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กติตกิรรมประกาศ 
 
 งานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาจาก ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. กฤษดา 
ประสพชยัชนะ  อาจารยท่ี์ปรึกษา ท่ีกรุณาใหค้  าปรึกษาแนะน าแนวทางท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ข
ขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถ่ีถว้นและเอาใจใส่ดว้ยดีเสมอมา ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ 
จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณ ดร. วรัตถา อุทยารัตน์ และดร. ฤภูวลัย ์จนัทรสา เป็นอยา่งสูง ท่ีไดก้รุณา 
เป็นกรรมการในการสอบงานนิพนธ์ และขอขอบพระคุณ คุณวสุรี ฐิติวร ท่ีให้ค  าแนะน าแนวทาง 
ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงแกไ้ขท่ีถูกตอ้งจนส าเร็จลุล่วง ถูกตอ้งและมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน ผูว้จิยั
รู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณพนกังานและผูบ้ริหารโรงงานกรณีศึกษา ท่ีใหก้ าลงัใจและใหค้  าปรึกษา
ผูว้จิยัเสมอมา ตลอดจนแหล่งความรู้และขอ้มูลต่าง ๆ ในการท าวจิยั ผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ 
จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอกราบขอบพระคุณ คุณพอ่คุณแม่ และพี่ ๆ นอ้ง ๆ ทุกคนท่ีใหก้ าลงัใจ และสนบัสนุน
ผูว้จิยัเสมอมา คุณคา่และประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่ 
บุพการี บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนั ท่ีท าใหข้า้พเจา้ เป็นผูมี้การศึกษา
และประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 งานนิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุน และเพิ่มผลิตภาพการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้
รถยนต ์โดยใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า เม่ือวเิคราะห์คุณค่าแต่ละหนา้ท่ีของช้ินส่วนกระจงัหนา้
รถยนต ์พบวา่หนา้ท่ีหลกัท่ีควรปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุน คือ “ใหค้วามสวยงาม” และ “แสดง
สัญลกัษณ์” ซ่ึงมีคุณค่า 0.06 และ 0.19 ตามล าดบั เน่ืองจากหนา้ท่ีหลกัทั้งสองน้ีมีคุณค่านอ้ยกวา่
หน่ึง ดงันั้น ช้ินส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัหนา้ท่ีหลกัดงักล่าวถูกปรับปรุงในกระบวนการพ่นสีโดยการ
ยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น (Primer) ซ่ึงหลงัการปรับปรุงพบวา่ คุณภาพของกระจงัหนา้รถยนต์
เป็นไปตามมาตรฐานของลูกคา้ท่ีก าหนดไวแ้ละสามารถลดตน้ทุนได ้34.87 บาทต่อช้ิน หรือคิดเป็น 
906,620 บาทต่อปี นอกจากน้ีก าลงัการผลิตช้ินส่วน GRILLE RAD เพิ่มข้ึนจากเดิม 452 ช้ินต่อวนั 
เป็น 707 ช้ินต่อวนั หรือคิดเป็นการเพิ่มข้ึน 56.42 เปอร์เซ็นต ์และก าลงัการผลิตช้ินส่วน  
GRILLE-F UP เพิ่มข้ึนจากเดิม 227 ช้ินต่อวนั เป็น 346 ช้ินต่อวนั หรือคิดเป็นการเพิ่มข้ึน 54.42 
เปอร์เซ็นต ์
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 The purpose of this research is to reduce the cost and increase the productivity of front 
grille using value engineering technique. The study has shown that the primary function of 
“Provide Beauty” and “Show Symbol” had the value of 0.06 and 0.19, respectively. Therefore, 
the cost of components related to these primary functions had to be reduced by canceling the 
primer coating in spraying process. After the improved spraying process was implemented 
according to the customer standard, the cost of front grille was decreased by 34.87 THB per each 
or 906,620 THB per year. In addition, the production capacity of GRILLE RAD has increased 
from 452 pieces per day to 707 pieces per day which is 56.42 percent of increase. The production 
capacity of GRILLE-F UP has increased from 227 pieces per day to 346 pieces per day which is 
54.42 percent of increase. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในอุตสาหกรรมผูผ้ลิตรถยนต ์ตอ้งมีการจดัซ้ือช้ินส่วนยานยนตท่ี์หลากหลายจาก
บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตซ่ึ์งเป็นซพัพลายเออร์ โดยประกอบดว้ยวตัถุดิบในกลุ่มอุตสาหกรรม
โลหะ อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมพลาสติก และอุตสาหกรรมกระจก ปัจจุบนัอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนยานยนตมี์การเติบโตอยา่งต่อเน่ือง และมีการแข่งขนัในธุรกิจน้ีสูงทั้งในประเทศไทยและ
ต่างประเทศ ท าใหผู้ผ้ลิตรถยนตมี์ทางเลือกในการเลือกผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตม์ากข้ึน จึงเป็นปัจจยั
ท่ีผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตต์อ้งพฒันาเทคโนโลยใีนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
โดยสามารถรองรับการผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์หลากหลาย  เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ผูผ้ลิตยานยนต ์และในส่วนดา้นคุณภาพไดม้าตรฐานการผลิตท่ีผูผ้ลิตรถยนตย์อมรับ และยงั
สามารถตอบสนองความตอ้งการของผูผ้ลิตไดต้รงตามเวลาในการส่งมอบ ซ่ึงเป็นหวัใจส าคญัและ
อีกหน่ึงหวัใจส าคญัในการแข่งขนัธุรกิจดา้นน้ี คือ ดา้นราคา ซ่ึงผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตเ์ป็นตน้น ้า 
ในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยานยนตก่์อนจะน าช้ินส่วนเขา้มาท าการผลิตเป็นรถยนต ์
 ในการพฒันาการส่งมอบของผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นดา้นตน้ทุนไดใ้หค้วามส าคญั   
ในส่วนน้ีเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากสภาวะท่ีเตม็ไปดว้ยการแข่งขนัดา้นราคาท่ีรุนแรง ซ่ึงตน้ทุน     
การผลิตก็สูง จึงตอ้งมีการลดตน้ทุนในดา้นการผลิต โดยเร่ิมตน้จากการลดตน้ทุนของวตัถุดิบและ
ส่วนของช้ินส่วนท่ีจดัหาจดัซ้ือเพื่อเขา้มาผลิตเป็นช้ินส่วนยานยนต ์โดยบริษทัผูผ้ลิตรถยนตไ์ดมี้ 
การร้องขอใหบ้ริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตล์ดราคาช้ินส่วนยานยนตท่ี์จ าหน่าย โดยมีการแจง้
นโยบายการลดตน้ทุนประจ าปีใหทุ้กบริษทัผูช้ิ้นส่วนยานยนตไ์ดท้ราบ และขอใหร่้วมมือในการท า
กิจกรรมในการลดตน้ทุน ดว้ยเทคนิควศิวกรรมคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ โดยโรงงานกรณีศึกษาไดใ้ห้
ความส าคญัในการตอบรับความตอ้งการของลูกคา้และเม่ือท าการส ารวจตน้ทุนของช้ินส่วน       
ยานยนตท่ี์ท าการขายพบวา่ กระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้ รุ่น BT50 มีตน้ทุนท่ีสูง จึงเลือกช้ินงาน
น้ีเพื่อตอบสนองใหเ้กิดความพึงพอใจเป็นการสร้างโอกาสทางการคา้ในการเป็นผูจ้ดัส่งช้ินส่วน 
ยานยนตอ์ยา่งต่อเน่ืองกบัรถรุ่นใหม่ ๆ ในอนาคต โดยน าเทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาใชล้ดตน้ทุนเพิ่ม
ประสิทธิภาพเพื่อผลประโยชน์สูงสุดขององคก์รต่อไป 
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วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 
 1.  เพื่อลดตน้ทุนการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้ รุ่น BT50 โดยเทคนิค
วศิวกรรมคุณค่าในกระบวนการผลิต 
 2.  เพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตใ์นกระบวนการพน่สี 
 

ขอบเขตของงานนิพนธ์ 
 งานนิพนธ์น้ีไดน้ าเทคนิคทางวศิวกรรมคุณค่ามาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต   
กระจงัหนา้รถยนต ์ยีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 เพื่อหาแนวทางในการลดตน้ทุนท่ีสูญเปล่าใน
กระบวนการ พน่สี โดยหนา้ท่ีการท างานและคุณภาพของช้ินส่วนยงัคงประสิทธิภาพเท่าเดิม     
หรือท่ีลูกคา้ยอมรับได ้แต่ในส่วนของตน้ทุนการผลิตช้ินส่วนลดลง 
 

วธิีการด าเนินการ 
 การด าเนินงานการวจิยัไดป้ฏิบติัตามขั้นตอนวศิวกรรมคุณค่าของ Arthur E. Mudge ซ่ึงมี 
7 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  เลือกโครงการ (Selection phase) 
 2.  รวบรวมขอ้มูล (Information phase) 
 3.  วเิคราะห์หนา้ท่ีการท างาน (Function phase) 
 4.  สร้างสรรคค์วามคิด (Creativity phase) 
 5.  ประเมินความคิด (Evaluation phase) 
 6.  ทดสอบและพิสูจน์ (Investigation phase) 
 7.  ขอ้เสนอแนะ (Recommendation phase) 
 
  



ตารางท่ี 1-1  แผนผงัการด าเนินโครงการ (Gantt chart) 
 

หวัขอ้การด าเนินงาน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1.  เลือกโครงการ (Selection phase)                                                 
2.  รวบรวมขอ้มูล (Information phase)                                                 
3.  วเิคราะห์หนา้ท่ีการท างาน (Function phase)                                                 
4.  สร้างสรรคค์วามคิด (Creativity phase)                                                 
5.  ประเมินความคิด (Evaluation phase)                                                 
6.  ทดสอบและพิสูจน์ (Investigation phase)                                                 
7.  ขอ้เสนอแนะ (Recommendation phase)                                                 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ในส่วนของกระจงัหนา้
รถยนต ์
 2.  สามารถประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าในส่วนของกระจงัหนา้รถยนตโ์ดยท่ี
ประสิทธิภาพและคุณภาพไม่แตกต่างจากเดิมหรือลูกคา้ยอมรับได ้
 3.  ทราบถึงหนา้ท่ี และคุณสมบติั ของแต่ละช้ินส่วนประกอบยอ่ยท่ีน ามาประกอบเป็น
กระจงัหนา้รถยนต ์
 4.  สามารถน าไปประยกุตใ์ชแ้ละเป็นแนวทางในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนตใ์น
ส่วนอ่ืน ๆ เพื่อก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดในองคก์ร 
 5.  สามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตใ์นกระบวนการพน่สี 
 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
ทฤษฎวีศิวกรรมคุณค่า (Value engineering) 
 อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ (2540) ไดก้ล่าววา่ วศิวกรรมคุณค่า หรือ VE (Value engineering)   
เป็นการประยกุตเ์ทคนิคท่ีมีระบบ โดยเนน้หนา้ท่ีการท างาน (Function) ของผลิตภณัฑ์หรือบริการ
เป็นหลกัใหญ่ ดว้ยตน้ทุนต ่าสุดและคงไวซ่ึ้งความน่าเช่ือถือ การน าไปใชใ้นโครงการต่าง ๆ จึง
สามารถท าใหต้น้ทุนต ่าลงไดโ้ดยไม่ลดคุณภาพ ในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรม มกัใชว้ธีิต่อไปน้ี
เพื่อลดตน้ทุน คือ การผลิตหรือซ้ือ (Mark or Buy) การเปรียบเทียบราคา (Cost comparison)        
การวเิคราะห์ระบบการผลิต (Manufacturing system analysis) การวเิคราะห์ความเคล่ือนไหว 
(Motion analysis) และการท ามาตรฐาน (Standardization) ซ่ึงวศิวกรรมคุณค่าไดน้ าวธีิการเหล่าน้ี 
มาประยกุตใ์ชง้านร่วมกนัเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพมากข้ึน 
 1.  จุดมุ่งหมายของวศิวกรรมคุณค่า 
 จุดมุ่งหมายหลกั คือ การลดตน้ทุนการผลิตหรือขจดัค่าใชจ่้ายท่ีเกินความจ าเป็นออก  
โดยผลิตภณัฑ์นั้นยงัคงมีคุณภาพและความน่าเช่ือถือไดอ้ยู ่วตัถุประสงคห์ลกัจะประกอบดว้ย 
  1.1  เพื่อใชท้รัพยากร (เงิน ก าลงัคน และวสัดุ) อยา่งเหมาะสม ดว้ยการก าจดัตน้ทุนท่ี
ไม่จ  าเป็นออกไป โดยไม่ท าใหคุ้ณภาพหรือสมรรถนะลดลง 
  1.2  เพื่อสร้างคุณภาพท่ีดีในการเปล่ียนแปลงองคก์าร 
  1.3  เพื่อพฒันาพนกังานใหพ้อใจในงาน ดว้ยการฝึกทกัษะในการประหยดัมีจิตส านึก
ในเร่ืองตน้ทุนการผลิต ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
 2.  ตน้ทุน 
 การใช ้VE ลดตน้ทุนนั้นเรามุ่งท่ีวสัดุหรือระบบเป็นส่วนใหญ่วา่สามารถท่ีจะใชว้สัดุ 
หรือระบบอ่ืนท่ีมีตน้ทุนมากกวา่แต่มีคุณภาพท่ีดีกวา่หรือเท่าเทียมกนัมาใชแ้ทนกนัไดห้รือไม่ 
 3.  คุณค่า 
 วศิวกรรมคุณค่า หรือ VE คือ เทคนิคท่ีน าไปใชว้เิคราะห์ประโยชน์การใชง้านของ
ผลิตภณัฑ ์เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงประโยชน์ในการใชง้านท่ีจ าเป็นดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด โดยท่ีผลิตภณัฑ์
ยงัคงมีคุณภาพตรงความตอ้งการของลูกคา้ 
 ความสัมพนัธ์ระหวา่งหนา้ท่ีการท างาน (Function) ท่ีลูกคา้ตอ้งการและตน้ทุน (Cost)    
ท่ีท  าใหเ้กิด Function นั้น โดยเขียนเป็นความสัมพนัธ์ได ้ดงัสมการท่ี 2-1 
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V = F/ C        (2-1) 
 
 เม่ือ V คือ คุณค่า F = หนา้ท่ีการท างาน ส่วน C = ตน้ทุน ในเม่ือคุณค่ามีสูตรเป็นแบบน้ี 
การท่ีจะเพิ่มคุณค่าไดจึ้งมี 5 ทาง คือ 1)  F เพิ่ม C คงท่ี 2)  F เพิ่ม C ลด 3)  F เพิ่ม C เพิ่ม โดยใหเ้พิ่ม 
F ในอตัราท่ีมากกวา่ C 4)  F คงท่ี C ลด 5)  F ลด C ลด โดยใหล้ด F ในอตัราท่ีนอ้ยกวา่ C 
 4.  แผนงานวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั้นตอนของ Mudge มีดงัน้ี 
  4.1  ขั้นตอนทัว่ ๆ ไป (General phase) แผนวศิวกรรมคุณค่าในขั้นน้ี ตอ้งใชห้ลกั
มนุษยส์ัมพนัธ์ท่ีดี เพื่อก่อใหเ้กิดความช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนัพร้อมทั้งขจดัการต่อตา้น 
การเปล่ียนแปลง 
   4.1.1  กระตุน้ใหเ้กิดการท างานร่วมกนัเป็นทีม ตอ้งหาผูน้ าท่ีมีความรอบรู้        
และตั้งใจท างานอยา่งจริงจงั รวมทั้งไดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร ร่วมมือกบัหน่วยงานต่าง ๆ   
   4.1.2  ท างานเฉพาะดา้นเก็บขอ้มูล และข่าวสารท่ีเป็นปัญหาเฉพาะดา้น  
   4.1.3  ใชก้ารตดัสินใจท่ีดีของธุรกิจ การตดัสินใจทางธุรกิจและการพิจารณาอยา่ง
รอบคอบจะตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของความเป็นจริง การตดัสินใจท่ีผดิพลาด ยอ่มท าให้เกิดการพา่ยแพ้
ต่อคู่แข่งอยา่งง่ายดาย 
  4.2  ขั้นตอนการรวบรวมขอ้มูล (Information) ขั้นตอนน้ีใชเ้ทคนิค 3 ขอ้ แต่เป็น
ขั้นตอนท่ีมากท่ีสุดและใชเ้วลามากท่ีสุด ดงัน้ี  
   4.2.1  หาขอ้เท็จจริง เป็นงานยากท่ีจะไดข้อ้เทจ็จริงทั้งหมดตอ้งแน่ใจวา่ข่าวสาร
หรือขอ้มูลท่ีไดรั้บมิใช่ขอ้เท็จจริงเพียงคร่ึงเดียว  
   4.2.2  หาตน้ทุน ตอ้งสมบูรณ์และเป็นตน้ทุนท่ีถูกตอ้งมากท่ีสุด   
   4.2.3  ก าหนดตน้ทุนของขอ้ก าหนด (Specification) และส่ิงท่ีตอ้งการ 
(Requirement) ดว้ยการหาความสัมพนัธ์ระหวา่งตน้ทุนและขอ้ก าหนด 
  สรุปในขั้นตอนน้ีตอ้งระวงัในเร่ืองขอ้เทจ็จริง ตน้ทุนท่ีถูกตอ้งรวมทั้งตน้ทุนท่ี
เก่ียวขอ้งกบัขอ้ก าหนด ก่อนท่ีจะกา้วไปสู่ขั้นตอนอ่ืน ๆ ในแผนงานวศิวกรรมคุณค่า 
  4.3  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Function phase) ใหนิ้ยามของหนา้ท่ี โดยแบ่งเป็นค ากริยา 
และค านาม ต่อจากนั้น ประเมินผลหนา้ท่ีการท างาน  
  4.4  ขั้นตอนการสร้างสรรคค์วามคิด (Creation phase) เพื่อปรับปรุง เป็นการระดม
ความคิด (Brainstorming) ความคิดในทางบวก และความคิดในทางสร้างสรรค ์ตอ้งการปริมาณ
ความคิด  มาก ๆ ถึงแมจ้ะเป็นความคิดท่ีไม่น่าเป็นไปไดก้็ตามเพื่อให้เหมาะกบัหนา้ท่ีการท างาน 
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  4.5  ขั้นตอนการประเมินผลความคิด (Evaluation phase) เป็นขั้นตอนการพิจารณา
และประเมินความคิดสร้างสรรค ์ดว้ยการกลัน่กรองและรวบรวมความคิดเขา้ดว้ยกนั หาตน้ทุนของ
ความคิดทั้งหมด ตน้ทุนในแนวความคิดนั้นเป็นเท่าไหร่ และสามารถประหยดัไดแ้ค่ไหนพฒันา
ทางเลือกของหนา้ท่ี ในกรณีท่ีมีปัญหา และประเมินผลดว้ยการเปรียบเทียบวา่อนัไหนจะใหคุ้ณค่า
มากท่ีสุด  
  4.6  ขั้นตอนการทดสอบและพิสูจน ์(Investigation phase) กลัน่กรองทางเลือกของ
แนวคิด  ใหไ้ดต้น้ทุนต ่า รวมทั้งไดห้นา้ท่ีการท างานท่ีตอ้งการ ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษทั
และอุตสาหกรรม ถา้ไดต้น้ทุนต ่ากวา่ ควรปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะดา้นและผูข้าย บุคคลเหล่าน้ีจะ
ใหค้  าตอบและสามารถแกปั้ญหารวมทั้งใหข้อ้มูลใหม่ ๆ นอกจากน้ีควรใชช้ิ้นส่วนมาตรฐาน
ขบวนการหรือวธีิการซ่ึงจะท าใหไ้ดต้น้ทุนต ่าโดยไดห้นา้ท่ีการท างานเหมือนเดิมดว้ย 
  4.7  ขั้นตอนการเสนอแนะ (Recommendation phase) เพื่อน าไปปฏิบติั เป็นขั้นตอน
สุดทา้ย ซ่ึงจะตอ้งน าเสนอต่อผูบ้ริหาร ส่ิงท่ีจะตอ้งน าเสนอ คือ ความจริงในปัจจุบนัเป็นอยา่งไร 
ปัญหาคืออะไร รวมทั้งตน้ทุนปัจจุบนั แจกแจงรายละเอียดใหท้ราบก่อนเพื่อเป็นการกระตุน้ให้
ผูบ้ริหารยอมรับในโครงการใหม่ เพื่อน าไปปฏิบติัสั่งการต่อไป การน าเสนอขอ้เทจ็จริง ตน้ทุน  
และโครงการใหม่ อาจจะท าไดใ้นรูปของการอธิบาย หรือการส่งรายงาน หรือในแบบผสม คือ
อธิบายพร้อมทั้งเสนอรายงาน ซ่ึงวธีิหลงัน้ีจะดีท่ีสุด   
 5.  ขอบข่ายวศิวกรรมคุณค่า 
 แผนงานของวศิวกรรมคุณค่า ถูกก าหนดข้ึนอยา่งมีระเบียบระบบ แนวทางแต่ละขั้นตอน
คลา้ยกบัเทคนิควนิิจฉยัโรคของวงการแพทยห์รือแผนวิเคราะห์ของนกัเคมี ท าใหแ้น่ใจไดว้า่ 
วศิวกรรมคุณค่า จะถูกน าไปใชด้ว้ยการพิจารณาจากทุกแง่มุมของกิจกรรมทั้งหมดของบริษทั      
การท่ีมองหนา้ท่ี ท่ีจ  าเป็นโดยเสียค่าใชจ่้ายต ่าสุด ช้ีใหเ้ห็นวา่ หนา้ท่ีอะไรของผลิตภณัฑ์หรือระบบ 
ท่ีมีความจ าเป็น และหนา้ท่ีอะไรท่ีไม่จ  าเป็น อนัจะท าใหส้ามารถตดัค่าใชจ่้ายของหนา้ท่ีซ่ึง 
ไม่จ  าเป็นออกได ้ 
 ตวัอยา่งในประเทศสหรัฐอเมริกา เก่ียวกบัขอบข่ายของงานท่ี VE ถูกน าไปใชด้งัน้ี 
1) งานออกแบบหรือปรับปรุงเคร่ืองจกัร 2) งานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 3) งานติดตั้ง  4) งานก่อสร้าง 
5) งานซ่อมแซมและทดแทน 6) กระบวนการผลิต 7) ระบบขนถ่ายวสัดุ 8) ระบบบรรจุหีบห่อ  
9) ระบบการจดัซ้ือ 10) ระบบการพิมพ ์11) ระบบการควบคุมคุณภาพ 12) โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
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 ส าหรับเปอร์เซ็นตท่ี์สามารถประหยดัได ้เม่ือใช ้VE ในประเทศสหรัฐอเมริกา  
1) ความกา้วหนา้ทางเทคโนโลย ี23 เปอร์เซ็นต ์2) ส่ิงท่ีตน้ทุนสูงมาก 22 เปอร์เซ็นต ์3) ขอ้ก าหนด 
ท่ีมีปัญหา 18 เปอร์เซ็นต ์4) เปล่ียนแปลงความตอ้งการลูกคา้ 12 เปอร์เซ็นต ์5) ออกแบบเพิ่มเติม 15 
เปอร์เซ็นต ์
 ในประเทศญ่ีปุ่น เม่ือใช ้VE ประสิทธิภาพในการลดตน้ทุน สามารถประหยดัได ้30-70 
เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงนบัวา่เป็นความส าเร็จอนัยิง่ใหญ่ของญ่ีปุ่นทีเดียว 
 6.  การวเิคราะห์หนา้ท่ี 
 การวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างานเป็นเทคนิคอยา่งหน่ึง ในแผนงานของวศิวกรรมคุณค่า ซ่ึง
แตกต่างออกไปจากโปรแกรมการลดตน้ทุนแบบอ่ืน ๆ การวเิคราะห์หนา้ท่ีน้ีท าไดโ้ดยอธิบายหนา้ท่ี 
ประเมินความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ีและพฒันาหาทางเลือก ซ่ึงเทคนิคเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อก าไรของ
ธุรกิจ และช่วยในการปรับปรุงตน้ทุนไดเ้ป็นอยา่งดียิง่ เน่ืองจากก าไรของธุรกิจหรืออุตสาหกรรม 
เป็นผลจากผลิตภณัฑ ์กระบวนการและวธีิปฏิบติั จะเห็นไดว้า่ ความรู้ในเร่ืองเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อ
ก าไร ดงันั้นการใชเ้ทคนิควเิคราะห์หนา้ท่ี จึงเป็นการอธิบายปัญหาและความสัมพนัธ์ของระบบ 
การผลิตดว้ยการแยกแยะ เพื่อหาขอ้สรุปของปัญหาโดยรวม ค าจ ากดัความของหนา้ท่ีตามท่ีสมาคม
วศิวกรรมคุณค่าไดเ้ขียนไว ้คือ “ส่ิงซ่ึงท าใหผ้ลิตภณัฑน์ั้นใชง้านไดห้รือขายได”้ โดยกฎเกณฑข์อง
หนา้ท่ี มี 3 ขอ้ ดงัน้ี 
  6.1  หนา้ท่ีการท างานจะตอ้งประกอบดว้ยค า 2 ค า คือ ค ากริยาและค านาม 
  6.2  ส าหรับหนา้ท่ีการใชง้านและการขาย ตอ้งแยกใหค้  ากริยาและค านามแตกต่างกนั 
   6.2.1  หนา้ท่ีการท างานมกัจะเป็นกริยาท่ีแสดงการกระท า (Action verbs) และ
ค านามนั้นนบัได ้
   6.2.2  หนา้ท่ีการขาย กริยาอยูใ่นรูปไม่มีการกระท า (Passive verbs) และค านาม
นั้นนบัไม่ได ้
  6.3  หนา้ท่ีทั้งหมดสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั คือ หนา้ท่ีพื้นฐาน (Basic function) 
และหนา้ท่ีรอง (Secondary function) 
   6.3.1  หนา้ท่ีพื้นฐาน เป็นหนา้ท่ีหลกัของผลิตภณัฑห์รือบริการ 
   6.3.2  หนา้ท่ีรอง เป็นหนา้ท่ีช่วยเสริมใหห้นา้ท่ีพื้นฐานสมบูรณ์ข้ึน 
 เราจะตอ้งศึกษากฎทั้ง 3 ขอ้น้ี เพราะเป็นส่วนหน่ึงของขบวนการทางความคิดของ
กฎเกณฑเ์หล่าน้ีท าใหม้องปัญหาต่าง ๆ ง่ายข้ึน มีมาตรฐานข้ึนและเป็นแนวทางท่ีจะแกปั้ญหาบุคคล 
ในเร่ืองอุปนิสัยและทศันคติ 
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  1.  วตัถุประสงคข์องการก าหนดค าจ ากดัความของหนา้ท่ี คือ ท าใหห้นา้ท่ีมี         
ความชดัเจนในวศิวกรรมคุณค่า จะกลบัไปคิดถึงหนา้ท่ีท่ีเป็นภูมิหลงัของส่ิงนั้น แลว้คิดหาวธีิใหม่ 
ท่ีจะบรรลุหนา้ท่ี คือ เป็นการเขา้หาปัญหาแบบการออกแบบ กล่าวคือ จะท าหนา้ท่ีแต่ละอยา่ง         
ท่ีตอ้งการไดรั้บจากหวัขอ้เร่ืองเป้าหมายนั้นมีความชดัเจน ท าการประเมินหนา้ท่ี เม่ือหนา้ท่ีมีความ
ชดัเจนแลว้ ในขั้นตอนต่อไปก็เป็นการประเมินหนา้ท่ีในบรรดาหนา้ท่ีต่าง ๆ ท่ีจะใหบ้รรลุของ
หวัขอ้เร่ืองเป้าหมายนั้น จะท าการวดัคุณค่าของหนา้ท่ีนั้น ๆ เพื่อใหรู้้วา่หนา้ท่ีไหนมีปัญหา ดงันั้น
จ าเป็นจะตอ้งก าหนดค าจ ากดัความของหนา้ท่ีเพื่อให้หนา้ท่ีแต่ละอยา่งมีความชดัเจน ก่อนท่ีจะท า
การประเมินหนา้ท่ี 
  2.  ส่ิงท่ีเราไดจ้ากการวเิคราะห์หนา้ท่ี คือ 
   2.1  เห็นความซ ้ าซอ้นของหนา้ท่ี หนา้ท่ีแต่ละอนันั้น มกัจะมีตน้ทุนเขา้มาเก่ียวขอ้ง
ดว้ย ดงันั้นหนา้ท่ีท่ีซ ้ าซอ้น จึงมีค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นอยูด่ว้ย 
   2.2  พบหนา้ท่ีคลา้ย ๆ กนั แต่อยูใ่นรูปต่างกนั ซ่ึงเกิดค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็น
เหมือนกนั 
   2.3  สามารถก าหนดหนา้ท่ีหลกัและรอง ดงัแสดงใน ตารางท่ี 2-1 
 
