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คํานํา 
 

อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตเปนธุรกิจอุตสาหกรรมสําคัญท่ีนํารายไดเขาสูประเทศ 
โดยมีมูลคาการสงออกเพ่ิมข้ึนอยางตอเนื่องมาเปนลําดับต้ังแตป พ.ศ. 2542 เปนตนมา สําหรับป พ.ศ. 2550 
มีมูลคาการสงออก 132,516 ลานบาท อุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนตเปนอุตสาหกรรมท่ีรองรับการ
ผลิตช้ินสวนรถยนตประเภทตาง ๆ ไดแก อุตสาหกรรมเหล็ก อลูมิเนียม ทองแดง ยาง กระจก และพลาสตกิ 
เปนตน  

กรมโรงงานอุตสาหกรรมซ่ึงเปนหนวยงานภาครัฐท่ีมีหนาท่ีกํากับดูแลและสงเสริม
ภาคอุตสาหกรรมใหมีความสามารถในการผลิตและการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพรวมกับ       
เครือซิเมนตไทย ไดนําหลักการวิศวกรรมคุณคามาประยกุตใหกับอุตสาหกรรมเพ่ือเปนแนวทางสําหรับ
นําไปใชเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยจัดทําคูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคา 
(Value Engineering) ไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต ซ่ึงไดรวบรวมขอมูล
ของอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต นํามาวิเคราะหการใชประโยชนของทรัพยากรในการผลิต  
คัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายในการปรับปรุง แลวจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพหรือลดตนทุนการผลิต  

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต และอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของท่ัวไป สามารถนํา
คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนาํวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) ไปประยุกตใชใน
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต ใชเปนตนแบบในการเพ่ิมศักยภาพใหแกโรงงานอุตสาหกรรม
เพื่อลดการใชทรัพยากรและลดผลกระทบส่ิงแวดลอมของสถานประกอบการและประเทศไดตอไป 
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บทที่ 1 
อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต 

 

อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตจัดเปนหนึ่งอุตสาหกรรมเปาหมายที่รัฐบาลใหการ
สนับสนุน เนือ่งจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทในการสนับสนุนอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงไทยเปนฐาน
การผลิตขนาดใหญท่ีสําคัญแหงหนึ่งของโลก และมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศท้ังใน
สวนท่ีกอใหเกดิการจางงานเปนจํานวนมาก และกอใหเกดิการเช่ือมโยงกับอุตสาหกรรมเก่ียวเนื่องตาง ๆ 
พรอมท้ังเปนอุตสาหกรรมท่ีสามารถทํารายไดเขาสูประเทศในแตละปเปนจํานวนนบัแสนลานบาท 

ในทศวรรษท่ีผานมา การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนตเปนไปอยางตอเนื่อง บวกกับการ
ยายฐานการผลิตของผูผลิตช้ินสวนของคายรถยนตรายใหญจากประเทศญ่ีปุน สงผลใหอุตสาหกรรมผลิต
ช้ินสวนยานยนตเติบโตข้ึนอยางรวดเร็ว เพื่อปอนใหโรงงานประกอบรถยนตโดยตรง และการผลิต
ช้ินสวนอะไหลเพื่อปอนสูตลาดรถท่ัวไปทั้งในประเทศและตางประเทศ เปนการสรางงานและเพิม่รายได
ใหกับประเทศเปนจํานวนมาก อยางไรก็ตามสถานการณของอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตไทยได
เปล่ียนไปเนื่องจากผูผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศตองเผชิญกับภาวะการแขงขันท่ีรุนแรงข้ึน 
โดยเฉพาะอยางยิ่งจากประเทศคูแขงท่ีมีความไดเปรียบดานตนทุนท่ีอยูในระดับตํ่ากวาเขามาชิงสวนแบง
การตลาด ทําใหผูผลิตในประเทศตองมีการปรับตัว โดยเนนการเสริมสรางศักยภาพการออกแบบและ
พัฒนา พรอมท้ังยกระดับคุณภาพการผลิต ตลอดจนลดการสูญเสียจากการผลิตดวยการยกระดับ
เทคโนโลยีการผลิต การจัดการผลิต และพัฒนาบุคลากรใหมีความรูความสามารถสนองความตองการ
ของภาคอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขันของผูผลิตช้ินสวนยานยนตใน
ประเทศใหสามารถเติบโตตอไป 

 

1.1  การผลิตชิ้นสวนยานยนต 
นโยบายของผูประกอบการผลิตยานยนตซ่ึงเปนบริษัทขามชาติ เกี่ยวกับการจัดหาวัตถุดิบ

และช้ินสวนจะใชระบบการสรางเครือขายการผลิตเฉพาะของตนข้ึน ในลักษณะของการสราง
ความสัมพันธหรือพันธมิตรกับผูผลิตวัตถุดิบหรือช้ินสวน เพื่อปอนใหกับสายการผลิตของตนโดยเฉพาะ 
หรือเรียกวา “Keiretsu” ซ่ึงเม่ือใดก็ตามท่ีผูผลิตยายฐานการผลิตของตนไปยังประเทศใดก็มักจะชักจูง
เครือขายพันธมิตรผูผลิตช้ินสวนของบริษทัไปลงทุน ณ ประเทศนั้น ๆ ดวย นอกจากนี้ ยังมีการพัฒนา
กระบวนการผลิตโดยนําวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) มาเปนสวนประกอบในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ ลดตนทุนรวมกันท้ังองคกร  

สําหรับมาตรฐานของผูประกอบการชิ้นสวนยานยนตของไทย แมวาจะมีการพัฒนาการผลิต
มาอยางตอเนือ่ง แตปจจุบันความสามารถในการแขงขันของผูผลิตท่ีถือหุนโดยคนไทยกับบริษัทรวมทุน
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กับตางชาติตางกันอยางชัดเจน โดยเฉพาะเทคโนโลยีการผลิตมีบริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตในไทย
จํานวนมากโดยเฉพาะบริษัทในกลุมผูผลิตท่ี 2 ประเภทการทําช้ินสวนพิเศษ หรืออุปกรณสําหรับรถยนต
หรือรถพวง และอ่ืน ๆ ท่ีเกี่ยวของ ยังไมไดรับรองการผลิตมาตรฐานตามระบบสากลตาง ๆ ไดแก QS 9000 
ISO 9000 ISO 14000 ทําใหผูผลิตช้ินสวนคนไทยหลายรายตองสูญเสียสวนแบงทางการผลิตใหแกผูผลิต
รายอ่ืน เนื่องจากไมสามารถตอบสนองเง่ือนไขและความตองการของลูกคาท่ีเพิ่มสูงข้ึนและเขมงวดมากข้ึน 
ดังนั้น เพื่อเปนการชวยเหลือผูประกอบการคนไทย ทางภาครัฐจึงใหการสนับสนุนเทคนิคดานการจัดการ
วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) เพือ่ชวยลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต พรอมท้ังการ
จัดการมาตรฐานการผลิตใหเปนไปตามระบบมาตรฐานสากลตอไป 
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กระบวนการผลิตรถยนต มีข้ันตอนหลัก ๆ ดังนี ้
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       รูปท่ี 1.1 แสดงกระบวนการผลิตรถยนต 

1) การปมข้ึนรูปช้ินสวนยานยนต (Stamping) 2) การประกอบช้ินสวนเคร่ืองยนต (Engine) 

3) การพนสี (Paint) 4) การประกอบข้ันตอนสุดทาย (Trim & Final) 

5)  การตรวจสอบและประเมินคุณภาพโดยรวม (Audit and Test Drive) 



ตารางที่ 1.1 แสดงจํานวนการผลิตรถยนตภายในประเทศ  
จํานวนการผลิตรถยนตภายในประเทศ 

(ป พ.ศ. 2536-2551) 
 

รถบรรทุกขนาดตางๆ 
รถนั่งสวนบุคคล รถโดยสาร 

ป  
พ.ศ. 

ยอดรวม
ทั้งหมด <1200 

ซีซี. 

1201-
1500  
ซีซี. 

1501- 
1800  
ซีซี. 

1801- 
2000  
ซีซี. 

2001- 
2400  
ซีซี. 

2401-
3000  
ซีซี. 

>3001  
ซีซี. 

รถ
ขับเคลื่อน
สี่ลอ 

รถตู  
+  
รถ

โดยสาร 
<10 
ตัน 

>10 
ตัน 

รถ
กระบะ 
<1 ตัน 

รถ
กระบะ 1 

ตัน 

รถยนต
นั่งที่มี
กระบะ 

รถยนต
นั่งกึ่ง
บรรทุก 

รถ
กระบะ 
<5 ตัน 

รถ
กระบะ 

5-10 ตัน 

รถ
กระบะ 
>10 ตัน 

2536 419,831 - 65,698 52,358 15,269 11,124 - - - 1,740 418 428 15,151 230,752 - - 1,630 12,086 13,177 

2537 434,001 - 56,435 30,019 5,335 18,041 - - - 1,738 255 891 20,229 267,055 - - 1,772 12,087 20,144 

2538 523,956 - 52,285 49,936 5,930 17,765 - - - 1,625 56 1,670 18,955 327,437 - - 1,612 15,822 30,863 

2539 553,969 - 55,217 54,640 10,995 15,875 - - - 1,095 - 609 17,993 350,857 - - 3,775 14,137 28,776 

2540 358,582 - 62,251 32,765 8,803 8,118 - - - 360 - 554 4,907 218,336 - - 1,095 9,739 11,654 

2541 143,250 - 8,533 6,865 2,154 1,526 - - - 60 - 577 1,977 119,986 - - 324 500 748 

2542 321,411 - 25,217 28,636 4,800 11,264 2,775 24 - - - 81 3,854 240,369 - - 1,268 1,881 1,242 

2543 405,761 - 28,811 44,700 6,651 14,753 2,214 - - - -  4,601 294,834 - - 3,278 4,165 1,754 

2544 454,797 - 31,713 72,788 23,376 25,887 2,302 - - - 8 263 2,398 289,349 - - 1,859 2,020 2,834 

2545 564,392 - 36,407 77,203 25,661 27,700 2,348 2 - - - 388 2,375 229,000 145,407 7,890 3,388 2,054 4,569 

 



 
ตารางที่ 1.1 (ตอ) 

รถบรรทุกขนาดตางๆ 
รถนั่งสวนบุคคล รถโดยสาร 

ป 
พ.ศ. 

ยอดรวม
ทั้งหมด <1200 

ซีซี. 

1201- 
1500  
ซีซี. 

1501-
1800  
ซีซี. 

1801-
2000  
ซีซี. 

2001-
2400  
ซีซี. 

2401-
3000  
ซีซี. 

>3001 
ซีซี. 

รถ
ขับเคลื่อน
สี่ลอ 

รถตู  
+  
รถ

โดยสาร 
<10 
ตัน 

>10 
ตัน 

รถ
กระบะ 
<1 ตัน 

รถกระบะ 
1 ตัน 

รถยนต
นั่งที่มี
กระบะ 

รถยนต
นั่งกึ่ง
บรรทุก 

รถ
กระบะ 
<5 ตัน 

รถ
กระบะ 

5-10 ตัน 

รถ
กระบะ 
>10 ตัน 

2546 750,512 - 127,505 77,082 11,711 28,214 7,090 82 8,965 165 - 90 - 304,839 160,221 5,803 4,580 3,669 10,496 

2547 960,371 - 154,308 86,005 22,745 30,426 5,916 39 4,910 - - 213 2,397 399,006 220,127 11,071 7,029 3,965 12,214 

2548 1,125,316 - 135,013 93,248 18,738 25,531 5,037 36 - - - 412 1,160 443,680 317,185 62,002 7,910 4,926 10,438 

2549 1,193,885 - 157,600 89,428 22,799 25,030 3,416 546 - - - 272 964 451,753 367,801 52,920 7,016 4,407 9,933 

2550 1,301,149 - 139,059 85,031 40,754 60,765 2,111 1,503 - - 137 441 - 437,626 468,112 42,632 7,629 6,105 9,244 

2551 1,066,418 - 118,628 98,508 37,681 42,725 564 8,110 - - - 276 - 329,143 380,877 36,082 3,846 4,594 5,384 

- 1,254,680 979,212 263,402 364,744 33,773 10,342 874 7,165 96,961 4,934,022 2,059,730 218,400 58,011 102,157 173,470 
รวม 10,577,601 

2,906,153 
13,875 6,783 

8,039 7,642,751 

หมายเหต ุป พ.ศ. 2551 ตั้งแตเดือนมกราคม- เดือนกันยายน 
หนวย : คัน 
ที่มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย  
           กลุมอุตสาหกรรมยานยนต สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
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รถน่ังสวนบุคคล

รถตู, รถโดยสาร
รถขับเคล่ือนส่ีลอ

รถบรรทุกขนาดตาง ๆ

รถโดยสาร

รถน่ังสวนบุคคล

รถขับเคลื่อนสี่ลอ

รถตู, รถโดยสาร

รถโดยสาร

รถบรรทุกขนาดตาง ๆ

 
รูปท่ี 1.2 กราฟแสดงจํานวนการผลิตรถยนตภายในประเทศ ป พ.ศ. 2536-2551 

 

1.2  ประเภทของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
ปจจุบันโรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกับรถยนต หรือรถพวงอยางใดอยางหนึ่งหรือหลาย

อยาง (ลําดับท่ี 077) ท่ีมีการจดทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม มีท้ังหมด 2,438 ราย (ขอมูล ณ วันท่ี 
1 ธันวาคม 2551) ซ่ึงแบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้

(1) ประเภทการสราง ประกอบ ดัดแปลง หรือเปล่ียนแปลงสภาพรถยนต หรือรถพวง       
ท่ีปอนใหโรงงานอุตสาหกรรมประกอบรถยนตโดยตรง จะเปนช้ินสวนท่ีมีคุณภาพสูง ซ่ึงมาตรฐานจะถูก
กําหนดโดยผูผลิตรถยนต ปจจุบันผูประกอบการในกลุมนี้จะมีท้ังส้ิน 493 ราย   

(2) ประเภทการทําช้ินสวนพิเศษ หรืออุปกรณสําหรับรถยนตหรือรถพวง และอ่ืน ๆ ท่ี
เกี่ยวของ ผูผลิตช้ินสวนยานยนตเพื่อจําหนายในตลาดอะไหลทดแทน หรือผูผลิตท่ีสนับสนุนดานการ
ผลิต ซ่ึงผูผลิตในกลุมนี้มีจํานวนมากกวา 1,945 ราย และสวนใหญเปนผูประกอบการคนไทย ในการผลิต
ช้ินสวนอะไหลยังแบงออกได 2 ชนิด ดังนี ้

2.1 อะไหลแท คือช้ินสวนท่ีผูผลิตรถยนตผลิตข้ึนเอง หรือวาจางใหผูอ่ืนผลิตแทน โดย
จะตองมีคุณภาพไดมาตรฐานตามบริษัทผูผลิตรถยนตนั้นดวย คุณภาพของอะไหลเหลานี้จะทัดเทียมกับ
ช้ินสวนท่ีติดรถยนตจากโรงงาน 

2.2 อะไหลเทียม ไดแก ช้ินสวนท่ีผลิตข้ึนโดยไมไดอยูภายใตการควบคุมมาตรฐานของ
บริษัทผูผลิตรถยนต และไมไดใชเคร่ืองหมายการคาของรถยนตชนิดใดเปนการเฉพาะ สําหรับคุณภาพ
อาจตํ่ากวาหรือสูงกวาช้ินสวนท่ีเปนอะไหลแท ช้ินสวนประเภทนี้อาจมาจากผูผลิตเดียวกันกับท่ีผลิต
อะไหลแทก็ได 
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การประกอบกจิการเกีย่วกับรถยนต หรือรถพวงอยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยาง        
(ลําดับท่ี 077) แบงเปนผูประกอบการจากตางชาติ 287 ราย ซ่ึงเปนรอยละ 11.77 จะเปนผูประกอบรวมทุน
ระหวางตางชาติกับคนไทย 233 ราย และเปนผูประกอบการคนไทย 1,918 ราย 

 

                     

ตางชาติกับ
คนไทย, 233

คนไทย, 1918

ตางชาติ, 287

ตางชาติ

ตางชาติกับคนไทย

คนไทย

 
รูปท่ี 1.3 กราฟแสดงสัดสวนของผูประกอบการ 

การประกอบกจิการเกีย่วกับรถยนต หรือรถพวงอยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยาง  (ลําดับท่ี 077) 
 

1.3  การตลาด 
ผูประกอบการผลิตในประเทศสวนใหญจะเปนผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม     

ทําหนาท่ีผลิตช้ินสวนรถยนตเพื่อปอนใหกับโรงงานผลิตรถยนต และหางรานท่ัวไปที่เกี่ยวกับยานยนต    
ไมวาจะเปนรานขายอะไหล รานขายเคร่ืองประดับยนต อูซอมรถหรือศูนยซอม ฯลฯ การผลิตช้ินสวน
ยานยนตของไทยในปจจุบันครอบคลุมรายการชิ้นสวนตาง ๆ มากมาย ไดแก ช้ินสวนเคร่ืองยนต ช้ินสวน
ระบบกันสะเทือนและเบรก ช้ินสวนตัวถัง ช้ินสวนระบบขับเคล่ือนและถายทอดกําลัง ช้ินสวนตกแตง
ภายใน และช้ินสวนอุปกรณระบบไฟฟา เปนตน โดยทั่วไปแลวผูผลิตช้ินสวนยานยนตจะมีตลาดในการ
จัดจําหนายช้ินสวนอยู  2 ตลาดหลัก ไดแก  

1) ตลาดช้ินสวนเพื่อนําไปใชประกอบยานยนต โดยผูผลิตตองผลิตช้ินสวนยานยนตปอน
ใหกับรถยนตและจักรยานยนตรุนใหม ๆ สําหรับคายยานยนตเขามาต้ังฐานการผลิตในไทยเพ่ือประกอบ
ยานยนตสงออกและจําหนายในประเทศ ซ่ึงเปนการผลิตตามรายการส่ังซ้ือโดยมีการกําหนดจํานวน
รายการส่ังซ้ือเบ้ืองตนไวลวงหนาและในแตละคร้ังจะมีจาํนวนการส่ังซ้ือเปนจํานวนมาก ทําใหผูประกอบ
ยานยนตมีอํานาจในการเจรจาตอรองราคากับผูผลิตช้ินสวนยานยนต เพื่อทําใหตนทุนการผลิตยานยนต
ตํ่าลง นอกจากนี้ยังมีการตรวจสอบอยางเขมงวดจากผูประกอบยานยนตในเร่ืองของคุณภาพและ
ระยะเวลาในการสงมอบช้ินสวน ซ่ึงเปนสวนหนึ่งท่ีสรางแรงกดดนัใหกับผูผลิตช้ินสวนยานยนตตอง
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ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพื่อใหไดช้ินสวนท่ีมีคุณภาพใหไดมาตรฐานอยางสมํ่าเสมอและเปนการ
เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันของตนเองอยางไมหยุดยั้ง 

 ท้ังนี้ ความตองการใชช้ินสวนยานยนตในกลุมนี้ข้ึนอยูกบัปริมาณการผลิตรถยนตและ
รถจักรยานยนตของผูประกอบการยานยนตท่ีเขามาต้ังฐานการผลิตในประเทศไทย รวมถึงการ
เปล่ียนแปลงตามภาวะการของตลาดรถยนตและรถจักรยานยนตในประเทศ อันเปนผลจากการชะลอการ
ตัดสินใจซ้ือยานยนตของผูบริโภคท่ีไมม่ันใจในภาวะเศรษฐกิจของประเทศ 

2) ตลาดช้ินสวนทดแทนหรืออะไหลทดแทน เปนตลาดช้ินสวนอะไหลเพื่อการทดแทน
ช้ินสวนเดิมท่ีเสียหรือสึกหรอตามสภาพการใชงาน ซ่ึงช้ินสวนแตละช้ินจะมีอายุการใชงานท่ีแตกตางกัน 
ผูผลิตท่ีทําการผลิตเพื่อปอนใหกับตลาดทดแทนนี้มีท้ังผูประกอบการขนาดใหญ ขนาดกลาง และขนาด
เล็ก จึงทําใหช้ินสวนท่ีผลิตไดนั้นมีคุณภาพท่ีหลากหลายท้ังอะไหลแท อะไหลปลอม และอะไหลเทียม 
ซ่ึงจะทําการจดัจําหนายใหกบัศูนยบริการอะไหลของคายยานยนตตาง ๆ โดยปกติศูนยบริการจะมีการ
จัดเก็บสต็อกอะไหลทดแทนไมมากนัก จะเนนเก็บเฉพาะอะไหลท่ีใชในการซอมยานยนตบอยคร้ังเทานั้น 

 นอกจากนี้ ยังมีการขยายชองทางการจัดจําหนายเขาไปในรานคาอะไหลท่ัวประเทศ 
ตลอดจนอูซอมรถยนตและรถจักรยานยนต ท้ังนี้ ความตองการใชช้ินสวนในตลาดทดแทนน้ีข้ึนอยูกบั
ปริมาณการใชยานยนตภายในประเทศ ซ่ึงยานยนตท่ีไดจดทะเบียนใหมเหลานี้จะมีสวนทําใหปริมาณการ
ใชยานยนตภายในประเทศเพ่ิมมากข้ึน อันจะมีผลใหความตองการใชช้ินสวนยานยนตในตลาดทดแทน
ขยายตัวเพิ่มข้ึนตามไปดวยในอนาคต 

สําหรับตลาดสงออกท่ีสําคัญของสินคาสวนประกอบและอุปกรณรถยนตของไทย ไดแก 
ญ่ีปุน อินโดนิเซีย มาเลเซีย แอฟริกาใต สหรัฐอเมริกา ฟลิปปนส ออสเตรเลีย และอินเดีย และตลาด
สงออกท่ีสําคัญสําหรับการสงออกสวนประกอบรถจักรยานยนต ไดแก ประเทศอินโดนีเซีย ฟลิปปนส 
กัมพูชา เวยีดนาม มาเลเซีย สหราชอาณาจกัร โคลัมเบีย และญ่ีปุน ขณะท่ีตลาดสงออกท่ีสําคัญของยาง
รถยนต ไดแก สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน เบลเยี่ยม มาเลเซีย ออสเตรเลีย ฮองกง และตลาดสงออกท่ีสําคัญของ
อุปกรณช้ินสวนยานยนตประเภทกระจกนิรภัยหรือกระจกรถยนต ไดแก ประเทศญ่ีปุน ออสเตรเลีย 
แอฟริกาใต อินโดนีเซีย และเบลเยีย่ม  

อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตของไทยไดมีการขยายการลงทุนและมุงพัฒนา
เทคโนโลยีการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนอยางตอเนือ่ง จนสามารถผลิตช้ินสวนใหมีความหลากหลาย 
ตลอดจนมีคุณภาพและมาตรฐานการผลิตอยูในระดับท่ีผูผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตระดับโลก
ยอมรับ ทําใหสามารถสงออกไปจําหนายยงัประเทศตาง ๆ ไดเพิ่มข้ึน โดยการสงออกช้ินสวนยานยนต
ของป 2550 มีมูลคาการสงออกรวมทั้งส้ิน 132,516.57 ลานบาท เพิ่มข้ึนจากป 2549 รอยละ 29.41 โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
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เคร่ืองยนต  เพิ่มข้ึน รอยละ 25.68 
ช้ินสวนอะไหล  เพิ่มข้ึน  รอยละ 40.30 
ตัวยดึและแมพิมพ  ลดลง  รอยละ 4.07 
ผูผลิตอุปกรณเดิม (Original Equipment Manafacturer ; OEM) เพิ่มข้ึน  รอยละ 28.88 
อ่ืน ๆ (ยาง แบตเตอรร่ี)  เพิ่มข้ึน  รอยละ 86.06 
และต้ังแตป 2544 ถึงป 2550 ยอดการสงออกช้ินสวนยานยนตของไทยมีการเติบโตอยางตอเนื่อง 

โดยเฉพาะช้ินสวนอะไหลและช้ินสวนของผูผลิตอุปกรณเดิม  
 

ตารางท่ี 1.2 การสงออกช้ินสวนยานยนต 
ยอดการสงออกช้ินสวนยานยนตของไทย ต้ังแตป พ.ศ. 2544 – 2550 หนวย : ลานบาท 

รายการ 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 รวม 

% การสงออก 
ป 2549 

เปรียบเทียบ  
ป 2550 

(เพ่ิม/ลด) 
เครื่องยนต 8,309.80 6,094.10 5,376.36 4,316.07 7,903.79 8,357.93 10,504.24 50,862.29 25.68% 

ช้ินสวนอะไหล 1,758.56 1,789.59 2,152.55 2,909.44 4,100.47 5,453.40 7,651.20 25,815.21 40.30% 
ตัวยึดและ
แมพิมพ 

141.19 145.26 312.44 797.48 683.42 690.37 662.29 3,432.45 -4.07% 

ผูผลิตอุปกรณ
เดิม 

13,736.85 17,076.05 27,554.80 43,873.39 76,790.69 87,170.91 112,341.88 378,544.57 28.88% 

อื่น ๆ 96.70 150.06 604.07 920.73 1,742.90 729.30 1,356.96 5,600.72 86.06% 
รวม 24,043.10 25,255.06 36,000.22 52,817.11 91,221.27 102,401.91 132,516.57 464,255.24 29.41% 

ท่ีมา : กลุมอุตสาหกรรมยานยนต  สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 

        รูปท่ี 1.4 กราฟแสดงยอดการสงออกช้ินสวนยานยนตของไทย ต้ังแตป พ.ศ. 2544 – 2550 
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อยางไรก็ตาม การสงออกช้ินสวนยานยนตของไทยยังตองเผชิญกับปญหาคาเงินบาท ทําให
ความสามารถในการแขงขันลดลง โดยเฉพาะตองเผชิญกบัคูแขงอยางจนี อินเดยี และเวียดนาม ซ่ึงเปน
ประเทศผูสงออกท่ีมีความไดเปรียบดานตนทุนการผลิตท่ีตํ่ากวา 

 
1.4  นโยบายและมาตรการภาครฐั 

ภายใตความตกลงหุนสวนเศรษฐกิจไทย-ญ่ีปุน (Japan-Thailand Economic Partnership)    
ไดกําหนดใหสินคาช้ินสวนยานยนต (เฉพาะท่ีนําเขามาใชประกอบรถยนตหรือ Original Equipment 
Manufacturing (OEM)) ซ่ึงปจจุบันไทยมีอัตราภาษีนําเขาอยูท่ีรอยละ 15-30 โดยกําหนดใหรายการท่ีมี
อัตราภาษีเกินรอยละ 20 ลดภาษีเหลือรอยละ 20 ทันที ใหคงภาษไีว 5 ป และยกเลิกในปท่ี 6 สวนรายการ
ท่ีมีอัตราภาษีเทากับหรือตํ่ากวารอยละ 20 ใหคงอัตราภาษีไวท่ีอัตราเดมิ 5 ป และยกเลิกในปท่ี 6 เชนกัน 
ขณะท่ีกลุมช้ินสวนยานยนตท่ีมีความออนไหวงาย เพราะความสามารถในการแขงขันไมมากพอ เชน 
เคร่ืองยนตและช้ินสวนเคร่ืองยนต ไดกําหนดใหคงอัตราภาษีไวท่ีอัตราเดิมเปนเวลา 7 ป และยกเลิก      
ในปท่ี 8 

การลดภาษนีําเขาช้ินสวนยานยนตดังกลาว จะสงผลดีตออุตสาหกรรมประกอบรถยนตให
สามารถนําเขาช้ินสวนคุณภาพดีในราคาท่ีลดลง ซ่ึงจะชวยใหการผลิตรถยนตมีตนทุนท่ีตํ่าลง ขณะท่ี
ผลกระทบในระยะยาวจะทําใหผูผลิตช้ินสวนของไทยตองเผชิญกับภาวะการแขงขันท่ีมีความรุนแรงมาก
ข้ึน เนื่องจากญ่ีปุนไดช่ือวาเปนประเทศผูนําในการผลิตช้ินสวนยานยนตระดับโลกประเทศหน่ึง 
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บทท่ี 2 
การนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใช 

ในโรงงานอุตสาหกรรม 
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บทที่ 2 
การนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรม 

 
 วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) ไดถูกนํามาใชในโครงการตาง ๆ โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อลดตนทุนไดอยางเปนระบบโดยรักษาคุณภาพไวและนํามาใชในการปรับปรุงการผลิต ไมวาจะเปน
การออกแบบผลิตภัณฑ การเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต สํานักงานนโยบายและแผนพลังงาน ไดบรรจุ
เทคนิควิศวกรรมคุณคาไวในแผนอนุรักษพลังงานของประเทศ ปพ.ศ. 2543–2547 วาเปนเทคนิคหนึ่งท่ีใช
ในการประหยดัพลังงานและถูกนํามาใชเปนพื้นฐานหน่ึงของการคนหาปญหาและแกไขปญหาการใช
พลังงานอยางสูญเปลาเพื่อการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ 
 

2.1 ท่ีมาของวิศวกรรมคุณคา  

 วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering, VE) ไดเกิดข้ึนในชวงหลังสงครามโลกคร้ังท่ี 2 ใน
ระหวางป ค.ศ. 1940 เนื่องจากเกิดปญหาการขาดแคลนวัสดุในการผลิตสงผลกระทบตอ บริษัท            
เจนเนอรัล อิเลคทริค จํากัด (General Electric Company) ในประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงไดมีความพยายาม
ในการพัฒนาระบบการส่ังซ้ือตลอดมา เกิดการขาดแคลนแอสเบสทอส (Asbestos) ตอมาป ค.ศ. 1947 
Lawrence D.Miles วิศวกรไฟฟาของบริษัท ประจําแผนกจัดซ้ือ ไดพยายามคิดหาวธีิการหาวัสดุท่ีมี
ประโยชนใชงานเชนเดียวกนัมาทดแทนแอสเบสทอส คือ ปองกันอัคคีภัยและราคาถูกกวา เขาไดคนพบ

ถึงความสัมพันธระหวางตนทุน (Cost) ของผลิตภัณฑและหนาท่ีการทํางาน*หรือประโยชนการใชงาน 
(Function) โดยแสดงในรูปของ “คุณคา (Value)” และไดมีการพัฒนาตอมา แมวาจะผานพนชวงสงคราม
ไปแลวกต็าม 
 Miles พัฒนาแนวคิดท่ีเรียกวา การเนนหนาท่ีการทํางาน หรือประโยชนการใช งานและไดมี
การผลักดันแนวคิดในระบบการส่ังซ้ือ จนไดเปนแนวทางของการพัฒนาระบบใหมท่ีเรียกวา การ
วิเคราะหคุณคา (Value Analysis, VA) และในป ค.ศ. 1958 บริษัทจายเงินสามลานเหรียญสหรัฐ เพื่อจดัให 
มีการฝกอบรมใหแกพนกังานหลายพนัคน ใหเขาใจถึงพืน้ฐานของ VA และพัฒนาใหคนมีจิตสํานึกใน
เร่ืองคุณคาประโยชนการใชงานและตนทุน ตอมาป ค.ศ. 1964 ไดมีการประเมินผล พบวาคาใชจายในการ
ฝกอบรมสามารถค ืนทุนไดในระยะเวลาไมนาน พนกังานหลายพันคนท่ีไดผานการฝกอบรมไดมี
จิตสํานึก เปนการคืนทุนท่ีคุมคาสงผลดีตอบริษัท ในเวลาตอมาไดมีการนําไปประยุกตใชในหนวยงาน
ตาง ๆ ท้ังภาครัฐและเอกชนในประเทศสหรัฐอเมริกา 
 ในระหวางป ค.ศ. 1950 “การวิเคราะหคุณคา”ไดแพรหลายเขาสูวงการทหารของ 
สหรัฐอเมริกา  และชวงต น ของ ค.ศ. 1960 ไดมีการแพรหลายเขาสู ประเทศญ่ีปุน มีการแปลหนังสือของ 
Miles เปนภาษาญ่ีปุน มีผูเขียนชาวอเมริกนัไดกลาวไววา ถาเปรียบเทียบวา VA เปนเกมสอยางหนึง่ 
*
หนาท่ีการทํางานในกรณีใชกับคน 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

2-2 
 

ถือไดวาประเทศญ่ีปุน เป ็นฝายชนะ เพราะวาปจจุบันนีพ้นักงานทุกบริษัทในประเทศญ่ีปุนมีพื้นฐาน 
ความรูเร่ืองการวิเคราะหคุณคา รัฐบาลของสหรัฐอเมริกาไดมีการเปล่ียนช่ือ การวิเคราะหคุณคา เปน
วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering, VE) ดวยความเห็นวาวิศวกรรมคุณคามีความหมายเชิงปฏิบัติ 
มากกวา  ผูท่ีใชสวนใหญเปนวิศวกร ไมใชนักวเิคราะห และเปนความเขาใจท่ีงายกวา ท้ังน ี้บางคร้ังนิยม
เรียกกนัวา VA/VE 
  

2.2 แนวคิดของวิศวกรรมคุณคา 

 แนวคิดของวศิวกรรมคุณคา คือ การมีจิตสํานึกเกีย่วกับประโยชนการใชงานและตนทุน ซ่ึง
แสดงความสัมพันธ ไดดังนี ้
 
  
 
  เม่ือ   V หมายถึง คุณคา (Value) 
  F หมายถึง ประโยชนการใชงาน (Function) 
  C หมายถึง ตนทุน (Cost)   
 
 การประยกุตใช VE ในการลดตนทุน เปนการปรับปรุงโดยการเพิ่มคุณคาใหกับส่ิงท่ีเปน
เปาหมายท่ีสามารถแสดงความสัมพันธระหวางคุณคา (Value, V) ประโยชนการใชงาน (Function, F) 
และตนทุน (Cost, C) ถึงวิธีการเพิ่มคุณคา ไดแก  

1) การเพิ่มคุณคาดวยการลดตนทุน สําหรับประโยชนการใชงานเทาเดิม 
 
 
 
 
2) การเพิ่มคุณคาดวยการเพิ่มประโยชนการใชงาน โดยท่ีตนทุนคงท่ี 

 
 
 
 

3) การเพิ่มคุณคาดวยการลดตนทุน แตเพิ่มประโยชนการใชงาน 
 
 

F 
C V      =     

F 
C V      =     

V      =     F 
C 

F 
C V      =     
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จากวิธีการเพิม่คุณคา 3 วิธีดงักลาว ทําใหทราบวาการเพ่ิมคุณคาดวยวธีิการที่ 1 นั้น เปน
วิธีการที่เปนไปไดงายกวา เพราะจะเปนการปรับปรุงภายในองคกรเพ่ือใหตนทุนตํ่าลง แตถาเปนวธีิการที่ 
2 และ 3 คงจะเปนไปไดยากกวา เพราะจะเปนการเพิ่มประโยชนการใชงานท่ีมากข้ึน ซ่ึงเปนการควบคุม
ภายนอกองคกรท่ีไมสามารถควบคุมได อยางไรก็ตามประโยชนการใชงานน้ีก็คงตองคํานึงถึงความ
ตองการของผูบริโภคเปนสําคัญ 

เม่ือพิจารณาถึงตนทุนท่ีเกดิข้ึนในการผลิตหรือในการบริการ จะเห็นวาตนทุนจริงในการ
ประกอบกิจการประกอบดวย ตนทุนในอุดมคติ (ตนทุนแรกเร่ิม) และตนทุนสูญเปลา ตนทุนสูญเปลานี้
เองท่ีจําเปนตองกําจัดใหเหลือนอยท่ีสุด สาเหตุของการเกิดตนทุนสูญเปลาอาจเกิดจากกระบวนการผลิต 
การบริหารจัดการ การควบคุม และการออกแบบ เปนตน ถาไดมีการแกไขปรับปรุงลดตนทุนสูญเปลาท่ี
เกิดข้ึนอยางจริงจัง จะทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตลงได ซ่ึงสามารถเรียกตนทุนจริงดังกลาววา 
ตนทุนมาตรฐาน 
  
2.3 การประยุกตใชวิศวกรรมคุณคาในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

ในการดําเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื่อมุงเนนในการใชทรัพยากร น้าํ และ
พลังงาน ใหเกดิประโยชนสูงสุดโดยใชหลักการของวิศวกรรมคุณคานัน้ จําเปนตองมีการดําเนนิการอยาง
เปนข้ันตอน   ในการเรียนการสอนวิศวกรรมคุณคาไดมีคํากลาวไววา ไมควรมองขามข้ันตอนในการทํา
กิจกรรมของวศิวกรรมคุณคา เพราะจะทําใหขาดส่ิงท่ีเปนสาระสําคัญและจําเปน  

ข้ันตอนของการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการประยกุตจากแนวคิดวิศวกรรม
คุณคาประกอบดวย 7 ข้ันตอน คือ 

1) การรวบรวมขอมูลท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
2) การกําหนดคําจํากัดความของประโยชนการใชงานของส่ิงท่ีตองปรับปรุง 
3) การวิเคราะหตนทุน 
4) การคัดเลือกสวนผลิตท่ีเปนเปาหมาย 
5) การจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
6) การนําเสนอ 
7) การติดตามผล 
โดยมีรายละเอียด ดังนี ้
 

2.3.1 การรวบรวมขอมูลท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยเทคนิควิศวกรรมคุณคาโดยรวบรวมการใช
ทรัพยากรตาง ๆ ในการผลิต รวมท้ังขอมูลของเคร่ืองจักรท่ีอยูในสายการผลิต และเคร่ืองจักรสนับสนุน
การผลิตท้ังหมด ผังการไหลผานของวัตถุดิบในการผลิตและขอมูลตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ กลาวคือ 
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 หลักในการรวบรวมขอมูลเก่ียวกับส่ิงท่ีเปนเปาหมายของวิศวกรรมคุณคา แบงออกเปน      
2 ขอ คือ 

ขอท่ี 1 การรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ทําการรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของ ไดแก การใชทรัพยากรตาง ๆ (วัตถุดบิ น้ํา และพลังงาน) 

ในการผลิต ความสามารถการผลิต การบริหารจัดการการผลิต ความสามารถของเคร่ืองจักรและอุปกรณ
ตาง ๆ เพื่อใหสามารถระบุไดชัดเจนวา ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุงนั้นคืออะไร และมีหนาท่ีทําอะไร เพราะ
แนวคิดของวศิวกรรมคุณคาจะมุงเนนการวิเคราะหความสัมพันธระหวางประโยชนการใชงานกับตนทุน 
ดังนั้น นอกจากขอมูลทางดานเทคนิคของผลิตภัณฑแลวจาํเปนจะตองมีขอมูลเกี่ยวกับตนทุนดวยเพือ่
ประกอบการตดัสินใจท่ีถูกตอง 

ขอท่ี 2 การรวบรวมขอมูลอยางมีประสิทธิภาพ 
การรวบรวมขอมูลท่ีเปนเปาหมายของวศิวกรรมคุณคาใหไดผลอยางรวดเร็ว เพื่อใหเขาใจ

ส่ิงตาง ๆ ไดถูกตองแมนยํา ซ่ึงมีข้ันตอนดงันี้ 
 กําหนดวัตถุประสงคของการรวบรวมขอมูล 

 พิจารณาถึงแหลงของขอมูลและใหมีความชดัเจน 

 กําหนดระยะเวลาการรวบรวมขอมูล 

 คัดเลือกวิธีการในการรวบรวมขอมูล 

 รวบรวมขอมูลในเชิงปริมาณและคุณภาพ 
 

2.3.2  การกําหนดคําจํากัดความของประโยชนการใชงานของส่ิงท่ีตองปรับปรุง 
 การกําหนดคําจํากัดความของประโยชนการใชงานในกระบวนการผลิตท่ีตองปรับปรุง อาทิ
เชน พนกังาน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ น้ํา พลังงาน และอ่ืน ๆ ท่ีมีประโยชนการใชงานท่ีชัดเจนเพื่อใหงายตอ
การวิเคราะหและสามารถครอบคลุมหนาท่ีของการทํางาน เพราะการปรับปรุงท่ีจะเกดิข้ึนจากการ
วิเคราะหโครงสรางของการผลิตของสภาพปจจุบัน ในสวนของวิศวกรรมคุณคาจะคาํนึงถึงประโยชนการ
ใชงานในอดีตถึงปจจุบันของส่ิงนั้น แลวคิดหาวิธีใหมท่ีจะใหบรรลุประโยชนสูงสุดของการใชงาน โดยมี
วัตถุประสงคของการกําหนดคําจํากัดความของประโยชนการใชงาน ดงันี้ 

1) เพื่อประโยชนการใชงานมีความชัดเจน ทําใหประโยชนการใชงานของส่ิงท่ีตอง
ปรับปรุงมีความชัดเจน 

