ้ดงัต่อไปน้ี 
  4.1  หนา้ท่ีการใชง้านพื้นฐาน (Basic function) เป็นหนา้ท่ีการใชง้านเพื่อท่ีจะท าให้
ผลิตภณัฑห์รือสินคา้นั้น ๆ บรรลุตามเป้าหมาย 
   4.1.1  หนา้ท่ีการใชง้านขั้นตน้ (Primary function) เป็นการท างานท่ีจ าเป็นส าหรับ
การบรรลุผลตามเป้าหมายของหนา้ท่ีการใชง้านพื้นฐาน 
   4.1.2  หนา้ท่ีการใชง้านขั้นรอง (Secondary function) เป็นหนา้ท่ีการใชง้านซ่ึง
ช่วยเหลือใหห้นา้ท่ีการใชง้านพื้นฐานบรรลุผลตามเป้าหมาย เช่น การท างานท่ีท าให้เกิดความดึงดูด
ใจต่อสินคา้หรือผลิตภณัฑน์ั้น ๆ ท าใหเ้กิดการซ้ือขายไดง่้าย 
  4.2  หนา้ท่ีการใชง้านท่ีไม่จ  าเป็น เป็นหนา้ท่ีการใชง้านท่ีไม่จ  าเป็นต่อสินคา้หรือ
ผลิตภณัฑน์ั้น ๆ 
   4.2.1  หนา้ท่ีการใชง้านท่ีมากเกินควร 
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   4.2.2  หนา้ท่ีการใชง้านท่ีเหลือเฟือ 
   4.2.3  หนา้ท่ีท่ีซ ้ ากนั 

 5.  แผนงานวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั้นตอน ของอาเธอร์ อี มูดจ ์(Arthur E. mudge)
 Arthur E. mudge เป็นผูอ้  านวยการบริการวศิวกรรมคุณค่าของบริษทั จอยอุตสาหกรรม
ผลิต (Joy manufacturing company) และเป็นผูแ้ต่งหนงัสือวศิวกรรมคุณค่าการเขา้ถึงอยา่งมีระบบ 
(Value engineering a system approach) ไดเ้สนอแผนงานวศิวกรรมคุณค่าตามขั้นตอนทั้ง 7 ขั้น 
ดงัน้ี 

 ขั้นตอนท่ี 1 ขั้นตอนเลือกโครงการ หรือขั้นตอนทัว่ไป (Selection or General phase) 
 ขั้นตอนท่ี 2 ขั้นรวบรวมขอ้มูล (Information phase) 
 ขั้นตอนท่ี 3 ขั้นการวเิคราะห์หนา้ท่ี (Function phase) 
 ขั้นตอนท่ี 4 ขั้นสร้างสรรคค์วามคิด (Creation phase) 
 ขั้นตอนท่ี 5 ขั้นประเมินผล (Evaluation phase) 
 ขั้นตอนท่ี 6 ขั้นทดสอบพิสูจน์ (Investigation phase) 
 ขั้นตอนท่ี 7 ขั้นเสนอแนะ (Recommendation phase) 
  5.1  ขั้นตอนเลือกโครงการ หรือขั้นตอนทัว่ไป (Selection or General phase) 
  ขั้นตอนน้ียดึหลกัรากฐานท่ีแขง็แกร่งเท่านั้นจึงจะสามารถสร้างบา้นท่ีแขง็แรงได ้
เทคนิคท่ีใชใ้นขั้นตอนน้ีเปรียบเสมือนรากฐานท่ีแขง็แรงส าหรับการท าแผนงานวศิวกรรมคุณค่า 
เทคนิคเหล่าน้ีเนน้ใหต้ระหนกัถึงบุคคลและการพิจารณาอยา่งรอบคอบ 
  การพิจารณาหรือตดัสินใจอยา่งรอบคอบนั้น มิใช่พรสวรรคแ์ต่เป็นความสามารถซ่ึง
อยูบ่นพื้นฐานของความจริง มิใช่เกิดจากความคิดเฉพาะบุคคล ส่ิงซ่ึงท าความพอใจอยา่งมากในชีวติ
เรา ก็คือ การใชค้วามรู้ เพื่อใหเ้กิดความสามารถในการตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  เทคนิคท่ีใชเ้ป็นรากฐานของวศิวกรรมคุณค่าในขั้นน้ี ไดแ้ก่ การใชม้นุษยสัมพนัธ์ท่ีดี 
การท างานเป็นกลุ่ม ท างานเฉพาะดา้น ขจดัอุปสรรคและการตดัสินใจท่ีดีของธุรกิจ 
   5.1.1  ใชห้ลกัมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดี 
   แผนงานจะไดผ้ลอยา่งมาก จะตอ้งข้ึนอยูก่บัมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดีดว้ย การปรับปรุง
ตน้ทุนนั้นนอกจากจะรู้วธีิการแลว้ยงัตอ้งเขา้ใจการท างานร่วมกบัคนอ่ืนอีกดว้ย ถา้ไม่มี 
มนุษยสัมพนัธ์เป็นพื้นฐานแลว้ ความส าเร็จในโปรแกรมวศิวกรรมคุณค่าเกือบจะเป็นไปไม่ได ้
   เม่ือมองยอ้นหลงัไปในอดีตจะพบวา่ คนมกัจะตอ้งอยูร่่วมกนัเพื่อความมีชีวิต 
อยูร่อดเรียนรู้ถึงความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั และท างานร่วมกนั ดงันั้น ทีมงาน VE ควรใช ้
ความพยายามในแง่มุม ดงัน้ี 
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    5.1.1.1  เขา้ใจผูอ่ื้น ในการเก่ียวขอ้งกบับุคคลต่าง ๆ นั้น ถา้เราพยายามฝึกหดั
การเขา้ใจผูอ่ื้นโดยสังเกตวา่ เขาพูดอะไร หมายความวา่อยา่งไร ท าไมเขาถึงแสดงกิริยาอยา่งนั้น  
เขามีความเช่ือในส่ิงต่าง ๆ แค่ไหน ท าไมเขาถึงเช่ือในส่ิงเหล่าน้ี ท าไมเขาท าอยา่งนั้น และพูดอยา่ง
นั้น ถา้ตอบค าถามเหล่าน้ีได ้แสดงวา่เขา้ใจผูอ่ื้นอยูบ่า้ง ฝึกหดัต่อไป และหลีกเล่ียงการใชอ้ารมณ์ 
    5.1.1.2  ใหเ้กียรติผูอ่ื้น ในการท่ีทีมงานตอ้งเก่ียวขอ้งกบับุคคลต่าง ๆ มากมาย 
ในองคก์าร เพื่อหาขอ้มูล ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของแผนงาน ดว้ยเหตุผลน้ีทีมงานควรตอ้งใหเ้ครดิตแก่ 
ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง ดว้ยการยกยอ่งใหเ้กียรติผูท่ี้ใหข้อ้มูลหรือช่วยเหลือจนทีมงานประสบผลส าเร็จ 
    5.1.1.3  ความแตกต่างระหวา่งบุคคล พึงระลึกถึงวา่ คนทุกคนมีแนวคิด 
อุปนิสัยต่างกนั แต่ละคนแกปั้ญหา หรือออกแบบผลิตภณัฑ ์ตามแนวคิดส่วนตวัทั้งนั้น การร่วมมือ
กนั ข้ึนอยูก่บัความสามารถท่ีจะชกัน าท าใหเ้กิดการยอมรับซ่ึงกนัและกนั โดยเฉพาะผูท่ี้ยงัยดึแน่น
อยูก่บัความคิดแบบเก่า ๆ วา่ตนเองนั้นดีเลิศ ทีมงานตอ้งใชค้วามพยายามหาจุดร่วมให้ได ้
    5.1.1.4  มีความรอบครอบและเห็นใจ เขา้ใจถึงความรู้สึกและเห็นอกเห็นใจ 
เป็นส่ิงส าคญัยิง่ท่ีจะท าใหแ้ผนงานบรรลุเป้าหมาย โปรดจ าไวว้า่คนทุกคนมีความภาคภูมิใจใน
ความสามารถของตนเอง มิใช่เป็นของง่ายเลย ในเวลาอนัรวดเร็ว ฉะนั้นความอดทนเท่านั้นจึงจะ
เอาชนะได ้
    5.1.1.5  ความคิดในทางบวก เป็นยาขนานวิเศษท่ีสุดส าหรับทีมงาน VE เป็น
เทคนิคอนัหน่ึงซ่ึงจะแสดงใหเ้ห็นถึงความมัน่ใจในผลงานของทีม 
    5.1.1.6  ความยดืหยุน่ ทีมงานจะตอ้งตระหนกัถึงแนวความคิดใหม่ ๆ และ
ความคิดของเขาจะตอ้งยดืหยุน่ไดไ้ม่ยดึแน่นอยูก่บัส่ิงเก่า เม่ือพิจารณาถึงส่ิงใดตอ้งมองทุกแง่มุม 
พร้อมทั้งตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ส าหรับทีมงาน VE นั้นส่ิงท่ีเราคิดวา่ดีเลิศแลว้ในวนัน้ี จะดียิง่กวา่
ในวนัพรุ่งน้ี 
   5.1.2  กระตุน้การท างานร่วมกนั 
   ในการร่วมมือท างานเป็นกลุ่ม ก่อนอ่ืนตอ้งเรียนรู้ซ่ึงกนัและกนั เปล่ียนทศันคติ
จากต่างคนต่างท างาน มาร่วมมือกนัท างาน และช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนั งานคืองานของเรา กลุ่ม
แบ่งความรับผิดชอบ ผลส าเร็จเป็นของกลุ่ม 
   งานจะพฒันาหรือไม่ข้ึนอยูก่บักลุ่มวา่รวมตวักนัอยา่งเขม็แขง็หรืออยา่งหลวม ๆ 
ตอ้งเขา้ใจวา่ งานจะส าเร็จออกมาอยา่งดีท่ีสุด เม่ือกลุ่มรู้สึกวา่จุดมุ่งหมายอยูท่ี่จุดเดียวกนั 
ความรับผดิชอบร่วมกนั รู้สึกเป็นเจา้ของโครงการร่วมกนัมากกวา่ส่วนตวั ถา้เขาแลกเปล่ียน 
ความคิดเห็นกนั จะเกิดความคิดใหม่ข้ึน 2 ความคิด ซ่ึงดีกวา่ความคิดเดียว และถา้เพิ่มจ านวน
ความคิดอีกสองสามความคิด ก็จะเกิดพลงัความคิดอนัใหม่อีกดว้ย 
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   เม่ือตอ้งการพิจารณาส่ิงใด ทุกคนมีความตอ้งการพื้นฐานเช่นเดียวกนั ส่วน
ปลีกยอ่ยของแนวความคิดเป็นไปตามส่ิงแวดลอ้ม เม่ือไดแ้บ่งความรับผิดชอบร่วมกนั และช่วยกนั
แกปั้ญหาต่าง ๆ อยา่งมีระบบ จึงก่อใหเ้กิดพลงั พลงัซ่ึงมีส่วนเสียนอ้ยมาก 
   5.1.3  การท างานเฉพาะดา้น 
   ค าวา่เฉพาะดา้นคลา้ยกบัขอ้ก าหนด ซ่ึงสามารถน าไปประยกุตก์บังานต่าง ๆ  
ไม่วา่จะเป็นความรู้เฉพาะดา้น หรือเทคนิคเฉพาะดา้นก็ตาม ในการท า VE โปรแกรมนั้น เราตอ้ง
หลีกเล่ียงการใชค้วามรู้ทัว่ ๆ ไป แต่จะใชค้วามรู้เฉพาะดา้นเขา้แกปั้ญหาเท่านั้น มิฉะนั้นจะท าให้
การตดัสินใจผิดพลาดได ้จะเห็นไดจ้ากบางคร้ังปัญหาของเราตอ้งการผูเ้ช่ียวชาญเพื่อให้เกิดความ
กระจ่าง คมชดัข้ึนนัน่เอง 
   5.1.4  อุปสรรคการท า VE 
   การเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีทุกคนต่อตา้น ผูท่ี้ไม่ต่อตา้นการเปล่ียนแปลง เป็นผูท่ี้
ประเสริฐยิง่ และหายากมากทีเดียว 
   การเปล่ียนแปลงเป็นส่ิงมหศัจรรย ์เม่ือมีความคิดใหม่มาเก่ียวขอ้งกบัท่านและ 
มีผลกระทบกบังานของท่าน ท่านจะมีปฏิกิริยาโตต้อบอยา่งรวดเร็วหรือวา่ท่านจะประเมินและ 
ยกยอ่งการเปล่ียนแปลงนั้นอยา่งใจกวา้ง 
   ขอ้ความต่อไปน้ีเป็นหวัขอ้ท่ีท าใหเ้กิดอุปสรรคในการท า VE และถือวา่เป็นการ
ต่อตา้นดว้ย 

    5.1.4.1  เราเคยพยายามมาก่อนแลว้ 
    5.1.4.2  ท่ีน่ีแตกต่างกวา่ท่ีอ่ืน 
    5.1.4.3  มนัอาจท าให้ตน้ทุนสูงเกินไป 
    5.1.4.4  นัน่อยูน่อกเหนือความรับผดิชอบของเรา 
    5.1.4.5  นัน่ไม่ใช่งานของผม 
    5.1.4.6  เราไม่มีเวลาท่ีจะท า 
    5.1.4.7  มนัเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีรุนแรงไป 
    5.1.4.8  เราไม่มีเวลา 
    5.1.4.9  ไม่มีคนช่วยพอ 
    5.1.4.10  มนัจะท าใหเ้คร่ืองจกัรอ่ืน ๆ ลา้สมยั 
    5.1.4.11  ใหเ้ราท าวิจยัการตลาดก่อน 
    5.1.4.12  เราตวัเล็กเกินไปส าหรับงานน้ี 
    5.1.4.13  มนัไม่เหมาะส าหรับผูป้ฏิบติังาน 
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    5.1.4.14  คนจะไม่ซ้ือแน่ 
    5.1.4.15  สหภาพคงจะโวยวายแน่ 
    5.1.4.16  เราไม่เคยท ามาก่อน 
    5.1.4.17  มนัต่อตา้นนโยบายของบริษทั 
    5.1.4.18  มนัจะท าใหค้่าโสหุ้ยสูงข้ึน 
    5.1.4.19  เราไม่มีอ านาจ 
    5.1.4.20  นัน่คือ หอคอย งาชา้ง 
    5.1.4.21  ใหเ้รากลบัไปท่ีความจริงกนัดีกวา่ 
    5.1.4.22  นัน่ไม่ใช่ปัญหาของเรา 
    5.1.4.23  เปล่ียนท าไม? แบบน้ีก็ดีแลว้น่ี 
    5.1.4.24  กรรมการบริหารคงไม่เห็นดว้ย 
    5.1.4.25  มนัจะท าอะไรคู่แข็งขนัเราไดบ้า้ง 
    5.1.4.26  ผมไม่ชอบความคิดนั้น 
    5.1.4.27  เรายงัไม่พร้อม 
    5.1.4.28  ไม่มีงบประมาณ 
    5.1.4.29  คุณไม่สามารถสอนสุนขัแก่ใหท้  าส่ิงใหม่ไดห้รอก 
    5.1.4.30  มนัเป็นความคิดท่ีดี แต่ปฏิบติัไม่ได ้
    5.1.4.31  ปล่อยไวส้ักพกัก่อน 
    5.1.4.32  ลองกลบัไปคิดอีกคร้ัง 
    5.1.4.33  ผูบ้ริหารคงไม่เอาดว้ย 
    5.1.4.34  ลองเขียนเป็นลายลกัษณ์อกัษรซิ 
    5.1.4.35  เราคงเป็นตวัตลกแน่ 
    5.1.4.36  เราไม่ท าอีกแน่ 
    5.1.4.37  เราจะเสียเงินในระยะยาว 
    5.1.4.38  คุณจะขดุมนัข้ึนมาอีกท าไม 
    5.1.4.39  เราท างานไดโ้ดยไม่ตอ้งใชม้นั 
    5.1.4.40  นัน่เราสามารถท าไดจ้ากพวกเราเอง 
    5.1.4.41  เราไม่เคยพยายามมาก่อน 
    5.1.4.42  เอาข้ึนห้ิงไวก่้อน 
    5.1.4.43  ใหเ้ราฟอร์มคณะกรรมการก่อน 



14 

 

    5.1.4.44  มีใครเคยลองไหม 
    5.1.4.45  มนัจะท าประโยชน์อะไรได ้
    5.1.4.46  ลูกคา้ตอ้งไม่ชอบแน่ 
    5.1.4.47  มนัคงขายยาก 
    5.1.4.48  ผมไม่เห็นวา่มนัเก่ียวขอ้งอะไรกนั 
    5.1.4.49  มนัคงท าไม่ไดใ้นโรงงานของเรา 
    5.1.4.50  ส่ิงท่ีคุณจะพูด คือ.......... 
    5.1.4.51  บางทีมนัคงท าไดผ้ลในแผนกของคุณแต่ไม่ใช่แผนกผม 
    5.1.4.52  คุณคิดไหม เราควรพิจารณาอีกคร้ังก่อนลงมือท า 
    5.1.4.53  เงียบ ๆ ไวดี้กวา่ 
    5.1.4.54  คุณถูกตอ้ง แต่วา่............. 
    5.1.4.55  คุณกา้วล ้าหนา้ไปสัก 2 ปี ซะแลว้ 
    5.1.4.56  เราไม่มีเงิน อุปกรณ์ หอ้งและคน 
   วลีเหล่าน้ีถือวา่เป็นวลีท่ีฆ่าความคิดและท าลายการเปล่ียนแปลงและความกา้วหนา้
อยา่งส้ินเชิง อุปนิสัย ทศันคติ และผลจากการปิดกั้นความคิดน้ีเป็นส่ิงลึกซ้ึงซ่ึงตอ้งศึกษา เพราะมี
อิทธิพลต่อผูท่ี้มีความคิดสร้างสรรค ์เม่ือท่านพบวา่ใครคนหน่ึงก าลงัปิดกั้นความคิดสร้างสรรค ์
ของท่าน ลองหยดุและถามตวัเองดว้ยค าถามง่าย ๆ น้ี 

   เป็นเหตุผลท่ีดีแลว้หรือท่ีพูดอยา่งน้ี 
   เป็นจริงอยา่งท่ีเขาพูดหรือ? 
   น่ีเป็นวธีิการพูดเพื่อท่ีจะยติุความคิดของเราและหลีกเล่ียงการกระท าใช่ไหม? 
   เราท่านไม่สามารถจะหยุดย ั้งการเปล่ียนแปลงได ้ส่ิงท่ีเราสามารถท าได ้คือ หยดุ
ตวัเอง ถา้ใครมีความคิดท่ีดีท าไมไม่น ามาใช ้ควรจะยอมรับและหาขอ้มูลเพิ่มเติม พร้อมทั้งด าเนิน
เร่ืองต่อไปซ่ึงจะเป็นประโยชน์ต่อการตดัสินใจในธุรกิจท่ีดี 
   5.1.5  การใชว้จิารณญาณทางธุรกิจท่ีดี 
   ส่ิงส าคญัท่ีท าใหเ้ราสามารถพิจารณาส่ิงต่าง ๆ ไดดี้นั้น ข้ึนอยูก่บัความใจกวา้งดว้ย
จะพบวา่วศิวกรท่ีประสบความส าเร็จนั้นในคร้ังแรก ๆ เขารู้สึกยุง่ยากใจในการท่ีเขาตอ้งหนัเหออก
จากสูตร และวธีิการท่ีท าใหเ้ขาประสบความส าเร็จในการท างาน เม่ือสถานการณ์เปล่ียนไปเขา
จ าเป็นตอ้งใชว้จิารณญาณทางธุรกิจท่ีดี ดว้ยการประเมินผลขอ้เทจ็จริงต่าง ๆ ตดัความรังเกียจ
ส่วนตวัและความตอ้งการท่ีจะเอาใจผูอ่ื้น (อยา่งผดิ ๆ) เปล่ียนเป็นเปิดใจใหก้วา้งและอยูก่บั 
ความจริง และค าถามท่ีเฉพาะเจาะจงท่ีเหมาะสมกบัแบบงานและการตดัสินใจดว้ย 
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   เม่ือใชว้จิารณญาณท่ีดีนั้นตอ้งนึกถึงความรู้ใหม่ ๆ ความเขา้ใจในส่ิงใหม่ ๆ และ
เขม็แขง็ในขณะเดียวกนั เราตอ้งใชค้วามพยายามบงัคบัส่ิงแวดลอ้มต่าง ๆ มิใช่ใหม้นัมาเป็นตวั
บงัคบัเรา ตอ้งสร้างการเปล่ียนแปลงมิใช่ต่อตา้น ผสมผสานความนึกคิดขอ้เทจ็จริงต่าง ๆ และลงมือ
ปฏิบติั 
   นอกจากน้ีพงึตระหนกัถึง 10 ขั้นตอน ต่อไปน้ี ซ่ึงจะท าใหเ้ราไดคุ้ณค่าเพิ่ม 

    5.1.5.1  เป็นนกัฟังท่ีดี 
    5.1.5.2  หาส่ิงจูงใจใหเ้พื่อนร่วมงาน 
    5.1.5.3  เอาใจเขามาใส่ใจเรา 
    5.1.5.4  ถกเถียงทุกส่ิงทุกอยา่งดว้ยความใจกวา้ง 
    5.1.5.5  อธิบายวตัถุประสงคข์องท่าน 
    5.1.5.6  การตดัสินใจอยูบ่นรากฐานของขอ้มูลท่ีเทจ็จริง 
    5.1.5.7  อยา่ท าตวัเป็นผูพ้ิพากษา ซ่ึงถือวา่ตวัเองไม่เคยผดิพลาด 
    5.1.5.8  เรียนรู้จากประสบการณ์ของคนอ่ืน 
    5.1.5.9  ท างานอยูบ่นรากฐานของการให้และการรับ 
    5.1.5.10  เนน้ผลส าเร็จของกลุ่ม มิใช่ของคนใดคนหน่ึง 
  5.2  ขั้นรวบรวมขอ้มูล 
  ในขั้นการรวบรวมขอ้มูลน้ี ใชเ้ทคนิค 3 ประการดว้ยกนั คือ ขอ้เทจ็จริง (Fact)  
หาตน้ทุน (Cost) และก าหนดตน้ทุนส าหรับขอ้ก าหนดและความตอ้งการ (Fixed cost on 
specification) 
   5.2.1  ขอ้เทจ็จริง 
   การไดข้อ้มูลของความจริงนั้น เปรียบเสมือนกุญแจของความรู้ไปสู่ความส าเร็จ 
ในแผนงาน กุญแจของขั้นตอนน้ี ไดแ้ก่ ค  าถาม 6 ค  า คือ ท าไม อะไร เม่ือไหร่ ท่ีไหน อยา่งไร และ
ใคร ซ่ึงตวัอยา่งของแบบฟอร์มท่ีช่วยในการหาขอ้เทจ็จริง แสดงไวด้งัภาพท่ี 2-2  
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บริษทั............................                                                         เลขท่ีโครงการ....................... 
แบบฟอร์มข้อมูล  

ผลิตภณัฑ.์................................. 
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ปริมาณท่ีตอ้งการ........................ 
ภูมิหลงัดา้นการตลาด......................................................................................................... 
ภูมิหลงัดา้นการผลิตและจดัซ้ือ............................................................................................ 
ภูมิหลงัดา้นวศิวกรรม......................................................................................................... 
                     ทีมงาน............................                                 วนัท่ี...................................... 

 
ภาพท่ี 2-2  ตวัอยา่งของแบบฟอร์มท่ีช่วยในการหาขอ้เทจ็จริง 
 
   ภูมิหลงัดา้นการตลาด หลงัจากท่ีปรึกษากบับุคคลในสาขาน้ีแลว้ ควรจะหาขอ้มูล
เหล่าน้ีใหไ้ด ้
   5.2.2  รายละเอียดเก่ียวกบัขอ้ก าหนด และความตอ้งการของผูใ้ช ้และผูผ้ลิต ซ่ึงจะ
ประกอบดว้ย 
    5.2.2.1  สภาพโดยทัว่ไปก่อนใช ้ระหวา่งใช ้และภายหลงัท่ีใชผ้ลิตภณัฑ ์
    5.2.2.2  ขอบเขตทางดา้นกายภาพ มีขอ้ก าหนดอยา่งไร 
    5.2.2.3  ความตอ้งการทางดา้นความน่าเช่ือถือได ้การบริการ การบ ารุงรักษา 
และการท างานของมนั 
    5.2.2.4  ความตอ้งการดา้นอายกุารท างาน 
    5.2.2.5  ความตอ้งการดา้นคุณลกัษณะพิเศษ 
   5.2.3  รายละเอียดเก่ียวกบัขอ้มูลการปฏิบติัของหน่วยซ่อม 
    5.2.3.1  ประวติัการทดแทนช้ินส่วนท่ีแทจ้ริงและส ารอง 
    5.2.3.2  เหตุผลของการเปล่ียนช้ินส่วนทดแทน 
    5.2.3.3  อายกุารท างานจริงของส่วนประกอบต่าง ๆ 
   5.2.4  รายละเอียดเก่ียวกบัจ านวนความตอ้งการของสินคา้ และจ านวนผลิตภณัฑท่ี์
คาดวา่จะผลิตไดท้ั้งหมด 
    5.2.4.1  อายขุองสินคา้ในตลาดเป็นเท่าใด จะสามารถเพิ่มอายขุองสินคา้ใน
ตลาดไดอ้ยา่งไร 
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    5.2.4.2  คู่แข่งขนัมีจ านวนเท่าใด ตั้งอยูท่ี่ใด และราคาผลิตภณัฑข์องคู่แข่งขนั
เป็นอยา่งไร 
    5.2.4.3  ในโครงการน้ี ถา้มีการทดสอบ เปล่ียนแปลง หรือปรับปรุงจะสามารถ
ใชง้านไดดี้หรือขายเพิ่มข้ึนไดไ้หม 
   ในกรณีปัญหาเฉพาะดา้น ขอ้มูลอาจไดจ้ากฝ่ายการจดัการตลาด จะพบวา่เม่ือไดรั้บ
ขอ้มูลเฉพาะดา้นแลว้ มกัจะมีค าถามเกิดข้ึนอีก ตอ้งแน่ใจวา่ค าถามเหล่าน้ีไม่ซ ้ ากบัค าถามเก่า ๆ ซ่ึง
จะท าใหเ้กิดการเสียเวลาแก่ทุกคน 
   ภูมิหลงัดา้นวศิวกรรม ปรึกษาและคน้หาขอ้มูลจากพวกวศิวกร ผูซ่ึ้งออกแบบและ
พฒันาผลิตภณัฑ ์ขบวนการผลิตและวธีิการท างาน ขอ้มูลท่ีจ าเป็น ไดแ้ก่ 
   ขอ้ 1 ประวติัทางเทคนิคโดยทัว่ไปของผลิตภณัฑห์รือโครงการ ระยะเวลาท่ี
ออกแบบปัญหาการพฒันาและอุปสรรค การเปล่ียนแปลงขอ้ก าหนด และความตอ้งการอ่ืน ๆ 
   ขอ้ 2 ลิขสิทธ์ิอะไรท่ีควรน ามาวเิคราะห์ในโครงการน้ี และลิขสิทธ์ิเหล่านั้นเป็น
ของผูใ้ด 
   ขอ้ 3 ความตอ้งการทางดา้นกายภาพ สมรรถนะ และฝีมือ ส าหรับโครงการน้ี  
ส่ิงเหล่าน้ีรวมถึง 