ตารางท่ี 2-1  ตวัอยา่งการก าหนดหนา้ท่ีหลกัและหนา้ท่ีรอง 
 

ช้ินส่วน 
หนา้ท่ี หนา้ท่ี 

ค ากริยา ค านาม หลกั รอง 
ล่ิม ส่งผา่น แรง / 

 
Key ช่วยยดึ ต าแหน่ง 

 
/ 

แหวนล็อค ให ้ ความฝืด / 
 

Lock ส่งผา่น แรง 
 

/ 
Washer ให ้ ต าแหน่ง 

  
สกรู ส่งผา่น แรง / 

 
Screw ช่วยยดึ ต าแหน่ง 

 
/ 

 
คลาย การประกอบ 

 
/ 

   
 



10 

  3.  จะใชห้นา้ท่ีแกปั้ญหาเม่ือไรและอยา่งไร ลองพิจารณาดูล าดบัขั้นตอนของการเกิด 
การมีชีวติและจุดจบของผลิตภณัฑ ์(Life cycle) ล าดบัแรก คือ มองเห็นความจ าเป็นและหนา้ท่ี       
ท่ีสามารถท าไดอ้อกแบบให้ตน้ทุนต ่าสุด วศิวกรรมคุณค่าเร่ิมตน้จากการตระหนกัถึงหนา้ท่ี ปัญหา 
คือ เม่ือผลิตภณัฑผ์า่นจากแผนกวจิยัและพฒันา ไปยงัฝ่ายผลิตจะมีแนวโนม้ท่ีจะลืมหนา้ท่ีและจะมุ่ง
สู่ความสนใจไปท่ีช้ินงานท่ีก าลงัผลิต การคิดถึงหนา้ท่ีอยา่งต่อเน่ืองตลอดช่วงชีวติของผลิตภณัฑ ์
เป็นส่ิงท่ีวศิวกรรรมคุณค่าตอ้งค านึงอยูเ่สมอ ในเหตุผลท่ีวา่ผลิตภณัฑน้ี์ข้ึนมาท าไม 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-1  ความสัมพนัธ์ระหวา่งการประหยดัและตน้ทุนท่ีเปล่ียนแปลง 
 
  จากภาพท่ี 2-1 แสดงถึงการใชว้ศิวกรรมคุณค่า ในช่วงเร่ิมตน้ คือ วจิยัและพฒันา     
จะใหป้ระโยชน์สูงสุดประโยชน์ของมนัจะค่อย ๆ ลดลง เม่ือสินคา้ถูกผลิตและผา่นจากช่วง ง และ จ 
ไปเร่ือย ๆ จนเม่ือผลิตภณัฑผ์า่นจากขั้นตอนหน่ึงไปยงัอีกขั้นตอนหน่ึงและไปยงัอีกขั้นตอนนั้น 
ตน้ทุนจะสูงข้ึนทุกขณะ เม่ือมีการเปล่ียนแปลง  
  ดงันั้นเม่ือผลิตภณัฑไ์ดผ้า่นขั้นตอนพฒันา ทดสอบและผลิตไปแลว้การใชจึ้งไม่
ประหยดัเท่าท่ีควร เพื่อประกอบการพิจารณาในการใชว้ศิวกรรมคุณค่าเนน้ท่ีการใชห้นา้ท่ีเขา้
แกปั้ญหา มีค าแนะน าดงัต่อไปน้ี 
  1.  พิจารณาหนา้ท่ีการท างานของผลิตภณัฑ ์โดยภาพรวมทั้งหมดอยา่พิจารณาเฉพาะ
ส่วน ไม่วา่จะเป็นช่วงการเร่ิมตน้หรือหนา้ท่ีตอนประกอบ หรือองคป์ระกอบเม่ือประกอบเป็น
ผลิตภณัฑแ์ลว้วตัถุประสงคเ์พื่อหาวธีิการใชต้น้ทุนต ่าสุด เพื่อใหแ้กห้นา้ท่ี ถา้วศิวกรรมคุณค่า
เร่ิมตน้ดว้ยการวเิคราะห์การประกอบของผลิตภณัฑ ์เขาจะผกูมดัตวัเองกบัการประกอบแทนท่ี 
จะเป็นผลิตภณัฑ ์ขอ้ดีท่ีวิเศษท่ีสุด คือ การใชค้  ากิริยา ค านามในการอธิบายหนา้ท่ีตามแบบท่ีกล่าว
มาแลว้ และหาแนวทางเลือกอ่ืน ๆ ถา้วศิวกรคุณค่าพิจารณาหนา้ท่ีเฉพาะส่วน จะเกิดปัญหาในเร่ือง
ขอ้จ ากดั เพราะมีมากข้ึน ๆ ในขั้นตอนการประกอบและเม่ือองคป์ระกอบแลว้  
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  2.  ระดบัของการใชห้นา้ท่ี (ช้ินงาน การประกอบ องคป์ระกอบ) หาวา่หนา้ท่ีท่ีได ้
จ  าเป็นส าหรับส่ิงท่ีตอ้งการ ถา้หนา้ท่ีใดไม่จ  าเป็นก าจดัมนัออกไป ไม่วา่จะอยูใ่นช่วงช้ินงาน หรือ
ประกอบ หรือเม่ือเสร็จเป็นสินคา้แลว้ อยา่ไปเสียเวลาในการหาค่าใช่จ่ายต ่าสุด ส าหรับหนา้ท่ีท่ีไม่
จ  าเป็น 
  3.  พิจารณาดูภาพท่ี 2-1 ตอ้งแน่ใจวา่ ตน้ทุนในการท่ีจะเปล่ียนแปลงนั้นคุม้ค่า ถา้เลย
จุดตดัไปแลว้ตน้ทุนจะสูงข้ึน 
  4.  ในการใชห้นา้ท่ีใหเ้กิดประโยชน์นั้น ตอ้งแน่ใจวา่ พิจารณาวธีิการใหม่ ๆ 
แนวความคิดใหม่ ๆ และวสัดุใหม่ ๆ ท่ีเก่ียวกบัแผนกต่าง ๆ ของบริษทั และท าอยา่งไร จึงจะได้
หนา้ท่ีท่ีสมบูรณ์แต่ตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
    

ทฤษฎต้ีนทุน 
 ศศิวมิล มีอ าพล (2546) กล่าววา่ ตน้ทุน คือ เงินสดหรือส่ิงท่ีเทียบเท่าเงินสดท่ีไดจ่้ายไป 
เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสินคา้หรือบริการ ซ่ึงน าประโยชน์มาใชใ้นกิจการในปัจจุบนัหรือในอนาคต โดย
แยกประเภทของตน้ทุน เป็น 16 ประเภท ดงัน้ี 
 1.  ตน้ทุนเสียโอกาส (Opportunity cost) เป็นรายไดท่ี้เกิดข้ึนถา้กิจการเลือกทางเลือก
หน่ึง แต่เน่ืองจากกิจการไม่เลือกทางเลือกน้ี กิจการไปเลือกทางเลือกอ่ืน ท าใหกิ้จการเสียโอกาส
ไดรั้บรายไดจ้  านวนน้ี เช่น การผลิตสินคา้ไม่ทนั หรือการใชอ้ตัราการผลิตไม่เตม็ท่ี 
 2.  ตน้ทุนอนาคต (Future cost) เป็นตน้ทุนท่ีประมาณการเพื่อใชใ้นการตดัสินใจเก่ียวกบั
อนาคต เช่น การซ้ือทรัพยสิ์นท่ีใชใ้นปีหนา้ 
 3.  ตน้ทุนจม (Sunk cost) เป็นตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในอดีตและจะไม่มีการเปล่ียนแปลงซ่ึง
ตน้ทุนจมน้ีจะไม่มีผลต่อการตดัสินใจในปัจจุบนัหรือในอนาคต 
 4.  ตน้ทุนตามบญัชี (Book cost) เป็นตน้ทุนของทรัพยสิ์นท่ีหกัค่าเส่ือมราคาแลว้ 
 5.  ตน้ทุนการทดแทนทรัพยสิ์น (Replacement cost) เป็นค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ท่ีตอ้งช าระ
เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงทรัพยสิ์น เพื่อการผลิตหรือการบริการ ซ่ึงจะน ามาทดแทนทรัพยสิ์นเดิมท่ีมีอยู ่
 6.  ตน้ทุนเปล่ียนยา้ยได ้(Postponable cost) เป็นตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายท่ีสามารถก าหนด
เพิ่มหรือลดและเปล่ียนไปตามความจ าเป็นในช่วงเวลาต่าง ๆ หรือมีลกัษณะเปล่ียนยา้ยได ้
 7.  ตน้ทุนเพิ่ม (Increment cost) เป็นตน้ทุนท่ีใชใ้นขยายธุรกิจเพิ่มจากเดิมซ่ึงตอ้งท า   
การวเิคราะห์วา่ผลตอบแทนจะคุม้กบัตน้ทุนในส่วนท่ีเพิ่มข้ึนหรือไม่ 
 8.  ตน้ทุนเพิ่มต่อหน่วย (Marginal cost) เป็นตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนต่อหน่วยผลิตภณัฑห์รือ
บริการท่ีเพิ่มข้ึนหน่ึงหน่วย 
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 9.  ตน้ทุนเงินสด (Cash cost) ตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายท่ีช าระเป็นเงินสด 
 10.  ตน้ทุนประจ างวด (Period cost) เป็นตน้ทุนทั้งหมดท่ีไม่ไดจ้ดัเขา้กบัตน้ทุนของ
ผลิตภณัฑท่ี์เกิดข้ึนหรือซ้ือมา เช่น ค่าใชจ่้ายวจิยัและพฒันา 
 11.  ตน้ทุนแยกไดแ้ละตน้ทุนรวม (Traceable and Common) แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
ตน้ทุนแยกได ้เป็นตน้ทุนท่ีสามารถแยกค่าใชจ่้ายไดอ้ยา่งชดัเจนวา่เป็นตน้ทุนของผลิตภณัฑห์รือ
ตน้ทุนการด าเนินงาน และตน้ทุนรวม คือ เป็นค่าใชจ่้ายท่ีไม่สามารถแยกไดช้ดัเจนวา่เป็นตน้ทุนต่อ
หน่วยของผลิตภณัฑ ์เท่าไร เช่น ค่าไฟฟ้าในโรงงาน 
 12.  ตน้ทุนควบคุมไดแ้ละตน้ทุนลดได ้(Controllable and Reducible cost) แบ่งออกเป็น 
2 ประเภท คือ ตน้ทุนควบคุมได ้เป็นตน้ทุนท่ีสามารถควบคุมหรือลดลงระดบัหน่ึงได ้เช่น ตน้ทุน 
การผลิต และตน้ทุนควบคุมไดแ้ต่ไม่สามารถลดได ้คือ ตน้ทุนของทรัพยสิ์นอุปโภคบริโภค เช่น 
ค่าใชจ่้ายส าหรับอาหาร ตน้ทุนลดไดบ้างอยา่งก็เป็นตน้ทุนควบคุมไม่ได ้เช่น ค่าโฆษณา โดยมาก
เป็นตน้ทุนลดไดแ้ต่มกัจะเป็นตน้ทุนควบคุมไม่ได ้
 13.  ตน้ทุนทางตรง และตน้ทุนทางออ้ม (Direct and Indirect cost) โดยตน้ทุนทางตรง 
เป็นค่าใชจ่้ายโดยตรงในการผลิต หรือบริการ เช่น ค่าแรง ค่าวสัดุ ส่วนตน้ทุนทางออ้ม เป็นตน้ทุน
ร่วมซ่ึงไม่สามารถแยกเป็นตน้ทุน ของผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งชดัเจน 
 14.  ตน้ทุนคา้งจ่ายและตน้ทุนรอการตดับญัชี (Accrued and Deferred cost) โดยตน้ทุน
คา้งจ่าย คือ ตน้ทุนท่ีจ่ายภายหลงัจากเอาของมาใชใ้นการผลิต และตน้ทุนรอการตดับญัชี คือ ตน้ทุน
การบริการท่ียงัไม่ส้ินสุด 
 15.  ตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุนแปรผนั (Fixed cost and variable cost) โดยตน้ทุนคงท่ี คือ 
ค่าใชจ่้ายในการผลิต โดยตน้ทุนไม่เปล่ียนแปลงตามจ านวนหน่วย ของการผลิต เช่น ตน้ทุนอาคาร 
ตน้ทุนเคร่ืองจกัร และตน้ทุนแปรผนั คือ เปล่ียนแปลงตามจ านวนการผลิต เช่น ค่าวสัดุ 
 16.  ตน้ทุนแรกเร่ิมและตน้ทุนการด าเนินงาน (First and Operating cost) ซ่ึงตน้ทุน
แรกเร่ิม คือ ค่าใชจ่้ายในการลงทุนของธุรกิจในตอนเร่ิมตน้หรือเรียกวา่เงินทุน (Capital cost) เช่น 
เคร่ืองจกัร 
 ส่วนตน้ทุนเคร่ืองจกัร คือ ตน้ทุนท่ีใชจ่้ายในการด าเนินงานกบัทรัพยท่ี์ลงทุนไป เพื่อให้
เกิดผลผลิตหรือบริการ 
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ระยะเวลาคืนทุน  
 ประสิทธ์ิ ตงยิง่ศิริ (2544) ไดก้ล่าววา่ ระยะเวลาคืนทุน คือ ระยะเวลาท่ีผลตอบแทนสุทธิ
จากการด าเนินงานมีค่าเท่ากบัค่าลงทุนของโครงการ วธีิการน้ีพิจารณาถึงจ านวนปีท่ีจะได้
ผลตอบแทนคุม้กบัเงินลงทุนและใชก้นัมากในวงธุรกิจ โดยเฉพาะในกรณีท่ีมีอตัราการเส่ียงภยัสูง 
เช่น กรณีของผลผลิตท่ีคิดไดใ้หม่ หรือวธีิการใหม่ ๆ ท่ีไม่มีการคุม้ครองจากกฎหมาย ส่ิงท่ีคิดได้
ใหม่จึงอาจถูกขโมยความคิดหรือการลอกเลียนแบบจากคู่แข่งขนัภายในระยะเวลาอนัสั้นได ้
หลงัจากท่ีผลผลิตใหม่นั้นออกสู่ตลาด หรือในกรณีท่ีภาวการณ์ทางการเมืองมีความไม่แน่นอน    
 ฉะนั้น เพื่อความแน่นอนไม่ประมาท นกัลงทุนจึงตอ้งพิจารณาเลือกโครงการท่ีให้
ผลตอบแทนคืนเร็วในระยะสั้น ๆ ระยะเวลา 3 ถึง 5 ปี การค านวณหาระยะคืนทุนจึงอาจค านวณหา 
ไดง่้าย ๆ โดยสามารถเขียนเป็นความสัมพนัธ์ไดด้งัสมการท่ี 2-2  
 

ระยะคืนทุน = ค่าใชจ่้ายในการลงทุน/ ผลตอบตอบแทนสุทธิเฉล่ียต่อปี (2-2) 
 
 ตวัอยา่ง สมมุติวา่โครงการหน่ึงมีค่าลงทุนเท่ากบั 1,000,000 บาท และค่าใชจ่้ายในการ
ด าเนินงานและผลตอบแทนรายปีดงัภาพท่ี 2-2 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2   ค่าใชจ่้าย-ผลตอบแทนและผลตอบแทนสุทธิของโครงการ (ประสิทธ์ิ ตงยิง่ศิริ, 2544) 
 
 ผลตอบแทนสุทธิจากการด าเนินงานเฉล่ียต่อปีในกรณีน้ีจะเท่ากบัผลรวมของ
ผลตอบแทนสุทธิตั้งแต่ปีท่ี 2 ถึง ปีท่ี 8 (คือ 130,000 บาท) หารดว้ยจ านวนปี (คือ 7 ปี) ซ่ึงจะเท่ากบั 
18,571.43 บาทต่อปี หลงัจากนั้นก็ค  านวณหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการได ้คือ 
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ระยะคืนทุน = 
       

      .  
  = 5.5 ปี 

 
 หมายความวา่ ผูล้งทุนซ่ึงไม่วา่จะเป็นเอกชน บริษทัหา้งร้าน รัฐวสิาหกิจหรือรัฐบาลก็
ตาม สามารถคิดค านวณไดว้า่ เม่ือมีการลงทุนตามโครงการน้ีไปแลว้ เขาจะไดรั้บทุนคืนใน
ระยะเวลา 5.5 ปี และถา้หากโครงการน้ีมีอายยุนืหรือยงัคงสามารถใหผ้ลประโยชน์ตอบแทนไปได้
อีก เขาก็จะไดรั้บก าไรในการจดัล าดบัความส าคญัของโครงการตามวธีิการน้ี การจดัล าดบั
ความส าคญัของโครงการตามระยะคืนทุน ดงัภาพท่ี 2-3 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  ล าดบัความส าคญัของโครงการตามระยะเวลาคืนทุน (ประสิทธ์ิ ตงยิง่ศิริ, 2544) 
  
 จากตวัอยา่งโครงการ ก จะถูกจดัใหอ้ยูใ่นระดบัสูงสุด ทั้งน้ีเพราะระยะเวลาคืนทุนต ่าสุด 
คือ เท่ากบั 3 ปี ในขณะท่ีโครงการ ข มีระยะคืนทุนถึง 5 ปี จึงถูกจดัอยูใ่นอนัดบัต ่าสุด  
 อยา่งไรก็ดี เกณฑก์ารพิจารณาโครงการตามวธีิน้ีก็มีส่วนเสีย กล่าวคือ ไม่พิจารณา
ผลตอบแทนหลงัระยะคืนทุนหรืออายขุองโครงการ ขอ้สมมุติบางอยา่งตามวธีิน้ี ไดแ้ก่ ระยะคืนทุน
ยิง่สั้นเท่าไหร่ยิง่ดีเท่านั้น โดยไม่ค  านึงผลตอบแทนในอนาคตหลงัระยะคืนทุน เกณฑก์ารตดัสินใจ
ดงักล่าวอาจน าไปสู่ความผดิพลาดในการเลือกและจดัล าดบัความส าคญัของโครงการได ้
 

ข้อมูลพืน้ฐานเกีย่วกบัพลาสติก 
 1.  ประเภทของพอลิเมอร์ 
 สุภโชค ตน้พิชยั (2548) กล่าววา่ พอลิเมอร์สามารถแบ่งตามพฤติกรรมเม่ือไดรั้บ 
ความร้อนไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  
  1.1  เทอร์โมพลาสติก (Thermoplastics) พอลิเมอร์ประเภทน้ีมีโครงสร้างเป็นแบบ
เส้นหรือแบบก่ิงสั้น ๆ สามารถละลายไดใ้นตวัท าละลายบางชนิดและเม่ือไดรั้บความร้อนจะเกิดการ
อ่อนตวัและหลอมเหลวเป็นของเหลวหนืด (Viscous liquid) และเม่ือเยน็ตวัลงก็จะแขง็ตวัไดอี้ก 
(Reharden)  
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 ดงันั้น ในการข้ึนรูปเป็นผลิตภณัฑป์ระเภทน้ีจะตอ้งอาศยัความร้อน และเม่ือเยน็ตวัลงจะ
สามารถรักษารูปร่างให้เป็นไปตามตอ้งการได ้พลาสติกประเภทน้ีสามารถน ากลบัมารีไซเคิล
(Recycle) ไดง่้าย โดยการท าใหห้ลอมเหลวแลว้น าไปข้ึนรูปใหม่ซ่ึงการหลอมเหลวและการแข็งตวั
นั้น สามารถท ากลบัไปกลบัมาได ้โดยไม่ท าใหส้มบติัทางเคมีและทางกายภาพเกิดการเปล่ียนแปลง
ไป พลาสติกประเภทน้ีมีขอ้จ ากดั คือ ไม่สามารถใชง้านท่ีอุณหภูมิสูงไดเ้พราะจะท าให้บิดเบ้ียวหรือ
เสียรูปทรงได ้เช่น ชอ้นพลาสติกท่ีท าจากไวนิลพอลิเมอร์เหมาะส าหรับการตกัไอศกรีม แต่ไม่
เหมาะกบัการใชค้นกาแฟขณะร้อน 
  1.2  เทอร์โมเซตพลาสติก (Thermoset plastics) พอลิเมอร์ประเภทน้ีจะหลอมเหลวใน
ขั้นตอนแรกเท่านั้น และเม่ือเกิดการเช่ือมโยงระหวา่งโมเลกุลในเวลาต่อมา จนไดพ้อลิเมอร์ท่ีมี
โครงสร้างแบบเช่ือมโยงหรือร่างแห ซ่ึงเป็นโครงสร้างท่ีมีเสถียรภาพสูง ซ่ึงจะไม่สามารถ
หลอมเหลวไดอี้กเม่ือไดรั้บความร้อน แต่หากไดรั้บความร้อนท่ีสูงเกินไป จะท าใหพ้นัธะระหวา่ง
อะตอมภายในโมเลกุลเกิดการแตกออก การสลายตวัจึงเกิดข้ึนท าใหพ้อลิเมอร์ไมส่ามารถน ากลบัมา
รีไซเคิลไดเ้หมือนกบัเทอร์โมพลาสติก โดยมอนอเมอร์ท่ีใชใ้นการสังเคราะห์พลาสติกประเภทน้ี
อยา่งนอ้ย 1 ชนิด จะตอ้งมีหมู่ฟังกช์นัมากกวา่ 2 ข้ึนไป เพื่อใหไ้ดเ้ป็นโครงสร้างร่างแห  
 พลาสติกประเภทน้ีสามารถใชง้านไดท่ี้อุณหภูมิสูงกวา่เทอร์โมพลาสติก เพราะจะไม่
อ่อนตวั หรือบิดเบ้ียวเม่ือไดรั้บความร้อน  
 โดยความแตกต่างระหวา่งเทอร์โมพลาสติกและเทอร์โมเซตพลาสติกนั้นดงัแสดงไวใ้น
ตารางท่ี 2-2 
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ตารางท่ี 2-2  ความแตกต่างระหวา่งเทอร์โมพลาสติกและเทอร์โมเซตพลาสติก     
     (สุภโชค ตน้พิชยั, 2548) 
 

เทอร์โมพลาสติก เทอร์โมเซตพลาสติก 
1.  มอนอเมอร์มีหมู่ฟังกช์นั 2 หมู ่
2.  เป็นพอลิเมอร์แบบเส้นหรือก่ิง 
3.  อ่อนตวัหรือหลอมเหลวไดเ้ม่ือไดรั้บ 
ความร้อน 
4.  ตอ้งท าใหเ้ยน็ก่อนน าออกจากแม่แบบ 
มิฉะนั้นอาจจะเสียรูปทรงได ้
5.  ไม่เกิดการพอลิเมอไรเซชนัอีกในแม่แบบ 
6.  น ากลบัมารีไซเคิลได ้

1.  มอนอเมอร์อยา่งนอ้ย 1 ชนิดมีหมู่ฟังกช์นั
มากกวา่ 2 หมู่ 
2.  เป็นพอลิเมอร์แบบเช่ือมโยงหรือแบบร่างแห 
3.  จะแขง็ตวัเม่ือไดรั้บความร้อนและสลายตวัท่ี
อุณหภูมิสูง ๆ 
4.  ไม่ตอ้งรอให้เยน็ก่อนน าออกจากแม่แบบ 
5.  เกิดการพอลิเมอไรเซชนัอีกในแม่แบบ 
6.  รีไซเคิลดว้ยการหลอมเหลวไม่ได ้

 
 ปัจจุบนัมีความสนใจน าเทอร์โมพลาสติกมาใชม้ากข้ึนในการผลิตช้ินส่วนยางต่าง ๆ เช่น 
ช้ินส่วนยานยนตอุ์ปกรณ์กีฬาเคร่ืองใชส้อยในชีวติประจ าวนั เพราะเทอร์โมพลาสติกน าไปผลิต
ผลิตภณัฑท่ี์มีรูปร่างต่าง ๆ ไดส้ะดวกและรวดเร็ว ท าเป็นสีสันต่าง ๆ ได ้รวมทั้งน ากลบัมา
หมุนเวยีนใชใ้หม่ได ้ชนิดและการใชง้านของเทอร์โมพลาสติกแสดงไวใ้นตารางท่ี 2-3 
 
ตารางท่ี 2-3  ชนิดและการใชง้านของเทอร์โมพลาสติก (สุภโชค ตน้พิชยั, 2548) 
 

ชนิดของเทอร์โมพลาสติก การใชง้าน 
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต ่า (LDPE)  ท่ีรอง ฟิลม์ทางการเกษตรกรรม ของเล่น        

สารเคลือบผวิ ท่อ ภาชนะ เคร่ืองใชใ้นครัวเรือน 
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (HDPE) ภาชนะ ของเล่น เคร่ืองใชใ้นบา้น ท่อบรรจุก๊าซ 

