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 วัตถุประสงคของงานวิจยันีมุ้งเนนการออกแบบอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint)  
ในเคร่ืองรีดอัด (Extruder) ใหม โดยเลือกศึกษาและปรับปรุงในสวนของ Bellow assembly ซ่ึง
อุปกรณช้ินนี้ มีสวนประกอบหลัก 3 สวน คือ สวนท่ีเปนหนาสัมผัสกับสเตเตอรซีล สวนท่ีทําหนาท่ี
กดและรับแรง และสวนท่ีสวมตอกับเพลา โดย Bellow assembly แบบเดิมสวนประกอบท้ังสาม 
จะเช่ือมตอเปนช้ินเดยีวกัน จึงไดออกแบบอุปกรณใหมท่ีแยกสวนออกจากกัน ผลการเลือก Bellow 
assembly ใหมท้ัง 3 แบบดวยการพิจารณาปจจัย 3 ดาน ไดแก คุณภาพ ราคาและการจดัหาดวย 
การวิเคราะหตามลําดับช้ัน (Analytic hierarchy process: AHP) ไดชุดอุปกรณแบบ B ซ่ึงมีความ
เหมาะสมท่ีสุด จากนัน้จึงไดทําการทดสอบและพิสูจนโดยการเปรียบเทียบกับ Bellow Assembly 
แบบเดิมดวยปจจัย 3 ดาน พบวาในดานของคุณภาพนั้น Bellow assembly แบบ B มีอายุการใชงาน
เพิ่มข้ึนรอยละ 71 ในดานราคา พบวา Bellow assembly แบบ B สามารถลดตนทุนไดรอยละ 59.46 
และในดานการจัดหา พบวา Bellow assembly แบบ B สามารถลดระยะเวลาในการจัดสงได 
รอยละ 50 
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 This study aimed to redesign rotary joint in the extruder of flooring tile production 
which would then be able to reduce cost and sustain the production. The focused part was bellow 
assembly. In general, a bellow assembly included three components: stator contacting part, 
pressing and force absorbing part, and shaft jacket. In the conventional bellow assembly, these 
three components came in one assembly set, but in this study, the three components were 
redesigned to be independent. The selection of the bellow assembly based on three factors 
(quality, price, and procurement) relying upon analytic hierarchy process: AHP, it was found that 
type B was the most preferable. The comparison of breakage values between the conventional 
assembly and type B assembly showed that type B assembly lasted 71% longer than the 
conventional one. Cost comparison also showed greater result: the type B assembly reduced the 
cost to 59.46%. In term of time reduction, the type B assembly could reduce the delivery time  
to 50%.  
 



สารบัญ 
 

                                                                                                                                                     หนา 
บทคัดยอภาษาไทย ......................................................................................................................  ง 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ .................................................................................................................  จ 
สารบัญ....... .................................................................................................................................  ฉ 
สารบัญตาราง ..............................................................................................................................  ซ 
สารบัญภาพ .................................................................................................................................  ญ 
บทท่ี 
 1  บทนํา ...................................................................................................................................  1 
  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา .....................................................................  1 
  วัตถุประสงคของการวิจยั ...........................................................................................  2 
  ขอบเขตของการวิจัย ...................................................................................................  3 
  ข้ันตอนการดําเนินการวิจยั .........................................................................................  3 
  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวจิัย .....................................................................  3 
 2  ทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเกีย่วของ .............................................................................................  4 
  ทฤษฏีวิศวกรรมคุณคา................................................................................................  4 
  ความหมายในเร่ืองคุณคา ............................................................................................  9 
  แผนงานวิศวกรรมคุณคา ............................................................................................  13 
  การนํา VE ไปประยุกต ...............................................................................................  15 
  การนําแผนงานวิศวกรรมคุณคาไปประยกุตในอุตสาหกรรม .....................................  15 
  การตัดสินใจโดยใชกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห .............................................  20 
  งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ ......................................................................................................  24 
 3  วิธีการดําเนนิงาน .................................................................................................................  26 
  ขอมูลและสภาพท่ัวไปเกี่ยวกับโรงงาน ......................................................................  26 
  ผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา ..................................................................................  27 
  โครงสรางของบริษัทกรณีศึกษา .................................................................................  27 
  ข้ันตอนการดําเนินงานของสวนวิศวกรรมการผลิตและแผนกจัดซ้ือของ 
  บริษัทกรณีศึกษา ........................................................................................................  29 
 



ช 

สารบัญ (ตอ) 
 

บทท่ี                                                                                                                                หนา 
  ท่ีมาของปญหาและสภาพปญหาในปจจุบัน ...............................................................  33 
  การทํางานของระบบ TCU .........................................................................................  37 
  การแยกประเภทของปญหาในระบบ TCU .................................................................  39 
  การวิเคราะหหนาท่ี .....................................................................................................  45 
  การประเมินการเปรียบเทียบ DARE ...........................................................................  48 
  การวิเคราะหตนทุนแยกตามหนาท่ีและประโยชนของการใชงาน ..............................  50 
 4  ผลการศึกษาและวจิัย ...........................................................................................................  54 
  ข้ันตอนการสรางสรรคแนวความคิด ..........................................................................  54 
  ข้ันประเมินผลความคิด ..............................................................................................  58 
  ข้ันการทดสอบและพิสูจน ..........................................................................................  68 
  ผลการประเมินตนทุนจริงและระยะเวลาในการผลิตหลังจากมีการปรับปรุงช้ินงาน ..  78 
 5  สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ ........................................................................................  80 
  ผลการวิจัย ..................................................................................................................  80 
  ขอเสนอแนะ...............................................................................................................  82 
บรรณานุกรม ...............................................................................................................................  83 
ภาคผนวก… ................................................................................................................................  84 
ประวัติยอของผูวิจัย .....................................................................................................................  96 
 



สารบัญตาราง 
 
ตารางท่ี                                                                                                                                         หนา 
 1-1 ขอมูลการแจงซอมและการส่ังซ้ือของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint)  
  ป 2014 ............................................................................................................................  1 
 1-2 รายละเอียดคาใชจายในการแจงซอม/ คร้ัง .....................................................................  2 
 2-1 ตัวอยางเมตริกซเปรียบเทียบเกณฑท่ีใชในการตัดสินใจเปนคู ........................................  23 
 3-1 ขอมูลการแจงซอมเคร่ืองรีดแผนพลาสติก ต้ังแตเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2557 ....  33 
 3-2 ขอมูลการแจงซอมเคร่ืองรีดแผนพลาสติก แบงตามระบบการทํางานของเคร่ือง ............  34 
 3-3 ลักษณะและหนาท่ีของอุปกรณหลักในระบบ TCU ของเคร่ือง Extruder .......................  38 
 3-4 รายละเอียดและความถ่ีของปญหาของอุปกรณในระบบTCU ระหวางเดอืน 
  มกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2557 .........................................................................................  39 
 3-5 ผลรวมของรายละเอียดปญหาของอุปกรณในระบบ TCU เรียงลําดับความถ่ี 
  จากมากไปนอย...............................................................................................................  41 
 3-6 การถวงน้ําหนกัของอุปกรณท่ีมีปญหา ...........................................................................  41 
 3-7 คาเสียหายในการหยดุเคร่ืองรีดแผนพลาสติกตอคร้ัง .....................................................  42 
 3-8 รายละเอียดของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน ........................................................................  43 
 3-9 หนาท่ีการทํางานของแตละช้ินสวนในชุดอุปกรณขอตอแรงดัน ....................................  46 
 3-10 หนาท่ีหลักของแตละช้ินสวนในชุดอุปกรณขอตอแรงดนั ..............................................  48 
 3-11 การประเมินโดยการเปรียบเทียบของแตละหนาท่ีหลัก ..................................................  49 
 3-12 การวิเคราะหสัมประสิทธ์ิระดับความสําคัญของแตละหนาท่ีหลัก .................................  50 
 3-13 การวิเคราะหตนทุนแยกตามหนาท่ีประโยชนของการใชงาน .........................................  51 
 3-14 การประเมินหนาท่ีการใชงาน .........................................................................................  52 
 4-1 รายละเอียดของวัสดุ Bellows assembly ตัวเดิม ..............................................................  54 
 4-2 แนวคิดการออกแบบ Design A, B และ C ......................................................................  56 
 4-3 รายละเอียดการออกแบบของ Design A, B และ C .........................................................  57 
 4-4 คะแนนของแตละแนวความคิด ......................................................................................  59 
 4-5 ขอมูลคุณสมบัติของวสัดุและการนําไปใชงานของแตละแนวคิด ...................................  60 
 4-6 การใหคะแนนเปรียบเทียบท้ัง 3 ปจจัย ...........................................................................  61 
 4-7 ลําดับความสําคัญของแตละปจจัย ..................................................................................  62 



ฌ 

สารบัญตาราง (ตอ) 
 
ตารางท่ี                                                                                                                                         หนา 
 4-8 คาลําดับความสําคัญของแตละปจจัย ..............................................................................  62 
 4-9 ผลคูณตัวเลขกบัคาลําดับความสําคัญของแตละปจจยั ....................................................  63 
 4-10 ผลรวมแนวนอนของคาลําดับความสําคัญของแตละปจจยั .............................................  63 
 4-11 ผลหารของผลรวมแนวนอนกับคาลําดับความสําคัญของแตละปจจยั ............................  63 
 4-12 คาน้ําหนกัของแตละปจจัย ..............................................................................................  64 
 4-13 คะแนนความสําคัญดานคุณภาพของแตละแนวคิด .........................................................  65 
 4-14 ลําดับความสําคัญดานคุณภาพของแตละแนวความคิด ...................................................  65 
 4-15 คะแนนความสําคัญดานราคาของแตละแนวคิด .............................................................  66 
 4-16 ลําดับความสําคัญดานราคาของแตละแนวความคิด ........................................................  66 
 4-17 คะแนนความสําคัญดานการจัดหาของแตละแนวคิด ......................................................  67 
 4-18 ลําดับความสําคัญดานการจดัหาของแตละแนวความคิด ................................................  67 
 4-19 ลําดับความสําคัญรวมของแตละแนวความคิดเปรียบเทียบกับแตละปจจัย .....................  68 
 4-20 เปรียบเทียบวสัดุท่ีใชระหวางงานตัวแบบกบังาน Design B ...........................................  69 
 4-21 ขอมูลดานเทคนิคของเคร่ือง Extruder ............................................................................  71 
 4-22 คาการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบเกา ..........................................................................  73 
 4-23 คาการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบใหม ........................................................................  74 
 4-24 เปรียบเทียบคาความสึกกรอนของชิ้นงานรูปแบบเกาและชิ้นงานรูปแบบใหม 
  ตามจํานวนเดือนท่ีใชงาน ...............................................................................................  76 
 4-25 ขอมูลการแจงซอมชุดขอตอแรงดัน แบบเกา ..................................................................  77 
 5-1 เปรียบเทียบขอมูลของช้ินงานรูปแบบเกาและช้ินงานรูปแบบใหม ................................  81 



สารบัญภาพ 
 
ภาพท่ี                                                                                                                                            หนา 
 2-1 หนาท่ีการทํางานของผลิตภัณฑ .....................................................................................  11 
 2-2 แผนภูมิแสดงลําดับช้ันหรือแบบจําลองของการตัดสินใจ ..............................................  22 
 3-1 บริษัทในกรณศึีกษา .......................................................................................................  26 
 3-2 ผลิตภัณฑหลักของบริษัทกรณีศึกษา .............................................................................  27 
 3-3 ผังองคกรของบริษัทกรณีศึกษา ......................................................................................  28 
 3-4 ข้ันตอนการดําเนินงานของฝายวิศวกรรม ......................................................................  29 
 3-5 ข้ันตอนการดําเนินงานของแผนกจัดซ้ือ .........................................................................  31 
 3-6 กราฟแสดงความถ่ี (คร้ัง) ของแตละกลุมปญหา .............................................................  35 
 3-7 รายละเอียดและอุปกรณภายในของเคร่ือง Extruder.......................................................  36 
 3-8 การทํางานขอระบบ TCU ..............................................................................................  37 
 3-9 สวนประกอบของชุดขอตอแรงดันท่ีจะทําการปรับปรุง ................................................  53 
 4-1 แนวคิดการออกแบบ Bellows assembly แบบแยกสวน .................................................  55 
 4-2 การจัดลําดับช้ันในการวิเคราะห ....................................................................................  58 
 4-3 แบบช้ินงานตามแนวคิด Design B .................................................................................  70 
 4-4 ชุด Rotary joint หลังจากการประกอบเขากับ Bellows assembly ..................................  71 
 4-5 นําชุด Rotary joint ไปประกอบกับเคร่ือง Extruder .......................................................  72 
 4-6 วิธีการหาคาความหยาบผิวชนิด คา Ra ...........................................................................  73 
 4-7 ผลการทดสอบขอมูลการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบเกา ............................................  75 
 4-8 ผลการทดสอบขอมูลการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบใหม ..........................................  75 
 4-9 รายละเอียดราคาของงาน Bellows assembly แบบใหม ..................................................  78 



บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ในการดําเนินธุรกิจ ทุกองคกรลวนตองการผลกําไรดวยกันท้ังส้ิน แตจะทําอยางไร 
ใหไดผลกําไรสูงสุดและยิ่งธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมยานยนตแลว การทํางานตองยิง่แขงกับเวลา 
เวลาทุกนาทีมีคาสําหรับการผลิตงานในแตละช้ิน เพื่อตอบสนองความตองการของทางลูกคา 
ไดอยางทันทวงที 
 ในกรณีของบริษัทตัวอยางไดประกอบธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมยานยนต โดยมี
ผลิตภัณฑเปนอุปกรณตกแตงรถยนต เชน พื้นปูกระบะ (Liner) หลังคาเอนกประสงค (Canopy)  
ฝาครอบกระบะเอนกประสงค (Deck cover) เปนตน ผลิตภัณฑท่ีกลาวมานั้นลวนแตมี 
ความจําเปนตองใชแผนพลาสติก (Plastic sheet) ในการขึน้รูปช้ินงานดวยกันท้ังนัน้ ปจจุบัน 
ในกระบวนการการผลิตแผนพลาสติก ซ่ึงตองผานกระบวนการรีดอัดดวยเคร่ืองรีดอัด (Extruder) 
พบวาเกิดปญหาการเสียอยูบอยคร้ัง โดยชิ้นสวนท่ีพบปญหาบอย คือ ชุดอุปกรณขอตอแรงดัน 
(Rotary joint) ในแตละคร้ังจะตองหยุดเพื่อทําการซอมเคร่ืองเปนเวลา 2 ช่ัวโมง ประกอบกับ 
อะไหลท่ีมักชํารุดเปนช้ินสวนท่ีตองซ้ือจากตางประเทศซึ่งจะมีราคาสูงและมีชวงเวลานํา  
(Lead time) มาก ถามีความผิดพลาดเกดิข้ึนจะทําใหสายการผลิตตองหยุดตามไปดวยเปนเวลานาน 
จากการเก็บขอมูลการแจงซอมของฝายวิศวกรรมและขอมูลการส่ังซ้ือของฝายจัดซ้ือ ในป ค.ศ.  
2014  ดังตารางท่ี 1-1 
 
ตารางท่ี 1-1  ขอมูลการแจงซอมและการส่ังซ้ือของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) ป 2014 
 

ขอมูลการแจงซอม จํานวนคร้ัง ขอมูลการส่ังซ้ือ จํานวนชิน้/ คร้ัง 
6/ 2/ 14 1 17/ 12/ 13 3 
10/ 2/ 14 1 20/ 2/ 14 1 
23/ 4/ 14 1 12/ 3/ 14 1 
24/ 4/ 14 1 25/ 3/ 14 1 
20/ 6/ 14 1 9/ 4/ 14 1 
รวมท้ังส้ิน 5 รวมท้ังส้ิน 7 
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 คาใชจายในการแจงซอม/ คร้ัง สําหรับชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint)  
มีรายละเอียดดังตารางท่ี 1-2 
 
ตารางท่ี 1-2  รายละเอียดคาใชจายในการแจงซอม/ คร้ัง 
 

รายละเอียด จํานวน 
คาแรงพนักงาน 2 คน/ ชม. (บาท) 125 
ระยะเวลาในการซอม (ชม.) 2 
รวมคาแรงพนกังานในการซอม/ คร้ัง (บาท) 250 
อัตราการผลิตแผนพลาสติก ช้ิน/ ชม. 23 
ราคาแผนพลาสติก/ ช้ิน (บาท) 1,536 
รวมคาความสูญเสียในการหยุดเคร่ือง 2 ชม. (บาท) 70,656 
ราคาอะไหลในการเปล่ียนแตละคร้ัง (บาท) 38,000 

รวมคาใชจายท้ังส้ิน 108,906 
  
 จากตารางจะเห็นวาคาใชจายในการซอมบํารุงตอคร้ังเทากับ 108,906 บาท และจากขอมูล
ต้ังแตเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2557 พบวา มีการแจงซอมมาแลว 5 คร้ัง ดังนั้นคาใชจาย 
ท่ีเสียไปแลวนัน้เทากับ 108,906 x 5 = 543,030 บาท 
 จากปญหาดังกลาวทางผูวิจยัจึงสนใจท่ีจะหาอุปกรณหรืออะไหลท่ีจะนํามาทดแทน
อะไหลตัวเดิม นอกจากจะเปนการลดตนทุนการซอมบํารุงแลว ยังเปนการลดปจจัยเส่ียงจาก 
การพึ่งพาผูผลิตจากตางประเทศมาเปนการหาผูผลิตภายในประเทศทดแทน โดยจะทําการวิเคราะห
หนาท่ีการทํางานของชุดอุปกรณดังกลาวดวยเทคนิคของวิศวกรรมคุณคา 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1.  เพื่อการออกแบบอุปกรณใหมท่ีสามารถทดแทนอุปกรณเดิมท่ีผูผลิตภายในประเทศ
สามารถทําการผลิตไดดวยตนทุนท่ีไมสูงไปกวาเดิม โดยเทคนิคการวิเคราะหทางวิศวกรรมคุณคา 
 2.  เพื่อลดเวลานํา (Lead time) ในการส่ังซ้ือชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint)  
จากตางประเทศมาเปนการส่ังซ้ือภายในประเทศแทน 
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ขอบเขตของการวิจัย 
 ศึกษาและทําวศิวกรรมคุณคาของชุดอุปกรณขอตอแรงดนั (Rotary joint) ในเคร่ืองอัดรีด 
(Extruder) 
 
ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 1.  ศึกษาและทําการเก็บขอมูลการเสียของเคร่ืองอัดรีด (Extruder) 
 2.  ทําการเลือกชุดอุปกรณสําหรับการทําวศิวกรรมคุณคา 
 3.  วิเคราะหหนาท่ีของชุดอุปกรณท่ีเลือก 
 4.  จัดทําข้ันตอนการสรางสรรคความคิด 
 5.  ทําการประเมินความคิด 
 6.  ทําการทดสอบและพิสูจนความคิด 
 7.  สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 สามารถออกแบบอุปกรณหรืออะไหลใหมใชทดแทนอุปกรณเดิมในชุดขอตอแรงดัน
(Rotary joint) โดยผูผลิตภายในประเทศดวยตนทุนท่ีตํ่ากวาเดิมรวมถึงการบริการหลังการขาย  
อีกท้ังยังสามารถลดเวลานํา (Lead time) ในการส่ังซ้ือใหส้ันลงอีกดวย 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 การดําเนนิงานวิจยัจะตองทําการวิเคราะหหนาท่ีในแตละข้ันตอนของกระบวนการ 
ตามหลักวิศวกรรมคุณคา จาํเปนตองทําการศึกษาทฤษฎีและหลักการท่ีเกี่ยวของ ดังตอไปนี ้
 
ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 
 ประวัติและความเปนมา 
 เทคนิคของวิศวกรรมคุณคา (Value engineering: VE) เกดิข้ึนในวงการอุตสาหกรรม
ระหวางสงครามโลกคร้ังท่ี 2 (ค.ศ. 1938-1945) สืบเนื่องมาจากการขาดแคลนวัตถุดบิท่ีสําคัญ 
อันเปนหวัใจของอุตสาหกรรม ซ่ึงไดแก เหล็กทุกชนิด ทองแดง บรอนซ ดีบุก นิกเกิล บอลลแบริง 
รวมท้ังพวกสารตัวนําไฟฟาตาง ๆ นอกจากจะขาดแคลนแลว ราคายังสูงอีกดวย 
 Lawrence Miles เปนวิศวกรจัดซ้ือของบริษัท GE (General electric company) โดย
สหรัฐอเมริกาไดรับคําส่ังใหทําการจัดซ้ือจดัหาวตัถุดิบท่ีสําคัญ เพื่อใชในการผลิตเครื่อง Turbo-
supercharger จาก 50 เคร่ือง/ สัปดาห เปน 1,000 เคร่ือง/สัปดาห สําหรับเคร่ืองบิน B-24  
และช้ินสวนท่ีสําคัญในการเพิ่มการผลิตเคร่ืองบิน B-29 ในสถานการณเชนนั้น ยอมเปนไปไมได 
ในการที่จะทําใหประสบความสําเร็จ แต Miles ก็มิไดยอทอ เขาไดต้ังปณิธานวา “ถาไมสามารถผลิต
ผลิตภัณฑได จะตองหาหนาท่ีการทํางาน (Function) ของมันใหได จะทําอยางไรที่จะทําใหได 
หนาท่ีการทํางานท่ีเหมือนกนั โดยใชเคร่ืองจักร คนหรือวัสดุ ซ่ึงเราสามารถหาได” เม่ือไดใช 
ความพยายามอยางหนกัหลาย ๆ คร้ัง ก็มีหนทางท่ีจะทําให ผลการทดสอบทางวิศวกรรมผาน 
การพิสูจนและทันเวลาตามกําหนดการ ดงันั้นคําวา หนาท่ีการทํางาน (Function) จึงเปนคําท่ีสําคัญ
ในการพัฒนาเทคนิคทาง VE  
 ในระหวางสงคราม Miles พบวา มีหลายส่ิงหลายอยางท่ีนํามาแทนท่ีทําใหสมรรถนะดี
เทาเดิมหรือดกีวาเดิม ในราคาที่ตํ่ากวา การวิเคราะหหนาท่ีการทํางานจึงพิสูจนไดวาใหผลดี  
มีประสิทธิภาพอยางท่ีมิไดคาดคิดมากอน 
 ในป พ.ศ. 2490 Miles ไดจัดต้ังหนวยงานวจิัยกจิกรรมฝายจัดซ้ือข้ึน โดยไดรับ 
การสนับสนุนจากรองประธานบริษัท GE เพื่อท่ีจะพัฒนา ศึกษารายละเอียด และใช VE อยางมี
ประสิทธิภาพ ซ่ึงในคร้ังแรกนั้น เรียกวา การวิเคราะหคุณคา (Value analysis: VA) 
 เม่ือบริษัท GE ไดรับความสําเร็จอยางมาก แนวความคิดอันนี้ก็ไดแพรหลายเขาสู 
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วงการอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ อยางรวดเร็ว สําหรับในภาครัฐบาลนั้น กระทรวงกลาโหมไดนําไปใช 
กับโปรแกรมการตอเรือในป พ.ศ. 2497 จงึเรียกช่ือใหมวา วิศวกรรมคุณคา (Value engineering)  
ช่ือนี้ไดเปนท่ียอมรับ และใชในสมาคมวศิวกรรมคุณคาของสหรัฐอเมริกาในป พ.ศ. 2502 อยางไร 
ก็ดีในป พ.ศ. 2504 กระทรวงกลาโหมไดนาํหลักการของ VE ไปใชในทุกหนวยงาน กอนป  
พ.ศ. 2504 VE ถูกนําไปใชในวงการอุตสาหกรรมการผลิตเทานั้น ตอมาระหวางป พ.ศ. 2506-2508 
ท้ังสามเหลาทัพของกระทรวงกลาโหม ไดนําเทคนิคของ VE ไปใชในการกอสรางรวมท้ังฝกอบรม
ใหผูรับเหมาไดรับทราบเกี่ยวกับเทคนิคนีด้วย 
 ในประเทศญ่ีปุน เร่ิมรูจัก VE ประมาณป พ.ศ. 2498 และนําไปใชในภาคอุตสาหกรรม 
ในป พ.ศ. 2503 โดย S. F. Heinritz จากสมาคมผูบริหารดานการจัดซ้ือ แหงสหรัฐอเมริกา  
ไดเดนิทางมาประเทศญ่ีปุนและไดเปดใหมีการสัมมนาจดัซ้ือทางวิศวกรรม (Purchasing 
engineering seminar) ข้ึนท่ัวประเทศ เพื่อแนะนําการนําเทคนิคของ VE ไปประยุกตใชใน 
การบริหารการจัดซ้ือ 
 ในชวงท่ี Heinritz มานั้น เปนชวงท่ีญ่ีปุนมีการลงทุนดานเคร่ืองจักรจนเกินความพอดี
ท้ังนี้ เนื่องจากการเจริญเติบโตทางเศรษฐกจิ และทางรัฐบาลมีนโยบายท่ีจะเปดตลาดภายในประเทศ
มากข้ึน จึงมีความจําเปนตองแกไขโครงสรางในอุตสาหกรรมรถยนต เคร่ืองจักรไฟฟากําลัง  
ดวยการหาทางลดตนทุนการผลิตอุตสาหกรรมเหลานั้น จงึใหความสนใจตอเทคนิคของ VE  
ซ่ึงแตกตางจากวิธีการอ่ืนท่ีเคยใชกนัมา จงึไดลองนําไปใชในแผนกจดัซ้ือเปนหลัก ทําให 
วิศวกรรมคุณคา คอย ๆ พัฒนามาจนถึงปจจุบัน 
 ในป พ.ศ. 2506 VE ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมตอเรือ ตอรถตู อุตสาหกรรมไฟฟา
และเคร่ืองมือส่ือสาร ป พ.ศ. 2507 ไดถูกนาํไปใชในอุตสาหกรรมเคร่ืองจักรท่ัวไปและ พ.ศ. 2508 
ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมประกอบ เคร่ืองจักรกล โลหะ ส่ิงทอ อาหาร ผลิตภัณฑเคมี 
และเหล็กกลา เปนตน (อัมพกิา ไกรฤทธ์ิ, 2540) 
 จุดมุงหมายของวิศวกรรมคุณคา 
 จุดมุงหมายหลัก คือ การลดตนทุนการผลิต หรือขจัดคาใชจายท่ีเกินความจําเปนหรือไม
จําเปนออกไป โดยท่ีผลิตภัณฑนั้นยังคงมีคุณภาพและความนาเช่ือถือไดอยูการลดตนทุนดวย 
การทําใหคุณภาพนัน้ลดลง มีใช VE ดังท่ีสมาคมวิศวกรรมคุณคาแหงสหรัฐอเมริกา ไดใหคํานิยาม
ของ VE ไวดงันี้ 
 วิศวกรรมคุณคา คือ การประยุกตใชเทคนคิท่ีมีระบบ โดยเนนหนาท่ีการทํางาน 
(Function) ของผลิตภัณฑหรือบริการเปนหลักใหญ ดวยตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุดและคงไวซ่ึง 
ความนาเช่ือถือได 
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 ในขณะท่ีการใชเทคนิคของ VE แพรหลายนั้น ไดเกิดศัพทใหมซ่ึงเรียกตาง ๆ กันไป 
ตามชนิดของธุรกิจ อันไดแก 
 VC = Value control มุงเนนไปท่ีการควบคุมคุณภาพและตนทุนการผลิต 
 VB = Value buying มุงไปท่ีการจัดซ้ือ วัสดุและผลิตภณัฑจากผูขาย 
 VR = Value research ใชในหองปฏิบัติการและการเคร่ืองมือทดสอบ 
 VI = Value improvement ใชเม่ือบริษัทมีการปรับปรุงผลิตภัณฑและแนะนํา 
เขาสูตลาดจะเรียกวา การปรับปรุงคุณคา 
 VM = Value management ศัพทคํานี้เร่ิมใชกันแพรหลายมากข้ึน คือ ใชในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบริหาร แตไมวาใชศัพทคําไหนก็ตาม จุดประสงคยังคงมุงท่ีหนาท่ีการทํางาน 
(Function) ของมันไมวาจะประยุกตไปท่ีหนวยงานใด งานท่ีมีคุณคาจะชวยประหยดัเงินตราได  
และ VE ไดพสูิจนแลววา สามารถคงไวซ่ึงความนาเช่ือถือ การบํารุงรักษาและสมรรถนะ นอกจากนี้ 
ยังใช VE ไปประยุกตในโปรแกรมความปลอดภัย การอนรัุกษพลังงาน การควบคุมและชวยลด
ปญหาท่ีเกิดจากมนุษย (Human factors) 
 กลาวโดยสรุป เม่ือองคการใดต้ังโปรแกรม VE วัตถุประสงคหลักจะประกอบดวย 
 1.  เพื่อใชทรัพยากร (เงิน กําลังคน และวัสดุ) อยางเหมาะสม ดวยการกําจัดตนทุน 
ท่ีไมจําเปนออกไป โดยไมทําใหคุณภาพหรือสมรรถนะเส่ือมลง 
 2.  เพื่อสรางคุณภาพท่ีดีในการเปล่ียนแปลงในองคกร 
 3.  เพื่อพัฒนาพนักงานใหพอใจในงาน ดวยการฝกทักษะในการประหยดั มีจิตสํานึก 
ในเร่ืองตนทุนการผลิต ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน (อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2540) 
 ตนทุน 
 จากจุดประสงคท่ีกลาวมาแลวของการนําเทคนิค VE มาใชกัน คือ การลดตนทุนท้ังหมด 
ไดแก ผลรวมของตนทุนในการพัฒนาใหดีข้ึน ตนทุนการผลิตและตนทุนท่ีนําผลิตภณัฑไปใช  
ซ่ึงจะตองวิเคราะหอยูตลอดเวลา 
 ตนทุนท่ีนําผลิตภัณฑไปใช (Application cost) ผูผลิตจะตองประเมินผลทางคุณภาพ 
ความนาเช่ือถือไดและการบํารุงรักษา เร่ืองนี้เปนเร่ืองสําคัญเพราะจะมีผลกระทบตอผูซ้ือโดยตรง 
ตนทุนในการพัฒนา (Development cost) คาใชจายเกิดจากการเปล่ียนแปลงตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึน 
กับผลิตภัณฑ ซ่ึงจะมีผลตอตนทุนสินคาและตนทุนท่ีนําผลิตภัณฑไปใช  
 ตนทุนการผลิต (Production cost) จะตองพิจารณาอยางละเอียดถ่ีถวน เพราะสวนใหญจะ
ประกอบดวย คาใชจายท่ีไมจําเปนอยูมากทีเดียว ตนทุนการผลิต แบงออกไดเปน 3 สวน คือ ตนทุน
วัสดุ ตนทุนแรงงาน และคาโสหุยตาง ๆ  
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 การใช VE ลดตนทุนนัน้ เรามุงไปท่ีวัสดุหรือระบบเปนสวนใหญ และดูวาหนาท่ี 
การทํางาน (Function) ของมันเปนอยางไร สามารถท่ีจะใชวัสดหุรือระบบอ่ืนท่ีมีตนทุนตํ่ากวา 
แตมีคุณภาพดกีวา หรือเทาเทียมกัน มาใชทดแทนกันไดหรือไม 
 ในการทํา VE เม่ือทําความเขาใจเกีย่วกับตนทุนแลวจะได 
 1.  ในกรณีของผลิตภัณฑ จะทําใหรูถึงรายละเอียดของคาวสัดุแยกตามชนิดของช้ินสวน 
คาแปรรูปแยกตามชนิดของช้ินสวนและคาแรงในการประกอบและการตรวจสอบ 
 2.  ในกรณีของการผลิต จะทําใหรูถึงรายละเอียดของคาแรงแยกตามกระบวนการผลิต  
คาพลังงานแยกตามกระบวนการผลิตและคาใชจายอ่ืน ๆ แยกตามกระบวนการผลิต  
(อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2540) 
 คาใชจายท่ีไมจําเปน 
 คาใชจายท่ีไมไดมีสวนชวยสนับสนุนในการผลิตผลิตภัณฑแตอยางใดท้ังส้ิน ซ่ึงเม่ือ
วิเคราะหออกมา ไดแก คาใชจายท่ีเกิดจาก 
 1.  สถานภาพทางจิต (Mental conditioning) 
 2.  การปดกั้นทางจิต (Mental road blocks) 
 3.  การส่ือสารท่ีผิดพลาด (Faulty communications) 
 ขอบขายของวิศวกรรมคุณคา (VE) 
 แผนงานวิศวกรรมคุณคา (Value engineering job plan) ถูกกําหนดข้ึนมาอยาง 
มีระบบและเปนแบบแผน แนวทางแตละข้ันตอนคลายกบัเทคนิคการวนิิจฉัยโรคของวงการแพทย
หรือแผนวเิคราะหของนกัเคมี ทําใหแนใจไดวา วิศวกรรมคุณคา จะถูกนําไปใชดวยการพิจารณา
จากทุกแงทุกมุมของกิจกรรมทั้งหมดของบริษัท การมองท่ีหนาท่ี (Function) ท่ีจําเปนโดยเสีย
คาใชจายตํ่าท่ีสุด ช้ีใหเห็นวา หนาท่ีอะไรของผลิตภัณฑ หรือระบบท่ีมีความจําเปนและหนาท่ีอะไร
ท่ีไมจําเปน อันจะทําใหสามารถตัดคาใชจายของหนาท่ีซ่ึงไมจําเปนออกได  ในสหรัฐอเมริกา
ขอบขายท่ีงาน VE ถูกนําไปใช ไดแก 
 1.  งานออกแบบหรือการปรับปรุงเคร่ืองจักร 
 2.  งานบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
 3.  งานติดต้ัง 
 4.  งานกอสราง 
 5.  งานบํารุงรักษาท่ัวไป 
 6.  งานซอมแซมและทดแทน 
 7.  กระบวนการผลิต 
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 8.  ระบบขนถายวัสด ุ
 9.  ระบบบรรจุหีบหอ 
 10.  ระบบการจัดซ้ือ 
 11.  ระบบการพิมพ 
 12.  ระบบควบคุมคุณภาพ 
 13.  โปรแกรมคอมพิวเตอร 
 14.  การบริหาร 
 สําหรับเปอรเซ็นตท่ีประหยดัได เม่ือใช VE ในสหรัฐอเมริกา ไดแก 
 1.  ความกาวหนาทางดานเทคโนโลยี 23% 
 2.  ส่ิงท่ีตนทุนสูงมาก  22% 
 3.  ขอกําหนดท่ีมีปญหา 18% 
 4.  เปล่ียนแปลงตามความตองการของลูกคา 12% 
 5.  ออกแบบเพิ่มเติม 15% 
 ในประเทศญ่ีปุนเม่ือใช VE ประสิทธิผลในการลดตนทุน สามารถประหยัดได 30-70% 
ซ่ึงนับวาเปนความสําเร็จอันยิ่งใหญของญ่ีปุนเลยทีเดยีว (อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2540) 
 การใชเทคนิควิศวกรรมคุณคาในแตละชวงเวลา 
 สรุปไดวา VE ไดพิสูจนแลววาใชไดผลในการลดตนทุน ไมวาจะเปนงานใน
หองปฏิบัติการทางวิศวกรรม การทดสอบเคร่ืองจักร รายการกอสราง กระบวนการผลิต  
ข้ันตอนการจดัซ้ือ ส่ิงอํานวยความสะดวกในอุตสาหกรรมการผลิต ตลอดจนการบริหารงาน 
ทุกระดับข้ัน ขอบเขตการประยุกตนั้นกวางขวางมาก ตราบเทาท่ีฝายบริหารจะตระหนกัถึง 
ขีดความสามารถของเทคนิค VE  
 1.  ชวงแนวคิด  
 จุดประสงคในชวงนี้ เพื่อจะทําการแปลงความตองการเขาสูแนวความคิด ดวยการให
อธิบายเกี่ยวกบัแนวปฏิบัติในอนาคต ส่ิงท่ีคํ้าจุนความตองการและผลกระทบ ใชวิศวกรรมคุณคา 
VE ในข้ันตอนนี้ เพื่อการตัดสินใจท่ีประหยัดท่ีสุด และใหไดรับประสิทธิผลทางดานหนาท่ี 
(Function) ของผลิตภัณฑ หรือในระบบซ่ึงข้ันตอนนี้อาจจะมีแบบจําลอง หรือความสัมพันธ 
ของส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกนั 
 2.  ชวงออกแบบ 
 เม่ือแนวทางความคิดไดรับการยอมรับ มีการเขียนแบบอยางคราว ๆ ใหขอกําหนด 
รายละเอียดเกีย่วกับขอมูลในดานปริมาณและคุณภาพเทคนิค VE ในชวงนี้ คือ วเิคราะหหนาท่ี 
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ท่ีสําคัญ ดูความเปนไปไดทางเทคนิค ออกแบบงานใหมีคุณคาเพิ่ม การเปรียบเทียบในชวงนี้ 
ตองการทักษะพิเศษเพื่อใหไดโครงการที่ใหประโยชนสูงสุดทางเศรษฐกิจ โดยดูจากดัชนีคุณคา 
(Value Index)  
 ออกแบบข้ันสุดทาย กําหนดรายละเอียด กาํหนดการของงานใช VE ในข้ันนี้ ดวยการ
กําจัดคาใชจายท่ีไมจําเปน เปรียบเทียบราคารายละเอียดมาตรฐาน กําจดัรายการที่ไมจาํเปนออกไป 
 3.  ชวงพัฒนา 
 ศึกษาเปรียบเทียบกับบริษัทอ่ืน ๆ กําจัดหนาท่ีท่ีไมจําเปนออก สรางทางเลือกหลาย ๆ 
ทาง เพื่อใหไดตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุด 
 4.  ชวงผลิต 
 ชวงผลิตและบํารุงรักษามีผลกระทบโดยตรง ตอตนทุนรวมการลดตนทุนในชวงนี ้
จะทําใหตนทุนของวงจรชีวิตของผลิตภัณฑมีคาลดลง การใช VE ในข้ันตอนนี้ เปนการเปล่ียนแปลง
ส่ิงท่ีไมไดกระทําในระยะตน ๆ เนื่องจากไมมีเวลา หรือมีขอจํากัดอ่ืน ๆ ซ่ึงยังทําใหมีคาใชจายท่ีไม
จําเปนปะปนอยูอีก VE ในข้ันนี้ จะทําใหเกิดผล ดังตอไปนี้ 
  4.1  สามารถขยายวงจรชีวติ ดวยการออกวสัดุ และกระบวนการ 
  4.2  ลดตนทุนดวยการดหูนาท่ี (Function) การทํางานและออกแบบตามหนาท่ี 
ใหประหยดั 
  4.3  กําจัดงานหรือขอบกพรองตาง ๆ เพื่อใหสอดคลองกับผูใช 
  4.4  ประหยดัพลังงาน และคาใชจายในการดําเนินการ 
  4.5  ลดจํานวนการจัดเก็บวสัดุในคลังสินคาลง 
 
ความหมายในเรื่องคุณคา 
 ความหมายของคุณคา 
 คําวา “คุณคา” มีความหมายไดหลายประการ ตามแนวความคิดของแตละบุคคล  
เม่ือยอนดูประวัติศาสตรพบวา อริสโตเติลไดใชเวลาอยางมากในการท่ีจะคนหาคําวา คุณคา ซ่ึงใน 
สมัยนั้นไดแบงข้ันของคุณคาไว 7 ประการ ซ่ึงการแบงข้ันนี้ยังนิยมใชจนถึงปจจุบัน ซ่ึงไดแก  
คุณคาทางดานตาง ๆ ดังนี้ (อัมพิกา ไกรฤทธิ์, 2540) 
 1.  ดานเศรษฐศาสตร 
 2.  ดานศีลธรรม 
 3.  ดานความงดงาม 
 4.  ดานสังคม 
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 5.  ดานการเมือง 
 6.  ดานศาสนา 
 7.  ดานการพจิารณาทางกฎหมาย 
 คุณคาเหลานี้ ดานเศรษฐศาสตร เปนดานท่ีเรามองและตั้งเปนวัตถุประสงคหลัก  
สวนคุณคาดานอ่ืน ๆ เปนรอง ดังนั้น คําจํากัดความของคําวา คุณคาทาง VE ก็คือ “ตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุด 
เพื่อใหไดมาซ่ึงผลิตภัณฑหรือบริการ ตามเวลาท่ีกําหนดและดวยคุณภาพท่ีไดมาตรฐาน” 
 คุณคาทางเศรษฐศาสตรนี้ ยงัสามารถแบงออกไดอยางกวาง ๆ ดังนี ้
 1.  คุณคาในการใชงาน (Use value) เปนคุณคาท่ีมีผลประโยชนตอการใชงานหรือบริการ 
 2.  คุณคาในจดุเดน (Esteem value) เปนคุณคาท่ีมีลักษณะเดน ท่ีทําใหเกิดความตองการ
ท่ีจะเปนเจาของ 
 3.  คุณคาในการแลกเปล่ียน (Exchange value) ลักษณะพิเศษซ่ึงสามารถท่ีจะนํามาแทน
หรือแลกเปล่ียนกันได 
 นอกจากนี้ยังมีคุณคาดานอ่ืน ๆ อีก เชน 
 1.  คุณคาเฉพาะของท่ีหายากหรือมีอยูนอยในโลกน้ี (Scarcity value) 
 2.  คุณคาท่ีผานไปเปนระยะเวลาหน่ึงจากจดุเร่ิมทํา (Historical value)  
 ในทางวิศวกรรมคุณคา VE นั้น จะเกีย่วของอยางมากกบัคุณคาในการใชงาน (Use value) 
และคุณคาทางจุดเดน (Esteem value) รวมกับคุณคาของตนทุน (Cost value) ท่ีจําเปน 
ในการผลิต และเพื่อท่ีจะใหเขาใจถึงความสําคัญของคุณคาในการออกแบบ จะตองพจิารณาถึง 
ความแตกตางระหวางคุณคาการใชงานและคุณคาทางจดุเดนอันเปนท่ีนิยมของลูกคาดวย 
 ความหมายของหนาท่ีการทํางาน (Function) ของผลิตภณัฑ 
 หนาท่ีการทํางาน (Function) ในวิศวกรรมคุณคา หมายถึง ความสามารถของผลิตภัณฑ
ในดานการใชงาน (Use value) ไดหรือขายได ซ่ึงหมายถึง การยอมรับของคนท่ัวไป 
โดยท่ัวไป หนาท่ีการทํางานสามารถจําแนกไดดังภาพที่ 2-1 และมีรายละเอียดดังนี ้
 1.  หนาท่ีพื้นฐาน หมายถึง หนาท่ีท่ีจะทําใหผลิตภัณฑนัน้บรรลุสมความมุงหมายใน 
ดานการทํางาน 
 2.  หนาท่ีหลัก หมายถึง การทํางานซ่ึงจําเปนสําหรับการบรรลุผลตามเปาหมายของ
หนาท่ีพื้นฐาน 
 3.  หนาท่ีรอง หมายถึง หนาท่ีซ่ึงชวยใหหนาท่ีพื้นฐานบรรลุเปาหมาย เชน หนาท่ี 
การทํางาน ซ่ึงจะทําใหเกดิการดึงดูดใจตอผลิตภัณฑนัน้ ๆ 
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 4.  หนาท่ีท่ีไมจําเปน เปนหนาท่ีการทํางานท่ีไมจําเปนตอผลิตภัณฑนัน้ ซ่ึงสามารถแยก
ยอยไดเปน หนาท่ีมากเกนิพอ และหนาท่ีท่ีซํ้ากัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-1  หนาท่ีการทํางานของผลิตภัณฑ 
 
 ความสัมพันธระหวางคุณคา (Value) หนาท่ีการทํางาน (Function) และตนทุน (Cost) 
 สําหรับวิศวกรรมคุณคานั้น เราถือไดวา คุณคา (Value) เปนสัดสวนหรือดุลยภาพ
ระหวางหนาท่ีการทํางาน (Function) กับตนทุน (Cost) ซ่ึงสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
 

 

 
 แตท้ังนี้ไมใชเปนสูตรการคํานวณ แตเปนการแสดงถึงความสัมพันธ ระหวาง V, F  
และ C เทานั้น ถาหนาท่ีการทํางานเพ่ิมข้ึน และตนทุนเพิม่ข้ึน ไมอาจกลาวไดวา คุณคา (Value) 
เพิ่มข้ึน แตถาผลของหนาท่ีการทํางานท่ีเทากัน และสามารถลดตนทุนท่ีไมจําเปนออกได ถือวา
คุณคาเพิ่มมากขึ้น 
 คุณคาในการแลกเปล่ียน คุณคาทางจุดเดนและคุณคาในการใชงานนัน้ สามารถทดแทน
ไดดวยคํา ตอไปนี้ 
 1.  คุณคาในการแลกเปล่ียน ทาง VE หมายถึง ความคุมคา (Worth) 
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 2.  คุณคาในจดุเดน ทาง VE หมายถึง ความตองการ (Want) 
 3.  คุณคาในการใชงาน ทาง VE หมายถึง ความจําเปน (Need) 
 ดังนั้น หนาท่ีคุมคา (Function worth) ตามคํานิยาม คือ ตนทุนตํ่าสุดท่ีจะทําใหเกดิหนาท่ี 
(Function) ได หนาท่ีท่ีคุมคานั้น โดยปกติมักจะหาไดจากการเปรียบเทียบการออกแบบ ในปจจบัุน
วาใหทําหนาท่ีอะไรบางกับการออกแบบอ่ืน ๆ กฎเกณฑ คือ หาตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุด โดยมีหนาท่ี 
การทํางานท่ีเหมือนกนั เพื่อใหไดมาซ่ึงหนาท่ีการทํางานท่ีคุมคา ดังนัน้ควรต้ังคําถามดังนี ้
 1.  หนาท่ีการทํางานท่ีออกแบบอยูในปจจบัุนนั้นมีตนทุนเทาไหร 
 2.  สมรรถนะของหนาท่ีการทํางานมีตนทุนสูงเกินไปหรือไม 
 3.  ถาไมลองพิจารณาใหมอยางมีเหตุผลวา ถาเปนเงินของทานเอง ทานยนิดีจาย 
เพื่อหนาท่ีการทํางานอันนีห้รือไม 
 4.  ถาหากใชส่ิงอ่ืนซ่ึงทําหนาท่ีไดเชนเดียวกัน ตนทุนจะเปนเทาใด 
 5.  มันเปนการยากงายแคไหนท่ีจะเสาะแสวงหาส่ิงนัน้ 
 จงระลึกอยูเสมอวา ความคุมคา (Worth) เกี่ยวของโดยตรงกับหนาท่ีการทํางานของ
ผลิตภัณฑหรือระบบแตไมเกี่ยวกับการออกแบบของส่ิงเหลานี ้
 การทดสอบคณุคา 
 ข้ันแรกของการพัฒนาของระบบหรือผลิตภณัฑ คือ การใชการทดสอบคุณคา  
ในการทดสอบนี้ประกอบไปดวยสิบคําถามพื้นฐาน ซ่ึงมีจุดมุงหมายในการคนหา คุณคาท่ีนาพอใจ
และคุณคาท่ีไมพึงพอใจ ไดแก 
 1.  สามารถใชใหเกิดประโยชนบางสวนหรือไม ? 
 2.  คาใชจายเหมาะสมกับประโยชนท่ีไดรับหรือไม ? 
 3.  ลักษณะตาง ๆ จําเปนหรือไม ? 
 4.  ส่ิงท่ีดีกวาใชแทนไดหรือไม ? 
 5.  หาซ้ือในราคาถูกใชหรือไม ? 
 6.  สามารถทําช้ินสวนตาง ๆ โดยวิธีท่ีถูกกวาไดหรือไม ? 
 7.  มีแหลงท่ีไวใจไดในการจัดหาวัสดุราคาถูกหรือไม ? 
 8.  คาใชจายในดานวัสดุ แรงงาน คาใชจายโรงงาน และกําไรเทาไหร ? 
 9.  สามารทําไดกับเคร่ืองมือท่ีมีอยู และเปนปริมาณมากไดหรือไม ? 
 10.  ผลผลิตตามมาตรฐานท่ีผลิตออกมาสามารถใชประโยชนไดตรงตามท่ีตองการ
หรือไม ? 
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 จะพบวา 99% เม่ือคําถามท้ังหมดถูกตอบ จะมีคุณคาท่ีไมจําเปนซ่ึงจะมีชองทางมากมาย
ในการปรับปรุงผลิตผล ดวยเหตุนี้จึงมีความจําเปนท่ีจะตองพัฒนาการใชระบบนี้ใน 
การแกปญหาและปรับปรุงคุณคา 
 ความสําเร็จอันนี้ ทําใหแผนงานวิศวกรรมคุณคาไดเกิดข้ึนมามีบทบาทใชในการปรับปรุง
ส่ิงตาง ๆ เม่ือถึงจุดนี้แลวเราสามารถใชเคร่ืองมือในการปรับปรุงผลิตผล และลดคาใชจายตาง ๆ  
ซ่ึงเปนปญหาของเราในปจจบัุนนี้ดวย 
 
แผนงานวิศวกรรมคุณคา 
 แผนงานวิศวกรรมคุณคานั้น ไดมีการวางแผนอยางเปนระบบทุกข้ันตอน และจะตอง
เปนวิธีการทางวิทยาศาสตรดวย การทํางานตองทําทีละข้ันตอน ถามีการขามข้ันตอน ผลท่ีจะไดนัน้
ก็จะไมสมบูรณ 
 แผนงานวิศวกรรมคุณคา 7 ข้ันตอนของ Mudge (1971 อางถึงใน อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 
2540) คือ  
 1.  ข้ันตอนท่ัว ๆ ไป (General phase) 
 2.  การรวบรวมขอมูล (Information phase) 
 3.  การวิเคราะหหนาท่ีการทาํงาน (Functional analysis phase) 
 4.  ข้ันสรางสรรคความคิด (Creation phase) เพื่อปรับปรุง 
 5.  การประเมินผล (Evaluation phase) ความคิด 
 6.  การทดสอบและการพิสูจน (Investigation phase) 
 7.  การเสนอแนะ (Recommendation phase) 
 ซ่ึงในแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังนี ้
 1.  ข้ันตอนท่ัว ๆ ไป (General phase) 
 แผนงาน VE ในข้ันนี้ ตองการส่ิงเหลานี้ 
  1.1  ใชหลัก มนุษยสัมพนัธท่ีดี เพื่อกอนใหเกิดความชวยเหลือซ่ึงกันและกันพรอม 
ท้ังขจัดการตอตานการเปล่ียนแปลง 
  1.2  กระตุนใหเกิดการทํางานรวมกนัเปนทีม นอกจากไดผูนําท่ีรอบรูและต้ังใจทํางาน
อยางจริงจัง รวมท้ังไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร รวมมือระหวางหนวยงานตาง ๆ  
  1.3  ทํางานเฉพาะดาน เก็บขอมูล และขาวสารท่ีเปนปญหาเฉพาะดาน 
  1.4  เอาชนะอุปสรรค อดทนท่ีจะพิชิตแรงตอตาน การเปล่ียนแปลง ซ่ึงจะเกิดข้ึน
แนนอนในองคกร 
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  1.5  ใชการตัดสินใจท่ีดีของธุรกิจ การตัดสินใจทางธุรกจิและการพิจารณา 
อยางรอบคอบจะตองอยูบนพื้นฐานของความเปนจริง การตัดสินใจท่ีผิดพลาด ยอมทําใหเกิดความ
พายแพตอคูแขงอยางงายดาย 
 2.  การรวบรวมขอมูล (Information phase) 
 ข้ันตอนนี้ใชเทคนิคเพียง 3 ขอเทานั้น ไดแก 
  2.1  หาขอเท็จจริง เปนงานยากท่ีจะไดขอเท็จจริงท้ังหมด ตองแนใจวาขาวสารหรือ
ขอมูลท่ีไดรับไมใชขอเท็จจริงเพียงคร่ึงเดยีว 
  2.2  หาตนทุน ตองสมบูรณและเปนตนทุนท่ีถูกตองท่ีสุด 
  2.3  กําหนดตนทุนของขอกาํหนด (Specification) และส่ิงท่ีตองการ (Requirement) 
ดวย การหาความสัมพันธระหวางตนทุนและขอกําหนด 
 สรุปในข้ันตอนนี้ตองระวังเร่ือง ขอเท็จจริง ตนทุนท่ีถูกตอง รวมท้ังตนทุนท่ีเกีย่วของ 
กับขอกําหนด กอนท่ีจะกาวไปสูข้ันตอนอ่ืน ๆ ในแผนงาน VE 
 3.  การวิเคราะหหนาท่ีการทาํงาน (Functional analysis phase) 
 ในนยิามของหนาท่ี โดยแบงเปนคํากริยา และคํานาม ตอจากนั้นทําการประเมินผลหนาท่ี
การทํางาน 
 4.  ข้ันสรางสรรคความคิด (Creation phase) เพื่อปรับปรุง 
 เปนการระดมความคิด (Brainstorming) ความคิดในทางบวก และความคิดทาง
สรางสรรค ตองการปริมาณความคิดมาก ๆ ถึงแมจะเปนความคิดท่ีไมนาจะเปนไปไดก็ตาม เพื่อให 
เหมาะสมกับหนาท่ีการงาน 
 5.  การประเมินผล (Evaluation phase) ความคิด 
 เปนข้ันพิจารณาและประเมินความคิดสรางสรรค ดวยการกล่ันกรองและรวบรวม
ความคิดเขาดวยกัน หาตนทุนของความคิดท้ังหมด ตนทุนในแนวความคิดนั้นเปนเทาไร  
และสามารถประหยดัไดแคไหน 
 พัฒนาทางเลือกของหนาท่ี ในกรณีท่ีมีปญหา และประเมินผลดวยการเปรียบเทียบวาอัน
ไหนจะใหคุณคามากท่ีสุด 
 6.  การทดสอบและการพิสูจน (Investigation phase) 
 กล่ันกรองทางเลือกของแนวคิด ใหไดตนทุนท่ีตํ่า รวมท้ังไดหนาท่ีการทํางานท่ีตองการ 
ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษัทและของอุตสาหกรรม ถาไดตนทุนท่ีตํ่ากวา ปรึกษาผูเช่ียวชาญ
เฉพาะดานและผูขาย บุคคลเหลานี้จะใหคําตอบและสามารถแกปญหารวมท้ัง 
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ใหขอมูลใหม ๆ อีกดวย นอกจากนี้แลวควรใชช้ินสวนมาตรฐาน ขบวนการหรือวิธีการซ่ึงจะทําให
ตนทุนตํ่าโดยไดหนาท่ีการทํางานเหมือนเดิมดวย 
 7.  การเสนอแนะ (Recommendation phase) 
 เปนข้ันตอนสุดทาย ซ่ึงจะตองนําเสนอตอผูบริหาร ส่ิงท่ีจะตองนําเสนอ คือ ความจริง 
ในปจจุบันวาเปนอยางไร ปญหาคืออะไร รวมท้ังตนทุนปจจุบัน แจกแจงรายละเอียดใหทราบกอน 
เพื่อเปนการกระตุน ใหผูบริหารยอมรับ ในโครงการใหม เพื่อนําเสนอไปปฏิบัติส่ังการตอไป 
การนําเสนอขอเท็จจริง ตนทุน และโครงการใหม อาจจะกระทําไดในรูปของการอธิบาย  
หรือการสงรายงาน หรือในแบบผสม คืออธิบายดวยพรอมท้ังนําเสนอรายงาน จะเปนวิธีท่ีดีท่ีสุด 
 