    ขอ้ยอ่ย 3.1 วสัดุต่าง ๆ 
    ขอ้ยอ่ย 3.2 น ้าหนกั 
    ขอ้ยอ่ย 3.3 มิติ 
    ขอ้ยอ่ย 3.4 การสั่นสะเทือน 
    ขอ้ยอ่ย 3.5 ส่ิงแวดลอ้ม 
    ขอ้ยอ่ย 3.6 อายกุารใชง้าน 
    ขอ้ยอ่ย 3.7 สมรรถนะ 
    ขอ้ยอ่ย 3.8 รูปร่าง 
   ขอ้ 4 โครงการน้ีสามารถใชก้บัผลิตภณัฑอ่ื์นไดไ้หม ถา้ท าไดต้อ้งท าอยา่งไร  
และปริมาณเท่าไร 
   ขอ้ 5 การพฒันาหรือเปล่ียนแปลงไดพ้ิจารณาหรือไม่ เม่ือไรความคาดหมายจึงจะ
ส าเร็จ 
   ขอ้ 6 โครงการน้ีควรปรับปรุง และเปล่ียนแปลงอยา่งไร เพื่อใหเ้กิดการท างาน 
ดีข้ึนหรือขายไดดี้ข้ึน นอกจากน้ีหาค าตอบท าอยา่งไรโครงการน้ีจึงจะลดตน้ทุนได ้
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   จากค าถามท่ีวา่ขอ้ก าหนดหรือความตอ้งการใดท่ีจะก่อใหเ้กิดความยุง่ยากและมี
ตน้ทุนสูง ค าตอบเหล่าน้ีจะช่วยน าไปสู่ความส าเร็จ อยา่กลวัท่ีจะคน้หามนั 
   ภูมิหลงัดา้นการผลิตและจดัซ้ือ บุคคลในแผนกน้ีสามารถท่ีจะใหข้อ้มูลท่ีตอ้งการ
ในดา้นเหล่าน้ี 
   ขอ้ 1 ขอ้ก าหนดกระบวนการผลิต ขั้นตอนการปฏิบติังาน ปริมาณการผลิต 
ต่อการเดินเคร่ือง (ต่อเดือน ต่อปี) เคร่ืองมือท่ีใชเ้ป็นพิเศษ หรือมาตรฐาน วธีิการท างาน เฉพาะอายุ
การใชง้านของเคร่ืองมือต่าง ๆ ตน้ทุนอยูใ่นความดูแลของใคร 
   ขอ้ 2 ถา้ใชเ้คร่ืองมือพิเศษ เป็นชนิดใด และราคาเท่าใด 
   ขอ้ 3 รายละเอียดเก่ียวกบัการใชว้ตัถุ ตั้งแต่วตัถุดิบ จนถึงวสัดุส าเร็จรูป รวมทั้ง
จ านวนเศษวสัดุดว้ย 
   ขอ้ 4 จ านวนช้ินส่วนท่ีตอ้งท าใหม่ ช้ินส่วนท่ีไม่ยอมรับจากการประกอบ (เกิดจาก
ปัญหาการผลิตหรือวตัถุดิบไม่ดี) 
   ขอ้ 5 ถา้ช้ินส่วนนั้นซ้ือมาจากภายนอก จะตอ้งหาขอ้มูล ดงัน้ี 
    ขอ้ยอ่ย 5.1 บริษทัใดเป็นผูจ้ดัหาช้ินส่วนในปัจจุบนั 
    ขอ้ยอ่ย 5.2 ก่อนนั้นซ้ือจากท่ีไหน 
    ขอ้ยอ่ย 5.3 แหล่งท่ีจะสามารถจะซ้ือจากท่ีอ่ืน 
    ขอ้ยอ่ย 5.4 จดัการซ้ืออยา่งไร (สัญญาเป็นรายปี หรือเป็นปริมาณมาก ๆ) 
    ขอ้ยอ่ย 5.5 ปริมาณการสั่งซ้ือตามปกติ และปริมาณการสั่งซ้ือต ่าสุดเป็นเท่าใด 
    ขอ้ยอ่ย 5.6 ใครเป็นผูส้ั่งซ้ือ 
    ขอ้ยอ่ย 5.7 การสั่งซ้ือกระท าอยา่งไร เม่ือไร และจากท่ีไหน 
    ขอ้ยอ่ย 5.8 ประวติัการจดัส่งช้ินส่วนนั้น ๆ 
    ขอ้ยอ่ย 5.9 ราคาของช้ินส่วน ค่าขนส่ง และค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ (ถา้มี) 
   5.2.5  ในส่วนท่ีตอ้งการปรับปรุง เปล่ียนแปลง ควรเขียนเป็นหวัขอ้ ในการ
พิจารณาปัญหาทางดา้นลดการผลิต หรือการสั่งซ้ือจากภายนอก 
   เม่ือใดรวบรวมขอ้มูลจากบุคคลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งถูกตอ้งแลว้ จึงท าใหเ้กิด
ความสามารถในการปรับปรุงข้ึน ต่อจากนั้นควรบนัทึกขอ้มูล และขั้นต่อไป คือ พิจารณาตน้ทุน 
ซ่ึงสัมพนัธ์กบัขอ้เทจ็จริงท่ีรวบรวมมา 
   5.2.6  การหาตน้ทุน 
   ส่ิงจ าเป็นส าหรับผลิตภณัฑ ์ก็คือ การหาตน้ทุนท่ีถูกตอ้ง ซ่ึงจะช่วยในการประหยดั
ค่าใชจ่้ายของโครงการ และเป็นการวดัผลขอ้เทจ็จริงท่ีเราไดรั้บมาอีกดว้ย 
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   ในขั้นตอนแรกตอ้งหาตน้ทุนของวสัดุ และแรงงาน (Prime costs) ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
โครงการยอ่ย รวมทั้งส่วนอ่ืน ๆ ของโครงการดว้ย 
   ขั้นท่ีสองหาค่าโสหุย้ของโครงการ ซ่ึงประกอบดว้ยค่าวสัดุทางออ้ม หรือค่าแรง
ทางออ้ม เคร่ืองจบัช้ินงานท่ีท าพิเศษข้ึน ค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการบรรจุและขนส่ง และค่าใชจ่้ายพิเศษ
อ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกนั 
   ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ี ไม่วา่จะเป็นการประเมินก็ดี หรือค่าใชจ่้ายแทจ้ริงจะตอ้งบนัทึกไว้
รวมทั้งบนัทึกแหล่งท่ีมาดว้ย 
   กฎเกณฑท่ี์ใชเ้ก่ียวกบัตน้ทุนทางวศิวกรรมคุณค่า ไดแ้ก่ กฎ 20-80 กฎเกณฑน้ี์มีอยู ่
3 แบบดว้ยกนั ในโครงสร้างตน้ทุน ดงัน้ี 
   กฎท่ี 1 ตน้ทุนสินคา้ส าเร็จรูป (Cost of goods manufactured) โครงสร้างตน้ทุน
โดยทัว่ไปมี ดงัต่อไปน้ี 
   ตน้ทุนคงท่ี (Fixed cost) = 20% ของตน้ทุนรวม 
   ตน้ทุนแปรผนั (Variable costs) = 80% ของตน้ทุนรวม 
   ดงันั้นควรมุ่งการใช ้VE ไปท่ีตน้ทุนผนัแปร 
   กฎท่ี 2 ตน้ทุนโรงงาน (Factory costs) โครงสร้างท่ีปรับปรุงแลว้ โดยท่ี 20% ของ
แต่ละส่วน ประกอบดว้ย 80% ของตน้ทุนรวม 
   เม่ือใดค่าใชจ่้ายโรงงานท่ีสมบูรณ์แบบแลว้ น ามาวเิคราะห์แต่ละส่วนโดยล าดบั
ค่าใชจ่้ายท่ีลดลงตามล าดบั (เร่ิมตน้ดว้ยค่าใชจ่้ายสูงสุด ลงทา้ยดว้ยค่าใชจ่้ายต ่าสุด) 
   เม่ือท าดงัน้ีแลว้จะพบวา่ 20% ของส่วนแรกท่ีมีตน้ทุนสูงจะประกอบดว้ย 80% 
ของตน้ทุนรวมท่ีวเิคราะห์ ดงันั้น ควรพยายามมุ่งความสนใจไปท่ี 20% 
   กฎขอ้ท่ี 3 หนา้ท่ีพื้นฐานและหนา้ท่ีรอง โดยท่ี 
   หนา้ท่ีพื้นฐาน = 20% ของตน้ทุน 
   หนา้ท่ีรอง = 80% ของตน้ทุน 
   ดงันั้น ควรท่ีจะท าการมุ่งแกไ้ขท่ีหนา้ท่ีรอง เพราะมีค่าใชจ่้ายมากถึง 80% ของ
ตน้ทุนรวม 
   5.2.7  ก าหนดตน้ทุนของขอ้ก าหนดและความตอ้งการ 
   เม่ือใดศึกษาขอ้ก าหนดและความตอ้งการอยา่งละเอียดแลว้ พบวา่ตน้ทุนของสินคา้
ส าเร็จรูป กระบวนการผลิตหรือวธีิการ เป็นค่าใชจ่้ายส่วนใหญ่ของค่าใชจ่้ายทั้งหมด ไม่วา่จะเป็น
ตน้ทุนราคาขาย หรือตน้ทุนรวม ดงันั้น จึงควรศึกษาค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็น ซ่ึงรวมอยูใ่นราคาของ
ผลิตภณัฑ์ 
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   เม่ือจดัแยกรายละเอียดของความตอ้งการแลว้จึงแบ่งตน้ทุนไปตามส่วนต่าง ๆ 
ก าหนดใหต้น้ทุนขา้งตน้ (วสัดุ + แรงงานทางตรง) และตน้ทุนโรงงาน แบ่งแยกไปตามขอ้ก าหนด
หรือความตอ้งการท่ีท าไว ้โดยใหมี้การเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ยเพื่อการวิเคราะห์ต่อไป 
   การจดัล าดบัตน้ทุนท่ีคลา้ย ๆ กบักฎขอ้ 2  20-80 สามารถช่วยใหก้ าหนดเขตท่ีดี
ท่ีสุดส าหรับก าจดัตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 
  5.3  ขั้นการวเิคราะห์หนา้ท่ี 
  การวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างานเป็นเทคนิคอยา่งหน่ึงในแผนงานวศิวกรรมคุณค่าซ่ึง
ต่างจากการลดตน้ทุนแบบอ่ืน ๆ การวเิคราะห์หนา้ท่ีน้ีท าไดโ้ดยการอธิบายหนา้ท่ี ประเมิน
ความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ี และพฒันาทางเลือก ซ่ึงเทคนิคเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อก าไรทางธุรกิจ และ
การปรับปรุงตน้ทุนไดเ้ป็นอยา่งดียิง่ 
  เน่ืองจากก าไรของธุรกิจหรืออุตสาหกรรมเป็นผลเน่ืองจากผลิตภณัฑ ์กระบวนการ
และวธีิปฏิบติั จะเห็นไดว้า่ความรู้เหล่าน้ีมีผลกระทบต่อก าไร ดงันั้น การใชเ้ทคนิควเิคราะห์หนา้ท่ี
จึงเป็นการอธิบายปัญหาและสร้างความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิต ดว้ยการแยกแยะเพื่อหา
ขอ้สรุปของปัญหารวม 
  ค าจ ากดัความของหนา้ท่ีตามท่ีสมาคมวศิวกรรมคุณค่าไดเ้ขียนไว ้คือ ส่ิงท่ีท าให้
ผลิตภณัฑน์ั้นใชง้านไดห้รือขายได ้
  กฎเกณฑข์องหนา้ท่ี 
  กฎขอ้ท่ี 1 หนา้ท่ีการท างานตอ้งประกอบดว้ยค า 2 ค  า คือ ค ากิริยา และค านาม 
  กฎขอ้ท่ี 2 ส าหรับหนา้ท่ีการใชง้าน และการขายตอ้งแยกใหค้ ากริยา และค านาม
แตกต่างกนั คือ หนา้ท่ีการท างานมกัจะเป็นกริยาท่ีแสดงการกระท า (Action verbs) และค านามนั้น
วดัได ้และส่วนหนา้ท่ีการขายนั้น กริยาอยูใ่นรูปไม่มีการกระท า (Passive verbs) และค านามนั้นวดั
ไม่ได ้
  กฎขอ้ท่ี 3 หนา้ท่ีทั้งหมดสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั คือ หนา้ท่ีพื้นฐาน (Basic 
function) และหนา้ท่ีรอง (Secondary function) โดยหนา้ท่ีพื้นฐานเป็นหนา้ท่ีหลกัของผลิตภณัฑ์
หรือบริการ และหนา้ท่ีรองเป็นหนา้ท่ีช่วยเสริมใหห้นา้ท่ีพื้นฐานสมบูรณ์ข้ึน 
  ซ่ึงกฎทั้ง 3 ขอ้น้ีเป็นส่วนหน่ึงของขบวนการทางความคิด กฎเกณฑเ์หล่าน้ีท าใหม้อง
ปัญหาต่าง ๆ ง่ายข้ึน มีมาตรฐานข้ึนและเป็นแนวทางท่ีจะแกปั้ญหาบุคคลในเร่ืองอุปนิสัย และ
ทศันคติ 
  กฎขอ้ท่ี 1 นั้น ให้จ  านวนสถานการณ์และความจริงในขั้นแรก ถา้ไม่สามารถอธิบาย
หนา้ท่ีเป็น 2 ค  าน้ีไดแ้ลว้ แสดงวา่ไม่มีขอ้มูลเพียงพอเก่ียวกบัปัญหา หรือก าลงัแกปั้ญหาท่ีใหญ่
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เกินไป ซ่ึงอธิบายไม่ได ้ส าหรับในขั้นท่ี 2 ดว้ยการใชค้  า 2 ค  าน้ีสามารถแบ่งปัญหาออกเป็นปัญหา
ยอ่ย ๆ ท่ีง่ายข้ึน และในขั้นสุดทา้ยจะเห็นวา่เม่ือใชค้  า 2 ค  าน้ีแลว้โอกาสท่ีจะเขา้ใจผดิอนัเน่ืองจาก
การส่ือสารกนันั้นนอ้ยลง 
  กฎขอ้ท่ี 2 กฎขอ้น้ีจะท าการแยกการใชง้าน และการขายออกจากกนั ถา้อธิบาย
ค ากริยาซ่ึงไม่ใช่กริยาท่ีกระท า หนา้ท่ีน้ีก็ไม่มีประโยชน์ เม่ือใชค้  านามท่ีวดัได ้ส่วนหนา้ท่ีท่ีท าให้
ขายไดน้ั้น ในส่วนของค าวา่ ค  านามนั้นวดัไดค้่อนขา้งยากหรือแทบจะเป็นไปไม่ไดเ้ลย เช่น  
ความสวยงาม ความสะดวกสบาย ศกัด์ิศรี ฯลฯ 
  กฎขอ้ท่ี 3 ตามค านิยามนั้น หมายถึง ใหค้วามส าคญัของหนา้ท่ีโดยปกติแลว้พบวา่
ปัญหาผลิตภณัฑ ์วธีิการปฏิบติั หรือขบวนการมกัมีหนา้ท่ีพื้นฐานเพียงอยา่งเดียว มีจ านวนนอ้ยมาก
ท่ีมีหนา้ท่ีพื้นฐาน 2 อยา่ง ส่วนหนา้ท่ีพื้นฐานมากกวา่หน่ึงหนา้ท่ีมกัเก่ียวพนักบัส่ิงอ่ืน ในกรณีของ
หนา้ท่ีรองพบวา่มีหนา้ท่ีเฉพาะ (Specific function) และหนา้ท่ีเสริมหนา้ท่ีพื้นฐาน (Dependent 
function) หนา้ท่ีเฉพาะตอ้งการการกระท าเฉพาะจึงจะส าเร็จ หนา้ท่ีเสริมจะไม่ส าเร็จก่อนหนา้ท่ี
พื้นฐาน 
  การบนัทึกค าจ ากดัความของหนา้ท่ี (Function definition) จะท าการบนัทึกลงใน
แบบฟอร์มดงัภาพท่ี 2-3 
 

การวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างาน โดยใชค้  ากริยา – นาม 
โครงงานการ...................................................................................................................... 

ปริมาณ ช่ือช้ินส่วนประกอบ 
หนา้ท่ี หนา้ท่ีช้ินส่วน 

กริยา นาม พื้นฐาน รอง 
      
      
      
      
      
      

 
ภาพท่ี 2-3  แบบฟอร์มการวิเคราะห์หนา้ท่ีการท างานโดยใชค้  ากิริยาและค านาม 
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  การประเมินผลความสัมพนัธ์ระหวา่งหนา้ท่ี ก่อนอ่ืนตอ้งเขา้ใจถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่งหนา้ท่ีทั้งหมด ซ่ึงถูกจดัใหอ้ยูใ่นรูปของค ากริยาและค านาม ระดบัของหนา้ท่ีพื้นฐาน และ
หนา้ท่ีรอง จากนั้นเปรียบเทียบและประเมินหนา้ท่ีการท างานดว้ยการหาล าดบัความส าคญัทั้งหมด 
ซ่ึงจะไดข้อ้สรุปของปัญหาของหนา้ท่ีท่ีไม่จ  าเป็น หนา้ท่ีท่ีมีความส าคญันอ้ยแต่ตอ้งการตน้ทุนสูง 
เทคนิคน้ีเราเรียกวา่ “การประเมินเชิงเลข” ซ่ึงเป็นการหาความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ีท่ีจ  าเป็น หรือ
หนา้ท่ีหลกัของผลิตภณัฑ ์ก าหนดล าดบัความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ีรอง ท าใหท้ราบวา่หนา้ท่ีเหล่านั้น 
เกิดจากขอ้ก าหนดหรือความตอ้งการ หรือเกิดเพราะการออกแบบในตอนตน้ ๆ 
  โดยท่ีการประเมินเชิงเลขอยูใ่นแบบฟอร์มดงัภาพท่ี 2-4 ซ่ึงประกอบดว้ยเลขท่ีอา้งอิง 
ช่ือโครงการ เลขท่ีแปลน 
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บริษทั............................                                                           เลขท่ีอา้งอิง....................... 
กำรประเมนิผลหน้ำที่ 

โครงการ........................                                                      เลขท่ีแบบแปลน...................... 
สรุปการประเมินผล 
                                                                                                               

อกัษรแทน หนา้ท่ี น ้าหนกั 
A   
B   
C   
D   
E   

 
การประเมินเชิงตวัเลข 
หมายเหตุ ประเมินดว้ยน ้าหนกั 

1. ระดบัความแตกต่างความส าคญันอ้ย เท่ากบั 1 คะแนน 
2. ระดบัความแตกต่างความส าคญัปานกลาง เท่ากบั 2 คะแนน 
3. ระดบัความแตกต่างความส าคญัมาก เท่ากบั 3 คะแนน 

 
 B C D E 

A     
 B    
  C   
   D  
    E 

 
ช่ือสมาชิกทีม.................................                                        วนัท่ี...................................... 

 
ภาพท่ี 2-4  แบบฟอร์มการประเมินเชิงน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ี 
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  5.4  ขั้นสร้างสรรคค์วามคิด 
  ความหมายของค าวา่ “สร้างสรรค”์ คือ 1) การขยายของเขตออกไป 2) ตกแต่งเพิ่มเติม
ดว้ยรูปแบบใหม่ 3) การผลิตดว้ยวธีิใหม ่
  โดย VE (Value engineering) นั้นงานดา้นสร้างสรรคส่ิ์งใหม่ ๆ นั้นจะเร่ิมมาจากจิตใจ
มนุษย ์ซ่ึงจะถูกฝึกใหรู้้จกัคิด ค านวณ และเก็บรวบรวมความจริงต่าง ๆ สมมติฐาน จินตนาการ และ
ขอ้มูลอ่ืน ๆ มนุษยทุ์กคนท่ีมีจิตใจปกติสามารถท่ีจะพฒันาความคิดสร้างสรรคไ์ดโ้ดยเรียนรู้และ
ฝึกหดัอยา่งสม ่าเสมอ ซ่ึงจะท าใหเ้รามีความคิดกวา้งไกลยิง่ข้ึน 
  ความส าเร็จของ VE (Value engineering) นั้นสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ปัจจยัใหญ่ คือ  
1) การแจกแจงหนา้ท่ีของช้ินส่วนต่าง ๆ หรือบริการ 2) การประเมินค่าของหนา้ท่ี เม่ือเราศึกษา
ค่าใชจ่้ายซ่ึงเป็นองคป์ระกอบหน่ึงท่ีส าคญัของการออกแบบ ถา้เรารู้หนา้ท่ีท่ีจ  าเป็นและค่าใชจ่้าย
ของงาน เราก็สามารถท่ีจะพิจารณาถึงคุณค่าของงานนั้นได ้3) การฝึกหดัการใชค้วามคิดสร้างสรรค ์
เป็นปัจจยัส าคญัซ่ึงเราจะตอ้งพิจารณาโดยอาศยัเทคนิคทาง VE (Value engineering) วา่งานใดมี
คุณค่านอ้ย และเป็นปัญหาท่ีจะตอ้งแกไ้ขขณะนั้น 
  ในการแกปั้ญหาของงานท่ีมีคุณค่านอ้ย กรรมวธีิทุกอยา่งของการใชค้วามคิด
สร้างสรรคจ์ะตอ้งน ามาใชใ้หม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้กรรมวธีิเหล่าน้ีจะถูกน ามาแบ่งแยกเพื่อ
เอาชนะการปิดกั้นทางความคิด (Mental blocks) ในการสร้างสรรคค์วามคิดใหม่ ๆ 
   5.4.1  เทคนิคการสร้างความคิดของวศิวกรรมคุณค่า 
   วศิวกรรมคุณค่านั้น (Value engineering) การสร้างสรรคค์วามคิดเป็นวธีิการท่ีจะ
น ามาเพื่อแจกแจงหนา้ท่ีต่าง ๆ และท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุดโดยค านึงถึงผลงาน ช่ือเสียง และ
ความง่ายในการบ ารุงรักษา ถึงแมว้า่มนุษยทุ์กคนจะมีความสามารถในการสร้างสรรคค์วามคิดแต่ก็
ข้ึนอยูก่บัประสบการณ์ในอดีต และข้ึนอยูก่บัความสามารถในการเลือกสรรความคิดเหล่านั้น
ออกมาจากความรู้ทั้งหมดท่ีมีอยูใ่หเ้หมาะสมและรวบรวมใหเ้ป็นแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ีน่าเช่ือถือ
ไดอี้กดว้ย 
   ไดมี้งานวจิยัถึงการพฒันาความคิดสร้างสรรค ์โดยใชเ้ทคนิคต่าง ๆ และไดพ้บ
วธีิการท่ีจะเพิ่มความสามารถของคนในการสร้างสรรคค์วามคิด ซ่ึงวธีิการแต่ละอยา่งก็จะเหมาะกบั
สภาพการณ์ของแต่ละปัญหา ซ่ึงแต่ละวธีิท่ีใชใ้นการพฒันาความคิดสร้างสรรค ์

    5.4.1.1  การเปรียบเทียบ (Forced comparison) วธีิน้ีจะท าการเปรียบเทียบ
ระหวา่งงานท่ีตอ้งการศึกษากบัหวัขอ้อ่ืน ๆ มาพิจารณา หวัขอ้อ่ืนท่ีเลือกมานั้น สามารถเลือกมาจาก
อะไรก็ได ้เช่น อาจเลือกแบบสุ่มจาก Catalog หรือหนา้เหลืองจากสมุดโทรศพัท ์วธีิการเปรียบเทียบ
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ก็ง่าย ๆ เช่น เราจะน าโทรศพัทม์าบรรจุในกล่องโลหะท่ีก าลงัศึกษาอยู ่หรือจะใชก้ล่องพลาสติก 
หรือจะเลิกใชก้ล่องไมอ้ดัส าหรับขนส่งโทรศพัทอ์ยา่งเช่นปัจจุบนั เป็นตน้ 

    5.4.1.2  การจดัคุณสมบติั (Attribute listing) วธีิน้ีจะท าใหเ้รามองเห็นถึง
คุณสมบติัต่าง ๆ ของหวัขอ้งานท่ีจะท าโดยละเอียดยิง่ข้ึน โดยการน าเอาคุณสมบติัต่าง ๆ มาเขียน
เป็นรูปแบบของเมตริกซ์ เพื่อกระตุน้ใหเ้กิดการหาคุณสมบติัอ่ืน ๆ เพิ่มมากข้ึนทั้งตามแนวตั้งและ
แนวนอนของเมตริกซ์ และใหจุ้ดตดัของเมตริกซ์เป็นจุดท่ีแสดงคุณสมบติัรวมทั้ง 2 แกน ซ่ึงอาจ
กระตุน้ใหเ้กิดความคิดอ่ืน ๆ ไดอี้ก เช่น เคร่ืองหมายในป้าย 
 

ชนิดอกัษร 
วสัดุ 

แบบนูน แบบหลุมลึก แบบปรุ แบบประยกุต ์ แบบประดิษฐ์ 

พลาสติก      
แกว้      
กระดาษ      
เหล็ก      

 
ภาพท่ี 2-5  การจดัเรียงคุณสมบติัในการออกแบบเคร่ืองหมายป้าย 

 

    5.4.1.3  การวเิคราะห์แบบตามรูปลกัษณะ (Morphological analysis) วธีิน้ีคลา้ย
กบัวธีิการจดัตามคุณสมบติั เพียงแต่เพิ่มแกนเป็นรูป 3 มิติของคุณสมบติัต่าง ๆ ท่ีมีอยูใ่นแต่ละแกน
โดยเราใหแ้ต่ละแนวนั้นแสดงคุณสมบติัอยา่งอิสระและแยกเป็นหมวดหมู่ท่ีตอ้งการศึกษา ดงันั้น 
แผนภูมิท่ีไดจ้ะเป็นรูปลูกบาศกท่ี์ประกอบดว้ยลูกบาศกเ์ล็ก ๆ ซ่ึงจะมีคุณสมบติัต่าง ๆ ท่ีเป็นตวัแปร
บรรจุอยูใ่นลูกบาศกเ์ล็ก ๆ แต่ละรูปนั้น 
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ภาพท่ี 2-6  การวเิคราะห์ตามรูปลกัษณะ 
 
    เราใหแ้กนทั้ง 3 แทนดว้ย วสัดุ ตวัอกัษร และแสงสวา่งเราจะสร้างแผนภูมิ
วเิคราะห์เป็นรูปลูกบาศก ์ข้ึนมาจากคุณสมบติั เช่น วสัดุ อาจเป็นพลาสติก เหล็ก อะลูมิเนียม ฯลฯ 
ส่วนแสงสวา่งจะมีทั้งภายนอก ภายใน และไม่มีตวัแปรท่ีเป็นตวัอกัษรก็มีระบบต่าง ๆ กนั เช่น  
ตวัตั้ง ตวัหลุม ตวันูน ฯลฯ เป็นตน้ 
    จากตวัอยา่งน้ีจะพบวา่เราไดรู้ปลูกบาศกเ์ล็ก ๆ ถึง 75 อนั ซ่ึงก็ คือ 75 แนวคิด 
เม่ือจะตดัสินใจในการท าป้ายเราค่อย ๆ ตดัคุณสมบติัท่ีไม่ตอ้งการหรือไม่เหมาะสมออกไปเร่ือย ๆ 
จนไดแ้นวคิดท่ีเหมาะสม 
    วธีิน้ีเป็นวธีิท่ีจะท าใหผู้ว้ิเคราะห์ไดมี้โอกาสพิจารณาแนวคิดท่ีเหมาะสมและ
กลา้แสดงออกซ่ึงความคิดสร้างสรรคท่ี์กวา้งไกลออกไป และมีโอกาสจะไดรั้บการยอมรับเม่ือน ามา
ประกอบกบัส่ิงอ่ืน ๆ เขา้ก็กลายเป็นแนวคิดท่ีเหมาะสมได ้วธีิน้ีเหมาะส าหรับการวเิคราะห์โดย
บุคคลคนเดียว 

    5.4.1.4  การระดมความคิด (Brainstorming) ส าหรับวธีิน้ีควรมีกลุ่มของ
ผูร่้วมงานประมาณ 6-10 คน ซ่ึงเลือกจากผูท่ี้มีภูมิหลงัต่าง ๆ กนัจากต าแหน่งต่าง ๆ กนั ใน
หน่วยงานเร่ิมดว้ยผูน้ ากลุ่มจะแจง้ใหก้ลุ่มทราบถึงปัญหา แลว้จึงใหส้มาชิกแต่ละคนช่วยกนัเสนอ
วธีิแกไ้ขซ่ึงทุก ๆ วธีิจะถูกบนัทึกเอาไวจ้นครบโดยยงัไม่ตอ้งมีการวนิิจฉยัหรือตดัสินวา่ความคิด 
ใดถูกหรือผดิแต่อยา่งไร เพราะจะเป็นการหยดุย ั้งความคิดสร้างสรรคข์องกลุ่มหลงัจากนั้นจึงจะเร่ิม
พิจารณาแต่ละวธีิเพื่อจะหาความคิดท่ีกลุ่มเห็นวา่ดีท่ีสุดมาปรับปรุงให้เหมาะสมในการแกปั้ญหา 
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    5.4.1.5  การพิจารณาในส่วนท่ีเขา้และออก (Input-output method) เทคนิคน้ี 
ถูกใชเ้ม่ือทราบถึงสภาพความเป็นจริงของส่วนท่ีเขา้และส่วนท่ีออกท่ีมีอยู ่วธีิการน้ีเรามุ่งท่ีจะ
พิจารณาการใชส่้วนท่ีเขา้ท่ีจะท าใหเ้กิดผลโดยตรงต่อส่วนท่ีออก การแกปั้ญหาข้ึนอยูก่บัลกัษณะ
ของปัญหาและยงัตอ้งอาศยัการใชค้วามรู้ทางวศิวกรรมศาสตร์เขา้ดว้ย ดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 
    หมู่บา้นหน่ึงตั้งอยูใ่นเข่ือนกั้นน ้าและมีทะเลสาบอยูห่ลงัเข่ือนในบางคร้ังคราว
หิมะจะละลายลงมาเพิ่มระดบัน ้าในทะเลสาบจนกระทัง่น ้ าไหลลน้เข่ือนหมู่บา้นจึงตอ้งมีมาตรการ
เตือนภยัและการควบคุมข้ึนโดยมีวธีิการวเิคราะห์ ดงัน้ี 
    ในท่ีน้ีส่วนท่ีเขา้ คือ ระดบัน ้าท่ีสูง และส่วนท่ีออก คือ ระดบัน ้าท่ีลน้ออกมา  
จึงควรจะใชเ้ทคนิคในการแกไ้ขท่ีเก่ียวขอ้งกบัความสูงของระดบัน ้าจึงจ าท าใหส่้วนท่ีออกนั้นข้ึน
โดยตรงต่อส่วนท่ีเขา้ ส่วนท่ีออกอาจจะเป็น 1) ระดบัน ้าเปล่ียนแปลง 2) เฮดของน ้าเปล่ียนแปลง 
ท่ีฐานของเข่ือน 3) บริเวณรอบทะเลสาบจะถูกน ้าท่วม 
    โดยการพิจารณาท่ีจะใชส่้วนท่ีออกใหเ้หมาะสมในการแกปั้ญหา จึงเสนอวธีิ
แกปั้ญหาข้ึนมาโดย 1) ติดตั้งอุปกรณ์ท่ีระดบัของน ้าในทะเลสาบท่ีเข่ือนพอจะรับไดเ้ม่ือน ้าข้ึนมาสูง
เกินระดบัน้ี อุปกรณ์ท่ีติดไวจ้ะส่งสัญญาณเตือน หรือมิฉะนั้นก็จะเปิดทางระบายน ้าอ่ืนเพื่อจะ
ระบายน ้าลน้ท่ีออกไปจากทะเลสาบ 2) ติดตั้งอุปกรณ์ท่ีระดบัของน ้าท่ีมองเห็นง่าย ในต าแหน่งท่ี
เหมาะสม 3) ติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้าท่ีจะ “เปิด” วงจรเสมอไวบ้นฝ่ังทะเลสาบเม่ือระดบัน ้ าลน้มาท่วม
อุปกรณ์นั้น จะท าใหว้งจร “ปิด” และส่งกระแสไปกระตุน้สัญญาณเตือนหรืออุปกรณ์อ่ืนแลว้แต่
ติดตั้งวธีิการน้ีเหมาะกบัการวิเคราะห์ทั้งแบบกลุ่มและเฉพาะบุคคล 
  5.5  ขั้นประเมินผล 
  ส าหรับขั้นตอนน้ีไดห้าพฒันาทางเลือกหลาย ๆ ทาง ต่อจากขั้นสร้างสรรคค์วามคิด
ดว้ยการประเมินความคิดต่าง ๆ และหาทางป้องกนัค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นท่ีเกิดข้ึน แต่ทั้งน้ีตอ้ง
ค านึงถึงวา่การจ ากดัค่าใชจ่้ายนั้นตอ้งไม่ลดคุณภาพและความหนา้เช่ือถือได ้ส าหรับเทคนิคท่ีใชใ้น
ขั้นตอนน้ี คือ การยอ่ยและรวมแนวความคิดต่าง ๆ หาตน้ทุนทุกแนวความคิด พฒันาทางเลือก และ
การประเมินผลดว้ยการเปรียบเทียบ 
   5.5.1  การยอ่ยและรวมแนวความคิด หลงัจากท่ีไดรั้บปริมาณความคิดจากขั้นตอน
สร้างสรรคแ์ลว้ ตอ้งขยายแนวคิดออกไปและประเมินผลดว้ยการพิจารณาอยา่งรอบครอบก่อนจะ 
น าความคิดเหล่าน้ีไปใชง้าน 
   การประเมินผลแต่ละความคิด หรือรวมความคิดเขา้ดว้ยกนั เพื่อใหไ้ดห้นา้ท่ี 
การท างานท่ีตอ้งการนั้น ก่อนอ่ืนตอ้งพิจารณาดูวา่แต่ละความคิดนั้นใชง้านไดห้รือไม่ ถา้ใชง้าน
ไม่ไดจึ้งหาทางรวมเขา้ดว้ยกนั เพื่อใหส้ามารถน าไปใชง้านไดต่้อไป 
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   การยอ่ยและรวมความคิดเหล่าน้ี เป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองและค่อนขา้งรวดเร็ว
จึงตอ้งหาวา่ อยา่งไรแนวคิดจากหนา้ท่ีการท างานหลาย ๆ อนั จะสามารถหลอมเขา้ดว้ยกนัและ
สามารถแกปั้ญหารวมไดท้ั้งหมด 
   บ่อยคร้ังท่ีพบวา่ ความคิดแต่ละความคิดนั้น ไม่สามารถน ามารวมกนัไดโ้ดยตรง 
เน่ืองจากความสมบูรณ์ของขอ้มูลในขณะนั้นส าคญัก็ คือ อยา่ด่วนละทิ้งความคิดน้ีไปเสีย เก็บ
ส าหรับอนาคต ซ่ึงอาจจะเป็นชัว่โมง วนั สัปดาห์ เดือน หรือปี 
   การท่ีจะพฒันาความคิดของแต่ละความคิด หรือของกลุ่มนั้น จะตอ้งหาทั้งขอ้ดี
และขอ้เสีย ถา้ขอ้เสียมีนอ้ยมากเม่ือเปรียบเทียบกบัขอ้ดี อาจสามารถไม่น ามาพิจารณา 

   5.5.2  หาตน้ทุนของทุกแนวความคิด เม่ือมาถึงจุดน้ีในแผนงานทุกคนเช่ือวา่ พบ
ล าธารทอง จึงพยายามใชเ้คร่ืองมือทุกชนิดเท่าท่ีมีอยู ่เช่น กระทะ ท่อน ้า และความรู้ เพื่อจะขดุเอา
ทองออกจากดินใหไ้ด ้ไม่วา่จะตอ้งใชค้วามพยายามมากเท่าใดก็ตาม 
   ดงันั้น จึงตอ้งพฒันาความคิดดว้ยการหาตน้ทุน โดยพิจารณาความสัมพนัธ์ของ 
แต่ละความคิดหรือความคิดรวม เพื่อประมาณคุณค่าของแต่ละความคิด เม่ือไดคุ้ณค่าออกมาทั้งใน
ดา้นตน้ทุนและหนา้ท่ีการท างานของมนัแลว้ เราสามารถแบ่งขีดความสามารถในเร่ืองคุณค่าน้ี 
ออกเป็น 2 แนวทาง คือ แนวทางท่ี 1 ในเร่ือง ขีดความสามารถในการประหยดั โดยการเปรียบเทียบ
กบัตน้ทุนในปัจจุบนั และก าลงัคนท่ีจะพฒันา เพื่อน าไปปฏิบติัในแต่ละความคิด และแนวท่ี 2 
ตน้ทุนท่ีประหยดัไดท้ั้งโครงการ ในการประเมินผลน้ี เราตอ้งใชค้วามรู้ ความช านาญ และการ
ตดัสินใจอยา่งสร้างสรรคใ์นการก าหนดตน้ทุนอยา่งคร่าว ๆ ในทุกแนวคิด เพื่อเป้าหมายในการเพิ่ม
ผลก าไรเม่ือเสร็จส้ินโครงการแลว้ 
   ในขั้นตอนน้ีจะมีเพียงการพฒันาและพิจารณาแนวคิด เพื่อใหท้  างานไดเ้ท่านั้น 
ส่วนขั้นตอนต่อไป จึงจะพิจารณาเพื่อใหข้ายได ้
   หลงัจากท่ีก าหนดตน้ทุนของทุกแนวคิดแลว้ น าเอาแนวความคิดท่ีมีตน้ทุนต ่าท่ีสุด
มาพิจารณาก่อน 
    5.5.2.1  การพฒันาหนา้ท่ีและทางเลือก โดยท่ีจุดประสงคข์องทางเลือกนั้น  
เราตอ้งมุ่งท่ีหนา้ท่ีการท างานของมนั มิใช่มุ่งท่ีวสัดุช้ินส่วน หรืออ่ืน ๆ เทคนิคของการพฒันาหนา้ท่ี 
การท างาน ก็คือ สร้างแนวคิดใหม่ โดยเร่ิมจากฐานศูนย ์(Base zero) นัน่คือ การไม่ยดึของเก่า  
ใชค้  านามและค ากริยากบัหนา้ท่ีพื้นฐาน (Basic function) ซ่ึงจะสามารถน าเอาไปสู่การแกปั้ญหาได ้
    การพฒันาหนา้ท่ีของทางเลือกจะส าเร็จสมประสงคไ์ด ้ตอ้งใชข้อ้มูลข่าวสาร
และการพฒันาความคิดท่ีไดบ้นัทึกไวใ้นแผนการด าเนินงาน ในท่ีน้ีจะเรียกหวัขอ้วา่ “การพฒันา
หนา้ท่ี” (Functional development) ดงัภาพท่ี 2-7 แบบฟอร์มตวัอยา่งการพฒันาหนา้ท่ี ในขั้นตอน
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แรกตอ้งจ ากดัขอบเขตของปัญหาก่อน ต่อจากนั้นเขียนส่ิงท่ีตอ้งการและขอ้มูลจ าเพาะ การท าเช่นน้ี 
เพื่อจะท าใหก้ารพฒันาของเราละเอียดข้ึน และป้องกนัมิใหก้ารพฒันาออกนอกขอบเขตท่ีก าหนด 
 
บริษทั............................                                                        เลขท่ีอา้งอิง........................... 