2) เพื่อประเมินประโยชนการใชงาน สามารถวัดคุณคาของประโยชนในการทํางานตาง ๆ ท่ี
จะใหบรรลุผลของหัวขอเร่ืองเปาหมาย โดยวัดคุณคาของหนาท่ีนัน้ ๆ เพื่อใหรูวาจะตองทําการปรับปรุง
อยางไร 
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3) เพื่อใหสามารถเสนอแนะขอคิดเห็นในเชิงสรางสรรค ในวิศวกรรมคุณคาจะคํานึงถึง
ประโยชนการใชงานโดยจะออกความคิดเชิงสรางสรรค เพื่อใหไดวิธีท่ีจะบรรลุผลสําเร็จในสวนท่ี
ตองการปรับปรุง 

4) เพื่อประเมินความคิด หลังจากการแสดงความคิดเห็นแลวก็จะทําการประเมินแตละ
ขอเสนอวาสามารถทําใหบรรลุผลของหนาท่ีไดอยางแนนอนหรือไม 

2.3.2.1 วิธีกําหนดคําจํากัดความของประโยชนการใชงาน แบงออกเปน 4 วิธี 
1) การแสดงคําจาํกัดความของประโยชนการใชงานดวยคํากริยาและคํานาม  

แสดงประโยชนการใชงานหรือหนาท่ีอยางกระชับดวยคํา 2 คํา คือ คํากริยา และ

คํานาม โดยอาศัยจากการจําลองดวยคําพูด (Verbal Model) ท่ีแสดงอยางเปนนามธรรมเพ่ือการทําความ

เขาใจ ตัวอยางแสดงดังนี ้

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงคําจํากัดความของประโยชนการใชงาน 
 
 ส่ิงท่ีสําคัญในการแสดงคําจาํกัดความของประโยชนการใชงานคือ จะตองไมคิดวา
ส่ิงท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงนั้นเปนเร่ืองธรรมดาท่ัว ๆ ไป แตจะตองคํานึงถึงการทํางานท่ีเฉพาะ 
เจาะจงของส่ิงท่ีเปนเปาหมายและวัตถุประสงค ในการแสดงประโยชนการใชงานดวยคํากริยาและคํานาม 
มีดังตอไปนี ้

 คํากริยาและคํานามจะสามารถทําใหประโยชนการใชงานแตละอยางมีความ
ชัดเจน 

 คํากริยาและคํานามจะทําใหบุคคลท่ัวไปสามารถเขาใจประโยชนการใชงานได
โดยงาย 

 คํากริยาและคํานาม จะทําใหสามารถเขาใจประโยชนการใชงานอยางเปน
นามธรรม และสามารถทําใหการเปล่ียนวธีิคิดและการขยายขอบขายของแนวคิดใหกวางขวางข้ึน 

องคประกอบ คํากริยา คํานาม 

วาลวระบายนํ้ามัน สับเปล่ียน ระบบสงน้ํามัน 

ประโยชนการใชงาน 
(การจําลองดวยคําพูด) 

ส่ิงท่ีเปนเปาหมายของการกาํหนด 
คําจํากัดความของประโยชนการใชงาน 
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2) การแสดงคําจาํกัดความของประโยชนการใชงานท่ีสามารถแทนดวยคําในเชิง
ปริมาณ  

ประโยชนของการใชงานท่ีแสดงดวยคํากริยาและคํานามนั้นมีเง่ือนไขขอจํากัด

ในลักษณะสามารถประเมินไดในส่ิงท่ีเปนเปาหมายของการปรับปรุง ดังนั้น จําเปนจะตองแสดงคําพูดท่ี

สามารถวัดไดงายในเชิงปริมาณ เชน  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 แสดงคําจํากัดความของประโยชนการใชงานท่ีแทนดวยคําในเชิงปริมาณ 
 

 ดังนั้น ในการกําหนดส่ิงท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงนั้นจะตองมองใหเห็นขนาด
ของปญหา เง่ือนไขขอจํากัดในเชิงปริมาณ 

3) การแสดงคําจาํกัดความของประโยชนการใชงานอยางเปนนามธรรม  

ประโยชนการใชงานท่ีแสดงดวยคํากริยาและคํานามแลว จะใชเปนหวัขอเร่ือง

ในการแสดงขอเสนอแนะ การแสดงประโยชนการใชงานดวยคําพูดก็เปนวิธีการที่เปนนามธรรม เพื่อลด

หรือไมใหยึดติดอยูกับสภาพปจจุบัน และสามารถขยายความคิดไดกวางขวางข้ึนกจ็ะทําใหหวัขอในการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพมีทางเลือกไดหลากหลายข้ึน 

4) ประโยชนการใชงานกับเง่ือนไขขอจํากัด  

ประโยชนการใชงานนัน้ตามปกติแลวจะบรรลุผลไดภายใตเง่ือนไขการ

ปรับปรุงอยางใดอยางหน่ึง โดยขอจํากดัของความหมายท่ียืดหยุน เชน ประโยชนการใชงานของฟวส มี

ประโยชนคือตัดกระแสไฟฟาสวนเกิน ซ่ึงเปนขอกําหนดท่ีแคบในแงของขอมูลประโยชนการใชงาน

เพราะยังไมครอบคลุมเง่ือนไขท้ังหมดในเชิงปริมาณ ดังนัน้ การบอกเง่ือนไขครอบคลุมในเชิงปริมาณจะ

บอกถึงปริมาณกระแสไฟฟาท่ีเกิน (หนวย : แอมแปร) และความรวดเร็วในการตัด (หนวย : วินาที) 

2.3.2.2  การจัดทําหัวขอปรับปรุงตามหนาท่ีของการใชงานใหเปนระบบ 
ทําการแจกแจงการใชงานของส่ิงท่ีจะทําการแกไขปรับปรุงใหอยูในระบบ 

“วัตถุประสงค” และ “วิธีการ”  วัตถุประสงคระดับสูงท่ีควรกระทําใหบรรลุของหัวขอเร่ืองท่ีจะทําการ

เคร่ืองอากาศอัด ผลิตอากาศอัด  (กิโลวัตต/(ลิตร/วินาที) ปอนอากาศอัด (ไปใชงาน) 

ส่ิงท่ีเปนเปาหมาย 
การปรับปรุง 

(คําพูด) วัดไดในเชิงปริมาณ (คําพูด) ไมสามารถวัดไดใน
เชิงปริมาณ 
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แกไขปรับปรุง และเปาหมายของการปรับปรุงจะตองมีความชัดเจน ดังเชน การเช่ือมโยงระหวางปญหา
กับสาเหตุท่ีเกดิของเสียในการผลิตข้ึนซ่ึงจะทําใหผูปฏิบัติและผูบริหารสามารถบงช้ีในทิศทางเดยีวกันวา 
ชนิดของปญหาน้ันคืออะไรบาง และอะไรที่กอใหเปนสาเหตุของปญหาน้ันเพื่อนําไปสูมาตรการแกไข
อยางเปนระบบ ดังตัวอยางรูปท่ี 2.3 ในการปรับปรุงเพื่อลดตนทุนของวาลวระบายน้าํมันนั้น โดยทําการ
แจกแจงหนาท่ีของแตละภาคสวนออกเพื่อหาความสัมพนัธของการทํางานแตละช้ินสวน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.3 การจดัลําดับความสัมพันธระหวางประโยชนการใชงานของช้ินสวนวาลวระบายน้ํามัน 
ดวยหลักการแหงเหตุผล (Logic) วัตถุประสงค (Goal) วธีิการ (Means) 

 
จากรูป 2.3 จะแสดงความสัมพันธระหวางวัตถุประสงคกับวิธีการคือ วัตถุประสงคของการ

ใชวาลวระบายนํ้ามันเพื่อสับเปล่ียนวงจรน้ํามัน สําหรับวิธีการคือทําใหลูกสูบเคล่ือนท่ีเพื่อระบายน้ํามัน 
ซ่ึงจะเปนไปตามตรรกะของการทํางาน 

 

2.3.3  การวิเคราะหตนทุน 
เม่ือไดหวัขอเร่ืองท่ีจะทําการแกไขปรับปรุงแลวจะทําการคัดแยกตนทุน โดยการสํารวจ 

ตนทุนเดิมของหัวขอเร่ืองท่ีจะปรับปรุงในหลักการของเทคนิควิศวกรรมคุณคา โดยนําผังเครือญาติ 
(Family Tree) เขามาชวยในการวิเคราะห ดังนี ้
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รูปท่ี 2.4  ผังเครือญาติ (Family Tree) ของวาลวระบายน้ํามัน (Relief Valve) 
 

 จากกระบวนการท้ังหมดเม่ือนํามาเขียนเปนผังการใชงานก็จะจําแนกตนทุนตามสายการ
ทํางานวา ปจจบัุนในแตละสวนงานนั้นมีตนทุนปจจุบัน (C) เทาไร จากรูปท่ี 2.4 อธิบายไดดังนี ้
 C0  =  ตนทุนของการสับเปล่ียนวงจรนํ้ามันท้ังระบบ 
 C1 = C11 + C12 
   หมายถึงตนทุนปจจุบันของการระบายน้ํามันท่ีทําใหลูกสูบเคล่ือนท่ีเปนเสนตรง
และสรางทางไหลของนํ้ามัน 
  ทําการรวมตนทุนปจจุบันของแตละสายการทํางาน ก็จะไดตนทุนปจจุบันรวมของการผลิต 
จากนั้นก็ทําการกําหนดตนทุนเปาหมายหรือตนทุนปรับปรุง (F) ท่ีเปนไปไดในแตละสายการทํางานตาม
ประโยชนการใชงานข้ึนมาใหม และทําการรวบรวมตนทุนเปาหมายแตละสายการทํางาน ก็จะไดตนทุน
เปาหมายใหม ซ่ึงอธิบายไดดงันี้   
 F0  =  ตนทุนเปาหมายของการปรับปรุงสับเปล่ียนวงจรน้ํามันท้ังระบบ 
 F1 = F11 + F12 
   หมายถึงตนทุนเปาหมายของการปรับปรุงการระบายน้ํามันท่ีทําใหลูกสูบเคล่ือนท่ี
เปนเสนตรงและสรางทางไหลของนํ้ามัน 

F = ตนทุนเปาหมาย  
      หรือตนทุนปรับปรุง 
C = ตนทุนปจจุบัน 
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การประเมินตนทุนของแตละสายการผลิต 
การจัดผังการเชื่อมโยงของสายการผลิตและจําแนกตนทุนของภาคสวนการผลิตแลว จะทํา

ใหทีมงานเห็นภาพและจะสามารถหาคําตอบในสวนงานที่จะปรับปรุงของแตละสวนวา มีตนทุนท่ีจะ
กําหนดใหม (ตนทุนเปาหมาย) เทาไร เพื่อจะนําไปประเมินดัชนีคุณคาซ่ึงหาไดจากตนทุนใหม (ตนทุน
เปาหมาย) เปรียบเทียบกับตนทุนปจจุบัน (          )   คือแตละภาคสวนการผลิตนั้นมีคุณคาเทาไรเพือ่นาํไป
ศึกษาความเปนไปไดในการลดตนทุนแลวจัดทําขอเสนอเพื่อปรับปรุงใหมีความชัดเจนมากข้ึน 

 

2.3.4  การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมาย  
 ทําการคัดเลือกของสวนการผลิตท่ีมีคุณคาสูงมาศึกษา โดยเปรียบเทียบกับผลตางระหวาง
ตนทุนใหม (ตนทุนเปาหมาย) กับตนทุนปจจุบัน วาการปรับปรุงนั้นมีความเปนไปไดทางเทคนิคและทาง
เศรษฐศาสตรมากนอยเพียงใด โดยใหน้ําหนักความสําคัญเปน 3 ระดบั ไดแก 
   =   มาก  
   =   ปานกลาง 
   =   นอย 
 ดังตัวอยางหวัขอการวิเคราะหการใชทรัพยากร หนาท่ี 3-6  3-35  3-55 และหนาท่ี 3-73 
 ถามีความเปนไปไดท้ังทางเทคนิคและทางเศรษฐศาสตรอยางละเอียดถูกตองแมนยําแลวให
วางมาตรการแกไขปรับปรุง โดยใชคาประมาณท่ีใกลเคียงความจริงจึงจะทําใหการพิจารณาปรับปรุงได
งายและรวดเร็วข้ึน ควรตดัสินใจในการคัดเลือกหัวขอเปาหมายการปรับปรุงหรือภาคสวนการผลิตใด
กอน โดยพิจารณาจากงบประมาณ ระยะเวลา ขอกฎหมาย จุดคุมทุน เปนตน ขอสําคัญคือตองมีความ
มุงม่ันในการท่ีจะปรับปรุงก็จะทําใหการดําเนินของกิจกรรมนั้น ๆ บรรลุเปาหมาย 
 

2.3.5 การจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 ระดมสมองในการออกความคิดของการปรับปรุงอยางสรางสรรค โดยใชขอมูล ความรู 
ทักษะความชํานาญ พรอมท้ังทัศนคติท่ีดีในการปรับปรุง โดยมีข้ันตอน ดังนี ้

1) หัวขอของการปรับปรุง โดยการศึกษาขอมูลทางดานการใชงานและขอมูลส่ิงท่ีจะใช
ทดแทน ศึกษาสวนท่ีเปนขอมูลภายในองคกร ไดแก สํารวจลักษณะการใชงาน สํารวจตําแหนงหรือ
สถานท่ีใชงาน และสวนท่ีเปนขอมูลจากภายนอก ไดแก คุณสมบัติส่ิงท่ีจะใชทดแทน 

2) วัตถุประสงคหรือเปาหมายของการปรับปรุง เปนการกําหนดวัตถุประสงคหรือเปาหมาย
ในสวนท่ีตองการปรับปรุง เพื่อนําไปสูการกําหนดวิธีการในการปรับปรุง 

3) วิธีการแกไขปรับปรุง เปนการลําดับข้ันตอนการแกไขปรับปรุงอยางเปนข้ันตอนและ
เปนรูปธรรม และสามารถคํานวณผลประหยัดทางดานเศรษฐศาสตร จุดคุมทุนของการแกไขปรับปรุง  

 
 
 

F 
C 
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2.3.6 การนําเสนอ 
การนําเสนอการปรับปรุงเปนข้ันตอนท่ีนําเสนอทางเลือกท่ีดีท่ีสุดแกผูมีอํานาจในการอนุมัติ 

เม่ือไดรับการอนุมัติแลว ฝายท่ีเกีย่วของจะนําไปดําเนนิการ 
ในข้ันตอนนี้จะตองเตรียมแผนการดังนี ้
1) เตรียมขอเสนอโครงการโดยจะตองแสดงเน้ือหาใหสามารถเขาใจงาย 
2) เสนอแผนการนําไปปฏิบัติ 
3) รอรับการอนุมัติ 
รายงานจะตองชัดเจน ส้ันและกะทัดรัด ขอมูลจะตองถูกตองและสมบูรณ ตองมีการ

วเิคราะหตนทุน จุดคุมทุนและผลตอบแทนการลงทุน รวมท้ังการเปล่ียนแปลงท่ีเปนไปไดดวย ดังตัวอยาง
ตารางแสดงมาตรการแกไขปรับปรุงประโยชนการใชทรัพยากร หนาท่ี 3-32  3-49  3-70 และหนาท่ี 3-81 

 

2.3.7 การติดตามผล 
ติดตามความกาวหนาของการนําไปปฏิบัติ โดยฝายบริหารตองดูแลวาการนําไปปฏิบัตินั้น

ไดผลจริง ตองมอบหมายใหมีผูรับผิดชอบท่ีจะตองควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนงาน 
วัตถุประสงคของการติดตามผล มีดังตอไปนี้ 
1) โครงการที่นําไปปฏิบัติสามารถดําเนินการไดตามแผน 
2) เปรียบเทียบผลท่ีไดกับขอมูลเดิม 
3) รวบรวมผลท่ีประหยดัไดจริงท้ังหมด 
4) ประเมินผลโครงการ  
5) รายงานผลการดาํเนินงานสงฝายบริหาร 

 

2.4   การประยุกตใชวิศวกรรมคุณคา 

 ประเทศไทยไดนําหลักการวศิวกรรมคุณคามาใชอยางจริงจังในการลดคาใชจายดานการใช
ทรัพยากร ต้ังแตป 2538 และไดมีการพัฒนาเปนเคร่ืองมือ 5 ชนิด เรียกวา Demand Side Management by 
Humanware Approach Technique = DSM by HAT ซ่ึงประกอบดวย 

1) ผังกระบวนการผลิต 

2) ตารางสํารวจการเดินเคร่ือง 

3) เมนูเนื้อปลา 

4) บันทึกของเสียเฉพาะบุคคล 

5) การปรับปรุงระบบการบันทึก 
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2.4.1 ผังกระบวนการผลิต  
เพื่อศึกษากระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน การวิเคราะหความตอเนื่อง ความสัมพันธ

ระหวางการใชทรัพยากรตาง ๆ และเคร่ืองจักรในการผลิตรวมถึงหนวยสนับสนุนการผลิตวามีการทํางาน
สัมพันธกันอยางไร ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนมีอะไรบางในแตละข้ันตอนการผลิต และส่ิงใดท่ีเปนปญหาตอ
ความล่ืนไหลของวัตถุดิบในกระบวนการผลิต  แสดงดงัตอไปนี ้
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.5 แสดงตัวอยางผังกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมแปรรูปกระจกรถยนต 

 
จากรูปท่ี 2.5 ตัวอยางการเขียนผังกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมแปรรูปกระจก

รถยนต เร่ิมจากการรับวัตถุดบิท่ีเปนกระจกแผนมาสูกระบวนการแปรรูป เชน ตัด เจียร ตามแบบท่ี
กําหนด ในกระบวนการนี้จะมีการใชพลังงานไฟฟามาขับมอเตอรเคร่ืองเจียรหรือเครื่องตัด และมีการ
สูญเสียกระจกท่ีเกิดจากการตัด จากนั้นสงไปยังข้ันตอนการอบเพ่ือเปลี่ยนโครงสรางของกระจกใหมี
ความแข็งตามมาตรฐานท่ีกําหนด ซ่ึงจะมีการใหพลังงานความรอนแกกระจกโดยผานขดลวดความรอน
ไฟฟา ซ่ึงจะมีการสูญเสียกระจกเนื่องจากการอบทําใหกระจกแตก เม่ือผานข้ันตอนการอบเปล่ียน
โครงสรางเปนท่ีเรียบรอยแลวจะนําไปตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานซ่ึงในจุดนี้จะใชแสงสวางจาก
พลังงานไฟฟา ในข้ันตอนนีจ้ะมีการสูญเสียกระจกเนื่องจากสินคาไมไดคุณภาพ เชน มีฟองอากาศในเน้ือ
กระจก มีรอยขีดขวน เปนตน และจะนํากระจกท่ีไมผานการตรวจสอบคุณภาพไปทําลาย สวนกระจกท่ี
ผานการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานท่ีกําหนดแลว  ก็จะทําการบรรจุและจัดสงจาํหนายตอไป   

 
 

แปรรูป 

การอบ 

ตรวจสอบ  

บรรจุและจัดสง  

รับวัตถุดิบ 

ไฟฟา 

ไฟฟา  

ไฟฟา สินคาไมไดคุณภาพ  

สงทําลาย 

เศษกระจก 

กระจก 
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2.4.2 ตารางสํารวจการเดินเคร่ือง  
เปนการตรวจสอบการเดินเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตวาการเดินเคร่ืองจักรมีการทํางาน

ในลักษณะใดบาง ส่ิงสําคัญท่ีสุดก็คือวาการเดินเคร่ืองจักรแลวไดผลผลิตหรือไม สัดสวนของการเดนิ
เคร่ืองจักรท่ีไดผลผลิตเปรียบเทียบกับเวลาการเดินเคร่ืองจักรท้ังหมดคิดเปนสัดสวนเทาไหร ซ่ึงรูปแบบ
การบันทึกตารางเดินเคร่ืองจกัรจะใชการลากเสนตามชวงเวลาทํางานของเคร่ืองจักรเปนหลัก รูปแบบการ
บันทึกในลักษณะการลากเสนจะมีขอดกีวาการบันทึกในรูปแบบของตัวเลขคือสามารถมองเห็นและทํา
ความเขาใจไดโดยงาย เพราะมีลักษณะของขนาดความส้ัน-ยาวของเสนเปนตัวบงช้ีการทํางานของ
เคร่ืองจักร  แตกตางจากตัวเลขท่ีจะตองนําไปแปรผลอีกข้ันตอนหนึ่ง ไดรับรูถึงการใชงานของเคร่ืองจักร  
ตัวอยางตามตารางสํารวจการทํางานของเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตแหงหนึ่ง  
ดังตอไปนี ้

 
ตารางท่ี 2.1 แสดงชวงเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด วนัอาทิตยท่ี 20 เมษายน พ.ศ. 2551 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

หมายเหต ุ ชวงเวลาทํางานของแตละเคร่ืองจักรข้ึนอยูกับแผนการผลิตในแตละวนั 
 

วิธีการลากเสนแสดงชวงเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัดตาง ๆ  
1. ลงรายละเอียดการทํางานของเคร่ืองจักร ความดัน (บาร) ปริมาณการใชอากาศอัด 

(ลูกบาศกฟุตตอนาที) 
2. ลากเสนชวงเวลาการทํางานของแตละเคร่ืองจักร ต้ังแตเร่ิมตนจนหยุดการใชงาน หากมี

การซอมแซมเคร่ืองหรือหยดุเดินเคร่ืองจกัรดวยเหตุผลอันใดก็ตาม ใหระบุเหตุผลโดยใชหมายเหตุและ
เวนวรรคการเขียนเสนชวงเวลาท่ีไมมีการเดินเคร่ืองจกัร 
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ตารางท่ี 2.2 ตารางสํารวจการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัดเปรียบเทียบกับการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
วิธีการนําขอมูลจากตารางท่ี 2.1 แสดงชวงเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด

มาลงในตารางท่ี 2.2 แสดงการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัดเปรียบเทียบกับการทํางานของเคร่ือง
อัดอากาศ 

การลากเสนการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศ 
1. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศ ตัวท่ี 1 (สีฟา) แสดงชวงเวลาการทํางานของ

เคร่ืองอัดอากาศ เวลา 08.30 ถึง 05.00 นาฬกิา (ตารางท่ี 2.1) โดยใหความสูงแทนปริมาณอากาศอัดท่ีผลิต
ได (40 ลูกบาศกฟุตตอนาที) 

2. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศ ตัวท่ี 2 (สีเหลือง) แสดงชวงเวลาการทํางาน
ของเคร่ืองอัดอากาศ เวลา 05.00 ถึง 05.00 นาฬิกาของวนัถัดไป (ตารางท่ี 2.1) โดยใหความสูงแทน
ปริมาณอากาศอัดท่ีผลิตได (40 ลูกบาศกฟตุตอนาที) ลากเสนตามชวงเวลาท่ียังไมมีการสะสมการผลิต
อากาศอัดและตอยอดจากเสนท่ีลากไวของเคร่ืองอัดอากาศ ตัวท่ี 1 เพื่อแสดงการสะสมปริมาณอากาศอัด 
ลากเสนไปจนครบเวลาการทํางานคือ เวลา 05.00 นาฬิกา (ในกรณีท่ีไมมีการผลิตอากาศอัดใหเวนวรรค
ของชวงการทาํงานของเคร่ืองอัดอากาศ ณ เวลานั้น) 

3. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศ ตัวท่ี 3 (สีสม) แสดงชวงเวลาการทํางานของ
เคร่ืองอัดอากาศ เวลา 05.00 ถึง 05.00 นาฬกิาของวันถัดไป (ตารางท่ี 2.1) โดยการตอยอดจากเสนท่ีลาก
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ไวของเคร่ืองอัดอากาศ ตัวท่ี 2  (ในกรณีท่ีไมมีการผลิตอากาศอัดใหเวนวรรคของชวงการทํางานของ
เคร่ืองอัดอากาศ ณ เวลานัน้) 

4.  รวมการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศท้ังหมดในเชิงปริมาณ (120 ลูกบาศกฟุตตอนาที) 
และระยะเวลาการทํางานของเคร่ืองอัดอากาศ ในชวงเวลา 08.30 ถึง 05.00 นาฬิกาของวันถัดไป 

การลากเสนของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด 
1. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 1 (สีเหลือง) มีชวงเวลาการ

ทํางานเวลา 05.00 ถึง 08.00 นาฬิกา และเวลา 08.30 ถึง 05.00 นาฬิกาของวันถัดไป ใหความสูง 3 ชอง
แทนปริมาณอากาศอัดท่ีใช 30 ลูกบาศกฟุตตอนาที ในกรณีท่ีไมมีการใชงานใหเวนชวงการทํางานของ
เคร่ืองจักร ณ เวลานั้น 

2. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 2 (สีมวง) มีชวงเวลาการ
ทํางานเวลา 11.00 ถึง 01.00 นาฬิกา โดยการตอยอดจากเสนท่ีลากไวของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 1 
ใหความสูง 2 ชองแทนปริมาณอากาศอัดท่ีใช 20 ลูกบาศกฟุตตอนาที ในกรณีท่ีไมมีการใชงานใหเวนชวง
การทํางานของเคร่ืองจักร ณ เวลานั้น 

3. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 3 (สีแดง) มีชวงเวลาการ
ทํางานเวลา 08.30 ถึง 12.00 นาฬิกา และเวลา 19.00 ถึง 01.00 นาฬิกา โดยการตอยอดจากเคร่ืองจักรท่ีใช
อากาศอัด ตัวท่ี 1 เวลา 08.30 ถึง 11.00 นาฬิกา และตอยอดจากเคร่ืองจกัรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 2 เวลา 
11.00 ถึง 12.00 นาฬิกา และเวลา 19.00 ถึง 01.00 นาฬิกา ใหความสูง 2 ชองแทนปริมาณอากาศอัดท่ีใช 
20 ลูกบาศกฟตุตอนาที ในกรณีท่ีไมมีการใชงาน ใหเวนชวงการทํางานของเคร่ืองจักร ณ เวลานั้น 

4. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 4 (สีสม) มีชวงเวลาการทํางาน 
เวลา 12.00 ถึง 16.00 นาฬิกา โดยการตอยอดจากเคร่ืองจกัรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 2 ใหความสูง 2 ชองแทน
ปริมาณอากาศอัดท่ีใช 20 ลูกบาศกฟุตตอนาที ในกรณีท่ีไมมีการใชงานใหเวนชวงการทํางานของ
เคร่ืองจักร ณ เวลานั้น 

5. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 5 (สีเขียว) มีชวงเวลาการ
ทํางานเวลา 08.00 ถึง 11.00 นาฬิกา และเวลา 15.00 ถึง 19.00 นาฬิกา โดยลากเสนลงในชองวางท่ียงัไมมี
การทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด เวลา 08.00 ถึง 08.30 นาฬิกา และลากเสนตอจากเคร่ืองจักรท่ีใช
อากาศอัด ตัวท่ี 3 เวลา 08.30 ถึง 11.00 นาฬิกา และเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 4 เวลา 15.00 ถึง 16.00 
นาฬิกา และเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 2 เวลา 16.00 ถึง 19.00 นาฬกิา ใหความสูง 1 ชองแทนปริมาณ
อากาศอัด 10 ลูกบาศกฟุตตอนาที ในกรณท่ีีไมมีการใชงาน ใหเวนชวงการทํางานของเคร่ืองจักร ณ เวลา
นั้น 

6. ลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 6 (สีน้ําเงิน) มีชวงเวลาการ
ทํางานเวลา 05.00 ถึง 14.00 นาฬิกา และเวลา 15.00 ถึง 05.00 นาฬิกาของวันถัดไป โดยการตอยอดจาก
เคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 1 เวลา 05.00 ถึง 08.00 นาฬิกา และตอยอดจากเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด 
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ตัวท่ี 5 เวลา 08.00 ถึง 11.00 นาฬิกา และลากเสนตอยอดจากเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 3 เวลา 11.00 
ถึง 12.00 นาฬกิา และตอยอดจากเคร่ืองจกัรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 4 เวลา 12.00 ถึง 14.00 นาฬิกา ตอ
ยอดจากเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 5 เวลา 15.00 ถึง 19.00 นาฬิกา ตอยอดจากเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศ
อัด ตัวท่ี 3 เวลา 19.00 ถึง 01.00 นาฬิกา และลากตอยอดจากเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 1 เวลา 01.00 
ถึง 05.00 นาฬกิา ใหความสูง 2 ชองแทนปริมาณอากาศอัด 20 ลูกบาศกฟุตตอนาที ในกรณีท่ีไมมีการใช
งานใหเวนชวงการทํางานของเคร่ืองจักร ณ เวลานัน้ 

7. รวมการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัดท้ังหมดในเชิงปริมาณ (100 ลูกบาศกฟุต
ตอนาที) ในชวงเวลา 15.00 ถึง 16.00 นาฬกิา และระยะเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด
ท้ังหมดในกระบวนการผลิต 

การวิเคราะหตารางสํารวจการเดินเคร่ือง ท่ี 2.2 
1. ต้ังแตเวลา 01.00 ถึง 08.00 นาฬิกา เคร่ืองจกัรท่ีใชอากาศอัด ตัวท่ี 1 และตัวท่ี 6 มี

ความตองการอากาศอัดเพยีง 50 ลูกบาศกฟตุตอนาทีเทานัน้ ในขณะท่ี ณ เวลาเดยีวกันเคร่ืองอัดอากาศมี
การผลิตอากาศอัดถึง 120 ลูกบาศกฟุตตอนาที ซ่ึงจะเหน็วาการเคร่ืองอัดอากาศเพียง 2 ตัวก็เพียงพอตอ
ความตองการใชงาน ดังนั้น การปฏิบัติท่ีดําเนินการอยูจะมีการผลิตอากาศอัดเกนิความจําเปน 

2. หากมีการวางแผนการผลิตโดยการลากเสนการทํางานของเคร่ืองจักรในการผลิตก็จะ
สามารถการบริหารการผลิตอากาศอัดไดถูกตอง กอใหเกดิการใชงานของเคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ
สูงสุด และสามารถทําใหลดตนทุนในการใชไฟฟาไดเพิม่ข้ึน 

 

2.4.3 เมนูเนื้อปลา  
เปนตารางเพ่ือใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการสูญเสียการใชทรัพยากรตาง ๆ 

ไดแก วัตถุดิบ น้ํา และพลังงาน ในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ 5 M’s ไดแก  
- Man (คน)  
- Machine (เคร่ืองจักร) 
- Material (วัตถุดิบ) 
- Method (วิธีการ) 
- Management (การจัดการ)  
เม่ือพบสาเหตุหลักของปญหาแลวจะทําการวิเคราะหยอยลงไปของแตละปญหา เพื่อให

พบจุดท่ีบกพรองแทจริง หากเกิดจากคน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ วิธีการ หรือการจัดการ นั้น มีสาเหตุยอย
อะไรบาง และสาเหตุยอยดังกลาวกอใหเกดิปญหามาก ปานกลาง หรือนอย โดยทําการประเมินอยางคราวๆ 
วาเปนกี่เปอรเซ็นตของปญหาท้ังหมด จากการวิเคราะหของแตละปญหานั้น บางปญหาอาจมาจากสาเหตุ
เดียวกัน โดยพบวาสาเหตุท่ีซํ้าซอนในหวัขอใดกอใหเกิดปญหามากสุดจะนํามาพิจารณาแกไขในลําดับตน 
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วิธีการดังกลาวจะทําใหทราบสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนและสามารถหาแนวทางการแกไขปญหา  เพื่อลด
ตนทุนการผลิตไดตอไป  ดังตารางขอมูลของโรงงานแหงหนึ่งท่ีประกอบกิจการพนสีรถยนต ดังนี ้

ตารางท่ี 2.3 แสดงตัวอยางการวิเคราะหปญหาของเสียดวยเมนูเนื้อปลาในอุตสาหกรรมพนสีรถยนต 
เมนูเนื้อปลา 
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1.เม็ดฝุน 8.48         -    - -   -     
2.ขนผา 3.15         -   - -    -     
3.สีบาง 2.52 - - - -  - -  - - - - - -  -  -    
4.สียอม 2.10 - - - -  - - - - - - - - -  -  -    
5.รอยขีดขวน 1.38 - - - -  - - - - - - - - -  - - -    
6.หลุมน้าํมัน 0.24 - - - - - - - -  - - -  - - - - -    
7.สีเดือด 0.57 - - - - - - - - - - - - - - - -  -    

 
 

จากตารางท่ี 2.3  การวิเคราะหปญหาของเสียชนิดตาง ๆ ดวยเมนูเนื้อปลา จะทําการเก็บ
ขอมูลท่ีเกิดปญหาในกระบวนการผลิตและนํามาแจกแจงหาสาเหตุ ท่ีมาของปญหา วาเกดิจากคน (Man) 
เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดบิ (Material) วธีิการ (Method) หรือการจัดการ (Management) โดยให
น้ําหนกัแตละสาเหตุของการเกิดปญหา ดงันี้  

ปริมาณมาก แทนดวยสัญลักษณ   
ปริมาณปานกลาง แทนดวยสัญลักษณ     
ปริมาณนอย แทนดวยสัญลักษณ     
ซ่ึงบางปญหาจะมาจากสาเหตุเดียวกนั ท้ังนี้จะพจิารณาแกไขปญหาสาเหตุท่ีมีน้ําหนัก

มาก () ท่ีซํ้า ๆ กอนทําใหปญหาลดลงไดในปริมาณท่ีสูง ซ่ึงจากตารางจะเห็นวามีปญหาท่ีทําใหเกิด
การสูญเสียวัตถุดิบ 2 ประการ ไดแก มีเม็ดฝุน และขนผาติดบนผิวช้ินงาน สาเหตุมาจากไมเปาลมเพือ่ทํา
ความสะอาดช้ินงาน พนกังานไมกรองสีท่ีจะพน ระบบอากาศสมดุลยไมดี มีส่ิงสกปรกในวัตถุดิบ เม่ือนํา
สาเหตุดังกลาวไปแกไขกจ็ะทําใหปญหาโดยรวมลดลงอยางรวดเร็ว 

 

2.4.4 บันทึกของเสียเฉพาะบุคคล  
เปนการวเิคราะหใหทราบท่ีมาของของเสียวา บุคคลใดทําใหเกิดของเสียและมีปริมาณ

เทาไร เพื่อชวยในการหาแนวทางการแกไขในปญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากบุคคลไดอยางถูกตองมากท่ีสุด 

5 M’s 

ชนิดของเสีย %ของเสีย 

: มาก : ปานกลาง : นอย 

ขอมูลเดือน พฤษภาคม 2551 
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สามารถหาวิธีการปรับปรุงการปฏิบัติของแตละบุคคลในกระบวนการผลิตนั้น เพราะบุคคลแตละราย
อาจจะมีท่ีมาของสาเหตุท่ีแตกตางกัน ดังนัน้การกําหนดแนวทางการแกไขปญหาอยางกวาง ๆ อาจจะทํา
ใหปญหาไมสามารถถูกทําใหลดลงได ท้ังนี้ในการดําเนนิการเก็บขอมูลนั้นจะตองทําความเขาใจกบั
บุคคลท่ีปฏิบัติงานเปนอยางดี ข้ันตอนนีเ้ปนข้ันตอนท่ีคอนขางละเอียดออนเพราะจะสัมพันธกับบุคคลท่ี
ปฏิบัติงานโดยตรง บางคร้ังขอมูลท่ีไดอาจถูกบิดเบือนไปทําใหเกิดอุปสรรคในการแกไขปญหาได 

 
ตัวอยางวิธีการจัดทําตารางบันทึกขอมูลของเสียเฉพาะบุคคล แสดงดังนี้   
 

รายงานช้ินงานเสียในหนวยงาน แยกตามรายช่ือบุคคล (กอนปรับปรุง) 
หนวยงานปมข้ึนรูป เดือน กุมภาพนัธ 2551 

สาเหตุและลักษณะช้ินงานท่ีเสีย 

ลําดับ ช่ือบุคคล 
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หมายเหตุ 

รูปท่ี 2.6 แสดงวิธีการจัดทําตารางบันทึกขอมูลของเสียเฉพาะบุคคล 
 

การบันทึกขอมูลลงในตารางบันทึกของเสียเฉพาะบุคคล มีข้ันตอนกอนและหลังการปรับปรุง 
ดังนี ้

กอนการปรับปรุง 
1. กําหนดปญหาที่เกิดข้ึนในกจิกรรมการผลิตวามีสาเหตุจากอะไรบางลงในชองสาเหตุ

และลักษณะช้ินงานท่ีเสีย   
2. กําหนดช่ือบุคคลท่ีปฏิบัติงานในหนวยการผลิตมาตอดานลางตามรายชื่อและลงปริมาณ

ของเสียท่ีเกิดข้ึนตามสาเหตุ 
3. รวมยอดปริมาณของเสียแตละบุคคล  พรอมกับของเสียท้ังหมดในแตละสาเหตุท่ีเกิดข้ึน 

เพื่อใหทราบจาํนวนของเสียแตละสาเหตุวาสาเหตุใดมาก นอย ตางกันอยางไร เพื่อใหความสําคัญแตละ
สาเหตุ เชน แตก ใหทําการตรวจสอบไปยังท่ีเคร่ืองจักรวาต้ังระดับของเคร่ืองจักรไดตามระดับหรือไม 
แมพิมพมีการต้ังเยื้องกับกระบอกสูบของปมหรือไม เปนตน ซ่ึงตารางบันทึกของเสียเฉพาะบุคคลเปนการ
ทําใหเห็นถึงปญหาและท่ีมาของสาเหตุใหชัดและเร็วข้ึน สวนการแกไขในกรณีตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนจะตอง
นําไปสูเทคโนโลยีของสวนงานท่ีเกีย่วของนั้น ๆ เปนสําคัญ 
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4. นําขอมูลต้ังแตเดือน กุมภาพันธ 2551 ถึงเดือน พฤษภาคม 2551  มาพิจารณารวมกนัและ
คิดคาเฉล่ียของสาเหตุตาง ๆ เพื่อจัดทํารายงานสรุปกอนการปรับปรุงการบันทึกของเสียเฉพาะบุคคล 

5. พิจารณาบุคคลท่ีทําใหเกดิของเสียในสาเหตุตาง ๆ แตละสาเหตุ ท่ีสูงสุด 5 อันดับ อบรม
เพิ่มเติมหรือไปเรียนรูการปฏิบัติกับบุคคลท่ีเกิดของเสียในสาเหตุดังกลาวนอยท่ีสุด  แลวทดสอบทักษะ
ความเขาใจในการผลิต 

หลังการปรับปรุง 
1. ดําเนินการเชนเดียวกับกอนการปรับปรุง ขอ 1-4 
2. นําคาเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบเพื่อประเมินผลการปรับปรุง วาใน

การที่ใหบุคคลท่ีทําใหเกดิของเสียในกิจกรรมการผลิตไปอบรมเพิ่มเติมหรือเรียนรูการปฏิบัติ และเขาใจ
ทักษะในการผลิตไดอยางดแีลว จะสามารถทําใหปริมาณของเสียลดลงได 

3. ติดตามผลอยางตอเนื่องเพ่ือจดัทําเปนมาตรการของบริษัทตอไป 
 ตัวอยางการบันทึกขอมูลของเสียเฉพาะบุคคล แสดงตามตารางท่ี 2.4 และตารางท่ี 2.5 ดังนี ้
 

ตารางท่ี 2.4 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสีย ตารางท่ี 2.5 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสีย 
เฉพาะบุคคล เดือนกุมภาพันธ 2551 เฉพาะบุคคล เดือนมีนาคม 2551 
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นําบันทึกของเสียในหนวยการผลิตท่ีมีอยูเดิมทําการใสคาตามตารางท่ี 2.4 โดยมีการแจก
แจงสาเหตุและลักษณะช้ินงานเสียออกเปน 4 ประเภท ไดแก บุบ แตก ไมถึงจุดท่ีต้ังยนัไวใหแผนโลหะ
หยุดตามแบบท่ีกําหนด (ไมถึง Stopper) และปมผิด จากนั้นนําบันทึกของแตละบุคคลมาจัดลงในตาราง
และบันทึกคาของเดือนกุมภาพันธ และตารางท่ี 2.5 ของเดือนมีนาคมตามลําดับ 

 
ตารางท่ี 2.6 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสีย ตารางท่ี 2.7 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสีย 
เฉพาะบุคคล เดือนเมษายน 2551 เฉพาะบุคคล เดือนพฤษภาคม 2551 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 2.6 และ 2.7 บันทึกขอมูลเชนเดียวกับตารางท่ี 2.4 และ 2.5 เพื่อเพิ่มจํานวน
ขอมูลใหมากที่สุด และคัดเลือกบุคคลท่ีทําใหเกิดของเสียในกิจกรรมการผลิต จํานวน 5 อันดับแรกของ
แตละเดือนไปอบรมเพ่ิมเติมหรือเรียนรูการปฏิบัติและทักษะในการผลิตเพิ่มข้ึน 
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           ตารางท่ี 2.8 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสียเฉพาะบุคคล (รายงานสรุปกอนการปรับปรุง) 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
   
 

จากตารางท่ี 2.8 รายงานสรุปช้ินงานเสียในหนวยงาน (กอนการปรับปรุง) เปนการสรุป
ปญหาจากขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนเพื่อนํามาหาคาเฉล่ียตอเดือน (ยอดรวมของสาเหตุ/จํานวนเดือนท่ีเก็บ
ขอมูล) แลวกําหนดเปาหมายในการลดชิ้นงานท่ีเสีย โดยวางมาตรการหาวิธีการปองกันปญหาท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนตอไป 