การนํา VE ไปประยุกต 
 ในการนํา VE ไปประยุกตใชนั้น ควรเร่ิมจากขอบเขตเล็ก ๆ เสียกอน และตองศึกษาให
เขาใจท่ีจะนําไปใชกับผลิตภณัฑ การประกอบ หรือกระบวนการ แตถาจะนําไปใชกับท้ังโรงงาน 
คงจะเปนไปไดยาก เนื่องจากคนมักจะตอตานการเปล่ียนแปลงเสมอ ดังนั้นถาจะนําไปใชตอง
วางแผนใหรอบคอบ และท่ีสําคัญฝายบริหารตองยอมรับและใหความสนใจกับบุคคลท่ีพรอมรับ
การเปล่ียนแปลงและปรารถนาท่ีจะเรียนรูการประยกุต VE และฝายบริหารยังตองมีจุดยนืท่ีแนนอน 
จึงจะทําใหการใช VE ประสบความสําเร็จได 
 
การนําแผนงานวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตในอุตสาหกรรม 
 การดําเนนิงานนั้นจะใชแผน 7 ข้ันตอน ดังนี้ (อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2540) 
 1.  การเลือกโครงการ (Selection) 
 2.  รวบรวมขอมูล (Information) 
 3.  หนาท่ีการทํางาน (Function) 
 4.  สรางสรรคความคิด (Creative) 
 5.  ประเมินผลความคิด (Evaluation) 
 6.  ทดสอบและพิสูจน (Investigation) 
 7.  เสนอแนะ (Recommendation) 
 การดําเนนิงานท้ัง 7 ข้ันตอนสามารถอธิบาย พอสังเขป ดังนี ้
 1.  การเลือกโครงการ (Selection) 
 ชนิดของโครงการ โครงการที่จะใชเทคนิควิศวกรรมคุณคานั้น สามารถแบงได 2 กลุม 
คือ 
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  1.1  โครงการที่เกี่ยวของกับวัตถุ เปนโครงการท่ีเกี่ยวกับดานกายภาพ ไดแก ขนาด 
น้ําหนกั รูปทรง ตลอดจนวัตถุดิบและพลังงานท่ีใชในการผลิต รวมถึงส่ิงท่ีอํานวย 
ความสะดวกตาง ๆ ในการผลิตจนถึงลูกคา 
  1.2  โครงการที่ไมเกี่ยวกับวตัถุ เปนโครงการซ่ึงเกี่ยวของกับระบบการทํางาน 
มากกวาลักษณะทางกายภาพ ไดแก การวางแผน การขนสง การจัดจําหนาย เปนตน 
 โครงการทั้งสองกลุมนี้ ยังสามารถแบงยอย ๆ ออกไปไดอีก สําหรับโครงการทางวัตถุ 
แบงออกเปนผลิตภัณฑ เชน ช้ินสวน วัสดุ หีบหอ เปนตน 
 การผลิต วิธีการผลิต และเคร่ืองมือท่ีใชในการผลิตผลิตภัณฑ เชน เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ 
การขนสงลําเลียง ข้ันตอนการปฏิบัติงาน การศึกษาเวลา ส่ิงอํานวยความสะดวก มักเกี่ยวของกับ
ส่ิงแวดลอมและทรัพยากรทีต่องใชในการผลิต เชน ท่ีดิน อาคาร ความรอน แสงสวาง แกส 
และพลังงาน 
 สําหรับโครงการท่ีเกี่ยวของกับระบบการทํางานนั้น ไดแก ระบบขบวนการ และวิธีการ 
ซ่ึงเกี่ยวกับการปฏิบัติมากกวาลักษณะทางกายภาพ ท่ีจําเปนในการวางแผน การผลิต ขนสง  
หรือขายผลผลิตนั้น ๆ เชน การวางแผนการผลิต การวางแผนการตลาด การวางแผนการขนสง 
และระบบเก็บเงิน 
 การเลือกโครงการท่ีจะทําใหวิศวกรรมคุณคา ควรเลือกโครงการท่ีประกอบดวย 
ส่ิงตอไปนี้ 
 1.  ส่ิงซ่ึงมีขอยุงยากในการใชงานหรือการผลิต 
 2.  สวนประกอบมีขนาดใหญหรือหนักเกนิความจําเปน 
 3.  สวนประกอบซ่ึงไมไดมาตรฐานท้ังขนาดและรูปราง 
 4.  ส่ิงซ่ึงลูกคารองเรียนและตอวามา 
 5.  สวนประกอบซ่ึงเหมือนกับมาตรฐานของบริษัทอ่ืน ๆ และมิไดปรับปรุงมานาน 
 6.  ข้ันตอนการทํางานมากและซับซอน 
 7.  สวนประกอบท่ีมีจุดออนหรือตองการบํารุงรักษามาก 
 8.  ส่ิงซ่ึงตองใชวัตถุดิบราคาแพง 
 9.  ส่ิงซ่ึงตองใชเคร่ืองมือมากเกินความจําเปน 
 10.  ส่ิงท่ีทําใหกําไรนอย 
 11.  สินคาซ่ึงขายไดนอยในตลาด 
 12.  สินคาของคูแขงขันมีความนาเช่ือถือมากกวาและราคาถูกกวาอีกดวย 
 13.  ส่ิงซ่ึงใชแรงงานคนมากเกินไป 
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 14.  ส่ิงซ่ึงมีของเสียในอัตราสูง 
 2.  รวบรวมขอมูล (Information) 
 ข้ันตอนนี้ใชเทคนิคเพียง 3 ขอเทานั้น คือ 
  2.1  หาขอเท็จจริง เปนงานยากท่ีจะไดขอเท็จจริงท้ังหมด ตองแนใจวาขาวสารหรือ
ขอมูลท่ีไดรับไมใชขอเท็จจริงเพียงคร่ึงเดยีว 
  2.2  หาตนทุนท่ีสมบูรณและเปนตนทุนท่ีถูกตองมากท่ีสุด 
  2.3  กําหนดตนทุนของขอกาํหนดและส่ิงท่ีตองการ ดวยการหาความสัมพันธระหวาง
ตนทุนและขอกําหนด สรุปในข้ันตอนนี้ตองระวังในเร่ือง ขอเท็จจริง ตนทุนท่ีถูกตอง รวมท้ังตนทุน 
ท่ีเกี่ยวของกับขอกําหนด กอนท่ีจะกาวไปสูข้ันตอนอ่ืน ๆ ในแผนงานวิศวกรรมคุณคา 
 3.  วิเคราะหหนาท่ี (Function) 
 การวิเคราะหหนาท่ีการทํางานเปนเทคนิคอยางหนึ่งในแผนงานของวิศวกรรมคุณคา 
ซ่ึงแตกตางออกไปจากโปรแกรมการลดตนทุนแบบอ่ืน ๆ การวิเคราะหหนาท่ีนี้ทําไดโดยอธิบาย
หนาท่ี ประเมินความสัมพันธของหนาท่ี และพัฒนาหาทางเลือก ซ่ึงเทคนิคเหลานี้มีผลกระทบตอ
กําไรของธุรกิจ และชวยในการปรับปรุงตนทุนไดอยางยิง่ 
 กฎเกณฑของหนาท่ี มีอยูดวยกัน 3 ขอดังนี ้
 กฎขอท่ี 1: หนาท่ีการทํางานตองประกอบดวยคํา 2 คํา คือ คํากริยา และคํานาม 
 กฎขอท่ี 2: สําหรับหนาท่ีการใชงาน และการขาย ตองแยกใหคํากริยา และคํานาม
แตกตางกัน 
 หนาท่ีการทํางานมักเปนกริยาท่ีแสดงการกระทํา (Action verbs) และคํานามนั้นวัดได 
 หนาท่ีการขายนั้น กริยาอยูในรูปไมมีการกระทํา (Passive verbs) และคํานามนั้นวัดไมได 
 กฎขอท่ี 3: หนาท่ีท้ังหมดแบงไดเปน 2 ระดับ คือ หนาท่ีพื้นฐาน (Basic function)  
และหนาท่ีรอง (Secondary function) 
 หนาท่ีพื้นฐาน เปนหนาท่ีหลักของผลิตภัณฑ หรือบริการ 
 หนาท่ีรอง เปนหนาท่ีชวยเสริมใหหนาท่ีพืน้ฐานสมบูรณยิ่งข้ึน 
 4.  สรางสรรคความคิด (Creative) เพื่อปรับปรุง 
 ความหมายของคําวา “สรางสรรค” คือ 
 1.  การขยายขอบเขตออกไป 
 2.  ตกแตงเพิ่มเติมดวยรูปแบบใหม 
 3.  การผลิตดวยวิธีใหม 
 ความสําเร็จของ VE นั้น สามารถแบงไวเปน 3 ปจจยัใหญ ไดแก 
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 1.  การแจกแจงหนาท่ีของช้ินสวนตาง ๆ หรือบริการ 
 2.  การประเมินคาของหนาท่ี เม่ือเราศึกษาคาใชจายซ่ึงเปนองคประกอบหน่ึงท่ีสําคัญของ
การออกแบบ ถาเรารูหนาท่ีท่ีจําเปนและคาใชจายของงาน เราก็สามารถจะพิจารณาถึง 
คุณคาของงานนั้นได 
 3.  การฝกหัดการใชความคิดสรางสรรค เปนปจจยัสําคัญซ่ึงเราจะตองพิจารณา 
โดยอาศัยเทคนิคทางดาน VE วางานใดท่ีมีคุณคานอย และเปนปญหาที่จะตองแกไขขณะน้ัน 
 เทคนิคการสรางความคิดของวิศวกรรมคุณคา 
 1.  ใชการเปรียบเทียบ (Forced comparison) 
 2.  การจัดคุณสมบัติ (Attribute listing) 
 3.  การวิเคราะหแบบตามรูปลักษณะ (Morphological analysis) 
 4.  การระดมความคิด (Brainstorming) 
 5.  การพิจารณาสวนท่ีเขาและออก (Input-output method) 
 วิธีการเพิ่มความคิดสรางสรรค 
 1.  ฝกหัดความคิดสรางสรรคความคิดทุกวัน ทุกสถานที่ 
 2.  จดบันทึก 
 3.  ต้ังขอสังเกต 
 4.  รูจักรับฟงผูอ่ืน 
 5.  สรางแหลงความคิด 
 6.  ไมดวนตัดสินใจ 
 7.  เปดใจใหกวาง 
 8.  ขยายความคิดใหกวางออกไป 
 9.  ใชคําถามในทางสรางสรรค 
 10.  พยายามหาความคิดท่ีดท่ีีสุดของตัวเอง 
 11.  ปรับปรุงความคิดจากแหลงตาง ๆ  
 12.  ฝกนิสัยในการใชความคิดสรางสรรค 
 13.  ประเมินผลความคิด (Evaluation) 
 5.  ประเมินผลความคิด (Evaluation) 
 สําหรับเทคนิคท่ีใชในข้ันตอนนี้ คือ 
  5.1  การยอยและรวมแนวความคิด  
  เปนการประเมินผลแตละความคิด หรือรวมความคิดเขาดวยกัน เพื่อใหไดหนาท่ี 



19 

การทํางานท่ีตองการนั้น กอนอ่ืนตองพิจารณาดูวาแตละความคิดนั้นใชงานไดเลยหรือไม  
ถาใชงานไมไดจึงหาทางรวมเขาดวยกัน เพื่อใหสามารถนําไปใชงานไดตอไป 
  การยอยและรวมความคิดเหลานี้ เปนกระบวนการท่ีตอเนื่องและคอนขางรวดเร็ว 
จึงตองหาวาทําอยางไรแนวคิดจากหนาท่ีการทํางานหลาย ๆ อัน จะสามารถหลอมเขาดวยกัน 
และสามารถแกปญหารวมไดท้ังหมด 
  5.2  หาตนทุนของทุกแนวความคิด 
  เราตองพัฒนาความคิดดวยการหาตนทุน ซ่ึงสัมพันธกันของแตละความคิดหรือ
ความคิดรวม เพื่อประมาณคุณคาของแตละความคิด เม่ือไดคุณคาออกมาท้ังในดานตนทุนและ
หนาท่ีการทํางานของมันแลว เราสามารถแบงขีดความสามารถในเร่ืองคุณคานี้ ออกเปน 2 แนวทาง
ดังนี้  
  แนวทางท่ี 1 ในเร่ืองขีดความสามารถในการประหยดั โดยการเปรียบเทียบกับตนทุน
ในปจจุบัน และกําลังคนท่ีจะพัฒนา เพื่อนําไปปฏิบัติในแตละความคิด 
  แนวทางท่ี 2 ตนทุนท่ีประหยดัไดท้ังโครงการ 
  ในการประเมินผลนี้ เราตองใชความรู ความชํานาญ และการตัดสินใจอยางสรางสรรค 
กําหนดตนทุนอยางคราว ๆ ทุกแนวความคิด เพื่อแสดงใหเห็นวา ไดเพิม่ผลกําไร 
เม่ือเสร็จโครงการแลว  
  ในข้ันตอนนี้ เราเพียงแคพฒันาและพจิารณาแนวคิด เพือ่ใหทํางานไดเทานั้น  
สวนข้ันตอนตอไป จึงพิจารณาเพื่อใหขายได 
  หลังจากท่ีกําหนดตนทุนของทุกแนวคิดแลว นาํเอาแนวคิดท่ีมีตนทุนตํ่าท่ีสุดมา
พิจารณากอน 
  5.3  พัฒนาหนาท่ีและทางเลือก 
  จุดประสงคของทางเลือกนัน้ เราตองมุงท่ีหนาท่ีการทํางานของมัน มิใชมุงท่ีวัสดุ
ช้ินสวน หรืออ่ืน ๆ เทคนิคของการพัฒนาหนาท่ีการทํางาน ก็คือ สรางแนวคิดใหม โดยเร่ิม 
จากฐานศูนย (Base zero) นัน่คือ การไมยดึของเกา ใชคํานามและกริยากับหนาท่ีพื้นฐาน  
(Basic function) ซ่ึงสามารถนําไปสูการแกปญหาได 
  การพัฒนาหนาท่ีของทางเลือกจะสําเร็จไดนั้นจะตองใชขอมูลขาวสารและ 
การพัฒนาความคิดท่ีไดบันทึกไวในแผนการดําเนินงาน หรือเรียกวา “การพัฒนาหนาท่ี” 
(Functional development) ในข้ันตอนแรกเราตองจํากัดขอบเขตของปญหากอน และตอจากนัน้
เขียนส่ิงท่ีตองการและขอมูลจําเพาะ การทําเชนนี้ เพื่อจะทําใหการพัฒนาของเราละเอียดข้ึน  
และปองกันมิใหการพัฒนาออกนอกขอบเขตท่ีกําหนด 
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  การพัฒนาหนาท่ีนั้น ในข้ันแรกควรคํานึงถึงเฉพาะหนาท่ีท่ีจะทําใหทํางานไดเทานั้น
ยังไมจําเปนตองคํานึงถึงการขายได ตอจากนั้นเราควรหาทางเลือกอ่ืน ๆ ดวย ในการพัฒนาความคิด 
และประเมินผล ถาไมคิดพัฒนาหาทางเลือกอ่ืน ๆ จะทําใหความคิดของเราติดแนน 
อยูกับของเดิม ซ่ึงจะเปนอุปสรรคทําใหความคิดอุดตัน และไมเกดิการพัฒนา 
  5.4  การประเมินดวยการเปรียบเทียบ 
  เม่ือหาทางเลือกของหนาท่ีการทํางานแลว รวมท้ังการพฒันาทางเลือกนั้นตองแนใจวา
มันทํางานได ตอจากนัน้จึงนํามาประเมินผล ดวยการเปรียบเทียบคาตาง ๆ โดยทางเลือกนั้น 
ตองเปรียบเทียบกันดวยขอดี และ ขอเสีย การประเมินผลดวยการเปรียบเทียบนี้ ไมทําใหเกิด 
การสมดุลเพียงอยางเดยีว แตทําใหเกิดความเขมของตัวมันเอง ไมใชมีแตความคลายคลึงกัน  
แตตองมีความแตกตางกันดวย สรุปไดวาตองหาท้ังทางบวกและทางลบ เพื่อใหเกิดความสัมพันธ
ของผลรวมท้ังหมด เปรียบเทียบขีดความสามารถของเวลาท่ีใชไปในการพัฒนาทางเลือกกับผลและ
ขีดความสามารถที่จะไดรับ ผลท่ีไดรับนี้ใหมองในแงของขีดความสามารถในการปรับปรุง 
ตนทุน คุณภาพ งายในการบาํรุงรักษา ความนาเช่ือถือและการขายได 
 6.  ทดสอบและพิสูจน (Investigation) 
 กล่ันกรองทางเลือกของแนวคิดใหไดตนทุนตํ่า รวมท้ังไดหนาท่ีการทํางานท่ีตองการ 
ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษัทและของอุตสาหกรรม ถาไดตนทุนตํ่ากวา ปรึกษาผูเช่ียวชาญ
เฉพาะดานและผูขาย บุคคลเหลานี้จะใหคําตอบและสามารถแกปญหารวมท้ังใหขอมูลใหม ๆ ไดอีก
ดวย นอกจากนี้ควรใชช้ินสวนมาตรฐาน ขบวนการหรือวิธีการ ซ่ึงจะทําใหไดตนทุนตํ่า  
โดยไดหนาท่ีการทํางานเหมือนเดิม  
 7.  เสนอแนะ (Recommendation) 
 เปนข้ันตอนสุดทาย ซ่ึงจะตองนําเสนอความจริงในปจจบัุนเปนอยางไร ปญหาคืออะไร 
รวมท้ังตนทุนปจจุบัน โดยการแจกแจงรายละเอียดใหทราบกอน เพื่อเปนการกระตุน ใหเกิด 
การยอมรับในโครงการใหม เพื่อนําไปปฏิบัติส่ังการตอไป การนําเสนอขอเท็จจริง ตนทุนและ
โครงการใหม อาจกระทําไดในรูปของการอธิบาย หรือการสงรายงานหรือในแบบผสม คือ 
อธิบายดวยพรอมท้ังเสนอรายงาน จะเปนวธีิท่ีดีท่ีสุด 
 
การตัดสินใจโดยใชกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห  
 กระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะห (Analysis hierarchy process: AHP) 
 กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห เปนกระบวนการท่ีใชในการ “วัดคาระดับ” ของ 
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การตัดสินใจในเร่ืองตาง ๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ และใหผลการตัดสินใจท่ีถูกตองตรงกับ
เปาหมายของการตัดสินใจมากท่ีสุด กระบวนการท่ีวานี้ไดรับการคิดคนเม่ือปลายทศวรรษท่ี 1970 
โดยศาสตราจารย Thomas Saaty แหงมหาวิทยาลัยเพนซิลวาเนีย 
 ต้ังแตกระบวนการนี้ไดรับการคิดคนข้ึนมา ก็มีการนําไปประยุกตใชในเร่ืองเกี่ยวกับ 
การตัดสินใจตาง ๆ มากมาย เชน การตัดสินใจเกีย่วกับการดําเนินงานทางธุรกิจ ไดแก การส่ังซ้ือ
วัตถุดิบ การเลือกสถานท่ีในการประกอบการ การกําหนดกลยุทธทางการตลาด เปนตน รวมถึง 
การประยกุตใชในเร่ืองของการบริหารทรัพยากรบุคคลในองคกร เชน การจัดลําดับความสามารถ
ของพนักงาน การประเมินทางเลือกของสายอาชีพ การสํารวจทัศนคติของพนักงาน ซ่ึงจุดเดนของ
กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห ดังนี ้
 1.  ใหผลสํารวจท่ีนาเช่ือถือกวาวิธีอ่ืน ๆ เนือ่งจากใชวิธีการเปรียบเทียบเชิงคูใน 
การตัดสินใจกอนท่ีจะลงมือตอบคําถาม 
 2.  มีโครงสรางท่ีเปนแผนภมิูลําดับข้ัน เลียนแบบกระบวนความคดิของมนุษย ทําให 
งายตอการใชและการทําความเขาใจ 
 3.  ผลลัพธท่ีไดเปนปริมาณตัวเลข ทําใหงายตอการจดัลําดับความสําคัญ และยังสามารถ
นําผลลัพธดังกลาวไปเปรียบเทียบ (Benchmarking) กับหนวยงานอ่ืน ๆ ได 
 4.  สามารถขจัดการตัดสินใจแบบมีอคติหรือลําเอียงออกไปได 
 5.  ใชไดท้ังกบัการตัดสินใจแบบคนเดียวและแบบท่ีเปนกลุมหรือหมูคณะ 
 6.  กอใหเกิดการประนีประนอมและการสรางประชามติ 
 7.  ไมจําเปนตองใชผูเช่ียวชาญพิเศษมาคอยควบคุม 
 ขั้นตอนการตดัสินใจโดยใชกระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะห 
 AHP (Analysis hierarchy process) เปนกระบวนการการตัดสินใจท่ีมีประสิทธิภาพมาก 
เร่ิมตนดวยการเปรียบเทียบ “ความสําคัญ” ของเกณฑท่ีใชในการตัดสินใจ เพื่อหา “น้ําหนกั” ของ 
แตละเกณฑกอน หลังจากนัน้จึงนํา “ทางเลือก” ท่ีมีท้ังหมดมาประเมินผานเกณฑดังกลาว  
เพื่อจัดลําดับความสําคัญของแตละทางเลือก โดยมีข้ันตอนการปฏิบัติ ดงันี้ 
 1.  สรางแผนภูมิลําดับช้ันหรือแบบจําลองของการตัดสินใจ โดยมีรายละเอียด 
ดังภาพท่ี 2-2 
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ภาพท่ี 2-2  แผนภูมิแสดงลําดับช้ันหรือแบบจําลองของการตัดสินใจ 
 
 จากภาพท่ี 2-2 เปนการแสดงแบบจําลองหรือแผนภูมิลําดบัช้ัน “กระบวนการลําดับ 
ช้ันเชิงวิเคราะห” ซ่ึงเปนเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีชวยในการตดัสินใจ โครงสรางของแผนภูมินี้ประกอบ 
ไปดวย “องคประกอบ” หรือปจจัยท่ีเกี่ยวกับการตัดสินใจตาง ๆ แผนภูมินี้มีลักษณะเปนลําดับช้ัน 
จํานวนของลําดบัช้ันจะข้ึนอยูกับความซับซอนของการตัดสินใจ ซ่ึงอธิบายได ดังนี ้
 ระดับช้ันท่ี 1 หรือระดับบนสุด แสดงจุดโฟกัสหรือเปาหมายของการตัดสินใจ 
 ระดับช้ันท่ี 2 แสดงถึงเกณฑการตัดสินใจหลัก ท่ีมีผลตอเปาหมายในการตัดสินใจนั้น 
 ระดับช้ันท่ี 3 ลงมา แสดงถึงเกณฑยอยของการตัดสินใจ ซ่ึงจะมีจํานวนเทาไหรนั้น 
ข้ึนอยูกับความชัดเจนของเกณฑหลัก (อาจจะไมจําเปนตองมี ถาเกณฑหลักมีความชัดเจนเพยีงพอ) 
 ระดับช้ันลางสุด หรือระดับช้ันสุดทาย คือ ทางเลือกท่ีเรานํามาพิจารณาผานเกณฑ 
การตัดสินใจตามท่ีเรากําหนดไว 
 
 

เปาหมายในการตัดสินใจ ระดับช้ันที่ 1: 

เปาหมายหรือปญหา 

ระดับช้ันที่ 2: 

เกณฑการตัดสินใจหลัก 
 

ระดับช้ันที่ 3: 

เกณฑการตัดสินใจรอง 
 

ระดับช้ันที่ 4: 

ทางเลือก 

A2 A3 A1

B D C E F G 

L1 L2 
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 1.  การใหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมิน เนือ่งจากเกณฑท่ีใชใน 
การตัดสินใจแตละเกณฑนัน้มีความสําคัญตอเปาหมายในการตัดสินใจไมเทากนั ดังนั้น จึงจําเปน 
ท่ีเราตองการน้าํหนัก “ความสําคัญ” ของแตละเกณฑกอนท่ีจะทําการประเมินทางเลือก  
โดยมีข้ันตอน ดังนี ้
  1.1  สรางเมตริกซเปรียบเทียบเกณฑท่ีใชในการตัดสินใจเปนคู ดังตารางท่ี 2-1 
 
ตารางท่ี 2-1  ตัวอยางเมตริกซเปรียบเทียบเกณฑท่ีใชในการตัดสินใจเปนคู 
 

เกณฑการตัดสินใจ ปจจัย 
A1 A2 A3 A4 

ปจ
จัย

 

A1 a11 a12 a13 a14

A2 a21 a22 a23 a24

A3 a31 a32 a33 a34

A4 a41 a42 a43 a44

 
 โดย aij คือ สมาชิกในแถวท่ี i หลักท่ี j ของเมตริกซ หมายถึง ผลการเปรียบเทียบ
ความสําคัญระหวางปจจัย Ai และ Aj 