กำรพฒันำหน้ำที่ 
หนา้ท่ีหลกั..................... 
หนา้ท่ี ความคิดสร้างสรรคแ์ละการพฒันา ตน้ทุนโดยประมาณ (สะสม) 
   

รวม  
ตน้ทุนปัจจุบนั 
      วสัดุ + วสัดุทางออ้ม............................................... 
      ค่าแรงทางตรง........................................................ 
     ค่าแรงทางออ้ม........................................................ 
สมาชิก........................................................................       วนัท่ี........................................ 

 
ภาพท่ี 2-7 แบบฟอร์มตวัอยา่งการพฒันาหนา้ท่ี 
 
    ในแผนพฒันาท่ีประกอบดว้ย ขอ้มูลท่ีตอ้งการ เลขท่ีอา้งอิง การประเมินผล 
หนา้ท่ีนั้น ยดึหนา้ท่ีหลกัเป็นส าคญั โดยดูจากน ้าหนกัท่ีสูงสุด เขียนลงในช่องหนา้ท่ี ต่อจากนั้นดู
ช่วงความคิดสร้างสรรค ์ดว้ยการเลือกความคิดเด่ียว หรือความคิดท่ีรวมกนัแลว้ ในรูปของค านาม
และกริยาท่ีตน้ทุนต ่าสุด ใส่ลงในช่อง “ความคิดสร้างสรรคแ์ละพฒันา” ซ่ึงความคิดเหล่าน้ีไดม้าจาก
กลุ่ม รวมทั้งตน้ทุนใส่ลงของตน้ทุนโดยประมาณ 
    เม่ือไดบ้นัทึกความคิดสร้างสรรคล์งในแบบฟอร์ม ซ่ึงอยูใ่นขอบเขตของ 
การแกปั้ญหาบนัทึกขอ้มูลจ าเพาะและความตอ้งการเสร็จแลว้ น าไปพิจารณาต่อไป วา่สมควร 
จะปรับปรุงแกไ้ขต่อไปอยา่งไร จากนั้นใส่ลงในช่อง “ความคิดสร้างสรรคแ์ละพฒันา” รวมถึง
ค่าใชจ่้ายท่ีจะตอ้งเพิ่มข้ึนซ่ึงจะกลายเป็นค่าใชจ่้ายเหมาะสม 
    แบบฟอร์มพฒันาหนา้ท่ีจะส าเร็จสมบูรณ์ โดยรวมตน้ทุนปัจจุบนั ซ่ึง
ประกอบดว้ยค่าวสัดุทางตรงและทางออ้ม ค่าแรงทางตรงและค่าแรงทางออ้ม นอกจากน้ีควรมีช่ือ
ของทีมงานและวนัท่ีรวมอยูด่ว้ย 
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    การพฒันาหนา้ท่ีนั้น ในขั้นแรกควรค านึงเฉพาะหนา้ท่ีท่ีจะท าใหง้านไดเ้ท่านั้น 
ยงัไม่จ  าเป็นตอ้งค านึงถึงการขายได ้ต่อจากนั้นควรหาทางเลือกอ่ืน ๆ ดว้ย ในการพฒันาความคิด 
และประเมินผล ถา้ไม่คิดพฒันาหาทางเลือกอ่ืน ๆ จะท าใหค้วามคิดติดแน่นอยูก่บัของเดิม ซ่ึงจะ
เป็นอุปสรรคท าใหค้วามคิดอุดตนั และไม่เกิดการพฒันา 

    5.5.2.2  ประเมินผลดว้ยการหาทางเลือกของหนา้ท่ีการท างานแลว้ รวมทั้งได้
พฒันาทางเลือกนั้นตอ้งแน่ใจวา่มนัท างานได ้ต่อจากนั้นจึงน ามาประเมินผล ดว้ยการเปรียบเทียบ
ปัจจยัต่าง ๆ โดยท่ีทางเลือกนั้น ๆ จะตอ้งเปรียบเทียบกนัดว้ยขอ้ดีและขอ้เสีย ซ่ึงจะใชแ้บบฟอร์ม 
ดงัภาพท่ี 2-8 โดยเขียนความคิดในการพฒันาหนา้ท่ีอยา่งสั้น ๆ ลงในช่องความคิดจากการพฒันา
หนา้ท่ี ส่วนช่องท่ี 2 หาขอ้ดีทุกอยา่งตั้งแต่มากจนถึงนอ้ยท่ีสุด ช่องท่ี 3 หาขอ้เสีย จากมากไปหา
นอ้ยท่ีสุด เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสีย ประเมินผลดว้ยผลต่างของมนั แลว้บนัทึกขอ้สรุปท่ีจะน าไป
ปฏิบติัลงในแบบฟอร์มดา้นล่าง 
 
บริษทั............................                                                        เลขท่ีอา้งอิง........................... 

กำรประเมินควำมคิด 
หนา้ท่ีหลกั..................... 
ความคิดจากการพฒันาหนา้ท่ี ขอ้ดี ขอ้เสีย 
 
 

  

แผนท่ีจะน าไปปฏิบติั 
       
สมาชิก........................................................................       วนัท่ี........................................ 

 
ภาพท่ี 2-8  แบบฟอร์มตวัอยา่งการประเมินความคิด 
 
    และเม่ือขั้นตอนการไปทดสอบนั้น เราจะท าการน าหนา้ท่ีไปสู่ทางเลือกท่ีจะท า 
“ขายได”้ ซ่ึงในตอนนั้น จะสมบูรณ์ในแง่ของทางเลือกท่ีจะไดท้ั้งหนา้ท่ีการท างาน และยงัสามารถ
ท าใหข้ายไดอี้กดว้ย 
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  5.6  ขั้นทดสอบพิสูจน์ 
  ผลส าเร็จขั้นตอนน้ีข้ึนอยูก่บัการใชข้อ้มูลบวกกบัความรู้ในการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ
เทคนิคการแข่งขนัทางเศรษฐกิจ ขอ้มูลและความรู้มากมายเหล่าน้ี มิใช่แสวงหาเพื่อเก็บไวก้บัตวัเอง 
แต่จะเสาะแสวงหาเพื่อน ามาใช ้
  ความคิดสร้างสรรค ์และความสามารถในการท างานของทีมงานและผลท่ีไดรั้บเป็น
ชยัชนะ งานน้ีตอ้งไม่เหมือนงานอ่ืนท่ีเขียนเป็นสูตร หรือค าจ ากดัความของปัญหา แลว้ก็หาค าตอบ 
แต่เป็นงานซ่ึงตอ้งใชค้วามพยายาม ผลท่ีไดรั้บขั้นตอนน้ีข้ึนอยูก่บัความสามารถในการท างานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดลอ้มทัว่ ๆ ไปในทางสังคม เศรษฐศาสตร์ วทิยาศาสตร์และเทคนิคต่าง ๆ ผลงาน
น้ีมิใช่การกระท าและการตอบสนอง (Action and reaction) แต่ตอ้งอาศยัความรู้และเทคนิคอยา่ง
กวา้ง ๆ ในการประยกุตม์านุษยวทิยา เศรษฐศาสตร์และสังคมศาสตร์ 
  เทคนิคของขั้นตอนการทดสอบพิสูจน์น้ีส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งใช ้คือ มาตรฐานของบริษทั
และอุตสาหกรรม ปรึกษากบัผูช้  านาญเฉพาะดา้น และการใชผ้ลิตภณัฑก์ระบวนการและวสัดุแบบ
พิเศษ 

   5.6.1  มาตรฐานของบริษทัและอุตสาหกรรม ตลอดระยะเวลาแห่งการปฏิวติัทาง
อุตสาหกรรม ไดค้น้พบวา่ การใชม้าตรฐานอุตสาหกรรมนั้นไดรั้บผลประโยชน์มากไม่วา่จะใช้
ช้ินส่วนมาตรฐานหรือจะใชร้ะบบมาตรฐานก็ตาม ส่วนประกอบท่ีเป็นมาตรฐานนั้นมีคุณค่ามาก
ทางดา้นสงวนค่าใชจ่้าย ไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในดา้นการพฒันาและค่าใชจ่้ายของเคร่ืองมือ ได้
คุณภาพดีและเช่ือถือได ้รวมทั้งไม่ตอ้งเสียเวลาคอยนาน เพราะมีผูส่้งของซ่ึงแข่งขนักนับริการ 
   การใชม้าตรฐานช้ินส่วนนั้น จ  าเป็นตอ้งเรียนรู้ทั้งวสัดุและกระบวนการ ซ่ึงจะ
น าไปใชไ้ดอ้ยา่งดีท่ีสุด และใชไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้งและเหมาะสมในการเปล่ียนแปลงขอ้ก าหนดของวสัดุ
หรือกระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าใหเ้ราตอ้งใชม้าตรฐานของเราหรือของโรงงานอ่ืน เราจะตอ้งตั้ง
ค  าถามและหาค าตอบใหไ้ด ้“ช้ินส่วนมาตรฐานหรือผลิตภณัฑจ์ะหาไดแ้ละใชง้านไดไ้หม” 

   5.6.2  การปรึกษาผูข้ายและผูช้  านาญเฉพาะดา้น ท าใหไ้ดเ้รียนรู้วา่ในการผลิตนั้น
ตอ้งการผลผลิตในเวลาอนัจ ากดั ถา้ท างานร่วมกบัผูข้ายหรือผูช้  านาญเฉพาะดา้น จะท าใหไ้ดข้อ้มูล
ท่ีมีคุณค่าและประหยดัเวลา เราจึงเนน้ท่ีจะใชบ้ริการของพวกนอกวงการ ซ่ึงอาจจะเป็นผูช้  านาญอยู่
ในบริษทัของเราเอง หรือผูช้  านาญเฉพาะดา้นจากบริษทัอ่ืน จากความรู้ของพวกน้ี และความคิดเห็น
ท่ีแตกต่างกนั จะท าให้เราไดช้ิ้นส่วน หรือช้ินส่วนท่ีเราก าลงัมีปัญหา บ่อยคร้ังท่ีพบวา่ความช านาญ
ในแต่ละสาขาวชิาท าใหไ้ดรั้บค าแนะน าท่ีมีคุณค่าในดา้นตน้ทุนต ่าและลดเวลาในการวเิคราะห์อีก
ดว้ย 
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   5.6.3  การใชผ้ลิตภณัฑ ์ขบวนการ และวสัดุพิเศษ ค าวา่พิเศษในวนัน้ี อาจเป็น
มาตรฐานในวนัพรุ่งน้ี เน่ืองจากการพฒันาอยา่งรวดเร็วของผลิตภณัฑ ์กระบวนการ และวสัดุใหม่ ๆ 
วสัดุสมยัก่อนอาจจะเหมาะสมกบัหนา้ท่ีบางส่วน ซ่ึงในปัจจุบนัอาจมีคุณค่านอ้ยลง  เช่น  
การปรับปรุงเทคโนโลยจีะท าใหต้น้ทุนต ่าลง และท าใหผ้ลผลิตดีข้ึน เราจะตอ้งเตรียมพร้อมท่ีจะ
เรียกผูเ้ช่ียวชาญใหท้นัเวลา ในระหวา่งการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ หรือเพื่อวิเคราะห์คุณค่าของ
ผลิตภณัฑใ์นทอ้งตลาด นอกจากน้ีควรพิจารณาตน้ทุนต ่าสุดของผลิตภณัฑ์เม่ือใชว้สัดุมาตรฐาน
เปรียบเทียบกบัตน้ทุนต ่าสุด เพื่อใชว้สัดุพิเศษ 
  5.7  ขอ้เสนอแนะ 
  ผูท่ี้เคยใชว้ธีิการวศิวกรรม มกัจะกล่าววา่ ขั้นเสนอแนะน้ีเป็นส่วนท่ีล าบากท่ีสุด 
ในแผนงานของวศิวกรรมคุณค่า เพราะผลท่ีท ามาตามขั้นตอนต่าง ๆ จะไดบ้รรลุผลส าเร็จก็ข้ึนอยู่
กบัขั้นตอนน้ี 
  จุดมุ่งหมายของขั้นตอนน้ี คือ การกระตุน้ให้เกิดการกระท าในทางบวกและป้องกนั
การกระท าในทางลบ รวมทั้งการเสนอการเปล่ียนแปลง วตัถุประสงคข์องขอ้เสนอนั้นคลา้ยกบั 
การขอแต่งงาน ซ่ึงตอ้งการค าตอบในทางบวก ดงันั้น ตอ้งวางแผนอยา่งดี เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย 
ใหไ้ด ้เราตอ้งรู้จกัท่ีจะขายความคิด เสนอการเปล่ียนแปลงเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อผูใ้ช้
ผลประโยชน์น้ีจะพิสูจน์ไดด้ว้ยการใชค้วามเป็นจริงของขอ้มูล ตน้ทุนโดยละเอียด และการช้ีแจง
อยา่งมีเหตุผลตลอดเวลาในการวางแผนจะตอ้งระลึกอยูเ่สมอวา่ การยอมรับการเปล่ียนแปลงใน 
แต่ละบุคคลยอ่มแตกต่างกนัออกไป บางกลุ่มจะต่อตา้นทุกอยา่งแบบหวัชนฝา ในขณะท่ีบางกลุ่ม
ยอมรับโดยง่าย บางกลุ่มตอ้งการรายละเอียดมากมาย ในขณะบางกลุ่มตอ้งการแต่แนวคิดและท าให้
เป็นฟอร์มท่ีใชง้านได ้แต่ละบุคคลนั้นมีแนวโนม้และความสามารถในการยอมรับไม่เหมือนกนั 
จึงตอ้งพิจารณาวางแผนเร่ืองน้ีไวใ้หดี้ โดยท่ีหนา้ท่ีหลกั ก็คือ ตอ้งรู้จกัจะท าใหแ้ต่ละบุคคลท่ี
เก่ียวขอ้งดว้ย ยอมรับแนวคิดและการเปล่ียนแปลง ตอ้งจดัหาขอ้เท็จจริงเพื่อจะขจดัปัญหาท่ีมีอยู ่
ใหห้มดไป แบบฟอร์มส าหรับเสนอควรมีทั้งขอ้เทจ็จริงและตน้ทุน ทั้ง 2 อยา่งน้ีจะตอ้งท าอยา่ง
ระมดัระวงัและใหเ้หมาะสม 

   5.7.1  ขอ้เทจ็จริงปัจจุบนั ความเป็นจริงนั้นคลา้ย ๆ กบัความงาม คนท่ีแนะน า 
มีความเห็นต่างจิตต่างใจกนัไป ดงันั้น ก่อนท่ีท่านจะแนะน าโปรดคิดใหถ่ี้ถว้นในการเสนอ
ขอ้เทจ็จริงท่านตอ้งใชข้อ้เท็จจริงท่ีมีอยู ่และเสนอพียงคร้ังเดียว แต่ให้หนกัแน่นและแข็งแรงเหมือน
ก าแพงเก่ียวกบัการเสนอขอ้เทจ็จริงของท่านใน ขั้นตอนน้ีจะตอ้งระมดัระวงัและแน่ใจวา่เป็น
ขอ้เทจ็จริงจากขั้นตอนการรวบรวมขอ้มูลดว้ย เม่ือท่านรวบรวมขอ้มูลขอ้เทจ็จริงในตอนตน้ ตอ้ง
แน่ใจวา่ ขอ้เทจ็จริงนั้นไม่หลอกลวงหรือเป็นขอ้เท็จจริงเพียงคร่ึงเดียว หรือเป็นเพียงความคิดวา่ 
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จะเป็นในการเสนอเร่ืองขอ้เท็จจริง จึงตอ้งพยายามใหฝ่้ายบริหารยอมรับทั้งหมด มิใช่ผูบ้ริหารเห็น
เป็นเพียงภาพเงา หรือเพียงบางส่วนเท่านั้น และขอ้เทจ็จริงนั้นจะปรากฏออกมาและเป็นท่ียอมรับ 
ชา้ ๆ ท่านตอ้งตามแกะรอยอยา่งระมดัระวงั ส ารวจและเลือกอยา่งถูกตอ้ง ผลท่ีไดรั้บจะออกมาอยา่ง
ดีต่อเม่ือท่านไดท้บทวนปัญหาทั้งหมด ความคิดและขอ้เทจ็จริง ผา่นสายตาผูอ่ื้นดว้ย ซ่ึงในการเสนอ
ขอ้เทจ็จริงจะตอ้งเสนอในรูปแบบของก่อนการแกปั้ญหา ภายหลงัการแกปั้ญหา โดยช้ีใหต้รง
เป้าหมายพร้อมอธิบายรูปภาพ ส่วนรายละเอียดค่อยแจกแจงภายหลงั 

   5.7.2  ตน้ทุนปัจจุบนั ตน้ทุน คือ โฉมหนา้ของขอ้เท็จจริง ในการเสนอเก่ียวกบั
ตน้ทุนตอ้งแน่ใจวา่เป็นส่ิงท่ีเป็นจริงได ้น าไปปฏิบติัได ้มิใช่เป็นเพียงการมองโลกในแง่ดีเท่านั้น
โดยท่ีตน้ทุนท่ีเป็นไปได ้เป็นขอ้เทจ็จริง ท่ีตอ้งการเสนอแนะ จะตอ้งวางแผนอยา่งระมดัระวงั  
ไม่วา่จะเป็นตน้ทุนท่ีเสนอแนะ ตน้ทุนท่ีน ามาปฏิบติั และตน้ทุนท่ีประหยดัไดแ้ละจะตอ้งเสนอแนะ
เหมือนกบัวา่เป็นเงินทองของท่านเอง 

   5.7.3  การเสนอแนะจากทีมงาน แบบฟอร์มเสนอแนะจากทีมดงัภาพท่ี 2-9 เป็น
แบบฟอร์มท่ีส าคญัท่ีสุดในแผนงานทั้งหมด ควรจะเป็นแผน่เดียว และประกอบดว้ยขอ้เทจ็จริง
ทั้งหมด และปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งขอ้เทจ็จริงน้ีจะตอ้งเขา้ใจง่ายและชดัเจนกะทดัรัด ถา้เป็นไปไดค้วรมี
รูปสเกตซ์ง่าย ๆ ทั้งแบบปัจจุบนั และแบบท่ีเสนอแนะเปล่ียนแปลง และขอ้เสนอแนะของทีมงาน
จะตอ้งสั้น เพื่อผูท่ี้ตดัสินใจจะไดอ่้านไดอ้ยา่งรวดเร็ว รูปสเกตซ์นั้นก็แทนค าอธิบายไดอ้ยา่งดี ถา้
การเสนอแนะยาวเกินไป โอกาสท่ีจะอ่านก็นอ้ยลง เม่ือเขียนเสนอแนะตอ้งพยายามขจดัส่ิงกีดขวาง
ท่ีคิดวา่จะท าใหผู้ต้ดัสินใจไม่เห็นดว้ย จึงตอ้งใชว้ธีิการยกตวัอยา่ง และเปรียบเทียบ เพื่อจะดึงเขา้สู่
จุดหมายของท่าน และจุดประสงคห์ลกัของการเสนอนั้นเป็น 2 ประการ คือ ส่งขอ้มูลใหผู้บ้ริหาร
ตดัสินใจ และหารตดัสินใจของผูบ้ริหารก่อใหเ้กิดการปฏิบติัข้ึนและการปฏิบติัควรเป็นชนิดบวก 
   การท่ีใหที้มงานท าฟอร์มเสนอนั้น เป็นการใหค้วามส าคญัทุก ๆ คน ท าใหมี้
ความรู้สึกเป็นเจา้ของร่วมกนั และการยอมรับจากผูบ้ริหารร่วมกนั ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ทางดา้น
จิตใจในงานต่อ ๆ ไปดว้ย 
   ในแบบฟอร์มน้ี ควรประกอบดว้ยความตอ้งการพื้นฐานและความตอ้งการ
รองลงมาผลประโยชน์ท่ีวดัไม่ไดจ้ะอยูใ่นรูปของคุณภาพ ความน่าเช่ือถือได ้การบ ารุงรักษา  
ความปลอดภยัและลดเวลาการท างาน ต่อจากนั้นควรจะท าแผนงานท่ีจะน าไปปฏิบติั ซ่ึงควรจะท า
ไวก่้อนการน าเสนอโครงการ ถา้ท าอยา่งน้ีแลว้ เม่ือขอ้เสนอแนะไดก้ารยอมรับ ก็เร่ิมด าเนินการได้
เลยแผนปฏิบติังานควรจะมีรายละเอียดเก่ียวกบัความรับผิดชอบของแต่ละบุคคลในองคก์าร ซ่ึงตอ้ง
ปฏิบติัอยา่งถูกตอ้งในเร่ืองของวธีิปฏิบติั วสัดุท่ีจะตอ้งซ้ือ ส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตเคร่ืองมือท่ีจะตอ้งท า
หรือซ้ือ รวมทั้งผูเ้ช่ียวชาญซ่ึงจะตอ้งรับผดิชอบส าหรับแผนงานน้ี นอกจากน้ีควรมีก าหนดเวลา  
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วา่งานใดเร่ิมก่อน และเสร็จเม่ือใดอีกดว้ย 
 
บริษทั.......................................                                   เสนอแนะปรับปรุงตน้ทุน 
วนัท่ี.........................................                                    เลขท่ีอา้งอิง.................................... 
ผลิตภณัฑ.์...............................                                    การประกอบหรือช้ินส่วน.................. 
ช้ินส่วนเลขท่ี............................                                   ปริมาณ/ผลิตภณัฑ.์......................... 
                                                                                    ปริมาณ/ปี...................................... 
ความสามารถท่ีประหยดัไดปี้แรก (บาท) คาดคะเนการขาย (ปีต่อไป) 
ปัจจุบนั เสนอแนะ 
ค านวณการ
ประหยดัได ้

วสัดุ (บาท) แรงงาน (บาท) ผลประโยชน์ 
(บาท) 

รวม (บาท) 

ปัจจุบนั     
เสนอแนะ     
ผลต่าง     
ตน้ทุนในการเปล่ียนแปลง.................ฝ่ายผลิต...........บาท.........ฝ่ายวศิวกรรม................บาท 
เสนอแนะ 
 
 
 
 
 
อนุมติั.......................ไม่อนุมติั.........................                วนัท่ี............................................ 
การเปล่ียนแปลงค าสั่งทางวศิวกรรมเลขท่ี............................................ 
สมาชิกทีม......................................................................................... 

 
ภาพท่ี 2-9  แบบฟอร์มตวัอยา่งการเสนอแนะ 
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งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 ธวชั สวนนนัท ์(2553) ไดท้  าการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวเิคราะห์คุณค่าในการลดตน้ทุน
วทิยติุดรถยนต ์โดยมุ่งเนน้ท่ีการลดตน้ทุนวสัดุซ่ึงมีสัดส่วนสูงถึง 77.33% ของตน้ทุนรวมทั้งหมด
การผสมผสานแนวคิดการปรับปรุงแยกตามช้ินส่วนและหนา้ท่ีน าไปสู่ทางเลือกการปรับปรุงท่ี
เป็นไปได ้9 แนวทางจากทั้งหมด 128 แนวทาง การเลือกแนวทางเพื่อปรับปรุงจริงใชก้ารวเิคราะห์
ตดัสินใจแบบหลายตวัแปร ไดแ้ก่ ดชันีคุณค่า คุณภาพ ประสิทธิภาพในการผลิตและรูปลกัษณ์ 
ภายใตข้อ้จ ากดัดา้นงบประมาณไม่เกิน 400,000 บาท และระยะเวลาด าเนินการไม่เกิน 9 เดือน  
และผลการวเิคราะห์บ่งช้ีแนวทางการปรับปรุง 5 แนวทาง คือ 1) กระบวนการท าเกลียวของสกรู  
2) เปล่ียนชนิดของสีท่ีใชพ้น่หนา้กากของวทิย ุ3) เปล่ียนชนิดของสกรู 4) เปล่ียนชนิดวสัดุภายใน
ของช้ินส่วน Cover 5) ลดกระบวนการพน่สีดา้นในของช้ินส่วน Knob โดยคาดวา่จะสามารถลด
ตน้ทุนได ้2,424,000 บาทต่อปี และใชเ้งินลงทุน 247,000 บาท 
 นฤนาถ กาญจนคลอด (2552) ไดน้ าเทคนิค VA/ VE ไปประยกุตใ์ชใ้นการลดตน้ทุนของ
โครงสร้างช้ินส่วนช่วงล่าง (Chassis) ซ่ึงเป็นช้ินส่วนประกอบหลกัของช่วงล่างในอุตสาหกรรม
รถยนต ์เน่ืองดว้ยปัญหาดา้นตน้ทุนวสัดุท่ีสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง เช่น เหล็ก ทองแดง จึงเป็นท่ีมาของ
การศึกษาลดตน้ทุน ลกัษณะของงานวจิยันั้นมุ่งเนน้ท่ีการวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างานของแต่ละ
ช้ินส่วนเพื่อหาหนา้ท่ีพื้นฐาน และท าการหาแนวคิดใหม่ เช่น ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ลด
อุปกรณ์ท่ีไม่จ  าเป็นออก หรือเปล่ียนรูปแบบการออกแบบใหเ้กิดประโยชน์มากข้ึน โดยท่ียงัคงรักษา
หนา้ท่ีการท างานไดเ้หมือนเดิมและคุณภาพคงเดิม ซ่ึงผลจากการท า VA/ VE สามารถลดตน้ทุนของ
ช้ินส่วน Chassis ไดถึ้ง 1.2 ลา้นบาทต่อปี และเกิดประโยชน์สูงสุดกบับริษทัท่ีสามารถลดตน้ทุน 
จากการสั่งซ้ือวตัถุดิบได ้ขอ้ดีของงานวิจยัน้ี คือ การท่ีผูว้ิจยัเลือกใชแ้ผนงาน 7 ขั้นตอน ตามวธีิของ 
Authur E. mudge ซ่ึงสามารถด าเนินกระบวนการตามขั้นตอนวศิวกรรมคุณค่าไดอ้ยา่งละเอียด
ครบถว้นและใหข้อ้มูลท่ีละเอียดเขา้ใจง่ายในทุกขั้นตอน ในส่วนหวัขอ้ท่ีควรพิจารณาเพิ่มนั้นใน
ขั้นตอนวเิคราะห์ จะท าการเลือกช้ินส่วนท่ีมีล าดบัความส าคญัมากไปท าการวเิคราะห์คุณค่าโดยท่ี
ไม่ไดต้รวจสอบถึงความสัมพนัธ์กบัตน้ทุนจริงสูงแต่ความส าคญันอ้ย ซ่ึงค่อนขา้งง่ายในการหาวธีิ
ลดตน้ทุน อาจไม่ไดถู้กน าไปพิจารณา 
 พูลศกัด์ิ บวบทอง (2558) การศึกษางานอิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุน
กระบวนการประกอบช้ินงานสปอยเลอร์รถยนตโ์ดยใชว้ิศวกรรมคุณค่า (Value engineering)  
มาประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบอยา่งเป็นขั้นตอนส าหรับแบบผลิตภณัฑท่ี์สามารถลดตน้ทุนไดม้าก
ท่ีสุด สามารถลดตน้ทุนจาก 1,116 บาทต่อช้ิน ลดลงมาเป็น 1,090 บาทต่อช้ิน คิดเป็น 2.33% ซ่ึงยงั
ต ่ากวา่เป้าหมายท่ีตั้งไวจึ้งท าการศึกษาเวลาเพิ่มเติมท าให้ทราบวา่สามารถลดเวลาลงได ้28.94 วนิาที 
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ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนการประกอบช้ินงานลงไดอี้ก 2.31 บทต่อช้ิน คิดเป็น 2.53% เม่ือเปรียบเทียบ
กบัเป้าหมายยงัมีผลต่างอีก 5.18 บาทต่อช้ิน หรือ 0.47% ผูท้  าการวจิยัจึงไดน้ าเสนอ 
การหาค่าใชจ่้ายรวมของพสัดุคงเหลือพบวา่ค่าใชจ่้ายรวมลดลงจากเดิม 26,420.50 บาท ลดลงมา
เป็น 1,909.24 บาท คิดเป็น 92.77% หรือลดลง 0.76 บาทต่อช้ิน โดยภาพรวมสามารถตน้ทุน
กระบวนการประกอบช้ินงานสปอยเลอร์ 29.06 บาทต่อช้ิน หรือคิดเป็นตน้ทุนท่ีลดลง 2.6% โดย
วสัดุท่ีใชใ้นการเปล่ียนแปลงเป็นวสัดุท่ีจดัหาไดภ้ายในประเทศโดยท่ีคุณภาพของการใชง้านยงัคง
เดิม 
 อดิศกัด์ิ หนาวเหนียว (2550) การประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าและการวเิคราะห์
คุณค่าในการลดตน้ทุน กรณีศึกษาอุตสาหกรรมประกอบเบาะรถยนต ์ซ่ึงจากการวเิคราะห์พบวา่
ช้ินส่วนประกอบท่ีมีตน้ทุนสูง คือ ผา้คลุมเบาะ (Trim cover) ช้ินส่วนการปรับระยะของเบาะ (Seat 
tracks, Adjusters) โฟม (Foam) โครงสร้าง (Frame) และพลาสติก (Plastic part) คิดเป็น 982.62, 
944.63, 674.70, 416.27 และ 150.35 บาทต่อช้ิน ตามล าดบั โดยเฉพาะผา้คลุมเบาะคิดเป็น 31.01% 
จากตน้ทุนของช้ินส่วนประกอบเบาะรถยนตท์ั้งหมด และจากการวเิคราะห์ดว้ยเทคนิควศิวกรรม
คุณค่าและวเิคราะห์คุณค่าพบวา่หนา้ท่ีการท าใหส้วยงามมีน ้าหนกัความส าคญัสูงสุดเท่ากบั 8 มี
ตน้ทุน 1,132.97 บาทต่อช้ิน งานวจิยัน้ีจึงท าการลดตน้ทุนท่ีมาจากช้ินส่วนประกอบของผา้คลุมเบาะ 
ดว้ยการวเิคราะห์เพื่อก าหนดแนวทางการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิควธีิการหาอยา่งละเอียด 
(Exhaustive search) และการเลือกแนวทางการปรับปรุงดว้ยการประเมินค่าปัจจยั (Factor rating) 
จากการด าเนินการปรับปรุงท่ีแนวทางพบวา่สามารถลดตน้ทุนลงประมาณ 17,673.304.11 บาทต่อปี 
จากการปรับปรุงเปล่ียนวสัดุจาก U044A ของต าแหน่ง Bolster และ Side ของเบาะรถยนตรุ่์นท่ีเลือก
มาท าการศึกษาเป็น U039A ซ่ึงตน้ทุนท่ีลดลงไดน้ี้ส่งผลใหร้าคาท่ีส่งใหก้บัลูกคา้ลดลงในขณะท่ี
บริษทัมีก าไรเพิ่มข้ึนดว้ย จึงสรุปไดว้า่การประยกุตใ์ชว้ศิวกรรมคุณค่าและการวเิคราะห์คุณค่า
สามารถช่วยลดตน้ทุนลงและส่งผลต่อระดบัความพึงพอใจของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 
 สรวฒิุ บุราณศรี (2550) การประยกุตว์ธีิทางวศิวกรรมคุณค่าในการออกแบบเคร่ืองกด
ขดลวดเขา้ทุ่นอาเมเจอร์ น าวิธีการเทคนิคของวศิวกรรมคุณค่า (Value engineering) มาใชใ้น 
การออกแบบผลิตภณัฑ ์เพื่อเพิ่มคุณค่าและลดตน้ทุนของการออกแบบผลิตภณัฑ ์ส าหรับเคร่ือง 
กดขดลวดใหเ้ขา้กบัร่อง (Slot) ของทุ่นอาเมเจอร์ (Armature) จากความตอ้งการใชง้านเคร่ืองจกัรน้ี 
ท่ีเพิ่มข้ึนซ่ึงจากเดิมการออกแบบไม่มีการน าเทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาใช ้มีราคาในการจดัสร้าง 
อยูท่ี่ 83,515 บาท เม่ือน าเทคนิควธีิการทางวศิวกรรมคุณค่า ท าใหก้ารออกแบบเคร่ืองจกัรมีราคา 
ในการจดัสร้างท่ี 75,779 บาท ซ่ึงประหยดัได ้7,736 บาท หรือ 9.26% นัน่แสดงใหเ้ห็นวา่เทคนิคน้ี
สามารถลดตน้ทุนไดแ้ละท าใหบ้รรลุวตัถุประสงคไ์ด้ 
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 เถลิง พลเจริญ และสุรเชษฐ ์บางเมือง (2555) งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอวธีิการ
ลดตน้ทุนในการสร้างเคร่ืองท าน ้าอุ่นพลงังานแสงอาทิตยแ์บบเทอร์โมไซฟอนโดยไม่ท าใหห้นา้ท่ี
การท างานและประสิทธิภาพของเคร่ืองท าน ้าอุ่นพลงังานแสงอาทิตยล์ดลง ขอบเขตของงานน้ีจะ
ศึกษาเคร่ืองท าน ้าอุ่นพลงังานแสงอาทิตยแ์บบเทอร์โมไซฟอนของมหาวทิยาลยัธนบุรีการออกแบบ
ช้ินส่วนและการสร้างขดท่อท าความร้อนโดยใชเ้ทคนิควิศวกรรมคุณค่าและประเมินผลในดา้น
ตน้ทุนและประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองท าน ้าอุ่นพลงังานแสงอาทิตยข์ั้นตอนในการ
ด าเนินการใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าซ่ึงมี 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) การเลือกหวัขอ้เร่ือง 2) การรวบรวม
ขอ้มูล 3) การก าหนดประโยชน์การใชง้าน 4) การประเมินหนา้ท่ีการใชง้านท่ีส าคญั 5) การ
ออกแบบความคิดสร้างสรรค ์6) การประเมินผล และ 7) ขั้นเสนอแนะ จากการใชเ้ทคนิควศิวกรรม
คุณค่าในการด าเนินงานไดอ้อกแบบช้ินส่วนใหม่โดยเปล่ียนวสัดุท่ีใชจ้ากท่อทองแดงมาเป็นท่อ
อลูมิเนียม สามารถลดตน้ทุนได ้2,800 บาท และหลงัจากไดท้ดลองใชง้านจริงเป็นเวลา 28 วนั 
พบวา่การท าความร้อนของเคร่ืองท าน ้าอุ่นพลงังานแสงอาทิตย ์อุณหภูมิท่ีได ้50-60 องศาเซลเซียส 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 
 วธีิด าเนินการวจิยัส าหรับโครงการวจิยัน้ีเป็นการอธิบายถึงขั้นตอนการด าเนินงานซ่ึง
เป็นไปตามหลกัการวศิวกรรมคุณค่า (Value engineering) เพื่อเป้าหมายในการลดตน้ทุนตูแ้อร์ใน
รถยนตน์ัง่ขนาดเล็ก เน่ืองจากลูกคา้มีการร้องขอใหมี้การลดราคาของสินคา้ลงในแต่ละปี โดยทาง
ผูจ้ดัท าไดร้้องขอใหท้างบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนตูแ้อร์ร่วมเสนอแนวคิดในการลดตน้ทุนของตูแ้อร์
รถยนตด์ว้ย โดยแนวคิดท่ีน่าสนใจ คือ บริษทัผูฉี้ดฝาครอบของตูแ้อร์รถยนตน์ าเสนอการเปล่ียน
วสัดุซ่ึงเป็นวสัดุชนิดเดียวกนัท่ีใชเ้ป็นส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตท่ี์ใชม้ากท่ีสุด โดยเร่ิมจาก
ศึกษาคุณสมบติัของวสัดุท่ีผูผ้ลิตฝาครอบตูแ้อร์รถยนตน์ ามาเสนอในแต่ละชนิดท่ีรวมทั้งราคา 
ต่อหน่วยท่ีส่งผลกระทบกบัตน้ทุน และท าการวเิคราะห์ลดตน้ทุนโดยใชแ้นวทางการวเิคราะห์ของ    
ฝาครอบ ลดตน้ทุนในส่วนต่าง ๆ โดยขั้นตอนตามหลกัการของวศิวกรรมคุณค่า 
 