วสัดุห่อท่ีใชใ้นอุตสาหกรรม บรรจุภณัฑ ์        
ถงัเคมีภณัฑ ์

พอลิโพรพิลีน (PP)  ฟิลม์ กล่องบรรจุแบตเตอร่ี ภาชนะบรรจุท่ีเขา้
ไมโครเวฟได ้ส่วนประกอบของรถยนต์
ส่วนประกอบของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
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ตารางท่ี 2-3  (ต่อ) 
 

 
 2.  โพลีเอทิลีน (Polyethylene resins: PE) 
  โดยทัว่ไป โพลีเอทิลีน มีสีขาวขุ่น (Milky white) ลกัษณะคลา้ยข้ีผึ้งไม่เกาะติดน ้า 
สามารถท าเป็นสีต่าง ๆ ไดต้ามความตอ้งการ มีน ้าหนกัเบามาก โพลีเอทิลีนมีปริมาณการใชสู้งสุด
ในประเทศขณะน้ี นิยมใชท้  า เคร่ืองใชเ้คร่ืองเรือนทัว่ไป ของเล่นเด็ก ดอกไมพ้ลาสติก ภาชนะบรรจุ
ต่าง ๆ เช่น ถุงก๊อบแก๊บ เป็นตน้ โพลีเอทิลีนมีหลายชนิด เช่น Low density polyethylene (LDPE), 
High density polyethylene (HDPE) และท่ีไดพ้ฒันาใหม่ใหมี้คุณสมบติัยิง่ข้ึน นิยมใชม้าก คือ  
Linear low density polyethylene (LLDPE) กบั Ultra-high molecule weigh polyethylene     
(UHMW PE) ส าหรับเมด็พลาสติกโพลีเอทิลีนท่ีใชใ้นประเทศไทยมากมีอยูด่ว้ยกนั 3 ประเภทใหญ่
คือ 
 

ชนิดของเทอร์โมพลาสติก การใชง้าน 
พอลิไวนิลคลอไรด ์(PVC)  ส่วนประกอบของหนา้ต่าง ท่อ วอลลเ์ปเปอร์

ขวดน ้า ฟิลม์หดรัด ของเล่น ฉนวนกนัไฟฟ้า
บตัรเครดิต อุปกรณ์ทางการแพทย ์กระเบ้ืองยาง 

พอลิสไตรีน (PS & EPS)  อุปกรณ์ดา้นไฟฟ้า ฉนวนกนัความร้อน เทป 
ถว้ย ของเด็กเล่น จานใส่อาหาร โฟมกนั 
กระแทก 

พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต (PET)  ขวดน ้า เส้นใย ฟิลม์บรรจุอาหาร 
สไตรีนโคพอลิเมอร์ (ABS/SAN)  ส่วนประกอบของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าทัว่ไป 
พอลิเมทิลเมทาครีเลต (PMMA)  ฉนวนกนัไฟฟ้า ส่วนประกอบในหอ้งน ้า 

ส่วนประกอบของรถยนต ์
พอลิเอไมด ์(PA)  ฟิลม์บรรจุอาหารประเภทชีส ไขมนั เส้นใย  

วสัดุวศิวกรรมท่ีทนอุณหภูมิสูง ฟิลม์บรรจุ
อาหารประเภทชีส ไขมนั เส้นใย วสัดุวศิวกรรม
ท่ีทนอุณหภูมิสูง 
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  2.1  HDPE (High density polyethylene) เป็นเมด็พลาสติกท่ีมีคุณสมบติัเหนียว แขง็ มี
สีขุ่น ทนต่อสารเคมี รักษารูปทรงไดดี้และสามารถทนอุณหภูมิไดถึ้ง 105 องศาเซลเซียส เมด็
พลาสติก HDPE ไดถู้กน า มาใชใ้นการผลิตสินคา้พลาสติกต่าง ๆ ในหลายรูปแบบ  
  2.2  LDPE (Low density polyethylene) มีความทนทานต่อสารเคมีกรดและด่าง อีกทั้ง
ยงัแปรรูปไดง่้ายเป็นฉนวนไดอ้ยา่งดีและไม่มีสารพิษท่ีเป็นอนัตรายต่อร่างกายมนุษย ์มี
ความสามารถในการรับแรงกระแทกและมีความยดืหยุน่ 
  2.3  LLDE (Linear low density polyethylene) เป็นเมด็พลาสติก PE ท่ีใหม่กวา่ 2 
ประเภทแรก ปัจจุบนัก าลงัไดรั้บความนิยมเพิ่มข้ึน เน่ืองจากมีคุณสมบติัเด่นกวา่ LDPE ในหลาย ๆ 
ดา้นไม่วา่จะเป็น การตา้นแรงกระแทก การตา้นแรงดนัทะลุการตา้นแรงดึงขาด การทรงรูป  
ความแขง็แรงของรอยเช่ือม ความมนัเงา และความยดึตวัการน าเอา LLDPE ไปใชป้ระโยชน์จะมี
ดว้ยกนั 2 ลกัษณะโดยลกัษณะแรกเป็นการน า มาผสมกบัเมด็ LDPE หรือ HDPE ในสัดส่วนต่าง ๆ 
กนัเพื่อปรับคุณสมบติัของผลิตภณัฑใ์หดี้ข้ึน โดยเฉพาะในดา้นความเหนียว ซ่ึงการน ามาใชใ้น
ลกัษณะน้ีผูผ้ลิตไม่จ  าเป็นตอ้งดดัแปลงเคร่ืองจกัรแต่อยา่งใด ส่วนการน ามาใชใ้นอีกลกัษณะ  
เป็นการน าเอา LLDPE มาเป่าเป็นฟิลม์เด่ียว ส่วนใหญ่ใชใ้นการผลิตเป็นถุงบรรจุสินคา้ท่ีมีน ้าหนกั
สูง เช่น ถุงขา้วสาร ถุงขยะ ถุงบรรจุอาหารสัตว ์เป็นตน้ 
 3.  โพลีโพรพิลีน (Polypropylene: PP ) 
 เป็นเมด็พลาสติกท่ีมีคุณสมบติัท่ีใกลเ้คียงกบัเมด็พลาสติกชนิด HDPE และ LDPE จึง
สามารถใชท้ดแทนกนัไดร้ะดบัหน่ึง แต่สามารถทนความร้อนไดสู้งถึง 150 องศาเซลเซียส เหนียว 
แขง็แกร่ง ทนต่อแรงอดัและแรงกระแทก ไม่สึกกร่อนง่าย ทนต่อสารเคมี เป็นฉนวนไฟฟ้าท่ีดี แบ่ง
ออกไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ 
  3.1  Homopolymer polypropylene เป็นโพลีโพรพิลีนท่ีมีคุณสมบติัแขง็กวา่            
โพลีเอทิลีน ข้ึนรูปง่ายใชใ้นงานฉีดทัว่ไป งานท่ีใชเ้ม็ดพลาสติกประเภทน้ี ไดแ้ก่ 
   3.1.1  งานฉีดข้ึนรูป เช่น ถงั กะละมงั ตะกร้า ของเด็กเล่น เฟอร์นิเจอร์ เคร่ืองใช้
ทางการแพทย ์ภาชนะบรรจุทัว่ไป เป็นตน้ 
   3.1.2  แผน่ฟิลม์ ใชท้  า ฟิลม์ใส ถุงร้อน ถุงเยน็ ซองใส่เส้ือเช้ิต ฟิลม์ห่อหุม้บรรจุ
อาหารท่ีไม่ตอ้งการใหอ้อกซิเจนซึมผา่น 
   3.1.3  งานเป่า เช่น เป่าขวด ท่ีน า มาใชง้านเช่นเดียวกบั HDPE 
   3.1.4  งานส่ิงทอ ท า เส้นใย กระสอบสาน เชือก แห อวน เป็นตน้ 
  3.2  Block copolymer polypropylene เป็นโพลีโพรพิลีน ท่ีรับแรงกระแทกสูงกวา่
ประเภท Homopolymer ข้ึนรูปง่าย งานท่ีใชเ้ช่นเดียวกบั Homopolymer polypropylene แต่ตอ้งรับ
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แรงกระแทกสูงท่ีอุณหภูมิห้องและท่ีอุณหภูมิต ่า เช่น Top table ในตูเ้ยน็ ช้ินส่วนเคร่ืองซกัผา้ 
อุปกรณ์รถยนต ์เฟอร์นิเจอร์ ภาชนะบรรจุท่ีตอ้งการรับแรงกระแทกสูง แบตเตอร่ี เกา้อ้ีสนาม     
เป็นตน้ 
  3.3  Random copolymer polypropylene เป็นโพลีโพรพิลีนท่ีมีความใสเป็นคุณสมบติั
พิเศษ ใชง้านฉีดเป็นส่วนใหญ่ งานท่ีใช ้ไดแ้ก่ กล่องบรรจุอาหารทัว่ ๆ ไป 
 4.  โพลีไวนีล คลอไรด ์(Polyvinyl chloride: PVC) 
 Polyvinyl chloride (PVC) มีคุณสมบติัทนต่อสารเคมี ก๊าซและน ้าซึมผา่นเขา้ไม่ได ้      
ใชเ้ป็นฉนวนไฟฟ้าไดดี้ ทนต่อสภาพลมฟ้าอากาศไดดี้ มีน ้ าหนกัเบา และมีราคาค่อนขา้งถูก ซ่ึงจาก
คุณสมบติัท่ีดีเหล่าน้ี PVC จึงถูกน า มาใชใ้นงานอยา่งกวา้งขวาง เช่น รางน ้า วงกบหนา้ต่าง ท่อน ้า 
สายเคเบิลไฟฟ้า ใชใ้นการบรรจุหีบห่อสินคา้ และผลิตภณัฑท์างการแพทย ์เป็นตน้อยา่งไรก็ตาม 
PVC ท่ีน า มาผลิตเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป เช่น ท่อน ้า PVC ขวด PVC หนงัเทียม ฯลฯ ไม่ไดเ้ป็น
ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตจาก PVC ผงเลยทีเดียว แต่จะผสมสารเติมแต่งอ่ืน ๆ อีกหลายชนิด เพื่อใหเ้ป็น
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณสมบติัต่าง ๆ ความตอ้งการ อาทิ สารปรับปรุงแรงกระแทก สารเสริมสภาพ
พลาสติก สารคงสภาพ ฯลฯ 
 5.  โพลีสไตรีน (Polystyrene resins: PS) 
 มีความหดตวันอ้ยมาก มีความแขง็แรงคงทนดี แต่เปราะ สามารถท าเป็นสีต่าง ๆ ไดผ้วิ
เรียบและใส ไม่มีรสและกล่ินเป็นฉนวนไฟฟ้าดี ความดูดซึมน ้าต ่า ไม่เหมาะกบัการใชภ้ายนอกทน
ความร้อนไดพ้อสมควรโพลีสไตรีนใชท้  า กล่องบรรจุอาหารชนิดใส กล่องบรรจุของใชอ่ื้น ๆ เช่น 
แปรงสีฟัน ถงับรรจุเคร่ืองด่ืม ของเด็กเล่น แผงและตูโ้ทรทศัน์วทิย ุไฟทา้ยรถ ไมบ้รรทดั ฯลฯ  
ในรูปแบบโฟม ซ่ึงเรารู้จกัในช่ือ สโตโรโฟม (Styrofoam) ใชท้  าป้ายและส่ิงประดบัในงานต่าง ๆ 
วสัดุกนัแตกในกล่องบรรจุของแผน่ฉนวนกนัความร้อนและเสียง ฯลฯ โพลีสไตรีน แบ่งออกไดเ้ป็น 
2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
  5.1  โพลีสไตรีนชนิดธรรมดา (GPPS) จะแขง็แต่เปราะโพลีสไตรีนชนิดน้ีท่ีใชใ้น
ประเทศ 
  5.2  โพลีสไตรีนชนิดพิเศษ เช่น High impact copolymer (HIPS) จะแขง็แรงกวา่มาก
และไม่เปราะ ลกัษณะของการใชง้านจะคลา้ยกนัแบบ GPPS แต่จะใชง้านท่ีตอ้งการคุณสมบติัใน
การรับแรงกระแทกเพิ่มข้ึนและช้ินงานท่ีไม่โปร่งแสง 
 6.  อะคริโลไนทริล บิวทาไดอน สไตรีน (Acrylonitrile butadiene styrene: ABS) 
 มีคุณสมบติัรับแรงกระทบไดดี้มาก ทนความร้อนสูงถึง 212 องศาฟาเรนไฮต ์ทนกรด
และด่างไดดี้พอสมควร เป็นฉนวนไฟฟ้าดี มีคุณสมบติัพิเศษท่ีน าไปชุบเคลือบผวิดว้ยไฟฟ้าไดดี้ 
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เช่น ชุบโครเมียม ป้ายช่ือรุ่นรถยนตนิ์ยมน า ไปท า ปุ่มหมุนวทิยโุทรทศัน์ ABS จะใชใ้น
อุตสาหกรรมหลกั ๆ ต่อไปน้ี 
  6.1  อุตสาหกรรมของเด็กเล่น ซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการส่งออกจ านวนมาก 
  6.2  อุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนตแ์ละรถจกัรยานยนต ์เช่น กระจกมองขา้ง กระจงั
หนา้รถยนต ์Console box เป็นตน้ ซ่ึง ABS จะถูกน าไปใชใ้นอุตสาหกรรมน้ีมากท่ีสุด 
  6.3  อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เช่น ช้ินส่วนหมอ้หุงขา้ว เตารีด เตาอบไมโครเวฟ 
โทรศพัท ์พดัลม เคร่ืองซกัผา้ โทรทศัน์ หูจบัตูเ้ยน็ นาฬิกา หนา้กากแอร์ ปลัก๊ไฟ คอมพิวเตอร์    
เป็นตน้ 
  6.4  อุตสาหกรรมเคร่ืองใชใ้นครัวเรือน เช่น จาน ชาม ตะเกียบ 
 7.  อะคริลิค (Acrylic) พลาสติก PMMA (Polymethyl methacrylate)  
 ท่ีรู้จกักนัดีในนาม “อะคริลิค” เป็นพลาสติกท่ีถูกน ามาใชอ้ยา่งแพร่หลายดว้ยคุณสมบติั
โดดเด่นในดา้นความใสเทียบเคียงกระจก มีความมนัเงา และทนทานต่อสภาพแวดลอ้ม PMMA 
สามารถน า มาใชท้ั้งในงานฉีดข้ึนรูป (Injection) และงานอดัรีด (Extrusion) ไดเ้ป็นอยา่งดี โดย
ช้ินงานท่ีเห็นกนัอยูท่ ัว่ไปในปัจจุบนัไม่วา่จะเป็นรถยนต ์หนา้ปัทมเ์คร่ืองใชไ้ฟฟ้าต่าง ๆ ฝาครอบ
ไฟ ก๊อกน ้าคริสตลั เคร่ืองใชใ้นครัวเรือนท่ีคลา้ยเคร่ืองแกว้ เลนส์ กรอบแวน่ตา ฯลฯ ลว้นแต่ท าจาก 
PMMA ทั้งส้ิน 
 8.  โพลีอะซีทลั (Polyacetal) 
 จดัเป็น Engineering plastics ตวัหน่ึงใชแ้ทนช้ินส่วนโลหะท่ีหล่อโดยวธีิ Die casting 
นอกจากน้ียงัใชท้  า ช้ินส่วนในรถยนตแ์ละเคร่ืองจกัรกล เช่น คาบูเรเตอร์เกียร์ แบร่ิง บูช ลูกกล้ิง 
ช้ินส่วนท่ีมีการเคล่ือนไหวและเสียดทาน นอกจากน้ี ยงัใชท้  าเป็นขวดบรรจุสเปรยไ์ดอี้กดว้ย 
 9.  โพลีคาร์บอเนท (Polycarbonate) 
 เป็นเทอร์โมพลาสติกเรซ่ิน (Thermoplastic resin) มีคุณสมบติัท่ีส าคญัหลายดา้น ไดแ้ก่ 
  9.1   ทนต่อแรงกระแทกสูง 
  9.2   มีความใสท าใหน้ ามาประยกุตใ์ชใ้นงาน Optic ไดอ้ยา่งกวา้งขวาง (แสงผา่นได ้
90 เปอร์เซ็นต)์ 
  9.3  มีขนาดคงท่ีในระหวา่งการข้ึนรูปและมีการเปล่ียนแปลงขนาดเล็กนอ้ยหลงัจาก
ผา่นการข้ึนรูปแลว้ นัน่คือ มีการหดตวัเม่ือผา่นการข้ึนรูปต ่า ดงันั้น Polycarbonate จึงเป็นพลาสติก
ท่ีมีขนาดคงท่ีเม่ือผา่นการข้ึนรูป 
  9.4  ใชง้านไดใ้นช่วงอุณหภูมิกวา้งตั้งแต่ – 40 องศาเซลเซียส จนถึง + 120  
องศาเซลเซียส 



21 

  9.5  เม่ือเกิดการลุกไหมส้ามารถดบัไดเ้อง จึงถูกน ามาใชง้านในสถานท่ีท่ีการลุกไหม้
เป็นส่ิงอนัตราย 
  9.6  มีความทนทานต่อสภาวะอากาศ และโอโซนไดดี้มาก สามารถน ามาใชก้บังาน
ภายนอกอาคารได ้
  9.7  ไม่เป็นพิษ จึงน า มาใชเ้ป็นภาชนะในการบรรจุอาหารและยาได ้
  9.8  มีคุณลกัษณะทางไฟฟ้าท่ีดีเยีย่ม น ามาใชเ้ป็นฉนวนไฟฟ้า 
  โพลีคาร์บอเนตจึงสามารถน ามาใชใ้นการผลิตสินคา้ไดห้ลายประเภท เช่น ท าแวน่ตา
นิรภยั Compact disc กระจกหนา้ต่าง Housing ของคอมพิวเตอร์ ฝาครอบไฟฟ้าหนา้รถยนตแ์ละ
ขวด เป็นตน้  
 

กระบวนพืน้ฐานในการฉีดพลาสติก 
 สถาบนัไทย-เยอรมนัเร่ืองเทคโนโลยแีม่พิมพพ์ลาสติก (2545) กล่าววา่ การท างาน 
ของเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีการท างานอยูด่ว้ยกนัทั้งหมด 3 รูปแบบ คือ แบบไม่เป็นอตัโนมติั 
(Manual) ซ่ึงจะสั่งใหเ้คร่ืองท างานในขั้นตอนใดก่อนหลงัก็ไดต้ามท่ีตอ้งการ แบบก่ึงอตัโนมติั  
(Semi-automatic) ซ่ึงการท างานจะเป็นไปตามขั้นตอนของเคร่ืองฉีดเพียงวงรอบการท างานเดียว
เท่านั้นแลว้หยุด และแบบอตัโนมติัทั้งหมด (Fully-automatic) จะมีการท างานเป็นไปตามขั้นตอน
ของเคร่ืองฉีด โดยเม่ือครบวงรอบการท างานของเคร่ืองฉีดแลว้ ก็จะเร่ิมวงรอบการท างานใหม่ทนัที 
และท าต่อไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ือง โดยการท างานแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติัทั้งหมดจะมี
ขั้นตอนพื้นฐานในการฉีดพลาสติก 
 1.  องคป์ระกอบในการฉีดพลาสติก 
 ในกระบวนการฉีดพลาสติกมีองคป์ระกอบหรือส่วนประกอบท่ีส าคญัเพื่อใหไ้ดคุ้ณภาพ
ของช้ินงานฉีดท่ีดี อตัราการผลิตท่ีสูง และมีจ านวนของเสียนอ้ย องคป์ระกอบท่ีส าคญัควรมีอยู ่6 
ส่วน (6M) ดว้ยกนั คือ 
  1.1  วตัถุดิบพลาสติก (Material) 
  1.2  แม่พิมพฉี์ด (Mold) 
  1.3  เคร่ืองฉีด (Machine) 
  1.4  วธีิการหรือพารามิเตอร์ท่ีปรับตั้งการฉีด (Method) 
  1.5  ช่างฉีดหรือบุคลากร (Man) 
  1.6  การจดัการในการฉีด (Management) 
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 2.  ประเภทของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 เคร่ืองฉีดพลาสติกโดยทัว่ไป สามารถแบ่งตามลกัษณะโครงสร้างของเคร่ืองไดเ้ป็น 2 
ประเภทดงัน้ี 
  2.1  เคร่ืองฉีดแนวนอน 
  เคร่ืองฉีดแนวนอนเป็นแบบท างานตามแนวนอนพลาสติกไหลเขา้แบบเป็นเส้นตรง
ตามแนวนอน ตั้งฉากกบัระนาบของแม่พิมพโ์ดยชุดฉีดและหน่วยเปิด-ปิดแบบ อยูใ่นทิศทาง
เดียวกนั แบบน้ีจะเป็นแบบท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุด ภาพท่ี 2-4 
 

 

 
 
 

ภาพท่ี 2-4  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบแนวนอน 
 
  2.2  เคร่ืองฉีดแนวตั้ง 
  เคร่ืองฉีดแนวตั้งเป็นแบบทางานตามแนวตั้งพลาสติกไหลเขา้แบบเป็นเส้นตรงตาม
แนวตั้ง โดยตั้งฉากกบัระนาบของแม่พิมพโ์ดยชุดฉีดและหน่วยเปิด-ปิดแบบ อยูใ่นทิศทางเดียวกนั 
ดงัภาพท่ี 2-5 
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ภาพท่ี 2-5  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบแนวตั้ง 
 
 3.  หน่วยการฉีด ท าหนา้ท่ีในการท างานเก่ียวกบัการฉีดทั้งหมดโดย มีหนา้ท่ีตั้งแต่การรับ
เมด็พลาสติกจาก Hopper มาแลว้ท าการหลอมเหลว ก่อนท่ีจะท าการฉีดพลาสติกเหลวเขา้ไปใน
ช่องวา่ง (Cavity) ของแม่พิมพ ์(Mold) ซ่ึงมีช้ินส่วนหลกั ๆ ดงัน้ี 
  3.1  คอป้อน (Hopper throat) 
  3.2  กระบอกฉีด (Barrel) 
  3.3  ปลอกหรือแถบท าความร้อน (Band heater) 
  3.4  Thermo couple  
  3.5  Screw  
  3.6  หวัฉีด (Nozzle)  
  ดงัภาพท่ี 2-6 
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ภาพท่ี 2-6  ส่วนประกอบในชุดหน่วยการฉีด 
 

ความรู้พืน้ฐานเกีย่วกบังานพ่นสี (General paint basic knowledge) 
 พงษศ์กัด์ิ บุญธรรมกุล (2543) กล่าววา่ สี คือ ของผสมท่ีอยูใ่นสภาพเน้ือเดียวกนั โดย
ประกอบดว้ยผงสี ส่ิงน าสี ตวัท าลาย และปรับคุณสมบติัซ่ึงถูกบดใหผ้งสีละเอียดและแขวนลอยอยู่
ในส่ิงน าสี เม่ือน าไปใชง้านก็สามารถเปล่ียนสถานะเป็นฟิลม์แขง็ได ้
 หนา้ท่ีของสี วตัถุประสงคห์ลกั ๆ ของการเคลือบสีโดยทัว่ไป มีอยูส่องประการ คือ 
1)  การป้องกนั (Protection) เพื่อป้องกนัปัญหาต่ออายกุารใชง้านของช้ินงาน เช่น การป้องกนัสนิม
และ ป้องกนัปัญหาต่อส่ิงแวดลอ้ม สารเคมี ความช้ืน แสงอาทิตย ์เป็นตน้ 2)  เพื่อความสวยงาม 
(Beautification) เน่ืองจากสีต่าง ๆ ช่วยท าใหช้ิ้นงานมีคุณค่า และสวยงามมากข้ึนนอกจากน้ีสียงัมี
หนา้ท่ีอ่ืน ๆ อีก เช่น ใชสี้ในการท าสัญลกัษณ์ ท าหนา้ท่ีในการเป็นฉนวน เป็นตน้ 
 1.  ส่วนประกอบของสี  
 ส่วนประกอบของสีโดยทัว่ ๆ ไปประกอบดว้ยสารประกอบ 4 อยา่ง ดงัภาพท่ี 2-7 
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ภาพท่ี 2-7  ส่วนประกอบของสี 
 
  1.1  ผงสี (Pigment) คือ สารท่ีท าใหป้รากฏเป็นสีต่าง ๆ กบัส่ิงท่ีน ามาเคลือบ              
มีลกัษณะเป็นผงละเอียดโดยทัว่ไปมีหนา้ท่ี ใหค้วามสวยงาม และ ความทนทาน บางชนิดมี
คุณสมบติัในการปกปิดพื้นผิวของวตัถุไดสู้ง ผงสีมีความสามารถในการแพร่กระจายไดดี้ ส่วนมาก
จะไม่ละลายในสารละลายดงันั้น การน าไปใชง้านจะตอ้งน าผงสีไปบดเป็นอนุภาคเล็ก ๆ เพื่อให้
อนุภาคของสีแขวนลอยอยูใ่นส่ิงน าสี 
  1.2  ส่ิงน าสี (Resin) คือ สารอินทรีย ์ซ่ึงพืชและแมลงบางชนิดสร้างและหลัง่ออกมา 
โดยปรกติจะไม่ละลายไดใ้นตวัท าลายอนินทรียต่์าง ๆ ตวัอยา่ง Resin ธรรมชาติทัว่ไป เช่น ชนั 
(Resin) คร่ัง (Shellac) ปัจจุบนัเปล่ียนมาใช ้Resin สังเคราะห์ (Synthetic resin) หมายถึง วสัดุ
สังเคราะห์ชนิดเปล่ียนแปลงรูปได ้โดยทัว่ไปผลิตกระบวนการ Polymerization มีคุณสมบติัทนทาน
มากกวา่ Resin ธรรมชาติ โดยเรซิน (Resin) มีหนา้ท่ี ในการยดึประสานระหวา่งอนุภาคของ 
Pigment เขา้ไปดว้ยกนัพร้อมกบัยดึเกาะระหวา่งชั้นของสีกบัพื้นผวิท่ีเคลือบ โดยทัว่ไป Resin จะ
เป็นตวัก าหนดคุณภาพคุณสมบติัต่าง ๆ ของฟิลม์สีแต่ละประเภท 
  1.3  ตวัท าลาย (Solvent) คือ สารท่ีมีคุณสมบติัในการท าลาย Resin ใหเ้ป็น Liquid 
Solution มากข้ึนเน่ืองจากใน Resin ส่วนใหญ่มีความหนืดค่อนขา้งสูง จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมี
ตวัท าลายไปปรับความหนืด โดยตวัท าลาย มีหนา้ท่ี ปรับความหนืดของสี เพื่อให้เหมาะสมต่อ 
การผลิต และการน าไปใชง้านนอกจากน้ียงัเป็นตวัระเหยซ่ึงหลงัการพน่สีแลว้ ตวัท าลายจะระเหย
ไปจนหมดส่ิงท่ีเหลืออยูเ่ป็นฟิลม์สี คือ ส่วนของ Pigment และ Resin เท่านั้น 
  1.4  สารปรับคุณสมบติั (Solvent) คือ สารท่ีใส่ลงไปในสี เพื่อท าหนา้ท่ีในการปรับ
คุณสมบติัของสีทั้งในดา้นกระบวนการผลิตและการปรับปรุงคุณสมบติัของฟิลม์สี ปริมาณการใช้
โดยเฉล่ีย 0.3 เปอร์เซ็นต ์ข้ึนอยูก่บับริษทัผูผ้ลิต ในกรณีท่ีใชม้ากเกินปริมาณท่ีก าหนดใหมี้
ผลกระทบต่อคุณสมบติัของฟิลม์สีได ้
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 2.  ชนิดของสี (Types of paints)  
 ชนิดของสีมีมากมายหลายประเภท เช่น สีรองพื้น สีโป้วเก็บรอยสีทบัชั้นกลางและสีทบั
หนา้ เป็นตน้ ใชส้ าหรับพ่นโลหะเพื่อป้องกนัสนิม และเป็นตวัยดึเกาะระหวา่งผวิโลหะ โดยการพน่
สีรองพื้นลงบนแผน่เหล็กโดยตรงเพื่อป้องกนัสนิมและช่วยในการยดึของชั้นสีท่ีจะพน่ในขั้นต่อ ๆ 
ไป ปัจจุบนัไดมี้การพฒันา สีพน่พื้น (Primer surface) มาใชแ้ทนสีรองพื้นสีพน่รองพื้นท่ีนิยมใชก้นั
ไดแ้ก่ รายละเอียดของชนิดสีพน่ ดงัแสดงไดจ้ากตารางท่ี 2-4 
 
