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 งานนิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตกา้นสูบรถยนตโ์ดยใชเ้ทคนิค
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ท่ีควรปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุน คือ เจาะรูสลกัเกลียว ท าเกลียวใน เจาะรูน ้ามนั เซาะร่องล่ิม ควา้นรูบูช
และเจียระไนรูใหญ่ ซ่ึงมีคุณค่า 0.65, 0.62, 0.89, 0.86, 0.79 และ 0.86 ตามล าดบั เน่ืองจากหนา้ท่ีหลกั
เหล่าน้ีมีคุณค่านอ้ยกวา่หน่ึง ดงันั้น กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัหนา้ท่ีหลกัดงักล่าวถูกปรับปรุงโดย 
การเปล่ียนวสัดุและสารเคลือบของเคร่ืองมือตดั และการควบรวมเคร่ืองมือตดั หลงัจากการน า
เคร่ืองมือตดัใหม่มาใชใ้นกระบวนการผลิตพบวา่อายเุคร่ืองมือตดัเพิ่มมากข้ึนและลดความถ่ีการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัลง ส่งผลใหต้น้ทุนเคร่ืองมือตดัทั้งหมดสามารถลดตน้ทุนได ้9.86 บาทต่อช้ินหรือลดลง 
48.86% และก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน 21.86%    
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 The objective of this research is to reduce the cost in manufacturing process of 
connecting rod using value engineering technique. The primary function of manufacturing 
processes namely, Drill bolt hole, Make internal thread, Drill oil hole, Groove keyway, Bore bush 
hole and Hone big hole had the values of 0.65, 0.62, 0.89, 0.86, 0.79 and 0.86 respectively. 
Therefore, the cost of manufacturing processes related to these primary functions had been 
reduced by changing the substrate and coating materials of cutting tool and applying the tool 
combination. After the improved designs were implemented, it was found that the tool life has 
increased and the frequency of tool changing has decreased. Therefore, the cost of cutting tool 
was decreased by 9.86 THB per each or 48.86% and productivity was increased by 21.86%.  

 



สารบัญ 
 

                                                                                                          หนา้ 
บทคดัยอ่ภาษาไทย      ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ      จ 
สารบญั        ฉ 
สารบญัตาราง        ซ 
สารบญัภาพ        ญ 
บทท่ี 
 1  บทน า           1 
    ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา           1 
    วตัถุประสงคข์องการวจิยั           3 
    เป้าหมายของการวจิยั           4 
    ขอบเขตของการวจิยั           4 
    แผนการด าเนินการงานวิจยั           4 
 2  ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง       6 
    วศิวกรรมคุณค่าและการวเิคราะห์คุณค่า       6 
    งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง     25 
 3  วธีิด าเนินการวจิยั     28 
    การเลือกโครงการ     32 
    การรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยั     44 
    การวเิคราะห์หนา้ท่ี     55 
    สร้างสรรคค์วามคิด     65 
    ขั้นประเมินแนวคิดในการปรับปรุง     72 
 4  ผลการวเิคราะห์     94 
    ขั้นตอนการทดสอบพิสูจน์อายเุคร่ืองมือตดั     94 
    ขอ้เสนอแนะ   100 
 5  สรุปผลและขอ้เสนอแนะ   102 
 
 



 ช 

สารบัญ (ต่อ) 
 
บทท่ี                                                                                                                                             หนา้ 
บรรณานุกรม     104 
ภาคผนวก      106 
  ภาคผนวก ก    107 
  ภาคผนวก ข    122 
ประวติัยอ่ของผูว้ิจยั      127 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ซ 

สารบัญตาราง 
 

ตารางท่ี                                                                                                                                         หนา้ 
 1-1 แผนการด าเนินการงานวิจยั (GANTT CHART)       5 
 2-1 แผนงานวศิวกรรมคุณค่าตามขั้นตอนทั้ง 7 ขั้น     11 
 3-1 รายละเอียดของการด าเนินการวจิยัของโครงการ     28 
 3-2 รายละเอียดของการเลือกโครงการ     33 
 3-3 กระบวนการไหลของขั้นตอนการผลิตของกา้นสูบ     36 
 3-4 ตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัในแต่ละกระบวนการ     44 
 3-5 ตน้ทุนโดยรวม     50 
 3-6 ความถ่ีของการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและเวลาท่ีสูญเสีย     51 
 3-7 การสูญเสียเวลาและตน้ทุนในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั     53 
 3-8 ขอ้มูลการผลิตกา้นสูบลูกคา้ G รุ่น Con-Rod G     55 
 3-9 หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ     56 
 3-10 สัญลกัษณ์หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ     60 
 3-11 เปรียบเทียบหนา้ท่ีหลกัทีละคู่     61 
 3-12 สรุปการประเมินน ้าหนกัเรียงจากมากไปนอ้ย     62 
 3-13 คุณค่าของเคร่ืองมือตดั     64 
 3-14 การวเิคราะห์ 5 Why     67 
 3-15 หาระดบัความส าคญัของเกณฑ์     70 
 3-16 ค่า Eigen value     71 
 3-17 สรุปเป้าหมายในการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดั     71 
 3-18 ขอ้ดีขอ้เสียในแต่ละแนวคิด     72 
 3-19 การพิจารณาให้น ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นก าลงัการผลิต     73 
 3-20 ค่า Eigen value ดา้นก าลงัการผลิต     74 
 3-21 การพิจารณาให้น ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดั     75 
 3-22 ค่า Eigen value ดา้นตน้ทุนการผลิต     76 
 3-23 การพิจารณาให้น ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั     77 
 3-24 ค่า Eigen value ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั     78 
 3-25 การพิจารณาให้น ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นของเสียในกระบวนการ     78 



 ฌ 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
 

ตารางท่ี                                                                                                                                         หนา้ 
 3-26 ค่า Eigen value ดา้นของเสียในกระบวนการ     80 
 3-27 น ้าหนกัความส าคญัรวมโดย AHP ทั้ง 4 แนวคิดของเคร่ืองมือตดั     80 
 3-28 วธีิการการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 40     82 
 3-29 รายละเอียดของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 40     83 
 3-30 รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 70     86 
 3-31 รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 110     88 
 3-32 รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 120     91 
 3-33 รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 130     93 
 4-1 การพิจารณาใชก้ารเปรียบเทียบตน้ทุนเคร่ืองมือตดั     94 
 4-2 เปรียบเทียบความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและเวลาท่ีลดลง     98 
 4-3 ขั้นทดสอบและพิสูจน์วสัดุเคร่ืองมือตดั     99 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ญ 

สารบัญภาพ 
 

ภาพท่ี                                                                                                                                           หนา้ 
 1-1 ปริมาณการผลิตเพื่อจ าหน่ายในประเทศและส่งออกรถยนตใ์นประเทศไทยตั้งแต่ 
   ปี 1998-2016       1 
 1-2 ลกัษณะการท างานระหวา่งกา้นสูบ เพลาขอ้เหวีย่งและลูกสูบ       2 
 2-1 วงจรชีวิตของสินคา้       8
 2-2 ความสัมพนัธ์ระหวา่ง V, F และ C     10 
 2-3 แบบฟอร์มการวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างานโดยใชค้  ากริยา-นาม     15 
 2-4 แบบฟอร์มการประเมินเชิงน ้ าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ี     16 
 2-5 การจดัเรียงคุณสมบติัในการออกแบบเคร่ืองหมายป้าย     17 
 2-6 การวเิคราะห์ตามรูปลกัษณะ     18 
 2-7 แบบฟอร์มตวัอยา่งการพฒันาหนา้ท่ี     20 
 2-8 แบบฟอร์มตวัอยา่งการประเมินความคิด     21 
 2-9 แบบฟอร์มตวัอยา่งการเสนอแนะ     24 
 3-1 กา้นสูบก่อนการผลิต     34 
 3-2 กา้นสูบหลงัการผลิต     34 
 3-3 ส่วนประกอบของกา้นสูบ     35 
 3-4 กราฟพาเรโตของตน้ทุนเคร่ืองมือตดัแต่ละกระบวนการ     49 
 3-5 เวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัในแต่ละกระบวนการ     54 
 3-6 การวเิคราะห์แผนภูมิกา้งปลา     66 
 3-7 กระบวนการท่ี 40 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั     81 
 3-8 กระบวนการท่ี 70 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั     85 
 3-9 กระบวนการท่ี 110 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั     87 
 3-10 กระบวนการท่ี 120 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั     90 
 3-11 กระบวนการท่ี 130 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั     92 

 



 
 

บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์(Automotive part) แต่ละบริษทัมี 
การแข่งขนักนัสูงจึงมีการพฒันาตนเองใหมี้ความกา้วหนา้เหนือกวา่คู่แข่งมากข้ึนโดยการพฒันา
ดา้นเทคโนโลย ีดา้นศกัยภาพของบุคคลากรและดา้นการบริการเพื่อใหลู้กคา้พึงพอใจมากท่ีสุด 
แต่นัน่ หมายถึง ตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนตามไปดว้ย ทุกบริษทัจึงไดพ้ยายามปรับกลยทุธ์ในการท าธุรกิจโดย
หาทางในการเพิ่มผลก าไรและลดค่าใชจ่้ายลงใหไ้ดม้ากท่ีสุด ซ่ึงในยคุปัจจุบนัการลดค่าใชจ่้ายหรือ
การลดตน้ทุนเป็นวธีิการท่ีนิยมท ากนัเพราะไม่กระทบต่อราคาสินคา้และรักษาคุณภาพไว้
เหมือนเดิม กลยทุธ์น้ีถูกน ามาปรับใชใ้นอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์มีการขยายตวัสูงข้ึน 
นอกจากนั้น การท่ีรัฐบาลไดมี้นโยบายเก่ียวกบัการลดหยอ่นภาษีเขตการคา้เสรี (FTA) ท าใหช่้วยลด
ภาระค่าใชจ่้ายลงไดม้ากจึงท าใหต้ลาดรถยนตมี์อตัราการขยายตวัเพิ่มมากข้ึนทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศ ดงัภาพท่ี 1-1 
 

 
 
ภาพท่ี 1-1  ปริมาณการผลิตเพื่อจ าหน่ายในประเทศและส่งออกรถยนตใ์นประเทศไทยตั้งแต่ 
  ปี 1998-2016 
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กา้นสูบ 

 จากภาพท่ี 1-1 ตั้งแต่ปี 1998 เป็นตน้มามีแนวโนม้ของการผลิตรถยนตเ์พิ่มข้ึน 
อยา่งต่อเน่ืองมีทั้งการขายในประเทศและส่งออก ปี 1998-2007 ยอดขายในประเทศมากกวา่ 
การส่งออกและตั้งแต่ปี 2008 ถึงปัจจุบนัมีการผลิตเพื่อส่งออกมากข้ึน 
 เม่ืออุตสาหกรรมการผลิตรถยนตมี์แนวโนม้ขยายตวัมากข้ึน ส่งผลใหอุ้ตสาหกรรม 
ผลิตช้ินส่วนยานยนตมี์การขยายตวัตามไปดว้ย ท าใหบ้ริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตเ์พิ่มมากข้ึน
เช่นกนั ซ่ึงเป็นผลดีกบับริษทัผูผ้ลิตรถยนตไ์ดมี้ทางเลือกเพิ่มมากข้ึนแต่ส าหรับผูผ้ลิตช้ินส่วน 
ยานยนตก์ลบัตอ้งแข่งขนักนัอยา่งหนกัเพื่อจะเป็นผูข้ายหลกั (Supplier) ใหไ้ด ้ดงันั้น ผูผ้ลิตช้ินส่วน
ยานยนตจ์ะตอ้งมีการพฒันาตนเองตั้งแต่การออกแบบกระบวนการผลิต (ส่วนใหญ่ลูกคา้จะ
ออกแบบช้ินส่วนหรือ Drawing มาใหแ้ลว้) การใชเ้คร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือในการผลิตต่าง ๆ  
ท่ีทนัสมยั บุคลากรท่ีมีศกัยภาพ วตัถุดิบท่ีดีราคาถูก เพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์ดีมีคุณภาพ ราคาถูก และ
ส่งสินคา้ไดต้รงเวลา ในงานวจิยัน้ีไดน้ าช้ินส่วนยานยนตช้ิ์นหน่ึงท่ีส าคญักบัเคร่ืองยนตม์ากมาท า
การวจิยั คือ กา้นสูบ (Connecting rod) ซ่ึงผลิตโดยบริษทัชั้นน าของประเทศ กา้นสูบน้ีใชป้ระกอบ
ในรถกระบะ (Pick-up) และกระบะดดัแปลง (Pick-up passenger vehicle) มีหนา้ท่ีในการ 
ส่งถ่ายก าลงัจากเพลาขอ้เหวีย่งไปลูกสูบ โดยลกัษณะการท างานกา้นสูบจะตอ้งมีความแขง็แรง 
เคล่ือนท่ีไดดี้และมีแรงเสียดทานนอ้ยเม่ือประกอบเขา้กบัเพลาขอ้เหวีย่งและลูกสูบแลว้ ซ่ึงในหน่ึง
เคร่ืองยนตจ์ะใชก้า้นสูบ 4 ตวั เท่ากบัรถยนต ์1 คนั ใชก้า้นสูบ 4 ตวันัน่เอง 
 
 
                                             
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1-2  ลกัษณะการท างานระหวา่งกา้นสูบ เพลาขอ้เหวีย่งและลูกสูบ 

เพลาขอ้เหวีย่ง 
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 จากภาพท่ี 1-2 กา้นสูบเป็นช้ินส่วนหน่ึงท่ีส าคญัในการส่งถ่ายก าลงัจากเพลาขอ้เหวีย่ง 
ไปท่ีลูกสูบ บีบอดัอากาศท่ีเกิดจากการเผาไหมข้องน ้ามนัเช้ือเพลิงและท าใหเ้คร่ืองยนตท์ างานเพื่อ
ส่งถ่ายก าลงัไปยงัชุดเฟือง (Gear) และเพลา (Shaft) ท าใหร้ถยนตข์บัเคล่ือนได ้กา้นสูบจึงมี
กระบวนการผลิตท่ีตอ้งใชค้วามละเอียดและความถูกตอ้งแม่นย  าสูง ตอ้งควบคุมขนาดต่าง ๆ ใหอ้ยู่
ในค่าท่ีก าหนด ซ่ึงตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีทนัสมยัราคาแพงเพราะตอ้งควบคุมขนาดซ่ึงมี
หน่วยเป็นไมครอน หรือ 1 ใน 1,000 มิลลิเมตร 
 ช้ินส่วนกา้นสูบน้ีไดรั้บผลกระทบจากการเพิ่มก าลงัการผลิตของบริษทัท่ีผลิตรถยนต ์
มีความตอ้งการเพิ่มข้ึนเป็น 850 ช้ินต่อวนั ท าใหต้อบสนองผูผ้ลิตรถยนตไ์ม่ทนัและมีตน้ทุน
เคร่ืองมือตดัท่ีสูง คือ 20.18 บาทต่อช้ิน กา้นสูบเป็นช้ินส่วนท่ีตอ้งการความเท่ียงตรงสูงจึงตอ้งใช้
เคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพสูงส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงตามไปดว้ยจึงน ากา้นสูบมาท าการวเิคราะห์
คุณค่าของกระบวนการเพื่อท าการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาโดยมุ่งเนน้ไปท่ีความสัมพนัธ์ระหวา่ง
หนา้ท่ีของกระบวนการกบัตน้ทุนเคร่ืองมือตดัท่ีใชใ้นการผลิต ท าใหเ้กิดประโยชน์ต่อการใชง้าน
และประสิทธิผลของการผลิตท่ีดีข้ึน ดงันั้น จึงท าการเพิ่มก าลงัในการผลิตและลดตน้ทุนเคร่ืองมือ
ตดัโดยการใชเ้ทคนิค “วศิวกรรมคุณค่าและการวเิคราะห์คุณค่า” ซ่ึงเทคนิคดงักล่าวเป็นการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคท่ีมีระบบโดยเนน้หนา้ท่ีหลกัของกระบวนการ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าและคงไวซ่ึ้ง
คุณภาพดงัเดิม 
 ทางบริษทั ฯ ไดท้  าการเปิดสายการผลิตกา้นสูบของลูกคา้ G รุ่น Con-Rod G  และ
เป้าหมายการผลิตของบริษทั 100% คือ 960 ช้ินต่อวนั ซ่ึงในปัจจุบนัสามารถผลิตงานได ้73%  
ของเป้าหมายบริษทัหรือ 700 ช้ินต่อวนั ลูกคา้มีความตอ้งการช้ินงานดงักล่าวเพิ่มข้ึนเป็น 850 ช้ิน 
ต่อวนัหรือ 88.50% ของเป้าหมายบริษทั ทางบริษทัยงัไม่สามารถท่ีจะตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ได ้ดงันั้น จุดประสงคข์องการท างานวิจยัคร้ังน้ีมีเป้าหมาย คือ ปรับปรุงอายุเคร่ืองมือตดัเพื่อ
ลดตน้ทุนและเพิ่มก าลงัการผลิตของกา้นสูบ 
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 1.  เพื่อลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดัในการผลิตกา้นสูบโดยใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า 
 2.  เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตกา้นสูบโดยการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั 
 
 
 
 



4 
 

เป้ำหมำยของกำรวจิัย 
 1.  สามารถลดตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัอยา่งนอ้ย 40% ของตน้ทุนเคร่ืองมือตดัทั้งหมด 
 2.  เพิ่มก าลงัการผลิตกา้นสูบอยา่งนอ้ย 15% 
 3.  สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการลดตน้ทุนและปรับปรุงกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการผลิตคลา้ยคลึงกนัได ้
 

ขอบเขตของกำรวจิัย  
 ศึกษาผลิตภณัฑก์า้นสูบรุ่น Con-Rod G ของเคร่ืองยนตท่ี์ผลิตเพื่อจ าหน่ายใหก้บั
บริษทัผูผ้ลิตรถยนต์ G ผลิตรถกระบะและรถกระบะดดัแปลงในประเทศไทยและส่งขาย 
ทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ เช่น ออสเตรเลีย อเมริกา บราซิล และทวปียโูรป เป็นตน้ 
 

แผนกำรด ำเนินกำรงำนวจิัย 
 1.  การเลือกโครงการ  
 2.  รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการท างานวจิยั 
 3.  วเิคราะห์หนา้ท่ีการท างาน 
 4.  สร้างสรรคค์วามคิด 
 5.  ประเมินผลความคิด 
 6.  ขั้นทดสอบและพิสูจน์ 
 7.  สรุปผลการด าเนินการขอ้เสนอแนะ 
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ตารางท่ี 1-1  แผนการด าเนินการงานวจิยั (GANTT CHART) 
 

แผนการด าเนินการงานวิจยั (GANTT CHART) 

ล าดบั 
หวัขอ้ 
ในการ

ด าเนินการ 

ปี 2559 

ม.
ค. 

ก.พ
. 

มี.
ค. 

เม
.ย.

 

พ.
ค. 

มิ.
ย. 

ก.ค
. 

ส.
ค. ก.ย
. 

ต.ค
. 

พ.
ย. 

ธ.ค
. 

1 
การเลือก
โครงการ 

                        

2 
รวบรวมขอ้มูล 
ท่ีเก่ียวกบั 
การท างานวิจยั 

 
 

                      

3 
วิเคราะห์หนา้ท่ี
การท างาน 

      
 

              

4 
สร้างสรรค์
ความคิด 

                   

5 
ประเมินผล
ความคิด 

                     

6 
ขั้นทดสอบและ
พิสูจน์ 

                
 

     

7 
สรุปผล 
การด าเนินการ
ขอ้เสนอแนะ 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

วศิวกรรมคุณค่ำและกำรวิเครำะห์คุณค่ำ (VALUE NGINEERING/ VALUE 
ANALYSIS) (อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2548) 
 ประวติัความเป็นมา 
 เทคนิควศิวกรรมคุณค่า (Value engineering, VE) เกิดข้ึนในวงการอุตสาหกรรมระหวา่ง
สงครามโลกคร้ังท่ี 2 ช่วง ค.ศ. 1938-1945 หรือ พ.ศ. 2481-2488 สืบเน่ืองมาจากการขาดแคลน
วตัถุดิบท่ีส าคญัอนัเป็นหวัใจของอุตสาหกรรมซ่ึง ไดแ้ก่ เหล็กทุกชนิด ทองแดง บรอนซ์ ดีบุก  
นิกเกิล บอลลแ์บร่ิงรวมทั้งพวกสารตวัน าไฟฟ้าต่าง ๆ นอกจากจะขาดแคลนแลว้ราคาก็สูงอีกดว้ย 
 Lawrence D. Miles เป็นวศิวกรจดัซ้ือของบริษทั GE (General electric company)
สหรัฐอเมริกาไดรั้บค าสั่งให้ท าการจดัหาวตัถุดิบท่ีส าคญั เพื่อใชใ้นการผลิตเคร่ือง Turbo-
supercharger จาก 50 เคร่ืองต่อสัปดาห์ ใหไ้ด ้1,000 เคร่ืองต่อสัปดาห์ ส าหรับเคร่ืองบิน B-24 และ
ช้ินส่วนท่ีส าคญัในการเพิ่มการผลิตของเคร่ืองบิน B-24 ในสถานการณ์เช่นนั้น ยอ่มเป็นไปไม่ได ้
ในการท่ีประสบความส าเร็จแต่ Miles ก็มิไดท้อ้ถอย เขาไดต้ั้งปณิธานวา่ “เม่ือไดใ้ชค้วามพยายาม
อยา่งหนกัหลาย ๆ คร้ังก็มีหนทางท่ีจะท าได”้ ผลการทดสอบทางวศิวกรรมผา่นการพิสูจน์และ
ทนัเวลาตามก าหนดการ ดงันั้น ค าวา่ หนา้ท่ีการท างาน (Function) จึงเป็นค าท่ีส าคญัในการพฒันา
เทคนิควศิวกรรมคุณค่า 
 ในระหวา่งสงครามน้ี Miles พบวา่มีหลายส่ิงท่ีน ามาแทนท่ีใหส้มรรถนะท่ีเท่าเดิม  
ในราคาท่ีต ่ากวา่ การวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างานจึงพิสูจน์ไดว้า่ใหผ้ลดีมีประสิทธิภาพอยา่งมิได้
คาดคิดมาก่อน 
 ในปี พ.ศ. 2490 Miles ไดจ้ดัตั้งหน่วยงานวจิยักิจกรรมฝ่ายจดัซ้ือข้ึน โดยไดรั้บ 
การสนบัสนุนจากรองประธานบริษทั GE เพื่อท่ีจะพฒันา ศึกษารายละเอียด และใชเ้ทคนิค
วศิวกรรมคุณค่าอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงในคร้ังแรกนั้น เรียกวา่ การวเิคราะห์คุณค่า (Value 
Analysis, VA) 
 เม่ือบริษทั GE ไดรั้บความส าเร็จอยา่งมาก แนวความคิดน้ีก็แพร่หลายเขา้สู่วงการ
อุตสาหกรรมอ่ืน ๆ อยา่งรวดเร็ว ส าหรับในภาครัฐบาลนั้น กระทรวงกลาโหม ไดน้ าไปใช ้
ในโปรแกรมการต่อเรือในปี พ.ศ. 2497 ซ่ึงต่อมาใชค้  าวา่ วิศวกรรมคุณค่า ช่ือน้ีไดเ้ป็นท่ียอมรับ 
และใชใ้นสมาคมวศิวกรรมคุณค่าของสหรัฐอเมริกาในปี พ.ศ. 2502 

 



7 
 

 อยา่งไรก็ตามในปี พ.ศ. 2504 กระทรวงกลาโหมไดน้ าหลกัการเทคนิควศิวกรรมคุณค่า 
ไปใชใ้นทุกหน่วยงานก่อนปี พ.ศ. 2504 เทคนิควศิวกรรมคุณค่า ถูกน าไปใชใ้นวงการอุตสาหกรรม
การผลิตเท่านั้น ต่อมาระหวา่ง พ.ศ. 2506-2508 ทั้งสามเหล่าทพัของกลาโหม ไดน้ าเทคนิค
วศิวกรรมคุณค่าไปใชใ้นการก่อสร้างรวมทั้งฝึกอบรมใหผู้รั้บเหมาไดรั้บทราบเทคนิคน้ีดว้ย 
 ในประเทศญ่ีปุ่นเร่ิมเป็นท่ีรู้จกัเทคนิควศิวกรรมคุณค่า ประมาณปี พ.ศ. 2598 และ
น าไปใชใ้นอุตสาหกรรมในปี พ.ศ. 2503 นอกจากนั้น S.F. Heinritz จากสมาคมผูบ้ริหารดา้นการ
จดัซ้ือแห่งสหรัฐอเมริกา ไดเ้ปิดใหมี้สัมมนาจดัซ้ือทางวศิวกรรม (Purchasing engineering seminar) 
ข้ึนทัว่ประเทศ เพื่อแนะน าการท าเทคนิควศิวกรรมคุณค่า ไปประยกุตใ์นการบริหารการจดัซ้ือ 
ในขณะนั้นเป็นช่วงท่ีญ่ีปุ่นมีการลงทุนดา้นเคร่ืองจกัรจนเกินความพอดี เน่ืองจากการเจริญเติบโต
ทางเศรษฐกิจ ดงันั้น ทางรัฐบาลจึงมีนโยบายท่ีจะเปิดตลาดภายในประเทศมากข้ึน จึงมี 
ความจ าเป็นตอ้งแกไ้ขโครงสร้างอุตสาหกรรมรถยนต ์เคร่ืองจกัรไฟฟ้าก าลงั ดว้ยการหาทางลด
ตน้ทุนการผลิตอุตสาหกรรมเหล่าน้ีใหค้วามสนใจต่อเทคนิควศิวกรรมคุณค่า ซ่ึงแตกต่างจากวธีิการ
อ่ืนท่ีเคยใชก้นัมา จึงไดล้องน าไปใชใ้นแผนกจดัซ้ือเป็นหลกัท าใหว้ศิวกรรมคุณค่า ค่อย ๆ พฒันา 
จนถึงปัจจุบนัน้ี 
 จุดมุ่งหมายของวศิวกรรมคุณค่าและวเิคราะห์คุณค่า (VA/ VE) 
 จุดมุ่งหมายหลกั คือ การลดตน้ทุนการผลิต หรือขจดัค่าใชจ่้ายท่ีเกินความจ าเป็น หรือ 
ไม่จ  าเป็นออกไปโดยท่ีผลิตภณัฑน์ั้นยงัคงมีคุณภาพ และความน่าเช่ือถือไดอ้ยู ่ดงันั้น การท่ี 
ลดตน้ทุนดว้ยการท าใหคุ้ณภาพนั้นลดลงจะไม่ถูกยอมรับวา่เป็นวศิวกรรมคุณค่าและวเิคราะห์
คุณค่าดงัท่ีสมาคมวศิวกรรมคุณค่าแห่งสหรัฐอเมริกาไดใ้หนิ้ยามวศิวกรรมคุณค่าและวิเคราะห์
คุณค่าไว ้
 วศิวกรรมคุณค่า คือ การประยกุตเ์ทคนิคท่ีมีระบบโดยเนน้การท างานของผลิตภณัฑ ์หรือ
การบริการเป็นหลกัใหญ่ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าสุดและคงไวซ่ึ้งความน่าเช่ือถือได ้
 กล่าวโดยสรุปเม่ือองคก์ารใดตั้งโปรแกรมวศิวกรรมคุณค่า วตัถุประสงคห์ลกัในการ 
น าวศิวกรรมคุณค่ามาใช ้ประกอบดว้ย 
 1.  การลดตน้ทุนโดยมุ่งมัน่ต่อการปรับปรุงราคาตน้ทุนซ่ึงมุ่งท่ีวสัดุหรือระบบเป็น 
ส่วนใหญ่ และดูวา่หนา้ท่ีการท างานเป็นอยา่งไรสามารถใชว้สัดุ หรือระบบอ่ืน ๆ ท่ีมีตน้ทุนต ่ากวา่
แต่คุณภาพดีกวา่หรือเทียบเทียมกนัมาใชแ้ทนไดห้รือไม่ 
 2.  มุ่งขจดักิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่า โดยมุ่งไปท่ีหนา้ท่ีการใชง้านท่ีแทจ้ริงในตวั
ผลิตภณัฑแ์ละขจดัค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นหรือค่าใชจ่้ายท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัหนา้ท่ีใชง้านนั้น ๆ 
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 3.  การปรับปรุงในการเพิ่มมูลค่าผลิตภณัฑ ์โดยเปรียบเทียบกบัตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนในตวั
สินคา้วา่คุม้ค่าหรือไม่ หรือการเพิ่มมูลค่าของผลิตภณัฑแ์ต่ไม่เพิ่มตน้ทุนโดยลดตน้ทุนในส่วนอ่ืน
ลง 
 4.  นโยบายแหล่งวตัถุดิบ เพื่อหาวตัถุทดแทนท่ีมีคุณสมบติัเทียบเท่าแต่ราคาต ่ากวา่ หรือ
กล่าวง่าย ๆ วา่ลดตน้ทุนดา้นวตัถุดิบลงใหไ้ด ้
 โดยทัว่ไปการเพิ่มคุณค่าในสินคา้ หรือบริการสามารถกระท าได ้3 แนวทาง คือ (โกศล  
ดีศีลธรรม, 2547) 
 1.  การเพิ่มความสามารถในสินคา้หรือบริการใหม้ากข้ึนกวา่เดิมโดยรักษาตน้ทุนไม่ให้
สูงกวา่ตน้ทุนเดิมท าใหคุ้ณค่าเพิ่ม (Value added) และสร้างใหเ้กิดความแตกต่างจากคู่แข่ง 
(Differentiate) และเกิดแรงจูงใจใหลู้กคา้ตดัสินใจซ้ือไดง่้ายข้ึน 
 2.  การตอบสนองหนา้ท่ีการใชง้านในราคาท่ีถูกกวา่ หมายถึง การไดม้าซ่ึงสินคา้และ
บริการท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการแทจ้ริง แต่เสียค่าใชจ่้ายเท่าเดิมหรือต ่ากวา่ 
 3.  การเพิ่มประโยชน์ในการใชง้านมากข้ึนและลดตน้ทุนการผลิตลง 
 เหตุผลของการน าวศิวกรรมคุณค่ามาปรับปรุงสินคา้ 
 ไดมี้การน าเทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาใชใ้นการเพิ่มคุณค่าสินคา้ เน่ืองจากสินคา้ท่ี 
ออกใหม่จะมีวงจรชีวิตของสินคา้ (Product life cycle: PLC) ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 2-1  วงจรชีวติของสินคา้ 
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 ช่วงท่ี 1.  ช่วงฟ้ืนตวั (Recovery) เป็นช่วงท่ีเร่ิมมีการสั่งซ้ือและท าการผลิตมีค่าใชจ่้าย 
ในการแนะน าสินคา้สูง จึงท าใหมี้ก าไรนอ้ย 
 ช่วงท่ี 2.  ช่วงรุ่งโรจน์ (Prosperity) มียอดการจ าหน่ายสูงและก าไรสุทธิมาก เน่ืองจาก
สินคา้เป็นท่ีนิยมและเร่ิมมีคู่แข่งมาแยง่ตลาด 
 ช่วงท่ี 3.  ช่วงซบเซา (Recession) ยอดขายเร่ิมลดลง มีคู่แข่งมากและสินคา้เร่ิมไม่เป็น 
ท่ีตอ้งการ ก าไรจากการขายสินคา้เร่ิมลดลงเน่ืองจากไม่สามารถเพิ่มยอดขายได ้
 ช่วงท่ี 4.  ช่วงตกต ่า (Depression) ความตอ้งการสินคา้ลดลงเร่ือย ๆ ท าใหย้อดจ าหน่าย
และก าไรลดลง 
 ในอุตสาหกรรมรถยนตไ์ดน้ าวศิวกรรมคุณค่ามาใชใ้นการพฒันาเพราะวงจรชีวิตสินคา้
สั้นจึงตอ้งท าการปรับปรุงพฒันาเร่ิมตั้งแต่การออกแบบและการผลิต เพื่อเพิ่มมูลค่าใหเ้หนือกวา่
คู่แข่งโดยใชว้สัดุทดแทนและขจดักิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าหรืออีกนยัหน่ึง คือ ลดตน้ทุน
เพื่อคงก าไรไวน้ัน่เอง 
 คุณค่าของการใชง้าน (อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2548) 
 โดยทัว่ไปแลว้สามารถท่ีจะท าการแบ่งลกัษณะของคุณค่าออกเป็น 3 ประเภทใหญ่ ๆ ได้
ดงัน้ี 
 1.  คุณค่าในการใชง้าน (Use value) เป็นคุณค่าท่ีมีผลประโยชน์ต่อการใชง้านหรือ 
การบริการหรือ หมายถึง ความจ าเป็น (Need) 
 2.  คุณค่าในจุดเด่น (Esteem value) เป็นคุณค่าท่ีมีลกัษณะเด่นท่ีท าใหเ้กิดความตอ้งการ
เป็นเจา้ของหรือ หมายถึง ความตอ้งการ (Want) 
 3.  คุณค่าในการแลกเปล่ียน (Exchange value) ลกัษณะของการหาคุณค่าของการ
น าไปใชท้ดแทนหรือการแลกเปล่ียนกนัหรือ หมายถึง ความคุมค่า (Worth) 
 โดยความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณค่า หนา้ท่ีและตน้ทุน สามารถแทนความสัมพนัธ์ได ้ดงัน้ี 
  V (Value) = F (Function)/ C (Cost) 
 จากความสัมพนัธ์ขา้งตน้นั้น มิใช่สูตรการค านวณแต่เป็นการแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง 
V, F และ C เท่านั้น ดงัภาพท่ี 2-2 
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ภาพท่ี 2-2  ความสัมพนัธ์ระหวา่ง V, F และ C 
 