ล ำดับขั้นตอนกระบวนกำรวจิัย 
 ล าดบัขั้นตอนในแต่ละกระบวนการของงานวจิยั แสดงในภาพท่ี 3-1 เพื่อใหส้ามารถ
ด าเนินโครงการวิจยัไดอ้ยา่งเป็นระบบตามล าดบัขั้นตอนท่ีถูกตอ้งก่อนท่ีจะลงรายละเอียดในแต่ละ
กิจกรรม 
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ภาพท่ี 3-1  ล าดบัขั้นตอนการวจิยั 
 
 
 
 

ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง 

วเิคราะห์ตน้ทุนและเลือกช้ินส่วนประกอบท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษา 

ประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าและเทคนิคเพื่อการประดิษฐคิ์ดคน้และลดตน้ทุน 

น าเสนอแนวทางปรับปรุงพฒันา 

ประเมินผลการด าเนินการ 

สรุปผลการด าเนินและขอ้เสนอแนะ 

ผา่นการอนุมติั 

ไม่ผา่นการอนุมติั 

ด าเนินการปรับปรุงพฒันาจริง 
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รำยละเอยีดของวธิีด ำเนินกำรวจิัย 

 รายละเอียดของวธีิการด าเนินการวจิยัของโครงงานมีเน้ือหาประกอบดว้ย 
 1.  ขั้นตอนการด าเนินงานตามแผนภูมิการไหลดงัภาพท่ี 3-1 
 2.  วตัถุประสงคข์องการด าเนินงานในแต่ละขั้น 
 3.  แนวทางการปฏิบติัและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนโดยละเอียด ดงัแสดงขอ้มูล
ตามตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  รายละเอียดของวธีิด าเนินการวจิยั 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์
ของขั้นตอน 

แนวทางการปฏิบติั 
และเคร่ืองมือท่ีใช ้

เคร่ืองมือหรือ 
เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 

1.  ศึกษาสภาพทัว่ไป
ของโรงงานตวัอยา่ง 

1.  เพื่อทราบถึง
กระบวนการ 
โซ่อุปทานในการ
ด าเนินธุรกิจระหวา่ง
โรงงาน 
2.  เพื่อทราบถึง
กระบวนการผลิตของ
โรงงานตวัอยา่งตั้งแต่
รับวตัถุดิบจนถึงผลิต
ช้ินงานส าเร็จ 
3.  เพื่อทราบถึง 
การควบคุมคุณภาพ
ในกระบวนการผลิต 
4.  เพื่อท าใหท้ราบ
หนา้ท่ีของช้ิน
ส่วนประกอบของ
ผลิตภณัฑ์ 

1.  ท าการสอบถาม
ขอ้มูลและรวบรวม
ขอ้มูลเก่าของ
กระบวนการผลิต
ทัว่ไป 
2.  ศึกษาจากแผนภูมิ
การไหล (Flow chart) 
ของกระบวนการ
ท างาน 
3.  ศึกษาจากแผนภูมิ
ควบคุม (Control 
plan) ของ
กระบวนการท างาน 
4.  ส ารวจ
สายการผลิต 
5.  ศึกษาช้ินส่วนของ
ผลิตภณัฑด์ว้ยตวัเอง 

วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 1 ขั้นตอน
ทัว่ไป 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์
ของขั้นตอน 

แนวทางการปฏิบติั 
และเคร่ืองมือท่ีใช ้

เคร่ืองมือหรือ 
เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.  วเิคราะห์ตน้ทุน
และเลือกช้ินส่วน
ประกอบท่ีใชเ้ป็น
กรณีศึกษา 

1.  เพื่อทราบถึง
ตน้ทุนแต่ละช้ินของ
ช้ินส่วนประกอบ 
2.  เพื่อทราบวา่
ช้ินส่วนนั้นใคร คือ
ผูผ้ลิต 
3.  เพื่อทราบวา่
ช้ินส่วนประกอบใดมี
ตน้ทุนสูงท่ีสุด และ
เลือกใชก้รณีตวัอยา่ง
ในการท าโครงงาน 

1.  ท าการสอบถาม
โครงสร้างราคาและ
ผูผ้ลิตช้ินส่วน
ประกอบจากแผนก
จดัซ้ือ 
2.  แผนภูมิ Pareto 
เพื่อใชแ้สดงถึง
สัดส่วนของราคา
ตน้ทุนในแต่ละ
ช้ินส่วนประกอบ 

วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 2 รวบรวม
ขอ้มูล 

3.  ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค
วศิวกรรมคุณค่าและ
เทคนิค 
เพื่อการประดิษฐ์
คิดคน้และลดตน้ทุน 

1.  เพื่อเป็นแนวทาง
ลดตน้ทุนการผลิต
โดยการประยกุต ์
ใชเ้ทคนิควศิวกรรม
คุณค่า 
2.  เพื่อเป็นแนวทาง
ในการแกไ้ขปรับปรุง
ช้ินส่วนโดยใชเ้ทคนิค 
การแกปั้ญหาเชิง
ประดิษฐคิ์ดคน้ 

1.  ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค
วศิวกรรมคุณค่าใน
การลดตน้ทุนโดยน า
ขอ้มูลช้ินส่วน
ผลิตภณัฑม์าวเิคราะห์
หนา้ท่ี เพื่อประเมิน
ความสัมพนัธ์ของ
หนา้ท่ี และนยัส าคญั
ต่อตน้ทุนการผลิต 
2.  น าความส าคญัของ
หนา้ท่ีมาท าการ
ประเมินเชิงตวัเลข
เพื่อเปรียบเทียบ
ความสัมพนัธ์ 
ทั้งหมดของช้ินส่วน 

1.  วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 3 วเิคราะห์
หนา้ท่ี และขั้นตอน 
ท่ี 4 สร้างสรรค์
ความคิด  
2.  ใชเ้คร่ืองมือ 
เทคนิค AHP 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์
ของขั้นตอน 

แนวทางการปฏิบติั 
และเคร่ืองมือท่ีใช ้

เคร่ืองมือหรือ 
เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 

  3.  สรุปล าดบั
ความส าคญัของ
หนา้ท่ีของช้ินส่วน
เรียงจากมากไปนอ้ย
เพื่อแสดงให้เห็นถึง
หนา้ท่ีท่ีส าคญัท่ีสุด
และรองลงมา
ตามล าดบั 

 

4.  น าเสนอแนวทาง
ปรับปรุงพฒันา 

1.  เพื่อน าเสนอ
แนวคิดไปพิจารณา
ในการลดตน้ทุนจริง 
2.  เพื่อประเมินผล
เบ้ืองตน้ในการน าผล
ท่ีไดจ้ากการปรับปรุง
ไปพฒันาปฏิบติัจริง 

1.  เสนอแนวทางตาม
ผลท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 
3 เพื่อประเมินผล
เบ้ืองตน้ ก่อนน าไป
ปฏิบติัจริง 
2.  เปรียบเทียบตน้ทุน
การผลิตเดิมและ
ตน้ทุนใหม่จาก
แผนการปรับปรุงใน 
ขั้นตอนท่ี 3 
3.  เปรียบเทียบ
ดรรชนีคุณค่า Value 
index และ Evaluation 
matrix ของช้ินส่วน
เดิมและช้ินส่วนท่ี
ปรับปรุงแลว้ 

วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 5 ประเมินผล
ความคิด 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์
ของขั้นตอน 

แนวทางการปฏิบติั 
และเคร่ืองมือท่ีใช ้

เคร่ืองมือหรือ 
เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 

5.  ด าเนิน 
การปรับปรุงพฒันา
จริง 

1.  เพื่อน าแนวคิดไป
ทดสอบ 
2.  เพื่อแสดงผลถึง
แนวคิดท่ีน าเสนอวา่
เป็นวธีิท่ีสามารถลด
ตน้ทุนไดจ้ริง 

1.  ด าเนินการลด
ตน้ทุนจริงจากแผนท่ี
ผา่นการอนุมติัจาก
ขั้นตอนท่ี 4 

วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 6 ทดลอง
และพิสูจน ์ 

6.  ประเมินผลการ
ด าเนินการ 

1.  เพื่อเปรียบเทียบ 
ผลการด าเนินงานวา่
สามารถพฒันา
ปรับปรุงลดตน้ทุน
การผลิต 
ไดจ้ริงหรือไม่ 

1.  น าผลการด าเนิน
ตามขั้นตอนท่ี 5  
มาเปรียบเทียบกบั
เป้าหมาย 
 

วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 6 ทดสอบ
และพิสูจน ์

7.  สรุปผลการด าเนิน
และขอ้เสนอแนะ 

1.  เพื่อสรุปผล 
การด าเนินงานวิจยัวา่ 
ประสบผลส าเร็จมาก
นอ้ยเพียงใด 
2.  เพื่อเป็นแนวทาง
ในการศึกษาวจิยั 
 และคน้ควา้ท างาน
วจิยั 
 3.  เพื่อเสนอแนะ
แนวทางแนวโนม้ 
ท่ีจะเกิดข้ึนตาม
ผลการวจิยั 

1.  น าผลการด าเนิน 
ท่ีผา่นการประเมินผล
มาสรุปผล และน าผล
ท่ีไดม้าเขียน
เปรียบเทียบ 
กบัตน้ทุนท่ีลดลง 
2.  น าเสนอแนะ
แนวทางหรือ
ขอ้คิดเห็นท่ีน่าจะเป็น
ประโยชน์ต่อการ
ศึกษาวจิยัและผลท่ี
คาดวา่จะไดรั้บ 

วศิวกรรมคุณค่า 7 
ขั้นตอนของ Arthur 
E. mudge  
ในขั้นท่ี 6 ทดสอบ
และพิสูจน์  
และขั้นท่ี 7 
ขอ้เสนอแนะ 
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กำรประยุกต์ใช้เทคนิควศิวกรรมคุณค่ำ 
 รายละเอียดในการด าเนินงานการวจิยัดงัตารางท่ี 3-1 เป็นการประยกุตเ์ทคนิควศิวกรรม
คุณค่าของ Arthur E. mudge ซ่ึงสามารถน ามาประยกุตใ์ชส้ าหรับงานวจิยัน้ี ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ขั้นตอนทัว่ไป หรือขั้นเลือกโครงการ (General phase) 
 ผูว้จิยัไดด้ าเนินการส ารวจขอ้มูลเบ้ืองตน้ของโรงงานตวัอยา่ง เพื่อศึกษาความเป็นไปได้
ในการพฒันาปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุนการผลิต ดงัต่อไปน้ี 
  1.1  สภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง 
  โรงงานตวัอยา่งก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2547 ประกอบธุรกิจประเภทช้ินส่วนยานยนต ์เช่น 
ท่อไอเสีย อุปกรณ์ภายใน อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ระบบระบายความร้อน และระบบปรับอากาศ 
โดยไดรั้บการลงทุนจากประเทศญ่ีปุ่น 100% โดยตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร มีลูกคา้กลุ่ม
ธุรกิจรถยนต ์OEMs (Original equipment manufacturers) โดยสายการผลิตส่วนใหญ่จะเป็น 
การประกอบช้ินส่วนเพื่อส่งใหก้บัทางลูกคา้ ซ่ึงช้ินส่วนต่าง ๆ จะซ้ือเขา้มาจากทางผูผ้ลิต 
(Suppliers) โดยนโยบายของบริษทัท่ีส าคญั ก็คือ ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหดี้ท่ีสุด ไม่วา่
จะเป็นคุณภาพตอ้งดี ราคาตอ้งถูก และส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
  1.2  ลกัษณะของการผลิตผลิตภณัฑ์ 
  เน่ืองจากผูท่ี้ท  าการศึกษารับผิดชอบในส่วนของระบบปรับอากาศ คือ ตูแ้อร์รถยนต ์
ดงันั้น ลกัษณะของผลิตภณัฑน์ั้นจะกล่าวถึงตูแ้อร์รถยนตเ์ท่านั้น 
  โรงงานท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบตูแ้อร์รถยนต ์โดยช้ินส่วนท่ีใชใ้น
การประกอบส่วนใหญ่นั้นจะซ้ือมาจากผูผ้ลิต (Suppliers) แลว้น าช้ินส่วนเหล่านั้นมาประกอบเป็น 
ตูแ้อร์รถยนตเ์พื่อท่ีจะส่งมอบใหก้บัทางลูกคา้อีกคร้ังหน่ึง โดยสายการผลิตจะใชเ้ป็นแบบผสม คือ 
สามารถผลิตตูแ้อร์รถยนตไ์ดห้ลายรุ่น โดยการเปล่ียนอุปกรณ์จบัยดึตามรุ่นนั้น ๆ และใชพ้นกังาน
ชุดเดิมท่ีผา่นการอบรมแลว้สามารถท่ีจะผลิตไดห้ลายรุ่น 
  1.3  ช้ินส่วนต่าง ๆ ของตูแ้อร์รถยนต์ 
  เพื่อใหก้ารศึกษาในการปรับปรุงพฒันา และลดตน้ทุนเป็นไปอยา่งดี จึงจ าเป็นตอ้งมี
การถอด ประกอบ ช้ินส่วนต่าง ๆ ของตูแ้อร์ เพื่อใหเ้ห็นหนา้ท่ีและวตัถุประสงคข์องช้ินส่วนแต่ละ
ช้ินของตูแ้อร์รถยนต ์เพื่อเพิ่มโอกาสท่ีจะสามารถปรับปรุงพฒันาและลดตน้ทุนไดม้ากข้ึนดงัภาพท่ี 
3-2 และ 3-3 
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ภาพท่ี 3-2  ตูแ้อร์รถยนตท่ี์ใชใ้นการวจิยั 
 

 
 
ภาพท่ี 3-3  ต าแหน่งการประกอบของช้ินส่วนต่าง ๆ ของตูแ้อร์รถยนต์ 
 
 ช่ือช้ินส่วนประกอบต่าง ๆ ของตูแ้อร์รถยนต ์ดงัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-2  ช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

1 ฝาครอบดา้นขวา  

2 ฝาครอบดา้นซา้ย 
 

3 ฝาครอบดา้นล่าง 
 

4 ฝาครอบดา้นขา้ง 
 

5 แผน่แบ่งลมกลาง 
 

6 ฝาครอบกรองอากาศ 
 

7 ฝาครอบท่อร้อน 
 

8 ช่องลมช่องเทา้ดา้นคนขบั 
 

9 ช่องลมช่องเทา้ดา้นคนนัง่ 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

10 คอยลเ์ยน็ 
 

11 ฉนวนคอยลเ์ยน็ 1 
 

12 ฉนวนคอยลเ์ยน็ 2 
 

13 แผน่โฟมกนัร่ัว  

14 โบลตว์าลว์ลดแรงดนั  

15 โบลต ์  

16 ซีล 1 
 

17 ซีล 2 
 

18 ฝากนัฝุ่ นคอยลเ์ยน็ 
 

19 วาลว์ลดแรงดนั 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

20 
ท่อเขา้-ออกคอยลเ์ยน็ 
และหนา้แปลนยดึ  

21 แผน่โฟมคอยลเ์ยน็ดา้นบน 
 

22 ฉนวนคอยลเ์ยน็ดา้นบน 
 

23 ยางกนัร่ัว 
 

24 ฮีตเตอร์ 
 

25 ท่อน ้าร้อนเขา้ 
 

26 ท่อน ้าร้อนออก 
 

27 ซีล 3 
 

28 โฟมเส้นฮีตเตอร์ 1  

29 โฟมเส้นฮีตเตอร์ 2  



49 

 

ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

30 เฟืองม๊ิกซ์ 1 
 

31 ล้ิงคมิ์กซ์ 1 
 

32 ล้ิงคมิ์กซ์ 2 
 

33 ตวัตรวจจบัอุณหภูมิ 
 

34 คลิปยดึตวัตรวจจบัอุณหภูมิ 
 

35 ตวัตา้นทานมอเตอร์พดัลม 
 

36 ประตูลมเป่าหนา้ 
 

37 ประตูลมเป่าเทา้ 
 

38 ล้ิงคค์วบคุมหลกั 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

39 คนัโยก-เป่าหนา้ 
 

40 คนัโยก-เป่าเทา้ 
 

41 กา้นต่อ-เป่าหนา้ 
 

42 โฟมช่องเป่าหนา้ 
 

43 โฟมช่องเป่ากระจก 
 

44 สกรูแทป 
 

45 ฝาครอบช่องลมเขา้-ส่วนหนา้ 
 

46 ฝาครอบช่องลมเขา้-ส่วนหลงั 
 

47 ประตูลมเขา้ 
 

48 โฟมประตูลมเขา้ 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

49 ล้ิงคช่์องลมเขา้ 
 

50 คนัโยก-ช่องลมเขา้ 
 

51 ใบพดัลม 
 

52 มอเตอร์พดัลม 
 

53 แหวนมอเตอร์ 
 

54 น๊อตยดึใบพดัลม 
 

55 ฝาครอบมอเตอร์พดัลม 
 

56 สกรูแทปยดึฝาครอบมอเตอร์ 
 

57 โฟมกนักระแทก 
 

58 กรองอากาศ 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน รูป 

59 สกรูแทปพร้อมแหวน 
 

60 ปลอกแขนประตูผสมอากาศ 
 

61 เพลาประตูผสมอากาศ  

62 ประตูผสมอากาศ 
 

63 เฟืองประตูผสมอากาศ 
 

64 แคลมป์ยดึเคเบิล 
 

 
 จากตารางท่ี 3-2 รูปช้ินส่วนของตูแ้อร์รถยนตมี์ทั้งหมด 64 รายการ และต าแหน่งของ
ช้ินส่วนของตูแ้อร์รถยนตส์ามารถดูไดจ้ากภาพท่ี 3-3 ตามท่ีกล่าวมาขา้งตน้ 
 2.  ขั้นรวบรวมขอ้มูล (Information phase) 
 ในขั้นน้ีผูว้ิจยัรวบรวมตน้ทุนการผลิตของช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิตตูแ้อร์รถยนต ์ และ
แหล่งท่ีผลิตของช้ินส่วนต่าง ๆ และวสัดุท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละช้ินส่วน เพื่อศึกษาความเป็นไปได ้
ในการปรับปรุงพฒันา และลดตน้ทุน โดยจะตอ้งอาศยัความร่วมมือต่างสายงาน คือ แผนกจดัซ้ือ 
เพื่อท่ีจะไดข้อ้มูลมาท าการวเิคราะห์ ดงัตารางท่ี 3-3 
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ตารางท่ี 3-3  ราคาและผูผ้ลิตของช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน วสัดุ ผูผ้ลิต ประเทศ 
ราคา/ ตูแ้อร์ 

(บาท) 

1 ฝาครอบดา้นขวา 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 83.69 

2 ฝาครอบดา้นซา้ย 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 80.42 

3 ฝาครอบดา้นล่าง 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 19.36 

4 ฝาครอบดา้นขา้ง 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 19.96 

5 แผน่แบ่งลมกลาง 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 2.41 

6 ฝาครอบกรองอากาศ 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 3.43 

7 ฝาครอบท่อร้อน 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 12.67 

8 ช่องลมช่องเทา้ดา้นคนขบั 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 21.72 

9 ช่องลมช่องเทา้ดา้นคนนัง่ 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 22.71 

10 คอยลเ์ยน็ Aluminum SX ไทย 175.22 
11 ฉนวนคอยลเ์ยน็ 1 Foam SB ไทย 5.14 
12 ฉนวนคอยลเ์ยน็ 2 Foam SB ไทย 3.79 
13 แผน่โฟมกนัร่ัว Foam SC ไทย 0.53 
14 โบลตว์าลว์ลดแรงดนั Steel SD ไทย 3.58 
15 โบลต ์ Steel SD ไทย 1.96 
16 ซีล 1 Rubber SE ไทย 1.50 
17 ซีล 2 Rubber SE ไทย 1.50 



54 

 

ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน วสัดุ ผูผ้ลิต ประเทศ 
ราคา/ ตูแ้อร์ 

(บาท) 

18 ฝากนัฝุ่ นคอยลเ์ยน็ 
Plastic 

PE 
SF ไทย 0.90 

19 วาลว์ลดแรงดนั Aluminum SG จีน 120.55 

20 
ท่อเขา้-ออกคอยลเ์ยน็และหนา้
แปลนยดึ 

Aluminum SH ไทย 62.46 

21 แผน่โฟมคอยลเ์ยน็ดา้นบน Foam SB ไทย 4.63 
22 ฉนวนคอยลเ์ยน็ดา้นบน Foam SI ไทย 5.17 
23 ยางกนัร่ัว Rubber SJ ไทย 13.00 
24 ฮีตเตอร์ Aluminum SX ไทย 77.27 
25 ท่อน ้าร้อนเขา้ Aluminum SH ไทย 31.05 
26 ท่อน ้าร้อนออก Aluminum SH ไทย 29.35 
27 ซีล 3 Rubber SK ญ่ีปุ่น 3.81 
28 โฟมเส้นฮีตเตอร์ 1 Foam SC ไทย 1.65 
29 โฟมเส้นฮีตเตอร์ 2 Foam SC ไทย 2.20 

30 เฟืองม๊ิกซ์ 1 
Plastic 
POM 

SF ไทย 2.14 

31 ล้ิงคมิ์กซ์ 1 
Plastic 

M90-44 
SA ไทย 2.14 

32 ล้ิงคมิ์กซ์ 2 
Plastic 

OL-TA BL-2 
SA ไทย 2.23 

33 ตวัตรวจจบัอุณหภูมิ Electronic SL ไทย 86.74 

34 คลิปยดึตวัตรวจจบัอุณหภูมิ 
Plastic 

PP(Natural) 
SF ไทย 0.89 

35 ตวัตา้นทานมอเตอร์พดัลม Electronic SM ไทย 56.71 

36 ประตูลมเป่าหนา้ 
Plastic 

OL-TA BL-2 
SA ไทย 9.94 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน วสัดุ ผูผ้ลิต ประเทศ 
ราคา/ ตูแ้อร์ 

(บาท) 

37 ประตูลมเป่าเทา้ 
Plastic 

OL-TA BL-2 
SA ไทย 10.49 

38 ล้ิงคค์วบคุมหลกั 
Plastic 

OL-TA BL-2 
SA ไทย 3.96 

39 คนัโยก-เป่าหนา้ 
Plastic 

M90-44 
SA ไทย 2.14 

40 คนัโยก-เป่าเทา้ 
Plastic 

M90-44 
SA ไทย 2.14 

41 กา้นต่อ-เป่าหนา้ 
Plastic 

M90-44 
SA ไทย 2.63 

42 โฟมช่องเป่าหนา้ Foam SB ไทย 4.02 
43 โฟมช่องเป่ากระจก Foam SB ไทย 2.65 
44 สกรูแทป Steel SD ไทย 1.77 

45 
ฝาครอบช่องลมเขา้ 
-ส่วนหนา้ 

Plastic 
PP-TD20 

SA ไทย 23.28 

46 
ฝาครอบช่องลมเขา้ 
-ส่วนหลงั 

Plastic 
PP-TD20 

SA ไทย 23.46 

47 ประตูลมเขา้ 
Plastic 

OL-TA BL-2 
SA ไทย 15.35 

48 โฟมประตูลมเขา้ Foam SB ไทย 2.48 

49 ล้ิงคช่์องลมเขา้ 
Plastic 

M90-44 
SA ไทย 4.64 

50 คนัโยก-ช่องลมเขา้ 
Plastic 

OL-TA BL-2 
SA ไทย 1.63 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน วสัดุ ผูผ้ลิต ประเทศ 
ราคา/ ตูแ้อร์ 

(บาท) 

51 ใบพดัลม 
Plastic 

PP+GF15% 
+MF10% 

SN ไทย 35.51 

52 มอเตอร์พดัลม Electronic SO จีน 226.43 
53 แหวนมอเตอร์ Steel SP ไทย 0.80 
54 น๊อตยดึใบพดัลม Steel SK ไทย 0.87 

55 ฝาครอบมอเตอร์พดัลม 
Plastic 

PP-TD20 
SA ไทย 18.71 

56 สกรูแทปยดึฝาครอบมอเตอร์ Steel SQ ไทย 0.57 
57 โฟมกนักระแทก Foam SB ไทย 25.00 
58 กรองอากาศ Fabric SR ไทย 69.44 
59 สกรูแทปพร้อมแหวน Steel SD ไทย 8.58 

60 ปลอกแขนประตูผสมอากาศ 
Plastic 

M90-44 
SS ไทย 1.76 

61 เพลาประตูผสมอากาศ Aluminum ST ไทย 3.35 

62 ประตูผสมอากาศ 
Plastic 
EMS 

SS ไทย 10.99 

63 เฟืองประตูผสมอากาศ 
Plastic 
POM 

SU ไทย 4.56 

64 แคลมป์ยดึเคเบิล Steel SW ไทย 6.84 
รวม 1,486.47     

 
 ตารางท่ี 3-3 ราคาและผูผ้ลิตของช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์ผูว้ิจยัจะน ามา
วเิคราะห์แยกตามประเทศของผูผ้ลิต (Suppliers) โดยจะมุ่งเนน้ไปท่ีผูผ้ลิต (Suppliers) ท่ีอยู่
ภายในประเทศไทย เพื่อท่ีจะง่ายในการท ากิจกรรม หลงัจากนั้นจะแบ่งตามมูลค่าของ 
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ช้ินส่วนประกอบ และตามมูลค่าของแต่ละวสัดุ (Suppliers) ดงัภาพท่ี 3-4 ภาพท่ี 3-5 และภาพท่ี 3-6
ตามล าดบั 
 

 
 

ภาพท่ี 3-4  มูลค่าการซ้ือช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตจ์ากผูผ้ลิตในประเทศและต่างประเทศ 
 
 จากภาพท่ี 3-4 เป็นการแสดงมูลค่าการซ้ือช้ินส่วนของตูแ้อร์รถยนตต่์อหน่ึงหน่วย โดย
ประเทศไทย มูลค่าการซ้ือ 1,135.68 บาท คิดเป็น 77% ต่อหน่ึงหน่วย ประเทศจีนมูลค่าการซ้ือ 
346.97 บาท คิดเป็น 23% ต่อหน่ึงหน่วย และประเทศญ่ีปุ่นมูลค่าการซ้ือ 3.81 บาท คิดเป็น 0%  
ต่อหน่ึงหน่วย 
 โดยประเทศไทยมีมูลค่าการซ้ือมากท่ีสุด ดงันั้น ช้ินส่วนท่ีผลิตภายในประเทศไทยเป็น
เป้าหมายเบ้ืองตน้ในการปรับปรุงและลดตน้ทุนการผลิต โดยเฉพาะอยา่งยิง่สามารถท่ีจะ
ติดต่อส่ือสารและร่วมมือในการท ากิจกรรม ผูว้จิยัสรุปขอ้มูลตน้ทุนแยกเป็นช่ือช้ินส่วนประกอบ
ของตูแ้อร์รถยนตแ์ละวสัดุท่ีน ามาผลิตเป็นช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์ดงัภาพท่ี 3-5  
และภาพท่ี 3-6 ตามล าดบั 
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ภาพท่ี 3-5  มูลค่าของช้ินส่วนท่ีซ้ือภายในประเทศมากท่ีสุด 20 อนัดบัแรกโดยเรียงจากมากไปนอ้ย 
 
 จากภาพท่ี 3-5 น ามูลค่าของช้ินส่วนท่ีซ้ือภายในประเทศไทยมาเรียงจากมากไปนอ้ย 
จะเห็นวา่ช้ินส่วนท่ีมีมูลค่ามากท่ีสุด คือ คอยลเ์ยน็ อนัดบัสอง ตวัตรวจจบัอุณหภูมิ และอนัดบัสาม 
ฝาครอบดา้นขวา 
 

 
 