  1.2  กําหนดมาตราสวนในการวินิจฉัยเปรียบเทียบ เชน 
  ถา aij = 1 หมายถึง ปจจัย Ai และ Aj มีความสําคัญเทากัน 
  ถา aij = 3 หมายถึง ปจจัย Ai  มีความสําคัญมากกวา Aj เล็กนอย 
  ถา aij = 5 หมายถึง ปจจัย Ai  มีความสําคัญมากกวา Aj ปานกลาง 
  ถา aij = 7 หมายถึง ปจจัย Ai  มีความสําคัญมากกวา Aj มากท่ีสุด 
  จํานวนระดับของมาตราสวนในการเปรียบเทียบนี้ ข้ึนอยูกับตัวผูทําการวิเคราะหเอง
วาตองการรายละเอียดในการเปรียบเทียบมากแคไหน ถาตองการรายละเอียดมากข้ึน ก็อาจจะ
กําหนดระดับการเปรียบเทียบหลายระดับมากข้ึน เชน อาจจะเพิ่มจํานวนระดับข้ึนไปอีก คือ  
ถา aij = 9 หมายถึง ปจจัย Ai  มีความสําคัญมากกวา Aj อยางยิ่งยวด หรือถาคิดวาระดับของมาตรา
สวนดังกลาวมีความแตกตางกันเกนิไป ก็อาจจะกําหนดใหม ใหมาตราสวนในการเปรียบเทียบ 
มีความแตกตางกันนอยลงก็ได เชน aij = 2 หมายถึง ปจจยั Ai  มีความสําคัญมากกวา Aj เล็กนอย  
และ aij = 3 หมายถึง ปจจัย Ai  มีความสําคัญมากกวา Aj ปานกลาง เปนตน 
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  1.3  คํานวณคาน้ําหนกัความสําคัญของเกณฑการประเมิน 
  1.4  วัดคาอคติของเกณฑการประเมิน 
 2.  นํา “ทางเลือก” ท่ีกําหนดไวในตอนแรกมาทําการประเมินผาน “เกณฑ” ท่ีใชใน 
การตัดสินใจ เพื่อจัดลําดับความสําคัญของทางเลือก  
 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 กิตติ วิฐบูลยศิริเสวีกูล (2542) ไดจดัทําขอเสนอแนะดําเนนิงานและการทํากิจกรรม 
เพื่อลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟของโรงงานตัวอยาง โดยนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา/  
การวิเคราะหคุณคามาใชและยังคงรักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑไวและมีเปาหมายใน 
การลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟของลูกคาท่ีมียอดขายสูงสุดลง พรอมกับเพิ่มระดบัความพึงพอใจ
ของลูกคาทางดานราคาและการจัดการใหเพิ่มสูงข้ึน ในงานวิจยันี้ไดเลือกการดําเนินงานประยุกตใช
แผนวิศวกรรมคุณคาท้ัง 7 ข้ันตอน เม่ือประยุกตแผนงานวิศวกรรมคุณคาเพื่อลดตนทุนชุดสายไฟ 
WIRE COWL รุน A แลว สามารถนําแนวทางดังกลาวไปประยุกตเพื่อทําการลดตนทุนของชุด
สายไฟขนาดใหญท้ังหมดของทุกรุน จากผลการวิจัยพบวา การประยกุตใชแผนงานวิศวกรรมคุณคา
ของโรงงานตัวอยางสามารถจัดทําขอเสนอแนะเพ่ือลดตนทุนของชุดสายไฟทุกรุน ไดตามเปาหมาย
และสามารถลดตนทุนชุดสายไฟลงได 8,469,510 บาทตอป รวมถึงสามารถเพิ่มระดับความพึงพอใจ
ทางดานราคาและการจดัการใหกับลูกคาโดยวดัจากคะแนนท่ีลูกคาประเมินเฉล่ีย 75 คะแนน 
เพิ่มข้ึนเปน 85 คะแนน 
 ทวีป งามสม (2528) ไดนําเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการลดการสูญเสีย 
ลวดเหล็กในการทําตาขายส่ีเหล่ียม โดยการประยุกตใชวศิวกรรมคุณคาในอุตสาหกรรมการผลิตใน
ประเทศ โดยอาศัยโรงงานรีดลวดเหล็กเปนโรงงานตัวอยาง มีลวดเหล็กต้ังแตขนาดใหญ จนถึง
ขนาดเล็ก โดยใชแนวคิดเกี่ยวกับการลดขนาดแทงทองแดงดานขางของตัวจับยึดและการปรับปรุง
ระบบไฟฟาของตัวตรวจสอบลวดเสนขวางรวมกันลดหนากวางและรองตัววี ผลการทดสอบเคร่ือง
สามารถทํางานไดและสามารถท่ีปรับปากกาจับวางลวดใหยดึขอบตาขายไดมากข้ึน เปนการลด 
การสูญเสียเศษลวดในเคร่ืองทอตาขายส่ีเหล่ียม สามารถลดเศษลวดลงไดถึง 16.98% ซ่ึงทําให
โรงงานรีดลวดตัวอยางประหยัดไดประมาณปละ 129,000 บาท 
 จิรายุ จิตเจือจนุ (2554) งานวิจัยนี้มีจดุประสงคเพื่อนําเสนอแนวทางท่ีเกิดการบูรณาการ
ของวิศวกรรมคุณคาและซิกซซิกมาในการลดตนทุนในอุตสาหกรรมการผลิตเบาะรถยนต โดย
โรงงานตัวอยางมีการลดตนทุนดวยเทคนคิวิศวกรรมคุณคา และมีการใชเทคนิค ซิกซซิกมาใน 
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การแกปญหาคุณภาพ ซ่ึงเทคนิคสองเทคนิคนี้ไมไดถูกนํามาใชรวมกนั ทําใหเม่ือใชเทคนิคใด
เทคนิคหนึ่งจะทําใหมีปญหาตามมา เชน เม่ือใชเทคนิควิศวกรรมคุณคาราคาของผลิตภัณฑลดลง
เกิดปญหาคุณภาพและเม่ือใชเทคนิคซิกซซิกมาคุณภาพเพิ่มข้ึนแตราคาก็จะสูงตามไปดวย  
จากปญหาดังกลาวทางผูวิจยัไดนําเทคนิคท้ังสองมาบูรณาการรวมกัน เพื่อสรางเปนเทคนิคใหม 
ท่ีรวมจุดเดนของท้ังสองเทคนิค ซ่ึงผลจากการรวมกันของท้ังสองเทคนิคทําใหแกปญหาคุณภาพ 
ของผลิตภัณฑจากการลดตนทุนและทําใหการลดตนทุนผลิตภัณฑมีความนาเช่ือถือเพิม่ข้ึน  
โดยเทคนิคใหมสามารถนํามาใชกับบริษัทตัวอยางในการลดตนทุนและเพิ่มคุณภาพใหกับ
อุตสาหกรรมผลิตเบาะรถยนตเปนเงิน 8.48 บาทตอช้ิน หรือ 932,800 บาทตอป 
 อํานาจเจริญ อินทดก (2557) การเพิ่มผลผลิตโดยเทคนิคการซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับ
วัตถุประสงคของงานวิจยันีมุ้งเนนศึกษาสาเหตุและปจจยัท่ีมีผลกระทบตอการเกิดการหยุดของ
เคร่ืองจักร Extruder ในความรับผิดชอบของฝายซอมบํารุงเคร่ืองจักร เพือ่ปรับปรุงคาเวลา MTBF 
(Mean time between failure) ใหไดนอยกวา 198 ช่ัวโมง ของเวลาท่ีมีไวเพื่อการผลิตและคา MTTR 
(Mean time to repair) ไมเกนิ 2 ช่ัวโมง จากการศึกษาและวิเคราะหลําดบัความสําคัญของสาเหตุท่ี
ควรไดรับการแกไขอยางเรงดวนดวย FMEA พบวา ปญหาเรงดวน 3 ลําดับแรกประกอบไปดวย 
Pump TCU ร่ัว Heat exchanger ร่ัว Heat Exchanger ตัน โดยแนวทางการแกไขจะยดึนโยบายท่ี
ตองการใหสายการผลิตดําเนินการอยางตอเนื่อง กรณีมีเหตุขัดของก็ใหมีเวลาการหยุดนอยท่ีสุด 
ทางผูวิจัยจึงเลือกระบบ Bypass ท้ังสวน Pump TCU และ Heat exchanger ดวยการดดัแปลงเพลา
ของ Pump TCU และการปรับปรุงคุณภาพน้ําและกาํหนดชวงเวลาการ Flushing สําหรับ Heat 
exchanger ผลการปรับปรุงไดคา MTTR เทากับ 1.17 ช่ัวโมง จาก 5.11 ช่ัวโมง และคา MTBF 
เทากับ 245.99 ช่ัวโมง จาก 127.48 ช่ัวโมง และคา Ae (Equipment availability) 99.14% จาก 95.86% 
ดวยระยะการคืนทุน 3 เดือน จากคาใชจายในสวนของอุปกรณเปนจํานวนเงิน 55,000 บาทและ 
อ่ืน ๆ รวม 2,502,886 บาท 
 



26 

บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงาน 

 
ขอมูลและสภาพท่ัวไปเกี่ยวกับโรงงาน 
 บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทท่ีต้ังอยูในเขต ตําบลมะขามคู อําเภอนิคมพฒันา  
จังหวดัระยอง กอต้ังข้ึนเม่ือป พ.ศ. 2521 มีพื้นท่ีเร่ิมแรก 1,500 ตารางเมตร โดยเร่ิมแรกกอน 
การกอต้ังบริษทัไดทําการผลิต ลูกลอย เพื่อใชสําหรับติดอวนหาปลาและมีพนักงานเริ่มแรกเพียง 20 
คน และตอมาไดพัฒนาเพิ่มผลิตภัณฑทอยาง ฉนวนกันความรอนรวมทั้งโคมไฟประหยัดพลังงาน
และจัดจําหนายใหกับบริษัทท่ีผลิตเคร่ืองปรับอากาศ ตลอดเวลาบริษัทไดพัฒนาและเติบโตอยาง
รวดเร็วพรอมกับเพิ่มผลิตภณัฑมากมายจนถึงปจจุบัน จนตองขยายสํานักงาน ดังภาพท่ี 3-1  
และบริษัทกรณีศึกษาไดเนนเกี่ยวกับผลิตภัณฑอุปกรณตกแตงรถยนต ไดแก พื้นปูกระบะสําหรับ
รถกระบะ หลังคาเอนกประสงค ฝาครอบกระบะเอนกประสงค และอุปกรณอ่ืน ๆ ท่ีใชเปนอุปกรณ
ตกแตงรถยนตตาง ๆ โดยสงขายใหกบัลูกคาในแถบเอเชีย ตะวนัออกกลาง ออสเตเลีย ยุโรป 
อเมริกา อเมริกาเหนือและอเมริกาใต  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  บริษัทในกรณีศึกษา 
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ผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา 
 ผลิตภัณฑหลักของบริษัทกรณีศึกษา เกี่ยวกับยางและพลาสติกท่ีใชเปนช้ินสวนอุปกรณ
ตกแตงในรถกระบะปกอัพ ดงัภาพท่ี 3-2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2  ผลิตภัณฑหลักของบริษัทกรณศึีกษา 
 
โครงสรางของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัทกรณีศึกษาไดทําการแบงการทํางานออกเปนแผนกตาง ๆ ตามอํานาจหนาท่ีโดย
โครงสรางขององคกรดังภาพท่ี 3-3 โดยจะขอกลาวถึงเฉพาะในสวนท่ีเกี่ยวของกับการจัดซ้ืออะไหล
สําหรับงานซอมบํารุงและสวนของวิศวกรรมการผลิตวามีหนาท่ีการทาํงานท่ีสัมพันธกันอยางไร 
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ภาพท่ี 3-3  ผังองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 
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ขั้นตอนการดําเนินงานของสวนวิศวกรรมการผลติและแผนกจัดซื้อของบริษัท
กรณีศึกษา 
 ขั้นตอนการดาํเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-4  ข้ันตอนการดําเนินงานของฝายวิศวกรรม 
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 จากภาพท่ี 3-4 ข้ันตอนการดาํเนินงานของฝายวิศวกรรมโดยสามารถทําการอธิบาย 
ไดดังนี ้
 1.  ฝายผลิตเม่ือทราบวามีเคร่ืองจักรเสีย จะทําการแจงซอมโดยทําการเปด Job ในระบบ 
ไปยังฝายวิศวกรรม 
 2.  เม่ือทางฝายวิศวกรรมทราบแลวจะดําเนินการใหทางวิศวกร เขาไปตรวจสอบหนางาน
วาเคร่ืองจักรตัวไหนเสียและมีอาการเปนอยางไรบางหรือเปนการประเมินงานซอม 
 3.  จากนั้นเม่ือทางวิศวกรก็จะตรวจสอบอะไหลกับทางคลังสินคา วาอะไหลท่ีตองการ
นั้นมีหรือไม ถาตรวจสอบพบวาไมมีในคลังสินคา ทางฝายวิศวกรรมก็จะทําการเปด PR พรอม
ช้ีแจงรายละเอียดของอะไหล ใหทางฝายจัดซ้ือรับทราบและดําเนนิการเปดซ้ือตอไป ระยะเวลาใน
การส่ังซ้ือข้ึนอยูกับวาอะไหลท่ีตองการเปนอะไหลท่ีตองซ้ือจากตางประเทศหรือไม ถามีการส่ังซ้ือ
จากตางประเทศก็จะใชระยะเวลาประมาณ 60-90 วัน หรือถาอะไหลมีในคลังสินคา ทางวิศวกร 
จะทําการเบิกเพื่อดําเนินการซอมตอไป 
 4.  เม่ือทําการซอมเคร่ืองจกัรเรียบรอยแลว ทางฝายวิศวกรรมก็จะทําการแจงใหทางฝาย
ผลิตเขามาตรวจสอบวาเคร่ืองจักรสามารถใชงานไดโดยไมติดปญหาใด ๆ ถาติดปญหาหรือตองการ
ใหทางฝายวิศวกรรมทําการแกไขเร่ืองใด ก็จะทําการแจงใหซอมเพ่ิมเติม ตอไป 
 5.  เม่ือเคร่ืองจักรผานการตรวจสอบแลว ทางฝายวิศวกรรมจะทําการบันทึกงานซอม  
เพื่อเก็บเปนขอมูลการซอมตอไป ถือวาเปนการเสร็จส้ินของการซอมบํารุงเคร่ืองจักรในแตละ Job  
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 ขั้นตอนการดาํเนินงานของฝายจัดซ้ือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-5  ข้ันตอนการดําเนินงานของแผนกจัดซ้ือ 
 
 จากภาพท่ี 3-5 ข้ันตอนการดาํเนินงานของฝายจัดซ้ือโดยสามารถทําการอธิบายได ดังนี้ 
 1.  การขอซ้ือและการออกใบส่ังซ้ือ ผูขอซ้ือตองการสินคา ผูขอซ้ือตองระบุรายละเอียด
ความตองการของสินคาไวอยางครบถวน ในใบขอซ้ือ (PR) เชน สินคาท่ีมีขอกําหนดการใชงาน  
รุน ยี่หอ ขอกําหนดทางเทคนคิ วิธีการทดสอบ วิธีการตรวจสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑเพิ่มเติม 
ท่ีนอกเหนือไปจากมาตรฐานเดิมท่ีไดกําหนดไว  
 2.  การสํารวจตลาดและการคัดเลือกผูสงมอบ ทางแผนกจัดซ้ือตองดําเนินการหาแหลงท่ี
ซ้ือสินคาหรือบริการโดยตองปฏิบัติตามข้ันตอนการดําเนินการคัดเลือกผูสงมอบหรือ Supplier โดย
จะตองทําการประเมินผูสงมอบวาเปนไปตามเกณฑหรือผานมาตรฐานที่ไดกําหนดไวหรือไม หรือ
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ถาเปนการส่ังซ้ืองานอะไหลเคร่ืองจักร ทางฝายจัดซ้ือจะทําการขอ สเปคงานใหกับทางฝายผูใชงาน
ไดตรวจสอบกอนวาสามารถนํามาซอมเคร่ืองจักรท่ีตองการไดหรือไม ถาไดทางฝายจัดซ้ือจะทํา
การเปรียบเทียบราคาช้ินงานและทําการเลือกผูสงมอบตอไป โดยคํานงึถึงดานราคา คุณภาพ  
และการบริการหลังการขายเปนสําคัญ 
 3.  การส่ังซ้ือและการติดตามการส่ังซ้ือ ในกรณีท่ีเปนการส่ังซ้ือช้ินสวนเคร่ืองจักรตาง ๆ 
เม่ือทางฝายจัดซ้ือไดทําการคัดเลือกผูสงมอบไดแลวนั้น และทางผูขอซ้ือหรือฝายวิศวกรรมจะ
ดําเนินการออกเอกสารใบส่ังซ้ือ (PR) โดยจะผานการตรวจเช็คจากหวัหนาแผนก และอนุมัติ 
การส่ังซ้ือโดยผูจัดการแผนก เม่ือใบขอซ้ือนั้นไดรับการอนุมัติแลว ทางฝายวิศวกรรมจะทําการแจง
ใหกับทางแผนกจัดซ้ือทราบเกี่ยวกับความตองการทางอีเมลล และเม่ือทางแผนกจัดซ้ือทราบแลว 
จะทําการจัดทําเอกสารใบส่ังซ้ือ (PO) โดยใหทางผูจัดการฝายจัดซ้ือเปนผูตรวจสอบและอนุมัติ 
การส่ังซ้ือ เม่ือใบส่ังซ้ือไดรับการอนุมัติแลวทางเจาหนาท่ีจัดซ้ือจะทําการสงใบส่ังซ้ือใหกับ 
ผูสงมอบโดยทางแฟกซหรือทางอีเมลล สวนการตดิตามใบส่ังซ้ือหลังจากท่ีไดทําการสงใหกับ 
ทางผูสงมอบเพ่ือทําการผลิตไปแลวนัน้ทางแผนกจดัซ้ือตองทําการติดตามการยืนยันการไดรับ
เอกสารการส่ังซ้ือจากผูสงมอบ โดยผูสงมอบตองทําการยนืยันวันท่ีจะทําการสงสินคากลับมาให 
กับทางแผนกจัดซ้ือตอไป ถาผูสงมอบไมสามารถทําการสงสินคาไดทันตามกําหนด ตองทําการแจง
พรอมกับทําแผนการสงมอบสินคาใหกับทางแผนกจัดซ้ือทราบทันที 
 4.  การรับและการตรวจสอบสินคา ในการสงสินคาของผูสงมอบทางฝายวิศวกรรมจะทํา
การตรวจสอบวาสินคาเปนไปตามขอกําหนดหรือไมและเม่ือพบวาสินคาท่ีสงมาไมไดมาตรฐาน
ตามท่ีกําหนดตามท่ีระบุในใบส่ังซ้ือแลวนั้นทางฝายวิศวกรรมจะแจงใหกับทางฝายจดัซ้ือทราบ  
เพื่อดําเนนิการสงสินคาคืนใหกับผูสงมอบตอไป และในการตรวจสอบสินคาบางประเภททางฝาย
วิศวกรรมไมสามารถตรวจสอบไดจึงตองนาํสินคาไปทดลองประกอบหรือใชงานกอนจึง 
จะแจงใหกับทางฝายจัดซ้ือรับทราบอีกคร้ังวาช้ินงานท่ีสงมาสามารถใชงานไดหรือไม 
 5.  การทวนสอบสินคาคืนผูสงมอบ เม่ือทางแผนกฝายวศิวกรรมแจงใหทางแผนกจดัซ้ือ
ทราบเก่ียวกับสินคาท่ีไมผานการตรวจสอบ ทางแผนกจัดซ้ือดําเนินการแจงใหทางผูสงมอบมา
ดําเนินการรับสินคากลับคืน หรือใหทางผูสงมอบเขามาตรวจสอบหนางานวาสินคาท่ีสงมาสามารถ
แกไขใหใชงานไดหรือไม หรือหาวิธีดัดแปลงใหสามารถใชงานได แตถาจากการตรวจสอบแลวไม
สามารถใชงานไดทางฝายจดัซ้ือจะใหทางผูสงมอบนําช้ินงานกลับหรือนําช้ินงานท่ีตรงตามแบบ
และสามารถใชงานไดมาแลกเปล่ียน 
 เม่ือทางฝายวิศวกรรมทําการตรวจสอบช้ินงานแลวผานมาตรฐานการตรวจสอบ  
ทางผูสงมอบจะนําสินคาไปสงมอบท่ีฝายคลังสินคาเพื่อทําการตรวจรับสินคาเขาระบบตอไป 
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ท่ีมาของปญหาและสภาพปญหาในปจจุบัน 
 จากการที่ไดกลาวมาขางตนวา บริษัทกรณศึีกษาเปนผูประกอบธุรกิจประเภท
อุตสาหกรรมยานยนต โดยสินคาหรือผลิตภัณฑเปนอุปกรณตกแตงรถยนตท่ีตองใชวตัถุดิบหลัก
เปนเม็ดพลาสติกโดยมีกระบวนการการผลิตตองนําเม็ดพลาสติกมาหลอมแลวนํามารีดใหเปนแผน
พลาสติกซ่ึงเปนกระบวนการตั้งตน และจากนั้นนาํแผนพลาสติกไปข้ึนรูปเปนช้ินงาน ตาง ๆ  
 จากการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการซอมบํารุงของเคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Extruder)  ต้ังแต
เดือนมกราคม-สิงหาคม พ.ศ. 2559 พบวา มีการแจงซอมเคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Extruder) หลาย
คร้ัง โดยรายละเอียดจํานวนคร้ังของการแจงซอม ดังตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  ขอมูลการแจงซอมเคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Extruder) ต้ังแตเดือนมกราคม- 
                    มิถุนายน พ.ศ. 2557 
 

                       เคร่ือง 
เดือน 

Bendera 1 Bendera 2 Bendera 3 รวม/ คร้ัง 

มกราคม 1 1 1 3 
กุมภาพนัธ 4 3 - 7 
มีนาคม 4 5 1 10 
เมษายน 7 7 6 20 
พฤษภาคม 3 12 14 29 
มิถุนายน 1 1 1 3 

รวม/ คร้ัง 20 29 23 72 
 
 จากตารางท่ี 3-1 พบวา ทางฝายผลิตไดมีการแจงซอมสําหรับเคร่ืองรีดแผนพลาสติก 
(Extruder) เปนจํานวน 72 คร้ัง และสามารถแยกแยะการขัดของของเคร่ืองรีดแผนพลาสติกวามา
จากระบบการทํางานใดของเคร่ือง ดังตารางท่ี 3-2 และเม่ือจัดเรียงตามความถ่ีท่ีเกิดปญหาจากมาก
ไปหานอย ดังภาพที่ 3-6  
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ตารางท่ี 3-2  ขอมูลการแจงซอมเคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Extruder) แบงตามระบบการทํางาน 
                    ของเคร่ือง 
 

ระบบ 
การทํางาน 

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษาคม มิถุนายน รวม/ คร้ัง 

TUC 1 7 2 2 5 2 19 
GUILLOTIN - - - 3 6 - 9 
VACUMM 
PUMP 

1 - 1 3 4 1 10 

HEATER - - 1 3 2 - 6 
BLENDER - - 2 4 6 - 12 
STACKING - - 1 2 3 - 6 
HYDROLIC 
SCREEN 

- - - - 1 - 1 

HAUL OFF - - 1 1 1 - 3 
CALNDER - - - 1 1 - 2 
DRIVE 
CONTROL 

- - - 1 - - 1 

MOTOR 
DRIVE 

- - 1 - - - 1 

GEARBOX - - 1 - - - 1 
COOLING 1 - - - - - 1 

รวม/ ครั้ง 3 7 10 20 29 3 72 
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ภาพท่ี 3-6  กราฟแสดงความถ่ี (คร้ัง) ของแตละกลุมปญหา 
 
 จากภาพท่ี 3-6 จะเห็นวาปญหาจากระบบ TCU (Temperature control unit) มีความถ่ีใน
การเกิดของกลุมปญหามากท่ีสุดเปนจํานวน 19 คร้ัง ผูวิจยัไดใหความสําคัญกับกลุมปญหา 
ท่ีมีมากท่ีสุดกอน แตกอนท่ีจะทําความเขาใจเกีย่วกับกลไกการทํางานของระบบ TCU จําเปนตอง
ศึกษากลไกของเคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Extruder) ท่ีใชอยูกอน เพื่อใหเกิดความเขาใจถึงบทบาท
ของกลไกการทํางานของระบบ TCU ท่ีมีตอการรีดแผนพลาสติก โดยอธิบายภาพรวมของ 
การทํางานของเคร่ือง Extruder วา เร่ิมจากการนําเม็ดพลาสติกใสลงในไซโลแลว Vacuum  
จะเปนตัวดูดเม็ดพลาสติกเขาไปท่ีตัว Motan จากนั้นเม็ดพลาสติกเขาไปท่ี Barrel เพือ่ทํา 
การหลอมเม็ดพลาสติกและ Screw จะเปนตัวขับเคล่ือนพลาสติกโดยผานแผน Screen ซ่ึงจะทํา
หนาท่ีกรองเศษท่ีไมใชพลาสติกออก กอนท่ีจะสงออกไปยังปาก Die หลังจากนัน้ พลาสติกจะ 
เขาสูลูกกล้ิงโดยตัว TCU จะเปนตัวกําหนดอุณหภูมิของลูกกล้ิง ใหอยูท่ีประมาณ 95-110 ˚C โดย 
มีอุปกรณ Rotary joint เปนตัวสงผานความรอน หลังจากท่ีพลาสติกผานลูกกล้ิงก็จะไดแผน
พลาสติกท่ีตองการ ดังภาพท่ี 3-7 ไดแสดงสวนประกอบของเคร่ือง Extruder 
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ภาพท่ี 3-7  รายละเอียดและอุปกรณภายในของเคร่ือง Extruder 
 
 จะเห็นวาเคร่ือง Extruder เปนเคร่ืองผลิตแผนพลาสติก เพื่อนําไปข้ึนรูปเปนผลิตภัณฑ
ตาง ๆ มี อุปกรณระบบการทํางาน ดังนี้ คือ 
 1.  Silo 
 2.  Vacuum 
 3.  Motan 
 4.  Gearbox 
 5.  Barrel 
 6.  Screw 
 7.  Screen 
 8.  Die  
 9.  Calender 
 10.  Haul off 
 11.  Guillotine 
 12.  Stacking 
 13.  TCU 
 ระบบ TCU ของเคร่ือง Extruder เปนระบบท่ีมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตแผน
พลาสติกทําหนาท่ีสรางอุณหภูมิใหกับลูกกล้ิงและดึงความรอนจากแผนพลาสติก หากระบบ TCU 
เกิดการขัดของ ก็จะทําใหกระบวนการผลิตแผนพลาสติก ไมสามารถรีดแผนพลาสติกได ตลอดท้ัง 
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ความหนาและการขึ้นลายของแผนพลาสติกไมไดตามมาตรฐานท่ีฝายผลิตกําหนด ซ่ึงถาหาก 
นําแผนพลาสติกท่ีไมไดตามมาตรฐานมาขึ้นรูปตอก็จะทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพของตัว
ผลิตภัณฑ อุณหภูมิของลูกกล้ิงมีความสําคัญมาก ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการศึกษาหนาท่ีของอุปกรณ 
แตละอยางในระบบ TCU แสดงดังภาพท่ี 3-8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-8  การทํางานขอระบบ TCU 