 
จากตารางท่ี 2.8 รายงานการบันทึกของเสียเฉพาะบุคคล (รายการสรุปกอนการปรับปรุง)

ของเดือนกุมภาพันธ 2551 ถึงเดือนพฤษภาคม 2551 ทําใหทราบสาเหตุท่ีเปนปญหาในข้ันตอนการปมข้ึน
รูปช้ินงาน สามารถแจกแจงตามลักษณะช้ินงานเสียท่ีเกดิข้ึนได ดังนี ้

ลักษณะช้ินงานบุบ คาเฉล่ียตอเดือน  = 14.50 ช้ิน 
ลักษณะช้ินงานแตก คาเฉล่ียตอเดือน = 56.75 ช้ิน 
ลักษณะช้ินงานไมถึง Stopper คาเฉล่ียตอเดือน = 24.00 ช้ิน 
ลักษณะช้ินงานปมผิด คาเฉล่ียตอเดือน = 19.50 ช้ิน 
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ตารางท่ี 2.9 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสีย ตารางท่ี 2.10 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสีย 
                   เฉพาะบุคคล เดอืนกรกฎาคม 2551                                เฉพาะบุคคล เดือนสิงหาคม 2551 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางท่ี 2.9 และ 2.10 รายงานช้ินงานเสียในหนวยงาน แยกตามตามรายบุคคล           

(หลังการปรับปรุง) ระหวางเดือนกรกฎาคม 2551 ถึงเดือนสิงหาคม 2551 เปนการบันทึกของเสียเฉพาะ
บุคคลหลังจากท่ีไดมีการคัดเลือกบุคคลท่ีทําใหเกิดของเสียในกจิกรรมการผลิต 5 อันดับแรก ไปอบรม 
เพิ่มเติม นําไปฝกการปฏิบัติงานกับบุคคลท่ีเสียนอยหรือมีการปฏิบัติงานท่ีดี ถูกตอง (เรียนรูจากการ
ปฏิบัติ) ทําใหบุคคลนั้นมีความเขาใจในการปฏิบัติ และทักษะในการผลิตท่ีถูกตองมากข้ึน สามารถทําให
ช้ินงานท่ีมีปญหาลดต่ําลงอยางรวดเร็ว 
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                  ตารางท่ี 2.11 ตัวอยางรายงานการบันทึกของเสียเฉพาะบุคคล (รายงานสรุปหลังการปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 2.11 รายงานสรุปช้ินงานเสียในหนวยงาน (หลังการปรับปรุง) เปนการสรุป
ช้ินงานเสียในหนวยงานหลังจากท่ีไดปรับปรุงโดยการพฒันาบุคลากรเปนเวลา 2 เดือน ไดแก  

1. อบรมเพ่ิมเติม เรียนรูจากการปฏิบัติจริง ฝกทักษะในการผลิต 
2. การจัดต้ังเคร่ืองจักรใหมีการทํางานท่ีดี เชน การตั้งหวัปมใหไดศูนยถวง การปรับ

แรงอัดใหไดตามท่ีกําหนด เปนตน 
สามารถสรุปคาเฉล่ียช้ินงานท่ีเสียตอเดือนเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงตาม

ตารางท่ี 2.12 ดังนี ้
 

ตารางท่ี 2.12 คาเฉล่ียช้ินงานท่ีเสียตอเดือนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ลักษณะชิ้นงานท่ีเสีย 
คาเฉล่ียตอเดือน 
กอนการปรับปรุง 

คาเฉล่ียตอเดือน 
หลังการปรับปรุง 

คาเฉล่ียตอเดือน 
ลดลง (%) 

บุบ 14.50 9.00 37.93 
แตก 56.75 26.50 53.30 
ไมถึง Stopper 24.00 15.50 35.42 
ปมผิด 19.50 2.00 89.74 

เม่ือพนักงานไดทราบถึงขอผิดพลาดท่ีทําใหเกิดช้ินงานเสียและไดมีการอบรม เรียนรูจาก
การปฏิบัติจริง กอใหเกิดทักษะการทํางานท่ีดีข้ึน ช้ินงานท่ีเสียก็จะลดลงไดเปนจํานวนมาก โดยสามารถ
คํานวณจากคาเฉล่ียตอเดือนท่ีลดลง ดังนี้ 

 

คาเฉล่ียตอเดือนลดลง (%)    =   
 

คาเฉล่ียตอเดือนกอนการปรับปรุง – คาเฉล่ียตอเดือนหลังการปรับปรุง 
คาเฉล่ียตอเดือนกอนการปรับปรุง  

100 
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2.4.5 การปรับปรุงระบบการบันทึก  
ปจจุบันโดยสวนใหญจะมีการบันทึกในรูปแบบของตัวเลขและตัวอักษรเปนสวนมาก ซ่ึง

ขอดีของการบันทึกในลักษณะนี้จะใหรายละเอียดไดมาก สวนขอเสียนัน้จะทําใหการสืบคนเขาหาปญหา
ไดชา เนื่องจากรายละเอียดท่ีมากทําใหเกดิการสืบคนและแปรผลไดชา ซ่ึงสงผลใหการวิเคราะหขอมูล
และการตัดสินใจถูกเล่ือนออกไปลาชา อันเปนสาเหตุใหญของการแกปญหาในกระบวนการผลิต  ซ่ึงจะ
ทําใหเกิดการส้ินเปลืองทรัพยากรตาง ๆ มากเกินความจําเปน ตัวอยางตามตารางท่ี 2.13 ดังนี ้

กอนการปรับปรุง 
ตารางท่ี 2.13 แบบฟอรมสําหรับบันทึกอุณหภูมิหองเตาอบกอนการปรับปรุง 
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หลังการปรับปรุง 
ตารางท่ี 2.14 แบบฟอรมสําหรับบันทึกอุณหภูมิหองเตาอบหลังการปรับปรุง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 2.13 เปนการบันทึกอุณหภูมิหองเตาอบในรูปตัวเลข (แบบเดิม) จะไม

สามารถสังเกตเห็นความสูงหรือตํ่าของอุณหภูมิ ดังนัน้ ถามีปญหาเกี่ยวกับอุณหภูมิของหองเตาอบก็จะทํา
ใหทราบไดชากวาการบันทึกรูปแบบใหม ดงัตารางท่ี 2.14 สามารถแปรผลไดเร็วและกําหนดขนาดของ
ชวงในการควบคุมอุณหภูมิไดวา จุดไหนเปนจุดวิกฤตท่ีมีผลกระทบตอผลิตภัณฑกจ็ะกําหนดดวยแถบสี
หรือลักษณะของเสน เชน เสนประ หรือเสนทึบ ใหมีความแตกตางจากเสนปกติ หากเกิดภาวะท่ีผิดปกติก็
จะทําใหทราบถึงปญหาและสามารถแกไขไดรวดเร็ว 
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สําหรับตัวอยางอ่ืนในการบันทึกรายงาน ตามตารางท่ี 2.15 ซ่ึงเปนแบบฟอรมเดิม ดงันี้ 
 

กอนการปรับปรุง 
ตารางท่ี 2.15 ตัวอยางรายงานประวัติการซอมเคร่ืองจักรของอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตกอนการปรับปรุง               

 
 
 
 
 
 
 
 

แบบฟอรมเดิม 
รายงานประวัติการซอมเครื่องจักร 

 ช่ือเครื่องจักร เครื่องตัดยาง รหัสเครื่องจักร  CU 4402 
อะไหลที่เปล่ียน 

วันที่ งานที่ดําเนินการ 
ช่ืออะไหล จํานวน 

เวลาที่ใช ผูปฏิบัติงาน 

15/1/51 - สายพานหยอน 
 

V-Belt 1 ตัว 13.30-17.00 อภิราช 

19/1/51 - Ejector ไมทํางาน 
 

- - 10.00-10.30 อภิราช 

19/2/51 - Auto ทํางาน 1 Step และหยุดไมทํางานอยางตอเน่ือง Prorimity 
Switch 

1 ตัว 13.30-14.30 อภิราช 

31/3/51 - Ejector ทํางานคาง 
 

- - 08.00-08.30 อภิราช 

1/4/51 - Roller เวลาเล่ือนเขาหา Straight งานเล่ือนชา 
 

- - 14.20-14.50 อภิราช 

6/4/51 - Ejector เวลาดึงช้ินงานขึ้นชา 
 

- - 14.00-14.30 อภิราช, นิรันด์ิ 

7/4/51 - Ejector ไมทํางาน ทําใหคาของ Seat  
มีคาบวกบางลบบาง ไมคงที่ 

- - 13.00-14.10 อภิราช, นิรันด์ิ 

8/4/51 - สายพานหยอน 
 

V-Belt 1 ตัว 08.00-12.00 อภิราช, นิรันด์ิ 

9/4/51 - Ejector เวลาดึงช้ินงานขึ้นชา 
 

- - 12.30-13.00 อภิราช, นิรันด์ิ 
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หลังการปรับปรุง 
ตารางท่ี 2.16 ตัวอยางรายงานประวัติการซอมเคร่ืองจักรของอุตสาหกรรผลิตช้ินสวนยานยนตหลังการปรับปรุง 

จากตารางท่ี 2.16 เปนการปรับปรุงระบบบันทึกจากแบบเดิม ซ่ึงรูปแบบการบันทึกแบบ
ใหมนี้ทําใหสามารถบงช้ีปญหาท่ีเกิดข้ึนบอยคร้ังไดอยางรวดเร็ว พรอมท้ังสามารถแสดงใหเห็นชัดเจนใน
เชิงปริมาณไดวาเกดิข้ึนกี่คร้ังในระยะเวลาท่ีผานมาไดงายข้ึน   

แบบฟอรมใหม  
รายงานประวัติการซอมเครื่องจักร 

 

 ช่ือเครื่องจักร เครื่องตัดยาง รหัสเครื่องจักร  CU 4402 สา
ยพ

าน
หย

อน
 

Ej
ec

tor
 ไม
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งา
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Au
to 
ทํา
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นไ
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อง
 

Ro
lle
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า 
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 ดึง
ชิ้น

งา
นข

ึ้นช
า 

อะไหลที่เปล่ียน 
วันที่ งานที่ดําเนินการ 

ช่ืออะไหล จํานวน 
เวลาที่ใช ผูปฏิบัติงาน 

 

 

   

15/1/51 - สายพานหยอน V-Belt 1 ตัว 13.30-17.00 อภิราช      

19/1/51 - Ejector ไมทํางาน 
 

- - 10.00-10.30 อภิราช      

19/2/51 - Auto ทํางาน 1 Step และหยุดไม
ทํางานอยางตอเน่ือง 

Prorimity 
Switch 

1 ตัว 13.30-14.30 อภิราช      

31/3/51 - Ejector ทํางานคาง 
 

- - 08.00-08.30 อภิราช      

1/4/51 - Roller เวลาเลื่อนเขาหา Straight  
งานเล่ือนชา 

- - 14.20-14.50 อภิราช      

6/4/51 - Ejector เวลาดึงช้ินงานขึ้นชา 
 

- - 14.00-14.30 อภิราช, นิรันด์ิ      

7/4/51 - Ejector ไมทํางาน ทําใหคาของ Seat 
มีคาบวกบางลบบาง ไมคงที่ 

- - 13.00-14.10 อภิราช, นิรันด์ิ      

8/4/51 - สายพานหยอน 
 

V-Belt 1 ตัว 08.00-12.00 อภิราช, นิรันด์ิ      

9/4/51 - Ejector เวลาดึงช้ินงานขึ้นชา 
 

- - 12.30-13.00 อภิราช, นิรันด์ิ      
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บทท่ี 3 
กรณีศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรม 

ผลิตช้ินสวนยานยนต 
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บทที่ 3 
กรณีศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต 

 

3.1   อุตสาหกรรมพนสีรถยนต 
บริษัทแหงหนึง่ประกอบกิจการพนสีช้ินสวนรถยนตและรถจักรยานยนต มีกําลังการผลิต 

พนสีช้ินงานผิวอลูมิเนียม จํานวน 2 ลานช้ินตอป และชุบสีดวยไฟฟา จํานวน 12 ลานช้ินตอป โดยแบง
เวลาปฏิบัติงานเปน 2 กะ ต้ังแตเวลา 08.00 ถึง 08.00 นาฬกิาของวันถัดไป โดยผลิตเพือ่จําหนายใน
ประเทศ  

 

3.1.1  กระบวนการผลิต 
ไดนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต โดยการจดัทําผังกระบวนการผลิต

เพื่อศึกษาการไหลของวัตถุดิบผานแตละข้ันตอนการผลิต วามีการใชทรัพยากรตาง ๆ เชน วัตถุดิบ น้ํา 
และพลังงาน เกิดประสิทธิภาพสูงสุดหรือไม  มีปญหาของการผลิตหรือไม  ปญหาเกดิข้ึนท่ีข้ันตอนใด 
เพื่อนําไปสูการวิเคราะหการใชทรัพยากรตอไปในหวัขอท่ี 3.1.2 

 

3.1.1.1  กระบวนการพนสีชิน้งานผวิอลูมิเนียม 
1) การตรวจสอบผิวช้ินงาน  
 พนักงานแขวนช้ินงานตองตรวจสอบผิวช้ินงานไมใหมีรอยขูดขีด ไมเปนสนิม และไม

บุบ/เสียรูป เปนไปตามขอกําหนด และทําการแขวนช้ินงานบนตัวจับยดึ 
2) การลางไขมัน  
 นําช้ินงานมาลางคราบไขมันดวยน้ํายาเคมี ท่ีอุณหภูมิ 50 - 60 องศาเซลเซียส ใชเวลาใน

การลางประมาณ 3 – 5 นาที ทําเชนเดยีวกนันี้ในถังตอไปอีก 1 คร้ัง และทําความสะอาดดวยน้ําอีก 2 คร้ัง 
3) การกําจัดคราบสนิม 
 ทําการกําจัดคราบสนิมดวยน้ํายาเคมี ท่ีอุณหภูมิไมเกิน 35 องศาเซลเซียส ใชเวลา

ประมาณ 2 – 3 นาที แลวลางออกดวยน้ําใชเวลาประมาณ 1 – 3 นาที 
4) การเคลือบฟอสเฟต  
 กอนทําการเคลือบฟอสเฟตใหปรับสภาพผิวช้ินงานดวยน้ํายาเคมีท่ีคาความเปนกรด – 

ดาง (pH) เทากับ 8.0 – 9.5 แลวทําการเคลือบดวยสารละลายฟอสเฟต ท่ีอุณหภูมิปกติ ใชเวลาประมาณ    
3 – 4 นาที  
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5) การเคลือบดวยสารละลายโครเมท  
 นําช้ินงานไปเคลือบดวยสารละลายโครเมทท่ีมีคาความเปนกรด – ดาง (pH) ท่ีอุณหภมิู

ปกติ ใชเวลาประมาณ 1 – 3 นาทีแลวลางดวยน้าํสะอาด 2 คร้ัง จากนั้นนาํไปลางดวยน้าํปราศจากไอออน 
(De-ionized Water) ท่ีอุณหภูมิ 60 – 80 องศาเซลเซียส แลวทําการเปาช้ินงานใหแหง 

6) การอบ 
 ทําการอบแหงช้ินงาน ท่ีอุณหภูมิ 110 - 120 องศาเซลเซียส และใชเวลาในการอบ

ประมาณ 25 – 30 นาที 
7) การพนสี 

  พนสีรองพื้นช้ินงานกอนทําการพนสีตามความตองการของลูกคา 
8) การอบ (Baking Oven)  
  อบช้ินงานใหแหง โดยใชอุณหภูมิ 150 -160 องศาเซลเซียสและใชเวลาในการอบ 30 – 40 นาที 

9) การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
ตรวจสอบลักษณะท่ัวไปของสีท่ีพน ความแข็งของสี ความหนาของสี ความคงทนของสี

ตอการกัดกรอน การยึดเกาะ และหากมีขอบกพรองจะตองทําการแกไข ขัดซอม พนสีใหม หรือขัดซอม
ตกแตง 

10) การบรรจุ  
  ทําการจดัเก็บช้ินงานใสในภาชนะบรรจุและติดปายบงช้ีตามขอกําหนดของลูกคาแตละราย 
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การตรวจสอบผิวช้ินงาน

การลางไขมัน

-นํ้ายาเคมี
-ไฟฟา
-กาซ LPG

การกําจัดคราบสนิม

การเคลือบฟอสเฟต

การเคลือบดวยสารละลาย
โครเมท

การอบ

-น้ํายาเคมี
- นํ้า DI
-ไฟฟา

-ไฟฟา
-กาซ

การอบ

-นํ้ายาเคมี -นํ้า DI
-ไฟฟา -กาซ LPG

การพนสี

-นํ้ายาเคมี
-นํ้าประปา
-ไฟฟา

น้ําเสียปนเปอน
สารเคมีและไขมัน

ความรอน

นํ้าเสียปนเปอนสารเคมี

การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

การบรรจุ

-นํ้าประปา
-ไฟฟา

นํ้าเสีย

-ไฟฟา
-กาซ LPG

ความรอน

น้ําเสียปนเปอนสารเคมี

นํ้าเสียปนเปอนสารเคมี

 
 

 
รูปท่ี 3.1 กระบวนการพนสีช้ินงานผิวอลูมิเนียม 
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3.1.1.2  กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 
1) การเตรียมช้ินงาน 
 ทําการตรวจสอบชื่อรุนช้ินงานท่ีอยูในสภาพสมบูรณ และแขวนช้ินงานกับตัวจับยดึและ

ใสฝาครอบ (CAP) ตามตําแหนงตาง ๆ ท่ีกําหนดหลังจากท่ีเตรียมอุปกรณตาง ๆ ในสายการผลิตแลว เชน 
เคร่ือง Degreasing – Dipping   Degreasing-Spray  Phosphate Oven และปรับความเร็วของสายพาน
ลําเลียง 

2) การลางน้ํารอน   
 ทําการลางช้ินงานในน้ําท่ีอุณหภูมิ 50 – 60 องศาเซลเซียส ประมาณ 1 – 2 นาที จากนั้น

ลางคราบไขมันดวยน้ํายาเคมีท่ีอุณหภูมิ 50 – 60 องศาเซลเซียสอีกประมาณ 1 – 2 นาที โดยลางไขมัน
แบบจุมแลวตอดวยลางไขมันแบบสเปรย แลวจึงนํามาลางดวยน้ําอีก 3 คร้ัง 

3) การเคลือบผิวฟอสเฟต  
 ทําการปรับสภาพผิวช้ินงานดวยสารละลายเคมีกอนทําการเคลือบผิวช้ินงานดวย

สารละลายฟอสเฟตท่ีอุณหภมิู 40 – 45 องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ 2 – 3 นาที 
4) การลางน้ําปราศจากไอออน(De-ionized, DI) 
 ทําการจุมลางดวยน้ําปราศจากไอออน 3 คร้ัง โดยการจุมลางแตละคร้ังประมาณ 0.5 – 1 นาที 
5)  การชุบสีดวยไฟฟา 

  ทําการชุบสีดวยไฟฟาโดยนําช้ินงานจุมในน้ํายาเคมีท่ีอุณหภูมิ 27 – 29 องศาเซลเซียส 
ใชเวลาประมาณ 2 – 3 นาที 

6) การลางดวยอุลตราโซนิค 
 ลางช้ินงานดวยน้ําปราศจากไอออนดวยเคร่ืองอุลตราโซนิค 2 คร้ัง ท่ีอุณหภูมิปกติ ใชเวลา

ในการลางคร้ังละ 0.5 – 1 นาที แลวเปาลมใหแหง 
7) การอบสี 
 ทําการอบสีช้ินงานท่ีอุณหภมิู 190 – 210 องศาเซลเซียส ประมาณ 45 ถึง 60 นาที 
8) การตรวจสอบคุณภาพ  
 ตรวจสอบลักษณะผิวช้ินงานภายนอก หากมีจุดท่ีชุบไมติด ตองทําการตกแตงแกไขโดย

ใชสีท่ีแหงเร็ว 
9) การบรรจุ  
 ทําการตรวจจาํนวนช้ินงานและบรรจุลงในภาชนะ  พรอมติดปายบงช้ีตามท่ีลูกคา

กําหนด 
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รูปท่ี 3.2 กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 
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3.1.2 การวิเคราะหการใชทรัพยากร 

เปนการนําขอมูลจากผังกระบวนการผลิตมาจัดทําเปนตารางแจกแจงตามการใชทรัพยากร 

คือการใชวัตถุดิบ การใชน้ํา และการใชพลังงาน ของแตละกระบวนการผลิต แลวพิจารณาการใช

ทรัพยากรตาง ๆ ของแตละกระบวนการผลิตโดยใหน้ําหนักการใช ดังนี้ มาก =  ปานกลาง =  และ

นอย = ตามความเหมาะสมของการใชทรัพยากรในกระบวนการนั้น ๆ เพื่อใชพิจารณาในการคัดเลือก

สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงตอไป ในหัวขอท่ี 3.1.3 
 

3.1.2.1   การใชวัตถุดิบ 
ตารางท่ี 3.1 แสดงการวิเคราะหการใชวัตถุดิบ 

ลําดับ
ท่ี 

กระบวนการผลิต ขั้นตอนการผลิต ปริมาณการสูญเสีย 
ตอเดือน 

ตนทุน 

1. เคลือบผิว – พนสี การพนสี 21,217 ช้ิน  
 อลูมิเนียม การอบสี 2,177 ช้ิน  

2. ชุบสีดวยไฟฟา การชุบสีดวยไฟฟา 5,345 ช้ิน  
  การอบสี 3,564 ช้ิน  

รวม 32,303 ช้ิน  
          =มาก(มากกวา 10,000 ช้ิน) =ปานกลาง(1,000 – 10,000 ช้ิน) =นอย(นอยกวา 1,000 ช้ิน) 

 

การวิเคราะห 
ปญหาสําคัญของการสูญเสียวัตถุดิบมากอยูท่ีข้ันตอนการพนสีและรองลงมาในข้ันตอนการ

อบสี โดยเกิดจากการที่มีเม็ดฝุนเขาไปในขั้นตอนการพนสีและการอบสี สีท่ีช้ินงานไมไดคุณภาพ เชน 
ความหนา มีรอยขีดขวน เปนตน ทําใหเกดิปญหาของเสีย และเปนผลใหทางโรงงานตองรับภาระ
คาใชจายในสวนนี้ ดังนั้น วธีิการหรือมาตรการท่ีจะนํามาใชในการแกไขปญหานี้ใหไดผลมากท่ีสุดคือ 
การจดัแบงกลุมของการสูญเสียวัตถุดิบดวยเมนูเนื้อปลา และพิจารณาสาเหตุท่ีทําใหเกิดการสูญเสียนั้น
มากท่ีสุด แลวจึงพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตเชน การปฏิบัติของพนักงาน เคร่ืองจักรและอุปกรณ
ท่ีใชงาน คุณภาพของสีท่ีใช วิธีการพนสี และการควบคุมกระบวนการ เปนตน ซ่ึงจะทําใหการสูญเสีย
วัตถุดิบลดลงได  รายละเอียดตามหวัขอท่ี 3.1.4.1 หนาท่ี 3 – 13 
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3.1.2.2 การใชน้ํา 

ตารางท่ี 3.2 แสดงการวิเคราะหการใชน้ํา 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ 
คุณภาพ 
น้ําใช 

ปริมาณการใช 
ตอเดือน 

ตนทุน 

1. เคลือบผิว –  บอลางน้ําคร้ังท่ี 1 น้ําประปา 136 ลบ.ม.  
 พนสีอลูมิเนียม บอลางน้ําคร้ังท่ี 2 น้ําประปา 144 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 3 น้ําประปา 126 ลบ.ม.  
  บอปรับสภาพผิว น้ําประปา 128 ลบ.ม.  
  บอเคลือบฟอสเฟต น้ําประปา 134 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 4 น้ําประปา 123 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 5 น้ําประปา 120 ลบ.ม.  
  บอลางน้ํา น้ํา DI 128 ลบ.ม.  
  บอลางน้ํา (รอน) น้ํา DI 144 ลบ.ม.  
  หองพนสี น้ําประปา 56 ลบ.ม.  

2. ชุบสีดวยไฟฟา บอลางน้ํารอน น้ําประปา 38 ลบ.ม.  
  บอลางไขมันแบบจุม น้ําประปา 265 ลบ.ม.  
  บอลางไขมันแบบสเปรย น้ําประปา 87 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 1 น้ําประปา 63 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 2 น้ําประปา 35 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 3 น้ําประปา 35 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 4 น้ํา DI 30 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 5 น้ํา DI 34 ลบ.ม.  
  บอลางน้ํา น้ํา DI 41 ลบ.ม.  
  บอชุบสีดวยไฟฟา น้ํา DI 404 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 1 น้ํา DI 42 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 2 น้ํา DI 44 ลบ.ม.  
  บอลางน้ําคร้ังท่ี 3 น้ํา DI 44 ลบ.ม.  

3. ระบบสุขาภิบาลในโรงงาน - น้ําประปา 492 ลบ.ม.  

รวม 2,893 ลบ.ม.  
              =มาก(มากกวา 150 ลบ.ม.) =ปานกลาง(60 – 150 ลบ.ม.) =นอย(นอยกวา 60 ลบ.ม.) 

   หมายเหต ุ  1. คาน้ําประปา  = 22.72  บาท / ลูกบาศกเมตร     
                   2. คาน้ํา DI        = 42.43  บาท / ลูกบาศกเมตร 
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การวิเคราะห 
นัยสําคัญของการใชน้ําอยูในข้ันตอนการใชน้ําในการลางทําความสะอาดช้ินงานกอนการ

พนสี ท่ีสําคัญอยางยิ่งจะมีการสูญเสียการใชน้ําจากการรอคอยช้ินงานของเคร่ืองจักร โดยทําการวิเคราะห
จากการตรวจสอบการเดินเคร่ืองจักรในสายการผลิตชุบสีดวยไฟฟา ดวยตารางสํารวจการเดินเคร่ือง  การ
ระบุปญหาท่ีพบจากตารางสํารวจการเดินเคร่ือง พบวา  ไมมีช้ินงานในการชุบสีอยางตอเนื่องทําใหตอง
ปลอยเคร่ืองวางเพ่ือรอช้ินงาน  ทําใหมีการสูญเสียน้ําและพลังงานเกิดข้ึนรายละเอียดตามหัวขอท่ี 3.1.4.2 
หนาท่ี  3 – 19 

 

3.1.2.3 การใชพลังงาน 

1) ไฟฟา 
ตารางท่ี 3.3 แสดงการวิเคราะหการใชพลังงานไฟฟา 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ ขนาด 
กิโลวัตต 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

1. เคลือบผิว –  บอลางไขมันคร้ังท่ี 1 2.75 08.00 – 02.00  
 พนสีอลูมิเนียม บอลางไขมันคร้ังท่ี 2 2.25 08.00 – 02.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 1 2.25 08.00 – 02.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 2 1.50 08.00 – 02.00  
  เคร่ืองกําจัดคราบสนิม – น้ํายา 7.85 08.00 – 02.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 3 1.50 08.00 – 02.00  
  บอปรับสภาพผิว 3.75 08.00 – 02.00  

  เคลือบฟอสเฟต 7.60 08.00 – 02.00  
  เคร่ืองเคลือบโครเมทแบบใส 5.00 08.00 – 02.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 4 1.50 08.00 – 02.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 5 1.50 08.00 – 02.00  
  บอลางน้ํา 1.50 08.00 – 02.00  
  บอลางน้ํา  (รอน) 1.50 08.00 – 02.00  
  อบแหง 9.00 08.00 – 02.00  
  พัดลมอัดอากาศ 4.50 08.00 – 02.00  
  พนสี 1 33.75 08.00 – 05.00  
  พนสี 2 33.75 08.00 – 05.00  
  อบสี 7.10 08.00 – 05.00  

=มาก(มากกวา 30 กิโลวัตต) =ปานกลาง(10 – 30 กิโลวัตต) =นอย(นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
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ตารางท่ี 3.3 (ตอ) 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ ขนาด 
กิโลวัตต 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

2. ชุบสีดวยไฟฟา บอน้ํารอน 11.00 08.00 – 08.00  
  บอลางไขมันแบบจุม 21.50 08.00 – 08.00  
  บอลางไขมันแบบสเปรย 10.50 08.00 – 08.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 1 1.50 08.00 – 08.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 2 3.50 08.00 – 08.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 3 1.50 08.00 – 08.00  
  บอปรับสภาพผิว 1.50 08.00 – 08.00  
  เคลือบฟอสเฟต 13.00 08.00 – 08.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 4 1.50 08.00 – 08.00  
  บอน้ําลางคร้ังท่ี 5 2.00 08.00 – 08.00  
  บอลางน้ํา 1.50 08.00 – 08.00  
  ระบบ Circulation และ Anolyte 18.00 08.00 – 08.00  
  ระบบ UF - 1 5.50 08.00 – 08.00  
  ระบบ UF – 2 6.00 08.00 – 08.00  
  บอลางน้ํา 2.00 08.00 – 08.00  
  เคร่ืองเปาลม 1.50 08.00 – 08.00  
  เตาอบสี 4.00 08.00 – 08.00  

3. ท่ัวโรงงาน เคร่ืองปรับอากาศ 14.00 08.00 – 17.00  
  เคร่ืองอัดลม 134.28 08.00 – 08.00  
  ระบบทําน้ําเยน็ 18.60 08.00 – 08.00  
  ระบบน้ํา RO 25 08.00 – 08.00  
  ระบบน้ํา DI 37 08.00 – 08.00  
  หลอดไฟแสงสวาง 15.64 08.00 – 08.00  

รวม 479.07   
=มาก(มากกวา 30 กิโลวัตต) =ปานกลาง(10 – 30 กิโลวัตต) =นอย(นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
 
 
 
 
 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

3-10 
 

การวิเคราะห 
การใชพลังงานไฟฟาจะพบวาในสายการผลิตเคลือบผิว – พนสีอลูมิเนียมจะมีการใช

พลังงานไฟฟามากในสวนการพนสีมากท่ีสุด  สําหรับสายการผลิตชุบสีดวยไฟฟาจะมีการใชพลังงาน
ไฟฟามากท่ีสุดในระบบ Circulation และระบบทําน้ําเย็นเนื่องจากตองเปดระบบตลอด 24 ช่ัวโมง ดงันั้น
การประหยัดพลังงานไฟฟาจึงควรคํานึงถึงการใชงานเคร่ืองจักร / อุปกรณใหมีการสูญเปลาเชน การรอ
การผลิต เคร่ืองจักรเสีย ใหนอยท่ีสุด การใชพลังงานไฟฟาของเคร่ืองอัดลมก็มีปริมาณมากเนื่องจากมีการ
ใชอากาศอัดในการเปาทําความสะอาดทุกสายการผลิต จากการวิเคราะหการใชอากาศอัดพบวามีการร่ัว
ของอากาศอัดหลายจุด ทําใหมีการสูญเสียพลังงานไฟฟาในการผลิตอากาศอัดเกดิข้ึน  

 

2) เชื้อเพลิง 
ตารางท่ี 3.4 แสดงการวิเคราะหการใชกาซปโตรเลียมเหลว 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ อุณหภูมิ ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

1. เคลือบผิว – พนสี บอลางไขมันคร้ังท่ี 1 50 – 60 oC 08.00 – 02.00  
 อลูมิเนียม บอลางไขมันคร้ังท่ี 2 50 – 60 oC 08.00 – 02.00  
  บอลางน้ํา (รอน) 60 – 80 oC 08.00 – 02.00  
  อบแหง 110 – 120 oC 08.00 – 05.00  

  อบสี 150 – 160 oC 08.00 – 05.00  
2. ชุบสีดวยไฟฟา อบสี 190 – 210 oC 08.00 – 23.00  

=มาก(มากกวา 150 องศาเซลเซียส) =ปานกลาง(100-150 องศาเซลเซียส) =นอย(นอยกวา 100 องศาเซลเซียส) 
 

การวิเคราะห 
การใชเช้ือเพลิงจะพบวาท้ังในสายการผลิตเคลือบผิว – พนสีเหล็ก  เคลือบผิว –  พนสี

อลูมิเนียม และชุบสีดวยไฟฟาจะมีการใชเช้ือเพลิงมากในสวนการอบแหงและอบสีมากท่ีสุด  ดังนั้นการ
ประหยดัเช้ือเพลิงจึงควรคํานึงถึงการลดการสูญเปลาในการใชงานเคร่ืองจักร / อุปกรณเชน การรอการ
ผลิต การปรับอุณหภูมิใหเหมาะสมกับแตละผลิตภัณฑ เปนตน กจ็ะชวยใหการใชเช้ือเพลิงลดลงได  
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3.1.3 การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงจะพิจารณาจากผลท่ีไดจากการ

วิเคราะหการใชทรัพยากรคือ วัตถุดิบ น้ํา และพลังงาน มากําหนดเปนหวัขอในรูปของพื้นท่ีการผลิต 
หนวยการผลิตหรือกิจกรรมท่ีจะดําเนินการ ท่ีมาของประเด็นปญหา และแนวทางการแกไขปรับปรุง เพื่อ
นําไปพิจารณาถึงความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และนําไปจัดทํารายละเอียดใน
การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในหวัขอท่ี 3.1.4 

 

3.1.3.1 สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
 แสดงตามตารางดังนี ้

ตารางท่ี 3.5 แสดงการคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
พื้นท่ี หนวยผลิต / กิจกรรม ประเด็นปญหา แนวทางการแกไขปรับปรุง 

เคลือบผิว – พน
สีอลูมิเนียม 

การพนสี มีการสูญเสียวตัถุดิบจาก
การพนสี เนื่องจากมีเม็ด
ฝุนเกิดข้ึนท่ีผิวช้ินงาน 

ใชเมนูเนื้อปลาในการวิเคราะหเพื่อให
ทราบสาเหตุของปญหาและปรับปรุง
การบันทึกเพื่อใหสามารถวิเคราะหได
รวดเร็ว 

ชุบสีดวยไฟฟา การเตรียมการผลิต
ช้ินงานชุบสีดวยไฟฟา  

มีการสูญเสียน้าํใช
เนื่องจากปริมาณการผลิต
ไมสมํ่าเสมอ 

ใชตารางสํารวจการเดินเคร่ืองพบวามี
การรอช้ินงานเกิดข้ึน แกไขโดยการ
หยุดเดินเคร่ืองขณะไมมีช้ินงาน 

  มีการสูญเสียพลังงาน
ไฟฟาเนื่องจากปริมาณ
การผลิตไมสมํ่าเสมอ 

ใชตารางสํารวจการเดินเคร่ืองพบวามี
การรอช้ินงานเกิดข้ึน แกไขโดยการ
หยุดเดินเคร่ืองขณะไมมีช้ินงาน 

เคลือบผิว – พน
สีอลูมิเนียม 

การใชแสงสวางจาก
ไฟฟา 

มีการสูญเสียพลังงาน
ไฟฟาเนื่องจากการใชงาน
หลอดไฟสองสวางไม
เหมาะสมกับการทํางาน
หรือ พื้นท่ีใชงาน 

ลดตนทุนสูญเปลาในระบบแสงสวาง
โดยสํารวจการติดต้ัง ตรวจวดัความเขม
แสง และพิจารณาการแยกสวิตซ การ
ปลดหลอดไฟฟา หรือการเพ่ิมแสง
สวางในกรณท่ีีไมเพียงพอ 

เคลือบผิว – พน
สีอลูมิเนียม 

การใชกาซปโตรเลียม
เหลว (LPG) 

มีการสูญเสียเช้ือเพลิง
เนื่องจากมีกาซปโตรเลียม
เหลวเหลือคางถังกอน
สงคืนผูขาย 

ลดตนทุนสูญเปลาโดยการใชความ
รอนจากแสงอาทิตยในการอุนกาซ
ปโตรเลียมเหลวเพ่ือนําสวนท่ีเหลือ
คางถังมาใช 
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3.1.3.2 ประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

ตารางท่ี 3.6 แสดงการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

รายละเอียดการพิจารณา 

ทางเทคนิค ทางเศรษฐศาสตร 

ลําดับ
ท่ี 

มาตรการแกไขปรับปรุง 

สา
มา
รถ
ลด

กา
รใ
ชท

รัพ
ยา
กร

 

ไม
มีผ

ลก
ระ
ทบ

ดา
นก

าร
ผลิ

ต

แล
ะคุ

ณภ
าพ

งา
น 

ไม
มีผ

ลก
ระ
ทบ

ดา
นค

วา
ม

ปล
อด

ภยั
ใน
กา
รทํ

าง
าน

 

สา
มา
รถ
ดํา
เน
นิก

าร
ปฏิ

บัต
ิได
 

ระ
ยะ
เวล

าค
นืทุ

นเ
หม

าะ
สม

 

คุม
คา
ใน
กา
รล
งทุ

น 

สร
าง
ภา
พลั

กษ
ณที่

ดีใ
หกั

บอ
งค
กร

 

    
 ค
วา
มเ
ปน

ไป
ได
ใน
กา
รป

รับ
ปรุ

ง 

1. 
 

การสูญเสียวัตถุดิบ 
ลดปญหาของเสียในกระบวน 
การผลิต 

        

2. 
 

การใชน้ํา 
ลดการเดินเคร่ืองตัวเปลาใน  
การผลิตช้ินงานชุบสีดวยไฟฟา 

        

3. 
 