ภาพท่ี 3-6  มูลค่าการซ้ือในแต่ละ Material ของช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตจ์ากมากไปนอ้ย 
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 จากภาพท่ี 3-6 จากท่ีไดน้ าตน้ทุน (Cost) ของช้ินส่วนท่ีซ้ือภายในประเทศไทยมาเรียง 
จากมากไปนอ้ยจะเห็นวา่วสัดุท่ีมีตน้ทุนมากท่ีสุด คือ Plastic 445.86 บาท อนัดบัสอง คือ 
Aluminum 378.70 บาท และอนัดบัท่ีสาม Electronic 143.45 บาท ตามล าดบั 
 3.  ขั้นการวเิคราะห์หนา้ท่ี (Function phase) 
 การวเิคราะห์หนา้ท่ีช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตด์งัตางรางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3-4  การวเิคราะห์หนา้ท่ีช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
หนา้ท่ี จ าแนกหนา้ท่ีแต่ละช้ินส่วน 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 

1 
ฝาครอบ
ดา้นขวา 

- จบัยดึ 
- เกิด 
- ป้องกนั  

- ต าแหน่ง 
- การต่อเช่ือม 
- อากาศร่ัว 

 
 
 

 

2 
ฝาครอบ
ดา้นซา้ย 

- จบัยดึ 
- เกิด 
- ป้องกนั  

- ต าแหน่ง 
- การต่อเช่ือม 
- อากาศร่ัว 

 
 
 

 

3 
ฝาครอบ
ดา้นล่าง 

- จบัยดึ 
- เกิด 
- ป้องกนั 
- ป้องกนั 

- ต าแหน่ง 
- การต่อเช่ือม 
- น ้าลน้ 
- อากาศร่ัว 

 
 
 
 

 
 

4 
ฝาครอบ
ดา้นขา้ง 

- จบัยดึ 
- ป้องกนั 
- ป้องกนั  

- ต าแหน่ง 
- การกระแทก 
- อากาศร่ัว 

 
 
 

 

5 
แผน่แบ่งลม
กลาง 

- ป้องกนั 
- เกิด 

- ลมผสมกนั 
- การต่อเช่ือม 

  
 

6 
ฝาครอบกรอง
อากาศ 

- ป้องกนั 
 
- ช่วย 

- หลุดต าแหน่ง 
- ใหเ้ห็น
ต าแหน่ง 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
หนา้ท่ี จ าแนกหนา้ท่ีแต่ละช้ินส่วน 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 
7 ฝาครอบท่อร้อน - จบัยดึ - ต าแหน่ง   

8 
ช่องลมเป่าเทา้
ดา้นคนขบั 

- ล าเลียง - อากาศ   

9 
ช่องลมเป่าเทา้
ดา้น 
คนนัง่ 

- ล าเลียง - อากาศ   

10 คอยลเ์ยน็ - สร้าง - อากาศเยน็   

11 
ฉนวนคอยลเ์ยน็ 
1 

- ป้องกนั  - การสั่นสะเทือน   

12 
ฉนวนคอยลเ์ยน็ 
2 

- ป้องกนั  - การสั่นสะเทือน   

13 แผน่โฟมกนัร่ัว 
- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- อากาศร่ัว 
- เสียงดงั 

  
 

14 
โบลตว์าลว์ลด
แรงดนั 

- จบัยดึ - วาลว์ลดแรงดนั   

15 โบลต ์ - จบัยดึ - ท่อเคร่ืองระเหย   

16 ซีล 1 
- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- น ้ายาท าความเยน็ร่ัว 
- ฝุ่ นละออง 

 
 

 

17 ซีล 2 
- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- น ้ายาท าความเยน็ร่ัว 
- ฝุ่ นละออง 

 
 

 

18 
ฝากนัฝุ่ น 
คอยลเ์ยน็ 

- ป้องกนั  
- ช่วย 

- ฝุ่ นละออง 
- ใหดึ้งออกง่าย 

  
 

19 วาลว์ลดแรงดนั - ฉีด - น ้ายาท าความเยน็   
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
หนา้ท่ี จ าแนกหนา้ท่ีแต่ละช้ินส่วน 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 

20 
ท่อเขา้-ออกคอยล์
เยน็และหนา้ 
แปลนยดึ 

- ล าเลียง - น ้ายาท าความเยน็   

21 
แผน่โฟมคอยล์
เยน็ดา้นบน 

- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- การสั่นสะเทือน 
- ฝุ่ นละออง 

 
 
 

 

22 
ฉนวนคอยลเ์ยน็
ดา้นบน 

- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- การสั่นสะเทือน 
- ฝุ่ นละออง 

 
 

 

23 ยางกนัร่ัว 
- ป้องกนั  
- ป้องกนั 
- ป้องกนั 

- อากาศร่ัว 
- ฝุ่ นละออง 
- เสียงดงั 

 
 

 
 
 

24 ฮีตเตอร์ - สร้าง - อากาศร้อน   
25 ท่อน ้าร้อนเขา้ - ล าเลียง - น ้าร้อนเขา้   
26 ท่อน ้าร้อนออก - ล าเลียง - น ้าร้อนออก   

27 ซีล 3 
- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- น ้าร้อนร่ัว 
- ฝุ่ นละออง 

 
 

 

28 
โฟมเส้นฮีตเตอร์ 
1 

- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- เสียงดงั 
- การสั่นสะเทือน 

 
 

 

29 
โฟมเส้นฮีตเตอร์ 
2 

- ป้องกนั  
- ป้องกนั 

- เสียงดงั 
- การสั่นสะเทือน 







30 เฟืองม๊ิกซ์ 1 - ส่งถ่าย - ก าลงั  

31 ล้ิงคมิ์กซ์ 1 - ส่งถ่าย - ก าลงั  
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
หนา้ท่ี 

จ าแนกหนา้ท่ีแต่ละ
ช้ินส่วน 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 
32 ล้ิงคมิ์กซ์ 2 - ส่งถ่าย - ก าลงั   

33 
ตวัตรวจจบั
อุณหภูมิ 

- ตรวจสอบ - อุณหภูมิ   

34 
คลิปยดึตวั
ตรวจจบัอุณหภูมิ 

- จบัยดึ - ต าแหน่ง   

35 
ตวัตา้นทาน
มอเตอร์ 
พดัลม 

- ตา้นทาน 
- ระบาย 

- กระแสไฟฟ้า 
- ความร้อน 

  
 

36 
ประตูลม 
เป่าหนา้ 

- ล าเลียง 
- ป้องกนั 

- อากาศ 
- อากาศร่ัว 

 
 

 

37 
ประตูลม 
เป่าเทา้ 

- ล าเลียง 
- ป้องกนั 

- อากาศ 
- อากาศร่ัว 

 
 

 

38 ล้ิงคค์วบคุมหลกั - ส่งถ่าย - ก าลงั   

39 คนัโยก-เป่าหนา้ - ส่งถ่าย - ก าลงั   

40 คนัโยก-เป่าเทา้ - ส่งถ่าย - ก าลงั   

41 กา้นต่อ-เป่าหนา้ - ส่งถ่าย - ก าลงั   

42 โฟมช่องเป่าหนา้ - ป้องกนั  - อากาศร่ัว   

43 
โฟมช่องเป่า
กระจก 

- ป้องกนั  - อากาศร่ัว   

44 สกรูแทป - จบัยดึ - ต าแหน่ง   
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
หนา้ท่ี 

จ าแนกหนา้ท่ีแต่ละ
ช้ินส่วน 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 

45 
ฝาครอบช่องลม
เขา้-ส่วนหนา้ 

- จบัยดึ 
- ล าเลียง 

- ต าแหน่ง 
- อากาศ 

 
 

 

46 
ฝาครอบช่องลม
เขา้-ส่วนหลงั 

- จบัยดึ 
- ล าเลียง 

- ต าแหน่ง 
- อากาศ 

 
 

 

47 ประตูลมเขา้ 
- ล าเลียง 
- ป้องกนั 
- ป้องกนั 

- อากาศ 
- อากาศร่ัว 
- กล่ินไม่พึงประสงค ์

 
 
 

 
 

48 โฟมประตูลมเขา้ - ป้องกนั  - อากาศร่ัว   

49 ล้ิงคช่์องลมเขา้ - ส่งถ่าย - ก าลงั   

50 
คนัโยก-ช่องลม
เขา้ 

- ส่งถ่าย - ก าลงั   

51 ใบพดัลม - สร้าง - แรงลม   

52 มอเตอร์พดัลม - สร้าง - พลงังานกล   

53 แหวนมอเตอร์ 
- ป้องกนั 
- รองรับ 

- รอยขีดข่วน 
- แรง 

 
 

 

54 น๊อตยดึใบพดัลม - ป้องกนั - ใบพดัลมหลุดออก   

55 
ฝาครอบมอเตอร์
พดัลม 

- จบัยดึ - ต าแหน่ง   

56 
สกรูแทปยดึฝา
ครอบมอเตอร์ 

- จบัยดึ - ต าแหน่ง   

57 
โฟมกนั 
กระแทก 

- ป้องกนั 
- ป้องกนั 
- ป้องกนั 

- น ้าเขา้ตวัรถ 
- กล่ินไม่พึงประสงค ์
- เสียงดงั 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
หนา้ท่ี 

จ าแนกหนา้ท่ีแต่ละ
ช้ินส่วน 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 
58 กรองอากาศ - ป้องกนั - ฝุ่ นละออง   

59 
สกรูแทปและ
แหวน 

- จบัยดึ - ต าแหน่ง   

60 
ปลอกแขนประตู
ผสมอากาศ 

- ป้องกนั 
- ป้องกนั 

- เสียงดงั 
- การติดขดั 

 
 
 

 

61 
เพลาประตูผสม
อากาศ 

- จบัยดึ - ต าแหน่ง   

62 ประตูผสมอากาศ - สร้าง - อากาศใหเ้หมาะสม   

63 
เฟืองประตูผสม
อากาศ 

- ส่งถ่าย - ก าลงั   

64 แคลมป์ยดึเคเบิล - จบัยดึ - ต าแหน่ง   
 
 จากตารางท่ี 3-4 ทีมงานท่ีมีประสบการณ์ดา้นตูแ้อร์รถยนตช่์วยกนัสรุปหนา้ท่ีหลกัตูแ้อร์
รถยนตแ์ละหนา้ท่ีหลกัของแต่ละช้ินส่วนประกอบ โดยผูว้ิจยัจะเลือกหนา้ท่ีหลกัของตูแ้อร์รถยนต ์
ท่ีเหมือนกนัรวมกลุ่มกนัและท าการใชต้วัอกัษรแทนหนา้ท่ีหลกัของในแต่ละช้ินส่วนประกอบ ดงัน้ี 
 1.  หนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่ง ใชต้วัอกัษร A 
 2.  หนา้ท่ีป้องกนัส่ิงท่ีไม่พึงประสงค ์ใชต้วัอกัษร B 
 3.  หนา้ท่ีล าเลียงอากาศ ใชต้วัอกัษร C 
 4.  หนา้ท่ีสร้างอุณหภูมิและพลงังาน ใชต้วัอกัษร D 
 5.  หนา้ท่ีฉีดของเหลว ใชต้วัอกัษร E 
 6.  หนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงั ใชต้วัอกัษร F 
 7.  หนา้ท่ีตรวจสอบอุณหภูมิ ใชต้วัอกัษร G 
 8.  หนา้ท่ีตา้นทานกระแสไฟฟ้า ใชต้วัอกัษร H 
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 การเปรียบเทียบและใหน้ ้าหนกัของหนา้ท่ี 
 ในส่วนของงานวิจยัน้ีใชเ้ปรียบเทียบและใหน้ ้าหนกัของหนา้ท่ีจากเทคนิค “การประเมิน
เชิงน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ี” จากหนงัสือวศิวกรรมคุณค่า เทคนิคการลดตน้ทุนอยา่งมีระบบ 
(อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2548) โดยใชก้ารเปรียบเทียบหนา้ท่ีหน่ึงกบัอีกหนา้ท่ีหน่ึงและท าการใหค้ะแนน
วา่หนา้ท่ีท่ีส าคญัมากกวา่กนัในแต่ละขั้นจนกวา่จะท าจนครบ และท าการรวบรวมออกเป็นคะแนน 
โดยท่ีคะแนน (น ้าหนกัการประเมิน) คะแนนน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ีไดม้าจากทีมงานใน
การศึกษาด าเนินงานในการลดตน้ทุน จากภาพท่ี 3-7 โดยท่ีระดบัความแตกต่างของน ้าหนกัการ
ประเมินสามารถแบ่งออกได ้ดงัน้ี 

 1.  ระดบัความส าคญัเท่ากนั เท่ากบั 1 คะแนน 
 2.  ระดบัความแตกต่างของความส าคญันอ้ย เท่ากบั 2 คะแนน 
 3.  ระดบัความแตกต่างของความส าคญัปานกลาง เท่ากบั 3 คะแนน 
 4.  ระดบัความแตกต่างของความส าคญัมาก เท่ากบั 4 คะแนน 
 

 B C D E F G H 
A A-2 C-3 D-4 E-3 F-2 G-2 1 
 B C-2 D-2 1 1 B-2 B-2 
  C D-2 E-3 C-3 1 1 
   D 1 1 1 1 
    E 1 1 E-2 
     F 1 F-2 
      G G-2 
        H 

 
ภาพท่ี 3-7  การประเมินเชิงน ้ าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ีหลกั 
 
 จากภาพท่ี 3-7 การประเมินเชิงน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ี โดยมีเทคนิค 
การด าเนินงานเร่ิมจากการเปรียบเทียบน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ีของ A กบั B โดยดูวา่ใน
หนา้ท่ีใดท่ีมีความส าคญัมากกวา่กนั ซ่ึงระดบัความส าคญันั้นจะมีน ้าหนกัความส าคญัท่ีแตกต่างกนั
คือ 1, 2, 3 และ 4 โดยน ้าหนกัความส าคญัของเลข 1 นั้นใหร้ะดบัความส าคญัเท่ากนั เลข 2 ใหร้ะดบั
ความแตกต่างของความส าคญันอ้ย เลข 3 ใหร้ะดบัความแตกต่างของความส าคญัปานกลาง และเลข 
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4 ใหร้ะดบัความแตกต่างของความส าคญัมาก ในการให้ระดบัความส าคญันั้นจะท าจากการระดม
ความคิดจากทีมงานด าเนินงานในการลดตน้ทุนวา่หนา้ท่ีใดท่ีมีความส าคญัมากกวา่กนั 
 จากการเปรียบเทียบระดบัความส าคญัระหวา่ง A และ B เสร็จแลว้นั้น จะตอ้งท าการ
เปรียบเทียบระดบัความส าคญักบัหนา้ท่ีอ่ืนต่อไป โดยท่ีอยูแ่ถวเดียวกนั เช่น A กบั C, A กบั D  
ไปจนถึง A กบั H แลว้จึงท าการเปรียบเทียบในแถวต่อไป คือ B กบั C, B กบั D, B กบั E ไปจนถึง 
B กบั H ท าเช่นน้ีจนถึง G กบั H ถือเป็นอนัจบ โดยแหล่งท่ีมาของขอ้มูลในส่วนน้ีไดจ้ากการท่ีทาง
ทีมงานช่วยกนัออกเสียงใหค้ะแนนความส าคญัของหนา้ท่ีต่าง ๆ 
 เม่ือท าการเปรียบเทียบหนา้ท่ีระดบัความส าคญัจนครบแลว้นั้น จะท าการสรุปออกมาเป็น
คะแนนตามระดบัความส าคญัโดยการรวมน ้าหนกัของระดบัความส าคญัของหนา้ท่ีในแนวนอน  
ซ่ึงสามารถทราบผลการรวมคะแนนระดบัความส าคญัดงัตารางท่ี 3-5 
 ตวัอยา่งการค านวณ ดงัน้ี 
 อกัษร A ใหต้ าแหน่ง = ผลรวมการประเมินหนา้ท่ีของ A เปรียบเทียบกบั B, C, D จนถึง H 
 = A-2 + 1 
 = 3 
 อกัษร B ใหต้ าแหน่ง = ผลรวมการประเมินหนา้ท่ีของ B เปรียบเทียบกบั C, D, E จนถึง H 
 = 1 + 1 + B-2 + B-2 
 = 6 
 อกัษร C ใหต้ าแหน่ง = ผลรวมการประเมินหนา้ท่ีของ C เปรียบเทียบกบั D, E, F จนถึง H 
 = C-3 + C-2 + C-3 + 1 + 1 
 = 10 เป็นตน้ 
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ตารางท่ี 3-5  สรุปการประเมินเชิงตวัเลข 
 

อกัษรแทน 
หนา้ท่ี 

(Function) 
น ้าหนกั 
(Weight) 

เปอร์เซ็นต ์
(%) 

A หนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่ง 3 4.8% 
B หนา้ท่ีป้องกนัส่ิงท่ีไม่พึงประสงค ์ 6 9.7% 
C หนา้ท่ีล าเลียงอากาศ 10 16.1% 
D หนา้ท่ีสร้างอุณหภูมิและพลงังาน 12 19.4% 
E หนา้ท่ีฉีดของเหลว 12 19.4% 
F หนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงั 8 12.9% 
G หนา้ท่ีตรวจสอบอุณหภูมิ 8 12.9% 
H หนา้ท่ีตา้นทานกระแสไฟฟ้า 3 4.8% 
รวม 62 100.0%  

 
 จากตารางท่ี 3-5 สรุปหนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่งของช้ินส่วน และหนา้ท่ีตา้นทานกระแสไฟฟ้า
มีน ้าหนกันอ้ยท่ีสุดท่ี 3 คะแนน หรือ 4.8% หนา้ท่ีสร้างอุณหภูมิและพลงังาน และหนา้ท่ีฉีด
ของเหลว มีน ้าหนกัมากท่ีสุดท่ี 12 คะแนน หรือ 19.4% 
 
ตารางท่ี 3-6  การเรียงน ้าหนกัของหนา้ท่ีหลกัจากมากไปนอ้ย 
 

อกัษรแทน 
หนา้ท่ี 

(Function) 
น ้าหนกั 
(Weight) 

เปอร์เซ็นต ์
(%) 

D หนา้ท่ีสร้างอุณหภูมิและพลงังาน 12 19.4% 
E หนา้ท่ีฉีดของเหลว 12 19.4% 
C หนา้ท่ีล าเลียงอากาศ 10 16.1% 
F หนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงั 8 12.9% 
G หนา้ท่ีตรวจสอบอุณหภูมิ 8 12.9% 
B หนา้ท่ีป้องกนัส่ิงท่ีไม่พึงประสงค ์ 6 9.7% 
A หนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่ง 3 4.8% 
H หนา้ท่ีตา้นทานกระแสไฟฟ้า 3 4.8% 
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 จากตารางท่ี 3-6 ท  าการเรียงหนา้ท่ีหลกัท่ีมีน ้าหนกัมากไปหานอ้ย เพื่อง่ายต่อการสังเกต
และน าไปพิจารณาการปรับปรุงและลดตน้ทุน 
 จากทฤษฎีวศิวกรรมคุณค่า (VE) การท่ีจะรู้คุณค่า (Value) ของหนา้ท่ีนั้น ๆ จากสมการ 
 คุณค่า (Value) = หนา้ท่ี% (Function)/ ตน้ทุน% (Cost) 
 ดงันั้น ตอ้งเปล่ียนตน้ทุนให้เป็นเปอร์เซ็นตใ์หเ้ป็นหน่วยเดียวกนั เพื่อท่ีจะท าการหา
คุณค่า (Value) ของหนา้ท่ีหลกั (Function) นั้น ๆ ได ้
 แต่เน่ืองดว้ยช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์หลาย ๆ ช้ินส่วนมีหนา้ท่ีหลกั (Function) 
มากกวา่ 1 หนา้ท่ี ผูว้จิยัจึงใชว้ธีิการกระจายตน้ทุน (Cost) ตามจ านวนหนา้ท่ีหลกัของช้ิน
ส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์เช่น 
 1.  ช้ินส่วน “ฝาครอบดา้นขวา” มีหนา้ท่ีหลกั (Function) 2 หนา้ท่ี คือ จบัยดึต าแหน่ง 
และป้องกนัอากาศร่ัว และมีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 83.69 บาท ดงันั้น ตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ี
หลกั (Function) น้ี เท่ากบั 83.69/ 2 = 41.84 บาท 
 2.  ช้ินส่วน “ฝาครอบดา้นล่าง” มีหนา้ท่ีหลกั (Function) 3 หนา้ท่ี คือ จบัยดึต าแหน่ง 
ป้องกนัอากาศร่ัว และป้องกนัน ้าลน้ และมีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 19.36 บาท แต่ส าหรับ “ฝาครอบ
ดา้นล่าง” มีหนา้ท่ีหลกั (Function) ป้องกนัอยู ่2 หนา้ท่ี ดงันั้น ตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ีหลกั
ทั้งหมด (Function) เท่ากบั 19.36/ 3 = 6.45 บาท แบง่เป็นจบัยดึต าแหน่ง 6.45 x 1 = 6.45 บาท และ
ป้องกนัอากาศร่ัวและน ้าลน้ 6.45 x 2 = 12.9 บาท เป็นตน้ การค านวณตน้ทุนหนา้ท่ีของแต่ละ
ช้ินส่วนประกอบตูแ้อร์รถยนตแ์สดงอยูใ่นภาคผนวก ก 
 สรุปตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ีหลกั (Function) ของช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์
รถยนต ์โดยไม่น าช้ินส่วนท่ีมีเฉพาะหนา้ท่ีรองมาค านวณดว้ยดงัตารางท่ี 3-7 
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ตารางท่ี 3-7  สรุปตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ีหลกั (Function) 
 

อกัษรแทน หนา้ท่ี (Function) 
ตน้ทุน (Cost) 

(บาท) 
ตน้ทุน (Cost) 
เปอร์เซ็นต ์

A หนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่ง 177.45 11.9% 
B หนา้ท่ีป้องกนัส่ิงท่ีไม่พึงประสงค ์ 282.84 19.0% 
C หนา้ท่ีล าเลียงอากาศ 208.55 14.0% 
D หนา้ท่ีสร้างอุณหภูมิและพลงังาน 525.42 35.3% 
E หนา้ท่ีฉีดของเหลว 120.55 8.1% 
F หนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงั 28.21 1.9% 
G หนา้ท่ีตรวจสอบอุณหภูมิ 86.74 5.8% 
H หนา้ท่ีตา้นทานกระแสไฟฟ้า 56.71 3.8% 
รวม 1,458.47 100%  

 
 จากตารางท่ี 3-7 ตน้ทุน (Cost) ของหนา้ท่ีสร้างอุณหภูมิและพลงังานมีตน้ทุน (Cost) 
สูงสุดเท่ากบั 525.42 บาท หรือ 35.3% และหนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงัมีตน้ทุนต ่าสุดเท่ากบั 28.21 บาท หรือ 
1.9% โดยค านวณจากราคาตน้ทุนทั้งหมดของตูแ้อร์รถยนต ์คือ 1,486.47 บาท 
 เม่ือค านวณตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ีหลกั (Function) ใหเ้ป็นเปอร์เซ็นตผ์ูว้จิยัไดท้  า
การค านวณคุณค่า (Value) ตามตารางท่ี 3-8 
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ตารางท่ี 3-8  สรุปการประเมินเชิงตวัเลขของคุณค่า (Value) 
 

อกัษร
แทน 

หนา้ท่ี 
น ้า 
หนกั 

น ้าหนกั (%) 
หนา้ท่ี 

(F = Function) 

ตน้ทุน 
(บาท) 

(C = Cost) 

ตน้ทุน (%) 
(C = Cost) 

คุณค่า (Value) 
V=F(%)/ C(%) 

A 
หนา้ท่ีจบัยึด
ต าแหน่ง 

3 4.8% 177.45 11.9% 0.41 

B 
หนา้ท่ีป้องกนัส่ิงท่ี
ไม่พึงประสงค ์

6 9.7% 282.84 19.0% 0.51 

C 
หนา้ท่ีล าเลียง
อากาศ 

10 16.1% 208.55 14.0% 1.15 

D 
หนา้ท่ีสร้าง
อุณหภูมิและ
พลงังาน 

12 19.4% 525.42 35.3% 0.55 

E 
หนา้ท่ีฉีด
ของเหลว 

12 19.4% 120.55 8.1% 2.39 

F หนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงั 8 12.9% 28.21 1.9% 6.80 

G 
หนา้ท่ีตรวจสอบ
อุณหภูมิ 

8 12.9% 86.74 5.8% 2.21 

H 
หนา้ท่ีตา้นทาน
กระแสไฟฟ้า 

3 4.8% 56.71 3.8% 1.27 

รวม 62 100.0% 1486.5 100% 15.28 
 
 จากตารางท่ี 3-8 คุณค่า (Value) ของหนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงัมีคา่มากท่ี 6.80 และคุณค่า 
(Value) ของหนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่งนอ้ยท่ีสุดท่ี 0.41 
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ตารางท่ี 3-9  การเรียงคุณค่า (Value) จากมากไปหานอ้ย 
 

อกัษร
แทน 

หนา้ท่ี 
น ้า 
หนกั 

น ้าหนกั (%) 
หนา้ท่ี 

(F = Function) 

ตน้ทุน 
(บาท) 

(C = Cost) 

ตน้ทุน (%) 
(C = Cost) 

คุณค่า (Value) 
V=F(%)/ C(%) 

F 
หนา้ท่ีส่ง 
ถ่ายก าลงั 

8 12.9% 28.21 1.9% 6.80 

E 
หนา้ท่ีฉีด
ของเหลว 

12 19.4% 120.55 8.1% 2.39 

G 
หนา้ท่ีตรวจสอบ
อุณหภูมิ 

8 12.9% 86.74 5.8% 2.21 

H 
หนา้ท่ีตา้นทาน
กระแสไฟฟ้า 

3 4.8% 56.71 3.8% 1.27 

C 
หนา้ท่ีล าเลียง
อากาศ 

10 16.1% 208.55 14.0% 1.15 

D 
หนา้ท่ีสร้าง
อุณหภูมิและ
พลงังาน 

12 19.4% 525.42 35.3% 0.55 

B 
หนา้ท่ีป้องกนัส่ิง
ท่ีไม่พึงประสงค ์

6 9.7% 282.84 19.0% 0.51 

A 
หนา้ท่ีจบัยดึ
ต าแหน่ง 

3 4.8% 177.45 11.9% 0.41 

รวม 46 100.0% 1486.47 100.0% 15.69 
 
 จากตารางท่ี 3-9 เรียงล าดบัคุณค่าจากมากไปหานอ้ย เราจะพบวา่คุณค่า (Value) ของ
หนา้ท่ีหลกั (Function) ท่ีมีคุณค่านอ้ยท่ีสุด คือ หนา้ท่ี จบัยดึต าแหน่ง (A) ทางผูว้จิยัและทีมงาน 
จึงไดล้งความเห็นวา่จะปรับปรุงคุณค่า (Value) ของหนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่ง (A) ซ่ึงมีคุณค่านอ้ยท่ีสุด 
คือ 0.41 โดยช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตท่ี์มีหนา้ท่ีหลกั (Function) ในการจบัยึดต าแหน่ง
ของช้ินส่วนมีตน้ทุนตามตารางท่ี 3-10 
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ตารางท่ี 3-10  ช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตแ์ละมูลค่าเฉพาะหนา้ท่ีหลกัจบัยดึต าแหน่ง 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
ตน้ทุนหนา้ท่ีจบัยดึ 

(บาท) 
วสัดุ 

1 ฝาครอบดา้นขวา 41.8 Plastic 
2 ฝาครอบดา้นซา้ย 40.2 Plastic 
3 ฝาครอบดา้นล่าง 6.5 Plastic 
4 ฝาครอบดา้นขา้ง 6.7 Plastic 
5 ฝาครอบท่อร้อน 12.7 Plastic 
6 โบลตว์าลว์ลดแรงดนั 3.6 Steel 
7 โบลต ์ 2.0 Steel 
8 คลิปยดึตวัตรวจจบัอุณหภูมิ 0.9 Plastic 
9 สกรูแทป 1.8 Steel 

10 ฝาครอบช่องลมเขา้-ส่วนหนา้ 11.6 Plastic 
11 ฝาครอบช่องลมเขา้-ส่วนหลงั 11.7 Plastic 
12 ฝาครอบมอเตอร์พดัลม 18.7 Plastic 
13 สกรูแทปยดึฝาครอบมอเตอร์ 0.6 Steel 
14 สกรูแทปพร้อมแหวน 8.6 Steel 
15 เพลาประตูผสมอากาศ 3.4 Aluminum 
16 แคลมป์ยดึเคเบิล 6.8 Steel 

รวม 177.5 บาท  
 
 จากตารางท่ี 3-10 ช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์ท่ีมีหนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่ง ตน้ทุนส่วนใหญ่
แลว้ผลิตมาจากวสัดุท่ีเป็น Plastic มีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 150.8 บาท ส่วนวสัดุท่ีผลิตมาจาก Steel  
มีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 23.3 บาท และวสัดุท่ีผลิตมาจาก Aluminum มีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 3.4 บาท 
การค านวณสามารถดูรายละเอียดจากภาคผนวก ก 
 ผูว้จิยัจึงท าการศึกษาขอ้มูลของช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตท่ี์ผลิตมาจากวสัดุ 
Plastic สอดคลอ้งกบัภาพท่ี 3-6 Plastic เป็นวสัดุท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต์
มีตน้ทุนมากท่ีสุด 445.86 บาท เป็นอนัดบัท่ี 1 ของวสัดุท่ีใชภ้ายในประเทศ ดงันั้น เป้าหมายท่ีใช ้
ในการปรับปรุงและลดตน้ทุน คือ วสัดุท่ีท ามาจาก Plastic และยงัมีคุณค่า (Value) นอ้ยท่ีสุดอีกดว้ย 
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ภาพท่ี 3-8  ตน้ทุนของพลาสติกแต่ละเกรดท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์
  ภายในประเทศไทย 
 
 จากภาพท่ี 3-8 พลาสติกท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนต ์โดยแบ่งเป็น
เกรดของพลาสติก เกรดท่ีมีใชม้ากท่ีสุดอนัดบัหน่ึง PP-TD20 มีตน้ทุนเท่ากบั 331.82 บาท และเกรด
น้ีมาจากผูผ้ลิต (Supplier) SA ทั้งหมด การท ากิจกรรมปรับปรุงและลดตน้ทุนสามารถท่ีจะติดต่อไป
ท่ีผูผ้ลิต SA (Supplier) รายเดียว 
 4.  ขั้นสร้างสรรคค์วามคิด (Creation phase) 
 การสร้างสรรคค์วามคิดเพื่อปรับปรุงและลดตน้ทุนของตูแ้อร์ ไดใ้ชเ้ทคนิคการระดม
ความคิด (Brainstorming) และเทคนิค TRIZ 
 เม่ือไดแ้นวความคิดทั้งหมดแลว้ หลงัจากนั้นจะตอ้งมีการประเมินความคิดวา่ แนวคิด
ไหนท่ีจะเป็นวธีิการปรับปรุงและลดตน้ทุนการผลิตของตูแ้อร์ไดดี้ท่ีสุด โดยจะใชเ้ทคนิค AHP  
ในการหาน ้าหนกัในแต่ละปัจจยัและการใช ้Value matrix ในการประเมินแนวคิด และเลือกแนวคิด
นั้นมาท าการทดสอบ 
  4.1  เทคนิคการระดมความคิด (Brainstorming) จากการศึกษาขอ้ก าหนดทางลูกคา้
ระบุวา่วสัดุพลาสติกท่ีจะน ามาใชผ้ลิตโครงสร้างของตูแ้อร์จะตอ้งเป็นเกรด PP-TD15 ถึง PP-TD20 
เพราะความแขง็ของพลาสติกเกรดระดบัน้ีง่ายต่อการประกอบ และน ้าหนกัไม่หนกัจนเกินไป  
จากการระดมความคิดของทีมงานและบริษทัตวัแทนผลิตเมด็พลาสติกไดแ้นวคิด ดงัต่อไปน้ี 
 
 



74 

 

ตารางท่ี 3-11 เกรดพลาสติกท่ีจะน ามาใชท้ดแทนแนวคิดท่ี 1 
 

 เกรดของพลาสติกเดิม 
PP-TD20 

เกรดของพลาสติกใหม่ 
PP-TD15 

ราคาต่อกิโลกรัม 62 บาท 59 บาท 
 
  จากตารางท่ี 3-11 แนวคิดท่ี 1 จากการระดมความคิด (Brainstorming) ของทีมงาน  
โดยการศึกษาขอ้ก าหนดของลูกคา้จากท่ีกล่าวไวข้า้งตน้แลว้ จึงไดท้  าการคน้หาวสัดุท่ีมีใชอ้ยูใ่น
โรงงานอยูแ่ลว้ท่ีตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ คือ เกรดพลาสติก PP-TD15 ซ่ึงมีใชใ้นการผลิต
ช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์อยูแ่ลว้แต่เป็นลูกคา้อ่ืน 
 