 
การทํางานของระบบ TCU (Temperature control unit) 
 จากภาพท่ี 3-8  ระบบ TCU มีการทํางานดงัตอไปนี้ Pump TCU จะดดูน้ําจากถังน้ํารวม
และจะปมน้ําไปท่ี Heater เพือ่เปนการใหความรอนแกน้ําและปรับอุณหภูมิใหเปนไปตามท่ีกําหนด
ไว แลวสงตอไปยัง Heat exchanger ในกรณีท่ีน้ํามีอุณหภูมิสูงเกินไป Safety valve ก็จะทําหนาท่ี
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ปลอยน้ําเยน็เขาไปท่ี Heat exchanger เพื่อใหอุณหภมิูของน้ําอยูท่ีประมาณ 95-110 ˚C และเม่ือปรับ
อุณหภูมิไดแลวก็จะทําการสงน้ําไหลผาน Rotary joint เพื่อใหความรอนแกลูกกล้ิงในการรีดแผน
พลาสติก จากนั้น Pump TCU จะทําการดดูน้ําท่ีไหลกลับมาจากลูกกล้ิง โดยผาน Rotary joint  
ไปยังถังน้ํารวมอีกคร้ัง สวน Pump สําหรับเติมน้ําจะยังไมทํางาน ถาปริมาณนํ้าและความดนัใน 
ถังน้ํารวมยังคงคาท่ีกําหนด แตถาปริมาณน้ําและความดนัไมอยูในคาท่ีกําหนดแลว Pump จะทํา 
การเติมน้ําใหอยูในคาท่ีกําหนดอีกคร้ัง ลักษณะและหนาท่ีของอุปกรณตาง ๆ ในระบบ TCU  
ของเคร่ือง Extruder ดังตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  ลักษณะและหนาท่ีของอุปกรณหลักในระบบ TCU ของเคร่ือง Extruder 
 
ลําดับ อุปกรณระบบ TCU ชื่อ หนาท่ีการทํางาน 

1 

 

ลูกกล้ิง
(Calenders) 

รีดหรือบังคับขนาดแผนพลาสติกใหได
ตามท่ีกําหนด 

2 

 

Rotary joint รองรับเพลาลูกกล้ิงใหหมุนและเปน 
จุดที่นํ้ารอนไหลเขาออกของลูกกล้ิง 

3 
 

Pump TCU สรางแรงดันเพ่ือใหนํ้าหมุนวนในระบบ 

4 

 

ถังนํ้ารวม รักษาระดับนํ้าของ Pump TCU กับ
Heater 

5 

 

Pump นํ้าเติม
ประปา 

เติมนํ้าเขาสูระบบเพื่อรักษาระดับนํ้า
ของถังนํ้ารวม 

6 

 

Heater ใหความรอนกับนํ้าในระบบ 
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ตารางท่ี 3-3  (ตอ) 
 
ลําดับ อุปกรณระบบ TCU ชื่อ หนาท่ีการทํางาน 

7 Heat exchanger แลกเปล่ียนความรอนของน้ําในระบบ 

8 Safety valve เปดนํ้าเย็นเขาสู Heat exchanger  
เมื่อระบบมีอุณหภูมิสูงเพ่ือแลกเปล่ียน
ความรอน 

9  
 

ทอนํ้าในระบบ
TCU 

ใหนํ้าในระบบไหลไปยังอุปกรณตาง ๆ 

 
การแยกประเภทของปญหาในระบบ TCU 
 หลังจากทําความเขาใจเกี่ยวกับกลไกการทํางานและอุปกรณหลักของระบบ TCU แลว 
เนื่องจากเวลาการซอมบํารุงดังกลาวสงผลตอกําลังการผลิตโดยตรง ทางผูวิจัยจึงไดทําการเก็บขอมูล
เกี่ยวกับเวลาท่ีเสียไปเพื่อการซอมบํารุงเม่ืออุปกรณตัวนั้นมีปญหา ดังตารางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3-4  รายละเอียดและความถ่ีของปญหาของอุปกรณในระบบ TCU ระหวางเดอืน  
                    มกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2557 
 
ลําดับ ปญหาท่ีพบ เวลาท่ีใชในการซอม 

(นาที) 
อุปกรณท่ีเก่ียวของ 

กับปญหา 
1 Pump ลูกกล้ิงน้ําร่ัว 26 Pump TCU 
2 Rotary joint หลุด 246 Rotary joint 
3 Rotary joint ร่ัว 40 Rotary joint 
4 อุณหภูมิลูกกล้ิงบนปรับไมลง 46 Safety valve 
5 Pump ลูกกล้ิงบนน้ําร่ัว 68 Heat exchanger 
6 วาลวโซลินอยดลูกกล้ิงกลางคาง  

แตอุณหภูมิไมลง 
92 Safety valve 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 
ลําดับ ปญหาท่ีพบ เวลาท่ีใชในการซอม 

(นาที) 
อุปกรณท่ีเก่ียวของ 

กับปญหา 
7 อุณหภูมิลูกกล้ิงกลางสูงเกินคาท่ี

กําหนด 
101 Pump TCU 

8 Pump ลูกกล้ิงลางน้ําร่ัว 18 Pump TCU 
9 ลูกกล้ิงลางอุณหภูมิตก 6 องศา  

ไมสามารถปรับความรอนข้ึนได 
6 Heat exchanger 

10 Rotary joint ร่ัว 112 Rotary joint 
11 Rotary joint ร่ัว 42 Rotary joint 
12 Heat exchanger ร่ัว 36 Heat exchanger 
13  อุณหภูมิลูกกล้ิงลางคุมไมได 39 Heater 
14 น้ําเติมลูกกล้ิงลางขาดในระบบ 21 Pump เติมน้ํา 
15 Pump น้ําลูกกล้ิงบนร่ัว 49 Pump เติมน้ํา 
16 Rotary joint ร่ัว 160 Rotary joint 
17 สายนํ้าลูกกล้ิงกลางแตก 80 Stream hose 
18 ทอน้ําเย็นร่ัว 13 Pipe 
19 อุณหภูมิลูกกล้ิงบน Heat ไมข้ึน 248 Heat exchanger 

 
 จากตารางท่ี 3-4 นําขอมูลมาจัดเรียงลําดับความถ่ีของปญหาจากมากไปหานอย  
และนําเวลาในการซอมในแตละคร้ังของแตละปญหามารวมกัน ตลอดจนถึงราคาอุปกรณของ 
แตละตัวและจาํนวนช้ินสวนของแตละอุปกรณ สรุปดังตารางท่ี 3-5 
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ตารางท่ี 3-5  ผลรวมของรายละเอียดปญหาของอุปกรณในระบบTCU เรียงลําดับความถ่ี 
                    จากมากไปนอย 
 
ลําดับ อุปกรณท่ีมีปญหา ความถ่ี เวลาซอมรวม 

(นาที) 
ราคาอุปกรณ จํานวนชิน้สวน

ของแตละ
อุปกรณ 

1 Rotary joint 5 609 38,000 10 
2 Heat exchanger 4 351 31,000 1 
3 Pump TCU 3 145 38,250 7 
4 Pump เติมน้ํา 2 70 12,450 7 
5 Safety valve 2 138 5,700 1 
6 Heater 1 39 7,300 1 
7 Pipe 1 80 1,000 1 
8 Stream hose 1 13 1,200 1 

  
 จากตารางท่ี 3-5 จะเห็นวา Rotary joint มีการแจงซอมมากท่ีสุดในรอบเดือนมกราคม-
มิถุนายน พ.ศ. 2557 เปนจํานวน 5 คร้ัง และจากขอมูลในตารางยังแสดงใหเห็นถึงจํานวนเวลารวม
ในการแจงซอมของอุปกรณแตละตัว ตลอดจนถึงราคาวามีความแตกตางกันอยางไร จากนั้นนํา
ขอมูลท่ีไดไปถวงน้ําหนกัโดยผูวจิัยรวมกบัวิศวกรฝายวศิวกรรม สรุปไดคา ดังตารางท่ี 3-6 
 
ตารางท่ี 3-6  การถวงน้ําหนกัของอุปกรณท่ีมีปญหา 
 
ลําดับ อุปกรณ 

ท่ีมีปญหา 
ความถ่ี เวลาซอม

รวม (นาที)
ราคา

อุปกรณ 
จํานวนชิน้
ของแตละ
อุปกรณ 

ผลรวม % 

1 Rotary joint 10 10 9 5 34 20.24% 
2 Heat exchanger 8 6 7 10 31 18.45% 
3 Pump TCU 6 3 10 8 27 16.07% 
4 Pump เติมน้ํา 4 1 4 8 17 10.12% 
5 Heater 2 3 2 10 17 10.12% 
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ตารางท่ี 3-6  (ตอ) 
 
ลําดับ อุปกรณ 

ท่ีมีปญหา 
ความถ่ี เวลาซอม

รวม (นาที) 
ราคา

อุปกรณ 
จํานวนชิน้
ของแตละ
อุปกรณ 

ผลรวม % 

6 Safety valve 2 1 1 10 14 8.33% 
7 Pipe 2 1 1 10 14 8.33% 
8 Stream hose 2 1 1 10 14 8.33% 

รวม 168 100% 
หมายเหตุ: *10 = ความรุนแรงมากท่ีสุด, *0 = ความรุนแรงนอยท่ีสุด 
 
 จากตารางท่ี 3-6 การถวงน้ําหนัก จะเหน็ไดวามีอุปกรณท่ีมีปญหา ท่ีมีคาใกลเคียงกันอยู  
3 รายการ ไดแก Rotary joint, Heat exchanger และ Pump TCU ซ่ึงอุปกรณท้ัง 3 รายการนี ้
ไดมีความสําคัญตอระบบ TCU อยางยิ่ง แต Rotary joint เปนอุปกรณท่ีมีการส่ังซ้ือจากตางประเทศ 
ซ่ึงตองใชระยะเวลานานในการส่ังซ้ือและการจัดสงอีกท้ังราคาท่ีซ้ือยังมีราคาคอนขางสูง  
สวน Heat exchanger และ Pump TCU นั้นราคาอาจจะสูงเชนเดยีวกัน แตสามารถหาซ้ือได
ภายในประเทศ ทําใหระยะเวลาในการรออะไหลไมนานเหมือนกันงานท่ีส่ังซ้ือจากตางประเทศ 
ดังนั้นถาเกดิการขัดของอยางกะทันหันหรือความผิดพลาดจากการสํารองอะไหล Rotary joint  
จะสรางความเสียหายตอระบบการผลิตมากกวา การลดความเส่ียงจากการพึ่งพาแหลงอุปกรณ 
จากตางประเทศจึงเปนภาระที่ตองเรงแกไข ประกอบกับในการซอมแตละคร้ังตองเสียเวลา 
การซอมเฉล่ีย 2 ช่ัวโมงและตองใชพนักงานถึง 2 คน ในการเปล่ียนชุดอุปการณ Rotary joint  
แตละคร้ังทําใหคาใชจายในการซอมบํารุงสูง ดังตารางท่ี 3-7 
 
ตารางท่ี 3-7  คาเสียหายในการหยดุเคร่ืองรีดแผนพลาสติกตอคร้ัง 
 
พนักงาน

(คน) 
เวลา
ซอม 
(ชม.) 

คาแรง
พนักงาน 

(บาท/ ชม.) 

อัตรา 
การผลิตแผน
พลาสติก 
(ชิ้น/ ชม.) 

ราคาแผน
พลาสติก
ตอชิ้น 
(บาท) 

ราคาอะไหล
ในการ

เปล่ียนตอ
คร้ัง (บาท) 

รวม
คาใชจาย
ท้ังส้ินตอ
คร้ัง (บาท) 

2 2 62.5 23 1536 38,000 108,906 



43 

 จากตารางท่ี 3-7 จะเห็นไดวาคาใชจายในการซอมบํารุงชุดขอตอแรงดัน (Rotary joint) 
ตอคร้ังเทากับ 108,906 บาท ซ่ึงจากการรวบรวมขอมูลการซอมบํารุงต้ังแตเดือนมกราคม-มิถุนายน 
พ.ศ. 2527 พบวา จะตองใชพนักงานจาํนวน 2 คน และใชระยะเวลาในการเปล่ียนเปนเวลา 2 ช่ัวโมง 
ซ่ึงอัตราการผลิตแผนพลาสติกของเคร่ืองจักรอยูท่ี 23 ช้ินตอช่ัวโมงและราคาช้ินงานอยูท่ีแผนละ 
1,536 บาท สําหรับคาใชจายชุดอะไหลของอุปกรณ Rotary joint ราคาช้ินละ 38,000 บาท ซ่ึงจาก
ระยะเวลาในการเก็บขอมูลดังกลาวมีการแจงซอมมาแลว 5 คร้ัง หมายความวา ทางบริษัท 
ไดเสียคาใชจายในการซอมไปแลวเปนจํานวนเงิน 544,530 บาท ในระยะเวลา 6 เดือนท่ีผานมา 
 ดังนั้นทางผูวจิยัจึงตองการทดแทนการพึ่งพาแหลงอุปกรณจากตางประเทศดวย 
การคิดคนการทดแทนอุปกรณขอตอแรงดนั (Rotary joint) ดวยการใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา 
โดยมีเปาหมาย ดังตอไปนี ้
 1.  ออกแบบชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) ท่ีสามารถทดแทนอุปกรณเดิมดวย
ตนทุนท่ีตํ่ากวา 
 2.  เพื่อความรวดเร็วในการตอบสนองความตองการ การบริการหลังการขาย  
เม่ือมีเหตุขัดของดวยการทดแทนแหลงจัดซ้ือจากตางประเทศ 
 โดยในชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) มีสวนประกอบ ดังตารางท่ี 3-8 
 
ตารางท่ี 3-8  รายละเอียดของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน 
 
ลําดับท่ี ชื่อชิ้นสวน ภาพชิ้นสวน ราคา 

1 Housing 

 

6,200 

2 Shaft 

 

4,500 
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ตารางท่ี 3-8  (ตอ) 
 
ลําดับท่ี ชื่อชิ้นสวน ภาพชิ้นสวน ราคา 

3 Ball Bearing 

 

3,000 

4 Bearing Retainer 

 

80 

5 Spacer 

 

850 

6 Grease Nipple 

 

150 

7 Bolt M 10 x 1.5 x 40 270 
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ตารางท่ี 3-8  (ตอ) 
 
ลําดับท่ี ชื่อชิ้นสวน ภาพชิ้นสวน ราคา 

8 Seal Ring 3,500 

9 Bellows assembly 18,500 

10 Cover 950 

รวมเปนเงินท้ังส้ิน 38,000 
 
การวิเคราะหหนาท่ี 
 ทางผูวิจัย ไดทําการวิเคราะหหนาท่ีการทาํงานของแตละช้ินสวนของชุดอุปกรณขอตอ
แรงดัน (Rotary joint) ท่ีใชงานอยู ณ ปจจบัุน เพื่อเปนแนวทางในการพิจารณาปรับปรุง ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตารางท่ี 3-9 
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ตารางท่ี 3-9  หนาท่ีการทํางานของแตละช้ินสวนในชุดอุปกรณขอตอแรงดัน 
 

ลําดับ ชิ้นสวน หนาท่ี 
หนาท่ี 

หมายเหตุ 
พื้นฐาน เสริม 

1 Housing 1 รวบรวมช้ินสวน    
    2 กําหนดตําแหนงช้ินสวน    
    3 ประคองพารทตาง ๆ     
    4 กําหนดชองน้าํเขา/ ออก    
    5 กําหนดการติดต้ัง    
    6 จับยึดสวนประกอบ    
2 Shaft 1 กําหนดตําแหนงแบร่ิง    
    2 กําหนดตําแหนงแมกซิล    
    3 รับแรงขับ    
    4 รวบรวมช้ินงาน    
3 Ball bearing 1 รับแรงกด    
    2 จับยึดช้ินสวน    
    3 ลดความเสียดทาน    
4 Bearing retainer 1 กําหนดตําแหนงแบร่ิง    
    2 จับยึดแบร่ิง    
    3 ประคองแบร่ิง    
5 Spacer 1 กําหนดตําแหนงลูกปน    
6 Greese nipple 1 สงจาระบี    
    2 กําหนดตําแหนงแบร่ิง    
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ตารางท่ี 3-9  (ตอ) 
 

ลําดับ ชิ้นสวน หนาท่ี 
หนาท่ี 

หมายเหตุ 
พื้นฐาน เสริม 

7 Bolt M10 x 1.5 x 
40 1 จับยึดฝาปด      

   2 ประกอบช้ินสวน      
   3 ตรึงช้ินสวน      
8 Seal ring 1 ปองกันการร่ัวซึม    
  2 สงถายแรงกด    
9 Bellow assembly 1 ปองกันการร่ัวซึม    
  2 รับแรงกด    
  3 ยึดเพลา    
  4 นําทางเพลา    

10 Cover 1 ปองกันช้ินสวน    
  2 กําหนดตําแหนงแบร่ิง    
  3 เปนตัวกั้นช้ินสวน    
  4 ทําใหผิวช้ินงานแนบสนิทกนั    
   5 ปองกันการร่ัวซึม      

 
 จากตารางท่ี 3-9 เปนการวเิคราะหหนาท่ีหลักและหนาท่ีรองของอุปกรณแตละช้ินสวน
และยังทราบถึงหนาท่ีท่ีซํ้าซอนกัน ทําใหเกิดคาใชจายท่ีไมจําเปน ดังนัน้จากการวิเคราะหหนาท่ี 
จะเปนขอมูลท่ีใชในการออกแบบชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) แบบใหม โดยจะคง
หนาท่ีหลักของชุดอุปกรณใหเหมือนเดิมทุกประการ และรายละเอียดหนาท่ีหลักของแตละช้ินสวน
ดังตารางท่ี 3-10 
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ตารางท่ี 3-10  หนาท่ีหลักของแตละช้ินสวนในชุดอุปกรณขอตอแรงดนั (Rotary joint) 
 
ลําดับ ชิ้นสวน หนาท่ีหลัก 
1 Housing รวบรวมช้ินสวน 
2 Shaft 1.  รับแรงขับ 

2.  รวบรวมช้ินสวน 
3 Ball bearing 1.  รับแรงกด 

2.  ลดความเสียดทาน 
4 Bearing retainer กําหนดตําแหนงแบร่ิง 
5 Spacer กําหนดตําแหนงแบร่ิง 
6 Greese nipple สงจาระบี 
7 Bolt M 10 x 1.5 x 40 1.  จับยึดฝาปด 

2.  ประกอบช้ินสวน 
8 Seal ring ปองกันการร่ัวซึม 
9 Bellows assembly ปองกันการร่ัวซึม 
10 Cover 1.  ปองกันช้ินสวน 

2.  ทําใหผิวช้ินงานสนิทกนั 
3.  ปองกันการร่ัวซึม 

 
การประเมินโดยการเปรียบเทียบ DARE (Decision alternative ratio evaluation) 
 เพื่อความสะดวกในการเปรียบเทียบความสําคัญทางผูวิจัยจะใชตัวอักษรแทนหนาท่ีหลัก
ดังตอไปนี ้
 A แทนหนาท่ี รวบรวมช้ินสวน 
 B แทนหนาท่ี รับแรงขับ 
 C แทนหนาท่ี รับแรงกด 
 D แทนหนาท่ี ลดความเสียดทาน 
 E แทนหนาท่ี กําหนดตําแหนงแบร่ิง 
 F แทนหนาท่ี สงจาระบี 
 G แทนหนาท่ี จับยึดฝาปด 
 H แทนหนาท่ี ประกอบช้ินสวน 
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 I แทนหนาท่ี ปองกันการร่ัวซึม 
 J แทนหนาท่ี ปองกันช้ินสวน 
 K แทนหนาท่ี ทําใหผิวช้ินงานสนิทกัน 
 และเม่ือทําการกําหนดตัวอักษรแทนหนาท่ีหลักแตละสวนแลว จากนัน้ทําการประเมิน
โดยการเปรียบเทียบของแตละหนาท่ีหลัก ดังตารางท่ี 3-11 โดยเปนการเปรียบเทียบแบบลูกโซ  
คือ จะทําการเปรียบเทียบรายการ B กับ A, C กับ B, D กับ C จนถึง K กับ J และทําการใสคาคะแนน
ถาความสําคัญเทากันใส 1.00 หรือคาความสําคัญนอยกวาก็ทําการใสคานอยกวา 1.00 และถา 
คาความสําคัญมากกวาก็ทําการใสคามากกวา 1.00 เปนตน โดยการใหคะแนนทางผูวิจัยไดทําการให
วิศวกร ฝายวิศวกรรม เปนผูใหคะแนน 
 
ตารางท่ี 3-11  การประเมินโดยการเปรียบเทียบของแตละหนาท่ีหลัก 
 

ประโยชนใน 
การใชงาน 

การประเมินโดยการเปรียบเทียบ 
A B C D E F G H I J 

A รวบรวมช้ินสวน 0.80          
B รับแรงขับ 1.00 1.00         
C รับแรงกด  1.00 0.90        
D ลดความเสียดทาน   1.00 1.50       
E กําหนดตําแหนง

แบริ่ง 
   1.00 1.30      

F สงจาระบี     1.00 0.80     
G จับยึดฝาปด      1.00 1.00    
H ประกอบช้ินสวน       1.00 0.90   
I ปองกันการรั่วซึม        1.00 1.20  
J ปองกันช้ินสวน         1.00 1.00 
K ทําใหผิวช้ินงาน

สนิทกัน 
         1.00 

  
 หลังจากท่ีไดทําการประเมินโดยการเปรียบเทียบของแตละหนาท่ีหลักแลว จากน้ันจะทํา
การวิเคราะหสัมประสิทธ์ิระดับความสําคัญของแตละหนาท่ีหลักดังตารางท่ี 3-12 โดยคาระดับ
ความสําคัญไดจากการประเมินโดยการเปรียบเทียบของแตละหนาท่ีหลักในตารางท่ี 3-11  
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คาการปรับปรุงแกไขหาไดจากคาเร่ิมตนท่ี 1.00 จากประโยชนการใชงาน K นําไปคูณกับคาระดับ
ความสําคัญ J และนําคาท่ีไดมาเปนคาต้ังตนในการคูณกบัคาระดับความสําคัญ I ตามลูกศรที่ 
ดังตารางท่ี 3-12 หลังจากท่ีทําการหาคาการปรับปรุงแกไขครบแลว ตอจากนั้นนําคาท่ีไดท้ังหมด 
มาหาผลรวม และนําไปคํานวณคาสัมประสิทธ์ิระดับความสําคัญตอไป โดยหาคาไดจากนาํคา
ปรับปรุงแกไขในแตละหนาท่ีหลัก หารดวยผลรวมของคาการปรับปรุงแกไขกจ็ะไดคาสัมประสิทธ์ิ
ระดับความสําคัญของแตละหนาท่ีหลัก 
 
ตารางท่ี 3-12  การวิเคราะหสัมประสิทธ์ิระดับความสําคัญของแตละหนาท่ีหลัก 
 

ประโยชนในการใชงาน 
ระดับ

ความสําคัญ 
คาปรับปรุง

แกไข 
สัมประสิทธ์ิระดับ

ความสําคัญ 
(W) 

A รวบรวมช้ินสวน 0.80 1.21 0.09 
B รับแรงขับ 1.00 1.51 0.11 
C รับแรงกด 0.90 1.51 0.11 
D ลดความเสียดทาน 1.50 1.68 0.13 
E กําหนดตําแหนงแบร่ิง 1.30 1.12 0.08 
F สงจาระบี 0.80 0.86 0.06 
G จับยึดฝาปด 1.00 1.08 0.08 
H ประกอบช้ินสวน 0.90 1.08 0.08 
I ปองกันการร่ัวซึม 1.20 1.20 0.09 
J ปองกันช้ินสวน 1.00 1.00 0.08 
K ทําใหผิวช้ินงานสนิทกัน 1.00 1.00 0.08 

รวม 13.25 1.00 
 
การวิเคราะหตนทุนแยกตามหนาท่ีและประโยชนของการใชงาน 
 ในชุดช้ินสวนของ Rotary joint นั้นซ่ึงประกอบไปดวยสวนตาง ๆ 10 สวน และนํา 
สวนตาง ๆ นัน้มาแยกเปนตนทุนตามหนาท่ีและประโยชนการใชงาน เพื่อแสดงใหเหน็วา 
แตละหนาท่ีมีตนทุนเปนอยางไรบาง ดังตารางท่ี 3-13 
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ตารางท่ี 3-13  การวิเคราะหตนทุนแยกตามหนาท่ีประโยชนของการใชงาน 
 

ลําดับ ชิ้นสวน ตนทุน ประโยชนในการใชงาน 
A B C D E F G H I J K 

1 Housing 6,200 6,200           
2 Shaft 4,500 2,000 2,500          
3 Ball bearing 3,000   1,500 1,500        
4 Bearing 

retainer 
80     80       

5 Spacer 850     850       
6 Greese nipple 150      150      
7 Bolt M10 x 

1.5 x 40 
270       100 170    

8 Seal ring 3,500         3,500   
9 Bellows 

assembly 
18,500         18,500   

10 Cover 950         50 500 400 
รวม 38,000 8,200 2,500 1,500 1,500 930 150 100 170 22,050 500 400 

 
 จากขอมูลในตารางท่ี 3-13 นาํขอมูลท่ีไดมาทําการประเมินหนาท่ีการใชงานเพ่ือหาลําดับ
ความสําคัญท่ีเราตองทําการปรับปรุงแกไขกอนและหลัง ดังตารางท่ี 3-14 
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ตารางท่ี 3-14  การประเมินหนาท่ีการใชงาน 
 

ประโยชนในการใชงาน F’ 
(W x ∑C) 

F C F/ C C-F Priority 

A รวบรวมช้ินสวน 3,470 3,470 8,200 0.42 4,730 2 
B รับแรงขับ 4,331 2,500 2,500 1.00 0 - 
C รับแรงกด 4,331 1,500 1,500 1.00 0 - 
D ลดความเสียดทาน 4,818 1,500 1,500 1.00 0 - 
E กําหนดตําแหนงแบร่ิง 3,212 930 930 1.00 0 - 
F สงจาระบี 2,466 150 150 1.00 0 - 
G จับยึดฝาปด 3,097 100 100 1.00 0 - 
H ประกอบช้ินสวน 3,097 170 170 1.00 0 - 
I ปองกันการร่ัวซึม 3,442 3,442 22,050 0.16 18,608 1 
J ปองกันช้ินสวน 2,868 500 500 1.00 0 - 
K ทําใหผิวช้ินงานสนิทกัน 2,868 400 400 1.00 0 - 

 รวม 38,000 14,662 38,000 9.58 23,338  
 
 F’ = คาประเมินประโยชนการใชงานสมมุติ (สัมประสิทธ์ิระดับความสําคัญ x คารวม
ท้ังหมดของตนทุน) 
 F = คาท่ีนอยซ่ึงไดจากการเปรียบเทียบ F’ กับ C  
 C = ตนทุนท่ีไดจากการวิเคราะหตนทุนแยกตามสาขาประโยชนการใชงาน 
 F/ C = อัตราสวนคุณคา 
 C-F = มูลคาของชองวางการลดตนทุน 
 จากการวิเคราะหและลําดับความสําคัญของแตละหนาท่ีนั้น จะเหน็วาหนาท่ีการใชงานท่ี
ควรไดรับการปรับปรุงเปนอยางแรก คือ “ปองกันการร่ัวซึม” ซ่ึงมีอุปกรณใชปองกนัอยู 2 สวน คือ 
Seal ring และ Bellows assembly ดังภาพท่ี 3-9 
 