ตารางท่ี 2-4  ชนิดของสีและคุณสมบติัของสี (พงษศ์กัด์ิ บุญธรรมกุล, 2543) 
 

ชนิด คุณลกัษณะการน าไปใช ้
สีพื้น (Primer) ใชพ้น่บนผวิโลหะเปลือยเพื่อป้องกนัสนิมและเป็นตวัยดึเกาะ

ระหวา่งผวิโลหะกบัสีทบัหนา้ 
สีทบัหนา้ (Top coat) หรือ Base แบ่งตามสีต่าง ๆ ความมนัเงาของผวิหนา้สีและคุณภาพของสี 
สีเคลียร์ (Clear paint) สีเคลียร์ใชพ้น่ลงบนสีทบัหนา้เพื่อใหเ้กิดความเงางาม             

ในขณะเดียวกนัจะท าหนา้ท่ีเป็นชั้นป้องกนัผิวสีอีกดว้ย 
 
 3.  กระบวนการในการพน่และเคลือบสี  
 โดยทัว่ไปขั้นตอนในการเคลือบสี (Painting process) ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนตจ์ะมี
อยูด่ว้ยกนั 3 ขั้นตอน ตามล าดบัดงัน้ี 
  3.1  การเคลือบสีพื้น (Primer paint) สีพื้นท่ีใชพ้น่อยูใ่นอุตสาหกรรมรถยนต์
โดยทัว่ไปมี 2 ชนิด คือ สีพื้นและสีรองพื้น สามารถป้องกนัสนิมและท าใหสี้จริงยดึติดแน่นกบัผวิ
งานไดดี้ การพน่สีชนิดน้ีใชพ้่นเพียงเบา ๆ โอกาสท่ีสีพื้นชนิดน้ีจะแตกร้าวมีนอ้ยเพราะมีส่วนผสม
ของกาวมากกวา่เน้ือสี สีพื้นหรือสีรองพื้นท าหนา้ท่ีเกาะยึดผวิงานเพื่อใหสี้จริงเกาะยดึติดแน่นอีกที
หน่ึง เป็นสีท่ีมีเน้ือสีมาก สามารถอุดพอกเสริมลบรอยขีดข่วนได ้เม่ือสีแหง้สามารถใชก้ระดาษ
ทรายขดัตกแต่งใหผ้วิเรียบหรือสมบูรณ์ไดสี้พื้น โดยทัว่ไปมีอยู ่2 สี คือ สีน ้าตาลและสีเทา  
ควรเลือกให้เหมาะสมและกลมกลืนกบัสีทบัหนา้ เช่น สีด า แดง น ้าตาลหรือสีท่ีผสมแลว้มีความ
เขม้ขน้สูงควรเลือกใชสี้พื้นสีน ้าตาล หากเป็นสีอ่อน เช่น สีขาว สีไข่ไก่ เหลืองอ่อน ควรเลือกใชสี้
พื้นสีเทา ขอ้ควรระวงัอยา่พน่สีพื้นใหห้นาเกินไปจะเกาะยึดไม่ดีพอ 
  ขอ้ดีของสีพื้น คือ สามารถป้องกนัสนิมท่ีผวิได ้สีจริงเกาะยดึไดดี้ อุดรอยขีดข่วนท่ีผิว
งานเล็กนอ้ยได ้
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  ขอ้เสียของสีพื้น คือ มีเน้ือสีหยาบตอ้งท าการขดัก่อนพ่นสีจริง ใชไ้ดก้บังานท่ีมีผวิ
เรียบเท่านั้น พน่หลายชั้นแรงเกาะยดึจะลดลง 
  3.2  สีจริง (Top coat) หรือ Base เป็นการเคลือบสีขั้นบนสุด หรือ ชั้นสีท่ีเรามองเห็น
บนผลิตภณัฑท่ี์ท าการพน่หรือเคลือบสีเพราะฉะนั้น สีจริงจึงตอ้งมีคุณสมบติัท่ีต่อตา้นหรือปกป้อง
ส่ิงเหล่านั้นได ้เช่น คงทนต่อแสงแดด ซ่ึงมีรังสีอลัตร้าไวโอเลตประกอบอยูค่งทนต่อการขดูขีด  
เป็นตน้ กรรมวธีิในการเคลือบสีจริงนั้นใชว้ธีิการสเปรย ์เพราะใหค้วามเรียบของฟิลม์สีดีท่ีสุด ใน
ปัจจุบนัสีจริงนั้นไดถู้กแบ่งออกเป็น 3 ประเภทดว้ยกนั คือ 
   3.2.1  สีธรรมดา (Solid color) สีธรรมดา Resin ท่ีใชเ้ป็น Alkyd melamine 
ส่วนผสมของสีจะไม่มีผงอลูมิเนียมหรือผงไมกา้ประกอบอยู ่กรรมวธีิการเคลือบสีธรรมดาก็
เหมือนกบัสีรองพื้น นัน่คือ การเคลือบชั้นเดียวเสร็จแลว้น าเขา้ไปอบ ซ่ึงลกัษณะการเคลือบสีเช่นน้ี
เรียกวา่ “  Coat   bake” 
   3.2.2  สีบรอนซ์ (Metallic color) สีบรอนซ์ Resin ท่ีใชเ้ป็น Acrylic melamine เป็น
สีท่ีมีผงอะลูมิเนียม ประกอบดว้ย ผงอะลูมิเนียม จะช่วยสะทอ้นแสงไดดี้ ท าใหสี้ดูเงางามระยบิ
มากกวา่ธรรมดา นอกจากน้ีกรรมวธีิน้ีในการเคลือบสี Metallic ยงัแบ่งออกเป็น 2 ชั้น คือ 
    3.2.2.1  ชั้นแรก จะตอ้งพน่สีท่ีมีอะลูมิเนียมผสมอยูซ่ึ่งเรียกวา่ Base จนเสร็จ
ก่อน 
    3.2.2.2  ชั้นท่ีสอง จะทิ้งห่างจากชั้นแรกประมาณ 3.5 นาที แลว้จึงพน่ Clear ซ่ึง
มีลกัษณะใสซ่ึงประกอบดว้ย Resin additive และ Solvent การพน่ Clear บน Base ในขณะท่ี Base 
ยงัไม่แหง้ตวัน้ีเรียกวา่ Wet on wet หลงัจากนั้น จึงน าไปอบเพื่อใหสี้แหง้ กรรมวธีิเคลือบสี Metallic 
ในลกัษณะเช่นน้ีเรียกวา่ “2 Coat   bake“ 
   3.2.3  สีมุก (Pearl color) สีมุก Resin ท่ีใชเ้ป็น Acrylic melamine เช่นเดียวกบัสี 
Metallic จะสะทอ้นแสงเฉพาะจากผวิหนา้เท่านั้น ขณะเดียวกนัผงไมกา้จะสะทอ้งแสงตั้งแต่ผวิหนา้
ไปจนถึงศูนยก์ลางของไมกา้จึงท าใหเ้กิดการหกัเหของแสงออกมาเหมือนไข่มุก ความเงางามของ
ผวิจะลึกและใสกวา่สี Metallic 
  3.3  สีเคลียร์ (Clear paint) ประกอบดว้ย สารเคลือบ (Resin) สารปรุงแต่ง (Additive) 
และสารละลายเท่านั้น ไม่มีผงสีเลย มีลกัษณะใส เป็นสีเคลียร์ส าเร็จรูปไม่จ  าเป็นตอ้งผสมทินเนอร์
อีกยกเวน้ขอ้แนะน าพิเศษของผูผ้ลิตเท่านั้น สีเคลียร์ใชพ้น่ลงบนสีทบัหนา้เพื่อให้เกิดความเงางาม 
ในขณะเดียวกนัจะท าหนา้ท่ีเป็นชั้นป้องกนัผิวสีอีกดว้ย 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ณธพล พงษส์ าราญกุล (2550) ไดน้ าเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตสลกัเกลียวและ
แป้นเกลียวเพื่อลดตน้ทุนในกระบวนการและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ส่งผลใหล้ดตน้ทุน
ของโซ่อุปทานการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ในส่วนของการผลิตสลกัเกลียวในรถจกัรยานยนตซ่ึ์งใน
การด าเนินการวิจยัไดใ้ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า วิเคราะห์หนา้ท่ีการท างานในแบบจ าลองอา้งอิง 
การด าเนินงานส่วน Make ซ่ึงการวเิคราะห์หนา้ท่ีของกระบวนการนั้น พบวา่ มีกระบวนการท่ีท าให้
เกิดหนา้ท่ีเดียวกนัใน 2 กระบวนการ คือ กระบวนการป๊ัมข้ึนรูปดา้น Nut และกระบวนการกลึง 
Chamfer ในการปรับปรุงไดร้วม 2 กระบวนการเขา้ดว้ยกนั คือ ออกแบบ Die ท่ีใชใ้นการป๊ัมข้ึนรูป
ใหมี้ Chamfer อยูใ่นตวั ไดท้ดสอบตามขั้นตอนของวศิวกรรมคุณค่า จากขั้นตอนดงักล่าวผลท่ีได ้
คือ การลดกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นต่อหนา้ท่ีของเกลียวลงได ้และจากการแกไ้ขปรับปรุงและวดัผล
การปรับปรุง พบวา่ สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตจาก 6.57 บาทต่อตวั เหลือ 5.04 บาทต่อ
ตวั ลดลง 1.53 บาทต่อตวั หรือลดลง 23.28 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงมากกวา่ค่าเป้าหมายท่ีผูว้จิยัได้
ตั้งเป้าหมายไว ้คือ มากกวา่หรือเท่ากบั 5 เปอร์เซ็นต ์และลดเวลาในการผลิตจาก 37.18 ชัว่โมง
ต่อล็อต เหลือ 30.93 ชัว่โมงต่อล็อต ลดลง 6.25 ชัว่โมงต่อล็อต หรือ 16.81 เปอร์เซ็นต ์ 
 จิราย ุจิตเจือจุน  (2555) ไดน้ าเสนอแนวทางท่ีเกิดจากการบูรณาการของวศิวกรรมคุณค่า 
ซิกซ์ ซิกม่า ส าหรับการออกแบบและลดตน้ทุนในอุตสาหกรรมการผลิตเบาะรถยนต ์โดยน าเสนอ
การใชเ้คร่ืองมือตามแนวทางของวศิวกรรมคุณค่า ร่วมกบัขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาแบบ DMAIC 
ของซิกซ์ ซิกม่า และประเมินผลจาก การลดตน้ทุน การคงไวซ่ึ้งหนา้ท่ีหลกั คุณภาพของผลิตภณัฑ ์
โดยเรียกเทคนิคใหม่น้ีวา่ การบูรณาการของวศิวกรรมคุณค่า และซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงเทคนิคใหม่
สามารถน ามาใชก้บับริษทัตวัอยา่งในการลดตน้ทุนและเพิ่มคุณภาพใหก้บัอุตสาหกรรมการผลิต
เบาะรถยนตใ์นกรณีศึกษาท่ี 1 เป็นเงิน 8.48 บาทต่อช้ิน หรือ 932,800 บาทต่อปี และในกรณีศึกษา 
ท่ี 2 เป็นเงิน 3.45 บาทต่อช้ิน หรือ 758,450 บาทต่อปี 
 สิทธิชยั ธานี (2553) ไดน้ าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนแผน่กนั
โคลนหนา้ล่างซา้ยและขวา ส าหรับรถกระบะ เพื่อลดตน้ทุนการผลิตในกระบวนการและตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้โรงงานประกอบรถยนตต์วัอยา่งท่ีตอ้งการลดราคาช้ินส่วนลงร้อยละ 5 ซ่ึง
ในการด าเนินการวจิยัไดใ้ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า วิเคราะห์หนา้ท่ีการท างานขององคป์ระกอบ
วตัถุดิบและกระบวนการในการผลิตช้ินส่วน พบวา่ในกระบวนการตดัส่วนขั้วรูน าฉีดและทางวิง่ 
คือ ส่วนเกินไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าซ่ึงเป็นส่วนท่ีไม่ตอ้งการของช้ินงาน เพื่อท่ีจะก าจดัส่วนเหล่าน้ีออก
จากโรงงานและก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ไดมี้การปรับปรุงโดยการน าเอาส่วนขั้วรูน าฉีดและทาง
วิง่มาแปรรูปบดยอ่ย แลว้น ากลบัมาใชใ้หม่ โดยผสมเติมเตม็แทนท่ีปริมาณบางส่วนของวตัถุดิบเมด็
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พลาสติก และไดท้ดสอบตามขั้นตอนของวศิวกรรมคุณค่า จากขั้นตอนดงักล่าวผลท่ีได ้คือ สามารถ
ลดปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบเมด็พลาสติกลง จากการแกไ้ขปรับปรุงและวดัผลการปรับปรุง 
สามารถลดราคาขายช้ินส่วนใหก้บัลูกคา้ลงไดร้้อยละ 5 ตามความตอ้งการท่ีลูกคา้ร้องขอ สามารถ
ลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตจาก 41.49 บาทต่อช้ิน เหลือ 39.10 บาทต่อช้ิน ลดลงร้อยละ 5.76 ท า
ก าไรเพิ่มข้ึนจาก 3.32 บาทต่อช้ินเป็น 3.51 บาทต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 5.62 เปอร์เซ็นต ์
 ชยัวฒิุ อมัราลิขิต (2555) ไดท้  าการน าเสนอ ลดตน้ทุนและปรับปรุงกระบวนการบรรจุ
ผลิตภณัฑท์่อไอเสีย โดยการน าเทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน
หลกั คือ Information phase, Speculative phase, Analytic phase และ Proposal phase โดยท า 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลของปัญหาในปัจจุบนั และท าการวิเคราะห์หนา้ท่ีการท างานต่าง ๆ ของ 
บรรจุภณัฑ ์และใชแ้นวความคิดท่ีหลากหลายเพื่อพฒันาทางเลือกของหนา้ท่ีการท างานต่าง ๆ  
ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่เดิม และเลือกแนวความคิดท่ีดีท่ีสุดจากการระดมความคิดซ่ึงผลจากการศึกษา
ดงักล่าวท าใหส้ามารถเปล่ียนแปลงวตัถุดิบท่ีใชใ้นการบรรจุผลิตภณัฑท์่อไอเสีย และสามารถลด
ตน้ทุนจากเดิม 370.39 บาทต่อกล่อง เป็น 199.79 บาทต่อกล่อง ลดตน้ทุนต่อกล่องลง 170.60 บาท 
คิดเป็น 46.06 เปอร์เซ็นต ์สามารถลดตน้ทุนเฉล่ียต่อเดือนลง 25,590 บาท (ในกรณีท่ีมีการผลิต
จ านวน 150 กล่องต่อเดือน) คิดเป็น 307,080 บาทต่อปี อีกทั้งยงัเพิ่มความสะดวกในการท างาน
ใหก้บัพนกังานโดยสามารถลดขั้นตอนในการบรรจุลง  
 อภิชาต วงศสื์บสกุล (2550) ไดท้  าการน าเสนอ การเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพ 
การผลิตในกระบวนการพน่สี ดว้ยวธีิการลดความสูญเปล่า กล่าวคือ ในการออกแบบรถรุ่นใหม่ใน
คร้ังแรกประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพน่สีเท่ากบั 85 เปอร์เซ็นต ์(1,552 แฮงเกอร์ต่อกะ) 
ท าใหก้ารผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในอนาคต จึงไดท้  าการศึกษาโดยการใชเ้ทคนิค
การขจดังานท่ีไม่จ  าเป็น และเทคนิคการจดักระบวนการผลิตใหม่ โดยการประยกุตก์ารออกแบบ 
การทดลองท่ีเหมาะสมในกระบวนการผลิต ดว้ยการเวน้แฮงเกอร์ในช่วงเวลาของการเปล่ียนกะ 
และช่วงเวลาพกั โดยแบ่งการทดลองออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนท่ีหน่ึงท าการเวน้ท่ี 50  
แฮงเกอร์และขั้นตอนท่ีสองท าการเวน้ท่ี 35 แฮงเกอร์ ตามล าดบั ก่อนเขา้กระบวนการลา้งฟอสเฟต
ซ่ึงงานวจิยัฉบบัน้ีไดศึ้กษาจากโรงงานตวัอยา่งของบริษทั ไทยยามาฮ่ามอเตอร์ จ  ากดั ซ่ึงผลจาก
การศึกษาพบวา่ ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพ่นสีเพิ่มข้ึนเป็น 90.48 เปอร์เซ็นต ์       
(1,643 แฮงเกอร์ต่อกะ) ซ่ึงมีผลท าใหอ้ตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนประมาณ 6 เปอร์เซ็นต ์และท าใหต้น้ทุน
และค่าโสหุย้ลดลงประมาณ 2,344,160 บาทต่อเดือน 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 

กำรศึกษำสภำพทัว่ไปของโรงงำนกรณศึีกษำ 
 กลุ่มบริษทัไทยซมัมิทเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตช์ั้นน าของประเทศไทย ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี
พ.ศ. 2520 มีส่วนช่วยในการขบัเคล่ือนภาคอุตสาหกรรมท่ีส าคญัของไทย มีฐานการผลิตครอบคลุม
พื้นท่ีอุตสาหกรรมหลกัท่ีส าคญัของประเทศไทย ไดแ้ก่ แหลมฉบงั ระยอง นครนายก และ
สมุทรปราการ รวมไปถึงฐานการผลิตในต่างประเทศ ไดแ้ก่  จีน อินเดีย อินโดนีเซีย ญ่ีปุ่น มาเลเซีย 
อเมริกา และเวยีดนาม พร้อมทั้งขยายการลงทุนไปในธุรกิจประเภทอ่ืนอยา่งต่อเน่ือง 
 ปัจจุบนั กลุ่มบริษทัไทยซมัมิท มีบริษทัในเครือรวมกวา่ 40 บริษทั ครอบคลุมการผลิต
เพื่ออุตสาหกรรมท่ีส าคญัของประเทศ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต ์เคร่ืองจกัรกลการเกษตร 
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า โดยการเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนเพื่อประกอบในภาคอุตสาหกรรมเหล่าน้ี เช่น ช้ินส่วน
การข้ึนรูป ช้ินส่วนการประกอบ ช้ินส่วนพลาสติกประเภทฉีดและเป่า อลูมิเนียมฉีดข้ึนรูป ระบบไฟ
ส าหรับยานยนต ์แม่พิมพโ์ลหะและพลาสติก อุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน รวมถึงเคร่ืองจกัรใน
สายการผลิต  
 โดยบริษทักรณีศึกษา ไทยซมัมิทพลาสเทค จ ากดั สาขา 2 เป็นหน่ึงในสมาชิกของกลุ่ม
ธุรกิจงานพลาสติก ในกลุ่มบริษทัในเครือไทยซมัมิท ฯ ในอดีตบริษทัเป็นส่วนหน่ึงของ  
บริษทัไทยซมัมิทอีสเทิร์นซีบอร์ดโอโตพาร์ทอินดสัตรี จ ากดั เร่ิมเปิดด าเนินงานตั้งแต่ปี 2546   
มีพื้นท่ีโรงงานผลิตช้ินส่วนพลาสติก 47,446 ตารางเมตร และได ้Spring ออกมาเป็นบริษทั 
ไทยซมัมิทพลาสเทค จ ากดั เม่ือวนัท่ี 1 กุมภาพนัธ์ 2557 โดยมีทุนจดทะเบียน 600 ลา้นบาท  
จ านวนพนกังานทั้งหมด 450 คน 

1.  ผลิตภณัฑ์ 
บริษทัไทยซมัมิทพลาสเทค ท าการผลิตทั้งในส่วนของ Front bumper (กนัชนหนา้)   

Rear bumper (กนัชนทา้ย) และ Interior hard trim ซ่ึงเป็นช้ินส่วนพลาสติกตกแต่งภายในรถยนต ์
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ภาพท่ี 3-1  ผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษา 
 
 
 
 

แผงประตู แผงครอบเบาะนัง่หลงั 

กระจงัหนา้ 

กนัชนหลงั 

กนัชนหนา้ กระจงัหนา้ 

กนัชนหลงั 

ชุดแต่งสปอยเลอร์หลงั 

แผงครอบกนัชนหลงั 

แผงครอบกนัชนหนา้ 

กนัชนหนา้ 
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ผงัองค์กร 
 การบริหารของโรงงานกรณีศึกษา มีการวางผงัการบริหารแนวราบโดยมีล าดบัขั้นท่ีไม่
ยุง่ยากซบัซอ้น เป็นการบริหารท่ีสามารถบริหารจดัการไดท้ัว่ถึง รวดเร็ว โดยมีการแบ่งสายงาน
บริหารออกเป็น 4 ฝ่ายหลกั ๆ คือ  
 1.  ฝ่ายวศิวกรรม ประกอบไปดว้ย ส่วน Process engineering ท าหนา้ท่ีพฒันาและ
ปรับปรุงช้ินงานใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ ส่วน Project engineering ท าหนา้ท่ีทดลอง 
พฒันา ด าเนินการผลิตช้ินงานใหม่ ๆ ท่ีลูกคา้ตอ้งการ และส่วนงานประกนัคุณภาพ ท าหนา้ท่ี
ตรวจสอบและประกนัคุณภาพช้ินงานก่อนส่งมอบใหลู้กคา้ 
 2.  ฝ่ายโลจิสติกส์และฝ่ายขาย ประกอบไปดว้ย ส่วนงานวางแผนกระบวนการผลิต 
กระบวนการวางแผนการจดัซ้ือวตัถุดิบ ส่วนงานคลงัสินคา้จะท าการจดัระบบการจดัเก็บสินคา้และ
บริหารสินคา้ในคลงัใหเ้หมาะสม สามารถรองรับความตอ้งการต่าง ๆ ได ้ส่วนงานจดัส่งจะ
ด าเนินการบริหารการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ ส่วนงาน Rack center จะดูแลของบรรจุภณัฑท่ี์จะ
รองรับการใส่ช้ินงานก่อนส่งมอบใหลู้กคา้ และส่วนงานขายจะด าเนินงานรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้แลว้
แจง้ต่อมายงัโรงงาน 
 3.  ฝ่ายผลิต จะด าเนินการผลิตช้ินงานตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย       
ส่วนงานฉีดช้ินงาน ส่วนงานพน่สี และส่วนงานประกอบ  
 4.  ฝ่ายสนบัสนุน จะประกอบไปดว้ย ส่วนงานจดัซ้ือ ส่วนงานบญัชี ส่วนงานตรวจสอบ 
ส่วนงานบริหารทรัพยากรมนุษย ์ซ่ึงส่วนงานเหล่าน้ีจะข้ึนตรงกบัรองกรรมการบริษทั 
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ภาพท่ี 3-2  แผนผงัการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษา 
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วธิีกำรด ำเนินกำร 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 3-3  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 
 
 
 
 

เลือกโครงการ (Selection phase) 

รวบรวมขอ้มูล (Information phase) 

วเิคราะห์หนา้ท่ีการท างาน (Function phase) 

สร้างสรรคค์วามคิด (Creativity phase) 

ประเมินความคิด (Evaluation phase) 

ทดสอบและพิสูจน์ (Investigation phase) 

ขอ้เสนอแนะ (Recommendation phase) 
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  1.  เลือกโครงการ (Selection phase) 
   1.1  กระบวนการผลิตช้ินงาน 
   กระบวนการผลิตช้ินงาน ประกอบไปดว้ย กระบวนการฉีดพลาสติก (Injection 
process) กระบวนการพ่นสี (Paint process) กระบวนการยึดติดดว้ยความร้อน (Hot melt process) 
กระบวนการเช่ือมติดดว้ยความถ่ีเหนือเสียง (Ultrasonic welding process) กระบวนการยดึติด
แผน่ฟิลม์ดว้ยความร้อน (Hot stamping process) โดยกระบวนการเหล่าน้ีผลิตช้ินงานใหก้ลุ่มลูกคา้ 
บริษทัผลิตรถยนตเ์จนเนอรัลมอเตอร์ และบริษทัผลิตรถยนตฟ์อร์ด 
     
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-4  กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 
  

กระบวนการเช่ือมติดดว้ยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง กระบวนการยดึติดแผน่ฟิลม์ดว้ยความร้อน 

กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการพน่สี 
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   1.2  ท่ีมาของปัญหาและสภาพปัญหาปัจจุบนั 
   โรงงานกรณีศึกษาไดท้  าการผลิตช้ินงานต่าง ๆ ส่งใหก้บักลุ่มลูกคา้ บริษทัผลิตรถยนต์
เจนเนอรัลมอเตอร์ บริษทัผลิตรถยนตอ์อโตอ้ลัลายแอนซ์ บริษทัผลิตรถยนตฟ์อร์ด โดยมีการท า
ธุรกิจซ้ือ ขาย ร่วมกนัมาหลายปี ช้ินส่วนท่ีมีการซ้ือขาย ไดแ้ก่ กนัชนหนา้ (Front bumper) กนัชน
หลงั (Rear bumper) กระจงัหนา้ (Front grille) ฝาครอบประตู (Door trim) และผลิตอ่ืน ๆ 
  โดยในปัจจุบนัโรงงานประกอบรถยนตมี์สภาวะการแข่งขนัดา้นราคาท่ีรุนแรง ซ่ึงตน้ทุน
การผลิตก็สูง จึงตอ้งมีการลดตน้ทุนในดา้นการผลิต โดยเร่ิมตน้จากการลดตน้ทุนของวตัถุดิบและ
ส่วนของช้ินส่วนท่ีจดัหาจดัซ้ือเพื่อเขา้มาผลิตเป็นช้ินส่วนยานยนต ์โดยบริษทัผูผ้ลิตรถยนตไ์ดมี้ 
การร้องขอใหบ้ริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตล์ดราคาช้ินส่วนยานยนตท่ี์จ าหน่าย โดยมีการแจง้
นโยบายการลดตน้ทุนประจ าปีใหทุ้กบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ดท้ราบ และขอให้ร่วมมือใน
การท ากิจกรรมในการลดตน้ทุน ดว้ยเทคนิควศิวกรรมคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ โดยโรงงานกรณีศึกษา
ไดใ้หค้วามส าคญัในการตอบรับความตอ้งการของลูกคา้และเม่ือท าการส ารวจตน้ทุนของช้ินส่วน 
ยานยนตท่ี์ท าการขาย จากมาตรฐานท่ีบริษทัก าหนดในการขายช้ินงานสัดส่วนของตน้ทุนวตัถุดิบ
ตอ้งนอ้ยกวา่ 80 เปอร์เซ็นต ์ของราคาขายช้ินงานใหลู้กคา้ ซ่ึงพบวา่ช้ินงานท่ีตน้ทุนสูงกวา่ 80 
เปอร์เซ็นต ์มีทั้งหมด 110 ช้ิน โดยกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 มีตน้ทุนสูงท่ีสุดและสูง
กวา่ช้ินงานอ่ืน คือ 91.98 เปอร์เซ็นต ์ดงัภาพท่ี 3-5 จึงเลือกช้ินงานน้ีเพื่อตอบสนองให้เกิดความพึง
พอใจ เป็นการสร้างโอกาสทางการคา้ในการเป็นผูจ้ดัส่งช้ินส่วนยานยนตอ์ยา่งต่อเน่ืองกบัรถรุ่น
ใหม่ ๆ ในอนาคต โดยน าเทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาใชล้ดตน้ทุน เพิ่มประสิทธิภาพเพื่อ
ผลประโยชน์สูงสุดขององคก์ร 
 

 
 
ภาพท่ี 3-5   ตน้ทุนช้ินงานท่ีสูงกวา่ 80 เปอร์เซ็นต ์เม่ือเทียบราคาขาย 
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  2.  รวบรวมขอ้มูล (Information phase) 
  เม่ือเลือกช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 มาท า VE แลว้ จึงได้
ด าเนินการรวบรวมขอ้มูลท่ีจ าเป็นท่ีเก่ียวขอ้งกระบวนการผลิตกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้ เพื่อ
ท าการศึกษารายละเอียดของกระบวนการผลิต ซ่ึงในขั้นตอนการรวบรวมขอ้มูลการผลิต เพื่อน ามา
ท า VE สามารถแบ่งออกได ้5 ส่วนหลกั ๆ ดงัน้ี 
   2.1  Process flow ของการผลิตกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้ เป็นการแสดง
กระบวนการผลิตเพื่อใหผู้ศึ้กษาจะไดเ้รียนรู้กระบวนการผลิต เพื่อท าการศึกษาวิเคราะห์ในขั้น
ต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
 
ภาพท่ี 3-6  กระบวนการผลิตกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สั่งซ้ือเมด็

พลาสติกและ

สี 
กระบวนการ

ฉีดพลาสติก 
สั่งซ้ือ

ส่วนประกอบ

อ่ืนๆ 

กระบวนการ

พน่สี 

กระบวนการ

ประกอบ 

กระบวนการ

ตรวจสอบ

คุณภาพ 
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ตารางท่ี 3-1  กระบวนการผลิตกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้   
 
ท่ี กระบวนการ วธีิการด าเนินงาน ภาพประกอบ 

1.1 สั่งซ้ือเมด็พลาสติก
และสี 
 

หน่วยงานวางแผนท าการเปิด Order 
สั่งซ้ือเมด็พลาสติกเขา้มาท าการเก็บ 
เพื่อเตรียมพร้อมส าหรับการผลิต 

 
 

1.2 สั่งซ้ือส่วนประกอบ
อ่ืน ๆ 
 

หน่วยงานวางแผนท าการเปิด Order 
สั่งซ้ือช้ินส่วนประกอบอ่ืน ๆ เขา้มา
ท าการเก็บ เพื่อเตรียมพร้อมส าหรับ
การผลิต 
 

 

2 กระบวนการฉีด
พลาสติก 
 

หน่วยงานฉีดพลาสติก 
ท ากระบวนการผลิตฉีดข้ึนรูป
ช้ินงานต่าง ๆ เพื่อน ามาใชเ้ป็น
ช้ินส่วนประกอบ 

 

3 กระบวนการพน่สี 
 

หน่วยงานพน่สีท ากระบวนการพน่
สีช้ินงานต่าง ๆ เพื่อน ามาใชเ้ป็น
ช้ินส่วนประกอบ 
 

 

4 กระบวนการ
ประกอบ 

 

หน่วยงานประกอบ 
ท าการประช้ินงานต่าง ๆ ท่ีผา่น
กระบวนการขา้งตน้เป็นช้ินงาน
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 

5 กระบวนการ
ตรวจสอบ 

หน่วยงานประกนัคุณภาพ 
ท าการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
ก่อนส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 
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   2.2  ภาพช้ินส่วนประกอบของกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ เพื่อเป็นการแสดง
ส่วนประกอบยอ่ย และเป็นการแสดงใหผู้ศึ้กษาไดเ้ห็นชดัเจน เพื่อท าการศึกษาวเิคราะห์ ดงัภาพท่ี 
3-7, 3-8 และตารางท่ี 3-2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   

 
ภาพท่ี 3-7  ส่วนประกอบกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้  

2 

3 5 

4 

6 

1 

7 

8 

9 
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 ภาพท่ี 3-8  รายการกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ (Drawing)   

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 
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ตารางท่ี 3-2  รายการช้ินส่วนประกอบกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้   
 

ช้ินส่วนท่ี หมายเลขช้ินงาน ช่ือช้ินงาน รูปช้ินงาน จ านวนท่ีใช ้

1 UL4H-50712 REINF GRILLE-RAD  1 

2 UL4J-507E1 GRILLE-F, UP  1 

3 UL4J-50711 GRILLE RAD  1 

4 UL4H-507K1 
MLDG-LWR GRILLE 

LH 
 1 

5 UL4H-507J1 
MLDG-LWR GRILLE 

RH 
 1 

6 KA0G-51730 MASCOT 
 

1 

7 UL4H-50794 PROTECTOR  1 

8 99735-0412 SCREW TAPPING  3 

9 UL4H-N9495B PROTECTOR FILM  20 

 
   2.3  ตารางแสดงยอดขาย ท าการเก็บขอ้มูลในยอดขายในแต่ละเดือน โดยเร่ิมตน้เก็บ
ขอ้มูลตั้งแต่เดือนสิงหาคม 2558 จนส้ินเดือนสิงหาคม 2559 เพื่อน าขอ้มูลมาแสดงใหเ้ห็นถึง
ยอดขายท่ีจะท าการ VE  ดงัตารางท่ี 3-3 
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ตารางท่ี 3-3  ขอ้มูลยอดขายรายเดือนของกระจงัหนา้รถยนต์ยีห่อ้มาสดา้   
 

ปี เดือน จ านวนช้ินงาน ยอดขาย 
 
 

2558 

สิงหาคม 2,338 3,255,150.64 
กนัยายน 2,773 3,860,792.44 
ตุลาคม 2,469 3,437,539.32 

พฤศจิกายน 2,078 2,893,157.84 
ธนัวาคม 1,865 2,596,602.20 

 
 
 

2559 

มกราคม 2,254 3,138,199.12 
กุมภาพนัธ์ 2,072 2,884,804.16 
มีนาคม 2,688 3,742,448.64 
เมษายน 1,759 2,449,020.52 
พฤษภาคม 2,026 2,820,759.28 
มิถุนายน 2,517 3,504,368.76 
กรกฎาคม 2,131 2,966,948.68 
สิงหาคม 2,330 3,244,012.40 

 

หมายเหตุ: ราคาขายช้ินงาน 1,392.28 บาทต่อช้ิน (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 7 กนัยายน 2559) 
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  2.4  ตน้ทุนการผลิตของกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ ประกอบไปดว้ยตน้ทุนของ
ช้ินส่วนประกอบยอ่ยท่ีท าการซ้ือมา ตน้ทุนค่าวตัถุดิบ ตน้ทุนกระบวนการผลิต ค่าแรงทางตรง และ
ค่าใชจ่้ายในโรงงาน จะแสดงดงัตารางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3-4  ตน้ทุนช้ินส่วนประกอบยอ่ยของกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ 
 

จ านวน ช่ือช้ินส่วน ภาพ 
ตน้ทุน
วตัถุดิบ 
(บาท) 

ค่าแรง
ทางตรง 
(บาท) 

ค่าเส่ือม
เคร่ืองจกัร 
(บาท) 

ค่าใชจ่้าย
โรงงาน 
(บาท) 

รวม 
 

(บาท) 

1 
REINF GRILLE-

RAD 
 225.00 - - - 225.00 

1 GRILLE-F, UP  268.83 - - - 268.83 
1 GRILLE RAD  116.08 - - - 116.08 

1 
MLDG-LWR 
GRILLE LH 

 218.51 - - - 218.51 

1 
MLDG-LWR 
GRILLE RH 

 218.51 - - - 218.51 

1 MASCOT  124.98 - - - 124.98 
1 PROTECTOR  2.71 - - - 2.71 
20 SCREW TAPPING  0.23 - - - 4.60 

3 
PROTECTOR 

FILM 
 0.23 - - - 0.69 

รวม 
GRILLE ASSY-

RAD(FG) 
 - 14.88 6.74 79.12 1,179.91 

รวมทั้งส้ิน 1,280.65 
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 3.  หนา้ท่ีการท างาน (Function phase) 
  3.1 วเิคราะห์หนา้ท่ีของช้ินงาน เป็นการวเิคราะห์หาหนา้ท่ีการท างานของแต่ละ
ช้ินส่วน เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงดงัตารางท่ี 3-5 
 
ตารางท่ี 3-5  การวเิคราะห์หนา้ท่ีของช้ินงาน 
 

ช้ินส่วนท่ี ช้ินส่วน ภาพ หนา้ท่ี หนา้ท่ี 
ค ากิริยา ค านาม หลกั รอง 

1 REINF 
GRILLE-RAD 

 รองรับ 
เกิด 

ช้ินส่วนต่าง ๆ 
การเช่ือมต่อ 

⁄  
⁄ 

2 GRILLE-F, UP  
 

ให ้
ปกปิด 

ความสวยงาม 
ช้ินส่วน 

⁄  
⁄ 

3 GRILLE RAD  
 

ให ้
ปกปิด 

ความสวยงาม 
ช้ินส่วน 

⁄  
⁄ 

4 MLDG-LWR 
GRILLE LH 

 
 

ช่วย 
ให ้

ต่อช้ินงาน 
ความสวยงาม 

⁄ 
 

 
⁄ 

5 MLDG-LWR 
GRILLE RH 

 
 

ช่วย 
ให ้

ต่อช้ินงาน 
ความสวยงาม 

⁄ 
 

 
⁄ 

6 MASCOT  
 

แสดง 
ให ้

สัญลกัษณ์ 
ความสวยงาม 

⁄  
⁄ 

7 PROTECTOR  
 

ช่วย 
เสริม 

ประสาน 
ความแน่น 

⁄  
⁄ 

8 SCREW 
TAPPING 

 
 

ช่วย 
ให ้

ยดึช้ินงาน
ต าแหน่ง 

⁄  
⁄ 

9 PROTECTOR 
FILM 

 
 

เสริม 
ช่วย 

ความแน่น 
การยดึเกาะ 

⁄ 
 

 
⁄ 

 

 จากการวเิคราะห์หนา้ท่ีจากตารางท่ี 3-5 ท าใหท้ราบถึงหนา้ท่ีหลกัและหนา้ท่ีรองของ
ช้ินส่วนเพื่อท่ีจะน าขอ้มูลไปท าการปรับปรุงช้ินส่วนประกอบยอ่ย โดยรักษาหนา้ท่ีหลกัเดิมทุก



45 

ประการ และไดมี้การเปรียบเทียบความส าคญัหนา้ท่ีหลกัดว้ยน ้าหนกัของหนา้ท่ีเพื่อประเมิน       
เชิงตวัเลขดงัตารางท่ี 3-6 และใชต้วัอกัษรแทนหนา้ท่ีหลกัดงัตารางท่ี 3-7 
 
ตารางท่ี 3-6  น ้าหนกัของหนา้ท่ีเพื่อประเมินหนา้ท่ีเชิงตวัเลข 
 

คะแนน ระดบัความส าคญั 
1 มีความส าคญัเท่ากนั 
2 มีความส าคญักวา่กนันอ้ย 
3 มีความส าคญักวา่กนัปานกลาง 
4 มีความส าคญักวา่กนัมาก 

 
ตารางท่ี 3-7  หนา้ท่ีหลกัของช้ินงาน 
 
ล าดบั ช้ินส่วนท่ี หนา้ท่ี สัญลกัษณ์ 

1. 1 รองรับช้ินส่วนต่าง ๆ A 

2. 2, 3 ใหค้วามสวยงาม B 

3. 4, 5 ช่วยต่อช้ินงาน C 

4. 6 แสดงสัญลกัษณ์ D 

5. 7 ช่วยประสาน E 

6. 8 ช่วยยดึช้ินงาน F 

7. 9 เสริมความแน่น G 

 
 ในการประเมินนั้นจะท าการเปรียบเทียบเชิงตวัเลข โดยเร่ิมตน้จากการเปรียบเทียบหนา้ท่ี
ของ A และ B โดยดูวา่หนา้ท่ีใดส าคญักวา่กนั แลว้ใส่ตวัอกัษรตามดว้ยน ้าหนกัความส าคญัท่ี
แตกต่างกนัลงในตารางการประเมินหนา้ท่ีเชิงตวัเลข ตารางท่ี 3-8 ซ่ึงใส่อกัษร A-4 แสดงวา่ A มี
ความส าคญักวา่กนัมาก มากกวา่ B ในล าดบัต่อไปท าการเปรียบเทียบหนา้ท่ี A และ C ไปเร่ือย ๆ จน
ครบท่ีการเปรียบเทียบหนา้ท่ี A และ G ต่อจากนั้นเร่ิมบรรทดัใหม่โดยการเปรียบเทียบหนา้ท่ี B และ 
C ไปเร่ือย ๆ จนครบ และหากมีหนา้ท่ีใดท่ีมีระดบัความส าคญัท่ีเท่ากนั  
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ดงัหนา้ท่ีจากการเปรียบเทียบของ B และ D ใหใ้ส่ B-D ซ่ึงแสดงถึง B และ D มีความส าคญัเท่ากนั 
ซ่ึงผลสรุปจากการเปรียบเทียบและประเมินผลน้ีสรุปไดด้งัตารางท่ี 3-8 
 
ตารางท่ี 3-8  การประเมินหนา้ท่ีเชิงตวัเลข 
 

 A B C D E F G Sum % 
A  A-4 A-2 A-4 A-3 A-2 A-3 18 35.29 
B   C-3 B-D E-2 F-3 G-2 1 1.96 
C    C-3 C-2 C-2 C-2 12 23.53 
D     E-2 F-2 G-2 1 1.96 
E      E-2 E-G 7 13.73 
F       F-2 7 13.73 
G        5 9.80 

รวม 51 100 
 

 หลงัจากการประเมินหนา้ท่ีเชิงตวัเลข ดงัตารางท่ี 3-8 ไดส้รุปตามน ้าหนกัการประเมิน
สามารถแสดงตวัอยา่งการค านวณไดด้งัน้ี 
 
ผลรวมอกัษร A รองรับช้ินส่วนต่าง ๆ =  ผลรวมการประเมินหนา้ท่ีของ A เปรียบเทียบกบั B, C   
จนถึง G  
                                = A(4)+ A(2)+ A(4)+ A(3)+ A(2)+ A(3) 
                                = 18 
 
เปอร์เซ็นตอ์กัษร A รองรับช้ินส่วนต่าง ๆ =  (ผลรวมการประเมินหนา้ท่ีของ A/ ผลรวมการประเมิน      
หนา้ท่ีของ A-G) x 100 
                 = (18/ 51) x 100 
                 = 35.29 % 
 
 ซ่ึงสรุปไดว้า่ A มีค่าน ้าหนกัจากการประเมินเชิงตวัเลขเท่ากบั 18 คิดเป็น
เปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 35.29 เปอร์เซ็นต ์และสามารถสรุปการประเมินหนา้ท่ีเชิงตวัเลขดงัตารางท่ี 3-9  
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ตารางท่ี 3-9  สรุปการประเมินหนา้ท่ีเชิงตวัเลข 
 

 
 ผลการประเมินเชิงน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ีดงัตารางท่ี 3-8 และตารางท่ี 3-9 พบวา่
หนา้ท่ีการรองรับช้ินส่วนต่าง ๆ มีคะแนนสูงสุด 18 คะแนน รองลงมาหนา้ท่ีช่วยต่อช้ินงานมี
คะแนนท่ี 12 คะแนน และหนา้ท่ีใหค้วามสวยงามกบัแสดงสัญลกัษณ์มีคะแนนท่ี 1 ซ่ึงนอ้ยท่ีสุด   
ซ่ึงหนา้ท่ีใหค้วามสวยงามเป็นของช้ินส่วน GRILLE-F UP กบั GRILLE RAD และหนา้ท่ีแสดง
สัญลกัษณ์เป็นของช้ินส่วน MASCOT เพื่อยนืยนัวา่ช้ินส่วน GRILLE-F UP, GRILLE RAD และ 
MASCOT มีความเหมาะสมส าหรับการปรับปรุง จึงท าการวเิคราะห์เพิ่มเติมเก่ียวกบัความสัมพนัธ์
ระหวา่งคุณค่า (Value) หนา้ท่ี (Function) และตน้ทุน (Cost) ซ่ึงสรุปไดด้งัตารางท่ี 3-10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ล าดบั ช้ินส่วนที่ หนา้ท่ี สัญลกัษณ์ น ้าหนกั เปอร์เซ็นต ์

1 1 รองรับช้ินส่วนต่าง ๆ A 18 35.29 

2 2,3 ใหค้วามสวยงาม B 1 1.96 

3 4,5 ช่วยต่อช้ินงาน C 12 23.53 

4 6 แสดงสัญลกัษณ์ D 1 1.96 

5 7 ช่วยประสาน E 7 13.73 

6 8 ช่วยยดึช้ินงาน F 7 13.73 

7 9 เสริมความแน่น G 5 9.80 
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ตารางท่ี 3-10  คุณค่าของช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่้อมาสดา้ 
 
ล าดบั ช้ินส่วน

ท่ี 
หนา้ท่ี สญัลกัษณ์ น ้าหนกั เปอร์เซ็นต ์

น ้าหนกั 
(F) 

ตน้ทุน 
(บาท) 

เปอร์เซ็นต ์
ตน้ทุน (C) 

Value 
V=F/C 

1 1 รองรับช้ินส่วน 
ต่าง ๆ 

A 18 35.29 225.00 19.07 1.85 

2 4,5 ช่วยต่อช้ินงาน C 12 23.53 437.02 37.04 0.64 

3 7 ช่วยประสาน E 7 13.73 2.71 0.23 59.78 

4 8 ช่วยยดึช้ินงาน F 7 13.73 4.6 0.39 35.22 

5 9 เสริมความแน่น G 5 9.80 0.69 0.06 167.58 

6 2,3 ใหค้วามสวยงาม B 1 1.96 384.91 32.62 0.06 

7 6 แสดงสญัลกัษณ์ D 1 1.96 124.98 10.59 0.19 

รวม 66 100 1,179.91 100  

  
 ค่าน ้าหนกัของหนา้ท่ีและตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีน ามาคิดค านวณคุณค่าจ าเป็นตอ้งท าการปรับ
ค่าใหอ้ยูใ่นฐานเดียวกนั คือ เทียบเป็น 100 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางท่ี 3-10 ซ่ึงพบวา่คุณค่าช้ินส่วน 

MLDG-LWR GRILLE LH/RH ท าหนา้ท่ีช่วยต่อช้ินงาน MASCOT ท าหนา้ท่ีแสดงสัญลกัษณ์  
GRILLE-F UP และ GRILLE RAD ท าหนา้ท่ีใหค้วามสวยงาม มีค่านอ้ยกวา่หน่ึง แสดงวา่ตน้ทุน
การผลิตช้ินส่วนสูงกวา่หนา้ท่ีของช้ินส่วน ดงันั้นตอ้งการเพิ่มคุณค่า จ  าเป็นตอ้งลดตน้ทุนลง แต่
เน่ืองจากช้ินส่วน MLDG-LWR GRILLE LH/RH (ช่วยต่อช้ินงาน) และ MASCOT  (แสดง
สัญลกัษณ์) เป็นช้ินงานท่ีลูกคา้แนะน าใหซ้ื้อจากผูผ้ลิตรายน้ี และผูผ้ลิตช้ินงานท่ีเก่ียวกบังานชุบ
โครเมียมท่ีผา่นการยอมรับในมาตรฐานยานยนตมี์นอ้ยจึงยากต่อการปรับปรุง จึงสรุปไดว้า่ช้ินส่วน 

GRILLE-F UP และ GRILLE RAD ซ่ึงท าหนา้ท่ีใหค้วามสวยงาม มีความเหมาะสมในการน าไป
พฒันาปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุนในการผลิตโดยท าการศึกษารายละเอียดขอ้มูลของ GRILLE-F UP 
และ GRILLE RAD  เพิ่มเติม 
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 4.  สร้างสรรคค์วามคิด (Creativity phase) 
 เป็นขั้นตอนในการสร้างสรรคค์วามคิดหลงัจากท่ีไดว้ิเคราะห์หนา้ท่ีหลกัของช้ินส่วน 
ต่าง ๆ โดยค านึงถึงหนา้ท่ีหลกัในการน าช้ินส่วนมาใชส้ าหรับเพื่อพิจารณาปรับปรุง โดยมีแนวคิด 
หนา้ท่ีหลกัใหค้วามสวยงาม โดยมีแนวทางการปรับปรุง 3 แนวทาง ดงัต่อไปน้ี 
 

ช่ือช้ินส่วน รูปภาพ 
 

GRILLE-F, UP 
 
 
 

 
GRILLE RAD 

 
 
 

 
ภาพท่ี 3-9  ช้ินงานส่วนประกอบยอ่ย 
  
  4.1  แนวคิดท่ี 1 ยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น (Primer) ในกระบวนการพน่สี              
ดงัภาพท่ี 3-10 
   4.1.1  ท่ีมาแนวความคิด ทางบริษทัไดมี้โอกาสไปศึกษาดูงานและท าการศึกษา
กระบวนการผลิตของช้ินส่วนประกอบยอ่ยทางประเทศญ่ีปุ่นพบวา่ ในกระบวนการพ่นสี ส่วนมาก
ไม่มีกระบวนการพน่สีพื้น (Primer) จึงไดมี้แนวความคิดท่ีน ากระบวนการผลิตน้ีมาใชใ้น
กระบวนการพน่สีช้ินส่วนประกอบยอ่ยของบริษทั         
 

กระบวนการผลิตเดิม กระบวนการผลิตใหม่ 
กระบวนการในการพน่และเคลือบสี 3 ขั้นตอน 

 
Clear 

 
Base 

 
Primer 

 

กระบวนการในการพน่และเคลือบสี 2 ขั้นตอน 

 
Clear 

 
Base 

 
 

 
ภาพท่ี 3-10  กระบวนการพน่สี 
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ตารางท่ี 3-11  คุณสมบติัวตัถุดิบ 
 

หวัขอ้ คุณสมบติั 
เมด็พลาสติก ABS ABS มีคุณสมบติัรับแรงกระทบไดดี้มาก ทนสารเคมีไดดี้  

มีความเหนียว และความมนัเงาสูง มีความทนต่อสภาวะ
บรรยากาศไดดี้ ทนความร้อนสูงถึง 100 องศาเซลเซียส เป็น
ฉนวนไฟฟ้าดี มีคุณสมบติัพิเศษท่ีน าไปชุบเคลือบผวิดว้ย
ไฟฟ้าไดดี้ เช่น ชุบโครเมียม พน่สี  

สีพื้น (Primer) การเคลือบสีรองพื้น (Primer process) มีวตัถุประสงคเ์พื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการยดึเกาะระหวา่งช้ินงานกบัสีจริง อีก
ทั้งเพิ่มความเรียบก่อนพน่ชั้นสีจริง 

สีทบัหนา้ (Top coat)หรือ Base แบ่งตามสีต่าง ๆ ความมนัเงาของผวิหนา้สีและคุณภาพ 
ของสี 

สีเคลียร์ (Clear paint) สีเคลียร์ใชพ้น่ลงบนสีทบัหนา้เพื่อใหเ้กิดความเงางาม ใน
ขณะเดียวกนัจะท าหนา้ท่ีเป็นชั้นป้องกนัผวิสีอีกดว้ย 

 
 จากตารางท่ี 3-11 เห็นไดว้า่เมด็พลาสติก ABS สามารถรับแรงกระทบ ทนสารเคมี         
มีความเหนียวดี ความมนัเงาสูง มีความทนต่อสภาวะบรรยากาศดี ทนความร้อนสูงถึง 100  
องศาเซลเซียส มีคุณสมบติัพิเศษท่ีน าไปชุบเคลือบผวิดว้ยไฟฟ้าไดดี้ เช่น ชุบโครเมียม พน่สี และสี
พื้น (Primer) ท าหนา้ท่ีเพิ่มประสิทธิภาพในการยดึเกาะระหวา่งช้ินงานกบัสีจริง ทั้งเพิ่มความเรียบ
ของชั้นสีจริง ซ่ึงดูแลว้เป็นการท าหนา้ท่ีท่ีซ ้ าซอ้นกนั เน่ืองจากคุณสมบติัของตวัเมด็พลาสติก ABS 
เองท่ีทนต่อการกระแทก การขีดข่วน มีความเหนียว หากควบคุมกระบวนการฉีดข้ึนรูปใหช้ิ้นงาน
ไดคุ้ณภาพ ก็ไม่จ  าเป็นตอ้งใชสี้พื้นเพื่อเพิ่มความเรียบก่อนพน่ชั้นสีจริง  
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  4.2  แนวคิดท่ี 2 เปล่ียนเมด็พลาสติกจากอะคริโลไนทริลบิวทาไดอนสไตรีน 
(Acrylonitrile butadiene styrene: ABS) เป็นโพลีโพรพิลีน (Polypropylene: PP) ดงัภาพท่ี 3-11 
   4.2.1  ท่ีมาแนวความคิด ในกระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินส่วนบริษทัมีการใชเ้มด็
พลาสติก ABS, ASA และ PP ในการฉีดข้ึนรูปช้ินส่วนเท่านั้น หากเป็นเมด็พลาสติกชนิดอ่ืนจะท า
การวา่จา้งบริษทัภายนอก และบริษทัมีปริมาณการใชเ้มด็พลาสติก PP  เป็นหลกัท าให้มีอ านาจใน
การต่อรองราคาตน้ทุนเมด็พลาสติกไดม้าก และเม่ือเปรียบเทียบราคาเม็ดพลาสติกทั้งสามพบวา่ 
พลาสติก PP มีราคาถูกท่ีสุด  
 