ตารางท่ี 3-12  เกรดพลาสติกท่ีจะน ามาใชท้ดแทนแนวคิดท่ี 2 
 

 แบบเดิม แบบใหม ่
เกรดพลาสติก 
PP-TD20 

มี Pigment ไม่มี Pigment 

ราคาต่อกิโลกรัม 62 บาท 58 บาท 
 
  จากตารางท่ี 3-12 แนวคิดท่ี 2 จากการระดมความคิด (Brainstorming) กบัตวัแทน
ผูผ้ลิตเมด็พลาสติก ซ่ึงเมด็พลาสติกท่ีใชใ้นปัจจุบนัจะมีด า เน่ืองจากมีการเติมเมด็สีหรือท่ีเรียกวา่ 
Pigment ลงไปดว้ย เม่ือฉีดข้ึนรูปแลว้ช้ินงานท่ีออกมานั้นก็จะมีสีด า ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษา
เปรียบเทียบกบัผูผ้ลิตตูแ้อร์อ่ืน ๆ บางผูผ้ลิตตูแ้อร์ไดเ้ลือกใชเ้มด็พลาสติกท่ีไม่มีการเติมเมด็สีหรือ 
Pigment ลงไป ท าใหเ้ม่ือฉีดข้ึนรูปช้ินงานออกมาก็จะไดเ้ป็นสีขาว ดงัภาพท่ี 3-9 
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ภาพท่ี 3-9  ช้ินงานท่ีผลิตจากเมด็พลาสติกท่ีไม่มี Pigment 
 
ตารางท่ี 3-13  เปล่ียนรูปแบบการสั่งซ้ือเมด็พลาสติกและเปล่ียนวธีิการผลิตแนวคิดท่ี 3 
 

 
เกรด 

พลาสติก 

รูปแบบการผลิต 
ของผูผ้ลิตฉีด 
ข้ึนรูปพลาสติก 

ราคาต่อ 
กิโลกรัม 

ค่าผสม 
เมด็พลาสติก 
ต่อกิโลกรัม 

ราคาต่อ
กิโลกรัม 

รวมค่าผสม 

แบบเดิม PP-TD20 
ไม่มีการผสม 
ก่อนฉีดข้ึนรูป 

62 บาท - 62 บาท 

แบบใหม่ PP-TD60 
ตอ้งมีการผสม 
ก่อนฉีดข้ึนรูป 

55 บาท 1 54.5 บาท 

 
  จากตารางท่ี 3-13 แนวคิดท่ี 3 จากการระดมความคิด (Brainstorming) กบัตวัแทน
ผูผ้ลิตเมด็พลาสติกและผูฉี้ดข้ึนรูปช้ินงาน จากการศึกษาวิธีการผลิตเมด็พลาสติก PP-TD เกรด 
ต่าง ๆ จะมีส่วนผสมหลกั คือ Pure PP และ Talcum powder ซ่ึงอตัราส่วนในการผสมจะแตกต่างกนั
ข้ึนอยูก่บัความตอ้งการของลูกคา้ เช่น ลูกคา้ตอ้งการพลาสติกเกรด PP-TD15 น ้าหนกั อตัราส่วน 
คือ Pure PP เท่ากบั 85% และ Talcum powder 15% 
  ปัจจุบนัผูผ้ลิตเมด็พลาสติกผลิตเมด็พลาสติกเกรด PP-TD60 ส่งใหก้บัลูกคา้เป็น
จ านวนมาก ถา้ผูผ้ลิตเม็ดพลาสติกสามารถเปล่ียนความตอ้งการของลูกคา้จาก PP-TD20 เป็น  
PP-TD60 ก็จะสามารถลดค่าใชจ่้ายในการผลิต การควบคุม การจดัการได ้
  อีกทั้งผูผ้ลิตฉีดข้ึนรูปช้ินงานก็มีประสบการณ์ในการผสมเมด็พลาสติก PP-TD ท่ีถงั
บรรจุเมด็พลาสติกก่อนท่ีจะฉีดข้ึนรูปช้ินงาน โดยแนวคิดน้ีจะเปล่ียนอตัราส่วนผสมของ Talcum 
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powder จาก TD20 เป็น TD15 ดว้ย เพื่อท าใหไ้ดน้ ้าหนกัท่ีเบามากข้ึนกวา่เดิม แต่จ าเป็นตอ้งมี
ค่าใชจ่้ายเพิ่มจากกระบวนการผสมเมด็พลาสติก 1 บาทต่อกิโลกรัม 
  การค านวณราคาต่อกิโลกรัมของแนวความคิด 3 โดยผูว้จิยัตอ้งการพลาสติกเกรด  
PP-TD15 ดงันั้น เราตอ้งผสมพลาสติกเกรด PP-TD60 กบั Pure PP ใหเ้ป็น PP-TD15 
  ดงันั้น เม็ดพลาสติก PP-TD15 จ  านวน 1 กิโลกรัม ใส่ PP-TD60 = 0.25 กิโลกรัม (%) 
ใส่ Pure PP = 0.75 กิโลกรัม (%) 
  เพราะฉะนั้น ราคาต่อกิโลกรัม 
  1.  PP-TD60 = 55 บาท x 0.25 = 13.75 บาท 
  2.  Pure PP = 53 บาท x 0.75 = 39.75 บาท 
  3.  ราคาการผสมต่อ 1 กิโลกรัม = 1 บาท 
  ดงันั้นราคาของการผลิตแบบใหม่จะเท่ากบั 13.75 + 39.75 + 1 = 54.5 บาทต่อ
กิโลกรัมดงัตารางท่ี 3-13 
  4.2  เทคนิค TRIZ (Theory of inventive problem solving) เป็นแนวคิดและวธีิการ
แกปั้ญหาอยา่งมีตรรกะหรือมีเหตุมีผลท่ีไดรั้บการพิสูจน์แลว้ 
  ผูว้จิยัมีเป้าหมาย คือ การลดราคาเมด็พลาสติกท่ีใชใ้นปัจจุบนั เม่ือน าเทคนิค TRIZ  
เขามาใชโ้ดยศึกษาจากตารางเมตริกซ์ความขดัแยง้ ดงัภาพท่ี 3-10 
 

 
ภาพท่ี 3-10  ตวัอยา่งตารางเมตริกซ์ความขดัแยง้ของ TRIZ 
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  จากภาพท่ี 3-10 ตารางเมตริกซ์ความขดัแยง้ของ TRIZ  ผูว้ิจยัตอ้งการลดค่าใชจ่้าย 
การใชเ้มด็พลาสติก เม่ือดูจากตารางเมตริกซ์แลว้ สามารถเลือกท่ีคอลมัน์ “ลกัษณะสมบติัท่ีจะ
ปรับปรุง” จะสอดคลอ้งกบัน ้ าหนกัของวตัถุซ่ึงอยูน่ิ่งกบัท่ี ในขอ้ท่ี 2 ของตารางเมตริกซ์ 
ความขดัแยง้ของ TRIZ โดยการลดความหนาของช้ินงานท่ีฉีดข้ึนรูปแต่ “ลกัษณะสมบติัท่ีดอ้ยลง”  
คือ ความสามารถในการผลิต เม่ือมีการลดความหนาของช้ินงานลงท าใหเ้วลาในการผลิตฉีดข้ึนรูป
ช้ินงานลกัษณะการหดตวัหรือโก่งงอยอ่มเป็นไปไดง่้าย และเม่ือศึกษาจากตารางเมตริกซ์ 
ความขดัแยง้ของ TRIZ มีวธีิการแกปั้ญหาอยู ่3 วธีิ 
  ขอ้ท่ี 28 แทนท่ีระบบเชิงกล (Replacement of mechanical system) 
  ขอ้ท่ี 1 แบ่งเป็นส่วน (Segmentation) 
  และขอ้ท่ี 9 กระท าการตา้นทานก่อน (Prior counter-action) 
  ทั้ง 3 วธีิน้ี ขอ้ท่ี 9 เป็นแนวคิดท่ีสามารถท่ีจะน าไปปรับปรุงความสามารถในการผลิต
ท่ีดอ้ยลงได ้คือ การเพิ่มความแขง็แรงหรือความตา้นทานในการหดตวัหรือโก่งงอของช้ินงาน  
โดยเพิ่มครีบหรือสันแนวไปบนช้ินงาน ดงัภาพท่ี 3-11 
 

 
 

ภาพท่ี 3-11  ครีบหรือสันแนวเพิ่มความตา้นทานการโก่งงอของช้ินงาน 
 
  จากภาพท่ี 3-11 เป็นผลิตภณัฑจ์ากผูผ้ลิตอ่ืนท่ีฉีดข้ึนรูปช้ินงานท่ีความหนา 1.0 
มิลลิเมตร ลกัษณะช้ินงานจะมีสันแนวบนช้ินงานมากกวา่ช้ินงานท่ีมีความหนามากกวา่ โดยปัจจุบนั
ความหนาของช้ินงานท่ีผูว้ิจยัตอ้งการปรับปรุงและลดตน้ทุน คือ 1.4 มิลลิเมตร เม่ือศึกษา 
ความเป็นไปไดจ้ะสามารถลดความหนาไปเป็น 1.0 มิลลิเมตร เม่ือเปรียบเทียบกบัผูผ้ลิตอ่ืน ๆ  
ท่ีผลิตตูแ้อร์รถยนตเ์หมือนกนั 
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  วธีิการค านวณราคาของแนวคิดท่ี 4 เน่ืองจากการลดความหนาของช้ินงานจ าเป็น 
ท่ีจะตอ้งเพิ่มครีบหรือสันแนวจากการสอบถามไปยงัผูเ้ช่ียวชาญ ปริมาณพลาสติกท่ีตอ้งใชท้  าครีบ
หรือสันแนวอยูป่ระมาณ 7% ของความหนาเดิม ดงันั้น ความหนาเดิมเท่ากบั 1.4 mm. x 7% เท่ากบั 
0.098 หรือความหนาประมาณ 1 มิลลิเมตร เพราะฉะนั้นการค านวณเท่ากบั 
  1.1 ÷ 1.4 = 0.785 หมายความวา่ เม่ือเปล่ียนความหนาจาก 1.4 มิลลิเมตร เป็น 1.1 
มิลลิเมตร จะท าใหค้่าใชจ่้ายลดลงเหลือเพียง 0.785 หรือ 78.5% ของราคาปัจจุบนั 
  การค านวณ เช่น ฝาครอบดา้นขวา ราคาการใชพ้ลาสติกต่อช้ิน = 58.9 บาทต่อช้ิน 
เม่ือท าการลดความหนาจาก 1.4 มิลลิเมตร เป็น 1.0 มิลลิเมตร 
  เพราะฉะนั้น (1.1 ÷ 1.4) x 58.9 = 46.28 บาทต่อช้ิน 
 
ตารางท่ี 3-14  สรุปแนวคิดท่ีได ้
 

แนวคิด รายละเอียด 
ราคาต่อกิโลกรัม 

(บาท) 
ปัจจุบนั PP-TD20 62.0 
ท่ี 1 PP-TD15 59.0 

ท่ี 2 
PP-TD20 

ไม่มี Pigment 
58.0 

ท่ี 3 
Master Batch 

(PP-TD15 = Pure PP+PP-TD60) 
54.5 

ท่ี 4 
PP-TD20 

(t 1.4  t 1.0) 
62.0 

 
  เม่ือไดแ้นวคิด 4 แนวคิดแลว้น ามาท าการเปรียบเทียบดงัตารางท่ี 3-15 
  4.3  การประเมินค่าแบบ Value index 
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ตารางท่ี 3-15  การเปรียบเทียบราคาปัจจุบนักบัแนวคิดท่ี 1-4 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
น ้าหนกั 

(กิโลกรัม) 

ตน้ทุน บาท ต่อ ช้ิน 
แบบ

ปัจจุบนั 
(62 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 1 

(59 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 2 

(58 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 3 

(54.5 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 4 

(62 บาท/
กิโลกรัม) 

1 
ฝาครอบ
ดา้นขวา 

0.95 58.9 56.1 55.1 51.8 46.28 

2 
ฝาครอบ
ดา้นซา้ย 

0.9 55.8 53.1 52.2 49.05 43.84 

3 
ฝาครอบ
ดา้นล่าง 

0.2 12.4 11.8 11.6 10.9 9.74 

4 
ฝาครอบ
ดา้นขา้ง 

0.17 10.54 10.03 9.86 9.265 8.28 

5 แผน่กลาง 0.02 1.24 1.18 1.16 1.09 0.97 

6 
ฝาครอบ
กรอง
อากาศ 

0.03 1.86 1.77 1.74 1.635 1.46 

7 
ฝาครอบ
ท่อร้อน 

0.17 10.54 10.03 9.86 9.265 8.28 

8 
ช่องลมเป่า
เทา้ดา้น
คนขบั 

0.17 10.54 10.03 9.86 9.265 8.28 

9 
ช่องลมเป่า
เทา้ดา้นคน
นัง่ 

0.19 11.78 11.21 11.02 10.355 9.26 

10 
ฝาครอบ
ช่องลม
เขา้-หนา้ 

0.2 12.4 11.8 11.6 10.9 9.74 
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ตารางท่ี 3-15  (ต่อ) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
น ้าหนกั 

(กิโลกรัม) 

ตน้ทุน บาท ต่อ ช้ิน 
แบบ

ปัจจุบนั 
(62 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 1 

(59 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 2 

(58 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 3 

(54.5 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิด 
ท่ี 4 

(62 บาท/
กิโลกรัม) 

11 
ฝาครอบ
ช่องลม
เขา้-หลงั 

0.21 13.02 12.39 12.18 11.445 10.23 

12 
ฝาครอบ
มอเตอร์
พดัลม 

0.23 14.26 13.57 13.34 12.535 11.20 

  
รวมบาท
ต่อตูแ้อร์ 

213.3 203.0 199.5 187.5 167.6 

 
  จากตารางท่ี 3-15 เป็นการเปรียบเทียบราคาของพลาสติกท่ีใชอ้ยูปั่จจุบนักบัแนวคิด 
ทั้ง 4 แนวคิด พลาสติกท่ีใชอ้ยูปั่จจุบนัมีราคา 213.3 บาทต่อตูแ้อร์ และแนวคิดท่ี 4 มีราคาต ่าท่ีสุด 
167.6 บาทต่อตูแ้อร์ 
  4.4  การประเมินผลปัจจยัของแนวความคิดท่ี 1-4 
 
ตารางท่ี 3-16  ประเมินความสอดคลอ้งของแต่ละแนวคิด 
 

ปัจจยั ราคา สวยงาม การผลิต คุณภาพ น ้าหนกั ระยะเวลา 
ราคา 1 4/1 3/1 1 5/1 3/2 

สวยงาม 1/4 1 1/3 1/4 1/3 2/4 
การผลิต 1/3 3/1 1 2/3 1 4/3 
คุณภาพ 1 4/1 3/2 1 5/2 3/1 
น ้าหนกั 1/5 3/1 1 2/5 1 1 
ระยะเวลา 2/3 4/2 3/4 1/3 1 1 
รวม 3.45 17.00 7.58 3.65 10.83 8.33 
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  จากตารางท่ี 3-16 เป็นการหาความสอดคลอ้งของปัจจยัโดยใหผู้เ้ช่ียวชาญทางดา้น 
ตูแ้อร์รถยนตช่์วยกนัประเมินคะแนนความสอดคลอ้ง โดยก่อนท่ีจะเร่ิมหาความสอดคลอ้งจะตอ้ง 
มีการท าความเขา้ใจในกลุ่มทีมงานเพื่อหาหวัขอ้ในการประเมิน ดงัน้ี 
  1.  ราคา: ราคาต่อกิโลกรัมต ่า เพราะการวิจยัน้ีมุ่งเนน้การลดตน้ทุนและตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ 
  2.  สวยงาม: เม่ือฉีดข้ึนรูปออกมายากต่อการมองเห็นแนวประสานสุดทา้ย ของ 
พลาสติก (Weld line) เพราะในการขออนุมติัจากทางลูกคา้ ถา้รูปลกัษณ์ภายนอกออกมาเห็นเป็น
แนวประสาน (Weld line) ของพลาสติกไดง่้ายจะท าใหเ้กิดความลงัเลในการอนุมติัจากลูกคา้ 
  3.  การผลิต: การผลิตไม่ซบัซอ้นและไม่ยุง่ยาก เพราะในกระบวนการผลิตถา้มี 
การเปล่ียนรูปแบบการผลิตท่ีซบัซอ้นมากเกินไปจะท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน หรือมีปัจจยัเส่ียง 
ในการท างานเพิ่มข้ึน 
  4.  คุณภาพ: เม่ือฉีดข้ึนรูป ขนาด และรูปร่างไดต้ามขอ้ก าหนด เพราะในการขออนุมติั 
จากทางฝ่ายต่าง ๆ จ าเป็นตอ้งรักษามาตรฐานตามหวัขอ้ท่ีก าหนดไว ้
  5.  น ้าหนกั: น ้าหนกัเบา เพราะขอ้เรียกร้องของลูกคา้ถา้เป็นไปไดใ้นการผลิตจะตอ้ง
ท าใหช้ิ้นส่วนมีน ้าหนกัเบาเพื่อการประหยดัน ้ามนัของรถยนต ์
  6.  ระยะเวลา: ระยะเวลาในการด าเนินงานของแต่ละแนวคิด ถา้สามารถเร่ิมผลิตตาม 
แนวคิดใหม่ไดเ้ร็วเท่าไหร่ ก็จะสามารถลดตน้ทุนไดม้ากเท่านั้น 
  ระดบัการใหค้ะแนน 
  5 คะแนน หมายความวา่ ใหค้วามส าคญัมากท่ีสุด 
  4 คะแนน หมายความวา่ ใหค้วามส าคญัมาก 
  3 คะแนน หมายความวา่ ใหค้วามส าคญัปานกลาง 
  2 คะแนน หมายความวา่ ใหค้วามส าคญันอ้ย 
  1 คะแนน หมายความวา่ ใหค้วามส าคญันอ้ยท่ีสุด 
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ตารางท่ี 3-17  ระดบัความส าคญัของแต่ละแนวคิด 
 

ปัจจยั ราคา สวยงาม การผลิต คุณภาพ น ้าหนกั ระยะเวลา รวม 
ระดบั
ความ 
ส าคญั 

ราคา 0.29 0.24 0.40 0.27 0.46 0.18 1.84 0.31 
สวยงาม 0.07 0.06 0.04 0.07 0.03 0.06 0.33 0.06 
การผลิต 0.10 0.18 0.13 0.18 0.09 0.16 0.84 0.14 
คุณภาพ 0.29 0.24 0.20 0.27 0.23 0.36 1.59 0.26 
น ้าหนกั 0.06 0.18 0.13 0.11 0.09 0.12 0.69 0.11 
ระยะเวลา 0.19 0.12 0.10 0.09 0.09 0.12 0.71 0.12 
รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 6.00 1.00 

 

  จากตารางท่ี 3-17 เป็นการค านวณต่อเน่ืองมาจากตารางท่ี 3-16 เพื่อหาระดบั
ความส าคญัแต่ละแนวคิด โดยน าคะแนนของการประเมินความสอดคลอ้งมาหารกบัผลรวมของแต่
ละแนวคิด เช่น คะแนนประเมินความสอดคลอ้ง 
  ราคา เทียบกบั ราคา หาร กบัผลรวมของแนวคิดในแนวตั้ง (ตารางท่ี 3-16) 
  1 ÷ 3.45 = 0.29 
  ราคา เทียบกบั สวยงาม หาร กบัผลรวมของแนวคิดในแนวตั้ง (ตารางท่ี 3-16) 
  (4 ÷ 1) ÷ 17 = 0.24 
  ราคา เทียบกบั การผลิต หาร กบัผลรวมของแนวคิดในแนวตั้ง (ตารางท่ี 3-16) 
  (3 ÷ 1) ÷ 7.58 = 0.40 
  ท าแบบน้ีต่อไปจนครบ 
  ระยะเวลา เทียบกบั ระยะเวลา หาร กบัผลรวมของแนวคิดในแนวตั้ง (ตารางท่ี 3-16) 
  1 ÷ 9.83 = 0.10 
  น าผลของการประเมินของแต่ละแนวคิดมารวมกนัในแนวนอน หารดว้ยคะแนนรวม
ทั้งหมดของแนวคิดจะไดเ้ท่ากบั 6 ผลท่ีไดจ้ะเป็นตามตารางท่ี 3-17 
  4.5  การประเมินค่าแบบ Evaluation matrix เม่ือมีการประเมินราคาตน้ทุนและการให้
ระดบัความส าคญัไปแลว้ก็พอเห็นแนวโนม้การปรับปรุงและลดตน้ทุนคร่าว ๆ เพื่อความแน่นอน 
ในแนวทางการประเมินจะน า Evaluation matrix เขา้มาประยกุตร่์วมดว้ย โดยมีระดบัการใหค้ะแนน
และหลกัเกณฑก์ารใหค้ะแนนแต่ละแนวคิด ดงัน้ี 
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  ระดบัการใหค้ะแนน 
  5 คะแนน หมายความวา่ ดีท่ีสุด 
  4 คะแนน หมายความวา่ ดี 
  3 คะแนน หมายความวา่ ปานกลาง 
  2 คะแนน หมายความวา่ นอ้ย 
  1 คะแนน หมายความวา่ นอ้ยท่ีสุด 
  ดา้นราคา แนวคิดท่ี 4 เม่ือน าราคาพลาสติกต่อกิโลกรัมไปคูณกบัน ้าหนกัของ 
ช้ินส่วนประกอบแลว้จะมีราคาถูกท่ีสุด ดงันั้น ทีมงานผูว้ิจยัให ้5 คะแนน แนวคิดท่ี 3, 2, และ 1  
จะมีราคาท่ีสูงกวา่แนวคิดท่ี 1 ตามล าดบั ดงันั้น ทีมงานผูว้ิจยัใหค้ะแนน 4, 3 และ 2 ตามล าดบั 
  ดา้นสวยงาม แนวคิดท่ี 1 และ 3 พลาสติกท่ีใชย้งัคงมีสีด าเหมือนเดิม เหมือนกบั
ปัจจุบนัท่ีมีผลิตอยู ่ดงันั้น ทีมงานผูว้จิยัใหค้ะแนนเท่ากนัท่ี 4 คะแนน ส่วนแนวคิดท่ี 4 ถึงแม้
ช้ินส่วนประกอบยงัคงมีสีด าแต่จะเป็นตอ้งเพิ่มครีบเขา้ไป ท าใหบ้างจุดเกิดรอย Shrink ได ้ทีมงาน
ผูว้จิยัให ้3 คะแนน และแนวคิดท่ี 2 มีการยกเลิก Pigment สีด าท าใหเ้ม่ือฉีดข้ึนรูปช้ินส่วนประกอบ
แลว้จะท าใหง่้ายต่อการมองเห็น Weld line ท าใหลู้กคา้เกิดการลงัเลหรือไม่สามารถอนุมติัได ้
ทีมงานผูว้จิยัให ้2 คะแนน 
  ดา้นการผลิต แนวคิดท่ี 1 ไมมี่อะไรเปล่ียนแปลงในระบบผลิตเลย ดงันั้น ทีมงาน
ผูว้จิยัให ้4 คะแนน แนวคิดท่ี 2 เม่ือช้ินงานท่ีฉีดข้ึนรูปออกมาเป็นสีขาว ดงันั้น การใชเ้คร่ืองฉีด 
ควรท่ีจะแยกเฉพาะหรือตอ้งท าการลา้งแม่พิมพก่์อนท าการฉีดข้ึนรูปทุกคร้ัง ทีมงานผูว้ิจยัให ้3 
คะแนน แนวคิดท่ี 3 มีกระบวนการผสมเมด็พลาสติกก่อนน าเขา้ไปท่ีเคร่ืองฉีดท่ีเพิ่มเขา้มาท าใหต้อ้ง
เสียเวลา และการควบคุมเพิ่มข้ึน ทีมงานผูว้จิยัให ้2 คะแนน แนวคิดท่ี 4 จ  าเป็นท่ีจะตอ้งมีการแกไ้ข
แม่พิมพซ่ึ์งเป็นงานท่ียุง่ยากมากและใชเ้งินลงทุนเยอะทีมงานผูว้จิยัให้ 1 คะแนน 
  ดา้นคุณภาพ แนวคิดท่ี 1 และแนวคิดท่ี 3 เน่ืองจากคุณสมบติัของพลาสติกค่อนขา้ง
ใกลเ้คียงเหมือนเดิม ดงันั้น เม่ือท าการฉีดข้ึนรูปช้ินงานออกมาแลว้ท าใหข้นาดของช้ินงานไม่มี 
การเปล่ียนแปลงไปมากนกัเม่ือเทียบกบัวสัดุปัจจุบนั ดงันั้น ผูว้จิยัให ้4 คะแนนเท่ากนั แนวคิดท่ี 2 
เม่ือไม่มี Pigment แลว้ท าใหคุ้ณสมบติัของวสัดุเปล่ียนแปลงไปท าใหข้นาดของช้ินงานบางจุด
เปล่ียนแปลงไปจากวสัดุปัจจุบนั ทีมงานผูว้จิยัให ้3 คะแนน และแนวคิดท่ี 4 เม่ือมีการลดความหนา
และเพิ่มครีบเขา้ไปบนช้ินส่วนประกอบท าใหเ้กิดการโก่งงอ หรือบิดไดง่้าย ทีมงานผูว้ิจยัให ้2 
คะแนน 
  ดา้นน ้าหนกั แนวคิดท่ี 1, 2 และ 3 ความหนาแน่นของพลาสติกเม่ือเทียบกบัพลาสติก
ท่ีใชอ้ยูปั่จจุบนัมีค่าใกลเ้คียงกนัเม่ือน าไปฉีดข้ึนรูปแลว้ น ้ าหนกัของช้ินส่วนประกอบจะไม่แตกต่าง
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กนัมากนกั ทีมงานผูว้จิยัให ้3 คะแนน เท่ากนั และแนวคิดท่ี 4 ถึงแมจ้ะเป็นพลาสติกท่ีใชอ้ยูปั่จจุบนั
แต่เม่ือท าการลดความหาจาก 1.4 มิลลิเมตร เป็น 1.0 มิลลิเมตร ท าใหน้ ้าหนกัของช้ินส่วนประกอบ
ลดลงมากดว้ย ทีมงานผูว้จิยัให ้4 คะแนน 
  ดา้นระยะเวลา แนวคิดท่ี 1, 2 และ 3 สามารถท่ีจะสั่งซ้ือเมด็พลาสติกจากผูผ้ลิตไดเ้ลย
โดยไม่ตอ้งรอเวลา และเคร่ืองจกัรท่ีใชผ้สมเมด็พลาสติกส าหรับแนวคิดท่ี 3 ก็มีอยูแ่ลว้ ท าให ้
ไม่ตอ้งเสียเวลาในการเตรียมการมากนกั ทีมงานผูว้จิยัให ้4 เท่ากนั แต่แนวคิดท่ี 4 จ  าเป็นตอ้งใช้
เวลาในการขออนุมติัเงินลงทุนในการท าแม่พิมพ ์และระยะเวลาในการท าแม่พิมพท่ี์ค่อนขา้งนาน 
ดงันั้น ทีมงานผูว้จิยัให ้1 คะแนน 
  น าคะแนนท่ีไดจ้ากการประเมินไปใส่ตามตารางท่ี 3-18 เพื่อหาล าดบัในการปรับปรุง
และลดตน้ทุน 
 

ตารางท่ี 3-18  คะแนนของการประเมินค่าแบบ Evaluation matrix 
 

ตาราง Evaluation matrix 
น ้าหนกั  ราคา สวยงาม การผลิต คุณภาพ น ้าหนกั ระยะเวลา  

  ระดบัความส าคญั   
  0.31 0.06 0.14 0.26 0.11 0.12 รวม ต าแหน่ง 

แนวคิด 1 
PP-TD15 

5       

3.27 2 
4  X X X  X 
3     X  
2 X      
1       

รวม 
(ตั้ง x
นอน)   

0.61 0.22 0.56 1.06 0.34 0.48   

แนวคิด 2 
PP-TD20 
ไม่มี 

Pigment 

5       

3.06 3 
4      X 
3 X  X X X  
2  X     
1       
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ตารางท่ี 3-18  (ต่อ) 
 

ตาราง Evaluation matrix 
น ้าหนกั  ราคา สวยงาม การผลิต คุณภาพ น ้าหนกั ระยะเวลา  

  ระดบัความส าคญั   
  0.31 0.06 0.14 0.26 0.11 0.12 รวม ต าแหน่ง 

รวม 
(ตั้ง x
นอน) 

 0.92 0.11 0.42 0.79 0.34 0.48   

แนวคิด 3 
Master 
batch 

5       

3.61 1 
4 X X  X  X 
3     X  
2   X    
1       

รวม 
(ตั้ง x
นอน)   

1.22 0.22 0.28 1.06 0.34 0.48   

แนวคิด 4 
PP-TD20 
t1.4 --> 

t1.0 

5 X      

2.94 4 
4     X  
3  X     
2    X   
1   X   X 

รวม 
(ตั้ง x
นอน)   

1.53 0.17 0.14 0.53 0.46 0.12 
    

 
 จากตารางท่ี 3-18 ผลคะแนนท่ีออกมาเป็นแนวคิดท่ี 3 ไดค้ะแนนมากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ี 1 
คือ 3.61 คะแนน มีความน่าจะเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงและลดตน้ทุนมากท่ีสุด และแนวคิดอ่ืน ๆ 
รองลงมา คือ แนวคิดท่ี 1 ไดอ้นัดบัท่ี 2 ท่ี 3.27 คะแนน แนวคิดท่ี 2 ไดอ้นัดบัท่ี 3 ท่ี 3.06 คะแนน 
และแนวคิดท่ี 4 ไดอ้นัดบัท่ี 4 ท่ี 2.94 คะแนน ขอ้มูลจากการประเมินน้ีไดม้าจากทีมงานใน 
การด าเนินงานท าการลงคะแนนเสียงในการเลือกแนวทางการเปล่ียนแปลง 
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บทที ่4 
ผลกำรวจิยั 

 
 ในบทท่ี 3 ท  าใหท้ราบวา่แนวคิดท่ี 3 จะเป็นแนวคิดท่ีจะน ามาปรับปรุงและลดตน้ทุน 
การผลิต ในบทท่ี 4 จะเขา้สู่กระบวนการทดสอบและพิสูจน์เพื่อยนืยนัคุณภาพของช้ินส่วนเม่ือ
น าไปใชจ้ะไม่เกิดปัญหาดา้นคุณภาพโดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 1.  ก าหนดมาตรฐานและขอ้ก าหนดการผสมเม็ดพลาสติกระหวา่ง PP-TD60 กบั Pure PP 
(Master batch) 
 การผสมเมด็พลาสติกระหวา่ง PP-TD60 กบั Pure PP (Master batch) ท่ีโรงงานผูฉี้ด 
ข้ึนรูปช้ินงานจะใชพ้นกังานในการเทเม็ดพลาสติกเขา้ไปในเคร่ืองผสมเมด็พลาสติก ดงันั้น  
การผสมเมด็พลาสติกจึงจ าเป็นตอ้งมีการก าหนดมาตรฐานอตัราส่วนใหช้ดัเจน เพื่อป้องกนั
พนกังานเกิดการสับสน ดงัตารางท่ี 4-1 
 
ตารางท่ี 4-1  อตัราส่วนผสมของ Master batch (PD-TD15) ตามน ้าหนกัท่ีตอ้งการ 
 

Master Batch (PP-TD15) 
น ้าหนกัท่ีตอ้งการ (กิโลกรัม) 

Pure PP (กิโลกรัม) PP-TD60 (กิโลกรัม) 

50 37.5 12.5 
100 75 25 

 
 จากตารางท่ี 4-1 อตัราส่วนผสมของปริมาณ Pure PP และ PP-TD60 (Master batch) 
ใหก้บัพนกังานในการผสม โดยขอ้จ ากดัของเคร่ืองผสมจะบรรจุไดสู้งสุด 100 กิโลกรัม ดงันั้น
ก าหนดมาตรฐานไดอ้อกมาเป็น 2 ระดบั คือ 50 กิโลกรัม หรือ 100 กิโลกรัม พนกังานจะเลือก 50 
กิโลกรัม หรือ 100 กิโลกรัม ข้ึนอยูก่บัค  าสั่งในการผลิต 
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ภาพท่ี 4-1  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการผสมเม็ดพลาสติก 
 