 
 
 



53 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-9  สวนประกอบของชุดขอตอแรงดันท่ีจะทําการปรับปรุง 
 
 ดังนั้นทางผูวจิยัจะทําการเลือกปรับปรุงในสวนของ “Bellow assembly” เนื่องจากมีราคา
แพงกวา Seal ring โดยจะคงหนาท่ีหลักของการทํางานของชุดอุปกรณดังกลาวใหคงเดิม 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษาและวจิัย 

 
ขั้นตอนการสรางสรรคแนวความคิด 
 จากข้ันตอนการวิเคราะหหนาท่ีท่ีทางผูวิจัยไดทําการเลือกปรับปรุงและพัฒนาใน 
สวนของช้ินงาน Bellow assembly โดยมีเปาหมายหลักในการ คือ การลดตนทุนของช้ินงาน 
ใหตํ่าลง โดยยงัสามารถทําการปองกันการร่ัวซึมไดเหมือนเดิมและทําการผลิตข้ึนภายในประเทศ  
โดยทางผูวิจยัไดทําการแจกแจงรายละเอียดของวัสดุท่ีนาํมาใชในการผลิต Bellows assembly  
ตัวเดิม ดังตารางท่ี 4-1  
 
ตารางท่ี 4-1 รายละเอียดของวัสดุ Bellows assembly ตัวเดิม 
 

ท่ี ภาพ รายละเอียด 
1 

 

1.  ช้ินงานบริเวณหนาสัมผัสเปน ซิลิคอน รวม
กับฐานท่ีเปนสเตนเลส โดยงานท้ัง 2 ช้ินจะ
ติดกันเหมือนเปนงานช้ินเดียวกันและไมมีรอย
เช่ือม 
2.  ทําหนาท่ีเปนหนาสัมผัสกับ สเตเตอรซีล 

2 

 

1.  วัสดุเปน SK5 (เหล็กสปริง) 
2.  ช้ินงานขดเปนสปริง คานิจสปริง = 2 
Kg/mm. 
3.  เปนงานช้ินเดียวกันกับหนาสัมผัสและฐาน 
โดยไมมีรอยเช่ือม 
4.  ทําหนาท่ีกดและรับแรง 
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ตารางท่ี 4-1  (ตอ) 
 
ท่ี ภาพ รายละเอียด 
3 

 

1.  วัสดุท่ีใชทําตัวฐานเปน SUS316 
2.  เปนฐานสําหรับขันยึดเขากับตัวเพลา 
3.  เปนช้ินงานท่ีติดกับสวนของสปริงโดยไมมี
รอยเช่ือม 

 
 จากตารางท่ี 4-1 จะเห็นไดวาช้ินงานตนแบบไดมีการเช่ือมตอกันเปนงานช้ินเดยีว  
ซ่ึงทางผูวิจัยเห็นวา เปนขอจํากัดของการผลิต ซ่ึงตองใชเทคโนโลยีข้ันสูงในการผลิต  
ดังนั้นทางผูวจิยัจึงทําการออกแบบช้ินงานแบบแยกสวน แบงออกเปน 3 สวน ไดแก สวนท่ี 
เปนหนาสัมผัส สวนท่ีเปนสปริงและสวนท่ีเปนฐาน ใชขันยึดเขากับตัวเพลา และทําการเลือก 
วัสดุท่ีเหมาะสมกับการใชงานของช้ินงานแตละสวน ดังภาพที่ 4-1 
 

 
 
 
ภาพท่ี 4-1  แนวคิดการออกแบบ Bellows assembly แบบแยกสวน 
 
 หลังจากท่ีไดทําการเลือกแนวคิดการออกแบบ Bellows assembly แบบแยกสวนแลว 
ข้ันตอนตอไปเปนการออกแบบ โดยทางผูวิจัยไดทําการออกแบบไว 3 แบบ แยกเปน Design: A, 
Design: B และ Design: C ดังตารางท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-2  แนวคิดการออกแบบ Design A, B และ C 
 

การออกแบบ ภาพ 

Design: A 
 

Design: B 
 

Design: C 
 

 
 ในการออกแบบแตละแบบนัน้ ทางผูวิจยัไดเนนพิจารณาการคงไวซ่ึงการทํางานของ
หนาท่ีหลักและหนาท่ีรองของแบบเดิม เพือ่ท่ีจะสามารถใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 
โดยไมเกิดปญหาตามมา ซ่ึงในแตละแบบมีรายละเอียด ดงัตารางท่ี 4-3 
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ตารางท่ี 4-3  รายละเอียดการออกแบบของ Design A, B และ C 
 

Design ชิ้นสวน รายละเอียดชิน้สวน วิธีการ 
A A-1 หนาสัมผัส 1.  ข้ึนรูปดวยการกลึง สเตนเลส 

2.  ฝงหนาสัมผัสดวย เซรามิค 
3.  เซาะรองใส O-ring viton เพื่อปองกัน
การร่ัวซึม 

A-2 สปริง 1.  นําลวดสปริง (SK5) มาขดข้ึนรูป 
2.  กําหนดคานิจสปริง = 2 Kg/ mm. 

A-3 ฐานสําหรับขันล็อค 
เขากับเพลา 

1.  นําสเตนเลสข้ึนรูปดวยการกลึง 
2.  ทําเกลียวเพื่อขันล็อคเขากับเพลา 

B B-1 หนาสัมผัส 1.  ข้ึนรูปดวยการกลึง สเตนเลส 
2.  ฝงหนาสัมผัสดวย ซิลิคอน คารไบด 
3.  เซาะรองใส O-ring viton เพื่อปองกัน
การร่ัวซึม 

B-2 สปริง 1.  นําลวดสปริง (SK5) มาขดข้ึนรูป 
2.  กําหนดคานิจสปริง = 2 Kg/ mm. 

B-3 ฐานสําหรับขันล็อค 
เขากับเพลา 

1.  นําสเตนเลสข้ึนรูปดวยการกลึง 
2.  ทําเกลียวเพื่อขันล็อคเขากับเพลา 

C C-1 หนาสัมผัส 1.  ข้ึนรูปดวยการกลึง สเตนเลส 
2.  ฝงหนาสัมผัสดวย ทังสเตน 
3.  เซาะรองใส O-ring viton เพื่อปองกัน
การร่ัวซึม 

C-2 สปริง 1.  นําลวดสปริง (SK5) มาขดข้ึนรูป 
2.  กําหนดคานิจสปริง = 2 Kg/mm. 

C-3 ฐานสําหรับขันล็อค 
เขากับเพลา 

1.  นําสเตนเลสข้ึนรูปดวยการกลึง 
2.  ทําเกลียวเพื่อขันล็อคเขากับเพลา 
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ขั้นประเมินผลความคิด 
 ทางผูวิจัยเลือกใชกระบวนการวิเคราะหตามลําดับช้ัน (Analytic hierarchy process: 
AHP) ในการพิจารณาท้ัง 3 แนวคิด เพื่อตัดสินใจหาแนวทางท่ีดีท่ีสุด โดยข้ันตอนการดําเนิน 
การวิเคราะหแบบ AHP จะทําการจัดลําดับช้ันในการวิเคราะห และทางผูวิจัยไดนําปจจัยใน 
เร่ืองของ คุณภาพ ราคาและการจัดหา มาพจิารณาเพื่อเลือกวา Design A, B หรือ C แบบไหน 
เปนทางเลือกท่ีดีท่ีสุด โดยการจัดลําดับช้ันในการวิเคราะห ดังภาพท่ี 4-2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-2  การจัดลําดับช้ันในการวิเคราะห 
 
 ทางผูวิจัยจะทําการพิจารณาจากการทําหนาท่ีหลักกับหนาท่ีรองของ Design เดิม  
โดยในการออกแบบใหมตองคงไวดวยหนาท่ีหลักและหนาท่ีรองของ Bellows assembly ไว  
และทางผูวิจยัไดรวมกับวิศวกร ฝายวิศวกรรม ไดทําการวเิคราะห โดยใชขอมูลในตารางท่ี 4-3 
รายละเอียดการออกแบบของแตละแนวคิดวาใชวัสดุชนิดใดและใชขอมูลในตารางท่ี 4-5  
ขอมูลคุณสมบัติของวัสดุและการนําไปใชงานของแตละแนวคิดโดย เราจะดูท่ีความแข็งแรง 
ของวัสดุวาเปนอยางไร การระบายความรอนสูงหรือไม รวมถึงคุณลักษณะพิเศษของวัสดุแตละตัว 
หลังจากนําขอมูลตาง ๆ ใหทางวิศวกรฝายวศิวกรรมทําการวิเคราะหและใหคะแนนโดยรายละเอียด
เหลานี้จะถูกกาํหนดคา ตามชวงคะแนน 0-9 คะแนน โดยจะไดขอมูล ดังตารางท่ี 4-4  
 

การเลือก Design

ราคา การจัดหาคุณภาพ 

Design: B Design: CDesign: A 
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ตารางท่ี 4-4  คะแนนของแตละแนวความคิด 
 
ลําดับท่ี หนาท่ี Design: A Design: B Design: C 

1 ปองกันการร่ัวซึม 4 8 9 
2 รับแรงกด 5 5 5 
3 ยึดเพลา 5 5 5 
4 นําทางเพลา 5 5 5 

รวม 19 23 24 
 
 ในดานคุณภาพ ทางผูวิจัยไดทําการเลือกให Design C มีความสําคัญมากท่ีสุด รองลงมา
เปน Design B และ Design A ตามลําดับ โดยไดนําขอมูลอางอิงในดานคุณสมบัติของวัสดุชนิด 
ตาง ๆ ท่ีนํามาใชในการใชงานดังตารางท่ี 4-5 
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ตารางที่ 4-5  ขอมูลคุณสมบัติของวัสดุและการนําไปใชงานของแตละแนวคิด 
 

De
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การ
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การ
จัด
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วัส

ดุ 

จําน
วน

ชิ้น
สว

น 

การ
จัด

เก็บ
 

คว
าม
แข

็งแร
งข
องว

สัดุ
 

การ
ระบ

ายค
วาม

รอ
น 

ทน
ตอ

การ
เสีย

ดสี
 

การ
เขา

คูก
ับห

นา
สัม

ผัส
 

คุณ
ลัก

ษณ
ะพ

ิเศษ
 

A 

เซรามิค กลึง 
ควาน 
เซาะรอง 
ทําเกลียว 

9,700 

ประกอบดวย
แรงงาน 
คน 

งาย 3 

ตองมีวัสดุหอหุม
เพื่อปองกัน 

แข็งแรงสูง 
(เปราะงาย) ต่ํา ปานกลาง 

Carbon 
Antimony, 

Teflon 

มีความลื่นในตัว ทนตอ
สารเคมี 

B 

ซิลิกอน 
คารไบ 

กลึง 
ควาน 
เซาะรอง 
ทําเกลียว 

7,500 งาย 3 แข็งแรงสูง สูง ดีมาก 

Carbon 
Antimony, 
Tungsten 
carbide, 

Silicon carbide 

ทนตอสารเคมีสูง ใชงาน
ไดหลากหลายสภาวะ สูบ
จายของเหลวที่มีการขัดสี
สูง อายุการใชงานยาวนาน 

C 

ทังสเตน 
คารไบ 

กลึง 
ควาน 
เซาะรอง 
ทําเกลียว 

8,700 ยาก 3 แข็งแรงสูง สูง ดีมาก 

Carbon 
Antimony, 
Tungsten 
carbide, 

Silicon carbide 

ทนตอสารเคมีสูง 
เหมาะสมสําหรับการใช
กับสารหลอลื่น สูบจาย
ของเหลวที่มีการขดัสีสูง 
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 1.  การหาลําดบัความสําคัญของปจจัย 
 การหาลําดับความสําคัญ ทางผูวิจัยไดทําการเปรียบเทียบลําดับความสําคัญโดยเร่ิมจาก
การเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยท่ีทําการเลือกมา ซ่ึงมี 3 ปจจัย ไดแก คุณภาพ ราคาและ 
การจัดหา โดยการใหคะแนนทางผูวิจยัรวม กับเปนวิศวกร ฝายวิศวกรรมเปนผูรวมพจิารณา 
รายละเอียดยอยของการใหคะแนนแสดงไดดังนี ้
  1.1  ปจจัยดานคุณภาพ จะพจิารณาเกีย่วกับความแข็งแรงของวัสดุท่ีใช  
การระบายความรอน การทนตอการเสียดสีและคุณลักษณะพิเศษของวัสดุของแตละ Design 
  1.2  ปจจัยดานราคา พิจารณาชวงราคาของช้ินงานของแตละ Design 
  1.3  ปจจัยดานการจัดหา จะพิจารณาถึงวัสดุท่ีจะนํามาใชของแตละ Design  
มีความยาก งายในการหาภายในประเทศหรือไม 
 โดยทางผูวิจยัไดสรางตารางเปรียบเทียบความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจตาง ๆ   
ดังตารางท่ี 4-6 
 
ตารางท่ี 4-6  การใหคะแนนเปรียบเทียบท้ัง 3 ปจจัย 
 

ปจจัย คุณภาพ ราคา การจัดหา 
คุณภาพ 1 2 3 
ราคา 1/ 2 1 3/ 2 
การจัดหา 1/ 3 2/ 3 1 

ผลรวมแนวต้ัง 1.833 3.667 5.500 
 

 เม่ือทําการใหคะแนนแลวตอไปทําการจัดหาลําดับความสําคัญของปจจัย วาปจจยัไหน 
มีความสําคัญท่ีสุด โดยทําการปรับผลรวมของแตละคอลัมน ดังตารางท่ี 4-6 ใหเทากับ 1  
โดยนําผลรวมแนวตั้งไปหารคะแนนในแตละชองซ่ึงจะไดผลลัพธ ดังตารางท่ี 4-7 
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ตารางท่ี 4-7  ลําดับความสําคัญของแตละปจจัย 
 

ปจจัย คุณภาพ ราคา การจัดหา ลําดับความสาํคัญ 
(ผลรวมแนวนอน/ 3) 

คุณภาพ 0.545 0.545 0.545 0.545 
ราคา 0.273 0.273 0.273 0.273 
การจัดหา 0.182 0.182 0.182 0.182 
ผลรวมแนวต้ัง 1.000 1.000 1.000 1.000 

 
 จากขอมูลในตารางท่ี 4-7 จะเห็นไดวาลําดบัความสําคัญในดานคุณภาพมีความสําคัญ
มากท่ีสุด รองลงมาคือ ปจจัยดานราคา และปจจยัดานการจัดหามีลําดับความสําคัญนอย  
เพื่อความแนใจทางผูวิจยัจึงไดทําการคํานวณความสอดคลองกันของเหตุผล (Concurrency 
reasonable) ข้ันตอนนี้จะทําการตรวจสอบวาผลลัพธท่ีได ดังตารางท่ี 4-7 มีความถูกตองและ
สอดคลองกันของเหตุผลหรือไม โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 1.  นําตารางเมตริกซท่ีมีการใสคาตัวเลข (ตารางท่ี 4-6) มาหาลําดับความสําคัญ โดยนํา 
คาน้ําหนกัหรือคาลําดับความสําคัญ ดังตารางท่ี 4-7 มาเติมในคอลัมนสุดทาย ดังตารางท่ี 4-8 
 
ตารางท่ี 4-8  คาลําดับความสําคัญของแตละปจจัย 
 

ปจจัย คุณภาพ ราคา การจัดหา ลําดับความสาํคัญ 
คุณภาพ 1 2 3 0.545 
ราคา 1/ 2 1 3/ 2 0.273 
การจัดหา 1/ 3 2/3 1 0.182 

 
 2.  นําคาตัวเลขในคอลัมนท่ี 2-4 คูณกับ คาลําดับความสําคัญในแถวท่ี 2-4 ตามลําดับ  
ดังตารางท่ี 4-9 
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ตารางท่ี 4-9  ผลคูณตัวเลขกบัคาลําดับความสําคัญของแตละปจจยั 
 

ปจจัย คุณภาพ ราคา การจัดหา 
คุณภาพ 1*0.545 2*0.273 3*0.182 
ราคา 1/ 2*0.545 1*0.273 3/ 2*0.182 
การจัดหา 1/ 3*0.545 2/ 3*0.273 1*0.182 

 
 3.  หาผลรวมแนวนอนของตารางท่ี 4-9 จะไดผลลัพธ ดงัตารางท่ี 4-10 
 
ตารางท่ี 4-10  ผลรวมแนวนอนของคาลําดับความสําคัญของแตละปจจยั 
 

ปจจัย คุณภาพ ราคา การจัดหา ผลรวมแนวนอน 
คุณภาพ 0.545 0.546 0.546 1.637 
ราคา 0.273 0.273 0.273 0.819 
การจัดหา 0.182 0.182 0.182 0.546 

 
 4.  นําผลรวมแนวนอนจากตารางท่ี 4-10 มาหารดวยคาลําดับความสําคัญ 
จากตารางท่ี 4-8 ผลลัพธท่ีได ดังแสดงในตารางท่ี 4-11 
 
ตารางท่ี 4-11  ผลหารของผลรวมแนวนอนกับคาลําดับความสําคัญของแตละปจจยั 
 

 คุณภาพ ราคา การจัดหา 
ผลรวมแนวนอน 1.637 0.819 0.546 
คาลําดับความสําคัญ 0.545 0.273 0.182 
ผลหาร 3.003 3.000 3.000 

 
 5.  นําผลหารจากตารางท่ี 4-11 ไปคํานวณหาคา λmax ดังสมการดานลาง 
 λ max = (ผลรวมของผลหาร)/ จํานวนทางเลือก 
    = (3.003+3.000+3.000)/3 
    =  3.001 
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 6.  เม่ือไดคา λ max แลว นาํไปคํานวณหาดัชนีความสอดคลอง ( Consistency  
index ) ดังสมการดานลาง เม่ือ n = จํานวนทางเลือก 
 CI = (λ max-n)/n-1 
  = (3.001 – 3)/2 
  = 0.0005 
 7.  เม่ือไดคา CI แลว นําไปคํานวณหาอัตราสวนของความสอดคลอง (Consistency ratio) 
ดังสมการดานลาง เม่ือ คา RI = 0.58 เม่ือ n = 3 
 CR = (CI/RI)*100 
  = (0.0005/0.58)*100 
  = 0.0862 
  เพราะฉะนั้น คาความสอดคลองท่ีใชปจจัยดานคุณภาพเปนเกณฑหลัก คือ 4.640 
ซ่ึงอัตราสวนความสอดคลองทางทฤษฏี (CR) ท่ียอมรับไดของเมตริกซขนาด 3x3 ตองเทากับ 
หรือนอยกวา 5% ดังนั้นสรุปไดวา การเปรียบเทียบแบบคูมีความสอดคลองกันของเหตุผลเปนท่ี
ยอมรับได และคาน้ําหนักท่ีคํานวณไดเม่ือใชปจจยัดานคุณภาพเปนหลัก ดังตารางท่ี 4-12 
 
ตารางท่ี 4-12  คาน้ําหนกัของแตละปจจัย 
 

ปจจัย น้ําหนัก 
(คาลําดับความสําคัญ x 100) 

คุณภาพ 54.500 
ราคา 27.300 
การจัดหา 18.200 

 
 1.  การแสดงลําดับความสําคัญดานคุณภาพ 
 การแสดงลําดบัความสําคัญดานคุณภาพ โดยเบ้ืองตนตองทําการใหคะแนนของแตละ
แนวคิด ดังแสดงในตารางท่ี 4-13 โดยใชขอมูลในตารางท่ี 4-5 ขอมูลคุณสมบัติของวสัดุและ 
การนําไปใชงานของแตละแนวคิดเปนเกณฑในการใหคะแนน โดยผูวจิัยและวิศวกร ฝายวิศวกรรม
เปนผูรวมพิจารณา 
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ตารางท่ี 4-13  คะแนนความสําคัญดานคุณภาพของแตละแนวคิด 
 
ปจจัยดานคุณภาพ Design A Design B Design C 

Design A 1 1/ 5 1/ 6 
Design B 5 1 6/ 5 
Design C 6 5/6 1 
รวม 12.000 2.033 2.367 

 
 เม่ือทําการใหคะแนนแลวตอไปทําการจัดหาลําดับความสําคัญดานคุณภาพของ 
แตละ Design วา Design ไหนมีความสําคัญท่ีสุด โดยทําการปรับผลรวมของแตละคอลัมนใน 
ตารางท่ี 4-13 ใหเทากับ 1 ผลลัพธท่ีไดดังตารางท่ี 4-14 
 
ตารางท่ี 4-14  ลําดับความสําคัญดานคุณภาพของแตละแนวความคิด 
 

ปจจัยดาน
คุณภาพ 

Design A Design B Design C ลําดับความสาํคัญ 
(ผลรวมแนวนอน/ 3) 

Design A 0.083 0.098 0.070 0.084 
Design B 0.417 0.492 0.507 0.472 
Design C 0.500 0.410 0.422 0.444 
รวม 1.000 1.000 1.000 1.000 

 
 จากขอมูลในตารางท่ี 4-14  จะเหน็ไดวาในการแสดงลําดบัความสําคัญดานคุณภาพ  
แนวคิด Design B มีความสําคัญท่ีสุด รองลงมาเปนแนวคิด Design C และ แนวคิด Design A  
เปนลําดับสุดทาย เนื่องจากการพิจารณาขอมูลในตารางท่ี 4-5 พบวา ความแข็งแรงของวัสด ุ
ท่ีใชใน Design A เปนเซรามิค มีความแข็งแรงสูงแตเปราะงายกวา ซิลิกอน คารไบ ใน Design B  
และ ทังสเตน คารไบ ใน Design C อีกท้ัง การระบายความรอนของ Design A ยังตํ่ากวา Design B 
และ Design C อีกดวย 
 2.  การแสดงลําดับความสําคัญดานราคา 
 การแสดงลําดบัความสําคัญดานราคา โดยเบ้ืองตนตองทําการใหคะแนนของแตละ
แนวคิด ดังตารางท่ี 4-15 โดยใชขอมูลในตารางท่ี 4-5 ขอมูลราคาในการผลิตของแตละแนวคิด 
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เปนเกณฑในการใหคะแนน โดยมีผูวจิัยและวิศวกร ฝายวิศวกรรมเปนผูรวมพิจารณา 
 
ตารางท่ี 4-15  คะแนนความสําคัญดานราคาของแตละแนวคิด 
 

ปจจัยดานราคา Design A Design B Design C 
Design A 1 1/ 7 1/ 5 
Design B 7 1 5/ 7 
Design C 5 7/5 1 
รวม 13.000 2.543 1.914 

 
 เม่ือทําการใหคะแนนแลวตอไปทําการจัดหาลําดับความสําคัญดานราคาของแตละ 
Design วา Design ไหนมีความสําคัญท่ีสุด โดยทําการปรับผลรวมของแตละคอลัมนใน 
ตารางท่ี 4-15 ใหเทากับ 1 ผลลัพธท่ีได ดังตารางท่ี 4-16 
 
ตารางท่ี 4-16  ลําดับความสําคัญดานราคาของแตละแนวความคิด 
 
ปจจัยดานราคา Design A Design B Design C ลําดับความสาํคัญ 

(ผลรวมแนวนอน/ 3)
Design A 0.077 0.056 0.104 0.079 
Design B 0.538 0.394 0.374 0.435 
Design C 0.385 0.550 0.522 0.486 
รวมแนวต้ัง 1.000 1.000 1.000 1.000 

 
 จากขอมูลในตารางท่ี 4-16 จะเหน็ไดวาในการแสดงลําดบัความสําคัญดานราคา แนวคิด 
Design C มีความสําคัญท่ีสุด รองลงมาเปนแนวคิด Design B และ แนวคิด Design A เปนลําดับ
สุดทาย เนื่องจาก การที่ใหทางซัพลายเออรทําการวิเคราะหราคาจากแบบแลว Design C มีราคา 
ในการส่ังผลิตตํ่าท่ีสุด 
 3.  การแสดงลําดับความสําคัญดานการจัดหา 
 การแสดงลําดบัความสําคัญดานการจดัหา โดยเบ้ืองตนตองทําการใหคะแนนของ 
แตละแนวคิด ดังแสดงในตารางท่ี 4-17 โดยใชขอมูลในตารางท่ี 4-5 ขอมูลการจัดหาวสัดุ 
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ของซัพพลายเออรในการผลิตของแตละแนวคิดเปนเกณฑในการใหคะแนน โดยมีผูวิจัยและ 
วิศวกร ฝายวิศวกรรมเปนผูรวมพิจารณา 
 
ตารางท่ี 4-17  คะแนนความสําคัญดานการจัดหาของแตละแนวคิด 
 
ปจจัยดานการจัดหา Design A Design B Design C 

Design A 1 3 6 
Design B 1/3 1 2 
Design C 1/6 1/2 1 
รวมแนวต้ัง 1.500 4.500 9.000 

 
 เม่ือทําการใหคะแนนแลวตอไปทําการจัดหาลําดับความสําคัญดานการจัดหาของ 
แตละ Design วา Design ไหนมีความสําคัญท่ีสุด โดยทําการปรับผลรวมของแตละคอลัมนใน 
ตารางท่ี 4-17 ใหเทากับ 1 ผลลัพธท่ีไดดังตารางท่ี 4-18 
 
ตารางท่ี 4-18  ลําดับความสําคัญดานการจดัหาของแตละแนวความคิด 
 

ปจจัยดานการจัดหา Design A Design B Design C ลําดับความสาํคัญ 
(ผลรวมแนวนอน/ 3)

Design A 0.667 0.667 0.667 0.667 
Design B 0.222 0.222 0.222 0.222 
Design C 0.111 0.111 0.111 0.111 
รวมแนวต้ัง 1.000 1.000 1.000 1.000 

 
 จากขอมูลในตารางท่ี 4-18 จะเหน็ไดวาในการแสดงลําดบัความสําคัญดานราคา  
แนวคิด Design A มีความสําคัญท่ีสุด รองลงมาเปนแนวคิด Design B และ แนวคิด Design C  
เปนลําดับสุดทาย เนื่องจากการสอบถามซัพพลายเออรพบวา วัสดุเซรามิค ท่ีใชใน Design A  
หางายท่ีสุด รองลงมาเปน ซิลิกอน คารไบ ท่ีใชใน Design B สวน ทังสเตน คารไบ ท่ีใชใน  
Design C จะหายากท่ีสุด 
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 จากการวิเคราะหเกณฑท่ีใชในการตัดสินใจท้ังหมด พบวา แตละ Design มีจุดเดน
แตกตางกันไป กลาวคือ Design C มีจุดเดนในเร่ืองคุณภาพของวัสดุ Design B มีจุดเดนใน 
ดานราคา ท่ีถูกกวา Design A และ Design C สวน Design A มีจุดเดนในดานการจัดหาวัสด ุ
ท่ีใชของซัพพลายเออร คือ เซรามิคเปนวัสดุท่ีหางายในทองตลาด ซ่ึงข้ันตอนตอไปทางผูวิจัย 
จะดําเนินการตอไป คือ การคํานวณหาลําดับความสําคัญของแตละทางเลือกในภาพรวม  
ดังตารางท่ี 4-19 
 
ตารางท่ี 4-19  ลําดับความสําคัญรวมของแตละแนวความคิดเปรียบเทียบกับแตละปจจัย 
 

 คาสัมประสิทธิ์ความสําคัญ 
ผลรวม
แนวนอน 

ลําดับความสําคัญ 
(ผลรวมแนวนอน*100) คุณภาพ ราคา การจัดหา 

0.545 0.273 0.182 
Design A 0.084*0.545 0.079*0.273 0.667*0.182 0.189 18.9 
Design B 0.472*0.545 0.435*0.273 0.222*0.182 0.416 41.6 
Design C 0.444*0.545 0.486*0.273 0.111*0.182 0.395 39.5 
รวม 0.525 0.334 0.142 1.0000 100.000 

 
 ผลลัพธจากการคํานวณดวยกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห ดังตารางท่ี 4-19  
ปรากฏวา คาลําดับความสําคัญ ของ Design B มีความนาสนใจมากท่ีสุด ตามดวย Design C  
และ Design A ตามลําดับ เม่ือนําแนวคิดมาเปรียบเทียบกบัแตละปจจัย ดังนั้นทางผูวจิยัจึงทํา 
การเลือกแนวความคิด Design B นําไปพัฒนาเปนช้ินงานจริงเพื่อทําการทดสอบการใชงาน 
ในสภาพการใชงานจริง และตรวจสอบดูวาสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 
ขั้นการทดสอบและพิสูจน 
 1.  การทดสอบทางทฤษฏี โดยทางผูวจิัยทําการเปรียบเทียบวัสดุท่ีนํามาใชระหวาง 
งานตัวเกาและงานท่ีทําการออกแบบใหม วาวัสดุมีคุณสมบัติเหมือนกนัอยางไร ดังตารางท่ี 4-20 
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ตารางท่ี 4-20  เปรียบเทียบวสัดุท่ีใชระหวางงานตัวแบบกบังาน Design B 
 
สวนท่ี  Bellows 

assembly  
รายละเอียด 

1 Original 1.  ช้ินงานบริเวณหนาสัมผัสเปน ซิลิคอน รวมกับ
ฐานท่ีเปนสเตนเลส โดยงานท้ัง 2 ช้ินจะติดกัน
เหมือนเปนงานช้ินเดยีวกันและไมมีรอยเช่ือม 
2.  ทําหนาท่ีเปนหนาสัมผัสกับ สเตเตอรซีล 

New 
Design 

 

1.  ข้ึนรูปดวยการกลึง สเตนเลส SUS304 
2.  ฝงหนาสัมผัสดวย ซิลิคอน คารไบด 
3.  เซาะรองใส O-ring viton เพื่อปองกันการร่ัวซึม 

2 Original 1.  วัสดุเปน SK5 (เหล็กสปริง) 
2.  ช้ินงานขดเปนสปริง คานิจสปริง = 2 Kg/mm. 
3.  เปนงานช้ินเดียวกันกับหนาสัมผัสและฐาน  
โดยไมมีรอยเช่ือม 
4.  ทําหนาท่ีกดและรับแรง 

New 
Design 

1.  นําลวดสปริง (SK5) มาขดข้ึนรูป 
2.  กําหนดคานิจสปริง = 2 Kg/mm. 