การใชพลังงาน 
1) ไฟฟา 
1.1) ลดการเดนิเคร่ืองตัวเปลา    
       ในการผลิตช้ินงานชุบสี 
       ดวยไฟฟา 

        

 1.2) ลดการใชพลังงานไฟฟา 
       ในระบบแสงสวางภาย 
       โรงงาน 

        

 2) เชื้อเพลิง 
    ใชกาซปโตรเลียมเหลว   
     (LPG) อยางคุมคา 

        

                                                                                                   =มาก = ปานกลาง =นอย 
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3.1.4 การจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

การจัดทําขอเสนอการปรับปรุงเพื่อเพิ่มศักยภาพการผลิต ซ่ึงเปนการลดการสูญเสีย

ทรัพยากรตาง ๆ ไดแก  
 

3.1.4.1 ลดการสูญเสียวัตถุดิบ 

 ลดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต 

การพนสีช้ินงานอลูมิเนียมและช้ินสวนพลาสติกในสายการผลิตเคลือบผิว – พนสี
อลูมิเนียมจะเนนเร่ืองคุณภาพและสภาพผิวช้ินงานเปนสวนใหญ และในแผนกเคลือบผิว – พนสี
อลูมิเนียม ไดประสบปญหาของเสียในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก ซ่ึงเกิดจากเทคนิคในการผลิตทํา
ใหเสียคาใชจายและเวลาในการแกไขงาน (Rework) เกิดข้ึน จึงไดทําการลดของเสียในกระบวนการผลิต
โดยใชเทคนิคการจัดการตามหลักการวิศวกรรมคุณคา  (VE) มาประยุกตใช เพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
2. เพื่อลดคาใชจายในการแกไขงาน 
3. เพื่อผลิตช้ินงานใหไดตามลูกคาตองการและทันเวลาสงมอบ 

   

วิธีการแกไขปรับปรุง 
จากการเก็บขอมูลของช้ินงานเสียในป 2550 พบวามีช้ินงานเสียในกระบวนการผลิตรอยละ

15.70 ของแผนกเคลือบผิว – พนสีอลูมิเนียม มีเปาหมายในป 2551 ท่ีจะตองลดช้ินงานเสียในกระบวนการ
ผลิตไมใหเกนิรอยละ 9  จึงใชเมนูเนื้อปลาในการวิเคราะหเพื่อใหทราบสาเหตุของปญหา ดังนี ้
 ส่ิงท่ีถูกมองขามกอนนําวิศวกรรมคุณคามาประยุกตใช 

- การเก็บขอมูลและบันทึกรายละเอียดช้ินงานเสียไมมีการแจกแจงในบันทึกแตละกะวามี
ปญหามากนอยเพยีงใด 

- ไมมีการบันทึกขอมูลของเสียเฉพาะกลุมบุคคลทําใหไมทราบเจาภาพของปญหา 
- การเก็บขอมูลของเสียโดยการแยกปญหาของแตละกะเพ่ือนํามาแกไข 
- การระบุเจาภาพของปญหาหรือผูรับผิดชอบ 

จากการเก็บขอมูลของเสียในเดือนพฤษภาคมและนํามาวิเคราะหดวยเมนูเนื้อปลา ทําใหทราบสาเหตุของ
ของเสียดังนี ้
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ตารางท่ี 3.7 แสดงการวิเคราะหปญหาช้ินงานเสียในแผนกเคลือบผิว – พนสีอลูมิเนียมดวยเมนูเนื้อปลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

3-15 
 

จากการวิเคราะหดวยเมนูเนือ้ปลาพบวา ปญหาเกี่ยวกับเม็ดฝุนมีสัดสวนมากท่ีสุด จึงทําการ
วิเคราะหสาเหตุของเม็ดฝุนในกระบวนการผลิตไดดังนี ้
ตารางท่ี 3.8 แสดงการวิเคราะหปญหาเม็ดฝุนในกระบวนการเคลือบผิว – พนสีอลูมิเนียม 

กระบวนการผลิต ลักษณะของเสียและสาเหตุ การปองกัน/แกไข 
 
 
 

เม็ดจมท่ีเกิดมาจากช้ินสวน
จากลูกคา ดวยสาเหตุ 
1. ฝุนเกิดจากการขัดผิว 
2. ภาชนะบรรจุมีฝุน 

 
 

1. เพิ่มการเปาลมชิ้นงานกอนเขาลาง 
2. แจงลูกคาใหมีการเปาลมช้ินงานกอนสงมาให 

 
 
 

เม็ดจมท่ีเกิดจากบอน้ําลาง 
ดวยสาเหตุ 
1. บอน้ําลางมีคราบสกปรก 
2. ตะแกรงสกปรก 

1. ทําความสะอาดบอน้ําลาง 
2. ทําความสะอาดตัวจับยึดช้ินงาน (Jig) 
3. ถอดแปรงท่ีหองเปาน้ําออกเพราะเปนจุดท่ีไม

จําเปนในการใช 
 
 
 
 

เม็ดจมเกิดในแผนก Painting 
ดวยสาเหตุ 
1. อุปกรณพนสีมีตะกอนติด 
2. สีตกตะกอนเปนเม็ด 

1. ใชตัวปนสีขณะพนสี 
2. เปล่ียนตัวกรองสีจากขนาดเบอร 100 ไปเปน

ขนาดเบอร 120 
3. เปล่ียนภาชนะบรรจุสีทุกวัน 
4. ทําความสะอาดปนพนสี 1 คร้ัง / สัปดาห 
5. ไลสีตกตะกอนในปนพนสีกอนทําการพนทุกคร้ัง

ดวยอากาศอัด 
 เม็ดลอยเกดิในหอง Setting 

ดวยสาเหตุ 
1. ละอองสีเกาะตามผนัง

หอง 
2. ฝุนจากโซลําเลียง 

1. เปาไลฝุนท่ีรางโซสายพานลําเลียงในหอง Setting 
และหองอบ 

2. ดูดฝุนในชองจายลมรอนในหองอบสี 
3. นําน้ําใสถาดเพื่อดักฝุนท่ีตกลงพื้นหองใหลงน้ํา 
4. ใชพลาสติกติดผนังหองแลวพนดวยกาววานิช 

เพื่อดักฝุน 
5. เช็ดทําความสะอาดพื้นและผนังหองอบสีไมใหมี

ฝุนเขาไปเกาะ 
6. ปดรูดานลางของตัวจับยึดหลัก (Main Jig) 

 
 
 

 ใชเอกสาร Data Check วิเคราะหปญหาของเสีย / 
สาเหตุ / การแกไขและการปองกันเพื่อไมใหเกิด
ปญหาซํ้า (ใชกิจกรรม VE) 

รับช้ินสวนจาก
ลูกคา 

Pretreatment 

Process 
Painting 

หอง Setting 
(Check 100 %) 

แยกของดี ของ
เสีย 

บันทึกลง
เอกสาร Data 

Check 
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ผลการเก็บขอมูลเม็ดฝุน 

 
รูปท่ี 3.3 แสดงตําแหนงการเกิดเม็ดฝุนในช้ินสวน 

 
จากการเก็บขอมูลช้ินงานดงัรูปท่ี 3.3 จํานวน 250 ช้ิน ไดผลดังนี้ 

ตารางท่ี 3.9 แสดงการเก็บขอมูลของเสีย 
ลักษณะ
ของเม็ดฝุน 

A B C รวม 

เม็ดจม 12 27 31 70 
เม็ดลอย 3 5 4 12 
รวม 15 32 35 82 

 ปญหาเม็ดฝุนท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานจะเกดิท่ีโซน B และ C เปนสวนใหญและลักษณะการเกิด
เม็ดฝุนจะเกดิกอนพนสีมีลักษณะเปนเม็ดจม ซ่ึงไดนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหตามกระบวนการผลิต
และสาเหตุท่ีแทจริงเพื่อนํามาหาแนวทางแกไขและปองกนั ซ่ึงในเดือนกรกฎาคมไดดาํเนินการแกไข
ปองกันดังนี ้
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ตารางท่ี 3.10 แสดงการแกไขปญหาของเสียจากเม็ดฝุน 
ลําดับ หัวขอการแกไข 

 Pretreatment 
1 เพิ่มการเปาอากาศอัดช้ินงานจากลูกคา กอนเขากระบวนการลางผิว 
2 กําหนดใหมีการลางบอน้ําทุกสัปดาห 
3 ถอดแปรงดานบนหองเปาน้ํา 
 Painting 
4 เพิ่มการปนสีขณะพนสีเพื่อปองกันไมใหสีตกตะกอนเปนเม็ด 
5 กําหนดใหมีการกรองสีดวยตัวกรองขนาดเบอร 120 ทุกคร้ังกอนนําไปพน 
6 เปล่ียนภาชนะบรรจุสีทุกวันเพื่อปองกันสีตกตะกอน 
7 ลางปนพนสีและสายปนพนสีทุกสัปดาห 
8 ใชอากาศอัดพนสีเพื่อไลตะกอนท่ีคางในปมและสายปนพนสีออก 
 Setting & Oven 
9 เพิ่มถาดน้ําใหหอง Setting เพื่อไมใหฝุนฟุงกระจาย 
10 เปาไลฝุนท่ีรางโซลําเลียงในหอง Setting และหองอบสีทุกสัปดาห 
11 ดูดฝุนและทําความสะอาดดานในชองลมรอน 
12 เดินระบบหองอบสีแลวทําการเช็ดถูทุกวันจนัทรกอนทําการผลิต 

 
จากการแกไขตามหัวขอดังกลาว ปญหาเม็ดฝุนในช้ินสวนดังกลาวไดลดลงจากรอยละ 

25.28 ในเดือนมิถุนายน เหลือรอยละ 12.35  ในเดือนกรกฎาคม หรือลดลงท้ังส้ินรอยละ 12.93 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4 กราฟแสดงการเปรียบเทียบรอยละช้ินงานเสียจากเม็ดฝุน 
 

กราฟเปรียบเทยีบรอยละของเสียจากเม็ดฝุน

12.35

25.28
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 การคํานวณ 
ในเดือนกรกฎาคม 2551 แผนกเคลือบผิว – พนสีอลูมิเนียมมีการผลิตช้ินสวนท่ี 6,310 ช้ิน 
ของเสีย 25.28 เปอรเซ็นต คิดเปนจํานวน 1,595 ช้ิน 
ของเสีย 12.35 เปอรเซ็นต คิดเปนจํานวน 779 ช้ิน 
คิดเปนจํานวนของเสียลดลง   = 1,595 – 779  ช้ิน / เดือน  

      = 816   ช้ิน / เดือน 
      = 816 x 12  ช้ิน / ป 
      = 9,792   ช้ิน / ป 
 คาใชจายในการแกไขปรับปรุงไดแก คาแรง คาสี คากระดาษทราย และคาใชจายอ่ืน ๆ ใน
กระบวนการผลิต รวม 82.75 บาทตอช้ิน (ขอมูลจากโรงงาน) 

ดังนั้น คิดเปนคาใชจายท่ีลดลง  = 816 x 82.75   บาท / เดือน 
      = 67,524   บาท / เดือน 

หรือคิดเปนมูลคาท่ีประหยดัไดตอป = 67,524 x 12   บาท / ป 
       = 810,288   บาท / ป 
 
  ไมมีคาใชจายในการลงทุน 
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3.1.4.2 ลดการใชน้าํ  

การลดปริมาณการใชน้ําดวยวิธีการลดการเดินเคร่ืองตัวเปลาในการผลิตช้ินงาน

ชุบสีดวยไฟฟาอธิบายรายละเอียดไวในหวัขอท่ี 3.1.4.3  
 

3.1.4.3 ลดการใชพลังงาน 

1) ไฟฟา 

1.1) ลดการเดินเคร่ืองตัวเปลาในการผลิตชิ้นงานชุบสีดวยไฟฟา 
การผลิตช้ินงานชุบสีดวยไฟฟาในปจจุบันตองมีการเปดระบบการชุบสี

ไวตลอด 24 ช่ัวโมง เนื่องจากการหยุดระบบจะมีผลทําใหคุณสมบัติทางเคมีของสีท่ีใชในการชุบ
เปล่ียนแปลงและเสียเวลาในการควบคุมคุณสมบัติทางเคมีใหม แตจากการแนะนําการประยุกตใชตาราง
สํารวจการเดนิเคร่ือง สามารถปรับปรุงการทํางานเพ่ือประหยัดพลังงานโดยการบริหารจัดการ
กระบวนการผลิต 

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ลดตนทุนการใชน้ํา และพลังงานในการผลิต 
2. ลดตนทุนการสูญเสียเวลาการเดินเคร่ืองตัวเปลา 
3. ลดจํานวนของเสียท่ีเกิดจากการผลิต โดยไมกระทบกับนโยบายดานคุณภาพและความ

ปลอดภัย อาชีวอนามัยและส่ิงแวดลอมของบริษัทฯ ท่ีกําหนดไว 
 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
1. สํารวจการทํางานของเคร่ืองจักรในสายการผลิตดวยตารางสํารวจการเดินเคร่ืองพบวา

เกิดการรอช้ินงานในสายการผลิต 

2. ปดระบบน้ําลางช้ินงาน (Pretreatment) ในระหวางรอช้ินงานไดโดยไมมีผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต 
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สภาพกอนการปรับปรุง 
ตารางท่ี 3.11 แสดงการวเิคราะหการทํางานสายการผลิตชุบสีดวยไฟฟา 

           Line 
เวลา 

Line SP Line AL EDP-Acrylic EDP-Epoxy 

06.00     
07.00     
08.00     
09.00     
10.00     
11.00     
12.00     
13.00     
14.00     
15.00     
16.00     
17.00     
18.00     
19.00     
20.00     
21.00     
22.00     
23.00     
24.00     
01.00     
02.00     

 
 
 
 
 
 

ปรับ Temp. 
9.20 – 9.49 
9.55 – 9.58 หยุด Line 
10.00 – 10.06  เวนสี 

เวนสี 11.40 – 11.45  

12.05 -12.12  

13.40 – 13.45  

เวนสี 

ลางปน 

Temp. Baking 

16.00 – 16.25 
Oven ไมได 

พน Chain Case 
18.20 – 18.24 

22.35 – 24.00 
ปรับอุณหภูมิ 

ปลอยวาง เผางาน 

Meeting 08.00 – 08.21 

08.52 – 09.52 

10.14 – 10.22 
ปดน้ําลาง ขัดกระดาษทราย 

16.41 – 17.41 

เวนรองานเผา 
12.32 – 13.45 

รองานเผา 

18.15 – 18.32 
รองานเผา 

รองานเผา 
20.06 – 20.13 

รองานเผา 
21.33 – 24.00 

01.20 – 01.31 
เวนจ๊ิก 

06.00 

ปลอยวาง รอ CAP 
15.59 – 16.09 

STOP LINE 
22.00 

06.00 06.00 

ปลอยวาง รองาน 
08.03 – 12.00 

ปลอยจ๊ิกวาง 
12.03 – 12.09 
12.12 – 12.18 

ปลอยวางรองาน 
13.06 – 14.24 

ปลอยจ๊ิกวาง 
16.30 – 16.33 

ปลอยวางรอเก็บชิน้งาน 
17.42 – 21.00 
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การคํานวณ 
ตารางท่ี 3.12 แสดงการปดระบบน้ําลางช้ินงานในกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

ลําดับ

ท่ี 
เคร่ืองจักร 

ขนาด 
กิโลวัตต 

ปริมาณนํ้า  
(ลบ.ม. /ช่ัวโมง) 

ช่ัวโมงท่ีลด
ไดเฉล่ียตอ

วัน 

พลังงานไฟฟา 
(กิโลวัตต-ช่ัวโมง/วัน) 

ท่ีลดลง 

ปริมาณนํ้า
ท่ีลดลง 

(ลบ.ม./วัน) 
1 บอลางน้ํารอน 11.00 0.0528 8 88 0.4224 
2 บอลางไขมันแบบจุม 21.50 0.3681 8 172 2.9448 
3 บอลางไขมันแบบสเปรย 10.50 0.1208 8 84 0.9664 
4 บอลางน้ําคร้ังท่ี 1 1.50 0.0875 8 12 0.7000 
5 บอลางน้ําคร้ังท่ี 2 3.50 0.0486 8 28 0.3888 
6 บอลางน้ําคร้ังท่ี 3 1.50 0.0486 8 12 0.3888 
7 บอปรับสภาพผิว 1.50 - 8 12 0 
8 บอเคลือบฟอสเฟต 13.00 - 8 104 0 
9 บอน้ําลางคร้ังท่ี 4 1.50 0.0417 8 12 0.3336 
10 บอน้ําลางคร้ังท่ี 5 2.00 0.0472 8 16 0.3776 
11 บอน้ําลางปราศจาก

ไอออน 
1.50 0.0569 8 12 0.4552 

 รวม 69.00 0.8722  552 6.9776 
 

ผลการประหยดัจากการปดระบบน้ําลาง สามารถลดการใชน้ําประปาและนํ้าปราศจากไอออน
ไดดังนี ้

บริษัทมีการทาํงานเดือนละ  = 26  วัน  
คาไฟฟา  = 3.39  บาท / กิโลวัตต-ช่ัวโมง   
คาน้ําประปา  = 22.72  บาท / ลูกบาศกเมตร  
และคาน้ําปราศจากไอออน    = 42.43  บาท / ลูกบาศกเมตร  
ข้ันตอนท่ีใชน้าํประปาไดแก ลําดับท่ี 1 ถึง 6 
ปริมาณนํ้าประปาท่ีประหยดัได = (0.4224+2.9448+0.9664+0.7000+0.3888+0.3888) x 26 x 12 

  = 1,813.09 ลูกบาศกเมตร/ ป 
 คาน้ําท่ีประหยดัได = 1,813.09 x 22.72 บาท / ป 

 = 41,193.40 บาท / ป 
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ข้ันตอนท่ีใชน้าํปราศจากไอออนไดแก ลําดับท่ี 9 ถึง 11 
ปริมาณนํ้าปราศจากไอออนท่ีประหยดัได  
 = (0.3336 + 0.3776 + 0.4552)  x 26 x 12  ลูกบาศกเมตร/ ป 
 = 363.92 ลูกบาศกเมตร/ ป 

 คาน้ําปราศจากไอออนท่ีประหยัดได  
  = 363.92 x 42.43 บาท / ป 
  = 15,441.13 บาท / ป 
 รวมปริมาณนํ้าท่ีประหยดัได = 1,813.09 + 363.92 ลูกบาศกเมตร / ป 
  = 2,177.01 ลูกบาศกเมตร / ป 
 รวมคาน้ําท่ีประหยัดได = 41,193.40 + 15,441.13 บาท / ป 
  = 56,635 บาท / ป 
 พลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได = 552 x 26  x 12 กิโลวัตต-ช่ัวโมง / ป 
  = 172,224.00 กิโลวัตต-ช่ัวโมง / ป 
 คาไฟฟาท่ีประหยัดได = 172,224.00  x 3.39  บาท / ป 
  = 583,839 บาท / ป 

 
ไมมีคาใชจายในการลงทุน 
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1.2) ลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวางภายโรงงาน 
 บริษัทประกอบกิจการพนสี  ชุบสี  และปมช้ินสวนอะไหลรถยนต 
รถจักรยานยนต  จึงมีการใชระบบแสงสวางมาก ซ่ึงคาความเขมแสงมีผลกับการผลิตและตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภณัฑคอนขางมาก และตองตรวจสอบใหคาความเขมแสงเปนไปตามท่ีมาตรฐานกฎหมาย
กําหนด  เพื่อไมกอใหเกิดผลกระทบตอสุขภาพของผูท่ีปฏิบัติงาน  ณ  พื้นท่ีปฏิบัติงานนั้น ๆ 

ระบบแสงสวางของบริษัทฯ  สวนใหญเปนแบบสวิตซเดยีวใชเปดหลอดไฟฟาหลายหลอด  
และหลายพื้นท่ี  ดังนั้นหากตองการใชไฟฟาในการใหแสงสวางเพียงจดุเดียว  จะทําใหตองเปดหลอด
ไฟฟาหลายหลอดพรอมกัน 

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1.  คาความเขมแสงทุกพื้นท่ีปฏิบัติงานเปนไปตามกฎหมายกําหนด 
2.  ลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวางลง  10 เปอรเซ็นต 
3.  สรางจิตสํานึกใหพนกังานประหยัดพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวาง 

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
จากการสํารวจสภาพปจจุบันพบวา แผนกเคลือบผิว  - พนสี  2 หนวยงาน  คือ หนวยงาน 

Hood Cap และหนวยงานทอไอเสีย มีตนทุนสูญเปลาจากการใชหลอดไฟฟาในระบบแสงสวาง ดังนี้ 
1. สวิตซ  1  ตัว  ควบคุมการเปด - ปดหลอดไฟฟาหลายหลอดพรอมกัน  ดังนั้นในบาง

พื้นท่ีท่ีไมมีการทํางานทําใหจําเปนตองเปดหลอดไฟตลอดเวลา ทําการแกไขโดยแยกสวิตซหลอดไฟฟา 
เพื่อควบคุมการเปด – ปดเฉพาะพื้นท่ีท่ีมีการทํางาน 

2. การติดต้ังหลอดไฟฟาสูงเกนิความจําเปนทําใหตองใชหลอดไฟฟาหลายหลอดในการ
สองสวางและส้ินเปลืองพลังงานไฟฟา ทําการแกไขโดยลดระดับการติดต้ังหลอดไฟฟาลงมาและใหตรง
กับการทํางาน 

3. การติดต้ังหลอดไฟฟาไมตรงกับพื้นท่ีทํางาน  ทําใหพื้นท่ีทํางานมีแสงสวางไมเพยีงพอ
แตกลับเพิ่มความสวางใหกับพื้นท่ีท่ีไมมีการทํางาน ทําการแกไขโดยยายตําแหนงการทํางานหรือติดต้ัง
หลอดไฟฟาใหตรงกบัการทํางาน 

4. การติดต้ังหลอดไฟฟาติดกับตัวบูธบริเวณที่มีการส่ันสะเทือนตลอดเวลาการทํางาน
สงผลใหหลอดไฟฟาชํารุดเร็วกวาอายุการใชงานท่ีกําหนด  ซ่ึงทําใหตองเปล่ียนหลอดไฟฟาในพ้ืนท่ี
ดังกลาวบอย ๆ ทําการแกไขโดยเพิ่มโครงเหล็กเพื่อติดต้ังหลอดไฟฟา 

5. ไมมีการใชแผนสะทอนแสงชวยในการสะทอนแสงสวาง  จึงทําใหตองใชหลอดไฟฟา
มากในพ้ืนท่ีท่ีตองการใชแสงสวางมาก ทําการแกไขโดยติดแผนสะทอนแสงท่ีโคมไฟฟา 
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สภาพกอนการปรับปรุง  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5  แสดงสภาพกอนการปรับปรุงระบบแสงสวาง 
มีการใชระบบแสงสวางไมเหมาะสม  คือไมมีโคมสะทอนแสง ตําแหนงหลอดไฟฟาไมตรง

กับพื้นท่ีปฏิบัติงาน ติดหลอดไฟฟามากในพ้ืนท่ีไมจําเปน ติดต้ังหลอดไฟฟาสูงเกินไป มีการตอ
วงจรไฟฟาของหลายหลอดไฟฟาเขาดวยกนั 

สภาพหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.6 แสดงสภาพหลังการปรับปรุงระบบแสงสวาง 
ดําเนินการปลดหลอดไฟฟาในพื้นท่ีท่ีใชมากเกินความจําเปน ปรับลดระดับหลอดไฟฟา 

ยายตําแหนงหลอดไฟฟาใหตรงกับพื้นท่ีปฏิบัติงาน แยกสวิตซหลอดไฟฟาออกจากกนั ติดแผนสะทอน
แสง เปนตน 
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 จากการสํารวจ ผังหลอดไฟของหนวยงาน HOOD CAP และทอไอเสียเปนดังนี ้
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.7 แสดงแผนผังหลอดไฟฟาในหนวยงาน Hood Cap 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.8 แสดงแผนผังหลอดไฟฟาในหนวยงาน ทอไอเสีย 
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การดําเนนิการปรับปรุงระบบแสงสวาง  เพื่อการประหยัดพลังงานไฟฟาแสงสวางใน
หนวยงาน HOOD CAP และทอไอเสีย ดังนี้ 
ตารางท่ี 3.13 แสดงการปรับปรุงระบบแสงสวาง 

จํานวนหลอด 
(หลอด) 

ช่ัวโมงทํางาน
ตอวัน 

(ช่ัวโมง) 

รวมใชไฟฟา/วัน  
(วัตต-ช่ัวโมง/ วัน) ลําดับ

ท่ี 
ตําแหนง 

ขนาด
หลอด 
ไฟฟา
(วัตต) 

ขนาด 
บัลลาสต 

(วัตต) 
กอน  หลัง กอน หลัง กอน  หลัง 

สายการผลิตเคลือบผิว – พนสีเหล็ก หนวยงาน  Hood Cap 

1 โตะลงขอมูล 36 10 2 1 4 4 368 184 

2 โตะแพ็คงาน 36 2 4 1  13 4 1,976 152 
3 โตะขัดตกแตง 2 36 2 2 2 13 13 988 988 

  36 2 1 1 13 8 494 304 

4 โตะขัดตกแตง 1 18 2 4 4 13 13 1,040 1,040  
5 ชองระหวางตูอบ 1–2 36 2 2 2 22 22 1,672 1,672 

6 บูธพนสี 1 36 2 4 4 13 13 1,976 1,976 
7 บูธพนสี 2 36 2 4 3 13 13 1,976 1,482 
8 โตะลางช้ินงาน 36 2 2 1 11 11 836 418 
9 ดานบนบูธ พนสี 1 36 2 2 1 22 13 1,672 494 
10 ทางเขาแผนก 36 2 2 1 22 22 1,672 836 

สายการผลิตเคลือบผิว – พนสีเหล็ก หนวยงานทอไอเสีย 

1  ตรวจสอบและบรรจ ุ 36 2 2 2  11 11 836 836 
2 โตะเช็ดทินเนอร 36 2 4 4 11 11 1,672 1,672 

3 โตะติด MASKING 36 2 - - - - - - 

4 36 2 2 2 11 11 836 836 

 

บูธพนสี 3 

18 2 6 6 11 11 1,320 1,320 

5 ตกแตงกอนเขาอบ 36 2 - 1 - 7 - 266 

6 ทางเดิน 36 10 20 7 22 22 20,240 7,084 
 รวม       39,574 21,560 

หมายเหต ุ  – หมายถึง ไมมีการใชงานหลอดไฟฟา 
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การคํานวณ 
ผลการประหยดั   

               = จํานวนวัตตท่ีประหยัดได (วัตต) x 26 (วันทํางาน) x 12 (เดอืน) ……….(1) 
                          1,000 

แทนคาตาง ๆ ลงใน (1) จะไดเปน 
  = (39.574 – 21.560) x 26  x 12    กิโลวัตต-ช่ัวโมง / ป 

  = 5,620.37      กิโลวัตต-ช่ัวโมง / ป 
  

คาไฟฟา 3.39 บาท /กิโลวัตต-ช่ัวโมง จะคิดเปนคาไฟฟาท่ีประหยดัได 
= 5,620.37 x 3.39      บาท / ป 
= 19,053      บาท / ป 

 
คาใชจายในการลงทุน 

ตารางท่ี 3.14 แสดงคาใชจายในการลงทุนปรับปรุงระบบแสงสวาง 
สายการผลิตเคลือบผิว – พนสีเหล็ก หนวยงาน  Hood  Cap 

ตําแหนง วิธีการแกไข / วัสดุอุปกรณ ราคา (บาท) 
โตะแพ็คงาน โคมส้ันคูขวาง 2 ชุด  แยกสวติซ  ลดระดับ 678 
โตะขัดตกแตง 2 โคมยาวคู 2 ชุด  แยกสวิตซ  ลดระดับ 750 
ทางเขาแผนก เปล่ียนแผนสะทอนแสง  ลดระดับ  ปลด 1 หลอด  แยกสวิตซ 280 
โตะขัดตกแตง 1 ยายตําแหนง  โคมส้ันเดี่ยว 4 ชุด 760 
ดานบนระหวางตูอบ เปล่ียนแผนสะทอนแสง  แยกสวิตซ 280 
ดานบนหนาบูธพนสี 1 เปล่ียนแผนสะทอนแสง  ลดระดับ  ปลด 1 หลอด  แยกสวิตซ 280 
บูธพนสี 1 ลดระดับ - 
บูธพนสี 2 ทําโครงเหล็กติดต้ังหลอดไฟฟา - 
จุดลางช้ินงาน โคมเดี่ยวยาว  แยกสวิตซ 225 

รวมท้ังส้ิน 3,253 
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ตารางท่ี 3.14 (ตอ) 
สายการผลิตเคลือบผิว – พนสีเหล็ก หนวยงานทอไอเสีย 

ตําแหนง วิธีการแกไข / วัสดุอุปกรณ ราคา (บาท) 
บูธพนสี 3 แยกสวิตซ - 
โตะเช็ดทินเนอร  ใสแผนสะทอนแสง 280 
จุดตรวจสอบหลังอบ จัดทําโคมเคล่ือนท่ีหลอดไฟฟายาวคู ติดแผนสะทอนแสง 375 
ตรวจสอบกอนอบ ติดหลอดไฟฟายาวเดี่ยวสะทอนแสงท่ีรถใสช้ินงาน 225 
ทางเดิน ติดแผนสะทอนแสง ปลดหลอด (10  แผน) 2,800 

รวมท้ังส้ิน 3,680 
 

รวมงบประมาณท่ีใชในการปรับปรุง ท้ังหมด 
    = 3,253 + 3,680  บาท 
  =   6,933      บาท 

 
ระยะเวลาในการคืนทุน 
   =   (6,933  / 19,053) x 12  x 30 วัน      

   =  130.99  หรือประมาณ  131  วัน 
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2) เชื้อเพลิง 
ใชกาซปโตรเลียมเหลว (LPG) อยางคุมคา  

 กระบวนการพนสีช้ินสวนรถยนตจะมีการใชกาซปโตรเลียมเหลว (LPG) ให
ความรอนแกบอน้ําลาง  การอบช้ินงานใหแหง และการอบสี ซ่ึงทางบริษัทฯ มีการใชกาซปโตรเลียมเหลว 
จากถังกาซ ขนาด 48 กิโลกรัม จํานวน 8 ถังตอวัน ซ่ึงในแตละวันจะมีการคืนถังกาซปโตรเลียมเหลวท่ีใช
งานแลวกลับไปยังผูจําหนายโดยไมไดตรวจสอบวามีกาซปโตรเลียมเหลวเหลืออยูในถังปริมาณเทาไหร 
 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
ลดกาซปโตรเลียมเหลวคางถังใหได 15 เปอรเซ็นต 
 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
 ทําการเก็บขอมูลการใชกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือในถังมีปริมาณเทาใด ซ่ึงพบวามี
ปริมาณมากพอท่ีจะนํากลับไปใชไดอีก สงผลเสียในเร่ืองของตนทุนสูญเปลาจากการใชเช้ือเพลิงของ
บริษัทฯ  
 จึงไดทําการปรับปรุงการใชกาซปโตรเลียมเหลวท่ีเหลือคางถังออกมาใชใหมากท่ีสุด  ดังนี ้

1. ศึกษารายละเอียดของเคร่ืองตมกาซปโตรเลียมเหลวท่ีใชอยูในปจจุบันวามีประสิทธิภาพ
ในการดึงกาซปโตรเลียมเหลวไดมากนอยเพียงใด หากทํางานไมเต็มประสิทธิภาพก็ใหทําการปรับปรุง 

2. เปล่ียนการใชแผนกระเบ้ืองใสแทนกระเบ้ืองทึบบนหลังคาของอาคาร เพื่อใหความรอน
จากแสงอาทิตยสองเขามาในพื้นท่ีเพื่ออุนกาซปโตรเลียมเหลวใหสามารถนําไปใชงานไดมากท่ีสุด 

3. ทําบันกั้นรอบตัวถังกาซโดยใหมีความสูงจากฐานข้ึนมา 1/5 ของความสูงของถังกาซ 
เพื่อดึงความรอนท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตมาชวยในการอุนกาซปโตรเลียมเหลวใหสามารถนํากลับมา
ใชงานได 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.9  แสดงการนําน้ํารอน/ไอรอนกลับมาใชอุนกาซปโตรเลียมเหลว 
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การคํานวณ 
 จากการศึกษาขอมูลในวิธีท่ี 1 เพื่อมาวิเคราะหหาปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวท่ีเหลือคืนใน
แตละวนั ซ่ึงไดวิเคราะหโดยการนําถังกาซปโตรเลียมเหลวท่ีสงคืนในแตละวันมาชั่งน้ําหนกั แลว
ดําเนินงานตามวิธีท่ี 2 ไดดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 กราฟแสดงปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือวันท่ี 25 เมษายน 2551 เวลาช่ัง 18.40 น. 
 

รวมเหลือกาซปโตรเลียมเหลว     8.90     กิโลกรัม          คิดเปนเงนิ     151.48     บาท    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.11 กราฟแสดงปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือวันท่ี 26 เมษายน 2551 เวลาช่ัง 10.20 น. 

 

รวมเหลือกาซปโตรเลียมเหลว     10.90     กิโลกรัม          คิดเปนเงนิ     185.52     บาท 
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รูปท่ี 3.12 กราฟแสดงปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือวันท่ี 26 เมษายน 2551 เวลาช่ัง 19.30 น. 
 

รวมเหลือกาซปโตรเลียมเหลว    8.70     กิโลกรัม          คิดเปนเงนิ     148.07     บาท 
 

สามารถสรุปผลการหาปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือได ดังนี ้
ปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือเฉล่ียในแตละวัน  

= (8.90 + 10.90 + 8.70) / 3  กิโลกรัม / วัน 
     = 9.50    กิโลกรัม / วัน 
ทํางานเดือนละ 26 วัน คิดเปนปริมาณกาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือ   

= 9.50 x 26 x 12   กิโลกรัม / ป 
     = 2,964.00   กิโลกรัม / ป 
คิดเปนพลังงานเช้ือเพลิงท่ีสูญเสีย = 2,964.00 x 50.23  เมกะจูล / ป 
     = 148,881.72   เมกะจูล  / ป 
คิดเปนคากาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือได   

= (151.48 + 185.52 + 148.07) / 3 บาท / วัน 
     =  161.69   บาท / วัน 
หรือคิดเปนคากาซปโตรเลียมเหลวคงเหลือ   

= 161.69 x 26 x 12  บาท / ป 
     = 50,447   บาท / ป 
 

ไมมีคาใชจายในการลงทุน 



ตารางที่ 3.15 ตารางแสดงมาตรการแกไขปรับปรุงประโยชนการใชทรัพยากร 
ผลการดําเนินการ มูลคาการลดตนทุน 

ลําดับ
ที่ 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
หนวยผลิต / 
กิจกรรม 

ดํา
เน
ินก

าร
เส
ร็จ
แล
ว 

กํา
ลัง
ดํา
เน
นิก

าร
 

ยัง
ไม
ได
ดํา
เน
นิก

าร
 

ปริมาณ   
(หนวย) 

มูลคา 
การประหยัด 

(บาท / ป) 

เงินลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา 
คืนทุน 
(วัน) 

1. การสูญเสียวัตถุดิบ         
 ลดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต พนสีอลูมิเนียม / - - 9,792 ชิ้น / ป 810,288 - - 

2. 
 

การใชน้ํา  
ลดการเดินเครื่องตัวเปลาในการผลิตชิ้นงาน
ชุบสีดวยไฟฟา ชุบสีดวยไฟฟา / - - 2,177.01 ลูกบาศกเมตร/ป 56,635 - - 

3. 
 

การใชพลังงาน 
1) ไฟฟา 

         

 1.1)  ลดการเดินเครื่องตัวเปลาในการผลิต 
        ชิ้นงานชุบสีดวยไฟฟา 

ชุบสีดวยไฟฟา / - - 172,224.00 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 583,839 - - 

 1.2)  ลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบ        
       แสงสวางภายโรงงาน 

พนสีเหล็ก / - - 5,620.37 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 19,053 6,933 131 

 2)  เชื้อเพลิง          
      ใชกาซปโตรเลียมเหลว (LPG) อยางคุมคา พนสีเหล็ก - / - 148,881.72 เมกะจูล/ป 50,447 - - 

  รวม 1,520,262 6,933 - 
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3.2 อุตสาหกรรมผลิตยางขอบประตูรถยนต 
 บริษัทแหงหนึง่ประกอบกิจการผลิตยางขอบประตูรถยนต มีกําลังการผลิต จํานวน 
2,500,000 กิโลกรัมตอป โดยแบงเวลาปฏิบัติงานออกเปน 2 กะ ต้ังแตเวลา 07.00 ถึง 04.00 นาฬิกาของวัน
ถัดไป โดยผลิตเพื่อจําหนายในประเทศ และตางประเทศ 
 

3.2.1  กระบวนการผลิต 
ไดนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต โดยการจดัทําผังกระบวนการผลิต

เพื่อศึกษาการไหลของวัตถุดิบผานแตละข้ันตอนการผลิต วามีการใชทรัพยากรตาง ๆ เชน วัตถุดิบ น้ํา 
และพลังงาน เกิดประสิทธิภาพสูงสุดหรือไม  มีปญหาของการผลิตหรือไม  ปญหาเกดิข้ึนท่ีข้ันตอนใด 
เพื่อนําไปสูการวิเคราะหการใชทรัพยากรตอไปในหวัขอท่ี 3.2.2 

 

3.2.1.1   กระบวนการผลิตยางขอบประตูรถยนต 
1) รับวัตถุดิบ 

รับซ้ือยางท่ีผสมเสร็จแลวนาํมาเก็บไวท่ีคลังวัตถุดิบในโรงงาน 
2) การออกยาง 

พนักงานจะนํายางท่ีผสมเสร็จแลวจากคลังวัตถุดิบมาเร่ิมกระบวนการผลิตโดยจะให
ความรอนแกยางดวยขดลวดความรอนท่ีอุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส เพื่อทําใหยางออนตัวและข้ึนรูปโดย
ทําการฉีดยางเปนรูปทรงตามแบบท่ีไดรับจากลูกคา  

3) การอบยาง 
ยางท่ีผานการฉีดแลวจะตองผานเคร่ืองอบท่ีอุณหภูมิประมาณ 180 องศาเซลเซียส 

เพื่อใหยางมีคุณสมบัติเปนไปตามขอกําหนดเชน ความยืดหยุน เปนตน 
4) การผานน้ําเยน็ 

ยางท่ีผานการอบแลวจะถูกทําใหเย็นดวยน้ําท่ีอุณหภูมิ 15 องศาเซลเซียส เพื่อใหยาง
แข็งตัว แลวใชอากาศอัดเปาเพื่อไลน้ําออก 

5) การข้ึนรูปยาง 
บางชนิดผลิตภัณฑจะมีการข้ึนรูปยางโดยประกอบเขากบัเหล็กกระดูกงูเพื่อใหไดรูปทรง

ตามขอบประตูรถยนต 
6) การตัดยาง 

เม่ือไดความยาวท่ีตองการแลวพนกังานจะทําการตัดยางและมวนเก็บเพื่อรอเขา
กระบวนการผลิตในข้ันตอนตอไป 

7) การตอมุม 
ยางท่ีผานการขึ้นรูปแลวจะนํามาประกอบเปนรูปทรงตามขอบประตูรถยนตท่ีแผนกตอ

มุมโดยการใชความรอนจากขดลวดความรอนใหยางละลายและเช่ือมติดกันเปนรูปทรงขอบประตู 
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8) การตกแตงและตรวจสอบ 
พนักงานจะนําช้ินงานท่ีตอมุมเรียบรอยแลวมาทําความสะอาดและตกแตงรอยตอให

เรียบรอย จากนั้นจะตองตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานใหอยูในเกณฑท่ีลูกคากําหนด 
9) การบรรจุ 

ยางขอบประตูรถยนตท่ีผานการตรวจสอบแลวจะถูกนํามาบรรจุใสถุงหรือกลอง ตาม
ความตองการของลูกคา โดยแยกประเภทและรุนท่ีผลิตใหชัดเจน และรอจัดสงใหลูกคาตามกําหนดสง
มอบตอไป 

 

                            

รับวัตถุดิบ

การออกยาง
-น้ํา
-ไฟฟา

การอบยาง

การผานนํ้าเย็น

การข้ึนรูปยาง

การตัดยาง

-ไฟฟา

-ไฟฟา

การตกแตงและตรวจสอบ

-น้ํา
-ไฟฟา

การตอมุม

-ไฟฟา

ยางเสีย

การบรรจุ

-ไฟฟา

ยางเสีย

ยางเสีย

ยางเสีย

ยางเสีย

ยางเสีย

 
 

รูปท่ี 3.13 กระบวนการผลิตยางขอบประตูรถยนต 
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3.2.2  การวิเคราะหการใชทรัพยากร 
เปนการนําขอมูลจากผังกระบวนการผลิตมาจัดทําเปนตารางแจกแจงตามการใชทรัพยากร 

คือการใชวัตถุดิบ การใชน้ํา และการใชพลังงาน ของแตละกระบวนการผลิต แลวพิจารณาการใช

ทรัพยากรตาง ๆ ของแตละกระบวนการผลิตโดยใหน้ําหนักการใช ดังนี้ มาก =  ปานกลาง =  และ

นอย = ตามความเหมาะสมของการใชทรัพยากรในกระบวนการนั้น ๆ เพื่อใชพิจารณาในการคัดเลือก

สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงตอไป ในหัวขอท่ี 3.2.3 
 

3.2.2.1  การใชวัตถุดิบ 
ตารางท่ี 3.16 แสดงการวเิคราะหการใชวัตถุดิบ 

ลําดับ
ท่ี 

กระบวนการผลิต ขั้นตอนการผลิต ปริมาณการสูญเสีย 
ตอเดือน 

ตนทุน 

1. ยางขอบประตูรถยนต 1. การออกยาง 4,597 กิโลกรัม  
  2.   อบยาง 2,997 กิโลกรัม  
  3.   ผานน้ําเยน็ 2,451 กิโลกรัม  
  4.   ข้ึนรูปยาง 2,693 กิโลกรัม  
  5.   ตัดยาง 2,376 กิโลกรัม  

  6.   ตอมุม 728 กิโลกรัม  
รวม 15,842 กิโลกรัม  

=มาก(มากกวา 3,000 กิโลกรัม) =ปานกลาง(1,000 – 3,000 กิโลกรัม)  =นอย(นอยกวา 1,000 กิโลกรัม) 
 

การวิเคราะห 
ปญหาสําคัญของการสูญเสียวัตถุดิบอยูท่ีข้ันตอนการออกยางสูงมากท่ีสุด รองลงมาคือ อบ

ยาง ผานน้ําเยน็ ข้ึนรูป การตัดยาง และการตอมุม ตามลําดับ โดยในข้ันตอนการออกยางเกิดจากการท่ีตอง
มีการเปล่ียนแบบผลิตภัณฑซ่ึงจะตองมีการต้ังแมแบบ ใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทําใหมีการสูญเสียเวลาใน
การผลิตและสูญเสียวัตถุดิบยางในระหวางการต้ังแมแบบ ดังนั้น วิธีการหรือมาตรการท่ีจะนํามาใชในการ
แกไขปญหานีใ้หไดผลมากท่ีสุดคือ การลดเวลาในการเปล่ียนแบบจะทําใหโรงงานสามารถเพ่ิมศักยภาพ
ในการผลิตไดและจะทําใหการสูญเสียวัตถุดิบลดลงไดอีกดวย รายละเอียดตามหวัขอท่ี 3.2.4         
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3.2.2.2 การใชพลังงานไฟฟา 

ตารางท่ี 3.17 แสดงการวเิคราะหการใชพลังงานไฟฟา 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ ขนาด 
กิโลวัตต 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

1. ยางขอบประตูรถยนต เคร่ืองออกยาง 50 มม. 22.38 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองออกยาง 45 มม. 29.84 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองออกยาง 60 มม. 44.76 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองออกยาง 90 มม. 29.84 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองออกยาง 75 มม. 74.60 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองออกยาง 90 มม. 134.28 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองออกยาง 75 มม. 55.95 07.00 – 04.00  
  ตูอบไมโครเวฟ 2.22 07.00 – 04.00 
  ตูอบไมโครเวฟ 3.70 07.00 – 04.00 
  ตูอบไมโครเวฟ 4.85 07.00 – 04.00 
  ตูอบ 0.57 07.00 – 04.00 
  ตูอบ 0.90 07.00 – 04.00 
  ตูอบ 7.40 07.00 – 04.00 
  ตูอบ 2.00 07.00 – 04.00 
  ตูอบ 2.25 07.00 – 04.00 
  รางน้ําเย็น 7.50 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองดึงยาง 10.50 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองดึงยาง 4.50 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองหักเหล็ก 4.48 07.00 – 04.00  
  เคร่ืองข้ึนรูป 0.75 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองข้ึนรูป 2.24 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองข้ึนรูป 4.10 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองตัดยาง 0.40 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองตัดยาง 0.75 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองตัดยาง 2.00 07.00 – 04.00 
  เคร่ืองตัดยาง 14.92 07.00 – 04.00  

=มาก(มากกวา 50 กิโลวัตต) =ปานกลาง(10 – 50 กิโลวัตต) =นอย(นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
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ตารางท่ี  3.17 (ตอ) 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ ขนาด 
กิโลวัตต 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

 ยางขอบประตูรถยนต เคร่ืองตอมุม 135 07.00 – 04.00  
 (ตอ) เคร่ืองตอมุม 78.4 07.00 – 04.00  

2. ท่ัวโรงงาน เคร่ืองทําน้ําเยน็ ขนาด 20 ตัน 
จํานวน 29 เคร่ือง 

108.17 07.00 – 04.00  

  
เคร่ืองทําน้ําเยน็ ขนาด 50 ตัน 
จํานวน 1 เคร่ือง 

11.19 07.00 – 04.00  

  
หอผ่ึงน้ําขนาด 100 ตัน 
จํานวน 1 เคร่ือง 

5.56 07.00 – 04.00  

  
เคร่ืองอัดอากาศ 100 แรงมา 
จํานวน 1 เคร่ือง  

74.60 07.00 – 04.00  

  
เคร่ืองอัดอากาศ 50 แรงมา 
จํานวน 2 เคร่ือง  

74.60 07.00 – 04.00  

  เคร่ืองปรับอากาศ  226.00 08.00 – 17.00  

  หลอดไฟฟาแสงสวาง 10.60 07.00 – 04.00  

รวม 1,191.80   

=มาก(มากกวา 50 กิโลวัตต) =ปานกลาง(10 – 50 กิโลวัตต) =นอย(นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
 

การวิเคราะห 
การใชพลังงานไฟฟาจะพบวาในข้ันตอนการผลิตการออกยาง อบยาง และตอมุมจะมีการใช

พลังงานไฟฟามากกวาสวนอ่ืนๆ ดังนั้นการประหยดัพลังงานไฟฟาจึงควรคํานึงถึงการใชงานเคร่ืองจักร
และอุปกรณใหมีการสูญเปลา เชน การรอการผลิต เคร่ืองจักรเสีย ใหนอยท่ีสุด สําหรับการตอมุมมีการ
สูญเสียพลังงานไฟฟาในขดลวดความรอนในขณะเพ่ิมอุณหภูมิสําหรับการตอมุมยางขอบประตูรถยนต  
การใชพลังงานไฟฟาของเคร่ืองอัดอากาศก็มีปริมาณมาก เนื่องจากมีการใชอากาศอัดในการเปาใหยาง
ขอบประตูแหงหลังจากท่ีผานรางนํ้าเยน็มาแลว  จากการวิเคราะหการใชอากาศอัดพบวามีการร่ัวของ
อากาศอัดหลายจุด ทําใหมีการสูญเสียพลังงานไฟฟาในการผลิตอากาศอัดเกิดข้ึน รายละเอียดตามหวัขอท่ี 
3.2.4.2 
 

 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

3-38 
 

3.2.3  การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 

การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงจะพิจารณาจากผลท่ีไดจากการ
วิเคราะหการใชทรัพยากรคือ วัตถุดิบ น้ํา และพลังงาน นาํมากําหนดเปนหัวขอในรูปของพื้นท่ีการผลิต 
หนวยการผลิตหรือกิจกรรมท่ีจะดําเนินการ ท่ีมาของประเด็นปญหา และแนวทางการแกไขปรับปรุง เพื่อ
นําไปพิจารณาถึงความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และนําไปจัดทํารายละเอียดใน
การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในหวัขอท่ี 3.2.4 

 

3.2.3.1  สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 

 แสดงตามตารางดังนี ้

ตารางท่ี 3.18 แสดงการคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
พื้นท่ี หนวยผลิต / กิจกรรม ประเด็นปญหา แนวทางการแกไขปรับปรุง 

ผลิตยางขอบประตู
รถยนต 

ออกยาง มีการสูญเสียวตัถุดิบและ
พลังงานไฟฟาจากการ 
ต้ังหัวรีดออกยาง 

ลดตนทุนสูญเปลาจากข้ันตอน
การตั้งหัวรีดออกยางโดย
วิเคราะหข้ันตอนการผลิตและ
ลดเวลาในการตั้งหัวรีดให
นอยลง 

ผลิตยางขอบประตู
รถยนต 

ตอมุม มีการสูญเสียพลังงานไฟฟา
เนื่องจากการใชงานเคร่ืองตอ
มุมมีการรอเวลาเปดไม
เหมาะสม 

ใชตารางสํารวจการเดินเคร่ือง
ในการสํารวจการเปดเคร่ืองตอ
มุมและพิจารณาปรับปรุงเวลา
เปดใหเหมาะสมกับการทํางาน 

ผลิตยางขอบประตู
รถยนต 

ตอมุม มีการสูญเสียพลังงานไฟฟา
เนื่องจากไมมีการใชแผนกั้น
อากาศจากขดลวดความรอน
ของเคร่ืองตอมุม 

ปรับปรุงประโยชนการใชงาน
โดยพิจารณาทําแผนกั้นอากาศ
เพื่อลดการสูญเสียความรอน 

ผลิตยางขอบประตู
รถยนต 

รางน้ําเย็น มีการสูญเสียพลังงานไฟฟา
จากการใชเคร่ืองทําน้ําเย็นท่ีมี
ขนาดใหญเกนิไป 

ปรับปรุงประโยชนการใชงาน
ของเคร่ืองทําน้ําเย็นโดยเปล่ียน
ขนาดเคร่ืองทําน้ําเย็นท่ีใชงาน
ใหเหมาะสม 
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3.2.3.2 ประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
ตารางท่ี 3.19 แสดงการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

รายละเอียดการพิจารณา 

ทางเทคนิค ทางเศรษฐศาสตร 

ลําดับ
ท่ี 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
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1. 
 