กระบวนการผลิตเดิม กระบวนการผลิตใหม่ 
เมด็พลาสติก ABS เมด็พลาสติก PP 

 
 
ภาพท่ี 3-11  เมด็พลาสติกในกระบวนการฉีด 
 
 เมด็พลาสติก ABS และ PP สามารถน ามาทดแทนกนัไดถ้า้น าหนา้ท่ีหลกัของช้ินงาน   
ใหค้วามสวยงาม มาพิจารณา โดยล าดบัแรกพิจารณาเมด็พลาสติกทั้งสอง มีค่าการหดตวั         
(Mold shrinkage) อยูใ่นช่วงมาตรฐานใกลเ้คียงกนั ซ่ึงในการท าแม่พิมพฉี์ดพลาสติกช้ินส่วนทั้งสอง
น้ีไดใ้ชค้่าการหดตวัของเมด็พลาสติก ABS คือ 0.5-0.6 เปอร์เซ็นต ์เม่ือพิจารณาทางเลือกอ่ืนพบวา่
เมด็พลาสติก PP มีค่าการหดตวั 0.5-0.9 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสามารถฉีดในแม่พิมพท์ั้งสองน้ีไดแ้ละทาง
บริษทัมีปริมาณการใชเ้มด็พลาสติก PP เป็นหลกัโดยมีอ านาจในการต่อรองราคาท่ีถูกกวา่ ล าดบั
ต่อมาพิจารณาอตัราการไหลของพลาสติก (Melt flow rate) เมด็พลาสติก PP มีอตัราการไหล 28-34 
มากกวา่เมด็พลาสติก ABS คือ 16.4 ซ่ึงอตัราการไหลน้ีเม็ดพลาสติก PP จะท าใหช้ิ้นงานมี 
ความสมบูรณ์ไดดี้กวา่เมด็พลาสติก ABS และพิจารณาส่วนประกอบอ่ืนซ่ึงไม่มีผลต่อกระบวน 
การฉีดข้ึนรูป คือ ค่าความตา้นทานแรงดึง (Tensile strength) โดยเมด็พลาสติก ABS  
มีความตา้นทานแรงดึง มากกวา่ PP หน่ึงเท่า และค่าความแขง็แกร่งต่อการโคง้งอ (Flexural 
modulus) ความตา้นทานต่อแรงกระแทก (Izod impact strength) และความสามารถในการติดไฟ 
(Flammability) มีค่าใกลเ้คียงกนั และพิจารณาจากคุณสมบติัดา้นอ่ืนดงัตารางท่ี 3-12 จึงสรุปไดว้า่
เมด็พลาสติก PP สามารถน าทดแทน เม็ดพลาสติก ABS ได ้
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ตารางท่ี 3-12  คุณสมบติัเมด็พลาสติก 
 

Item Standard ABS PP 
Mold shrinkage ISO 294-3/4 0.5-0.6 % 0.5-0.9 % 
Tensile strength ISO 527 42.2 MPa 18 MPa 
Melt flow rate ISO 1133 16.4 28-34 

Flexural modulus ISO 178 2460 MPa 1900 MPa 
Izod impact 

strength 
ISO 180 30 kJ/m 28 kJ/m 

Flammability ISO 3795 49 mm/min 65 mm/min 
คุณสมบติัอ่ืน  รับแรงกระทบไดดี้ ทนสารเคมี

ไดดี้ มีความเหนียว และความมนั
เงาสูง มีความทนต่อสภาวะ
บรรยากาศไดดี้ ทนความร้อนสูง
ถึง 100 องศาเซลเซียส  
เป็นฉนวนไฟฟ้าท่ีดี 

ทนความร้อนไดสู้งถึง 150 
องศาเซลเซียส เหนียว 
แขง็แกร่ง ทนต่อแรงอดั
และแรงกระแทก ไม่สึก
กร่อนง่าย ทนต่อสารเคมี 
เป็นฉนวนไฟฟ้าท่ีดี 

 
  4.3  แนวคิดท่ี 3 ลดความหนาของชั้นสีและควบคุมความหนาของชั้นสีใหไ้ดต้าม
มาตรฐานการผลิตช้ินส่วน GRILLE-F UP และ GRILLE RAD โดยเปล่ียนวธีิการพน่สีจากปัจจุบนั
ใชค้นในการพน่สีช้ินงานมาใช ้หุ่นยนตใ์นการพน่สีช้ินงาน ซ่ึงความหนาของชั้นสี 3 ขั้นตอน ตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด ดงัภาพท่ี 3-12 
 

ความหนาของชั้นสี 
กระบวนการในการพน่และเคลือบสี 3 ขั้นตอน 

 

Clear 
  Base 

 
Primer 

 

 
ภาพท่ี 3-12  ความหนาของชั้นสี 

10-15 µm 
15-20 µm 
30-35 µm 
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   4.3.1 ท่ีมาแนวความคิด จากกระบวนการพน่สีในปัจจุบนัพบวา่ค่าความหนาของ
ชั้นสีทั้งสามชั้นในแต่ละจุดท่ีก าหนดใหว้ดั มีค่าไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนด โดยลูกคา้ไดก้ าหนด
โซนช้ินงานออกเป็น 3 โซน คือ โซน A จะตอ้งมีการพน่สีใหป้กปิดผวิช้ินงานและอยูใ่นค่า
มาตรฐานซ่ึงก าหนดให้ตรวจเช็ค 9 จุด ดงัตารางท่ี 3-13 ต่อมา โซน B เป็นโซนท่ีตอ้งพ่นสีใหป้กปิด
ผวิช้ินงานใหเ้ตม็เท่านั้น เน่ืองจากเป็นจุดท่ีหลบสายตา และโซนสุดทา้ยโซน C เป็นโซนท่ีมองไม่
เห็นสามารถพน่สีไม่ปกปิดผิวช้ินงานได ้ดงัภาพท่ี 3-13 โดยค่าความหนามาตรฐานของชั้นสีแต่ละ
ชั้น คือ Primer 10-15µm, Base 15-20µm, Clear 30-35 µm โดยจากตารางท่ี 3-13 ความหนาของแต่
ละชั้นไม่ไดม้าตรฐาน เน่ืองจากใชค้นในการพน่ จึงท าใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนในการรักษา
มาตรฐานในการพ่น จึงเปล่ียนวธีิการมาใชหุ่้นยนตใ์นการพน่สีช้ินงาน เหมือนเช่นช้ินงานอ่ืนท่ีมี
ขนาดใหญ่ซ่ึงมีการใชหุ่้นยนตใ์นการพน่สีอยูแ่ลว้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-13  โซนช้ินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพน่สี 
 
 

โซน A 

 

โซน C โซน B 

 
เป็นโซนท่ีโชวผ์ิวช้ินงาน

สายตามองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน

จะตอ้งมีการพน่สีใหป้กปิด

ผิวช้ินงานและอยูใ่นค่า

มาตรฐานซ่ึงก าหนดให้

ตรวจเช็ค 9 จุด 

เป็นโซนท่ีโชวผ์ิวท่ีหลบสายตา

มองไม่ค่อยเห็น ตอ้งพน่สีให้
ปกปิดผิวช้ินงานใหเ้ตม็เท่านั้น 

เป็นโซนท่ีมองไม่เห็น สามารถ

พน่สีแบบไม่ตอ้งปกปิด

ผิวช้ินงานได ้ส่วนใหญ่เป็น

บริเวณดา้นหลงัช้ินงาน 
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ตารางท่ี 3-13  ชั้นความหนาสี 
 

 

Result thickness 

 
 
Point Primer (10-15µm ) Base (15-20µm ) Clear (30-35µm ) 

   1 9.2 12.6 28.5 

2 14.7 19.3 27.7 

3 9.2 33.6 34.8 

4 14.3 29 32.4 

5 16.4 17.6 30.6 

6 11.3 12.2 31.1 

7 15.1 29 34 

8 14.6 17.6 26.6 

9 12.2 18.9 27.1 

หมายเหตุ: ตวัหนา คือ ผลการทดสอบท่ีไม่ผา่นเกณฑท่ี์ลูกคา้ก าหนด 
  
 5.  ประเมินความคิด (Evaluation phase) 
 ท าการพิจารณาตน้ทุนของแนวความคิด เพื่อเปรียบเทียบตน้ทุนของช้ินส่วนประกอบ
ยอ่ย โดยแยกตน้ทุนตามหนา้ท่ีและกลัน่กรองทางเลือกของแนวคิดใหไ้ดต้น้ทุนต ่า และไดห้นา้ท่ี
การท างานท่ีตอ้งการ ดงัตารางท่ี 3-14 
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ตารางท่ี 3-14  ตน้ทุนวตัถุดิบตามหนา้ท่ีของช้ินส่วนประกอบยอ่ยตามแนวความคิดใหม่ 
 

หนา้ท่ี ตน้ทุน ตน้ทุน(บาท) 
แนวคิดเดิม แนวคิดท่ี 1 แนวคิดท่ี 2 แนวคิดท่ี 3 

ให
ค้ว

าม
สว

ยง
าม

 ตน้ทุนวตัถุดิบ 342.98 302.37 328.98 325.65 
ค่าแรง 4.51 4.32 4.51 3.71 

ค่าเส่ือมเคร่ืองจกัร 3.76 3.65 3.76 4.64 
ค่าใช่จ่ายอ่ืน ๆ 33.66 30.66 33.66 35.91 

รวม 384.91 341.00 370.91 369.91 
 
 ท าการเปรียบเทียบตน้ทุนพร้อมทั้งหา Value index (VI) และผลต่างแต่ละแนวคิด 
ดงัตารางท่ี 3-15 
 
ตารางท่ี 3-15  ดชันีคุณค่า 
 

รายละเอียด แนวคิดเดิม แนวคิดท่ี 1 แนวคิดท่ี 2 แนวคิดท่ี 3 
ตน้ทุนเดิม C (บาท) 384.91 - - - 

ตน้ทุนตามแนวความคิด W (บาท) - 341.00 370.91 369.91 
Value index (VI) = C/W - 1.13 1.01 1.01 

ผลต่าง C-W - 43.91 14.00 15.00 
 
 จากการเปรียบเทียบตน้ทุนการหาค่า Value index เห็นไดว้า่แนวคิดท่ี 1 มีตน้ทุนต ่าสุด 
ซ่ึงน าไปสู่การประเมินผลแนวความคิดของช้ินส่วนประกอบยอ่ยโดยใช ้AHP โดยปัจจยัท่ีใช ้
ในการพิจารณา คือ ตน้ทุนวสัดุ การยดึเกาะของสี ขั้นตอนการท างาน เม็ดฝุ่ นบนผวิช้ินงาน  
ดงัภาพท่ี 3-14 
 
 
 
 
 



56 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 3-14  แนวความคิดของช้ินส่วนประกอบยอ่ยโดยใช ้AHP 
 
ตารางท่ี 3-16  ระดบัความส าคญั 
 

ระดบัความส าคญั ค่าแสดงเป็นตวัเลข 
เท่ากนั 1 
นอ้ย 2 

ปานกลาง 3 
มาก 4 

 
 ต่อไปท าการก าหนดสัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนปัจจยัในการประเมิน ดงัตารางท่ี 3-17 
 
ตารางท่ี 3-17  สัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนปัจจยัในการประเมิน 
 

สัญลกัษณ์ ปัจจยั 
A ตน้ทุนวสัดุ 
B การยดึเกาะของสี 
C ขั้นตอนการท างาน 
D เมด็ฝุ่ นบนผวิช้ินงาน 

ช้ินส่วนประกอบยอ่ย 

ตน้ทุนวสัดุ การยดึเกาะ

ของสี 

ขั้นตอน 

การท างาน 

เมด็ฝุ่ นบน

ผวิช้ินงาน 

แนวคิดท่ี 1 แนวคิดท่ี 2 แนวคิดท่ี 3 
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 ในการค านวณหาล าดบัความส าคญัของเกณฑไ์ดน้ าขอ้มูลการวเิคราะห์ระดบัความส าคญั
ตามตารางท่ี 3-16 และสัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนปัจจยัในการประเมินตามตารางท่ี 3-17 ไดด้งัน้ี 
 1.  เปรียบเทียบปัจจยั A กบั A จะไดค้่าเท่ากบั 1 เน่ืองจากเปรียบเทียบในปัจจยัเดียวกนั 
ดงัค่าท่ีลงในตารางท่ี 3-18 
 2.  เปรียบเทียบปัจจยั A กบั B จะไดค้่าเท่ากบั 4 แสดงวา่ A มีระดบัความส าคญักวา่ B 
ระดบัมากท่ีสุด ดงัค่าในตารางท่ี 3-18 

3.  ท าการเปรียบเทียบปัจจยั A กบั C, D และ E ตามล าดบัจนครบทั้งหมด แลว้ใหท้  าการ
เปรียบเทียบปัจจยั B และ C จนครบทุกปัจจยั ดงัค่าท่ีลงในตารางท่ี 3-18 

 
ตารางท่ี 3-18  ล าดบัความส าคญัของเกณฑ์ 
 

ปัจจยั A B C D 
A 1 4 2 3 
B 1/4 1 1/3 1/2 
C 1/2 3 1 2 
D 1/3 2 1/2 1 

ผลรวม 2.08 10.00 3.83 6.50 
 
 จากนั้นค านวณหาค่า Eigen value โดยมีรายละเอียดการค านวณดงัน้ี 
 1.  น าตวัเลขในแต่ละคอลมัน์ของปัจจยั ดงัตารางท่ี 3-18 หารดว้ยผลรวมแต่ละคอลมัน์

ของปัจจยั เช่น     
 

    
       ,     

   

    
        เป็นตน้ 

 2.  หาผลรวมในแต่ละแถวของปัจจยั เช่น ผลรวมปัจจยั A มีค่าเท่ากบั  
A = 0.48+0.40+0.52+0.46 = 1.86 เป็นตน้ และท าการหาเช่นน้ีกบัปัจจยัอ่ืน 
 3.  หาล าดบัความส าคญัโดยหาค่าเฉล่ียของตวัเลขในแต่ละแถว เช่น ล าดบัความส าคญั

ของปัจจยั A ไดว้า่     
    

 
          เป็นตน้ และท าการหาเช่นน้ีกบัปัจจยัอ่ืน 

 จากการค านวณหาค่า Eigen value สามารถสรุปรายละเอียดการค านวณไดด้งัตารางท่ี    
3-19 
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ตารางท่ี 3-19  ค านวณหาค่า Eigen value 
 

ปัจจยั A B C D รวม (Ki) Eigen value (Ri) 
A 0.48 0.40 0.52 0.46 1.86 0.4658 
B 0.12 0.10 0.09 0.08 0.38 0.0960 
C 0.24 0.30 0.26 0.31 1.11 0.2771 
D 0.16 0.20 0.13 0.15 0.64 0.1611 
รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00 1.00 

 
 จากการค านวณน ้าหนกัความส าคญัของค่า Eigen value สรุปไดด้งัตารางท่ี 3-20 
 
ตารางท่ี  3-20 น ้าหนกัความส าคญัของค่า Eigen value 
 
ล าดบัท่ี ปัจจยั น ้าหนกัความส าคญั (เปอร์เซ็นต)์ 

1 ตน้ทุนวสัดุ (A) 46.58 
2 การยดึเกาะของสี (B) 9.60  
3 ขั้นตอนการท างาน (C) 27.71  
4 เมด็ฝุ่ นบนผวิช้ินงาน (D) 16.11  

รวม 100.00 
 

 ดงันั้นจึงท าการตรวจสอบความสอดคลอ้งของขอ้มูล (Consistency ratio) โดยสามารถ
แทนค่าหาค่าลงในสมการ ไดด้งัน้ี 

    
∑

  
  

 
   

 
                                                           (3-1) 
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  -  

  -  
                                                           (3-2) 

  

              
  -  

  -  
     

  

     
  

  
                                                            (3-3) 

  

                   
 

    
     

 
จากการตรวจสอบความสอดคลอ้งของขอ้มูล (Consistency ratio) ไดว้า่ Consistency 

ratio ≤ 0 มีความสอดคลอ้งกนัของขอ้มูล 
หลงัจากการค านวณหาค่า Eigen value ไดว้า่ค่าน ้าหนกั ตน้ทุนวสัดุ มีความส าคญัท่ีสุด 

แลว้น าไปค านวณหาค่า Substitution factor selection index (SFSI) โดยแทนค่าในสมการ 3-4 ซ่ึง
เกณฑท่ี์พิจารณาไดด้งัตารางท่ี 3-21  
 

 SFSI = 0.4658A+0.0960B+0.2771C+0.1611D                                  (3-4) 
 
ตารางท่ี 3-21  น ้าหนกัความส าคญัของค่า Substitution factor selection index 
 

ระดบัความส าคญัแต่ละปัจจยั  
คะแนน ตน้ทุนวสัดุ 

(A)* 
การยดึเกาะของสี 

(B)** 
ขั้นตอนการท างาน 

(C) 
เมด็ฝุ่ นบนผวิช้ินงาน 

(D)*** 

ลดลงมาก  
(12 บาท ข้ึนไป) 

ดีมาก 
(ไม่หลุดลอก, Rating 0) 

ลดลง 1 
กระบวนการ 

ไม่มีเมด็ฝุ่ น 1.0 

ลดลงปานกลาง 
(1-12 บาท) 

ดี (หลุดลอกในปริมาณท่ี
ยอมรับได,้ Rating 1) 

คงเดิม 
มีเมด็ฝุ่ นในปริมาณ

ท่ียอมรับได ้
0.5 

ไม่ลดลง 
ไม่ดี (หลุดลอกในปริมาณ
ท่ีไม่ยอมรับ, Rating 2-5) 

เพิ่มข้ึน 
มีเมด็ฝุ่ นในปริมาณ
ท่ียอมรับไม่ได ้

0 
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หมายเหตุ: * ในการลดตน้ทุนตามท่ีลูกคา้ร้องขอ คือ 3 เปอร์เซ็นตซ่ึ์งช้ินส่วนน้ีราคาขาย คือ 384.91 
บาท/ช้ิน ซ่ึงตอ้งลดลง 12 บาท/ช้ิน จึงท าการก าหนดระดบัคะแนน เป็น 3 ระดบั คือ ระดบัคะแนนท่ี 
0 ไม่มีการลดลง ระดบัคะแนนท่ี 0.5 ลดลงตามท่ีลูกคา้ร้องขอ ระดบัคะแนนท่ี 1 ลดลงสูงกวา่ตามท่ี
ลูกคา้ร้องขอ ** ในการทดสอบการยดึเกาะของสี จะทดสอบโดยวธีิการ Cross-cut ซ่ึงตามมาตรฐาน
ท่ียอมรับไดต้อ้งตอ้งมีการหลุดลอกไม่เกิน Rating 1 ดงัภาพท่ี 3-15 *** ในการตรวจเช็คสภาพ
ผวิช้ินงาน จะตรวจสอบสภาพผวิภายนอกดว้ยสายตาจากการดูเมด็ฝุ่ น โดยค่ามาตรฐานท่ียอมรับได้
คือ มีเมด็ฝุ่ นได ้2 เมด็ภายในพื้นท่ี 200 x 200 มิลลิเมตรโดยท่ีเมด็ฝุ่ นมีขนาดไม่เกิน 0.2 มิลลิเมตร 
แต่ถา้เกินตามมาตรฐานดงักล่าวจะเป็นช้ินงานเสีย 

 

 
 
ภาพท่ี 3-15  มาตรฐาน Surface of cross-cut 
 

ในการค านวณหาค่า Substitution factor selection index โดยใชเ้กณฑพ์ิจารณาตามตาราง
ท่ี 3-21 ดงัน้ี 
 1.  เปรียบเทียบแนวคิดท่ี 1 กบัปัจจยั A จะไดค้่าเท่ากบั 1.00 แสดงวา่ ปัจจยั A มีระดบั
ความส าคญัต่อแนวความคิดท่ี 1 มากท่ีสุดเน่ืองจากลดค่าใชจ่้ายได ้43.91 บาท ซ่ึงมากกวา่ 12 บาท 
ตามเกณฑข้ึ์นไป ดงัค่าท่ีลงในตารางท่ี 3-22 
 2.  เปรียบเทียบแนวคิดท่ี 1 กบัปัจจยั B จะไดค้่าเท่ากบั 1.00 แสดงวา่ ปัจจยั B มีระดบั
ความส าคญัต่อแนวความคิดท่ี 1 มากท่ีสุด เน่ืองจากมีการยดึเกาะของสีดีท่ีสุดอยูใ่น Rating 0 ดงัค่าท่ี
ลงในตารางท่ี 3-22 

3.  ท าการเปรียบเทียบแนวคิดท่ี 1 กบั C และ D ตามล าดบัจนครบทั้งหมด แลว้ใหท้  าการ
เปรียบเทียบปัจจยั B และ C จนครบทุกปัจจยั ดงัค่าท่ีลงในตารางท่ี 3-22 
 4.  หาผลรวมในแต่ละแถวของแนวคิด เช่น ผลรวมแนวคิดท่ี 1 มีค่าเท่ากบั  
A = (1.00x0.4658) + (1.00x0.0960) + (1.00x0.2771) + (0.50x0.1611) = 0.92 เป็นตน้  
และท าการหาเช่นน้ีกบัแนวคิดอ่ืน สามารถสรุปรายละเอียดการค านวณไดด้งัตารางท่ี 3-22 
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ตารางท่ี 3-22  การค านวณหาค่า Substitution factor selection index 
 
ล าดบัท่ี ปัจจยั A B C D SFSI 

แนวคิดท่ี/ Eigen value 0.4658 0.0960 0.2771 0.1611 
1 1 1.00 1.00 1.00 0.50 0.92 
2 2 0.50 0.00 0.50 0.50 0.45 
3 3 0.50 0.50 0.00 0.50 0.50 

 
 จากการค านวณค่า SFSI ไดว้า่แนวคิดท่ี 1 เป็นแบบท่ีดีท่ีสุดจึงสามารถสรุปไดว้า่  
การออกแบบแนวความคิดท่ี 1 สามารถใชเ้กณฑเ์ก่ียวกบัตน้ทุนได ้
 ดงันั้นสรุปไดว้า่แนวคิดท่ี 1 คือ ยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น (Primer) ในกระบวนการ
พน่สีมีความเหมาะสมสุดในการท า VE เพื่อไปสู่การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ในการลด
ตน้ทุน กระบวนการผลิตกระจงัหนา้รถยนต์ยีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 
 หลงัจากท่ีไดท้  าการเก็บขอ้มูล ศึกษากระบวนการ และวเิคราะห์หาประเด็นปัญหา เพื่อหา
แนวทางปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุนการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนต ์และเพิ่มผลิตภาพการผลิต
ช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตใ์นกระบวนการพ่นสี ตามกรรมวธีิด าเนินการท่ีมีขั้นตอนต่าง ๆ จึงสรุป
แนวทางกระบวนการปรับปรุงในกระบวนการพน่สีโดยยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น (Primer)  
ดงัรายละเอียด ภาพท่ี 3-16 
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ภาพท่ี 3-16  กระบวนการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข  
 
 

อนุมติั 

น าเสนอเอกสารเสนอการลดตน้ทุนของกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ รุ่นBT50 

ใหลู้กคา้ 

ลูกคา้ฝ่ายจดัซ้ือพิจารณาร่วมกบัฝ่ายวศิวกรรมผลิต 

ลูกคา้ออกเอกสารการเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรม 

ออกเอกสารและท าการประชุมการเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรมภายในโรงงานให้

ทุกหน่วยงานทราบ 

ท าการพฒันาช้ินงาน (ตดักระบวนการพน่สี Primer) และส่งช้ินงานทดสอบตาม

หวัขอ้ท่ีลูกคา้ก าหนด 

ส่งช้ินงานใหลู้กคา้ Review และทดลองประกอบรถยนต ์

ลูกคา้อนุมติัช้ินส่วนการผลิต (Production part approval process: PPAP) 

ตดั Stock ช้ินงานเก่า และ Balance กบั Order ลูกคา้เรียก ส่งช้ินงานจนหมด 

เร่ิมซ้ือ-ขายช้ินงานใหม่ (ตดักระบวนการพน่สี Primer) 

ยกเลิกโครงการ 

ผา่น 

ไม่ผา่น 
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 จากภาพท่ี 3-16 กระบวนการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขในกระบวนการพน่สีโดยยกเลิก
กระบวนการพน่สีพื้น (Primer) รายละเอียดแต่ละกระบวนการมีดงัต่อไปน้ี 
 1.  การน าเสนอเอกสารเสนอการลดตน้ทุนของกระจงัหนา้รถยนต์ยีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 
ใหลู้กคา้ โดยจะมีการแสดงรายละเอียดของช่ือช้ินส่วน กระบวนการท่ีตอ้งการปรับปรุง และการลด
ราคาของช้ินส่วนท่ีน าเสนอ 
 2.  ลูกคา้ฝ่ายจดัซ้ือพิจารณาร่วมกบัฝ่ายวศิวกรรมผลิต ถึงแนวทางความเป็นไปไดใ้น  
การปรับปรุงและความคุม้ค่าของการลงทุนในการปรับปรุงของช้ินส่วนท่ีน าเสนอ หากลูกคา้
เห็นชอบอนุมติัก็จะด าเนินการขั้นต่อไป แต่หากไม่เห็นชอบก็จะยกเลิกเอกสารท่ีน าเสนอกลบัมา
ทางบริษทั 
 3.  ลูกคา้ออกเอกสารแจง้การเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรม (Engineering change notice: 
ECN) โดยมีการแสดงรายละเอียดของช่ือช้ินส่วน กระบวนการท่ีตอ้งการปรับปรุง และวนัท่ี
ตอ้งการเร่ิมการใชช้ิ้นส่วนใหม่หลงัการปรับปรุง 
 4.  หน่วยงานการตลาดออกเอกสารและท าการประชุมการเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรม
ภายในโรงงานใหทุ้กหน่วยงานทราบถึงรายละเอียดตามเอกสารแจง้การเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรม 
(Engineering change notice: ECN) และแจง้หนา้ท่ีความรับผดิชอบแต่ละหน่วยงาน 
 5.  ท าการพฒันาช้ินงาน (ตดักระบวนการพน่สี Primer) และส่งช้ินงานทดสอบตาม
หวัขอ้ท่ีลูกคา้ก าหนดใหท้ าการทดสอบ 
 6.  ส่งช้ินงานใหลู้กคา้ Review และทดลองประกอบรถยนตเ์พื่อเป็นการยืน่ยนัผล      
การเปล่ียนแปลงในการตดักระบวนการพน่สี Primer ออก วา่ส่งผลกระทบต่อฟังกช์ัน่การประกอบ
รถยนตห์รือไม่ หากลูกคา้ Review พบวา่ไม่ส่งผลกระทบต่อฟังกช์ัน่ การประกอบจะด าเนินขั้นตอน
ต่อไป แต่หากลูกคา้ Review พบวา่ส่งผลกระทบต่อฟังกช์ัน่ การประกอบก็จะมีการส่งช้ินงานกลบั
เพื่อใหท้างบริษทัทบทวนปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทางบริษทัจะมาทบทวนตั้งแต่เร่ิมกระบวนการผลิตจนส่ง
ช้ินงานใหลู้กคา้ 
 7.  ลูกคา้อนุมติัเอกสารอนุมติัช้ินส่วนการผลิต (Production part approval process: 
PPAP) ในกระบวนการผลิตใหม่ คือ การตดักระบวนการพน่สี Primer ออก 
 8.  หน่วยงานวางแผนการผลิต หยดุการวางแผนผลิตช้ินงานท่ีพน่สี Primer และใหท้าง
หน่วยงานคลงัสินคา้ ตดั Stock ช้ินงานเก่า เพื่อส่งขอ้มูลใหห้น่วยงานขาย Balance กบั Order ท่ี
ลูกคา้เรียก เพื่อส่งช้ินงานเก่าจนหมด 
 9.  เร่ิมซ้ือ-ขายช้ินงานใหม่ (ตดักระบวนการพน่สี Primer) 
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บทที ่4 
ผลการศึกษาวจิยั 