3 Original 1.  วัสดุท่ีใชทําตัวฐานเปน SUS316 
2.  เปนฐานสําหรับขันยึดเขากับตัวเพลา 
3.  เปนช้ินงานท่ีติดกับสวนของสปริงโดยไมมี 
รอยเช่ือม 

New 
Design 

1.  นําสเตนเลส SUS304 ข้ึนรูปดวยการกลึง 
2.  ทําเกลียวเพื่อขันล็อคเขากับเพลา 
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 จากขอมูลในตารางท่ี 4-20 จะเหน็วามีเพียงสวนท่ี 3 ท่ีใชวัสดุตางกนัเล็กนอย  
คือ ตางกันในสวนของเกรดของ สเตนเลสที่เปน SUS316 สําหรับตัวท่ีเปนงานตนแบบ สวนใน 
Design B เราใชเปน SUS304 ซ่ึงท้ัง 2 ตัว เปนสเตนเลสในตระกูลออสเทนนิติค (Austenitic)  
ซ่ึงมีคุณสมบัติ ดังนี ้
 1.  ตานทานการกัดกรอนดเียี่ยม 
 2.  ใชงานประกอบและข้ึนรูป ท่ีเกี่ยวของกบัความสะอาดและสุขอนามัยไดดีเลิศ 
 3.  สะดวกในงานสราง ประกอบหรือข้ึนรูปท่ัวไปไดดีมาก 
 4.  มีความแข็งแรงสูงสุดและความยืดตัวสูง 
 5.  แมเหล็กดดูไมติด 
 5.  สามารถใชงานเย็นจัดและรอนจัดท่ีอุณหภูมิประมาณ 600 ˚C หรือสูงกวา 
 ดังนั้นผลการทดสอบทางทฤษฏีสําหรับงาน Bellows assembly สามารถนําไปใชงาน
ทดแทนงานตัวเดิมได อยางมีประสิทธิภาพ 
 2.  การทดสอบกายภาพหรือการใชงานจริงมีข้ันตอน ดงันี้ 
  2.1  ทําการเตรียมช้ินงาน ตามแนวคิด Design B ดังภาพท่ี 4-3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-3  แบบช้ินงานตามแนวคิด Design B 
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  2.2  สําหรับการทดสอบของช้ินงาน Bellows assembly Design B ทางผูวิจัย 
ไดสงช้ินงานใหฝายวิศวกรรมเปนผูติดต้ังทําการทดสอบ โดยจะนําไปติดต้ังกับเคร่ือง Extruder  
โดยเคร่ือง Extruder มีขอมูลดานเทคนิค ดงัตารางท่ี 4-21 
 
ตารางท่ี 4-21 ขอมูลดานเทคนิคของเคร่ือง Extruder 
 

ความดันในระบบ (Bar) อุณหภูมิในระบบ (Degree) ความเร็วรอบในการหมุน 
(rpm) 

1.5 90-110 60 
 

  2.3  หลังจากทราบขอมูลดานเทคนิคแลว ตอไปเปนการเตรียมอุปกรณตาง ๆ  
เพื่อใชในการติดต้ัง โดยจะทําการประกอบ Bellows assembly เขากับชุด Rotary joint  
ดังภาพท่ี 4-4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-4  ชุด Rotary joint หลังจากการประกอบเขากับ Bellows assembly 
 
  2.4  หลังจากนัน้นําชุด Rotary joint ไปประกอบกับเคร่ือง Extruder  
เพื่อทําการทดลองใชงาน ดังภาพที่ 4-5 
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ภาพท่ี 4-5  นําชุด Rotary joint ไปประกอบกับเคร่ือง Extruder  
 
  2.5  หลังจากท่ีทดลองใชงานเปนระยะเวลาทุก ๆ 1 เดือน ทางผูวิจัยไดทําการ 
ถอดช้ินงานเพือ่ทําการทดสอบการสึกกรอนและนําไปเปรียบเทียบกับช้ินงานรูปแบบเกา 
ท่ีไมสามารถใชงานได โดยงานรูปแบบเกาท่ีนํามาทดสอบมีอายุการใชงาน 8 เดือน โดยทําการสง
ทดสอบ ณ ศูนยสอบเทียบเคร่ืองมือวัดสําหรับอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยบูรพา  
 ผลการวัดคาความหยาบผิวชิน้งานกอนและหลังปรับปรุง 
 ผลการวัดความหยาบของช้ินงาน Ra ดวยเคร่ือง Surftest เม่ือคา Ra มีความหมาย 
ดังนี ้
 ความหยาบผิวเฉล่ียเลขคณิต (Roughness average: Ra) เปนการแสดงความหยาบพืน้ผิว
ดวยคาเฉล่ียทางเลขคณิตของผิวท่ีวัด ซ่ึงเปนคาท่ีนิยมใชกันมากท่ีสุด และหลายมาตรฐานมักอางอิง
คานี้ในการกําหนดมาตรฐานความหยาบผิว การหาคาความหยาบผิวเฉล่ียเลขคณิต ไดจาก 
การรวมพื้นท่ียอดแหลมของคล่ืนเหนือเสนกึ่งกลาง (M-line) หรือท่ีเรียกวา Mean line กับพื้นท่ี 
เหวลึกของคล่ืนใตเสนกึ่งกลาง (M-line) หรือท่ีเรียกวา Mean line หารดวยความยาวเฉล่ีย (Im)  
โดยท่ีคาของ Ra มีหนวยวัดเปนไมโครเมตร (μm) แสดงวิธีการหาคาความหยาบผิว Ra  
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ดังภาพท่ี 4-6 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-6  วิธีการหาคาความหยาบผิวชนดิ คา Ra 
 
 ทําการทดลองโดยการวัดคาความหยาบผิว Ra จากช้ินงานจํานวน 10 ช้ิน ท่ีมีลักษณะ 
ของผิวท่ีแตกตางกันได ดังนี้ 
 1.  ช้ินงานรูปแบบเกาท่ียังไมไดใช 
 2.  ช้ินงานรูปแบบใหม หลังปรับปรุงท่ียังไมไดใช 
 3.  ช้ินงานรูปแบบเกาท่ีผานการใชงานไปแลวทุก ๆ 1 เดือน 
 4.  ช้ินงานรูปแบบใหม หลังปรับปรุงท่ีผานการใชงานไปแลวทุก ๆ 1 เดือน 
 5.  ช้ินงานรูปแบบเกาท่ีไมสามารถนํามาใชงานได โดยผานการใชงานแลว 8 เดือน 
 จากผลการทดลองทําใหสามารถสรุปคาความหยาบผิวจากลักษณะของผิวท่ี 
แตกตางกัน ไดผลดังตารางท่ี 4-22 และ 4-23 
 
ตารางท่ี 4-22  คาการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบเกา 
 
ลําดับ ยังไมได

ใชงาน 
เดือนท่ี 

1 
เดือนท่ี 

2 
เดือนท่ี 

3 
เดือนท่ี 

4 
เดือนท่ี 

5 
เดือนท่ี 

6 
เดือนท่ี 

7 
เดือนท่ี 

8 
1 0.04 0.06 0.10 0.10 0.14 0.13 0.16 0.14 0.22 
2 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.13 0.14 0.21 0.20 
3 0.09 0.08 0.07 0.12 0.16 0.18 0.25 0.16 0.20 
4 0.06 0.06 0.07 0.13 0.17 0.18 0.32 0.20 0.18 
5 0.06 0.10 0.10 0.13 0.14 0.23 0.25 0.24 0.21 
6 0.06 0.09 0.10 0.14 0.12 0.10 0.13 0.17 0.21 
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ตารางท่ี 4-22  (ตอ) 
 
ลําดับ ยังไมได

ใชงาน 
เดือนท่ี 

1 
เดือนท่ี 

2 
เดือนท่ี 

3 
เดือนท่ี 

4 
เดือนท่ี 

5 
เดือนท่ี 

6 
เดือนท่ี 

7 
เดือนท่ี 

8 
7 0.08 0.08 0.10 0.14 0.15 0.19 0.15 0.17 0.19 
8 0.05 0.08 0.10 0.14 0.12 0.10 0.12 0.20 0.19 
9 0.05 0.06 0.10 0.11 0.14 0.14 0.1 0.21 0.21 
10 0.06 0.06 0.11 0.11 0.17 0.24 0.14 0.17 0.25 

คาเฉล่ีย 0.061 0.075 0.095 0.124 0.147 0.162 0.176 0.187 0.205 
 
ตารางท่ี 4-23  คาการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบใหม 
 

ลําดับ ยังไมได
ใชงาน 

เดือนท่ี 
1 

เดือนท่ี 
2 

เดือนท่ี 
3 

เดือนท่ี 
4 

เดือนท่ี 
5 

เดือนท่ี 
6 

เดือนท่ี 
7 

เดือนท่ี 
8 

1 0.04 0.08 0.10 0.10 0.10 0.12 0.14 0.14 0.14 
2 0.06 0.08 0.10 0.12 0.11 0.12 0.14 0.14 0.14 
3 0.06 0.06 0.10 0.11 0.11 0.13 0.14 0.14 0.13 
4 0.05 0.10 0.08 0.10 0.14 0.10 0.13 0.13 0.13 
5 0.09 0.07 0.07 0.09 0.11 0.11 0.13 0.13 0.13 
6 0.06 0.07 0.11 0.10 0.14 0.14 0.14 0.14 0.16 
7 0.06 0.07 0.07 0.10 0.14 0.13 0.14 0.14 0.13 
8 0.06 0.07 0.08 0.12 0.12 0.12 0.13 0.13 0.15 
9 0.06 0.10 0.09 0.10 0.10 0.11 0.13 0.13 0.15 

10 0.09 0.08 0.08 0.11 0.11 0.11 0.14 0.14 0.16 
คาเฉล่ีย 0.063 0.078 0.088 0.105 0.118 0.119 0.136 0.134 0.142 

 
 จากขอมูลในตารางท่ี 4-22 และ 4-23 เม่ือนําไปวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรม Minitab 
เพื่อทดสอบวาขอมูลการสึกของช้ินงานนัน้มีลักษณะเปนการกระจายตัวแบบปกติหรือไม  
โดยทําการต้ังสมมติฐาน ดังนี้ 
 H0  ขอมูลเปนการกระจายตัวแบบปกติ 
 H1  ขอมูลไมเปนการกระจายตัวแบบปกติ 
 และยอมรับความผิดพลาดท่ี 5% เม่ือ P-value > จึงจะยอมรับสมมติฐาน H0 
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ผลการทดสอบขอมูลของการสึกกรอนช้ินงานรูปแบบเกาและใหมได ดังภาพท่ี 4-7 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-7  ผลการทดสอบขอมูลการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบเกา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-8  ผลการทดสอบขอมูลการสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบใหม 
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 จากภาพท่ี 4-7 และ 4-8 คา P-value ท้ังช้ินงานรูปแบบเกาและใหมมีคา P-value มากกวา 
0.05 จึงสรุปไดวาขอมูลมีการกระจายตัวแบบปกติ 
 ดังนั้น สามารถวิเคราะหขอมูลลักษณะความหยาบผิวของช้ินงานกอน และหลังปรับปรุง 
ได ดังนี ้
 1.  ช้ินงานกอน และหลังปรับปรุง มีคาความหยาบผิวท่ีใกลเคียงกันเฉล่ีย 0.062 μm 
เพราะมาจากวธีิการผลิตข้ึนรูป และวัตถุดิบ ท่ีเหมือนกนั 
 2.  ช้ินงานท่ีไมสามารถใชงานไดจะตองมีคาความหยาบผิวเร่ิมตนท่ี 0.205 μm  
ซ่ึงสามารถกําหนดเปนเกณฑการยอมรับการใชช้ินงานได 
 จากผลการทดลองเม่ือนําไปหาสมการ Regression model ไดดังนี ้
 1.  ช้ินงานรูปแบบเกา คาความสึกกรอน = 0.06276 + 0.01853 x จํานวนเดือน 
ท่ีใชงาน 
 2.  ช้ินงานรูปแบบใหม คาความสึกกรอน = 0.06962 +0.0102 x จํานวนเดือนท่ีใชงาน 
 เม่ือนําสมการท่ีไดมาคํานวณหาคาความสึกกรอนของช้ินงานรูปแบบเกาและรูปแบบ
ใหมเทียบกันได ดังตารางท่ี 4-24 ดังนี ้
 
ตารางท่ี 4-24  เปรียบเทียบคาความสึกกรอนของชิ้นงานรูปแบบเกาและชิ้นงานรูปแบบใหม 
                      ตามจํานวนเดือนท่ีใชงาน 
 

เดือนท่ี คาความสึกกรอน 
ชิ้นงานรูปแบบเกา 

คาความสึกกรอน 
ชิ้นงานรูปแบบใหม 

0 0.06276 0.06962 
1 0.08129 0.07982 
2 0.09982 0.09002 
3 0.11835 0.10022 
4 0.13688 0.11042 
5 0.15541 0.12062 
6 0.17394 0.13082 
7 0.19247 0.14102 
8 0.21168 0.15122 
9 0.22953 0.16142 
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ตารางท่ี 4-24  (ตอ) 
 

เดือนท่ี คาความสึกกรอน 
ชิ้นงานรูปแบบเกา 

คาความสึกกรอน 
ชิ้นงานรูปแบบใหม 

10 0.24806 0.17162 
11 0.26659 0.18182 
12 0.28512 0.19202 
13 0.30365 0.20222 

 
 จากตารางท่ี 4-24 จะเห็นไดวาถาเปนช้ินงานรูปแบบเกาจะสามารถใชไดเปนระยะเวลา 7 
เดือน แลวจะตองเปล่ียนเปนอันใหม ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลการแจงซอมชุดขอตอแรงดัน  
(Rotary joint) ของฝายวิศวกรรมพบวาสําหรับรูปแบบเกาอายุการใชงานอยูท่ี 6-8 เดอืน จึงจะ 
ทําการเปล่ียนตัวใหม ขอมูลดังตารางท่ี 4-25 แตถาเปนช้ินงานรูปแบบใหมจะสามารถใช 
ไดนานถึง 12 เดือน ถึงจะตองเปล่ียนเปนอันใหม ดังนั้นช้ินงานรูปแบบใหมหลังปรับปรุงจะมี 
อายุการใชงานเพิ่มข้ึนจากเดมิ 171% โดยทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 8 เดือน 
(มกราคม-สิงหาคม พ.ศ. 2559) สําหรับการทดสอบประสิทธิภาพในการทํางานของช้ินงาน 
รูปแบบใหม ผลการทดสอบในปจจุบันยังไมพบปญหาการร่ัวซึมของช้ินงาน  
 
ตารางท่ี 4-25  ขอมูลการแจงซอมชุดขอตอแรงดัน (Rotary joint) แบบเกา 
 

ขอมูลการแจงซอมคร้ังท่ี 1 ขอมูลการแจงซอมคร้ังท่ี 2 ระยะเวลา (เดือน) 
6/ 2/ 14 24/ 10/ 14 8 
10/ 2/ 14 21/ 11/ 14 9 
23/ 4/ 14 15/ 10/ 14 6 
24/ 4/ 14 4/ 11/ 14 7 
20/ 6/ 14 2/ 12/ 14 6 

ระยะเวลาเฉล่ีย (เดือน) 7.2 
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ผลการประเมินตนทุนจริงและระยะเวลาในการผลิตหลังจากมีการปรับปรุงชิ้นงาน 
 จากภาพท่ี 4-3 เปนงานแบบใหมหลังการปรับปรุงของช้ินงาน Bellows assembly  
ทําใหตนทุนการส่ังซ้ือลดลงจากช้ินงานเดมิท่ีเคยซ้ือจากตางประเทศท่ีราคา 18,500 บาทตอช้ิน 
เปล่ียนมาเปนซ้ือภายในประเทศราคา 7,500 บาทตอช้ิน รายละเอียดดังภาพที ่4-8  ซ่ึงสามารถ 
ลดตนทุนไดจากเดิม 18,500-7,500 = 11,000 บาทตอช้ิน และจากขอมูลการแจงซอมระหวางเดือน
มกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2557 มีการแจงเปลี่ยนท้ังหมด 5 คร้ัง ซ่ึงถาเปล่ียนมาใชช้ินงาน 
แบบใหมก็จะสามารถลดตนทุนได 5x11,000 = 55,000 บาทเลยทีเดยีว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-9  รายละเอียดราคาของงาน Bellows assembly แบบใหม 
 
 จากผลการวิจยัสามารถทําการสรุปไดวา ช้ินงานรูปแบบเกามีอายุการใชงานเฉล่ีย 
อยูท่ี 7 เดือน สวนช้ินงานรูปแบบใหม มีอายุการใชงานประมาณ 12 เดือน มากกวาช้ินงาน 
รูปแบบเกา 5 เดือน ดังนัน้ช้ินงานรูปแบบใหมมีอายกุารใชงานเพิ่มข้ึนจากช้ินงานรูปแบบเกา 71% 
สวนในดานราคาช้ินงานรูปแบบเกามีตนทุนอยูท่ี 18,500 บาท ช้ินงานรูปแบบใหมมีตนทุนอยูท่ี 
7,500 บาท ลดลงไป 11,000 บาท คิดเปน 59.46% ในสวนระยะเวลาการส่ังซ้ือ ซ่ึงช้ินงานรูปแบบ
เกาทําการส่ังซ้ือจากตางประเทศใชเวลา 60 วัน ถึงจะไดรับของแตช้ินงานรูปแบบใหมทําการส่ังซ้ือ
ภายในประเทศ ซ่ึงมีระยะเวลาในการส่ังซ้ือ 30 วัน จะเหน็วาระยะเวลาสั่งซ้ือตางกัน 30 วันหรือ
ระยะเวลาการสั่งซ้ือลดลงไป 50% ทางดานจํานวนการแจงซอมจะเห็นไดวาเม่ืออายุการใชงาน 
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ของช้ินงานรูปแบบเกาเทากบั 7 เดือนหรือเทากับ 1.71 คร้ังตอป สวนช้ินงานรูปแบบใหมมีจํานวน
การแจงซอม 1 คร้ังตอป ทําใหจํานวนการแจงซอมลดลงคิดเปน 41.52% คาใชจายในการแจงซอม
ในแตละคร้ังช้ินงานรูปแบบเกามีคาใชจาย 108,906 บาทตอคร้ัง (รายละเอียดของคาใชจาย 
ดังตารางท่ี 1-2) ช้ินงานรูปแบบใหมมีคาใชจาย 97,906 บาทตอคร้ัง (คาใชจายพื้นฐานเหมือน 
กับช้ินงานรูปแบบเกา แตแตกตางกันท่ีราคาของอะไหลท่ีใชในการเปล่ียน) ลดลง 10.10% ดังนั้น
คาใชจายรวมในการแจงซอมของช้ินงานรูปแบบเกา/ ช้ิน/ ป เทากับ 1.71 x 108,906 = 186,229.26 
บาท/ ช้ิน/ ป สวนช้ินงานรูปแบบใหม เทากับ 1 x 97,906.26 = 97,906.26 บาท/ ช้ิน/ ป ลดลง
88,323.26 บาท/ ช้ิน/ ป คิดเปน 47.43% ในบริษัทกรณีศึกษามีจํานวนเคร่ืองจักร จํานวน 3 เคร่ือง 
และตองใชชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) เปนจํานวน 9 ช้ิน ดังนั้น ถาเปล่ียนมาใชช้ินงาน
รูปแบบใหมสามารถลดตนทุนคาใชจายในการแจงซอมไดเทากับ 88,323.26 x 9 =  794,909.34 
บาท/ ป 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
ผลการวิจัย 
 จากการดําเนินการวิจยั การเสียของเคร่ืองรีดอัด (Extruder) สําหรับผลิตแผนพลาสติก 
และมีขอบเขตการวิจยั ศึกษาและทําวิศวกรรมคุณคาของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint)  
ในเคร่ืองรีดอัด (Extruder) เนื่องดวยในกรณีของบริษัทตัวอยางไดประกอบธุรกิจประเภท
อุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงมีความจําเปนตองใชแผนพลาสติกเปนวัตถุดบิหลักในการข้ึนรูป
ผลิตภัณฑตาง ๆ ของบริษัท ซ่ึงในการผลิตตองผานกระบวนการรีดอัดดวยเคร่ืองรีดอัด (Extruder) 
พบวาเกิดปญหาการเสียอยูบอยคร้ังของเคร่ืองจักร โดยชิ้นสวนท่ีพบปญหาบอย คือ ชุดอุปกรณ 
ขอตอแรงดัน (Rotary joint) ในแตละคร้ังของการเสียจะใชระยะเวลาในการซอมเปนเวลา 2 ช่ัวโมง 
ทําใหเกิดความเสียหายตอกระบวนการผลิต อีกท้ังชุดอะไหลท่ีชํารุดยังเปนช้ินสวนท่ีตอง 
ทําการส่ังซ้ือจากตางประเทศซ่ึงตองใชระยะเวลาในการส่ังซ้ือถึง 60 วนัอีกท้ังยังมีราคาสูงมาก 
ดังนั้นทางผูวจิยัจึงไดทําการศึกษาและนําหลักการของวศิวกรรมคุณคามาใช เพื่อการออกแบบ 
ชุดอุปกรณขอตอแรงดันแบบใหมท่ีสามารถนํามาทดแทนอุปกรณเดมิโดยผูผลิตภายในประเทศ
สามารถทําการผลิตไดดวยตนทุนท่ีไมสูงไปกวาเดิมและทําการลดเวลานํา (Lead time) ใน 
การส่ังซ้ือชุดอุปกรณดังกลาวใหสามารถตอบสนองความตองการของฝายวิศวกรรม หนวยงาน 
ซอมบํารุงไดอยางทันทวงที 
 ในการปรับปรุงช้ินงานชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) นั้น ทางผูวิจัยได 
ทําการแยกช้ินสวนของชุดอุปกรณดังกลาวออกเปนช้ิน ๆ และทําการวเิคราะหพบวา การร่ัวซึม 
ของชุดอุปกรณขอตอแรงดนั (Rotary joint) เกิดจากการสึกกรอนของหนาสัมผัสของตัว Bellows 
assembly ดังนัน้ทางผูวิจยัจึงทําการเลือกช้ินสวน Bellows assembly ในการทําวิศวกรรมคุณคา  
โดยทําการออกแบบเปน 3 Design คือ Design A, Design B และ Design C จากการวิเคราะหแลว
ทางผูวิจัยไดทําการเลือกช้ินงาน Design B เพื่อใชในการปรับปรุง โดยช้ินงานจะถูกออกแบบให
แยกออกเปน 3 สวนซ่ึงแตกตางกับตัวช้ินงานแบบเกา เนือ่งจากช้ินงานแบบเกาเปนงานท่ี 
ทําการเช่ือมติดกันเปนช้ินเดยีว ซ่ึงเปนวิธีการเฉพาะของซัพพลายเออรตางประเทศ 
 หลังการปรับปรุงท่ีเกิดข้ึนสามารถทําการออกแบบและผลิตช้ินงาน Bellows assembly 
ซ่ึงเปนช้ินสวนของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) ท่ีสามารถทดแทนช้ินงานเดิมท่ี 
มีการส่ังซ้ือจากตางประเทศไดดีกวา 
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 หลังจากท่ีไดทําการทดลองใชงานเปนระยะเวลา 6 เดือนแลวนําช้ินงานไปวดัคา 
การสึกกรอนนั้น พบวา ขอมูลท่ีไดไมเพยีงพอตอการสรุปผลการทดลอง ทําใหทางผูวิจัยตอง 
ทําการเก็บขอมูลใหมเพิ่มเติม โดยปญหาที่พบ คือ ตองรอคําส่ังซ้ือจากฝายวิศวกรรมถึงจะ 
ทําการส่ังผลิตช้ินงาน Bellows assembly ซ่ึงเปนช้ินสวนของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary 
joint) เพื่อนํามาทดสอบอีกคร้ัง หลังจากท่ีไดช้ินงานมาแลวทางผูวิจยัไดทําการทดลองใชงาน 
เปนระยะเวลาทุก ๆ 1 เดือนตลอดระยะเวลา 8 เดือน (มกราคม-สิงหาคม พ.ศ. 2559) ทางผูวิจยั 
ไดทําการถอดชิ้นงานเพื่อทําการทดสอบการสึกกรอนและนําไปเปรียบเทียบกับช้ินงานรูปแบบเกา 
ท่ีไมสามารถใชงานได โดยงานรูปแบบเกาท่ีนํามาทดสอบมีอายุการใชงาน 7 เดือน โดยทํา 
การสงทดสอบ ณ ศูนยสอบเทียบเคร่ืองมือวัดสําหรับอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยบูรพา นําขอมูล 
ท่ีไดมาวเิคราะหและสรุปผลไดขอมูล ดังตารางท่ี 5-1 
 