การสูญเสียวัตถุดิบ 
ปรับปรุงการต้ังหัวรีดออกยาง         

2. 
 

การใชพลังงานไฟฟา 
1) ปรับปรุงการต้ังหัวรีดออกยาง         

 2) ลดเวลาการเปดเคร่ืองตอมุม         
 3) ลดการสูญเสียความรอนจาก 

     เคร่ืองตอมุม 
        

 4) ลดขนาดเคร่ืองทําน้ําเย็น 
(Chiller) 

        

=มาก = ปานกลาง =นอย 
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3.2.4 การจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
การจัดทําขอเสนอการปรับปรุงเพื่อเพิ่มศักยภาพการผลิต ซ่ึงเปนการลดการสูญเสีย

ทรัพยากรตาง ๆ ไดแก 
 

3.2.4.1  ลดการสูญเสียวัตถุดิบ 
 การลดการสูญเสียวัตถุดิบโดยวิธีการปรับปรุงการต้ังหัวรีดออกยางอธิบาย

รายละเอียดไวในหวัขอ 3.3.4.2  
 

3.2.4.2 ลดการใชพลังงานไฟฟา 
1) ปรับปรุงการตัง้หัวรีดออกยาง 

ในการผลิตยางขอบประตูรถยนตมีการใชเคร่ืองออกยางในการรีดยางเปนเสน
ท่ีมีรูปรางตามแบบท่ีกําหนด การตั้งหัวรีดออกยางตามแบบเปนกระบวนการท่ีตองการความชํานาญของ
พนักงาน และมีการสูญเสียวตัถุดิบและเวลาในการผลิตบอยคร้ัง เนื่องจากจะตองมีการตัดยางท่ีมีรูปราง
ไมไดตามแบบท้ิงไป ขณะตั้งหัวรีดออกยาง เม่ือใชการวเิคราะหประโยชนการใชงานตามหลักวิศวกรรม
คุณคาทําใหเกดิความคิดริเร่ิมท่ีจะทําการปรับปรุงกระบวนการต้ังหวัรีดออกยางเพ่ือลดการสูญเสียเวลาใน
การผลิต 
 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ลดเวลาการตั้งหัวรีดออกยาง 
2. ลดการสูญเสียวัตถุดิบ 
3. ลดการใชพลังงานไฟฟา 

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
จากการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตพบวา ตนทุนสูญเปลาจากการเปล่ียนแบบการต้ังหัวรีด

ออกยางจะตองมีการตั้งล่ิม (Pin) และแมพมิพ (Die) ใหไดระยะเขาดวยกัน โดยมีการใชระยะเวลาในการ
ต้ังเฉล่ีย 25 นาที ตอคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแบบและโดยเฉล่ียมีการเปล่ียนแบบ 5 คร้ัง ใน 1 วัน ในการเปล่ียน
แบบจะไมสามารถหยุดเคร่ืองไดเพราะจะตองรักษาอุณหภูมิในการอบยางใหคงท่ี จากการวิเคราะหพบวา 
ปญหาจากการตั้งแมพิมพใหไดจุดศูนยกลางจะตองใชความชํานาญของพนักงานในการปรับต้ัง จึงได
พิจารณาแกไขปรับปรุงประโยชนการใชงานของแมพิมพโดยออกแบบชุดแมพิมพใหมเพื่อใหพนกังาน
ปรับต้ังไดงายข้ึน โดยไดทดลองใชชุดแมพิมพแบบใหมท่ีเคร่ืองออกยางขนาด 90 มม. สามารถแสดงชุด
หัวรีดออกยางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงไดในรูปท่ี 3.14 
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รูปท่ี 3.14 แสดงชุดหวัรีดออกยางกอนการปรับปรุง (ซาย) และหลังการปรับปรุง (ขวา) 
 

การคํานวณ 
ชุดหัวรีดออกยางแบบใหม สามารถลดเวลาการตั้งเคร่ืองออกยางจาก 25 นาทีเหลือเพียง     

10 นาที โดยเฉล่ียมีการเปล่ียนแบบวันละ 5 คร้ัง  สามารถประเมินการสูญเสียวัตถุดบิไดดังนี ้
การสูญเสียวัตถุดิบ 
การลดเวลาการเปล่ียนแบบจะทําใหโรงงานสามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบในขณะการ     

ต้ังหัวรีดออกยางได โดยปริมาณการผลิตเทากับ  420  เมตรตอช่ัวโมง คิดเปนปริมาณวัตถุดิบท่ีใชเฉล่ีย 
31.29 กิโลกรัมตอช่ัวโมง ตนทุนวัตถุดิบเฉล่ีย 80 บาทตอกิโลกรัม (ขอมูลจากโรงงาน) ทํางานเดอืนละ 26
วัน  จะคิดเปนการสูญเสียวัตถุดิบท่ีลดลงไดดังนี ้

กอนการปรับปรุง 
วัตถุดิบสูญเสีย = 5 x (25 / 60) x 31.29 กิโลกรัม / วัน 

 = 65.19 กิโลกรัม / วัน 
 = 65.19 x 26  x 12 กิโลกรัม / ป 

 = 20,339.28  กิโลกรัม / ป 
หลังการปรับปรุง 
วัตถุดิบสูญเสีย = 5 x (10 / 60) x 31.29 กิโลกรัม / วัน 

 = 26.08 กิโลกรัม / วัน 
 = 26.08 x 26  x 12 กิโลกรัม / ป 
 = 8,136.96 กิโลกรัม / ป 

SET UP TIME
25 Minutes

SET UP TIME 
10 Minutes 
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วัตถุดิบสูญเสียลดลง = 20,339.28  – 8,136.96 กิโลกรัม / ป 
 = 12,202.32 กิโลกรัม / ป 

คิดเปนคาวัตถุดิบสูญเสียลดลง = 12,202.32 x 80 บาท / ป 
 = 976,186 บาท / ป 

ลดการสูญเสียพลังงานไฟฟา 
เคร่ืองออกยางมีการใชพลังไฟฟาในการใหความรอนรวม 134.28 กิโลวัตต ในขณะต้ังหัวรีด

ออกยางจะตองมีการเปดเคร่ืองไวตลอดเวลาโดยไมมีผลผลิตออกมา ทําใหมีการสูญเสียพลังงานไฟฟา  
การปรับปรุงการต้ังหัวรีดออกยางสามารถลดเวลาท่ีใชพลังงานไฟฟาโดยไมไดผลผลิต ซ่ึงสามารถ
คํานวณผลการประหยดัไดดังนี ้

กอนการปรับปรุง 
พลังงานไฟฟาสูญเสีย = 5 x (25 / 60) x 134.28 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / วัน 
 = 279.75 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / วัน

 = 279.75 x 26  x 12 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / ป 
 = 87,282.00  กิโลวัตต – ช่ัวโมง / ป 
หลังการปรับปรุง 
พลังงานไฟฟาสูญเสีย = 5 x (10 / 60) x 134.28 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / วัน 
 = 111.90 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / วัน 

= 111.90 x 26  x 12 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / ป 
 = 34,912.80  กิโลวัตต – ช่ัวโมง / ป 
พลังงานไฟฟาสูญเสียลดลง = 87,282.00 – 34,912.80 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / ป 

 = 52,369.20 กิโลวัตต – ช่ัวโมง / ป 
คาไฟฟา 3.33 บาท/กิโลวัตต – ช่ัวโมง  
คาไฟฟาท่ีประหยัดได  = 52,369.20 x 3.33 บาท / ป 

 = 174,389 บาท / ป 
รวมผลประหยัด = 976,186+ 174,389 บาท / ป 
 = 1,150,575 บาท / ป 

 

คาใชจายในการลงทุน  
 ชุดแมพิมพใหมราคา   = 6,000  บาท 

 

ระยะเวลาในการคืนทุน 
   =  (6,000 / 1,150,575) x 12 x 30 วัน 

    =  1.88   หรือประมาณ  2  วัน 
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2) ลดเวลาเปดเคร่ืองตอมุม 
ในกระบวนการผลิตยางขอบประตูรถยนต จะตองมีการตอมุมยางโดยใชขด

ลวดความรอนในการใหความรอนเปนจํานวนมาก ตอนเชาพนักงานเร่ิมเปดขดลวดความรอนของเคร่ือง
ตอมุมในเวลา 6.00 น. – 6.15 น. และเปดรอจนเร่ิมกระบวนการผลิตจริงในเวลา 8.00 น. ทําใหเกิดการ
สูญเสียพลังงานไฟฟา 
 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ลดเวลาการเปดเคร่ืองตอมุม 
2. ลดการใชพลังงานไฟฟา  

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
ใชตารางสํารวจการเดินเคร่ืองในการสํารวจการเปดเคร่ืองตอมุม และไดพิจารณาปรับปรุง

ใหเหมาะสมกบัการใชงานเพื่อใหสามารถประหยดัพลังงานไฟฟาได โดยมีวิธีการแกไข ดังนี ้
1. เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 สามารถลดระยะเวลาการเปดขดลวดความรอนจากเดิมเปดเวลา 

6.15 น. เปล่ียนเปนเวลา 7.00 น. โดยใชเวลาในการใหความรอน 52 นาที จึงไดอุณหภูมิท่ีตองการ 
2. เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 สามารถลดระยะเวลาการเปดขดลวดความรอนจากเดิมเปดเวลา 

7.00 น. เปล่ียนเปนเวลา 7.30 น. โดยใชเวลาในการใหความรอน 30 นาที จึงไดอุณหภูมิท่ีตองการ 
 

สภาพกอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.15 แสดงเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 (ซาย) และเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 (ขวา) กอนการปรับปรุง 
 

จากรูปท่ี 3.15 เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 และเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 ไมมีการควบคุมเวลาในการ
เปด จึงไดตรวจสอบจากบันทึกการทํางานจึงพบวา เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 จะเร่ิมเปดเวลา 06.15 น. และ
เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 จะเร่ิมเปดเวลา 07.00 น. 
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สภาพหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

            รูปท่ี 3.16 แสดงเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 (ซาย) และเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 (ขวา) หลังการปรับปรุง 
 

จากรูปท่ี 3.16 เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 และเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 ไดมีการควบคุมเวลาในการ
เปด โดยเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 จะเร่ิมเปดเวลา 07.00 น. และเคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 จะเร่ิมเปดเวลา 07.30 น. 
 

การคํานวณ 
 เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 สามารถลดเวลาเปดได  45 นาทีตอวัน หรือคิดเปน 0.75 ช่ัวโมงตอวัน 
ขนาดขดลวดความรอน 3 กิโลวัตต จํานวน  38 เคร่ือง ทํางานเดือนละ 26 วัน คาไฟฟา 3.33 บาท/กิโลวัตต 
– ช่ัวโมง  
 พลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได  = 3 x 38 x 0.75 x 26 x 12 กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
  = 26,676  กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 คาไฟฟาท่ีประหยัดได = 26,676 x 3.33 บาท / ป 
  = 88,831.08 บาท / ป 
 เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 2 สามารถลดเวลาเปดได  30 นาทีตอวัน หรือคิดเปน 0.5 ช่ัวโมงตอวัน 
ขนาดขดลวดความรอน 3 กิโลวัตต จํานวน  6  เคร่ือง ทํางานเดือนละ 26 วัน คาไฟฟา 3.33 บาท/กโิลวัตต 
– ช่ัวโมง 
  
 พลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได  = 3 x 6  x 0.50 x 26 x 12 กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
  = 2,808  กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 คาไฟฟาท่ีประหยัดได = 2,808 x 3.33  บาท / ป 
  = 9,350.64 บาท / ป 
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 รวมผลการประหยัด 
            รวมพลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได = 26,676 + 2,808  กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
  = 29,484  กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 รวมคาไฟฟาท่ีประหยดัได = 88,831.08 + 9,350.64 บาท / ป 
  = 98,182  บาท / ป 
  

 ไมมีคาใชจายในการลงทุน  
 

3) ลดการสูญเสียความรอนจากเคร่ืองตอมุม 
 ในกระบวนการผลิตยางขอบประตูรถยนต จะตองมีการตอมุมยางโดยมีการให
ความรอนดวยขดลวดความรอนเปนจํานวนมาก อุณหภมิูใชงานในการตอมุมประมาณ 200 องศาเซลเซียส 
จากการตรวจสอบพบวา มีการสูญเสียความรอนจากการพาความรอนของอากาศเน่ืองจากไมมีฉนวนกั้น ทํา
ใหมีความรอนสูญเสียจากขดลวดความรอน และทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมีอุณหภูมิสูง   
 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ลดการสูญเสียความรอนจากเคร่ืองตอมุม 
2. ลดการใชพลังงานไฟฟา 

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
 จากการวิเคราะหพบวาตนทุนพลังงานไฟฟาสูญเปลาจากการใชงานเคร่ืองตอมุม จึงได
พิจารณาการลดการสูญเสียพลังงานไฟฟาและปรับปรุงใหสภาพการทํางานดีข้ึนและเพื่อเปนการปองกัน
ปญหาท่ีจะเกดิข้ึนเนื่องจากอุณหภูมิไมคงท่ี โดยทําแผนกั้นรอบบริเวณขดลวดความรอนเพื่อลดการพา
ความรอนของอากาศ  
 

สภาพกอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.17 แสดงสภาพการทํางานของเคร่ืองตอมุมกอนการปรับปรุง 
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จากรูปท่ี 3.17 เคร่ืองตอมุม  ไมมีฉนวนกั้นขดลวดความรอนทําใหมีการสูญเสียความรอน
จากการพาของอากาศ 

 

สภาพหลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.18 แสดงสภาพการทํางานของเคร่ืองตอมุมหลังการปรับปรุง 
 

จากรูปท่ี 3.18 มีการนําแผนกระดาษลูกฟกูมากั้นเพื่อลดการพาความรอนของอากาศ 
 

การคํานวณ 
เคร่ืองตอมุมแบบท่ี 1 ใชขดลวดความรอนขนาด 3 กิโลวัตต จํานวน 38 เคร่ือง ทํางานเดือน

ละ 26 วัน วันละ 14 ช่ัวโมง สามารถจับเวลาการทํางานกอนและหลังการปรับปรุงไดดังนี ้
 

ตารางท่ี 3.20 แสดงการจับเวลากอนและหลังการปรับปรุงเคร่ืองตอมุม 
เวลากอนการปรับปรุง (วินาที) เวลาหลังการปรับปรุง (วินาที) 

สถานะ 
คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 เฉล่ีย คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 เฉล่ีย 

ทํางาน 17 19 16 17 12 12 12 12 
ตัด 9 11 10 10 10 10 10 10 

 

กอนการปรับปรุง 
พลังงานไฟฟา =    กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 

 = 8,250.67    กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
หลังการปรับปรุง 
ใชพลังงานไฟฟา =    กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 = 7,147.64   กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
พลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได = 8,250.67 – 7,147.64   กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 = 1,103.03   กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
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รวมพลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได  
 = 1,103.03 x 38 กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 =  41,915.14   กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
คาไฟฟา 3.33 บาท/กิโลวัตต – ช่ัวโมง  
คาไฟฟาท่ีประหยัดได = 41,915.14 x 3.33  บาท / ป 
 = 139,577    บาท / ป 
 

คาใชจายในการปรับปรุง 
คากระดาษลูกฟูก แผนละ 30 บาท จํานวน 38 แผน 
รวมเปนเงิน  = 30 x 38 บาท  
 = 1,140 บาท 
 

ระยะเวลาในการคืนทุน 
    = (1,140 / 139,577) x 12 x 30 วัน 
 = 2.94   หรือประมาณ  3  วัน  

 

4) ลดขนาดเคร่ืองทําน้ําเยน็ (Chiller) 
สายการผลิตยางขอบประตูรถยนตจะมีการใชเคร่ืองบดยางในการผสมยางและ

บดใหเปนเนื้อเดียวกัน โดยจะตองมีการใชเคร่ืองทําน้ําเยน็ (Chiller) ขนาด 50 ตันความเย็น ใชพลังไฟฟา 
11.19 กิโลวัตตในการลดความรอนท่ีเกิดจากการบด  แตในปจจุบันไดมีการยกเลิกการใชเคร่ืองบดยางท่ี
โรงงานนี้แลว จึงไดนําเคร่ืองทําน้ําเยน็ (Chiller)  มาใชกับเคร่ืองติดเทปแทน ซ่ึงเคร่ืองติดเทปมีปริมาณ
การใชงานไมมากนัก 

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
ลดการใชพลังงานไฟฟาจากเคร่ืองทําน้ําเยน็ท่ีมีขนาดไมเหมาะสม 

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
จากการวิเคราะหประโยชนการใชงานของเคร่ืองทําน้ําเย็น  ทีมงานจึงไดมีแนวคิดในการ

ปรับปรุงท่ีจะลดขนาดเคร่ืองทําน้ําเยน็ เพือ่ลดการใชพลังงานไฟฟา โดยเปล่ียนขนาดเคร่ืองทําน้ําเย็นให
เหมาะสมกับการทํางาน จากเดิมใชเคร่ืองทําน้ําเย็นขนาด 50 ตันความเยน็ซ่ึงมีการใชพลังไฟฟา 11.19 
กิโลวัตต เปล่ียนเปนเคร่ืองทําน้ําเย็น ขนาด 20 ตันความเยน็ซ่ึงมีการใชพลังไฟฟา 3.73 กิโลวัตต 
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  สภาพกอนการปรับปรุง       สภาพหลังการปรับปรุง 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

การคํานวณ 
กอนการปรับปรุง 
เคร่ืองทําน้ําเยน็ขนาด 50 ตันความเย็น ใชพลังไฟฟา   11.19  กิโลวัตต    
เคร่ืองปมน้ําเยน็ใชพลังไฟฟา   7.46  กิโลวัตต 
หลังการปรับปรุง 
เคร่ืองทําน้ําเยน็ขนาด 20 ตันความเย็น ใชพลังไฟฟา   3.73  กิโลวัตต    
เคร่ืองปมน้ําเยน็ใชพลังไฟฟา  0.75  กิโลวัตต 
พลังไฟฟาท่ีประหยดัได = (11.19 + 7.46) – (3.73 + 0.75) กิโลวัตต 
 = 14.17  กิโลวัตต 
เคร่ืองทําน้ําเยน็ทํางานวนัละ 2 ช่ัวโมง เดือนละ 26 วัน 
พลังงานไฟฟาท่ีประหยดัได = 14.17 x 2 x 26 x 12 กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 = 8,842.08   กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
คาไฟฟา 3.33 บาท/กิโลวัตต – ช่ัวโมง  
คาไฟฟาท่ีประหยัดได = 8,842.08 x 3.33  บาท / ป 
 = 29,444 บาท / ป 
คาใชจายในการปรับปรุง 
คาใชจายในการปรับปรุง  = 5,000  บาท  
โดยเคร่ืองทําน้ําเย็นขนาด 20 ตันความเย็นใชเคร่ืองท่ีมีสํารองอยูแลว 
ระยะเวลาในการคืนทุน 
ระยะเวลาในการคืนทุน  = (5,000 / 29,444) x 12 x 30 วัน 
  = 61.13 หรือประมาณ  62  วัน 

รูปท่ี 3.19 แสดงเคร่ืองทําน้ําเย็น 
50 ตันความเยน็กอนการปรับปรุง 

รูปท่ี 3.20 แสดงเคร่ืองทําน้ําเย็น 
20 ตันความเยน็หลังการปรับปรุง 



ตารางที่ 3.21 ตารางแสดงมาตรการแกไขปรับปรุงประโยชนการใชทรัพยากร 
ผลการดําเนินการ มูลคาการลดตนทุน 

ลําดับ
ที่ 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
หนวยผลิต / 
กิจกรรม 

ดํา
เน
ินก

าร
เส
ร็จ
แล

ว 

กํา
ลัง
ดาํ
เน
ินก

าร
 

ยัง
ไม

ได
ดํา
เน
นิก

าร
 

ปริมาณ   
(หนวย) 

มูลคา 
การประหยัด 

(บาท / ป) 

เงิน 
ลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา 
คืนทุน 
(วัน) 

1. การสูญเสียวัตถุดิบ         
 ปรับปรุงการตั้งหัวรีดออกยาง ออกยาง / - - 12,202.32   กิโลกรัม/ป  976,186   

2. การใชพลังงานไฟฟา          
 1) ปรับปรุงการตั้งหัวรีดออกยาง ออกยาง / - - 52,369.20  กิโลวัตต –ชั่วโมง/ป  174,389 6,000 2 
 2) ลดเวลาเปดเครื่องตอมุม ตอมุม / - - 29,484  กิโลวัตต –ชั่วโมง/ป  98,182 - - 
 3) ลดการสูญเสียความรอนจากเครื่องตอมุม ตอมุม / - - 41,915.14  กิโลวัตต –ชั่วโมง/ป  139,577 1,140 3 

 4) ลดขนาดเครื่องทําน้ําเยน็ (Chiller) รางน้ําเย็น / - - 8,842.08  กิโลวัตต –ชั่วโมง/ป  29,444 5,000 62 

  รวม 1,417,778 12,140 - 
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3.3 อุตสาหกรรมปมขึ้นรูปโลหะชิ้นสวนยานยนต 
บริษัทแหงหนึง่ประกอบกิจการปมข้ึนรูปโลหะช้ินสวนรถยนตและอุปกรณการเกษตร มี

กําลังการผลิต จํานวน 9,308 ตันตอป โดยปฏิบัติงานต้ังแตเวลา 07.30 – 16.30 นาฬิกา ผลิตเพื่อจําหนาย
ในประเทศและตางประเทศ 

 

3.3.1  กระบวนการผลิต 
ไดนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต โดยการจดัทําผังกระบวนการผลิต

เพื่อศึกษาการไหลของวัตถุดิบผานแตละข้ันตอนการผลิต วามีการใชทรัพยากรตาง ๆ เชน วัตถุดิบ น้ํา 
และพลังงาน เกิดประสิทธิภาพสูงสุดหรือไม  มีปญหาของการผลิตหรือไม  ปญหาเกดิข้ึนท่ีข้ันตอนใด
เพื่อนําไปสูการวิเคราะหการใชทรัพยากรตอไปในหวัขอท่ี 3.3.2 
 

3.3.1.1   กระบวนการผลิตแหนบรถยนต 
1) การตัดเหล็กแหนบ (Shearing)  
 โดยการนําเหล็กมาทําการตัดซอย ในกระบวนการตดัดบิท่ีเคร่ืองขนาด 120  ตัน พรอม

ท้ังตอกทําตําแหนงเพื่อจะดําเนินการในข้ันตอนตัดมุม 
2) การตัดมุม  (Diamond Cut)  
 ซ่ึงเปนกรรมวธีิข้ึนรูปเย็น จะมีบางสวนท่ีจะตองนําเหล็กแหนบไปเผาปลายแลวคอย

นํามาตัดมุม มุมในการตัดจะมีองศาต้ังแต  10  15  และ 30 องศา  
3) การงอปลาย (Hook)    
 เปนการข้ึนรูปบริเวณปลายของแหนบดวยกรรมวิธีข้ึนรูปรอน โดยใชเคร่ือง Hydraulic 

อัดใหไดตามแบบของแมพิมพ จากนัน้ไปไปปมนมซ่ึงกรรมวิธีนี้มีลักษณะเหมือนกับการปมรูสะดือ  
แตกตางกันท่ีนําความรอนมาเก่ียวของเพ่ือลดความแข็งภายในเน้ือเหล็กลงเพื่อสะดวกในการข้ึนรูปไดงาย 
และชวยเพิ่มความแข็งแรงของแหนบแตละช้ิน 

4) ทําการเผา (Heating)   
 เหล็กท่ีผานการข้ึนรูปมาเขาเตาเผาท่ีอุณหภมิูต้ังแต 880 – 950 องศาเซลเซียส ใชเวลาเผา

ต้ังแตเร่ิมปอนเขาเตาจนเหล็กออกจากเตา เวลาท่ีใชในการเผาแชภายในเตาข้ึนอยูกับความหนาของเหล็ก 
 การข้ึนรูปโคงแหนบ(Shaping) ทําได 2 วิธีคือ 

1. ข้ึนรูปโดยการปม 
2. ข้ึนรูปโดยการรีด 

5) การชุบแข็ง (Quenching)  
 อุณหภูมิของน้าํมันท่ีใชในการชุบอยูระหวาง  60 – 80 องศาเซลเซียส  จะชุบหลังจาก

แหนบข้ึนรูปโคงมาแลวมาทําการชุบลงในน้ํามันชุบประมาณ 5 นาที 
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6) การอบคลายเครียด  (Tempering)  
 อุณหภูมิท่ีใชในการอบเหล็กแหนบอยูระหวาง  480 - 500 องศาเซลเซียส  เวลาท่ีใชใน

การอบไมนอยกวา  1 ช่ัวโมง ความแข็งหลังอบท่ีไดจะตองอยูระหวาง  41.8 - 47.1  Rockwell Cscale 
Hardness (HRC) ข้ันตอนนี้เหล็กจะเปน  Spring  แลว 

7) การประกอบแหนบ (Assembly)  
 แผนแหนบแตละแผนจะตองมีความโคงท่ีแตกตางกันกอนประกอบ เพือ่ใหเกดิชองหาง

ระหวางช้ันแหนบ (Nipstress) และเม่ือประกอบเขาดวยกนัแลวจึงจะมีความโคงเดียวกนั โดยใหเผ่ือความ
ผิดพลาดไดไมเกิน 3 มิลลิเมตร 

8) การทดสอบรับน้ําหนกั (Setting)  
 ทดสอบแหนบท่ีผานการประกอบมาแลว โดยคา  Stress  สูงสุดท่ีแหนบตองรับภาระได

เทากับ 120 กิโลกรัม/มิลลิเมตร ของแหนบชนิดนั้น ๆ ท้ังนี้คาของ Load (กิโลกรัม)  จะข้ึนอยู กับจํานวน
ความหนาท้ังหมดของแหนบที่ประกอบแลวรวมท้ังความกวางของเหล็กดวย  Stress ท่ีใชรับภาระทั่ว ๆ ไป
มีคาเทากับ  40 , 80  กิโลกรัม/มิลลิเมตร โดยใชเคร่ืองทดสอบการรับน้ําหนกัของแหนบในการทดสอบ 

9) การพนสีแหนบ  (Painting & Marking) 
 แบงประเภทของสี เปน  2 ประเภทคือ สีชุบ และสีพน  

1. สีชุบ แหนบท่ีสามารถจัดสงใหลูกคาได จะตองมาชุบสีในบอชุบ เพื่อใหเกิดความ
สวยงาม 

2. สีพน แหนบท่ีทําการชุบสี และสีแหงแลว จะตองพนสีเปนรูปเคร่ืองหมายการคาของ
โรงงานกอนจงึจะสามารถจัดจําหนายได 

 เม่ือพนสีแหนบแลวจะทําการตีตราแหนบ โดยแหนบที่สงภายในประเทศจะตีตราใน
รูปแบบเดียวกนัท้ังหมด 
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เบิกวัตถุดิบ

การตัดเหล็กแหนบ-ไฟฟา

การตัดมุม

การงอปลาย

ทําการเผา

การชุบแข็ง

การประกอบแหนบ

การอบคลายเครียด

การทดสอบรับน้ําหนัก

การพนสีแหนบ

-ไฟฟา

-ไฟฟา
-ความรอน

-ไฟฟา
-ความรอน

-ไฟฟา

-ไฟฟา
-ความรอน

-ไฟฟา

-ไฟฟา

-ไฟฟา
-สีพน

เศษเหล็ก

ผงโลหะ

ผงโลหะ

ไอระเหย
 

 
 
            

รูปท่ี 3.21 กระบวนการผลิตแหนบรถยนต 
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3.3.1.2  กระบวนการผลิตจานไถ 
1)  การตัดคมขอบ  
 นําเหล็กมาทําการตัดคมขอบดวยเคร่ือง Plasma Robot 
2)  การปมรูกลางจานไถ  
 ปมรูกลางจานไถตามขนาดท่ีกําหนด ซ่ึงเปนกระบวนการข้ึนรูปเย็น 
3)  การใหความรอนช้ินงาน  
 นําจานไถเขาเตาเผาท่ีอุณหภมิูต้ังแต  900–950 องศาเซลเซียส ใชเวลาเผาต้ังแตเร่ิม-ออก

จากเตาเผา ประมาณ 1 ช่ัวโมง 
4)  การปมตรา  
 ปมตราจานไถท่ีผานการเผา โดยใชอุณหภมิู 900 – 950 องศาเซลเซียส  
5)  การปมข้ึนรูปโคง  
 ข้ึนรูปโคงจานไถดวยเคร่ือง Press Hydraulic 250 ตัน 
6)  การชุบแข็ง  
 โดยอุณหภูมิของการชุบแข็งจะตองอยูระหวาง 60-80 องศาเซลเซียส จึงจะสามารถนํา

จานไถมาชุบลงในนํ้ามัน ซ่ึงจะใชเวลา 5 นาที 
7)  การอบคลายเครียด  
 นําจานไถอบคลายเครียดเหล็ก โดยใชอุณหภูมิระหวาง 440 – 460 องศาเซลเซียส เวลาท่ี

ใชในการอบจะตองไมนอยกวา 1 ช่ัวโมง 
8)  การชุบสีช้ินงาน  
 ชุบสีช้ินงาน เพื่อความสวยงาม และปองกนัการเกดิสนิม 
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การตัดคมขอบ-ไฟฟา

การปมรูกลางจานไถ

การใหความรอนช้ินงาน

การปมตรา

การปมข้ึนรูปโคง

การอบคลายเครียด

การชุบแข็ง

การชุบสีช้ินงาน

-ไฟฟา

-ไฟฟา
-ความรอน

-ไฟฟา

-ไฟฟา

-ไฟฟา

-ไฟฟา
-ความรอน

-ไฟฟา
-สีชุบ

เศษโลหะ

เศษโลหะ

ไอระเหย
 

 
 

รูปท่ี 3.22 กระบวนการผลิตจานไถ 
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3.3.2 การวิเคราะหการใชทรัพยากร 

นําขอมูลจากผังกระบวนการผลิตมาจัดทําเปนตารางแจกแจงตามการใชทรัพยากร คือการใช

วัตถุดิบ การใชน้ํา และการใชพลังงาน ของแตละกระบวนการผลิต แลวพิจารณาการใชทรัพยากรตาง ๆ 

ของแตละกระบวนการผลิตโดยใหน้ําหนักการใช ดังนี้ มาก =  ปานกลาง =  และนอย = ตามความ

เหมาะสมของการใชทรัพยากรในกระบวนการนั้น ๆ เพือ่ใชพิจารณาในการคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปน

เปาหมายการปรับปรุงตอไป ในหวัขอท่ี 3.3.3 
 

3.3.2.1 การใชพลังงาน 
1) ไฟฟา 

ตารางท่ี 3.22 แสดงการวเิคราะหการใชพลังงานไฟฟา 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ ขนาด 
kW 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

1. แหนบ เตาเผา A 80.9 8.00-17.00  
  เตาเผา B 73.9 8.00-17.00  
  เคร่ืองปมโคง A 6 8.00-17.00  
  เคร่ืองปมโคง B 4.1 8.00-17.00  
  เคร่ืองรีดโคง 7.8 8.00-17.00  
  เคร่ืองรีดโคง 7.8 8.00-17.00  
  บอชุบกระเชา 38.8 8.00-17.00  
  บอชุบมือผี 32.1 8.00-17.00  
  บอชุบเล็ก 6.3 8.00-17.00  
  เคร่ืองเจาะรู 2.6 8.00-17.00  
  เตาอบแหนบ 65.6 8.00-17.00  
  เคร่ืองเช็คความแข็ง 0.7 8.00-17.00  
  ระบบน้ํามันชุบ 31.7 8.00-17.00  
  ระบบระบายความรอนน้ํา 5.6 8.00-17.00  
  ถังพักน้ํามันเตา 2.2 8.00-17.00  
  รอก 0.5 ตัน 1.87 8.00-17.00  
  เคร่ืองบีบสัน 3 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดเหล็ก A 8.6 8.00-17.00  
=มาก (มากกวา 40 กิโลวัตต) =ปานกลาง (10-40 กิโลวัตต) =นอย (นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
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ตารางท่ี 3.22 (ตอ) 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ ขนาด 
kW 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

 แหนบ (ตอ) เคร่ืองตัดเหล็ก B 6.7 8.00-17.00  
  เคร่ืองปมรูกลาง A 7.8 8.00-17.00  
  เคร่ืองปมรูกลาง B 4.1 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดมุม 10 องศา 7.8 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดมุม 30 องศา 7.8 8.00-17.00  
  เคร่ืองเจาะรูสวาน 4.1 8.00-17.00  
  เคร่ืองปมรูปลาย 6 8.00-17.00  
  เคร่ืองเจาะรู 1.9 8.00-17.00  
  เตาเผาปลาย 10.1 8.00-17.00  
  รีดปลาย  B 37.3 153 8.00-17.00  
  มวนห ู 78 8.00-17.00  
  ตัด R  มวนห ู 4.1 8.00-17.00  
  มวนหวัโต + งอปลาย 4.1 8.00-17.00  
  ตัดขนาน 7.8 8.00-17.00  
  Process 60 ตัน 4.1 8.00-17.00  
  งอ Hook 0.74 8.00-17.00  
  ปมตรา SMA 27.5 8.00-17.00  
  Shot  Peening (ยิงเม็ดโลหะ) 5.5 8.00-17.00  
  ย้ํา Rivet 2.2 8.00-17.00  
  เจียรขนาน 0.3 8.00-17.00  
  ดัดโคงแหนบ A 5.5 8.00-17.00  
  ดัดโคงแหนบ B 5.5 8.00-17.00  
  ดัดโคงแหนบ C 5.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองประกอบแหนบ 17.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองทดสอบแหนบ 23.1 8.00-17.00  
  สายพานลําเลียงแหนบ 3.7 8.00-17.00  
  เคร่ืองดัดโคง 7.8 8.00-17.00  
  เคร่ืองดัดโคง 6.5 8.00-17.00  
=มาก (มากกวา 40 กิโลวัตต) =ปานกลาง (10-40 กิโลวัตต) =นอย (นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
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ตารางท่ี 3.22 (ตอ) 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ 
ขนาด 

kW 
ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

 แหนบ (ตอ) Line ชุบสี 11.2 8.00-17.00  
  สายพานลําเลียง 1.5 8.00-17.00  

2. จานไถ แทนเล่ือย 13 8.00-17.00  
  แทนสวาน 1.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดเหล็ก 3.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดมุม 3.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดเฉียง 5.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองปมรู 3.5 8.00-17.00  
  เคร่ือง Milling 5.5 8.00-17.00  
  เคร่ือง Plassma 53 8.00-17.00  
  ปมอากาศอัด 2.2 8.00-17.00  
  เคร่ืองรีดเกลียว 7.5 8.00-17.00  
  เตาเผา C 5 8.00-17.00  
  เคร่ืองปม 60 ตัน 3.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองปม 200 ตัน 50 8.00-17.00  
  บอชุบ 14.5 8.00-17.00  
  เตาอบอุปกรณเกษตร 26.4 8.00-17.00  
  ตัดใบคัดทาย 7.5 8.00-17.00  
  เคร่ืองเช็คความแข็ง 0.75 8.00-17.00  
  Shot Peening 15 8.00-17.00  
  Induction Heat  M/C 100 8.00-17.00  
  Press 200 T 37 8.00-17.00  
  เคร่ืองตัดใบดนัดิน 15 8.00-17.00  
  เคร่ืองจักรปมรู 7.5 8.00-17.00  
  Conveyer ชุบสี  7.5 8.00-17.00  
  บอชุบสี  3 8.00-17.00  
 รวม 1,202.36   