 ถา้หนา้ท่ีการท างานและตน้ทุนเพิ่มข้ึนจะไม่สามารถกล่าวไดว้า่คุณค่าเพิ่มข้ึนแต่ถา้ผล
ของหนา้ท่ีการท างานเท่ากนัและสามารถลดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นออกไดถื้อวา่เป็นคุณค่า และจาก
ความคุม้ค่านั้นเก่ียวขอ้งกนัโดยตรงกบัหนา้ท่ีการท างานของผลิตภณัฑห์รือระบบไม่เก่ียวกบั 
การออกแบบของส่ิงเหล่านั้น ซ่ึงสามารถแสดงเป็นดชันีความคุม้ค่าได ้ดงัน้ี  
  VI = Cost/ Worth หรือ ตน้ทุนปัจจุบนั (Cost)/ ตน้ทุนใหม่ (Worth) 
 การจ าแนกหนา้ท่ีการใชง้าน (อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2548) 
 โดยทัว่ไปหนา้ท่ีของการท างานจ าแนกได ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  หนา้ท่ีการใชง้านพื้นฐาน (Basic function) เป็นหนา้ท่ีการใชง้านเพื่อท่ีจะท าให้
ผลิตภณัฑห์รือสินคา้นั้น ๆ บรรลุตามเป้าหมาย 
  1.1  หนา้ท่ีการใชง้านขั้นตน้ (Primary function) เป็นการท างานท่ีจ าเป็นส าหรับ 
การบรรลุตามเป้าหมายของหนา้ท่ีการใชง้านพื้นฐาน 
  1.2  หนา้ท่ีการใชง้านขั้นรอง (Secondary function) เป็นหนา้ท่ีการใชง้านซ่ึงช่วยเหลือ
ในหนา้ท่ีการใชง้านพื้นฐานบรรลุตามเป้าหมาย เช่น การท างานท่ีจะท าใหเ้กิดความดึงดูดใจต่อ
สินคา้หรือผลิตภณัฑน์ั้น ๆ ท าใหเ้กิดการซ้ือขายไดง่้าย 
 2.  หนา้ท่ีการใชง้านท่ีไม่จ  าเป็น เป็นหนา้ท่ีการใชง้านท่ีไม่จ  าเป็นต่อสินคา้นั้น ๆ 
  2.1  หนา้ท่ีการใชง้านท่ีมากเกินควร 
  2.2  หนา้ท่ีการใชง้านท่ีเหลือเฟือ 
  2.3  หนา้ท่ีท่ีซ ้ ากนั 
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 แผนงานวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั้นตอนของอาเธอร์ อี มูดจ ์(Arthur E. Mudge) 
 Arthur E. Mudge เป็นผูอ้  านวยการบริการวศิวกรรมคุณค่าของบริษทั จอย อุตสาหกรรม
ผลิตและเป็นผูแ้ต่งหนงัสือวิศวกรรมคุณค่าการเขา้ถึงอยา่งมีระบบ (Value engineering system   
approved) ไดเ้สนอแผนงานวศิวกรรมคุณค่าตามขั้นตอนทั้ง 7 ขั้น ดงัน้ี 
 1.  ขั้นตอนเลือกโครงการ หรือขั้นตอนทัว่ไป (Selection or general phase) 
 2.  ขั้นรวบรวมขอ้มูล (Information phase) 
 3.  ขั้นการวเิคราะห์หนา้ท่ี (Function phase) 
 4.  ขั้นสร้างสรรคค์วามคิด (Creation phase) 
 5.  ขั้นประเมินผล (Evaluation phase) 
 6.  ขั้นทดสอบพิสูจน์ (Investigation phase) 
 7.  ขั้นเสนอแนะ (Recommendation phase) 
 
ตารางท่ี 2-1  แผนงานวศิวกรรมคุณค่าตามขั้นตอนทั้ง 7 ขั้น 
 
ล าดบั
ขั้น     

                                             
ผูเ้ขียน             

Miles Mudge  Folkon Dell'isola GSA 

1 
รวบรวมขอ้มูล 
(Information) 

เลือกโครงการ        
(Selection ) 

รวบรวม
ขอ้มูล     

(Information) 

รวบรวม
ขอ้มูล               

(Information) 

แนะน า                 
(Orientation) 

2 
วิเคราะห์ 

(Analysis) 
รวบรวมขอ้มูล        
(Information) 

วิเคราะห์               
(Analysis) 

การนึกคิด          
(Speculative) 

รวบรวมขอ้มูล        
(Information) 

3 
สร้างสรรค ์ 
ความคิด             

(Creativity) 

หนา้ท่ีการท างาน       
(Function) 

สร้างสรรค์
ความคิด            

(Creativity) 

วิเคราะห์               
(Analysis) 

หนา้ท่ี 
การท างาน           
(Function) 

4 
การพิจารณา
ตดัสินใจ            

(Judgment) 

สร้างสรรค์
ความคิด                

(Creativity) 

ประเมินผล            
(Evaluation) 

ขอ้เสนอแนะ          
(Proposal) 

สร้างสรรค์
ความคิด             

(Creativity) 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 
 
ล าดบั
ขั้น     

                                             
ผูเ้ขียน             

Miles Mudge  Folkon Dell'isola GSA 

5 
พฒันา 

(Development) 
ประเมินผล               
(Evaluation) 

การน าเสนอ          
(Presentation) _ 

การพิจารณา
ตดัสินใจ            

(Judgment) 

6  _ 
ทดสอบพิสูจน์         
(Investigation) 

น าไปปฏิบติั           
(Implement) 

_ 
พฒันา                

(Development) 

 7 _ 
เสนอแนะ            

(Recommendatio) 
_ _ 

การน าเสนอ             
(Presentation) 

8  _ _ _ _ 
น าไปปฏิบติั                
(Implement) 

9  _ _ _ _ 
ติดตามผล                  

(Follow-up) 

 
 ขั้นตอนเลือกโครงการ 
 โครงการวศิวกรรมคุณค่านั้น สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 กลุ่มใหญ่ดว้ยกนั คือ 
 1.  โครงการท่ีเก่ียวกบัวตัถุ (Hardware project) เป็นโครงการท่ีเก่ียวกบัทางกายภาพ
ไดแ้ก่ ขนาด น ้าหนกั รูปทรง วตัถุดิบ และพลงังานท่ีใชใ้นการผลิตรวมถึงส่ิงอ านวยความสะดวก
ต่าง ๆ ในการผลิตจนถึงลูกคา้ 
 2.  โครงการท่ีไม่เก่ียวกบัวตัถุ (Software project) เป็นโครงการท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ 
การท างานมากกวา่ลกัษณะทางกายภาพ ไดแ้ก่ การวางแผน การขนส่ง การจดัจ าหน่าย เป็นตน้ 
 การเลือกโครงการท่ีจะท าวศิวกรรมคุณค่าโครงการนั้นจะประกอบดว้ยส่วนทั้งหมด และ
ส่วนโครงการเฉพาะส่วนทั้งหมด 
 1.  โครงการส่วนทั้งหมดมีลกัษณะของโครงการ ดงัน้ี 
  1.1  จะตอ้งมีความแตกต่างของส่วนประกอบอยา่งนอ้ย 3 แบบ ท่ีจะใชเ้ทคนิค
วศิวกรรมคุณค่า 
  1.2  จะตอ้งมีองคป์ระกอบ 8-16 อยา่งดว้ยกนั 
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  1.3  โครงการนั้นจะตอ้งด าเนินต่อไปได ้(มิใช่เป็นโครงการซ่ึงใชใ้นการศึกษาเท่านั้น) 
หรือจะเป็นโครงการวจิยัและพฒันาก็ได ้
  1.4  ไม่มีการเปล่ียนแปลงหลกัใหญ่ ในขณะท่ีก าลงัท าวศิวกรรมคุณค่า 
  1.5  การเปล่ียนแปลงควรเกิดภายหลงัจากท่ีไดแ้นะน าเทคนิควศิวกรรมคุณค่า 
  1.6  จุดประสงคจ์ะตอ้งแน่นอนและเขา้ใจง่าย 
 2.  โครงการเฉพาะส่วนมีลกัษณะของโครงการ ดงัน้ี 
  2.1  มีขอ้ยุง่ยากในการใชง้าน หรือในการผลิตเกินความจ าเป็น 
  2.2  ส่วนประกอบซ่ึงไม่ไดม้าตรฐานทั้งขนาดและรูปร่าง 
  2.3  ลูกคา้ร้องเรียนและต่อวา่มา 
  2.4  ส่วนประกอบซ่ึงเหมืนกบัมาตรฐานของบริษทัอ่ืน ๆ และมิไดป้รับปรุงมานาน 
  2.5  ขั้นตอนการท างานมากและซบัซอ้น 
  2.6  ส่วนประกอบท่ีมีจุดอ่อน หรือตอ้งการบ ารุงรักษามาก 
 ขั้นตอนรวบรวมขอ้มูล 
 ในขั้นตอนการรวบรวมขอ้มูลนั้น ใชเ้ทคนิค 3 ประการดว้ยกนั คือ 
 ประการท่ี 1.  ขอ้เทจ็จริง (Fact) 
 ประการท่ี 2.  หาตน้ทุน (Cost)  
 ประการท่ี 3.  ก าหนดตน้ทุนส าหรับขอ้ก าหนดและความตอ้งการ (Fixed cost on 
specification) 
 1.  ขอ้เทจ็จริง 
 การไดข้อ้มูลของความจริงนั้น เปรียบเสมือนกุญแจของความรู้ ซ่ึงจะไขประตูไปสู่
ความส าเร็จในแผนงาน กุญแจของขั้นตอนน้ี ไดแ้ก่ ค  าถาม 6 ค า คือ ท าไม อะไร เม่ือไร ท่ีไหน  
อยา่งไร 
  1.1  รายละเอียดเก่ียวกบัขอ้ก าหนดและความตอ้งการของผูใ้ชแ้ละผูผ้ลิต ซ่ึงจะ
ประกอบดว้ย 
   1.1.1  สภาพโดยทัว่ไปก่อนใช ้ระหวา่งใช ้และภายหลงัท่ีใชผ้ลิตภณัฑ์ 
   1.1.2  ขอบเขตทางดา้นคุณภาพ มีขอ้ก าหนดอยา่งไร 
   1.1.3  ความตอ้งการทางดา้นความน่าเช่ือถือได ้การบริการ การบ ารุงรักษาและ 
การท างานของมนั 
   1.1.4  ความตอ้งการดา้นอายุการท างาน 
   1.1.5  ความตอ้งการดา้นคุณลกัษณะพิเศษ 
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  1.2  รายละเอียดเก่ียวกบัจ านวนความตอ้งการของสินคา้ และจ านวนผลิตภณัฑท่ี์ 
คาดวา่จะผลิตไดท้ั้งหมด 
   1.2.1  อายสิุนคา้ในตลาดเป็นเท่าใดจะสามารถเพิ่มอายขุองสินคา้ในตลาด 
ไดอ้ยา่งไร 
   1.2.2  คู่แข่งขนัมีจ านวนเท่าใดและราคาผลิตภณัฑข์องคู่แข่งขนัเป็นอยา่งไร 
   1.2.3  ถา้มีการทดสอบเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงจะสามารถใชง้านไดดี้หรือ 
ขายเพิ่มข้ึนไหม 
 2.  การหาตน้ทุน  
 ส่ิงจ าเป็นส าหรับผลิตภณัฑ ์ก็คือ การหาตน้ทุนท่ีถูกตอ้งซ่ึงจะช่วยในการประหยดั
ค่าใชจ่้ายของโครงการและเป็นการวดัผล ขอ้เทจ็จริงท่ีเราไดรั้บอีกดว้ย 
 ในขั้นแรกตอ้งหาตน้ทุนของวสัดุและแรงงาน (Prime costs) ท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการยอ่ย
รวมทั้งส่วนอ่ืน ๆ ของโครงการดว้ย 
 ขั้นท่ีสองหาค่าโสหุย้ของโครงการซ่ึงประกอบดว้ยค่าวสัดุทางออ้ม หรือค่าแรงทางออ้ม
เคร่ืองจบัช้ินงานท่ีท าพิเศษข้ึน ค่าใชจ่้ายในการบรรจุขนส่งและค่าใชจ่้ายพิเศษอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกนั 
 ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีไม่วา่จะเป็นการประเมินก็ดี หรือค่าใชจ่้ายแทจ้ริงจะตอ้งบนัทึกไวร้วมทั้ง
บนัทึกแหล่งท่ีมาดว้ย 
 3.  ก าหนดตน้ทุนของขอ้ก าหนดและความตอ้งการ 
 เม่ือใดศึกษาขอ้ก าหนดและความตอ้งการอยา่งละเอียดแลว้ พบวา่ตน้ทุนของสินคา้
ส าเร็จรูป กระบวนการผลิตหรือวธีิการ เป็นค่าใชจ่้ายส่วนใหญ่ของค่าใชจ่้ายทั้งหมด ไม่วา่จะเป็น
ตน้ทุนราคาขายหรือตน้ทุนรวม ดงันั้น จึงควรศึกษาค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงรวมอยูใ่นราคาของ
ผลิตภณัฑ์ 
 เม่ือจดัแยกรายละเอียดของความตอ้งการแลว้จึงแบ่งตน้ทุนไปตามส่วนต่าง ๆ ก าหนดให้
ตน้ทุนขั้นตน้ (วสัดุ+แรงงานทางตรง) และตน้ทุนโรงงาน แบ่งแยกไปตามขอ้ก าหนดหรือ 
ความตอ้งการท่ีท าไว ้โดยใหมี้การเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ยเพื่อการวเิคราะห์ต่อไป 
 ขั้นการวเิคราะห์หนา้ท่ี 
 การวเิคราะห์หนา้ท่ีการท างานเป็นเทคนิคอยา่งหน่ึงในแผนงานวศิวกรรมคุณค่าซ่ึง 
ต่างจากการลดตน้ทุนแบบอ่ืน ๆ การวเิคราะห์หนา้ท่ีน้ีท าไดโ้ดยการอธิบายหนา้ท่ี ประเมิน
ความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ีและพฒันา ซ่ึงเทคนิคเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อก าไรทางธุรกิจ และการ
ปรับปรุงตน้ทุนไดเ้ป็นอยา่งดียิง่ เน่ืองจากก าไรของธุรกิจหรืออุตสาหกรรมเป็นผลเน่ืองมาจาก
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ผลิตภณัฑ ์กระบวนการและวธีิปฏิบติัจะเห็นไดว้า่ความรู้เหล่าน้ีมีผลกระทบต่อก าไร ดงันั้น การใช้
เทคนิควเิคราะห์หนา้ท่ีจึงเป็นการอธิบายปัญหาและสร้างความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิต  
ดว้ยการแยกแยะเพื่อหาขอ้สรุปปัญหารวม ค าจ ากดัความของหนา้ท่ีตามท่ีสมาคมวศิวกรรมคุณค่า 
ไดเ้ขียนไว ้คือ ส่ิงซ่ึงท าใหผ้ลิตภณัฑน์ั้นใชง้านไดห้รือขายได ้
 ความส าคญัของหนา้ท่ีโดยปกติแลว้พบวา่ปัญหาผลิตภณัฑ ์วธีิการปฏิบติั หรือขบวนการ 
มกัมีหนา้ท่ีพื้นฐานเพียงอยา่งเดียว มีจ านวนนอ้ยมากท่ีมีหนา้ท่ีพื้นฐาน 2 อยา่ง ส่วนหนา้ท่ีพื้นฐาน
มากกวา่หน่ึงหนา้ท่ีมกัเก่ียวพนักบัส่ิงอ่ืน ในกรณีของหนา้ท่ีรองพบวา่มีหนา้ท่ีเฉพาะ (Specific 
function) และหนา้ท่ีเสริมหนา้ท่ีพื้นฐาน (Dependent function) หนา้ท่ีเฉพาะตอ้งการการกระท า
เฉพาะจึงจะส าเร็จ หนา้ท่ีเสริมจะไม่ส าเร็จก่อนหนา้ท่ีพื้นฐานการบนัทึกค าจ ากดัความของหนา้ท่ี 
(Function definition) จะท าการบนัทึกลงในแบบฟอร์มดงัภาพท่ี 2-3 
 

การวเิคราะห์หนา้ท่ีโดยใชค้  ากิริยา-นาม 

โครงงานการ………………………………………………………………………………….. 

กระบวนการท่ี ช่ือกระบวนการ 
หนา้ท่ี หนา้ท่ีช้ินส่วน 

กิริยา นาม พื้นฐาน รอง 

            
            

 
ภาพท่ี 2-3  แบบฟอร์มการวิเคราะห์หนา้ท่ีการท างานโดยใชค้  ากริยา-นาม 
 
 การประเมินผลความสัมพนัธ์ระหวา่งหนา้ท่ี ก่อนอ่ืนตอ้งเขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
หนา้ท่ีทั้งหมด ซ่ึงถูกจดัให้อยูใ่นรูปของค ากริยาและค านาม ระดบัของหนา้ท่ีพื้นฐานและหนา้ท่ีรอง 
จากนั้นเปรียบเทียบและประเมินหนา้ท่ีการท างานดว้ยการหาล าดบัความส าคญัทั้งหมด ซ่ึงจะได้
ขอ้สรุปของปัญหาของหนา้ท่ีท่ีไม่จ  าเป็น หนา้ท่ีท่ีมีความส าคญันอ้ยแต่ตอ้งการตน้ทุนสูง เทคนิคน้ี
เราเรียกวา่ “การประเมินเชิงเลข” ซ่ึงเป็นการหาความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ีท่ีจ  าเป็น หรือหนา้ท่ีหลกั
ของผลิตภณัฑ ์ก าหนดล าดบัความส าคญัของหนา้ท่ีรองท าใหท้ราบวา่หนา้ท่ีเหล่านั้น เกิดจาก
ขอ้ก าหนดหรือความตอ้งการหรือเกิดเพราะการออกแบบในตอนตน้ ๆ 
 โดยท่ีการประเมินเชิงเลขอยูใ่นฟอร์มดงัภาพท่ี 2-4 ซ่ึงประกอบดว้ยเลขท่ีอา้งอิง  
ช่ือโครงการ เลขท่ีแบบแปรน 
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บริษทั…………………………                                 เลขท่ีอา้งอิง………………………… 
การประเมินผลหนา้ท่ี 

โครงการ………………..                                                 เลขท่ีแบบแปรน………………… 
    สรุปการประเมินผล 

  

อกัษรแทน หนา้ท่ี น ้าหนกั 

  

A     
B     
C     
D     
E     

    การประเมินเชิงตวัเลข 
    หมายเหตุ  ประเมินดว้ยน ้าหนกั 
                 1.  ระดบัความแตกต่างความส าคญันอ้ย เท่ากบั 1 คะแนน 
                 2.  ระดบัความแตกต่างความส าคญัปานกลาง เท่ากบั 2 คะแนน 
                 3.  ระดบัความแตกต่างความส าคญัมาก เท่ากบั 3 คะแนน 

                                                      B                C                  D                   E   
                                                           

A 
    

  

                                                                              
B 

   

                                                                                                   
C 

  

                                                                                            D  

                                                                                                              E 
ช่ือสมาชิกทีม……………………………                            วนัท่ี……………………………… 

 
ภาพท่ี 2-4  แบบฟอร์มการประเมินเชิงน ้าหนกัความส าคญัของหนา้ท่ี 
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 ขั้นสร้างสรรคค์วามคิด 
 ในทางวศิวกรรมคุณค่านั้น การสร้างสรรคค์วามคิดเป็นวธีิการท่ีจะน ามาเพื่อแจกแจง
หนา้ท่ีต่าง ๆ และท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุดถึงแมว้า่มนุษยทุ์กคนจะมีความสามารถในการ
สร้างสรรคค์วามคิดแต่ก็ข้ึนอยูก่บัประสบการณ์และความสามารถในการสร้างสรรคค์วามคิด
เหล่านั้นโดยกลัน่กรองมาจากความรู้ทั้งหมดท่ีมีอยูใ่หเ้หมาะสมและรวบรวมใหเ้ป็นแนวทางแกไ้ข
ปัญหาท่ีน่าเช่ือถือไดอี้กดว้ย วธีิท่ีใชใ้นการพฒันาความคิดสร้างสรรคมี์ ดงัน้ี 
 1.  การเปรียบเทียบ (Forced comparison) วธีิน้ีจะท าการเปรียบเทียบระหวา่งงานท่ีตอ้ง
ศึกษากบัหวัขอ้อ่ืน ๆ มาพิจารณา หวัขอ้อ่ืนท่ีเลือกมานั้นสามารถเลือกจากอะไรก็ได ้วธีิการ
เปรียบเทียบก็ง่าย ๆ ดงัเช่น เราจะน าโทรศพัทม์าบรรจุในกล่องโลหะท่ีก าลงัศึกษาอยูห่รือจะใช้
กล่องพลาสติกหรือจะเลือกใชก้ล่องไมอ้ดัส าหรับขนส่งโทรศพัทอ์ยา่งเช่นปัจจุบนั เป็นตน้ 
 2.  การจดัการคุณสมบติั (Attribute listing) วธีิน้ีจะท าใหเ้รามองเห็นถึงคุณสมบติัต่าง ๆ 
ของหวัขอ้งานท่ีจะท าโดยละเอียดยิง่ข้ึน โดยการน าเอาคุณสมบติัต่าง ๆ มาเขียนเป็นรูปของเมตริกซ์ 
เพื่อกระตุน้ใหเ้กิดการหาคุณสมบติัอ่ืน ๆ เพิ่มมากข้ึนทั้งตามแนวนอนของเมตริกซ์และใหจุ้ดตดั
ของเมตริกซ์ เป็นจุดท่ีแสดงคุณสมบติัรวมทั้ง 2 แกนซ่ึงจะกระตุน้ใหเ้กิดความคิดอ่ืน ๆ ข้ึนไดอี้ก 
 

                      ชนิด
อกัษร  วสัดุ    แบบนูน แบบหลุมลึก แบบปรุ แบบประยกุต ์ แบบประดิษฐ์ 

พลาสติก           
แกว้           
กระดาษ           
เหล็ก           

 
ภาพท่ี 2-5  การจดัเรียงคุณสมบติัในการออกแบบเคร่ืองหมายป้าย 
  
 จากภาพท่ี 2-5 แกนตั้งเป็นตวัเลือกวสัดุ แกนนอนเป็นแบบชนิดอกัษร ท าการเลือกและ
หาจุดตดัก็จะไดคุ้ณสมบติัและตรวจสอบวา่ใช่ตามท่ีตอ้งการหรือไม่ หรือจะเลือกจากคุณสมบติัและ
หาจุดตดัยอ้นหาวสัดุและแบบอกัษรไดเ้หมือนกนั 
 3.  การวเิคราะห์แบบตามรูปลกัษณะ (Morphological analysis) วธีิน้ีคลา้ยกบัวธีิการจดั
ตามคุณสมบติัเพียงแต่เพิ่มแกนเป็นรูป 3 มิติ เชิงคุณสมบติัต่าง ๆ ท่ีมีอยูใ่นแต่ละแกน โดยเราให้ 
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แต่ละแนวนั้นแสดงคุณสมบติัอยา่งอิสระและแยกเป็นหมวดหมู่ท่ีตอ้งศึกษา ดงันั้น แผนภูมิท่ีจะได้
จะเป็นรูปลูกบาศกเ์ล็ก ๆ ซ่ึงจะมีคุณสมบติัต่าง ๆ ท่ีเป็นตวัแปรบรรจุอยูใ่นรูปลูกบาศกเ์ล็ก ๆ แต่ละ
รูปนั้น 
                                                                

 
 
ภาพท่ี 2-6  การวเิคราะห์ตามรูปลกัษณะ 
 
 จากภาพท่ี 2-6 เราใหแ้กนทั้ง 3 แทนดว้ย วสัดุ ตวัอกัษรและแสงสวา่งเราจะสร้างแผนภูมิ 
วเิคราะห์เป็นรูปลูกบาศกข้ึ์นมาจากคุณสมบติั เช่น วสัดุ อาจเป็นพลาสติก เหล็ก อะลูมิเนียม ฯลฯ  
เป็นตน้ จากตวัอยา่งจะพบวา่เราไดรู้ปลูกบาศกเ์ล็ก ๆ ถึง 75 อนั ซ่ึงก็คือ 75 แนวคิดเม่ือจะตดัสินใจ
ในการท าป้ายเราค่อย ๆ ตดัคุณสมบติัท่ีไม่ตอ้งการหรือไม่เหมาะสมออกไปเร่ือย ๆ จนไดแ้นวคิด 
ท่ีเหมาะสม วธีิน้ีจะท าใหผู้ว้เิคราะห์ไดมี้โอกาสพิจารณาแนวคิดท่ีเหมาะสมและกลา้แสดงออกซ่ึง
ความคิดสร้างสรรคท่ี์กวา้งไกลออกไปและมีโอกาสจะไดรั้บการยอมรับเม่ือน ามาประกอบกบั 
ส่ิงอ่ืน ๆ เขา้ก็กลายเป็นแนวคิดท่ีเหมาะสมได ้วธีิน้ีเหมาะส าหรับการวิเคราะห์โดยบุคคลเดียว 
 4.  การระดมความคิด (Brain storming) ส าหรับวธีิน้ี ควรมีกลุ่มของผูร่้วมงานประมาณ 
6-10 คน ซ่ึงเลือกจากผูท่ี้มีภูมิหลงัต่าง ๆ กนัจากต าแหน่งต่าง ๆ กนั ในหน่วยงานเร่ิมดว้ยผูน้ ากลุ่ม
จะแจง้ใหก้ลุ่มทราบถึงปัญหาแลว้จึงใหส้มาชิกแต่ละคนช่วยกนัเสนอวธีิแกไ้ข ซ่ึงทุก ๆ วธีิจะถูก
บนัทึกเอาไวจ้นครบโดยยงัไม่ตอ้งมีการวนิิจฉยัหรือตดัสินวา่ ความคิดใดถูกหรือผิดแต่อยา่งไร
เพราะจะเป็นการหยดุย ั้งความคิดสร้างสรรคข์องกลุ่มหลงัจากนั้น จึงจะเร่ิมพิจารณาแต่ละวธีิเพื่อ 
จะหาความคิดท่ีกลุ่มเห็นวา่ดีท่ีสุดมาปรับปรุงให้เหมาะสมในการแกปั้ญหา 
 5.  การพิจารณาส่วนท่ีเขา้และออก (Input-Output method) เทคนิคน้ีถูกใชเ้ม่ือทราบถึง
สภาพความเป็นจริงของส่วนท่ีเขา้และออกท่ีมีอยู ่วธีิการน้ีเรามุ่งท่ีจะพิจารณาการใชส่้วนท่ีเขา้ 
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ท่ีจะท าใหเ้กิดผลโดยตรงต่อส่วนท่ีออก การแกปั้ญหาข้ึนอยูก่บัลกัษณะของปัญหาและยงัตอ้งอาศยั
การใชค้วามรู้ทางวศิวกรรมศาสตร์เขา้ดว้ย 
 ขั้นประเมินผล 
 ส าหรับขั้นตอนน้ีไดห้าทางพฒันาทางเลือกหลาย ๆ ทาง ต่อจากขั้นสร้างสรรค ์ความคิด
ดว้ยการประเมินความคิดต่าง ๆ และหาทางป้องกนัค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นท่ีเกิดข้ึนแต่ทั้งน้ีตอ้ง
ค านึงถึงวา่การจ ากดัค่าใชจ่้ายนั้นตอ้งไม่ลดคุณภาพและความน่าเช่ือถือได ้ส าหรับเทคนิคท่ีใช ้
ในขั้นตอนน้ี คือ การยอ่ยและรวมแนวความคิดต่าง ๆ หาตน้ทุนของทุกแนวความคิดพฒันา
ทางเลือกและการประเมินผลดว้ยการเปรียบเทียบ 
 การประเมินแต่ละความคิดหรือรวมความคิดเขา้ดว้ยกนั เพื่อใหไ้ดห้นา้ท่ีการท างาน 
ท่ีตอ้งการนั้น ก่อนอ่ืนตอ้งพิจารณาดูวา่ แต่ละความคิดนั้นใชง้านไดห้รือไม่ ถา้ใชง้านไม่ได ้
จึงหาทางรวมเขา้ดว้ยกนั เพื่อใหส้ามารถน าไปใชง้านไดต่้อไป  การยอ่ยและรวมความคิดเหล่าน้ี 
เป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองและค่อนขา้งรวดเร็วจึงตอ้งหาวา่ท าอยา่งไรแนวคิดจากหนา้ท่ีการท างาน
หลาย ๆ อนั จะสามารถหลอมเขา้ดว้ยกนัและสามารถแกปั้ญหารวมไดท้ั้งหมด บ่อยคร้ังท่ีพบวา่ 
ความคิดแต่ละความคิดนั้นไม่สามารถน ามารวมกนัไดโ้ดยตรง เน่ืองจากขาดความสมบูรณ์ของ
ขอ้มูลในขณะนั้นส่ิงส าคญั ก็คือ อยา่ด่วนละทิ้งความคิดเหล่าน้ีไปเสีย เก็บไวส้ าหรับอนาคต  
ซ่ึงอาจจะเป็นชัว่โมง วนั สัปดาห์ เดือนหรือปี ดงันั้น จึงตอ้งพฒันาความคิดดว้ยการหาตน้ทุน  
โดยพิจารณาความสัมพนัธ์ของแต่ละความคิดหรือความคิดรวม เพื่อประมาณคุณค่าของแต่ละ
ความคิด เม่ือไดคุ้ณค่าออกมา ทั้งในดา้นตน้ทุนและหนา้ท่ีการท างานของมนัแลว้ เราสามารถแบ่ง
ขีดความสามารถในเร่ืองคุณค่าน้ีออกเป็น 2 แนวทาง คือ แนวทางท่ี 1 ในเร่ืองขีดความสามารถ 
ในการประหยดั โดยการเปรียบเทียบกบัตน้ทุนในปัจจุบนัและก าลงัคนท่ีจะพฒันา เพื่อน าไปปฏิบติั
ในแต่ละความคิด และแนวท่ี 2 ตน้ทุนท่ีประหยดัไดท้ั้งโครงการ ในการประเมินผลน้ี เราตอ้งใช้
ความรู้ ความช านาญและการตดัสินใจอยา่งสร้างสรรคใ์นการก าหนดตน้ทุนอยา่งคร่าว ๆ ในทุก
แนวคิด เพื่อเป้าหมายในการเพิ่มผลก าไรเม่ือเสร็จส้ินโครงการแลว้ 
 การพฒันาหนา้ท่ีของทางเลือกจะส าเร็จสมประสงค ์ตอ้งใชข้อ้มูลข่าวสาร และการ
พฒันาความคิดท่ีไดบ้นัทึกไวใ้นแผนการด าเนินงาน ในท่ีน้ีจะเรียกหวัขอ้วา่ “การพฒันาหนา้ท่ี” 
(Functional development) ดงัภาพท่ี 2-7 แสดงแบบฟอร์มตวัอยา่งการพฒันาหนา้ท่ีในขั้นแรกตอ้ง
จ ากดัขอบเขตของปัญหาก่อน ต่อจากนั้นเขียนส่ิงท่ีตอ้งการและขอ้มูลจ าเพาะการท าเช่นน้ีเพื่อจะ 
ท าใหก้ารพฒันาของเราละเอียดข้ึนและป้องกนัมิใหก้ารพฒันาออกนอกขอบเขตท่ีก าหนด 
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บริษทั………………………………………                เลขท่ีอา้งอิง…………………………….. 