ตารางท่ี 5-1  เปรียบเทียบขอมูลของช้ินงานรูปแบบเกาและช้ินงานรูปแบบใหม 
 

รายละเอียด ชิ้นงานรูปแบบเกา ชิ้นงานรูปแบบ
ใหม ผลตาง %  

ความตาง 
อายุการใชงาน 7 เดือน 12 เดือน 5 เดือน เพิ่มข้ึน 

71% 
ราคา 18,500 บาท 7,500 บาท 11,000 บาท ลดลง 

59.46% 
ระยะเวลา 
การส่ังซ้ือ 

60 วัน 30 วัน 30 วัน ลดลง 50% 

จํานวนการแจง
ซอม/ คร้ัง/ ป 

1.71 คร้ัง/ ป 1 คร้ัง/ ป 0.71 คร้ัง/ ป ลดลง 
41.52% 

คาใชจายใน 
การแจงซอม/ 
คร้ัง 

108,906 บาท 97,906 บาท 11,000 บาท ลดลง 
10.10% 

คาใชจายรวม 
ในการแจงซอม/ 
ช้ิน/ ป 

186,229.26 บาท/ 
ช้ิน/ ป 

97,906 บาท/ 
ช้ิน/ ป 

88,323.26 บาท/ 
ช้ิน/ ป 

ลดลง 
47.43% 
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ตารางท่ี 5-1  (ตอ) 
 

รายละเอียด ชิ้นงานรูปแบบเกา ชิ้นงานรูปแบบ
ใหม ผลตาง %  

ความตาง 
คาใชจายใน 
การแจงซอม
เคร่ืองจักรท่ีใช 
ในปจจุบัน 
จํานวน 3 เคร่ือง
เทากับ 9 ช้ิน 
บาท/ ป 

1,676,063.34 บาท/ 
ป 

881,154 บาท/ ป 794,909.34 บาท/ 
ป 

ลดลง 
47.43% 

 
ขอเสนอแนะ 
 ขอจํากัดสําหรับการดําเนนิการวิจัย พบวา หลังจากท่ีมีการปรับปรุงช้ินงานและ 
นํามาใชงานแลวนั้น ในสวนของการติดต้ังชุดอุปกรณทางผูติดต้ังตองมีความชํานาญและตอง 
ทําการตรวจสอบวาการติดต้ังสมบูรณหรือไม หรือถาการติดต้ังไมสมบูรณและอาจจะใชงานได 
แตอายุการใชงานของชุดอุปกรณดังกลาวอาจจะมีอายุการใชงานส้ันกวาท่ีทําการวิเคราะหไว  
ปจจัยท่ีมีผลตออายุการใชงาน ไดแก การหยุดเดนิของเคร่ืองรีดอัดแผนพลาสติก (Extruder) 
บอยคร้ังหรือแมแตการเปล่ียนรุนการผลิตบอย ๆ มีผลทําใหหนาสัมผัสของชุดขอตอแรงดัน 
สึกกรอนเร็วข้ึน และอีกปจจยัท่ีสําคัญท่ีมีผลตอหนาสัมผัส คือ คุณภาพของน้ําท่ีไหลวนในระบบ 
ซ่ึงเปนน้ําท่ีใชในการควบคุมอุณหภูมิจําเปนตองมีการดูแลเปนอยางดี ควรมีการกรองสิ่งเจือปนท่ี
ไหลออกมาตามทอน้ําดังกลาว ตลอดท้ังการดูแลรักษาน้ําดวยการเติมสารลดการกอตัวของการเกิด
ตระกรันเปนประจําทุกเดือน ซ่ึงจะสงผลทําใหน้ําท่ีใชมีความสะอาดและคุณภาพดี และไมเกดิ 
ตระกรันจับบริเวณผิวหนาสัมผัสของช้ินงาน เม่ือทําการเดินเคร่ืองจักรทําใหหนาสัมผัสสึกกรอน
นอยลงและทําใหอายกุารใชงานของชุดอุปกรณขอตอแรงดัน (Rotary joint) ยาวนานข้ึน 
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ภาคผนวก  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางภาคผนวก 1  ขอมูลงานแจงซอมเครื่องจักรประจําเดือนมกราคม พ.ศ. 2557 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

1 REIFEN1 เครื่องกล กระเดื่องชุดผสมหลุดเชื่อม
ใหม 

06/01/14 12:34 06/01/14 13:0  25 0:25 2 
BLENDER 

2 REIFEN1 เครื่องกล pressure Hydraulic ลูกกลิ้ง
แรงดันตก 

06/01/14 15:14 06/01/14 16:0  45 0:45 3 HYDRAULIC 
GAP 

3 BANDERA3 เครื่องกล vaccum pump scrap เสีย 07/01/14 21:42 08/01/14 7:16  573 9:33 3 VACUUM 
PUMP 

4 REIFEN1 ไฟฟา Gear pump ตัว A สตารท
ไมได 

07/01/14 22:45 07/01/14 22:50  4 0:4 2 
GEAR PUMP 

5 REIFEN1 เครื่องกล ปมไฮดรอลิกสลูกกลิ้งลางตก 08/01/14 0:57 08/01/14 2:15  77 1:17 1 HYDRAULIC 
GAP 

6 REIFEN1 เครื่องกล มอเตอรเกียรลูกกลิ้งกลาง 
มีเสียงดัง 

16/01/14 12:58 16/01/14 14:6  67 1:7 2 
CALENDER 

7 BANDERA1 เครื่องกล ทอน้ําเย็นเเตก 20/01/14 13:11 20/01/14 15:18  126 2:6 3 COOLING 
8 BANDERA2 เครื่องกล ปมลูกกลิ้งกลางนํารั่ว 28/01/14 6:34 28/01/14 7:0  25 0:25 1 TCU 
9 REIFEN1 ไฟฟา หนาจอ p1 EXT A ช็อต 30/01/14 19:27 31/01/14 9:0  812 13:32 2 

CONTROL 
10 REIFEN1 เครื่องกล ลูกกลิ้งบนลูกปนแตก 08/01/14 8:50 08/01/14 8:50  0 0:0 3 

CALENDER 
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ตารางภาคผนวก 2  ขอมูลงานแจงซอมเครื่องจักรประจําเดือนกุมภาพันธ พ.ศ.  2557 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

1 REIFEN1 ไฟฟา Zone 4.6 Heat ไมขึ้น 04/02/14 14:17 04/02/14 14:51  33 0:33 1 HEATER 
2 BANDERA1 เครื่องกล Rotary Joint หลุดจากลูกกลิ้ง

ลาง 
06/02/14 4:23 06/02/14 8:30  246 4:6 3 TCU 

3 BANDERA1 เครื่องกล Rotary  joine ลูกกลิ้งลางรั่ว 11/02/14 11:35 11/02/14 12:15  39 0:39 1 TCU 
4 BANDERA2 ไฟฟา อุณหภูมิลูกกลิ้งบนไมลง 11/02/14 23:44 12/02/14 0:30  45 0:45 1 TCU 
5 BANDERA2 เครื่องกล pump ลูกกลิ้งบนรั่ว 12/02/14 2:1 12/02/14 3:10  68 1:8 1 TCU 
6 BANDERA2 เครื่องกล อุณหภูมิลูกกลิ้งบน Heat 

ไมขึ้น 
12/02/14 7:11 12/02/14 11:20  248 4:8 3 TCU 

7 BANDERA1 เครื่องกล วาลวโซลินอยดลูกกลิ้งกลาง
คางแตอุณหภูมิไมลง 

13/02/14 10:42 13/02/14 12:15  92 1:32 3 TCU 

8 BANDERA1 เครื่องกล อุณหภูมิลูกกลิ้งกลางสูงเกิน
คาset 

13/02/14 15:48 13/02/14 17:30  101 1:41 4 TCU 

9 REIFEN1 ไฟฟา ลูกกลิ้งลางปดไมได 14/02/14 1:59 14/02/14 2:15  15 0:15 1 HYDRAULIC 
GAP 

10 REIFEN1 ไฟฟา ชุดรับแผนไมทํางาน 25/02/14 17:51 25/02/14 18:30  38 0:38 2 STACKING 
11 REIFEN1 ไฟฟา ถังอบ 3600 ไมรอน 27/02/14 18:58 27/02/14 19:20  21 0:21 1 BLENDER 
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ตารางภาคผนวก 3  ขอมูลงานแจงซอมเครื่องจักรประจําเดือนมีนาคม พ.ศ.  2557 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

1 BANDERA2 เครื่องกล ชุดรับแผนหลุด 05/03/14 23:56 06/03/14 0:30  33 0:33 1 STACKING 
2 BANDERA2 เครื่องกล ปมลูกกลิ้งลางนํารั่วซีล 10/03/14 13:31 10/03/14 13:50  18 0:18 1 TCU 
3 BANDERA3 ไฟฟา ลูกกลิ้งลางอุณหภูมิตกลง 

 6 องศา Heat ไมขึน้ 
13/03/14 4:9 13/03/14 4:15 6 0:06 1 TCU 

4 BANDERA2 ไฟฟา หัว loder scrap เเกน sencer 
หัก 

15/03/14 0:10 15/03/14 1:20  69 1:9 1 BLENDER 

5 BANDERA2 ไฟฟา Haul off ไมทํางาน 15/03/14 3:10 15/03/14 6:40  209 3:29 1 HAUL OFF 
6 BANDERA2 เครื่องกล กระบอกสูบหัว scrap หัก

เชื่อมใหม 
15/03/14 17:50 15/03/14 18:20  29 0:29 1 BLENDER 

7 BANDERA1 ไฟฟา สกรู ตัว A Start ไมได 17/03/14 8:16 17/03/14 9:10  53 0:53 1 MOTOR 
DRIVE 

8 BANDERA1 ไฟฟา heater zone6 sc1 pipe5 pipe6 
ไมไดตามคาที่ set 

18/03/14 6:38 18/03/14 7:0  21 0:21 1 HEATER 

9 BANDERA1 เครื่องกล น้ํามันเกียรทายสกรูเเหง 25/03/14 8:41 25/03/14 9:9  27 0:27 2 GEAR BOX 
10 BANDERA1 เครื่องกล ชุด Vacuum ดูด scrap ตัด

การทํางาน 
25/03/14 13:5 25/03/14 13:28  22 0:22 1 VACUUM 

PUMP 
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ตารางภาคผนวก 4  ขอมูลงานแจงซอมเครื่องจักรประจําเดือนเมษายน พ.ศ.  2557 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

1 BANDERA2 เครื่องกล ซอม Hopper loader No. 5 
(HLX-10) ของชุดผสม 
Motan เครื่อง Bandera 2 ให
ใชงานดูดลําเลี 

01/04/14 11:42 01/04/14 12:21  38 0:38 1 BLENDER 

2 BANDERA2 ไฟฟา สายสัญญาณคําสั่งดูดลําเลียง
ของ Hopper loader HLX-10 
No.4 ชุดผสม motan 
Bandera 2 ไมสั่ง 

01/04/14 13:25 01/04/14 13:35  9 0:9 1 BLENDER 

3 BANDERA1 ไฟฟา อุณหภูมิลูกกลิ้งบนขึ้นชา
และ heater zone 6 zone pipe 
6 ไมขึ้น 

03/04/14 14:49 03/04/14 16:0  70 1:10 2 HEATER 

4 BANDERA1 ไฟฟา สกรู A start ไมได 03/04/14 20:43 03/04/14 21:13  29 0:29 1 DRIVE 
CONTROL 

5 BANDERA1 เครื่องกล ลูกกลิ้งกลางลดไมลง 07/04/14 16:45 07/04/14 18:20  94 1:34 4 CALENDER 
6 BANDERA1 ไฟฟา ลูกกลิ้งลาง Heat อณุหภูมิไม

ขึ้น 
17/04/14 8:7 17/04/14 10:0  112 1:52 2 HEATER 

7 REIFEN1 ไฟฟา ชุดผสมไมทํางาน 18/04/14 8:4 18/04/14 10:30  145 2:25 2 BLENDER 
8 REIFEN1 ไฟฟา Screw Ext.A เพิ่มรอบไมได 22/04/14 2:20 22/04/14 4:0  99 1:39 1 DRIVE 

CONTROL 

 88



ตารางภาคผนวก 4  (ตอ) 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

9 BANDERA1 ไฟฟา heater ลูกกลิ้งบนชอต 23/04/14 11:39 23/04/14 12:0  20 0:20 2 HEATER 
10 BANDERA1 เครื่องกล rotary joit ลูกกลิ้งลางน้ํารั่ว 23/04/14 21:7 23/04/14 23:0  112 1:52 2 TCU 
11 BANDERA3 ไฟฟา vaccum pump scrap ไม

ทํางาน 
24/04/14 0:39 24/04/14 14:30  770 12:50 3 VACUUM 

PUMP 
12 BANDERA1 เครื่องกล rotary joint ลูกกลิ้งลางน้ํารั่ว

มากๆ 
24/04/14 20:17 24/04/14 21:0  42 0:42 1 TCU 

13 BANDERA3 เครื่องกล  vacuum pump ของหัว scrap 
เสียอีกแลว เดินงานไมถึง 24 
ช.ม เลย งานเรงดวน 

25/04/14 13:32 25/04/14 16:42  189 3:9 3 VACUUM 
PUMP 

14 REIFEN1 ไฟฟา ext A ลดรอบไมได heater 
0.1 1.1 1.2  อุณหภูมิไมขึ้น 

26/04/14 6:57 26/04/14 7:30  32 0:32 1 DRIVE 
CONTROL 

15 BANDERA3 เครื่องกล สายลม Haul - off รั่ว 26/04/14 7:41 26/04/14 8:0  18 0:18 1 HAUL OFF 
16 REIFEN1 ไฟฟา Heater 3.1 C อุณหภูมิไมขึ้น 26/04/14 18:9 26/04/14 18:30  20 0:20 1 HEATER 
17 REIFEN1 ไฟฟา Zone 2.1 Ext.C Heat ไมขึ้น 27/04/14 1:9 27/04/14 1:50  40 0:40 1 HEATER 
18 REIFEN1 ไฟฟา ชวยมาตรวจเช็ค Heater 

Zone 1.2.3.4.5.6.7.  
ดวยครับเนื่องจากอณุหภูมิไม
รอน 

27/04/14 8:54 27/04/14 9:30  35 0:35 1 HEATER 
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ตารางภาคผนวก 4  (ตอ) 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

19 BANDERA2 เครื่องกล ใบมีดเครื่องตัดขวางตกยกไม
ขึ้น 

27/04/14 22:13 27/04/14 22:50  36 0:36 1 GUILLOTINE 

20 BANDERA3 ไฟฟา ใบกวนของมอเตอรชุดผสม
เครื่อง ban 3 ไมหมุน 
 ทําใหไมกวนวัตถุดิบ 

28/04/14 2:44 28/04/14 3:5  43220 720:20 1 BLENDER 

21 BANDERA3 เครื่องกล  แกนใบกวนวัตถุดิบหัก (ชาง
กล ) 

28/04/14 6:0 28/04/14 7:20  79 1:19 1 BLENDER 

22 BANDERA2 เครื่องกล ชุดจับแผนหลุดกระบอกลม
เกลียวอาจเสยี 

28/04/14 13:15 28/04/14 13:50  34 0:34 1 STACKING 

23 BANDERA2 เครื่องกล ชุดรับเเผนลงไมเทากัน 28/04/14 15:45 28/04/14 16:0  14 0:14 1 STACKING 
24 BANDERA3 เครื่องกล vacuum pump หัวดูด scrap 

เสียอีกแลว ban 3 
28/04/14 23:24 28/04/14 23:55  30 0:30 1 VACUUM 

PUMP 
25 BANDERA2 เครื่องกล เครื่องตัดขวางไมทาํงาน 29/04/14 9:36 29/04/14 10:0  23 0:23 1 GUILLOTINE 
26 BANDERA2 ไฟฟา เครื่องตัดขวางไมทาํงาน 30/04/14 11:43 30/04/14 12:20  36 0:36 1 GUILLOTINE 
27 REIFEN1 เครื่องกล กระบอกสูบตาชั่งชุดผสมเสีย 19/04/14 2:02 19/04/14 3:32 90 1:30 1 BLENDER 
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ตารางภาคผนวก 5  ขอมูลงานแจงซอมเครื่องจักรประจําเดือนพฤษภาคม พ.ศ.  2557 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

1 BANDERA2 เครื่องกล ตั้งโซสายพานชุดลําเลียง
แผน 

02/05/14 7:1 02/05/14 7:30  28 0:28 1 STACKING 

2 REIFEN1 ไฟฟา Heater Hot oil TCU ลูกกลิ้ง
กลางมีควันขึ้น ตรวจสอบ
ระบบควบคุม Heater 

02/05/14 9:8 02/05/14 14:0  291 4:51 1 HOT OIL 

3 BANDERA3 เครื่องกล หัวโหลดวัตถุดิบเสีย 02/05/14 14:1 02/05/14 15:50  108 1:48 1 BLENDER 
4 BANDERA3 ไฟฟา หัวโหลดวัดถุดิบหัว 1 สั่งทํา

บางไมทําบาง 
02/05/14 16:30 02/05/14 17:10  39 0:39 1 BLENDER 

5 REIFEN1 ไฟฟา ลูกกลิ้งกลางน็อกบอย 02/05/14 22:48 02/05/14 23:20  31 0:31 1 CALENDER 
6 BANDERA3 เครื่องกล ทอน้ําเย็นเขาระบบรั่วตรงฟด

โชน 
03/05/14 6:12 03/05/14 19:12  5807 96:47 1 TCU 

7 REIFEN1 ไฟฟา ลูกกลิ้งกลางน็อคบอย 03/05/14 9:12 03/05/14 10:20  67 1:7 1 CALENDER 
8 BANDERA3 เครื่องกล เครื่องสับแผนเสีย ไมสับ

แผน 
03/05/14 23:29 03/05/14 23:30  0 0:0 1 GUILLOTINE 

9 BANDERA3 เครื่องกล  vacuum pump ของหัวดูด 
scrap เสีย (อีกแลว ) 

04/05/14 23:34 05/05/14 0:30  55 0:55 1 VACUMM 
PUMP 

10 BANDERA3 เครื่องกล หัวโหลดวัตถุดิบเสีย 05/05/14 15:8 05/05/14 15:20  11 0:11 1 BLENDER 
11 REIFEN1 ไฟฟา เครื่องตัดขวางไมทาํงาน 06/05/14 0:41 06/05/14 1:50  68 1:8 1 GUILLOTINE 

 
 91



ตารางภาคผนวก 5  (ตอ) 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

12 REIFEN1 เครื่องกล ถังหมอกรอง Vacuum Pump 
รั่ว ทําใหลมดูดวัตถุดิบไม
แรงดูดวัตถุดิบขึ้นอบไมได 

06/05/14 12:45 06/05/14 13:26  40 0:40 1 VACUMM 
PUMP 

13 BANDERA2 เครื่องกล heat exchanger รั่ว 06/05/14 16:17 06/05/14 16:54  36 0:36 3 TCU 
14 BANDERA3 ไฟฟา อุณหภูมิลูกกลิ้งลางคุมไมได 07/05/14 8:40 07/05/14 9:20  39 0:39 1 TCU 
15 BANDERA2 เครื่องกล เครื่องตัดขวางไมตัด 07/05/14 12:46 07/05/14 13:3  16 0:16 1 GUILLOTINE 
16 BANDERA3 เครื่องกล น้ําเติมลูกกลิ้งลางขาดระบบ 08/05/14 15:28 08/05/14 15:50  21 0:21 1 TCU 
17 BANDERA2 เครื่องกล ใบมีดเครื่องตัดขวางตกขาง

เดียว 
08/05/14 18:39 08/05/14 18:58  18 0:18 1 GUILLOTINE 

18 BANDERA2 เครื่องกล vaccum pump scrap ไม
ทํางาน 

10/05/14 5:29 10/05/14 8:0  150 2:30 2 VACUMM 
PUMP 

19 BANDERA3 ไฟฟา Heater Screen ขาด 2 ตัว 10/05/14 9:32 10/05/14 10:30  57 0:57 1 HEATER 
20 BANDERA3 ไฟฟา vacuum pump เสีย 10/05/14 19:58 10/05/14 20:40  41 0:41 1 VACUMM 

PUMP 
21 BANDERA3 เครื่องกล  ปมน้ําลูกกลิ้งบนรั่ว 13/05/14 9:20 13/05/14 10:10  49 0:49 2 TCU 
22 REIFEN1 เครื่องกล เเจงซอม Vaccum pump 14/05/14 7:58 14/05/14 8:15  16 0:16 1 VACUMM 

PUMP 
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ตารางภาคผนวก 5  (ตอ) 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

23 BANDERA1 ไฟฟา อุณหภูมิลูกกลิ้งลางตกลงจาก 
108 องศา ลดลงเเหลือ 84 
องศา 

14/05/14 12:21 14/05/14 13:50  88 1:28 2 HEATER 

24 BANDERA2 เครื่องกล กระเดื่องหัวโหลด scrap ปด
ไมสนิท 

15/05/14 13:16 15/05/14 14:6  49 0:49 2 BLENDER 

25 BANDERA2 เครื่องกล เครื่องตัดขวางไมทาํงาน 16/05/14 7:0 16/05/14 7:40  39 0:39 2 GUILLOTINE 
26 REIFEN1 ไฟฟา Vacuum Pump ดูดวัตถุดิบ

ขึ้นอบไมทํางาน 
16/05/14 8:30 16/05/14 8:37  6 0:6 1 VACUMM 

PUMP 
27 BANDERA2 เครื่องกล ฝาลิ้น Loader หัว scrap หัก 18/05/14 7:18 18/05/14 7:42  23 0:23 2 BLENDER 
28 BANDERA2 ไฟฟา กลอง control หัวโหลด 

alarm 
18/05/14 8:27 18/05/14 8:40  12 0:12 2 BLENDER 

29 REIFEN1 ไฟฟา โชนที่ 16 สายฮีทเตอรขาด 19/05/14 7:22 19/05/14 8:0  37 0:37 1 HEATER 
30 BANDERA2 เครื่องกล เครื่องตัดขวางตัด Auto 

ไมได 
19/05/14 16:53 19/05/14 17:55  61 1:1 1 GUILLOTINE 

31 BANDERA1 ไฟฟา ชุดรับแผนไมทํางาน 21/05/14 2:58 21/05/14 3:20  21 0:21 1 STACKING 
32 REIFEN1 ไฟฟา อุณหภูมิลูกกลิ้งกลางไมนิ่ง

แกวงขึ้นลง 
21/05/14 16:54 21/05/14 17:30  35 0:35 1 TCU 

33 BANDERA3 ไฟฟา ชุดรับแผนไมทํางาน 22/05/14 14:38 22/05/14 15:0  21 0:21 2 STACKING 
34 REIFEN1 ไฟฟา อุณหภูมิ zone บาเรวตัว C 

ไมขึ้น 
24/05/14 15:15 24/05/14 15:55  39 0:39 1 HEATER 
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ตารางภาคผนวก 5  (ตอ) 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

35 REIFEN1 ไฟฟา ตอสาย Heater 3.8 C 26/05/14 23:56 27/05/14 1:10  73 1:13 1 HEATER 
36 BANDERA2 เครื่องกล Vacuum pump Scrap ไม

ทํางาน 
27/05/14 8:7 27/05/14 8:45  37 0:37 2 VACUMM 

PUMP 
37 BANDERA3 ไฟฟา เครื่องตัดขวางไมทาํงาน 27/05/14 9:49 27/05/14 14:20  270 4:30 1 GUILLOTINE 
38 BANDERA3 เครื่องกล Screen สับขึ้นลงไมได 27/05/14 14:45 27/05/14 15:55  69 1:9 2 HYDRAULIC 

SCREEN 
39 REIFEN1 ไฟฟา ซอมอุณหภูมิ Zone die 

Reifenhauer ที่ควบคุมไมได
ตามคา Set 

27/05/14 16:4 27/05/14 16:50  45 0:45 1 HEATER 

40 REIFEN1 ไฟฟา อุณหภูมิลูกกลิ้งกลางไมโชว 
/ลูกกลิ้งบนสวิง 

28/05/14 1:34 28/05/14 2:5  30 0:30 1 TCU 

41 BANDERA1 ไฟฟา ชุด Drive haul-off fault ตัด
การทํางานบอยครั้ง 

29/05/14 11:58 29/05/14 12:25  26 0:26 2 HAUL OFF 

42 BANDERA2 เครื่องกล แกนวาลวลูกกลิ้งกลางหัก 30/05/14 0:8 30/05/14 1:10  61 1:1 1 CALENDER 
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ตารางภาคผนวก 6  ขอมูลงานแจงซอมเครื่องจักรประจําเดือนมิถุนายน พ.ศ.  2557 
 

No. เครื่องจกัร ลักษณะงาน รายละเอียดงาน 
แจงซอม 

วันที่รับแจง เวลาที่รับแจง วันที่ปด เวลา 
ที่ปด 

เวลารวม 
นาที 

เวลารวม 
ชั่วโมง 

จํานวน 
ผูซอม 

กลุมงาน 

1 REIFEN1 ไฟฟา  ถัง 1200 อุณหภูมิไมไดตาม
คาที่เช็ดไว 

17/06/14 5:51 17/06/14 7:30  98 1:38 1 BLENDER 

2 BANDERA2 เครื่องกล rotary joint ลูกกลิ้งกลางรั่ว 20/06/14 15:4 20/06/14 17:45  160 2:40 2 TCU 
3 REIFEN1 ไฟฟา ปมไฮดรอลิคสลุกกลิ้งตัด

การทํางาน Start ไมได 
(Reifen.) 

21/06/14 9:22 21/06/14 14:13  290 4:50 2 HYDRAULIC 
GAP 

4 REIFEN1 ไฟฟา ชุดรับเเผน ดูดมาเเลวไม
ปลอย 

24/06/14 0:40 24/06/14 4:10  209 3:29 2 STACKING 

5 BANDERA3 เครื่องกล Vacc ดูดเม็ดมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

24/06/14 15:53 24/06/14 17:0  66 1:6 2 VACUUM 
PUMP 

6 BANDERA1 เครื่องกล สายน้ําลูกกลิ้งกลางแตก 27/06/14 8:44 27/06/14 10:5  80 1:20 3 TCU 
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