=มาก (มากกวา 40 กิโลวัตต) =ปานกลาง (10-40 กิโลวัตต) =นอย (นอยกวา 10 กิโลวัตต) 
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การวิเคราะห 
จากการสํารวจและเก็บขอมูลการใชพลังงานไฟฟาพบวา ในกระบวนการผลิตแหนบจะมี

การใชพลังงานไฟฟามากท่ีสุด เนื่องจากมีข้ันตอนการผลิตมากกวาการผลิตจานไถ การใชพลังงานไฟฟา
สวนใหญจะใชในข้ันตอนปมหู รีดปลาย เตาเผา และชุบแข็ง การประหยัดพลังงานไฟฟาในข้ันตอนท่ี
กลาวมาจําเปนตองใหช้ินงานมีการผลิตท่ีตอเนื่อง เพราะถาเกิดการรอวัตถุดิบกจ็ะทําใหมีการสูญเสีย
พลังงานไฟฟาตอเวลาในปริมาณมาก ดงันัน้ทางทีมท่ีปรึกษาจะทําการคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปน
เปาหมายในการปรับปรุงดังแสดงในหัวขอท่ี 3.3.3   

 

2) เชื้อเพลิง 
ตารางท่ี  3.23 แสดงการวเิคราะหการใชน้ํามันเตาเกรดซี 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ 
อุณหภูมิ 

( OC) 
ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

1. แหนบ ปมหูรัด 900 8.00-17.00  
  เจาะรู (4.5 กิโลวัตต) 900 8.00-17.00  

  ข้ึนรูปรอน 927 8.00-17.00  
  ข้ึนรูปเย็น 250 8.00-17.00  
  รีดปลาย (153 กิโลวัตต) 927 8.00-17.00  
  งอปลาย 927 8.00-17.00  
  ปมนม 927 8.00-17.00  
  ทําการเผา 950 8.00-17.00  
  อบคลายเครียด 500 8.00-17.00  

2. จานไถ ใหความรอนช้ินงาน 950 8.00-17.00  
  อบคลายเครียด 520 8.00-17.00  

=มาก (มากกวา 600 องศาเซลเซียส) =ปานกลาง (300-600 องศาเซลเซียส) =นอย (นอยกวา 300 เซลเซียส) 
 

การวิเคราะห 
การใชน้ํามันเตาเกรดซีเปนเช้ือเพลิงในการใหความรอนกับช้ินงานเพื่อใชในการแปรรูป

โลหะ จะมีการใชมากท่ีสุดอยูในข้ันตอนการเผาใหความรอน ซ่ึงตองใหช้ินงานมีอุณหภูมิอยูท่ี 950 องศา
เซลเซียส และเพื่อเพิ่มความแข็งใหกับช้ินงานโดยการเพ่ิมคารบอนลงในเนื้อโลหะ จากน้ันนาํช้ินงานมา
อบเพ่ือคลายเครียด ซ่ึงในข้ันตอนนี้จะตองวางแผนใหการใชงานของเตาเผาสัมพันธกับข้ันตอนการอบ
คลายเครียดช้ินงาน เพราะถาไมสัมพันธกนัจะมีการรอช้ินงาน ทําใหเกดิภาระเคร่ืองจกัรทํางานแตไมมี
การผลิตช้ินงาน และอีกกรณใีนชวงเวลาของการเปดเตานัน้ จากการเก็บขอมูลเปรียบเทียบกับเวลาการ
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ทํางานมีการเปดเตาเร็วกวาเวลาท่ีผลิตมากถึง 40 นาทีตอวัน ซ่ึง ณ จุดนีจ้ําเปนตองทําการลดปริมาณ
เช้ือเพลิงลงเพื่อรักษาอุณหภมิูภายในเตาไมใหเกิน 950 องศาเซลเซียส ตามคาสูงสุดของการผลิต ดังนั้น 
การเล่ือนเวลาในการเร่ิมจดุเตาเผาใหชาลงเพื่อใหเวลาสัมพันธกับการผลิตจะทําใหการใชเช้ือเพลิงลดลง
ได โดยใชตารางสํารวจการเดินเคร่ือง นํามาประยุกตใชเพื่อเปนเปาหมายในการปรับปรุง แสดงตาม
หัวขอ 3.3.3  
 

3.3.3 การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 

การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงจะพิจารณาจากผลท่ีไดจากการ
วิเคราะหการใชทรัพยากรคือ วัตถุดิบ น้ํา และพลังงาน มากําหนดเปนหวัขอในรูปของพื้นท่ีการผลิต 
หนวยการผลิตหรือกิจกรรมท่ีจะดําเนินการ ท่ีมาของประเด็นปญหา และแนวทางการแกไขปรับปรุง เพื่อ
นําไปพิจารณาถึงความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และนําไปจัดทํารายละเอียดใน
การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในหวัขอท่ี 3.3.4 

 

3.3.3.1 สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 

 แสดงตามตารางดังนี ้

ตารางท่ี 3.24 แสดงการคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
พื้นท่ี หนวยผลิต / กจิกรรม ประเด็นปญหา แนวทางการแกไขปรับปรุง 

ข้ึนรูปเย็น ตัดมุมช้ินงาน 10 องศา 

และงอปลาย 

มีการรอวัตถุดบิทําให

สูญเสียเวลาในการ

ทํางาน กอใหเกิดการ

ส้ินเปลืองพลังงาน 

ใชบันทึก Process Flow 

Chart ชวยในการปรับปรุง

การทํางานจากการรอ

วัตถุดิบ 

อบชุบแหนบ เตาเผา  มีการสูญเสียพลังงาน

ไฟฟาจากการเปด 

Blower ไมเหมาะสม

กับการใชงาน 

พิจารณาจากประโชนการ

ใชงานโดยตรวจสอบความ

เหมาะสมในการปด 

Blower เพื่อทําการปดการ

ใชงานใหสัมพันธกัน 

อบชุบแหนบ เตาเผา และเตาอบ มีการสูญเสียเช้ือเพลิง

จากการอุนเตาเผา และ

เตาอบชุบ 

ใชตารางสํารวจการ

เดินเคร่ืองโดยเล่ือนเวลาใน

การอุนเตาจาก 05.30 น. 

เปน 06.30 น. 
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3.3.3.2 ประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 

ตารางท่ี 3.25 แสดงการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

รายละเอียดการพิจารณา 

ทางเทคนิค ทางเศรษฐศาสตร 

ลําดับ
ท่ี 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
สา
มา
รถ
ลด

กา
รใ
ชท

รัพ
ยา
กร

 

ไม
มีผ

ลก
ระ
ทบ

ดา
นก

าร
ผลิ

ตแ
ละ

คุณ
ภา
พง

าน
 

ไม
มีผ

ลก
ระ
ทบ

ดา
นค

วา
ม

ปล
อด

ภยั
ใน
กา
รทํ

าง
าน

 

สา
มา
รถ
ดํา
เน
นิก

าร
ปฏิ

บัต
ิได
 

ระ
ยะ
เวล

าค
นืทุ

นเ
หม

าะ
สม

 

คุม
คา
ใน
กา
รล
งทุ

น 

สร
าง
ภา
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1. การใชพลังงานไฟฟา         
 1) ยกเลิกหนวยงานตัดมุม

ช้ินงาน 10 องศา และ
งอปลาย 

        

 
2) ลดการเดิน Blower  
ตัวเปลาของเตาเผา  
หลังการปดเตา 

        

2. การใชพลังงานเชื้อเพลิง         

 
ลดการใชเช้ือเพลิงในการ
อุนเตา 

        

=มาก = ปานกลาง =นอย 
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3.3.4 การจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
การจัดทําขอเสนอการปรับปรุงเพื่อเพิ่มศักยภาพการผลิต ซ่ึงเปนการลดการสูญเสีย

ทรัพยากรตาง ๆ ไดแก  
 

3.3.4.1 ลดการใชพลังงาน 

1)  ไฟฟา 

1.1)  ยกเลิกหนวยงานตดัมุมชิ้นงาน 10 องศา และงอปลาย 
หนวยงานข้ึนรูปเย็นตัดมุม 10 องศา เปนหนวยงานท่ีตองรับช้ินงานจาก

หนวยงานตัดเหล็ก และเจาะรูกลาง ซ่ึงมีหลากหลายข้ันตอนกวาจะมาถึงข้ันตอนในการตัดมุม เนื่องจาก
วัตถุดิบท่ีจะนาํมาผลิตมีน้ําหนักมากจึงจําเปนตองใชรถยกชวยในการขนยายวัตถุดิบ เปนเหตุใหมีการรอ
คอยช้ินงานเกดิข้ึน  

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ลดข้ันตอนในการผลิต 
2. ลดการใชพลังงานไฟฟา 

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
ใชบันทึก Process Flow Chart ชวยในการปรับปรุงการทํางานจากการรอวัตถุดิบเปน

แนวทางในการแกไขปรับปรุง โดยใชหลักการวิเคราะหสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากผังกระบวนการผลิต 
และประโยชนการใชงานของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตซ่ึงเปนแนวคิดของวิศวกรรมคุณคา ปรับปรุง
โดยยกเลิกการใชงานเคร่ืองตัดมุม 10 องศา เปล่ียนมาใชงานเคร่ือง 60 ตันแทนโดยการแกไขแมพิมพใน
การตัดมุม 10 องศา 

ซ่ึงข้ันตอนในการผลิตกอนการปรับปรุง ดังนี ้
1. หนวยงานตัดเหล็ก ตัดช้ินงาน ตามขนาด 
2. พนักงานยกช้ินงานวางเรียงบน Pallet 
3. ใชรถยกเคล่ือนยายช้ินงานจากหนวยงานตดัเหล็ก และเจาะรูกลางนํามาวางบนโตะ

เตรียมงานท่ีหนวยงานตัดมุม 10 องศา 
4. พนักงานยกช้ินงานใสเขาแมพิมพตัดมุม 10 องศา 
5. ตัดเสร็จแลวยกช้ินงานออกจากแมพิมพตัดมุม วางเรียงบนโตะ 
6. ใชรถยกช้ินงานท่ีตัดมุมเสร็จแลวมาวางพักไวท่ีบริเวณพื้นท่ีวาง 
7. ใชรถยกช้ินงานจากจุดวางมาไวท่ีเตาเผาปลาย 
8. พนักงานยกช้ินงานเรียงเขาเตาเผาปลาย เพือ่ข้ึนรูป 
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ข้ันตอนในการปรับปรุงมีรายละเอียดดังนี ้
1. ยกเลิกพืน้ท่ีตัดมุมเดิม 
2. หนวยงานตัดเหล็กตัดช้ินงานใหไดตามขนาด และตัดมุม 10 องศาดวยเคร่ือง 60 ตัน 
3. พนักงานยกช้ินงานวางเรียงบน Pallet  
4. ใชรถยกเคล่ือนยายช้ินงานมาวางพักไวท่ีบริเวณพืน้ท่ีวาง 
5. ใชรถยกช้ินงานมาไวหนาเตาเผา 
6. พนักงานยกช้ินงานเขาเตาเผาปลาย เพื่อทําการข้ึนรูปตอไป 

 

สภาพกอนการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.23 แสดงข้ันตอนกระบวนการผลิตการตัดมุม 10 องศา และตัดปลาย 

 

สภาพหลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

LINE ตัดมุม 10 องศา 

1.ตัดเหล็กและตัดมุม 10 องศา 
2.ยกเหล็กวางเรียงบน Pallet 
3.ใชรถยกไปวางในที่จัดเก็บเพื่อรอผลิต 
4.ใชรถยกไปวางที่หนาเตาเผา 
5.ยกเหล็กใสปากเตาเผาเพื่อขึ้นรูป 

LINE ตัดมุม 10 องศา 

LINE ตัด 

หยุดใชเคร่ือง 
ตัดมุม 10 องศา 

รูปท่ี 3.24 แสดงข้ันตอนการผลิตการตัดมุม 10 องศา และเผาปลายท่ีไดยกเลิกพื้นท่ีทําการแลว 
                        โดยเปล่ียนมาตัดมุมท่ีเคร่ือง 60 ตัน 

1. ตัดเหล็ก 
2. ยกเหล็กวางเรียงบน Pallet 
3. ใชรถยกไปวางที่เคร่ืองตัดมุม 10๐ 
4. ยกเหล็กตัดมุม 10๐ 
5. ยกเหล็กวางเรียงบน Pallet 
6. ใชรถยกไปวางในที่จัดเก็บ เพื่อรอผลติ 
7. ใชรถยกไปวางที่หนาเตาเผา 
8.ยกเหล็กใสปากเตาเผา เพื่อขึ้นรูป 
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การคํานวณ 
เคร่ืองตัดมุม 10 องศา มีการใชอากาศอัดในการควบคุม 2 จุด ใชมอเตอรขนาดเคร่ืองละ   

7.5 แรงมา เปล่ียนมาใชเคร่ือง 60 ตันซ่ึงมีมอเตอรขนาด 5.5 แรงมา ลดพนักงานลงได 1 คน 
คาใชจายประจําวันกอนทําการปรับปรุง (ขอมูลของโรงาน) 
คาแรงพนักงาน 1 คน  = 394  บาท/วัน 
คาพลังงานไฟฟาเคร่ืองตัดมุมขนาด 7.5 แรงมา  = 34.32  บาท/วัน 
คาแรงดันอากาศอัดเคร่ืองตัดมุม 2 จุด = 10.85  บาท/วัน 

 คาใชจายท่ีลดลงหลังทําการปรับปรุง ดังนี ้
คาแรงพนักงาน 1 คน = 394 บาท/วัน 
คาพลังงานไฟฟาเคร่ืองตัดมุมขนาด 5.5 แรงมา =  26.24 บาท/วัน 
คาแรงดันอากาศอัด              = 10.85 บาท/วัน  
รวมคาใชจายท่ีลดลง = 431 บาท/วัน 
คาพลังงานไฟฟาท่ีลดลง (ลดพลังมอเตอรลงได 2 แรงมา + คาแรงดันอากาศอัด)  
   = 26.24 + 10.85 บาท/วัน 
   = 37.09 บาท/วัน 
1 ปทํางาน 312 วัน    =  37.09 x 312 บาท/ป 
   = 11,572.08 บาท/ป 
คาไฟฟาโดยเฉล่ีย = 1.71 บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง  
คิดเปนพลังไฟฟา =  11,572.08 / 1.71 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
 = 6,767.30 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
รวมผลประหยัดใน 1 ป  
คาแรงพนักงาน  = 394 x 312 บาท/ป 
 = 122,928 บาท/ป 
คาพลังงานไฟฟาท่ีลดลง = 11,572.08 บาท/ป 
รวม = 122,928 + 11,572.08 บาท/ป 
 = 134,500 บาท/ป 
คาใชจายในการลงทุน 
คาแรงการร้ือถอนเคร่ืองจักร = 23,000  บาท 
ระยะเวลาในการคืนทุน 
  =  (23,000 / 134,500) x 12 x 30 วัน                            
  = 61.56  หรือประมาณ 62 วัน 
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1.2)  ลดการเดิน  Blower ตัวเปลาของเตาเผา หลังการปดเตา 
การใชงาน Blower เพื่อดูดอากาศรอนออกจากเตาเผาเปนส่ิงท่ีจําเปน 

เนื่องจากการท่ีอุณหภูมิของเตาเผาสูงมากทําใหเกิดเปลวไฟทีห่ัว Burner ข้ึนได เพราะมีน้ํามันเตาหยดซ่ึง
กอใหเกิดอันตรายตอพนักงานได และการท่ีเดิน Blower จําเปนท่ีจะตองเปดการใชงานหลังเลิกงานแลว
เปนเวลา 2 ช่ัวโมงเพ่ือลดความรอนจากเตาเผาซ่ึงมีการสูญเสียพลังงานเกิดข้ึน จึงควรลดการเดิน Blower 
ในสวนนี ้

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ปองกันการเกดิการลุกไหมของเปลวไฟอันเนื่องมาจากความรอนของเตา 
2. ลดการใชพลังงานไฟฟาจากการทํางานของ Blower 
 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
พิจารณาจากประโชนการใชงานโดยตรวจสอบความเหมาะสมในการปด Blower โดยนํา

แนวคิดของวศิวกรรมคุณคาในเร่ืองการใชประโยชนของทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด ซ่ึงในที่นี้
หมายถึงความรอนท่ีหลงเหลืออยูภายในเตา และจะทําใหสามารถลดการใชพลังงานไฟฟาของ Blower ได
อีกทางหนึ่งดวย โดยมีรายละเอียดในการปรับปรุง ดังนี้ 

1. ทําการตรวจวดัและบันทึกอุณหภูมิของแตละเตาในชวงเวลาเลิกการใชงาน  
2. ติดต้ังแผนเหล็กเพื่อปองกันความรอนโดนหัวเผา (Burner) หลังจากการปดเตา 
3. ทดสอบการหยุด Blower ของเตาเผา A  เพือ่ทดสอบอุปกรณปองกันความรอนไมให

สัมผัสหัวเผา 
4. นําวิธีการนีใ้ชกับเตาอ่ืน ๆ ภายในโรงงาน 
 

สภาพปจจุบัน 
ปจจุบันทางโรงงานมีการใชงาน Blower เพื่อระบายความรอนออกจากเตาท้ังหมด 5 เคร่ือง

ซ่ึงขนาดพลังไฟฟา ดังนี ้
1. Blower ของเตาเผา A = 4.93 กิโลวัตต 
2. Blower ของเตาเผา B = 4.27 กิโลวัตต 
3. Blower ของเตาอบแหนบ = 2.43 กิโลวัตต 
4. Blower ของเตาเผา C = 2.17 กิโลวัตต 
5. Blower ของเตาอบอุปกรณเกษตร = 2.17 กิโลวัตต 
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สภาพกอนการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สภาพหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.25 แสดง Blower ท่ีใชในการดดูความ 
                 รอนออกจากเตาเผา 

รูปท่ี 3.26 แสดงเตาอบอุปกรณเกษตรท่ีแสดง 
          ใหเหน็ถึงเสาระบายอากาศรอน 

รูปท่ี 3.27 แสดงแผนเหล็กท่ีใชสําหรับกัน 
                   ความรอนไมใหสัมผัสหัว Burner 

รูปท่ี 3.28 แสดงลักษณะการใชงานแผนเหล็ก
กันความรอนของเตาเผา 
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การคํานวณ (ยกเลิกการใชงาน Blower ได 2 ช่ัวโมง/เคร่ือง) 
คาไฟฟาโดยเฉล่ีย =  1.71 บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง 
1. การยกเลิกการใชงาน Blower ของเตาเผา A = 4.93×2×26×12 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 3,076.32 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 3,076.32×1.71 บาท/ป 
  = 5,261 บาท/ป 
2. การยกเลิกการใชงาน Blower ของเตาเผา B = 4.27×2×26×12 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 2,664.48 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 2,664.48×1.71 บาท/ป 
  = 4,556 บาท/ป 
3. การยกเลิกการใชงาน Blower ของเตาอบแหนบ = 2.43×2×26×12 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 1,516.32 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 1,516.32×1.71 บาท/ป 
  = 2,593 บาท/ป 
4. การยกเลิกการใชงาน Blower ของเตาเผา C = 2.17 ×2×26×12 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 1,354.08 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 1,354.08×1.71 บาท/ป 
  = 2,315 บาท/ป 
5. การยกเลิกการใชงาน Blower  

ของเตาอบอุปกรณเกษตร  = 2.17×2×26×12 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 1,354.08 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 1,354.08×1.71 บาท/ป 
  = 2,315 บาท/ป 
 

สรุปผลการดาํเนินกิจกรรม/ผลประหยัด 
คาพลังงานท่ีสามารถปรับลดการใชงาน Blower  
 = 3,076.32+2,664.48+1,516.32+1,354.08+1,354.08 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 
  = 9,965.28 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 
ผลประหยัด = 5,261+4,556+2,593+2,315+2,315 บาท/ป  
  = 17,040 บาท/ป 
 

ไมมีคาใชจายในการลงทุน 
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2)  เชื้อเพลิง 
 ลดการใชเชื้อเพลิงในการอุนเตา 
 การสูญเสียความรอนอยางหนึ่งคือ การอุนเตาอบกอนเร่ิมทําการผลิตจริง

ประมาณ 2 ช่ัวโมง หากอุนเร็วเกนิไปจะทําใหเกิด Thermo Shock ทําใหอิฐเสียหายได ดังนั้น ใน
กระบวนการผลิตท่ีตองหยุดเตาและเดนิเตาใหมทุก ๆ วันจะทําใหพลังงานความรอนท่ีไดลดลง ความรอน
สูญเสียในการเดินและหยุดสูง เนื่องจากการจุดเตาเพ่ืออุนเตาเปนชวงท่ีเกิดการสูญเสียน้ํามันเตาโดยไม
เกิดผลผลิต และเกิดความรอนสูญเสียซ่ึงเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดการสูญเสียพลังงานและคาใชจายดาน
น้ํามันเตาโดยไมจําเปน จากการสํารวจขอมูลของพนักงานติดเตาและศึกษาขอมูลพบวา มีการสูญเปลาท่ี
สามารถลดได 

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
1. ลดคาใชจายของน้ํามันเตา 50 เปอรเซ็นต ของการอุนเตาเผาจากเดิม ชวงเวลา 05.30 - 

07.30 น. เปล่ียนเปนเวลา 06.30-07.30 น. 
2. ลดตนทุนการใชเช้ือเพลิง 
3. ลดตนทุนจากการปฏิบัติงาน โดยไมกระทบกับนโยบายดานคุณภาพ และนโยบายดาน

ความปลอดภยัส่ิงแวดลอม 
 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
ใชตารางสํารวจการเดินเคร่ืองโดยเล่ือนเวลาในการอุนเตาจากเวลา 05.30 น. เปล่ียนเปน 

เวลา 06.30 น.จากการสํารวจพบวา การอุนเตาในแตละคร้ังจะมีบันทึกขอมูล ควรใชการบันทึกการอุนเตา
ในรูปแบบตารางเดินเคร่ืองตัวเปลา สามารถทําไดดังนี ้

1. ทําการสํารวจและเก็บขอมูลปริมาณการใชน้ํามันเตาเกรดซี ชวงอุนเตากอนเร่ิมทําการ
ผลิต 

2. ตรวจสอบระยะเวลาท่ีตองการใชงานจริงในการจุดเตาจนถึงเวลาท่ีอุณหภูมิสามารถ       
ใชงานได โดยเร่ิมจากการปรับลดเวลาในการจุดเตาลงเปนเวลาคร่ึงช่ัวโมง จากเวลา 05.30 น. เปนเวลา 
06.00 น. 

3. ทดสอบการอุนเตาเผาในเวลา 06.00 น. กับเตาเผาตัวหนึง่กอน  
4. เม่ือผานการทดสอบ ใหเพิ่มเวลาในการปรับลดการอุนเตาเผาเปนเวลา 1 ช่ัวโมง จาก

เวลา 06.00 น. เปน 06.30 น. โดยทดสอบการอุนเตาเผาตัวเดิมอีกรอบเพื่อปองกันไมใหมีผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตมาก  

5. ขยายผลของการอุนเตากับเตาเผาอ่ืน ๆ 
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สภาพปจจุบัน 
เร่ิมติดเตาเพ่ืออุนเคร่ืองประมาณ 2 ช่ัวโมง โดยเร่ิมอุนเตาเวลา 05.30-07.30 น. และเร่ิมทํา

การผลิต  
 
สภาพกอนการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

สภาพหลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.29 แสดงตัวอยางตําแหนงหัวเผาของเตา 
     ท่ีใชเช้ือเพลิงน้ํามันเตาเกรดซี 

รูปท่ี 3.30 กราฟแสดงตัวอยางชวงเวลาในการอุนเตาท่ี 
                 สัมพันธกับอุณหภูมิ 

รูปท่ี 3.31 แสดงตัวอยางหวัเผาท่ีไดเปล่ียน 
                    เวลาในการติดเตา 

รูปท่ี 3.32 กราฟแสดงตัวอยางชวงเวลาท่ีเปล่ียนแปลง 
                ในการอุนเตาและความสัมพันธระหวางเวลา 
                 กับอุณหภูมิ  
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การคํานวณ 
การลดปริมาณการใชน้ํามันเตาในการอุนเตา 
จากการเปล่ียนแปลงเวลาในการอุนเตา จากเวลา 05.30-07.30 น. ซ่ึงมีการสูญเสียความรอน

ไปโดยไมมีผลผลิต ทําใหเปนสาเหตุของการสูญเสียพลังงานและคาใชจายน้ํามันเตาโดยไมจําเปน จึงได
เปล่ียนเปนเวลา 06.30-07.30 น. (ลดเวลาในการอุนเตาเหลือ 1 ช่ัวโมง) โดยไมมีผลกระทบตอเวลาเร่ิม
ทํางานและคุณภาพของผลิตภัณฑ 

คาน้ํามันเตาเกรดซีโดยเฉล่ีย = 14.70 บาท/ลิตร 
 เตาเผา A  

ปริมาณการใชน้ํามันเตา 1 ช่ัวโมง  = 90  ลิตร  
 เตาเผา B  

ปริมาณการใชน้ํามันเตา 1 ช่ัวโมง = 90  ลิตร 
 เตาอบแหนบ  

ปริมาณการใชน้ํามันเตา 1 ช่ัวโมง = 45  ลิตร 
 เตาเผา C  
 ปริมาณการใชน้ํามันเตา 1 ช่ังโมง = 50  ลิตร 
 เตาอบอุปกรณเกษตร  

ปริมาณการใชน้ํามันเตา 1 ช่ังโมง = 40  ลิตร 
 

สรุปผลการดาํเนินกิจกรรม/ผลประหยัด 
คาน้ํามันเตาเกรดซีท่ีสามารถลดไดในการเปล่ียนเวลาอุนเตา  
  = (90+90+45+50+41) ×26×12 ลิตร/ป 
  = 98,280  ลิตร/ป 
  = 98,280×14.70  บาท/ป 
  = 1,444,716  บาท/ป 
 

ไมมีคาใชจายในการลงทุน 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 3.26 ตารางแสดงมาตรการแกไขปรับปรุงประโยชนการใชทรัพยากร 
ผลการดําเนินการ มูลคาการลดตนทุน 

ลําดับ
ที่ 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
หนวยผลิต / 
กิจกรรม 

ดํา
เน
ินก

าร
เส
ร็จ
แล

ว 

กํา
ลัง
ดาํ
เน
ินก

าร
 

ยัง
ไม

ได
ดํา
เน
นิก

าร
 

ปริมาณ   
(หนวย) 

มูลคา 
การประหยัด 

(บาท / ป) 

เงิน
ลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา 
คืนทุน 
(วัน) 

1. การใชพลังงานไฟฟา          
 1) ยกเลิกหนวยงานตัดมุมชิ้นงาน 10 องศา 

และงอปลาย 
ขึ้นรูปเย็น / - - 6,767.30 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 134,500 23,000 62 

 2) ลดการเดิน Blower ตัวเปลาของเตาเผา หลัง
การปดเตา 

เตาเผา / - - 9,965.28 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 17,040 - - 

2. การใชพลังงานเชื้อเพลิง          
 ลดการใชเชื้อเพลิงในการอุนเตา เตาเผาและเตาอบ / - - 98,280 ลิตร/ป 1,444,716 - - 

  รวม 1,596,256 23,000 - 
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3.4  อุตสาหกรรมแปรรูปกระจกรถยนต 
บริษัทแหงหนึง่ประกอบกิจการผลิตกระจกนิรภยัอาคาร กระจกนิรภยัรถยนต มีกําลังการ

ผลิต จํานวน 2,580,000 ตารางเมตรตอป โดยแบงเวลาปฏิบัติงานเปน 2 กะ ต้ังแตเวลา 07.30 ถึง 07.30 
นาฬิกาของวันถัดไป ผลิตเพื่อจําหนายในประเทศและตางประเทศ 

 

3.4.1  กระบวนการผลิต 
ไดนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต โดยการจดัทําผังกระบวนการผลิต

เพื่อศึกษาการไหลของวัตถุดิบผานแตละข้ันตอนการผลิต วามีการใชทรัพยากรตาง ๆ เชน วัตถุดิบ น้ํา 
และพลังงาน เกิดประสิทธิภาพสูงสุดหรือไม  มีปญหาของการผลิตหรือไม  ปญหาเกดิข้ึนท่ีข้ันตอนใด 
เพื่อนําไปสูการวิเคราะหการใชทรัพยากรตอไปในหวัขอท่ี 3.4.2 

 

3.4.1.1   กระบวนการผลิตกระจกนิรภัย 
1) รับวัตถุดิบ 
 รับวัตถุดิบเปนแผนกระจกหนา 5 – 6 มิลลิเมตร จากผูผลิตกระจกและตรวจสอบคุณภาพ

ของกระจกตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 
2) การตัดกระจก 
 นํามาตัดเปนแผนตามแบบความตองการของลูกคา 
3) การเจียร เจาะ ลาง 
 ทําการเจียรเพือ่ลบรอยคม และเจาะรูยึดกระจกตามแบบ จากนั้นทําความสะอาดดวยน้ํา 

RO (Reverse Osmosis) 
4) การสกรีนสี 
 บางคร้ังตองนํากระจกผานการสกรีนสีและตีตราตามแบบของลูกคา 
5) การอบกระจกเทมเปอร โซนเทมเปอร 
 กระจกนิรภยัจะเปนกระจกท่ีมีความแข็งมากกวากระจกธรรมดาประมาณ 3 – 5 เทา และ

เม่ือเกิดการแตกจะเปนช้ินเล็ก ๆ ท่ีไมแหลมคม ไมกระจายและไมยอมใหวัสดุทะลุผานกระจกไดงาย ซ่ึงมา
จากกรรมวิธีในการอบกระจกดวยขดลวดความรอนท่ีใหอุณหภูมิสูงถึง 720 องศาเซลเซียส แลวทํา Heat 
Treatment โดยใชลมเปากระจกท้ัง 2 ดานอยางรวดเร็วเพื่อสรางสภาวะเคนอัด (Compression) บริเวณผิว
กระจก และสภาวะเคนดึง (Tension) ดานในเน้ือกระจก โดยกระจกเทมเปอรจะเปนกระจกท่ีเม่ือแตกจะ
เปนเม็ดเล็ก ๆ ท่ัวแผน จงึนําไปใชเปนกระจกดานหลัง และกระจกดานขางของรถยนต สําหรับกระจกโซน
เทมเปอรจะผานกระบวนการอบใหอุณหภมิูแบบพิเศษท่ีจะชวยปรับใหบริเวณตรงกลางแผนกระจก เม่ือ
เกิดการแตกจะมีเม็ดขนาดใหญกวากระจกเทมเปอรธรรมดา ซ่ึงจะทําใหผูขับข่ีรถยนตสามารถมองผานไป
ไดจึงนําไปใชเปนกระจกดานหนาของรถยนต 
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6) การตรวจสอบคุณภาพ 
 กระจกท่ีผานการอบแลวจะตองนํามาตรวจสอบคุณภาพและสุมทดสอบลักษณะการแตก

ของเม็ดกระจก เพื่อความปลอดภัยและใหเปนไปตามมาตรฐานขอกาํหนด 
7) การบรรจุและจัดสง 
 กระจกท่ีผานการตรวจสอบแลวจะถูกนํามาบรรจุ และขนสงตอไป 

 
 

                             

รับวัตถุดิบ

การตัดกระจก-ไฟฟา

การเจียร เจาะ ลาง

การสกรีนสี

การอบกระจกเทมเปอร 
โซนเทมเปอร

การตรวจสอบคุณภาพ

-ไฟฟา

-น้ํา
-ไฟฟา

การบรรจุและขนสง

-ไฟฟา

เศษกระจก

-นํ้าเสีย
-เศษกระจก

ความรอน

 
 
 

รูปท่ี 3.33 กระบวนการผลิตกระจกนิรภยั (เทมเปอร โซนเทมเปอร) 
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3.4.2 การวิเคราะหการใชทรัพยากร 
เปนการนําขอมูลจากผังกระบวนการผลิตมาจัดทําเปนตารางแจกแจงตามการใชทรัพยากร 

คือการใชวัตถุดิบ การใชน้ํา และการใชพลังงาน ของแตละกระบวนการผลิต แลวพิจารณาการใช
ทรัพยากรตาง ๆ ของแตละกระบวนการผลิตโดยใหน้ําหนักการใช ดังนี้ มาก =  ปานกลาง =  และ
นอย = ตามความเหมาะสมของการใชทรัพยากรในกระบวนการนั้น ๆ เพื่อใชพิจารณาในการคัดเลือก
สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงตอไป ในหัวขอท่ี 3.4.3 
 

3.4.2.1 การใชพลังงานไฟฟา 

ตารางท่ี 3.27 แสดงการวเิคราะหการใชพลังงานไฟฟา 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ 
ขนาด 
กิโลวัตต 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

1. สายการผลิตกระจก เคร่ืองตัด 22 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
 นิรภัยเทมเปอร เคร่ืองเจียร 5 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
 โซนเทมเปอร เคร่ืองเจียร 22 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองเจาะ 30 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองเจาะ 4 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองลาง 14 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองลาง 18 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองสกรีนสี 22 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 170 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร  143 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 195 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 251 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 400 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 450 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 475 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 530 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 570 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เตาอบเทมเปอร 580 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   

  
เตาอบเทมเปอร Glass 
Tech 

643 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00  

=มาก(มากกวา 300 กิโลวัตต) =ปานกลาง(50 – 300 กิโลวัตต) =นอย(นอยกวา 50 กิโลวัตต) 
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ตารางท่ี 3.27 (ตอ) 

ลําดับ
ท่ี 

พื้นท่ี / หนวยผลิต เคร่ืองจักร / อุปกรณ 
ขนาด 
กิโลวัตต 

ชวงเวลาทํางาน ตนทุน 

2. ท่ัวโรงงาน  เคร่ืองอัดอากาศ 1 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 2 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 3 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 4 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 5 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 6 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 7 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 8 75 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  เคร่ืองอัดอากาศ 9 75 สํารองใชงาน - 
  เคร่ืองอัดอากาศ 10 56  07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00  
  เคร่ืองอัดอากาศ 11 37 สํารองใชงาน - 
  เคร่ืองอัดอากาศ 12 11 สํารองใชงาน - 
  เคร่ืองอัดอากาศ 13 11 สํารองใชงาน - 
  ระบบน้ํา RO 54 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  หลอดไฟแสงสวาง 38 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   
  ระบบปรับอากาศ 544 07.30 – 16.15, 22.00 – 08.00   

รวม 5,970   
=มาก(มากกวา 300 กิโลวัตต) =ปานกลาง(50 – 300 กิโลวัตต) =นอย(นอยกวา 50 กิโลวัตต) 

 

การวิเคราะห 
จากการสํารวจปริมาณการใชไฟฟา พบวาในสายการผลิตกระจกเทมเปอร โซนเทมเปอร  

จะมีการใชพลังงานไฟฟามากท่ีสุดในสวนของเตาอบกระจก ไดแก เตาอบเทมเปอร การประหยดัพลังงาน
ท่ีเตาอบจะตองพิจารณาการควบคุมอุณหภมิู  การลดความรอนสูญเสียจากผนังเตา เปนตน จากการ
ตรวจสอบพบวาความรอนสูญเสียจากผนังเตามีไมมากนัก การควบคุมการทํางานของเตาจะใชพนกังาน
เปนผูควบคุมตองอาศัยความชํานาญและประสบการณสูง หากจะใชระบบควบคุมอัตโนมัติจะตอง
เปล่ียนเปนเตาอบชนิดใหมซ่ึงมีการลงทุนสูงเม่ือเทียบกับการลดตนทุน การใชพลังงานไฟฟาท่ีมีปริมาณ
รองลงมาไดแก การใชพลังงานไฟฟาในระบบอากาศอัด ซ่ึงมีการใชในการเปาทําความสะอาดและใชใน
ระบบควบคุมเคร่ืองจักรบางสวน จากการตรวจสอบพบวามีอากาศอัดร่ัวหลายบริเวณ การลดการสูญเสีย
จากการร่ัวของอากาศอัดจะมีคาใชจายในการปรับปรุงไมมากและจะชวยใหการใชพลังงานไฟฟาลดลง  
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3.4.3 การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 

การคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุงจะพิจารณาจากผลท่ีไดจากการ
วิเคราะหการใชทรัพยากรคือ วัตถุดิบ น้ํา และพลังงาน มากําหนดเปนหวัขอในรูปของพื้นท่ีการผลิต 
หนวยการผลิตหรือกิจกรรมท่ีจะดําเนินการ ท่ีมาของประเด็นปญหา และแนวทางการแกไขปรับปรุง เพื่อ
นําไปพิจารณาถึงความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และนําไปจัดทํารายละเอียดใน
การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในหวัขอท่ี 3.3.4 

 

3.4.3.1  สวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
 แสดงตามตารางดังนี ้

ตารางท่ี 3.28 แสดงการคัดเลือกสวนการผลิตท่ีเปนเปาหมายการปรับปรุง 
พื้นท่ี  หนวยผลิต / กจิกรรม ประเด็นปญหา แนวทางการแกไขปรับปรุง 

ทุกฝายในโรงงาน การใชอากาศอัดในการ
ผลิต 

มีการสูญเสียพลังงาน

ไฟฟาเนื่องจากมีอากาศ

อัดร่ัวในการผลิต 

ลดตนทุนสูญเปลาในระบบอากาศ

อัดโดยใชผังกระบวนการผลิต

สํารวจการใชงานของอากาศอัด  

คนหาจุดร่ัวและทําการแกไข 
 

3.4.3.2 ประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
ตารางท่ี 3.29 แสดงการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

รายละเอียดการพิจารณา 

ทางเทคนิค ทางเศรษฐศาสตร 

ลําดับ 

ท่ี 
มาตรการแกไขปรับปรุง 

สา
มา
รถ
ลด

กา
รใ
ชท

รัพ
ยา
กร

 

ไม
มีผ

ลก
ระ
ทบ

ดา
นก

าร
ผลิ

ต

แล
ะคุ

ณภ
าพ

งา
น 

ไม
มีผ

ลก
ระ
ทบ

ดา
นค

วา
ม

ปล
อด

ภยั
ใน
กา
รทํ

าง
าน

 

สา
มา
รถ
ดํา
เน
นิก

าร
ปฏิ

บัต
ิได
 

ระ
ยะ
เวล

าค
นืทุ

นเ
หม

าะ
สม

 

คุม
คา
ใน
กา
รล
งทุ

น 

สร
าง
ภา
พลั

กษ
ณที่

ดีใ
หกั

บ

อง
คก

ร 

คว
าม
เป
นไ
ปไ
ดใ
นก

าร
ปรั

บป
รุง

 

1. การใชพลังงานไฟฟา         
 ลดการร่ัวในระบบอากาศอัด         

=มาก = ปานกลาง =นอย 
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3.4.4 การจัดทํารายละเอียดในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
การจัดทําขอเสนอการปรับปรุงเพื่อเพิ่มศักยภาพการผลิต ซ่ึงเปนการลดการสูญเสีย

ทรัพยากรตาง ๆ ไดแก  
 

3.4.4.1 ลดการใชพลังงานไฟฟา 

ลดการร่ัวในระบบอากาศอัด 
การผลิตกระจกมีการใชงานอากาศอัด ในสวนตาง ๆ ไดแก 
1. เคร่ืองจักรของฝายผลิตกระจกรถยนตและกระจกอาคาร 
2. เคร่ืองจักรท่ีใชอากาศอัด 
3. ทุกกิจกรรมท่ีใชอากาศอัด 
เคร่ืองอัดอากาศของโรงงานท่ีใชอยูเปนประจํามีอยู 9 เคร่ือง และมีการทํางานอยู

ตลอดเวลา เม่ือตรวจสอบแลวพบวา มีตนทุนการใชพลังงานไฟฟาในการผลิตอากาศอัดสูงเนื่องจากมี
ปญหาอากาศอัดร่ัว 

จากการสํารวจพบวา ปญหาอากาศอัดร่ัวเปนปญหาท่ีสามารถควบคุมได โดยนํา
หลักการวิศวกรรมคุณคาเขามาปรับปรุงการใชงานของอากาศอัด 

 

วัตถุประสงค / เปาหมาย 
ลดการสูญเสียพลังงานไฟฟาในการผลิตอากาศอัด 

 

วิธีการแกไขปรับปรุง 
การลดตนทุนสูญเปลาในระบบอากาศอัดโดยใชผังกระบวนการผลิตสํารวจการใชงานของ

อากาศอัด  คนหาจุดร่ัวและทําการแกไข มีข้ันตอนดังนี ้
1. สํารวจการใชงานระบบอากาศอัดโดยใชผังกระบวนการผลิต เพื่อรวบรวมจุดใชงานท่ี

ตองทําการตรวจสอบการร่ัว 
2. ตรวจสอบการร่ัวของอากาศอัดโดยใชน้ําสบูเทลงท่ีตําแหนงของทอหรืออุปกรณท่ีสงสัย

วามีการร่ัวเกิดข้ึน ถาเกิดฟองอากาศแสดงวามีการร่ัวใหบันทึกตําแหนงจุดร่ัว และทําการแขวนปาย
สัญลักษณแสดง ณ ตําแหนงท่ีตรวจพบ 

3. หนวยงานซอมบํารุงหรือหนวยงานท่ีรับผิดชอบทําการซอมแซมจุดร่ัว โดยการเปล่ียน
วัสดุอุปกรณหรือปรับปรุงอุปกรณจนไมพบการร่ัวของอากาศอัด เพื่อใหไดประโยชนการใชงานจาก
อากาศอัดมากท่ีสุด 
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การคํานวณ 
ทําการปรับปรุงการร่ัวของอากาศอัดท้ังหมด 195 จุด ซ่ึงมีวิธีการประเมินการสูญเสียจากการ

ร่ัวของอากาศอัด ดังนี ้
1. อัตราการร่ัวตรง 
อัตราการร่ัวตรงจะเกิดจากรูร่ัวท่ีทอ เชน ทออากาศอัดเกดิสนิมผุกรอนทําใหเกิดรูร่ัวท่ีทอ 

หรือ เกิดการแตกราวท่ีทอ สามารถคํานวณอัตราการร่ัวตรงไดจากสูตร ดังนี ้
 

อัตราการร่ัวตรงของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที)   
 

= 
 
โดย    Z  =  ตัวประกอบในการอัดอากาศมีคาเทากับ 1 

R  =  คาคงท่ีของกาซเทากับ 287.1 จูล / (กิโลกรัม.เคลวิน) 
d  =  เสนผานศูนยกลางของขนาดรูร่ัว (มิลลิเมตร) 
C*  =  Critical Flow Factor เทากับ 0.6862 
CD  =  Discharge Coefficient เทากับ 0.9888 

 P1   =  ความดันอากาศสัมบูรณอางอิง (บาร) 
 PN  =  ความดันอากาศสัมบูรณขณะอยูในทอ (บาร) 
 T1  = อุณหภูมิสัมบูรณของอากาศเทากับ 293.15 เคลวิน (ท่ีสภาพอากาศอางอิง 20 

องศาเซลเซียส) 
 TN  =   อุณหภูมิศูนยสัมบูรณ 273.15 เคลวิน 
ตัวอยางการคํานวณ แสดงดงัภาคผนวก ก หนาท่ี ก-8 

…...(2) 

รูปท่ี 3.34  แสดงการตรวจสอบจุดท่ีมีการร่ัว      
                  ของระบบอากาศอัด 
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หรือสามารถคํานวณไดจากตารางอัตราการร่ัวตรงของอากาศอัดท่ีขนาดรูร่ัวและความดัน
ขนาดตาง ๆ ดงันี้ 
ตารางท่ี  3.30  แสดงอัตราการร่ัวตรงของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที) ผานรูร่ัวท่ีความดนัขนาดตาง ๆ 

Discharge of Free Air in Litre per second for various Orifice Diameter (mm.) Air Pressure 
(bar) 0.5 1 2 3 4 5 6 8 9.5 10 12.5 

1 0.08 0.32 1.27 2.86 5.09 7.96 11.46 20.37 28.73 31.83 49.74 
2 0.12 0.48 1.91 4.29 7.62 11.91 17.15 30.49 43.00 47.65 74.45 
3 0.16 0.63 2.54 5.71 10.15 15.86 22.85 40.61 57.27 63.46 99.15 
4 0.20 0.79 3.17 7.13 12.68 19.92 28.54 50.73 71.54 79.27 123.86 
5 0.24 0.95 3.80 8.56 15.21 23.77 34.23 60.85 85.81 95.09 148.57 
6 0.28 1.11 4.44 9.98 17.74 27.22 39.92 70.97 100.09 110.90 173.28 
7 0.32 1.27 5.07 11.40 20.27 31.68 45.62 81.10 114.36 126.71 197.99 
8 0.36 1.43 5.70 12.83 22.80 35.63 51.31 91.22 128.63 142.52 222.70 
9 0.40 1.58 6.33 14.25 25.33 39.58 57.00 101.34 142.90 158.34 247.40 
10 0.44 1.71 6.97 15.67 27.86 43.51 62.69 111.46 157.17 174.15 272.11 
11 0.47 1.90 7.60 17.10 30.39 47.49 68.39 121.58 171.44 189.96 296.82 
12 0.51 2.06 8.23 18.52 32.92 54.44 74.08 131.70 185.71 205.78 321.53 
13 0.55 2.22 8.86 19.94 35.45 55.40 79.77 141.82 199.99 221.59 346.24 
14 0.59 2.37 9.50 21.37 37.98 59.35 85.47 151.94 214.26 237.40 370.94 
15 0.63 2.53 10.13 22.79 40.51 63.30 91.16 162.06 228.53 253.22 395.65 

(ท่ีมา : หนังสือ เทคนิคการประหยดัพลังงานไฟฟาในอุตสาหกรรม, สํานักพิมพ ส.ส.ท.) 
 