 จากภาพท่ี 4-1 เป็นเคร่ืองผสมเมด็พลาสติก (Tumbler) โดยพนกังานจะน าเมด็พลาสติก 
ท่ีไดช้ัง่ไวต้ามปริมาณท่ีก าหนดไวต้ามมาตรฐานในตารางท่ี 4-1 มาใส่ลงในถงัของเคร่ืองผสม 
เมด็พลาสติก 
 ผูฉี้ดข้ึนรูปช้ินงานท าการทดสอบการผสมเมด็พลาสติกใหเ้ขา้กนัไดดี้ โดยผลทดสอบ 
ท่ีเหมาะสมท่ีสุดอยูท่ี่ความเร็วรอบในการผสมเมด็พลาสติก 24 รอบต่อนาที ใชเ้วลาในการผสม 15 
นาทีต่อการผสม 1 คร้ัง ดงันั้น ผูฉี้ดข้ึนรูปช้ินงานจึงน าไปก าหนดเป็นมาตรฐานในการตั้งค่าใน 
การผสมเมด็พลาสติก  
 เม่ือผสมเมด็พลาสติกแลว้ พนกังานจะน าเม็ดพลาสติกท่ีผสมแลว้เป็น Master batch  
(PP-TD15) ไปใส่ถงับรรจุเพื่อรอการฉีดข้ึนรูปช้ินงานตามภาพท่ี 4-2 
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ภาพท่ี 4-2  ขั้นตอนการไหลหลงัจากผสมเมด็พลาสติกเป็น Master batch (PP-TD15) 
 
 จากภาพท่ี 4-2 หลงัจากท่ีผสมเมด็พลาสติกเป็น Master batch (PP-TD15) เรียบร้อยแลว้
ตามภาพท่ี 4-1 พนกังานจะน าเมด็พลาสติก Master batch (PP-TD15) มาเก็บไวใ้นพื้นท่ี Stock เพื่อ
รอการเทลงไปในถงัพกั (Inlet tank) โดยระหวา่งถงัพกั (Inlet tank) กบัถงับรรจุเม็ดพลาสติกของ
เคร่ืองฉีด (Feed hopper) จะมีสายยางล าเลียงเมด็พลาสติกโดยใชห้ลกัการดูด ถงับรรจุเม็ดพลาสติก
ของเคร่ืองฉีดจะท าหนา้ท่ีเก็บเมด็พลาสติก อบเมด็พลาสติกเพื่อไล่ความช้ืนออกก่อนท่ีจะฉีดข้ึนรูป
ช้ินงาน เม่ือท าการก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการล าเลียงและจดัเก็บจนถึงใส่เขา้ไปในเคร่ืองฉีด
พลาสติกแลว้จึงท าการทดลองฉีดข้ึนรูปช้ินงานในแต่ละช้ินส่วนจ านวน 30 ช้ินเพื่อสุ่มใน 
การตรวจวดัขนาด 
 กระบวนการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนมาท่ีผูผ้ลิตฉีดข้ึนรูปช้ินงานนั้น ปัจจุบนัมีเคร่ืองจกัรท่ีใช ้
ในการผลิตกบัช้ินส่วนท่ีส่งขายใหก้บัอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์อยูแ่ลว้ ค่าใชจ่้ายส่วนน้ีจึงไม่ถูก
น ามาค านวณมูลค่าท่ีสามารถลดตน้ทุนได ้
 2.  การตรวจวดัขนาดของช้ินงาน 
 เม่ือท าการทดลองการฉีดข้ึนรูปช้ินงานตามมาตรฐานท่ีก าหนดแลว้ น าช้ินงานท่ีไดม้าท า
การตรวจวดัขนาดเปรียบเทียบกบัมาตรฐานท่ีก าหนดไวต้ามแบบ ผลลพัธ์ดงัในภาพท่ี 4-3 
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ภาพท่ี 4-3  ผลของการวดัขนาดตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวต้ามแบบ 
 

ช้ินส่วน Spec. Tolerance 1 2 3 4 5 Aver. Judgment

แบบปัจจุบนั 2.16 2.14 2.15 2.16 2.14 2.15 OK

แนวคิดท่ี 3 2.14 2.16 2.14 2.15 2.14 2.15 OK

แบบปัจจุบนั 4.16 4.15 4.14 4.14 4.15 4.15 OK

แนวคิดท่ี 3 4.15 4.13 4.13 4.14 4.13 4.14 OK

แบบปัจจุบนั 10.52 10.53 10.54 10.54 10.53 10.53 OK

แนวคิดท่ี 3 10.53 10.53 10.5 10.54 10.53 10.53 OK

แบบปัจจุบนั 2.95 2.94 2.94 2.93 2.94 2.94 OK

แนวคิดท่ี 3 2.92 2.93 2.94 2.93 2.93 2.93 OK

แบบปัจจุบนั 8.06 8.07 8.07 8.06 8.06 8.06 OK

แนวคิดท่ี 3 8.07 8.07 8.09 8.07 8.09 8.08 OK

แบบปัจจุบนั 8.05 8.04 8.04 8.05 8.06 8.05 NG

แนวคิดท่ี 3 8.07 8.06 8.06 8.07 8.07 8.07 NG

แบบปัจจุบนั 108.34 108.35 108.34 108.34 108.33 108.34 OK

แนวคิดท่ี 3 108.32 108.33 108.34 108.32 108.33 108.33 OK

แบบปัจจุบนั 94.15 94.13 94.14 94.14 94.14 94.14 OK

แนวคิดท่ี 3 94.15 94.13 94.13 94.14 94.15 94.14 OK

แบบปัจจุบนั 241.36 241.37 241.36 241.35 241.37 241.36 OK

แนวคิดท่ี 3 241.37 241.35 241.38 241.37 241.38 241.37 OK

แบบปัจจุบนั 103.76 103.77 103.75 103.76 103.75 103.76 OK

แนวคิดท่ี 3 103.78 103.75 103.77 103.76 103.76 103.76 OK

แบบปัจจุบนั 6.17 6.15 6.16 6.16 6.16 6.16 OK

แนวคิดท่ี 3 6.17 6.16 6.16 6.17 6.17 6.17 OK

แบบปัจจุบนั 199.26 199.25 199.26 199.25 199.26 199.26 OK

แนวคิดท่ี 3 199.25 199.24 199.26 199.25 199.25 199.25 OK

แบบปัจจุบนั 20.33 20.34 20.32 20.33 20.34 20.33 OK

แนวคิดท่ี 3 20.31 20.32 20.33 20.33 20.31 20.32 OK

แบบปัจจุบนั 43.17 43.18 43.17 43.18 43.18 43.18 OK

แนวคิดท่ี 3 43.17 43.18 43.17 43.17 43.17 43.17 OK

แบบปัจจุบนั 99.47 99.5 99.48 99.49 99.48 99.48 NG

แนวคิดท่ี 3 99.5 99.49 99.48 99.5 99.49 99.49 NG

แบบปัจจุบนั 54.04 54.03 54.04 54.03 54.03 54.03 OK

แนวคิดท่ี 3 54.01 54.02 54 54 54.01 54.01 OK

แบบปัจจุบนั 8.95 8.94 8.95 8.96 8.95 8.95 OK

แนวคิดท่ี 3 8.94 8.93 8.95 8.93 8.94 8.94 OK

แบบปัจจุบนั 10.14 10.13 10.13 10.14 10.13 10.13 OK

แนวคิดท่ี 3 10.12 10.1 10.13 10.13 10.12 10.12 OK

ฝาครอบดา้นขวา

+0/-0.1

+0.1/-0

20.2

43.3

99.7

53.9

  9

 10.05

+0.2/-0.2

+0.2/-0.2

+0.2/-0.2

6.15 +0.05/-0.05

199.4 +0.4/-0.4

+0.2/-0

94.25 +0.2/-0.2

241.4 +1.0/-1.0

103.7 +0.2/-0.2

8.05 +0.1/-0

7.9 +0.1/-0.1

108.25 +0.2/-0.2

งานสุ่มเช็ค

2.2 +0/-0.1

4.2 +0/-0.1

10.5 +0.1/-0

2.9 +0.1/-0.1
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ภาพท่ี 4-3  (ต่อ) 
 
 
 
 

ช้ินส่วน Spec. Tolerance 1 2 3 4 5 Aver. Judgment

แบบปัจจุบนั 2.16 2.15 2.14 2.15 2.15 2.15 OK

แนวคิดท่ี 3 2.15 2.13 2.14 2.15 2.15 2.14 OK

แบบปัจจุบนั 4.17 4.16 4.17 4.17 4.16 4.17 OK

แนวคิดท่ี 3 4.16 4.15 4.17 4.15 4.16 4.16 OK

แบบปัจจุบนั 8.09 8.07 8.07 8.07 8.08 8.08 OK

แนวคิดท่ี 3 8.07 8.08 8.08 8.07 8.07 8.07 OK

แบบปัจจุบนั 7.94 7.95 7.94 7.94 7.95 7.94 OK

แนวคิดท่ี 3 7.92 7.93 7.91 7.93 7.91 7.92 OK

แบบปัจจุบนั 108.35 108.34 108.35 108.34 108.35 108.35 OK

แนวคิดท่ี 3 108.32 108.31 108.33 108.31 108.33 108.32 OK

แบบปัจจุบนั 94.19 94.18 94.19 94.17 94.18 94.18 OK

แนวคิดท่ี 3 94.17 94.15 94.18 94.17 94.17 94.17 OK

แบบปัจจุบนั 113.25 112.26 112.26 112.24 112.26 112.45 OK

แนวคิดท่ี 3 112.24 112.21 112.22 112.23 112.23 112.23 OK

แบบปัจจุบนั 241.79 241.8 241.78 241.79 241.78 241.79 OK

แนวคิดท่ี 3 241.75 241.73 241.74 241.74 241.73 241.74 OK

แบบปัจจุบนั 103.67 103.65 103.66 103.66 103.65 103.66 OK

แนวคิดท่ี 3 103.63 103.64 103.61 103.64 103.63 103.63 OK

แบบปัจจุบนั 6.17 6.16 6.15 6.16 6.15 6.16 OK

แนวคิดท่ี 3 6.15 6.16 6.16 6.15 6.16 6.16 OK

แบบปัจจุบนั 199.53 199.55 199.54 199.54 199.55 199.54 OK

แนวคิดท่ี 3 199.52 199.51 199.52 199.53 199.51 199.52 OK

แบบปัจจุบนั 20.32 20.31 20.32 20.31 20.3 20.31 OK

แนวคิดท่ี 3 20.25 20.24 20.24 20.26 20.26 20.25 OK

แบบปัจจุบนั 43.37 43.35 43.35 43.37 43.36 43.36 OK

แนวคิดท่ี 3 43.32 43.31 43.32 43.31 43.32 43.32 OK

แบบปัจจุบนั 99.64 99.65 99.63 99.64 99.64 99.64 OK

แนวคิดท่ี 3 99.61 99.59 99.62 99.6 99.61 99.61 OK

แบบปัจจุบนั 41.17 41.16 41.16 41.17 41.15 41.16 OK

แนวคิดท่ี 3 41.12 41.15 41.13 41.13 41.15 41.14 OK

แบบปัจจุบนั 140.79 140.78 140.77 140.79 140.78 140.78 OK

แนวคิดท่ี 3 140.72 140.72 140.73 140.71 140.74 140.72 OK

99.7 +0.2/-0.2

41.3 +0.4/-0.4

140.9 +0.6/-0.6

199.4 +0.4/-0.4

20.2 +0.2/-0

43.3 +0.2/-0.2

+0.6/-0.6

241.4 +1.0/-1.0

103.7 +0.2/-0.2

6.15 +0.05/-0.05

+0/-0.1

+0/-0.1

+0.1/-0

+0.1/-0.1

+0.2/-0.2

+0.2/-0.2

108.25

94.25

111.9

ฝาครอบดา้นซา้ย

2.2

4.2

8.05

7.9

งานสุ่มเช็ค
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ภาพท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

ช้ินส่วน Spec. Tolerance 1 2 3 4 5 Aver. Judgment

แบบปัจจุบนั 1.97 1.98 1.97 1.98 1.98 1.98 OK

แนวคิดท่ี 3 1.93 1.92 1.94 1.93 1.92 1.93 OK

แบบปัจจุบนั 3.75 3.74 3.75 3.74 3.75 3.75 NG

แนวคิดท่ี 3 3.72 3.73 3.71 3.73 3.73 3.72 NG

แบบปัจจุบนั 12.7 12.69 12.69 12.7 12.7 12.7 OK

แนวคิดท่ี 3 12.65 12.64 12.64 12.63 12.65 12.64 OK

แบบปัจจุบนั 1.94 1.97 1.96 1.96 1.95 1.96 OK

แนวคิดท่ี 3 1.95 1.93 1.92 1.93 1.94 1.93 OK

แบบปัจจุบนั 4.05 4.06 4.06 4.07 4.05 4.06 OK

แนวคิดท่ี 3 4.02 4.03 4.02 4.02 4.03 4.02 OK

แบบปัจจุบนั 112.35 112.34 112.32 112.33 112.33 112.33 OK

แนวคิดท่ี 3 112.3 112.29 112.28 112.3 112.29 112.29 OK

แบบปัจจุบนั 26.4 26.41 26.42 26.4 26.41 26.41 OK

แนวคิดท่ี 3 26.42 26.4 26.43 26.43 26.42 26.42 OK

แบบปัจจุบนั 93.6 93.59 93.58 93.6 93.59 93.59 OK

แนวคิดท่ี 3 93.57 93.58 93.56 93.57 93.57 93.57 OK

แบบปัจจุบนั 6.95 6.94 6.94 6.95 6.95 6.95 OK

แนวคิดท่ี 3 6.92 6.93 6.94 6.94 6.93 6.93 OK

แบบปัจจุบนั 11.25 11.26 11.25 11.25 11.26 11.25 OK

แนวคิดท่ี 3 11.29 11.27 11.27 11.28 11.27 11.28 OK

แบบปัจจุบนั 5.72 5.71 5.73 5.72 5.71 5.72 OK

แนวคิดท่ี 3 5.73 5.74 5.74 5.73 5.73 5.73 OK

แบบปัจจุบนั 109.47 109.76 109.48 109.48 109.47 109.53 OK

แนวคิดท่ี 3 109.42 109.45 109.44 109.45 109.45 109.44 OK

แบบปัจจุบนั 17.05 17.04 17.03 17.04 17.04 17.04 OK

แนวคิดท่ี 3 17.1 17.09 17.09 17.1 17.08 17.09 OK

แบบปัจจุบนั 26.92 26.93 29.92 26.94 26.94 27.53 NG

แนวคิดท่ี 3 26.95 26.94 26.95 26.94 29.94 27.54 NG

แบบปัจจุบนั 132.4 132.41 132.42 132.41 132.43 132.41 OK

แนวคิดท่ี 3 132.49 132.47 132.48 132.47 132.48 132.48 OK

แบบปัจจุบนั 50.72 50.71 50.72 50.73 50.73 50.72 OK

แนวคิดท่ี 3 50.75 50.76 50.77 50.76 50.77 50.76 OK

แบบปัจจุบนั 70.2 70.19 70.18 70.2 70.18 70.19 OK

แนวคิดท่ี 3 70.23 70.22 70.23 70.24 70.24 70.23 OK

แบบปัจจุบนั 21.25 21.24 21.25 21.26 21.25 21.25 OK

แนวคิดท่ี 3 21.28 21.29 21.29 21.3 21.3 21.29 OK

70.1 +0.2/-0.2

 21 +0.6/-0.6

ฝาครอบดา้นล่าง

ฝาครอบดา้นขา้ง

แผน่แบง่ลมกลาง

ฝาครอบกรอง

อากาศ

ฝาครอบทอ่ร้อน

132.1 +0.6/-0.6

50.6 +0.2/-0.2

17.1 +0.2/-0.2

27 +0.2/-0.2

 5.70 +0.1/-0.1

109.3 +0.6/-0.6

 7 +0/-0.1

 11.30 +0.1/-0.1

26.3 +0.2/-0.2

93.6 +0.2/-0.2

4.0 +0.1/-0.1

111.9 +0.6/-0.6

 12.6 +0.4/-0.4

2.0 +0/-0.1

2.0 +0/-0.1

4.0 +0.1/-0.1

งานสุ่มเช็ค
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ภาพท่ี 4-3  (ต่อ) 
 
 
 
 

ช้ินส่วน Spec. Tolerance 1 2 3 4 5 Aver. Judgment

แบบปัจจุบนั 1.92 1.93 1.93 1.92 1.93 1.93 OK

แนวคิดท่ี 3 1.95 1.94 1.94 1.92 1.95 1.94 OK

แบบปัจจุบนั 4.07 4.07 4.06 4.08 4.06 4.07 OK

แนวคิดท่ี 3 4.02 4.05 4.03 4.05 4.04 4.04 OK

แบบปัจจุบนั 1.97 1.96 1.96 1.97 1.96 1.96 OK

แนวคิดท่ี 3 1.95 1.96 1.96 1.97 1.95 1.96 OK

แบบปัจจุบนั 4.06 4.05 4.06 4.06 4.05 4.06 OK

แนวคิดท่ี 3 4.07 4.08 4.07 4.08 4.08 4.08 OK

แบบปัจจุบนั 2.14 2.13 2.14 2.13 2.13 2.13 OK

แนวคิดท่ี 3 2.14 2.13 2.12 2.12 2.13 2.13 OK

แบบปัจจุบนั 4.15 4.16 4.16 4.15 4.16 4.16 OK

แนวคิดท่ี 3 4.17 4.18 4.17 4.18 4.17 4.17 OK

แบบปัจจุบนั 7.36 7.36 7.35 7.34 7.36 7.35 OK

แนวคิดท่ี 3 7.35 7.36 7.35 7.34 7.34 7.35 OK

แบบปัจจุบนั 12.14 12.13 12.13 12.12 12.13 12.13 OK

แนวคิดท่ี 3 12.12 12.13 12.12 12.13 12.13 12.13 OK

แบบปัจจุบนั 11.78 11.77 11.78 11.78 11.77 11.78 OK

แนวคิดท่ี 3 11.76 11.75 11.76 11.76 11.77 11.76 OK

แบบปัจจุบนั 39.5 39.49 39.48 39.5 39.49 39.49 OK

แนวคิดท่ี 3 39.47 39.48 39.47 39.47 39.48 39.47 OK

แบบปัจจุบนั 2.15 2.14 2.15 2.16 2.15 2.15 OK

แนวคิดท่ี 3 2.15 2.17 2.17 2.16 2.16 2.16 OK

แบบปัจจุบนั 4.15 4.16 4.15 4.15 4.16 4.15 OK

แนวคิดท่ี 3 4.17 4.18 4.17 4.17 4.18 4.17 OK

แบบปัจจุบนั 7.45 7.46 7.45 7.44 7.45 7.45 OK

แนวคิดท่ี 3 7.42 7.43 7.43 7.42 7.43 7.43 OK

แบบปัจจุบนั 66.07 66.08 66.07 66.06 66.07 66.07 OK

แนวคิดท่ี 3 66.04 66.03 66.04 66.04 66.05 66.04 OK

แบบปัจจุบนั 12.1 12.09 12.11 12.1 12.09 12.1 OK

แนวคิดท่ี 3 12.07 12.07 12.08 12.08 12.08 12.08 OK

แบบปัจจุบนั 11.85 11.86 11.87 11.86 11.86 11.86 OK

แนวคิดท่ี 3 11.87 11.88 11.87 11.86 11.87 11.87 OK

ฝาครอบช่องลม

เขา้ส่วนหลงั

ช่องลมเป่าเทา้

ดา้นคนขบั

ช่องลมเป่าเทา้

ดา้นคนนัง่

ฝาครอบช่องลม

เขา้ส่วนหน้า

12.05 +0.1/-0

11.9 +0.1/-0.1

7.5 +0.2/-0.2

66.2 +0.2/-0.2

2.2 +0/-0.1

4.2 +0/-0.1

11.8 +0.05/-0.05

39.6 +0.2/-0.2

7.5 +0.2/-0.2

12.1 +0.05/-0.05

2.2 +0/-0.1

4.2 +0/-0.1

2.0 +0/-0.1

4.0 +0.1/-0.1

2.0 +0/-0.1

4.0 +0.1/-0.1

งานสุ่มเช็ค



93 

 

 
ภาพท่ี 4-3  (ต่อ) 
 
 จากภาพท่ี 4-3 ผลการวดัของช้ินงานโดยเปรียบเทียบขนาดของพลาสติกท่ีใชแ้บบ
ปัจจุบนั PP-TD20 และตามแนวคิดท่ี 3 Master batch (PP-TD15) มีบางต าแหน่งท่ีไม่ไดข้นาด 
ตามแบบท่ีก าหนดไวแ้ต่ถือวา่ยอมรับไดเ้น่ืองจากพลาสติกท่ีใชแ้บบปัจจุบนัก็ไม่ไดต้ามแบบท่ี
ก าหนดไวเ้ช่นกนั อาจจะเกิดมาจากแม่พิมพเ์กิดการสึกหรอ อีกทั้งหลงัจากท่ีมีการวดัขนาดตามแบบ
เรียบแลว้ จ  าเป็นตอ้งมีการทดสอบการทนทานของตูแ้อร์อีกคร้ัง ตามหวัขอ้ท่ี 3 และ 4 
 3.  การตรวจสอบความแขง็แรงจุดท่ีท าการยดึสกรู  
 เม่ือวดัขนาดของช้ินงานไดต้ามหวัขอ้ท่ี 2 เสร็จส้ินน าช้ินส่วนท่ีมีจุดประกอบในการยึด
สกรูมาท าการประกอบ เพื่อทดสอบความแขง็แรงของจุดท่ียดึสกรู เปรียบเทียบกบัช้ินงานท่ีผลิตอยู่
กบัปัจจุบนั 
 

ช้ินส่วน Spec. Tolerance 1 2 3 4 5 Aver. Judgment

แบบปัจจุบนั 63.65 63.67 63.68 63.66 63.67 63.67 NG

แนวคิดท่ี 3 63.69 63.7 63.68 63.69 63.7 63.69 NG

แบบปัจจุบนั 12.08 12.09 12.08 12.09 12.08 12.08 OK

แนวคิดท่ี 3 12.1 12.12 12.11 12.1 12.11 12.11 OK

แบบปัจจุบนั 14.1 14.09 14.09 14.08 14.1 14.09 OK

แนวคิดท่ี 3 14.07 14.06 14.07 14.06 14.07 14.07 OK

แบบปัจจุบนั 48.4 48.41 48.4 48.39 48.4 48.4 OK

แนวคิดท่ี 3 48.39 48.4 48.38 48.39 48.4 48.39 OK

แบบปัจจุบนั 12.13 12.14 12.13 12.14 12.14 12.14 OK

แนวคิดท่ี 3 12.15 12.14 12.14 12.15 12.14 12.14 OK

แบบปัจจุบนั 66.25 66.24 66.23 66.24 66.23 66.24 OK

แนวคิดท่ี 3 66.25 66.24 66.24 66.25 66.24 66.24 OK

แบบปัจจุบนั 170.15 170.16 170.17 170.15 170.16 170.16 OK

แนวคิดท่ี 3 170.2 170.21 170.19 170.2 170.19 170.2 OK

แบบปัจจุบนั 60.1 60.12 60.11 60.1 60.12 60.11 OK

แนวคิดท่ี 3 60.17 60.18 60.17 60.18 60.18 60.18 OK

แบบปัจจุบนั 6.45 6.42 6.44 6.45 6.43 6.44 OK

แนวคิดท่ี 3 6.49 6.5 6.48 6.49 6.49 6.49 OK
+0.2/-0.2

ฝาครอบ

ช่องลมเขา้

ส่วนหลงั

ฝาครอบ

มอเตอร์

พดัลม

12.1 +0.2/-0.2

 66.0 +1.0/-0

 170.0 +0.5/-0.5

60.0 +0.2/-0.2

 6.5

+1.0/-0

14 +1.0/-0

48.5 +0.2/-0.2

งานสุ่มเช็ค

63.9 +0.2/-0.2

12.05
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ภาพท่ี 4-4  ช้ินส่วนท่ีท าการวดัขนาดท่ีไดต้ามแบบแลว้มาประกอบเพื่อท าการทดสอบความแขง็แรง 
  จุดท่ีท าการยดึสกรู 
 
 จากภาพท่ี 4-4 น าช้ินส่วนท่ีฉีดข้ึนรูปโดยใชว้ธีิการผลิตเม็ดพลาสติกตามแนวความคิด 
ท่ี 3 Master batch (PP-TD15) และท าการวดัขนาดและไดต้ามแบบแลว้ มาประกอบกนัเพื่อ
ตรวจสอบความแขง็แรงจุดท่ีมีการยดึสกรูเปรียบเทียบกบังานท่ีผลิตแบบปัจจุบนั โดยใช ้Torque 
wrench ในการตรวจสอบ ดงัภาพท่ี 4-5 
 

 
 

ภาพท่ี 4-5  Torque wrench เคร่ืองมือท่ีใชว้ดัค่า Torque ของสกรูในการยดึต าแหน่งช้ินงานเขา้ 
 
 จากภาพท่ี 4-5 เป็นภาพ Torque wrench เคร่ืองมือท่ีใชว้ดัค่า Torque เพื่อทดสอบ 
ความแขง็แรงของพลาสติกตามแนวคิดท่ี 3 Master batch (PP-TD15) มีค่า Torque ท่ีตอ้งการวดั 
จะมีดว้ยกนั 3 ค่า คือ 
 1.  ค่า Operate torque คือ ค่า Torque ในการขนัสกรูเขา้จนผวิดา้นล่างของหวัสกรูสัมผสั
กบัผวิของช้ินงานแลว้ท าการบนัทึกค่า โดยมาตรฐานก าหนด ≤ 1.35 N เพราะถา้ค่า Torque มากกวา่น้ี 
จะท าใหก้ระบวนการผลิตล่าชา้และมีปัญหาเพราะขนัยาก 
 2.  ค่า Release torque คือ ค่า Torque ในการคลายสกรูกลบัจากขั้นตอนท่ี 1 จนสกรูหลุด
จากช้ินงานแลว้ท าการบนัทึกค่า โดยมาตรฐานก าหนด ≥ 0.6 N เพราะถา้ค่า Torque นอ้ยกวา่น้ีจะ 
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ท าใหส้กรูเกิดการคลายตวัเม่ือเกิดการสั่นสะเทือน 
 3.  ค่า Broken torque คือ ค่า Torque ในการขนัสกรูเขา้ไปในช้ินงานอีกคร้ังจากขั้นตอน
ท่ี 2 จนช้ินงานนั้นเกิดการแตกหกัแลว้ท าการบนัทึกค่า โดยมาตรฐานก าหนด ≥ 2.3 N เพราะยิง่ค่า 
Torque มาก หมายถึง ช้ินงานนัน่มีความแขง็แรงมากดว้ย 
 
ตารางท่ี 4-2  ผลการทดลองค่า Operate torque, Release torque และ Broken torque 
 

ช้ินงาน 
จ านวน
ช้ินงาน 

Operate Torque 
STD ≤ 1.35 N 

Release Torque 
STD ≥ 0.6 N 

Broken Torque 
STD ≥ 2.3 N 

แบบ
ปัจจุบนั 

PP-TD20 

แนวคิดท่ี 3 
Master 
Batch 

แบบ
ปัจจุบนั 

PP-TD20 

แนวคิดท่ี 3 
Master 
Batch 

แบบ
ปัจจุบนั 

PP-TD20 

แนวคิดท่ี 3 
Master 
Batch 

ฝาครอบ
ดา้นขวา 
และฝา
ครอบ
ดา้นซา้ย 

1 1.00 0.95 0.76 0.90 2.35 2.95 
2 1.10 0.92 1.00 0.75 2.72 2.60 
3 0.98 0.97 1.20 0.68 2.86 2.50 
4 0.94 1.00 0.74 0.80 2.50 2.60 
5 1.03 1.10 0.85 1.05 2.40 2.40 

Aver. 1.01 0.99 0.91 0.84 2.57 2.61 
MAX 1.10 1.10 1.20 1.05 2.86 2.95 
MIN 0.94 0.92 0.74 0.68 2.35 2.40 

ฝาครอบ
ดา้นขวา-
ซา้ย 

และฝา
ครอบ
ดา้นล่าง 

1 0.92 0.95 1.00 0.90 2.55 3.00 
2 0.98 0.90 0.95 0.88 2.80 2.60 
3 1.05 1.00 0.76 0.75 2.50 2.55 
4 0.90 0.95 0.80 0.70 2.74 2.80 
5 1.00 1.00 0.84 1.00 2.60 2.80 

Aver. 0.97 0.96 0.87 0.85 2.64 2.75 
MAX 1.05 1.00 1.00 1.00 2.80 3.00 
MIN 0.90 0.90 0.76 0.70 2.50 2.55 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ) 
 

ช้ินงาน 
จ านวน
ช้ินงาน 

Operate Torque 
STD ≤ 1.35 N 

Release Torque 
STD ≥ 0.6 N 

Broken Torque 
STD ≥ 2.3 N 

แบบ
ปัจจุบนั 

PP-TD20 

แนวคิดท่ี 3 
Master 
Batch 

แบบ
ปัจจุบนั 

PP-TD20 

แนวคิดท่ี 3 
Master 
Batch 

แบบ
ปัจจุบนั 

PP-TD20 

แนวคิดท่ี 3 
Master 
Batch 

ฝาครอบ
ช่องลม
เขา้-หนา้ 
และ 

ฝาครอบ
ช่องลม
เขา้-หลงั 

1 0.96 1.00 0.75 0.82 2.55 2.55 
2 1.00 1.10 0.90 1.10 2.80 2.80 
3 1.04 0.98 1.10 0.75 2.95 2.74 
4 1.10 1.00 0.72 0.95 2.60 2.60 
5 1.00 1.10 1.00 0.90 2.74 2.55 

Aver. 1.02 1.04 0.89 0.90 2.73 2.65 
MAX 1.10 1.10 1.10 1.10 2.95 2.80 
MIN 0.96 0.98 0.72 0.75 2.55 2.55 

ฝาครอบ
ดา้นซา้ย 
ลิงค์

ควบคุม
หลกั 

1 1.10 1.25 0.85 0.65 2.55 2.95 
2 1.00 1.00 0.70 0.80 2.75 2.68 
3 1.30 0.95 0.95 0.68 2.60 2.45 
4 1.00 1.00 1.10 0.90 2.35 2.54 
5 0.95 1.05 0.80 1.10 2.60 2.82 

Aver. 1.07 1.05 0.88 0.83 2.57 2.69 
MAX 1.30 1.25 1.10 1.10 2.75 2.95 
MIN 0.95 0.95 0.70 0.65 2.35 2.45 

 
 จากตารางท่ี  4-2 ผลการทดลอง Operate torque, Release torque และ Broken torque โดย
การใชช้ิ้นงานทั้งหมด 5 ช้ิน และค่าท่ีท าการบนัทึกในตารางท่ี 4-2 เป็นค่าเฉล่ียเพราะช้ินงานแต่ละ
ช้ินมีจุดยดึสกรูจ านวนไม่เท่ากนั 
 สังเกตไดว้า่ Operate torque และ Release torque ช้ินงานแบบปัจจุบนัท่ีใชพ้ลาสติก  
PP-TD20 ผลการทดลองจะไดค้่า Torque ท่ีสูงกวา่ Master batch (PP-TD15) หรือแนวคิดท่ี 3 เพราะ 
ค่าความหนาแน่นของ PP-TD20 สูงกวา่เล็กนอ้ย คือ PP-TD20 มีความหนาแน่น 1.04 g/cm3 และ 
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Master batch (PP-TD15) มีความหนาแน่น 1.02 g/cm3 แต่ถือวา่นอ้ยมากแต่ Broken torque ของ 
Master batch (PP-TD15) จะสูงกวา่ PP-TD20 เล็กนอ้ยเพราะเน่ืองดว้ยความหนาแน่นท่ีนอ้ยกวา่ 
ท าใหมี้การยดืหยุน่ก่อนท่ีจะแตกหกัท่ีมากกวา่ PP-TD20 โดยผลการวดัค่า Torque ทั้งหมดอยูใ่น
มาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
 4.  Heat cycle & Vibration test 
 ซ่ึงการทดสอบน้ีเป็นการจ าลองอุณหภูมิการใชง้านของรถยนตว์า่จะมีผลต่อการท างาน  
การหดตวั และการทนต่อการสั่นสะเทือนของช้ินงานหรือไม่ 
 

 
 

ภาพท่ี 4-6  Heat cycle และ Vibration test 
 
 จากภาพท่ี 4-6 เป็นมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดมาใชใ้นการทดสอบพลาสติกท่ีใชใ้น 
การผลิตของตูแ้อร์โดยจะก าหนดอุณหภูมิในการทดสอบตั้งแต่ -40C ถึง 80C และทิศทาง 
การสั่นสะเทือนตามระยะเวลาท่ีก าหนด เพื่อตรวจสอบการหดตวัของพลาสติกและความทนทาน
ของตูแ้อร์ โดยน าตูแ้อร์เขา้ไปติดตั้งใน Jig ลกัษณะเหมือนกบัในรถยนต ์แลว้ตั้งค่าอุณหภูมิ และ
การสั่นสะเทือน ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ดงัน้ี 