การพฒันาหนา้ท่ี 

หนา้ท่ีหลกั…………………………………… 

หนา้ท่ี ความคิดสร้างสรรคแ์ละการพฒันา ตน้ทุนโดยประมาณ(สะสม) 

      

รวม   

ตน้ทุนปัจจุบนั 

                  วสัดุ+วสัดุทางออ้ม………………………….. 

                  ค่าแรงทางตรง…...………………………….. 

                  ค่าแรงทางออ้ม…..………………………….. 
สมาชิก…………………………………………………                            
วนัท่ี……………………………….. 

 
ภาพท่ี 2-7  แบบฟอร์มตวัอยา่งการพฒันาหนา้ท่ี 
 
 ในแผนพฒันาท่ีจะประกอบดว้ย ขอ้มูลท่ีตอ้งการ เลขท่ีอา้งอิง การประเมินผลหนา้ท่ีนั้น 
ยดึหนา้ท่ีหลกัเป็นส าคญั โดยดูจากน ้าหนกัท่ีสูงสุด เขียนลงในช่องหนา้ท่ีต่อจากนั้นดูช่วงความคิด
สร้างสรรค ์ดว้ยการเลือกความคิดเด่ียวหรือความคิดท่ีรวมกนัแลว้ ในรูปของค านามและกริยาท่ี
ตน้ทุนต ่าท่ีสุดใส่ลงในช่อง “ความคิดสร้างสรรคแ์ละพฒันา” ซ่ึงความคิดเหล่าน้ีไดม้าจากกลุ่ม 
รวมทั้งตน้ทุนโดยประมาณเม่ือไดค้วามคิดสร้างสรรคล์งในแบบฟอร์ม ซ่ึงอยูใ่นขอบเขตของการ
แกปั้ญหาบนัทึกขอ้มูลจ าเพาะและตอ้งการเสร็จแลว้ น าไปพิจารณาต่อไปวา่สมควรจะปรับปรุง
แกไ้ขอยา่งไร จากนั้นใส่ลงในช่อง “ความคิดสร้างสรรคแ์ละพฒันา” รวมถึงค่าใชจ่้ายท่ีจะตอ้ง
เพิ่มข้ึนซ่ึงจะกลายเป็นค่าใชจ่้ายสะสม   
 การพฒันาหนา้ท่ีนั้น ในขั้นแรกควรค านึงเฉพาะหนา้ท่ีท่ีท าใหท้  างานไดเ้ท่านั้น 
ยงัไม่จ  าเป็นตอ้งค านึงถึงการขยายไดต่้อจากนั้นควรหาทางเลือกอ่ืน ๆ ดว้ยในการพฒันาความคิด 
และประเมินผล ถา้ไม่คิดพฒันาหาทางเลือกอ่ืน ๆ จะท าใหค้วามคิดติดแน่นอยูก่บัของเดิมซ่ึงจะเป็น
อุปสรรคท าใหค้วามคิดอุดตนัและไม่เกิดการพฒันา 
 ประเมินผลดว้ยการหาทางเลือกของหนา้ท่ีการท างานแลว้รวมทั้งไดพ้ฒันาทางเลือกนั้น
ตอ้งแน่ใจวา่มนัท างานได ้ต่อจากนั้นจึงจะน ามาประเมินผลดว้ยการเปรียบเทียบปัจจยัต่าง ๆ โดยท่ี
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ทางเลือกนั้น ๆ จะตอ้งเปรียบเทียบกนัดว้ย ขอ้ดีและขอ้เสีย ซ่ึงจะใชแ้บบฟอร์มดงัภาพท่ี 2-8 โดย
เขียนความคิดในการพฒันาหนา้ท่ีอยา่งสั้น ๆ ลงในช่องความคิดจากมากไปหานอ้ยท่ีสุด
เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสีย ประเมินผลดว้ยผลต่างของมนัแลว้บนัทึกขอ้สรุปท่ีจะน าไปปฏิบติั 
ลงในแบบฟอร์มดา้นล่าง 
 

บริษทั…………………………………                    เลขท่ีอา้งอิง…………………………….. 

การประเมินความคิด 

หนา้ท่ีหลกั…………………………………… 

หนา้ท่ี ขอ้ดี ขอ้เสีย 

      

แผนท่ีจะน าไปปฏิบติั 

  
  
สมาชิก…………………………………………………                            
วนัท่ี……………………………….. 

 
ภาพท่ี 2-8  แบบฟอร์มตวัอยา่งการประเมินความคิด 
 
 และเม่ือขั้นตอนการน าไปทดสอบนั้นเราจะท าการน าหนา้ท่ีไปสู่ทางเลือกท่ีจะท า  
“ขายได”้  ซ่ึงในตอนนั้นจะสมบูรณ์ในแง่ของทางเลือกท่ีจะไดท้ั้งหนา้ท่ีการท างานและยงัสามารถ
ท าใหข้ายไดอี้กดว้ย 
 ขั้นทดสอบพิสูจน์ 
 ผลส าเร็จขั้นตอนน้ีข้ึนอยูก่บัการใชข้อ้มูลบวกกบัความรู้ในการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ วสัดุ 
เทคนิคการแข่งขนัทางเศรษฐกิจ ขอ้มูลและความรู้มากมายเหล่าน้ีมิใช่แสวงหาเพื่อเก็บไวก้บัตวัเอง 
แต่จะเสาะแสวงหาเพื่อน ามาใชค้วามคิดสร้างสรรคแ์ละความสามารถในการท างานของทีมงาน 
และผลท่ีไดรั้บเป็นชยัชนะ งานน้ีตอ้งไม่เหมือนงานอ่ืนท่ีเขียนเป็นสูตรหรือค าจ ากดัของปัญหา  
แลว้ก็หาค าตอบ แต่เป็นงานซ่ึงตอ้งใชค้วามพยายาม ผลท่ีไดรั้บขั้นตอนน้ีอยูก่บัความสามารถ 
ในการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดลอ้มทัว่ ๆ ไป ในทางสังคม เศรษฐศาสตร์ วทิยาศาสตร์ และ
เทคนิคต่าง ๆ ผลงานน้ีมิใช่การกระท าและการตอบสนอง (Action and reaction) แต่ตอ้งอาศยั
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ความรู้และเทคนิคอยา่งกวา้ง ๆ ในการประยกุต ์มนุษวทิยา เศรษฐศาสตร์และสังคมศาสตร์ เทคนิค
ของขั้นตอนการทดสอบพิสูจน์น้ีส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งใช ้คือ มาตรฐานของบริษทัและอุตสาหกรรม 
ปรึกษากบัผูช้  านาญเฉพาะดา้นและการใชผ้ลิตภณัฑข์บวนการและวสัดุแบบพิเศษ 
 มาตรฐานของบริษทัและอุตสาหกรรม ตลอดระยะเวลาแห่งการปฏิวติัทางอุตสาหกรรม 
ไดค้น้พบวา่การใชม้าตรฐานอุตสาหกรรมนั้นไดรั้บผลประโยชน์มากไม่วา่จะใชช้ิ้นส่วนมาตรฐาน
หรือจะใชร้ะบบมาตรฐานก็ตามส่วนประกอบท่ีเป็นมาตรฐานนั้นมีคุณค่ามากทางดา้นสงวน
ค่าใชจ่้ายไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในดา้นการพฒันาและค่าใชจ่้ายของเคร่ืองมือไดคุ้ณภาพดีและเช่ือถือ
ได ้รวมทั้งไม่ตอ้งเสียเวลาคอยนาน การใชม้าตรฐานช้ินส่วนนั้นจ าเป็นตอ้งเรียนรู้ทั้งวสัดุและ 
กระบวนการ ซ่ึงจะน าไปใชไ้ดอ้ยา่งดีท่ีสุดและใชไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้งเหมาะสมในการเปล่ียนแปลง
ขอ้ก าหนดของวสัดุหรือกระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าใหเ้ราตอ้งใชม้าตรฐานของเราหรือของโรงงาน
อ่ืนเราจะตอ้งตั้งค  าถามและหาค าตอบใหไ้ด ้“ช้ินส่วนมาตรฐานหรือผลิตภณัฑ์จะหาไดแ้ละใชง้าน
ไดไ้หม”    
 การปรึกษาผูข้ายและผูช้  านาญเฉพาะดา้นท าใหไ้ดเ้รียนรู้วา่ในการผลิตนั้นตอ้งการ
ผลผลิตในเวลาอนัจ ากดัถา้ท างานร่วมกบัผูข้ายหรือผูช้  านาญเฉพาะดา้นจะท าใหไ้ดข้อ้มูลท่ีมีค่า 
และประหยดัเวลา เราจึงเนน้ท่ีจะใชบ้ริการของพวกนอกวงการซ่ึงอาจจะเป็นผูช้  านาญอยูใ่นบริษทั
ของเราเอง หรือผูช้  านาญเฉพาะดา้นจากบริษทัอ่ืน จากความรู้ของพวกน้ีและความคิดเห็นท่ีแตกต่าง
กนัจะท าใหเ้ราไดช้ิ้นส่วนท่ีเราก าลงัมีปัญหา บ่อยคร้ังท่ีพบวา่ความช านาญในแต่ละสาขาวชิา ท าให้
ไดรั้บค าแนะน าท่ีมีคุณค่าในดา้นตน้ทุนต ่าและลดเวลาในการวเิคราะห์อีกดว้ย 
 การใชผ้ลิตภณัฑ ์ขบวนการและวสัดุพิเศษ ค าวา่ พิเศษในวนัน้ี อาจเป็นมาตรฐานในวนั
พรุ่งน้ี เน่ืองจากการพฒันาอยา่งรวดเร็วของผลิตภณัฑ ์กระบวนการ และวสัดุใหม่ ๆ วสัดุสมยัก่อน
อาจจะเหมาะสมกบัหนา้ท่ีบางส่วนซ่ึงในปัจจุบนัอาจมีคุณค่านอ้ยลง เช่น การปรับปรุงเทคโนโลยี
และท าใหต้น้ทุนต ่าลงและท าใหผ้ลผลิตดีข้ึนเราจะตอ้งเตรียมพร้อมท่ีจะเรียกผูเ้ช่ียวชาญใหท้นัเวลา  
ในระหวา่งการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่หรือเพื่อวเิคราะห์คุณค่าของผลิตภณัฑใ์นทอ้งตลาด นอกจากน้ี
ควรพิจารณาตน้ทุนต ่าสุดของผลิตภณัฑเ์ม่ือใชว้สัดุมาตรฐานเปรียบเทียบกบัตน้ทุนต ่าสุด เพื่อใช้
วสัดุพิเศษ 
 ขอ้เสนอแนะ 
 จุดมุ่งหมายของขั้นตอนน้ี คือ การกระตุน้ให้เกิดการกระท าในทางบวกและป้องกนั 
การกระท าในทางลบ รวมทั้งการเสนอการเปล่ียนแปลง วตัถุประสงคข์องขอ้เสนอนั้นคลา้ยกบั 
การขอแต่งงาน ซ่ึงตอ้งการค าตอบในทางบวก ดงันั้น ตอ้งวางแผนอยา่งดี เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย 
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ใหไ้ดเ้ราตอ้งรู้จกัท่ีจะขายความคิด เสนอการเปล่ียนแปลงเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อผูใ้ชผ้ลประโยชน์
น้ีจะพิสูจน์ไดด้ว้ยการใชค้วามเป็นจริงของขอ้มูล ตน้ทุนโดยละเอียดและการช้ีแจงอยา่งมีเหตุผล   
แบบฟอร์มส าหรับเสนอควรมีทั้งขอ้เทจ็จริงและตน้ทุน ทั้ง 2 อยา่งน้ี จะตอ้งท าอยา่งระมดัระวงัและ
ท าใหเ้หมาะสม  
 ขอ้เทจ็จริงปัจจุบนัก่อนท่ีท่านจะแนะน าโปรดคิดใหถ่ี้ถว้นในการเสนอขอ้เทจ็จริง ท่าน
ตอ้งใชข้อ้เทจ็จริงท่ีมีอยูแ่ละเสนอเพียงคร้ังเดียวแต่ใหห้นกัแน่นและแขง็แรง ขอ้เทจ็จริงของท่าน 
ในขั้นตอนน้ีจะตอ้งระมดัระวงัและแน่ใจวา่ เป็นขอ้เทจ็จริงจากขั้นตอนรวบรวมขอ้มูลดว้ย เม่ือท่าน
รวบรวมขอ้เทจ็จริงในการเสนอเร่ืองขอ้เท็จจริงจึงตอ้งพยายามใหฝ่้ายบริหารยอมรับทั้งหมด   
 ตน้ทุนปัจจุบนั ตน้ทุน คือ โฉมหนา้ของขอ้เท็จจริงในการเสนอเก่ียวกบัตน้ทุนตอ้งแน่ใจ
วา่เป็นส่ิงท่ีเป็นจริงได ้น าไปปฏิบติัได ้โดยท่ีตน้ทุนท่ีเป็นไปไดเ้ป็นขอ้เทจ็จริงท่ีตอ้งการเสนอแนะ 
จะตอ้งวางแผนอยา่งระมดัระวงั ไม่วา่จะเป็นตน้ทุนท่ีเสนอแนะตน้ทุนท่ีน าไปปฏิบติัและตน้ทุนท่ี
ประหยดัไดแ้ละจะตอ้งเสนอแนะเหมือนกบัวา่เป็นเงินทองของท่าน 
 แบบฟอร์มท่ีส าคญัท่ีสุดในแผนงานทั้งหมดควรจะเป็นแผน่เดียวและประกอบดว้ย
ขอ้เทจ็จริงทั้งหมดและปัญหาท่ีเก่ียวขอ้ง ขอ้เทจ็จริงน้ีจะตอ้งเขา้ใจง่ายและชดัเจนกะทดัรัด  
ถา้เป็นไปไดค้วรมีรูปสเกตซ์ง่าย ๆ ทั้งแบบปัจจุบนัและแบบเสนอแนะเปล่ียนแปลงและ
ขอ้เสนอแนะของทีมงานจะตอ้งสั้น เพื่อผูท่ี้ตดัสินจะไดอ่้านไดอ้ยา่งรวดเร็วรูปสเกตซ์นั้นก็แทน
ค าอธิบายไดอ้ยา่งดีถา้การเสนอแนะยาวเกินไปและโดยจุดประสงคห์ลกัของการเสนอนั้นเป็น 2 
ประการ คือ ส่งขอ้มูลใหผู้บ้ริหารตดัสินใจและการตดัสินใจของผูบ้ริหารก่อใหเ้กิดการปฏิบติัข้ึน
และการปฏิบติัควรเป็นชนิดบวก 
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บริษทั………………………….                                 เสนอแนะปรับปรุงตน้ทุน                                           
วนัท่ี…………………………..                             เลขท่ีอา้งอิง…………………………………. 
ผลิตภณัฑ์……………………..                            การประกอบหรือช้ินส่วน…………………… 
ช้ินส่วนเลขท่ี………………….                            ปริมาณ/ผลิตภณัฑ์…………………………… 
                                                                               ปริมาณ/ปี……………………………………. 
ความสามารถท่ีประหยดัไดปี้แรก (บาท) คาดคะเนการขาย (ปีต่อปี) 

ปัจจุบนั เสนอแนะ 

ค านวณการประหยดัได ้
วสัดุ
(บาท) แรงงาน (บาท) ผลประโยชน์ (บาท) 

รวม
(บาท) 

ปัจจุบนั         
เสนอแนะ         
ผลต่าง         

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

 
ภาพท่ี 2-9  แบบฟอร์มตวัอยา่งการเสนอแนะ 
 
 ดงัภาพท่ี 2-9 แบบฟอร์มน้ีควรประกอบดว้ยความตอ้งการพื้นฐานและความตอ้งการ
รองลงมาผลประโยชน์ท่ีวดัไม่ไดจ้ะอยูใ่นรูปของคุณภาพ ความน่าเช่ือถือได ้การบ ารุงรักษา 
ความปลอดภยัและลดเวลาการท างาน ต่อจากนั้นควรจะท าแผนงานท่ีจะน าไปปฏิบติัซ่ึงควรจะท า
ไวก่้อนการเสนอโครงการถา้ท าอยา่งน้ีแลว้เม่ือขอ้เสนอแนะไดรั้บการยอมรับก็เร่ิมด าเนินการไดเ้ลย
แผนปฏิบติังานควรจะมีรายละเอียดเก่ียวกบัความรับผดิชอบของแต่ละบุคคลในองคก์ารซ่ึงตอ้ง
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ปฏิบติัอยา่งถูกตอ้งในเร่ืองของวธีิปฏิบติั วสัดุท่ีตอ้งซ้ือ ส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตเคร่ืองมือท่ีจะตอ้งท าหรือ
ซ้ือ รวมทั้งผูเ้ช่ียวชาญซ่ึงจะตอ้งรับผิดชอบส าหรับแผนงานน้ี นอกจากน้ีควรมีก าหนดเวลาวา่งานใด
เร่ิมก่อนและเสร็จเม่ือใดอีกดว้ย 
 

งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ในปัจจุบนัทางดา้นอุตสาหกรรมมีการแข่งขนักนัเป็นอยา่งมาก ในเร่ืองของตน้ทุน
ทางดา้นผลิตภณัฑ ์ตน้ทุนทางดา้นการผลิต ตน้ทุนทางดา้นการจดัการต่าง ๆ ในระบบการ
ด าเนินงานและยงัมีดา้นอ่ืน ๆ อีกหลายดา้น เทคนิควเิคราะห์คุณค่าและวศิวกรรมคุณค่า คือ เทคนิค
ท่ีวา่ดว้ยการประยกุตเ์ทคนิคท่ีมีระบบโดยเนน้หนา้ท่ีการท างานของผลิตภณัฑห์รือการบริการ 
เป็นหลกัใหญ่ ตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุดและคงไวซ่ึ้งคุณภาพไม่ถูกท าใหล้ดลงไป ตอ้งเท่าเดิมเหมือนก่อน
การเปล่ียนแปลงดงังานวิจยัตวัอยา่งท่ียกมาน้ี 
 กิตติ วบูิลยเ์สรีกุล (2542) ไดน้ าเอาเทคนิคดงักล่าวมาลดตน้ทุนในโรงงานผลิตชุดสายไฟ
รถยนต ์โดยประยกุตใ์ชแ้ผนวศิวกรรมคุณค่าทั้ง 7 ขั้นตอนของ Arthur E. Mudge มาใช ้
ในการลดตน้ทุนของชุดสายไฟรถยนต ์โดยหลกัการและขั้นตอนมี ดงัน้ี 
 1.  เลือกชุดสายไฟ จากชุดสายไฟท่ีมีตน้ทุนและจ านวนท่ีขายใหลู้กคา้ต่อเดือนสูงท่ีสุด 
 2.  รวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ ของชุดสายไฟ 
 3.  วเิคราะห์หนา้ท่ีของช้ินส่วนเพื่อหาหนา้ท่ีพื้นฐานและหนา้ท่ีรอง 
 4.  ระดมความคิดจากกลุ่มผูร่้วมงาน 
 5.  ท าใหค้วามคิดแคบเขา้มา 
 6.  สรุปหาขอ้ดีและขอ้เสีย 
 7.  จดัท าใบเสนอและการลดตน้ทุน 
 ซ่ึงผลท่ีไดใ้นการน าหลกัการคร้ังน้ีมาลดตน้ทุนสามารถลดตน้ทุนลงได ้8,469,510 บาท 
ต่อปี และยงัไดรั้บความพึงพอใจจากลูกคา้ในดา้นราคาและการจดัการใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงวดัผลจาก
ดชันีวดัความส าเร็จจากลูกคา้ (KPI: Key performance indication) 
 ธีรศกัด์ิ ชมประดิษฐ ์(2546) ไดน้ าหลกัการของวศิวกรรมคุณค่าในการดีไซน์ถงับรรจุ
น ้ามนัแบบใหม่ สาเหตุท่ีเกิดการท าก็เพื่อเป็นการประหยดัตน้ทุนในส่วนของค่าใชจ่้ายในการท า
ผลิตภณัฑช์นิดน้ีใหม่ซ่ึงผลจากการน าหลกัการน้ีมาลดตน้ทุนท าใหบ้ริษทัประหยดัไดถึ้ง 1,986,687 
บาทต่อปี 
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 ประทีป ช่วยเกิด (2546) ไดมี้การน าเอาเทคนิคดงักล่าวมาประยกุตใ์ชก้บังานต่าง ๆ  
ท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตและงานอ่ืน ๆ เช่น ในงานประหยดัพลงังานซ่ึงท่ีไดน้ าเทคนิควศิวกรรม
คุณค่ามาประยกุตใ์ชก้บัคู่เทคนิค DSM by HAT (Demand side management by human aware 
approach technique) มาใชใ้นการประหยดัพลงังานและลดตน้ทุน โดยในเชิงวศิวกรรมคุณค่า 
ไดเ้นน้การวเิคราะห์ประโยชน์การใชง้านเพื่อคน้หาปัญหาหรือความสูญเปล่าอนัเกิดจาก 5M’s  
ส่วนเทคนิค DSM by HAT ใชใ้นการพฒันาคน โดยการสร้าวงจิตส านึกและพฒันาคนซ่ึงเป็น 
ตวัแปรส าคญัของความสูญเสียพลงังาน ซ่ึงผลท่ีไดรั้บจากการด าเนินการวิจยัน้ีสามารถท าใหเ้กิด
การประหยดัไดถึ้ง 48,309,004 บาท โดยท่ีลงทุน 2,788,901 บาท และมีระยะเวลาในการคืนทุนอยูท่ี่ 
21 วนั 
 อดิศกัด์ิ นาวเหนียว (2550) ไดน้ าเทคนิควศิวกรรมคุณค่าและวเิคราะห์คุณค่ามาใช้
วเิคราะห์ช้ินส่วนของเบาะรถยนตเ์พื่อท าการลดตน้ทุน ซ่ึงท าใหพ้บวา่ส่วนประกอบของ 
ผา้คลุมเบาะมีหนา้ท่ี คือ การท าใหส้วยงามมีน ้าหนกัความส าคญัสูงสุดเท่ากบั 8 มีตน้ทุน 1,132.97 
บาทต่อช้ิน จากนั้นก าหนดแนวทางการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิควธีิการหาอยา่งละเอียด (Exhaustive 
search) และเลือกแนวทางการปรับปรุงดว้ยการประเมินค่าปัจจยั (Factor rating) จากการด าเนินการ
ปรับปรุงพบวา่สามารถลดตน้ทุนลงประมาณ 17,673,304.11 บาทต่อปี จากการปรับเปล่ียนวสัดุท่ีใช้
ท าเบาะรถยนต ์
 สรวฒิุ บุราณศรี (2550) ไดน้ าวธีิการเทคนิคของวศิวกรรมคุณค่า (Value engineering) 
มาประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบผลิตภณัฑ ์เพื่อเพิ่มคุณค่าและลดตน้ทุนส าหรับเคร่ืองกดขดลวดให้
เขา้กบัร่อง (Slot) ของทุ่นอาร์เมเจอร์ (Armature) ซ่ึงจากเดิมราคาเคร่ืองจกัรอยูท่ี่ 83,515 บาท  
เม่ือไดด้ าเนินการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคของวศิวกรรมคุณค่าสามารถจดัสร้างเคร่ืองจกัรไดใ้นราคา 
75,779 บาท ซ่ึงสามารถประหยดัได ้7,736 บาท คิดเป็น 9.26% 
 ธวชั สวนนนัท ์(2553) ไดท้  าการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวเิคราะห์คุณค่าในการลดตน้ทุน
วทิยติุดรถยนต ์โดยการมุ่งเนน้ไปท่ีตน้ทุนวสัดุซ่ึงมีสัดส่วนถึง 77.73% ของตน้ทุนรวมทั้งหมด  
การคิดการปรับปรุงช้ินส่วนแนวทางทั้งหมด 9 แนวทางท่ีเป็นไปได ้จากทั้งหมด 128 แนวทาง   
โดยไดน้ าแนวคิดวเิคราะห์ตดัสินใจแบบหลายตวัแปร ไดแ้ก่ ดชันีคุณค่า คุณภาพ ประสิทธิภาพและ
รูปลกัษณ์ ภายใตง้บประมาณท่ีจ ากดัไม่เกิน 400,000 บาท และระยะเวลาไม่เกิน 9 เดือน 
 ผลการวเิคราะห์ใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์คุณค่า บ่งช้ีวา่แนวทางในการปรับปรุง 5 แนวทาง 
คือ การลดกระบวนการท าเกลียวของสกรู เปล่ียนชนิดของสีพน่หนา้กา เปล่ียนชนิดสกรู เปล่ียน
ชนิดวสัดุภายในของช้ินส่วน Cover และลดกระบวนการพ่นสีดา้นในของช้ินส่วน Kaob โดยคาดวา่
จะสามารถลดตน้ทุนได ้2,424,000 บาทต่อปี และใชเ้งินลงทุน 247,000 บาท คิดเป็น 16.16 บาท 
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ต่อเคร่ือง 
 กอ้งฤทธ์ิ บุญเล้ียง (2554) ไดน้ าหลกัการทางเทคนิควศิวกรรมคุณค่า (Value 
engineering) มาวจิยัและประยกุตใ์ชพ้ฒันาบรรจุภณัฑส์ าหรับการบรรจุช้ินส่วนยานยนต ์ 
ในบริษทัผูผ้ลิตรถยนตแ์ห่งหน่ึงในประเทศไทย โดยมุ่งปรับปรุงบรรจุภณัฑช์นิดหมุนเวียนท่ี
สามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดเ้พื่อการลดตน้ทุน โดยไดเ้ลือกบรรจุภณัฑท่ี์มีปริมาณการใชง้าน 
มากท่ีสุดจากบริษทัแม่ท่ีประเทศญ่ีปุ่นมาเป็นตน้แบบในการพฒันา  
 จากผลการวจิยัพฒันาปรับปรุงดว้ยหลกัการทางวศิวกรรมคุณค่า บรรจุภณัฑแ์บบ
หมุนเวยีนใหม่จะมีตน้ทุนในการผลิตลดลง 759.84 บาทต่อหน่วย และถา้คิดต่อหน่วยท่ีตอ้งผลิต
ข้ึนมาทั้งหมด 24,884 หน่วย จะสามารถประหยดัตน้ทุนได ้18,907,858.56 บาท หรือคิดเป็น 11% 
ของตน้ทุนโดยประมาณ ส าหรับอายกุารใชง้านของบรรจุภณัฑแ์บบหมุนเวยีนท่ีจะพฒันาข้ึนมา
ใหม่น้ีไดก้  าหนดเป้าหมายอายกุารใชง้านไวท่ี้ 6 ปี เท่ากบัตวัตน้แบบท่ีประเทศญ่ีปุ่น โดยมีการใช้
วตัถุดิบท่ีหาไดใ้นประเทศไทยทั้งหมดและสามารถคงคุณภาพการใชง้านของบรรจุภณัฑไ์ด้
เทียบเท่ากบัตวัตน้แบบ 
 มีเชาวน ์จนัทร์ศิริวฒันา (2552) ไดศึ้กษาและประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าในการ
ลดตน้ทุนกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิดอ่อน NKA-1 ในขั้นตอนสุดทา้ย โดยการน าเอา
แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 7 ขั้นตอนของ Arthur E. Mudge มาประยกุตใ์ชร่้วมกบัหลกัการ 
ESCR ช่วยใหล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและท าใหก้ารผลิตอยา่งต่อเน่ือง 
 ผลการศึกษาวจิยัพบวา่สามารถลดตน้ทุนแรงงานในการผลิตแผงวงจรในขั้นตอนสุดทา้ย
จาก 8.1028 บาทต่อช้ิน เป็น 4.2515 บาทต่อช้ิน หรือลดลง 47.53% ในดา้นตน้ทุนทรัพยากร 
การผลิตสามารถลดการใชเ้คร่ืองจกัรลงได ้40% และสามารถลดตน้ทุนดา้นแรงงานลงได ้60% 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 
 โครงงานน้ีประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าและการวเิคราะห์คุณค่าเพื่อลดตน้ทุน
เคร่ืองมือตดัและเพิ่มก าลงัการผลิตในกระบวนการผลิตกา้นสูบ โดยวเิคราะห์อายใุชง้าน (Tool life) 
ของเคร่ืองมือตดัท่ีใชใ้นการผลิตกา้นสูบซ่ึงมีอายกุารใชง้านท่ีนอ้ยท าใหต้น้ทุนสูงและเสียเวลา 
การผลิตเน่ืองจากตอ้งเปล่ียนเคร่ืองมือตดับ่อยและด าเนินการเพื่อปรับปรุงใหบ้รรลุเป้าหมาย 
จากการเลือกกา้นสูบท่ีตอ้งการน ามาปรับปรุง คือ กา้นสูบรุ่น Con-Rod G ของลูกคา้ G ซ่ึงจะถูก
ประกอบอยูใ่นเคร่ืองยนตข์องรถกระบะและรถกระบะดดัแปลงมาเป็นตวัอยา่งและเป็นกรณีศึกษา 
ท่ีจะพฒันา บทน้ีกล่าวถึงวธีิการด าเนินการวิจยัโดยมีแนวทางการปฏิบติัและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นแต่ละ
ขั้นตอนโดยละเอียด ดงัแสดงขอ้มูลตามตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  รายละเอียดของการด าเนินการวิจยัของโครงการ 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์ แนวทางปฏิบติั 
เคร่ืองมือหรือ 

เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 
1.  การเลือก
โครงการ 

1.  เพื่อรู้ถึงการเลือก
โครงการท่ีจะน ามา
ปรับปรุง 
2.  เพื่อทราบถึง
กระบวนการผลิตของ
สายการผลิตกา้นสูบ
และการควบคุม 

1.  ท  าการเก็บขอ้มูลทุกสาย 
การผลิตและน ามาวเิคราะห์
เปรียบเทียบและเลือก
โครงการ 
2.  ท าการรวบรวมขอ้มูล 

วศิวกรรมคุณค่า  
7 ขั้นตอนของ 
Arthur E. Mudge                    
ในขั้นท่ี 1 ขั้นตอน
ทัว่ไป 

2.  รวบรวม 
ขอ้มูลท่ี
เก่ียวขอ้งกบั
การท างานวจิยั 

1.  เพื่อทราบถึงตน้ทุน
การผลิตของเคร่ืองมือ
ตดัในแต่ละ
กระบวนการ 

1.  ท าการเรียบเรียงขอ้มูล
ของตน้ทุนการผลิตเคร่ืองมือ
ตดัในแต่ลกระบวนการ 

วศิวกรรมคุณค่า  
7 ขั้นตอนของ      
Arthur E. Mudge  
ในขั้นท่ี 2 รวบรวม
ขอ้มูล 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์ แนวทางปฏิบติั 
เคร่ืองมือหรือ 

เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.  รวบรวมปัญหาท่ีเกิด

จากอายกุารใชง้านของ
เคร่ืองมือตดัรวมทั้งหา
ความถ่ีของการเปล่ียน
เมด็มีด เพื่อด าเนินการ
หาเวลาท่ีสูญเสียจาก
การเปล่ียนเมด็มีด 
3.  เพื่อใหท้ราบถึง
จ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

2.  ตารางเปรียบเทียบอายุ
ของเคร่ืองมือตดัและตาราง
เปรียบเทียบเวลาการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัของแต่ละ
กระบวนการ 
3.  เก็บรวบรวมขอ้มูล 
ความตอ้งการของลูกคา้ 
ท่ีผา่นมาเพื่อหาแนวทาง
รองรับความตอ้งการนั้น 
ใหไ้ด ้

 

3.  วเิคราะห์
หนา้ท่ี 
การท างาน 

1.  เพื่อให้รู้หนา้ท่ี 
ของแต่ละกระบวนการ     
2.  ท าการเปรียบเทียบ
หนา้ท่ีหลกัทีละคู่  
และใหค้ะแนนล าดบั
ความส าคญั (Function) 
3.  เพื่อน ามาปรับปรุง
แกไ้ขเพิ่มมูลค่า
เคร่ืองมือตดั 
 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 
 
 
 

1.  ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค 
วศิวกรรมคุณค่าโดยน า 
ขอ้มูลของขั้นตอนการผลิต
มาวเิคราะห์หนา้ท่ีเพื่อ
ประเมินความสัมพนัธ์ของ
หนา้ท่ีและนยัส าคญัต่อ
ตน้ทุนการผลิต                    
2.  น าความส าคญัของ 
หนา้ท่ีมาท าการประเมิน 
เชิงตวัเลขเพื่อเปรียบเทียบ
ความสัมพนัธ์ทั้งหมดของ
กระบวนการ           
3.  เพื่อหากระบวนการท่ีมี
มูลค่าของเคร่ืองมือตดัท่ี  
< 1.0 

วศิวกรรมคุณค่า  
7 ขั้นตอนของ 
Arthur E. Mudge                         
ในขั้นท่ี 3 วเิคราะห์ 
หนา้ท่ี  
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์ แนวทางปฏิบติั 
เคร่ืองมือหรือ 

เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 
4.  สร้างสรรค์
ความคิด 

1.  เพื่อระดมความคิด
โดยพิจารณาจาก 
การวเิคราะห์ปัญหา 
2.  เพื่อแกไ้ขปัญหา 
ใหถู้กตอ้งถึงรากเหตุ
ของปัญหา 
3.  เพื่อสร้างสรรค์
แนวคิดในการปรับปรุง
เคร่ืองมือตดั (Idea) 
4.  เพื่อให้รู้เป้าหมาย 
ในการปรับปรุงในส่วน
ของกระบวนการและ
วเิคราะห์ AHP   
เพื่อท่ีจะหาวธีิการท่ี
เหมาะสมกบัปัจจยั 
ของกระบวนการ 

1.  ระดมความคิดโดย
พิจารณาจากการวเิคราะห์
ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิ
กา้งปลา 
2.  ท าการวเิคราะห์ 5 Why  
หารากเหตุของปัญหา 
3.  เสนอแนวทางปรับปรุง
เคร่ืองมือตดั 
4.  การก าหนดเป้าหมาย 
ในการปรับปรุงในส่วนของ
กระบวนการและเปรียบเทียบ
ระดบัความส าคญัโดยตาราง
AHP 

1.  วศิวกรรมคุณค่า 
7 ขั้นตอนของ 
Arthur E. Mudge 
ขั้นตอนท่ี 4 
สร้างสรรค ์
ความคิด 
2.  แผนภูมิกา้งปลา
และ 5 Why  
analysis 
3.  น าเสนอแนวคิด 
4.  เทคนิคการ
พิจารณาใหน้ ้าหนกั
ความส าคญัโดย 
AHP 

5.  ประเมิน 
ผลความคิด 

1.  เพื่อเป็นแนวทาง 
ในการตดัสินใจเลือก
ท าการปรับปรุง 
2.  เพื่อวเิคราะห์ AHP 
เพื่อท่ีจะหาวธีิการท่ี
เหมาะสมกบัปัจจยัของ
อายเุคร่ืองมือตดั 
3.  เพื่อให้รู้รายละเอียด
ต่าง ๆ ในการปรับปรุง
เคร่ืองมือตดั 

1.  เปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสีย 
ในแต่ละแนวคิด 
2.  เปรียบเทียบระดบั 
ความส าคญัโดยตารางAHP 
ของเคร่ืองมือตดั 
3.  รวบรวมขอ้มูลของ 
การเปล่ียนแปลงเคร่ืองมือตดั 
4.  สรุปแนวคิดท่ีจะทดสอบ
พิสูจน ์

วศิวกรรมคุณค่า  
7 ขั้นตอนของ 
Arthur E. Mudge                   
ในขั้นท่ี 5 ประเมิน 
ผลความคิด 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

วตัถุประสงค ์ แนวทางปฏิบติั 
เคร่ืองมือหรือ 

เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง 
 4.  เพื่อเป็นเป้าหมาย 

ในการท าการทดสอบ
พิสูจน ์

  

6.  ขั้นทดสอบ
และพิสูจน ์

1.  เพื่อเปรียบเทียบผล
การด าเนินงานปรับปรุง
อายเุคร่ืองมือตดัวา่
สามารถพฒันา
ปรับปรุง ลดของเสีย 
ไดจ้ริงหรือไม่ 
2.  เพื่อเป็น 
แนวทางการปรับปรุง
คร้ังต่อไป      

1.  น าผลการด าเนินการ 
ตามขั้นตอนท่ี 5  
มาเปรียบเทียบกบัเป้าหมาย 
หรือกบัความตอ้งการท่ี
ก าหนดไว ้      
2. ท าการเสนอแนะแนวทาง
ปรับปรุงคร้ังต่อไป       
 
 

วศิวกรรมคุณค่า  
7 ขั้นตอนของ 
Arthur E. Mudge                     
ในขั้นท่ี 6 ทดสอบ
และพิสูจน ์

7.  สรุปผล 
การด าเนินการ
และขอ้เสนอ 
แนะ 

1.  เพื่อสรุปผล 
การด าเนินงานตาม
กระบวนการวิจยั 
วา่ถูกตอ้ง 
2.  เพื่อสรุปผล 
การด าเนินการวิจยัวา่
ประสบผลส าเร็จ 
มากนอ้ยเพียงใด 
3.  เพื่อเป็นแนวทาง 
ในการศึกษาวจิยัและ
คน้ควา้ท างานวิจยั 

1.  น าผลการด าเนินการวจิยั
มาประเมินผลมาสรุปผล 
2.  น าผลท่ีไดม้าเขียน 
เปรียบเทียบกบัเป้าหมาย 
ท่ีตั้งไว ้
3.  น าเสนอแนะเพิ่มเติม 
หรือขอ้คิดเห็นท่ีน่าจะเป็น
ประโยชน์ต่อการศึกษาวิจยั 
และผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

วศิวกรรมคุณค่า  
7 ขั้นตอนของ 
Arthur E. Mudge  
ขั้นท่ี 7 สรุปผล 
การด าเนินการ 
และขอ้เสนอแนะ 
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 จากตารางท่ี 3-1 การประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่ารายละเอียดในการด าเนินการวิจยั 
เป็นการประยกุตเ์ทคนิควศิวกรรมคุณค่าของ Arthur E. Mudge ซ่ึงสามารถน ามาประยกุตใ์ชส้ าหรับ
งานวจิยัน้ี ดงัต่อไปน้ี  
 

กำรเลือกโครงกำร (PROJECT SELECTION) 
 ผูว้จิยัไดด้ าเนินการส ารวจขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทัฯ เพื่อศึกษาความเป็นไปไดใ้นการ
พฒันาปรับปรุงเพื่อลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดัและเพิ่มก าลงัการผลิต โดยรวบรวมขอ้มูลท่ีส าคญั คือ 
ก าลงัการผลิต ตน้ทุนของเคร่ืองมือตดั และไดเ้ลือกกระบวนการผลิตกา้นสูบซ่ึงผูว้จิยัเองท างาน 
ในโรงงานแห่งน้ีมีความรู้ทุกกระบวนการ ทุกปัญหา มีขอ้มูลในเร่ืองราคาเคร่ืองมือตดัต่าง ๆ เวลา
ในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและยงัมีปัญหาเกิดข้ึนอยูอ่ยา่งต่อเน่ืองซ่ึงเป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู ่
อยา่งต่อเน่ือง ทางผูว้จิยัไดท้  าการพิจารณาเลือกโครงการท่ีมีประโยชน์กบับริษทั ฯ มีรายละเอียด 
ดงัน้ี 
 1.  รายละเอียดการเลือกโครงการ 
 เน่ืองจากทางบริษทัฯ เปิดสายการผลิต (Production line) ช้ินส่วนยานยนตห์ลายชนิด  
เช่น  Ring-gear, Pinion-drive, Hub-front wheel, Bracket R-L, Spindle, Connecting-rod และอ่ืน ๆ 
อีกหลายชนิด ส่วนใหญ่ช้ินส่วนดงักล่าวจะเป็นสายการผลิตแบบหุ่นยนต ์(Auto-robot) ซ่ึงสามารถ
ผลิตงานไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ ตน้ทุนเคร่ืองมือตดัไม่สูง อายกุารใชง้านและความถ่ี 
การเปล่ียนเคร่ืองมือตดัค่อนขา้งคงท่ีและอยูใ่นมาตรฐานเพราะถูกควบคุมโดยโปรแกรมอยูแ่ลว้  
ทางบริษทัจึงเร่ิมค่อย ๆ เปล่ียนระบบการผลิตแบบใชค้นผลิต (Manual) มาเป็นระบบการผลิตแบบ
หุ่นยนตใ์นบริษทัมีสายการผลิตกา้นสูบทั้งหมด 5 สายการผลิตและเปล่ียนเป็นสายการผลิตแบบ
หุ่นยนตแ์ลว้ 2 สายการผลิตมี 3 สายการผลิตท่ียงัไม่ไดเ้ปล่ียนเพราะลูกคา้ไม่ตอ้งการลงทุนเพิ่มและ
อายขุองผลิตภณัฑใ์กลจ้ะหมดแลว้ลูกคา้จึงใหท้างบริษทัหาทางลดตน้ทุนเอง ดงัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-2  รายละเอียดของการเลือกโครงการ 
 

ขอ้มูลสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ (ขอ้มูล  มิ.ย.- ธ.ค. 2015) 

ลูก
คา้

 

ผลิ
ตภ

ณัฑ
์ 

สา
ยก
าร
ผลิ

ต 

ชนิ
ดส

าย
กา
รผ
ลิต

 

จ า
นว

นข
อง
กร
ะบ

วน
กา
ร

(ข
ั ้นต

อน
) 

ตน้
ทุน

เครื่
อง
มือ

ตดั
 

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

% 
ตน้

ทุน
 

คว
าม
สา
มา
รถ

 
ใน

กา
รผ
ลิต

 

G กา้นสูบ Con-rod  G คน 21 20.18 6.66 73% 
F กา้นสูบ Con-rod  F คน 15 17.50 5.75 85% 
S กา้นสูบ Con-rod  S คน 7 10.56 3.95 88% 
F กา้นสูบ Con-rod  F2 หุ่นยนต ์ 8 15.55 4.75 95% 
M กา้นสูบ Con-rod  M หุ่นยนต ์ 8 15.48 4.24 95% 
M Ring-gear Ring-gear หุ่นยนต ์ 4 10.24 5.25 95% 
M Pinion drive Pinion drive หุ่นยนต ์ 4 9.95 5.55 95% 
M Spindle Spindle หุ่นยนต ์ 2 9.15 3.75 95% 
M Hub wheel Hub wheel หุ่นยนต ์ 2 3.58 3.35 95% 
M Hub SU Hub SU หุ่นยนต ์ 4 12.56 5.00 95% 
H Bracket Bracket หุ่นยนต ์ 6 11.98 4.54 95% 

 
 จากตารางท่ี 3-2 กระบวนการท่ีท าการผลิตกา้นสูบมีลูกคา้ F รุ่น Con-rod F2 และลูกคา้ 
M รุ่น Con-rod M เป็นการผลิตโดยหุ่นยนตซ่ึ์งก าลงัการผลิตและตน้ทุนเคร่ืองมือตดัอยูใ่นเกณฑ ์
ท่ีบริษทัรับเน่ืองจากมีการเปล่ียนการผลิตจากคนเป็นหุ่นยนตไ์ปไม่นานได ้ส่วนสายการผลิตท่ีใช้
คนและมีก าลงัการผลิตท่ีพอต่อความตอ้งการของลูกคา้และตน้ทุนเคร่ืองมือตดัท่ียอมรับได ้
เน่ืองจากจ านวนกระบวนการท่ีนอ้ยเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือค่อนขา้งทนัสมยั เช่น ลูกคา้ F รุ่น  
Con-rod F และลูกคา้ S รุ่น Con-rod S ส่วนสายการผลิตของลูกคา้ G รุ่น Con-rod G มีตน้ทุน
เคร่ืองมือตดัท่ีสูง 20.18 บาทต่อช้ิน และก าลงัการผลิตท่ีต ่ากวา่เป้าหมายมาก 
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 บริษทัไดเ้ลือกสายการผลิตกา้นสูบลูกคา้ G รุ่นงาน Con-rod G มาปรับปรุงเน่ืองจาก
เป้าหมายการผลิตของบริษทั คือ 100% เท่ากบั 960 ช้ินต่อวนั ซ่ึงในปัจจุบนัสามารถผลิตงานอยูไ่ด้
ประมาณ 73.00% เท่ากบั 700 ช้ินต่อวนั เพราะอายกุารใชง้านของเคร่ืองมือตดันอ้ย จึงมีความถ่ี 
ในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดับ่อย ท าใหไ้ม่สามารถผลิตงานตามเป้าหมายและลูกคา้มีความตอ้งการ
ช้ินส่วนดงักล่าวเพิ่มข้ึนอีกเป็น 850 ช้ินต่อวนั หรือทางบริษทั ฯ ตอ้งปรับปรุงความสามารถในการ
ผลิตใหไ้ด ้88.50% 
 หมายเหตุ: ลูกคา้ F รุ่นงาน Con-rod F ทางบริษทัมีเป้าหมายในการปรับปรุงเช่นกนั
เพราะตน้ทุนเคร่ืองมือตดัท่ีค่อนขา้งสูงและบริษทัตอ้งลดราคาขายใหลู้กคา้ทุกปี   
 ลกัษณะของช้ินงาน กา้นสูบ CNDI 4N15T 
                                            

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-1  กา้นสูบก่อนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-2  กา้นสูบหลงัการผลิต 
 
 จากภาพท่ี 3-1 เป็นลกัษณะของกา้นสูบท่ีเป็นวตัถุดิบยงัไม่ผา่นกระบวนการผลิตและ
ภาพท่ี 3-2 เป็นกา้นสูบท่ีผา่นกระบวนการผลิตและประกอบสลกัเกลียว (Bolt) และบูช (Bush) 

ก 

    ข 
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 กา้นสูบ G มีส่วนประกอบ 3 ช้ินส่วนหลกั ดงัภาพท่ี 3-3 
 

 

 

 

 

                                     

 

                                                  

 
ภาพท่ี 3-3  ส่วนประกอบของกา้นสูบ 
 
 จากภาพท่ี 3-3 กา้นสูบมีช้ินส่วนประกอบหลกั ดงัน้ี 
 ช้ินส่วนท่ี 1 วตัถุดิบหลกั (Material) คือ กา้นสูบ 
 ช้ินส่วนท่ี 2 ช้ินส่วนประกอบ (Sub-material) คือ สลกัเกลียว 
 ช้ินส่วนท่ี 3 ช้ินส่วนประกอบ (Sub-material) คือ บูช 
 ดงันั้น จุดประสงคข์องการท ากิจกรรมคร้ังน้ีก็เพื่อท่ีจะปรับปรุงตามหวัขอ้ ดงัต่อไปน้ี 
 หวัขอ้ท่ี 1 เพิ่มอายเุคร่ืองมือตดัเพื่อลดตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัในการผลิต 
 หวัขอ้ท่ี 2 เพิ่มอายเุคร่ืองมือตดัเพื่อลดความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและเพิ่มก าลงั
การผลิต 
 2.  การไหลของกระบวนการผลิตกา้นสูบ (Process flow) 
 กระบวนการผลิตกา้นสูบมีการวางกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนไดช้ิ้นงาน 1 ช้ิน  
ดงัตารางท่ี 3-3 
 
 
 

1. กา้นสูบ 2. สลกัเกลียว 3. บูช 
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ตารางท่ี 3-3  กระบวนการไหลของขั้นตอนการผลิตของกา้นสูบ 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

10 
ปาดหนา้
(Facing) 

 
 
 
 
 
ท าการปาดผวิของกา้นสูบท่ี
เป็นผวิดิบออกทั้ง 2 ดา้น
โดยท าทีละดา้นเพื่อใหผ้วิ
เรียบและใหไ้ดข้นาด 
ความหนาตามก าหนดและ
ท าการตรวจสอบโดย
พนกังานเอง (Operator) 

 
 
 
 
 
 
 
 

Rotary milling 
machine 

 

เครื่
อง
มือ

วดั
เวอ

ร์เนี
ยค
าลิ
ปเ
ปอ

ร์ 

20 
ปาดขา้ง
(Side  

milling) 

 
 
 
 
ท าการปาดผวิดา้นขา้งของ
กา้นสูบท่ีเป็นผวิดิบออกทั้ง 
2  ดา้นโดยท าทีละดา้น
เพื่อใหผ้วิเรียบและใหไ้ด้
ขนาดความหนาตามก าหนด
และท าการตรวจสอบโดย
พนกังานเอง (Operator ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Machining Center 
machine 

 

เครื่
อง
มือ

วดั
เวอ

ร์เนี
ยค
าลิ
ปเ
ปอ

ร์ 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ)  
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

30 

ควา้นรู
(Boring)
& ลบคม
(Chamfer
ing) 

 
 
 

ท าการควา้นรูกา้นสูบท่ีเป็น
ผวิดิบออกทั้ง 2 รูโดยท า
พร้อมกนัเพื่อใหผ้วิเรียบ
และใหไ้ดข้นาดของรู 
(Diameter) ตามก าหนดและ
ท าการลบคมขอบรูดว้ย
จากนั้นท าการตรวจสอบ 

 
 
 
 
 
 

    Machining  
center machine 

 

เคร่ืองมือวดั 
Bore gauge 

40 

เจาะรู
(Drilling)
&  
ท าเกลียว
(Tapping) 

 
 
 
 
ท าการเจาะรูกา้นสูบทั้ง 2 รู
โดยท าพร้อมกนัและท า
เกลียวในทั้ง 2 รู 

 
 
 
 

     CNC tapping    
center 

 สายตา 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
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จกั

ร 
ชนิ

ดเค
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/
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ษณ์
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อบ
 

50 

ตดัเลเซอร์       
(Laser  
notch) &          
แยก
ช้ินงาน   
Cracking 
&  
ร้อยสลกั
เกลียว  
(Pre-bolt) 

 
 
 
ท าการยงิเลเซอร์ให้เป็นรอย
บากและเคร่ืองจะท าการ
กะเทาะใหแ้ตกออกจากกนั
จากนั้นท าการใส่สลกัเกลียว
ในรูทั้ง 2 ขา้งและขนัเขา้ 
เบา ๆ เพื่อเตรียมขนัแน่น 

 
 
 
 
 
 
 
 

Cracking  
machine 

 
สายตา 

60 

ขนัสลกั
เกลียว
(Bolt  
tightenin) 

 
 
 
 
 
 
ท าการขนั Bolt ใหแ้น่นทั้ง  
2 ขา้ง 

 
 
 
 
 
 

Nut runner  
machine 

 

เคาะฟังเสียง 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

70 
เจาะรูน ้ามนั 
(Drilling  oil 
hole) 

 
 
 
 

เจาะรูน ้ามนัส าหรับให้
น ้ามนัเขา้ไปหล่อล่ืนได ้

 
 
 
 
 
 
 

Up right drilling 
machine 

 

สายตา 

80 
ลบคม

(Chamferin) 

 
 
 
 
 
ท าการลบคมท่ีขอบ
รูเจาะ Oil hole 

 
 
 
 
 
 
 

Up right drilling 
machine 

 
 

สายตา 

90 
อดับูช (Press   

bush) 

 
 
 
 
ท าการอดับูชทองเหลือง
ใส่ท่ีรู Small end 

 
 
 
 

Hydraulic press  
machine 

 สายตา 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

100 
เจียระไนผวิ
(Grinding) 

 
 
 
ท าการเจียระไนผวิเรียบ
ทั้ง 2 ดา้น ใหไ้ดข้นาด
ความหนาและ 
ความเรียบผวิ 

 
 
 
 
 
 

Rotary surface 
grinding machine 

 

เครื่
อง
มือ

วดั
ไม

โค
รค
าลิ
ปเ
ปอ

ร์ 

110 

ปาดหนา้
(Facing) &
เซาะร่องล่ิม 
(Grooving) 
& ควา้นรู
(Boring) 

 
 
 
 
ท าการปาดผวิให้เอียง
ตามขนาดท่ีก าหนดและ
ท าร่องล่ิม (Groove)  
จากนั้นก็ท าการเจียระไน
ผวิระเอียด ในรูใหญ่ให้
ไดข้นาดและความเรียบ
ท่ีก าหนด 

 
 
 
 

Machining center 
machine  

 

- เคร่ือง 
มือวดั Bore  

gauge 
-สายตา 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

120 
ควา้นรูบูช          
(Special  
boring) 

 
 
 
 
 
 
เจียระไนผวิบูช 
ทองเหลืองใหไ้ดข้นาด 
ความโตตามก าหนด 

 
 
 
 
 

Special boring 
machine 

 

เคร่ือง 
มือวดั Bore  

gauge 

130 

เจียระไนผวิ
ละเอียด 
รูใหญ่ 

(Honing) 

 
 
 
 
ท าการเจียระไนผวิ 
ละเอียดท่ีรูใหญ่คร้ัง
สุดทา้ยใหไ้ดข้นาดและ
ความเรียบผวิท่ีตอ้งการ 

 
 
 
 
 
 

Honing machine 

 
 

เคร่ือง 
มือวดั Bore  

gauge 

140 
เจียระไนผวิ
ละเอียดรูบูช 

(Honing) 

 
 
ท าการเจียระไนผวิ
ละเอียดท่ีรูบูช คร้ัง
สุดทา้ยใหไ้ดข้นาดและ
ความเรียบผวิท่ีตอ้งการ 

 
 
 
 
 
 
 
 

Honing machine 

 
เคร่ือง 

มือวดั Bore  
gauge 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

150 
ลา้งท าความ
สะอาด

(Washing) 

เอาช้ินงานเขา้เคร่ืองลา้ง
อตัโนมติัเพื่อลา้งคราบ
น ้ามนัและส่ิงสกปรก 

Washing machine 

 
 
 
 

Washing   
machine 

 

สายตา 

160 

ตรวจสอบ
ระยะ Pitch 

(Check 
pitch) 

 
 
 
ระหวา่งรูบูชกบัรูใหญ่
และแบ่ง เป็น Rank  
ออกมา ซ่ึงเคร่ืองท าโดย
อตัโนมติั 

 
 
 
 
 
 

Pitch rank 
machine 

 
เคร่ืองจกัร 
Pitch rank 
machine 

170 
ชัง่น ้าหนกั 
(Weight  
scale) 

ท าการชัง่น ้าหนกัช้ินงาน
โดยเคร่ืองจกัร 

 
 
 
 
 
 
 

Electric weight 
scale machine 

 

เคร่ืองจกัร 
Electric 

weight scale 
machine 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

การไหลของกระบวนการ (PROCESS FLOW) 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รา
ยล
ะเอี

ยด
งา
น 

ภา
พเ
ครื่
อง
จกั

ร 
ชนิ

ดเค
รื่อ
งจ
กัร
/

กา
รผ
ลิต

 

สัญ
ลกั

ษณ์
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

180 
ก าหนดกลุ่ม

(Rank   
marking) 

ท าการมาร์ค Rank  
ตามท่ีเคร่ืองก าหนดไว้
โดยใชป้ากกา        
Electronic pen 

Operator/  
Electric  pen 

 

สายตา 

190 
ตรวจสอบ
ทัว่ไป (Final  
inspection) 

ท าการตรวจสอบสภาพ
ช้ินงานทัว่ ๆ ไป 

Operator  สายตา 

200 

แยกกลุ่ม
อตัโนมติั
(Automatic 

ranking) 

ท าการเขา้เคร่ืองแยก 
Rank โดย Automatic  
ranking 

Operator/ 
Automatic  

ranking 

 สายตา 

210 
บรรจุ 

(Packing) 
บรรจุลงกล่องเพื่อเตรียม
จดัส่ง 

Operator/ 
Package,  

Folk lift, Truck 

 สายตา 

 
 จากตารางท่ี 3-3 เป็นการจดัเรียงกระบวนการและการไหลของงานไปยงักระบวนการ 
ต่าง ๆ และใหเ้ห็นจุดปฏิบติังานและจุดตรวจสอบหรือจุดควบคุมคุณภาพของแต่ละกระบวนการ  
ซ่ึงสายการผลิตกา้นสูบน้ีมีทั้งหมด 21 กระบวนการและตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรทั้งหมด 17 กระบวนการ 
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กำรรวบรวมข้อมูลทีเ่กีย่วข้องกบักำรวจิัย  
 ขั้นตอนน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลท่ีผา่นมาของกระบวนการผลิตเพื่อน ามาเป็น
ขอ้มูลพื้นฐานการตดัสินใจในการท่ีจะท าการวิเคราะห์ปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและเป็นการท า 
ความเขา้ใจในปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
 1.  ตน้ทุนการผลิต 
 ในงานวจิยัน้ีจะเนน้รายละเอียดของตน้ทุนเคร่ืองมือตดัส่วนตน้ทุนดา้นอ่ืนจะสรุปเป็น
ตวัเลขออกมาเพื่อใหไ้ดต้น้ทุนท่ีครบถว้น 
  1.1  ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 

  เคร่ืองมือตดัเป็นตวัแปรส าคญัของตน้ทุนการผลิตและก าลงัการผลิต ซ่ึงทางทีมงาน
ไดแ้ยกตน้ทุนเคร่ืองมือตดัในแต่ละกระบวนการออกมา ดงัตารางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3-4  ตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัในแต่ละกระบวนการ 
 

ขั ้น
ตอ

น 

กร
ะบ

วน
กา
รห

ลกั
 

ภา
พเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

รห
สัเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

จ า
นว

นที่
ใช
ต้่อ

ชุด
 (ชิ้

น)
 

รา
คา
ต่อ

ชิ้น
 (บ

าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รา
คา
ต่อ

ชุด
 (บ

าท
ต่อ

ชุด
) 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร (
บา
ท)

 

10.1 

ปา
ดห

นา้
 

 

WF444R 8 90 720 5,600 0.13 
         

0.32  
10.2  WF444R 12 90 1,080 5,600 0.19 

20.1 

ปา
ดข

า้ง
  

ACP200/ 
SEMT0903AGSN-

G 
6 156 935 4,000 0.23 

         
0.23  
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ขั ้น
ตอ

น 

กร
ะบ

วน
กา
รห

ลกั
 

ภา
พเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

รห
สัเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

จ า
นว

นที่
ใช
ต้่อ

ชุด
 (ชิ้

น)
 

รา
คา
ต่อ

ชิ้น
 (บ

าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รา
คา
ต่อ

ชุด
 (บ

าท
ต่อ

ชุด
) 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร (
บา
ท)

 

30.1 

คว
า้น

รู +
 ลบ

คม
 

 ACP2000/ 
TCMT16T308N-SU 

2 159 317 2,700 0.12 

         
0.68  

30.2 
 

T9125/ 
SPMT090304-24 

2 165 330 4,000 0.08 

30.3 
 

WKP35S/ P4S40P-
6R-E57 

2 410 821 2,400 0.34 

30.4 
 

T9125/ 
SPMT090304-24 

2 165 330 4,000 0.08 

30.5 

 AC630M/ 
TPMT080204 

N-LU 
1 96 96 1,800 0.05 

40.1 

เจา
ะรู
+ ท

 าเก
ลีย
ว  

 PM 4230/ 490R-
08T316M 

3 581 1,743 1,718 1.01 

8.93 

40.2  KCP15/ 
KTIP1130HPM 

1 2,567 2,567 1,970 1.30 

40.3 
 

04WNSB0960-TH 1 3,608 3,608 3,500 1.03 

40.4 
 04WNSB0960-TH/ 

Re-grind 
1 1,280 1,280 2,156 0.59 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ขั ้น
ตอ