 
 จากการน าเสนอในบทท่ี 3 ท าใหไ้ดแ้นวคิดท่ี 1 คือ การยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น 
(Primer) ในกระบวนการพ่นสีท่ีน าเสนอความสอดคลอ้งของขอ้มูลในดา้นตน้ทุน ดงันั้นจึงไดน้ า
แนวคิดมาเขา้สู่กระบวนการทดสอบและพิสูจน์เพื่อยนืยนัคุณภาพของช้ินงานจะไม่เกิดปัญหาดา้น
คุณภาพโดยรายละเอียดดงัน้ี 
 

ทดสอบและพสูิจน์ (Investigation phase) 
 หลงัจากไดท้  าการออกแบบแนวความคิดในการลดตน้ทุนกระบวนการพน่สี 
โดยการประเมินแนวคิด AHP ไดว้า่แนวคิดท่ี 1 คือ การยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น (Primer)  
มีความเหมาะสมสุด ท่ีน ามาปฏิบติัจริงจึงไดท้  าการทดสอบและแสดงรายละเอียดการผลิตช้ินงาน
แบบเดิมและการผลิตช้ินงานแบบใหม่ ดงัน้ี 
 

การเปรียบเทยีบต้นทุนการผลติช้ินงาน 
 ตน้ทุนการผลิตช้ินงานแบบเดิมและตน้ทุนการผลิตช้ินงานแบบใหม่ไดว้า่การผลิต
แบบเดิมมีตน้ทุนรวม 384.91 บาทต่อช้ิน แต่การผลิตแบบใหม่มีตน้ทุนรวม 350.04 บาทต่อช้ิน 
สามารถลดตน้ทุนลงได ้34.87 บาทต่อช้ิน คิดเป็น 9.06 เปอร์เซ็นต ์จากเป้าหมายท่ีตอ้งการ 11.55 
บาทต่อช้ิน คิดเป็น 3 เปอร์เซ็นต ์และสามารถลดตน้ทุนรวมได ้906,620.00 บาทต่อปี คืนทุนใน
ระยะเวลา 8 เดือน ดงัรายละเอียดตารางท่ี 4-1 
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ตารางท่ี 4-1  รายละเอียดตน้ทุนการผลิต 
 

รายละเอียด การผลิตแบบเดิม (บาท) การผลิตแบบใหม่ (บาท) 
ตน้ทุน/ ช้ิน 384.91 341.00 
ค่าใชจ่้ายอ่ืน - 9.04 

ตน้ทุนรวม/ ช้ิน 384.91 350.04 
ตน้ทุนรวม/ ปี 10,007,660.00 9,101,040.00 

ผลต่าง 906,620.00 
ระยะคืนทุน 10 เดือน 

 
 จากตารางท่ี 4-1 อธิบายเพิ่มเติมไดด้งัน้ี 
 1.  ก าลงัการสั่งซ้ือช้ินงานจากการพยากรณ์ของลูกคา้ 26,000 ช้ินต่อปี 
 2.  อายขุอง Model life off คือ 5 ปี ผา่นมาแลว้ 2 ปี จึงเหลืออาย ุModel คือ 3 ปี 
 3.  ค่าใชจ่้ายอ่ืน ดงัรายละเอียดตารางท่ี 4-2 
 
ตารางท่ี 4-2  รายละเอียดค่าใชจ่้ายอ่ืน 
 
รายละเอียดค่าใชจ่้าย จ านวนเงิน (บาท) หมายเหตุ 
ค่าเมด็พลาสติก 55,000 ใชใ้นการทดลองผลิต 

ค่าสี 13,000 ใชใ้นการทดลองผลิต 
ค่าการทดสอบช้ินงาน 

ท่ีลูกคา้ก าหนด  
24 หวัขอ้ 

 
637,000 

ค่าทดสอบสูงเน่ืองจากจา้งบริษทัทดสอบช้ินงาน
ดา้นยานยนตท่ี์ไดรั้บใบรับรองมาตรฐานสากล
และบางหวัขอ้ใชร้ะยะเวลาในการทดสอบนาน 

รวม 705,000  
 
 ซ่ึงจะท าการคิดเฉล่ียเป็นตน้ทุนโดยคิดจาก  

ค่าใชจ่้ายอ่ืน = 
ค่าใชจ่้ายอ่ืนรวม

ก าลงัการสัง่ซ้ือต่อปี   อายขุอง                ท่ีเหลือ
 

 

ค่าใชจ่้ายอ่ืน = 
       

           
 =  .   บาทต่อช้ิน 
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 4.  ตน้ทุนรวมต่อปี ค านวณจาก ก าลงัการสั่งซ้ือช้ินงานจากการพยากรณ์ของลูกคา้ 
26,000 ช้ินต่อปีคูณกบัตน้ทุนรวมต่อช้ิน 
 5.  ระยะคืนทุน = ( ค่าใชจ่้ายในการลงทุน/ ผลตอบตอบแทนสุทธิเฉล่ียต่อปี) x 12 เดือน 

ระยะคืนทุน  = 
       
        

      =      เดือน 

 
เวลาการผลติช้ินงาน  
 การจบัเวลาก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงตามช้ินงานแนวคิดท่ี 1 คือ การยกเลิก
กระบวนการพน่สีพื้น (Primer) ไดท้  าการจบัเวลาจากชัว่โมงการท างาน คือ 8.5 ชัว่โมงต่อวนัท างาน 
แลว้เฉล่ียค่าก าหนดค่ามาตรฐานในระบบ Systems, Applications and Products (SAP)ไดด้งัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 4-3  การผลิตช้ินส่วน GRILLE RAD แบบเดิม (ค่าเฉล่ียก าหนดค่ามาตรฐานใน SAP)  
   

 

Hour 
Good part 
(Piece) 

Scrap 
(Piece) 

Down time 
(Minute) 

Breaks 
(Minute) 

Change over 
time (Minute) 

08.00 - 09.00     50 

09.00 - 10.00 62 2    

10.00 - 11.00 59 4    

11.00 - 12.00 62 3    

12.00 - 13.00    60  

13.00 - 14.00 50 2    

14.00 - 15.00 57 3    

15.00 - 16.00 58 4    

16.00 - 17.00 55 2    

17.00 - 18.00 28 1  30  

Total 431 21 0 90 50 
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ตารางท่ี 4-4  การผลิตช้ินส่วน GRILLE RAD แบบใหม่ (ค่าเฉล่ียก าหนดค่ามาตรฐานใน SAP) 
 

 

Hour 
Good part 
(Piece) 

Scrap 
(Piece) 

Down time 
(Minute) 

Breaks 
(Minute) 

Change over 
time (Minute) 

08.00 - 09.00     50 

09.00 - 10.00 91 3    

10.00 - 11.00 89 3    

11.00 - 12.00 92 1    

12.00 - 13.00    60  

13.00 - 14.00 88 1    

14.00 - 15.00 94 2    

15.00 - 16.00 92 3    

16.00 - 17.00 91 4    

17.00 - 18.00 50 3  30  

Total 687 20 0 90 50 

 
ตารางท่ี 4-5  เปรียบเทียบก าลงัการผลิตช้ินส่วน GRILLE RAD 
 
 

รายละเอียด การผลิตแบบเดิม การผลิตแบบใหม่ 
Change over time (Min) 50 50 

Scrap rate (%) 5 3 
Down time (Min) 0 0 

Breaks (Min) 90 90 
Cycle time (Sec.) 60 38 
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 จากการเปรียบเทียบก าลงัการผลิตช้ินส่วน GRILLE RAD แบบเดิมและแบบใหม่ใชเ้วลา 
ติดตั้งแม่พิมพ ์(Change over time) เท่ากนั คือ 50 นาที ช้ินงานเสีย (Scrap rate) การผลิตช้ินส่วน
แบบเดิมมีของเสีย 5 เปอร์เซ็นต ์แต่การผลิตช้ินส่วนแบบใหม่มีของเสีย 3 เปอร์เซ็นต ์ช่วงเวลาของ
แม่พิมพห์ยดุไม่สามารถท างานได ้(Down time) ซ่ึงการผลิตช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ไม่มี 
การหยดุท างานเช่นเดียวกนั ช่วงเวลาของพนกังานพกัเบรกการผลิตช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่
ใชเ้วลาเท่ากนั คือ 90 นาที เวลาการผลิตช้ินงาน ซ่ึงการผลิตช้ินส่วนแบบเดิมใชเ้วลา 60 วนิาทีต่อช้ิน
จะสามารถผลิตช้ินงานได ้452 ช้ินต่อวนั เป็นช้ินงานดี 431 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 21 ช้ินต่อวนั และ
การผลิตช้ินส่วนแบบใหม่ใชเ้วลา 38 วนิาทีต่อช้ิน จะสามารถผลิตช้ินงานได ้707 ช้ินต่อวนั เป็น
ช้ินงานดี 687 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 20 ช้ินต่อวนั 
 
ตารางท่ี 4-6  การผลิตช้ินส่วน GRILLE-F, UP แบบเดิม (ค่าเฉล่ียก าหนดค่ามาตรฐานใน SAP) 
 

 

Hour 
Good part 
(Piece) 

Scrap 
(Piece) 

Down time 
(Minute) 

Breaks 
(Minute) 

Change over 
time (Minute) 

08.00 - 09.00  6   50 

09.00 - 10.00 24 5    

10.00 - 11.00 23 6    

11.00 - 12.00 23     

12.00 - 13.00  8  60  

13.00 - 14.00 25 5    

14.00 - 15.00 24 7    

15.00 - 16.00 23 6    

16.00 - 17.00 24 3    

17.00 - 18.00 15 46  30  

Total 181 6 0 90 50 
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ตารางท่ี 4-7  การผลิตช้ินส่วน GRILLE-F, UP แบบใหม่ (ค่าเฉล่ียก าหนดค่ามาตรฐานใน SAP) 
 

 

Hour 
Good part 
(Piece) 

Scrap 
(Piece) 

Down time 
(Minute) 

Breaks 
(Minute) 

Change over 
time (Minute) 

08.00 - 09.00     50 

09.00 - 10.00 46 4    

10.00 - 11.00 42 3    

11.00 - 12.00 39 5    

12.00 - 13.00    60  

13.00 - 14.00 41 5    

14.00 - 15.00 40 6    

15.00 - 16.00 39 4    

16.00 - 17.00 44 3    

17.00 - 18.00 22 3  30  

Total 313 33 0 90 50 

 
ตารางท่ี 4-8  เปรียบเทียบก าลงัการผลิตช้ินส่วน GRILLE-F, UP 
 
 

รายละเอียด การผลิตแบบเดิม การผลิตแบบใหม่ 
Change over time (Min) 50 50 

Scrap rate (%) 25 10 
Down time (Min) 0 0 

Breaks (Min) 90 90 
Cycle time (Sec.) 120 78 
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 จากการเปรียบเทียบก าลงัการผลิตช้ินส่วน GRILLE-F, UP แบบเดิมและแบบใหม่ใช ้
ติดตั้งแม่พิมพ ์(Change over time) เวลาเท่ากนั คือ 50 นาที ช้ินงานเสีย (Scrap rate) การผลิต
ช้ินส่วนแบบเดิมมีของเสีย 25 เปอร์เซ็นต ์แต่การผลิตช้ินส่วนแบบใหม่มีของเสีย 10 เปอร์เซ็นต ์
ช่วงเวลาของแม่พิมพห์ยดุไม่สามารถท างานได ้(Down time) ซ่ึงการผลิตช้ินส่วนแบบเดิมและ 
แบบใหม่ไม่มีการหยดุท างานเช่นเดียวกนั ช่วงเวลาของพนกังานพกัเบรกการผลิตช้ินส่วนแบบเดิม
และแบบใหม่ใชเ้วลาเท่ากนั คือ 90 นาที เวลาการผลิตช้ินงานแบบเดิมใชเ้วลา 120 วนิาทีต่อช้ินจะ
สามารถผลิตช้ินงานได ้227 ช้ินต่อวนั เป็นช้ินงานดี 181 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 46 ช้ินต่อวนั และ
การผลิตช้ินส่วนแบบใหม่ใชเ้วลา 78 วนิาทีต่อช้ิน จะสามารถผลิตช้ินงานได ้346 ช้ินต่อวนั 
เป็นช้ินงานดี 313 ช้ินต่อวนัช้ินงานเสีย 33 ช้ินต่อวนั  
 
ตารางท่ี 4-9  สรุปรายละเอียดการผลิตช้ินงาน 
 

ช้ินงาน 
แบบเดิม แบบใหม ่

ผลต่าง 
ช้ินงานดี ช้ินงานเสีย รวม ช้ินงานดี ช้ินงานเสีย รวม 

GRILLE RAD 431 21 452 687 20 707 255 
GRILLE-F, UP 181 46 227 313 33 346 119 

 
 จากตารางท่ี 4-9 ไดว้า่  
 ในกระบวนการผลิตช้ินงาน GRILLE RAD แบบเดิมผลิตช้ินงานได ้452 ช้ินต่อวนั โดย
เป็นช้ินงานดี 431 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 21 ช้ินต่อวนั และแบบใหม่ผลิตช้ินงานได ้707 ช้ินต่อวนั 
โดยเป็นช้ินงานดี 687 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 20 ช้ินต่อวนั โดยสามารถผลิตช้ินงานเพิ่มได ้255 ช้ิน
ต่อวนั  
 ในกระบวนการผลิตช้ินงาน GRILLE-F, UP แบบเดิมผลิตช้ินงานได ้227 ช้ินต่อวนั โดย
เป็นช้ินงานดี 181 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 46 ช้ินต่อวนั และแบบใหม่ผลิตช้ินงานได ้346 ช้ินต่อวนั 
โดยเป็นช้ินงานดี 313 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 33 ช้ินต่อวนั โดยสามารถผลิตช้ินงานเพิ่มได ้119 ช้ิน
ต่อวนั  
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วดัช้ันความหนาสี 
 เป็นการวดัเพื่อควบคุมชั้นความหนาสีใหไ้ดต้ามมาตรฐานการผลิตโดยลูกคา้ไดก้ าหนด
โซนช้ินงานออกเป็น 3 โซน คือ โซน A จะตอ้งมีการพน่สีใหป้กปิดผวิช้ินงานและอยูใ่นค่า
มาตรฐานซ่ึงก าหนดให้ตรวจเช็ค 9 จุด โซน B เป็นโซนท่ีตอ้งพน่สีใหป้กปิดผวิช้ินงานใหเ้ตม็
เท่านั้นเน่ืองจากเป็นจุดท่ีหลบสายตา และโซนสุดทา้ยโซน C เป็นโซนท่ีมองไม่เห็นสามารถพน่สี
ไม่ปกปิดผวิช้ินงานได ้โดยค่าความหนามาตรฐานของชั้นสีแต่ละชั้น คือ Base 15-20 µm, Clear    
30-35µm   
 
ตารางท่ี 4-10  ชั้นความหนาสีการผลิตแบบใหม่ 

 
Result thickness 

 

Point 
Base (15-20µm ) Clear (30-35µm ) 

  1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
1 15.8 20.2 15.8 21.3 21.5 30.2 30.5 32.2 32.5 32.1 

2 16.3 20.6 18.2 19.1 17.8 30.2 36.2 35.2 31.7 33.2 

3 15.7 20.7 18.4 19.6 18.3 30.7 34.8 35.1 32.3 34.2 

4 19.9 15.8 16.7 16.6 20.2 35.2 37.1 33.1 30.2 32.6 

5 21.8 20.5 17.3 15.4 16.1 30.9 35.2 36.2 36.1 33.5 

6 22.3 18.5 19.2 17.4 23.1 38.5 32.2 32.4 32.1 31.9 

7 19.1 21.1 20.1 22.3 21.3 31.7 32.8 33.3 38.3 31.1 

8 18.2 18.3 17.3 19.9 22.2 32.3 31.3 34.2 32.7 32.1 

9 16.6 20.2 19.8 15.4 19.9 30.2 34.2 32.6 34.9 31.5 

หมายเหตุ: ตวัหนา คือ ผลการทดสอบท่ีไม่ผา่นเกณฑท่ี์ลูกคา้ก าหนด 
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 จากตารางท่ี 4-10 การผลิตแบบใหม่พบวา่ค่าความหนาของชั้นสีทั้งสองชั้นในแต่ละจุดท่ี
ก าหนดใหว้ดัมีค่าไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนด โดยจากตารางความหนาของแต่ละชั้นเกินค่า
มาตรฐาน เน่ืองจากใชค้นในการพน่ท าใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนในการรักษามาตรฐานซ่ึงไม่มี
ผลกระทบต่อคุณภาพช้ินงานแต่ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิตช้ินงาน เน่ืองจากมีปริมาณ 
การใชเ้ยอะกวา่ท่ีก าหนด 
 

การทดสอบทางวศิวกรรม 
 เป็นการวดัเพื่อควบคุมคุณภาพช้ินงานใหไ้ดต้ามมาตรฐานการผลิตโดยลูกคา้ไดมี้
มาตรฐานก าหนดไว ้ดงัแสดงต่อไปน้ี 
 อุปกรณ์ตรวจช้ินส่วนรถยนต ์(Checking fixture: CF)  จดัเป็นอุปกรณ์จบัยดึช้ินหน่ึงซ่ึง
จบัยดึช้ินงานเพื่อตรวจสอบช้ินส่วนท่ีมีลกัษณะเฉพาะ หรือท่ีลูกคา้ตอ้งการใหท้ าข้ึนมาใชใ้น 
การตรวจสอบเฉพาะจุด ซ่ึงสามารถวดัขนาดของช้ินงานไดดี้เพราะรูปร่างของตวัอุปกรณ์ท่ีท านั้น 
จะใชต้น้แบบจากแบบงานช้ินงานส าเร็จหรือขอ้มูลจากคอมพิวเตอร์ และเป็นอุปกรณ์ตรวจสอบ
ขนาดและรูปร่างของช้ินงานก่อนท่ีจะน าช้ินงานแต่ละช้ินมาประกอบเขา้ดว้ยกนั และเป็นอุปกรณ์
ช่วยในการตรวจสอบช้ินงานท่ีสามารถวดัขนาดช้ินงานออกมาเป็นตวัเลขได ้(Inspection data)  
เพื่อท าการปรับปรุงคุณภาพของช้ินงานในจุดต่าง ๆ ซ่ึงอุปกรณ์ดงักล่าวจะตอ้งมีความแม่นย  ามาก
และผา่นเกณฑข์อ้ก าหนดต่าง ๆ ก่อนท่ีจะน ามาตรวจสอบช้ินงาน ดงัภาพท่ี 4-1 
 

              
 
 
ภาพท่ี 4-1  อุปกรณ์ตรวจช้ินส่วนรถยนต ์
 
 เคร่ืองมือวดัช้ินงานประเภทเกจ (Gauge) เกจเป็นเคร่ืองมือวดัประเภทใชต้รวจสอบขนาด
ของช้ินงานท่ีใหค้วามสะดวกและรวดเร็วในการวดั เพราะขนาดต่าง ๆ ไดถู้กก าหนดไวบ้นเกจแลว้ 
ดงันั้นจึงเป็นท่ีนิยมใชใ้นโรงงานอุตสาหกรรมเป็นอนัมากซ่ึงเกจท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินงานมี

Checking fixture part GRILLE-F, UP Checking fixture part GRILLE RAD 
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ดงัน้ี 1) เกจวดัความเรียว (Taper gauge) เกจแบบน้ีจะท าดว้ยโลหะมีลกัษณะเรียวตลอดความยาว ซ่ึง
ลกัษณะเรียวของเกจใชว้ดัระยะความห่างของช้ินงานท่ีประกอบต่อกนั 2) สเตปไฮเกจ  
(Step height gauge) เป็นเคร่ืองมือส าหรับวดัขนาดของความสูงของช้ินงาน โดยช้ินงานนั้นจะตอ้งมี
พื้นผวิหนา้สัมผสัท่ีเรียบเสมอกนัตลอดพื้นท่ี 
 

                  
 
   
ภาพท่ี 4-2  เคร่ืองมือวดัช้ินงานประเภทเกจ (Gauge) 
 
 การทดสอบช้ินงาน GRILLE RAD และ GRILLE-F, UP บน Checking fixture  
ไดว้า่ การตรวจสอบช่องวา่งระหวา่งช้ินงาน (Gap) โดยใชเ้ทเปอร์เกจสอดเขา้ไประหวา่งช่องวา่ง
ของช้ินงานกบัอุปกรณ์ตรวจสอบช้ินงานใหถึ้งผวิดา้นในของอุปกรณ์ตรวจสอบช้ินงานแลว้ 
อ่านค่าท่ีไดเ้ทียบกบัค่ามาตรฐาน และในส่วนการตรวจสอบขอบช้ินงานของความสูง (Step)  
โดยเปรียบขอบช้ินงานท่ียืน่สูงออกมาวา่มีขนาดเสมอกนักบัระนาบศูนยห์รือไม่ จากนั้นใช ้
สเตปไฮเกจ ในการตรวจสอบโดยวดัจากขอบช้ินงานเทียบกบัพื้นระนาบของ Checking fixture 
และอ่านค่าท่ีไดเ้ทียบกบัค่ามาตรฐาน ดงัภาพท่ี 4-3 
                   

 
 

 
ภาพท่ี 4-3  การวดัช้ินงานประเภทเกจ 

Taper gap gauge Step height gauge 

วธีิการตรวจสอบ Gap โดย Taper gauge วธีิการตรวจสอบ Step ดว้ย Step gauge 
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ค่ามาตรฐานการตรวจสอบช่องวา่งระหวา่งช้ินงาน กรณีช้ินงานน้ีตอ้งมีระยะห่าง 5 มิลลิเมตร 
และมีค่าพิกดัความเผือ่ ± 0.7 มิลลิเมตร (ท่ีลูกคา้ก าหนดส าหรับกรณีช้ินงานน้ี) หากค่าท่ีไดอ้ยู่
ในช่วงพิกดัความเผื่อก็แสดงวา่ช้ินงานนั้นผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบ และค่ามาตรฐานการตรวจสอบ
ขอบช้ินงานของความสูงกรณีช้ินงานน้ีตอ้งมีระยะห่าง 0 มิลลิเมตรหรืออยูใ่นช่วงพิกดั 0 ± 0.7 
มิลลิเมตร หรือไม่ (ท่ีลูกคา้ก าหนดส าหรับกรณีช้ินงานน้ี) ซ่ึงผลการทดสอบค่าท่ีไดอ้ยูใ่นช่วงพิกดั
ความเผือ่แสดงวา่ช้ินงานนั้นผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบดงัแสดงในภาพท่ี 4-4 และ 4-5 
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ภาพท่ี 4-4  ผลการทดสอบช้ินงาน GRILLE RAD บน Checking fixture 

ITEM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Y380

2 Y325

3 Y250 - 0.4 - 0.3 - 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.5 - 0.4 ±0 + 0.1 ±0 + 0.2 + 0.3 ±0 + 0.1 ±0 + 0.2 + 0.3

4 Y150 + 0.1 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.1 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.4

5 Y10 + 0.4 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 - 0.3 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.3 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.4

6 Y-10 + 0.6 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 - 0.4 - 0.2 - 0.1 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.2 - 0.1 - 0.2 - 0.3

7 Y-150 + 0.1 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 - 0.1 - 0.3 - 0.1 - 0.1 - 0.3 - 0.1 - 0.3 - 0.1 - 0.1 - 0.3

8 Y-250 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.3 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.3 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2

9 Y-325

10 Y-380

11 Z1040 + 0.3 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.2 - 0.2 ±0 ±0 ±0 + 0.2 - 0.2 ±0 ±0 ±0

12 Y-380 - 0.3 - 0.1 + 0.5 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.4 - 0.2 + 0.1 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.1 - 0.3 - 0.2 - 0.4 - 0.1 - 0.1 - 0.3 - 0.2

13 Y-200 - 0.4 - 0.3 - 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.3 ±0 + 0.1 + 0.1 ±0 - 0.3 ±0 + 0.1 + 0.1 ±0

14 Y-50 + 0.1 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 - 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2

15 Y50 + 0.4 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2

16 Y200 + 0.6 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.2

17 Y380 + 0.1 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2

18 Z1040 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2

1 Y380 - 0.1 - 1.9 - 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 - 0.2 - 0.4 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.2

2 Y325 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.4 + 0.5 + 0.3 + 0.4 + 0.5 + 0.4 + 0.5 + 0.3 + 0.4 + 0.5 + 0.4

3 Y250 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.3 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.1

4 Y150 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 - 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.4 + 0.3 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.4

5 Y10 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.3 - 0.1 - 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2

6 Y-10 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.4 + 0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.4 + 0.3

7 Y-150 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.2

8 Y-250 - 0.2 - 0.1 - 0.0 - 0.3 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 + 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.2

9 Y-325 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.4 + 0.3

10 Y-380 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.4 + 0.3

11 Z1040 RH - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.4 + 0.3 - 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.4 + 0.3

18 Z1040 LH - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 - 0.4 - 0.1 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2

Check Date

GAP

STEP

INSPECTION  DATA  SHEET

0.0±0.7

Current Part New Part
POINT TOLERANCE

3±0.7
 

2
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ภาพท่ี 4-5  ผลการทดสอบช้ินงาน GRILLE-F, UP บน Checking fixture 