2. อัตราการร่ัวซึม 
อัตราการร่ัวซึมไดแก รูร่ัวท่ีเกิดข้ึนบริเวณขอตอตางๆ จะสามารถคํานวณอัตราการร่ัวไดจาก

สูตร ดังนี้ 
อัตราการร่ัวซึมของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที)  

= )PP(d09445.0 atmg
2   

 d  = ขนาดเสนผานศูนยกลางรูร่ัว (มิลลิเมตร) 
 gP  = แรงดันอากาศอัด (บาร) 
 atmP  = 1.013 (ความดนับรรยากาศ) 

ตัวอยางการคํานวณ แสดงดงัภาคผนวก ก หนาท่ี ก-9 

…...(3) 
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หรือสามารถคํานวณไดจากตารางอัตราการร่ัวสําหรับจุดร่ัวซึม ดังนี ้
ตารางท่ี  3.31 แสดงอัตราการร่ัวซึมของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที) ผานรูร่ัวท่ีความดนัขนาดตาง ๆ 

Discharge of Free Air in Litre per second for various Orifice Diameter (mm) Air Pressure 
(bar) 0.5 1 2 3 4 5 6 8 9.5 10 12.5 

1 0.05 0.19 0.76 1.71 3.04 4.75 6.84 12.17 17.16 19.01 29.71 
2 0.07 0.28 1.14 2.56 4.55 7.11 10.24 18.21 25.68 28.46 44.47 
3 0.09 0.38 1.52 3.41 6.06 9.48 13.65 24.26 34.21 37.90 59.22 
4 0.12 0.47 1.89 4.26 7.58 11.84 17.05 30.30 42.73 47.35 73.98 
5 0.14 0.57 2.27 5.11 9.09 14.20 20.45 36.35 51.26 56.79 88.74 
6 0.17 0.66 2.65 5.96 10.60 16.56 23.85 42.39 59.78 66.24 103.50 
7 0.19 0.76 3.03 6.81 12.11 18.92 27.25 48.44 68.30 75.68 118.25 
8 0.21 0.85 3.41 7.66 13.62 21.28 30.65 54.48 76.83 85.13 133.01 
9 0.24 0.95 3.78 8.51 15.13 23.64 34.05 60.53 85.35 94.57 147.77 
10 0.26 1.04 4.16 9.36 16.64 26.00 37.45 66.57 93.88 104.02 162.53 
11 0.28 1.13 4.54 10.21 18.15 28.37 40.85 72.62 102.40 113.46 177.29 
12 0.31 1.23 4.92 11.06 19.67 30.73 44.25 78.66 110.92 122.91 192.04 
13 0.33 1.32 5.29 11.91 21.18 33.09 47.65 84.71 119.45 132.35 206.80 
14 0.35 1.42 5.67 12.76 22.69 35.45 51.05 90.75 127.97 141.80 221.56 
15 0.38 1.51 6.05 13.61 24.20 37.81 54.45 96.80 136.50 151.24 236.32 

(ท่ีมา : http://www.9engineer.com/ee_main/AirPressureLoss.htm) 
 

การคํานวณปริมาณการร่ัวของอากาศอัดเปนพลังไฟฟาท่ีใชในการผลิตอากาศอัดสามารถ
คํานวณไดจากขอมูลท่ีปายของเคร่ืองอัดอากาศขนาด 75 กิโลวัตต ซ่ึงสามารถผลิตอากาศอัดได 13.2 
ลูกบาศกเมตรตอนาที 

คิดเปนอัตราการร่ัวของอากาศอัด = 13.2  ลูกบาศกเมตร / นาที 

ดังนั้น อัตราการร่ัวของอากาศอัด = 
60

1000x2.13
      ลิตร/วินาที 

     = 220  ลิตร/วินาที 

คิดเปนอัตราพลังไฟฟา  =          
ลอัตราการไห

พลังไฟฟา  

แทนคาตาง ๆ ลงใน (4) จะไดเปน =           220
75   กิโลวัตต / (ลิตร/วินาที) 

     = 0.34   กิโลวัตต / (ลิตร/วินาที) 

…...(4) 
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ตัวอยางการคาํนวณ 

 จุดร่ัวตรงมีเสนผานศูนยกลางทอ 2 มิลลิเมตร ความดันอากาศอัด 7 บาร จํานวน 1 จดุ 
ปริมาณอากาศอัดร่ัวจากตารางท่ี 3.30   = 5.07  ลิตร/วินาที 
คิดเปนพลังไฟฟาท่ีใชในการผลิตอากาศอัด = 5.07 x 0.34 กิโลวัตต 
      = 1.7238 กิโลวัตต 
ทํางานวันละ 18 ช่ัวโมง  
พลังงานไฟฟาท่ีสูญเสียจากการร่ัว  = 1.7238 x 18 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/วัน 
      = 31.03  กิโลวัตต-ช่ัวโมง/วัน 

 จุดร่ัวซึมมีเสนผานศูนยกลางทอ 2 มิลลิเมตร ความดันอากาศอัด 7 บาร จํานวน 1 จุด 
ปริมาณอากาศอัดร่ัวจากตารางท่ี 3.31   = 3.03  ลิตร/วินาที 
คิดเปนพลังไฟฟาท่ีใชในการผลิตอากาศอัด = 3.03 x 0.34 กิโลวัตต 
      = 1.0302 กิโลวัตต 
พลังงานไฟฟาท่ีสูญเสียจากการร่ัว  = 1.0302 x 18 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/วัน 
      = 18.54  กิโลวัตต-ช่ัวโมง/วัน 

ตารางท่ี 3.32 แสดงการประเมินความสูญเสียการร่ัว 

พื้นท่ี 
ปริมาณอากาศอัด 

(ลิตร/ วินาที) 
พลังไฟฟา 
(กิโลวัตต) 

เวลาใชงานปกติตอวัน 
(ชม.) 

พลังงานไฟฟา 
สูญเสียตอวัน  

(กิโลวัตต–ชั่วโมง/วัน) 

จุดร่ัวซึมและจุดร่ัวตรง 

รวม 227.10 77.23  1,390.10 
ทํางานเดือนละ 26 วัน ดังนัน้พลังงานไฟฟาท่ีประหยัดได  

  =  1,390.10 x 26 x 12 กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 
 =  433,711.20  กิโลวัตต - ช่ัวโมง / ป 

คาไฟฟา 2.99 บาท / กิโลวัตต-ช่ัวโมง   
คาไฟฟาท่ีประหยัดได  =  433,711.20 x 2.99  บาท / ป 

  =  1,296,796   บาท / ป 
 

คาใชจายในการลงทุน 
คาใชจายในการปรับปรุงท้ังส้ิน  = 72,000  บาท 
ระยะเวลาในการคืนทุน 
  = (72,000 / 1,296,796) x 12 x 30 วัน  

          = 19.99  หรือประมาณ  20   วัน 



ตารางที่ 3.26 ตารางแสดงมาตรการแกไขปรับปรุงประโยชนการใชทรัพยากร 
ผลการดําเนินการ มูลคาการลดตนทุน 

ลําดับ
ที่ 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
หนวยผลิต / 
กิจกรรม 

ดํา
เน
ินก

าร
เส
ร็จ
แล

ว 

กํา
ลัง
ดาํ
เน
ินก

าร
 

ยัง
ไม

ได
ดํา
เน
นิก

าร
 

ปริมาณ   
(หนวย) 

มูลคา 
การประหยัด 

(บาท / ป) 

เงิน
ลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา 
คืนทุน 
(วัน) 

1. การใชพลังงานไฟฟา          
 1) ยกเลิกหนวยงานตัดมุมชิ้นงาน 10 องศา 

และงอปลาย 
ขึ้นรูปเย็น / - - 6,767.30 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 134,500 23,000 62 

 2) ลดการเดิน Blower ตัวเปลาของเตาเผา หลัง
การปดเตา 

เตาเผา / - - 9,965.28 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 17,040 - - 

2. การใชพลังงานเชื้อเพลิง          
 ลดการใชเชื้อเพลิงในการอุนเตา เตาเผาและเตาอบ / - - 98,280 ลิตร/ป 1,444,716 - - 

  รวม 1,596,256 23,000 - 

 
 
 
 
 



ตารางที่ 3.33 ตารางแสดงมาตรการแกไขปรับปรุงประโยชนการใชทรัพยากร 
ผลการดําเนินการ มูลคาการลดตนทุน 

ลําดับ
ที่ 

มาตรการแกไขปรับปรุง 
หนวยผลิต / 
กิจกรรม 

ดํา
เน
ินก

าร
เส
ร็จ
แล

ว 

กํา
ลัง
ดาํ
เน
ินก

าร
 

ยัง
ไม

ได
ดํา
เน
นิก

าร
 

ปริมาณ   
(หนวย) 

มูลคา 
การประหยัด 

(บาท / ป) 

เงิน
ลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา 
คืนทุน 
(วัน) 

1. การใชพลังงานไฟฟา          
 ลดการรั่วในระบบอากาศอัด ทั่วโรงงาน / - - 433,711.20 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 1,296,796 72,000 20 

  รวม 1,296,796 72,000 - 
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ภาคผนวก ก 
รายการคํานวณ คาความรอนจําเพาะ 

และคาคงท่ีตาง ๆ  
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ภาคผนวก ก 
รายการการคํานวณ คาความรอนจาํเพาะและคาคงที่ตาง ๆ  

 
1. ไฟฟา 

 การใชพลังงานไฟฟาในโรงงานอุตสาหกรรมจะใชระบบไฟฟากระแสไฟสลับ ซ่ึงไฟฟาจะ
ไหลสลับทิศกันภายในชวงเวลาท่ีแนนอนเปนจํานวนรอบ โดยจํานวนรอบของการไหลสลับใน 1 วินาที 
เรียกวา ความถ่ี มีหนวยเปน เฮิรตซ (Hz) สําหรับในประเทศไทย จะใชความถ่ีของกระแสไฟสลับเทากับ 
50 Hz  การคํานวณท่ีเกีย่วของกับพลังงานไฟฟา มีดังนี ้
 

1.1 พลังงานไฟฟา 
 พลังงานไฟฟา คือ ปริมาณงานท่ีพลังไฟฟาสามารถทําได ใชหนวยเปน วัตต.ช่ัวโมง สามารถ
คํานวณไดดงันี้ 
  E     =   P x h 
 โดย  E =   พลังงานไฟฟา (วัตต.ช่ัวโมง) 
   P =   พลังไฟฟา (วตัต) 
   h =   จํานวนช่ัวโมงทํางาน (ช่ัวโมง)  
 ตัวอยางการคาํนวณ 
 มอเตอรไฟฟาขนาด 10,000 วัตต  ทํางานวนัละ 8 ช่ัวโมง จะคํานวณพลังงานไฟฟาได ดังนี ้
   E = 10,000 x 8 วัตต.ช่ัวโมง 
    = 80,000  วัตต.ช่ัวโมง หรือ 80 กิโลวัตต.ช่ัวโมง 
 

1.2  พลังไฟฟาของเคร่ืองจักร 
 การวัดสมรรถนะหรือพลังไฟฟาของเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ จะแสดงดวยวัตต (W) ซ่ึง         
1 วัตตจะเทากบั 1 จูลตอวินาที  สามารถคํานวณพลังไฟฟาของเคร่ืองจักรไดดังนี ้

1) ระบบกระแสไฟสลับ 1 เฟส 
อุปกรณไฟฟาท่ีใชกระแสสลับ 1 เฟสไดแก หลอดไฟแสงสวาง เปนตน สามารถคํานวณ

พลังไฟฟาไดดังนี ้
           

โดย  P  =  พลังไฟฟาจริง (วัตต)  
  V  =  แรงดันไฟฟา (โวลต)  
  I =  กระแสไฟฟา (แอมแปร) 

………….(สมการที่ ก 1) 

………….(สมการที่ ก 2) 
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        Cos  =  ตัวประกอบพลังไฟฟา (Power factor) คือ คาสัมประสิทธ์ิท่ีบงบอก 

    ความตางเฟสระหวางแรงดนัไฟฟากับกระแสไฟฟา 
 ตัวอยางการคาํนวณ 
 หลอดไฟฟา วดัแรงดันได 220 โวลต วัดกระแสไฟฟาได 0.16 แอมแปร มีตัวประกอบ
พลังไฟฟา 0.95 จะคํานวณพลังไฟฟาไดดังนี้ 
  P = 220 x 0.16 x 0.95 วัตต  
   = 33.44   วัตต 

2) ระบบกระแสไฟสลับ 3 เฟส 
 อุปกรณไฟฟาท่ีใชกระแสสลับ 3 เฟสไดแก มอเตอรเหนีย่วนาํ 3 เฟส ขดลวดความรอน 
3 เฟส สามารถคํานวณพลังไฟฟาไดดังนี ้
     

                                                  
  ตัวอยางการคาํนวณ 
 มอเตอรไฟฟา วัดแรงดันได 380 โวลต วัดกระแสไฟฟาได 5.5 แอมแปร มีตัวประกอบ
พลังไฟฟา 0.85 จะคํานวณพลังไฟฟาไดดังนี้ 
  P = 0.85 วัตต  
    = 3,076.99  วัตต หรือ 3.08 กิโลวัตต 

 

1.3 พลังไฟฟาในระบบแสงสวาง 
การใชพลังไฟฟาในระบบแสงสวางควรพจิารณาจากพื้นท่ีและลักษณะการทํางาน คาความ

สวางท่ีตองการ การพิจารณาใชหลอดไฟฟาใหเหมาะสม ซ่ึงมีเกณฑพิจารณาไดตามตารางตอไปนี ้
 

ตารางท่ี ก 1 แสดงคุณสมบัติดานคุณภาพแสงของหลอดไฟฟาท่ีใชกันท่ัวไป  
(ขอมูลคุณสมบัติของหลอดไฟฟาไดจากผูผลิตรายหน่ึง  ซ่ึงหลอดไฟฟาจากผูผลิตรายอ่ืนก็มีลักษณะใกลเคียงกัน) 

หลอดไฟฟา ชนิด 
โทน
สี 

ขนาด 
(W) 

ดัชนีเทียบสี 
(CRI or Ra) 

อุณหภูมิสี 
ของแสง 

(K) 

คุณสมบัติท่ีสําคัญอ่ืน ๆ เชน 
ระยะเวลาอุนหลอด/รอจุดซํ้า 
การติดตั้ง และการหร่ีแสง 

หลอดไส GLS - 60, 100 100 2,700 
แสงมีความรอนสูง สวางทันที 
ติดต้ังงาย หร่ีแสงไดงาย  

Cap. - 50 100 3,000 หลอด 
ทังสเตน 
ฮาโลเจน 

D.E - 500, 1500 100 2,900 
หลอดแบบติดกับถวยใหแสงเย็น 
สวางทันที ติดต้ังงาย หร่ีแสงไดงาย 

………….(สมการที่ ก 3) 
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ตารางท่ี ก 1 (ตอ) 

หลอดไฟฟา ชนิด 
โทน
สี 

ขนาด 
(W) 

ดัชนีเทียบสี 
(CRI or Ra) 

อุณหภูมิสี 
ของแสง 

(K) 

คุณสมบัติท่ีสําคัญอ่ืน ๆ เชน 
ระยะเวลาอุนหลอด/รอจุดซํ้า 
การติดตั้ง และการหร่ีแสง 

ข้ัว
เกลียว 

WW 
CD 

15, 23 
15, 23 

82 
78 

2,700 
6,500 

สวางใน 2-3 วนิาที ติดต้ังงาย 
ขนาดใหญ หนัก บางรุนหร่ีแสงได 

หลอดคอมแพค 
ฟลูออเรสเซนต ข้ัว

เสียบ 

I 
WW 
CW 
CD 

11, 18 
11, 18 
11, 18 
11, 18 

82 
82 
82 
80 

2,700 
3,000 
4,000 
6,500 

สวางใน 2-3 วนิาที ตองติดต้ัง 
บัลลาสตและขาหลอดท่ีใชเฉพาะ 
ขนาดยาว แตมีท่ีออกแบบใหส้ัน 
บางรุนหร่ีแสงได 

STD 
CW 
D 

18, 36 
18, 36 

63 
72 

4,100 
6,200 

สวางใน 2-3 วนิาที ตองมีบัลลาสต 
ขนาดยาว หนกั บางรุนหร่ีแสงได 

หลอด 
ฟลูออเรสเซนต Super 

80 

WW 
CW 
CD 

18, 36 
18, 36 
18, 36 

85 
85 
85 

3,000 
4,000 
6,500 

สวางใน 2-3 วนิาที ตองมีบัลลาสต 
ขนาดยาว หนกั หร่ีแสงไดโดยใช 
เคร่ืองหร่ีไฟ 

หลอด ML - 250 63 3,400 รอเฉพาะจุดซํ้า 3-6 นาที ติดต้ังงาย 
แสงจันทร 

(หลอดไอปรอท 
ความดันสูง) 

HPL-N 
- 
 

80 
125 
250 
400 

48 
46 
40 
40 

4,300 
4,100 
4,100 
3,900 

อุนหลอด 3-7 นาที  
รอจุดซํ้า 3-6 นาที 
ตองมีบัลลาสต และคารปาซิเตอร 

MH-TD W 
N 

70, 150 
70, 150 

75 
80, 85 

3,000 
4,200 

อุนหลอด 1 นาที  
รอจุดซํ้า 10-15 นาที  
ตองมีอิกนิเตอรดวย 

หลอดเมทัล 
ฮาไลด 

HPI-T - 
250 
400 

65 
65 

4,600 
4,500 

อุนหลอด 2-3 นาที  
รอจุดซํ้า 10 นาที ตองมีอิกนเิตอรดวย 

SDW-T - 100 83 2,500 
SON - 70,150 25 1,950 
SON-H - 220, 350 25 2,000 

หลอด
โซเดียม 

ความดันสูง 
SON-T - 250, 400 25 1,950 

อุนหลอด 3-5 นาที รอจุดซํ้า 1 นาที 
ตองมีอิกนิเตอรดวย 

หลอด
โซเดียม 

ความดันตํ่า 
SOX - 

55, 90, 
180 

0 1,800 
อุนหลอด 10-13 นาที  
รอจุดซํ้า 1-2 นาที ตองมีอิกนิเตอร
ดวย 
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ตารางท่ี ก 2 แสดงคุณสมบัติดานคาใชจายของหลอดไฟฟาท่ีใชกันท่ัวไป 

หลอดไฟฟา ชนิด 
ขนาด 
(W) 

วัตตรวม 
บัลลาสต 
แกนเหล็ก 

ปริมาณ 
ฟลักซ 

สองสวาง (lm) 

ประสิทธิภาพ 
(lm/W) 

อายุงาน
(ชม.) 

ราคา* 
(บาท) 

คาเส่ือม 
ตอ 

พันชั่วโมง 

หลอดไส GLS 
60 
100 

- 
730 

1,380 
12.17 
13.80 

1,000 
1,000 

16.2 
16.2 

16.20 
16.20 

Cap. 50 - 950 16.10 3,000 90 30.00 
หลอดทังสเตน 

ฮาโลเจน D.E. 
500 
1500 

- 
9,660 
36,300 

19.32 
24.20 

2,000 
2,000 

117 
306 

58.50 
153.00 

ข้ัว
เกลียว 

15 
23 

- 
760 

1,350 
50.67 
58.70 

8,000 
12,000 

297 
531 

37.13 
44.25 หลอดคอมแพค 

ฟลูออเรสเซนต ข้ัว
เสียบ 

11 
18 

16 
26 

900 
1,200 

56.25 
46.15 

8,000 
10,000 

117 
243 

14.63 
24.30 

STD 
18 
36 

28 
46 

1,030 
2,600 

36.79 
56.52 

10,000 
10,000 

40.5 
46.8 

4.05 
4.68 หลอด 

ฟลูออเรสเซนต Super 
80 

18 
36 

28 
46 

1,300 
3,250 

46.43 
70.65 

13,000 
13,000 

58.5 
67.5 

4.50 
5.19 

ML 250  5,500 21.15 8,000 459 57.38 
หลอด 

แสงจันทร 
(หลอดไอปรอท 
ความดันสูง) 

HPL-N 

80 
125 
250 
400 

90 
136 
269 
423 

3,700 
6,200 
12,700 
22,000 

41.11 
45.59 
47.21 
52.01 

20,000 
20,000 
15,000 
15,000 

189 
207 
477 
684 

9.45 
10.35 
31.80 
45.60 

MH-TD 
70 
150 

86 
170 

5,700 
12,900 

66.28 
75.88 

9,000 
9,000 

1,530 
1,530 

170.00 
170.00 หลอดเมทัล 

ฮาไลด 
HPI-T 

250 
400 

263 
415 

19,000 
35,000 

72.24 
84.34 

20,000 
20,000 

1,782 
1,782 

89.10 
89.10 

SDW-T 100 108 5,000 46.30 10,000 2,025 202.50 

SON 
70 
150 

81 
172 

5,600 
16,000 

69.14 
93.02 

20,000 
20,000 

720 
1,215 

36.00 
60.75 

หลอดโซเดียม 
ความดันสูง 

SON-H 
220 
350 

239 
373 

20,000 
34,000 

83.68 
91.15 

20,000 
20,000 

1,260 
1,503 

63.00 
75.15 
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101)-(k
1])/P)[(Pqk)(P(i k)1)/(i(k

12v11


 

ตารางท่ี ก 2 (ตอ) 

หลอดไฟฟา ชนิด 
ขนาด 
(W) 

วัตตรวม 
บัลลาสต 
แกนเหล็ก 

ปริมาณ 
ฟลักซ 

สองสวาง (lm) 

ประสิทธิภาพ 
(lm/W) 

อายุงาน
(ชม.) 

ราคา* 
(บาท) 

คาเส่ือม 
ตอ 

พันชั่วโมง 
หลอดโซเดียม 
ความดันสูง  

(ตอ) 
SON-T 

250 
400 

280 
427 

28,000 
48,000 

100.00 
112.41 

20,000 
20,000 

990 
1,080 

49.50 
54.00 

หลอดโซเดียม 
ความดันตํ่า 

SOX 
 

55 
90 
180 

80 
125 
215 

7,800 
13,000 
32,500 

97.50 
104.00 
151.16 

18,000 
18,000 
18,000 

1,260 
1,620 
2,610 

70.00 
90.00 
145.00 

 

แนวทางการเลือกใชหลอดไฟฟางาย ๆ คือ ไมควรใชหลอดไสในการใหแสงสวางท่ัวไป 
ควรใชหลอดฟลูออเรสเซนตเปนหลักในการติดต้ังไฟสองลง (Down light) หรือโคมฉาย (Flood light) 
ในหองโถงใหญควรใชหลอด HID เปนตนกําเนดิแสงหลัก 

การจะเปล่ียนชนิดหลอดไฟฟาควรคิดคํานวณอยางรอบคอบถึงคาใชจายรวมท้ังระบบ 
อยางไรก็ดี  หากไดมีการตัดสินใจเปล่ียนชนิดหลอดไฟฟาก็ไมควรเปล่ียนท้ังหมดทันทีทันใด  ควร
กําหนดพื้นท่ีทดลองสวนหนึง่กอน เพื่อทดสอบผลการใชงานจริงและการยอมรับของผูทํางานกอน 

 

1.4 พลังไฟฟาในระบบอากาศอัด 
 การใชอากาศอัดไดมีการนํามาใชอยางกวางขวางเนื่องจากการผลิตและสงอากาศอัดทําได
งาย สะสมพลังงานในถังเกบ็ได การร่ัวของอากาศอัดไมเปนอันตรายและไมมีมลพษิ เคร่ืองอัดอากาศจะ
ใชพลังไฟฟาในการผลิตอากาศอัด ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี ้
 

พลังไฟฟาท่ีใชตอปริมาณอากาศอัด  (กิโลวัตต / ลิตรตอวินาที) 
      
     =              
  
 โดย   i  =  จํานวนข้ันตอนการอัด = 1 
  k =  คาอัตราสวนความรอนจําเพาะของอากาศ = 1.4  
  P1  =  ความดันอากาศสัมบูรณดานเขา = (1.013 กโิลกรัมตอตารางเซนติเมตร) 
  P2  =  ความดันอากาศสัมบูรณท่ีผลิต (กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร) 
    qV1 =  อัตราการไหลของอากาศ  ( 1 ลิตร/วินาที) 

………….(สมการที่ ก 4) 
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101)-(1.4
1]1.4)(1.013(1 1.4)1)/(1(1.4013)[(9.013/1.


 )10

 ตัวอยางการคาํนวณ 
 พลังไฟฟาท่ีใชในการผลิตอากาศอัดท่ีความดัน 8 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตรและมีปริมาณ
ความตองการอากาศอัด 10 ลิตรตอวินาที โดยกําหนดใหเคร่ืองอัดอากาศมีข้ันตอนการอัด 1 ข้ัน 
 จะสามารถคํานวณไดดังนี ้
 จากสมการท่ี ก 4 จะได 
  i  =  1 
  k =  1.4  
  P1  =  1.013 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 
  P2  =  8 + 1.013 = 9.013 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 
   qV1 =  10 ลิตร / วินาที 

พลังไฟฟาท่ีใชตอปริมาณอากาศอัด  (กิโลวัตต / ลิตรตอวินาที) 
      
     =              
   = 3.075 กิโลวัตต / ลิตรตอวินาที 
 

หรือหาพลังไฟฟาท่ีใชตอปริมาณอากาศอัดไดจากตารางตอไปนี ้
ตารางท่ี ก 3 แสดงพลังไฟฟาท่ีใชตอปริมาณอากาศอัด 

พลังไฟฟาท่ีใชตอปริมาณอากาศอัด (กิโลวัตต/ลิตร/วินาที) 

จํานวนขั้นตอนการอัด 
ความดันเกจของ
อากาศอัด (บาร) 

i = 1 i = 2 i = 3 
0.5 0.0431 0.0418 0.0414 
1.0 0.0769 0.0731 0.0719 
1.5 0.1051 0.0983 1.0961 
2.0 0.1295 0.1195 0.1164 
2.5 0.1513 0.1379 0.1337 
3.0 0.1719 0.1541 0.1490 
3.5 0.1888 0.1687 0.1626 
4.0 0.2053 0.1820 0.1750 
4.5 0.2208 0.1942 0.1862 
5.0 0.2352 0.2054 0.1966 
5.5 0.2488 0.2159 0.2062 
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ตารางท่ี ก 3 (ตอ) 
(ท่ีม

า : 
กระบวนก
ารและ
เทคนิคการ
ลด
คาใชจาย
พลังงาน
สําหรับ
อาคารและ
โรงงาน
อุตสาหกร
รม, 

  
วัชระ 
ม่ังวิทิต
กุล) 
 

 การสูญเสียใ
1) อั

ต
ร

าการร่ัวตรง 
อัตราการร่ัวตรงจะเกิดจากรูร่ัวท่ีทอ เชนทอลมเกิดสนิมกัดรอนทําใหเกิดรูร่ัวท่ีทอ หรือ 

เกิดการแตกราวท่ีทอ   จะสามารถคํานวณอัตราการร่ัวตรงไดจากสูตร ดังนี ้
อัตราการร่ัวตรงของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที) 

   
   = 

โดย    Z  =  ตัวประกอบในการอัดอากาศ เทากับ 1 
   R  =  คาคงท่ีของกาซเทากับ 287.1 จูล / (กิโลกรัม.เคลวิน) 
   d  =  เสนผานศูนยกลางของขนาดรูร่ัว (มิลลิเมตร) 

พลังไฟฟาท่ีใชตอปริมาณอากาศอัด (กิโลวัตต/ลิตร/วินาที) 

จํานวนขั้นตอนการอัด 
ความดันเกจของ
อากาศอัด (บาร) 

i = 1 i = 2 i = 3 
6.0 0.2617 0.2258 0.2152 
6.5 0.2740 0.2350 0.2236 
7.0 0.2856 0.2437 0.2316 
7.5 0.2968 0.2520 0.2390 
8.0 0.3075 0.2599 0.2461 
8.5 0.3178 0.2674 0.2529 
9 0.3277 0.2746 0.2529 

9.5 0.3373 0.2841 0.2655 
10 0.3465 0.2880 0.2714 

10.5 0.3555 0.2944 0.2770 
11 0.3641 0.3005 0.2825 

11.5 0.3726 0.3064 0.2877 
12 0.3808 0.3121 0.2928 

12.5 0.3887 0.3176 0.2997 
13 0.3965 0.3229 0.3024 
14 0.4114 0.3332 0.3114 
15 0.4257 0.3428 0.3198 

………….(สมการที่ ก 5) 
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   C*  =  Critical Flow Factor เทากับ 0.6862 
   CD =  Discharge Coefficient เทากับ 0.9888 
  P1   =  ความดันอากาศสัมบูรณอางอิง (กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร) 
  PN  =  ความดันอากาศสัมบูรณขณะอยูในทอ (กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร) 
  T1  =  อุณหภูมิศูนยสัมบูรณของอากาศเทากับ 293.15 เคลวิน (ท่ีสภาพอากาศ
อางอิง 20 องศาเซลเซียส) 
  TN  =  อุณหภูมิศูนยสัมบูรณ  273.15 เคลวิน 
 ตัวอยางการคาํนวณ 
 รูร่ัวขนาดเสนผานศูนยกลาง 1 มิลลิเมตร ท่ีความดันอากาศอัดใชงาน 4 กิโลกรัมตอ
ตารางเซนติเมตร จะสามารถคํานวณอัตราการร่ัวตรงของอากาศอัดไดดังนี ้

จากสมการท่ี ก 5 จะได 
  Z  =   1 

   R  =   287.1 จูล / (กโิลกรัม.เคลวิน) 
   d  =   1 มิลลิเมตร 
   C*  =  0.6862 
   CD  =  0.9888 
  P1   =  1.013 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 
  PN  =  4 + 1.013 = 5.013 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 
  T1  = 293.15 เคลวิน (ท่ีสภาพอากาศอางอิง 20 องศาเซลเซียส) 
  TN  =  273.15 เคลวิน 

อัตราการร่ัวตรงของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที) 
   

   = 
 

 =  0.79 ลิตรตอวินาที 
 

หรือสามารถคํานวณอัตราการร่ัวตรงของอากาศอัดท่ีขนาดรูร่ัวและความดันขนาดตาง ๆ 
ไดจากตารางท่ี ก 4 ดังนี ้

 
ตารางท่ี ก 4 แสดงอัตราการร่ัวตรงของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที) ผานรูร่ัวท่ีความดนัขนาดตาง ๆ 

Discharge of Free Air in Litre per second for various Orifice Diameter (mm) Air Pressure 
(bar) 0.5 1 2 3 4 5 6 8 9.5 10 12.5 
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1 0.08 0.32 1.27 2.86 5.09 7.96 11.46 20.37 28.73 31.83 49.74 
2 0.12 0.48 1.91 4.29 7.62 11.91 17.15 30.49 43.00 47.65 74.45 
3 0.16 0.63 2.54 5.71 10.15 15.86 22.85 40.61 57.27 63.46 99.15 
4 0.20 0.79 3.17 7.13 12.68 19.92 28.54 50.73 71.54 79.27 123.86 
5 0.24 0.95 3.80 8.56 15.21 23.77 34.23 60.85 85.81 95.09 148.57 
6 0.28 1.11 4.44 9.98 17.74 27.22 39.92 70.97 100.09 110.90 173.28 
7 0.32 1.27 5.07 11.40 20.27 31.68 45.62 81.10 114.36 126.71 197.99 
8 0.36 1.43 5.70 12.83 22.80 35.63 51.31 91.22 128.63 142.52 222.70 
9 0.40 1.58 6.33 14.25 25.33 39.58 57.00 101.34 142.90 158.34 247.40 
10 0.44 1.71 6.97 15.67 27.86 43.51 62.69 111.46 157.17 174.15 272.11 
11 0.47 1.90 7.60 17.10 30.39 47.49 68.39 121.58 171.44 189.96 296.82 
12 0.51 2.06 8.23 18.52 32.92 54.44 74.08 131.70 185.71 205.78 321.53 
13 0.55 2.22 8.86 19.94 35.45 55.40 79.77 141.82 199.99 221.59 346.24 
14 0.59 2.37 9.50 21.37 37.98 59.35 85.47 151.94 214.26 237.40 370.94 
15 0.63 2.53 10.13 22.79 40.51 63.30 91.16 162.06 228.53 253.22 395.65 

(ท่ีมา : หนังสือ เทคนิคการประหยดัพลังงานไฟฟาในอุตสาหกรรม, สํานักพิมพ ส.ส.ท.) 
 