 1.  ตั้งค่าหอ้งทดลองท่ีอุณหภูมิ -40C เป็นเวลา 2 ชัว่โมง และท าการเพิ่มอุณหภูมิเป็น 
80C เป็นเวลาอีก 2 ชัว่โมง พร้อมทั้งท าการทดสอบการสั่นสะเทือนท่ี Condition 21.5 m/s2, 67 Hz 
ทิศทาง Up & Down 



98 

 

 2.  ลดอุณหภูมิจาก 80C ลงมาเป็น -40C เป็นเวลา 1 ชัว่โมง และเพิ่มกลบัไปเป็น 
80C อีก 1 ชัว่โมง พร้อมทั้งท าการทดสอบการสั่นสะเทือนท่ี Condition 21.5 m/s2, 67 Hz ทิศทาง 
Right & Left 
 3.  ท าเหมือนขอ้ท่ี 2 แต่เปล่ียนทิศทางการสั่นสะเทือนเป็น Back & Front ท าการตรวจวดั
และบนัทึกผลตามตารางท่ี 4-3 และภาพท่ี 4-7 
 
ตารางท่ี 4-3  ผลการทดลอง Heat cycle & Vibration test 
 

ลกัษณะการทดสอบ Spec. ช้ินส่วน Result Judge 

ใส่ความดนัเขา้ไปในตูแ้อร์ท่ี 392 Pa 
ลมร่ัว  

≤ 0.1 m3/min 
ประตูลมเป่าหนา้ 0.05 m3/ min OK 
ประตูลมเป่าเทา้ 0.04 m3/ min OK 

ใส่ความดนัเขา้ไปในตูแ้อร์ท่ี 98 Pa 
เล่ือนต าแหน่งของประตูผสมอากาศ 
ไปท่ีเยน็สุดและร้อนสุด 

ลมร่ัว  
≤ 0.1 m3/min 

ประตูผสม
อากาศ 

0.04 m3/ min OK 

ใส่ความดนัเขา้ไปในตูแ้อร์ท่ี 392 Pa 
ลมร่ัว  

≤ 0.3 m3/min 
รอยต่อของฝา
ครอบดา้นนอก 

0.05 m3/ min OK 

 
 จากตารางท่ี 4-3 เป็นผลการทดสอบประสิทธิภาพการซีลของช้ินส่วนตูแ้อร์หลงัจาก 
Heat cycle และ Vibration test ตามหวัขอ้ท่ี 4 โดยจะท าการใส่ความความดนัเขา้ไปในตูแ้อร์ตาม
ลกัษณะการทดสอบและมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดมาในตารางท่ี 4-3 เพื่อทดสอบการซีลของประตู
ลมเป่าหนา้ ประตูลมเป่าเทา้ ประตูผสมอากาศ และรอยต่อของฝาครอบดา้นนอกจะตอ้งไม่มีลมร่ัว
ออกมาตามมาตรฐานท่ีก าหนด โดยผลออกมาอยูภ่ายในมาตรฐานทั้งหมด 
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ภาพท่ี 4-7  ขนาดของช้ินงานฝาครอบดา้นซา้ยและดา้นขวาก่อนและหลงั Heat cycle และ  
  Vibration test 
 
 จากภาพท่ี 4-7 เป็นผลการตรวจวดัขนาดตามแบบของช้ินงานท่ีผลิตตามแนวคิดท่ี 3 
Master batch (PP-TD15) ก่อนและหลงั Heat cycle และ Vibration test ช้ินส่วนท่ีน ามาตรวจวดั
ขนาดจะไม่เลือกทั้งหมด โดยเลือกฝาครอบดา้นขวาและซา้ยเพราะมีขนาดใหญ่ท่ีสุด และมีผลต่อ 
Heat cycle มากท่ีสุด 
 ขนาดท่ีใชใ้นการตรวจวดัจะไม่เลือกมาวดัขนาดทั้งหมดเช่นกนั จะเลือกเฉพาะขนาด 
ท่ีส่งผลต่อการท างานของตูแ้อร์ และสังเกตวา่ผลของช้ินงานหลงัจากการทดสอบ Heat cycle และ 
Vibration test จะเกิดการหดตวัเล็กนอ้ยแต่ขนาดยงัอยูใ่นมาตรฐานตามแบบท่ีก าหนดไว ้
 
 
 

ช้ินส่วน Spec. Tolerance ก่อน/ หลงั 1 2 3 4 5 Aver. Judge

ก่อน 103.78 103.75 103.77 103.76 103.76 103.76 OK

หลงั 103.72 103.69 103.73 103.71 103.72 103.71 OK

ก่อน 6.17 6.16 6.16 6.17 6.17 6.17 OK

หลงั 6.12 6.13 6.12 6.13 6.13 6.13 OK

ก่อน 199.25 199.24 199.26 199.25 199.25 199.25 OK

หลงั 199.19 199.2 199.2 199.19 199.19 199.19 OK

ก่อน 20.31 20.32 20.33 20.33 20.31 20.32 OK

หลงั 20.27 20.27 20.26 20.27 20.25 20.26 OK

ก่อน 43.17 43.18 43.17 43.17 43.17 43.17 OK

หลงั 43.12 43.14 43.13 43.13 43.13 43.13 OK

Before 103.63 103.64 103.61 103.64 103.63 103.63 OK

After 103.58 103.59 103.58 103.6 103.58 103.59 OK

Before 6.15 6.16 6.16 6.15 6.16 6.16 OK

After 6.11 6.13 6.13 6.12 6.12 6.12 OK

Before 199.52 199.51 199.52 199.53 199.51 199.52 OK

After 199.47 199.47 199.47 199.48 199.48 199.47 OK

Before 20.25 20.24 20.24 20.26 20.26 20.25 OK

After 20.21 20.21 20.21 20.22 20.22 20.21 OK

Before 43.32 43.31 43.32 43.31 43.32 43.32 OK

After 43.28 43.29 43.29 43.28 43.28 43.28 OK

ฝาครอบดา้นขวา

ฝาครอบดา้นซา้ย

43.3 +0.2/-0.2

20.2 +0.2/-0

199.4 +0.4/-0.4

6.15 +0.05/-0.05

103.7 +0.2/-0.2

20.2 +0.2/-0

43.3 +0.2/-0.2

199.4 +0.4/-0.4

6.15 +0.05/-0.05

103.7 +0.2/-0.2

จ านวนช้ินงาน
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ตารางท่ี 4-4  ราคาของพลาสติกปัจจุบนั PP-TD20 เปรียบเทียบกบัราคาพลาสติกตามแนวคิดท่ี 3  
                     Master batch (PP-TD15) 
 

ช้ินท่ี ช่ือช้ินส่วน 
น ้าหนกั 

(กิโลกรัม) 

แบบ
ปัจจุบนั 

(62 บาท/
กิโลกรัม) 

แนวคิดท่ี 3 
(54.5 บาท/
กิโลกรัม) 

ราคาแตกต่างกนั 
(บาท) 

(ปัจจุบนั-แนวคิด 
ท่ี 3) 

1 ฝาครอบดา้นขวา 0.95 58.9 51.78 7.13 
2 ฝาครอบดา้นซา้ย 0.9 55.8 49.05 6.75 
3 ฝาครอบดา้นล่าง 0.2 12.4 10.90 1.50 
4 ฝาครอบดา้นขา้ง 0.17 10.54 9.27 1.28 
5 แผน่กลาง 0.02 1.24 1.09 0.15 
6 ฝาครอบกรองอากาศ 0.03 1.86 1.64 0.23 
7 ฝาครอบท่อร้อน 0.17 10.54 9.27 1.28 
8 ช่องลมเป่าเทา้ดา้นคนขบั 0.17 10.54 9.27 1.28 
9 ช่องลมเป่าเทา้ดา้นคนนัง่ 0.19 11.78 10.36 1.43 

10 ฝาครอบช่องลมเขา้-หนา้ 0.2 12.4 10.90 1.50 
11 ฝาครอบช่องลมเขา้-หลงั 0.21 13.02 11.45 1.58 
12 ฝาครอบมอเตอร์พดัลม 0.23 14.26 12.54 1.73 
    รวม 213.28 187.48 25.80 

 
 จากตารางท่ี 4-4 ราคาท่ีลดลงของพลาสติกท่ีใชอ้ยูปั่จจุบนั PP-TD20 กบัราคาของ
พลาสติกตามแนวคิดท่ี 3 Master batch (PP-TD15) โดยการศึกษางานวจิยัน้ีน าไปประยกุตใ์ช้
ทั้งหมด 12 ช้ินงาน สามารถลดค่าใชจ่้ายของพลาสติกลงได ้25.80 บาทต่อตูแ้อร์ หรือเท่ากบั  
25.80 ÷ 1,486.47 = 1.7% 
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ตารางท่ี 4-5  มูลค่าท่ีสามารถลดลงไดต่้อ 1 ปี (เม.ย. 2560-มี.ค. 2561) 
 

เดือน แผนการสั่งซ้ือตูแ้อร์ของลูกคา้ ลดตน้ทุนได ้25.8 บาทต่อตูแ้อร์ 
เม.ษ.-2560 4,150 107,070 
พ.ค.-2560 3,850 99,330 
มิ.ย.-2560 3,900 100,620 
ก.ค.-2560 3,750 96,750 
ส.ค.-2560 3,400 87,720 
ก.ย.-2560 4,100 105,780 
ต.ค.-2560 4,050 104,490 
พ.ย.-2560 3,750 96,750 
ธ.ค.-2560 3,900 100,620 
ม.ค.-2561 4,100 105,780 
ก.พ.-2561 3,900 100,620 
มี.ค.-2561 3,950 101,910 

รวม 46,800 ช้ิน (ตูแ้อร์) 1,207,440 บาท 
 
 จากตารางท่ี 4-5 เป็นตน้ทุนท่ีสามารถลดลงไดต่้อ 1 ปี โดยการค านวณมากจากแผนการ
สั่งซ้ือของลูกคา้คูณกบัตน้ทุนท่ีสามารถลดลงไดต่้อ 1 ตูแ้อร์ ลดลงได ้1,207,440 บาทต่อปี 
 ในปี 2559 (ปฏิทินทางบญัชี) มูลค่าในการซ้ือขายตูแ้อร์ของลูกคา้อยูท่ี่ 46,800 ช้ิน x ราคา
ในการซ้ือขายของตูแ้อร์ 2,250 บาท จะเท่ากบั 105,300,000 บาท และเป้าหมายของลูกคา้ในการลด
ตน้ทุนทางวศิวกรรมท่ี 0.6% ของยอดขาย ดงันั้น เป้าหมายในการลดตน้ทุน คือ 105,300,000 x 0.6% 
เท่ากบั 631,800 บาท 
 ดงันั้น กิจกรรมในการลดตน้ทุนในการเปล่ียนเกรดพลาสติกและวธีิการผลิตของตูแ้อร์
รถยนตส์ามารถคิดเปอร์เซ็นตเ์ทียบกบัเป้าหมายของลูกคา้ (1,207,440% ÷ 105,300,00) x 100 
เท่ากบั 1.14% ไดเ้กินเป้าหมาย 0.544% ตามท่ีลูกคา้ตั้งไว ้
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ภาพท่ี 4-8  ผลการลดตน้ทุนตูแ้อร์รถยนตเ์ปรียบเทียบกบัเป้าหมายของลูกคา้ในปี 2559 
 
 ภาพท่ี 4-8 ผลการลดตน้ทุนตูแ้อร์รถยนตส์ามารถลดตน้ทุนลงได ้1.14% ของยอดขาย 
และมากกวา่เป้าหมายของลูกคา้ท่ีตั้งไวท่ี้ 0.6% อยูท่ี่ 0.54% ในปี 2559 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลกำรวจิัย 

 จากการศึกษาวจิยัการลดตน้ทุนการผลิตของตูแ้อร์รถยนตโ์ดยใชแ้ผนงานวศิวกรรม
คุณค่า 7 ขั้นตอนของ Arthur E. mudge เม่ือท าการวเิคราะห์ตน้ทุนทางการผลิตตูแ้อร์รถยนตต์น้ทุน
จะสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีซ้ือมาจากต่างประเทศ และภายในประเทศ ในงานวจิยั 
จะมุ่งเนน้ไปท่ีช้ินส่วนท่ีซ้ือภายในประเทศเพราะมีอตัราส่วนท่ีมากถึง 77% ของราคาตูแ้อร์รถยนต์
ทั้งหมดและยงัง่ายต่อการท ากิจกรรมดว้ย และส่วนใหญ่จะมาจากช้ินส่วนประกอบท่ีผลิตมาจาก 
Plastic มีมูลค่าทั้งหมด 445.86 บาท เม่ือน ามาวิเคราะห์หนา้ท่ีแลว้ คุณค่า (Value) ของหนา้ท่ีจบัยดึ
ต าแหน่งจะนอ้ยท่ีสุดท่ี 0.41 ซ่ึงช้ินส่วนประกอบท่ีมีหนา้ท่ีจบัยดึต าแหน่งของช้ินส่วนเกือบจะ
ทั้งหมดผลิตมาจาก Plastic อีกดว้ย ซ่ึงจะสอดคลอ้งกบัค่าใชจ่้ายในการซ้ือพลาสติกท่ีสูงอีกดว้ย 
ดงันั้น ทีมงานผูว้จิยัเลือกท่ีจะปรับปรุง ลดตน้ทุนช้ินส่วนประกอบท่ีผลิตมาจาก Plastic PP-TD20 
 โดยเทคนิคในการหาวธีิและแนวทางในการลดตน้ทุนมี 2 แบบ ท่ีใชใ้นงานวจิยัน้ี คือ 
แบบระดมสมอง (Brainstorming) และตารางความขดัแยง้ (TRIZ) แนวคิดท่ีไดจ้ากเทคนิคทั้ง 2 
แบบมี 4 แนวคิด แนวคิดท่ี 1 เปล่ียนเกรดพลาสติกจาก PP-TD20 เป็น PP-TD15 แนวคิดท่ี 2 ใช้
พลาสติก PP-TD20 แต่ไม่ใส่ Pigment ผสมลงไป ช้ินส่วนประกอบท่ีไดจ้ากแนวคิดท่ี 2 จะออกมา
เป็นสีขาว แนวคิดท่ี 3 เป็นการเปล่ียนท่ีผสมเมด็พลาสติกจากผูผ้ลิตเมด็พลาสติกมาผสมท่ีผูฉี้ดข้ึน
รูปช้ินงาน หรือเรียกวา่ Master batch และแนวคิดท่ี 4 ใชพ้ลาสติก PP-TD20 เหมือนปัจจุบนัแต่ลด
ความหนาของช้ินส่วนประกอบลง จุดประสงคเ์พื่อปริมาณการใชพ้ลาสติกลง แต่แนวคิดน้ี
จ าเป็นตอ้งใชเ้งินลงทุนมากและใชเ้วลานานในการท าแม่พิมพ ์
 จากทั้ง 4 แนวคิดน้ีท าการประเมินผลจากตารางประเมินความสอดคลอ้ง และตาราง 
Evaluation matrix โดยมีปัจจยัในการตดัสิน 6 ปัจจยั คือ ดา้นราคา ความสวยงาม การผลิต คุณภาพ 
น ้าหนกั และระยะเวลา โดยแนวคิดท่ีไดถู้กประเมินเพื่อตดัสินใจในการปรับปรุง คือ แนวคิดท่ี 3 
หรือ Master batch โดยคะแนนท่ีไดจ้ากจากตาราง Evaluation matrix 3.61 คะแนน 
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 จากการทดลองตามแนวคิดท่ี 3 Master batch ตามมาตรฐานของบริษทัและลูกคา้ 
ท่ีก าหนดไว ้ดงัน้ี ขนาดของช้ินส่วนประกอบ ความแขง็แรงของจุดท่ียดึดว้ยสกรู การทดสอบ  
Heat cycle & Vibration test โดยผลจากการทดสอบไม่แตกต่างจากวสัดุท่ีอยูปั่จจุบนั ดงันั้น ทีมงาน
ผูว้จิยัสรุปวา่ แนวคิดท่ี 3 Master batch สามารถใชแ้ทน PP-TD20 ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัได ้
 โดยเม่ือค านวณจากราคา Plastic ท่ีลดลงไดจ้าก 213.28 บาท เป็น 187.48 บาท เท่ากบั 
25.8 บาทต่อตูแ้อร์ หรือค านวณจากราคาตูแ้อร์รถยนตท์ั้งหมดสามารถลดตน้ทุนไดจ้าก 1,486.47 
บาทต่อช้ิน เหลือเป็น 1,460.47 บาทต่อช้ิน หรือคิดเป็น 1.7% 
 เป้าหมายของทางลูกคา้ก าหนดใหต้อ้งสามารถลดตน้ทุนใหไ้ด ้0.6% ของยอดขาย 1 ปี 
โดยยอดขายประมาณการณ์ของตูแ้อร์รถยนตใ์นปี 2560 อยูท่ี่ 105,300,000 บาทต่อจ านวนตูแ้อร์
รถยนต ์46,800 ช้ิน และราคาขายปัจจุบนั 2,250 บาทต่อช้ิน ดงันั้น เป้าหมายของลูกคา้ 105,300,000 
บาท x 0.6% เท่ากบั 631,800 บาทต่อปี 
 การศึกษาวจิยัการลดตน้ทุนตูแ้อร์รถยนตค์ร้ังน้ีสามารถลดตน้ทุนได ้25.8 บาทต่อช้ิน x 
46,800 ช้ิน ดงันั้น สามารถลดตน้ทุนลงได ้1,207,440 บาทต่อปี ไดเ้กินเป้าหมายท่ีลูกคา้ตั้งไว ้
575,640 บาท 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  กิจกรรมการปรับปรุงใด ๆ ล าดบัแรก คือ การรวบรวมขอ้มูลและศึกษาความเป็น 
ไปไดข้องกิจกรรมนั้นก่อนท่ีจะเสนอใหก้บัผูบ้ริหารและบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อมีขอ้มูลในการ 
โนม้นา้วและไดก้ารยอมรับในการท ากิจกรรมนั้น ๆ 
 2.  การด าเนินงานปรับปรุงท่ีล่าชา้ไปอาจจะท าใหข้อ้มูลท่ีไดรั้บมาตอนแรกเกิด 
การเปล่ียนแปลงไปแลว้ เช่น ขอ้มูลดา้นราคาซ้ือขายอาจจะมีการเคล่ือนไหวตาม เง่ือนไขต่าง ๆ  
ไม่วา่จะเป็น อตัราการแลกเปล่ียน สัญญาการปรับเปล่ียนราคาราย 3 เดือนคร้ัง (พลาสติก) หรือ 
ตามปริมาณการซ้ือขายในแต่ละคร้ัง 
 3.  การท ากิจกรรมปรับปรุงใด ๆ ควรไดก้ารยอมรับจากแผนกท่ีเก่ียวขอ้งก่อน เพราะ
บางคร้ังกิจกรรมการปรับปรุงน้ีอาจจะส่งผลเสียมากกวา่ในภาพรวม เช่น การเปล่ียนผูผ้ลิต 
(Supplier) เพื่อไดร้าคาท่ีต ่ากวา่ แต่ผูผ้ลิตใหม่น้ีมีเง่ือนไขในการส่งของจ าเป็นตอ้งส่งทีละมาก ๆ 
เน่ืองจากอยูไ่กล ดงันั้น ส่งผลเสียกบัแผนกจดัเก็บช้ินส่วน ท าใหต้อ้งแบกภาระค่าใชจ่้ายในการ
จดัเก็บและเส่ียงต่อคุณภาพในการจดัเก็บเป็นเวลานาน หรือการปรับปรุงหรือลดตน้ทุนผลิตภณัฑ์
ส่งผลต่อความสามารถในการผลิตของพนกังานลดลงหรือล าบากข้ึน 
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 4.  การเปล่ียนแปลงช้ินส่วนประกอบช้ินใดก็ตาม ตอ้งท าการทดสอบในเร่ืองคุณภาพ
ของวสัดุและตวัผลิตภณัฑ ์เพื่อยนืยนัดา้นคุณภาพ เพื่อเป็นไปตามมาตรฐานและความตอ้งการ 
ของลูกคา้ 
 5.  ในการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใด ๆ ควรคิดใหอ้อกมาในรูปของเงินเพื่อท าใหเ้กิด
แรงจูงใจและง่ายต่อการตดัสินใจวา่ควรจะท าหรือไม่ 
 6.  การน าวศิวกรรมคุณค่าน าไปประยกุตต์ั้งแต่ระยะการออกแบบ จะท าใหเ้กิดประโยชน์
สูงสุด ในบางคร้ังแนวคิดจากวศิวกรรมคุณค่าหลงัจากท่ีมีการผลิตไปแลว้จะมีขอ้จ ากดัในเร่ือง 
การลงทุน Tooling ใหม่แต่ถา้เราประยกุตใ์ชต้ั้งแต่เร่ิมออกแบบจะสามารถลดตน้ทุนไดท้นัที 
 7.  การส่ือสารใหเ้ขา้ใจและทนัเวลาระหวา่งสายงานหรือระหวา่งประเทศท่ีมีส่วน
เก่ียวขอ้งในการตดัสินใจนั้นส าคญัมาก เพราะดว้ยสถานท่ีท างานท่ีอยูต่่างกนั เวลาท่ีต่างกนัท าให้
คนตดัสินใจอาจผิดพลาดหรือเสียโอกาสในการปรับปรุงนั้นไป 
 8.  การเปล่ียนแปลง ปรับปรุงกระบวนการผลิต หรือขนส่งท่ีเก่ียวขอ้งกบั Supplier 
จ าเป็นตอ้งท าขอ้ตกลงหรือสัญญาก่อนท่ีจะด าเนินการเปล่ียนแปลง ปรับปรุง เช่น ราคา วธีิการ
ขนส่ง ระยะเวลาในการส่งงาน ฯลฯ 
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อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ. (2548). วิศวกรรมคุณค่า (Value engineering) เทคนิคการลดต้นทุนอย่างมรีะบบ.  
 กรุงเทพฯ: โรงพิมพแ์ห่งจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
อดิศกัด์ิ นาวเหนียว. (2550). การประยกุต์ใช้เทคนิควิศวกรรมคุณค่าและการวิเคราะห์คุณค่าใน 
 การลดต้นทุนกรณีศึกษาอุตสาหกรรมประกอบเบาะรถยนต์. วศิวกรรมศาสตร 
 มหาบณัฑิต, สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ, คณะวศิวกรรมศาสตร์, มหาวทิยาลยับูรพา. 
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กำรค ำนวณต้นทุนหน้ำทีจ่ับยดึ 
 ช้ินส่วนประกอบของตูแ้อร์รถยนตห์ลาย ๆ ช้ินส่วนมีหนา้ท่ีหลกั (Function) มากกวา่ 1 
หนา้ท่ี ผูว้จิยัจึงใชว้ธีิการกระจายตน้ทุน (Cost) ตามจ านวนหนา้ท่ีหลกัของช้ินส่วนประกอบของ 
ตูแ้อร์รถยนต ์เช่น 
 1.  ช้ินส่วน “ฝาครอบดา้นขวา” มีหนา้ท่ีหลกั (Function) 2 หนา้ท่ี คือ จบัยดึต าแหน่งและ 
ป้องกนัอากาศร่ัว และมีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 83.69 บาท ดงันั้น ตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ีหลกั 
(Function) น้ี เท่ากบั 83.69 ÷ 2 = 41.84 บาท 
 2.  ช้ินส่วน “ฝาครอบดา้นล่าง” มีหนา้ท่ีหลกั (Function) 3 หนา้ท่ี คือ จบัยดึต าแหน่ง
ป้องกนัอากาศร่ัว และป้องกนัน ้าลน้ และมีตน้ทุน (Cost) เท่ากบั 19.36 บาท แต่ส าหรับ “ฝาครอบ
ดา้นล่าง” มีหนา้ท่ีหลกั (Function) ป้องกนั อยู ่2 หนา้ท่ี ดงันั้น ตน้ทุน (Cost) ของแต่ละหนา้ท่ีหลกั
ทั้งหมด (Function) เท่ากบั 19.36 ÷ 3 = 6.45 บาท  แบ่งเป็น จบัยดึต าแหน่ง 6.45 x 1 = 6.45 บาท 
และป้องกนัอากาศร่ัวและน ้าลน้ 6.45 x 2 = 12.9 บาท เป็นตน้ 
 ตน้ทุนของหนา้ท่ีจบัยดึและหนา้ท่ีหลกัอ่ืน ๆ ถูกค านวณไวใ้นภาพภาคผนวก ก-1  
จะสัมพนัธ์กบัตารางท่ี 3-7, 3-8, 3-9 และ 3-10 
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หน
้าที่
หล

กั
หน

้าที่
จ า
แน

กห
น้า

ที่

แต่
ละ

ชิ้น
ส่ว

น
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ค า
กริ
ยา

ค า
นา

ม
หล

กั
รอ
ง

สร้าง

ล าเลียง

ตรวจสอบ

ส่งถ่าย

ตา้นทาน

ฉีด

ป้องกนั

จบัยดึ

สร้าง

ล าเลียง

ตรวจสอบ

ส่งถ่าย

ตา้นทาน

ฉีด

ป้องกนั

จบัยดึ

39
คนั

โย
ก-
เป่
าห

น้า
- ส่

งถ่
าย

- ก
 าล
งั


2.1

4
1

2.1
4

1
0.0

0.0
0.0

2.1
0.0

0.0
0.0

0.0

40
คนั

โย
ก-
เป่
าเท

า้
- ส่

งถ่
าย

- ก
 าล
งั


2.1

4
1

2.1
4

1
0.0

0.0
0.0

2.1
0.0

0.0
0.0

0.0

41
กา้
นต่

อ-
เป่
าห

น้า
- ส่

งถ่
าย

- ก
 าล
งั


2.6

3
1

2.6
3

1
0.0

0.0
0.0

2.6
0.0

0.0
0.0

0.0

42
โฟ

มช่
อง
เป่
าห

น้า
- ป้

อง
กนั

 
- อ

าก
าศ
รั่ว


4.0

2
1

4.0
2

1
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
4.0

0.0

43
โฟ

มช่
อง
เป่
าก
ระ
จก

- ป้
อง
กนั

 
- อ

าก
าศ
รั่ว


2.6

5
1

2.6
5

1
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
2.7

0.0

44
สก

รูแ
ทป

- จ
บัย

ดึ
- ต

 าแ
หน่

ง


1.7
7

1
1.7

7
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
1.8

45
ฝา
คร
อบ

ช่อ
งล
มเข

า้-ส่
วน

หน
้า

- จ
บัย

ดึ

- ล
 าเลี

ยง

- ต
 าแ
หน่

ง

- อ
าก
าศ

 
23

.28
2

11
.64

1
1

0.0
11

.6
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

11
.6

46
ฝา
คร
อบ

ช่อ
งล
มเข

า้-ส่
วน

หล
งั

- จ
บัย

ดึ

- ล
 าเลี

ยง

- ต
 าแ
หน่

ง

- อ
าก
าศ

 
23

.46
2

11
.73

1
1

0.0
11

.7
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

11
.7

47
ปร

ะตู
ลม

เขา้

- ล
 าเลี

ยง

- ป้
อง
กนั

- ป้
อง
กนั

- อ
าก
าศ

- อ
าก
าศ
รั่ว

- ก
ลิ่น

ไม
พ่ึง

ปร
ะส

งค
์

 


15

.35
2

7.6
8

1
1

0.0
7.7

0.0
0.0

0.0
0.0

7.7
0.0

48
โฟ

มป
ระ
ตูล

มเข
า้

- ป้
อง
กนั

 
- อ

าก
าศ
รั่ว


2.4

8
1

2.4
8

1
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
2.5

0.0

49
ลิ้ง
คช์่

อง
ลม

เขา้
- ส่

งถ่
าย

- ก
 าล
งั


4.6

4
1

4.6
4

1
0.0

0.0
0.0

4.6
0.0

0.0
0.0

0.0

50
คนั

โย
ก-
ช่อ

งล
มเข

า้
- ส่

งถ่
าย

- ก
 าล
งั


1.6

3
1

1.6
3

1
0.0

0.0
0.0

1.6
0.0

0.0
0.0

0.0

51
ใบ

พดั
ลม

- ส
ร้า
ง

- แ
รง
ลม


35

.51
1

35
.51

1
35

.5
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

52
มอ

เตอ
ร์พ

ดัล
ม

- ส
ร้า
ง

- พ
ลงั
งา
นก

ล


22
6.4

3
1

22
6.4

3
1

22
6.4

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0

ชิ้น
ที่

ชื่อ
ชิ้น

ส่ว
น

จ า
นว

น

หน
้าที่
หล

กั

รา
คา

/ตูแ้
อร์

(บ
าท

)

ตน้
ทนุ

แต่

ละ
หน

้าที่

หน้
าท
ีห่ล
ัก

ตน้
ทนุ

แต่
ละ

หน
้าที่
หล

กั
หน

้าที่
จ า
แน

กห
น้า

ที่

แต่
ละ

ชิ้น
ส่ว

น
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ค า
กริ
ยา

ค า
นา

ม
หล

กั
รอ
ง

สร้าง

ล าเลียง

ตรวจสอบ

ส่งถ่าย

ตา้นทาน

ฉีด

ป้องกนั

จบัยดึ

สร้าง

ล าเลียง

ตรวจสอบ

ส่งถ่าย

ตา้นทาน

ฉีด

ป้องกนั

จบัยดึ

53
แห

วน
มอ

เตอ
ร์

- ป้
อง
กนั

- ร
อง
รับ

- ร
อย
ขีด

ขว่
น

- แ
รง

 
0.8

0
2

0.4
0

2
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.8

0.0

54
น๊อ

ตย
ดึใ
บพ

ดัล
ม

- ป้
อง
กนั

- ใ
บพ

ดัล
มห

ลุด
ออ

ก


0.8
7

1
0.8

7
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.9
0.0

55
ฝา
คร
อบ

มอ
เตอ

ร์พ
ดัล

ม
- จ
บัย

ดึ
- ต

 าแ
หน่

ง


18
.71

1
18

.71
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
18

.7

56
สก

รูแ
ทป

ยดึ
ฝา
คร
อบ

มอ
เตอ

ร์
- จ
บัย

ดึ
- ต

 าแ
หน่

ง


0.5
7

1
0.5

7
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.6

57
โฟ

มก
นัก

ระ
แท

ก

- ป้
อง
กนั

- ป้
อง
กนั

- ป้
อง
กนั

- น
 ้าเข

า้ต
วัร
ถ

- ก
ลิ่น

ไม
พ่ึง

ปร
ะส

งค
์

- เสี
ยง
ดงั

  

25
.00

3
8.3

3
3

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

25
.0

0.0

58
กร
อง
อา
กา
ศ

- ป้
อง
กนั

- ฝ
ุ่นล

ะอ
อง


69

.44
1

69
.44

1
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
69

.4
0.0

59
สก

รูแ
ทป

พร้
อม

แห
วน

- จ
บัย

ดึ
- ต

 าแ
หน่

ง


8.5
8

1
8.5

8
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
8.6

60
ปล

อก
แข

นป
ระ
ตูผ

สม
อา
กา
ศ

- ป้
อง
กนั

- ป้
อง
กนั

- เสี
ยง
ดงั

- ก
าร
ติด

ขดั
 

1.7
6

2
0.8

8
2

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

1.8
0.0

61
เพ
ลา
ปร

ะตู
ผส

มอ
าก
าศ

- จ
บัย

ดึ
- ต

 าแ
หน่

ง


3.3
5

1
3.3

5
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
3.4

62
ปร

ะตู
ผส

มอ
าก
าศ

- ส
ร้า
ง

- อ
าก
าศ
ให

้เห
มา
ะส

ม


10
.99

1
10

.99
1

11
.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0

63
เฟื
อง
ปร

ะตู
ผส

มอ
าก
าศ

- ส่
งถ่
าย

- ก
 าล
งั


4.5

6
1

4.5
6

1
0.0

0.0
0.0

4.6
0.0

0.0
0.0

0.0

64
แค

ลม
ป์ย

ดึเค
เบิ
ล

- จ
บัย

ดึ
- ต

 าแ
หน่

ง


6.8
4

1
6.8

4
1

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
0.0

0.0
6.8

14
86

.47
5.0

10
.0

1.0
10

.0
1.0

1.0
41

.0
16

.0
52

5.4
20

8.6
86

.7
28

.2
56

.7
12

0.5
28

2.8
17

7.5

ชิ้น
ที่

ชื่อ
ชิ้น

ส่ว
น

จ า
นว

น

หน
้าที่
หล

กั

รา
คา

/ตูแ้
อร์

(บ
าท

)

ตน้
ทนุ

แต่

ละ
หน

้าที่

หน้
าท
ีห่ล
ัก

ตน้
ทนุ

แต่
ละ

หน
้าที่
หล

กั
หน

้าที่
จ า
แน

กห
น้า

ที่

แต่
ละ

ชิ้น
ส่ว

น
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