น 

กร
ะบ

วน
กา
รห

ลกั
 

ภา
พเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

รห
สัเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

จ า
นว

นที่
ใช
ต้่อ

ชุด
 (ชิ้

น)
 

รา
คา
ต่อ

ชิ้น
 (บ

าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รา
คา
ต่อ

ชุด
 (บ

าท
ต่อ

ชุด
) 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร (
บา
ท)

 

40.5 
 

 
IC910/ 

SOMT060204 
TR-HQ 

1 360 360 4,000 0.09 
 

40.6  T0808010A (VP-LT-
RFT M11 X 1.5) 

1 1,700 1,700 347 4.90 

50 

ตดั
เลเ
ซอ

ร์ +
 แย

ก
ชิ้น

งา
น 
+ ร้

อย
สล

กั
เกลี

ยว
 

ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING) 

60 

ขนั
สล

กัเก
ลีย
ว 

70 

เจา
ะรู
น ้า
มนั

 

 KS-66680 (Ø4.2 X 
90 X M6) 

1 250 250 150 1.7 1.7 

80 ลบคม 
ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING) 

90 อดับูช 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ขั ้น
ตอ

น 

กร
ะบ

วน
กา
รห

ลกั
 

ภา
พเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

รห
สัเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

จ า
นว

นที่
ใช
ต้่อ

ชุด
 (ชิ้

น)
 

รา
คา
ต่อ

ชิ้น
 (บ

าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รา
คา
ต่อ

ชุด
 (บ

าท
ต่อ

ชุด
) 

มา
ตร
ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร (
บา
ท)

 

100 

เจีย
ระ
ไน

ผิว
 

 
71419KCN01/ 

83A120K+12B5W1 
(N) 

1 17,700 17,700 12,000 1.5 1.5 

110.1 

ปา
ดห

นา้
+เซ

าะ
ร่อ
งลิ่
ม+

 คว
า้น
รู 

 PM 4220/ 490-
08T316M 

5 581 2,905 2,400 1.2 

2.5 

110.2  PF 4215/ 
TCMT090204 

1 208 208 900 0.2 

110.3  MM GRIT 22K-4.7-
0.1*528 

1 96 96 900 0.1 

110.4  CM0502 ACP200 1 2,470 2,470 3,000 0.8 

110.5 
 WK30S/ P4S30P-

3R-E45 
1 320 320 4,000 0.1 

110.6 
  T9125/ 

SPMT090304-24 
1 165 165 2,000 0.1 

120.1 

คว
า้น

รูบู
ช 

 PV7020/TPMT1103
08XQ 

1 98 98 900 0.1 
1.1 

120.2 
 KPD001/TPMH0902

08NE 
1 1,970 1,970 2,000 1.0 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

ขั ้น
ตอ

น 

กร
ะบ

วน
กา
รห

ลกั
 

ภา
พเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

รห
สัเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
 

จ า
นว

นที่
ใช
ต้่อ

ชุด
 (ชิ้

น)
 

รา
คา
ต่อ

ชิ้น
 (บ

าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รา
คา
ต่อ

ชุด
 (บ

าท
ต่อ

ชุด
) 

มา
ตร
ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร (
บา
ท)

 

130 

เจีย
ระ
ไน

ผิว
ละ

เอีย
ดรู

ให
ญ่ 

 
SDB 600 MB-9  

P-5/ (3.0W x 3.0T x 
25L) 

               
1  

14,840 14,840 6,000 2.5 2.5 

140 

เจีย
ระ
ไน

ผิว
ละ

เอีย
ด

รูบู
ช 

 
SDB 600 MB-13  

P-3/ (2.5W x 2.5T x 
24.5L) 

               
1  

11,130 11,130 15,000 0.7 0.7 

 150-
210 

ลา้
ง  

- บ
รร
จุ 

ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING) 

                                                                                                                รวมตน้ทุนเคร่ืองมือตดั  20.18 

หมายเหตุ: ราคาและมาตรฐานอายเุคร่ืองมือตดัไดจ้ากการก าหนดโดยผูข้ายเคร่ืองมือ (Supplier) 
 
  จากตารางท่ี 3-4 สามารถค านวณหาตน้ทุนแต่ละกระบวนการ ดงัน้ี 
   ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั = ราคาต่อชุด/ มาตรฐานอายเุคร่ืองมือตดั  
  เช่น ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั (ขั้นตอนท่ี 10.1) = 720/ 5,600  
                          = 0.13 บาทต่อช้ิน 
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  จากตารางท่ี 3-4 ตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัในกระบวนการทั้งหมด 20.18 บาทต่อช้ิน  
ซ่ึงสูงมากในแต่ละกระบวนการมีตน้ทุนไม่เท่ากนัข้ึนอยูก่บัราคาและอายขุองเคร่ืองมือตดั  
บางกระบวนการไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดัและเพื่อใหช้ดัเจนจึงท าเป็นกราฟพาเรโตแสดงถึงตน้ทุน 
แต่ละกระบวนการโดยเรียงจากมากไปนอ้ย ดงัภาพท่ี 3-4 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3-4  กราฟพาเรโตของตน้ทุนเคร่ืองมือตดัแต่ละกระบวนการ 
 
  จากภาพท่ี 3-4 เป็นการเรียงล าดบัตน้ทุนเคร่ืองมือตดัจากมากไปนอ้ย ขั้นตอนท่ี 40  
มีตน้ทุนมากท่ีสุด คือ 8.93 บาท ซ่ึงคิดเป็น 44% ของตน้ทุนเคร่ืองมือตดัทั้งหมด จากนั้น 
เป็นขั้นตอนท่ี 110, 130, 70 ลดลงมาจนถึงขั้นตอนสุดทา้ย คือ ขั้นตอนท่ี 20 ซ่ึงในการเรียงล าดบั 
ไม่สามารถตดัสินใจใหก้ระบวนการท่ีมีตน้ทุนสูงท่ีสุดไปปรับปรุงไดเ้พราะตอ้งน าไปวเิคราะห์
หนา้ท่ีและหาคุณค่าของเคร่ืองมือตดัแต่ละกระบวนการก่อนจึงสามารถก าหนดไดว้า่จะปรับปรุง
กระบวนการใดบา้ง เน่ืองจากขั้นตอนท่ีมีตน้ทุนเคร่ืองมือตดัท่ีสูงไม่จ  าเป็นตอ้งมีคุณค่าต ่าเสมอไป  
 
 

8.93 

2.5 2.5 1.7 1.5 1.1 0.7 0.68 0.32 0.23 

44
57

69
77

85 90 94 97
99 100

0

20

40

60

80

100

120

 -

 1.00

 2.00

 3.00

 4.00

 5.00

 6.00

 7.00

 8.00

 9.00

 10.00 ตน้ทนุแตล่ะกระบวนการ % สะสม

ตน้ทุน(บาท) % สะสม 
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   1.2  ตน้ทุนโดยรวมของการผลิตงาน 1 ช้ิน 
  ตน้ทุนโดยรวมเป็นตน้ทุนของการผลิตงานใหไ้ด ้1 ช้ิน รวมตั้งแต่ค่าวตัถุดิบ  
ค่าเคร่ืองมืออุปกรณ์ ค่าแรง ค่าขนส่ง และอ่ืน ๆ ท่ีบริษทัก าหนด ดงัตารางท่ี 3-5 
 
ตารางท่ี 3-5  ตน้ทุนโดยรวม 
 

ตน้ทุนรวมของช้ินงาน 

อนัดบั
ท่ี 

รายการตน้ทุน ช่ือวตัถุดิบ 
บาท
ต่อช้ิน 

สดัส่วน
(%) 

ประเภทของ
ตน้ทุน 

หมายเหตุ 

1 1.  ค่าวตัถุดิบ 
1.  วตัถุดิบ 
กา้นสูบ 

189.60 62.61 ตน้ทุนแปรผนั 
ไม่สามารถปรับ

ราคาได ้

2 
2.  ค่าช้ินส่วน
ประกอบ 

1.  สลกัเกลียว  
(2 ตวั) 

10.00 3.30 ตน้ทุนแปรผนั 
ไม่สามารถปรับ

ราคาได ้

2.  บูช 64.50 21.30 ตน้ทุนแปรผนั 
ไม่สามารถปรับ

ราคาได ้

3 
3.  ค่าเคร่ืองมือ

ตดั 
1.  เคร่ืองมือตดั 20.18 6.66 ตน้ทุนแปรผนั 

สามารถแกไ้ข
ได ้

4 4.  ค่าแรง 1.  พนกังาน 5.09 1.68 ตน้ทุนคงท่ี 
ข้ึนอยูก่บั
ปริมาณ 

การผลิตต่อวนั 

5 
5.  ค่า 

Overhead 

ค่าโสหุย้, ค่าน ้า, 
ค่าไฟ, ค่าขนส่ง, 

ค่าเส่ือม,  
น ้าหล่อเยน็ ฯลฯ 

13.47 4.45 ตน้ทุนคงท่ี 
คิดท่ีค าสัง่ซ้ือ 

20,000 ช้ิน 
ต่อเดือน 

6 ตน้ทุนรวม 302.84     100     

 
  จากตารางท่ี 3-5 ค่าเคร่ืองมือตดัมีสัดส่วนของตน้ทุนอยูท่ี่ 6.66% เม่ือเปรียบเทียบกบั
ค่าแรงและ Overhead ถือวา่สูงพอสมควรและสามารถน ามาท าการปรับปรุงแกไ้ขได ้
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 2.  อายแุละความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
  2.1  ความถ่ีของการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและเวลาท่ีสูญเสีย 
  โดยการน าขอ้มูลจริงของอายเุคร่ืองมือตดัไปเปรียบเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้
ในแต่ละเดือนเพื่อตรวจสอบวา่ทางบริษทัสูญเสียเวลาในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัเท่าใดและเป็น
ขอ้มูลท่ีใชใ้นการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดั ผูว้จิยัใหที้มงานเก็บขอ้มูลอายเุคร่ืองมือตดัเดือน
กนัยายน 2015 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2016 และความถ่ีของการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัตั้งแต่เดือนกนัยายน  
2015 ถึงเดือนสิงหาคม 2016 
  หมายเหตุ:  
  ล าดบัท่ี 1 รายละเอียดของขอ้มูลอายเุคร่ืองมือตดัดูไดจ้ากตารางภาคผนวก ก-2 
  ล าดบัท่ี 2 รายละเอียดของขอ้มูลความถ่ีมาตรฐานเปล่ียนเคร่ืองมือตดัดูไดจ้ากตาราง
ภาคผนวก ก-4 
  ล าดบัท่ี 3 รายละเอียดของขอ้มูลความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัท่ีเกิดข้ึนจริงดูไดจ้าก
ตารางภาคผนวก ก-5   
 
ตารางท่ี 3-6  ความถ่ีของการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและเวลาท่ีสูญเสีย 
 

ขั ้น
ตอ

น 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

อา
ยใุ
ชง้
าน

ที่เ
กิด

ขึ้น
จริ
ง

เฉ
ลี่ย
 (ชิ้

น)
 

คว
าม
ถี่ 

กา
รเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
มา
ตร

ฐา
น 
(ค
รั้ง
ต่อ

ปี)
 

คว
าม
ถี่ 

กา
รเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ที่

เกิด
ขึ้น

จริ
ง (
ครั้
งต่
อปี

) 

คว
าม
ถี่ที่

เพิ่
มขึ้

น 
(ค
รั้ง
ต่อ

ปี)
 

เวล
าเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ต่อ

ครั้
ง (
นา

ที)
 

เวล
าที่
สูญ

เสี
ย (
นา

ทีต่
อปี

) 

10.1 5,600 5,320 33 35 2 5 10 

10.2 5,600 5,040 33 37 4 5 20 
20 4,000 4,000 46 46 0 5 0 

30.1 2,700 2,698 68 68 0 5 0 
30.2 4,000 3,998 46 46 0 5 0 
30.3 2,400 2,400 77 77 0 5 0 
30.4 4,000 4,000 46 46 0 5 0 
30.5 1,800 1,800 103 103 0 5 0 
40.1 1,718 1,717 108 108 0 5 0 
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ตารางท่ี 3-6  (ต่อ) 
 

ขั ้น
ตอ

น 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

อา
ยใุ
ชง้
าน

ที่เ
กิด

ขึ้น
จริ
ง

เฉ
ลี่ย
 (ชิ้

น)
 

คว
าม
ถี่ 

กา
รเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
มา
ตร

ฐา
น 
(ค
รั้ง
ต่อ

ปี)
 

คว
าม
ถี่ 

กา
รเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ที่

เกิด
ขึ้น

จริ
ง (
ครั้
งต่
อปี

) 

คว
าม
ถี่ที่

เพิ่
มขึ้

น 
(ค
รั้ง
ต่อ

ปี)
 

เวล
าเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ต่อ

ครั้
ง (
นา

ที)
 

เวล
าที่
สูญ

เสี
ย (
นา

ทีต่
อปี

) 

40.2 1,970 1,970 94 94 0 5 0 
40.3 3,500 3,000 53 62 9 5 45 
40.4 2,156 1,017 86 182 96 5 480 
40.5 4,000 3,990 46 46 0 5 0 
40.6 347 347 533 533 0 5 0 
50 

ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING) 
60 

70.0 150 71 1,233 2,606 1,373 5 6,865 
80 

ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING) 
90 

100.0 12,000 12,000 15 15 0 5 0 
110.1 2,400 2,400 77 77 0 5 0 
110.2 900 900 205 205 0 5 0 
110.3 900 828 205 223 18 5 90 
110.4 3,000 3,000 62 62 0 0 0 
110.5 4,000 4,000 46 46 0 5 0 
110.6 2,000 2,000 92 92 0 5 0 
120.1 900 812 205 228 22 5 110 
120.2 2,000 2,000 92 92 0 5 0 
130 6,000 6,000 31 31 0 5 0 
140 15,000 15,000 12 12 0 5 0 
150-
210 

ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั(TOOLING) 

รวม 3,724 5,248 1,524  7,620 
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  จากตารางท่ี 3-6 ขั้นตอนท่ี 10, 40, 70, 110 และ 120 มีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัมากกวา่
ความถ่ีมาตรฐานในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัเท่ากบั 1,524 คร้ังต่อปีและสูญเสียเวลาไปเท่ากบั 7,620  
นาทีต่อปี การค านวณหาเวลาสูญเสียในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัมี ดงัน้ี 
  เวลาท่ีสูญเสีย (นาทีต่อปี) = ความถ่ีท่ีเพิ่มข้ึน x เวลาการเปล่ียนเคร่ืองมือต่อคร้ัง (นาที) 
  เช่น เวลาสูญเสีย (ขั้นตอนท่ี 10.1) = 2 x 5 = 10 นาทีต่อปี  
  ความถ่ีท่ีเพิ่มข้ึน = อายเุคร่ืองมือตดัท่ีเกิดข้ึนจริงเฉล่ีย – อายเุคร่ืองมือตดัมาตรฐาน 
  หมายเหตุ:  
  ล าดบัท่ี 1 อายเุคร่ืองมือตดัมาตรฐาน (ช้ิน) ก าหนดโดยผูข้าย 
  ล าดบัท่ี 2 เวลาการเปล่ียนเคร่ืองมือต่อคร้ัง (นาที) = 5 นาที ก าหนดโดยทีมวศิวกรรม
การผลิตค านวณหาเวลาท่ีสูญเสียไปตามตารางท่ี 3-7 
 
ตารางท่ี 3-7  การสูญเสียเวลาและตน้ทุนในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
 

ขั้นตอน เวลาท่ีสูญเสีย (นาทีต่อปี) 
รวมเวลาในกระบวนการ

(วนิาทีต่อปี) 
ค่าแรง (บาทต่อปี) 

0.01 
10 30 1,800 18 
40 525 31,500 315 
70 6,865 411,900 4,119 

110 90 5,400 54 
120 110 6,600 66 

รวม 7,620 457,200 4,572 

 
  เวลาท่ีสูญเสียไปท าใหเ้ป็นหน่วยวนิาที เท่ากบั 7,620 x 60 = 457,200 วนิาทีต่อปี 
  สูญเสียค่าแรง เท่ากบั 457,200 x 0.01 = 4,572 บาทต่อปี 
  ค่าแรง = 0.01 บาทต่อวนิาที (จากตารางภาคผนวก ก-1) 
  จากตารางท่ี 3-7 เม่ือน ามาท าเป็นกราฟพาเรโตเรียงค่าเวลาท่ีสูญเสียจากมากไปหา
นอ้ยตามภาพท่ี 3-5 ท าใหเ้ห็นถึงปัญหาไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน 
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ภาพท่ี 3-5  เวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัในแต่ละกระบวนการ 
 
  จากภาพท่ี 3-5 ขั้นตอนท่ี 70 กระบวนการเจาะรูน ้ามนัท าใหเ้สียเวลามากท่ีสุด  
411,900 วนิาทีต่อปี หรือ 90% ของเวลาในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัทั้งหมด 
  2.2  พิจารณาความสูญเสียเปรียบเทียบกบัผลท่ีคาดวา่จะได ้
  ก าลงัการผลิตท่ีเสียไป = เวลาท่ีสูญเสียทั้งหมด/ รอบการผลิต 
             = 457,200/ 28 = 16,328 ช้ินต่อปี หรือ 1,360 ช้ินต่อเดือนหรือ 
65 ช้ินต่อวนั 
  เวลาผลิต (Cycle time) = 28 วนิาที (ใชเ้วลาท่ีชา้ท่ีสุดในกระบวนการ) (จากตาราง
ภาคผนวก ก-1) 
  ซ่ึงความตอ้งการของลูกคา้ คือ 850 ช้ินต่อวนั การผลิตจริงเท่ากบั 700 ช้ินต่อวนั  
ซ่ึงหากท าการปรับปรุงเฉพาะเคร่ืองมือตดัท่ีมีความถ่ีใหไ้ดต้ามมาตรฐานจะไดก้ าลงัการผลิตเพิ่ม
เป็น 765 ช้ินต่อวนัซ่ึงก็ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดจึ้งประชุมกบัทีมงานใน
บริษทัวา่ในการลดความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดันั้นใหพ้ิจารณาทุกเคร่ืองมือตดัและปรับปรุง 
ใหมี้ความถ่ีนอ้ยกวา่ความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือมาตรฐานเพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตใหไ้ดต้าม 
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 3.  ปริมาณการสั่งซ้ือ (Order) และการผลิตจริง 
 ทางผูว้จิยัไดเ้ก็บขอ้มูลเปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้กบัการผลิตจริงของบริษทั  
ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2015 ดงัตารางท่ี 3-8 

411,900 

31,500 6,600 5,400 1,800 

90%

97%
98%

100% 100%

85%
90%
95%
100%
105%

 -

 200,000

 400,000

 600,000

70. เจาะรูน ้ ามนั 40. เจาะรูท า
เกลียว

120. ควา้นรูบูช 110. ปาดหนา้ 
เซาะร่องล่ิม 

10. ปาดหนา้

เวลาสูณเสีย % สะสม  
  

  
   

    
    
    
    

เวล
าสู
ญเ
สีย

   
(วนิ

าที
ตอ่

ปี)
  

% 
สะ

สม
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ตารางท่ี 3-8  ขอ้มูลการผลิตกา้นสูบลูกคา้ G รุ่น Con-Rod G 
 

 
 
 จากตารางท่ี 3-8 ค  าสั่งซ้ือของลูกคา้มีมากกวา่ก าลงัการผลิตของบริษทั ซ่ึงตอ้งแกไ้ขโดย
ต่อรองกบัลูกคา้และตอ้งท างานล่วงเวลา (Over time) ซ่ึงท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายมากข้ึนส่งผลใหก้ าไร
ลดลง 
 4.  ก าหนดเป้าหมายของโครงการโดยผูบ้ริหารของบริษทั 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลทั้งหมดทางผูบ้ริหารไดเ้ห็นส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุงมี 2 อยา่ง คือ 
ตน้ทุนเคร่ืองมือตดัเพราะตน้ทุนเคร่ืองมือตดัสูงจะท าใหต้น้ทุนกระบวนการสูงดว้ยและลูกคา้มี
นโยบายขอลดราคาทุก ๆ ปีอยูแ่ลว้เป็นโอกาสท่ีจะท าการปรับปรุงอีกอยา่ง คือ ดา้นก าลงัการผลิต
ซ่ึงยงัไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ผูบ้ริหารจึงมีการตั้งเป้าหมาย ดงัน้ี 
  4.1  ลดตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัอยา่งนอ้ย 40% ของตน้ทุนเคร่ืองมือตดัทั้งหมด 
  4.2  ลดความถ่ีของการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัเพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตใหไ้ดอ้ยา่งนอ้ย 15% 
 

กำรวเิครำะห์หน้ำที่ 
 ผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ ท าการแยกหนา้ท่ีหลกั หนา้ท่ีรอง 
และน าหนา้ท่ีหลกัไปพิจารณาเพื่อปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
 1.  หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ 
 ตารางอธิบายหนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 10 ถึงขั้นตอนท่ี 210 เพื่อให ้
รู้วา่แต่ละกระบวนการท างานอยา่งไรและท าใหเ้กิดผลอะไร 
 
 
 

รายละเอียด ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย

จ านวนวนัท างาน (วนั) 21.0 21.0 23.0 16.0 21.0 22.0 22.0 22.0 22.0 22.0 24.0 20.0 22.0

ค าสัง่ซ้ือ (1,000 ช้ิน) 16.8 16.5 17.3 17.7 17.4 17.6 17.2 18.1 17.8 17.9 16.7 16.3 17.3

ผลิตไดจ้ริง (1,000 ช้ิน) 15.2 15.3 15.9 14.8 15.8 15.4 15.0 15.1 15.8 15.6 16.2 16.0 15.5

ความตอ้งการต่อวนั 

(1,000 ช้ิน)

ผลิตไดจ้ริง

ต่อวนั (1,000ช้ิน)

ขอ้มลูการผลิตกา้นสูบลูกคา้ G ปี พ.ศ. 2558

0.80 0.79 0.75 1.10 0.83 0.80 0.78 0.82 0.81 0.81 0.70 0.82 0.79

0.72 0.73 0.69 0.93 0.75 0.70 0.700.68 0.69 0.72 0.71 0.68 0.80
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ตารางท่ี 3-9  หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ 
 

ขั้นตอน 
ช่ือ

กระบวนการ 
ภาพช้ินงานและ
กระบวนการ 

หนา้ท่ี 
จ าแนก
หนา้ท่ี หมายเหตุ 

กิริยา นาม หลกั รอง 

10 
ปาดหนา้
(Facing)  

 

ปาด 
ผิว

ดา้นบน 
/   

เป็นการ
ปาดผิว
เพ่ือใหไ้ด้
ขนาด 
คร่าว ๆ 

20 
ปาดขา้ง
(Side  

Milling) 

 

ปาด 
ผิว

ดา้นขา้ง 
/   

เป็นการ
ปาดผิว
เพ่ือใหไ้ด้
ขนาด 
คร่าว ๆ 

30 

ควา้นรู
(Boring) 

 
 

ควา้น รูดา้นใน /   

เป็นการ
ควา้น

เพ่ือใหไ้ด้
ขนาด 
คร่าว ๆ 

ลบคม
(Chamfering

) 
ลบ ขอบรู   / 

เป็นการลบ
มุมตดัของ
ขอบรู 

40 

 เจาะรู    
(Drilling ) 

 
 

เจาะ 
รูสลกั
เกลียว 

/   
เป็นการ
เจาะเพ่ือ 
ท าใหเ้ป็นรู 

 ท าเกลียว
(Tapping) 

ท า 
เกลียว
ใน 

/   

ท าร่อง
เกลียว

ส าหรับใส่
สลกัเกลียว 
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ตารางท่ี 3-9  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
ช่ือ

กระบวนการ 
ภาพช้ินงานและ
เคร่ืองมือตดั 

หนา้ท่ี 
จ าแนก
หนา้ท่ี หมายเหตุ 

กิริยา นาม หลกั รอง 

50 

    ตดัเลเซอร์       
(Laser  
notch) 

 
 

ตดั ร่องบาก /   
ท าใหเ้ป็น
แนวหรือ

เป็นร่องบาก 

แยกช้ินงาน 
Cracking 

กะเทาะ ช้ินงาน   / 
แยกงาน 

ออกจากกนั 

   ร้อย 
สลกัเกลียว  
(Pre-bolt) 

ใส่ 
สลกั
เกลียว 

  / 

ร้อย 
สลกัเกลียว
จบัคู่งานไว้
เหมือนเดิม 

60 
ขนัสลกั

เกลียว (Bolt  
tightening) 

 

ขนั 
สลกั
เกลียว 

  / 
ยึดงาน 2 ช้ิน 
ใหแ้น่น 

70 
เจาะรูน ้ามนั
(Drilling oil  

hole) 

 

เจาะ รูน ้ามนั /   
เพ่ือระบาย
และหล่อล่ืน

น ้ามนั 

80 
ลบคม

(Chamferin) 

 

ลบ ขอบรู   / 
เป็นการลบ
มุมตดัของ
ขอบรู 

90 
อดับูช (Press  

Bush) 

 

อดั บูช /   

อดับูช 
รองรับ 
Piston  

กบักา้นสูบ 
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ตารางท่ี 3-9  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
ช่ือ

กระบวนการ 
ภาพช้ินงานและ
เคร่ืองมือตดั 

หนา้ท่ี 
จ าแนก
หนา้ท่ี หมายเหตุ 

กิริยา นาม หลกั รอง 

100 
เจียระไนผิว
(Grinding) 

 

  

 

เจียระไน 
ผิว

ดา้นบน 
/   

ท าใหผ้ิว
เรียบและ
ไดข้นาด 

110 

ปาดหนา้
(Facing)  

 
 

ปาด ผิวเอียง   / 
ปาดหลบ
ไม่ให้

สมัผสักนั 
เซาะร่องล่ิม 
(Grooving) 

เซาะ ร่องล่ิม /   
ลอ็ก

แกนเพลา 

ควา้นรู
(Boring) 

ควา้น รูใหญ่   / 

เป็นการ
ปาดผิว
เพ่ือใหไ้ด้
ขนาด 

120 
 ควา้นรูบูช         

(Special  
boring) 

 

ควา้น รูบูช /   
ท าใหผ้ิว
เรียบและ
ไดข้นาด 

130 

เจียระไนผิว
ละเอียดรู
ใหญ่ 

(Honing) 
 
 

เจียระไน รูใหญ่ /   

ท าใหผ้ิว
เรียบมนั
และได้
ขนาด 

140 
เจียระไนผิว
ละเอียดรูบูช 
(Honing) 

 

เจียระไน รูบูช /   

ท าใหผ้ิว
เรียบมนั
และได้
ขนาด 
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ตารางท่ี 3-9  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
ช่ือ

กระบวนการ 
ภาพช้ินงานและ
เคร่ืองมือตดั 

หนา้ท่ี 
จ าแนก
หนา้ท่ี หมายเหตุ 

กิริยา นาม หลกั รอง 

150 

 
ลา้งท าความสะอาด (Washing) 

ลา้ง ช้ินงาน   / 

ลา้ง
ผิวช้ินงาน
ใหง้าน
สะอาด 

160 

ตรวจสอบ
ระยะ Pitch 

(Check  
pitch) 

 

ตรวจสอบ 
ระยะ 
Pitch 

  / 
ตรวจสอบ
ระยะ 
Pitch 

170 ชัง่น ้าหนกั (Weight scale) ชัง่ น ้าหนกั   / 
ตรวจสอบ
น ้าหนกั 

180 ก าหนดกลุ่ม (Rank marking) ตอก สญัลกัษณ์   / 
ตรวจสอบ
สญัลกัษณ์ 

190 ตรวจสอบทัว่ไป (Final inspection) ตรวจสอบ ช้ินงาน   / 
ตรวจสอบ
ทัว่ไป 

200 
แยกกลุ่มอตัโนมติั (Automatic 

ranking) 
ตรวจสอบ ช้ินงาน   / 

ตรวจสอบ
สญัลกัษณ์ 

210 บรรจุ (Packing) บรรจุ ช้ินงาน   / พร้อมส่ง 

 
 จากการวเิคราะห์หนา้ท่ีตามตารางท่ี 3-9 ท าใหท้ราบถึงหนา้ท่ีหลกัและหนา้ท่ีรองของ
ช้ินส่วนเพื่อท่ีจะเป็นขอ้มูลในการปรับปรุงช้ินงาน โดยรักษาหนา้ท่ีหลกัไวทุ้กประการ 
 2.  ท าการเปรียบเทียบหนา้ท่ีหลกัทีละคู่ และใหค้ะแนนล าดบัความส าคญั (Function) 
 เพื่อความสะดวกในการเปรียบเทียบความส าคญัหนา้ท่ีหลกั โดยจะใชอ้กัษรแทนหนา้ท่ี
หลกัดงัตารางท่ี 3-10 
 
 

   ระยะ Pitch 
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ตารางท่ี 3-10  สัญลกัษณ์หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ 
 

 
น ้าหนกัการประเมิน 

1.  ระดบัความแตกต่างของความส าคญั เท่ากนั 
2.  ระดบัความแตกต่างของความส าคญั นอ้ย 
3. ระดบัความแตกต่างของความส าคญั ปานกลาง 
4.  ระดบัความแตกต่างของความส าคญั มาก 

 
 ท าการเปรียบเทียบเชิงตวัเลขโดยเร่ิมตน้จากการเปรียบเทียบหนา้ท่ีของ A กบั B และดูวา่
อนัไหนส าคญักวา่กนัแลว้ใส่อกัษร A/ B ลงในช่องตารางการประเมินตวัเลขในตารางท่ี 3-11 ซ่ึง
แสดงวา่ A กบั B มีน ้าหนกัเท่ากนั ในล าดบัต่อไปท าการเปรียบเทียบหนา้ท่ี A กบั C ใส่อกัษร 2C 
ลงช่องตารางการประเมินซ่ึง 2 อยูห่นา้ C แสดงวา่ C มีความส าคญันอ้ยและเปรียบเทียบหนา้ท่ี A 
กบั D ไปเร่ือย ๆ จนครบต่อจากนั้นเร่ิมบรรทดัใหม่โดยเปรียบเทียบหนา้ท่ี B กบั C จนครบทุก
หนา้ท่ี 

หนา้ท่ีหลกัของกระบวนการ สัญลกัษณ์ 

ปาดผวิดา้นบน A 
ปาดผวิดา้นขา้ง B 
ควา้นรูดา้นใน C 
เจาะรูสลกัเกลียว D 
ท าเกลียวใน E 
ตดัร่องบาก F 
เจาะรูน ้ามนั G 
อดับูช H 

เจียระไนผวิดา้นบน I 
เซาะร่องล่ิม J 
ควา้นรูบูช K 

เจียระไนรูใหญ่ L 
เจียระไนรูบูช M 
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สญั
ลกั

ษณ์
A

B
C

D
E

F
G

H
I
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K

L
M

A
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 B

2C
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4E
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 F
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-
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-
-
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 I
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 J
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 L
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H
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-
-

-
-

-
-

-
H/

 I
2J

H/
 K

2L
4M

I
-

-
-

-
-

-
-

-
-

2J
I/ K

I/ L
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J
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
2J