2) อัตราการร่ัวซึม 
อัตราการร่ัวซึมไดแก รูร่ัวท่ีเกิดข้ึนบริเวณขอตอตางๆ จะสามารถคํานวณอัตราการร่ัวได

จากสูตร ดังนี ้
อัตราการร่ัวซึมของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที)  

  = )PP(109445.0 atmg

2   

โดย d = ขนาดเสนผานศูนยกลางทอ (มิลลิเมตร) 

 Pg = ความดันอากาศอัด (กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร) 
 Patm= ความดันอากาศสัมบูรณอางอิง 1.013 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 
 ตัวอยางการคาํนวณ 
 รูร่ัวขนาดเสนผานศูนยกลางทอ 1 มิลลิเมตร ท่ีความดันอากาศอัดใชงาน 4 กิโลกรัมตอ
ตารางเซนติเมตร จะสามารถคํานวณอัตราการร่ัวซึมของอากาศอัดไดดงันี้ 
 
 จากสมการท่ี ก 6 จะได 

 d = 1 มิลลิเมตร 

 Pg = 4 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 

………….(สมการที่ ก 6) 
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 Patm= 1.013 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 
อัตราการร่ัวซึมของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที)  

  = )013.14(109445.0 2   
  = 0.47  ลิตรตอวินาที 

หรือสามารถคํานวณอัตราการร่ัวซึมของอากาศอัดท่ีขนาดรูร่ัวและความดันขนาดตาง ๆ 
ไดจากตารางท่ี ก 5 ดังนี ้
ตารางท่ี ก 5 แสดงอัตราการร่ัวซึมของอากาศอัด (ลิตรตอวินาที) ผานรูร่ัวท่ีความดันขนาดตาง ๆ 

Discharge of Free Air in Litre per second for various Orifice Diameter (mm) Air Pressure 
(bar) 0.5 1 2 3 4 5 6 8 9.5 10 12.5 

1 0.05 0.19 0.76 1.71 3.04 4.75 6.84 12.17 17.16 19.01 29.71 
2 0.07 0.28 1.14 2.56 4.55 7.11 10.24 18.21 25.68 28.46 44.47 
3 0.09 0.38 1.52 3.41 6.06 9.48 13.65 24.26 34.21 37.90 59.22 
4 0.12 0.47 1.89 4.26 7.58 11.84 17.05 30.30 42.73 47.35 73.98 
5 0.14 0.57 2.27 5.11 9.09 14.20 20.45 36.35 51.26 56.79 88.74 
6 0.17 0.66 2.65 5.96 10.60 16.56 23.85 42.39 59.78 66.24 103.50 
7 0.19 0.76 3.03 6.81 12.11 18.92 27.25 48.44 68.30 75.68 118.25 
8 0.21 0.85 3.41 7.66 13.62 21.28 30.65 54.48 76.83 85.13 133.01 
9 0.24 0.95 3.78 8.51 15.13 23.64 34.05 60.53 85.35 94.57 147.77 
10 0.26 1.04 4.16 9.36 16.64 26.00 37.45 66.57 93.88 104.02 162.53 
11 0.28 1.13 4.54 10.21 18.15 28.37 40.85 72.62 102.40 113.46 177.29 
12 0.31 1.23 4.92 11.06 19.67 30.73 44.25 78.66 110.92 122.91 192.04 
13 0.33 1.32 5.29 11.91 21.18 33.09 47.65 84.71 119.45 132.35 206.80 
14 0.35 1.42 5.67 12.76 22.69 35.45 51.05 90.75 127.97 141.80 221.56 
15 0.38 1.51 6.05 13.61 24.20 37.81 54.45 96.80 136.50 151.24 236.32 

(ท่ีมา : http://www.9engineer.com/ee_main/AirPressureLoss.htm) 
 
 
 
2. เชื้อเพลิง 

 การใชเช้ือเพลิงในโรงงานอุตสาหกรรมจะใชในการใหความรอนในกระบวนการผลิต ซ่ึง
เช้ือเพลิงแตละชนิดจะมีคาความรอนท่ีแตกตางกัน ดังแสดงในตารางท่ี ก 6 
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 ตารางท่ี ก 6 คาความรอนของเช้ือเพลิง 
ลําดับ ชนิดเช้ือเพลิง คาความรอน หนวย 

1 กาซธรรมชาติ 1.04 เมกะจูลตอลูกบาศกฟุต 
2 กาซปโตรเลียมเหลว 50.23 เมกะจูลตอกิโลกรัม 
3 น้ํามันเตาเกรดเอ 38.18 เมกะจูลตอลิตร 
4 น้ํามันเตาเกรดซี 41.28 เมกะจูลตอลิตร 
5 น้ํามันดีเซล 36.42 เมกะจูลตอลิตร 
6 ถานหิน 26.37 เมกะจูลตอกิโลกรัม 
7 ฟน 15.99 เมกะจูลตอกิโลกรัม 
8 ข้ีเล่ือย (ข้ีกบ) 10.88 เมกะจูลตอกิโลกรัม 
9 แกลบ 14.75 เมกะจูลตอกิโลกรัม 
10 กะลาปาลม 18.267 เมกะจูลตอกิโลกรัม 
11 ไฟฟา 3.6 เมกะจูลตอกิโลวัตต-ช่ัวโมง 

 
2.1  หลักการแลกเปล่ียนความรอน 

 ความรอนท่ีถายเทจากของไหล 1 (ของไหลรอน) ไปสูของไหล 2 (ของไหลเยน็) หาไดจาก 

  

   

 โดย   คือ ปริมาณการไหลของ ของไหล 1 และ 2 (กิโลกรัม / วินาที) 
    คือ เอนทาลปของ ของไหลดานเขา (กิโลจูล/กโิลกรัม) 
 คือ เอนทาลปของ ของไหลดานออก (กิโลจูล/กิโลกรัม) 

 หรือ 

   

 โดย        คือ อุณหภูมิของ ของไหลดานเขา (องศาเคลวนิหรือองศา
เซลเซียส) 

………….(สมการที่ ก 7) 

………….(สมการที่ ก 8) 
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 คือ อุณหภูมิของ ของไหลดานออก (องศาเคลวินหรือองศาเซลเซียส) 
 คือ ความรอนจําเพาะของ ของไหล 1 และ 2 (กิโลจูล / กิโลกรัม-องศาเคลวิน) 

 
สามารถหาคาความรอนจําเพาะของสารไดจากตารางท่ี ก 7 

 ตารางท่ี ก 7 คาความรอนจําเพาะของสารตาง ๆ 

ลําดับ ชนิด 
คาความรอนจาํเพาะ (c)  

(กิโลจูล/กิโลกรัม-เคลวิน) 
1 น้ํา 4.19 
2 ไอน้ําความรอนยิ่งยวด 2.09 
3 อากาศ 1.004 
4 เหล็ก 0.477 
5 ทองแดง 0.385 
6 อลูมิเนียม 0.9 
7 ตะกัว่ 0.128 
8 เงิน 0.235 
9 แอมโมเนีย 4.8 

 
ตัวอยางการคาํนวณ 

 เตาเผาเหล็กแทง (Reheating Furnace) เพื่อนําไปรีดเปนเหล็กเสน ใชน้าํมันเตาเกรดซีเปน
เช้ือเพลิง มีประสิทธิภาพ 80 เปอรเซ็นต  อุณหภูมิใชงาน 1,250 องศาเซลเซียส ใชพลังงานความรอน 
6,000 กิโลวัตต อุณหภูมิอากาศปอนเทากบั 30 องศาเซลเซียส ถาเปล่ียนหัวเผาธรรมดามาใชหวัเผาชนิด
นําความรอนท้ิงมาอุนอากาศภายในตัวเอง สามารถอุนอากาศปอนใหมีอุณหภูมิ 650 องศาเซลเซียส 
(คุณสมบัติจากผูจําหนายหวัเผา) จะประหยัดพลังงานไดดังนี ้

จากสมการท่ี ก 8    

       6,000   =   (1,250 – 30) 

          =  4.92  กิโลวัตต/องศาเซลเซียส  
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พลังงานท่ีประหยัดได Q =  4.92 (650 – 30) กิโลวัตต 
      = 3,050.40  กิโลวัตต 

ประหยดัเช้ือเพลิงได  =  3,050.40 x 3.6 / (0.80 x 41.28)     ลิตร/ช่ัวโมง 
      =  332.53  ลิตร/ช่ัวโมง 
 
 
 
 
 
3.  ตารางการแปลงหนวยทางวิศวกรรม 
ตารางท่ี ก 8 ตารางแปลงหนวยความดัน 

หนวยตองการ 

หนวยเดิม 
ปอนด/
ตารางนิ้ว 

(psi) 

กิโลปาสคาล
(kPa) 

ออนซ/ 
ตารางนิ้ว 

มิลลิเมตร
ปรอท 

กิโลกรัม/
ตาราง

เซนติเมตร 
นิ้วน้ํา นิ้วปรอท ฟุตน้ํา บาร 

ปอนด/
ตารางนิ้ว 

(psi) 
- 6.8948 16 51.7 0.0703 27.68 2.036 2.307 0.069 

กิโลปาสคาล
(kPa) 

0.145 - 2.3207 7.503 0.0102 4.014 0.2952 0.335 0.01 

ออนซ/
ตารางนิ้ว 

0.0625 0.4309 - 3.23 0.004395 1.73 0.127 0.144 0.0043 

มิลลิเมตร
ปรอท 

0.0193 0.1333 0.3094 - 0.00136 0.5354 0.0394 0.045 0.0013 

กิโลกรัม/ 
ตาราง

เซนติเมตร 
14.22 98.09 228 735.6 - 393.7 28.96 32.81 0.9809 

นิ้วน้ํา 0.0361 0.2491 0.578 1.865 0.00254 - 0.0735 0.083 0.0025 
นิ้วปรอท 0.4912 3.387 7.86 25.4 0.03453 13.6 - 1.133 0.0339 
ฟุตน้ํา 0.4335 2.989 6.928 22.42 0.0305 12 0.8826 - 0.029 
บาร 14.5 100 232.072 750.188 1.0195 401.445 29.525 33.46 - 

หมายเหต ุความดันสัมบูรณ = ความดันเกจ + 14.74 ปอนด/ตารางนิ้ว (psi)  
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                            หรือ             ความดันเกจ + 101.325 กิโลปาสคาล (kPa) 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี ก 9 ตารางแปลงหนวยปริมาตร 

หนวยตองการ 
หนวยเดิม ลูกบาศก

นิ้ว 
ลูกบาศก
ฟุต 

ลูกบาศก
เซนติเมตร 

แกลลอน 
(US) 

แกลลอน 
(Imp) 

ลิตร ออนซ 
ลูกบาศก
เมตร 

ลูกบาศกนิว้ - 0.00058 16.387 0.00433 0.0036 0.016 0.55 0.000016 
ลูกบาศกฟุต 1728 - 2832 7.481 6.229 28.32 957.5 0.028 
ลูกบาศก
เซนติเมตร 

0.06102 0.000035 - 0.00026 0.0002 0.001 0.034 0.000001 

แกลลอน US) 231 0.13368 3785.4 - 0.833 3.785 128 0.0038 
แกลลอน (Imp) 277.42 0.16054 4546 1.2 - 4.55 153.7 0.0045 

ลิตร 61.024 0.03531 1000 0.2642 0.22 - 33.8 0.001 
ออนซ 1.805 0.00104 29.58 0.0078 0.0065 0.03 - 0.00003 

ลูกบาศกเมตร 61024 35.31 1000000 264.2 220 1000 33814 - 
 

ตารางท่ี ก 10 ตารางแปลงหนวยอัตราการไหล (กาซ) 
หนวยตองการ 

หนวยเดิม 
ลูกบาศกฟุต/นาที ลูกบาศกเมตร/วินาที ลิตร/วินาที 

ลูกบาศกฟุต/นาที - 0.0004719 0.4719 
ลูกบาศกเมตร/วินาที 2119 - 1000 

ลิตร/วินาที 2.119 0.001 - 
 

ตารางท่ี ก 11 ตารางแปลงหนวยอัตราการไหล (ของเหลว) 
หนวยเดิม หนวยตองการ 
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ลูกบาศกฟุต/
นาที 

แกลลอน/นาที 
(US GPM) 

แกลลอน/นาที 
(Imp GPM) 

ลิตร/วินาที 
ลูกบาศกเมตร/

ช่ัวโมง 
ลูกบาศกฟุต/นาที - 7.482 6.23 0.4719 1.6992 
แกลลอน/นาที  

(US GPM) 
0.13368 - 0.8327 0.063 0.2271 

แกลลอน/นาที  
(Imp GPM) 

0.1605 1.2009 - 0.0728 0.2727 

ลิตร/วินาที 2.119 15.85 13.2 - 3.6 
ลูกบาศกเมตร/ช่ัวโมง 0.59 4.403 3.666 0.28 - 
ตารางท่ี ก 12  ตารางแปลงหนวยพลังงาน/งาน 

หนวยตองการ 
หนวยเดิม 

บีทีย ู กิโลวัตต-ช่ัวโมง แคลอร่ี จูล 
บีทีย ู - 0.0003 252 1055 

กิโลวัตต-ช่ัวโมง 3412 - 860000 3600000 
แคลอร่ี 0.004 0.0000012 - 4.19 
จูล 0.00095 0.0000003 0.239 - 

 

ตารางท่ี ก 13 ตารางแปลงหนวยแรง 
หนวยตองการ 

หนวยเดิม 
แรงปอนด แรงกิโลกรัม นิวตัน 

แรงปอนด - 0.4536 4.45 
แรงกิโลกรัม 2.205 - 9.81 

นิวตัน 0.225 0.102 - 
 

ตารางท่ี ก 14 ตารางแปลงหนวยกําลัง 
หนวยตองการ 

หนวยเดิม 
บีทีย/ูช่ัวโมง กําลังมา 

กําลังมา 
หมอไอน้ํา 

ตันความเย็น กิโลวัตต 

บีทีย/ูช่ัวโมง - 0.00039 0.00003 0.000083 0.00029 
กําลังมา 2546.4 - 0.07605 0.2121 0.7457 

กําลังมาหมอไอน้ํา 33520 13.15 - 2.793 9.803 
ตันความเย็น 12000 4.715 0.358 - 3.516 
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กิโลวัตต 3414.2 1.341 0.102 0.2844 - 
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ภาคผนวก  ข 
การจัดการ การใชไฟฟา 

 

1.  การกําหนดประเภทผูใชไฟฟา 
นับต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2543 เปนตนมา การไฟฟาไดเรียกเก็บคาไฟฟาจากผูใชไฟฟา

ท้ังหลายตามอัตราคาไฟฟาใหม โดยในโครงสรางอัตราคาไฟฟาชุดใหมนี้ไดจดัแบงผูใชไฟฟาออกเปน   
7 ประเภทเหมือนเดิม  คือ 
 ประเภทที่ 1.  บานอยูอาศัย  
 สําหรับการใชไฟฟาในบานเรือนท่ีอยูอาศัย วัด และโบสถของศาสนาตาง ๆ ตลอดจน
บริเวณท่ีเกี่ยวของโดยแบงเปน บานอยูอาศัยขนาดเล็กใชพลังงานไฟฟาไมเกนิ 150 หนวยตอเดือน และ
บานอยูอาศัยขนาดใหญใชพลังงานไฟฟาเกินกวา 150 หนวยตอเดือน 
 ประเภทที่ 2.  กิจการขนาดเล็ก       
   สําหรับการใชไฟฟาเพื่อประกอบธุรกิจ ธุรกิจรวมกับท่ีอยูอาศัย   อุตสาหกรรม และ
หนวยงานรัฐวสิาหกิจ หรืออ่ืน ๆ ตลอดจนบริเวณท่ีเกี่ยวของ โดยมีความตองการพลังไฟฟาเฉล่ียใน      
15 นาทีท่ีสูงสุดตํ่ากวา 30 กโิลวัตต  
 ประเภทที่ 3. กิจการขนาดกลาง 
 สําหรับการใชไฟฟาเพื่อประกอบธุรกิจ อุตสาหกรรม หนวยงานรัฐวิสาหกิจ  สถานท่ีทําการ
เกี่ยวกับกิจการของตางชาติและสถานท่ีทําการขององคการระหวางประเทศ  ตลอดจนบริเวณท่ีเกีย่วของ 
ซ่ึงมีความตองการพลังไฟฟาเฉล่ียใน 15 นาทีท่ีสูงสุด ต้ังแต  30 ถึง 999  กิโลวัตต และมีปริมาณการใช
พลังไฟฟาเฉล่ีย 3 เดือน  ไมเกิน 250,000 หนวยตอเดือน โดยมีการคิดคาไฟฟา  2  อัตรา  คือ อัตราปกติ
และอัตราตามชวงเวลาของการใช (Time Of Use, TOU ) 
 ประเภทที่ 4. กิจการขนาดใหญ   
 สําหรับการใชไฟฟาเพื่อประกอบธุรกิจ อุตสาหกรรม สวนราชการ หนวยงานรัฐวิสาหกิจ  
สถานท่ีทําการเกี่ยวกับกิจการของตางชาติและสถานท่ีทําการ ขององคการระหวางประเทศ ตลอดจน
บริเวณท่ีเกี่ยวของ ซ่ึงมีความตองการพลังไฟฟาเฉล่ียใน 15 นาทีท่ีสูงสุด ต้ังแต 1,000 กิโลวัตตข้ึนไป   
หรือมีปริมาณการใชพลังงานไฟฟาเฉล่ีย 3 เดือนเกินกวา 250,000 หนวยตอเดือน โดยมีการคิดคาไฟฟา     
2 อัตราคือ อัตราตามชวงเวลาของวัน (Time Of  Day, TOD) และอัตราตามชวงเวลาของการใช (TOU) 
 ประเภทที่ 5. กิจการเฉพาะอยาง  
 สําหรับการใชไฟฟาเพื่อประกอบกิจการโรงแรมและกจิการใหเชาพกัอาศัย ตลอดจนบริเวณ
ท่ีเกี่ยวของซ่ึงมีความตองการพลังไฟฟาเฉลี่ยใน 15 นาทีท่ีสูงสุด ต้ังแต 30 กิโลวัตตข้ึนไป โดยมีการคิดคา
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ไฟฟาเพยีงอัตราเดียวเทานั้นคือ อัตราตามชวงเวลาของการใช (TOU) ในชวงท่ียังไมไดติดต้ังเคร่ืองวัด
พลังงานไฟฟา TOU อนุโลมใหคิดคาไฟฟาตามอัตราปกติไปกอน 
 ประเภทที่ 6.  สวนราชการและองคกรท่ีไมแสวงหากําไร      
 สําหรับการใชไฟฟาของสวนราชการ หนวยงานตามกฎหมายวาดวยระเบียบบริหารราชการ
สวนทองถ่ิน ตลอดจนบริเวณท่ีเกีย่วของ ซ่ึงมีความตองการพลังไฟฟาเฉล่ียใน 15 นาทีท่ีสูงสุดตํ่ากวา     
1,000 กิโลวัตตและมีปริมาณการใชพลังงานไฟฟาเฉล่ีย 3 เดือน ไมเกนิ 250,000  หนวยตอเดือน และ
องคกรท่ีไมใชสวนราชการ  แตมีวัตถุประสงคในการใหบริการโดยไมคิดคาตอบแทน รวมถึงสถานท่ี     
ท่ีใชในการประกอบศาสนกิจตลอดจนบริเวณท่ีเกี่ยวของ แตไมรวมถึงหนวยงานรัฐวสิากิจ  สถานท่ีทํา
การเกี่ยวกับกจิการของตางชาติ  และสถานท่ีทําการขององคการระหวางประเทศ  โดยมีการคิดคาไฟฟา   
2 อัตราคือ อัตราปกติและอัตราตามชวงเวลาของการใช (TOU) 
 ประเภทที่ 7. สูบน้ําเพื่อการเกษตร                         
   สําหรับการใชไฟฟากับเคร่ืองสูบน้ําเพื่อการเกษตรของสวนราชการ กลุมเกษตรกรที่ทาง
ราชการรับรอง หรือสหกรณเพื่อการเกษตร โดยมีการคิดคาไฟฟา 2 อัตราคือ อัตราปกติและอัตราตาม
ชวงเวลาของการใช (TOU) 
 

2.  สวนประกอบของอัตราคาไฟฟา 
คาไฟฟาท่ีการไฟฟาสวนภูมิภาคเรียกเก็บจากผูใชไฟฟาในแตละเดือนจะประกอบไปดวยคา

ไฟฟาหลายสวน  ท้ังนี้ข้ึนอยูกับประเภทของผูใชไฟฟาและปริมาณการใชไฟฟาของผูใชซ่ึงประกอบดวย 
 

2.1  คาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge)  
ความตองการพลังไฟฟาท่ีเกดิข้ึนในแตละเดือนท่ีการไฟฟาสวนภมิูภาคนํามาคิดคาไฟฟากับ

ผูใชไฟฟานัน้   คือความตองการพลังไฟฟามีหนวยวัดเปนกิโลวัตตท่ีเปนคาเฉล่ียใน 15 นาทีสูงสุดในชวง 
On  Peak  และหรือ  Partial  Peak   ในเดือนนั้น ๆ  คาความตองการพลังไฟฟามีหนวยเปนบาทตอกโิลวัตต  
เปนอัตราคาไฟฟาท่ีสะทอนถึงการลงทุนในการขยายกําลังของระบบผลิต ระบบสง  และระบบจําหนาย
ไฟฟา  ตามระดับแรงดัน  เรียกเปน Capacity  Cost 

 

2.2  คาพลังงานไฟฟา (Energy Charge)     
เปนคาพลังงานไฟฟาท่ีผูใชไฟฟาไดใชไปในรอบเดือนนัน้ ๆ  อัตราคาพลังงานไฟฟามี

หนวยเปนบาทตอกิโลวัตต-ช่ัวโมง หรือบาทตอหนวย คาไฟฟาในสวนนี้เปนอัตราคาไฟฟาท่ีสะทอนถึง
คาใชจายในการบํารุงรักษา การดําเนินงาน และคาเช้ือเพลิง โดยแบงออกไปตามระดบัแรงดัน เรียกเปน 
Energy Cost 
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2.3  คาบริการ (Service Charge)   
เปนคาบริการเกี่ยวกับเคร่ืองวัดพลังงานไฟฟา  คาดําเนินการจดหนวย  จัดทําใบเสร็จรับเงิน

คาไฟฟา  และการดําเนนิการจัดเก็บเงินคาไฟฟา  มีหนวยเปนบาทตอเดอืน  คาไฟฟาสวนนี้เปนอัตราคา
ไฟฟาท่ีสะทอนถึงตนทุนคาบริการของผูใชไฟฟาใหมีความชัดเจน  เรียกเปน Customer Cost  

 

2.4  คาเพาเวอรแฟคเตอร (Power Factor Charge)  
สําหรับผูใชไฟฟาท่ีมีเพาเวอรแฟคเตอรแบบลาหลัง (Lagging) ถาในรอบเดือนใด ผูใชไฟฟามี

ความตองการไฟฟารีแอคตฟีเฉล่ียใน 15 นาทีท่ีสูงสุด   เม่ือคิดเปนกิโลวาร เกินกวารอยละ  61.97 ของ
ความตองการพลังไฟฟาแอคตีฟเฉล่ียใน 15 นาทีท่ีสูงสุด เม่ือคิดเปนกโิลวัตตแลวเฉพาะกิโลวารสวนท่ีเกิน
จะตองเสียคาเพาเวอรแฟคเตอรโดยมีอัตราคิดเปนบาทตอกิโลวาร คาไฟฟาสวนนีเ้ปนอัตราคาไฟฟาท่ี
สะทอนถึงการลงทุน การบํารุงรักษาเคร่ืองวัดพลังงานไฟฟา สําหรับการติดต้ังตัวเก็บประจุไฟฟาในระบบ
ไฟฟา  โดยกําหนดใหผูใชไฟฟาท่ีมีความตองการพลังไฟฟาต้ังแต 30 กิโลวัตตข้ึนไปมีคาเพาเวอรแฟคเตอร 
ไมตํ่ากวา  0.85  

 

2.5  คาไฟฟาต่าํสุด (Minimum Charge)  
คาไฟฟาตํ่าสุดในแตละเดือนตองไมตํ่า กวารอยละ70 ของคาความตองการพลังไฟฟาท่ี

สูงสุดในรอบ 12 เดือนท่ีผานมามีหนวยเปนบาทตอเดือน คาไฟฟาสวนนี้เปนอัตราคาไฟฟาท่ีสะทอนถึง
การลงทุนท่ีการไฟฟาสวนภมิูภาคไดลงทุนขยายระบบไฟฟาเพื่อใหเพยีงพอกับการใชไฟฟา แตผูใชไฟฟา
กลับไมไดใชไฟฟาตามท่ีแสดงความจํานงไว 

 

2.6  คาตัวประกอบการปรับอัตราคาไฟฟาโดยอัตโนมัติ (Ft)  
เปนคาใชจายท่ีไมอยูในความควบคุมของการไฟฟาสวนภูมิภาค เชน ราคาเช้ือเพลิงท่ีใชใน

การผลิตไฟฟาเปล่ียนแปลงไปจากราคาฐานท่ีใชกําหนดอัตราคาไฟฟาในป 2543 อัตราคาตัวประกอบ       
การปรับอัตราคาไฟฟาโดยอัตโนมัติมีหนวยเปน บาทตอกิโลวัตต-ช่ัวโมง หรือ บาทตอหนวย 

 

2.7  คาภาษีมูลคาเพิ่ม (VAT)  
สวนประกอบของคาไฟฟาในสวนนี้ปจจุบันเก็บในอัตรา   รอยละ 7 

 

3.  รูปแบบอัตราคาไฟฟา 
อัตราคาไฟฟาชุดปจจุบันสามารถจําแนกออกไดเปน 4  แบบ 

 

3.1  อัตราคาไฟฟา 1 สวน (One - Part Tariff)   
เปนอัตราคาไฟฟาท่ีรวมคาพลังไฟฟากับคาพลังงานไฟฟาเขาดวยกนัอยูในรูปของคา

พลังงานไฟฟา แบงออกไดเปน 3 แบบยอย คือ 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

ข-4 
 

1) อัตราแบบคงท่ี (Flat-Rate)  
เปนการคิดอัตราตอหนวยคงท่ีตลอดไมวาจะมีการใชไฟฟาปริมาณมากนอยเพยีงใด ผูใช

ไฟฟาท่ีเสียคาไฟฟาตามอัตราน้ี คือ 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 2 กจิการขนาดเล็กท่ีซ้ือไฟฟาจากระดับแรงดัน 12-33 กิโลโวลต  
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 6 สวนราชการและองคกรท่ีไมแสวงหากําไรที่ซ้ือไฟฟาจากระดับ

แรงดันต้ังแต 12 กิโลโวลตข้ึนไป 
2) อัตราแบบก่ึงคงท่ี (Semi Flat – Rate)  

เปนการคิดอัตราตอหนวยคงท่ี 2 ระดับ การใชไฟฟาในชวงแรกจะคิดในอัตราท่ีตํ่ากวา 
แตเม่ือใชเกินชวงท่ีกําหนดไปแลวจะคิดในอัตราท่ีแพงข้ึน ผูใชไฟฟาท่ีเสียคาไฟฟาตามอัตรานี้คือ 

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 6  สวนราชการและองคกรท่ีไมแสวงหากําไร  ท่ีซ้ือไฟฟาจาก
ระดับแรงดนัตํ่ากวา 12 กิโลโวลต 

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 7  สูบน้าํเพื่อการเกษตร 
3) อัตราแบบกาวหนา (Progressive Rate)    

เปนการคิดอัตราตอหนวยสูงข้ึนเม่ือมีการใชไฟฟามากข้ึนเพื่อใหสะทอนถึงการใชไฟฟา
อยางมีประสิทธิภาพ ผูใชไฟฟาท่ีเสียคาไฟฟาตามอัตรานี ้คือ  

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 1 บานอยูอาศัย ท้ังขนาดเล็กและขนาดใหญ 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 2 กิจการขนาดเล็กท่ีซ้ือไฟฟาจากระดับแรงดันตํ่ากวา  12  กิโลโวลต 
 

3.2  อัตราคาไฟฟา 2 สวน  (Two-Part Tariff)  
เปนอัตราคาไฟฟาท่ีแยกคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) และคาพลังงาน

ไฟฟา (Energy Charge) ออกจากกัน เพื่อใหเร่ิมสะทอนถึงตนทุนในการผลิตไฟฟาไดอยางชัดเจนข้ึน 
อยางไรก็ตามอัตราคาความตองการพลังไฟฟาและอัตราคาพลังงานไฟฟายังเปนแบบอัตราคงท่ี ผูใชไฟฟา
ท่ีเสียคาไฟฟาตามอัตรานี้ คือ  

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 3.1 กิจการขนาดกลาง 3 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 5.1 กิจการเฉพาะอยาง (ชวงท่ียังไมไดติดต้ังเคร่ืองวัดพลังงาน

ไฟฟา อัตราตามชวงเวลาของการใช) 
อัตราคาไฟฟา 2 สวนนี้ ในประกาศอัตราคาไฟฟา จะเรียกเปนอัตราปกติ 
 

3.3   อัตราคาไฟฟาตามชวงเวลาของวัน (TOD Rate)   
เปนอัตราคาไฟฟาท่ีแยกคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) และคาพลังงาน

ไฟฟา (Energy Charge) ออกจากกัน โดยมีการแบงแยกคาความตองการพลังไฟฟาใหมีอัตราท่ีแตกตางกนั
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ตามชวงเวลาของวัน ท้ังนี้เพือ่ใหสะทอนถึงตนทุนของการผลิต  การสงและการจําหนายไฟฟาโดย
ชวงเวลา 24 ช่ัวโมงในแตละวันจะแบงออกเปน 3 ชวงเวลา คือ  
 On Peak ระหวางเวลา 18:30  ถึง 21:30 น.  ทุกวนั 
 Partial  Peak ระหวางเวลา 08:00 ถึง 18:30 น.  ทุกวนั 
 Off  Peak ระหวางเวลา 21:30 ถึง 08:00 น.  ทุกวนั 

สําหรับคาพลังงานไฟฟาในอัตรา TOD นี้ยังเปนแบบอัตราคงท่ี คือ พลังงานไฟฟาทุกหนวยมี
ราคาเทากัน ผูใชไฟฟาท่ีเสียคาไฟฟาตามอัตรานี้ คือ  

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 4.1  กิจการขนาดใหญ (ผูใชไฟฟารายเดิม) 
 

3.4  อัตราคาไฟฟาตามชวงเวลาของการใช (TOU Rate)  
เปนอัตราคาไฟฟาท่ีแยกคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) และคาพลังงาน

ไฟฟา (Energy Charge) ออกจากกัน โดยมีการแบงแยกคาพลังงานไฟฟา (Energy Charge) ใหมีอัตราท่ี
แตกตางกันตามชวงเวลาของวันและวนัของสัปดาห หรือตามชวงเวลาของการใช ท้ังนีเ้พื่อใหสะทอนถึง 
ตนทุนของการผลิต การสงและการจําหนายไฟฟาโดยแบงเวลาในแตละสัปดาหออกเปน 2 ชวงเวลา คือ 
 On Peak ระหวางเวลา 09:00 ถึง 22:00 น.  ของวันจันทร ถึง วันศุกร  
 Off  Peak ระหวางเวลา 22:00 ถึง 09:00 น.  ของวันจันทร ถึง วันศุกร 
  ระหวางเวลา 00:00 ถึง 24:00น.  ของวันเสาร ถึง วันอาทิตยและ 
   วันหยุดราชการตามปกติ (ไมรวมวันหยดุชดเชย) 
 สําหรับคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) ในอัตรา TOU นี้จะเปนแบบอัตรา
คงท่ี โดยคิดคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) เฉพาะในชวง On Peak  เทานั้น ผูใชไฟฟาท่ีเสีย
คาไฟฟาตามอัตรานี้ คือ 

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 4.2  กิจการขนาดใหญ 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 5.2  กิจการเฉพาะอยาง (อัตราบังคับใช) 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 6.2 สวนราชการและองคกรท่ีไมแสวงหากําไร  
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 7.2 สูบน้ําเพื่อการเกษตร (อัตราเลือกใช) 

นอกจากนี้แลวผูใชไฟฟาประเภทบานอยูอาศัยขนาดใหญและกิจการขนาดเล็กยังสามารถ
เลือกเสียคาไฟฟาตามอัตราตามชวงเวลาของการใชไดดวย โดยรวมคาความตองการพลังไฟฟากับคา
พลังงานไฟฟาเขาดวยกันอยูในรูปของคาพลังงานไฟฟา 
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ตารางท่ี  ข 1      ประเภทผูใชไฟฟาและอัตราคาไฟฟา  สําหรับผูใชไฟฟาท่ีตองเสียคาความตองการ 
                      พลังไฟฟา (Demand Charge) สูงสุด 

ประเภทผูใชไฟฟา 
ปริมาณการใชพลังงานไฟฟา 

เฉล่ีย  3  เดือน 
(หนวยตอเดือน) 

อัตราคาไฟฟา 

 250,000 ประเภทท่ี 3.1 อัตราปกติ  
(สําหรับผูใชไฟฟารายเดิม) 

 
 

ประเภทท่ี 3.2 อัตรา TOU  
(เลือกไดสําหรับผูใชไฟฟารายเดิม ) 

ประเภทท่ี 3 
กิจการขนาดกลาง 

 
      

ประเภทท่ี 3.2 อัตรา TOU  
(บังคับใชสําหรับผูใชไฟฟารายใหม) 

> 250,000 ประเภทท่ี 4.1  อัตรา TOD หรือ 
ประเภทท่ี 4.2  อัตรา TOU  
( เลือกไดสําหรับผูใชไฟฟารายเดิม ) 

 
 

ประเภทท่ี 4.2 อัตรา  TOU                  
( บังคับใชสําหรับผูใชไฟฟารายเดิมท่ีเสีย
ตามอัตราTOU  )  

ประเภทท่ี 4 
กิจการขนาดใหญ 

 ประเภทท่ี 4.2 อัตรา  TOU                   
( บังคับใชสําหรับผูใชไฟฟารายใหม) 

ประเภทท่ี 5 
กิจการเฉพาะอยาง 

- ประเภทท่ี 5.1  อัตราปกติ               
(อัตราช่ัวคราว รอเปล่ียนเคร่ืองวัด) 

  ประเภทท่ี 5.2 อัตรา TOU  
ประเภทท่ี 6 
สวนราชการฯ 

  250,000 ประเภทท่ี 6.2 อัตรา TOU  
 

ประเภทท่ี 7 
สูบน้ําเพื่อการเกษตร 

- ประเภทท่ี 7.2 อัตรา TOU  

หมายเหต ุ ผูใชไฟฟารายใหม  หมายถึง ผูใชไฟฟาท่ีเร่ิมใชไฟฟาต้ังแตเดือน ตุลาคม 2543 
 

4.  อัตราคาไฟฟา 
รายละเอียดตาง ๆ ท่ีจะกลาวถึงนับจากนี้เปนตนไป จะเปนรายละเอียดท่ีเกี่ยวของกับผูใช

ไฟฟาประเภทท่ี 3 ประเภทท่ี 4 ประเภทท่ี 5 ประเภทท่ี 6 และประเภทที่ 7 เทานั้น ซ่ึงการไฟฟาสวนภูมิภาค มี
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การเรียกเก็บคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) สูงสุด รวมกบัคาพลังงานไฟฟา (Energy 
Charge) 

 

4.1  อัตราคาไฟฟาแบบอัตราปกต ิ
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 3.1  ธุรกิจ อุตสาหกรรม  หนวยงานรัฐวิสาหกิจฯ 

ตารางท่ี  ข 2   อัตราคาไฟฟาสําหรับผูใชไฟฟาประเภทที่ 3.1   

ระดับแรงดนัไฟฟาท่ีขอใช 
(กิโลโวลต) 

คาความตองการพลังไฟฟา
(Demand Charge) 
(บาทตอกิโลวัตต) 

คาพลังงานไฟฟา 
(Energy Charge) 
(บาทตอหนวย) 

 69 
12 – 33 
   12 

175.70 
196.26 
221.50 

1.6660 
1.7034 
1.7314 

 

 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 5.1  โรงแรม และกจิการใหเชาพกัอาศัย 
ตารางท่ี  ข 3   อัตราคาไฟฟาสําหรับผูใชไฟฟาประเภทที่ 5.1  
                      (ชวงท่ียังไมไดติดต้ังเคร่ืองวัดพลังงานไฟฟา TOU) 

ระดับแรงดนัไฟฟาท่ีขอใช 
(กิโลโวลต) 

คาความตองการพลังไฟฟา
(Demand Charge) 
(บาทตอกิโลวัตต) 

คาพลังงานไฟฟา 
(Energy Charge) 
(บาทตอหนวย) 

 69 
12-33 
  12 

220.56 
256.07 
276.64 

1.6660 
1.7034 
1.7314 

 

4.2  อัตราคาไฟฟาตามชวงเวลาของวัน  (TOD)          
ใชกับผูใชไฟฟาประเภทท่ี 4.1 กิจการขนาดใหญ โดยในชวงเวลา 24 ช่ัวโมง ในแตละวันจะ

ถูกแบงออกเปน 3 ชวง    
ตารางท่ี  ข 4   การแบงชวงเวลาสําหรับการคิดคาไฟฟาตามอัตรา TOD 

จํานวนช่ัวโมงใน …….... วัน 
ช่ือเรียกของชวงเวลา เกิดข้ึนระหวางเวลา 

1 28 29 30 31 
1.  On Peak  18:30 ถึง 21:30 น. 3.0 84 87 90 93 
2. Partial Peak 08:00 ถึง 18:30 น. 10.5 294 304.5 315 325.5 
3. Off  Peak 21:30 ถึง 08:00 น. 10.5 294 304.5 315 325.5 
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ตารางท่ี  ข 5   อัตราคาไฟฟาตามอัตรา TOD   

คาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) 
(บาทตอกิโลวัตต) 

ระดับแรงดนัไฟฟาท่ีขอใช 
(กิโลโวลต) 

ON  PARTIAL OFF 

คาพลังงานไฟฟา 
(Energy Charge) 
(บาทตอหนวย) 

224.30 29.91 0 
285.05 58.88 0 

 69 
12 - 33 
  12 332.71 68.22 0 

1.6660 
1.7034 
1.7314 

หมายเหต ุ  คิดคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) เฉพาะสวนท่ีเกนิจากชวง ON PEAK  
 

4.3  อัตราคาไฟฟาตามชวงเวลาของการใช (TOU)    
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 3.2 ธุรกิจ อุตสาหกรรม หนวยงานรัฐวิสาหกิจฯ  
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 4.2 ธุรกิจ อุตสาหกรรม สวนราชการ หนวยงาน-รัฐวิสาหกิจฯ  
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 5.2 โรงแรม และกจิการใหเชาพกัอาศัย 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 6.2 สวนราชการและองคกรท่ีไมแสวงหากําไร 
 ผูใชไฟฟาประเภทท่ี 7.2 สูบน้ําเพื่อการเกษตร 

เวลาในชวง 1 สัปดาห (7 วัน) จะถูกแบงออกเปน 2 ชวง 
ตารางท่ี  ข 6   การแบงชวงเวลาสําหรับการคิดคาไฟฟาตามอัตรา TOU 

ช่ือเรียกของชวงเวลา เกิดข้ึนระหวางเวลา 
จํานวนช่ัวโมง 
ใน  1  สัปดาห 

1.  ON  PEAK  09:00 ถึง 22:00 น. ของวันจนัทร ถึง วันศุกร 65 
2.1 OFF  PEAK 22:00 ถึง 09:00 น. ของวันจนัทร ถึง วันศุกร 55 

2.2  OFF  PEAK 
0:00 ถึง 24:00 น. ของวันเสาร ถึง วันอาทิตย 
และวนัหยุดราชการตามปกติ(ไมรวมวันหยดุชดเชย) 

48 + 

ตารางท่ี  ข 7   อัตราคาไฟฟาตามอัตรา TOU   

คาความตองการพลังไฟฟา 
(Demand Charge) 
(บาทตอกิโลวัตต) 

คาพลังงานไฟฟา 
(Energy Charge) 
(บาทตอหนวย) 

ระดับแรงดนัไฟฟาท่ีขอใช 
(กิโลโวลต) 

1   2 1 2 

คาบริการ 
(บาทตอเดือน) 

 69 
12 - 33 
   12 

74.14 
132.93 
210.00 

0 
0 
0 

2.6136 
2.6950 
2.8408 

1.1726 
1.1914 
1.2246 

228.17 
228.17 
228.17 

หมายเหต ุ  คิดคาความตองการพลังไฟฟา (Demand Charge) เฉพาะชวง ON PEAK เทานั้น 
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ส่ืออิเล็กทรอนิกส 
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กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน : http://www.dede.go.th 
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คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

 
 

 

กิตติกรรมประกาศ 
 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ขอขอบคุณโรงงานอุตสาหกรรมท่ีให    
ความรวมมือในการจัดทําคูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) 
ไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต ดังรายนามตอไปนี้   

 

1. บริษัท เอสทีดี. โปรดัคช่ัน จาํกัด 
 

2. บริษัท พงศพารา โคดันรับเบอร จํากัด 
 

3. บริษัท สามมิตรมอเตอรส แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด (มหาชน)  
 

4. บริษัท สามมิตร โอโตพารท จํากัด 
 

5. บริษัท กระจกพีเอ็มเค-เซ็นทรัล จํากัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

 
 

 

ทีมงานที่ปรึกษา 
บริษัท เอ็นเนอรย่ี แอนด ครีเอติวิต้ี คอนซัลแตนทส จํากัด 

 

1. นายเช่ียวเวทย ยิ้มศิริกุล             ผูเช่ียวชาญและผูจัดการโครงการ 
 

2. นายพีระศักดิ์  สนั่นไพเราะ ผูเช่ียวชาญและผูประสานงาน 
 

3. นายธิตินันท  ยิ้มศิริกุล วิศวกร 
 

4. นายเอกชัย  คงอยู       วิศวกร 
 

5. นายภวูไนย อิสริยศไกร วิศวกร 
 

6. นายวันชัย  อัศวกิจธนานนท วิศวกรไฟฟา 
 

7. นายณัฐพงษ  สุรัตน เจาหนาท่ีส่ิงแวดลอม 
 

8. นางชนันชิดา  ฟอพิมาย เจาหนาท่ีประสานงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



คูมือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต  

 

 
 

 

คณะกรรมการประสานและรับมอบงาน 
โครงการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการนาํวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) 

ไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม 
(ภายใตโครงการรวมมือภาครัฐ และเอกชน ในการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม) 
 

1. นายชุมพล  ชีวะประภานนัท              ประธานกรรมการ 
 ผูอํานวยการสํานักเทคโนโลยีน้ําและส่ิงแวดลอมโรงงาน 
2. นายกจิจา  เรืองไทย  กรรมการ 
 ผูชวยเลขานุการ คณะกรรมการการพัฒนาอยางยั่งยืน SCG 
3. นายกฤษดา  เรืองโชติวิทย กรรมการ 
 ผูแทน คณะกรรมการการพัฒนาอยางยัง่ยนื SCG 
4. นางสาวบุญสม  ล่ิวศรีวิไล       กรรมการ 

 ผูประสานงานกลุมการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน  
 สํานักเทคโนโลยีน้ําและส่ิงแวดลอมโรงงาน 

5. นางนุชนาถ  สุพรรณศรี กรรมการ 
 ผูอํานวยการสวนยทุธศาสตรและกฏระเบียบระหวางประเทศดานสารเคมี 
 สํานักสนธิสัญญาและยุทธศาสตร 

6. นายประจวบ  ธิมา กรรมการ 
 วิศวกร 7 สํานักอุตสาหกรรมรายสาขา 2 

7. นายบุญรวย  เลิศวนิชยทิพย    กรรมการ 
 นักวิทยาศาสตร 7ว สํานักเทคโนโลยีน้ําและส่ิงแวดลอมโรงงาน 

8. นางสาวเปลงฉวี  ชิตวัฒน กรรมการ 
 วิศวกร 6ว สํานักเทคโนโลยนี้ําและส่ิงแวดลอมโรงงาน 

9. นางประไพรัตน  ลาวัณยวัฒนกุล  กรรมการและเลขานุการ 
 นักวิทยาศาสตร 8ว สํานักเทคโนโลยีน้ําและส่ิงแวดลอมโรงงาน 
 

 