ITEM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Y450 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.2 + 0.5 + 0.6
2 Y400 + 0.4 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.5 + 0.2 + 0.3 + 0.5 + 0.4 + 0.3 + 0.3 + 0.5 + 0.2
3 Y300 + 0.5 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.5 + 0.7 + 0.5 + 0.3 + 0.7 + 0.5 + 0.7 + 0.5 + 0.7 + 0.5 + 0.3
4 Y200 + 0.3 + 0.3 + 0.5 + 0.3 + 0.5 + 0.3 + 0.5 + 0.3 + 0.5 + 0.3 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6
5 Y100 ±0.0 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 ±0.0 + 0.3 ±0.0 + 0.3 + 0.3 ±0.0 + 0.3 ±0.0 + 0.3 ±0.0 + 0.3
6 Y200 + 0.3 + 0.1 + 0.4 + 0.2 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.5 + 0.2 + 0.1 - 0.1 - 0.1 ±0.0 - 0.1 - 0.1 - 0.1 - 0.1 - 0.1 - 0.1 ±0.0
7 Y-20 + 0.1 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.6 + 0.2 + 0.1 + 0.4 + 0.3 + 0.2 - 0.1 ±0.0 - 0.1 - 0.1 ±0.0 - 0.1 ±0.0 - 0.1 ±0.0 - 0.1
8 Y-100 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 + 0.2 ±0.0 - 0.3 + 0.2 ±0.0 + 0.2 ±0.0 + 0.2 ±0.0 - 0.3
9 Y-200 + 0.5 + 0.5 + 0.2 + 0.5 + 0.2 + 0.5 + 0.2 + 0.5 + 0.2 + 0.5 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.2

10 Y-300 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.3 + 0.6 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.6 + 0.5 + 0.3
11 Y-400 + 0.4 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.6 + 0.5 + 0.6 + 0.6 + 0.6 + 0.6 + 0.6 + 0.6 + 0.5
12 Y-450 + 0.3 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.4 + 0.3 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.3
13 Y-490 - 0.3 - 0.1 + 0.5 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.4 - 0.2 + 0.1 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.2 - 0.5 - 0.4 - 0.5 - 0.4 - 0.5 - 0.4 - 0.2
14 Z1100 - 0.4 - 0.3 - 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.3 - 0.2 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.4 - 0.2 - 0.2 - 0.4 - 0.2 - 0.4 - 0.2 - 0.4 - 0.2 - 0.2
15 Y-400 + 0.1 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.1 ±0.0 ±0.0 + 0.2 ±0.0 ±0.0 ±0.0 ±0.0 ±0.0 ±0.0 + 0.2
16 Y-300 + 0.4 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.2
17 Y-200 + 0.6 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.4 + 0.6 + 0.2 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.3
18 Y200 + 0.1 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.5 + 0.1 + 0.4 + 0.1 ±0.0 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 + 0.4 + 0.1 ±0.0
19 Y300 + 0.2 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.4 - 0.1 - 0.2 + 0.4 - 0.1 + 0.4 - 0.1 + 0.4 - 0.1 - 0.2
20 Y400 + 0.1 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2 - 0.2 - 0.4 + 0.2 - 0.2 + 0.2 - 0.2 + 0.2 - 0.2 - 0.4
21 Z1100 - 0.2 - 0.4 - 0.6 - 0.1 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.6 - 0.5 - 0.4 - 0.4 - 0.5 - 0.4 - 0.5 - 0.4 - 0.5 - 0.4 - 0.4
22 Y490 + 0.5 - 0.2 + 0.1 - 0.2 + 0.4 - 0.3 - 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.2 - 0.6 - 0.6 - 0.7 - 0.6 - 0.6 - 0.6 - 0.6 - 0.6 - 0.6 - 0.7
1 Y450 + 0.0 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.4 + 0.1 + 0.1 + 0.5 + 0.2 + 0.2 ±0.0 + 0.1 + 0.5 + 0.2 + 0.1 + 0.5
2 Y400 - 0.0 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.3 - 0.2 - 0.2 - 0.2 ±0.0 ±0.0 - 0.6 - 0.2 - 0.2 ±0.0 - 0.2 - 0.2
3 Y300 - 0.1 - 0.2 - 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 - 0.2 - 0.4 - 0.5 - 0.2 - 0.4 - 0.4 - 0.5 - 0.5 - 0.2 - 0.4 - 0.5 - 0.2
4 Y200 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.4 - 0.4 - 0.6 - 0.1 - 0.2 - 0.4 - 0.1 - 0.2
5 Y100 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.3 ±0.0 ±0.0 - 0.4 - 0.4 - 0.3 ±0.0 ±0.0 - 0.4 ±0.0 ±0.0
6 Y200 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 - 0.2 ±0.0 - 0.2 - 0.5 - 0.5 - 0.4 ±0.0 - 0.2 - 0.5 ±0.0 - 0.2
7 Y-20 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.3 - 0.1 - 0.1 ±0.0 - 0.4 - 0.3 - 0.3 - 0.2 ±0.0 - 0.4 - 0.3 ±0.0 - 0.4
8 Y-100 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 + 0.2 - 0.3 + 0.1 + 0.1 ±0.0 + 0.2 - 0.3 + 0.1 + 0.2 - 0.3
9 Y-200 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.1 + 0.2 - 0.2 - 0.2 + 0.2 - 0.2

10 Y-300 - 0.2 - 0.1 - 0.1 - 0.3 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.2 - 0.1 - 0.1 - 0.1 - 0.5 - 0.2 - 0.1 - 0.1 - 0.2 - 0.1
11 Y-400 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.3 - 0.5 - 0.5 - 0.5 - 0.4 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.3
12 Y-450 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.5 - 0.5 - 0.6 - 0.6 - 0.2 - 0.5 - 0.5 - 0.6 - 0.5 - 0.5
13 Y-490 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.4 - 0.5 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.2 - 0.3
14 Z1100 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.3 + 0.2 - 0.4 - 0.1 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.5 - 0.3 - 0.5 - 0.4 - 0.5 - 0.4 - 0.5
15 Y-400 - 0.4 - 0.1 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 ±0.0 ±0.0 - 0.4 ±0.0 ±0.0 ±0.0 - 0.4 ±0.0 - 0.4 ±0.0
16 Y-300 - 0.0 - 0.3 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 ±0.0 ±0.0 ±0.0 - 0.2 ±0.0 ±0.0 ±0.0 ±0.0 ±0.0
17 Y-200 - 0.2 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.0 - 0.3 ±0.0 + 0.2 + 0.1 + 0.2 ±0.0 + 0.2 + 0.1 + 0.2 + 0.1 + 0.2
18 Y200 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.2 + 0.1 + 0.6 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.6 + 0.2 + 0.3 + 0.2 + 0.3 + 0.2
19 Y300 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.2 - 0.6 + 0.4 + 0.4 + 0.4 - 0.6 + 0.4 + 0.4 + 0.4 + 0.4 + 0.4
20 Y400 + 0.1 + 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.0 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.6 - 0.2 ±0.0 - 0.2 - 0.6 - 0.2 ±0.0 - 0.2 ±0.0 - 0.2
21 Z1100 - 0.3 - 0.1 - 0.4 - 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.3 - 0.3 - 0.1 - 0.5 - 0.3 - 0.6 - 0.6 - 0.6 - 0.3 - 0.6 - 0.6 - 0.6 - 0.5 - 0.6
22 Y490 - 0.3 - 0.5 - 0.3 - 0.1 + 0.1 + 0.1 - 0.2 - 0.2 + 0.1 + 0.1 - 0.4 - 0.4 - 0.2 - 0.4 - 0.4 - 0.4 - 0.2 - 0.4 - 0.2 - 0.4

Check Date Current part New part

3±0.7

0.0 ±0.7

INSPECTION  DATA  SHEET

GAP

STEP

POINT TOLERANCE

 

2
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ผลการทดสอบช้ินงานทางวศิวกรรม 
 ผลการทดสอบช้ินงานทางวศิวกรรมตามขอ้ก าหนดลูกคา้ทางบริษทัไดส่้งช้ินงานไป
ทดสอบตามหวัขอ้ท่ีลูกคา้ก าหนดทั้งหมด 24 หวัขอ้ กบัทางหน่วยงานและบริษทัทดสอบช้ินงาน
ดา้นยานยนตซ่ึ์งจะตอ้งไดรั้บใบรับรองมาตรฐานสากล ซ่ึงผลการทดสอบผา่นทุกหวัขอ้ดงัแสดง
ตารางท่ี 4-11 
 
ตารางท่ี 4-11 ผลการทดสอบช้ินงานทางวศิวกรรมตามขอ้ก าหนดลูกคา้ 
 

Evaluation requirement items Evaluation schedule and results 

No Test/Name 
Test std. 
Number 

Acceptance criteria 
Test results 

details description 
Judgment 
(Pass/Fail) 

1 
Appearance 
(คุณภาพ
ผิวช้ินงาน) 

MES MN 600 
Attached table 5 

MES MN 601 Item 4 

Substrate exposure, 
peeling, cracks, thin 

paint, runs, sags 
Meet Std. Pass 

2 
Gloss 

(ความเงา) 

MES MN 600 
Attached table 5 

MES MN 601 Item 5 

Within the limit of 
standard parts 

81.7 Pass 

3 
Color tone 

(คุณภาพเฉดสี) 

MES MN 600 
Attached table 5 

MES MN 601 Item 6 

Within the limit of 
standard parts 

Meet Std. Pass 

4 

Color fade-out 
(คุณภาพของสี
เม่ือถูกเคลือบ

เงา) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 14 

MES MN 601 Item 7.2 

Class 5 Class 5 Pass 

5 
Adhesion 
(การยดึเกาะ
ของสี) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 11 

MES MN 601 Item 8.1 

2 mm. Grid 
adhesiveness test 

Class 4 min. 
Class 5 Pass 

6 
Hardness 

(ความแขง็แรง
ของสี) 

MES MN 600 
Attached table 5 

MES MN 601 Item 9.1 

Pencil hardness 1 
HB min. 

HB Pass 
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ตารางท่ี 4-11  (ต่อ) 
 

Evaluation requirement items Evaluation schedule and results 

No Test/Name 
Test std. 
Number 

Acceptance criteria 
 

Test results 
details description 

Judgment 
(Pass/Fail) 

7 

In adhesion 
(การตา้นต่อแรง
กดทบัเม่ืออยูใ่น
สภาพอุณหภูมิ

สูง) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 13 

MES MN 601 Item 
10 

70°C ± 2 °C; 240 h.   
Class 4 min. 

Class 5 Pass 

8 
Heat resistance 
(ความตา้นทาน
ความร้อน) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 11 

MES MN 601 Item 
11 

Gloss instrument 
(GR): 90 % min. 

Color tone: Class 5 
Adhesion 2 mm:  

Class 4min 

Gloss instrument    
(GR): 100.83% 

Color tone: Class 5 
Adhesion2mm: Class 5 

Pass 

9 

Thermal cycle 
resistance 

(ความตา้นทาน
อุณหภูมิท่ี

เปล่ียนแปลง) 

MES MN 600 
Attached table 5 

MES MN 601 Item 
12 

Appearance: No 
blistering, peeling, 
cracks, or wrinkles. 

Meet Std. Pass 

10 
Waterproof 

(การป้องกนัน ้ า
ของสี) 

MES MN 600 
Attached table 

5,10,11 
MES MN 601 Item 

13 

Gloss instrument 
(GR ): 90 % min. 

Color tone: Class 5 
Adhesion 2 mm:  

Class 3 min 

Gloss instrument              
(GR ): 101.06% 

Color tone: Class 5 
Adhesion 2mm: Class 5 

Pass 

11 
Acid resistance 
(ความตา้นทาน

ต่อกรด) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 
MES MN 601 Item 

15.1 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

MES MN 600 
Attached table 5,15 
MES MN 601 Item 

15.2 

No etching, spotting& 
swelling 

Conform to Attached 
Table 15 

Meet Std. Pass 



79 

ตารางท่ี 4-11  (ต่อ) 

Evaluation requirement items Evaluation schedule and results 

No Test/Name 
Test std. 
Number 

Acceptance criteria 
Test results 

details description 
Judgment 
(Pass/Fail) 

12 
Alkali resistance 
(ความตา้นทานต่อ

ด่าง) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 

MES MN 601 Item 16 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

13 
Alcohol resistance 
(ความตา้นทานต่อ

แอลกอฮอร์) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 

MES MN 601 Item 17 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

14 

White gasoline 
resistance 

(ความตา้นทานต่อ
น ้ ามนัเบนซิน) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 

MES MN 601 Item 18 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

15 
Oil resistance 

(ความตา้นทานต่อ
น ้ ามนั) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 

MES MN 601 Item 19 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

16 

Windshield 
washer liquid 

resistance 
(ความตา้นทานต่อ
น ้ ายาเช็ดกระจก) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 

MES MN 601 Item 21 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

17 
Grease resistance 
(ความตา้นทาน

ไขมนั) 

MES MN 600 
Attached table 5,10 

MES MN 601 Item 25 

Gloss: No 
deterioration in gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone: Class 5 Pass 

18 

Finishing 
(ส่องดูความเงา
และความเรียบ
ของผิวช้ินงาน) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 9 

MES MN 601 Item 26 

PDG Meter: 0.2 to 
0.5 min 

 
PDG Meter : 0.5 Pass 
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ตารางท่ี 4-11  (ต่อ) 
  

Evaluation requirement items Evaluation schedule and results 

No Test/Name 
Test std. 
Number 

Acceptance criteria 
Test results 

details description 
Judgment 
(Pass/Fail) 

19 
Weather ability 
(ความตา้นทานต่อ
สภาพอากาศ) 

MES MN 600 
Attached table 5 

Attached table 18-4 
MES MN 601 Item 

28.4 
Drawing part 

WeC3 

Gloss instrument 
(GR): 80 % min. 
Color tone: Class  

4 min 
Adhesion 2 mm: 

Class 3 min 

Gloss instrument      
(GR): 97.3% 

Color tone: Class 5 
Adhesion2mm:    

Class 5 

Pass 

20 

Chipping 
resistance 

(ความตา้นทานต่อ
สภาพแวดลอ้มใน
การจดัส่งช้ินงาน

โดยเรือ) 

MES MN 600 
Attached table 5 

Attached table 20-1 
MES MN 601 Item 

30.1 

Class 2 min 
 

Class 3 
 

Pass 

MES MN 600 
Attached table 5 

Attached table 20-1 
MES MN 601 Item 

30.1 

Class 2 min 
 

Class 3 
 

Pass 

21 
Scratch resistance 
(ความตา้นทานต่อ

การขีดข่วน) 

MES MN 600 
Attached table 5 

Attached table 21-1 
MES MN 601 Item 

31.1 Sc2 

Quality: 70.0 to 
86.0 excl. 

Quality: 86.0 excl. Pass 

22 

Synthetic gasoline  
resistance 

(ความตา้นทานต่อ
น ้ ามนัเคร่ือง) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 23 

MES MN 601 Item 
33 

Color tone: Class 5 
Color tone:  

Class 5 
 

Pass 
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ตารางท่ี 4-11 (ต่อ) 
 

 

Evaluation requirement items Evaluation schedule and results 

No Test/Name 
Test std. 
Number 

Acceptance criteria 
Test results 

details description 
Judgment 
(Pass/Fail) 

23 
Impact resistance 
(ความตา้นทานต่อ
แรงกระแทก) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 25 

MES MN 601 Item 
35 

Appearance: No 
blistering, peeling, 
cracks or wrinkles 

Meet Std. Pass 

24 

Rust preventive 
wax resistance 

(ความตา้นทานต่อ
น ้ ายากนัสนิม) 

MES MN 600 
Attached table 5 
Attached table 10 

MES MN 601 Item 
24 

Gloss: No 
deterioration in 

gloss. 
Color tone: Class 5 

Color tone:  Class 
5 

Pass 



 

 

บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

  
อภิปรายผลการวจิัย 
 จากการศึกษาและลงมือปฏิบติัการลดตน้ทุนการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตใ์น
กระบวนการพน่สีโดยเทคนิควศิวกรรมคุณค่าในกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลได ้ดงัน้ี 
 การเลือกโครงการ (Project selection) จากปัจจุบนัโรงงานประกอบรถยนตมี์สภาวการณ์
แข่งขนัดา้นราคาท่ีรุนแรง ซ่ึงตน้ทุนการผลิตก็สูง จึงตอ้งมีการลดตน้ทุนในดา้นการผลิต โดยเร่ิมตน้
จากการลดตน้ทุนของวตัถุดิบและส่วนของช้ินส่วนท่ีจดัหาจดัซ้ือเพื่อเขา้มาผลิตเป็นช้ินส่วน 
ยานยนต ์ดว้ยเทคนิควศิวกรรมคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ เม่ือท าการส ารวจตน้ทุนของช้ินส่วนยานยนตท่ี์
ท าการขาย จากมาตรฐานท่ีบริษทัก าหนดในการขายช้ินงานสัดส่วนของตน้ทุนวตัถุดิบจะตอ้งนอ้ย
กวา่ 80 เปอร์เซ็นต ์จากราคาขายช้ินงานใหลู้กคา้ ซ่ึงพบวา่ กระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 
มีตน้ทุนอยูท่ี่ 91.98 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสูงกวา่ 80 เปอร์เซ็นต ์และสูงกวา่ช้ินงานอ่ืน จึงเลือกช้ินงานน้ี
เพื่อหาแนวทางในการลดตน้ทุนท่ีสูญเปล่าในกระบวนการพน่สีน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
และผลประโยชน์สูงสุดขององคก์รต่อไป 
 การรวบรวมขอ้มูล (Information phase) ผูว้จิยัไดร้วบรวมขอ้มูลดา้นองคป์ระกอบต่าง ๆ 
ของช้ินส่วนน้ี คือ ขอ้มูลดา้น Process flow ของการผลิต ขอ้มูลดา้นช้ินส่วนประกอบ ขอ้มูลดา้น
ยอดขาย ขอ้มูลดา้นตน้ทุนการผลิต  
 การวเิคราะห์หนา้ท่ี (Function phase) จากการวิเคราะห์หนา้ท่ีของช้ินงาน ท าใหท้ราบถึง
หนา้ท่ีหลกัและหนา้ท่ีรองของช้ินส่วนเพื่อท่ีจะน าขอ้มูลไปท าการปรับปรุงช้ินส่วนประกอบยอ่ย
โดยรักษาหนา้ท่ีหลกัเดิมทุกประการ ซ่ึงหนา้ท่ีหลกัของช้ินงาน GRILLE-F, UP และ GRILLE 
RAD คือ ใหค้วามสวยงามกบักระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 ซ่ึงค่าน ้าหนกัของหนา้ท่ีและ
ตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีน ามาคิดค านวณคุณค่า มีค่าเท่ากบั 0.06 เปอร์เซ็นต ์ค่านอ้ยกวา่หน่ึง แสดงวา่
ตน้ทุนการผลิตช้ินส่วนสูงกวา่หนา้ท่ีของช้ินส่วน ดงันั้นตอ้งการเพิ่มคุณค่า จ  าเป็นตอ้งลดตน้ทุนลง 
 สร้างสรรคค์วามคิด (Creativity phase) ช้ินงานท่ีท าการปรับปรุง คือ GRILLE-F, UP 
และ GRILLE RAD โดยมี แนวทางการปรับปรุง 3 แนวทาง คือ แนวคิดท่ี 1 ยกเลิกกระบวนการพน่
สีพื้น (Primer) ในกระบวนการพน่สี แนวคิดท่ี 2 เปล่ียนเมด็พลาสติกจากอะคริโลไนทริล  
บิวทาไดอน สไตรีน (Acrylonitrile butadiene styrene: ABS)  เป็น โพลีโพรพิลีน 
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(Polypropylene: PP) แนวคิดท่ี 3 ลดความหนาของชั้นสีและควบคุมความหนาของชั้นสีใหไ้ด ้
ตามมาตรฐานการผลิตช้ินส่วน โดยเปล่ียนวธีิการพ่นสีจากปัจจุบนัใชค้นในการพน่สีช้ินงาน 
มาใชหุ่้นยนตใ์นการพ่นสีช้ินงาน 
 ประเมินความคิด (Evaluation phase) จากการประเมินผลแนวความคิดของช้ิน
ส่วนประกอบยอ่ยโดยใช ้AHP โดยปัจจยัท่ีใชใ้นการพิจารณา คือ ตน้ทุนวสัดุ การยดึเกาะของสี 
ขั้นตอนการท างาน เมด็ฝุ่ นบนผวิช้ินงาน ซ่ึงปัจจยัเหล่าน้ีมีค่าน ้าหนกัความส าคญัของค่า Eigen 
value ในปัจจยัดา้นตน้ทุนวสัดุ มากสุด คือ 46.58 เปอร์เซ็นต ์และท าการตรวจสอบความสอดคลอ้ง
ของขอ้มูล (Consistency ratio) พบวา่ Consistency ratio ≤ 0 ซ่ึงมีความสอดคลอ้งกนัของขอ้มูล 
ดงันั้นไดว้า่แนวคิดท่ี 1 คือ ยกเลิกกระบวนการพน่สีพื้น (Primer) ในกระบวนการพน่สีมี 
ความเหมาะสมสุดในการท า VE เพื่อไปสู่การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ในการลดตน้ทุน 
กระบวนการผลิตกระจงัหนา้รถยนตย์ีห่อ้มาสดา้ รุ่น BT50 
 ทดสอบและพิสูจน์ (Investigation phase) มีการรวบรวมขอ้มูลเปรียบเทียบการผลิต
ช้ินงานแบบเดิมและการผลิตแบบใหม่ ในดา้นตน้ทุนการผลิตช้ินงาน ดา้นเวลาการผลิตช้ินงาน ดา้น
ชั้นความหนาสี นอกจากนั้นยงัมีการทดสอบคุณภาพทางวศิวกรรมและผลการทดสอบช้ินงานทาง
วศิวกรรมการผลิตแบบใหม่ ซ่ึงผลการทดสอบอยูใ่นค่ามาตรฐานการตรวจสอบท่ีลูกคา้ก าหนด และ
ผา่นทุกหวัขอ้การทดสอบช้ินงานทางวศิวกรรมตามขอ้ก าหนดลูกคา้ซ่ึงทางบริษทัไดส่้งช้ินงานไป
ทดสอบตามหวัขอ้ท่ีลูกคา้ก าหนดทั้งหมด 24 หวัขอ้ กบัทางหน่วยงานและบริษทัทดสอบช้ินงาน
ดา้นยานยนตซ่ึ์งจะตอ้งไดรั้บใบรับรองมาตรฐานสากล 
  

สรุปผลทีไ่ด้รับจากการท าวจิัย 
 จากการศึกษาและลงมือปฏิบติัการลดตน้ทุนการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้รถยนตใ์น
กระบวนการพน่สีโดยเทคนิควศิวกรรมคุณค่าในกระบวนการผลิต สรุปไดว้า่ 
 สามารถลดตน้ทุนลงไดจ้ากเดิม 384.91 บาทต่อช้ิน ลดลงมาเป็น 350.04 บาทต่อช้ิน โดย
ลดลงต่างกนั 34.87 บาทต่อช้ิน คิดเป็น 9.06 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสูงกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือ 3 เปอร์เซ็นต ์  
 สามารถลดตน้ทุนรวมลงไดจ้ากเดิม 10,007,660.00 บาทต่อปี ลดลงมาเป็น 9,101,040.00 
บาทต่อปี ผลต่าง 906,620.00 บาทต่อปี คิดเป็น 9.06 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงรวมตน้ทุนท่ีลดลงของอาย ุ
Model life off ท่ีเหลือ 3 ปี ได ้2,719,860 บาท  
 สามารถลดเวลาในการผลิตช้ินงาน 1)  GRILLE RAD จากเดิมผลิตช้ินงานได ้452 ช้ินต่อ
วนั เป็นช้ินงานดี 431 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 21 ช้ินต่อวนั และแบบใหม่ผลิตช้ินงานได ้707 ช้ินต่อ
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วนั เป็นช้ินงานดี 687 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 20 ช้ินต่อวนั โดยสามารถผลิตช้ินงานเพิ่มได ้255 ช้ิน
ต่อวนั คิดเป็น 56.42 เปอร์เซ็นต ์และยงัสามารถลดช้ินงานเสียจาก 5 เปอร์เซ็นต ์เป็น 3 เปอร์เซ็นต ์
ลดลงต่างกนั 2 เปอร์เซ็นต ์2)  GRILLE-F, UP จากเดิมผลิตช้ินงานได ้227 ช้ินต่อวนั เป็นช้ินงานดี 
181 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 46 ช้ินต่อวนั และแบบใหม่ผลิตช้ินงานได ้346 ช้ินต่อวนั เป็นช้ินงานดี 
313 ช้ินต่อวนั ช้ินงานเสีย 33 ช้ินต่อวนั โดยสามารถผลิตช้ินงานเพิ่มได ้119 ช้ินต่อวนั คิดเป็น 54.42 
เปอร์เซ็นต ์และยงัสามารถลดช้ินงานเสียจาก 25 เปอร์เซ็นต ์เป็น 10 เปอร์เซ็นต ์ลดลงต่างกนั 15 
เปอร์เซ็นต ์ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  การท าการวจิยัในคร้ังน้ีไดท้  าการทดลองและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพียง 1 
กระบวนการผลิตและช้ินงานเพียง 1 รุ่นและ 1 ลูกคา้เท่านั้น ยงัมีผลิตภณัฑท่ี์สามารถใชแ้นวทางใน
การปรับปรุงเดียวกนักบัช้ินงานน้ี ซ่ึงควรจะมีการทดลองและปรับปรุงในกระบวนการผลิตหรือ
ผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ ต่อไป เพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิตและเพิ่มอตัราการผลิตใหบ้ริษทัมีผลก าไรท่ี
มากข้ึน 
 2.  การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางวศิวกรรมคุณค่าเพื่อลดตน้ทุนในการผลิตและเพิ่มอตัรา
การผลิต ควรท่ีจะตอ้งขยายผลน าไปใชก้บับริษทัในเครือและใหไ้ดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร 
เน่ืองจากในการท าการวจิยัจะตอ้งมีการใชอุ้ปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อเก็บขอ้มูลและรวมถึงอาจจะตอ้งไดรั้บ
การสนบัสนุนในส่วนของดา้นเงินลงทุน 
 3.  ในการประยกุตใ์ชว้ศิวกรรมคุณค่าการลดตน้ทุนกระบวนการผลิตช้ินส่วนกระจงัหนา้
รถยนตใ์นกระบวนการพน่สีมีขอ้จ ากดัในเร่ืองของการออกแบบผลิตภณัฑ ์เน่ืองจากผลิตภณัฑเ์ป็น
ลิขสิทธ์ิของลูกคา้จะตอ้งด าเนินการตามขั้นตอนขอ้ก าหนดของลูกคา้และด าเนินการไปดว้ย 
ความละเอียดรอบคอบ 
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