J/ L
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K
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

K/
 L
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-
-

-
-

-
-

-
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-
L/ 

M

M
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

คะ
แน

นร
วม

5
3

10
24

28
11

14
5

12
20

8
20

26
18

6

% 
น ้า

หน
ัก

2.6
9

1.6
1

5.3
8

12
.90

15
.05

5.9
1

7.5
3

2.6
9

6.4
5

10
.75

4.3
0

10
.75

13
.98
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0 
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 จากตารางท่ี 3-11 หลงัจากท าการสรุปตวัเลขตามน ้าหนกัการประเมินสามารถแสดง
ตวัอยา่งการค านวณได ้ดงัน้ี อกัษร A = ผลรวมการประเมินหนา้ท่ีของ A เปรียบเทียบกบั B, C, D  
จนถึง M 
  = A + A + 2A + A  
  = 5 
 ซ่ึงสรุปไดว้า่ A มีค่าน ้าหนกัจากการประเมินเท่ากบั 5 จากนั้นด าเนินการเรียงล าดบั
น ้าหนกัจากมากไปหานอ้ยเพื่อเป็นหลกัในการพิจารณาท่ีจะปรับปรุงแกไ้ข ดงัตารางท่ี 3-12 
 
ตารางท่ี 3-12  สรุปการประเมินน ้าหนกัเรียงจากมากไปนอ้ย 
 

หนา้ท่ีหลกัของกระบวนการ สัญลกัษณ์ คะแนน 
 น ้าหนกั  

(%) 
ท าเกลียวใน E 28 15.05 
เจียระไนรูบูช M 26 13.98 

เจาะรูสลกัเกลียว D 24 12.90 
เซาะร่องล่ิม J 20 10.75 

เจียระไนรูใหญ่ L 20 10.75 
เจาะรูน ้ามนั G 14 7.53 

เจียระไนผวิดา้นบน I 12 6.45 
ตดัร่องบาก F 11 5.91 

ควา้นรูดา้นใน C 10 5.38 
ควา้นรูบูช K 8 4.30 

ปาดผวิดา้นบน A 5 2.69 
อดับูช H 5 2.69 

ปาดผวิดา้นขา้ง B 3 1.61 
รวม 186 100 
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 จากตารางท่ี 3-12 กระบวนการท่ีมีน ้าหนกัความส าคญัมาก คือ กระบวนการท าเกลียว
ขั้นตอนท่ี 40.2 เท่ากบัน ้าหนกั 28 กระบวนการเจียระไนผิวละเอียดบูชขั้นตอนท่ี 140 เท่ากบั
น ้าหนกั 26 เรียงลงมาจนถึงขั้นตอนท่ี 20 = น ้าหนกั 3 
 3.  ค านวณหาคุณค่าเคร่ืองมือตดั 
 ท าการค านวณคุณค่าของเคร่ืองมือตดัเพื่อหากระบวนการท่ีมีคุณค่าท่ีนอ้ยกวา่ 1.0  
เพื่อน าไปสู่ขั้นตอนในการสร้างสรรคค์วามคิดต่อไปดงัตารางท่ี 3-13 
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 จากตารางท่ี 3-13 ค านวณหาคุณค่าเคร่ืองมือตดัโดย 
 คุณค่าเคร่ืองมือตดั V (Value) = F/ C                                   
 F = Function คือ หนา้ท่ีคิดเป็น % ล าดบัส าคญัของกระบวนการ 
 C = Cost คือ ตน้ทุน ใชส้ัดส่วน % ของตน้ทุน 
 เช่น คุณค่าเคร่ืองมือตดั ขั้นตอนท่ี 10 = 2.69/ 1.59 = 1.70 ค านวณจนจบถึงขั้นตอนท่ี 140   
ขั้นตอนท่ี 50 และขั้นตอนท่ี 90 มีตน้ทุนนอ้ยมากเพราะเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชม้านานแลว้และมี 
ค่าเส่ือมราคาเหลือนอ้ยมากจึงมีผลใหมี้คุณค่าสูง ส่วนขั้นตอนท่ีมีคูณค่าเคร่ืองมือตดั <1.0 คือ  
ขั้นตอนท่ี 40.1, 40.2, 70, 100, 110, 120 และขั้นตอนท่ี 130 ซ่ึงจะน าไปสู่การสร้างสรรคแ์นวคิด 
ในการปรับปรุงต่อไป แต่ขั้นตอนท่ี 100 ยงัไม่ท าการปรับปรุงเน่ืองจากตอ้งสั่งซ้ือหินเจียระไนจาก
ต่างประเทศซ่ึงตอ้งใชเ้วลาในการด าเนินการนานและราคาสูงเพราะตอ้งสั่งท าหินเจียระไนชนิด
พิเศษ ถา้ทดลองไม่ผา่นตอ้งเสียเวลาสั่งซ้ือใหม่เพิ่มอีก ทางทีมงานจึงสรุปวา่ใหป้รับปรุงขั้นตอน 
อ่ืน ๆ ก่อนและหลงัจากน้ีใหฝ่้ายจดัซ้ือด าเนินการติดต่อประสานงานกบัผูข้ายทางต่างประเทศ 
หากวสัดุอุปกรณ์พร้อมก็จะท าการทดลองต่อไป 
 

สร้ำงสรรค์ควำมคดิ 
 ในขั้นตอนน้ีทางผูว้จิยัและทีมงานท าการประชุมเพื่อระดมความคิดในการวิเคราะห์ 
หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางหรือแนวคิดในการน าเสนอปรับปรุงแกไ้ขปัญหาต่อไป 
 1.  ระดมความคิดวเิคราะห์ปัญหาดา้นก าลงัการผลิตต ่าและตน้ทุนเคร่ืองมือตดัสูง 
 ทางผูว้จิยัไดร้ะดมทีมงานระดบัวศิวกรโรงงานเพื่อวเิคราะห์ถึงรากเหตุ (Root cause)  
ของปัญหาตน้ทุนในกระบวนการสูงและก าลงัการผลิตต ่าโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Ichikawa 
diagram) เพื่อวเิคราะห์หาปัญหาเม่ือไดปั้ญหาแลว้ก็เอาไปวเิคราะห์ 5 Why เพื่อหารากเหตุของ
ปัญหาต่อไป 
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ภาพท่ี 3-6  การวเิคราะห์แผนภูมิกา้งปลา 
 
 จากภาพท่ี 3-6 ท าการวเิคราะห์สาเหตุได ้ดงัน้ี 
 สาเหตุท่ี 1.  ดา้นคนหรือพนกังาน (Man) ก าหนดปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดสาเหตุของปัญหา 
ท่ีเกิดจากคน เช่น ดา้นความรู้ ความผดิพลาด ความไม่พร้อมดา้นสุขภาพและการไม่ปฏิบติัตาม  
เป็นตน้ ใหว้งกลมในขอ้ท่ีคิดวา่มีความเป็นไปไดม้ากท่ีสุด คือ คนไม่ปฏิบติัตาม WI จากนั้น 
ใหว้เิคราะห์หนา้งานจริงซ่ึงพนกังานไดป้ฏิบติัตามและเป็นช่วงการหยบิงานเขา้ กดปุ่มและหยบิงาน
ออก ไม่มีผลต่อก าลงัการผลิตและตน้ทุนเคร่ืองมือตดั ประเด็นน้ีไม่เก่ียวขอ้ง 
 สาเหตุท่ี 2.  ดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) หรือเคร่ืองมือ (Tooling) ก าหนดปัจจยัท่ีจะท าให้
เกิดสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือ เช่น เคร่ืองจกัรเก่า เคร่ืองมือตดัไม่ดี  
อุปกรณ์จบัยึดไม่ดีและการหยดุการท างานของเคร่ืองจกัร ถา้ในแต่ละหวัขอ้มีขอ้ยอ่ยให้แตกเป็นก่ิง
ออกมาจากหวัขอ้นั้น เช่น อุปกรณ์จบัยดึไม่ดีแตกยอ่ยไดเ้ป็นสึกหรอและล็อกไม่แน่น เป็นตน้  
ในดา้นเคร่ืองจกัรน้ีสรุปสาเหตุท่ีท าใหมี้ผลต่อก าลงัการผลิตและตน้ทุนเคร่ืองมือตดั คือ ความถ่ี 
ในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัสูงและจากการเช็คหนา้งานจริงมีความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัสูง
และการใชง้านไม่ไดต้ามมาตรฐานอายเุคร่ืองมือตดัท่ีก าหนดไวซ่ึ้งยงัไม่ทราบสาเหตุท่ีแน่นอน 
จึงตอ้งวเิคราะห์หารากเหตุโดยใช ้5 Why อีกคร้ัง 
 สาเหตุท่ี 3.  ดา้นวตัถุดิบ (Material) ก าหนดปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดสาเหตุของปัญหาท่ีเกิด
จากวตัถุดิบ เช่น ดา้นขนาด อายใุชง้าน ความแขง็ เป็นตน้ ซ่ึงทางทีมงานมีความเห็นวา่ความแขง็
ของวตัถุดิบเป็นสาเหตุ จึงเช็คหนา้งานจริงพบวา่ แผนกควบคุมคุณภาพจะท าการทดสอบความแขง็
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ก่อนรับวตัถุดิบเขา้คลงัและค่าความแขง็อยูใ่นขนาด (Spec) ท่ีก าหนด จึงสรุปไดว้า่วตัถุดิบไม่ใช่
สาเหตุของปัญหา 
 สาเหตุท่ี 4.  ดา้นวธีิการ (Method) ก าหนดปัจจยัท่ีจะท าให้เกิดสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดจาก
วธีิการ เช่น ความไม่ถูกตอ้ง ไม่ปรับปรุงใหท้นัสมยั ค่า Parameter ในการตดัไม่เหมาะสม ซ่ึง
ทีมงานมีความเห็นวา่เป็นเร่ืองของค่า Parameter ในการตดัไม่เหมาะสมจึงเช็คหนา้งานจริงพบวา่  
ท่ีเคร่ืองจกัรมีการตั้งค่า Parameter ในการตดั เช่น ความเร็วรอบ อตัราป้อนตดัและความลึก อยูใ่น
มาตรฐานท่ีก าหนดไวใ้น WI และมีการปรับปรุงใหม่ผา่นมาแลว้ 3 เดือน สรุปวา่วธีิการไม่ใช่สาเหตุ
ของปัญหา 
 เม่ือไดส้าเหตุของปัญหาท่ีมีผลต่อก าลงัการผลิตและตน้ทุนเคร่ืองมือตดั คือ ความถ่ีใน
การเปล่ียนเคร่ืองมือตดัสูง จากนั้นน าไปวเิคราะห์ 5 Why เพื่อคน้หารากเหตุของปัญหาต่อไป  
 2.  วเิคราะห์ 5 Why 
 จากนั้นน าสาเหตุของปัญหาไปท าการวเิคราะห์ 5 Why ดงัตารางท่ี 3-14 เพื่อหารากเหตุ
ต่อไปและท าการแกไ้ขต่อไป 
 
ตารางท่ี 3-14  การวเิคราะห์ 5 Why 
 

การวิเคราะห ์ 5 Why และแนวทางแกไ้ข 
       หวัขอ้: อายเุคร่ืองมือตดัต ่ากวา่มาตรฐาน 

สาเหตุ WHY 1 WHY 2 WHY 3 WHY 4 WHY 5 

อายเุคร่ืองมือ
ตดัต ่ากวา่
มาตรฐาน 

เคร่ืองมือ
ตดัไม่ได้
คุณภาพ 

คุณสมบติั
เคร่ืองมือตดั
ไม่เหมาะสม 

ไม่ไดท้ าการ
วิเคราะห์

เคร่ืองมือตดั 

วิศวกรขาด
ความรู้ในการ
ด าเนินการ 

ไม่ไดก้ าหนดใน
ขั้นตอนท าช้ินส่วน
ใหม่ (New model) 

การแกไ้ขชัว่คราว ระยะเวลาด าเนินการ 
1.  เพ่ิมความเขม้ขน้ของน ้ามนัหล่อเยน็ เร่ิมไดท้นัที แกไ้ขแบบถาวรได ้

การแกไ้ขแบบถาวร ระยะเวลาด าเนินการ 

1.  ทดสอบคน้หาเคร่ืองมือตดัท่ีมีความแขง็แรง ทนการ 
สึกหรอไดดี้และมีอายกุารใชง้านท่ียาวข้ึนโดยปรึกษาผูข้าย 

มิ.ย.-59 

2.  ปรับปรุงขั้นตอนการท าช้ินส่วนใหม่ ใหช้ดัเจนและ 
ท าการอบรมใหวิ้ศวกรท่ีเก่ียวขอ้ง 

1-มิ.ย.-59 31-ส.ค.-59 
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 หมายเหตุ: ขั้นตอนการท าช้ินส่วนใหม่เป็นขั้นตอนของหน่วยงานวศิวกรรมในการสร้าง
ผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ ซ่ึงไม่เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตจึงไม่มีผลกระทบกบัการผลิต 
 จากตารางท่ี 3-14 เม่ือเราไดส้าเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียโดยการวเิคราะห์จากแผนภูมิ
กา้งปลาแลว้นั้น ก็น าปัญหาท่ีไดม้าวเิคราะห์หารากเหตุต่อไป ปัญหาท่ีได ้คือ อายเุคร่ืองมือตดัต ่า  
น ามาตั้งเป็นหวัขอ้ในการวิเคราะห์ 5 Why 
 Why 1 = ท าไมจึงมีความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัเพราะเคร่ืองมือตดัไม่ไดคุ้ณภาพ 
 Why 2 = ท าไมเคร่ืองมือตดัไม่ไดคุ้ณภาพเพราะคุณสมบติัเคร่ืองมือตดัไม่เหมาะสม 
 Why 3 = ท  าไมคุณสมบติัเคร่ืองมือตดัไม่เหมาะสมเพราะไม่ไดท้  าการวเิคราะห์ 
เคร่ืองมือตดั 
 Why 4 = ท าไมไม่ไดท้  าการวเิคราะห์เคร่ืองมือตดั วศิวกรขาดความรู้ในการด าเนินการ 
 Why 5 = ท าไมวศิวกรขาดความรู้ในการด าเนินการไม่ไดก้  าหนดในขั้นตอนท าช้ินส่วน
ใหม่ (New model) 
 เม่ือไดร้ากเหตุของปัญหาให้ท าการก าหนดการแกไ้ขชัว่คราวและการแกไ้ขแบบถาวร 
ดงัตารางท่ี 3-14 
 3.  การเสนอแนวคิดในการปรับปรุงแกไ้ข 
 ผูว้จิยัไดร้วบรวมทีมวศิวกรของบริษทัเพื่อท าการวิเคราะห์และหาปัจจยัท่ีมีผลท าใหมี้
ความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัสูงหรืออายเุคร่ืองมือตดัสั้นเพื่อน าเสนอในการปรับปรุงแกไ้ข และ
ไดส้รุปออกมาได ้4 แนวคิด ดงัน้ี 
  3.1  เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั ท าการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือคมตดัและเปล่ียนสารเคลือบ
เคร่ืองมือตดั เช่น เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัจาก High speed steel (HSS) เป็น Cobalt-high speed steel 
(HSS-Co) หรือใชว้สัดุคมตดัเดิมแต่เปล่ียนสารเคลือบผวิเคร่ืองมือตดัจาก Titanium nitride (TiN) 
เป็น Titanium carbon nitride (TiCN) เป็นตน้ ซ่ึงจะส่งผลใหท้นความร้อน ทนต่อการสึกหรอ  
ลดแรงเสียดทานไดดี้กวา่วสัดุคมตดัเดิมท่ียงัไม่มีการปรับปรุงหรือการควบรวมเคร่ืองมือตดัจาก
หลาย ๆ เคร่ืองมือตดัเป็นเคร่ืองมือตดัเดียวในแต่ละกรณีตอ้งติดต่อผูข้ายใหห้าเคร่ืองมือตดัโดย
เปล่ียนใชว้สัดุเคร่ืองมือตดัแบบใหม่ ๆ มาทดลองเพื่อหาเคร่ืองมือตดัท่ีมีอายกุารใชง้านท่ียาวนาน
และราคาท่ีเหมาะสมจะมีผลท าใหค้วามถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัต ่าลงมีเวลาในการผลิตมากข้ึน
และตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัจะลดลงดว้ย 
  3.2  เพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ หลกัการของแนวคิดน้ี คือ การเพิ่มความเขม้ขน้
ของน ้าหล่อเยน็ โดยมาตรฐานอตัราส่วนการผสมน ้ามนัหล่อเยน็กบัน ้า คือ 1 : 10 เพิ่มความเขม้ขน้
เป็น 2 : 10 มีผลท าใหย้ดือายเุคร่ืองมือตดัออกไปไดแ้ต่ท าใหเ้กิดตน้ทุนเพิ่มข้ึนหรืออีกแนวคิด 
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การเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ คือ การเพิ่มความถ่ีในการเปล่ียนน ้ามนัหล่อเยน็จาก 1 คร้ังต่อ
เดือนเป็น 2 คร้ังต่อเดือนท าใหเ้กิดตน้ทุนเพิ่มข้ึนเช่นกนัแต่แนวคิดการสรรหาหรือทดลองน ้ามนั
หล่อเยน็แบบใหม่ไม่สามารถท าไดเ้น่ืองจากตอ้งใชเ้วลานานในการทดลองและผูว้จิยัมีเวลาจ ากดั 
  3.3  ปรับลดอตัราป้อน ท าการปรับลดอตัราป้อนกินจาก 0.5 มิลลิเมตรเป็น 0.25   
มิลลิเมตร ท าใหง้านเสร็จชา้ลง มีผลท าใหอ้ายเุคร่ืองมือตดัยาวข้ึนเป็นการลดความถ่ีในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัแต่ก าลงัการผลิตจะลดลงดว้ย 
  3.4  ก าหนดความเร็วรอบใหม ่ท าการทดลองหาความเร็วรอบท่ีเหมาะสมในแต่ละ
กระบวนการเพราะถา้ความเร็วรอบต ่าอาจท าใหอ้ายเุคร่ืองมือตดัยาวข้ึนแต่มีผลกบัก าลงัการผลิต
ต ่าลงแต่ถา้ความเร็วรอบสูงอายเุคร่ืองมือตดัจะสั้นและเกิดความเสียหายต่อเคร่ืองมือตดัได ้(ละลาย
หรือสึกหรอเร็วข้ึน) ซ่ึงการก าหนดความเร็วรอบของรอบท่ีเหมาะสมตอ้งสอดคลอ้งกบัอตัราป้อน
ดว้ย 
 4.  การก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงในส่วนของเคร่ืองมือตดั 
 ผูว้จิยัไดท้  าการระดมความคิดถึงเร่ืองของก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงในส่วนของ
อายเุคร่ืองมือตดั โดยมีเกณฑ์ในการพิจารณาถึงหวัขอ้ปัจจยั 4 อยา่ง คือ 
  4.1  ดา้นก าลงัการผลิต 
  4.2  ดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 
  4.3  ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั  
  4.4  ดา้นของเสียในกระบวนการ 
 การพิจารณาให้น ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดงัน้ี 
  นอ้ยท่ีสุด = 1 
  นอ้ย = 2 
  ปานกลาง = 3 
  มาก = 4 
  มากท่ีสุด = 5 
  ซ่ึงสามารถค านวณล าดบัความส าคญัได ้ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 3-15  หาระดบัความส าคญัของเกณฑ์ 
 

ปัจจยั ก าลงัการผลิต 
ตน้ทุน

เคร่ืองมือตดั 
ความถ่ีในการ

เปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
ของเสีย 

ในกระบวนการ 

ก าลงัการผลิต 1 4 4 5 

ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 0.25 1 5 4 

ความถ่ีในการ 
เปล่ียนเคร่ืองมือตดั 

0.25 0.2 1 2 

ของเสีย 
ในกระบวนการ 

0.2 0.25 0.50 1 

รวม 1.70 5.45 10.50 12 

 
 จากตารางท่ี 3-15 ท าการเปรียบเทียบ ดงัน้ี 
 1.  ท  าการเปรียบเทียบปัจจยัก าลงัการผลิตกบัก าลงัการผลิตจะมีค่าเท่ากบั 1 เน่ืองจาก 
เป็นการเปรียบเทียบในปัจจยัเดียวกนัแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 2.  ท  าการเปรียบเทียบปัจจยัก าลงัการผลิตกบัตน้ทุนเคร่ืองมือตดัจะมีค่าเท่ากบั 4 แสดงวา่
ก าลงัการผลิตมีระดบัความส าคญักวา่ตน้ทุนเคร่ืองมือตดัมากแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 3.  ท  าการเปรียบเทียบปัจจยัก าลงัการผลิตกบัความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัจะมีค่า
เท่ากบั 4 แสดงวา่ก าลงัการผลิตมีระดบัความส าคญักวา่ความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัมากแลว้
บนัทึกลงในตาราง 
 4.  ท  าการเปรียบเทียบปัจจยัก าลงัการผลิตกบัของเสียในกระบวนการจะมีค่าเท่ากบั 5 
แสดงวา่อายกุ  าลงัการผลิตมีระดบัความส าคญักวา่ของเสียในกระบวนการมากท่ีสุดแลว้บนัทึกลงใน
ตาราง 
 5.  เม่ือท าปัจจยัดา้นก าลงัการผลิตครบทั้งหมดแลว้ใหท้  าการเปรียบเทียบปัจจยัตน้ทุน
เคร่ืองมือตดัต่อไปจนครบทุกปัจจยั ซ่ึงก็สรุปผลการหาระดบัความส าคญัของเกณฑไ์ดด้งัตาราง 
 หลงัจากท าการหาระดบัความส าคญัของเกณฑ์ ผูว้จิยัไดค้  านวณหาค่า Eigen value โดยมี
รายละเอียดการค านวณตามขอ้มูลดา้นล่างน้ี และสามารถสรุปขอ้มูลการค านวณไดด้งัตารางท่ี 3-16 
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ตารางท่ี 3-16  ค่า Eigen value 
 

ปัจจยั 
ก าลงั 

การผลิต 
ตน้ทุน

เคร่ืองมือตดั 

ความถ่ี 
ในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดั 

ของเสีย 
ในกระบวนการ 

รวม 
ล าดบั
ส าคญั 

ก าลงัการผลิต 0.59 0.73 0.38 0.42 2.12 0.53 

ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 0.15 0.18 0.48 0.33 1.14 0.29 
ความถ่ีในการ 

เปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
0.15 0.04 0.10 0.17 0.45 0.11 

ของเสีย 
ในกระบวนการ 

0.12 0.05 0.05 0.08 0.29 0.07 

รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00 1.00 
 
 จากตารางท่ี 3-16 ท าการค านวณ ดงัน้ี 
 1.  น าตวัเลขในแต่ละคอลมัน์ในตารางท่ี 3-16 หารดว้ยผลรวมของทุกคอลมัน์นั้น ๆ เช่น 
คอลมัน์ก าลงัการผลิต = 1/ 1.70 = 0.59 ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั = 0.25/ 1.70 = 0.15 เป็นตน้ 
 2.  หาผลรวมในแต่ละแถวของปัจจยั เช่น ผลรวมปัจจยัก าลงัการผลิตมีค่าเท่ากบั 
0.59+0.73+0.38+0.42 = 2.12 
 3.  หาระดบัความส าคญัโดยหาค่าเฉล่ียของตวัเลขในแต่ละแถว เช่น ระดบัความส าคญั
ปัจจยัก าลงัการผลิต = (2.12/ 4)*100% = 53% 
 4.  หาระดบัความส าคญัในคอลมัน์ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั ความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั
และของเสียในกระบวนการเช่นเดียวกนัจนจบ 
 หลงัจากการค านวณหาค่า Eigen value สามารถสรุปเป้าหมายไดด้งัตารางท่ี 3-17 
 

ตารางท่ี 3-17  สรุปเป้าหมายในการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดั 
 

เป้าหมายในการปรับปรุง คะแนนท่ีได ้ ก าหนดเป้าหมาย 
ก าลงัการผลิต 53% ก าลงัการผลิตเพ่ิมข้ึนอยา่งนอ้ย 15% 

ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 29% ลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดัลงมากกวา่ 40% 
ความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 11% ลดความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 

ของเสียในกระบวนการ 7% ลดของเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองมือตดั 
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 จากตารางท่ี 3-17 น ้าหนกัคะแนน 53% เพิ่มก าลงัการผลิตข้ึนอยา่งนอ้ย 15% น ้าหนกั
คะแนน 29% ลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดัลงมากกวา่ 40% น ้าหนกัคะแนน 11% ลดความถ่ีการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัลงและน ้าหนกัคะแนน 7% ลดของเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองมือตดั ซ่ึงทางผูว้จิยัและทีมงาน
เนน้สรุปผล 2 ล าดบัแรก คือ ดา้นก าลงัการผลิตและดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 
 

ขั้นประเมนิแนวคดิในกำรปรับปรุง 
 เม่ือไดเ้ป้าหมายท่ีจะท าการปรับปรุงแลว้ตอ้งท าการเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสียในแต่ละ
แนวคิดและท าการทดสอบพิสูจน์ต่อไปวา่สอดคลอ้งกนัหรือไม่ 
 1.  การเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสียในแต่ละแนวคิด 
 เป็นการเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสียของแต่ละแนวคิดกบัปัจจยัในแต่ละดา้น คือ ดา้นการเพิ่ม
ก าลงัการผลิต ดา้นการลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดั ดา้นการลดความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและดา้น
การลดของเสียในกระบวนการ วา่สมควรท่ีจะด าเนินการหรือไม่ ดงัตารางท่ี 3-18 
 
ตารางท่ี 3-18  ขอ้ดีขอ้เสียในแต่ละแนวคิด 
 

แนวคิดในการปรับปรุง 
เพ่ิมก าลงั 
การผลิต 

ลดตน้ทุน
เคร่ืองมือตดั 

ลดความถ่ีในการ
เปล่ียนเคร่ืองมือตดั 

ลดของเสีย 
ในกระบวนการ 

เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั ดีมาก ดีมาก ดีมาก ปานกลาง 

เพ่ิมประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

ดี นอ้ย ดี ปานกลาง 

ปรับลดอตัราป้อน นอ้ย นอ้ย ดี ปานกลาง 

ก าหนดความเร็วรอบ
ใหม่ 

ปานกลาง ดี ดี ปานกลาง 

 
 จากตารางท่ี 3-18 ทางทีมงานยนืยนัเลือกการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัเพราะสามารถเพิ่ม
ก าลงัการผลิต ลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดั ลดการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัไดดี้มากและลดของเสียใน
กระบวนการไดป้านกลาง ส่วนการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็นั้นเป็นการเพิ่มตน้ทุนในการผลิต 
การปรับลดอตัราป้อนท าให้ก าลงัการผลิตลดลงแต่และเพิ่มตน้ทุนในการผลิต การก าหนดความเร็ว
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รอบใหม่ตอ้งหาความเร็วรอบใหเ้หมาะสมจะลดตน้ทุนการผลิตและลดความถ่ีในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัไดดี้ 
 2.  การพิจารณา AHP เพื่อท่ีจะหาวธีิการท่ีเหมาะสมกบัปัจจยัดา้นเคร่ืองมือตดั 
 ผูว้จิยัใชห้ลกัการ AHP ในการพิจารณาใหเ้ห็นความสอดคลอ้งของปัญหาใหช้ดัเจน 
และเขา้ใจมากข้ึนอีกคร้ัง จากตารางท่ี 3-4 แสดงใหเ้ห็นตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัในแต่ละ
กระบวนการ ตารางท่ี 3-6 แสดงถึงความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัเปรียบเทียบกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ และตารางท่ี 3-7 แสดงเวลาท่ีสูญเสียไปในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั โดยทีมงานไดท้ าการ
วเิคราะห์ปัญหาของขอ้มูลทั้ง 3 ตาราง โดยมีแนวคิดท่ีจะท าการประเมิน ดงัน้ี 
  2.1  เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั 
  2.2  เพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ 
  2.3  ปรับลดอตัราป้อน 
  2.4  ก าหนดความเร็วรอบใหม ่
 
ตารางท่ี 3-19  การพิจารณาใหน้ ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นก าลงัการผลิต 
 

ก าลงัการผลิต 
เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพิ่มประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

ปรับลด
อตัราป้อน 

ก าหนดความเร็ว
รอบใหม่ 

เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั 1 3 4 5 
เพิ่มประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

0.33 1 3 4 

ปรับลดอตัราป้อน 0.25 0.33 1 3 

ก าหนดความเร็วรอบใหม่ 0.2 0.25 0.33 1 

รวม 1.78 4.58 8.33 13 

 
 จากตารางท่ี 3-19 อธิบายได ้ดงัน้ี 
 1.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัจะมีค่า
เท่ากบั 1 เน่ืองจากเป็นการเปรียบเทียบในปัจจยัเดียวกนัแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 2.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็
จะมีค่าเท่ากบั 3 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อก าลงัการผลิตมากกวา่
การเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ในระดบัปานกลางแลว้บนัทึกลงในตาราง 



74 
 

 3.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการปรับลดอตัราป้อนจะมีค่า
เท่ากบั 4 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อก าลงัการผลิตมากกวา่การ 
ปรับลดอตัราป้อนมากแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 4.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการก าหนดความเร็วรอบใหม่จะมี
ค่าเท่ากบั 5 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อก าลงัการผลิตมากกวา่ 
การก าหนดความเร็วรอบใหม่มากท่ีสุดแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 5.  เม่ือเปรียบเทียบดา้นการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัครบทั้งหมดแลว้ใหท้  าการ
เปรียบเทียบดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ ปรับลดอตัราป้อนและดา้นก าหนดความเร็วรอบ
ใหม่ต่อไปจนครบทุกแนวคิด ซ่ึงก็สรุปผลการหาระดบัความส าคญัของเกณฑไ์ดด้งัตาราง 
 หลงัจากท าการหาระดบัความส าคญัของเกณฑ ์ผูว้จิยัไดค้  านวณหาค่า Eigen value  
ของก าลงัการผลิต โดยมีรายละเอียดการค านวณตามขอ้มูลดา้นล่างน้ี และสามารถสรุปขอ้มูล 
การค านวณไดด้งัตารางท่ี 3-20 
 
ตารางท่ี 3-20  ค่า Eigen value ดา้นก าลงัการผลิต 
 

ก าลงัการผลิต 
เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพ่ิม
ประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

ปรับลด
อตัราป้อน 

ก าหนดความ 
เร็วรอบใหม่ 

รวม 
ล าดบั

ความส าคญั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

0.56 0.66 0.48 0.38 2.08 0.52 

เพ่ิม
ประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

0.19 0.22 0.36 0.31 1.07 0.27 

ปรับลด 
อตัราป้อน 

0.14 0.07 0.12 0.23 0.56 0.14 

ก าหนด
ความเร็วรอบ

ใหม่ 
0.11 0.05 0.04 0.08 0.28 0.07 

รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00 1.00 
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 จากตารางท่ี 3-20 การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีความส าคญักบัก าลงัการผลิตเน่ืองจาก
วสัดุเคร่ืองมือตดัท่ีแขง็แรงท าใหผ้ลิตงานไดต่้อเน่ืองเพิ่มก าลงัการผลิต (วธีิการค านวณอา้งอิงไดจ้าก
ตารางท่ี 3-16) 
 
ตารางท่ี 3-21  การพิจารณาใหน้ ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 
 

ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 
เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพิ่มประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

ปรับลด
อตัราป้อน 

ก าหนดความเร็ว
รอบใหม่ 

เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั 1 3 5 5 
เพิ่มประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

0.33 1 5 5 

ปรับลดอตัราป้อน 0.2 0.2 1 3 
ก าหนดความเร็วรอบ

ใหม่ 
0.2 0.2 0.33 1 

รวม 1.73 4.40 11.33 14 

 
 จากตารางท่ี 3-21 อธิบายได ้ดงัน้ี 
 1.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัจะมีค่า
เท่ากบั 1 เน่ืองจากเป็นการเปรียบเทียบในปัจจยัเดียวกนัแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 2.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็
จะมีค่าเท่ากบั 3 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อตน้ทุนเคร่ืองมือตดั
มากกวา่การเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ในระดบัปานกลางแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 3.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการปรับลดอตัราป้อนจะมีค่า
เท่ากบั 5 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อตน้ทุนเคร่ืองมือตดัมากกวา่ 
การปรับลดอตัราป้อนมากท่ีสุดแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 4.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัก าหนดการก าหนดความเร็วรอบ
ใหม่จะมีค่าเท่ากบั 5 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อตน้ทุนเคร่ืองมือตดั
มากกวา่การก าหนดความเร็วรอบใหม่มากท่ีสุดแลว้บนัทึกลงในตาราง 
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 5.  เม่ือเปรียบเทียบดา้นการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัครบทั้งหมดแลว้ใหท้  าการ
เปรียบเทียบดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ การปรับลดอตัราป้อนและดา้นก าหนดความเร็ว
รอบใหม่ต่อไปจนครบทุกแนวคิด ซ่ึงก็สรุปผลการหาระดบัความส าคญัของเกณฑไ์ดด้งัตารางท่ี  
3-21 
 หลงัจากท าการหาระดบัความส าคญัของเกณฑ ์ผูว้จิยัไดค้  านวณหาค่า Eigen value ของ
ตน้ทุนเคร่ืองมือตดั โดยมีรายละเอียดการค านวณตามขอ้มูลดา้นล่างน้ี และสามารถสรุปขอ้มูล 
การค านวณไดด้งัตารางท่ี 3-22 
 
ตารางท่ี 3-22  ค่า Eigen value ดา้นตน้ทุนการผลิต 
 

ตน้ทุน 
เคร่ืองมือตดั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพ่ิม
ประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

ปรับลด
อตัราป้อน 

ก าหนด
ความเร็ว
รอบใหม่ 

รวม 
ล าดบั

ความส าคญั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

0.58 0.68 0.44 0.36 2.06 0.51 

เพ่ิม
ประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

0.19 0.23 0.44 0.36 1.22 0.30 

ปรับลด 
อตัราป้อน 

0.12 0.05 0.09 0.21 0.46 0.12 

ก าหนด
ความเร็วรอบ

ใหม่ 
0.12 0.05 0.03 0.07 0.26 0.07 

รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00 1.00 
 
 จากตารางท่ี 3-22 การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีความส าคญักบัตน้ทุนเคร่ืองมือตดั วสัดุ
เคร่ืองมือตดัท่ีแขง็แรงมีผลท าใหต้น้ทุนเคร่ืองมือตดัลดลง (วธีิการค านวณอา้งอิงไดจ้ากตารางท่ี  
3-16) 
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ตารางท่ี 3-23  การพิจารณาใหน้ ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
 

ความถ่ีในการ 
เปล่ียนเคร่ืองมือตดั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพิ่มประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

ปรับลด 
อตัราป้อน 

ก าหนด 
ความเร็วรอบใหม่ 

เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั 1 3 4 5 
เพิ่มประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

0.2 1 3 4 

ปรับลดอตัราป้อน 0.25 0.25 1 3 
ก าหนด 

ความเร็วรอบใหม่ 
0.33 0.25 0.25 1 

รวม 1.78 4.50 8.25 13 

 
 จากตารางท่ี 3-23 อธิบายได ้ดงัน้ี 
 1.  ท  าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัจะมีค่า
เท่ากบั 1 เน่ืองจากเป็นการเปรียบเทียบในปัจจยัเดียวกนัแลว้บนัทึกลงในตารางท่ี 3-23 
 2.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ 
จะมีค่าเท่ากบั 3 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อความถ่ีในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัมากกวา่การเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ในระดบัปานกลางแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 3.  ท  าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการปรับลดอตัราป้อนจะมีค่า
เท่ากบั 4 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อความถ่ีในการเปล่ียน 
เคร่ืองมือตดัมากกวา่การปรับลดอตัราป้อนมากแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 4.  ท  าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการก าหนดความเร็วรอบใหม่ 
จะมีค่าเท่ากบั 5 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อความถ่ีในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดัมากกวา่การก าหนดความเร็วรอบใหม่มากท่ีสุดแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 5.  เม่ือเปรียบเทียบดา้นการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัครบทั้งหมดแลว้ใหท้  าการ
เปรียบเทียบดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ การปรับลดอตัราป้อนและดา้นก าหนดความเร็ว
รอบใหม่ ต่อไปจนครบทุกปัจจยั ซ่ึงก็สรุปผลการหาระดบัความส าคญัของเกณฑไ์ดด้งัตาราง 
 หลงัจากท าการหาระดบัความส าคญัของเกณฑ ์ผูว้จิยัไดค้  านวณหาค่า Eigen value  
ของความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั โดยมีการค านวณตามขอ้มูลดา้นล่างน้ี และสามารถสรุป
ขอ้มูลการค านวณไดด้งัตารางท่ี 3-24 
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ตารางท่ี 3-24  ค่า Eigen value ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
 

ความถ่ีในการ 
เปล่ียนเคร่ืองมือตดั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพ่ิม
ประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

ปรับลด
อตัราป้อน 

ก าหนด
ความเร็ว
รอบใหม่ 

รวม 
ล าดบั

ความส าคญั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

0.56 0.67 0.48 0.38 2.10 0.52 

เพ่ิมประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

0.11 0.22 0.36 0.31 1.01 0.25 

ปรับลดอตัราป้อน 0.14 0.06 0.12 0.23 0.55 0.14 

ก าหนด 
ความเร็วรอบใหม่ 

0.19 0.06 0.03 0.08 0.35 0.09 

รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00 1.00 

 
 จากตารางท่ี 3-24 การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีความส าคญักบัความถ่ีในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดั วสัดุเคร่ืองมือตดัท่ีแขง็แรงมีผลท าใหค้วามถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัลดลงเพราะอายุ
เคร่ืองมือตดัเพิ่มข้ึนดว้ย (วธีิการค านวณอา้งอิงไดจ้ากตารางท่ี 3-16) 
 
ตารางท่ี 3-25  การพิจารณาใหน้ ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นของเสียในกระบวนการ 
 

ของเสียใน
กระบวนการ 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพ่ิมประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

ปรับลดอตัราป้อน 
ก าหนด 

ความเร็วรอบใหม่ 
เปล่ียนวสัดุ 
เคร่ืองมือตดั 

1 0.33 0.25 0.25 

เพ่ิมประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

3 1 0.33 0.25 

ปรับลดอตัราป้อน 4 3 1 0.33 

ก าหนด 
ความเร็วรอบใหม่ 

4 4 3 1 

รวม 12.00 8.33 4.58 1.83 
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 จากตารางท่ี 3-25 อธิบายได ้ดงัน้ี 
 1.  ท าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัจะมีค่า
เท่ากบั 1 เน่ืองจากเป็นการเปรียบเทียบในปัจจยัเดียวกนัแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 2.  ท  าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็จะมี
ค่าเท่ากบั 1/ 3 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อของเสียในกระบวนการ
นอ้ยกวา่เพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ 3 เท่าแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 3.  ท  าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการปรับลดอตัราป้อนจะมีค่า
เท่ากบั 1/ 4 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อของเสียในกระบวนการ 
นอ้ยกวา่การปรับลดอตัราป้อน 4 เท่าแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 4.  ท  าการเปรียบเทียบการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดักบัการก าหนดความเร็วรอบใหม่ 
จะมีค่าเท่ากบั 1/ 4 แสดงวา่การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีระดบัความส าคญัต่อของเสียใน
กระบวนการนอ้ยกวา่การก าหนดความเร็วรอบใหม่ 4 เท่าแลว้บนัทึกลงในตาราง 
 5.  เม่ือเปรียบเทียบดา้นการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัครบทั้งหมดแลว้ใหท้  าการเปรียบเทียบ 
ดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อเยน็ การปรับลดอตัราป้อนและดา้นก าหนดความเร็วรอบใหม่ 
ต่อไปจนครบทุกปัจจยั ซ่ึงก็สรุปผลการหาระดบัความส าคญัของเกณฑไ์ดด้งัตารางท่ี 3-25 
 หลงัจากท าการหาระดบัความส าคญัของเกณฑ ์ผูว้จิยัไดค้  านวณหาค่า Eigen value ดา้น
ของเสียในกระบวนการ โดยมีรายละเอียดการค านวณตามขอ้มูลดา้นล่างน้ี และสามารถสรุปขอ้มูล
การค านวณไดด้งัตารางท่ี 3-26 
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ตารางท่ี 3-26  ค่า Eigen value ดา้นของเสียในกระบวนการ 
 

ของเสีย 
ในกระบวนการ 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

เพ่ิม
ประสิทธิภาพ 
การหล่อเยน็ 

ปรับลด
อตัราป้อน 

ก าหนด
ความเร็ว 
รอบใหม่ 

รวม 
ล าดบั

ความส าคญั 

เปล่ียนวสัดุ
เคร่ืองมือตดั 

0.08 0.04 0.05 0.14 0.31 0.08 

เพ่ิมประสิทธิภาพ
การหล่อเยน็ 

0.25 0.12 0.07 0.14 0.58 0.14 

ปรับลด 
อตัราป้อน 

0.33 0.36 0.22 0.18 1.09 0.27 

ก าหนดความเร็ว
รอบใหม่ 

0.33 0.48 0.66 0.55 2.01 0.50 

รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00 1.00 

 
 จากตารางท่ี 3-26 วสัดุเคร่ืองมือตดัมีความส าคญักบัของเสียในกระบวนการนอ้ย  
แต่ความเร็วรอบมีความส าคญัต่อของเสียในกระบวนการ (วธีิการค านวณอา้งอิงไดจ้ากตารางท่ี  
3-16) 
 
ตารางท่ี 3-27  น ้าหนกัความส าคญัรวมโดย AHP ทั้ง 4 แนวคิดของเคร่ืองมือตดั 
 

แนวคิดการปรับปรุง รายละเอียดการค านวณ น ้าหนกัท่ีได ้

เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั (0.53*0.52)+(0.29*0.51)+(0.11*0.52)+(0.07*0.08) 0.49 

เพ่ิมประสิทธ์ิภาพการหล่อเยน็ (0.53*0.27)+(0.29*0.30)+(0.11*0.25)+(0.07*0.14) 0.27 

ปรับลดอตัราป้อน (0.53*0.14)+(0.29*0.12)+(0.11*0.14)+(0.07*0.27) 0.14 

ก าหนดความเร็วรอบใหม่ (0.53*0.07)+(0.29*0.07)+(0.11*0.09)+(0.07*0.50) 0.10 
 
 จากตารางท่ี 3-27 พบวา่แนวคิดการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัมีน ้าหนกัความส าคญัรวม
มากท่ีสุด คือ 0.49 หรือ 49% ดงันั้น แนวคิดน้ีจึงถูกน าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มก าลงั
การผลิตและลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 
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 3.  รายละเอียดการปรับปรุง 
 ทางทีมวศิวกรของบริษทัไดป้ระชุมและสรุปผลในการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดั
กระบวนการท่ี 40, 70, 110, 120 และ 130 ทางทีมงานและผูข้ายคิดวธีิปรับปรุงโดยใชห้ลกัการ 
เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัและการควบรวมเคร่ืองมือตดัจากหลาย ๆ เคร่ืองมือตดัให้เหลือเพียง
เคร่ืองมือตดัเดียว เป็นตน้ ทางผูว้จิยัไดท้  ารายละเอียดของการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั ตามภาพท่ี  
3-6 ถึง ภาพท่ี 3-10 ซ่ึงจะแสดงใหเ้ห็นถึงเคร่ืองมือตดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-7  กระบวนการท่ี 40 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั 
  

ก่อนปรับปรุง 

หลงัปรับปรุง 
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 จากภาพท่ี 3-7 เคร่ืองมือตดั N1 และ N6 มีการเปล่ียนชนิดของเคร่ืองมือตดั ส่วน N2, N3, 
N4 และ N5 มีการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัโดยรวมทั้ง 4 กระบวนการ 4 เคร่ืองมือตดั ใหเ้หลือ 1 
กระบวนการ 1 เคร่ืองมือตดั ดงัตารางท่ี 3-28 
 
ตารางท่ี 3-28  วธีิการการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 40 
 

เคร่ืองมือตดั ช่ือกระบวนการ 
เคร่ืองมือ
เดิม 

แบบช้ินงาน 
เคร่ืองมือ
ใหม่ 

หมายเหตุ 

N1-OP40.1 ปาดผิวบ่า  
 

    
 แทน N1  

N2-OP40.2 
เจาะรูขนาด

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
11.3 ม.ม. 

    

 แทนN5  

N3-OP40.3 
เจาะรูขนาด

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
9.6 ม.ม. 

  

 แทนN2  

N4-OP40.4 

Reamer ลา้งผิว 
รูขนาด

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
9.7 ม.ม. 

  

 แทนN3
และN4  

N5-OP40.5 ลบคมรูเจาะ 

  

N6-OP40.6 
ท าเกลียว 

M11 X 1.5 

    

 แทนN6  
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ตารางท่ี 3-29  รายละเอียดของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 40 
 

เคร่ืองมือตดั 
ช่ือ

กระบวนการ 
เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ รายละเอียดและเหตุผล 

N1-OP40.1 ปาดผิวบ่า  

T6145/ 
SPMT06033-45 

 
 
 
 
 

Material: 
carbide  
 
 

มุมคาย : 1.0 

PM 4230/  
490R-08T316M 

 
 
 
 
 

Material: 
carbide 
 
 

มุมคาย : 1.0 
 

1.  เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือตดัใหม่
ใหมี้รัศมีมุมตดัมากข้ึนเพ่ือให้
กินไดร้าบเรียบ                       
2.  มุมเวา้ท่ีมากคายเศษไดง่้าย
เศษไม่มว้นตวัเป็นขดและลด 
การเสียดสี                                    
3.  เปล่ียนสารเคลือบผิว
เคร่ืองมือตดัจาก Titanium  
aluminum nitride (TiAlN)  
เป็นฟิลม์ Diamond-like carbon 
(DLC) เพ่ือใหเ้คร่ืองมือตดัมี
ความแขง็แรง ทนความร้อนและ
ป้องกนัการสึกหรอไดดี้ข้ึน 

N6-OP40.6 
ท าเกลียว

M11 X 1.5 

T0808010A 
(VP-LT-RFT 
M11 X 1.5) 

 

T0808010ACO 
(VP-LT-RFT 
M11 X 1.5 

เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือตดัใหม่ 
เปล่ียนดอกต๊าปท่ีเป็น High 
speed steel (HSS) เป็นดอกต๊าป
ท่ีท าจาก Cobalt high speed steel  
(HSS-CO) ซ่ึงมีความคงทน 
แขง็แรงและทนแรงเสียดสีได้
ดีกวา่ รายละเอียดดูไดจ้าก 
ภาพภาคผนวก ข-1 และ 
ภาพภาคผนวก ข-2 

 
 
 
 

r =0.4   r =0.8  
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ตารางท่ี 3-29  (ต่อ) 
 

เคร่ืองมือตดั ช่ือกระบวนการ เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ 
รายละเอียด 
และเหตุผล 

N2-OP40.2 
เจาะรูขนาด

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
11.3 ม.ม. 

KCP15/KTIP1130HPM Special tool / 
step drill 

 

มีการรวมฟังกช์ัน่
เคร่ืองมือตดั N2, 
N3, N4, N5 โดย 
ท าการ ลด ฟังกช์ัน่
ของเคร่ืองมือตดั 
ท่ีมีหลายขั้นตอน
ในการท างานและ 
มีหลายเคร่ืองมือตดั
ท าการเปล่ียน 
เคร่ืองมือตดัให้
เหลือช้ินเดียวแต่
ฟังกช์ัน่การท างาน
ยงัเหมือนเดิม คือ 
Step drill ซ่ึงท าให้
ลดขั้นตอนการ
ท างานและ 
ลดตน้ทุนลงใน
ส่วนของเคร่ืองมือ 
Step drill เป็น 
คาร์ไบด ์(Carbide) 
ซ่ึงมีความแขง็แรง
ทนทาน  
ทนความร้อน  
ทนการสึกหรอ 
เพราะเป็นทงัสเตน 
คาร์ไบด ์(Tungsten 
carbide) 

N3-OP40.3 
เจาะรูขนาด 

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
9.6 ม.ม. 

04WNSB0960-TH 

N4-OP40.4 
Reamer

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
9.7 ม.ม. 

Reamer Dai. 9.7 mm 

N5-OP40.5 ลบคมรูเจาะ 

IC910/ 
SOMT060204TR-HQ 
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ภาพท่ี 3-8  กระบวนการท่ี 70 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั 
 
 จากภาพท่ี 3-8 เคร่ืองมือ N1 ดอกสวา่นเจาะรูน ้ามนัมีการเปล่ียนชนิดของเคร่ืองมือตดั
เพื่อปรับปรุงเคร่ืองมือตดัดงัตารางท่ี 3-29 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ก่อนปรับปรุง 

หลงัปรับปรุง 

C-66680(Ø4.2 X 90 

X M6)
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ตารางท่ี 3-30  รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 70 
 

เคร่ืองมือตดั 
ช่ือ

กระบวนการ 
เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ รายละเอียดและเหตุผล 

N1 
เจาะรูน ้ามนั  

C-66680 (Ø4.2 
X 90 X M6)  

KS-66680 
(Ø4.2 X 90 X M6) 

 

C-66680 
(Ø4.2 X 90 X M6) 

เคร่ืองมือ N1 ดอกสวา่น
เจาะรูน ้ามนัมีการเปล่ียน
ชนิดของเคร่ืองมือตดั
จากดอกสวา่น High 
speed steel เปล่ียนเป็น
ดอกสวา่นท่ีเป็นคาร์ไบด ์ 
ชนิดทงัสเตน คาร์ไบด ์
เป็นโลหะท่ีมีแขง็กวา่ 
High speed steel คงทน
เงาวาว ทนความร้อนสูง 
และทนต่อรอยขีดข่วน  
ท าใหอ้ายเุคร่ืองมือตดั
เพ่ิมข้ึน 

หมายเหตุ: ดูรายละเอียด HSS กบั Carbide เพิ่มเติมท่ีภาพภาคผนวก ข-1 และ ข-3 
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ภาพท่ี 3-9  กระบวนการท่ี 110 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั 
 
 จากภาพท่ี 3-9 เคร่ืองมือ N1, N2, N3 และ N6 มีการเปล่ียนชนิดและกระบวนการ 
เคลือบผวิของเคร่ืองมือตดัเพื่อปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดัใหย้าวมากข้ึนดงัตารางท่ี 3-31 
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ตารางท่ี 3-31  รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 110 
 

เคร่ืองมือตดั 
ช่ือ

กระบวนการ 
เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ รายละเอียดและเหตุผล 

N1 
ปาดหนา้ผิว
ดา้นในรูบูช 

 

T6145/ 
SPMT06033-26 

 
 
 
 

Meaterial: 
carbide 
 
 
มุมคาย: 0.3 

PM4220/  
490-08T316M 

 
 
 
 

Meaterial: 
carbide 

 
 

มุมคาย: 1.0 

 1.  เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือตดัใหม่
ใหมี้รัศมีมุมตดัมากข้ึนเพ่ือใหกิ้น
ไดร้าบเรียบ                       
2.  มุมเวา้ท่ีมากคายเศษไดง่้ายเศษ
ไม่มว้นตวัเป็นขดและลด 
การเสียดสี                                     
3.  เปล่ียนสารเคลือบผิวเคร่ืองมือ
ตดัจาก Titanium nitride (TiN) 
เป็นฟิลม์ DLC เพ่ือใหเ้คร่ืองมือตดั
มีความแขง็แรง ทนความร้อนและ
ป้องกนัการสึกหรอไดดี้ข้ึน 

N2 
ควา้นผิวดา้น
ในรูใหญ่ 
คร้ังท่ี 1 

PV2000/ 
TCMT16T308

N-SU 
 
 
 

Meaterial: 
carbide 
 
 
 
มุมคาย: นูน 
หดสั้นเขา้ใน 

PF 4215/ 
TCMT090204 

 
 
 
 

Meaterial: 
carbide 
 
 
 
มุมคาย: นูน 
จากมุมตดั 

1.  เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือตดัใหม่
ใหมี้รัศมีมุมตดัมีเน้ือนูนตรงกลาง
เพ่ือใหเ้ศษตดัหกัเป็นช้ินเลก็ ๆ 
ไม่ใหเ้ป็นเสน้เพราะเศษจะพนั
เคร่ืองมือตดัท าใหเ้สียดสีกบั
ช้ินงานอายเุคร่ืองมือตดัจะหมดเร็ว
และผิวดา้นในรูใหญ่ จะไม่ได้
ขนาดดว้ย                                                    
2.  เปล่ียนสารเคลือบผิวเคร่ืองมือ
ตดัจาก TiN เป็นฟิลม์ DLC เพ่ือให้
เคร่ืองมือตดัมีความแขง็แรง   
ทนความร้อนและป้องกนัการ 
สึกหรอไดดี้ข้ึน 

N3 
ควา้นผิวดา้น
ในรูใหญ่ 
คร้ังท่ี 2 

 
 
 

r=0.4   r=0.8  
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ตารางท่ี 3-31  (ต่อ) 
 

เคร่ืองมือตดั 
ช่ือ

กระบวนการ 
เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ รายละเอียดและเหตุผล 

N6 
 

ลบคมรูใหญ่ 

T7165/ 
SPVT07030-28 

 
 
 

Meaterial: 
carbide  
 
 
มุมคาย: 0.3 

WK30S/ 
P4S30P-3R-

E45 
 
 

Meaterial: 
carbide 
 
 

มุมคาย: 1.0 

1.  เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือตดัใหมี้
มุมเวา้เป็นร่องโคง้กวา้ง (เหมือน 
N1) เพ่ือคายเศษไดง่้าย 
ลดการเสียดสี                                                         
2.  เปล่ียนสารเคลือบผิวเคร่ืองมือ
ตดัจาก TiN เป็น Titanium carbon  
nitride (TiCN) เพ่ือใหเ้คร่ืองมือตดั
มีความแขง็แรง ทนความร้อนและ
ป้องกนัการสึกหรอไดดี้ข้ึน 
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ภาพท่ี 3-10  กระบวนการท่ี 120 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั 
 
 จากภาพท่ี 3-10 เคร่ืองมือ N1 และ N2 มีการเปล่ียนชนิดของเคร่ืองมือตดัและรายละเอียด
ของมุมตดัดงัตารางท่ี 3-32 

PV2000/TCMT16T3

08N-SU

CM2000/TCMT16T4

08N-CU
PV7020/TPMT11030

8XQ

หลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง 

KPD001/TPMH0902

08NE



91 
 

ตารางท่ี 3-32  รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 120 
 

เคร่ืองมือตดั 
ช่ือ

กระบวนการ 
เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ รายละเอียดและเหตุผล 

N1 
ควา้นผิว

ละเอียดรูใหญ่ 
 

PV2000/ 
TCMT16T308N-

SU 
 
 

Material: carbide 
 
 
มุมคาย: นูน 
หดสั้นเขา้ใน 

PV7020/ 
TPMT110308XQ 

 
 
 

Material: carbide 
 
 
มุมคาย: หดสั้น 
เขา้ในหยาบ 

เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือ
ตดัท่ีมุมตดัใหมี้ผิวนูน
หยาบเพ่ือการคายเศษ
ตดัเป็นช้ิน ๆ (เศษ
เหลก็) 

N2 
ควา้นผิว

ละเอียดรูบูช 

CM2000/ 
TCMT16T408N-

CU 
 
 
 

Material: carbide 
 
 

มุมคาย: นูน 
หดสั้นเขา้ใน 

KPD001/ 
TPMH090208NE 

 
 
 
 

Material: carbide 
 
 
มุมคาย: เวา้เรียบ 

เปล่ียนชนิดเคร่ืองมือ
ตดัและเปล่ียนผิวเป็น
เจียรนยัเพ่ือการคายเศษ
ตดั (เศษบูชทองเหลือง)
ใหเ้ป็นเศษยาวออกมา
ไม่มว้นโคง้ 
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ภาพท่ี 3-11  กระบวนการท่ี 130 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือตดั 
 
 จากภาพท่ี 3-10 เคร่ืองมือ N1 มีการเปล่ียนแปลงคุณสมบติัเคร่ืองมือตดั โดยเปล่ียน 
หินเจียระไนจากเน้ือหินหยาบใหเ้ป็นเน้ือหินละเอียด ดงัตารางท่ี 3-33 
 
 

SDB 600 MB-9 P-

5/(3.0W x 3.0T x 25L)

ก่อนปรับปรุง 

หลงัปรับปรุง 

SDB 800 MB-9 P-

5/(3.0W x 3.0T x 25L)
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ตารางท่ี 3-33  รายละเอียดและเหตุผลของการปรับปรุงเคร่ืองมือตดัของกระบวนการท่ี 130 
 

เคร่ืองมือตดั ช่ือกระบวนการ เคร่ืองมือเดิม เคร่ืองมือใหม่ รายละเอียดและเหตุผล 

N1 

เจียระไนผิว
ละเอียดรูใหญ่ 

SDB 600 MB-9 P-
5/ (3.0W x 3.0T x 

25L) 

SDB 800 MB-9 
P-5/ (3.0W x 
3.0T x 25L) 

เปล่ียนความละเอียดหิน
จาก No. 600 เป็น No. 
800 เน่ืองจากหินหยาบ
จะสึกหรอเร็วกวา่หิน 
ท่ีละเอียดกวา่และเพ่ือ
ไม่ใหมี้ผลกบัเวลาการ
ผลิตจึงเพ่ิมความเร็วรอบ

ข้ึนมา 
 
 4.  สรุปแนวคิดท่ีน าไปทดสอบพิสูจน์ 
 สรุปแนวคิดท่ีจะน าไปทดสอบพิสูจน์ คือ การเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั ซ่ึงมี 3 หลกัการ 
ดงัน้ี 
  4.1  การเปล่ียนวสัดุท่ีใชท้  าเคร่ืองมือตดั 
  4.2  การเปล่ียนสารเคลือบเคร่ืองมือตดั 
  4.3  การควบรวมเคร่ืองมือตดัท่ีมีจ านวนหลายเคร่ืองมือตดัใหเ้หลือเคร่ืองมือตดัเดียว
แต่สามารถท างานไดเ้หมือนเดิม 
 โดยทั้ง 3 หลกัการน้ีผูข้ายจะเป็นผูป้รับปรุงตวัเคร่ืองมือตดัและส่งมาท าการทดลอง  
หมายเหตุ: รายละเอียดของการแกไ้ขปรับปรุงคุณสมบติัของวสัดุเคร่ืองมือตดัเพื่อใหอ้ายเุคร่ืองมือ
ตดัเพิ่มข้ึนนั้นทางผูข้ายขอเก็บขอ้มูลบางส่วนซ่ึงเป็นความลบัของผูข้ายและเป็นสูตรเฉพาะ 
ไม่สามารถเปิดเผยไดค้รบถว้น ผูว้จิยัจึงไดแ้ค่ขอ้มูลท่ีจ าเป็นต่องานวจิยัเท่านั้น 
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บทที ่4 
ผลกำรวเิครำะห์ 

 

ขั้นตอนกำรทดสอบพสูิจน์อำยุเคร่ืองมือตัด (TOOL LIFE) 
 จากการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขจึงไดน้ าเคร่ืองมือตดัใหม่ท่ีไดต้กลงกบัผูข้ายน ามา
ทดลองและเก็บขอ้มูลจริงตั้งแต่เดือนเมษายนถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ผลท่ีไดด้งัตารางท่ี 4-1  
(รายละเอียดของขอ้มูลดูท่ีตารางภาคผนวก ก-3) 
 
ตารางท่ี 4-1  การพิจารณาใชก้ารเปรียบเทียบตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ขั ้น
ตอ

น 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

รา
คา

 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

10.1 ปาด
หนา้ 

 

5,600 0.13 
0.32 

ไม่มี 
การปรับปรุง 

5,600 0.13 
0.32 

10.2 
 

5,600 0.19 5,600 0.19 

20 
ปาด
ขา้ง 

 
 

4,000 0.23 0.23 4,000 0.23 0.23 

30.1 

ควา้นรู 
+  

ลบคม 

 

2,700 0.12 

     0.68  

2,700 0.12 

    0.68  

30.2 
 

4,000 0.08 4,000 0.08 

30.3 
 

2,400 0.34 2,400 0.34 

30.4 
 
 

4,000 0.08 4,000 0.08 

30.5   1,800 0.05 1,800 0.05 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ขั ้น
ตอ

น 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

รา
คา

 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

40.1 

เจา
ะรู
+ ท

 าเก
ลีย
ว  

 

     
1,718  

     
1.01  

     8.93  

 
 

495 4,000 0.12 

3.87 

40.2 
 

    
1,970  

     
1.30  

  

2,500 2,000 1.25 

40.3 

 

    
3,500  

     
1.03  

40.4 
 

    
2,156  

     
0.59  

40.5 

 

    
4,000  

     
0.09  

40.6 

 

        
347  

     
4.90    

2,500 1,000 2.5 

50 
 ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING)  

60 

70 

เจา
ะรู
น ้า
มนั

  

        
150  

        
1.7  

       1.7  

 

300    1,000  0.3 0.3 

80 
 ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING)  

90 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ขั ้น
ตอ

น 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

รา
คา

 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

100 

เจีย
ระ
ไน

ผิว
 

   
12,000  

        
1.5  

1.5 
ไม่มี 

การปรับปรุง 
12,000 1.5 1.5 

110.1 

ปา
ดห

นา้
+เซ

าะ
ร่อ
งลิ่
ม+

 คว
า้น
รู  

 

2,400 1.2 

2.5 

 

825 4,000 0.21 

1.27 

110.2 
 

900 0.2 
 

158.65 2,700 0.06 

110.3 
 

900 0.1 
 

158.65 2,700 0.06 

110.4 
 

3,000 0.8 ไม่มี 
การปรับปรุง 

3,000 0.8 

110.5 
 

4,000 0.1 4,000 0.1 

110.6 
 

2,000 0.1  165 4,000 0.04 

120.1 

คว
า้น

รูบู
ช 

 

900 0.1 
1.1 

 

158.65 2,700 0.06 
0.12 

120.2  2,000 1.0 
 

158.65 2,700 0.06 

130 

เจีย
ระ
ไน

ผิว
ละ

เอีย
ดรู
ให

ญ่ 

 

6,000 2.5 2.5 

 

20,000 15,000 1.33 1.33 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ขั ้น
ตอ

น 

ชื่อ
กร
ะบ

วน
กา
ร 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

รูป
เครื่

อง
มือ

ตดั
 

รา
คา

 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

ตน้
ทุน

 (บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

ตน้
ทุน

แต่
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร

(บ
าท
ต่อ

ชิ้น
) 

140 

เจีย
ระ
ไน

ผิว
ละ

เอีย
ดรู
บูช

  

 

15,000 0.7 0.7 ไม่มีการปรับปรุง 15,000 0.7 0.7 

150-210 ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือตดั (TOOLING) 

รวมตน้ทุนเคร่ืองมือตดั  20.18 รวมตน้ทุนเคร่ืองมือตดั  10.32 

 
 จากตารางท่ี 4-1 ขั้นตอนท่ี 40 ขั้นตอนท่ี 70 ขั้นตอนท่ี 110 ขั้นตอนท่ี 120 และขั้นตอนท่ี 
130 มีการหาเคร่ืองมือตดัใหม่ ๆ มาทดลองและเปรียบเทียบจะเห็นวา่ก่อนเปล่ียน ตน้ทุนรวมแลว้
เท่ากบั 20.18 บาท เม่ือเปล่ียนใหม่ก็ลดลงเท่ากบั 10.32 บาท สามารถลดลงไดเ้ท่ากบั 9.86 บาทหรือ
เท่ากบั 48.86% 
 จากนั้นท าการค านวณเปรียบเทียบความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัโดยอา้งอิงขอ้มูล 
การผลิตของเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 เพื่อเปรียบเทียบใหรู้้ผลท่ีชดัเจน
และไดผ้ลดงัตารางท่ี 4-2 (รายละเอียดของความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัหลงัปรับปรุงดูไดจ้าก
ตารางภาคผนวก ก-6) 
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ตารางท่ี 4-2  เปรียบเทียบความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัและเวลาท่ีลดลง 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

คว
าม
ถี่ที่

ลด
ลง

 

เวล
าเป

ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ต่อ

ครั้
ง (
นา

ที)
 

เวล
าที่
ลด

ลง
 (น

าที
ต่อ

ปี)
 

ขั ้น
 ตอ

น 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

อา
ยใุ
ชง้
าน

ที่เ
กิด

ขึ้น
จริ
งเฉ

ลี่ย
 (ชิ้

น)
 

คว
าม
ถี่ก

าร
เป
ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
มา
ตร

ฐา
น 
(ค
รั้ง
ต่อ

ปี)
 

คว
าม
ถี่ก

าร
เป
ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ที่เ
กิด

ขึ้น
จริ
ง (
ครั้
งต่
อปี

) 

มา
ตร

ฐา
นอ

าย
ใุช
ง้า
น 
(ชิ้
น)

 

อา
ยใุ
ชง้
าน

ที่เ
กิด

ขึ้น
จริ
งเฉ

ลี่ย
 (ชิ้

น)
 

คว
าม
ถี่ก

าร
เป
ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
มา
ตร

ฐา
น 
(ค
รั้ง
ต่อ

ปี)
 

คว
าม
ถี่ก

าร
เป
ลี่ย
นเ
ครื่
อง
มือ

ตดั
ที่เ
กิด

ขึ้น
จริ
ง (
ครั้
งต่
อปี

) 
40.1 1,718 1,717 108 108 4,000 3,500 46 53 55 5 274 
40.2 1,970 1,970 94 94 

2,000 1,950 92 95 289 5 1,446 
40.3 3,500 3,000 53 62 
40.4 2,156 1,017 86 182 
40.5 4,000 3,990 46 46 
40.6 347 347 533 533 1,000 890 185 208 325 5 1,626 
70 150 71 1,233 2,606 1,000 750 185 247 2,359 5 11,797 

110.1 2,400 2,400 77 77 4,000 3,500 46 53 24 5 121 
110.2 900 900 205 205 2,700 2,500 68 74 132 5 658 
110.3 900 828 205 223 2,700 2,500 68 74 149 5 747 
120.1 900 812 205 228 2,700 2,500 68 74 154 5 769 
120.2 2,000 2,000 92 92 2,700 2,500 68 74 18 5 92 
130 6,000 6,000 31 31 15,000 15,000 12 12 19 5 94 

                รวม 2,969 4,511 รวม 841 912 3,599 5 17,993 
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 จากตารางท่ี 4-2 เม่ือมีการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดัโดยการเปล่ียนคุณสมบติัของ
เคร่ืองมือตดั สามารถลดจ านวนการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัจาก 4,511 คร้ังเหลือ 912 คร้ัง ซ่ึงเท่ากบั 
ลดลง 3,599 คร้ังต่อปีหรือเท่ากบัลดเวลาเปล่ียนเคร่ืองมือเท่ากบั 17,993 นาทีต่อปี 
 ก าลงัการผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึน = 17,993 x 60 วนิาที = 1,079,580 วนิาทีต่อปี 
 รอบการผลิตของกระบวนการ (Cycle time) = 28 วนิาทีต่อช้ิน (จากตารางภาคผนวก 
ก-3) 
 ก าลงัการผลิตเพิ่ม = 1,079,580/ 28 = 38,556 ช้ินต่อปี 
              = 38,556/ 12 = 3,213 ช้ินต่อเดือน 
              = 3,213/ 21 = 153 ช้ินต่อวนั 
หมายเหตุ: ดูรายละเอียดเพิ่มเติมท่ีภาคผนวก 
 1.  ตารางภาคผนวก ก-3 ขอ้มูลเปรียบเทียบอายเุคร่ืองมือตดัก่อนและหลงัปรับปรุงเดือน
เมษายน ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 2.  ตารางภาคผนวก ก-6 รายละเอียดของความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัหลงัปรับปรุง
โดยอา้งอิงขอ้มูลการผลิตของเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 
 หลงัจากการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดัเพิ่มข้ึนส่งผลใหก้ าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน ความถ่ี 
ในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัลดลงและตน้ทุนเคร่ืองมือตดัลดลงดว้ยดงัตารางท่ี 4-3 
 
ตารางท่ี 4-3  ขั้นทดสอบและพิสูจน์วสัดุเคร่ืองมือตดั 
 

ล าดบัท่ี 
หวัขอ้ท่ี
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

เป้าหมาย
ท่ีตั้ง 

ท าไดจ้ริง
(%) 

หมายเหตุ 

1 
ก าลงั 

การผลิต 
700 ช้ิน
ต่อวนั 

853 ช้ิน
ต่อวนั 

เพ่ิมอยา่ง
นอ้ย 15% 

เพ่ิมข้ึนจริง 
21.8% 

คิดท่ีการท างานปกติ 
8 ชัว่โมง 

2 
ตน้ทุน

เคร่ืองมือตดั
ต่อช้ิน 

20.18 
บาท 
ต่อช้ิน 

10.32  
บาท 
ต่อช้ิน 

ลดลง
มากกวา่ 

40% 

ลดไดจ้ริง 
48.86% 

แปรผนัตามอายุ
เคร่ืองมือตดั 

3 
ความถ่ี 

ในการเปล่ียน
เคร่ืองมือตดั 

4,511  
คร้ังต่อปี 

912 คร้ัง
ต่อปี 

ลดลง  
ลดไดจ้ริง 
79.78% 

เนน้การควบคุม
น ้ามนัหล่อเยน็  
อตัราป้อนและ 
ความเร็วรอบ 
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

ล าดบัท่ี หวัขอ้ท่ีปรับปรุง ก่อนปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
เป้าหมาย
ท่ีตั้ง 

ท าได้
จริง (%) 

หมายเหตุ 

4 
ของเสีย 

ในกระบวนการ 

เฉล่ีย 145  
ช้ินต่อเดือน                  
(ประมาณ 

1%) 

เฉล่ีย 140 
ช้ินต่อเดือน             
(ประมาณ 

1%) 

ลดลง 
ลดได้
จริง 

3.45% 

อยูใ่นเกณฑรั์บ
ไดแ้ละของเสีย
ส่วนใหญ่เกิด
จากอุปกรณ์ 

จบัยึด  
สภาพเคร่ืองจกัร

และ 
การไม่ปฏิบติั
ตาม Working 

instruction  
 
 จากตารางท่ี 4-3 สรุปการปรับปรุงโดยเปล่ียนใชเ้คร่ืองมือตดัท่ีมีอายกุารใชง้านใหน้าน
ข้ึนและราคาถูกถึงแมว้า่จะแพงกวา่แบบเก่าแต่เม่ือเทียบกบัผลท่ีไดอ้อกมาจากการทดลองแลว้ 
ก็คุม้ค่าและท าใหค้วามถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัลดลง ท าใหก้ าลงัการผลิตเพิ่มข้ึนและตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ท าใหลู้กคา้พึงพอใจ    
 

ข้อเสนอแนะ 
 จากท่ีผูว้จิยัไดด้ าเนินการปรับปรุงอายเุคร่ืองมือตดัยงัมีส่ิงท่ีตอ้งคอยควบคุมดูแล 
อยา่งใกลชิ้ดเพราะส่ิงเหล่าน้ีมีผลกระทบต่ออายุเคร่ืองมือตดัเช่นกนัจึงมีขอ้เสนอแนะไว ้ดงัน้ี 
 1.  ดา้นอายเุคร่ืองมือตดั ควรตรวจสอบการล็อกเคร่ืองมือตดัก่อนเร่ิมการผลิตทุกคร้ัง
เพราะเป็นปัญหาส่วนหน่ึงท่ีท าใหอ้ายเุคร่ืองมือตดัสั้นลง 
 2.  ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
  2.1  ใหค้วบคุมความเขม้ขน้ของน ้ามนัหล่อเยน็ใหไ้ดต้ามมาตรฐาน 
  2.2  ตรวจสอบอตัราป้อนกินใหอ้ยูใ่นค่าท่ีก าหนด  
  2.3  ตรวจสอบความเร็วรอบ (ความเร็วตดั) ใหอ้ยูใ่นค่าท่ีก าหนด  
 3.  ดา้นก าลงัการผลิต ทางบริษทัฯ ตอ้งปรับปรุงเร่ืองเคร่ืองจกัรหยดุการท างานเน่ืองจาก
ตวัเคร่ืองจกัรท่ีถูกใชม้านาน  
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 4.  ตน้ทุนของเคร่ืองมือตดัต่อช้ินงานให้ติดต่อและเลือกผูข้ายท่ีเขา้มาบริการ โดยตั้งตู้
เคร่ืองมือและใหก้ดเลือกเคร่ืองมือมาใชไ้ดแ้ละถา้อายเุคร่ืองมือตดัไม่ไดต้ามเป้าหมายทางผูข้าย 
จะลดราคาของเคร่ืองมือชุดนั้นลง 
 5.  ของเสียในกระบวนการ ทางบริษทัฯ ตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุงดา้นกระบวนการเพื่อ
หารากเหตุของปัญหาและท าการแกไ้ขใหห้มดปัญหาต่อไป 

 หมายเหตุ: ขอ้ท่ี 1-3 ทางบริษทั ฯ ตอ้งควบคุมเฝ้าระวงัตามขอ้เสนอแนะไวซ่ึ้งจ าเป็น 
อยา่งมากโดยเฉพาะพนกังานท่ีไม่ค่อยท าตามระเบียบท่ีก าหนดไวซ่ึ้งเป็นปัญหาท่ีมีอยูแ่ละตอ้ง 
ท าการแกไ้ขต่อไป ส่วนขอ้ท่ี 4 ดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดัให้ติดต่อและเลือกผูข้ายและบริการดา้น
เคร่ืองมือตดัโดยตั้งตูเ้คร่ืองมือและใหก้ดเลือกเคร่ืองมือมาใชไ้ดแ้ละถา้อายเุคร่ืองมือตดัไม่ได ้
ตามเป้าหมายทางผูข้ายจะลดราคาของเคร่ืองมือชุดนั้นลงซ่ึงขณะน้ีในโรงงานก็มีตูป้ระเภทน้ีใหใ้ช้
บริการอยูท่ี่สายการผลิตแบบหุ่นยนต ์ซ่ึงทางสายการผลิตกา้นสูบยงัไม่มีใชจึ้งไดแ้นะน าบริษทั 
ใหพ้ิจารณาขั้นต่อไป 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการท างานวจิยัการลดตน้ทุนการผลิตกา้นสูบดว้ยเทคนิควศิวกรรมคุณค่าโดย
ด าเนินการตามวธีิการของ Arthur E. Mudge ซ่ึงมี 7 ขั้นตอน คือ 
 ขั้นท่ี 1  การเลือกโครงการ ผูว้จิยัไดเ้ช็คขอ้มูลของฝ่ายผลิตจากตารางรายละเอียด
เปรียบเทียบสายการผลิตและไดพ้บวา่สายการผลิตกา้นสูบของลูกคา้ G รุ่น Con-Rod G มีปัญหา
ดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดัสูง 20.18 บาทต่อช้ิน และก าลงัการผลิตท่ีต ่าลงอยูท่ี่ 73.00% สายการผลิต
เป็นแบบใชค้นในการผลิตและไดแ้สดงการไหลของกระบวนการซ่ึงมีทั้งหมด 21 กระบวนการ 
 ขั้นท่ี 2  การรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้จิยัท  าการเก็บขอ้มูลจากกระบวนการผลิตจริง 
สังเกตหนา้งานจริง และสอบถามหวัหนา้งานท่ีปฏิบติังานอยู ่ในดา้นของตน้ทุนเคร่ืองมือตดั เวลา 
ท่ีสูญเสีย 457,200 วนิาทีต่อปี หรือความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 5,248 คร้ังต่อปี และค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้เฉล่ีย 17,271 ช้ินต่อเดือน ท าการค านวณความสูญเสียและน าเสนอให้ผูบ้ริหารเพื่อก าหนด
เป้าหมายโครงการ 
 ขั้นท่ี 3  การวเิคราะห์หนา้ท่ีของแต่ละกระบวนการ ท าการเปรียบเทียบหนา้ท่ีแต่ละ
กระบวนการและหาระดบัความส าคญัออกมาและค านวณหาคุณค่าของเคร่ืองมือตดั ซ่ึงขั้นตอน 
ท่ีน ามาพิจารณาในการปรับปรุงตอ้งมีคุณค่าเคร่ืองมือตดันอ้ยกวา่ 1 และขั้นตอนท่ีมีคุณค่านอ้ยกวา่ 
1 ขั้นตอนเจาะรูสลกัเกลียว 0.65 ขั้นตอนท าเกลียวใน 0.62 ขั้นตอนเจาะรูน ้ามนั 0.89 ขั้นตอน 
เซาะร่องล่ิม 0.86 ขั้นตอนควา้นรูบูช 0.79 และขั้นตอนเจียระไนรูใหญ่ 0.86 ดงันั้น ขั้นตอนเหล่าน้ี
จึงถูกน ามาปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 4  ความคิดสร้างสรรค ์ผูว้จิยัและทีมงานระดมความคิดวเิคราะห์ปัญหาของ
เคร่ืองมือตดัโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาและตามดว้ย 5 Why จากนั้นเสนอแนวคิดปรับปรุงมี 4 แนวคิด
คือ 1)  เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดั 2)  เพิ่มประสิทธิภาพน ้าหล่อเยน็ 3)  ปรับลดอตัราป้อน 4)  ก าหนด
ความเร็วรอบใหม่ และก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงซ่ึงมีอยู ่4 ปัจจยั 1)  ดา้นก าลงัการผลิต  
2)  ดา้นตน้ทุนเคร่ืองมือตดั 3)  ดา้นความถ่ีในการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 4)  ดา้นของเสียใน
กระบวนการและเป้าหมายท่ีได ้คือ เพิ่มก าลงัการผลิตข้ึนอยา่งนอ้ย 15% ซ่ึงมีน ้าหนกัคะแนน 53%  
และลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดัลงมากกวา่ 40% ซ่ึงมีน ้าหนกัคะแนน 29% 
 ขั้นท่ี 5  ประเมินความคิด ท าการเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสียแต่ละแนวคิด ก าหนดปัจจยัและ
พิจารณาใหน้ ้าหนกัความส าคญัโดย AHP ดา้นของอายเุคร่ืองมือตดัซ่ึงไดว้ธีิการท่ีเหมาะสมกบั
ปัจจยั คือ แนวคิดดา้นการเปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัโดยมีน ้ าหนกัส าคญั 0.49 หรือ 49% จากนั้น 
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ท าการรวบรวมรายละเอียดการปรับปรุงและสรุปแนวคิดท่ีจะน าไปทดสอบพิสูจน์ซ่ึงมี 3 หลกัการ
คือ 1)  การเปล่ียนวสัดุท่ีใชท้  าเคร่ืองมือตดั 2)  การเปล่ียนสารเคลือบเคร่ืองมือตดั 3)  การควบรวม
เคร่ืองมือตดัท่ีมีจ  านวนหลายเคร่ืองมือตดัใหเ้หลือเคร่ืองมือตดัเดียวแต่สามารถท างานไดเ้หมือนเดิม 
 ขั้นท่ี 6  ขั้นทดสอบพิสูจน์ ผูว้จิยัไดท้  าการทดสอบพิสูจน์อายเุคร่ืองมือตดัโดยใหผู้ข้าย
เปล่ียนวสัดุเคร่ืองมือตดัและเปรียบเทียบความถ่ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัโดยเก็บขอ้มูลหนา้งานและ
กลัน่กรองออกมาใหไ้ดท้ั้งการลดตน้ทุนและเพิ่มก าลงัการผลิตสามารถสรุปได ้ดงัน้ี 1)  เพิ่มก าลงั
การผลิตกา้นสูบจากปัจจุบนั 700 ช้ินต่อวนั ลูกคา้มีความตอ้งการ 850 ช้ินต่อวนั หลงัจากท าการ
ปรับปรุงก าลงัการผลิตเพิ่มเป็น 853 ช้ินต่อวนัหรือเพิ่มข้ึน 21.86% 2)  สามารถลดตน้ทุนของ
เคร่ืองมือตดัอยา่งนอ้ย 40% ของตน้ทุนเคร่ืองมือทั้งหมด จาก 20.18 บาทเหลือ 10.32 บาท เท่ากบั
ลดตน้ทุนเคร่ืองมือตดัลง 48.86% 3)  สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการลดตน้ทุนและปรับปรุง
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการผลิตคลา้ยคลึงกนัได ้ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  างานวจิยั
แบบง่าย ๆ เพื่อความเขา้ใจและสามารถน าไปใชใ้นการปรับปรุงในโรงงานอุตสาหกรรมไดจ้ริง 
 ขั้นท่ี 7  เสนอแนะ เป็นการสรุปผลทางดา้นตน้ทุนและก าลงัการผลิตและเสนอแนวทาง
เพื่อเป็นการศึกษาพฒันากระบวนการอ่ืนต่อไป 1)  ในการท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงใด ๆ ซ่ึงเก่ียวกบั
คุณภาพและก าลงัการผลิตควรท าใหถู้กระบบ ISO/ TS16949 เพื่อใหลู้กคา้อนุมติั 2)  ดา้นการลงทุน
ควรแจง้ลูกคา้ให้รับทราบเพื่อช่วยรับผิดชอบค่าใชจ่้ายท าใหบ้ริษทัมีค่าใชจ่้ายนอ้ยลง 3)  ควรท่ีจะ
น าเอาแผนงานวศิวคุณค่าไปท ากบักิจกรรมการลดตน้ทุนกบัช้ินส่วนอ่ืน ๆ ของบริษทั ฯ 4)  ก่อนเร่ิม 
ด าเนินงานการลดตน้ทุนในช้ินส่วนใด ๆ ควรท่ีจะมีการศึกษาความเป็นไปไดข้องโครงการส่ิงท่ี
ท าการศึกษา เช่น ระยะเวลาในการด าเนินงาน การลงทุนต่าง ๆ และผลตอบแทนท่ีคุม้ค่า 
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 วธีิค านวณค่าแรง (บาทต่อวนิาที) 
  ค่าแรงต่อวนั (8 ชัว่โมง) = 300 บาทต่อวนั 
  8 ชัว่โมง = 480 นาที 
  ดงันั้น 1 วนั = 480 x 60  = 28,800 วนิาที 
  สรุป ค่าแรง =  300/ 28,800 = 0.01 บาทต่อวินาที 
 

ตารางภาคผนวก ก-1  การค านวณค่าแรงและตน้ทุนค่าแรงในกระบวนการ 
 

ขั้นตอน 
รอบการผลิต 
(วนิาที) 

ค่าแรง 
(บาทต่อวินาที) 

ค่าแรงของ
กระบวนการ (บาท) 

10 24 0.01 0.24 
20 24 0.01 0.24 
30 28 0.01 0.28 
40 23 0.01 0.23 
50 27 0.01 0.27 
60 23 0.01 0.23 
70 24 0.01 0.24 
80 24 0.01 0.24 
90 24 0.01 0.24 

100 22 0.01 0.22 
110 24 0.01 0.24 
120 23 0.01 0.23 
130 22 0.01 0.22 
140 22 0.01 0.22 
150 22 0.01 0.22 
160 27 0.01 0.27 
170 27 0.01 0.27 
180 27 0.01 0.27 
190 24 0.01 0.24 
200 24 0.01 0.24 
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ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน 
รอบการผลิต 
(วนิาที) 

ค่าแรง 
(บาทต่อวินาที) 

ค่าแรงของ
กระบวนการ (บาท) 

210 24 0.01 0.24 
เวลารวมต่อช้ินงาน (Net time) 509 วนิาที 5.09 

รอบผลิตต่อกระบวนการ(Cycle time) 28 วนิาที 0.28 
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 High speed steel (HSS) 
 เป็นวสัดุใชท้  าเคร่ืองมือตดัท่ีเป็นเหล็กกลา้ท่ีมีธาตุอ่ืน ๆ นอกจากคาร์บอน (C) ผสมอยู ่
ดงัเช่น ทงัสะเตน (W) วานาเดียม (V) โครเมียม (Cr) และโมลิบดินัม่ (Mo) ธาตุอ่ืน ๆ ท่ีมาผสม 
ท าใหเ้หล็กกลา้มีคุณสมบติัเป็นเคร่ืองมือตดัไดอ้ยา่งดี ธาตุหลกั ๆ ท่ีผสมอยูใ่นเน้ือเหล็กกลา้ 
มีทงัสเตน (Tungsten) ตวัอยา่ง เช่น เหล็กกลา้ High speed steel 18-4-1 คือ เหล็กกลา้ท่ีใชท้  า
เคร่ืองมือตดั โดยมีทงัสเตน 18% โครเมียม 4% และ Cast non-Ferrous alloy cast non-Ferrous alloy
หรือ เรียกวา่ Super high speed tool เป็นวสัดุท่ีใชเ้คร่ืองมือตดัท่ีมีส่วนประกอบหลกั ๆ คือ ทงัสเตน 
โครเมียม และโคบอลท ์ท าการข้ึนรูปดว้ยกระบวนการหล่อไม่ตอ้งชุบแขง็ อุณหภูมิใชง้านสูงถึง 
600 °C Cemented carbides cemented carbides ซีเมนตค์าร์ไบดท่ี์จะน ามาท าเคร่ืองมือตดั เป็น 
คาร์ไบดข์องทงัสเตน (WC), ไททาเนียม หรือแทนทาลมัผสมกบัธาตุอ่ืน ๆ พร้อมสารท่ีท าหนา้ท่ี 
ยดึเหน่ียวหรือประสานท่ีอุณหภูมิต ่ากวา่อุณหภูมิหลอมละลาย ธาตุท่ีผสมกบัคาร์บอนไบตมี์ ดงัน้ี 
โคบอลท ์เหล็ก นิคเกิล วานาเดียม โคลมัเบียม โครเมียม เซอร์โคเนียม การข้ึนรูปหรือการผลิต 
มีกระบวนการ คือ ท าการบดส่วนผสมทุกอยา่งท าใหเ้ป็นผง (Powder) แลว้น าไปอบท าใหแ้หง้  
แลว้น าไปอดัเขา้แม่พิมพแ์ละอดัดว้ยแรงรวดอดัประมาณ 5-30 Ksi (» 4 kN/ m2) แลว้น าไปอบ 
ท่ีอุณหภูมิประมาณ 2500-2700 oF (1200-1500 oC) เป็นเวลา 30-60 นาที กระบวนการดงักล่าว
เรียกวา่ “Sintering” เคร่ืองมือตดัท่ีท าจากคาร์ไบด ์จะมีความแขง็ประมาณ 60 HRC หรือ มากกวา่ 
ซ่ึงสามารถน าใชต้ดัเฉือนโลหะท่ีมีความแขง็มากไดดี้ ดงัเช่น เหล็กหล่อ เหล็กกลา้ เหล็กเคร่ืองมือ 
Ceramic เซรามิค หรือเซรามิคออกไซด ์เป็นวสัดุเคร่ืองมือตดัท่ีผลิตจากอลูมิเนียมออกไซด์ 
บอกไซด ์(Bauxide) ซ่ึงเป็นสารอลูมิเนียมออกไซดท่ี์มีน ้าผสมอยู ่“ผลิตจากกระบวนการทางเคมี 
จนเปล่ียนเป็นสารท่ียดึตวักนัอยา่งเหนียวแน่น โดยจบัตวัเป็นผลึกเรียกวา่ “Alpha alumina” 
ส่วนผสมหลกัของเซรามิค คือ Alumina oxide (Al2O3) การข้ึนรูปเซรามิคให้เป็นรูปร่างต่าง ๆ  
โดยการท าเป็นผงและน าไปอดัข้ึนรูปดว้ยกระบวนการ “Sintering” มีความแขง็ประมาณ 60 HRC 
ใชง้านจนถึงอุณหภูมิ 1200 oC Cermet 
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ภาพภาคผนวก ข-1  รายละเอียดของ High speed steel (HSS) 
 
 Cobalt high speed steel (HSS-Co) 
 เป็นการพฒันาจาก HSS เดิมดว้ยการเติมโคบอลทเ์ขา้ไป ท าใหท้นอุณหภูมิสูงข้ึน 
ใชค้วามเร็วรอบเพิ่มข้ึนไดแ้ละยงัทนต่อการสึกกร่อนดีกวา่ จึงนิยมใชใ้นงานผลิตท่ีตอ้งเจาะจ านวน
มาก ๆ งานเจาะเหล็กแขง็ซ่ึง HSS เจาะไม่ทน เช่น สแตนเลส เหล็กเกรด ฯลฯ และยงันิยมน าไปท า
เอน็มิลและตา๊ปเพราะประโยชน์ท่ีไดรั้บสูงกวา่ตน้ทุนท่ีจ่ายเพิ่มหลายเท่า 
 Cobalt high speed steel เหมาะส าหรับเหล็กกลา้ทั้งชนิดอลัลอยและไม่อลัลอยท่ีมี 
ความตา้นทานแรงดึงไม่เกิน 1000 นิวตนัต่อตารางมิลลิเมตร สแตนเลส V2A/V4A เหล็กหล่อ  
เหล็กกลา้หล่อ เหล็กกลา้ทนกรดและความร้อนสูง ใชผ้ลิตเคร่ืองมือ เช่น ดอกสวา่นความเท่ียงตรง
สูง ทนต่อความร้อนและการสึกหรอ หรือเคร่ืองมือส าหรับใชใ้นแท่นเจาะหรือหรือในเร่ืองเจาะ
แบบมีเสาตั้ง 
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ภาพภาคผนวก ข-2  รายละเอียดของ Cobalt high speed steel (HSS-Co) 
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 รำยละเอยีดของ Carbide 
 ช่ือทางเคมีจริง ๆ แลว้ คือ ทงัสเตนคาร์ไบด์ (WC) เพราะเกิดจากการผสมกนัของ 
แร่ทงัสเตนกบัคาร์บอน เราจึงเรียกกนัสั้น ๆ วา่ “คาร์ไบด”์ จะวา่ไป Carbide ถือเป็นวสัดุท่ีเป็น
พระเอกในวงการเคร่ืองมือตดัหลากหลายประเภทเลย เพราะมีคุณสมบติัท่ีมีความแขง็สูงกวา่ HSS 
(ค่าความแขง็ประมาณ HV 2600) และทนความร้อนไดสู้ง (จุดหลอมเหลวสูงถึง 2,870 องศา) 
 ทงัสเตน คาร์ไบด ์เป็นโลหะท่ีมีความคงทนและแขง็กวา่โลหะอ่ืน เม่ือเทียบกบัโลหะอ่ืน
โลหะทงัสเตนจะแขง็กวา่เหล็ก Steel 2 เท่า แขง็กวา่ไทเทเนียม 4 เท่า แขง็กวา่เงินและทอง 7 เท่า   
ทงัสเตน เป็นโลหะท่ีทนต่อรอยขีดข่วนเป็นผลเน่ืองจากความแขง็ท าใหไ้ม่เป็นรอยไดง่้าย  
มีความเงา วาว เหมือนใหม่อยูต่ลอดเวลา ไม่ลอกไม่ด า 
 ประวติัของ Carbide หรือ Cemented tungsten carbide นั้นเร่ิมพฒันาข้ึนท่ีประเทศ
เยอรมนี ประมาณปี ค.ศ.1920 โดยบริษทั Osram มีจุดประสงคท่ี์ตอ้งการสร้างวสัดุใหม่ท่ีคลา้ยเพชร
เพื่อมาใชต้ดัข้ึนรูปอุปกรณ์เคร่ืองจกัรต่าง ๆ หลงัจากนั้นทาง Osram ก็ขายลิขสิทธ์ิให ้Krupp ในปี 
1925 ต่อมา Krupp ก็ไดพ้ฒันาต่อยอดและเปิดตวัวสัดุน้ีในปีถดัมา โดยใชช่ื้อวสัดุในตอนนั้นวา่ 
Widia (WIe DIAmant = Like diamond = เหมือนเพชร) แต่ปัจจุบนัถูกเรียกกนัวา่คาร์ไบดแ์ทน 
เพราะบรรดาผูผ้ลิตเจา้อ่ืน ๆ ท่ีท าคาร์ไบดห์ลงัหมดลิขสิทธ์ิของ Krupp ก็คงไม่อยากใหช่ื้อน้ี 
เน่ืองจาก WIDIA ก็เป็น Brand หน่ึงของผูผ้ลิตเคร่ืองมือตดั 
 ความแตกต่างระหวา่ง HSS กบั Carbide 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-3  รายละเอียดของ Carbide 
 
 
 
 
 

รายละเอียด

น ้าหนัก

ผิว

การเคลือบผิว

ทนความร้อน

TIN และ TICN TIALN และ  DLC

ต ่ากวา่ สูงกวา่

HSS Carbide

เบา หนัก

หยาบ ละเอียด


	1ปกหน้า(ศุภมิตร ศักดิ์เสรีกุล)
	2บทคัดย่อ(ศุภมิตร ศักดิ์เสรีกุล)
	3สารบัญ(ศุภมิตร ศักดิ์เสรีกุล)
	4บทรวม(ศุภมิตร ศักดิ์เสรีกุล)



